
58

วารสารวิทยาการจัดการ
มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์
ปีที่ 37 ฉบับที่ 2 กรกฎาคม - ธันวาคม 2563

การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเซรามิค: 

กรณีศึกษา โรงงานในจังหวัดสมุทรปราการ
วิชญา จันทนา  และวัชรพจน์ ทรัพย์สงวนบุญ

 

บทความวิจัย 
 

การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเซรามิค: กรณีศึกษา 
โรงงานในจังหวัดสมุทรปราการ 
 
วิชญา จันทนา1 
วัชรพจน์ ทรัพย์สงวนบุญ2 
 

(Received: March 20, 2020; Revised: August 7, 2020; Accepted: August 21, 2020) 
 
บทคัดย่อ 

การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดจากกระบวนการ
ผลิตเซรามิคของบริษัทเซรามิคกรณีศึกษาแห่งหนึ่งในจังหวัดสมุทรปราการ ด้วย
แบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานซัพพลายเชน (SCOR Model) และน าเสนอ
แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเซรามิค โดยใช้แบบจ าลอง
อ้างอิงการด าเนินงานในซัพพลายเชนเป็นกรอบในการเก็บรวบรวมข้อมูล  
ด้วยวิธีการสังเกตและศึกษากระบวนการท างานจากการปฏิบัติงานจริง ร่วมกับ
การวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล แผนภาพการไหล กิจกรรมที่
ก่อให้เกิดคุณค่า และกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า รวมถึงกิจกรรมที่จ าเป็นต้องปฏิบัติ 
และไม่จ าเป็นต้องปฏิบัติ ร่วมกับหลักการ ECRS เพื่อจ าแนกขั้นตอนที่สูญเปล่า
และไม่จ าเป็นออกจากกระบวนการและหาวิธีปรับปรุงให้ดียิ่งขึ้น ซึ่งผล
การศึกษาพบว่า มีกิจกรรมที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการวางแผน
และกระบวนการผลิต จ านวน 3 กิจกรรม และ 16 กิจกรรม ตามล าดับ จึงเสนอ
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แนวทางในการลดความสูญเปล่าที่ เกิดขึ้นในกระบวนการวางแผนและ
กระบวนการผลิต เพื่อลดรอบเวลาในการท างาน ท าให้รอบเวลาในการท างาน
ของกระบวนการวางแผนและกระบวนการผลิตลดลง 17.16 ชั่วโมง และ 5.87 
ชั่วโมง ตามล าดับ ท าให้สามารถผลิตชิ้นงานต่อวันได้มากขึ้น ประสิทธิภาพการ
ท างานเพิ่มขึ้น ซึ่งเป็นประโยชน์ต่อการด าเนินงานธุรกิจต่อไป 
 
ค าส าคัญ: ปรับปรุงประสิทธิภาพ กระบวนการผลิต เซรามิค แบบจ าลองอ้างอิง
การด าเนินงานซัพพลายเชน  
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RESEARCH ARTICLE 

 
Productivity Improvement in Ceramic Production 
Process:  A Case Study of Factory in Samut Prakan 
Province 
 
Wichaya Jantana1 
Watcharapoj Sapsanguanboon2 
 
Abstract 

The objective of this study is to analyze problems caused 
by the ceramic production process of a case study of a ceramic 
company in Samut Prakan Province by using the Supply Chain 
Operations Reference: SCOR Model and to propose alternative 
solutions to increase the efficiency of the ceramic production 
process. The Supply Chain Operations Reference (SCOR Model) is 
used as a framework for data collection by observing and studying 
work processes from actual work operations together with the 
analysis with the Flow Process Chart, Flow diagram, Value Added 
(VA) and Non Value Added (NVA) activities, including the necessary 
and unnecessary activities in conjunction with the ECRS (Eliminate, 
Combine, Rearrange and Simplify) which is the principles to identify 
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waste and unnecessary steps from the process and find ways to 
improve it. The result shows that there are 3 and 16 wasteful 
activities in the planning and production processes respectively. 
Therefore, the solution to reduce waste in the planning and 
production processes by reducing cycle time. The result of research 
shows that the planning process and production process after the 
improvement has been reduced the cycle time 17.16 hours and 5.87 
hours respectively. This solution can produce more pieces per day 
and increase work efficiency which is beneficial to the business 
operations in the future. 
 
Keywords: Productivity Improvement, Production Process, Ceramic, 
SCOR Model  
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บทน า 
อุตสาหกรรมเซรามิคเป็นอุตสาหกรรมที่ใช้วัตถุดิบในประเทศเป็น 

ส่วนใหญ่ ใช้แรงงานจ านวนมาก เป็นอุตสาหกรรมที่การสร้างงานและกระจาย
รายได้ไปสู่ภูมิภาค (Thailand Environment Institute, 2012) โดยผลิตภัณฑ์
เซรามิคที่พบเห็นได้ในชีวิตประจ าวัน ได้แก่ เครื่องสุขภัณฑ์ เครื่องใช้บนโต๊ะ
อาหาร ลูกถ้วยไฟฟ้า เป็นต้น ซึ่งถือได้ว่าเป็นอุตสาหกรรมที่ได้รับการพัฒนา  
จนสามารถสร้างมูลค่าเพิ่มได้มากกว่าในอดีต มีการพัฒนาผลิตภัณฑ์ โดยการ
ยกระดับคุณค่าสินค้า เพื่อสร้างขีดความสามารถในการแข่งขัน และสร้างรายได้
เข้าประเทศเป็นจ านวนมาก (Sonthimoon, 2018) การผลิตและการจ าหน่าย
เซรามิคภายในประเทศปี พ.ศ. 2563 มีแนวโน้มที่เพิ่มขึ้น จากความต้องการใช้
ภายในประเทศที่ปรับตัวดีขึ้นจากการขยายตัวของภาคอสังหาริมทรัพย์ที่ได้รับ
อานิสงส์จากการก่อสร้างสาธารณูปโภคขนาดใหญ่ของภาครัฐโดยเฉพาะตาม
แนวรถไฟฟ้า เป็นตัวกระตุ้นการลงทุนภาคธุรกิจและภาคเอกชน รวมถึงการ
ส่ งออกที่ ขยายตัวได้ดี ในตลาดญี่ปุ่น จีน และอ าเซียน (The Office of 
Industrial Economics, 2019) อีกทั้งธุรกิจลูกถ้วยไฟฟ้า เติบโตตามความ
ต้องการใช้ของการไฟฟ้านครหลวง (กฟน.) และการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค (กฟภ.)  
ที่ขยายโครงการข่ายไฟฟ้าไปยังพื้นที่ระเบียงเขตเศรษฐกิจภาคตะวันออก  
(EEC) ท าให้ความต้องการใช้ลูกถ้วยไฟฟ้าเพิ่มขึ้นทั้งจากภาครัฐและเอกชน 
(Kaohoon, 2019) ท าให้มีการแข่งขันกันภายในอุตสาหกรรมสูงยิ่งขึ้น การ
ปรับตัวเพื่อรองรับความต้องการสินค้าที่เพิ่มมากขึ้นนั้น จะท าให้สามารถเพิ่ม
ยอดขายและส่วนแบ่งทางการตลาดได้ 

