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ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) ตามแบบ PDCA โดยขอความร่วมมือเจา้หน้าท่ีและช่างซ่อมบ ารุง
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 จากการด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงงาน เพื่อลดความสูญเปล่าของงานซ่อมบ ารุง มุ่งเนน้การ
ปรับปรุงวิธีการท างานแทนวธีิการเดิม สามารถลดเวลารวมในการท างานลงได ้78.22 นาที/วนั หรือ
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ซ่ึงผลท่ีได้มากกว่าเป้าหมายท่ีก าหนดไวว้่าตอ้งการลดเวลาการท างานลง 50.50 นาที/วนั หรือคิด
เป็นร้อยละ10 โดยเวลาการท างานท่ีลดลงหลังการด าเนินการแก้ไขน้ี สามารถน าไปซ่อมบ ารุง
เคร่ืองมือท่ีเพิ่มข้ึนในแต่ละปีได ้และสามารถน าเวลาไปสนับสนุนงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวดัท่ีมี
เพิ่มข้ึนจากการขยายไลน์การผลิตภายในโรงงาน 
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Summary 
 

 This project is to study the working of maintenance instrument job to reduce the MUDA 
for increase efficiency of working by using Continuous Improvement (Kaizen)  follow the theory 
of PDCA, Then request for caretaker and technicians of 4 persons make a Daily Working Job for 
6 days for find average total time per 1 day and analyze by uses Worker Process Chart. To 
achieve target as above mentioned, analyze problem by separate the working of maintenance 
instrument job and find a reason of the MUDA in each part of working. Then find a way to reduce 
the MUDA. This project also uses the theory of ECRS to reduce the MUDA for increase 
efficiency of working. 
 The improvement is given by the results of this project in the reduction of total working 
time, from 505 minute/day to 426.78 minute/day by reduce time is 78 .22  minute/day or 15.5%. 
This result is more than the target set that is reduce time is 50.50 minute/day or 10%. The effect 
of result of this project can repair instrument that increase from new line that increase in the 
factory, new request from user and support rework job. 
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บทที ่1 
บทน ำ 

  
1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

ช่ือ (ภาษาไทย)              : บริษทัไดก้ิน อินดสัทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
ช่ือ (ภาษาองักฤษ)         : DAIKIN INDUSTRIES (THAILAND) LTD. 
ท่ีตั้งสถานประกอบการ : 700/11 นิคมอุตสาหกรรมอมตะนครถนนบางนา-ตราด กม.57  

                                                      ต าบลคลองต าหรุอ าเภอเมืองจงัหวดัชลบุรี20000 
ชัว่โมงการท างาน          : กะกลางวนั 08.00 - 17.45 น. / กะกลางคืน 20.00 - 05.35 น. 

 
 

 
 

 
ภำพที ่1.1   สัญลกัษณ์บริษทัไดก้ิน อินดสัทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภำพที ่1.2   บริษทัไดก้ิน อินดสัทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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ภำพที ่1.3   แผนท่ีบริษทัไดก้ิน อินดสัทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 
 บริษัทไดก้ิน อินดัสทรีส์  (ประเทศไทย) จ ากัดเป็นผูอ้อกแบบและพัฒนา  ผูผ้ลิตและ
จ าหน่ายเคร่ืองปรับอากาศส าหรับท่ีพกัอาศยั และเคร่ืองปรับอากาศขนาดใหญ่ส าหรับโรงงาน
อุตสาหกรรมและเชิงพาณิชยท่ี์มีประสิทธิภาพสูงทั้งส่วนภายในอาคาร (Indoor) และภายนอกอาคาร 
(Outdoor) 

1.2.1 เคร่ืองปรับอำกำศส ำหรับทีพ่กัอำศัย 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภำพที ่1.4   เคร่ืองปรับอากาศส าหรับท่ีพกัอาศยั  
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        1.2.2 เคร่ืองปรับอำกำศเชิงพำณชิย์ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภำพที ่1.5   เคร่ืองปรับอากาศเชิงพาณิชย ์ประเภท VRV System 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่1.6   เคร่ืองปรับอากาศเชิงพาณิชย ์ประเภท Duct Connection Type 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่1.7   เคร่ืองปรับอากาศเชิงพาณิชย ์ประเภท Sky Air 
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1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
1.3.1 แผนผงัองค์กร บริษัทไดกิน้ อนิดัสทรีส์ (ประเทศไทย) จ ำกดั 

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

ภำพที ่1.8   แผนผงัองคก์รบริษทัไดก้ิน อินดสัทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 

President 

Corporate Planning Div. 

Corporate Office Div. 

Sales Group 

Service Group 

Supply Chain Management 

Group 

Procurement Centre 

Production Group 

Engineering Group 

Production Engineering Div. 

Information Technology Div. 

Research & Development Centre 

Administration Group 

 

Sales & Marketing Div. 

Business Planning Div. 

Supply Centre Div. 

Logistics Div. 

Factory 1 Div. 

Factory 2 Div. 

Factory 3 Div. 

Production Innovation Div. 

Parts Supply Div. 

Quality Control Div. 

 



5 
 

1.3.2 แผนผงัองค์กร ฝ่ำยQuality Control (QC) 
ผูจ้ดัท าโครงงานไดเ้ขา้สหกิจศึกษาในฝ่าย Quality Control แผนก Quality Control 

Planning Group (QCP) / Calibration Sub-Group (CBS)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ภำพที ่1.9   แผนผงัองคก์รฝ่าย Quality Control แผนก Quality Control Planning Group (QCP) /  
                    Calibration Sub-Group (CBS)  

 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 
1.4.1 ต ำแหน่ง  : วิศวกร  ฝ่าย Quality Control แผนก Quality Control Planning Group 

(QCP) / Calibration Sub-Group (CBS)  
1.4.2 หน้ำทีง่ำนทีไ่ด้รับมอบหมำย : 
        1.4.2.1 ศึกษาการท างานในงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวดั 
        1.4.2.2 ศึกษาการควบคุมช้ินส่วน อุปกรณ์ของเคร่ืองมือวดัตั้งแต่กระบวนการสั่งซ้ือ 
        1.4.2.3 ศึกษาการควบคุม Stock และการเบิกจ่ายช้ินส่วน อุปกรณ์ของเคร่ืองมือวดั 

 

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
พนกังานท่ีปรึกษา : นางสาวกมลวรรณ พรเลิศประเสริฐ   
ต าแหน่ง                : หวัหนา้แผนก (Supervisor) 
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1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 
เร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 1 มิถุนายน 2559 – 30 กนัยายน 2559 
รวมระยะเวลาในการปฏิบติังานสหกิจศึกษาทั้งส้ิน 4 เดือน หรือ 18 สัปดาห์ 

 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
บริษทัไดก้ิน อินดสัทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั มีห้องปฏิบติัการสอบเทียบ ท่ีมีความมุ่งมัน่

ในการเสริมสร้างความสามารถทางดา้นมาตรวิทยา เพื่อเป็นรากฐานท่ีมัน่คงในการประกนัคุณภาพ
และสร้างความน่าเช่ือถือในการผลิต วิจยัผลิตภัณฑ์ภายในโรงงาน โดยปฏิบัติตามข้อก าหนด
มาตรฐาน ISO/IEC 17025 และมาตรฐานท่ีเก่ียวขอ้ง โดยเคร่ืองมือวดัท่ีควบคุมและสอบเทียบตอ้งมี
ความถูกตอ้งเท่ียงตรงตามท่ีก าหนดไวใ้นการใชง้าน เน่ืองจากประสิทธิภาพของเคร่ืองมือวดัส่งผล
ทั้งทางตรงและทางออ้มให้กบัการผลิตและผลิตภณัฑ์ จึงตอ้งมัน่ใจว่าไม่เกิดปัญหาความผิดพลาด
ระหว่างการใช้งานเคร่ืองมือวดัในกระบวนการผลิต การตรวจสอบและการทดสอบคุณภาพ
ผลิตภณัฑ์ หากเกิดความช ารุด หรือผิดปกติ ให้ผูใ้ช้งานหยุดใช้เคร่ืองมือวดัทนัที และแจง้ไปยงั
เจา้หนา้ท่ีห้องซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวดัเพื่อท าการซ่อมบ ารุง แกไ้ขอาการช ารุดให้อยูใ่นสภาพท่ีพร้อม
ใชง้านและส่งสอบเทียบหลงัการซ่อมบ ารุงก่อนส่งกลบัคืนใหผู้ใ้ชง้าน 

จากการศึกษาวิธีการท างานซ่อมบ ารุงพบว่ามีเวลาสูญเปล่า (MUDA) เกิดข้ึน ทั้งการสูญ
เปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไปและการสูญเปล่าจากการมีขั้นตอนการท างานท่ีมากเกินความ
จ าเป็น ซ่ึงส่งผลกระทบถึงประสิทธิภาพของงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวดั ผูจ้ดัท าโครงงานจึงไดศึ้กษา
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน หาแนวทางในการแกไ้ข
ปัญหา ด าเนินการแกไ้ขปัญหา และสรุปผลการด าเนินการ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของงาน
ซ่อมบ ารุงและสนองตอบนโยบายของบริษทัฯในการขยายไลน์การผลิตท่ีมีมากข้ึน ซ่ึงจะส่งผลให้มี
เคร่ืองมือปริมาณมากข้ึนดว้ย 

 
1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของโครงงำน 

1.8.1 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานภายในแผนก Quality Control Planning Group 
(QCP) / Calibration Sub-Group (CBS)  

1.8.2 เพื่อลดเวลางานซ่อมเคร่ืองมือวดั และงานเบิกจ่ายช้ินส่วนอุปกรณ์ โดยพิจารณาไปท่ี
การลดเวลาสูญเปล่าของงานรวม ทั้งมุ่งเนน้การปรับปรุงวธีิการท างานแทนวธีิการเดิม  

1.8.3 เพื่อสนองตอบนโยบายของบริษทัฯในการขยายไลน์การผลิตท่ีมีมากข้ึน ซ่ึงจะส่งผล
ใหมี้เคร่ืองมือปริมาณมากข้ึนดว้ย 
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1.8.4 เพื่อฝึกการท างานจริง ตลอดจนเพื่อรับความรู้และประสบการณ์จากการท างานใน
ภาคอุตสาหกรรมเพื่อน าไปประยกุตใ์ชใ้หเ้กิดประโยชน์ในอนาคต 

1.8.5 เพื่อเห็นตัวอย่างและรูปแบบในการน าความรู้ทั้ งทางภาคทฤษฎีและปฏิบัติมา
ประยกุตใ์ชใ้นการท างานจริง 

1.8.6 เพื่อแกไ้ขปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งการปฏิบติังานได ้
1.8.7 เพื่อสร้างความรับผดิชอบ การมีระเบียบวนิยัและตรงต่อเวลา 
1.8.8 เพื่อสร้างการมีมนุษยสัมพนัธ์ท่ีดี และปรับตัวเข้ากับสถานการณ์ต่างๆ ได้อย่าง

เหมาะสม 
 

1.9 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำนหรือโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 
1.9.1 สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท างานภายในแผนก Quality Control Planning Group 

(QCP) / Calibration Sub-Group (CBS) ได ้
1.9.2 สามารถลดเวลางานซ่อมเคร่ืองมือวดั และงานเบิกจ่ายช้ินส่วนอุปกรณ์ได้ โดย

พิจารณาไปท่ีการลดเวลาสูญเปล่าของงานรวม ทั้งมุ่งเนน้การปรับปรุงวธีิการท างานแทนวธีิการเดิม  
1.9.3 สามารถสนองตอบนโยบายของบริษทัฯ ในการขยายไลน์การผลิตท่ีมีมากข้ึน ซ่ึงจะ

ส่งผลใหมี้เคร่ืองมือปริมาณมากข้ึนดว้ย 
1.9.4 ได้ฝึกการท างานจริง ตลอดจนได้รับความรู้และประสบการณ์จากการท างานใน

ภาคอุตสาหกรรมเพื่อน าไปประยกุตใ์ชใ้หเ้กิดประโยชน์ในอนาคต 
1.9.5 ได้เห็นตัวอย่างและรูปแบบในการน าความรู้ทั้ งทางภาคทฤษฎีและปฏิบัติมา

ประยกุตใ์ชใ้นการท างานจริง 
1.9.6 สามารถแกไ้ขปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งการปฏิบติังานได ้
1.9.7 มีความรับผดิชอบ การมีระเบียบวนิยัและตรงต่อเวลา 
1.9.8 มีมนุษยสัมพนัธ์ท่ีดี และปรับตวัเขา้กบัสถานการณ์ต่างๆ ไดอ้ยา่งเหมาะสม 

 

1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1.10.1 มาตรวทิยา (Metrology) ความหมายจากพจนานุกรมต่างๆ [1] มีดงัน้ี  
          1.10.1.1 Webster Dictionary 
“The science of, or a system of, weights and measures; also, a treatise on the subject.” 
          1.10.1.2 The American Heritage Dictionary of the English Language 
“The science that deals with measurement, a system of measurement.” 
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          1.10.1.3 International Vocabulary of Metrology – Basic and General Concepts and 
Associated Terms (VIM) 

“Science of measurement and its application” 
Note: Metrology includes all theoretical and practical aspects of measurement, whatever the 
measurement uncertainty (Measurement result with level of confidence) and field of application. 

          1.10.1.4 พระราชบญัญติัการพฒันาระบบมาตรวทิยาแห่งชาติ พ.ศ. 2540 
“มาตรวิทยา หมายความวา่ กิจกรรมทางวิทยาศาสตร์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการสอบเทียบ ปรับตั้ง

ความถูกตอ้งของคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการวดัปริมาณหรือวเิคราะห์ทดสอบ” 
เม่ือพิจารณาถึงความหมายของค าวา่ มาตรวทิยา จากเอกสารอา้งอิงต่างๆ ดงักล่าวแลว้ สรุป

ไดว้า่ มาตรวิทยาคือวิทยาการดา้นวิทยาศาสตร์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวดั เม่ือเป็นวิทยาศาสตร์จึงตอ้งมี
ทั้งทฤษฎีและการปฏิบติัทดลอง เพื่อให้ผลของการวดัถูกตอ้งเป็นท่ียอมรับของสังคมโลก มีการ
ก าหนดรายละเอียดของหน่วยวดั มาตรฐานดา้นการวดัท่ีเป็นสากลเพื่อเป็นท่ีอา้งอิงของกิจกรรมการ
วดัต่างๆ  

1.10.2 สอบเทียบ (Calibration) หมายถึง การทวนสอบเคร่ืองมือวดั เพื่อดูผลของเคร่ืองมือ
ว่ายงัคงแสดงค่าของส่ิงท่ีวดัได้ใกล้เคียงโดยยงัมีความผิดพลาดอยู่ในย่านท่ีก าหนดหรือไม่ หาก
พบวา่ค่าความผิดพลาดท่ีไดจ้ากการวดัออกนอกยา่นท่ีก าหนดจะตอ้งมีการปรับแต่งเคร่ืองมือวดัให้
ค่าความผิดพลาดอยู่ในย่านท่ีก าหนด ในการตรวจสอบเคร่ืองมือวดัจะต้องใช้ส่ิงท่ีเราทราบค่า
ประจ าตวัแน่นอน หรือท่ีเรียกวา่ “มาตรฐาน” ใหเ้คร่ืองมือวดัท่ีจะตรวจสอบวดัค่าออกมา [2] 

1.10.3 เคร่ืองมือวดั (Measurement Instrument) หมายถึงเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ส าหรับใช้
ในการวดั เพื่อหาค่าของปริมาณใดปริมาณหน่ึงท่ีตอ้งการเช่น เคร่ืองมือวดัอุณหภูมิ เคร่ืองชัง่ตวง 
ไมบ้รรทดั และอ่ืนๆ การแสดงปริมาณของเคร่ืองมือวดั สามารถแสดงไดท้ั้งแบบ Analog, Digital 
หรือรูปแบบอ่ืนๆ 

1.10.4 MUDA หมายถึง ความสูญเปล่าส้ินเปลือง (Waste) โดยท่ีกิจกรรมใดๆท่ีกระท าข้ึน
นั้นไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม ถือวา่เป็นความสูญเปล่าในการผลิต ความสูญเปล่าสามารถแบ่งออกได้
เป็น 7 ประการ (7 Wastes) [3] คือ 

1.10.4.1 Transportation Lost      ความสูญเปล่าจากการขนยา้ยมากเกินไป 
1.10.4.2 Inventory Lost              ความสูญเปล่าจากการมีวสัดุคงคลงัมากเกินไป 
1.10.4.3 Motion Lost                  ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป 
1.10.4.4 Waiting Lost                 ความสูญเปล่าจากการรอมากเกินไป 
1.10.4.5 Over Production Lost   ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินความตอ้งการ 
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1.10.4.6 Excess Process Lost     ความสูญเปล่าจากการมีขั้นตอนการท างานมากเกิน
ความจ าเป็น 

1.10.4.7 Defect Lost        ความสูญเปล่าจากการมีของเสียมากเกินไป  
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บทที ่2 
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในกำรปฏิบัตงิำน 

 
รายงานสหกิจศึกษาฉบบัน้ีกล่าวถึงการปรับปรุงกระบวนการในการท างาน ในหวัขอ้ของ

การลดเวลาสูญเปล่าของงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวดั เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน ทางผูจ้ดัท า
โครงงานไดท้ าการศึกษา รวบรวมทฤษฎีต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง และจ าเป็นต่อการวเิคราะห์ เพื่อปรับปรุง
กระบวนการในการท างาน ดงัหวัขอ้ต่อไปน้ี 

2.1 การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองตามแบบ PDCA  
2.2 ความสูญเปล่า 7 ประการ (MUDA)  

 2.3 การลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS  
 2.4 การศึกษาเวลา 
 

2.1 กำรปรับปรุงอย่ำงต่อเน่ืองตำมแบบ PDCA 
การปรับปรุงงาน เพื่อเพิ่มผลิตภาพเป็นส่ิงจ าเป็นอยา่งยิ่งและหลีกเล่ียงไดย้าก ในภาวะการ

แข่งขนัท่ีซบัซ้อนและรุนแรงบนเวทีโลก การปรับปรุงงานยอ่มก่อให้เกิดการเปล่ียนแปลง ซ่ึงอาจมี
การต่อตา้นบา้งในระยะแรก เพราะไปสั่นคลอนความเคยชินแบบเดิมๆ อยา่งไรก็ตาม การปรับปรุง
งานจะท าให้เกิดคุณภาพใหม่ในองค์กร ซ่ึงเป็นแรงจูงใจให้ผูบ้ริหารคิดหาแนวทางท่ีท าให้การ
ปรับปรุงงานสามารถตอบสนองต่อสภาพแวดล้อมท่ีเปล่ียนแปลงไปตลอดเวลา ด้วยการท าให้
กระบวนการปรับปรุงงานมีการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง [4] 

2.1.1 ไคเซ็น แนวคิดในกำรปรับปรุงงำน 
การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen หรือ Continuous Improvement) คือ การปรับปรุงเล็กๆ 

