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บทสรุป 

โครงงานสหกิจฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดเวลาการรองานในกระบวนการ Packing ซ่ึง
การรองาน ถือเปนหนึ่งใน ความสูญเปลา 7 ประการ ตามหลักการTPS ซ่ึงปญหาท่ีพบคือ การรอ
งานท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ Packing อันมีสาเหตุมาจากการท่ีระบบการส่ังผลิตดวยคัมบังมีปญหา
คือ พนักงานท่ีทําหนาท่ีจัดคัมบังส่ังผลิตนั้นไดจัดคัมบังตามใบ Po. ของลูกคาทําใหงานท่ีผลิต
ออกมาไมตรงตามความตองการของกระบวนการถัดไปคือ กระบวนการ Packing เพราะการจะแพ็ค
งานไดจําเปนท่ีจะตองรองานออกมาใหครบ 1 พาเลทตามท่ีระบุดวยCaseกอน ดังนั้นเม่ืองานออกมา
ไมตรงจึงไมสามารถแพ็คงานไดจึงทําใหเกิดการรองานในกระบวนการPacking  

ดวยเหตุนี้ทางผูดําเนินโครงการจึงทําการปรับปรุงระบบการส่ังผลิตโดยการจัดลําดับ
กระบวนการใหมตามหลัก ECRS และจัดคัมบังส่ังผลิตตามท่ีกําหนดในCase ทํางานท่ีผลิตออกมา
สามารถแพ็คงานไดทันที โดยภายหลังการปรับปรุงพบวากระบวนการทํางานลดลงไป 3 
กระบวนการ คือ กระบวนการจัดช้ินงานตาม Case  กระบวนการนํา Case ไปเขียนท่ีบอรด 
กระบวนการนํา Lable ไปไวท่ีตูพักคัมบัง และเวลาการรองานของพนักงานลดลงเหลือ 0 
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Summary 

 This cooperative project to reduce the waiting time in the Packing  process , which is 
waiting time one of the 7 waste in TPS. The problem is The wait for a place in the Packing 
process .The problem from caused of order  Kanban is production system is a problem. Is 
employees who set Kanban production same the Po. of customer.  Affect to output not 
requirements of the next process. Is the Packing process . Because to packing process is start to 
work   when output of production is fully 1 pallet in record from Case. So when output production 
is no match requirement of next process .Affect to waiting time in Packing process.  
 For this reason, the operator of the project is to improve the Order of production   
system  by ECRS and Set Kanban production same Case. Affect to output production is math to 
requirement of next process is affect Packing process can the packing now. After of improvement 
is reduce process to 3 process is Set production same Case , Move Case and writing to Board , 
Move Lable to Kanban post . And effect to time is reduce to 0.  
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1.5พนักงานท่ีปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 
 
1.5.1 ชื่อพนักงานท่ีปรึกษา    นาย ยิ่งยศ   ฐานวิเศษ 
 
1.5.2 ตําแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา    Staff 
 

1.6ระยะเวลาที่ปฎิบัติงาน 
 
1.6.1 เริ่มปฎิบตัิงาน(วนั / เดอืน / ป)   25 / ตุลาคม / 2559 
 
1.6.2 ส้ินสุดการปฎบิัตงิาน(วัน / เดือน / ป)   28 / กุมภาพนัธ / 2560 
 

1.7 ที่มาและความสําคัญ 
 

ปจจุบันประเทศไทยเปนประเทศผูประกอบและสงออกรถยนตท่ีสําคัญอันดับตนๆของภูมิภาค
เอเชีย สงผลใหอุตสาหกรรมการผลิตช้ินสวนยานยนตในประเทศไทยมีเปนจํานวนมากและดวย
สภาวะของอุตสาหกรรมยานยนตในปจจุบันกําลังอยูในภาวะฟนตัวจากภาวะถดถอยมาตลอด
ในชวง 3 – 4 ปท่ีผานมา (ท่ีมา:  https://moneyhub.in.th/article/automotive-industry-2559/)   

ดวยเหตุนี้ทําใหหลายๆบริษัทในกลุมยานยนตและช้ินสวนยานยนตตองปรับตัวใหพรอมรับกับ
การแขงขันท่ีมีมากข้ึน ในหลายๆดานท้ังดานการบริการ ดานการผลิต  ดานการตลาด  การเงินการ
ลงทุนและการบริหารจัดการภายในองคกร  

โดยในสวนของการผลิตทาง บริษัท มูราคามิแอมพลาส (ประเทศไทย) จํากัด ไดใชระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา (TPS) ซ่ึงเปนระบบการผลิตแบบ Pull System โดยเนนท่ีการผลิตแบบทันเวลา
พอดี(JIT)ไปพรอม ๆ กับการกําจัดความสูญเปลา 7 ประการ  

 ดวยเหตุนี้ขาพเจาจึงไดรับมอบหมายใหศึกษากระบวนการผลิตแบบโตโยตา(TPS)ของบริษัท
และพัฒนาใหดีข้ึน 
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1.8 วัตถุประสงค 
 
- เพื่อลดเวลาการรองานในกระบวนการ Packing ใหเหลือ 0 
- เพื่อลดกระบวนการทํางานอยางนอย 1 กระบวนการ 

 
 

1.9 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 
 
- เวลาในการรองานลดลงเหลือ 0 
- กระบวนการทํางานลดลงอยางนอย 1 กระบวนการ 

 
1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 
K/B  คือ ปายคัมบัง 
PI-K/B   คือ ปายคัมบังส่ังผลิต 
E-K/B  คือ ปายคัมบังจากลูกคา 
Case  คือ ปายช้ีบงตามขอกําหนดของลูกคาท่ีตองกําหนดวาใน 1 พาเลทประกอบดวย
ช้ินงานอะไรบาง 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีทีใ่ชในการปฏิบัติงาน 

หลักการพื้นฐานในการดําเนินโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังนี้ผูจัดทําไดศึกษาเอกสารหลักการ
พื้นฐานและเอกสารงานวิจยัท่ีเกี่ยวของและไดนําเสนอตามหัวขอตอไปน้ี 

 
2.1 ทฤษฎี 7 – Waste ความสูญเปลา 7 ประการ 

ความสูญเปลาในอุตสาหกรรมใว 7 ประการคือ 

1. ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over Production Waste) 
2. ความสูญเสียจากการขนสง (Transportation Waste) 
3. ความสูญเสียจากการรอคอย (Waiting Waste) 
4. ความสูญเสียจากสินคาคงคลัง (Inventory Waste) 
5. ความสูญเสียจากผลิตภณัฑบกพรอง (Defects Waste) 
6. ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion Waste) 
7. ความสูญเสียจากกระบวนการมากเกินไป (Overprocessing Waste) 

 ประเด็นท้ัง 7 นี้ตองยกใหเปนความดีความชอบของทาน ไทอิจิ โอโน (Taiichi Ohno) หัวหนา
วิศวกรของบริษัทโตโยตา และเปนรองประธานในตอนหลัง ทานไดรวบรวมใสกลองไว 7 ตัว คงจะ
ไดแนวมาจาก Seven QC Tools หรือไมก็ New Seven  
QC Tools หรือ QC Story ท่ีทุกอยางออกมาเปน 7 หมด รวมท้ัง 7 ยอดซามูไร (Seven Sword) ท่ีเปน
หนังในแนวเดยีวกับ 7 สิงหแดนเสือของฝร่ัง เอาละมันจะบังเอิญหรือไมบังเอิญก็ชางมันเถอะ รูแต
วามันมี 7 ตัวกแ็ลวกนั มาดูกนัทีละตัว 

1. ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over Production Waste) 
          การผลิตท่ีมากเกนิไปหมายถึงการผลิตสินคาท่ีมีปริมาณมากกวายอดขาย ตามปกติเหตุผล
ท่ีเราผลิตสินคาก็เพื่อขาย และผลิตแลวตองขายใหหมด  
หากไมหมด กอ็าจตองท้ิง หรือขายออกไปถูกๆ ยิ่งเปนอุตสาหกรรมท่ีสินคาอยูไดไมนาน เชน
อาหาร การผลิตท่ีมากเกนิไปคงตองท้ิงสถานเดียว คุณคงเคย  
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ไดยนิพวกรานขายอาหารจานดวน หรือ Fast Food ทํามาแตละวนัขายไมหมด เพื่อรักษาช่ือเสีย
ทานก็ตองท้ิง หรือแจกพนักงานไปกินท่ีบาน แตหากเปน 
สินคาท่ีอยูไดนาน ส่ิงท่ีเกิดข้ึนคือตองเอาสวนเกนิไปเกบ็ไวเปนสต็อค เม่ือเปนสต็อคอะไรจะ
เกิดข้ึนตามมา เปนพรวนเลยครับ ใหนจะเงินจม เสียพืน้ท่ีเก็บ  
เสียแรงงานดแูลรักษา ตองสูกับการเส่ือมสภาพ และการตรวจสอบดังนั้นแมจะมีการสํารองเผ่ือ
เหลือเผ่ืดขาดในบางกิจการ ก็ตองระวังตรงนี้ 

2. ความสูญเสียจากการขนสง (Transportation Waste) 
          คําภาษาอังกฤษในท่ีนีคื้อ Transportation แปลเปนไทยวา “การขนสง” ฟงดูแลวขัดหู
นิดๆ เพราะมองเปนภาพการขนสงสินคาออกไปทางบก ทาง 
น้ํา และทางอากาศไป แตในท่ีนี้หมายถึงการเคล่ือนยายส่ิงตางๆในโรงงาน ปญหานี้เกดิข้ึน
หลักๆจากการวางผังโรงงานท่ีไมดี คุณลองนึกภาพดู เวลาเขามา  
สงวัตถุดิบเขาประตูหนาโรงงานทางขวา เวลาจัดเก็บคลังวัตถุดิบไปอยูหลังโรงงาน เวลาจะผลิต 
เคร่ืองจักรเคร่ืองแรกในกระบวนการไปอยูหนาโรงงาน  
ทางซาย เขากระบวนการท่ีสองไปอยูริมกาํแพงทางขวา ตองเคล่ือนยายกันวุนวาย ส้ินเปลือง
โดยไมจําเปน ตองแกไขครับ 

3. ความสูญเสียจากการรอคอย (Waiting Waste) 
          ตามปกติการผลิตท่ีดีความสมดุลของสายการผลิต หรือ line balancing ตองดี เหมือนน้ํา
ไหลไปในทอตองไมมีส่ิงกีดขวาง แตในสายการผลิตท่ีไมด ี 
วางเคร่ืองจักรท่ีไมสมดุล วางกําลังคนไมสมดุล วัถุดิบมาไมคงท่ีมีบางไมมีบาง จะเกิดปญหาคอ
ขวด งานจะกองกันในแตละท่ี กระบวนการหลังๆก็ตองคอย  
กระบวนการขางหนา จึงเกิดการสูญเสียข้ึน ทางแกตองดวูาปญหาอยูท่ีจุดใหน บางทีทุกอยางดี
หมดแตก็ยังมีงานกอง มาดปูรากฎวาคนทํางานแทนกนัไมได  
 คนขางหลังทํางานขางหนาไมเปน ก็ตองรอกันสถานเดยีว แบบนี้ก็มีมากครับ 

