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บทสรุป 

  จากการศึกษาข้อมูลและวิเคราะห์พื้นที่คลัง Stock Finished Good พบว่า Stock Finished 
Good มีพ้ืนที่ไม่เพียงพอส าหรับการ Volume Up  New Models ที่ทางโรงงานผลิตออกมา จึงได้น า
ปัญหาพื้นที่ของ Stock Finished Good มาท าการก าหนดและวิเคราะห์ข้อมูล Forecast โดยการใช้
สูตรค านวณพื้นที่, Check Sheet , Material Information Flow Chart และ Why Why Analysis มาใช้
ในการวิเคราะห์ พบว่า Stock ท้ายไลน์ยังมีพื้นที่เพียงพอต่อการจัดเก็บ Stock Finished Good ได้จึง
ไม่จ าเป็นที่จะต้องน าสินค้ามาเก็บไว้ที่คลัง Stock Finished Good และ พนักงาน ยังสามารถ
เตรียมการจัดส่งที่ท้ายไลน์ได้เลยอีกด้วย ซ่ึงเป็นวิธีตามหลักการของ Direct Heijunka เมื่อท าการ
แก้ไขการท างานแล้วผลจากการด าเนินงานท่ีได้คือ 1. สามารถลดพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้า Finished 
Good ลงได้ 32% 2. เวลาในการท างานของพนักงานลดลง 18 นาที 3.สามารถวางและจัดเก็บ Parts 
กรณีศึกษาที่ท้ายไลน์ Plant3 ได้อย่างเพียงพอและยังสามารถท าการจัดส่งที่ท้ายไลน์ Plant3             
ได้เลยอีกด้วย 
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บทที ่1 
บทน า 

1.1 ช่ือและที่ต้ังสถานประกอบการ 

     1.1.1    ชื่อสถานประกอบการ 

        บริษัทโตโยด้า โกเซรับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั Toyoda Gosei Rubber (Thailand) Co., Ltd 

 

 

 
 

ภาพที่ 1.1 ตราสัญลักษณข์องบริษัทโตโยด้า โกเซรับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ากัด 
 

     1.1.2 ที่ตั้งสถานประกอบการ 

              บริษัทโตโยด้า โกเซรับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 402/1 หมู่ท่ี 2 ซอยเจริญรัชดา ถนน
เศรษฐกิจ ต าบลอ้อมน้อย อ าเภอ กระทุ่มแบน จังหวัด สมุทรสาคร 74130 

 
 
 
 
 
 
 
 
                   

 ภาพที่ 1.2 แผนที่สถานที่ปฏิบัติงาน 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ ผลิตภัณฑ์ การให้บริการหลักขององค์กร  
     1.2.1 ลักษณะการประกอบการ 
              บริษัท Toyoda Gosei Rubber (Thailand) Co.,Ltd เป็นบริษัทท่ีผลิตชิ้นส่วนของรถยนต์ที่
ท าจากยาง เชน่ ยางขอบกระจก ยางขอบหน้าต่าง เปน็ต้น แต่ไม่ท าการผลิตยางรถต์ โดยจะท าการ
ผลิตด้วยเครื่องจกัรที่ทันสมัยและมีมาตรฐาน ซ่ึงบริษัทจะท าการผลิตชิ้นส่วนต่างๆ เพือ่ส่งให้ลูกค้า 
ซ่ึงส่วนมากจะเป็นบริษัทท่ีจ าหน่ายรถยนต์ของประเทศญีปุ่่น โดยส่งสินค้าภายในประเทศ 90% 
และส่งออกต่างประเทศ 10% 
     1.2.2 ผลิตภัณฑ์และการใหบ้ริการหลกัขององค์กร  
             - ผลิตชิ้นส่วนของรถยนต์ที่ท าจากยาง เช่น   
                Weather Strip Products : Door Opening Trim, Door Glass Outer, Door Weather Strip 
                Hose Products : Fuel Inlet Hose, Air Condition Hose, Oil Cooler Hose, Fuel Hose,  

  Water Hose 
 

 

 
 
 
 

 
 

 
 
 

 
 

                           ภาพที่ 1.3 ผลิตภัณฑข์ององค์กร 
 
 

 

 
 

Weather Strip 

Hose 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์การและการบริหารงานขององค์กร  

       1.3.1 เครือข่ายทั้งหมดขององค์กร       

        บริษัทโตโยด้าโกเซ ประกอบด้วย 66 บริษัทใน 18 ประเทศทั่วโลก 

 

 

 

ภาพที่ 1.4 เครือข่ายองค์กร 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นกัศึกษาได้รับมอบหมาย 

1.4.1  ต าแหน่ง 
ผู้ช่วยการจัดส่งและผู้ช่วยวางแผนการจัดส่ง แผนก Plan Admindivision (PA) 

1.4.2  งานที่ได้รับมอบหมาย 
- คีย์ข้อมูล Invoice เข้าระบบ 
- ออกใบ Invoice 
-    จัดเรียงใบ Invoice  
- จัดเรียง Delivery Tag 
- ท าการติด Delivery Tag กับสินค้า Finished Good 
- Scan Barcode คอนเฟิร์มสินค้าท่ีจัดส่ง 
-    ตรวจนับ Stock  
-    คีย์ข้อมูล PDS ท าการส่ังซ้ือ Raw Materials  

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
        คุณศุภโชค  วณัณะสุต  
        ต าแหน่ง      รองหัวหน้าแผนกฝ่ายควบคุมการจัดส่งสินค้า  
        แผนก           Plan Admindivision (PA) 
 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
เริ่มปฏิบัติงานตั้งแต่วันที่ 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 – 28 กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2561 ตามวันท างาน
ของบริษัท ตั้งแต่เวลา 08:00 -17:00 โดยมีระยะการปฏิบัติงานทั้งหมด 16  สัปดาห์  
 

1.7 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
        อุตสาหกรรมรถยนต์เป็นอุตสาหกรรมการผลิตที่รัฐบาลไทยให้การส่งเสริม การลงทุนมาอย่าง
ต่อเนื่อง การพัฒนาอุตสาหกรรมในระยะแรกเน้นการผลิตเพื่อ ทดแทนการน าเข้า โดยรัฐบาลมี
นโยบายดึงดูดการลงทุนอุตสาหกรรมประกอบรถยนต์ในไทย ผ่านมาตรการต่างๆ อาทิ การให้สิทธิ
ประโยชน์การลงทุน และการลดภาษีน าเข้า ช้ินส่วนยานยนต์เพื่อใช้ประกอบรถยนต์ในประเทศ 

        ในระยะต่อมารัฐบาลไทยมีนโยบายเน้นการสร้างความเข้มแข็งให้กับ อุตสาหกรรมรถยนต์ใน
ประเทศ โดยมีมาตรการส่งเสริมการผลิตและใช้ชิ้นส่วน ยานยนต์ในประเทศ อาทิ 1) การปรับขึ้น
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ภาษีน าเข้าช้ินส่วนครบชุดสมบูรณ์ (Complete Knock-Down: CKD) และรถยนต์ทั้งคัน (Complete 
Built-Up: CBU) 2) การก าหนดสัดส่วนการใช้ชิ้นส่วนรถยนต์ที่ผลิตในประเทศขั้นต่ า  (Local 
Content Requirements) ซ่ึงเริ่มมีผลบังคับใช้ตั้งแต่ 1 ม.ค.2518 และต่อมาทางการไทยได้มีการ ปรับ
เพิ่มสัดส่วน Local Content ในการผลิตรถยนต์ในประเทศมาเป็นล าดับ จนในปี 2559 การผลิต
รถยนต์ในไทยมีสัดส่วน Local Content สูงกว่า 80% ของมูลค่าชิ้นส่วน ที่ใช้ในการผลิตรถยนต์ 
และ 3) ส่งเสริมการลงทุนจากต่างประเทศเพื่อให้เกิดการถ่ายทอดทางเทคโนโลยีจากบริษัทต่างชาติ
สู่บริษัทสัญชาติไทย ซ่ึงผลจากนโยบาย ข้างต้นท าให้เกิดการขยายการลงทุนอุตสาหกรรมการผลิต
ชิ้นส่วนฯ ในไทย อย่างต่อเนื่องและมีผลให้อุตสาหกรรมรถยนต์ของไทยมีห่วงโซ่อุปทานที่  
เข้มแข็งขึ้นเป็นล าดับช่วยสนับสนุนการเติบโตของอุตสาหกรรมการผลิต รถยนต์ในประเทศไทย 
โดยเฉพาะการขยายการลงทุนของบริษัทรถยนต์ สัญชาติญี่ปุ่น 

 อีไอซี หรือ Economic Intelligence Center ธนาคารไทยพาณิชย์ ได้ระบุว่าอุตสาหกรรม
ยานยนต์ไทยในปี พ.ศ. 2560 จะมียอดผลิตโดยรวมของการผลิตเพ่ือจ าหน่ายภายในประเทศและ 
การส่งออกเติบโตจากปีก่อน (พ.ศ. 2559) ประมาณ 3% หรือคิดเป็นปริมาณการผลิตสูงกว่า 2 ล้าน
คันเล็กน้อย ซ่ึงเป็นผลมาจากการฟื้นตัวของยอดขายรถยนต์ในประเทศเป็นหลัก ขณะเดียวกัน
ยอดขายรถยนต์ภายในประเทศของปีนี้ ก็คาดว่าจะมีการฟื้นตัวขึ้นมาอยู่ที่ระดับสูงกว่า 800,000 คัน 
ทั้งนี้ ส่วนหนึ่งเป็นผลจากภาวะภัยแล้งท่ีเริ่มคล่ีคลาย ส่งผลให้ก าลังซ้ือของผู้บริโภคในช่วงปลายปี 
พ.ศ. 2559 ถึงต้นปี พ.ศ. 2560 เริ่มกลับมา อย่างไรก็ดี นโยบายกระตุ้นเศรษฐกิจของรัฐบาลยังเป็น
ปัจจัยส าคัญที่จะส่งผลต่อตลาดรถยนต์ ซ่ึงยังมีโอกาส ขยายตัวได้ถึงระดับล้านคันในอนาคต ด้าน
การส่งออกมีแนวโน้มเติบโตที่ระดับ 2% ในปี พ.ศ. 2560 โดยปริมาณการส่งออกโดยรวมจะยังคง
อยู่ที่ระดับ 1.2 ล้านคัน ขณะเดียวกัน การส่งออกชิ้นส่วนยานยนต์ก็มีอัตราเติบโตทรงตัวต่อเนื่องใน
ปี พ.ศ. 2560 โดยการส่งออกไปยัง ประเทศอินโดนีเซียและมาเลเซียยังมีแนวโน้มลดลงอย่าง
ต่อเนื่อง แม้ว่าจะมีการส่งออกไปยังอเมริกาเหนือ ยุโรป รวมถึงเวียดนามเข้ามาชดเชยได้บ้าง 
ประกอบกับในปีนี้ผู้ผลิตรถยนต์ค่ายต่างๆ ยังไม่มีแผนเปิดตัวรถรุ่นใหม่ จึงท าให้ยังไม่มีปัจจัยที่จะ
กระตุ้นการผลิตและส่งออกชิ้นส่วนยานยนต์ อย่างไรก็ดี สินค้าในกลุ่มนี้ที่มีการเติบโตอย่างเห็นได้
ชัด คือ ยางล้อ ซ่ึงมีแนวโน้มเติบโตประมาณ 3% จากการส่งออกไปสหรัฐอเมริกา เนื่องจากจีนย้าย
ฐานการผลิตมาที่ประเทศไทย ประกอบกับผู้ผลิตยางล้อจีนก็ยังเข้ามาลงทุนในไทยอย่างต่อเนื่อง 
ทั้งนี้การยกระดับอุตสาหกรรมแห่งอนาคต 10 อุตสาหกรรมเป้าหมาย (New S-curve) ซ่ึง
อุตสาหกรรมยานยนต์ก็เป็นหนึ่งในเป้าหมายดังกล่าว ผู้ประกอบการจึงควรเริ่มลงทุนเพื่อยกระดับ
ผลิตภาพการผลิตและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันของธุรกิจ เพื่อให้ก้าวทันการเปล่ียนแปลง

