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บทสรปุ 

รายงานฉบบัน้ีเป็นการเรยีนรูก้ระบวนการผลติและวธิกีารปรบัปรงุใหด้ขีึน้ในสายการผลติ 

รถจกัรยานยนตท์ีผ่ลติออกมาแต่ละคนันัน้จาํเป็นตอ้งตรวจสอบระบบการทาํงานทัง้หมดก่อนสง่มอบ

สนิคา้ เพราะวา่รถคนัหน่ึงนัน้ประกอบดว้ยชิน้สว่นมากมาย การตรวจสอบคณุภาพก่อนสง่ให้

กระบวนการถดัไปจาํเป็นตอ้งตรวจสอบก่อน  มฉิะนัน้หากเกดิอุบตัเิหตุขึน้มาแลว้อาจไมคุ่ม้คา่ต่อ

คา่เสยีหายรวมถงึความเชือ่มัน่ต่อสนิคา้และบรษิทัดว้ยเชน่กนั 

ในการปฎบิตังิานดงักลา่วขา้งตน้นัน้เป็นการศกึษาดา้นกระบวนการ ปญัหาดา้นคณุภาพ 

การลดตน้ทนุ ดา้นความปลอดภยัต่อสถานทีป่ฎบิตังิานดว้ยเชน่กนั มาตรฐานการตรวจสอบเป็นสิง่

ละเลยไปไมไ่ดด้ว้ย การศกึษาเพือ่ใหก้ารปฎบิตังิานสามารถปรบัปรงุและแกไ้ขปญัหาทีเ่กดิขึน้เพือ่

ความสามารถในการผลติทีด่ขี ึน้เพือ่รองรบักบัความตอ้งการของอุตสาหกรรมยานยนตท์ีเ่พิม่ขึน้ทกุ

วนัดว้ย 
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Abstract 

 This report is a learning process and how to improve on the production line. 

Motorcycles produced from each country will need to check all systems before delivery. 

Because a car is composed of many parts. To check the quality before sending them to the 

next process needs to be checked first. Otherwise, if an accident it may not be worth the 

damage to confidence in the product and the company as well. 

 

In the work mentioned above, the study of the process.Quality problems, reducing the cost 

of security for the Location of work as well. Inspection standard is not ignored by Education 

to improve job performance and troubleshoot problems that occur to the ability to produce 

more to meet the needs of the automotive industry's growing every day. 
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รูปท่ี 4.21 การปรับปรุงกระบวนการแขวนช้ินท่อไอเสียรุ่น ZR800    4 1 

รูปท่ี 5.1 แสดงกราฟเปรียบเทียบระหวา่งก่อนและหลงัการปรับปรุง    4 2 

 

 

 

 

 

 



บทที ่ 1 

บทนํา 

 

 

1.1     ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

      ช่ือ (ภาษาไทย)       บริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จาํกดั 

      ช่ือ (ภาษาองักฤษ)   KAWASAKI MOTORS ENTERPRISE (Thailand) CO.,LTD                                                                  

  ทีต่ั้ง  119/10 หมู่4 ตาํบลปลวกแดง อาํเภอปลวกแดง  

  จงัหวดัระยอง 21140  

 โทรศัพท์ 0-389-55040-58 , แฟกซ์ 0-389-55059  

 

 
รูปที ่1.1 แผนท่ี บริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จาํกดั 
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1.2    ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการหรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

1.2.1  รายละเอยีดการประกอบธุรกจิและประวตัขิองบริษทั 
 

 
 

รูปที ่1.2  อาคารสาํนกังาน บริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จาํกดั 

 

 บริษทั คาวาซากิ เฮฟวี่ อินดสัทร่ี (ประเทศญ่ีปุ่น )  ถือกาํเนิดในปี 1878 เม่ือ Shozo 

Kawasaki ก่อตั้งอู่ต่อเรือท่ี Tsukiji กรุง Tokyo ซ่ึงกก็ลายมาเป็นยกัษใ์หญ่แห่งอุตสาหกรรมเรือ 

รถไฟ วิศวกรรมโยธา งานเหลก็กลา้  อากาศยาน ทั้งหมดน้ีกลายมาเป็นส่วนหน่ึงของการรวมตวักนั

คร้ังยิง่ใหญ่ซ่ึงเป็นหน่ึงใน Zaibatsu หรือบริษทัต่างๆทางเศรษฐกิจท่ีทาํใหญ่ี้ปุ่นเปล่ียนจากประเทศ

ระบอบขนุนางกลายมาเป็นประเทศอุตสาหกรรมอยา่งรวดเร็ว ไดมี้การทดลองเขา้สู่วงการ

จกัรยานยนตแ์ละเคร่ืองยนตใ์นช่วงตน้ทศวรรษท่ี 50 แต่กกิ็นเวลาถึงปี 1962 ท่ีเคร่ืองจกัร Kawasaki 

ตวัแรก ในรุ่น 125 ออกมาสู่ตลาด  ซ่ึงต่อมาเป็นประเดน็สาํคญัในการสร้างช่ือเสียงใหก้บับริษทั 

ถึงแมจ้ะเป็นท่ีรู้จกัดี  และน่ายกยอ่งภายในกลุ่มเดียวกนั แต่บริษทักย็งัไม่เป็นท่ีรู้จกัมากนกัต่อ

สาธารณะในภาพรวมซ่ึงจกัรยานยนตน้ี์เองท่ีเป็นตวัการในการแกไ้ขปัญหาดงักล่าว
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1.2.1.1   ลกัษณะของสถานประกอบการ 

 บริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จาํกดั KAWASAKI 

MOTOR ENTERPRISE (THAILAND) Co.,Ltd. เป็นบริษทัท่ีทาํการผลิตและจาํหน่าย

รถจกัรยานยนต ์อะไหล่ และช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์โดยจาํหน่ายทั้งในประเทศและต่างประเทศ

ภายใตเ้คร่ืองหมายการคา้ KAWASAKI และไดใ้ชร้ะบบการผลิตแบบ คาวาซากิ (KPS) ซ่ึง

ควบคุมดูแลโดยบริษทัแม่ คือ บริษทั คาวาซากิ เฮฟวี่ อินดสัทร่ี (ประเทศญ่ีปุ่น)  

1.2.1.2  วสัิยทศัน์ 

มุ่งมัน่พฒันาผลิตภณัฑอ์ยา่งต่อเน่ือง   เพื่อความพึงพอใจของลูกคา้ 
“We intend to continually improve our products to enhance customer satisfaction” 

1.2.1.3 นโยบาย 

เราจะผลิตสินคา้เพ่ือตอบสนองความพึงพอใจของลกูคา้ ส่ือสารอยา่งมีประสิทธิภาพ และปฏิบติัดว้ย

ความเร็ว   

We will provide out products to responding to the customer’s satisfaction .Good 

communication & Speedy Action   

 

 1.2.2   ลกัษณะผลติภัณฑ์ของสถานประกอบการ 

บริษทั  คาวาซากิ  มอเตอร์  เอน็เตอร์ไพรส์  (ประเทศไทย)  จาํกดั (KAWASAKI MOTOR 

ENTERPRISE (THAILAND) Co.,Ltd. เป็นโรงงานอุตสาหกรรมท่ีผลิต ช้ินส่วน อะไหล่และ

ประกอบ รถจกัรยานยนตห์ลายรุ่น หลายรูปแบบ  ท่ีจาํหน่ายทั้งในประเทศและต่างประเทศ ซ่ึง

ผลิตภณัฑท่ี์บริษทัทาํการผลิต(รุ่นท่ีผลิตในปัจจุบนั) มีดงัน้ี  

 

 
   รูปที ่1.3 แสดงผลิตภณัฑ ์รุ่น EX250  
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รูปที ่1.4 แสดงผลิตภณัฑ ์รุ่น ER650 

 

 

 

 

 
 

     

รูปที ่1.5 แสดงผลิตภณัฑ ์รุ่น KL650  
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รูปที ่1.6  แสดงผลิตภณัฑ ์รุ่น LX110 

 

 

 

 

 
รูปที ่1.7 แสดงผลิตภณัฑ ์รุ่น LX140 
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รูปที ่1.8  แสดงผลิตภณัฑ ์รุ่น LX250  

 

 

 

 
 

 

 

รูปที ่1.9  แสดงผลิตภณัฑ ์รุ่น KL110 
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1.3   รูปแบบกรจดัองค์กรและการบริหารงาน 

             บริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จาํกดั  มีการจดัองคก์ร

และการบริหารขององคก์รได ้ดงัน้ี 

 

 
รูปท่ี 1.10 แสดงผงัการจดัองค์กรและการบริหารงานขององค์ของแผนก 

 

1.4  ตาํแหน่งและหน้าทีท่ีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

       1.4.1.   ตําแหน่งในการฝึกงาน   

  นกัศึกษาฝึกงานแผนกสีพลาสติก  ศึกษางานในส่วนยอ่ยของแผนกรวมถึงศึกษา

งานในสายการผลิตดว้ย 

      1.4.2.   หน้าทีง่านทีรั่บผดิชอบ 

รับผดิชอบในส่วนของการทาํเอกสารควบคุมการทาํงานและเอกสารตรวจเช็คค่า

ประสิทธิภาพในการทาํงานของพนกังาน รวมถึงการเรียนรู้สายการผลิตของแผนกสีทั้งสี

เหลก็และสีพลาสติก  

 

1.5  พนักงานทีป่รึกษาและตาํแหน่งงานของพนักงานทีป่รึกษา 

พนกังานท่ีปรึกษา    :    คุณคมคาย บุดดาจนัทร์   

            ตาํแหน่งงาน           :    ผูช่้วยผูจ้ดัการ 
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1.6  ระยะเวลาทีป่ฏิบัตงิาน 

 ตั้งแต่วนัท่ี 15 ตุลาคม พ.ศ. 2555  ถึงวนัท่ี 11 มกราคม พ.ศ. 2556   

 ระยะเวลา  3  เดือน ตั้งแต่ 8.00 – 17.00 น.  เป็นเวลา  8 ชัว่โมงต่อวนั 

รวมระยะเวลาฝึกงานทั้งหมด 498 ชัว่โมง 

 

1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการ ปฏบิตังิาน 

1) เพื่อศึกษากระบวนการภายในแผนก ตั้งแต่เร่ิมตน้ในส่วนของแผนกจนถึงจบกระบวนการ

ทาํงานของแผนก 

2) สามารถอธิบายถึงงานดา้นเอกสารและเขา้ใจการอ่านเอกสารมาตรฐานในการตรวจสอบได ้

3) เพื่อศึกษาระบบ การทาํงานของแผนกและศึกษาสภาพปัญหาปัจจุบนัของช้ินงานท่ีผลิต

ออกมา 

 