4. ความสูญเสียจากสินคาคงคลัง (Inventory Waste) 
          ตัวนี้เกิดข้ึนมากหากเปนวัตถุดิบมากเกินไปกเ็ปนปญหามาจากการจัดซ้ือ หรือการวาง
แผนการผลิต มีการส่ังซ้ือวัตถุดิบมาแลวไมไดใช หรือใชไม  
หมด ตองเก็บไว ความสูญเสียก็มีมากมายตามท่ีวาไวในขอ 1 แตหากเปนการผลิตท่ีไมดีก็จะมี
งานคงคางอยูในสายการผลิตมากก็ถือเปน inventory อยาง 
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หนึ่ง จดุสุดทายคือสินคาสําเร็จรูปการท่ีมีของคงคลังมากเกินไปเสียหายมากมายตามท่ีพูดไวใน
ขอ 1 

5. ความสูญเสียจากผลิตภณัฑบกพรอง (Defects Waste) 
          เร่ืองนี้คงจะเขาใจกันดเีหมือนท่ียกตัวอยางไวขางตน การทํางานท่ีไมมีคุณภาพจะทําใหมี
ของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการ ตนตอหลักๆของความไมมี  
คุณภาพมาไดท้ังทางคนท่ีไมมีความชํานาญ และไมมีจิตสํานึกดานคุณภาพ เคร่ืองจกัรท่ีขาดการ
ดูแลมีการเส่ือมสภาพ และวตัถุดิบ 
ท่ีไมมีคุณภาพ ไมมีการควบคุม supplier ท่ีดีพอ ไมมีการตรวจรับเขา หรือตรวจเปนพธีิ ปจจัย
เหลานี้ยอมทําใหเกิดของเสียใน 
กระบวนการมากมายท่ีจะตองนํากลับไปทําใหม หรือ ซอม หรือลดเกรดขายถูกๆ หรือไมก็ท้ิง 
เปนความสูญเปลาท้ังส้ิน 

6. ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion Waste) 
          ลองหลับตานึกดู การทํางานที่คนงานถนัดมือขวาแตเวลาของท่ีปอนมาเขาทางซาย 
แทนท่ีจะหยิบไดงายๆ ตองเอ้ือมมือ 
หยิบเอา หรือการทํางานอ่ืนเปนข้ันตอนท่ีมือหรือเทาไมสัมพันธกัน จะเปนการลด
ประสิทธิภาพในการผลิตไปเปนอยางมาก  
ความจริงเร่ืองของ Motion Study นี้มีมานานแลวตั้งแตสมัย ปรมาจารยเฟรดเดอริค วนิสโลว 
เทยเลอร (F. W. Taylor) บิดาแหง 
การบริหารจัดการเชิงวิทยาศาสตร  และทานแฟรงค บังเคอร จิลเบรธ (Frank Bunker Gilbreth) 
ท่ีผมเขียนไวในหนังสือ 
“111กูรู บริหารจัดการอุตสาหกรรมโลก” และแมปจจุบันการผลิตไดเปล่ียนไปใชเคร่ืองจักร
อัตโนมัติมากข้ึน แตการศึกษา 
การทํางาน หรือ Work Study ก็ยังนับวามีความจําเปนเพราะหลายกิจการยังตองใชการทํางาน
ของคนอยู หากเคล่ือนไหวไม 
ถูกตองก็เกดิความสูญเสียท่ี ตองแกไขครับ 

7. ความสูญเสียจากกระบวนการมากเกินไป (Overprocessing Waste) 
          ขอนี้อาจจะคอนขางยากนิดหนึ่ง ปกติในกระบวนการทํางานจะมีข้ันตอนการทํางาน 
ข้ันตอนเหลานี้ไดถูกกําหนดขึ้นไวตั้งแตเร่ิมสรางโรงงาน บาง  
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โรงงานเปดมา 30 ปแลวกระบวนการก็ไมเคยเปล่ียน ทําอยางไรก็ทํามันอยางนัน้ พอเวลาผาน
ไปส่ิงท้ังหลายเปล่ียนแปลงไป กระบวนการทํางานท่ีเคยใชได  
ดีกลับกลายเปนเยิ่นเยอ ทําใหผลงานท่ีไดชาลง และเกิดขอผิดพลาดข้ึนไดงาย หรือแมแต
กระบวนการท่ีปรับปรุงมาแลวก็ตามก็ตองมีการติดตามดูบางเปน  
ระยะๆวาท่ีทําอยูสามารถลดข้ันตอนไดหรือไม 

( แหลงท่ีมา  : http://topofquality.com/ssevenwaste/indexwaste.html ) 

2.2 ทฤษฎี Why-Why Analysis และ 5 Gen 
การวิเคราะห Why Why Analysis จะเปนการวิเคราะห หาสาเหตุรากเหงาของปญหา โดย

หากเราสามารถคนพบสาเหตุรากเหงาและกําจัดไดแลว ปญหาเดิมจะไมเกิดซํ้า หากปญหาเดิมเกิด
ซํ้า แสดงวาการวิเคราะหของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหลนไป อาจจะตองมาทํา
การวิเคราะหใหม 
              เคร่ืองมือนี้เปนเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูวิเคราะห มีความเขาใจ และมีความ
ชํานาญในงานท่ีตนทําอยู รวมถึงความรูดานวิศวกรรม ท่ี Toyota 5-Why Analysis ถูกใชเปน
เคร่ืองมือหลักในการวิเคราะหปญหา จากประสบการณของผูเขียน พบวา สวนใหญการใชหลักการ 
Why Why Analysis นั้น เปนไปเพียงเพ่ือ นาํเสนอตอลูกคา เม่ือเกิดปญหาจากลูกคา เทานั้น แต
ปญหาเดิมยังคงเกิดซํ้าอยูเร่ือยๆ อาศัยเพยีงการตรวจสอบท่ีถ่ีข้ึน ซ่ึงกอใหเกิดความสูญเปลาตามมา 
การวิเคราะห Why Why Analysis นั้นเปนเพียงเคร่ืองมือ ในการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาเทานั้น 
การจะทําใหปญหานั้น หมดไป จึงจําเปนจะตอง ประยุกตหลักการอ่ืนๆเขามาชวย เชน เทคนิค 
Poka-Yoke, Triz เปนตน ท้ังนี้ท้ังนั้น ข้ึนอยูกับสภาพปญหา ท่ีเรากําลังวิเคราะหกันอยู 
 
5 Gen คืออะไร 
ปรากฏการธรรมชาติท่ีเกิดขึน้ลวนเปนผลมาจาก กฏของธรรมชาติ, Tomozo Kobata,(2005) 
ตัวอยางเชน งานตัด ถาใบมดีไมตัดลงบนวัสดุก็จะไมมีอะไรเกดิข้ึน แตถาเม่ือไหร 
ก็ตามท่ีใบมีดสัมผัสกับวัสดุ ก็จะมีเร่ืองของคุณภาพและตนทุนเกดิข้ึน บางส่ิงบางอยางเกิด 
ข้ึน และบางส่ิงบางอยางเปล่ียนแปลงไป ส่ิงเหลานี้เปนไปตามกฎเกณฑทางธรรมชาติ ถึงแม 
วาไมไดเกดิข้ึนเองตามธรรมชาติก็ตาม ตางก็ข้ึนอยูกับหลักการหรือทฤษฏีเบ้ืองตน(หลักการ:การ
เปล่ียน 
แปลงสภาพ) และกฏเกณฑพื้นฐาน (เม่ือทําส่ิงใดส่ิงหนึ่งยอมสงผลใหเกิดส่ิงหนึ่งเสมอ) 
5 Gen จะทําใหเราวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผาน Why Why analysis ไดถูกจดุ  
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โดยลงไปสัมผัสพื้นท่ีจริง ของจริง สภาพการณจริง ในขณะเกิดการปฏิบัติงาน จะทําใหเราวิเคราะห
สาเหตุถูกจุด  
 

                                       
 

                                         ภาพท่ี 2.1   แผนภาพสรุปการใชงานในแตละ Gen 
 
จาก รูป จะเปนการจําแนกลักษณะการใชงานของ แตละ Gen เพื่อใหเขาใจถึง การเขาไปแกไข
ปญหา หรือ การปรับปรุง โดยหากเปนการแกไขปญหา เราจะใชแค 3 Gen ก็เพียงพอ ตั้งแต Genba 
Genbusu และ Genjisu โดย 3 Gen แรกนั้นเปนการตรวจหาความผิดปรกติของการทํางาน สวนการ
ปรับปรุงนั้นจะเปนการ “คนหาสาเหตุรากเหงาของปญหา” ใหใชอีกสอง Gen ท่ีเหลือ คือ Genri 
และ Gensoku มาทําการอธิบายถึงสาเหตุท่ีอาจเปนไปได ของปญหา ในหลายๆคร้ัง 3 Gen ก็
เพียงพอ สวนปญหาเร้ือรัง มักจะตองใชอีกสอง Gen ท่ีเหลือในการปรับปรุง ทําไมผมถึงเขียนวา 
สาเหตุท่ีอาจเปนไปได ก็เพราะวา จะตองทําการพิสูจยสาเหตุอีกคร้ังเพือ่ยืนยนัวา สาเหตุนั้นคือ
สาเหตุรากเหงาจริงๆ อาจจะไดจากการใชสถิติ ในขอมูลท่ีดูแลวไมแนใจ หรือ การดผูลจากการ
ปฏิบัติโดยตรงท่ีเห็นชัดเจน เปนตน จึงกลาวไดวา หากสาเหตุรากถูกกําจัดหมดแลว ปญหาเดิมจะ
ไมเกิดซํ้า 
 
ความแตกตางระหวางการแกไข และการปรับปรุง 
การแกไขปญหา คือ “การทําใหกลับสูสภาพเดิม” สวน การปรับปรุง คือ “การทําลายสถาพเดิม โดย
ระดับของผลงานสูงข้ึน ยังผลใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงข้ึน” 
 
 
 
 
 



11 
 

ทําไม การวิเคราะห Why Why Analysis จึงตองใชควบคูกับ 5 Gen (Go to see) 
 