https://www.mmthailand.com/tag/%E0%B8%AD%E0%B8%B8%E0%B8%95%E0%B8%AA%E0%B8%B2%E0%B8%AB%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%A3%E0%B8%A1%E0%B8%A2%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B8%A2%E0%B8%99%E0%B8%95%E0%B9%8C/
https://www.mmthailand.com/tag/%E0%B8%AD%E0%B8%B8%E0%B8%95%E0%B8%AA%E0%B8%B2%E0%B8%AB%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%A3%E0%B8%A1%E0%B8%A2%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B8%A2%E0%B8%99%E0%B8%95%E0%B9%8C/
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ของอุตสาหกรรมในยุค 4.0 และเทรนด์ความต้องการของผู้บริโภคที่เริ่มเปล่ียนไปสู่ผลิตภัณฑ์ท่ีเป็น
มิตรต่อส่ิงแวดล้อม รวมถึงการเปล่ียนแปลงของเศรษฐกิจไทยเองภายใต้บริบทใหม่ (New Normal)   

จากการศึกษาข้อมูลและวิเคราะห์พื้นที่คลัง Stock Finished Good พบว่า Stock Finished 
Good มีพ้ืนที่ไม่เพียงพอส าหรับการ Volume Up  New Models ที่ทางโรงงานผลิตออกมา จึงได้น า
ปัญหาพื้นที่ของ Stock Finished Good มาท าการก าหนดและวิเคราะห์ข้อมูล Forecast โดยการใช้
สูตรค านวณพื้นที่, Check Sheet, Material Information Flow Chart และ Why Why Analysis มาใช้
ในการวิเคราะห์ พบว่า Stock ท้ายไลน์ยังมีพื้นที่เพียงพอต่อการจัดเก็บ Stock Finished Good ได้จึง
ไม่จ าเป็นที่จะต้องน าสินค้ามาเก็บไว้ที่คลัง Stock Finished Good และ พนักงาน ยังสามารถ
เตรียมการจัดส่งท่ีท้ายไลน์ได้เลยอีกด้วย ซ่ึงเป็นวิธีตามหลักการของ Direct Heijunka 
 
1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

1. เพื่อลดพื้นทีใ่นการจัดเก็บสินค้า Finished Good  
2. ลดเวลาในการท างานของพนักงาน 
3. ใช้พ้ืนที่เปล่าให้เกิดประโยชน์โดยการน า Parts กรณีศึกษาไปวาง 

 

1.9 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 
1. สามารถลดพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้า Finished Good ลงได้ 
2. เวลาในการท างานของพนักงานที่ลดลง 

3. สามารถวางและจัดเก็บ Parts กรณีศึกษาได้อย่างเพียงพอ 

 

1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 
1. Finished Good   = สินค้าท่ีพร้อมขาย 
2. Direct Heijunka  = การดึงสินค้าในระบบ TPS โดยการดึงสินค้าท่ีท้ายไลน์ไปส่งได้เลย 
3. New Models       = สินค้ารุ่นใหม่ 
4. Stock                  = การจัดเก็บ 
5. Forecast              = การพยากรณ์ 
6. Plant 3                = ไลน์การผลิตยางที่ 3 
7. TPman                = พนักงานที่มีหน้าที่จัดส่ง part ซ่ึง TP ย่อมาจาก Transport Par 
8. Volume Up         = การเพิ่มจ านวนสินค้าส าหรับท าการจัดเก็บ 
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บทที่  2  
ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 
ในการปฏิบัติงานโครงการนี้ได้น าหลักทฤษฎีต่างๆ ที่ได้ ศึกษามาทั้งหมดนั้น น ามา

ประยุกต์ใช้ตามสถานณ์ที่ต่างกันให้เหมาะสม โดยในโครงการสหกิจศึกษาครั้งนี้ได้น าหลักทฤษฎี
การแก้ไขปัญหาขั้นพื้นฐาน 5G, Kaizen, ECRS และ TPS (Direct Hei) เข้ามาช่วยคิด วิเคราะห์ และ
แก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้น 

 

2.1 หลักการแก้ไขปัญหาขั้นพืน้ฐาน 5G 
จากหัวข้อหลักการแก้ไขปัญหาขั้นพื้นฐาน 5G คุณอรสา ศรีเลิศ ได้กล่าวไว้ว่า หลักการ 3G 

เป็นค าศัพท์ที่มีการใช้กันอย่างแพร่หลายในหลายสาขาของอุตสาหกรรมการผลิต โดยเฉพาะอย่าง
ยิ่งในการควบคุมบริหารการผลิตหลักการ 3G นี้ มาจากศัพท์ 3 ค าในภาษาญี่ปุ่น คือ 

GENBA   = จงไปที่พ้ืนที่จริง 
GENBUTSU = ไปดูของจริง   
GENJITSU  = สถานการณ์จริง 

ความหมายแฝงของหลักการ 3G คือ การที่เรานั่งท างานอยู่บนโต๊ะเพียงอย่างเดียว จะท าให้เราไม่
สามารถมองเห็นหรือทราบถึงความเป็นจริงได้ ดังนั้น เราควรจะเข้าไปในพื้นที่ที่เกิดปัญหา ใช้
สายตาของตนมองปัญหาที่เกิดขึ้น วิเคราะห์ข้อมูลจากสภาพแวดล้อมและความเป็นจริงที่ได้รับ
ทราบ แล้วจึงค่อยตัดสินใจแก้ไขปัญหา ซ่ึงส่ิงเหล่านี้เป็นส่ิงท่ีส าคัญมาก 
         2.1.1 หลักการแบบ 3G 
 จากการน าเอาหลักการ 3G ดังที่ได้กล่าวมาแล้วข้างต้นมารวมกับ ส่ิงที่ควรเป็นมาตรฐานใน
การตัดสินใจอีก 2 ประการ มาเพิ่มเติมเข้าไป นั่นคือ หลักการทางทฤษฎี (GENRI) และ ระเบียบ
กฎเกณฑ์ (GENSOKU) ท าให้เกิดหลักการ 5G ขึ้นมา 
 สาเหตุที่ว่า ท าไมจึงน าเอา หลักการทางทฤษฎี และ ระเบียบกฎเกณฑ์ มารวมกับ พื้นที่จริง 
ของจริง และ สถานการณ์จริงในการปฏิบัติงาน ท าให้เป็นหลักการ 5G ขึ้นมา เหตุผลก็คือ มีคน
จ านวนมากที่น าเอาหลักการ 3G ไปใช้ปฏิบัติจริง หากแต่ยังขาดหลักการและทฤษฎีอยู่ เป็นเพราะ
หลักการ 3G นี้ มิได้รวมเอาส่ิงท่ีควรเป็นมาตรฐานในการตัดสินใจเข้าไปด้วย ตามปรกติแล้วคนที่มี
ความคิด จะมีการตัดสินใจจากประสบการณ์ที่ตนเองเคยผ่านมา หากแต่มันขาดหลักการทางทฤษฎี
และระเบียบกฎเกณฑ์ ท าให้การตัดสินใจนั้นเกิดความเคยชิน และรวดเร็ว ถึงแม้จะเป็นคนที่มีการ



8 
  

ตัดสินใจดีและรวดเร็วเพียงใดก็ตามแต่หากส่ิงนั้นไม่ได้เป็นไปตามหลักการทางทฤษฎีและระเบียบ
กฎเกณฑ์แล้ว การตัดสินใจนั้นก็ไม่อาจจัดได้ว่าเป็นส่ิงที่เหมาะสมได้ส าหรับการแก้ไขปัญหาใน
เรื่องการปฏิบัติงาน ก็มีความจ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องปฏิบัติตามหลักการ 3G แต่ในขณะเดียวกันก็
จะต้องมีการสังเกต พิจารณาถึงตัวปัญหาได้อย่างละเอียดถ่ีถ้วน หมายความว่า การปฏิบัติตาม
หลักการ 3G ให้ได้ประโยชน์สมบูรณ์นั้น จ าเป็นต้องมีหลักการทางทฤษฎี และระเบียบกฎเกณฑ์
สนับสนุนอยู่เบื้องหลังด้วย ดังสรุปได้ว่า 

3G = พื้นที่จริง (GENBA) ของจริง (GENGUTSU) สถานการณ์จริง (GENJITSU) 
2G = หลักการทางทฤษฎี (GENRI) ระเบียบกฎเกณฑ์ (GENSOKU) 
หลักการ 5G ก็คือ  GENBA   = พื้นที่จริง 

GENBUTSU = ของจริง   
GENJITSU  = สถานการณ์จริง 
GENRI  = หลักการทางทฤษฎี 
GENSOKU = ระเบียบกฎเกณฑ์ 

หลักการ 3G : จะต้องไปที่พ้ืนที่จริงที่เกิดปัญหาดูของจริงและคิดถึงสถานการณ์ จริง ณ จุดปฏิบัติ 
หลักการทางทฤษฎี : หลักการ หรือ ทฤษฎีพ้ืนฐานที่สามารถอธิบายเหตุการณ์ต่างๆได้ 
ระเบียบกฎเกณฑ์ : ระเบียบข้อบังคับพื้นฐาน หรือ หลักเทคโนโลยีที่มีการเปล่ียนแปลงตาม
กาลเวลา 

