
 
 

 
 

 
การปรับปรุงวิธีการท างานเพ่ือลดเวลาการท างาน 

 Kaizen and Time Study 

 
 
 
 
 
 

นายภัทรวิทย์ เลิศบุญการกิจ 

 
 
 
 
 
 

โครงงานสหกิจศึกษานี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตร 
วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญีปุ่่น 
ปีการศึกษา 2561  



 
 

 การปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อลดเวลาการท างาน 
Kaizen and Time Study 

 
นายภัทรวิทย์ เลิศบุญการกิจ 

 
โครงงานสหกิจศึกษานี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต 

สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น 

ปีการศึกษา 2561 
 
 
 

คณะกรรมการสอบ 
 

 ……………………………………………………. ประธานกรรมการสอบ 
        (อาจารย์ วิศิษฐ สองเมือง) 
 
 ……………………………………………………. กรรมการสอบ 

          (อาจารย ์ชูคิด งามวงศ์)  

 

 ……………………………………………………. อาจารย์ท่ีปรึกษา  

      ( อาจารย์ จิรพงศ์ สุขาทิพย์ ) 
 
 ……………………………………………………. ประธานสหกิจศึกษาสาขาวิชา 
       (รองศาสตราจารย์ ดร.พิศุทธิ์ พงศ์ชัยฤกษ์) 

 
 

ลิขสิทธิ์ของสถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุ่น  



ก 
 
ชื่อโครงงาน   การปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อลดเวลาการท างาน 
ผู้เขียน    นาย ภัทรวิทย์ เลิศบุญการกิจ 

คณะวิชา   วิศวกรรมศาสตร์ สาขาวิชา  อุตสาหการ 

อาจารย์ท่ีปรึกษา  อาจารย์ จิรพงศ์ สุขาทิพย์ 

พนักงานที่ปรึกษา  นายวรรณชัย เอกระวี 

ชื่อบริษัท   บริษัทโคเบลโก้ แอนด์ แมททิเรียลส์ คอปเปอร์ทิ้ว (ไทยแลนด์) 
    จ ากัด 
ประเภทธุรกิจ/สินค้า  ท่อทองแดงไร้ตะเข็บ 

 

บทสรุป 

 จากการศึกษาแผนก Production ในส่วนของ QA , Extrusion Press และ Cold Reducer 

พบปัญหาว่าในส่วนของแผนก QA มีการท างานที่ล่าช้า ซึ่งจะส่งผลกระทบต่อยอดการผลิตของท่อ

ทองแดง ณ ปัจจุบันมีรอบการท างานที่ไม่เหมาะสมจึงใช้ทฤษฎีการศึกษาเวลาการท างาน และการ

ออกแบบการท างานใหม่ให้พนักงานในแผนก QA เพ่ือลดเวลาการท างานของพนักงานในแผนก QA 

และเพ่ิมยอดการผลิตของแผนก QA วิเคราะห์สภาพปัญหาเพ่ือท าการ Kaizen ในแผนก Extrusion 

Press และ Cold Reducer เพ่ือปรับปรุงไม่ให้มีการสลับของน้ าหนักทองแดงในระบบ , ลดการ

ท างานที่ซับซ้อนของพนักงานและควบคุมไม่ให้ท่อทองแดงเปลี่ยนสีไปจากเกณฑ์ที่ยอมรับได้ 

 จากการศึกษาการท างานของพนักงานในแผนก QA พบว่ามีการท างานที่ซ้ าซ้อน จึงท าการ

ปรับปรุงวิธีการท างานของพนักงานให้พนักงานมีการท างานที่น้อยลงและลดเวลาการท างานของ

พนักงานได้  ในส่วนของแผนก Extrusion Press และ Cold Reducer ได้เพ่ิมระบบคอมพิวเตอร์ท า

ให้ไม่เกิดความผิดพลาดในการสลับน้ าหนักทองแดงในไลน์และในระบบ ควบคุมปริมาณจาระบีใน

Coolant Oil ไม่ให้เกินค่าท่ีก าหนดเพ่ือไม่ให้สีของท่อทองแดงเปลี่ยนไปจากสีตามเกณฑ์ท่ียอมรับได้  



ข 
 
Project’s name  Kaizen and Time Study 

Writer    Mr. Pattharawit Lertbunkarnkij 

Faculty   Faculty of Engineering, Industrial Engineering Program  

Faculty Advisor  Mr. Jirapong Sukatip 

Job Supervisor  Mr. Wanachai Akerawee 

Company’s name  Kobelco & Materials copper tube (Thailand) CO ., LTD 

Business Type / Product Copper Tube 

 

Summary 

 Form the study Production process in QA , Extrusion Press and Cold 
Reducer , a problem in QA is lower working staff. So I used time study and create 
new working in QA process. For reduce working time and Increase more production. 
Kaizen in Extrusion Press and Cold Reducer by update and add computer for not 
sent exchange copper’s weight , reduce the complexity of employees and control 
color keep in standard 
 The study of employee performance in the QA department found that 
there were duplicate work. Employees are encouraged to work less and reduce 
employee time. The Extrusion Press and Cold Reducer sections have been added to 
the computer system, eliminating the need to change the copper weight in the line 
and in the system. Control the amount of grease in the Coolant Oil not to exceed 
the specified value so that the color of the copper tube changes from acceptable 
color.  
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กิตติกรรมประกาศ 
 

โครงงาน เรื่อง การเปลี่ยนวิธีการท างานและลดเวลาการท างานของพนักงาน นั้นส าเร็จขึ้นได้
โดยได้รับความช่วยเหลืออย่างดียิ่งจากคุณ วรรณชัย เอกระวี ผู้ควบคุมการปฏิบัติงานที่ได้ให้ค า
เสนอแนะ แนวคิดและให้ความรู้ในการจัดท าโครงงาน เรื่อง การเปลี่ยนวิธีการท างานและลดเวลาการ
ท างานของพนักงานตลอดจนการจัดท าโครงงาน การค้นคว้า และพนักงานทุกคนที่ให้ความร่วมมือใน
การท าและการปรับเปลี่ยนวิธีการท างาน ท าให้ส าเร็จลุล่วงไปด้วยดี 
 ขอขอบคุณคุณวรรณชัย เอกระวี  ที่คอยให้ความช่วยเหลือด้านการรวบรวมข้อมูลต่างๆใน
การจัดท ารูปเล่มโครงงาน , ค าแนะน าต่าง และให้ความช่วยเหลือด้านการจัดท าโครงงาน และ
ขอขอบคุณคณะพนักงานในบริษัทที่ให้ก าลังใจ สอนงานและให้ข้อมูลที่เป็นประโยชน์ต่อการศึกษา
ค้นคว้าและเป็นประโยชน์ต่อพนักงานที่ท างานในบริษัทโคเบลโก้ แอนด์ แมททิเรียลส์ คอปเปอร์ทิ้ว 
(ไทยแลนด์) จ ากัด  ไม่มากก็น้อย 
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
1.1 ชื่อและที่ตั้งของสถำนประกอบกำร 
 ชื่อภำษำอังกฤษ : Kobelco & Materials copper tube (Thailand) CO.,LTD 
 ชื่อภำษำไทย  : บริษัทโคเบลโก้ แอนด์ แมททิเรียลส์ คอปเปอร์ทิ้ว (ไทยแลนด์) จ ำกัด 
 ที่ตั้ง   : นิคมอุตสำหกรรมโรจนะ 169 ต.หนองบัว  อ.บ้ำนค่ำย จ.ระยอง 
     21120 
 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลักขององค์กร 
 ลักษณะธุรกิจประเภท ผลิตท่อทองแดงไร้ตะเข็บ ตั้งอยู่ที่นิคมอุตสำหกรรมโรจนะ บ้ำน
ค่ำย จังหวัดระยอง บริษัทก่อตั้งขึ้นเมื่อวันที่ 1 พฤษภำคม 2547 บนเนื้อที่ 42,187 ตำรำงเมตร 
เพ่ือท ำกำรผลิตผลิตภัณฑ์เกี่ยวกับท่อทองแดงไร้ตะเข็บ 
 บริษัท โค เบลโก้  แอนด์  แมททิ เรียลส์  ร่วมทุนระหว่ำง  Kobe Steel 55% และ 
Mitsubishi Materials 45% ด้วยควำมตระหนักและควำมมุ่งมั่นกำรใช้งำนของ ISO 9001 : 
2008 ใช้เพื่อพัฒนำคุณภำพระบบกำรจัดกำร 
 เรำพึงพอใจกับลูกค้ำและกำรผลิตของท่อทองแดง รำคำเป็นที่พอใจกับประเทศอ่ืนๆ รวม
ไปถึงกำรควบคุมประสิทธิภำพ กำรจัดส่งสินค้ำให้ทันเวลำตำมลูกค้ำต้องกำร เพ่ือเป้ำหมำยคือเป็น
ผู้ผลิตท่อทองแดง ไร้ตะเข็บอันดับหนึ่งของเอเชีย นอกจำกนี้จะให้นโยบำยคุณภำพเพ่ือบรรลุ
เป้ำหมำยแบ่งปันและช่วยเหลือกันอย่ำจริงจังและต่อเนื่องซึ่งจะขึ้นอยู่กับกฎ ดังต่อไปนี้ 
 1.2.1 มีควำมตระหนักถึงข้ันตอนกำรผลิตโดยจะต้องค ำนึงถึงกระบวนกำรต่อไปอีกด้วย 
 1.2.2 กำรตรวจสอบ กำรแก้ปัญหำและกำรป้องกันที่จะก ำจัดปัญหำของคุณภำพของ
สินค้ำควบคุมและติดตำมกฎในระบบกำรจัดกำรคุณภำพ 
 1.2.3 ทุกแผนกตั้งวัตถุประสงค์ เป้ำหมำย และกำรด ำเนินกำร กำรตรวจสอบที่เข้มงวด
อย่ำง เป็นระบบ รวมไปถึงกำรปรับปรุงอย่ำงต่อเนื่อง (KAIZEN) 
 1.2.4 ลดค ำร้องเรียนจำกลูกค้ำ น ำข้อร้องเรียนเข้ำที่ประชุมรวมไปถึง คอยฟังปัญหำอย่ำง
จริงจังและแก้ปัญหำสิ่งเหล่ำนั้น 
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รูปที ่1.1 บริษัทโคเบลโก้ แอนด์ แมททิเรียลส์คอปเปอร์ทิ้ว (ไทยแลนด์) จ ำกัด 

 
 ข้อมูลบริษัทโคเบลโก้ แอนด์ แมททิเรียลส์คอปเปอร์ทิ้ว (ไทยแลนด์) จ ำกัด 
 ชื่อบริษัท  : บริษัทโคเบลโก้ แอนด์ แมททิเรียลส์คอปเปอร์ทิ้ว (ไทยแลนด์) จ ำกัด 
     Kobelco & Materials copper tube (Thailand) CO ., LTD 

 ที่อยู ่  : นิคมอุตสำหกรรมโรจนะ 169 ต.หนองบัว  อ.บ้ำนค่ำย จ.ระยอง 
21120 

 โทรศัพท์  : +66 3899 8212-216 
 วันก่อตั้ง  : 1 พฤษภำคม 2547 
 ทุนจดทะเบียน  : 1,130 ล้ำนบำท  
 ประธำนบริษัทฯ : Mr.Masatoshi Taguchi 
 ธุรกิจ   : ท่อทองแดงไร้ตะเข็บ  
 พื้นที่ที่ใช้งำน  : 42 ไร่187 ตำรำงเมตร  
 จ ำนวนพนักงำน : 350 คน (ข้อมูล พ.ศ. 2555) 
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รูปที ่1.2 แผนที่ บริษัทโคเบลโก้ แอนด์ แมททิเรียลส์คอปเปอร์ท้ิว (ไทยแลนด์) จ ำกัด 
 

1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
 

 
 

รูปที ่1.3 แผนผังองค์กรบริษัทโคเบลโก้ แอนด์ แมททิเรียลส์คอปเปอร์ทิ้ว (ไทยแลนด์) จ ำกัด 
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำที่งำนที่นักศึกษำได้รับมอบหมำย 
 ต ำแหน่ง นักศึกษำฝึกงำน ศึกษำกระบวนกำรผลิตและจับเวลำกระบวนกำรผลิตเพ่ือลด
เวลำกำรท ำงำนโดยไม่จ ำเป็นออก ของไลน์ QA และ Production 
 

1.5 พนักงำนที่ปรึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนที่ปรึกษำ 
 นำยวรรณชัย เอกระวี ต ำแหน่ง วิศวกรฝ่ำยผลิต 
 

1.6 ระยะเวลำที่ปฏิบัติงำน 
 สหกิจศึกษำเริ่มตั้งแต่วันที่ 4 มิถุนำยน พ.ศ.2561 สิ้นสุดวันที่ 28 กันยำยน พ.ศ.2561 
รวมระยะเวลำ 4 เดือน 

 

1.7 ที่มำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 บริษัทโคเบลโก้ แอนด์ แมททิเรียลส์คอปเปอร์ทิ้ว จ ำกัด เป็นบริษัทที่ผลิตท่อทองแดงไร้
ตะเข็บ ไลน์กำรผลิตของกำรน ำท่อทองแดงไร้ตะเข็บเป็นวัตถุดิบขั้นต้นของหลำยอุตสหกรรมที่จะ
น ำไปใช้ต่อ  
 ผู้จัดท ำได้มีส่วนได้เข้ำมำมีส่วนร่วมในกำรฝึกสหกิจศึกษำที่บริษัทโคเบลโก้ แอนด์ แมททิ
เรียลส์ คอปเปอร์ทิ้ว จ ำกัด ในแผนก Production (PD) ในส่วนงำนของ Kaizen and Safety 
Team และ Quality Assurance (QA) ซึ่งเป็นส่วนงำนที่รับผิดชอบด้ำนกำรพัฒนำปรับปรุงด้ำน
กำรผลิต และเพ่ิมผลผลิต โดยใช้หลักกำร Kaizen และอ่ืน ๆ เข้ำมำประยุกต์โดยผู้จัดท ำได้
รับผิดชอบในส่วนของสำยกำรผลิตที่เครื่อง Extrusion Press (EX) โดยกำรน ำทองแดงอัดเพ่ือให้
ได้ขนำดที่ยำวขึ้น แต่พ้ืนที่หน้ำตัดเล็กลง , Cold Reducer (CR) เป็นผลิตภัณฑ์ต่อจำกเครื่อง EX 
โดยน ำท่อที่ได้จำก EX มำรีดเย็นเพื่อลดขนำด สะดวกต่อกำรน ำให้ขนถ่ำยเพ่ือให้กระบวนกำรอ่ืนๆ
น ำไปใช้ จำกที่ศึกษำกระบวนกำรผลิตแล้ว พบว่ำปัญหำส่วนใหญ่ที่เกิดขึ้นเนื่องจำกควำมประมำท
ของพนักงำน ซึ่งตัก Billet จ ำนวนมำก ท ำให้เกิดกำรสลับของ Billet No. ก่อนที่จะเข้ำเครื่อง EX 
ส่งผลให้เกิดปัญหำในกำรจัดส่งลูกค้ำ เนื่องจำกน้ ำหนักในใบสั่ง ไม่ตรงกับน้ ำหนักจริงของท่อแดงที่
อยู่ในโกดังเก็บสินค้ำ 

ดังที่กล่ำวมำแล้วข้ำงต้นนี้ ผู้จัดท ำจึงหำแนวทำงในกำรแก้ไขปัญหำ โดยใช้เทคนิค  Kaizen 
ซึ่งเป็นเทคนิคในกำรควบคุมเพ่ือท ำให้พนักงำนในไลน์กำรผลิตลดควำมผิดพลำดที่เกิดขึ้นจำกตัว
พนักงำนเอง 
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1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของโครงงำน 