สืบเนื่องจาก การวิเคราะหดวย Why Why Analysis ในอดีตมีขอดวยคือ ขาดการทวนสอบจาก
สถานท่ีจริง จึงทําใหเกิดการวิเคราะหอยูเพยีงบนโตะทํางาน ทําใหปญหาจริงๆไมไดรับการแกไข 
และคอนขางจะเอนเอียง ในการวิเคราะหดวยการไลคําตอบ ใหเขากับความคิดในใจ ของผูตอบ 
มากกวาสภาพการจริงในหนางาน ดังนั้น จงึตองใชหลักการของ 5 Gen เขาไปดวย ในหลายๆคร้ังผู
ท่ีทําการวิเคราะหหรือทีมงาน อาจจะตองไปเขาในสถานที่ทํางานมากกวา 10 คร้ังข้ึนไปในแตละ
หัวขอท่ีทําการวิเคราะห เพื่อมองสภาพการและคนหาคําอธิบาย ตอปรากฏการณตางๆของปญหาท่ี
เกิดข้ึน และในหลายๆคร้ัง เราสามารถคิดยอนกลับดวยการ “ทําใหเกดิของเสียซะเอง”โดยเทียบกบั
ของเสีย ท่ีเกิดข้ึน เพื่อหาคําอธิบายและปรากฏการณของปญหา และจะตองมีการติดตามวัดผล
สําเร็จเสมอ แลวจัดทําเปนมาตราฐาน ตอไป 

 
การแกไขปญหาหนางานอยางมีประสิทธิภาพดวย Why Why Analysis + 5 Gen 
หลัก Why-Why Analysis 10 ขอ 
 
ขอ 1 ใสเร่ืองหลักเพยีงเร่ืองเดียวในประโยคแสดง “ปรากฏการณ” หรือ“สาเหตุ” 
ตัวอยางท่ีถูกตอง : ทําไม Mold แตกมากกวา 3%(มี Target) 
ตัวอยางท่ีผิด : ทําไม Mold แตกทําใหเคร่ืองจักรหยุดบอย (จะปรับปรุงอะไรกันแน) 
 
ขอ 2 “ทําไม” ตองสัมพันธกับ “ปรากฏการณ” และตรงตามหลักการ (Genba) และกฎเกณฑ 
(Gensoku) 
ตัวอยางท่ีถูกตอง : ไขทอดไหม ใชไฟแรงกวา 200 องศานานกวา 1 นาที 
หลักการ: ไขจะสุกตองไดรับความรอน, การใชน้ํามันเพ่ือไมใหไขตดิกระทะและไขฟู 
กฏเกณฑ : หากไดรับความรอนสูง เวลานาน จะทําใหไขไหม 
ตัวอยางท่ีผิด : ไขทอดไหม ใชไฟแรงเกนิไป 
 
ขอ 3 “ทําไม” ท่ีเขียนข้ึนตองสัมพันธกับเหตุผลไมวาจะอานไปขางหนาหรือยอนกลับ 
ตัวอยางท่ีถูกตอง : ไขทอดไหม ใชไฟแรงกวา 200 องศา 
ตัวอยางท่ีผิด : ไขทอดไหม ใชน้ํามันนอยเกินไป 
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ขอ 4 เขียน “ทําไม” เปนขอๆ เรียงกันโดยใหตัวหลังสัมพันธกับตัวหนา 
ใหทวนสอบความถูกตองโดยการอานยอนกลับ เชน ถาหากใชไฟนอยกวา 200 องศาไขจะไมไหม
ใชม้ัย ถาใชกใ็หถามทําไมตอไป 
 
ขอ 5 สรางประโยค “ทําไม” ใหตรงตามเปาหมายของการวิเคราะห 
 
ขอ 6 การเขียน “ทําไม” ท่ีทุกคนเขาใจตรงกัน (อานแลวเขาใจงาย) 
 
ขอ 7 มีเกณฑการใชคําคุณศัพทท่ีชัดเจน (กระชับ) 
 
ขอ 8 อยาใชคําวา “ทําไม” ในดานความรูสึกของคน (วดัไมได ก็ปรับปรุงไมได) 
ตัวอยางท่ีถูกตอง : พนักงานเสียบวงจรผิด พนักงานหยบิวงจรผิด(ใช poka-yoke) 
ตัวอยางท่ีผิด พนักงานเสียบวงจรผิด พนกังานไมใสใจเทาท่ีควร 
 
ขอ 9 คนหา “ทําไม” ตอไป จนแนใจวาจะไมเกิดเหตุการณซํ้าข้ึนอีก (ตองทวนสอบ) 
 
ขอ 10 พิสูจนความถูกตองของ “ทําไม” ท่ีสถานท่ีจริง (Genba) และกับของจริง (Genbutsu) 
ในข้ันตอนนี้สําคัญเปนอยางมากในการตรวจสอบความถูกตอง ของการระดมความเห็น
(Brainstorm) รวมถึงการวิเคราะห คนหาความจริง จากสาเหตุท่ีเปนไปได ท่ีหนางาน 
 
ข้ันตอนการวเิคราะห Why Why Analysis 
 
1. จัดลําดับความสําคัญหัวขอท่ีจะทําการปรับปรุงผาน Pareto 
ในข้ันตอนนี้จะเปนการ เลือกสาเหตุใหญๆ มาทําการปรับปรุง ผานแผนภาพ pareto โดยเลือกปญหา
จาก KPI ทําไมจึงเลือกจาก KPI ก็เพราะวา การปรับปรุงใดใด หากไมสอดคลองกับกลยุทธหลัก
ขององคกรแลว จะทําใหการเติบโตขององคกร เปนไปไดชา 
 
2. เลือกหัวขอท่ีจะทําการปรับปรุงหรือแกไข 
หลังจากไดสาเหตุหลัก ท่ีจะนํามาแกไขแลว ใหทําการเขียน ปญหาใหมีความกระชับ เขาใจงาย 
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3. จัดต้ังทีมงานท่ีเกีย่วของ 
ในสวนนี้จะเปนการ นําผูท่ีเกีย่วของกับการปรับปรุง มาชวยกันทําการวิเคราะหหาสาเหตุ รวมไปถึง
พนักงานระดบัหนางานดวย เพราะเปนผูเขาใจสถานการณดีท่ีสุด 
 
4. สอบถามสภาพการณเบ้ืองตน (ตรวจหาความผิดปรกต)ิ 
ในข้ันตอนนี้จะมีความสําคัญมาก ในการตรวจหาความผิดปรกติของสถานการณ ตวัอยางเชน “หอง
ประชุมแอรไมเย็น (อุณหภมิู มากกวา 28 องศา ตลอดการใชงาน) หากเราทําการวิเคราะหทันที โดย
ไมสอบถามสถานการณเลย ทุกคนจะมุงไปท่ี เคร่ืองทําความเยน็ทันที! ท้ังๆที่ เคร่ืองทําความเยน็
อาจจะไมไดเสียก็ได หากไมทําความเขาใจกับสถานการณกอน ก็จะเปนการนั่งเทียนทันที ในกรณนีี้ 
คนท่ีเราจะตองถามกอนใครคือ คนคุมหองประชุม วา เม่ือวานแอรเย็นม้ัย วันกอนเยน็ม้ัย วนันีก้ับ
วันกอนมีอะไรเปล่ียนแปลงไปจากเดิม หลังจากสอบถาม คนคุมหองกบ็อกวา วันกอนยังเย็นอยู เม่ือ
วานกเ็ย็นอยู แตวันนี้คนเขาหองประชุมเยอะมาก แถมเปดมานกระจกดวย เพราะแสงขางในไมพอ 
จากขอความขางตน จะเห็นไดวา ข้ันตอนนีจ้ะละเลยไมได เพราะจะทําใหการวิเคราะหผิดประเดน็
ไป 
 
5. Brainstorming  
ในสวนนี้ จะเปนการระดมความเห็น ของทีมงาน ผูเขียนแนะนําวา ควรจะมี Leader Team เพื่อ
ไมใหการระดมสมอง กลายเปนสนามรบ และควบคุมการระดมสมอง ใหอยูในแนวทางการแกไข
ปญหา 
 
6. ตรวจสอบความถูกตองผาน 5 Gen 
หลังจากระดมสอง และแตก ทําไม ทําไม ออกมาไดแลว เบ้ืองตน ใหพาทีมงานไปดู สถานการณ
จริง และวเิคราะหผาน 3 Gen แรกกอน เพือ่ตรวจสอบความผิดปรกติ โดยเทียบกับมาตราฐาน หาก
พบวา ทุกโอกาสท่ีเปนไปได อยูในมาตราฐาน ใหใช อีก 2 Gen ท่ีเหลือ หมายความวา การแกไขนั้น 
ไมเพียงพอ จําเปนจะตองปรับปรุง  
 
7. จัดทํามาตราการโตตอบ 
หลังจากท่ีเราพบ สาเหตุรากเหงาแลว ใหเราหามาตราการโตตอบโดยเนนใหอยูในรูปแบบ Visual 
Control ซ่ึงจะประกอบไปดวย ผูรับผิดชอบ ระยะเวลา การปรับปรุงใดๆก็ตาม ใหใชวิธีการท่ีงาย 
คาใชจายตํ่า ประสิทธิภาพสูง 
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8. ตรวจสอบความสําเร็จของงาน 
เม่ือทําการแกไข หรือ ปรับปรุงไปแลว กใ็หติดตามผลวา ปญหาดังกลาวได เกิดข้ึนซํ้าหรือไม หรือ 
ลดนอยลง อยางมีนัยสําคัญหรือไม ผานรูปแบบของกราฟ หรือ การทดสอบสมมุติฐาน ทางสถิติ 
หากพบวา ปญหาไมไดลดลง ใหกลับมาวิเคราะหใหมทันที แสดงวา มีสาเหตุท่ีตกหลนไป ในการ
วิเคราะหคร้ังแรก 
 
9. จัดทํามาตราฐาน 
หากพบวา มาตรการโตตอบนั้นไดผล กใ็หจัดทํามาตราฐานข้ึน เพื่อรักษาไวซ่ึงระดับคุณภาพตอไป 
วิธีการวิเคราะห Why Why Analysis 
 
โครงสรางการเขียน Why Why Analysis จะมีโครงสรางเหมือนกนั คือ ซายสุดจะเปนปรากฏการณ 
หรือ สวนแสดงปญหาท่ีจะแกไข จากน้ันจะเร่ิมถาม “ทําไม” ไปเร่ือยๆ จนกวาจะพบสาเหตุ
รากเหงาของปญหา โดยท่ัวไปพบวา หากถาม ทําไม อยูประมาณ 5 คร้ังแลว เราจะพบคําตอบ 
คําถามคือวา จําเปนตอง 5 หรือไม คําตอบคือ ไมจําเปน ในหลายๆคร้ัง เราถามทําไมแค 3 คร้ัง ก็พบ
คําตอบแลว คําถามท่ีวา เราจะรูไดอยางไรวา นี้คือสาเหตุรากเหงา อันดับแรกใหเราถามตัวเองกอน
วา ถาสาเหตุนีถู้กแกไขแลว ปญหานี้จะไมเกิดข้ึนอีกใชหรือไมหรือ ไมสามารถถามทําไม ไดอีก
แลว จากน้ันในสวนสุดทาย จะเปนการหา มาตรการโตตอบ เพื่อแกไข ปญหา โดยรูปแบบการเขียน
จะเปนลักษณะดังรูป  
 