นอ้ยๆ ท่ีเกิดข้ึนจากความพยายามอยา่งต่อเน่ือง ค่อยเป็นค่อยไปในการปรับปรุงจากมาตรฐานเดิมท่ี
มีอยูใ่ห้ดีข้ึนรวมถึงการปรับปรุงการท างานประจ าวนัให้ดียิ่งข้ึน การปรับปรุงน้ีอาจไม่จ  าเป็นตอ้งใช้
เทคนิคพิเศษใดๆ เพียงแต่ใชส้ามญัส านึกของพนกังานทุกคนในองคก์ร ตั้งแต่ระดบับนจนถึงระดบั
ล่าง ในการตรวจสอบงานของตนเอง และตั้งใจปฏิบติังานให้ดียิ่งข้ึนกวา่เดิม ปกติในแต่ละวนัเราใช้
เวลากบังาน 3 ประเภทน้ี 

2.1.1.1 งานประเภท A : ท างานประจ าวนั 
2.1.1.2 งานประเภท B : ปรับปรุงงาน 
2.1.1.3 งานประเภท C : แกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ 
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ซ่ึง “การปรับปรุงงาน” จะถูกบีบออกไปโดยงาน A และงาน C จึงตอ้งพยายาม ผลกัดนัให้ 
“การปรับปรุงงาน” เป็นส่วนหน่ึงของงานในแต่ละวนั (งานประจ าถูกปรับปรุงให้ดีข้ึน) สุดทา้ยจะ
ส่งผลให ้“การแกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้” นอ้ยลง 

ชาวญ่ีปุ่นกล่าววา่ “ไม่มีสักวนัเดียวท่ีจะผ่านไป โดยไม่มีการปรับปรุงในส่วนหน่ึงส่วนใด
ในองค์กร” (ส่ิงน้ีนบัเป็นกลยุทธ์ท่ีส าคญัของไคเซ็น) และครอบคลุมไดใ้นทุกเร่ืองของการท างาน
ไม่วา่จะเป็นการบริหารคุณภาพเชิงรวม (TQM) การใหค้วามส าคญัแก่ลูกคา้ (CRM) การรักษาระดบั
ผลิตภาพอย่างเบ็ดเสร็จ (TPM) การผลิตทนัเวลาพอดี (JIT) การปรับปรุงผลิตภาพ  (Productivity 
Improvement) การบริหารโดยไม่มีข้อบกพร่อง (Zero Defect Management) ทั้งหมดเพื่อเพิ่มผลิต
ภาพใหแ้ก่องคก์ร นัน่เอง 

2.1.2 ขั้นตอนกำรท ำ Kaizen ตำมแบบ PDCA 
PDCA หรือ (Plan-Do-Check-Act) เป็นกิจกรรมพื้นฐานในการพฒันาประสิทธิภาพและ

คุณภาพของการด าเนินงาน ซ่ึงประกอบด้วย 4 ขั้นตอน คือ วางแผน-ปฏิบติั-ตรวจสอบ-ปรับปรุง
การด าเนินกิจกรรม ส่งผลให้การด าเนินงานมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพเพิ่มข้ึน วงจรPDCA น้ีได้
พฒันาข้ึนโดย ดร.ชิวฮาร์ท ต่อมา ดร.เดมม่ิง ไดน้ ามาเผยแพร่จนเป็นท่ีรู้จกักนั 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่2.1   วงจรPDCA 
 

โดยสามารถน ามาพิจารณาน าไปสู่แนวทางปฏิบติัของ Kaizen ไดด้งัต่อไปน้ี 
2.1.2.1 คดัเลือกและก าหนดปัญหาท่ีจะด าเนินการ 

องค์กรหรืออุตสาหกรรมส่วนใหญ่แล้ว มกัมีปัญหามากมายในการท างาน เร่ิมตั้งแต่ของ
เสีย (Defects) จากการผลิต การผลิตเกินความตอ้งการ (Over production) การเก็บสต็อกมากเกินไป 
การรอคอย/ความล่าชา้ (Waiting time/delay) การเก็บวสัดุคงคลงัมากเกินไป (Excessive Inventory) 
สั่งวสัดุปริมาณมากแต่มีการใช้น้อย การขนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary Transport) กระบวนการ
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ผลิตท่ีไร้ประสิทธิภาพ (Ineffective Process) การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary motion or 
action) และขอ้บกพร่องจากการผลิตและใชพ้ลงังาน (Energy Wastes)  

เม่ือโรงงานอุตสาหกรรมสามารถหาขอ้บกพร่องท่ีเป็นปัญหาในการท างานแลว้ ก็สามารถ
น ามาล าดบัปัญหาท่ีจะท าก่อนหลงัได ้(Priority) จะสร้างกิจกรรมการปรับปรุงเกิดข้ึนในโรงงาน
อยา่งถูกตอ้งตามเวลา และความจ าเป็นของโรงงานอุตสาหกรรมแต่ละแห่ง 

2.1.2.2 ท าความเขา้ใจปัญหา 
ส่ิงส าคญัอยา่งหน่ึงท่ีท าให้การด าเนินแผนการปรับปรุงประสบผลส าเร็จ เม่ือองคก์รนั้นได้

มีการวางแผนการคดัเลือกปัญหาท่ีมีความส าคญัก่อนและหลงัแลว้ ก็คือให้คณะท างานหรือบุคลากร
ท่ีเก่ียวขอ้งเขา้ไปดูสถานท่ีจริงท่ีเกิดข้ึนในโรงงานอุตสาหกรรมวา่ปัญหาแต่ละปัญหาเกิดข้ึนอยา่งไร 
เพื่อท าความเขา้ใจ และปรับปรุงไปในทางเดียวกนั หรืออาจจะเป็นลกัษณะการน าคณะท างานไปดู
ถึงกรณีศึกษาต่างๆ ท่ีไดด้ าเนินกิจกรรมการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองมาแลว้ เพื่อน ามาเป็นแนวทางใน
การด าเนินงานต่อไป 

2.1.2.3 วางแผนการแกไ้ขปัญหา 
การวางแผนการด าเนินงาน เร่ิมตน้ดว้ยการจดัอนัดบัความส าคญัของ เป้าหมาย ก าหนดวิธี

ด าเนินงาน ก าหนดระยะเวลาด าเนินงาน ผูรั้บผิดชอบและงบประมาณท่ีจะใช้ การวางแผนดงักล่าว
อาจปรับเปล่ียนไดต้ามความเหมาะสม การวางแผนช่วยให้คาดการณ์ส่ิงท่ีเกิดข้ึนในอนาคต และ
ช่วยลดความสูญเสียต่างๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนได ้ 

2.1.2.4 ก าหนดวธีิการท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ 
การด าเนินการตามแผน อาจประกอบดว้ย การมีโครงสร้างรองรับ เช่น คณะกรรมการหรือ

หน่วยงานของคณะ มีวิธีการท่ีมีการทดลองและวิเคราะห์มาแลว้วา่ไดผ้ลตวัอยา่งเช่น การท า Kaizen 
ของ TOYOTA ในการปรับปรุงการขนัน็อตลอ้รถยนต์ โดยการท าให้มีสีติดตรงเคร่ืองมือขนัน็อต 
หากพนกังานขนัน็อตแน่นพอ จะท าให้สีนั้นติดท่ีหวัน็อต เป็นการยืนยนัว่าขนัน็อตให้ลอ้แน่นแลว้ 
การเร่ิมตน้ท า Kaizen ท่ี TOYOTA เร่ิมดว้ยการท า Idea Contest เพื่อให้พนกังานน าเสนอความคิด
ใหม่ๆ ในการปรับปรุงการท างาน มีการเสนอความคิดกนัมากกว่า 1 พนัความคิดต่อเดือน และมี
รางวลัใหค้วามคิดดีเด่น แลว้จะมีการเผยแพร่ความคิดนั้นไปใชใ้นส่วนต่างๆ ขององคก์ร 

ร้านตัดผมบางแห่งในญ่ี ปุ่น  จะมีวิธีท างานคล้าย  Line การผลิต  เพื่อไม่ให้ ช่างต้อง
เคล่ือนไหวมาก  ลดการสูญเสียเวลาในการท างาน  และยงัเพิ่มความช านาญเฉพาะด้าน  โดย
ผูรั้บบริการจะเคล่ือนท่ีแทน  ส่วนกรณีของภาคราชการไทยท่ีน า Kaizen มาใช้ ได้แก่ การท า
Passport ของกรมการกงสุล  กระทรวงการต่างประเทศ มีการเช่ือมโยงฐานข้อมูลกับกรมการ
ปกครอง ท าใหผู้ท้  า Passport ไม่ตอ้งกรอกขอ้มูลมาก และใชเ้วลาในการท าไม่เกิน 20 นาที 
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2.1.2.5 น าเอาผลท่ีไดม้าวเิคราะห์ 
เพื่อให้ เกิดความมั่นใจในการด าเนินการ จึงต้องก าหนดให้มีการประเมินแผน  อาจ

ประกอบดว้ย การประเมินโครงสร้างท่ีรองรับการด าเนินการ การประเมินขั้นตอนการด าเนินงาน
และการประเมินผลของการด าเนินงานตามแผนท่ีไดต้ั้งไว ้ในการประเมินดงักล่าวสามารถท าไดเ้อง 
โดยคณะกรรมการท่ีรับผิดชอบแผนการด าเนินงานนั้นๆ ซ่ึงเป็นลกัษณะของการประเมินตนเอง 
โดยไม่จ  าเป็นตอ้งตั้งคณะกรรมการอีกชุดมาประเมินแผน หรือไม่จ  าเป็นตอ้งคิดเคร่ืองมือหรือแบบ
ประเมินท่ียุ่งยากซับซ้อน การน าเอาผลท่ีไดม้าวิเคราะห์ท าให้เราสามารถทราบไดว้่ากิจกรรมการ
ปรับปรุงงานนั้นไดผ้ลมากน้อยเพียงใด มีอุปสรรคอะไร ท่ีจะตอ้งน ามาพิจารณาและทบทวนเพื่อ
แกไ้ขต่อไป 

2.1.2.6 การจดัท ามาตรฐาน เพื่อน าไปปฏิบติั 
การน าผลการประเมินมาพฒันาแผน อาจประกอบดว้ย การน าผลการประเมินมาวิเคราะห์

วา่มีโครงสร้าง หรือขั้นตอนการปฏิบติังานใดท่ีควรปรับปรุงหรือพฒันาส่ิงท่ีดีอยูแ่ลว้ให้ดียิ่งข้ึนไป
อีก และสังเคราะห์รูปแบบ การด าเนินการใหม่ท่ีเหมาะสม ส าหรับการด าเนินการในปีต่อไป  

การท ากิจกรรมการปรับปรุงงาน โดยน าหลักการท า PDCA ไม่จ  าเป็นต้องท าให้ครบ 6 
ขั้นตอนก่อน ถึงไปเร่ิมขั้นท่ี 1 ใหม่ เวลามีปัญหาติดขดัสามารถยอ้นไปท าในขั้นตอนใดก็ไดต้ามท่ี
ตอ้งการ 

2.1.3 กำรท ำ Kaizen ด้วยวงจร PDCA ของ TOYOTA 
เป็นท่ียอมรับกนัวา่ TOYOTA มีประสิทธิภาพการผลิตสูง สามารถผลิตรถยนตโ์ดยใชเ้วลา

ห่างกนัเพียงคนัละ 1 นาที 10 วินาที และบริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั ก าลงัจะเปิด
โรงงานผลิตอีก 1 แห่ง คาดวา่จะมีก าลงัผลิตรวม 3 แสนคนั และความภาคภูมิใจ ของบริษทั โตโยตา้ 
มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั คือ พนกังานของบริษทัโตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั ไดมี้ส่วน
ร่วมกบับริษทัแม่ ในประเทศญ่ีปุ่นออกแบบรถยนตข์องบริษทั เน่ืองจากเดิมบริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ 
ประเทศไทย จ ากดัจะผลิตรถยนตเ์ท่านั้น ไม่ไดมี้การออกแบบรถยนต ์แต่ในปัจจุบนัมีการพฒันาให้
มีสายงานเทคนิคท่ีรับผดิชอบการออกแบบรถยนต์ดว้ย การปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ืองเป็นส่วนหน่ึง
ใน  TOYOTA WAY โดยแนวคิดว่า Kaizen เท่ากับ  Continuous Improvement คือ การปรับปรุง
อย่างต่อเน่ือง ภายใต้กระบวนการ Plan-Do-Check-Act (PDCA) คือ การดูปัญหา วางแผนหาวิธี
แก้ปัญหา ทดลอง แล้วตรวจสอบว่าแก้ปัญหาได้หรือไม่ ถ้าเป็นวิธีท่ีดีก็น าไปใช้ รถยนต์ท่ีผลิต
ออกมาจะมีการท า Kaizen กันทุกวนั คือปรับปรุงไปเร่ือย ๆ รายละเอียดช้ินส่วนจะเปล่ียนอยู่
ตลอดเวลา ภายหลงัจากมีการทดลอง ทดสอบแลว้ พบว่าอะไรท่ีท าให้ดีข้ึน ก็จะน ามาใช้ในการ
ปรับปรุงงาน หลกัการส าคญัๆ ของ Kaizen ท่ีตอ้งพิจารณา ไดแ้ก่ 
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 1. หลกั 5ส ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และสร้างนิสัย 
 2. หลกั 5 Why คือ การถามค าถาม 5 คร้ัง จนกวา่จะเขา้ใจและสามารถตอบค าถามไดต้รง
ตามวตัถุประสงคท่ี์แทจ้ริง นัน่คือ ถา้เราถามวา่ “ท าไม” ครบ 5 คร้ัง จะรู้วา่ปัญหาท่ีแทจ้ริงคืออะไร 
 3. หลัก Visualization คือ  ทุกอย่างต้องสามารถมองเห็น  เช่น  การมีสัญญาณแสดง
ความกา้วหนา้ของการผลิต หรือการท างานในแต่ละวนั เพื่อช่วยเตือนสติและควบคุมการท างานให้
เสร็จภายในก าหนด 

อนัท่ีจริงการท า Kaizen เกิดข้ึนในชีวิตประจ าวนัของเราอยู่แล้ว เช่น การตดัสินใจเลือก
เส้นทางในการเดินทางไปท างาน จะมีการลองผิดลองถูกและปรับเปล่ียนเส้นทางไปเร่ือยๆ  จนพบ
เส้นทางท่ีดีท่ีสุด ใชเ้วลานอ้ยท่ีสุด และใชเ้ส้นทางนั้นตลอดไป ทั้งน้ี ในการน าหลกัการ Kaizen มา
ใชใ้นองคก์รใหป้ระสบผลส าเร็จนั้น ผูบ้ริหารจะตอ้งมีบทบาท ดงัน้ี 
 1. เป็นผูน้ าและริเร่ิมการเปล่ียนแปลงดว้ย Kaizen โดยการประกาศและแถลงเป็นนโยบาย
การด าเนินการอยา่งชดัเจนและต่อเน่ือง เพื่อใหอ้งคก์รเขา้ใจวตัถุประสงคข์องการเปล่ียนแปลงน้ี 
 2. เป็นประธานในการน าเสนอผลงานความคิดของพนักงานในองค์กร  โดยตอ้งมีเวทีให้
น าเสนอผลงาน สร้างการมีส่วนร่วมให้พนักงานคิดกันเอง เช่น การจดัประกวดความคิด (Idea 
Contest) 
 3. น าเสนอรางวลัและใหค้  ารับรอง เพื่อใหเ้กิดการยอมรับ (Recognition) 
 4. มีการติดตามการด าเนินการอยา่งสม ่าเสมอโดยใชห้ลกั Visualization  

นอกจากนั้น การน า KAIZEN มาใชใ้นองคก์ร ตอ้งค านึงถึงวา่ 
 1. Kaizen ถือเป็นวฒันธรรมองคก์รอยา่งหน่ึง จะตอ้งใชเ้วลาในการเปล่ียนแปลง 
 2. Kaizen เป็นส่ิงท่ีเราทุกคนท าอยูใ่นชีวิตประจ าวนัอยูแ่ลว้ จึงสามารถน าส่ิงท่ีเคยปฏิบติัมา
ด าเนินการใหจ้ริงจงัและมีหลกัการมากข้ึน 
 3. Kaizen จะตอ้งท าให้การท างานง่ายข้ึนและลดตน้ทุน แต่ถา้ท าแลว้ ยิ่งก่อความยุง่ยาก จะ
ไม่ถือวา่เป็น Kaizen 

การท า Kaizen ท่ีถูกตอ้งจึงไม่ใช่การเพิ่มงาน ไม่ใช่งานใหม่ และเพื่อให้การด าเนินการมี
ประสิทธิภาพ การประยกุตใ์ชว้งจร PDCA จึงเป็นอีกแนวทางหน่ึงท่ีน ามาฝากไวใ้หพ้ิจารณา  
 

2.2 ควำมสูญเสีย 7 ประกำร (7 WASTES) 
ความสูญเสีย คือ ส่ิงท่ีสูญเสียไปในกระบวนการผลิตโดยไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ใดๆ แต่

กลับท าให้ประสิทธิภาพการท างานลดลง ความสูญเสียสังเกตได้จากสินค้าหรือผลิตภณัฑ์ด้อย



15 
 

คุณภาพ แต่ตน้ทุนการผลิตสูง ใช้เวลาผลิตนาน มีของเสียมาก วสัดุอุปกรณ์สูญหายบ่อย หรือใช้
พนกังานมากเกินความจ าเป็น 

ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) ได้รับการพัฒนาโดย 
Shigeo Shingo และ Taiichi Ohno ซ่ึงมีวตัถุประสงค์เพื่อลดต้นทุนและเน้นการก าจดัหน้าท่ีท่ีไม่
จ าเป็นในโรงงานออกไป โดยมีแนวคิดพื้นฐานท่ีจะพยายามรักษาการไหลของผลิตภณัฑ์ให้เป็นไป
อยา่งต่อเน่ืองดว้ยระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time: JIT) แลว้ผลิตเฉพาะส่ิงท่ีจ  าเป็น 
ในปริมาณท่ีจ าเป็น ในเวลาท่ีจ าเป็น ซ่ึงจะท าให้วสัดุคงคลงัและแรงงานส่วนเกินถูกก าจดัทิ้งไปโดย
อตัโนมติั ระบบการผลิตแบบโตโยตา้มีองคป์ระกอบหลกั 2 ประการดงัน้ี 
 1. ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี คือแนวทางท่ีมุ่งการผลิตเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ เพื่อ
ด าเนินการผลิตในปริมาณท่ีถูกตอ้ง และเวลาท่ีตอ้งการใชง้านจริง หรือหมายถึง การบริหารการผลิต
ท่ีมีผลิตภณัฑ์หลายชนิดดว้ยปริมาณการผลิตไม่มากนกั โดยมุ่งลดช่วงเวลาน าการผลิตและสามารถ
ส่งมอบใหก้บัลูกคา้อยา่งทนัเวลาพอดี เพื่อสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้สูงสุด ซ่ึงแนวคิดดงักล่าว
จะมุ่งการผลิตตามปริมาณความตอ้งการของลูกคา้หรือระบบการผลิตแบบดึง (Pull Manufacturing 
System) และระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดีมีวตัถุประสงคเ์พื่อท าให้บรรลุเป้าหมายส าคญั ไดแ้ก่ 
3 Zero และ 7 MUDA ดังน้ี ควบคุมวสัดุคงคลังให้อยู่ในระดับน้อยท่ีสุดหรือเท่ากับศูนย์ (Zero 
Inventory), ลดช่วงเวลาน าหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต (Zero Lead Time), ก าจดัของ
เสียจากการผลิต (Zero Failures) และก าจดัความสูญเสียจากการผลิต (Eliminate 7 MUDA) 
 2.  การควบคุมตวัเองอตัโนมติั (Jidoka หรือ Autonomation) คือ หลกัท่ีใช้ในการควบคุม
คุณภาพ โดยท่ีพนักงานและเคร่ืองจกัรจะหยุดการท างานไดเ้องอตัโนมติัเม่ือสายงานการผลิตเกิด
ปัญหา ซ่ึงอาจจะหยุดโดยพนกังานหรือเคร่ืองจกัรหยุดเองอตัโนมติั การหยุดดงักล่าวจะท าให้ตอ้ง
ด าเนินการแก้ไขโดยทันทีจากหัวหน้างานและพนักงาน ท าให้ปัญหาคุณภาพไม่หลุดไปยงั
กระบวนการผลิตต่อไป จึงเป็นการแกไ้ขปัญหาคุณภาพไดอ้ยา่งรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ 

