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การวิจยัคร้ังน้ีวตัถุประสงค ์1) เพื่อศึกษาความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิต

แบบ Real time  2) เพื่อท าการวิเคราะห์กระบวนการท างานจริงในการตอบสนองความตอ้งการ
ใช ้ ระบบงานการผลิตแบบ Real time 3) เพื่อศึกษากระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หา
ปัญหาและวิธีการท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  4) 
เพื่อน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตใหส้อดคลอ้งกบันโยบายของ
บริษทั 

กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ี  ไดแ้ก่  ผูบ้ริหารระดบัสูง จ านวนทั้งหมด 6 คน ท่ีมี
ส่วนเก่ียวขอ้งกบัระบบงานการผลิตจากพนกังานของบริษทัทั้งหมด 744 คน เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ
วิจยัคร้ังน้ีเป็นการสัมภาษณ์เชิงลึก และการสังเกตุการณ์จากการปฏิบติังานท่ีหนา้งานแบบ
เจาะจง  เน่ืองจากเป็นผูใ้ชข้อ้มูลระบบงานการผลิตแบบ Real time เพื่อใชใ้นการตดัสินใจและ
วางแผนกลยทุธ์ต่าง ๆ  และเป็นผูบ้ริหารท่ีเก่ียวขอ้งกบัสายงานโดยตรง 

ผลการวิจยัพบวา่ บริษทัสามารถทราบถึงแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงาน
การผลิตของบริษทั 1) ดา้นการศึกษาความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time ใน
ความตอ้งการขอ้มูลจากระบบงานการผลิตแบบเฉพาะเจาะจงตามรูปแบบของผลิตภณัทน์ั้นนั้นจะมี
ความยากง่าย ซบัซอ้นมากนอ้ยขึ้นอยูก่บักระบวนการการผลิตของช้ินส่วนส าหรับใชป้ระกอบ เช่น 
ประกอบท่อไอเสีย ป้ัมขึ้นรูป ประกอบตวัถงั  รวมถึงความพร้อมของเคร่ืองจกัร พนกังานท่ีมีทกัษะ
ถือเป็นองคป์ระกอบหลกัในการขบัเคล่ือนระบบ ตอ้งเนน้เร่ืองกระบวนการท างานถา้พนกังานหรือ
คนไม่ท าตามกระบวนการท่ีวางไวใ้นการบนัทึกขอ้มูล หากพิจารณาเร่ืองคนหรือพฤติกรรมของ
พนกังานโดยพบวา่จะประสบปัญหาท่ีท าใหไ้ม่สามารถบรรลุ ตามเป้าหมายของความตอ้งการใช้
ระบบแบบReal time ตามท่ีบริษทัตอ้งการได ้ เช่น พนกังานไม่เขา้ใจขอบเขตความรับผิดชอบของ
ตวัเอง การไม่ปฏิบติัตามมาตรฐานการท างาน ไม่ตั้งใจท างานตามท่ีไดรั้บมอบหมาย ทั้งยงัพบวา่ 
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ขั้นตอนการท างานท่ีซบัซอ้น ตรวจสอบยากจึงมีพนกังานบางส่วนมีปริมาณงานท่ีมากแต่พนกังาน
บางคนกลบัวา่งงาน ส่งผลใหพ้นกังานมีการท างานล่วงเวลามากในบางคน และมกัขาดงาน แสดงถึง
การมีทศันคติไม่ดีต่อการท างานในต าแหน่งงานนั้น ๆ จนส่งผล ถึงการขาดขวญัและก าลงัใจในการ
ท างานของพนกังานท าให้เกิดปัญหาในงานจนขาดประสิทธิภาพ ในการท างานในเวลาต่อมา มีการ
วิเคราะห์ระบบ เห็นขอ้บกพร่อง แลว้น ามาออกแบบระบบตาม User ท่ีใชง้านเกิดการควบคุมท่ีมี 
Center กลางในการประสานงานคือไอทีท่ีช่วยสนบัสนุนในการประยกุตโ์ปรแกรมในระบบเพื่อใช้
งานในระบบงานการผลิตของบริษทัเป็นทางเลือกของแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพง่ายยิง่ขึ้น  2) 
ดา้นการศึกษาเก่ียวกบักระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหาและวิธีการท่ีไม่
ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  โดยใชแ้นวคิดทฤษฏี Why 
Why-Analysis  ทั้ง 3ดา้น ไดแ้ก่ กระบวนการน าเขา้(Input), การประมวลผล(Process) และผลลพัท์
ท่ีได(้Output) ในกระบวนการ ขั้นตอน วิธีการท างาน ผลการศึกษาพบวา่ หลงัจากศึกษาเก่ียวกบั
กระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหาและวิธีการท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการของ
การใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  โดยใชแ้นวคิดทฤษฏี Why Why-Analysis  ทั้ง 3ดา้นแลว้ 
มีประสิทธิภาพการท างานเพิ่มขึ้น ผูบ้ริหารทุกคนเห็นวา่การเปลี่ยนแปลงองคก์รโดยการน าระบบ
เขา้มาประยกุตใ์ชส้ามารถ เพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังานไดดี้ขึ้น พนกังานมีการท างาน
ไดเ้ตม็ประสิทธิภาพ มีความตั้งใจในการท างานและสามารถลดภาระงานของปัญหาท่ีเกิดขึ้น โดย
เขา้ใจสภาพปัญหาท่ีท าให้เกิด แกไ้ขท่ีแก่นแทข้องปัญหาแลว้หาวิธีป้องกนั ขยายไปยงัผลิตภณัทอ่ื์น
ท่ีมีความคลา้ยคลึงกนั แลว้จดัตั้งมาตราฐานงานและกระบวนการท่ีก าหนดไวไ้ดเ้ป็นอยา่งดี มีการ
ปรับสมดุลการท างานของพนกังานควบคู่กบัระบบดว้ยเอกสารท่ีอยูน่อกระบบใหน้ าขอ้มูลเขา้
ระบบแลว้ใชร้ายงานท่ีดึงขอ้มูลออกจากระบบเดียวกนั ท าใหท้ างานไดอ้ยา่งเตม็ก าลงัตามเน้ืองาน
ในแต่ละคน อีกทั้งยงัส่งผลต่อตน้ทุนทางออ้มของบริษทั โดยท าใหส้ามารถลดเวลาและความผิด
ผลาดของคนได ้ 3) ดา้นขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมส าหรับน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพใน
ระบบงานการผลิต ผูบ้ริหารสามารถน าระบบมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับระบบงานต่างๆของบริษทั
ในผงัองคก์รนั้น   นอกจากจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังานแลว้ ยงัสามารถลด
ตน้ทุนดา้นแรงงาน ทางออ้มของบริษทั ไดอี้กดว้ย เช่น ค่าล่วงเวลาเกิดจากการรอคอย การท างานท่ี
ซบัซอ้น ไม่มีการควบคุมท่ีดี และขอ้มูลท่ีเป็นพื้นฐานในการใชวิ้เคราะห์ตดัสินใจท่ีล่าชา้ไม่
ถูกตอ้ง  เป็นตน้ ซ่ึงสามารถน าระบบงานการผลิตมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงกระบวนการท างาน
ได ้อยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึงสอดคลอ้งกบัโครงการอุตสาหกรรม 4.0 ในดา้นการจดัเตรียมวตัถุดิบ 
ก าลงัการผลิต ความพร้อมของเคร่ืองจกัร รวมถึงสถานะการผลิตความพร้อมในแต่ละกระบวนการ
ตั้งแต่ขั้นตอน การน าขอ้มูลเขา้ระบบ งานระหวา่งท า(Work in process)และงานท่ีเป็นของดีพร้อม
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ขาย ใหท้นัต่อความตอ้งการส่งของลูกคา้ สามารถวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นแลว้สามารถแกไ้ขปัญหา
ไดไ้วขึ้นไดโ้ดยการเช่ือมโยงระบบสู่การแจง้เตือนแบบระบบไอที เช่น Application line, Email เป็น
ตน้ เพื่อใหท้นัยคุสมยัแบบสากลได ้ขอ้เสนอแนะ แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการ
ผลิตของบริษทั น าไปประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงกระบวนการท างานขององคก์ร พบวา่สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต คือ 1.) การลดเวลาจากการManual data ใน Excel  2.) การลด
ความผิดผลาดของขอ้มูลเกิดจากการคียข์อ้มูลเขา้ในการประมวลผล3.) การเพิ่มความเช่ือมัน่จาก
ขอ้มูลท่ีไดส้ามารถดึงรายงานออกจากระบบมาวิเคราะห์ไดแ้บบทนัต่อเวลา ลดตน้ทุนค่าแรง
ทางออ้มไดเ้ป็นอยา่งดี พนกังานส่วนใหญ่ยอมรับและปรับปรุงการท างานใหมี้ประสิทธิภาพมากขึ้น
โดยผลงานวิจยัยงัพบวา่มีพนกังานบางคนท่ียงัไม่สามารถเปล่ียนแปลงได ้เช่น พนกังานท่ีขาด
ความรู้ความสามารถในการใชร้ะบบ ดงันั้น หากจะใหไ้ดผ้ลดีมาก ควรท าการส่งเสริมพนกังานท า
การอบรม และในกลุ่มพนกังานใหมี้ทศันคติต่อ การเปล่ียนแปลงท่ีดีก่อน จึงจะเกิดการเปล่ียนแปลง
ชดัเจน และโดยเฉพาะพนกังานท่ีมีความรู้ ความสามารถในงานเป็นอยางดีแลว้ จึงจะมีการ
เปล่ียนแปลงไปในทางท่ีดียิง่ๆ ขึ้นไป แต่หาก พนกังานขาดความรู้ความช านาญหรือมีทศันคติท่ีไม่
ดี มกัไม่ไดผ้ลอยา่งท่ีคาดหมายไว ้สามารถใชเ้คร่ืองมืออ่ืนๆ ท่ีส่งเสริมทางการเพิ่มประสิทธิภาพใน
ระบบงานการผลิตประยกุตใ์ชร้ะบบเชิงปฏิบติัการท่ีมีความสอดคลอ้งกนัเช่น ระบบการ Scan auto 
ลดการmanual process ก็จะมีความผิดผลาดท่ีนอ้ยลง ทั้งน้ีการใชร้ะบบงานตอ้งมีความสอดคลอ้ง
กบัระบบการปกครอง คือ พี่เล้ียงหรือขอ้เสนอแนะ (Coaching) จะช่วยส่งเสริมความรู้ความเขา้ใจ
ในงานเพื่อให้เกิด การเปล่ียนแปลงประสิทธิภาพ ใหบ้รรลุตามเป้าหมายไดดี้ยิง่ขึ้น 
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-The objectives of this research are 1) to study the needs of using a real-time 

production system. 2) to analyze the actual work process in responding to the needs of use. Real-
time production system. 3) To study the process and verify steps to find problems and methods 
that do not meet the needs of using the Real-time production system. 4) To present guidelines for 
increasing efficiency in the system. Production work by company policy 

The sample group used in this research included a total of 6 senior executives 
involved in the production system from a total of 744 employees of the company. The instrument 
used in this research was an in-depth interview. and observation from specific worksite operations 
Because they are users of real-time production system data for use in making decisions and 
planning various strategies and are executives directly involved in the line of work. 

The research results found that the company can learn about ways to increase 
efficiency in the company's production system. 1) Studying the needs of using real-time 
production systems in the need for information from specific production systems according to the 
form of the product. That point will be difficult. Complications depend on the production process 
of parts for assembly, such as assembling exhaust pipes, stamping, assembling the body, as well 
as the readiness of the machinery. Skilled employees are a key component in driving the system 
forward. Emphasis must be placed on work processes if employees or people do not follow the 
procedures laid down for recording information. If considering people or employee behavior, it is 
found that there will be problems that make it impossible to achieve According to the goal of 
wanting to use the real-time system as the company wants, for example, employees do not 
understand the scope of their responsibilities. Failure to comply with work standards Not 
intending to do the job as assigned and found that the work process was complicated. It is difficult 
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to check, so some employees have a lot of workloads, but some employees are unemployed. As a 
result, some employees work a lot of overtime and often miss work, indicating that they have a 
bad attitude towards working in that position, which results in a lack of morale and morale in the 
workplace. Employees cause problems in their work to the point of inefficiency. In the work later 
There is a system analysis. see flaws Then design the system according to the users who use it, 
resulting in control with a central center for coordination, which is IT that helps support the 
application of programs in the system for use in the company's production system as an 
alternative method of increasing efficiency. 2) Studying the process and verifying the steps to find 
problems and methods that do not meet the needs of using the real-time production system using 
the Why Why Why Analysis theory. 3 aspects include the process of importing (Input), 
processing (Process), and results (Output) in the process, steps, and methods of work. The results 
of the study found that after studying the process and verifying the steps to find problems and 
methods that do not meet the needs of using the real-time production system using the Why Why-
Analysis theory in all 3 areas, there is efficiency. Work increased All executives agree that 
organizational change by applying the system can Improve the work efficiency of employees. 
Employees can work with full efficiency. Be willing to work and be able to reduce the workload 
of problems that arise. By understanding the problems that cause Solve the core of the problem 
and find ways to prevent it. Expand to other similar products. Then establish well-defined work 
standards and processes. There is a balance between the work of employees and the system with 
documents outside the system, importing data into the system, and then using reports that extract 
data from the same system. Makes it possible to work at full capacity according to the workload 
of each person. It also affects the indirect costs of the company. By making it possible to reduce 
time and human errors. 3) Additional suggestions for presenting guidelines for increasing 
efficiency in the production system. Executives can apply the system to adjust the company's 
various work systems in the organization chart. In addition to increasing the work efficiency of 
employees, It can also reduce labor costs. also indirectly of the company, such as overtime pay 
caused by waiting for complex work There is no good control. and information that is the basis 
for analyzing delayed and incorrect decisions, etc., which can be applied to the production work 
system to improve the work process. efficiently This is in line with the Industry 4.0 project in 
terms of raw material preparation, production capacity, and machine readiness. Including 
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production status and readiness in each process from step Importing data into the system Work in 
process (Work in process) and work that is good and ready to sell. To keep up with the delivery 
needs of customers Problems can be analyzed and problems can be solved faster by linking the 
system to IT system notifications such as Application line, Email, etc. in order to keep up with the 
international era. Suggestions and guidelines for increasing efficiency in the work system. 
Company production Applied to improve the organization's work processes. It was found that it 
can increase efficiency in the production system, namely 1.) Reducing the time from manual data 
in Excel 2.) Reducing data errors caused by keying data into processing 3.) Increasing Confidence 
from the obtained data, reports can be extracted from the system for analysis on time. Greatly 
reduces indirect labor costs. Most employees accept this and improve their work to be more 
efficient. The research also found that some employees are still unable to change, such as 
employees who lack knowledge and ability to use the system. Therefore, it would be very 
effective. Employees should be encouraged to do training. and among employees to have an 
attitude towards good changes first Therefore there will be a clear change. and especially 
knowledgeable employees the ability to work is already good. Therefore, there will be a change 
for the better. But if employees lack knowledge and expertise or have bad attitudes It often 
doesn't work as expected. Can use other tools That promote increasing efficiency in the 
production system by applying consistent operating systems such as the Scan auto system to 
reduce manual processes, there will be fewer errors. However, the use of the work system must be 
consistent with the governance system, that is, mentoring or suggestions (Coaching) will help 
promote knowledge and understanding of the work to create success. Performance changes to 
achieve goals better. 
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กิตติกรรมประก าศ 
 

กติติกรรมประกาศ 
  

งานวิจยัฉบบัน้ีส าเร็จลงไดด้้วยดี เน่ืองจากได้รับความกรุณาอย่างสูงจากอาจารยท่ี์ปรึกษา
หลกั    นายศกัด์ิชาย จนัทร์เรือง  ท่ีกรุณาให้ค  าแนะน าปรึกษา ตลอดจนปรับปรุง แกไ้ข ขอ้บกพร่อง
ต่างๆ ดว้ยความเอาใจใส่อย่างดียิง่ ผูวิ้จยัตระหนกัถึงความตั้งใจจริงและความทุ่มเทของอาจารยแ์ละขอ
กราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ ท่ีน้ี 

 
ขอขอบพระคุณ  กลุ่มตัวอย่างท่ีใช้ในการวิจัยคร้ังน้ี  ได้แก่  ผูบ้ริหารระดับสูง จ านวน

ทั้งหมด 6 คน ท่ีมีส่วนเก่ียวข้องกับระบบงานการผลิต  ซ่ึงเป็นผูท้รงคุณวุฒิท่ีให้ความอนุเคราะห์
ตรวจสอบคุณภาพเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั รวมถึงขอขอบพระคุณเจา้หนา้ท่ีจากการปฏิบติังานท่ีหนา้
งานทุกท่านท่ี ใหข้อ้มูลต่างๆ ท่ีเอ้ือต่อการท างานวิจยั ตลอดจนขอ้มูลจากการสัมภาษณ์เชิงลึก และการ
สังเกตุการณ์จากการปฏิบติังานท่ีหนา้งานแบบเจาะจง  จนท าใหง้านวิจยัน้ีส าเร็จลุล่วงไปดว้ยดี 

 
อน่ึง ผูว้ิจยัหวงัวา่ งานวิจยัฉบบัน้ีจะมีประโยชน์อยู่ไม่นอ้ย จึงขอมอบส่วนดีทั้งหมดน้ีให้แก่

เหล่าคณาจารยท่ี์ไดป้ระสิทธิประสาทวิชาจนท าให้ผลงานวิจยัเป็นประโยชน์ต่อผูท่ี้เก่ียวขอ้งและขอ
มอบความกตญัญูกตเวทิตาคุณ แด่บิดา มารดา และผูมี้พระคุณทุกท่าน ส าหรับขอ้บกพร่องต่างๆ ท่ี
อาจจะเกิดขึ้นนั้น ผูว้ิจยัขอนอ้มรับผิดเพียงผูเ้ดียว และยนิดีท่ีจะรับฟังค าแนะน าจากทุกท่านท่ีไดเ้ขา้มา
ศึกษา เพื่อเป็นประโยชน์ในการพฒันางานวิจยัต่อไป 

  
  

ณฐัชา  มะลิวนั 
 

 

 



สารบัญ 

 หน้า 
บทคดัยอ่ภาษาไทย ............................................................................................................................ ง 

บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ ...................................................................................................................... ช 

กิตติกรรมประกาศ ........................................................................................................................... ญ 

สารบญั ............................................................................................................................................. ฎ 

สารบญัตาราง ................................................................................................................................... ฐ 

สารบญัรูปภาพ ................................................................................................................................ ฑ 

บทท่ี 1 ............................................................................................................................................... 1 

บทน า ................................................................................................................................................. 1 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา ............................................................................................ 1 

วตัถุประสงคข์องการวิจยั .................................................................................................................. 6 

ค าถามของการวิจยั............................................................................................................................. 6 

กรอบขั้นตอนการวิจยั ........................................................................................................................ 7 

ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บจากการวิจยั ............................................................................................. 8 

นิยามศพัท ์.......................................................................................................................................... 9 

บทท่ี 2 ............................................................................................................................................. 10 

เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ....................................................................................................... 10 

แนวคิดเก่ียวกบัการคน้หาสาเหตุและผลกระทบหลกัการ Why Why-Analysis ............................... 10 

แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัผงักา้งปลา (Fish bone diagram) ............................................................ 12 

แนวคิดการศึกษาการท างานและวิธีการท างาน ................................................................................ 13 

งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ........................................................................................................................... 19 

บทท่ี 3 ............................................................................................................................................. 23 

   



 ฏ 

วิธีการด าเนินวิจยั ............................................................................................................................. 23 

ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง .............................................................................................................. 23 

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั .................................................................................................................. 26 

การเก็บรวบรวมขอ้มูล ..................................................................................................................... 27 

การวิเคราะห์ขอ้มูล .......................................................................................................................... 27 

สรุปและน าเสนอผลการศึกษา ......................................................................................................... 28 

บทท่ี 4 ............................................................................................................................................. 29 

สรุปผลการวิจยั ................................................................................................................................ 29 

วตัถุประสงคข์อ้ท่ี 1 เพื่อศึกษาความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time ............ 29 

วตัถุประสงคข์อ้ท่ี 2 เพื่อท าการวิเคราะห์กระบวนการท างานจริงในการตอบสนองความตอ้งการใช้     
ระบบงานการผลิตแบบ Real time ................................................................................................... 31 

วตัถุประสงคข์อ้ท่ี 3 เพื่อศึกษากระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหาและวิธีการท่ีไม่
ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time ........................................... 33 

วตัถุประสงคข์อ้ท่ี 4 เพื่อน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต................... 41 

บทท่ี 5 ............................................................................................................................................. 54 

สรุป อภิปรายผลการวิจยั และขอ้เสนอแนะ..................................................................................... 54 

สรุปผลการวิจยั ................................................................................................................................ 55 

การอภิปรายผล ................................................................................................................................ 58 

ขอ้เสนอแนะ .................................................................................................................................... 60 

ภาคผนวก ........................................................................................................................................ 62 

บรรณานุกรม ................................................................................................................................... 77 

ประวติัยอ่ของผูว้ิจยั ......................................................................................................................... 80 

 



สารบัญตาราง 

 หน้า 
ตารางท่ี 1 จ านวนประชากรของบริษทั ............................................................................................ 24 

ตารางท่ี 2 จ านวนกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัระบบงานการผลิต........................................... 24 

ตารางท่ี 3 จ านวนกลุ่มตวัอยา่งฝ่ายบริหารแต่ละฝ่ายของบริษทัท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัระบบงานการ
ผลิต ................................................................................................................................................. 25 

ตารางท่ี 4 จ านวนประชากรของบริษทั ............................................................................................ 29 

ตารางท่ี 5 จ านวนกลุ่มตวัอยา่งฝ่ายบริหารแต่ละฝ่ายของบริษทัท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัระบบงานการ
ผลิต ................................................................................................................................................. 34 

   



สารบัญรูปภาพ 

 หน้า 
ภาพท่ี 1 แนวโนม้การตลาดรถยนตใ์นประเทศไทย  (บมจ.กรุงศรีอยธุยา,2564) ............................... 2 

ภาพท่ี 2  ขอ้มูลการบนัทึกการประชุมเร่ืองการใชร้ะบบออกแผนผลิตแต่ละประเภท ....................... 4 

ภาพท่ี 3 ภาพรวมการก าหนดกลยทุธ์ งานปรับปรุงดา้นระบบภาพรวมขององคก์รเชิงนโยบาย ........ 5 

ภาพท่ี 4 แสดงกรอบแนวคิดในการวิจยั ............................................................................................. 7 

ภาพท่ี 5 วิธีการคิดของ Why Why–Analysis ................................................................................... 11 

ภาพท่ี 6 แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัผงักา้งปลา (Fish bone diagram) .............................................. 12 

ภาพท่ี 7 ขั้นตอนการตรวจสอบและเช็คช้ินงานของ CHECKER เพื่อConfirmการผลิตแบบReal 
time  อา้งอิง DOC No.PRD2.3-2-1215 (บริษทัABC,2565) ............................................................ 14 

ภาพท่ี 8 กระบวนการรับ ORDER จากลูกคา้จนถึงกระบวนการส่งมอบ(บริษทัABC,2565) ........... 16 

ภาพท่ี 9 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยโครงสร้างของ 5Why Analysis (WI) ................................ 17 

ภาพท่ี 10 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยโครงสร้างของ 5Why Analysis (แนวคิด) ....................... 18 

ภาพท่ี 11 ภาพการวิเคราะห์แผนผงักา้งปลา ..................................................................................... 37 

ภาพท่ี 12 การผลิตในกระบวนการวางแผนการผลิตอา้งอิง DOC No.: DC4-2-022, RUN No.: PPC-
001 (บริษทัABC,2565).................................................................................................................... 40 

ภาพท่ี 13 ยอดช้ือวตัถุดิบ ยอดผลิตและยอดขายของแต่ละโมเดลของผลิตภณัฑข์องบริษทั ............ 42 

ภาพท่ี 14 ก าหนดมาตราฐานการน าขอ้มูลเขา้ระบบ งานระหวา่งท า(Work in process) งานพร้อม
ขาย .................................................................................................................................................. 43 

ภาพท่ี 15 ก าหนดรายงานตอ้งการขอ้มูลของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real timeจากการ 
Manual data ..................................................................................................................................... 43 

ภาพท่ี 16 ก าหนดรายงานตอ้งการขอ้มูลของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real timeจากระบบ ... 44 

ภาพท่ี 17 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยโครงสร้างของ 5Why Analysis (หลงัการแกไ้ข) ............ 46 

   



 ฒ 

ภาพท่ี 18 การวิเคราะห์เอกสารกระบวนการในการตอบสนองความตอ้งการใชร้ะบบงานการผลิต
แบบ Real time โดยเปรียบเทียบขอ้มูลในรูปแบบกราฟ .................................................................. 47 

ภาพท่ี 19 วิเคราะห์ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงของปัญหาดว้ยโครงสร้างของ Why Why-Analysis ..... 48 

ภาพท่ี 20 ก าหนดรายงานการบนัทึกขอ้มูลจากรายงานการผลิตรายวนัและรายเดือน ...................... 49 

ภาพท่ี 21 ก าหนดเง่ือนไขและการไหลของระบบรองรับ Concept Industrial 4.0 ........................... 50 

ภาพท่ี 22 ก าหนดวิธีการผลิตท่อไอเสียในการปรับปรุงกระบวนการของระบบรองรับ Concept 
Industrial 4.0 ................................................................................................................................... 51 

ภาพท่ี 23 ก าหนดเง่ือนไขและการแจง้เตือนปัญหาของระบบรองรับ Concept Industrial 4.0 ......... 51 

ภาพท่ี 24 ก าหนดวิธีการผลิตประกอบในการปรับปรุงกระบวนการของระบบรองรับ Concept 
Industrial 4.0 ................................................................................................................................... 52 

ภาพท่ี 25 ก าหนดแผนและการจดัเตรียมงบประมาณลงทุนของระบบรองรับ Concept Industrial 4.0
 ......................................................................................................................................................... 53 

 



  

บทที่ 1 

 