ส าหรับบริษัทกรณีศึกษา เป็นบริษัทประเภทรับจ้างผลิตสินค้าให้กับ 
แบรนด์ต่าง ๆ ตามแบบที่ลูกค้าก าหนด (Original Equipment Manufacturer: 
OEM) เป็นผู้น าในการผลิตเซรามิคจ าพวกลูกถ้วยไฟฟ้า ( Insulator) และ
จ าหน่ายให้กับลูกค้าทั้งภายในและภายนอกประเทศกว่า 50 ปี โรงงานตั้งอยู่ใน
จังหวัดสมุทรปราการ ปัจจุบันผู้วิจัยพบว่าบริษัทประสบปัญหาผลผลิตไม่เป็นไป
ตามก าหนดเวลาส่งมอบ ซึ่งมีสัดส่วนของสินค้าที่ไม่สามารถส่งให้ลูกค้าได้ตาม
เวลาที่ก าหนดคิดเป็นร้อยละ 10 ต่อยอดขายแต่ละเดือน โดยเฉพาะเซรามิค
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จ าพวกลูกถ้วยไฟฟ้า (Insulator) ซึ่งถือว่าเป็นปัญหาหลักของบริษัท เนื่องจาก
ส่งผลต่อรายได้โดยตรง อาจเสียโอกาสในการเพิ่มส่วนแบ่งทางการตลาด อีกทั้ง
ยังส่งผลต่อความพึงพอใจและความน่าเชื่อถือของบริษัท อาจท าให้เกิดข้อ
ร้องเรียนจากลูกค้าที่ไม่สามารถผลิตให้เป็นไปตามข้อตกลงได้ จากเหตุผล
ดังกล่าวงานวิจัยนี้จึงหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
เซรามิค เพื่อปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิต ลดเวลาและความสูญเปล่า
ระหว่างกระบวนการผลิต เพื่อสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้มาก
ขึ้น เพิ่มโอกาสในการได้ส่วนแบ่งทางการตลาดมากขึ้น อันจะส่งผลต่อการสร้าง
ความสามารถทางการแข่งขันให้กับผู้ประกอบการผลิตเซรามิคได้ และคาดว่าจะ
สามารถน าไปใช้ประโยชน์ต่อธุรกิจผลิตเซรามิคอ่ืน ๆ ต่อไปได้อีกด้วย 
 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย  
       1. เพื่อวิเคราะห์ปัญหาที่ เกิดจากกระบวนการผลิตเซรามิ คด้วย
แบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานซัพพลายเชน (SCOR Model)  
      2. เพื่อน าเสนอแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
เซรามิค 
 
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 ผู้ประกอบการโรงงานสามารถน าผลที่ได้จากการศึกษาเป็นแนวทาง  
ในการวิเคราะห์ปัญหา และปรับปรุงประสิทธิภาพในสายการผลิตให้สูงขึ้น เพื่อ
สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้มากขึ้น และสามารถส่งมอบสินค้า
ให้ลูกค้าได้ตามจ านวนที่ต้องการ และตรงตามก าหนดเวลา 
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ทบทวนวรรณกรรม 
 1. แบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานในซัพพลายเชน (SCOR Model) 

แบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานในซัพพลายเชน หรือ SCOR Model 
(Supply Chain Operation Reference Model) ถูกพัฒนาขึ้นตั้งแต่ปี ค.ศ. 
1996 จากความร่วมมือระหว่าง Supply Chain Council (SCC) ซึ่งเป็นองค์กร
อิสระกับบริษัทอุตสาหกรรมต่าง ๆ มากกว่า 700 บริษัท (Chantharat and 
Maikaensarn, 2019) ช่วยอธิบายถึงกิจกรรมทางธุรกิจที่เกี่ยวข้องกับขั้นตอน
การตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้า โดยแบบจ า ลองจะครอบคลุม  
6 กระบวนการหลัก ๆ ได้แก่ การวางแผน (Plan) การจัดหาวัตถุดิบ (Source) 
การผลิต (Make) การส่งมอบ (Deliver) การส่งคืน (Return) และการสนับสนุน
ด าเนินงาน (Enable) ซึ่ง SCOR Model สามารถใช้เป็นพื้นฐานในการอธิบาย
ซัพพลายเชนได้ไม่ว่าจะมีความซับซ้อนหรือไม่ก็ตาม โดยสามารถใช้ได้กับทุก
อุตสาหกรรมทั้งภาครัฐและเอกชน (APICS, 2017) ช่วยแก้ปัญหาการขาดภาษา
มาตรฐานและกรอบการท างานเดียวกันในการพัฒนาซัพพลายเชน ผ่านการ
ก าหนดกระบวนการต่าง ๆ ให้เป็นมาตรฐานเดียวกัน และมีโครงสร้างการแสดง
ความสัมพันธ์ระหว่างกระบวนการ (Sapsanguanboon & Auanguai, 2019) 

2. แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) คือ เครื่องมือที่ใช้ 

ในการบันทึกข้อมูล ซึ่งแยกแยะขั้นตอนของกระบวนการผลิตไว้อย่างชัดเจน 
โดยเริ่มบันทึกตั้งแต่วัตถุดิบเคลื่อนเข้าสู่สายการผลิต และบันทึกขั้นตอนหรือ
กิจกรรมต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นบนวัตถุดิบนั้น (Kingkaew, 2005) เพื่อน ามาวิเคราะห์
ขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน พนักงานและอุปกรณ์ที่เคลื่อนที่ไปใน
กระบวนการพร้อม ๆ กับกิจกรรมต่าง ๆ เป็นแผนภูมิที่ใช้จ าแนกกิจกรรม
ออกเป็น 5 ประเภท โดยเริ่มจากกิจกรรมที่มีมูลค่าเพิ่มไปจนถึงกิจกรรม 
ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ผ่านสัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่งก าหนดโดย ASME 
( American Society for Mechanical Engineering)  ใ น ส ห รั ฐ อ เ ม ริ ก า 
(Singhtaun, 2010) ซึ่งจะช่วยให้สามารถแยกแยะกิจกรรมของพนักงานออก
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จากกิจกรรมที่ท าบนผลิตภัณฑ์ ท าให้มองเห็นจุดส าคัญในการวิเคราะห์ได้อย่าง
ชัดเจน  

3. แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect diagram) 
แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) จะแสดงถึง

ความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ที่อาจ
ก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) โดยจะน ามาใช้เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุ
ของปัญหา หรือต้องการท าการศึกษาหรือท าความเข้าใจกับกระบวนการอ่ืน ๆ 
ได้มากขึ้น (Kesama, 2002) ซึ่งโครงสร้างโดยทั่วไปจะประกอบไปด้วย
ส่วนประกอบส าคัญ 2 ส่วน คือ ส่วนหัวปลาเป็นผลของสาเหตุท่ีกลายเป็น 
ตัวปัญหาหรือผลลัพธ์ (Problem or Effect) และส่วนก้างปลาจะเป็นที่รวบรวม
ปัจจัยอันเป็นสาเหตุของปัญหา ซึ่งสามารถแบ่งย่อยออกได้อีก  เป็นปัจจัย 
(Factors) ที่ส่งผลกระทบต่อปัญหา (หัวปลา) สาเหตุหลักและสาเหตุย่อย 