ในปัจจุบนัหลายคนอาจจะรู้จกัระบบการผลิตแบบโตโยตา้ในช่ือของระบบการผลิตแบบ
ลีน (Lean Manufacturing) ภายหลงัจาก Prof. Dr.Jame P.Womack ไดมี้โอกาสศึกษาระบบการผลิต
แบบโตโยตา้หลายปีและพบว่าส่ิงท่ีไดศึ้กษา คือ “แนวคิดและหลกัการผลิตแบบลีน” ต่อมาระบบ
การผลิตแบบลีนไดเ้จริญกา้วหนา้อยา่งต่อเน่ือง บริษทัทัว่โลกไดน้ ามาใชเ้ป็นแนวทางในการบริหาร
การผลิตและเป็นท่ีนิยมใชใ้นประเทศไทยอยา่งแพร่หลาย 

ระบบ TPS/Lean คือ ปรัชญาในการผลิตท่ีถือว่าความสูญเสีย (Wastes) เป็นตวัการท่ีท าให้
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการผลิตต ่าลง ดงันั้นจึงควรใชร้ะบบการผลิตแบบลีนมา
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ช่วยก าจดัความสูญเสียซ่ึงมีอยู ่7 ประการ และปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ  

2.2.1 ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรผลติเกนิจ ำเป็น (Overproduction) 
การผลิตสินค้าในปริมาณมากเกินจ าเป็นหรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานานมาจาก

แนวความคิดดั้งเดิมท่ีตอ้งการให้แต่ละกระบวนการผลิตจะตอ้งผลิตช้ินงานออกมาให้มากท่ีสุดใน
กระบวนการผลิตเป็นจ านวนมากเพื่อใหต้น้ทุนการผลิตต่อหน่วยต ่าสุดโดยไม่ไดค้  านึงวา่จะท าให้มี
งานระหวา่งท า (Work in Process: WIP) จึงท าให้กระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่ หรือเม่ือแต่ละ
สถานีงานท่ีอยูใ่นสายงานการผลิตเดียวกนัจ าเป็นตอ้งท างานต่อเน่ืองกนัไม่สามารถผลิตช้ินงานได้
อย่างสมดุลก็จะเกิดงานระหว่างท า การผลิตยิ่งมากก็จะท าให้งานระหว่างท าในกระบวนการผลิต
มากข้ึนตามไปดว้ย 

2.2.1.1 ปัญหำจำกกำรผลติเกนิจ ำเป็น 
 1. ตอ้งเตรียมพื้นท่ีจดัเก็บงานระหวา่งท าจึงเกิดการสูญเสียพื้นท่ีท างานไปส่วนหน่ึง ท าให้
การขนถ่ายวสัดุยุ่งยากมากข้ึน การควบคุมเคร่ืองจกัรและการซ่อมบ ารุงท าไดไ้ม่สะดวก เม่ือมีงาน
ระหว่างท ามากจนไม่สามารถเก็บไวใ้นบริเวณสถานีงานก็จะตอ้งหาพื้นท่ีเพื่อเก็บงานระหว่างท า
ชัว่คราวซ่ึงเป็นการใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่คุม้ค่าและตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึน 
 2. ความไม่ปลอดภยัในการท างาน หากการจดัเก็บงานระหว่างท าไม่เป็นระเบียบหรือไม่
มัน่คงพอก็อาจท าใหเ้กิดอุบติัเหตุสร้างความเสียหายใหก้บัพนกังานและทรัพยสิ์น 
 3. เม่ือใช้งานระหว่างท าไม่หมดหรือมีการเปล่ียนแปลงค าสั่งผลิตจะตอ้งขนยา้ยไปเก็บ
ชัว่คราว ท าให้สูญเสียแรงงาน เวลา และอุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุ โดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มต่อช้ินงาน
นั้นเลย 
 4. ของเสียจากกระบวนการผลิตก่อนหน้าไม่ได้รับการแก้ไขทนัทีเพราะค้างอยู่ในงาน
ระหวา่งท า การผลิตคร้ังละมาก ๆ กว่าจะถึงกระบวนการผลิตถดัไปหรือถูกตรวจสอบเคร่ืองจกัรก็
จะผลิตของเสียเพิ่มข้ึนจนกว่าจะพบของเสียอยู่ในงานระหว่างท าเม่ือส่งไปยงักระบวนการผลิต
ถดัไปและรายงานกลบัมาเพื่อการแก้ไข การผลิตของเสียจะท าให้เกิดการสูญเสียทั้งเวลา วตัถุดิบ 
แรงงาน และพลงังานโดยเปล่าประโยชน์ 
 5. ตน้ทุนวสัดุ แรงงาน และค่าใชจ่้ายอ่ืน ๆ ท่ีใชไ้ปในการผลิตจะจมอยูใ่นงานระหวา่งท า 
 6. ปิดบังปัญหาต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต เช่น ใช้เวลาตั้งเคร่ืองจกัรมากเกินไปหรือ
เคร่ืองจกัรเสียบ่อย เพราะเม่ือเกิดปัญหาข้ึนก็จะไม่เห็นผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากนัก
เน่ืองจากมีงานระหวา่งท าส ารองไวม้าก จึงเป็นการใชเ้คร่ืองจกัรไม่คุม้ค่า และตอ้งเสียค่าใชจ่้ายมาก
เกินความจ าเป็น เช่น ค่าใชจ่้ายและเวลาท่ีเสียไปส าหรับซ่อมเคร่ืองจกัร 
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 7. ใชเ้วลาในการผลิตนานเพราะท าการผลิตคร้ังละมาก ๆ ซ่ึงบางคร้ังเป็นสินคา้ท่ีลูกคา้ไม่
ตอ้งการ จึงท าใหก้ารส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ล่าชา้จนอาจท าใหลู้กคา้ไม่พอใจ 

2.2.1.2 แนวทำงกำรปรับปรุง  
 1. ปรับปรุงขั้นตอนการผลิตท่ีเป็นคอขวด (Bottle-Neck) โดยการศึกษาเวลาการผลิตของ
แต่ละขั้นตอนการผลิตว่าสมดุลกนัหรือไม่ หากพบว่าขั้นตอนการผลิตใดมีก าลงัการผลิตต ่ากว่า
ขั้นตอนการผลิตอ่ืนก็ตอ้งบริหารจดัการใหส้มดุล 
 2. ผลิตช้ินงานแต่ละชนิดในปริมาณท่ีเพียงพอเพื่อให้งานระหว่างท าลดลง และในเวลาท่ี
ถูกตอ้ง 
 3. พนักงานต้องดูแลบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานอยู่เสมอ หาก
เคร่ืองจกัรมีสภาพทรุดโทรมตอ้งซ่อมบ ารุงอยู่เสมอ นอกจากจะเสียค่าใช้จ่ายและเสียเวลาในการ
ซ่อมบ ารุงแล้ว ยงัท าให้การผลิตล่าช้าไม่ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้หรือสินคา้ท่ีผลิตได้ด้อย
คุณภาพ 
 4. ก าหนดปริมาณการผลิตในแต่ละรุ่นใหน้อ้ยลง 
 5. ลดเวลาตั้งเคร่ืองจกัรด้วยการปรับปรุงวิธีการท างาน จดัล าดับขั้นตอนการท างานให้
เหมาะสม และจดัเตรียมอุปกรณ์ใหพ้ร้อมเพื่อลดเวลาในการเตรียมการผลิต 
 6. ฝึกพนกังานใหมี้ทกัษะในการปฏิบติังานไดห้ลายดา้นเพื่อจะท างานไดห้ลายหนา้ท่ี เม่ือมี
งานเร่งด่วนก็สามารถยา้ยไปช่วยงานท่ีสถานีงานอ่ืนได ้ซ่ึงจะท าให้การผลิตเป็นไปอย่างต่อเน่ือง
และลดปัญหาการผลิตท่ีไม่เหมาะสมลงได ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภำพที ่2.2   ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตเกินจ าเป็น 
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2.2.2 ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
การซ้ือว ัสดุคร้ังละจ านวนมากเพื่อรับประกันว่าจะมีวสัดุส าหรับการผลิตเพียงพอ

ตลอดเวลา หรือสั่งซ้ือวสัดุตามปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ) หรือสั่งซ้ือวสัดุตามปริมาณการ
สั่งซ้ือท่ีประหยดัในกรณีมีส่วนลดด้านราคา จะส่งผลให้มีปริมาณวสัดุอยู่ในคลังมากเกินความ
ตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ 

2.2.2.1 ปัญหำจำกกำรเกบ็วสัดุคงคลงั 
 1. ตอ้งใช้พื้นท่ีในการเก็บรักษาวสัดุคงคลงั แทนท่ีจะใช้พื้นท่ีส่วนน้ีไปท าประโยชน์ดา้น
อ่ืน เช่น ติดตั้งเคร่ืองจกัรเพื่อการผลิตสินคา้รุ่นใหม่หรือสินคา้ชนิดใหม่ 
 2. ตน้ทุนวสัดุจม การเก็บรักษาวสัดุคงคลงัไวเ้ป็นระยะเวลานานก็ตอ้งเสียค่าดอกเบ้ียเพิ่ม
มากข้ึน หรือเสียโอกาสท่ีจะน าเงินตน้ทุนวสัดุคงคลงัไปท าประโยชน์ดา้นอ่ืน 
 3. วสัดุอาจเส่ือมคุณภาพถา้ขาดการบริหารจดัการท่ีดี เช่น ควรจะบริหารจดัการวสัดุคงคลงั
แบบเขา้ก่อนออกก่อน (First-In-First-Out) 
 4. เกิดความซ ้ าซ้อนในการสั่งซ้ือ ถา้ควบคุมปริมาณวสัดุคงคลงัไม่ถูกตอ้งและต าแหน่งท่ี
จดัเก็บไม่ชดัเจน 
 5. ตอ้งการแรงงานในการบริหารจดัการเป็นจ านวนมาก เพื่อท าการควบคุมการรับ -จ่าย 
และดูแลความปลอดภยั 
 6. เม่ือมีการเปล่ียนแปลงค าสั่งผลิตก็จะเกิดวสัดุตกค้างอยู่ในคลังเป็นจ านวนมาก และ
บางคร้ังก็ไม่ทราบวา่ระยะเวลาท่ีตอ้งการใชว้สัดุอีกดว้ย 

2.2.2.2 แนวทำงกำรปรับปรุง  
 1. ก าหนดจุดต ่าสุดและสูงสุดของปริมาณวสัดุคงคลงัแต่ละชนิด และก าหนดจุดสั่งซ้ือใหม่
ใหช้ดัเจน 
 2. ควบคุมปริมาณวสัดุคงคลงัโดยใชเ้ทคนิคการมองเห็น (Visual Control) เพื่อให้สามารถ
เขา้ใจและสังเกตไดง่้าย เช่น แผน่ป้าย แถบสี เป็นตน้ 
 3. ควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือจากอตัราการใชว้สัดุดว้ยระบบง่ายท่ีสุด และวิเคราะห์หาวสัดุ
ทดแทน (Value Engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดส้ะดวกเพื่อลดปริมาณวสัดุคงคลงั 
 4. ปรับปรุงระบบการจดัเก็บวสัดุคงคลงัเป็นแบบเขา้ก่อนออกก่อนเพื่อป้องกนัไม่ให้มีวสัดุ
ตกคา้งเป็นเวลานานจนเส่ือมคุณภาพ 

 



19 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภำพที ่2.3   ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั 

  
2.2.3 ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรขนส่ง (Transportation) 
การขนส่ง หมายถึง กิจกรรมท่ีท าให้วสัดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ย

เปล่ียนแปลงสถานท่ีเพื่อท าใหก้ระบวนการผลิตด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ถา้การบริหารจดัการและ
ควบคุมการขนส่งไม่เหมาะสมก็จะท าให้ตน้ทุนการขนส่งสูงข้ึน เช่น การขนถ่ายวสัดุซ ้ าซ้อน เลือก
เส้นทางการขนส่งไม่เหมาะสม ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางการขนส่งวสัดุให้เหลือน้อย
ท่ีสุดเท่าท่ีจ  าเป็นเพราะการขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม และในกรณีน้ีจะไม่พิจารณา
การขนส่งภายนอกโรงงาน 

2.2.3.1 ปัญหำจำกกำรขนส่ง 
 1. เสียค่าใชจ่้ายในการขนส่ง เช่น แรงงาน พลงังาน อุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุ เป็นตน้ 
 2. วสัดุเสียหายจากการตกหล่นระหวา่งการขนส่ง 
 3. วสัดุสูญหายจากการตกหล่นระหวา่งการขนส่งถา้หากเลือกใชว้ธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
 4. เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงั 
 5. สูญเสียเวลาในการผลิตถา้การขนส่งล่าช้าไม่ทนัต่อการผลิต พนกังานผลิตตอ้งเสียเวลา
รอคอยโดยไม่สามารถผลิตช้ินงานได ้ท าใหก้ารส่งมอบสินคา้ล่าชา้กวา่ก าหนด 

2.2.3.2 แนวทำงกำรปรับปรุง 
 1. วางผงัโรงงานตามชนิดของผลิตภณัฑ์หรือวางเคร่ืองจกัรให้อยู่ในบริเวณเดียวกนัตาม
กระบวนการผลิตเพื่อลดระยะทางการขนส่ง 
 2. ลดการขนส่งท่ีซ ้ าซอ้น 
 3. เลือกใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายวสัดุใหเ้หมาะสมกบักระบวนการผลิต 
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 4. ลดปริมาณ ช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ังเพื่ อให้สามารถขนส่งช้ินงานไปยัง
กระบวนการผลิตต่อไปไดเ้ร็วข้ึน 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่2.4   ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง 
 

2.2.4. ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรเคลือ่นไหว (Motion) 
การเคล่ือนไหวด้วยท่าทางการท างานไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของท่ีอยู่ไกลตวั    

กม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยูบ่นพื้น หรือการท างานกบัเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีมีขนาด น ้ าหนกั และ
สัดส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นระยะเวลานานจะท าให้เกิดความเม่ือยลา้ต่อ
ร่างกาย และยงัเกิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 

2.2.4.1 ปัญหำจำกกำรเคลือ่นไหว  
 1. ระยะทางในการเคล่ือนท่ีเพิ่มข้ึน ตอ้งใช้เวลาในการหยิบช้ินงานท่ีวางอยู่ใกลต้วั ท าให้
สูญเสียเวลาในการผลิต พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ ประสิทธิภาพในการท างานลดลง อีกทั้งยงัอาจ
ท าใหช้ิ้นงานเกิดการตกหล่นเสียหายได ้
 2. เกิดความลา้และความเครียด 
 3. เกิดอุบติัเหตุเน่ืองจากความระมดัระวงัในการท างานนอ้ยลง 
 4. เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็นเพราะการเคล่ือนไหวส่วนเกินจะใช้
ระยะทางมากข้ึน 

2.2.4.2 แนวทำงกำรปรับปรุง 
 1. ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการเคล่ือนไหว
นอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic)  
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 2. จดัสภาพการท างาน (Working Condition) เช่น แสงสวา่ง อุณหภูมิ เสียง ให้เหมาะสมต่อ
การท างาน 
 3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
 4. จดัสร้างอุปกรณ์ช่วยจบัยึดช้ินงาน (Jig และ Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานได้อย่าง
สะดวกรวดเร็วและปลอดภยัมากข้ึน 
 5. ออกก าลงักายเพื่อใหร่้างกายแขง็แรง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่2.5    ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว 
 

2.2.5. ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรผลติมำกข้ันตอน (Excess Processing) 
การมีขั้นตอนการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็นหรือกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ ากนั

หลายขั้นตอนเกินความจ าเป็นจะท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิด
มูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้ งกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพดีข้ึน เช่น 
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้ นการตรวจสอบ
คุณภาพควรจะรวมอยู่ในกระบวนการผลิต โดยให้พนกังานผลิตเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการ
ท างานหรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 

2.2.5.1 ปัญหำจำกกำรผลติมำกขั้นตอน  
 1. เสียค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึนโดยไม่จ  าเป็น 
 2. เสียเวลาในการเตรียมการผลิตและการผลิตช้ินงาน ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ท า
ใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์
 3. มีงานระหวา่งท ามากข้ึน 
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 4. สูญเสียพื้นท่ีการท างานของขั้นตอนการผลิตท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ และ
ความคล่องตวัในการท างานลดลง 

2.2.5.2 แนวทำงกำรปรับปรุง  
 1. พฒันาการออกแบบผลิตภณัฑ์และเลือกใช้วสัดุท่ีเหมาะสมเพื่อให้ง่ายต่อการผลิตและ
การใชง้าน 
 2. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้แผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน (Operation Process 
Chart) เพื่อแสดงกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนระหวา่งการท างาน 5 ลกัษณะ ไดแ้ก่ การปฏิบติังาน การขนถ่าย
วสัดุ การเก็บวสัดุ การตรวจสอบ และการรอคอย จากนั้นจึงศึกษาเฉพาะกิจกรรมท่ีไม่เหมาะสมและ
หาวธีิการปรับปรุงแกไ้ขต่อไป 
 3. ใชห้ลกัการ 5 W 1 H คือ การตั้งค  าถามเพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกิจกรรมใน
กระบวนการผลิต ซ่ึงค าถามหลกั 6 ประเภทเป็นดงัน้ี  
 What (อะไร) : ถามเพื่อหาจุดประสงคก์ารท างาน ท าอะไร? ท าไมตอ้งท า ? ท าอย่างอ่ืนได้
หรือไม่? 
 When (เม่ือไร) : ถามเพื่อหาเวลาท างานท่ีเหมาะสม เม่ือไหร่? ท าไมตอ้งท าเวลานั้น? ท า
เวลาอ่ืนได ้หรือไม่ ?  
 Who (ใคร) : ถามเพื่อหาบุคคลท างานท่ีเหมาะสม ใครเป็นคนท า? ท าไมตอ้งเป็นคนนั้น? 
คนอ่ืนท าไดห้รือไม่? 
 How (อยา่งไร) : ถามเพื่อหาวิธีการท างานท่ีเหมาะสม ท าอยา่งไร ? ท าไมตอ้งท าอยา่งนั้น ? 
ท าวธีิการอ่ืนไดห้รือไม่ ?  
 Why (ท าไม) : เป็นค าถามคร้ังท่ี 2 ต่อจากค าถามขา้งตน้เพื่อหาเหตุผลในการท างาน  
ค าถามท่ีจ าเป็นอยา่งยิ่ง คือ ใคร อะไร อยา่งไร  ส่วนค าถาม ท าไม และเม่ือไหร่ อาจจะละไวใ้นฐาน
ท่ีเขา้ใจวา่ทุกคนควรทราบ  แต่ถา้ตอ้งการความชดัเจนก็ควรตั้งค  าถามใหค้รบทั้ง 5 ประเภท 
 4. ใช้หลักการ ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต คือ การก าจดั (Eliminate) การ
รวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าใหง่้าย (Simplify) 
 5. ลดเวลาตั้งเคร่ืองจกัร (Set-up Time) ใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด 
 6. หากิจกรรมท่ีประหยดัค่าใชจ่้ายทดแทนท่ีไดผ้ลลพัธ์ของงานผลิตเช่นเดียวกนั 
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ภำพที ่2.6    ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากขั้นตอน 