บทน า 
 
ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 จากสถานการณ์แพร่ระบาดของโรคไวรัสโควิด19 ส่งผลกระทบต่อภาคการผลิตและ
ส่งออกของอุตสาหกรรมยานยนตใ์นประเทศไทย  อุตสาหกรรมรถยนตปี์ 2563 มีแนวโนม้หดตวั
รุนแรง ผลจากการแพร่ระบาดของไวรัสโควิด19 ท่ีลุกลามไปทัว่โลก กระทบห่วงโซ่การผลิต
รถยนตส์ะดุดลง ขณะท่ีก าลงัซ้ือของผูบ้ริโภคในประเทศและตลาดส่งออกซบเซารุนแรง อยา่งไรก็
ตาม การผลิตและจ าหน่ายรถยนตมี์แนวโนม้ฟ้ืนตวัในปี 2564-2565 จากก าลงัซ้ือท่ีทยอยฟ้ืนตวัตาม
ภาวะเศรษฐกิจ ประกอบกบัอุตสาหกรรมยงัไดแ้รงหนุนจาก (1) ความตอ้งการเปลี่ยนยานพาหนะ
รถยนตใ์หม่จากโครงการรถคนัแรกท่ีคาดวา่ยงัคงมีอยู ่(2) ความต่อเน่ืองของการลงทุนภาครัฐ และ
การขยายตวัของธุรกิจคา้ปลีกออนไลน์และโลจิสติกส์ช่วยหนุนความตอ้งการรถเพื่อการพาณิชย ์(3) 
ผูป้ระกอบการมีแผนเปิดตวัรถยนตรุ่์นใหม่เพื่อกระตุน้ตลาดอยา่งต่อเน่ือง ทั้งรถยนตเ์คร่ืองยนต์
สันดาปภายในและรถยนตไ์ฟฟ้า และ (4) อานิสงส์จากเขตการคา้เสรีอาเซียนจะช่วยหนุนตลาด
ส่งออกในภูมิภาคระบาดของไวรัสโควิด   (บมจ.กรุงศรีอยธุยา,2564) 
 เม่ือยอ้นไปถึงแนวโนม้อุตสาหกรรมในปี 2563 – 2564  พบวา่ อุตสาหกรรมรถยนตมี์
แนวโนม้หดตวัรุนแรง ตามทิศทางเศรษฐกิจไทยท่ีคาดวา่จะหดตวัประมาณ 10% (คาดการณ์เดือน
กรกฎาคม 2563) ผลจากการแพร่ระบาดของไวรัสโควิด ท าใหก้ าลงัซ้ือของผูบ้ริโภคซบเซารุนแรง 
และห่วงโซ่การผลิตรถยนตท์ั้งในและต่างประเทศชะงกังนั ปัญหาภยัแลง้ยงัซ ้าเติมก าลงัซ้ือของ
ผูบ้ริโภคในต่างจงัหวดั จึงคาดวา่ยอดจ าหน่ายรถยนตจ์ะหดตวัทั้งตลาดในประเทศและตลาดส่งออก  
ทั้งน้ีขณะท่ีค่ายรถยนตปิ์ดโรงงานชัว่คราวในช่วงไตรมาส 2 และทยอยลดก าลงัการผลิตเพื่อปรับ
สมดุลสตอ็ก คาดวา่ปริมาณการผลิตรถยนตปี์ 2563 จะหดตวั 36.0-37.0% อยูท่ี่ 1.27-1.29 ลา้นคนั 
อยา่งไรก็ตาม คาดวา่ปริมาณการผลิตจะกระเต้ืองขึ้นในปี 2564-2565 มาเติบโตเฉล่ีย 3.0-4.0% ต่อปี 
เป็น 1.32-1.33 ลา้นคนัและ 1.36-1.38 ลา้นคนั ตามล าดบั ตามเศรษฐกิจท่ีทยอยฟ้ืนตวัจากการแพร่
ระบาดของไวรัสคล่ีคลาย  (บมจ.กรุงศรีอยธุยา,2564)
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ภาพท่ี 1 แนวโนม้การตลาดรถยนตใ์นประเทศไทย  (บมจ.กรุงศรีอยธุยา,2564) 
 จากภาพท่ี 1 แสดงใหเ้ห็นวา่ส่งผลต่อภาพรวมของธุรกิจ โดยท่ีบริษทั ABC จ ากดั นิคม
อุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี ถือวา่เป็นส่วนหน่ึงของบริษทัท่ีอยูใ่นอุตสาหกรรมรถยนต ์
โดยด าเนินธุรกิจ เป็นผูป้ระกอบการผลิตและประกอบช้ินส่วนยานยนตใ์หก้บัลูกคา้ท่ีเป็น OEM 
โดยมีลูกคา้ทั้งหมด 4 ราย คือ มิตซูบิชิ (Mitsubishi) นิสสัน (Nissan)  อีซูซุ (Isuzu) และโตโยตา้ 
(Toyota)  โดยมุ่งเนน้การใชร้ะบบขอ้มูลแบบ Real time ในระบบงานการผลิต ส าหรับการรับ
ปริมาณการสั่งซ้ือจากลูกคา้แต่ละราย เป็นหวัใจส าคญั ทั้งน้ี การใชร้ะบบโปรแกรมส าเร็จรูป เป็น
องคป์ระกอบส าคญัในการวิเคราะห์กลยทุธ์ทางการตลาดแลว้น ามาต่อยอดและประยกุตใ์ชก้บัระบบ
การผลิต โดยสามารถเขียนโปรแกรมใหท้ างานเฉพาะโซลูชัน่ท่ีตอ้งการได ้นอกจากน้ียงัทราบถึง
การเช่ือมโยงทั้งกระบวนการทั้งระบบตั้งแต่ กระบวนการน าขอ้มูลเขา้ ขั้นตอนการประมวลผลและ
ผลลพัทท่ี์ไดเ้พื่อใหไ้ดข้อ้มูลแบบ Real time และช่วยในการตดัสินใจในดา้นการบริหารจดัการใน
การปิดงบรายเดือนของบญัชี ในดา้นของงบการเงิน (Financial Statements) ของบริษทั เรียกวา่ “ งบ
ก าไรขาดทุน” (Income Statement) ก็จะเป็นแหล่งขอ้มูลเก่ียวกบัรายได ้และค่าใชจ่้ายของกิจการ 
ความส าคญัของการวิเคราะห์งบการเงินดว้ยอตัราส่วนทางการเงิน การดูแนวโนม้ของอตัราส่วนท่ี
ค านวณในปีท่ีผา่นมาเปรียบเทียบกบัปัจจุบนั พิจารณาถึงขอ้มูลราคาสินคา้คงเหลือแบบ FIFO และ
สามารถควบคุมการตดัจ่ายยอดสต๊อกสินคา้คงคลงัไดแ้บบทนัท่วงที 
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 มีงานวิจยัท่ีนกัวิชาการไดท้ าการศึกษาไวม้ากมายท่ีมีลกัษณะเก่ียวขอ้งกบัการศึกษาคร้ังน้ี 
จะเห็นไดจ้ากความหลายของผลงานวิจยัท่ีตอ้งการจะศึกษาในแง่มุมท่ีแตกต่างกนั เพื่อน าไป
ประยกุตใ์ชค้ามวตัถุประสงคท่ี์แตกกต่างกนั เช่นเดียวกบัผลงานวิจยัของ พนัทิวา อิศรางกูร ณ 
อยธุยา, อุษณีย ์เส็งพานิช, รัตนา สิทธิอ่วม (2563) ท่ีไดท้ าการศึกษาเปรียบเทียบปัจจยัท่ีมีผลต่อการ
ใชร้ะบบโปรแกรมส าเร็จรูป SAP ในระบบงานบญัชีและการเงินวา่มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัใด เพื่อ
แสดงใหเ้ห็นวา่รายละเอียดในเร่ืองโปรแกรมมีความสามารถในการประมวลผลดา้นขอ้มูลไดอ้ยา่ง
รวดเร็วถูกตอ้งและสมบูรณ์อยา่งไร และงานวิจยัของปรัชญาวุฒิ ขนัติโชติ, ชยัรัตน์ สุริยะอาภา 
(2561) ไดท้ าการศึกษา พบวา่ ระบบ SAP เพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังานในระดบัปานกลาง 
และยงัพบวา่ ดา้นผลกระทบต่อบุคคล ตอ้งมีการฝึกอบรมพนกังานอยา่งต่อเน่ือง ดงันั้นดา้นการใช้
สารสนเทศจ าเป็นตอ้งมีความสะดวกในการใชง้านและง่ายไม่ซบัซอ้น เช่นเดียวกบั งานวิจยัของ
กานตสิ์นี เจริญวรลกัษณ์, วิโรจน์ เจษฎาลกัษณ์ (2561) เพื่อศึกษารูปแบบและลกัษณะการ
ด าเนินงาน และ การบริหารลูกคา้สัมพนัธ์ของบริษทั โอเอซิสคอนซลัต้ิง จ ากดั  และความส าเร็จ
ของการบริหารลูกคา้สัมพนัธ์ จ าเป็นตอ้งรวบรวมขอ้มูลจากการสัมภาษณ์เชิงลึก โดยจ าเป็นตอ้งมี 
ผูบ้ริหาร ท่ีปรึกษาผูพ้ฒันาระบบ SAP  ตวัแทนขายและผูดู้แลการขาย และ ลูกคา้ น ามาสนบัสนุน
การออกแบบระบบ SAP  เป็นอยา่งไร ผลการวิจยัพบวา่ การบริหารวงจรการท าธุรกิจกบัลูกคา้ตั้งแต่
การหาลูกคา้เขา้องคก์ร การเพิ่มความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ และการรักษาลูกคา้ เกิดประสิทธิภาพ
การด าเนินการอยา่งมีระบบแบบแผน ท าใหเ้พิ่มความรวดเร็วในการบริการ ลดตน้ทุนในดา้นการ
ขายและการจดัการ จึงท าให้ราคาสินคา้ลดลงได ้ลูกคา้เกิดความพึงพอใจในการใชบ้ริการสอดคลอ้ง
กบังานวิจยัของศิริเดช ค าสุพรหม, เสาวรัตน์ บุญสง่า, ธาริน พองชยัภูมิ, เปรมวดี กระตุฤกษ ์(2563) 
ท าการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการใชร้ะบบ SAP ของพนกังานบญัชีในบริษทักลุ่ม
เทคโนโลยสีารสนเทศและการส่ือสารท่ีจดทะเบียนในตลาดหลกัทรัพยแ์ห่งประเทศไทย พบวา่ ใน
การลงทุนน าระบบ ERP มาใชง้านได ้และงานวิจยัของณรงคศ์กัด์ิ โคว้ วิลยัแสง, อคัรนนัท ์พงศธร
วิวฒัน์ (2564)  ศึกษาตวัแบบการเรียนรู้จ าแนกประเภทซพัพลายเออร์ การประเมินประสิทธิภาพซพั
พลายเออร์ในระบบ SAP ERP โดยน าใบรายการสั่งซ้ือ (Purchase orders) มาสร้างแบบจ าลองการ
แยกประเภทซพัพลายเออร์ พบวา่สามารถสร้างกระบวน การวิเคราะห์ขอ้มูล (Data Analytics 
workflow) รูปแบบการใชเ้ป็นลกัษณะการเขียนโปรแกรมดว้ยภาพ (Visual Programming)  มุ่งเนน้
การวิเคราะห์ขอ้มูลแทนการเขียนโคด้ ท าใหก้ารสร้างตน้แบบการวิเคราะห์ขอ้มูลไดอ้ยา่งรวดเร็ว ใช้
กบักระบวนการประเมินเลือก  Supplier ไดเ้ร็วและมีขอ้มูลท่ีน่าเช่ือถือต่อยอดในการท าธุรกิจได้ 
 ดงันั้นความส าคญัของปัญหาคร้ังน้ีของผูวิ้จยัท่ีเกิดในปัจจุบนัมีลกัษณะท่ีมีทิศทาง
เหมือนกบังานวิจยัมาขา้งตน้ เกิดจากการท่ีบริษทั ฯ เองไดเ้ลือกการน าระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ
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ในระบบงานวางแผนการผลิต ซ่ึงในแต่ละกระบวนการการผลิตนัน่ยงัไม่ทราบปัญหาท่ีแทจ้ริง ใน
รายงานการผลิต จึงมีการรวบรวมการจดัเก็บขอ้มูลและการรายงานผลประสิทธิภาพของระบบท่ี
เกิดขึ้น เร่ิมมีแนวโนม้ทิศทางท่ีเปล่ียนไป ดงันั้นเองจากภาพท่ี 1-2  ขอ้มูลการบนัทึกการประชุม
เร่ืองการใชร้ะบบออกแผนผลิตแต่ละประเภทผลิตภณัฑเ์ป็นซ่ึงท่ีแสดงเจตจ านงคจ์ากผูบ้ริหาร
ระดบัสูง ต่อทิศทางการขบัเคล่ือนองคก์รจากการก าหนดนโยบายทางดา้นคุณภาพของระบบท่ีใชใ้น
การปฏิบติังาน หากเม่ือพิจารณาในรายละเอียดท่ีแสดงให้เห็นจากรายงานดงักล่าวจะพบวา่ ใน
เน้ือความท่ีระบุจะอา้งอิงถึงปัญหาและสาเหตุในวาระการประชุมการวางแผนการผลิตในระบบ 
SAP ของแต่ละรูปแบบมีความแตกต่างกนัขึ้นอยูก่บัลกัษณะของกระบวนการท างานแต่ละระบบ 
โดยผูว้ิจยัซ่ึงเป็นบุคลากรขององคก์ร ไดมี้ส่วนร่วมในการปฎิบติัมาและไดรั้บผลกระทบ และ
จ าเป็นตอ้งแกปั้ญหาในส่วนหน่ึงท่ีเขา้มากระทบทั้งทางครงและทางออ้มท่ีเกิดขึ้นจากระบบการ
ผลิตและระบบการขาย ขณะท่ีผูบ้ริหารระดบัสูง ตระหนกัต่อประเด็นของสาเหตุเป็นอย่างมาก เม่ือ
พบวา่ เร่ิมมีแนวโนม้ท่ีมีทิศทางท่ีเร่ิมส่งสัญญาณบางอยา่ง ดงันั้นการให้ความส าคญัในเชิงบริหาร
และการจดัการ เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพตามความคาดหวงัท่ีไดก้ าหนดเป้าหมายไวไ้ดอ้ยา่งไร 
เพื่อใหส้ามารถจากการเพิ่มประสิทธิภาพของระบบงานวางแผนการผลิตท่ีใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปใน
กระบวนการผลิตได ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2  ขอ้มูลการบนัทึกการประชุมเร่ืองการใชร้ะบบออกแผนผลิตแต่ละประเภท 
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จากภาพท่ี 2  เป็นก าหนดการดา้นก าหนดกลยทุธ์ งานปรับปรุงดา้นระบบภาพรวมของ
องคก์ร ปัจจุบนัยงัเป็นประเด็นท่ีน่าคน้หาเก่ียวกบัแนวทางการใชร้ะบบอยา่งมีสาระส าคญัจากการ
คน้หาวา่ท าไมถึงจะทราบขอ้มูลท่ีเกิดจากการผลิตในแต่ละกระบวนการท างานไดอ้ยา่งทนัท่วงที
เพื่อใชใ้นการตดัสินใจ แกไ้ขปัญหาและอุปสรรคไ์ด ้ภายใตภ้าวะการแข่งขนัในภาคอุตสาหกรรม
เดียวกนัอยา่งไดเ้ปรียบเชิงระบบไดเ้ป็นอยา่งดี เพื่อตอบสนองนโยบายของบริษทัในการปรับปรุง
งานดา้นระบบลดความผิดผลาดจากกระบวนการหรืออาจท าใหเ้สียโอกาส ตน้ทุนสูงขึ้นจากการ
ท างานไม่มีประสิทธิภาพ จึงออกนโยบายปี 2565มาเพื่อพฒันาระบบ จึงเป็นมูลเหตุจูงใจในการ
คิดคน้หาสาเหตุเก่ียวกบัปัจจยัท่ีมีผลต่อการใชร้ะบบ  

 
 
 

 
 
ภาพท่ี 3 ภาพรวมการก าหนดกลยทุธ์ งานปรับปรุงดา้นระบบภาพรวมขององคก์รเชิงนโยบาย 

แหล่งอา้งอิงนโยบาย(บริษทั ABC,2565) 
 

 ดงันั้น จากผลการศึกษาท่ีกล่าวมาขา้งตน้มีความหลากหลายตามวตัถุประสงคต์ามการ
ออกแบบระบบสารสนเทศเก่ียวกบัระบบงานการผลิตตามกระบวนการท่ีแตกต่างกนั เช่นเดียวกบั
บริษทัท่ีผูว้ิจยัไดป้ฏิบติังานอยู ่ ปัจจุบนัพบวา่ ผูบ้ริหารมีความตอ้งการของการใชข้อ้มูลระบบงาน
การผลิตแบบ Real time รวมถึงการวิเคราะห์กระบวนการท างานจริงในการตอบสนองความ



 6 

ตอ้งการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  จึงตอ้งการคน้หาวา่ในการศึกษากระบวนการและ
ทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหาและวิธีการท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงาน
การผลิตแบบ Real time โดยใชแ้นวคิดทฤษฏี Why Why-Analysis  ทั้ง 3ดา้น ไดแ้ก่ กระบวนการ
น าเขา้(Input), การประมวลผล(Process) และผลลพัทท่ี์ได(้Output) เพื่อน าเสนอแนวทางการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตจากขอ้มูลของประสิทธิภาพระบบการใชง้านระบบการวาง
แผนการผลิตนั้นเป็นอยา่งไร อีกทั้งในส่วนของปัญหาและอุปสรรคท่ีเกิดขึ้นของการใชง้านระบบท่ี
เกิดขึ้นในมุมมองของผูบ้ริหาร หวัหนา้งาน รับรู้วา่เป็นอยา่งไร และควรมีแนวทางอยา่งไรในการ
เพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตของบริษทั ABC จ ากดั ในการปรับปรุงระบบตาม
กระบวนการวางแผนการผลิต ขั้นตอนการท างานหรือรวมถึงการพฒันาความรู้ความสามารถการ
ปฏิบติังาน รวมถึงการลดความผิดพลาดของการท างานของบุคลากรกรณีท่ีไม่มีความสัมพนัธ์แต่
ระบบ แต่เป็นเร่ืองของขั้นตอนท่ีไม่ด าเนินการเขา้สู่ระบบ ท่ีเรียกวา่ Human Error จึงได้
ท าการศึกษาในคร้ังน้ีเพื่อตอบโจทยป์ระเด็นต่าง ๆ เพื่อประโยชน์ขององคก์รต่อไป จึงเป็นเหตุผลท่ี
ผูวิ้จยัสนใจท าการคน้ควา้ในคร้ังน้ี 
 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 ของกรณีศึกษา บริษทั ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี 
ดงัต่อไปน้ี 

1. เพื่อศึกษาความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  
2.เพื่อท าการวิเคราะห์กระบวนการท างานจริงในการตอบสนองความตอ้งการใช ้    
ระบบงานการผลิตแบบ Real time 
3.เพื่อศึกษากระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหาและวิธีการท่ีไม่
ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  

   4.เพื่อน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต 
 
ค าถามของการวิจัย 
 แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตของบริษทั ABC จ ากดั นิคม
อุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี ควรมีแนวทางอยา่งไร 
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กรอบขั้นตอนการวิจัย 
 การวิจยัในคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพื่อใหท้ราบถึงแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพใน
ระบบงานการผลิตของบริษทั ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี ควรมี
แนวทางอยา่งไร กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั จากการทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง และน ามา
สรุปเป็นกรอบแนวคิดในการวิจยั 
ดงัภาพท่ี 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4 แสดงกรอบแนวคิดในการวิจยั 

กระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อ

คน้หาปัญหาและวิธีการท่ีไม่ตอบสนอง

ความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการ

ผลิตแบบ Real time 

 

แนวทางการเพิม่ประสิทธิภาพ ในระบบงานการผลติ 

ของบริษัท ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบัง จังหวัดชลบุรี 

น าเสนอแนวทางการ

เพิ่มประสิทธิภาพใน

ระบบงานการผลิต 

ทบทวนแนวคิดทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

• แนวคิดเก่ียวกบัการคน้หาสาเหตุและ
ผลกระทบหลกัการ Why Why 
Analysis  

• แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัผงักา้งปลา 
(Fish bone diagram) 

• แนวคิดการศึกษาการท างานและวิธีการ
ท างาน 

• งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
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ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
 ของกรณีศึกษา บริษทั ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี 
ดงัต่อไปน้ี 
 1.เพื่อใหบ้ริษทั หรือ ผูบ้ริหารทราบและตดัสินใจใชข้อ้มูลตามความตอ้งการของการใช้
ระบบงานการผลิตแบบ Real time ตาม Report ท่ีรันออกมาไดอ้ยา่งประสิทธิภาพ   
 2.เพื่อใหผู้บ้ริหาร หรือ พนกังานผูป้ฏิบติังานในระบบการผลิต ไดน้ าผลการวิเคราะห์
เอกสารกระบวนการในการตอบสนองความตอ้งการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real timeมา
ปรับปรุงใชใ้หส้อดคลอ้งกบัการปฏิบติังานของพนกังานและระบบการป้อนขอ้มูลเขา้ระบบงานการ
ผลิตอยา่งถูกตอ้ง   
 3.เพื่อใหพ้นกังานผูป้ฏิบติังาน น าผลจากศึกษากระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อ
คน้หาปัญหาและวิธีการท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time 
เชิงระบบงานการผลิตดา้นการประมวลผลท่ีถูกตอ้ง 
 4.เพื่อใหบ้ริษทั หรือ ผูบ้ริหารทราบถึงผลการน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพใน
ระบบงานการผลิตไดต้รงตามตอ้งการท่ีจะตอ้งส่งมอบและขายไดท้นัเวลา 
ขอบเขตของการวิจัย 
 ขอบเขตด้านเน้ือหาการวิจัย  
 การศึกษาในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตของ
บริษทั ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี เป็นการวิจยัเชิงคุณภาพ โดย
ประยกุตใ์ชร้ะบบใหส้อดคลอ้งกบัประสิทธิภาพการวางแผนการผลิต มีความเหมาะสมกบั
กระบวนการผลิตและน าไปใชใ้นการพฒันาองคก์ร 
 การวิจัยเชิงคุณภาพ โดยใชก้ารการสัมภาษณ์เชิงลึกจากผูบ้ริหารและการสังเกตุการณ์ท่ี
หนา้งานในการปฏิบติังานโดยตรง เพื่อน าขอ้มูลมาวิเคราะห์และใชใ้นการแนวทางการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตของบริษทั ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดั
ชลบุรี 
 ขอบเขตประชากรและกลุ่มตัวอย่าง   
 การศึกษาในคร้ังน้ีกลุ่มตวัอย่าง หน่วยการวิเคราะห์ เป็นระดบั “องคก์ร” คือ ตวัแทน
ผูบ้ริหาร  จ านวน 6 คน ท่ีมีส่วนต่อการบริหารจดัการใชร้ะบบในกระบวนการผลิตของบริษทั ABC 
จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี 
ขอบเขตพื้นท่ีในการเกบ็ข้อมูล   
 การศึกษาในคร้ังน้ี พื้นท่ี บริษทั ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี 
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ขอบเขตระยะเวลา 
     การศึกษาในคร้ังน้ี เร่ิมเก็บขอ้มูล เม่ือไดรั้บการอนุมติัจากคณะจริยธรรมการวิจยั ของ
มหาวิทยาลยับูรพา  โดยการประมาณนบัตั้งแต่การเขา้สู่รอบการประชุมในทุกเดือน การประชุมใน
เดือนถดัไป และปรับแกไ้ขใหถู้กตอ้งครบถว้นและสามารถน าไปใชใ้นการเก็บขอ้มูลไดภ้ายใน
ก าหนด โดยสามารถด าเนินการแลว้เสร็จตามขอบเขตระยะเวลา 45 วนั นบัจากไดรั้บอนุมติั   
นิยามศัพท์ 
 1. โรงงานกรณีศึกษา หมายถึง โรงงานผลิตประเภทงานป้ัมเหลก็ขึ้นรูป ประเภท
ประกอบ ประเภทการชุปสี ท่ีใชร้ะบบการวางแผนในการบริหารขอ้มูลการเช่ือมโยงระบบการผลิต  
 2. ระบบงานการผลิต หมายถึง กระบวนการในการวางแผนการระบบผลิตท่ีเก่ียวขอ้งทั้ง
ในดา้น input – process- output ปัจจุบนัโรงงานใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time และ Make to 
order โดยแต่ละกระบวนการจะมี Wi ใชใ้นการปฏิบติัและควบคุมขั้นตอนการท างานอยา่งเป็น
ระบบ โดยใชร้ะบบในการ Confirm ยอดการผลิตเพื่อใหท้ราบสถานะของงานระหวา่งท าและสินคา้
ส าเร็จรูปพร้อมขายได ้ 
  2.1 ระบบการผลิต เป็นระบบท่ีรับรู้ตน้ทุนภายใตช้ิ้นส่วนประกอบตามสูตรการผลิตท่ี
เก็บหรือบนัทึกลงในระบบทุกกระบวนการในการผลิต 
  2.2 ระบบการวางแผนการผลิตเป็นระบบท่ีรับค าสั่งช้ือจากหน่วยงานขายเพื่อมาวาง
แผนการสั่งผลิต ใหมี้ยอดเพียงต่อและทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ ในระบบการวางแผนท่ีมีความ
แม่นย  าต่อการบนัทึกขอ้มูลจากระบบงานการผลิตในแต่ละกระบวนการไดน้ั้น เป็นขอ้มูล
ท่ีสนนัสนุนระบบเพื่อสะทอ้นความคลาดเคล่ือนของระบบตน้ทุนของสินคา้คงคลงัได ้ 
  2.3 ติดระบบ หมายถึง การผลิตแบบใหย้อดStock ติดลบก่อนเพื่อใหเ้คร่ืองจกัรรันงาน
ผลิตได ้แต่ของจริงท่ีใชใ้นการผลิตมีแต่ยอดในระบบตามพื้นท่ีไลน์ผลิตไม่มียอดในระบบ สืบ
เน่ืองมาจากการจ่ายหรือ Supply Location stock ในระบบงานการผลิตในการConfirm การผลิตแบบ
ไม่ Real time.  
  2.4 BOM หมายถึงสูตรการผลิต ท่ีใชส้ าหรับการผลิต มีการก าหนดอตัราการใชอ้ยา่ง
แน่นอนและสามารถใชใ้นการสั่งช้ือเป็น Car set ผลิตได ้
  2.5 ระบบการConfirm การผลิต หมายถึง การตรวจสอบขั้นตอนการผลิตแต่ละ
กระบวนการผลิต ตามสถานะของช้ินงานในกระบวนการ (Wip งานระหวา่งท า) เพื่อใหท้ราบถึง
ยอดช้ินงานเพื่อน าขอ้มูลมาใชใ้นการตดัสินใจสั่งช้ือวตัถุดิบเพิ่ม และใชใ้นการ Confirm ยอดสินคา้
ส าเร็จรูปใน Stock on hand รอขายต่อไปตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ.  
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บทที่ 2 
 

