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 โครงงานสหกิจศึกษาฉบบัน้ีเป็น การศึกษา และปรับปรุง แกไ้ขกระบวนการ Receiving & 

Usage Inquiry เพือ่ท  าการลดความผดิพลาดในกระบวนการท างานและส่งผลใหจ้  านวน Stock ของ

ช้ินส่วนที่มีอยูจ่ริงไม่ตรงกบั Stock ในระบบ  จึงไดใ้ช้ทฤษฎี Kaizen มา เป็นพื้นฐานในการ แกไ้ข

ปัญหาที่เกิดขึ้น  อีกทั้งยงัใชเ้ทคนิค  3G , 3MU , ECRS และ Kanban มาช่วยในการปรับปรุง

กระบวนการดงักล่าว 

 จากการศึกษาพบวา่ ก่อนการปรับปรุงกระบวนการ Stock ของช้ินส่วนที่มีอยูจ่ริงไม่ตรงกบั 

Stock ในระบบมีจ านวน 196 part หลงัจากท าการปรับปรุงแลว้ Stock ของช้ินส่วนที่มีอยูจ่ริงไม่ตรง

กบั Stock ในระบบมีจ านวน 42 part ซ่ึงลดลง 78.57% และสามารถตน้ทุนค่าแรงของพนกังาน  1 

คนลงได ้3,093.86 บาทต่อเดือน หรือคิดเป็น 37,126.32 บาทต่อปี 
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บทที่ 1 

บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

 

1.1.1 ช่ือบริษัท JTEKT (THAILAND) CO., LTD. 

 
รูปที่ 1.1   บริษทั JTEKT (THAILAND) CO., LTD. 

 ที่ตั้ง : 172/1 หมู่ที่ 12 ถนนบางนา – ตราด ต าบลบางววั อ าเภอบางปะกง จงัหวดัฉะเชิงเทรา  

 24180 ประเทศไทย 

 โทร :  ฝ่าย Steering โทร 038-830-571~578 , โทรสาร 038-830-579 

 ฝ่าย Bearing โทร 038-531-988~993 , โทรสาร  038-531-996 

 ฝ่าย Sales     โทร 038-553-310~7 , โทรสาร 038-532-776 

  



2 

 

 Homepage:  www.jtekt.co.th 

 แผนที่ :  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิและผลติภณัฑ์ของสถานประกอบการ 

 ลกัษณะการด าเนินธุรกิจของเจเทคโตะเป็นบริษทัที่ประกอบธุรกิจดา้นอุตสาหกรรมยานยนต์ 

โดยผลิตและจ าหน่ายตลบัลูกปืน(Bearing)และระบบบงัคบัเล้ียว(Steering) โดยมีลกัษณะผลิตภณัฑ ์

ดงัน้ี 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.2   แสดงแผนที่บริษทั JTEKT (THAILAND) CO., LTD. 

 

http://www.jtekt.co.th/
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1.2.1 ตลับลูกปืน (Bearing) 

 ลูกปืนเป็นองคป์ระกอบส าคญัของเคร่ืองจกัรที่ตอ้งการการหล่อล่ืนและแทบจะกล่าวไดว้า่

เคร่ืองจกัรเกือบทุกเคร่ืองจะตอ้งมีลูกปืน ลูกปืนคือส่ิงที่ช่วยรองรับหรือช่วยยดึช้ินส่วนต่าง ๆ ของ

เคร่ืองจกัรที่มีการหมุนใหอ้ยูใ่นต าแหน่งที่ถูกตอ้ง 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

  
 

 

 

 

 

 

 

UNIVERSAL JOINT KITS  TAPPERED HUB UNIT 

BALL HUB UNIT  TENSIONER 

DOUBLE BALL BEARING 

TAPPERED ROLLER BEARING NEEDLE ROLLER BEARINGS 

รูปที่ 1.3   แสดงผลิตภณัฑ ์Bearing 
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1.2.2  ชุดบังคบัเลีย้ว (Steering) 

 หนา้ที่หลกัที่ส าคญัของรถยนตค์ือ การวิง่ การเล้ียว การหยดุ ดงันั้น หน่ึงในหนา้ที่หลกัคือ 

(หนา้ที่การเล้ียว) เป็นภาระของอุปกรณ์ Steering ในหลายๆช้ินส่วนที่ประกอบขึ้นมาเป็นรถยนต ์

อุปกรณ์ Steering เป็นช้ินส่วนหน่ึงที่มีความส าคญัเป็นอยา่งมาก ที่ตอ้งไดรั้บความน่าเช่ือถือ  

 

 

          

 

  

 

 

 

 

 
  

 

1.2.3 ลูกค้าของบริษัท 

- Toyota Motor Thailand 
- General Motor Thailand 
- HINO 
- Nissan 
- IZUSU 

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 
 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

President 

Vice 

President 

Sales 

MFG. Div. 

Vice 

President 

PE QA 

Admin Div. 

PGA A/C MIS Corp.  W/H & 

Sea 
Logistic 

PD-B PUR PA PD-S 

Sales Div. 

รูปที่ 1.7   แสดงแผนผงัโรงงาน 

 

รูปที่ 1.6   แสดงผงัองคก์รและแผนกต่างๆ 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
 
1.4.1 ต าแหน่ง 

นกัศึกษาฝึกงาน แผนก Production Control ฝ่าย Warehouse Material Part 
 
1.4.2 หน้าที่งานที่รับผิดชอบ 
 เรียนรู้ระบบการขนส่งวตัถุดิบของ Supplier รวมถึงกระบวนการท างานของ Warehouse 
Material Part และด าเนินการรวบรวมขอ้มูลต่างๆที่เก่ียวขอ้ง เพือ่หาวธีิปรับปรุงแกไ้ขใหก้ระบวนการ
ท างานมีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถท างานไดแ้บบ Real Time โดยตอ้งค านึงถึงปัจจยัในเร่ืองตน้ทุน
และความสูญเปล่าที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการ 
 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา  
        พนกังานที่ปรึกษา                              ต าแหน่ง    
        1. คุณรัชนี ยตุิธรรม                             Supervisor 
        2. คุณเดชา ทองสวา่ง                                        Foreman 
        3. คุณวษิณุ สียา                                                 Leader 
        4. คุณวโิรจน์ บุญลอ้ม                                       Leader 

 

1.6 ระยะเวลาปฏบิัติงาน 
วนัที่ 5 พฤศจิกายน 2555 ถึงวนัที่ 2 มีนาคม 2556 

 

1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏบิัติงาน 
1. เพือ่เพิม่ประสิทธิภาพของกระบวนการรับเอกสารเขา้ระบบและตดัจ่ายในระบบเป็นแบบ 

real time และลดจ านวน part ของช้ินส่วน stock ทีไ่ม่ตรงกบัระบบใหน้อ้ยลง 
2. เพือ่ท  าใหก้ารรับเอกสารเขา้ระบบและตดัจ่ายใหเ้ป็นระบบที่สามารถควบคุมได ้
3. เพือ่ลดความสูญเปล่าที่เกิดจากการปฏิบติังานรวมทั้งตน้ทุนในการด าเนินงาน 

 4. เพือ่เพิม่ประสิทธิภาพและลดความผดิพลาดในการท างานของพนกังาน 
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1.8 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงาน 
1. กระบวนการรับเอกสารเขา้ระบบและตดัจ่ายในระบบเป็นแบบ real time ประสิทธิภาพ

เพิม่ขึ้น และจ านวน part ของช้ินส่วน stock ที่ไม่ตรงกบัระบบลดนอ้ยลง 
2. การรับเอกสารเขา้ระบบและตดัจ่ายเป็นระบบที่สามารถควบคุมได ้
3. ไม่เกิดความสูญเปล่าจากการปฏิบติังานรวมทั้งตน้ทุนในการด าเนินงาน 

 4. ประสิทธิภาพในการท างานของพนกังานเพิม่ขึ้น และความผดิพลาดในการท างานของ
พนกังานลดลง 
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บทที่ 2 ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 ทฤษฎไีคเซ็น (Kaizen) 

ค าวา่ ไคเซ็น เป็นค าที่เป็นอมตะที่มีการพดูกนัมานานและฝังอยูใ่นจิตใจชาวญี่ปุ่ นแทบทุกคน 

ไคเซ็นสามารถปรับปรุงเปล่ียนแปลงและยกระดบัการด าเนินงาน หลายคร้ังทีเดียวผลลพัธท์ี่ยิง่ใหญ่

ก่อก าเนิดม าจากส่ิงหรือเร่ืองเล็ก ๆ การท างานที่ค่อยเป็นค่อยไปส่งผลก่อใหเ้กิดเป็นพลงัในการ
แกปั้ญหาที่ย ัง่ยนื ดงันั้นแนวคิดและองคป์ระกอบของไคเซ็นเป็นส่ิงที่ตอ้งเรียนรู้และประยกุตใ์ช ้

               ตั้งแต่ปี ค.ศ.1986 หนงัสือ ไคเซ็น:กุญแจในการท าใหป้ระเทศญี่ปุ่ นมีขีดความสามารถทางการ

แข่งขนั ไดถู้กตีพมิพอ์อกไป ค  าวา่ ไคเซ็น เป็นที่ยอมรับอยา่งแพร่หลาย เป็น หน่ึง แนวคิดหลกัทางการ
จดัการ ความหมายหลกัของไคเซ็นคือ การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในการท างาน ยกระดบัประสิทธิภาพ

ของบุคคล กล่าวไดว้า่ ไคเซ็น เป็นปรัชญาของการด าเนินธุรกิจของคนญี่ ปุ่ นในการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ือง โลกของการปรับปรุงจะเก่ียวขอ้งกบัคนทุก ๆ คน ตั้งแต่ผูบ้ริหารจนถึงพนกังานใน

สายการผลิต เป็นการลงทุนในการผลิตที่ต  ่า ซ่ึงปรัชญาของไคเซ็นจะเกี่ยวขอ้งกบัชีวติประจ าวนั ชีวติ

งาน สงัคม ครอบครัว โดยเนน้ความตั้งใจในการปรับปรุงใหดี้ขึ้น 

               แมว้า่การปรับปรุงภายใตห้ลกัการไคเซ็น จะค่อนขา้งเล็กและด าเนินไปทีละเล็กทีละนอ้ย แต่ก็

สามารถอธิบายไดว้า่ท  าไมบริษทัญี่ปุ่ นไม่หยดุน่ิงเป็นเวลานาน ๆ ขณะที่รูปแบบการจดัการของโลก

ตะวนัตกเนน้ดา้นนวตักรรม มีการเปล่ียนแปลงโดยใชห้ลกัเทคโนโลยแีละรูปแบบที่ ฉบัพลนั เป็นการ
จดัการมุ่งผลลพัธห์รือผลผลิตสุดทา้ย 

               นวตักรรมเป็นส่ิงที่สามารถเนรมิตทุกส่ิงทุกอยา่งในทนัที แต่ไคเซ็นเป็นส่ิงที่ตรงกนัขา้ม 
นวตักรรมจะเป็นส่ิงที่เป็นระยะสั้นๆ เพือ่ผลลพัธใ์นการแกปั้ญหาแบบทนัทีทนัใด ขณะที่ไคเซ็นขึ้นอยู่

กบัสามญัส านึกและแนวทางในการใชต้น้ทุนต ่า เป็นรูปแบบสไตลก์ารจดัการแบบญี่ปุ่ น ทั้งการควบคุม

คุณภาพ (Quality Control) การควบคุมคุณภาพแบบทัว่ทั้งองคก์ร (Total Quality Control) และเนน้
ความสมัพนัธท์างดา้นการท างานและพนกังาน การใชค้  าวา่ไคเซ็น จะครอบคลุมถึงค าวา่การเพิม่ผลผลิต
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หรือผลิตภาพ , TQC, ZD (Zero Defect), JIT (Just in Time) และระบบขอ้เสนอแนะ ซ่ึงในอดีตถึง

ปัจจุบนัมีการประยกุตใ์ชอ้ยา่งกวา้งขวางในประเทศญี่ปุ่ น 

 Kaizen จึงเป็นแนวคิดที่จะช่วยรักษามาตรฐานที่มีอยูเ่ดิม (Maintain) และปรับปรุงใหดี้ยิง่ขึ้ น 

(Improvement) หากขาดซ่ึงแนวคิดน้ีแลว้ มาตรฐานที่มีอยูเ่ดิมก็จะค่อยๆ ลดลง เป็นเทคนิคที่ไดรั้บการ
ยอมรับไม่เฉพาะแต่ในญี่ปุ่ นเท่านั้น หากแต่ทุกประเทศทัว่โลกต่างยอมรับวา่ วธีิการท างานแบบไคเซ็น

นั้นผูบ้ริหารจ าเป็นจะตอ้งเรียนรู้ และฝึกทกัษะใหส้ามารถน าไปใชไ้ดค้ล่องตวัมากยิง่ขึ้น 

 

2.1.1 ความส าคญัในกระบวนการของ Kaizen 

 เป็นการใชค้วามรู้ความสามารถของพนกังานมาคิดปรับปรุงงาน โดยใชก้ารลงทุนเพยีงเล็กนอ้ย 

ซ่ึงก่อใหเ้กิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอ้ยที่ค่อยๆ เพิม่พนูขึ้นอยา่งต่อเน่ือง ตรงขา้มกบัแนวคิดของ 
Innovation หรือ นวตักรรม ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงขน านใหญ่ ที่ตอ้งใชเ้ทคโนโลยซีบัซอ้นระดบัสูง 

ดว้ยเงินลงทุนจ านวนมหาศาล ดงันั้น ไม่วา่จะอยูใ่นสภาวะเศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใชว้ธีิการ 
Kaizen เพือ่ปรับปรุงได ้ 

 

2.1.2 วัตถุประสงค์ 

                เพือ่การเพิม่ผลผลิต และเสริมสร้างศกัยภาพขององคก์ร ในการแข่งขนั  เน่ืองจากปรัชญาของ

กิจกรรมไคเซ็นโดยสรุปก็คือ จงท างานใหน้อ้ยลง ดว้ยการปรับปรุงงานดว้ยตนเอง เพือ่ตนเอง เพือ่ให้
งานนั้น บรรลุเป้าหมายไดดี้กวา่เดิม จึงมุ่งเป้าไปที่ การเสริมสร้างศกัยภาพส่วนบุคคล ของพนกังานทุก

ระดบัชั้น ทุกหน่วยงาน ในการรู้จกับ ริหารจดัการกบัความแปรปรว นรายวนัที่เกิดขี้นในกระบวนการ

ท างานที่จุดปฏิบติังาน ซ่ึงเป็นความจ าเป็นพื้ นฐานที่จะน าไปใชส้ าหรับรับมือกบัภาระงานที่ไดรั้บ
มอบหมายมา ใหส้ าเร็จลุล่วงอยา่งมีประสิทธิภาพ 
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2.1.3 คุณลักษณะเด่น 

                เหมาะส าหรับทุกขนาดของทุกวสิาหกิจ สามารถน าไปเป็นเคร่ืองมื อในการบริหารจดัการกบั
ทรัพยากรมนุษย ์เน่ืองจากมีความง่าย ไม่วา่ใครๆก็สมัผสัได ้ไม่มีขอ้จ ากดัในเร่ืองพื้นฐานความรู้ใดๆ ท า

ไดร้วดเร็ว รู้และวดัผลไดท้นัทีไม่ตอ้งรอ ไม่ส้ินเปลืองงบประมาณ เป็นกิจกรรม ล่างสู่บนที่ท  าแลว้ต่าง
ก็ชนะดว้ยกนัทุกฝ่าย (Win-Win) และที่ส าคญัคือ เป็นกิจกรรมพื้นฐานที่จ  าเป็นที่จะตอ้งสร้างสมส าหรับ

จะกา้วไปสู่เคร่ืองมือ บริหารจดัการที่สูงขึ้นไป เช่น 5 ส QCC, TPM, TQM ไดง่้ายและเร็วขึ้น 

 

2.1.4 วิธีการด าเนินกิจกรรม 

                เน่ืองจากกิจกรรมไคเซ็นเป็นเทคนิคของการปรับปรุงวธีิการท างานของตนเอง เพื่ อใหง้านนั้น
บรรลุเป้าหมายไดส้บายกวา่เดิม ดงันั้น จึงตอ้งเร่ิมจากการสร้างสภาพแวดลอ้มและบรรยากาศในการ

ท างาน ใหเ้อ้ืออ านวยต่อผูป้ฏิบติังาน ใหต้ระหนกัในความยากล าบากในการท างานที่มีความสูญเปล่า

เป็นส่วนเกินที่ไม่พงึ ปรารถนา ที่ตนเองสมัผสัได ้จึงสมคัรใจที่จะคน้หา และขจดักระบวนการท างาน
ส่วนเกิน ที่ไม่ตอบสนองต่อเป้าหมายของงานนั้นๆ พร้อมกนันั้น ก็สร้างกลไกในการบริหารจดัการที่ท  า

ใหทุ้กๆ คนตอ้งเขา้วงจรอยา่งเป็นระบบ โดย เร่ิมที่ตนเองก่อน ภายใตก้ารสนบัสนุนอยา่งเอ้ืออาธร จาก

ผูบ้งัคบับญัชาโดยตรง 

 

2.1.5 แนวคดิหลักของไคเซ็น 

การเรียนรู้แนวคิดระบบการจดัการกลยทุธไ์คเซ็นตอ้งมีการเรียนรู้ประเด็นหลกัดงัต่อไปน้ี 

 ไคเซ็นและการจดัการ 

 กระบวนการและผลลพัธ ์

 วงจร PDCA/SDCA 

 คุณภาพตอ้งมาก่อน 

 การใชข้อ้มูลในการด าเนินการ 
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 กระบวนการต่อไปคือ ลูกคา้ 

 

2.1.5.1 ไคเซ็นและการจดัการ 

                ในบริบทของไคเซ็น การจดัการในการท างานมี 2 หนา้ที่หลกัคือ การรักษาสภาพงานเดิม ๆ 

และการปรับปรุงงาน โดยในทุกต าแหน่งจะมีระดบัที่เก่ียวขอ้งกบัการรักษาสภาพงานเดิม ๆ และการ
ปรับปรุงงานแตกต่างกนัไป ผูบ้ริหารระดบัสูงจะมีงานปรับปรุงที่ค่อนขา้งมาก ส่วนงานรักษาสภาพเดิม 

เช่น งานดูแ ลงบการเงินของบริษทั หรือตรวจสอบเป้าการผลิตรายวนัจะนอ้ย ยกเวน้กรณีที่การผลิตมี