 
2.2.6 ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากเคร่ืองจกัรหรือพนกังานหยดุท างานเน่ืองจากตอ้งรอคอยปัจจยัการผลิต 

เช่น วตัถุดิบ ช้ินส่วน เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง จดัสายงานการผลิตไม่สมดุล การเปล่ียนรุ่นผลิต เป็นตน้ ซ่ึง
จะท าใหก้ารผลิตเป็นไปดว้ยความล่าชา้ไม่เตม็ก าลงัการผลิต และการส่งมอบสินคา้อาจไม่ทนั
ก าหนด 

2.2.6.1 ปัญหำจำกกำรรอคอย 
 1. เสียค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน เคร่ืองจักร และค่าโสหุ้ย โดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับ
ผลิตภณัฑ ์
 2. เสียโอกาสท่ีจะใช้พนักงาน เคร่ืองจกัร อุปกรณ์การผลิต ให้เกิดประโยชน์สูงสุดกับ
องคก์ร จึงท าใหเ้กิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
 3. ขวญัและก าลงัใจของพนกังานลดลงเพราะเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิต ท า
ใหพ้นกังานไม่ทราบถึงแผนการปฏิบติังานและเป้าหมายการปฏิบติังาน 

2.2.6.2 แนวทำงกำรปรับปรุง 
 1. วางแผนการผลิต วางแผนการจดัหาวตัถุดิบ และจดัล าดบัการผลิต ให้ถูกตอ้งและปฏิบติั
ตามแผนอยา่งเคร่งครัด 
 2. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์การผลิตใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
 3. จดัสมดุลของสายงานการผลิต 
 4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตและจดัสรรก าลงัคนให้เหมาะสม 
 5. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีจะใช้ในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อน
หยดุการผลิต และใชอุ้ปกรณ์ช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
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ภำพที ่2.7    ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย 
 

2.2.7 ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรผลติของเสีย (Defects) 
การคน้หาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพ คือ การตรวจสอบ แต่ไม่สามารถก าจดัสาเหตุของ

การผลิตของเสียได้ เพียงแต่เป็นขั้นตอนในการเลือกของเสียออกจากกระบวนการผลิตเท่านั้ น 
ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตของเสียก็ยงัคงอยู ่และหากตรวจสอบไม่รัดกุมพอก็อาจมีของเสียหลุด
รอดไปถึงมือลูกคา้ ท าให้ภาพลกัษณ์ขององคก์รเสียหาย ขาดความน่าเช่ือถือในคุณภาพของสินคา้ 
และเม่ือเกิดของเสียก็จะตอ้งน าไปแกไ้ขให้มีคุณลกัษณะถูกตอ้งตามความตอ้งการของลูกคา้หรือ
ก าจดัทิ้งท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน 

2.2.7.1 ปัญหำจำกกำรผลติของเสีย 
 1. ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 2. เสียเวลาท่ีควรจะใชใ้นการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพดี และใชเ้วลานานกวา่จะผลิตสินคา้ท่ีมี
คุณภาพครบตามจ านวนท่ีตอ้งการ 
 3. ตอ้งปรับเปล่ียนแผนการผลิตในกรณีท่ีเกิดของเสียมากกวา่ปริมาณท่ีเผือ่ไว ้โดยตอ้งปรับ
แผนการผลิตสินคา้อ่ืนใหเ้ร่ิมตน้ผลิตล่าชา้ออกไป ส่งผลท าใหก้ารส่งมอบสินคา้ล่าชา้กวา่ก าหนด 
 4. เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขช้ินงานเสียหรือผลิตสินคา้ใหม่ชดเชยของเสีย อีกทั้งตอ้งเสีย
ค่าใชจ่้ายดา้นแรงงานในการแยกของดีและของเสียออกจากกนั  
 5. ความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกอาจไม่ราบร่ืนถา้ไดรั้บช้ินงานเสียแลว้โยนความผิด 
 6. ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 

2.2.7.2 แนวทำงกำรปรับปรุง 
 1. จดัท ามาตรฐานการปฏิบติังาน และมาตรฐานคุณภาพวตัถุดิบท่ีถูกตอ้งแม่นย  า 
 2. พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่เร่ิมแรก 
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 3. อบรมพนักงานให้มีความรู้ความเขา้ใจและสามารถปฏิบติังานไดต้รงตามมาตรฐานท่ี
ก าหนด  
 4. จดัสร้างระบบหรืออุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัความผดิพลาดจากการท างาน (Poka-Yoke) 
 5. ตั้งเป้าหมายลดปริมาณของเสียในการผลิตใหเ้ป็นศูนย ์(Zero Defect) 
 6. ตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 
 7. ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑใ์หเ้หมาะสมกบัการใชง้านและการผลิต 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่2.8    ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย 
 

2.3 กำรลดควำมสูญเปล่ำด้วยหลกักำร ECRS 
ECRS หมายถึง เป็นหลักการท่ีประกอบด้วย การก าจัด  (Eliminate), การรวมกัน 

(Combine), การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ อธิบายได้
ดงัน้ี [6] 

2.3.1 E = Eliminate หมายถึง การตัดขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นในกระบวนการ
ออกไป กล่าวคือ เดิมบรรจุภณัฑ์เพื่อการขนส่ง (หีบห่อภายนอก) ใช้กระดาษกล่องลูกฟูก 5 ชั้น 
เกรดกระดาษค่อนข้างดี พิมพ์ลายยี่ห้อ 2 สี น ้ าหนักสุทธิไม่เกิน 2 กิโลกรัม ข้างในบรรจุสินค้า
ประเภทขนมขบเค้ียว คือ มีกล่องบรรจุขนาด 1 โหล พลาสติกซีลเรียบร้อย ฉลากสีสวยงาม ส าหรับ
การขายส่ง และภายในกล่อง จะเป็นขนมซ่ึงบรรจุในซองพลาสติกอดัก๊าซไนโตรเจน พิมพ์ลาย
สวยงาม 

2.3.2 C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั เพื่อประหยดัเวลาหรือ
แรงงานในการท างาน ยกตวัอย่างท่ีพบเห็นในโรงงาน คือ เดิมพนักงานตรวจสอบคุณภาพต้อง
ตรวจสอบสินคา้ส าเร็จรูป และวตัถุดิบ ในอดีตท่ีผา่นมามกัจะท างานไม่ทนั โดยเฉพาะในช่วงเวลาท่ี

http://www.logisticafe.com/tag/eliminate/
http://www.logisticafe.com/tag/combine/
http://www.logisticafe.com/tag/rearrange/
http://www.logisticafe.com/tag/simplify/
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วตัถุดิบเข้า และต้องส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าในเวลาไล่เร่ียกัน ท่ีส าคัญหากไม่มีผลจาการ
ตรวจสอบก็ไม่สามารถส่งมอบสินคา้ให้ลูกคา้ หรือน าวตัถุดิบไปผลิตได ้การด าเนินการง่ายๆ ท่ีไป
คุยกบัทางโรงงานก็คือ การรวมเขา้ด้วยกนั หลกัการก็คือตั้งค  าถามว่าพนักงานตรวจสอบคุณภาพ
จ าเป็นตอ้งรับสินคา้ดว้ยหรือไม่ ค  าตอบก็คือไม่ตอ้งเพียงแต่มาเก็บตวัอยา่งไปตรวจสอบ ก็เลยเสนอ
วิธีการว่าให้พนักงาตรวจสอบคุณภาพสอนวิธีการเก็บตัวอย่างกับพนักงานรับสินค้า แล้วให้
พนกังานรับสินคา้เก็บตวัอยา่งให ้ส่วนดา้นสินคา้ส าเร็จรูปก็เช่นกนั น าแนวคิดของ Quality Built-In 
เขา้มาใช้ คือให้พนกังานผลิตเป็นผูต้รวจสอบสินคา้ท่ีตนเองผลิต ส่วนพนกังานตรวจสอบคุณภาพ
ใหมี้หนา้ท่ีเพียงการสุ่มตรวจเท่านั้น 

2.3.3 R = Rearrange หมายถึง การจดัล าดบังานใหม่ให้เหมาะสม ก็คือขั้นตอนของการ
ตรวจสอบกล่องบรรจุภณัฑ์ เดิมจะตอ้งไดก้ล่องส าเร็จรูปแลว้จึงตรวจสอบ ซ่ึงสาระส าคญัของการ
ตรวจอยูท่ี่คุณภาพการพิมพ ์เช่น เฉดสี ความคมชดั ซ่ึงหากผลการตรวจไม่ผา่นก็ตอ้งปฏิเสธสินคา้
นั้น หากเรายา้ยขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพการพิมพไ์ปก่อนการข้ึนรูป ก็จะท าให้สามารถปฏิเสธ
สินคา้ก่อน ไม่ตอ้งเสียเวลา และตน้ทุนในการข้ึนรูปกล่องอีก 

2.3.4 S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวิธีการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ท างานไดง่้าย
ข้ึน ตวัอยา่งของโรงงานหน่ึง ท่ีมีปัญหาเก่ียวกบัลายมือของพนกังานท่ีเขียนมาบนเอกสารท่ีไดรั้บ 
ท าให้หน่วยงานท่ีไดเ้อกสารนั้นตอ้งท าการเดา ส่งผลใหเ้กิดการผลิตสินคา้ผดิรุ่น ผิดขนาด ผดิฉลาก 
หากโรงงานท าการเปล่ียนแบบฟอร์มของเอกสารใหม่ลดการเขียนลงเป็นมีช่องให้เลือกรุ่น ขนาด 
ฉลาก แทน ก็จะท างานไดง่้ายข้ึน หรือมีบริษทัหน่ึงแต่ละแผนกใชช่ื้อเรียกสินคา้แตกต่างกนั ท าให้
ตอ้งมาเดาว่าฝ่ายตลาดเรียกแบบน้ี แลว้จะเป็นช่ืออะไรของฝ่ายวางแผนการผลิต ซ่ึงวิธีท่ีท  าให้ง่าย
ข้ึนก็คือ ใช้รหัสสินคา้ท่ีเป็นตวัเลขแทนช่ือเรียกสินคา้ จะป้องกนัความสับสนของพนกังานไดง่้าย
กวา่ 

ตวัอยา่ง : เทคนิคการคิดวธีิการปรับปรุงแบบ ECRS 
  1. ขจดัส่ิงท่ีไม่จ าเป็น (Eliminate) 

ขจดัส่ิงท่ีไม่จ  าเป็นหรืองานท่ีไม่จ  าเป็นออกไป เช่น ในขั้นตอนการท าก๋วยเต๋ียว แม่คา้ตอ้ง
พิจารณาวา่มีส่ิงใดบา้งท่ีไม่จ  าเป็นในการท าก๋วยเต๋ียวมาวางท าให้เกะกะ หรือเป็นอุปสรรคในการ
ท างาน หรือแมก้ระทัง่ขจดัวิธีการท างานท่ีไม่จ  าเป็น เช่น การก้มเพื่อหยิบลูกช้ิน และเน้ือสัตวม์า
ลวก แม่คา้ควรขจดัการก้มลงออกไป นอกจากจะท าให้ปวดหลงัแล้วยงัเป็นการเสียเวลาอีก โดย
แม่คา้อาจคิดวา่ควรมีโตะ๊มารองกน้ถงัน ้าแขง็ใหสู้งข้ึนเพื่อจะไดไ้ม่ตอ้งกม้อีก 
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  2. หาวธีิการจบัมารวมกนั (Combine) 
จากตวัอย่าง แม่คา้ตอ้งหยิบเส้นก๋วยเต๋ียวและถัว่งอกทีละรอบ ท าให้เสียเวลาในการหยิบ

ดังนั้ น แม่ค้าควรน าเส้นก๋วยเต๋ียวและถั่วงอกมารวมไวใ้นท่ีเดียวกัน อีกตัวอย่างหน่ึง ได้แก่ 
สมยัก่อนจะกินกาแฟ เราตอ้งเสียเวลาตกักาแฟ เสร็จแลว้ตอ้งมาตกัน ้าตาลและครีมเทียม แต่ตอนน้ีมี
การผลิตกาแฟในซองแบบ 3 in 1 คือ มีกาแฟ น ้ าตาล ครีมเทียม อยูใ่นซองเดียวกนัซ่ึงเป็นการน ามา
รวมกนั เพื่อท่ีจะประหยดัเวลา และพกพาไดส้ะดวก 
  3. จดัเรียงใหม่ (Rearrange) 

ถา้หากวา่วิธีการท างานแบบเดิมมีความสูญเสียเกิดข้ึน ไม่ว่าเกิดจากระยะทางในการหยิบ
ส่ิงของต่างๆ ซ่ึงท าให้เกิดความสูญเสียได ้ถา้ระยะทางกบัส่ิงของนั้นอยูไ่กลกนั เช่นตวัอยา่งแม่คา้
ขายก๋วยเต๋ียว การลวกลูกช้ินและเน้ือหมู ตอ้งใชเ้วลาในการลวกให้ลูกคา้แต่ละคน คนละ 30 วนิาที 
ซ่ึงใชเ้วลานาน แม่คา้อาจเปล่ียนวิธีการใหม่โดยอาจจะลวกลูกช้ิน กบัเน้ือสัตว ์เตรียมไวก่้อนเวลาท่ี
นกัเรียนจะพกัรับประทานอาหาร เม่ือนกัเรียนสั่งก๋วยเต๋ียว แม่คา้ก็ใส่เน้ือหมู ลูกช้ินท่ีสุกแลว้ลงใน
ชามโดยไม่ตอ้งมาท าในขณะท่ีนักเรียนสั่งก็จะท าให้ลดเวลาได้ถึงคนละ 30 วินาที หรือ คร้ังละ
มากๆ เพื่อไม่ใหเ้ป็นการเสียเวลา และลูกคา้ก็ไม่ตอ้งรอนาน 
  4. การท าใหง่้ายข้ึน (Simplify) 

ถา้นกัเรียนไปห้องสมุดจะเห็นวา่ ห้องสมุดท่ีดีนั้น นอกจากมีหนงัสือท่ีดีแลว้ยงัตอ้งคน้หา
ไดง่้ายด้วย และสาเหตุท่ีคน้หาหนังสือไดง่้ายนั้น เพราะมีการแบ่งแยกประเภทหมวดหมู่ไวอ้ย่าง
ชดัเจน มีป้ายติดแสดงประเภทของหนงัสือแต่ละประเภทท าให้เราสามารถคน้หาหนงัสือไดอ้ย่าง
รวดเร็ว ในการท างานต่างๆ ก็แข่งกันเราต้องคิดว่าท าอย่างไรจึงจะท าให้ ง่ายข้ึน เช่น ร้านขาย
ก๋วยเต๋ียว แม่คา้ตอ้งน าถงัแก๊สออกมาหนา้ร้านทุกวนั พอตอนเยน็ก็น าถงัแก๊สไปเก็บหลงัร้าน การท่ี
ตอ้งยกถังแก๊สทุกวนันั้น เป็นส่ิงท่ีล าบากเพราะถงัแก๊สมีน ้ าหนักมากและถ้ายกไม่ถูกวิธีอาจจะ
ก่อให้เกิดอนัตรายได้ ดงันั้น จึงมีการคิดว่าจะขนถงัแก๊สอย่างไรให้ง่ายจึงมีการประดิษฐ์ท่ีรองถงั
แก๊สท่ีมีขนาดวงกลมท าดว้ยเหล็กและรองขา้งล่างท่ีท าดว้ยลอ้เพื่อให้สามารถเล่ือนไปไหนมาไหน
ไดอ้ยา่งสะดวก เม่ือจะน าถงัแก๊สออกไปหนา้ร้านก็ยกประหยดัแรงงานอีกดว้ย 

หลกั E-C-R-S น้ีไม่จ  าเป็นตอ้งใช้ทั้งหมดพร้อมกนั จะเลือกใช ้E C R S ตวัใดตวัหน่ึงก็ได้
ตามความเหมาะสม  
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2.4 กำรศึกษำเวลำ [7] 
 2.4.1 เทคนิคของกำรวดังำน  
 เทคนิคการวดังานมีอยู่หลายวิธี แต่ละวิธีอาจแตกต่างกนัในรายละเอียดของวิธีการเก็บ
ขอ้มูลและการค านวณ ซ่ึงทั้งน้ียอ่มข้ึนกบัองคป์ระกอบของงานท่ีจะศึกษาดงัน้ี 
  1. ธรรมชาติของงานนั้น 
  2. ความยาวของเวลาท างาน 
  3. การทิ้งช่วงระหวา่งการเกิดของงาน 
  4. ความถ่ีห่างของงาน 
  5. ความพร้อมของขอ้มูล 
  6. ทศันคติของผูป้ฏิบติังาน 
  7. ทรัพยากรท่ีมีใหส้ าหรับการศึกษางาน 
  8. ปัจจยัแวดลอ้มอ่ืนๆ 

2.4.2 กำรค ำนวณหำค่ำเฉลีย่อย่ำงง่ำยๆ (Simple Mathematical Computation)  
เป็นการค านวณโดยอาศยัขอ้มูลการผลิต หรือปริมาณงานท่ีเคยท าไดใ้นอดีต แลว้น าไปหาร

เวลาท่ีมีในการท างานทั้งหมด ก็จะไดเ้วลามาตรฐานของการปฏิบติังานนั้น 
 

 
 