2.1.2  การเปลี่ยนแปลง = การพัฒนาการ 
 การบริหารธุรกิจ เป็นกิจกรรมที่ก่อให้เกิดงานที่มี  “การเพิ่มมูลค่า” (Value 
Added) ซ่ึงเป็นผลมาจากการท าให้เกิด  “การเปลี่ยนแปลง” ของแหล่งทรัพยากรทางธุรกิจ 
คือ “บุคลากร สิ่งของ เงินทุน ข่าวสาร เวลา” ดังนั้นในการบริหารธุรกิจ ควรวางเป้าหมาย โดยหวัง
ว่าจะท าให้เกิดการเพิ่มมูลค่าให้มากที่สุดไม่ว่าจะเป็นงานประเภทใด  “การเปลี่ยนแปลง” จะ
ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มขึ้น ดังนั้น ในการประกอบธุรกิจ จะต้องมีการด าเนินการให้เกิดการเปล่ียนแปลง
อยู่ตลอดเวลาซ่ึงจะท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มขึ้นอยู่เสมอ แต่จะมีปัญหาตรงที่ เราควรจะด าเนินการให้เกิด
การเปล่ียนแปลงในลักษณะใด จึงก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มขึ้นอย่างมีประสิทธิภาพในเชิงธุรกิจ  

สถานที่ซ่ึงจะก่อให้เกิดการเปล่ียนแปลง ก็คือ พื้นที่ปฏิบัติงานจริง ส่ิงของท่ีจะเกิดการ
เปล่ียนแปลงคือ ของจริง และสภาพแวดล้อมท่ีจะเกิดการเปล่ียนแปลงจริง  

ดังนั้น หลัก 3G ก็คือการบอกกล่าวเป็นนัยว่า “จงไปดูเพื่อรับทราบความเป็นจริงที่
พื้นที่จริง ที่มีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้นอยู่ นั่นเอง” 
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ในความเป็นจริงแล้วการเปล่ียนแปลงไม่ได้ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มขึ้นแต่เพียงอย่างเดียว 
แต่ก็ยังก่อให้เกิดปัญหาต่างๆ อีกด้วย เป็นเพราะ การเปล่ียนแปลงนั้นมีอยู่หลายประเภทด้วยกัน คือ 
จะมีการเปล่ียนแปลงที่เกิดขึ้นโดยตั้งใจและไม่ตั้งใจ ถ้าเป็นการเปล่ียนแปลงที่เกิดขึ้นเป็นประจ า 
และได้มีการวางแผนล่วงหน้าไว้ก่อนแล้ว ก็จะสามารถจัดการปัญหาต่างๆได้ แต่หากเป็นการ
เปล่ียนแปลงที่เกิดขึ้นไม่ประจ า หรือไม่สามารถคาดการณ์ได้ ก็ไม่สามารถจัดการปัญห าได้
ทันท่วงทีและมีประสิทธิผล 

ทั้งนี้ไม่ว่าจะเป็นไปในลักษณะใดก็ตาม นอกจากการเปล่ียนแปลงจะท าให้เกิด
มูลค่าเพิ่มแล้ว ยังอาจก่อให้เกิดปัญหาต่างๆได้อีกด้วย โดยเฉพาะการเปล่ียนแปลงที่ไม่เกิดขึ้น
ประจ า มันก่อให้เกิดปัญหามากมายตามมาเสมอ การที่จะค้นพบการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดขึ้นไม่ประจ า
ได้นั้นก่อนอ่ืนต้องเข้าใจให้ถ่องแท้ถึงสภาพปรกติในการปฏิบัติงานประจ าให้ได้เสียก่อน และส่ิง
ส าคัญที่สุดคือ สภาพเหล่านั้นจะต้องเกิดขึ้นในพื้นที่จริง ดังนั้นจึงมีความจ าเป็นที่จะต้องตรวจสอบ
พื้นที่จริง เพื่อค้นหาการเปล่ียนแปลง อาจสรุปได้ว่า มีความจ าเป็นอย่างยิ่งที่ผู้ควบคุมสายงาน
จะต้องเรียนรู้ และน าเอาหลัก 5G ไปปฏิบัติและประยุกต์ใช้ 

2.1.3 หลักการทางทฤษฎี ระเบียบกฎเกณฑ์ และมูลค่าที่เพิ่มขึ้นกับการเปลี่ยนแปลง 
 หากการเปล่ียนแปลงใดจะก่อให้เกิดการเพิ่มมูลค่า หรือก่อให้เกิดปัญหาต่างๆ นั้น 
ขึ้นอยู่กับว่า การเปล่ียนแปลงนั้นสอดคล้องกับหลักการทางทฤษฎีและระเบียบกฎเกณฑ์ หรือไม่ 

หลักเบื้องต้นของการท าให้เกิด  “การเพิ่มมูลค่า” อย่างมีประสิทธิภาพนั้นก่อนอ่ืน
จ าเป็นต้องพิจารณาว่า การเปล่ียนแปลงที่กระท าลงไปนั้น สอดคล้องกับหลักการทางทฤษฎี และ
ระเบียบตามธรรมชาติหรือไม่ หากการเปล่ียนแปลงนั้นไม่สอดคล้องกับหลักการทางทฤษฎีและ
ระเบียบกฎเกณฑ์แล้ว ก็จะก่อให้เกิดปัญหาได้ การที่มีปัญหาเกิดขึ้นมากมายจากการเปล่ียนแปลงที่
ไม่ได้คาดการณ์ไว้ล่วงหน้านั้น หมายความว่ามีการเปล่ียนแปลงที่ไม่สอดคล้องกับหลักการทาง
ทฤษฎี และระเบียบกฎเกณฑ์อยู่เป็นจ านวนมากนั่งเอง 

กล่าวคือ ควรจะท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงเฉพาะที่สอดคล้องกับหลักการทางทฤษฎี 
และระเบียบกฎเกณฑ์เท่านั้น และยังควรปฏิบัติให้สอดคล้องกับพ้ืนที่จริง ของจริง และสถานการณ์
ความเป็นจริงในการปฏิบัติงานด้วย หากไม่เป็นเช่นนั้น ก็ไม่สามารถที่จะท าให้ระบบงานเป็นไป
อย่างมีประสิทธิภาพได้ หรืออาจกล่าวอีกนัยหนึ่ง คือ ความพยายามที่จะก่อให้เกิดการเปล่ียนแปลง
ที่ดีและมีคุณภาพนั้นอาจไร้ค่า 

แต่ในโลกความเป็นจริงนั้น ผลของความพยายามท่ีจะก่อนให้เกิดการเปล่ียนแปลงที่มี
คุณภาพนั้นอาจเป็นมูลค่าเพิ่มขึ้นในทางลบก็ได้ หมายความว่าอาจจะมีความเสียหายเกิดขึ้นบ้าง แม้
จะเป็นส่วนน้อยมากก็ตาม การที่เราตั้งใจท าจริงแล้ว พยายามแล้ว แต่ได้ผลลัพธ์ที่ไม่สามารถ         
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พึงพอใจได้นั้น อาจเป็นเพราะแนวทางปฏิบัติไม่สอดคล้องกับพื้นที่จริง ของจริง และสถานการณ์
จริงในการปฏิบัติงาน หรือ การเปล่ียนแปลงท่ีถูกก่อให้เกิดขึ้นนั้น อาจไม่สอดคล้องกับหลักการทาง
ทฤษฎีและระเบียบกฎเกณฑ์ นั่นเอง ถ้าหากการเปล่ียนแปลงของแหล่งทรัพยากรทางธุรกิจ เป็นไป
ตามหลักการปฏิบัติที่เน้น พื้นที่จริง ของจริง และสถานการณ์จริงในการปฏิบัติงานที่อยู่บนพื้นฐาน
ของหลักการทางทฤษฎีและระเบียบเกณฑ์แล้ว ก็จะก่อให้เกิดผลก าไรซ่ึงถือเป็นมูลค่าเพิ่มในด้าน
บวก เนื่องจากเป้าหมายของการบริหารการจัดการ คือ การเปล่ียนแปลง ท่ีก่อให้เกิดการเพิ่มมูลค่าที่
มีปริมาณสูงสุด ดังนั้น จึงอาจนับได้ว่า มีความจ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องปฏิบัติตามหลักการ 5G อย่าง
เคร่งครัด 

ส าหรับหลักการทางทฤษฎีนั้นจัดว่ามีความเป็นสากลอยู่มากไม่มีข้อยกเว้นในประเภท
งานธุรกิจ หรือ ประเทศท่ีใช้หลักการ 5G นี้ ตามปกติเมื่อมีการค้นพบหลักการทฤษฎีใหม่ขึ้น อาจ
ท าให้ทฤษฎีเก่าที่มีอยู่ถูกลบล้างไปได้ง่ายๆ แต่ในกรณีของหลักการ 5G นี้  มิได้เป็นเช่นนั้น 
เนื่องจากกฎเกณฑ์ท่ีน ามาใช้ นอกจากจะแตกต่างกันไปตามยุคสมัย หรือขนาดของธุรกิจแล้ว ยังมี
ความแตกต่างกันทางธรรมเนียมประเพณีและสภาพแวดล้อมของประเทศนั้นด้วย การน าแนวคิดทั้ง 
2 ประการคือ หลักการทางทฤษฎี และ ระเบียบกฎเกณฑ์มาใช้นี้  จะท าให้สามารถมาองเห็น            
“การเปล่ียนแปลง” ชนิดใดๆ ที่เกิดขึ้นได้อย่างถูกต้องและแม่นย า  

2.2.4 เหตุใดจึงมีความจ าเป็นต้องใช้ “หลักการ 5G” 
1) การท าความเข้าใจตัวปัญหาจริงว่าคืออะไร? 
เมื่อพิจารณาจากโครงสร้างของบริษัท โดยทั่วไปแล้วจะพบว่ามีส่วนที่ผิดปกติอยู่

หลายจุด แม้ว่าจะต้องเผชิญหน้ากับความเป็นจริงที่ผิดปกติเหล่านี้ คนส่วนใหญ่ก็จะรู้สึกว่า การ
ด าเนินการทุกส่ิงทุกอย่างท่ีผ่านมาท้ังหมดเป็นส่ิงท่ีถูกต้องอยู่แล้ว และมักจะท างานต่อไปโดยไม่มี
ข้อสงสัยใดๆ วิธีการท างานที่ผ่านๆมาซ่ึงเราคิดว่าเหมาะสมและถูกต้องท่ีสุด อาจจะเป็นวิธีที่ดีที่สุด
จริงในอดีต ณ จุดเวลาใดเวลาหนึ่ง แต่จะต้องพึงระลึกอยู่เสมอว่าสภาวะแวดล้อมต่างๆ นั้นมีการ
เปล่ียนแปลงไปตามยุคสมัยอยู่เสมอ ดังนั้นเกือบทุกส่ิงทุกอย่างจะก่อให้เกิดค าถามขึ้นมาตลอดเวลา
ว่า ส่ิงเหล่านั้น มีความสอดคล้องกับหลักการทางทฤษฎีและระเบียบกฎเกณฑ์หรือไม่ อย่างไร และ
เพราะเหตุใด? ในการคิดพิจารณาส่ิงต่างๆเหล่านี้อยู่เสมอ จะท าให้เกิดความคิดริเริ่มตามแบบฉบับ
ของตัวเองขึ้นได้ 

