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ค าส าคญั: ประสิทธิภาพ/ การขจดัความสูญเปล่า/ วางแผนทรัพยากรการผลิต 

สหเทพ นุชอาวรณ์ : แนวทางในการน าระบบ ERP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
ของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ABC. (GUIDELINES FOR IMPLEMENTING AN ERP 
SYSTEM TO INCREASE PRODUCTION EFFICIENCY OF ABC AUTOMOTIVE PARTS 
MANUFACTURING COMPANY) คณะกรรมการควบคุมงานนิพนธ์: ศกัด์ิชาย จนัทร์เรือง, Ph.D. 
ปี พ.ศ. 2567. 

  
การศึกษาวจิยัในคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาแนวทางการน าระบบ ERP เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิต โดยผูว้จิยัไดศึ้กษาความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และความ
คิดเห็นต่อระบบ ERP ท่ีสามารถน ามาลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต เพื่อสรุปแนวทาง
ปรับปรุงระบบ ERP เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ผูว้จิยัไดร้วบรวมขอ้มูลโดยใชก้ารสัมภาษณ์เชิงลึก
บุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งในส่วนของการผลิตบริษทั ABC ประกอบดว้ย พนกังานระดบัผูจ้ดัการ 3 คน 
ไดแ้ก่ ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต ผูจ้ดัการฝ่ายวศิวกรรม ผูจ้ดัการฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ และบุคลากรระดบั
หวัหนา้งาน จ านวน 17 คน ไดแ้ก่ หวัหนา้งานในฝ่ายผลิต หวัหนา้งานฝ่ายวศิวกรรม และหวัหนา้
งานในฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ รวมทั้งส้ิน 20 คน 
                      ผลการวจิยัพบวา่กระบวนการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ABC ยงัมีความ
สูญเสียทั้ง 7 ประการ ซ่ึงความสูญเสียท่ีเกิดมากท่ีสุดในบริษทั ABC คือ ความสูญเสียจากการผลิต
ช้ินงานเสียซ่ึงท าใหเ้กิดความสูญเสียตามมาหลายประการ เช่น ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป 
ความสูญเสียจากการจดัเก็บ ความสูญเสียจากการขนส่ง ผูใ้หข้อ้มูลส าคญัเห็นวา่ระบบ ERP ช่วยลด
ความสูญเสียในกระบวนการผลิต โดย เพิ่มประสิทธิภาพการควบคุมการผลิต ลดกระบวนการ
ซ ้ าซอ้น ลดการรอคอย น ามาแกไ้ขปัญหาการผลิตช้ินงานเสียไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ไดม้าซ่ึงแนว
ทางการน า ERP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ซ่ึงมีแนวทาง 3 ประการ คือ 1) ปรับปรุงส่วนการรับ
ขอ้มูลค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ตอ้งไม่มีความผดิพลาดดว้ยระบบ EDI 2) ปรับปรุงการน าค าสั่งซ้ือลูกคา้
ไปสะทอ้นการสั่งผลิตและสั่งซ้ือไดอ้ยา่งถูกตอ้งดว้ยการพฒันา MRP 3) ปรับปรุงระบบควบคุมรับ
และส่งยอดการผลิต รับขอ้มูลและแสดงขอ้มูลดว้ยการประยกุตใ์ช้ QR code ซ่ีงช่วยเพิ่มถูกตอ้งและ
ขอ้มูลการผลิตมีความเป็นปัจจุบนั 
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The objective of this research study is to study the methods for using the ERP 

system to increase production efficiency. The researcher has studied the losses that occur in the 
production process, the opinions on the ERP system that can be used to reduce waste in the 
production process, and the guidelines for improving the ERP system to increase production 
efficiency. The researcher has collected research data by using in-depth interview from personnel 
involved in the production of ABC Company, consisting of 3 managerial employees including the 
production, the engineering, the quality. There are seventeen supervisors in the engineering, 
production, and quality inspection departments. There are twenty persons in all. 
                      The results of the research found that the production process of ABC Automotive 
Parts Manufacturing Company still has seven losses. The most common loss in ABC Company is 
the loss from the production of defective parts. This is followed by many losses, such as losses 
from excessive production, storage losses, and transportation losses. Key informants agreed that 
the ERP system can help reduce losses in the production process by increasing production control 
efficiency, reduce waiting time, hence it effectively solved the problem of producing defective 
products. To use ERP to increase production efficiency, which has three approaches: 1) Improve 
the part of receiving order information from customers so that there are no mistakes with the EDI 
system 2) Improve the delivery of customer orders to reflect production and purchasing orders 
correctly by developing MRP. 3) Improve the control system for receiving and sending 
production totals, also receiving information and displaying information with the application of 
QR code and increasing the accuracy and up-to-date production information. 
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การท างานนิพนธ์ฉบบัน้ีสามารถส าเร็จลุล่วงไดอ้ยา่งสมบูรณ์ ดว้ยความกรุณาเป็นอย่างยิ่ง
จาก ดร.ศกัด์ิชาย จนัทร์เรือง อาจารยท่ี์ปรึกษา และผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ยอดยิ่ง ธนทว ีท่ีไดใ้ห้ความ
กรุณาให้ค  าแนะน า และติดตามการท างานนิพนธ์ในคร้ังน้ีอย่างใกล้ชิดตลอดมานับตั้ งแต่เร่ิมต้น
จนกระทัง่ส าเร็จเรียบร้อยสมบูรณ์ ผูว้จิยัรู้สึกซาบซ้ึงในความกรุณาท่ีท่านอาจารยม์อบให้มาโดยตลอด 
จึงขอกราบขอบคุณเป็นอยา่งสูงมา ณ โอกาสน้ี 

ขอขอบพระคุณ ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ศรัณยา เลิศพุทธรักษ์ และ ดร.ศุภสิทธ์ิ เลิศบวัสิน ท่ี
กรุณาให้ค  าแนะน าเพื่อให้งานนิพนธ์มีความสมบูรณ์ยิ่งข้ึน ขอขอบคุณ นายจิตรกร ทองคาม ผูจ้ดัการ
อาวุโส  บริษัท  เอ็น  อี  ซี  จ ากัด  ท่ี ช่วยให้ค  าแนะน า และให้ความรู้ในเร่ืองระบบ  ERP ของ IFS 
Application และผูท้รงคุณวุฒิทุกท่านท่ีกรุณาเป็นก าลงัส าคญัในการท าวิจยั เร่ืองแนวทางการน าระบบ 
ERP มาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ABC ในเขตพื้นท่ีนิคม
อุตสาหกรรมอมตะซิต้ี ชลบุรี ในเขตจงัหวดัชลบุรี โดยให้ขอ้คิดเห็นท่ีเป็นประโยชน์ในการท างาน
นิพนธ์ ในคร้ังน้ี 

นอกจากน้ี  ผู ้วิจัยขอขอบพระคุณบิดา  มารดา ภรรยา บุตร  และเพื่อนนิสิตนักศึกษา
มหาวิทยาลยับูรพา และผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งในงานนิพนธ์ในคร้ังน้ีทุกท่าน ท่ีไดก้รุณาให้การสนบัสนุน
ช่วยเหลือ ห่วงใย ให้ก าลงัใจตลอดมา ท าให้ผูว้จิยัมีความพยายาม มุ่งมัน่ จนประสบความส าเร็จดว้ยดี 
คุณค่าและประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการท างานนิพนธ์ฉบบัน้ี ผูว้จิยัขอมอบเป็นกตญัญูกตเวทิตาแด่บุพการี 
อาจารยผ์ูป้ระสิทธ์ิประสาทวชิา และผูมี้พระคุณทุกท่านท่ีเก่ียวขอ้งมา ณ โอกาสน้ี 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 จากสถานการณ์ ปัจจุบัน ท่ี ในภาคอุตสาหกรรมมีการแข่งขัน สูง ท าให้องค์กร

อุตสาหกรรมจ าเป็นตอ้งเร่งให้มีการปรับตวัเพื่อท่ีจะตอบสนองต่อความพึงพอใจของลูกคา้ ทั้งใน
ดา้นการจดัส่ง คุณภาพของสินคา้และผลิตภณัฑ์ และการแข่งขนัในดา้นราคา เพื่อใหอ้งคก์รสามารถ
ท่ีอยู่รอดและสร้างผลก าไรให้เกิดข้ึน แต่อย่างไรก็ดีโลกในยุคปัจจุบนั มีความผนัผวน ความไม่
แน่นอน ความซับซ้อน ความคลุมเครือ ท าให้องค์กรในภาคอุตสาหกรรม ไม่สามารถคาดเดาได ้
ส่งผลกระทบโดยตรงกบัการด าเนินกิจการขององคก์รอุตสาหกรรม ทั้งในดา้นการก าหนดกลยุทธ์ 
การจดัการ การรักษาระดบัตน้ทุน และการน าเทคโนโลยีมาประยุกต์ใช้ ซ่ึงท าให้การด าเนินธุรกิจ
ขององคก์รในภาคอุตสาหกรรม ประสบกบัปัญหาในเร่ืองตน้ทุนในการด าเนินการท่ีสูงข้ึน  

 ศิระประภา เอ้ือวิว ัฒ น์สกุล (2563) ระบุว่าในปี  พ .ศ. 2562 – เมษายน พ.ศ. 2563 
อุตสาหกรรมการผลิตประสบกับปัญหา ระบบการน าเข้า ส่งออกสินค้าเกิดปัญหา จากการขาด
แคลนตูข้นส่งสินคา้ Container ท าให้ระบบการน าเขา้ส่งออกสินคา้หยุดชะงกั มีการหยุดการผลิต
เน่ืองจากปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิตไม่เพียงพอ รวมถึงการส่งออกท่ีไม่สามารถท าไดจ้ากภาวะขาดแคลน
แรงงาน เน่ืองจาก แรงงานต่างดา้วกลบัประเทศไปเป็นจ านวนมากในช่วงท่ีเกิดการระบาดของไวรัส
โควิด19 และภาวะติดเช้ือท่ีท าให้ภาคการผลิตไม่สามารถผลิตไดเ้ต็มท่ี ภาคอุตสาหกรรมเกิดชะลอ
ตวั ส่งผลให้ดชันีผลผลิตอุตสาหกรรม (MPI) ลดลงโดยเฉพาะในกลุ่ม อุตสาหกรรมยานยนตมี์อตัรา
ลดลงมากท่ีสุดท่ีร้อยละ 48.46 เม่ือเปรียบเทียบกบัปีท่ีผา่นมา อุตสาหกรรมยางมีอตัราลดลงร้อยละ 
27.87 และ อุตสาหกรรมส่ิงทอลดลงร้อยละ 33.12 อุตสาหกรรมปิโตรเลียมลดลงร้อยละ 11.61 และ
มีอุตสาหกรรมไม่ก่ีกลุ่มท่ีมีดัชนีการผลิตเพิ่มมากข้ึน เช่น อุตสาหกรรมเภสัชภณัฑ์ โดยเฉพาะ
อุตสาหกรรมผลิตถุงมือยางมีอตัราเพิ่มข้ึนร้อยละ 32.69 อุตสาหกรรมยาเพิ่มข้ึนร้อยละ 15.72 เป็นตน้ 

 จากสถานการณ์ท่ีเกิดข้ึนจึงคาดการณ์วา่ โอกาสและทิศทางการปรับตวัของสถานการณ์ 
ภาคอุตสาหกรรมหลงัการแพร่ระบาดของเช้ือไวรัสโควิด-19 ผูป้ระกอบการในภาคอุตสาหกรรม
ตอ้งตระหนกัและปรับตวัในเร่ือง 1) การเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีท่ีรวดเร็ว ซ่ึงจะส่งผลกระทบ
ต่อตน้ทุนการผลิตอย่างมาก 2) ห่วงโซ่การผลิตเม่ือเทคโนโลยีสามารถเขา้มาท าหน้าท่ีมนุษยไ์ด้
อยา่งมีประสิทธิภาพ 3) ภาวะดา้นแรงงานท่ีเปล่ียนแปลง 4) สภาพแวดลอ้มในการด าเนินกิจการจะ
เปล่ียนไป 
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ภาพท่ี 1  กลุ่มอุตสาหกรรมท่ีไดรั้บผลกระทบจากการแพร่ระบาดของโควดิ  
ท่ีมา: ศิระประภา เอ้ือววิฒัน์สกุล (2563) 
 

 อย่างไรก็ดีหลงัจากสถานการณ์การแพร่ระบาดเช้ือไวรัสโควิด19 คล่ีคลายลงท าให้เกิด
การต่ืนตวัในภาคอุตสาหกรรม และให้ความสนใจในเร่ืองการปรับตวัเพื่อให้สามารถตอบสนองได้
ทนัต่อความตอ้งการของตลาด และผูบ้ริโภค ซ่ึงผูป้ระกอบการตอ้งให้ความส าคญัในการปรับปรุง
และพฒันาและน าเทคโนโลยีสมยัใหม่เขา้มาช่วยในการผลิต ปัจจุบนัมีเทคโนโลยีใหม่ท่ีสามารถ
น ามา ช่วยในการท างานด้านการจัดการ การบริหาร การผลิตมีมากข้ึน เช่น เทคโนโลยี
ปัญญาประดิษฐ์ (Artificial Intelligence: AI, Machine learning) มีการน าเอาโปรแกรมส าเร็จรูปมา
ใชเ้พื่อเพิ่มประสิทธิภาพการควบคุมการผลิต 

 การน าโปรแกรมส าเร็จรูปมาช่วยในการท างานในภาคอุตสาหกรรม มีมากมายหลายแบบ 
และมีหลากหลายผู ้พ ัฒนา หน่ึงโปรแกรมท่ีนิยมใช้ในภาคอุตสาหกรรมอย่างแพร่หลาย คือ 
โปรแกรมการวางแผนการจดัการทรัพยากร  (Enterprise Resource Planning: ERP) มีจุดประสงค์
เพื่อให้ขอ้มูลทั้งองคก์รเป็นขอ้มูลเดียวกนั ทุกฝ่ายสามารถน าเอาขอ้มูลมาท าการวเิคราะห์ ปรับปรุง
การท างานโดยรวมทั้งองค์กร รวมไปถึงลดการท างานด้านเอกสารท่ีซ ้ าซ้อน และ สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการจดัการขอ้มูล และการบริหารทรัพยากรภายในองคก์รไดเ้ป็นอยา่งดี 

 อีกทั้งในปัจจุบนัระบบการจดัการทรัพยากร เช่น การลงบนัทึกการใช้วตัถุดิบการขนส่ง
งานไปมาระหวา่งกระบวนการ การลงขอ้มูลช้ินงานเสียจากการผลิต ถา้ไม่มีระบบ ERP เขา้มาช่วย
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ในการจดัการจะท าให้เกิดความล่าช้าในการแกปั้ญหา และ จะน ามาซ่ึงตน้ทุนในการผลิตท่ีสูงข้ึน 
ทั้งยงัใชก้  าลงัคนในการจดบนัทึก และการลงขอ้มูลในคอมพิวเตอร์ท าให้เกิดปัญหาหลายอยา่ง เช่น 
ความผิดพลาดจากการลงบันทึก ใช้เวลาในการลงบนัทึก ไม่สามารถทราบสถานะการผลิตใน
ขณะนั้นไดท้นัทีตอ้งมีการรอ และมีความล่าชา้ เป็นตน้ 

 จากปรากฏการณ์การเปล่ียนแปลงทางเศรษฐกิจท่ีเกิดข้ึน บริษทั ABC ซ่ึงเป็นบริษทัผลิต
ช้ินส่วนยานยนต์สัญชาติ ญ่ีปุ่น ผลิตช้ินส่วนพลาสติกชุบโครเม่ียม และ ประกอบส าหรับ กระจงั
หน้ารถ และ ตวัหนงัสือสัญลกัษณ์ท่ีติดกบัรถรวมถึงอุปกรณ์ตกแต่งภายนอกรถท่ีท าจากช้ินส่วน
พลาสติกชุบโครเม่ียมไดรั้บผลกระทบเช่นเดียวกนั ซ่ึงในสภาวะการณ์ท่ีเกิดข้ึนท าใหเ้กิดผลกระทบ
กบัยอดการสั่งซ้ือในช่วงท่ีได้รับผลกระทบจากเหตุการณ์การแพร่ระบาดของไวรัสโควิด 19 คือ 
ช่วงเดือนมีนาคม ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2563 

 

 
 

ภาพท่ี 2  ยอดขายของบริษทั ABC 
 

 จากภาพท่ี 2 จะเห็นวา่ ยอดขายของบริษทั ABC ในช่วงเดือนเมษายน พ.ศ. 2563 จนถึง 
เดือนสิงหาคมปี พ.ศ. 2563 ลดลงอยา่งมากถึงร้อยละ 50 ส่งผลให้ตอ้งมีการด าเนินการให้พนกังาน
ท างานจากท่ีบา้น (Work from home) เป็นช่วงเวลา 4 เดือน และในส่วนการผลิต ถึงแมย้อดจะลดลง
ถึงร้อยละ 50 แต่จ านวนคนท่ีใช้ในการบวนการยงัต้องใช้มากเกินความจ าเป็นนั่นคือ ยอดลดลง 
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ร้อยละ 50 แต่จ านวนคนท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต ยงัตอ้งใชถึ้งร้อยละ 80 ของจ านวนคนเดิมท าให้
เกิดภาวะขาดทุนอยา่งหนกัเกิดมาจากประสิทธิภาพการผลิตท่ีนอ้ยกวา่ท่ีตั้งเป้าหมายไว ้

 จากสภาวะการณ์ดงักล่าว ทีมผูบ้ริหารจึงไดมี้การประกาศนโยบายเร่งด่วนเร่ืองการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต ลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างานอย่างเขม้งวด โดยให้มีการ
ระดมความคิดจากผู ้บริหารและผูจ้ ัดการแผนก ทุกแผนกเพื่อหากลยุทธ์ท่ีจะลดความสูญเสีย
เน่ืองจากการท างาน และใชท้รัพยากรให้คุม้ค่ามากท่ีสุด โดยมีการตั้งเป้าหมายของบริษทัโดยแยก
เป็นเป้าหมายของแต่ละส่วนงานดงัน้ี 

 1.  ฝ่ายโรงงาน ตอ้งมี ของเสียจากการผลิตไม่เกิน ร้อยละ 8 ซ่ึงลดลงจากปี พ.ศ. 2565 ซ่ึง
อยูท่ี่ ร้อยละ 16 ลดลงจากปี พ.ศ. 2565 ร้อยละ 50 

 2.  ฝ่ายคุณภาพ ของเสียท่ีส่งไปถึงลูกคา้ตอ้งเป็น 0 และงานท่ีลูกคา้ขอแลกเปล่ียนตอ้ง
นอ้ยลงจากปี พ.ศ. 2562 ร้อยละ 50  

 3.  ฝ่ายวิศวกรรม ตอ้งพฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่เพื่อให้ตรงตามแผนงานไม่มีความล่าชา้ และ
ตอ้งส่งมอบกระบวนการผลิตท่ีดีให้กับฝ่ายผลิต โดยช้ีวดัท่ี ของเสียท่ีเกิดจากการผลิตในช่วง 3 
เดือนแรกตอ้งไม่เกินร้อยละ 8  

 จากเป้าหมายท่ีบริษทั ABC ไดก้ าหนดใหแ้ต่ละหน่วยงาน จะมุ่งเนน้ไปท่ีการคน้หาความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของบริษทั เช่น การคน้หาสาเหตุของการผลิตช้ินงานเสียและ
แกไ้ขช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ และ ถูกส่งมอบไปท่ีลูกคา้ตอ้งเป็นศูนยเ์พื่อลดความสูญเสียจากการ
ตอ้งน าช้ินงานไปแลกเปล่ียนกับลูกคา้ และในส่วนงานพฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่ตอ้งแก้ปัญหาและ
ควบคุมกระบวนการก่อนส่งมอบผลิตภณัฑเ์ขา้สู่การผลิตจริง โดยใหช้ิ้นงานท่ีผลิตตอ้งมีช้ินงานเสีย
เกิดข้ึนไม่เกินร้อยละ 8 ของยอดการผลิตทั้งหมด 

 ผูว้ิจยัมีหนา้ท่ีรับผิดชอบเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมการผลิตในฝ่ายผลิตมีความมุ่งมัน่ท่ีจะ
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการลดของเสีย ลดความสูญเสียประการอ่ืน และ ยกระดบัการ
ควบคุมการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน  

 ผูว้ิจยัจึงมีความสนใจในเร่ืองแนวทางการปรับปรุงการประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการลด
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน โดยการน าระบบ ERP มาใชเ้พื่อให้สอดคลอ้งกบัสภาพปัญหาเพื่อลดความ
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยน าหลกัการคน้หาความสูญเสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิต
ทั้ง 7 ประการ ซ่ึงให้พนกังานในบริษทั ABC ท่ีมีความเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการผลิต และ มีการใช้
ระบบ ERP คน้หาและปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต เม่ือลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตไดจ้ะเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหดี้ข้ึน 
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ค าถามของการวจิัย 
 การน าระบบ ERP มาใชส้ามารถช่วยลดความสูญเปล่าและสามารถเพิ่มประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตไดห้รือไม่อยา่งไร 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1.  เพื่อศึกษาความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของบริษทั ABC  
 2.  เพื่อศึกษาแนวทางการน าระบบ ERP เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
 3.  เพื่อศึกษาแนวทางการน าระบบ ERP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
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กรอบขั้นตอนการวจิัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3  กรอบขั้นตอนของการวจิยั

Process 

วเิคราะห์ข้อมูลงานวจัิยเชิงคุณภาพ 
โดยการถอดเทปจากการสัมภาษณ์เชิงลึก  

สรุปข้อมูลทีไ่ด้จากการสัมภาษณ์ 
แนวทางการน าระบบ ERP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

Output แนวทางในการน าระบบ ERP เพ่ือเพิม่ประสิทธิภาพการผลติ 

Input 

ทบทวนวรรณกรรม 
1.  แนวคิดการลดความสูญเปล่า 7 ประการ 
2.  ระบบการผลิตแบบ Lean manufacturing 
3.  แนวคิดเร่ืองประสิทธิภาพการผลิต 
4.  คู่มือของระบบ ERP  
5.  กระบวนการระบบ ERP ในบริษทั ABC 

สัมภาษณ์เชิงลกึ จ านวน 20 คน 
-  กลุ่มผูจ้ดัการ 3 คน 
-  กลุ่มพนกังานระดบัผูค้วบคุมงานในแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบ 
ERP 17 คน 
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ประโยชน์ทีจ่ะได้รับจากการวจิัย 
 1.  บริษทั ABC สามารถทราบความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 2.  บริษัท ABC สามารถน าแนวทางท่ีได้จากการวิจยัมาใช้ในการน าระบบ ERP เพื่อ

น าไปปรับใชเ้พิม่ประสิทธิภาพการผลิต 
 3.  ผูท่ี้สนใจสามารถน าแนวทางท่ีไดจ้ากงานวิจยัน้ีไปประยุกต์ใช้ในการการน าระบบ 

ERP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 4.  นกัวิชาการและผูท่ี้สนใจในส่วนงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมการผลิต สามารถน า

ผลท่ีได้จากงานวิจยัไปใช้ในการ ศึกษา ใช้เป็นแนวทาง ในเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดว้ยระบบ 
ERP  

 

ขอบเขตของการวจิัย 
 การศึกษาในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาหาแนวทางในการน าระบบ ERP มาใชใ้นการปรับปรุง

ประสิทธิภาพในการผลิตในบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ABC โดยมีขอบเขตดงัน้ี 
 1.  ขอบเขตด้านเน้ือหาวจัิย 
 ศึกษาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดย การน าระบบ ERP มา เพื่อใชล้ด

ความสูญเสียในกระบวนการผลิต ใชก้ารวิจยัเชิงคุณภาพ ดว้ยการสัมภาษณ์เชิงลึกบุคลากรภายใน
บริษทั ABC ท่ีมีหนา้ท่ีรับผดิชอบเก่ียวขอ้งกบัการผลิต 

 2.  ขอบเขตผู้ให้ข้อมูลส าคัญ  
 พนักงานระดับผูจ้ ัดการแผนก หัวหน้างาน ของบริษัทผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ABC 

จ านวน 20 คนโดยคดัเลือกแบบเฉพาะเจาะจงตามคุณสมบติัดงัน้ี 
 ระดบัผูจ้ดัการ 3 คน โดยแบ่งเป็น 
 1.  ผูจ้ดัการแผนกผลิต 1 คน 
 2.  ผูจ้ดัการแผนกวศิวกรรม 1 คน 
 3.  ผูจ้ดัการแผนกการตรวจสอบช้ินงาน 1 คน 
 ระดบัหวัหนา้งานหวัหนา้งานแผนกผลิต 17 คน โดยแบ่งตามกระบวนการผลิต ดงัน้ี 
 1.  หวัหนา้งานแผนกฉีดข้ึนรูปพลาสติก 3 คน 
 2.  หวัหนา้งานแผนกชุบเคลือบผวิพลาสติก 2 คน 
 3.  หวัหนา้งานแผนกพน่สี 2 คน 
 4.  หวัหนา้งานแผนกประกอบ 2 คน 
 5.  หวัหนา้งานแผนกวศิวกรรม 5 คน 
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 6.  หวัหนา้งานแผนกตรวจสอบช้ินงาน 3 คน 
 3.  ขอบเขตพืน้ทีใ่นการเกบ็ข้อมูล 
 บริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ABC ในเขตจงัหวดัชลบุรี 
 4.  ขอบเขตระยะเวลา 
 ระยะเวลาในการศึกษาตั้งแต่เดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2566 - พฤศจิกายน พ.ศ. 2566 

 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 Enterprise Resource Planning (ERP) หมายถึง หรือโปรแกรมส าเร็จรูปท่ีใช้ในการ

วางแผนทรัพยากรองคก์ร ในการวจิยัน้ี ผูว้จิยัใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปของ IFS Application 
 Electronic data interchange (EDI) หมายถึง หรือ การจดัการดา้นระบบฐานขอ้มูลให ้

ฐาน ขอ้ มูลตั้งแต่ สองฐานขอ้มูลท่ีอยู่ภายในองค์กรเดียวกนัหรือต่างกนั สามารถส่ือสาร และส่ง
ขอ้มูลหากนัโดยอตัโนมติัโดยไม่ผา่นการท างานโดยมนุษย ์

 Client หมายถึง โปรแกรมคอมพิวเตอร์ ระบบการท างานของคอมพิวเตอร์ ท่ีเกิดจากการ
เขียนดว้ยภาษาคอมพิวเตอร์เพื่อใหค้อมพิวเตอร์ท างานตามค าสั่งของโปรแกรม 

 Server หมายถึง อุปกรณ์คอมพิวเตอร์ เช่น หน่วยประมวลผลกลาง หน่วยความจ า
ชัว่คราว หน่วยความจ าถาวร อุปกรณ์เช่ือมต่อเครือข่าย และอุปกรณ์ ท่ีสามารถร่วมกนัท างานตาม
ค าสั่งของ Software ได ้

 Kaizen หมายถึง เป็นค าทบัศพัทจ์ากภาษา ญ่ีปุ่นท่ีมีความหมายวา่ การปรับปรุง หรือการ
เปล่ียนแปลงไปในทางท่ีดีข้ึน ซ่ึงปัจจุบนัมีแนวคิด ทฤษฎี ท่ีสามารถน ามาประยกุตใ์ชใ้นการท างาน
มากมาย เช่น หลกั ECRS, 7 Waste  

 Module หมายถึง การจดัหมวดหมู่ของ ERP Software โดยแบ่งตาม Function การท างาน
ในแต่ละแบบ เช่น Module ดา้นบญัชีจะมีหวัขอ้การท างานในโปรแกรมท่ีเก่ียวกบัดา้นบญัชีทั้งหมด 

 Overall Equipment Effectiveness (OEE) ห ม าย ถึ ง  ตัว ช้ี ว ัด ป ระ สิ ท ธิ ภ าพ ขอ ง
เคร่ืองจกัรการผลิตซ่ึงประกอบไปดว้ยอตัราส่วนสามอยา่งคือ  

 Availability Rate หมายถึง อตัราส่วนของเวลาปฏิบติังานจริง (Actual load time) ส่วน
ดว้ยเวลาปฏิบติังานท่ีวางแผนไว ้(Plan load time) 

 Performance Rate หมายถึง อตัราส่วนของประสิทธิภาพจริง (Actual cycle time) ส่วน
ดว้ยประสิทธิภาพท่ีวางแผนไว ้(Plan cycle time) 

 Quality Rate หมายถึง อตัราส่วนของงานดีท่ีได้จริง (Actual yield) ส่วนด้วยงานดีท่ี
วางแผนไว ้(Plan yield) แลว้น าอตัราส่วนทั้งสามมาคูณกนัแลว้ค านวนออกมาในรูปแบบร้อยละ 
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 อุปกรณ์อ่านและส่งข้อมูล Personal Digital assistance (PDA) หมายถึง เคร่ืองมือหรือ
อุปกรณ์ อิเล็กทรอนิกส์ เพื่อประโยชน์ มีความสามารถในการรับส่งข้อมูลอ่านข้อมูลท่ีมีความ
ซับซ้อน ใช้รหัส คิวอาร์โคด (QR code) ท าหน้าท่ีตามโปรแกรมท่ีถูกป้อนเขา้มาและประมวลผล
เพื่อส่งออกขอ้มูลท่ี ตอ้งการไปใชใ้นการท างาน 

 Master production schedule (MPS) หมายถึง แผนการผลิตหลกัท่ีได้มาจากขอ้มูลค า
สั่งซ้ือของลูกคา้ และยงัใช้ในการจดัหา จดัซ้ือวตัถุดิบหรือแรงงานท่ีใช้ในการผลิต ซ่ึง MPS จะมี
การน าไปจดั ท าแผนการผลิตยอ่ยในแต่ละกระบวนการ 

 Close loop MRP หมายถึง ระบบ MRP ท่ีมีการพฒันาให้มีกระบวนการรับข้อมูลการ
ผลิตจริงเขา้ไปเพื่อให้เกิดการประมวลผลและปรับปรุง MPS ใหม่สอดคลอ้งกบัสภาพการผลิตจริงท่ีได ้

 สูตรการผลิต Bill of Material (BOM) หมายถึง ขอ้มูลจ านวนวตัถุดิบท่ีใช้ทั้งชนิดและ
ปริมาณต่อการผลิตสินคา้ 1 ช้ิน 

 ฐานข้อมูลโควิซิน (Covisint) หมายถึง ช่ือผูใ้ห้บริการด้านฐานข้อมูลและบริการการ
เช่ือมต่อขอ้มูลโดยตรง EDI กบัลูกคา้ 
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บทที ่2 
เอกสาร และงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 งานวิจยั เร่ือง แนวทางในการน าระบบ ERP มาใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการ

ผลิตในบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ABC ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาแนวคิดทฤษฎี ความรู้ ท่ีเก่ียวขอ้ง
รวมไปถึงงานวิจยัท่ีสอดคลอ้งและเป็นประโยชน์  ท่ีจะช่วยให้การศึกษาคร้ังน้ีบรรลุผลส าเร็จ ซ่ึง
ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาและทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งดงัต่อไปน้ี 

 1.  แนวคิดเก่ียวกบัโปรแกรมส าเร็จรูป ERP 
 2.  แนวคิดการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
 3.  แนวคิดการลดความสูญเปล่า 7 ประการ 
 4.  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

แนวคดิเกีย่วกบัโปรแกรมส าเร็จรูป ERP  
 ความเป็นมาของโปรแกรมส าเร็จรูป Enterprise Resource Planning (ERP) 
 Goztepe et al. (2015) กล่าวว่า จุดก าเนิดเร่ิมแรกของ ERP มาจากแนวคิดของการพฒันา

ร ะ บ บ ก ารบ ริห าร ภ าย ใน ก ารผ ลิ ต โ ด ย ร วม  (Material Requirement Resource Planning/ 
Manufacturing Resource Planning: MRP) ท่ีใช้ในส่วนมากของอุตสาหกรรมการผลิตในอเมริกา 
โดยค าวา่ ERP และแนวคิดของ ERP นั้นพฒันามาจาก MRP  

 ซ่ึง MRP เกิดข้ึนคร้ังแรกท่ีอเมริกาใน ค.ศ. 1960 ในช่วงแรก MRP ย่อมาจาก Material 
Requirement Planning เป็นการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ เป็นวิธีการในการหาชนิดและจ านวน
วตัถุดิบ ท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตตามตารางเวลาและจ านวนสินคา้ท่ีไดว้างแผนโดยอา้งอิงแผนการผลิต
หลกั (Master Production Schedule: MPS)  

 หลังจากนั้ นระบบ Closed loop MRP ได้ถูกพัฒนาข้ึนเม่ือ ปี ค.ศ. 1970 ซ่ึง เพื่อให้มี
ความสามารถในการป้อนกลับขอ้มูลการผลิตจริงในสายการผลิต นอกจากนั้นยงัเพิ่มมีการเพิ่ม
แนวคิด เร่ือง การวางแผนความตอ้งการและก าลงัการผลิต Capacity requirements planning (CRP) 
เขา้มาเพิ่มเติม 

 ต่อมาไดมี้การพฒันาจาก MRP ยุคท่ี 1 ไปสู่ MRP ยุคท่ี 2 (MRP II) จากความส าเร็จของ 
Closed Loop MRP ใน ปี  ค .ศ . 1980 โด ย  MRP II ใหม่ น้ี ย่อม าจ าก  (Manufacturing resource 
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planning) ซ่ึงไดร้วมการวางแผนและบริหารทรัพยากรการผลิต นอกจากการวางแผนและควบคุม
ก าลงัการผลิต และวตัถุดิบการผลิต เขา้ไปในระบบดว้ย 

 MRP II เขา้มาช่วยในการจดัการในตวัแปรท่ีส าคญัอีกสองตวัแปรนอกเหนือจากวตัถุดิบ 
(Material) คือ เคร่ืองจกัร (Machine) และ เงินทุน (Money) ซ่ึงตวัอย่างระบบ MRP II ท่ีช่ือ TIMS 
ของประเทศนิวซีแลนด์  จะมี เม นูหลักของ Module 3 Modules หลักด้วยกัน คือ Financial 
accounting, Distribution และ Manufacturing และใน Module ของ Manufacturing จะมีส่วนของ 
MRP I รวมอยูด่ว้ย 