 1.8.1 เพ่ือเพ่ิมผลผลิต และลดเวลำกำรตรวจสอบชิ้นงำนในแผนกควบคุมคุณภำพ 
 1.8.2 ลดเวลำในกำรเดิน และกำรท ำงำนที่ซับซ้อนของพนักงำน 
 1.8.3 ควบคุมสีท่อทองแดงและตรวจหำรอยผิดปกติบนผิวท่อทองแดง 
 1.8.4 กำรติดตั้งเครื่องมือ ที่จะสำมำรถท ำให้พนักงำนในแผนกกำรผลิต ท ำงำนได้ง่ำยขึ้น 
 

1.9 ผลที่คำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏิบัติงำนหรือโครงงำนที่ได้รับมอบหมำย 
 1.9.1 เพ่ือเพ่ิมผลผลิตมำกขึ้น และใช้เวลำกำรตรวจสอบชิ้นงำนน้อยลงในแผนก ควบคุม
คุณภำพ 
 1.9.2 เพ่ือลดเวลำในกำรกำรท ำงำนที่ซับซ้อนของพนักงำน 
 1.9.3 เพ่ือไม่ให้สีท่อทองแดงเปลี่ยนและหำสำเหตุกำรเกิดรอยบนผิวท่อทองแดง 
 1.9.4 เพ่ือท ำให้พนักงำนในแผนกกำรผลิต ท ำงำนได้ง่ำยขึ้น และใช้เวลำในกำรท ำงำนลด
น้อยลง 

 

1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
Mother Tube คือ ท่อทองแดงจำก Billet อัดเข้ำเครื่อง Press เพ่ือท ำให้มีควำมยำว

เพ่ิมข้ึน ควำมหนำลดลง ก่อนที่จะน ำไปใช้ต่อใน Process CR ถัดไป  
CR (Cold Reducer) เป็นกระบวนกำรหนึ่งที่จะลดขนำดท่อก่อนถึงกำรดึงผ่ำน กำรรีด

อันสำมำรถลดขนำดท่อลงถึง 90% และเพ่ิมควำมยำว จำก 14 เมตร ให้มีควำมยำวหลังอัด 
ประมำณ 150 เมตร 
 SCR Machine (Staightening Cutting Recoiling) คือเครื่องจักรที่ตัดท่อทองแดง
ท่อตรงให้ได้ควำมยำวตำมขนำดที่ต้องกำรหรือดัดท่อทองแดงจำกท่อตรงให้เป็นท่อทองแดงแบบ
ขดได ้
 Tunnel Crack คือช่องอำกำศที่เกิดขึ้นที่บริเวณขอบของท่อทองแดงระหว่ำงกำรอัดขึ้น
รูป ซึ่งมีขนำดประมำณ 0.05 mm. เรำจะเห็นได้โดยกำรส่อง Grain ผ่ำนเครื่อง Microscope 
Machine  
 Specimen ชิ้นงำนตัวอย่ำงที่ได้จำกกำรสุ่มมำตรวจของชิ้นงำนทั้งหมด โดยต้องผ่ำนกำร
อัดเครื่อง Mounting Machine 
 Extrusion Press (EX) คือกำรอัดขึ้นรูปเพื่อเพ่ิมควำมยำวแต่ลดพ้ืนที่หน้ำตัดลง 
 Billet คือ ก้อนทองแดงท่ีขึ้นรูปมำจำกเตำหลอม  
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในกำรปฏิบัติงำน 

 
ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในกำรปฏิบัติงำนมีดังนี้ 

2.1 กำรกดอัด (Press) 
2.2 กำรรีดอัด (Cold Reducer ; CR) 
2.3 กำรดึงผ่ำน 
2.4 Kaizen 
2.5 PDCA (Plan Do Check Act) 
2.6 ควำมสูญเสีย 7 ประกำร (7 WASTES) 
2.7 5 ส ( 5 S ) 
2.8 กำรบ ำรุงรักษำ (maintenance) 
2.9 กิจกรรมปลอดอุบัติภัย KYT (Kiken Yochi Training) 

 

2.1 กำรกดอัด (Press) 
 กำรกดอัดแบ่งได้เป็น 2 แบบคือ แบบธรรมดำและแบบพิเศษ กำรกดอัดแบบธรรมดำนั้น
ยังแบ่งย่อยออกเป็น กำรกดอัดโดยตรงและกำรกดอัดโดยอ้อม กำรกดอัดแบบธรรมดำนั้นกระท ำ
โดยบรรจุ Billet ลงใน Container แล้วก็ใช้แท่ง Stem กดอัดที่ด้ำนหนึ่ง ขณะเดียวกันก็สอด 
Mandrel ดันผ่ำน Billet ออกทำง Die อีกด้ำนเกิดเป็นท่อ 
 ในกำรกดอัดโดยตรงนั้น ขณะที่ Stem เคลื่อนที่กดอัด Billet ออกไปนั้นจะเกิดแรงเสียด
ทำนมหำศำลระหว่ำง Billet กับผิวด้ำนในของ Container แรงเสียดทำนนั้นจะมีค่ำสูงสุดในระยะ
เริ่มต้นและจะมีค่ำน้อยลงเรื่อยๆ ส่วนกำรอัดโยอ้อมนั้นเนื่องจำกไม่มีกำรเคลื่อนที่สัมพันธ์ระหว่ำง 
Billet กับ Container จึงไม่เกิดแรงเสียดทำนขึ้น แรงที่ใช้ในกำรกดอัดจึงน้อยกว่ำแบบโดยตรง
และมีค่ำคงที่ตลอดกระบวนกำร 
 กำรไหลเวียนของโลหะขณะท ำกำรกดอัดนั้นได้รับอิทธิพลอย่ำงมำกจำกควำมลื่นระหว่ำง 
Billet กับ Container  
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2.2 กำรรีดอัด (Cold Reducer ; CR) 
 บำงครั้งกำรดึงผ่ำนท่อหลังผ่ำนกำรกดอัดนั้นก็ท ำได้ไม่ง่ำยนักเนื่องจำกท่อยังมีเนื้อท่อที่
หนำอยู่ กำรรีดอัดก็เป็นกระบวนกำรหนึ่งที่จะลดขนำดท่อก่อนถึงกำรดึงผ่ำน กำรรีดอัดสำมำรถ
ลดขนำดได้ถึง 90%  
 CR นั้นใช้วงล้อที่มีร่องซึ่งมีขนำดเปลี่ยนแปลงทีละน้อย รอบวงล้อ 2 วงประกบบนและ
ล่ำงตำมแนวยำวของท่อ ภำยในท่อใส่ Mandrel เอำไว้ วงล้อก็จะหมุนทีละครึ่งวงกลมและหมุน
กลับไปกลับมำ ขณะที่ถูกวงล้อรีดนั้นท่อก็จะถูกตรึงอยู่กับที่และจะหมุนไปด้วยขณะที่ถูกเคลื่อนไป
ข้ำงหน้ำ 
 กำรเปลี่ยนแปลงรูปร่ำงของท่อนั้น บริเวณที่สัมผัสกับ Mandrel และบริเวณที่สัมผัสนั้น
แตกต่ำงกัน จำกผลกำรวิเครำะห์พบว่ำบริเวณร่องของวงกลมนั้นจะรับแรงกดมำกที่สุดในรัศมีของ 
 

2.3 กำรดึงผ่ำน 

 กำรดึงผ่ำนเป็นวิธีแปรรูปโลหะที่นิยมกันใช้มำกที่สุด แบ่งเป็นพวกใหญ่ๆ 3 แบบ คือ กำร
ดึงผ่ำนเปล่ำ กำรดึกผ่ำนแบบใช้ Plug และกำรดึงผ่ำนแบบใช้ Mandrel 
 กำรเปลี่ยนแปรงรูปร่ำงของท่อนั้นขึ้นอยู่กับรูปร่ำงของ Die และ Plug ตลอดจนแรงเสียด
ทำนระหว่ำง Die, Plug และท่อโลหะ คือกำรดึงผ่ำนเปล่ำนั้น เนื้อท่อด้ำนนอกจะเคลื่อนที่ช้ำ, กำร
ดึงผ่ำนแบบใช้ Plug นั้นเนื้อท่อด้ำนนอกและด้ำนในนั้นไม่ได้ เคลื่อนที่ด้วยควำมเร็วที่เท่ำกัน และ
กำรดึงผ่ำนแบบใช้ Mandrel นั้น เนื้อท่อด้ำนนอกจะเคลื่อนที่ช้ำกว่ำตรงกลำงและด้ำนใน 
 

2.4 Kaizen 
 เป็นศัพท์ภำษำญี่ปุ่น หมำยถึง กำรเปลี่ยนแปลง กำรเปลี่ยนแปลงในที่นี้ต้องเป็นกำร
เปลี่ยนแปลงที่ท ำให้ดีขึ้น จะเรียกว่ำเป็น กำรปรับปรุงให้ดีขึ้น หลักกำรง่ำย ๆ ที่เป็นคีย์เวิร์ดส ำคัญ
ของกำรท ำไคเซ็นมีอยู่ 3 ข้อ นั่นก็คือ เลิก ลด และ เปลี่ยน 
 กำรท ำไคเซ็น คือ กำรลดหรือเลิกขั้นตอนส่วนเกิน ส่วนที่ไม่จ ำเป็น ด้วยกำรเปลี่ยนวิธีกำร
ท ำงำน เริ่มจำกกำรเปลี่ยนแปลงทีละเล็กทีละน้อย ที่สำมำรถท ำได้อย่ำงรวดเร็วและต่อเนื่อง และ
ต้องอำศัยกำรพลิกแพลงเพ่ือให้หลุดพ้นจำกข้อจ ำกัดในควำมเป็นจริงต่ำง ๆ เช่น งบประมำณ 
เวลำ อุปกรณ์ เทคโนโลยี ฯลฯ 
 ไคเซ็นจำกงำนตัวเองก่อน เพรำะเรำรู้จักงำนของตัวเองดีที่สุด และเริ่มเปลี่ยนเพียง
บำงส่วน เพรำะกำรเปลี่ยนทั้งหมดเป็นเรื่องยำก 



8 

ไคเซ็น ไม่ใช่งำนส่วนเกินนอกเหนือจำกงำนประจ ำ แต่ไคเซ็น คือกำรลดขั้นตอนส่วนเกิน 
ลดจำกเรื่องที่ไม่จ ำเป็น ด้วยกำรเปลี่ยนวิธีกำรท ำงำน ท ำด้วยควำมตั้งใจจริง 

ไคเซ็น คือ 
 1. เปลี่ยนวิธีกำร เปลี่ยนวิธีกำรท ำงำน ลดขั้นตอนส่วนที่ไม่จ ำเป็นออก 
 2. เปลี่ยนเรื่องเล็ก เปลี่ยนเรื่องเล็ก ๆ หรือปัญหำที่พบเห็นในแต่ละวัน 
 3. รับมือกับควำมเป็นจริง ท ำเรื่องที่ท ำได้ก่อน รับมือกับควำมเป็นจริงที่มีข้อจ ำกัด 
 กำรท ำไคเซ็นปรำกฏให้เรำได้เห็นกันทุกที่ ไม่ใช่แค่ในโรงงำน เพรำะไม่ว่ำจะเป็นใน
สำยกำรผลิต ในส ำนักงำน หรือแม้แต่ใน ชีวิตประจ ำวัน ก็สำมำรถท ำไคเซ็นได้เหมือนกัน แนวทำง
และข้ันตอนในกำรปรับปรุงแบบไคเซ็น 
 กำรใช้หลักกำรไคเซ็น ระบุว่ำมี 7 ขั้นตอนซึ่งทั้ง 7 ขั้นตอน ดังกล่ำวนี้ กล่ำวได้ว่ำเป็น
วิธีกำรเชิงระบบ (System approach) หรือปรัชญำในกำรสร้ำงคุณภำพงำนของ เดมมิ่งที่เรียกว่ำ 
PDCA (Plan Do Cheek Action) ที่น ำไปใช้หรือประยุกต์ใช้ในทุกงำน ทุกกิจกรรมหรือทุกระบบ
กำรปฏิบัติงำนนั่นเอง ไม่ว่ำงำนนั้นจะเป็นงำนเล็กหรืองำนใหญ่ อันประกอบด้วย 
 1. ค้นหำปัญหำ และก ำหนดหัวข้อแก้ไขปัญหำ 
 2. วิเครำะห์สภำพปัจจุบันของปัญหำเพื่อรู้สถำนกำรณ์ของปัญหำ 
 3. วิเครำะห์หำสำเหตุ 
 4. ก ำหนดวิธีกำรแก้ไข สิ่งที่ต้องระบุคือ ท ำอะไร ท ำอย่ำงไร ท ำเม่ือไร 
 5. ใครเป็นคนท ำ และท ำอย่ำงไร 
 6. ลงมือด ำเนินกำร 
 7. ตรวจดูผล และผลกระทบต่ำง ๆ และกำรรักษำสภำพที่แก้ไขแล้วโดยกำรก ำหนด
มำตรฐำน   กำรท ำงำน 
 

2.5 PDCA (Plan Do Check Act) 
PDCA เป็นแนวคิดหนึ่ง ที่ไม่ได้ให้ควำมส ำคัญเพียงแค่กำรวำงแผน แต่แนวคิดนี้เน้นให้

กำรด ำเนินงำนเป็นไปอย่ำงมีระบบ โดยมีเป้ำหมำยให้เกิดกำรพัฒนำอย่ำงต่อเนื่อง แนวคิด PDCA 
ได้รับกำรพัฒนำขึ้นเป็นครั้งแรกโดย Walter Shewhart ซึ่งถือเป็นผู้บุกเบิกกำรใช้สถิติส ำหรับ
วงกำรอุตสำหกรรม และต่อมำวงจร PDCA ได้เป็นที่รู้จักอย่ำงแพร่หลำย มำกขึ้น เมื่อปรมำจำรย์
ด้ำนกำรบริหำรคุณภำพ อย่ำง W.Edwards Deming ได้น ำมำเผยแพร่ ให้เป็นเครื่องมือส ำหรับ
กำรปรับปรุงกระบวนกำร วงจรนี้จึงมีอีกชื่อหนึ่งว่ำ “Deming Cycle” 

