
การศึกษาปัญหาและการเสนอวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพเก่ียวกับกระบวนการวางแผนการผลิต  

กรณีศึกษา บริษัท แวนด้าแพค จ ากัด 

นายชิษณุสิทธ์ิ จรูญพรมงคล  อาจารยท์ี่ปรึกษา อาจารยจี์ราดา อนุชิตนานนท ์

บทคดัย่อ 

 รายงานปฏิบติัสหกิจศึกษาเร่ือง การศึกษาการศึกษาปัญหาและการเสนอวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพเกี่ยวกบั

กระบวนการวางแผนการผลิต กรณีศึกษา บริษัท แวนด้าแพค จ ากัด จากการศึกษาส่วนงานวางแผนการผลิต 

กระบวนการท างานภายในและภายนอกส่วนงาน รวมถึงปัญหา ความสูญเสียหรือความสูญเปล่าต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน ผูว้ิจยั

สามารถระบุสาเหตุที่มีอิทธิพลต่อการเกิดการรอคอยการตอบกลบัของฝ่ายวางแผนการผลิตที่จะตอบกลบัไปสู่ฝ่ายขาย 

โดยน าเสนอผ่านแผนผงัแสดงเหตุและผล หรือผงักา้งปลา สามารถระบุปัญหาหรือความสูญเสียไดด้งัน้ี 1) การขาดการ

ตรวจสอบและติดตามวตัถุดิบ (Material) และสินคา้ (Part) ของพนักงานหรือบุคลากรที่เกี่ยวขอ้งภายในส่วนงานวาง

แผนการผลิต 2) การขาดระบบการแจ้งเตือนขอ้มูลวตัถุดิบ (Material) และสินคา้ (Part) และ 3) กระบวนการท างาน

ภายในส่วนงานวางแผนการผลิตไม่ไดมี้การตรวจสอบการท างานอย่างสม ่าเสมอ ซ่ึงผูว้ิจัยไดมี้การเสนอวิธีการหรือ

เคร่ืองมือท่ีใชเ้พื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน คือ จากสาเหตุการขาดการตรวจสอบและติดตามวตัถุดิบ (Material) และสินคา้ 

(Part) ของพนักงานหรือบุคลากรท่ีเกี่ยวข้องภายในส่วนงานวางแผนการผลิต ในส่วนน้ีผู ้วิจัยได้เสนอแผนการ

ตรวจสอบและติดตามวตัถุดิบ (Material) และสินคา้ (Part) โดยควรมีระยะเวลาการตรวจสอบเป็นรายสัปดาห์ เน่ืองจาก

วตัถุดิบและสินคา้มีอตัราการเคลื่อนไหวและอตัราการใชข้อ้มูลอยู่ตลอด ในขณะเดียวกนัจากสาเหตุการขาดระบบการ

แจง้เตือนขอ้มูลวตัถุดิบ (Material) และสินคา้ (Part) ผูว้ิจยัไดเ้สนอ Loyverse ซ่ึงเป็นชุดแอพพลิเคชัน่มือถือ POS เพื่อ

ช่วยในการจดัการขายสินคา้ สินคา้คงเหลือ และระบบพนกังานและลูกคา้ และจากสาเหตุกระบวนการท างานภายใน

ส่วนงานวางแผนการผลิตไม่ไดมี้การตรวจสอบการท างานอยา่งสม ่าเสมอ ผูว้ิจยัเสนอการจดัท าใบตรวจสอบ (Check 

Sheet) ซ่ึงเป็นใบตรวจสอบในลกัษณะที่ผูจ้ ัดการหรือหัวหน้าแผนก จะเป็นผูด้  าเนินการตรวจสอบการท างานของ

พนกังานในส่วนงาน โดยหวัขอ้ที่น ามาตรวจสอบควรมีความสัมพนัธ์หรือความเกี่ยวขอ้งกบัการวดัประสิทธิภาพของ

บุคลากรในการท างานตามส่วนงานที่ไดรั้บมอบหมาย (KPI) 