1.8  ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิตังิาน 

1) เขา้ใจกระบวน การทาํงานของแผนก  และสามารถนาํความรู้ท่ีไดรั้บจากการฝึกงานนาํมา

ประยกุตใ์ชใ้นการทาํงานในอนาคตได ้

2) สามารถเตรียมความพร้อมในดา้นความรู้    ความสามารถ   และพฒันาศกัยภาพของตนเอง

ก่อนท่ีจะเขา้ทาํงานจริงหลงัจากจบการศึกษา 

3) ในการฝึกงานคร้ังน้ีสามารถนาํความรู้และทกัษะท่ีไดรั้บจากการฝึกงานมาประยกุตใ์ชใ้น

การทาํงานและการศึกษาต่อในระดบัท่ีสูงข้ึนอีกดว้ย 
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บทที ่ 2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

2.1.1การผลิตแบบคาวาซากิ (KPS) 

2.1.2การส่ือสารผา่นการมองเห็น0(Visual Control

2.1.3ความสูญเปล่า 7 ประการและหลกัการทาํ ไคเซน (Kaizen) 

) 

 

2.1.1การผลติแบบคาวาซาก ิ(Kawasaki Production System: KPS) 

หลกัการทาํ KPS (Key Techniques of KPS) 

 

รูปที ่ 2.1  ผงัแสดงการทาํงานแบบ KPS 
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2.1.1.1 การเปลีย่นแปลงจิตสํานึก (Innovation of Consciousness) 

จากท่ีกล่าวมาแลว้ รากฐานของการผลิตแบบคาวาซากิยงัมีส่ิงท่ีตอ้งกาํจดัอยูโ่ดย “แยกแยะการ

สูญเสียต่าง ๆ ” และเลือกส่ิงท่ีตอ้งปรับปรุงก่อน นัน่กคื็อ การเปล่ียนแปลงจิตสาํนึกใหม่ ( Innovation of 

consciousness) หรือในอีกคาํหน่ึงการนาํการผลิตแบบคาวาซากิมาใชต้อ้งเร่ิมจากการปฏิเสธพฤติกรรมต่าง ๆ 

พื้นฐานท่ีเคยทาํมาในอดีตก่อน 

งานอุตสาหกรรม คือการทาํงานดว้ยคน กล่าวคือการกระทาํของคนท่ีทาํใหเ้กิดขอ้ผดิพลาด , การส่ง

ของท่ีล่าชา้ และการเพิ่มตน้ทุนการผลิต ทั้งหมดน้ีข้ึนอยูก่บัการมีจิตสาํนึก และความตระหนกัของคน น่ีคือ

เหตุผลวา่ทาํไมถึงตอ้งสร้างแนวความคิดใหม่ใหก้บัคน ก่อนท่ีจะปรับปรุงงานและสร้างความสะดวกสบายต่าง 

ๆ ต่อไป และมุ่งมัน่ท่ีจะทาํการผลิตแบบคาวาซากิ ใหป้ระสบผลสาํเร็จ 

 

2.1.1.2“5S” และ “5C” 

SEIRI = Clean out (สะสาง) คือ การแยกประเภทของท่ีจาํเป็น และไม่จาํเป็น และกาํจดัของท่ีไม่จาํเป็น  

SEITON = Configure (สะดวก) คือ การจดัวางตาํแหน่งของท่ีจาํเป็นใหง่้ายต่อการใชแ้ละเห็นไดช้ดั  

SEISO = Clean and Check (สะอาดและตรวจสอบ) คือ การทาํส่ิงแวดลอ้มทั้งหมดใหส้ะอาด และตรวจเช็คได ้

SHITSUKE = Custom and Practice (สุขลกัษณะ) คือ การปฏิบติัตาม และรักษาวินยัของ 5 S และกฎการทาํงาน

ทุกอยา่ง 

SEIKETSU = Conformity (สร้างนิสยั) คือ การรักษา SEIRI, SEITON และ SEISO ใหค้งอยูเ่สมอ  

 

2.1.1.3  มาตรฐานในการทาํงาน (Standardization of Job) 

มาตรฐาน (Standard) หมายถึง แบบหรือเอกสารสาํหรับอา้งอิง  Standardization   หมายถึง การสร้าง

ลาํดบัของการ Balance (แบ่ง) งานท่ีดี ตลอดทั้งกระบวนการผลิต และกาํหนดกลุ่มของวิธีการทาํงานของงานแต่

ละประเภท โดยการกาํจดัการสูญเปล่าของงาน ดงันั้นไม่วา่ผูใ้ดกจ็ะสามารถปฏิบติังานท่ีมีลกัษณะคลา้ยหรือ

เหมือนกนัได ้จากการสร้างมาตรฐานของงานแต่ละประเภทจะทาํใหป้ระสิทธิภาพรวมทั้งคน , วสัดุ และ
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เคร่ืองจกัร ตลอดทั้งกระบวนการผลิต สามารถปรับปรุงใหคุ้ณภาพของผลิตภณัฑ ์และระบบความปลอดภยัท่ีดี

ในขณะท่ีตน้ทุนการผลิตตํ่า 

 

2.1.1.4 การทาํงานได้หลายรูปแบบ (Unified Multi–Stages) 

เป็นวิธีการสร้างรูปร่างของสายการผลิต และองคป์ระกอบของงานในสายการผลิต และเคร่ืองจกัร 

ตลอดจนถึงการ flow ของวสัดุ และงาน เพื่อใหค้นงานสามารถรับงานไดใ้นหลาย ๆ สถานะ เป็นพื้นฐานของ

การสร้าง สรรการไหลของงาน ในกระบวนการผลิตและเพื่อบรรลุถึงเป้าหมาย ซ่ึงมีความสาํคญัมากท่ีจะฝึก

คนงานใหมี้ทกัษะความชาํนาญท่ีหลากหลาย คนงานท่ีมีทกัษะความชาํนาญหลายทาง ( Multi–skilled worker) 

คือ คนงานท่ีสามารถทาํงานไดห้ลายอยา่ง และหลายขั้นตอน การส่งเสริมใหมี้การรวมขั้นตอนต่าง ๆ ใหเ้ป็น

ตอนเดียวน้ี จะทาํใหเ้กิดความพอใจทั้งในพนกังาน และอตัราการผลิตในฝ่ายการผลิต มนัเป็นส่ิงจาํเป็นในการ

เพิ่มจาํนวนคนงานท่ีมีทกัษะความชาํนาญหลายทาง เพื่อจะได ้ ลดจาํนวนแรงงานลง 

 

2.1.1.5 การผลติอย่างต่อเน่ือง (Through Production) 

การผลิตอยา่งต่อเน่ือง หมายถึง วิธีท่ีจะผลิต ผลิตภณัฑ ์ไม่วา่จะเป็นช้ินส่วน , องคป์ระกอบ หรือ

ผลิตภณัฑท่ี์สาํเร็จแลว้ ตั้งแต่การออกแบบ จนกระทัง่เสร็จส้ิน หน่ึงในระบบเหล่าน้ีท่ีถูกสร้างข้ึน คือ การลด 

Lead time (รอบเวลาการทาํงาน) หรือลดวสัดุคงคลงั และช้ินส่วนคา้งในสายการผลิต อยา่งรวดเร็ว จึงจะทาํให้

งานประสบวามสาํเร็จ 

 

2.1.1.6 การผลติแบบราบเรียบ (Production Smoothing)  

จากการเปล่ียนแปลงความตอ้งการ ( Demand) ทาํใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงภาระของงาน กล่าวคือ 

Production Smoothing หมายถึง การสร้างสรรคส์ถานะของงานใหแ้น่ใจวา่จะราบร่ืนตลอดทั้งวนัในการทาํงาน 

การผลิตแบบ Production Smoothing มีความสาํคญัท่ีไม่เพียงแต่เนน้การผลิตใหเ้ท่า ๆ กนัเพียงอยา่งเดียว แต่ตอ้ง

ปรับแต่งชนิดของรายการท่ีจะผลิตดว้ย 
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2.1.1.7 การผลติ 1 หน่วยและการเคลือ่นย้าย (Single-Unit Production and Conveyance) 

การผลิตหน่วยเดียว ( Single–Unit Production) หรือท่ีเรียกกนัมากวา่ การผลิตช้ินเดียว ( OnePiece 

Production) เป็นหน่ึงในรากฐานของเทคนิคใน   การผลิตในกระบวนการผลิต โดยตอ้งเป็นการใชเ้คร่ืองจกัร , 

การประกอบ และการ ขนถ่าย ไม่วา่จะเป็นการทาํงานช้ินต่อช้ินในทุก ๆ กระบวนการผลิต ใน Sequence (ลาํดบั

ต่าง ๆ) ระหวา่งกระบวนการผลิตเรียงลาํดบัก่อน-หลงัไดดี้ 

2.1.1.8 การใช้เคร่ืองจักรธรรมดาในสายการผลติ (Generalization of Machine) 

เป็นความคิด และการปฏิบติัเพื่อท่ีจะสร้างความยดืหยุน่ของเคร่ืองจกัร หรือสายการผลิต เพื่อ

ดาํเนินการผลิตงาน Lot เลก็ ๆ ไดห้ลากหลาย หากเป็นเคร่ืองจกัรชนิดพิเศษ กต็อ้งเลือกหากลุ่มผลิตภณัฑ ์หรือ

ช้ินส่วนท่ีเหมาะสมจริง ๆ ท่ีตรงกบัความตอ้งการ การผลิตจาํนวนนอ้ยและหลากหลาย และดูเหมือนกบัวา่เรามี

เคร่ืองจกัรมากเกินไป มีการแกวง่ตวัของอตัราการทาํงาน ( OPERATION RATE) กบั ภาระงาน ( WORK 

LOAD) ท่ีเขา้มามาก และเป็นการส้ินเปลือง 

 

2.1.1.9 ดูแลและแก้ไขปรับปรุงเคร่ืองจักรให้มีสภาพใช้งานได้ดีตลอดเวลา ( Modification to trouble–Free 

Machine (Line)) 

มีจุดประสงคเ์พื่อจะดูแลรักษา และนาํมาใชไ้ดท้นัทีท่ีตอ้งการ  การเกบ็รักษาเป็นปัจจยัหลกั เพื่อให้

อตัราการปฏิบติัการ (Operation rate) เป็น 100 % ถึงแม ้เคร่ืองจกัรเกิดขดัขอ้ง และ Line ไม่สามารถทาํการผลิต

ได ้มนักมี็ความจาํเป็นท่ีจะตอ้งเช็ค degree (สภาพ) ของการชาํรุดเสียหายก่อนท่ีจะเกิดปัญหา และเพื่อดาํเนินการ 

ป้องกนัต่อไป 

 

2.1.1.10 ใช้เคร่ืองจักรทีมี่ระบบตรวจความผดิพลาด (Autonomation) 

หมายถึง  การสร้างเคร่ืองหมาย (หรือกลไกควบคุม : Servomechanism) ในเคร่ืองจกัร หรือ

สายการผลิตท่ีหยดุการทาํงานโดยอตัโนมติั เม่ือเกิดเหตุการณ์   ผดิปกติข้ึน เพื่อท่ีจะหลีกเล่ียงการผลิตท่ีมี