 

https://www.logisticafe.com/tag/pdca/
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 โครงสร้ำงของ PDCAประกอบด้วย 
 1. P = Plan (ขั้นตอนกำรวำงแผน) 
 ขั้นตอนกำรวำงแผนครอบคลุมถึงกำรก ำหนดกรอบหัวข้อที่ต้องกำรปรับปรุงเปลี่ยนแปลง 
ซึ่งรวมถึงกำรพัฒนำสิ่งใหม่ ๆ กำรแก้ปัญหำที่เกิดขึ้นจำกกำรปฏิบัติงำน ฯลฯ  พร้อมกับพิจำรณำ
ว่ำมีควำมจ ำเป็นต้องใช้ข้อมูลใดบ้ำงเพ่ือกำรปรับปรุงเปลี่ยนแปลงนั้น โดยระบุวิธีกำรเก็บข้อมูล
และก ำหนดทำงเลือกในกำรปรับปรุงให้ชัดเจน ซึ่งกำรวำงแผนจะช่วยให้กิจกำรสำมำรถคำดกำรณ์
สิ่งที่เกิดขึ้นในอนำคต และช่วยลดควำมสูญเสียต่ำง ๆ ที่อำจเกิดขึ้นได้ ทั้ งในด้ำนแรงงำน วัตถุดิบ 
ชั่วโมงกำรท ำงำน เงิน และเวลำ 
 2. D = Do (ขั้นตอนกำรปฏิบัติ) 
 ขั้นตอนกำรปฏิบัติ คือ กำรลงมือปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตำมทำงเลือกที่ได้ก ำหนดไว้ใน
ขั้นตอนกำรวำงแผน ซึ่งในขั้นตอนนี้ต้องมีกำรตรวจสอบระหว่ำงกำรปฏิบัติด้วยว่ำได้ด ำเนินไปใน
ทิศทำงท่ีตั้งใจหรือไม่ เพ่ือท ำกำรปรับปรุงเปลี่ยนแปลงให้เป็นไปตำมแผนกำรที่ได้วำงไว้ 
 3. C = Check (ขั้นตอนกำรตรวจสอบ) 
 ขั้นตอนกำรตรวจสอบ คือ กำรประเมินผลที่ได้รับจำกกำรปรับปรุงเปลี่ยนแปลง เพ่ือให้
ทรำบว่ำ ในขั้นตอนกำรปฏิบัติงำนสำมำรถบรรลุเป้ำหมำยหรือวัตถุประสงค์ที่ได้ก ำหนดไว้หรือไม่ 
แต่สิ่งส ำคัญก็คือ ต้องรู้ว่ำจะตรวจสอบอะไรบ้ำงและบ่อยครั้งแค่ไหน เพ่ือให้ข้อมูลที่ได้จำกกำร
ตรวจสอบเป็นประโยชน์ 
 4. A = Action (ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนให้เหมำะสม) 
 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนให้เหมำะสมจะพิจำรณำผลที่ได้จำกกำรตรวจสอบ ซึ่งมีอยู่ 2 กรณี 
คือ ผลที่เกิดขึ้นเป็นไปตำมแผนที่วำงไว้ หรือไม่เป็นไปตำมแผนที่วำงไว้ หำกเป็นกรณีแรก ก็ให้น ำ
แนว ทำงหรือกระบวน กำรปฏิบัตินั้นมำจัดท ำให้เป็นมำตรฐำน พร้อมทั้งหำวิธีกำรที่จะปรับปรุงให้
ดียิ่งขึ้นไปอีก ซึ่งอำจหมำยถึงสำมำรถบรรลุเป้ำหมำยได้เร็วกว่ำเดิม หรือเสียค่ำใช้จ่ำยน้อยกว่ำเดิม 
หรือท ำให้คุณภำพดียิ่งขึ้นก็ได้แต่ถ้ำหำกเป็นกรณีที่สอง คือ ผลที่ได้ไม่บรรลุวัตถุประสงค์ตำมแผน
ที่วำงไว้ ควรน ำข้อมูลที่รวบรวมไว้มำวิเครำะห์และพิจำรณำว่ำควรจะด ำเนินกำรอย่ำงไร เช่น มอง
หำทำงเลือกใหม่ที่น่ำจะเป็นไปได้ ใช้ควำมพยำยำมให้มำกขึ้นกว่ำเดิม ขอควำมช่วยเหลือจำกผู้รู้ 
หรือเปลี่ยนเป้ำหมำยใหม่ เป็นต้น 
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2.6 ควำมสูญเสีย 7 ประกำร (7 WASTES) 
ในกระบวนกำรผลิตมักจะพบว่ำมีควำมสูญเสียต่ำงๆแฝงอยู่ไม่มำกก็น้อย ซึ่งเป็นเหตุให้

ประสิทธิภำพและประสิทธิผลของกระบวนกำรต่ ำกว่ำที่ควรจะเป็น เช่น ใช้เวลำนำนในกำรผลิต 
สินค้ำคุณภำพต่ ำ ต้นทุนสูง ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพ่ือพยำยำมจะลดควำมสูญเสียเหล่ำนี้เกิดขึ้น
มำกมำย 

แนวคิดหนึ่งที่คิดค้นโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบกำรผลิต
แบบโตโยต้ำ(Toyota production system)โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือขจัดควำมสูญเสีย 7 ประกำร 
 ควำมสูญเสีย 7 ประกำร ได้แก่ 
 2.6.1 ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรผลิตมำกเกินไป (Overproduction) 
 2.6.2 ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
 2.6.3 ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรขนส่ง (Transporation) 
 2.6.4 ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรเคลื่อนไหว (Motion) 
 2.6.5 ควำมสูญเสียเนื่องจำกกระบวนกำรผลิต (Processing) 
 2.6.6 ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรรอคอย (Delay) 
 2.6.7 ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรผลิตของเสีย (Defect) 
 
 2.6.1 ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรผลิตมำกเกินไป (Overproduction) 
 กำรผลิตสินค้ำปริมำณมำกเกินควำมต้องกำรกำรใช้งำนในขณะนั้น หรือผลิตไว้ล่วงหน้ำ
เป็นเวลำนำน  มำจำกแนวควำมคิดเดิมที่ว่ำแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงำนออกมำให้มำกที่สุดเท่ำที่
จะท ำได้เพ่ือให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ ำสุดในแต่ละครั้งโดยไม่ได้ค ำนึงถึงว่ำจะท ำให้มีงำนระหว่ำงท ำ
(Work in process, WIP)ในกระบวนกำรเป็นจ ำนวนมำกและท ำให้กระบวนกำรผลิตขำดควำม
ยืดหยุ่น 
 ปัญหำจำกกำรผลิตมำกเกินไป 
 1) เสียเวลำและแรงงำนไปในกำรผลิตที่ยังไม่จ ำเป็น 
 2) เสียพ้ืนที่ในกำรจัดเก็บ WIP 
 3) เกิดกำรขนย้ำย 
 4) ของเสียไม่ได้รับกำรแก้ไขทันที 
 5) ต้นทุนจม 
 6) ปิดบังปัญหำกำรผลิต 
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 กำรปรับปรุง 
1) บ ำรุงรักษำเครื่องจักรให้มีสภำพพร้อมผลิตตลอดเวลำ 

 2) ลดเวลำกำรตั้งเครื่องจักร โดยศึกษำเวลำในกำรตั้งเครื่องจักร จำกนั้นท ำกำรปรับปรุง 
- จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มตั้งเครื่อง 
- แยกข้ันตอนที่ท ำได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท ำงำนอยู่ออกจำกขั้นตอนที่ต้องท ำ 
- จัดล ำดับขั้นตอนในกำรตั้งเครื่องจักรให้เหมำะสม 
- กระจำยงำนอย่ำงเหมำะสมโดยไม่ให้เกิดกำรรองำน 

3) ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนกำร เพ่ือลดรอบเวลำกำร
ผลิต 

4) ผลิตในปริมำณและเวลำที่ต้องกำรเท่ำนั้น 
5) ฝึกให้พนักงำนมีทักษะหลำยอย่ำง 
 

 2.6.2 ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
 กำรซื้อวัสดุครำวละมำกๆ เพ่ือเป็นประกันว่ำจะมีวัสดุส ำหรับผลิตตลอดเวลำ หรือเพ่ือให้
ได้ส่วนลดจำกกำรสั่งซื้อจะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมำณมำกเกินควำมต้องกำรใช้งำนอยู่เสมอ
เป็นภำระในกำรดูแลและกำรจัดกำร 
 ปัญหำจำกกำรเก็บวัสดุคงคลัง 

1) ใช้พื้นที่จัดเก็บมำก 
2) ต้นทุนจม 
3)วัสดุเสื่อมคุณภำพ (หำกระบบกำรควบคุมวัสดุคงคลังไม่ดีพอ) 
4) สั่งซื้อซ้ ำซ้อน (หำกระบบกำรควบคุมวัสดุคงคลังไม่เพียงพอ) 
5) ต้องกำรแรงงำนและกำรจัดกำรมำก 

 กำรปรับปรุง 
 1) ก ำหนดระดับในกำรจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อท่ีชัดเจน 
 2) ควบคุมปริมำณวัสดุโดยใช้เทคนิคกำรควบคุมด้วยกำรมองเห็น  (Visual control)
เพ่ือให้สำมำรถเข้ำใจและสังเกตได้ง่ำย 
 3) ใช้ระบบเข้ำก่อน ออกก่อน (First in first out) เพ่ือป้องกันไม่ให้มีวัสดุตกค้ำงเป็น
เวลำนำน 
 4) วิเครำะห์หำวัสดุทดแทน(Value engineering)ที่สำมำรถสั่งซื้อได้ง่ำยมำใช้แทน เพ่ือ
ลดปริมำณวัสดุที่ต้องท ำกำรจัดเก็บ 
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 2.6.3 ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรขนส่ง (Transportation) 
 กำรขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่ำเพ่ิมแก่วัสดุ  ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลด
ระยะทำงในกำรขนส่งลงให้เหลือเท่ำท่ีจ ำเป็นเท่ำนั้น 
 ปัญหำจำกกำรขนส่ง 
 1) ต้นทุนในกำรขนส่ง ได้แก่ เชื้อเพลิง แรงงำน 
 2) เสียเวลำในกำรผลิต 
 3) วัสดุเสียหำยหำกวิธีกำรขนส่งไม่เหมำะสม 
 4) เกิดอุบัติเหตุหำกขำดควำมระมัดระวังในกำรขนส่ง 
 กำรปรับปรุง 
 1) วำงผังเครื่องจักรใหม่ จัดล ำดับเครื่องจักรตำมกระบวนกำรผลิตให้อยู่ในบริเวณ
เดียวกันเพ่ือลดระยะทำงขนส่งในแต่ละขั้นตอน 

 2) ลดกำรขนส่งซ้ ำซ้อน 

 3) ใช้อุปกรณ์ขนถ่ำยที่เหมำะสม 

 4) ลดปริมำณชิ้นงำนในกำรขนส่งแต่ละครั้ง เพ่ือให้สำมำรถส่งงำนไปให้ขั้นตอนต่อไปได้
เร็วขึ้นไม่ต้องเสียเวลำรอนำน 

 

 2.6.4 ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรเคลื่อนไหว (Motion) 
 ท่ำทำงกำรท ำงำนที่ไม่เหมำะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักท่ีวำง
อยู่บนพื้น ท ำให้เกิดควำมล้ำต่อร่ำงกำยและท ำให้เกิดควำมล่ำช้ำในกำรท ำงำนอีกด้วย 
 ปัญหำจำกกำรเคลื่อนไหว 
 1) เกิดระยะทำงในกำรเคลื่อนที่ท ำให้สูญเสียเวลำในกำรผลิต 
 2) เกิดควำมล้ำและควำมเครียด 
 3) อุบัติเหตุ 
 4) เสียเวลำและแรงงำนในกำรท ำงำนที่ไม่จ ำเป็น 
 กำรปรับปรุง 
 1) ศึกษำกำรเคลื่อนไหว  (Motion study) เพ่ือปรับปรุงวิธีกำรท ำงำนให้ เกิดกำร
เคลื่อนไหว น้อยที่สุดและเหมำะสมที่สุดตำมหลักกำยศำสตร์ (Ergonomic) เท่ำท่ีจะท ำได้ 
 2) จัดสภำพกำรท ำงำน (Working condition) ให้เหมำะสม 
 3) ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณ์ในกำรท ำงำนให้เหมำะสมกับสภำพร่ำงกำยของ 
ผู้ปฏิบัติงำน 
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 4) ท ำอุปกรณ์ช่วยในกำรจับยึดชิ้นงำน (Jig, Fixtures) เพ่ือให้สำมำรถท ำงำนได้อย่ำง
สะดวกรวดเร็วมำกยิ่งขึ้น 
 5) ออกก ำลังกำย 
 
 2.6.5 ควำมสูญเสียเนื่องจำกกระบวนกำรผลิต (Processing) 
 เกิดจำกกระบวนกำรผลิตที่มีกำรท ำงำนซ้ ำๆกันในหลำยขั้นตอน ซึ่ งไม่มีควำม
จ ำเป็น เพรำะงำนเหล่ำนั้นไม่ท ำให้เกิดมูลค่ำเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งงำนในกระบวนกำรผลิตที่ไม่
ช่วยให้ตัวผลิตภัณฑ์เกิดควำมเที่ยงตรงเพ่ิมขึ้นหรือคุณภำพดีขึ้น เช่น กระบวนกำรตรวจสอบ
คุณภำพของผลิตภัณฑ์  ซึ่งเป็นกระบวนกำรที่ ไม่ท ำให้ เกิดมูลค่ำเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้น
กระบวนกำรนี้ควรรวมอยู่ในกระบวนกำรผลิตให้พนักงำนหน้ำงำนเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับกำร
ท ำงำน หรือขณะคอยเครื่องจักรท ำงำน 
 ปัญหำจำกกระบวนกำรผลิต 

 1) เกิดต้นทุนท่ีไม่จ ำเป็นของกำรท ำงำน 

 2) สูญเสียพื้นที่กำรท ำงำนส ำหรับกระบวนกำรนั้นๆ 

 3) ใช้เครื่องจักรและแรงงำนโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่ำเพ่ิมแก่ผลิตภัณฑ์ 

 กำรปรับปรุง 

 1) วิเครำะห์กระบวนกำรผลิตโดยใช้ Operation process chart 
 2) ใช้หลักกำร 5 W 1 H เพ่ือวิเครำะห์ควำมจ ำเป็นของแต่ละกระบวนกำร 
 
 2.6.6 ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรรอคอย (Delay) 
 กำรรอคอยเกิดจำกกำรที่เครื่องจักร หรือพนักงำนหยุดกำรท ำงำนเพรำะต้องรอคอยบำง
ปัจจัยที่จ ำเป็นต่อกำรผลิตเช่น กำรรอวัตถุดิบ กำรรอคอยเนื่องจำกเครื่องจักรขัดข้อง กำรรอคอย
เนื่องจำกกระบวนกำรผลิตไม่สมดุล กำรรอคอยเนื่องจำกกำรเปลี่ยนรุ่นกำรผลิต เป็นต้น 
 ปัญหำจำกกำรรอคอย 
 1) ต้นทุนที่สูญเปล่ำของแรงงำน เครื่องจักร และค่ำโสหุ้ย ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่ำเพ่ิม 
 2) เกิดต้นทุนค่ำเสียโอกำส 
 3) เกิดปัญหำเรื่องขวัญและก ำลังใจ 
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 กำรปรับปรุง 
 1) จัดวำงแผนกำรผลิต วัตถุดิบและล ำดับกำรผลิตให้ดี 
 2) บ ำรุงรักษำเครื่องจักรให้มีสภำพพร้อมใช้งำนตลอดเวลำ 
 3) จัดสรรงำนให้มีควำมสมดุล 
 4) วำงแผนขั้นตอนกำรปรับเปลี่ยนกระบวนกำรผลิต และจัดสรรก ำลังคนให้เหมำะสม 
 5) เตรียมเครื่องมือที่จะใช้ในกำรปรับเปลี่ยนกระบวนกำรผลิตให้พร้อมก่อนหยุดเครื่อง 
 6) ใช้อุปกรณ์เพ่ือช่วยให้เกิดควำมสะดวกในกำรปรับเปลี่ยนกระบวนกำรผลิต 
 