                                
 

                                            ภาพท่ี 2.2   โครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis 
 
จากภาพ จะเหน็วา มีเคร่ืองหมาย NG ในสวนนีจ้ะหมายถึง เม่ือใชหลักการ 5 Gen (Go to see) แลว
พบวา สาเหตุนั้นๆ ไมตรงกบัความเปนจริง ผาน 5 Gen ก็จะติด เคร่ืองหมาย NG ไว หรือ จะตัดสวน
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นี้ออกก็ได ( แหลงท่ีมา : http://leanmanufacturing-tawatchai.blogspot.com ) 
 

2.3 ทฤษฎีระบบคัมบัง 

ระบบคัมบัง (Kanban System) หมายถึง สวนหนึ่งของระบบ JIT ท่ีไดรับการพัฒนาข้ึนมาเพื่อชวย

ใหการทํางานมีการประสานงานท่ีดีและมปีระสิทธิภาพ ระบบคัมบังของโตโยตาใชแผนกระดาษ

เพื่อเปนสัญญาณแสดงความตองการใหมีการ “สง” ช้ินสวนเพิ่มเติม (Conveyance Kanban : C-card 

) และใชแผนกระดาษเดยีวกันหรือท่ีมีลักษณะ เหมือนกันเพื่อเปนสัญญาณแสดงความตองการให 

“ผลิต” ช้ินสวนเพิ่มข้ึน (Production Kanban : P-card ) ซ่ึงบัตรนี้จะติดไปกับภาชนะ ( Container ) ท่ี

ใสวัตถุดิบ หรือระบบบัตรสองใบ ( Two-card System ) โดยมีเกณฑสําหรับการดําเนนิงาน

ดังตอไปนี ้

1.ในแตละภาชนะจะตองมีบัตรอยูดวยเสมอ 

2.หนวยงานประกอบจะเปนผูเบิกจายช้ินสวนจากหนวยผลิตโดยระบบดึง 

3.ถาไมมีใบเบิกท่ีมีคําส่ังอนุมัติ จะไมมีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเกบ็ 

4.ภาชนะจะตองบรรจุช้ินสวนในปริมาณท่ีถูกตองและมีคุณภาพท่ีดีเทานั้น 

5.ช้ินสวนท่ีดเีทานั้นท่ีจะถูกจัดสงและใชงานในสายการผลิต 

6.ผลผลิตรวมจะไมมากเกนิไปกวาคําส่ังการผลิตท่ีไดบันทึกลงใน P-card และวัตถุดบิท่ีเบิกใช

จะตองไมมากเกินกวาจํานวนช้ินสวนท่ีบันทึกลงใน C-card 

สัญลักษณของ Kanban ไมจาํเปนตองเปนไปในรูปลักษณะของบัตรเพียงอยางเดียว ยงัสามารถ

แทนไดดวยส่ือสัญลักษณอ่ืน ดังตอไปนี ้

– ระบบภาชนะ (Container) ตัวภาชนะเองอาจจะใชแทนบัตรได คือ เม่ือภาชนะวางลงแสดงวา

ตองการชิ้นสวนเพิ่มเติม ระบบนี้จะใชงานไดดี เม่ือภาชนะไดรับการออกแบบเปนพิเศษใหสามารถ

บรรจุวัตถุดิบ หรือช้ินสวนไดอยางพอดี และไมกอใหเกดิความสับสน 
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– ระบบไมใชภาชนะ (Container less) แตอาจจะเปนพื้นท่ีการทํางานในสายการผลิตสําหรับ

กําหนดพื้นท่ีสําหรับวางวัตถุดิบหรือช้ินสวนก็ได เม่ือพื้นท่ีบริเวณดงกลาววางลงกเ็ปนสัญญาณท่ี

บอกไดวาตองการวัตถุดิบหรือช้ินสวนมาเพิ่ม รวมท้ังยังเปนสัญญาณบอกไดถึงวาหนวยงานผลิต

อ่ืนตองทําการผลิตตอไดดวย 

“คัมบัง” (Kanban) คือวิธีการกําหนดตารางการผลิตและการติดตอส่ือสารระหวางกระบวนการ เพือ่

หลีกเล่ียง  การผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) และสินคาคงคลังท่ีมากเกินไป 

(Overstock)   วิธีการและเปาหมายที่อธิบายในหนังสือนี้ เปนสวนสําคัญของระบบการผลิตแบบลีน 

(Lean Production) ซ่ึงไดรับการพัฒนาข้ึนคร้ังแรกท่ีบริษัทโตโยตามอเตอร 

“ระบบคัมบัง” เปนตัวกําหนดปริมาณการผลิตในทุกๆ กระบวนการ ส่ิงนี้ถูกเรียกวาเปน “ระบบ

ประสาท” ของการผลิตแบบลีน เพราะวาจะจัดการการผลิตเสมือนกับสมองและประสาทของมนุษย

ท่ีควบคุมรางกายของเรา  ประโยชนเบื้องตนก็คือ การลดการผลิตมากเกนิไป  และมุงหมายเพื่อผลิต

ส่ิงท่ีส่ัง ในเวลาท่ีส่ัง และตามจํานวนท่ีส่ังเทานั้น    

“คัมบัง” เปนคําในภาษาญ่ีปุนหมายถึง ปาย หรือ สัญญาณ และถูกใชเปนช่ือสําหรับการเรียกปาย

การควบคุมวัตถุดิบในระบบดึง 

การจะทําระบบคัมบังนั้นจําเปนตองรูในส่ิงตอไปนี ้

- ระบบคัมบังและความสูญเปลา (Waste) ชนิดตางๆ ท่ีเทคนิคนี้สามารถชวยกําจดัได    

- พื้นฐานของคัมบัง อันไดแก หนาท่ี กฎ และชนิดของคัมบัง   

- ข้ันตอนหลักสําหรับการสรางตารางการผลิตในระบบคัมบัง เชน กําหนดจํานวนใบคัมบัง คํานวน

จังหวะการผลิต (Takt Time)  การปรับสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) และการปรับเรียบภาระ

งาน (Load Leveling หรือ Heijunka) 

- วิธีการท่ีจําเปนในการประยุกตใชระบบคัมบัง เม่ือไหรจึงควรผลิต เม่ือไหรจึงดึง และจะสรางคัม

บังไดอยางไร   รวมถึง การใชคลังยอยท่ีเรียกวา “ซูเปอรมารเก็ต”  พนกังานขนสงช้ินสวนใน

โรงงานท่ีเรียกวา “Water Beetle” และเสนทางวิ่งวนรับ-สงช้ินสวนท่ีเรียกวา “Milk Run” 

- การใชระบบคัมบังเสมือนเปนเคร่ืองมือการปรับปรุง 
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คัมบัง (KANBAN) หมายถึง บัตร แผนปายหรือสัญลักษณท่ีสามารถบอกถึงการไหลของงาน 

Kanban ไดถูกออกแบบมาเพือ่ควบคุมการปฏิบัติงานในโรงงาน เม่ือมีการนําไปใชเกดิข้ึน ระบบจะ

สงสัญญาณการเติมเต็มไปยังแหลงจัดสง เพื่อใหท้ังฝายผลิตและฝายจัดสงมีการตอบสนองตอการ

นําไปใชจริงๆ อยางสมํ่าเสมอ 

วิธีในการเลือกใชสัญญาณ KANBAN ขึ้นอยูกับความเหมาะสมในการนาํไปปฏิบตัิใช เชน 

- การดคัมบัง (KANBAN Card)  

- การมองเห็น (Look-see) 

- การสงอีเมลล (E-mails) 

- คัมบังแบบอิเลคทรอนิกค (Electronic KANBAN) 

 สวนประกอบสําคัญในการทําระบบคัมบังแบบใชการด 

1. เนื่องจากระบบคัมบังสนับสนุนการทํางานแบบทันเวลาพอดี (JIT : Just-In-Time)จงึจําเปนอยาง

ยิ่งท่ีจะตองมีวตัถุดิบเตรียมพรอมอยูเสมอ(วัตถุดิบคงเหลือเพ่ือความปลอดภัย ( Safety Stock)รอถูก

เรียกเพื่อทดแทน 

- ท่ีคลังสินคาของตัวโรงงานผลิตรถยนตจะตองมีวัตถุดบิคงเหลือเสมอเพ่ือพรอมจายทดแทนเขา

สายผลิตเม่ือใดก็ตามท่ีถูกรองขอผานการดคัมบัง 

- ท่ี suppliers ผูผลิจวัตถุดิบจะตองมีวัตถุดบิคงเหลือเสมอเพ่ือพรอมจายทดแทนไปยงัคลังสินคา

เม่ือใดก็ตามท่ีถูกรองขอผานการดคัมบัง 

2. การดคัมบัง เปนส่ิงสําคัญยิ่งเปรียบเสมือนธนบัตรท่ีลูกคานําไปแลกซ้ือสินคามาทดแทนจํานวนท่ี

หมดไป 

- สายผลิตเปนลูกคาของฝายคลังสินคา 

- ฝายคลังสินคาเปนลูกคาของ suppliers ผูผลิตวัตถุดิบ 
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รายละเอียดจําเปนท่ีตองระบุบนการดคัมบัง 

1. ช่ือวัตถุดิบ 

2. ช่ือผูผลิตวัตถุดิบ (ชวยปองกันปญหาสับสนเม่ือมีผูผลิตมากกวาหนึ่งท่ีผลิตและสงวัตถุดิบนั้นๆ) 

3. จํานวนชิ้นงาน (เปรียบเสมือนมูลคาของธนบัตร)  

- เพื่องายตอการติดตาม และงายตอการคํานวณหา Safety Stock จํานวนบรรจุของช้ินงาน

ตอกลองควรจะเปนมาตรฐาน 

4. เลขท่ีของการด เพื่อใชในการติดตาม 

- จํานวนการดท่ีถูกพิมพออกมาสามารถคํานวณไดจาก (จํานวน Safety Stock ท่ีจัดเกบ็ + 

lead-time ในการรับของงวดใหม)/จํานวนบรรจุวัตถุดิบนั้นตอกลอง 

- จะเห็นไดวาการดคัมบังมีความสําคัญมากเม่ือเกิดการสูญหาย ยอมเปนการเส่ียงท่ีจะไมได

รับของทดแทนทันตาม lead-time ท่ีไดวางไวเนื่องจากไมมีการดแลกวัตถุดิบเขามาใหม 

ระบบ Kanban ถูกพัฒนาข้ึนโดยบริษัทโตโยตา ใชระบบการควบคุมการไหลของงานและการ

เบิกจายวัตถุดบิโดยใชระบบบัตร 2 ประเภท คือ บัตรส่ังทํา (Production Order Card) และบัตรเบิก

