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บทสรุป 

 สาระส าคัญในโครงงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ แสดงให้เห็นถึงรายละเอียดของงานที่ต้อง
รับผิดชอบ ในการปฏิบัติงานและโครงงานที่สนใจในการสหกิจศึกษาคร้ังนี้ โดยปัญหาส าคัญที่พบ
ในสายการผลิต การประกอบย่อยปลั๊กเสื้อสูบคือ การท างานเกินเวลามาตรฐานตามที่ก าหนดใน
สายการผลิต และเคร่ืองจักรท างานไม่เสถียรและท างานเกินเวลามาตรฐานอีกเช่นกัน จึงต้องมีการ
ปรับปรุงพัฒนาในส่วนของวิธีการและการจัดการท างานของสายการการผลิตการประกอบปลั๊กเสื้อ
สูบย่อย เพื่อลดปัญหาที่ เกิดขึ้น ส่งผลให้เวลาในการประกอบปลั๊กเสื้อสูบย่อยลดลงท าให้
ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึ้นการพัฒนาปรับปรุงนั้นท าโดยเร่ิมจากการศึกษาสภาพการท างาน
โดยรวม วิเคราะห์ปัญหาต่างๆว่าเกิดขึ้นได้อย่างไร การก าหนดแนวทางการแก้ไขการทดลองและ
การประเมินผลโดยท าการระบบขึ้นมาอย่างชัดเจนหลังจากที่ได้ท าการปรับปรุงแล้วได้เปรียบเทียบ
ก่อนและหลังสรุปได้ว่ามีการท างานที่เป็นระบบมากขึ้นและประสิทธิภาพการท างานเพิ่มขึ้นโดย
ก่อนการปรับปรุงใช้เวลาในการผลิตของแต่ละรุ่นรวมกัน 1,414.4 วินาทีหลังจากท าการปรับปรุงใช้
เวลาในการท างานแต่ละรุ่นท าให้เวลาลดลงทั้งหมด 207.1วินาที และลดพนักงานได้ 1 คน 
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Summary 
 In essence, this cooperative education project. Showing the details of the job 
responsibility. Operational and project interested in cooperative study. The major 
problem encountered in the production line. The cylinder is sub-assembly components. 
Working beyond the standard stipulated in the production line. Machinery and unstable 
over time and work standards as well. Need to improve the methods of work and 
management of the production assembly line plug cylinder subsidiaries. To reduce 
problems As a result, the time to assemble the plug cylinder small decrease in 
performance, increase productivity improvements made by the start of the study 
overall. Analyze problems that happen. The guidelines fixed by the trial and evaluation 
system more clearly after the update has been compared before and after.In conclusion, 
it is working on a more systematic and performance increase without first improving 
the production time of each combination 1414.4 seconds after the renovation takes to 
run each generation makes a lower total 207.1 seconds. and reduce staff by one person 
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คอยดูแลและให้ค าปรึกษาแนะน าและติดตามการด าเนินงานต่างๆของข้าพเจ้าในฐานะพนักงานที่
ปรึกษาและพี่เลี้ยงเป็นอย่างดีมาโดยตลอดท าให้ข้าพเจ้าได้ประสบการณ์ใหม่ๆคอยให้ความรู้และ
ก าลังใจในการท างานเสมอมาทั้งนี้ยังสั่งสอนในหลายๆด้านส าหรับการท างานจริงซึ่งล้วนแล้วเป็น
ประสบการณ์ที่มีค่าอย่างยิ่งสุดท้ายขอบคุณอาจารย์เทอดศักดิ์ ใจงามซึ่งเป็นอาจารย์ที่ปรึกษาคอยให้
ความช่วยเหลือและค าแนะน าท าให้การสหกิจคร้ังนี้ผ่านไปได้ด้วยดี 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถำนประกอบกำร 
 บริษัท คูโบต้า เอ็นจิ้น (ไทยแลนด์) จ ากัด โรงงานตั้งอยู่ติดกับถนน 331 เลขที่ 360 ม.3
ต าบลเขาหินซ้อน อ าเภอพนมสารคาม จังหวัดฉะเชิงเทรา 24120 

 

 
ภำพท่ี 1.1  ที่ตั้ง บริษัท คูโบต้า เอ็นจิ้น (ไทยแลนด์) จ ากัด 
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1.2 ประวัติของสถำนประกอบกำร 
 บริษัท KUBOTA Engine (Thailand) Co., Ltd. จดทะเบียนก่อตั้งเมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 
2554 โดยผู้ลงทุน KUBOTA Corporation (100%) บนพื้นที่ 75,856 ตารางเมตร (47.41 ไร่) โดย
แบ่งเป็นขนาดอาคาร 35,620 ตารางเมตร (22.26 ไร)่ จ านวนพนง. 430 คน  
 

1.3 ลักษณะธุรกิจของสถำนประกอบกำร 
 โดยผลิตภัณฑ์หลักของบริษัท คูโบต้า เอ็นจิ้น (ไทยแลนด์) จ ากัด เป็นเคร่ืองยนต์ดีเซลสูบ
ตั้งซึ่งมีทั้งหมด 2 ประเภทคือ ประเภท 3 สูบและประเภท 4 สูบโดยจะเป็นชนิดที่ระบายความร้อน
ด้วยน้ า (03Series Engine) ส าหรับส่งขายให้กับบริษัทในเครือข่ายของคูโบต้าทั้งที่อยู่ในประเทศ
ไทยและต่างประเทศ ในส่วนของต่างประเทศที่ทางบริษัท คูโบต้า เอ็นจิ้น (ไทยแลนด์) จ ากัดส่งขาย
นั้น 95% จะส่งไปยังประเทศจีนส่วนที่เหลืออีก 5% นั้นจะจัดไปส่งไปยังประเทศอินเดียและ
ประเทศที่มีบริษัทคู่ค้าของบริษัท คูโบต้า เอ็นจิ้น (ไทยแลนด์) จ ากัด อยู่ ณ ประเทศนั้นและทาง
บริษัท คูโบต้า เอ็นจิ้น (ไทยแลนด์) จ ากัด เองนั้นยังขายเคร่ืองยนต์ให้กับกลุ่มลูกค้าที่เป็นอุตสหา
กรรมเคร่ืองจักรกลหนักและบริษัทผู้ผลิตตู้ท าความเย็นที่เป็นตู้คอนเทนเนอร์ที่ใช้แช่แข็งสินค้าที่
เป็นจ าพวกของสด อาหารทะเล อาหารแช่แข็ง ผลไม้และผัก ที่จะต้องส่งลงเรือเดินทะเลส่งขาย
ต่างประเทศ 
 

1.4 นโยบำยคุณภำพบริษัท 
 บริษัท คูโบต้า เอ็นจิ้น (ไทยแลนด์) จ ากัด  มุ่งมั่นที่จะเป็นฐานการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ
เป็นอันดับ 1 ของคูโบต้า เพื่อความพึงพอในสูงสุดของลูกค้า 
 

1.5 สโลแกนควำมปลอดภัย 
 ปฏิบัติตามกฎ ช่วยลดอันตราย ท าตามนโยบาย เพื่อความปลอดภัยของชีวิตเรา 

 

1.6 ค ำขวัญบริษัท 
 คูโบต้าเอ็นจิ้นไม่เป็นรอง เพียงแค่พวกเราปรองดองแข็งขัน เราจะเติบโตไปด้วยกัน เพื่อ
สานฝันของพนักงานทุกคน 
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1.7  รูปแบบกำรจัดองค์กรและบริหำรองค์กร  
 

 

ภำพท่ี 1.2  การบริงานในแผนกฝ่ายผลิต 
 
 

 

Mr.Nakata K.
Department Manager

Machine Line

Ms. Wanthida T.
Chief Engineer

Kaizen GroupAssembly Line Office's Clerk

Mr. Parit S.
Engineer

Ms.Pattama J.
Engineer

Ms.Nutnicha R.
Engineer

QC Line & Repair

Mr. Somkiat P.
Leader

Mr. Dao P.
Group Leader

Mr. Somchai D.
Leader

Crank Case Cylinder Head 1 Cylinder Head 2

Mr. Samran K.
Leader

Mr. Sirichai T.
Leader

Mr. Amnat P.
Leader

Mr.Kampon W
Leader

Mr. Chairat Y
Leader

Mr. Natee P.
Leader

Sub Line Main Line

Ms.Kanlayanee H.
Office's Clerk

Mr.Sumate K.
Sub Leader

Mr.Yutthana W.
Sub Leader

Mr.Khunchai J.
Sub Leader

Mr.Yodrak K.
Sub Leader

Ms.Sawitree S.
Sub Leader

Ms.Tipakorn  Y.
Sub Leader

Mr.Saknarat  K.
Sub Leader

Ms.Visa D.
Sub Leader

Mr.Wimon  M.
Sub Leader-TR

Mr.Yanakorn  W.
Sub Leader-TR

Mr.Dachar  K.
Sub Leader-BP

Mr.Wirasak  M.
Sub Leader-PA

Mr.Thawatchai  I.
Sub Leader-FA

Ms.Kanthicha  A.
Sub Leader

Mr.Witoon S.
Sub Leader

Mr.Phaithun P.
Sub Leader
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1.8 ต ำแหน่งและหน้ำที่งำนทีน่ักศึกษำได้รับมอบหมำย 
 1.5.1 ต าแหน่ง นักศึกษสหกิจ แผนกManufacturing Department  
 1.5.2 งานที่ได้รับมอบหมาย  
  1. ปรับปรุงกระบวนการท างานเพื่อเพิ่มผลผลิต 
  2. ลดต้นทุนการผลิต 
  3. หา Muda และก าจัด Muda ที่เป็นอุปสรรคต่อการผลิต 
  4. ท าการ Kaizen line ผลิตเพื่อก าจัด Muda 
  5. ลดต้นทุนการผลิต 

 
1.9 พนักงำนที่ปรึกษำ 
 ชื่อคุณวรรณธิดา ธาระเขตร์ (Ms.Wanthida  Taraket) 
 ต าแหน่ง  Chief engineer  

 
1.10 ระยะเวลำปฏิบัติงำน 
 วันที่ 30 พฤษภาคม พ.ศ. 2559 ถึง วันที่ 30 กันยายน พ.ศ. 2559 

 
1.11 วัตถุประสงค์ของกำรสหกิจศึกษำ 
 -  เพื่อให้ได้น าวิชาที่ศึกษามาใช้ปฏิบัติงานจริงในสถานที่จริง 
 -  เพื่อสร้างเสริมประสบการณ์ในการประกอบวิชาชีพ 
 -  เพื่อฝึกให้นักศึกษามีความตรงต่อเวลา 
 -  เพื่อฝึกให้นักศึกษามีความรับผิดชอบต่อหน้าที่ที่ได้รับมอบหมาย 
 -  เพื่อฝึกให้นักศึกษาได้เรียนรู้การท างานในชีวิตจริงประสบการณ์จริง 
 -  เพื่อให้นักศึกษาได้ฝึกการท างานเป็นทีมและเป็นระบบ 
 -  เพื่อให้นักศึกษาเรียนรู้การท างานภายในองค์กร 
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1.12 ผลที่คำดว่ำจะได้รับจำกกำรสหกิจศึกษำ 
 1. สามารถแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าได้ในการปฏิบัติงานได้จริง 
 2. ได้รับรู้ถึงกระบวนการผลิตการจัดการภายในองค์กร 
 3. สามารถน าความรู้ที่ได้ไปประยุกต์ใช้ได้ในอนาคต 
 4. สามารถวางแผนงานได้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทที ่2 
ทฤษฎีและเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัติงาน 

