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บทคัดย่อ 

 

การวิเคราะห์ในครั้งนี้เป็นการวิเคราะห์การท างานของพนักงานทีม Tap ในบริษัท อาโอยามา่ไทย 
จ ากัด จัดท าขึ้นโดยมีวัตถุประสงค์ เพื่อวิเคราะห์การท างานของพนักงานทีม Tap เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในกระบวนการท างานของพนักงานทีม Tap การวิเคราะห์การท างานของพนักงานทีม Tap เป็นการ
แก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้นในอนาคตรวมถึงท าให้ทราบถึงปัญหาท่ีเกิดขึ้นและสามารถทราบถึงศักยภาพในการ
ท างานในแต่ละเดือนของพนักงานทีม Tap  
 ท้ังนี้ เพื่อเป็นการรักษาสิทธิประโยชน์ให้บริษัท อาโอยาม่าไทย จ ากัด ได้รับสิทธิประโยชน์สูงสุด 
ทางผู้จัดท าจึงได้ท าการส ารวจสภาพการท างานปัจจุบันเพื่อหาวิธีการแก้ไขปัญหาข้างต้น โดยการน า
ข้อมูลจาก Production Report System มาใช้ในการค านวณยอดการผลิตและน าเครื่องมือท่ีใช้ในการ
วัดผลแสดงในรูปแบบของกราฟแท่ง โดยน าข้อมูลมาค านวณจ านวนช้ินท่ีผลิตได้ในแต่ละเดือนหารด้วย
ช่ัวโมงท างานของพนักงานทุกคนเปรียบเทียบกับเป้าหมายท่ีถูกก าหนดโดยนโยบายของบริษัท 

ผลการวิเคราะห์พบว่า บริษัทสามารถลดเวลาในการผลิตจากการปรับปรุงในรูปแบบต่าง ๆ  ลด
ปัญหาการเกิดงาน Delay สามารถเพิ่มจ านวนผลผลิตในแต่ละรอบได้ ลดเวลาในการผลิตงานแต่ละ Lot 
บริษัทได้มีการบันทึกข้อมูลในการรับ ผลิต จ่ายงาน และสามารถตรวจสอบย้อนกลับของสินค้าได้อย่าง
ถูกต้องและรวดเร็ว 
 
 

ก 



กิตติกรรมประกาศ 
 

 โครงงานฉบับนี้ส าเร็จได้ด้วยการเอื้อเฟื้อข้อมูลท่ีเป็นประโยชน์และความร่วมมือต่าง ๆ ของหลาย
ท่าน ซึ่งให้การสนับสนุนคณะผู้จัดท าต้ังแต่เริ่มต้นการจัดท าโครงงานจนเสร็จสมบูรณ์ ขอขอบพระคุณ
อาจารย์สุภาวดี กัญญาภู อาจารย์ประจ าแผนกการจัดการโลจิสติกส์และซัพพลายเชน วิทยาลัยเทคนิค
สัตหีบ ซึ่งเป็นคุณครูท่ีปรึกษาของโครงงานนี้ ท่ีกรุณารับเป็นอาจารย์ท่ีปรึกษาให้แก่ผู้จัดท าโครงงาน 
รวมท้ังสละเวลาให้ค าแนะน าและความคิดเห็นท่ีเป็นประโยชน์เกี่ยวกับแนวทางการท าโครงงาน การ
ปรับปรุงงานโครงงาน และการน าเสนอโครงงานในครั้งนี้ โดยเฉพาะอย่างยิ่งท่ีท่านคอยช้ีแนะท าให้
ผู้จัดท าโครงงานได้รับข้อมูลท่ีครบถ้วนและสามารถน ามาใช้วิเคราะห์วางแผน รวมท้ังแผนงานต่าง ๆ 
และสรุปข้อมูลได้อย่างราบรื่นซึ่งเป็นประโยชน์อย่างมาก 
 คณะผู้จัดท าโครงงานขอขอบคุณ บริษัท อาโอยาม่าไทย จ ากัด ท่ีเอื้อเฟื้อสถานท่ีในการ
ปฏิบัติงานและจัดท าโครงงานอีกท้ังขอขอบคุณผู้ท่ีเกี่ยวข้องทุกท่านท่ีไม่ได้กล่าวนามไว้ ในท่ีนี้ท่ีกรุณา
สละเอื้อเฟื้อข้อมูลและให้ความร่วมมือในด้านต่าง ๆ ท่ีมีส่วนช่วยให้การจัดท าโครงงานครั้งนี้ส าเร็จลุล่วง
ได้ด้วยดี 
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ครูอาจารย์ ผู้ประสิทธิ์ประสาทวิชาความรู้และวางรากฐานการศึกษาให้แก่คณะผู้จัดท า 
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บทที่ 1 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

บริษัท อาโอยาม่าไทย จ ากัด เป็นบริษัทท่ีผลิตช้ินส่วนและอุปกรณ์ประกอบส าหรับยานยนต์และ
เครื่องยนต์ส่งให้ OEM (TOYOTA, HONDA, ISUZU, FOD, MAZDA) และอื่น ๆ ซึ่งช้ินส่วนท่ี บริษัท 
อาโอยาม่าไทย จ ากัด ผลิตนั้นเรียกว่า Bolt กับ Nut ท่ีใช้ในการยึดช้ินส่วนต่าง ๆ ให้ติดกันและยัง
สามารถถอดออกได้เมื่อต้องการให้ช้ินส่วนสองช้ินนั้นแยกจากกัน การผลิตนั้นมีอยู่ 4 กระบวนการ
และไลน์ Tap เป็นส่วนหนึ่งของกระบวนการผลิตมีหน้าท่ีท าเกลียวชิ้นงาน ซึ่งรับช้ินงานจากระบวนการ
ขึ้นรูปเพื่อมาท าเกลียวส่งต่อไปยังกระบวนการเผาแข็งและชุบสี เพื่อส่งให้ลูกค้าในปี 2562 ทีม Tap มี
ยอดการผลิตท่ีดีเป็นไปตามเป้าหมายของบริษัทและทางบริษัทมีความต้องการท่ีจะให้ยอดผลิตเพิ่มข้ึนใน
ทุกปีแต่เนื่องจากในปี 2563 จนถึง เดือนพฤษภาคม 2564 ยอดการผลิตน้อยลงกว่าเดิมทางทีม Tap จึง
มีความต้องการท่ีจะวัดประสิทธิภาพกับช่ัวโมงการท างานของพนักงานว่าเมื่อน ามาค านวณกันแล้วคุ้มกับ
ทางบริษัทมากน้อยเพียงใดเพราะทางบริษัทมีการเพิ่มเงินเดือนให้พนักงานทุกปีแต่ถ้าหากยอดการผลิต
น้อยลงจะส่งผลให้ทางบริษัทไม่ได้ก าไรจากการผลิตสินค้า 

จากสภาพปัญหาท่ีพบข้างต้น เมื่อน าช่ัวโมงการท างานของพนักงานท่ีผ่านมา มาค านวณกับยอด
การผลิตต่อวันจะเป็นยอดการผลิตช้ินงาน/คน/ช่ัวโมง ซึ่งพบว่าช่ัวโมงการท างานมากเกินไปเมื่อเทียบ
จากยอดการช้ินงานท่ีผลิตได้จึงท าให้ยอดการผลิตช้ินงาน/คน/ช่ัวโมง ไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนด
ไว้ อาจจะเป็นเพราะมีจ านวนพนักงานมากไปจึงท าให้ช่ัวโมงการท างานเยอะหรืออาจจะเป็นเพราะ
เครื่องจักรเสียหรือพนักงานต้ังเครื่องช้าจึงส่งผลให้ยอดการผลิตน้อยไป 

ท้ังนี้คณะผู้จัดท าจึงมีแนวคิดท่ีจะจัดท าบอร์ดรายงานยอดการผลิตต่อวันของทีม Tap เพื่อค้นหา
สาเหตุท่ีท าให้ยอดการผลิตช้ินงาน/คน/ช่ัวโมง ไม่เป็นไปตามเป้าหมายและหาวิธีการแก้ไข โดยจะให้ 
Leader ในแต่ละ Shift เขียนจ านวนยอดการผลิต ช่ัวโมงการท างาน ปัญหาท่ีพบในการท างาน ท าเป็น
กราฟ และรายงานท่ีหน้าแถวตอนเช้า หากช่ัวโมงการท างานเยอะไปจะจัดสรรจ านวนเข้าเครื่องพนักงาน
ใหม่ให้เหมาะสมกับจ านวนเครื่องจักร และให้พนักงานท่ีเหลือท ากิจกรรม Kaizen หรือ 4S เพื่อลด
ช่ัวโมงการท างานกับการผลิตแต่ถ้าเกิดจากยอดการผลิตช้ินงานท่ีน้อยเกินไปก็ต้องสาเหตุว่าเกิดจาก
อะไร หากเกิดจากการต้ังเครื่องจักรช้าก็จะปรับเวลาในการต้ังเครื่องให้เร็วกว่าเดิม การแก้ไขปัญหา
ขึ้นอยู่ที่ว่าสาเหตุเกิดจากอะไรจึงต้องมีการจัดท าบอร์ดรายงานนี้ขึ้นมาเพื่อหาสาเหตุท่ีท าให้ยอดการผลิต
ไม่เป็นไปตามเป้าหมายและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน 
 

 

 



1.2 วัตถุประสงค ์
1.2.1 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตทีม Tap  

 1.2.2 เพื่อค้นหาสาเหตุท่ีท าให้ยอดผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมาย  
 1.2.3 เพื่อใช้ช่ัวโมงการท างานให้เกิดประสิทธิภาพ 
 
1.3 นิยำมค ำศัพท์เฉพำะ 
 1.3.1 ไลน์ Tap หมายถึง กระบวนการท าเกลียวชิ้นงาน 
 1.3.2 Kanban หมายถึง ใบท่ีใช้บ่งบอกงานท่ีจะท าในขั้นตอนต่อไป   
 1.3.3 Bolt หมายถึง น็อตตัวผู้ 
 1.3.4 Nut หมายถึง น็อตตัวเมียไลน์ 
 1.3.5 Kaizen หมายถึง การเปล่ียนแปลงให้ดีกว่าเดิม 
 1.3.6 Shift หมายถึง เวลาเข้างานแบ่งเป็น 2 เวลา คือ เช้ากับกลางคืน  
 1.3.7 No Go (NG) หมายถึง ช้ินงานท่ีไม่ผ่านเกณฑ์ข้อก าหนดหรือของเสีย 
 1.3.8 Scrap หมายถึง ขยะจากช้ินงานท่ีเสีย (เศษเหล็ก)      
 1.3.9 Delay หมายถึง ล่าช้า 
 1.3.10 Fastener หมายถึง อุปกรณ์ท่ีใช้ยึดช้ินส่วนต่าง ๆ ให้ติดกัน 
 1.3.11 Leader หมายถึง หัวหน้างานประจ ากะ 
 1.3.12 Part number หมายถึง รหัสช้ินงาน 
        1.3.13 Production Report System หมายถึง ระบบรวบรวมข้อมูลยอดการผลิตของบริษัท 
        1.3.14 Romuhi Online หมายถึง ระบบข้อมูลช่ัวโมงการท างานท้ังหมดของพนักงาน  
 