ใช (Withdrawal Card) ซ่ึงบัตรนี้จะติดไปกับภาชนะ (Container) ท่ีใสวัตถุดิบหรือระบบบัตรสองใช 

(Two-card System)  

โดยมีเกณฑสําหรับการดําเนนิงาน ดงัตอไปน้ี 

       - ในแตละภาชนะจะตองมีบัตรอยูดวยเสมอ 

       - หนวยงานประกอบจะเปนผูเบิกจาย ช้ินสวนจาหนวยผลิต โดยระบบดัง 

       - ถาไมมีใบเบิกท่ีมีคําส่ังอนุมัติ จะไมมีการเคล่ือนภาชนะออกจากที่เก็บ 

       - ภาชนะจะตองบรรจุช้ินสวนในปริมาณท่ีถูกตองและมีคุณภาพท่ีดเีทานั้น 

       - ช้ินสวนท่ีดีเทานั้น ท่ีจะถูกจัดสงและใชงานในสายการผลิต 
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       - ผลผลิตรวมจะไมมากเกินไปกวาคําส่ังการผลิตท่ีไดบันทึกลงใน Card ส่ังผลิต และน่ันก็

หมายถึงวา วัตถุดิบท่ีเบิกใชจะตองไมมากกวาจํานวนช้ินสวนท่ีบันทึกลงในบัตรเบิกช้ินสวน 

          สัญลักษณของ Kanban ไมจําเปนตองเปนไปในรูปลักษณะของบัตรเพียงอยางเดียว ยัง

สามารถแทนไดดวยส่ือสัญลักษณอ่ืน ดังตอไปนี ้

                  - ระบบภาชนะ (Container) ตัวภาชนะเองอาจจะใชแทนบัตรได คือ เม่ือภาชนะวางลง

แสดงวาตองการช้ินสวนเพิ่มเติม ระบบนี้จะใชงานไดดี เม่ือภาชนะไดรับการออกแบบเปนพิเศษให

สามารถบรรจุวัตถุดิบ หรือช้ินสวนไดอยางพอดี และไมกอใหเกดิความสับสน 

                  - ระบบไมใชภาชนะ (Container less) แตอาจจะเปนพืน้ท่ีการทํางานในสายการผลิต

สําหรับกําหนดพื้นท่ีสําหรับวางวัตถุดิบหรือช้ินสวนกไ็ด เม่ือพื้นท่ีบริเวณดงกลาววางลงก็เปน

สัญญาณท่ีบอกไดวาตองการวัตถุดิบหรือช้ินสวนมาเพิม่ รวมท้ังยังเปนสัญญาณบอกไดถึงวา

หนวยงานผลิตอ่ืนตองทําการผลิตตอไดดวย 

ความจริงบัตร ภาชนะ หรือรูปภาพอ่ืนๆ เปนเพียงสัญลักษณท่ีแสดงความตองการวัสดุหรือ

การดําเนนิงาน ดังนั้นถาเราสามารถใชรูปแบบอื่นในการแสดงความตองการวัตถุดิบไดก็จะทําให

ระบบ JIT สามารถดําเนินการได อยางไรก็ดีผูใชระบบ JIT สมควรตองมีพื้นฐานความเขาใจวาการ

ผลิตกรดึงของความตองการ ซ่ึงเกี่ยวของกบัการใชงานวตัถุดิบและทรัพยากรผลิตหรือการ

ดําเนินงานเพ่ือสนองความตองการของลูกคาเปนสําคัญ 

รูปแบบการดําเนินงานระบบคัมบังประยุกตใชไดท้ังภายใน และภายนอกองคกร กลาวคือ 

1. ภายในองคกรการประกอบรถยนต การดคัมบัง นํามาประยุกตใชในการเรียกวัตถุดบิทดแทนจาก

คลังสินคาไปยังหนวยงานการผลิต 

2. การดคัมบังท่ีฝายผลิตนํามาแลกวัตถุดิบทดแทน ก็จะนําสงตอไปยังผูผลิตช้ินสวนวัตถุดิบเพื่อเปน

การบงบอกถึงความตองการวัตถุดิบทดแทนท่ีคลังสินคาของโรงงานประกอบรถยนต 
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 KANBAN - Pull System การผลิตเฉพาะส่ิงท่ีลูกคาตองการ ตามจํานวนท่ีลูกคาตองการ และใน

เวลาท่ีลูกคาตองการ เชน ในกระบวนการท่ี (กระบวนการท่ี 1 นี้ อาจจะเปน Store หรือ Warehouse 

ก็ได) จะผลิตหรือสงช้ินงานใหกับกระบวนการท่ี 2 ก็ตอเม่ือกระบวนการท่ี 2 ตองการ 

KANBAN - Push System การผลิตท่ีไมสนใจวาลูกคาตองการหรือไม ตามจํานวนท่ีลูกคาตองการ

หรือไม จะทําการผลิดออกมาโดยไมสนใจความตองการของลูกคา เชน กระบวนการท่ี 1 จะทําการ

ผลิดหรือสงช้ินสวน โดยท่ีไมสนใจวาลูกคาของตนเอง คือกระบวนการท่ี 2 มีความตองการหรือไม 

ดังนั้นส่ิงท่ีผลิตออกมา เม่ือไมตรงกับความตองการของกระบวนการท่ี 2 ก็จะกลายเปนงานระหวาง

ผลิตหรือ WorkIn Progress โดยอัตโนมัติ แบบไมจําเปน 

 ประโยชนของการทํางานระบบคัมบัง 

1. ปรับปรุงการไหลเวยีนวตัถุดิบระหวาง supplier คลังสินคา และหนวยงานผลิต 

2. เพิ่มศักยภาพการควบคุมการไหลเวยีนวัตถุดิบไปยังหนวยงานท่ีใชวัตถุดิบนั้นโดยตรง 

3. ลดปญหาการสงวัตถุดิบลาชา หรือขาดสงวัตถุดิบ เพราะมี lead time ท่ีแนนอนในการนําสง

วัตถุดิบ 

4. ลดจํานวนสินคาคงคลังท่ีจัดเก็บ ไมแบกรับภาระจัดเกบ็วัตถุดิบเกนิความตองการใช 

         KANBAN อานวากัมบัง เปนสวนหนึง่ของระบบการผลิตแบบ JIT ( Just In Time ) โดยมีตน

กําเนิดมาจากวศิวกรของโตโยตา ซ่ึงไปดูงานในอเมริกาในราวป 1940 เขาไปซ้ือของในรานขายของ

ชําเล็กๆแหงหนึ่ง สังเกตุเหน็วา เม่ือเวลาสินคาท่ีวางอยูบนช้ันถูกซ้ือไป ไมนานนกักจ็ะมีคนเอา

สินคามาเติมแทนท่ี ทําใหสงสัยวาทางสต็อครูไดอยางไรวา จะตองเอาอะไรมาเติมและจํานวน

เทาไหร เพราะไมเห็นมใีครไปเดินนับสินคาเลย ดวยความสงสัยจึงไปสอบถามจากพนักงานเก็บเงิน

วารูไดอยางไรวาจะตองเอาสินคาอะไรมาเติม พนักงานเก็บเงินก็บอกวาสินคาทุกช้ินจะมีสลิปกํากบั

ไว เม่ือขายสินคาไปก็จะดึงสลิปมาเก็บไว เม่ือถึงเวลาท่ีจะเติมสินคากจ็ะเอาสลิปเหลานี้ไปเบิก

สินคามาเติมบนช้ันวางสินคาทําใหรูไดวาจะตองเอาอะไรมาเติมและจํานวนเทาใด ในทาง

อุตสาหกรรมการผลิตKANBANก็คือกลไกท่ีสงสัญญานใหกระบวนการผลิตท่ีอยูถัดไปเร่ิม
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กระบวนการทํางาน โดยเม่ือมีการใชวัตถุดบิในการผลิตสินคาไปแลว ก็จะเอาสลิปไปเบิกวัตถุดิบ

มาทดแทน เม่ือทางแผนกท่ีผลิตวัตถุดิบผลิตข้ึนมาแลวก็จะนํามาสงพรอมกับสลิป สวนแผนกของ

ตัวเองก็เอาสลิปไปเบิกวัตถุดบิเพื่อมารอเขาสูกระบวนการผลิตตอไป 

( แหลงที่มา : http://productionmanagement1.blogspot.com ) 