ขอ้บกพร่องในทุกๆ รุ่น 
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2.1.1.11 ลดเวลาการเปลีย่นรุ่น (Set–up Time Reduction)  

ตอ้งติดตาม และทาํอยา่งทัว่ถึงในเร่ืองของการปรับเปล่ียนเวลาใหส้ั้นท่ีสุดในการสร้างระบบการ

ผลิตขนาดเลก็ เพื่อท่ีจะตอบสนองต่อแผนการผลิตท่ีข้ึนลงอยา่งรวดเร็ว และเพื่อลดวสัดุคงคลงัและช้ินงาน ใน

กระบวนการ และใหม้ัน่ใจในคุณภาพของผลิตภณัฑ ์และใชเ้วลาในการผลิตนอ้ย 

 

2.1.2 การส่ือสารผ่านการมองเห็น (Visual control) 

การส่ือสารผา่นการมองเห็น 0 หมายถึง 0

การส่ือสารผา่นการมองเห็นเป็นเทคนิคการส่ือสารผา่นการมองเห็นท่ีอยูร่อบ ๆ ตวัเราและเห็นกนั

อยูใ่นชีวิตประจาํวนัทุก ๆ วนัอยูแ่ลว้ เน่ืองจากเป็นเทคนิคง่าย ๆแต่มีประสิทธิภาพสูงในการส่ือสาร เราจึง

สามารถมองหาการส่ือสารผา่นการมองเห็น (Visual Control) ไดใ้นเกือบทุกสถานท่ี เช่น ตามทอ้งถนน ใน

โรงเรียน โรงพยาบาล สถานีตาํรวจร้านสะดวกซ้ือ หา้งสรรพสินคา้ ตลาด สวนสนุก พิพิธภณัฑ ์สถานท่ี

ท่องเท่ียวต่าง ๆในบริษทัหรือโรงงานต่าง ๆ สถานท่ีราชการต่าง ๆ ฯลฯ เพียงแต่เราอาจไม่ไดส้งัเกตหรือไม่ได้

ใหค้วามสาํคญัเท่าท่ีควรในการนาํมาขยายผลและประยกุตใ์ชเ้พิ่มเติมเพื่อใหเ้กิดประโยชน์ในการทาํงาน

โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในงานท่ีมีโอกาสผดิพลาดและส่งผลใหเ้กิดอุบติัเหตุหรือความเสียหายมาก เทคนิคการส่ือสาร

ผา่นการมองเห็น จึงเป็นเทคนิคพื้นฐานในการเพิ่มผลผลิต ท่ีสามารถช่วยช่วยใหก้ารทาํงานมีประสิทธิภาพ มี

คุณภาพและมีความปลอดภยัมากยิง่ข้ึน 

เทคนิคท่ีใชใ้นการส่ือสารผา่นการมองเห็นโดยแสดงใหเ้ห็น

ผลการปฏิบติังาน เห็นความผดิปกติหรือส่ือสารความหมายบางอยา่งใหเ้ห็นไดอ้ยา่งสะดวก ชดัเจนและเขา้ใจได้

ง่ายข้ึนการส่ือสารผา่นการมองเห็นจึงอาจอยูใ่นรูปสญัลกัษณ์แผน่ป้ายสญัญาณไฟแถบสีรูปภาพกราฟ ฯลฯ 

 

ประเภทของการส่ือสารผ่านการมองเห็น (Visual Control) 

การแบ่งประเภทของการส่ือสารผา่นการมองเห็นสามารถแบ่งไดห้ลายลกัษณะ เช่น แบ่งตาม

ประโยชน์ในการประยกุตใ์ชเ้ป็นกลุ่ม 

- การส่ือสารผ่านการมองเห็นเพือ่ความปลอดภยั 

เช่น สญัลกัษณ์ความปลอดภยัแบบต่างๆ 

- การส่ือสารผ่านการมองเห็นเพือ่ปรับปรุงคุณภาพ 

เช่น ตวัอยา่งลกัษณะงานดีงานเสีย 
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- การส่ือสารผ่านการมองเห็นเพือ่การบริหารสินค้าคงคลงั 

เช่นป้ายบอกประเภทสินคา้ต่าง ๆ 

- การส่ือสารผ่านการมองเห็นเพือ่การบาํรุงรักษาเคร่ืองจักร 

เช่น ขีดบอกระดบัสูงสุด ตํ่าสุดของนํ้ามนัเคร่ือง 

- การส่ือสารผ่านการมองเห็นเพือ่การส่งเสริมการขาย 

เช่น ป้ายโฆษณาสินคา้ 

- การส่ือสารผ่านการมองเห็นเพือ่ตดิตามผลการปฏบิตังิาน 

เช่น กราฟแสดงผลการปฏิบติังานของ แต่ละแผนกฯลฯ 

 

ตวัอย่างรูปแบบ การส่ือสารผ่านการมองเห็น (Visual Control) ตามลกัษณะการส่ือสาร 

ลกัษณะการส่ือสารด้วย สี  ตวัอยา่งเช่น สีเส้ือกีฬาสี สีประจาํโรงเรียน สีธนบตัรหรือเหรียญสีบางสี

มกัถูกใชใ้นการส่ือความหมายท่ีค่อนขา้งยอมรับเป็นสากลจึงตอ้งควรศึกษาและระวงัในการเลือกใช ้เช่นสีเขียว 

มกัใชห้มายถึง ความปลอดภยั หรือความเป็นธรรมชาติไม่เป็นพิษหรือไม่เป็นอนัตรายต่อส่ิงแวดลอ้มสีเหลือง 

มกัหมายถึง ใหร้ะวงัเพราะอาจเกิดความผดิพลาดหรืออนัตรายได ้

ลกัษณะการส่ือสารด้วย ป้ายไฟ ตวัอยา่งเช่น สญัญาณไฟจราจร ป้ายไฟรถแทก็ซ่ี แถบสะทอ้นแสง

ใหเ้ห็นเวลากลางคืนป้ายไฟบอกสถานะของการทาํงานของเคร่ืองจกัร ไซเรนรถตาํรวจหรือรถพยาบาล ฯลฯการ

เลือกใชสี้ป้ายไฟควรพิจารณาถึงความหมายของสีประกอบดว้ย เช่น สีของสญัญาณไฟจราจร 

ลกัษณะการส่ือสารด้วย สัญลกัษณ์หรือเคร่ืองหมาย ตวัอยา่งเช่น เคร่ืองหมายจราจร ทางมา้ลาย 

เคร่ืองหมายความปลอดภยั เคร่ืองหมายลูกเสือเคร่ืองหมายบอกยศของทหาร ตาํรวจ เคร่ืองหมายการคา้หรือโล

โกข้องบริษทัต่าง ๆรวมทั้งรอยขีด รอยบากต่าง ๆ เช่น การทาํรอยบากท่ีโตะ๊ท่ีระยะ 1 เมตรของพอ่คา้ผา้แลว้วดั

ความยาวของผา้เทียบกบัรอยบากน้ีเม่ือลูกคา้มาซ้ือผา้ (ท่ีขายเป็นเมตร)ช่วยใหไ้ม่ตอ้งใชไ้มเ้มตร 

ลกัษณะการส่ือสารด้วย ภาพถ่าย หรือภาพวาด ตวัอยา่งเช่น ภาพถ่ายตวัอยา่งนกัเรียนท่ีแต่งกายถูก

ระเบียบ ภาพถ่ายตวัอยา่งอาหารในเมนูอาหารหรือในกรณีของการรณรงคเ์พื่อลดอุบติัเหตุมกัใชภ้าพถ่ายความ

เสียหายหรือการบาดเจบ็จริงเพื่อกระตุน้ใหเ้กิดจิตสาํนึกในการป้องกนัอุบติัเหตุจากการเห็นภาพถ่ายจริง 
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ลกัษณะการส่ือสารด้วย ช้ินงานตวัอย่างจริง หรือแบบจําลอง  ตวัอยา่งเช่น ตวัอยา่งเง่ือนแบบต่าง ๆ 

ในวิชาลูกเสือตวัอยา่งเคร่ืองหมายลูกเสือท่ีโรงเรียนอนุญาตใหใ้ช ้แบบจาํลองอาคารต่าง ๆภายในโรงเรียน 

หุ่นจาํลองแสดอวยัวะต่าง ๆ ในตวัคน โครงกระดูกจาํลองตวัอยา่งเหรียญหรือธนบตัรปลอม 

ลกัษณะการส่ือสารด้วย แบบแปลน แผนผงั  ตวัอยา่งเช่นผงัแสดงอาณาบริเวณบริเวณโรงเรียน แผน

ท่ีในการเดินทาง ผงัโครงสร้างองคก์ร แบบแปลนรูปวาดแสดงส่วนประกอบของเคร่ืองจกัร 

ลกัษณะการส่ือสารด้วย กราฟ แผนภูมิ ตวัอยา่งเช่น กราฟเสน้แสดงยอดขายของร้านคา้ในเดือนต่าง 

ๆกราฟแท่งแสดงจาํนวนนกัเรียนระดบัชั้นต่าง ๆกราฟวงกลมแสดงอตัราส่วนระหวา่งนกัเรียนชายและนกัเรียน

หญิง 

ลกัษณะการส่ือสารด้วย ตาราง ตวัอยา่งเช่น ตารางแสดงประเภทและจาํนวนเหรียญรางวลัท่ีไดใ้น

การแข่งกีฬาท่ีแต่ละสีไดต้ารางบอกคะแนนในสนามแข่งบาสเกต็บอล 

ลกัษณะการส่ือสารด้วย ข้อความต่างๆ ตวัอยา่งเช่นป้ายช่ือโรงเรียน ป้ายคาํขวญัวนัเดก็ ป้ายคาํขวญั

ประจาํโรงเรียนพระบรมราโชวาทท่ีสาํคญั ป้ายช่ือแผนกในโรงพยาบาล ป้ายบอกทางริมถนนป้ายรณรงค์

ส่งเสริมต่าง ๆ 

ลกัษณะการส่ือสารด้วย ตวัเลข  ตวัอยา่งเช่น หมายเลขรถประจาํทาง หมายเลขชานชาลารถไฟ 

หมายเลขประจาํตวัท่ีเส้ือนกักีฬานาฬิกาดิจิตอล สกอร์บอร์ดในสนามกีฬา 

ลกัษณะการส่ือสารด้วย เคร่ืองแบบ  ตวัอยา่งเช่นเคร่ืองแบบนกัเรียน ลูกเสือ เนตรนารี ตาํรวจ ทหาร 

พยาบาล ธงชาติหรือธงประจาํหน่วยงานต่าง ๆ 

ตวัอย่างอืน่ๆเช่นประภาคารบนเกาะกลางทะเลหรือริมชายฝ่ัง 

 

2.1.3 ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 wastes)และหลกัการทาํ Kaizen 

ความสูญเปล่า 7 ประการมีดงัน้ี การเคล่ือนไหว  (Motion), งานเสีย (Defect), การรอคอย (Waiting), 

พสัดุคงคลงั (Stock), การขนยา้ย (Transportation), การผลิตเกินความจาํเป็น (Over Production), กรรมวิธีท่ีไม่มี