 จะเห็นได้ว่าในการน าเอาระบบ MRP II เขา้มาช่วยในองค์กรนั้น ยงัไม่สามารถรองรับ
การท างานทั้งหมดในองค์กรได้ น่ีจึงเป็นท่ีมาของระบบ ERP ซ่ึงจะรวมเอาส่วนของตวัแปรตวั
สุดทา้ยคือ การบริหารมนุษย ์(Manpower) เขา้ไปไวใ้นส่วนของระบบงานท่ีเรียกตวัเองวา่ ERP 

 ดังนั้ นระบบ ERP จึงเป็นระบบท่ีใช้ในการบริหารงานทรัพยากร ทั้ งหมดในองค์กร 
(Enterprise wide) หรือกล่าวอีกอย่างหน่ึงคือ ระบบ ERP เป็นระบบท่ีใช้ในการจดัการตวัแปรใน
การด าเนินกิจกรรมทางธุรกิจทั้ ง 4 ตวัแปรหรือ 4 M ซ่ึงจะประกอบไปด้วย วตัถุดิบ  (Material) 
เคร่ืองจกัร (Machine) เงินทุน (Money) และทรัพยากรมนุษย์ (Manpower) ดังนั้ นท่ีเมนูหลักของ
ระบบ ERP จะพบว่ามีเมนูของทั้ง MRP และ MRP II รวมอยู่ด้วยเพราะ ERP มีต้นก าเนิดมาจาก
ระบบ MRP และ MRP II ซ่ึงประโยชน์ของระบบ ERP คือ เป็นโปรแกรมท่ีใชบ้ริหารและจดัการได้
ทั้ งองค์กร โดยมีข้อมูลขนาดใหญ่ท่ีสามารถเก็บข้อมูลทุกอย่างไวท่ี้เดียวกัน เพื่อป้องกันความ
ซ ้ าซ้อนของข้อมูล ท าให้มีประสิทธิภาพการใช้ข้อมูลสูงสุด โดยแต่ละส่วนสามารถดึงข้อมูล
ส่วนกลางท่ีตวัเองสนใจมาวิเคราะห์ได้ และ สามารถท่ีจะรวบรวมขอ้มูลจากทุกส่วนงานได ้เช่น 
ข้อมูลฝ่ายขาย ข้อมูลฝ่ายการตลาด ข้อมูลฝ่ายผลิต ข้อมูลฝ่ายบัญชี และข้อมูลฝ่ายการจดัการ
ทรัพยากรมนุษย ์เป็นตน้ 

 จากประวัติความ เป็นมาของโปรแกรม  Enterprise Resource Planning (ERP) คื อ 
โปรแกรมท่ีมีไวส้ าหรับช่วยในการด าเนินการประกอบธุรกิจ เน่ืองจากมีการรวบรวมการใชง้านจาก
ทุกส่วนท่ีอยู่ในการด าเนินธุรกิจเขา้มาเป็นขอ้มูลเดียวกนัท าให้เกิดความเป็นหน่ึงเดียวของขอ้มูล 
และสามารถน าไปใช้ในการบริหารทรัพยากร 4M ไดแ้ก่ ทรัพยากรมนุษย ์Man ทรัพยากรการผลิต 
Material และทรัพยากรทุน Money และสุดท้ายคือ ทรัพยากรเคร่ืองจักร Machine ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพโดยภาพรวมแลว้โปรแกรม ERP จะสามารถน ามาใช้รองรับการท างานทุกส่วนของ
องค์กรตั้งแต่เร่ิมตน้คือ การรับขอ้มูลการสั่งซ้ือการควบคุมราคาขายจากลูกคา้ หลงัจากนั้นน าเอา
ค าสั่งซ้ือจากลูกคา้มาใช้ในการจดัเตรียมทรัพยากรเพื่อผลิตสินคา้ ทั้งก าลงัคน วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร 
เม่ือผลิตเสร็จตอ้งน าสินคา้มาตรวจสอบ และควบคุมคุณภาพก่อนท่ีจะจดัส่งให้กบัลูกคา้ และการ
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จัดการบัญชีเจ้าหน้ี และบัญชีลูกหน้ี การบริหารการเงิน  ซ่ึงล้วนเก่ียวข้องกับระบบ ERP ทุก
กระบวนการ 

 
  

 
 

ภาพท่ี 4  ERP โปรแกรมน าไปใชง้านในทุกส่วนขององคก์ร 
ท่ีมา: Sharp, Shehab, Supramaniam, and Spedding (2004)  
 

 องค์ประกอบโปรแกรมส าเร็จรูป Enterprise Resource Planning (ERP) 
 Shehab et al. (2004) ระบุว่าจากภาพท่ี 4 จะเห็นว่า ERP สามารถน าไปใช้งานได้ในทุก

ส่วนขององค์กร โดยลักษณะส าคญัของ ERP คือข้อมูลท่ีอยู่บนฐานข้อมูลเดียวกันท าให้ความ
ผดิพลาดของขอ้มูลนอ้ยลง ทุกส่วนเห็นขอ้มูลเดียวกนั และ สามารถน าขอ้มูลมาใชใ้นการจดัการได้
ทนัทีรวมถึงสามรถลดขั้นตอนในการท างานลง เช่น การส่งต่อขอ้มูล การประหยดัทรัพยากรในการ
ท างาน เช่น ลดการพิมพเ์อกสารบนกระดาษ ลดเวลาการลงขอ้มูลในเอกสาร 
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 โมดูลหลกัภายในระบบ ERP แบ่งออกเป็นหลากหลาย Module ท่ีสามารถน ามาใชง้าน
โดยจะกล่าวถึงโปรแกรม ERP ท่ีช่ือวา่ IFS application ท่ีไดน้ ามาใชใ้นบริษทั ABC ซ่ึงมี
ส่วนประกอบหลกัดงัน้ี

 
 

ภาพท่ี 5  Module ERP มาตรฐาน 
ท่ีมา: เอ็นเทอร์ไพดค์อนเซา้ต้ิง (2566) 

 
 จากภาพท่ี 5 ERP จะประกอบไปดา้ยส่วนท่ีใชง้านดงัน้ี 
 1.  ส่วนท่ีใช้ในงานบญัชี (Accounting module) ใช้ในการส่งเสริมการท างานของระบบ

บญัชีในแต่ละองค์กรโดยมีทั้งระบบ ลูกหน้ีการคา้ Account receipt ระบบเจา้หน้ีการคา้ Account 
payable เพื่อให้ท าการพยากรณ์ธุรกิจ และระบบการหมุนเวยีนของกระแสเงินสด ระบบการจดัการ
ทรัพยสิ์นขององคก์ร โดยมีโปรแกรมยอ่ยดงัน้ี 

  1.1  แสดงขอ้มูลงบดุลของบริษทั (Balance sheet) 
  1.2  แสดงขอ้มูลบญัชีแบบแยกประเภททัว่ไป (General ledger) 
  1.3  การประมาณการณ์งบประมาณล่วงหนา้ (Business planning) 
  1.4  บริหารผลประกอบการวา่มีก าไรหรือขาดทุน (Profit-and-loss) 
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  1.5  ควบคุมทรัพยสิ์นของบริษทั (Fixed asset management) 
  1.6  ควบคุมรายไดค้า้งรับ และหน้ีคา้งจ่าย (Accounts receivable and payable) 
 2.  ส่วนท่ีใช้ในส่วนงานทรัพยากรบุคคล (Human resource module) คือ ระบบการ

จดัการทรัพยากรมนุษย ์ทั้งระบบทะเบียนประวติั สถิติของพนกังานในองค์กร ระบบการควบคุม
การจ่ายเงินเดือน 

  2.1  การบริหารระบบดว้ยผงัองคก์ร (Organization charts) 
  2.2  การบริหารการฝึกอบรมภายในบริษทั (Training management) 
  2.3  การควบคุมอตัราการมาท างานของพนกังานบริษทั (Time and attendance tracking) 
 3.  ส่วนท่ีใช้ในระบบการควบคุมเอกสาร (Document control module) ได้แก่ เอกสาร

คุณภาพและเอกสารส าคญัจะมีการจดัเก็บและควบคุมอยา่งเป็นระบบ 
 4.  ส่วนระบบการผลิตและระบบจัดการการผลิต (Manufacturing module) เช่น การ

วางแผนผลิต การเบิกจ่ายวตัถุดิบ ระบบการจดัการคุณภาพในกระบวนการผลิต 
  4.1  การรับยอดการผลิตแบบผลิตเป็นล็อต (Shop-floor reporting)  

  4.2  การวางแผนการผลิต (Production order planning) 
  4.3  การบริหารทรัพยากรการผลิต (Material and resource plans) 
 5.  ส่วนท่ีเก่ียวข้องในงานจดัการผูผ้ลิต (Supply chain module) ระบบการจดัการการ

จดัส่งกบัรับของใน ห่วงโซ่อุปทานรวมถึงการจดัเก็บสินคา้คงคลงัประกอบไปดว้ย 
  5.1  บริหารระบบการจดัหาและจดัซ้ือ (Procurement) 
  5.2  บริหารและควบคุมสินคา้คงคลงัทั้งวตัถุดิบและสินคา้ส าเร็จรูป (Inventory and 

warehouse management) 
  5.3  บริหารผูข้ายหรือผูรั้บจา้งช่วง (Vendor management) 
  5.4  ควบคุมระบบการขนส่งในกระบวนการผลิตของบริษทั (Logistics) 
  5.5  ควบคุมการรับค าสั่งซ้ือและการขาย (Sales order management) 
  5.6  ควบคุมการรับขอ้มูลประมาณการณ์ค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ (Demand forecasting)  
 โดยในการวิจยัน้ีผูว้ิจยัจะมุ่งศึกษาขอ้มูลไปท่ี Module เก่ียวขอ้งกบัส่วนควบคุมการผลิต

และการผลิต คือ  
  -  ส่วนระบบการผลิตและระบบจดัการการผลิต (Manufacturing module)  

 -  ควบคุมการรับค าสั่งซ้ือและการขาย (Sales order management) 
 -  ควบคุมระบบการขนส่งในกระบวนการผลิตของบริษทั (Logistics) 
 -  งานจดัการผูผ้ลิต (Supply chain module)
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การท างานของระบบ ERP ในกระบวนการผลติบริษัท ABC 
 1.  ข้อมูลกระบวนการผลติของบริษัท ABC 

 ขั้นตอนการท างานของกระบวนการผลิตตั้งแต่เร่ิมตน้กระบวนการพฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่
จนเขา้สู่กระบวนการผลิต และ ควบคุมคุณภาพเพื่อจดัส่งให้ลูกคา้ นั้น สามารถแสดงออกมาเป็น
แผนผงัการไหลของวตัถุดิบ และการไหลของขอ้มูลท่ีใชเ้พื่อควบคุมการผลิต ดงัน้ี 

 

 
 
ภาพท่ี 6  แผนผงักระบวนการผลิตในบริษทั ABC 
 

 จากแผนผงักระบวนการผลิตในบริษทั ABC กระบวนการผลิตเร่ิมตั้งแต่กระบวนการรับ
วตัถุดิบ ท่ีใช้ในการผลิตหลงัจากนั้นวตัถุดิบจะถูกส่งเขา้ท่ีคลงัเก็บและควบคุมวตัถุดิบ เม่ือได้รับ
แผนการผลิต ฝ่ายผลิตจะเบิกวตัถุดิบ ซ่ึงคือ เม็ดพลาสติก เพื่อเขา้สู่กระบวนการฉีดพลาสติกข้ึนรูป
ช้ินงาน หลงัจากนั้นจะน าช้ินงานจากกระบวนการฉีดเขา้สู่กระบวนการชุบโครเม่ียม ดว้ยการเบิก
ตามแผนการผลิต เม่ือชุบเสร็จแล้วน าช้ินงานเข้าสู่กระบวนการพ่นสี และ ประกอบ เพื่อส่งเข้า
คลงัสินคา้ส าเร็จรูปในล าดบัสุดทา้ย ซ่ึง ในทุกกระบวนการตั้งแต่ฉีดพลาสติก จนถึงการประกอบจะ
มีการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหน่ึงร้อยเปอร์เซ็นต์ ก่อนส่งเขา้สู่คลังส้ินคา้ส าเร็จรูป และยงัถูก
ติดตามขอ้มูลการผลิตโดยแผนกวิศวกรรมเพื่อติดตามเร่ืองปัญหาช้ินงานเสีย ในแต่ละกระบวนการ 
เพื่อน าไปปรับปรุงและแก้ไขให้จ  านวนของเสียเป็นไปตามเป้าหมายท่ีตั้ งไว ้โดยของเสียใน
กระบวนการผลิตตอ้งไม่เกิน ร้อยละ 8  

 2.  บทบาทของระบบ ERP ในบริษัท ABC 
  2.1  บทบาทของระบบ ERP เพื่อการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ 
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  ฝ่ายวิศวกรรมได้สูตรการผลิต (Bill of material (BOM) ในช่วงการพฒันาผลิตภณัฑ ์
และบนัทึกขอ้มูลสูตรการผลิตลงในระบบ ERP หลงัจากนั้นด าเนินการพฒันาผลิตภณัฑ์ให้เป็นไป
ตามคุณภาพท่ีลูกคา้ก าหนดไว ้เม่ือลูกคา้อนุมติัผลิตภณัฑ์ใหม่ ฝ่ายวิศวกรรมจะส่งมอบผลิตภณัฑ์
ใหม่เขา้สู่กระบวนการผลิต ซ่ึงสูตรการผลิตน้ีจะน าไปใชใ้นการสั่งซ้ือวตัถุดิบ  

  2.2  บทบาทของระบบ ERP ในการควบคุมการผลิต 
  หลงัจากส่งมอบผลิตภณัฑ์ใหม่เขา้สู่การผลิตแลว้ ส่วนงานผลิตและควบคุมการผลิต 

จะเร่ิมกระบวนการผลิต จากการไดรั้บขอ้มูลการประมาณการจากลูกคา้ ซ่ึงขอ้มูลในการประมาณ
การของลูกคา้จะถูกน าเขา้ระบบด้วยการพิมพ์ด้วยพนักงานเสมียน เม่ือน าขอ้มูลประมาณการค า
สั่งซ้ือเขา้มาแผนกวางแผนผลิต จะวางแผนการใชว้ตัถุดิบ และ ส่งค าสั่งซ้ือไปท่ีแผนกคลงัวตัถุดิบ 
เพื่อออกค าสั่งขอซ้ือ และส่งไปยงัแผนกจดัซ้ือ หลงัจากนั้นแผนกจดัซ้ือออกใบค าสั่งซ้ือ ไปท่ีผูผ้ลิต
หรือผูรั้บเหมาช่วง เพื่อท าการผลิตสินคา้ส่งเขา้มาท่ีบริษทั ABC ตามวนัและเวลาท่ีก าหนดไวใ้นใบ
ค าสั่งซ้ือ หลงัจากนั้นแผนกคลงัวตัถุดิบตรวจรับสินคา้ตามเอกสารและจดัเก็บตามท่ีอยู่ของแต่ละ
วตัถุดิบ เม่ือแผนกผลิตไดแ้ผนผลิต จะเขียนใบขอเบิกวตัถุดิบมาท่ีแผนกคลงัวตัถุดิบ และ แผนก
คลังวตัถุดิบจะจ่ายวตัถุดิบตามใบเบิก แผนกผลิตท าการผลิต ลงข้อมูลการผลิตในใบรายงาน 
หลงัจากนั้นอีก 1 วนัเสมียนของแผนก จะน าใบรายงานการผลิตมาบนัทึกลงระบบ ERP เม่ือผลิต
และผ่านการตรวจสอบคุณภาพเสร็จส้ิน จะส่งช้ินงานท่ีผลิตเสร็จแลว้เขา้ไปท่ีคลงัสินคา้ต่อไป ซ่ึง
ในการส่งสินคา้เขา้คลงัสินคา้แลว้ เสมียนแผนกคลงัสินคา้จะน าเอกสารมาบนัทึกลงไปในระบบ 
ERP อีกคร้ังเพื่อใหข้อ้มูลในระบบ ERP เป็นปัจจุบนั 

 

 
 

ภาพท่ี 7  แผนผงัการท างานของระบบ ERP กบัการควบคุมการผลิตของบริษทั ABC 
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 3.  จุดเด่นของระบบ ERP  
 แอฟ เอม็ เอส คอนเซา้ทต้ิ์ง (2566) ไดร้ะบุวา่จุดเด่นการน า ระบบ ERP มีทั้งหมด 6 ขอ้คือ 
  3.1  การจดัเก็บขอ้มูลท่ีปลอดภยัยิ่งข้ึน ผูผ้ลิตควรจะสามารถก าจดักระบวนการท่ีเกิด

ขอ้ผดิพลาดไดง่้าย การใชก้ระดาษบนัทึกขอ้มูลนั้นไม่มีประสิทธิภาพและไม่ปลอดภยั เน่ืองจากอาจ
ถูกฉีกขาดและสูญหายไดง่้าย แมแ้ต่ฮาร์ดดิสกเ์องไม่สามารถรับประกนัความปลอดภยัของขอ้มูลได ้
โดยเฉพาะอยา่งยิ่งเม่ือมีคนจ านวนมากท่ีใช้งาน ดว้ยซอฟต์แวร์ ERP ผูผ้ลิตสามารถเขา้ถึงขอ้มูลท่ี
หลากหลายผา่นระบบเดียว ผูจ้ดัการสามารถให้สิทธ์ิการเขา้ถึงแก่พนกังานท่ีรับผิดชอบการจดัการ
ขอ้มูล ระบบ ERP บนคลาวดช่์วยใหผู้ท่ี้มีสิทธ์ิการเขา้ถึงสามารถจดัการขอ้มูลไดต้ลอดเวลาตราบใด
ท่ีอุปกรณ์ยงัเช่ือมต่อกบัอินเทอร์เน็ต 

  3.2  ควบคุมสินคา้คงคลงัให้สมบูรณ์ การจดัการสินคา้คงคลงัเป็นปัจจยัส าคญัส าหรับ
ความราบร่ืนของกระบวนการผลิต ด้วยการใช้ซอฟต์แวร์ ERP ผู ้ผลิตสามารถติดตามการ
เคล่ือนไหวของสต็อกภายในและภายนอกไดอ้ย่างครอบคลุมยิ่งข้ึน ระบบน้ียงัช่วยให้บริษทัท่ีใช ้
ERP สามารถระบุผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นท่ีตอ้งการของตลาดได ้เพื่อให้สามารถจดัการการจดัซ้ือและการ
จดัจา้งไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึนรวมถึงการน านวตักรรมออกสู่ตลาดซอฟตแ์วร์ ERP 

  3.3  ทุกแผนกของบริษทัเช่ือมต่อกนัทั้งหมด ระบบ ERP สามารถรวมทุกแผนของ 
บริษทัได ้เช่น แผนกการเงิน แผนกทรัพยากรบุคคล แผนกสินคา้คงคลงั แผนกขาย แผนกบริการ
ลูกคา้ และ ส่วนงานอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงหมายความวา่บริษทัไม่จ  าเป็นตอ้งด าเนินการดว้ยตนเองและ
แยกการตรวจสอบแต่ละแผนก แผนกทั้งหมดสามารถประสานงานผ่านระบบเดียวและผูจ้ดัการ
สามารถรับขอ้มูลท่ีสมบูรณ์จากแต่ละหน่วยงานตามเวลาจริง 

  3.4  การจดัการค าสั่งงานโดยอตัโนมติั ซอฟตแ์วร์ ERP ช่วยให้ผูผ้ลิตสามารถสั่งงาน
ไดโ้ดยอตัโนมติั ซ่ึง รวมถึงวนัท่ีและเวลาในการด าเนินการ ช่ือลูกคา้ ใบสั่งขาย สัญญาขาย ปริมาณ
ผลิตภณัฑ์ และ พนกังานท่ีรับผิดชอบ ใบสั่งงานแต่ละใบมีรหสัเส้นทางเพื่อให้ง่ายต่อการจดัการใน
การตรวจสอบเส้นทาง หวัหนา้งานสามารถตรวจสอบแต่ละงานตามล าดบังานท่ีสร้างข้ึนและท าให้
แน่ใจวา่งานทั้งหมดท างานอยา่งถูกตอ้ง 

  3.5  ปรับปรุงซับพลายเชนให้คล่องตวั และกระบวนการปฏิบติัตามค าสั่งซ้ือ ด้วย
ซอฟต์แวร์ ERP ผูผ้ลิตสามารถมัน่ใจไดว้า่กระบวนการทั้งหมดท างานไดอ้ยา่งราบร่ืนและสามารถ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ทันเวลา คุณสมบัติการจัดการซับพลายเชนรวมถึงการ
ประสานงาน, การควบคุมการจดัซ้ือ, การจดัการสินคา้คงคลงั และการส่งมอบสินคา้ ดว้ยคุณสมบติั
น้ีผูผ้ลิตสามารถสร้างกลยุทธ์ดา้นโลจิสติกส์ไดดี้ข้ึนและจะช่วยพวกเขาอยา่งมากในการลดตน้ทุน
การด าเนินงานและการบริหารจดัการ 
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  3.6  ให้ขอ้มูลท่ีถูกตอ้ง และ ปรับปรุงการตดัสินใจ ซอฟต์แวร์ ERP ช่วยให้ผูผ้ลิตรับ
ขอ้มูลท่ีสมบูรณ์แบบในทุกด้านของการด าเนินธุรกิจ เช่นประสิทธิภาพการขายลูกคา้ ก าไรและ
ขาดทุนหุ้น การเงิน แรงงาน ขอ้มูลทั้งหมดท่ีสร้างข้ึนนั้นมีประโยชน์อยา่งแน่นอนส าหรับผูมี้ส่วน
ไดส่้วนเสียในการประมาณการท่ีแม่นย  าและการคาดการณ์ท่ีมีประสิทธิภาพยิง่ข้ึนซ่ึงจะช่วยให้ฝ่าย
บริหารสามารถตดัสินใจทางธุรกิจไดอ้ยา่งชาญฉลาดและรวดเร็วข้ึน  

 4.  ข้อจ ากดัของระบบ ERP 
 แอฟ เอ็ม เอส คอนเซ้าท์ต้ิง (2566) ไดร้ะบุวา่ในทางกลบักนัระบบ ERP ยงัมีขอ้จ ากดัท่ี

ตอ้งการพฒันาเพิ่มเติมทั้งหมด 5 ขอ้คือ 
  4.1  เป็นระบบท่ีพฒันาความสามารถแบบพื้นฐานไว ้ไม่ไดเ้จาะจงกบัธุรกิจแบบใด

แบบหน่ึงเป็นพิเศษ 
  4.2  ธุรกิจจะตอ้งปรับขั้นตอนการท างานให้เป็นไปตาม Flow หรือความสามารถของ

โปรแกรม ตอ้งใช้เวลาในการปรับตวับา้ง และอาจท าให้เกิดการต่อตา้นจากพนักงานท่ียึดติดการ
ท างานแบบเดิม 

  4.3  ความสามารถบางอยา่งของโปรแกรมอาจไม่ตรงกบัความตอ้งการขององคก์ร  
  4.4  การขอแกไ้ข ปรับเปล่ียน Customize โปรแกรมเพิ่มเติม อาจมีขอ้จ ากดั หรืออาจมี

ค่าใชจ่้ายเพิ่มเติม 
  4.5  หากเลือกโปรแกรมERP ส าเร็จรูป ท่ีไม่ไดม้าตรฐานหรือไม่ไดรั้บการยอมรับ ท า

ใหเ้สียเวลา เสียเงิน และเสียโอกาสทางธุรกิจได ้
 

แนวคดิการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลติ 
แนวคิด Kaizen 

 ฐิรกานต์ สธนเสาวภาคย ์สุกญัญา เรืองสุวรรณ และ เกศรินทร์ อุดมเดช (2560) ระบุว่า
กิจกรรม Kaizen ซ่ึงเป็นกิจกรรมในการใช้ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานโดยได้กล่าวถึง
หลักการในการ Kaizen ไว้ว่า Kaizen เป็นภาษาญ่ีปุ่นถ้าแปลเป็นภาษาไทยจะหมายถึง “การ
ปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง” ซ่ึงได้มีการยกตัวอย่างว่ามีการใช้เคร่ืองมือ 2 แบบคือ 1) 5W1H และ  
2) ECRS โดยเคร่ืองมือท่ี 1) 5W1H คือ เป็นเคร่ืองมือในการตั้งค  าถามในการท างานเพื่อน าไปสู่การ
ค้นหาปัญหา และ น าไปปรับปรุงแก้ไขซ่ึง 5W1H ประกอบด้วย What เป็นการตั้ งค  าถามเพื่อ
ตอ้งการท่ีจะทราบจุดประสงค์การท างาน Where ท าท่ีไหนท่ีเหมาะสม When ท าเม่ือไหร่ถึงจะ
เหมาะสม Why ท าไปเพื่ออะไร How ตอ้งท าอย่างไร ในเคร่ืองมือท่ี 2) ได้กล่าวไวว้่าหลงัจากตั้ง
ค าถาม 5W1H แลว้น าแต่ละขั้นตอนมาพิจารณาต่อในหลกัการ ECRS เม่ือ E มาจากค าวา่ Eliminate 
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คือ การตดัหรือลดการลดหรือตดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นออก C มาจากค าว่า Combine คือ 
พิจารณาว่าถ้าไม่สามารถตดัขั้นตอนนั้นได้ให้พิจารณาต่อว่าสามารถรวมเข้ากับการท างานใน
ขั้นตอนอ่ืนได้หรือไม่ R มาจากค าว่า Rearrange คือ การน าขั้นตอนมาท าการจดัเรียงล าดับใหม่
เพื่อให้ง่ายกบัการท างานและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน สุดทา้ยให้น ามาพิจารณา S มาจากค า
วา่ Simple ท าขั้นตอนการท างานใหง่้ายข้ึนอาจจะมีอุปกรณ์ช่วยเขา้มาหรือวธีิการท างานใหม่ท่ีง่ายข้ึน 

 ฐิรกานต ์สธนเสาวภาคย ์สุกญัญา เรืองสุวรรณ และ เกศรินทร์ อุดมเดช (2560) ไดก้ล่าว
อีกวา่กิจกรรม Kaizen ซ่ึง เป็นศพัทภ์าษาญ่ีปุ่น แปลวา่ "การปรับปรุง" (Improvement)  

 Kaizen เป็นแนวคิดท่ีน ามาใช้ในการบริหารการจดัการการอย่างมีประสิทธิผล โดย
มุ่งเน้นท่ีการมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน ร่วมกันแสวงหาแนวทางใหม่ เพื่อปรับปรุงวิธีการ
ท างานและสภาพแวดลอ้มในการท างานให้ดีข้ึนอยูเ่สมอ หวัใจส าคญัอยูท่ี่ตอ้งมี การปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด (Continuous improvement) ท าไมตอ้งท า KAIZEN ตามหลกัการของ Kaizen 
ข้างต้น Kaizen จึงเป็นแนวคิดท่ีจะช่วยรักษามาตรฐานท่ีมีอยู่เดิม (Maintain) และปรับปรุงให้ดี
ยิง่ข้ึน (Improvement) หากขาดซ่ึงแนวคิดน้ีแลว้มาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิมจะลดลง 
 ความส าคญัในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชค้วามรู้ความสามารถของพนกังานมา
คิดปรับปรุงงาน โดยใช้การลงทุนเพียงเล็กน้อย ซ่ึงก่อให้เกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละน้อยท่ี
เพิ่มพูนข้ึนอยา่งต่อเน่ือง  

 เทคนิควธีิการเพื่อการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
 -  วงจร PDCA: ประกอบด้วย วางแผน (Plan) ปฏิบัติ (Do) ตรวจสอบ (Check) และ
ปรับปรุง แกไ้ข (Act) 

 -  5ส(5s) 
 -  วศิวกรรมอุตสาหการขั้นพื้นฐาน (Basic industrial engineering) 
 -  กระบวนการแกปั้ญหา (Problem solving method) 
 -  หรือการฝึกอบรมเพื่อเฝ้าระวงัความปลอดภยั (Kiken Yochi Training: KYT) 
 -  ระบบขอ้เสนอแนะ (Suggestion scheme) 
 -  กลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circles: QCC) 
 -  ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just-In-Time System: JIT) 
 -  การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) 
 -  การบริหารคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management: TQM) 
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 แนวคิดประสิทธิภาพการผลติ OEE (Overall Equipment Effectiveness) 
 การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) 

เป็นตวัช้ีวดัถึงประสิทธิภาพการผลิตโดยเน้นไปท่ีประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร เป็นท่ีนิยมใช้มาก 
โดยเฉพาะในประเทศญ่ีปุ่น ไดมี้การน ามาเป็นตวัช้ีวดัถึงประสิทธิภาพการบ ารุงรักษา เชิงป้องกนั 
(Preventive maintenance) โดยเป้าหมายหลกัเพื่อลดความสูญเสียและปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิต OEE จะประกอบไปดว้ย ตวัแปรหลกั 3 อยา่ง คือ 

 1.  อตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability rate) คือ ความพร้อมในการเดินเคร่ืองจกัร ของ
การผลิตโดยการน าเวลาเดินเคร่ืองจกัรจริง (Operating time) ส่วนด้วยเวลารับภาระงาน (Loading 
time)  

 

 อตัราเดินเคร่ืองจกัร   = 
เวลารับภาระงาน−เวลาท่ีหยดุเคร่ืองจกัร

เวลารับภาระงาน
 

 

  = 
เวลาเดินเคร่ืองจกัร

เวลารับภาระงาน
 

 
 ซ่ึงเวลาท่ีหยุดเคร่ืองจกัรความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในการผลิต เช่น หยุดเคร่ืองเพื่อรอการ

ซ่อมแซม หยดุเคร่ืองเพื่อรอการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน เป็นตน้ 
 2.  อตัราประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัรการผลิต (Performance rate) คือ สมรรถนะการ

ท างานของเคร่ืองจกัในการผลิต โดยการเปรียบเทียบการเดินเคร่ืองสุทธิ (Net operating time) กบั
เวลาการเดินเคร่ืองจกัร (Operating time) 
 

 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร = 
เวลามาตราฐาน ×จ านวนชิน้งานทีผ่ลติได้

เวลาเดินเคร่ือง
 

 

        = 
เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ

เวลาเดินเคร่ือง
 

 
 การสูญเสียในด้านประสิทธิภาพ เกิดจากสาเหตุการหยุดเล็กน้อย หรือเกิดจากการ
เดินเคร่ืองเปล่า ซ่ึงมาจากหลายสาเหตุ เช่น หยดุปรับปัญหาคุณภาพ การวางแผนท่ีไม่ดี เป็นตน้ 

 3.  ความสูญเสียด้านคุณภาพ (Quality rate) คือ ความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตช้ินงาน
เสีย ผลิตงานออกมาแลว้ตอ้งซ่อมงาน และความสูญเสียในช่วงเร่ิมผลิต ดงันั้นอตัราส่วนคุณภาพ คือ 
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ความสามารถของกระบวนการผลิตท่ีสามารถผลิตช้ินงานดีตรงกบัขอ้ก าหนดของลูกคา้ ต่อ จ านวน
ช้ินงานท่ีผลิตทั้งหมด 

 

 อตัราส่วนคุณภาพ = 
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตทั้งหมด−จ านวนช้ินงานเสีย

จ านวนช้ินงานท่ีผลิตทั้งหมด
 

 

 = 
จ านวนช้ินงานดี

จ านวนช้ินงานท่ีผลิตทั้งหมด
 

 
 ดงันั้นการวดัประสิทธิผลโดยรวม OEE คือ การน าอตัราส่วนการเดินเคร่ืองจกัร คูณดว้ย

อตัราส่วนประสิทธิภาพ และคูณกบั อตัราส่วนคุณภาพ 
 

OEE = อตัราส่วนเดินเคร่ือง x อตัราส่วนประสิทธิภาพ x อตัราส่วนคุณภาพ 

 
 

ภาพท่ี 8  แผนภาพหลกัการวดัประสิทธิภาพดว้ย OEE 
 
 ดงันั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต จะตอ้งลดความสูญเสียลงโดยการน าตวัช้ีวดั

อยา่ง OEE มาช้ีวดัติดตามและปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
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แนวคดิการลดความสูญเปล่า 7 ประการ 
 ร่ืนฤดี โยธาคุณ วรรณกร นามนู และ สุพรรณี อ้ึงปัญสัตวงศ์ (2560) ได้กล่าวว่าความ

สูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตวา่มีความสูญเสียความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนท่ีส าคญั 7 ประการ ซ่ึง
ในกระบวนการผลิตตอ้งมีการลดความสูญเสียเหล่าน้ีใหม้ากท่ีสุด 

 1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากจนเกินไปหรือการผลิตออกมาแล้วไม่สามารถ
แปลงสินคา้เป็นเงินไดใ้นระยะเวลาอนัสมควร ถือเป็นความสูญเสียท่ีส าคญัมากเน่ืองจาทรัพยากร
ทั้ง วตัถุดิบ ค่าแรง ค่าไฟ และโสหุ้ย ไดถู้กใช้ไปในการผลิตสินคา้ไปแลว้ แต่ถา้ไม่สามารถแปลง
เป็นเงินไดต้ามระยะเวลาสมควรจะเกิดภาวะเงินจม ในภาวะท่ีเลวร้ายคือ ไม่สามารถแปลงเป็นเงิน
ไดเ้ลย 

 2.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บสินค้าคงคลงั เม่ือมีสินค้ามากเกินความจ าเป็นจะมี
ค่าใชจ่้ายในการดูแลรักษาสินคา้ส าเร็จรูปและตอ้งมีการหาพื้นท่ีในการจดัเก็บ ดงันั้นเป็นความสูญ
เปล่าท่ีเกิดข้ึนเช่นกนั 

 3.  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง การขนส่งเป็นกระบวนการท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม
ให้กับผลิตภัณฑ์แต่มีความจ าเป็นท่ีต้องมีในกระบวนการ แต่การท่ีมีกระบวนการขนส่งมาก
จนเกินไปส่งผลต่อความสูญเปล่าด้านการขนส่ง และในบางกรณีอาจเกิดความเสียหายกบัสินคา้
เน่ืองจากการขนส่งได ้

 4.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว การท างานของพนกังานในสายการผลิต ถา้การ
ท างานมีการท างานท่ีฝืนธรรมชาติของร่างกาย เช่น เอ้ือม กม้ หันหลงัหยิบงาน ซ่ึงการเคล่ือนไหว
แบบน้ีจะท าให้เวลาในการท างานเพิ่มข้ึน ซ่ึงท าให้ผลผลิตลดลงเกิดความสูญเสียเกิดข้ึน อีกทั้งการ
เคล่ือน ไหวท่ีผดิธรรมชาติเหล่าน้ียงัก่อใหเ้กิดความเม่ือยลา้แก่พนกังานและน ามาซ่ึงการเจบ็ป่วยใน
การท างานได ้