การก าหนดปัจจัยบนก้างปลาท าได้หลากหลาย แต่ต้องมั่นใจว่ากลุ่ม
ปัจจัยที่ก าหนดสามารถช่วยให้แยกแยะและก าหนดสาเหตุต่าง ๆ ได้อย่างเป็น
ระบบและเป็นเหตุเป็นผล (Poonket, 2014) โดยส่วนมากจะใช้หลักการ 4M1E 
เป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) โดยเฉพาะกับการวิเคราะห์กระบวนการผลิต ซ่ึงจะ
ประกอบไปด้วย คน (Man) เครื่องจักร (Machine) วัตถุดิบ (Material) วิธีการ 
(Method) และสภาพแวดล้อม (Environment) 

4. ความสูญเปล่าในกระบวนการ 
ในกระบวนการผลิตนั้นจะประกอบไปด้วยกระบวนการที่เพิ่มมูลค่า 

และกระบวนการที่สร้างความสูญเปล่าอยู่เสมอ ผู้ผลิตที่ดีควรมุ่งเน้นการก าจัด
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นให้มีโอกาสในการเกิดน้อยลงมากที่สุด (Pongsuwan, 
2018) ซึ่งความสูญเปล่านี้จะส่งผลให้ประสิทธิภาพในการท างานลดลง และ
ประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่ควรจะเป็น สังเกตได้จากผลิตภัณฑ์ด้อย
คุณภาพ แต่ต้นทุนการผลิตสูง ใช้เวลาผลิตนาน มีของเสียมาก วัสดุอุปกรณ์ 
สูญหายบ่อย หรือใช้พนักงานมากเกินความจ าเป็น กล่าวได้ว่า ความสูญเสีย 
(Waste) คือ การสูญเสียทรัพยากรการผลิตที่ส่งผลกระทบโดยตรงต่อต้นทุน 
คุณภาพ และการส่งมอบ (Homthong, 2013) 
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5. การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 
ECRS เป็นหลักการที่ประกอบด้วยการก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 

(Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็น
หลักการง่าย ๆ ที่สามารถน ามาประยุกต์ใช้เพื่อลดความสูญเปล่าหรือ MUDA 
ลงได้อย่างมีประสิทธิภาพ (Akkharaprathomphong, 2009) ทั้ งส่วนของ
โรงงานและส่วนสนับสนุนสามารถก่อให้เกิดความสูญเปล่าได้  โดยส่วนของ
โรงงานนั้นจะมีความเกี่ยวข้องกับการผลิตสินค้าโดยตรง การลดความสูญเปล่า
จึงเป็นสิ่งที่จ าเป็นและควรให้ความส าคัญอย่างมาก เพื่อสามารถลดต้นทุนที่อาจ
เกิดขึ้น และเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันได้อีกด้วย (Warawonghiran, 
2016) 

6. การก าหนดคุณค่า 
 การก าหนดคุณค่าเป็นส่วนหนึ่งของหลักการของลีน ซึ่งมีวัตถุประสงค์

เพื่อก าจัดความสูญเปล่าและความไม่มีประสิทธิภาพในการด าเนินการผลิต  
(Crawford, 2016) โดยการก าหนดคุณค่าจะถูกก าหนดด้วยความต้องการของ
ลูกค้า เพื่อให้ลูกค้าได้รับความพึงพอใจมากที่สุด โดยน าความต้องการมาก าหนด
สิ่งที่ต้องท า ไม่ควรเลือกตัดสินใจจากสิ่งที่คิดว่าลูกค้าต้องการ ซึ่งการก าหนด
คุณค่าของกิจกรรมสามารถแบ่งออกได้ 4 ประเภท (Jinagool, 2015) ดังนี้ 

     6.1 กิจกรรมที่มีคุณค่า และจ าเป็นต้องปฏิบัติ (Value Added and 
Necessary) เป็นกิจกรรมที่ควรปฏิบัติต่อไป 

     6.2 กิจกรรมที่มีคุณค่า แต่ไม่จ าเป็นต้องปฏิบัติ (Value Added 
but Unnecessary) เป็นกิจกรรมที่ควรพิจารณาว่าสมควรจะปฏิบัติหรือไม่ 

     6.3 กิจกรรมที่ไม่มีคุณค่า แต่จ าเป็นต้องปฏิบัติ (Non-Value 
Added but Necessary) เป็นกิจกรรมที่ควรน าเครื่องมือเข้ามาปรับปรุงเพื่อลด
ระยะเวลาหรือต้นทุนในการปฏิบัติ 

     6.4 กิจกรรมที่ไม่มีคุณค่า และไม่จ าเป็นต้องปฏิบัติ (Non-Value 
Added and Unnecessary) เป็นกิจกรรมที่ควรก าจัดออกจากกระบวนการ 
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7. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 Baimai and Trongwattanawuth (2018)  ได้ศึกษาแนวทางการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของโรงสีข้าวอินทรีย์ขนาดเล็กในจังหวัดเชียงใหม่ 
จากการวิเคราะห์ด้วยตัวแบบ SCOR การสัมภาษณ์เชิงลึกและการเก็บข้อมูล
ของตัวแปรในรูปแบบตัวเลขที่ชัดเจน โดยพบว่า ประเด็นที่สามารถปรับปรุงและ
พัฒนากระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพดีขึ้นในระยะสั้น คือ การวางแผนการ
ผลิตใช้การค านวณขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด 

 Wajanawichakon, Srisawat, and Thippo (2016) ได้ท าการศึกษา
การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปล่า และเพิ่ม
คุณภาพผลิตภัณฑ์เครื่องปั้นดินเผา โดยวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาจากแผนภูมิ
ก้างปลา รวมถึงวิเคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ พบว่า การเกิดของเสีย 
(Defect) จากกระบวนการเผาส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากที่สุด  
จึงท าการออกแบบชั้นวางครกผึ่งลมและออกแบบวิธีการจัดเรียงครกใหม่ 
ผลลัพธ์ที่ได้ คือ ของเสียลดลงเหลือร้อยละ 3 ของจ านวนครกทั้งหมดต่อเตา  

 Sunarak (2016) ได้ท าการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต
กรณีศึกษาสายการบรรจุผลิตภัณฑ์แป้ง โดยประยุกต์ใช้การศึกษาการเคลื่อนไหว
และเวลา การวิเคราะห์กระบวนการปฏิบัติงานด้วยแผนภูมิคน -เครื่องจักร 
แผนภูมิมือซ้าย-ขวา ร่วมกับหลักการ ECRS รวมท้ังการออกแบบอุปกรณ์ช่วย 
ในการปฏิบัติงาน ผลจากการด าเนินงานวิจัยพบว่า สายการบรรจุผลิตภัณฑ์ 
แป้งหลังการปรับปรุงมีรอบเวลางานลดลงร้อยละ 23 ส่งผลให้ผลิตภัณฑ์ที่ 
บรรจุได้ต่อวันเพิ่มขึ้นร้อยละ 29.91 และสามารถลดพนักงานได้ 3 คน อีกทั้ง
ประสิทธิภาพสายการบรรจุผลิตภัณฑ์เพิ่มขึ้นร้อยละ 39.28 
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วิธีด าเนินการวิจัย 
 1. การเก็บรวบรวมข้อมูล 

เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลมีทั้งหมด 4 เครื่องมือ ได้แก่  
     1.1 แบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานในซัพพลายเชน (SCOR 

Model) เพื่อแสดงให้เห็นกิจกรรมทางธุรกิจทั้งหมดที่เก่ียวข้องกับการตอบสนอง
ความพึงพอใจของลูกค้า       

     1.2 แบบบันทึกเวลาการปฏิบัติงาน เพื่อส ารวจและบันทึกข้อมูล
เวลาการปฏิบัติงานในขั้นตอนต่าง ๆ เพื่อน ามาค านวณหาเวลามาตรฐานต่อไป  

     1.3 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) โดยใช้
สัญลักษณ์ดังตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1   
สัญลักษณ์มาตรฐานส าหรับแผนภูมิกระบวนการไหล 

สัญลักษณ ์ ชื่อเรียก ค าจ ากัดความโดยย่อ 
 การปฏิบัติงาน 

(Operation) 
- การเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติทางเคมีหรือฟิสิกส์ของวัตถ ุ 
- การประกอบชิ้นส่วน/ถอดสว่นประกอบออก 
- การเตรียมวัตถุเพื่องานขั้นตอนถัดไป 
- การวางแผน การค านวณ การให้ค าสั่งหรือการรับค าสั่ง 

 การตรวจสอบ 
(Inspection) 

- ตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถ ุ
- ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 การเคลื่อนที่ 
(Transportation) 

- การเคลื่อนวัตถุจากจุดหนึ่งไปอีกจุดหนึ่ง 
- พนักงานก าลังเดิน 

 การรอคอย 
(Delay) 

- การเก็บวัสดุชั่วคราวระหว่างการปฏิบตัิงาน 
- การคอยเพื่อใช้งานขั้นตอนตอ่ไปเร่ิมต้น 

 การเก็บ 
(Storage) 

- การเก็บวัสดุไว้ในสถานทีถ่าวรซ่ึงต้องอาศัยค าสั่งในการ
เคลื่อนย้าย 
- การเก็บชิ้นส่วนที่รอเป็นเวลานาน 

 

     1.4 แผนภาพการไหล (Flow Diagram) เพื่อศึกษาการไหลของงาน
ในกระบวนการผลิต โดยใช้ผังโรงงาน (Plant Lay Out) และเก็บข้อมูลจาก
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ผู้ปฏิบัติงานจริง เพื่อให้ได้ข้อมูลการปฏิบัติงานจริง และตรงกับสภาพการ
ปฏิบัติงานจริงมากที่สุด 

ส าหรับกรอบในการเก็บรวบรวมข้อมูลของข้ันตอนกระบวนการผลิต
เซรามิคลูกถ้วยไฟฟ้า จะใช้แบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานในซัพพลายเชน 
(SCOR Model)  เพื่ อช่วยประเมินการด า เนินงานในซั พพลายเชนผ่าน  
5 กระบวนการหลัก คือ การวางแผน (Plan) การจัดหาวัตถุดิบ (Source) การ
ผลิต (Make) การส่งมอบ (Deliver) และการส่งคืนสินค้า (Return) ร่วมกับการ
ใช้เครื่องมือในการรวบรวมข้อมูลอีก 3 เครื่องมือ ได้แก่ แบบบันทึกเวลาการ
ปฏิบัติงาน แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) และแผนภาพการ
ไหล (Flow diagram) ซึ่งเป็นการเก็บข้อมูลโดยใช้วิธีการสังเกต และศึกษา
กระบวนการท างานจากการปฏิบัติงานจริง (Site-observation) ในช่วงเวลา
การท างานปกติ โดยส าหรับการเก็บข้อมูลเวลาผ่านแบบบันทึกเวลาการ
ปฏิบัติงานนั้นจะท าการเก็บข้อมูลจ านวน 20 ครั้ง การตรวจสอบลักษณะของ
ข้อมูลเวลาว่ามีการแจกแจงแบบปกติหรือไม่ ที่ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 
หากข้อมูลมีการแจกแจงไม่ปกติจะด าเนินการเก็บข้อมูลเพิ่ม 

2. การวิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางการแก้ปัญหา 
วิเคราะห์แบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานในซัพพลายเชน (SCOR 

Model) เพ่ือศึกษาและอธิบายลักษณะกระบวนการในซัพพลายเชน และแสดง
ให้เห็นกิจกรรมทางธุรกิจทั้งหมดที่เกี่ยวข้องกับการตอบสนองความพึงพอใจ 
ของลูกค้าที่อาจเกิดปัญหา หรือควรพัฒนาและแก้ไขให้ดีขึ้น น ามาสู่การ
ปรับปรุงกระบวนการจัดการซัพพลายเชน รวมถึงน าข้อมูลที่ได้จากแผนภูมิ
กระบวนการไหล (Flow Process Chart)  และแผนภาพการไหล (Flow 
Diagram) มาวิเคราะห์กิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า (Value Added : VA) และ
กิจกรรมที่ ไม่ เพิ่มคุณค่า (Non Value Added :  NVA)  รวมถึงกิจกรรมท่ี
จ าเป็นต้องปฏิบัติ (Necessary) และไม่จ าเป็นต้องปฏิบัติ (Unnecessary) โดย
พิจารณาว่ากิจกรรมนั้นเพิ่มคุณค่าให้กับสินค้าที่ส่งมอบให้ลูกค้าหรือไม่ สามารถ
ส่งมอบคุณค่าให้กับลูกค้าได้อย่างครบถ้วนและตรงตามความต้องการของลูกค้า
หรือไม่ เพื่อจ าแนกขั้นตอนที่ เป็นความสูญเปล่าและไม่จ าเป็นออกจาก
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กระบวนการหรือหาวิธีปรับปรุงให้ดียิ่งขึ้น จากนั้นวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต โดยใช้แผนภู มิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) หรือแผนผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) เพื่อหาสาเหตุของปัญหา
และปัจจัยที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่า 7 ประการจากกิจกรรมที่แยกไว้ข้างต้น 
โดยวิเคราะห์ข้อมูลจากการสังเกตการท างานในกระบวนการท างานจริง เพื่อหา
แนวทางในการแก้ไขต่อไป โดยประยุกต์ใช้หลักการ ECRS ในกระบวนการ
ปฏิบัติงาน เพื่อปรับปรุงกระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  

3. ผลการศึกษากระบวนการปฏิบัติงานก่อนการปรับปรุง 
จากการเก็บรวบรวมข้อมูลกระบวนการท างานผ่าน 5 กระบวนการ

หลัก ตามแบบแบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานในซัพพลายเชน (SCOR 
Model) ได้แก่ การวางแผน (Plan) การจัดหาวัตถุดิบ (Source) การผลิต 
(Make) การส่งมอบ (Deliver) และการส่งคืนสินค้า (Return) จากนั้นวิเคราะห์
การไหลของงานและการจ าแนกประเภทกิจกรรม โดยพบว่ามี เพียง 2 
กระบวนการที่มีกิจกรรมที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าอยู่ นั่นคือ กระบวนการ
วางแผน และกระบวนการผลิต โดยพบว่า มีกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (Non 
Value Added : NVA) แต่เป็นกิจกรรมที่จ าเป็นต้องปฏิบัติ (Necessary) อยู่ใน
กระบวนการ โดยจะแสดงผลการศึกษากระบวนการวางแผนก่อนการปรับปรุง 
ผ่านแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) และด าเนินการจ าแนก
ประเภทกิจกรรม ดังนี้ 

