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บทสรุป 

 
บริษทั เจเทคโตะ (ไทยแลนด์ ) จ ากดั แผนก Production engineering Bearing Division ได้

มอบหมายใหท้  าการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของไลน์ TRB HUB 3 ซ่ึงหลงัจากไดท้  าการคน้หา
ปัญหาแลว้ พบวา่ควรด าเนินการปรับป รุงแกไ้ขในเร่ืองของการลดจ านวนพนกังานเพือ่ใหมี้ความ
เหมาะสมกบัภาระงาน โดยจะท าเฉพาะในส่วนของกระบวนการ Assembly เน่ืองจากมีความเหมาะสม
มากกวา่ที่จะท าการปรับปรุงทั้งไลน์ TRB HUB 3 จึงไดด้ าเนินการปรับเรียบกา iท างานของพนกังาน
แต่ละคน และท าการ Kaizen ในจุดที่เป็น Muda หลงัจากนั้นจึงท าการปรับภาระงานใหม่ พบวา่
สามารถลดจ านวนพนกังานลงได ้1 คนตามเป้าหมายที่ไดก้  าหนด  คิดเป็น 16.67% และยงัมีประโยชน์
ทางออ้มใหก้บัทางบริษทั เช่น ประสิทธิภาพในการผลิตเพิม่ขึ้น  20.68% ความแกวง่ของเวลาการ
ท างานลดลง 93.1% เป็นตน้ นอกจากน้ียงัไดจ้ดัท าแนวทางการแกไ้ขปัญหาใหก้บัทางบริษทัเพือ่ใหไ้ด้
น าไปพจิารณาแกไ้ขในโอกาสต่อไป 

 
    

 
 
 
 



ค  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปการ Kaizen ที่จุดต่างๆ 

 
 
 
 



ง  

 

กติติกรรมประกาศ 
 

 ปริญญานิพนธฉ์บบัน้ีสามารถส าเร็จลุล่วงไดเ้น่ืองจากความกรุณาจากพี่ๆ ทุกคนที่อยูใ่นแผนก 
Production Engineering Bearing Division ที่คอยช่วยเหลือ ดูแล สัง่สอน ใหค้  าแนะน า หาขอ้มูลและ
ตรวจสอบขอ้บกพร่องในการปฏิบติังาน การจดัท าแบบฟอร์มการท างานและการท ารูปเล่ม โดย
ตลอดจนส าเร็จไปไดด้ว้ยดีและขอขอบคุณพี่ๆ พนกังานในไลน์การผลิต ทุกคนที่ไดช่้วยเหลือในการ
ปฏิบติังานคร้ังน้ีเป็นอยา่งดียิง่ 

สุดทา้ยน้ีขา้พเจา้ขอขอบพระคุณบิดา มารดา ที่ไดใ้หก้ารอบรม สัง่สอน ใหก้  าลงัใจ และ
ส่งเสริม สนบัสนุนจนส าเร็จการศึกษา  รวมไปถึงครูอาจารยท์ุกท่านที่ใหก้ารอบรมสัง่สอนจนสามารถ
น าความรู้มาประยกุตใ์ชใ้หเ้กิดประโยชน์ได ้และเพือ่นนกัศึกษา IM03 ที่ใหค้วามช่วยเหลือ และให้
ค  าแนะน ามาเป็นอยา่งดีตลอดมา  

       นาย ประชา  แซ่ตั้ง 
คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม

     พ.ศ.2555 
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



จ  

 

สารบัญ 
 

หน้า 
 

บทคดัยอ่ภาษาไทย ข 
กิตติกรรมประกาศ ง 
สารบญั จ 
สารบญัตาราง ช 
สารบญัรูปประกอบ ซ 
 
บทที่ 
1.บทน า 1 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 1 
1.2 ลกัษณะผลิตภณัฑข์องบริษทั 2 
1.3 รูปแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์ร 5 
1.4 ต าแหน่งและหนา้ที่งานที่ไดรั้บมอบหมาย 7 
1.5 พนกังานที่ปรึกษาและต าแหน่งของพนกังานที่ปรึกษา 7 
1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบตัิงาน 7 
1.7 วตัถุประสงคข์องการปฏิบตัิงาน 8 
1.8 ผลที่คาดวา่จะไดรั้บจากการปฏิบตัิงาน 8 

 
2.ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 9 

2.1 Standardized Work  9 
2.2 ความสูญเปล่า 7 ประการ 12 
2.3 ไคเซ็น (Kaizen) 18 
2.4 QC Story 27

  
3.แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 30 

3.1 แผนการปฏิบตัิงาน 30 
3.2 รายละเอียดงานที่ปฏิบตัิในงานสหกิจศึกษา 30 
3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่ปฏิบตัิงาน 31 



ฉ  

 

 
4.สรุปผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง  ๆ 32 

4.1 สรุปการด าเนินงานและวเิคราะห์ขอ้มูล 32 
4.2 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูล 67 
4.3 วเิคราะห์ และวจิารณ์ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบกบัเป้าหมายการปฏิบตัิงาน 71 

 
5.บทสรุปและข้อเสนอแนะ 71 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 71 
5.2 แนวทางการแกไ้ขปัญหา 71 
5.3 ขอ้เสนอแนะจากการด าเนินงาน 72 

เอกสารอ้างอิง 73 
 
ภาคผนวก 74 
ก.Toyota Production System (TPS)  74 
    ก.1 ความทา้ทาย (Challenge) 75 
    ก.2 ไคเซ็น (Kaizen) 76 
    ก.3 เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) 76 
    ก.4 การยอมรับนบัถือ (Respect)  77 
    ก.5 การท างานเป็นทีม (Teamwork) 77 
    
ประวัติผู้วิจัย 79 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



ช  

 

สารบัญตาราง 
 

ตารางที่ หน้า 
 
3.1 แผนงานปฏิบตัิงาน 30 
4.1 ตารางแสดงการคดัเลือกประเด็นปัญหา 38 
4.1 ตารางเวลาการท างานของพนกังาน F (ก่อนการปรับปรุง) 39 
4.2 ตารางงานมาตรฐานผสมพนกังาน F (ก่อนการปรับปรุง 39 
4.3 ตารางเวลาการท างานของพนกังาน G (ก่อนการปรับปรุง) 40 
4.4 ตารางเวลาการท างานของพนกังาน G (ก่อนการปรับปรุง) 40 
4.5 ตารางงานมาตรฐานผสมพนกังาน H (ก่อนการปรับปรุง 41 
4.6 ตารางเวลาการท างานของพนกังาน H (ก่อนการปรับปรุง) 41 
4.7 ตารางงานมาตรฐานผสมพนกังาน I (ก่อนการปรับปรุง 42 
4.8 ตารางเวลาการท างานของพนกังาน I (ก่อนการปรับปรุง) 42 
4.9 ตารางงานมาตรฐานผสมพนกังาน J (ก่อนการปรับปรุง 43 
4.10 ตารางเวลาการท างานของพนกังาน J (ก่อนการปรับปรุง) 43 
4.11 ตารางงานมาตรฐานผสมพนกังาน K (ก่อนการปรับปรุง 44 
4.12 ตารางเวลาการท างานของพนกังาน K (ก่อนการปรับปรุง) 44 
4.13 ตารางประสิทธิภาพในแต่ละ Process(ก่อนการปรับปรุง) 46 
4.14 ตารางแสดงประสิทธิภาพของสายการผลิต (ก่อนการปรับปรุง) 50 
4.15 ตารางแสดงปัญหา และแนวทางการแกไ้ข 52 
       
 
 
 
 
 
 
  

 
 



ซ  

 

 
สารบัญรูปประกอบ 

 
รูปที่ หน้า 
 
ก. การ Kaizenที่จุดต่างๆ ข 
1.1 แสดงที่ตั้งของบริษทั 1 
1.2 แสดงแผนที่บริษทั 2 
1.3 แสดงผลิตภณัฑ ์Bearing 3 
1.4 แสดงผลิตภณัฑ ์Steering 4 
1.5 แสดงการก่อตั้งบริษทั 5 
1.6 แสดงผงัองคก์รและแผนกต่างๆ 6 
1.7 แสดงแผนผงัโรงงาน 6 
2.1 ตารางงานมาตรฐานผสม(ตวัอยา่ง) 10 
2.2 ตารางงานมาตรฐาน(ตวัอยา่ง) 10 
2.3 ตารางประสิทธิภาพในแต่ละกระบวนการ(ตวัอยา่ง) 11 
4.1 กระบวนการ Rough Turning 33 
4.2 กระบวนการ Heat Treatment 33 
4.3 กระบวนการ Finish Turning 34 
4.4 กระบวนการ Driling 34 
4.5 กระบวนการ Deburing & OD.Check 35 
4.6 กระบวนการ Grinding 35 
4.7 กระบวนการ Assembly 36 
4.8 Yamazumi Chart, Lay Out และ MFC Line TRB HUB 3 37 
4.9 กระบวนการ Assembly 45 
4.10 ตารางงานมาตรฐานกระบวนการ Assembly 47 
4.11 Yamazumi Chart Assembly (ก่อนการปรับปรุง) 48 
4.12 วเิคราะห์ปัญหาใน Yamazumi Chart (ก่อนการปรับปรุง) 49 
4.13 เปรียบเทียบ Manpower ปัจจุบนั กบัเป้าหมาย 51 
4.14 ปัญหาพนกังานวาง Seal ไวท้ี่จุดพกังาน NG 53 
4.15 การวเิคราะห์ Why Why Analysis ของปัญหาการวาง Seal 54 



ฌ  

 

4.16 การ Appearance Check และการเช็ดช้ินงาน 55 
4.17 การวเิคราะห์ Why Why Analysis ของปัญหาการ Appearance Check และการเช็ดช้ินงาน 55 
4.18 ปัญหาที่กระบวนการ Packing 56 
4.19 การวเิคราะห์ Why Why Analysis ของปัญหากระบวนการ Packing 57 
4.20 การ Kaizen ที่เคร่ือง UAC 2-8 และ UAC 2-10 59 
4.21 การ Kaizen ที่เคร่ือง UAC 2-14 60 
4.22 WE การเช็ดช้ินงาน และAppearance Check 61 
4.23 การ Kaizen ที่กระบวนการ Packing (1) 62 
4.24 การ Kaizen ที่กระบวนการ Packing (2) 63 
4.25 แสดง Yamazumi Chart เปรียบเทียบก่อนแหละหลงัการปรับปรุง 64 
4.26 แสดง Yamazumi Chart เปรียบเทียบก่อนแหละหลงัการแบ่งภาระงาน 66 
4.27 แผนภูมิเปรียบเทียบประสิทธิภาพพนกังาน 67 
4.28 แผนภูมิเปรียบเทียบความแกวง่ของเวลาการท างาน 68 
4.29 แผนภูมิเปรียบเทียบค่าจา้งพนกังานต่อเดือน 68 
4.30 แผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการ Assembly (หลงัปรับปรุง) 69 
4.31 แผนภูมิเปรียบเทียบการ Reduce Manpower 70 
5.1 การ Kaizen Jig Stopper 72 
ก.1 ระบบการผลิตแบบ TOYOTA (Toyota Production System) 74 
 
 
 
  
 
 
  
 
 
 
 

 
 



1 
 

บทที่ 1 บทน า 
 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

 

 
 

รูปที1่.1   บริษทั JTEKT (Thailand) CO.,LTD. 
 ช่ือภาษาไทย  : บริษทั เจเทคโตะ (ไทยแลนด)์ จ ากดั 
 ช่ือภาษาองักฤษ  : JTEKT (THAILAND) CO., LTD. 
  ช่ืออกัษรยอ่  : JTC 
  ที่อยู ่  :  172/1 หมู่ที่ 12 ถนนบางนา ‟ ตราด ต าบลบางววั  
      อ าเภอบางปะกง จงัหวดัฉะเชิงเทรา 24180 ประเทศไทย 
  โทรศพัท ์  : ฝ่าย Steering โทร 038-830-571~578 
      ฝ่าย Bearing โทร 038-531-988~993 
  โทรสาร   : ฝ่าย Steering 038-830-579 
     ฝ่าย Bearing 038-531-996  
  Homepage  :   www.jtekt.co.th 

http://www.jtekt.co.th/
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 แผนที่ :  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
1.2 ลกัษณะธุรกจิและผลติภณัฑ์ของสถานประกอบการ 
 
 ลกัษณะการด าเนินธุรกิจของเจเทคโตะเป็นบริษทัที่ประกอบธุรกิจดา้นอุตสาหกรรมยานยนต ์
โดยผลิตและจ าหน่ายตลบัลูกปืน(Bearing)และระบบบงัคบัเล้ียว(Steering) โดยมีลกัษณะผลิตภณัฑ ์
ดงัน้ี 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2   แสดงแผนที่บริษทั 
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1.2.1 ตลับลูกปืน (Bearing) 
         ลูกปืนเป็นองคป์ระกอบส าคญัของเคร่ืองจกัรที่ตอ้งการการหล่อล่ืน  และแทบจะกล่าวได้
วา่เคร่ืองจกัรเกือบทุกเคร่ืองจะตอ้งมีลูกปืน   ลูกปืนคือส่ิงที่ช่วยรองรับหรือช่วยยดึช้ินส่วนต่าง ๆของ
เคร่ืองจกัรที่มีการหมุนใหอ้ยูใ่นต าแหน่งที่ถูกตอ้ง 
 
 

  

 

 

 

 

 

 

 

  
 

 

 

 

 

 

 

 

UNIVERSAL JOINT KITS  TAPPERED HUB UNIT 

BALL HUB UNIT  TENSIONER 

DOUBLE BALL BEARING 

TAPPERED ROLLER BEARING NEEDLE ROLLER BEARINGS 

รูปที ่1.3   แสดงผลิตภณัฑ ์Bearing 
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1.2.2  ชุดบังคบัเลีย้ว (Steering) 
หนา้ที่หลกัที่ส าคญัของรถยนตค์ือ การวิง่ การเล้ียว การหยดุ ดงันั้น หน่ึงในหนา้ที่หลกัคือ (หนา้ที่การ
เล้ียว) เป็นภาระของอุปกรณ์ Steering ในหลายๆช้ินส่วนที่ประกอบขึ้นมาเป็นรถยนต ์อุปกรณ์ Steering 
เป็นช้ินส่วนหน่ึงที่มีความส าคญัเป็นอยา่งมาก ที่ตอ้งไดรั้บความน่าเช่ือถือ  
 
 

          
 
  
 
 
 
 
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Rack & Pinion Type 

Ball Screw Type 

รูปที่ 1.4   แสดงผลิตภณัฑ ์Steering 
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Established Jan, 2008 

KST (STG PROD) 

Established Sep, 1966 

JTC (TK  SALES) 

Established Mar, 1989 

KMTC (BTG PROD) 

 

Established Apr, 1995 

Merge To JTC 

1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 
 
1.3.1 ประวัติบริษัท 

ปี 1986  ก่อตั้ง  Thai Koyo  
ปี 1989  ก่อตั้ง  Koyo Manufacturing (Thailand) 
ปี 1995  ก่อตั้ง  Koyo Steering (Thailand) 
ปี 2002  Thai Koyo moved into manufacturing site   
ปี 2006  Thai Koyo เปล่ียนเป็น JTEKT (Thailand) Co.,Ltd 
ปี 2008 Thai Koyo, KST and KMTC รวมกนัเป็น JTEKT (Thailand) Co.,Ltd 

 
 

 
 

 
 
 
 
  
               
 
  
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.5   แสดงการก่อตั้งบริษทั 

 

JTEKT (THAILAND) CO., LTD. 
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1.3.2 ผังองค์กร 
 

 
  
1.3.3 ผังโรงงาน 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 

รูปที่ 1.7   แสดงแผนผงัโรงงาน 

 

รูปที่ 1.6   แสดงผงัองคก์รและแผนกต่างๆ 
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1.2.3 ลูกค้าของบริษัท 
Toyota Motor Thailand 
General Motor Thailand 
Mitsubishi 
HINO 
Nissan 
IZUSU 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
 
1.4.1 ต าแหน่ง 

นกัศึกษาฝึกงาน แผนก Bearing Production  
1.4.2 หน้าที่งานที่รับผิดชอบ 
  เรียนรู้ระบบการผลิตในไลน์ TRB HUB 3 ศึกษาในเร่ืองการวางแผน ติดตามยอดการผลิต และ
ปรับปรุงแกไ้ขในเร่ืองของการวางแผนเพือ่ใหส้ามารถส่งมอบผลิตภณัฑใ์หก้บัลูกคา้ไดท้นัเวลา และ
ตรงตามความตอ้งการโดยตอ้งค านึงถึงเร่ืองตน้ทุน และความสูญเปล่าที่อาจจะเกิดขึ้นจากการผลิต และ
ระบบบริหารการจดัการ 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา  และต าแหน่งงานของพนักงานทีป่รึกษา 
 

ช่ือ:   นาย พงศกร  ผลอินทร์ 
ต าแหน่ง:  Production Engineer 
หมายเลขโทรศพัท:์ 038-554-4511 
E-Mail:   pongsakorn@jtekt.co.th 

1.6 ระยะเวลาปฏบิัติงาน 
 

วนัที่ 5 พฤศจิกายน 2555 ถึงวนัที่ 2 มีนาคม 2556 
รวมระยะเวลาในการปฏิบติังานสหกิจทั้งส้ิน 4 เดือน 
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1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของรายงาน 
                 

1. เพือ่ศึกษาระบบการท างานของพนกังานและเคร่ืองจกัรในไลน์การผลิต 
2. เพือ่ศึกษาการท างานดว้ยระบบ TPS และน าไปประยกุตใ์ชไ้ดจ้ริงในไลน์การผลิต 
3. เพือ่ศึกษาการเร่ืองการปรับปรุงและการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 
4. เรียนรู้ระบบการท างานภายในองคก์ร ทกัษะในการปรับตวัและการท างานร่วมกบัผูอ่ื้น 

 

1.8 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการศึกษาและการท ารายงาน 
 

1. ไดรั้บความรู้เก่ียวกบัขั้นตอนการท างานของพนกังานและเคร่ืองจกัรอยา่งละเอียด 
2. สามารถประยกุตใ์ชร้ะบบการท างานแบบ TPS กบัการท างานจริง และเกิดประโยชน์แก่บริษทัได ้
3. สามารถแกไ้ขปัญหาและปรับปรุงพื้นที่การท างานใหเ้กิดการท างานที่มีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น 
4. ไดเ้รียนรู้ระบบการท างานภายในองคก์ร ทกัษะในการท างานเป็นทีม การส่ือสาร และการท างาน
ร่วมกบับุคคลอ่ืน 
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บทที่ 2 ทฤษฏีและเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัติงาน 
 

2.1 Standardized Work  
 

หรือ งานมาตรฐานเป็นงานที่ท  าซ ้ าๆ กนัและเหมือนกนัทุกรอบ โดยเนน้การเคล่ือนไหวของคน
เป็นส าคญั และก าหนดวธีิการท างาน เพือ่ผลิตสินคา้ที่ดี พนกังาน 
ปลอดภยั และตน้ทุนต ่าลง 
องคป์ระกอบ 3 ประการ ของงานมาตรฐาน 
1. Takt Time คือ มาตรฐานทางเวลาในการ ผลิตของ  1 ช้ิน ในเวลาที่ก  าหนด  และเป็นตวัก าหนด
ความเร็วในการขายท่ีสะทอ้นความตอ้งการของลูกคา้ 

   Takt Time = Sale Speed = 
เวลาการท างานปกติ

ปริมาณสินคา้ที่ลูกคา้ตอ้งการ
 

2. ล าดบัการท างาน (Working Sequence) คือล าดบัในการผลิต (การติดตั้ง การดึงออก) 
3. Standard Work In Process คือ จ านวนช้ินงาน  ที่จ  าเป็นตอ้งมีไว้  เพือ่ท  าซ ้ าในล าดบัเดียวกนั  หรือใน
กรณีที่เป็นเคร่ืองจกัรอตัโนมตัิ เคร่ืองจกัรสามารถท างานดว้ยตวัเองโดยไม่ตอ้งมีคนเฝ้ าเคร่ือง 
2.1.1 ขั้นตอนการจัดท างานมาตรฐาน 
1. จบัเวลาองคป์ระกอบงาน 
2. วเิคราะห์สภาพการท างาน ณ ปัจจุบนั ดว้ย SAN TEN SET (ตารางประสิทธิภาพของแต่ละ
กระบวนการ, ตารางมาตรฐานผสม, แผนภาพงานมาตรฐาน)
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รูปที่ 2.1   ตารางมาตรฐานผสม(ตวัอยา่ง) 

รูปที่ 2.2   แผนภาพงานมาตรฐาน(ตวัอยา่ง) 

รูปที่ 2.1   ตารางงานมาตรฐานผสม(ตวัอยา่ง) 

รูปที่ 2.2   ตารางงานมาตรฐาน(ตวัอยา่ง) 

1
0
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LINE: TRB HUB 3 APPROVED CHECKED REPORTED

PART No. : 2DUF050N-7

PART NAME : Mitsubishi

MIN SEC. MIN SEC. MIN SEC.