ทบทวนวรรณกรรม 

 จากงานวิจัยนภัสรพี ปัญญาธนวาณิช (2560) ได้ศึกษาเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนในการ

ปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือ กรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ์งานวิจยัฉบบัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อน าแนวคิดแบบลีน

มาประยุกต์ใชใ้นการวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างานและเพื่อศึกษาแนวทางในการ

ปรับปรุงกระบวนการจัดซ้ือ การด าเนินงานวิจยัน้ีเป็นการวิจยัเชิงคุณภาพซ่ึงเกี่ยวขอ้งกบัการวิเคราะห์กระบวนการ

ท างาน ผลท่ีไดจ้ากวิจยัพบว่าสามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการลงจากเดิม 43 ขั้นตอนเหลือเพียง 16 ขั้นตอน 

รวมทั้งยงัสามารถลดระยะเวลาในการท างานลงจาก 8,730 นาที เหลือเพียง 472 นาที คิดเป็นร้อยละ94.59 และสามารถ



ลดค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือกระดาษท่ีใชภ้ายในกระบวนการจัดซ้ือลงได ้2,666.47 บาทต่อเดือน หรือ 31,997.64 บาท 

ต่อปี 

 สุทธิโรจน์ ศิวฐานุพงศ์ (2559) ไดศ้ึกษาการลดความสูญเสียและเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินการผลิต

แบบฟอร์มธุรกิจ งานวิจัยฉบบัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาปัจจัยท่ีส่งผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการวิเคราะห์

สาเหตุและหาแนวทางในการลดจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ โดยมีกรอบแนวคิด

ของงานวิจยัประยกุตจ์ากแนวคิดทฤษฎีความสูญเสีย 7 ประการ (7 QC Tools) และแนวคิดประสิทธิภาพ ผลการศึกษา

พบว่า ปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียจากการะบวนการผลิตคือการลืมวดัเท็นชัน่ ลูกกลิ้งและกระบอกลมลูกกาว

เส่ือมสภาพ กระดาษเคมีแตกและมีฝุ่ น และท าการปรับปรุงแกไ้ขปัจจยัที่ส่งผลต่อของเสียจากกระบวนการผลิตตาม

สาเหตุและท าการเปรียบเทียบปริมาณของเสียก่อนและหลงัการปรับปรุง พบว่ามูลค่าตน้ทุนรวมท่ีเกิดข้ึนก่อนปรับปรุง

ในกระบวนการพิมพเ์ท่ากบั 431,095.71 บาทหลงัจากการท าการปรับปรุงแกไ้ขมีตน้ทุนรวมลดลงคิดเป็นร้อยละ 47.94 

 ร่ืนฤดี โยธาคุณ (2560) ได้ศึกษาการลดความสูญเสีย 7 ลักษณะ ในโรงงานอุตสาหกรรม การเพิ่ม

ประสิทธิภาพของโรงงานอุตสาหกรรมนอกจากจะมองเร่ืองของวตัถุดิบเคร่ืองจกัรแลว้หวัใจส าคญัในการกา้วหนา้ของ

โรงงานอุสาหกรรมคือเทคโนโลยีออโตเมชนัที่มีการพัฒนาอย่างต่อเน่ืองที่ใชเ้ทคโนโลยีเขา้มาช่วยในการจัดการ 

ระบบการผลิต ระบบประมวลเอกสาร หรือบางโรงงานเน้นการท างานดว้ยเคร่ืองจกัรมากกว่าการใชท้รัพยากรบุคคล 

ยงัสามารถลดต้นทุนในการผลิต ลดระยะเวลาในการผลิต และลดภาระการจัดการระบบอีกมากมาย โรงงาน

อุตสาหกรรมโดยการน าเอาหลักการ การลดความสูญเสีย 7 ลกัษณะ (7 Waste) เขา้มาใชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพ

กระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม เพราะของเสียสามารถเกิดข้ึนไดทุ้ก ๆ ขั้นตอน หลกัการการลดความสูญเสีย 

7 ลกัษณะ (7 waste)  

 