 
2.4 ทฤษฎีการลดความสูญเปลา ดวยหลักการ ECRS 
 
          ความสูญเปลา หรือ MUDA หรือ WASTE ลวนแตมีความหมายเดียวกัน หมายถึง ส่ิงท่ี
เกิดข้ึนแตไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มแกสินคา ซ่ึงความสูญเปลามีอยู 7 ประการดวยกันคือ 1) การผลิต
มากเกินไป (Overproduction) 2) การรอคอย (Waiting) 3) การเคล่ือนยายท่ีไมจําเปน (Transporting) 
4) การทํางานท่ีไมเกิดประโยชน (Inappropriate Processing) 5) การเกบ็สินคาท่ีมากเกินไป 
(Unnecessary Inventory) 6) การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยายท่ีไมจําเปน (Unnecessary Motions) และ 7) 
ของเสีย (Defect ) ความสูญเปลาท้ัง 7 ประการนี้เปนส่ิงท่ีไมมีความจําเปนและไมไดกอใหเกิด
ประโยชนแกบริษัท ดังนั้นทุกบริษัทควรจะทําการลดความสูญเปลาเหลานี้ลง การลดความสูญเปลา
นอกจากจะเปนการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพ่ิมผลผลิตแลว ยังเปนการลดตนทุนท่ีเกิดใน
บริษัทอีกดวย 
หลักการ ECRS เปนหลักการท่ีประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัด
ใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) ซ่ึงเปนหลักการงายๆ ท่ีสามารถใชในการเร่ิมตนลด
ความสูญเปลาหรือ MUDA ลงไดเปนอยางดี 
ในองคกรธุรกจิท่ัวไปจะสามารถแบงรูปแบบของกระบวนการหนวยงานออกไดเปน 2 สวนใหญๆ 
คือ สวนของงานโรงงานและสวนของงานสนับสนุน ท้ัง 2 สวนนี้สามารถกอใหเกดิความสูญเปลา
ได ซ่ึงอธิบายเปนตัวอยางไดดังน้ี 
สวนแรกคือสวนของงานโรงงาน คือสวนท่ีเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตสินคาของบริษัท การลด
ความสูญเปลาในการผลิตเปนส่ิงจําเปนและควรใหความสําคัญเปนอยางมาก เพราะความสูญเปลาท่ี
เกิดข้ึนจะหมายถึงตนทุนของสินคาท่ีเพิ่มสูงข้ึน หากสามารถลดความสูญเปลาลงไดก็จะสงผลให
ประหยดัตนทุนการผลิตลงดวย ผลท่ีตามมาก็คือมีความสามารถในการแขงขันกับคูแขงสูงข้ึน โดย
แนวทางการลด MUDA ลงสามารถทําไดโดยใชหลักการ ECRS ดังนี้ 
– การกําจัด ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทําการกําจัดความสูญเปลา
ท้ัง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยายท่ีไม
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จําเปน การทํางานท่ีไมเกดิประโยชน การเก็บสินคาท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยายท่ีไมจําเปน และ 
ของเสีย 
– การรวมกัน ( Combine ) สามารถลดการทํางานท่ีไมจําเปนลงได โดยการพิจารณาวาสามารถรวม
ข้ันตอนการทาํงานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 5 ข้ันตอนก็รวมบางข้ันตอนเขาดวยกนั 
ทําใหข้ันตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วข้ึนและลดการเคลื่อนท่ีระหวาง
ข้ันตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมข้ันตอนกัน การเคล่ือนท่ีระหวางข้ันตอนก็ลดลง 
– การจัดใหม( Rearrange ) คือ การจัดข้ันตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคล่ือนท่ีท่ีไมจําเปน หรือ 
การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับข้ันตอนท่ี 2 กับ 3 โดยทําข้ันตอนท่ี 3 กอน 2 
จะทําใหระยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เปนตน 
– การทําใหงาย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกข้ึน โดยอาจจะ
ออกแบบจิก๊ (jig) หรือ fixture เขาชวยในการทํางานเพ่ือใหการทํางานสะดวกและแมนยํามากข้ึน 
ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไมจําเปนและลดการทํางานท่ีไมจําเปน 
สําหรับสวนของงานสนับสนุนนั้นจะหมายถึง หนวยงานที่ไมไดมีความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการผลิต แตจะชวยสนับสนุนการผลิตนั่นเอง ในสวนของการสนับสนุนนี้ งานหลักของ
สวนสนับสนนุจะเปนเร่ืองท่ีเกี่ยวกับงานดานเอกสาร และขอมูลเปนหลัก เพราะจะตองมีการจัดทํา
เอกสารหรือการบันทึกตางๆมากมาย เพื่อเก็บเปนขอมูลในการสอบกลับได และเพื่อประโยชนใน
การทํางาน ยิ่งหากองคกรใดมีการนําระบบคุณภาพ ISO 9000 หรือ TS 16949 เขามาใชดวยแลว ยิ่ง
ไมตองพูดถึงเพราะในขอกําหนดหลายๆขอของ ISO 9000 และ TS 16949 จะมีขอบังคับในเร่ืองงาน
การควบคุมเอกสาร และขอมูลอยูดวย 
แตในบรรดาเอกสารท่ีมีอยูมากมายเปนภูเขารอบตัวนี้เหลานี้ เราอาจจะคิดวาเปนเอกสารท่ีมีความ
จําเปนในการใชงาน แตไมแนเสมอไปนัก เพราะเอกสารเหลานั้นอาจจะมีเอกสารท่ีไมจําเปน และ
เปนเอกสารทีมี่การจัดทําท่ีซํ้าซอนมากมายก็เปนได ซ่ึงหากเราไมไดเคยมีการใหความสําคัญกับ
เอกสารเหลานัน้เลย แตเดิมเคยมีการใชงานกันมาอยางไรก็ยังคงใชงานตอกันมาเร่ือยๆ โดยไมคิดท่ี
จะมีการเปล่ียนแปลงเอกสารเหลานั้น ผลเสียของเอกสารหากมีมากเกนิไป จะทําใหวุนวายในการ
เก็บรักษา ส้ินเปลืองพื้นท่ีในการเก็บเอกสาร และส้ินเปลืองเวลาในการพิจารณาเอกสารและจัดทํา
เอกสารเหลานัน้ นอกจากนีย้งัเปนการส้ินเปลืองทรัพยากรคือกระดาษโดยเปลาประโยชนอีกดวย 
ดังนั้นเราควรมาเหลียวมองรอบๆตัว และเร่ิมทําการลดปริมาณเอกสารลงกันเถอะ ชวยกันกําจัด
เอกสารขยะท่ีไมมีความจําเปนออกไป เราสามารถใชหลักการ ECRS นี้ในการลดเอกสารท่ีไม
จําเปนลงไดกลาวคือ 
– การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การกําจดัเอกสารท่ีไมจาํเปนออกไปนัน่เอง หากลอง 
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พิจารณาเอกสารตางๆรอบตัว เอกสารบางอยางอาจไมมีความจําเปนท่ีจะตองมีกเ็ปนได เราสามารถ
กําจัดออกไปไดเลย 
– การรวมกัน (Combine) คือ การรวมเอาเอกสารจากหลายๆแผนมาไวในแผนเดยีวกันได ซ่ึงจะทํา
ใหสะดวกสําหรับการวิเคราะหและลดปริมาณเอกสารทีต่องจัดเก็บลง 
– การจัดใหม (Rearrange) บางคร้ังเอกสารท่ีใชอยูอาจมีความซ้ําซอนกนั จึงควรมีการจัดเรียง
เอกสารใหม เพื่อลดความซํ้าซอนและความยุงยากในงานเอกสารบางรายการลงไป 
การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การจัดรูปแบบของเอกสารใหเขาใจงายและสะดวกเหมาะสมกับ
การใชงาน 
หากทําการลดเอกสารท่ีไมจาํเปนออกไปแลว จะทําใหการทํางานมีความคลองตัวข้ึน ไมตองยุงยาก
ในการทําเอกสารท่ีซํ้าซอน และลดเวลาในการทําเอกสารท่ีไมกอใหเกิดประโยชนลงไปได 
ถาสามารถลดความสูญเปลาท้ัง 7 ท่ีเกิดข้ึนได จะทําใหโรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตท่ีดีข้ึน ลด
ความยุงยากและความวุนวายในการผลิตลง ซ่ึงจะสงผลใหมีตนทุนการผลิตท่ีลดลงอยางแนนอน ส่ิง
เหลานี้ลวนแลวแตเปนประโยชนอยางมากสําหรับบริษัททุกบริษัทในเศรษฐกิจขณะนี้ ดังน้ันแลว
อยามัวรอชา มาจํากัดความสูญเปลาท้ัง 7 นี้ เพื่อเปนการปรับปรุงบริษัทของทานใหดยีิง่ข้ึนกันเถอะ 
คําไข (Key words) : เคล็ดลับ-วิธีการ การพัฒนามาตรฐานธุรกิจ MUDA WASTE (ความสูญเปลา) 
Eliminate (กําจัด) Combine (รวม) Rearrange (จัดใหม) Simplify (ทําใหงาย) การลดความสูญเปลา, 
หลักการ ECRS การควบคุมและปรับปรุงคุณภาพในการผลิตและบริการ 
 ( แหลงท่ีมา : https://cpico.wordpress.com ) 
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3.2.2 ตัวอยางรายละเอียดชิน้งานท่ีดําเนินโครงการ 
 

เนื่องจากรายละเอียดช้ินงานกระจกมองขางประเภทอะไหลมีเปนจํานวนมากผูจัดทําจงึขอ
อนุญาตินําเพยีงช้ินงานหลักๆมาทําการนําเสนอ 
ตัวอยางรายละเอียดช้ินงาน กระจกรถมองขาง Model : J02C Camera 
 

 

 

 
Model J02C camera หนา Model J02C camera หลัง 

 
ภาพท่ี 3.2   แสดงตัวอยางผลิตภัณฑ Model J02C camera หนาและหลัง 

 
Part No  :96301/2-5VA0C 
Part Name : Mirror Assy Door 
Model  : J02C 
3.2.3 รายละเอียดการปฏิบัตงิาน 
 ทําการศึกษาและทําการพัฒนาปรับปรุงระบบการส่ังผลิตดวยคัมบังของช้ินงานอะไหล
ท้ังหมดท่ีถูกผลิตท่ี Line 408 เพื่อใหกระบวนการทํางานไหลไปไดอยางไมมีติดขัด  
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เคราะหความ
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 Line 

ดขัด 

ทาํการ

ที่เกิดข้ึน
หต ุ
มสัมพันธ
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2.2) ทําการสรางมาตรการตอบโตและการประเมินความเปนไปไดของมาตรการตอบโต   
 
 
 
 
 3.) ดําเนนิโครงการ 
 
3.1) เสนอแนวทางการปรับปรุงและรับคําแนะนําจากผูบริหาร 
3.2) จัดทําแผนการปฎิบัติการ 
3.3) ทําการช้ีแจงใหทุกฝายท่ีเกี่ยวของกับโครงการรับทราบกอนทําการเปล่ียนแปลงโดยมีฝายท่ีตอง
แจงใหทราบดงันี้ 
- แผนก Store FG   - แผนก Assembly Line  
3.4) ดําเนนิการตามแผน 
 
4.) สรุปผลการดําเนินงาน 
 
4.1) ศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลภายหลังดําเนินโครงการ 
4.1) สรุปผลการดําเนินงานภายหลังการปรับปรุงเทียบกบักอนปรับปรุง 
4.2) สรุปผลการดําเนินงานภายหลังการปรับปรุงเทียบกบัเปาหมาย 



 

ในบ
จากข้ันตอนก

4.1 ขั้นตอน

4.1.1) ศึกษาส

1) ภาพรวมก

 

 

 

 

ผลการด

บทนี้จะแสดง
การดําเนินโค

นและผลการ

สภาพการทําง

กระบวนการทํ

ภาพท่ี 4.1 

ดําเนินงาน

งรายละเอียดข
รงการในบท

รดําเนินงาน 

งานปจจุบัน 

ทาํงานในปจจุ

  แสดงกระบ

บทที

น การวิเค

ของการแสด
ที่ 3  

 

จบุัน 

บวนการไหลข

ที่4 

คราะหและ

งผลการวิเคร

ของงานอะไห

ะสรุปผลต

ราะหขอมูล แ

หลที่ผลิตใน L

ตาง ๆ 

และผลการดํา

Line408 
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าเนินงาน

 



 

รายละเอียดข

ตารางท่ี 4.1  

ของแตละกระ

  แสดงรายละ

ะบวนการ 

ะเอียดการทํางงาน 

29 

 



 

ตารางท่ี 4.1(

 

ตอ)   แสดงรายละเอียดการทํางาน 

30 

 



 

ตารางท่ี 4.1(

2) ปญหาท่ีพ

ตารางท่ี 4.2  

         ลักษณะ

แพ็คงานอะไ

การรองานใน

ชั่วโมงถึงจะไ

ไปกอนสงผล

ตอ)   แสดงร

บ 

  แสดงเวลาก

ะการแพ็คงาน

ไหลที่ถูกผลิต

นกระบวนการ

ไดแพ็คงานอ

ลใหงานในแต

ายละเอียดกา

ารรองานในก

นของโตะ4แล

ออกมาจาก L

ร Packing  ทํ

ะไหล ซ่ึงชวง

ตละอยางถูกแ

รทํางาน 

 