1.4 ขอบเขตของโครงงำน 
 1.4.1 ด้านเนื้อหา  
       1.4.1.1 ข้อมูลจาก Production Report System มาใช้ในการค านวณยอดการผลิต  
      1.4.1.2 ข้อมูล Romuhi Online มาใช้ค านวณช่ัวโมงการท างานของพนักงาน  
      1.4.1.3 ข้อมูลจาก PDT Head Data เพื่อใช้ในการวิเคราะห์สาเหตุของเครื่องจักรหยุดโดย
จัดท าเป็นกราฟ Pareto  

1.4.2 ด้านสถานท่ี 
      1.4.2.1 โรงงาน 5 ไลน์ Tap บริษัท อาโอยาม่าไทย จ ากัด จังหวัดระยอง 

1.4.3 ด้านระยะเวลา  
       1.4.3.1 เริ่มด าเนินโครงงานต้ังแต่ เดือนมิถุนายน 2564 ถึง เดือนกุมภาพันธ์ 2565 
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1.5 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับจากโครงงานการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตทีม  Tap ของ 

บริษัท อาโอยาม่าไทย จ ากัด ด้วยการจัดท าบอร์ดรายงานยอดการผลิตประจ าวันเพื่อค้นหาสาเหตุ      
ม ี3 ด้าน ดังนี้ 
       1.5.1 ด้านผู้ประกอบการ 
      1.5.1.1 เพื่อน าข้อมูลท่ีได้จากการท าโครงงานมาปรับปรุงแก้ไขเพื่อเป็นประโยชน์แก่สถาน
ประกอบการ 
      1.5.1.2 เพื่อน าข้อบกพร่องท่ีได้ทราบจากการท าโครงงานมาพัฒนาสถานประกอบการ 
       1.5.2 ด้านหน่วยงานภาครัฐ 
      1.5.2.1 เพื่อเป็นข้อมูลในการแก้ไข ปรับปรุง และเป็นแนวทางให้กับอุตสาหกรรมการผลิต
และส่งออก 
       1.5.3 ด้านสถาบันการศึกษา 
      1.5.3.1 เพื่อเป็นประโยชน์แก่นักศึกษาฝึกงานสถาบันต่าง ๆ ท่ีมาเข้าฝึกงานในบริษัท     
อาโอยาม่าไทย จ ากัด ท่ีมีความต้องการอยากรู้ข้อมูลเกี่ยวกับยอดการผลิตไลน์ Tap เพื่อตอบสนอง
ความต้องการทราบถึงปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดขึ้นในระหว่างการผลิต 
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บทที่ 2 

เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 

 โครงงานเรื่อง “การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการการผลิตทีม Tap” ผู้จัดท าได้ศึกษาแนวคิด 
ทฤษฎี เอกสารต่าง ๆ และผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง เพื่อเป็นแนวทางในการศึกษาวิจัยดังนี้ 
2.1 แนวคิดการวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวกับการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

2.1.1 แนวคิดของการเพิ่มผลผลิต 
 2.1.2 แนวคิดของความส าคัญการเพิ่มผลผลิต 
 2.1.3 แนวคิดของประโยชน์ท่ีได้รับจากการเพิ่มผลผลิต 

2.1.4 แนวคิดขององค์ประกอบในการเพิ่มผลผลิต  
2.1.5 แนวคิดของความสูญเสียในการเพิ่มผลผลิต  
 

2.2 งานวิจัยที่เก่ียวข้อง  
 2.2.1 รายงานการวิจัยเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรในกระบวนการขัดช้ินงาน        
(ชนิกานต์, 2544) 

  2.2.2 รายงานการวิจัยเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตขดยากันยุงของโรงงาน
ตัวอย่าง (ปภาวิน, 2550) 

  2.2.3 รายงานการวิจัยเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตยางพาราและลดต้นทุนด้านพลังงาน    
(ขจรศักดิ์, 2554) 
 2.2.4 รายงานการวิจัยเรื่อง การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตในสายการผลิต ช้ินส่วน
ยานยนต์ กรณีศึกษา บริษัท เอ็นทีเซอิมิทซุ (ประเทศไทย) จ ากัด (กรณ์กูล, 2559) 

  2.2.5 รายงานการวิจัยเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงาน กรณีศึกษา บริษัท SSS จ ากัด    
(สรนนท์, 2559) 
2.3 กรอบแนวคิดงานวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 



2.1 แนวคิดและทฤษฎีที่เก่ียวกับการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  
ผู้จัดโครงงานได้รวบรวมเนื้อหาท่ีส าคัญ เกี่ยวกับ แนวคิดและทฤษฎี ท่ี เกี่ยวกับการเพิ่ ม

ประสิทธิภาพการผลิต สรุปได้ 5 ข้อ ดังนี้  
2.1.1 แนวคิดของการเพิ่มผลผลิต 
การคิดวิเคราะห์ตามแนวคิดของเฟรดเดอริค ดับบลิว เทเลอร์ 
เฟรดเดอริค ดับบลิว เทเลอร์ (Federick W.Taylor, 2454) ได้รับการยกย่องว่าเป็นบิดาแห่งการ

บริหารเชิงวิทยาศาสตร์ ได้ท าการศึกษาเพื่อหาแนวทางการแก้ปัญหาเกี่ยวกับความส้ินเปลืองวัตถุดิบ
และพลังงานในกระบวนการผลิตท่ีมีสาเหตุมาจากการท่ีคนงานปฏิบัติงานไม่ตรงกับความรู้ความสามารถ
และความถนัด ตลอดจนขาดขวัญก าลังใจในการท างาน รวมถึงการบริหารงานท่ีขาดประสิทธิภาพ ท า
ให้ผลผลิตตกต่ า Federick W.Taylor เน้นหลักการบริหารแบบวิทยาศาสตร์ ต้องการเปล่ียนแปลง
ทัศนคติของพนักงานและฝ่ายบริหาร ให้มองเห็นความจ าเป็นในการนน าหลักวิทยาศาสตร์มาใช้ในการ
บริหารงาน ได้ท าการศึกษาเกี่ยวกับเรื่องเวลาและการเคล่ือนไหวในการท างานของคนงาน และได้
ประกาศแนวทางการบริหารเชิงวิทยาศาสตร์ในหนังสือช่ือ Principles of Scientific Management 
สรุปเป็นหลักการท างานได้ 4 ประการ คือ 
           2.1.1.1 พัฒนาระบบการผลิตด้วยการหาวิธีท่ีดีท่ีสุด 
           2.1.1.2 คัดเลือกและจัดคนเข้าท างานให้เหมาะสมกับงาน 
           2.1.1.3 จัดหาส่ิงจูงใจในการท างาน 
          2.1.1.4 เน้นความช านาญเฉพาะอย่างและแบ่งงานกันท า 

ดังนั้น Federick W.Taylor ได้ให้แนวคิดด้านปริมาณงานเอาไว้ว่า ถ้าก าหนดปริมาณงานท่ี
เหมาะสมกับระยะเวลาท่ีมอบหมายก็จะส่งผลให้คนงานปฏิบัติงานได้เต็มความสามารถ ฝ่ายบริหารก็ไม่
ต้องมีปัญหา เรื่องการท างานของคนงานอีก ผลการศึกษาของ Taylor นับได้ว่าเป็นจุดเริ่มต้นของการ
เพิ่มผลผลิต 

 
 2.1.2 ความส าคัญของการเพิ่มผลผลิต 

เฟรดเดอริค ดับบลิว เทเลอร์ (Federick W.Taylor, 2454) กล่าวถึงเพิ่มผลผลิตเป็นส่ิงท่ีทุกคน
ในองค์กรต้องพยายามท าให้การผลิตขององค์กรด าเนินไปได้อย่างมีประสิทธิภาพ เพราะทรัพยากรต่าง ๆ 
นับวันจะขาดแคลนลง หรือลดน้อยลงไปทุกวัน ดังนั้นองค์กรจึงต้องพยายามหาวิธีการเพิ่มผลผลิตในทุก
วิถีทาง เพื่อท่ีจะใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างจ ากัดให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการท่ีจะท าให้การผลิตสินค้า
เพียงพอกับความต้องการของลูกค้า โดยพยายามให้เกิดการสูญเสียน้อยท่ีสุด หรือไม่มีการสูญเสียใด ๆ 
เลยในกระบวนการผลิต ซึ่งก็จะเป็นการประหยัดทรัพยากรท่ีมีให้ใช้ได้อย่างคุ้มค่า ดังนั้นความส าคัญของ
การเพิ่มผลผลิต มีดังนี้คือ 
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           2.1.2.1 ช่วยให้คนงานได้มีส่วนร่วมในการปรับปรุงวิธีการท างานของตนเองหรือของ
หน่วยงานของตน 
           2.1.2.2 ช่วยให้มีการน าเทคโนโลยีใหม่ ๆ เข้ามาสู่กระบวนการผลิต 
           2.1.2.3 ช่วยให้มีการพัฒนาและทักษะในการปฏิบัติงานให้ดีขึ้น 
           2.1.2.4 ช่วยให้ลูกค้าได้ใช้สินค้าท่ีมีคุณภาพและราคาถูก 
           2.1.2.5 ช่วยท าให้คนงานมีคุณภาพชีวิตท่ีดีขึ้น 
           2.1.2.6 ช่วยให้องค์กรสามารถแข่งขันกับคู่แข่งในด้านคุณภาพและบริการ 
           2.1.2.7 ช่วยท าให้ลดต้นทุนในการผลิตสินค้าหรือบริการ 
 ดังนั้นการเพิ่มผลผลิตจึงมีความส าคัญต่อองค์กรในการช่วยลดต้นทุนการผลิต ท าให้สินค้าท่ีผลิต
ได้ใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่า ลดการสูญเสียต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต อีกท้ังช่วยให้คนงานมีทัศนคติท่ีดี
ในการท างาน เป็นการเพิ่มขวัญและก าลังใจในการท างาน  เพราะคนงานได้มีส่วนร่วมในการท างาน มี
การเรียนรู้ในการใช้เทคโนโลยีใหม่ ๆ เป็นการเพิ่มทักษะในการท างาน และยังเป็นการพัฒนาให้คนงานมี
ความรู้ความสามารถความช านาญในหน้าท่ีของเขา ซึ่งผลดีก็จะตกอยู่กับองค์กรนั่นเอง 
  

 
 

ภาพที่ 2-1 ประโยชน์ท่ีได้รับจากการเพิ่มผลผลิต 
ท่ีมา : www.thailandindustry.com, (2009) 
 

 