1 UAC2-1 - 1.75 - 15.6 - 17.35 - - 207

UAC2-2 - 2.6 - 16.6 - 19.2 - - 188

UAC2-3 - 1.86 - 17.5 - 19.36 - - 186

UAC2-4 - 1.75 - 13.5 - 15.25 - - 236

UAC2-5 - 1.91 - 16.7 - 18.61 - - 193

UAC2-6 - 1.34 - 18.5 - 19.84 - - 181

UAC2-7 - 1.39 - 13 - 14.39 - - 250

UAC2-8 2.75 - 17.46 - 20.21 - 0.3 176

UAC2-9 - 2.51 - 13.3 - 15.81 - - 228

UAC2-10 - 4.37 - 15.1 - 19.47 - 0.3 182

UAC2-11 - 1.71 - 18.5 - 20.21 - - 178

UAC2-12 - 1.15 - 18.3 - 19.45 - - 185

UAC2-13 - 1.29 - 3.6 - 4.89 - - 736

UAC2-14 - 1.57 - 7.8 - 9.37 - - 384

PACKING - 14.04 - - - - -

TOTAL 41.99 205.46 247.45 min 176

KOTEI BETSU NORYOKU HYU

ตารางความสามารถในการท างานแต่ละ Process

No. PROCESS CODE.

BASIC TIME TOOLING
CAPACITY

(PCS.)

ASS'Y

HANDING 

MACHINING
HANDING TIME MACHINE TIME FINISH TIME PCS. / CHANGE 1 

TIME

CHANGING 

TIME(SEC.)

รูปที่ 2.3   ตารางประสิทธิภาพในแต่ละกระบวนการ(ตวัอยา่ง) 
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3. ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานดว้ย YAMAZUMI CHART และ จดัสมดุลสายการผลิต 
4. จดัท ามาตรฐานการท างานจาก SAN TEN SET หลงัปรับปรุง 
2.1.2 ผลที่จะได้รับในการท างานมาตรฐาน 
„ ลด Muri (งานเกินก าลงั), Mura (ความไม่สม ่าเสมอ), Muda (ความสูญเปล่า) ในการท างาน 
„ เพิม่ผลิตภาพการท างานของชัว่โมงการท างานพนกังานแต่ละคน (pcs./man-hour) 
„ จดัสรรจ านวนพนกังานที่ใชใ้นการผลิตอยา่งเหมาะสม 
„ ลดพื้นที่การท างาน 
„ สร้างมาตรฐานการท างานของแต่ละกระบวนการ 
 
2.2 ความสูญเปล่า 7 ประการ  
  

ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste) เป็นความสูญเสียต่างๆ ที่แฝงอยูใ่นกระบวนการผลิต ซ่ึงจะ
ท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงเกินกวา่ที่ควรจะเป็น นอกจากน้ียงัท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตและ
ผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาในการแกไ้ขปัญหาที่เป็นผลสืบเน่ืองมาจากความสูญเสียต่างๆ เหล่าน้ี แทนที่
จะสามารถใชเ้วลาช่วงนั้น ในการปฏิบตัิงานใหไ้ดผ้ลงานที่มีคุณภาพและคิดสร้างสรรคเ์พือ่พฒันางาน
ใหดี้ยิง่ขึ้น ดงันั้นจึงมีความจ าเป็นอยา่งยิง่ที่จะตอ้งเรียนรู้วา่ มีความสูญเสียใดบา้งอยูใ่น กระบวนการ
ผลิต และจะท าอยา่งไรเพือ่ที่จะขจดัความสูญเสียเหล่านั้นใหห้มดไป ซ่ึงสามารถ  
พจิารณาความสูญเสีย 7 ประการ ไดด้งัต่อไปน้ี  
2.2.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป 

ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป  (Over Production) แนวคิดเดิมจะพยายามใช้
เคร่ืองจกัรและพนกังานในการผลิตใหไ้ดสิ้นคา้มากที่สุด โดยไม่ค  านึงถึงความสามารถในการรับงานต่อ 
และความตอ้งการงานของสถานีงานถดัไป การปฏิบติังานในแนวน้ีจะท าใหเ้กิดผลเสียตามมาคือเม่ือแต่
ละสถานีงานที่จ  าเป็นตอ้งท างานต่อเน่ืองกนัไม่สามารถผลิตงานไดอ้ยา่งสมดุล ก็จะเกิดงานที่ตอ้งรอการ
ผลิตหรือที่เรียกวา่ งานระหวา่งการผลิต (Work in Process ; WIP) ยิง่ท  าการผลิตนานเท่าไรปริมาณของ  
WIP ที่กองรออยูใ่นกระบวนการผลิตจะท าใหเ้กิดปัญหาต่างๆ  ตามมาการคิดวา่ควรมี WIP ไวเ้พือ่จะได้
มัน่ใจวา่จะมีงานไวส้ ารองส าหรับการผลิตตลอดเวลาแมใ้นกระบวนการผลิตเกิดขึ้นก็ตาม  เป็นแนวเป็น
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การปิดบงัไม่ใหเ้ราเห็นถึงปัญหาที่มีอยูใ่นกระบวนการผลิตอีกดว้ ย ปัญหาความสูญเสียเน่ืองจากการ
ผลิตมากเกินไปในกระบวนการผลิต ซ่ึงเราสามารถพจิารณาไดด้งัต่อไปน้ีคือ  
1. เกิดจากความตอ้งการพื้นที่ในการจดัเก็บ  WIP เม่ือท าการผลิตมากๆ  หากไม่มีความระมดัระวงัและ
ควบคุมในกระบวนการผลิตใหอ้ยูใ่นสภาพสมดุล  (Line Balance) ส่ิงที่ตามมาก็คือจะท า ใหเ้กิดWIP ใน
ตอนแรกที่ยงัมีปริมาณไม่มากนกั WIP เหล่านั้นจะถูกเก็บไวใ้นบริเวณท างาน ท าใหสู้ญเสียพื้นที่ท  า งาน
ส่วนหน่ึงไป  การขนส่ง  และขนยา้ยท า ไดล้  าบาก การควบคุมเคร่ื องจกัร  และการซ่อมแซมท า ไดไ้ม่
สะดวก เป็นตน้ แต่เม่ือ WIP มีมากจนไม่สามารถเก็บไวใ้นบริเวณท างานแลว้จะตอ้งหาพื้นที่เพือ่ท  า การ
เก็บ WIP ชัว่คราว เพือ่รอการใชง้านต่อไปซ่ึงจะเป็นการใชพ้ื้นที่อยา่งไม่คุม้ค่า  และตอ้งเสียค่าใชจ่้ายใน
การจดัหาสถานที่รวมถึงการดูแล WIP ใหอ้ยูใ่นสภาพที่ใชไ้ดจ้นกวา่จะน าไปใช ้
2. ความไม่ปลอดภยัในการท า งานเม่ือมี  WIP มากและจดัเก็บอยา่งไม่เป็นระเบียบก็อาจท า ใหเ้กิด
อุบติัเหตุขึ้นได้  เช่น  WIP หล่นลงมาแตกหกัเสียหายหรือหล่นทบัพนกังาน  เกิดการสะดุดหกลม้
เน่ืองจากมี  WIP กีดขวางอยู่  การควบคุมหรือซ่อมแซมเคร่ืองจกัรไม่สะดวก  และอาจเกิดอุบติัเหตุ
เน่ืองจากเสียพื้นที่บางส่วนในการเก็บ  WIP ส่ิงเหล่าน้ีเม่ือเกิดขึ้นก็ลว้นสร้างความเสียหายใหก้บัทั้งคน
และทรัพยสิ์น  
3. ของเสียจากกระบวนการก่อนหนา้ การที่เราจะท าการผลิตแต่ละคร้ังในปริมาณมากๆบางคร้ังอาจเกิด
ของเสียที่มีลกัษณะซ ้ าๆ กนัเกิดขึ้น เป็นจ านวนมาก  เช่น ช้ินส่วนมีรอยขีดข่วนจากต าแหน่งเดิมซ่ึ งการ
ผลิตของเสียจะเป็นการเสียทั้งเวลา  วตัถุดิบ  แรงงาน  และพลงังานโดยเปล่าประโยชน์ตลอดจนตอ้งน า
ของเสียเหล่านั้นมาท าการแกไ้ข (Rework) หรือตอ้งทิ้งไปกรณีแกไ้ขไม่ได ้
4. ตน้ทุนและค่าใชจ่้ายที่ใชใ้นการผลิต เม่ือเราท าการผลิตเราตอ้งมีการลงทุนในการผลิตในดา้นวตัถุดิบ  
ค่าแรงงานที่ใหก้บัพนกังาน  และค่าใชจ่้ายต่างๆ  ซ่ึงเงินที่น า มาลงทุนนั้นมีทั้งส่วนที่เป็นเงินของ
หน่วยงานเอง หรืออาจเป็นเงินที่ตอ้งการท าการกูย้มืมา ในกรณีเงินที่จะตอ้งเสียดอกเบี้ยใหก้บัผูใ้หกู้ด้ว้ย 
ยิง่เวลาผา่นไปนานเท่าไร ดอกเบี้ยก็ยิง่เพิม่สูงขึ้นเท่านั้นหากเราใชเ้วลานานกวา่จะผลิตออกมาขาย  เพือ่
ท  ารายไดใ้หก้บัหน่วยงานแลว้ การน าเงินไปชาระเงินกูก้็ยิง่นานตามไปดว้ยซ่ึงก็จะเป็นการเพิม่รายจ่าย
ใหก้บัหน่วยงาน  
5. การปิดบงัปัญหาต่างๆ ในกระบวนการผลิต เช่น ใชเ้วลานานในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรหรือ  
เคร่ืองจกัรเสีย  เพราะเม่ือเกิดปัญหาเหล่าน้ีขึ้นก็ยงัไม่เห็นผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากนกั
เน่ืองจากยงัมี WIP ส ารองไวม้าก สาหรับการผลิตในส่วนถดัไปอยูต่ลอดเวลา โดยไม่เกิดการหยดุชะงกั
ในการผลิต บางคร้ังอาจดูเหมือนวา่ท างานไม่ทนัดว้ยซ ้ าไป แต่จริงๆ แลว้หากเรามองทนั  
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ปัญหาเหล่านั้นก็จะเป็นการใชเ้คร่ืองจกัรที่มีอยูไ่ม่คุม้ค่า และตอ้งเสียค่าใชจ่้ายมากเกินความจ า เป็น เช่น 
ค่าใชจ่้ายและเวลาที่จะตอ้งเสียไปในการซ่อมเคร่ืองจกัร  
2.2.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง  

การเก็บวสัดุหรือช้ินส่วนต่างๆ ที่จ  าเป็นตอ้งใชใ้นกระบว นการผลิตไวเ้ป็นจ า นวนมาก  ซ่ึงเป็น  
แนวคิดดั้งเดิมเพือ่ประกนัวา่มีวสัดุหรือช้ินส่วนการผลิตเพยีงพออยูต่ลอดเวลา  แมว้า่จะเกิดเหตุการณ์ที่
ไม่คาดคิดไวล่้วงหนา้ก็ตาม เช่น ปริมาณของเสียที่เพิม่สูงขึ้น  วสัดุมีการสูญหาย  เป็นตน้ซ่ึงแนวคิดน้ียงั
เป็นที่นิยมใชใ้นสถานประกอบ  เพราะคิดวา่  การสัง่ซ้ือเป็นจานวนมากจะมีส่วนลดดา้นราคาที่ดู
เหมือนวา่ท าใหต้น้ทุนวสัดุต ่าลง แต่ในแนวคิดใหม่กลบัมองในแนวตรงขา้มวา่ การเก็บสินคา้คงคลงัที่มี
มากเกินความจาเป็นน้ีก่อใหเ้กิดความสูญเสีย และปัญหาต่างๆ ที่ตามมาไดแ้ก่  
1. ตอ้งใชพ้ื้นที่ในการเก็บรักษาวสัดุคงคลงั  เป็นการใชพ้ื้นที่อยา่งไม่คุม้ค่า  เพราะเราใชพ้ื้นที่ส่วนนั้น
โดยไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิม่แก่วสัดุที่จดัเก็บแทนที่จะใชพ้ื้นที่ส่วนน้ีไปในการผลิตเพือ่ใหไ้ดสิ้นคา้ออก
มา โดยมีการจดัสรรพื้นที่อยา่งมีประสิทธิภาพ  
2. ตน้ทุนวสัดุจม  เพราะเราตอ้งจ่ายค่าวตัถุดิบหรือวสัดุต่างๆ  ไปมากกวา่ปริมาณที่ท  า การผลิตจริงใน
เวลานั้น ซ่ึงกวา่ที่จะไดผ้ลตอบแทนกลบัมาครบก็เม่ือน าวตัถุดิบเหล่านั้นไปท าการผลิตเป็นสินคา้  
ขายใหลู้กคา้ และถา้หากเงินที่ท  าการจ่ายเป็นเงินกู ้ก็จะตอ้งเสียค่าดอกเบี้ยเพิม่อีก  และยิง่ระยะเวลาของ
วตัถุดิบอยูก่บัเรานานเท่าไร ตน้ทุนวสัดุที่จ่ายไปแลว้ก็จมอยูน่านเท่านั้น  
3. วสัดุเกิดเส่ือมคุณภาพ  ในการจดัสินคา้คงคลงัหากไม่มีการควบคุมที่ดีพอ  ก็อาจจะมีการใชว้สัดุไม่
เหมาะสม คือมีการใชเ้ฉพาะวสัดุที่มีการสัง่ซ้ือเขา้มาใหม่ ท าใหว้สัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัเป็นระยะเวลานาน 
จนท าใหว้สัดุนั้นเส่ือมคุณภาพไม่สามารถน ากลบัมาใชง้านได ้อีกทั้งเป็นการเสียพื้นที่ในการจดัเก็บวสัดุ
ที่ไม่สามารถนาใชง้านไดอี้กดว้ย  
4. ตอ้งใชแ้รงงานจ านวนมากในการจดัการ  เพือ่ที่จะท า การควบคุมปริมาณและควบคุมการรับจ่ายวสัดุ  
ตลอดจนดูแลวสัดุเหล่านั้นคงอยูใ่นสภาพที่ดีอยูต่ลอดเวลา  
5. มีเม่ือมีการเปล่ียนแปลงค าสัง่การผลิต เช่น มีการเปล่ียนรุ่นรถจะท าใหว้สัดุตกคา้งในคลงัเป็นจ า นวน
มาก โดยที่ไม่รู้วา่สามารถดดัแปลงใชก้บัสินคา้แบบอ่ืนที่ยงัท  าการผลิตอยู่ ก็ตอ้งมีการขายคืนในราคาที่
ต  ่ากวา่หรือทิ้งไป 
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2.2.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง  
การขนส่ง หมายถึง กิจกรรมที่ท  าใหว้สัดุต่างๆ ภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ย หรือมีการ  

เปล่ียนแปลงสถานที่เช่น การขนยา้ยวสัดุระหวา่งกระบวนการผลิต การขนยา้ยวสัดุไปเก็บในคลงัสินคา้
เป็นตน้  ซ่ึงไม่รวมกบัการขนส่งที่เกิดขึ้นภายนอกโรงงาน  เช่น การขนส่งสินคา้ไปยงัลูกคา้การขนส่ง
เป็นกิจกรรมที่จ  าเป็นที่ตอ้งเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  เพือ่ใหก้ารผลิตด า เนินการไปอยา่งต่อเน่ือง  แต่
ไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิม่แก่วสัดุ กล่าวคอื ในขณะที่เราท าการขนส่งนั้น วสัดุไม่ไดเ้กิดการเปล่ียนแปลงให้
เป็นผลิตภณัฑ ์ปัญหาต่างๆ ที่เกิดความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง ไดแ้ก่  
1. เกิดจากตน้ทุนการขนส่ง ซ่ึงไดแ้ก่  
1.1 แรงงาน  ในการขนส่งจ า เป็นตอ้งใชแ้รงงานคนเพือ่ท  า การขนยา้ยส่ิงของ  วสัดุต่างๆหรือท า หนา้ที่
ควบคุมเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในการขนส่ง  
1.2 พลงังานหรือเช้ือเพลิง ที่ใชใ้นการขบัเคล่ือนอุปกรณ์และยานพาหนะเช่นน ้ ามนัไฟฟ้า  
1.3 เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ ที่ใชใ้นการขนยา้ย เช่น เครน รถยก รถเขน็  
1.4 ค่าบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ใหอ้ยูใ่นสภาพสมบูรณ์ สามารถใชง้านไดต้ลอดเวลา  
2. อุบติัเหตุเกิดขึ้นไดต้ลอดเวลา ถา้หากผูท้  าการขนส่งขาดความระมดัระวงั หรือใชค้วามเร็วมากเกินใน
การขนส่งเพือ่ลดระยะเวลาในการขนส่ง  โดยเฉพาะอยา่งยิง่การขนส่งที่คิดเป็นจ า นวนเที่ยวหรือ
ระยะทางความระมดัระวงัก็จะนอ้ยลง ซ่ึงอาจเกิดอนัตรายทั้งชีวติและทรัพยสิ์น  
3. สูญเสียเวลาในการผลิต  กรณีการขนส่งไม่ทนัต่อการผลิต  ก็จะท าใหมี้หน่วยงานผลิตที่ไม่สามารถ
ท างานไดจ้นกวา่จะไดว้สัดุครบ  ในระหวา่งน้ีพนกังานในหน่วยงานนั้นจะตอ้งเสียเวลารอคอยโดยที่
ไม่ไดส้ร้างงานใหเ้กิดขึ้น 
2.2.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย  

แนวคิดของระบบการผลิตดั้งเดิม ยอมรับวา่ตอ้งมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  และการ
ตรวจสอบจะช่วยใหก้ระบวนการผลิตมีของเสียลดลง  ซ่ึงเป็นความเขา้ใจที่ผดิๆ  มาโดยตลอดเพราะวา่
การตรวจสอบเป็นกระบวนการในการเลือกและตดัสินใจวา่  ช้ินส่วนนั้นดีหรือเสียเท่านั้ น แต่ไม่ไดช่้วย
ในการคน้หาและจดัการกบัสาเหตุที่แทจ้ริง ซ่ึงปัญหาต่างๆ ที่เกิดความสูญเสียเน่ืองจาก  
การผลิตของเสีย ไดแ้ก่  
1. ตน้ทุนที่สูญ เปล่าโดยเปล่าประโยชน์  เม่ือเราน า วตัถุดิบเขา้มาท า การผลิตแลว้ต้ นทุนต่างๆก็จะเร่ิม
เกิดขึ้น ตั้งแต่ตน้ทุนในการจดัซ้ือ/จดัหาวสัดุ ตน้ทุนแรงงาน  ตน้ทุนการท า งานของเคร่ืองจกัรตลอดจน
ค่าใชจ่้ายอ่ืนๆ  ในการผลิตโดยที่ผลตอบแทนการลงทุนน้ีจะไดรั้บก็ต่อเม่ือสินคา้ที่ผลิตขึ้นมาสามารถ
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น าไปขายใหก้บัลูกคา้ไดแ้ลว้แต่ถา้หากเราผลิตสินคา้นั้นๆ  ไม่ไดคุ้ณภาพดีตามที่ลูกคา้ตอ้งการและไม่
สามารถขายใหก้บัลูกคา้ได ้ตน้ทุนที่เราตอ้งจ่ายไปก่อนหนา้นั้น ก็จะสูญไปโดยเปล่าประโยชน์  
2. เสียเวลา  คือ การเสียเวลาที่ควรจะใชใ้นการผลิตสินคา้ดีไปกบัการผลิตสินคา้ที่เสียซ่ึงไม่สามารถ
น าไปขายท ารายไดใ้หก้บับริษทั กล่าวคือ การใชเ้วลากบัการผลิตที่ไม่คุม้ค่า และใชเ้วลานานกวา่จะผลิต
สินคา้ที่มีคุณภาพไดค้รบตามจ านวนที่ตอ้งการ  
3. การปรับเปล่ียนแผนการผลิต ในกรณีที่เกิดของเสียมากกวา่ปริมาณที่มีการเผือ่ไวใ้นการผลิต จะท าให้
เกิดผลกระทบต่อการผลิตได้  ท าใหข้องที่ผลิตออกมาเพือ่ส่งมอบใหก้บัลูกคา้มีปริมาณที่ต  ่า กวา่ที่คาด
เอาไว ้เพราะหากเราพบวา่มีของเสียเกิดขึ้นมากในกระบวนการสุดทา้ยจะท าใหมี้ปริมาณสินคา้ต ่า กวา่ที่
ลูกคา้ตอ้งการ 

