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The objective of this study is to apply KAIZEN in grinding and cutting wheel 

factory.  It is aimed to have better changes and work improvement by using 5S and 
suggestion activities which allow operators to think and offer the improvement ideas by 
themselves.  The period of this study was from August 2014 to February 2015. 

The result from applying KAIZEN shows that all the operators participated 
well in the activities with the ratio of 100%.  In terms of monetary benefit, the company 
can reduce the expense by 1370 baht per day.  610 square meters of space became 
available for utilization and 210,800 baht was gained from selling abandoned things. 
There are also other benefits which can’t see in term of number. 

However, some problems were realized during applying KAIZEN period. 
Some were caused by the employees themselves, time availability of employees who 
had to do KAIZEN extra from their regular works, and KAIZEN project administrations. 
The problems have been solved to some extents in this study, but it is required to work 
it out as continuous improvement. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 

ความต้องการของลูกค้าเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลาผู้บรโิภคในปจัจุบนันัน้มคีวาม
คาดหวงัสูงมากขึน้ทัง้ในด้านคุณภาพ ราคา และการบรกิารที่รวดเรว็ รวมถึงต้องการสนิค้าที่
เฉพาะตวัมากขึน้ ขณะเดยีวกนัความภกัดต่ีอตราสนิคา้กเ็ริม่ลดลงและผูบ้รโิภคมกัจะมองหาตรา
สนิคา้ใหม่ๆ  ทีจ่ะสามารถตอบสนองความตอ้งการของตนเองคุม้ค่ามากทีสุ่ดอยู่เสมอ ประกอบ
กบัสภาวะการแข่งขนัของตลาดโลกในปจัจุบนัที่สูงขึ้นอย่างรุนแรง ผู้ผลิตต้องเผชิญกบัการ
แขง่ขนัทีเ่ขม้ขน้ทัง้จากผูป้ระกอบการในประเทศและผูแ้ขง่ขนั ซึง่มศีกัยภาพจากต่างประเทศ 
ทาํใหอ้งคก์รและธุรกจิต่างๆ จาํเป็นตอ้งมกีารปรบัตวัและพฒันาอยูเ่สมอเพื่อตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของลกูคา้และเพือ่ใหส้ามารถแขง่ขนัและอยูร่อดในตลาดได ้

ปจัจุบนัโรงงานผลติและสง่ออกแผน่ตดัและแผน่เจยีรขนาดต่างๆ ทีเ่ป็นกรณีศกึษานัน้
ได้เปิดดําเนินการมาแล้วเป็นระยะเวลาประมาณ 30 ปี โดยมีกลุ่มลูกค้าทัง้ในประเทศและ
ต่างประเทศ ซึง่โรงงานผลติและสง่ออกแผน่ตดัและแผน่เจยีรดงักล่าวไดใ้ชว้ธิกีารผลติผลติภณัฑ์
ลกัษณะเดมิมาโดยตลอด กล่าวคอืไมม่กีารพฒันาใดๆ เลย เมื่อพจิารณาจากสภาพปจัจุบนัแลว้
พบว่า โรงงานมปีญัหาดา้นการจดัการพืน้ทีก่ารทาํงานทีไ่ม่เหมาะสมกบัการทาํงาน การทํางาน
เกดิความไม่สะดวกและความสญูเปล่า เช่น เสยีเวลาในการคน้หาสิง่ของหรอือุปกรณ์ทีต่อ้งใช ้
อุปกรณ์อนัตรายบางอยา่ง เช่น กรรไกร ของมคีม ถูกวางทิง้ไวอ้ยา่งไมเ่ป็นทีเ่ป็นทาง พืน้ทีก่าร
ทํางานไม่มกีารทําความสะอาด มฝีุน่ คราบสกปรก ขยะทีเ่กดิจากการทีพ่นักงานนําของกนิเขา้
ไปในพืน้ทีก่ารผลติเป็นตน้ รวมถงึพบวา่กระบวนการทาํงานบางอยา่งมคีวามสญูเปล่าเกดิขึน้อยู่
เช่น พนักงานมกีารทํางานทีเ่ป็น Muri (ฝืนธรรมชาต)ิ หรอืมกีารใชพ้นักงานทํางานทีไ่ม่สรา้ง
มลูคา่และไมจ่าํเป็นอยูม่าก  