 2.1.3 ประโยชน์ท่ีได้รับจากการเพิ่มผลผลิต 
  เฟรดเดอริค ดับบลิว เทเลอร์ (Federick W.Taylor, 2454) กล่าวถึงการเพิ่มผลผลิตขององค์กร
ก่อให้เกิดประโยชน์แก่ทุกฝ่ายท่ีเกี่ยวข้องทางตรงและทางอ้อม การเพิ่มผลผลิตโดยรวมขององค์กรด้วย
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การพัฒนาคนและพัฒนางาน เพื่อสร้างสรรค์ความเจริญเติบโตทางธุรกิจอย่างมีคุณภาพ ส่งผลให้มีการ
ขยายตัวทางเศรษฐกิจ และสามารถแข่งขันได้ในตลาดการค้าโลก 
           2.1.3.1 ด้านผู้บริโภค คือจะได้รับสินค้าและบริการท่ีมีคุณภาพสูง มีความหลากหลายมาก
ขึ้น ราคาถูกลง มีให้เลือกหลากหลายตามความต้องการมากขึ้น ผู้บริโภคอาจจะได้รับประโยชน์ในด้าน
การบริการในรูปแบบต่าง ๆ การปรับปรุงและการเพิ่มการบริการนั้น ๆ จะสะดวกสบายในการหาซื้อ อีก
ท้ังยังมีความปลอดภัยในการใช้สินค้าและบริการ 
           2.1.3.2 ด้านพนักงาน คือพนักงานถือว่าเป็นส่วนหนึ่งในการเพิ่มผลผลิต ส่ิงท่ีจะได้รับจาก
องค์กรก็คือ ได้ผลตอบแทนสูงขึ้น สวัสดิการเพิ่มขึ้น มีความมั่นคงในการท างานและในชีวิต ได้เรียนรู้ 
พัฒนาความสามารถในการท างานในส่วนต่าง ๆ ได้อย่างถูกต้อง สร้างความปลอดภัยกับพนักงานขณะ
ท างาน และมีสภาพแวดล้อมการท างานท่ีดีขึ้น 
           2.1.3.3 ด้านผู้ประกอบการหรือองค์กร คือในองค์กรนั้นต้องการผลตอบแทนคือก าไรเป็น
ส่ิงส าคัญในการด าเนินธุรกิจ ช่วยให้องค์กร สามารถผลิตและท างานในปริมาณท่ีสูงขึ้น ขยายธุรกิจ สร้าง
ความมั่นคงให้กับองค์กรนั้น ๆ การผลิตท่ีได้มาตรฐาน ท าให้ลดความเส่ียงเรื่องความปลอดภัยในการ
ท างานและสามารถเป็นท่ียอมรับในสากลได้ ยกระดับคุณภาพสินค้า ประหยัดค่าใช้จ่ายด้านการอนุรักษ์
พลังงาน รู้จักใช้พลังงานอย่างคุ้มค่า และน าเทคโนโลยีด้านพลังงานเข้ามามีบทบาทในองค์กร ส่งผลให้
องค์กรด าเนินการอย่างเป็นระบบ มีแบบแผน รวดเร็ว และปลอดภัย 
           2.1.3.4 ด้านรัฐบาลและประเทศชาติ เมื่อองค์กรและประชาชนท่ีเป็นพนักงานได้รับ
ประโยชน์ จึงท าให้รัฐบาลสามารถเก็บภาษีได้มากขึ้น โครงการต่าง ๆ สามารถด าเนินการได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ ประชาชนมีความเป็นอยู่ท่ีดีขึ้น ประเทศชาติก็ดีขึ้นตามล าดับ สามารถพัฒนาประเทศชาติ 
ท้ังทางด้านเศรษฐกิจ อัตราการจ้างงาน สภาพแวดล้อมความเป็นอยู่ในสังคม 
 
 2.1.4 องค์ประกอบในการเพิ่มผลผลิต  

เฟรดเดอริค ดับบลิว เทเลอร์ (Federick W.Taylor, 2454) กล่าวถึงองค์ประกอบในการเพิ่ม
ผลผลิต เป็นส่ิงท่ีมีความส าคัญเป็นอย่างมากซึ่งผู้ประกอบการจะต้องค านึงถึงเพราะจะส่งผลถึง
ภาพลักษณ์ขององค์กรและเป็นการท าก าไรท่ียั่งยืน ปัจจุบันผู้ประกอบการส่วนใหญ่จะค านึงถึงแต่ผล
ก าไรเพียงอย่างเดียว มุ่งแต่จะลดต้นทุนท าให้มีการละเลยหรือไม่ปฏิบัติตามกฎหมาย หรือไม่ปฏิบัติตาม
จรรยาบรรณต่าง ๆ ท าให้เกิดผลเสียต่อผู้ปฏิบัติงานในองค์กรผู้บริโภค ดังนั้น เพื่อให้มีการด าเนินการท่ี
เป็นประโยชน์ต่อสังคม และประเทศชาติโดยส่วนรวม จึงควรปฏิบัติตามองค์ประกอบท้ังประการ คือ 
QCDSMEE ดังนี้คือ 
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  2.2.4.1 คุณภาพ (Quality) คือส่ิงท่ีสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าและสร้าง
ความพึงพอใจให้กับลูกค้าได้เพราะความพึงพอใจเป็นเหตุผลส าคัญท่ีช่วยในการตัดสินใจในการเลือกซื้อ
สินค้าหรือบริการ ดังนั้นผู้ผลิตจึงต้องค านึงถึงคุณภาพมาก่อน 
ประเภทคุณภาพ 
 • คุณภาพด้านเทคนิค ได้แก่ ลักษณะทางกายภาพและความสามารถในการใช้งานท่ีส่งผลต่อ
คุณภาพของสินค้าและบริการ เช่น ความแข็งแรงของผลิตภัณฑ์ ระบบป้องกันความปลอดภัย ฯลฯ 
 • คุณภาพด้านจิตวิทยา ได้แก่ คุณลักษณะท่ีมีผลต่อจิตใจของผู้บริโภคในการตัดสินใจซื้อสินค้า
หรือใช้บริการ เช่น ความสวยงามการออกแบบผลิตภัณฑ์ ภาพลักษณ์ของสินค้า ฯลฯ 
 • คุณภาพด้านความผูกพันต่อเนื่องหลังการขาย เช่น การให้บริการหลังการขาย การรับประกัน
สินค้า ฯลฯ 
 • คุณภาพด้านเวลา เช่น อายุการใช้งานของผลิตภัณฑ์ ความยากง่ายในการบ ารุงรักษา ความ
รวดเร็วในการให้บริการ ฯลฯ 
 • คุณภาพด้านจริยธรรม เช่น ความถูกต้องตรงตามมาตรฐานการผลิต ความจริงใจในการ
ให้บริการ ฯลฯ 
 2.2.4.2 ต้นทุน (Cost) หมายถึง ค่าใช้จ่ายท่ีใช้ไปเพื่อด าเนินการผลิตหรือบริการ เริ่มต้ังแต่
การออกแบบการผลิต การตรวจสอบ การจัดเก็บ การขนส่ง และการส่งมอบลูกค้าเรียกว่า เป็นต้นทุน
การด าเนินงาน ซึ่งประกอบด้วย 
 ต้นทุนวัตถุดิบ (Material Cost) เป็นค่าวัตถุดิบท่ีซื้อมาจากหน่วยงานภายนอก เพื่อน าไปผลิต
สินค้าหรือบริการ ตลอดจนค่าวัสดุต่าง ๆ ท่ีจ าเป็นต้องใช้ในการปฏิบัติงาน เช่น ค่าอุปกรณ์ส านักงาน ค่า
ถ่ายเอกสาร และค่าโทรศัพท์ต่าง ๆ เป็นต้น 
 ต้นทุนด้านแรงงาน (Labor Cost) คือค่าจ้างพนักงาน เพื่อท าหน้าท่ีต่าง ๆ ในกระบวนการท างาน
ขององค์กร 
        ต้นทุนการท างานของเครื่องจักร (Machine Operating Cost) คือค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ท่ีเกี่ยวข้องกับ
เครื่องจักรท่ีใช้ในการผลิตสินค้า โดยไม่ค านึงว่าเครื่องจักรนั้นก าลังท างานอยู่หรือไม่ เช่น ค่าเช้ือเพลิง 
หรือพลังงานท่ีใช้ในการขับเคล่ือนเครื่องจักร ค่าซ่อมบ ารุงรักษา ค่าช้ินส่วนและอะไหล่ต่าง ๆ ของ
เครื่องจักร เป็นต้น ในการเพิ่มผลผลิตนั้นจะต้องลดต้นทุนในการผลิตให้ต่ าลง ซึ่งต้องควบคุมไปกับการ
บริหารคุณภาพด้วย โดยการพยายามลดความสูญเสีย และค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ท่ีอาจไม่จ าเป็นออกไป 
ขณะเดียวกันก็ประหยัดพลังงาน แรงงาน และทรัพยากรต่าง ๆ ท่ีมีอยู่อย่างจ ากัด พนักงานต้องปรับปรุง
อย่างต่อเนื่องจะท าให้งานท่ีท ามีคุณภาพดีขึ้นและลดการสูญเสีย 
 2.2.4.3 การส่งมอบ (Delivery) หมายถึง การส่งมอบสินค้าหรือบริการให้กับหน่วยงาน
ถัดไป ซึ่งถือว่าเป็นลูกค้าของเราได้อย่างตรงเวลา มีจ านวนครบถ้วน และมีคุณสมบัติตรงตามท่ีลูกค้า
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ก าหนด เป็นการช่วยให้หน่วยงานได้เปรียบในการแข่งขัน การท่ีจะบรรลุผลส าเร็จได้นั้นหน่วยงานจะต้อง
มีระบบการส่งมอบภายในท่ีดีเสียก่อนอุปสรรคของการส่งมอบ อุปสรรคท่ีส าคัญ คือความสูญเสียต่าง ๆ 
มีผลกระทบต่อการส่งมอบสินค้า เช่น 

• วัตถุดิบขาด ไม่เพียงพอต่อความต้องการของฝ่ายผลิต 
• เสียเวลารอคอยข้อมูล เพื่อใช้ในการออกแบบ 
• ก าลังการผลิตไม่เพียงพอต่อการผลิต 
• เครื่องจักรเสีย 

        • ผลิตช้ินงานแต่ละช้ินเสียเวลานานเกินไป 
        • พนักงานมีวิธีการท างานไม่เหมาะสม 
 จากตัวอย่างเหล่านี้ล้วนท าให้เกิดการสูญเสีย ซึ่งส่งผลต่อการส่งมอบสินค้าท้ังส้ิน ทุกคนใน 
หน่วยงานจึงควรร่วมมือกัน ช่วยกันลดความสูญเสียทุกขั้นตอน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน เช่น  
คุณภาพเพิ่มขึ้น การเพิ่มผลผลิตสูงขึ้น และลูกค้าพอใจมากขึ้น เป็นต้น ดังนั้นการ ส่งมอบจึงเป็น 
องค์ประกอบท่ีส าคัญในการเพิ่มผลผลิต 
 2.2.4.4 ความปลอดภัย (Safety) หมายถึง การสร้างสภาพแวดล้อมในการท างานให้มี
ความปลอดภัย ไม่เป็นอันตรายกับพนักงาน ซึ่งส่งผลให้มีความมั่นใจในการปฏิบัติงาน หรือหมายถึงการ
ป้องกันการสูญเสียจากอุบัติเหตุ คือการบาดเจ็บ เจ็บป่วย ทรัพย์สินเสียหายและความสูญเสียเนื่องจาก
กระบวนการผลิต 
 