4. เกิดการทางานซ ้ า เพือ่ทาการแกไ้ขงาน  ในกรณีที่ของเสียสามารถน า มาใชง้านใหม่ในการผลิต  ก็
จะตอ้งเสียทั้งแรงงาน  และเสียทั้งเวลาในการคดัแยกช้ินส่วนที่ดี  และเสียอ อกจากกนัตลอดจนการ
ประกอบและน ากลบัมาท าใหม่  
2.2.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพ  

หากเรามีการศึกษากระบวนการผลิตอยา่งละเอียดจะพบวา่  ยงัมีหลายๆ  ส่ิงหลายๆ  อยา่งใน
กระบวนการผลิตที่เราตอ้งท า การปรับปรุง  และตอ้งท า การแกไ้ขใหดี้ยิง่ขึ้นอยูม่ากมาย  เช่น  ล าดบั
ขั้นตอนที่ไม่ถูกตอ้ง ซ ้ าซอ้น และไม่เพิม่มูลค่าใหก้บัตวัวสัดุ  วธีิการท า งานที่ไม่เหมาะสมและวตัถุที่ใช้
ไม่เหมาะสมในการผลิต  เป็นตน้  ซ่ึงบางคร้ังความเคยชินกบักระบวนการผลิตที่เป็นอยู่  ท าใหเ้รา
มองขา้มความบกพร่องและความสูญเปล่าที่แฝงอยูใ่นกระบวนการผลิตไป โดยปัญหาที่เกิดขึ้นจาก  
ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพน้ี ไดแ้ก่ 
1. เกิดตน้ทุนที่ไม่จ  า เป็น เน่ืองจากการใชแ้รงงาน  เคร่ืองจกัร  และวสัดุต่างๆ  ในการท า งานที่ไม่จ  า เป็น 
หรือไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิม่  ถา้กระบวนการมีงานที่ไม่จ  า เป็นอยูม่าก  ตน้ทุนที่ตอ้งเสียไปโดยไม่เกิด
ประโยชน์ก็จะเพิม่มากขึ้นตามไปดว้ย  
2. เสียเวลาในการเตรียมการผลิตที่ไม่จ  า เป็น โดยแทนที่เราจะใชช่้วงเวลานั้นๆ  ทากิจกรรมที่ก่อใหเ้กิด
ประโยชน์ เช่น การวางแผนงาน ท าการผลิตในขั้นตอนที่จ  าเป็น การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร เป็นตน้  
3. มีงานระหวา่งการผลิตมาก เพือ่ประกนัวา่กระบวนการผลิตจะสามารถในการด าเนินการไดอ้ยา่ง
ต่อเน่ืองไม่หยดุชะงกั หากเกิดปัญหาในกระบวนการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเสีย การปรับตั้งเคร่ืองจกัรใช้
เวลานานเป็นตน้การแกปั้ญหาดว้ยวธีิน้ีไม่ถูกตอ้งเพราะไม่ไดมี้การปรับปรุงสภาพการณ์ที่เป็นอยูใ่หดี้
ขึ้น  
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4. สูญเสียพื้นที่ในการท างาน ไม่วา่จะเป็นการจดัเก็บ WIP ที่มีอยูม่าก หรือการท างานในขั้นตอนที่ไม่
จ  าเป็น ก็ยอ่มจะตอ้งใชพ้ื้นที่เหมือนกนั ดงันั้นหากตอ้งเสียพื้นที่ไปเก็บ WIP หรือไปท างานที่ไม่จ  าเป็นก็
จะท าใหเ้หลือพื้นที่ในการท างานที่เป็นประโยชน์นอ้ยลง และการคล่องตวัในการท างานก็อาจจะลดลง
ตามไปดว้ย 
2.2.6 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย  

ในกระบวนการผลิตจะประกอบไปดว้ยขั้นตอนงานหลายๆ  ขั้นตอน  เช่น การเช่ือม  การพน่          
สีการตดัโลหะ เป็นตน้ ในการท างานในแต่ละขั้นตอนจะขึ้นอยูก่บัความพร้อมของเคร่ืองจกัร  
อุปกรณ์  ความช านาญ และวธีิการท า งานของพนกังาน  และที่ส าคญังานที่รับมาจากขั้นตอนก่อนหนา้  
หากไม่มีการจดัการ และควบคุมปัจจยัต่างๆที่มีผลต่อการท างาน ก็จะท าใหก้ารผลิตขาดความสมดุลซ่ึง
จะท า ใหเ้กิดการรอคอยขึ้นในกร ะบวนการ  ไม่วา่จะเป็นพนกังานรอระหวา่งที่เคร่ืองจกัรท า งาน  
เคร่ืองจกัรรอวตัถุดิบที่จะท าการป้อนเพือ่ท  าการผลิตต่อ เม่ือเกิดการรอคอยขึ้นแลว้จะส่งผลใหก้ารผลิต
เป็นไปอยา่งล่าชา้ ส่งผลใหก้ารส่งมอบสินคา้ไม่เป็นไปตามก าหนด โดยเราสามารถแยก  
ประเด็นปัญหาความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย ไดด้งัต่อไปน้ี  
1. เสียเวลา โดยไม่สามารถผลิตงานออกมาไดใ้นขั้นตอนนั้น และอาจส่งผลกระทบไปถึงขั้นตอนที่ตอ้ง
รับงานต่อ ท าใหข้ั้นตอนต่อๆ ไปไม่สามารถท างานได ้ 
2. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส  เม่ือไม่สามารถใชเ้วลาที่มีอยูใ่นการผลิตอยา่งเตม็ที่  ก็จะท าใหไ้ม่สามารถ
ผลิตสินคา้ไดต้ามระยะเวลาที่ก  า หนด  ทาใหมี้สินคา้ขายนอ้ยกวา่จ า นวนที่ควรจะผลิตได้  ซ่ึงก็
หมายความวา่โอกาสที่จะขายสินคา้ไดม้ากขึ้นหมดไป เพราะมีสินคา้ไม่เพยีงพอกบัความตอ้งการ  
3. ขวญัและก าลงัใจในการท างานต ่า เน่ืองจากเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิตท า ใหพ้นกังาน
ไม่ทราบถึงแผนงานและเป้าหมายในการปฏิบติังาน  
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2.2.7 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว  
การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางที่ไม่เหมาะสม หรือการท างานกบัเคร่ืองมือเคร่ืองใชแ้ละอุปกรณ์ที่มี

ขนาด  น ้ าหนกั หรือสดัส่วนที่ไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นเวลานานๆ  ก็จะท าใหเ้กิด
ความเม่ือยลา้ต่อร่างกาย และท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ยซ่ึงปัญหาที่เกิดขึ้นจาก  
ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว ไดแ้ก่  
1. การเกิดระยะทางในการเคล่ือนที่การที่พนกังานตอ้งเอ้ือมไปหยบิช้ินงานที่อยู่ ใกล้ตวัจะตอ้งใชเ้วลา
ในการหยบิมากกวา่การหยบิงานที่วางอยูใ่กลต้วั ท าใหเ้กิดความสูญเสียเวลาในการผลิตและท า  
ใหพ้นกังานเกิดความเม่ือยลา้ในการทางาน ซ่ึงจะท าใหป้ระสิทธิภาพในการท างานของพนกังานต ่าลง  
2. เกิดความลา้และความเครียดซ่ึงท าใหป้ระสิทธิภาพในการท างานของพนกังานต ่าลง  
3. เสียเวลาและแรงงานในการท า งานที่ไม่จ  า เป็น  เพราะการเคล่ือนไหวที่ใชร้ะยะทางมากเกิดความ
จ าเป็นไม่ไดก่้อใหเ้กิดมูลค่าเพิม่กบังาน  
4. อุบติัเหตุเม่ือพนกังานรู้สึกวา่ลา้และเครียด จะท าใหก้ารระมดัระวงัในการท างานลดลงตลอดจนสภาพ
ร่างกายที่ไม่สมบูรณ์ อาจจะส่งผลใหเ้กิดอุบติัเหตุขึ้นไดร้ะหวา่งปฏิบติังาน 

 

2.3  ไคเซ็น (KAIZEN) 
 

นบัแต่ช่วงหลงัสงครามโลกคร้ังที่สองส้ินสุดลงหลายอุตสาหกรรมไดถู้กครอบง าโดยผูน้ าทาง
ธุรกิจระดบัโลก หรือเรียกวา่ “Leading World Power” และไดมี้การเปล่ียนแปลงคร้ังใหญ่นบัแต่ช่วง
ปลายทศวรรษ  1970 เป็นตน้มา ซ่ึงมีการเปล่ียนจากฐานะผูน้ าส าคญัอยา่งอเมริกามาเป็นประเทศทาง
แถบเอเชียดงัเช่นญี่ปุ่ น โดยเร่ิมจากอุตสาหกรรมรถยนตแ์ละตามดว้ยอุตสาหกรรมหลกั ๆ ที่ส าคญั เช่น
อิเล็กทรอนิกส์ เหล็ก เป็นตน้ นัน่หมายถึงผูผ้ลิตทางเอเชียไดมี้การพฒันาความสามารถทางการแข่งขนั
ในดา้นตน้ทุนและคุณภาพ จึงท าใหห้ลายอุตสาหกรรมหลกัสามารถเป็นผูน้ าและครอบครองตลาดโลก
ได ้ซ่ึงเป็นผลจากการมุ่งด าเนินกิจกรรมปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองหรือไคเซ็น  (Kaizen) ที่มีการพฒันามาก
วา่ 50 ปีโดยผูน้ าอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ์อยา่งโตโยตา้  (Toyota) และไดถู้กใชเ้ป็นเสมือนกลยทุธท์าง
ธุรกิจ (Business Strategy) ที่มุ่งรักษาความสามารถทางการแข่งขนัอยา่งย ัง่ยนืดว้ยการขจดัความสูญ
เปล่าที่เกิดขึ้น จากการด าเนินงาน โดยไม่จ  าเป็นตอ้งเนน้การลงทุนทางสินทรัพยห์รือเคร่ืองจกัรใหม่ ไค
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เซ็น เป็นกิจกรรมการบริหารงานเชิงคุณภาพอนัมีรากฐานก าเนิดมาจากประเทศญี่ปุ่ น และแพร่หลาย
หรือไดรั้บความนิยมไปในต่างประเทศอยา่งกวา้งขวาง โดยวงการอุตสาหกรรมและโรงงานของญี่ปุ่ น
ไดข้ยายและพฒันาไปในต่างประเทศ ในขณะเดียวกนัก็ไดส่้งผูช้  านาญงานไปฝึกอ บรมพนกังานใน
ทอ้งถ่ิน โดยเฉพาะในปีค .ศ.1980 ซ่ึงไดมี้การวจิยัที่สถาบนัเทคโนโลยแีมสซาชูเซท  (MIT) ประเทศ
สหรัฐอเมริกาเป็นแกนน าในการท าวจิยัความแขง็แกร่งของวงการอุตสาหกรรมญี่ปุ่ น อนันบัเป็น
จุดเร่ิมตน้ ที่ท  าใหไ้คเซ็นกลายเป็นที่รู้จกัและเป็นค าที่สามารถส่ือสารกนัไดท้ัว่โลก 
 
2.3.1 ความหมายของไคเซ็น (Kaizen) 

ไคเซ็น  (Kaizen) มาจากภาษาญี่ปุ่ นเป็นค าแพร่ที่หลายและนิยมน ามาใชเ้ป็นวธีิการพฒันา
ปรับปรุงกระบวนการผลิตหรือกระบวนการท างานที่ดีขึ้น ในลกัษณะของการปรับปรุงแบบต่อเน่ืองไม่
มีที่ส้ินสุด ประเด็นส าคญัหลกัคือ การพจิารณาถึงเร่ืองวธีิการ แนวคิด และมาตรการน าเสนอ  เพือ่ดูที่มา
ของการแกปั้ญหาแต่ละเร่ืองการจะพจิารณาถึงวธีิการ แนวคิดและมาตรการน าเสนอดงักล่าวไดน้ั้น  เรา
ตอ้งไม่ติดอยูก่บักรอบความคิดเดิมๆไม่ยดึติดอยูก่บัวธีิการมอง วธีิการคิดหรือการกระท าในแบบเก่าๆ  
อีกต่อไป มี การพฒันาการวธีิการมากมายขึ้นมาเพือ่การแกปั้ญหา  แต่วธีิการเหล่านั้นต่างมีขอ้จ ากดัวา่
ผูใ้ชต้อ้งมีทกัษะความรู้ในวธีิการนั้นๆ  ณ ระดบัหน่ึงจึงจะยงัผลส าเร็จได้  ซ่ึงตรงขา้มกบันวตักรรม
(Innovation) เป็นส่ิงที่เรากล่าวถึงการเปล่ียนแปลงที่มีพลวตัรมีการเปล่ียนแปลงที่ร วดเร็วอยา่งกา้ว
กระโดดเพือ่ใหก้รรมวธีิการท างานหรือผลิตภณัฑใ์หมี้ความทนัสมยั  มีคุณค่าโดยใชเ้ทคโนโลยใีนการ
ขบัเคล่ือน การเปล่ียนแปลงที่รวดเร็วแต่อาจไม่ยาวนาน  

ดงันั้น  KAIZEN เป็น แนวคิดที่น ามาใชใ้นการบริหารการจดัการการอยา่งมีประสิทธิผล โดย
มุ่งเนน้ที่การมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคน ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆ เพือ่ปรับปรุงวธีิการท างาน
และสภาพแวดลอ้มในการท างานใหดี้ขึ้นอยูเ่สมอ หวัใจส าคญัอยูท่ี่ตอ้งมีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไม่มี
ที่ส้ินสุด  (Continuous Improvement) ไคเซ็นจึงเป็นแนวคิดที่จะช่วยรักษ ามาตรฐานที่มีอยูเ่ดิม  
(Maintain) และปรับปรุงใหดี้ยิง่ขึ้น  (Improvement) หากขาดซ่ึงแนวคิดน้ีแลว้ มาตรฐานที่มีอยูเ่ดิมก็จะ
ค่อยๆ ลดลง  ภายใตก้ระบวนการ Plan-Do-Check-Act คือ การดูปัญหา วางแผนหาวธีิแกปั้ญหา  ทดลอง 
แลว้ตรวจสอบวา่แกปั้ญหาไดห้รือไม่  ถา้เป็นวธีิที่ดี ก็น าไปใช้   กุญแจแห่งความส าเร็จของ  Kaizen จะ
ประกอบดว้ย  

- หลัก 5 ส ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และสร้างนิสยั ถือเป็นพื้นฐานของ  
Kaizen  
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- หลัก 5 Why คือ การถามค าถาม  5 คร้ัง จนกวา่จะเขา้ใจและสามารถตอบค าถามไดต้รงตาม
วตัถุประสงคท์ี่แทจ้ริง นัน่คือ ถา้เราถามวา่ “ท าไม” ครบ 5 คร้ัง จะรู้วา่ปัญหาที่แทจ้ริงคืออะไร  

- หลัก Visualization คือ ทุกอยา่งตอ้งมองเห็น เช่น การมีสญัญาณแสดงความกา้วหนา้ของการ
ผลิต หรือการท างานในแต่ละวนั เพือ่ช่วยเตือนสติและควบคุมการท างานใหเ้สร็จภายในเวลาก าหนด  

 
2.3.2 ประโยชน์ของการท า Kaizen 

การท าไคเซ็นเป็นการสนบัสนุนใหเ้กิด "การใชค้วามคิด" ไม่ใช่ "การตรากตร าท  างาน "  การท า
ไคเซ็นไม่ใชท้  าเพือ่เพิม่ภาระ แต่มุ่งที่จะลด/เลิกภาระที่ไม่จ  าเป็นหรือเปล่ียนไปสู่วธีิอ่ืนที่เหมาะสมกวา่  
ไคเซ็นท าไปเพือ่ความสะดวกสบายในการท างานของตนเอง แนวคิดของไคเซ็นก็คือ เม่ือท า 
ไคเซ็น คนที่สบายขึ้นก็คือตวัเราเอง การไม่ท าไคเซ็นคนที่ล  าบากก็คือตวัเราเองถา้ไม่ท าไคเซ็นใหก้บั
งานของตนเอง ก็ไม่มีใครสามารถจะท าใหไ้ด ้ส่ิงที่ท  าดว้ยความไม่อยากท าไม่อาจเป็นไคเซ็นไปได ้
ระบบไคเซ็นจะเป็นไปไดเ้ม่ือผูท้  าเห็นวา่การท าไคเซ็นนั้นเป็นประโยชน์ต่อตนเองและท าไปดว้ยความ
เตม็ใจ  

ดงันั้นไคเซ็นจึงเป็นเหมือนส่ิงที่เตือนใหเ้ราตระหนกัถึงปัญหาอยา่งน้ีอยูเ่สมอ  นอกจากนั้นยงั
ตอ้งหาทางแกไ้ขปัญหา หรือปรับปรุงพฒันาส่ิงต่างๆใหดี้ขึ้นอยูเ่ป็นนิจ  โดยหลกัการน้ีจะท าใหเ้ราผลิต
สินคา้และบริการที่มีคุณภาพสามารถตอบสนองความพงึพอใจของลูกคา้ได้  นอกจากนั้นยงัเป็นการใช้
ความคิดความสามารถร่วมกนัปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการท างานใหดี้ขึ้นซ่ึงหมายถึงคุณภาพชีวติที่ดี
ขึ้นของผูป้ฏิบติังานทุกคนนัน่เอง  

 
2.3.3 คุณลักษณะของกิจกรรม Kaizen 

กล่าวไวว้า่โดยทัว่ไปกิจกรรมไคเซ็นจะมี  2 มุมมอง นัน่คือ การใหค้วามสนใจต่อการ
ด าเนินงานหรือการผลิตแบบเซลลแ์ละการไหลของระบบงานที่มุ่งปรับปรุงทัว่ทั้งองคก์ร จากนิยามของ
ค าวา่ ไคเซ็น คือการมุ่งปรับปรุงแบบค่อยเป็นค่อยไปอยา่งต่อเน่ือง ส าหรับในสหรัฐอเมริกาไดมี้ค  าพอ้ง
ที่มีความหมายเดียวกบัไคเซ็น นัน่คือ เหตุการณ์ไ คเซ็น  (Kaizen Event) หรือ “Kaizen Blitz” ซ่ึงมุ่ง
โครงการปรับปรุงกระบวนการระยะสั้น โดยทัว่ไปเหตุการณ์ไคเซ็นจะมุ่งเป้าหมายส าหรับการปรับปรุง
ที่การด าเนินการจดัท าเซลลก์ารท างาน  (Work cell Implementation) การลดเวลาการตั้งเคร่ือง  (Setup 
Reduction) และกิจกรรม  5 ส. ซ่ึงกิจกรรมเหล่าน้ีอาจใชค้  าภาษาญี่ปุ่ นวา่ “Kaikaku” โดยมีลกัษณะ
ส าคญั ดงัน้ี 
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1) มุ่งด าเนินการในช่วงระยะเวลาอนัสั้น  (Short-term) โดยทัว่ไปเหตุการณ์ไคเซ็นจะใชช่้วง
ระยะเวลาตั้งแต่เร่ิมตน้จนส้ินสุดประมาณ 3-10 วนั ดงัตวัอยา่งของก าหนดการ ดงัน้ี 

-  วนัที่ 1  ฝึกอบรมเก่ียวกบัเคร่ืองมือลีนและแนวคิดไคเซ็นใหก้บัทีมงาน  เช่น แผนภูมิสายธาร
แห่งคุณค่า (Value Stream Mapping) การลดเวลาตั้งเคร่ือง การจดัเซลลก์ารผลิต กิจกรรม 5ส. 