 
2.1 ทฤษฎีที่เก่ียวข้อง 
 ในการท าโครงงานนี้ได้น าทฤษฏี หลักการของทางองค์กรและทฤษฏีของทางวิศวกรรมอุต
สาหการเข้ามาช่วยในการแก้ไขปัญหาต่างๆที่เป็นปัญหาต่อการด าเดินงานซึ่งได้น าหลักการและ
ทฤษฏีมาปรับใช้เข้าด้วยกัน ประกอบไปด้วยทฤษฏีและหลักการดังต่อไปนี้ 
 2.1.1 ระบบ TPS  
 Toyota Production System (TPS) คือ ระบบการผลิตของToyota ที่ยึดหลักการผลิตโดยที่
ไม่ให้มีสินค้าเหลือหลักดังกล่าวมีจุดประสงค์คือ ผลิตเฉพาะสินค้าที่ขายได้เท่านั้น โดยจะผลิต
สินค้าที่มีคุณภาพและผลิตสินค้าด้วยต้นทุนที่ต่ ากว่าเพื่อเป็นการลดต้นทุนการผลิต โดยมองว่าการ
ผลิตโดยมีสินค้าใน Stock ถือว่าเป็นต้นทุน จึงต้องผลิตโดยไม่ให้มี Stock เหลือเพื่อให้เป็นการผลิต
โดยไม่มีต้นทุน หลักการดังกล่าวท าให้สินค้ามีต้นทุนการผลิตต่ าโดยใช้วิธีการ 2 เสาหลักของระบบ
การผลิตแบบ Toyota Production System คือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.1 ระบบการผลิตแบบTOYOTA 
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 2.1.2 Just In Time (JIT) 
 Just-In-Time ในความหมายที่ตรงตัวหมายถึง ทันเวลาพอดี ท างานให้พอดีเวลา วางแผนให้
ดี เตรียมการให้พอดีส าหรับระบบการผลิตแบบ Just In Time หรือระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี
นั้นหมายถึง การผลิตหรือส่งมอบ สิ่งที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการด้วยจ านวนที่ต้องการ โดยใช้
ความต้องการของลูกค้าเป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณการผลิตและการใช้วัตถุดิบ และใช้Pull System 
ในการควบคุมวัสดุคงคลังและการผลิต ท าให้ไม่เกิดของเหลือหรือของส่วนเกินทั้งในส่วนของ
วัตถุดิบงานระหว่างท า และสินค้าส าเร็จรูประบบการผลิตแบบ Just In Time จะเร่ิมต้นจากขั้นตอน
ของปรับให้สายการผลิตมีความราบเรียบสม่ าเสมอในทุกขั้นตอน หรือที่เรียกว่าการท างานแบบ 
HEIJUNKA หรือในภาษาอังกฤษเรียกว่า Leveled Production ในขั้นตอนนี้ ระยะเวลาการผลิตใน
แต่ละกระบวนการจะถูกควบคุมด้วยระบบ Takt Time เพราะปัจจุบันนั้นกระบวนการผลิตรถยนต์
ในแต่ละสาย (Line) การผลิตได้เปลี่ยนแปลงจากเดิมมาก โดยสายการผลิตแต่ละสายอาจ
ประกอบด้วยการผลิตรถยนต์หลายๆ รุ่นในเวลาเดียวกันซึ่งปัจจุบันนั้น TOYOTA Thailand 
สามารถผลิตรถยนต์มากสุดถึง 5 รุ่นในสายการผลิตสายหนึ่ง ดังนั้นจะเห็นได้ว่าความต่อเนื่องของ
การผลิต (Continuous Flow Processing) ในแต่ละขั้นตอน มีส่วนส าคัญอย่างยิ่งการท าให้ระบบ Just 
In Time ประสบความส าเร็จ 
 2.1.3 JIDOKA  
 หรือในความหมายของค าภาษาอังกฤษว่า “Autonomation”หมายความว่า การควบคุม
ตัวเองโดยอัตโนมัติ คือ การใช้เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรในการป้องกันความผิดพลาดในการท างาน
ที่อาจจะท าให้สินค้าเสียเกิดขึ้น หรือในทุกๆ กระบวนการหากเกิดการผิดพลาดขึ้น จะมีระบบ
อัตโนมัติเพื่อหยุดยั้งการส่งสินค้าที่มีความเสียหายหรือคุณภาพไม่ได้มาตรฐานไปยังกระบวนการ
ต่อไปซึ่งอาจจะส่งผลให้เกิดการผลิตสินค้าส าเร็จรูปที่ไม่ได้คุณภาพหรือไม่ได้มาตรฐานส่งไปยังถึง
มือลูกค้าได้หรืออาจกล่าวอย่างสั้นๆได้ว่า ระบบ JIDOKA คือกระบวนการควบคุมตัวเองโดย
อัตโนมัติเพื่อป้องกันข้อผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นในสายการผลิตหรือในเคร่ืองจักรในทางปฏิบัติระบบ 
JIDOKA จะเร่ิมจากการติดตัง้สัญญาณไฟฟ้า (Andon) ที่จะบอกชื่อรุ่นการผลิตและข้อมูลต่างๆ ที่จะ
ท าให้พนักงานทราบว่าจะต้องประกอบชิ้นส่วนใดบ้าง อะไหล่ได้บ้าง หากพบข้อผิดพลาดที่ไม่
จ าเป็นต้องมีการหยุดสายการผลิต เช่น พนักงานใส่หรือประกอบชิ้นส่วนผิดพลาดจากที่ก าหนดไว้ 
สัญญาณเตือนจะดังขึ้นทันที แต่หากว่ามีเหตุการณ์ฉุกเฉินขึ้น ได้มีระบบที่เรียกว่า การก าหนดจุด
หยุด (Fixed Position Stop System) ไว้ โดยพนักงานสามารถดึงสัญญาณนี้เพื่อเป็นการเรียกให้
หัวหน้างานได้สามารถเข้ามาตรวจสอบและแก้ไขได้ทันท่วงทีนอกจากนั้น ณ ขั้นตอนสุดท้ายของ
ระบบนั้นยังมีระบบที่เรียกว่า POKAYOKE หรือเคร่ืองมือที่ป้องกันสถานการณ์อันผิดปกติอันอาจ
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เป็นเหตุให้เกิดปัญหาได้ก่อนที่จะส่งต่อไปยังระบบอ่ืนๆข้อดีของระบบ JIDOKA นั้นไม่เพียงแต่จะ
ช่วยให้ไม่มีสินค้าเสียหายหรือไม่ได้มาตรฐานเกิดขึ้นเท่านั้นแต่จะช่วยให้การไหลของวัสดุในระบบ 
JIT ท าได้อย่างมีประสิทธิภาพด้วย ซึ่งจะช่วยลดเวลาการท างาน และป้องกันการเกิดของเสีย 
(Waste) ในระบบเช่น การเสียเวลาตรวจสอบสินค้า การรอคอย การขนส่ง และสินค้ าเสียหายหรือ
คุณภาพไม่ได้มาตรฐาน ซึ่งหลักการ 3 ประการที่ส าคัญของ JIDOKA คือ การแยกการท างานของ
พนักงานกับการท างานของเคร่ืองจักรออกจากกัน การพัฒนาอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือเพื่อป้องกันการ
ท า ให้สินค้าเสียหายหรือไม่ได้คุณภาพ และการประยุกต์ใช้ JIDOKA กับกระบวนการประกอบ
ชิ้นส่วนต่างๆนอกจากนี้ ยังมีสาเหตุส าคัญที่ท าให้คุณภาพในการผลิตลดลงนั้น มี 3 สาเหตุด้วยกัน 
คือ 
 MUDA  คือ การเคลื่อนไหวของพนักงานประกอบที่ไม่เกิดคุณค่า 
 MURI  คือ การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ์ 
 MURA   คือ แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตที่ไม่สม่ าเสมอ 
  2.1.3.1 MUDA 