 

2.1.5 ความสูญเสียในการเพิ่มผลผลิต  
 เฟรดเดอริค ดับบลิว เทเลอร์ (Federick W.Taylor, 2454) กล่าวถึงการเพิ่มผลผลิตได้สูงสุดนั้น
จ าเป็นต้องลดความสูญเสียต่าง ๆ ท่ีเกิดขึ้นในระบบ 
ลักษณะความสูญเสียสามารถแบ่งได้เป็น 7 ประเภทดังนี้ คือ 
   2.1.5.1 ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) การผลิตท่ีมากเกินไป
จึงต้องมีการเพิ่มต้นทุน วัตถุดิบ และคลังเก็บ จนเกิดปัญหาเงินทุนจม เสียเวลาในการผลิต เพราะฉะนั้น
การผลิตต้องพอดีและเหมาะสมกับความต้องการของตลาด 
  2.1.5.2 ความสูญเสียกระบวนการผลิตขาดประสิทธิผล (Non-Effective Process) ไม่
จัดล าดับกระบวนการผลิตท่ีเหมาะสม การท างานซ้ าซ้อนและไม่เกิดมูลค่าให้กับผลิตภัณฑ์ก่อให้เกิดการ
ผลิตท่ีเปล่าประโยชน์เกินต้นทุนในการผลิต ควรท่ีจะปรับปรุงล าดับขั้นตอนการท างานให้มีความจ าเป็น
ในแต่ละขั้นตอน 
  2.1.5.3 ความสูญเสียจากการผลิตท่ีเสียหรือแก้ไขงาน (Defect/Rework) ผลผลิตท่ีมี
ข้อบกพร่องไม่ตรงตามก าหนด ส่งผลให้ผลผลิตไม่มีคุณภาพ เกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิต 
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เสียเวลา ส้ินเปลืองวัตถุดิบและต้นทุนการผลิต จึงจ าเป็นจะต้องตรวจสอบคุณภาพของผลผลิตและน ามา
ปรับปรุงแก้ไขว่าเกิดจากสาเหตุใดหรือจะเริ่มต้นการตรวจเช็คต้ังแต่วัตถุดิบ กระบวนการผลิต ตลอดจน
การส่งมอบว่าเกิดข้อบกพร่องตรงขั้นตอนใด และหาแนวทางแก้ไขปรับปรุงต่อไป 
  2.1.5.4 ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion) เกิดจากสถานท่ีท างาน ท่าทางการจัด
วางอุปกรณ์ ต าแหน่งระยะทางในการเคล่ือนไหว ท าให้เสียเวลาโดยไม่จ าเป็น เกิดความเหนื่อยล้า และ
อุบัติเหตุขณะท างานได้ รวมท้ังสุขภาพร่างกายและจิตใจด้วย ควรท่ีจะจัดสภาพแวดล้อมการท างานท่ี
เหมาะสม การจัดต าแหน่ง วัสดุอุปกรณ์ให้เป็นระเบียบง่ายต่อการใช้งาน 
  2.1.5.5 ความสูญเสียจากการรอคอยหรือความล่าช้า (Delay/Idle Time) การรอวัตถุดิบ 
เครื่องจักร หรือวัสดุดุอุปกรณ์ แม้กระท่ังค าส่ังการผลิต รวมท้ังความสมดุลระหว่างฝ่ายต่าง ๆ ท่ี
ประสานงานเข้าด้วยกัน ท าให้เสียเวลาส่งมอบงานไม่ทันตามก าหนด ดังนั้นควรวางแผนการผลิตให้
สอดคล้องกับการบ ารุงรักษาเครื่องจักร จัดสมดุลการผลิต จัดแผนงาน การหาวัตถุดิบ การล าดับงานจัด
อบรม หรือฝึกทักษะให้พนักงานสามารถท างานได้หลากหลาย (Multi Skill) 
  2.1.5.6 ความสูญเสียการเก็บวัตถุดิบคงคลังท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary Stock) เป็นการ
เก็บวัสดุหรือวัตถุดิบมากเกินไปท าให้เสียพื้นท่ีจัดเก็บ และดูแลรักษา ส่งผลให้ต้องเพิ่มต้นทุนมากยิ่งขึ้น 
ดังนั้นควรจะควบคุมการจัดเก็บให้พอดีกับการผลิต และผลิตให้พอดีกับตลาด ก าหนดมาตรฐานในการ
จัดเก็บ 
  2.1.5.7 ความสูญเสียจากการขนส่งหรือขนย้าย (Transportation/Conveyance) เป็น
กระบวนการท่ีไม่เกิดมูลค่า เป็นภาระท่ีต้องขนส่งหรือขนย้ายจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง ท าให้เสียท้ัง
เวลาและค่าใช้จ่ายอาจเกิดความเสียหายแก่วัสดุได้ ควรมีการออกแบบผังโรงงานให้สัมพันธ์กัน เพื่อท่ีจะ
ด าเนินงานได้สะดวกและรวดเร็วในการขนย้าย มีการวางแผนเส้นทางการขนส่ง การเลือกใช้อุปกรณ์ 
ต่าง ๆ ท่ีเหมาะสม 
 
 

2.2 งานวิจัยที่เก่ียวข้อง   
 2.2.1 รายงานการวิจัยเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรในกระบวนการขัดช้ินงาน        
(ชนิกานต์, 2544) 
 การศึกษาเรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรในกระบวนการขัดช้ินงาน (OD Polishing) 
ของ บริษัท ไซโก้อินสทรูเมนท์ (ประเทศไทย) จ ากัด มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการปรับประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรในกระบวนการขัดช้ินงานการปรับปรุงประสิทธิภาพท าให้สามารถลดต้นทุนการผลิตและลด
ผลกระทบทางส่ิงแวดล้อม การเปล่ียนแปลงประกอบด้วย 

2.2.1.1 ลดขั้นตอนการขัดจาก 2 ขั้นตอน เป็น 1 ขั้นตอน  
  2.2.1.2 เปล่ียนหินขัดเป็นรหัส GC180 L 7V5S  
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  2.2.1.3 เพิ่มความเร็วรอบหมุนของหินขดจาก 60 RPM เป็น 70 RPM ต้นทุนการผลิต
ลดลงร้อยละ 51.18 จาก 0.0015 บาท ต่อช้ิน เป็น 0.00073 บาทต่อช้ิน และผลกระทบทางส่ิงแวดล้อม
ลดลงร้อยละ 49.87 
 2.2.2 รายงานการวิจัยเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตขดยากันยุงของโรงงาน
ตัวอย่าง (ปภาวิน, 2550) 
 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปัจจัยท่ีมีอิทธิพลต่อปัญหาของเสียท่ีเกิดจากการเสีย
รูปทรงของขดยากันยุงในขั้นตอนการอบและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการผลิตขดยากันยุง
ของโรงงานตัวอย่างการระบุปัจจัยท้ังหมดท่ีคาดว่าจะมีผลกระทบโดยใช้แผนภูมิก้างปลา จากนั้ น
เรียงล าดับความส าคัญของแต่ละปัจจัย โดยใช้แผนภูมิพาเลทได้ จากการวิเคราะห์แผนภูมิดังกล่าว ท าให้
ทราบว่ามีปัจจัย 3 ปัจจัยท่ีน าจะมีผลอย่างมากต่อการเสียรูปทรงของขดยากันยุง ปัจจัยเหล่านี้
ประกอบด้วย อุณหภูมิ ความเร็วลมในห้องอบ และระยะห่างระหว่างพาเลทท่ีวางขดยากันยุงกับพัดลม
เป็นในห้องอบ การออกแบบการทดลองหลายปัจจัย แบบแฟคทอเรียลได้น ามาเพื่อวิเคราะห์ว่าปัจจัยใด
ท่ีมีผลอย่างมีนัยส าคัญต่อของเสียขดยากันยุงในขั้นตอนการอบ และหาความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัย เพื่อ
การพยากรณ์และค่าความสัมพันธ์ของปัจจัยมีมากหรือน้อยเพียงใด โดยมีการสุ่มห้องอบ 1 ห้อง สุ่ม ครั้ง
ต่อห้องอบ ในการสุ่มแต่ละครั้งจะเก็บข้อมูลปัจจัยท้ัง 3 ปัจจัยท่ีน่าจะมีผลอย่างมากต่อการเสียรูปทรง
ของขดยากันยุงเท่านั้นเครื่องมือทางสถิติท่ีใช้ท่ีใช้ในการวิจัย คือ  
  2.2.2.1 การกระจายแบบปกติ เพื่อดูลักษณะการกระจายของข้อมูลและยืนยันผลของ
ข้อมูลว่าปกติหรือไม่ โดยมีค่า P-Valuc น้อยกว่า 0.05  
  2.2.2.2 การวิเคราะห์การถดถอย ใช้วิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัย เพื่อการ
พยากรณ์ 
  2.2.2.3 ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์หาความสัมพันธ์ของปัจจัยมีมากหรือน้อยเพียงใด  
 โดยการวิเคราะห์หลักการทางสถิติพบว่ากรรมท่ีระดับนัยส าคัญ CLU CLIIU จากการทดลองร้อย
ละของเสียท่ีอุณหภูมิต่างๆ นั้น พบว่า ปัจจัยท่ีส่งผลต่อร้อยละของเสีย ได้แก่ ความเร็วลมในแต่ละจุดท่ี
วางอบ ถ้าความเร็วลมน้อยมีผลกระทบมาก และระยะห่างระหว่างพาเลทท่ีวางขดยากับพัดลมเป้าใน
ห้องอบ ถ้าระยะห่างมากมีผลกระทบมาก แต่อุณหภูมิไม่มีผลกระทบโดยตรง ในการศึกษาจึงมีการ
ออกแบบห้องอบแบบทดลองปรับปรุงขึ้นมา โดยน าสมการการวิเคราะห์การถดถอยเชิงพยากรณ์ และค่า
สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์มาเป็นแนวทางออกแบบห้องอบ 1 ห้อง จากผลการทดลองปรับปรุงความเร็วลม
เฉล่ียเพิ่มข้ึนในแต่ละจุดท่ีวางอบมีค่าเท่ากับ 1.23 เมตร/วินาที จากเดิมเฉล่ียเท่ากับ 0.44 เมตร/วินาที 
และลดระยะห่างระหว่างพาเลทกับพัดลม มีค่าเท่ากับ 2.44 เมตร เดิมเฉล่ียเท่ากับ 2.96 เมตร ผลท่ีได้
ประสิทธิภาพการผลิตสามารถเพิ่มขึ้น จากเดิมร้อยละ 78.25 เป็นร้อยละ 81.60 จากเป้าหมาย
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ประสิทธิภาพการผลิตมากกว่าร้อยละ 80 และของเสียสามารถลดลงจากเดิม ร้อยละ 11.8 เป็นร้อยละ 
2.57 จากเป้าหมายของเสียในกระบวนการผลิตไม่เกินร้อยละ 4 ท าให้ต้นทุนการผลิตลดลง 
 