ปัญหาในระดบัวกิฤติ หรือสถานการณ์ที่ไม่ปกติตอ้งตดัสินใจ ซ่ึงอาจจะมีส่วนร่วมเฉพาะช่วงน้ีมากขึ้น 
ผูบ้ริหารระดบัรองลงมาก็จะมีระดบัความเขม้ที่ลดหลัน่กนัไป ผูบ้ริหารระดบักลาง หวัหนา้งาน  และ

พนกังาน มีการรักษาสภาพงานเดิม ๆ มากกวา่การปรับปรุงงานเป็นล าดบั ดงัแสดงในรูปต่อไปน้ี 

 

2.1.5.2 กระบวนการและผลลพัธ ์

                แนวคิดของไคเซ็นเนน้ที่กระบวนการ ส่วนนวตักรรมเนน้ที่ผลลพัธสุ์ดทา้ย ดงันั้น
กระบวนการตอ้งช้ีชดัและแกไ้ขปรับปรุงความผดิพลาดในกระบวนการอยา่งชดัเจน กลยทุธไ์คเซ็นเป็น

ส่ิงที่เนน้กระบวนการทั้งวงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) วงจร SDCA (Standard-Do-Check-Act) 
คุณภาพ ตน้ทุน การส่งมอบ (QCD: Quality-Cost-Delivery) การบริหารแบบทัว่ทั้งองคก์าร (TQM) 

Just-In-Time และการบ ารุงรักษาทวผีล (TPM) แต่ปัญหาที่ไคเซ็นลม้เหลวในหลายบริษทัเพราะขาด

ความสนใจไม่เนน้กระบวนการ ซ่ึงแทจ้ริงแลว้พื้นฐานที่ส าคญัที่สุดในกระบวนการไคเซ็นคือ พนัธะ
สญัญา และความร่วมมือของผูบ้ริหารระดบัสูงที่จะตอ้งด าเนินการที่จริงจงั ทนัทียดึมัน่ในแนวทางเพือ่

บรรลุและประกนัความส าเร็จในกระบวนการ 
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 2.1.5.3 วงจร PDCA/SDCA 

 ขั้นตอนแรกในกระบวนการไคเซ็น คือการก าหนดวงจร PDCA เป็นวงลอ้ที่ประกนัความ
ต่อเน่ืองของการท างานไคเซ็น การด าเนินการรักษานโยบาย การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงเป็นแนวคิดที่

ส าคญัที่สุดของกระบวนการ 

Plan การวางแผนเป็นการก าหนดเป้าหมายส าหรับการปรับปรุง ควรก าหนดใหค้รอบคลุมและ

มีการแยกแผนการปฏิบติังานอยา่งชดัเจนเพือ่บรรลุเป้าหมาย  

D: Do การปฏิบตัิ เป็นการด าเนินงานตามแผนที่วางไว ้ 

C: Check การตรวจสอบ เป็นการตรวจสอบการท างานเพือ่การปรับปรุงแผน  

A: Act การจดัท าเป็นมาตรฐาน เป็นการก าหนดสมรรถนะและมาต รฐานของวธีิการในการ

ป้องกนัปัญหาที่เกิดขึ้นเดิม ๆ หรือก าหนดใหเ้ป็นเป้าหมายส าหรับการปรับปรุงใหม่ 

 วงจร PDCA จะมีการหมุนอยา่งต่อเน่ือง ค่อย ๆ ปรับสู่เป้าหมายซ่ึง PDCA หมายถึงการไม่มี

ความพงึพอใจ ณ ปัจจุบนั การจดัการที่ดีตอ้งริเร่ิม PDCA โดยก าหนดเป้าหมายอยา่งต่ อเน่ือง เน่ืองจาก
โดยปกติแลว้มนุษยไ์ม่ชอบการเปล่ียนแปลง ไม่ชอบที่จะคิดคน้ส่ิงใหม่ ๆ ดงันั้นในจุดเร่ิมตน้ใหม่ ๆ 

กระบวนการท างานจะไม่คงตวัจนกวา่จะหาวธีิการที่ดีที่สุดแลว้ก าหนดใหเ้ป็นมาตรฐาน Standard (S-

D-C-A) ดงัแสดงในรูปขา้งบน ซ่ึงทุกคร้ังที่ความไม่ปกติเกิดขึ้ นในกระบวนการ จะมีค  าถามอยู่

ตลอดเวลาวา่ มนัเกิดขึ้นเพราะอะไร ? เราไม่มีมาตรฐานใช่ใหม่ ? หรือเพราะเราไม่ท าตามมาตรฐาน ? 

หรือเพราะมาตรฐานที่มีไม่เพยีงพอ 

 

2.1.5.4  คุณภาพตอ้งมาก่อน 

                เป้าหมายหลกัของการด าเนินการเพือ่คุณภาพที่ดี ตน้ทุนที่เหมาะสมและเ ป็นที่ยอมรับของ
ลูกคา้ และการส่งมอบที่ถูกตอ้งและตรงเวลา ส่ิงที่ตอ้งค  านึงถึงและใหค้วามส าคญัสูงสุดคือ คุณภาพ 

บริษทัจะไม่ประสบผลส าเร็จเลยถา้ผลิตภณัฑห์รือบริการที่ออกมาไม่มีคุณภาพ ความเส่ียงไม่เพยีงวา่

คุณภาพที่ไม่ดีเท่านั้นแต่หมายถึง ชีวติของธุรกิจอาจถึงขั้นปิดกิจการ 
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2.1.5.5 การใชข้อ้มูลในการด าเนินการ 

                ไคเซ็นเป็นกระบวนการแกไ้ขปัญหา ซ่ึงปัญหาตอ้งมีความชดัเจน ขึ้นกบัขอ้มูลที่ไดรั้บมา มี
การวเิคราะห์และแกปั้ญหาที่ปราศจากความรู้สึก หรือเป็นวทิยาศาสตร์ การรวบรวมขอ้มูลจะช่วยให้

ทราบถึงจุดที่มุ่งเนน้ในการแกไ้ขหรือปรับปรุง ซ่ึงจุดน้ีเองเป็นจุดที่เร่ิมตน้ในการปรับปรุง ดงันั้น การ
รวบรวม การแยกแยะขอ้มูลส าหรับการปรับปรุงเป็นส่ิงที่ส าคญัอยา่งยิง่ ตอ้งถูกตอ้ง ชดัเจนและเพยีงพอ 

 

2.1.5.6  กระบวนการต่อไปคือ ลูกคา้ 

                การท างานทั้งหมดจะมีล าดบักระบวนการ มีทั้ งเป็นลูกคา้ (Customer) และเป็นผูส่้งช้ินส่วน 

(Vender) เช่น วตัถุดิบที่เตรียมโดยกระบวนการ A ส่งผา่นมาปรับปรุงที่กระบวนการ B เพือ่ส่งผา่นไป

ยงักระบวนการ C ในการด าเนินการเพือ่เป็นผลิตภณัฑต์่อไป แนวคิดหลกั กระบวนการต่อไปที่ถดัจาก
เราคือลูกคา้ โดยแบ่งเป็นลูกคา้ภายใน (ภายในบริษทั ) และลูกคา้ภายนอก (ภายในตลาด ) ลูกคา้ภายใน

ส่วนใหญ่จะเนน้คุณภาพในการท างานที่ไม่ท  าของเสีย และมีความเที่ยงตรงของกระบวนการ ซ่ึง
หมายถึงทุกคนในองคก์ารตอ้งร่วมกนัในการปฏิบติัตามระบบประกนัคุณภาพ 

 

2.1.6 เคร่ืองมือหลักของการปรับปรุงแบบไคเซ็น 

การติดตามระบบกลยทุธแ์บบไคเซ็นจะประกอบดว้ยเคร่ืองมือหลกั ๆ ดงัน้ี 

 การควบคุมและการบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองคก์าร  (Total Quality Control/Total Quality 

Management) 

 ระบบการผลิตแบบทนัเวลา Just-In-Time ( Toyota Production System) 

 การบ ารุงรักษาทวผีล (Total Productive Maintenance) 

 การปรับใชโ้ยบาย (Policy Deployment) 

 ระบบขอ้เสนอแนะ (Suggestion System : SS) 

 กิจกรรมกลุ่มยอ่ย (Small Group Activity) 
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2.1.6.1 การควบคุมและการบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองคก์าร  (Total Quality Control/Total Quality 

Management) 
 การควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร (Total Quality Control : TQC) หมายถึง แนวทางในการ

บริหารงานขององคก์รที่มุ่งเนน้ในเร่ืองคุณภาพโดยสมาชิกทุกคนในองคก์รมีส่วนร่วม และมุ่งหมายผล
ก าไรในระยะยาวดว้ยการสร้างความพงึพอใจใหก้บัลูกคา้ รวมทั้งการสร้างผลประโยชน์แก่หมู่มวล

สมาชิกขององคก์ร และสงัคมส่วนรวมดว้ย 

T: Total หมายถึงทั้งหมด การมีส่วนร่วมทั้งหมดทุกระดบั ตั้งแต่ผูบ้ริหารระดบัสูง ระดบักลาง 

หวัหนา้งาน และพนกังาน โดยรวมถึง Supplier, Dealers และ Wholesalers ส่ิงที่ส าคญัอีกประการ หน่ึง 

คือ การมีภาวะผูน้ าและสมรรถนะของผูบ้ริหารระดบัสูงจะมีส่วนช่วยใหบ้รรลุเป้าหมา ยขององคก์าร

ที่ตั้งไว ้ 

Q : QUALITY หมายถึง คุณภาพสินคา้ คุณภาพบริการ และคุณภาพของงานประจ าวนัทุกชนิด 

(DAILY WORK) QUALITY ตามความหมาย TQC มีองคป์ระกอบ 5 อยา่งคือ 
1) คุณภาพ (Quality = Q) หมายถึง คุณภาพของสินคา้และบริการและคุณภาพของงานระหวา่งท า  

2)  ตน้ทุน (Cost = C) หมายถึง ค่าใชจ่้ายในการผลิต การใหบ้ริการ และการท า งาน ซ่ึงจะมีผลต่อราคา

สินคา้ และบริการนั้น 
3)  การส่งมอบ (Delivery = D) หมายถึง การส่งมอบสินคา้ และ บริการในจ า นวนที่ ถูกตอ้ง ไปใน

สถานที่ทีถู่กตอ้งและตรงตามเวลาที่นดัหมาย 
4) ความปลอดภยั (Safety=S) ความปลอดภยขัองผู ้ใชบ้ริการ /ลูกค้ารวมถงึความปลอดภยขัองพนกังาน 

ซ่ึงมีผลต่อคุณภาพของสินคา้และบริการ 

5)  ขวญัของพนกังาน (Morale = M) หมายถึง การสร้างขวญัและ ก าลงัใจใหแ้ก่พนกังานอยา่งต่อเน่ือง 
โดยมีความเช่ือวา่ขวญั และก า ลงัใจของพนกังานมีผลกระทบโดยตรงต่อพฤติกรรม การท า งานของ

พนกังาน และการปรับปรุงงานเพือ่ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 

C: Control การควบคุม เป็นการแยกแยะกระบวนการที่ชดัเจน ควบคุมและปรับปรุงอยา่ง

ต่อเน่ือง มีการตรวจสอบเพือ่ปรับปรุงกระบวนการเพือ่มุ่งไปสู่ผลลพัธท์ี่ต ั้งไว ้
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2.1.6.2 ระบบการผลิตแบบทนัเวลา  ( Toyota Production System / Just-in-Time  Production  Systems :  

JIT) 
 บริษทัโตโยตา้ไดน้ าระบบการผลิตแบบทนัเวลา (Just-In-Time) มาใชใ้นการก าจดักิจกรรมที่

ไม่มีคุณค่าต่าง ๆ ในโรงงาน และใชก้ารผลิตแบบลีนเพือ่รองรับความไม่แน่นอนของค าสัง่ซ้ือของลูกคา้ 
ระบบการผลิตน้ีจะสนบัสนุน โดยแนวคิด Tact Time (เวลาที่ผา่นผลิตภณัฑอ์อกมา 1 ช้ิน) กบั Cycle 

Time, One-Piece Flow ระบบการผลิตแบบดึง จิโดกะ (Autonomation) รูปแบบการผลิต U-Shape และ

การจดัการลดความสูญเสีย อาจกล่าวไดว้า่ JIT คือการลดตน้ทุน การส่งมอบผลิตภณัฑใ์นเวลาและ
ผลประโยชน์ของบริษทัที่เพิม่มากขึ้น 

 การผลิตแบบ JIT คือ การที่ช้ินส่วนที่จ  าเป็นเขา้มาถึงกระบวนการผลิตในเวลาที่จ  าเป็นและดว้ย

จ านวนที่จ  าเป็นหรืออาจกล่าวไดว้า่  JIT  คือ การผลิตหรือการส่งมอบ “ ส่ิงของที่ตอ้งการ ในเวลาที่
ตอ้งการ ดว้ยจ านวนที่ตอ้งการ” ใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ือ งก าหนดปริมาณการผลิตและการ

ใชว้ตัถุดิบ ซ่ึงลูกคา้ในที่น้ีไม่ไดห้มายถึงเฉพาะลูกคา้ผูซ้ื้อสินคา้เท่านั้น แต่ยงัหมายรวมถึงบุคลากรใน
ส่วนงานอ่ืนที่ตอ้งการงานระหวา่งท าหรือวตัถุดิบเพือ่ท  าการผลิตต่อเน่ืองดว้ย โดยใชว้ธีิดึง ( Pull 

Method of Material Flow ) ควบคุมวสัดุ คงคลงัและการผลิต ณ สถานีที่ท  าการผลิตนั้นๆ  ซ่ึงถา้ท าได้

ตามแนวคิดน้ีแลว้วสัดุคงคลงัที่ไม่จ  าเป็นในรูปของวตัถุดิบ งานระหวา่งท าและสินคา้ส าเร็จรูปจะถูก
ขจดัออกไปอยา่งส้ินเชิง 

 

2.1.6.3  การบ ารุงรักษาทวผีล (Total Productive Maintenance) 
TPM คือ ระบบ TPM แบบดั้งเดิมของอเมริกา  ซ่ึงใหค้วามส าคญักบัผูเ้ช่ียวชาญดา้นเคร่ืองจกัร

ถึงแม ้วา่จะมุ่งที่จะไปใหถึ้งขีดจ ากดัสูงสุดของประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรโดยการ ปรับปรุงวธีิการ
สร้างเคร่ืองจกัร การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร ก็ตาม แต่ก็ไม่ไดมุ่้งไปสู่ขีดจ ากดัสูงสุดของระบบการผลิต

โดย กา้ว ไปถึง วธีิการใชเ้คร่ืองจกัร ลกัษณะพเิศษของ TPM คือการ “บ ารุงรักษาดว้ยตนเองของ

พนกังาน ” ( เคร่ืองจกัรของเราดูแลรักษาโดยตวัเราเอง ) การควบคุมดูแลเคร่ืองจกัรก็คือการ 
ควบคุมดูแลสุขภาพของเคร่ืองจกัร การดูแลรักษาร่างกายของมนุษยด์ว้ย วชิาการแพทยเ์ชิงป้องกนัท าให้

สามารถยดือายขุยัของมนุษยไ์ดเ้ป็นอยา่งมาก การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัก็คือ วชิาการแพทยเ์ชิงป้องกนั



17 
 

นัน่เองซ่ึงอาจกล่าวไดว้า่เป็นหลกัการดูแลรักษา สุขภาพของเคร่ืองจกัรนัน่เอง นอกจากนั้น เพือ่ที่เราจะ

สามารถรักษาสุขภาพใหอ้ยูใ่นสภาพที่ดีอยูเ่สมอ ก็ท  าไดโ้ดยการใหห้มอที่ มีความช านาญทางดา้นน้ี
โดยเฉพาะตรวจวนิิจฉยัสุขภาพตาม เวลาที่ก  าหนดเพือ่ใหส้ามารถตรวจใหพ้บส่ิงที่ผดิปกติไดโ้ดยเร็ว

แลว้ จะไดท้  าการรักษาไดโ้ดยเร็ว ในท านองเดียวกนั พนกังานก็เช่นเดียวกนั เคร่ืองจกัรที่เราใช ้เราก็

ตอ้งดูแลรักษาดว้ยตวัเราเอง อนัน้ีแหละ ที่เรียกวา่บ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง การที่เคร่ืองจกัรเสียหรือ มีของ

เสียเกิดขึ้นก็เพราะเคร่ืองป่วย เพือ่ที่จะไม่ใหเ้คร่ืองจกัรป่วยก็ตอ้งบ ารุงรักษาเป็นประจ าทุกวนั (ท าความ

สะอาด, หยอดน ้ ามนั, ขนัน๊อต , ตรวจเช็ค ) อยา่งจริงจงั นอกจากนั้นยงัตอ้งใหผู้เ้ช่ียวชาญมาด าเนินการ
ตรวจเช็คตาม เวลาที่ก  าหนด แลว้ท าการซ่อมแซมบ ารุงรักษาส าหรับแนวคิดในเร่ืองการ ควบคุม

เคร่ืองจกัรของญี่ปุ่ นนั้น ไดผ้า่นมาจากยคุของ การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ไปสู่การบ ารุงรักษาเพือ่เพิม่

ผลผลิต แลว้ก็ไดพ้ฒันาไปสู่ยคุของ TPM ในปัจจุบนั 
                สภาวะแวดลอ้มของธุรกิจๆ มีตน้ทุนสูงขึ้นในการผลิต ผลของการผลิตไดม้าไม่คุม้กบัตน้ทุน

ในการผลิต ดงันั้นท าใหจ้  าเป็นตอ้งน าระบบที่ลดตน้ทุนในการผลิตแต่สินคา้จะตอ้งมีคุณภาพ จึงท าให้
โรงงานน าระบบ TPM เขา้มาใชง้าน เน่ืองจากวา่บริษทัผูผ้ลิตตอ้งการความอยูร่อดในตลาดการคา้และ

ตอ้งการเอาชนะ บริษทัคู่แขง็ แต่ในสถานการณปัจจุบนั เน่ืองจากวสัดุ อุปกรณ์และวตัถุดิบ ฯลฯ มีราคา

สูงขึ้นค่าแรงงานแพงขึ้น บริษทัตอ้งการเอาตวัรอดก่อน โดยหาวธีิการท าอยา่งไรใหต้น้ทุนในการผลิต
สินคา้ ผลผลิต มีประสิทธิภาพและเป็นที่ยอมรับของระบบการตลาดท ายอดขายใหสู้งขึ้นได ้จึงไดน้ า