หากในบริษัทใดมีบุคลากรที่คิดที่จะพิจารณาส่ิงต่างๆ อยู่ตลอดเวลา หรือท างานด้วย
ความรู้สึกนึกคิดแบบเจ้าของบริษัท บุคคลเหล่านี้จะเป็นตัวก าหนดถึงความก้าวหน้าของบริษัท แต่
ในความเป็นจริงจะมีบุคคลเช่นนี้อยู่ไม่มาก หรืออาจจะมีแต่ไม่ได้น าแนวคิดไปปฏิบัติจริง 
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2) การคิดพิจารณาก่อนลงมือปฏิบัติ 
ยกตัวอย่าง เช่น เมื่อพนักงานรับค าส่ังมาจากหัวหน้าหรือผู้บังคับบัญชา ก็ปฏิบัติตาม

โดยปราศจากการตรวจสอบยืนยันให้แน่นอนอีกครั้ง ค าส่ังนั้นก็จะหลงเหลือเก็บเป็นแค่ความทรง
จ าซ่ึงเมื่อเวลาผ่านไปก็จะถูกลืมเลือนไปในที่สุด ส่ิงเหล่านี้เกิดขึ้นเพราะ เมื่อมีการมอบหมายงานชิ้น
ใหม่ หรือนโยบายใหม่แล้ว พนักงานผู้นั้นขาดขั้นตอนการคิดและยอมรับด้วยตนเองนั่นเอง 

3) การคิดพิจารณา กับ การลงมือปฏิบัติ 
ผู้ปฏิบัติงานทั้งหลายควรจะดึงตัวเองให้หลุดพ้นจากสภาพท่ีไร้ความคิดแล้วหันมาตั้ง

ข้อสังเกตว่า “ท าไมส่ิงต่างๆ จึงต้องเป็นไปอย่างนั้น?” แต่หากจะนั่งคิดพิจารณาอยู่บนโต๊ะท างาน
เพียงอย่างเดียวก็ไม่มีประโยชน์อะไร เพราะก่อนอ่ืนเราต้องท าความรู้จักกับพื้นที่จริง ของจริง และ
สถานการณ์ความเป็นจริงในสถานที่ปฏิบัติงานเสียก่อน แนวทางปฏิบัติจริงนั้นอาจใช้ตามหลักการ 
3G ก็ได้แต่จะต้องมาพิจารณาถึงความสอดคล้องกับหลักการทางทฤษฎีและระเบียบกฎเกณฑ์ด้วย
ในภายหลัง 

หลังจากที่มีการท าความเข้าใจ และยอมรับถึงหลักการทางทฤษฎี และ ระเบียบ
กฎเกณฑ์ต่างๆอย่างเพียงพอแล้ว จึงควรเข้าสู่ขั้นตอนของการพิจารณาถึงแนวปฏิบัติ เราไม่ควรจะ
พิจารณาถึงแนวทางปฏิบัติจริงหากยังไม่สามารถเข้าใจปัญหาอย่างถ่องแท้เสียก่อน การพิจารณา
แนวทางปฏิบัตินั้นควรจะค านึงถึงความเป็นไปได้จริงอันดับแรก ถ้ามีความมั่นใจในการตัดสินใจ
แล้วว่า เป็นส่ิงท่ีสมควรท าจริง จึงค่อยเริ่มขั้นตอนของการลงมือปฏิบัติ 

4) การปฏิบัติให้เป็นรูปธรรม 
โดยทั่วไปในสังคมก็จะมีคนที่มีความรู้ความสามารถ พอมีปัญหาขึ้นก็จะคิดหาแนว

ทางแก้ไขทันที แต่โดยมากแม้ว่าจะลงมือปฏิบัติตามแนวทางแก้ไขนั้นแล้ว ก็ยังมีปัญหาเดิมๆ 
เกิดขึ้นซ้ าแล้วซ้ าอีก ซ่ึงส่ิงเหล่านี้มักมีให้พบเห็นกันอยู่บ่อยๆ 

ตามแนวทางของหลักการ 5G นั้นจะไม่มีปัญหาเช่นนี้เกิดขึ้นอย่างแน่นอน เพราะเมื่อ
มีปัญหาใดเกิดขึ้น เราจะต้องมองปัญหานั้น ให้เป็นรูปธรรมก่อนกล่าวคือ ต้องใช้พ้ืนที่จริง และของ
จริงในการพิจารณาก่อนที่จะใช้จินตนาการของตนคิดพิจารณาถึงตัวปัญหา และจะต้องด าเนิน      
การค้นหาสาเหตุของปัญหาอย่างละเอียดถ่ีถ้วน โดยตั้งอยู่บนพื้นฐานของความจริง จากพื้นที่จริง 
และของจริงเสียก่อน เมื่อทราบสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาแล้ว ก็จะไม่พิจารณาถึงวิธีการแก้ไข
ปัญหานั้นๆเลย แต่จะตรวจสอบดูก่อนว่า สาเหตุของปัญหานั้นๆ มีความสอดคล้องกับหลักการ   
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ทางทฤษฎีหรือไม่ อย่างไร แล้วจึงค่อยสรุปแนวทางการแก้ไขปัญหา และลงมือป ฏิบัติตาม    
แนวทางนั้นต่อไป  
 

5) จะปฏิบัติตามในส่ิงท่ีก าหนดไว้ได้หรือไม่? 
ส่ิงหนึ่งที่สะท้อนให้เห็นว่าระหว่างการตัดสินใจ กับการลงมือปฏิบัติจริงนั้น มักจะมี

ช่องว่างช่องใหญ่อยู่ตรงกลาง ดังจะเห็นจากตัวอย่างท่ีได้กล่าวไปแล้ว 
• ค าพูดที่มีความน่าเช่ือถือ แต่ไร้การปฏิบัติตาม 
• ส่ิงท่ีส าคัญอันดับแรกคือ ขั้นตอนก่อนการควบคุม 

เวลาท่ีคิดพิจารณาว่า ท าไมส่ิงเหล่านี้จึงเกิดขึ้นได้มักจะมีเหตุผลหลักก็คือ ทุกคนจะมีความคิดว่าถ้า
หากก าหนดข้อปฏิบัติ หรือ กฎเกณฑ์ต่างๆ แล้วก็จะสามารถลงมือปฏิบัติจริงได้ ความเข้าใจที่ว่าถ้า
ก าหนดระเบียบกฎเกณฑ์แล้วจะมีคนปฏิบัติตาม หรือ หากท าตารางรายการตรวจสอบ (Check List) 
เพื่อตรวจสอบแล้ว ก็จะท าให้ไม่มีส่วนที่ตกหล่น หรือหากจัดการประชุมแล้ว จะมีการแลกเปล่ียน
ความคิดเห็นกันได้อย่างเต็มที่ และจะได้ข้อสรุปท่ีเหมาะสม ส่ิงเหล่านี้เป็นความเข้าใจผิดเพราะว่า 
ทุกส่ิงทุกอย่างมักจะเป็นไปในทางท่ีเราไม่คาดคิดเสมอ 

ในกรณีที่มีการตัดสินใจก าหนดอะไรลงไปก็ตาม จ าเป็นที่จะต้องมีการสร้างระบบที่
จะท าให้ส่ิงท่ีถูกก าหนดลงไปนั้น สามารถลงมือปฏิบัติจริงด้วยเป็นเพราะ มักจะมีการละเลยในจุดนี้ 
จึงเกิดปัญหาในลักษณะของส่ิงส าคัญอันดับแรกก็คือ ขั้นตอนก่อนการควบคุม  

การก าหนดอะไรสักอย่างนั้น อาจเป็นส่ิงท่ีง่ายแต่การที่จะก าหนดระเบียบกฎเกณฑ์ซ่ึง
มีแนวโน้มท่ีจะสามารถน าไปใช้ได้จริง หรือจะถูกลงมือท าได้จริงนั้น กลับเป็นส่ิงที่ยากล าบากมาก 
ในขั้นตอนของการตัดสินใจก าหนดอะไรลงไปนั้น ควรจะต้องค านึงว่า ส่ิงนั้นๆ จะสามารถท าได้
จริงหรือไม่ และเมื่อเวลาผ่านไปนานๆ ก็ยังจะต้องคอยสังเกตดูว่า จุดใดที่มีการน าไปปฏิบัติจริงอยู่
ตลอด และจุดใดที่ถูกปล่อยปละละเลย และยังจะต้องเอาจุดที่ถูกปล่อยปละละเลยนั้นมาปรับปรุง
เปล่ียนแปลงท้ัง 2 จุดคือ จุดแข็ง และ จุดอ่อน เพ่ือที่จะท าให้ทุกๆ ข้อก าหนดมีการน าไปปฏิบัติจริง
อย่างครบถ้วน เราจ าเป็นที่จะต้องปฏิบัติ “จะต้องรู้ลึกซ้ึงถึงวิธีการผลิต และ จะต้องรู้ลึกซ้ึงถึง
ประสิทธิภาพของผลผลิต” ซ้ าไปซ้ ามาหลายๆ ครั้ง 

พื้นที่ปฏิบัติงาน (GENBA) เป็นส่วนที่มีการเปล่ียนแปลงอยู่ตลอดเวลา ดังนั้นจึงมี
ความแตกต่างระหว่างวันนี้กับวันพรุ่งนี้ ถึงจะสามารถปฏิบัติตามกฎระเบียบได้ในวันนี้แต่ไม่มี
หลักประกันใดๆ ที่จะบอกว่า พรุ่งนี้ อาทิตย์หน้า เดือนหน้า จะสามารถปฏิบัติตามกฎระเบียบได้
หรือไม่ ดังนั้น จึงจ าเป็นต้องคิดพิจารณาหลักประกันในส่ิงเหล่านั้นด้วย (คุณอรสา ศรีเลิศ. 2559) 
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2.2 แนวคิดแบบไคเซ็น (Kaizen) 
 จากหัวข้อแนวคิดแบบไคเซ็น นางสาวพัชรินทร์ สินอ านวยผล ได้กล่าวไว้ว่าภายใต้
โลกของการแข่งขันยุคมใหม่ สภาพแวดล้อมภายนอกมีการเปล่ียนแปลงอยู่ตลอดเวลา ธุรกิจ
จ าเป็นต้องปรับตัวเพื่อให้อยู่รอด การบริหารเชิงกลยุทธ์จึงเป็นส่ิงส าคัญ เพราะไม่ว่าธุรกิจจะมีขนาด
ใหม่หรือขนาดเล็ก ล้วนแล้วแต่ต้องเผชิญกับสถานการณ์การแข่งขันที่ เพิ่มมากขึ้น หาก
ผู้ประกอบการไม่มีทักษะและกลยุทธ์ในการบริหารจัดการ ก็จะเป็นอุปสรรคต่อการเติบโตของ
ธุรกิจ การเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานจึงเป็นหนทางหนึ่งที่ช่วยส่งเสริมการบริหารงานให้ธุรกิจ
สามารถขับเคล่ือนไปได้บนสถานการณ์การแข่งขันที่รุนแรง 
 