 5.  ความสูญเสียจากกระบวนการผลิต คือ การท่ีมีขั้นตอนในการท างานมากเกินไปซ่ึงท า
ใหเ้กิดกระบวนการท่ีไม่จ  าเป็นเกิดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็น 

 6.  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย คือ การท างานท่ีไม่ต่อเน่ืองซ่ึงเกิดจากการรอคอย 
เช่นการ รอคอยค าสั่งผลิต การรอคอยการแกไ้ขปัญหา การรอคอยการขนส่งและการรออ่ืน 

 7.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย ท าให้เกิดปัญหาความสูญเสียท่ีตามมาหลาย
อยา่งเช่น ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอยการตดัสินใจ รอคอยการแกไ้ขงาน และส่งผลใหป้ริมาณ
การผลิตเพิ่มข้ึนท าใหเ้กิดการใช ้ทรัพยากรการผลิตมากเกินความจ าเป็น 
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งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 อภิญญา ดวงภักดี (2560) ระบุว่าปัจจัยท่ีมี อิทธิพลต่อประสิทธิภาพการใช้ระบบ

สารสนเทศทางการบญัชีเพื่อการวางแผนทรัพยากร: กรณีศึกษาบริษทัผลิตไมย้างพาราแปรรูปใน
ประเทศไทย เป็นการศึกษาในเร่ืองปัจจยัท่ีส าคญัและมีอิทธิพลในการวางแผนทรัพยากร ซ่ึงมีตวั
แปร คือ ปัจจัยด้านบุคคล ปัจจัยด้านองค์กร และปัจจัยด้านระบบสารสนเทศ และมีการ
ตั้งสมมติฐานการวิจยัทั้งหมด 5 สมมติฐาน โดยมีการท าการวิจยัเชิงปริมาณและได้ท าการส ารวจ
บริษทัผลิตไมย้างพารา จ านวน 153 บริษทั พบว่ามี 2 สมมติฐานท่ียอมรับคือ การสนับสนุนจาก
ผูบ้ริหาร และปัจจยัดา้นระบบสารสนเทศมีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพการใชร้ะบบสารสนเทศในการ
วางแผนทรัพยากร โดยสรุปได้ว่าการผลักดนัจากผูบ้ริหาร และความพร้อมทางด้านเทคโนโลยี
สารสนเทศมีผลต่อการใชง้านระบบวางแผนทรัพยากรไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 นิศารัตน์ ขติัยนนท์ อุเทน เลาน าทา และ นาถนภา นิลนิยม (2564) ระบุว่าความสัมพนัธ์
ระหว่างความสามารถระบบการวางแผนทรัพยากรองค์กรกับประสิทธิภาพการประมวลผล
สารสนเทศทางการบญัชีของธุรกิจในเขตนิคมอุตสาหกรรมในประเทศไทย โดยศึกษาความสามารถ
ระบบการวางแผนทรัพยากรองค์กร (Enterprise Resource Planning systems capabilities) โดย
ประยุกต์จากแนวคิด Information system capabilities conceptual framework ของ Aydineret et al. 
(2019, p. 173) ซ่ึงประกอบดว้ยตวัแปร ดา้นความพร้อมทางเทคโนโลยีสารสนเทศ (IT Readiness) 
ดา้นการบริหารการวางแผนทรัพยากรองคก์รอยา่งต่อเน่ือง (ERP Management continuity) ดา้นการ
มีส่วนร่วมของพนักงาน (ERP Employee involvement) ดา้นการบูรณาการซอฟต์แวร์การวางแผน
ทรัพยากรองคก์ร (ERP Software integration) โดยมีการเก็บขอ้มูล จากกลุ่มตวัอยา่ง 400 คนโดยเปิด
ตาราง Krejcie and Morgan และใช้วิธีการสุ่มแบบชั้นภูมิ ซ่ึงจากวิจยัพบว่าปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อ
ประสิทธิภาพคือ การสนับสนุนและการผลักดันจากผูบ้ริหารระดับสูง  ความพร้อมทางด้าน
เทคโนโลยสีารสนเทศ 

 ณชญาภสั รอดประยูร (2560) ระบุว่าเร่ืองการเตรียมความพร้อมก่อนการตดัสินใจน า
ระบบการวางแผนทรัพยากรในองค์กรมาใช้  ส าหรับธุรกิจขนาดกลางและขนาดย่อม ในเขต
กรุงเทพมหานคร โดยมีการศึกษาการดา้นความสามารถและความพร้อมของระบบสารสนเทศต่อ
ปัจจยั เพศ อายุ การศึกษา ประเภทธุรกิจ เวลาในการด าเนิน ธุรกิจ ซ่ึงผลการวิจยัพบวา่มีปัจจยัสรุป
ได้ว่าระดับความสามารถด้านการบริหารจัดการและความพร้อมส าหรับการใช้งานระบบมี
ความสัมพนัธ์หรือมีผลต่อทศันคติต่อการใชง้านระบบ ERP และความเห็นดา้นประโยชน์ของระบบ 
ERP ผูต้อบแบบสอบถามต่างให้ขอ้เสนอแนะเป็นไปในทิศทางเดียวกนัวา่ การน าระบบ ERP มาใช้
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ในองค์กร จะท าให้การท างานมีประสิทธิภาพและเกิดการประมวลผลขอ้มูลได้อย่างถูกตอ้ง ซ่ึงมี
ความเห็นวา่เป็นการลงทุนท่ีคุม้ค่า 

 อรรตพล วงศสุ์ขศ (2557) แสดงถึงปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพการด าเนินงานดว้ย
ระบบ อี อาร์ พี ในธุรกิจก่อสร้าง โดยมีการศึกษาตวัแปรในด้านประชากรศาสตร์ เช่น เพศ อาย ุ
การศึกษา แผนการท างาน อายกุารท างาน ระดบัต าแหน่ง และปัจจยัความพร้อมดา้นเทคโนโลย ีเช่น 
ดา้นบุคคล ด้านฮาร์ดแวร์ ด้านซอฟต์แวร์ ด้านขอ้มูล ด้านเครือข่าย ท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการ
ด าเนินการระบบ ERP ท่ีวดัในเชิงของ คุณภาพงาน ในด้านปริมาณงาน ด้านระยะเวลา ด้าน
ค่าใช้จ่าย จากผลการวิจัยพบว่าผลการวิจัยในทุกตัวแปรมีอิทธิพลต่อ ประสิทธิภาพด้านการ
ด าเนินงานของระบบ ERP  

 จิรวฒัน์ สุขศรี (2557) ระบุวา่ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพของกระบวนการรับ-ส่ง
สินคา้/ วตัถุดิบดว้ยระบบ SAP ของพนกังานระดบัหวัหนา้ของบริษทัผูผ้ลิตรถยนตใ์นประเทศไทย 
มีการศึกษาตวัแปรอิสระคือ ปัจจยัภายในดา้นการบริหารองคก์ร และปัจจยัภายนอกดา้นการบริหาร
องค์กร ต่อ ความถูกตอ้ง เวลา และการควบคุม โดยท าการศึกษากับกลุ่มตวัอย่างท่ีใช้ SAP เป็น
จ านวน 400 คน พบว่า ปัจจยัภายในองค์กรและภายนอกองค์กรส่งผลต่อการยอมรับประสิทธิภาพ
ของความถูกตอ้งต่อกระบวนการรับ-ส่งสินคา้/ วตัถุดิบโดยใช ้ระบบ ERP 

 ตติชยั อธิกุลรัตน์ และ ภทัรพงษ ์ภาคภูมิ (2560) ไดแ้สดงถึงการประยุกต์ระบบการผลิต
แบบลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต กรณีศึกษา บริษัท ยู.พี.เอส. อุตสาหกรรม จ ากัด ซ่ึงมี
จุดประสงค์ในการมุ่งเน้นในเร่ืองการน าระบบลีน มาประยุกต์ใช้เพื่อลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตซ่ึงมีกระบวนการคือ  

 1.  การเลือกงาน การเลือกงานเป็นกระบวนการพิจารณาคดัเลือกงานหรือผลิตภณัฑ์เพื่อ
ใชส้ าหรับการท าวิจยัเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ในคร้ังน้ี โดยผูว้ิจยัท าการคดัเลือกงานจาก
ยอดขายของสินคา้แต่ละรายการ 

 2.  การรวบรวมขอ้มูลและวิเคราะห์ขอ้มูลตามแนวคิดระบบการผลิตแบบลีน การเก็บ
รวบรวมขอ้มูลเป็นการรวบรวมขอ้มูลของงานหรือผลิตภณัฑ์ท่ีไดท้  าการคดัเลือกจากขั้นตอนการ
เลือกงาน โดยบันทึกเป็นแผนภาพสายธารคุณค่า (Current stage value stream mapping: VSM 
current stage) พร้อมวิเคราะห์สายธารคุณค่าของผลิตภัณฑ์เพื่อวิเคราะห์ส าหรับปรับปรุงเป็น
แผนภาพสายธารคุณค่าในอนาคต (Future stage value stream mapping: VSM future stage) เพื่อใช้
เป็นแนวทางในการปรับปรุงการท างาน 
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 3.  การปรับปรุงการด าเนินงานตามแนวคิดระบบการผลิตแบบลีน การปรับปรุงการ
ด าเนินงานตามแนวคิดระบบการผลิตแบบลีน ในขั้นตอนน้ีเป็นการปรับปรุงตามแผนภาพสายธาร
คุณค่าในอนาคตท่ีไดว้าดไว ้ตามเคร่ืองมือ (Tool kid) ของระบบการผลิตแบบลีน 

 สรุปไดว้า่การเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานในกระบวนการผลิตเบาะแบบเดิมพร้อม
กบัประยุกต์รูปแบบการผลิตแบบลีน ศึกษาสภาพการท างานปัจจุบนัผ่านแผนภาพสายธารคุณค่า
ปัจจุบนั รวมถึงก าหนดเป้าหมายและรูปแบบการปรับปรุงผา่นแผนภาพสายธารคุณค่าในอนาคต ท า
ให้ผูว้ิจยัสามารถก าหนดเคร่ืองมือในการปรับปรุง เช่น 5 ส. การควบคุมดว้ยสายตา และการไหล
แบบมาก่อนด าเนินการผลิตก่อน (First In First Out: FIFO) ท าให้สภาพแวดลอ้มในการปฏิบติังานดี
ข้ึน การเคล่ือนยา้ยงานสามารถด าเนินการไดส้ะดวกข้ึน จากการด าเนินการ 5 ส. การคดัแยกและการ
จดัเก็บวสัดุ พร้อมทั้งจดัท าชั้นวางช้ินส่วนผา้เพื่อเพิ่มพื้นท่ีจดัเก็บมีการใช้ประโยชน์ในแนวสูง
ต่อไป ลดการวางช้ินส่วนผา้บนพื้นท าให้กีดขวางการเคล่ือนท่ีของคนและช้ินงาน ดงันั้นเองการ
ด าเนินการปรับปรุงในคร้ังน้ี 5 ส. จึงเป็นเคร่ืองมือพื้นฐานในการด าเนินการปรับปรุง รวมถึงน าไป
ประยกุตใ์ชเ้พื่อขยายผลในการปรับปรุงต่อ เช่น การปรับปรุงผงัภายในแผนกใหม่โดยการจดัหาชั้น
วางเพื่อให้พื้นท่ีท างานไดส้ะดวกยิ่งข้ึน ท าให้สามารถลดระยะทางการเคล่ือนท่ีภายในได ้สามารถ
ลดความสูญเปล่าในการด าเนินงานส่งผล 

 รุจิภา สินสมบูรณ์ทอง  (2559) ระบุว่าการวางแผนทรัพยากรองค์รวมท่ี มีผลต่อ
ความส าเร็จของอุตสาหกรรมยานยนต์ ในประเทศไทย ซ่ึงเป็นงานวิจยัเชิงปริมาณ เพื่อศึกษา เพื่อ
ศึกษาอิทธิพลของปัจจยัเหตุท่ีมีอิทธิพลต่อการใช้งานระบบการวางแผนทรัพยากรองค์รวมใน
องคก์รธุรกิจ ซ่ึงมีการด าเนินการและวธีิการเก็บรวบรวมขอ้มูล จากแบบสอบถาม (Questionnaires) 
กบัผูบ้ริหารธุรกิจและผูใ้ช้ระบบการวางแผนทรัพยากรองค์การในองค์การธุรกิจดา้นอุตสาหกรรม
ยานยนต์ในประเทศไทย เช่น ผูอ้  านวยการ/ผูจ้ดัการฝ่ายเทคโนโลยีสารสนเทศ และบุคลากรท่ี
เก่ียวข้อง เน่ืองจากผูอ้  านวยการ/ผูจ้ดัการและบุคลากรท่ีเก่ียวข้องมีบทบาทหน้าท่ีส าคญัในการ
บริหารจึงเป็นบุคคลท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการให้ขอ้มูล รวมถึงเป็นบุคคลท่ีรู้รายละเอียดของขอ้มูล ท่ี
เก่ียวกบัเทคโนโลยีมากท่ีสุด ซ่ึงตรงกบัส่ิงท่ีผูว้ิจยัตอ้งการศึกษา ก าหนดให้ธุรกิจ 1 องคก์รมีผูต้อบ
แบบสอบถามในต าแหน่งผูอ้  านวยการ/ผูจ้ดัการ 1 คน ซ่ึงการวิจยัคร้ังน้ีมีกลุ่มตวัอยา่ง จ  านวน 690 
คน โดยมีวธีิการวเิคราะห์ขอ้มูล  

 1.  สถิติการวเิคราะห์เชิงพรรณนา 
 ผูว้ิจยัน ามาใช้เพื่อการอธิบาย/บรรยายถึงคุณสมบติัหรือลกัษณะของการแจกแจงขอ้มูล 

ตวัแปรตามปัจจยัดา้นคุณลกัษณะของกลุ่ม โดยก าหนดการวดัเป็นค่าร้อยละ (Percentage) ค่าเฉล่ีย 
(Mean) และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard deviation) ผูว้ิจยัวิเคราะห์ค่าสถิติพื้นฐานของตวั
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แปรสังเกตได ้จ านวน 11 ตวัแปร เพื่อนามาใชเ้พื่อการอธิบาย/บรรยายถึงลกัษณะการแจกแจง และ
การกระจายของตัวแปรสังเกตได้ โดยก าหนดการวดัเป็นค่าเฉล่ีย (Mean) และส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน (Standard deviation) โดยการใชโ้ปรแกรมวเิคราะห์ส าเร็จรูปโปรแกรมทางคอมพิวเตอร์ 

 2. สถิติการวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปร 
 ส าหรับการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปร ผูว้ิจยัน ามาใช้เพื่อหาความสัมพนัธ์

ระหว่างตวัแปรด้วยการวิเคราะห์ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์แบบเพียร์สัน (Pearson’s Product-
Moment Correlation Coefficient) ซ่ึงท าให้ผู ้วิจ ัยทราบถึงความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปร ว่ามี
ความสัมพนัธ์เชิงเส้นตรงหรือไม่ สามารถระบุทิศทางของความสัมพนัธ์ (ทางบวกหรือทางลบ) และ
ขนาดของความสัมพนัธ์มีค่าอยูใ่นระดบัใด เพื่อใช้เป็นขอ้มูลพื้นฐานในการวิเคราะห์โมเดลปัจจยั
เหตุและผลของพฤติกรรมการใชเ้ทคโนโลยี 

 จากงานวิจยัสรุปไดว้า่ ปัจจยัภายนอกมีอิทธิพลทางตรงต่อการใชง้านระบบการวางแผน
ทรัพยากรองค์รวมมาใช้ในองค์กรธุรกิจ ปัจจยัภายในมีอิทธิพลทางตรงต่อการใช้งานระบบการ
วางแผนทรัพยากรองคร์วมมาใชใ้นองคก์รธุรกิจ การสนบัสนุนของผูบ้ริหารระดบัสูง การฝึกอบรม
บุคลากร การบริหารโครงการ ความชัดเจนของเป้าหมายหรือวตัถุประสงค์ และการปรับร้ือ
กระบวนการทางธุรกิจ ย่อมส่งผลความส าเร็จต่อการใช้งานระบบการวางแผนทรัพยากรองค์รวม
ของอุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศไทย การใช้งานระบบการวางแผนทรัพยากรองค์รวมมี
อิทธิพลทางตรงต่อผลการด าเนินงานของธุรกิจ การใช้งานระบบการวางแผนทรัพยากรองค์รวม
ย่อมส่งผลต่อการด าเนินงานของธุรกิจของอุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศไทย อนัได้แก่ ดา้น
การเงิน ด้านการเรียนรู้และการเจริญเติบโต ด้านลูกค้า และด้านกระบวนการภายใน ทั้ งน้ีอาจ
เน่ืองจากประสิทธิภาพในการใชว้ตัถุดิบ 

 ฐิติพร มุสิกะนนัทน์ (2558) ไดป้ระยุกตใ์ช้การผลิตแบบลีนในการเพิ่มก าลงัการผลิตของ
กระบวนการผลิตปลาเส้น โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อขจดัความสูญเปล่าจึงใชห้ลกัการวิเคราะห์ความ
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน 7 ลกัษณะในกระบวนการผลิตปลาเส้น จากการศึกษากระบวนการผลิตปลาเส้น
พบว่า มีก าลงัการผลิตต ่ากว่าความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงกระบวนการผลิตปลาเส้นของโรงงานมี
ก าลงัการผลิต 396.20 กิโลกรัมผลิตภณัฑ์ต่อวนั ขณะท่ีความตอ้งการของลูกคา้เป็น 431 กิโลกรัม
ผลิตภณัฑ์ต่อวนั และในอนาคตทางโรงงานตอ้งการขยายตลาดของผลิตภณัฑ์ปลาเส้นท่ีก าลงัการ
ผลิตเป้าหมาย 500 กิโลกรัมผลิตภณัฑ์ต่อวนัจากการวิจยัโดยใช้หลักการการประยุกต์การผลิต 
แบบลีนเขา้ไปวเิคราะห์พบวา่ เกิดความสูญเปล่าได ้4 ลกัษณะ ไดแ้ก่  

 1.  ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป  
 2.  ความสูญเปล่าจากการจดัเก็บสินคา้คงคลงั  
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 3.  ความสูญเปล่าจากการรอคอย  
 4.  ความสูญเปล่าประเภทของเสีย  
 หลงัจากกานั้นเม่ือทราบความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการแลว้จึงหาแนวทางแกไ้ข

โดยใชห้ลกัการ Kaizen (ECRS) ,หลกัการในการก าหนดงานมาตราฐานให้ในกระบวนการและการ
ปรับปรุงกระบวนการโดยการปรับสมดุลภาระงานให้ไม่เกิดการรอคอยเกิดข้ึน ส่วนความสูญเปล่า
ท่ีเกิดจากของเสีย ไดน้ า QC 7 tool มาประยกุตใ์ชแ้ละลดขอเสียท่ีเกิดจากการบวนการท าให้สามารถ
ผลิตปลาเส้นไดต้ามเป้าหมาย 500 กิโลกรัมผลิตภณัฑต่์อวนั 

 รวมใจ อ้ึงไพเราะ และ นันทิ สุทธิการนฤนัย (2564) แนวทางการลดของเสียและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตถุงพลาสติก ในจงัหวดักรุงเทพมหานคร 
จากการศึกษาพบวา่กระบวนการผลิตถุงพลาสติกประกอบดว้ย 5 กระบวนการหลกั คือ  

 1.  กระบวนการเตรียมวตัถุดิบ  
 2.  กระบวนการผสมเมด็พลาสติก  
 3.  กระบวนการข้ึนรูป  
 4.  กระบวนการเป่า  
 5.  กระบวนการตดั 
 6.  กระบวนการบรรจุ  
 ปัญหาท่ีพบในโรงงานกรณีศึกษาคือ เกิดของเสียหลายประเภทในกระบวนการผลิตคิด

เป็น มูลค่าสูงถึงร้อยละ 8.525 ของยอดขายต่อเดือน ท าให้สามารถส่งมอบสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ไดเ้พียง
ร้อยละ 92.14 ในช่วงระหวา่งเดือนกนัยายน ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2563 โดยลกัษณะของของเสียท่ี
เกิดข้ึนพบใน 4 ลกัษณะ ไดแ้ก่ ถุงไม่มว้นข้ึนรูปตามมาตรฐาน ถุงไม่ไดข้นาด ถุงเกิดจุดเจล และถุง
ซีลขาด เม่ือท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาต่างดว้ยแผนภูมิกา้งปลา พบวา่ สาเหตุหลกั ของทุก
ปัญหาเกิดข้ึนเน่ืองจาก การขาดมาตรฐานการท างาน ขาดคู่มือปฏิบติังาน การขาดกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพระหวา่งการท างานท่ีเป็น มาตรฐาน และวตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน แนวทางแกไ้ข
คือ สร้างมาตรฐานและคู่ มือการปฏิบัติงานในกระบวนการข้ึนรูป กระบวนการเป่า และ
กระบวนการตดัรวมถึงนาเสนอแนวทางการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ พบว่า เม่ือด าเนินการตาม
แนวทางปรับปรุงท่ีน าเสนอแลว้ สามารถลดสัดส่วนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตจากก่อน
การปรับปรุงท่ีร้อยละ 7.86 ลดลงเหลือร้อยละ 3.51 แสดงให้เห็นวา่ แนวทางท่ีน าเสนอสามารถลด
ของเสีย ลดตน้ทุนการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตได ้

 สุชาดี ธ ารงสุข และ ธนวฒัน์ มโนหาญ (2564) ได้ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตด้วยเทคนิคปรับปรุงงานโดยได้ศึกษากระบวนการผลิต หลังจากนั้ นมีการ
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วิเคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (7 Wastes) และไดน้ าเทคนิคปรับปรุงงานวิเคราะห์ความสูญ
เปล่าและแกไ้ขดว้ยกระบวนการ Kaizen หรือใช้หลกัการ ECRS เขา้ปรับปรุง จากผลวิจยั สามารถ
ช่วยลดความสูญเปล่าจากกระบวนการซ ้ าซ้อนลงโดยลดขั้นตอนการเตรียมผลิตจาก 15 ขั้นตอน
เหลือ 11 ขั้นตอน ลดความสูญเปล่าจากการขนส่งมากเกินไปจาก ระยะเคล่ือนท่ีจากเดิม 35 เมตร 
เหลือ 12 เมตร ลดความสูญเสียจากการรอคอในขั้นตอนการเตรียมผลิตจาก 20 นาที เหลือ 7 นาที 
ซ่ึงเป็นตวัอยา่งการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตจากการลดความสูญเสียไดอ้ยา่งเห็นผลชดัเจน 

 อภิสรา ทองบุญชุม (2564) ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตชุดควบคุม
อุณหภูมิ โดยมุ่งเน้นปรับปรุงขั้นตอนการเช่ือมบดักรีวงจรแผ่นพิมพ์ด้วยมือท่ีไม่มีรายการผลิต
ประจ าวนั และรายงานประสิทธิภาพการผลิตของผูป้ฏิบติังาน ซ่ึงท าให้ฝ่ายวางแผนการผลิตไม่
สามารถคาดการณ์ผลผลิตและส่งผลต่อการก าหนดวนัส่งมอบสินคา้ งานวิจยัน้ีได้น าแนวคิดการ
ผลิตแบบลีนเป็นเทคนิคท่ีใชเ้พื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต นอกจากน้ีระบบสารสนเทศ
ไดเ้ขา้มามีส่วนส าคญัในการติดตามและจดัการประสิทธิภาพการผลิต งานวิจยัน้ีแบ่งเป็น 3 ระยะ  
1) เพื่อศึกษากระบวนการและก าหนดเวลามาตรฐานการผลิตชุดควบคุมอุณหภูมิ 2) จดัท ารายงาน
การผลิตโดยน าระบบธุรกิจอจัฉริยะมาติดตามและรายงานผลประสิทธิการผลิต และ 3) ปรับปรุง
กระบวนการผลิตโดยใชห้ลกัการอีซีอาร์เอส (ECRS) และสร้างเกณฑแ์นวทางก าหนดล าดบัขั้นตอน
การผลิต ผลการศึกษาพบว่า 1) ได้เกณฑ์ ช่วยในการก าหนดล าดับการประกอบช้ินส่วน
อิเล็กทรอนิกส์บนแผงวงจรพิมพ์ 2) ไดร้ายการผลิตประจ าวนั และรายงานประสิทธิภาพการผลิต
ของผูป้ฏิบติังาน 3) เวลามาตรฐานการผลิตลดลง 4.11% และประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 
ร้อยละ 15.84 

 ศุภโชค พงษ์ตุ้ย  และ วสวัชร นาคเขียว (2564) การปรับปรุง ประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตสินคา้กราโนล่าธัญพืชผสม ผกัและผลไม้ ของบริษทั เนอริชทิค จ ากดั โดยใช้
เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา และหลกัการ ECRS เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตและ
วิธีการท างาน ของพนกังาน จากการศึกษากระบวนการพบวา่ มีการใช้ เวลาในการผลิตสินคา้นาน
จนเป็นสาเหตุให้เกิดคอขวดในซ่ึงเกิดความสูญเสียจากการท างานซ ้ าซอ้น และความสูญเสียจากการ
รอคอยในขั้นตอนการท างาน ท าใหเ้กิดความสูญเสียจากการผลิตของเสียจากขั้นตอนการผลิตสินคา้ 
ทั้ งน้ีผู ้ศึกษาจึงได้ใช้เคร่ืองมือของเทคนิค  การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา ได้แก่ แผนภูมิ 
กระบวนการผลิต (Process chart) ท าการวิเคราะห์หารากเหงา้ของปัญหาโดยการน าแผนผงัแสดง
เหตุและผล  (Cause and effect diagram) มาวิเคราะห์และร่วมกัน  ระดมความคิด (Brainstorm) 
ร่วมกับพนักงานผู ้ปฏิบัติงาน  และปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อลดเวลาในการผลิต และเพิ่ม 
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตด้วยหลักการ ECRS จดั เรียงล าดบัวิธีการท างาน ผลจากการ
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ปรับปรุงพบว่า สามารถลดเวลาในการผลิตจาก 255.3 นาทีเป็น 174.8 นาทีขั้นตอนการท างานจาก
เดิม 17 ขั้นตอน เป็น 14 ขั้นตอน ปริมาณของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการก่อนการ ปรับปรุงค่าเฉล่ีย
ของเสียอยูท่ี่ 55.16 กรัม เป็น 21.59 กรัม ต่อรอบการผลิต 

 จากทบทวนงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ผูว้ิจยัจึงได้น ามาสร้างเป็นแนวค าถามโดยอา้งอิงตาม
วตัถุประสงคก์ารวิจยัโดยศึกษาความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการท่ีมีในกระบวนการผลิตโดยมุ่งเนน้ไปท่ี
แนวทางท่ีระบบ ERP จะช่วยลดการลดความสูญเสียทั้ง 7 ประการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ABC 
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บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
 วิธีด าเนินการวิจยัการศึกษาวิจยัเร่ือง แนวทางการน าระบบ ERP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

การผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ABC ผูว้ิจยัเลือกใช้วิธีการวิจยัเชิงคุณภาพ (Qualitative 
research) ซ่ึงเป็นการศึกษาเพื่อให้เกิดการปรับปรุงประสิทธิภาพการใช้งานของโปรแกรม IFS 
Application ซ่ึงมีระเบียบการวจิยัดงัน้ี  

 

ผู้ให้ข้อมูลส าคญัในการวจิัย 
 การวิจยัน้ีเป็นการวิจยัเชิงคุณภาพโดยใช้หลักการสัมภาษณ์ เชิงลึก หาแนวทางการ

ปรับปรุงร่วมกนั ผูว้จิยัจึงเลือกกลุ่มผูใ้หข้อ้มูลส าคญัแบบเฉพาะเจาะจง ดงัน้ี 
 ผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญั คือ หัวหน้างานระดบัหัวหน้างาน และผูจ้ดัการแผนก ของบริษทัผลิต

ช้ินส่วนยานยนต ์ABC จ านวน 20 คนตามคุณสมบติัท่ีระบุ 
 ระดบัผูจ้ดัการ 3 คน โดยแบ่งเป็น 
 -  ผูจ้ดัการแผนกผลิต 1 คน 
 -  ผูจ้ดัการแผนกวศิวกรรม 1 คน 
 -  ผูจ้ดัการแผนกการตรวจสอบช้ินงาน 1 คน 
 ระดบัหวัหนา้งาน 
 -  หวัหนา้งานแผนกผลิต 17 คน โดยแบ่งตามกระบวนการผลิต ดงัน้ี 
 -  หวัหนา้งานแผนกฉีดข้ึนรูปพลาสติก 3 คน 
 -  หวัหนา้งานแผนกชุบเคลือบผวิพลาสติก 2 คน 
 -  หวัหนา้งานแผนกพน่สี 2 คน 
 -  หวัหนา้งานแผนกประกอบ 2 คน 
 -  หวัหนา้งานแผนกวศิวกรรม 5 คน 
 -  หวัหนา้งานแผนกตรวจสอบช้ินงาน 3 คน  
 ซ่ึงทั้ งหมดมีการท างานท่ีเก่ียวเน่ืองกับ การใช้งานระบบ ERP โดยมีเกณฑ์การคดัเข้า 

หัวหน้าแผนกและผูจ้ดัการท่ีมีบทบาทท่ีเก่ียวขอ้งกับการผลิตโดยตรง โดยแบ่งเป็น 3 แผนก คือ 
แผนกผลิต วิศวกรรม ตรวจสอบช้ินงาน โดยแบ่งตามเกณฑ์มีอายงุานมากกวา่ 1 ปีข้ึนไป เกณฑก์าร
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คดัออก กลุ่มตวัอยา่งท่ีไม่สะดวกในการให้สัมภาษณ์หรือ มีความเอนเอียงในการตอบค าถาม โดย
ใชก้ารสัมภาษณ์เชิงลึกทุกคนจนกวา่ขอ้มูลจะอ่ิมตวั 

 
การสร้างเคร่ืองมือในการเกบ็ข้อมูล 

 การศึกษาในคร้ังน้ี ผูว้ิจยัใช้การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) ผูว้ิจยัได้มีการ
ทบทวน วรรณกรรมในเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และ ความสูญเสียในการน าระบบ 
ERP มาใช้งาน และ ได้น ามาออกแบบค าถามท่ีใช้ในการสัมภาษณ์ โดยมีแนวทางค าถามในการ
สัมภาษณ์ 1 ชุดใชร่้วมกนัโดยค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลึกแบ่งออกเป็น 3 ส่วนดงัน้ี 

 ส่วนท่ี 1 ค  าถามเก่ียวกับปัจจยั ส่วนบุคคล ได้แก่ ประสบการณ์การท างาน หน้าท่ีท่ี
รับผดิชอบ และเป้าหมายและตวัช้ีวดัในการท างาน 

 ส่วนท่ี 2 ค  าถามเก่ียวกบัความสูญเปล่าท่ีมีในกระบวนการผลิตท่ีรับผดิชอบ  
 ส่วนท่ี3 ค  าถามเก่ียวกับความคาดหวงัต่อระบบ ERP เพื่อช่วยลดความสูญเปล่าใน

กระบวนการผลิตท่ีรับผดิชอบ 
 โดยค าถามท่ีใชใ้นการสัมภาษณ์ทั้งหมดจะเป็นค าถามปลายเปิด เพื่อให้เกิดการวิเคราะห์ 

และสังเคราะห์ขอ้ค าถามของผูใ้หข้อ้มูลส าคญัเพื่อให้ไดข้อ้มูลท่ีถูกตอ้งมากท่ีสุดและสามารถน าไป
สรุป เพื่อหาแนวทางแกไ้ขต่อไป  
  

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 การเกบ็รวบรวมข้อมูลด้านเอกสาร (Review data) 
 1.  ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary data) ศึกษาวิธีการสร้างค าถามในการสัมภาษณ์จากท าการ

ทบทวนวรรณกรรมและเอกสารงานวิจยัทั้งในประเทศ และต่างประเทศเพื่อก าหนดขอบเขตการ
วจิยัและเน้ือหาในการวจิยัจะไดมี้ตรงตามวตัถุประสงคข์องการวิจยัและมีความคลาดเคล่ือนนอ้ย 

 2.  ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) ทบทวนวรรณกรรม รวมทั้งศึกษาจากต ารา เอกสาร 
บทความเพื่อให้เขา้ใจในทฤษฎีหลกัการและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งอนัจะน าไปสู่การก าหนดขอบเขต
ของการวจิยัและสร้างเคร่ืองมือวจิยัใหค้รอบคลุมลดความผดิพลาดในงานวจิยั 

 การเกบ็รวบรวมข้อมูลภาคสนาม (Field data) 
  1.  ผูว้ิจยัไดล้งส ารวจพื้นท่ีภายในบริษทั โดยมีการพูดคุยท าความเขา้ใจกบัพนกังานและ 

จดบนัทึกเพื่อรวบรวมรายละเอียด ในการจดัท าเป็นขอ้มูลในการท างานและรับทราบปัญหาและ
ลกัษณะการท างานเบ้ืองตน้เพื่อให้มีความเขา้ใจในบริบทการท างานเพื่อเป็นองค์ความรู้ในขณะท่ี
สัมภาษณ์อีกดว้ย 
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 2.  ผูว้ิจยัเก็บรวบรวมข้อมูลโดยใช้วิธีการสัมภาษณ์แบบเจาะลึก (In-Depth Interview) 
โดยเน้นการสัมภาษณ์ดว้ยตวัเอง โดยตอ้งน าองค์ความรู้จากการทบทวนวรรณกรรม และการเก็บ
ขอ้มูลภาคสนามมาใช ้รวมถึงใช้การสังเกตการณ์ร่วมดว้ยในขณะท่ีมีการสัมภาษณ์เชิงลึกกบัผูใ้ห้
ขอ้มูลส าคญัท่ีท าการสัมภาษณ์ 