 
 วิธีน้ีท าไดง่้ายและรวดเร็ว เหมาะสมส าหรับงานท่ีนบัจ านวนได ้แต่มีขอ้เสียตรงท่ีผูศึ้กษา
ไม่สามารถประเมินประสิทธิภาพในการท างานท่ีแทจ้ริงได ้รวมทั้งสัดส่วนของเวลาท างานนั้นๆใน
กรณีท่ีพนกังานท างานร่วมกนัหลายอยา่ง ตวัอยา่งเช่น ปริมาณเวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบเอกสารท่ี
ผา่นเขา้มาในหน่วยงาน เวลาของการใหบ้ริการท่ีแตกต่างกนัไปตามกลุ่มผูใ้ชบ้ริการ เป็นตน้ 
 เวลามาตรฐานท่ีไดใ้นลกัษณะน้ี จะให้แต่ตวัเลขเฉล่ียและเหมาะกบังานท่ีไม่ตอ้งการความ
ละเอียดในการก าหนดเวลามาตรฐาน เป็นเวลามาตรฐานในลกัษณะ Did-take Time  
 2.4.3 กำรคำดคะเน (Professional Estimate) 
 เป็นการคาดคะเนหรือประมาณการโดยผูเ้ช่ียวชาญหน่ึงคนหรือมากกวา่หน่ึงคนข้ึนไป โดย
อาจก าหนดองค์ประกอบของงานหรืองานย่อย และประมาณการเวลาในการท างานนั้นๆ เวลา
มาตรฐานท่ีไดต้อ้งมีความสมเหตุสมผลพอสมควร ซ่ึงผูท่ี้เหมาะสมจะท าการประเมินงานควรเป็นผู ้
ท่ีมีประสบการณ์เก่ียวขอ้งกบังานในลกัษณะนั้นมาก่อน แต่ถึงกระนั้นก็อาจมีโอกาสท่ีคลาดเคล่ือน

ปริมาณงานท่ีนบั 

 

เวลามาตรฐาน =                  

 

 

เวลาท างานท่ีมี 
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ไปจากความเป็นจริงได้มาก ซ่ึงทั้ งน้ีต้องเป็นท่ียอมรับของผูป้ฏิบติังานและผูก้  าหนด เช่น การ
ประมาณเวลาของนกัวิจยัในโครงการต่างๆการประมาณเวลาการท างานของโครงการก่อสร้างบาง
ประเภท เป็นตน้ เวลาท่ีได้น้ีส่วนใหญ่ใชเ้พื่อการควบคุมโครงการ แต่ไม่สามารถใช้ในการค านวณ
ประสิทธิภาพการท างานได ้เป็นเวลามาตรฐานในลกัษณะ Did-take Time เช่นกนั 
 2.4.4 กำรสุ่มตัวอย่ำงงำน (Direct Time Study – Extensive Sampling) 
 การสุ่มตวัอยา่งงาน คือ เทคนิคของการศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานโดยการสุ่มตวัอยา่งงาน
เป็นช่วงๆและท าการบนัทึกเหตุการณ์ของกิจกรรมนั้นๆ เช่น มีการท างาน มีการรับค าสั่งเกิดข้ึน
หรือไม่ จากนั้นท าการค านวณหาอตัราส่วนของการเกิดของเหตุการณ์นั้นๆเน่ืองจากการบนัทึก
ขอ้มูลแบบน้ีกระท าเป็นช่วงๆ ไม่ต่อเน่ืองกนั ดงันั้น ปริมาณงานท่ีไดจึ้งตอ้งมีการติดตามบนัทึกไว ้
เพื่อน ามาใชค้  านวณหาเวลามาตรฐาน 
 ขั้นตอนของการศึกษาเวลาโดยการสุ่มงาน มีดงัน้ี 
  1. เลือกงานและอธิบายลกัษณะของงานยอ่ยท่ีตอ้งการศึกษา 
  2. ขอความร่วมมือจากพนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง 
  3. ท าการสร้างตารางส าหรับการบนัทึกขอ้มูล 
  4. ออกแบบฟอร์มการเก็บขอ้มูล 
  5. วางแผนการเก็บขอ้มูลเพื่อใหไ้ดข้นาดขอ้มูลท่ีเหมาะสม 
  6. ท าการเก็บขอ้มูลจริง บนัทึก และสรุปผล 
 เทคนิคน้ีเหมาะสมอย่างยิ่งส าหรับการก าหนดเวลามาตรฐานของงาน ซ่ึงเกิดแบบไม่
ต่อเน่ืองกนั หรือเป็นงานซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของกิจกรรมหลายอยา่งท่ีพนกังานกลุ่มนั้นตอ้งรับผิดชอบ
อยู่ เช่น งานในส านักงาน งานในห้องปฏิบัติการ งานดูแลผูป่้วยในโรงพยาบาล งานซ่อมบ ารุง 
อย่างไรก็ตาม เทคนิคน้ีตอ้งอาศยัการเก็บขอ้มูลเป็นระยะเวลานานพอสมควร ซ่ึงอาจไม่เหมาะสม
กบังานในบางลกัษณะ เป็นวธีิการศึกษาและก าหนดเวลามาตรฐานในลกัษณะ Should-take Time 
 2.4.5 กำรใช้ระบบข้อมูลเวลำมำตรฐำน (Standard Time Data System) 
 เป็นตารางข้อมูลเวลาท่ีสร้างข้ึนเฉพาะส าหรับงานประเภทต่างๆ ท่ีได้มีผูร้วบรวมไว ้
ตารางข้อมูล เวลาเหล่าน้ีส ร้างมาจากการจับ เวลาโดยนาฬิกาจับ เวลา ห รือการเปิดตาราง 
Predetermined Time แลว้รวบรวมขอ้มูลไดม้ากพอจนสามารถสร้างเป็นตารางข้ึนมา ซ่ึงส่วนใหญ่
มกัจะใชไ้ดก้บังานในลกัษณะเฉพาะเท่านั้น การน าไปใชต้อ้งศึกษาเง่ือนไขตามท่ีก าหนดของแต่ละ
ตาราง แต่ก็นบัวา่เป็นวธีิการศึกษาในลกัษณะ Should-take Time 
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 2.4.6 ระบบตำรำงเวลำพืน้ฐำน (Predetermined Motion Time System)   
 เป็นเทคนิคการก าหนดเวลามาตรฐาน โดยการใชต้ารางขอ้มูลเวลาพื้นฐาน ซ่ึงตารางเหล่าน้ี
จะเป็นขอ้มูลการเคล่ือนท่ีพื้นฐานและสามารถน าไปหาเวลามาตรฐานของงานโดยทัว่ไป เทคนิคน้ี
ช่วยให้เราสามารถก าหนดเวลามาตรฐานของงานก่อนท่ีจะมีการปฏิบติังานจริง ลดภาระของการ
ประเมินประสิทธิภาพของผู ้ปฏิบัติงาน เทคนิคน้ีมักใช้ได้ผลดีกับงานในลักษณะท่ีเป็นการ
ปฏิบติังานของมือและท าซ ้ าๆกนั หรือมีผลผลิตสูง  
 2.4.7  กำรศึกษำเวลำโดยตรง (Direct Time Study – Intensive Sampling)  
 เป็นเทคนิคการวดังานโดยอาศยัการสังเกตการณ์จากเหตุการณ์จริงอย่างต่อเน่ือง และใช้
นาฬิกาจบัเวลาบนัทึกเวลาไว ้เทคนิคน้ีบางคร้ังเรียกวา่ การศึกษาเวลาโดยตรง หรือการศึกษาโดยใช้
นาฬิกาจบัเวลา เป็นวิธีการก าหนดเวลามาตรฐานท่ีได้รับความนิยมมากท่ีสุด แต่มีรายละเอียดท่ี
จ าเป็นตอ้งศึกษาเพื่อใหไ้ดข้อ้มูลถูกตอ้ง เป็นอีกวธีิหน่ึงของการศึกษาในลกัษณะ Should-take-time  
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บทที ่3 
แผนงำนกำรปฏิบัตงิำนและขั้นตอนกำรด ำเนินกำร 

 

3.1  แผนงำนกำรปฏบิัติงำน 
ตำรำงที ่3.1   แผนการปฏิบติังานสหกิจศึกษา 
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ตำรำงที ่3.2   แผนการท าโครงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
3.2 รำยละเอยีดโครงงำน 

3.2.1 ประชำกรและกลุ่มตัวอย่ำง 
เจา้หน้าท่ีห้องซ่อมบ ารุง 1 คน และช่างซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวดั 3 คน รวมทั้งส้ิน 4 คน โดย

แบ่งเป็นช่างซ่อมบ ารุงกะกลางวนั 2 คน และกะกลางคืน 1 คน (โดยช่างซ่อมบ ารุงจะผลดักนัเขา้
ท างานกะกลางคืนคนละ 1 สัปดาห์)  

3.2.2 ขอบเขตกำรศึกษำข้อมูล 
งานซ่อมบ ารุง ของฝ่าย Quality Control  แผนก Quality Control Planning Group (QCP) / 

Calibration Sub-Group (CBS)  
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3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนทีนั่กศึกษำปฏบิัติงำนหรือโครงงำน 
3.3.1 เลอืกหัวข้อในกำรจัดท ำโครงงำน 
ผูจ้ดัท าโครงงานท าการเลือกหัวข้อ จากการศึกษาลักษณะการท างานในงานซ่อมบ ารุง

เคร่ืองมือวดั โดยพบเจอความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) และ ความสูญเปล่าจาก
การมีขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็น (Excess Processing) จึงไดเ้ลือกหัวขอ้โครงงานท่ีจะ
ท าการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนน้ีลง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานใหม้ากข้ึน  

3.3.2 ตั้งเป้ำหมำยของโครงงำน 
ผูจ้ดัท าโครงงานไดท้ าการศึกษาขอ้มูล Repairing Service Report ของปี 2014 เปรียบเทียบ

กับ Repairing Service Report ของปี 2015 เพื่อดูจ านวนของเคร่ืองมือวดัท่ีส่งซ่อมบ ารุงว่ามีการ
เพิ่มข้ึนหรือลดลงเพียงใด ค านวณออกมาเป็นค่าร้อยละ แล้วจึงตั้งเป้าหมายของโครงงานเพื่อลด
เวลาการท างานลง ตามค่าร้อยละท่ีได ้เพื่อน าเวลาท่ีลดลงน้ีไปสนบัสนุนการซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวดั
ท่ีมีจ  านวนเพิ่มมากข้ึน 

3.3.3 ส ำรวจสภำพกำรท ำงำนปัจจุบัน 
ผูจ้ดัท าโครงงานท าการส ารวจสภาพการท างานปัจจุบนัของงานซ่อมบ ารุง โดยขอความ

ร่วมมือเจา้หน้าท่ีและช่างซ่อมบ ารุงจ านวน 4 คน ท าบนัทึกการท างานประจ าวนั (Daily Working 
Job)ของตน เป็นเวลา 6 วนั (ใชเ้วลาเก็บขอ้มูลทั้งส้ิน 2 สัปดาห์ สัปดาห์ละ 3 วนั เพื่อให้ครอบคลุม
งานของช่างซ่อมบ ารุงทั้งกะกลางวนัและกลางคืน)  

3.3.4 วเิครำะห์ปัญหำทีเ่กดิขึน้ 
วิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยวิเคราะห์แยกในแต่ละส่วนงานของงานซ่อมบ ารุงวา่มีความ

สูญเปล่าในขั้นตอนการท างานใดบา้งในแต่ละส่วนงานนั้น 
3.3.5 ก ำหนดแนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ 
ก าหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหาท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ ให้สอดคล้องกบัปัญหาความสูญ

เปล่าท่ีเกิดข้ึนในแต่ละส่วนงานของงานซ่อมบ ารุง พร้อมทั้งปรึกษาพูดคุยกบัหัวหน้าแผนกและ
เจา้หนา้ท่ีท่ีเก่ียวขอ้งส าหรับแนวทางในการแกไ้ขปัญหา 

3.3.6 ด ำเนินกำรแก้ไขปัญหำ 
ด าเนินการแกไ้ขปัญหาตามแนวทางการแกไ้ขท่ีไดว้างไว ้
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บทที ่4 
ผลกำรด ำเนินงำน กำรวเิครำะห์และสรุปผลต่ำงๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลกำรด ำเนินงำน 
4.1.1 เลอืกหัวข้อในกำรจัดท ำโครงงำน 
หัวขอ้ การลดความสูญเปล่าในงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวดั เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ท างาน 
4.1.2 ตั้งเป้ำหมำยของโครงงำน 
ผูจ้ดัท าโครงงานไดท้ าการศึกษาขอ้มูล Repairing Service Report ของปี 2014 เปรียบเทียบ

กับ Repairing Service Report ของปี 2015 เพื่อดูจ านวนของเคร่ืองมือวดัท่ีส่งซ่อมบ ารุงว่ามีการ
เพิ่มข้ึนหรือลดลงเพียงใด และค านวณออกมาเป็นค่าร้อยละ ซ่ึงผลของการศึกษาขอ้มูลดงักล่าวมี
ดงัน้ี 
 
ตำรำงที ่4.1   Repairing Service Report YEAR 2014 
 

No. Instrument Name 
Amount 
(Unit) 

Percent Accumulate  

1 EIECTRIC TORGUE SCREW DRIVER 214 43.15 43.15 

2 AIR TORQUE SCREW DRIVER 83 16.73 59.88 

3 HALOGEN LEAK STANDARD 31 6.25 66.13 

4 TORGUE WRENCH CLICK TYRE 29 5.85 71.98 

5 FLOW GASS LEAK DETECTOR 28 5.65 77.62 

6 INFRA-RED REFRIGERANT [FER-IR] 13 2.62 80.24 

7 HELIUM SNIFFER LEAK DETECTOR (P3000XL) 12 2.42 82.66 

8 VIBRATION METER 12 2.42 85.08 

9 HALOGEN LEAK DETECTOR 11 2.22 87.30 

10 INFICON HLD 5000 10 2.02 89.31 

11 DIAL CALIPER GAUGE 7 1.41 90.73 

12 DIGITAL CLAMP ON HI TESTER 6 1.21 91.94 

13 LEAK DETECTOR [INEICON HLD5000] 6 1.21 93.15 

14 MULTI FUNCTION BALANCE 5 1.01 94.15 

15 LEAK DETECTOR [BACHARACH H25-IR PRO] 4 0.81 94.96 
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ตำรำงที ่4.1 (ต่อ)   Repairing Service Report YEAR 2014 
 

No. Instrument Name 
Amount 
(Unit) 

Percent Accumulate  

16 CRANK SHAFT JOURNAL OD 3 0.60 95.56 

17 REAR HEAD ID & PERPENDIC 3 0.60 96.17 

18 DIGITAL VERNIER CALIPER 2 0.40 96.57 

19 MULTI GAS LEAK DETECTOR (ECOTEC E3000) 2 0.40 96.98 

20 SOUND LEVEL METER 2 0.40 97.38 

21 AC GROUNDING HI TESTER 1 0.20 97.58 

22 AC. LOW OHM TESTER 1 0.20 97.78 

23 ANGLE GAUGE 1 0.20 97.98 

24 COATING THICKNESS GAUGE 1 0.20 98.19 

25 DIGITAL HEIGHT GAUGE 1 0.20 98.39 

26 DIGITAL SURFACE THERMOMETER 1 0.20 98.59 

27 DIGITAL VERNIER HEIGHT GAUGE 1 0.20 98.79 

28 LCR HI TESTER 1 0.20 98.99 

29 OUTSIDE MICROMETER 1 0.20 99.19 

30 PH METER 1 0.20 99.40 

31 POWER METER 1 0.20 99.60 

32 PRESSURE GAUGE 1 0.20 99.80 

33 TACHOMETER 1 0.20 100.00 

    496 100.00 100.00 
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ตำรำงที ่4.2   Repairing Service Report YEAR 2015 
 

No. Instrument Name 
Amount 
(Unit) 

Percent Accumulate  

1 AC VOLTAGE CURRENT STANDARD 227 41.65 41.65 

2 AIR GAUGE (AIR MICRO METER) 146 26.79 68.44 

3 AIR TORQUE SCREW DRIVER 47 8.62 77.06 

4 COATING THICKNESS GAUGE 21 3.85 80.92 

5 DIAL CALIPER GAUGE 21 3.85 84.77 

6 DIAL TORQUE WRENCH 18 3.30 88.07 

7 DIGITAL CLAMP ON HI TESTER 8 1.47 89.54 

8 DIGITAL HEIGHT GAUGE 8 1.47 91.01 

9 DIGITAL VERNIER CALIPER 7 1.28 92.29 

10 ELECTRIC TORQUE SCREW DRIVER 7 1.28 93.58 

11 ELECTRONIC BALANCE 5 0.92 94.50 

12 ELECTRONIC TORQUE TESTER 4 0.73 95.23 

13 ELECTROSTATIC FIELDMETER 4 0.73 95.96 

14 FLOW GASS LEAK DETECTOR 2 0.37 96.33 

15 HALOGEN LEAK DETECTOR 2 0.37 96.70 

16 HELIUM SNIFFER LEAK DETECTOR (P3000XL) 2 0.37 97.06 

17 INFICON HLD 5000 2 0.37 97.43 

18 INFRA-RED REFRIGERANT [FER-IR] 2 0.37 97.80 

19 INSULATION & WITHSTANDING VOLTAGE TESTER 2 0.37 98.17 

20 LEAK DETECTOR [D43] 1 0.18 98.35 

21 LEAK DETECTOR [INEICON HLD5000] 1 0.18 98.53 

22 MULTI FUNCTION BALANCE 1 0.18 98.72 

23 MULTI GAS LEAK DETECTOR (ECOTEC E3000) 1 0.18 98.90 

24 MULTIFUNCTION BALANCE 1 0.18 99.08 

25 OIL CONTENT ANALYZER 1 0.18 99.27 

26 PISTON PHONE 1 0.18 99.45 
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ตำรำงที ่4.2 (ต่อ)  Repairing Service Report YEAR 2015 

     
No. Instrument Name 

Amount 
(Unit) 

Percent Accumulate  

27 SYSTEM METER 1 0.18 99.63 

28 TORQUE WRENCH CLICK TYPE 1 0.18 99.82 

29 VIBRATION METER 1 0.18 100.00 

  
545 100.00 100.00 

 

จากข้อมูล Repairing Service Report YEAR 2014 (ตารางท่ี 4.1) มีจ  านวนเคร่ืองมือท่ีส่ง
ซ่อมบ ารุงทั้ งส้ิน 496 ตัว และ Repairing Service Report YEAR 2015 (ตารางท่ี  4.2) มีจ  านวน
เคร่ืองมือท่ีส่งซ่อมบ ารุงทั้งส้ิน 545 ตวั โดยในปี 2015 มีจ านวนเคร่ืองมือวดัท่ีส่งซ่อมบ ารุงเพิ่มข้ึน
จากปี 2014 จ านวน 49 ตวั หรือคิดเป็น 9.88% จึงตั้งเป้าหมายของโครงงานเพื่อลดเวลาการท างาน
ลง 10% เพื่อน าเวลาท่ีลดลงน้ีไปสนบัสนุนการซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวดัท่ีมีจ  านวนเพิ่มมากข้ึน 

4.1.3 ส ำรวจสภำพกำรท ำงำนปัจจุบัน 
ผูจ้ดัท าไดท้  าการส ารวจสภาพการท างานปัจจุบนัของงานซ่อมบ ารุง โดยขอความร่วมมือ

เจา้หน้าท่ีและช่างซ่อมบ ารุงจ านวน 4 คน ท าบนัทึกการท างานประจ าวนั(Daily Working Job)ของ
ตน เป็นเวลา 6 วนั (ใช้เวลาเก็บขอ้มูลทั้งส้ิน 2 สัปดาห์ สัปดาห์ละ 3 วนั เพื่อให้ครอบคลุมงานของ
ช่างซ่อมบ ารุงทั้งกะกลางวนัและกลางคืน) ซ่ีงสามารถสรุปงานเจา้หนา้ท่ีและช่างซ่อมบ ารุงไดด้งัน้ี 
 