    3.1 การวางแผน (Plan) 
ผลการศึกษากระบวนการวางแผนก่อนการปรับปรุง  พบว่า 

ประกอบด้วยกิจกรรมย่อยทั้งหมด 28 กิจกรรม โดยแสดงการวิเคราะห์การไหล
ของงานและการจ าแนกประเภทกิจกรรม ดังตารางที่ 2 
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ตารางที่ 2  
การไหลของกิจกรรมในกระบวนการวางแผนและการจ าแนกกิจกรรม 

ล าดับ กิจกรรมในกระบวนการ 

จ า
แน

กก
ิจก

รร
ม 

ระ
ยะ

ทา
ง(เ

มต
ร) 

เวล
า (

ชั่ว
โม

ง) แผนภูมิกระบวนการไหล 

     

P1 แผนกขายรับค าสั่งซื้อจากลูกค้า VA - Necessary  0.2252      
P2 แผนกขายส่งข้อมูลค าสั่งซื้อให้แผนกแม่พิมพ์ VA - Necessary  0.0818      
P3 แผนกแม่พิมพ์ประเมินแบบชิ้นงานร่วมกับ 

แผนกผลิต 
VA - Necessary  2.1583      

P4 ออกแบบแม่พิมพ์ VA - Necessary  7.2458      
P5 ค านวณต้นทุนแม่พิมพ์ VA - Necessary  0.9333      
P6 แผนกแม่พิมพ์ส่งข้อมูลให้แผนกขาย VA - Necessary  0.0816      
P7 แผนกขายส่งข้อมูลค าสั่งซื้อให้แผนกผลิต NVA - Necessary  0.0743      
P8 แผนกผลิตค านวณระยะเวลาการผลิต VA - Necessary  0.5842      
P9 แผนกผลิตส่งข้อมูลการค านวณให้แผนกขาย NVA - Necessary  0.0816      
P10 แผนกขายประเมินราคาสินค้า VA - Necessary  2.1358      
P11 จัดท าใบเสนอราคา VA - Necessary  2.9117      
P12 ส่งใบเสนอราคาและแจ้งเวลาส่งมอบให้กับลูกค้า VA - Necessary  0.1154      
P13 ลูกค้ายืนยันการสั่งซื้อ VA - Necessary  N/A      
P14 แผนกขายส่งข้อมูลแบบสินค้าให้แผนกแม่พิมพ์ VA - Necessary  0.0733      
P15 แผนกแม่พิมพ์เขียนแบบชิ้นงาน VA - Necessary  7.7842      
P16 แผนกแม่พิมพ์ส่งแบบชิ้นงานให้แผนกขาย VA - Necessary  0.1037      
P17 แผนกขายส่งแบบชิ้นงานให้ลูกค้า VA - Necessary  0.1187      
P18 ลูกค้าพิจารณาอนุมัติแบบชิ้นงาน VA - Necessary  N/A      
P19 แผนกขายแจ้งการอนุมัติแบบชิ้นงานให้แผนก

พิมพ์ 
VA - Necessary  0.0667      

P20 แผนกพิมพ์ออกแบบแม่พิมพ์ VA - Necessary  7.8508      
P21 สั่งเหล็กแบบ VA - Necessary  0.2517      
P22 รอเหล็กแบบ NVA - Necessary  15.050      
P23 ข้ึนแม่พิมพ ์ VA - Necessary  21.100      
P24 ท าชิ้นงานตัวอย่าง VA - Necessary  88.500      
P25 ส่งชิ้นงานตัวอย่างให้แผนกขาย VA - Necessary 35 0.0005      
P26 แผนกขายส่งชิ้นงานตัวอย่างให้ลูกค้า VA - Necessary N/A N/A      
P27 ลูกค้าพิจารณาอนุมัติชิ้นงาน VA - Necessary  N/A      
P28 แผนกขายส่งข้อมูลค าสั่งซื้อให้แผนกผลิต VA - Necessary  0.0743      
P29 แผนกผลิตวางแผนการผลิตในสายการผลิต VA - Necessary  0.7175      
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    3.2 การผลิต (Make)  
ผลการศึกษากระบวนการจัดหาวัตถุดิบก่อนการปรับปรุง พบว่า 

ประกอบด้วยกิจกรรมหลักทั้งหมด 5 กิจกรรม ได้แก่ การเตรียมดิน (Prepare 
Material) การกดขึ้นรูป (Pressing) การเคลือบ (Glazing) การเผา (Firing) และ
การตรวจสอบคุณภาพ (QC) ซึ่งมีกิจกรรมย่อยแตกต่างกัน แสดงการวิเคราะห์
การไหลของงานและการจ าแนกประเภทกิจกรรม ดังตารางที่ 3 

 
ตารางที่ 3 
การไหลของกิจกรรมในกระบวนการผลิต (Make) และการจ าแนกกิจกรรม  

ล าดับ กิจกรรมในกระบวนการ 

จ า
แน

กก
ิจก

รร
ม 

ระ
ยะ

ทา
ง

(เม
ตร

) 
เวล

า (
ชั่ว

โม
ง) แผนภูมิกระบวนการไหล 

     

M1 การเตรียมดิน (Prepare Material)           
  M1-1 เบิกส่วนวัตถุดิบหลัก VA - Necessary  0.0919      
  M1-2 ขนย้ายวัตถุดิบหลักมาที่โม่ NVA - Necessary 20 0.0198      
  M1-3 ชั่งตวงวัตถุดิบหลัก VA - Necessary  0.1456      
  M1-4 ใส่วัตถุดิบทั้งหมดลงในโม่ VA - Necessary  0.6270      
  M1-5 ผสมวัตถุดิบในโม่ VA - Necessary  5.9792      
  M1-6 ปล่อยน้ าดินลงบ่อเพื่อดูดสนิม VA - Necessary  1.0402      
  M1-7 ดูดน้ าดินขึ้นมาที่แผ่นอัด VA - Necessary  1.0618      
  M1-8 อัดดินให้เป็นแผ่น VA - Necessary  1.0435      
  M1-9 ตากแห้ง VA - Necessary  56.000      
  M1-10 ตีดินเม็ด VA - Necessary  0.5359      
  M1-11 ขนย้ายดินไปยังจุดจัดเก็บ NVA - Necessary 15 0.1873      
  M1-12 จัดเก็บดินพร้อมใช้ VA - Necessary  0.1623      