 MUDA คือ ความสูญเปล่า (Waste) หรือการปฏิบัติงานที่ยังขาดประสิทธิภาพ ในการ
ปฏิบัติหน้าที่อย่างใดอย่างหนึ่งนั้น ต้องประกอบด้วยวิธีการท างานและทรัพยากร ในบางคร้ังหาก
เราพิจารณากันจริงๆ จังๆ จะพบว่าหากว่ามีการปรับเปลี่ยนวิธีการท างานบางอย่าง ก็จะสามารถผลิต
ชิ้นงานได้อย่างสมบูรณ์เหมือนกับวิธีการเดิมๆ แต่ว่าอาจจะใช้เวลาน้อยกว่า ใช้วัตถุดิบน้อยกว่า ใช้
แรงงานน้อยกว่า หรือสามารถผลิตชิ้นงานออกมาได้ในจ านวนมากกว่าในเวลาเท่ากัน นั่นแสดงว่า
การปฏิบัติงานในรูปแบบเดิมๆ มี MUDAหรือความสูญเปล่าอยู่ ซึ่งความสูญเปล่าเป็นสิ่งที่น่ากลัว
มาก เพราะหากไม่ตั้งใจพิจารณาจริง ๆ เราจะติดกับดักประสบการณ์ (Experience Trap) กล่าวคือ
การที่เราปฏิบัติหน้าที่ใดหน้าที่หนึ่งมาเป็นระยะเวลานานๆ ท าให้เราอาจหลงคิดว่ารูปแบบการ
ปฏิบัติงานที่เราท าอยู่ไม่มีข้อเสียใดๆ เป็นสิ่งที่ดีอยู่แล้ว ไม่มีข้อบกพร่อง ด้วยกับดักประสบการณ์นี้
เองท าให้ผู้ปฏิบัติงานไม่สามารถที่จะสังเกตเห็น MUDA ได้กล่าวง่ายๆ ค าที่ชอบพูดกันอยู่เสมอว่า 
“ท าแบบนี้เหนื่อยฟรี” “ท าแบบนี้เสียของ” “ท าแบบนี้เสียเวลา” ถ้าคนที่พูดหรือว่าเราสามารถท าวิธี
อ่ืนที่เร็วกว่า ประหยัดวัตถุดิบกว่า เหนื่อยน้อยกว่า ก็ถือว่าการท างานในรูปแบบเดิมๆ นั้นมี MUDA 
หรือความสูญเปล่าอยู่ จากประสบการณ์ของผู้เขียนนั้นมีความเห็นว่า MUDA ไม่มีทางที่จะหมดไป
ได้ เพราะเมื่อเทคโนโลยีพัฒนาขึ้นหรือมนุษย์มีทักษะแนวคิดใหม่ๆ เพิ่มมากขึ้น ก็มักจะสามารถคิด
วิธีการปฏิบัติงานที่ดีกว่ารูปแบบเดิมๆ ได้เสมอ ดังนั้น MUDA จึงไม่มีทางที่จะหมดไปซึ่งก็เป็น
หน้าที่ของผู้ปฏิบัติงานที่จะต้องพยายามค้นหา MUDA หรือความสูญเปล่าและก าจัดออกไปเร่ือยๆ 
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เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการปฏิบัติงานอย่างต่อเนื่องค าถามง่ายๆ ในการค้นหา MUDAใน
กระบวนการผลิต ก็คือ 
 - ลูกค้า (อาจจะเป็นลูกค้าภายในซึ่งเป็นกระบวนการถัดไป) ต้องการหรือคาดหวังอะไรจาก
การปฏิบัติงานของกระบวนการน้ี 
 - มีวิธีที่ดีกว่านี้หรือไม่ที่จะท าให้เราใช้เวลาในการผลิตน้อยกว่านี้หรือประหยัดแรงกว่า 
โดยที่ไม่เกิดผลกระทบต่อลูกค้า 
 - มีวิธีที่ดีกว่านี้หรือไม่ที่จะท าให้เราประหยัดวัตถุดิบกว่าที่เป็นอยู่โดยที่ไม่เกิดผลกระทบ
ต่อลูกค้า 
 - มีวิธีที่ดีกว่านี้หรือไม่ที่จะท าให้เราเพิ่มผลผลิตได้ในเวลาเท่าเดิมโดยที่ไม่เกิดผลกระทบ
ต่อลูกค้า   
  2.1.3.2 MURI 
 คือ สภาวะที่เกินก าลัง เป็นการท างานที่เกินก าลังทั้งก าลังคนและเคร่ืองจักร ท าให้เกิดความ
ล้าสะสม ซึ่งจะสังเกต MURI ได้ง่ายๆ ก็คือหากกระบวนการใดมีปัญหาการลาออกของพนักงาน
บ่อยครั้ง โดยสาเหตุการลาออกของพนักงานจากการท า Exit Interview นั้นมาจากการที่ท างานหนัก 
หรือว่าเคร่ืองจักรมีอัตราการหยุดท างานหรือเสียบ่อย ๆ ไม่ว่าจะเป็นการหยุดเล็ก ๆน้อย ๆ (Minor 
Stoppage) หรือความเสียหายซึ่งต้องใช้เวลาในการซ่อมเป็นระยะเวลาหนึ่ง ๆ (Breakdown) นั่น
หมายถึงว่าระบบการผลิตก าลังประสบกับMURIแนวทางในการแก้ไข MURIนั้น องค์กรส่วนใหญ่
มักจะแก้ไขด้วยการเพิ่มก าลังคน ถ้าคนท างานหนักเกินไป หรือเพิ่มเคร่ืองจักร กรณีที่เคร่ืองจักร
ท างานมากเกินไป ซึ่งเป็นแนวทางที่ไม่ถูกต้องนัก แท้จริงแล้วองค์กรควรจะเข้ามาตรวจสอบวิธีการ
ท างานว่าจะมีการปรับเปลี่ยนวิธีการท างานใด ๆ ที่จะท าให้ทุ่นแรงการท างาน หรือลดภาระงาน
เคร่ืองจักร หรือมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้นได้หรือไม่ 
  2.1.3.3 MURA 
 คือ ความไม่สม่ าเสมอ (Variation) ซึ่งเป็นอุปสรรคส าคัญในการควบคุมคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ ยิ่งถ้ากระบวนการผลิตไม่มีความสม่ าเสมอด้วยแล้ว พนักงานจะต้องคอยแก้สถานการณ์
เฉพาะหน้าในการผลิตผลิตภัณฑ์ซึ่งสุดท้ายกระบวนการผลิตก็จะขึ้นกับความสามารถเฉพาะตัวของ
พนักงานซึ่งจะท าให้ไม่สามารถควบคุมคุณภาพและแผนกการผลิตได้ ดังนั้นผู้เขียน จึงคิดว่า
กระบวนการที่มีความส าคัญต่อคุณภาพ (Critical Control Point) จะต้องมีมาตรฐานในการ
ปฏิบัติงาน (Standard of Procedure) นอกจากนี้อาจจะต้องมีการประยุกต์ PokaYoke ซึ่งเป็นวิธีใน
การป้องกันความผิดพลาดหรือความบกพร่องของการปฏิบัติงานของพนักงานอันเกิดมาจากความ
ผิดพลาดของมนุษย์ (Human Error) หรืออาจจะมีการประยุกต์เอาเทคนิคทางสถิติเข้ามาควบคุม
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กระบวนการ (Statistical Process Control : SPC) โดยอาการของ Mura นั้นสามารถสังเกตได้
ดังต่อไปนี้ 
 - พนักงานมีการรอคอยในการท างานในบางช่วงเวลาหรือเกิดการรอขึ้นเป็นพักๆอัน
เน่ืองมาจากระบบการปฏิบัติงานหรือการวางแผนการผลิต 
 - คุณภาพของผลิตภัณฑ์มีปัญหาเป็นช่วงๆ 
 - การผลิตเกิดการติดขัดบ่อยๆ หรือต้องหยุดการผลิตเพื่อมาแก้ไขชิ้นงานบ่อยๆ  
 2.1.4 ความสม่่าเสมอในการผลิต (Stability หรือ HEIJUNKA)  
 ตามหลักการของ JIDOKA คือเมื่อพบปัญหาในการผลิตจะมีการหยุดสายการผลิตและ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น แล้วลงมือแก้ไขปัญหาที่สาเหตุอย่างรวดเร็วตามแนวคิด 
PDCA แต่หลายๆ องค์กรมักจะไม่มีการบันทึกเป็นลายลักษณ์อักษร ตลอดจนไม่ได้สื่อสารถ่ายทอด
แนวทางการแก้ไขปัญหาซึ่งเป็นภูมิปัญญาองค์กรให้กับพนักงานอย่างทั่วถึง หรือหากมีความ
จ าเป็นต้องปรับเปลี่ยนวิธีการท างานบางขั้นตอนก็มักจะไม่มีการแก้ไขวิธีการท างานอย่างเป็น
ทางการ ท าให้พอนานๆ เข้าปัญหาเดิมที่เคยได้รับการแก้ไขไปแล้วกลับเกิดขึ้นมาอีก เพราะ
พนักงานรุ่นใหม่ ๆ หลงลืมจุดส าคัญในการผลิตไปนอกจากนี้การแก้ไขปัญหาเดิมที่เกิดขึ้นยังต้อง
เร่ิมต้นนับหนึ่งใหม่อีกด้วย ระบบการผลิตตกอยู่ในวังวน เจอปัญหาซ้ าๆ แก้กันซ้ าๆ จนน่าเบื่อ
ดังนั้นแนวคิดในการแก้ไขปัญหาจาก PDCA คือ Plan คือ การหาสาเหตุในการแก้ไขปัญหา Do คือ 
การลงมือแก้ไขปัญหาที่สาเหตุ Check คือ การตรวจสอบยืนยันว่าปัญหานั้นได้รับการแก้ไขอย่าง
ถูกต้อง และ Act คือ การจัดท าเป็นมาตรฐานเพื่อป้องกันการเกิดซ้ า จะต้องถูกปรับเปลี่ยนเป็น
แนวคิด SDCA ในที่สุด โดยเปลี่ยนจาก P : Plan เป็น S : Standard กล่าวคือระบบการผลิตไม่ควร
ต้องประสบกับปัญหาซ้ าๆ เร้ือรังหากพบปัญหาใหม่ ก็สามารถที่จะวิเคราะห์ปัญหาได้อย่างรวดเร็ว 
เน่ืองจากมีมาตรฐานการท างานให้วิเคราะห์อยู่แล้วไม่ต้องมางมโข่งหาสาเหตุอีกต่อไป ซึ่งจะท าให้
องค์กรสามารถที่จะปรับปรุงและพัฒนาอย่างต่อเน่ืองได้ 
 2.1.5 วงจร PDCA 
 การน า PDCA cycle มาใช้ในกระบวนการปฏิบัติงานจะท าอย่างไรเพื่อให้ได้ผลและมี
ประสิทธิภาพ ท าอย่างไรให้บุคลากรในองค์กรมีความเข้าใจและตระหนักในการน า PDCA CYCLE 
มาใช้ขับเคลื่อนส าหรับการปฏิบัติงานของตนดังนั้นจึงขออธิบายนิยามของ PDCA CYCLE ดัง
รายละเอียดต่อนี ้
P (Plan)  =Priority &Purpose& Plan 
D (Do)  = Directing & Organizing 
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C (Check) = Check & Control & Continue 
A (Act)  = Adjust plan & Action to improvement 
  2.1.5.1. Pคือ การวางแผน (Plan)  
 การท างานซึ่งเราต้องรู้ว่า เราจะให้ใครท า (Who) ท าอะไร (What) ท าที่ไหน (Where) ท า
เมื่อไหร่มีเวลาเท่าไหร่ (When) ท าอย่างไร (How) ภายใต้งบประมาณเท่าไหร่ (How much) ให้ได้
ตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ (Purpose) ปัญหา มันเริ่มต้นจาก คน 1 คน ไม่ได้มีงานเดียว ทุกๆ คน มีทั้งงาน
ด่วน งานแทรก งานของหัวหน้า งานของเพื่อน สารพัดงานที่มะรุมมะตุ้มกันเข้ามา  และที่วุ่นวาย
มากขึ้นไปอีก ก็คือ หากองค์กรนั้นมีหลายนาย ซึ่งแต่ละนาย ก็สุดที่จะเอาแต่ใจตัวเอง เอาใจไม่ถูก 
ดังนั้นคนท างานจึงเร่ิมรวน ไม่รู้จะท างานไหนก่อน พอจะเร่ิมท างานนั้น เกิดปัญหาผู้ร่วมงานถูกดึง
ไปท าอย่างอ่ืน งาน รันต่อไม่ได้ พอท างานหนึ่งเสร็จ เกิดปัญหาเวลาไม่พอที่จะท างานถัดไป ต้อง
ปรับ How (ปรับวิธีการ) อีกแล้ว แต่การปรับ How แบบเหลือเวลาท างานน้อย ๆ มักจะท าได้ยาก 
สุดท้ายทีมงานก็ต้องวกกลับมาปรึกษาหัวหน้าทีมอีกครั้ง ส าหรับปัญหาเหล่านี้ หากจะแก้ ต้องท าให้
ความผันผวนของการด าเนินตามแผนงานมีให้น้อยลง ซึ่งคนที่เป็นหัวหน้าทีม จ าเป็นต้อง Priority 
งานทุกๆ งานต้องก าหนดเป้าหมาย (Purpose) ของแต่ละงานไว้ชัดเจนแล้วจึงท าการวางแผนงาน 
(Plan) และหากต้องการให้ทีมงานปรับตัวได้เร็วหัวหน้าทีมจะต้องสอน (Coaching) วิธีคิดให้กับ
ทีมงานด้วย ในขณะเดียวกัน หัวหน้าทีมต้องปรับแผนงานเร็ว เพื่อที่จะได้น าพาทีมงาน ท างานให้
สามารถบรรลุเป้าหมายขององค์กรได้ 
  2.1.5.2. D คือ การลงมือท่า (Do) 
 ปัญหา มันเร่ิมต้นจากความไม่ชัดเจนของหลายสิ่งหลายอย่าง เช่น แม้ว่าตอนวางแผน จะ
บอกว่า ให้ใครท า ให้ฝ่ายไหนท าบ้าง แต่ไม่ได้ระบุไปว่าใครเป็นเจ้าภาพหลัก ท าให้ทีมงานเกี่ยงงาน
กันได้ง่าย ยิ่งหากไม่ชอบขี้หน้ากันด้วยแล้ว งานยิ่งไม่เดินเลย หรือ ในตอนวางแผนบอกว่า จะต้อง
ใช้อุปกรณ์แบบนี้ เท่านี้ แต่พอท าจริง ปริมาณไม่พอใช้ เพราะตอนวางแผน มองว่างบประมาณไม่
พอเลยตัดโน่น ตัดนี่จนความเป็นจริง เกิดความไม่เพียงพอต่อการท างาน ดังนั้น การแก้ปัญหา
เหล่านี้ สิ่งที่ต้องท าในฐานะหัวหน้าทีมงาน ก็คือ การระมัดระวังในการน าทีม (Directing) ซึ่งจะ
เกี่ยวข้อง กับเร่ือง วิธีการสื่อสาร (Communication) การจูงใจให้ทีมงานอยากท างาน (Motivation) 
และหัวหน้าทีมยังต้องท าหน้าที่เป็นที่ปรึกษา (Consulting) ให้กับทีมงานด้วย รวมถึง ต้องมีการจัด
ก าลังคน และจัดเตรียมทรัพยากรให้เพียงพอต่อการด าเนินงาน (Organizing) ให้ดี ก่อนที่จะ
ด าเนินการลงมือท า 
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  2.1.5.3 C คือการตรวจสอบ(Check) 
 ปัญหา มันเร่ิมต้นจาก การตรวจสอบนั้นท าได้ง่าย แต่การน าข้อมูลที่ตรวจสอบไปใช้ 
ควบคุม การท างานของส่วนงานนั้นๆ มักเป็นไปอย่างเชื่องช้า หรือ ไม่ได้น าไปใช้เลย และเมื่อเวลา
ผ่านไป พนักงานจะมองว่า การตรวจสอบของเขานั้น ไม่เห็นมีความจ าเป็นต้องท าเลย ไม่นานพวก
เขาก็จะเลิกท าการตรวจสอบงาน ดังนั้นแนวทางแก้ไข คือ หัวหน้าทีมงาน จะต้องเป็นผู้รับรู้ผลของ
การตรวจสอบงาน (Check) ของส่วนงานในสังกัดทั้งหมด เพื่อจะได้ท าการ เป็นผู้ประสานงาน 
(Coordinator) น าข้อมูล ไปใช้ในการควบคุม (Control) ให้ผลงานเป็นตามแผน และหัวหน้างานยัง
จ าเป็นต้องด าเนินการ ติดตาม การตรวจสอบงาน และควบคุมผลงาน อย่าง ต่อเนื่อง (Continue)  
สม่ าเสมอเพื่อให้ทีมงานนั้นเห็นถึงความส าคัญของงาน   
  2.1.5.4. A คือ ด่าเนินการปรับปรุง (Act) 
 ปัญหา คือ ในกรณีที่ผลงานออกมาไม่ได้ตามเป้าหมาย ก็ไม่มีใครท าอะไรต่อ และยิ่งงานได้
ตามเป้าหมายที่วางไว้ พนักงานก็จะท าเหมือนเดิมซึ่งท าให้องค์กรไม่พัฒนา ดังนั้นแนวทางแก้ไข 
คือ กรณีที่ท างานไม่ได้เป้าหมาย หัวหน้าทีมงานจะต้องท าการปรับแผนงาน (Adjust plan) โดยเน้น
ในประเด็นวิธีการ (How) และในกรณีที่ท าได้ตามแผนที่ก าหนดไว้ หัวหน้าทีมงานจ าเป็นที่จะต้อง
ท าการ สั่งการ (Command) ให้ทุกฝ่ายตั้งเป้าหมายให้สูงขึ้นเพื่อที่องค์กรจะได้พัฒนาต่อไปไม่
สิ้นสุด (Action to improvement) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.2 วงจร PDCA 
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 2.1.6 POKAYOKE ระบบป้องกันความผิดพลาด 
 ในโรงงานอุตสาหกรรมที่ผลิตสินค้านานาชนิด บ่อยคร้ังมักเกิดสินค้าที่ไม่ได้มาตรฐาน
หรือเกิดเป็นของเสียขึ้น ซึ่งบางคร้ังของเสียเหล่านั้นอาจเล็ดลอดผ่านกระบวนการควบคุมคุณภาพ
ทางานสถิติ (Statistical Quality Control) จากการสุ่มตัวอย่างเพื่อตรวจสอบไปสู่ลูกค้าได้ ซึ่งมี
ผลกระทบต่อความพึงพอใจของลูกค้า (Customer Satisfaction) และต้องท าการแก้ไขผลิตภัณฑ์ที่
ไม่ได้มาตรฐานเหล่านั้น (Rework) ซึ่งท าให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้นไปอีก เทคนิคหนึ่งทางด้าน
ปรับปรุงคุณภาพและมุงมั่นสู่ของเสียเป็นศูนย์ (Zero-Defect) นั้นคือ การใช้ระบบ POKA-YOKE 
ซึ่งเป็นระบบป้องกันความผิดพลาด ที่มีรากฐานมาจากภาษาญี่ปุ่น 
 POKA  คือ ความผิดพลาดจากการไม่เอาใจใส่ 
 YOKA คือ ป้องกัน/ไม่ให้เกิด/หลีกเลี่ยง 
หรือที่เรียกกันเป็นที่แพร่หลายว่าระบบป้องกันความผิดพลาดจากการพลั้งเผลอหรือใช้ค าว่า Error- 
Proofing ซึ่งระบบ POKA-YOKE นี้ควบคุมให้งานในกระบวนการมีความถูกต้องมากที่สุด ก่อนที่
จะสามารถผ่านไปสู่กระบวนการต่อไปโดยความผิดพลาดที่เกิดจากเคร่ืองจักรนั้นไม่ค่อยที่จะน่า
เป็นห่วงซักเท่าไหร่ เพราะวิศวกรที่ได้ออกแบบเคร่ืองจักรนั้นมักออกแบบให้ได้ตามมาตรฐานเป็น
ที่ยอมรับในระดับหนึ่งส่วนมากที่มีปัญหาในการผลิตคือคนแต่ถ้าเราออกแบบให้ดีตั้งแต่ต้นปัญหา
ต่างๆเช่นของเสียหรือปัญหาที่เกิดจากคนก็จะหมดไปท าให้ประหยัดค่าอบรมซ้ าๆ ค่าความเสีย
เสียหายที่เกิดจากของเสียเป็นต้น  
 ระบบ POKAYOKE สามารถแบ่งออกได้เป็น  
  2.1.6.1 เครื่องมือในกลุ่ม Fail-SafeDevices 
 1. Interlocking Sequences 
 เช่นระบบที่สร้างขึ้นมาเพื่อให้พนักงานคนที่รับงานต่อจากคนแรกรู้ว่าคนแรกได้ท างานจริง
ถ้าคนแรกไม่ท างานให้สมบูรณ์จริงคนที่สองก็ไม่ท างาน 
 2. Alarm and cutoffs 
 เช่นเคร่ืองมือตรวจสอบชิ้นงานว่าแหว่งตรงไหน รูปร่าง ขนาด มีการผิดไปหรือไม่ โดยอาจ
ใช้ Sensor ในการตรวจจับโดยถ้าชิ้นงานไหนมีคุณภาพเสียงเตือนจะไม่ดัง แต่ถ้างานชิ้นไหนไม่ได้
คุณภาพเสียงเตือนจะดัง 
 3. All-Clear Signal 
 เป็นการติดตั้งสัญญาณเพื่อให้รู้ว่าชิ้นงานที่ผลิตผ่านครบทุกขั้นตอน เช่นติดตั้ง Signal 
Towerสีแดงเหลืองเขียวเป็นต้น 
 4. Foolproof Fixtures 
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 การใช้ Fixtures เพื่อตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นงานที่ผลิตได้ เช่นให้ชิ้นงานผ่านรู หรือ
ช่องแคบเพื่อให้แน่ใจว่าขนาดของชิ้นงานถูกต้อง 
 5. Limited Mechanisms 
 อย่าให้มีการใช้แรงหรือ  ก าลังมากไป เช่น Torque ที่ตั้งแรงไว้ ถ้าพนักงานขันแน่นไปก็จะ
หมุนฟรีไป 
  2.1.6.2 Magnification of Sense  
 คือการสร้างเคร่ืองมือที่เพิ่มความสามารถของประสาทสัมผัสทั้ง  5 ให้รับรู้ เช่นการใช้
เคร่ืองผ่อนแรงหรือน าอุปกรณ์เสริมเข้ามาช่วยในงาน 
  2.1.6.3 การท่าซ ่า(Redundancy)  
 เช่น 
 - การใช้รหัสรหัสสีหรือ Barcode เพื่อป้องกันสินค้าปะปนกัน 
 - ตรวจซ้ าควรตรวจซ้ าชิ้นงาน  
 - การAuditเช่นการตรวจแบบISO  
  2.1.6.4 การนับถอยหลัง(Countdowns) 
 เป็นการนับเวลาถอยหลังเพื่อส่งผลกระทบต่อจิตวิทยาเพื่อให้พนักงานปฏิบัติงานได้ทัน
ตามเวลาที่ก าหนด 
  2.1.6.5 การตรวจสอบพิเศษ (Special Checking and Control Devices) 
 เป็นการใช้อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือต่างๆเข้ามาตรวจสอบความผิดพลาดเช่นการใช้เคร่ืองมือ
อัตโนมัติต่างๆ การใช้ Software มาตรวจสอบ การตั้งเวลาของอุปกรณ์ต่างๆเป็นต้น 
 2.1.7 Kaizen  
 Kaizen (ไคเซ็น) เป็นค าศัพท์ภาษาญ่ีปุ่นหมายถึง การเปลี่ยนแปลงการปรับปรุงให้ดีขึ้น 
ดังนั้น Kaizen จึงเป็นแนวคิดเพื่อการเปลี่ยนแปลงที่ดียิ่งขึ้นซึ่งนิยมใช้กันอย่างแพร่หลายใน
หน่วยงาน หรือองค์กรต่างๆ โดยเน้นหลักปฏิบัติส าคัญ3 อย่างด้วยกันคือ เลิก ลด และเปลี่ยนหรือ
อาจจะบอกได้ว่าแนวคิด Kaizen เป็นการลดและเลิกขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น ด้วยการเปลี่ยนรูปแบบการ
ท างานอย่างค่อยเป็นค่อยไปทีละส่วนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานที่ดียิ่งขึ้น รวมถึงท าให้
สภาพแวดล้อมในการท างานดียิ่งขึ้นอีกด้วย โดยเป็นการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องไม่มีที่สิ้นสุด ซึ่งเป็น
หัวใจส าคัญในแนวคิด Kaizen นั่นเองแนวคิด Kaizen เป็นแนวคิดที่ถือก าเนิดขึ้นจากประเทศญ่ีปุ่น 
และประเทศไทยได้รับมาประยุกต์ใช้ให้เหมาะสม โดยเป็นแนวคิดที่นิยมมากในวงการงานด้าน
อุตสาหกรรม เพราะช่วยในการบริหารจัดการแก้ไขปัญหา และท าให้เกิดการสร้างสรรค์สิ่งใหม่ๆ 
ขึ้นอีกด้วย 