 2.2.3 รายงานการวิจัยเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตยางพาราและลดต้นทุนด้านพลังงาน 
(ขจรศักดิ์, 2554) 
 โรงงานแปรรูปยางพาราท่ีท าการศึกษาพบว่าเกิดปัญหาของการท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพและ
นอกจากนี้ยังพบว่าขั้นตอนของกระบวนการอบยางพารานั้นไม่สามารถท างานได้ดีพอ เนื่องจากความ
ร้อนจากเตาเผาไม่สามารถท่ีจะกระจายเข้าสู่ห้องอบได้โดยตรง ผู้วิจัยจึงได้ท าการส ารวจและสังเกตแต่
ละกระบวนการท างานในแต่ละขั้นตอนโดยได้น าเทคนิคแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต flow 
process chart มาใช้ศึกษากระบวนการท างานเพื่อท าการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้น ผลของ
การปรับปรุงมีดังนี้ ขั้นตอนแรกการน าน้ ายายางเข้ามาในโรงงาน ขั้นตอนท่ีสองการแปรรูปน้ า ยา
ยางพาราสามารถลดเวลาในการท างานลงท้ังส้ิน 900 นาทีหรือ 62.03% ขั้นตอนท่ีสามการน ายางพารา
แผ่นเข้าโรงอบ สามารถลดขั้นตอนการด าเนินงานลงท้ังส้ิน 1 ขั้นตอนหรือ 25% และขั้นตอนสุดท้ายการ
คัดแยกและบรรจุภัณฑ์ สามารถลดระยะทางระหว่างโรงอบยางพาราถึงคลังเก็บสินค้าลงท้ังส้ินเป็น
ระยะทาง 40 เมตรหรือ 29.41% ขั้นตอนการท างานลดลงท้ังส้ิน 1 ขั้นตอนหรือ 7.14% และลดเวลาใน
การท างานลงท้ังส้ิน 1 นาทีหรือ 5.55% สรุปค่าเฉล่ียผลของการต้ังแต่ขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 4 
สามารถลดระยะทางลงได้ท้ังส้ิน 9% เวลาท่ีใช้ลดลงท้ังส้ิน 13.8% และขั้นตอนในการท างานลดลง
ท้ังส้ิน 5.26% ในส่วนของผลการปรับปรุงโรงงานยางพาราสามารถลดปริมาณการใช้ไม้ฟืนลง 554 
กิโลกรัมหรือ 15.81% และต้นทุนการใช้ไม้ฟืนสามารถลดลง 332 บาทหรือ 15.79 ต่อการอบแต่ละครั้ง 
 
 2.2.4 รายงานการวิจัยเรื่อง การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตในสายการผลิต ช้ินส่วน
ยานยนต์ กรณีศึกษา บริษัท เอ็นทีเซอิมิทซุ (ประเทศไทย) จ ากัด (กรณ์กูล, 2559) 
 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตในสายการผลิตช้ินส่วนยานยนต์กรณีศึกษา บริษัท 
เอ็นทีเซอิมิทซุ (ประเทศไทย) จ ากัด ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเป็นปัจจัยหลักท่ีส าคัญต่อต้นทุน
โดยรวมขององค์กรซึ่งในงานวิจัยนี้ได้มุ่งเน้นการการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตโดย เริ่ม
ต้ังแต่การรับค าส่ังซื้อจากลูกค้า ท าการส่ังวัตถุดิบ วางแผนการผลิตเพื่อให้สอดคล้องกับตารางการส่ง
มอบสินค้า อย่างไรก็ตามกิจกรรมเหล่านี้ต้องอาศัยความร่วมมือในองค์กร มีการส่ือสารท่ีเพียงพอรวมไป
ถึงการวิเคราะห์ปัญหาในฝ่ายผลิต คน เครื่องจักร วัตถุดิบ วิธีการ ในส่วนประสิทธิภาพของพนักงาน 
โดยประเมินจากความสามารถการปฏิบัติงานของพนักงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงานมีความเหมาะสมหรือ
เกิดการรอคอยไม่ไหลล่ืน เกิดความสูญเปล่าหรือไม่ และส่วนส าคัญท่ีสุดคือประสิทธิภาพเครื่องจักร
เนื่องจากเครื่องจักรนั้นมีราคาค่อนข้างสูงในการลงทุนนั้นเอง ส่วนส าคัญดังกล่าวข้างต้นนี้เองจะเป็น
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ตัวก าหนดท้ังในด้านราคา คุณภาพ และการส่งมอบสินค้าผลการศึกษาแสดงให้เห็นว่า การปรับปรุง
ประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงานและการสร้างความสมดุลของสายการผลิต การตัดกระบวนการ
ท่ีไม่จ าเป็นออกไป การน ากระบวนการมารวมกันของกระบวนการผลิต ก่อให้เกิดการลดต้นทุนในส่วน
ของแรงงานสายการผลิตมีการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพและยังส่งผลท าให้การปรับแผนการผลิตมีความ
ยืดหยุ่นและตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าเมื่อค าส่ังซื้อมีความผันผวนอีกด้วย 
 
 2.2.5 รายงานการวิจัยเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงาน กรณีศึกษา บริษัท SSS จ ากัด 
(สรนนท์, 2559) 
 บริษัท SSS จ ากัด ได้ด าเนินธุรกิจเกี่ยวกับกระดาษลูกฟูก โดยงานวิจัยฉบับนี้ได้มุ่งเน้นการ
ปรับปรุงพื้นท่ีการผลิต การลดเวลารอคอยในระบบและการตรวจสอบย้อนกลับของสินค้า จากการศึกษา
เก็บรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลพบว่าการบริหารจัดการพื้นท่ีในการการผลิตไม่เหมาะสมและไม่มีการ
บันทึกเอกสารเพื่อท าการตรวจสอบย้อนกลับของสินค้า ซึ่งส่งผลต่อประสิทธิภาพในการใช้พื้นท่ีในการ
ผลิต ท าให้เกิดการรอคอยในระบบเกิดขึ้น เพื่อให้เป็นไปตามวัตถุประสงค์ ผู้วิจัยได้เสนอแนวทางการ
แก้ไขปัญหาในส่วนการจัดพื้นท่ีการผลิตสินค้า คือ การวางผังแบบตามกระบวนการ (Process Layout) 
และ การวางผังตามผลิตภัณฑ์ (Product Layout) ซึ่งการวางผังนี้จะช่วยให้เพิ่มประสิทธิภาพในการ
ผลิตมากขึ้นจากการวางผังแบบเดิมโดยสามารถลดเวลาในการผลิตได้ 21.78% และ เพิ่มผลผลิตได้ 
28.18 % นอกจากนี้ผู้วิจัยได้น าทฤษฎีการตรวจสอบย้อนกลับของสินค้า (Traceability) มาประยุกต์ใช้
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงานของบริษัท SSS จ ากัด 
 
 

2.3 กรอบแนวคิดงานวิจัย 
 จากการศึกษาแนวคิด ทฤษฎีและผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง ท าให้ผู้จัดท าก าหนดกรอบแนวคิดใน
การศึกษา ดังนี้  
 

            ตัวแปรอิสระ      ตัวแปรตาม 
 

 

 

 

 

ภาพที่ 2-2 กรอบแนวคิดของงานวิจัย 

 

2.3.1 จ านวนพนักงานท่ีปฏิบัติงาน 

2.3.2 จ านวนเครื่องจักรท่ีใช้ในการผลิต 

 

2.3.1.1 ต้นทุนค่าจ้างแรงงาน  

2.3.1.2 ประสิทธิภาพของช้ินงาน 

2.3.2.1 จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้ 

2.3.2.2 ระยะเวลาในการผลิตช้ินงาน 
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บทที่ 3  
วิธีการด าเนินงาน 

 
 การจัดท าโครงงานในครั้งนี้เป็นโครงงานเชิงวิเคราะห์ เพื่อศึกษาการท างานของทีม Tap โดยเป็น
การศึกษาข้อมูลจากการท า Report ประจ าวัน จ าแนกข้อมูลชนิดตัวเลข จ านวนพนักงานท่ีมาท างานต่อ
วัน จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้ต่อวัน เวลาท่ีใช้ในการท างานต่อวันของแต่ละกะ และข้อมูลในด้านตัวอักษร
รวมถึงปัญหาท่ีพนักงานพบระหว่างการท างานในแต่ละวัน ท้ังนี้เพื่อน าข้อมูลไปวิเคราะห์เพื่อการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการการผลิต แก้ไขข้อบกพร่อง และวางแผนการท างานให้กับพนักงานทีม 
Tap วิธีการด าเนินการจะได้น าเสนอเป็นขั้นตอนตามล าดับ ดังนี้ 
 3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  
 3.2 เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจัย 
 3.3 วิธีการเก็บรวบรวมข้อมูล 
 3.4 สถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์ 
 
3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 งานวิจัยนี้ได้ก าหนดประชากรและกลุ่มตัวอย่าง เป็นดังนี้ 
 3.1.1 ประชากรท่ีใช้ในการจัดท าโครงงานครั้งนี้ คือ พนักงานบริษัท อาโอยาม่าไทย จ ากัด 
จ านวน 900   คน 
 3.1.2 กลุ่มตัวอย่างท่ีใช้ในการจัดท าโครงงานครั้งนี้ คือ พนักงานทีม Tap Shift กลางวัน จ านวน 
5 คน และ Shift กลางคืน จ านวน 5 คน รวม 10 คน 
 3.1.3 การสุ่มตัวอย่างเป็นการสุ่มอย่างง่าย (Simple Random Sampling) 
 
3.2 เคร่ืองมือที่ใช้ในการจัดท าโครงงาน  
 ผู้จัดท าโครงงานได้ก าหนดลักษณะของเครื่องมือท่ีใช้ในการจัดท าโครงงานและการสร้างเครื่องมือ
ท่ีใช้การจัดท าโครงงาน ดังนี้ 
 3.2.1 ใบรายงานการขึ้นรูปช้ินงานในแต่ละเครื่อง ประจ าวัน 
 3.2.2 Romuhi Online แบบบันทึกช่ัวโมงการท างานโดยจะมีเกณฑ์การแปลความหมายของการ
ท างานในแต่ละเดือน คือ ยอดการผลิตเพิ่มขึ้นจากปี 2020 ซึ่งปี 2020 มียอดการผลิต ช้ิน/คน/ช่ัวโมง
18,192 เพิ่มเป็นเปอร์เซ็นในแต่ละเดือน ก าหนดเป็นดังต่อไปนี้เดือนมกราคม 1% = 18,374 เดือน
กุมภาพันธ์ 2% = 18,556 เดือนมีนาคม 3% = 18,738 เดือนเมษายน 3% = 18,738 เดือนพฤษภาคม 
3.5% = 18,829 เดือนมิถุนายน 4% = 18,920 เดือนกรกฎาคม 4.5% = 19,011 เดือนสิงหาคม 5% = 