ตำรำงที ่4.3   สรุปเวลาการท างานเฉล่ียของเจา้หนา้ท่ีและช่างซ่อมบ ารุงใน 1 วนั 
  
 
 
 
 
 
 
 

 



38 
 

 
 

 
 

 
 
 

 
 

ภำพที ่4.1   เวลาการท างานเฉล่ียใน 1 วนั 
 

จากขอ้มูลตารางสรุปเวลาการท างานเฉล่ียของเจา้หนา้ท่ีและช่างซ่อมบ ารุงใน 1 วนั (ตาราง
ท่ี 4.3) และแผนผงัพาเรโตแสดงเวลาการท างานเฉล่ียใน 1 วนั (ภาพท่ี 4.1) โดยมีเวลาการท างาน
เฉล่ีย 505 นาที/วนั แสดงงานซ่อมบ ารุงท่ีแบ่งงานออกเป็น 3 ส่วนหลกัๆ ดงัน้ี  
  1. งานซ่อมเคร่ืองมือวดั  เฉล่ีย 240 นาที/วนั หรือคิดเป็นร้อยละ 53 
  2. งานเบิกจ่ายช้ินส่วน อุปกรณ์และเคร่ืองมือส ารอง (Spare)  เฉล่ีย 69 นาที/วนั 
หรือคิดเป็นร้อยละ 14 
  3. งานอ่ืนๆ เฉล่ีย 166 นาที/วนั หรือคิดเป็นร้อยละ 33 

4.1.4 วเิครำะห์ปัญหำทีเ่กดิขึน้ 
ผูจ้ดัท าโครงงานไดท้  าการวเิคราะห์เวลาสูญเปล่าในแต่ละส่วนของงานซ่อมบ ารุง พบวา่ 

4.1.4.1 งำนซ่อมเคร่ืองมือวดั  
สามารถแบ่งออกได ้4 ส่วนงาน และมีเวลาการท างานแต่ละส่วนงาน ดงัภาพท่ี 4.2 ซ่ึงใน

การวิเคราะห์ปัญหาของรายงานฉบบัน้ีผูจ้ดัท าโครงงานจะลงรายละเอียดเพียงหวัขอ้ส่วนงานท่ีพบ
เวลาสูญเปล่าในการท างาน 
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ภำพที ่4.2   เวลาการท างานเฉล่ียใน 1 วนั ของส่วนงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวดั 
 

4.1.4.1.1 งำนซ่อมภำยในห้องซ่อมบ ำรุง (เวลาการท างานเฉล่ีย 142 นาที/วนั) 
เน่ืองจากเคร่ืองมือวดัท่ีห้องซ่อมบ ารุงท าการซ่อมบ ารุงมีหลากหลายชนิด อีกทั้งอาการ

ช ารุดของเคร่ืองมือเกิดจากหลากหลายสาเหตุ ส่งผลให้เวลาในการซ่อมบ ารุงแตกต่างกนั โดยใน
รายงานฉบบัน้ีผูจ้ดัท าโครงงานจะพิจารณาไปท่ีชนิดเคร่ืองมือท่ีมีการช ารุดมากท่ีสุดจากขอ้มูลสรุป
งานซ่อมประจ าเดือนมิถุนายน 2016 และขอ้มูลสรุปงานซ่อมประจ าเดือนกรกฎาคม 2016 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภำพที ่4.3   กราฟแสดงการช ารุดของเคร่ืองมือแต่ละชนิดประจ าเดือนมิถุนายน 2016 

 
จากภาพท่ี 4.3 กราฟแสดงการช ารุดของเคร่ืองมือแต่ละชนิดประจ าเดือนมิถุนายน 2016 

พบว่า การช ารุดของElectric Torque Screw Driver มีจ านวนมากท่ีสุด คือ 19 รายการ หรือคิดเป็น



40 
 

ร้อยละ34 ซ่ึงทั้งหมดเป็นการช ารุดท่ีปกติจากการสึกหรอและเส่ือมสภาพตามอายุการใชง้าน 1-2 ปี
ของช้ินส่วน 
  
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่4.4   กราฟแสดงการช ารุดของเคร่ืองมือแต่ละชนิดประจ าเดือนกรกฎาคม 2016 
 

จากภาพท่ี 4.4 กราฟแสดงการช ารุดของเคร่ืองมือแต่ละชนิดประจ าเดือนกรกฎาคม 2016 
พบว่า การช ารุดของElectric Torque Screw Driver มีจ านวนมากท่ีสุด คือ 18 รายการ หรือคิดเป็น
ร้อยละ51 ซ่ึงแบ่งเป็นการช ารุดท่ีปกติ เป็นการสึกหรอและเส่ือมสภาพตามอายุการใชง้าน 1-2 ปีของ
ช้ินส่วนเคร่ืองมือวดั จ  านวน 13 รายการ และการช ารุดท่ีผิดปกติ 5 รายการ โดยความผิดปกติท่ีพบ 
คือ แปรงถ่านสึกจนหมด เหลือแต่สปริงดนัแปรงถ่าน ท าให้ปลายของสปริงเกิดการเสียดสีกบัซ่ี
คอมมิวเตเตอร์ของโรเตอร์ ท าให้โรเตอร์ไม่ท างาน และส่งผลใหบ้อร์ดวงจรไฟฟ้าของทอร์คเสีย 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่4.5   โรเตอร์ช ารุด จากแปรงถ่านท่ีสึก 
 

โดยอาการเสียดงักล่าวใช้เวลาในการซ่อมบ ารุงนานท่ีสุด เน่ืองจากการสึกของแปรงถ่าน 
ส่งผลให้บอร์ดวงจรไฟฟ้าของทอร์คเสีย ตอ้งท าการเปล่ียนบอร์ดวงจรไฟฟ้าใหม่ มีการเช่ือมต่อ
สายไฟจ านวนมากและตอ้งท าการบดักรีใหม่หลายจุด 
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ภำพที ่4.6   ต  าแหน่งบอร์ดวงจรไฟฟ้า (วงกลมสีแดง) ของ Electric Torque Screw Driver 
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ตำรำงที ่4.4   Worker Process Chart ของการซ่อมบ ารุง Electric Torque Screw Driver 
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จากตารางท่ี 4.4   แสดง Worker Process Chart ของการซ่อมบ ารุง Electric Torque Screw 
Driver โดยผู ้จ ัดท าโครงงานได้จับเวลาการซ่อมบ ารุง Electric Torque Screw Driver ในแต่ละ
ขั้นตอน และวเิคราะห์ขอ้มูลในรูปแบบของ Worker Process Chart พบเวลาสูญเปล่าดงัน้ี 
 กำรจัดเตรียมอุปกรณ์เคร่ืองมือในกำรซ่อมบ ำรุง (เวลาการท างานเฉล่ีย 4.17 นาที/วนั) พบ
เจอความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) และความสูญเปล่าจากการมีขั้นตอนการ
ท างานมากเกินความจ าเป็น (Excess Processing) คือ 

1. เสียเวลาในการเดินไปกลบัยงัพื้นท่ีจดัเก็บอุปกรณ์-โต๊ะซ่อมบ ารุงและตอ้งเอ้ือมมือเพื่อ
หยบิอุปกรณ์ เน่ืองจากพื้นท่ีจดัเก็บอุปกรณ์อยูห่่างจากโต๊ะซ่อมเคร่ืองมือวดั และอยูใ่นต าแหน่งท่ีสูง
พอดีศีรษะ อาจท าใหเ้กิดอนัตรายขณะหยบิอุปกรณ์ลงจากชั้นวางได ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่4.7   ต  าแหน่งพื้นท่ีจดัเก็บอุปกรณ์ซ่อมบ ารุงอยูห่่างโตะ๊ซ่อมบ ารุง 
 

2. เสียเวลาในการจดัเตรียมอุปกรณ์ก่อนท าการซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวดั เน่ืองจากอุปกรณ์จดั
วางไม่เป็นท่ี และต าแหน่งจดัเก็บกระจดักระจายจากกนั  
 
 
 
 
 
 

 

ภำพที ่4.8   ต  าแหน่งจดัเก็บอุปกรณ์ซ่อมบ ารุงบนโตะ๊ซ่อมบ ารุงกระจดักระจาย 

2.5 m. 
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 กำรค้นหำช้ินส่วน (เวลาการท างานเฉล่ีย 10.67 นาที/วนั) พบเจอความสูญเปล่าจากการมี
ขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็น (Excess Processing) คือ 

1. เสียเวลาในการเลือกหยิบช้ินส่วนท่ีตอ้งการ / เสียเวลาเดินกลบัไปเปล่ียนช้ินส่วนช้ินใหม่
จากการหยิบช้ินส่วนผิด เน่ืองจากป้ายบ่งช้ีดา้นหน้ากล่องใส่ช้ินส่วนระบุไม่ชดัเจน โดยมีเพียงPart 
No. และช่ือของช้ินส่วน อีกทั้งช้ินส่วนบางชนิดมีลกัษณะคลา้ยคลึงกนั แต่ใช้กบัเคร่ืงมือวดัท่ีมีรุ่น
Model ต่างกนั 

2. เสียเวลาในการหาช้ินส่วนท่ีตอ้งการในกล่องใส่ช้ินส่วน แมจ้ะพบเจอกล่องท่ีถูกตอ้งแลว้ 
เน่ืองจากมีการใส่ช้ินส่วนหลายชนิดในกล่องเดียวกนั ท าใหห้าช้ินส่วนท่ีตอ้งการไดย้าก 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่4.9   ป้ายบ่งช้ีดา้นหนา้กล่องใส่ช้ินส่วนระบุไม่ชดัเจน 
  

 กำรประกอบช้ินส่วนของเคร่ืองมือวัด (เวลาการท างานเฉล่ีย 50.00 นาที/วนั) พบเจอความ
สูญเปล่าจากการมีขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็น (Excess Processing) คือ 

เสียเวลาหยิบหาช้ินส่วนของเคร่ืองมือวดัมาประกอบกลบัเขา้ท่ี เน่ืองจากช้ินส่วนท่ีถอด
ออกมาวางปะปนกนับนโตะ๊ซ่อมบ ารุง อีกทั้งโตะ๊ซ่อมบ ารุงมีสีด าซ่ึงคลา้ยคลึงกบัสีของช้ินส่วน ท า
ใหห้าช้ินส่วนไดย้ากและอาจเกิดการสูญหายของช้ินส่วน 
 
 
 
 
 

 

 
ภำพที ่4.10   ช้ินส่วนท่ีถอดออกมาวางปะปนกนับนโตะ๊ซ่อมบ ารุง 
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4.1.4.1.2 งำนซ่อมบ ำรุงหน้ำงำน (เวลาการท างานเฉล่ีย 59 นาที/วนั) 
เคร่ืองมือวดัท่ีตอ้งท าการซ่อมบ ารุงหนา้งาน แบ่งไดเ้ป็น 3 ชนิด ไดแ้ก่ 

  1. เคร่ืองทดสอบ AC Low Ohm 
  2. เคร่ืองทดสอบ High Volt 
  3. เคร่ืองตรวจจบัการร่ัวซึม (Leak Detector) 

ผูจ้ดัท าโครงงานจะพิจารณาเคร่ืองมือวดัท่ีมีการซ่อมบ ารุงหน้างานมากท่ีสุด ไดแ้ก่ เคร่ือง
ตรวจจบัการร่ัวซึมของแก๊ส (Leak Detector) (ข้อมูลจากในตารางท่ี  4.1, 4.2 และข้อมูลจากการ
ส ารวจสภาพการท างานในปัจจุบนั)       
 
ตำรำงที ่4.5   Worker Process Chart ของการซ่อมบ ารุงเคร่ือง Leak Detector หนา้งาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
หมายเหตุ : Worker Process Chart น้ีแสดงเวลารวมเฉล่ียใน 1 วนั ของส่วนงานซ่อมบ ารุงหนา้งาน 
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จากตารางท่ี 4.5   แสดง Worker Process Chart ของการซ่อมบ ารุง Leak Detector หนา้งาน 
โดยผูจ้ดัท าโครงงานได้จับเวลาการซ่อมบ ารุง Leak Detector หน้างาน  ในแต่ละขั้นตอน และ
วเิคราะห์ขอ้มูลในรูปแบบของ Worker Process Chart พบเวลาสูญเปล่าดงัน้ี 
 กำรเดินไป-กลับระหว่ำงหน้ำงำนและห้องซ่อมบ ำรุง (เวลาการท างานเฉล่ีย 8.00 นาที/วนั) 
พบเจอเวลาสูญเปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) คือ 

เสียเวลาเดินไปกลบัระหวา่งหนา้งานและห้องซ่อมบ ารุง ในการตรวจสอบอาการของเคร่ือง 
Leak Detector เพื่อหาสาเหตุของปัญหา และค่อยไปหยิบอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งมาท าการซ่อมบ ารุง 
เน่ืองจากช่างซ่อมบ ารุงไม่สอบถามอาการเพื่อหาสาเหตุของปัญหาตั้งแต่รับแจง้ปัญหาจากไลน์การ
ผลิต 
 กำรหยิบอุปกรณ์ซ่อมบ ำรุงที่เกี่ยวข้อง (เวลาการท างานเฉล่ีย 5.67 นาที/วนั) พบเจอความ
สูญเปล่าจากการมีขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็น (Excess Processing) คือ 

เสียเวลาในการจดัเตรียม ค้นหาอุปกรณ์ท่ีท่ีเก่ียวข้องเพื่อไปท าการซ่อมบ ารุงหน้างาน 
เน่ืองจากช่างซ่อมบ ารุงจดัเก็บอุปกรณ์เคร่ืองมือไม่เป็นท่ี หลงัใชง้านแลว้เสร็จ 

4.1.4.1.3 งำนบริกำรลูกค้ำส ำหรับกำรส่งเคร่ืองมือวัดมำซ่อมบ ำรุง (เวลาการ
ท างานเฉล่ีย 37 นาที/วนั) 

งานบริการลูกคา้ส าหรับการส่งเคร่ืองมือวดัมาซ่อมบ ารุง สามารถแบ่งรายละเอียดของงาน
ไดด้งัน้ี 
  1. การรับเคร่ืองมือวดัท่ีมาส่งซ่อมจากผูใ้ชง้านเคร่ืองมือวดัในไลน์การผลิต 
  2. ส่งเคร่ืองมือวดัท่ีซ่อมแลว้เสร็จ ไปท าการสอบเทียบท่ีหอ้งปฏิบติัการสอบเทียบ 
  3. รับเคร่ืองมือวดัท่ีท าการสอบเทียบแลว้เสร็จกลบัยงัหอ้งซ่อมบ ารุง 
  4. แจง้ลูกคา้ใหม้ารับเคร่ืงมือวดัคืน 
  5. ส่งเคร่ืองมือวดัคืนลูกคา้ 

โดยรายละเอียดงานท่ีผูจ้ดัท าโครงงานพบเวลาสูญเปล่าคือ  
 กำรรับเคร่ืองมือวัดที่มำส่งซ่อมจำกผู้ใช้งำนเคร่ืองมือวัดในไลน์กำรผลิต (เวลาการท างาน
เฉล่ีย 14 นาที/วนั) พบเจอความสูญเปล่าจากการมีขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็น (Excess 
Processing) คือ 

1. เสียเวลาหาปากกา เพื่อให้ผูใ้ชง้านท่ีมาส่งเคร่ืองมือวดัเพื่อท าการซ่อม กรอกขอ้มูลในใบ
แจง้ซ่อม เน่ืองจากจดัเก็บปากกาไม่เป็นท่ี ไม่ก าหนดพื้นท่ีจดัเก็บปากกาท่ีชดัเจน 
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ภำพที ่4.11   จดัเก็บปากกาไม่เป็นท่ี ไม่ก าหนดพื้นท่ีจดัเก็บปากกาท่ีชดัเจน 
 

2. เสียเวลาอธิบายการกรอกขอ้มูลลงในใบแจง้ซ่อม เน่ืองจากผูใ้ชง้านท่ีมาส่งเคร่ืองมือวดั
เพื่อท าการซ่อม ไม่ทราบต าแหน่งท่ีตอ้งกรอกขอ้มูล ซ่ึงมีทั้งส่วนขอ้มูลของผูส่้งเคร่ืองมือวดัเพื่อท า
การซ่อม ขอ้มูลของเคร่ืองมือวดั และอาการช ารุดของเคร่ืองมือวดัท่ีพบขณะใชง้าน 

4.1.4.2 งำนเบิกจ่ำยช้ินส่วนเคร่ืองมือวดั และเคร่ืองมือวดัส ำรอง  
สามารถแบ่งออกได ้3 ส่วนงาน และมีเวลาการท างานแต่ละส่วนงาน ดงัภาพท่ี 4.12 ซ่ึงใน

การวิเคราะห์ปัญหาของรายงานฉบบัน้ีผูจ้ดัท าโครงงานจะลงรายละเอียดเพียงหวัขอ้ส่วนงานท่ีพบ
เวลาสูญเปล่าในการท างาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่4.12   เวลาการท างานเฉล่ียใน 1 วนั ของส่วนงานเบิกจ่ายช้ินส่วน 
 

4.1.4.2.1 งำนเบิกจ่ำยช้ินส่วน (เวลาการท างานเฉล่ีย 40 นาที/วนั) 
งานเบิกจ่ายช้ินส่วนสามารถแบ่งรายละเอียดของงานไดด้งัน้ี 

1. งานเบิกจ่ายช้ินส่วนส าหรับเคร่ือง Leak Detector ใหก้บัผูใ้ชง้านในไลน์การผลิต (เวลาการท างาน
เฉล่ีย 16 นาที/วนั) 
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2. งานเบิกจ่ายช้ินส่วนส าหรับงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวดัใหก้บัช่างซ่อมบ ารุง (เวลาการท างานเฉล่ีย 
16 นาที/วนั) 
3. งานตรวจเช็คการเบิกจ่ายช้ินส่วนส าหรับเคร่ือง Leak Detector (เวลาการท างานเฉล่ีย 8 นาที/วนั) 

โดยรายละเอียดงานท่ีผูจ้ดัท าโครงงานพบเวลาสูญเปล่าคือ งานเบิกจ่ายช้ินส่วนส าหรับ
เคร่ือง Leak Detector ใหก้บัผูใ้ชง้านในไลน์การผลิต  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 

ภำพที ่4.13   Flow Chart งานเบิกจ่ายช้ินส่วนส าหรับเคร่ือง Leak Detector 
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ตำรำงที ่4.6   Worker Process Chart ของงานเบิกจ่ายช้ินส่วนส าหรับเคร่ือง Leak Detector ใหก้บั 
                  ผูใ้ชง้านในไลน์การผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
หมายเหตุ : Worker Process Chart น้ีแสดงเวลารวมเฉล่ียใน 1 วนั ของส่วนงานเบิกจ่ายช้ินส่วน
ส าหรับเคร่ือง Leak Detector ใหก้บัผูใ้ชง้านในไลน์การผลิต 
 
 กำรหยิบนับจ ำนวนช้ินส่วนใส่ซองซิปล็อค (เวลาการท างานเฉล่ีย 7.33 นาที/วนั) พบเจอ
ความสูญเปล่าจากการมีขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็น (Excess Processing) คือ 