http://www.เกร็ดความรู้.net/%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%A9%E0%B8%B2%E0%B8%AD%E0%B8%B2%E0%B9%80%E0%B8%8B%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%99/
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  2.1.7 1 หลักการของแนวคิด Kaizen  
 หลักการแนวคิดของ Kaizen เป็นวิธีการเชิงระบบ (System Approach) หรือปรัชญาในการ
สร้างคุณภาพงานของเดมมิ่งที่เรียกว่า PDCA (Plan – Do – Cheek – Action) ซึ่งสามารถน าไป
ประยุกต์ใช้ได้หลากหลายด้านด้วยกัน ไม่ว่าจะด้านกิจกรรม หรือการปฏิบัติงาน โดยมีหลักการ
ส าคัญด้วยกัน 7 ขั้นตอนต่อไปนี้ 
 1. ค้นหาปัญหา 
 2. วิเคราะห์ปัญหาเพื่อให้รู้สถานการณ์ของปัญหา 
 3. วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 4. ก าหนดวิธีแก้ไขปัญหา ด้วยการระบุขั้นตอนการแก้ปัญหาว่าท าอะไร ท าอย่างไร และท า
เมื่อไร 
 5. ก าหนดบุคคลในการแก้ปัญหา 
 6. ลงมือแก้ไขปัญหา 
 7. ตรวจผลการแก้ปัญหา รวมทั้งดูว่ามีผลกระทบอย่างไร และก าหนดมาตรฐานในการ
แก้ไขปัญหา 