เอกสาร และงานวิจัยที่เกีย่วข้อง 
  
 งานวิจยัเร่ือง แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตของบริษทั ABC จ ากดั 
นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี ผูวิ้จยัไดท้ าการศึกษาจากงานวิจยัก่อนหนา้น้ี  รวบรวม
แนวคิดทฤษฎี องคค์วามรู้ ส่ือต่างๆ ท่ีมีเน่ือหาท่ีสอดคลอ้งและเป็นประโยชน์ท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ัง
น้ีบรรลุผลส าเร็จซ่ึงผูวิ้จยัไดท้ าการศึกษาและทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งดงัต่อไปน้ี 
   

1. แนวคิดเก่ียวกบัการคน้หาสาเหตุและผลกระทบหลกัการ Why Why-Analysis 
2. แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัผงักา้งปลา (Fish bone diagram) 
3. แนวคิดการศึกษาการท างานและวิธีการท างาน 
4. งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
แนวคิดเกีย่วกบัการค้นหาสาเหตุและผลกระทบหลกัการ Why Why-Analysis 
 ท่ีมาของ Why Why-Analysis หรือ 5 Why Analysis เป็นแนวคิดท่ีคิดขึ้นมาโดย Sakchai 
Toyoda ในช่วงปี ค.ศ.1930s ก่อนท่ีจะกลายมาเป็นท่ีนิยมในปี ค.ศ.1970s และถูกใชเ้ป็นเคร่ืองมือใน
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเป็นส่วนหน่ึงของ Toyota Production System จนถึงปัจจุบนั 
ส าหรับเคร่ืองมือการวิเคราะห์หาสาเหตุและผลกระทบของปัญหา ดว้ยการตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” 
หรือการวิเคราะห์หาสาเหตุปัญหาดว้ย 5 Whys (Why-Why) Analysis ควบคู่ไปกบั แผนภูมิกา้งปลา 
(Fish Bone Diagram) นิยมใชค้วบคู่กนัเพื่อให้เกิดประสิทธิผลมากท่ีสุด โดยจะกล่าวถึงสภาพปัญหา
ปัจจุบนัก่อน เจาะในกระบวนการท างานตาม WI หรือไม่ ถึงเอาปัญหาเหล่านั้นท าการวิเคราะห์หา
สาเหตุกบัแนวคิดของ แผนภูมิกา้งปลาอีกคร้ัง 
 หลกัการน้ีมีตน้ก าเนิดมาจากผูค้ิดคน้ช่ือ Kaoru Ishikawa ศาตราจารย ์ดร. นกัสถิติและ
วิศวกรท างานท่ีมหาวิทยาลยัโตเกียว  มีแนวคิดการพฒันาระบบจดัการคุณภาพ (Total Quality 
Control)  และหลกัการน้ีไดถู้กใชก้นัอยา่งแพร่หลายในองคก์รระดบัโลกภายใตช่ื้อ Ishikawa 
Diagram ในการท ากิจกรรมควบคุมคุณภาพ - TQM (Total Quality Management ) ของบริษทั โต
โยตา้ มอเตอร์ คอเปอร์เรชัน่ (Toyota Motor Corporation) โดยใชชุ้ดค าถามวา่ “ท าไม” เพื่อให้
สาเหตุแคบลง และ “ดงันั้น” ในการตรวจสอบผลลพัธ์ หากมีช่องวา่งระหวา่งสาเหตุต่าง ๆ ใหท้ า
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การปรับแกไ้ข หรือเพิ่มเติมใหแ้น่ใจวา่ สาเหตุทั้งหมดเช่ือมโยงอยา่งเป็นระบบและไปในทิศทาง
เดียวกนั 
 สาเหตุท่ีไดม้าจากการวิเคราะห์นั้น จะไดรั้บการพิสูจน์ดว้ยขอ้เทจ็จริง โดยอาศยั
ขอ้เทจ็จริงและการคาดเดา ซ่ึงจะยดึขอ้เทจ็จริงเป็นหลกั เร่ิมดว้ยการตั้งค  าถาม ท่ีน าสาเหตุจากกา้ง
กลางมาหาขอ้เทจ็จริงดว้ยการถาม “ท าไม” เป็นล าดบัไปเร่ือย ๆ จนครบ  ในหลกัการการตั้งค  าถาม
เพื่อหาสาเหตุปัญหาไม่ไดมี้การก าหนดตายตวัวา่ตอ้งถาม 5 รอบ แลว้น าขอ้มูลนั้นมาหาค่าเฉล่ียโดย
ค่าเฉล่ียท่ีไดท้ าการพิสูจน์มาแลว้วา่เป็นปริมาณท่ีเพียงพอต่อค าถามและการสรุป การวิเคราะห์ดว้ย
การถามวา่ “ท าไม” เช่นน้ี จึงมีอีกช่ือหน่ึงท่ีเรียกวา่ Why Why-Analysis หากตอ้งการทราบวา่เรา
จะตอ้งถาม Why ไปถึงเม่ือไร ในความเป็นจริงแลว้ ควรหยดุถามค าถามเพิ่ม เม่ือค าถามต่อ ๆ ไป 
เร่ิมหลุดออกจาก Scope ท่ีเราตอ้งการวิเคราะห์   
 
 

 
 
ภาพท่ี 5 วิธีการคิดของ Why Why–Analysis 
 จากภาพท่ี 5  เป็นวิธีการคิดแบบหลกัการของ Why Why-Analysis  โดยก่อนการท าการ
วิเคราะห์หาเหตุผลขอ้ควรปฏิบติัในการคิดเชิงทฤษฏีให้ท าการสะสางปัญหาใหช้ดัเจน จากสถานท่ี
จริง ( GENBA ) แลว้ดูสภาพของจริงท่ีหนา้งาน(GENBUTSU)ท าความเขา้ใจในโครงสร้างและ
หนา้ท่ีของส่วนท่ีเป็นปัญหาโดยพิจารณาจากขอ้เท็จจริงจาก สถานท่ีจริงท่ีเกิดปัญหา ต าแหน่งท่ีเกิด
จริง(นพาถวิล โพธ์ิสละ , Process Quality Innovation Div. Quality Improvement & Audit Field at 
Toyota Motor Corporation) 



 12 

แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกบัผังก้างปลา (Fish bone diagram) 
 เป็นแนวคิดและทฤษฎีท่ีเรียกอยา่งเป็นทางการวา่ แผนผงัสาเหตุและผล (Cause 
and Effect Diagram) แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา 
(Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อใหเ้กิดปัญหานั้น (Possible Cause) รู้จกัในช่ือของ
แผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดยศาสตราจารย์
คาโอรุ อิชิกาวา่ แห่ง มหาวิทยาลยัโตเกียว [9] 

 
 
ภาพท่ี 6 แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับผังก้างปลา (Fish bone diagram) 
การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
 ผูว้ิจยัไดท้บทวนแนวคิดผงักา้งปลา เพื่อน ามาใชใ้นการวิเคราะห์แผนผงัสาเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่ง 
ปัญหา (Problem) เพื่อน าไปใชใ้นการตอบวตัถุประสงคข์องการศึกษาในคร้ังน้ี ในการคน้หา สาเหตุ
ปัญหาและอุปสรรคในการกระบวนการบริหารจดัการและการควบคุมระบบการผลิตของบริษทั วา่ 
เป็นอยา่งไร จากประเด็นความส าคญัในท่ีมาและปัญหา พบวา่การตรวจสอบท่ีหนา้งานจริง วิธีการ
ท างานจริง ยงัไม่มีความสอดคลอ้งกนั ในดา้นการเช่ือมโยงขอ้มูลระบบการผลิต ส่งผลกระทบต่อ  
เวลาเวลางานปกติ และดา้นค่าใชจ่้ายท่ีส่งผลต่อการประมวลผลของระบบแบบ Real time ผูว้ิจยัจึง
ใชแ้นวคิดผงักา้งปลาเพื่อน ามาใชใ้นการวิเคราะห์เบ้ืองตน้ 
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แนวคิดการศึกษาการท างานและวิธีการท างาน 
 “การศึกษาการท างาน” เป็นวิชาการท่ีพฒันาต่อเน่ืองมาจากวิชาการศึกษาการเคล่ือนท่ี
และศึกษาเวลา (Motion and Time Study) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาขึ้นเป็นตน้ก าเนิดของหลกัวิชาการ
ตามแนวคิดและหลกัการของ Federick W. Taylor และ Frank B. Gilbreth หลกัการและแนวคิดท่ีใช้
ใน “การศึกษาวิธีการท างาน” ขั้นตอน การศึกษาวิธีการท างาน จะประสบความส าเร็จไดต้อ้งอาศยั
หลกัการและแนวคิดต่างๆ ทางการเพิ่มผลผลิตเขา้มาประกอบในกิจกรรมการพฒันาและปรับปรุง
วิธีการท างาน ซ่ึงพอจะสรุปไดด้งัต่อไปน้ีการแบ่งแยกความส าคญัของงานส่วนน้ีเป็นส่วนท่ีควร
พิจารณาเป็นล าดบัแรก ผูศึ้กษาจะตอ้งมีความรู้ และเขา้ใจในธรรมชาติของงานท่ีจะท าการศึกษาวา่ 
มีลกัษณะความส าคญัตามเง่ือนไขคือ 
 เง่ือนไขของเวลา มีความผกูพนักบัภาระงานในหลายรูปแบบ เช่น งานมีเง่ือนไขดว้ย 
เวลาการส่งมอบ, งานมีดา้นล าดบัการผลิตเป็นเง่ือนไขของเวลา เป็นตน้ 
 เง่ือนไขของค่าใชจ่้าย เง่ือนไขขอ้น้ีชดัเจน และไดรั้บความนิยมมาก โดยมกัถูกน ามา 
พิจารณาเป็นล าดบัตน้เสมอ เพราะเก่ียวขอ้งกบัตน้ทุนการผลิตโดยตรง 
 เง่ือนไขของลกัษณะงาน ไดแ้ก่ความยาก-ง่ายของเน้ืองาน หรือความหนกั – เบาในการ
ด าเนินการ ผูศึ้กษาควรให้ความส าคญัในการปรับปรุงงานท่ีหนกั และยากใหดี้ขึ้น 

 เง่ือนไขความผกูพนักบังานและบุคคลอ่ืน หากความส าเร็จของงานมีผลกระทบกบั
หน่วยงานอ่ืน และบุคคลอ่ืน หลายๆฝ่าย งานเหล่าน้ียอ่มเป็นงานท่ีควรน ามาพิจารณาก่อน 
 เง่ือนไขของความเส่ียง งานท่ีมีความเส่ียงต่อการสูญเสีย เสียหาย งานนั้นควรไดรั้บความ
สนใจเป็นพิเศษ เพื่อขจดัหรือลดโอกาสในการสร้างความสูญเสียของงานนั้นๆ 
 เง่ือนไขของความลบัทางการคา้ การจะท าการศึกษาในงานประเภทน้ี จะตอ้ง
ท าการศึกษาอยา่งระมดัระวงัในการเปิดเผยขอ้มูล และตอ้งระมดัระวงัในดา้นความขดัแยง้ภายใน
องคก์ร เพราะจะท าใหเ้กิดผลเสียต่อระบบงานโดยรวมได ้เพราะฉะนั้น ผูศึ้กษางานในรูปแบบน้ี
จะตอ้งใชค้วามรอบคอบ และจิตวิทยาในการท างานอยา่งสูง การเพิ่มผลผลิตและการลดตน้ทุนการ
ผลิตเป็นแนวทางเลือกในการคน้หาความสูญเสียจากการสูญเปล่าของการท างาน ซ่ึงส่งผลใหเ้กิด
การเพิ่มผลผลิต และการลดตน้ทุนการผลิต เพื่อเร่งเร้าให้เกิดจิตส านึกดา้นการเพิ่มผลผลิตใหแ้ก่
พนกังานในทุกๆระดบั มีขั้นตอนในการด าเนินการตามมาตรฐานดงักล่าว 
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 จากขั้นตอนการท างานและวิธีการท างานน้ีการแบ่งแยกความส าคญัของระบบงาน
แบ่งเป็น 3ส่วน ตามมาตรฐาน ดงันั้นการท่ีจะศึกษากระบวนการท างานนั้นจ าเป็นตอ้งศึกษาขั้นตอน
การน าขอ้มูลเขา้ กระบวนการท างานและผลลพัทท่ี์ไดม้านั้นมีความสอดคลอ้งกนัหรือไม่ทั้ง
ทางดา้นความถูกตอ้งของขอ้มูล เวลาท่ีท าและความเส่ียงต่างๆท่ีท าใหเ้กิดการบนัทึกขอ้มูลผิดผลาด
ได ้(Federick W. Taylor และ Frank B. Gilbreth) 
 

 
 
ภาพท่ี 7 ขั้นตอนการตรวจสอบและเช็คชิ้นงานของ CHECKER เพ่ือConfirmการผลิตแบบReal time  
อ้างอิง DOC No.PRD2.3-2-1215 (บริษัทABC,2565) 
  
 ภาพท่ี 7  ขั้นตอนการตรวจสอบและเช็คช้ินงานของ CHECKER เพื่อ Confirm การผลิต 
อา้งอิง DOC No.PRD2.3-2-1215 เป็นการก าหนดขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังาน   PROCESS  
CHECKER ALL ในการตรวจเช็คช้ินงานของ CHECKER สู่การ Confirm ขอ้มูลการผลิตท่ีทา้ยไลน์
อยา่ง Real time ก าหนดขั้นตอนทั้งหมด 9 ขั้นตอน คือ  

Input data Output data  Process  
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 1.ตรวจเช็ค TAG ท่ีจะน ามาตรวจให้ตรงกบั ORDERก่อนท าการผลิต 
 2.ตรวจเช็ค Part no / รายการหรือรหสัช้ินส่วน ท่ีช้ินงานเทียบกบั TAG 
 3.ตรวจเช็คจ านวนช้ินงานท่ีจะตรวจเทียบกบัจ านวนช้ินงานท่ีใบ TAGบริเวณท่ีก าหนดท่ี
สามารถดูยอ้นหลงัได ้(กลอ้งบนัทึกถา้มี) 
 4.ตรวจเช็คการจดัเรียงช้ินถูกตอ้งตาม SEQ ของใบ TAG ท่ีก าหนดการจดัเรียงตามล าดบั 
 5.ตรวจเช็ค OPTION ช้ินงานตาม P.No ท่ีก าหนดและถูกตอ้งตาม  OPTION LIST 
 6.ตรวจเช็คสภาพ RACK  และการLOCK RACK ทุกคร้ังก่อนส่งช้ินงานเขา้สโตร์ 
 7.ท าการบนัทึกผลการตรวจเช็คตามหวัขอ้การตรวจเช็คและท าการ D/V CHECK ตาม
ต าแหน่งท่ีก าหนดพร้อมระบุสัญญลกัษณ์ D/V ตรงต าแหน่งท่ีท าการ D/V และลงบนัทึกในเอกสาร 
FINAL CHECK SHEET ท่ีก าหนด 
 8.SCAN TAG  ตอ้ง SCAN TAG ตอ้งท าการ SCAN หลงัการตรวจเช็คช้ินงานครบถว้น
สมบูรณ์ทุก STEP ของขั้นตอนตรวจเช็คเท่านั้น (หา้ม SCAN TAG ล่วงหนา้หรือเตรียมไวเ้ป็นอนั
ขาด)พร้อม STAMP ตราบนใบ TAG (การ STAMP ตราหา้ม STAMP บริเวณท่ีเป็น TAP 
BARCODE หรือติด TAP BARCODE จะท าใหห้น่วยงานถดัไป SCAN รับไม่ได ้
 9.ลงบนัทึกเวลา, ช้ินงาน, ORDER, SCAN TAG , ปัญหาท่ีตรวจเช็ค ลงในเอกสาร 
FINAL QUALITY RECORD ทุกคร้ังเพื่อการสืบยอ้นกลบัในกรณีท่ีช้ินงานมีปัญหา 
 โดยทั้ง 9ขั้นตอนน้ีเป็นการก าหนดกระบวนการและจุดประสงคเ์พื่อเป็นแนวทางในการ
ปฏิบติังานขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังาน   PROCESS  CHECKER ALL Location เพื่อให้
ขอ้มูลท่ีไดม้าบนัทึกการผลิตโดยการใชเ้คร่ืองสแกน BARCODE Confirm การผลิตทา้ยไลน์แบบ 
Real time แต่ถา้หากพบปัญหาและอุปสรรคใ์นการSCAN TAG  และตรวจเช็คการ SCAN ทุกคร้ัง
ในกรณีท่ีพบหรือ SCAN ไม่เขา้ระบบ ใหเ้ขียน BARCODE TAG DEL ไวแ้ละแจง้หวัหนา้ต่อไป 
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ภาพท่ี 8 กระบวนการรับ ORDER จากลูกค้าจนถึงกระบวนการส่งมอบ(บริษัทABC,2565) 
 เป็นกระบวนการท างานของการรับ ORDER จากลูกคา้แลว้น าขอ้มูลท่ีไดน้ั้นมาท าการสั่ง
ผลิต โดยการน าขอ้มูลนั้นเขา้ระบบสารสนเทศ ในแต่ละกระบวนการท างานของระบบจะมีคู่มือการ
ท างาน (WI)  ท่ีเป็น Standard flow process จึงท าใหผู้ว้ิจยัตอ้งท าการศึกษาขอ้มูลในแต่ละ
กระบวนการตาม Standard flow process วา่มีความสอดคลอ้งเป็นจริงกบั WI ท่ีก าหนดไวห้รือไม่ 
อยา่งไรโดยใชเ้คร่ืองมือการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยโครงสร้างของ 5Why Analysis ใน
การศึกษาและเป็นการก าหนดกลุ่มเป้าหมาย (Focus group) โดยโฟกสัไปท่ีกลุ่มนั้นเลยแลว้ ใชก้าร
สัมภาษณ์ผูบ้ริหารระดบัสูง จ านวนทั้งหมด 6 คน เพื่อท่ีจะหาแนวทางการท่ีเขา้ไปใหข้อ้เสนอแนะ 
แนวทางการแกไ้ขในเร่ืองต่าง ๆ ใหถู้กตอ้ง ตรงประเด็นในการศึกษาแนวทางได้ 
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ภาพท่ี 9 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยโครงสร้างของ 5Why Analysis (WI) 
  
 จากภาพท่ี 9  เป็นการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (WI) ท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการท างาน
จากมาตราฐานงานท่ีก าหนดและนโยบายของบริษทัเก่ียวกบัตน้ทุนในการช้ือ การผลิต และการขาย 
มีความคลาดเคล่ือนวา่ยอมรับไดห้รือไม่ ดว้ยการใชแ้นวคิดแบบวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ย
โครงสร้างของ 5Why Analysis เนน้การตรวจสอบท่ีหนา้งานจริง วิธีการท างานจริง แลว้น าค่าเฉล่ีย
ท่ีไดจ้ากการพบปัญหาเป็นค่าวดัผลประเด็นหลกัเนน้การคุณภาพการเช่ือมโยง  ระยะเวลา และดา้น
ค่าใชจ่้ายท่ีส่งผลต่อการประมวลผลของระบบแบบ Real time สามารถตอบโจทยปั์ญหาท่ีตอ้งการ
ศึกษาโดยหลกัการได ้
 จากปัญหาเชิงระบบการผลิตของกระบวนการวางแผนการผลิต นอกจากน้ีจึงตอ้งศึกษา
ปัญหาท่ีอยูน่อกระบบโดยมีผลกระทบสภาพแวดลอ้มท่ีมีผลต่อการใชร้ะบบโปรแกรมส าเร็จรูป 
SAP  เบ้ืองตน้ตอ้งศึกษาวิธีการมองปัญหาของ WHY –WHY ANALYSIS หลกัเกณฑห์รือทฤษฏี
ขอ้ความท่ีใชเ้ขียนตรงช่อง “ปัญหา” และช่อง “ท าไม” ตอ้งใหส้ั้นและกระชบั ก่อนหนา้นั้นไดมี้การ
หยบิยกขึ้นมาอยา่งครบถว้นหรือยงั โดยพิจารณายอ้นกลบัวา่ ถา้ปัจจยันั้นไม่เกิดขึ้นแลว้ เหตุการณ์
ก่อนหนา้นั้นจะเกิดขึ้นหรือไม่ ส าหรับการประมวลขอ้มูลของระบบ  
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ภาพท่ี 10 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยโครงสร้างของ 5Why Analysis (แนวคิด) 
  
 จากภาพท่ี 10 เป็นการวิเคราะห์ขอ้มูลของปัญหา (แนวคิด) แบ่งออกเป็น 2ปัญหาคือ คิด
เป็น 40% ของปัญหาท่ีเกิดจากการท างานไม่ Real-time ของระบบกบัหนา้งานไม่สัมพนัธ์กบัของ
จริง และ 60% ของปัญหาเร้ือรัง ท่ีเกิดจากการเปล่ียนแผนผลิตเร่งด่วน และการเปล่ียนสูตรการผลิต
แลว้ไม่ไดแ้กไ้ขในระบบ  
 ทั้งน้ีระบบงานการผลิต จะสะทอ้นมูลค่าของตน้ทุนวตัถุดิบ รายไดจ้ากการขายไดต้รง
ตามท่ีนโยบายของบริษทัตั้งไวแ้ลว้นั้น เพื่อก าหนดกลยทุธท์างดา้นการตลาดในการแข่งขนั จะให้
ประสบความส าเร็จจ าเป็นตอ้งมีการส่งเสริมระบบทางดา้นการบริหารงานบุคคล การบริหารงาน
ดา้นระบบบญัชี  และการบริหารงานระบบการคลงัสินคา้เพื่อใหมี้ประสิทธิภาพมากท่ีสุด ขึ้นอยูก่บั
ปัจจยัท่ีผูศึ้กษางานทางดา้นวิจยัไดก้ล่าวในกรอบแนวความคิดของงานวิจยัในคร้ังน้ี 
 
 
 
 
 
 
 