ประสิทธิภาพ (Process itself) 
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2.1.3.1 การเคลือ่นไหว (Motion) 

ความสูญเปล่าประการท่ี 1 คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวหรือการออกแบบสภาพการ

ทาํงานท่ีไม่เหมาะสม เช่นโตะ๊ทาํงาน หรือวิธีการทาํงานก่อนอ่ืนจะตอ้งขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการ

เคล่ือนไหว อนัไดแ้ก่การหยบิออกมาวางไวก่้อน/กม้/เอียง เช่น การหยบิช้ินส่วนจากดา้นหลงั หรือการทาํงาน

โดยใชมื้อเพียงขา้งเดียว โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในกระบวนการท่ีจงัหวะเวลา ( Pitch time) ของสายพานลาํเลียงท่ี

กาํหนดไวเ้ร็วมากนั้น ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการหยบิวาง จะเป็นจุดบอดมาก 

 

2.1.3.2 งานเสีย(Defect) 

ความสูญเปล่าประการท่ี 2 ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากงานเสียรวมไปถึงการท่ีไม่สามารถแกไ้ขงานเสีย

นั้นไดท้นัทีโดยเฉพาะอยา่งยิง่ในกรณีท่ีทาํการผลิตเป็นลอ็ทใหญ่ๆนั้นจะมีงานคัง่คา้งสะสมอยูร่ะหวา่งแต่ละ

กระบวนการค่อนขา้งมากอนัมีผลทาํใหก้ารตรวจพบงานเสียนั้นกระทาํไดช้า้ นอกจากน้ีความสูญเปล่าของงานท่ี

เสีย ยงัรวมไปถึงความสูญเปล่าของการซ่อมงานในส่วนของสาํนกังานกไ็ดแ้ก่ การพิมพร์ายงานผดิตอ้งเสียเวลา

พิมพใ์หม่ 

 

2.1.3.3 การรอคอย(Waiting) 

ความสูญเปล่าประการท่ี  3 คือ ความสูญเปล่าของการรองานประเภทของการรองานมีมากมาย 

ตวัอยา่ง เช่นการเฝ้าดูงาน เช่น เคร่ืองจกัรท่ีควบคุมดว้ยคอมพิวเตอร์ หรือระบบรวมศูนยเ์คร่ืองจกัร ถา้เราปรับให้

เคร่ืองทาํงานเองเคร่ืองจกัรกจ็ะทาํงานโดยอตัโนมติัพนกังานควบคุมเคร่ืองจะทาํหนา้ท่ีเพียงคอยดูการทาํงาน

ของเคร่ืองวา่เป็นไปดว้ยดีหรือไม่การรองาน เน่ืองจากความสามารถของพนกังานไม่เท่ากนัหรือมีพนกังานเขา้มา

ใหม่ จึงทาํใหเ้กิดการรองานของพนกังานเก่าหรือการเตรียมเคร่ือง ในแต่ละคร้ังใชเ้วลา 1-2 ชัว่โมงความสูญ

เปล่าท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากงานรอคนหรือคนรองานถือเป็นความสูญเปล่าทั้งส้ิน ในส่วนของสาํนกังานเม่ือรับ

เอกสารแลว้ไม่ทาํการปฏิบติัตามกาํหนดเวลา หรือการรอคิวถ่ายเอกสารทาํใหเ้กิดความสูญเปล่า เป็นตน้ 

 

 

 

2.1.3.4 พสัดุคงคลงั(Stock) 
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ความสูญเปล่าประการท่ี 4 คือความสูญเปล่าท่ีเกิดจากพสัดุคงคลงัดูเหมือนวา่จะเป็นความสูญเปล่าท่ี

จะไม่เก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการทาํงานของผูบ้ริหาร ในสายการผลิต แต่การท่ีตอ้งสร้างโกดงัเพื่อเกบ็ช้ินส่วน

ประกอบหรือผลผลิตสาํเร็จรูปแลว้ โดยจะตอ้งจ่ายเพื่อการควบคุมดูแลรักษา ค่าเช่าโกดงั ค่าแรงงานต่างๆ ซ่ึงจะ

เป็นผลใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึนปัญหาน้ีสามารถแกไ้ขไดโ้ดยการร้ือโกดงัเกบ็ช้ินส่วนท้ิงเสียและสร้างคลงัสินคา้

ยอ่ยๆข้ึนมาในสายการผลิตเพื่อใหส้ามารถจดัส่งช้ินส่วนท่ีตอ้งการตามจาํนวนท่ีตอ้งการและในเวลาท่ีตอ้งการ

ตวัอยา่งเช่น การเปล่ียนมาซ้ือวตัถุภายในประเทศแทนการซ้ือจากต่างประเทศ การสัง่ซ้ือจากบริษทัในเครือ เป็น

ตน้ 

 

2.1.3.5 การขนย้าย (Transportation) 

ความสูญเปล่าประการท่ี 5 ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากการขนยา้ยไม่วา่จะเป็นการขน้ยา้ยระหวา่ง

กระบวนการกบักระบวนการ ชั้นบน ชั้นล่าง โรงงาน ก. โรงงาน ข.หรือการขนยา้ยไปวางชัว่คราว ณ ท่ีใดท่ีหน่ึง 

รวมไปถึงการขน วางซอ้นเปล่ียน และการตอ้งขนงานข้ึนลงในแนวด่ิงดว้ย 

 

2.1.3.6 การผลติเกนิความจําเป็น(Over Production) 

ความสูญเปล่าประการท่ี 6 กคื็อ ความสูญเปล่าของงานระหวา่งผลิตซ่ึงคือวตัถุดิบ หรือผลิตภณัฑท่ี์

อยูร่ะหวา่งการผลิตท่ีรอลาํดบัการผลิตในลอ็ท ท่ีกาํลงัผลิตเป็นตน้ ความสูญเปล่าของงานระหวา่งผลิตน้ีเกิดข้ึน

ไดง่้ายในกรณีท่ีผลิตมากเกินความจาํเป็นเราจึงมกัเรียกความสูญเปล่าประเภทน้ีวา่ ความสูญเปล่าของการผลิต

มากเกินไปความสูญเปล่าของงานท่ีคัง่คา้งในกรรมวิธีผลิตน้ีทาํใหเ้กิดความจาํเป็นท่ีจะตอ้งจดัหาท่ีวา่งชัว่คราว

การซอ้นเปล่ียนการขนยา้ยและมีผลต่อเน่ืองไปถึงการส่งมอบงานท่ีไม่ทนัตามกาํหนดเวลาหรืออาจทาํใหเ้กิด

ปัญหาดา้นคุณภาพของผลผลิตไดน้อกจากน้ียงัรวมทั้งวตัถุดิบและสินคา้ท่ีผลิตเกินไวเ้ป็นสตอ็กแลว้ไม่สามารถ

ขายใหลู้กคา้ได ้

 

2.1.3.7 กรรมวธีิไม่มีประสิทธิภาพ(Process itself) 

ความสูญเปล่าประการท่ี 7 คือความสูญเปล่าท่ีมีสาเหตุจากวิธีการ แปรรูปงาน หรือเสียเวลาซ่อม

ช้ินงานเช่น การตดัคลีบของ หรือการขดัผวิของวตัถุดิบบางตวัก่อนทาํการเช่ือมความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการ

ออกแบบท่ีไม่รัดกมุทาํใหต้อ้งทาํงานท่ีไม่มีสาระหรือเสียเวลาในการตบแต่งโดยไม่มีมูลค่าเพิ่มเช่น การพนัส
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กอ็ตเทป หลงัการข้ึนรูป ความสูญเปล่าของโปรแกรมท่ีเขียนใหต้อ้งใชส้วา่นหลายคร้ังในการเจาะรูเดียวความ

สูญเปล่าท่ีเกิดจากการทาํงานซํ้าซอ้นระหวา่งแผนก เช่น ฝ่ายบุคคลกบัฝ่ายการเงิน ฝ่ายผลิตกบัฝ่ายตรวจสอบ

คุณภาพ ในเร่ืองของขอ้มูลของเสียนอกจากน้ีการเสียเวลาคน้หาส่ิงท่ีตอ้งการเน่ืองจากการจดัเกบ็ไม่เป็นระเบียบ

เรียบร้อยมองไม่รู้วา่คืออะไรหรืออยูท่ี่ไหน กถื็อเป็นความสูญเปล่าเช่นกนั 

ความสูญเสีย  7 ประการ เป็นความสูญเสียท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการผลิตซ่ึงทาํใหต้น้ทุนการผลิตสูง

เกินกวา่ท่ีควรจะเป็น ทาํใหเ้กิดการล่าชา้ในการผลิต  ผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาในการแกปั้ญหาแทนท่ีจะสามารถ

ใชช่้วงเวลานั้นในการปฏิบติังานใหไ้ดผ้ลงานท่ีมีคุณภาพ หรือคิดสร้างสรรค์ เพื่อพฒันางานใหดี้ยิง่ข้ึน จึงจาํเป็น

ท่ีจะตอ้งเรียนรู้วา่มีความสูญเสียใดบา้งอยูใ่นกระบวนการของเรา  และจะทาํอยา่งไรเพื่อท่ีจะขจดัความสูญเสีย

นั้นใหห้มด 

 

2.2หลกัการทาํ ไคเซน (Kaizen)  

 ไคเซน (Kaizen) เป็นศพัทภ์าษาญ่ีปุ่นแปลวา่ "การปรับปรุง" (Improvement) ซ่ึงหากแยกความหมาย

ตามพยางคแ์ลว้จะแยกได้ 2 คาํคือ “ไค(Kai)” แปลวา่ “การเปล่ียนแปลง (change)” และ “เซน (Zen)” แปลวา่ “ดี 

(good)” ดงันั้นการเปล่ียนแปลงในทางท่ีดีกคื็อการปรับปรุงนัน่เอง 

  ไคเซน (Kaizen) เป็นแนวคิดท่ีนาํมาใชใ้นการบริหารการจดัการการอยา่งมีประสิทธิผลโดยมุ่งเนน้ท่ีการ

มีส่วนร่วมของพนกังานทุกคนร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆเพื่อปรับปรุงวิธีการทาํงานและสภาพแวดลอ้มใน

การทาํงานใหดี้ข้ึนอยูเ่สมอหวัใจสาํคญัอยูท่ี่ตอ้งมีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด  (Continuous 

Improvement)  

  ตามหลกัการของ ไคเซน (Kaizen) ขา้งตน้ ไคเซน (Kaizen) จึงเป็นแนวคิดท่ีจะช่วยรักษามาตรฐานท่ีมี

อยูเ่ดิม (Maintain) และปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึน ( Improvement) หากขาดซ่ึงแนวคิดน้ีแลว้มาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิมกจ็ะ

ค่อยๆ ลดลง 

  ความสาํคญัในกระบวนการของ ไคเซน (Kaizen) คือการใชค้วามรู้ความสามารถของพนกังานมาคิด