ดังนั้น Kaizen จึงเป็นแนวคิดในการแก้ไขปัญหาที่มีที่มาจากประเทศญ่ีปุ่น โดยเป็นแนวคิด
การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงเพื่อสิ่งที่ดียิ่งขึ้น เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานให้ดียิ่งขึ้น ซึ่ง
สามารถน ามาประยุกต์ใช้ได้กับทุกหน่วยงาน และการแก้ไขปัญหาทุกปัญหา 
  2.1.7.2 ท่าไมต้องท่า Kaizen 
 ตามหลักการของไคเซ็นข้างต้น ไคเซ็น จึงเป็นแนวคิดที่จะช่วยรักษามาตรฐานที่มีอยู่เดิม  
(Maintain) และปรับปรุงให้ดียิ่งขึ้น (Improvement) หากขาดซึ่งแนวคิดนี้แล้วมาตรฐานที่มีอยู่เดิมก็
จะค่อยๆลดลงความส าคัญในกระบวนการของ ไคเซ็น คือ การใช้ความรู้ความสามารถของพนักงาน
มาคิดปรับปรุงงานโดยใช้การลงทุนเพียงเล็กน้อย ซึ่งก่อให้เกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละน้อยที่
ค่อยๆ เพิ่มพูนขึ้นอย่างต่อเนื่อง ตรงข้ามกับแนวคิดของ  Innovation หรือ นวัตกรรม ซึ่งเป็นการ
เปลี่ยนแปลงขนานใหญ่ ที่ต้องใช้เทคโนโลยีซับซ้อนระดับสูง ด้วยเงินลงทุนจ านวนมหาศาล ดังนั้น 
ไม่ว่าจะอยู่ในสภาวะเศรษฐกิจแบบใดเราก็สามารถใช้วิธีการ ไคเซ็น เพื่อปรับปรุงได้ท าไมต้อง ไค
เซ็น  ตามหลักการของ ไคเซ็น แล้วสาเหตุเพียงเล็กน้อยก็สามารถก่อให้ เกิดความเสียหายอย่าง
ร้ายแรงได้สิ่งที่ธุรกิจต้องเผชิญอยู่ตลอดเวลาเช่น 

 -  คู่แข่งมีมากมาย ทั้งในประเทศและต่างประเทศ 
 -  ความต้องการลูกค้าที่เปลี่ยนแปลงตลอดเวลา (คุณภาพ การส่งมอบ ราคาที่ต่ าลง สินค้า
หลากหลาย ฯลฯ) 
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 -  ทรัพยากรโลกลดน้อยลง (น้ า น้ ามัน ป่าไม้ ทรัพยากรทางทะเล ฯลฯ) 
 -  ต้นทุนผันผวน (น้ ามันขึ้นราคา การระบาดของโรคติดต่อ) 
 -  การเปลี่ยนแปลงทางการเมือง กฎหมาย นโยบายการค้าระหว่างประเทศ 
เหล่านี้เป็นเหตุจ าเป็นที่องค์กรจะต้องพัฒนาตนเองอยู่ตลอดเวลา เพื่อพร้อมรับการการเปลี่ยนแปลง
ดังกล่าว 
  2.1.7.3  5 Gen คืออะไร 
 5 Gen  เปรียบเสมือนเคร่ืองมือที่ใช้ในการค้นหาแนวทางแก้ไข MUDA ว่าสิ่งที่เป็น 
MUDA คืออะไรและสิ่งใดท าให้เกิด MUDA ขึ้นมา ซึ่ง 5 Gen นี้จะเกี่ยวข้องไปยัง KAIZEN 
JIDOKA POKAYOKE หรืออาจจะกล่าวได้ว่า KAIZEN JIDOKA และ POKAYOKE นั้นใช้
ร่วมกันในการแก้ปัญหาโดย 5 Gen นัน้จะใช้หลักการดังนี้ 
 3 Gen + 2 Gen 
 3 Gen แรก คือ  
  หน้างานจริง (GENBA) 
  ของจริง (GENBUTSU) 
  สถานการณ์จริง (GENJITSU) 
 2 Gen 
  ทฤษฎี (GENRI) 
  กฎเกณฑ์(GENSOKU) 

สิ่งส าคัญ คือ “เมื่อคิดถึงเร่ืองการเปลี่ยนแปลงเมื่อใด ต้องไปหน้างานจริง เพื่อศึกษา
สถานการณ์จริง ผ่านของจริง แล้วน ามาคิดเปรียบเทียบกับดัชนีชี้วัดคือ ทฤษฎีและกฎเกณฑ์” 

2.1.8 การศึกษางาน (Work Study) 
 การศึกษางานและการปรับปรุงงานเป็นวิทยาการในกลุ่มของวิศวกรรมอุตสาหการที่ใช้กัน
อย่างแพร่หลายในวงการธุรกิจและอุตสาหกรรม ซึ่งถือว่าเป็นเคร่ืองมือในการเพิ่มผลผลิตที่ส าคัญ
อันหนึ่ง การศึกษางาน ( Work Study ) หรือที่รู้จักกันในนามเดิมว่า การศึกษาความเคลื่อนไหวและ
เวลา ( Motion and Time Study ) นี้อาจถูกเรียกแทนด้วยชื่ออ่ืนๆซ฿งมีความหมายในลักษณะ
เดียวกันเช่น Methods Engineering, Work Design หรือ Jobs/Methods Design แต่ไม่ว่าจะถูกเรียก
ด้วยชื่ออะไรก็ตามต่างก็มีความหมายอย่างเดียวกันคือ การขจัดงานที่ไม่จ าเป็นออก และสรรหา
วิธีการท างานซึ่งดีที่สุดและเร็วที่สุดในการปฏิบัติงานนั้นๆ ทั้งนี้ยังรวมถึงการปรับปรุงมาตรฐาน
ของวิธีการท างาน สภาพการท างาน เคร่ืองมือต่างๆ และการฝึกพนักงานให้ปฏิบัติงานให้อย่าง
ถูกต้อง รวมถึงการหาเวลามาตรฐานของงานและการบริหารแผนการจ่ายเงินจูงใจระบบต่างๆ 
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  2.1.8.1 ขอบเขตของการศึกษา 
 จากนิยามของการศึกษางานดังกล่าวข้างต้นซึ่งพอจะสรุปได้ว่า การศึกษางานเป็นศาสตร์ที่
ใช้ศึกษากระบวนการท างานอย่างมีระบบเพื่อให้ตอบสนองวัตถุประสงค์ ดังนี้ 
  1. เพื่อพัฒนาการและระบบที่ดีที่สุดในการท างาน 
  2. การจัดตั้งระบบและวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐาน 
  3. การหาเวลามาตรฐานในการท างาน 
  4. ช่วยในการฝึกพนักงานให้ปฏิบัติงานด้วยวิธีที่ถูกต้อง 
 1.เพื่อพัฒนาการและระบบที่ดีที่สุดในการท างาน 
 หรืออีกนัยหนึ่งคือ การออกแบบวิธีการท างาน เพื่อให้พนักงานหรือเคร่ืองจักรนั้นท างาน
ได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ รวมถึงการเลือกใช้วัตถุดิบ การใช้เคร่ืองจักร ขั้นตอนการผลิตและขนส่ง 
ดังนั้นในการออกแบบวิธีการท างาน จึงต้องศึกษาตั้งแต่วัตถุประสงค์ไปจนถึงกระบวนการผลิตเป็น
สินค้าส าเร็จรูป เพื่อน ามาพัฒนาวิธีการที่ดีที่สุดในการท างาน 
 2. การจัดตั้งระบบและวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐาน 
 เมื่อได้พัฒนาวิธีการท างานที่เหมาะสมที่สุดแล้ว ขั้นต่อไปคือ การน าเอาวิธีการท างานนั้น
มาใช้เป็นมาตรฐาน โดยจะอธิบายรายละเอียดต่างๆในการท างานไว้อย่างชัดเจน เช่น การ
เคลื่อนไหวของมือ การหยิบของสองมือ เคร่ืององมือที่ใช้ในการประกอบ เป็นต้น รวมทั้งยังก าหนด
เงื่อนไขในการท างานเพื่อให้เป็นมาตรฐานของการปฏิบัติงาน 
 3. การหาเวลามาตรฐานในการท างาน 
 คือการค านวณหาเวลาในการท างานมาตรฐานส าหรับพนักงานที่ผ่านการอบรมมาดีแล้ว 
ท างานที่ก าหนดด้วยความเร็วปกติได้ภายในเงื่อนไขที่ก าหนดไว้ เวลาที่ได้นี้ จะเป็นมาตรฐานใน
การท างานนั้นๆ ซึ่งจะเป็นประโยชน์ต่อการวางแผนและการจัดตารางการผลิต รวมถึงการประเมิน
ต้นทุนต่างๆ 
 -  การหาเวลามาตรฐานอาจจะหาได้จากหลายวิธี   
 -  การศึกษาเวลาโดยตรง 
 -  การวิเคราะห์จากตารางมาตรฐาน 
 -  การสุ่มตัวอย่าง 
 -  การใช้ข้อมูลเวลาพื้นฐาน 
 ซึ่ง 4 วิธีนี้มีขั้นตอนและวิธีการที่แตกต่างกัน แต่วิธีที่นิยมใช้กันมากที่สุดคือ การใช้นาฬิกา
จับเวลาหรือการศึกษาเวลาโดยตรง ซึ่งจะได้เวลาและข้อมูลจากการปฏิบัติงานจริงๆ จากนั้นปรับ
ด้วยตัวคูณอัตราความเร็ว และค่าเผื่อในการท างานเพื่อให้ได้เวลามาตรฐานส าหรับงานนั้นๆ 
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 4. ช่วยในการฝึกพนักงานให้ปฏิบัติงานด้วยวิธีที่ถูกต้อง 
 ในการฝึกและพัฒนาพนักงานนั้นจะไม่ได้ผลเลยหากพนักงานไม่รู้จักวิธีการท างานที่
ถูกต้อง ดังนั้นจึงต้องน ามาตรฐานวิธีการท างานและมาตรฐานของเวลามาใช้ฝึกอบรมให้กับ
พนักงาน จนได้ตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้ตามการออกแบบวิธีการท างาน 
 2.1.9 การศึกษาเวลา 
 การศึกษาเวลาหรือการวัดงาน คือเทคนิคในการวัดปริมาณงานที่ออกมาเป็นหน่วยของเวลา 
หรือจ านวนแรงงานที่ใช้ในการท างานนั้น ซึ่งต่อมาได้พัฒนามาเป็นวิธีการก าหนดเวลามาตรฐาน
ส าหรับใช้ในอุตสาหกรรมจนเป็นที่นิยมแพร่หลายกันมาจนถึงในปัจจุบัน เหตุผลที่อุตสาหกรรมให้
ความส าคัญกับการก าหนดเวลามาตรฐาน ก็เพราะว่าสามารถใช้ข้อมูลดังกล่าวนั้นไปค านวณหาเวลา
ผลิตมาตรฐานในการผลิตได้จากสมการ 
  

 Takt Time = เวลาทั้งหมดที่มีในการท างาน/เป้าหมายการผลิต  (2.1) 
 
 ผลผลิตมาตรฐาน (Output) นี้จะเป็นข้อมูลที่ส าคัญมากในการบริหารจัดการการผลิตให้ได้
อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุดซึง่ประสิทธิภาพสูงสุดนั้นหาได้จากสมการดังนี้ 
  

 Effective = (การผลิตจริง/แผนการผลิต) x100   (2.2) 
  
 ซึ่งEffective เป็นดัชนีที่ชี้ให้เห็นถึงความมีประสิทธิภาพของการท างานภายในโรงงาน ว่า
ประสิทธิภาพที่ได้นั้นตรงตามเป้าหมายของบริษัทหรือไม่ 
 