 19 

งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 พนัทิวา อิศรางกูร ณ อยธุยา, อุษณีย ์เส็งพานิช, รัตนา สิทธิอ่วม (2563) ไดศึ้กษาเร่ือง
ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพของระบบโปรแกรมส าเร็จรูป ในระบบงานบญัชีและการเงินของการ
ไฟฟ้าส่วนภูมิภาคเขต2 ภาคเหนือ จงัหวดัพิษณุโลก. งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของระบบโปรแกรมส าเร็จรูป ในระบบงานบญัชีและการเงินของการไฟฟ้าส่วน
ภูมิภาคเขต2 ภาคเหนือ จงัหวดัพิษณุโลก จ าแนกตามปัจจยัส่วนบุคคล และเพื่อศึกษาปัจจยัท่ีส่งผล
ต่อประสิทธิภาพของระบบโปรแกรมส าเร็จรูป ในระบบงานบญัชีและการเงินของการไฟฟ้าส่วน
ภูมิภาคเขต2 ภาคเหนือ จงัหวดัพิษณุโลก ปัจจยัท่ีมีผลต่อการใชร้ะบบ พบวา่ หลงัการทดลองกบั
กลุ่มทดลองนั้น ดา้นคุณภาพระบบมีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัมาก รายละเอียดในเร่ืองโปรแกรมมี
ความสามารถในการประมวลผลดา้นขอ้มูลไดอ้ยา่งรวดเร็ว ถูกตอ้งและสมบูรณ์มากขึ้น 
 ปรัชญาวุฒิ ขนัติโชติ, ชยัรัตน์ สุริยะอาภา (2561) ไดศึ้กษาปัจจยัความส าเร็จของระบบ 
Systems,  Applications  and  Products  in  Data Processing  ในการเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติั
ของพนกังานการไฟฟ้านครหลวงเขตมีนบุรีและเขตลาดกระบงั ใชแ้บบสอบถามเป็นเคร่ืองมือใน
การเก็บรวบรวมขอ้มูลผลการศึกษาพบวา่ภาพรวมของการน าระบบงานการผลิต  เพิ่มประสิทธิภาพ
ในการปฏิบติังานในระดบัปานกลางและความส าเร็จของระบบ  ในการเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ปฏิบติัของพนกังานการไฟฟ้า 4 ดา้นคือ ดา้นคุณภาพของระบบงานการผลิต  มีการก าหนดรหสัผา่น
ในการเขา้ใชง้าน ดา้นคุณภาพของสารสนเทศ ขอ้มูลท่ีไดจ้ากระบบงานการผลิต มีความรวดเร็วและ
เช่ือถือได ้ดา้นการใชส้ารสนเทศ มีความสะดวกในการใชง้านและง่ายไม่ซบัซอ้น และดา้น
ผลกระทบต่อบุคคล ตอ้งมีการฝึกอบรมพนกังานอยา่งต่อเน่ือง การใชง้านระบบ SAP ท าใหมี้ผลต่อ
ประสิทธิภาพทั้ง 3 ดา้นในการปฏิบติังาน คือ 1.ดา้นตน้ทุน 2.เสร็จทนัตามก าหนดเวลา และ3.
คุณภาพของงาน แลว้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังานมากยิง่ขึ้น 
 ศิริเดช ค าสุพรหม, เสาวรัตน์ บุญสง่า, ธาริน พองชยัภูมิ, เปรมวดี กระตุฤกษ ์(2563) ได้
ศึกษาเก่ียวกบัปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการใชร้ะบบสาระสนเทศ  โมดูล FI  ของพนกังานบญัชี
ในบริษทักลุ่มเทคโนโลยสีารสนเทศและการส่ือสารท่ีจดทะเบียนในตลาดหลกัทรัพยแ์ห่งประเทศ
ไทย  ทั้งน้ีไดท้ั้งน้ี ระบบสาระสนเทศ โมดูล FI  คือระบบบญัชีการเงินของระบบปฏิบติัการ
ทรัพยากรองคก์รโดยรวมท่ีประกอบดว้ย ส่วนประกอบยอ่ย ๆ ไดแ้ก่ ระบบบญัชีแยกประเภท,
ระบบบญัชีลูกหน้ีและเจา้หน้ี, ระบบบญัชีทรัพยสิ์น, ระบบบญัชีธนาคาร, ระบบการจดัการค่าใชจ่้าย
เดินทาง, ระบบจดัการการลงทุน  และระบบกฎหมาย ท่ีเก่ียวขอ้งกบังานบญัชี ซ่ึงงานวิจยัน้ีใช้
แนวคิดและทฤษฎีรูปแบบความส าเร็จทางระบบสารสนเทศ กลุ่มตวัอยา่งท่ีใช ้ไดแ้ก่ พนกังานบญัชี
ของบริษทัจดทะเบียนในตลาดหลกัทรัพยแ์ห่งประเทศไทยกลุ่มเทคโนโลยสีารสนเทศและการ
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ส่ือสาร 380 คน    พบวา่ช่วยใหบ้ริษทัสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการลงทุนน าระบบ มาใชง้านได้
ในการต่อยอดทางระบบไดโ้ดยทราบขอ้มูลในการเช่ือมโยงของระบบบญัชีแต่ละประเภทแบบ Real 
time แลว้พนกังานบญัชีสามารถวิเคราะห์ความเป็นไปได ้สัดส่วนของก าไร รายไดล้ะค่าใชจ่้ายของ
บริษทัจดทะเบียนในตลาดหลกัทรัพยแ์ห่งประเทศไทย      
 ณรงคศ์กัด์ิ โคว้วิลยัแสง, อคัรนนัท ์พงศธรวิวฒัน์ (2564)  ไดศึ้กษาเก่ียวกบัตวัแบบการ
เรียนรู้จ าแนกประเภทซพัพลายเออร์ การประเมินประสิทธิภาพของซพัพลายเออร์ในระบบการสั่ง
ช้ือ โดยน าใบรายการสั่งซ้ือ (Purchase orders) มาสร้างแบบจ าลองการแยกประเภทซพัพลายเออร์
และน าขอ้มูลใบขอซ้ือ(Purchase requisition) เป็นขอ้มูลน าเขา้ เพื่อจ าแนกประสิทธิภาพซพัพลาย
เออร์ก่อนตดัสินใจท่ีจะสั่งซ้ือสินคา้กบัซพัพลายเออร์นั้น ๆ พบวา่ สามารถสร้างกระบวนการ
วิเคราะห์ขอ้มูล (Data Analytics workflow) รูปแบบการใชเ้ป็นลกัษณะการเขียนโปรแกรม 
ดว้ยภาพ (Visual Programming)  มุ่งเนน้การวิเคราะห์ขอ้มูลแทนการเขียนโคด้ ท าใหก้ารสร้าง
ตน้แบบการวิเคราะห์ขอ้มูลไดอ้ยา่งรวดเร็ว ใชก้บักระบวนการประเมินเลือก  Supplier ไดเ้ร็วและมี
ขอ้มูลท่ีน่าเช่ือถือต่อยอดในการท าธุรกิจได ้
 กานตสิ์นี เจริญวรลกัษณ์, วิโรจน์ เจษฎาลกัษณ์ (2561) ไดศึ้กษาเก่ียวกบั 1) รูปแบบและ
ลกัษณะการด าเนินงานของบริษทั โอเอซิสคอนซลัต้ิง จ ากดั  2) การบริหารลูกคา้สัมพนัธ์ของบริษทั 
โอเอซิสคอนซลัต้ิง จ ากดั  3) ความส าเร็จของการบริหารลูกคา้สัมพนัธ์ของบริษทั โอเอซิสคอน
ซลัต้ิง จ ากดั โดยศึกษาในเชิงคุณภาพ เก็บรวบรวมขอ้มูลจากการสัมภาษณ์เชิงลึก กลุ่มผูใ้หข้อ้มูลท่ี
ใชใ้นการวิจยัคือ ผูบ้ริหาร ท่ีปรึกษาผูพ้ฒันาระบบสาระสนเทศ ท่ีปรึกษาสนบัสนุนหลงัการพฒันา
ระบบแลว้ ตวัแทนขายและผูดู้แลการขาย และ ลูกคา้ผูท่ี้เคยไดรั้บการใหบ้ริการจากบริษทั โอเอซิส
คอนซลัต้ิง จ ากดั จ านวนรวม 10 คน พบวา่ มีการบริหารวงจรการท าธุรกิจกบัลูกคา้ตั้งแต่การหา
ลูกคา้เขา้องคก์ร การเพิ่มความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ และการรักษาลูกคา้ เกิดประสิทธิภาพการ
ด าเนินการอยา่งมีระบบแบบแผน ท าใหเ้พิ่มความรวดเร็วในการบริการ ลดตน้ทุนในดา้นการขาย
และการจดัการ จึงท าใหร้าคาสินคา้ลดลงได ้ลูกคา้เกิดความพึงพอใจในการใชบ้ริการ 
 LEVI SHAUL, DORON TAUBER (2013) ไดศึ้กษาปัจจยัความส าเร็จท่ีส าคญัในระบบ
การวางแผนทรัพยากรองคก์รมองวา่ SAP ERP เป็นเคร่ืองมือส าคญัส าหรับการแข่งขนัขององคก์ร 
เน่ืองจากผสานรวมระบบขององคก์รท่ีกระจดักระจาย และเปิดใชง้านธุรกรรมและการผลิตท่ีไร้ท่ีติ 
การทบทวนน้ีจะตรวจสอบการศึกษาท่ีตรวจสอบปัจจยัความส าเร็จท่ีส าคญั (CSF) ในการใชร้ะบบ
การวางแผนทรัพยากรองคก์ร (ERP) มีการก าหนดค าส าคญัท่ีเก่ียวขอ้งกบัหัวขอ้ของการศึกษาวิจยัน้ี 
และใชใ้นการคน้หาเวบ็และฐานขอ้มูลวารสารท่ีรู้จกัส าหรับการศึกษาทั้งการน าระบบ ไปใชด้ว้ย
ตนเองและการบูรณาการระบบสาระสนเทศกบัระบบอ่ืนๆ การศึกษาท่ีการทบทวนวรรณกรรมอยา่ง



 21 

ละเอียดถี่ถว้นกบัมิติและแง่มุมต่าง ๆ ของการน าระบบไปใชใ้นการน าเสนอการศึกษาในแง่ของ
การศึกษาขั้นตอนการท างานและวิธีการผลิต ในระบบการผลิตเป็นปัจจยัความส าเร็จท่ีส าคญั CSFs 
การวางแผนทรัพยากรองคก์ร  การทบทวนวรรณกรรม ระบบสารสนเทศอ่ืน  
 Shahin Dezdar,(2011) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัอิทธิพลของปัจจยัองคก์รต่อการน า ERP ไป
ปฏิบติัท่ีประสบความส าเร็จ โดยภาควิชาปฏิบติัการและระบบสารสนเทศเพื่อการจดัการ คณะธุรกิจ
และการบญัชี University of Malaya, กวัลาลมัเปอร์, มาเลเซีย  ผลการวิจยัระบุวา่ผูบ้ริหารระดบัสูง
ของบริษทัตอ้งใหก้ารสนบัสนุนอยา่งเตม็ท่ีและใหค้  ามัน่สัญญากบัโครงการหากระบบจะประสบ
ความส าเร็จ นอกจากน้ี ฝ่ายบริหารยงัตอ้งตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ทั้งบริษทัมีการส่ือสารและเขา้ใจ
แผน สุดทา้ยน้ี ยงัแสดงใหเ้ห็นอีกดว้ยวา่ตอ้งมีการฝึกอบรมและการศึกษาท่ีเพียงพอเก่ียวกบัระบบ
ใหก้บัผูใ้ชทุ้กคน เพื่อใหแ้น่ใจวา่ผูใ้ชจ้ะสามารถใชร้ะบบไดอ้ยา่งมีประสิทธิผลและประสิทธิผล ซ่ึง
ส่งผลต่อความพึงพอใจซ่ึงจะส่งผลต่อความส าเร็จในการด าเนินการในภายหลงัปฏิบติั การคน้พบน้ี
อาจช่วยบริษทัต่างๆ ท่ีวางแผนใชร้ะบบ ERP เพื่อวางกลยทุธ์ความพยายามและกระบวนการเพื่อให้
มัน่ใจวา่การน าไปใชจ้ะประสบความส าเร็จ 
 Vidyaranya B. Gargeya , Cydnee Brady(2005) ศึกษาเก่ียวกบัปัจจยัความส าเร็จและ
ความลม้เหลวของการน าระบบสาระสนเทศ มาใชใ้นระบบ ERP ซ่ึงกลุ่มเก่ียวกบักลุม่ปัจจยัดา้น
ท างานกบัฟังกช์นัระบบกบัขอบเขตท่ีไดรั้บการดูแลส่วนส าคญัของการท างานกบัฟังกช์นังาน คือ
ความสามารถในการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานไดจ้ริงแลว้มีแนวทางการท าธุรกิจท่ีมีเอกลกัษณ์
เฉพาะตวัคือการจดัการไดแ้มจ้ะไม่มีประสิทธิภาพภายใต ้“ระบบเก่า” ก็ไม่มีอีกต่อไป บริษทัท่ีไม่
เขา้ใจประเด็นเหล่าน้ีตั้งแต่เร่ิมใชร้ะบบส่วนใหญ่จะเผชิญปัญหา (Davenport, 2000). รวมถึงการ
ติดตั้งระบบคอมพิวเตอร์แบบบูรณาการท่ีตรงจากจุดการท างานใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการ
ท างาน หากมีการวางแผนเป็นเง่ือนไขท่ีชดัเจน: “มนัซบัซอ้นคุณตอ้งท าทุกอยา่งท่ีท าไดเ้พื่อลด
ความซบัซอ้น” (Stedman, 1999) ความสามารถในการน าระบบ ไปใชด้ว้ยการปรับแต่งเพียง
เลก็นอ้ยตอ้งการความช่วยเหลือจากผูอ่ื้นปัจจยัหลกัในการท าใหก้ารด าเนินงานคล่องตวัและปรับ
โครงสร้างธุรกิจใหม่ 
 
 ผูว้ิจยัสามารถสรุปไดว้า่ งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งแบ่งออกเป็น 3  ลกัษณะ คือ 1. ลกัษณะท่ี
เก่ียวขอ้งกบัปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพของระบบงานการผลิต  ในดา้นการวิจยัเชิงคุณภาพใน
การพฒันาระบบเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของลูกคา้และน ามาทบทวนกระบวนการด าเนินงานภายใน
อยา่งไรท่ีจะสามารถผลกัดนัประสิทธิภาพเป้าหมายดา้นตน้ทุนการผลิต 2. ลกัษณะการพฒันา
แบบจ าลองโปรแกรมระบบการจดัซ้ือ ตั้งแต่ตน้กระบวนการในการประเมิน Supplier เพื่อผลกัดนั
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ประสิทธิภาพองคก์ร 3. ลกัษณะการวิจยัเชิงทดลองการประเมินการใชร้ะบบท่ีไดอ้อกแบบกบักลุ่ม
ตวัอยา่งภายในองคก์รเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ  
 ดงันั้น ผูวิ้จยั พบวา่การทบทวนแนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งของแต่ละงานวิจยัท่ีได้
กล่าวมาขา้งตน้แลว้นั้น พบว่า ลกัษณะงานวิจยัมีความแตกต่างกนัไปแต่ละมุมมอง ดงันั้น ผูวิ้จยัจึง
จ าเป็นตอ้งอาศยัการทบทวนงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งเฉพาะในแต่ละส่วนท่ีสามารถน ามาประยกุต ์เพื่อ
น ามาพฒันากรอบแนวคิดการวิจยัและกระบวนการวิจยั เร่ือง แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพใน
ระบบงานการผลิตของบริษทั ABC  จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี ใหต้รงตาม
วตัถุประสงคข์องการศึกษาในคร้ังน้ีต่อไป โดยไดอ้อกแบบระเบียบการวิจยัในบทท่ี 3 ต่อไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 23 

บทที่ 3 
     

วิธีการด าเนินวิจัย 
 

 การศึกษาเร่ืองแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตของบริษทั ABC 
จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี มีวตัถุประสงคข์องการวิจยั ดงัต่อไปน้ี 
 1. เพื่อศึกษาความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  
  2.เพื่อท าการวิเคราะห์กระบวนการท างานจริงในการตอบสนองความตอ้งการใช้
ระบบงานการผลิตแบบ Real time 
  3.เพื่อศึกษากระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหาและวิธีการท่ีไม่
ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  
 4.เพื่อน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต 
 
 ตามท่ีผูว้ิจยัไดท้บทวนวรรณกรรมและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อสนบัสนุนแนวความคิด
ในการออกแบบกระบวนการวิจยัจากความเป็นมาและความส าคญัของปัญหาท่ีกล่าวไวใ้นบทท่ี 1 
โดยการวิจยัคร้ังน้ีจะเป็นประโยชน์ต่อบริษทั ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดั
ชลบุรี  
  ผูว้ิจยัจึงไดก้ าหนดวิธีการด าเนินการวิจยั โดยการใชว้ิธีการด าเนินการวิจยัเชิงคุณภาพ
(Qualitative Research) เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงขอ้มูลท่ีถูกตอ้งแม่นย  า และน่าเช่ือถือมากท่ีสุด ซ่ึงในการ
ด าเนินการวิจยัผูวิ้จยัมุ่งเนน้ศึกษาถึงแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตของบริษทั 
ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี เพื่อน ามาวิเคราะห์และน าเสนอแนวทางใน
การเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตของบริษทั ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั 
จงัหวดัชลบุรี ในการรับขอ้มูลมาวางแผนการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพยิง่ขึ้น  
 
ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  
หน่วยในการวิเคราะห์เป็นหน่วยระดบัองคก์ร (Organization unit) คือ บริษทั ABC จ ากดั 

ตั้งอยูใ่นพื้นท่ีนิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั โดยพนกังานทั้งหมด 744คน 
ประกอบดว้ยส่วนของผูบ้ริหาร จ านวน 7คน ส่วนระดบัผูจ้ดัการแผนกและหวัหนา้งาน  

37คน ส่วนระดบัช่างเทคนิค 74คน ส่วนระดบัพนกังานปฏิบติังาน 626คน 
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โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 3-1 แต่เน่ืองจากบริษทั ABC จ ากดั มีการบริหารจดัการองคก์ร
แบบหน่วยธุรกิจ (Business unit) ดงันั้น ผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งกบัการระบบการผลิต มีทั้งหมด 6 คน 
แบ่งเป็น ระดบัผูจ้ดัการฝ่ายทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการผลิตโดยตรง ดงัตารางท่ี 3-2    ทั้งน้ีขอ
อา้งอิงเอกสาร จ านวนผูใ้ห้ขอ้มูลในการสัมภาษณ์เชิงลึก homogeneous group (In-depth interview) 
และการสังเกตการณ์ โดยก าหนดจ านวนผูใ้หข้อ้มูลในการสัมภาษณ์  การสังเกตการณ์ท่ีจุด
ปฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการผลิตโดยตรง (Morse, J.M. (1994). Designing funded qualitative 
research. In N.K.Dezin & Y.S. Lincoln (Eds),Handbook for Qualitative Research (2nd 
ed.,pp.220-235). Thousand Oak, CA: Sage.) บ่งบอกวา่ ความเพียงพอของประชากรตอ้งมีความ
ครอบคลุมกบัการปฏิบติังานจริง  

 
ตารางท่ี 1 จ านวนประชากรของบริษทั 
ล าดับ 

 
ต าแหน่งงาน จ านวน 

(คน) 

 

1.  ระดบัผูบ้ริหาร 7  

2.  ระดบัผูจ้ดัการแผนกและหวัหนา้งาน 37  

3. 
4. 

 ระดบัช่างเทคนิค  
ระดบัพนกังานปฏิบติังาน 

74 
626 

 

  รวมทั้งส้ิน 744  

 
ตารางท่ี 2 จ านวนกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัระบบงานการผลิต 
ล าดับ  ต าแหน่งงาน จ านวน 

(คน) 

 

1.  ระดบัผูบ้ริหารทั้งหมด6ฝ่าย (มี
ประสบการณ์ท างาน 10ปีขึ้นไป) 

     6  

  รวมทั้งส้ิน 6 คน  
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 ตารางท่ี 3 จ านวนกลุ่มตวัอย่างฝ่ายบริหารแต่ละฝ่ายของบริษทัท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัระบบงานการ
ผลิต 
ล าดับ สัญลกัษณ์ ต าแหน่งงาน จ านวน 

(คน) 

ประสบการณ์ 

การท างาน (ปี) 

1. M1 ฝ่ายการตลาด 1 มากกวา่10ปี 

2. M2 ฝ่ายผลิตจุดประกอบ Body 1 มากกวา่10ปี 

3. 
4. 

M3 
M4 

ฝ่ายผลิตจุดประกอบท่อไอเสีย 
ฝ่ายผลิตจุดท าสี 

1 
1 

มากกวา่10ปี 
มากกวา่10ปี 

5. 
6. 

M5 
M6 

ฝ่ายผลิตจุดงานป้ัมขึ้นรูป 
ฝ่ายระบบขอ้มูล 

     1 
     1 

    มากกวา่10ปี 
    มากกวา่10ปี 

  รวมทั้งส้ิน 6 คน  

 
จากตารางท่ี 3 โดยเก็บขอ้มูลจากการสัมภาษณ์ ตวัแทนของกลุ่มตวัอยา่ง โดย หน่วยการ

วิเคราะห์ คือ  ผูจ้ดัการฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งกบัการศึกษาของบริษทั ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลม
ฉบงั จงัหวดัชลบุรี  จ านวน 6 ฝ่าย  ๆ ละ 1 คน ดงัต่อไปน้ี  

1. ฝ่ายการตลาด 2. ฝ่ายผลิตจุดประกอบ Body 3. ฝ่ายผลิตจุดประกอบท่อไอเสีย  4. ฝ่าย
ผลิตจุดท าสี  5. ฝ่ายผลิตจุดงานป้ัมขึ้นรูป 6. ฝ่ายระบบขอ้มูล และตอ้งเขา้เง่ือนไข ดงัต่อไปน้ี 

1. ความรู้ความเขา้ใจบทบาทหนา้ท่ีความรับผิดชอบของฝ่ายงาน รวมถึงปัญหาและ
อุปสรรคของการท างานท่ีเกิดขึ้นทั้งในระดบัส่วนงาน และระดบับุคลากร 

2. ตอ้งมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัการใชร้ะบบการผลิต ท่ีอยูใ่นกระบวนการปัจจุบนั 
3. โดยมีประสบการณ์ในการท างานไม่นอ้ยกวา่ 10 ปี และเป็นผูป้ฏิบติังานจริงใน

หน่วยงาน โดยการใชว้ิธีการการสัมภาษณ์เชิงลึก และการสังเกตุการณ์จากการปฏิบติังานท่ีหนา้งาน 
จนไดข้อ้มูลท่ีซ ้า ๆ กนั หรือ เรียกวา่ ขอ้มูลอ่ิมตวัแลว้ ใชเ้วลาในการสัมภาษณ์ประมาณ 3 ชัว่โมง 
เป็นกลุ่มตวัอยา่งท่ีสุ่มแบบเจาะจง (Purposive Sampling) เป็นผูบ้ริหารท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบั
ระบบงานการผลิตโดยตรง 
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เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจัย 
1. ศึกษาขอ้มูลและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบักรอบแนวความคิดเพื่อก าหนดขอบเขตของการ

วิจยัและการสร้างเคร่ืองมือในการวิจยั ใหค้รอบคลุมตามความมุ่งหมายการวิจยั  
2. สร้างแบบสัมภาษณ์ผูท่ี้เก่ียวขอ้ง เพื่อก าหนดขอบเขตและเน้ือหาแบบทดสอบ จะไดมี้

ความชดัเจนตามความมุ่งหมายการวิจยั 
วตัถุประสงคท่ี์ 1 เพื่อศึกษาความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  
วตัถุประสงคท่ี์ 3 เพื่อศึกษากระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหาและวิธีการ

ท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  
วตัถุประสงคท่ี์ 4 เพื่อน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต ของ

บริษทั ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี 
 แบบสัมภาษณ์แบ่งออกเป็น 4 ส่วนไดแ้ก่ 
  ส่วนท่ี 1 แนวค าถามเก่ียวกบัขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หข้อ้มูล 
  ส่วนท่ี 2 แนวค าถามเก่ียวกบัความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real 
time 
  ส่วนท่ี 3 แนวค าถามเก่ียวกบักระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหา
และวิธีการท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  โดยใช้
แนวคิดทฤษฎี Why Why-Analysis รวมถึงการวิเคราะห์แผนภูมิกา้งปลาช่วยสนบัสนุนขอ้มูล และ
แนวคิดการศึกษาการท างานและวิธีการท างาน (Input – Process – Output) ในการวิเคราะห์ขอ้มูล 
  ส่วนท่ี 4 ขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมส าหรับน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพใน
ระบบงานการผลิต ของบริษทั ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี 

3. เสนอคณะกรรมการท่ีปรึกษางานนิพนธ์ เพื่อตรวจสอบความถูกตอ้งในการใชภ้าษาให้
ถูกตอ้งสมบูรณ์ และปรับปรุงแกไ้ขตามค าแนะน า 

4. เสนอแบบสัมภาษณ์ต่อผูเ้ช่ียวชาญ จ านวน 3 ท่าน เพื่อประเมินความถูกตอ้งตรงตาม
เน้ือหา (Content Validity) (IOC: Index of Item Objective Congruent) ขอ้คาถามท่ีนามาใชไ้ดค้่า 
IOC อยูร่ะหวา่ง 0.50 ขึ้นไป 

5. จึงน าแบบสัมภาษณ์เสนอต่ออาจารยท่ี์ปรึกษา เพื่อช่วยตรวจสอบความถูกตอ้งของ
เน้ือหา ตามวตัถุประสงคแ์ละปรับปรุงแกไ้ขแบบสัมภาษณ์ตามค าแนะน าของอาจารยท่ี์ปรึกษา  

6. เตรียมเอกสารต่าง ๆ เขา้สู่กระบวนการพิจารณาแก่คณะกรรมการจริยธรรมของ
มหาวิทยาลยับูรพา เคร่ืองพิจารณาในการอนุมติัในการอนุญาตใหส้ามารถเก็บรวบรวมขอ้มูลต่อไป 
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การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
ผูวิ้จยัไดด้ าเนินการเป็นขั้นตอน ดงัน้ี 
1. จดัท าหนงัสือขอความอนุเคราะห์ จาก คณะวิทยาลยัพาณิชยศาสตร์ เพื่อขออนุญาตใน

การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
2. ส่งหนงัสือจากคณะวิทยาลยัพาณิชยศาสตร์ เพื่อขออนุญาตรวบรวมขอ้มูล ไปยงักลุ่ม

ตวัอยา่งตามท่ีไดก้ าหนดไวใ้นตารางท่ี 3-3 เพื่อนดัหมายในการเขา้รับการสัมภาษณ์และสังเกตุการณ์ 
3.ในการสัมภาษณ์ผูวิ้จยัท าการแนะน าตนเอง ช้ีแจงเก่ียวกบัวตัถุประสงคค์วามส าคญั 
ขอบเขต  ประโยชน์ของการวิจยั และตอ้งขออนุญาตบนัทึกเสียงและอดัวีดีโอก่อนทุกครั้ง 

เพื่อบนัทึกประเด็นและสังเกตโดยตรงตามสถานการณ์ท่ีเกิดขึ้นจริง น ามาตรวจสอบความถูกตอ้ง
ของการสัมภาษณ์ ทอดเทป เรียบเรียงบทสัมภาษณ์ตามวตัถุประสงคข์องการวิเคราะห์ขอ้มูลต่อไป 

 
การวิเคราะห์ข้อมูล 
 ผูว้ิจยัท าการวิเคราะห์ตน้ทุนจากการเก็บรวมรวมขอ้มูลจากการสัมภาษณ์เชิงลึก และการ
สังเกตการณ์ โดยใชแ้นวคิดทฤษฎี Why Why-Analysisรวมถึงการวิเคราะห์แผนภูมิกา้งปลาช่วย
สนบัสนุนขอ้มูล  และแนวคิดการศึกษาการท างานและวิธีการท างาน (Input – Process – Output) ใน
การวิเคราะห์ขอ้มูล การก าหนดขอบเขตและเน้ือหาแบบทดสอบ  ทราบแนวทางการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต ของบริษทั ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดั
ชลบุรี จะไดมี้ความชดัเจนตามความวตัถุประสงคก์ารวิจยัตามนโยบายของบริษทั โดยผูว้ิจยัแยก
ประเด็นเป็นขอ้ๆ ดงัน้ี 
 1. ตรวจสอบความถูกตอ้งและความสมบูรณ์ของการบนัทึกการสัมภาษณ์ 
  2. น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์ทั้งหมด มาสรุปบรรยายเชิงพรรณนาโดยการถอดเทป
ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์อยา่งละเอียด ส าหรับคณะผูบ้ริหารระดบัสูง จ านวน 6 คน แบบค าต่อ
ค า (Transcribing Interview) จะไม่มีการขา้มประโยคบางประโยคในสาระความส าคญันั้น ๆ เพราะ
ขอ้มูลบางอยา่งอาจน ามาใชใ้นการตรวจสอบในภายหลงั 
 3. ท าการวิเคราะห์ขอ้มูลร่วมกนัอยา่งเป็นระบบและการเช่ือมโยงขอ้มูลเขา้ดว้ยกนัโดยการ
วิเคราะห์และการเขียนรายงานขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาจะเป็นขอ้มูลเชิงพรรณนาและท าการอา้งอิง
แหล่งท่ีมาของขอ้มูลท่ีไดจ้ากการคน้ควา้และขอ้มูลทางเอกสาร 
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สรุปและน าเสนอผลการศึกษา 
 การสรุปผลจากการวิจยั ท าการวิเคราะห์ขอ้มูลร่วมกนัอยา่งเป็นระบบและการเช่ือมโยง
ขอ้มูลเขา้ดว้ยกนั การเก็บรวมรวมขอ้มูลจากการสัมภาษณ์เชิงลึก และการสังเกตุการณ์ โดยใช้
แนวคิดทฤษฎี Why Why-Analysisรวมถึงการวิเคราะห์แผนภูมิกา้งปลาช่วยสนบัสนุนขอ้มูล และ
แนวคิดการศึกษาการท างานและวิธีการท างาน (Input – Process – Output) ในการวิเคราะห์ขอ้มูล
การก าหนดขอบเขตและเน้ือหาแบบทดสอบ  ทราบแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการ
ผลิต ของบริษทั ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรีได ้
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บทที่ 4 
     

สรุปผลการวิจัย 
 

 การศึกษาเร่ืองแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตของบริษทั ABC 
จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี ผูว้ิจยัไดท้ าการศึกษาตามวตัถุประสงคก์ารวิจยั
ดงัต่อไปน้ี  

วัตถุประสงค์ข้อท่ี 1 เพื่อศึกษาความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time 
 ในการศึกษาวตัถุประสงคด์งักล่าวผูว้ิจยัไดใ้ชก้ารสัมภาษณ์เชิงลึกจากผูบ้ริหารสูงสุด
จ านวน 6 ฝ่าย ซ่ึงถือเป็นประชากรทั้งหมด เน่ืองจากเป็นผูใ้ชข้อ้มูลระบบงานการผลิตแบบ Real 
time เพื่อใชใ้นการตดัสินใจและวางแผนกลยทุธ์ต่าง ๆ  และเป็นผูบ้ริหารท่ีเก่ียวขอ้งกบัสายงาน
โดยตรง    
 ขอ้มูลทัว่ไปของผูถู้กสัมภาษณ์ ทั้ง 6 คน ต ารงผูอ้  านวยฝ่ายต่าง ๆ จ านวน 6 ฝ่าย มีอายุ
งานระหวา่ง 14-28 ฝ่าย แบ่งเป็นเพศชาย 5 คน และเพศหญิง 1 คน  
ตารางท่ี 4 จ านวนประชากรของบริษทั 
ล าดับ สัญลกัษณ์ ต าแหน่งงาน เพศ ประสบการณ์ 

การท างาน 

(ปี) 

1. M1 ฝ่ายการตลาด ชาย 20 

2. M2 ฝ่ายผลิตจุดประกอบ Body ชาย 25 

3. 
4. 