 3.  ก่อนท าการสัมภาษณ์ผูว้ิจยัขออนุญาตต่อผูใ้ห้ข้อมูลส าคัญทุกคร้ังเพื่อท าการขอ
อนุญาตจดบนัทึกรายละเอียดและบนัทึกเทปตลอดระยะเวลาการสัมภาษณ์โดยจะใช้เวลาในการ
สัมภาษณ์ประมาณ 25-35 นาที โดยในระหวา่งการสัมภาษณ์ ผูว้ิจยัตอ้งมีการทบทวนความเขา้ใจใน
ค าถามผูท่ี้ใหข้อ้มูลส าคญั และทวนความเขา้ใจในค าตอบดว้ยปากเปล่าเพื่อใหม้ัน่ใจวา่เขา้ใจตรงกนั
ทุกคร้ัง พร้อมทั้งไดจ้ดบนัทึกประเด็น ตลอดจนเม่ือการสัมภาษณ์ส้ินสุดลงขอ้มูล ท่ีผูว้จิยัไดท้  าการ
บนัทึกเป็นไปตามค าสัมภาษณ์ทุกประการ  

 4.  ข้อมูลท่ีได้จากการสัมภาษณ์ในแต่ละคร้ังจะถูกน ามาท าการบันทึกและถอดเทป
รายวนัเพื่อท าการตรวจสอบข้อมูลท่ีไม่ชัดเจนหรือไม่ครบถ้วนเพื่อน าไปศึกษาเพิ่มเติมในการ
สัมภาษณ์คร้ังต่อไป 

 

การตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือวจิัย 
 เคร่ืองมือท่ีใชเ้ป็นการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) โดยใชค้  าถามแบบปลายเปิด 

จากผูใ้ห้ขอ้มูลท่ีส าคญัทั้งหมด 20 คน โดยใชว้ธีิการคดัเลือกแบบเฉพาะเจาะจง โดยมีกระบวนการ
สร้างเคร่ืองมือในการวจิยัดงัน้ี 

 1.  ผูว้ิจยัค้นควา้ข้อมูลพื้นฐานทั่วไปจาก เอกสาร คู่มือการใช้งาน ERP Program IFS 
application, แผนภาพการไหลของงาน ทบทวนวรรณกรรมการปรับปรุงประสิทธิภาพ และปัจจยั
ต่าง และการเก็บขอ้มูลภาคสนามดว้ย 

 2.  ผู ้วิจ ัยศึกษาแนวคิดทฤษฎีและเอกสารงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องการลดต้นทุนกับการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการใชง้านระบบ ERP 

 3.  ผูว้ิจยัศึกษารูปแบบและเทคนิควิธีการสัมภาษณ์รวมไปถึงระเบียบวิธีวิจยัเชิงคุณภาพ
และจรรยาบรรณ ของนกัวิจยั วิธีการเก็บรวบรวมขอ้มูล การขอค าปรึกษาจากผูท้รงคุณวุฒิดา้นการ
วิจยัเชิงคุณภาพเพื่อให้เขา้ใจในระเบียบวิธีการวิจยัอนัจะน าไปสู่การศึกษาท่ีถูกตอ้งและครอบคลุม
ประเด็นท่ีตอ้งการจะศึกษาใหม้ากท่ีสุด 

 4.  น าผลท่ีได้จากการศึกษามาท าการออกแบบค าถามในขอ้หลักก่อนหลังจากนั้นจึง
แตกแยกยอ่ยเป็นค าถามยอ่ยลงไปอีกที เพื่อใหไ้ดข้อ้มูลเชิงลึกมากยิง่ข้ึน 
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 5.  น าขอ้ค าถามท่ีสร้างข้ึนมาทดสอบความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Content validity) ผูว้ิจยั
น าประเด็นค าถาม ท่ีไดจ้ากการทบทวนเอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งให้ผูเ้ช่ียวชาญพิจารณา 3 
ท่านซ่ึงประกอบดว้ย 

  5.1  ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ธีทตั ตรีศิริโชติ ผูท้รงคุณวฒิุ 
  5.2  ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ศกัด์ิชาย จนัทร์เรือง  ผูท้รงคุณวฒิุ 
  5.3  นายจิตรกร ทองคาม ผูจ้ดัการอาวโุส บริษทั NEC corporation 
 เพื่อท าการวดัผลประเมินและตรวจสอบความเท่ียงตรงของเน้ือหา โดยใชค้่า IOC (Index 

of Item Objective Congruence) ซ่ึงพิจารณาคือ 
 ถา้ผูเ้ช่ียวชาญเห็นวา่  สอดคลอ้ง   ใหค้ะแนน  +1 
 ถา้ผูเ้ช่ียวชาญเห็นวา่  ไม่แน่ใจ    ใหค้ะแนน    0 
 ถา้ผูเ้ช่ียวชาญเห็นวา่  ไม่สอดคลอ้ง  ใหค้ะแนน  -1 
 จากนั้นน าคะแนนท่ีได้จากผูเ้ช่ียวชาญมาค านวนหาค่า IOC ดชันีความสอดคล้อง ตาม

สูตรดา้นล่างน้ี 
 

𝐼𝑂𝐶 =
∑ R

𝑁
 

 
 IOC   =  ดชันีความสอดคลอ้งของเคร่ืองมือ 

 ∑ R  =  ผลรวมคะแนนความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ 

 N    =  จ านวนผูเ้ช่ียวชาญ  
เกณฑก์ารแปลความหมาย 
  IOC > 0.5 หมายความวา่ ค  าถามนั้นตรงวตัถุประสงคก์ารวจิยั น าไปใชไ้ด ้
  IOC < 0.5 หมายความวา่ ค  าถามนั้นไม่ตรงวตัถุประสงคก์ารวจิยั น าไปใชไ้ม่ได ้

 ในทางปฏิบัติ ค่า IOC ท่ีใช้ได้ควรมากกว่า 0.66 หรืออยู่ในช่วง 0.67-1.00 (ประเวศน์ 
มหารัตน์สกุล, 2561) 

 ตรวจสอบความเท่ียงตรงตามเน้ือหา (Content validity) ให้ผูเ้ช่ียวชาญพิจารณาถึงความ
สอดคล้องระหว่างวตัถุประสงค์กบัขอ้ค าถามโดยพิจารณาเป็นรายขอ้ หรือท่ีเรียกว่าการท า IOC 
ทั้งน้ีเพื่อน าไปปรับปรุงแก้ไขก่อนน าไปใช้สัมภาษณ์เพื่อการเก็บข้อมูลจร (ผลสรุป IOC อยู่ใน
ภาคผนวก ข) 
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 5.  น าขอ้ค าถามท่ีไดรั้บการแกไ้ขจากผูเ้ช่ียวชาญแลว้เขา้ท่ีประชุมกรรมการจริยธรรมเพื่อ
เป็นการยืนยนัวา่ขอ้ค าถามน้ีมีความถูกตอ้ง เหมาะสม สามารถน าไปใชส้ัมภาษณ์ได ้จึงจะสามารถ
น าค าถามน้ีไปสัมภาษณ์เพื่อเก็บขอ้มูลจริงได ้ 

 6.  การรับรองผลจากคณะกรรมการจริยธรรมในมนุษยม์หาวิทยาลัยบูรพาผลการยื่น
เอกสารขอรับรองจริยธรรมในมนุษย์มหาวิทยาลัยบูรพา ได้รับการอนุมัติให้ ท าการวิจยัต่อได ้
หนงัสือเลขท่ี IRB3-062/2566 
 

การวเิคราะห์ข้อมูล 
 การวิจยัเชิงคุณภาพ โดยใชว้ิธีสัมภาษณ์ (In depth interview) ผูว้ิจยัวิเคราะห์ขอ้มูลศึกษา

และประยุกต์การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพของ Colaizzi (1978) เพื่อน ามาใช้ในการเก็บข้อมูล  
การวิจยัในเร่ืองแนวทางการน าระบบ ERP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วน
ยานยนต ์ABC ดงัน้ี 

 1.  น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเก็บขอ้มูลดา้นเอกสาร และการเก็บขอ้มูลภาคสนาม และขอ้มูล
การถอดความจากเคร่ืองบนัทึกเสียงในการสัมภาษณ์มาพิจารณา หลายคร้ัง เพื่อให้ได้ประเด็นท่ี
ส าคญัมากท่ีสุดเท่าท่ีจะมากได ้

 2.  น าข้อมูลกลับมาอ่านพิจารณาอีกคร้ังโดยละเอียดแล้วจึงตีความพร้อมท าการดึง
ขอ้ความหรือประเด็นท่ีส าคญัออกมา  

 3.  บนัทึกรายละเอียดโดยใช้วิธีการเขียนบรรยายส่ิงท่ีคน้พบอย่างละเอียดและชัดเจน 
โดยไม่มีการน าทฤษฎีไปหรือความคิดเห็นส่วนตวัหรือหลกัการไปอธิบายขอ้มูลท่ีไดม้าจากการ
สัมภาษณ์ ใหมี้การยกค าส าคญัในการสัมภาษณ์มาเป็นตวัอยา่งประกอบ อยา่งค าพูดประกอบค าหลกั
ส าคญัท่ีได ้เพื่อแสดงความชดัเจนของขอ้มูลท่ีเป็นขอ้เทจ็จริงท่ีเกิด. 

 4.  หาแนวคิดทฤษฎีหรืองานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อมาอธิบายขอ้สรุปท่ีไดรั้บหลงัจากการ
ตรวจสอบจากผูใ้หข้อ้มูลส าคญัแลว้ 

 5.  น าขอ้มูลท่ีไดม้าเพื่อสรุปเพื่อหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดว้ย ERP 
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บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 
 การศึกษาเร่ือง แนวทางการปรับปรุงการด าเนินการผลิตและการจดัการเพื่อลดตน้ทุน 

ด้วยระบบ ERP ผูว้ิจยัใช้รูปแบบการวิจยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) ซ่ึงเป็นการศึกษาจาก
เอกสาร ท่ีเก่ียวขอ้ง และการสัมภาษณ์แบบเจาะลึก (In-depth interview) ซ่ึงผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญั ไดแ้ก่ 
พนกังานงานระดบัหวัหนา้งาน ส่วนงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต และผูจ้ดัการแผนก ของบริษทัผลิต
ช้ินส่วนยานยนต ์ABC จ านวน 20 คนโดยการคดัเลือกตามคุณสมบติัท่ีระบุ โดยผูว้ิจยัแบ่งประเด็น
ส าคญัออกเป็น 5 ส่วนดว้ยกนั คือ  

 ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หข้อ้มูลส าคญัในการสัมภาษณ์ 
 ส่วนท่ี 2 นโยบายการควบคุมการผลิตและกระบวนการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วนยาน

ยนต ์ABC 
 ส่วนท่ี 3 ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 ส่วนท่ี 4 ความคิดเห็นต่อการน าระบบ ERP เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
 ส่วนท่ี 5 อภิปรายสรุปหาแนวทางการน าระบบ ERP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ

บริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ABC 
 

ส่วนที ่1 ข้อมูลทัว่ไปของผู้ให้ข้อมูลส าคญั  
 
ตารางท่ี 1  อายงุานท่ีของผูใ้หข้อ้มูลส าคญั 
 

Code หน่วยงาน อายุงาน (ปี) 
MPD01 ฝ่ายผลิต 3  
CPD01 ฝ่ายผลิต 9 
CPD02 ฝ่ายผลิต 10 
CPD03 ฝ่ายผลิต 2 
CPD04 ฝ่ายผลิต 3 
CPD05 ฝ่ายผลิต 19 
CPD06 ฝ่ายผลิต 5 
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ตารางท่ี 1  (ต่อ) 
 

Code หน่วยงาน อายุงาน (ปี) 
CPD07 ฝ่ายผลิต 2 
CPD08 ฝ่ายผลิต 24 
CPD09 ฝ่ายผลิต 16 
MPE01 ฝ่ายวศิวกรรม 3 
CPE01 ฝ่ายวศิวกรรม 2 
CPE02 ฝ่ายวศิวกรรม 14 
CPE03 ฝ่ายวศิวกรรม 15 
CPE04 ฝ่ายวศิวกรรม 3 
CPE05 ฝ่ายวศิวกรรม 6 
MQC01 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 3 
CQC01 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 25 
CQC02 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 24 
CQC03 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 6 

 
 อายุงานของกลุ่มผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญั ในแต่ละแผนกมีความแตกต่างกนัโดยในแผนกผลิต 

อายุงานท่ีเยอะท่ีสุดคือ 24 ปี และนอ้ยท่ีสุด 2 ปี ในแผนกวิศวกรรมอายงุานมากท่ีสุด 15 ปี และ อายุ
งานนอ้ยท่ีสุด 2 ปี ในแผนกตรวจสอบคุณภาพ มากท่ีสุด 25 ปี และนอ้ยท่ีสุด 6 ปี โดยอายเุฉล่ียของ
หัวหน้างาน (Code ท่ีข้ึนต้นด้วย C) จะมีมากกว่า ผูจ้ดัการแผนก (Code ท่ีข้ึนต้นด้วย M) โดยถ้า
เปรียบเทียบอายุงานเฉล่ียของ แต่ละแผนกจะพบว่า แผนกท่ีมีค่าเฉล่ียอายุงานมากท่ีสุดคือ แผนก
ตรวจสอบคุณภาพลองลงมาเป็นแผนกผลิต และแผนกวศิวกรรมตามล าดบั 
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ตารางท่ี 2  หนา้ท่ีความรับผดิชอบงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 
 

Code หน่วยงาน หน้าทีค่วามรับผดิชอบ 
MPD01 ฝ่ายผลิต ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 
CPD01 ฝ่ายผลิต หวันา้แผนกชุบ 
CPD02 ฝ่ายผลิต หวัหนา้แผนกสี 
CPD03 ฝ่ายผลิต หวัหนา้กะแผนกฉีด 
CPD04 ฝ่ายผลิต หวัหนา้กะแผนกฉีด 
CPD05 ฝ่ายผลิต หวัหนา้กะแผนกชุบ 
CPD06 ฝ่ายผลิต หวัหนา้กะแผนกประกอบ 
CPD07 ฝ่ายผลิต หวัหนา้กะแผนกชุบ 
CPD08 ฝ่ายผลิต หวัหนา้กะแผนกสี 
CPD09 ฝ่ายผลิต หวัหนา้กะแผนกสี 
MPE01 ฝ่ายวศิวกรรม ผูจ้ดัการฝ่ายวศิวกรรม 
CPE01 ฝ่ายวศิวกรรม หวัหนา้กะฝ่ายวศิวกรรม 
CPE02 ฝ่ายวศิวกรรม หวัหนา้กะฝ่ายวศิวกรรม 
CPE03 ฝ่ายวศิวกรรม หวัหนา้แผนกวศิวกรรม 
CPE04 ฝ่ายวศิวกรรม หวัหนา้กะฝ่ายวศิวกรรม 
CPE05 ฝ่ายวศิวกรรม หวัหนา้กะฝ่ายวศิวกรรม 
MQC01 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ ผูจ้ดัการฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 
CQC01 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ หวัหนา้แผนกตรวจสอบคุณภาพ 
CQC02 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ หวัหนา้แผนกตรวจสอบคุณภาพ 
CQC03 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ หวัหนา้กะแผนกตรวจสอบคุณภาพ 

 
 หน้าท่ีความรับผิดชอบของผู ้ให้ข้อมูลส าคัญทั้ งหมดอยู่ในส่วนงานการผลิต โดยมี

ทั้งหมด 3 แผนก คือ แผนกผลิต แผนกวิศวกรรม แผนกตรวจสอบคุณภาพ และ เป็นหัวหน้างาน
และผูบ้ริหาร โดยแบ่งเป็นต าแหน่ง ผูจ้ดัการ หวัหนา้แผนก หวัหนา้กะ. 
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ตารางท่ี 3  เป้าหมายการท างานของหน่วยงาน 
 

Code หน่วยงาน เป้าหมายหน่วยงาน 
MPD01 ฝ่ายผลิต ลดของเสียในกระบวนการไม่ใหเ้กินร้อยละ 8 
CPD01 ฝ่ายผลิต ลดของเสียในกระบวนการไม่ใหเ้กินร้อยละ 8 
CPD02 ฝ่ายผลิต ลดของเสียในกระบวนการไม่ใหเ้กินร้อยละ 8 
CPD03 ฝ่ายผลิต ลดของเสียในกระบวนการไม่ใหเ้กินร้อยละ 8 
CPD04 ฝ่ายผลิต ลดของเสียในกระบวนการไม่ใหเ้กินร้อยละ 8 
CPD05 ฝ่ายผลิต ลดของเสียในกระบวนการไม่ใหเ้กินร้อยละ 8 
CPD06 ฝ่ายผลิต ลดของเสียในกระบวนการไม่ใหเ้กินร้อยละ 8 
CPD07 ฝ่ายผลิต ลดของเสียในกระบวนการไม่ใหเ้กินร้อยละ 8 
CPD08 ฝ่ายผลิต ลดของเสียในกระบวนการไม่ใหเ้กินร้อยละ 8 
CPD09 ฝ่ายผลิต ลดของเสียในกระบวนการไม่ใหเ้กินร้อยละ 8 
MPE01 ฝ่ายวศิวกรรม การเตรียมการผลิตภณัฑใ์หม่ตรงเวลาทั้งคุณภาพ 

และการจดัส่ง  
CPE01 ฝ่ายวศิวกรรม การเตรียมการผลิตภณัฑใ์หม่ตรงเวลาทั้งคุณภาพ 

และการจดัส่ง 
CPE02 ฝ่ายวศิวกรรม การเตรียมการผลิตภณัฑใ์หม่ตรงเวลาทั้งคุณภาพ 

และการจดัส่ง 
CPE03 ฝ่ายวศิวกรรม การเตรียมการผลิตภณัฑใ์หม่ตรงเวลาทั้งคุณภาพ 

และการจดัส่ง 
CPE04 ฝ่ายวศิวกรรม การเตรียมการผลิตภณัฑใ์หม่ตรงเวลาทั้งคุณภาพ 

และการจดัส่ง 
CPE05 ฝ่ายวศิวกรรม การเตรียมการผลิตภณัฑใ์หม่ตรงเวลาทั้งคุณภาพ 

และการจดัส่ง 
MQC01 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ งานเคลม = 0 คร้ัง และ ตน้ทุนงานแลกเปล่ียน 

ลดลงร้อยละ 50 
CQC01 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ งานเคลม = 0 คร้ัง และ ตน้ทุนงานแลกเปล่ียน 

ลดลงร้อยละ 50 
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ตารางท่ี 5  (ต่อ) 
 

Code หน่วยงาน เป้าหมายหน่วยงาน 
CQC02 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ งานเคลม = 0 คร้ัง และ ตน้ทุนงานแลกเปล่ียน 

ลดลงร้อยละ 50 
CQC03 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ งานเคลม = 0 คร้ัง และ ตน้ทุนงานแลกเปล่ียน 

ลดลงร้อยละ 50 
 
 ผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัทั้งหมดมีเป้าหมายการท างานของหน่วยงานท่ีชดัเจนและมีสรุปผลใน

ทุกเดือน โดยเป้าหมายแต่ละแผนกเป็น 
 ฝ่ายผลิต เป้าหมาย ลดของเสียในกระบวนการไม่ใหเ้กินร้อยละ 8 
 ฝ่ายวิศวกรรม เป้าหมาย การเตรียมการผลิตภณัฑ์ใหม่ตรงเวลาทั้งคุณภาพและการจดัส่ง

ร้อยละ 100 
 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ เป้าหมาย งานเคลม = 0 คร้ัง ตน้ทุนงานแลกเปล่ียนลดลงร้อยละ 50  

 
ตารางท่ี 4  การใชร้ะบบ ERP ในแต่ละหน่วยงาน 
 

Code หน่วยงาน มีการน าระบบ ERP มาใช้ในการท างาน 
MPD01 ฝ่ายผลิต มีการน าระบบมาใช ้ในการควบคุมการผลิต 
CPD01 ฝ่ายผลิต มีการน าระบบมาใช ้ในการวางแผนผลิต 
CPD02 ฝ่ายผลิต มีการน าระบบมาใช ้ในวางแผนผลิต 
CPD03 ฝ่ายผลิต มีการน าระบบมาใช ้เพื่อเขา้ใจตน้ทุนการผลิต 
CPD04 ฝ่ายผลิต มีการน าระบบมาใช ้ในตรวจสอบจ านวนการผลิตจริงท่ีได้ 
CPD05 ฝ่ายผลิต มีการน าระบบมาใช ้ควบคุมการผลิต 
CPD06 ฝ่ายผลิต มีการน าระบบมาใช ้ในการวางแผนการผลิต 
CPD07 ฝ่ายผลิต มีการน าระบบมาใช ้สอบยอ้นกลบัการผลิตในกรณีท่ีเกิด

ปัญหา 
CPD08 ฝ่ายผลิต มีการน าระบบมาใช ้ใชใ้นการควบคุมการผลิต 
CPD09 ฝ่ายผลิต มีการน าระบบมาใช ้ใชใ้นการควบคุมการผลิต 
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ตารางท่ี 4  (ต่อ) 
 

Code หน่วยงาน         มีการน าระบบ ERP มาใช้ในการท างาน 
MPE01 ฝ่ายวศิวกรรม มีการน าระบบมาควบคุมวตัถุดิบในการพฒันา

ผลิตภณัฑใ์หม่ 
CPE01 ฝ่ายวศิวกรรม มีการน าระบบมาใชเ้พื่อสร้างสูตรการผลิต 
CPE02 ฝ่ายวศิวกรรม มีการน ามาใช ้เพื่อตรวจสอบสตอ็กงานใหม่ 
CPE03 ฝ่ายวศิวกรรม มีการน ามาใช ้เพื่อตรวจสอบสตอ็กงานใหม่ 
CPE04 ฝ่ายวศิวกรรม มีการน ามาใช ้เพื่อตรวจสอบสตอ็กงานใหม่ 
CPE05 ฝ่ายวศิวกรรม มีการน ามาใช ้ใชเ้พื่อสร้างสูตรการผลิต 
MQC01 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ มีการน ามาใชค้วบคุมยอดงานท่ีมีการแลกเปล่ียน

หรือเคลมจากลูกคา้ 
CQC01 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ มีการน ามาใชต้รวจสอบยอดช้ินงาน 
CQC02 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ มีการน ามาใชต้รวจสอบยอดช้ินงาน 
CQC03 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ มีการน ามาใชต้รวจสอบยอดช้ินงาน 

 
 จากการสัมภาษณ์ผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัทุกคนทราบวา่ในการบวนการท่ีตวัเองรับผิดชอบน า

ระบบ ERP มาใชทุ้กกระบวนการโดยในส่วนการผลิตมรการน ามาใชใ้นการ ควบคุมการผลิต การ
วางแผนผลิต เพื่อให้ทราบตน้ทุนในการผลิต ตรวจสอบจ านวนท่ีผลิตไดจ้ริง สอบยอ้นผลิตภณัฑใ์น
กระบวนการกรณีผลิตภัณฑ์มีปัญหา ในส่วนงานวิศวกรรมมีการน าระบบ ERP มาใช้ในการ 
ควบคุมวตัถุดิบในการพฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่ และ สร้างสูตรการผลิตส าหรับผลิตภณัฑ์ใหม่ ในส่วน
งานตรวจสอบคุณภาพ น ามาใชใ้นการควบคุมยอดงานท่ีมีการแลกเปล่ียนหรือเคลมจากลูกคา้ 
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ตารางท่ี 5  ประสบการณ์การท างานท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบ ERP 
 

Code หน่วยงาน มีประสบการณ์การใช้งานระบบ ERP กีปี่ 
MPD01 ฝ่ายผลิต 3  
CPD01 ฝ่ายผลิต 3 
CPD02 ฝ่ายผลิต 3 
CPD03 ฝ่ายผลิต 2 
CPD04 ฝ่ายผลิต 3 
CPD05 ฝ่ายผลิต 3 
CPD06 ฝ่ายผลิต 3 
CPD07 ฝ่ายผลิต 2 
CPD08 ฝ่ายผลิต 3 
CPD09 ฝ่ายผลิต 3 
MPE01 ฝ่ายวศิวกรรม 3 
CPE01 ฝ่ายวศิวกรรม 2 
CPE02 ฝ่ายวศิวกรรม 3 
CPE03 ฝ่ายวศิวกรรม 3 
CPE04 ฝ่ายวศิวกรรม 3 
CPE05 ฝ่ายวศิวกรรม 3 
MQC01 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 3 
CQC01 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 3 
CQC02 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 3 
CQC03 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 3 

 
 จากตารางท่ี 5 เน่ืองจากบริษทั ABC ได้เร่ิมน าระบบ ERP มาใช้ได้ 3 ปี จะพบว่าผูใ้ห้

ขอ้มูลส าคญั 17 คน มีประสบการณ์กบัระบบ ERP มา 3 ปี ส่วนอีก 3 คนมีประสบการณ์ 2 ปี โดย
แยกเป็นแผนกดงัน้ี 

 ฝ่ายผลิต ประสบการณ์ 3 ปี 7 คน และประสบการณ์ 2 ปี 2 คน 
 ฝ่ายวศิวกรรม ประสบการณ์ 3 ปี 4 คน และประสบการณ์ 2 ปี 1 คน 
 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ ประสบการณ์ 3 ปี 4 คน  
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ตารางท่ี 6  การน าระบบ ERP มาใชใ้นงาน 
 

Code หน่วยงาน การน าระบบ ERP มาใช้ในงาน  
MPD01 ฝ่ายผลิต ใชอ้นุมติัการสั่งซ้ือ และตรวจสอบยอดการใชว้ตัถุดิบ

วา่เป็นไปตามแผนท่ีไดว้างไว ้
CPD01 ฝ่ายผลิต ตรวจสอบสถานการณ์ผลิต เช่นของเสียท่ีเกิดใน

กระบวนการ และแผนการผลิต 
CPD02 ฝ่ายผลิต ตรวจสอบสถานการณ์ผลิต เช่นของเสียท่ีเกิดใน

กระบวนการ และแผนการผลิต 
CPD03 ฝ่ายผลิต ตรวจสอบสถานการณ์ผลิต เช่นของเสียท่ีเกิดใน

กระบวนการ และแผนการผลิต 
CPD05 ฝ่ายผลิต ตรวจสอบสถานการณ์ผลิต เช่นของเสียท่ีเกิดใน

กระบวนการ และแผนการผลิต 
CPD06 ฝ่ายผลิต ตรวจสอบสถานการณ์ผลิต เช่นของเสียท่ีเกิดใน

กระบวนการ และแผนการผลิต 
CPD07 ฝ่ายผลิต ตรวจสอบสถานการณ์ผลิต เช่นของเสียท่ีเกิดใน

กระบวนการ และแผนการผลิต 
CPD08 ฝ่ายผลิต ตรวจสอบสถานการณ์ผลิต เช่นของเสียท่ีเกิดใน

กระบวนการ และแผนการผลิต 
CPD09 ฝ่ายผลิต ตรวจสอบสถานการณ์ผลิต เช่นของเสียท่ีเกิดใน

กระบวนการ และแผนการผลิต 
MPE01 ฝ่ายวศิวกรรม ใชอ้นุมติัการสั่งซ้ือ และตรวจสอบยอดการใชว้ตัถุดิบใน

การพฒันาผลิตภณัฑ ์วา่เป็นไปตามแผนท่ีไดว้างไว ้
CPE01 ฝ่ายวศิวกรรม จดัท าสูตรการผลิตส าหรับผลิตภณัฑใ์หม่ จดัท าการสั่งซ้ือ

ในระบบ ERP 
CPE02 ฝ่ายวศิวกรรม ไม่เก่ียวขอ้งเน่ืองจากใหเ้จา้ท่ีเป็นผูบ้นัทึกในระบบ ERP 
CPE03 ฝ่ายวศิวกรรม ไม่เก่ียวขอ้งเน่ืองจากใหเ้จา้ท่ีเป็นผูบ้นัทึกในระบบ ERP 
CPE05 ฝ่ายวศิวกรรม ตรวจสอบยอดช้ินงานผลิตภณัฑใ์หม่ในระบบ ERP 
MQC01 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ ใชอ้นุมติัการสั่งซ้ือ ใชต้รวจสอบตน้ทุนงาน

แลกเปล่ียนจากลูกคา้ และ งานเคลม 
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ตารางท่ี 6  (ต่อ) 
 

Code หน่วยงาน การน าระบบ ERP มาใช้ในงาน  
CQC01 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ ใชต้รวจสอบตน้ทุนงานแลกเปล่ียนจากลูกคา้ และ

งานเคลม 
CQC02 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ ใชต้รวจสอบตน้ทุนงานแลกเปล่ียนจากลูกคา้ และ

งานเคลม 
CQC03 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ ไม่เก่ียวขอ้งเน่ืองจากใหเ้จา้ท่ีเป็นผูบ้นัทึกในระบบ 

 

 จากตารางท่ี 6 ผูถู้กใหข้อ้มูลส าคญัส่วนใหญ่มีความเก่ียวขอ้งกบัระบบ ERP โดยแยกเป็น
แผนกดงัน้ี  

 แผนกผลิต 10 คนเก่ียวข้องทั้ งหมด 10 คนโดยใช้ระบบ ERP ในการอนุมัติสั่งซ้ือ 
ตรวจสอบยอดการใชว้ตัถุดิบวา่เป็นไปตามแผนท่ีไดว้างไวห้รือไม่ ตรวจสอบสถานการณ์ผลิต เช่น
ของเสียท่ีเกิดในกระบวนการ และแผนการผลิต  

 แผนกวิศวกรรม 6 คนเก่ียวขอ้งทั้งหมด 4 คน โดยใชร้ะบบ ERP ในการอนุมติัการสั่งซ้ือ 
และตรวจสอบยอดการใช้วตัถุดิบในการพฒันาผลิตภณัฑ์ ว่าเป็นไปตามแผนท่ีได้วางไวห้รือไม่ 
จดัท าสูตรการผลิตส าหรับผลิตภณัฑใ์หม่ จดัท าการสั่งซ้ือในระบบ ERP ไม่เก่ียวขอ้ง 2 คนเน่ืองจาก
ใหเ้จา้หนา้ท่ีเป็นผูบ้นัทึกในระบบ 

 แผนกตรวจสอบคุณภาพ 4 คนเก่ียวขอ้งทั้งหมด 3 คนโดยใช้ระบบ ERP ใช้อนุมติัการ
สั่งซ้ือ ใช้ตรวจสอบตน้ทุนงานแลกเปล่ียนจากลูกคา้ และ งานเคลม  ไม่เก่ียวขอ้ง 1 คนเน่ืองจากให้
เจา้หนา้ท่ีเป็นผูบ้นัทึกในระบบ 
 

ส่วนที ่2 นโยบายการควบคุมการผลติ และกระบวนการผลติของบริษทั ABC 
  นโยบายในการควบคุมการผลิตของบริษทั ABC ผูบ้ริหารไดใ้หน้โยบายกบัฝ่ายผลิตและ
ฝ่ายควบคุมการผลิตโดยมุ่งเนน้ในการลดการผลิตของเสียในกระบวนการโดยขอ้มูลปัจจุบนัท่ีมีการ
ตรวจสอบและรายงานผูบ้ริหารในทุกเดือนดงัน้ี 

 ฝ่ายผลิต เป้าหมาย ลดของเสียในกระบวนการไม่ใหเ้กินร้อยละ 8 
 ฝ่ายวศิวกรรม  เป้าหมาย การเตรียมการผลิตภณัฑใ์หม่ตรงเวลาทั้งคุณภาพและการจดัส่ง 
 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ เป้าหมาย งานเคลม = 0 คร้ัง ตน้ทุนงานแลกเปล่ียนลดลงร้อยละ 50 
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 กระบวนการผลิตภายในบริษทั ABC ไดด้งัน้ีซ่ึงเร่ิมจากส่วนงานผลิตจะประกอบไปดว้ย
กระบวนการย่อยตั้งแต่กระบวนการ ฉีดข้ึนรูปพลาสติก (Injection) หลงั จากนั้นจะน าช้ินงานท่ีฉีด
ข้ึนรูปแลว้ไปผ่านกระบวนการต่อไปคือ ชุบโครเม่ียม (Plating) จะไดช้ิ้น งานชุบโครเม่ียมออกมา 
น าช้ินงานไปผ่านกระบวนการพ่นสี (Painting) และน าช้ินงานไปเข้ากระ บวนการสุดท้ายคือ 
ประกอบช้ินส่วนย่อยเขา้กบัช้ินส่วนหลกั และทุกกระบวนการจะมีการน าช้ิน งานมาตรวจสอบ 
100% เพื่อ ควบคุมคุณภาพสินคา้ หลงัจากนั้นส่งช้ินงานส าเร็จรูปเขา้ท่ี คลงัสินคา้ส าเร็จ รูป (FG 
Store) และจดัส่งช้ินงานส าเร็จรูปให้กบัทางลูกคา้ (Customer) ตามจ านวนท่ีตอ้งการซ่ึงเป็นขั้นตอน
สุดทา้ย 
 จากกระบวนการตรวจสอบคุณภาพทุกช้ินงานก่อนส่งให้ลูกคา้ จะมีการสรุปผลช้ินงานท่ี
ไม่ได้คุณภาพส่งต่อให้กับส่วนงานผลิตและวิศวกรรมเพื่อท าการปรับปรุงกระบวนการและหา
สาเหตุช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพต่อไป  
 

ส่วนที ่3 ข้อมูลความสูญเสียทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ  
 
ตารางท่ี 7  ความสูญเสียในการผลิตมากเกินไป 
 

Code เกดิความสูญเสียในการผลติมากเกนิไป 
MPD01 มีการผลิตช้ินงานท่ีไม่มีค  าสั่งซ้ือออกมา 
CPD01 มีจ  านวนช้ินงานท่ีถูกสั่งผลิตมากเกินไป 
CPD02 มีงานท่ีผลิตข้ึนมามากเพื่อชดเชยงานท่ีเสียไป 
CPD03 มีการผลิตช้ินงานท่ีไม่มีค  าสั่งซ้ือ 
CPD04 ผลิตช้ินงานผดิรุ่น 
CPD05 มีการผลิตช้ินงานเกินเน่ืองจากขอ้มูลในระบบ ERP ไม่ถูกตอ้ง 
CPD06 มีการผลิตช้ินงานท่ีไม่มีค  าสั่งซ้ือ 
CPD07 มีการผลิตช้ินงานท่ีไม่มีค  าสั่งซ้ือ 
CPD08 มีงานท่ีผลิตข้ึนมามากเพื่อชดเชยงานท่ีเสียไป 
CPD09 มีงานท่ีผลิตข้ึนมามากเพื่อชดเชยงานท่ีเสียไป 
MPE01 มีการผลิตช้ินงานเกินเน่ืองจากลูกคา้มกัจะ order ด่วนส าหรับผลิตภณัฑใ์หม่ จะได้

ไม่ตอ้งข้ึนผลิตหลายคร้ังซ่ึงจะกระทบกบังานผลิตปัจจุบนั 
CPE01 มีการผลิตช้ินงานผิดเน่ืองจากใชห้มายเลขช้ินงานผดิ 
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ตารางท่ี 7  (ต่อ) 
 