 
ภาพที่ 2.1 แนวคิดการไคเซ็น 

(ที่มา: http://www.stou.ac.th/study/sumrit/5-58 (500)/page5-5-58(500).html) 
ไคเซ็น เป็นเทคนิควิธีอันดับหนึ่งที่จะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการท างานของ
องค์กร ค าว่า “Kaizen” เป็นศัพท์ภาษาญี่ปุ่น แปลว่า การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ซ่ึงหากแยก
ความหมายตามพยางค์และจะแยกได้ 2 ค า คือ  
 
 “Kai” แปลว่า  การแปล่ียนแปลง (change) 
 “Zen” แปลว่า  ดี (good) 
 
 ดังนั้นการเปล่ียนแปลงในทางท่ีดีกค็ือการปรับปรุงอย่างตอ่เนื่องนั่นเอง ซ่ึงโดยหลักการ
และเป็นการปรับปรุงงานโดยการท างานให้น้อยลง ไคเซ็น เป็นเทคนิควิธีในการปรับปรุงงานโดย
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มุ่งเน้นที่จะลดขัน้ตอนในการท างานลง เพื่อให้ได้ทั้งประสิทธิภาพและประสิทธิผลที่สูงขึ้นและมุ่ง
ปรับปรุงในทกุๆ ด้านขององค์กร เพื่อยกระดับชีวิตการท างานให้สูงขึ้นตลอดเวลา 

2.2.1 การปรับปรุงในแบบไคเซน (Kaizen) 
 การปรับปรุงสมัยเก่า มักจะเน้นแต่การปรับปรุงใหญ่ๆ ท่ีต้องลงทุนเป็นหลัก หรือต้อง
ผ่านงานวิจัยและพัฒนา (R&D: Research & Development) เช่น ใช้เทคโนโลยีใหม่ เครื่องมือใหม่ 
กระบวนการแบบใหม่ ซ่ึงการปรับปรุงลักษณะนี้ก็คือ “Innovation” หรือ “นวัตกรรม” และมักเป็น
ภารกิจของระดับบริหารหรือผู้เชี่ยวชาญเฉพาะด้าน ส่วนพนักงานทั่วไปก็เป็นเพียงผู้ที่ “คอยรักษา
สภาพ” ให้เป็นไปตามที่หัวหน้าก าหนดไว้ ไม่ค่อยมีส่วนร่วมในการปรับปรุงมากนัก แต่ในความ
เป็นจริง การรักษาสภาพก็ไม่ใช่เรื่องง่าย เพราะสภาพท่ีดีมักจะค่อยๆ ลดลง และจะกลับมาดีขึ้นเมื่อ
เกิด Innovation ในครั้งถัดไป 
 แนวคิดของ Kaizen จึงเข้ามาเสริมจุดอ่อนที่เกิดขึ้นตรงนี้ คือ เป็นการปรับปรุง เพื่อ
การรักษาสภาพและปรับปรุงเพื่อให้ดีขึ้นอย่างต่อเนื่องทีละเล็กทีละน้อย ผสมผสานไปกับการ
ปรับปรุงแบบก้าวกระโดด หรือ Innovation 

 
 

 
ภาพที่ 2.2 แสดงความแตกต่างระหว่าง Kaizen กับ Innovation 

(ที่มา: http://www.stou.ac.th/study/sumrit/5-58 (500)/page5-5-58(500).html) 
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2.2.2  หลักในการเร่ิมต้นแนวคิดไคเซน (Kaizen) 
 1) ความคิดริเริ่มสร้างสรรค์ 
 ความคิดสร้างสรรค์เป็นประโยชน์มากส าหรับการแก้ไขปัญหา บางครั้งหากว่าเรา
แก้ไขปัญหาโดยใช้หลักเหตุผลธรรมดา ซ่ึงเป็นการแก้ไขปัญหาแบบตรงๆ แล้ว หนทางแก้ไข
อาจจะมีราคาแพงไม่คุ้มค่าและอาจจะไม่ได้ผลก็เป็นได้ 
                     2) ใช้หลัก “เลิก-ลด-เปล่ียน” 
 การท าไคเซ็นเพื่อปรับปรุงงานวิธีหนึ่งคือใช้หลักการ “เลิก-ลด-เปล่ียน” ดังต่อไปนี้ 

3.1   การเลิก 
   การเลิก หมายถึง การวิเคราะห์ว่าขั้นตอนการท างานหรือส่ิงท่ีเป็นอยู่   
       บางอย่างนั้น สามารถที่จะตัดออกได้หรือไม่ โดยพิจารณาจากความจ าเป็น 
3.2   การลด 
   การลด หมายถึง การพิจารณาว่าในการท างานนั้นมีกิจกรรมใดบ้างท่ีต้อง     
        กระท าซ้ าๆ กันไปมา หากว่าเราไม่สามารถยกเลิกกิจกรรมนั้นออกได้ ก็ต้อง    
        พยายามลดจ านวนครั้งในการกระท า เพื่อจะได้ไม่ต้องท างานแบบซ้ าๆ กัน    
        โดยที่ไม่เกิดประโยชน์อันใด 
3.3    การเปล่ียน 

   หากว่าเราพิจารณาแล้วว่า ไม่สามารถเลิก และลดกิจกรรมใดได้แล้ว เราก็                 
               อาจจะเปล่ียนแปลงได้ โดยการเปล่ียนวิธีการท างาน เปล่ียนวัสดุ เปล่ียน  
               ทิศทาง หรือเปล่ียนองค์ประกอบ เป็นต้น 

2.2.3 สิ่งที่ต้องค านึงในการท าไคเซ็น (Kaizen) 
1) Kaizen ถือเป็นวัฒนธรรมองค์กรอย่างหนึ่ง จะต้องใช้เวลาในการเปล่ียนแปลง 
2) Kaizen เป็นส่ิงท่ีเราทุกคนท าอยู่ในชีวิตประจ าวันอยู่แล้ว จึงไม่สามารถน าส่ิงที่เคย

ปฏิบัติมาด าเนินการให้จริงจังและมีหลักการมากขึ้น 
3) Kaizen จะต้องท าให้การท างานง่ายขึ้นและลดต้นทุน แต่ถ้าท าแล้วยิ่งก่อความ

ยุ่งยากจะถือว่าไม่เป็น Kaizen (พัชรินทร์ สินอ านวยผล. 2558) 

 
 



16 
  

 
 

2.3 การลดความสูญเปล่า ด้วยหลักการ ECRS 
จากหัวข้อการลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS ผศ.ประเสริฐ อัครประถมพงศ์ ได้

กล่าวไว้ว่า ความสูญเปล่า หรือ MUDA หรือ WASTE ล้วนแต่มีความหมายเดียวกัน หมายถึง ส่ิงที่
เกิดขึ้นแต่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่สินค้า ซ่ึงความสูญเปล่ามีอยู่ 7 ประการด้วยกันคือ  

1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  
2) การรอคอย (Waiting)  
3) การเคล่ือนย้ายที่ไม่จ าเป็น (Transporting)  
4) การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate Processing)  
5) การเก็บสินค้าท่ีมากเกินไป (Unnecessary Inventory)  
6) การเคล่ือนที่/เคล่ือนย้ายที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Motions)  
7) ของเสีย (Defect) 

 ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการนี้ เป็นส่ิงที่ไม่มีความจ าเป็นและไม่ได้ก่อให้เกิด
ประโยชน์แก่บริษัท ดังนั้นทุกบริษัทควรจะท าการลดความสูญเปล่าเหล่านี้ลง การลดความสูญเปล่า
นอกจากจะเป็นการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิตแล้ว ยังเป็นการลดต้นทุนที่เกิดใน
บริษัทอีกด้วย 

หลักการ ECRS หลักการง่ายๆ ที่สามารถใช้ในการเริ่มต้นลดความสูญเปล่าหรือ 
MUDA ลงได้เป็นอย่างดี ซ่ึงประกอบไปด้วย 

Eliminate = การก าจัด 
Combine  = การรวมกัน 
Rearrange  = การจัดใหม่ 
Simplify = การท าให้ง่าย 
 

o การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบันและท าการก าจัด
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนที่/
เคล่ือนย้ายที่ไม่จ าเป็น การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าท่ีมากเกินไป การเคล่ือนย้ายที่ไม่
จ าเป็น และ ของเสีย 
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o การรวมกัน (Combine) สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้ โดยการพิจารณา
ว่าสามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบาง
ขั้นตอนเข้าด้วยกัน ท าให้ขั้นตอนที่ต้องท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าได้เร็วขึ้น 

o การเค ล่ือนที่ ระหว่ างขั้นตอนลงอีกด้วย  เพราะถ้ามีการรวมขั้นตอนกัน                  
การเคล่ือนที่ระหว่างขั้นตอนก็ลดลง 

o การจัดใหม่ (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคล่ือนที่ที่
ไม่จ าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยท า
ขั้นตอนที่ 3 ก่อน 2 จะท าให้ระยะทางการเคล่ือนที่ลดลง เป็นต้น 

o การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น 
โดยอาจจะออกแบบจิ๊ก (jig) หรือ fixture เข้าช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวกและแม่นย า
มากขึ้น ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการเคล่ือนที่ที่ไม่จ าเป็นและลดการท างานที่ไม่
จ าเป็น (ประเสริฐ อัครประถมพงศ์. 2559) 