ในสภาวะการแข่งขนัที่จําเป็นต้องใช้ทรพัยากรที่มอียู่ให้เกดิคุณค่ามากที่สุดกลบัมี
ความสญูเปล่าหลายอยา่งซ่อนอยูแ่ละไมม่กีารปรบัปรุงหรอืพฒันา หากปล่อยใหเ้ป็นเช่นน้ีต่อไป 
การแขง่ขนัในตลาดทีม่แีต่จะทวคีวามเขม้ขน้ขึน้คงเป็นไปไดย้าก การปรบัปรุงงานเพื่อเพิม่ผลติ
ภาพจงึเป็นสิง่จาํเป็นและหลกีเลีย่งไมไ่ด ้(บูรณะศกัดิ ์มาดหมาย.  2551) ทางโรงงานผลติและ
สง่ออกแผน่ตดัและแผน่เจยีรขนาดต่างๆ ไดต้ระหนกัถงึความจาํเป็นในการพฒันาศกัยภาพของ
ตนใหด้ขีึน้ เทคนิคการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง (ไคเซ็น) เป็นกจิกรรมที่นํามาใช้ในการบรหิาร
จดัการอย่างมปีระสทิธภิาพและประสทิธผิล โดยมุ่งเน้นทีจ่ะรกัษาความสามารถในการแข่งขนั
อย่างยัง่ยนื ซึง่หลกัการไคเซน็นัน้จะใชค้วามรูค้วามสามารถของพนักงานมาปรบัปรุงงานอย่าง
ต่อเน่ือง กจิกรรมไคเซน็ถูกอุตสาหกรรมตะวนัตกมองว่าเป็นปจัจยัสําคญัทีท่ําใหอุ้ตสาหกรรม
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ญี่ปุ่นประสบความสําเรจ็ มคีุณภาพของผลิตภณัฑ์สูงรวมถึงก่อให้เกิดผลิตภาพที่ดี (Koichi, 
Shimizu.  n.d) อกีทัง้ไคเซน็ยงัเป็นกระบวนการสาํคญัทีจ่ะช่วยสนบัสนุนและรองรบัการพฒันา
ระบบอื่นๆ เช่น TQM (Heizer, Jay ; and  Render, Barry.  2010 : 227) และ QCC อกีดว้ย
บรษิทัผลติรถยนตโ์ตโยตา้กเ็ป็นหน่ึงในบรษิทัทีนํ่าแนวคดิไคเซน็ไปใชเ้ป็นปรชัญาในการทาํงาน 
ซึ่งมผีลทําใหโ้ตโยต้ากลายเป็นบรษิทัที่สามารถแข่งขนักบับรษิทัผูผ้ลติรถยนต์ในตะวนัตกได้
อยา่งเทา่เทยีม (อรปภา.  2555) 

ผูท้ําการศกึษาจงึมคีวามสนใจที่จะนําไคเซน็มาประยุกต์ใชใ้นโรงงานผลติแผ่นเจยีร
และแผ่นตัด โดยหวงัว่าจะช่วยพฒันาการทํางานและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตให้มากขึ้น 
เพื่อใหเ้ชื่อมโยงไปสู่การบรรลุเป้าหมายทีอ่งคก์รตัง้ไวใ้นอนาคต ซึ่งกค็อืสามารถตอบสนองต่อ
ความต้องการของลูกค้าได้และสามารถแข่งขนัเพื่ออยู่รอดได้ในสภาวะการแข่งขนัที่รุนแรง
ดงัเชน่ปจัจุบนั 
 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 

เพื่อนําไคเซน็มาประยุกต์ใชใ้นโรงงานผลติแผ่นเจยีรและแผ่นตดัใหเ้กดิการปรบัปรุง
และเปลีย่นแปลงไปในทางทีด่ขี ึน้ 

 
ขอบเขตของการศึกษา 

การประยุกต์ใช้ไคเซ็นเพื่อลดความสูญเปล่าในการทํางานนัน้ กําหนดขอบเขตของ
การศกึษาอยูท่ีพ่นกังาน กระบวนการ และพืน้ทีท่ ัง้หมดในโรงงานกรณีศกึษา ยกเวน้พืน้ทีส่ว่น
สาํนกังาน 