Code เกดิความสูญเสียในการผลติมากเกนิไป 
CPE02 มีการผลิตช้ินงานเพื่อทดลองกระบวนการเยอะมากเกินไป 
CPE03 มีการผลิตช้ินงานเพื่อทดลองกระบวนการเยอะมากเกินไป 
CPE04 มีงานท่ีผลิตข้ึนมามากเพื่อชดเชยงานท่ีเสียไป 
CPE05 มีงานท่ีผลิตข้ึนมามากเพื่อชดเชยงานท่ีเสียไป 
MQC01 มีการผลิตช้ินงานเพื่อส่งทดแทนงานเสียท่ีลูกคา้ 
CQC01 มีการผลิตช้ินงานเพื่อส่งทดแทนงานเสียท่ีลูกคา้ 
CQC02 มีงานท่ีผลิตข้ึนมามากเพื่อชดเชยงานท่ีเสียไป 
CQC03 มีการผลิตช้ินงานเพื่อส่งทดแทนงานเสียท่ีลูกคา้ 

 
 จากตารางท่ี 7 ในกระบวนการผลิตทุกกระบวนการยงัมีความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิต

มากเกินไปโดยแบ่งเป็นแผนกดงัน้ี 
 แผนกผลิต มีความเห็นวา่ ยงัมีความสูญเสียท่ีเกิดจากผลิตช้ินงานท่ีไม่มีค  าสั่งซ้ือออกมา 

มีจ านวนช้ินงานท่ีถูกสั่งผลิตมากเกินไป มีงานท่ีผลิตข้ึนมามากเพื่อชดเชยงานท่ีเสียไป ผลิตช้ินงาน
ผดิรุ่น มีการผลิตช้ินงานเกินเน่ืองจากขอ้มูลในระบบ ERP ไม่ถูกตอ้ง 
 แผนกวิศวกรรม มีความคิดเห็นว่า ยงัมีความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตช้ินงานเกิน
เน่ืองจากลูกคา้มกัจะมีค าสั่งซ้ือด่วนส าหรับผลิตภณัฑ์ใหม่ จะได้ไม่ตอ้งข้ึนผลิตหลายคร้ังซ่ึงจะ
กระทบกบังานผลิตปัจจุบนั มีการผลิตช้ินงานผิดเน่ืองจากใชห้มายเลขช้ินงานผิด มีการผลิตช้ินงาน
เพื่อทดลองกระบวนการเยอะมากเกินไป มีงานท่ีผลิตข้ึนมามากเพื่อชดเชยงานท่ีเสียไป 
 แผนกตรวจสอบคุณภาพ มีความคิดเห็นวา่ยงัมีความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตช้ินงานเกิน
เพื่อส่งทดแทนงานเสียท่ีลูกคา้ มีงานท่ีผลิตข้ึนมามากเพื่อชดเชยงานท่ีเสียไป 
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ตารางท่ี 8  ความสูญเสียท่ีเกิดเก็บสินคา้คงคลงัมากเกินไป 
 

Code เกดิความสูญเสียในการเกบ็สินค้าคงคลงัมากเกนิไป 
MPD01 มีการเก็บสินคา้มากเกินไป สูญเสียพื้นท่ีในการท างาน 
CPD01 มีสตอ๊กมากเกินไป ท าใหห้างานไดย้าก 
CPD02 มีสตอ็กมากท าใหห้าพื้นท่ีในการจดัเก็บไดย้าก 
CPD03 มีการเก็บมากเกินไปท าใหห้างานไม่เจอ 
CPD04 มีการเก็บมากเกินไปท าใหเ้กิดปัญหาคุณภาพช้ินงาน 
CPD05 หางานไดย้าก เสียเวลาในการหา 
CPD06 เรียงล าดบัการใชไ้ดย้ากไม่สามารถ ควบคุมล าดบัการเบิกจ่าย (FIFO)ได ้
CPD07 เก็บช้ินงานแบบช้ินงานเดียวกนัแต่เก็บหลายท่ีเน่ืองจากพื้นท่ีเก็บไม่เพียงพอ 
CPD08 ช้ินงานสกปรกเน่ืองจากการเก็บไวน้านเกินไป 
CPD09 ไม่สามารถควบคุมล าดบัการเบิกจ่าย (FIFO) ได ้
MPE01 มีการเก็บช้ินงานตวัอยา่งมากเกินไปท าใหไ้ม่มีพื้นท่ีจดัเก็บ 
CPE01 มีช้ินงานมากเกินไปตอ้งน าไปฝากท่ี แผนกผลิต 
CPE02 มีช้ินงานมากเกินไปท าใหน้บัสตอ็กยาก 
CPE03 มีช้ินงานมากเกินไปท าใหน้บัสตอ็กยาก 
CPE04 มีการเก็บช้ินงานตวัอยา่งมากเกินไปท าใหไ้ม่มีพื้นท่ีจดัเก็บ 
CPE05 มีการเก็บช้ินงานตวัอยา่งมากเกินไปท าใหไ้ม่มีพื้นท่ีจดัเก็บ 
MQC01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CQC01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CQC02 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CQC03 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 

 
 จากตารางท่ี 8 แผนกท่ีมีปัญหาการมีสินคา้คงคลงัมากเกินไปคือ แผนกผลิต และแผนก 

วิศวกรรม โดย แผนกผลิต ให้ความเห็นว่า มีการเก็บสินคา้มากเกินไป สูญเสียพื้นท่ีในการท างาน 
มีสต๊อกมากเกินไป ท าให้หางานไดย้าก มีสต็อกมากท าให้หาพื้นท่ีในการจดัเก็บไดย้าก มีการเก็บ
มากเกินไปท าให้หางานไม่เจอ มีการเก็บมากเกินไปท าให้เกิดปัญหาคุณภาพช้ินงาน หางานไดย้าก 
เสียเวลามในการหา เรียงล าดบัการใช้ไดย้าก ไม่สามารถควบคุมล าดบัการเบิกจ่าย (FIFO) ได ้เก็บ
ช้ินงานแบบช้ินงานเดียวกนัแต่เก็บหลายท่ีเน่ืองจากพื้นท่ีเก็บไม่เพียงพอ ช้ินงานสกปรกเน่ืองจาก
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การเก็บไวน้านเกินไป ไม่สามารถควบคุมล าดับการเบิกจ่าย (FIFO) ได้ แผนกวิศวกรรมให้
ความเห็นวา่ มีการเก็บช้ินงานตวัอยา่งมากเกินไปท าให้ไม่มีพื้นท่ีจดัเก็บ มีช้ินงานมากเกินไปท าให้
นบัสต็อกยาก มีการเก็บช้ินงานตวัอยา่งมากเกินไปท าให้ไม่มีพื้นท่ีจดัเก็บ มีการเก็บช้ินงานตวัอยา่ง
มากเกินไปท าให้ไม่มีพื้นท่ีจดัเก็บ ส่วนแผนกตรวจสอบคุณภาพ ให้ความเห็นว่า ไม่เกิดความ
สูญเสียในการเก็บสินคา้คงคลงัมากเกินไปภายในแผนก ทั้ง 4 คน 
 
ตารางท่ี 9  ความสูญเสียท่ีเกิดจากการขนส่งมากเกินความจ าเป็น 
 

Code เกดิความสูญเสียทีเ่กดิจากการขนส่งมากเกนิความจ าเป็น 
MPD01 มีการขนส่งในแต่ละกระบวนการมากเกินไป 
CPD01 มีการขนส่งในแต่ละแผนกมากเกินไป 
CPD02 มีการขนส่งท่ีล่าชา้เน่ืองจากรอกระบวนการก่อนหนา้ 
CPD03 ขนส่งล่าชา้ท าใหต้อ้งหยดุการผลิต 
CPD04 ขนส่งมากเกินไปท าใหเ้กิดปัญหาคุณภาพ 
CPD05 ขนส่งมากเกินไปท าใหเ้กิดปัญหาคุณภาพ 
CPD06 ขนส่งมากเกินไปท าใหเ้กิดปัญหาคุณภาพ 
CPD07 ขนส่งล่าชา้ท าใหต้อ้งหยดุการผลิต 
CPD08 มีการขนส่งท่ีล่าชา้เน่ืองจากรอกระบวนการก่อนหนา้ 
CPD09 มีการขนส่งท่ีล่าชา้เน่ืองจากรอกระบวนการก่อนหนา้ 
MPE01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPE01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPE02 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPE03 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPE04 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPE05 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
MQC01 มีการขนส่งในแต่ละแผนกมากเกินไป 
CQC01 ขนส่งมากเกินไปท าใหเ้กิดปัญหาคุณภาพ 
CQC02 ขนส่งมากเกินไปท าใหเ้กิดปัญหาคุณภาพ 
CQC03 ขนส่งมากเกินไปท าใหเ้กิดปัญหาคุณภาพ 
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 จากตารางท่ี 9 แผนกผลิตไดใ้ห้ความเห็นว่า มีความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากการขนส่งเกิน
ความจ าเป็นโดย มีการขนส่งในแต่ละกระบวนการมากเกินไป มีการขนส่งในแต่ละแผนกมาก
เกินไป มีการขนส่งท่ีล่าช้าเน่ืองจากรอกระบวนการก่อนหน้า ขนส่งล่าช้าท าให้ตอ้งหยุดการผลิต 
ขนส่งมากเกินไปท าให้เกิดปัญหาคุณภาพ ขนส่งล่าช้าท าให้ตอ้งหยุดการผลิต มีการขนส่งท่ีล่าช้า
เน่ืองจากรอกระบวนการก่อนหนา้ แผนกวศิวกรรม ไดใ้ห้ความเห็นวา่ ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี แผนก
ตรวจสอบคุณภาพ ไดใ้ห้ความเห็นว่า มีการขนส่งในแต่ละแผนกมากเกินไป ขนส่งมากเกินไปท า
ใหเ้กิดปัญหาคุณภาพ 
 
ตารางท่ี 10  ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว 
 

Code เกดิความสูญเสียที่เกดิจากการเคล่ือนไหวมากเกินไป 
MPD01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD02 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD03 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD04 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD05 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD06 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD07 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD08 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD09 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
MPE01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPE01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPE02 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPE03 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPE04 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPE05 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
MQC01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CQC01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CQC02 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CQC03 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
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 จากตารางท่ี 10 ผูใ้หข้อ้มูลส าคญัมีความเห็นท่ีสอดคลอ้งไปในทางเดียวกนัวา่ ไม่มีปัญหา
สูญเสียจากการเคล่ือนไหวมากเกินไป 
 
ตารางท่ี 11  ความสูญเสียท่ีเกิดจากความซบัซอ้นเกินความจ าเป็น 
 

Code เกดิความสูญเสียทีเ่กดิจากความซับซ้อนเกนิความจ าเป็น 
MPD01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD02 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD03 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD04 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD05 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD06 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD07 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD08 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPD09 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
MPE01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPE01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPE02 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPE03 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPE04 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CPE05 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
MQC01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CQC01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CQC02 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CQC03 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 

 
 จากตารางท่ี 11 ผูใ้หข้อ้มูลส าคญัมีความเห็นท่ีสอดคลอ้งไปในทางเดียวกนัวา่ ไม่มีปัญหา

ท่ีเกิดจากความซบัซอ้นเกินความจ าเป็น 
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ตารางท่ี 12  มีความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอยเกินความจ าเป็น 
 

Code มีความสูญเสียทีเ่กดิจากการรอคอยเกนิความจ าเป็น 
MPD01 มีความสูญเสียเน่ืองจากการรอการตดัสินใจวา่ช้ินงานใชไ้ด ้
CPD01 รอคอยแผนกวศิวกรรมเขา้มาแกไ้ขปัญหา 
CPD02 รอคอยขอ้มูลในการแกไ้ขปัญหา 
CPD03 รอคอยการขนส่วนช้ินส่วนมาใชใ้นการผลิต 
CPD04 รอคอยขอ้มูลในการแกไ้ขปัญหา 
CPD05 รอคอยขอ้มูลในการแกไ้ขปัญหา 
CPD06 รอการซ่อมแซมจากหน่วยงานซ่อมบ ารุงท าให้ตอ้งหยุดการผลิตรอ 
CPD07 รอคอยการขนส่วนช้ินส่วนมาใชใ้นการผลิต 
CPD08 รอการซ่อมแซมจากหน่วยงานซ่อมบ ารุงท าให้ตอ้งหยุดการผลิตรอ 
CPD09 รอการซ่อมแซมจากหน่วยงานซ่อมบ ารุงท าให้ตอ้งหยุดการผลิตรอ 
MPE01 รอแผนการให้เคร่ืองจกัรเพื่อใชใ้นการทดลองผลิต 
CPE01 รอคอยช้ินส่วนในการทดลองผลิต 
CPE02 รอคอยช้ินส่วนในการทดลองผลิต 
CPE03 รอคอยการแกไ้ขปัญหาคุณภาพช้ินงาน 
CPE04 รอคอยขอ้มูลในการวดัช้ินงานเพื่อน าไปแกไ้ขปัญหา 
CPE05 รอคอยการแกไ้ขปัญหาคุณภาพช้ินงาน 
MQC01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CQC01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CQC02 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CQC03 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 

 
 จากตารางท่ี 12 แผนกผลิต ไดใ้ห้ความเห็นวา่ยงัมีความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอยเกิน

ความจ าเป็น มีความสูญเสียเน่ืองจากการรอการตดัสินใจปัญหาคุณภาพช้ินงาน รอคอยแผนก
วศิวกรรมเขา้มาแกไ้ขปัญหา รอคอยขอ้มูลในการแกไ้ขปัญหา รอคอยการขนส่วนช้ินส่วนมาใชใ้น
การผลิต รอการซ่อมแซมจากหน่วยงานซ่อมบ ารุงท าให้ตอ้งหยุดการผลิตรอ ส่วนแผนกวิศวกรรม 
ไดใ้ห้ความเห็นวา่ยงัมีความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอยเกินความจ าเป็นโดย รอแผนการให้เคร่ือง 
จกัรเพื่อใชใ้นการทดลองผลิต รอคอยช้ินส่วนในการทดลองผลิต รอคอยการแกไ้ขปัญหาคุณภาพ
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ช้ินงาน รอคอยขอ้มูลในการวดัช้ินงานเพื่อน าไปแกไ้ข ส่วนแผนกตรวจสอบคุณภาพใหค้วามเห็นวา่ 
ไม่มีปัญหาความสูญเสียในเร่ืองการรอคอยเกินความจ าเป็น 
 
ตารางท่ี 13  มีความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย 
 

Code มีความสูญเสียเน่ืองจากการผลติของเสีย 
MPD01 มีเป็นจ านวนมากในกระบวนการซ่ึงเกิดจากการแกไ้ขปัญหาล่าชา้ 
CPD01 มีการผลิตท่ีมากเกินไปท าใหมี้ผลกระทบกบัการจดัเก็บและท าใหช้ิ้นงานดอ้ยคุณภาพ 
CPD02 มีเน่ืองจกัรเคร่ืองมืออุปกรณ์ช ารุด 
CPD03 เน่ืองจากการขาดการบ ารุงรักษาเคร่ืองมืออุปกรณ์ 
CPD04 เน่ืองจากประสบการณ์ของพนกังานงานไม่เพียงพอ 
CPD05 ไม่มีมาตราฐานในการท างานท่ีชดัเจน 
CPD06 การแกไ้ขปัญหาล่าชา้ 
CPD07 ขาดระเบียบวนิยัในการท างาน 
CPD08 ขาดการก ากบัควบคุมดูแล 
CPD09 ไม่สามารถแกไ้ขปัญหาไดต้ามเวลา 
MPE01 มาตราฐานการท างานไม่ชดัเจน 
CPE01 น าวตัถุดิบท่ีไม่ตรงกบั Spec ไปใชใ้นการผลิต 
CPE02 ไม่สามารถแกไ้ขปัญหาไดต้ามเวลา 
CPE03 การแกไ้ขปัญหาล่าชา้ 
CPE04 เคร่ืองจกัรเคร่ืองมืออุปกรณ์ช ารุด 
CPE05 เคร่ืองจกัรเคร่ืองมืออุปกรณ์ช ารุด 
MQC01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CQC01 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CQC02 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 
CQC03 ไม่มีปัญหาในหวัขอ้น้ี 

 
 จากตารางท่ี 13 ฝ่ายผลิตให้ความเห็นว่า มีความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย มีเป็น

จ านวนมากในกระบวนการซ่ึงเกิดจากการแก้ไขปัญหาล่าช้า การผลิตท่ีมากเกินไปท าให้มี
ผลกระทบกบัการจดัเก็บและท าให้ช้ินงานดอ้ยคุณภาพ ของเสียเน่ืองจกัรเคร่ืองมืออุปกรณ์ช ารุด มี
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ของเสียเน่ืองจากการขาดการบ ารุงรักษาเคร่ืองมืออุปกรณ์ เน่ืองจากประสบการณ์ ของพนกังานงาน
ไม่เพียงพอ ของเสียเน่ืองจากไม่มีมาตรฐานในการท างานท่ีชดัเจน ฝ่ายวิศวกรรมไดใ้ห้ความเห็นวา่ 
มี เน่ืองจาก มาตราฐานการท างานไม่ชดัเจน ของเสียเน่ืองจากน าวตัถุดิบท่ีไม่ตรงกบัขอ้ก าหนดของ
ลูกคา้ไปใชใ้นการผลิต เน่ืองจากไม่สามารถแกไ้ขปัญหาไดต้ามเวลา ส่วนฝ่ายตรวจสอบคุณภาพให้
ความเห็นวา่ไม่มีปัญหาท่ีเกิดจากการผลิตช้ินงานเสีย 
 

ส่วนที ่4 ระบบ ERP สามารถน ามาช่วยลดความสูญเสียทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 
 

ตารางท่ี 14  ระบบ ERP สามารถน ามาช่วยลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินไป 
 

Code ERP ช่วยลดความสูญเสียจากการผลติมากเกนิไป 
MPD01 การออกแผนถูกตอ้งมากข้ึน 
CPD01 การเบิกช้ินส่วนในการผลิตถูกตอ้งตามสูตรการผลิตในระบบ ERP 
CPD02 การออกแผนเป็นไปตามความตอ้งการลูกคา้ 
CPD03 มีแผนผลิตชดัเจนและฝ่ายผลิตท างานง่ายข้ึน 
CPD04 การออกแผนถูกตอ้งมากข้ึน 
CPD05 การออกแผนเป็นไปตามความตอ้งการลูกคา้ 
CPD06 การเบิกช้ินส่วนในการผลิตถูกตอ้งตามสูตรการผลิตในระบบ ERP 
CPD07 รู้จ  านวนสตอ๊กช้ินงานในแต่ละกระบวนการ 
CPD08 มีแผนผลิตชดัเจนและฝ่ายผลิตท างานง่ายข้ึน 
CPD09 มีแผนผลิตชดัเจนและฝ่ายผลิตท างานง่ายข้ึน 
MPE01 การเบิกช้ินส่วนในการผลิตถูกตอ้งตามสูตรการผลิตในระบบ ERP 
CPE01 รับค าสั่งซ้ือช้ินงานทดลองไดถู้กตอ้งแม่นย  าข้ึน 
CPE02 ช่วยในการควบคุมการผลิตไดดี้  
CPE03 ช่วยใหก้ารออกแผนถูกตอ้งมากข้ึน 
CPE04 มีแผนผลิตชดัเจนและฝ่ายผลิตท างานง่ายข้ึน 
CPE05 การออกแผนเป็นไปตามความตอ้งการลูกคา้ 
MQC01 ควบคุมจ านวนสตอ็กไดดี้ท าใหผ้ลิตในปริมาณท่ีเหมาะสมได ้
CQC01 การออกแผนเป็นไปตามความตอ้งการลูกคา้ 
CQC02 การออกแผนถูกตอ้งมากข้ึน 
CQC03 การออกแผนถูกตอ้งมากข้ึน 
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 จากตารางท่ี 14 ฝ่ายผลิตให้ความเห็นวา่ ระบบ ERP สามารถช่วยลดความสูญเสียจากการ
ผลิตมากเกินไปได ้การออกแผนถูกตอ้งมาก การเบิกช้ินส่วนในการผลิตถูกตอ้งตามสูตรการผลิตใน
ระบบ ERP การออกแผนเป็นไปตามความตอ้งการลูกคา้ มีแผนผลิตชดัเจนและฝ่ายผลิตท างานง่าย
ข้ึนรู้จ านวนสต๊อกช้ินงานในแต่ละกระบวนการ ส่วนฝ่ายวิศวกรรมยงัให้ความเห็นว่าช่วยไดโ้ดย 
การเบิกช้ินส่วนในการผลิตถูกต้อง 100%ตามสูตรการผลิตในระบบ ERP ส่วนฝ่ายตรวจสอบ
คุณภาพ ยงัให้ความเห็นว่าควบคุมจ านวนสต็อกได้ดีท าให้ผลิตในปริมาณท่ีเหมาะสมได้ท าให้
สามารถควบคุมการผลิตไดดี้ข้ึน 
 
ตารางท่ี 15  ระบบ ERP สามารถน ามาช่วยลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการเก็บสินคา้คงคลงัมากเกินไป 
 

Code ERP ช่วยลดความสูญเสียจากการเกบ็สินค้าคงคลงัมากเกนิไป 
MPD01 ช่วยก าหนด จ านวนท่ีเหมาะสมในการเกบ็ส้ินคา้คงคลงั 
CPD01 ช่วยใหว้างแผนในจ านวนท่ีไม่มากหรือนอ้ยจนเกินไป 
CPD02 การวางแผนการสั่งซ้ือในจ านวนท่ีถูกตอ้ง 
CPD03 ระบบ ERP สามารถท าการวางแผนการสั่งซ้ือและการผลิตตามสูตรการผลิต 
CPD04 วางแผนดว้ยจ านวนท่ีตอ้งการแบบอตัโนมติั 
CPD05 ควบคุมการเปล่ียนแปลงดา้นวิศวกรรมไดอ้ยา่งดีลดปัญหาช้ินงาน Dead stock 
CPD06 ควบคุมการท า FIFO lot การผลิตไดอ้ยา่งดี 
CPD07 วางแผนดว้ยจ านวนท่ีตอ้งการแบบอตัโนมติั 
CPD08 การวางแผนการสั่งซ้ือในจ านวนท่ีถูกตอ้ง 
CPD09 ช่วยใหว้างแผนในจ านวนท่ีไม่มากหรือนอ้ยจนเกินไป 
MPE01 สามารถควบคุมจ านวนสต๊อกไดอ้ยา่งแม่นย  า 
CPE01 ช่วยก าหนดปริมาณสั่งซ้ือและการสั่งผลิตแบบเหมาะสม 
CPE02 ควบคุมการท า FIFO lot การผลิตไดอ้ยา่งดี 
CPE03 การวางแผนการสั่งซ้ือในจ านวนท่ีถูกตอ้ง 
CPE04 สามารถตรวจสอบสต๊อกคงคลงัก่อนการสั่งผลิตได ้
CPE05 ตรวจสอบจ านวนวตัถุดิบไดอ้ยา่งถูกตอ้งก่อนสั่งซ้ือ 
MQC01 สามารถควบคุมจ านวนสต๊อกไดอ้ยา่งแม่นย  า 
CQC01 ควบคุมการท า FIFO lot การผลิตไดอ้ยา่งดี 
CQC02 ควบคุมการท า FIFO lot การผลิตไดอ้ยา่งดี 
CQC03 ควบคุมการท า FIFO lot การผลิตไดอ้ยา่งดี 
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 จากตารางท่ี 15 ฝ่ายผลิตให้ความเห็นวา่ ระบบ ERP สามารถช่วยลดความสูญเสียจากการ
เก็บสินคา้คงคลงัมากเกินไปได ้โดยช่วยก าหนด จ านวนท่ีเหมาะสมในการเก็บสินคา้คงคลงั ช่วยให้
วางแผนในจ านวนท่ีไม่มากหรือน้อยจนเกินไป การวางแผนการสั่งซ้ือในจ านวนท่ีถูกตอ้ง ระบบ 
ERP สามารถท าการวางแผนการสั่งซ้ือและการผลิตตามสูตรการผลิต วางแผนดว้ยจ านวนท่ีตอ้งการ
แบบอตัโนมติั สามารถควบคุมการเปล่ียนแปลงด้านวิศวกรรมได้อย่างดี ลดปัญหาช้ินงาน Dead 
stock ควบคุมการท า FIFO lot การผลิตไดอ้ยา่งดี ส่วนฝ่ายวิศวกรรมยงัให้ความเห็นวา่สามารถช่วย
ได้โดย สามารถควบคุมจ านวนสต๊อกได้อย่างแม่นย  า การวางแผนการสั่งซ้ือในจ านวนท่ีถูกตอ้ง 
สามารถตรวจสอบสต๊อกคงคลงัก่อนการสั่งผลิต ตรวจสอบจ านวนวตัถุดิบได้อย่างถูกตอ้งก่อน
สั่งซ้ือ ส่วนฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ สามารถควบคุมจ านวนสต๊อกได้อย่างแม่นย  า ควบคุมการท า 
FIFO lot การผลิตไดอ้ยา่งดี 
 
ตารางท่ี 16  ระบบ ERP สามารถน ามาช่วยลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการขนส่งมากเกินไป 
 

Code ERP ช่วยลดความสูญเสียจากการขนส่งสินค้ามากเกนิไป 
MPD01 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD01 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD02 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD03 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD04 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD05 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD06 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD07 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD08 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD09 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
MPE01 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPE01 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPE02 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPE03 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPE04 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPE05 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
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ตารางท่ี 16  (ต่อ) 
 

Code ERP ช่วยลดความสูญเสียจากการขนส่งสินค้ามากเกนิไป 
MQC01 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CQC01 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CQC02 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CQC03 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 

 
 จากตารางท่ี 16 ทุกฝ่ายเห็นเหมือนกนัวา่ ระบบ ERP ไม่สามารถช่วยลดความสูญเสียจาก

การขนส่งสินคา้มากเกินไป 
 
ตารางท่ี 17  ระบบ ERP สามารถน ามาช่วยลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวมากเกินไป 
 

Code ERP ช่วยลดความสูญเสียจากการเคล่ือนไหวมากเกนิไป 
MPD01 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD01 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD02 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD03 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD04 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD05 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD06 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD07 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD08 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPD09 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
MPE01 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPE01 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPE02 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPE03 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPE04 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CPE05 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
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ตารางท่ี 17  (ต่อ) 
 

Code ERP ช่วยลดความสูญเสียจากการเคล่ือนไหวมากเกนิไป 
MQC01 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CQC01 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CQC02 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CQC03 ยงัไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 

 
 จากตารางท่ี 17 ทุกฝ่ายเห็นเหมือนกนัวา่ ระบบ ERP ไม่สามารถช่วยลดความสูญเสียจาก

การขนส่งสินคา้มากเกินไป 
 
ตารางท่ี 18  ระบบ ERP สามารถน ามาช่วยลดความสูญเสียท่ีเกิดจากกระบวนการท่ีมีมากเกินไป 
 

Code ERP ช่วยลดความสูญเสียจากการมีกระบวนการมากเกนิไป 
MPD01 ลดงานเอกสารลง 
CPD01 ลดการจดบนัทึกสต็อกคงคลงั 
CPD02 ลดการเขียนเอกสารเบิกจ่ายวตัถุดิบ 
CPD03 ลดการใชก้ระดาษ 
CPD04 ลดงานเอกสาร 
CPD05 ลดการใชก้ระดาษ 
CPD06 ลดการเดินไปนบัสตอ็กสามารถตรวจสอบจากระบบไดใ้นทนัที 
CPD07 ลดงานเอกสารแผนผลิต 
CPD08 ลดงานเอกสาร 
CPD09 ลดงานเอกสาร 
MPE01 ลดงานเอกสารการสั่งซ้ือ 
CPE01 ลดงานเอกสาร 
CPE02 ลดงานเอกสาร 
CPE03 ลดการใชก้ระดาษ 
CPE04 ลดการเขียนเอกสารเบิกจ่ายวตัถุดิบ 
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ตารางท่ี 18  (ต่อ) 
 

Code ERP ช่วยลดความสูญเสียจากการมีกระบวนการมากเกนิไป 
CPE05 ลดงานเอกสาร 
MQC01 ลดงานเอกสารแลกเปล่ียนงานจากลูกคา้ 
CQC01 ลดงานเอกสารบนัทึกรับของจาก Supplier 
CQC02 ลดงานเอกสารการสั่งซ้ือ 
CQC03 ลดงานเอกสารทัว่ไป 

 
 จากตารางท่ี 18 ฝ่ายผลิตให้ความเห็นว่า สามารถช่วยลดความสูญเสียจากการการมี

กระบวนการมากเกินไปลดงานเอกสารลง ลดการจดบันทึกสต็อกคงคลัง ลดการเขียนเอกสาร
เบิกจ่ายวตัถุดิบ ไดใ้ห้ความเห็นวา่ลดการเดินไปนบัสตอ็กสามารถตรวจสอบจากระบบได้ ส่วนฝ่าย
วศิวกรรมยงัให้ความเห็นวา่สามารถช่วยไดโ้ดย ลดงานเอกสารการสั่งซ้ือ ลดงานลดการใชก้ระดาษ 
ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน ลดงานเอกสารแลกเปล่ียนงานจากลูกคา้ ลดงานเอกสารบนัทึกรับ
ของจากผูผ้ลิตหรือผูรั้บจา้งช่วง ลดงานเอกสารการสั่งซ้ือ ลดงานเอกสารทัว่ไป 
 
ตารางท่ี 19  ระบบ ERP สามารถน ามาช่วยลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอย 
 

Code ERP ช่วยลดความสูญเสียทีเ่กดิจากการรอคอย 
MPD01 ลดเวลาการรอการแกไ้ขปัญหาช้ินงานเสีย 
CPD01 ลดเวลาการตรวจสอบขอ้มูลสตอ็กช้ินงานในกระบวนการ 
CPD02 ลดเวลาการตรวจสอบยอดการผลิต 
CPD03 ลดการรอคอยการแกไ้ขปัญหาดา้นการผลิต 
CPD04 สามารถตรวจสอบขอ้มูลไดท้นัที 
CPD05 ลดการรอคอยแผนผลิต 
CPD06 ลดการรอคอยการเขียนใบเบิก 
CPD07 ลดเวลาการรอการแกไ้ขปัญหาช้ินงานเสีย 
CPD08 ลดเวลาการรอการแกไ้ขปัญหาช้ินงานเสีย 
CPD09 ลดการรอคอยแผนผลิต 
MPE01 ลดเวลาการตรวจสอบขอ้มูลสตอ็กช้ินงานในกระบวนการ 
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ตารางท่ี 19  (ต่อ) 
 

Code ERP ช่วยลดความสูญเสียทีเ่กดิจากการรอคอย 
CPE01 ลดเวลาการตรวจสอบยอดการผลิต 
CPE02 ทราบขอ้มูลการผลิตไดท้นัที 
CPE03 ลดการรอคอยแผนผลิต 
CPE04 ลดเวลาการรอการแกไ้ขปัญหาช้ินงานเสีย 
CPE05 ลดเวลาการรอการแกไ้ขปัญหาช้ินงานเสีย 
MQC01 ลดเวลาการตรวจสอบยอดการผลิต 
CQC01 ทราบขอ้มูลการผลิตไดท้นัที 
CQC02 ทราบขอ้มูลการผลิตไดท้นัที 
CQC03 ลดเวลาการรอการแกไ้ขปัญหาช้ินงานเสีย 

 
 จากตารางท่ี 19 ฝ่ายผลิตให้ความเห็นว่า ระบบ ERP สามารถลดความสูญเสียท่ีเกิดจาก

การรอคอยโดย สามารถลดเวลาการรอการแกไ้ขปัญหาช้ินงานเสีย ลดเวลาการตรวจสอบขอ้มูล
สต็อกช้ินงานในกระบวนการ ลดเวลาการตรวจสอบยอดการผลิต ลดการรอคอยการแก้ไขปัญหา
ดา้นการผลิต สามารถตรวจสอบขอ้มูลไดท้นัที ลดการรอคอยแผนผลิต ลดการรอคอยการเขียนใบ
เบิก ฝ่ายวศิวกรรมใหค้วามเห็นวา่ ระบบ ERP สามารถลดความสูญ เสียท่ีเกิดจากการรอคอยโดย ลด
เวลาการตรวจสอบขอ้มูลสต็อกช้ิน งานในกระบวนการลดเวลาการตรวจสอบยอดการผลิต ทราบ
ขอ้มูลการผลิตไดท้นัทีลดการรอคอยแผนผลิต ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพช้ินงานให้ความเห็นวา่ ระบบ 
ERP สามารถ ลดเวลาการรอการแกไ้ขปัญหาช้ินงานเสียท าใหท้ราบขอ้มูลการผลิตไดท้นัที 
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ตารางท่ี 20  ระบบ ERP สามารถน ามาช่วยลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย 
 

Code ERP ช่วยลดความสูญเสียทีเ่กดิจากการผลติของเสีย 
MPD01 ช่วยในการรวบรวมขอ้มูลท่ีรวดเร็วท าใหก้ารแกไ้ขปัญหาท าไดไ้วข้ึน 
CPD01 เห็นขอ้มูลงานเสียไดช้ดัเจนและไวข้ึน 
CPD02 สามารถน าขอ้มูลมาวเิคราะห์ปัญหาไดท้นัทีลดงานเสียท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต 
CPD03 สามารถจดัการงานเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไดไ้วข้ึน 
CPD04 ขอ้มูลจากระบบ ERP แบบ Real time สามารถน ามาจดัการปัญหางานเสียไดไ้วข้ึน 
CPD05 แสดงขอ้มูลงานเสียใหเ้ห็นไดง่้ายและ Real time 
CPD06 เห็นขอ้มูลงานเสียจากระบบ ERP และสามารถเขา้ไปจดัการปัญหาไดท้นัที 
CPD07 ขอ้มูลชดัเจนลดความผดิพลาดจากการลงบนัทึกดว้ยมือ 
CPD08 สร้างความตระหนกัในการแกปั้ญหาของเสีย 
CPD09 ลดความผดิพลาดจากการบนัทึกขอ้มูล 
MPE01 ท าใหเ้ห็นขอ้มูลไดไ้วข้ึนการแกปั้ญหาจะไวข้ึน 
CPE01 ลดงานเสียจากการน าวตัถุดิบผดิไปผลิต 
CPE02 สามารถจดัการงานเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไดไ้วข้ึน 
CPE03 ลดความผดิพลาดจากการบนัทึกขอ้มูล 
CPE04 ช่วยไดใ้นเร่ืองขอ้มูล แต่อาจจะไม่สามารถช่วยแกง้านเสียไดโ้ดยตรง 
CPE05 ความชดัเจนของขอ้มูลน าไปซ่ึงการแกไ้ขปัญหาท่ีถูกตอ้ง 
MQC01 ไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CQC01 ช่วยการควบคุมงานท่ีไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดไม่ใหส้ามารถเบิกออกไปผลิตได ้
CQC02 ไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 
CQC03 ไม่สามารถช่วยไดม้ากนกั 