 CT (Cycle Time) = รอบเวลาการผลิตในแต่ละกระบวนการท างาน  (2.3) 
  
 ซึ่ง CT (Cycle Time) จะเป็นตัวบอกได้ว่าแต่ละกระบวนการของเรานั้นใช้เวลาในการผลิต
อยู่ที่กี่วินาทีต่อการผลิต 1 ชิ้น 
 

∑CT (∑Cycle Time)= เวลาผลิตรวมในแต่ละกระบวนการผลิตของสถานีงานนั้น (2.4) 
  
 ซึ่ง ∑CT (∑Cycle Time) จะเป็นตัวช่วยในการหา จ านวนคนงานในสถานีงานนั้นและซึ่ง
จะใช้หาจ านวนคนได้จาก 
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 Man Power = ∑CT (∑Cycle Time)/Takt Time     (2.5) 
  
 ซึ่งตัว Man Power จะสามารถบ่งบอกได้ถึงจ านวนพนักงานที่จะต้องใช้ในแต่ละสถานีงาน
และยังบอกได้ถึงภาระงานที่เกินความสามารถของก าลังการผลิต 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

 



 

 

บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนงานปฏิบัติงานและการท าโครงงาน 

ตารางท่ี 3.1 แผนงานการสหกิจศึกษาและการท าโครงงาน 
 

  
 
 

Find MUDA

Kick off Kaizen Plan,Kaizen Report 

Follow and Operate Project

Review Work Instuction Befor and After & Othe Ducument

Create Report,Check Draft Report,Prepare For Present Report,Present Draft 

Project

Present Project

Kick off Project

Review Work Instuction

Create Standard Time

Create Flow Chart & Man-Machine Chart

Expain Process & On The Job Training

เดอืนท่ี 1 เดอืนท่ี 2 เดอืนท่ี 3 เดอืนท่ี 4หวัขอ้งานท่ีปฎิบัติ

Introduction,Orientation,Tour line,Training Muda,Kaizen,TPS
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 3.1.1 Introduction,Orientation,Tour line, Training Muda, Kaizen, TPS 
 อบรมความรู้ทั่วไปเกี่ยวกับบริษัท ศึกษาแต่ละสายการผลิต และอบรมเพิ่มเติมในด้านการ
หา Muda การท า Kaizen และระบบการผลิตแบบ TPS 
 3.1.2 Kick off Project 
 ในการเร่ิมท า Projectนี้ทางผู้จัดท าโครงงาน ได้เร่ิมท าการเก็บข้อมูลพื้นฐานที่จ าเป็นต่อการ
ปรับปรุงสายการผลิต การประกอบย่อยเสื้อสูบ 
 3.1.3 Explain Process & On the Job Training 
 พนักงานประจ าสายการผลิตได้แนะน าขั้นตอนวิธีการท างานในแต่ละขั้นตอน และ
ท าการศึกษากระบวนการท างานในสายการผลิตโดยตรงตามหลัก 5 Gen 
 3.1.4 Review Work Instruction 
 น าขั้นตอนวิธีการท างานแบบเดิมมาวิเคราะห์หาจุดที่เป็น Muda และหาแนวทางการ 
Kaizen ต่อไป 
 3.1.5 Create Standard Time 
 ท าตารางเวลามาตรฐานขึ้นมาเพื่อที่จะสามารถเปรียบเทียบได้ว่ากระบวนการท างานในจุด
ไหนที่ควรท าการ Kaizen 
 3.1.6 Create Flow Chart & Man-Machine Chart 
 สร้างกระบวนการไหลของงานขึ้นมาเพื่อดูวิธีการไหลของงานและดูการท างานของคนและ
เคร่ืองจักรว่าท างานสอดคล้องกับเวลามาตรฐานหรือไม่ 
 3.1.7 Find MUDA 
 ท าการหา มุดะเพิ่มเติมซึ่ง มุดะ นี้สามารถแอบแฝงอยู่ในกระบวนการท างานได้ในทุกๆ
กระบวนการท างาน 
 3.1.8 Kick off Kaizen Plan, Kaizen Report 
 หลังจากท าการหา มุดะ แล้วทางผู้จัดท าโครงงานพบว่ามุดะที่เกิดขึ้นเกิดจากอะไร เพราะ
อะไรจากนั้นผู้จัดท าโครงงานได้จัดท าแผน Kaizen ขึ้นหลังจากนั้นก็ส่งใบร้องขอท าการ Kaizen ให้
หน่วยงานที่รับผิดชอบด าเนินการต่อไป 
 3.1.9 Follow and Operate Project 
 ติดตามผลการด าเนินงานของโครงงานที่ได้รับหมอบหมาย  
 3.1.10 Review Work Instruction Before and After & Other Document 
 เปรียบเทียบขั้นตอนวิธีการท างานระหว่างแบบเดิมกับแบบใหม่ว่าวิธีการไหนเหมาะสมกับ
การปฏิบัติงานของพนักงานมากกว่ากัน 
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 3.1.11 Create Report, Check Draft Report, Prepare For Present Report, Present 
Draft Project 
 ท าการจัดท ารายงานเพื่อน าเสนอผู้จัดการแผนกฝ่ายผลิตซึ่งต้องผ่านการตรวจสอบและ
พิจารณาจากพนักงานที่ปรึกษาก่อน 
 3.1.12 Present Project 
 น าเสนอโครงงานกับทางผู้จัดการแผนกฝ่ายผลิต 

 
3.2 รายละเอียดโครงงาน 
 3.2.1 สร้างเคร่ืองมือที่ใช้ในกาท าโครงงาน 
  1. ศึกษาข้อมูลของสายการผลิตการประกอบย่อยเสื้อสูบจากเอกสาร และขอ
ค าแนะน าจากบุคคลที่เกี่ยวข้องกับการลดเวลาการประกอบย่อยเสื้อสูบ 
  2. น าข้อมูลที่ได้จากการศึกษาสายการผลิตการประกอบย่อยเสื้อสูบมาสร้าง
เคร่ืองมือแบบฟอร์มขั้นตอนด าเนินงานการลดเวลา เพื่อใช้ในการจดบันทึกเวลาที่ใช้ไปในแต่ละ
ขั้นตอน 
  3. น าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์โดยน าหลักการและทฤษฎีมาปรับใช้ในการด าเนิน
โครงงานโดยมีที่ปรึกษาให้ค าแนะน าและคอยช่วยเหลือในด้านของเอกสารและการประสานงาน 
  4. ด าเนินการติดตามผลงานที่ได้ท าลงไปว่าเป็นไปตามเป้าหมายหรือไม่ 
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ภาพท่ี 3.1  แบบฟอร์มแสดงการท างานและจับเวลาแต่ละขั้นตอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.2  แบบฟอร์มแสดงเวลาการผลิตแต่ละรุ่นการผลิตในแต่ละขั้นตอนขั้นตอน 

 

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14




ผลรวม(วินาที)
0 0 0 0




ตารางวิเคราะห์รายละเอียดการปฏิบัติงาน

ตอกPlug3 CHROM  18''ด้านEX 2ตัว

ดันงานส่งต่อ ST.2

หมุนงานไปด้านEX

ทากาวPlug3 CHROM  18''ด้านEX 2 ตัว

ทากาวPlug 3 CHROM  18'' 1ตัว

ตอกPlug 3 CHROM  18'' 1ตัว

ขนัTorque RC 1/4 ด้านFWและIN *RC1/4 FWต้องไม่โผลอ่อกกมา

หมุนงานไปด้านG

หมุนงานไปด้านIN

ยิงนอ็ต RC 1/4ด้านIN1ตัวและเก็บImpact

OP 220 ยกงานไปที่โต๊ะและปล่อยเครน

ยิงนอ็ต RC 1/4ฝั่งFW1ตัว *RC1/4 FWต้องไม่โผลอ่อกกมา

4 5 หมายเหตุ

เดินไปจับเครนและไปทีC่C

ชือ่ขั้นตอน
No




รายละเอียดการปฏบิติังาน

รายละเอียดเวลา(วิ.)

1 2 3

 โมเดลท่ีผลติ

C24W
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ภาพท่ี 3.3  แบบฟอร์มการท า Kaizen Plan 

  
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.4  แบบฟอร์มแสดงการไหลของงานและการท างานแต่ละกระบวนการ 
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ภาพท่ี 3.5  แบบฟอร์มการหามุดะ 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.6  แบบฟอร์ม 4 Frame Sheet ส าหรับการน าเสนอผู้จัดการแผนก 

 

No เวลา

①

足の動きの定位置化・・・足の動きゼロ化
 

①

 片手運転

①

定位置化、定区域作業化
 

②

 ジグザグ運転

②
②

 手の動きの範囲
 

③

 リレー運転

③

 

④

 方向転換

④

　　少し手前にひいたところ、左右６０度
⑤

③

 禁じ手
⑥

④

 指先の動き
⑦

掴む、取る、保持する、置く、付ける
①

　２０ cｍ以上手を伸ばす動作のムダ
②

　手の指先で部品を探す動作のムダ
③

　部品を戻す動作のムダ
④

　歩行のムダ
⑤

　ボルトをスパナで締め付ける動作のむだ

【クボタ５ゲン道場】　△3 2013/1/8

ムダを見つけることと、ムダ取りを一緒に考えるな！！

ム

ダ

発

見

の

例

動作経済の4原則
①

 動作の回数を減らす
②

 動作を同時に行う
③

 動作の距離を短くする
④

 動作を楽にする

①

 歩かない
②

 運ばない
③

 振り向かない
④

 

出し入れしない

つくり過ぎのムダ

手待ちのムダ

運搬のムダ 上下はおへそから胸、前後左右は手を伸ばしたところから
加工のムダ
在庫のムダ
動作のムダ
不良をつくるムダ

16

ム　ダ　の　例 手　元　化　基　準

クボタ ７Ｎ 運動 禁じ手 トヨタの７つのムダ

14

15

12

13

10

11

8

9

6

7

5

2

3

แผนก สถานี ขั้นตอน ผู้จัดท า หวัหนา้ วันที่

4

การท างาน มุดะเกิดจาก

1

MFG OP-220 Plug Line

定範囲外

ストライクゾーン

６０度 ６０度



26 
 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีน่ักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

 ขั้นตอนการด าเนินงาน จะแสดงอยู่ในรูปแบบ แผนภูมิ Flow Chart ดังรูป 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
ภาพท่ี 3.7  ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

 

 

 

 

  

 

 

ศึกษาวิธีการท  างาน

เก็บขอ้มลูเวลาการผลิตแตล่ะรุ่น

วิเคราะห์หาสาเหตุของปั หา

ติดตามผล,แกไ้ข

ด าเนินการปรบัปรุง

สรุปผลการด าเนินงาน



บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

  

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 4.1.1 แผนการด าเนินงาน 

1. ศึกษาขั้นตอนการท างานในกระบวนการประกอบย่อยปลั๊กเสื้อสูบ มีดังนี้ 
 

 
 

 
 
  
 

 
 