 
ขัน้ตอนการดาํเนินการศึกษา 

1. ศกึษาและเกบ็รวบรวมขอ้มลูต่างๆ จากเอกสารตํารา ทฤษฎ ีและงานวจิยั 
2. ศกึษาและรวบรวมขอ้มลูเกีย่วกบักระบวนการผลติและสภาพทัว่ไปของโรงงาน 
3. วเิคราะหข์อ้มลูและกาํหนดแนวทางการดาํเนินการ 
4. ดาํเนินการตามแผนทีไ่ดว้างไว ้
5. เกบ็รวบรวมขอ้มลูหลงัการปรบัปรงุมาทาํการวเิคราะหแ์ละสรปุผล 

 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 

1. สภาพแวดล้อมในการทํางานของกระบวนการง่ายต่อการทํางาน ควบคุม และ
คน้หาสิง่ผดิปกตทิีเ่กดิขึน้ในสถานทีท่าํงาน 

2. ลดความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ลงได ้
3. เสรมิสรา้งการสือ่สารระหวา่งพนกังานและผูบ้รหิาร (Two-Way Communication) 
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นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
1. โรงงานกรณีศึกษา หมายถงึ โรงงานผลติแผ่นเจยีรและแผ่นตดัทีผู่ศ้กึษาไดเ้ขา้

ไปทาํการศกึษา 
2. KAIZEN หมายถงึ การปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองโดยใชเ้ครื่องมอืเป็นกจิกรรม 5ส 

และขอ้เสนอแนะ 
3. ตาข่ายใยแก้ว หมายถึง วตัถุดบิที่มลีกัษณะเป็นแผ่นตาข่ายที่ใช้ในการผลติ มี

หน้าทีเ่สรมิใหแ้ผน่เจยีรหรอืแผน่ตดัมคีวามแขง็แรงมากขึน้ 
4. การตรวจสอบศนูยถ์่วง หมายถงึ การตรวจสอบเพื่อวดัว่าน้ําหนักของแผ่นตดัมี

ความสมํ่าเสมอตลอดทัง้แผน่หรอืไม ่
5. การตรวจสอบรอบระเบิด หมายถงึ การตรวจสอบโดยการหมุนแผ่นทีค่วามเรว็

สงูสดุเพือ่ดวูา่แผน่จะเกดิความเสยีหายหรอืระเบดิหรอืไม ่
 
แผนงานและระยะเวลาดาํเนินงาน 

การศกึษาในครัง้น้ี มกีารกําหนดตารางการทาํงานดงัทีแ่สดงไวใ้นตารางที ่1 โดยเริม่
ดาํเนินการตัง้แต่เดอืนพฤษภาคม ปี 2557 และเสรจ็สิน้ในเดอืนกุมภาพนัธ ์ปี 2558 
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ตารางที ่1 แผนและระยะเวลาดาํเนินงาน 

ลาํดบั 
หวัข้อการ
ดาํเนินการ 

2557 2558 

พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1 

ศกึษาและเกบ็
รวบรวมขอ้มลูต่างๆ
จากเอกสารตาํรา
ทฤษฎ ีและงานวจิยั 

                 

            

 

  

  

2 

ศกึษาและรวบรวม
ขอ้มลูเกีย่วกบั
กระบวนการผลติ
และสภาพทัว่ไปของ
โรงงาน 

  

  

           

        

 

  

  

3 
วเิคราะห์ข้อมูลและ
กาํหนดแนวทางการ
ดาํเนินการ 

                 

            
 

  
  

4 
ดาํเนินการตามแผน
ทีไ่ดว้างไว ้

   

5 

เกบ็รวบรวมขอ้มลู
หลงัการปรบัปรุงมา
ทาํการวเิคราะหแ์ละ
สรปุผล 

               

            

 

  

 
 



บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 จากการศึกษาค้นคว้าและรวบรวมข้อมูล มีแนวคิดและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องใน
การศกึษาดงัต่อไปน้ี 
 