กระบวนการ 

ละโตะ5ในกร

Line 408  ซ่ึงจ

าใหแพ็คงาน

งเวลาที่รองาน

แพ็คอยางคร่ึง

 Packing 

ระบวนการ Pa

จากตารางจะเ

อะไหลไดไม

นอะไหลนั้นจ

งๆกลางๆ ไมไ

acking นั้นงา

ห็นไดวาปญห

มตอเนื่องในบ

จะมีการนํางาน

ไหลไปตามก

นหลักๆจะเป

หาเบ้ืองตนคือ

บางคร้ังตองรอ

นอ่ืนมาแพ็คร

ระบวนการอ
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ปนการ

อ ปญหา

อเปน

รอเวลา

ยางท่ี
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ควรจะเปนอาจทําใหเกิดปญหาเกิดปญหาหลายๆอยางตามมาได เชน งานกองเปลืองพื้นท่ีในการ

วางชิ้นงาน  ปญหาการเติมงานผิดOrder  

4.2) ผลการวิเคราะหขอมลู 

4.2.1) ความสมัพันธของปญหาท่ีทําใหเกิดการรองานในกระบวนการPacking 

- ปญหางานออกมาไมครบตามท่ีระบุใน Case 

 

ภาพท่ี 4.2   แสดงกระบวนการจัดช้ินงานตาม Case 

       กระบวนการจัดช้ินงานในปจจุบันจะตองรอใหช้ินงานครบตาม Case ท่ีระบุกอนจึงคอยนําไปสู

กระบวนการ Packing ดวยเหตุนี้จึงเปนเหตุใหเกิดการรองานในกระบวนการ Packing 

- ปญหาการเกบ็ช้ินงานออกมาไมเปน Case 

 

ภาพท่ี 4.3   แสดงกระบวนการนําช้ินงานไปไวท่ีจุดพกังาน 



 

        กระบวน

นําไปไวที่จดุ

Case หนึ่งกอ

-ปญหาผลิตง

       ปญหานี้

ชิ้นงานท่ีออก

นการจัดเก็บชิ

ดพักงานเปนทั

อน จึงเปนเหต

งานออกมาไม

้เปนสวนสําคั

กมาจะออกมา

ชิ้นงานในปจจ

ทนัทีแตงานท่ี

ตใุหเกิดปญห

มตรงตาม Cas

ภาพท่ี 

คัญท่ีทําใหเกิด

าจะออกมาแบ

แผนภาพ

ภาพท่ี 4.5

จุบนัพบวาเม่ื

ออกไปน้ันเป

างานออกมาไ

se  

 4.4   แสดงก

ดปญหาท่ีกลา

บบคละกันไม

พแสดงความสั

5   แสดงความ

อมีการผลิตเส

ปนแบบแบบค

ไมครบตามท่ี

ระบวนการผ

าวมาแลวขางต

มออกมาเปน C

สมัพนัธของป

มสัมพันธของ

สร็จพนักงานจ

คละกันไมออ

ระบุใน Case

 

ลิต 

ตนเนื่องจากก

Case ใด Case

ปญหา 

 

ปญหา 

จะทําการจัดเ

อกมาเปน Cas

e 

การผลิตในปจ

e หนึ่งกอน 
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ก็บและ

se ใด 

จจุบนั



 

              จาก

ออกมาไมตร

4.2.2) การวิเค

        จากการ

PI-K/Bตามลํ

4.2.3) มาตรก

ตารางท่ี4.3   

แผนภาพจะเห

รงตาม Case 

คราะหสาเหตุ

รวเิคราะหดวย

ลําดับในใบ Po

ภาพท่ี 4.6   แ

การตอบโตแล

 แสดงการปร

หน็ไดวาปญห

ตขุองปญหา 

ยวธีิWhy-Why

o. จึงทําใหงา

แสดงการวิเคร

ละการประเมนิ

ระเมินความเป

หาท่ีเปนเหตุใ

y Analysis จะ

นท่ีผลิตออกม

ราะหสาเหตุข

นความเปนไป

ปนไปไดดาน

 

ใหเกิดปญหาอื

ะเห็นไดวาสา

มาจะออกมาต

ของปญหาดว

ปไดของมาตร

การผลิต 

อ่ืนๆตามมาคื

าเหตุของปญห

ตามลําดับในใ

ย Why-Why 

รการตอบโต 

ือ ปญหาผลิต

หาท้ังหมดคือ

ใบ Po. 

 

 Analysis 
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ตงาน

อ การSet 

 



 

ตารางท่ี4.4   

4.3) ผลการ

4.3.1) เปรียบ

ภาพ

ภาพ

 แสดงการปร

รดําเนินงาน 

บเทียบภาพรว

ท่ี 4.7   แสดง

ท่ี 4.8   แสดง

ระเมินความเป

 

วมกระบวนกา

งกระบวนการ

งกระบวนการ

ปนไปไดดาน

ารกอน-หลังด

รไหลของงาน

รไหลของงาน

วัตถุดิบ 

ดําเนนิการปรั

นอะไหลที่ผลิต

นอะไหลที่ผลิ

รับปรุง 

ตใน Line408

ตใน Line408

 

8กอนปรับปรุ

 

8หลังปรับปรุ
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รง 

ง 



 

รายละเอียดข

ตารางท่ี 4.5  

ของกระบวนก

 แสดงรายละ

การที่เปล่ียนแ

เอียดกระบวน

แปลง 

นการทํางานห

 

หลังปรับปรุง  
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ตารางท่ี 4.5 (

จากรูปภายห

E Eliminate  

ตาม Case   ก

C Combine  

R Rearrange 

กระบวนการ

S Simplify   

แนบไปกับ P

(ตอ)   แสดงร

ลังการปรับป

  กําจัดกระบว

กระบวนการนํ

  การรวมกระ

   การจัดลําดั

ร Set PI-K/B ต

  ทําใหการทํา

PI-K/B และ L

รายละเอียดกร

ปรุงโดยตามห

วนการที่ไมจาํ

นาํ Case ไปเขี

บวนการ Set 

บกระบวนกา

ตาม Case 

างานในกระบ

Lable ดวย ทาํ

ระบวนการทํ

ลักการ ECRS

าเปนออก 3 ก

ขียนท่ีบอรด แ

t PI – K/B เขา

ารใหมโดยนํา

บวนการนําช้ิน

าใหสามรถเช็ค

างานหลังปรับ

S สงผลให  

กระบวนการคื

และ กระบวน

ากับกระบวน

ากระบวนการ

นงานไปไวที่

คงานไดวาคร

บปรุง 

คือ    กระบวน

การนํา Lable

การ Set Labl

รเขียน Case ม

จุดแพ็คงานง

รบตาม Case ท

นการนําช้ินงา

e ไปไวที่ตูพกั

le 

มากอนแลวจึง

ายข้ึนโดยนําC

ที่กําหนดรึเป
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านมาจดั

ก K/B 

งตามดวย

Case

ลา 



 

4.3.1) การทํา

1) สภาพแวด

 

ปรับปรุงพนกั

สําหรับการพั

งานท่ีออกมา

างานของกระ

ดลอมการทําง

ภาพท่ี 4.9 

ภาพท่ี 4.10

กอ

กงานจะรองา

พกังานท่ีออกม

าจะออกมาเปน

บวนการ Pac

าน 

   แสดงสภาพ

0   แสดงสภาพ

อนปรับปรุงจา

านใหครบเปน

มาภายหลังกา

น Case ทําให

cking กอน-ห

พแวดลอมกระ

พแวดลอมกร

ากภาพจะเหน็

น Case กอนจึ

ารปรับปรุงจะ

หสามารถ Pac

หลังดําเนินโคร

ะบวนการ Pa

ระบวนการ Pa

นไดวามีงานค

จงึจะทําการ P

ะเหน็ไดวาพ้ืน

cking ไดเลย 

รงการ 

cking กอนปร

acking ฟลังป

คอนขางเต็มพื้

acking สงผล

นที่การทํางาน

 

รับปรุง 

 

ปรับปรุง 

ื้นท่ีเนื่องจาก

ลใหตองมีพื้น

นคอนขางโลง
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กอน

ที่วางาน

เนื่องจาก



 

2) เวลาการทํ

ตารางท่ี 4.6  

ทาํงาน 

  แสดงเวลาก

ภ

ารรองานในก

ภาพท่ี4.11   แส

กระบวนการ 

สดงขอมูลกา

 

 

 Packing กอน

ารแพ็คงานหลั

นปรับปรุง 

ลังปรับปรุง 
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รายละเอียดข

    กอนปรับป

ใหเกิดการรอ

ในกระบวนก

ผลิตออกมามี

กระบวนการ

ซ่ึงสามารถดู

งานซ่ึงถามีก

กันมากจึงสรุ

3) รายละเอีย

ตารางท่ี 4.7  

              จาก

เปล่ียนแปลง

การปรับปรุง

กระบวนการ

ของการทํางาน

ปรุงกระบวนก

องานใหครบ 

การ Packing  

มลํีาดับตาม C

รจดัชิ้นงานตา

ไดจาก ภาพที

ารรองานจะทํ

รุปไดวางเวลา

ดเพิ่มเติมในก

  แสดงรายละ

ตารางจะเหน็

จากท่ีกอนปรั

ไดมีการเบิกเ

รคิดเขาใจงายก

นที่เปล่ียนแป

การ Packing 

ซ่ึงเวลาท่ีใชใ

           ภายหล

Case จึงทําใหก

าม Case หายไ

ท่ี5   แสดงขอ

ทาํใหระยะเวล

าการรองานใน

กระบวนการเ

ะเอียดเพิ่มเติม

นไดวากระบว

รับปรุงไดมีกา

เปนในลักษณ

กวากอนปรับ

ลง 

 จะทําการแพ็

ในการรอสาม

ลังการปรับปร

กระบวนการ 

ไป และเวลาใ

มูลการแพ็คง

ลาหางกันมาก

นกระบวนกา

เบิกช้ินงาน 

มในกระบวนก

นการคิดท่ีเกิด

ารใช PI-K/B

ณะ Case ซ่ึงเป

บปรุง 

คงานก็ตอเมือ่

มารถดูไดจากต

รุงไดทําการ S

 Packing สาม

ในการรองาน

งาน           จาก

กพอสมควรแ

ร Packing ลด

การเบิกช้ินงา

ดข้ึนในกระบ

 เบิกช้ินงานเป

ปนลักษณะใน

องานออกมาค

ตารางท่ี1.7   แ

Set PI-K/B ต

มารถแพ็คงาน

ของกระบวน

กรูปจะแสดงค

ตจากขอมูลจ

ดลงเหลือ 0 

น 

บวนการเบิกช้ิ

ปนใบๆ ใบไห

นการเบิกเปนก

ครบ Case กอ

แสดงเวลากา

าม Case ทําใ

นไดทนัที  สงผ

นการ Packing

ความถี่ในการ

ะพบวาเวลาไ

ชิน้งานไดมีกา

หนกอนก็ได 

กอนๆทําให
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อน จึงทํา

รรองาน

หงานท่ี

ผลให

g ลดลง 

รแพ็ค

ไมหาง

 