2.6.7 ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรผลิตของเสีย (Defect) 
 เมื่อของเสียถูกผลิตออกมำ ของเสียเหล่ำนั้นอำจถูกน ำไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตำมที่
ลูกค้ำต้องกำร หรือถูกน ำไปก ำจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท ำให้มีกำรสูญเสียเนื่องจำกกำรผลิตของเสียขึ้น 
 ปัญหำจำกกำรผลิตของเสีย 
 1) ต้นทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงำน สูญเสียไปโดยเปล่ำประโยชน์ 
 2) สิ้นเปลืองสถำนที่ในกำรจัดเก็บและก ำจัดของเสีย 
 3) เกิดกำรท ำงำนซ้ ำเพ่ือแก้ไขงำน 
 4) เกิดต้นทุนค่ำเสียโอกำส 
 กำรปรับปรุง 
 1) มีมำตรฐำนของงำนและมำตรฐำนของวัตถุดิบที่ถูกต้อง 
 2) พนักงำนต้องปฏิบัติงำนให้ถูกต้องตำมมำตรฐำนตั้งแต่แรก 
 3) พยำยำมปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสำมำรถป้องกันกำรท ำงำนที่ผิดพลำด (Poka-Yoke) 
 4) ฝึกให้พนักงำนมีจิตส ำนึกทำงด้ำนคุณภำพ 
 5) ให้มีกำรตอบสนองข้อมูลทำงด้ำนคุณภำพอย่ำงรวดเร็วในทุกขั้นตอนกำรผลิต 
 6) ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
 7) ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรขนส่ง (Transporation) 
 8) ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรเคลื่อนไหว (Motion) 
 9) ควำมสูญเสียเนื่องจำกกระบวนกำรผลิต (Processing) 
 10) ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรรอคอย (Delay) 
 11) ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรผลิตของเสีย (Defect) 
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2.7 5 ส ( 5 S ) 
 กิจกรรม 5 ส คือกิจกรรมที่จะช่วยสร้ำงมำตรฐำนเพ่ือให้ทุกคนในองค์กรปฏิบัติตนไปใน
ทิศทำงเดียวกันโดยมีกำรปฏิบัติอย่ำงเป็นระบบที่สำมำรถน ำมำใช้เพ่ือปรับปรุงแก้ไขงำนและรักษำ
สิ่งแวดล้อมในสถำนที่ท ำงำนให้ดีขึ้น ทั้งในส่วนงำนด้ำนกำรผลิต และด้ำนกำรบริกำร ซึ่งน ำมำใช้
ในกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรท ำงำนขององค์กรได้อีกทำงหนึ่ง  
 5 ส เป็นกำรน ำ อักษรตัวหน้ำของค ำภำษำอังกฤษที่เขียนตำมกำรออกเสียงในภำษำญี่ปุ่น
มำใช้เพ่ือ ให้สำมำรถจดจ ำได้ง่ำยจึงกลำยมำเป็น ค ำว่ำ 5 ส ตำมล ำดับดังนี้ 
 S1 : SEIRI : สะสำง : ส 1 (Clearing Up) 
 S2 : SEITON : สะดวก : ส 2 (Organizing) 
 S3 : SEISO : สะอำด : ส 3 (Cleaning) 
 S4 : SEIKETSU : สุขลักษณะ : ส 4 (Standardizing) 
 S5 : SHITSUKE : สร้ำงนิสัย : ส 5 (Training & Discipline) 
 ทั้งนี้ประเทศญี่ปุ่นได้น ำ ส แต่ละตัวไปใช้และพัฒนำอย่ำงจริงจังโดยจัดท ำให้เป็นระบบมี
กำรก ำหนดขั้นตอน ในกำรด ำเนินกิจกรรม มีกำรติดตำมผลงำนเป็นระยะ ๆ อีกทั้งยังมีวิธีกำร
ควบคุมกิจกรรมให้เกิดควำมยั่งยืนได้ จึงได้รับควำมนิยมและเผยแพร่ไปทั่วประเทศญี่ปุ่น 
 วัตถุประสงค์ของ 5 ส เป็นปัจจัยพ้ืนฐำนในกำรบริหำรงำนอย่ำงมีประสิทธิภำพ โดย
ก ำหนดให้ 
 ส 1 , ส 2 , ส 3 เป็นกำรจัดกำรในเรื่องของวัตถุสิ่งของเครื่องใช้ และสถำนที่ ส่วน ส 4 
และ ส 5 เป็นกำรจัดกำรเรื่องของคน โดยมีเป้ำหมำยให้สถำนที่ท ำงำนสะอำด เป็นระเบียบ
เรียบร้อย ลดควำมสูญเปล่ำในกำรท ำงำน สินค้ำมีคุณภำพดี เป็นที่ประทับใจของลูกค้ำตลอดไป 
 องค์ประกอยของ 5ส กิจกรรม 5 ส นั้น ส ทุกตัวจะถูกก ำหนดค ำนิยำมไว้เพ่ือให้เกิด
ควำมรู้ควำมเข้ำใจ และน ำไปสู่กำรปฏิบัติได้อย่ำงถูกต้องดังนี้ 
 ส 1 : สะสำง คือกำรแยกของที่จ ำเป็นออกจำกของที่ไม่จ ำเป็นและขจัดของที่ไม่จ ำเป็น
ออกไปโดยก ำหนดขั้นตอนไว้ 3 ขั้นตอนประกอบด้วย ส ำรวจ แยก และ ขจัด 
 ส 2 : สะดวก คือกำรจัดวำงหรือจัดเก็บสิ่งของต่ำง ๆ ในสถำนที่ท ำงำนอย่ำงเป็นระบบ
เพ่ือควำม สะดวกปลอดภัยและคงไว้ซึ่งคุณภำพประสิทธิภำพในกำรท ำงำนโดยก ำหนดขั้นตอนไว้ 
3 ขั้นตอนประกอบด้วย 1.ก ำหนดของที่จ ำเป็น 2.แบ่งหมวดหมู ่3.จัดเก็บให้เป็นระบบมีระเบียบ 
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 ส 3 : สะอำด คือกำรท ำควำมสะอำด (ปัด กวำด เช็ด ถู) เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ์ 
สถำนที่และใช้ เป็นกำรตรวจสอบและบ ำรุงรักษำไปด้วยโดยก ำหนดขั้นตอนไว้  4 ขั้นตอน 
ประกอบด้วย ก ำหนดพ้ืนที่รับผิดชอบ ขจัดต้นเหตุของควำมสกปรก ท ำควำมสะอำดแม้แต่จุด
เล็กๆ ปัดกวำดเช็ดถูพ้ืนให้สะอำด 
 ส 4 : สุขลักษณะ คือกำรรักษำมำตรฐำนของควำมเป็นระเบียบเรียบร้อยให้คงอยู่
ตลอดไป ไม่มีสิ่งของไม่จ ำเป็นอยู่ในพ้ืนที่ ไม่มีสภำพรกรุงรัง ไม่มีสิ่งสกปรกตกค้ำง 
 ส 5 : สร้ำงนิสัย คือกำรสร้ำงนิสัยในกำรมีจิตส ำนึก ทัศนคติที่ดีในกำรปฏิบัติงำนตำม
ระเบียบและข้อบังคับอย่ำงเคร่งครัดรวมทั้งอบรมให้พนักงำนรู้จักค้นคว้ำและปรับปรุงสถำนที่
ท ำงำน Visual Control วัดประสิทธิผลกำรท ำ 5 ส ประกวดค ำขวัญ 5 ส เปรียบเทียบภำพก่อน
ท ำ-หลังท ำ 5 ส 
 ประโยชน์ของ 5ส 
 5 ส มีคุณค่ำในกำรพัฒนำคนให้ปฏิบัติกิจกรรมจนเกิดเป็นนิสัยที่ดีมีวินัย อันเป็นรำกฐำน
ของระบบคุณภำพเพรำะเป็นกิจกรรมที่ฝึกให้ทุกคนร่วมกันคิด ร่วมกันท ำเป็นทีม ค่อยเป็นค่อยไป
ไม่ยุ่งยำก ไม่รู้สึกว่ำกำรปฏิบัติงำนอย่ำงมีระเบียบวินัยเป็นภำระเพ่ิมขึ้นอีกต่อไปซึ่งจะเป็น
ประโยชน์ต่อองค์กำรดังต่อไปนี้ 
  1.สิ่งแวดล้อมในกำรท ำงำนดีเป็นกำรเพิ่มขวัญก ำลังใจให้แก่พนักงำน 
  2.ลดอุบัติเหตุในกำรท ำงำน 
  3.ลดควำมสิ้นเปลืองในกำรจัดซื้อวัสดุเกินควำมจ ำเป็น 
  4.ลดกำรสูญหำยของวัสดุเครื่องมือและอุปกรณ์ต่ำงๆ 
  5.พ้ืนที่กำรท ำงำนเพ่ิมข้ึนจำกกำรขจัดวัสดุที่เกินควำมจ ำเป็นออกไป 
  6.เพ่ิมควำมสะดวกและรวดเร็วในกำรท ำงำนมำกขึ้น 
  7.สถำนที่ท ำงำนสะอำดเป็นระเบียบเรียบร้อยสร้ำงควำมประทับใจให้เกิด 
  8.พนักงำนมีกำรท ำงำนร่วมกันเป็นทีมมำกขึ้น 
  9.สร้ำงควำมรู้สึกเป็นเจ้ำของต่อองค์กำรของพนักงำน 
 กิจกรรม 5 ส นั้น เป็นที่นิยมในโรงเรียนไปจนถึงองค์กรต่ำงๆ ตั้งแต่องค์กรเล็กไปจนถึง
องค์กรใหญ่ เพ่ือสร้ำงควำมมีระเบียบวินัยให้กับพนักงำน ซึ่ง 5 ส เป็นกิจกรรมง่ำยๆ ที่ใครๆ ก็
สำมำรถท ำได้ ไม่ต้องอำศัยอุปกรณ์มำกมำย เพียงแค่ปฏิบัติให้เป็นกิจวัตรประจ ำวันก็ถือว่ำประสบ
ควำมส ำเร็จแล้ว และเมื่อทุกคนในองค์กรร่วมกันปฏิบัติคนละไม้คนละมือ จุดเล็กๆ นี้แหละที่จะ
เป็นส่วนช่วยผลักดันทุกคนข้ึนสู่เป้ำหมำยสูงสุดที่ทุกคน 
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2.8 กำรบ ำรุงรักษำ (Maintenance) 
 2.8.1 กำรบ ำรุงรักษำแบบแก้ไข (Corrective Maintenance : CM) 

บ้ำงก็เรียกว่ำกำรบ ำรุงรักษำหลังเกิดกำรเสียหำยหรือใช้งำนจนกระทั่งเสียหำยเป็นเทคนิค
กำรบ ำรุงรักษำที่ง่ำยที่สุด แต่ในทุกอุตสำหกรรมยังใช้เทคนิคกำรบ ำรุงรักษำแบบนี้อยู่ โดยจะ
ด ำเนินกำรแก้ไขหรือซ่อมแซมสินทรัพย์ก็ต่อเมื่อสินทรัพย์เสียหำยจึงท ำให้ต้องหยุดกำรใช้งำน
สินทรัพย์ เช่น หลอดไฟแสงสว่ำง เครื่องจักรในโรงงำน ข้อดี ได้ใช้ประโยชน์จำกอำยุกำรใช้งำน
ของเครื่องจักรอย่ำงคุ้มค่ำ ไม่ต้องเสียก ำลังคนและค่ำใช้จ่ำยในกำรบ ำรุงรักษำ ข้อสัง เกต เรำไม่
สำมำรถวำงแผนและก ำหนดเวลำในกำรซ่อมแซมหรือเปลี่ยนชิ้นส่วนได้บำงครั้งจ ำเป็นต้องรีบ
ท ำงำนให้เสร็จจึงท ำให้คุณภำพของกำรซ่อมแซมไม่ดีพอ โดยปกติเมื่อเกิดกำรเสียหำยแล้วมักจะท ำ
ให้กำรเสียหำยอย่ำงรุนแรงเป็นผลให้กำรซ่อมแซมหรือแก้ไขจะมีค่ำใช้จ่ำยสูงมำก มำกไปกว่ำนั้น
ควำมเสียหำยที่เกิดข้ึนอำจจะมีผลกระทบกับ ควำมปลอดภัย สุขภำพ และสิ่งแวดล้อม 

2.8.2 กำรบ ำรุงรักษำเพ่ือป้องกัน (Preventive Maintenance: PM) 
เป็นกำรวำงแผนโดยก ำหนดระยะเวลำในกำรเปลี่ยนชิ้นส่วนอะไหล่หรือกำรโอเวอร์ฮอล

เพ่ือป้องกันควำมเสียหำยที่จะเกิดขึ้น จะเป็นกำรวำงแผนกำรป้องกันไว้ล่วงหน้ำท ำให้ไม่ต้องหยุด
กำรใช้งำนสินทรัพย์หรืออุปกรณ์แบบฉุกเฉิน โดยทั่วไประยะเวลำในกำรท ำงำนสำมำรถหำข้อมูล
อ้ำงอิงได้จำกคู่มือของผู้ผลิตหรือจำกแผนกำรบ ำรุงรักษำที่ใช้งำนอยู่ เช่น กำรเปลี่ยนถ่ำย
น้ ำมันเครื่องและกรองน้ ำมัน, กำรเปลี่ยนกรองอำกำศรถยนต์ ข้อดี สำมำรถท ำกำรวำงแผนกำร
บ ำรุงรักษำและแผนกำรใช้สินทรัพย์ได้ง่ำย โดยทั่วไปมักจะปฏิบัติตำมคู่มือผู้ผลิต ท ำให้สำมำรถใช้
งำนสินทรัพย์ได้มำกกว่ำกำรบ ำรุงรักษำแบบแก้ไข ข้อสังเกต โดยทั่วไปไม่สำมำรถรู้หรือขำดข้อมูล
ที่จะประมำณอำยุกำรใช้งำนสินทรัพย์ เพ่ิมควำมเสี่ยงควำมเสียหำยที่เกิดขึ้นหลังงำนบ ำรุงรักษำ 
(ถ้ำไม่ท ำกำรบ ำรุงรักษำสินทรัพย์ก็จะไม่ช ำรุด หรืออำจกล่ำวได้ว่ำกำรบ ำรุงรักษำเป็นสำเหตุที่ท ำ
ให้เกิดกำรช ำรุดของสินทรัพย์) ประสิทธิภำพและประสิทธิผลของแผนกำรบ ำรุงรักษำตำมคู่มือ
ผู้ผลิต 

2.8.3 กำรบ ำรุงรักษำตำมสภำพ (Condition Based Maintenance : CBM)  
มีอีกชื่อหนึ่งคือ กำรบ ำรุงรักษำเชิงพยำกรณ์ (Predictive Maintenance) จะเป็นวิธี

บ ำรุงรักษำอุปกรณ์หรือสินทรัพย์ตำมสภำพของสินทรัพย์ กำรบ ำรุงรักษำตำมสภำพจะใช้หลักกำร
ที่ว่ำโดยทั่วไปเมื่อมีควำมเสียหำยเกิดขึ้น อุปกรณ์หรือสินทรัพย์จะแสดงสัญญำณบำงอย่ำงออกมำ 
ดังนั้นถ้ำหำกเรำสำมำรถท ำกำรตรวจจับสัญญำณที่แสดงออกมำได้ เรำก็สำมำรถท ำกำร
บ ำรุงรักษำก่อนที่สินทรัพย์จะเสียหำย เช่น ควำมร้อน, เสียง, กำรสั่นสะเทือน เศษผงโลหะต่ำง ๆ 
กำรตรวจสอบสภำพสำมำรถท ำได้โดย 
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กำรใช้ประสำทสัมผัสของมนุษย์ เช่น ใช้มือสัมผัสควำมร้อน ใช้ตำตรวจดูกำรรั่วซึม ใช้หู
ฟังเสียง ใช้จมูกดมกลิ่น 

เครื่องมือวัดที่มีอยู่ในสินทรัพย์ เช่น เกจวัดควำมควำมดัน ทรำนสมิตเตอร์วัดอุณหภูมิ 
เครื่องบันทึกอัตรำกำรไหล 