M3 
M4 

ฝ่ายผลิตจุดประกอบท่อไอเสีย 
ฝ่ายผลิตจุดท าสี 

ชาย 
ชาย 

14 
17 

5. 
6. 

M5 
M6 

ฝ่ายผลิตจุดงานป้ัมขึ้นรูป 
ฝ่ายระบบขอ้มูล 

            ชาย 
            หญิง 

           28 
           22  

  รวมทั้งส้ิน                                                                                  6 คน                               
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ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลึก ท่านตอ้งการใชข้อ้มูลอะไรบา้งระบบงานการผลิตแบบ Real time  
ผู้ให้สัมภาษณ์ / ค าตอบ สรุปค าสัมภาษณ์เชิงลกึ ความต้องการใช้ข้อมูลอะไรบ้าง 

ยอดการผลติของดี
และของเสีย 

ยอดการขายเพ่ือรับรู้
รายได้ 

ยอดวัตถุดิบท่ีเกดิ
จากการรับเข้าระบบ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 1  ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 2 ✓ ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 3 ✓  ✓ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 4 ✓ ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 5 ✓  ✓ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 6 ✓ ✓ ✓ 

รวม 5 5 6 
 
 เน่ืองจากค าตอบของผูใ้หส้ัมภาษณ์มีค าตอบท่ีคลา้ยคลึงจึงหยดุการสัมภาษณ์ท่ีจ านวน 6 
คน (Morse, J.M. (1994). Designing funded qualitative research.In N.K.Dezin & Y.S. Lincoln 
(Eds), Handbook for Qualitative Research (2nd ed.,pp.220-235). Thousand Oak, CA: 
Sage.) 
 จากตารางสรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ความตอ้งการใชข้อ้มูลอะไรบา้ง นยัส าคญัทางดา้น
ความตอ้งการนั้นมีความสอดคลอ้งกบัการวางแผนเชิงนโยบายของบริษทัท่ีเนน้ความตอ้งการทราบ
ถึงขอ้มูลทางดา้นตน้ทุนวตัถุดิบ คือยอดค าสั่งช้ือหรือยอดวตัถุดิบท่ีเกิดจากการรับเขา้ระบบเอกสาร
ใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการผลิต ต่อมาเป็นความตอ้งการใชย้อดการผลิตของดีและของเสีย เพื่อน า
ขอ้มูลมาใชป้รับปรุงในกระบวนการผลิตทางดา้นเทคนิคการผลิต รวมถึงแผนการซ่อมเคร่ืองจกัร
หากมีผลต่อของเสียในกระบวนการผลิต ทั้งน้ียงัอยากใชข้อ้มูลทางดา้นการขายเพื่อรับรู้รายไดข้อง
บริษทั ใชใ้นการวางกลยทุธ์กบัคู่แข่งขนั เนน้ตน้ทุนท่ีต ่า “ก าไรมากขึ้น จากยอดขายเท่าเดิม” 
(ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 1,2023) และความส าคญัของการไดข้อ้มูลจาก Report มาท าการวิเคราะห์เชิง
ระบบก าไรขาดทุน รายไดท่ี้ควรจะเกิดขึ้นจริงขององคก์ร ตามรายละเอียดขั้นตอนการทบทวนและ
วิเคราะห์รายงานดงัน้ี  

 
 

 
 

กระบวนการทบทวน

และวิเคราะห์รายงาน

ประจ าเดือน 

ประชุมรายเดือน 

Director meeting 

(Committee)  

การตดัสินใจและ

วางแผนกลยทุธ์ต่าง ๆ 

(Policy Q1-2-3-4) 
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วัตถุประสงค์ข้อท่ี 2 เพื่อท าการวิเคราะห์กระบวนการท างานจริงในการตอบสนองความตอ้งการใช ้    
ระบบงานการผลิตแบบ Real time 
 ในการศึกษาวตัถุประสงคใ์นขอ้ท่ี 2 ผูว้ิจยัไดใ้ชก้ารสังเกตการณ์แบบมีส่วนร่วม  ใน
ฐานะผูป้ฏิบติังานในการวางแผนและคลงัสินคา้ จึงมีส่วนร่วมในระบบการผลิตแบบ Real Time ผล
การสังเกตุพบวา่   
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กระบวนการปฏิบติังานตามระบบ 

ขั้นตอนการท างานตามระบบ ISO. DOC No.: DC4-2-022 

1. การรับวตัถุดิบจาก Supplier มีโดยการตรวจสอบช้ินส่วนตามมาตราฐานและท าการ
ตรวจสอบเอกสารใบก ากบัภาษีและรับเขา้ในระบบรอการจ่ายช้ินงานตามแผนการผลิต  

2. หน่วยงานคลงัสินคา้ท าการจดัเก็บวตัถุดิบตามพื้นท่ีท่ีก าหนดไว ้เพื่อเตรียมจ่ายใหฝ่้ายผลิต 
3. หน่วยงานวางแผนท าการออกแผนสั่งผลิตและแผนสั่งจ่ายวตัถุดิบใหค้ลงัสินคา้เตรียมงาน

ล่วงหนา้ 1-2วนัก่อนการผลิต  
4. หน่วยงานผลิตท าการผลิตตามแผนและหลงัจากการผลิตจะท าการ Confirm การผลิตทุก

คร้ังเพื่อใหรั้บรู้ยอดการผลิตท่ี 
5. หน่วยงานจดัส่งน าช้ินส่วนท่ีไดจ้ากการ Confirm การผลิตไปท าการจดัเตรียมส่งใหลู้กคา้

ล่วงหนา้ 1วนั โดยหลงัการส่งจะท าการขายตดัยอดในระบบการผลิตดว้ยใบก ากบัภาษีเรียก
เก็บเงินลูกคา้ต่อไป  

หน่วยงานการตลาดออกรายงานการผลิตและขายเพื่อรับรู้รายไดแ้ละตน้ทุน รวมถึงก าไรจากการ

ขายสินคา้รายเดือนเสนอต่อประธานบริหารและผูบ้ริหารระดบัสูง  
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ศึกษากระบวนการปฏิบติังาน (โดยการสังเกตการณ์) 

พบวา่ขั้นตอนการท างาน 

1. การรับวตัถุดิบจาก Supplier มีโดยการตรวจสอบช้ินส่วนตามมาตราฐานและท าการ
ตรวจสอบเอกสารใบก ากบัภาษีและรับเขา้ในระบบรอการจ่ายช้ินงานตามแผนการผลิต นั้น
ไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด ยงัมีเอกสารเป็นใบส่งของชัว่คราว ใชส่้งงานเลยท าใหท้าง
หน่วยงานท่ีท าการรับวตัถุดิบรับเขา้ระบบรอการผลิตไม่ได ้จากสถิติจ านวน 84 Supplier 
ส่งเอกสารพร้อมใบก ากบัภาษี สามารถรับเขา้ระบบได ้จ านวน 80 Supplier ส่วนท่ีเป็น
ปัญหาท่ีไม่สามารถส่งเอกสารพร้อมใบก ากบัภาษี รับเขา้ระบบไม่ได ้จ านวน 4 Supplier 
คิดเป็น 5% ของปัญหา 

2 หน่วยงานคลงัสินคา้ท าการจดัเก็บวตัถุดิบตามพื้นท่ีท่ีก าหนดไว ้เพื่อเตรียมจ่ายใหฝ่้ายผลิต 
3. หน่วยงานวางแผนท าการออกแผนสั่งผลิตและแผนสั่งจ่ายวตัถุดิบใหค้ลงัสินคา้เตรียมงาน

ล่วงหนา้ 1-2วนัก่อนการผลิต  
4. หน่วยงานผลิตท าการผลิตตามแผนและหลงัจากการผลิตจะท าการ Confirm การผลิตทุก

คร้ังเพื่อใหรั้บรู้ยอดการผลิตท่ีแทจ้ริง แต่เน่ืองดว้ยระบบเอกสารการรับเขา้ท่ีไดจ้าก
คลงัสินคา้เกิดปัญหาไม่สามารถรับยอดเขา้ระบบการผลิตได ้จึงท าใหย้อดท่ีจะ Confirm 
การผลิตเกิดการล่าชา้ ผิดผลาดและตอ้งท างานยอ้นหลงัจากท่ีผลิตงานไปแลว้ 

5. หน่วยงานจดัส่งน าช้ินส่วนท่ีไดจ้ากการ Confirm การผลิตไปท าการจดัเตรียมส่งใหลู้กคา้
ล่วงหนา้ 1วนั โดยหลงัการส่งจะท าการขายตดัยอดในระบบการผลิตดว้ยใบก ากบัภาษีเรียก
เก็บเงินลูกคา้ต่อไป แต่เน่ืองดว้ยยอดจากการ Confirm การผลิตผิดผลาดงานมีแต่ยอดไม่มา
พร้อมกบัการผลิตจริงจึงท าใหข้ายช้ินงานในระบบของการจดัส่งไม่ได ้

หน่วยงานการตลาดออกรายงานการผลิตและขายเพื่อรับรู้รายไดแ้ละตน้ทุน รวมถึงก าไรจากการ

ขายสินคา้รายเดือนเสนอต่อประธานบริหารและผูบ้ริหารระดบัสูง ท าใหไ้ม่สามารถรับรู้ยอดการ

ผลิตและการขายท่ีแทจ้ริงได ้
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ผู้ให้สังเกตุการณ์ / ค าตอบ สรุปการสัมภาษณ์เชิงสังเกตการณ์ ค าถามปัญหาและอุปสรรค
ของความต้องการข้อมูลจากระบบ 

ปัจจัยน าเข้าด้าน
วตัถุดิบ (Material) 

กระบวนการใช้
อุปกรณ์,เคร่ืองมือ 

 

พนักงาน
ปฏิบัติการ 

(Man power) 
ผูใ้หส้ังเกตุการณ์ คนท่ี 1 ✓   

ผูใ้หส้ังเกตุการณ์ คนท่ี 2 ✓ ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ังเกตุการณ์ คนท่ี 3 ✓ ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ังเกตุการณ์ คนท่ี 4 ✓ ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ังเกตุการณ์ คนท่ี 5 ✓ ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ังเกตุการณ์ คนท่ี 6 ✓  ✓ 

รวม 6 4 5 
 
 จากตารางสรุปการสัมภาษณ์เชิงสังเกตุการณ์ ค าถามปัญหาและอุปสรรคของความ
ตอ้งการขอ้มูลจากระบบเป็นค าถามเพื่อท าการวิเคราะห์เอกสารกระบวนการในการตอบสนองความ
ตอ้งการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time โดยมีปัจจยัน าเขา้ดา้นวตัถุดิบของขอ้มูลน าเขา้ดา้น
เอกสาร รวมถึงกระบวนการใชอุ้ปกรณ์เคร่ืองมือในการคียเ์ขา้ระบบ มีผลต่อการปฏิบติัการท่ีหนา้
งานท าอยา่ง ทั้ง6คนของผูใ้ห้สังเกตการณ์ มีการปฏิบติังานตามระบบ ISO  
 
วัตถุประสงค์ข้อท่ี 3 เพื่อศึกษากระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหาและวิธีการท่ีไม่
ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time 
 ในการศึกษาวตัถุประสงคใ์นขอ้ท่ี 3 ผูว้ิจยัไดใ้ชก้ารสัมภาษณ์ผูบ้ริหารฝ่ายต่างๆ  จ านวน 
6 ฝ่าย เพื่อคน้หาปัญหาท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time คน้หา
สาเหตุของปัญหาดว้ยการสังเกตุการณ์แบบมีส่วนร่วมและน ามาวิเคราะห์ดว้ยเทคนิค why-why 
analysis  และทวนสอบขั้นตอนการปฏิบติัดว้ยการวิชยัเชิงเอกสาร (Document Research) โดย
เอกสารท่ีจะน ามาศึกษาเป็นเอกสารจากระบบ ISO DOC No.PRD2.3-2-1215  ดงันั้นใน
วตัถุประสงคข์อ้ท่ี 2 จึงสามารถแบ่งเป็นวตัถุประสงคย์อ่ยเรียงล าดบัดงัน้ี 
 3.1 การศึกษาปัญหาท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  
   จาการสัมภาษณ์ผูบ้ริหารทั้ง 6 ฝ่าย คน้พบปัญหาท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการใช้
ระบบงานผลิตแบบ Real time ดงัน้ี  
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ตารางท่ี 5 จ านวนกลุ่มตวัอยา่งฝ่ายบริหารแต่ละฝ่ายของบริษทัท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัระบบงานการ
ผลิต 

 
อา้งอิง DOC No. : PPL/PL3-2-002 (บริษทัABC,2565) เป็นวิธีการออกแผนงานประกอบและ
แผนงานส่งผลิตภณัฑล์ูกคา้ ก าหนดขั้นตอนการรับขอ้มูลและวางแผนเพื่อเป็นแนวทางในการออก
แผนงานการผลิต, แผนงานส่งรวมทั้งแผนน าเขา้ไดถู้กตอ้ง ในแต่ละขั้นตอนการวางแผนการผลิตจะ
ก าหนดระยะเวลาในการด าเนินการท่ีชดัเจนเพื่อใหท้นัต่อการส่งแผนงานเขา้สู่กระบวนการ
ระบบงานการผลิตอยา่งทนัท่วงที หลงัจากนั้นเขา้สู่กระบวนการระบบงานการผลิตในแต่ละสายงาน
การผลิต มีขั้นตอนการตรวจสอบและเช็คช้ินงานของ CHECKER เพื่อ Confirm การผลิต โดยมี
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ทั้งหมด 9 ขั้นตอนการตรวจสอบการผลิต จุดประสงคเ์พื่อเป็นแนวทางในการปฏิบติังานหรือ WI ท่ี
เป็นไปตามขอ้ก าหนดและมีมาตรฐานตามระบบงานการผลิตในลกัษณะของหน่วยงานระบบการ
ผลิตและฝ่ายวางแผนการผลิต  
 

ผู้ให้สัมภาษณ์ / ค าตอบ สรุปค าสัมภาษณ์เชิงลกึ เพ่ือค้นพบปัญหาท่ีไม่ตอบสนองความ
ต้องการใช้ระบบงานผลติแบบ Real time 

ปัจจัยน าเข้า กระบวนการ ผลลพัท์ 
ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 1 ✓  ✓ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 2 ✓ ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 3 ✓ ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 4 ✓ ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 5 ✓ ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 6 ✓ ✓ ✓ 

รวม 6 5 6 
 
 จากตารางสรุปการสัมภาษณ์เชิงลึก เพื่อคน้พบปัญหาท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการใช้
ระบบงานผลิตแบบ Real time โดยมีปัจจยัน าเขา้ ดา้นค าสั่งช้ือของลูกคา้ รวมถึงกระบวนการการ
ท างานหรือแหล่งท่ีมาของขอ้มูล เนน้ความน่าเช่ือถือของผลลพัทท่ี์ได ้มีค่าเฉล่ียท่ีใกลเ้คยีงกนัทั้ง6
คน กระบวนการวางแผนการผลิต ขั้นตอนการรับขอ้มูลและวางแผน  
 
3.2 การศึกษาปัญหาท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time คน้หา
สาเหตุของปัญหาดว้ยการสังเกตุการณ์แบบมีส่วนร่วมและน ามาวิเคราะห์ดว้ยเทคนิค why-why 
analysis 
  ผูว้ิจยัไดใ้ชก้ารสังเกตการณ์แบบมีส่วนร่วมเพื่อศึกษาตามวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 2 โดยใช้
ผลการศึกษาตามขอ้ 3.1 เป็นประเด็นปัญหา  แลว้ท าการหาสาเหตุของปัญหาต่าง ๆ ดว้ยการตั้ง
ค าถามแบบ Why Why Analysis 
 
 เป็นการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้นจากตน้ทุนในการช้ือ การผลิต การขาย มี
ความคลาดเคล่ือน จากการวิเคราะห์คน้หาสาเหตุ ท าการแกไ้ข โดยใชโ้ครงสร้างของ 5Why 
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Analysis พบวา่ เกิดจากการท างานผิดขั้นตอนโดย Supplier ส่งงานดว้ยเอกสารชัว่คราวไม่ใช่
ใบก ากบัภาษี จึงท าใหไ้ม่สามารถรับยอดStock วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตได ้ 

 
 
ผู้ให้สังเกตุการณ์ / ค าตอบ สรุปการสัมภาษณ์เชิงสังเกตการณ์ เป็นประเด็นปัญหา  แล้วท าการ

หาสาเหตุของปัญหาต่าง ๆ ด้วยการตั้งค าถามแบบ Why Why 
Analysis 

วิธีการท างานงาน
เหมือนเดิม 

แต่ขั้นตอนในการเคลยีร์
เอกสารมากขึน้ 

เกดิความผิดพลาด
กบัคุณภาพของการ
ใช้ข้อมูลในระบบ 

เกดิความเร่งรีบ
ในการท ารับ

เอกสารเข้าระบบ 

ผูใ้หส้ังเกตุการณ์ คนท่ี 1 ✓   

ผูใ้หส้ังเกตุการณ์ คนท่ี 2  ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ังเกตุการณ์ คนท่ี 3  ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ังเกตุการณ์ คนท่ี 4  ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ังเกตุการณ์ คนท่ี 5 ✓ ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ังเกตุการณ์ คนท่ี 6 ✓  ✓ 

รวม 3 4 5 
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 จากตารางสรุปการสัมภาษณ์เชิงสังเกตุการณ์ เป็นประเด็นปัญหา  แลว้ท าการหาสาเหตุ
ของปัญหาต่าง ๆ ดว้ยการตั้งค  าถามแบบ Why Why Analysis สามารถสรุปไดว้า่ในวิธีการท างาน
ของพนกังานมีขั้นตอนในการเคลียร์เอกสารยอ้นหลงัท่ีเป็นปัจจยัน าเขา้ของขอ้มูล ท าใหเ้กิด
ความผิดผลาดในหน่วยงานถดัไปช่ึงเป็นฝ่ายผลิตท่ีตอ้งท างานยอ้นหลงั รวมถึงเกิดการเร่งรีบในการ
ท ารับเอกสารเขา้ระบบไปสู่กระบวนการ Confirm การผลิตมีการแกไ้ขบ่อยไม่ Real time  
หลงัจากนั้น 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 11 ภาพการวิเคราะห์แผนผังก้างปลา 
 

 จากการวิเคราะห์แผนผงักา้งปลาพบวา่สาเหตุท่ีท าใหข้อ้มูลไม่ Real time เกิดจากสาเหตุ
หลกัไดแ้ก่สาเหตุดา้นวตัถุดิบและดา้นวิธีการ ซ่ึงสองสาเหตุหลกัสามารถแบ่งออกเป็นสามสาเหตุ
ยอ่ย ดงัน้ี 
   1. สาเหตุหลกัดา้นวตัถุดิบ โดยมีสาเหตุยอ่ยดงัน้ี 
  1.1 การจดัส่งวตัถุดิบจากผูผ้ลิต (Supplier) โดยสาเหตุคือ ผูผ้ลิตไม่สามารถจดัส่ง
เอกสารมาพร้อมกบัวตัถุดิบไดต้รงตามความตอ้งการรับยอดเขา้ระบบรอการผลิต 

รอเอกสารการส่งงาน
มาให้ถูกต้องตรงกับ

งาน 

รถตักงาน 
แบตส ารอง 

เคร่ือง Scanner 

แสงไฟ 

พนักงานปฏิบัตกิาร 

การสั่งวตัถุดิบ 

การจัดส่งจากSupplier 

พนักงานท างานหลายรอบ 

แผนผังสาเหตุและเหตุผล (Cause and Effect Diagram) 
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     2.2 การสั่งซ้ือวตัถุดิบจากผูผ้ลิต โดยสาเหตุคือ การให้ค  าสั่งซ้ือวตัถุดิบกบัผูผ้ลิตใน
เวลาท่ีก าหนดแต่ไม่สามารถแกไ้ขราคาท่ีมีการเปล่ียนแปลงไดท้นัตามก าหนด 
เน่ืองจากลูกคา้ใหป้รับราคาขายจึงมีผลต่อการปรับราคาสั่งซ้ือแบบกะทนัหนั 

2. สาเหตุหลกัดา้นวิธีการ สาเหตุยอ่ยคือกระบวนการท างาน (Process) โดยมีสาเหตุ
ยอ่ยดงัน้ี 

2.1 การท างานของพนกังานเกิดขั้นตอนการท างานท่ีซ ้าซอ้น ท างานหลายรอบ 
เน่ืองจากขั้นตอนการรับเอกสารรับยอดเขา้ระบบท่ีมาจาก Supplier ไม่ตรงกบั
งานและหนา้ท่ีความรับผิดชอบของพนกังานฝ่ายการผลิตในแต่ละขั้นตอน
การใชว้ตัถุดิบมีกระบวนการท่ีแตกต่างกนัส่งผลใหพ้นกังานฝ่ายผลิตมีเวลา
ในการปฏิบติังานไม่เท่ากนั พนกังานฝ่ายผลิตบางงานมีการเร่งรีบในการKey 
Confirm ยอดการผลิตหลงัจากไดรั้บเอกสารท่ีตรงกบังานแลว้ส่งผลกระทบ
ต่อเวลางานปกติหรือจ าเป็นตอ้งเปิดโอทีเสริมในเวลางานท่ีเป้นตน้ทุนของ
โรงงานได.้ 

2.2 แผนผงัการไหลของเอกสารและวสัดุไม่สอดคลอ้งกนั เน่ืองจากปกฺบติังานจ า
เป้นตอ้งผลิตงานตาม Cycle time ของเคร่ืองจกัร แต่หลงัจากกระบวนการ
ผลิตแลว้ไม่ไดเ้อกสารเพื่อ Key Confirm การผลิตไดเ้ลย ปัจจุบนัท าใหข้อ้มูล
ท่ีอยูใ่นระบบขาดความน่าเช่ือถือและไม่สะทอ้งการผลิตท่ีแทจ้ริง ส่งผลให้
เกิดความสูญเสียในดา้นการขายต่อไปดว้ย 

 

 3.3 การศึกษาการทวนสอบขั้นตอบการปฏิบติังาน  
  ผูว้ิจยัไดใ้ชเ้อกสารตามระบบ ISO เปรียบเทียบกบัผลท่ีไดต้ามวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 2 
พบวา่ จากระบบงานการผลิตในกระบวนการวางแผนการผลิตอา้งอิง DOC No.: DC4-2-022, RUN 
No.: PPC-001 เป็นการศึกษาขั้นตอนการท างานและวิธีการท างาน วิธีการรับ Forecast & Order และ
การวางแผนการผลิต ซ่ึงจุดเร่ิมตน้จากกระบวนการเร่ิมรับค าสั่งซ้ือจากฝ่ายขาย  แลว้ส่งขอ้มูลให้
ทางฝ่ายวางแผนท าการสั่งช้ือวตัถุดิบ จดัเก็บไวใ้นคลงัสินคา้รอฝ่ายผลิตท าการเบิกวตัถุดิบเพื่อน ามา
ผลิตผา่นกระบวนการตามขั้นตอนการผลิตและConfirm การผลิตผา่นการคียข์อ้มูลเขา้ระบบในการ
แจง้ยอดสู่การจดัเก็บเป็นสินคา้คงคลงัรอการจ าหน่ายต่อไป ทั้งน้ีการท างานในกระบวนการผลิต
อาจจะแยกแต่ละฝ่ายคือ ฝ่ายผลิตจุดประกอบ Body  ฝ่ายผลิตจุดประกอบท่อไอเสีย ฝ่ายผลิตจุดท าสี 
และฝ่ายผลิตจุดงานป้ัมขึ้นรูป จากการศึกษากระบวนการผูวิ้จยัพบวา่ กระบวนการเหล่าน้ีสามารถ
ตอบสนองความตอ้งการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time ในเร่ืองความสอดคลอ้งกบัการ
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วางแผนเชิงนโยบายของบริษทัท่ีเนน้ความตอ้งการทราบถึงขอ้มูลทางดา้นตน้ทุนวตัถุดิบ คือยอด
ค าสั่งช้ือหรือยอดวตัถุดิบท่ีเกิดจากการรับเขา้ระบบเอกสารใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการผลิต ต่อมา
เป็นความตอ้งการใชย้อดการผลิตของดีและของเสีย เพื่อน าขอ้มูลมาใชป้รับปรุงในกระบวนการ
ผลิตทางดา้นเทคนิคการผลิต รวมถึงแผนการซ่อมเคร่ืองจกัรหากมีผลต่อของเสียในกระบวนการ
ผลิตโดยขั้นตอนการท างานต่างๆจะก าหนดไวอ้ยา่งมีขั้นมีตอน ดงัน้ี 
 ส าหรับขั้นตอนการ Input ขอ้มูล คือ 
  1. ประมาณการสั่งซ้ือ Forecast   2. ค  าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 
  3. รับ-แจง้ขอ้มูลระหวา่งบริษทัฯ กบัลูกคา้  4. ยอด Stock ในคลงัสินคา้ 
 ส าหรับขั้นตอนการ Process ขอ้มูล คือ มีความรู้ความสามารถในเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้ง  
  1.Procedure, WI. ขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้ง 
      2.การใช ้โปรแกรม ERP, ระบบรับขอ้มูลของลูกคา้ผา่น WEB 
      3.การติดต่อประสานงานกบัลูกคา้, บริษทัผูส่้งมอบ, หน่วยงานต่างๆ ภายในบริษทั 
 ส าหรับขั้นตอนการ Output ขอ้มูล คือ ขอ้มูลท่ี Real time  
  1. Production Order ในระบบ ERP 
  2. DELIVERY & PRODUCTION PLAN PPL/PL4-1-017 
  3. วางแผนการสั่งซ้ือ 
  4. วางแผนการผลิต 
  5. ตารางก าหนด Max-Min Stock 
  6. Tag Identify, Delivery Tag 
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ภาพท่ี 12 การผลิตในกระบวนการวางแผนการผลิตอ้างอิง DOC No.: DC4-2-022, RUN No.: PPC-
001 (บริษัทABC,2565) 
  ผลิตแบบ Real Time ผลการสังเกตุพบวา่  การผลิตในกระบวนการวางแผนการผลิต
อา้งอิง DOC No.: DC4-2-022, RUN No.: PPC-001 ก าหนด KPI, Audit Report, Action Plan, 
Process Monitoring, Feedback from interested parties มาตรฐานการวางแผนการผลิตใหไ้ดต้าม
เป้าหมายโครงสร้างความรับผิดชอบ ผลลพัธ์การท างานของฝ่าย คือ 
 1. Production on Time - SDI 100%  2. Production on Time - Mass 100% 
 3. Production on Time - SYN 100%  4. Production on Time - PRESS 100% 
 5. Production on Time - EDP 100%  6. Revised Production Plan < 3 คร้ัง 
 7. Production on Time by Capacity >95% 8. Raw Material Shortage 100% 
 9. Raw Material Stock 5 วนั   10. ผลการตรวจประเมินจากลูกคา้, 
CB, Internal Audit   เพื่อให้ระบบและขอ้ควรปฏิบติัในการท างานมีมาตราฐานและวดัผลไดแ้บบ
แม่นย  าและสอดคลอ้งกบัระบบงานการผลิต 
 จึงมีส่วนร่วมสัมภาษณ์เชิงลึกจากผูบ้ริหารสูงสุดจ านวน 6 ฝ่าย ซ่ึงถือเป็นประชากร
ทั้งหมด เน่ืองจากเป็นผูใ้ชข้อ้มูลระบบงานการผลิตแบบ Real time เพื่อใชใ้นการตดัสินใจและ
วางแผนกลยทุธ์ต่าง ๆ  และเป็นผูบ้ริหารท่ีเก่ียวขอ้งกบัสายงานโดยตรง    
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วัตถุประสงค์ข้อท่ี 4 เพื่อน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต 
 ผูว้ิจยัด าเนินการสรุปผลตามวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 1 ขอ้ท่ี 2 และขอ้ท่ี 3 เพื่อคน้หาแนว
ทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต ดว้ยการประชุมกลุ่ม โดยมีประชากรคือผูบ้ริหารทั้ง 
6 ฝ่าย  โดยมีผลการศึกษาดงัน้ี 