19,102 และเดือนกันยายน 5.5% = 19,102 โดยจะมีเกณฑ์การแปลความหมายเพื่อจัดระดับค่าเฉล่ีย
ของการท างานในแต่ละเดือนดังต่อไปนี้ O = เป็นไปตามเป้าหมาย X = ไม่เป็นไปตามเป้าหมาย 
 
3.3 วิธีการเก็บรวมรวมข้อมูล 
 ผู้จัดท าโครงงานได้ด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยได้ด าเนินการเป็น 3 ขั้นตอนดังนี้  
 3.3.1 ผู้จัดท าโครงงานได้ท าการติดต่อ Supervisor เพื่อช้ีแจงถึงวัตถุประสงค์ของการจัดท า
โครงงานครั้งนี้ 
 3.3.2 ผู้จัดท าได้ติดต่อ Foreman ประจ าทีมเพื่อท าการขอข้อมูลย้อนหลัง 
 3.3.3 น าข้อมูลท่ีได้มาจัดท าเป็นกราฟยอดการผลิตรายเดือนเพื่อสะดวกต่อการวิเคราะห์ 
 
3.4 การวิเคราะห์ข้อมูลและสถิติที่ใช้ 
 การวิเคราะห์ครั้งนี้วิเคราะห์ข้อมูลด้วยโปรแกรม Microsoft Excel โดยน าข้อมูลจากเว็บไซต์ของ
บริษัทท่ีได้บันทึกข้อมูลไว้มาบันทึกลงโปรแกรม เพื่อด าเนินการวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติตามล าดับ 3 
ขั้นตอน ดังนี้ 
 3.4.1 การค านวณหาข้อมูลสถานภาพตัวเลขแบบบันทึกยอดการผลิตรายเดือนใช้วิธีการ
ค านวณหายอดสรุปในแต่ละเดือนแล้วสรุปออกมาเป็นในรูปแบบจ านวนตัวเลขในแต่ละเดือน 
  3.4.1.1 เดือนมกราคม    ผลิตได้ 30,600,000 ช้ิน 
  3.4.1.2 เดือนกุมภาพันธ์ ผลิตได้ 30,820,000 ช้ิน 
  3.4.1.3 เดือนมีนาคม     ผลิตได้ 32,540,000 ช้ิน 
  3.4.1.4 เดือนเมษายน    ผลิตได้ 27,870,000 ช้ิน 
  3.4.1.5 เดือนพฤษภาคม ผลิตได้ 29,640,000 ช้ิน 
  3.4.1.6 เดือนมิถุนายน   ผลิตได้ 29,080,000 ช้ิน 
  3.4.1.7 เดือนกรกฎาคม  ผลิตได้ 33,510,000 ช้ิน 
  3.4.1.8 เดือนสิงหาคม    ผลิตได้ 23,130,000 ช้ิน 
  3.4.1.9 เดือนกันยายน    ผลิตได้ 34,840,000 ช้ิน  
 
 3.4.2 การค านวณหาข้อมูลสถานภาพตัวเลขแบบบันทึกช่ัวโมงในการท างานของพนักงานราย
เดือน ใช้วิธีการค านวณหายอดสรุปและสรุปออกมาเป็นช่ัวโมงท่ีใช้ไปอย่างมีประสิทธิภาพในแต่ละเดือน 
  3.4.2.1 เดือนมกราคม 1,753.83 ช่ัวโมง 
  3.4.2.2 เดือนกุมภาพันธ์ 1,824.25 ช่ัวโมง 
  3.4.2.3 เดือนมีนาคม 1,897.25 ช่ัวโมง 
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https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.1.1%2F%3Ffbclid%3DIwAR1toJ9yMsrhhZozK5CjuO1w69KUMeOsttkPQtkYCZywqwCfo_yvWCWYWyk&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.1.2%2F%3Ffbclid%3DIwAR26i9Sowp2_q6xjAwdrRLh6MadPo_FWxFgWb_-GWCIs7HTsBQg2TOddyps&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.1.3%2F%3Ffbclid%3DIwAR0JcaWtG2sEjG3xPmJ50D6x9-qmy5SYU5-VbgDYPJ_bl0gILUUhokiYx-w&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.1.4%2F%3Ffbclid%3DIwAR26i9Sowp2_q6xjAwdrRLh6MadPo_FWxFgWb_-GWCIs7HTsBQg2TOddyps&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.1.5%2F%3Ffbclid%3DIwAR1jKDSgp3NoDGaqnbso6ePs4S0cvnZVZ_GfJDxCJLBPPQt0kbLk2EvJ6NU&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.1.6%2F%3Ffbclid%3DIwAR3ouP8NnbU_Mfo6oqBMobqb5Spa6Qw-Nppr-QuQ7ckkGqDOT3kFN9Sf4mU&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.1.7%2F%3Ffbclid%3DIwAR2ifMLLqlfqh5RKUzUjIfB2BdDAljV3rguAlEcAcLxy_GX7Pji-rr7k1aE&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.2.1%2F%3Ffbclid%3DIwAR0JcaWtG2sEjG3xPmJ50D6x9-qmy5SYU5-VbgDYPJ_bl0gILUUhokiYx-w&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.2.2%2F%3Ffbclid%3DIwAR04r7kfARB8mZnlfe9xjSGgkBGKfcnyUOdLjMT6ln40Vx2SQbnGHujJ9Ug&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.2.3%2F%3Ffbclid%3DIwAR3mC2cQhw8fpUMLNDUPpt2pHroi6xUjgYkrRrQIHw-ErigBayciT5Q38pI&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg


  3.4.2.4 เดือนเมษายน 2,202.92 ช่ัวโมง 
  3.4.2.5 เดือนพฤษภาคม 1,629.25 ช่ัวโมง 
  3.4.2.6 เดือนมิถุนายน 1,392.25 ช่ัวโมง 
  3.4.2.7 เดือนกรกฎาคม 1,634.08 ช่ัวโมง  
  3.4.2.8 เดือนสิงหาคม 1,087.25 ช่ัวโมง 
  3.4.2.9 เดือนกันยายน 1,691.83 ช่ัวโมง 
 
 3.4.3 การค านวณหาข้อมูลสถานภาพตัวเลขแบบยอดการผลิตงานช้ิน/คน/ช่ัวโมง ใช้วิธีการ
ค านวณหา ยอดสรุปแล้วสรุปออกมาเป็นรูปแบบในจ านวนการผลิต ช้ิน/คน/ช่ัวโมง ในแต่ละเดือน 
  3.4.3.1 เดือนมกราคม 17,447 ช้ิน/คน/ช่ัวโมง ผลเป็น X   
  3.4.3.2 เดือนกุมภาพันธ์ 16,895 ช้ิน/คน/ช่ัวโมง ผลเป็น X  
  3.4.3.3 เดือนมีนาคม 17,151 ช้ิน/คน/ช่ัวโมง ผลเป็น X  
  3.4.3.4 เดือนเมษายน 12,652 ช้ิน/คน/ช่ัวโมง ผลเป็น X  
  3.4.3.5 เดือนพฤษภาคม 18,174 ช้ิน/คน/ช่ัวโมง ผลเป็น X  
  3.4.3.6 เดือนมิถุนายน 20,874 ช้ิน/คน/ช่ัวโมง ผลเป็น O   
  3.4.3.7 เดือนกรกฎาคม 20,509 ช้ิน/คน/ช่ัวโมง ผลเป็น O  
  3.4.3.8 เดือนสิงหาคม 21,276 ช้ิน/คน/ช่ัวโมง ผลเป็น O 
  3.4.3.9 เดือนกันยายน 20,591 ช้ิน/คน/ช่ัวโมง ผลเป็น O 
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https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.2.4%2F%3Ffbclid%3DIwAR3pv6rDjcElo3XMhhUvELyoSKAKzyTUDskdVp5g3nrQz_7CGfIfQmQ7dP0&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.2.5%2F%3Ffbclid%3DIwAR2OM3Lm93YfosLwxQXnGEv_99kaUJW-DphVR9Elvk6laXlqaPvCCMApZYY&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.2.6%2F%3Ffbclid%3DIwAR3K3jSCC7OQ9aiy449XBZKkUrOzFCZtOd0ErudRfJO2p5XZnfNz7lyJWFA&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.2.7%2F%3Ffbclid%3DIwAR1c8wn7HrNVVT0owytr6VghECWebGTH_xPj4816chgScZ9WpgB5lbPzbBo&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.2.8%2F%3Ffbclid%3DIwAR0orqiM_qivYVQDVRYYVyjuB7xKmMOtdx7c4Sn_7cfuy80_4B7NCGCPjG0&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.3.1%2F%3Ffbclid%3DIwAR1wtBJDUu0DAI7ukGe07EkAXksW8ovGSrqq1WrjPkSNvQoSgGPUJYptVwg&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.3.2%2F%3Ffbclid%3DIwAR0f2xzUsfvvPArcRr8K4od34-IdLu5q_Fq4beh2Ts7fIhWO71XqreAOQus&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.3.3%2F%3Ffbclid%3DIwAR0VVyzoGPqSQQwDRIp9xwyW9o3G2dE2VqWQ0DKC5my3Cfl1yDTvndvNSsE&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.3.4%2F%3Ffbclid%3DIwAR1jKDSgp3NoDGaqnbso6ePs4S0cvnZVZ_GfJDxCJLBPPQt0kbLk2EvJ6NU&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.3.5%2F%3Ffbclid%3DIwAR1S7YZuG5sxjPIryzHufy73b1gwVqQduU3CCijlh4Wvwo-ZDtQovVovQxk&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.3.6%2F%3Ffbclid%3DIwAR04r7kfARB8mZnlfe9xjSGgkBGKfcnyUOdLjMT6ln40Vx2SQbnGHujJ9Ug&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.3.7%2F%3Ffbclid%3DIwAR3GOsNX1detfZGkl-BIfK2c7xaaNJZ7PRJ2ILkP5d2x-K5t8y3W2U2ghBo&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg
https://l.facebook.com/l.php?u=http%3A%2F%2F3.4.3.8%2F%3Ffbclid%3DIwAR1CmmD2daOTKWGkf673juUtEQtP_VRybAtjW6DBQYt2RBsf03jxCxbK_hU&h=AT23g2mOBLs-x0ob8li7khj055poK0Dgbob8UsRJnq0GF2Yay8zj01eTVDIOUjWYkOaRN8s-A2Rbv7Qs9KQDNQpALQF_c6vXLKCWBLNAMab3UgiAbh_RivCPg2-L8ZLVJCZnGg