ระบบ TPM เขา้มาใชเ้พือ่ก  าจดัปัจจยัต่างๆ เหล่าน้ีใหห้มดไป เช่น  

1) ตน้ทุนการผลิตต ่าและผลผลิตสูงขึ้น  
2) ตอ้งมีอุปกรณ์เคร่ืองมือต่างๆมีประสิทธิภาพกาใชง้านมากที่สุด  

3) คุณภาพของผลผลิตภณัฑดี์ขึ้น  
4) ก าลงัใจพนกังานดีขึ้น 

5) ความพงึพอใจของลูกคา้  

 

 

 



18 
 

2.1.6.4 การปรับใชน้โยบาย (Policy Deployment) 

                แมว้า่กลยทุธไ์คเซ็นท าใหเ้กิดการปรับปรุง ผลกระทบจะถูกจ ากดัถา้มีการเนน้เพยีงจุดเดียว
และปราศจากแนวทางการปรับปรุงอ่ืนๆร่วมดว้ย การจดัการที่ดีตอ้งมีการก าหนดเป้าหมายที่ชดัเจนใน

การที่จะก าหนดใหเ้ป็นแนวทางส าหรับทุกๆคน และเพื่อท าใหเ้กิดความแน่นอนในการบรรลุเป้าหมาย
ที่ตั้งไวซ่ึ้งกลยทุธไ์คเซ็นที่แทจ้ริงคือ การควบคุมปฏิบติัอยา่งใกลชิ้ด 

 ในการด าเนินการผูบ้ริหารระดบัสูงตอ้งมีการก าหนดกลยทุธห์ลกัในระยะยาว มีการแตกยอ่ยลง

สู่แผนระยะกลางและแผนปฏิบติังานประจ าปีการกระจายแผนจะกระจายจากกลยทุธ์ ผา่นกระบวนการ
ลงลึกจนถึงแผนปฏิบติังานเฉพาะในสายการผลิตซ่ึงมีความจ าเพาะทั้งแผนและกิจกรรมที่มากขึ้น 

ตวัอยา่งเช่น นโยบายการลดตน้ทุนลง 10% เพือ่การแข่งขนั เป็นการถ่ายทอดนโยบายลงสู่ Shopfloor 

เพือ่ก าหนดแผนงาน กิจกรรมที่รองรับ เช่น กิจกรรมการเพิม่ผลผลิต การลดสินค้ าคงคลงั และการ
ปรับปรุงสายการผลิต ขณะที่ไคเซ็นที่ปราศจากเป้าหมายชดัเจนจะเป็นการด าเนินการที่ไร้ทิศทาง 

 

2.1.6.5 ระบบขอ้เสนอแนะ (Suggestion System : SS) 

 มีการใชค้ร้ังแรกในประเทศสก๊อตแลนดเ์ม่ือปี ค.ศ. 1880 โดยบริษทัวลิเลียมเคนน์ จ  ากดั ต่อมา

ปี ค.ศ. 1894 บริษทัในประเทศสหรัฐฯ ไดน้ าไปใช ้ส่วนประเทศญี่ปุ่ นนั้ นเร่ิมน าระบบขอ้เสนอแนะมา
ใชก่้อนสงครามโลกคร้ังที่ 2 และมีการใชอ้ยา่งกวา้งขวางในช่วงก่อนสงครามโลกคร้ังที่ 2 บริษทัใน

เครือญี่ปุ่ นในประเทศไทยไดน้ าระบบขอ้เสนอแนะมาใชใ้นประเทศไทยเป็นคร้ังแรก และต่อมามีการ

ใชอ้ยา่งกวา้งขวางทั้งภาครัฐบาลและเอกชน 
ระบบขอ้เสนอแนะเป็นระบบที่สนบัสนุนและเปิดโอกาสใหบุ้คคลที่ปฏิบตัิงานไดแ้สดง

ความคิดริเร่ิมสร้างสรรค ์โดยเนน้ที่พนกังานในบริษทัหรือโรงงานอุตสาหกรรม เพราะเช่ือวา่ผู ้ ที่
ปฏิบติังานยอ่มรู้ปัญหาต่างๆ ไดดี้กวา่บุคคลนอกบริษทัหรือโรงงานอุตสาหกรรม 

 

2.1.6.6 กิจกรรมกลุ่มยอ่ย (Small Group Activity) 
"กิจกรรมกลุ่มยอ่ย"  หรือที่เรียกกนัสั้นๆ วา่  SGA (Small  Group  Activity)   เป็นกิจกรรมที่

พฒันา  ขึ้นมาจากรูปแ บบของคณะกรรมการกิจกรรมพฒันาต่าง ๆ  เช่น  Safety,  TPM,  5ส,  อนุรักษ์
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พลงังาน  ฯลฯ  ซ่ึงในอดีตการเรียนรู้จะกระจุกตวัอยูท่ี่คณะท างาน หรือคณะกรรมการของกิจกรรมนั้นๆ 
แต่ส าหรับพนกังานในระดบัปฏิบติัการแลว้ กลบัไม่มีความรู้  ความเขา้ใจ  หรือตระหนกัใหค้วามส าคญั 
กบักิจกรรมที่ทางคณะกรรมการจดัขึ้น  ปัญหาคือ  จะท าอยา่งไรใหเ้กิดการเรียนรู้ลงลึกถึงระดบั
พนกังานระดบัปฏิบตัิการ  
 ดว้ยเหตุน้ี  จึงท าใหเ้กิดกิจกรรม  SGA  ขึ้นเพือ่ใหเ้ป็นกลุ่มที่เรียนรู้ทุก ๆ กิจกรรมในองคก์ร  

โดยพนกังานทั้งหมดจะตอ้งแบ่งกลุ่ม 8-12  คนต่อพื้นที่โครงสร้างกลุ่มจะประกอบไปดว้ย หวัหนา้กลุ่ม, 

สมาชิก และที่ปรึกษา  ซ่ึงที่ปรึกษาส่วนใหญ่นั้น  อยู่ ในระดบัผูบ้ริหาร และวศิวกร  รวมทั้งผูเ้ช่ียวชาญ
ที่มาจากแผนกอ่ืน  ทุกคนในองคก์ร  ไม่เวน้แ มแ้ต่ผูบ้ริหารจะตอ้งสงักดักลุ่ ม SGA ทั้งน้ี  SGA เป็น

นโยบายที่ท  าใหพ้นกังานไดแ้ลกเปล่ียนเรียนรู้ซ่ึงกนัและกนัอยา่งสม ่าเสมอ และพฒันาใหเ้กิดมาตรฐาน
ขึ้นในทุกๆพื้นที่  และยงัไดเ้รียนรู้เทคนิค การท ามาตรฐานพื้นที่จากกลุ่มอ่ืน ๆ  เพือ่หา   Best  Pracitice  

ผา่นการดูพื้นที่จริง และการเขา้ไปคน้ควา้จริง   

 

2.1.7 เป้าหมายสูงสุดของกลยุทธ์ไคเซ็น  

                การริเร่ิมใชไ้คเซ็นในการปรับปรุง เราตอ้งรู้วา่กิจกรรมทางธุรกิจใดตอ้งการการปรั บปรุง การ
มีค  าตอบส าหรับค าถามคือ คุณภาพ ตน้ทุน และการส่งมอบ (QCD) ซ่ึงความหมายของคุณภาพไม่ได้

หมายถึงเฉพาะผลิตภณัฑห์รือบริการที่เสร็จส้ินเท่านั้น แต่หมายรวมถึงคุณภาพในกระบวนการดว้ย 

ตน้ทุนจะหมายถึงตน้ทุนทั้งหมดตั้งแต่ การออกแบบ การผลิต การขาย และการบริการ ส าหรั บการส่ง
มอบจะหมายถึงการส่งมอบตามปริมาณและเวลาที่ก  าหนด ในหนงัสือ Kaizen: The Key to Japan’s 

Competitive Success ไดใ้ชใ้นรูปแบบของ คุณภาพ ตน้ทุน และการจดัตาราง (QCS) ซ่ึงก็เป็นที่ยอมรับ 

มีความหมายและเขา้ใจเหมือนกนั 

 

2.1.8 ประโยชน์ที่สถานประกอบการจะได้รับจากไคเซ็น 

1.    พนกังานทุกระดบัจะแสดงศกัยภาพในการปรับปรุงงานออกมาดว้ยตวัของเขาเอง ประดุจการ

คน้พบเพชรในตมออกมาเจียระไน 
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2.    สายการบงัคบับญัชาจะมีความเหนียวแน่น-แม่นย  า มากยิง่ขึ้นกวา่เดิม ท าใหก้ารท างานล่ืนไหลไม่

ติดขดั 
3.    มีความง่ายที่ใคร ๆ ก็สามารถน าไปปฏิบติั ไดใ้นสถานประกอบการของตนเองโดยไม่จ าเป็นตอ้ง

ลงทุนเพิม่ มากมายแต่อยา่งใด 
4.    เป็นการลดการท างานในกระบวนการที่สูญเปล่าของแต่ละคนดงันั้น จึงตรงตามความตอ้งการ

พื้นฐานของมนุษยท์ุกคน 

5.    เป็นเร่ืองที่ง่าย สามารถท าไดท้นัที และวดัผลไดท้นัที 

 

2.1.9 ส่ิงที่แต่ละคนในองค์กรจะได้รับจากไคเซ็น 

1.    ผูบ้ริหารระดบัสูงสามารถบริหารจดัการองคก์รใหบ้รรลุเป้าหมายไดด้ว้ยการ ประสานประโยชน์ที่
ผูค้นตอ้งการ ใหไ้ปในทิศทางเดียวกนักบัที่องคก์รตอ้งการดว้ยพลงัรวม 

2.    ผูบ้ริหารระดบักลางสามารถเป็นผูน้ าที่พฒันาตนเองอยูต่ลอดเวลา เพราะกลไกใ นการท างานที่ตอ้ง
เป็นห่วงโซ่ระหวา่งผูบ้งัคบับญัชากบัผูใ้ตบ้งัคบับญัชาโดยผา่นกระบวนการท างานที่มีการปรับปรุงอยู่

เสมอ 

3.    พนกังานจะไดเ้พิม่ประสิทธิภาพในการท างานดว้ยการท างานใหน้อ้ยลง จากความสูญเปล่า 
ความคลาดเคล่ือน และความล าบากตรากตร าในกระบวนการท างานที่ตนเองค้นพบ และขจดัออกอยา่ง

ต่อเน่ือง 

 

2.1.10 แนวทางเพื่อเร่ิมต้นปรับปรุงไคเซ็น 

                มีแนวทางง่ายๆ ที่สามารถใชป้รับปรุงส่ิงต่างๆ ได ้นัน่คือ ลองพยายามคิดในแง่ของ “การ
หยดุ” “การลด” หรือ “การเปล่ียน ” (ควรใชห้ลกั ECRS จะดีกวา่ ซ่ึงไดใ้ส่ไวอ้ยูแ่ลว้ในตอนทา้ ย)การ

หยดุ หรือ ลด ไดแ้ก่ หยดุการท างานที่ไม่จ  าเป็นทั้งหลาย หยดุการท างานที่ไม่มีประโยชน์ทั้งหลาย หยดุ

การท างานที่ไม่มีความส าคญัทั้งหลาย   
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                อยา่งไรก็ตาม มีบางส่ิงบางอยา่งที่ไม่สามารถท าให ้ “หยดุ” ได ้ถา้เช่นนั้น เราคงตอ้งมุ่ง

ประเด็นไปที่เร่ืองการลด เช่น ลดงานที่ไม่มีประโยชน์ งานที่ก่อความร าคาญ น่าเบื่อหน่ายใหม้ากที่สุด
เท่าที่จะท าได ้แมว้า่จะไม่สามารถท าใหห้ยดุไดท้ั้งหมด แต่ก็เกิดมีการปรับปรุงขึ้นแลว้  เร่ิมตน้จากการ

เปล่ียนแปลงส่ิงที่เปล่ียนแปลงได ้เปล่ียนแปลงบางส่วนของงานที่สามารถเปล่ียนแปลงได ้ 

 

2.1.11 วิธีคดิเพื่อหาทางปรับปรุงไคเซ็น 

 

2.1.11.1 ใช ้ระบบค าถาม “5W 1 H” คือ การถามค าถามเพือ่วเิคราะห์หาเหตุผลในการท างานตามวธีิเดิม 

และหาช่องทางปรับปรุงใหดี้ขึ้น ประกอบดว้ยค าถามดงัน้ี  
What ? ถามเพือ่หาจุดประสงคข์องการท างาน ท าอะไร ?  ท าไมตอ้งท า ?  ท าอยา่งอ่ืน ได้

หรือไม่ ?  

When ? ถามเพือ่หาเวลาในการท างานที่เหมาะสม ท าเม่ือไหร่ ? ท าไมตอ้งท าตอนนั้น ? ท าตอน
อ่ืนไดห้รือไม่ ?  

Where ? ถามเพือ่หาสถานที่ท  างานที่เหมาะสม ท าที่ไหน ? ท าไมตอ้งท าที่นัน่ ? ท าที่อ่ืนได้

หรือไม่ ?  
Who ? ถามเพือ่หาบุคคลที่เหมาะสมส าหรับงาน ใครเป็นคนท า ? ท าไมตอ้งเป็นคนนั้นท า ? คน

อ่ืนท าไดห้รือไม่ ?  
How ? ถามเพือ่หาวธีิการที่เหมาะสมส าหรับงาน ท าอยา่งไร ? ท าไมตอ้งท าอยา่งนั้น ? ท าวธีิอ่ืน

ไดห้รือไม่ ?   

Why ? เป็นค าถามที่ถามคร้ังที่ 2 ของค าถามขา้งตน้เพือ่หาเหตุผลในการท างาน  
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2.1.11.2 หลกัการ “E C R S” 

E = Eliminate คือ การตดัขั้นตอนการท างานที่ไม่จ  าเป็นในกระบวนการออกไป  
C = Combine คือ การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั เพือ่ประหยดัเวลาหรือแรงงานในการ

ท างาน  
R = Rearrange คือ การจดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม  

S = Simplify คือ ปรับปรุงวธีิการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้  างานไดง้่ายขึ้น 

 

2.2  การแก้ปัญหาด้วยวธีิการเชิงระบบ (System Approach) 

หลกัการแกปั้ญหาอยา่งมีขั้นตอนนั้นบางคร้ังเราเรียกวา่ การแกปั้ญหาเชิงระบบ (System 
Approach)ซ่ึงเป็นกระบวนการในการแกปั้ญหาอยา่งมีขั้นตอ นที่สามารถใชเ้ป็นหลั กการ ไดก้บัปัญหา

ทุกปัญหา เราสามรถแยกเป็นขั้นตอนต่างๆไดด้งัน้ี 

1. การแยกแยะและท าความเขา้ใจในปัญหา 
2. การพฒันาวธีิการแกปั้ญหา 

3. เลือกวธีิการที่ตรงกบัความตอ้งการมากที่สุด 

4. ออกแบบวธีิการแกปั้ญหาที่เลือกใช ้
5. น าวธีิการที่ออกแบบไปใชใ้นการแกปั้ญหาและประเมินถึงผลที่ได ้

  

2.2.1 การแยกแยะและท าความเข้าใจปัญหา 

ขั้นตอนแรกสุดของการแกปั้ญหาเชิงระบบ คือ การแยกแยะและท าความเขา้ใจถึงปัญหา เรา

อาจนิยามความหมายของปัญหาไดว้า่ ปัญหา คือ เง่ือนไขที่เป็นสาเหตุที่ท  าใหเ้กิดผลลพัธท์ี่ไม่ตอ้งการ 
การท าความเขา้ใจถึงปัญหานั้นจะตอ้งคิดอยา่งเชิงระบบ 

การคิดเชิงระบบ คือ การมองปัญหาต่างๆที่พบอยา่งเป็นระบบ โดยอาจจะแบ่งเป็นระบบยอ่ยที่
ประกอบขึ้นจากส่วนประกอบของระบบในทุกสถานการณ์ ที่เราก  าลงัศึกษาอยูน่อกจากน้ียงัมีระบบอ่ืน
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ที่อาจมีผลกระทบต่อระบบที่ก  าลงัพจิารณาแวดลอ้มอยู ่การคิด ในลกัษณะน้ีจะท าใหเ้ราแน่ใจไดว้า่ ใน

การพจิารณาถึงปัญหานั้น ปัจจยัที่ส าคญัและความสมัพนัธ ์ระหวา่งส่วนประกอบต่าง ๆ ไดถู้กน ามา
พจิารณาอยา่งครบถว้นสมบูรณ์ ตวัอยา่งเช่น เม่ือองคก์รทางธุรกิจเกิดปัญหาขึ้นนั้น เราจะมองธุรกิจนั้น

วา่เป็นระบบที่ประกอบดว้ยส่วนน าเขา้ ส่วนประมวลผล ส่วนแสดงผล ส่วนป้อนกลบั และส่วนควบคุม 
ในการท าความเขา้ใจถึงปัญหา และการแกปั้ญหานั้น เราอาจจะตอ้งแยกธุรกิจนั้นออกเป็นส่วนงานยอ่ย 

แลว้ท าการศึกษาแยกแยะ ถึงการท างานปกติ ของระบบวา่เป็นอยา่งไร มีกระบวนการในการปฏิบติังาน

อยา่งไร เพือ่หาสาเหตุของปัญหานั้นๆ 

วธีิการคน้หาปัญหา ตอ้งคน้ใหพ้บวา่ เกิดความผดิปกติหรือมีปัญหาอะไรที่เกิดขึ้นบ่อยๆ   

ปัญหาที่ท  าใหก้ารท างานไม่สะดวก  ไม่ปลอดภยั ไม่เป็นไปตามกฎหมาย  เกิดความสูญเสีย ซ่ึงควร

ก าหนดใหส้มาชิกกลุ่ม ทุกคนน าเสนอปัญหา โดยหาขอ้มูลที่เกิดขึ้นและมีผลกระทบอะไรบา้งมา
น าเสนอเ พือ่คดัเลือกหวัขอ้ปัญหาที่มีผลกระทบต่อกลุ่ม หรือต่อลูกคา้ หรือต่อองคก์ร หรือต่อ

ส่ิงแวดลอ้ม และสงัคม  มากที่สุด 

ในการคดัเลือกหวัขอ้ปัญหา ตอ้งมีเกณฑใ์นการคดัเลือก เช่น ความรุนแรง  (ความสูญเสีย หรือ