ขั้นตอนการศึกษา 

 ผูว้ิจัยไดท้  าการศึกษากระบวนการด าเนินงานของการวางแผนการผลิต ทั้งในส่วนของกระบวนการท างาน

และปัญหาท่ีเกิดข้ึนระหว่างกระบวนการท างาน เม่ือทราบข้อมูลต่าง ๆ  จึงก  าหนดวัตถุประสงค์ที่สอดคล้องกบั

การศึกษากระบวนการท างานและปัญหาท่ีเกิดข้ึน ต่อมาท าการรวบรวมขอ้มูลที่เกี่ยวขอ้งกบักระบวนการวางแผนการ

ผลิต โดยเก็บรวบรวมขอ้มูลจากทั้งเอกสารท่ีมีการเรียบเรียงและไดจ้ดบนัทึกไว ้รวมถึงขอ้มูลจากการสอบถามและ

สัมภาษณ์พนกังานที่เกี่ยวขอ้ง เม่ือมีขอ้มูลเพียงพอต่อการศึกษาแลว้จึงท าการวิเคราะห์ขอ้มูลและประมวลผล เพื่อให้

เขา้ใจถึงสาเหตุของปัญหาที่แทจ้ริงได ้พร้อมน าแผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) หรือผงักา้งปลา 

(Fishbone Diagram) ซ่ึงถือเป็นเคร่ืองมือหน่ึงในเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) มาประยุกต์ใช ้เม่ือเสร็จส้ิน

กระบวนการวิเคราะห์และประมวลผลจึงสรุปผลการด าเนินงานและเสนอแนวทางแกไ้ขปัญหาส าหรับแกไ้ขปัญหา

ของกระบวนการ และปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในแผนกการวางแผนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา 

 



การเก็บรวบรวมข้อมูล 

 ในการด าเนินการวิจยัของผูว้ิจยับริษทักรณีศึกษา ผูว้ิจยัไดร้วบรวมขอ้มูลจากแหล่งขอ้มูลต่าง ๆ โดยสามารถ

แบ่งออกเป็นขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data) คือการเกบ็รวบรวมขอ้มูลขั้นปฐมภูมิในการศึกษากระบวนการด าเนินงาน

และประเด็นปัญหาไดม้าจากการสัมภาษณ์บุคลากรที่อยู่ในส่วนงานการวางแผนการผลิต บริษทั แวนดา้แพค จ ากดั

และข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) คือข้อมูลท่ีได้จากการรวบรวมข้อมูลเน้ือหาจากเอกสาร หนังสือ บทความ 

งานวิจัยและเอกสารที่มีการเรียบเรียงและบนัทึกไวอ้ยู่แลว้ ที่ไดจ้ากทั้งภายในและภายนอกองค์กรท่ีเกี่ยวขอ้งกบัการ

ด าเนินงานวิจยั เพื่อน ามาใชเ้ป็นแนวทางในการเสนอแนะแนวทางแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

 

การวิเคราะห์ข้อมูล 

 เม่ือผูว้ิจยัไดศ้ึกษากระบวนการท างาน และท าการรวบรวมขอ้มูลที่เกี่ยวขอ้ง จึงน าขอ้มูลมาท าการวิเคราะห์ 

โดยการวิเคราะห์กระบวนการภายในของส่วนงานวางแผนการผลิตจะใชก้ารจดัจดัท าแผนผงักระบวนการ (Flowchart) 

เพื่ออธิบายใหเ้ห็นภาพมากข้ึน และอธิบายกระบวนการต่าง ๆ ในส่วนถดัไป ส่วนการวิเคราะห์กระบวนการภายนอก

ส่วนงานของการวางแผนการผลิตจะจดัท าแผนผงักระบวนการ (Swimlane Diagram) ที่แบ่งส่วนงานชดัเจน เพื่อง่ายต่อ

การเขา้ใจ และอธิบายกระบวนการต่าง ๆ ในส่วนถดัไป และการคน้หาปัญหาหรือความสูญเสีย สาเหตุแบ่งปัญหาดว้ย

แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) หรือผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) เพื่อให้เหตุปัญหาไดอ้ย่าง

ชดัเจนส่งผลใหส้ามารถเสนอแนวทางการแกไ้ขไดอ้ยา่งตรงจุด และแม่นย  า 

 

ผลการวิจัย 

 การด าเนินการวิจยัเล่มน้ี มีจุดประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตขององค์กรกรณีศึกษา เพื่อ

ศึกษาปัจจยัที่ส่งผลต่อความสูญเปล่าของกระบวนการวางแผนการผลิต และเพื่อวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและเสนอ

วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการวางแผนการผลิต ซ่ึงสามารถแสดงผลการศึกษาเป็นการวิเคราะห์

กระบวนการภายในและภายนอกของส่วนงานวางแผนการผลิต ส่วนท่ีเกิดข้ึนภายในการวางแผนการผลิตภายในเร่ิม

จาก PPC วางแผนน าเขา้พาร์ทตามคู่มือการท างานในเร่ืองที่ก  าหนด พร้อมท าคู่มือการท างานตรวจสอบจ านวนความ

ตอ้งการวตัถุดิบของสินคา้ท่ีตอ้งการหรือจ านวนท่ีไดค้  านวณไว ้และจัดท าวิธีการติดตามวตัถุดิบเหล่านั้น ถา้หากการ

วางแผนไม่เป็นไปตามแผนจะมี  2 กรณีคือ 1.การไม่เป็นไปตามแผนไม่ส่งผลกระทบต่อการผลิตและส่งสินค้า จะ

สามารถติดตามพาร์ทไดต้ามคู่มือ เร่ือง วิธีการติดตาม Component Part & Material (Material Requirement Planning 

Follow Up) (WI-PPC-08) ตรงขา้มกนัหากส่งผลกระทบต่อการผลิตและติดตามพาร์ท วิธีการติดตาม Component Part 

& Material (Material Requirement Planning Follow Up) (WI-PPC-08) จากนั้นมีการวางแผนการน าเขา้วตัถุดิบ Long 

Term ตามคู่มือการท างานเร่ือง Common Parts Stock For Order incoming (WI-PPC-16) และตามคู่มือการท าเ ร่ือง 



วิธีการจดัท าใบสั่งซ้ือ (P/R) (WI-PPC-09) โดยสามารถแบ่งเป็นวตัถุดิบ Common Part ที่ Leadtime มากกว่า 30 วนัจะ

มีการ Stock 1 เดือน ตามคู่มือพร้อมจดัท าใบสั่งซ้ือ (P/R) ส่วน Unique จะใช ้Forecast จาก Sale Order เพื่อมาท า Stock 

(Max 2 เดือน) ท าตามคู่มือการท างานและจัดท าใบสั่งซ้ือ (P/R) ต่อมาเป็นการวางแผนการใชแ้ละน าเขา้ Corrogate 

Plastic Box จะใชก้าร Forecast จากฝ่ายขาย เพื่อค  านวณการใชใ้นแต่ละวนั โดยวตัถุดิบจะเพียงพอส าหรับเก็บไวใ้น

คลงั เพื่อรอส่งออกไปยงัลูกคา้และส าหรับหมุนเวียนการผลิต กรณีมีไม่เพียงพอ จะมีการค านวณและแนบใบสั่งซ้ือ

ตามคู่มือการท างาน และหากเป็นกรณีที่ลูกคา้มีการยกเลิก Order ฝ่ายการวางแผนการผลิตจะตอ้งแจ้งกบัส่วนงานที่

เกี่ยวขอ้ง พร้อมตรวจเช็คกบัผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึนหลงัการยกเลิก จากนั้นแจ้งฝ่ายขาย เกี่ยวกบัผลท่ีเกิดข้ึนหลงัจาก

ยกเลิก คือ Stock Component Part / RM และ Finish Goods เม่ือฝ่ายขายรับทราบจะแจง้ผลกระทบและค่าเสียหาย ส่วน

ฝ่ายการวางการผลิตกจ็ะบนัทึกการยกเลิก ระบุสาเหตุและการแกไ้ขต่อไป ในการติดตามการผลิตและการส่งมอบ ฝ่าย