บทที่ 4 
ผลการด าเนินงาน 

 
 จากการศึกษาและรวบรวมปัญหาท่ีเกิดขึ้นภายในโครงงาน “การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการ
การผลิตทีม Tap” ผู้จัดท าได้ท าการรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล พร้อมท้ังหาแนวทางในการแก้ไขปัญหา
ท่ีเกิดขึ้นโดยมีข้ันตอนการด าเนินงาน ดังนี้ 
4.1 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลพื้นฐานส าหรับกระบวนการด าเนินงานทีม Tap 
 4.1.1 ศึกษาระบบพื้นฐานในกระบวนการด าเนินงานการผลิตทีม Tap 
 4.1.2 ขั้นตอนการผลิตงาน 
 4.1.3 สรุปปัญหาในการด าเนินงาน 
4.2 การวิเคราะห์ข้อมูล 
 4.2.1 สรุปจ านวนพนักงานในทีม 
 4.2.2 สรุปยอดผลิตในแต่ละเดือน 
 4.2.3 สรุปช่ัวโมงการท างานของพนักงาน 
 4.2.4 สรุปยอดการผลิตงานช้ิน/คน/ช่ัวโมง 
4.3 การปรับปรุงแก้ไขปัญหาและผลการด าเนินงานทีม Tap 
 4.3.1 การปรับปรุงวิธีการด าเนินงาน 
 4.3.2 ผลการด าเนินงาน 
4.1 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลพื้นฐานส าหรับกระบวนการด าเนินงานทีม Tap 
 4.1.1 ศึกษาระบบพื้นฐานในกระบวนการด าเนินงานการผลิตทีม Tap การด าเนินงานของทีม 
Tap ได้มีกระบวนการด าเนินงานอยู่ 3 ส่วนได้แก่ 
 4.1.1.1 การรับ Kanban ส่ังผลิตงาน 
 การรับ Kanban ส่ังผลิตงาน หมายถึง  เมื่อมีค าส่ังซื้อจากลูกค้าทีม PU จะมีหน้าท่ี
ตรวจสอบอย่างละเอียดว่า จ านวน ขนาด เท่าไหร่และจัดท า Kanban ส่ังผลิตงานมายังทีม Tap เพื่อส่ัง
ผลิตช้ินงาน 

 
 
 
 
 
 



ภาพที่ 4-1 ตัวอย่าง Kanban ส่ังผลิต 
ท่ีมา : http://dspace.spu.ac.th/bitstream, (2001) 
 4.1.1.2 ขั้นตอนการผลิตงาน  
       การน าวัตถุดิบมาแปรสภาพโดยผ่านการผลิตตามล าดับขั้นตอนของการกระท าก่อน - หลัง 
ออกมาเป็นผลผลิต ซึ่งจะต้องให้ตรงกับรายละเอียดของสินค้า เช่น ขนาด ปริมาณ วัตถุดิบ เป็นต้น โดย
จะรายงานการขึ้นรูปช้ินงานผ่านเอกสารและน าส่งให้ผู้จัดการตรวจสอบทุกวัน  
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 

ภาพที่ 4-2 ตัวอย่างเอกสารรายงานการขึ้นรูปช้ินงานประจ าวัน 
ท่ีมา : http://www.eofficeservice.com/module_m8_3.asp, (2000) 
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 4.1.1.3 การจ่ายงาน  
 เมื่อมีการเบิกงานจะมีการจัดการเกี่ยวกับการจ่ายสินค้า เพื่อน างานท่ีจัดเก็บไว้มาท าการ
ตัดจ่าย โดยจะมีการจัดการส่วนของการตัด Stock ว่างาน Part ไหนถูกเบิกไปบ้าง จ านวนเท่าไหร่  
 4.1.2 ขั้นตอนการผลิตงาน 
 การผลิตงานจะเกิดขึ้นหลังจากทางบริษัทได้รับ PO จากทางลูกค้าและผ่านกระบวนการต่าง ๆ 
จน มาถึงทีม Tap ซึ่งการผลิตในทีม Tap จะแบ่งออกเป็น 6 ขั้นตอน 
 4.1.2.1 เบิก Kanban ส่ังผลิตงาน 
 4.1.2.2 เบิกงานมาเพื่อท าการขึ้นรูปช้ินงาน 
 4.1.2.3 เปล่ียนแม่พิมพ์ให้ตรงตามค าส่ังจาก Kanban  
 4.1.2.4 เทงานท่ีเบิกมาลงเครื่องจักรเพื่อท าการขึ้นรูปงาน 
 4.1.2.5 เช็คช้ินงานทุก ๆ 1 ช่ัวโมง เพื่อไม่ให้เกิดงาน NG 
 4.1.2.6 น างานเข้า Address 
 4.1.3 สรุปปัญหาในการด าเนินงาน 
 จากการศึกษาและรวบรวมปัญหาท่ีเกิดขึ้นในส่วนของการด าเนินงาน ผู้จัดท าได้ท าการวิเคราะห์
ข้อมูล พร้อมท้ังรวบรวมแนวทางในการแก้ไขปัญหาท้ังหมดท่ีเกิดขึ้น ซึ่งสามารถแจกแจงรายละเอียด
ตามปัญหาท่ีเกิดขึ้นดังต่อไปนี้  
 ปัญหาท่ี 1 ไม่มีการก าหนดเป้าหมายในการผลิตต่อวันต่อพนักงาน 1 คน 
 ปัญหาท่ี 2 การวางแผนการผลิต การท างานช่ัวโมง A ของพนักงานไม่ได้มีการควบคุมพนักงาน
เปิดเครื่องจักรท่ีรับผิดชอบไม่ครบทุกเครื่องเนื่องจาก Kanban น้อย พนักงานจึงตัดสินใจเอง  
 ปัญหาท่ี 3 ไม่มีการส่ือสารกับพนักงานให้ทราบท่ัวถึงในเรื่องของค าส่ังการผลิตยอดการเบิกงาน
จากทีมอื่น  
 ปัญหาท่ี 4 Leader ไม่มีความเข้าใจในเรื่องของการลงบันทึกช่ัวโมงการท างานของพนักงานใน
ระบบ Rumohi  
 
4.2 วิเคราะห์ข้อมูล 
 4.2.1 สรุปจ านวนพนักงานในทีม 
        ผลการสรุปจ านวนพนักงานในทีม Tap ปรากฏผลดังตารางท่ี 4-1 
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ตารางที่ 4-1 แสดงจ านวนพนักงานของทีม Tap ในแต่ละ Shift 
 
 
 
 
 

จากตารางท่ี 4-1 Shift กลางวัน มีพนักงาน 5 คน และ Shift กลางคืน มีพนักงาน 5 คน รวม
ท้ังหมดมีพนักงานในทีม Tap 10 คน 

 
4.2.2 สรุปยอดผลิตในแต่ละเดือน  

        ผลการวิเคราะห์สรุปข้อมูลยอดผลิตเดือนมกราคม – กันยายน 2564 ปรากฏดังตารางท่ี 4-2 
ตารางที่ 4-2 แสดงจ านวนยอดผลิตทีม Tap  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากตารางท่ี 4-2 เดือนมกราคมผลิตได้ 30,600,000 ช้ิน เดือนกุมภาพันธ์ผลิตได้ 30,820,000 

ช้ิน เดือนมีนาคมผลิตได้ 32,540,000 ช้ิน เดือนเมษายนผลิตได้ 27,870,000 ช้ิน เดือนพฤษภาคมผลิต
ได้ 29,640,000 ช้ิน เดือนมิถุนายนผลิตได้ 29,080,000 ช้ิน เดือนกรกฎาคม  ผลิตได้ 33,510,000 ช้ิน 
เดือนสิงหาคมผลิตได้ 23,130,000 ช้ิน และเดือนกันยายนผลิตได้ 34,840,000 ช้ิน  

Shift จ านวน 
 กลางวัน  5 
 กลางคืน  5 

รวม  10 

เดือน ยอดผลิต หน่วย 

มกราคม 30,600,99 ช้ิน 

กุมภาพันธ ์ 30,820,000 ช้ิน 

มีนาคม 32,540,000 ช้ิน 

เมษายน 27,870,000 ช้ิน 

พฤษภาคม 29,640,000 ช้ิน 

มิถุนายน 29,080,000 ช้ิน 

กรกฎาคม 33,510,000 ช้ิน 

สิงหาคม 23,130,000 ช้ิน 

กันยายน 34,840,000 ช้ิน 
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4.2.3 สรุปช่ัวโมงการท างานของพนักงาน 
ผลการวิเคราะห์สรุปข้อมูลยอดจ านวนช่ัวโมงท่ีพนักงานใช้ในการผลิตงานต้ังแต่เดือนมกราคม – 

กันยายน 2564 ปรากฏดังตารางท่ี 4-3 
ตารางที่ 4-3 แสดงจ านวนยอดช่ัวโมงการท างานท่ีใช้ในการผลิตของพนักงานทีม Tap 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากตารางท่ี 4-3 เดือนมกราคม 1,753.83 ช่ัวโมง เดือนกุมภาพันธ์ 1,824.25 ช่ัวโมง เดือน
มีนาคม 1,897.25 ช่ัวโมง เดือนเมษายน 2,202.92 ช่ัวโมง เดือนพฤษภาคม 1,629.25 ช่ัวโมง เดือน
มิถุนายน 1,392.25 ช่ัวโมง เดือนกรกฎาคม 1,634.08 ช่ัวโมง เดือนสิงหาคม 1,087.25 ช่ัวโมง และ
เดือนกันยายน 1,691.83 ช่ัวโมง 

 
 
 
 

 

เดือน จ านวนชั่วโมง หน่วย 

มกราคม 1,753.83 ช่ัวโมง 

กุมภาพันธ ์ 1,824.25 ช่ัวโมง 

มีนาคม 1,897.25 ช่ัวโมง 

เมษายน 2,202.92 ช่ัวโมง 

พฤษภาคม 1,629.25 ช่ัวโมง 

มิถุนายน 1,392.25 ช่ัวโมง 

กรกฎาคม 1,634.08 ช่ัวโมง 

สิงหาคม 1,087.25 ช่ัวโมง 

กันยายน 1,691.83 ช่ัวโมง 
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4.2.4 สรุปยอดการผลิตงานช้ิน/คน/ช่ัวโมง 
ผลการวิเคราะห์สรุปข้อมูลยอดจ านวนช้ินต่อคนต่อช่ัวโมง ท่ีพนักงานใช้ในการผลิตงานต้ังแต่

เดือนมกราคม – กันยายน 2564 ปรากฏดังตารางท่ี 4-4 
ตารางที่ 4-4 แสดงจ านวนยอดการผลิตจ านวนช้ิน/คน/ช่ัวโมง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
จากตารางท่ี 4-4 เดือนมกราคม 17,447 ช้ิน เดือนกุมภาพันธ์ 16,895 ช้ิน เดือนมีนาคม 17,151 