 
 
ผู้ให้สัมภาษณ์ / ค าตอบ สรุปค าสัมภาษณ์เชิงลกึเพ่ือน าเสนอแนวทางการเพิม่ประสิทธิภาพใน

ระบบงานการผลติ 

จัดเตรียมอุปกรณ์ให้
เพยีงพอต่อการใช้งานของ
แต่ละกระบวนการผลติ 

ทบทวกระบวนการ
เจรจาต่อรอง

เง่ือนไขการช้ือขาย 

การแบ่ง
กระบวนการผลติ 
(Process step) 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 1 ✓  ✓ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 2  ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 3 ✓ ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 4 ✓  ✓ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 5 ✓ ✓ ✓ 

ผูใ้หส้ัมภาษณ์คนท่ี 6 ✓ ✓ ✓ 

รวม 5 4 6 
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 จากตารางสรุปเป็นการน าเสนอเพื่อคน้หาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงาน
การผลิต ดว้ยการประชุมกลุ่ม โดยมีประชากรคือผูบ้ริหารทั้ง 6 ฝ่าย มีความคิดเห็นร่วมกนัในการ
บนัทึกการประชุมและสรุปมติการประชุม ส่วนใหญ่มีขอ้เสนอแนะเก่ียวกบัการแบ่งกระบวนการ
ผลิตท่ีมีปัญหาในการ Confirm เอกสารแบ่งออกเป็น2กลุ่ม คือ กลุ่มท่ี1 สามารถเคลียร์ไดภ้ายใน 5
วนั   และกลุ่มท่ี2 ไม่สามารถเคลียร์ไดจ้บภายในเดือน เพื่อแยกกลุ่มแกไ้ขอยา่งเร่งด่วนและไม่
เร่งด่วนได ้  เหตุผลรองลงมาเป้นการเสนอแนวทางการจดัจดัเตรียมอุปกรณ์ใหเ้พียงพอต่อการใช้
งานของแต่ละกระบวนการผลิตในการConfirm เอกสารการผลิตแบบรวดเร็ว เช่น การใชอุ้ปกรณ์ 
Scanner มาใชแ้ทนการคียข์อ้มูลเขา้ดว้ยมือลดการผิดผลาดในเวลาท่ีรีบเร่งได ้ทั้งน้ีในส่วนของการ
ทบทวกระบวนการเจรจาต่อรองเง่ือนไขการช้ือขายกบัทาง Supplier นั้นถือเป็นนโยบายของจดัชอ้ท่ี
มีส่วนไดส่้วนเสียมากกวา่โรงงานผลิต 
 
ส่วนท่ี 2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลการประเมินผล 
 จากผลการสัมภาษณ์ ผูว้ิจยัไดมี้การน าขอ้มูลมาวิเคราะห์ผลขอ้มูลแบบการประเมินผล 
และวางแผนการด าเนินการศึกษาเก่ียวกบัแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตของ
บริษทั ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี มีวตัถุประสงคข์องการวิจยั 
ดงัต่อไปน้ี 

• ความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time โดยน าขอ้มูล
มาสรุปและท ารูปแบบรายงานท่ีตอ้งการ ไดด้งัน้ี  

 
 
ภาพท่ี 13 ยอดช้ือวัตถุดิบ ยอดผลิตและยอดขายของแต่ละโมเดลของผลิตภัณฑ์ของบริษัท 
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 สรุปภาพรวมของยอดช้ือวตัถุดิบ ยอดผลิตและยอดขายของแต่ละโมเดลของผลิตภณัฑ์
ของบริษทัแต่ละฝ่ายมีความตอ้งการขอ้มูลของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real timeจากระบบ 
เพื่อทราบถึงสถานะการผลิตความพร้อมในแต่ละกระบวนการตั้งแต่ขั้นตอน การน าขอ้มูลเขา้ระบบ 
งานระหวา่งท า(Work in process)และงานท่ีเป็นของดีพร้อมขาย ใหท้นัต่อความตอ้งการส่งของ
ลูกคา้ โดยทางผูบ้ริหารของบริษทัทราบถึงตน้ทุนการผลิต การบนัทึกของดีและของเสียจากรายงาน
ท่ีน าเสนอในรูปแบบของการปิดงบในระบบไดแ้บบรายเดือน 
 โดยท าการก าหนดมาตราฐานการน าขอ้มูลเขา้ระบบ งานระหวา่งท า(Work in process)
และงานท่ีเป็นของดีพร้อมขาย ใหท้นัต่อความตอ้งการส่งของลูกคา้ร่วมกนั  
 

 
ภาพท่ี 14 ก าหนดมาตราฐานการน าข้อมูลเข้าระบบ งานระหว่างท า(Work in process) งานพร้อม
ขาย 

 
ภาพท่ี 15 ก าหนดรายงานต้องการข้อมูลของการใช้ระบบงานการผลิตแบบ Real timeจากการ 
Manual data 
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ภาพท่ี 16 ก าหนดรายงานต้องการข้อมูลของการใช้ระบบงานการผลิตแบบ Real timeจากระบบ 
 โดยรายงานท่ีออกมามีความสอดคลอ้งกบัความตอ้งการขอ้มูลของการใชร้ะบบงานการ
ผลิตแบบ Real timeจากระบบท่ีแทจ้ริง เพื่อทราบถึงสถานะการผลิตท่ีดึงจากระบบแต่ละ
กระบวนการไดอ้ยา่งถูกตอ้ง สามารถสรุปผลก่อนหลงัไดด้งัน้ี 
 

1. การลดเวลาจากการManual data ใน Excel  
2. การลดความผิดผลาดของขอ้มูลเกิดจากการคียข์อ้มูลเขา้ในการประมวลผล 
3. การเพิ่มความเช่ือมัน่จากขอ้มูลท่ีไดส้ามารถดึงรายงานออกจากระบบมาวิเคราะห์ได ้

 
• การวิเคราะห์เอกสารกระบวนการในการตอบสนองความตอ้งการใช้ 

ระบบงานการผลิตแบบ Real time โดยน าขอ้มูลมาสรุปและเปรียบเทียบขอ้มูลในรูปแบบกราฟ ได้
ดงัน้ี 
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 เบ้ืองตน้เจา้หนา้ท่ีฝ่ายผลิตและฝ่ายคลงัสินคา้ไดท้ าการนบัยอดStock คงเหลือตามพื้นท่ี
ในการจดัเก็บเพื่อบนัทึกนอกระบบ เป็นยอดท่ีตั้งหลกัก่อนท่ีจะท าการแกไ้ขเพื่อเปรียบเทียบยอด
แตกต่างกนัได ้           
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ภาพท่ี 17 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยโครงสร้างของ 5Why Analysis (หลังการแก้ไข) 
 จากภาพท่ี 17  เป็นการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (หลงัการแกไ้ข) ท่ีเกิดขึ้นจากตน้ทุน
ในการช้ือ การผลิต และการขาย มีความคลาดเคล่ือน จากขั้นตอนการท างานพบวา่ ระยะเวลาท่ี
เคลียร์ใบค าสั่งช้ือจะเร็วขึ้น ลดเวลารอการเคลียร์ระบบ จากเดิมใชเ้วลา 7-15 วนั เป็นลดลงเหลือ 1-2 
วนั แนวทางการปรับปรุงและแกไ้ข คือ นดัประชุมร่วมกบัทาง Supplier หาแนวทางแกไ้ขปัญหา
ร่วมกนัทั้งระบบ โดยทางSupplier ส่งงานมาพร้อมกบัใบส่งของชัว่คราวแต่ให้เพิ่มเติมในส่วนของ
เลขท่ีใบก ากบัภาษี เพื่อเช่ือมโยงการรับเขา้ในระบบ เป็นเลขท่ี PO no ของ ORDER ท่ีสั่งช้ือไป ใน
รอบของการส่งจะระบุจ านวนส่งและจ านวนคงคา้ง ใหส้ามารถทวนสอบในดา้นการ Mapping 
เอกสารต่อไปไดง้่ายและเร็วขึ้น  ทั้งน้ีแนวทางแกไ้ขน้ีอาจจะยงัไม่ดีพอ จึงจ าเป็นตอ้งหาแนวทาง
ปรับปรุงใหม่แต่ผลท่ีไดก้ลบัมา ณ ตอนน้ีคือมีเวลาเหลือจากการรอคอยค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 9วนั และมี
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นเป็น 14%  ส่งผลใหท้างระบบญัชีรับรู้รายจ่าย รายไดล้งบนัทึกบญัชีอยา่ง
ถูกตอ้งต่อไปได ้
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ภาพท่ี 18 การวิเคราะห์เอกสารกระบวนการในการตอบสนองความต้องการใช้ระบบงานการผลิต
แบบ Real time โดยเปรียบเทียบข้อมูลในรูปแบบกราฟ 
  
 จะเห็นไดว้า่จากกระบวนท่ีทวนสอบระหวา่งเอกสารและการปฏิบตัจริงตามขอ้ก าหนด
ในระบบนั้น มีความแตกต่างกนับางจุดท างาน แต่หลงัจากมีการปรับปรุงระบบทั้งการน าโปรแกรม
ของระบบมาใชล้ดขั้นตอนความผิดผลาดและความซ ้าซอ้นของกระบวนการท างานอา้งอิง WI จะ
เห็นไดว้า่ค่าความคลาดเคล่ือนของระบบอยูใ่นค่าท่ีลดลงจาก 69,274 ช้ิน เทียบกบั 40,675 ช้ิน คิด
เป็น 59 %ของจ านวนช้ินท่ีติดระบบ 
 

• กระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหาและวิธีการท่ีไม่ 
ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time โดยน าขอ้มูลมาสรุปและ
รูปแบบรายงาน ไดด้งัน้ี ในแต่ละฝ่ายจากน าขอ้มูลกระบวนการ ขั้นตอน วิธีการท างานท่ีไดจ้ากการ
เขา้ระบบเป็นการรับค าสั่งช้ือจากลูกคา้ มาต่อกระบวนการท าแผนการผลิตช้ินงาน  แลว้ค านึงถึง
แผนการส่งมอบ เนน้ทราบถึงกระบวนการท างานเชิงระบบอา้งอิงแผนการผลิตแต่ละประเภทจะ
ควบคุมแตกต่างกนั ทั้งน้ีขึ้นอยูก่บัลกัษณะและขั้นตอน ระยะเวลาท าผลิตภณัทน์ั้นๆ แต่จะเนน้การ
ในกระบวนการท างานเชิงระบบโดยทุกหน่วยงานจะมีWIหรือคู่มือการจดัท าในการท างานอยา่งเป็น
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ขั้นเป็นตอน และผลลพัทท่ี์ไดก้็จะไดผ้ลิตภณัทท่ี์มีคุณภาพ ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ ทั้งน้ี
ขอ้มูลในการลงบนัทึกการผลิตไวใ้นระบบน้ีจะท าใหท้ราบตน้ทุนการผลิตท่ีแทจ้ริงเพราะมีการ
Confirm การผลิตจริงโดยผูใ้ชร้ะบบจะท าการออกแบบหรือคิวร่ีReport เองตามความตอ้งการ แต่
ระบบการบนัทึกจะเนน้เร่ืองการท าลายช้ินงานเสียท่ีมีการบนัทึกเป็นค่าใชจ่้ายเป็นตน้ทุนการผลิต 
โดยอยากเห็นยอดและปัญหาต่างๆจากการบนัทึกขอ้มูลจากรายงานการผลิตรายวนัและรายเดือน” 
 

 
 
ภาพท่ี 19 วิเคราะห์ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงของปัญหาดว้ยโครงสร้างของ Why Why-Analysis 
  
 เป็นการวิเคราะห์ขอ้มูลของปัญหา (หลงัการแกไ้ข) ท่ีเกิดขึ้นเพื่อปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง
ในส่วนของรายละเอียดภายในท่ีท าใหร้ะบบติด COGI โดยไดจ้ดักลุ่มของขอ้มูลออกเป็น 7กลุ่ม
หลกั โดยน าขอ้มูลปัญหาท่ีเป็นเปอร์เซ็นตสู์งสุด มาท าการแกไ้ขก่อน คือ ขอ้มูลรอท าการโอนยา้ย
ยอดระหวา่งคลงัวตัถุดิบ และหน่วยงานท่ีท าใหเ้กิดปัญหาแบ่งออกเป็น 5หน่วยงานคือ แลว้เป็น
หน่วยงาน INC(อินคมัม่ิง) คิดเป็น 44.60% มาท าการวิเคราะห์แกไ้ขอยา่งต่อเน่ือง พบปัญหาการ
โอนยอด Stock ระหวา่งLocation คลงัสินคา้ไปใหก้บัฝ่ายผลิตล่าชา้ สาเหตุเน่ืองจากพนกังานประจ า
จุดน้ีไดท้ าการกกัตวั 14วนัจึงใหพ้นกังานท่ีไม่ประจ าจุดมาท างานแทน ดว้ยความท่ีไม่มีความ
ช านาญ ขาดความเช่ียวชาญประจ าจุดน้ีจึงท าใหไ้ม่ไดโ้อนยอดStock ใหส้อดคลอ้งกบัหนา้งานผลิต



 49 

ไดท้นั ทั้งน้ีไดมี้แผนส ารองก าลงัคนในกรณีน้ีโดยการจดัเทรนน่ิงระบบ และจดัท าคู่มือการรับ การ
จ่ายงานในระบบไม่ใหติ้ด COGI ต่อไป  
 

 
 
ภาพท่ี 20 ก าหนดรายงานการบันทึกข้อมูลจากรายงานการผลิตรายวันและรายเดือน 

 โดยรายงานท่ีไดจ้ะเป็นขอ้มูลท่ีเกิดจากการบนัทึกตั้งแต่กระบวนการน าเขา้ของขอ้มูล 
งานระหวา่งท าและสินคา้ส าเร็จรูป ทั้งน้ีในกระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหาและ
วิธีการท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time ก าหนดมาตรฐาน
การท างานร่วมกนัเพื่อป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเกิดช ้า คือ 
 1.จดัตั้งทีมงานท่ีท าหนา้ท่ีแกไ้ขปัญหา COGI 
 2.อบรมใหค้วามรู้กบัพนกังานผูท้  าการแกไ้ขปัญหา COGI 
 3.อบรมใหค้วามรู้กบัพนกังานผูป้ฏิบติังาน 
 4.จดัท ารายงาน Daily Monitoring COGI 
 5.ปรับปรุงระบบการตดัจ่ายช้ินงานของ WH เขา้สายการผลิตใหเ้ป็นแบบ Real time 
โดยการปรับเปล่ียนการตดัจ่ายแบบศูนยก์ลางเป็นแบบ 1:1 (มีเจา้หนา้ท่ีตดัจ่ายทุก Store) 

 6.Recheck อตัราการใชใ้นสูตรการผลิตในส่วนของงาน Press ท่ีใช ้Material ประเภท 
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Coil เป็นตน้ 
• เพื่อน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตโดยน า 

ขอ้มูลมาสรุปและท ารูปแบบรายงานการไหลของงานทั้งระบบ ไดด้งัน้ี แต่ละฝ่ายมีการน าเสนอแนว
ทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต ตามความตอ้งการขอ้มูลของการใชร้ะบบงานการ
ผลิตแบบ Real timeจากระบบ ในแต่ละขั้นตอนการท างานของการน าเขา้ของขอ้มูล การประมวลผล 
ถึงผลลพัธ์ท่ีได ้เพื่อลดเวลาความศูนยเ์สียการลงทุนเพิ่มในส่วนของงานปรับปรุงและเปรียบเทียบ
จุดคุม้ทุนโดยการยืน่ขอคืนสิทธ์ิBOI ในโครงการอุตสาหกรรม 4.0 ในดา้นการจดัเตรียมวตัถุดิบ 
ก าลงัการผลิต ความพร้อมของเคร่ืองจกัร รวมถึงสถานะการผลิตความพร้อมในแต่ละกระบวนการ
ตั้งแต่ขั้นตอน การน าขอ้มูลเขา้ระบบ งานระหวา่งท า(Work in process)และงานท่ีเป็นของดีพร้อม
ขาย ใหท้นัต่อความตอ้งการส่งของลูกคา้ สามารถวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นแลว้สามารถแกไ้ขปัญหา
ไดไ้วขึ้นไดโ้ดยการเช่ือมโยงระบบสู่การแจง้เตือนแบบระบบไอที เช่น Application line, Email เป็น
ตน้ 
 

 
 
 
ภาพท่ี 21 ก าหนดเง่ือนไขและการไหลของระบบรองรับ Concept Industrial 4.0 
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ภาพท่ี 22 ก าหนดวิธีการผลิตท่อไอเสียในการปรับปรุงกระบวนการของระบบรองรับ Concept 
Industrial 4.0 
 

 
 
ภาพท่ี 23 ก าหนดเง่ือนไขและการแจ้งเตือนปัญหาของระบบรองรับ Concept Industrial 4.0 
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ภาพท่ี 24 ก าหนดวิธีการผลิตประกอบในการปรับปรุงกระบวนการของระบบรองรับ Concept 
Industrial 4.0 
 แผนการน าระบบรองรับการบนัทึกเวลาศูนยเ์สียหรือการบนัทึกจากกระดาษสู่ระบบ
คอมพิวเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง สามารถวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นแลว้สามารถแกไ้ขปัญหาไดไ้วขึ้นได้
โดยการเช่ือมโยงระบบสู่การแจง้เตือนแบบระบบไอที เช่น Application line, Email เป็นตน้ 
 
 

SU

QX

KD

EL

UT

LI

BA
C

K 
BO

N
E 

SU
,Q

X

FL
O

O
R

 A
SS

Y-
R

R
 ( 

U
T 

)  
2 
ช
ัน้

R
R

 F
LR

 A
SS

'Y
  L

/R
 ( 

SU
 ) 

 2
 ช
ัน้

R
R

 F
LR

 A
SS

'Y
  L

/R
 ( 

SU
 ) 

 2
 ช
ัน้

C
/M

BR
 A

SS
'Y

 F
R

 D
EC

K 
C

/M
BR

 A
SS

'Y
 F

R
 D

EC
K 

C
/M

BR
 A

SS
'Y

 F
R

 D
EC

K 

H
O

O
D

 A
SS

'Y
  (

 S
U

 ) 
 2

 ช
ัน้

H
O

O
D

 A
SS

'Y
  (

 S
U

 ) 
 2

 ช
ัน้

R
R

 D
R

 A
SS

'Y
  L

H
 ( 

U
T 

)  
2 
ช
ัน้

R
R

 D
R

 A
SS

'Y
  R

H
 ( 

U
T 

)  
2 
ช
ัน้

R
R

 D
R

 A
SS

'Y
  L

H
 ( 

SU
 ) 

 2
 ช
ัน้

R
R

 D
R

 A
SS

'Y
  R

H
 ( 

SU
 ) 

 2
 ช
ัน้

FL
O

O
R

 F
R

 ( 
U

T 
) 

PN
L 

AS
SY

 S
ID

E 
G

AT
E 

O
TR

  S
/C

AB
 L

H
/R

H
  (

U
T)

PA
N

 F
R

 F
LR

  (
SU

)

H
O

O
D

 A
SS

'Y
  (

 U
T 

)  
2 
ช
ัน้

R
R

 E
N

D
 A

SS
'Y

  L
/R

 ( 
SU

 ) 
 2

 ช
ัน้

R
R

 E
N

D
 A

SS
'Y

  L
/R

 ( 
SU

 ) 
 2

 ช
ัน้

H
O

O
D

  A
SS

'Y
 Q

X 
 2

 ช
ัน้

PA
N

EL
 S

ID
E 

G
AT

E 
IN

R
 L

/R
R

AI
L 

AS
SY

-S
ID

E 
G

AT
E,

U
PR

 L
H

/R
H

 (U
T)

SI
LL

 R
R

 F
R

 L
H

EX
T-

FR
 F

LO
O

R
 (U

T)
TA

IL
 G

AT
E 

Q
X

BA
C

K 
BO

N
E 

Q
X

PA
N

 F
R

 F
LR

  (
Q

X)

Pa
rt 

U
T 

(B
AS

KE
T+

BO
X)

ST
R

U
T-

FR
,O

TR
 L

/R
 (U

T)
R

N
F 

R
R

 C
O

N
N

ER
 L

H
 (S

U
) 

M
BR

 A
SS

Y-
C

R
O

SS
,F

R
 S

EA
T 
FR

 L
H

/R
H

 (U
T)

M
BR

 A
SS

Y-
C

R
O

SS
,F

R
 S

EA
T 
R
R

 L
H

/R
H

 (U
T)

C
/M

BR
  F

R
 F

LR
 F

R
 A

SS
'Y

  (
 S

U
 )

PA
N

EL
 S

ID
E 

G
AT

E 
FR

 L
W

R
 L

/R

R
R

 G
AT

E 
 A

SS
'Y

  (
 M

O
D

EL
 S

U
 )

R
R

 G
AT

E 
 A

SS
'Y

  (
 M

O
D

EL
 U

T 
)

SI
LL

 A
SS

Y 
C

O
SS

 (S
U

)

BO
LS

 A
SS

Y-
FL

O
O

R
,F

R
 (U

T)

ช่องทางเดินรถ

PO
ST

PO
N

E 
AR

EA

KD
 M

M
TH

ST
AY

 S
/S

KI
R

T 
PN

L 
R

R
 (S

U
)

FR
 G

AT
E 

 A
SS

'Y
  (

 M
O

D
EL

 S
U

 )
FR

AM
E 

AS
SY

-G
U

AR
D

/ P
AN

EL
 H

EA
D

ER
 ( 

M
O

D
EL

 U
T 

)
SI

LL
  A

SS
'Y

 R
R

 B
O

D
Y 

FL
R

 C
R

O
SS

  (
 M

O
D

EL
 S

U
 )

KD QX QX SU

LI
FT

ER
 

PA
RT

 K
D

LI
FT

ER
 

PA
RT

 K
D

LI
FT

ER
 

PA
RT

 K
D

OFFICE 

LOGISTI

C

TO
IL

E
T

ลานจดัส่ง

       
        

         

Table



 53 

 
 
ภาพท่ี 25 ก าหนดแผนและการจดัเตรียมงบประมาณลงทุนของระบบรองรับ Concept Industrial 4.0 
 จากขอ้มูลไดก้ าหนดแผนและการจดัเตรียมงบประมาณลงทุนของระบบรองรับ Concept 
Industrial 4.0 รองรับการเขียนโปรแกรมอ่ืนๆท่ีมีความหลากหลาย สามารถเช่ือมโยงและท าการ
บนัทึกในServer Center ได ้และในแต่ละกระบวนการท างานสามารถใชร้ะบบช่วย ลดการManual 
ท่ีท าใหเ้กิดการล่าชา้ ผิดผลาดสูง ส่งผลกระทบต่อการดึงขอ้มูลสู่รายงานตามท่ีตอ้งการโดยขอ้มูลท่ี
ไดต้อ้งมีความถูกตอ้งและทนัต่อเวลาในการน าเสนอและสามารถใหผู้บ้ริหารวิเคราะห์ตวัเลขได้
อยา่งถูกตอ้ง 
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บทที ่5 

 
สรุป อภิปรายผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ 

 
  การวิจยัเร่ือง แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตของบริษทั ABC จ ากดั 
นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี เป็นการวิจยัเชิงคุณภาพ โดยมีวตัถุประสงคข์องการวิจยั
1.) เพื่อศึกษาความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  2.) เพื่อท าการวิเคราะห์
เอกสารกระบวนการในการตอบสนองความตอ้งการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time 
 3.) เพื่อศึกษากระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหาและวิธีการท่ีไม่ตอบสนองความ
ตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time 4.)เพื่อน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในระบบงานการผลิต 
 