ปรับปรุงงานโดยใชก้ารลงทุนเพียงเลก็นอ้ยซ่ึงก่อใหเ้กิดการปรับปรุงทีละเลก็ทีละนอ้ยท่ีค่อยๆเพิ่มพนูข้ึนอยา่ง

ต่อเน่ือง ตรงขา้มกบัแนวคิดของ  Innovation หรือ นวตักรรมซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงขนานใหญ่ท่ีตอ้งใช้
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เทคโนโลยซีบัซอ้นระดบัสูงดว้ยเงินลงทุนจาํนวนมหาศาล ดงันั้นไม่วา่จะอยูใ่นสภาวะเศรษฐกิจแบบใดเราก็

สามารถใชว้ิธีการไคเซน (Kaizen)เพื่อปรับปรุงได ้

เทคนิควธีิการเพือ่การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง 

- วงจร PDCA : ประกอบดว้ย วางแผน (Plan), ปฏิบติั (Do), ตรวจสอบ (Check), และปรับปรุง แกไ้ข 

(Act) 

- 5ส 

- วิศวกรรมอุตสาหการขั้นพื้นฐาน (Basic Industrial Engineering) 

- กระบวนการแกปั้ญหา (Problem Solving Method)  

- การฝึกอบรมเพื่อเฝ้าระวงัความปลอดภยั (KikenYochi Training: KYT) 

- ระบบขอ้เสนอแนะ (Suggestion Scheme) 

- กลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circles: QCC) 

- ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just-Time System: JIT) 

- การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) 

- การบริหารคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management: TQM) 

 

แนวทางเพือ่เร่ิมต้นปรับปรุง 

  มีแนวทางง่ายๆท่ีสามารถใชป้รับปรุงส่ิงต่างๆ ได ้นัน่คือลองพยายามคิดในแง่ของ "การหยดุ" "การลด" 

หรือ "การเปล่ียน" 

 

การหยุดหรือ ลดไดแ้ก่ 

  - หยดุการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นทั้งหลาย 

  - หยดุการทาํงานท่ีไม่มีประโยชน์ทั้งหลาย 

  - หยดุการทาํงานท่ีไม่มีความสาํคญัทั้งหลาย 

  อยา่งไรกต็ามมีบางส่ิงบางอยา่งท่ีไม่สามารถทาํให ้"หยดุ" ไดถ้า้เช่นนั้น เราคงตอ้งมุ่งประเดน็ไปท่ีเร่ือง

การลดเช่น ลดงานท่ีไม่มีประโยชน์ งานท่ีก่อความรําคาญน่าเบ่ือหน่ายใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะทาํไดแ้มว้า่จะไม่

สามารถทาํใหห้ยดุไดท้ั้งหมดแต่กเ็กิดมีการปรับปรุงข้ึนแลว้ 
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การเปลีย่นแปลง 

  การปรับปรุงโดยพื้นฐานไม่วา่จะเป็นเร่ืองของวิธีการแนวทางการปฏิบติัหรือสภาพการณ์ต่างถือวา่เป็น

การเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนในองคก์ารเม่ือเราตอ้งพิจารณาวา่มีตวัแปรหรือปัจจยัอะไรบา้งท่ีจาํเป็นตอ้งมีการ

เปล่ียนแปลงขอใหม้องยอ้นกลบัไปท่ีเร่ืองของ  4M ซ่ึงในแผนผงักา้งปลาจะหมายถึงคน  (Man) วิธีการ 

(Methods) วสัดุ (Material) และเคร่ืองจกัร (Machine) โดยท่ีปัจจยัหลายๆปัจจยัควรจะมีการเปล่ียนแปลงซ่ึงก็

รวมถึง 

   ตาํแหน่งท่ีตั้งการติดตั้ง  ตวัแปรดา้นพื้นท่ี 

   ลาํดบัขั้นตอนการทาํงาน ตวัแปรดา้นเวลา  

   รูปร่างสี   ตวัแปรดา้นกายภาพ  

   ขนาดความยาวความกวา้ง ตวัแปรดา้นขนาด  

   เร็วกวา่ชา้กวา่  ตวัแปรดา้นความเร็ว  

   เพิ่มข้ึนลดลง  ตวัแปรดา้นปริมาณ  

 แน่นอนวา่การเปล่ียนแปลงหลายส่ิงหลายอยา่งจะเป็นส่ิงท่ีดีเสมอไปเพราะในความเป็นจริงแลว้มีอยูบ่า้งท่ี

ไม่ควรจะทาํการเปล่ียนแปลงและมีอยูบ่า้งท่ีมีความเป็นไปไดท่ี้จะตอ้งเปล่ียนแปลงดว้ยเหตุน้ีการปรับปรุงจึง

ไม่ไดห้มายความวา่ใหเ้ปล่ียนแปลงในส่ิงท่ีไม่ควรจะเปล่ียนแปลงหรือส่ิงท่ีไม่สามารถจะเปล่ียนแปลงไดห้รือส่ิง

ท่ีไม่ไดส้ร้างผลลพัธ์ใดๆแมว้า่จะไดเ้ปล่ียนแปลงไปแลว้กต็ามแต่การปรับปรุงจะหมายถึงการเปล่ียนแปลงในส่ิง

ท่ีสามารถเปล่ียนแปลงไดแ้ละตอ้งใหผ้ลลพัธ์ท่ีดีข้ึนเม่ือมีการเปล่ียนแปลงดว้ย 

 

 

 

เร่ิมต้นจากการเปลีย่นแปลงส่ิงทีเ่ปลีย่นแปลงได้ 

  ความสามารถหรือความชาํนาญในการเปล่ียนแปลงวิธีทาํงานนั้นจะข้ึนอยูก่บัการหาวิธีการท่ี

เปล่ียนแปลงไดง่้ายแทนท่ีจะพยายามเปล่ียนแปลงงานท่ีเปล่ียนแปลงไม่ไดเ้ลยหรืองานท่ีตอ้งใชพ้ละกาํลงัในการ

เปล่ียนแปลงมาก 

 

เปลีย่นแปลงบางส่วนของงานทีส่ามารถเปลีย่นแปลงได้ 

  เราไม่สามารถจะเปล่ียนแปลงงานอะไรกต็ามท่ีเก่ียวเน่ืองดว้ยกฎหมายขอ้กาํหนดหรือมาตรฐานต่างๆ

ไดโ้ดยง่ายและการปรับปรุงบางอยา่งกอ็าจจะมีผลดีกบัคนบางกลุ่มเท่านั้นดงันั้นจึงไม่เป็นการฉลาดเลยท่ีเราจะ
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พยายามเปล่ียนแปลงส่ิงท่ีไม่ควรเปล่ียนแปลงเม่ือไม่สามารถเปล่ียนแปลงไดส้าํหรับการเปล่ียนแปลงส่ิงท่ี

เก่ียวเน่ืองดว้ยกฎหมายหรือขอ้กาํหนดจะเป็นอีกปัญหาหน่ึงท่ีแตกต่างไปจากการปรับปรุงในเร่ืองงานดงันั้นจะ

เป็นการดีกวา่หากจะทาํการปรับปรุงดว้ยวิธีการอ่ืนท่ีแตกต่างไปการดาํเนินการปรับปรุงงานจะหมายถึงการ

ดาํเนินการเปล่ียนแปลงทั้งหลายท่ีเราสามารถทาํไดด้ว้ยตวัของเราเองก่อนจากนั้นจึงทาํการเปล่ียนแปลงกบัส่ิงท่ี

ง่ายต่อการเปล่ียนแปลงและไม่ควรลืมวา่การเปล่ียนแปลงตนเองกง่็ายกวา่การเปล่ียนแปลงคนอ่ืน 

 

วธีิคดิเพือ่หาทางปรับปรุง 

  ระบบคาํถาม 5W 1 H คือการถามคาํถามเพื่อวิเคราะห์หาเหตุผลในการทาํงานตามวิธีเดิมและหาช่องทาง

ปรับปรุงใหดี้ข้ึนประกอบดว้ยคาํถามดงัน้ี 

  What? ถามเพื่อหาจุดประสงคข์องการทาํงาน 

  ทาํอะไร ? ทาํไมตอ้งทาํ ? ทาํอยา่งอ่ืนไดห้รือไม่ ?  

  When? ถามเพื่อหาเวลาในการทาํงานท่ีเหมาะสม 

  ทาํเม่ือไหร่ ? ทาํไมตอ้งทาํตอนนั้น ? ทาํตอนอ่ืนไดห้รือไม่ ?  

  Where? ถามเพื่อหาสถานท่ีทาํงานท่ีเหมาะสม 

  ทาํท่ีไหน ? ทาํไมตอ้งทาํท่ีนัน่ ? ทาํท่ีอ่ืนไดห้รือไม่ ?  

  Who? ถามเพื่อหาบุคคลท่ีเหมาะสมสาํหรับงาน 

  ใครเป็นคนทาํ ? ทาํไมตอ้งเป็นคนนั้นทาํ ? คนอ่ืนทาํไดห้รือไม่ ? 

  How? ถามเพื่อหาวิธีการท่ีเหมาะสมสาํหรับงาน 

  ทาํอยา่งไร ? ทาํไมตอ้งทาํอยา่งนั้น ? ทาํวิธีอ่ืนไดห้รือไม่ ?  

  Why? เป็นคาํถามท่ีถามคร้ังท่ี 2 ของคาํถามขา้งตน้เพื่อหาเหตุผลในการทาํงาน 

หลกัการ E C R S 

 E = Eliminate คือการตดัขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นในกระบวนการออกไป 

 C = Combine คือการรวมขั้นตอนการทาํงานเขา้ดว้ยกนัเพื่อประหยดัเวลาหรือแรงงานในการทาํงาน 

 R = Rearrange คือการจดัลาํดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม 

 S = Simplify คือปรับปรุงวิธีการทาํงานหรือสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้าํงานไดง่้ายข้ึน 
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 "ไคเซน Kaizen" ใหเ้ร่ิมปรับปรุงเปล่ียนแปลงจากตวัเราเองก่อนจากนั้นจึงค่อยเปล่ียนแปลงส่ิงท่ีง่ายต่อ

การเปล่ียนแปลงและไม่ควรลืมวา่การเปล่ียนแปลงตนเองง่ายกวา่การเปล่ียนแปลงคนอ่ืนดว้ย 
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บทที ่ 3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนในการดาํเนินงาน 
 

ในการปรับปรุงประสิทธิภาพของแผนกสีพลาสติก และสามารถท่ีจะทราบถึงสถานะ

ของการผลิตในกระบวนการพน่สีท่ีจะส่งช้ินงานออกไปกระบวนการดา้นนอก ลดการรอคอยงาน

ในกระบวนการขดัเงานั้นไดมี้แผนการปฏิบติังานดงัน้ี 

 

 
 

รูปท่ี 3.1 แสดงแผนผงัการปฏิบติังาน 
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ตารางท่ี 3.1 แสดงตารางการดาํเนินโครงการและการปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมาย 