ช้ิน เดือนเมษายน 12,652 ช้ิน เดือนพฤษภาคม 18,174 ช้ิน เดือนมิถุนายน 20,874 ช้ิน เดือน
กรกฎาคม 20,509 ช้ิน เดือนสิงหาคม 21,276 ช้ิน และเดือนกันยายน 20,591 ช้ิน 
 

4.3 การปรับปรุงแก้ไขปัญหาและผลการด าเนินงานทีม Tap 
 4.3.1 การปรับปรุงวิธีการด าเนินงาน 
 จากปัญหาท่ีกล่าวมาท้ัง 3 ปัญหา ท่ีทางผู้จัดท าได้ท าการวิเคราะห์มาแล้วนั้น ผู้จัดท าสามารถ
ก าหนดวิธีการแก้ไขปัญหาดังกล่าวทั้งหมดได้ ดังนี้ 

เดือน ยอดผลิตชิ้น/คน/ชั่วโมง หน่วย 

มกราคม 17,447 ช้ิน 

กุมภาพันธ ์ 16,895 ช้ิน 

มีนาคม 17,151 ช้ิน 

เมษายน 12,652 ช้ิน 

พฤษภาคม 18,174 ช้ิน 

มิถุนายน 20,874 ช้ิน 

กรกฎาคม 20,509 ช้ิน 

สิงหาคม 21,276 ช้ิน 

กันยายน 20,591 ช้ิน 
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 4.3.1.1 มีการก าหนดเป้าหมายการผลิตต่อวันให้กับพนักงานต่อ 1 คนโดยการน า
เป้าหมายท่ีบริษัทก าหนดให้ของทีม มาหารกับจ านวนพนักงาน จะได้เป็นยอดเป้าหมายการผลิตของ
พนักงานต่อคน 
 4.3.1.2 วางแผนการผลิตการท างานช่ัวโมง A ของพนักงาน โดยก าหนดให้ Leader เป็น
คนจ่าย Kanban ให้พนักงานทุก ๆ คนและเป็นคนส่ังผลิต หากวันไหนมี Kanban น้อย Leader จะเป็น
คนค านวณว่าถ้าหากจ่าย Kanban ให้พนักงานแล้วจะได้ยอดการผลิตต่อวันถึงเป้าหมายหรือไม่ หากไม่
ถึงจะให้พนักงานไปท ากิจกรรม 4 S เพื่อท่ีจะลงช่ัวโมงการท างานเป็นช่ัวโมง B และน า Kanban ไปจ่าย
ให้กับคนท่ียอดผลิตถึงเป้าหมายแทน 
 4.3.1.3 มีการจัดท าบอร์ด Productivity Daily Report เป็นบอร์ดท่ีรายงานยอดการเบิก
งาน รายงานข้อมูลการผลิตต่างๆให้พนักงานรับทราบ โดยจะมีการรายงานท่ีหน้าแถวทุกเช้าก่อนเริ่ม
ท างาน 
 4.3.1.4 Foreman มีการจัดอบรมการบันทึกช่ัวโมงการท างานของพนักงานลงระบบ 
Rumohi ให้กับ Leader  
 4.3.2 ผลการด าเนินงาน 
 หลังจากท่ีได้ด าเนินการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้น ผู้จัดท าได้น าข้อมูลก่อนแก้ไขและหลังแก้ไขมาจัดท า
เป็นกราฟ Productivity Tap ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 4-3 ยอดการผลิตช้ิน/คน/ช่ัวโมง ของทีม Tap ในปี 2019 และ 2020  

ท่ีมา : ทีม Tap บริษัท อาโอยาม่าไทย จ ากัด, (2020) 
จากภาพท่ี 4-3 เป็นจ านวนยอดการผลิตช้ิน/คน/ช่ัวโมง ของทีม Tap ในปี 2019 และ 2020 ท่ี

น ามาค านวณเป็นเป้าหมายการผลิตในปี 2021 
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ภาพที่ 4-4 กราฟ Productivity 
ท่ีมา : ทีม Tap บริษัท อาโอยาม่าไทย จ ากัด, (2020) 

จากภาพท่ี 4-4 เดือนมกราคมผลเป็น X เดือนกุมภาพันธ์ผลเป็น X เดือนมีนาคมผลเป็น X เดือน
เมษายนผลเป็น X เดือนพฤษภาคมผลเป็น X เดือนมิถุนายนผลเป็น O เดือนกรกฏาคมผลเป็น O เดือน
สิงหาคมผลเป็น O และเดือนกันยายนผลเป็น O 
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บทที่ 5 
สรุปผล อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตทีม Tap สามารถท าการสรุปผลได้ดังนี้ 
 

5.1 สรุปผล 
 จากการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตสามารถอธิบายได้ดังนี้ 
 5.1.1 เพื่อศึกษาถึงแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 
 ผลท่ีได้รับ คือ บริษัทสามารถลดเวลาในการผลิตจากการปรับปรุงในรูปแบบต่าง ๆ และลดปัญหา
การเกิดงาน Delay 
 5.1.2 เพื่อศึกษาถึงแนวทางในการลดเวลารอคอยในระบบ 
 ผลท่ีได้รับ คือ บริษัทสามารถเพิ่มจ านวนผลผลิตในแต่ละรอบได้และลดเวลาในการผลิตงานแต่ละ 
Lot 
 5.1.3 เพื่อศึกษาวิธีการตรวจสอบย้อนกลับของงาน 
 ผลท่ีได้รับ คือ บริษัทได้มีการบันทึกข้อมูลในการรับ ผลิต จ่ายงาน และสามารถตรวจสอบ
ย้อนกลับของสินค้าได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว 
 
5.2 อภิปรายผล 
 จากการศึกษาปัญหาดังกล่าว สรุปผลการศึกษาตามวัตถุประสงค์ ดังนี้ 
 5.2.1 เพื่อศึกษาถึงแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 
 การผลิตงานตาม Kanban ท่ีหัวหน้างานจ่ายให้ หลังจากการปรับปรุงพบว่าเกิดปัญหางาน 
Delay ลดลง จากเดือนละ 3 ครั้ง เป็น เดือนละ 1 ครั้งบริษัทได้รับความมั่นใจในการบริการแก่ลูกค้า 
เนื่องจากสามารถท าการส่งของได้ถูกต้องตรงเวลา 
 5.2.2 เพื่อค้นหาสาเหตุท่ีท าให้ยอดผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมาย 
 การศึกษาในกระบวนการการผลิต สาเหตุท่ีท าให้ยอดไม่เป็นไปตามเป้าหมายเกิดจากพนักงานไม่
มีเป้าหมายในการผลิต หลังจากการปรับปรุงพบว่า ยอดการผลิต ช้ินงาน/คน/ช่ัว โมง เป็นไปตาม
เป้าหมายทุกเดือน 
 
 5.2.3 เพื่อใช้ช่ัวโมงการท างานให้เกิดประสิทธิภาพ  
 บริษัทสามารถท าการลดเวลาเพื่อให้เกิดประโยชน์ในกระบวนการผลิต ท าให้เวลาในการผลิตงาน
ลดลง และผลผลิตในแต่ละวันเพิ่มขึ้น 
 



 
 

 
5.3 ข้อเสนอแนะ  

5.3.1 ข้อเสนอแนะส าหรับการศึกษาครั้งนี้  จากการศึกษาหัวข้อ “การเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตทีม Tap” 

อุปสรรคของการศึกษา คือ ข้อมูลบางอย่างไม่สามารถท าการเปิดเผยได้โดยตรง เนื่องจากเป็น
ความลับท่ีไม่สามารถเผยแพร่ได้ท้ังหมด จึงแก้ไขโดยการต้ังสมมุติฐานขึ้นค่อนข้างจริง หากการศึกษาใน
ครั้งถัดไปใช้ข้อมูลจริงท้ังหมด จะท าให้ผลการศึกษาสมบูรณ์ถูกต้อง และแม่นย าขึ้น 
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ภาคผนวก ก 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

 



 
 

ตารางที่ ก-1 แสดงจ านวนพนักงานของทีม Tap ในแต่ละ Shift 
 
 
 
 
 

ตารางที่ ก-2 แสดงจ านวนยอดผลิตทีม Tap ต้ังแต่เดือน มกราคม – กันยายน 2564 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Shift จ านวน 

 กลางวัน  5 

 กลางคืน  5 

รวม  10 

เดือน ยอดผลิต หน่วย 

มกราคม 30,600,99 ช้ิน 

กุมภาพันธ ์ 30,820,000 ช้ิน 

มีนาคม 32,540,000 ช้ิน 

เมษายน 27,870,000 ช้ิน 

พฤษภาคม 29,640,000 ช้ิน 

มิถุนายน 29,080,000 ช้ิน 

กรกฎาคม 33,510,000 ช้ิน 

สิงหาคม 23,130,000 ช้ิน 

กันยายน 34,840,000 ช้ิน 
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ตารางที่ ก-3 แสดงจ านวนยอดช่ัวโมงการท างานท่ีใช้ในการผลิตของพนักงานทีม Tap 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

เดือน จ านวนชั่วโมง หน่วย 

มกราคม 1,753.83 ช่ัวโมง 

กุมภาพันธ ์ 1,824.25 ช่ัวโมง 

มีนาคม 1,897.25 ช่ัวโมง 

เมษายน 2,202.92 ช่ัวโมง 

พฤษภาคม 1,629.25 ช่ัวโมง 

มิถุนายน 1,392.25 ช่ัวโมง 

กรกฎาคม 1,634.08 ช่ัวโมง 

สิงหาคม 1,087.25 ช่ัวโมง 

กันยายน 1,691.83 ช่ัวโมง 
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ตารางที่ ก-4 แสดงจ านวนยอดการผลิตจ านวนช้ินต่อคนต่อช่ัวโมง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เดือน ยอดผลิตชิ้น/คน/ชั่วโมง หน่วย 

มกราคม 17,447 ช้ิน 

กุมภาพันธ ์ 16,895 ช้ิน 

มีนาคม 17,151 ช้ิน 

เมษายน 12,652 ช้ิน 

พฤษภาคม 18,174 ช้ิน 

มิถุนายน 20,874 ช้ิน 

กรกฎาคม 20,509 ช้ิน 

สิงหาคม 21,276 ช้ิน 

กันยายน 20,591 ช้ิน 
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ภาคผนวก ข 
การวิเคราะห์ยอดผลิตรายเดือน 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ ข-3 ยอดการผลิตช้ิน/คน/ช่ัวโมง ของทีม Tap ในปี 2019 และ 2020  

 

 

 

 
 
 
 
 
 

ภาพที่ ข-4 กราฟ Productivity  
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ภาคผนวก ค 
ข้อมูลพ้ืนฐานกระบวนการด าเนินงานทีม Tap 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
 

 

ภาพที่ ค-1 ตัวอย่าง Kanban ส่ังผลิต 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ ค-2 ตัวอย่างเอกสารรายงานการขึ้นรูปช้ินงานประจ าวัน 
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