-  วนัที่ 2-4 ด าเนินการจดัท าขอ้มูลในรูปเอกสารที่เกี่ยวกบัสภาพปัจจุบนัของกระบวนการหรือ
พื้นที่เป้าหมาย  โดยมีการระดมสมองเพือ่เสนอแนวทางการปรับปรุง รวมทั้งสภาพหลงัการปรับปรุง  
(Future State) และจดัท าเอกสารมาตรฐานหลงัการเปล่ียนแปลง (Standardize) 

-  วนัที่ 5 จดัเตรียมเอกสารรายงานผลลพัธจ์ากการศึกษาเพือ่น าเสนอต่อผูบ้ริหาร 
ทั้งน้ี ในช่วงเวลาดงักล่าวทางทีมงานจะใชเ้คร่ืองมือต่าง ๆ เช่น แผนภูมิวเิคราะห์การไหล เป็น

ตน้ เพือ่ใชว้เิคราะห์กระบวนการ  (Process Analysis) โดยมุ่งศึกษาสภาพของกระบวนการปัจจุบนัเพือ่
จ  าแนกปัญหาและผลกระทบที่เกิดขึ้น 

2) มุ่งการท างานเป็นทีม  (Team-oriented) โดยมีการร่วมมื อและประสานงานระหวา่งทีมงาน
ขา้มสายงาน  (Cross-functional Team) ประกอบดว้ยผูเ้ก่ียวขอ้งจากฝ่ายงานต่าง ๆ ตลอดจนทีมงาน
ปรับปรุงกระบวนการและหวัหนา้งานที่เกี่ยวขอ้ง เพือ่ร่วมศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน
และการร่วมเสนอแนะแนวทางปรับปรุง 

3) การมุ่งจุดเนน้  (Highly Focused) เม่ือไดมี้การระบุจ  าแนกปัญหาจากผลลพัธใ์นช่วงศึกษา
กระบวนการแลว้ทางทีมงานก็จะด าเนินการดว้ยการ จดัท าเอกสาร การวเิคราะห์และปรับปรุงดว้ย
แนวทางแกปั้ญหา 

4) มุ่งเนน้การปฏิบติัการ (Action-oriented) โดยใหค้วามสนใจต่อการเปล่ียนแปลงกระบวนการ
ที่ตอ้งด าเนิน การปรับปรุงและด าเนินการทนัที่เม่ือไดส้รุปแนวทางแกไ้ขปัญหาหรือไดรั้บอนุมติัให้
ด าเนินการ ดงัเช่น ปรับปรุงผงัการวางเคร่ืองจกัร (Equipment Layout) และเม่ือด าเนินกิจกรรมปรับปรุง
เสร็จส้ินก็จะท าการติดตามผลลพัธ ์โดยมีการจดัท าเอกสารเพือ่เปรียบเทียบผลิตภาพระหวา่งช่ว งก่อน
และหลงัการปรับปรุง 

5) สามารถทวนสอบดว้ยมาตรวดั  (Verifiable Metrics) โดยทัว่ไปการปรับปรุงกระบวนการ
จะตอ้งสามารถวดัผลและตรวจสอบผลลพัธด์ว้ยมาตรวดั  (Metrics) เช่น การใชพ้ื้นที่  (Floor Space) ใน
กระบวนการ ระยะทางขนถ่ายที่ลดลง จ านวนงานคา้งระหวา่งผลิต (Work-in-Process) เวลาที่ใชส้ าหรับ
การตั้งเคร่ือง (นาที) อตัราของเสียที่เกิดขึ้น 
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6) การด าเนินซ ้ า (Repetitive) ส าหรับการด าเนินกิจกรรม Kaizen Events จะตอ้งมีความต่อเน่ือง
ตามแนวทางการปรับปรุงและขอบเขตที่ก  าหนดไว ้เพือ่ใหเ้กิดการพฒันาอยา่งย ัง่ยนืโดยไดรั้บความ
ร่วมมือจากทีมงานและบุคลากรทุกคน 
2.3.4 แนวทางและข้ันตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น 

การใชห้ลกัการไคเซ็นหรือการปรับปรุงระบุวา่มี  7 ขั้นตอน ซ่ึงทั้ง  7 ขั้นตอน ดงักล่าวน้ีกล่าว
ไดว้า่เป็นวธีิการเชิงระบบ (System approach) หรือปรัชญาในการสร้างคุณภาพงานของเดมมิ่ง ที่เรียก วา่ 
PDCA (Plan ‟ Do ‟ Cheek ‟ Action) ที่น าไปใชห้รือประยกุตใ์ชใ้นทุกงานทุกกิจกรรม หรือ ทุกระบบ
การปฏิบติังานนัน่เอง ไม่วา่งานนั้นจะเป็นงานเล็กหรืองานใหญ่ อนัประกอบดว้ย 

1) คน้หาปัญหา และก าหนดหวัขอ้แกไ้ขปัญหา 
2) วเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของปัญหาเพือ่รู้สถานการณ์ของปัญหา 
3) วเิคราะห์หาสาเหตุ 
4) ก าหนดวธีิการแกไ้ข ส่ิงที่ตอ้งระบุคือ ท าอะไร ท าอยา่งไร ท าเม่ือไร 
5) ใครเป็นคนท า และท าอยา่งไร 
6) ลงมือด าเนินการ 
7) ตรวจดูผล และผลกระทบต่าง ๆ และการรักษาสภาพที่แกไ้ขแลว้โดยการก าหนดมาตรฐาน

การท างาน 
กิจกรรมไคเซ็นจะด าเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมมิ่ง (PDCA) มีดงัน้ี 
1) P-Plan ในช่วงของการวางแผนจะมีการศึกษาปัญหาพื้นที่หรือกระบวนการที่ตอ้งการ

ปรับปรุงและจดัท ามาตรวดัส าคญั  (Key Metrics) ส าหรับติดตามวดัผล เช่น รอบเวลา  (Cycle Time) 
เวลาการหยดุเคร่ือง  (Downtime) เวลาการตั้งเคร่ือง อตัราการเกิดของเสีย เป็นตน้ โดยมีการด าเนิน
กิจกรรมกลุ่มยอ่ย  (Small Group Activity) เพือ่ระดมสมองแสดงความคิดเห็นร่วมกนัพฒันาแนวทาง
ส าหรับแกปั้ญหาในเชิงลึก ดงันั้นผลลพัธใ์นช่วงของการวางแผนจะมีการเสนอวธีิการท างานหรือ
กระบวนการใหม่แทนแนวทางเดิมโดยสมาชิกของกลุ่ม 

2) D-Do ในช่วงน้ีจะมีการน าผลลพัธห์รือแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใชด้ าเนินการ
ส าหรับ  Kaizen Events ภายในช่วงเวลาอนัสั้นโดยมีผลกระทบต่อเวลาท างานนอ้ยที่สุด  (Minimal 
Disruption) ซ่ึงอาจใชเ้วลาหลงัเลิกงานหรือช่วงของวนัหยดุ 
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3) C-Check โดยใชม้าตรวดัที่จดัท  าขึ้นส าหรับติดตามวดัผลการด าเนินกิจกรรมตามวธีิการใหม่  
(New Method) เพือ่เปรียบวดัประสิทธิผลกบัแนวทางเดิม หากผลลพัธจ์ากแนวทางใหม่ ไม่สามารถ
บรรลุตามเป้าหมายทางทีมงานอาจพจิารณาแนวทางเดิมหรือด าเนินการคน้หาแนวทางปรับปรุงต่อไป 

4) A-Act โดยน าขอ้มูลที่วดัผลและประเมินในช่วงของการตรวจสอบเพือ่ใชส้ าหรับด าเนินการ
ปรับแก้ (Corrective Action) ดว้ยทีมงานไคเซ็น ซ่ึงมีผูบ้ริหารใหก้ารสนบัสนุน เพือ่มุ่งบรรลุผลส าเร็จ
ตามเป้าหมายของโครงการในช่วงของการด าเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือกิจกรรมการปรับปรุง  (Kaizen 
Event) ทางทีมงานปรับปรุงจะมุ่งคน้หาสาเหตุต้ นตอของความสูญเปล่าและใชค้วามคิดสร้างสรรค์  
(Creativity) เพือ่ขจดัความสูญเปล่า โดยมีการท างานร่วมกบัทีมงานขา้มสายงานอยา่งต่อเน่ืองใน
ช่วงเวลา 3-10 วนั และมีการติดตาม(Follow Up) ผลลพัธห์รือความเปล่ียนแปลงที่เกิดขึ้นภายใน  30 วนั 
หลงัจากด าเนินกิจกรรมการปรับปรุง(Kaizen Event) รวมทั้งมีการจดัท ามาตรฐานกระบวนการ  (Process 
Standardization)  

นกัปฏิบติัการไคเซ็นไดเ้สนอแนวทางที่สามารถใชป้รับปรุงงานได ้โดยไดแ้ก่การลองพยายาม
คิด ในแง่ของการหยดุ การลดหรือการเปล่ียน โดยที่การหยดุหรือลด ไดแ้ก่การหยดุการท างานที่ไม่
จ  าเป็น ทั้งหลาย หยดุการท างานที่ไม่มีประโยชน์และไม่มีความส าคญัทั้งหลาย แต่อยา่งไรก็ตาม มีบาง
ส่ิงบางอยา่งที่ไม่สามารถท าใหห้ยดุได ้ซ่ึงหากเป็นเช่นนั้น ผูป้ฏิบติังานอาจตอ้งมุ่งประเด็นไปที่เร่ืองการ
ลด เช่น ลดงานที่ไม่มีประโยชน์ งานที่ก่อความร าคาญ น่าเบื่อหน่ายใหม้ากที่สุดเท่ าที่จะท าได ้แมว้า่จะ
ไม่สามารถท าใหห้ยดุไดท้ั้งหมด แต่ก็เกิดมีการปรับปรุงขึ้นแลว้ ส่วนการเปล่ียนแปลงบางส่วนของงาน
นั้นหมายถึง การพจิารณาเปล่ียนแปลงงานในบางเร่ืองบางอยา่งที่สามารถเปล่ียนแปลงได ้ซ่ึง
ผูป้ฏิบตัิงานอาจพจิารณาใชห้ลกัการ E C R S เพือ่เร่ิมตน้กระบวนก ารปรับปรุงระบบงานได ้โดย
หลกัการดงักล่าวมีองคป์ระกอบกล่าวคือ 

E = Eliminate หมายถึง การตดัขั้นตอนการท างานที่ไม่จ  าเป็นในกระบวนการออกไป 
C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั เพือ่ประหยดัเวลาหรือแรงงาน

ในการท างาน 
R = Rearrange หมายถึง การจดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม 
S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวธีิการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้  างานไดง้่ายขึ้น 
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2.3.5  วิธีคดิเพื่อหาทางปรับปรุงตามแนวคดิไคเซ็น 
ระบบค าถาม  5W 1 H ซ่ึงเป็นการถามค าถามเพือ่วเิคราะห์หาเหตุผลในการท างานตามวธีิเดิม 

และหาช่องทางปรับปรุงใหดี้ขึ้น ประกอบดว้ยค าถามดงัน้ี 
What? เป็นการตั้งค  าถามเพือ่หาจุดประสงคข์องการท างาน แนวคิดที่เป็นกรอบในการตั้ง

ค  าถาม ไดแ้ก่ ท  าอะไร ? ท าไมตอ้งท า ? ท าอยา่งอ่ืนไดห้รือไม่ ? 
When? เป็นการตั้งค  าถามเพือ่หาเวลาในการท างานที่เหมาะสมแนวคิดที่เป็นกร อบในการตั้ง

ค  าถาม ไดแ้ก่ ท  าเม่ือไหร่ ? ท าไมตอ้งท าตอนนั้น ? ท าตอนอ่ืนไดห้รือไม่ ? 
Where? เป็นการตั้งค  าถามเพือ่หาสถานที่ท  างานที่เหมาะสม แนวคิดที่เป็นกรอบในการตั้ง

ค  าถามไดแ้ก่ ท  าที่ไหน ? ท าไมตอ้งท าที่นัน่ ? ท าที่อ่ืนไดห้รือไม่ ? 
Who? เป็นการตั้งค  าถามเพือ่หาบุคคลที่เหมาะสมส าหรับงาน แนวคิดที่เป็นกรอบในการตั้ง

ค  าถามไดแ้ก่ ใครเป็นคนท า ? ท าไมตอ้งเป็นคนนั้นท า ? คนอ่ืนท าไดห้รือไม่ ? 
How? เป็นการตั้งค  าถามเพือ่หาวธีิการที่เหมาะสมส าหรับงาน แนวคิดที่เป็นกรอบในการตั้ง

ค  าถามไดแ้ก่ ท  าอยา่งไร ? ท าไมตอ้งท าอยา่งนั้น ? ท าวธีิอ่ืนไดห้รือไม่ ? 
Why?   เป็นการตั้งค  าเป็นค าถามที่ถามคร้ังที่ 2 ของค าถามขา้งตน้เพือ่หาเหตุผลในการท างาน 

 
2.3.6  ทัศนคติที่พึงประสงค์ต่อความส าเร็จของไคเซ็น 

ทศันคติที่พงึประสงคอ์นัเป็นทศันคติที่พงึสร้างขึ้นส าหรับการท าไคเซ็นใหป้ระสบความส าเร็จ 
ประกอบดว้ย 

1) Can’t do - การละทิ้งความคิดเก่า ๆ ที่วา่ไม่สามารถท าใหเ้กิดขึ้นได ้และคิดใหม่วา่ทุกอยา่ง
สามารถท าใหเ้กิดขึ้นได ้

2) It can be done - ดว้ยการคิดวา่จะท าอยา่งไรดว้ยวธีิการใหม่ ๆ เพือ่ใหง้านส าเร็จ 
3) อยา่ยอมรับค าแกต้วั 
4) ไม่ตอ้งแสวงหาความสมบูรณ์แบบของการปรับปรุงงานก่อนลงมือท า 
5) แกไ้ขขอ้ผดิพลาดทนัที่ที่พบ โดยไม่รีรอ 
6) ไม่จ าเป็นตอ้งใชเ้งินหรือทรัพยากรมากมายเพือ่ท  าการปรับปรุง 
7) สร้างความคิดวา่ปัญหาช่วยใหมี้โอกาสไดฝึ้กฝนสมองมากขึ้น ดงันั้น จงวิง่เขา้หาปัญหาเพือ่

ท  าการแกไ้ข 
8) ตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” อยา่งนอ้ย 5 คร้ัง กระทัง่พบรากของปัญหา (Root Cause) 
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9) ความคิดของคนสิบคนยอ่มดีกวา่ความคิดของคนคนเดียว 
10) คิดวา่การปรับปรุงใหดี้ขึ้นนั้น ไม่มีจุดส้ินสุดหรือไม่มีจุดจบ 

 
2.3.7  บทบาทของผู้บริหารต่อ KAIZEN  

ในการน าหลกัการ  Kaizen มาใชใ้นองคก์รใหป้ระสบผลส าเร็จนั้น  ผูบ้ริหารจะตอ้งมีบทบาท  
ดงัน้ี  

1. เป็นผูน้ าและริเร่ิมการเปล่ียนแปลงดว้ย Kaizen  
2. เป็นประธานในการน าเสนอผลงานความคิดของพนกังานในองคก์ร  โดยตอ้งมีเวทีให้

น าเสนอผลงาน เช่น การจดัประกวดความคิด (Idea Contest)  
3. น าเสนอรางวลัและใหค้  ารับรอง เพือ่ใหเ้กิดการยอมรับ (Recognition)  
4. มีการติดตามการด าเนินการอยา่งสม ่าเสมอโดยใชห้ลกั  Visualization Board เช่น Visual 

Board ต่าง ๆ  
 

2.3.8  ข้อควรค านึงถึงในการน า KAIZEN มาใช้ในองค์กร  
1. Kaizen ถือเป็นวฒันธรรมองคก์รอยา่งหน่ึง จะตอ้งใชเ้วลาในการเปล่ียนแปลง  
2. Kaizen เป็นส่ิงที่เราทุกคนท าอยูใ่นชีวติประจ าวนัอยูแ่ลว้  จึงสามารถน าส่ิงที่เคยปฏิบติัมา

ด าเนินการใหจ้ริงจงัและมีหลกัการมากขึ้น  
3. Kaizen จะตอ้งท าใหก้ารท างานง่ายขึ้นและลดตน้ทุน  แต่ถา้ท าแลว้  ยิง่ก่อความยุง่ยาก  จะไม่

ถือวา่เป็น Kaizen  
 

2.3.9  ปัญหาและส่ิงที่ควรระวัง  
อยา่งไรก็ตามการสร้าง  Kaizen ที่เหนือชั้นดว้ยคน  (winning through people) ในระยะแรกๆ

ยอ่มจะท าใหเ้กิดปัญหาต่างๆ ขึ้นในองคก์าร ปัญหาที่มกัพบ เช่น  
„ การต่อต้านจากผู้บริหารระดับกลาง ถา้การบริหารแบบเดิมบางงานที่รับผดิชอบโดยผูบ้ริหาร

ระดบักลางถูกโอนใหผู้น้ ากลุ่ม (team leader) เป็นผูรั้บผดิชอบแทน  ผูบ้ริหารระดบักลางยอ่มจะรู้สึกวา่
ถูกลงโทษ  เพราะเหมือนถูกลดบทบาท  แต่ส่ิงน้ีจะไม่เป็นปัญหาถา้บทบาทของผูบ้ริหารระดั บกลาง
ไดรั้บการยกระดบัใหดู้แลดา้นการบริหารกลยทุธม์ากขึ้น และรับผดิชอบในการผลกัดนัใหเ้กิดแนวทาง  
Kaizen ขึ้นในหน่วยงาน  
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„ ความวิตกกังวลและความหวาดกลัวของสหภาพ การน า  Kaizen มาใชน้ั้น  ตามหลกัการจะท า
ใหก้ารเผชิญหนา้ระหวา่งนายจา้งและลูกจา้งลดลง  ดงันั้นฝ่ายบริหารต้ องเตรียมสร้างบรรยากาศที่เปิด
กวา้ง ใหต้วัแทนของสหภาพสามารถเขา้มามีส่วนร่วมมากขึ้น โดยตอ้งมีการช้ีแจงส่ิงต่างๆใหส้หภาพได้
เขา้ใจอยา่งชดัเจน ถา้หากมีการเปล่ียนแปลงวธีิการท างานที่มีผลกระทบต่างๆ เกิดขึ้น  

„ ความท้อแท้และผิดหวังที่ไม่เคยประสบความส าเร็จอย่างแท้จริง  โดยธรรมชาติของ  Kaizen 
นั้น เม่ือมาตรฐานที่ก  าหนดไวบ้รรลุผลแลว้ มาตรฐานใหม่ที่สูงกวา่จะตอ้งถูกก าหนดขึ้นแทน ดงันั้นการ
พฒันาจึงด าเนินต่อไปเร่ือยๆ ไม่มีที่ส้ินสุดการประสบความส าเร็จในการท างานใหบ้รรลุผลที่ก  าหนดไว้
ในวนัน้ีจึงไม่ใช่เป้าหมายของวนัต่อไป  ดงันั้นหากผลประโยชน์ของการบรรลุเป้าหมายใหม่ไม่ชดัเจน  
และการทุ่มเทความพยายามของพนกังานไม่มีผลที่พนกังานจะไดรั้บกระบวนการท างานต่างๆ  ใน
องคก์ารแบบ Kaizen จะเป็นการบัน่ทอนก าลงัใจ  แทนที่จะเป็นการจูงใจพนกังานใหป้ฏิบตัิง านอยา่งมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น  

„ เวลาที่มีอยู่จ ากัด เวลาเป็นทรัพยากรส าคญัที่ตอ้งใชเ้พือ่ปรับเปล่ียนทศันคติและวธีิการท างาน
ใหม่ๆ ของพนกังาน รวมทั้งปรับปรุงการติดต่อส่ือสารใหมี้ประสิทธิภาพ ทุกคนในองคก์ารไม่วา่จะเป็น
ระดบับริหาร หรือระดบัปฏิบติัการจะตอ้งร่วมกนัตร วจสอบและวางแผนการใเวลาใหเ้กิดประสิทธิผล  
จะไดร่้วมกนัทุ่มเทความรู้ความสามารถ และความพยายามเพือ่การเปล่ียนแปลงที่ดีและส่งเสริมใหเ้กิด  
Kaizen ขึ้นในองคก์าร  

„ การรักษา  Kaizenให้ด าเนินอยู่ต่อไป  หากการน า  Kaizen มาใชไ้ม่สามารถประสานใหเ้ป็น
ส่วนหน่ึงในชีวติประจ าว ั นของทุกคนในองคก์ารได้  ก็เป็นการยากที่จะรักษา  Kaizen ใหด้ าเนินไปได้
อยา่งต่อเน่ือง ส าหรับ Kaizen นั้น ส่ิงที่ส าคญัคือตอ้งท าให ้Kaizen เป็นส่วนหน่ึงของวฒันธรรมองคก์าร
อยา่งแทจ้ริง ผูบ้ริหารซ่ึงมีทศันคติในเชิงบวกรู้จกักระตุน้และใหร้างวลั  รู้จกัส่งเสริมการมีส่วน ร่วมและ
มีความคิดริเร่ิมสร้างสรรคท์ั้งน้ีโดยการสร้างลกัษณะทางการบริหารที่ดี  เป็นตน้วา่การติดต่อส่ือสารที่มี
ประสิทธิภาพ การมีส่วนร่วม การฝึกอบรมและพฒันา  การวดัผล  (measurement) การสร้างวฒันธรรมที่
ไม่กล่าวโทษ การใหค้วามส าคญัและรางวลั  