2.4 ระบบ Toyota Production System (TPS) 
                     จากหัวข้อระบบ Toyota Production System (TPS) เว็บไซต์ logisticafe ได้กล่าวไว้ว่า
เป้าหมายของระบบ TPS คือคุณภาพสูงสุด ต้นทุนต่ าสุด และเวลาตั้งแต่การผลิตจนส่งมอบสั้นท่ีสุด ถือว่า 
Stock เป็นต้นทุน จึงต้องท าการผลิตจนมี Stock ให้น้อยท่ีสุด ซึ่ง Toyota Production System (TPS) 
ประกอบด้วยวิธีการหลักๆ คือ  
Just-In-Time (JIT) เป็นปรัชญาท่ีมุ่งหมายให้ผลิตสิ่งท่ีต้องการ ส่งมอบได้ตามเวลาท่ีต้องการ ใน
ปริมาณท่ีต้องการ และมีสินค้าคงเหลือให้น้อยท่ีสุด โดยหลักการท่ีน ามาใช้ได้แก่ JIT ได้แก่ 
                      1)   ระบบดึง (Pull System) เป็นการควบคุมเวลา และปริมาณการเคล่ือนย้ายวัตถุดิบ    
                             ชิ้นส่วนหรือสินค้า โดยใช้ KANBAN 

2)  กระบวนการผลิตต่อเนื่อง (Continous Flow Processing ) เพื่อให้ปริมาณส ารองคลังในแต่   
     ละรอบของกระบวนการเหลือน้อยที่สุด 

3)  รอยการผลิต (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการให้ใช้เวลาในการผลิตต่ าท่ีสุด 

Jidoka  คือ หลักที่ใช้ในการควบคุมคุณภาพโดยที่พนักงานและเครื่องจักรสามารถที่จะหยุด        
การท างานได้เอง เมื่อสายการผลิตเกิดปัญหา ด้วยเครื่องมือ 
                       1)  Andon เป็นป้ายไฟขนาดใหญ่ เพื่อแจ้งให้ผู้เกี่ยวข้องทราบเมื่อเกิดปัญหา 
                       2)  Pokayoke เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการป้องกันความผิดพลาด 
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Kaizen  คือ การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ผลักดันให้เกิดนวัตกรรมใหม่ และวิวัฒนาการอยู่ตลอดเวลา 
Muda, Mura, Muri  
                        1) การขจัดความสูญเปล่า หรือการเคล่ือนไหวที่ไม่ เกิดคุณค่า (Muda)  การ
เคล่ือนไหวของพนักงานประกอบท่ีไม่เกิดคุณค่า หมายถึง การที่พนักงานมีการเคล่ือนไหวที่ท าให้
เสียเวลาในการท างาน ตัวอย่างในระบบราชการไทย เช่น การท าบัตรประจ าตัวประชาชน ที่
เจ้าหน้าที่จะต้องเคล่ือนที่จากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งในแต่ละขั้นตอน ท าให้เสียเวลา เรียกว่าเกิด 
Muda  
                        2) ความไม่สม่ าเสมอของการผลิต (Mura) 
                        3) การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ์ (Muri) 
(ที่มา: http://www.logisticafe.com/2016/09/tps-toyota-production-system-2/) 
 

 2.5 Heijunka Post 
                               Heijunka Post คือตู้ปรับเรียบการผลิต ซ่ึงถือได้ว่าเป็นเครื่องมือ ที่มีความส าคญั
เป็นอย่างมากอย่างหนึ่งในระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี(Just In Time ) ซ่ึง Heijunka นั้น กค็ือ
การปรับเรียบทั้งชนิดและปริมาณของสินค้าท่ีผลิต (วิฐิณัฐ ภัคพรหมินทร.์ 2559) 

 

   

ภาพที่ 2.3 ความส าคัญของของ Heijunka 
 

               2.5.1 วิธีการปฏบิัติงาน (Operation/Method) 

http://www.logisticafe.com/2016/09/tps-toyota-production-system-2/
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                        1) น าคัมบังออกจากกล่องใส่คัมบัง หรือ Waiting Post 
                        2) น าคัมบังมาเสียบท่ีช่อง Heijunka 
                        3) ดึงคัมบังออกจากตู้ Heijunka ตามเวลาท่ีถูกก าหนดไว้ที่ตู ้
                        4) น าคัมบังท่ีดึงตากตู้ Heijunka มาดึงชิ้นงานส าเร็จรูปท่ี Store ท้ายไลน์ 
 
               2.5.2 รายละเอียดการจัดท า Heijunka post 
                        1) Order Forecast ในแต่ละเดือน 
                        2) จ านวนเท่ียวของการจดัส่ง 
                        3) จ านวนวนัท างานในแต่ละเดือน 
                        4) เวลาท างานต่อวัน 
                        5) Truck Diagram 
                        6) Packing 
                        7) Cycle Time 

 

                           
ภาพที่ 2.4 ตัวอย่าการค านวณตู้ Heijunka 

 

2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
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                ณัฐพล ก าจรจิระพันธ์. (2557) งานวิจัยนี้มีจุดประสงค์เพื่อ  “การเพิ่มประสิทธิภาพ        
การจัดเก็บสินค้าและวัตถุดิบ กรณีศึกษา บริษัท AA Steel (ประเทศไทย) จ ากัด” ได้ท าการศึกษา
ปัญหาท่ีเกี่ยวกับการจัดการการ จัดเก็บสินค้าและวัตถุดิบที่ไม่มีประสิทธิภาพ ซ่ึงได้รับผลกระทบมา
จากการติดตั้งเครื่องจักรใหม่ใน พื้นที่เดิมของโรงงาน ท าให้พื้นที่ในการจัดเก็บสินค้าและวัตถุดิบมี
น้อยลง สาเหตุดังกล่าวส่งผลต่อ ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของบริษัท ดังนั้นผู้ศึกษาจึงได้น า
ความรู้ด้านโลจิสติกส์มาช่วยในการ ปรับปรุงการจัดเก็บสินค้าและวัตถุดิบให้มีประสิทธิภาพมาก
ขึ้น โดยการศึกษาวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางแก้ไขในเรื่องความเหมาะสมของพื้นที่การจัดเก็บ
และการจัดวาง แผนผังใหม่ส าหรับจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูปและวัตถุดิบ เช่น การค านวณพื้นที่ การใช้
วิธี FIFO และโดยใช้ทฤษฎีคลังสินค้าและการจ าลอง สถานการณ์เพื่อมาใช้ในการแก้ปัญหา 
 
                อร่าม พิมพ์ผกา, ศักดิ์ชาย รักการ. (2557) งานวิจัยนี้มีจุดประสงค์เพื่อการลดต้นทุนสินค้า
คงคลังของบริษัทติดตั้งและจ าหน่ายสินค้าระบบดับเพลิง เนื่องจากสินค้าท่ีค้างสต๊อกมีมูลค่าสูงกว่า
ที่ควรจะเก็บสต๊อกจากการค านวณจากทฤษฎี โดยบริษัทติดตั้งและจ าหน่ายสินค้าระบบดับเพลิงได้
ด าเนินธุรกิจเกี่ยวกับการน าสินค้าประเภทวาล์วน้ าดับเพลิงเข้ามาจ าหน่าย โดยน าเข้าจาก
ต่างประเทศในหมวดสินค้าวาล์วน้ าดับเพลิง ปัญหาที่พบจากการตรวจนับสต๊อกสินค้า เมื่อปลาย
เดือนธันวาคม 2555 พบว่ามีสินค้าที่ค้างสต๊อกมีมูลค่าประมาณ 21,419,555 บาท จากการเก็บ
รวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้“หลักพาเรโต้” หรือทฤษฎี 80/20 ส าหรับการวิเคราะห์
ปัญหาเบื้องต้น พบว่าสินค้าท่ีมีมูลค่าสูงจ านวน 25 รายการคิดเป็น 80% ของมูลค่าสินค้าทั้งหมดที่
ได้น ามาศึกษาวิจัยโดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel มาสร้างรูปแบบการแก้ปัญหาในกระบวน    
การส่ังซ้ือ การจัดเก็บ และการขาย ตั้งแต่การพยากรณ์การก าหนดปริมาณสินค้าคงคลังต่ าสุดและสุด
สุด การวิเคราะห์ต้นทุนสินค้าคงคลังและการส่ังซ้ือเพื่อใช้ในการควบคุมการส่ังซ้ือและการขายและ
การจัดเก็บสินค้าให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ผลการศึกษาจากการค านวณจากทฤษฎีแล้วพบว่า 
มีสินค้าจ านวน 24 รายการมีต้นทุนสูงและยังไม่ควรน าเข้ามาจ าหน่ายในขณะนี้ซ่ึงจะต้องหาทาง
จ าหน่ายออกจากคลังสินค้าโดยเร็ว เพื่อจะลดต้นทุนในการจัดเก็บสินค้า 
  
                ปฐมพงษ์ หอมศรี , จักรพรรณ คงธนะ. (2557)  งานวิจัยนี้มีจุดประสงค์เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการบริหารสินค้าคงคลัง และเพื่อปรับปรุงกระบวนการท างานในระบบสินค้าคง
คลังจัดท ากลุ่มของสินค้า (Product Category) ลดปริมาณสินค้าที่ไม่มีการเคล่ือนไหว ลดปริมาณ 
การจัดเก็บสินค้าและลดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บลงคณะผู้วิจัยได้ใช้เครื่องมือในการหาสาเหตุและ
ปัญหาโดยใบตรวจสอบ (Cheek Sheet) และแผนผัง ก้างปลา (Ishikawa Diagram) เพื่อวิเคราะห์



21 
  

ปัญหาและค้นหาแนวทางแก้ไข ผลการวิเคราะห์พบว่า บริษัทมีปัญหาเรียงตามความส าคัญดังนี้ 
ปัญหาด้านสินค้าคงคลัง เกิดจากไม่มีการจัดท าระบบสินค้า คงคลังไม่มีการบันทึกข้อมูลสินค้าคง
คลังขาด   การวางแผนการจัดซ้ือการจัดสินค้าไม่เป็นหมวดหมู่ จากปัญหาดังกล่าวคณะวิจัยได้ท า
การใช้เครื่องมือการจัดการในการแก้ไขปัญหา ดังนี้ การจัดท าใบบันทึกรายการสินค้า (Stock card) 
การใช้ทฤษฎี ABC Analysis ทฤษฎี EOQ การก าหนดกระบวนการ การท างานของการบริหาร
สินค้าคงคลัง แนวคิด      5 ส. สินค้าค้างสต๊อกมีการเปล่ียนแปลงด้านการบริหาร สินค้าคงคลัง 
สามารถท างานอย่างเป็นระบบมากขึ้น มีการตรวจนับสินค้าคงคลังและจัดท าใบบันทึก รายการ
สินค้า   (Stock card) สินค้าคงคลังมีการจัดเรียงหมวดหมู่ตามประเภทมีการวางแผนการจัดซ้ือที่
เหมาะสมและมีการระบายสินค้าค้างสต๊อก ผลจากการด าเนินงานท าให้ต้นทุนสินค้าค้าง สต๊อก
ลดลง สรุปผลการวิจัยจากการน าเครื่องมือมาใช้ในการแก้ไขปัญหาด้านการบริหารสินค้าคงคลัง 
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารสินค้าสินค้าคงคลังโดยลดการส่ังซ้ือที่ซ้ าซ้อนสามารถคิดเป็น
เงิน ลดลงได้ 1,53,600 บาท 
 