ต่าง ๆ มีขอ้มูลการผลิตประจ าวนัของฝ่ายการผลิตต่าง ๆ มาเปรียบเทียบกบัแผนการผลิตประจ าวนัในเอกสาร เพื่อ

ติดตาม พร้อมกบัพิจารณาว่ามีหรือไม่มีผลกระทบกบัการส่งมองสินคา้ หากไม่มีก็ด  าเนินการติดตามตาม Production 

Planning Control ที่วางไว ้แต่หากแผนการผลิตท่ีวางไวมี้ผลกระทบต่อการส่งมอบสินคา้ จะมีเหตุฉุกเฉินใหป้ฏิบติัตาม 

อาจมีการขอเปลี่ยนแปลงการส่งมอบส่งทาง E-Mail หรือเอกสารการขาย Sale Plan, Export Schedule เพื่อใหมี้การแจง้

กบัลูกคา้ต่อไป ส าหรับการวิเคราะห์กระบวนการภายนอกส่วนงานวางแผนการผลิต เม่ือมีการตกลงกนัระหว่างผูซ้ื้อ

และฝ่ายขาย ลูกคา้หรือผูซ้ื้อจะแจ้งราบละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับสินคา้ทั้ งหมด จากนั้นฝ่ายขายจะน าค  าสั่งซ้ือมาส่ง

ใหก้บัฝ่ายการวางแผนการผลิต เพื่อท าการวางแผนใหท้นัก  าหนดส่งมอบกบัลูกคา้ ซ่ึงฝ่ายการวางแผนการผลิตใชเ้วลา 

3 วนัในการตรวจเช็ควตัถุดิบหรือวสัดุ เม่ือทราบถึงสาเหตุหรือปัจจัยต่าง ๆ  ที่เป็นผลกระทบต่อการผลิตแลว้จะตอบ

กลบัลูกคา้เกี่ยวกบัวนัส่งมอบว่าวนัท่ีเท่าใด จากนั้นฝ่ายการวางแผนการผลิตท าการเปิด “Job Order” หรือเปิดการสั่ง

ผลิต และน าไปยงัฝ่ายการผลิตเพื่อผลิตสินคา้ต่อไป หากกรณีที่วตัถุดิบไม่เพียงพอต่อการผลิต ฝ่ายการวางแผนจะท า

การเปิดการขอสั่งซ้ือวตัถุดิบต่อแผนกจัดซ้ือผ่านใบ P/R ก่อนเปิด Job Order และมีการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหาดว้ย

แผนผงัแสดงเหตุและผล เม่ือไดร้วบรวมปัจจยัท่ีจะส่งผลต่อปัญหาหรือความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน นัน่คือมีการรอคอยการ

ตอบกลบัของฝ่ายการวางแผนการผลิตที่ตอบกลบัไปยงัฝ่ายขาย เพื่อตอบกบัลูกคา้ต่อไป ผูว้ิจยัไดห้ลกัการ 4M คือ คน 

(Man) เคร่ืองจักร (Machine) วตัถุดิบ (Material) และวิธีการ (Method) เม่ือพิจารณาแลว้ปัญหาจะเกิดจากการขาดการ

ตรวจสอบและติดตามวตัถุดิบและสินคา้ ขาดระแบบการแจง้เตือนขอ้มูลวตัถุดิบและสินคา้ และกระบวนการท างาน

ภายในไม่มีการตรวจสอบการท างานอยา่งสม ่าเสมอ 

 

อภิปรายและสรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษาส่วนงานการวางแผนการผลิต ทั้งกระบวนการภายในและภายนอก ทั้งการวางแผนในการ

สั่งซ้ือวตัถุดิบ รวมถึงปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน ท าใหผู้ว้ิจยัสามารถระบุสาเหตุที่มีอิทธิพลต่อการเกิดการรอคอยการตอบ

กลบัจากฝ่ายการวางแผนการผลิต โดยระดมสมองสมองจากผูท้ี่มีประสบการณ์ โดยน าเสนอผ่านแผนผงัแสดงเหตุและ