ค่าใชจ่้าย ) ,ความถ่ี ( จ านวนคร้ังของการเกิดปัญหา ),ความเป็นไปได(้ความสามารถของกลุ่ม หรือความ

เป็นไปไดใ้นการแกไ้ขปัญหา),การส่งมอบ, ดา้นส่ิงแวดลอ้ม,ความพงึพอใจของลูกคา้ ซ่ึงแต่หวัขอ้ที่ใช้
ในการคดัเลือกตอ้งสามารถบอกไดว้า่ ท  าไมถึงใหค้ะแนน 1 หรือ 2 หรือ 3 คะแนน  เช่น 

ตารางที่ 2.1   ตวัอยา่งเกณฑก์ารประเมินในการคดัเลือกปัญหา  

คะแนน 1 2 3 

ท าไดด้ว้ยกลุ่ม ท าไดแ้ต่ตอ้งเสีย

ค่าใชจ่้าย 

ท าไดแ้ต่ตอ้งขอความร่วมมือ

บุคคลที่ไม่ใช่สมาชิกไม่เสีย
ค่าใชจ่้าย 

ท าไดด้ว้ยสมาชิกกลุ่ม

ไม่เสียค่าใชจ่้าย 

ระยะเวลาส่งมอบ ใชเ้วลานาน > 2 เดือน ใชเ้วลา1-2 เดือน ใชเ้วลา < 1 เดือน 
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ใหเ้ลือกหวัขอ้ปัญหาที่ มีคะแนนมากที่สุดมาท ากิจกรรม  แต่ในการจะเปล่ียนหวัขอ้ปัญหามา

เป็นกิจกรรม นั้นตอ้งดูใหดี้วา่ ปัญหาที่เลือกมาเป็นปัญหาที่เกิดจากหลายปัจจยัหรือไม่ ถา้เกิดจากหลาย
ปัจจยั ควรจ าแนกขอ้มูลวา่ปัจจยัอะไรบา้งที่ท  าใหเ้กิดปัญหาน้ี ซ่ึงสามารถแสดงไดด้ว้ยกราฟแท่ง หรือ

เคร่ือง มือสถิติที่เหมาะสมและเลือกเอาปัจจยัที่ส่งผลกระทบต่อปัญหามากที่สุดมาเขียนเป็นหวัขอ้
กิจกรรม 

 

2.2.2 พัฒนาวิธีการแก้ปัญหาเผื่อเลือก 

เม่ือเขา้ใจโจทยช์ดัเจนแลว้ ส่ิงที่ผูแ้กปั้ญหาตอ้งท าในขั้นต่อไปคือ การหาวธีิการแกปั้ญหา 

อาจจะท าไดห้ลายวธีิ แต่ก่อนจะแกปั้ญหาตอ้งพจิารณาปัญหานั้นๆใหดี้เสียก่อน เช่นในการเปรียบเทียบ

ของขอ้ไดเ้ปรียบหรือขอ้เสียเปรียบในทางเลือกต่างๆ 

ทางเลือกต่างๆที่ดีที่สุดคือ ประสบการณ์ วธีิการที่เคยใชป้ฏิบติัมาแลว้ หรือเคยพจิารณามาแลว้ 

ควรน ามาพจิารณาใหม่อีกในสถานการณ์ขณะนั้น วา่ยงัสามารถน ามาใชไ้ดห้รือไม่  แหล่งของทางเลือก
ที่ดีอีกแหล่งหน่ึงคือ ค  าแนะน าจากบุคคลอ่ืน รวมทั้งค  าแนะน าจากที่ปรึกษา หรือขอ้เสนอแนะจาก

ผูเ้ช่ียวชาญ แต่อยา่งไรก็ตาม ผูแ้กปั้ญหาเองก็ตอ้งใชส้ญัชาตญาณและแนวคิดของตวัเองในการหาวธีิ

แกปั้ญหาดว้ยเช่นกนั 

 

2.2.3 การประเมินทางเลือกหรือวิธีการ 

เม่ือหาวธีิการในการแกปั้ญหาไดห้ลายวธีิมาแลว้ ขั้นตอนต่อไปก็คือ การเลือกวธีิการที่ดีที่สุด

จาก วธีิการที่เลือกมา เพราะวธีิการที่ดีส าหรับปัญหาหน่ึงอาจจะไม่ใช่วธีิการที่ดีส าหรับอีกปัญหาหน่ึง 

เพราะปัญหาต่างๆ จะอยูใ่นสภาวะแวดลอ้ม เง่ือนไข ขอ้จ ากดัที่ไม่เหมือนกนั เราจึ งตอ้งท าการประเมิน
วธีิการที่เลือกมาเพือ่หาวธีิการที่ดีที่สุด วธีิการประเมินที่ดีที่สุดก็คือ การแยกแยะวา่วธีิต่างๆ นั้น 

แกปั้ญหาไดต้รงตามความตอ้งการเพยีงใด ภายใตเ้ง่ือนไขและขอ้จ ากดัต่างๆอนัเดียวกนั 
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เง่ือนไขต่างๆ ในการแกปั้ญหามีมากมาย เราอาจจดัล าดบัความส าคญั โดยการใหน้ ้ าหนกั กบั

เง่ือนไขแต่ละเง่ือนไขโดยพจิารณาถึงการตอบสนองต่อการแกปั้ญหา การประเมินวธีิการต่างๆ นิยมหา
เป็นตวัเลขที่บ่งบอกถึงความสามารถ ประสิทธิภาพของทางเลือกในดา้นต่างๆ เพือ่ใหง้่ายต่อการ

ประเมินและการเปรียบเทียบในขั้นตอนต่อไป 

 

2.2.4 การเลือกวิธีที่ดีที่สุด 

ในการเลือกวธีินั้น เราอาจไม่เลือกวธีิการที่ดีที่สุดจากการเปรียบเทียบก็ได ้ทั้งน้ีอาจจะมาจาก
เง่ือนไขและขอ้จ ากดัอ่ืนๆ เช่น เง่ือนไขทางกฎหมาย ทางการเมือง ทางการเงินที่ไม่สามารถคาดเดาได ้

บางคร้ังทุกวธีิการที่เลือกมาอาจ ไม่สามารถน ามาใชไ้ด ้ท  าใหต้อ้งหาวธีิ การอ่ืนๆ และท าการประเมิน
ใหม่ก็ได ้

จากตวัอยา่งการเดินทางมาโรงเรียนนั้น การเลือกวธีิการโดยไม่ค  านึงถึงขอ้จ ากดัต่างๆ การเลือก

วธีิการใชร้ถส่วนตวัจะดีที่สุด แต่ไม่ใช่วา่นกัเรียนทุกคนจะมีรถส่วนตวั น่ีเป็นเง่ือนไข หรือขอ้จ ากดัที่ท  า
ใหต้อ้งเลือกวธีิอ่ืนๆ แต่หากมีเง่ื อนไขที่ประกอบ เพิม่ขึ้น นกัเรียนอาจจะเลือกวธีิอ่ืนๆ เช่น หากใกล้

เวลาเขา้เรียน เพือ่ไปใหท้นัโรงเรียน คนที่ไม่มีรถส่วนตวัของคุณพอ่คุณแม่ มาส่งก็จะตอ้งเลือกรถแทก๊ซ่ี 

เพือ่มาใหท้นัโรงเรียนเขา้ 

 

2.2.5 น าวิธีการที่เลือกไปใช้ในการแก้ปัญหา 

หลงัจากไดว้ธีิการแกปั้ ญหามาแลว้ผูแ้กปั้ญหาก็จะน าวธีิการที่เลือกมานั้นไปออกแบบ เป็น

กระบวนการปฏิบติัจริงในการแกปั้ญหา ในขั้นตอนน้ี เราอาจตอ้งอาศยัความร่วมมือ จากคนอ่ืนๆใน

ระบบหรือฝ่ายเทคนิคมาช่วย ในการออกแบบวธีิ การตลอดจนการน าไป ใชไ้ดจ้ริง ขั้นตอนการ
ออกแบบจะเป็นขั้นตอน ที่จะก าหนดรายละเอียดและความสามารถ ของบุคลากร ฮาร์ดแวร์ ซอฟตแ์วร์ 

ขอ้มูล และงานของระบบสารสนเทศที่ระบบใหม่ตอ้งการ 
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2.3  หลกัการ 5G  

5 G มาจากตวัยอ่ในภาษาญี่ปุ่ น  
1. Genba      สถานที่ / หนา้งาน จริง  

2. Genbutsu ส่ิงของ/ ช้ินงานที่เป็นตวัปัญหา จริง  
3. Genjitsu   สถานการณ์ จริง  

4. Genri       ทฤษฎีที่เก่ียวขอ้ง จริง  

5. Gensoku  เง่ือนไขประกอบที่เก่ียวขอ้ง จริง  

5G หรือ 5Gen น้ีเป็นพื้นฐานที่ตอ้งมี ( Basic of Problems Solving) ก่อนที่คุณจะไปใช้

เคร่ืองมือในการแกไ้ขปัญหาตวัอ่ืน ๆ (Problem Solving Tools) ไม่วา่จะเป็น Six Sigma, Lean 
Manufacturing หรือ QCC เป็นตน้  

มนัเปรียบเสมือนระเบียบวิ นยัที่มีอยูใ่นตวัคนเรา  ไม่วา่จะไปท างานที่ไหนก็จะพบกบั

ความส าเร็จอยูเ่สมอ  

1) Genba ( สถานที่ / หนา้งานจริง )  

เราไม่อาจแกไ้ขปัญหาไดจ้ากการนัง่แต่ใน office ครับ เพราะขอ้มูลที่จ  าเป็นลว้นอยูท่ี่ หนา้งาน

เท่านั้น การนัง่โตะ๊แกปั้ญหาท าไดแ้ต่นัง่เทียนเท่านั้น  

2) Genbutsu ( ของจริง / ช้ินงานที่เป็นตวัปัญหาจริง)  

ของจริงมีถึง 6 มิติ ที่ท  าใหเ้ราไดช้ณัสูตร  รวมถึงการช าแหละเพือ่พสูิจน์ก็ท  าได ้ไม่เหมือนกบั
การดูรูปจากภาพกระดาษ ( มีแค่ 2 มิติ) หรือจากจอภาพคอ มพวิเตอร์ซ่ึงมีขอ้จ ากดั ไม่วา่จากความ

บงัเอิญดว้ยขอ้จ ากดัของมุมกลอ้ง หรือดว้ยความตั้งใจของใครบางคนที่จะใหเ้ราเห็นเพยีงไม่ก่ีมุมเท่านั้น  

3) Genjitsu ( สถานการณ์จริง )  
ปัญหาบางอยา่งเกิดขึ้นเพยีงช่วงเส้ียววนิาทีเท่านั้น และไม่มีโอกาสยอ้นภาพกลบัมาดูได ้จึงตอ้ง

สอบถามจากผูท้ี่อยูใ่นเหตุการณ์จริงเท่านั้นโดยมากมกัจะเป็น operator ที่ท  างานในขณะนั้น หรือบางที่

ที่ไดบ้นัทึกกลอ้งวงจรปิดเอาไวก้็จะเป็นโอกาสงามที่จะเผยใหเ้ห็นสาเหตุ แต่ มีอีกหลายปัญหาที่เป็น
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พื้นฐานมาก ๆ ที่มีโอกาสเกิดขึ้นซ ้ าอยูทุ่ก ๆวนั เพยีงแต่เรา ตอ้งไปสงัเกต ใหถู้กตอ้งกบัเวลาเท่านั้น 

อยา่งเช่นปัญหาเกิดขึ้นเฉพาะกะดึกเท่านั้นขณะที่กะอ่ืนไม่เกิดเลย  

4) Genri ( ทฤษฎีที่เก่ียวขอ้งจริง )  

ทฤษฎีจะเป็นตวัอธิบายวา่เหตุการณ์หรือปัญหามนัเกิดขึ้นไดอ้ยา่งไร และสามารถ แกไ้ขหรือ
ป้องกนัไม่ใหเ้กิดซ ้ าได ้ซ่ึงบางคร้ังตอ้งอาศยัการทดลองเพือ่พสูิจน์วา่ถูกตอ้งตรงกบัหลกัทฤษฎีหรือไม่  

ก่อนที่จะยอมรับ  

ตวัอยา่ง: น ้ านมที่ไดจ้ากแม่ววัตวัเดียวกนัในเวลาช่วงเดียวกนัต่างกนัแค่ใส่ค นละถงั แต่ปราก ฏ
วา่เม่ือมาถึงโรงงานรับซ้ือนม ถงัหน่ึงกลบับูดขณะที่อีกถงัหน่ึ งปรกติดี จึงตอ้งคน้หา ทฤษฎีที่เกี่ยวขอ้ง

มาอธิบายแลว้ตั้งสมมุติฐานเพือ่การพสูิจน์ต่อไป  

5) Gensoku ( เง่ือนไขประกอบที่เก่ียวขอ้งจริง )  
เง่ือนไขประกอบเป็นตวัส่งเสริมหรือเ ร่งเร้าใหปั้ญหาเกิดขึ้น  (ในบางปัญหามีแต่ในอีก หลาย

ปัญหากลบัไม่มี) และแกไ้ขใหห้มดไปไดย้าก ใชง้บประมาณหรือใชเ้วลาในการแกน้าน  

ตวัอยา่ง : โรงงานหน่ึงเร่ิมตน้ดว้ยการซ้ือโกดงัขนาดเล็กเก่าๆ มาดดัแปลงเป็นอาคาร A ต่อมา

กิจการจ าตอ้งขยายโดยใชว้ธีิเดิมคือ ขอซ้ือโกดงัในแปลงถดัไปมาต่อขยายเป็นอาคาร B ซ่ึงห่างออกไป 

100 ม. และเกิดความจ าเป็นตอ้งขนส่งงานจาก A ไป B และส่งกลบัไป A อีกคร้ังหน่ึง การจะเอาง านมา
รวมกนัในอาคารเดียวก็ท  าไม่ไดด้ว้ยขอ้จ ากดัอ่ืน จึงเกิดความสูญเปล่าในการขนส่งและการรอคอยขึ้น 

กวา่ 75% ของปัญหาที่เกิดขึ้นในที่ท  างานสามารถแกไ้ขไดด้ว้ยหลกัการ 5G ส่วน tools ตวัอ่ืน

จะช่วยเสริมในการแกไ้ขในบางเร่ืองที่ลึกซ้ึงลงไป การเพิม่ประสิทธิผลขั้นสูง และก ารท าใหย้ ัง่ยนื กลบั
ไปสู่พื้นฐาน ( Let's back to the basic )  
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2.4  เคร่ืองมอืควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (The 7 QC Tools) 

ตั้งช่ือตามนกัรบในต านานของชาวญี่ปุ่ นที่ช่ือ "บงเค " (Ben-ke) ผูซ่ึ้งมีอาวธุอนัร้ายกาจแตกต่าง
กนั 7 ชนิด พกอยูท่ี่หลงั และสามารถเลือกดึงมาใชส้ย บคู่ต่อสูท้ี่มีฝีมือร้ายกาจคนแลว้คนเล่า  สามารถ

แจกแจงไดด้งัน้ี 

1) ผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) บางคร้ัง

เรียกวา่ Ishikawa Diagram ซ่ึงเรียกตามช่ือของ Dr.Kaoru Ishikawa ผูซ่ึ้งเร่ิมน าผงัน้ีมาใชใ้นปี ค .ศ. 1953 

เป็นผงัที่แสดงความสมัพนัธร์ะหวา่งคุณลกัษณะ ทางคุณภาพกบัปัจจยัต่างๆ ที่เก่ียวขอ้ง 

2) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เป็นแผนภูมิที่ใชแ้สดงใหเ้ห็นถึงความสมัพนัธร์ะหวา่งสาเหตุของ

ความบกพร่องกบัปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้น 

3) กราฟ (Graphs) คือภาพลายเสน้ แท่ง วงกล ม หรือจุดเพือ่ใชแ้สดงค่าของขอ้มูลวา่ความสมัพนัธ์

ระหวา่งขอ้มูล หรือแสดงองคป์ระกอบต่างๆ 

คือ เคร่ืองมือส าหรับใชใ้นการแสดงขอ้มูลที่เป็นตวัเลขออกมาใหเ้ห็นภาพ เพือ่สะดวกในการ
วเิคราะห์ขอ้มูลที่เป็นตวัเลขทุกประเภทสามารถน าเสนอในรูปกราฟได้ 

ขอ้ดีของกราฟ คือ เขียนง่าย อ่านง่าย เขา้ใจง่าย ช่วยใหตี้ความหมายของขอ้มูลไดร้วดเร็ว และ

สามารถเปรียบเทียบขอ้มูลหลาย ๆ ชุดใหเ้ห็นความแตกต่างไดช้ดัเจน 

กราฟที่นิยมใชก้นัอยา่งแพร่หลายและเป็นที่คุน้เคยกนัดี ไดแ้ก่ กราฟเสน้ กราฟแท่ง กราฟ

วงกลม และกราฟรูปภาพ 

ในทางปฏิบตัิ มีการใชก้ราฟมากมายหลายชนิด อยา่งนอ้ยอาจแบ่งออกไดเ้ป็น 7 ชนิด ดงัน้ี 

1. กราฟเสน้ (Line Graphs) เป็นชนิดที่นิยมใชก้นัทัว่ไปมากที่สุด 

2. กราฟแท่งแนวด่ิง (Column Graphs) มีลกัษณะตามช่ือ คือ เป็นแท่งคอลมัน์ แสดงขอ้มูล
ตามที่ตอ้งการน าเสนอ 
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3. กราฟแท่งแนวนอน (Bar Graphs) มีลกัษณะตามช่ือ คือ เป็นแท่งคลา้ยกราฟคอลมัน์ เพยีงแต่

เป็นแท่งตามแนวนอน 
4. กราฟวงกลม (Pie Graphs) มกัใชใ้นการแสดงค่าร้อยละขององคป์ระกอบต่าง ๆ ที่รวมกนั

เป็นร้อย เช่น ค่าใชจ่้ายประเภทต่าง ๆ ยอดขายของสินคา้ประเภทต่าง ๆ เป็นตน้ 
5. กราฟบนัทึก (Record Graphs) ใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลประเภทต่าง ๆ เช่น อุณหภูมิ ความกลม 

ความเรียบของผวิหนา้ ความหนาแน่น ปริมาณพลงังานในเตาปฏิกรณ์ปรมาณู เป็นตน้ 

6. กราฟรูปภาพ (Pictorial Graphs) ใชรู้ปภาพ เช่น รูปทหาร รูปคน แสดงจ านวนทหาร จ านวน
ประชากรในปีต่าง ๆ หรือใชรู้ปสตางคแ์สดงจ านวนเงิน เป็นตน้ 