แนวคิดเก่ียวกบัไคเซน็ 
 ไคเซน็ (KAIZEN) หรอืการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) เป็น
แนวคดิทีจ่ะช่วยรกัษามาตรฐานทีม่อียู่เดมิและปรบัปรุงใหด้ยีิง่ขึน้ ซึ่งไคเซน็นัน้เป็นกจิกรรมที่
ทุกคนในองค์กรมสี่วนร่วมในการปรบัปรุงกระบวนการทํางาน โดยดําเนินการจากล่างขึน้บน
แบบ Bottom-Up (โทซาวะ, บุนจ.ิ  2544) ซึง่ยดึพนักงานเป็นศูนยก์ลาง กล่าวคอื เป็นการ
ปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงให้ดีขึ้นกว่าเดิมอย่างต่อเน่ืองทีละเล็กทีละน้อยโดยใช้ความรู้
ความสามารถของพนักงานและมกีารลงทุนเพยีงเล็กน้อย เพื่อใหก้ารดําเนินงานเป็นไปอย่าง
ราบรื่นและมคีุณค่า โดยใชว้ธิกีารต่างๆ เขา้มาใชด้าํเนินกจิกรรม เช่น วธิกีาร ลด เลกิ เปลีย่น, 
ระบบขอ้เสนอแนะ หรอืกจิกรรม 5ส ซึ่งการทีจ่ะทําใหก้จิกรรมไคเซน็ประสบความสําเรจ็ไดน้ัน้ 
สิง่สาํคญัอยูท่ีค่วามตัง้ใจของผูบ้รหิารทีจ่ะตอ้งใหก้ารสนบัสนุนในการทาํกจิกรรมไคเซน็ 
 อย่างไรก็ตามการทําไคเซ็นนัน้อาจเกิดความล้มเหลวขึ้น บางครัง้การทําไคเซ็น      
ไม่บรรลุผลสําเรจ็ในครัง้เดยีว จะต้องมกีารตดิขดัหรอืความยากลําบากเกดิขึน้ แต่ไคเซน็ที่
แทจ้รงินัน้ บางครัง้เกดิขึน้ไดเ้พราะการขดัเกลาความลม้เหลวเหล่านัน้และเกดิใหมเ่ป็นไคเซน็ที่
ดขี ึน้และใชป้ระโยชน์ไดจ้รงิ แต่ความลม้เหลวไม่ควรเกดิขึน้ซํ้า ดงันัน้การตรวจสอบและเรยีนรู้
ความลม้เหลวทีเ่กดิขึน้จงึเป็นสิง่สาํคญั การทําไคเซน็นัน้จะใหผ้ลลพัธท์ีห่มุนวนสงูขึน้ไปเรื่อยๆ
แบบ Spiral Up (โยชฮิาระ, ยาสุฮโิกะ.  2554) โดยทีไ่คเซน็แต่ละครัง้นัน้ มวีงจร PDCA เป็นตวั
ขบัเคลื่อน เมื่อทาํสาํเรจ็ครัง้หน่ึงแลว้กใ็หก้ําหนดเป็นมาตรฐานไว ้จากนัน้คดิหาแนวทางไคเซน็
ใหม่ๆ  โดยใชว้งจร PDCA อกีทาํเชน่น้ีซํ้าไปเรือ่ยๆ จนเกดิเป็นการปรบัปรงุพฒันาอยา่งต่อเน่ือง
ไมม่ทีีส่ ิน้สดุดงัจะเหน็ไดจ้ากรปูที ่1 



 

ทีม่
Improveme
 

วง
 ขัน้
คน้หาหรอืจบั
ไคเซน็ แลว้จึ
ปฏบิตัไิคเซน็
(โยชฮิาระ, ย
 

มา : Nam
ent.  Online.

งจร PDCA 
ัน้ตอนในการ
บัประเดน็คว
จงึวางแผนส
น ตรวจสอบผ
ยาสฮุโิกะ.  2

รปูที ่1

eer. (2009
. 