1. เสียเวลาในการหากล่องใส่ช้ินส่วนท่ีต้องการ เน่ืองจากป้ายบ่งช้ีด้านหน้ากล่องใส่
ช้ินส่วนระบุไม่ชดัเจน โดยมีเพียงPart No. และช่ือของช้ินส่วน ท าใหห้าช้ินส่วนท่ีตอ้งการไดย้าก 

2. เสียเวลาหยิบนับช้ินส่วนใส่ถุงซิปล็อค ตามจ านวนท่ีตอ้งการให้สอดคลอ้งกบัจ านวน
เคร่ือง Leak Detector ท่ีใช้งานในไลน์การผลิตของผูเ้บิก เพื่อท าการจ่ายให้แก่ผูเ้บิก เน่ืองจาก
ช้ินส่วนเคร่ือง Leak Detector ท่ีผูใ้ชง้านในไลน์การผลิตท าการเบิกมีขนาดเล็ก ท าใหห้ยบินบัยาก 
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ภำพที ่4.14   ช้ินส่วนเคร่ือง Leak Detector ท่ีผูใ้ชง้านในไลน์การผลิตท าการเบิกมีขนาดเล็ก 
 
 กำรกรอกข้อมูลกำรเบิกจ่ำยในโปรแกรม Stock Barcode System (ระบบบันทกึกำรเบิกจ่ำย
ช้ินส่วนภำยในบริษัท) (เวลาการท างานเฉล่ีย 4.00 นาที/วนั) พบเจอความสูญเปล่าจากการมีขั้นตอน
การท างานมากเกินความจ าเป็น (Excess Processing) คือ 

เสียเวลาในการคน้หาหมายเลข W/C (หมายเลข Work Centre ประจ าไลน์) จากโปรแกรม 
Maintenance Management System (MMS, ระบบฐานขอ้มูลของงานซ่อมบ ารุง) เพื่อกรอกข้อมูล
การเบิกจ่ายในโปรแกรม Stock Barcode System (ระบบบนัทึกการเบิกจ่ายช้ินส่วน) เน่ืองจากไม่
ทราบหมายเลข W/C ของแต่ละไลน์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่4.15   ขั้นตอนการคน้หาหมายเลข W/C (หมายเลข Work Centre ประจ าไลน์)  
                                    จากโปรแกรม Maintenance Management System 
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 บันทึกกำรเบิกจ่ำยในใบข้อมูลกำรใช้งำนเคร่ือง (Check distribution part sheet) (เวลาการ
ท างานเฉล่ีย 1.83 นาที/วนั) พบเจอความสูญเปล่าจากการมีขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็น 
(Excess Processing) คือ 

1. เสียเวลาหาปากกา เพื่อให้ผูใ้ชง้านท่ีมาส่งเคร่ืองมือวดัเพื่อท าการซ่อม กรอกขอ้มูลในใบ
แจง้ซ่อม เน่ืองจากจดัเก็บปากกาไม่เป็นท่ี ไม่ก าหนดพื้นท่ีจดัเก็บปากกาท่ีชดัเจน 

2. เสียเวลาหาหนา้กระดาษท่ีตอ้งการบนัทึกการเบิกจ่าย เน่ืองจากระบุรุ่น Model ของเคร่ือง 
Leak Detector ไม่ชดัเจน ท าใหห้าหนา้กระดาษท่ีตอ้งการไดย้าก 

4.1.4.3 งำนอืน่ๆ 
สามารถแบ่งออกได ้8 ส่วนงาน (ดงัภาพท่ี 4.16) ซ่ึงในการวเิคราะห์ปัญหาของรายงาน

ฉบบัน้ีผูจ้ดัท าโครงงานจะลงรายละเอียดเพียงหวัขอ้ส่วนงานท่ีพบเวลาสูญเปล่าในการท างาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่4.16   แผนผงัพาเรโตแสดงเวลาการท างานเฉล่ียใน 1 วนั ของส่วนงานอ่ืนๆ 
 

4.1.4.3.1 งำน 3ส (เวลาการท างานเฉล่ีย 44.00 นาที/วนั) 
งาน 3ส สามารถแบ่งรายละเอียดของงานไดด้งัน้ี 

1. จดัเก็บเอกสารใบแจง้ซ่อมใส่แฟ้มงานและเขา้ท่ีจดัเก็บ 
2. ท าความสะอาดและจดัเก็บอุปกรณ์การซ่อมท่ีใชเ้ป็นประจ าเขา้ท่ีจดัเก็บ 
3. จดัเก็บเคร่ืองมือวดัท่ีรอการซ่อม รวมทั้งเคร่ืองมือส ารอง (Spare) เขา้ท่ีจดัเก็บ 
4. ท าความสะอาดหอ้ง 
5. แยกของท่ีจ าเป็นและไม่จะเป็น, การจดัวางของท่ีจ าเป็นตอ้งใช้ให้เป็นระเบียบสามารถหยิบใช้
งานไดท้นัที และปัดกวาดเช็ดถูสถานท่ี ส่ิงของ อุปกรณ์ เคร่ืองมือใหส้ะอาด 
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6. เก็บอุปกรณ์เคร่ืองมือเขา้ท่ีจดัเก็บใหถู้กท่ี 
7. ทิ้งขยะและอุปกรณ์ท่ีตดั Fix Asset แลว้ ดา้นหลงัโรงงาน 
8. เก็บอุปกรณ์ส านกังานเขา้ท่ีจดัเก็บ 
พบเจอความสูญเปล่าจากการมีขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็น (Excess Processing) คือ 
 จัดเกบ็เอกสำรใบแจ้งซ่อมใส่แฟ้มงำนและเข้ำทีจั่ดเกบ็ (เวลาการท างานเฉล่ีย 12.00 นาที/
วนั) 

เสียเวลาจดัเก็บเอกสารใบแจง้ซ่อมใส่แฟ้มงานและเขา้ท่ีจดัเก็บ เน่ืองจากเจา้หนา้ท่ี / ช่าง
ซ่อมบ ารุงไม่จดัเก็บเอกสารใบแจง้ซ่อมในทนัทีหลงัจากเสร็จงาน 
 
 
 
 
 

 
 

ภำพที ่4.17   เอกสารใบแจง้ซ่อมวางกองรวมกนั ไม่ถูกจดัเก็บเขา้แฟ้มงาน 
 
 ท ำควำมสะอำดและจัดเก็บอุปกรณ์กำรซ่อมที่ใช้เป็นประจ ำเข้ำที่จัดเก็บ (เวลาการท างาน
เฉล่ีย 7.00 นาที/วนั) 

 เสียเวลาท าความสะอาดและจดัเก็บอุปกรณ์การซ่อมท่ีใชเ้ป็นประจ าเขา้ท่ีจดัเก็บ เน่ืองจาก
ช่างซ่อมบ ารุงจดัเก็บในกล่องรวมปะปนกนั ท าใหย้ากต่อการท าความสะอาด  
 จัดเก็บเคร่ืองมือวัดที่รอกำรซ่อม รวมทั้งเคร่ืองมือส ำรอง  (Spare) เข้ำที่จัดเก็บ  (เวลาการ
ท างานเฉล่ีย 6.00 นาที/วนั) 

 เสียเวลาจดัเก็บเคร่ืองมือวดัท่ีรอการซ่อม รวมทั้ งเคร่ืองมือส ารอง (Spare) เข้าท่ีจดัเก็บ 
เน่ืองจาก ช่างซ่อมบ ารุงไม่จดัเก็บเคร่ืองมือวดัท่ีเขา้ท่ีในทนัที หลงัจากผูใ้ชง้านน าเคร่ืองมือวดัมาส่ง
ซ่อมบ ารุงหรือน าเคร่ืองมือส ารอง (Spare) มาคืน 
 เกบ็อุปกรณ์เคร่ืองมือเข้ำทีจั่ดเกบ็ให้ถูกที ่(เวลาการท างานเฉล่ีย 3.00 นาที/วนั) 

 เสียเวลาเก็บอุปกรณ์เคร่ืองมือเข้าท่ีจดัเก็บให้ถูกท่ี เน่ืองจากเจา้หน้าท่ี / ช่างซ่อมบ ารุง
จดัเก็บอุปกรณ์เคร่ืองมือไม่ถูกท่ี ท าใหเ้กิดเสียเวลาคน้หาเม่ือตอ้งการใชง้าน 
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จากการวิเคราะห์ปัญหา ท าให้พบความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในแต่ละส่วนงาน โดยสามารถ
สรุปความสูญเปล่าทั้งหมดไดด้งัตารางท่ี 4.7 

 
ตำรำงที ่4.7   สรุปความสูญเปล่าทั้งหมดท่ีพบในแต่ละส่วนงาน 
 

 
Job Muda Analyze 

Re
pa

ir i
ns

tru
me

nt 

Repair in 
Store 

- Waste time to choose parts Parts don’t have an organization  

- Waste time to find part's box Label not clear , not found part 

- Waste time to find a correct part Pick a wrong part because parts are similar 
- Waste time to find part Put many part in one box    
- Waste time to prepare tools before 
fix 

Repair tools are far from table  

Repair 
Onsite 

- Waste time to prepare tools The tools don't put in the right place 

- Waste time to cross over between the 
line and store 

Technician don't ask for reason of problem 
therefore cross over between the line and store 

Service of 
Repair 

Job 

- Waste time to find a pen A pen don’t have an organization  

- Waste time to explain to customer 
Customer don't know a position to fill a detail 
in invoice 

Di
str

ibu
tio

n P
art

 an
d S

pa
re 

Distribute 
Part 

- Waste time to count each zip lock Must count the part for put in to zip lock 

- Waste time to log in MMS system Don't know W/C of each line 

- Waste time to find a pen A pen don’t have an organization  

- Waste time because have to find the 
model in distribution part sheet 

Distribution part sheet not clear 

Ot
he

r 3S 
Activity 

- Waste time to manage document Caretaker don't keep document in folder 

- Waste time to clean up repair's table Tools don’t have an organization  

- Waste time to keep instruments/spare  
Don't put in the right place after receive the 
instrument or spare 

- Waste time to keep tools 
Don't keep tools in the right place/keep tools  
incorrect box 
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4.1.5 ก ำหนดแนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ 
ผูจ้ดัท าโครงงานก าหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหาท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ ให้สอดคลอ้งกบั

ปัญหาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในแต่ละส่วนงานของงานซ่อมบ ารุง พร้อมทั้ งปรึกษาพูดคุยกับ
หวัหนา้แผนกและเจา้หนา้ท่ีท่ีเก่ียวขอ้งส าหรับแนวทางในการแกไ้ข โดยมีแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
ดงัน้ี 

4.1.5.1 งำนซ่อมเคร่ืองมือวดั  
4.1.5.1.1 งำนซ่อมภำยในห้องซ่อมบ ำรุง  

 กำรจัดเตรียมอุปกรณ์เคร่ืองมือในกำรซ่อมบ ำรุง  
 จดัเรียงอุปกรณ์เคร่ืองมือในการซ่อมบ ารุงใหม่ ให้อยูร่วมกลุ่มกนัส าหรับอุปกรณ์งานซ่อม
ประเภทเดียวกัน ในต าแหน่งท่ีใกล้จุดใช้งาน และหยิบใช้งานได้ง่าย โดยไม่ต้องเอ้ือมมือหยิบ
อุปกรณ์จากชั้นวางท่ีสูง เพื่อลดเวลาสูญเปล่าในการเดินไปหยิบอุปกรณ์และการจดัเตรียมอุปกรณ์
ก่อนการซ่อมบ ารุงจากเดิมท่ีอุปกรณ์จดัวางไม่เป็นท่ี และต าแหน่งจดัเก็บกระจดักระจายจากกนั อีก
ทั้งยงัช่วยลดอุบติัเหตุท่ีอาจเกิดข้ึนจากการเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์เคร่ืองมือดงักล่าว 

จากแนวทางการแก้ไขปัญหาในขั้นตอนน้ีผูจ้ดัท าโครงงานร่วมกับเจา้หน้าท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 
ประมาณการวา่จะสามารถลดเวลาการท างานลงไปได ้3.67 นาที/วนั จากเดิม 4.17 นาที/วนั เหลือ
เพียง 0.5 นาที/วนั 
 กำรค้นหำช้ินส่วน 

1. จดัท าป้ายบ่งช้ีดา้นหนา้กล่องใส่ช้ินส่วนใหม่ โดยเพิ่มรูปภาพของช้ินส่วน และรุ่นModel 
เคร่ืองมือวดัของช้ินส่วนเขา้ไป จากเดิมท่ีมีเพียง Part No. และช่ือของช้ินส่วน เพื่อให้ง่ายต่อการ
คน้หาช้ินส่วนท่ีตอ้งการ ลดปัญหาการไม่ทราบช่ือของช้ินส่วนเพราะเป็นช่ือเฉพาะ โดยสามารถ
คน้หาได้จากรูปภาพและรุ่นModel เคร่ืองมือวดัท่ีระบุ อีกทั้งท าให้ไม่เกิดความสับสนหรือหยิบ
ช้ินส่วนผดิกบัช้ินส่วนท่ีมีลกัษณะคลา้ยคลึงกนัแต่ใชก้บัเคร่ืงมือวดัต่างรุ่นModel กนั 

2. แยกใส่ช้ินส่วนหน่ึงชนิดต่อหน่ึงกล่อง โดยไม่ใส่ช้ินส่วนหลายชนิดปะปนกนัในกล่อง
เดียวกนั เพื่อลดเวลาการคน้หาช้ินส่วน จากเดิมท่ีเสียเวลาในการหาช้ินส่วนท่ีตอ้งการในกล่องใส่
ช้ินส่วน แมจ้ะพบเจอกล่องท่ีถูกตอ้งแลว้ 

จากแนวทางการแก้ไขปัญหาในขั้นตอนน้ีผูจ้ดัท าโครงงานร่วมกับเจา้หน้าท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 
ประมาณการวา่จะสามารถลดเวลาการท างานลงไปได ้8.00 นาที/วนั จากเดิม 10.67 นาที/วนั เหลือ
เพียง 2.67 นาที/วนั 
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 กำรประกอบช้ินส่วนของเคร่ืองมือวดั  
จดัเตรียมถาดส าหรับใส่ช้ินส่วนหลงัจากถอดช้ินส่วนเคร่ืองมือวดั เพื่อตรวจสอบอาการเสีย 

โดยเลือกถาดท่ีมีสีขาว เพื่อให้สีถาดตดักบัสีของช้ินส่วน ท าใหม้องหาช้ินส่วนไดช้ดัเจน ลดการสูญ
หายของช้ินส่วนท่ีอาจเกิดข้ึนได ้จากเดิมท่ีโต๊ะซ่อมบ ารุงมีสีด าซ่ึงคลา้ยคลึงกบัสีของช้ินส่วนท าให้
หาช้ินส่วนได้ยากและช้ินส่วนอาจเกิดการสูญหาย และจดัแบ่งถาดเป็นช่องส าหรับแบ่งกลุ่มของ
ช้ินส่วน เพื่อใหง่้ายต่อการเลือกหยบิช้ินส่วนไปประกอบ ท าใหช้ิ้นส่วนไม่ปะปนกนั 

จากแนวทางการแก้ไขปัญหาในขั้นตอนน้ีผูจ้ดัท าโครงงานร่วมกับเจา้หน้าท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 
ประมาณการวา่จะสามารถลดเวลาการท างานลงไปได ้14.50 นาที/วนั จากเดิม 50.00 นาที/วนั เหลือ
เพียง 35.50 นาที/วนั 

ส าหรับงานซ่อมภายในห้องซ่อมบ ารุง (Repair in Store) รวมแลว้จะสามารถลดเวลาลงไป
ได ้26.17 นาที/วนั จากเดิม 142.00 นาที/วนั เหลือเพียง 115.83 นาที/วนั 

4.1.5.1.2 งำนซ่อมบ ำรุงหน้ำงำน  
 กำรเดินไป-กลบัระหว่ำงหน้ำงำนและห้องซ่อมบ ำรุง  

เน้นย  ้าให้เจา้หน้าท่ี / ช่างซ่อมบ ารุง สอบถามลกัษณะอาการช ารุดหรือผิดปกติของเคร่ือง 
Leak Detector ท่ีเกิดข้ึนใหล้ะเอียด ขณะท่ีผูใ้ชง้านในไลน์การผลิตโทรศพัทม์าแจง้อาการช ารุด และ
ท าการคาดการณ์หาสาเหตุของอาการช ารุดท่ีเกิดข้ึน เพื่อให้สามารถจดัเตรียมอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งใน
การซ่อมบ ารุงอาการช ารุดนั้นๆไปพร้อมกบัการลงหนา้งาน จากเดิมท่ีไปตรวจสอบอาการช ารุดของ
เคร่ือง Leak Detector ท่ีหนา้งานก่อน แลว้จึงกลบัไปหยบิอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งในการซ่อมบ ารุงท่ีหอ้ง
ซ่อมบ ารุง 

จากแนวทางการแก้ไขปัญหาในขั้นตอนน้ีผูจ้ดัท าโครงงานร่วมกับเจา้หน้าท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 
ประมาณการวา่จะสามารถลดเวลาในการเดินไปกลบัลงไปได ้8.00 นาที/วนั แต่จะเพิ่มเวลาในการ
สอบถามอาการช ารุด เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีเกิดข้ึน 1.33 นาที/วนั ซ่ึงหกัลบแลว้ยงัสามารถลดเวลารวม
ลงไปได ้6.67 นาที/วนั จากเดิม 9.83 นาที/วนั เหลือเพียง 3.16 นาที/วนั 
 กำรหยบิอุปกรณ์ซ่อมบ ำรุงทีเ่กีย่วข้อง  
 เนน้ย  ้าให้ช่างซ่อมบ ารุงจดัเก็บอุปกรณ์เคร่ืองมือในกล่องอุปกรณ์เคร่ืองมือส าหรับการซ่อม
บ ารุงหนา้งานทุกคร้ัง หลงัใชง้านแลว้เสร็จ เพื่อลดเวลาในการจดัเตรียม/คน้หาอุปกรณ์ท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 
เพื่อไปท าการซ่อมบ ารุงหน้างาน เม่ือไดรั้บแจง้ปัญหาจากผูใ้ช้งานภายในไลน์แลว้ ก็สามารถหยิบ
กล่องอุปกรณ์เคร่ืองมือดงักล่าวไปพร้อมไดใ้นทนัที  
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 จากแนวทางการแก้ไขปัญหาในขั้นตอนน้ีผูจ้ดัท าโครงงานร่วมกับเจา้หน้าท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 
ประมาณการวา่จะสามารถลดเวลาการท างานลงไปได ้5.00 นาที/วนั จากเดิม 5.67 นาที/วนั เหลือ
เพียง 0.67 นาที/วนั 

ส าหรับงานซ่อมบ ารุงหนา้งาน (Repair Onsite) รวมแลว้จะสามารถลดเวลาลงไปได ้11.67 
นาที/วนั จากเดิม 59.00 นาที/วนั เหลือเพียง 47.33 นาที/วนั 