M2 การปั๊มข้ึนรูป (Pressing)           
  M2-1 ท าความสะอาดพิมพ์ VA - Necessary  0.0053      
  M2-2 ตวงดินในกระบอก VA - Necessary  0.0024      
  M2-3 เทดินใส่พิมพ์ VA - Necessary  0.0007      
  M2-4 ปั๊มข้ึนรูป VA - Necessary  0.0038      
  M2-5 แกะชิ้นงานออกจากพิมพ์ VA - Necessary  0.0034      
  M2-6 วางเรียงชิ้นงานลงบนไม้กระดาน VA - Necessary  0.0006      
  M2-7 ยกแผ่นกระดานข้ึนรถ NVA - Necessary  0.0051      
  M2-8 ขนย้ายรถไปยังบริเวณจุดวางชิ้นงาน NVA - Necessary 14 0.0135      
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ตารางที่ 3 
การไหลของกิจกรรมในกระบวนการผลิต (Make) และการจ าแนกกิจกรรม (ต่อ) 

ล าดับ กิจกรรมในกระบวนการ 

จ า
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  M2-9 รอชิ้นงานแห้งพอส าหรับการแต่ง NVA - Necessary  3.7175      
  M2-10 ขนย้ายรถไปยังบริเวณแต่งชิ้นงาน (Finishing) NVA - Necessary 15 0.0128      
  M2-11 ยกแผ่นกระดานชิ้นงานลงจากรถ NVA - Necessary  0.0048      
  M2-12 ตกแต่งชิ้นงาน VA - Necessary  0.0220      
  M2-13 วางเรียงชิ้นงานลงบนแผ่นกระดาน VA - Necessary  0.0007      
  M2-14 ยกแผ่นกระดานข้ึนรถ NVA - Necessary  0.0051      
  M2-15 ขนย้ายรถไปยังบริเวณจุดวางชิ้นงาน NVA - Necessary 15 0.0127      
  M2-16 รอชิ้นงานแห้ง NVA - Necessary  8.1500      

M3 การเคลือบ (Glazing)           
  M3-1 ขนย้ายรถไปยังบริเวณจุดเคลือบสี NVA - Necessary 23 0.0196      
  M3-2 ยกไม้กระดานวางชิ้นงานลงจากรถ NVA - Necessary  0.0048      
  M3-3 จุ่มสีเคลือบ VA - Necessary  0.0043      
  M3-4 วางชิ้นงานลงบนแผ่นกระดาน VA - Necessary  0.0013      
  M3-5 ยกแผ่นกระดานข้ึนรถ NVA - Necessary  0.0050      
  M3-6 ขนย้ายชิ้นงานไปยังเตาอบ NVA - Necessary 17 0.0224      
  M3-7 น าชิ้นงานเข้าเตาอบแห้ง VA - Necessary  0.0868      
  M3-8 อบชิ้นงาน VA - Necessary  4.0000      
  M3-9 น าชิ้นงานออกจากเตาอบแห้ง VA - Necessary  0.0902      
  M3-10 ขนย้ายชิ้นงานไปยังเตาเผา NVA - Necessary 30 0.0004      
M4 การเผา (Firing)           
  M4-1 เรียงชิ้นงานบนชั้นวางในต าแหน่งที่เหมาะสม VA - Necessary  3.2903      
  M4-2 น าชิ้นงานเข้าเตาเผา VA - Necessary  2.3392      
  M4-3 เผาชิ้นงาน VA - Necessary  20.000      
  M4-4 น าชิ้นงานออกจากเตา VA - Necessary  2.0833      
  M4-5 ขนย้ายชิ้นงานไปยังจุดตรวจสอบคุณภาพ NVA - Necessary 56 0.0503      
M5 การตรวจสอบคุณภาพ (QC)           
  M5-1 ยกไม้กระดานวางชิ้นงานลงจากรถ VA - Necessary  0.0048      
  M5-2 ท าการตรวจสอบคุณชิ้นงาน VA - Necessary  0.0032      
  M5-3 จัดชิ้นงานลงกล่องบรรจุภัณฑ์ VA - Necessary  0.0013      
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4. กระบวนการและกิจกรรมที่พบโอกาสในการปรับปรุง 
 จากการเก็บข้อมูลผ่านตัวแบบอ้างอิงการด าเนินงานในซัพพลายเชน 
(SCOR Model) และด าเนินการแยกประเภทของกิจกรรม สามารถสรุปจ านวน
กิจกรรมแต่ละประเภท ได้ดังตารางที่ 4 
 
ตารางที่ 4  
สรุปประเภทกิจกรรมตามแบบอ้างอิงการด าเนินงานในซัพพลายเชน 

ประเภทกจิกรรม 
SCOR 

การวางแผน การจดัหาวัตถุดิบ การผลิต การส่งมอบ การส่งคนืสินค้า 
(Plan) (Source) (Make) (Deliver) (Return) 

กิจกรรมทีก่อ่ให้เกิดคณุค่า 
และจ าเป็นตอ้งปฏิบัติ 26 12 118 6 10 

กิจกรรมทีก่อ่ให้เกิดคณุค่า 
แต่ไม่จ าเปน็ต้องปฏิบัต ิ      

กิจกรรมที่ไมเ่พิ่มคุณค่า 
แต่จ าเป็นต้องปฏิบัต ิ 3  16   

กิจกรรมที่ไมเ่พิ่มคุณค่า 
และไม่จ าเป็นต้องปฏิบัติ      

 

การปรับปรุงกระบวนการท างานในแต่ละกระบวนการนั้น จะเลือก
ปรับปรุงจากกิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า (Value Added : VA) แต่จ าเป็นต้อง
ปฏิบัติ  และกิจกรรมที่ ไม่ เพิ่ มคุณค่า  (Non Value Added :  NVA)  ทั้ งที่
จ าเป็นต้องปฏิบัติ และไม่จ าเป็นต้องปฏิบัติ ซึ่งจากตารางที่ 4 จะสามารถสรุป
จ านวนกิจกรรมที่ควรปรับปรุงได้ดังตารางที่ 5 นั่นคือ กระบวนการวางแผน
จ านวน 3 กิจกรรม และ กระบวนการผลิตจ านวน 16 กิจกรรม รวมกิจกรรมท่ี
พบโอกาสในการปรับปรุงทั้งหมด 19 กิจกรรม 
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ตารางที่ 5  
สรุปกิจกรรมที่พบโอกาสในการปรับปรุง 

ประเภทกจิกรรม SCOR 
การวางแผน (Plan) การผลิต Make) 

กิจกรรมที่ไมเ่พิ่มคุณค่า 
แต่จ าเป็นต้องปฏิบัต ิ 3 16 

รวม 19 
 
ผลการวิจัย 

จากการจัดกลุ่มประเภทกิจกรรม พบว่า มีโอกาสในการปรับปรุงทั้งสิ้น 
19 กิจกรรม ได้แก่ กระบวนการวางแผน 3 กิจกรรม และกระบวนการผลิต 16 
กิจกรรม จึงด าเนินการหาสาเหตุของความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
วางแผนและกระบวนการผลิต เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงโดยใช้หลักการ 
ECRS เป็นกรอบในการหาแนวทางในการแก้ปัญหา ได้ดังต่อไปนี้ 

 
 1. การวางแผน 

 
ภาพที่ 1 แผนภูมิแสดงเหตุและผลของความสูญเปล่าในกระบวนการวางแผน 
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จากแผนภูมิแสดงเหตุและผลของความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
จึงเสนอแนวทางในการปรับปรุงโดยใช้หลักการ ECRS เป็นกรอบในการหา
แนวทางในการแก้ปัญหา ได้ดังต่อไปนี้ 