  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั โดยใชก้ารจากการสัมภาษณ์เชิงลึก และการสังเกตการณ์ โดย
ใชแ้นวคิดทฤษฎี Why Why-Analysis ในการวิเคราะห์ขอ้มูล การก าหนดขอบเขตและเน้ือหา
แบบทดสอบ  โดยใชข้อ้มูลยอ้นหลงั 1 ปี ตามนโยบายของบริษทัน ามาเปรียบเทียบการบริหาร
จดัการผลท่ีไดร้ะหวา่งก่อนและหลงัจากการท าวิจยั โดยผูวิ้จยัแยกประเด็นเป็นขอ้ๆ ดงัน้ี 
1.) ตรวจสอบความถูกตอ้งและความสมบูรณ์ของการบนัทึกการสัมภาษณ์  2.) น าขอ้มูลท่ีไดจ้าก
การสัมภาษณ์ทั้งหมด มาสรุปบรรยายเชิงพรรณนาโดยการถอดเทปขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์
อยา่งละเอียด ส าหรับคณะผูบ้ริหารระดบัสูง จ านวน 6 คน แบบค าต่อค า (Transcribing Interview) 
จะไม่มีการขา้มประโยคบางประโยคในสาระความส าคญันั้น ๆ เพราะขอ้มูลบางอยา่งอาจน ามาใช้
ในการตรวจสอบในภายหลงั  3.) ท าการวิเคราะห์ขอ้มูลร่วมกนัอยา่งเป็นระบบและการเช่ือมโยง
ขอ้มูลเขา้ดว้ยกนัโดยการวิเคราะห์และการเขียนรายงานขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาจะเป็นขอ้มูลเชิง
พรรณนาและท าการอา้งอิงแหล่งท่ีมาของขอ้มูลท่ีไดจ้ากการคน้ควา้และขอ้มูลทางเอกสาร 
 
 การวิเคราะห์ขอ้มูลผูวิ้จยัไดท้ าการศึกษาจากงานวิจยัก่อนหนา้น้ี  รวบรวมแนวคิดทฤษฎี 
องคค์วามรู้ ส่ือต่างๆ ท่ีมีเน่ือหาท่ีสอดคลอ้งและเป็นประโยชน์ท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ีบรรลุผล
ส าเร็จซ่ึงผูวิ้จยัไดท้ าการศึกษาและทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งดงัต่อไปน้ี 1.) แนวคิดเก่ียวกบั
การคน้หาสาเหตุและผลกระทบหลกัการ Why Why-Analysis  2.) แนวคิดการศึกษาการท างานและ
วิธีการท างาน  3.) งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
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 ผูวิ้จยัไดท้ าการสรุปผลการวิจยั โดยแบ่งเป็นสามส่วน ดงัน้ี 
 1. สรุปผลการวิจยั 
 2. อภิปรายผล 
 3. ขอ้เสนอแนะ 

 
 

สรุปผลการวิจัย  
 การสรุปผลจากการวิจยั ท าการวิเคราะห์ขอ้มูลร่วมกนัอยา่งเป็นระบบและการเช่ือมโยง
ขอ้มูลเขา้ดว้ยกนั การเก็บรวมรวมขอ้มูลจากการสัมภาษณ์เชิงลึก และการสังเกตุการณ์ โดยใช้
แนวคิดทฤษฎี Why Why-Analysis ในการวิเคราะห์ขอ้มูลการก าหนดขอบเขตและเน้ือหา
แบบทดสอบ  ทราบแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต ของบริษทั ABC จ ากดั 
นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรีได ้
 ผลการวิเคราะห์ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ ผูใ้หส้ัมภาษณ์ เป็นผูบ้ริหารระดบัสูงมี
เง่ือนไข ดงัต่อไปน้ี 1) ความรู้ความเขา้ใจบทบาทหนา้ท่ีความรับผิดชอบของฝ่ายงาน รวมถึงปัญหา
และอุปสรรคของการท างานท่ีเกิดขึ้นทั้งในระดบัส่วนงาน และระดบับุคลากร 2) ตอ้งมีส่วน
เก่ียวขอ้งกบัการใชร้ะบบการผลิต ท่ีอยูใ่นกระบวนการปัจจุบนั 3)โดยมีประสบการณ์ในการท างาน
ไม่นอ้ยกวา่ 3 ปี และเป็นผูป้ฏิบติังานจริงในหน่วยงาน โดยการใชว้ิธีการสนทนากลุ่ม และการ
สัมภาษณ์เชิงลึก จนไดข้อ้มูลท่ีซ ้า ๆ กนั ใชเ้วลาในการสัมภาษณ์ประมาณ 3 ชัว่โมง เป็นกลุ่ม
ตวัอยา่งท่ีสุ่มแบบเจาะจง (Purposive Sampling) เป็นผูบ้ริหารท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัระบบงานการ
ผลิตโดยตรง มีประสบการณ์ท างาน ตั้งแต่ 3 ปีขึ้นไป จ านวน 6 คน ไดส้ัมภาษณ์ทั้งหมด 6 คน คิด
เป็นร้อยเปอร์เซ็นตข์องผลการสัมภาษณ์ 

• แนวค าถามเก่ียวกบัความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real  
time ในความตอ้งการขอ้มูลอะไรจากระบบ ท่ีใชใ้นการท างานแต่ละฝ่ายมีความตอ้งการขอ้มูลของ
การใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real timeจากระบบ เพื่อทราบถึงสถานะการผลิตความพร้อมในแต่
ละกระบวนการตั้งแต่ขั้นตอน การน าขอ้มูลเขา้ระบบ งานระหวา่งท า (Work in process) และงานท่ี
เป็นของดีพร้อมขาย ใหท้นัต่อความตอ้งการส่งของลูกคา้ โดยทางผูบ้ริหารของบริษทัทราบถึง
ตน้ทุนการผลิต การบนัทึกของดีและของเสียจากรายงานท่ีน าเสนอในรูปแบบของการปิดงบใน
ระบบไดแ้บบรายเดือน 
   ผลการวิเคราะห์ก าหนดรายงานตอ้งการขอ้มูลของการใชร้ะบบงานการ
ผลิตแบบ Real timeจากระบบโดยรายงานท่ีออกมามีความสอดคลอ้งกบัความตอ้งการขอ้มูลของ
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การใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real timeจากระบบท่ีแทจ้ริง เพื่อทราบถึงสถานะการผลิตท่ีดึงจาก
ระบบแต่ละกระบวนการไดอ้ยา่งถูกตอ้ง สามารถสรุปผลก่อนหลงัไดด้งัน้ี 1.) การลดเวลาจากการ
Manual data ใน Excel 2.) การลดความผิดผลาดของขอ้มูลเกิดจากการคียข์อ้มูลเขา้ในการ
ประมวลผล 3.) การเพิ่มความเช่ือมัน่จากขอ้มูลท่ีไดส้ามารถดึงรายงานออกจากระบบมาวิเคราะห์ได ้

• แนวค าถามเก่ียวกบักระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหา 
และวิธีการท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  โดยใช้
แนวคิดทฤษฏี Why Why-Analysis  ทั้ง 3ดา้น ไดแ้ก่ กระบวนการน าเขา้(Input), การประมวลผล
(Process) และผลลพัทท่ี์ได(้Output) วา่มีกระบวนการ ขั้นตอน วิธีการท างานแต่ละฝ่ายจากน าขอ้มูล
กระบวนการ ขั้นตอน วิธีการท างานท่ีไดจ้ากการเขา้ระบบเป็นการรับค าสั่งช้ือจากลูกคา้ มาต่อ
กระบวนการท าแผนการผลิตช้ินงาน  แลว้ค านึงถึงแผนการส่งมอบ เนน้ทราบถึงกระบวนการ
ท างานเชิงระบบอา้งอิงแผนการผลิตแต่ละประเภทจะควบคุมแตกต่างกนั ทั้งน้ีขึ้นอยูก่บัลกัษณะ
และขั้นตอน ระยะเวลาท าผลิตภณัทน์ั้นๆ แต่จะเนน้การในกระบวนการท างานเชิงระบบโดยทุก
หน่วยงานจะมีWIหรือคู่มือการจดัท าในการท างานอยา่งเป็นขั้นเป็นตอน และผลลพัทท่ี์ไดก้็จะได้
ผลิตภณัทท่ี์มีคุณภาพ ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ ทั้งน้ีขอ้มูลในการลงบนัทึกการผลิตไวใ้น
ระบบน้ีจะท าใหท้ราบตน้ทุนการผลิตท่ีแทจ้ริงเพราะมีการConfirm การผลิตจริงโดยผูใ้ชร้ะบบจะ
ท าการออกแบบหรือคิวร่ีReport เองตามความตอ้งการ แต่ระบบการบนัทึกจะเนน้เร่ืองการท าลาย
ช้ินงานเสียท่ีมีการบนัทึกเป็นค่าใชจ่้ายเป็นตน้ทุนการผลิต โดยอยากเห็นยอดและปัญหาต่างๆจาก
การบนัทึกขอ้มูลจากรายงานการผลิตรายวนัและรายเดือน 
   ผลการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (หลงัการแกไ้ข) ท่ีเกิดขึ้นจากตน้ทุนใน
การช้ือ การผลิต และการขาย มีความคลาดเคล่ือน จากขั้นตอนการท างานพบวา่ ระยะเวลาท่ีเคลียร์
ใบค าสั่งช้ือจะเร็วขึ้น ลดเวลารอการเคลียร์ระบบ จากเดิมใชเ้วลา 7-15 วนั เป็นลดลงเหลือ 1-2 วนั 
แนวทางการปรับปรุงและแกไ้ข คือ นดัประชุมร่วมกบัทาง Supplier หาแนวทางแกไ้ขปัญหา
ร่วมกนัทั้งระบบ โดยทางSupplier ส่งงานมาพร้อมกบัใบส่งของชัว่คราวแต่ให้เพิ่มเติมในส่วนของ
เลขท่ีใบก ากบัภาษี เพื่อเช่ือมโยงการรับเขา้ในระบบ เป็นเลขท่ี PO no ของ ORDER ท่ีสั่งช้ือไป ใน
รอบของการส่งจะระบุจ านวนส่งและจ านวนคงคา้ง ใหส้ามารถทวนสอบในดา้นการ Mapping 
เอกสารต่อไปไดง้่ายและเร็วขึ้น  ทั้งน้ีแนวทางแกไ้ขน้ีอาจจะยงัไม่ดีพอ จึงจ าเป็นตอ้งหาแนวทาง
ปรับปรุงใหม่แต่ผลท่ีไดก้ลบัมา ณ ตอนน้ีคือมีเวลาเหลือจากการรอคอยค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 9วนั และมี
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นเป็น 14%  ส่งผลใหท้างระบบญัชีรับรู้รายจ่าย รายไดล้งบนัทึกบญัชีอยา่ง
ถูกตอ้งต่อไปได ้
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   หลงัจากนั้นเกิดขึ้นเพื่อปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในส่วนของรายละเอียด
ภายในท่ีท าใหร้ะบบติด COGI โดยไดจ้ดักลุ่มของขอ้มูลออกเป็น 7 กลุ่มหลกั โดยน าขอ้มูลปัญหาท่ี
เป็นเปอร์เซ็นตสู์งสุด มาท าการแกไ้ขก่อน คือ ขอ้มูลรอท าการโอนยา้ยยอดระหวา่งคลงัวตัถุดิบ และ
หน่วยงานท่ีท าใหเ้กิดปัญหาแบ่งออกเป็น 5 หน่วยงานคือ แลว้เป็นหน่วยงาน INC(อินคมัม่ิง) คิด
เป็น 44.60% มาท าการวิเคราะห์แกไ้ขอยา่งต่อเน่ือง พบปัญหาการโอนยอด Stock ระหวา่งLocation 
คลงัสินคา้ไปใหก้บัฝ่ายผลิตล่าชา้ สาเหตุเน่ืองจากพนกังานประจ าจุดน้ีไดท้ าการกกัตวั 14วนัจึงให้
พนกังานท่ีไม่ประจ าจุดมาท างานแทน ดว้ยความท่ีไม่มีความช านาญ ขาดความเช่ียวชาญประจ าจุดน้ี
จึงท าใหไ้ม่ไดโ้อนยอดStock ใหส้อดคลอ้งกบัหนา้งานผลิตไดท้นั ทั้งน้ีไดมี้แผนส ารองก าลงัคนใน
กรณีน้ีโดยการจดัเทรนน่ิงระบบ และจดัท าคู่มือการรับ การจ่ายงานในระบบไม่ใหติ้ด COGI ต่อไป 

• ขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมส าหรับน าเสนอแนวทางการเพิ่ม 
ประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต ท่ีสามารถน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงาน
การผลิตโดยแต่ละฝ่ายมีการน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต ตามความ
ตอ้งการขอ้มูลของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real timeจากระบบ ในแต่ละขั้นตอนการท างาน
ของการน าเขา้ของขอ้มูล การประมวลผล ถึงผลลพัธ์ท่ีได ้เพื่อลดเวลาความศูนยเ์สียการลงทุนเพิ่ม
ในส่วนของงานปรับปรุงและเปรียบเทียบจุดคุม้ทุนโดยการยืน่ขอคืนสิทธ์ิBOI ในโครงการ
อุตสาหกรรม 4.0 ในดา้นการจดัเตรียมวตัถุดิบ ก าลงัการผลิต ความพร้อมของเคร่ืองจกัร รวมถึง
สถานะการผลิตความพร้อมในแต่ละกระบวนการตั้งแต่ขั้นตอน การน าขอ้มูลเขา้ระบบ งานระหวา่ง
ท า(Work in process)และงานท่ีเป็นของดีพร้อมขาย ใหท้นัต่อความตอ้งการส่งของลูกคา้ สามารถ
วิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นแลว้สามารถแกไ้ขปัญหาไดไ้วขึ้นไดโ้ดยการเช่ือมโยงระบบสู่การแจง้
เตือนแบบระบบไอที เช่น Application line, Email เป็นตน้ 
   ผลการวิเคราะห์ขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมของแต่ละฝ่ายมีการน าเสนอแนว
ทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต ตามความตอ้งการขอ้มูลของการใชร้ะบบงานการ
ผลิตแบบ Real timeจากระบบ ในแต่ละขั้นตอนการท างานของการน าเขา้ของขอ้มูล การประมวลผล 
ถึงผลลพัธ์ท่ีได ้เพื่อลดเวลาความศูนยเ์สียการลงทุนเพิ่มในส่วนของงานปรับปรุงและเปรียบเทียบ
จุดคุม้ทุนโดยการยืน่ขอคืนสิทธ์ิBOI ในโครงการอุตสาหกรรม 4.0 ในดา้นการจดัเตรียมวตัถุดิบ 
ก าลงัการผลิต ความพร้อมของเคร่ืองจกัร รวมถึงสถานะการผลิตความพร้อมในแต่ละกระบวนการ
ตั้งแต่ขั้นตอน การน าขอ้มูลเขา้ระบบ งานระหวา่งท า(Work in process)และงานท่ีเป็นของดีพร้อม
ขาย ใหท้นัต่อความตอ้งการส่งของลูกคา้ สามารถวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นแลว้สามารถแกไ้ขปัญหา
ไดไ้วขึ้นไดโ้ดยการเช่ือมโยงระบบสู่การแจง้เตือนแบบระบบไอที เช่น Application line, Email เป็น
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ตน้ แต่ทั้งน้ีขึ้นอยูแ่ผนการยืน่ของลงทุนตามนโยบายของบริษทั ตามแผนงานจะเร่ิมศึกษาขอ้มูลการ
ยืน่การลงขอคืน BOI ในปีหนา้ต่อไป 
 ซ่ึงจะมีอุปสรรคท่ีท าใหไ้ม่สามารถบรรลุผลตามเป้าหมายในการปรับเปล่ียนได้  
อยา่งราบร่ืน ไดแ้ก่ นโยบายของบริษทัท่ีก าหนดทิศทางดา้นธุรกิจการลงทุนได ้ คนหรือพนกังาน 
ซ่ึงอาจท าใหร้ะบบไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดไดท้ั้งเกิดจากคนไม่มีประสิทธิภาพ กระบวนการในการ
ท างานในจุดต าแหน่งนั้น ๆ อยา่งเตม็ท่ี หรือมีการต่อตา้นการเปล่ียนแปลง เน่ืองจากกลวัการท างาน
หนกัขึ้น มีวิธีการท างานท่ีมากขึ้น  เหน่ือยมากขึ้นในบางส่วน แต่อยางไรก็ตามการปรับเปล่ียน
องคก์ร ตอ้งเปล่ียนดา้นคนหรือบุคลากรเป็นอยา่งแรก ตามดว้ยการเปล่ียนการท างาน ตั้งแต่ Job 
description มาตรฐานการท างานWI  การควบคุมงานControl plan  และประเมินการท างานของ
พนกังาน KPI/OEE เพื่อใหมี้การปรับเปล่ียนให้ดีขึ้น ซ่ึงจากการเปลี่ยนโดยใชร้ะบบมาช่วยแกไ้ขใน
การปรับปรุงกระบวนการท างานในผงัองคก์รใหม่มีความคาดหวงัว่าจะท าใหมี้การเปล่ียนแปลง
ในทางท่ีดีขึ้นเน่ืองจากจะท าใหพ้นกังานมีประสิทธิภาพการท างานไดดี้ขึ้น มีการท างานไดอ้ยา่ง
เหมาะสมตามหนา้ท่ีและมีการปรับปรุงงานและน าไปสู่การท างานอย่างมีความสุข โดยพนกังานใน
ระบบงานการผลิตแต่ละกระบวนการนั้น สามารถยอมรับการเปล่ียนแปลงได ้แต่ตอ้งมีการช้ีแจง
เหตุผล วตัถุประสงค ์เป้าหมาย ขอ้ดี ของการเปล่ียนแปลงใหพ้นกังานรับทราบและปฏิบตัเป็น
แนวทางอยา่งมีมาตราฐานสากล   
 
การอภิปรายผล  
 จากผลการศึกษาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตของบริษทั ABC 
จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี เป็นการวิจยัเชิงคุณภาพ สามารถอภิปรายผลตาม
วตัถุประสงคไ์ดด้งัน้ี  
 1. ดา้นการศึกษาความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time ในความ
ตอ้งการขอ้มูลจากระบบ ผลการศึกษาพบวา่ ประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตแบบเฉพาะเจาะจง
ตามรูปแบบของผลิตภณัทน์ั้นนั้นจะมีความยากง่าย ซบัซอ้นมากนอ้ยขึ้นอยูก่บักระบวนการการผลิต
ของช้ินส่วนส าหรับใชป้ระกอบ เช่น ประกอบท่อไอเสีย ป้ัมขึ้นรูป ประกอบตวัถงั  รวมถึงความ
พร้อมของเคร่ืองจกัร พนกังานท่ีมีทกัษะถือเป็นองคป์ระกอบหลกัในการขบัเคล่ือนระบบ ตอ้งเนน้
เร่ืองกระบวนการท างานถา้พนกังานหรือคนไม่ท าตามกระบวนการท่ีวางไวใ้นการบนัทึกขอ้มูล 
หากพิจารณาเร่ืองคนหรือพฤติกรรมของพนกังานโดยพบว่าจะประสบปัญหาท่ีท าใหไ้ม่สามารถ
บรรลุ ตามเป้าหมายของความตอ้งการใชร้ะบบแบบReal time ตามท่ีบริษทัตอ้งการได ้ เช่น 
พนกังานไม่เขา้ใจขอบเขตความรับผิดชอบของตวัเอง การไม่ปฏิบติัตามมาตรฐานการท างาน ไม่
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ตั้งใจท างานตามท่ีไดรั้บมอบหมาย ทั้งยงัพบวา่ ขั้นตอนการท างานท่ีซบัซอ้น ตรวจสอบยากจึงมี
พนกังานบางส่วนมีปริมาณงานท่ีมากแต่พนกังานบางคนกลบัวา่งงาน ส่งผลใหพ้นกังานมีการ
ท างานล่วงเวลามาก   ในบางคน และมกัขาดงาน แสดงถึงการมีทศันคติไม่ดีต่อการท างานใน
ต าแหน่งงานนั้น ๆ จนส่งผล ถึงการขาดขวญัและก าลงัใจในการท างานของพนกังานท าใหเ้กิด
ปัญหาในงานจนขาดประสิทธิภาพ ในการท างานในเวลาต่อมา มีการวิเคราะห์ระบบ เห็น
ขอ้บกพร่อง แลว้น ามาออกแบบระบบตาม User ท่ีใชง้านเกิดการควบคุมท่ีมี Center กลางในการ
ประสานงานคือไอทีท่ีช่วยสนบัสนุนในการประยกุตโ์ปรแกรมในระบบเพื่อใชง้านในระบบงาน
การผลิตของบริษทัเป็นทางเลือกของแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพง่ายยิง่ขึ้น  
 2. ดา้นการศึกษาเก่ียวกบักระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหา 
และวิธีการท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  โดยใช้
แนวคิดทฤษฏี Why Why-Analysis  ทั้ง 3ดา้น ไดแ้ก่ กระบวนการน าเขา้(Input), การประมวลผล
(Process) และผลลพัทท่ี์ได(้Output) ในกระบวนการ ขั้นตอน วิธีการท างาน ผลการศึกษาพบว่า 
หลงัจากศึกษาเก่ียวกบักระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหาและวิธีการท่ีไม่
ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  โดยใชแ้นวคิดทฤษฏี Why 
Why-Analysis  ทั้ง 3ดา้นแลว้ มีประสิทธิภาพการท างานเพิ่มขึ้น โดยจากการสัมภาษณ์ผูบ้ริหาร   
พบวา่ ผูบ้ริหารทุกคนเห็นวา่การเปล่ียนแปลงองคก์รโดยการน าระบบเขา้มาประยกุตใ์ชส้ามารถ 
เพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังานไดดี้ขึ้น พนกังานมีการท างานไดเ้ตม็ประสิทธิภาพ          
มีความตั้งใจในการท างานและสามารถลดภาระงานของปัญหาท่ีเกิดขึ้น โดยเขา้ใจสภาพปัญหาท่ีท า
ใหเ้กิด แกไ้ขท่ีแก่นแทข้องปัญหาแลว้หาวิธีป้องกนั ขยายไปยงัผลิตภณัทอ่ื์นท่ีมีความคลา้ยคลึงกนั 
แลว้จดัตั้งมาตรฐานงานและกระบวนการท่ีก าหนดไวไ้ดเ้ป็นอยา่งดี มีการปรับสมดุลการท างานของ
พนกังานควบคู่กบัระบบดว้ยเอกสารท่ีอยูน่อกระบบใหน้ าขอ้มูลเขา้ระบบแลว้ใชร้ายงานท่ีดึงขอ้มูล
ออกจากระบบเดียวกนั ท าให้ท างานไดอ้ยา่งเตม็ก าลงัตามเน้ืองานในแต่ละคน อีกทั้งยงัส่งผลต่อ
ตน้ทุนทางออ้มของบริษทั โดยท าใหส้ามารถลดเวลาและความผิดผลาดของคนได ้  
 3. ดา้นขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมส าหรับน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงาน
การผลิต จากการสัมภาษณ์ ผูบ้ริหารสามารถสรุปผลการวิจยัได้วา่ การน าระบบมาประยกุตใ์ชใ้น
การปรับระบบงานต่างๆของบริษทัในผงัองคก์รนั้น   นอกจากจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน
ของพนกังานแลว้ ยงัสามารถลดตน้ทุนดา้นแรงงาน ทางออ้มของบริษทั ไดอี้กดว้ย เช่น ค่าล่วงเวลา
เกิดจากการรอคอย การท างานท่ีซบัซอ้น ไม่มีการควบคุมท่ีดี และขอ้มูลท่ีเป็นพื้นฐานในการใช้
วิเคราะห์ตดัสินใจท่ีล่าชา้ไม่ถูกตอ้ง  เป็นตน้ ซ่ึงจากผลการศึกษาพบวา่ สามารถน าระบบงานการ
ผลิตมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงกระบวนการท างานได ้อยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึงสอดคลอ้งกบั
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โครงการอุตสาหกรรม 4.0 ในดา้นการจดัเตรียมวตัถุดิบ ก าลงัการผลิต ความพร้อมของเคร่ืองจกัร 
รวมถึงสถานะการผลิตความพร้อมในแต่ละกระบวนการตั้งแต่ขั้นตอน การน าขอ้มูลเขา้ระบบ งาน
ระหวา่งท า(Work in process)และงานท่ีเป็นของดีพร้อมขาย ใหท้นัต่อความตอ้งการส่งของลูกคา้ 
สามารถวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นแลว้สามารถแกไ้ขปัญหาไดไ้วขึ้นไดโ้ดยการเช่ือมโยงระบบสู่การ
แจง้เตือนแบบระบบไอที เช่น Application line, Email เป็นตน้ เพื่อใหท้นัยคุสมยัแบบสากลได ้ 
  