รทําไคเซน็เริ
วามตอ้งการใ
สรา้งแนวทาง
ผลทีไ่ดจ้ากก
554) ดงัทีแ่ส

 
1 การปรบัปรุ

 
).  Demin

ริม่จากการสงั
ในการทําไคเ
ไคเซน็หรอืกํ
การทาํไคเซน็
สดงในรปูที ่2

รงุอยา่งต่อเน่ื

ng Cycle :

งเกต สิง่ทีจ่ํา
ซน็ก่อน นําป
กําหนดแนวท
นแลว้นําผลเห
2 

นอง 

 The Whe

าเป็นต่อการท
ประเดน็นัน้ๆ
ทางของมาตร
หล่านัน้มาสรา้

eel of Con

ทําไคเซน็ 
ๆ มากําหนด
รการ จากนัน้
างแนวทางไค

6 

 

ntinuous 

คอื การ
ดหวัเรื่อง 
นใหล้งมอื
คเซน็ใหม ่
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รปูที ่2 ขัน้ตอนการทาํไคเซน็ 
 

เมือ่มกีารดาํเนินการขัน้ตอนทีก่ล่าวไปขา้งตน้น้ีซํ้าๆ ในทีสุ่ดกจ็ะเกดิเป็นวงจร PDCA 
วงจร PDCA หรอืวงลอ้เดมมิง่นัน้ พฒันาขึน้โดย ดร.ชวิฮารท์ นักวทิยาศาสตรช์าวอเมรกินั 
ต่อมา ดร.เดมมิง่ ไดนํ้าไปเผยแพร่ทีป่ระเทศญี่ปุ่นจนประสบความสาํเรจ็เป็นทีรู่จ้กักนัอย่าง
แพรห่ลาย โดยมกีจิกรรม 4 ขัน้ตอน ซึง่เป็นกจิกรรมพืน้ฐานในการพฒันาประสทิธภิาพและ
คุณภาพของการดําเนินงาน หรอืกล่าวคอื เป็นวธิกีารที่เป็นขัน้เป็นตอนในการทํางานใหเ้สรจ็
ออกมาอย่างถูกตอ้ง มปีระสทิธภิาพและเชื่อถอืได ้ประกอบไปดว้ยการวางแผน (Plan) การนํา
แผนไปสู่การปฏบิตั ิ(Do) การตรวจสอบผลการปฏบิตังิาน (Check) และการปฏบิตักิารแกไ้ข
ปญัหาที่ทําใหง้านไม่บรรลุเป้าหมายตามแผนที่วางไว ้ (Act) ดงันัน้การหมุนวงล้อเดมมิง่ 
(PDCA) อย่างต่อเน่ืองจงึเป็นสิง่สําคญัทีท่ําใหก้ารบรหิารงานบรรลุเป้าหมายทีต่ ัง้ไวอ้ย่างมี
ประสทิธภิาพ 

Plan คอื การวางแผน จะครอบคลุมทัง้ในเรื่องการกําหนดวตัถุประสงค ์เป้าหมาย 
วธิกีารแกไ้ข และการจดัทาํแผนดาํเนินงาน ในบรรดาองคป์ระกอบทัง้ 4 ของวงจร PDCA นัน้ 
ขัน้ตอนการวางแผนถอืเป็นเรื่องสาํคญัทีสุ่ด เน่ืองจากการทํางานทุกอย่างจําเป็นตอ้งอาศยัแผน
เป็นตวัชี้นํา ดงันัน้ถ้าแผนไม่ดแีล้วงานอื่นจะสําเรจ็ก็เป็นไปได้ยาก ในทางกลบักนัหากมกีาร
วางแผนมาเป็นอย่างด ีการแกไ้ขระหว่างดําเนินกจิกรรมกม็น้ีอย และกจิกรรมต่างๆ กส็ามารถ
ดําเนินไปไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพมากกว่า ในการจดัทําแผนนัน้จําเป็นต้องมกีารคํานึงถงึเรื่อง
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ขอ้จาํกดัของทรพัยากรทีม่ผีลต่อแผนดว้ย เชน่ ทรพัยากรมนุษย ์วตัถุดบิ เงนิทุน หรอืระยะเวลา 
จากนัน้จงึพจิารณาหาวธิกีารทีเ่ป็นไปไดม้ากทีสุ่ดภายใตข้อ้จํากดัดงักล่าว หากเป็นไปไดค้วรที่
จะตรวจสอบความเป็นไปไดข้องขอ้เสนอต่างๆ ก่อนทีจ่ะกําหนดเลอืกใชแ้นวทางทีด่ทีีสุ่ดมาเป็น
แผนการปฏบิตักิาร  