7. กราฟพาเรโต (Pareto Graphs), ฮิสโตแกรม (Histograms) แผนภูมิเหตุและผล (Cause and 

Effect Diagrams) หรือผงักา้งปลา และกราฟอ่ืน ๆ เช่น ผงัเรดาร์ (Radar Chart) ลว้นเป็นกราฟประเภท
ต่าง ๆ ที่มีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั ในอนาคตอาจมีกราฟรูปแบบใหม่เกิดขึ้นไดอี้กมาก อนัเป็นผลจากคว ามคิด

สร้างสรรคแ์ละเพือ่สนองความจ าเป็นบางประการใหไ้ดผ้ลดียิง่ขึ้น 

ประโยชน์ของกราฟ  
1. ใชเ้สนอขอ้มูลใหเ้ขา้ใจง่ายขึ้น 
2. เปรียบเทียบใหเ้ห็นความสมัพนัธห์รือความแตกต่างของขอ้มูลไดช้ดัเจน 
3. ใชแ้สดงสถิติก่อนและหลงัการแกไ้ข  

4) แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) คือแบบฟอร์มที่มีการออกแบบช่องว่ างต่างๆ ไวเ้พือ่ใชบ้นัทึกขอ้มูล

ไดง่้าย และสะดวก 

5) ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟแท่งที่ใชส้รุปการอนุมาน (Inference) ขอ้มูลเพือ่ที่จะใชส้รุป

สถานภาพของกลุ่มขอ้มูลนั้น 

6) ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) คือ ผังที่ใชแ้สดงค่าของขอ้มูลที่เกิดจากความสมัพนัธข์องตวัแปร
สองตวัวา่มีแนวโนม้ไปในทางใด เพือ่ที่จะใชห้าความสมัพนัธท์ี่แทจ้ริง 
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7) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับไดข้องคุณลกัษณะตาม

ขอ้ก าหนดทางเทคนิค (Specification) เพือ่น าไปเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยการ
ติดตามและตรวจจบัขอ้มูลที่ออกนอกขอบเขต (Control limit) 

 

2.5 Muda Mura Muri (3MU) 
 Muda, Mura, Muri เป็นค าภาษาญี่ปุ่ น  

Muda คือ ความสูญเปล่า Mura คือ ความไม่สม ่าเสมอ และ Muri คือ การฝืนท า 3 ส่ิงน้ีคือ
ปัญหาที่ซ่อนเร้นอยูเ่บื้องหลงัการท างานที่ไม่ประสบความส าเร็จ ถา้เราสามารถก าจดั 3 ส่ิงน้ีได ้เราจะ

สามารถลดเวลาที่ไม่ท  าใหเ้กิดผลงานได ้ในทางกลบักนัก็สามารถเพิม่เวลาที่ท  าใหเ้กิดผลงานไดม้ากขึ้น 

 

2.5.1 Muda  

Muda หรือความสูญเปล่า อาจเกิดไดห้ลายลกัษณะ อาทิ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการร อ การ
เคล่ือนยา้ย การปรับเปล่ียน การท าใหม่ การถกเถียง เป็นตน้ ยกตวัอยา่งเช่น การประชุมอาจเกิดความ

สูญเปล่าได ้หากการประชุมนั้นกลายเป็นการถกเถียงกนั ท าใหเ้สียเวลาไปกบัการประชุมที่ไม่ได้

ขอ้สรุป หรือในการท ากิจกรรมการขาย ถา้ไม่มีการวางแผนในการจดัพื้นที่การไปพบลูกคา้ ก็จะเสียเวลา
ในการเดินทางและส้ินเปลืองค่าใชจ่้ายโดยไม่จ าเป็น 

มีการแบ่งความสูญเปล่าออกเป็น 7 ประการ ซ่ึงบริษทัโตโยตา้ ผูผ้ลิตรถยนตร์ายใหญ่ไดย้ดึถือ
ปฏิบติัมาหลายสิบปีจนประสบความส าเร็จอยา่งเช่นทุกวนัน้ี ดงัน้ี 

1) ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over Production Waste) 

 การผลิตที่มากเกินไปหมายถึงการผลิตสินคา้ที่มีปริมาณมากกวา่ยอดขาย ตามปกติเหตุผลที่เรา
ผลิตสินคา้ก็เพือ่ขาย และผลิตแลว้ตอ้งขายใหห้มด หากไม่หมด ก็อาจต้ องทิ้ง หรือขายออกไปถูกๆ ยิง่

เป็อุตสาหกรรมที่สินคา้อยูไ่ดไ้ม่นาน เช่นอาหาร การผลิตที่มากเกินไปคงตอ้งทิ้งสถานเดียว แต่หากเป็น

สินคา้ที่อยูไ่ดน้าน ส่ิงที่เกิดขึ้นคือตอ้งเอาส่วนเกินไปเก็บไวเ้ป็นสตอ็ค เม่ือเป็นสตอ็คก็จะเกิดปัญหา
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ต่างๆตามมา เช่น เงินจม เสียพื้นที่เก็บ เสียแรงงานดูแลรักษา ตอ้งสูก้บัการเส่ือมสภาพและการ

ตรวจสอบ ดงันั้นแมจ้ะมีการส ารองเผือ่เหลือเผื่อขาดในบางกิจการ ก็จะตอ้งมีความระมดัระวงั 

2) ความสูญเสียจากการขนส่ง (Transportation Waste) 

ค าภาษาองักฤษในที่น้ีคือ Transportation แปลเป็นไทยวา่ “การขนส่ง” ซ่ึงในที่น้ีหมายถึงการ
เคล่ือนยา้ยส่ิงต่างๆในโรงงาน ปัญหาน้ีเกิดขึ้นหลกัๆจากการวางผงัโรงงานที่ไม่ดี  

3) ความสูญเสียจากการรอคอย (Waiting Waste) 

ตามปกติการผลิตที่ดีความสมดุลของสายการผลิต หรือ line balancing ตอ้งดี เหมือนน ้ าไหลไป
ในท่อตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวาง แต่ในสายการผลิตที่ไม่ดี วางเคร่ืองจกัรที่ไม่สมดุล วางก าลงัคนไม่สมดุล 

วตัถุดิบมาไม่คงที่มีบา้งไม่มีบา้ง จะ เกิดปัญหาคอขวด งานจะกองกนัในแต่ละที่ กระบวนการหลงัๆก็

ตอ้งคอย กระบวนการขา้งหนา้ จึงเกิดการสูญเสียขึ้น  

4) ความสูญเสียจากสินคา้คงคลงั (Inventory Waste) 

ตวัน้ีเกิดขึ้นมากหากเป็นวตัถุดิบมากเกินไปก็เป็นปัญหามาจากการจดัซ้ือ หรือการวางแผนการ
ผลิต มีการสัง่ซ้ือวตัถุดิบมาแลว้ไม่ไดใ้ช ้หรือใชไ้ม่หมด ตอ้งเก็บไว ้ความสูญเสียก็มีมากมายตามที่วา่ไว้

ในขอ้ 1 แต่หากเป็นการผลิตที่ไม่ดีก็จะมีงานคงคา้งอยูใ่นสายการผลิตมากก็ถือเป็น inventory อยา่งหน่ึง 

จุดสุดทา้ยคือสินคา้ส าเร็จรูปการที่มีของคงคลงัมากเกินไปเสียหายมากมายตามที่กล่าวไวใ้นขอ้ 1) 

5) ความสูญเสียจากผลิตภณัฑบ์กพร่อง (Defects Waste) 

เม่ือมีการท างานที่ไม่มีคุณภาพจะท าใหมี้ของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการ ตน้ตอหลกัๆของความ

ไม่มีคุณภาพมาไดท้ั้งทางคนที่ไม่มีความช านาญ และไม่มีจิตส านึกดา้นคุณภาพ เคร่ืองจกัรที่ขาดการ
ดูแลมีการเส่ือมสภาพ และวตัถุดิบที่ไม่มีคุณภาพ ไม่มีการควบคุม supplier ที่ดีพอ ไม่มีการตรวจรับเขา้ 

หรือตรวจเป็นพธีิ ปัจจยัเหล่าน้ียอ่มท าใหเ้กิดของเสียในกระบวนการมากมายที่จะตอ้งน ากลบัไปท าใหม่ 
หรือซ่อม หรือลดเกรดขายถูกๆ หรือไม่ก็ทิ้ง เป็นความสูญเปล่าทั้งส้ิน 
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6) ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion Waste) 

ยกตวัอยา่งเช่น การท างานที่คนงานถนดัมือขวาแต่เวลาของที่ป้อนมาเขา้ทางซา้ย แทนที่จะหยบิ
ไดง่้ายๆ ตอ้งเอ้ือมมือหยบิเอา หรือการท างานอ่ืนเป็นขั้นตอนที่มือหรือเทา้ไม่สมัพนัธก์นั จะเป็นการลด

ประสิทธิภาพในการผลิตไปเป็นอยา่งมาก  
 เร่ืองของ Motion Study น้ีมีมานานแลว้ตั้งแต่สมยั ปรมาจารยเ์ฟรดเดอริค วนิส์โลว เทยเ์ลอร์ 

(F. W. Taylor) บิดาแห่งการบริหารจดัการเชิงวทิยาศาสตร์  และท่านแฟรงค ์บงัเคอร์ จิลเบรธ (Frank 

Bunker Gilbreth) ที่ผมเขียนไวใ้นหนงัสือ “111กูรู บริหารจดัการอุตสาหกรรมโลก” และแมปั้จจุบันการ
ผลิตไดเ้ปล่ียนไปใชเ้คร่ืองจกัรอตัโนมติัมากขึ้น แต่การศึกษาการท างาน หรือ Work Study ก็ยงันบัวา่มี

ความจ าเป็นเพราะหลายกิจการยงัตอ้งใชก้ารท างานของคนอยู ่หากเคล่ือนไหวไม่ถูกตอ้งก็เกิดความ

สูญเสียที่ตอ้งแกไ้ข 

7) ความสูญเสียจากกระบวนการมากเกินไป (Overprocessing Waste) 

ขอ้น้ีอาจจะค่อนขา้งยากนิดหน่ึง ปกติในกระบวนการท างานจะมีขั้นตอนการท างาน ขั้นตอน
เหล่าน้ีไดถู้กก าหนดขึ้นไวต้ั้งแต่เร่ิมสร้างโรงงาน บาง โรงงานเปิดมา 30 ปีแลว้กระบวนการก็ไม่เคย

เปล่ียน ท าอยา่งไรก็ท  ามนัอยา่งนั้น พอเวลาผา่นไปส่ิงทั้งหลายเปล่ียนแปลงไป กระ บวนการท างานที่

เคยใชไ้ดดี้กลบักลายเป็นเยิน่เยอ้ ท  าใหผ้ลงานที่ไดช้า้ลง และเกิดขอ้ผดิพลาดขึ้นไดง่้าย หรือแมแ้ต่

กระบวนการที่ปรับปรุงมาแลว้ก็ตามก็ตอ้งมีการติดตามดูบา้งเป็น ระยะๆวา่ที่ท  าอยูส่ามารถลดขั้นตอน

ไดห้รือไม่ 

 

2.5.2 Mura  

Mura หรือความไม่สม ่าเสมอ งานที่มีความไม่สม ่าเสมอไม่วา่จะเป็นในเร่ืองปริมาณงาน วธีิการ
ท างาน หรืออารมณ์ในการท างาน ท าใหเ้กิดความไม่สม ่าเสมอของผลงานตามไปดว้ย นัน่หมายความวา่ 

ผลงานที่ออกมาไม่เป็นไปตามมาตรฐาน หากทุกคนสามารถรักษามาตรฐานของงานไวไ้ด ้ก็จะท าให้

ประสิทธิภาพของงานสูงขึ้น ยกตวัอยา่งเช่น ในการประชุมไม่เคยมีผูเ้ขา้ร่วมประชุมพร้อมหนา้เลย คร้ัง
น้ีขาดคนนั้น คร้ังนั้นขาดคนน้ี และในการท ากิจกรรมการขายก็เช่นเดียวกนั พนกังานอาจมีความตั้งในที่

ไม่สม ่าเสมอ ถา้ไม่ถึงปลายเดือนก็ไม่พยายามขาย เป็นตน้ 
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2.5.3 Muri  

Muri หรือการฝืนท า การฝืนท าส่ิงใดๆ ก็ตามมั กท าใหเ้กิดผลกระทบบางอยา่งในระยะยาว 
ยกตวัอยา่งเช่น การท างานล่วงเวลาเป็นประจ า เป็นการฝืนร่างกายซ่ึงไม่เป็นผลดีในระยะยาว อาจท าให้

ร่างกายอ่อนเพลีย ประสิทธิภาพในการท างานลดลง ในการประชุม หากยงัไม่มีการปรึกษาหารือที่มาก
เพยีงพอ แต่กลบัเร่งรัดใหมี้การลงมติ ก็จะไดข้อ้สรุปที่ผดิพลาด ส่วนในดา้นการขายนั้น การฝืนลดราคา

เพือ่ใหไ้ดรั้บออเดอร์ หรือการรับงานที่ตอ้งส่งมอบเร็วเกินไปก็ไม่ส่งผลดีเช่นกนั 

 

2.6 ระบบคมับัง  ( Kanban System ) 

               ระบบคมับงั  ถือไดว้า่เป็นส่วนหน่ึงของระบบ JIT ที่ไดรั้บการพฒันาขึ้นมาเพือ่ช่วย ใหก้าร
ท างานมีการประสานงานที่ดีและมีประสิทธิภาพ โดยรายละเอียดจ าเป็นในการ์ดคมับงั มีดงัน้ี 

1. ช่ือวตัถุดิบ 

2. ช่ือผูผ้ลิตวตัถุดิบ 
3. จ านวนช้ินงาน  

4. เลขที่ของการ์ด  

 

   

รูปที่ 2.1   แสดงตวัอยา่งใบคมับงั 
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ระบบคมับงัของโตโยตา้ใชแ้ผน่ กระดาษเพือ่เป็นสญัญาณแส ดงความตอ้งการใหมี้การ “ส่ง” 

ช้ินส่วนเพิม่เติม (Conveyance Kanban : C-card )  และใชแ้ผ่ นกระดาษเดียวกนัหรือที่มีลกัษณะ
เหมือนกนัเพือ่เป็นสญัญาณแสดงความตอ้งการให้ “ผลิต” ช้ินส่วนเพิม่ขึ้น(Production Kanban : P-card)  

ซ่ึงบตัรน้ีจะติดไปกบัภาชนะ ( Container ) ที่ใส่วตัถุดิบ หรือระบบบตัรสองใบ ( Two-card System ) 
โดยมีเกณฑส์ าหรับการด าเนินงานดงัต่อไปน้ี 

1) ในแต่ละภาชนะจะตอ้งมีบตัรอยูด่ว้ยเสมอ 

2) หน่วยงานประกอบจะเป็นผูเ้บิกจ่ายช้ินส่วนจากหน่วยผลิตโดยระบบดึง  
3) ถา้ไม่มีใบเบิกที่มีค  าสัง่อนุมติั จะไม่มีการเคล่ือนภาชนะออกจากที่เก็บ 

4) ภาชนะจะตอ้งบรรจุช้ินส่วนในปริมาณที่ถูกตอ้งและมีคุณภาพที่ดีเท่านั้น 

5) ช้ินส่วนที่ดีเท่านั้นที่จะถูกจดัส่งและใชง้านในสายการผลิต 
6) ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกวา่ค  าสัง่การผลิตที่ไดบ้นัทึกลงใน P-card  และวตัถุดิบที่เบิกใชจ้ะตอ้ง

ไม่มากเกินกวา่จ านวนช้ินส่วนที่บนัทึกลงใน C-card 

 

รูปที่ 2.2   แสดง Kanban Production Control System 

ในสายการประกอบหน่ึง ช้ินส่วนที่จ  าเป็นในการผลิตมี ช้ินส่วน A  และช้ินส่วน B ซ่ึงผลิตโดย
กระบวนการหนา้ ช้ินส่วน A และช้ินส่วน B เม่ือถูกผลิตขึ้นแลว้จะเก็บไวท้ี่คลงัขา้งหน่วยผลิต  และคมั

บงัสัง่ผลิตจะถูกติดไวก้บัช้ินส่วนที่ผลิตขึ้นน้ี  พนกังานขนของจากสายประกอบซ่ึงก าลงัประกอบ
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ผลิตภณัฑ ์A จะไปยงัคลงัของหน่วยผลิตเพือ่เบิกถอนช้ินส่วน A เท่าที่จ  าเป็นโดยน าคมับงัเบิกถอนไป

ดว้ย และที่คลงัของช้ินส่วน A เขาจะหยบิกล่องบรรจุช้ินส่วน A ตามจ านวนของคมับงัเบิกถอน และจะ
ปลดคมับงัสัง่ผลิตที่ติดอยูก่บัช้ินส่วน A ออกจากกล่องเหล่าน้ีไวท้ี่คลงั จากนั้นเขาก็จะน ากล่องช้ินส่วน 

A ไปยงัสายประกอบพร้อมกบัคมับงัเบิกถอน  ในเวลาเดียวกนัคมับงัสัง่ผลิตที่โดนปลดไวท้ี่คลงั
ช้ินส่วน A ของหน่วยผลิตจะแสดงถึงจ านวนหน่วยของช้ินส่วนที่โดนเบิกถอนไป บตัรคมับงัเหล่าน้ีจะ

เป็นเสมือนค าสัง่ผลิตใหแ้ก่หน่วยผลิตในกระบวนการหนา้ ซ่ึงช้ินส่วน A ก็จะถูกผลิตขึ้นตามจ านวน

บตัรคมับงัสัง่ผลิต  ตามปกติในหน่วยผลิตดงักล่าว ช้ินส่วน A และช้ินส่วน B จะถูกเบิกถอนไปทั้งคู่ แต่
ช้ินส่วนเหล่าน้ีจะถูกผลิตขึ้นตามล าดบัการโดนปลดออกของคมับงัสัง่ผลิต หรืออีกนยัหน่ึงคือตามล าดบั

การเบิกถอนของช้ินส่วนโดยสายประกอบนัน่เอง 
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บทที่ 3 แผนงานการปฏิบัติงาน และขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 

  

ตาราง 3.1   แสดงแผนการปฏิบตัิงาน 

 