นอกจากปัญหาต่างๆที่ผูบ้ริหารจะตอ้งเผชิญแลว้  การน า  Kaizen มาใชน้ั้นมีขอ้ควรทราบ  2 
ประการคือ  

ประการแรก หลายองคพ์ยายามบงัคบัใหมี้  Kaizen รูปแบบญี่ปุ่ นเกิดขึ้นในองคก์ารของตน  แต่
กลบัพบวา่ผลที่ไดไ้ม่เป็นที่น่าพอใจ  และยากที่จะรักษาให้  Kaizen ด าเนินต่อไปได้  ทั้งน้ีเพราะการน า  
Kaizen มาใชน้ั้นจะตอ้งค านึงถึงวฒันธรรมของชาติที่มีอยูแ่ลว้ปรับรูปแบบ  Kaizen ใหเ้ขา้กบั
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สภาพการณ์ จึงจะสามารถน า Kaizen ไปใชไ้ดอ้ยา่งมีประสิทธิผล การถึงระดบัที่เรียกวา่มี  Kaizen อยา่ง
แทจ้ริง นั้น ทุกคนจะไม่รู้สึกวา่มี Kaizen ไม่คิดวา่ก าลงัท า Kaizen เพราะ  Kaizen ไดก้ลายเป็นส่วนหน่ึง
ของพฤติกรรมแลว้  

ประการที่สอง  ส่ิงหน่ึงที่ญี่ปุ่ นมกัจะอิจฉาความโชคดีของประเทศทางตะวนัตกคือการมี
ความคิดสร้างสรรคแ์ละนวตักรรม  ซ่ึงเป็นผลมาจากวฒันธรรมของการเป็นปัจเจกบุคคล  (Culture of 
individuality) ของคนตะวนัตก ดงันั้นความทา้ทายของประเทศทางตะวนัตก  คือการสามารถน า  Kaizen 
ของญี่ปุ่ นไปปรับใชไ้ดอ้ยา่งเหมาะสม และในขณะเดียวกนัก็สนบัสนุนการสร้างนวตักรรมใหม่พร้อม
กนัไป ทั้งน้ีเพือ่รวมจุดเด่นของประเทศทางตะวนัตกและทางตะวนัออกเขา้ดว้ยกนั  จากประสบการณ์
ของบริษทัหุน้ส่วนระหวา่งญี่ปุ่ นกบัประเทศทางตะวนัตกสามารถน าไปสู่ขอ้สรุปที่วา่ไม่มีความขดัแยง้
ระหวา่งหลกัการทั้งสอง หรืออีกนยัหน่ึงคือความขดัแยง้สามารถน ามาซ่ึงการสร้างสรรคไ์ด้  

Kaizen ในทางปฏิบติัตั้งอยูบ่นความเช่ือที่วา่ผูท้ี่ปฏิบติังานจะทราบปั ญหาหรือขอ้ขดัแยง้ของ
งานนั้นดีกวา่ผูอ่ื้น ดงันั้นจึงรู้วา่งานนั้นควรจะปรับปรุงอยา่งไร ดงันั้นการเขา้มามีส่วนร่วมของพนกังาน
ทุกคนในองคก์ารที่ร่วมกนัปรับปรุงงานของตนเองคนละเล็กคนละนอ้ยไดจึ้งเป็นส่ิงส าคญัที่ก่อใหเ้กิด
การปรับปรุงวธีิการท างานใหมี้ประสิทธิภาพมากขึ้น และพฒันาองคก์ารไปสู่ความเป็นเลิศได ้ 
 

2.4 QC Story 
 

คือขั้นตอนในการแกไ้ขปัญหาภายใตเ้ง่ือนไขการพฒันาบุคลากรใหเ้ขา้ใจถึงหลกัการในการ
บริหารโครงการดว้ยวงจร P-D-C-A  โดยมีขั้นตอน  7  ประการ คือ 
1.การก าหนดหวัขอ้ปัญหา 
2.ส ารวจสภาพปัจจุบนัและตั้งเป้าหมาย 
3.การวางแผนการแกไ้ข 
4.การวเิคราะห์สาเหตุ 
5.การก าหนดมาตรการตอบโตแ้ละการปฏิบติัตามมาตรการ 
6.การติดตามผล 
7.การท าใหเ้ป็นมาตรฐาน 
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2.4.1การก าหนดหัวข้อปัญหา 
การก าหนดหวัขอ้ปัญหา  จะไดม้าจากการก าหนดแนวคิดของกลุ่ม  เพือ่ก าหนดความคาดหมาย

ของลูกคา้ ส าหรับเป้าหมายคุณภาพ เม่ือไดปั้ญหามา ใหน้ าไปวเิคราะห์ดว้ยหนา้ต่างปัญหาของโฮโซตา
นิ เพือ่เลือกปัญหาประเภท   A (ปัญหาที่ไม่ทราบสาเหตุและมาตรการแกไ้ข  เพือ่ก าหนดหวัขอ้ปัญหา
ต่อไป) 
2.4.2 ส ารวจสภาพปัจจุบันและต้ังเป้าหมาย 

โดยใชค้  าถาม  what   where  when  who How  Why  การเลือกปัญหาจะเลื อกบนพื้นฐานทั้ง   3  
ประการ  คือ 

-   ความถ่ีของการเกิดปัญหา 
-   ความรุนแรงของลูกคา้ 
-   ความเป็นไปไดใ้นการแกปั้ญหา 
 

2.4.3 การวางแผนการแก้ไข 
เป็นการน าโครงการที่วเิคราะห์และแกปั้ญหาโดยอาศยัการสงัเกตการณ์ที่ไดแ้สดงผลลงใน

แผนภูมิของแกนท์   ซ่ึงแผนภูมิน้ีนอกจากจะใชว้างแผนแลว้    ยงัสามารถใชเ้ฝ้าพนิิจเพือ่ควบคุม
โครงการดว้ย 
2.4.4 การวิเคราะห์สาเหตุ 

-   ก าหนดสมมุติฐานของสาเหตุ  โดยผา่น  การระดมสมอง  จาก สมาชิกในกลุ่ม 
-   ท าการ รวบรวมขอ้มูลส าหรับการพสูิจน์หาขอ้เทจ็จริง  โดยอยา่ลืมแยกแยะสาเหตุ  จากการ

ปฏิบตัิงานและการควบคุม 
-   ในการระดมสมองผา่นการสงัเกตการณ์จากหลกัการ   3 จริง   คือ สถานที่เกิดเหตุจริง  

(Genba) สภาพแวดลอ้มจริง  (Genjitsu)  และของจริง  (Genbusu) 
-   เคร่ืองมือที่ใชห้าความสมัพนัธร์ะหวา่งเหตุและผล  คือ แผนภาพกา้งปลา  และพจิารณาเลือก

สาเหตุในรูปกา้งปลาและท าการพสูิจน์ดว้ย  เคร่ืองมือที่เหมาะสมต่อไป 
2.4.5 การก าหนดมาตรการตอบโต้และการปฏิบัติตามมาตรการ 

จะเป็นการก าหนดมาตรการตอบโตเ้พือ่การแกไ้ขหรือปรับปรุงคุณภาพ   ค านึงถึงขบวนการ
พฒันาอยา่งต่อเน่ือง  (Kaizen) คือ  มาตรการที่คนในก ลุ่มคิดไดเ้อง   และมีความสามารถใน  การท าได้
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จริง  โดยมีเจตนาตอ้งการใหค้ิดเป็น   ไม่ตอ้งใชเ้งินมาแกไ้ข   และตอ้งมีความมัน่ใจวา่  วธีิการแกไ้ขที่
สนใจนั้นสอดคลอ้งกบัสาเหตุหลกัของปัญหาจริง 
2.4.6 การติดตามผล 

ประเมินผลโดยท าการตรวจสอบประเมินผลการแกปั้ญหา   โดยการเก็บขอ้มูลของลกัษณะ
จ าเพาะตวัเดียวกบัที่ไดต้ั้งเป้าหมายไวแ้ต่แรก   แลว้น าเสนอผลการแกไ้ขปัญหาออกเป็น  2  ส่วน  คือ  
ผลประโยชน์ที่สามารถวดัเป็นตวัเงิน   และผลประโยชน์ที่ไม่สามารถวดัเป็นตวัเงินได ้

 
 

2.4.7 การท าให้เป็นมาตรฐาน 
เพือ่จุดประสงคใ์นการรักษาสภาพของ มาตรการตอบโตท้ี่ประยกุตใ์ชไ้ปแลว้   ใหด้ ารงไวใ้น

ระบบเพือ่มิใหปั้ญหานั้นๆเกิดขึ้นซ ้ าอีก 
ประโยชน์ของ QC Story 
1.   เพือ่พฒันาพนกังานหนา้งานใหมี้ความสามารถมากขึ้น 
2.   สร้างขวญัและก าลงัใจใหแ้ก่พนกังานของหน่วยงาน ใหอ้ยากอยู ่อยากท า อยากคิด 
3.   พฒันาทีมงานใหเ้ขา้ใจบทบาทตวัเอง  เพือ่การประสานงานกนั  ตลอดจนการพฒันาเพือ่การเป็น
หวัหนา้งานในอนาคต เป็นการสร้างความเขม้แขง็ใหก้บัหน่วยงาน 
4.   เพือ่ช่วยก าหนดมาตรฐานในการควบคุมงาน  และยกระดบัคุณภาพ  และมาตรฐาน   การท างาน     
ของพนกังานใหสู้งขึ้น  
5.   ช่วยใหไ้ดสิ้นคา้และบริการมีคุณภาพและสร้างความพงึพอใจใหก้บัลูกคา้ 
6.   ช่วยแบ่งเบาหนา้ที่งานจากหวัหนา้ ท าใหห้วัหนา้มีเวลาท างานดา้นอ่ืนเพิม่ขึ้น 
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บทที่ 3 แผนงานการปฏิบัติงาน และขั้นตอนการด าเนินงาน 
3.1แผนงานปฏบิัติงาน 
 
ตารางที ่3.1   แผนงานปฏิบตัิงาน 
 

รายการ  
พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1  2  3  4  1  2  3  4  1  2  3  4  1  2  3  4  

ศึกษาสภาพปัจจุบนั      
                        

                

จดัท าเอกสารแสดงสภาพปัจจุบนั  
                                                

                

วเิคราะห์/เลือกปัญหาที่จะ แกไ้ข  
                                                

                

ออกแบบการปรับปรุง  
                                                

                

ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง  
                                                

                

ติดตามผลการปรับปรุง  
                                                

                

จดัท าใหเ้ป็นมาตรฐาน  
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3.2 รายละเอยีดงานทีป่ฏบิัติในงานสหกจิศึกษา 
 
 ศึกษาขั้นตอนการท างานของ Line TRB HUB 3 ซ่ึงเป็นไลน์ ที่ท  าการผลิตช้ินส่วนของรถยนต์
ในส่วนของดุมลอ้ โดยจะท าการศึกษาตั้งแต่ตน้กระบวนการ Turning ไปจนถึงทา้ยกระบวนการ 
Assembly โดยมุ่งเนน้ศึกษาไปที่การเคล่ือนไหวของพนกังาน และการท างานของเคร่ืองจกัร เพือ่
ก าหนดวธีิการท างานใหเ้ป็นมาตรฐาน และมองหาจุดที่สามารถปรับปรุงแก้ ไขดว้ยวธีิการ Kaizen เพือ่
ลด Muda (งานสูญเปล่า ), Muri (งานเกินก าลงั ) และMura (ความไม่สม ่าเสมอ ) ในการท างาน โดยเร่ิม
จากท าการจบัเวลาที่หนา้งานในไลน์ TRB HUB 3 แลว้จึงน าเวลาที่ไดม้าใส่ลงใน SAN TEN SET เพือ่
วเิคราะห์วา่ควรจะแกปั้ญหา ที่จุดใด จากนั้นจึงท าการออกแบบ และแกไ้ขในส่วนที่มีความบกพร่อง 
พร้อมทั้งท  าการติดตามผล เพือ่เปรียบเทียบทั้งก่อน และหลงัการท า Kaizen 
 
 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีป่ฏบิัติ 
 
 1) ศึกษาสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิค TRB HUB 3 

3) เลือกประเด็นปัญหาที่จะท าการปรับปรุง และวเิคราะห์สภาพปัจจุบนั 
4)ก าหนดเป้าหมายการปฏิบติังาน 
5) คน้หาสาเหตุที่แทจ้ริงของปัญหา 
6) ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน 
7) ติดตาม และวดัผลการด าเนินงาน 

 8) สรุปผลการด าเนินงาน และแนะแนวทางแกไ้ข 
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บทที่ 4 ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 
4.1 ขั้นตอน และผลการด าเนินงาน 
 
4.1.1 ศึกษาเวลาท างานในแต่ละช้ินงาน 
 หลงัจากที่ไดรั้บมอบหมายใหท้  าการปรับปรุงในส่วนของไลน์ TRB HUB 3 โดยเป็นผลิตภณัฑ์
ของ Mitsubishi โมเดล 2DUF050N-7 ขั้นต่อไปจึงตอ้งเร่ิมท าการศึกษาสภาพงานในปัจจุบนัเสียก่อน 
เพือ่คน้หาปัญหาที่เกิดขึ้นภายในไลน์ แลว้จึงท าการแกไ้ขปัญหาเป็นล าดบัต่อไป 
 ในล าดบัแรก เราจ าเป็นตอ้งทราบวา่เวลาที่ลูกคา้ตอ้งการในการผลิตต่อ 1 ช้ิน (Takt Time) ของ

เราวา่ใชเ้วลาเท่าไหร่ โดยสามารถหาไดจ้ากสูตร :  
เวลาการท างานปกติ

ปริมาณสินคา้ที่ลูกคา้ตอ้งการ
  ซ่ึงเวลาการท างาน

ปกติของ บริษทั JTEKT อยูท่ี่ 16 ชัว่โมง ต่อ 1 วนั น ามาคูณดว้ย 3600 เพือ่ใหไ้ดเ้ป็นวนิาทีต่อวนั  จะได้
เป็น = 57600 วนิาที  โดยที่ความตอ้งการของลูกคา้ต่อวนั สามารถหาขอ้มูลไดจ้ากฝ่าย Production 
Control ซ่ึงเป็นฝ่ายที่ก  าหนดปริมาณการผลิตต่อวนั แต่ในแต่ละวนัมีปริมาณการผลิตที่ไม่เท่ากนัจึง
จ าเป็นตอ้งน ามาหารเฉล่ีย เพือ่หาปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ในแต่ละวนั โดยในเดือนมกราคมปี 
2556 มีความตอ้งการทั้งเดือนอยูท่ี่ 37020 ช้ิน ซ่ึงโมเดล 2DUF050N-7 มีการท างานอยู ่ 13 วนั จึงเฉล่ีย

ตอ้งผลิตช้ินงานวนัละ 2848 ช้ิน/วนั แลว้จึงน ามาเขา้สูตรเพือ่หา Takt Time ได้ดงัน้ี  57600

2848
  = 20.2 

วนิาที/ช้ิน 
 แต่เน่ืองจากทางบริษทั JTEKT ใชร้ะบบการวางแผนการผลิตแบบ Planning จึงท าใหเ้วลาที่
ก  าหนดใหใ้ชใ้นการผลิตเป็นแบบ CT ของการท างานแทน ซ่ึงตรงจุดน้ีจะแบ่งเวลา CT ออกเป็น 2 เวลา
คือ Matchining จะใชเ้วลา CT อยูท่ี่ 21.8 วนิาที ในขณะที่กระบวนการ Assembly จะอยูท่ี่ 20.2 วนิาที 
เน่ืองจากใชเ้วลาในการผลิตเร็วกวา่ จึงมีการเพิม่ Stock เขา้มาในส่วนน้ี เพือ่ใหเ้หมาะสมกบัเวลาในการ
ท างาน โดยเวลา CT เหล่าน้ีจะมาจาก Neck MCT  ของแต่ละกระบวนการ โดย Matchining Neck MCT 
จะอยูท่ี่กระบวนการ Rough Turning ส่วนกระบวนการ Assembly MCT จะอยูท่ี่กระบวนการSeal Press 
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4.1.2 ศึกษาขั้นตอนการผลิต  
1. Rough Turning  
 ช้ินส่วน Outer Ring จาก Supplier จะถูกน าเขา้มาในกระบวนการน้ีเพือ่ท  าการ Turning บริเวณ
ผวิช้ินงานที่ก  าหนดใหเ้รียบ เพือ่เตรียมเขา้สู่กระบวนการ Heat Treatment 
 
  

 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1   กระบวนการ Rough Turning 
2. Heat Treatment 
 กระบวนการน้ีจะแบ่งออกเป็น 2 กระบวนการยอ่ยคือ การQuenching และการ Tempering โดย
กระบวนการQuenching คือกระบวนการชุบแขง็ผวิช้ินงาน เพือ่ใหช้ิ้นงานมีความแขง็ตามค่ามาตรฐาน
ในบริเวณที่ก  าหนด จากนั้นจะเขา้สู่กระบวนการ Tempering คือกระบวนการอบอ่อน เพือ่เป็นการท าให้
ความร้อนค่อยๆคลายตวั ช่วยใหช้ิ้นงานไม่แขง็จนมีความเปราะเกินไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 รูปที่ 4.2   กระบวนการ Heat Treatment 
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3. Finish Turning 
 หลงัจากช้ินงาน Outer Ring ออกจากการ Heat Treatment แลว้ ผวิของช้ินงานบริเวณที่ผา่นการ 
Rough Turning จะไม่มนัเงา และมีสีขุ่น เน่ืองจากผา่นการใหค้วามร้อนมา ดงันั้นกระบวนการ Finish 
Turning จึงท าการ Turning ใหมี้ความละเอียดมากขึ้นกวา่เดิม ในบริเวณที่ก  าหนด 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
4.Drilling 
 กระบวนการน้ีจะท าการเจาะรูช้ินงาน ตามเสปกที่ก  าหนดมา เพือ่ใหส้ามารถใส่ Bolt ได ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3   กระบวนการ Finish Turning 

 

รูปที่ 4.4   กระบวนการ Driling 
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5.Deburing&OD.Check 
 กระบวนการน้ีเป็นกระบวนการลดความคมบริเวณขอบของช้ินงาน Outer Ring เพือ่ป้องกนั
ไม่ใหช้ิ้นงานมีอายกุารใชง้านนอ้ยกวา่ที่ก  าหนด จากนั้นจึงส่งเขา้กระบวนการ OD.Check เพือ่เป็นการ
ตรวจสอบรูของ Bolt วา่ไดข้นาดตามที่ก  าหนดหรือไม่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6.Grinding 
 เป็นกระบวนการในการตกแต่งผวิช้ินงานใหเ้รียบ และไดข้นาดตามที่ตอ้งการหลงัจากช้ินงาน
ไดผ้า่นกระบวนการต่างๆมาแลว้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5   กระบวนการ Deburing & OD.Check 

รูปที่ 4.6   กระบวนการ Grinding 
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7.Assembly 
 เป็นกระบวนการที่มีหนา้ที่ประกอบ ท าความสะอาด และตรวจเช็คส่วน ต่างๆของช้ินงานก่อน
น าส่งลูกคา้ โดยกระบวนการน้ีจะมีช้ินส่วน 3 ประเภทที่ถูกน ามาประกอบดว้ย คือ Inner Ring, Seal ปิด  
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.7   กระบวนการ Assembly 
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4.1.3 เลือกประเด็นปัญหา 

  

  
ปัญหาที่พบ 
1.Neck MCT. ของกระบวนการอยูท่ี่เคร่ือง UTC1-1 ใชเ้วลาการท างาน 24.7 วนิาที/ช้ิน 
2.พนกังานที่กระบวนการ Drilling มีการเดินแบบยอ้นไปยอ้นมา ท าใหสู้ญเสียเวลาในการท างาน 
3.ไลน์ TRB HUB 3 มีพนกังาน 11 คน ซ่ึงเกินความจ าเป็นจากสูตร  =  ∑CT / CT.  
= 84/20.2  = 6.87 ≈ 7 คน แต่เน่ืองจากกระบวนการ Machining มีการเนน้ไปที่เคร่ืองจกัรมากกวา่การ
ท างานของคน และการปรับภาระงานเป็นไปไดย้ากจึงเนน้ไปยงักระบวนการ Assembly ซ่ึงมีจ  านวน
พนกังานปัจจุบนัอยู ่6 คน จ านวนพนกังานที่เหมาะสมคือ = 84/20.2  = 4.158 ≈ 5คน 

รูปที่ 4.8   Yamazumi Chart, Lay Out และ MFC Line TRB HUB 3 
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 หลงัจากไดท้  าการส ารวจสภาพปัจจุบนั และไดค้น้พบปัญหาในเบื้องตน้แลว้ เราจึงท าการ
คดัเลือกประเด็นปัญหา เพือ่ตดัสินใจวา่ปัญหาใดควรไดรั้บการแกไ้ขก่อน 
ตารางที ่4.1   ตารางแสดงการคดัเลือกประเด็นปัญหา 

 จากตารางแสดงการคดัเลือกประเด็นปัญหาท าใหพ้บวา่ ปัญหาจ านวนพนกังานที่กระบวนการ 
Assembly ไม่เหมาะสมมีคะแนนการคดัเลือกสูงที่สุด เน่ืองจากมีความเป็นไปไดใ้นการแกไ้ขมากที่สุด 
เพราะเป็นกระบวนการที่เนน้การท างานของพนกังาน จึงสามารถแกไ้ขปัญหาไดง่้ายกวา่ 
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TRB - HUB Worker

Manual Auto Walk

1 1 6.8 0

2 3.95 0

3 UAC2-1 1.75 15.6

4 1.98 0

Sec.