กำรใช้เทคนิคกำรตรวจสอบแบบไม่ท ำลำย เช่น กำรวัดควำมหนำของท่อหรือถัง กำร
ตรวจสอบรอยแยกหรือรอยแตก 

กำรใช้เครื่องมือพิเศษในกำรตรวจสอบสภำพ เช่น เครื่องวัดกำรสั่นสะเทือน กล้อง
ถ่ำยภำพควำมร้อน กำรวิเครำะห์น้ ำมันหล่อลื่น 

ตัวอย่ำงกำรบ ำรุงรักษำตำมสภำพ เช่น กำรเปลี่ยนยำงรถยนต์โดยดูตำมสภำพของดอกยำง
ว่ำสึกมำกน้อยแค่ไหน แล้วจึงตัดสินใจเปลี่ยน กำรวิเครำะห์สัญญำณสั่นสะเทือนของเครื่องจักร 
กำรตรวจสอบควำมดันที่แตกต่ำงของตัวกรองอำกำศหรือน้ ำมัน กำรตรวจวัดอุณหภูมิของ
เครื่องจักร ข้อดี ท ำให้สำมำรถใช้งำนสินทรัพย์ได้ถึงปลำยอำยุที่ใช้งำนได้ สำมำรถบริหำรและ
จัดกำรงำนบ ำรุงรักษำได้ง่ำยกว่ำกำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกัน เนื่องจำกโดยทั่วสำมำรถท ำกำร
ตรวจสอบขณะใช้งำนสินทรัพย์ ช่วยลดควำมเสี่ยงจำกกำรเสียหำยหลังงำนบ ำรุงรักษำ โดยทั่วไป
ค่ำใช้จ่ำยกำรบ ำรุงรักษำจะต่ ำกว่ำกำรบ ำรุงรักษำเชิงแก้ไข ข้อสังเกต โดยทั่วไปจะต้องลงทุนซื้อ
เครื่องพิเศษหรือจ้ำงแรงงำนจำกภำยนอกส ำหรับกำรตรวจสอบสภำพ ต้องลงทุนในกำรอบรม
พนักงำนในกำรใช้เครื่องมือพิเศษ ต้องระมัดระวังควำมผิดพลำดในกำรวิเครำะห์สภำพจำกกำรใช้
เครื่องมือพิเศษ คนมีปรำสำทสัมผัสที่ไม่เหมือนกันซึ่งจะเป็นข้อจ ำกัดในกำรตรวจสอบสภำพ 

2.8.4 กำรบ ำรุงรักษำเชิงรุก (Proactive Maintenance)  
เป็นกำรบ ำรุงรักษำที่ท ำก่อนที่จะเกิดกำรเสียหำยของสินทรัพย์ โดยทั่วไปจะเป็นกำรท ำ

กำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกันหรือกำรบ ำรุงรักษำตำมสภำพ อย่ำงไรก็ตำมกำรบ ำรุงรักษำเชิงรุกใน
ฐำนควำมรู้หรือมุมมองแบบอ่ืนจะหมำยถึงกำรวิเครำะห์รำกของปัญหำเพ่ือหำสำเหตุที่แท้จริงของ
ปัญหำ เพ่ือก ำหนดวิธีกำรบ ำรุงรักษำหรือมำตรกำรอ่ืนเพ่ือป้องกันไม่ให้ปัญหำเกิดขึ้นมำอีกใน
อนำคต ข้อดี ลดข้อจ ำกัดของกำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกันและกำรบ ำรุงรักษำตำมสภำพ ท ำให้
สำมำรถแก้ไขปัญหำได้ที่รำกของปัญหำ ข้อสังเกต ปัญหำในกำรพิจำรณำกำรบ ำรุงรักษำว่ำควรจะ
ท ำแบบเชิงป้องกันหรือแบบตำมสภำพ ประสิทธิภำพและประสิทธิผลของกำรวิเครำะห์รำกของ
ปัญหำ 

2.8.5 กำรป้องกันกำรบ ำรุงรักษำ (Maintenance Prevention) 
เป็นกำรแก้ปัญหำที่รำกของปัญหำเพ่ือลดโอกำสกำรช ำรุดเสียหำยและลดงำนบ ำรุงรักษำ

ซึ่งจะท ำให้สินทรัพย์มีอำยุกำรใช้งำนที่ยำวนำนขึ้น เช่น กำรแก้ปัญหำท่อน้ ำที่ เป็นเหล็กรั่ว
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เนื่องจำกผุและเป็นสนิม โดยกำรเปลี่ยนเป็นท่อพลำสติกหรือท่อสแตนเลส อย่ำงไรก็ตำมใน
ฐำนควำมรู้หรือมุมมองแบบอ่ืนจะพิจำรณำว่ำกำรเปลี่ยนท่อเป็นท่อพลำสติกหรือท่อสแตนเลสจะ
เป็นกำรออกแบบใหม่ (ไม่ใช่กำรบ ำรุงรักษำ) ข้อดี เพ่ิมอำยุกำรใช้งำนของสินทรัพย์ ช่วยลดงำน
บ ำรุงรักษำและค่ำใช้จ่ำยในกำรซ่อมบ ำรุง ข้อสังเกต โดยทั่วไปอำจจะต้องใช้ทรัพยำกรในกำร
รวบรวมข้อมูลและวิเครำะห์เพ่ือท ำกำรปรับปรุง ข้อเสนอแนะที่ได้จำกวิเครำะห์ปัญหำอำจจะมี
ต้นทุนที่สูงมำกและอำจจะไม่คุ้มค่ำกับกำรลงทุน 

2.8.6 กำรบ ำรุงรักษำเน้นควำมเชื่อถือได้  (Reliability Centered Maintenance : 
RCM) 

เป็นวิธีกำร กระบวนกำร หรือ กรอบกำรท ำงำนที่เป็นมำตรฐำนนำนำชำติ ที่ใช้ ก ำหนด
แผนกำรบ ำรุงรักษำเพ่ือเพ่ิมระดับควำมเชื่อถือได้ ควำมพร้อมใช้ และช่วยลดค่ำใช้จ่ำยกำร
บ ำรุงรักษำสินทรัพย์ กำรบ ำรุงรักษำเน้นควำมเชื่อถือได้ถือก ำเนิดในอุตสำหกรรมกำรบินกว่ำสี่สิบ
ปีมำแล้ว หลังนั้นหน่วยงำนควำมมั่นคง อุตสำหกรรมกำรผลิตและบริกำรทั่วโลกก็ได้น ำกำร
บ ำรุงรักษำเน้นควำมเชื่อถือได้ไปใช้ กำรบ ำรุงรักษำเน้นควำมเชื่อถือได้จะประกอบไปด้วย 

 1. กำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกัน 
 2. กำรบ ำรุงรักษำตำมสภำพ 
 3. กำรค้นหำควำม 
 4. กำรบ ำรุงรักษำเชิงแก้ไข และกลยุทธ์อื่นๆที่อยู่นอกเหนือกำรบ ำรุงรักษำ  
ข้อดี ช่วยเพ่ิมประสิทธิภำพและประสิทธิผลของแผนกำรบ ำรุงรักษำ โดยทั่วไปสำมำรถลด

ค่ำใช้จ่ำยในกำรบ ำรุงรักษำได้ 40-70% ก ำหนดกรอบกำรพิจำรณำที่ชัดเจนในกำรเลือกเทคนิค
กำรบ ำรุงรักษำ เป็นมำตรฐำนนำนำประเทศ ข้อสังเกต ต้องลงทุนในกำรอบรมพนักงำน และ
ต้องกำรทรัพยำกรมำกในช่วงเริ่มต้น มีวิธีกำรจ ำนวนมำกกล่ำวอ้ำงว่ำเป็นกำรบ ำรุงรักษำเน้นควำม
เชื่อถือได้แต่แท้จริงแล้วไม่ใช่ 
 

2.9 กิจกรรมปลอดอบุัติภยั  KYT (Kiken Yochi Training)  
กิจกรรม KYT เน้นกำรแก้ปัญหำด้วยตัวเอง รู้จักคิดแก้ปัญหำด้วยตัวเอง ส่งเสริมให้

พนักงำนลงมือ ท ำกันเอง ไม่มีใครบังคับ ดังนั้น กิจกรรมนี้ จึงมีควำมส ำคัญในกำร สร้ำงวินัย ควำม
สำมัคคี ควำมกระตือ รือร้น ให้เกิดขึ้นในกำรท ำกิจกรรม KYT เป็นกำรเตือนสติที่ก่อนปฏิบัติงำนที่
เกิดจำกกำรผิดพลำดของคน เพรำะในกำรท ำงำนอำจเกิดอุบัติเหตุได้ตลอดเวลำ ทุกวินำที ทุกนำที 
ทุกชั่วโมง ไม่ได้ก ำหนดว่ำจะเกิดกับใคร เกิดท่ีไหน ผลเสียหำย กำรสูญเสียเป็นอย่ำงไร ไม่ทรำบได้ 

https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%9A%E0%B8%B3%E0%B8%A3%E0%B8%B8%E0%B8%87%E0%B8%A3%E0%B8%B1%E0%B8%81%E0%B8%A9%E0%B8%B2%E0%B9%80%E0%B8%99%E0%B9%89%E0%B8%99%E0%B8%84%E0%B8%A7%E0%B8%B2%E0%B8%A1%E0%B9%80%E0%B8%8A%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%96%E0%B8%B7%E0%B8%AD%E0%B9%84%E0%B8%94%E0%B9%89
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KYT เป็นวิธีกำรของญี่ปุ่น ที่นิยมและยอมรับกันอย่ำงแพร่หลำย ลดเรื่องอุบัติเหตุเป็น
อย่ำงมำกแล้ว ยังสำมำรถเพ่ิมผลผลิตในกำรผลิต และมีประสิทธิภำพสูงขึ้นด้วย 
 KYT หมำยถึง กำรวิเครำะห์หรือคำดกำรณ์ว่ำ จะมีอันตรำยใด ๆ แอบแฝงอยู่ในงำนที่เรำ
ก ำลังจะท ำแล้วหำทำงป้องกัน  
  Kiken = อันตรำย  
  Yoshi = คำดกำรณ ์
  Training = กำรฝึกอบรม  

โดยปกติควำมปลอดภัยจะมำจำกกำรสั่งกำรของผู้บริหำรเพ่ือให้คนงำนได้รับควำม
ปลอดภัยซึ่งเป็นจุดเสีย ท ำให้คนงำนรอแต่ค ำสั่งจำกฝ่ำยบริหำรเท่ำนั้นท ำให้เสียเวลำและไม่ตรง
กับปัญหำ 

ลักษณะพิเศษของ KYT เป็นกำรน ำเสนอของคนงำนให้ระดับบริหำรให้พิจำรณำอนุมัติ 
ท ำให้ เหตุกำรณ์ที่เกิดขึ้นนะจุดนั้น ได้รับกำรจัดกำรตั้งแต่แรกทันที สำมำรถแก้ไขได้ทันกำรณ์ 
พัฒนำกำรสร้ำงจิตส ำนึก ต่อมำได้กำรพัฒนำกำรมำเป็น KYT โดยกำรฝึกฝนเป็นธรรมชำติ ให้ติด
เป็นนิสัย ท ำให้สำมำรถคำดกำรณ์ได้ดีกว่ำเดิมด้วยในกำรพัฒนำบุคคลที่เข้ำร่วมให้มีควำมสำมำรถ
ทรำบถึงปัญหำที่อยู่รอบตัวหรือเพ่ิมควำมสำมำรถบุคคลที่ได้เข้ำมำท ำงำนนั้น โดยมองเห็นว่ำ 
อะไรที่จะก่อให้เกิดปัญหำขึ้นได้ ท ำให้ตัวบุคคลนั้น คำดกำรณ์ได้อัตรำควำมเสี่ยงมีมำกน้อย
เพียงใด ท ำให้สำมำรถประเมินด้วยตัวเองได้ ในกำรเข้ำไปท ำงำนท ำให้เขำมีควำมคิดสร้ำงสรรค์ ว่ำ 
สิ่งต่ำง ๆที่อยู่รอบตัว อำจท ำให้อันตรำยขึ้นมำได้ มิใช่มองสิ่งต่ำง ๆ แค่ผ่ำนไป โดยไม่คิดถึง
อันตรำยที่เกิดขึ้น สรุปก็คือ ถ้ำมองเห็นสิ่งที่เป็นอันตรำยแล้ว ก็คือ ให้พิจำรณำว่ำจะมีอันตรำย
เกิดขึ้นอย่ำงไรบ้ำง แล้วรีบเรียบเรียงกำรแก้ไข โดยมิได้ละเลย มีกำรตัดสินใจก่อนด้วย ตัวของ
ตัวเองก่อน โดยมิต้องมีใครมำสั่ง เรียกว่ำให้มีจิตส ำนึกระวังภัยอยู่ตลอดเวลำ และสำมำรถสื่อสำร
ให้เพ่ือนร่วมงำนรับทรำบข่ำวสำรไปด้วย ตลอดให้ชักจูงให้เพ่ือนร่วมงำนมีควำมกระตือรืนร้น ใน
กำรท ำกิจกรรมในกำรป้องกันควำมปลอดภัยในกำรท ำงำน 

เงือ่นไขของกำร KYT คือ 
1. ทุกคนต้องพูดมำจำกควำมจริงใจ 
2. ต้องรับฟังควำมคิดเห็นของผู้อื่น 

 ทั้ง 2 เงื่อนนี้ ท ำให้เกิดควำมคิดในหลำย ๆด้ำน อย่ำปิดบัง หรือขัดขวำงแนวคิดของผู้อ่ืน 
ท ำให้บุคคลนั้น กระด่ำง ไม่กล้ำออกควำมคิดในครั้งต่อไป 

กิจกรรม KYT และกำรชี้นิ้วพร้อมกับพูดย้ ำนั้นจะไม่มีวันประสบผลส ำเร็จได้เลยหำก
พนักงำนถูกบังคับให้ท ำกิจกรรมดังกล่ำว แต่ควรจะเป็นกิจกรรมที่พนักงำนแต่ละคนเริ่มตระหนัก
และรูส้ึกถึงอันตรำยด้วยตนเองเสียก่อน 
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กิจกรรม New KYT เป็นกิจกรรมที่สนับสนุนให้พนักงำนแต่ละคนรู้จักคิดหำทำงป้องกัน
อันตรำยด้วยตนเอง เป็นกิจกรรมที่ส่งเสริมให้พนักงำนทุกคนรู้จักลงมือท ำกันเองโดยไม่มีใครบังคับ
ดังนั้นจึงจะเป็นกุญแจส ำคัญในกำรสร้ำงวินัย ควำมสำมัคคี และควำมกระตือรือร้นให้เกิดขึ้นใน
กลุ่มกิจกรรม โดยได้มีกำรประยุกต์ KYT ขึ้นมำใหม่ เพ่ือให้ได้ผลอย่ำงจริงจัง โดยใช้ Check 
sheet,กำรปฏิญำณ และกำรเตือนตนเอง 

กำรน ำไปใช้ ใช้กับงำนที่มีอันตรำย กำรวิเครำะห์ใช้เวลำ 10 นำที โดยพนักงำนกลุ่มย่อย 
ต้องระดมควำมคิด ห้ำมติ ควำมคิดคนอ่ืน 