Do คอื การลงมอืปฏบิตัิหลงัจากจบขัน้ตอนการวางแผนแล้ว เมื่อเขา้สู่ข ัน้ตอนการ
ปฏบิตังิานหรอืขัน้ตอนการดาํเนินงานต่างๆ ทีว่างแผนเอาไวน้ัน้ ควรทีจ่ะทาํใหม้ัน่ใจไดว้่ามกีาร
ปฏบิตักิารตามแผนงานทีว่างไวอ้ย่าง โดยในระหว่างการทํางานควรจะมเีกบ็ขอ้มลูทีจ่ําเป็นและ
สาํคญัต่างๆ เอาไว ้เพื่อเป็นประโยชน์ในการทาํงานครัง้ต่อไปดว้ย หรอืเพื่อจดบนัทกึทีเ่กบ็เป็น
ประวตัขิอ้บกพร่องของงานเอาไว ้เพื่อนําไปแกไ้ขหรอืปรบัปรุงการทํางานในครัง้ต่อไป ซึง่สิง่ที่
ควรคาํนึงถงึในขัน้ตอนน้ี คอื ตอ้งใหม้ัน่ใจว่าผูร้บัผดิชอบดาํเนินการนัน้ตระหนกัถงึวตัถุประสงค์
และความจาํเป็นของงานอยา่งถ่องแท ้อกีทัง้ผูร้บัผดิชอบตอ้งรบัรูเ้น้ือหาและดาํเนินการตามแผน
ทีก่ําหนดเอาไวไ้ด ้โดยทีท่างองคก์รตอ้งใหก้ารศกึษาและฝึกอบรมเกีย่วกบัความรูท้ีจ่ําเป็นตอ้ง
ใชใ้นการดาํเนินการตามแผน รวมถงึทรพัยากรทีจ่าํเป็นดว้ย 

Check คอื การตรวจสอบผลการดําเนินงานว่าเป็นไปตามที่เราต้องการ หรอืเป็นไป
ตามมาตรฐานทีเ่ราไดก้ําหนดไวห้รอืไม่ อาจจะใชเ้ครื่องมอืช่วยในการตรวจสอบ เช่น เครื่องมอื
ต่างๆ ผลการทํางานเมื่อเทียบกับงานครัง้ก่อน เป็นต้น ในการตรวจสอบโดยทัว่ไป ได้แก่ 
ระยะเวลาตามเป้าหมาย คุณภาพของงานที่ออกมา วิธีการหรือขัน้ตอนการทํางาน ซึ่งการ
ตรวจสอบการทํางานควรจะมกีารจดบนัทกึในรูปแบบต่างๆ ไว ้เช่น สมุดบนัทกึ เอกสารการ
ตรวจสอบ คอมพวิเตอร ์เป็นตน้ เพือ่ใหง้า่ยในการปรบัปรงุ และแกไ้ขในการทาํงานครัง้ 

Act คอื การหาวธิกีารและขัน้ตอนในการแกไ้ขทนัทหีรอืตามระยะเวลาทีก่ําหนดไวใ้น
กรณทีีม่ขีอ้บกพรอ่งทีเ่กดิขึน้จากการตรวจสอบ โดยขัน้ตอนมกัเริม่ตน้จากการคน้หาสาเหตุทีท่าํ
ใหเ้กดิปญัหาหรอืขอ้บกพรอ่งนัน้ๆ ขึน้ และใชว้ธิกีารแกไ้ขทีด่ทีีส่ดุในการทาํการแกไ้ข เพื่อไมใ่ห้
ปญัหาทีเ่กดิขึน้ไมเ่กดิขึน้ซํ้าอกี แต่ในกรณีทีก่ารดาํเนินการเป็นไปตามทีว่างแผนหรอืกําหนดไว ้
กใ็หนํ้าไปจดัทาํเป็นมาตรฐานขึน้ 
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สิง่เหล่าน้ี เรยีกว่าการเคลื่อนไหวทีส่ญูเปล่า โดย Muda นัน้ ยงัสามารถแบ่งออกไดอ้กี 7 ชนิด 
ไดแ้ก่ 

1) Muda ของการผลติมากเกนิไป 
หรอืความสญูเสยีจากการผลติมากเกนิไป (Over Production Waste) เกดิจากการ