Part No.

ตารางเวลางานมาตรฐาน

Date :

Sec.

Line Model. HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO Neck MCT 

Part Name Cycle Time Sec.

Manual Time

Before Kaizen Auto TimeTakt Time 

Appearance Check

After Kaizen

รอน าชิน้งานเขา้ M/C

น าชิน้งานออก เป่าท าความสะอาด  ใส่ช ิน้งานใหม ่ตบสวทิช์

ใส่ IR ทั ้งดา้นบน และล่าง

Walk Time

No. Step Description M/C No.

Working Time Operation Time (Sec.)
                                        

1.31

0

0

Wait M/C 3.95

C.T.=17.49

1.7

4.1.3 ศึกษาท างานของพนักงานในกระบวนการ Assembly 
พนกังาน F 
 พนกังาน F จะเร่ิมจากการ Appearance Check ช้ินงาน O/R ที่ออกมาจากการ Grinding จากนั้น
จะท าการน าช้ินงานเขา้เคร่ือง OR Washing เพือ่ลา้งท าความสะอาดดว้ยน ้ ามนัก๊าด แลว้ท าการประกอบ
ส่วน I/R ทั้งดา้นบน และล่าง จากนั้นจึงส่งช้ินงานสู่พนกังาน G ต่อไป 
ปัญหาที่พบ 

- เกิดการรองาน โดยมีเวลารอเท่ากบั 3.95 วนิาที 
ตารางที ่4.2   ตารางเวลาการท างานของพนกังาน F (ก่อนการปรับปรุง) 
 

ขั้นตอนการท างาน คน (วนิาที / ช้ิน) เคร่ืองจกัร (วนิาที / ช้ิน) เดิน (วนิาที) 

1. Appearance Check 6.8 - 1.31 

2. น าช้ินงานออก ใส่ช้ินงานใหม่ 1.75 15.6 - 

3. ใส่ I/R ทั้งบนและล่าง 1.98 - 1.7 

Cycle Time = 17.39 วนิาที/ช้ิน, เวลา CT = 20.2 วนิาที 

ตารางที ่4.3  ตารางงานมาตรฐานผสมพนกังาน F (ก่อนการปรับปรุง) 
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TRB - HUB Worker

Manual Auto Walk

1 1 UAC2-2 2.6 16.6

2 1.86

3 UAC2-3 1.86 17.5

4 UAC2-4 1.75 13.5

5 UAC2-5 1.91 16.7

Sec.

Part No.

ตารางเวลางานมาตรฐาน

Date :

Sec.

Line Model. HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO Neck MCT 

Part Name Cycle Time Sec.

Manual Time

Before Kaizen Auto TimeTakt Time 

น าชิน้งานออก เป่าท าความสะอาด  ใส่ช ิน้งานใหม ่ตบสวทิช์

After Kaizen

น าชิน้งานออก เป่าท าความสะอาด  ใส่ช ิน้งานใหม ่ตบสวทิช์

รอใส่ช ิน้งานเขา้ M/C

น าชิน้งานออก เป่าท าความสะอาด  ใส่ช ิน้งานใหม ่ตบสวทิช์

น าชิน้งานออก เป่าท าความสะอาด  ใส่ช ิน้งานใหม ่ตบสวทิช์

Walk Time

No. Step Description M/C No.

Working Time Operation Time (Sec.)
                                        

1.93

Wait M/C 1.86

C.T.=19.36

0

1.57

1.5

3.49

Wait M/C 0.73

พนกังาน G 

 พนกังาน G จะเร่ิมท างานจากเคร่ือง  Ass’y Washing จากนั้นเดินไปที่เคร่ือง Axial clearance 
เพือ่เช็ค O/R และ I/R จากนั้นจะท าการเช็ค Noise อีก 2 เคร่ือง แลว้จึงส่งใหพ้นกังาน H ต่อไป 

ปัญหาที่พบ 

- เกิดการรองาน โดยมีเวลารอเท่ากบั 1.88 วนิาที 

ตารางที ่4.4   ตารางเวลาการท างานของพนกังาน G (ก่อนการปรับปรุง) 
 

ขั้นตอนการท างาน คน (วนิาที / ช้ิน) เคร่ืองจกัร (วนิาที / ช้ิน) เดิน (วนิาที) 

1. น าช้ินงานเขา้เคร่ือง (Ass’y Washing) 2.6 16.6 1.93 

2. น าช้ินงานเขา้เคร่ือง (Axial Clearance) 1.86 17.5 1.57 

3. น าช้ินงานเขา้เคร่ือง (Noise 1) 1.75 13.5 1.5 

4. น าช้ินงานเขา้เคร่ือง (Noise 2) 1.91 16.7 3.49 

Cycle Time = 19.36 วนิาที/ช้ิน, CT = 20.2 วนิาที/ช้ิน 

 

ตารางที ่4.5   ตารางงานมาตรฐานผสมพนกังาน G (ก่อนการปรับปรุง) 
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TRB - HUB Worker

Manual Auto Walk

1 1 UAC2-6 1.34 18.5

2 UAC2-7 1.39 13

3 UAC2-8 2.75 17.4

4 UAC2-9 2.51 13.3

Sec.

Part No.

ตารางเวลางานมาตรฐาน

Date :

Sec.

Line Model. HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO Neck MCT 

Part Name Cycle Time Sec.

Manual Time

Before Kaizen Auto TimeTakt Time 

น าชิน้งานออก เป่าท าความสะอาด  ใส่ช ิน้งานใหม ่ตบสวทิช์

After Kaizen

น าชิน้งานออก เป่าท าความสะอาด  ใส่ช ิน้งานใหม ่ตบสวทิช์

น าชิน้งานออก เป่าท าความสะอาด  ใส่ช ิน้งานใหม ่ตบสวทิช์

น าชิน้งานออก เป่าท าความสะอาด  ใส่ช ิน้งานใหม ่ตบสวทิช์

Walk Time

No. Step Description M/C No.

Working Time Operation Time (Sec.)
                                        

4.26

1.52

1.57

1.08

Wait M/C 3.42

C.T.=19.84

พนกังาน H 

 พนกังาน H จะเร่ิมท างานจากเคร่ือง Wahsing & De Oiling เพือ่ท  าการลา้งน ้ ามนัออก จากนั้น
จะเขา้สู่การ Grease Chease เพือ่อดัจารบี ท  าการประกอบ Seal ดา้นบน และเขา้สู่เคร่ือง Seal Press เพือ่
กด Seal ใหแ้น่น แลว้จึงเขา้สู่เคร่ือง Seal Check เพือ่ตรวจสอบความแน่นของ Seal แลว้ส่งใหพ้นกังาน 
I ต่อไป 

- เกิดการรองาน โดยมีเวลารอเท่ากบั 3.42 วนิาที 

- พนกังานวาง Seal ไวบ้นช่องเก็บงาน NG 

ตารางที ่4.6   ตารางเวลาการท างานของพนกังาน H (ก่อนการปรับปรุง) 
 

ขั้นตอนการท างาน คน (วนิาที / ช้ิน) เคร่ืองจกัร (วนิาที / ช้ิน) เดิน (วนิาที) 
1. น าช้ินงานเขา้เคร่ือง (Wahsing & De Oiling) 1.34 18.5 1.52 

2. น าช้ินงานเขา้เคร่ือง (Grease Chease) 1.39 13 1.57 

3. น าช้ินงานเขา้เคร่ือง (Seal Press) 2.75 17.4 1.08 

4. น าช้ินงานเขา้เคร่ือง (Seal Check) 2.51 13.3 4.26 

Cycle Time = 19.84 วนิาที/ช้ิน, CT = 20.2 วนิาที/ช้ิน 

 

ตารางที ่4.7   ตารางงานมาตรฐานผสมพนกังาน H (ก่อนการปรับปรุง) 
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TRB - HUB Worker

Manual Auto Walk

1 1 UAC2-10 4.37 15.1

2 UAC2-11 1.71 18.5

3 UAC2-12 1.15 18.3

4 UAC2-13 1.29 3.6

Sec.

Part No.

ตารางเวลางานมาตรฐาน

Date :

Sec.

Line Model. HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO Neck MCT 

Part Name Cycle Time Sec.

Manual Time

Before Kaizen Auto TimeTakt Time 

น าชิน้งานออก เป่าท าความสะอาด  ใส่ช ิน้งานใหม ่ตบสวทิช์

After Kaizen

น าชิน้งานออก เป่าท าความสะอาด  ใส่ช ิน้งานใหม ่ตบสวทิช์

น าชิน้งานออก เป่าท าความสะอาด  ใส่ช ิน้งานใหม ่ตบสวทิช์

น าชิน้งานออก เป่าท าความสะอาด  ใส่ช ิน้งานใหม ่ตบสวทิช์

Walk Time

No. Step Description M/C No.

Working Time Operation Time (Sec.)
                                        

1.51

1.52

0.61

3.37

Wait M/C 0.33

C.T.=20.21

Wait M/C 3.94

พนกังาน I 

 พนกังาน I จะเร่ิมจากการหยบิ Seal มาใส่ที่เคร่ือง Seal Press แลว้น าช้ินงานเขา้เคร่ือง Seal 
Check เพือ่ตรวจสอบความแน่นหนาของ Seal จากนั้นจะน าเขา้เคร่ือง Stamping เพือ่ประทบัเลขตามที่
ก  าหนด แลว้จึงส่งเขา้เคร่ือง  Weight Checker เพือ่ท  าการเช็คน ้ าหนกัช้ินงาน แลว้จึงส่งใหพ้นกังาน J 
ต่อไป 

- พนกังานวาง Seal ไวบ้นช่องเก็บงาน NG  

- เกิดการรองาน โดยมีเวลารอเท่ากบั 4.27 วนิาที 

ตารางที ่4.8   ตารางเวลาการท างานของพนกังาน I (ก่อนการปรับปรุง) 
 

ขั้นตอนการท างาน คน (วนิาที / ช้ิน) เคร่ืองจกัร (วนิาที / ช้ิน) เดิน (วนิาที) 

1. น าช้ินงานเขา้เคร่ือง (Seal Press) 4.37 15.1 1.51 

2. น าช้ินงานเขา้เคร่ือง (Seal Check) 1.71 18.5 1.52 

3. น าช้ินงานเขา้เคร่ือง (Stamping) 1.15 18.3 0.61 

2. น าช้ินงานเขา้เคร่ือง (Weight Checker) 1.29 3.6 3.37 

Cycle Time = 20.21 วนิาที/ช้ิน, CT = 20.2 วนิาที/ช้ิน 

 

ตารางที ่4.9   ตารางงานมาตรฐานผสมพนกังาน I (ก่อนการปรับปรุง) 
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TRB - HUB Worker

Manual Auto Walk

1 1 14.25 -

UAC2-14 1.57 7.8

Sec.

Part No.

ตารางเวลางานมาตรฐาน

Date :

Sec.

Line Model. HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO Neck MCT 

Part Name Cycle Time Sec.

Manual Time

Before Kaizen Auto TimeTakt Time 

Appearance Check และเช็ดท าความสะอาด

After Kaizen

น าชิน้งานออก เป่าท าความสะอาด ใส่ช ิน้งานใหม ่ตบสวทิช์

Walk Time

No. Step Description M/C No.

Working Time Operation Time (Sec.)
                                        

0

C.T.=23.6

พนกังาน J 

 พนกังาน J จะเร่ิมจากการหยบิ Seal มาใส่ที่เคร่ือง Seal Press แลว้น าช้ินงานเขา้เคร่ือง Seal 
Check เพือ่ตรวจสอบความแน่นหนาของ Seal จากนั้นจะน าเขา้เคร่ือง Stamping เพือ่ประทบัเลขตามที่
ก  าหนด แลว้จึงส่งเขา้เคร่ือง Weight Checker เพือ่ท  าการเช็คน ้ าหนกัช้ินงาน แลว้จึงส่งใหพ้นกังาน J 
ต่อไป 

- พนกังานใชเ้วลาในการ Appearance Check และเช็ดงานไม่สม ่าเสมอ 

ตารางที ่4.10   ตารางเวลาการท างานของพนกังาน J (ก่อนการปรับปรุง) 

 

ขั้นตอนการท างาน คน (วนิาที / ช้ิน) เคร่ืองจกัร (วนิาที / ช้ิน) เดิน (วนิาที) 

1. Appearance Check, เช็ดช้ินงาน แลว้น า

ช้ินงานเขา้เคร่ือง (Seal Press) 
15.82 7.8 - 

Cycle Time = 23.6 วนิาที/ช้ิน, CT = 20.2 วนิาที/ช้ิน 

 

ตารางที ่4.11   ตารางงานมาตรฐานผสมพนกังาน J (ก่อนการปรับปรุง) 
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TRB - HUB Worker

Manual Auto Walk

1 1  - 54.04 0

- 2.12 0

PACKING

วางของบนรถ

เฉลี่ยท างาน/ชิน้ใชเ้วลา = 57.36/4 = 14.34 sec.

Walk Time

No. Step Description M/C No.

Working Time Operation Time (Sec.)

Before Kaizen Auto Time

Part Name Cycle Time Sec. After Kaizen

Date : Manual Time

Part No.

ตารางเวลางานมาตรฐาน
Takt Time Sec.

Line Model. HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO Neck MCT Sec.

                                        

0.6

0.6

C.T.= 57.36

พนกังาน K 

 พนกังาน K จะเป็นกระบวนการ Packing ซ่ึงเป็นกระบวนการสุดทา้ย ก่อนที่จะน าส่งถึงมือ
ลูกคา้ โดยการ Packing จะใชช้ิ้นงานจ านวน 4 ช้ิน ต่อ 1 กล่อง 

- พนกังานเกิด Muda จากการหยบิถุงพลาสติก 

ตารางที ่4.12   ตารางเวลาการท างานของพนกังาน K (ก่อนการปรับปรุง) 

 

ขั้นตอนการท างาน คน (วนิาที / ช้ิน) เคร่ืองจกัร (วนิาที / ช้ิน) เดิน (วนิาที) 

1. Packing 13.51 - 0.15 

2. วางกล่องบนรถ 0.53 - 0.15 

Cycle Time = 14.34  วนิาที/ช้ิน, CT = 20.2 วนิาที/ช้ิน 

 

ตารางที ่4.13   ตารางงานมาตรฐานผสมพนกังาน K (ก่อนการปรับปรุง) 
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UAC2-1 
OR WASHING 

 
 

UAC2-2 
ASSEMBLED WASHING 

 
 

UAC2-3 
AXIAL CLEARANCE INSPECTION 

 
 

UAC2-6 
WASHING & DEOILING 

 
 

UAC2-5 
NOISE INSPECTION (M/C2) 

 
 

UAC2-4 
NOISE INSPECTION (M/C1) 

 
 

UAC2-9 
SEAL PRESS CHECK 

 

UAC2-8 
SEAL PRESS (ด้านบน) 

 
 

UAC2-7 
GREASE CHARGING 

 
 

UAC2-10 
SEAL PRESS (ด้านล่าง) 

) 
 
 

UAC2-11 
SEAL PRESS CHECK 

 

UAC2-12 
STAMPING 

 

PACKING 
 
 

UAC2-14 
พ่นน ้ามันกันสนิม 

 
 

UAC2-13 
WEUGHT CHECK 

 
 

รูปที่ 4.9   กระบวนการ Assembly 
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LINE: TRB HUB 3 APPROVED CHECKED REPORTED

PART No. : 2DUF050N-7

PART NAME : Mitsubishi

MIN SEC. MIN SEC. MIN SEC.

1 UAC2-1 - 1.75 - 15.6 - 17.35 - - 207

UAC2-2 - 2.6 - 16.6 - 19.2 - - 188

UAC2-3 - 1.86 - 17.5 - 19.36 - - 186

UAC2-4 - 1.75 - 13.5 - 15.25 - - 236

UAC2-5 - 1.91 - 16.7 - 18.61 - - 193

UAC2-6 - 1.34 - 18.5 - 19.84 - - 181

UAC2-7 - 1.39 - 13 - 14.39 - - 250

UAC2-8 2.75 - 17.46 - 20.21 - 0.3 176

UAC2-9 - 2.51 - 13.3 - 15.81 - - 228

UAC2-10 - 4.37 - 15.1 - 19.47 - 0.3 182

UAC2-11 - 1.71 - 18.5 - 20.21 - - 178

UAC2-12 - 1.15 - 18.3 - 19.45 - - 185

UAC2-13 - 1.29 - 3.6 - 4.89 - - 736

UAC2-14 - 1.57 - 7.8 - 9.37 - - 384

PACKING - 14.04 - - - - -

TOTAL 41.99 205.46 247.45 min 176

KOTEI BETSU NORYOKU HYU

ตารางความสามารถในการท างานแต่ละ Process

No. PROCESS CODE.

BASIC TIME TOOLING
CAPACITY

(PCS.)

ASS'Y

HANDING 

MACHINING
HANDING TIME MACHINE TIME FINISH TIME PCS. / CHANGE 1 

TIME

CHANGING 

TIME(SEC.)