าร

 ภายหลัง



 

5.1) สรุปผล

          ในกระ
ติดขัดคือ ปญ
ใหลําดับงาน
ใหเกิดการรอ

          ซ่ึงภาย
กระบวนการ
กระบวนการ

Lable ไปไวที
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ภาพท่ี ก.1   แสดงความถ่ีในการแพ็คงานชวงเวลา10.27 – 13.53 น. กอนปรับปรุง 

 

859965 879400KB71  E : 879400KB710020170201001901 3 879400KB7100TPI 2/2/2017 10:27 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859966 879400KB71  E : 879400KB710020170201001812 3 879400KB7100TPI 2/2/2017 10:27 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859967 879400KB71  E : 879400KB710020170201001709 3 879400KB7100TPI 2/2/2017 10:28 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859969 879400KB71  E : 879400KB710020170201001605 3 879400KB7100TPI 2/2/2017 10:28 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859972 879400KB71  E : 879400KB710020170201001514 3 879400KB7100TPI 2/2/2017 10:29 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859977 879400K541  5 879400K54100TPI 2/2/2017 10:31 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859978 879400K541  5 879400K54100TPI 2/2/2017 10:32 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859983 879400K552  7 879400K55200TPI 2/2/2017 10:33 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859985 879400K552  7 879400K55200TPI 2/2/2017 10:34 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859986 879400KA91  F : 879400KA910020170201003821 4 879400KA9100TPI 2/2/2017 10:35 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859989 879400KA91  F : 879400KA910020170201003726 4 879400KA9100TPI 2/2/2017 10:36 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859991 879400KB61  D : 879400KB610020170201000706 3 879400KB6100TPI 2/2/2017 10:37 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859992 879400KB61  D : 879400KB610020170201000745 3 879400KB6100TPI 2/2/2017 10:37 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859993 879400KB61  D : 879400KB610020170201001038 3 879400KB6100TPI 2/2/2017 10:38 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859994 879400KB61  D : 879400KB610020170201000934 3 879400KB6100TPI 2/2/2017 10:38 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859995 879400KB61  D : 879400KB610020170201000855 3 879400KB6100TPI 2/2/2017 10:39 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859999 879400K351  4 879400K35100TPI 2/2/2017 10:42 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860000 879400K351  4 879400K35100TPI 2/2/2017 10:43 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860003 879400K351  4 879400K35100TPI 2/2/2017 10:43 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860006 879400K351  4 879400K35100TPI 2/2/2017 10:44 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860009 879400K905  9 879400K90500TPI 2/2/2017 10:45 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860011 879400K905  9 879400K90500TPI 2/2/2017 10:46 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860012 879400K905  9 879400K90500TPI 2/2/2017 10:46 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860014 879400K905  9 879400K90500TPI 2/2/2017 10:47 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860015 879400K906  A 879400K90600TPI 2/2/2017 10:48 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860016 879400K810  4 879400K81000TPI 2/2/2017 10:49 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860017 879400K810  4 879400K81000TPI 2/2/2017 10:49 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860043 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 10:58 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860046 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 10:59 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860047 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 10:59 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860049 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 10:59 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860051 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 11:00 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860052 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 11:00 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860054 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 11:01 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860057 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 11:02 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860060 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 11:02 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860062 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 11:02 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860100 879400KE41  E : 879400KE410020170201002955 3 879400KE4100TPI 2/2/2017 11:17 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860141 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:26 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860143 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:27 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860144 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:27 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860145 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:28 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860147 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:29 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860148 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:29 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860149 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:30 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860152 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:31 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860154 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:31 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860156 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:32 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860160 879400KE91  J : 879400KE910020170201225712 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:33 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860161 879400KE91  J : 879400KE910020170201225827 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:34 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860163 879400KE91  J : 879400KE910020170201225747 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:34 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860166 879400KE91  J : 879400KE910020170201000555 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:36 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860169 879400KE91  J : 879400KE910020170201000459 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:36 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860173 879400KE91  J : 879400KE910020170201000306 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:38 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860174 879400KE91  J : 879400KE910020170201000221 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:40 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860178 879400KE91  J : 879400KE910020170201003226 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:41 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860184 879400KE91  J : 879400KE910020170201003133 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:44 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860186 879400KE91  J : 879400KE910020170201003049 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:45 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860192 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:49 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860193 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:50 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860194 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:50 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860195 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:51 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860196 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:52 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860197 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:52 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860199 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:53 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860201 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:53 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860203 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:54 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860204 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:54 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860258 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:17 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860260 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:18 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860261 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:18 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860262 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:19 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860263 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:19 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860266 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:20 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860268 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:20 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860270 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:22 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860271 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:23 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860272 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:24 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860308 879400KG11  D : 879400KG110020170201002855 3 879400KG1100TPI 2/2/2017 13:47 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860311 879400KC91  H : 879400KC910020170201001411 3 879400KC9100TPI 2/2/2017 13:48 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860313 879400KC91  H : 879400KC910020170201001307 3 879400KC9100TPI 2/2/2017 13:49 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860315 879400KC91  H : 879400KC910020170201001159 3 879400KC9100TPI 2/2/2017 13:50 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860319 879400K780  A 879400K78000TPI 2/2/2017 13:53 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2



 

ตารางท่ี 

879255
879260
879262
879267
879269
879276
879278
879280
879286
879288
879290
879294
879296
879299
879302
879304
879306
879321
879324
879326
879330
879331
879336
879338
879341
879343
879348
879349
879352
879355

 ก.1   สรุปเวล

ภาพท่ี ก

5 879400KB71  
0 879400K423  
2 879400K423  
7 879400KE31  
9 879400KE31  
6 879400KC91  
8 879400KC91  
0 879400KC91  
6 879400KB01  
8 879400KB01  
0 879400KB01  
4 879400KA91 
6 879400KA91 
9 879400KA91 
2 879400KA91 
4 879400KA91 
6 879400KA91 
1 879400KB61  
4 879400KB61  
6 879400KB61  
0 879400KB61  
1 879400KB61  
6 879400KB61  
8 879400KB61  
1 879400KB61  
3 879400KB61  
8 879400KB61  
9 879400KB61  
2 879400KB61  
5 879400KB61  

ลาการรองานใ

ก.2   แสดงคว

E : 879400KB7
4
4
D : 879400KE31
D : 879400KE31
H : 879400KC9
H : 879400KC9
H : 879400KC9
7 : 879400KB0
7 : 879400KB0
7 : 879400KB0
 F : 879400KA9
 F : 879400KA9
 F : 879400KA9
 F : 879400KA9
 F : 879400KA9
 F : 879400KA9
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6

ในกระบวนก

ามถ่ีในการแพ

1002017021022

1002017021022
1002017021022
1002017021022
1002017021022
1002017021022
1002017021022
1002017021022
1002017021022

91002017021022
91002017021022
91002017021022
91002017021022
91002017021022
91002017021022
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001

การ Packing 

พ็คงานชวงเว

24428 3 8794
8794
8794

23501 3 8794
23424 3 8794
24210 3 8794
24136 3 8794
23949 3 8794
25810 4 8794
25745 4 8794
25648 4 8794
25231 4 8794
25150 4 8794
25043 4 8794
24542 4 8794
24517 4 8794
24426 4 8794
11916 3 8794
11827 3 8794
11740 3 8794
11123 3 8794
11019 3 8794
10932 3 8794
11416 3 8794
11312 3 8794
11218 3 8794
11650 3 8794
11557 3 8794
11507 3 8794
12153 3 8794

วลา 11.02 – 1

400KB7100TPI
400K42300TPI
400K42300TPI
400KE3100TPI
400KE3100TPI
400KC9100TPI
400KC9100TPI
400KC9100TPI
400KB0100TPI
400KB0100TPI
400KB0100TPI
400KA9100TPI
400KA9100TPI
400KA9100TPI
400KA9100TPI
400KA9100TPI
400KA9100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI

2.45 น. หลังป

2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201

ปรับปรุง 

7 11:02
7 11:05
7 11:05
7 11:09
7 11:10
7 11:13
7 11:14
7 11:15
7 11:19
7 11:20
7 11:21
7 11:23
7 11:24
7 11:25
7 11:26
7 11:27
7 11:28
7 12:30
7 12:31
7 12:33
7 12:34
7 12:35
7 12:37
7 12:38
7 12:39
7 12:41
7 12:43
7 12:44
7 12:45
7 12:46
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ภาพท่ี ก.3   แสดงความถ่ีในการแพ็คงานชวงเวลา 12.47 – 13.21 น. หลังปรับปรุง 

 

879358 879400KB61  D : 879400KB610020170210012106 3 879400KB6100TPI 2/14/2017 12:47
879361 879400KB61  D : 879400KB610020170210012012 3 879400KB6100TPI 2/14/2017 12:48
879363 879400KB61  D : 879400KB610020170210223234 3 879400KB6100TPI 2/14/2017 12:50
879365 879400KB61  D : 879400KB610020170210223141 3 879400KB6100TPI 2/14/2017 12:51
879369 879400KB61  D : 879400KB610020170210223038 3 879400KB6100TPI 2/14/2017 12:53
879371 879400KB61  D : 879400KB610020170210223004 3 879400KB6100TPI 2/14/2017 12:54
879373 879400KB61  D : 879400KB610020170210222912 3 879400KB6100TPI 2/14/2017 12:55
879378 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:00
879381 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:01
879383 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:02
879384 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:02
879386 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:03
879388 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:04
879390 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:05
879392 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:06
879393 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:07
879395 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:07
879397 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:08
879399 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:09
879402 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:10
879404 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:11
879405 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:12
879407 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:13
879410 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:13
879413 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:15
879414 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:15
879419 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:18
879427 879400K013  % 879400K01300TPI 2/14/2017 13:21
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ประวัติผูจัดทําโครงงาน  

 

ชื่อ-สกลุ   นาย วสุพล  ศิริไกรวัฒน 

วันเดอืนปเกิด  24 ธันวาคม พ.ศ. 2537 

ประวัติการศึกษา 

ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลายพ.ศ. 2549 

   โรงเรียนดรุณรัตน 

ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนปลายพ.ศ. 2555 

   โรงเรียนบางแกวประชาสรรค 

ระดับอุดมศึกษา  คณะบริหารธรุกจิ สาขาการจัดการอุตสาหกรรม พ.ศ. 2556 

   สถาบันเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุน 

ทุนการศึกษา  -ไมม-ี 

ประวตักิารฝกอบรม 2014 - Human Recourse Management   
2014 – Energy Management   
2015  - Monozukuri      
2016 – ISO9001:2015 
 

ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ  -ไมม-ี 
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