 
ตารางที่ 6  
สรุปแนวทางการปรับปรุงด้วยหลักการ ECRS 

สาเหตุที่ควรปรับปรุง หลักการที่ใช ้ วิธีการ E C R S 
ไม่มีเครื่องมือหรือระบบส าหรับวางแผนการผลิต    • พัฒนาระบบช่วยวางแผน 

การผลิต 
ไม่มีการประสานงานกันทุกฝ่ายพร้อมกัน  •   ปรับปรุงกระบวนการให้มีการ

ประชุมร่วมกันทุกแผนก แผนกขายเป็นตัวกลางในการสื่อสารระหว่าง
แผนกผลิตและแผนกแม่พิมพ์ 

 •   

ล าดับขั้นตอนการท างานไม่เหมาะสม   •  ย้ายขั้นตอนการท างาน 
 

เมื่อวิเคราะห์แนวทางการแก้ปัญหาด้วยหลักการ ECRS แล้ว ทางผู้วิจยั
ได้พิจารณาและก าหนดแนวทางในการแก้ไขสาเหตุที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าใน
กระบวนการวางแผนได้ ดังนี้  

1. พัฒนาระบบวางแผนการผลิต เพื่อเป็นเครื่องมือช่วยในการท างาน
ค านวณระยะเวลาในการผลิต และวางแผนการผลิต ท าให้พนักงานในแผนกขาย
สามารถค านวณเวลาในการผลิตเบื้องต้นเพื่อแจ้งต่อลูกค้าได้ด้วยตนเอง และยัง
ช่วยลดเวลาในการวางแผนการผลิตของแผนกผลิตได้ด้วย โดยจะช่วยแก้ไข
สาเหตุแผนกขายไม่มีความรู้ในการวางแผนการผลิตและขาดเครื่องมือหรือระบบ
ส าหรับวางแผนการผลิต ช่วยลดขั้นตอนการส่งผ่านข้อมูลระหว่าง 2 แผนก  
ลดการรอคอย และลดการท างานในส่วนของแผนกผลิตอีกด้วย     

2. ปรับวิธีการท างานโดยให้มีการประชุมร่วมกันของทั้ง 3 แผนก คือ 
แผนกขาย แผนกแม่พิมพ์ และแผนกผลิต เพื่อให้พิจารณาค าสั่งซื้อร่วมกัน  
ทั้งการพิจารณาแบบว่าสามารถผลิตได้หรือไม่ ค านวณต้นทุนชิ้นงาน เพื่อให้
สามารถแลกเปลี่ยนข้อมูลเพื่อประโยชน์ในการวางแผนที่ถูกต้องแม่นย า  
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เพ่ือแก้ไขสาเหตุไม่มีการประสานงานกันทุกฝ่ายพร้อมกัน และแผนกขายเป็น
ตัวกลางในการส่ือสารระหว่างแผนกผลิตและแผนกแม่พิมพ์ โดยจะช่วยให้ลด
ความซ้ าซ้อนในการส่งผ่านข้อมูล และลดความผิดพลาดในการสื่อสาร 

3. จากล าดับขั้นตอนการท างานให้ย้ายกิจกรรมการสั่งเหล็กแบบไปอยู่
ระหว่างกิจกรรมแผนกแม่พิมพ์เขียนแบบชิ้นงาน และกิจกรรมส่งแบบแม่พิมพ์
ส่งแบบชิ้นงานให้แผนกขาย ซึ่งจะท าให้กิจกรรมการรอคอยเหล็กแบบสามารถ
ท าคู่ขนานไปพร้อมกิจกรรมลูกค้าพิจารณาอนุมัติแบบ เพื่อลดเวลาการท างาน
โดยรวมของกระบวนการลง ซึ่งการสั่งเหล็กแบบนั้นสามารถประเมินขนาดเหล็ก
แบบได้จากตัวอย่างแบบชิ้นงาน จึงท าให้กิจกรรมนี้สามารถท าได้เลย ไม่ต้องรอ
ออกแบบแม่พิมพ์ก่อน 

 
2. การผลิต 

 

 

ภาพที่ 2 แผนภูมิแสดงเหตุและผลของความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

จากแผนภูมิแสดงเหตุและผลของความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
จึงเสนอแนวทางในการปรับปรุงโดยใช้หลักการ ECRS เป็นกรอบในการหา
แนวทางในการแก้ปัญหา ได้ดังต่อไปนี้ 



78

วารสารวิทยาการจัดการ
มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์
ปีที่ 37 ฉบับที่ 2 กรกฎาคม - ธันวาคม 2563

การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเซรามิค: 

กรณีศึกษา โรงงานในจังหวัดสมุทรปราการ
วิชญา จันทนา  และวัชรพจน์ ทรัพย์สงวนบุญ

 

ตารางที่ 7 
สรุปแนวการปรับปรุงด้วยหลักการ ECRS 

สาเหตุที่ควรปรับปรุง หลักการที่ใช ้ วิธีการ E C R S 
 ไม่มีการจัดล าดับชิ้นงานที่ปั๊มเสร็จอย่าง   
 ชัดเจน 

   • ใช้ระบบ FIFO (First-in First-out) 

 ต้องเปลี่ยนสถานีงานเพื่อท าขั้นตอนถัดไป      
 ใช้วิธีวางชิ้นงานไว้เฉยๆ    • ติดต้ังตู้อบชิ้นงาน 
 การจัดสรรพื้นที่ท างาน      
หมายเหตุ: สีเทา หมายถึง ยังไมส่ามารถหาแนวทางการแก้ไขที่เหมาะสมได้ 

 
เมื่อวิเคราะห์แนวทางการแก้ปัญหาด้วยหลักการ ECRS แล้ว ทางผู้วิจยั

ได้พิจารณาและก าหนดแนวทางในการแก้ไขสาเหตุที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตได้ ดังนี้  

1. ใช้ระบบ FIFO (First-in First-out) ในการจัดสรรพื้นที่วางชิ้นงาน 
เพื่อจัดล าดับรถเข็นชิ้นงานที่ปั๊มเสร็จเรียบร้อยแล้ว ตามล าดับเพื่อให้เลือก
ชิ้นงานไปท ากระบวนการถัดไปตามล าดับ ลดความผิดพลาดในการเลือกชิ้นงาน
ที่ยังไม่แห้งไปท าขั้นตอนถัดไป ซึ่งจะท าให้เสียเวลาน าชิ้นงานมาเปลี่ยนหรือเกิด
การรอในกระบวนการ 

2. ติดตั้งตู้อบชิ้นงาน โดยให้สามารถน าความร้อนที่เหลือจากเตาเผา
ชิ้นงานกลับมาใช้ใหม่ได้ เพื่อใช้อบชิ้นงานหลังแต่งชิ้นงานเรียบร้อยแล้ว เพื่อลด
เวลาการรอคอยให้ชิ้นงานแห้งก่อนเข้าสู่กระบวนการเคลือบสีต่อไป ซึ่งถือเป็น
การใช้ทรัพยากรที่มีอย่างคุ้มค่าอีกด้วย เนื่องจากความร้อนที่เหลือจากการเผา
จะถูกปล่อยทิ้งไปโดยเปล่าประโยชน์ 