ตาราง4.14   ตารางประสิทธิภาพในแต่ละ Process(ก่อนการปรับปรุง) 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

4
6

 



47 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.10 ตารางงานมาตรฐานกระบวนการ Assembly 

 

4
7
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4
8

 

 

 

 

  

รูปที่ 4.10   ตารางงานมาตรฐานกระบวนการ Assembly(ก่อนการปรับปรุง) 

 

รูปที่ 4.11 Yamazumi Chart Assembly (ก่อนการปรับปรุง)  
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4.1.4 วิเคราะห์สภาพปัจจุบันของกระบวนการ Assembly 

1. วเิคราะห์การจดัสมดุลงาน (Line Balance) ก่อนการปรับปรุง 

 

 

  

 หลงัจากท าการวเิคราะห์ขอ้มูลสภาพการท างานปัจจุบนั และจดัท ากราฟ Yamazumi (ก่อนการ
ปรับปรุง) แสดงใหเ้ห็นถึงอตัราส่วนแกวง่ที่สูงเกินเวลา CT. = 20.2 sec. ที่ก  าหนดโดยสงัเกตไดจ้ากค่า 
Max ‟ Min ของเวลาการท างานของพนกังานที่ไดจ้ากการจบัเวลาการท างาน 10 รอบ นอกจากน้ียงัพบ 
MUDA ในการผลิตบางประการเช่น การรอคอยของพนกังาน ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนกา รขาด
ประสิทธิภาพ และความสูญเน่ืองจากท่าทางการเคล่ือนไหว ซ่ึงส่ิงเหล่าน้ีสามารถสงัเกตไดจ้ากรอบเวลา
การท างาน (Cycle Time) ที่ห่างจาก CT. มากเกินไป จึงควรท าการ Kaizen เพือ่ปรับเรียบเวลาการท างาน 
และท าการ Balance line ต่อไป 

 

 

 

รูปที่ 4.12 วเิคราะห์ปัญหาใน Yamazumi Chart (ก่อนการปรับปรุง)  
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2. ประสิทธิภาพของสายการผลิต (Line Efficiency) 
 จากสภาพการผลิตในปัจจุบนั เป็นการใชก้ารก าหนดเวลาการท างานแบบ CT ซ่ึงมาจาก Neck 
Process โดยมีเวลาเท่ากบั 20.2 วนิาทีต่อช้ิน จากเคร่ือง UAC 2-8 (Seal Press) มีจ  านวนพนกังานทั้งส้ิน 
6 คน ผลรวมเวลาการท างานของพนกังาน (Cycle Time) ทั้งหมด = 84 วนิาที ดงันั้นเราจะสามารถหา
ประสิทธิภาพของสายการผลิตไดด้งัน้ี 

 
100 x ผลรวม cycle  time

จ านวนพนกังาน x Bottle  Neck
    =  

100 x (84)

6 x (20.2)
  = 69.3 % 

  
 นอกจากน้ีเรายงัสามารถค านวณหาประสิทธิผลของพนกังาน 1 คนในเวลา 1 ชัว่โมงไดจ้าก
สูตร 
 

จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดใ้น 1 วนั

จ านวนพนกังาน x เวลาการท างาน
    =  

2848

6 x 16
  = 29 ช้ิน/คน/ชัว่โมง 

 
ตาราง4.15   ตารางแสดงประสิทธิภาพของสายการผลิต (ก่อนการปรับปรุง) 

 
3. จ านวนพนกังานที่เหมาะสม 

 จากการวเิคราะห์ Yamazumi Chart ท าใหท้ราบภาระงานของพนกังานแต่ละคน ท าใหพ้บวา่ 
ยงัคงมีส่วนต่างระหวา่งภาระงาน กบัเวลา CT. ที่ก  าหนดไวอ้ยูม่าก ท าใหเ้ราจ าเป็นตอ้งค านวณเพือ่หา
จ านวนพนกังานที่เหมาะสมกบัไลน์การผลิต Assembly เพือ่ลดตน้ทุนค่าใช้ จ่าย และลดเวลาการรองาน
ของพนกังานลงไดอี้กดว้ย โดยเราสามารถค านวณหาจ านวนพนกังานที่เหมาะสมไดด้งัน้ี 

จ านวนพนกังานที่เหมาะสม  = ∑CT / CT. 

= (13.3+16.1+15.9+13.3+13+12.4) / 20.2   = 84/20.2  = 4.158 ≈ 5คน 

Process 
จ านวนช้ินงานที่ผลิตได ้

(ช้ิน/วนั) 

จ านวนพนกังาน

(คน) 

ประสิทธิภาพ

การผลิต 
Pcs./Man/Hrs. 

Assembly 2851 6 69.3% 29 
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4.1.5 ก าหนดเป้าหมายการปฏิบัติงาน 

Reduce Manpower 

 

 

 

 

 

 

 

 

เป้าหมาย : ลด Muda ในการผลิตเพือ่ลดจ านวนพนกังานใหเ้หลือ 5 คน 

เหตุผล : ลดตน้ทุนการด าเนินงาน และก าจดั Muda ออกจากกระบวนการผลิต  

0

1

2

3

4

5

6

7

Before Target

6 5

รูปที่ 4.13 เปรียบเทียบ Manpower ปัจจุบนั กบัเป้าหมาย  
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4.1.6 การค้นหาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา 

 

ตาราง4.16   ตารางแสดงปัญหา และแนวทางการแกไ้ข 

 

5
2
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4.1.6.1 ปัญหาที่เคร่ือง UAC 2-8, 2-10 

 ปัญหาที่เคร่ือง UAC 2-8, 2-10 เกิดจากการที่พนกังานน า Seal ออกจากแท่นวางก าหนด และ
น าไปวางไวท้ี่จุดพกังาน NG จึงท าใหเ้กิดการท างานผดิขั้นตอน และยงัอาจส่งผลแก่คุณภาพของช้ินงาน
อีกดว้ย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ดงันั้น เราจะท าการคน้หาสาเหตุที่แทจ้ริงของส่ิงที่ท  าใหพ้นกังานตอ้งยา้ย Seal ออกจากแท่น
วาง Seal มาวางไวท้ี่จุดพกัช้ินงาน NG ดว้ยการวเิคราะห์แบบ Why Why Analysis 

 

 

 

รูปที่ 4.14 ปัญหาพนกังานวาง Seal ไวท้ี่จุดพกังาน NG  
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 จากการวเิคราะห์ดว้ย Why Why Analysis ท าใหพ้บวา่ปัญหาที่แทจ้ริงของพนกังานคือ ที่วาง Seal ตั้งอยูไ่กลมือจนเกินไป ท าใหต้อ้งเอ้ือม
ไปหยบิ Seal จนเกิดความเม่ือยลา้ ซ่ึงสาเหตุที่ตอ้งตั้งไวต้รงจุดนั้นเพราะ มีจุดพกัช้ินงาน NG ตั้งไวอ้ยูก่่อน จึงท าใหแ้ท่นวาง Seal ตั้งติดตั้งอยูไ่กล
ออกไป ซ่ึงเราสามารถปรับปรุงการท างานไดท้ี่ตรงจุดน้ี 

การปรับปรุง

พนักงานวาง Seal 
ไว้ทีจุ่ดพกังาน NG

Material

Machine

Man

Method

ทีว่าง Seal อยู่ไกล
เกินไป

พนักงานเกิดความ
เม่ือยล้า

ต้องเอื้อมไปหยิบ Seal

มีทีว่างช้ินงาน NG ตั้ง
ขวางอยู่

รูปที่ 4.15 การวเิคราะห์ Why Why Analysis ของปัญหาการวาง Seal 

 

5
4

 



55 
 

4.1.6.2 ปัญหาที่เคร่ือง UAC 2-14 

 ปัญหาน้ีเกิดจากการ Appearance Check และการเช็ดช้ินงานทีใชเ้วลานาน และเวลาไม่
สม ่าเสมอ จึงท าใหมี้ค่า Fluctuate สูงมาก ดงันั้นเราจึงจ าเป็นตอ้งคน้หาสาเหตุที่แทจ้ริงของปัญหาน้ีโดย
วธีิการ Why Why Analysis 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 จากการวเิคราะห์ Why Why Analysis ท าใหพ้บวา่ปัญหาที่แทจ้ริงของเวลาการท างานที่
สม ่าเสมอมาจากการที่พนกังานไม่มีมาจรฐานในการท างาน 

การปรับปรุง

นนักงานใช้เวลาในการ 
Appearanc Check และ

เช็ดช้ินงานไม่สม ่าเสมอ
Material

Machine

Man

Method
พนักงานท างานไม่

เหมือนกันในแต่ละคร้ัง

ช้ินงานมีคราบจารบี
เยอะ

พนักงานไม่มีมาตรฐาน
การท างาน

รูปที่ 4.16 การ Appearance Check และการเช็ดช้ินงาน  

 

รูปที่ 4.17 การวเิคราะห์ Why Why Analysis ของปัญหาการ Appearance Check และการเช็ดช้ินงาน  
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4.1.6.3 ปัญหาที่กระบวนการ Packing 
 ปัญหาที่กระบวนการ Packing เกิดจากการลงไปสงัเกตที่หนา้งาน ท าใหพ้บวา่มี Muda อยู ่2 
ประการที่ท  าใหพ้นกังานท างานไดช้า้ลง หรือเกิดความเม่ือยลา้มากขึ้น ส่ิงแรกคือ พนกังานเสียเวลาใน
การดึงถาดรองพลาสติก เน่ืองจากถาดรองติดกนัแน่นจนเกินไป  อีกประการหน่ึงคือ  พนกังานหยบิใช้
ถุงพลาสติกไดย้าก เน่ืองจากใส่ถุงมือ จึงท าใหสู้ญเสียเวลาในการหยบิถุงพลาสติก และเกิดความเม่ือยลา้
เม่ือตอ้งท าหลายๆคร้ัง 

  

 

 

 

 

 

 หลงัจากไดท้  าการวเิคราะห์ปัญหาของกระบวนการ Packing แบบพอสงัเขปแลว้ ต่อไปเราจะ
ท าการคน้หาสาเหตุที่แทจ้ริงของปัญหา เพือ่ก  าจดั Muda ที่ตน้ตอ จึงไดใ้ช ้Why Why Analysis เขา้มา
แกไ้ข ดงัน้ี

รูปที่ 4.18 ปัญหาที่กระบวนการ Packing  
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 จากการวเิคราะห์แบบ Why Why Analysis ดงัรูปที่ 4.18 ท าใหพ้บวา่จุดที่ควรท าการแกไ้ขปัญหามี 2 จุด ประการแรกคือการแกท้ี่วาง
ถุงพลาสติกใหพ้นกังานสามารถหยบิไดง้่ายขึ้น และประการที่สองคือ การท างานเกินขั้นตอนของพนกังานเร่ืองการเช็ดถาดพลาสติกรองงานท าให้
เสียเวลาในการ Packing เพิม่ขึ้น

รูปที่ 4.19 การวเิคราะห์ Why Why Analysis ของปัญหากระบวนการ Packing  

 

การปรับปรุง

พนักงานท างานอย่าง
ยากล าบากใน

กระบวนการ Packing
Material

Machine

Man

Method

พนักงานใช้เวลาหยิบ
ถาดรองพลาสติกนาน

พนักงานหยิบ
ถงุพลาสติกได้ยาก

ทีว่างถงุพลาสติกท าให้
หยิบยาก

ถาดรองพลาสติก 
ติดกันแน่นเกินไป

5
7
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4.1.7 ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน 

 
ขั้นตอนการปรับปรุง 
 1.ปรับเรียบการท างานของพนักงาน เพือ่ลดค่า Fluctuate  ของพนกังาน และก าจดั Muda ใน
การผลิต ท าใหเ้วลาการท างานของพนกังานลดลง 
 2.จัดแบ่งภาระงานใหม่ หลงัจากไดป้รับเรียบกระบวนการผลิตแลว้ จะท าการแบ่งภาระงาน
ใหม่ใหเ้หมาะสมแก่พนกังานแต่ละคนเพือ่ป้องกนัความเหน่ือยลา้ หรือการรองาน 
 3.ปรับจ านวนพนักงานให้เหมาะสม เป็นขั้นตอนสุดทา้ยหลงัจากท าการแบ่งภาระงานเสร็จ เป็น
การลดภาระค่าใชจ่้ายที่เกินความจ าเป็นของสายการผลิต 
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4.1.7.1 ปรับเรียบการท างานของพนกังาน 

1.ปัญหาที่เคร่ือง UAC 2-8, UAC 2-10 
 ตน้ตอปัญหาของจุดน้ีคือ การที่แท่นวาง Seal วางอยูไ่กลเกินไป ท าใหพ้นกังานตอ้งเอ้ือมหยบิ Seal เป็นสาเหตุข องความเม่ือยลา้ และ
สูญเสียเวลาการท างาน จึงไดท้  าการ Kaizen จุดน้ีดว้ยการยา้ยจุดพกังาน NG และแท่นวาง Seal สลบักนั ใหแ้ท่นวาง Seal อยูใ่กลเ้คร่ืองจกัรมา กขึ้น

รูปที่ 4.20 การ Kaizen ที่เคร่ือง UAC 2-8 และ UAC 2-10 

 

5
9
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2. ปัญหาที่เคร่ือง UAC 2-14 
 สาเหตุของปัญหาทีกระบวนการน้ีคือ พนกังานขาดมาตรฐานในการท างาน จึงท าใหใ้ชเ้วลาในการ Appearance Check และการเช็ดช้ินงาน
ไม่สม ่าเสมอ จึงไดจ้ดัท า WE (Work Element) ของการ Appearance Check และการเช็ดช้ินงาน เพือ่เป็นมาตรฐานในการปฏิบติังาน 

  

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.21 การ Kaizen ที่เคร่ือง UAC 2-14 

 

6
0
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รูปที่ 4.22 WE การเช็ดช้ินงาน และAppearance Check 

 6
1
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3. ปัญหาที่กระบวนการ Packing 
 ปัญหาที่กระบวนการน้ีคือ พนกังานท างานไดย้ากล าบาก และท างานผดิขั้นตอน ซ่ึงมีสาเหตุอยู่  
2 ประการคือ พนกังานดึงถุงพลาสติกออกมาใชไ้ดย้าก ซ่ึงเราไดท้  าการแกไ้ขโดยการเปล่ียนวธีิวางถุง
ใหม่ใหห้ยบิจบัไดง้่ายขึ้น ส่วนอีกสาเหตุคือ การที่พนกังาน ดึงถาดรองพลาสติกออกมาใชล้ าบาก 
เน่ืองจากถาดรองพลาสติกติดกนัแน่นมาก จึงไดท้  าการ Kaizen ในจุดน้ีดว้ย 

 

 

 

 

       Productivity up        Inv entory Reduction         Visual Control Start date 10/7/2011

       Space saving          6 S( 5 S + Safety ) Finish date 26/7/2011

Before After Diff

46.2 41.2 5

Baht

เปลีย่นวธิกีารวางถุงใหม ่ ใหส้ามารถใชม้อืดงึ

Convent to 

money (Baht)    Detail of Kaizen(รายละเอยีดการปรับปรุง)

ลดเวลาการท างาน

E
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ด
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)

I tem
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Approve By.

       Cost down (Supervisor Up.)Kaizen Activity

Dept/Section/Line/Process Name

Total

MS.YUPHA  P.

JTEKT THAILAND Co.,LTD Bearing Divition

2011
Improvement Item / หวัขอ้ปรบัปรุง

พนักงานใสถุ่งมอือยู่ ออกไดท้ลีะแผน่

พนักงานหยบิถุงพลาสตกิยากเนือ่ง

Problem (ปัญหา)

Before 

Kaizen
Idea

Kaizen

รูปที่ 4.23 การ Kaizen ที่กระบวนการ Packing (1) 
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รูปที่ 4.24 การ Kaizen ที่กระบวนการ Packing (2) 

 

       Productivity up        Inv entory Reduction         Visual Control Start date 10/7/2011

       Space saving          6 S( 5 S + Safety ) Finish date 26/7/2011

Before After Diff

41.2 38.2 3

Baht

Kaizen Activity

Approve By.

       Cost down (Supervisor Up.)

2011
Improvement Item / หวัขอ้ปรบัปรุง Dept/Section/Line/Process Name

MS.YUPHA  P.

Problem (ปัญหา)     Detail of Kaizen(รายละเอยีดการปรับปรุง)

E
ffe

c
tiv

e
n

e
ss (ผ

ล
ท
ีไ่
ด
ร้ับ

)

I tem

Total

Convent to 

money (Baht)

พนักงานดงึถาดรองพลาสตกิยาก คว า่ถาดรองลง เพื่อชว่ยใหก้ารดงึถาดรองมาใชง้า่ย ลดเวลาการท างาน

เพราะกน้ถาดรองพลาสตกิตดิกัน ขึน้

JTEKT THAILAND Co.,LTD Bearing Divition

E
xp

a
n

sio
n

 

sc
h

e
d

u
le

  

แ
ผ
น
ก
ารข

ย
าย
ผ
ล

Before 

Kaizen
Idea

Kaizen



64 
 

4.1.7.2 จดัแบ่งภาระงานใหม่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 หลงัจากไดท้  าการปรับปรุงการท างาน และก าจดั Muda ไปในบางกระบวนการแลว้ พบวา่ท า
ใหเ้วลาการท างาน และค่า Fluctuate ของกระบวนการลดลง หลงัจากน้ีเราจะท าการปรับภาระงานใหม่
เพือ่เพิม่ประสิทธิภาพใหก้บัพนกังานแต่ละคนดงัน้ี 

 
 
 

รูปที่ 4.25 แสดง Yamazumi Chart เปรียบเทียบก่อนแหละหลงัการปรับปรุง 
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พนกังาน F 
 จะเร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่ การ Appearance Check จากกระบวนการ Grinding แลว้เดินมา
ปฏิบตัิงานที่เคร่ือง UAC 2-1 OR Washing แลว้จึงท าการใส่ Inner Ring และเดินไปน าช้ินงานเขา้สู่
เคร่ือง UAC2-2 Assembled Washing แลว้เดินกลบัมาที่จุด Appearance Check 
 
พนกังาน G 
 เร่ิมจากการปฏิบติังานที่เคร่ือง UAC 2-3 AXIAL CLEARANCE ไปจนถึงเคร่ือง UAC 2-7 
GREASE CHEASE 

  
พนกังาน H 
 จะเร่ิมจากการหยบิ Seal ใส่ที่เคร่ือง UAC 2-8 และเดินปฏิบตัิงานไปจนถึงเคร่ือง UAC 2-12 
STAMPING 
 
พนกังาน I  
 จะปฏิบติังานตั้งแต่เคร่ือง UAC 2-13 WEIGHT CHECKER ไปจนถึงเคร่ือง UAC2-14 ANTI 
RUST 
 
พนกังาน J  
 จะปฏิบตัิงานในกระบวนการ Packing เป็นหลกั โดยในเวลาที่วา่งจากการ Packing จะคอย 
Support ในไลน์ เช่น การเติม Seal เป็นตน้ 

  
 หลงัจากไดท้  าการแบ่งภาระงานแลว้ จึงไดท้  าการลงไปจบัเวลาการท างานที่หนา้งานอีกคร้ัง
หน่ึง เพือ่ทดสอบวา่พนกังานสามารถท างานไดจ้ริงหรือไม่ ซ่ึง ไดผ้ลออกมาดงัน้ี 
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รูปที่ 4.26 แสดง Yamazumi Chart เปรียบเทียบก่อนแหละหลงัการแบ่งภาระงาน 
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4.1.7.3 ปรับจ านวนพนกังานใหเ้หมาะสม 
 หลงัจากไดท้  าการปรับภาระงานใหม่แลว้พบวา่ งานของพนกังาน K ไดห้ายไป จึงสามารถท า
การปรับไลน์ Assembly จากในช่วงก่อนปรับปรุงที่มีพนกังาน 6 คน ใหเ้หลือ 5 ไดห้ลงัจากการ
ปรับปรุง 

 
4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
 
4.2.1 ประสิทธิภาพการผลิต 
 ประสิทธิ ภาพในการผลิตของพนกังานแต่ละคน เพิม่ขึ้นจากก่อนปรับปรุง พนกังาน 1 คน

สามารถผลิตช้ินงานได ้29 ช้ิน/คน/ชัว่โมง หลงัการปรับปรุง พนกังานสามารถท าไดเ้พิม่เป็น 
2848

5 x 16
   =   

35 ช้ิน/คน/ชัว่โมง คิดเป็น 20.68% 
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30

35

Before After

29
35

รูปที่ 4.27 แผนภูมิเปรียบเทียบประสิทธิภาพพนกังาน 

20.68 % (6 Pcs./Hr./Man) 
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4.2.2 อัตราความแกว่งของเวลาในการท างาน 
 เราไดท้  าการลดค่าความแกวง่ในการท างานลงที่เคร่ือง UAC 2-14 ดว้ยการจดัท า WE การเช็ด
ช้ินงาน และการ Appearance Check ซ่ึงท าใหค้วามแกวง่ลดลงจากก่อนปรับปรุงมีช่วงความแกวง่ที่ 
14.5 วนิาที หลงัจากไดท้  าการปรับปรุงแลว้พบวา่ค่าความแกวง่ลดลงเหลือ 1 วนิาที สามารถลดค่าความ
แกวง่ลงไป 93.1% 
 
 

 

 

 

 

4.2.3 ต้นทุนค่าใช้จ่ายในการด าเนินงาน 
 หลงัจากไดท้  าการแบ่งภาระงานของพนกังานใหม่ ท  าใหพ้นกังานไดท้  างานอยา่งเตม็
ประสิทธิภาพมากขึ้น อีกทั้งยงัสามารถปรับจ านวนพนกังานใหมี้ความเหมาะสม จากก่อนปรับปรุงที่มี
พนกังาน 6 คน หลงัจากไดแ้บ่งภาระงานแลว้พบวา่สามารถลดจ านวนพนกังานลงไป 1 คน ท าใหบ้ริษทั
สามารถลดตน้ทุนลงไดจ้ากเงินเดือนของพนกังาน 1 คน ที่ 12500 บาทต่อเดือน (ไม่รวมสวสัดิการ และ
โบนสั) 
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ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

75000

62500

รูปที่ 4.28 แผนภูมิเปรียบเทียบความแกวง่ของเวลาการท างาน 

รูปที่ 4.29 แผนภูมิเปรียบเทียบค่าจา้งพนกังานต่อเดือน 

13.5 วนิาที 

12500 บาท 
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Pcs. Sec. Sec. Sec. Pcs.