 
 

3.1   แผนงานในการฝึกงาน 

สาํหรับแผนการปฏิบติังานในการฝึกงานแผนกการผลิตสีพลาสติก ท่ีบริษทัคาวาซากิ 

มอเตอร์ เอนเตอร์ไพส์ (ประเทศไทย) จาํกดั  ดงัอา้งอิงตามตารางท่ี 3.1 

 

3.2 รายละเอยีดงานทีนั่กศึกษาปฏิบัตใินการฝึกงาน 

ในส่วนแผนกท่ีผมไดรั้บใหศึ้กษาโดยตรงนั้น จะเป็นการเรียนรู้เก่ียวกบัขั้นตอการผลิต

ในส่วนของรถจกัรยานยนตท่ี์ตอ้งพน่สีทั้งหมด ไม่วา่จะเป็นเฟรม ตวัถงัรถ ถงันํ้ ามนั ท่อไอเสีย 

ช้ินส่วนเคร่ืองยนตห์รือช้ินส่วนพลาสติกต่างๆ ซ่ึงแบ่งไดเ้ป็น 2 ส่วนใหญ่คือ 

1.สีเหลก็ แบ่งเป็น 3 โรงยอ่ยๆคือ 

MP1 - โรงพน่สีช้ินส่วนเฟรมของรถจกัรยานยนตทุ์กชนิด สวิงอาร์ม แฮนดบ์าร์และช้ินส่วน

ประกอบเก่ียวกบัตวัถงัรถต่างๆ  

MP2 - โรงพน่สีถงันํ้ ามนั เส้ือสูบรถต่างๆท่ีรับมาจากแผนกเช่ือมถงันํ้ามนั 

MP5 - โรงพน่สีท่อไอเสีย และช้ินส่วนเคร่ืองยนตบ์างรุ่น และจะมีกระบวนการพน่ทรายสาํหรับท่

ไอเสียก่อนพน่สีดว้ย เพื่อใหสี้ยดึเกาะผวิท่อไดดี้ยิง่ข้ึน 

2.สีพลาสติก แบ่งเป็น 2โรงยอ่ยๆ 

PP (P3) - โรงพน่สีช้ินส่วนพลาสติกของรถจกัรยานยนตต์ั้งแต่ 110 ซีซี ถึง 300 ซีซี 
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Robot Paint (P6) - โรงพน่สีช้ินส่วนพลาสติกดว้ยมีแขนกลช่วยพน่สีจะมีระบบการจดัการท่ีดีกวา่ 

ซ่ึงพน่ช้ินส่วนของรถจกัรยานยนตต์ั้งแต่ 400 ซีซีข้ึนไป  

 

3.3  ขั้นตอนการดาํเนินงานทีนั่กศึกษาปฏิบัตงิาน 

 ในการฝึกงานคร้ังน้ี   ดาํเนินการศึกษากระบวนการทาํงานของแผนกการการผลิตสีพลา

ติก ท่ีบริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอนเตอร์ไพส์ (ประเทศไทย) จาํกดั  เพื่อเป็นขอ้มูลสาํหรับการเขา้ใจ

ถึงกระบวนการทาํงานและเน้ืองานท่ีไดรั้บมอบหมายมากข้ึน สามารถสรุปขั้นตอนในการ

ดาํเนินงานได ้ดงัน้ี 

 

1) ศึกษาถึงข้อมูลพืน้ฐานข้างต้นในแผนก  ในการฝึกงานคร้ังน้ีไดท้าํการศึกษาขอ้มูล

เบ้ืองตน้ท่ีจาํเป็นในการทาํงานภายในแผนก เช่น  มาตรฐานการตรวจสอบ ลกัษณะ

หนา้งานจริงในสายการผลิต เป็นตน้   พร้อมทั้งพิจารณาหวัขอ้และเน้ือหาในการจดัทาํ

รายงานการฝึกงานตามความสนใจ 

 

2) กาํหนดหัวข้อรายงานการฝึกงาน  หลงัจากทาํงานมาได้  1 อาทิตย์   จึงเขา้ใจ

กระบวนการทาํงานของ แผนก ในเบ้ืองตน้แลว้  จึงไดป้รึกษากบัพนกังานท่ีปรึกษา

เก่ียวกบัหว้ขอ้รายงานในการฝึกงานและขอ้มูลท่ีตอ้งใชป้ระกอบในการทาํรายงาน  

แลว้ส่งหวัขอ้และเน้ือหาใหก้บัพนกังานท่ีปรึกษาไดต้รวจสอบใหเ้รียบร้อย รวมทั้งส่ง

เอกสาร แบบแจง้โครงร่างรายงานการฝึกงาน 0 ใหก้บัอาจารยท่ี์ปรึกษา  เม่ือทางอาจารย์

ท่ีปรึกษาเห็นดว้ยกบัเน้ือหาในรายงาน  หลงัจากนั้นกน็าํขอ้มูลมาจดัทาํรายงานในการ

ฝึกงาน 

 

3) ปรึกษาเร่ืองรายงานการฝึกงานกบัพนักงานทีป่รึกษาและค้นหาข้อมูลเพิม่เติม  ปรึกษา

ในเร่ือง การศึกษากระบวนการ ตรวจสอบและการสุ่มเช็ครถยนตเ์พื่อประกนัคุณภาพ

อีกระดบัหน่ึง ซ่ึงในส่วนท่ีไม่เขา้ใจหรือมีขอ้สงสยัในการทาํงานกบัพนกังานท่ีปรึกษา  

หาขอ้มูลเพิ่มเติมเพื่อมาใชป้ระกอบการจดัทาํรายงาน  และสอบถามในเร่ืองขอ้มูลท่ีใช้

จดัทาํรายงานการฝึกงานนั้นเป็นขอ้มูลความลบัของทางบริษทัหรือไม่   

 

4) จัดทาํรายงานการฝึกงาน  หลงัจากนั้นจดัทาํรายงานในหวัขอ้ท่ีไดรั้บการตอบรับจาก

อาจารยแ์ละบริษทั    ซ่ึงการส่งรายงานการฝึกงานนั้นจะใหพ้นกังานท่ีปรึกษา

http://coop.tni.ac.th/new/upload/files/pdf/C016%20drap%20project%281%29.doc�
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ตรวจสอบขอ้มูลและรายละเอียดต่างๆในการจดัทาํรายงาน  เม่ือทางพนกังานท่ีปรึกษา

เห็นดว้ยกบัเน้ือหาในรายงานเรียบร้อยแลว้ จึงจะส่งรายงานการฝึกงานใหก้บัทาง

อาจารยท่ี์ปรึกษาไดแ้กไ้ขอีกคร้ัง  พร้อมส่งใหอ้าจารยไ์ดต้รวจสอบความถูกตอ้ง แลว้

พบขอ้ผดิพลาดจึงทาํการแกไ้ขขอ้ผดิพลาดนั้นใหถู้กตอ้งจนรายงานสมบูรณ์ 

 

5) รวบรวมและเตรียมข้อมูลเนือ้หาทีใ่ช้ในการนําเสนอการฝึกงาน  จดัเตรียมเน้ือหาในการ

นาํเสนอผลของการฝึกงานคร้ังน้ีแลว้นาํเสนอใหพ้นกังานท่ีปรึกษาและอาจารยท่ี์

ปรึกษา เพื่อนาํคาํแนะนาํท่ีไดรั้บมาปรับปรุงใหเ้รียบร้อย 
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บทที ่ 4 

การดาํเนินงานในส่วนทีเ่กีย่วข้องแผนกโดยตรง 

 

4.1 วธีิการปฏบิตังิาน 

4.1.1 ศึกษากระบวนการผลติของแผนก 

 สาํหรับแผนกท่ีไดท้าํการเขา้ศึกษาสาํหรับการปรับปรุงกระบวนการผลิตโรงพน่สีเหลก็ ส่วน

ท่อไอเสีย(MP5) รูปท่ี 4.1 แสดงเลยเ์อาทข์องโรง MP5 ซ่ึงเราจะทาํการปรับปรุงวิธีการผลิต หรือทาํ

การไคเซ็น สาํหรับลดขั้นตอนการทาํการหรือรวบรวมการทาํงานเขา้ดว้ยกนัไว ้ดึงท่ีกล่าวไวใ้นบทท่ี3 

นั้นเอง 
 

 

 
รูปท่ี 4.1 แสดงเลยเ์อาทข์องโรง MP5 
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สาํหรับกระบวนการพน่สีของโรงท่อไอเสียนั้น จะเร่ิมตน้จากกระบวนการ 
1. Masking for short blast– ในส่วนน้ีเรารับวตัถุดิบจากแผนก PPC หรือแผนกท่ีซพัพลายช้ินงาน

ใหก้บัเรา จาํเป็นตอ้งลากรถท่ีใส่ช้ินงานมาทาํการห่อในส่วนท่ีไม่ตอ้งการพน่ทราย ตามรูปท่ี 

4.2 กระบวนการน้ีเราจะใชถุ้งใสอยา่งหนา และเทปกาวหนาสีเหลืองปิดรอบถุง เพื่อไม่ใหถุ้งท่ี

นาํเขา้พน่ทรายขาดยุย่ 

 

 
รูปท่ี 4.2 กระบวนการ Masking for short blast 

 

2. Short  blast– กระบวนการพน่ทรายเพื่อเปิดหนา้ผวิช้ินงาน และทาํใหสี้ท่ีทาํการพน่ยดึเกาะง่าย

ข้ึน ทาํการพน่ทรายเป็นเวลา 16 นาที โดยพน่จากดา้นบนและดา้นขา้ง เราจาํเป็นตอ้งมีจุกปิดรูป

ลายท่อดว้ยเพื่อป้องกนัไม่ใหท้รายเขา้ไปในท่อ 
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รูปท่ี 4.3 กระบวนการ Short  blast 

3. Masking for painting– หลงัจากกระบวนการพน่ทรายเสร็จแลว้จึงนาํท่อท่ีห่อถุงรอบแรกนั้น

ออก แลว้นาํมาห่อถุงใหม่ โดยคราวน้ีจะใชถุ้งใสแบบบางและกระดาษกาว ท่ีใชถุ้งใสแบบบาง

เพราะวา่ใชบ้งัพน่สาํหรับตอนพน่สีเท่านั้น ดงัรูปท่ี 4.4 

 
รูปท่ี 4.4 กระบวนการ Masking for painting 
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4. Painting–กระบวนการพน่สี ซ่ึงจะมีการพน่สีชั้นตน้หรือสี Primer เพื่อใหสี้ยดึเกาะง่ายข้ึนและ

สีจริง 2 รอบ คือ สี Under coat และสี Top coat ตามลาํดบั ซ่ึงเวลาพน่สีน้ีจาํเป็นตอ้งปิดรูปลาย

ท่อเพื่อไม่ใหสี้เขา้ไปในท่อดว้ยเช่นกนั ดงัรูปท่ี 4.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.5 กระบวนการ Painting 