 
 จากตารางท่ี 20 ฝ่ายผลิตให้ความเห็นว่า ระบบ ERP สามารถลดความสูญเสียท่ีเกิดจาก

การผลิตของเสียโดย ช่วยในการรวบรวมขอ้มูลท่ีรวดเร็วท าให้การแกไ้ขปัญหาท าได้ไวข้ึน เห็น
ขอ้มูลงานเสียได้ชัดเจนและไวข้ึน สามารถน าขอ้มูลมาวิเคราะห์ปัญหาได้ทนัทีลดงานเสียท่ีจะ
เกิดข้ึนในอนาคต สามารถจดัการงานเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไดไ้วข้ึน ขอ้มูลจากระบบ ERP 
แบบ Real time สามารถน ามาจดัการปัญหางานเสียไดไ้ว แสดงขอ้มูลงานเสียให้เห็นไดง่้าย ขอ้มูล
ชดัเจนลดความผดิพลาดจากการลงบนัทึกดว้ยมือ สร้างความตระหนกัในการแกปั้ญหาของเสีย ฝ่าย
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วิศวกรรมให้ความเห็นวา่ ลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย ท าให้เห็นขอ้มูลไดไ้วข้ึนการ
แก้ปัญหาจะไวข้ึน ลดงานเสียจากการน าวตัถุดิบผิดไปผลิต สามารถจดัการงานเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการไดไ้วข้ึน ลดความผดิพลาดจากการบนัทึกขอ้มูล ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพให้ความเห็นวา่ 
ระบบ ERP สามารถลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตของเสียโดย ช่วยในเร่ืองการควบคุมงานท่ีไม่
เป็นไปตามขอ้ก าหนดไม่ใหส้ามารถเบิกออกไปผลิตได ้

 จากผลการสัมภาษณ์เชิงลึกกลุ่มผูบ้ริหารและหัวหน้างานในส่วนงานท่ีเก่ียงขอ้งกบัการ
ใช้งานระบบ ERP ในการผลิตซ่ึงประกอบไปดว้ยแผนกผลิตจ านวน 10 คน และแผนกวิศวกรรม
จ านวน 6 คน และแผนกตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 4 คน ผูว้จิยัสรุปเน้ือความการสัมภาษณ์เชิงลึกใน
หวัขอ้ เร่ืองความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละกระบวนการโดย 

 จะเห็นวา่แผนกท่ีมีความสูญเสียมากท่ีสุดคือ ฝ่ายผลิตซ่ึงจากความสูญเสียทั้ง 7 ประเภท 
มีความสูญเสียทั้งหมด 5 ประเภท โดยยงัไม่มีปัญหาในเร่ืองความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 2 ประเภทคือ 
ความสูญเสียจากความเคล่ือนไหวมากเกินไป และความสูญเสียท่ีเกิดจากความซบัซ้อนมากเกินไป 
ในส่วนแผนกวิศวกรรม มีความสูญเสียในกระบวนการเป็นอนัดบัท่ีสองโดยจากความสูญเสียทั้ง 7 
ประเภทมีความสูญเสียทั้งหมด 4 ประเภท ยงัไม่มีปัญหาในเร่ืองความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 3 ประเภทคือ 
ความสูญเสียจากความเคล่ือนไหวมากเกินไป ความสูญเสียท่ีเกิดจากความซบัซ้อนมากเกินไป และ
ความสูญเสียท่ี เกิดจากการขนส่งมากเกินไป แผนกตรวจสอบคุณภาพ มีความสูญเสียใน
กระบวนการนอ้ยท่ีสุดโดยจากความสูญเสียทั้ง 7 ประเภทมีความสูญเสียทั้งหมด 2 ประเภท ยงัไม่มี
ปัญหาในเร่ืองความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 5 ประเภทคือ ความสูญเสียในการจดัเก็บสินคา้มากเกินไป 
ความสูญเสียจากการรอคอย ความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย ความสูญเสียจากความ
เคล่ือนไหวมากเกินไป ความสูญเสียท่ีเกิดจากความซบัซ้อนมากเกินไป โดยปัญหาท่ีมีมากท่ีสุดคือ
ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป รองลงมาเป็นความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย ต่อมา
เป็นความสูญเสียท่ีเกิดจากการจดัเก็บสินคา้มากเกินไป ต่อมาเป็นความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอย 
และสุดทา้ยคือ ความสูญเสียท่ีเกิดจากการจดัเก็บสินคา้คงคลงัมากเกินไป 

 จากผลการสัมภาษณ์เชิงลึกกลุ่มผูบ้ริหารและหัวหน้างานในส่วนงานท่ีเก่ียงขอ้งกบัการ
ใช้งานระบบ ERP ในการผลิตซ่ึงประกอบไปดว้ยแผนกผลิตจ านวน 10 คน และแผนกวิศวกรรม
จ านวน 6 คน และแผนกตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 4 คน ผูว้จิยัสรุปเน้ือความการสัมภาษณ์เชิงลึกใน
หวัขอ้ค าถามเร่ือง ERP กบัการลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละกระบวนการ 

 แผนกผลิต แผนกวิศวกรรม และแผนกตรวจสอบคุณภาพมีความเห็นวา่ ระบบ ERP จะ
สามารถน ามาช่วยในการลดการผลิตช้ินงานเสียมากท่ีสุดโดยสามารถช่วยในดา้นขอ้มูลในการผลิต 
โดยมุ่งเน้นไปท่ีความถูกตอ้งของขอ้มูล และความรวดเร็วของขอ้มูล ซ่ึงจะส่งให้ผูท่ี้รับผิดชอบใน
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การแกไ้ขปัญหาสามารถตรวจสอบแลว้แกไ้ขปัญหาไดต้รงจุดและรวดเร็วมากยิ่งข้ึน ทั้งยงัลดความ
ซ ้ าซ้อนในการท างานด้านงานเอกสารท่ีใช้ในการผลิตเพื่อให้มีประสิทธิภาพในการท างานดีมาก
ยิง่ข้ึน และระบบ ERP ยงัสามารถช่วยลดความสูญเสียในดา้นการผลิตมากเกินไปและมีการเก็บส้ิน
คา้มากเกิน โดยแผนกผลิตและแผนกวิศวกรรมเห็นว่าระบบ ERP ช่วยวางแผนตามความตอ้งการ
ของลูกคา้ไดดี้มากกวา่ การวางแผนในแบบเดิม อีกทั้งยงัช่วยลดความสูญเสียและระยะเวลาในการ
รอคอยในการผลิต  
 

ส่วนที ่5 วเิคราะห์หาแนวทางการการน าระบบ ERP มาใช้เพ่ือเพิม่ประสิทธิภาพการผลติ
ของบริษทัผลติช้ินส่วนยานยนต์ ABC  
 

ตารางท่ี 21  แนวทางการน าระบบ ERP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วน 
                   ยานยนต ์ABC 
 

Code แนวทางการน าระบบ ERP มาใช้เพ่ือเพิม่ประสิทธิภาพการผลติของบริษัทผลติ
ช้ินส่วนยานยนต์ ABC 

MPD01 วางโครงการเพื่อน าเอาระบบ ERP แบบมาตราฐานมาปรับปรุงใชร่้วมกบัระบบ
การน า QR code มาใชเ้พื่อลดการเขียนเอกสารโดยน าอุปกรณ์ Handy แสกนและ
ระบบ QR code ใช้ร่วมกันและยกเลิกการเขียนเอกสารในการผลิต ลดความ
ผิดพลาดของข้อมูลจากการ Input ด้วยการบันทึกลงในระบบ ERP เป็นการ
บนัทึกโดยใชก้ารแสกนจาก QR code หรือ Bar code แทน 

CPD01 เห็นด้วยจากการใช้ระบบ QR code และต้องมีการก าหนดและมอบหมาย
ผูรั้บผิดชอบในแต่ละแผนกให้ชดัเจนโดยเห็นวา่ ควรให้หวัหนา้งานในต าแหน่ง 
Sub leader เป็นผูดู้แล 

CPD02 ปรับปรุงระบบ ERP ให้สามารถใช้งานร่วมกบั เคร่ืองมือท่ีใช้ในการแสกน QR 
code และในการวางแผนการผลิตสามารถใช้การแสกน QR code เพื่อใชใ้นการ
สั่งผลิตดว้ยเพื่อลดความผดิพลาดจากการวางแผน 

CPD03 น าระบบ ERP มาใช้ในการนับ จ านวน Shot ในการผลิตในแผนกฉีดเพื่อ
สามารถวางแผนเพื่อน าแม่พิมพส่์งไปบ ารุงรักษาท่ีแผนกแม่พิมพแ์ทนการบนัทึก
โดยหวัหนา้งานและให้มีการแจง้เตือนล่วงหนา้เพื่อไม่ใหเ้กินจ านวน Shot ท่ีตอ้ง
ส่งแม่พิมพไ์ปบ ารุงรักษา 
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ตารางท่ี 21  (ต่อ) 
 

Code แนวทางการน าระบบ ERP มาใช้เพ่ือเพิม่ประสิทธิภาพการผลติของบริษัทผลติ
ช้ินส่วนยานยนต์ ABC 

CPD04 ปรับปรุงระบบ ERP เพื่อให้มีการแสดงสถานะการผลิตแบบ  Real time โดย
แสดงผลบนจอ Monitor ใน Office ของ Production และ Office ของ ผูบ้ริหาร
ระดบัสูงเพื่อให้สามารถตรวจสอบสั่งการไดอ้ยา่งทนัที โดยให้แสดงจ านวนการ
ผลิต จ านวนช้ินงานท่ีเสียไปโดยคิดเป็นร้อยละ และ สถานะการผลิตของ
เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองจกัรดว้ย 

CPD05 อุปกรณ์  Handy แสกนท่ีน ามาใช้ต้องมีขั้นตอนการท างานท่ีไม่ซับซ้อนและ
สามารถปฏิบัติงานได้สะดวก และมีความทนทานด้วย และควรมีการจดัท า 
ระบบอะไหล่ส ารอง เพื่อไวใ้นกรณีฉุกเฉิน 

CPD06 เห็นดว้ยกบั CPD05 และควรตอ้งการการจดัท า WI work instruction การใชง้าน
ใหช้ดัเจนและจดัการอบรมการใชง้านใหช้ดัเจนดว้ย 

CPD07 ในแผนกผลิตใหมี้การใชป้้ายท่ีปรินทจ์ากระบบ ERP เม่ือผลิตเสร็จแลว้แทนท่ี
การเขียนป้ายดว้ยมือ 

CPD08 อยากใหร้ะบบ ERP สามารถนบัสินคา้คงคลงัในทุกเดือนโดยการแสกน QR 
code ท่ีป้ายติดกล่องช้ินงานแทนท่ีการนบัดว้ยมือเพื่อช่วยลดความผดิพลาดใน
การนบัสินคา้คงคลงัดว้ย 

CPD09 ปรับปรุงระบบ ERP ใหส้ามารถจดัการ การสอบกลบัช้ินงานโดยการตรวจสอบ
ดว้ย QR code เพื่อง่ายต่อการสอบกลบัและป้องกนังานเสียหลุดไปหาลูกคา้ 

MPE01 จดัการปรับปรุงระบบ ERP โดยการลดการ input ขอ้มูล Forecast ของลูกคา้ โดย
น าระบบ EDI มาใชอี้กทั้งยงัเป็น Requirement ของลูกคา้ในยดุปัจจุบนัอีกดว้ย 
โดยจะมีผลต่อการไดรั้บการ พิจารณาในการใหผ้ลิตช้ินงานใหม่ในรุ่นถดัไป 

CPE01 ปรับปรุงระบบ ERP ใหส้ามารถใช ้QR code ในการแสกนเพื่อเป็นการจดัการ
สตอ็กคงคลงัและใหส้ามารถตรวจสอบขอ้มูล สต็อกแบบ Real time ไดโ้ดยผา่น
ระบบ ERP  

CPE02 ปรับปรุงให ้ERP สามารถออกแผนการผลิตและแผนการสั่งซ้ือโดยอา้งอิงจาก
ความตอ้งการของลูกคา้เป็นหลกั เพื่อความถูกตอ้งของการวางแผนผลิตและ
แผนการสั่งซ้ือ 
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ตารางท่ี 21  (ต่อ) 
 

Code แนวทางการน าระบบ ERP มาใช้เพ่ือเพิม่ประสิทธิภาพการผลติของบริษัทผลติ
ช้ินส่วนยานยนต์ ABC 

CPE03 เพิ่มความเขา้ใจของผูป้ฏิบติังานในการใชง้านระบบ ERP เขา้ใจเป้าหมายและ
วตัถุประสงคข์อง ERP เพื่อใหทุ้กคนเห็นความส าคญัของการใชง้านระบบ ERP 
ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพ 

CPE04 จดัการท า WI ใหผู้ป้ฏิบติังานท่ีใชร้ะบบ ERP สามารถใชง้านไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
และเพิ่มประสิทธิภาพการใชง้านระบบ ERP 

CPE05 ควรมีการจดัการฝึกอบรมซ ้ าเป็นช่วงระยะเวลา เช่น 3 เดือนคร้ัง หรือ 6 เดือน
คร้ังโดยข้ึนอยูก่บัความถ่ีในการใชง้าน 

MQC01 จดัท าโครงการพฒันาระบบ ERP ใหส้ามารถจดัการเอกสารงาน QA&QC ได้
โดยลดเอกสารท่ีเขียนดว้ยมือลดลงและ เพิ่มความถูกตอ้งของเอกสารและลด
ความยุง่ยากของเอกสารออก เช่น เอกสารท่ีมีการเคลมงานจากลูกคา้สามารถท่ี
จะ รับงานผา่นระบบ ERP และมีการบนัทึกไวใ้นระบบ ERP และสามารถสอบ
กลบัได ้

CQC01 วางโครงการปรับปรุงระบบ ERP ใหส้ามารถดึงขอ้มูลงานเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละ
กระบวนการแบบ Real time และแสดงออกมาในรูปแบบรายงาน ท่ีเขา้ใจง่าย
เพื่อใหห้น่วยงานวศิวกรรม และหน่วยงานผลิตสามารถเขา้ไปแกไ้ขไดร้วดเร็ว
มากข้ึน 

CQC02 ปรับปรุงให้ระบบ ERP สามารถจะสอบกลบัหยดุและหา้มใหช้ิ้นงานในระบบ 
ERP ในกรณีเกิดช้ินงานท่ีหยอ่นดา้นคุณภาพเพื่อให ้QA เขา้ไปตดัสินใจ เพื่อ
ป้องกนังานท่ีหยอ่นดา้นคุณภาพหลุดไปท่ีกระบวนการต่อไป หรือหลุดไปถึง
ลูกคา้ 

CQC03 ปรับปรุงระบบ ERP ใหส้ามารถลดความซบัซอ้นในการใชง้านเพื่อป้องกนัความ
ผดิพลาดในการใชง้าน และถา้ระบบ ERP ไม่ซบัซอ้นและเขา้ใจง่าย ผูป้ฏิบติังาน
จะสามารถปฏิบติัตามไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 
 จากการตารางท่ี 21 ขอ้มูลท่ีได้จากการประชุมกลุ่มเพื่อหาแนวทางการแนวทางการน า

ระบบ ERP มาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ABC กับกลุ่ม
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ผูบ้ริหารและหวัหนา้งานในส่วนงานผลิตโดยประกอบดว้ย 3 แผนกคือ แผนกผลิต แผนกวศิวกรรม 
แผนกตรวจสอบคุณภาพเร่ิมจากในส่วนงานแผนกผลิตมีความเห็นวา่ควรมีการจดัท าโครงการเพื่อ
น าเอาระบบ ERP แบบมาตราฐานมาปรับปรุงใช้ร่วมกบัระบบการน า QR code มาใช้เพื่อลดการ
เขียนเอกสารโดยน าอุปกรณ์ Handy แสกนและระบบ QR code ใช้ร่วมกันและยกเลิกการเขียน
เอกสารในการผลิต ลดความผิดพลาดของขอ้มูลจากการใส่ขอ้มูล ดว้ยการลงบนัทึกลงในระบบ 
ERP เป็นการใส่ขอ้มูลโดยใช้การแสกนจาก QR code หรือ Bar code แทน และตอ้งมีการก าหนด
และมอบหมายผูรั้บผิดชอบในแต่ละแผนกให้ชัดเจนโดยเห็นว่า ควรให้ หัวหน้างานในต าแหน่ง 
Sub leader เป็นผูดู้แล ลดความผิดพลาดจากการวางแผนโดยการ Scan QR code และในการวาง
แผนการผลิต และใช้ในการสั่งผลิตดว้ย ประยุกต์น าระบบ ERP มาใช้ในการนับ จ านวน Shot ใน
การผลิตในแผนกฉีดเพื่อสามารถวางแผนเพื่อน าแม่พิมพส่์งไปบ ารุงรักษาท่ีแผนกแม่พิมพแ์ทนการ
บนัทึกโดยหวัหนา้งานและให้มีการแจง้เตือนล่วงหนา้เพื่อไม่ให้เกินจ านวนคร้ังในการฉีด ท่ีตอ้งส่ง
แม่พิมพไ์ปบ ารุงรักษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดของเสียจากการบ ารุง รักษาแม่พิมพไ์ม่
ดี ปรับปรุงระบบ ERP เพื่อให้มีการแสดงสถานะการผลิตแบบ  Real time โดยแสดงผลบนจอ 
Monitor ใน Office ของ Production และ Office ของ ผูบ้ริหารระดบัสูงเพื่อให้สามารถตรวจสอบสั่ง
การได้อย่างทนัที โดยให้แสดงจ านวนการผลิต จ านวนช้ินงานท่ีเสียไปโดยคิดเป็นร้อยละ และ 
สถานะการผลิตของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองจกัรดว้ยอุปกรณ์ Handy แสกนท่ีน ามาใช้ตอ้งมีขั้นตอน
การท างานท่ีไม่ซับซ้อนและสามารถปฏิบติังานไดส้ะดวก และมีความทนทานดว้ย และควรมีการ
จดัท า ระบบอะไหล่ส ารอง เพื่อไวใ้นกรณีฉุกเฉิน และควรจดัท า Work instruction การใช้งานให้
ชดัเจนและจดัการอบรมการใชง้านให้ชดัเจนดว้ย ให้มีการใชป้้ายท่ีปรินทจ์ากระบบ ERP (Kanban) 
เม่ือผลิตเสร็จแลว้แทนท่ีการเขียนป้ายดว้ยมือ ปรับปรุงระบบ ERP สามารถนบัสินคา้คงคลงั ในทุก
เดือนโดยการแสกน QR code ท่ีป้ายติดกล่องช้ินงานแทนท่ีการนบัดว้ยมือเพื่อช่วยลดความผิดพลาด
ในการนับสินค้าคงคลัง ปรับปรุงระบบ ERP ให้สามารถจดัการ การสอบกลับช้ินงานโดยการ
ตรวจสอบดว้ย QR code เพื่อง่ายต่อการสอบกลบัและป้องกนังานเสียหลุดไปหาลูกคา้  

 ในส่วนงานแผนกวิศวกรรมมีความเห็นว่าควรมีการปรับปรุงระบบ ERP โดยให้เพิ่ม
ประสิทธิภาพการรับขอ้มูลจากลูกคา้โดยใช้ระบบอตัโนมติั EDI ลดการลงบนัทึก ขอ้มูล Forecast 
ของลูกคา้ดว้ยมือ ปรับปรุงระบบ ERP ให้สามารถใช้ QR code ในการแสกน เพื่อเป็นการจดัการ
สต็อกคงคลงัและให้สามารถตรวจสอบขอ้มูล สต็อกแบบ Real time ไดโ้ดยผ่าน ERP application 
ปรับปรุงให้ ERP สามารถออกแผนการผลิตและแผนการสั่งซ้ือโดยอา้งอิงจากความตอ้งการของ
ลูกค้าเป็นหลัก เพื่อความถูกต้องของการวางแผนผลิตและแผนการสั่งซ้ือ เพิ่มความเข้าใจของ
ผูป้ฏิบติังานในการใชง้านระบบ ERP เขา้ใจเป้าหมายและวตัถุประสงคข์อง ERP เพื่อให้ทุกคนเห็น
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ความส าคัญของการใช้งานระบบ ERP ได้อย่างถูกต้องและมีประสิทธิภาพ จัดการท า WI ให้
ผูป้ฏิบติังานท่ีใชร้ะบบ ERP สามารถใชง้านไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเพิ่มประสิทธิภาพการใชง้านระบบ 
ERP ควรมีการจดัการอบรมซ ้ าใหม่เป็นช่วงระยะเวลา เช่น 3 เดือนคร้ัง หรือ 6 เดือนคร้ังโดยข้ึนอยู่
กบัความถ่ีในการใชง้านพฒันาระบบ ERP  

 ในส่วนงานแผนกตรวจสอบคุณภาพเห็นควรให้มีการปรับปรุงเพื่อสามารถจดัการ
เอกสารงาน QA&QC ไดโ้ดยลดเอกสารท่ีเขียนดว้ยมือลดลงและ เพิ่มความถูกตอ้งของเอกสารและ
ลดความยุ่งยากของเอกสารออก เช่น เอกสารท่ีมีการเคลมงานจากลูกคา้สามารถท่ีจะ รับงานผ่าน
ระบบ ERP และมีการบนัทึกไวใ้นระบบ ERP และสามารถสอบกลบัได้ ปรับปรุงให้ระบบ ERP 
สามารถจะสอบกลบัหยดุและหา้มให้ช้ินงานในระบบ ERP ในกรณีเกิดช้ินงานท่ีหยอ่นดา้นคุณภาพ
เพื่อให้ QA เขา้ไปตดัสินใจ เพื่อป้องกนังานท่ีหยอ่นดา้นคุณภาพหลุดไปท่ีกระบวนการต่อไป หรือ
หลุดไปถึงลูกคา้ จดัท า WI และฝึกอบรมให้กบัผูป้ฏิบติังานและผูค้วบคุมงานใหเ้ขา้ใจวตัถุประสงค์
และความส าคญัของการใชง้านระบบ ERP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 
ตารางท่ี 22  สรุปแนวทางการน าระบบ ERP มาใชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตของ 
                    บริษทั 
 

ความสูญเสียใน
กระบวนการ 

แนวทางการน าระบบ ERP เพ่ือเพิม่ประสิทธิภาพการผลิต 

1.  การผลิตมากเกินไป 1.  ลดความผดิพลาดจากการวางแผนโดยการพฒันา EDI 
 2.  พฒันาการท า MRP ใหมี้ความถูกตอ้งมากยิง่ข้ึน 
 3.  ปรับปรุงระบบ ERP ใหสามารถนบัสินคา้คงคลงัไดม้ากข้ึน 
2.  การจดัเก็บมากเกินไป 1.  ลดความผดิพลาดจากการวางแผนโดยการพฒันา EDI 
 2.  พฒันาการท า MRP ใหมี้ความถูกตอ้งมากยิง่ข้ึน 
 3.  ปรับปรุงระบบ ERP ใหสามารถนบัสินคา้คงคลงัไดม้ากข้ึน 
3.  การขนส่งมากเกินไป 1.  ลดความผดิพลาดจากการวางแผนโดยการพฒันา EDI 
 2.  พฒันาการท า MRP ใหมี้ความถูกตอ้งมากยิง่ข้ึน 
 3.  ปรับปรุงระบบ ERP ใหสามารถนบัสินคา้คงคลงัไดม้ากข้ึน 
4.  การเคล่ือนไหว ไม่สามารถน า ERP ไปปรับปรุงการเคล่ือนไหวได ้
5.  กระบวนการซ ้ าซอ้น 1.  น าระบบแสกน QR code มาใชเ้พื่อลดงานเอกสารในทุก

กระบวนการ 
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ตารางท่ี 22  (ต่อ) 
 

ความสูญเสียใน
กระบวนการ 

แนวทางการน าระบบ ERP เพ่ือเพิม่ประสิทธิภาพการผลิต 

6.  การรอคอย 1.  จดัท าบอร์ดแสดงสถานการ การผลิตเพื่อใหส้ามารถเขา้ไป
แกปั้ญหาไดอ้ยา่งรวดเร็ว 

 2.  พฒันาระบบ ERP ใหส้ามารถเช่ือมต่อกบัการจดัการงานเคลม
และงานแลกเปล่ียนของแผนกควบคุมคุณภาพ 

7.  ผลิตของเสีย 1.  จดัท าบอร์ดแสดงสถานการ การผลิตเพื่อใหส้ามารถเขา้ไป
แกปั้ญหาไดอ้ยา่งรวดเร็ว 

 2.  พฒันาระบบ ERP ใหส้ามารถเช่ือมต่อกบัการจดัการงานเคลม
และงานแลกเปล่ียนของแผนกควบคุมคุณภาพ 

 3.  พฒันาใหร้ะบบ ERP นบัจ านวนในการฉีดพลาสติกของแม่พิมพ ์
เพื่อน าแม่พิมพไ์ปเช็คระยะเพื่อลดงานเสีย 

 
 จากแนวทางการน าระบบ ERP มาใชใ้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตสามารถแบ่ง

ออกเป็น 3 ส่วน ตามภาพท่ี 9 การไหลของขอ้มูล 
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ภาพท่ี 9  แผนภาพแนวทางการปรับปรุงระบบ ERP 
  

 ส่วนที่ 1 การจดัการขอ้มูลขาเขา้ในกระบวนการผลิตของบริษทั ABC คือ ตอ้งมีการลด
การผิดพลาดจากการรับขอ้มูล โดยการใช้ EDI คือ การต่อตรงกบัขอ้มูลของลูกคา้โดยไม่ผ่านการ
แปลงหรือใช้คนในการพิมพเ์พื่อลงขอ้มูลลงในกระบวนการ โดยจากการวิเคราะห์อตัราส่วนของ
ยอดการสั่งซ้ือของลูกคา้แต่ละแห่งในปี 2566 โดยลูกคา้ท่ีมีค  าสั่งซ้ือท่ีมากท่ีสุด 2 อนัดบัแรก คือ 
ลูกคา้ FTM และ ลูกคา้ TGT ซ่ึงผูว้ิจยัไดต้ั้งเป็นเป้าหมายในการด าเนินการติดต่อและประสานงาน
กบัลูกค้าในการจดัท าระบบ EDI กับลูกคา้ FTM เน่ืองจากเป็นความต้องการของลูกค้าด้วยท่ีจะ
ให้กบับริษทั ABC มีการน าเอาระบบ EDI มาใชแ้ละยงัมีขอ้ก าหนดให้มีการท า (Advance shipping 
Notice (ASN) เพื่อให้ลูกคา้สามารถทราบจ านวนช้ินงานและสถานการณ์จดัส่งช้ินงานของ Supplier 
วา่ปกติหรือไม่ ก่อน ท่ีรถส่งช้ินงานจะไปถึงซ่ึงแผนผงั การท างานของระบบ EDI และ ASN ของ
ลูกคา้ FTM เป็นไปตาม ผงัการท างานดา้นล่าง 
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ภาพท่ี 10  แผนผงัการท างานของระบบ EDI 
 
 จากรูปผงัการไหล จะเห็นว่าลูกค้าจะมีการส่งข้อความอิเล็กทรอนิกส์ EDI massage 
โดยตรงเข้า ท่ี ผู ้ให้บ ริการ  Covisint และหลังจากนั้ นผู ้ให้บ ริการ  Covisint จะดึงข้อความ
อิเล็กทรอนิกส์ EDI มาไวใ้นฐานขอ้มูลของบริษทั ABC หลงัจากนั้นระบบ ERP จะน าเขา้ขอ้มูล 
EDI แบบอตัโนมติั เขา้ไปในระบบ ERP ซ่ึงจะเห็นวา่ทุกขั้นตอนไม่มีการใชค้นในการบนัทึกขอ้มูล
ลงในระบบ ERP เลย ซ่ึงการท า ASN เช่นเดียวกนัแต่จะเป็นการยอ้นกระบวนการกล่าวคือ ระบบ 
ERP น าออกขอ้มูลการจดัส่ง รวมทั้งหมายเลขใบแจง้หน้ี (Invoice) ไปท่ีฐานขอ้มูล กลางในการท า 
EDI หลงัจากนั้นผูใ้ห้บริการ Covisint จะท าการน าเขา้ขอ้มูลการจดัส่งน้ีไปท่ีระบบ ของลูกคา้ ซ่ึงใน
ปัจจุบนัหลายลูกคา้เร่ิมให้มีการท า EDI ประกอบกบั ASN มากข้ึน ดงันั้นผูว้ิจยัจะด าเนินการ EDI 
กบัลูกคา้ FTM เป็นล าดบัแรกแลว้น าไปเป็นตน้แบบในการขยายผลในการจดัท าระบบ EDI และ
น าไปขยายผลในลูกคา้ต่อไปจนครบ 5 ลูกคา้หลกั ซ่ึงประกอบดว้ย TSPT, MST, IAS โดยมีการวาง 
แผนวา่จะใหแ้ลว้เสร็จใน ไตรมาสท่ี 1 ของปี พ.ศ. 2567  

 ส่วนที่ 2 การจดัการภายในกระบวนการของบริษทัโดยแบ่งเป็นหัวขอ้ย่อยคือ ส่วนการ
จดัการการผลิต ซ่ึงต้องมีการจดัท าระบบ QR code และต้องมีการปรับปรุงระบบ ERP เพื่อให้
สามารถใชง้าน QR code ไดโ้ดยง่ายซ่ึงส่วนน้ีจะเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพของการลงบนัทึกขอ้มูล
ทุกคร้ังท่ีมีการผลิตออกมาจะใช้อุปกรณ์น้ีในการตรวจสอบและรับยอดเข้าระบบ ERP ผ่านการ
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ปรินท์ป้ายก ากบัช้ินงานท่ีมี QR code เพื่อใช้ในกระบวนการต่อไปซ่ึงผูว้ิจยัไดป้ระชุมร่วมกบัผูใ้ห้
บริการในการปรับปรุงระบบ ERP ซ่ึงวางแผนจะท าให้แลว้เสร็จคือไตรมาสท่ี 1 ของปี พ.ศ. 2567 
เช่นเดียวกนั โดยมีการตั้งงบประมาณไวท่ี้ 900,000 บาท  
   

 
 

ภาพท่ี 11  หลกัการการเช่ือมต่อของอุปกรณ์ PDA และระบบรวมถึงการเขา้ถึงฐานขอ้มูล 
 

 โดยแผนการปรับปรุงทั้งในสองส่วนวางแผนใหแ้ลว้เสร็จภายในไตรมาสท่ี 1 ของปี พ.ศ. 
2567 ดงัแผนดา้นล่าง 

 ส่วนที่ 3 ปรับปรุงการวางแผนผลิตและการสั่งอภายในของบริษทัโดยใช้ MRP ให้มี
ประสิทธิภาพสูงท่ีสุดโดยในส่วนท่ีสามน้ีจะท าต่อให้แล้วเสร็จในไตรมาสท่ี 2 ของปี พ.ศ. 2567 
โดยวางงบประมาณไวท่ี้ 300,000 บาท  

 ส่วนที่ 4 จดัท าเอกสารงานมาตราฐานให้แต่ละฝ่ายและมอบหมายให้หัวหน้างานเป็นผู ้
ควบคุมดูแล 

 ส่วนที่ 5 เพิ่มประสิทธิภาพให้ระบบ ERP ให้สามารถนบัจ านวนการผลิตของแม่พิมพฉี์ด
พลาสติก เพื่อประโยชน์ในการน าแม่พิมพไ์ปบ ารุงรักษาตามระยะ 

 ส่วนที่ 6 ปรับปรุงการแสดงผลขอ้มูลในระบบ ERP ให้สามารถเห็นถึงสถานะของการ
ผลิตตลอดเวลาใหใ้นฝ่ายการผลิต และฝ่ายบริหารเพื่อติดตามปัญหาไดอ้ยา่งรวดเร็ว 

 ส่วนที่ 7 ปรับปรุงระบบ ERP ให้สามารถจดัการงานเคลมและงานแลกเปล่ียนไดโ้ดยลด
การเขียนเอกสาร 

 ส่วนที ่8 น ารูปแบบระบบนบัสินคา้คงคลงัในระบบ ERP มาใช ้
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บทที ่5 
สรุปผล อภปิราย และข้อเสนอแนะ 

 
 การวิจยัแนวทางการน าระบบ ERP มาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของบริษทัผลิต

ช้ินส่วนยานยนต์ ABC เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ ผู ้ท  าการวิจัยได้ข้อมูลการวิจัยจากการใช้วิธี
สัมภาษณ์เชิงลึก(In-depth interview) กบับุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งในส่วนของบริษทั ABC โดยประกอบ
ไปด้วยพนักงานในระดับจดัการ ท่ีมีหน้าท่ีการรับผิดชอบเป้าหมายของหน่วยงานและมีอ านาจ
สูงสุดในการตดัสินใจภายในหน่วยงาน หวัหนา้งานท่ีมองเห็นและเขา้ใจปัญหาหนา้งานไดช้ดัเจนมี
อ านาจในการควบคุมดูแลประสิทธิภาพท่ีเกิดข้ึนในแต่ละวนั และและพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งในการ
ผลิตและใช้ระบบ ERP ในการท างาน ซ่ึงเข้าใจถึงวิธีการใช้งานระบบและปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
หน่วยงานในแต่ละส่วนท่ีรับผิดชอบ โดยแนวค าถามในการสัมภาษณ์สร้างข้ึนมาจากการทบทวน
วรรณกรรม เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อใช้เป็นเคร่ืองมือในการเก็บขอ้มูลจากผูใ้ห้ขอ้มูล
ส าคญั 
 

สรุปผลการวจิัย 
 สรุปผลการวจัิยเชิงคุณภาพ 
 ในการวิจยัเชิงคุณภาพเก่ียวกบัแนวทางการน าระบบ ERP มาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

การผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ABC ในเขตอุตสาหกรรมในจงัหวดั ชลบุรี ผูว้ิจยัไดท้  า
การเก็บข้อมูลโดยการสัมภาษณ์เชิงลึกกบับุคลากรของบริษทั ท่ีเก่ียวขอ้งกับกระบวนการผลิต 
ทั้งส้ิน 20 ท่าน โดยแบ่งเป็น 3 แผนก คือ แผนกผลิต จ านวน 10 ท่าน โดยแบ่งเป็น ระดบัผูจ้ดัการ 1 
ท่าน และหวัหนา้งานและพนกักงานอีก 9 ท่าน แผนกวิศวกรรม จ านวน 6 ท่าน โดยแบ่งเป็น ระดบั
ผูจ้ดัการ 1 ท่าน และระดบัหวัหนา้งานและพนกังานอีก 5 ท่าน และแผนกตรวจสอบคุณภาพ 4 ท่าน
โดยแบ่งเป็นระดบัผูจ้ดัการ 1 ท่าน และระดับหัวหน้างานและพนักงานอีก 3 ท่าน โดยแบ่งการ
สัมภาษณ์ออกเป็น 3 ส่วน คือ  

 ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญั ประกอบไปดว้ย แผนก อายุงาน เก่ียวขอ้งกบั 
ERP อยา่งไร ใชร้ะบบ ERP  

 ส่วนท่ี 2 ขอ้มูลความสูญเสียทั้ง 7 ประการท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท่ีผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญั
รับผดิชอบ 

 ส่วนท่ี 3 ระบบ ERP สามารถลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไดอ้ยา่งไร 
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 เพื่อหาแนวทางการน าระบบ ERP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตขอบริษทัผลิตช้ินส่วน
ยานยนต ์ABC ในเขตจงัหวดั ชลบุรี 

 ส่วนที ่1 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลจากการเกบ็ข้อมูลด้วยวธีิการสัมภาษณ์เชิงลกึ 
 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลทัว่ไปของกลุ่มผู้ให้ข้อมูลส าคัญ 
 โดยแบ่งเป็นขอ้มูล ทางดา้นอายุการท างาน ต าแหน่งงาน ประสบการณ์งานท่ีเก่ียวขอ้ง

กบัระบบ ERP รวมถึงตวัช้ีวดัการท างานของแต่ละหน่วยงานและ หนา้ท่ีความรับผิดชอบของแต่ละ
หน่วยงาน 

 การวเิคราะห์ของมูลทัว่ไปของผู้ให้ข้อมูลส าคัญ ด้านอายุงาน  
 อายุงานท่ีมากท่ีสุดคือ 25 ปี ซ่ึงส่วนใหญ่เป็นพนักงานท่ีเขา้ท างานกบับริษทัตั้งแต่ช่วง

เร่ิมเปิดด าเนินการและส่วนใหญ่มีต าแหน่งเป็นหัวหน้างานของแผนกผลิตและตรวจสอบคุณภาพ 
อายุงานท่ีน้อยท่ีสุดคือ 2 ปี จากความต่างของอายุงานท่ีหลากหลาย สามารถวิเคราะห์ไดว้่า บริษทั
ผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ABC เป็นบริษทัท่ีเปิดด าเนินกิจการให้บริการลูกคา้มานานเป็นเวลา 30 ปี 
และมีกาปรับเปล่ียน องคก์รเพื่อปรับตวั และปรับผงัองคก์รให้เขา้กบัสภาวะเศรษฐกิจมาหลายคร้ัง
โดยคร้ังท่ีใหญ่ท่ีสุดคือ ปี พ.ศ. 2563 ซ่ึงเป็นปีท่ีเร่ิมมีการระบาดของโควิด 19 ซ่ึงท าให้มีการ
ปรับเปล่ียนองคก์รในระดบับริหารและตอ้งการพฒันา นวตักรรมการผลิตเพื่อให้ลดตน้ทุนการผลิต
ด้วยระบบ Digital เช่น RPA, ERP, EDI ดงันั้นทางบริษทัจึงเน้นในเร่ืองของการน าเอาทรัพยากร
บุคคลท่ีมีประสบการณ์ในดา้นเหล่าน้ีเพื่อเขา้มาปรับปรุง โดยเฉพาะในต าแหน่งผูจ้ดัการจากตาราง
ท่ี 1 จะเห็นวา่ อายุงานของผูจ้ดัการทั้งหมดอายุงาน 3 ปีเน่ืองจากเป็นผูจ้ดัการท่ีมีการรับเขา้มาใหม่
เพื่อตอบสนองจุดประสงคใ์นเร่ืองน้ี รวมถึงในต าแหน่งท่ีส าคญั เช่น วิศวกรการผลิต มีค่าเฉล่ียอายุ
งาน 2-6 ปี  

 การวเิคราะห์ข้อมูลทัว่ไปของผู้ให้ข้อมูลส าคัญด้าน ต าแหน่งในการท างาน 
 ผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัมีต าแหน่งหัวหน้างาน และผูจ้ดัการในสายงานผลิต จ านวน 10 ท่าน 

สายงานวิศวกรรมการผลิต 6 ท่าน และสายงานการตรวจสอบคุณภาพ 4 ท่าน ซ่ึงผูว้ิจยัได้ท าการ
คดัเลือกจากส่วนงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบ ERP เก่ียวขอ้งกบัการผลิตสินคา้และบริการของบริษทั 
ABC  

 ไดด้งัน้ีซ่ึงเร่ิมจากส่วนงานผลิตจะประกอบไปดว้ยกระบวนการยอ่ยตั้งแต่กระบวนการ 
ฉีดข้ึนรูปพลาสติก (Injection) หลงั จากนั้นจะน าช้ินงานท่ีฉีดข้ึนรูปแลว้ไปผา่นกระบวนการต่อไป
คือ ชุบโครเม่ียม (Plating) จะไดช้ิ้น งานชุบโครเม่ียมออกมา น าช้ินงานไปผ่านกระบวนการพ่นสี 
(Painting) และน าช้ินงานไปเขา้กระ บวนการสุดทา้ยคือ ประกอบช้ินส่วนยอ่ยเขา้กบัช้ินส่วนหลกั 
และทุกกระบวนการจะมีการน าช้ิน งานมาตรวจสอบทั้งหมด เพื่อ ควบคุมคุณภาพสินคา้ หลงัจาก
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นั้นส่งช้ินงานส าเร็จรูปเขา้ท่ี คลงัสินคา้ส าเร็จรูป (FG Store) และจดัส่งช้ินงานส าเร็จรูปให้กบัทาง
ลูกคา้ (Customer) ตามจ านวนท่ีตอ้งการซ่ึงเป็นขั้นตอนสุดทา้ย 
 จากกระบวนการตรวจสอบคุณภาพทั้งหมด จะมีการสรุปผลช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพส่ง
ต่อให้กบัส่วนงานผลิตและวศิวกรรมเพื่อท าการปรับปรุงกระบวนการและหาสาเหตุช้ินงานท่ีไม่ได้
คุณภาพต่อไป  
 ดงันั้นจากการวิเคราะห์แผนภาพกระบวนการผลิตจึงสรุปไดว้่าส่วนงานท่ีเก่ียวขอ้งกบั
การผลิตโดยตรงคือ ส่วนงานผลิต ส่วนงานวิศวกรรม และส่วนงานตรวจสอบคุณภาพ อีกทั้ง 3 
ส่วนงานยงัมีการส่งต่อข้อมูลการผลิตเพื่อในไปปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตให้ดีข้ึนอย่าง
ต่อเน่ือง ผูว้ิจยัจึงไดค้ดัเลือกส่วนงานดงักล่าวในการสัมภาษณ์เชิงลึกเพื่อหาขอ้มูลส าหรับการท าวจิยั
ในคร้ังน้ีและเพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงแนวทางการน าระบบ ERP มาใชใ้นการปรับปรุง 
 การวเิคราะห์ข้อมูลทัว่ไปของผู้ให้ข้อมูลส าคัญด้านเป้าหมายของแต่ละหน่วยงาน 

 ผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัทั้งหมดมีเป้าหมายการท างานของหน่วยงานท่ีชดัเจนและมีสรุปผลใน
ทุกเดือนโดยเป้าหมายแต่ละแผนกเป็น 

 ฝ่ายผลิต เป้าหมาย ลดของเสียในกระบวนการไม่ใหเ้กินร้อยละ 8 
 ฝ่ายวิศวกรรม  เป้าหมาย การเตรียมการผลิตภณัฑ์ใหม่ตรงเวลาทั้งคุณภาพและการจดัส่ง 

ร้อยละ 100 
 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ เป้าหมาย งานเคลม = 0 คร้ัง ตน้ทุนงานแลกเปล่ียนลดลงร้อยละ 50 
 ซ่ึงสอดคล้องกบัแผนภาพการไหลของกระบวนการการผลิตของบริษทั ABC และยงั

สอดคลอ้งกบัเป้าหมายหลกัของบริษทั ABC  
 การวิเคราะห์ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้ข้อมูลส าคัญในเร่ืองมีการน าระบบ ERP มาใช้ใน

กระบวนการหรือไม่อย่างไร 
 จากการสัมภาษณ์ผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัทุกคนทราบว่าในการบวนการท่ีตวัเองรับผิดชอบมี
การน าระบบ ERP มาใชทุ้กกระบวนการโดย 

 ส่วนการผลิตมีการน ามาใชใ้นการ ควบคุมการผลิต การวางแผนผลิต เพื่อให้ทราบตน้ทุน
ในการผลิต ตรวจสอบจ านวนท่ีผลิตได้จริง สอบยอ้นผลิตภณัฑ์ในกระบวนการกรณีผลิตภณัฑ์มี
ปัญหา 

 ส่วนงานวิศวกรรมมีการน าระบบ ERP มาใช้ในการ ควบคุมวตัถุดิบในการพัฒนา
ผลิตภณัฑใ์หม่ และ สร้างสูตรการผลิตส าหรับผลิตภณัฑใ์หม่  

 ส่วนงานตรวจสอบคุณภาพ น ามาใชใ้นการควบคุมยอดงานท่ีมีการแลกเปล่ียนหรือเคลม
จากลูกคา้ 
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 การวเิคราะห์ข้อมูลทัว่ไปของผู้ให้ข้อมูลส าคัญในเร่ืองประสบการณ์ในการใช้ระบบ ERP 
 ประสบการณ์ในการใช้ระบบ ERP มากท่ีสุดคือ 3 ปี และน้อยท่ีสุดคือ 2 ปีเน่ืองจาก 

ระบบ ERP สามารถเร่ิมใช้งานได้ 3 ปีเท่านั้น ส่วนผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัท่ีมีประสบการณ์การใช้งาน
ระบบ ERP นอ้ยกวา่ 3 ปี จะข้ึนอยูก่บัอายงุาน 

 การวเิคราะห์ข้อมูลทัว่ไปของผู้ให้ข้อมูลส าคัญในเร่ืองเกี่ยวข้องกบัระบบ ERP  
 ผูใ้หข้อ้มูลส าคญัส่วนใหญ่มีความเก่ียวขอ้งกบัระบบ ERP โดยแยกเป็นแผนกดงัน้ี 
 แผนกผลิต 10 คนเก่ียวข้องทั้ งหมด 10 คนโดยใช้ระบบ ERP ในการอนุมัติสั่งซ้ือ 

ตรวจสอบยอดการใชว้ตัถุดิบวา่เป็นไปตามแผนท่ีไดว้างไวห้รือไม่ ตรวจสอบสถานการณ์ผลิต เช่น
ของเสียท่ีเกิดในกระบวนการ และแผนการผลิต ซ่ึงทั้งหมดใช้ในการตรวจสอบติดตามประสิทธิ 
ภาพการท างานในกระบวนการผลิตท่ีรับผิดชอบอยูเ่พื่อใหต้อบสนองต่อเป้าหมายของหน่วยงานคือ 
ลดของเสียใหเ้หลือร้อยละ 8  

 แผนกวิศวกรรม 6 คนเก่ียวขอ้งทั้งหมด 4 คน โดยใชร้ะบบ ERP ในการอนุมติัการสั่งซ้ือ 
และตรวจสอบยอดการใชว้ตัถุดิบในการพฒันาผลิตภณัฑ์ วา่เป็นไปตามแผนท่ีไดว้างไวห้รือไม่ จดั 
ท าสูตรการผลิตส าหรับผลิตภณัฑใ์หม่ จดัท าการสั่งซ้ือในระบบ ERP ไม่เก่ียวขอ้ง 2 คนเน่ืองจากให้
เจา้หน้าท่ีเป็นผูบ้นัทึกในระบบ เพื่อใช้ในการก าหนดกระบวนการการผลิตตั้งแต่เร่ิมตน้ให้ถูกตอ้ง
และสามารถเร่ิมผลิต ผลิตภณัฑ์ใหม่โดยท่ีสามารถควบคุมให้เป็นไปตามท่ีหน่วยงานผลิตตอ้งการ 
และสามารถให้เป้าหมายของส่วนงานวิศวกรรมบรรลุเป้าหมาย คือ การส่งมอบดา้นการจดัส่งและ
ดา้นคุณภาพทั้งหมด 

 แผนกตรวจสอบคุณภาพ 4 คนเก่ียวขอ้งทั้งหมด 3 คนโดยใชร้ะบบ ERP ใชอ้นุมติัการสั่ง 
ซ้ือ ใช้ตรวจสอบตน้ทุนงานแลกเปล่ียนจากลูกคา้ และ งานเคลม  ไม่เก่ียวขอ้ง 1 คนเน่ืองจากให้เจา้ 
หนา้ท่ีเป็นผูบ้นัทึกในระบบ เพื่อให้สามารถติดตามกระบวนการการันตี และควบคุมคุณภาพทั้งใน
กระบวนการและท่ีจดัส่งให้ลูกค้าเป็นไปตามเป้าหมายของบริษัทท่ีได้วางเป้าหมายไว ้และยงั
สามารถ ส่ือสารใหส่้วนงานท่ีเก่ียวขอ้งรับทราบสถานะดา้นคุณภาพไดร้วดเร็วและถูกตอ้งมากท่ีสุด 
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลจากการสัมภาษณ์เชิงลึกในเร่ืองความสูญเสียที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการ 

 การวเิคราะห์ข้อมูลความสูญเสียทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการจากการผลติมากเกนิไป 
 ขอ้มูลจากการสัมภาษณ์จากกลุ่มผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัทั้งหมด 20 คนพบวา่ยงัมีความสูญเสีย

ท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินความจ าเป็นโดยฝ่ายผลิตเห็นว่า ยงัมีการผลิตเกินความจ าเป็นเน่ืองจาก 
ผลิตช้ินงานท่ียงัไม่มีค  าสั่งซ้ือออกมา ซ่ึงเกิดจากความผิดพลาดของแผนผลิตท่ีไม่สอดคล้องกับ 
ค าสั่งซ้ือของลูกคา้ซ่ึงสามารถเกิดได้จาก การวางแผนไวส้ าหรับเผื่องานท่ีอาจจะไม่เป็นไปตาม
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คุณภาพท่ีวางไว ้และเกิดจากขอ้มูลของลูกคา้มีการเปล่ียนแปลงแต่ไม่ไดน้ ามาสะทอ้นในแผนผลิต
ได้อย่างถูกต้องและยงัมีปัจจัยในเร่ืองการติดตามข้อมูลการผลิตจริง ทวนสอบ ปรับปรุงให้
สอดคล้องกับสถานการณ์ การปรับเปล่ียนทั้งค  าสั่งซ้ือของลูกคา้ไม่เพียงพอ สามารถท าให้เกิด
ปัญหาการผลิตงานท่ียงัไม่มีค  าสั่งซ้ือออกมาได ้
 มีจ  านวนช้ินงานท่ีถูกสั่งผลิตมากเกินไป เกิดจากความผิดพลาดการวางแผนไวส้ าหรับ
เผือ่งานท่ีอาจจะไม่เป็นไปตามคุณภาพท่ีวางไว ้
 การวิเคราะห์ในส่วนฝ่ายวิศวกรรมต่อความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการเน่ืองจากมี
การผลิตมากเกินพบว่าความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตมากเกินไปมาจากการผลิตผิด
ช้ินงานซ่ึงเกิดจากการผลิตช้ินงานท่ีมีหมายเลขช้ินงานใกลก้นัในเวลาใกลก้นัหรืออยูใ่นเคร่ืองจกัร
เดียวกนัท าให้เกิดความสับสนและท าให้เกิดการผลิตช้ินงานผิด ซ่ึงท าให้เกิดปัญหาเร่ืองช้ินงานท่ี
ออกมาไม่ ไดใ้ชแ้ละช้ินงานท่ีไดผ้ลิตออกมากลบัเป็นช้ิน งานท่ีลูกคา้ตอ้งการซ่ึงเกิดจากระบบการ
สั่งผลิตท่ีไม่ชดัเจน 
 ในส่วนฝ่ายตรวจสอบคุณภาพมีความคิดเห็นวา่ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเกิดจากการผลิตช้ิน 
งานเพื่อน าช้ินงานไปแลกเปล่ียนช้ินงานท่ีลูกคา้ซ่ึงเกิดจากการส่งช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพให้กบัลูก 
คา้ท าใหเ้กิดงานเคลมและงานท่ีลูกคา้มีการร้องขอใหมี้การแลกเปล่ียน 
 สรุปผลการสัมภาษณ์เชิงลึกจากผลการวิเคราะห์ข้อมูลเก่ียวกับหัวข้อความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วยยานยนต์ ABC ยงัเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
โดยเกิดจากการควบคุมการผลิตท่ียงัไม่ชดัเจน ยงัมีงานท่ีผลิตแลว้มีค่าเผือ่ส าหรับประสิทธิภาพของ
กระ บวนการท่ียงัไม่ดีพอท าใหต้อ้งมีการผลิตเกินค าสั่งซ้ือไปเป็นจ านวนมาก 

 การวเิคราะห์ข้อมูลความสูญเสียทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการจากการเกบ็สินค้ามากเกนิไป 
 ขอ้มูลจากการสัมภาษณ์จากกลุ่มผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัทั้งหมด 20 คนพบวา่ยงัมีความสูญ เสีย

ท่ีเกิดจากการจดัเก็บสินคา้มากเกินไป ซ่ึงในส่วนของฝ่ายผลิตท่ีรับผดิชอบในการบริหารจดัการงาน
ท่ีอยูร่ะหวา่งกระบวนการผลิต (Work in process) ยงัคงมีคงามสูญเสียท่ีเกิดจากการเก็บสินคา้มาก
เกินไป ซ่ึงท าให้เกิดปัญหาการควบคุมการผลิตตามมา เช่น สูญเสียพื้นท่ีในการท างาน ท าใหห้างาน
ได้ยาก หางานไม่เจอ และเม่ือมีการจดัเก็บมากเกินไปจะท าให้เกิดปัญหาคุณ ภาพของช้ินงานได ้
และการควบคุมการเรียงล าดบัล็อตการผลิต (FIFO) มีปัญหา  
 จากการวิเคราะห์ขอ้มูลการสัมภาษณ์ในส่วนของฝ่ายวิศวกรรม มีความคิดเห็นในหัว
ขอ้ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเก็บสินคา้มากเกินไป สอดคลอ้งไปในทิศทางเดียวกนักบัในส่วนของ
ฝ่ายผลิต 
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 จากการวเิคราะห์ขอ้มูลการสัมภาษณ์ในส่วนของฝ่ายควบคุมคุณภาพพบวา่ไม่มีความสูญ 
เสียในเร่ืองน้ี เน่ืองจากในส่วนของฝ่ายตรวจสอบคุณภาพไม่ไดรั้บผดิชอบในการบริหารจดัการงาน
ท่ีอยูร่ะหวา่งกระบวนการผลิต (Work in process)  
 สรุปผลการสัมภาษณ์เชิงลึกจากผลการวิเคราะห์ข้อมูลเก่ียวกับหัวข้อความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วยยานยนต์ ABC ยงัเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
โดยเกิดจากการผลิตท่ีมากเกินไปจึงมีการจดัเก็บสินคา้มากเกินความจ าเป็น 
 การวเิคราะห์ข้อมูลความสูญเสียทีเ่กดิจากการขนส่งในกระบวนการมากเกนิความจ าเป็น 
 ขอ้มูลจากการสัมภาษณ์จากกลุ่มผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัทั้งหมด 20 คนพบวา่ยงัมีความสูญเสีย
ท่ีเกิดจากการขนส่งในกระบวนการมากเกินไปโดยในส่วนของฝ่ายผลิตยงัมีความสูญ เสียในการ
ขนส่งงานในกระบวนการระหว่างสายการผลิต และการขนส่งช้ินงานจากกระบวนการผลิตเขา้สู่
คลังสินค้าส าเร็จรูป ซ่ึงใช้ปริมาณบุคคลากรในการขนส่งช้ินงานในแต่ละสายการผลิตเช่นมี
พนกังานดึงกล่องเปล่าจากแผนก logistic มาใช้ในการผลิตและมีพนกังานท่ีไปดึงช้ินงานจากกระ 
บวนการก่อนหนา้อีก 1 คนซ่ึงยงัไม่สามารถลดงานขนส่งระหวา่งกระบวนการได ้
 ในส่วนของฝ่ายวิศวกรรมยงัไม่มีความสูญเสียในส่วนน้ีเน่ืองจากในกระบวนการไม่มี
การควบคุมการขนส่ง 
 ในส่วนของฝ่ายตรวจสอบคุณภาพพบว่าเกิดปัญหาคุณภาพเกิดข้ึนถ้าเกิดมีการขนส่ง
ท่ีมากเกินไป และไม่เหมาะสม เช่น เกิดช้ินงานกระแทกกนัท าใหเ้กิดปัญหาดา้นคุณภาพ 
 สรุปผลการสัมภาษณ์เชิงลึกจากผลการวิเคราะห์ข้อมูลเก่ียวกับหัวข้อความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วยยานยนต์ ABC ยงัเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
โดยเกิดจากการผลิตท่ีมากเกินไปขนส่งมากเกินไป มีผลท าใหเ้กิดปัญหาคุณภาพของช้ินงาน และท า
ใหเ้กิดงานท่ีไม่เกิดมูลค่ามากเกินไป 
 การวเิคราะห์ข้อมูลความสูญเสียทีเ่กดิจากการเคล่ือนไหวมากเกนิไป 

 ขอ้มูลจากการสัมภาษณ์จากกลุ่มผูใ้หข้อ้มูลส าคญัทั้งหมด 20 คนพบวา่ไม่มีความสูญเสีย
จากการเคล่ือนไหวมากเกินไปในกระบวนการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ABC 
 การวเิคราะห์ข้อมูลความสูญเสียทีเ่กดิจากความซับซ้อนเกนิความจ าเป็น 

 ขอ้มูลจากการสัมภาษณ์จากกลุ่มผูใ้หข้อ้มูลส าคญัทั้งหมด 20 คนพบวา่ไม่มีความสูญเสีย
ท่ีเกิดจากความซบัซอ้นมากเกินไปในกระบวนการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ABC 

 การวเิคราะห์ข้อมูลความสูญเสียทีเ่กดิจากการรอคอยเกนิความจ าเป็นหรือไม่อย่างไร 
 ขอ้มูลจากการสัมภาษณ์จากกลุ่มผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัทั้งหมด 20 คนพบวา่ยงัมีความสูญเสีย
ท่ีเกิดจากการรอคอยเกินความจ าเป็นในกระบวนการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ABC 



 76 

โดยในส่วนของฝ่ายผลิตยงัมีความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอย โดยส่วนใหญ่จะเป็นการรอคอยส่วน
งานสนับสนุนมาแก้ไขปัญหา เช่น รอการตัดสินใจด้านคุณภาพ รอการเข้ามาแก้ไขของฝ่าย
วิศวกรรม รอการส่งมอบวตัถุดิบ หรือ ช้ินส่วนท่ีใช้ในการผลิต รวมถึงรอการเข้ามาแก้ไขของ
อุปกรณ์เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรของฝ่าย ซ่อมบ ารุง 
 ในส่วนของฝ่ายวศิวกรรมยงัมีความสูญเสียท่ีสอดคลอ้งกนักบัสาเหตุท่ีเกิดข้ึนในฝ่ายผลิต
จะต่างกนัตรงท่ีเกิดกบัขั้นตอนการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ 
 ในส่วนของฝ่ายตรวจสอบคุณภาพยงัไม่มีความสูญเสียในส่วนน้ี 

 การวเิคราะห์ข้อมูลความสูญเสียทีเ่กดิจากการผลติของเสียในกระบวนการผลติ  
 ขอ้มูลจากการสัมภาษณ์จากกลุ่มผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัทั้งหมด 20 คนพบวา่ยงัมีความสูญเสีย

ท่ีเกิดจากการผลิตช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพออกมา โดยในส่วนฝ่ายผลิตท่ีมีเป้าหมายในการลดปริมาณ
ช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตให้อยูท่ี่ 8 เปอร์เซ็นตมี์ปัญหาน้ีเป็นปัญหาหลกัท่ี
ตอ้งรีบแก้ไขโดยเร่งด่วน ซ่ึงเกิดจาก การแก้ไขปัญหาล่าช้า ขาดการตรวจสอบก ากบัดูแล การมี
มาตรฐานท่ีไม่ชดัเจน ซ่ึงความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตของเสียออกมาในกระบวน การผลิตเป็น
สาเหตุหลกัท่ีท าให้เกิดความสูญเสียอ่ืนตามมา ดงัน้ี เม่ือในกระบวนการมีการผลิตของเสียออกมา 
ตอ้งมีการสั่งผลิตเพิ่มซ่ึงจะท าให้เกิดความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตท่ีมากเกินไป เม่ือมีการผลิต
ท่ีมากเกินไป ตอ้งมีการจดัเก็บและจดัการช้ินงานท่ีไดคุ้ณภาพ และไม่ไดคุ้ณภาพ เม่ือมีการจดัเก็บ
เกินความจ าเป็น ท าให้เกิดการขนส่งในระหวา่งกระบวนการมากเกินไป อีกทั้งในกรณีท่ีมีการผลิต
ช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพออกมาตอ้งมีความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอยเกิดข้ึน เช่นการรอคอยการ
ตดัสินใจในกรณีท่ีปัญหาคุณภาพนั้นมีความก ่าก่ึงวา่จะสามารถเป็นช้ินงานดีหรือช้ินงานเสีย 
 สรุปผลการสัมภาษณ์เชิงลึกจากผลการวิเคราะห์ข้อมูลเก่ียวกับหัวข้อความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วยยานยนต์ ABC ในหัวขอ้ความสูญเสียท่ีเกิดจาก
การผลิตของเสียในกระบวนการผลิตยงัมีและตอ้งการการเร่งแกไ้ขอยา่งเร่งด่วนโดยความสูญเสียใน
หวัขอ้น้ีจะท าใหเ้กิดความสูญเสียอ่ืนตามมาอีกมาก 

 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลจากการสัมภาษณ์เชิงลกึในเร่ืองการน าระบบ ERP มาช่วยลด
ความสูญเสียทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 
 การวเิคราะห์ข้อมูลในเร่ืองการน าระบบ ERP มาช่วยลดความสูญเสียจากการผลติม
เกนิไป 
 ขอ้มูลจากการสัมภาษณ์จากกลุ่มผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัทั้งหมด 20 คนพบวา่ในส่วนของฝ่าย
ผลิตเห็นวา่สามารถช่วยไดโ้ดยท าให้แผนในการผลิตถูกตอ้งและมีความชดัเจนมากข้ึนซ่ึงปัจจุบนัจะ
มีความผิดในการออกแผนผลิตท่ีบางคร้ังจะไม่สอดคลอ้งกบัสถานะการผลิตเช่นมีการเผื่อจ านวน
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ช้ินงานท่ีอาจจะผลิตออกมาแล้วเป็นของเสียไวเ้ยอะเกินท าให้เกิดการ ผลิตเกินความจ า เป็น ใน
บางคร้ังสั่งผลิตไม่สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ซ่ึงอาจจะมากหรือน้อยเกินไปท าให้เกิด
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตข้ึน จากการสัมภาษณ์สรุปไดว้่า ฝ่ายผลิตคาดหวงัว่าระบบ ERP 
จะสามารถช่วยใหปั้ญหาดงัท่ีกล่าวมาน้ีลดลง และตอ้งการให้ระบบ ERP มีการสะทอ้นสถานะ การ
ผลิตในแต่ละวนัไดอ้ยา่งแม่นย  าและลดปัญหาความผดิพลาดจากการออกแผนผลิตไดเ้ป็นอยา่งดีอีก
ทั้งคาดหวงัวา่ระบบ ERP จะสามารถให้ขอ้มูลสถานการณ์ผลิต สถานะสตอ็กไดถู้กตอ้งและสา มาร
ถน าไปสู่การควบคุมกระบวนการผลิตท่ีแม่นย  ามากข้ึน และไม่มีการผลิตผิดหมายเลขช้ินงาน
เกิดข้ึนโดยควบคุมการเบิกจากวตัถุดิบและการสั่งผลิตจากระบบ ERP ซ่ึงเป็นไปตามสูตรการผลิต
(Bill of material) ซ่ึงจากการท่ีระบบ ERP สามารถตอบสนองการควบคุมจ านวนการวางแผนผลิต
ไดท้  าใหส้ามารถน ามาช่วยลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินความจ าเป็นได ้
 การวิเคราะห์ข้อมูลในเร่ืองการน าระบบ ERP มาช่วยลดความสูญเสียจากการเก็บสินค้า
คงคลงัมากเกนิไป 
 ขอ้มูลจากการสัมภาษณ์จากกลุ่มผูใ้หข้อ้มูลส าคญัทั้งหมด 20 คนพบวา่มีความคาดหวงัวา่
ระบบ ERP สามารถก าหนดจ านวนท่ีเหมาะสมในการเก็บสินคา้คงคลงัและยงัสามารถ วางแผน
สั่งซ้ือในจ านวนท่ีถูกตอ้งและสามารถควบคุมการท าระบบ FIFO ไดเ้ป็นอยา่งดีอีกทั้งยงัคาดหวงัให้
สามารถปรับปรุงระบบ ERP ใหมี้การควบคุมช้ินงานเก่าและช้ินงานใหม่ในระบบการสั่งซ้ือในกรณี
ท่ีเกิดการเปล่ียนแปลงทางวศิวกรรมท่ีถูกก าหนดจากลูกคา้หรือภายในบริษทั ABC ก็ดี ซ่ึงจากการท่ี
ระบบ ERP สามารถตอบสนองการควบคุมสินคา้คงคลงัไดท้  าให้สามารถน ามาช่วยลดความสูญเสีย
ท่ีเกิดจากการเก็บสินคา้คงคลงัเกินความจ าเป็นได ้
 การวิเคราะห์ข้อมูลในเร่ืองการน าระบบ  ERP มาช่วยลดความสูญเสียจากการขนส่ง
สินค้ามากเกนิไป 
 ขอ้มูลจากการสัมภาษณ์จากกลุ่มผูใ้หข้อ้มูลส าคญัทั้งหมด 20 คนพบวา่ระบบ ERP ยงัไม่
สามารถช่วยได้มากนักในทางตรง เน่ืองจากระบบ ERP ไม่มี Function ท่ีช่วยในการควบคุมการ
ขนส่งได้ แต่จากการวิเคราะห์ระบบ ERP สามารถช่วยได้ในทางออ้มโดยการลดความสูญเสียใน
เร่ืองของการท่ีผลิตมากเกินไปได ้จะลดการจดัเก็บมากเกินไป และจะช่วยลดความสูญเสียท่ีเกิดจาก
การขนส่งสินคา้เกินความจ าเป็นได ้
 การวเิคราะห์ข้อมูลในเร่ืองการน าระบบ ERP มาช่วยลดความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว
มากเกนิไป 
 ขอ้มูลจากการสัมภาษณ์จากกลุ่มผูใ้หข้อ้มูลส าคญัทั้งหมด 20 คนพบวา่ระบบ ERP ยงัไม่
สามารถช่วยในเร่ืองของการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวมากเกินไปไดม้ากนกั 
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 การวิเคราะห์ข้อมูลในเร่ืองการน าระบบ  ERP มาช่วยลดความสูญเสียจากการที่มี
กระบวนการซ ้าซ้อนมากเกนิไป 
 ขอ้มูลจากการสัมภาษณ์จากกลุ่มผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัทั้งหมด 20 คนพบว่าระบบ ERP จะ
สามารถช่วยลดกระบวนการท่ีมีความซ ้ าซ้อนลงไปได ้โดยเฉพาะอยา่งยิ่งกระบวนการท่ีตอ้งมีงาน
เอกสารเขา้มาเก่ียวขอ้งซ่ึงระบบ ERP จะสารถลดขั้นตอนงานเอกสารดา้นการผลิตไดเ้ช่นการเขียน 
Tag ติดกล่องสามารถน าระบบ ERP 1มาช่วยในการ print tag ติดแทนลดการเขียนลดความผดิพลาด
จากการเขียนเอกสารทั้งในกระบวนการผลิต กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ และกระบวนการใน
ฝ่ายวิศวกรรม ซ่ึงจากการท่ีระบบ ERP สามารถตอบสนองการควบคุมเอกสารโดยให้สามารถ print 
ออกจากระบบไดท้ าให้สามารถน ามาช่วยลดความสูญเสียท่ีเกิดจากกระบวนการท่ีซ ้ าซ้อนดา้นงาน
เอกสารเกินความจ าเป็นได ้
 การวเิคราะห์ข้อมูลในเร่ืองการน าระบบ ERP มาช่วยลดความสูญเสียจากการรอคอยเกิน
ความจ าเป็น 
 ขอ้มูลจากการสัมภาษณ์จากกลุ่มผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัทั้งหมด 20 คนพบว่าระบบ ERP จะ
สามารถช่วยลดความสูญเสียจากการรอคอยเกินความจ าเป็นได ้โดยในกระบวนการผลิตยงัคงมีการ
รอคอยการเก็บรวบรวมข้อมูล เพื่อน ามาใช้ควบคุมการผลิต ซ่ึงจ าเป็นต้องมีการรอข้อมูล
โดยประมาณ 12 – 24 ชัว่โมงเน่ืองจากขอ้มูลท่ีบนัทึกในการผลิตจะบนัทึกดว้ยมือและมีเจา้หน้าท่ี
ธุรการน าเอกสารเหล่านั้นมาท าการบนัทึกลงในระบบ ERP และจึงจะสามารถทราบสถานการณ์การ
ผลิต เช่น จ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึน จ านวนการผลิตท่ีได้จริง และปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ 
น ามาซ่ึงการแกไ้ขปัญหาท่ีล่าช้าและเกิดความสูญเสียข้ึนในกระบวนการผลิต โดยเฉพาะอย่างยิ่ง
ปัญหาความสูญเสียในเร่ืองของการผลิตช้ินงานเสีย เน่ืองจากสายการผลิตของบริษัท ABC ใน
กระบวนการชุบเคลือบผิวโลหะ เป็นแบบอตัโนมติั ซ่ึงถา้ไม่แกไ้ขปัญหารวดเร็วแล้วจะมีช้ินงาน
เสียออกมาจนกว่าจะหยุดการผลิต ดงันั้นจึงเป็นความส าคญัท่ีตอ้งมีการตรวจสอบขอ้มูลการผลิต
เป็นแบบตรงกบัสถานการผลิต ณ ขณะนั้นมากท่ีสุดเพื่อลดความสูญเสียท่ีจะเกิดข้ึน ซ่ึงจากการท่ี
ระบบ ERP สามารถตอบสนองการบนัทึกและแสดงสถานะการผลิตไดร้วดเร็วและลดการรอคอย
ไดท้  าใหส้ามารถน ามาช่วยลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอยเกินความจ าเป็นได ้