กำรท ำ KYT 4 ขั้นตอน เชิงปฏิบัติกำร 
 ขั้นตอน 1 : ค้นหำอันตรำย พร้อมหำสำเหตุ ( มีเหตุและมีผล ) ต้องหำผลของอุบัติเหตุ
ก่อน ว่ำจะเกิดอะไรขึ้นกับร่ำงกำยเรำ อวัยวะที่ได้รับบำดเจ็บ และหำสำเหตุที่เกิดข้ึน 
 ขั้นตอน 2 : เลือกอันตรำยที่ส ำคัญที่สุด โดยใช้วิธีกำรโหวตหำเสียงในกลุ่ม จะดูได้จำก 
กำรบำดเจ็บ ระยะเวลำหยุดงำน เป็นหลัก เลือก 1 - 2 ข้อ 
 ขั้นตอน 3 : เลือกมำตรำป้องกันและแก้ไข เรำจะร่วมกันออกควำมคิด หำมำตรกำร
ป้องกัน เพ่ือแก้ไขปัญหำ จุดอันตรำยหลัก ซึ่งอำจเสนอมำตรกำรสำมำรถปฏิบัติได้ออกมำ 3-5 ข้อ 
 ขั้นตอน 4 : เลือกมำตรกำรแก้ไขป้องกันที่ดีที่สุด เลือกมำตรำแก้ไขท่ีดีที่สุด 1-2 ข้อ 
 เมื่อเลือกมำตรกำรแก้ไขป้องกันที่ดีที่สุดมำ 2 ข้อ ท ำเป็นประโยคเดียวกัน ใช้ค ำว่ำ "และ" 
เป็นตัวเชื่อประโยค ท ำเป็นประโยคสั้น ๆ เพื่อจ ำได้ง่ำย หรือ ท ำเป็น สโลแกน เพื่อจ ำได้ง่ำย 
 กำรท ำกิจกรรม KYT เน้นท่ำทำง มือชี้ ปำกย้ ำ สร้ำงจิตส ำนึก ระวังอันตรำย ให้ค ำมั่น 
สัญญำ เตือนตนก่อนท ำงำน  
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บทท่ี 3 
แผนงำนกำรปฏิบัติงำนและขั้นตอนกำรด ำเนนิงำน 

 

3.1 แผนงำนกำรฝึกงำน  
 จำกกำรสหกิจศึกษำของนักศึกษำในบริษัท บริษัทโคเบลโก้ แอนด์ แมททิเรียลส์ เป็น
ระยะเวลำทั้งสิ้น 4 เดือน เริ่มปฏิบัติงำนตั้งแต่วันที่ 4 มิถุนำยน พ.ศ.2561 ถึงวันที่ 28 กันยำยน 
พ.ศ.2561 โดยนักศึกษำได้ปฏิบัติงำนในแผนก Production โดยได้ท ำงำนที่ได้รับหมอบหมำย
ประจ ำวันและจัดท ำ Project จึงได้สรุป ดังตำรำงที่ 3.1 แผนกำรด ำเนินงำน ได้ดังนี้ 
 
ตำรำงท่ี 3.1 แผนกำรด ำเนินงำน 

 
 
3.2 รำยละเอียดที่นักศึกษำปฏิบัติในกำรฝึกงำน 
 Time Study ในแผนก QA  

งำนที่ได้รับมอบหมำยคือ กำรจับเวลำกำรท ำงำนของพนักงำนที่ต้องเช็คท่อ SCR โดย
เริ่มต้นจำกกำรดู Flow กำรไหลของท่อ SCR อันดับแรกน ำท่อตัวอย่ำงจำกเครื่อง SCR สุ่ม
ตัดขวำงช่วงเริ่มต้นของตะกร้ำส่วนกลำงและส่วนท้ำยของตะกร้ำ เป็นชิ้นงำนตัวอย่ำง หลังจำกนั้น
ก็จะมีพนักงำนมำเดินเก็บท่อตัวอย่ำงจำกเครื่อง SCR M/C เพ่ือนน ำไป Check Dimension , 
น ำไป Specimen โดยกำรใช้เครื่อง Rapid press  M/C , น ำไปเข้ำเครื่องขัดเพ่ือพร้อมที่จะส่อง 
Grain เพ่ือหำ Tunnel Crack หำกมี Tunnel Crack (ช่องอำกำศที่เกิดขึ้นที่บริเวณขอบของท่อ
ทองแดงระหว่ำงกำรอัดขึ้นรูป ซึ่งมีขนำดประมำณ 0.05 mm.) สินค้ำชิ้นนั้นก็จะไม่ผ่ำนคุณภำพ 
พนักงำนต้องออกไปติดใบแดงเพ่ือไม่ให้สินค้ำที่เป็น Defect Stamping เพ่ือหลุดออกไปถึงมือ
ลูกค้ำ 
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 Kaizen ในแผนก Production 
 ลดขั้นตอนกำรท ำงำนและปรับปรุงไลน์กำรผลิตในแผนก Production อย่ำงต่อเนื่อง 
เพ่ือที่จะท ำให้พนักงำนในแผนก Production ท ำงำนได้ง่ำยขึ้น ลดกำรท ำงำนที่ซับซ้อนแบะเพ่ิม
ปริมำณกำรผลิตต่อวันให้สูงขึ้นในแผนก Production เนื่องจำกเครื่องจักรในแผนก Production 
ไม่สำมำรถเพ่ิมยอดกำรผลิตได้ , ปรับปรุงวิธีกำรท ำงำนของพนักงำนในแผนก Extrusion Press 
ท ำให้มีควำมแม่นจ ำในกำร Input Billet No. เพ่ือลดเวลำกำรท ำงำนของพนักงำน , แก้ไขปัญหำ
ของเสียที่หลุดเข้ำไปในกระบวนกำรผลิต ท ำให้กระบวนกำรผลิตหยุด และป้องกันกำรสลับของ 
Billet No. กับชิ้นงำนในกระบวนกำรผลิต 
 

 
 

รูปที่ 3.2 Flow Chart ขั้นตอนกำรท ำงำน 
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 3.2.1 ศึกษำข้ันตอนและกระบวนกำรผลิต ที่ Extrusion Press และ Cold Reducer 
 ก่อนที่ทองแดงจะเข้ำเครื่อง Extrusion Press ทองแดงจะจำกมำเป็นก้อน Billet ซึ่งถูก
หลอมมำจำกเตำหลอม หลักจำกนั้นพนักงำนจะตักก้อน Billet  มำวำงบนสำยพำน และเก็บใบ 
Billet No. ไปลงข้อมูลในคอมพิวเตอร์ เพ่ือให้พนักงำนหน้ำเครื่อง Extrusion Press เมื่อ Billet 
อยู่บนสำยพำนแล้ว พนักงำนที่ควบคุมเครื่อง Extrusion Press  ก็จะน ำเอำ Billet ที่อยู่บน
สำยพำนเข้ำเครื่อง Billet Heater เพ่ือให้ควำมร้อนส ำหรับกำรอัดขึ้นรูป ถัดจำกนั้น Billet ที่ถูก
อัดขึ้นรูปผ่ำนเครื่อง Extrusion Press แล้วก็จะถูกน ำขึ้นจำก Water Bath พนักงำนจะท ำกำรตัด
ส่วนหัว และท้ำยของท่อ ท่อส่วนนี้ถูกเรียกว่ำ  Mother Tube เมื่อได้ท่อ Mother Tube แล้ว ก็
จะถูกน ำไปเก็บ Stock เพ่ือให้พนักงำนที่ควบคุมเครื่อง CR น ำท่อ Mother Tube ไปที่เครื่อง CR 
เพ่ือรีดออกมำให้ได้ท่อที่ขนำดเล็กลงและมีควำมยำวที่มำกขึ้น เพ่ือส่งให้ Process ถัดไปน ำไปใช้
งำน  
 3.2.2 เก็บรวบรวมข้อมูล และท ำกำรวิเครำะห์ข้อมูลเพื่อหำปัญหำ 
 ผู้จัดท ำได้ท ำกำรเก็บข้อมูลที่เกี่ยวกับกระบวนกำรผลิต (Production) และ แผนก QA 
แล้ว เริ่มจำกกำรศึกษำข้อมูลของกระบวนกำรผลิต สังเกตสิ่งที่เป็นปัญหำ และข้อมูลที่ผู้จัดท ำได้
ท ำกำรศึกษำ ซึ่งท ำกำรเก็บข้อมูล ดังนี้ 

1. กำรท ำงำนที่ล่ำช้ำและซับซ้อนของแผนก QA 

2. กำรวำงไมโครมิเตอร์กระจัดกระจำย ท ำให้ยำกต่อกำรหยิบและน ำมำใช้งำน 

3. พนักงำนน ำ Billet ใส่สำยพำนจ ำนวนมำก ท ำให้มีกำรสลับของ Billet No. 

4. ควบคุมสีท่อและรอยบนผิวท่อทองแดง 

5. Check Stock สินค้ำท่ีค้ำงอยู่ในแผนก Extrusion Press และแผนก QA  

6. Kiken Yochi Tranining (KYT Check Sheet) เป็นกำรน ำรูปภำพมำเสนอ

พร้อมทั้งให้พนักงำนช่วยกันออกควำมคิดเห็นว่ำรูปนี้อำจจะก่อให้เกิดอันตรำยอะไร ส่งผลกระทบ

อะไรต่อกำรท ำงำนหรือไม่ อย่ำงไร 

 3.3.3 เสนอแนวทำงในกำรแก้ไขปัญหำ ด ำเนินกำรแก้ไข 

 1. ให้พนักงำนที่อยู่ในไลน์กำรผลิตเดินน ำชิ้นงำนตัวอย่ำงมำส่งห้อง QA แทนที่พนักงำน

ในห้องQA ต้องเดินออกไปเก็บชิ้นงำนตัวอย่ำงเอง ซึ่งมีกำรเปลี่ยนแปลงดังรูป 3.3 
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รูปที่ 3.3 Flow กำรท ำงำนของพนักงำนในแผนก QA หลังกำรปรับปรุง 
 
 2. จัดท ำกล่องใส่ไมโครมิเตอร์ให้เป็นระเบียบ เพ่ือสะดวกและง่ำยต่อกำรหยิบใช้ ท ำให้ไม่
เสียเวลำในกำรเลือกไมโครมิเตอร์ 
 3. เพ่ิมคอมพิวเตอร์ส ำหรับสแกนบำร์โค้ชก่อนที่จะน ำ Billet เข้ำสำยพำน โดยให้
พนักงำนวำง Billet บนสำยพำนครั้งละ 3 Billet เพ่ือที่ไม่ให้เกิดกำรสลับของ Billet No. และไม่
เกิดแถวคอยบนสำยพำนมำกเกินไป 
 4. ควบคุมสีท่อทองแดงโดยกำรควบคุมจำระบีที่อยู่ใน Coolant Oil โดยกำรใช้เครื่อง 
Oil Skimmer ในกำรควบคุมจำรบีที่ตกค้ำง 
 5. Check Stock สินค้ำโดยกำรใช้สติ๊กเกอร์สีติดท่อทองแดงที่ค้ำงอยู่ในระบบ พร้อมนับ
จ ำนวนสินค้ำตกค้ำงอยู่ในระบบ โดยสติ๊กเกอร์ของแต่ละเดือนจะมีสีที่แตกต่ำงกันออกไป จะได้
ทรำบว่ำสินค้ำชิ้นนี้อยู่มำนำนกี่เดือนแล้ว 
 6. Kiken Yochi Tranining (KYT Sheet) เป็นกำรน ำเสนอแนวทำงแก้ไขปัญหำก่อนจะ
เกิดปัญหำขึ้นจริง ซึ่งจะมีกำรท ำ KYT ในวันพุธของทุกๆสัปดำห์ 
 3.2.4 เปรียบเทียบผลกำรด ำเนินงำน 
 1. หลังจำกกำรปรับปรุงไลน์กำรผลิตในส่วนของแผนก QA สำมำรถลดเวลำในกำรเดินไป
หยิบท่อตัวอย่ำงของพนักงำนในห้อง QA ได้มำกถึง 31 นำที และสำมำรถลดระยะทำงของ
พนักงำนในห้อง QA ที่ต้องเดินออกไปเก็บชิ้นงำนได้ประมำณ 300 เมตร 
 2. หลังจำกที่ท ำกล่องเพ่ือจัดเก็บไมโครมิเตอร์ ท ำให้โต๊ะของพนักงำนมีพ้ืนที่ว่ำง เป็น
ระเบียบมำกขึ้นและสำมำรถท ำให้คนงำนเลือกใช้ไมโครมิเตอร์แบบอัตโนมัติโดยที่ไม่ต้องมำนั่ง
ดูก่อนว่ำควรใช้ไมโครมิเตอร์ตัวไหน 
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 3. ในส่วนกำรผลิตของแผนก Production ได้เพ่ิมคอมพิวเตอร์เพ่ือสแกนบำร์โค้ชก่อนที่
จะน ำ Billet เข้ำสำยพำน และให้พนักงำนวำง Billet ครั้งละ 3 Billet ท ำให้ไม่เกิดข้อผิดพลำดใน
กำรสลับของ Billet No. และท ำให้ไม่เกิดแถวคอยบนสำยพำนมำกเกินจ ำเป็น 
 4. หลังจำกที่ใช้เครื่อง Oil Skimmer ในกำรแยกจำระบีออกจำกน้ ำและน้ ำมัน ท ำให้
ทรำบถึงจำระบีที่ผสมอยู่ในน้ ำ ถ้ำจำระบีมีค่ำมำกกว่ำที่ก ำหนดจะท ำให้สีของท่อทองแดงเปลี่ยน 
 5. เมื่อน ำสติ๊กเกอร์ไปติดสินค้ำที่ค้ำงอยู่ในระบบแล้ว ท ำให้ทรำบว่ำสินค้ำชิ้นไหนค้ำงอยู่
ในระบบมำนำนแค่ไหนแล้ว  
 6. จำกที่ได้ท ำ Kiken Yochi Tranining (KYT Sheet) สำมำรถท ำให้พนักงำนตระหนัก
ถึงควำมปลอดภัย และปัญหำที่อำจจะเกิดขึ้นกับตัวพนักงำน จึงท ำให้พนักงำนมีควำมปลอดภัยใน
กำรท ำงำนมำกยิ่งขึ้น 
 3.2.5 สรุปและน ำเสนอผลกำรด ำเนินงำน 
 หลังจำกที่ได้ปรับปรุงกำรท ำงำนของพนักงำน ผู้จัดท ำสำมำรถท ำให้พนักงำนในไลน์กำร
ผลิตท ำงำนได้สะดวกและง่ำยขึ้น ในส่วนของแผนก QA ใช้เวลำในกำรท ำงำนที่ลดน้อยลงและ
สำมำรถลดพื้นที่ในโต๊ะท ำงำนของพนักงำนในแผนก QA และหยิบอุปกรณ์ให้ง่ำยต่อกำรใช้งำน  
 ส่วนของแผนก Extrusion Press หลังจำกที่เพ่ิมคอมพิวเตอร์เพ่ือสแกน Billet No.ก่อน
น ำ Billet เข้ำในระบบ ท ำให้ในส่วนของ Extrusion Press สำมำรถลดควำมผิดพลำดของกำร
สลับ Billet No.ได้ และควบคุมจำระบีในเครื่อง Oil Skimmer ให้มีปริมำณจำระบีในค่ำที่ควบคุม
ไว้เพ่ือไม่ให้สีท่อของทองแดงเปลี่ยนไปจำกมำตรฐำนที่ตั้งไว้ 
 หลังจำกที่ มีกำรท ำ  Kiken Yochi Tranining (KYT Sheet) ท ำให้พนักงำนมีควำม
ตระหนักถึงอันตรำยที่อำจจะเกิดได้รอบๆตัว ท ำให้มีกำรติดป้ำยแจ้งเตือนในจุดที่เสี่ยงที่จะเกิด
อันตรำย ติดป้ำยบ่งชี้เพ่ือ เพ่ิมควำมระมัดระวังในกำรท ำงำนมำกยิ่งขึ้น 
 