5. Batch oven– หลงัจากท่ีนาํท่อไปพน่สีแลว้ จาํเป็นตอ้งอบสีใหแ้หง้ ซ่ึงอุณหภูมิท่ีใชส้าํหรับสี

เหลก็นั้นประมาณ 150-160 องศาเซสเซียส อบเป็นเวลานาน 30 นาที ดงัรูปท่ี 4.6 

 
รูปท่ี 4.6 กระบวนการ Batch oven 
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6. Cool down– กระบวนการน้ีอาจไม่ใช่กระบวนการหลกั แต่อุณหภูมิท่ีอบนั้นสูงมาก เราจึง

จาํเป็นตอ้งปล่อยใหช้ิ้นงานเยน็ตวัก่อนจึงจะสามารถสมัผสัโดยตรงได ้ 

 
รูปท่ี 4.7 กระบวนการ Cool down 

 

7. Inspection– กระบวนการตรวจสอช้ินงานวา่มีสภาพสมบูรณ์หรือเปล่าก่อนท่ีจะนาํส่งเขา้ไป

กระบวนการประกอบ ซ่ึงตรวจสอบดูวา่สีพน่สีมานั้นมีปัญหาสีต่างๆ หรือช้ินงานมีสภาพดี ไม่

บุบเวลาเคล่ือนยา้ย และกระบวนการอบนั้นทาํใหสี้แหง้ดีหรือไม่ เป็นตน้ หลงัจากท่ีตรวจสอบ

โอเคเรียบร้อยนั้น จะทาํการมก์สญัลกัษณ์ไว ้เพื่อใหม้ัน่ใจวา่เราตรวจสอบเรียบร้อยแลว้นั้นเอง 

ดงัรูปท่ี 4.8 
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รูปท่ี 4.8 กระบวนการ Inspection 

8. F/GStock– หลงัจากเสร็จทุกกระบวนการเราจะตอ้งออกใบ Tag ซ่ึงเป็นใบท่ีตรวจสอบวา่

ช้ินงานชุดน้ีมีพร้อมสามารถส่งเขา้กระบวนการถดัไปได ้เราสามารถจะตรวจสอบไดเ้ลยวา่

ช้ินงานท่ีเรารับมานั้น เขา้กระบวนการต่างๆจนเสร็จเรียบร้อยจาํนวนเท่าไหร่ได ้เราจาํเป็นตอ้ง

มีช้ินงานท่ีเสร็จเรียบร้อยล่วงหนา้ประมาณ 1.5 วนั เพื่อใหท้นัส่งกระบวนถดัไป(ไลน์ประกอบ

รถ)นั้นเอง ดงัรูปท่ี 4.9 

 
 

รูปท่ี 4.9 กระบวนการ F/GStock 
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4.1.2 ตรวจสอบขั้นตอนทีเ่กดิปัญหาในกระบวนพ่นสีท่อไอเสียรุ่น ZR800 

สาํหรับวตัถุดิบหลกัท่ีเราศึกษาและเป็นปัญหาของกระบวนการผลิตนั้น คือ ท่อไอเสียรุ่นใหม่

ของบริษทั(พ.ศ. 2555) ซ่ึงรุ่นท่ีใชเ้รียกในท่ีน่ี คือ ท่อไอเสียรุ่น ZR800ในกระบวนการพน่ทรายนั้นอยา่ง

ท่ีกล่าวไปจะใชเ้วลาประมาณ 16 นาทีต่อรอบ และ Jig ท่ีใชแ้ขวนช้ินงานเขา้พน่นั้น เราสามารถแขวนรุ่น 

ZR800 ไดร้อบละ 4 ช้ินต่อรอบ ซ่ึงโมเดลรุ่นอ่ืนๆนั้นสามารถแขวนไดร้อบละมากกวา่ 10 ช้ิน ทาํใหท่้อ

รุ่น ZR800 นั้นเกิดกระบวนการขอควดและทาํใหช้ิ้นงานส่งไม่ทนักระบวนการพน่สีนั้นเอง รูปท่ี 4.10 

แสดงช้ินงานและ Jig  แขวนช้ินงานรุ่น ZR800  

        รูปท่ี 4.10 แสดงช้ินงานและ Jig  แขวนช้ินงานรุ่น ZR800 

 
 

ตามท่ีกล่าวไวแ้ลว้ขา้งตน้นั้นวา่ ท่อไอเสียรุ่น ZR800 นั้นเป็นท่อท่ีพน่สีคร่ึงใบและเป็นท่อรุ่น

ใหม่ท่ีก่อนการพน่สีนั้นจะมีการห่อหุม้ท่อ 2 รอบสาํหรับรอบก่อนพน่ทรายและรอบก่อนเขา้พน่สี 

หมายความวา่ท่อไอเสีย 1 ใบนั้นจาํเป็นตอ้งใชค้นงานในการห่อหุม้ 2 รอบ ซ่ึงท่อไอเสียรุ่นอ่ืนๆนั้น

ไม่จาํเป็นตอ้งมีกระบวนการน้ีทั้ง 2 รอบ เราจึงมาศึกษากระบวนการน้ีดว้ยวา่สามารถรวม

กระบวนการเขา้ดว้ยกนัไดห้รือไม่ก่อน 

จากรูปท่ี4.11 แสดงเวลาท่ีคนงานใชใ้นกระบวนการมาร์กก้ิงทั้ง 2 รอบและกระบวนการพน่

ทรายก่อนโดยเวลาท่ีเคร่ืองจกัรทาํงานเป็น 16 นาที และสามารถนาํท่อเขา้พน่ทรายไดจ้าํนวน 4 ใบ 

เปรียบเทียบกนัคนงานท่ีมาร์กก้ิง 2 รอบ โดยท่ีรอบท่ี1 (รอบมาร์กก้ิงก่อนพน่ทราย)และรอบท่ี2 

(รอบก่อนพน่สี) 
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รูปท่ี 4.11 แสดงเวลาท่ีคนงานใชใ้นกระบวนการมาร์กก้ิงและกระบวนการพน่ทราย 

 

 จากรูปท่ี 4.11 เสน้สีนํ้ าเงินนั้นหมายถึงเวลา 16 นาทีหรือ 960 วินาทีท่ีเคร่ืองจกัร

ทาํงาน กระบวนการมาร์กก้ิงนั้นรอบท่ี 1 ใชเ้วลา 138 วินาทีและรอบท่ี2 ใชเ้วลา 90 วินาที รวมเป็น

เวลา 228 วินาทีโดยเวลาท่ีมาร์กก้ิงจะตอ้งทาํจาํนวน 4 ใบเพื่อใหท้นัเวลาเคร่ืองจกัรทาํงาน จะได ้

228 X4 = 912 วินาที ซ่ึงอยูภ่ายใน 960 วินาที และกราฟเวลาพน่ทรายใชเ้วลา 940 วินาที เป็น

กระบวนการนาํท่อไอเสียแขวนบน Jig และขนัโบลท์เพื่อไม่ใหช้ิ้นงานร่วงลงมาขณะพน่ทราย

รวมถึงเวลาการทาํงานท่ีนาํท่อไอเสียออกมาหลงักระบวนการพน่ทรายดว้ย ซ่ึงรายละเอียดจะแสดง

ในส่วนต่อไป 
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รูปท่ี 4.12 แสดงกระบวนการมาร์กก้ิงรอบท่ี1 (รอบก่อนพน่ทราย) 

 

จากรูปท่ี4.12 นั้นกระบวนการทาํงานยอ่ยนั้นจะเร่ิมจากนาํท่อไอเสียมาจากรถ  carrier  ท่ีคนัๆ

หน่ึงสามารถบรรจุท่อไอเสียรุ่นน้ีมาได ้20 ใบ ก่อนใชเ้วลา 5 วินาที จากนั้นนาํท่อมาทาํความ

สะอาดเป็นเวลา 35 วินาที ขั้นต่อไปกน็าํ Jig มาครอบท่ีท่อเพื่อขีดเสน้สาํหรับติดเทปกาวทาํใหท่้อ

ทุกใบมีระดบัการพน่เท่าๆกนั เป็นเวลา 40 วินาที หลงัจากนั้นนาํถุงใสแบบหนามาครอบปากท่อ10 

วินาที ปิดดว้ยเทปกาวอยา่งหนาสีเหลืองใหต้รงเสน้ท่ีขีดไว ้35 วินาที ปิดเทปกาวในส่วนท่ีทราย

สามารถเขา้ไปถึงได ้8 วินาที สุดทา้ยกน็าํท่อมาเกบ็ไวท่ี้รถ carrier เช่นเดิม รวมทั้งหมดเป็นเวลา 138 

วินาที 
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รูปท่ี 4.13 แสดงกระบวนการมาร์กก้ิงรอบท่ี2 (รอบก่อนพน่สี) 

 

จากรูปท่ี 4.13 จะนาํท่อจากกระบวนการพน่ทรายแลว้ ซ่ึงถุงหนารอบแรกนั้นจะถูกแกะออกท่ี

กระบวนการพน่ทรายแลว้นั้นมา มาร์กก้ิงใหม่อีกคร้ัง เร่ิมท่ีนาํท่อข้ึนมาจากรถ carrier ทาํความ

สะอาดเช่นเดิม คลุมถุงดว้ยถุงใสแบบบางและติดเทปตามรอยท่ีขีดหรือรอยท่ีถูกพน่ทรายดว้ย

กระดาษกาว ติดกระดาษในส่วนท่ีสีสามารถเขา้ไปได ้ทาํการไขโบลท์ และนาํมาเกบ็บนรถ carrier 

เช่นเดิม รวมทั้งหมดใชเ้วลา 90 วินาที 

 

4.1.3 กระบวนการปรับปรุงในส่วนของการทาํงานของอุปกรณ์ 

รวมทั้งกระบวนการมาร์กก้ิงทั้ง 2 รอบนั้นจะใชเ้วลา 90+138 = 228 วินาที ส่วนต่อไปจะมาดู

การปรับปรุงส่วน Jig  ท่ีใชขี้ดเสน้เพื่อเทียบระดบัการพน่สีนั้นเอง เร่ิมตน้ท่ีการออกแบบ Jig เพื่อให้

เราลดเวลาการขีดเสน้และเลง็เวลาติดเทปกาวนั้นเอง เราจะได ้ Jig ตามรูปท่ี 4.14 ซ่ึงจะมีรูปร่างตาม

ลกัษณะท่อและมีบานพบัสาํหรับลอ็กแน่นเพื่อป้องกนัไม่ใหท้รายเขา้ไปในส่วนท่ีไม่ตอ้งการพน่

ทราย กาํหนดดา้นท่ีนาํเขา้ไปสวมซา้ย-ขวา เพื่อสะดวกต่อการทาํงานของพนกังานหนา้งาน 
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รูปท่ี 4.14 แสดง Jig แบบใหม่ท่ีกาํหนดการสวมใส่ซา้ย-ขวา 

ส่วนต่อไปเรานั้นมาดูกระบวนการพน่ทรายบา้ง ซ่ึงเวลา 940 วินาทีนั้น เราจะตอ้งนาํท่อข้ึน