ข้อเสนอแนะ  
 จากผลการวิจยัท่ีสรุปวา่การศึกษาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต
ของบริษทั ABC จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั จงัหวดัชลบุรี น าไปประยกุตใ์ชใ้นการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานขององคก์ร พบวา่สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต คือ 
1.) การลดเวลาจากการManual data ใน Excel  2.) การลดความผิดผลาดของขอ้มูลเกิดจากการคีย์
ขอ้มูลเขา้ในการประมวลผล3.) การเพิ่มความเช่ือมัน่จากขอ้มูลท่ีไดส้ามารถดึงรายงานออกจาก
ระบบมาวิเคราะห์ไดแ้บบทนัต่อเวลา ลดตน้ทุนค่าแรงทางออ้มไดเ้ป็นอย่างดี พบวา่ การใชร้ะบบ
ของพนกังาน ส่วนใหญ่ยอมรับและปรับปรุงการท างานใหมี้ประสิทธิภาพมากขึ้นได ้อยา่งไรก็ตาม 
เพื่อความสมบูรณ์ของเน้ือหาผูวิ้จยัจึง มีขอ้เสนอแนะ ดงัน้ี   
 1. ตามผลงานวิจยัยงัพบวา่มีพนกังานบางคนท่ียงัไม่สามารถเปล่ียนแปลงได ้เช่น 
พนกังานท่ีขาดความรู้ความสามารถในการใชร้ะบบ ดงันั้น หากจะใหไ้ดผ้ลดีมาก ควรท าการ
ส่งเสริมพนกังานท าการอบรม และในกลุ่มพนกังานใหมี้ทศันคติต่อ การเปล่ียนแปลงท่ีดีก่อน จึงจะ
เกิดการเปลี่ยนแปลงชดัเจน และโดยเฉพาะพนกังานท่ีมีความรู้ ความสามารถในงานเป็นอยางดีแลว้ 
จึงจะมีการเปล่ียนแปลงไปในทางท่ีดียิง่ๆ ขึ้นไป แต่หาก พนกังานขาดความรู้ความช านาญหรือมี
ทศันคติท่ีไม่ดี มกัไม่ไดผ้ลอย่างท่ีคาดหมายไว ้ 
 2. พบวา่ สามารถใชเ้คร่ืองมืออ่ืนๆ ท่ีส่งเสริมทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการ
ผลิตประยกุตใ์ชร้ะบบเชิงปฏิบติัการท่ีมีความสอดคลอ้งกนัเช่น ระบบการ Scan auto ลดการmanual 
process ก็จะมีความผิดผลาดท่ีนอ้ยลง ทั้งน้ีการใชร้ะบบงานตอ้งมีความสอดคลอ้งกบัระบบการ
ปกครอง คือ พี่เล้ียงหรือขอ้เสนอแนะ (Coaching) จะช่วยส่งเสริมความรู้ความเขา้ใจในงานเพื่อให้
เกิด การเปล่ียนแปลงประสิทธิภาพ ใหบ้รรลุตามเป้าหมายไดดี้ยิง่ขึ้น 
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 ข้อเสนอแนะงานวิจัยคร้ังต่อไป  
 1. การศึกษาในคร้ังน้ี เป็นการศึกษาเฉพาะแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงาน
การผลิต เท่านั้น ดงันั้นในการศึกษาคร้ังต่อไป ควรศึกษาเพิ่มเติมไปยงัระบบอ่ืน ๆ ในโรงงาน เช่น 
ระบบงานคุณภาพ ระบบงานการตลาด และระบบงานการพฒันาธุรกิจ เป็นตน้  
 2. เพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์อนัต่อเน่ืองควรน าระบบงานการผลิตในดา้นอ่ืนเช่น การปรับปรุง            
อยา่งต่อเน่ืองมาท าการศึกษาเพิ่มเติม จะท าใหเ้กิดประสิทธิภาพและผลส าเร็จอยา่งต่อเน่ือง           
ในระยะยาว 
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ภาคผนวก 
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ผลการพจิารณาจริยธรรมวิจัย 
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รับรองผลการพจิารณาจริยธรรมการวิจัยในมนุษย์ มหาวิทยาลยับูรพา 
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ผลการวิเคราะห์การหาค่าดัชนีความสอดคล้องของวัตถุประสงค์ (IOC) ของผู้เช่ียวชาญ 
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ถอดเทปการสัมภาษณ์เชิงลกึ 
ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 1 ฝ่ายการตลาด 
 ค าถาม : เก่ียวกบัความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time ท่าน
ตอ้งการขอ้มูลอะไรจากระบบ ท่ีใชใ้นการท างานบา้ง 
 “ขอ้มูลในการเสนอราคา ตน้ทุนการผลิต ท่ีบนัทึกไวใ้นระบบแบบรายเดือน เพื่อรับรู้
ตน้ทุนการผลิตและก าไรจากการขายอยา่งถูกตอ้ง” มีความตอ้งการขอ้มูลของการใชร้ะบบงานการ
ผลิตแบบ Real timeจากระบบ เพื่อทราบถึงสถานะการผลิตความพร้อมในแต่ละกระบวนการตั้งแต่
ขั้นตอน การน าขอ้มูลเขา้ระบบ งานระหวา่งท า (Work in process) และงานท่ีเป็นของดีพร้อมขาย 
ใหท้นัต่อความตอ้งการส่งของลูกคา้ โดยทางผูบ้ริหารของบริษทัทราบถึงตน้ทุนการผลิต การบนัทึก
ของดีและของเสียจากรายงานท่ีน าเสนอในรูปแบบของการปิดงบในระบบไดแ้บบรายเดือน 
 ค าถาม : ท่านมีกระบวนการ ขั้นตอน วิธีการท างานของท่านมีอยา่งไร  “การเสนอราคา
ขายบนพื้นฐานขอ้มูลของตน้ทุนการผลิตจากสูตรการผลิตท่ีเกิดจากการConfirmการผลิตจริง ท่ี
บนัทึกไวใ้นระบบเพื่อรับรู้ตน้ทุนการผลิตและทราบถึงก าไร ยอดจากการผลิตเพียงพอต่อการขาย
ในระบบอยา่งถูกตอ้ง”  จากน าขอ้มูลกระบวนการ ขั้นตอน วิธีการท างานท่ีไดจ้ากการเขา้ระบบเป็น
การรับค าสั่งช้ือจากลูกคา้ มาต่อกระบวนการท าแผนการผลิตช้ินงาน  แลว้ค านึงถึงแผนการส่งมอบ 
เนน้ทราบถึงกระบวนการท างานเชิงระบบอา้งอิงแผนการผลิตแต่ละประเภทจะควบคุมแตกต่างกนั 
ทั้งน้ีขึ้นอยูก่บัลกัษณะและขั้นตอน ระยะเวลาท าผลิตภณัทน์ั้นๆ แต่จะเนน้การในกระบวนการ
ท างานเชิงระบบโดยทุกหน่วยงานจะมีWIหรือคู่มือการจดัท าในการท างานอยา่งเป็นขั้นเป็นตอน 
และผลลพัทท่ี์ไดก้็จะไดผ้ลิตภณัทท่ี์มีคุณภาพ ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ ทั้งน้ีขอ้มูลในการลง
บนัทึกการผลิตไวใ้นระบบน้ีจะท าใหท้ราบตน้ทุนการผลิตท่ีแทจ้ริงเพราะมีการConfirm การผลิต
จริงโดยผูใ้ชร้ะบบจะท าการออกแบบหรือคิวร่ีReport เองตามความตอ้งการ แต่ระบบการบนัทึกจะ
เนน้เร่ืองการท าลายช้ินงานเสียท่ีมีการบนัทึกเป็นค่าใชจ่้ายเป็นตน้ทุนการผลิต โดยอยากเห็นยอด
และปัญหาต่างๆจากการบนัทึกขอ้มูลจากรายงานการผลิตรายวนัและรายเดือน” 
 ค าถาม : แลว้ท่านสามารถน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต
อยา่งไร   “ลงทุนเพิ่มในส่วนการปรับปรุงของแผนปัจจุบนัเคร่ืองจกัรร่วมลงทุนโดยยื่นขอคืนสิทธ์ิ 
BOI ในโครงการอุตสาหกรรม 4.0 ทั้งน้ีในส่วนของเคร่ืองจกัรจะมีชุดPLC ท่ีควบคุมเคร่ืองจกัรอยู่
แต่ยงัขาดในส่วนของการเช่ือมโยงระบบการผลิตสู่ระบบโปรแกรมของ Robot หรือเคร่ืองจกัรอ่ืนๆ
ตามประเภทของสายผลิตภณัท”์  มีการน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต 
ตามความตอ้งการขอ้มูลของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real timeจากระบบ ในแต่ละขั้นตอน
การท างานของการน าเขา้ของขอ้มูล การประมวลผล ถึงผลลพัธ์ท่ีได ้เพื่อลดเวลาความศูนยเ์สียการ
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ลงทุนเพิ่มในส่วนของงานปรับปรุงและเปรียบเทียบจุดคุม้ทุนโดยการยืน่ขอคืนสิทธ์ิBOI ใน
โครงการอุตสาหกรรม 4.0 ในดา้นการจดัเตรียมวตัถุดิบ ก าลงัการผลิต ความพร้อมของเคร่ืองจกัร 
รวมถึงสถานะการผลิตความพร้อมในแต่ละกระบวนการตั้งแต่ขั้นตอน การน าขอ้มูลเขา้ระบบ งาน
ระหวา่งท า(Work in process)และงานท่ีเป็นของดีพร้อมขาย ใหท้นัต่อความตอ้งการส่งของลูกคา้ 
สามารถวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นแลว้สามารถแกไ้ขปัญหาไดไ้วขึ้นไดโ้ดยการเช่ือมโยงระบบสู่การ
แจง้เตือนแบบระบบไอที เช่น Application line, Email เป็นตน้ 
 
ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 2 ฝ่ายผลิตจุดประกอบ Body 
 ค าถาม : ความตอ้งการของการใชร้ะบบการผลิตแบบ Real Time ท่านตอ้งการขอ้มูล
อะไรจากระบบท่ีใชใ้นการท างาน   
 เป็นความตอ้งการใชร้ะบบพื้นฐานท่ีตอ้งมีอยูแ่ลว้ท่ีจะใหเ้กิดการReal time จะเป็นระบบ
อินเทอร์เน็ตใหค้รอบคลุมทั้งองคก์ร ถา้เรามีอินเทอร์เน็ตท่ีดี การเอาระบบอ่ืนๆไปลงท่ีหนา้งานก็จะ
สะดวกและง่ายขึ้น ในส่วนของบริษทัระบบท่ีเราใชก้็คือระบบของ ERP  เป็นระบบการควบคุม
กระบวนการตั้งแต่การInputเขา้  มาต่อดว้ยProcess และผลลพัทท่ี์ไดเ้ป็นOutput ท่ีแม่นย  า  
 ค าถาม : มีกระบวนการและการทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหาและวิธีการท่ีไม่
ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบการผลิตโดยใชท้ฤษฎี Why Why analysis มีกระบวนการ
ขั้นตอน วิธีการท างานของท่านอยา่งไร  
 จากการดีไซน์process ขึ้นมามนัจะมีตวัท่ีก าหนดมาตราฐานการท างานทั้งระบบคือการ
ท า FMEA ในทุกๆหน่วยงานจะมีการบนัทึกประวติัเก่าท่ีเคยท ามาแลว้มนัมีปัญหาอะไร ก็จะจด
บนัทึกและเอาปัญหามาบนัทึกไวใ้น FMEA ตั้งแต่ในส่วนของการรับเขา้มาในกระบวนการต่างๆ
มนัจะเกิดปัญหาอะไรบา้งเราตอ้งวิเคราะห์ใวก่้อนแลว้ก็คือการใส่ขอ้มูลเร่ิมตน้ตั้งแต่การเขียน 
FMEA ในกระบวนการผลิต ท่ีส าคญัจะแกไ้ขการ Design process ตวัใหม่ขึ้นมาก็เอาตวัอยา่งมาดูวา่
มนัเคยเกิดปัญหาอะไรเราก็ท าการป้องกนัเพื่อไม่ใหเ้กิดขึ้นมาอีกนะครับแต่ในกระบวนการ แลว้
ปัญหาน้ีตอ้งเอามาวิเคราะห์ ในการวิเคราะห์ก็มีหลายอยา่ง เช่น แผนภูมิกา้งปลา การวิเคราะห์แบบ 
Why why analysis เพื่อให้รู้แก่นแทข้องปัญหาแลว้เราก็เอาออกมาแกไ้ขใหม้นัจบ หลงัจากการ
แกไ้ขแลว้ก็ตอ้งเอาเอาปัญหาหนา้ท่ีเกิดขึ้นและก็เอาไปใส่ในส่วนของ FMEA เพื่อท่ีจะไดเ้ก็บบนัทึก
ไว ้เม่ือมีการดีไซน์ผลิตภณัฑใ์หม่ในคร้ังต่อไป 
 ค าถาม : ขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมส าหรับน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบ
การผลิต บทสัมภาษณ์แลว้ท่านสามารถน าเสนอแนวทางการผลิตการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบ
การผลิตอยา่งไร 



 73 

 
 ถา้จะรองรับไดดี้ท่ีสุดก็คือถา้เป็นบริษทัฯน านโยบาย 4.0 มาใชใ้นการปรับปรุงระบบให้
เกิดการ Auto , Information แจง้เตือน, การส่งขอ้มูลโดยลดขั้นตอนการแจกจ่ายเอกสาร แผนการ
ผลิตบนระบบได ้ ก็จะลดเวลาและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตท่ีเกิดจากการรอคอย link ขอ้มูล
รวมถึงการปรับปรุงในส่วนของแผนปัจจุบนัเคร่ืองจกัรจะมีชุดPLC ท่ีควบคุม ระบบการ Alarm
ขึ้นมาวา่มนัเสีย แจง้หน่วยงานท่ีดูแลเขา้มาหรือวา่ Action ก็มาแกไ้ขไดท้นัท่วงที  
 
ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 3 ฝ่ายผลิตจุดประกอบท่อไอเสีย 
 ค าถาม : ตอ้งการขอ้มูลอะไรจากระบบ ท่ีใชใ้นการท างานบา้งท่ีจุดประกอบท่อไอเสีย 
“ขอ้มูลในการประกอบขั้นตอนการเช่ือม การบนัทึกของเสียและของดีระหวา่งการผลิต การบนัทึก
ช้ินส่วนก่อนการผลิตท่ีบนัทึกไวใ้นระบบ เพื่อทราบถึงตน้ทุนในการผลิตท่ีเป็นของดี ของเสียใน
กระบวนการผลิตอยา่งตรงไปตรงมา สะทอ้นความจริงและสามารถน าขอ้มูลมาปรับปรุง
กระบวนการผลิตต่อไปไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ” 
 ค าถาม : มีกระบวนการ ขั้นตอน วิธีการท างานของท่านมีอยา่งไรจุดประกอบท่อไอเสีย 
“น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเขา้ระบบเป็นขอ้มูลการสั่งประกอบขั้นตอนการเช่ือม เป็นงานระหวา่งท า
หรือเรียกวา่ WIP มาต่อกระบวนการท าแผนการประกอบท่อไอเสีย  โดยค านึงLead time ของ
แผนการส่งมอบ ในกระบวนการควบคุมยอดการผลิตนั้นจะใชร้ะบบ PLC ร่วมกนักบัเคร่ืองจกัรใน
การConfirm การผลิตแบบ Real time  ช่ึงในกระบวนการท างานเชิงระบบจะมีWI ในการท างาน
อยา่งเป็นขั้นเป็นตอน ควบคุมไม่ใหเ้กิดของเสียและผลลพัทท่ี์ไดก้็จะไดผ้ลิตภณัทท่ี์มีคุณภาพ ตรง
ตามความตอ้งการของลูกคา้ ทั้งน้ีขอ้มูลในการลงบนัทึกการผลิตไวใ้นระบบน้ีจะท าให้ทราบถึงยอด
ช้ินงานระหวา่งprocess ท่ีเป็นตน้ทุนการผลิตท่ีแทจ้ริงเพราะมีการConfirm การผลิตจริงโดยใช้
ระบบ Kanban แบ่งเป็นของดี ของเสียจะท าการบนัทึกเพื่อท าลายช้ินงานเสียท่ีมีการบนัทึกเป็น
ค่าใชจ่้ายเป็นตน้ทุนการผลิต จะท าใหเ้ห็นยอดและปัญหาต่างๆจากการบนัทึกขอ้มูลจากรายงานการ
ผลิตรายวนัและรายเดือน” 
 ค าถาม : ขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมส าหรับน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพใน
ระบบงานการผลิต สามารถน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตอยา่งไรจุด
ประกอบท่อไอเสีย 
 “น าระบบรองรับการบนัทึกเวลาศูนยเ์สียหรือการบนัทึกจากกระดาษสู่ระบบ
คอมพิวเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง สามารถวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นแลว้สามารถแกไ้ขปัญหาไดไ้วขึ้นได้
โดยการเช่ือมโยงระบบสู่การแจง้เตือนแบบระบบไอที เช่น Application line, Email เป็นตน้” 
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ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 4 ฝ่ายผลิตจุดท าสี 
 ค าถาม : เก่ียวกบัความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time ตอ้งการ
ขอ้มูลอะไรจากระบบ ท่ีใชใ้นการท างานบา้งจุดท าสี   
 “ขอ้มูลในการผลิตแต่ละขั้นตอนการพ่นสี การบนัทึกสูตรการผลิต การบนัทึกงาน
ระหวา่งท าและงานส าเร็จรูป การบนัทึกขอ้มูลไวใ้นระบบ เพื่อทราบถึงก าลงัการผลิต ล าดบัการ
ผลิตใหท้นัต่อการขายไดอ้ยา่งทนัเวลาส่งมอบใหลู้กคา้” 
 ค าถาม : เก่ียวกบักระบวนการและทวนสอบขั้นตอนเพื่อคน้หาปัญหาและวิธีการท่ีไม่
ตอบสนองความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time  โดยใชแ้นวคิดทฤษฏี Why 
Why-Analysis  ทั้ง 3ดา้น ไดแ้ก่ กระบวนการน าเขา้(Input), การประมวลผล(Process) และผลลพัท์
ท่ีได(้Output) ท่านมีกระบวนการ ขั้นตอน วิธีการท างานของท่านมีอยา่งไร  
 จุดท าสี “น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเขา้ระบบเป็นขอ้มูลการสั่งผลิตขั้นตอนการท าสี เป็นงาน
ระหวา่งท าหรือเรียกวา่ WIP มาต่อกระบวนการท าแผนการชุปสี  โดยค านึงรอบการชุปในแต่ละ
รอบจะตอ้งเตม็บู๊ทหรือหอ้งสีนั้นๆเพื่อ บริหารตน้ทุน ค่าใชจ่้ายของสีท่ีเกิดขึ้นในแต่ละรอบของการ
ชุปได ้ในกระบวนการควบคุมยอดการผลิตจุดท าสีนั้นจะใชร้ะบบ Just in time ร่วมกนักบัการ
Confirm การผลิตใหท้นัต่อรอบการส่งมอบได ้ ช่ึงในกระบวนการท างานเชิงระบบจะมีWI ในการ
ท างานอยา่งเป็นขั้นเป็นตอน ควบคุมไม่ใหเ้กิดของเสียและผลลพัทท่ี์ไดก้็จะไดผ้ลิตภณัทท่ี์มี
คุณภาพ ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ ทั้งน้ีขอ้มูลในการลงบนัทึกการผลิตจุดท าสีในระบบน้ีจะ
ท าใหท้ราบถึงยอดช้ินงานระหวา่งprocess ก่อนชุป ระหวา่งชุปและหลงัชุปท่ีเป็นตน้ทุนการผลิตท่ี
แทจ้ริงเพราะมีการConfirm การผลิตจริงโดยใชร้ะบบ Schedule แบ่งเป็นของดี ของเสียจะท าการ
บนัทึกเพื่อท าลายช้ินงานเสียท่ีมีการบนัทึกเป็นค่าใชจ่้ายเป็นตน้ทุนการผลิต จะท าให้เห็นยอดและ
ปัญหาต่างๆจากการบนัทึกขอ้มูลจากรายงานการผลิตรายวนัและรายเดือน” 
 ค าถาม : ขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมส าหรับน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพใน
ระบบงานการผลิต สามารถน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิตอยา่งไร 
 จุดท าสี “น าระบบรองรับการบนัทึกรับเขา้ระบบแบบ manual จากการคียรั์บเขา้โดย
พนกังานเปลี่ยนวิธีการเป็นการ Scan barcode รับเขา้ระบบแบบ Auto โดยลดความผิดผลาดและ
รายงานจากการบนัทึกสู่ระบบคอมพิวเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง สามารถวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นแลว้
สามารถแกไ้ขปัญหาไดไ้วขึ้นไดโ้ดยการเช่ือมโยงระบบสู่การแจง้เตือนแบบระบบไอที เช่น 
Application line, Email, รายงาน Information แจง้เตือนขอ้มูล” 
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ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี  5 ฝ่ายผลิตจุดงานป้ัมขึ้นรูป 
 ค าถาม : ท่านตอ้งการขอ้มูลอะไรจากระบบ ท่ีใชใ้นการท างานบา้ง  
 จุดงานป้ัมขึ้นรูป “ขอ้มูลในการผลิตแต่ละขั้นตอนการป้ัมขึ้นรูป การเบิกเหลก็ การ
บนัทึกการผลิตท่ีทา้ยไลน์ งานระหวา่งท ายอดของรอซ่อมและงานส าเร็จรูปของดี การบนัทึกขอ้มูล
ไวใ้นระบบ เพื่อทราบถึงยอดช้ินส่วนในแต่ละกระบวนการ ใชข้อ้มูลในการจดัล าดบัการผลิตใหท้นั
ต่อการจดัและจ่ายเขา้ไลน์ประกอบไดอ้ยา่งทนัเวลาประกอบ ไม่เกิดเวลาศูนยเ์สียเกิดการอคอย” 
 ค าถาม : ท่านมีกระบวนการ ขั้นตอน วิธีการท างานของท่านมีอยา่งไร  
 จุดงานป้ัมขึ้นรูป “น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเขา้ระบบเป็นขอ้มูลการสั่งผลิตขั้นตอนการเบิก
Material sheet เป็นงานระหว่างท าหรือเรียกวา่ WIP มาต่อกระบวนการท าแผนการป้ัมขึ้นรูปตาม
แม่พิมพ ์โดยค านึง Lot size การผลิต ในแต่ละรอบจะตอ้งเตม็ Lot size หรือลดเวลาการตั้งเคร่ืองป้ัม
(Set up time) โดยเฉล่ียจากการเสียเวลาในการตั้งเคร่ืองจะใชเ้วลาประมาณ 15นาทีต่อแม่พิมพเ์พื่อ
บริหารตน้ทุน ค่าใชจ่้ายของความศูนยเ์สียท่ีเกิดขึ้นในแต่ละรอบของการป้ัมได ้ในกระบวนการ
ควบคุมยอดการผลิตจุดงานป้ัมขึ้นรูปจะใชร้ะบบKanban ร่วมกนักบัการConfirm การผลิตใหท้นัต่อ
รอบการส่งมอบได ้ ช่ึงในกระบวนการท างานเชิงระบบจะมีWI ในการท างานอยา่งเป็นขั้นเป็นตอน 
ควบคุมไม่ใหเ้กิดของเสียและผลลพัทท่ี์ไดก้็จะไดผ้ลิตภณัทท่ี์มีคุณภาพ ตรงตามความตอ้งการของ
ลูกคา้ ทั้งน้ีขอ้มูลในการลงบนัทึกการผลิตจุดงานป้ัมขึ้นรูปในระบบน้ีจะท าใหท้ราบถึงยอดช้ินงาน
ระหวา่งprocess ของดีและของเสียหลงัป้ัมงาน 
 ค าถาม : ขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมส าหรับน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพใน
ระบบงานการผลิต แลว้ท่านสามารถน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต
อยา่งไรในจุดงานป้ัมขึ้นรูป 
 “ระบบรองรับการบนัทึกในกระบวนการโอนยอดวตัถุดิบ หรือ Material sheet โดย
ก าหนด max-min stock ให้เหมาะสมกบั Order / lot size การผลิตอยา่งเหมาะสมได ้ทั้งน้ีในการ
ปรับพารามิเตอร์ต่างๆท่ีมีผลกระทบต่อแผนการผลิตจะตอ้งมีระบบแจง้เตือนเพื่อใหท้างUser ท่ีใช้
งานทราบและปฏิบติัตามไดอ้ยา่งถูกตอ้ง” 
 
ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 6 ฝ่ายระบบขอ้มูล 
 ค าถาม : ความตอ้งการของการใชร้ะบบงานการผลิตแบบ Real time ตอ้งการขอ้มูลอะไร
จากระบบ ท่ีใชใ้นการท างานบา้ง 
 ระบบขอ้มูล การออกแบบโปรแกรมใหส้อดคลอ้งกบัการท างาน ซ่ึงขอ้มูลท่ีป้อนเขา้
ระบบในแต่ละกระบวนการผลิตแต่ละประเภท มีการบนัทึกขอ้มูลไวใ้นระบบ เพื่อใชร้ะบบบนัทึก 
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สะทอ้นผลการประกอบการในดา้นการผลิต การขาย และก าไรจากการท าธุรกิจได ้ในแต่ละขั้นตอน
จะมีรายงานท่ีเป็นบนัทึกในระบบไวอ้ยา่งมีขั้นตอน สามารถน าขอ้มูลจากการบนัทึกเขียนโปรแกรม
เพื่อน าเสนอเป็นรายงานตามรูปแบบท่ีตอ้งการได ้แต่ทั้งน้ีขอ้มูลจะสะทอ้นความจริงและทนัต่อเวลา
นั้นขึ้นอยูก่บัการใชร้ะบบควบคู่กบัขั้นตอนการท างานอยา่งเขม้งวดและตรงตามWI  
 ค าถาม : ท่านมีกระบวนการ ขั้นตอน วิธีการท างานของท่านมีอยา่งไร 
ระบบขอ้มูล “น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเขา้ระบบเป็นขอ้มูลท่ีเป็นพื้นฐานในการเขียนโปรแกรมต่างๆ 
เป็นMaterial master ท่ีส าคญัในการดึงขอ้มูล เพื่อประมวลผลต่อยอดจากการInput data ต่างๆท่ี
เก่ียวขอ้งเป็นรายงาน การวิเคราะห์ รวมถึงกระบวนการงานระหวา่งท า  ช่ึงในกระบวนการท างาน
เชิงระบบจะมีWI คู่มือในการใชง้านของแต่ละโปรแกรมไดอ้ยา่งเป็นขั้นเป็นตอน ควบคุมไม่ใหเ้กิด
การใชง้านระบบท่ีอาจจะเกิดผลลพัทท่ี์ผิดไดจ้ากการคียห์รือinput data ล่าชา้จากการท างานท่ี
ซ ้าซอ้นได ้ทั้งน้ีรายงานหรือคิวร่ีreport ต่างๆ จะขึ้นอยูก่บัสภาพการใชง้านหรือความตอ้งการของ
ผูใ้ช ้หรือ User  ในสิทธ์ิของแต่ละ User นั้นจะมีสิทธ์ิท่ีเขา้มาใชง้านแตกต่างกนันั้นขึ้นอยูก่บั
นโยบายของบริษทัแต่ละสายงาน” 
 ค าถาม : ท่านสามารถน าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบงานการผลิต
อยา่งไร  ในระบบขอ้มูล “ระบบรองรับการเขียนโปรแกรมอ่ืนๆท่ีมีความหลากหลาย สามารถ
เช่ือมโยงและท าการบนัทึกในServer Center ได ้และในแต่ละกระบวนการท างานสามารถใชร้ะบบ
ช่วย ลดการManual ท่ีท าให้เกิดการล่าชา้ ผิดผลาดสูง ส่งผลกระทบต่อการดึงขอ้มูลสู่รายงานตามท่ี
ตอ้งการโดยขอ้มูลท่ีไดต้อ้งมีความถูกตอ้งและทนัต่อเวลาในการน าเสนอและสามารถใหผู้บ้ริหาร
วิเคราะห์ตวัเลขไดอ้ยา่งถูกตอ้ง” 
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