 การวิเคราะห์ข้อมูลในเร่ืองการน าระบบ ERP มาช่วยลดความสูญเสียที่เกิดจากการผลิต
ของเสียหรือไม่อย่างไร 
 ขอ้มูลจากการสัมภาษณ์จากกลุ่มผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัทั้งหมด 20 คนพบว่าระบบ ERP จะ
สามารถช่วยลดความสูญเสียจากการผลิตช้ินงานเสียได ้ซ่ึงระบบ ERP จะช่วยลดการผลิตช้ินงาน
เสียไดโ้ดยการให้ขอ้มูลสถานะการผลิตเป็นแบบตรงกบัสถานการผลิต ณ ขณะนั้นมากท่ีสุด ท าให้
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สามารถเขา้ไป ตดัสินใจแกไ้ขปัญหางานเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ
มากข้ึนและระบบ ERP ตอ้งให้ขอ้มูลท่ีถูกตอ้งและลดความผิดพลาดจากการลงบนัทึกได้อย่างมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน เพิ่มความต่ืนตวัในการควบคุมการผลิตท่ีส่งผลกระทบกบั ประสิทธิภาพการ
ผลิต หรือ OEE (Overall equipment effectiveness) อนัไดแ้ก่  

 อตัราส่วน คุณภาพคือ ตอ้งลดการผลิตของเสียออกมาให้ต ่ากวา่เป้าหมายท่ีตั้งไว ้ 
 อตัราส่วน ประสิทธิภาพตอ้งมีการควบคุมยอดการผลิตต่อคนต่อชัว่โมงให้เป็นไปตาม

เวลาหรือ Cycle time ท่ีระบุไวต้ั้งแต่เร่ิมผลิต  
 อตัราส่วน ความสูญเสียจากเวลาท่ีเสียไปในการผลิต ต้องมีการตรวจสอบเคร่ืองมือ

เคร่ืองจกัรอยูเ่สมอเพื่อลด เวลาท่ีเคร่ืองจกัรเสีย หรือผดิปกติ 
 ซ่ึงจากการประเมินปัญหาท่ีมากท่ีสุดของบริษทั ABC นั้นคือ อตัราส่วนคุณภาพซ่ึงตอ้งมี

การควบคุมดูแลและท าใหน้อ้ยกวา่เป้าหมายใหไ้ด ้
 

อภิปรายผลการวจิัย 
 วตัถุประสงค์ของการวิจยัขอ้ท่ี 1 เพื่อคน้หาความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
ของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ABC ในเขตจงัหวดัชลบุรี โดยน าหลกัความสูญเสียทั้ง 7 ประการ
มาสืบคน้และคน้หาความสูญเสียในกระบวนการผลิตโดยการน าผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการผลิตมา 20 คน
ซ่ึงประกอบไปดว้ย ฝ่ายผลิต ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงจากการสัมภาษณ์เชิงลึกทั้ง 
20 คน ซ่ึงเห็นตรงกนัว่ายงัมีความสูญเสียในกระบวนการผลิตท่ียงัสามารถปรับปรุงให้ลดลงเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตให้มากข้ึนโดยจากขอ้มูลความสูญเสียท่ีส าคญัท่ีสุดของบริษทัผลิต
ช้ินส่วนยานยนต ์ABC คือ การท่ีมีการผลิตของเสียออกมามากกวา่เป้าหมายท่ีตั้งไว ้ความสูญเสียท่ี
เกิดจากการผลิตของเสีย น าไปสู่การท าให้เกิดความสูญเสียอ่ืน ๆ มากข้ึนตามไปดว้ย เช่น เม่ือมีการ
ผลิตช้ินงานเสียออกมา ตอ้งมีกระบวนการจดัการงานเสีย ตอ้งรอการตดัสินใจจากฝ่ายตรวจสอบ
คุณภาพ และเม่ือมีงานเสียมาก ตอ้งมีการผลิตซ ้ า ก่อให้เกิดความสูญเสียอ่ืน ๆ ตามมาอีก เช่น ตอ้งมี
การสั่งผลิตใหม่ เกิดความสูญเสียเน่ืองจากผลิตมากไป เม่ือผลิตมากเกินไปตอ้งมีการจดัเก็บมากข้ึน
ตามไปอีก และความสูญเสียจากการท าซ ้ าก่อใหเ้กิดความสูญเสียจากการขนส่งมากเกินไปอีก ดงันั้น 
บริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ABC จึงให้ความส าคญักบัการผลิตช้ินงานเสียออกมาเป็นอนัดบัแรก 
และเป็นความสูญเสียท่ีตอ้งมีการแกไ้ขโดยด่วน สอดคลอ้งกบัฐิติพร มุสิกะนนัทน์ (2558) ท่ีได้มี
การศึกษาการเพิ่มก าลงัการผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้น ใชห้ลกัการวเิคราะห์ความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึน 7 ลกัษณะผลการวิจยัพบว่า กระบวนการผลิตเกิดความสูญเปล่าได ้4 ลกัษณะ ไดแ้ก่ ความ
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สูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป ความสูญเปล่าจากการจดัเก็บสินคา้คงคลงั ความสูญเปล่าจากการ
รอคอย และความสูญเปล่าประเภทของเสีย  
 วตัถุประสงค์ของการวิจยัขอ้ท่ี 2 เพื่อศึกษาแนวทางการน าระบบ ERP มาช่วยในการลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ABC ในเขตจงัหวดัชลบุรี โดย
การน าความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต มาใช้ในการศึกษาหาแนวทางในการลดความ
สูญเสียในกระบวนการ จากการสัมภาษณ์เชิงลึกผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการผลิตทั้งหมด 20 คนนั้น พบวา่ มี
ความคาดหวงัใหร้ะบบ ERP มาเพิ่มประสิทธิภาพการวางแผนท่ีถูกตอ้งและแม่นย  ามากข้ึน สามารถ
ลดความผิดพลาดในการสั่งผลิต และสามารถตรวจสอบยอ้นกลบัได้ และท่ีส าคญัท่ีสุด คือ เพิ่ม
ประสิทธิภาพการลงขอ้มูลให้ขอ้มูลการผลิตสามารถอพัเดตในระบบ ERP แบบท่ีสามารถรายงาน
ผลไดท้นัที (Real time) และคาดหวงัให้ระบบ ERP สามารถน าขอ้มูลมาแสดงผล สถานการณ์ผลิต
เพื่อใชใ้นการควบคุมการผลิตท่ีแม่นย  าและมีประสิทธิภาพมากข้ึน สอดคลอ้งกบัแนวคิดของการน า
ระบบ ERP มาใช้งานของแอฟ เอ็ม เอส คอนเซ้าท์ต้ิง (2566) ไดร้ะบุว่าจุดเด่นของระบบ ERP คือ 
การจดัเก็บขอ้มูลท่ีปลอดภยัยิ่งข้ึน ควบคุมสินคา้คงคลงัให้สมบูรณ์ การใช้ซอฟต์แวร์ ERP ผูผ้ลิต
สามารถติดตามการเคล่ือนไหวของสต็อกภายในและภายนอกไดอ้ยา่งครอบคลุมยิ่งข้ึน ระบบน้ียงั
ช่วยใหบ้ริษทัต่าง ๆ สามารถระบุผลิตภณัฑท่ี์เป็นท่ีตอ้งการของตลาดได ้ท าใหจ้ดัการการจดัซ้ือและ
การจดัจา้งไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

 วตัถุประสงค์ของการวิจยัขอ้ท่ี 3 เพื่อศึกษาแนวทางการน าระบบ ERP มาช่วยในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ABC ในเขตจงัหวดั
ชลบุรี โดยการน าความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต มาใชใ้นการศึกษาหาแนวทางในการ
ลดความสูญเสียท่ีเกิดในกระบวนการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ใช้หลกัการ OEE ในการ
วิเคราะห์ขอ้มูล โดยจากการสัมภาษณ์เชิงลึกผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการผลิตทั้งหมด 20 คน พบว่า ตอ้งมี
การปรับปรุงในเร่ืองของการผลิตช้ินงานเสียให้น้อยลงตามเป้าหมายท่ีบริษทัตั้งไว ้โดยน าระบบ 
ERP มาใชใ้นการจดัการขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตให้มีประสิทธิภาพ น าไปสู่การแกไ้ขท่ีถูกตอ้ง
และฉับไว สามารถลดของเสีย และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตได้ การจดัการค าสั่งงานโดย
อตัโนมติั ซอฟต์แวร์ ERP ช่วยให้ผูผ้ลิตสามารถสั่งงานไดโ้ดยอตัโนมติั ง่ายต่อการจดัการในการ
ตรวจสอบแต่ละงานตามล าดบังานและท าให้แน่ใจว่างานทั้งหมดท างานอย่างถูกตอ้ง ถ้าองค์กรมี
ความพร้อมทางดา้นเทคโนโลยีสารสนเทศมีผลต่อการใช้งานระบบวางแผนทรัพยากรได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ (อภิญญา ดวงภกัดี, 2560) และสอดคลอ้งกบั ณชญาภสั รอดประยูร (2560) ท่ีไดน้ า
ระบบ ERP มาใช้ในองค์กร และพบว่า ระบบ ERP ท าให้การท างานมีประสิทธิภาพและเกิดการ
ประมวลผลขอ้มูลไดอ้ยา่งถูกตอ้ง เป็นการลงทุนท่ีคุม้ค่า 
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ข้อจ ากดังานวจิัย 
 เน่ืองจากการวิจยัในคร้ังน้ีศึกษาเฉพาะกลุ่มตวัอยา่งท่ีเป็นบุคลากรในบริษทัผลิตช้ินส่วน
ยานยนต์ ABC ซ่ึงประกอบดว้ยฝ่ายผลิต ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ จ านวนทั้ง 20 คน 
รวมทั้ งระยะเวลาในการพัฒนา และปรับปรุงกระบวนการ และเง่ือนไขในการด าเนินการท่ีมี
ขอ้จ ากดั อีกทั้งมุมมองต่อระบบ ERP ท่ีมีประสบการณ์ในการท างานมา 3 ปี และเป็นการศึกษาบน
ระบบ ERP ของ IFS Application เท่านั้น ซ่ึงอาจเป็นขอ้จ ากดัในการน าผลการศึกษาไปใช้ในการ
ปรับปรุงใน บริษทั หรือภาคส่วนอ่ืนแต่สามารถใชเ้ป็นแนวทางในการวิเคราะห์และน าไปประยุกต์
ใหเ้หมาะสมกบัองคก์ร หรือภาคส่วนอ่ืนได ้
 

ข้อเสนอแนะ 
 ขอ้เสนอแนะในการวจิยัคร้ังน้ี 
 จากการศึกษาวิจยั “แนวทางการน าระบบ ERP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของบริษทั
ผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ABC” นั้นพบวา่ 
 1.  ประสิทธิภาพของการผลิตของบริษัท ABC ข้ึนอยู่กับการลดความสูญเสียทั้ ง 7 
ประการโดยความสูญเสียท่ีเกิดผลกระทบมากท่ีสุด คือ ความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตช้ินงานเสีย 
ซ่ึงจะส่งผลให้เกิดความสูญเสียประการอ่ืนตามมา เช่น ความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินไป 
และความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอย และความสูญเสียท่ีเกิดจากการจดัเก็บ และ ขนส่งท่ีมากเกิน
ความจ าเป็น 
 2.  ระบบ ERP สามารถช่วยปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการ ปรับปรุงความถูก
ตอ้งของขอ้มูลและการน าขอ้มูลในระบบไปใช้ในการการแก้ไขปัญหาความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต ลดของเสีย ลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็น เช่น ลดการบนัทึกขอ้มูลด้วยคน จึงได้
แนวทางในการน าระบบ ERP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดงัน้ี 
  2.1  สร้างระบบ EDI เพื่อรับข้อมูลค าสั่งซ้ือจากลูกค้าโดยอตัโนมติัลดงานและลด
ความผดิพลาดจากการใชค้นบนัทึกลงระบบ ERP 
  2.2  เพิ่มประสิทธิภาพของระบบ ERP โดยใชอุ้ปกรณ์อ่าน QR code เพื่อควบคุมยอด
การผลิตและยอดการเบิกจ่ายช้ินงานแทนการเขียนใบรายงาน และใบเบิกช้ินงาน 
  2.3  เพิ่มประสิทธิภาพของการใช้งาน MRP ส าหรับการสั่งผลิตและการสั่งซ้ือแทน
การท าการวางแผนผลิตและสั่งซ้ือดว้ย Excel 
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  2.4  ปรับปรุงระบบ ERP สามาถนับจ านวนการผลิตของกระบวนการฉีดข้ึนรูป
พลาสติกแทนการใชก้ารจดบนัทึก เพื่อลดความคลาดเคล่ือนในการนะแม่พิมพไ์ปบ ารุงรักษาตาม
ระยะการผลิต 
  2.5  น าระบบการนับสต็อกโดยใช้อุปกรณ์ อ่าน QR code เพื่อลดการเขียนเพื่อลด
ความผดิพลาด 
 3.  การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต มาจากความตระหนักของผูป้ฏิบติังานจึงน าระบบ 
ERP มาเพิ่มความตระหนักในการลดของเสียโดยการจัดท า หน้าจอแสดงสถานการณ์ผลิต 
สถานการณ์ของเสีย โดยดึงขอ้มูลจากระบบ ERP มาแสดง และจดัตั้งท่ี ฝ่ายผลิต และฝ่ายบริหาร 
เม่ือมีการผลิตของเสียเกินเป้าหมายท่ีตั้ งไวจ้ะมีการแสดงผลไปท่ีฝ่ายผลิต และ ฝ่ายบริหาร เพื่อ
แกไ้ขและติดตามผลการแกไ้ขอยา่งทนัทีทนัใด 
 ข้อเสนอแนะในการท าวจัิยคร้ังต่อไป  

 1.  ในการท าวจิยัเร่ือง แนวทางการน าระบบ ERP มาใชใ้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ABC ในเขตจงัหวดัชลบุรี เน่ืองจากการวิจยัในคร้ังน้ีเป็นการ
วจิยัเชิงคุณภาพ ซ่ึงกลุ่มประชากรเป็นกลุ่มเฉพาะพนกังานท่ีท างานในบริษทั ผลิตช้ินส่วนยานยนต ์
ABC เท่านั้น ดงันั้นเพื่อจะให้ทราบแนวทางการน าระบบ ERP มาใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิต ตอ้งหาขอ้มูลกบักลุ่มงานสนับสนุนอ่ืนด้วย เช่น ฝ่ายตน้ทุนการผลิต ฝ่าย
ควบคุมช้ินส่วนการผลิต เพื่อใหท้ราบถึงความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนใหค้รอบคลุมมากกวา่เดิม 

 2.  ต้องมีการศึกษาและท าการเป รียบ เทียบ  ERP แต่ละระบบ เช่น  SAP, Oracle 
Application และ QAD เพื่อให้สามารถตรวจสอบและความสามารถของแต่ละระบบเพื่อมาใช้เป็น
หวัขอ้ในการปรับปรุง ระบบท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนัได ้

 3.  ตอ้งมีการศึกษา เทคโนโลยีใหม่ในอนาคตท่ีมีผลต่อการน ามาปรับใชก้บัระบบ ERP 
เช่น RPA(Robotic Process Automation) หรือ AI (Artificial intelligence) เพื่อเป็นทางเลือกในการ
น ามาประยุกต์ และพฒันาระบบ ERP ให้สามารถตอบสนองการควบคุมการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ
มากข้ึน และเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัไดใ้นอนาคต 
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ภาคผนวก ก 

แบบสอบถาม 
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แบบสัมภาษณ์เพ่ือการวจิัย 
เร่ือง แนวทางการน าระบบ ERP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ABC 

 
ค าช้ีแจง   แบบสัมภาษณ์ชุดน้ีจดัท าข้ึนโดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อใชป้ระกอบการท าวจิยัวทิยาลยั  

พาณิชศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา ผูท้  าการวิจยัขอความอนุเคราะห์และขอขอบคุณท่าน 
มา ณ โอกาสน้ี 

 
ส่วนที ่1  ข้อมูลทัว่ไปของผู้ให้ข้อมูลส าคัญ 
ค าช้ีแจงกรุณาเขียนเคร่ืองหมาย / ในช่อง  หรือเติมขอ้ความลงในช่องวา่งให้ตรงตามความเป็นจริง 
 
1.  หน่วยงานท่ีสังกดั ……………………… 
 
2.  อายงุาน ………………………………… 
 
3.  หนา้ท่ีรับผิดชอบในหน่วยงานและอธิบายลกัษณะงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 
…………………………………………………………………….…………………………………
………………………………………………………………….……………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………..……………………….……………… 
 
4.  เป้าหมายการท างานของหน่วยงาน 
……………………………………………………………….………………………………………
……………………………………………………………….………………………………………
……………………………………………………………….………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 
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5.  ในหน่วยงานมีการน าระบบ ERP มาใชใ้นการท างานหรือไม่อยา่งไร 
……………………………………………………………….………………………………………
……………………………………………………………….………………………………………
……………………………………………………………….………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 
 
6.  มีประสบการณ์การท างานกบัระบบ ERP ในบริษทั ABC ก่ีปี 
……………………………………………………………….………………………………………
……………………………………………………………….………………………………………
……………………………………………………………….………………………………………
………………………………………………………………………………………….…………… 
 
7.  ท่านเก่ียวขอ้งอยา่งไรกบัระบบ ERP 
……………………………………………………………….………………………………………
……………………………………………………………….………………………………………
……………………………………………………………….………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 
 
ส่วนที ่2 ข้อมูลความสูญเสียทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 
ค าช้ีแจง  กรุณาเติมขอ้ความลงในช่องวา่งใหต้รงตามความเป็นจริง 
 
1.  ในส่วนงานของท่านมีความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินไปหรือไม่อยา่งไร  
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………..……… 
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2.  ในส่วนงานของท่านมีความสูญเสียท่ีเกิดจากการเก็บสินคา้คงคลงัมากเกินความจ าเป็นหรือไม่
อยา่งไร 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 
 
3.  ในส่วนงานของท่านมีความสูญเสียท่ีเกิดจากการขนส่งมากเกินความจ าเป็นหรือไม่อยา่งไร 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………..…………………………… 
 
4.  ในส่วนงานของท่านมีความสูญเสียท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวเกินความจ าเป็นหรือไม่อยา่งไร 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 
 
5.  ในส่วนงานของท่านมีความสูญเสียท่ีเกิดจากการความซบัซอ้นเกินความจ าเป็นหรือไม่อยา่งไร 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………...............................................................................................………… 
 
6.  ในส่วนงานของท่านมีความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอยเกินความจ าเป็นหรือไม่อยา่งไร 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 
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7.  ในส่วนงานของท่านมีความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตของเสียหรือไม่อยา่งไร 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………..…………………………… 
 
ส่วนที ่3 ข้อมูลการน าระบบ ERP มาช่วยลดความสูญเสียทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 
ค าช้ีแจงกรุณาเติมขอ้ความลงในช่องวา่งใหต้รงตามความเป็นจริง 
 
1.  จากค าถามส่วนท่ี 2 ขอ้ท่ี 2 ท่านคิดวา่ ระบบ ERP สามารถน ามาช่วยปรับปรุง (Kaizen) เพื่อใช้
ในการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลติมากเกนิไปหรือไม่อยา่งไร อธิบายพร้อมตวัอยา่ง 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 
 
2.  จากค าถามส่วนท่ี 2 ขอ้ท่ี 3 ท่านคิดวา่ ระบบ ERP สามารถน ามาช่วยปรับปรุง (Kaizen) เพื่อใช้
ในการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการเกบ็สินค้าคงคลงัมากเกนิไปหรือไม่อยา่งไร อธิบายพร้อม
ตวัอยา่ง 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………..………… 
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3.  จากค าถามส่วนท่ี 2 ขอ้ท่ี 4 ท่านคิดวา่ ระบบ ERP สามารถน ามาช่วยปรับปรุง (Kaizen) เพื่อใช้
ในการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการขนส่งมากเกนิไปหรือไม่อยา่งไร อธิบายพร้อมตวัอยา่ง 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 
 
4.  จากค าถามส่วนท่ี 2 ขอ้ท่ี 5 ท่านคิดวา่ ระบบ ERP สามารถน ามาช่วยปรับปรุง (Kaizen) เพื่อใช้
ในการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวมากเกนิไปหรือไม่อยา่งไร อธิบายพร้อมตวัอยา่ง 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………..…………………………… 
 
5.  จากค าถามส่วนท่ี 2 ขอ้ท่ี 6 ท่านคิดวา่ ระบบ ERP สามารถน ามาช่วยปรับปรุง (Kaizen) เพื่อใช้
ในการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากกระบวนการทีม่ีมากเกนิไปหรือไม่อยา่งไร อธิบายพร้อมตวัอยา่ง 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………..……………………… 
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6.  จากค าถามส่วนท่ี 2 ขอ้ท่ี 7 ท่านคิดวา่ ระบบ ERP สามารถน ามาช่วยปรับปรุง (Kaizen) เพื่อใช้
ในการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอยหรือไม่อยา่งไร อธิบายพร้อมตวัอยา่ง 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 
 
7.  จากค าถามส่วนท่ี 2 ขอ้ท่ี 8 ท่านคิดวา่ ระบบ ERP สามารถน ามาช่วยปรับปรุง (Kaizen) เพื่อใช้
ในการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลติของเสียหรือไม่อยา่งไร อธิบายพร้อมตวัอยา่ง 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………..………………………………… 
 
8.  ขอ้คิดเห็นและขอ้เสนอแนะอ่ืน ๆ ถา้มี 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 
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ภาคผนวก ข 

ผลการวเิคราะห์การหาค่าดชันีความสอดคลอ้ง 
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ผลการวเิคราะห์การหาค่าดัชนีความสอดคล้องตามวตัถุประสงค์ของแบบสอบถาม 
(Internal Objective Congruency: IOC) จากผู้ทรงคุณวุฒิ 

เร่ือง แนวทางการน าระบบ ERP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ABC 
  

แสดงผลการวเิคราะห์หาค่าคะแนนความสอดคลอ้งของค าถามกบัวตัถุประสงค ์(Internal 
Objective Congruency : IOC) ผูว้จิยัไดก้  าหนดค่าดชันีความสอดคลอ้งของวตัถุประสงค ์(IOC) ของ
แต่ละข้อไม่น้อยกว่า 0.5 ดังตารางสรุปคะแนนแบบทดสอบความเท่ียงตรง (Validity) ของ
แบบสอบถาม ดงัน้ี 

ค่าคะแนน   +1  หมายถึง  ค าถามมีความเหมาะสม 
     0  หมายถึง  ไม่แน่ใจวา่ค าถามมีความเหมาะสมหรือไม่ 
    -1  หมายถึง  ค าถามไม่มีความเหมาะสม 

 ค่าดชันีความสอดคลอ้ง(Index of Item-Objective Congruence: IOC) ซ่ึงมีเกณฑใ์นการ
พิจารณาค่า IOC คือ ขอ้ค าถามท่ีมีค่า IOC ตั้งแต่ 0.5 - 1.00 ถือวา่เหมาะสมสามารถน าไปใชไ้ด ้แต่
ส าหรับขอ้ค าถามท่ีมีค่า IOC ต ่ากวา่ 0.5 ควรพิจารณาปรับปรุงหรือตดัออก 

ผูเ้ช่ียวชาญท่ีท า IOC 
 1.  ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ธีทตั  ตรีศิริโชติ 

2.  ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ศกัด์ิชาย  จนัทร์เรือง 
3.  นายจิตรกร  ทองค า 

 
ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หข้อ้มูลส าคญั 
 

ข้อค าถาม/ประเด็นค าถาม 
ผู้เช่ียวชาญ ผลรวม

IOC 
สรุปผล 

1 2 3 
1.  หน่วยงานท่ีสังกดั +1 +1 +1 1 ผา่น 
2.  อายงุาน +1 +1 +1 1 ผา่น 
3.  หนา้ท่ีรับผิดชอบในหน่วยงานและอธิบาย
ลกัษณะงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 

+1 +1 +1 1 ผา่น 

4.  เป้าหมายการท างานของหน่วยงาน +1 +1 +1 1 ผา่น 
5.  ในหน่วยงานมีการน าระบบ ERP มาใชใ้น
การท างานหรือไม่อยา่งไร 

+1 +1 +1 1 ผา่น 
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ข้อค าถาม/ประเด็นค าถาม 
ผู้เช่ียวชาญ ผลรวม

IOC 
สรุปผล 

1 2 3 
6.  มีประสบการณ์การท างานกบัระบบ ERP ใน
บริษทั ABC ก่ีปี 

+1 +1 +1 1 ผา่น 

7.  ท่านเก่ียวขอ้งอยา่งไรกบัระบบ ERP +1 +1 +1 1 ผา่น 
 

ผลการตรวจสอบ IOC ในส่วนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญั พบวา่ขอ้ค าถามมี
ความสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคก์ารวจิยั 
 
ส่วนท่ี 2 ขอ้มูลความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 

ข้อค าถาม/ประเด็นค าถาม 
ผู้เช่ียวชาญ ผลรวม

IOC 
สรุปผล 

1 2 3 
1.  ในส่วนงานของท่านมีความสูญเสียท่ีเกิดจาก
การผลิตมากเกินไปหรือไม่อยา่งไร 

+1 +1 +1 1 ผา่น 

2.  ในส่วนงานของท่านมีความสูญเสียท่ีเกิดจาก
การเก็บสินคา้คงคลงัมากเกินความจ าเป็น
หรือไม่อยา่งไร 

+1 +1 +1 1 ผา่น 

3.  ในส่วนงานของท่านมีความสูญเสียท่ีเกิดจาก
การขนส่งมากเกินความจ าเป็นหรือไม่อยา่งไร 

+1 +1 +1 1 ผา่น 

4.   ในส่วนงานของท่านมีความสูญเสียท่ีเกิด
จากการเคล่ือนไหวเกินความจ าเป็นหรือไม่
อยา่งไร 

+1 +1 0 0.66 ผา่น 

5.  ในส่วนงานของท่านมีความสูญเสียท่ีเกิดจาก
การความซบัซอ้นเกินความจ าเป็นหรือไม่
อยา่งไร 

+1 +1 +1 1 ผา่น 

6.  ในส่วนงานของท่านมีความสูญเสียท่ีเกิดจาก
การรอคอยเกินความจ าเป็นหรือไม่อยา่งไร 

+1 +1 +1 1 ผา่น 

7.  ในส่วนงานของท่านมีความสูญเสียท่ีเกิดจาก
การผลิตของเสียหรือไม่อยา่งไร 

+1 +1 +1 1 ผา่น 
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ผลการตรวจสอบ IOC ในส่วนท่ี2 ขอ้มูลความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตพบวา่
ขอ้ค าถามมีความสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคก์ารวจิยั 
 
ส่วนท่ี3 ขอ้มูลการน าระบบ ERP มาช่วยลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 

ข้อค าถาม/ประเด็นค าถาม 
ผู้เช่ียวชาญ ผลรวม

IOC 
สรุปผล 

1 2 3 
1.  จากค าถามส่วนท่ี 2 ขอ้ท่ี 2 ท่านคิดวา่ ระบบ 
ERP สามารถน ามาช่วยปรับปรุง (Kaizen) เพื่อ
ใชใ้นการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลติมาก
เกนิไปหรือไม่อยา่งไร อธิบายพร้อมตวัอยา่ง 

+1 +1 +1 1 ผา่น 

2.  จากค าถามส่วนท่ี 2 ขอ้ท่ี 3 ท่านคิดวา่ ระบบ 
ERP สามารถน ามาช่วยปรับปรุง (Kaizen) เพื่อ
ใชใ้นการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการเกบ็
สินค้าคงคลงัมากเกนิไปหรือไม่อยา่งไร อธิบาย
พร้อมตวัอยา่ง 

+1 +1 +1 1 ผา่น 

3.  จากค าถามส่วนท่ี 2 ขอ้ท่ี 4 ท่านคิดวา่ ระบบ 
ERP สามารถน ามาช่วยปรับปรุง (Kaizen) เพื่อ
ใชใ้นการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการขนส่ง
มากเกนิไปหรือไม่อยา่งไร อธิบายพร้อมตวัอยา่ง 

+1 +1 +1 1 ผา่น 

4.   จากค าถามส่วนท่ี 2 ขอ้ท่ี 5 ท่านคิดวา่ ระบบ 
ERP สามารถน ามาช่วยปรับปรุง (Kaizen) เพื่อ
ใชใ้นการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการ
เคล่ือนไหวมากเกินไปหรือไม่อยา่งไร อธิบาย
พร้อมตวัอยา่ง 

+1 +1 +1 1 ผา่น 

5.  จากค าถามส่วนท่ี 2 ขอ้ท่ี 6 ท่านคิดวา่ ระบบ 
ERP สามารถน ามาช่วยปรับปรุง (Kaizen) เพื่อ
ใชใ้นการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากกระบวนการ
ทีม่ีมากเกนิไปหรือไม่อยา่งไร อธิบายพร้อม
ตวัอยา่ง 

+1 +1 +1 1 ผา่น 
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ข้อค าถาม/ประเด็นค าถาม 
ผู้เช่ียวชาญ ผลรวม

IOC 
สรุปผล 

1 2 3 
6.  จากค าถามส่วนท่ี 2 ขอ้ท่ี 7 ท่านคิดวา่ ระบบ 
ERP สามารถน ามาช่วยปรับปรุง (Kaizen) เพื่อ
ใชใ้นการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอย
หรือไม่อยา่งไร อธิบายพร้อมตวัอยา่ง 

+1 +1 +1 1 ผา่น 

7.  จากค าถามส่วนท่ี 2 ขอ้ท่ี 8 ท่านคิดวา่ ระบบ 
ERP สามารถน ามาช่วยปรับปรุง (Kaizen) เพื่อ
ใชใ้นการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตของ
เสียหรือไม่อยา่งไร อธิบายพร้อมตวัอยา่ง 

+1 +1 +1 1 ผา่น 

 
ผลการตรวจสอบ IOC ในส่วนท่ี3 ข้อมูลการน าระบบ ERP มาช่วยลดความสูญเสียท่ี

เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตพบวา่ขอ้ค าถามมีความสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคก์ารวจิยั 
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ภาคผนวก ค 

เอกสารรับรอง ผลการพิจารณาจริยธรรมการวิจยัในมนุษย ์มหาวทิยาลยับูรพา 
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ภาคผนวก ง 
ผลการตรวจอกัขราวสุิทธ์ิ 
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ผลการตรวจอกัขราวสุิทธ์ิ 
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ประวติัย่อของผูว้ิจัย 
 

ประวตัิย่อของผู้วจิัย 
 

ช่ือ-สกุล นายสหเทพ นุชอาวรณ์ 
วนั เดือน ปี เกดิ 3 ธนัวาคม 2523 
สถานทีเ่กดิ จงัหวดัลพบุรี 
สถานทีอ่ยู่ปัจจุบัน 82/50 หมู่ท่ี 8 ต าบลมาบโป่ง อ าเภอพานทอง จงัหวดัชลบุรี 
ต าแหน่งและประวตัิการ
ท างาน 

ปัจจุบนั         ผูบ้ริหารในบริษทัเอกชน 

ประวตัิการศึกษา พ.ศ. 2546     วทิยาศาสตรบณัฑิต (วศิวกรรมไฟฟ้า)  
                     มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้ ธนบุรี  
พ.ศ. 2567     บริหารธุรกิจมหาบณัฑิต   
                     วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์   
                     มหาวทิยาลยับูรพา   

 

 


	บทคัดย่อภาษาไทย
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	สารบัญตาราง
	สารบัญภาพ
	บทที่ 1 บทนำ
	ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา
	คำถามของการวิจัย
	วัตถุประสงค์ของการวิจัย
	กรอบขั้นตอนการวิจัย
	ประโยชน์ที่จะได้รับจากการวิจัย
	ขอบเขตของการวิจัย
	นิยามศัพท์เฉพาะ

	บทที่ 2 เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	แนวคิดเกี่ยวกับโปรแกรมสำเร็จรูป ERP
	แนวคิดการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
	แนวคิดการลดความสูญเปล่า 7 ประการ
	งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

	บทที่ 3 วิธีดำเนินการวิจัย
	ผู้ให้ข้อมูลสำคัญในการวิจัย
	การสร้างเครื่องมือในการเก็บข้อมูล
	การเก็บรวบรวมข้อมูล
	การตรวจสอบคุณภาพของเครื่องมือวิจัย
	การวิเคราะห์ข้อมูล

	บทที่ 4 ผลการวิจัย
	ส่วนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้ข้อมูลสำคัญ
	ส่วนที่ 2 นโยบายการควบคุมการผลิต และกระบวนการผลิตของบริษัท ABC
	ส่วนที่ 3 ข้อมูลความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
	ส่วนที่ 4 ระบบ ERP สามารถนำมาช่วยลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
	ส่วนที่ 5 วิเคราะห์หาแนวทางการการนำระบบ ERP มาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของบริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ABC

	บทที่ 5 สรุปผล อภิปราย และข้อเสนอแนะ
	สรุปผลการวิจัย
	อภิปรายผลการวิจัย
	ข้อจำกัดงานวิจัย
	ข้อเสนอแนะ

	บรรณานุกรม
	ภาคผนวก
	ภาคผนวก ก
	ภาคผนวก ข
	ภาคผนวก ค
	ภาคผนวก ง

	ประวัติย่อของผู้วิจัย