 
สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษากระบวนการผลิตเซรามิคของบริษัทกรณีศึกษา โดยใช้
แบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานในซัพพลายเชน (SCOR Model) พบว่า  
ในกระบวนการวางแผนมีกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (Non Value Added: NVA) 
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แต่เป็นกิจกรรมที่จ าเป็นต้องปฏิบัติ (Necessary) จ านวน 3 กิจกรรม ซึ่งเมื่อ
พิจารณาสาเหตุที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการวางแผน พบว่า  
เกิดจาก ไม่มีเครื่องมือหรือระบบส าหรับวางแผนการผลิต แผนกขายไม่มีความรู้
ในการค านวณระยะเวลาในการผลิตเบื้องต้น ขั้นตอนการท างานซ้ าซ้อน อีกทั้งมี
ล าดับขั้นตอนการท างานไม่เหมาะสม จึงออกแบบแนวทางในการแก้ไขโดย
พัฒนาระบบวางแผนการผลิต เพื่อเป็นเครื่องมือช่วยในการท างานค านวณ
ระยะเวลาในการผลิตและวางแผนการผลิต ปรับวิธีการท างานให้มีการ
ประสานงานกันทุกแผนก รวมไปถึงจัดล าดับขั้นตอนการท างานใหม่ ซึ่งหลังการ
ปรับปรุงตามแนวทางที่วางไว้จะท าให้จ านวนกิจกรรมในกระบวนการวางแผน
ลดลง 3 กิจกรรม และท าให้รอบเวลาการท างานในกระบวนการวางแผนลดลง 
17.16 ชั่วโมง (จาก 158.32 ชั่วโมง เหลือ 141.16 ชั่วโมง ) คิดเป็นร้อยละ 
10.84 ของรอบเวลาการท างาน 

ส าหรับในกระบวนการผลิต พบว่า มีกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (Non 
Value Added :  NVA)  แต่ เป็นกิจกรรมที่จ าเป็นต้องปฏิบัติ  (Necessary) 
จ านวน 16 กิจกรรม ซึ่งเมื่อพิจารณาสาเหตุที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าใน
กระบวนการวางแผน พบว่า มีสาเหตุมาจาก 4 ส่วนหลัก ๆ ด้วยกัน คือ ไม่มีการ
จัดล าดับชิ้นงานที่ปั๊มเสร็จอย่างชัดเจน ต้องมีการเปลี่ยนสถานีงานเพื่อท า
ขั้นตอน ต้องรอชิ้นงานแห้งก่อนตกแต่งชิ้นงานโดยใช้วิธีวางไว้เฉย ๆ และการ
จัดสรรพื้นที่ท างานจึงออกแบบแนวทางในการแก้ไข โดยใช้ระบบ FIFO (First-
in First-out) ในการจัดสรรพื้นที่วางชิ้นงาน และติดตั้งตู้อบชิ้นงาน ส่งผลให้ 
หลังการปรับปรุงรอบเวลาในกระบวนการผลิตเซรามิคลดลง 5.87 ชั่วโมง (จาก 
43.81 ชั่วโมง เหลือ 37.94 ชั่วโมง) คิดเป็นร้อยละ 13.4 ของรอบเวลาการ
ท างาน โดยเป็นเวลาในกระบวนการผลิตตั้งแต่ขั้นตอนการกดขึ้นรูปจนถึง
ขั้นตอนการตรวจสอบ ซึ่งเป็นเวลาส าหรับการผลิตแบบตามค าสั่งซื้อ (Made-
to-order) โดยไม่รวมขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบซึ่งเป็นการผลิตเพื่อเก็บเป็น
สินค้าคงคลัง (Make-to-stock) 

จากการปรับปรุงด้วยแนวทางที่ออกแบบไว้จะท าให้กระบวนการ
วางแผนและกระบวนการผลิตมีรอบเวลาในการท างานท่ีลดลง ท าให้สามารถ



80

วารสารวิทยาการจัดการ
มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์
ปีที่ 37 ฉบับที่ 2 กรกฎาคม - ธันวาคม 2563

 

ผลิตชิ้นงานต่อวันได้มากข้ึน ประสิทธิภาพการท างานเพิ่มข้ึน และยังสามารถลด
ต้นทุนค่าใช้จ่ายโดยรวมได้อีกด้วย 
 
ข้อเสนอแนะ 

จากกรณีศึกษานี้  การศึกษากระบวนการผลิตเซรามิค โดยใช้
แบบจ าลองกระบวนการอ้างอิงการด าเนินงานในซัพพลายเชน (SCOR Model) 
นั้น จะท าให้สามารถมองเห็นภาพรวมของกระบวนการทั้งหมดที่จะส่งมอบ
คุณค่าให้กับลูกค้า เป็นเครื่องมือหนึ่งในการน ามาใช้พัฒนาประสิทธิภาพของ  
ซัพพลายเชน โดยเริ่มต้นจากองค์กรขยายไปสู่ส่วนอ่ืน ๆ ของซัพพลายเชน  
ซึ่งการที่จะท าให้ SCOR ในองค์กรประสบความส าเร็จนั้นจ าเป็นต้องอาศัยปัจจยั
อ่ืน ๆ ที่ส าคัญร่วมด้วย เช่น การจัดการความเสี่ยง ความสามารถและเทคนิคใน
การแก้ไขปัญหา วินัยในการบริหารโครงการและเทคนิคท่ีเก่ียวข้องส าหรับการ
จัดการธุรกิจ เป็นต้น 

ส าหรับการศึกษากระบวนการผลิตเซรามิคนั้น จะพบว่า  ในบาง
ขั้นตอน เป็นงานที่ใช้ทักษะและความช านาญของพนักงานโดยเฉพาะ เช่น การ
เรียงชิ้นงานเข้าเตาเพื่อเผา ต้องจัดเรียงชิ้นงานตามขนาดที่เหมาะสม เนื่องจาก
ความร้อนในเตาแต่ละจุดไม่เท่ากัน อาจส่งผลต่อคุณภาพชิ้นงานได้ จึงควรให้
ความส าคัญกับการจัดท ามาตรฐานในการท างาน เพื่อลดโอกาสในการเกิดความ
ผิดพลาดที่เกิดจากการท างาน หรือความเสี่ยงจากการเปลี่ยนแปลงพนักงาน  

ส าหรับการวิจัยเพิ่มเติมในอนาคต อาจรวบรวมข้อมูลการท างานจาก
พนักงานเพิ่มเติม ด้วยวิธีการสัมภาษณ์ เพื่อให้ทราบถึงปัญหาในการท างานของ
พนักงานโดยละเอียด รวมถึงการประยุกต์ใช้แผนผังสายธารคุณค่า (Value 
Stream Mapping) เพ่ือสามารถวิเคราะห์กระบวนการ และเข้าใจภาพรวม
ของกระบวนการจากมุมมองของลูกค้ามากยิ่งขึ้น และขยายผลการศึกษาจาก
มิติการปรับปรุงประสิทธิภาพด้านเวลาเพียงด้านเดียวไปสู่มิติของประสิทธิภาพ
ด้านต้นทุน เพื่อให้ผลการศึกษาสามารถน าไปใช้ให้เกิดประโยชน์แก่องค์กรมาก
ขึ้น 
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