แขวนและขนัโบลท์ดว้ยและสาํหรับท่อรุ่น ZR800 เราจะเสียเวลาในการเป่าลมหลงัพน่ทรายนาน

เพราะวา่ปลายท่อนั้นจะมีช่องอยูเ่วลาพน่ทรายแลว้ทรายจะขงัอยูท่าํใหเ้สียเวลาในการเป่าลมนาน

กวา่รุ่นอ่ืนๆ ในรูปท่ี 4.15 และรูปท่ี 4.16 นั้นแสดงเวลาขนัโบลท์ทั้ง 4 ดา้น ซ่ึงใชเ้วลาตวัละ

ประมาณ 10 วินาที 

 

 
รูปท่ี 4.15 แสดงปลายท่อท่ีมีทรายขงัอยูห่ลงักระบวนการพน่ทราย 
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รูปท่ี 4.16 เวลาขนัโบลท์ทั้ง 4 ดา้น  

 

4.1.4 กระบวนการปรับปรุงในส่วนการทาํงานจริง 

 ทดลองนาํ  Jig ท่ีทาํการออกแบบปรับปรุงใหม่มาใชน้ั้นจากรูปท่ี 4.17 จะเห็นไดวา่

เวลารวมท่ีใชไ้ปนั้นลดลงเหลือ 40 วินาที ต่อท่อไอเสียหน่ึงใบ หมายความวา่เราสามารถลดเวลาการ

ทาํงานต่อท่อหน่ึงใบได ้98 วินาทีซ่ึงเราลดเวลาการทาํความสะอาดดว้ยเบนซินขาวรอบแรกไป นาํ Jig 

แบบใหม่มาสวมตามรูปร่างของท่อ ใชถุ้งใสแบบหนาครอบและติดเทปกาวสีเหลืองตามขอบ Jig แบบ

ใหม่นั้น ซ่ึงขอบ Jig นั้นเปรียบไดก้บัเสีนท่ีเราขีดไวน้ั้นเอง จากนั้นปิดเทปกาวในส่วนท่ีไม่ตอ้งการพน่

ทราย และนาํมาเกบ็บนรถ carrier 

 

ในรูปท่ี 4.17 ดา้นล่างนั้นเราไดท้าํการปรับปรุง Jig แขวนท่อสาํหรับเขา้พน่ทรายซ่ึงเราจะ

ลดปัญหาเวลาท่ีเสียไปในส่วนท่ีทรายเขา้ไปขงัท่ีปลายท่อนั้นเอง ซ่ึงเราปรับปรุงใหป้ลายท่อไอเสียนั้น

คว ํ่าลงเพื่อไม่ใหท้รายเขา้ไปขงัได ้ตามรูปแต่กย็งัเสียเวลาในการขนัโบลท์ทั้ง 4 ดา้นอยู ่เราจะตอ้งมีการ

ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงจะนาํเสนอในส่วนต่อไป 
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รูปท่ี 4.17 กระบวนการมาร์กก้ิงโดยใช ้Jig แบบใหม่ 

 

 
รูปท่ี 4.18 รูป Jig ใหม่ท่ีทาํการปรับปรุง 
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หลงัจากท่ีไดท้าํการปรับปรุงรอบแรกแลว้นั้น เรายงัเสียเวลาขนัโบลท์ ซ่ึงจะเสียเวลา

ทั้งขนัเขา้และขนัออกดว้ย ทาํใหเ้รามาดูตรงจุดน้ีและทาํการปรับปรุง Jig แขวนแบบใหม่

อีก เพื่อตอบรับกบัการทาํงานท่ีสะดวกมากยิง่ข้ึน เราจึงออกแบบให ้Jig แขวนนั้นแขวนท่อ

ในแนวนอนและเอียงปลายลงเลก็นอ้ยเพื่อป้องกนัไม่ใหท้รายเขา้ไปขงัท่ีปลายท่อได ้และ

ส่วนท่ีเราตอ้งขนัโบลท์นั้น เวลาเราแขวนในแนวนอนนั้นจะเปล่ียนเป็นแบบตะขอเก่ียว

แทนเพื่อลดเวลาการขนัเขา้-ออก ดงัรูปท่ี 4.19 

 

 
รูปท่ี 4.19 รูป Jig ใหม่ท่ีทาํการปรับปรุง(2) 

 

สรุปผลการปรับปรุงในส่วนพนกังานมาร์กก้ิง เราจะไดต้ามรูปท่ี 4.20 รวมลดเวลาการมาร์กก้ิง

ได ้98 วนิาทีต่อท่อไอเสีย 1 ใบ และผลการปรับปรุงส่วนพนกังานพน่ทรายในส่วนพน่การปรับปรุง 

Jig แขวนจะไดต้ามรูปท่ี 4.21 ซ่ึงลดเวลาการแขวน ขนัโบลท์และการเป่าลมหลงัพน่ทรายไดเ้ป็น

เวลาประมาณ 40  วนิาทีต่อท่อไอเสีย 1 ใบ 
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รูปท่ี 4.20 การปรับปรุงกระบวนการมาร์กก้ิงท่อไอเสียรุ่น ZR800 

 
รูปท่ี 4.21 การปรับปรุงกระบวนการแขวนช้ินท่อไอเสียรุ่น ZR800 
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บทที ่5 

ผลการดาํเนินงานโครงการ 

 

5.1   สรุปผลการดาํเนินงาน 

 

จากท่ีไดท้าํโครงการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตแผนกสี  โรงพน่สีท่อไอเสีย 

(MP5) ร่วมกบัพนกังานท่ีปรึกษานั้น ผลท่ีไดจ้ากการทาํโครงการ มีดงัน้ี 

 

 
รูปท่ี 5.1 แสดงกราฟเปรียบเทียบระหวา่งก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

 จากรูปท่ี 5.1 แสดงใหเ้ห็นวา่การรวมกระบวนการทาํงานของพนกังานมาร์กก้ิงและการ

ทาํงานของพนกังานพน่ทรายนั้น ก่อนปรับปรุงเวลารวมนั้นจะได ้1692 วินาที การท่ีเราจะรวม

กระบวนการเขา้ดว้ยกนันั้นจึงทาํการลดเวลาทั้ง 2 กระบวนการเลยในส่วนของพนกังานทั้งคู่ตามท่ีกล่าว

ไวใ้นบทท่ี 4 ซ่ึงเม่ือทาํการปรับปรุงแลว้ทาํใหเ้วลารวมของทั้ง 2 กระบวนนั้นมีเวลารวมไม่เกินเวลา

ทาํงานของเคร่ืองจกัร คือ 960 วินาที โดยท่ีปรับปรุงแลว้รวมกระบวนการเขา้ดว้ยกนัจะใชเ้พียง 940 

พนกังาน 2 คน เหลือพนกังาน 1 คน 
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วินาที สาํหรับการมาร็กก้ิงและการนาํท่อไอเสียข้ึนแขวนพร้อมทั้งทาํความสะอาดก่อนเกบ็ลงรถ carrier 

ดว้ย 

 สรุปผลการดาํเนินการในการเขา้มาศึกษางานท่ี บริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพรส์ 

(ประเทศไทย) จาํกดั ท่ีแผนกสี โรงพน่สีท่อไอเสียคร้ังน้ี เราไดท้าํการปรับปรุงกระบวนผลิตซ่ึงสามารถ

ลดพนกังานได ้จาํนวน 1 คน ซ่ึงรวบกระบวนการผลิตท่อไอเสียรถรุ่น ZR800 ไดโ้ดยท่ีสามารถทาํให้

กระบวนการผลิตทาํงานไดอ้ยา่งต่อเน่ืองและมีประสิทธิภาพเช่นเดิม อีกทั้งยงัลดค่าใชจ่้ายหรือจาํนวน

พนกังานไดจ้าํนวน 1 คน ซ่ึงเราไดป้รับปรุงทั้งวิธีการผลิต ลดกระบวนการท่ีไม่จาํเป็นและดดัแปลง

อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิตเพื่อใหเ้หมาะสมกบัการทาํงานมากยิง่ข้ึน อีกทั้งการทาํไคเซน้คร้ังน้ียงัมีการ

ปรับปรุงในส่วนอ่ืนๆอีกหลายอยา่งเช่น การปรับปรุงพื้นท่ี cool down หลงัการอบท่อไอเสีย การทาํ

หอ้งนํ้าหญิงใหม่ การจดัวางเลยเ์อาทใ์หม่เพื่อใหก้ารเดินทางของงานสะดวกข้ึน เป็นตน้ เพื่อให้

ประสิทธิภาพการทาํงานดียิง่ข้ึนไปอีก 

  

5.2   ข้อเสนอแนะจากการฝึกงาน 

 ในการฝึกงานภายในแผนก สีนั้นใน การเตรียมตวัเขา้ฝึกงาน   ผูฝึ้กงานควรทาํความเขา้ใจ

กระบวนการผลิตหลกัซ่ึงเป็นหวัใจของการผลิตสินคา้นั้นก่อน และลกัษณะธุรกิจของบริษทั ก่อนเขา้มา

ฝึกงานในเบ้ืองตน้  ทาํใหเ้รียนรู้งานแ ละเขา้ใจกระบวนการทาํงานไดอ้ยา่งรวดเร็วยิง่ข้ึน นอกจากน้ีควร

ติดตามข่าวสารและความรู้รอบตวัท่ีเก่ียวขอ้งกบัอุตสาหกรรมญ่ีปุ่น ซ่ึงเป็นพื้นฐานท่ีถือวา่สาํคญัอยา่งยิง่

ต่อการทาํงานภายในแผนก  เพราะผูฝึ้กงานสามารถเขา้ใจไดว้า่เหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนดงักล่าวส่งผลกระทบ

อยา่งไรกบับริษทัและแผนกในระยะสั้นหรือระยะยาว    

ในการจดัทาํรายงานการฝึกงานคร้ังน้ีนั้นอาจจะยงัไม่ครอบคลุมถึงการผลิตของโรงงาน

ประกอบยอ่ยต่างๆเช่น  แฟนกเช่ือมหรือแผนกประกอบรถ ซ่ึงในส่วนนั้นกจ็ะมีการปรับปรุงอยูย่อ่าง

ต่อเน่ืองแน่นอน ดงันั้นผูฝึ้กงานในรุ่นถดัไปควรจะเรียนรู้การฝึกงานในเร่ืองการผลิตในส่วนท่ีกล่าวมาน้ี

ดว้ย ซ่ึงจะทาํใหเ้ขา้ใจในกระบวนการผลิตของสินคา้หรือพาร์ททุกช้ินส่วนก่อนท่ีจะมาเป็น

รถจกัรยานยนตห์น่ึงคนัไดเ้ขา้ใจมากยิง่ข้ึน อีกทั้งความรู้ท่ีไดท้าํการจดัทาํรายงานนั้นสามารถไป

ประยกุตใ์ชใ้นการทาํงานไดใ้นอนาคตไดดี้เป็นอยา่งยิง่อีกดว้ย 
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