Cycle Time Pcs./Hour Operator Document No.Quality Check Safety Standard Stock Q'ty Std.Stock Takt Time Neck MCT

Standardized Work Chart Line :

Step
From

Check by Aproved by

To

วันที่ ัดท า

 
  

Store side line

O/R
UAC2-1

O/R WASHING 1

 
PACKING

K A NBAN  POST

Polycase

 

UAC2-2

ASS'Y

WASHING

 

UAC2-3

AXIAL

CLEARANCE

 
UAC2-4
NOISE 1

 
UAC2-5
NOISE 2

 
UAC2-6

WASHING &

DEOILING

 
UAC2-7
GREASE

CHEASE

 

UAC2-8
SEAL PRESS

 

UAC2-9

SEAL CHECK

 

UAC2-10

SHEILD PRESS

 

UAC2-11
SHIELD CHECK

 

UAC2-12
STAMPING

 

UAC2-13
TOTAL EWIGHT

 
UAC2-14

ANTITUST

 
 

F

SEALSEALI/R Ass'y

1 3
G

4 1 2 3
H

4 5 1 2
I

3 4 5 1 2 J

รูปที่ 4.30 แผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการ Assembly (หลงัปรับปรุง) 

6
9
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4.3 วเิคราะห์ และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบกบัเป้าหมายการปฏบิัติงาน 

 Reduce Manpower 

 

 

  
 
 
 
 
 
  
 ก่อนท าการปรับปรุงพบวา่มีพนกังานในกระบวนการ Assembly ทั้งหมด 6 คน จึงไดท้  าการ
ค านวณหาจ านวนพนกังานที่เหมาะสม พบวา่จ านวนพนกังานที่เหมาะสมคือ 5 คน จึงท าการ
ตั้งเป้าหมายลดพนกังาน 1 คน หลงัจากปรับปรุงสามารถลดจ านวนพนกังานลงได ้ 1 คน ถือวา่ประสบ
ความส าเร็จ และสามารถลดตน้ทุนค่าใชจ่้ายได1้2500 บาทต่อเดือน (ไม่รวมสวสัดิการ และโบนสั) 
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7

Before Target Result

6 5 5

รูปที่ 4.31 แผนภูมิเปรียบเทียบการ Reduce Manpower 
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บทที่ 5 บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 
 จากการที่ไดศ้ึกษากระบวนการผลิต Line TRB HUB 3 ตั้งแต่การศึกษาเวลาที่ใชใ้นการผลิต 
ขั้นตอนการผลิตแต่ละกระบวนการ การเลือกประเด็นปัญหาที่จะน ามาท าการแกไ้ข ตลอดจนการจบั
เวลาการท างาน และแยกรายละเอียดการท างานดว้ยเคร่ืองมือ SAN TEN SET และ Yamazumi Chart ท า
ใหส้ามารถวเิคราะห์สภาพปัจจุบนั และสามารถหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหา เช่น การจดัท า WE ของ
การท างาน หรือการแกไ้ขจุดที่ท  าใหท้  างานไดย้ากล าบาก จนสามารถเพิม่ประสิทธิภาพในสายการผลิต 
การลดค่าความแกวง่ของเวลาในการท างาน และการลดตน้ทุนในการผลิต โดยในส่วนของตน้ทุน
ค่าใชจ่้าย เราสามารถลดค่าใชจ่้ายจากเงินเดือนพนกังานได ้ 12,500 บาท/ต่อเดือน ประสิทธิภาพของ
สายการผลิตเพิม่ขึ้น 11.09% กลายเป็น 80.39% ประสิทธิภาพการผลิตของพนกังานเพิม่ขึ้น 12 ช้ิน/
ชัว่โมง เป็น 71 ช้ิน/ชัว่โมง และเวลาส่วนแกวง่การ Appearance Check และเช็ดช้ินงานที่เคร่ือง UAC 2-
14 ลดลง 13.5 วนิาที เหลือ 1 วนิาที นอกจากน้ียงัมีประโยชน์ในทางออ้มแก่พนกังาน เช่น การลดความ
เม่ือยลา้จากการเคล่ือนไหวที่ไม่จ  าเป็น หรือลดเวลาในการรอคอยของพนกังาน 
 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา  
 
 หลงัจากไดท้  าการแกไ้ขปัญหาในส่วนของกระบวนการ Assembly แลว้ ขั้นต่อไปเราจึงควรให้
ความส าคญัไปที่การแกปั้ญหาในกระบวนการ Machining ซ่ึงเบื้องตน้ไดล้งไปท าการศึกษาในเร่ืองข อง
เวลาในการผลิต ขั้นตอนการผลิต จดัท า SAN TEN SET และสงัเกตปัญหาที่เกิดขึ้นในไลน์การผลิตแลว้ 
แต่เน่ืองจากเป็นส่วนของเคร่ืองจกัร จึงยากต่อการปรับปรุงแกไ้ข และจ าเป็นตอ้งใชเ้วลาในการปรับปรุง 
จึงไดจ้ดัท าเป็นขอ้เสนอแนะในบางเร่ืองที่ไดส้งัเกตเห็นจากหนา้งานจริง และไดน้ าเสนอแก่หวัหนา้งาน
เพือ่เป็นประโยชน์แก่การเพิม่ประสิทธิภาพ และล ดตน้ทุนค่าใชจ่้ายในกระบวนการผลิต ต่อไป
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5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 
 หลงัจากไดท้  าการวเิคราะห์จากการจบัเวลา และจดัท า SAN TEN SET ส าหรับกระบวนการฝ่ัง 
Machining แลว้ ท าใหพ้บวา่ คอขวดของกระบวนการน้ีอยูท่ี่เคร่ือง UTC1-1 Rough Turning ซ่ึงมีเวลา  
Manual อยูท่ี่ 12.1 วนิาที และ Auto Time อยูท่ี่ 62 วนิาที โดยพบวา่พนกังานมีการใชเ้วลาเป่าเศษเหล็ก
ออกจากตวั Jig Clamp ที่ไม่สม ่าเสมอ ซ่ึงเม่ือไดท้  าการเปรียบเทียบกบั Line TRB HUB 1 ที่เคร่ือง 
Rough Turning เหมือนกนั พบวา่เคร่ือง Rough Turning Line TRB HUB 3 ใชเ้วลานานมากกวา่ จึงได้
ท  าการคน้หาปัญหา และพบวา่ปัญ หาที่ท  าใหเ้ป่าเศษเหล็กออกไดช้า้เน่ืองจาก ตวั Jig Stopper มีขนาด
ใหญ่ ท  าใหเ้ศษเหล็กเขา้ไปติดไดง้่าย และรูที่ใชเ้ป่าเศษเหล็กก็มีขนาดเล็ก เบื้องตน้จึงไดท้  าแบบฟอร์ม
การ Kaizen แลว้ส่งใหแ้ก่ทาง Engineer พจิารณาในการปรับปรุง  Jig Stopper เพือ่ลดเวลา Manual Time 
ของเคร่ือง UTC1-1 Rough Turning 

 

       Productivity up        Inv entory Reduction         Visual Control Start date 10/7/2011
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รูปที่ 5.1 การ Kaizen Jig Stopper 
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ภาคผนวก 

ก.  Toyota Production System (TPS)  
Toyota Production System (TPS) คือระบบการผลิตของ TOYOTA ที่ยดึหลกัการผลิตโดย  
ไม่มีของเหลือ หลกัการน้ีมีจุดประสงคค์ือผลิตเฉพาะสินคา้ที่ขายไดเ้ท่านั้น โดยจะผลิตรถยนตคุ์ณภาพดี 
และผลิตสินคา้ดว้ยตน้ทุนที่ต  ่ากวา่  
Toyota Production System (TPS) เป็นการลดตน้ทุนในการผลิต โดยมองวา่การผลิตโดยมีสินคา้ใน 
Stock ถือวา่เป็นตน้ทุน จึงตอ้งผลิตโดยไม่ใหมี้ Stock เหลือ เพือ่ใหเ้ป็นการผลิตโดยไม่มีตน้ทุน  
หลกัการส าคญัในการลดตน้ทุนการผลิตของ TOYOTA คือ Just In Time (JIT) และ JIDOKA แสดงดงั
รูปที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ก.1   ระบบการผลิตแบบ TOYOTA (Toyota Production System) 
 
  - Just-In-Time คือ ทนัเวลาพอดี หมายถึงท างานใหพ้อดีเวลา วางแผนใหดี้ เตรียมการใหพ้อดี  
 - JIDOKA คือ การควบคุมตวัเองโดยอตัโนมตัิ หมายถึง ในทุก ๆ กระบวนการตอ้งมีการ 
ควบคุมคุณภาพ เน่ืองจากในการผลิตของ TOYOTA หากพนกังานผลิตในจุดของตนเองไม่ทนักบัการ
ไหลของสายพานการผลิต ก็สามารถหยดุสายพานการผลิตไดเ้พือ่ท  าใหท้นั แต่การหยดุสายพานการ
ผลิตจะก่อใหเ้กิดการสูญเสีย ดงันั้น จึงตอ้งมีระบบการควบคุมเพือ่ไม่ใหเ้กิดการผดิพลาดที่จะน าไปสู่
การหยดุสายพานการผลิต  
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- พยายามไม่ใหเ้กิดเหตุแห่งการลดคุณภาพ ทั้งน้ี สาเหตุที่ท  าใหคุ้ณภาพในการผลิตลดลงมาจาก 3 
สาเหตุ คือ 
 1) MUDA คือ การเคล่ือนไหวของพนกังานประกอบที่ไม่เกิดคุณค่า หมายถึง การที่พนกังานมี
การเคล่ือนไหวที่ท  าใหเ้สียเวลาในการท างาน ตวัอยา่งในระบบราชการไทย เช่น การท าบตัรประจ าตวั
ประชาชน ที่เจา้หนา้ที่จะตอ้งเคล่ือนที่จากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึงในแต่ละขั้นตอน ท าใหเ้สียเวลา 
เรียกวา่เกิด MUDA  
 2) MURI คือ การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ์  
 3) MURA คือ แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตที่ไม่สม ่าเสมอ  
หลกัส าคญัของ TOYOTA WAY  
มีหวัใจส าคญั 5 ประการ ที่ถือเป็น DNA ของพนกังาน TOYOTA ทุกคน ไดแ้ก่  
1) ความทา้ทาย (Challenge)  
2) ไคเซ็น (Kaizen)  
3) เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu)  
4) การยอมรับนบัถือ (Respect)  
5) การท างานเป็นทีม (Teamwork)  
 
ก.1ความท้าทาย (Challenge) 
ความทา้ทาย (Challenge) คือ เราจะสร้างวสิยัทศัน์ระยะยาว และบรรลุความทา้ทายดว้ยความกลา้หาญ 
และสร้างความฝันของเราใหเ้ป็นจริง ประกอบดว้ย  
- High Quality คือ การเสริมสร้างคุณค่าตลอดกระบวนการผลิต การส่งมอบสินคา้และการบริการ  
- Drive for progress for improvement, self reliance คือ มีจิตวญิญาณแห่งความทา้ทาย  
- Based on fact & possibility คือ มีวสิยัทศัน์ที่มองการณ์ไกลและวางแผนระยะยาว  
- Risk, Priority, Optimization คือ การพจิารณาอยา่งถ่ีถว้นก่อนตดัสินใจ นัน่คือ การมีความทา้ทาย
จะตอ้งเป็นความทา้ทายที่เป็นไปได ้โดยมีความสมดุลระหวา่งความคิดสร้างสรรคก์บัความเป็นไปได ้ 
ความทา้ทายของ TOYOTA คือ การพยายามผลิตรถยนตท์ี่มีเทคโนโลยใีหม่ ๆ เพือ่ใหมี้ 
คุณภาพมากกวา่รถยนตย์ีห่อ้ Benz ซ่ึงเป็นรถยนตอ์นัดบัหน่ึงของโลก และ TOYOTA ก็สามารถท าได้
โดยการผลิตรถ Lexus ที่มีปัญหาในตวัรถ 1 คนัเพยีง 4 จุด เปรียบเทียบแลว้จะมีคุณภาพดีกวา่รถ Benz 
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เพราะโดยปกติรถ Benz 1 คนัจะมีปัญหาถึง 6 จุด จึงถือวา่รถ Lexus เป็นรถที่คุณภาพดีที่สุด ประกอบ
อยา่งดีที่สุด และเป็นรถที่ชาวสหรัฐอเมริกาพงึพอใจสูงสุด  
 
ก.2  ไคเซ็น (Kaizen)  
ไคเซ็น (Kaizen) คือ การปรับปรุงการด าเนินธุรกิจอยา่งต่อเน่ืองและผลกัดนันวตักรรมใหม่  
และววิฒันาการอยูต่ลอดเวลา ประกอบดว้ย  
- Effort improvement คือ การมีจิตส านึกในการไคเซ็นและมีความคิดในเชิงนวตักรรม  
- Cost reduction; eliminate MURI-MURA-MUDA, JIT (Just in Time), 
 CS (Customer Service) in next process, Jidoka, PPS (Practical Problem Solving) คือ การสร้างระบบ  
งานและโครงสร้างที่เก้ือกูลกนั มีการลดตน้ทุนและการสูญเสียต่าง ๆ  
- Share idea, learning from mistake, standardized, yokoten (ถ่ายโอนความรู้) คือการส่งเสริมใหเ้กิด
องคก์รแห่งการเรียนรู้  
Kaizen ที่จะประสบความส าเร็จตอ้งมีหลกัพื้นฐานคือ การมีจิตส านึกมีความคิดอยูต่ลอดเวลาวา่จะท าให้
ดีขึ้น จะตอ้งก่อใหเ้กิดการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียต่าง ๆ มีระบบ Just in Time ท าใหพ้อดี และตอ้ง
สร้างความพงึพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ทั้งที่เป็นลูกคา้ประเภท end-user หมายถึงประชาชนหรือผูรั้บบริการ
ภายนอก และลูกคา้ในกระบวนการคือผูท้ี่รับงานต่อจากเรา  
Kaizen ไม่ใช่การเปล่ียนใหม่ทั้งหมด แต่เป็นการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไม่จ าเป็นตอ้งเปล่ียนทุกอยา่ง
ใหม่หมด เพยีงแค่ปรับปรุงบางจุดเท่านั้น เพือ่ใหเ้จา้หนา้ที่ท  างานง่ายขึ้นและผูรั้บบริการสะดวกขึ้น  
การเร่ิมตน้ท า Kaizen ที ่TOYOTA จะเร่ิมดว้ยการท า Idea Contest เพือ่ใหพ้นกังานน าเสนอ ความคิด
ใหม่ ๆ ในการปรับปรุงการท างาน มีการเสนอความคิดกนัมากกวา่ 1 พนัความคิดต่อเดือน และมีรางวลั
ใหค้วามคิดดีเด่น แลว้จะมีการเผยแพร่ความคิดนั้นไปใชใ้นส่วนต่าง ๆ ขององคก์ร  
 
ก.3  เก็นจ ิเก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu)  
เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) คือ การไปยงัตน้ก าเนิดเพือ่คน้หาความจริง ท าใหส้ามารถ  
ตดัสินใจไดถู้กตอ้ง สร้างความเป็นเอกฉนัทแ์ละบรรลุเป้าหมายอยา่งรวดเร็ว ประกอบดว้ย  
- Grashp problem, analyze root causes, confirm of facts, early study คือ การหาขอ้เทจ็จริง วเิคราะห์
สาเหตุที่แทจ้ริงของปัญหา  
- Sharing goals & quantity, less conflict, hoshin kanri คือ การสร้างฉนัทามติที่มี ประสิทธิภาพ  
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- Commit to action, decision then to action, PDCA approach for problem solvingคือ การมีพนัธะ
สญัญาสู่ความส าเร็จ  
Genchi Genbutsu มีหลกัพื้นฐานคือ การไปใหถึ้งที่จริงและเห็นของจริง คือ Go to see หรือ  
Go and see เพือ่ใหรู้้ตน้เหตุของปัญหาจริง ๆ เช่น ผูบ้ริหาร TOYOTA จะตอ้งเดินทางไปหา Dealer ใน 
ต่างจงัหวดัทุกเดือน เพือ่ใหเ้ห็นปัญหาขอ้เทจ็จริง  และจะไดพ้ดูคุยกบัตน้ตอปัญหา เพือ่สร้างฉนัทามติ 
การรับรองรับรู้ร่วมกนัได ้นอกจากน้ี การเดินทางไปพบ Dealer ยงัเปิดโอกาสใหผู้บ้ริหารของ 
TOYOTA สามารถใหค้วามรู้แก่ Dealer ไดด้ว้ย  
 
ก.4  การยอมรับนับถือ (Respect)  
การยอมรับนบัถือ (Respect) คือ การเคารพและใหก้ารยอมรับผูอ่ื้น รวมทั้งพยายามทุกวถีิทาง 
เพือ่ความเขา้ใจซ่ึงกนัและกนั แสดงความรับผดิชอบ และปฏิบติัอยา่งดีที่สุดเพือ่สร้างความไวว้างใจซ่ึง
กนัและกนั ประกอบดว้ย  
- Security for the company คือ การเคารพผูถื้อหุน้, ลูกคา้, พนกังาน, คู่คา้ทางธุรกิจ, สงัคม  
- Mutual Trust & Responsibility ทั้งในกรณีของ leader และ team member คือ การไวว้างใจซ่ึงกนัและ
กนั และการมีความรับผดิชอบซ่ึงกนัและกนัในระหวา่งตวัผูน้ าและสมาชิกในทีม  
- Sincere communication, openness & accept of difference, fairness, willingness to listen,  
Self confidence, accountability คือ การส่ือสารอยา่งจริงใจต่อกนั  
การยอมรับนบัถือมีหลกัพื้นฐาน คือ Respect to people หมายถึง การยอมรับวา่ทุกคนเท่าเทียมกนั โดย 
TOYOTA พยายามรณรงคใ์หมี้การไวว้างใจ นบัถือ ยอมรับผูอ่ื้น มีความรับผดิชอบซ่ึงกนัและกนั
โดยเฉพาะในแง่ของการน าเสนอความคิด จะมีการเปิดกวา้งใหโ้อกาสพนกังานทุกระดบั แมสุ้ดทา้ยการ
ตดัสินใจจะยงัเป็นอ านาจของผูบ้ริหาร อยา่งไรก็ตามหลกัการขอ้น้ีอาจใชไ้ดย้ากในสงัคมไทยที่ยงัยดึถือ
ระบบอาวโุส  
ก.5  การท างานเป็นทีม (Teamwork)  
การท างานเป็นทีม (Teamwork) คือ การกระตุน้บุคลากรและการเจริญเติบโตในสายอาชีพ  
แบ่งปันโอกาสในการพฒันา และเพิม่ขีดความสามารถสูงสุดส าหรับรายบุคคลและทีม ประกอบดว้ย  
- Team member development, opportunity staff, develop through delegation คือ การมีพนัธะสญัญาใน
เร่ืองการใหก้ารศึกษาและการพฒันา  
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- Respect for humanity & creativity, mutual contribution on individual creativity and teamwork คือ 
การเคารพในความเป็นปัจเจกชน การตระหนกัถึงการรวมพลงัภายในทีมเพือ่ใหท้ีม แขง็แกร่ง  
การบริหารงานภายใน TOYOTA จะมีการโยกยา้ยทุกปี ปีละ 25 % ในทุกหน่วยงาน ฤดูการ โยกยา้ยจะ
อยูใ่นช่วงเดือนตุลาคม ซ่ึงมีผลดีต่อการท างานคือ จะมีคนจากส่วนงานอ่ืนหมุนเวยีนเขา้มาท างาน
ตลอดเวลา เกิดการแลกเปล่ียนความคิด ความรู้ ความช านาญระหวา่งกนั และคนที่โยกยา้ยไปท างาน
หลายส่วนงานจะสามารถท างานไดห้ลากหลายมากขึ้น และที่ส าคญัคือจะสามารถท างานร่วมกบัคนอ่ืน
ไดง่้าย ซ่ึงเป็นพื้นฐานที่ดีของการสร้างทีมงาน ทั้งน้ี แมจ้ะมุ่งเนน้ความส าเร็จของทีมเป็นหลกั แต่
ขณะเดียวกนัก็จะสนใจและใหค้วามส าคญักบัปัจเจกบุคคลในทีมงานดว้ย มีการจดักิจกรรมสนบัสนุน
การท างานเป็นทีมและยงัช่วยใหปั้จเจกบุคคลรู้จกัซ่ึงกนัและกนัดว้ย  
การท างานใน TOYOTA เม่ือเกิดปัญหา จะไม่ถามวา่ “ใครเป็นคนท า” แต่จะถามวา่ “เพราะอะไร” 
เน่ืองจากเนน้การท างานเป็นทีม จะไม่โทษรายบุคคล 
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