3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนที่นักศึกษำปฏิบัติงำน 
3.3.1 Time Study ในแผนก QA 

 จำกกำรศึกษำข้อมูลในแผนก QA พบว่ำกำรท ำงำนของพนักงำนมีกำรท ำงำนที่ล่ำช้ำ 
เนื่องจำกพนักงำนในห้อง QA ต้องออกไปเก็บชิ้นงำนตัวอย่ำงด้วยตัวเองโดยหนึ่งรอบกำรท ำงำน
ต้องใช้เวลำ 122 นำที และใช้ระยะทำงในกำรเดินออกไปเก็บชิ้นงำนตัวอย่ำงประมำณ 300 เมตร 
ผู้จัดท ำจึงได้รับมอบหมำยให้หำวิธีลดเวลำกำรท ำงำนของพนักงำนเพ่ือให้งำนที่ออกมำจำกแผนก 
QA เพ่ิมมำกข้ึน  
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แก้ไขโดยให้คนงำนที่ท ำหน้ำที่ Check Dimension ไม่ต้องเดินออกมำเก็บชิ้นงำน
ตัวอย่ำง ให้พนักงำนที่อยู่หน้ำเครื่อง SCR M/C เดินเอำชิ้นงำนตัวอย่ำงมำส่งหน้ำ QA เอง 
เนื่องจำกพนักงำนมีหลำยคนและจะมีคนที่ว่ำงระหว่ำงรอเครื่องจักรท ำงำน จึงให้พนักงำนหน้ำ
เครื่องจักรเป็นคนเดินมำส่งชิ้นงำนตัวอย่ำงให้พนักงำนในห้อง QA ได้ท ำกำร Check Dimension 
จะลดระยะทำงในกำรเดินออกไปเก็บชิ้นงำนและลดเวลำกำรเดินออกไปเก็บชิ้นงำนได้ถึง 5 นำที  

ระหว่ำงที่พนักงำน Check Dimension เสร็จจะต้องรอพนักงำนจำกในห้ อง 
Specimen เดินออกมำเก็บชิ้นงำน เนื่องจำกทั้งสองห้องไม่ได้อยู่ติดกัน พนักงำนในห้อง 
Specimen จึงไม่รู้ว่ำควรจะออกมำเก็บชิ้นงำนตัวอย่ำงจำกห้องที่พนักงำน Check Dimension 
เมื่อไร จึงแก้ไขโดยกำรเพิ่มวิทยุสื่อสำร เพ่ือพนักงำนในห้อง Check Dimension และ พนักงำนใน
ห้อง Specimen มีกำรสื่อสำรในกำรออกมำเก็บชิ้นงำนตัวอย่ำง เพ่ือไม่ให้เสียเวลำในกำรรอ
พนักงำนในห้อง Specimen ออกมำเก็บชิ้นงำนตัวอย่ำง สำมำรถลดเวลำกำรรอระหว่ำงพนักงำน
ในห้อง Specimen ออกมำเก็บชิ้นงำนได้ 6 นำที  

สรุปเวลำกำรท ำงำนของพนักงำนในห้อง QA ได้ดังตำรำง 3.3  เวลำกำรท ำงำนของ
พนักงำนก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ท ำให้พนักงำนในห้อง QA มีเวลำกำรท ำงำนลดลง 11 
นำท ี

 
ตำรำงที่ 3.2 Process กำรท ำงำนของพนักงำนก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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 3.3.2 จัดระเบียบโต๊ะท ำงำนพนักงำนในแผนก QA ในส่วนของ Check Dimension 
 พนักงำนในห้อง QA ในส่วนของ Check Dimension มีกำรวำงไมโครมิเตอร์ไม่เป็น
ระเบียบ ซึ่งยำกต่อกำรเลือกที่จะหยิบมำใช้ในกำร Check Dimension ผู้จัดท ำจีงออกแบบให้มี
กล่องส ำหรับวำงไมโครมิเตอร์ ส ำหรับ Check Dimension ท ำให้สะดวกต่อกำรใช้งำน มีกำรจัด
วำงไมโครมิเตอร์อย่ำงเป็นระเบียบ และง่ำยต่อกำรเลือกไมโครมิเตอร์มำใช้ในกำร Check 
Dimension ในแบบต่ำงๆ 
 3.3.3 เพ่ิมคอมพิวเตอร์เพื่อแสกน Billet No. ก่อนเข้ำ Billet Heater  

ผู้จัดท ำได้ท ำกำรเพ่ิมคอมพิวเตอร์ไว้ส ำหรับแสกน Billet No. ก่อนเข้ำเครื่อง Billet 
Heater เพ่ือไม่ให้มีกำรสลับ Billet No. ก่อนน ำไปวำงบนสำยพำน และให้พนักงำนตัก Billet มำ
วำงบนสำยพำนครั้งละไม่เกิน 3 Billet เพ่ือลดปัญหำกำรสลับของ Billet No. ละท ำให้ไม่เกิด
แถวคอยที่หน้ำเครื่อง Billet Heater  

3.3.4 ควบคุมจำระบีใน Coolant Oil  
 กำรควบคุมจำรบีใน Coolant Oil มีผลต่อสีท่อทองแดงของแผนก CR ถ้ำหำกมีจำระบี
มำกเกินไปเรำจะใช้เครื่อง Oil Skimmer เป็นตัวแยกระหว่ำงจำระบีและน้ ำมัน หำกแยกได้ไม่หมด
จะท ำกำรสูบน้ ำมันที่ผสมจำระบีขึ้นมำพักไว้ในถังพักน้ ำ เพ่ือให้จำระบีและน้ ำแยกชั้นและ
ตกตะกอน แล้วจึงน ำน้ ำที่แยกชั้นแล้วไปใช้ต่อที่เครื่อง Coolant Oil 

3.3.5 Check Stock ประจ ำเดือน 
 เพ่ือควบคุมและนับจ ำนวนสินค้ำที่ค้ำงสต๊อคของแต่ละเดือน โดยกำรใช้สติ๊กเกอร์สีเป็น
กำรนับยอด แต่ละเดือนจะมีสีของสติ๊กเกอร์ที่แตกต่ำงกันไป เพ่ือให้ทรำบว่ำสินค้ำชิ้นนี้ค้ำงอยู่ใน
ระบบมำนำนเท่ำไหร่แล้ว 

3.3.6 กำรท ำ KYT ( Kiken Yochi Tranining ) 
อุบัติเหตุสำมำรถเกิดขึ้นได้ตลอดเวลำ โดยไม่มีใครคำดคิดล่วงหน้ำ ผู้จัดท ำจึงได้ท ำ KYT 

( Kiken Yochi Tranining ) ขึ้นมำเพ่ือเป็นกำรเตือนสติก่อนปฏิบัติงำนที่เกิดจำกกำรผิดพลำดของ
พนักงำน โดยกำรน ำรูปที่อำจจะก่อให้เกิดอุบัติเหตุมำเป็นตัวอย่ำงและให้พนักงำนระดมควำมคิด
ว่ำในรูปอำจจะเกิดอุบัติเหตุอะไรได้บ้ำง พร้อมกับคิดหำทำงป้องกันอันตรำยไม่ให้เกิดขึ้นทั้งกับตัว
เรำเองและผู้อ่ืน  
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บทท่ี 4 
สรุปผลกำรด ำเนินงำน กำรวิเครำะห์และสรุปผลต่ำงๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลกำรด ำเนินงำน 
 จำกกำรวิเครำะห์ผลและรวบรวมผลกำรด ำเนินงำน ในแผนก QA มีวิธีกำรเพ่ือให้บรรลุ
วัตถุประสงค์ ดังนี้ 
 4.1.1 ผลกำรปรับปรุงวิธีกำรท ำงำนและจัดล ำดับกำรท ำงำนของแผนก QA  
 ผู้จัดท ำได้ท ำกำรติดตั้ง Tools ดังนี้  
  1. กล่องส ำหรับรับชิ้นงำนจำกพนักงำนหน้ำเครื่องมำส่งชิ้นงำนตัวอย่ำง 
  2. กล่องเพ่ือจัดเก็บอุปกรณ์ไมโครมิเตอร์ 
 ขั้นตอนด ำเนินกำร ดังนี้ 
  1. ให้พนักงำนหน้ำเครื่องจักร SCR , Spooler และ Spool Block น ำชิ้นงำน
ตัวอย่ำงที่จะต้องน ำมำตรวจมำส่งในกล่องที่เตรียมไว้ที่ห้อง QA  
  2. พนักงำนที่ท ำกำร Check Dimension เดินไปหยิบงำนในกล่องเพ่ือน ำมำ 
Check Dimension แล้วใช้วิทยุสื่อสำร เรียกพนักงำนที่อยู่ในห้องด้ำนในมำรับชิ้นงำนที่ Check 
Dimension เสร็จเรียบร้อยแล้ว 
  3. พนักงำนน ำชิ้นงำนที่ Check Dimension เสร็จเรียบร้อยแล้วไปสแกนบำร์
โค้ชเพ่ือน ำข้อมูลเข้ำไปในระบบ และตัดชิ้นงำนตัวอย่ำงเพ่ือที่จะน ำไป Specimen โดยใช้เครื่อง 
Rapid press  
  4. หลังจำกที่น ำชิ้นงำนตัวอย่ำงเข้ำเครื่อง Rapid press แล้ว น ำชิ้นงำนไปขัด
ด้วยกระดำษทรำยเพ่ือให้มีควำมละเอียดมำกขึ้นโดยใช้เครื่องขัด Mounting  
  5. น ำชิ้นงำนที่ผ่ำนเครื่องขัด Mounting แล้วมำส่อง Grain เพ่ือหำ Tunnel 
Crack ใต้ผิวของชิ้นงำนตัวอย่ำง 
  6. หำกน ำชิ้นงำนตัวอย่ำงมำส่อง Grain แล้วพบ Tunnel Crack พนักงำน
จะต้องน ำใบแดงไปติดเพื่อให้พนักงำนรู้ว่ำชิ้นงำนนี้เป็นของเสีย ไม่ให้ส่งไปถึงมือลูกค้ำ 
 4.1.2 กำรปรับปรุงกระบวนกำรผลิตของแผนก Extrusion Press 
  1. กำรปรับปรุงไลน์กำรผลิตในแผนก Extrusion Press มีกำรปรับปรุงโดยกำร
เพ่ิมคอมพิวเตอร์ส ำหรับสแกนบำร์โค้ชที่ Billet No. เพ่ือไม่ให้เกิดกำรสลับกันของ Billet No.  
  2. นับยอดสินค้ำ เช็ค Stock ประจ ำเดือน โดยกำรนับสินค้ำที่ค้ำงอยู่ในระบบ
เป็นประจ ำทุกๆวันสุดท้ำยของสิ้นเดือน 
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  3. กำรนับสต๊อกสินค้ำโดยเรำสำมำรถรู้ว่ำสินค้ำชิ้นนี้ค้ำงสต๊อกมำนำนแค่ไหน
แล้วโดยกำรติดสติ๊กเกอร์สี โดยแต่ละเดือนก็จะมีสติ๊กเกอร์ที่มีสีแตกต่ำงกันออกไป 
  4. จัดกำรท ำ KYT Check Sheet กำรน ำรูปภำพมำเสนอพร้อมทั้งให้พนักงำน
ช่วยกันออกควำมคิดเห็นว่ำรูปนี้อำจจะก่อให้เกิดอันตรำยอะไร ส่งผลกระทบอะไรต่อกำรท ำงำน
หรือไม่ อย่ำงไร 
 4.1.3 กำรปรับปรุงกระบวนกำรผลิตของแผนก CR ( Cold Reducer ) 
 กำรควบคุมสีของท่อทองแดง ซึ่งจำระบีมีผลกระทบต่อกำรเปลี่ยนสีของท่อทองแดง จึง
จะต้องมีกำรควบคุมปริมำณจำระบีใน Coolant Oil ถ้ำหำกมีปริมำณจำระบีมำกเกินไปจะต้องใช้
เครื่อง Oil Skimmer เป็นเครื่องช่วย หรือ อำจจะต้องน ำน้ ำที่ปนอยู่กับจำระบีขึ้นมำพักท่ีถังพักน้ ำ
เพ่ือให้จำระบีและน้ ำแยกออกจำกกันก่อน แล้วจึงน ำน้ ำที่แยกชั้นกับจำระบีแล้วน ำไปใช้อีกครั้ง 

 
4.2 ผลกำรวิเครำะห์ข้อมูล 
 ในกำรสหกิจศึกษำในแผนก QA แผนก EX และแผนก CR วิเครำะห์ข้อมูลดังนี้ 

1.หลังจำกที่มีกำรจัดกำรท ำงำนของพนักงำนหน้ำเครื่องจักร SCR , Spooler และ 
Spool Block ให้น ำชิ้นงำนตัวอย่ำงมำส่งที่ห้อง QA แทน ท ำให้พนักงำนในห้อง QA มีกำรท ำงำน
ที่ลดน้อยลง ท ำให้พนักงำนในห้อง QA ได้ลดเวลำกำรตรวจสอบชิ้นงำนได้ 31 นำที และเมื่อเพ่ิม
อุปกรณ์จัดวำงไมโครมิเตอร์ในส่วนของ Check Dimension ท ำให้โต๊ะของพนักงำนที่ Check 
Dimension มีควำมเป็นระเบียบมำกขึ้น จัดเรียงอุปกรณ์พร้อมส ำหรับกำรท ำงำนครั้งต่อไปได้
สะดวกและง่ำยขึ้น 

2. หลังจำกได้มีกำรเพ่ิมคอมพิวเตอร์ในส่วนของ Extrusion Press ท ำให้มีควำมแม่นย ำ
ในกำรสแกน Billet No. ได้ถูกต้องและแม่นย ำมำกขึ้น ในส่วนของกำร Check Stock สินค้ำ
ประจ ำเดือน ท ำให้ทรำบถึงจ ำนวนสินค้ำที่ค้ำงอยู่ในระบบ และระยะเวลำของสินค้ำชิ้นนั้นค้ำงอยู่
ในระบบมำนำนเท่ำไรแล้ว โดยปกติแล้วสินค้ำในแผนก Extrusion Press จะค้ำงอยู่ในระบบไม่
เกิน 3 เดือน และแผนก CR จะไม่ค่อยมีสินค้ำค้ำงอยู่ในระบบเนื่องจำก จะมีแผนกอ่ืนดึงท่อจำก 
CR ไปใช้เลยทันท ี

3. กำรท ำ KYT ( Kiken Yochi Tranining ) ท ำให้พนักงำนมีควำมระมัดระวังในจุดที่
อำจจะก่อให้เกิดควำมเสี่ยงอันตรำยได้มำกขึ้น ลดอุบัติเหตุที่เกิดในโรงงำนได้น้อยลง และยังเป็น
ผลดีต่อโรงงำนและพนักงำนที่ท ำงำนอีกด้วย 