ผล (Cause & Effect Diagram) หรือผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) ไดป้ระยุกต์ใช ้4M ซ่ึงสามารถแสดงสาเหตุแห่ง

ปัญหาไดด้งัน้ี 1.เคร่ืองจกัร คือ การขาดระบบการแจง้เตือนและมีการจดัเก็บขอ้มูลในลกัษณะขอ้มูลทางเดียว 2.คน คือ 

พนักงานหรือบุคลากรที่เกี่ยวขอ้งไม่ทราบก าหนดการเขา้ของวตัถุดิบที่แน่ชดั และการเปลี่ยน Supplier ก็ท  าให้เกิด

ปัญหาในการติดตาม 3.วตัถุดิบ คือ ขาดการตรวจสอบและติดตามวตัถุดิบและสินคา้ รวมถึงปริมาณการเขา้-ออกของ

วัตถุดิบที่ไม่มีการตรวจสอบที่แน่นอน และ 4.วิธีการ คือ การตรวจสอบวตัถุดิบและสินคา้ใช้เวลานาน ไม่มีการ

ตรวจสอบกระบวนการท างานอยา่งสม ่าเสมอ หลงัจากพบปัญหาหลกัที่เป็นปัญหาต่อการรอคอยการตอบกลบัของฝ่าย

การวางแผนการผลิตไปยงัฝ่ายขาย เพื่อให้บอกกบัลูกคา้เกี่ยวกับก าหนดส่งได ้ ผูว้ิจัยจึงมีการน าเสนอวิธีการหรือ

เคร่ืองมือที่อาจช่วยแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนดงัต่อไปน้ี คือ สาเหตุการขาดการตรวจสอบและติดตามวตัถุดิบ (Material) 

และสินคา้ (Part) ของพนักงานหรือบุคลากรท่ีเกี่ยวขอ้งภายในส่วนงานวางแผนการผลิต ในส่วนน้ีผูว้ิจัยไดเ้สนอ

แผนการตรวจสอบและติดตามวตัถุดิบ (Material) และสินคา้ (Part) โดยควรมีระยะเวลาการตรวจสอบเป็นรายสัปดาห์ 

เน่ืองจากวตัถุดิบ (Material) และสินคา้ (Part) มีอตัราการเคลื่อนไหวและอตัราการใชข้อ้มูลอยู่ตลอด การขาดระบบ

แจ้งเตือน ผูว้ิจัยไดเ้สนอ Loyverse ซ่ึงเป็นชุดแอพพลิเคชัน่มือถือ POS เพื่อช่วยจัดการการขาย สินคา้คงเหลือและ

ระบบพนักงานและลูกคา้ และกระบวนการที่ไม่มีการตรวจสอบก็อาจท าเป็น  Check Sheet หรือใบตรวจสอบเพื่อให้

การท างานเป็นไปตามที่ไดรั้บมอบหมาย (KPI) 

 

ข้อเสนอแนะ 

ส่วนงานการวางแผนการผลิตควรมีการตรวจสอบและติดตามวัตถุดิบ (Material) และสินคา้ (Part) อย่าง

สม ่าเสมอ โดยมีการพิจารณาความถี่อย่างเหมาะสมตามการใชง้านจริง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดความผิดพลาดท่ี

อาจเกิดข้ึนได ้ และเพิ่มเติมในส่วนของขั้นตอนการท างานก็อาจเพิ่มเติมในส่วนของการบนัทึก และติดตามความ

ผิดพลาดของปัญหาและความสูญเปล่าหรือความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน โดยอาจจัดท าการบันทึกของโปรแกรมหน่ึง

โปรแกรมใด หรือบนัทึกในแผนงานประจ าวนั หรือบอร์ด เพื่อใหทุ้กคนไดรั้บรู้ถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน น าไปสู่การร่วมกนั

แกปั้ญหา มุมมองของปัญหา และจดัการกบัปัญหาไดอ้ยา่งเหมาะสม 
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