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 

1. ศึกษาสภาพการ
ท างานในปัจจุบนัของ
แผนก 

                                

2. คดัเลือกปัญหา                                 

3. วเิคราะห์สาเหตุของ
ปัญหา 

                                

4. หาแนวทางการแกไ้ข                                 

5. ด าเนินการแกไ้ข 
(Kaizen) 

                                

6. วเิคราะห์และท า
ขอ้มูลเปรียบเทียบ
สภาพก่อน และหลงัการ
ปรับปรุง 

                                

7. สรุปผลที่ไดจ้ากการ
ด าเนินงานและ
ก าหนดใหเ้ป็น
มาตรฐาน 
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3.2 รายละเอยีดงานทีป่ฏบิัติในงานสหกจิศึกษา 

 ศึกษาขั้นตอนการท างานของ แผนก  Warehouse ในส่วนของ  Receiving & Usage Inquiry 
ซ่ึงเป็นหน่วยงานรับและจดัเก็บช้ินส่วน (Material) เพือ่ support production line โดยจะท าการศึกษา
ตั้งแต่การรับช้ินส่วนจาก supplier ไปจนถึงกระบวนการตดัจ่ายออกจากระบบ โดยมุ่งเนน้ศึกษาไป
ที่กระบวนการและขั้นตอนการท างาน ของพนกังาน เพือ่ มองหาจุดที่สามารถปรับปรุงแกไ้ขดว้ย
วธีิการ  Kaizen  และก าหนดวธีิการท างานใหเ้ป็นมาตรฐาน  โดยเร่ิมจากท าการ ศึกษาวธีิการและ
ระบบของการท างานในปัจจุบนั เลือกปัญหา วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา หาแนวทางการแกไ้ข 
ด าเนินการแกไ้ข  (Kaizen) ท าขอ้มูลเปรียบเทียบสภาพก่อน  และหลั งการปรับปรุง สรุปผล และ
ก าหนดใหเ้ป็นมาตรฐาน  

 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีป่ฏบิัติ 

 

3.3.1 ศึกษาสภาพการท างานในปัจจุบันของแผนก 

ศึกษาสภาพปัญหาจากศึกษาขั้นตอนการท างานของแผนก Warehouse ในส่วนของ 
Receiving & Usage Inquiry เพือ่น ามาคดัเลือกปัญหาและวเิคราะห์ในขั้นตอนต่อไป 

 

3.3.2 คดัเลือกปัญหา 

ท าการคดัเลือกปัญหาโดยมีปัจจยัที่ใชใ้นการคดัเลือกปัญหาดงัน้ี 
1. สามารถท าไดจ้ริง 
2. ความถ่ีในการเกิด 
3. ระยะเวลาตอ้งไม่เกินช่วงระยะเวลาของการสหกิจศึกษา 
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3.3.3 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

ท าการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยน าผงักา้งปลาซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของเคร่ืองมือ QC7 
Tool มาช่วยในการวเิคราะห์เพือ่น ามาคน้หาแนวทางการแกไ้ขต่อไป 

 

3.3.4 หาแนวทางการแก้ไข 

ท าการหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาที่สามารถแกไ้ขไดจ้ริง โดยมีการปรึกษา กบัทางหวัหนา้
งานถึงความเป็นไปไดใ้หก้ารแกไ้ข และด าเนินการแกไ้ขในล าดบัต่อไป 

 

3.3.5 ด าเนินการแก้ไข (Kaizen) 

แบ่งเป็นขั้นตอนดงัน้ี 
1. จบัเวลาการท างานของพนกังานทั้งฝ่าย Receiving และ Usage ก่อนเร่ิมท าการ Kaizen 
2. Kaizen ฝ่าย Receiving 
    2.1 ท าการยา้ย location ในการท างาน 
    2.2 ท าการแบ่ง supplier ออกเป็น 2 ส่วนเท่าๆกนั 
    2.3 ปรับเปล่ียนหนา้ที่ของพนกังาน 
3. Kaizen ฝ่าย Usage Inquiry 
    3.1 ท าการยา้ย location ในการท างาน  
    3.2 ท าการปรับ location ในการวางช้ินงานใหม่ 
    3.3 ปรับเปล่ียนหนา้ที่ของพนกังาน 

4. ท าการจบัเวลาการท างานของพนกังานทั้งฝ่าย Receiving และ Usage Inquiry หลงัท าการ Kaizen 
เสร็จ 

 

3.3.6 วิเคราะห์และท าข้อมูลเปรียบเทียบสภาพก่อน และหลังการปรับปรุง 

วเิคราะห์และเปรียบเทียบสภาพหลงัจากการปรับปรุงจากแบบฟอร์มการปรับปรุง (Kaizen 
Form) โดยการใชก้ราฟแท่งเป็นเคร่ืองมือในการวเิคราะห์ 
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3.3.7 สรุปผลที่ได้จากการปรับปรุง 

การสรุปผลจะแสดงใหเ้ห็นในบทที่ 5 ต่อไป 
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บทที่ 4 ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ  

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน  

 

4.1.1 ศึกษาและวิเคราะห์สภาพการท างานในปัจจุบันของแผนก 

แผนก Production Control นั้น จะแบ่งแยกยอ่ยออกเป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ ดงัน้ี 
1. Material Control 
2. Warehouse Control  

ทางผูจ้ดัท  าไดรั้บมอบหมายใหเ้รียนรู้ในส่วนของ Warehouse Control ดา้น Material Part โดยมี
กระบวนการหลกัๆ อยู ่ 3 กระบวนการ  คือ กระบวนการรับช้ินส่วน ( Receiving Process) ,
กระบวนการจดัเก็บช้ินส่วน (Keeping) และกระบวนการตดัจ่าย (Usage Inquiry) ไดท้  าการศึกษาและ
วเิคราะห์สภ าพการท างาน ในกระบวน การ ต่างๆ  โดยการจดบนัทึกขอ้มูลการท างานตั้งแต่เร่ิมตน้
กระบวนการท างานจนส้ินสุดกระบวนการท างาน และมีการรวบรวมปัญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมด 
 
4.1.2 กระบวนการท างานในส่วนของ Warehouse Material Part 

1. Supplier มาส่งช้ินส่วนใหก้บัทาง warehouse โดยมีใบ Invoice ,Manifest และ ช้ินส่วน part ต่างๆ
พร้อมกบัมีใบคมับงัแนบมาดว้ย ดงัรูปที่ 4.1 หมายเลข 1 
2. ทาง warehouse ท าการ checkตรวจนบัจ านวนช้ินส่วน และเอกสารต่างๆก่อนท าการรับเขา้ระบบ  

2.1 หากเอกสารมีปัญหา จะตอ้งรีบแกไ้ขปัญหาเหล่านั้นทนัที หากไม่สามารถแกไ้ขไดจ้ะตอ้ ง
แจง้ไปยงัฝ่าย PC เพือ่ใหฝ่้าย PC จดัการต่อไป ดงัรูปที่ 4.1 หมายเลข 2.1 

2.2 หากเอกสารต่างๆถูกตอ้งก็จะท าการรับ เขา้ระบบ และรวบรวมส่ง เอกสารที่ท  าการรับเขา้
ระบบเรียบร้อยแลว้ไปยงั PC เพือ่ส่งขอ้มูลไปยงัฝ่ายบญัชีต่อไป ดงัรูปที่ 4.1 หมายเลข 2.2 
3. ฝ่าย QA จะมีหนา้ที่ตรวจcheck คุณภาพช้ินส่วนที่โหลดลงจากรถ supplier 
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3.1 หากช้ินงานมีปัญหา ก็จะแจง้ใหก้บัทาง PC ทราบ เพือ่แจง้ปัญหาและตกลงกบั supplier ดงั
รูปที่ 4.1 หมายเลข 3.1 

3.2 หากเอกสารต่างๆถูกตอ้ง  และช้ินงานไม่มีปัญหาใดใด  ทาง warehouse ก็จะท าการจดัเก็บ
ช้ินส่วนเขา้พื้นที่ตามโซนต่างๆที่ก  าหนดไว ้ดงัรูปที่ 4.1 หมายเลข 3.2 

4. ฝ่าย In-house Logistic จะน า part ต่างๆภายในพื้นที่ของ warehouse ไปยงั line การผลิต โดย
ทาง warehouse  มีหนา้ที่ในการ ตดัจ่ายใบคมับงั ออกจากระบบ ซ่ึงทางฝ่าย  In-house Logistic ไดถ้อด
วางทิ้งไว ้ก่อนน าช้ินงานเขา้สู่ line การผลิต ดงัรูปที่ 4.1 หมายเลข 4 
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Warehouse PC StoreProduction AssemblyProduction Machining Staging & Shipping

OtherWaiting Post,Heijunka Post ,Lot Making Post ,Pattern Post ,Preparation Box ,Kanban BoxK/B Chute ,Process Store ,Staging Area ,Customer ProblemTerm.

Symbol.

Process Name.

Issued By.Approved By. Checked By.

After

Material & Inf. Flow PW. K/B ,PI. K/B ,e-K/B ,Temp. K/B ,Signal K/B Tablet ,Instruction ,Transmission Transportation

Material & Information Flow Chart

Company Name.

Effective Date.

Status

JTEKT THAILAND CO.,LTD

Before

Model Line.

e-K/B P

-Inv / Tempo

-Maniface

-Kanban

-Part

        

     

W/H
      

W/H
          

QA

W/H 
       

NG
Forman/ 

Chifforman

                  

Inv.

        

Inv./Tempo

e-K/B

In-house 

Logistic

                Part                  

           W/H 
        Forman/ Chifforman

Supplier

PCNG

NG

Acc.

Inv.

New Model

-               

-Kanban

-Part

-         

               

              
          W/H

NG

Inv.

e-K/B

New 
Model 

         
       

      
     

     
PC,Ne
w 
Model 
,In-
house 

2.1

2.2

3.1

3.2

1

4

รูปที่ 4.1   แสดง MIFC ของแผนก Production Control 

 

4
2
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จากการศึกษาศึกษาและวเิคราะห์สภาพการท างานในกระบวนการขา้งตน้ สามารถรวมรวม
ปัญหาไดด้งัน้ี 

1. stock ช้ินส่วนจริง ไม่ตรงกบั stock ในระบบ 
2. พนกังานไม่สามารถท างานแทนกนัได ้
3. พื้นที่จดัเก็บไม่เพยีงพอ 
4. Supplier ส่งช้ินส่วนผดิจากใบ Manifest 
5. Supplier ส่งช้ินส่วนไม่ไดคุ้ณภาพ 
6. Supplier มาส่งช้ินส่วนไม่ตรงเวลา 
 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 

4.2.1 คดัเลือกหาปัญหา 

จากการศึกษาและวเิคราะห์สภาพการท างานในปัจจุบนัของแผนก พบปัญหาต่างๆ ดงัในตาราง
ดา้นล่างน้ี จึงท าการคดัเลือกปัญหาโดยมีปัจจยัที่ใชใ้นการคดัเลือกปัญหาดงัน้ี 
 1. ผลกระทบต่อบริษทั 
 2. ความถ่ีในการเกิด 
 3. ระยะเวลาที่ใชใ้นการปรับปรุง เหมาะสมกบัระยะเวลาในช่วงสหกิจศึกษา 

ตาราง 4.1   เกณฑท์ี่ใชใ้นการคดัเลือก 

คะแนน 1 2 3 

ผลกระทบต่อบริษัท มีผลกระทบนอ้ย มีผลกระทบปานกลาง มีผลกระทบมาก 

ความถี่ในการเกิด ความถ่ีนอ้ย ความถ่ีปานกลาง ความถ่ีมาก 

ระยะเวลาที่ใช้ในการ
ปรับปรุง 

ใชเ้วลามากกวา่ 4 เดือน ใชเ้วลานอ้ย 1-2 เดือน ใชเ้วลาเหมาะสม 3-4
เดือน 
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ตาราง 4.2   คดัเลือกหาปัญหา 

รายการปัญหา ผลกระทบ ความถี ่ ระยะเวลา รวม 

Stock ช้ินส่วนจริง ไม่ตรงกับ stock ในระบบ 3 3 3   9 

พนักงานไม่สามารถท างานแทนกันได้ 1 2 3 6 
พืน้ที่จัดเก็บไม่เพียงพอ 3 3 1 7 

Supplier ส่งช้ินส่วนผิดจากใบ Manifest 3 1 2 6 

Supplier ส่งช้ินส่วนไม่ได้คุณภาพ 3 1 2 6 

Supplier มาส่งช้ินส่วนไม่ตรงเวลา 2 3 1 6 
 

ปัญหาที่จะท าการ ปรับปรุงแกไ้ข (Kaizen) คือ ปัญหา  stock ช้ินส่วนจริง ไม่ตรงกบั stock ใน
ระบบ  ซ่ึงอยูใ่น ส่วนงาน ของฝ่ายรับช้ินส่วน  (Receiving) และฝ่ายตดัจ่าย  ( Usage Inquiry) ซ่ึงเป็น
ปัญหาที่ท  าใหบ้ริษทัไดรั้บผลกระทบมากที่สุด  และสามารถแกไ้ขไดโ้ดยทนัที  สืบเน่ืองมาจาก รับ
ช้ินส่วน เขา้ระบบและตดัจ่ายออกจากระบบ ไม่ real time  ท าให ้ stockที่มีอยู่ในระบบ มีจ านวนที่ไม่
ถูกตอ้งกบัความเป็นจริง  จึงเกิดความผดิพลาดในการ วางแผนการใชช้ิ้นส่วนใน การผลิตและพยาก รณ์
การสัง่ช้ินส่วนเพิม่ของฝ่าย planning และส่งผลใหปั้ญหาอ่ืนๆตามมาภายหลงั เช่น ช้ินส่วนในการ ผลิต
ไม่เพยีงพอ หรือมี stock มากเกินไป ท าใหพ้ื้นที่จดัเก็บใน warehouse ไม่เพยีงพอ  

 

4.2.2 วิเคราะห์ข้อมูลก่อนการปรับปรุงเพื่อหาสาเหตุของปัญหา 

         จากการวเิคราะห์  Location และสภาพการท างานของแผนก  พบวา่ปัญหา  stock ช้ินส่วนจริง  ไม่
ตรงกบั stock ในระบบนั้น มีสาเหตหุลกัๆมาจาก 

1.  สถานที่ในการท างานของฝ่ายรับช้ินส่วน (Receiving) และฝ่ายตดัจ่าย ( Usage Inquiry) ไม่เหมาะสม 
เน่ืองจากตอ้ง สูญเสียเวลาในการเดินไปยงับริเวณหนา้งานเพือ่น าเอกสารกลบัมารับเขา้ระบบและน า
ใบคมับงักลบัมาตดัจ่ายภายในออฟฟิต ท าใหก้ารท างานไม่เป็นแบบ Real Time ดงัรูปที่ 4.2 
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OFFICE
MATERIAL

NEW OFFICE QA.

LOCATION 2J

LOCATION 2A

LOCATION 2C

LOCATION 2D

LOCATION 2E

INCOMING AREA

LOCATION 2G

LOCATION 2H

LOCATION 2I

LOCATION 2B

NG

LOCATION 2F

OUT  

IN

BOX

 

รูปที่ 4.2   แสดง Location ในการท างานและเสน้ทางเดินของพนกังานปัจจุบนั 

2.  พนกังานฝ่าย จดัเก็บช้ินส่วน  (Receiving) 2 คน ปฏิบติังานไดไ้ม่เตม็ประสิทธิภาพของการท างาน  
เน่ืองจากการจดัแบ่งภาระงานที่ไม่เหมาะสม ก่อใหเ้กิดความสูญเปล่า  (Muda) ภายในกระบวนการ  เช่น 
พนกังานเกิดการวา่งงาน  หรือมีภาระงานที่มากเกินไป  จึงตอ้งมีการท างานล่วงเวลา  โดยสามารถ
วเิคราะห์ไดจ้ากกราฟแท่ง จะเห็นไดว้า่รอบเวลาการท างานจริงของพนกังานห่างจาก Target ที่ตั้งไวม้าก 
ส่งผลกระทบต่อบริษทัในดา้นตน้ทุนที่เพิม่สูงขึ้น ดงัรูปที่ 4.3 

 

รูปที่ 4.3   กราฟแท่งแสดงเวลาในการของพนกังาน Receiving ปัจจุบนั 

หน้างาน 

หน้างาน 

Office 
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3. พนกังานฝ่ายตดัจ่าย (Usage Inquiry) 1 คน มีหนา้ที่ในการปฏิบติังานไม่เป็นแบบ Real Time มีการ
ตดัจ่ายชัว่โมงละ 1 คร้ัง ควบคู่กบัท างานอ่ืนไปดว้ย เน่ืองจากตอ้งมีการสแกนใบคมับงัคร้ังละม ากๆ ท า
ใหเ้กิดความผดิพลาดในการตดัจ่ายใบคมัเยอะและเกิดความสูญเปล่า (Muda) ภายในกระบวนการ ดงัรูป
ที่ 4.4 

 

รูปที่ 4.4   กราฟแท่งแสดงจ านวนใบคมับงัตกหล่นในแต่ละชัว่โมง 

 

4.3 ด าเนินการปรับปรุงแก้ไข ( Kaizen ) 

 

4.3.1 หาแนวทางแก้ไข 

จากการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาขา้งต้ นและไดร่้วมกนัหาแนวทางแกไ้ขปัญหาที่สามารถ

แกไ้ขไดจ้ริงกบัทางหวัหนา้งาน ไดแ้นวทางแกไ้ขดงัน้ี 
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1. ปรับปรุง Location ของการท างาน เพือ่ลดความสูญเปล่า (Muda) โดยเฉพาะระยะทางและเวลาในการ

เดินของพนกังาน  ดว้ยวธีิการ วเิคราะห์  Lay Out ของแผนก และท าการปรับปรุง แกไ้ข ท าใหพ้นกังาน

สามารถท างานแบบ Real Time ได ้

2. การจดัแบ่งงานใหม่ เพือ่ใหพ้นกังานแต่ละคนสามารถ ท างานเป็นแบบ  Real Time ,มีประสิทธิภาพ  ,

ไม่เกิดการวา่งงาน  และอตัราการเปิดโอที (ท างานล่วงเวลา )ลดลง โดยการจดัแบ่งงาน และปรับเปล่ียน

หนา้ที่การท างานอยา่งเหมาะสม 

 