4.1.5.1.3 งำนบริกำรลูกค้ำส ำหรับกำรส่งเคร่ืองมือวดัมำซ่อมบ ำรุง  
 กำรรับเคร่ืองมือวดัทีม่ำส่งซ่อมจำกผู้ใช้งำนเคร่ืองมือวดัในไลน์กำรผลติ  
 1. จดัเตรียมปากกาและท าท่ีเก็บปากกาบริเวณช่องติดต่องานไวบ้ริการผูม้าติดต่องาน/ส่ง
ซ่อมเคร่ืองมือวดัท่ีช ารุด เพื่อความสะดวกในการกรอกขอ้มูลลงในใบแจง้ซ่อมหรือเอกสารอ่ืนๆ  
 2. จดัท าตวัอย่างการกรอกใบแจง้ซ่อม โดยระบุต าแหน่งท่ีตอ้งท าการกรอกขอ้มูลอย่าง
ชดัเจน ไวบ้ริการผูม้าส่งซ่อมเคร่ืองมือวดัท่ีช ารุด เพื่อความเขา้ใจท่ีง่ายข้ึนในการกรอกขอ้มูลลงใน
ใบแจง้ซ่อม จากเดิมท่ีเจา้หน้าท่ี / ช่างซ่อมบ ารุงตอ้งอธิบายบอกต าแหน่งท่ีตอ้งกรอกขอ้มูลทีละ
ต าแหน่ง 

จากแนวทางการแก้ไขปัญหาในขั้นตอนน้ีผูจ้ดัท าโครงงานร่วมกับเจา้หน้าท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 
ประมาณการวา่จะสามารถลดเวลาการท างานลงไปได ้8.58 นาที/วนั จากเดิม 14.00 นาที/วนั เหลือ
เพียง 5.42 นาที/วนั 

ส าหรับงานบริการลูกคา้ส าหรับการส่งเคร่ืองมือวดัมาซ่อมบ ารุง (Service of Repair Job) 
รวมแลว้จะสามารถลดเวลาลงไปได ้8.58 นาที/วนั จากเดิม 37.00 นาที/วนั เหลือเพียง 28.42 นาที/
วนั 

4.1.5.2 งำนเบิกจ่ำยช้ินส่วนเคร่ืองมือวดั และเคร่ืองมือวดัส ำรอง  
4.1.5.2.1 งำนเบิกจ่ำยช้ินส่วน  (งำนเบิกจ่ำยช้ินส่วนส ำหรับเคร่ือง Leak 

Detector ให้กบัผู้ใช้งำนในไลน์กำรผลติ) 
 กำรหยบินับจ ำนวนช้ินส่วนใส่ซองซิปลอ็ค  

จดัเตรียมช้ินส่วนเคร่ือง Leak Detector ท่ีผูใ้ช้งานในไลน์การผลิตแต่ละไลน์ตอ้งมาท าการ
เบิก บรรจุลงในซองซิปล็อคเอาไวใ้ห้พร้อมต่อการเบิกจ่าย โดยหยิบนบัจ านวนช้ินส่วนบรรจุลงใน
ซอง หน่ึงซองต่อหน่ึงเคร่ือง เม่ือมีการเบิกช้ินส่วนและท าการตรวจเช็คจ านวนเคร่ือง Leak Detector 
ท่ีใช้งานในไลน์การผลิตของผูเ้บิกแล้ว ก็หยิบซองท่ีบรรจุช้ินส่วนท่ีจดัเตรียมเอาไวต้ามจ านวน
เคร่ือง Leak Detector ท่ีใชง้านในไลน์ไดเ้ลย เพื่อความสะดวกและลดเวลาในการเบิกจ่ายลง  
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จากแนวทางการแก้ไขปัญหาในขั้นตอนน้ีผูจ้ดัท าโครงงานร่วมกับเจา้หน้าท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 
ประมาณการวา่จะสามารถลดเวลาการท างานลงไปได ้5.33 นาที/วนั จากเดิม 7.33 นาที/วนั เหลือ
เพียง 2.00 นาที/วนั 
 กำรกรอกข้อมูลกำรเบิกจ่ำยในโปรแกรม Stock Barcode System (ระบบบันทกึกำรเบิกจ่ำย
ช้ินส่วนภำยในบริษัท)  

จดัรวบรวมหมายเลขW/C (หมายเลขWork Centre ประจ าไลน์) ของแต่ละไลน์การผลิต 
และพิมพ์ออกมาติดไวข้้างโต๊ะคอมพิวเตอร์ เพื่อให้ง่ายต่อการค้นหา ในการน าไปกรอกใน
โปรแกรม Stock Barcode System (ระบบบนัทึกการเบิกจ่ายช้ินส่วน) จากเดิมท่ีตอ้งเขา้โปรแกรม 
Maintenance Management System (MMS, ระบบฐานข้อมูลของงาน ซ่อมบ ารุง) เพื่ อค้นหา
หมายเลขW/C 

จากแนวทางการแก้ไขปัญหาในขั้นตอนน้ีผูจ้ดัท าโครงงานร่วมกับเจา้หน้าท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 
ประมาณการวา่จะสามารถลดเวลาการท างานลงไปได ้1.73 นาที/วนั จากเดิม 4.00 นาที/วนั เหลือ
เพียง 2.27 นาที/วนั 
 บันทกึกำรเบิกจ่ำยในใบข้อมูลกำรใช้งำนเคร่ือง (Check distribution part sheet) 
 1. จดัเตรียมปากกาและท าท่ีเก็บปากกาบริเวณโต๊ะท างาน เพื่อความพร้อมและสะดวกใน
การใชง้านและเนน้ย  ้าใหเ้จา้หนา้ท่ีจดัเก็บปากกาใหเ้ขา้ทุ่กคร้ังหลงัใชง้านเสร็จ 
 2. ท าการปรับปรุงใบบนัทึกการเบิกจ่ายใหม่ โดยระบุรุ่นModel ของเคร่ือง Leak Detector 
อย่างชัดเจนและแบ่งจดัเก็บตามรุ่นModel และช้ินส่วนท่ีท าการเบิกจ่าย เพื่อให้ง่ายต่อการบนัทึก
ขอ้มูลการเบิกจ่ายช้ินส่วนเคร่ือง Leak Detector ใหแ้ก่ผูใ้ชง้านในไลน์การผลิต 

จากแนวทางการแก้ไขปัญหาในขั้นตอนน้ีผูจ้ดัท าโครงงานร่วมกับเจา้หน้าท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 
ประมาณการวา่จะสามารถลดเวลาการท างานลงไปได ้1.34 นาที/วนั จากเดิม 1.83 นาที/วนั เหลือ
เพียง 0.49 นาที/วนั 

ส าหรับงานเบิกจ่ายช้ินส่วนส าหรับเคร่ือง Leak Detector ใหก้บัผูใ้ชง้านในไลน์การผลิต
รวมแลว้จะสามารถลดเวลาลงไปได ้8.40 นาที/วนั จากเดิม 16.00 นาที/วนั เหลือเพียง 7.60 นาที/วนั 

4.1.5.3 งำนอืน่ๆ 
4.1.5.3.1 งำน 3ส (สะสำง, สะดวก, สะอำด) 

 จัดเกบ็เอกสำรใบแจ้งซ่อมใส่แฟ้มงำนและเข้ำทีจั่ดเกบ็ 
เนน้ย  ้าเจา้หนา้ท่ี/ช่างซ่อมบ ารุง ใหจ้ดัเก็บเอกสารใบแจง้ซ่อมใส่แฟ้มงานและเขา้ท่ีจดัเก็บ

ทนัทีหลงัจากเสร็จงาน เพื่อความเป็นระเบียบเรียบร้อย เพื่อลดเวลาในการจดัเก็บทีละมากๆ 
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จากแนวทางการแก้ไขปัญหาในขั้นตอนน้ีผูจ้ดัท าโครงงานร่วมกับเจา้หน้าท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 
ประมาณการวา่จะสามารถลดเวลาการท างานลงไปได ้8.67 นาที/วนั จากเดิม 12.00 นาที/วนั เหลือ
เพียง 3.33 นาที/วนั 
 ท ำควำมสะอำดและจัดเกบ็อุปกรณ์กำรซ่อมทีใ่ช้เป็นประจ ำเข้ำทีจั่ดเกบ็ 

ท ากล่องใส่อุปกรณ์เคร่ืองมือซ่อม โดยแบ่งพื้นท่ีจดัเก็บเคร่ืองมือแต่ละประเภท เพื่อให้ง่าย
ต่อการเก็บท าความสะอาด  

จากแนวทางการแก้ไขปัญหาในขั้นตอนน้ีผูจ้ดัท าโครงงานร่วมกับเจา้หน้าท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 
ประมาณการวา่จะสามารถลดเวลาการท างานลงไปได ้3.25 นาที/วนั จากเดิม 7.00 นาที/วนั เหลือ
เพียง 3.75 นาที/วนั 
จัดเกบ็เคร่ืองมือวดัที่รอกำรซ่อม รวมทั้งเคร่ืองมือส ำรอง (Spare) เข้ำทีจั่ดเกบ็ 

 เน้นย  ้าเจ้าหน้าท่ี/ช่างซ่อมบ ารุง ให้จดัเก็บเคร่ืองมือวดัท่ีรอการซ่อม รวมทั้ งเคร่ืองมือ
ส ารอง (Spare) เขา้ท่ีจดัเก็บทนัที เพื่อลดเวลาในการจดัเก็บทีละมากๆ 

จากแนวทางการแก้ไขปัญหาในขั้นตอนน้ีผูจ้ดัท าโครงงานร่วมกับเจา้หน้าท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 
ประมาณการวา่จะสามารถลดเวลาการท างานลงไปได ้5.00 นาที/วนั จากเดิม 6.00 นาที/วนั เหลือ
เพียง 1.00 นาที/วนั 
 เกบ็อุปกรณ์เคร่ืองมือเข้ำทีจั่ดเกบ็ให้ถูกที่ 

เน้นย  ้าเจา้หน้าท่ี/ช่างซ่อมบ ารุง ให้จดัเก็บเก็บอุปกรณ์เคร่ืองมือเขา้ท่ีจดัเก็บให้ถูกท่ีตาม
พื้นท่ีท่ีก าหนดเอาไว ้เพื่อใหส้ะดวกต่อการใชง้านในคร้ังถดัไป 

จากแนวทางการแก้ไขปัญหาในขั้นตอนน้ีผูจ้ดัท าโครงงานร่วมกับเจา้หน้าท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 
ประมาณการวา่จะสามารถลดเวลาการท างานลงไปได ้2.67 นาที/วนั จากเดิม 3.00 นาที/วนั เหลือ
เพียง 0.33 นาที/วนั 

ส าหรับงาน 3ส (สะสาง, สะดวก, สะอาด) รวมแลว้จะสามารถลดเวลาลงไปได ้19.58 นาที/
วนั จากเดิม 44.00 นาที/วนั เหลือเพียง 24.42 นาที/วนั 
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ตำรำงที ่4.9   เวลาการท างานท่ีลดลงตามแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ภำพที ่4.18   เปรียบเทียบเวลาการท างานเฉล่ียใน 1 วนัปกติ (Before), เวลาการท างานเฉล่ียตาม         
                         เป้าหมายท่ีวางไว ้(Target) และเวลาการท างานเฉล่ียจากการประมาณการตามแนว       
                         ทางการแกไ้ขปัญหาท่ีก าหนด (Plan) 
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4.1.6 ด ำเนินกำรแก้ไขปัญหำ 
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4.2 ผลกำรวเิครำะห์ข้อมูล  
 
ตำรำงที ่4.11   ตารางแสดงเวลาการท างานท่ีลดลงหลงัด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่4.19   ผลการด าเนินงาน (Result) หลงัปรับปรุงแกไ้ขเพื่อลดความสูญเปล่า  
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4.3 วิจำรณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์และจุดมุ่งหมำยกำร
ปฏบิตัิงำน หรือกำรจัดท ำโครงงำน 

จากการด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงงานตามแนวทางการแกไ้ขท่ีก าหนด เพื่อลดเวลาสูญเปล่า
งานรวมของงานซ่อมบ ารุง โดยมุ่งเน้นการปรับปรุงวิธีการท างานแทนวิธีการเดิม สามารถลดเวลา
การท างานได ้78.22 นาที/วนั หรือคิดเป็นร้อยละ15.5 ซ่ึงมากกวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไวว้่าตอ้งการ
ลดเวลาการท างานลง 50.50 นาที/วนั หรือคิดเป็นร้อยละ10 

โดยเวลาการท างานท่ีลดลงหลงัการด าเนินการแกไ้ขน้ี สามารถน าไปซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือท่ี
เพิ่มข้ึนในแต่ละปีได้ ตามเป้าหมายท่ีตั้ งไว ้และสามารถน าเวลาไปสนับสนุนงานซ่อมบ ารุง
เคร่ืองมือวดัท่ีเพิ่มข้ึนจากการขยายไลน์การผลิตภายในโรงงาน เคร่ืองมือวดัใหม่ของผูใ้ช้งาน
ในไลน์การผลิต และเคร่ืองมือวดัส าหรับการแกไ้ขงาน (Rework) ซ่ึงช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานภายในแผนก Quality Control Planning Group (QCP) / Calibration Sub-Group (CBS)  
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนินโครงงำน 
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท างานภายในแผนก Quality Control Planning Group (QCP) 

/ Calibration Sub-Group (CBS) จากการลดเวลางานซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือวดั โดยพิจารณาไปท่ีการลด
เวลาสูญเปล่าของงานรวม ทั้ งมุ่งเน้นการปรับปรุงวิธีการท างานแทนวิธีการเดิม และผลการ
ด าเนินการท่ีไดส้ามารถสนองตอบนโยบายของบริษทัฯในการขยายไลน์การผลิตท่ีมีมากข้ึน ซ่ึงจะ
ส่งผลใหมี้เคร่ืองมือปริมาณมากข้ึนดว้ย 
 

5.2 แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ 
 ทุกคนท่ีมีส่วนเก่ียวข้อง และควรมีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง ค่อยเป็นค่อยไปในการ
ปรับปรุงจากมาตรฐานเดิมท่ีมีอยูใ่ห้ดีข้ึนรวมถึงการปรับปรุงการท างานประจ าวนัให้ดียิ่งข้ึนทีละ
เล็กทีละน้อย การปรับปรุงน้ีอาจไม่จ  าเป็นต้องใช้เทคนิคพิเศษใดๆ เพียงแต่ใช้สามญัส านึกของ
พนกังานทุกคน ในการตรวจสอบงานของตนเอง และตั้งใจปฏิบติังานใหดี้ยิง่ข้ึนกวา่เดิม 
 

5.3 ข้อเสนอแนะจำกกำรด ำเนินงำน 
 การปรับปรุงแกไ้ขปัญหา เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดน้ี จะเกิดผลต่อไปได ้ตอ้งอาศยัความ
ร่วมมือจากการปฏิบติัของเจา้หนา้ท่ี/ช่างซ่อมบ ารุงของหอ้งซ่อมบ ารุง และทุกคนท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง  
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ภำคผนวก ก 
รูปภำพกำรด ำเนินกำรแก้ไขปัญหำ 
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ก.1 งำนซ่อมเคร่ืองมือวดั  
 ก.1.1 งำนซ่อมภำยในห้องซ่อมบ ำรุง  
         ก.1.1.1 กำรจัดเตรียมอุปกรณ์เคร่ืองมือในกำรซ่อมบ ำรุง  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่ก.1   จดัเรียงอุปกรณ์เคร่ืองมือในการซ่อมบ ารุงใหม่ 
 

ก.1.1.2 กำรค้นหำช้ินส่วน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่ก.2   จดัท าป้ายบ่งช้ีดา้นหนา้กล่องใส่ช้ินส่วนใหม่ 

Picture of part 
Model of part 
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ภำพที ่ก.3   แยกใส่ช้ินส่วนหน่ึงชนิดต่อหน่ึงกล่อง 
 

ก.1.1.3 กำรประกอบช้ินส่วนของเคร่ืองมือวดั 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่ก.4   จดัเตรียมถาดส าหรับใส่ช้ินส่วนหลงัจากถอดช้ินส่วนเคร่ืองมือวดั 
 

 ก.1.2 งำนซ่อมบ ำรุงหน้ำงำน  
           ก.1.2.1 กำรเดินไป-กลบัระหว่ำงหน้ำงำนและห้องซ่อมบ ำรุง  
  เน้นย  ้าให้เจา้หน้าท่ี / ช่างซ่อมบ ารุง สอบถามลกัษณะอาการช ารุดหรือผิดปกติของเคร่ือง 
Leak Detector ท่ีเกิดข้ึนใหล้ะเอียด ขณะท่ีผูใ้ชง้านในไลน์การผลิตโทรศพัทม์าแจง้อาการช ารุด และ
ท าการคาดการณ์หาสาเหตุของอาการช ารุดท่ีเกิดข้ึน  

ก.1.2.2 กำรหยบิอุปกรณ์ซ่อมบ ำรุงทีเ่กีย่วข้อง  
  เนน้ย  ้าใหช่้างซ่อมบ ารุงจดัเก็บอุปกรณ์เคร่ืองมือในกล่องอุปกรณ์เคร่ืองมือส าหรับการซ่อม
บ ารุงหนา้งานทุกคร้ัง หลงัใชง้านแลว้เสร็จ  
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 ก.1.3 งำนบริกำรลูกค้ำส ำหรับกำรส่งเคร่ืองมือวดัมำซ่อมบ ำรุง (Service of Repair Job) 
          ก.1.3.1 กำรรับเคร่ืองมือวดัทีม่ำส่งซ่อมจำกผู้ใช้งำนเคร่ืองมือวดัในไลน์กำรผลติ  
 
 

 
 
 

ภำพที ่ก.5   จดัเตรียมปากกาและท าท่ีเก็บปากกาบริเวณช่องติดต่องานและ 
                                        จดัท าตวัอยา่งการกรอกใบแจง้ซ่อม 
 
ก.2 งำนเบิกจ่ำยช้ินส่วนเคร่ืองมือวดั และเคร่ืองมือวดัส ำรอง (Distribution Part and Spare) 
 ก.2.1 งำนเบิกจ่ำยช้ินส่วนส ำหรับเคร่ือง Leak Detector ให้กบัผู้ใช้งำนในไลน์กำรผลติ 

ก.2.1.1 กำรหยบินับจ ำนวนช้ินส่วนใส่ซองซิปลอ็ค 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่ก.6   จดัเตรียมช้ินส่วนเคร่ือง Leak Detector บรรจุลงในซองซิปล็อค 
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ก.2.1.2 กำรกรอกข้อมูลกำรเบิกจ่ำยในโปรแกรม Stock Barcode System (ระบบ
บันทกึกำรเบิกจ่ำยช้ินส่วนภำยในบริษัท) 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่ก.7   จดัรวบรวมหมายเลขW/C พิมพอ์อกมาติดไวข้า้งโตะ๊คอมพิวเตอร์ 
 

ก.2.1.3 บันทกึกำรเบิกจ่ำยในใบข้อมูลกำรใช้งำนเคร่ือง  
 

 
 
 
 
 

ภำพที ่ก.8   จดัเตรียมปากกาและท าท่ีเก็บปากกาบริเวณโตะ๊ท างาน 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่ก.9   ท าการปรับปรุงใบบนัทึกการเบิกจ่ายใหม่ 
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ภำคผนวก ข 
แบบฟอร์มรำยงำนกำรปฏิบัตงิำนประจ ำสัปดำห์ (Weekly Report) 
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