 
ภาพท่ี 4.1  กระบวนการท างานของการประกอบปลั๊กย่อยเสื้อสูบ 

 
  2. ท าการศึกษาการตอกปลั๊กว่ามีกี่รุ่นหรือกี่โมเดลที่ท าการผลิตส่งต่อให้กับอีก
สายการผลิตท าให้พบว่าท าการผลิตดังนี้  
 - รุ่น 3 สูบ 
 - รุ่น 4 สูบ A 
 - รุ่น 4 สูบ B 
 - รุ่น 4 สูบ C 
  3. ท าการเก็บข้อมูลในการตอกปลั๊กย่อยเสื้อสูบของแต่ละรุ่นแต่ละโมเดล 
 - จับเวลาการท างานในแต่ละกระบวนการและในแต่ละรุ่น 
 - สอบถามปัญหาที่พนักงานประสบต่อการท างาน 
 -  หาข้อมูลเดิมมาประกอบในการเก็บข้อมูล 
 - ลงหน้างานจริงเพื่อที่จะค้นหาปัญหาที่แท้จริง 
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  4. วิเคราะห์ข้อมูล 
 - วิเคราะห์การปฏิบัติงานของพนักงาน 
 - วิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดความล่าช้าในการปฏิบัติงาน 
 - วิเคราะห์ผลกระทบก่อนที่จะท าการปรับปรุง 

5. อภิปรายผลการศึกษา 
6. สรุปผลการศึกษา 
7. น าเสนอโครงงาน 

 - จัดท ารูปเล่มโครงงานและเตรียมความพร้อมในการน าเสนอ 
 4.1.2 วิธีการด าเนินงาน 
  1. ท าการจับเวลาการตอกปลั๊กเสื้อสูบย่อยในแต่ละรุ่นแต่ละโมเดล 

 

 
ภาพท่ี 4.2  เวลาในการผลิตแต่ละรุ่น 

   
  
 

272.6

361.8 369.5
352.9

0

50

100

150

200

250

300

350

400

                       A             B             C

Ti
m

e
 (s

e
c)

Model

เป าห า 



29 

 

 หลังจากที่ได้ท าการเก็บข้อมูลรวมถึงได้ท าการจับเวลาในการประกอบย่อยปลั๊กเสื้อสูบ
แล้วท าให้พบว่ารุ่นที่ผลิตเกินเวลามาตรฐานนั้นส่วนใหญ่เป็นรุ่น 4 สูบ และจากการเก็บข้อมูลนั้น
ท าให้พบว่ายังมีปัญหาเคร่ืองจักรที่ท าการทดสอบการร่ัวของการประกอบปลั๊กย่อยเสื้อสูบว่าท างาน
ไม่เสถียรและยังท าการทดสอบเกินเวลามาตรฐานอยู่ 

 

ภาพท่ี 4.3  เวลาในทดสอบการร่ัวของการประกอบย่อยปลั๊กเสื้อสูบ 
 
  
  

ภาพท่ี 4.4  เวลาการประกอบย่อยปลั๊กเสื้อสูบในแต่ละกระบวนการ 
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4.2  ผลการวิเคราะห์ข อ ูล 
 จากมูลที่มีพบว่ารุ่น 4 สูบนั้นเป็นรุ่นที่เกินเวลามาตรฐานเป็นส่วนใหญ่ซึ่งท าให้ส่งผล
กระทบต่อการผลิต และเมื่อเก็บข้อมูลต่อไปอีกนั้นท าให้พบปัญหาอีกสองปัญหาคือ การที่เคร่ือง
ทดสอบการร่ัวของการประกอบย่อยปลั๊กเสื้อสูบมีการท างานเกินเวลามาตรฐาน ส่วนอีกปัญหาคือ
การท างานไม่เหมาะสมในแต่ละกระบวนการท างานซึ่งเป็นปัจจัยท าให้เกิดการท างานเกินเวลา
มาตรฐาน ซึ่งผู้จัดท าโครงงานได้ท าการแก้ไขและปรับปรุงดังนี้ 
 1. ท าการ Kaizen กระบวนการท างานแรกให้ท างานได้สะดวกขึ้น เช่น ท าที่วางค้อนใหม่ 
เปลี่ยนกระบวนการหมุนเสื้อสูบของพนักงาน 
 2. ท าการ Kaizen กระบวนการท างานที่สองให้ง่ายขึ้นโดยก าหนดการหมุนงานใหม่ จัดการ
ท างานใหม่ ขยับจุดวางปลั๊กเข้ามาใกล้พนักงานมากขึ้น เพิ่มไฟส่องสว่างเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างาน 
 3. ท าการร้องขอให้มีการปรับปรุงเคร่ืองทดสอบการร่ัวของการประกอบปลั๊กย่อยเสื้อสูบ
ให้มีการท างานที่เสถียรและท างานได้โดยที่ไม่เกินเวลามาตรฐาน 

 

4.3  วิจารณ์ข อ ูลโด เปรี บเที บผลที่ได รับกับวัตถุประสงค์และจุด ุ่งห า การ
ปฏิบัติงานหรือจัดท าโครงการ 

1. ผู้จัดท าโครงงานได้เรียนรู้ระบบการท างานของการประกอบปลั๊กเสื้อสูบย่อย จากการ
ปฏิบัติงานในการสหกิจคร้ังนี้ 
 2. ช่วยแบ่งเบาภาระของพนักงานได้จริง 
 3. สามารถลดเวลาการการประกอบย่อยปลั๊กเสื้อสูบได้จริง 

4. ท าให้ผู้ปฏิบัติมีความรับชอบต่อหน้าที่มากขึ้น รู้จักที่จะคิด วิเคราะห์ แยกแยะ การแก้ไข
ปัญหาและขอข้อเสนอแนะกับพนักงานที่ปรึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 การปฏิบัติงานในการสหกิจศึกษา 

 5.1.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
  5.1.1.1 ด้านทฤษฎี 
 ท ำให้ผู้จัดท ำโครงงำนได้เรียนรู้ถึงระบบกำรผลิตของบริษัทว่ำมีกำรใช้วิธีกำรและทฤษฎี
ต่ำงๆเข้ำมำช่วยในกำรคุมกำรผลิตตั้งแต่กำรสั่งผลิตจนถึงกำรควบคุมคุณภำพผลิตภัณฑ์
นอกจำกนั้นผู้จัดท ำโครงงำนเองยังได้ทรำบถึงวิธีกำรจัดกำรปัญหำต่ำงๆที่เกิดขึ้นในสำยกำรกำร
ผลิตที่เกิดจำกวัสดุพนักงำนหรือเคร่ืองจักรที่ใช้ในกำรผลิตรวมถึงกำรปรับปรุงอย่ำงต่อเนื่องส่งผล
ท ำให้กำรท ำงำนของพนักงำนและคุณภำพผลิตภัณฑ์เป็นไปตำมมำตรตรำฐำนซึ่งพนักงำนต้อง
ค ำนึงควำมปลอดภัยในกำรท ำงำนและท ำงำนอย่ำงมีประสิทธิภำพเพื่อให้ผลิตภัณฑ์เป็นไปตำม
อย่ำงที่ลูกค้ำต้องกำร 
  5.1.1.2 ด้านปฏิบัติ 
 ผู้จัดท ำโครงงำนได้รับมอบหมำยให้ท ำกำรปรับปรุงกระบวนกำรท ำงำนของกำรประกอบ
ปลั๊กย่อยเสื้อสูบซึ่งท ำให้ผู้จัดท ำโครงงำนได้ทรำบถึงวิธีกำรท ำงำนของพนักงำนและทรำบถึง
ปัญหำที่เกิดขึ้นจำกกำรท ำงำนซึ่งผู้จัดท ำเองได้น ำปัญหำและอุปสรรคที่พบมำปรึกษำกับทำง
หัวหน้ำวิศวกรและหน่วยงำนที่เกี่ยวข้องเพื่อหำแนวทำงปรับปรุงและแก้ไขปัญหำและอุปสรรคที่
เกิดขึ้น 
  5.1.1.3 ด้านสังคม 
 ผู้จัดท ำโครงงำนได้เรียนรู้กำรที่จะปรับตัวเข้ำกับสังคมในกำรท ำงำนมำกขึ้นทั้งกำรปรับตัว
ให้เข้ำกับบุคคลที่ระดับสูงกว่ำหรือแม้กระทั่งพนักงำนนอกจำกนั้นในระหว่ำงที่ ผู้จัดท ำโครงงำน
ปฏิบัติงำนสหกิจศึกษำได้มีนักศึกษำต่ำงสถำบันเข้ำมำเยี่ยมชมโรงงำนท ำให้ผู้จัดท ำโครงงำนได้มี
โอกำสติดตำมพนักงำนที่ปรึกษำเข้ำร่วมอธิบำยกระบวนกำรท ำงำนของบริษัทและผู้จัดท ำโครงงำน
ยังได้มีโอกำสไปรับทรำบปัญหำและแลกเปลี่ยนข้อมูลกับบริษัทลูกค้ำซึ่งได้รับควำมช่วยเหลือจำก
พนักงำนเป็นอย่ำงดี 
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 5.1.2 แนวทางแก้ไข 
 ควรจะท ำกำรอบรมด้ำนทฤษฎีและแนะน ำในเร่ืองของตัวเอกสำรให้แล้วเสร็จภำยในเดือน
แรกเพื่อในช่วงที่จะได้ท ำกำรด ำงำนอย่ำงเต็มประสิทธิภำพและท ำกำรติดต่อหน่วยงำนที่เกี่ยวข้อง
ได้อย่ำงรวดเร็วยิ่งขึ้น 
 5.1.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 จำกกำรด ำเนินงำนสหกิจศึกษำที่สถำนประกอบกำร ท ำให้ผู้จัดท ำโครงงำนได้เรียนรู้วิธี
และกระบวนกำรใหม่ๆ รวมถึงสำยกำรผลิตอีกหลำยสำยกำรผลิตซึ่งเป็นสิ่งที่มีประโยชน์และ
สำมำรถน ำไปใช้ประกอบอำชีพในภำยภำคหน้ำได้ ซึ่งประสบกำรณ์เหล่ำนี้ถือเป็นกำรเตรียมควำม
พร้อมให้ผู้จัดท ำโครงงำนก่อนที่จะได้ท ำงำนจริงในอนำคตซึ่งเป็นเร่ืองที่ดี 
 

5.2  โครงงานที่ได้รับมอบหมาย 

 5.2.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 จำกกำรที่ได้รับหมอบหมำยให้ปรับปรุงสำยกำรผลิตกำรประกอบปลั๊ก เสื้อสูบย่อยท ำให้
ผู้จัดท ำได้ใช้ควำมรู้ควำมสำมำรถที่มีอยู่ท ำกำรด ำเนินงำนและแก้ปัญหำที่พบระหว่ำงกำรท ำงำนได้
อย่ำงรำบร่ืน อีกทั้งทำงผู้จัดท ำโครงงำนเองยังได้รับควำมรู้ในทั้งทำงด้ำนทฤษฎีและปฏิบัติเพิ่มเติม
ควำมรู้ที่มีอยู่เพิ่มขึ้น ท ำให้สำมำรถแก้ปัญหำได้อย่ำงไม่มีอุปสรรค 
 ในกำรปรับปรุงสำยกำรผลิตกำรประกอบปลั๊กเสื้อสูบย่อยนั้นทำงผู้จัดท ำได้ท ำกำรเก็บ
ข้อมูลพื้นฐำนและได้น ำเอำมำปรับปรุงและพัฒนำจนท ำให้ผลลัพธ์ที่ได้มีแนวโน้มเป็นไปตำม
เป้ำหมำยของทำงบริษัทที่ต้องกำรซึ่งท ำให้ประสิทธิภำพกำรท ำงำนดีขึ้นตำมล ำดับ 
 5.2.2 แนวทางการแก้ไข 
 ทำงผู้จัดท ำโครงงำนนั้นได้แก้ไขปัญหำทำงด้ำนกระบวนกำรท ำงำนของพนักงำนให้
เป็นไปตำมเป้ำหมำยแล้วแต่ทว่ำถ้ำจะให้ปัญหำกำรท ำงำนเกินเวลำมำตรฐำนของสำยกำรผลิตกำร
ประกอบปลั๊กเสื้อสูบย่อยเป็นไปตำมเป้ำหมำยนั้นจะต้องท ำกำรปรับปรุงเคร่ืองจักรให้ท ำงำนได้
อย่ำงมีประสิทธิภำพมำกขึ้นกว่ำปัจจุบันซึ่งได้มอบหมำยให้หน่วยงำนที่เกี่ยวข้องด ำเนินงำนแล้วซึ่ง
หลังจำกนี้จะต้องติดตำมผลกำรด ำเนินงำนต่อไป 
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 5.2.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 ในกำรวำงแผนกำรท ำงำน ควรมีกรอบขอบเขตของงำนอย่ำงชัดเจนเพื่อควำมเข้ำใจที่
ตรงกันกับผู้มอบหมำยงำนและบันทึกผลทุกขั้นตอนกำรท ำงำนเพื่อสำมำรถน ำสิ่งเหล่ำนี้กลับไป
พัฒนำแก้ไขปรับปรุงได้ 
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ก.1 การแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน 
 ก.1.1 การวิเคราะห์สาเหตุโดยการหา MUDA 