4.3.2 เร่ิมด าเนินการปรับปรุง 

1. Kaizen ฝ่ายรับช้ินส่วน (Receiving) 
1.1 ท าการยา้ย Location สถานที่การท างานในการรับเอกสารเขา้ระบบ จากในออฟฟิตไปยงับริเวณหนา้
งานที่ท  าการรับช้ินส่วนจริงจาก supplier เพือ่ลดการสูญเสียเวลาในการเดินไปยงับริเวณหนา้งานเพือ่น า
เอกสารกลบัมารับเขา้ระบ บและน าใบคมับงักลบัมาตดัจ่ายภายในออฟฟิต  และท าใหก้ารท างาน เป็น
แบบ Real Time ก่อนการปรับปรุงมีระยะทางเป็น 20.37 เมตร หลงัการปรับปรุงมีระยะทางเป็น 13.51 
เมตร ซ่ึงสามารถลดระยะทางในการเดินได ้6.68 เมตร หรือคิดเป็น 33.68 % ดงัรูปที่ 4.5 
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รูปที่ 4.5   แบบฟอร์มการปรับปรุง Location ฝ่าย Receiving 

4
8
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1.2 ท าการแบ่ง supplier ออกเป็น 2 ส่วนเท่าๆกนั โดยจากเดิมมีทั้งหมด 48 supplier ท าการแบ่งออกเป็น 
2 ส่วน ส่วนละ 24 supplier มีการจดัเรียงล าดบัการมาส่งช้ินงานของ supplier ใหม่ โดยให้เวลาในการมา
ส่งช้ินงานของ supplier แต่ละรายไล่เล่ียกนัทั้ง 2 ส่วน ดงัรูปที่ 4.6 
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1.3 ปรับเปล่ียนหนา้ที่ของพนกังาน  

จาก เดิมพนกังาน คนที่ 1 มีหนา้ที่  checkตรวจนบัช้ินส่วน เพยีงอยา่งเดียว  ขั้นตอนน้ีจะใช้
ระยะเวลานอ้ยเพยีง 336 นาทีต่อเวลาท างานปกติ 480 นาที พนกังานจึงมีเวลาวา่งงาน ส่วน พนกังานคน
ที่ 2 มีหนา้ที่รับเอกสารเขา้ระบบเพยีงอยา่งเดียว ขั้นตอนน้ีจะใชร้ะยะเวลามาก ถึง 630 นาที เน่ืองจากใน
แต่ supplier มีเอกสารหลายชุด ท าใหพ้นกังานท างานไม่ทนัเวลา และตอ้งมีการท างานล่วงเวลา (OT) 

จึงท าการปรับเปล่ียนหนา้ที่ของพนกังานใหม่ โดยใหท้ั้งพนกังานคนที่ 1 และคนที่ 2 มีหนา้ที่
ทั้งการ checkตรวจนบัช้ินส่วน ไปพร้อมกบั การรับเอกส ารเขา้ระบบทนัที ที่มีการ checkตรวจนบัเสร็จ
เรียบร้อยแลว้ ซ่ึงพนกังานแต่ละคนจะมี  supplier คนละส่วนเท่าๆกนั ตามที่มีการแบ่งไวใ้นขอ้ 1.2 ท า
ใหพ้นกังานทั้ง 2 คน ท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ มีระยะเวลาการท างานที่เหมาะสม ตามเวลาการ

รูปที่ 4.6   แบบฟอร์มการปรับปรุงการส่งช้ินงานของ supplier 
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ท างานปกติ คือ 480 นาที ไม่เกิดการวา่งงาน และการท างานล่วงเวลาเกิดขึ้น ส่งผลใหต้น้ทุนของบริษทั
ลดลง ดงัรูปที่ 4.7 
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2. Kaizen ฝ่ายตดัจ่าย Usage Inquiry 

2.1 ท าการยา้ย Location การตดัจ่ายจากในออฟฟิตไปยงับริเวณหนา้งานที่ฝ่าย  In-house Logistic มีการ 
shop ช้ินส่วนไปใชง้าน  เพือ่ลดการสูญเสียเวลาในกา รเดินไปยงับริเวณหนา้งานเพือ่น า กล่องคมับงั
กลบัมาตดัจ่ายออกจากระบบภายในออฟฟิต และท าใหก้ารท างานเป็นแบบ Real Time  

ก่อนการปรับปรุงมีระยะทางเป็น  15.84 เมตร  หลงัการปรับปรุงมีระยะทางเป็น  0 เมตร  ซ่ึง
สามารถลดระยะทางในการเดินได ้15.84 เมตร หรือคิดเป็น 100 %  และมีการปรับ Location ในการวาง
ช้ินงานใหม่  เพือ่ใหร้ถ  shop part ของฝ่าย  In-house Logistic สามารถ  shop ช้ินงาน  , เดินรถไปใน
ทิศทางเดียวกนั และผา่นบริเวณที่มีการตดัจ่าย ก่อนที่จะน าช้ินส่วนออกไปใชง้านต่อไป ดงัรูปที่ 4.8 

รูปที่ 4.7   แบบฟอร์มการปรับปรุงหนา้ที่ของพนกังานฝ่าย Receiving 
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2.2 ปรับเปล่ียนหนา้ที่ของพนกังาน  

จากเดิมมีพนกังาน  1 คน มีหนา้ที่น ากล่องใบคมับงั จากหนา้งาน  ที่ทางฝ่าย In-house Logistic 
ถอดใบคมับงัทิ้งไว ้ มาตดัจ่าย ในออฟฟิต ชัว่โมงละ  1 คร้ัง  ควบคู่กบั ท างานอ่ืน ไปดว้ย เน่ืองจาก การ
สแกนใบคมับงัคร้ังละมากๆท าใหมี้ใบคมับงัตกหล่ นเป็นจ านวน 174 ใบ/วนั และท าใหก้ารตดัจ่ายไม่
เป็นแบบ Real Time ส่งผลกระทบต่อฝ่ายอ่ืนๆ  

จึงท าการปรับเปล่ียนหนา้ที่ของพนกังานใหม่   โดยมีหนา้ที่ในการ สแกนตดัจ่าย เขา้ระบบ
ตลอดเวลาเม่ือมีรถ shop part ผา่น โดยท าการสแกนตดัจ่ายใบคมับงัของช้ินส่วนนั้นๆบนรถทนัที หากมี
เวลาวา่ง จะมีหนา้ที่ท  าการตรวจสอบใบคมับงัที่มีปัญหาและหาสาเหตุที่ไม่สามารถตดัจ่ายเขา้สู่ระบบได ้
ซ่ึงสาเหตุหลกัๆ คือ ใบคมับงัที่ supplier แนบมาซ ้ ากนั หรือใบคมับังมีการช ารุดเสียหาย  จึงไม่สามารถ
ตดัจ่ายเขา้สู่ระบบได ้ดงัรูปที่ 4.9   

ภาพที่ 4.8   แบบฟอร์มการปรับปรุง Location ฝ่าย Usage Inquiry  
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การปรับเปล่ียนหนา้ที่ใหม่น้ีท  า ใหพ้นกังานมีประสิทธิภาพในการท างานมากขึ้น  การตดัจ่าย
เป็นแบบ Real Time  และมีจ านวนใบคมับงัตกหล่น นอ้ยลง คือ  67 ใบ ซ่ึงลดลงจากเดิม  107 ใบ  หรือ
คิดเป็น 61.49% ดงัรูปที่ 4.10   

 

รูปที่ 4.9   แสดงตวัอยา่งใบคมับงัมีปัญหา 
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รูปที่ 4.10   แบบฟอร์มการปรับปรุงหนา้ที่ของพนกังานฝ่าย Usage Inquiry  
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3. สรุปผลที่ได้วา่บรรลุตามวตัถุประสงคท์ี่วางไวห้รือไม่  ซ่ึงจะอยูใ่นหวัขอ้การ วเิคราะห์และวจิารณ์
ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรั้บกบัวตัถุประสงคแ์ละจุดมุ่งหมายการปฏิบติังานหรือการจดัท า
โครงงานในล าดบัถดัไป 

 

4.4 วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมาย
การปฏบิัติงานหรือการจดัท าโครงงาน 

 

4.4.1 ปรับปรุง Location ของการท างาน 

 

4.4.1.1 ระยะทางฝ่าย Receiving 

 จากการปรับเปล่ียน  Location การท างานของพนกังาน  ท าใหร้ะยะทางที่ใชใ้นการท างานของ
พนกังานทั้งฝ่าย Receiving จากเดิมระยะทางที่ใชใ้นการท างาน  ก่อนการปรับปรุง  คือ 20.37 เมตร และ
หลงัการปรับปรุงคือ 13.15 เมตร ดงันั้นระยะทางลดลง 6.86 เมตร มีค่าเท่ากบั 33.68% ดงัรูปที่ 4.11 
 

 
 

รูปที่ 4.11   กราฟแท่งแสดงระยะทางหลงัการปรับปรุงฝ่าย Receiving 
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4.4.1.2 ระยะทางฝ่าย Usage Inquiry 

 จากการปรับเปล่ียน  Location การท างานของพนกังาน  ท าใหร้ะยะทางที่ใชใ้นการท างานของ
พนกังานทั้งฝ่าย Receiving จากเดิมระยะทางที่ใชใ้นการท างาน  ก่อนการปรับปรุง  คือ 15.84 เมตร และ
หลงัการปรับปรุงคือ 0 เมตร ดงันั้นระยะทางลดลง 15.84 เมตร มีค่าเท่ากบั 100% ดงัรูปที่ 4.12 

 

รูปที่ 4.12   กราฟแท่งแสดงระยะทางหลงัการปรับปรุงฝ่าย Usage Inquiry 

 

4.4.2 จัดแบ่งงานใหม่ 

 

4.4.1.1 ตน้ทุนค่าใชจ่้ายของพนกังานฝ่าย Receiving 

จากการ ปรับเ ปล่ียนหนา้ที่การท างานของพนกังาน ฝ่าย Receiving ท าให้ พนกังาน มี
ประสิทธิภาพในการท างาน ท างานไดเ้ตม็เวลาตามเป้าหมายที่วางไว ้ไม่เกิดการวา่งงานและ สามารถรับ
เอกสารเขา้ระบบไดแ้บบ real time พนกังานจึงไม่จ าเป็นตอ้งท างานล่วงเวลา ดงัรูปที่ 4.13 
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รูปที่ 4.13   กราฟแสดงเวลาการท างานของพนกังานหลงัปรับปรุง 

 

ตารางที่ 4.3   ตน้ทุนค่าแรงของพนกังานต่อคนต่อเดือนก่อนการปรับปรุง 

 
ค่าแรงของพนกังานคนที1่ ต่อเดือน คือ 6,600 ส่วนค่าแรงของพนกังานคนที2่ ต่อเดือน คือ 

9,693.86 รวมค่าแรงของทั้งสองคนก่อนการปรับปรุง เป็นจ านวนเงิน 16,293.86 บาท 

   
   

ประเภทวัน
ท างาน 

วัน
ท างาน 

ช่ัวโมงการ
ท างาน 

ค่าแรงต่อช่ัวโมง 
(บาท) 

ค่าแรงต่อวัน 
(บาท) 

ค่าแรงสุทธิต่อ
เดือน (บาท) 

วันท างานปกติ 22 8 37.5 300 6600 

OT วันท างาน
ปกติ 

22 2.5 56.25 140.63 3093.86 

ต้นทุนค่าแรงต่อคนต่อเดือน (บาท) 9693.86 
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ตารางที่ 4.4   ตน้ทุนค่าแรงของพนกังานต่อคนต่อเดือนหลงัปรับปรุง 

                            
ค่าแรงของพนกังานคนที่ 1 ต่อเดือน  คือ  6,600 และค่าแรงของพนกัง านคนที่ 2 ต่อเดือน  คือ 

6,600 บาทเช่นกนั เน่ืองจากไม่มีการท างานล่วงเวลา รวมค่าแรงของทั้งสองคน หลงัการปรับปรุง เป็น

จ านวนเงิน 13,200 บาท 

ดงันั้น จากผลการปรับปรุง  คือ ตน้ทุนค่าแรงต่อเดือน รวมสุทธิ ของพนกังานทั้งสอง ลดลง 

3,093.86 บาท มีค่าเท่ากบั 18.99% ดงัรูปที่ 4.14 

 

รูปที ่4.14   กราฟแสดงตน้ทุนค่าใชจ่้ายพนกังานหลงัปรับปรุง 

ประเภทวัน
ท างาน 

วัน
ท างาน 

ช่ัวโมงการ
ท างาน 

ค่าแรงต่อช่ัวโมง 
(บาท) 

ค่าแรงต่อวัน 
(บาท) 

ค่าแรงสุทธิต่อ
เดือน (บาท) 

วันท างานปกติ 22 8 37.5 300 6600 

OT วันท างาน
ปกติ 

0 0 56.25 140.63 0 

ต้นทุนค่าแรงต่อคนต่อเดือน (บาท) 6600 
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4..4.2.1 ความผดิพลาดในการตดัจ่ายของพนกังานฝ่าย Usage Inquiry 

จากการปรับเปล่ียนหนา้ที่การท างานของพนกังาน ท าใหค้วามผดิพลาดในการสแกนตดัจ่าย

ใบคมับงัตกหล่นของพนกังานตดัจ่ายลดลง ดงันั้นผลที่ไดมี้ดงัน้ี 

ตารางที่ 4.5   เปรียบเทียบจ านวนใบคมับงัตกหล่น (ใบ)  

รายการ ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลการปรับปรุง 

จ านวนใบคมับังตกหล่น 

(ใบ) 
174 67 107 

 
ผลการปรับปรุงพบวา่ ความผดิพลาดในการสแกนตกหล่นของพนกังานตดัจ่าย ซ่ึงใน 1 วนั มี

จ  านวนประมาณ  2,400  ใบ ก่อนการปรับ ปรุงมี การสแกนใบคมับงัตกหล่น 174 ใบ และหลงัการ
ปรับปรุง มีการสแกนใบคมับงัตกหล่น  67 ใบ ดงันั้นจ านวนใบคมับงัตก หล่นลดลง  107 ใบ มีเท่ากบั 
61.49% ดงัรูปที่ 4.15 

 

 
 

รูปที่ 4.15   กราฟแสดงจ านวนใบคมับงัตกหล่นหลงัปรับปรุง 
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4.4.2.3 ขอ้มูลในระบบ และStock จริง 

จากการปรับปรุงทั้ง location ของการท างาน  และมีการจดัแบ่งงานใหม่ ใหพ้นกังานแต่ละคน  
ท าใหท้  างานเป็นแบบ real time และมีประสิทธิภาพมากขึ้น  partของช้ินส่วน  stock ซ่ึงไม่ตรงกบัระบบ
จึงมีจ านวนลดลง ดงันั้นผลที่ไดมี้ดงัน้ี 

ตารางที่ 4.6   เปรียบเทียบจ านวน part ของช้ินส่วน stock ซ่ึงไม่ตรงกบัระบบ 

รายการ ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลการปรับปรุง 

จ านวน  part ที่ไม่ตรงกับ
ระบบ 

196 42 154 

 
ผลการปรับปรุงพบวา่ จาก warehouse มีช้ินส่วนประมาณ 1,066 part เม่ือท าการตรวจเช็ค  stock 

ประจ าเดือน  ก่อนการปรับปรุง  มีจ  านวน  part ที่ไม่ตรงกบัระบบ  196 part และหลงัการปรับปรุง  มี
จ  านวน 42 
part ดงันั้นจ านวน partของช้ินส่วน stock ซ่ึงไม่ตรงกบัระบบลดลง  154 part มีค่าเท่ากบั  78.57% ดงัรูป
ที่ 4.16  

 

รูปที่ 4.16   กราฟแสดงจ านวน partของช้ินส่วน stock ซ่ึงไม่ตรงกบัระบบหลงัปรับปรุง 
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บทที่ 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

จากการศึกษาตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ของกระบวนการ รับช้ินส่วนจาก supplier ตลอดจนกระบวนการ

ตดัจ่ายเพือ่น าเขา้สู่กระบวนการผลิต ทั้ง ในดา้น ขั้นตอนการด าเนินงาน และ ปัญหาที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการ โดยการจดบนัทึกอยา่งละเอียด แลว้น าขอ้มูลที่ไดจ้ากการศึกษานั้ นน ามาคดัเลือกปัญหา 

นัน่คือ ปัญหาดา้น stock ช้ินส่วนจริง  ไม่ตรงกบั  stock ในระบบ  จึงไดท้  าการ วเิคราะห์ปัญหา  และหา

แนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา  มีการ ปรับเปล่ียนพื้นที่การท างานของพนกังานใหมี้ความ

เหมาะสมกบัสภาพการท างานแบบ  Real Time ท าใหพ้ื้นที่ในการท างาน ของฝ่า ย Receiving ลดลง 

33.68% และฝ่าย Usage Inquiry ลดลง  100% มีการจดัแบ่งงานใหม่ของพนกังาน ปรับเปล่ียน วธีิการ

ท างานต่างๆ  ท าให้ความผดิพลาดในการ ตดัจ่ายของพนกังานฝ่าย  Usage Inquiry ลดลง  61.49% และ

ความผดิพลาดของขอ้มูลในระบบกบั stock จริง ลดลง 78.57% นอกจากน้ีพนกังานยงัสามารถท างานใน

เวลา ปกติ ไดอ้ยา่ง มีประสิทธิภาพ  ไม่มีการท างานล่วงเวลา จึงสามารถลด ลดตน้ทุนค่าใชจ่้ายของ

พนกังาน 1 คนลงได ้3,093.86 บาทต่อเดือน (18.99%) หรือคิดเป็น 37,126.32 บาทต่อปี  

 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

จากการศึกษาและการวเิคราะห์สภาพการท างาน ในกระบวนการ Receiving & Usage Inquiry 

และท าการคดัเลือกหวัขอ้ของปัญหาแลว้ มีแนวทางในการแกไ้ขโดยการเร่ิมจากการ ปรับปรุง  Location 

ของการท างาน ก่อน เพือ่ลดความสูญเปล่า  (Muda) ที่เกิดขึ้น  ซ่ึงใช้วธีิการวเิคราะห์ จาก Lay Out ของ
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แผนก  แลว้ท าการปรับปรุงแกไ้ข  หลงัจากนั้นจึงท า การจดั แบ่งงานใหม่ และปรับเปล่ียนหนา้ที่การ

ท างานใหเ้หมาะสม เพือ่ใหพ้นกังานแต่ละคนสามารถท างานเป็นแบบ  Real Time  และมีประสิทธิภาพ

มากขึ้น 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

หลงัจากท าการปรับปรุงเร่ือง stock ช้ินส่วนจริง  ไม่ตรงกบั  stock ในระบบเสร็จเรียบร้อยแลว้ 