                 ภัทรา หิตตราวัฒน์ . (2557) งานวิจัยนี้มีจุดประสงค์เพื่อการพัฒนาชิ้นส่วนรถยนต์
ภายในประเทศโดยการถ่ายทอดเทคโนโลยีการจัดการจากผู้ประกอบรถยนต์ละปรับปรุง
กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพขึ้นโดยกรณีศึกษาโรงงานผลิตท่อไอเสียรถยนต์ทนวิจัยนี้ผู้ระ
กอบรถยนต์ได้ท าการถ่ายทอดข้อมูลการผลิตแบบทันเวลาพอดีในรูปของกิจกรรมความร่วมมือ
ระหว่างบริษัทโดยสอนถึงการควบคุมการผลิตโดยการใช้การดึงงานตามรอบเวลา และการใช้คัมบงั
ในการควบคุมการผลิตและการจัดเก็บ Stock 
 
                 ประภาศรี พงศ์ธนาพาณิช. (2557) งานวิจัยนี้มีจุดประสงค์เพื่อระบบการผลิตแบบ                       
โตโยต้าที่มุ่งเน้นการขจัดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต  7  ประการ   คือการผลิตมาก
เกินไป  การรอคอย  การขนถ่ายท่ีไม่จ าเป็น การมีกระบวนการมากเกินไป  การมีสินค้าคงคลังเกิน
ความจ าเป็น การเคล่ือนไหวที่ไมจ าเป็นและการผลิตของเสียโดยหลักการส าคัญของโตโยต้า ซ่ึง
ประกอบด้วย 4 กลุ่ม คือ ปรัชญา กระบวนการ บุคลากรและหุ้นส่วนทางธุรกิจ และการแก้ไขปัญหา
ระบบการผลิตแบบโตโยต้ามีแนวคิดส าคัญ 6 ประการ ได้แก่ระบบการไหลแบบชิ้นเดียว ระบบดึง 
การมุง่เน้นลูกค้า การควบคุมด้วยตนเอง การมุ่งขจัดความสูญเปล่า และการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
 
 



22 
  

บทที่ 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการด าเนินงาน 

 
 

การสหกิจศึกษาในครั้งนี้เริ่มตั้งแต่วันที่ 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 – 28 กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2561 โดย
ทางผู้ศึกษาได้ก าหนดช่วงเวลาและขั้นตอนการด าเนินงานในการจัดท าโครงการ การลดพืน้ทีจ่ดัเกบ็
สินค้า Finished Good โดยการใช้วิธี Direct Heijunka เพื่อเพิ่มพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้าตัวใหม่หร
New Models ดังตารางที่แสดงต่อไปนี้ 
 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
ตารางที่ 3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

 
 

 
ขั้นตอนการด าเนินการ 

พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ์ 

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

1.การส ารวจหาประเด็นปัญหา 
 

                                

2.เข้าตรวจสอบโรงงานศึกษา 
สถาณการณ์จริง 

                               

3.วิเคราะห์ปัญหาร่วมกับ
พนักงานที่ปรึกษา 

                                

4.เสนอแนวทางในการแก้ไข
ปัญหา 

                               

5.จัดท ารายงานสหกิจศึกษา                 

6.แจ้งรายละเอียดวิธีการแก้ไข
ปัญหาให้หัวหน้างานทราบ 

                
 

              

7.ทางโรงงานปรับปรุงตามที่ได้
เสนอแนะ 

                                

8.ติดตามผลการด าเนินงาน                                 

9.สรุปผลการด าเนินงาน                 
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3.2 แผนขั้นตอนการด าเนินงาน 
             -กระบวนการท างานปจัจุบัน    

 
 

ภาพที่ 3.1 กระบวนการท างานปจัจุบัน   

3.3 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับการท าวิจัย 
 

                       จากการศึกษาข้อมูลและวิเคราะห์พื้นที่คลัง  Stock Finished Good พบว่า Stock 
Finished Good มีพ้ืนที่ไม่เพียงพอส าหรับการ Volume Up ส าหรับ New Models ที่ทางโรงงานผลิต
ออกมา และยังพบผลกระทบว่าพนักงานเสียเวลาในการขนส่ง Parts และน า Parts เข้ามาจัดเก็บใน 
คลัง Stock Finished Good เนื่องจาก Plant ที่ไปท าการ Shop อยู่คนละที่กับ Stock Finished Good 
จึงเป็นที่มาของปัญหาและการคัดเลือกหัวข้อนี้  และได้ท าการก าหนด Parts กรณีศึกษา                     
จ านวน 16 Parts No 
 

                     3.3.1 ขั้นตอนการท างานของกระบวนการ 

 

 

ภาพที่ 3.2 ขั้นตอนที่ 1TPman มาดึงคัมบังจากตู้ Heijunka ทุกๆ 25 นาท ี
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ภาพที่ 3.3 ขั้นตอนที่ 2 TPman ไป Shopping parts จาก Plant3 โดยเปล่ียน 
E คัมบัง กับ PI คัมบัง และใส่ PI คัมบังลงใน Shooter 

 

  
 

ภาพที่ 3.4 ขั้นตอนที่ 3 TPman เอา Parts ที่ Shop มาไปเก็บไว้ที่ FG Store 
 

  
 

ภาพที่ 3.5 ขั้นตอนที่ 4 TPman เอา Parts ออกไปเตรียมวางไว้ที่ Staging Area 
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ภาพที่ 3.6 ขั้นตอนที่ 5 TPman Scan Barcode ตรวจนับ Parts และโหลดของขึ้นรถ 
ตามรอบเวลาและจัดส่งไปยังลูกค้า 

 

3.4 ศึกษาที่มาของปัญหา สาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหา 
  
                    จากการศึกษากระบวนการท างานจากหน้างานจริงโดยการเก็บข้อมูล ได้พบปัญหา 
Stock Finished Good มีพ้ืนที่ไม่เพียงพอส าหรับการ Volume Up ส าหรับ New Models ที่ทาง
โรงงานผลิตออกมา และยังพบผลกระทบว่าพนกังานเสียเวลาในการขนส่ง Parts และน า Parts เข้า
มาจัดเก็บใน คลัง Stock Finished Good เนื่องจาก Plant ที่ไปท าการ Shop อยู่คนละที่กับ Stock 
Finished Good จึงท าให้ต้องใช้เวลาในการขนส่ง Parts นานถึง 30 นาท ี
 

3.5 วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้ด้วยวิธทีางสถิติ หรือเครื่องมือทดสอบ 
 

                    ทางผู้ จัดท าจึงได้น าประเด็นปัญหามาท าการวิเคราะห์และเก็บร วบรวมข้อมูลโดยใช้    
เครื่องมือดังต่อไปนี้ 

1)   Check Sheet ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลท่ีเกี่ยวข้องกับงานวิจัย 
2) Material Information Flow Chart ใช้ในการวิเคราะห์ที่มาและสาเหตุของปัญหา 
3)  Stagnation List ใช้เพ่ือท าการสรุปผลการวิเคราะห์ท่ีมาและสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
4)  WHY- WHY Analysis ใช้ในการวิเคราะห์ท่ีมาและสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนเพ่ือหาสาหตุ   
     ท่ีแท้จริงและวิเคราะห์แนวทางการแก้ไข 
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3.6 คัดเลือกแนวคิดแนวทางที่เป็นไปได้ในการปฏิบัติจริง เพื่อน าไปปรับปรุงวิธีการเดิม 

       - แนวทางการด าเนนิโครงงานมาตรการตอบโต้ในการแก้ไขปัญหาของโครงงาน 

 

                    

 
 

 

3.7 ก าหนดตัวช้ีวัดในด้านต่างๆ ที่จะท าวิจัย 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 3.7 สูตรค านวณการหาพื้นทีใ่นการจดัเก็บ Stock 

 

 

1) ท าการแก้ไขโดยการน าข้อมูล Stock Finished Good มาท าการก าหนดและวิเคราะห์
ข้อมูล Forecast ว่า Stock ท้ายไลน์ Plant3 มีพื้นที่เพียงพอต่อการจัดเก็บ Part No. 
กรณีศึกษาได้หรือไม่ 

2) เมื่อค านวณแล้วพบว่ามีพื้นที่เพียงพอให้น า Part No. กรณีศึกษาไปจัดเก็บท่ี Stock ท้าย
ไลน์ Plant 3 และท าการจัดส่งท่ีท้ายไลน์ Plant3 เลยตามหลักวิธี Direct Heijunka 

1) Stock Finished Good มีจ านวนที่ลดลงตามจ านวน Part No. กรณีศึกษาที่ย้ายออกไป
จัดเก็บท่ีท้ายไลน์ Plant 3 

2) ด้านเวลาการท างานของพนักงาน เวลาในการท างานของพนักงานลดลงเนื่องจาก
สามารถ Shop งานจาก Plant3 ไปเก็บที่ ท้ายไลน์ Plant 3 ได้เลยไม่ต้องเสียเวลาใน    
การน ามาจัดเก็บใน Stock Finished Good  

3) สามารถวางและจัดเก็บ Part No. กรณีศึกษาท่ีท้ายไลน์ Plant 3 ได้อย่างเพียงพอ โดยมี
การใช้สูตรค านวณพื้นที่เพื่อใช้ในการวัดผลลัพธ์ ดังต่อไปนี้ 
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บทที่ 4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 
4.1 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับสภาพปัจจุบันที่จะท างานวิจัย 

- กระบวนการท างานหลังท าการปรับปรุง 

 
ภาพที่ 4.1 กระบวนการท างานหลังท าการปรับปรุง 

 

4.2 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัย 

4.2.1 การเก็บรวบรวมข้อมูล 

                              หลังจากที่ผู้ศึกษาได้ท าการก าหนด Part No. กรณีศึกษาแล้ว จึงได้เข้าไปท าการ
เก็บ รวบรวมข้อมูล Forecast ว่าแต่ละ Part No. กรณีศึกษามีจ านวนเท่าไร และใช้เวลาในการขนส่ง
นานเท่าไร โดยมีตาราง Check Sheet เก็บข้อมูลดังต่อไปนี้ 
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             ตารางที่ 4.1 Check Sheet Part กรณีศึกษา 

 
          

          ตารางที่ 4.2 Check sheet เวลาในการท างาน 

 
 