4. ในส่วนของแผนก CR โดยมีกำรควบคุมปริมำณจำระบีไม่ให้มำกเกินกว่ำที่ก ำหนดท ำให้
สีของท่อทองแดงเป็นปกติ และไม่พบรอยท่อที่ผิดปกติบนผิวท่อทองแดง  
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บทท่ี 5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
 ในกำรศึกษำงำนและท ำงำนเกี่ ยวกับระบบ Kaizen ขอแผนก QA และแผนก 
Production ในส่วนของ Extrusion Press โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือ 
 1. เพ่ือเพ่ิมผลผลิต และลดเวลำกำรตรวจสอบชิ้นงำนในแผนกควบคุมคุณภำพ 
 2. ลดเวลำในกำรเดิน และกำรท ำงำนที่ซับซ้อนของพนักงำน 
 3. ควบคุมสีท่อทองแดงและตรวจหำรอยผิดปกติบนผิวท่อทองแดง 
 4. กำรติดตั้งเครื่องมือ ที่จะสำมำรถท ำให้พนักงำนในแผนกกำรผลิต ท ำงำนได้ง่ำยขึ้น 
 

 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนินงำน 
 1. กำรผลิตในส่วนของแผนก QA สำมำรถลดเวลำในกำรเดินไปหยิบท่อทองแดงตัวอย่ำง
ของพนักงำนในห้อง QA ได ้31 นำที และสำมำรถลดระยะทำงของพนักงำนในห้อง QA ที่ต้องเดิน
ออกไปเก็บชิ้นงำนได้ 300 เมตร 
 2. ท ำกล่องเพ่ือจัดเก็บไมโครมิเตอร์ ท ำให้โต๊ะของพนักงำนมีพ้ืนที่ว่ำง เป็นระเบียบมำก
ขึ้นและสำมำรถท ำให้คนงำนเลือกใช้ไมโครมิเตอร์แบบอัตโนมัติโดยที่ไม่ต้องมำนั่งดูก่อนว่ำควรใช้
ไมโครมิเตอร์ตัวไหน 
 3. แผนก Production ได้เพ่ิมคอมพิวเตอร์เพ่ือสแกนบำร์โค้ชก่อนที่จะน ำ  Billet  เข้ำ
สำยพำน และให้พนักงำนวำง Billet ครั้งละ 3 Billet ท ำให้ไม่เกิดข้อผิดพลำดในกำรสลับของ 
Billet No. และท ำให้ไม่เกิดแถวคอยบนสำยพำนมำกเกินจ ำเป็น 
 4. ควบคุมปริมำณจำรบีในน้ ำมัน มีจำรบีอยู่ใน Coolant Oil ในปริมำณที่เหมำะสม ท ำ
ให้สีของท่อทองแดงไม่เปลี่ยนสี อยู่ในค่ำมำตรฐำน 
 5. Check Stock สินค้ำที่อยู่ในระบบท ำให้ทรำบถึงจ ำนวนสินค้ำที่อยู่ในระบบ และ
จ ำนวนสินค้ำที ่Stock อยู่ใน Mother Tube ที่แผนก CR จะน ำไปใช้ได ้
 6. จำกที่ได้ท ำ Kiken Yochi Tranining (KYT Check Sheet) สำมำรถท ำให้พนักงำน
ตระหนักถึงควำมปลอดภัย และปัญหำที่อำจจะเกิดขึ้นกับตัวพนักงำน จึงท ำให้พนักงำนมีควำม
ปลอดภัยในกำรท ำงำนมำกยิ่งขึ้น 
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5.2 แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ 
 1. สำเหตุที่ท ำให้เกิดกำรสูญเสียเวลำของแผนก QA ตำมกำรด ำเนินกำรแก้ไขปรับปรุงน 
โดยท ำกำรแก้ไขปรับปรุงได้พบปัญหำอุปสรรคในกำรด ำเนินงำนโดยกำร 
 2. ให้พนักงำนในแผนก QA ไม่ต้องต้องเดินเก็บชิ้นงำนตัวอย่ำง แล้วให้พนักงำนที่ก ำลั ง
ควบคุมอยู่หน้ำเครื่องจักรน ำชิ้นงำนตัวอย่ำงมำส่ง เนื่องจำกพนักงำนที่ควบคุมเครื่องจักรว่ำงอยู่ 
 3. จัดท ำกล่องจัดเก็บไมโครมิเตอร์ให้พนักงำนในแผนก QA เนื่องจำกพนักงำนในแผนก 
QA มีควำมสับสนในกำรเลือกใช้ไมโครมิเตอร์ 
 4. เพ่ิมคอมพิวเตอร์ส ำหรับสแกนบำร์โค้ชของ Billet No. เพ่ือให้มีควำมแม่นย ำของ
น้ ำหนักทองแดงว่ำทองแดงไม่ได้มีกำรสลับกันของ Billet No. 
 5. หำกมีปริมำณจำระบีเกินกว่ำค่ำที่ก ำหนดใน Oil Skimmer จะต้องน ำน้ ำที่ผสมจำระบี
ใน Oil Skimmer ขึ้นมำพักในถังพักน้ ำ รอตกตะกอน แล้วจึงน ำกลับไปใช้ใหม่ 
 6. จัดกำรติดสติ๊กเกอร์ โดยแยกสี ท ำให้เรำทรำบว่ำท่อทองแดงเหลืออยู่ในระบบเท่ำไหร่ 
อยู่ในระบบมำนำนแค่ไหนแล้ว 
 7. จัดกำรโดยเพ่ิมเวลำช่วง Morning Meeting โดยเสริมเรื่อง KYT เข้ำไปเพ่ือให้
พนักงำนมีควำมตระหนักถึงภัยอันตรำยที่อำจจะก่อให้เกิดข้นกับตัวเรำ 

 
5.3 ข้อเสนอแนะจำกกำรด ำเนินงำน 

จำกกำรศึกษำท ำโครงกำรในโรงงำนตัวอย่ำง ท ำกำรติดตั้ง  Tool เพ่ือช่วยให้พนักงำน
ท ำงำนได้ง่ำยมำกยิ่งขึ้น แต่พบว่ำยังมีปัญหำอีกหลำยจุดที่ยังต้องแก้ไข เพ่ือส่งผลให้ไลน์กำรผลิตมี
กำรใช้ระบบ Kaizen เพ่ือพนักงำนได้ประหยัดเวลำและท ำงำนง่ำยมำกยิ่งข้ึน  
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ภำคผนวก 
สิ่งที่ได้ปฏิบัติระหว่ำงกำรฝึกงำน 
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สิ่งที่ได้ปฏิบัติระหว่างการฝึกงาน 

อบรมการปฐมพยาบาลเบื้องต้น CPR (CARDIO-PULMONARY RESUSCITATION) 

 การท า CPR เป็นการผสมผสานกันระหว่างการผายปอดเพ่ือช่วยเพ่ิมออกซิเจนเข้าไปในปอดและ
การกดบริเวณหน้าอกข้างซ้าย (ต าแหน่งหัวใจ) เพ่ือให้หัวใจท าการหมุนเวียนเลือดที่มีออกซิเจน 
 การท า CPR เป็นการช่วยชีวิตที่จะให้ผลลัพธ์ดีที่สุดก็ต่อเมื่อผู้ท าการช่วยชีวิตผ่านการฝึกฝน
มาแล้ว เพราะหากท าโดยไม่มีความรู้และไม่ผ่านการฝึกฝนมาก่อนจะก่อให้เกิดอันตรายกับผู้ที่ได้รับการ
ช่วยเหลือได้ เช่น กระดูกหักหรือหัวใจช  าเพราะกดแรงไป ไม่น าเศษอาหารออกก่อนผายปอดท าให้เกิดการ
อุดตันของทางเดินหายใจ เป็นต้น 
 การช่วยชีวิตด้วยวิธี CPR จะใช้เมื่อ 
  - ไม่หายใจ 
  - ชีพจรหยุดเต้น 
  - ผู้ป่วยไม่ได้สติ 
 ดังนั นหากไม่เข้าหลักเกณฑ์ทั ง 3 ประการ ก็ยังไม่มีความจ าเป็นต้องท า CPR เพราะจะก่อให้เกิด
ผลเสีย มากกว่าผลดีการกดหน้าอกในขณะที่หัวใจของผู้ประสบอุบัติเหตุยังเต้นอยู่เป็นสาเหตุให้หัวใจ
หยุดเต้นได้ และถ้าสงสัยว่าผู้ป่วยบาดเจ็บบริเวณกระดูกสันหลังไม่ควรขยับศรีษะหรือคอของผู้บาดเจ็บ 
 ขั นตอนการท า CPR 
 1. ตรวจสอบผู้บาดเจ็บว่ามีสติหรือไม่ด้วยการสัมผัสผู้ป่วย หรือเขย่าเบาๆ ตะโกนถามว่า ”คุณ
เป็นไงบ้าง” ถ้าไม่มีการตอบสนอง ให้ตะโกนขอความช่วยเหลือจากผู้ที่อยู่ในบริเวณนั น ติดต่อเรียกรถ
ฉุกเฉินทันที ถ้าไม่มีใครให้ใช้โทรศัพท์ติดต่อโดยด่วน 
 2. จัดท่านอนผู้บาดเจ็บให้นอนหงายบนพื น ล าตัวตรง (ระวังศรีษะและคอของผู้บาดเจ็บด้วย) 
 3. คลายเสื อผ้าผู้บาดเจ็บถ้าจ าเป็น (เพ่ือสังเกตุการเคลื่อนไหวของหัวใจบริเวณหน้าอก และนวด
หัวใจ) 
 4. เอาหูแนบบริเวณปากของผู้บาดเจ็บเพ่ือฟังเสียงลมหายใจ พร้อมกันนั นก็สังเกตุการเคลื่อนไหว
ที่บริเวณหน้าอกผู้บาดเจ็บไปด้วย 5 วินาที 
 5. หากผู้บาดเจ็บไม่หายใจให้เริ่มต้นช่วยท าการหายใจด้วยการเงยศีรษะผู้บาดเจ็บเล็กน้อย ใช้มือ
ล้วงหาเศษอาหารหรือฟันปลอมออกให้หมด จากนั นปิดจมูกของผู้บาดเจ็บด้วยนิ วชี และนิ วโป้ง ใช้ปาก
ประกบปากผู้ที่ต้องการการช่วยเหลือ แล้วเป่าลมช้าๆเข้าไปให้เต็มลมหายใจ 2 ครั ง (หยุดระหว่างครั ง 
เล็กน้อย 
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 6. ถ้าบริเวณหน้าอกผู้บาดเจ็บไม่ขยับขึ น ให้จัดศัรษะใหม่ แล้วเป่าปากอีก 2 ครั ง ถ้าบริเวณ
หน้าอกยังไม่ขยับ แสดงว่ามีการอุดตันของทางเดินหายใจ (ให้ล้วงสิ่งแปลกปลอมออกให้หมด) 
 7. ถ้าหน้าอกขยับ ให้วางนิ วสองนิ วที่ล าคอของผู้บาดเจ็บ (ข้างลูกกระเดือก) เพ่ือตรวจสอบชีพจร 
5-10 วินาที 
 8. ถ้าชีพจรเต้นครั งแรก ให้เป่าปาก 1 ครั ง ทุก 5 วินาที, ตรวจสอบชีพจร 1 ครั ง เมื่อเป่าปากถึง 
12 ครั ง 
 9. ถ้าผู้ประสบเหตุยังไม่มีชีพจร ให้เริ่มท าการปั๊มหัวใจ โดยวางส้นมือที่หน้าอกข้างซ้าย (ห่างจาก
บริเวณกระดูกซีโครงตรงกลางหน้าอก ชิ นล่างสุด ประมาณ 2 นิ ว) วางส้นมือของมืออีกข้างทับมือที่วางอยู่
บริเวณอกผู้บาดเจ็บ ก านิ วเข้าด้วยกันให้แน่น ตั งข้อศอกให้ตรง ให้ไหล่อยู่ตรงกับมือที่ที่จะปั๊มหัวใจ ออก
แรงกดลงไปที่หน้าอก ให้ลึกประมาณ 2 นิ ว ท าซ  า 15 ครั ง (การกดหน้าอก เพ่ือปั๊มหัวใจต้องท าอย่าง
นุ่มนวล เป็นจังหวะ และท าติดกันกันโดยไม่หยุด) 
 10. ผายปอดผู้บาดเจ็บ 2 ครั ง และปั๊มหัวใจ 15 ครั ง ท าซ  าเช่นนี  4 รอบ นับดังๆระหว่างที่ปั๊ม
หัวใจ อัตราความเร็วในการปั๊มหัวใจควรอยู่ที่ 80-100 ครั ง ต่อนาที (นับทุกครั งที่ปั๊มเป็นจังหวะดังนี 1 และ 
2 และ 3 และ 4 และ 5 11 ,12 ,13 ,14 ,15 
 11. ตรวจสอบการเต้นของชีพจร 5-10 วินาที 
 12. ท าซ  า ตามขั นตอนที่ 11 และ 12 จนกระทั่งชีพจรกลับมาเต้น และถ้าชีพจรกลับมาเต้น ให้
ปฏิบัติตามขั นตอนที่ 9 
 13. เมื่อชีพจร และการหายใจเข้าสู่ภาวะปกติ ให้รอการช่วยเหลือ เพ่ือน าส่งโรงพยาบาล 
ระมัดระวังการเคลื่อนย้ายในกรณีท่ีมีการบาดเจ็บที่กระดูกสันหลัง 
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รูปที่ 1 อบรมการปฐมพยาบาลเบื องต้น CPR 

 

 

 

รูปที่ 2 ผลิตและติดตั ง Handrail ที่ Warehouse 

จัดท าและติดตั ง Handrail เพ่ือป้องกันอันตรายและแยกพื นที่ระหว่างพนักงานที่ท างานและ Forklift 
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รูปที ่3 อบรมการแยกขยะ 

 แยกขยะเพ่ือง่ายต่อการน าไปก าจัดทิ ง โดยสีเขียวเป็นขยะประเภทขวดพลาสติก สีเหลืองเป็นขยะ

ทั่วไป สีแดงเป็นขยะอันตราย และสีน  าเงินเป็นขยะประเภทกระป๋อง ขวดแก้ว 

 

 

รูปที่ 4 ตู้เก็บอุปกรณ์แผนก Yellow Team 

จัดท าตู้ใส่อุปกรณ์เพ่ือง่ายต่อการจัดเก็บและบ ารุงรักษาให้อยู่ในสถานที่ที่เหมาะสม 
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รูปที่ 5 อุปกรณ์วางไมโครมิเตอร์ ที่แผนก QA รูป 

 

 
 

รูปที่ 6 เพ่ิมคอมพิวเตอร์เพ่ือสแกนบาร์โค้ชก่อนเช้า Billet Heater 
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รูปที ่7 ควบคุมปริมาณจาระบีที่ Coolant Oil 
 

 
 

รูปที ่8 Check Stock สินค้าประจ าเดือน 
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รูปที่ 9 การท า KYT Check Sheet ประจ าสัปดาห์ 
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ประวัติผู้จัดท าโครงงาน 

 

ชื่อ – สกุล  นายภัทรวิทย์ เลิศบุญการกิจ 

วัน เดือน ปีเกิด  4 กันยายน 2539 

ประวัติการศึกษา 

ระดับประถมศึกษา ระดับประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2551 

โรงเรียนวัดประยุรวงศาวาส 

ระดับมัธยมศึกษา ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2557 

โรงเรียนวัดราชบพิธ 

ระดับอุดมศึกษา  คณะวิศวกรรมศาสตร์ สาขาอุตสาหการ พ.ศ. 2558 – ปัจจุบัน 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น 

ประวัติการฝึกอบรม 1. ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น 

   2. หลักการ MONOZUKURI ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น 

   3. Sitex Expo 2016 ณ  Bureau of supporting industriesdevelopment 

   4. Marketing Strategy and Planing ณ สถาบันเทคโนโยลีไทย-ญี่ปุ่น 

   5. OTRS Software ณ สถาบันเทคโนโยลีไทย-ญี่ปุ่น 

   6. PTT group innovation Expo บริษัท PTT Public Company limited 
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