ควรมีการประ เมินผลการปรับปรุงอยูอ่ยา่งสม ่าเสมอ  เน่ืองจากมีปัจจยัหรือสาเหตุใหม่ๆ ที่อาจก่อเกิด

ปัญหาน้ีขึ้นอีกได ้หากมีการประเมินผลอยูอ่ยา่งสม ่าเสมอ จะท าใหส้ามารถวเิคราะห์หาสาเหตุและแนว

ทางการแกไ้ขไดท้นัท่วงที และไม่ก่อใหเ้กิดผลกระทบต่อบริษทั  

หลงัจากปรับปรุงเสร็จแลว้ ทางบริษทัสามารถต่อยอดท าการแกไ้ขปัญหาในดา้นอ่ืนๆต่อไปได ้

โดยการก าหนดหวัขอ้ปัญหาที่ท  าการแกไ้ข ดูไดจ้ากตารางการคดัเลือกปัญหา และเลือกปัญหาที่มี

คะแนนสูงรองลงมา  เพือ่ท  าการวเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ขต่อไป  แต่ทั้งน้ีคะแนนใน

ตารางอาจมีการเปล่ียนแปลงได ้เน่ืองจากปัจจยัต่างๆอาจเกิดการเปล่ียนแปลง เช่น ระยะเวลาของการท า

โครงการอาจเพิม่ขึ้นหรือลดลง 
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ภาคผนวก 

 

ก. ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 

  

ก.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Over Production)  

ปัญหาในกระบวนการผลิตจากการมี Work In Process มากเกินไป ไดแ้ก่ 

1.เกิดความตอ้งการพื้นที่ในการจดัเก็บ Work In Process เม่ือท าการผลิตมากๆ 

2.ความไม่ปลอดภยัในการท างาน เม่ือมี Work In Process มากและจดัเก็บอยา่งไม่เป็นระเบียบ 

3.เกิดการขนยา้ยไปเก็บชัว่คราวเม่ือใชไ้ม่หมด หรือ มีการเปล่ียนค าสัง่การผลิต ในการขนยา้ย 

4.ของเสียจากกระบวนการก่อนหนา้ไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที เพราะคา้งอยูใ่น Work In Process 

5.ตน้ทุนวสัดุ แรงงาน ค่าโสหุย้ที่ใชไ้ปแลว้ในการผลิตจม 

6.ปิดบงัปัญหาต่างๆในกระบวนการผลิต 

7.ใชเ้วลาไนการผลิตนาน 

แนวทางในการปรับปรุง 

1.ก าจดัจุดคอขวด (Bottle neck) ของสายการผลิต 

2.ผลิตแต่ช้ินงานที่ตอ้งการในปริมาณที่ตอ้งการเท่านั้น 

3.พนกังานตอ้งดูแลบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านอยูเ่สมอ 

4.ก าหนดการผลิตในแต่ละ lot ใหน้อ้ยลง 

5.ลดเวลาตั้งเคร่ือง โดยปรับปรุงวธีิการท างานและจดัล าดบัขั้น ตอนการท างานใหเ้หมาะสม 

6.ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่งในการปฏิบติังาน (Multi-skill ) 
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ก.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไม่จ าเป็น ( Unnecessary Stock )  

ก่อใหเ้กิดความสูญเสียและปัญหาต่างๆตามมา ไดแ้ก่ 

1.ตอ้งใชพ้ื้นที่ในการเก็บรักษาวสัดุคงคลงั 

2.ตน้ทุนวสัดุจม 

3.วสัดุเกิดการเส่ือมคุณภาพ ถา้ขาดการจดัเก็บแบบเขา้ก่อนออกก่อน ( First-in-First out , First-

come-First-serve ) 

4.เกิดความซ ้ าซอ้นในการสัง่ซ้ือ 

5.ตอ้งการแรงงานในการจดัการจ านวนมาก 

6.เม่ือมีการเปล่ียนแปลงค าสัง่การผลิต ก็จะเกิดวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงั 

แนวทางในการปรับปรุง 

1.ก าหนดจุดต ่าสุดและจุดสูงสุดในการจดัเก็บวสัดุแต่ละชนิดอยา่งชดัเจน 

2.ใชก้ารควบคุมดว้ยการมองเห็น ( Visual Control ) 

3.ควบคุมปริมาณการสัง่ซ้ือจากอตัราการใชด้ว้ยระบบที่ง่ายที่สุด 

4.ปรับปรุงระบบการจดัเก็บใหมี้ลกัษณะเขา้ก่อนออกก่อน ( First-in-First-out , FIFO ) 

 

ก.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง ( Transportation ) 

ปัญหาต่างๆที่เกิดขึ้นเน่ืองจากการขนส่ง 

1.เกิดตน้ทุนการขนส่ง 

2. วสัดุเสียหายจากการตกหล่น 

3. วสัดุเกิดการสูญหายและตกหล่นไประหวา่งทางที่ท  าการขน 

4. อุบติัเหตุ อาจเกิดขึ้นไดห้ากผูท้  าการขนส่งขาดความระมดัระวงั หรือใชค้วามเร็วมากเกินไปใน

การขนส่ง 

5. สูญเสียเวลาในการผลิตถา้การขนส่งวสัดุไม่ทนัต่อการผลิต 
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แนวทางในการปรับปรุง 

1.วางผงัเคร่ืองจกัรใหใ้กลก้นั 

2.พยายามลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 

3.ใชอุ้ปกรณ์การขนถ่ายที่เหมาะสม 

 

ก.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย / แก้ไขงานเสีย (Defects / Rework) 

ปัญหาที่เกิดขึ้นเน่ืองจากการผลิตของเสีย ไดแ้ก่ 

1. ตน้ทุนสูญไปโดยเปล่าประโยชน์ 

2. เสียเวลา 

3. ตอ้งปรับเปล่ียนแผนการผลิต 

4. เกิดการท างานซ ้ าเพือ่แกไ้ขงาน 

5.สมัพนัธภ์าพระหวา่งแผนกไม่ดี 

6.ส้ินเปลืองสถานที่ในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 

แนวทางในการปรับปรุง 

1. มีมาตรฐานของงาน 

2. พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 

3. อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจ และสามารถปฏิบติังานไดถู้ก ตอ้งตามมาตรฐานที่ก  าหนด 

4. ดดัแปลงอุปกรณ์ใหส้ามารถป้องกนัความผดิพลาดจากการท างาน (Poka-Yoke) 

5. ตั้งเป้าหมายใหผ้ลิตของเสียเป็นศูนย ์(Zero-defect) 

6. ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็ว ในแต่ละขั้น ตอนการผลิต (Quick 

Response System) 

7. ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑ ์

8. บ ารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพดี 
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ก.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล (Non-effective Process) 

ปัญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล 

1. ตน้ทุนที่ไม่จ  าเป็น 

2. เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตที่ไม่จ  าเป็น 

3. มีงานระหวา่งกระบวนการผลิต (Work In process) มาก 

4. สูญเสียพื้นที่ในการท างาน 

แนวทางในการปรับปรุง 

1. ปรับปรุงออกแบบผลิตภณัฑแ์ละเลือกใชว้สัดุที่เหมาะสม 

2. วเิคราะห์การท างานโดยใช ้Operation process chart และ Flow process chart 

3. ใชห้ลกัการ 5 W 1 H 

4. ใชห้ลกัการ ECRS ในการปรับปรุงงาน 

5. ลด set-up time ของเคร่ืองจกัรใหใ้ชเ้วลานอ้ยที่สุด 

 

ก.6 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย ( Delay/Idle time ) 

ปัญหาที่เกิดจากการรอคอย 

1. เสียเวลาโดยไม่สามารถผลิตงานออกมาไดใ้นขั้นตอนนั้น 

2. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 

3. ขวญัและก าลงัใจต ่า 

แนวทางในการปรับปรุง 

1. วางแผนการผลิต การใชว้ตัถุดิบ และล าดบัการผลิตใหดี้ 

2. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 

3. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร 

4. จดัสรรงานใหมี้ความสมดุลในแต่ละขั้นตอนงาน ( Line balance) 

5. ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายดา้น ( Multi skill ) 
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ก.7 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว ( Motion ) 

ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 

1. เกิดระยะทางในการเคล่ือนที ่

2. เกิดความลา้และความเครียด 

3. อุบตัิเหตุ 

4. เสียเวลาและแรงงานในการปฏิบติังานที่ไม่จ  าเป็น 

แนวทางในการปรับปรุง 

1.ศึกษาการเคล่ือนที่ ( Motion study )ของการท างานในแต่ละขั้นตอน 

2.จดัสภาพแวดลอ้มในการท างานใหเ้หมาะสม 

3.ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 

4.ท าอุปกรณ์ในการจบัยดึช้ินงาน (Jigs, Fixtures) 

5.ออกก าลงักาย 

 

ข. การลดความสูญเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS 

ในองคก์รธุรกิจทัว่ไ ปจะสามารถแบ่งรูปแบบของกระบวนการหน่วยงานออกไดเ้ป็น 2 

ส่วนใหญ่ๆ คือ ส่วนของงานโรงงานและส่วนของงานสนบัสนุน ทั้ง 2 ส่วนน้ีสามารถก่อใหเ้กิด

ความสูญเปล่าได ้ซ่ึงอธิบายเป็นตวัอยา่งไดด้งัน้ี 

ส่วนแรกคือส่วนของงานโรงงาน คือส่วนที่เก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการผลิตสินคา้ของบริษทั 

การลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นส่ิงจ าเป็นและควรใหค้วามส าคญัเป็นอยา่งมาก เพราะความสูญ

เปล่าที่เกิดขึ้นจะหมายถึงตน้ทุนของสินคา้ที่เพิม่สูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเปล่าลงไดก้็จะ

ส่งผลใหป้ระหยดัตน้ทุนการผลิตลงดว้ย ผลที่ตามมาก็คือมีความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่ง

สูงขึ้น โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถท าไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี 
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- การก าจดั ( Eliminate ) หมายถึง การพจิารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก  าจดัความสูญเปล่าทั้ง 

7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนที่ /เคล่ือนยา้ยที่ไม่จ  าเป็น 

การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ที่มากเกินไป การเคล่ือนยา้ยที่ไม่จ  าเป็น และ ของเสีย 

- การรวมกนั ( Combine ) สามารถลดการท างานที่ไม่จ  าเป็นลงได ้โดยการพจิารณาวา่สามารถรวม

ขั้นตอนการท างานใหล้ดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั 

ท าใหข้ั้นตอนที่ตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าไดเ้ร็วขึ้นและลดการเคล่ือนที่ระหวา่ง

ขั้นตอนลงอีกดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนที่ระหวา่งขั้นตอนก็ลดลง 

- การจดัใหม่( Rearrange ) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพือ่ใหล้ดการเคล่ือนที่ที่ไม่จ  าเป็น หรือ 

การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลบัขั้นตอนที่ 2 กบั 3 โดยท าขั้นตอนที่ 3 ก่อน 2 

จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนที่ลดลง เป็นตน้ 

- การท าใหง่้าย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการท าง านใหง่้ายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะ

ออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขา้ช่วยในการท างานเพือ่ใหก้ารท างานสะดวกและแม่นย  ามากขึ้น 

ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได ้จึงเป็นการลดการเคล่ือนที่ที่ไม่จ  าเป็นและลดการท างานที่ไม่จ  าเป็น 

ส าหรับส่วนของงานสนบัสนุนนั้นจะหมายถึง หน่วยงานที่ไม่ ไดมี้ความเก่ียวขอ้งโดยตรง

กบักระบวนการผลิต แต่จะช่วยสนบัสนุนการผลิตนัน่เอง ในส่วนของการสนบัสนุนน้ี งานหลกั

ของส่วนสนบัสนุนจะเป็นเร่ืองที่เก่ียวกบังานดา้นเอกสาร และขอ้มูลเป็นหลกั เพราะจะตอ้งมีการ

จดัท าเอกสารหรือการบนัทึกต่างๆมากมาย เพือ่เก็บเป็นขอ้มูลในการสอบก ลบัได ้และเพือ่

ประโยชน์ในการท างาน ยิง่หากองคก์รใดมีการน าระบบคุณภาพ ISO 9000 หรือ TS 16949 เขา้มาใช้

ดว้ยแลว้ ยิง่ไม่ตอ้งพดูถึงเพราะในขอ้ก าหนดหลายๆขอ้ของ ISO 9000 และ TS 16949 จะมีขอ้บงัคบั

ในเร่ืองงานการควบคุมเอกสาร และขอ้มูลอยูด่ว้ย 

แต่ในบรรดาเอกสารที่มีอยูม่ากมายเป็นภูเขารอบตวัน้ีเหล่าน้ี เราอาจจะคิดวา่เป็นเอกสารที่

มีความจ าเป็นในการใชง้าน แต่ไม่แน่เสมอไปนกั เพราะเอกสารเหล่านั้นอาจจะมีเอกสารที่ไม่จ  าเป็น 

และเป็นเอกสารที่มีการจดัท าที่ซ ้ าซอ้นมากมายก็เป็นได ้ซ่ึงหากเราไม่ไดเ้คยมีการใหค้วามส าคญักบั

เอกสารเหล่านั้นเลย แต่เดิมเคยมีการใชง้านกนัมาอยา่งไรก็ยงัคงใชง้านต่อกนัมาเร่ือยๆ โดยไม่คิดที่
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จะมีการเปล่ียนแปลงเอกสารเหล่านั้น ผลเสียของเอกสารหากมีมากเกินไป จะท าใหวุ้น่วายในการ

เก็บรักษา ส้ินเปลืองพื้นที่ในการเก็บเอกสาร และส้ินเปลืองเวลาในการพจิารณาเอกสารและจดัท า

เอกสารเหล่านั้น นอกจากน้ียงัเป็นการส้ินเปลืองทรัพยากรคือกระดาษโดยเปล่าประโยชน์อีกดว้ย 

ดงันั้นเราควรมาเหลียวมองรอบๆตวั และเร่ิมท าการลดปริมาณเอกสารลงกนัเถอะ ช่วยกนัก าจดั

เอกสารขยะที่ไม่มีความจ าเป็นออกไป เราสามารถใชห้ลกัการ ECRS น้ีในการลดเอกสารที่ไม่

จ  าเป็นลงไดก้ล่าวคือ 

- การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การก าจดัเอกสารที่ไม่จ  าเป็นออกไปนัน่เอง หากลอง 

พจิารณาเอกสารต่างๆรอบตวั เอกสารบางอยา่งอาจไม่มีความจ าเป็นที่จะตอ้งมีก็เป็นได ้เราสามารถ

ก าจดัออกไปไดเ้ลย 

- การรวมกนั (Combine) คือ การรวมเอาเอกสารจากหลายๆแผน่มาไวใ้นแผน่เดียวกนัไ ด ้ซ่ึงจะท า

ใหส้ะดวกส าหรับการวเิคราะห์และลดปริมาณเอกสารที่ตอ้งจดัเก็บลง 

- การจดัใหม่ (Rearrange) บางคร้ังเอกสารที่ใชอ้ยูอ่าจมีความซ ้ าซอ้นกนั จึงควรมีการจดัเรียง

เอกสารใหม่ เพือ่ลดความซ ้ าซอ้นและความยุง่ยากในงานเอกสารบางรายการลงไป 

- การท าใหง่้าย (Simplify) หมายถึง การจดัรูปแบบของเอกสารใหเ้ขา้ใจง่ายและสะดวกเหมาะสม

กบัการใชง้าน 

หากท าการลดเอกสารที่ไม่จ  าเป็นออกไปแลว้ จะท าใหก้ารท างานมีความคล่องตวัขึ้น ไม่

ตอ้งยุง่ยากในการท าเอกสารที่ซ ้ าซอ้น และลดเวลาในการท าเอกสารที่ไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์ลงไป

ได ้

ถา้สามารถลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ที่เกิดขึ้นได ้จะท าใหโ้รงงานมีประสิทธิภาพการผลิตที่ดี

ขึ้น ลดความยุง่ยากและความวุน่วายในการผลิตลง ซ่ึงจะส่งผลใหมี้ตน้ทุนการผลิตที่ลดลงอยา่ง

แน่นอน ส่ิงเหล่าน้ีลว้นแลว้แต่เป็นประโยชน์อยา่งมากส าหรับ บริษทัทุกบริษทัในเศรษฐกิจขณะน้ี
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ค. ภาพตัวอย่างเอกสาร / แบบฟอร์มทีใ่ช้ในการการท างานภายใน

แผนก

รูปที่ ค.14   ตวัอยา่งใบ Check Stock 6
9
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ค.2 ภาพตัวอย่างใบ Manifest & Invoice  

                             

รูปที่ ค.16   ตวัอยา่งใบ Invoice รูปที่ ค.15   ตวัอยา่งใบ Manifest 7
0
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ค.3 ภาพตัวอย่างใบคมับัง 

 

รูปที่ ค.17   ตวัอยา่งใบคมับงั 
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ค.4 ตัวอย่างแบบฟอร์ม Kaizen 

       Productivity up        Inv entory Reduction         Visual Control Start date

       Space saving          6 S( 5 S + Safety ) Finish date

Before After Diff

Baht

Exp
a

n
sio

n
 

sc
h

e
d

u
le

  

แ
ผ
น
ก
ารข

ย
าย
ผ
ล

JTEKT THAILAND Co.,LTD Steering Divition

Total

Convent to 

money (Baht)

- หยบิ Kanban ล าบาก ท า Kanban post แบบทิง้ Kamban แยก Line

Problem (ปัญหา)     Detail of Kaizen(รายละเอยีดการปรับปรุง)
Effe

c
tive

n
e

ss (ผ
ล
ท
ีไ่ด
ร้ับ

)
I tem

- เสยีเวลาในการ Sorting เวลาจัด

Kaizen Activity

Approve By.

       Cost down (Supervisor Up.)

กลอ่ง Return kanban ไม่การแยกพืน้ที่ ……………………………………………
2011

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

Before 

Kaizen
After 

Kaizen

 

รูปที่ ค.18   ตวัอยา่งแบบฟอร์ม Kaizen 

7
2
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ช่ือ - สกลุ   นางสาวศิรมาศ สงัขท์อง 
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ระดบัมธัยมศึกษา  มธัยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ.2552 

โรงเรียนบูรณะร าลึก   

ระดบัอุดมศึกษา   คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม พ.ศ. 2555 

สถาบนัเทคโนโลยไีทย - ญี่ปุ่ น   
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