Part No. Box No. S1 P1 ELP TOTAL

640-120 84 7518 7518 0 15036

640-220 84 7518 7879 0 15397

640-320 84 7518 6089 0 13607

640-322 84 0 2390 0 2390

640-420 84 7518 6089 0 13607

640-422 84 0 2390 0 2390

640-100 84 7518 7987 0 15505

640-101 84 6716 0 0 6716

640-200 84 7518 7987 0 15505

640-201 84 6716 0 0 6716

640-300 84 7518 6089 0 13607

640-302 84 0 2390 0 2390

640-400 84 7518 6089 0 13607

640-402 84 0 2390 0 2390

640-600 85 7518 8749 2120 18117

640-601 85 7518 8749 2120 18117

ขั้นตอน
คร้ังที ่1

เวลา (นาท)ี

คร้ังที ่2

เวลา (นาท)ี

คร้ังที ่3

เวลา (นาท)ี
ดงึคมับงัจากตู้ Heijunka 8 6 8
Shopping parts จาก Plant 3 15 17 15
เอา Parts ไปเกบ็ที ่FGS tore 30 31 31

เอา Parts ออกไปวางที ่Staging Area 18 20 17

ท าการ Scan barcode 15 14 14
น า Parts โหลดขึ้นรถเพ่ือจัดสง่

ไปยังลกูคา้
20 20 19

รวม 106 108 104
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4.3 ศึกษาที่มาของปัญหาสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหา 
             -  วิเคราะห์ประเด็นของสาเหตุปัญหา (Why Why Analysis) 
 

Why Why Analysis 
 

 
ภาพที่ 4.2 การวิเคราะห์ปัญหาด้วย Why Why Analysis 

 

4.4 วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้ด้วยวิธทีางสถิติ หรือเครื่องมือทดสอบ 
             -  การวิเคราะห์ดว้ย Material Information Flow Chart และ Stagnation List 
 

Material Information Flow Chart (MIFC) 
 

 
ภาพที่ 4.3 การวิเคราะห์ปัญหาด้วย Material Information Flow Chart 
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            ตารางที่ 4.3 วิเคราะห์ปัญหา Stagnation List 
 

 
 

4.5 คัดเลือกแนวทางที่เป็นไปได้ในการปฏิบัติจริง เพื่อน าไปปรับปรุงวิธีการเดิม 
            
               จากที่ได้ทราบปัญหาและสาเหตุของปัญหา และท าการค้นหาแนวทางแก้ไขโดยการท า
การค านวณและวิเคราะห์ข้อมูล Forecast ว่าพื้นที่ Stock ท้ายไลน์ Plant3 ยังมีพื้นที่เพียงพอต่อกา
จัดเก็บ Stock Finished Good กรณีศึกษาทั้ง 16 Parts No. ได้หรือไม่ หากค านวณแล้วมีพื้นที่
เพียงพอ ก็ไม่จ าเป็นที่จะต้องน า 16 Parts No. ที่เป็นกรณีศึกษามาเก็บไว้ที่คลัง Stock Finished Good 
ให้ย้ายไปจัดเก็บไว้ที่ท้ายไลน์ Plant3 เพื่อเป็นการลด Stock และเตรียมการจัดส่งที่ท้ายไลน์ได้เลย
อีกด้วยเป็นวิธีตามหลักการ Direct heijunka ซ่ึงมีวิธีการดังต่อไปนี้ 

 

  
 

ภาพที่ 4.4 TPman เอา Parts ที่ Shop มาไปเก็บไว้ที่ Stock ท้ายไลน์ Plant3 
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ภาพที่ 4.5 TPman น า Parts ออกไปวางท่ี Staging Area และท าการ  
Scan barcode เพื่อตรวจสอบความถูกต้อง 

 

 
 

ภาพที่ 4.6 TPman น า Parts โหลดขึ้นรถเพื่อจัดส่งไปยังลูกค้าตามรอบเวลา 
 

4.6 สรุปผล ก าหนดตัวช้ีวัดในด้านต่างๆที่จะท าวิจัย 

                    -สามารถวาง Parts กรณีศึกษาท่ีท้ายไลน์ Plant 3 ได้ 

 

ภาพที่ 4.7 กราฟแสดงข้อมูลขนาดพืน้ที ่
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- Stock Finished Good ลดลง 32% 

 

ภาพที่ 4.8 กราฟแสดงข้อมูล Stock Finished Good ที่ลดลง 

 

- เวลาในการท างานของพนักงานที่ลดลง 

 

ภาพที่ 4.9 กราฟแสดงข้อมูลเวลาในการท างานที่ลดลง 

               สรุปผลที่ได้คือ สามารถวาง Parts กรณีศกึษาท่ีทา้ยไลน์ Plant 3 ได้เพราะมีพื้นที่เพียงพอ
ต่อการจดัเก็บ จึงส่งผลให้สามารถลด Stock Finished Good ลงได้ 32% และจากการที่ย้าย Parts 
กรณีศกึษา ไปจัดเก็บท่ีท้ายไลน์ Plant 3 ยังสามารถจัดส่งท่ีท้ายไลน์ได้เลยอีกด้วยซ่ึงส่งผลท าให้
เวลาในการท างานของพนักงานลดลง 18 นาท ี
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บทที่ 5  
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
               จากการศึกษาข้อมูลและวิเคราะห์พื้นที่คลัง Stock Finished Good พบว่า Stock Finished 
Good มีพ้ืนที่ไม่เพียงพอส าหรับการ Volume Up  New Models ที่ทางโรงงานผลิตออกมา จึงได้น า
ปัญหาพื้นที่ของ Stock Finished Good มาท าการก าหนดและวิเคราะห์ข้อมูล Forecast โดยการใช้
สูตรค านวณพื้นที่, Check Sheet , Material Information Flow Chart และ Why Why Analysis มาใช้
ในการวิเคราะห์ พบว่า Stock ท้ายไลน์ยังมีพื้นที่เพียงพอต่อการจัดเก็บ Stock Finished Good ได้จึง
ไม่จ าเป็นที่จะต้องน าสินค้ามาเก็บไว้ที่คลัง Stock Finished Good และ พนักงาน ยังสามารถ
เตรียมการจัดส่งท่ีท้ายไลน์ได้เลยอีกด้วย ซ่ึงเป็นวิธีตามหลักการของ Direct Heijunka 
 

               ผลจากการด าเนินงานที่ได้คือ  
1. สามารถลดพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้า Finished Good ลงได้ 32% 
2. เวลาในการท างานของพนักงานลดลง 18 นาท ี
3. สามารถวางและจัดเก็บ Parts กรณีศึกษาท่ีท้ายไลน์ Plant3 ได้อย่างเพียงพอและยังสามารถ

ท าการจัดส่งท่ีท้ายไลน์ Plant3 ได้เลยอีกด้วย 
 

5.2 ประโยชน์ที่ได้รับจากการท าวิจัย 
             ประโยชน์ที่ไดร้ับจากการจัดท าโครงงานในครั้งนี้ คือการได้เรยีนรู้จากการปฏิบัติหน้างาน
จริงและการศกึษาขั้นตอนการท างานที่เราได้เลือกท าการแก้ไข และขัน้ตอนในการเก็บรวบรวม
ข้อมูลต้องท าอย่างไร และการได้เรียนรู้ในการใช้สูตรในการค านวณหาพื้นทีใ่นการจดัวาง Stock ซ่ึง
เปน็หัวใจหลักในการท าโปรเจคในครั้งนี้ รวมถึงความรู้จากการศกึษาวิธีตามหลัก Dairect Heijunka 
จากการศึกษาข้อมูลและได้ลงมือปฏิบัติตามท าให้สามารถสรุปผลได้ว่าสามารถย้าย Part No. 
กรณีศกึษาไปไว้ที่ Stock ท้ายไลน์ Plant3 ได้ 
 
 
 
 
 



34 
  

5.3 ข้อเสนอแนะแนวทางใหม ่
1. จากการค านวณพบว่าพื้นที่ท้ายไลน์ Plant 3 ยังมีที่ว่างเหลืออยู่จึงอยากเสนอให้น า Parts  

บางตัวไปส่งไว้ที่ท้ายไลน์Plant3เหมือนกับ Part กรณีศึกษา 
2. จากการที่ได้เดินส ารวจหน้างานจริงท าให้ผู้ศึกษาได้พบปัญหาเชือกที่ใช้รัดกล่อง Parts  

ต่างๆ ถูกวางทิ้งไว้ตามพื้นซ่ึงยังไม่มีที่เก็บเป็นกิจจะลักษณะ ทางผู้ศึกษาจึงอยากเสนอให้จัดท า
กล่องท่ีเอาไว้ส าหรับใส่เชือกโดยเฉพาะและพ่นสีที่สะดุดตาและไปตั้งไว้ตามจุดที่พนักงานจะต้อง
ขนย้ายหรือแกะกล่อง Partsและ Pallets เป็นที่สังเกตได้ง่าย เพื่อให้พนักงานมองเห็นและจัดเก็บ
เชือกลงในกล่อง และเมื่อจะใช้งานครั้งต่อไปก็น าเชือกในกล่องกลับมาใช้ก่อนเพื่อเป็นการลด
ต้นทุนในการส่ังซ้ือเชือก 
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ภาคผนวก ก. 
ภาพการปฏิบัติงานและรายละเอียดงานระหว่างสหกิจศึกษา 
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รายละเอียดงานระหว่างสหกิจศึกษา 
 

 
 

ภาพที่ 5.1 ภาพการปฏิบัติงานและรายละเอียดงานระหว่างสหกิจศึกษา 
 

                        ได้ท าการปฏิบัติงานในแผนกการควบคุมการจัดส่งสินค้า ซ่ึงเป็นแผนกที่มีหน้ าที่
จัดส่งสินค้าให้ตรงเวลาและถูกต้องตามออเดอร์ที่ได้รับจากลูกค้า โดยมีหน้าที่หลักที่ได้รับ
มอบหมายคือการจัดเรียงและคัดแยก Delivery Tag ตามรอบเพิ่อความสะดวกในการน าไปใช้งาน, 
ได้รับหน้าที่ในการตาม Parts New Model ที่จะออกใหม่ทุกๆ 2 สัปดาห์เนื่องจากจะเป็น Part พิเศษ
ที่จะต้องน าส่งให้ลูกค้าทดลอง, ท าการเปิดข้อมูลค าส่ังซ้ือของลูกค้าและท าการคีย์ข้อมูลเพื่อท าการ
อัพโหลดเข้า G-TAP , ท าการออกเอกสาร Invoice ก ากับคู่ไปกับสินค้าที่ท าการจัดส่ง และได้
ช่วยงานในส่วนของแผนก Component โดยมีหน้าที่ตรวจเช็คสต็อกว่ามีวัตถุดิบชนิดใดเข้ามาในแต่
ละวันและมีวัตถุดิบตัวใดที่ขาดบ้างท าการจดบันทึกเพื่อมาเปิด PSD ท าการส่ังซ้ือวัตถุดิบ 
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