 จากการเก็บข้อมูลนั้นท าให้ทราบว่าแต่ละกระบวนการนั้นมี Muda แอบแฝงอยู่ในการ
ปฏิบัติงานเยอะมากทางผู้จัดท าโครงงานจึงได้ท าการหา  Muda โดยการไปยืนดูการท างานของ
พนักงานและใช้ใบคนหา Muda เข้ามาช่วยในการค้นหา 

 
 
 
 
 
 
 
 
  

ภาพท่ี ก.1  แบบฟอร์มค้นหา มุดะ 
 
 จึงท าให้พบว่ามุดะส่วนใหญ่นั้นเกิดมาจากต าแหน่งการวางของเคร่ืองมือที่ใช้ในการท างาน
วางในต าแหน่งไม่เหมาะสมมีการค้นหาชิ้นส่วนในการประกอบ มีการท างานซ้ าซ้อนกันในการ
ประกอบซึ่งเป็นการเสียเวลาโดยที่ไม่เกิดมูลค่าเพิ่มในแต่ละกระบวนการ อีกทั้งเคร่ืองจักรส าหรับ
ทดสอบการร่ัวของปลั๊กยังท างานไม่เต็มประสิทธิภาพจึงเป็นผลให้พนักงานเองเกิดความล่าช้าใน
การท างานเนื่องจากต้องมาปรับตั้งเคร่ืองจักรเอง 

ก.1.2. แนวทางการแก้ไขปัญหา 
เมื่อทางผู้จัดท านั้นทราบถึงปัญหาและอุปสรรคที่พบแล้วนั้นจึงท าการด าเนินการ Kaizen  

โดยใช้ Kaizen Plan เป็นตัวก าหนดในการด าเนินงาน 
 

 

No เวลา

①

足の動きの定位置化・・・足の動きゼロ化
 

①

 片手運転

①

定位置化、定区域作業化
 

②

 ジグザグ運転

②
②

 手の動きの範囲
 

③

 リレー運転

③

 

④

 方向転換

④

　　少し手前にひいたところ、左右６０度
⑤

③

 禁じ手
⑥

④

 指先の動き
⑦

掴む、取る、保持する、置く、付ける
①

　２０ cｍ以上手を伸ばす動作のムダ
②

　手の指先で部品を探す動作のムダ
③

　部品を戻す動作のムダ
④

　歩行のムダ
⑤

　ボルトをスパナで締め付ける動作のむだ

【クボタ５ゲン道場】　△3 2013/1/8

ムダを見つけることと、ムダ取りを一緒に考えるな！！

ム

ダ

発

見

の

例

動作経済の4原則
①

 動作の回数を減らす
②

 動作を同時に行う
③

 動作の距離を短くする
④

 動作を楽にする

①

 歩かない
②

 運ばない
③

 振り向かない
④

 

出し入れしない

つくり過ぎのムダ

手待ちのムダ

運搬のムダ 上下はおへそから胸、前後左右は手を伸ばしたところから
加工のムダ
在庫のムダ
動作のムダ
不良をつくるムダ

16

ム　ダ　の　例 手　元　化　基　準

クボタ ７Ｎ 運動 禁じ手 トヨタの７つのムダ

14

15

12

13

10

11

8

9

6

7

5

2

3

แผนก สถานี ขั้นตอน ผู้จัดท า หวัหนา้ วันที่

4

การท างาน มุดะเกิดจาก

1

MFG OP-220 Plug Line

定範囲外

ストライクゾーン

６０度 ６０度
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ภาพท่ี ก.2  แบบฟอร์มการท า Kaizen Plan 

 

 ซึ่งในการท า Kaizen นี้ได้มีการติดต่อประสานงานและขอความร่วมมือจากพนักงานใน
หน่วยงานอื่นในการท า Kaizen ซึ่งให้ความร่วมมือเป็นอย่างดีและในส่วนที่ผู้จัดท าโครงงานสามาร
รถท าการ Kaizen เองได้นั้นคือการจัดล าดับการท างานของพนักงานไม่ให้เกิดความซ้ าซ้อนในการ
ท างานอีก ซึ่งส่วนใหญ่จะเป็นการหมุนงานวนซ้ าๆ อีกทั้งยังได้ท าการสั่งท า Jigเพื่อลดเวลาในการ
ประกอบปลั๊กเสื้อสูบในส่วนของเคร่ืองทดสอบการร่ัวปลั๊กเสื้อสูบนั้นได้ติดต่อทางแผนกซ่อมบ ารุง
ให้ท าการปรับปรุงแก้ไขต่อไป 
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ก.2 การแก้ไขปัญหา 

 ขั้นตอนที่ 1 ท าการสร้างแบบจ าลองสายการผลิต 

 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี ก.3  แบบจ าลองสายการผลิตการประกอบย่อยปลั๊กเสื้อสูบ 
  

 จากการลงสถานที่ท างานจริงท าให้พบว่ากระบวนการท างานที่ 1 และ 2 มีมุดะคล้ายกันคือ 
การท างานซ้ าหมุนงานสองรอบแทนที่จะหมุนงานรอบเดียว และมุดะอีกประเภทคือการควานหา
หรือการค้นหาชิ้นส่วนที่จะประกอบปลั๊กท าให้เสียเวลาในการท างานเป็นส่วนใหญ่ มุดะที่พบอีกก็
คือการที่จะต้องใช้ค้อนตอกงานอยู่ซึ่งมีมุดะมากมายจากการตอกงานนี้เช่น การหยิบค้อนออกจาก

ช่อง การเล็งค้อนให้ตรงกับ Jig ตอกงาน รวมถึงการเอ้ือมตัวไปหยิบชิ้นส่วนที่จะใช้ประกอบด้วย
ซึ่งเหล่านี้เป็นมุดะที่แอบแฝงอยู่ในกระบวนการท างาน 
 ขั้นตอนที่ 2 การปรับปรุงแก้ไขทางด้าน Kaizen 
  

 
 
 
  
 
 

ภาพท่ี ก.4  การ Kaizen การหยิบใช้ค้อนให้สะดวกขึ้น 
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 จากการสังเกตกระบวนการท างานที่  1 พบว่าการหยิบใช้ค้อนแบบเดิมนั้นจะต้องท าการ
หยิบขึ้นมาจากที่เก็บซึ่งเป็นแบบเสียบท าให้ล่าช้าต่อการใช้งานและในการเก็บนั้นท าให้ต้องเล็งใน
การเก็บซึ่งถือว่าเป็น มุดะ ประเภทหน่ึง 
 

 
 
 
 
 
 

  
 

ภาพท่ี ก.5  การ Kaizen จุดวางปลั๊กเสื้อสูบและการหยิบใช้งานค้อน 
  
 ซึ่งแบบเดิมนั้นการหยิบชิ้นงานที่จะมาประกอบเข้ากับเสื้อสูบจะต้องท าการเอ้ือมหยิบซึ่ง
เป็นการท างานไม่เหมาะสมเนื่องการจากมีการเอ้ือม ดังนั้นจึงท าการปรับปรุงโดยท าชั้นวางชิ้นงาน
ให้ใกล้มือพนักงานมากกว่าเดิม และท าการปรับปรุงจุดวางค้อนเหมือนกับกระบวนการท างานที่ 1  
 และในกระบวนการน้ีได้ท าการติดต่อ Maker เข้ามาท าการออกแบบ Jig เพื่อใช้ทดแทนการ
ตอกปลั๊กเข้ากับเสื้อสูบ ซึ่งจะช่วยเพิ่มในเร่ืองคุณภาพและลดเวลาการท างานลงได้ 
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 ขั้นตอนที่ 3 การจัดวิธีการท างาน 
 ซึ่งในขั้นตอนนี้ได้ท าการเก็บข้อมูลขั้นต้นและน ามาวิเคราะห์หาจุดที่ไม่จ าเป็นต่อการ
ท างานหรือการท างานซ้ าซ้อนโดยจากข้อมูลพื้นฐานพบว่าในแต่ละกระบวนการที่ท าการประกอบ
ในแต่ละรุ่นมีการท างานซ้ าซ้อนกันอยู่จึงท าให้ท างานเกินเวลามาตรฐาน 

ภาพท่ี ก.6  การท างานเกินเวลาของแต่ละกระบวนการก่อนการปรับปรุง 
  

ซึ่งหลังจากท าการปรับวิธีการท างานแล้วเวลาในการท างานในแต่ละรุ่นแต่ละกระบวนการ
ลดลงอย่างเห็นได้ชัด 

ภาพท่ี ก.7  เวลาหลังจากการปรับปรุงกระบวนการท างาน 
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 ซึ่งในส่วนที่เวลายังเกินอยู่นั้นทางผู้จัดท าได้ค้นหาปัญหาอย่างต่อเนื่อง จนพบว่าปัญหาที่
พบจ าเป็นต้องสร้างเคร่ืองขึ้นมาจึงได้ท าการติดต่อแผนก Kaizen ให้ท าเคร่ืองส่งน็อตอัตโนมัติขึ้น
ซึ่งอยู่ระหว่างการทดสอบ 
 

ก.3 สรุปผลการปฏิบัติงาน 
ก.3.1 ข้อมูลที่ได้หลังจากการปรับปรุง 

 จากการที่ได้ท าการ Kaizen ท าให้เวลาในการผลิตของแต่ละรุ่นลดลง ดังนี้ 
 รุ่น 3 สูบ 
  ก่อนปรับปรุงเวลารวม 301 วินาที 
  หลังจากท าการปรับปรุง 254.8 วินาที 
 รุ่น 4 สูบ A 
  ก่อนปรับปรุงเวลารวม 361.8 วินาที 
  หลังจากท าการปรับปรุง 309.7 วินาที 
 รุ่น 4 สูบ B 
  ก่อนปรับปรุงเวลารวม 369.5 วินาที 
  หลังจากท าการปรับปรุง 301.4 วินาที 
 รุ่น 4 สูบ C 
  ก่อนปรับปรุงเวลารวม 355.1 วินาที 
  หลังจากท าการปรับปรุง 278.4 วินาที 
 

ก.3.2 ผลท่ีได้จากการปรับปรุง 
ซึ่งสามารถสรุปได้ดังนี้  

  รุ่น 3 สูบ ลดเวลาได้ 46.2 วินาที 
  รุ่น 4 สูบ A ลดเวลาได้ 52.1 วินาที 
  รุ่น 4 สูบ B ลดเวลาได้ 68.1 วินาที 
  รุ่น 4 สูบ C ลดเวลาได้ 76.7 วินาที 
 ลดเวลารวมได้ทั้งหมด 243.1 วินาที ซึ่งท าให้ลดพนักงานได้ 1 คน 
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