ทาํงานทีเ่รว็เกนิไป การใชว้ตัถุดบิล่วงหน้าดว้ยจาํนวนพนักงานและเครื่องจกัรทีม่ากเกนิไป ถอื
เป็นความสญูเปล่าทีค่วรใหค้วามสาํคญัมากทีสุ่ดในการกําจดัออกไป สาเหตุมกัเป็นเพราะกลวั
ว่าสนิค้าที่ผลิตจะไม่พอขายหรอืกลวัว่าของเสียจะออกมามากจึงต้องผลิตเผื่อเอาไว้กลวัว่า
พนักงานจะว่างงานจงึเร่งผลติใหเ้ตม็กําลงัความสามารถทีจ่ะผลติไดท้ําใหผ้ลติสนิคา้เกนิความ
จําเป็น ถ้าเป็นสินค้าที่มีช่วงชีวิตสัน้ พฤติกรรมผู้บริโภคที่เบื่อเร็วหรือมีความก้าวหน้าทาง
เทคโนโลยทีีร่วดเรว็ กอ็าจกลายเป็นของเหลอืทีข่ายไมอ่อกจนกลายเป็นความสญูเปล่าได ้

2) Muda ของการรองาน 
หรอืความสญูเสยีจากการรอคอย (Waiting Waste) เป็นการรอทีเ่กดิขึน้ระหว่างการ

ทํางาน บางครัง้เกิดจากการวางแผนการผลิตที่ไม่ดี ขาดแผนงานที่ชัดเจน การสื่อสารที่
คลาดเคลื่อน เช่น การกําหนดงานใหพ้นกังานเฝ้าดเูครื่องจกัร ซึง่ทาํงานโดยอตัโนมตัอิยูเ่ฉยๆ 
การรองานจากกระบวนการก่อนหน้า หรือการที่ไม่สามารถทํางานได้เน่ืองจากเครื่องจกัร
เสยีหายเน่ืองจากขาดการดแูลรกัษาทีถู่กตอ้ง เป็นตน้ 

3) Muda ของการเคลื่อนยา้ย 
หรอืความสูญเสยีจากการขนส่ง (Transportation Waste) คอื ระยะทางของการ

เคลื่อนยา้ยซึ่งเกนิความจําเป็น เช่น การวางของชัว่คราวระหว่างกระบวนการผลติก่อนจะขน
ยา้ยไปสถานทีจ่ดัเกบ็ ทาํใหเ้กดิการจดัวางเรยีงชิน้งานซํ้าหลายๆ ครัง้ หรอืตวัอยา่งเช่น หลาย
โรงงานเดิมทีเป็นโรงงานขนาดเล็ก เมื่อโรงงานเติบโตขึ้นก็มีการเพิ่มกําลังการผลิตหรือ
เครือ่งจกัรโดยขาดการวางแผนและเครื่องจกัรทีส่ ัง่เขา้มาใหมก่จ็ะถูกจดัวางอยา่งไมเ่ป็นระเบยีบ
ไมม่กีารรวางผงัโรงงานทีด่ ีทาํใหก้ารขนสง่วตัถุดบิจากโกดงัไปยงัเครือ่งจกัรมรีะยะทางวกไปวน
มา เป็นตน้ 

4) Muda ของกระบวนการผลติ 
หรอืความสญูเสยีจากกระบวนการทีม่ากเกนิไป (Overprocessing Waste) เกดิจาก

กระบวนการผลติทีข่าดประสทิธผิล สาเหตุอาจมาจากกระบวนการทาํงานทีย่งัไมค่งที ่หรอืการที่
ไม่สามารถผลติดว้ยความเรว็ทีเ่หมาะสมไดเ้น่ืองจากพนักงานยงัไม่ชํานาญงาน ซึง่จุดน้ีเองทํา
ให้ในหลายโรงงานที่ไม่สามารถควบคุมคุณภาพให้เป็นไปตามที่กําหนดได้จนทําให้เกิดการ
ตรวจสอบชิน้งานหลงัการผลติ หรอืพนกังานอกีชุดหน่ึงทีเ่รยีกว่า QC ไวค้อยตรวจสอบและคดั
แยกของที่บกพร่องในทุกขัน้ตอน การตรวจสอบที่เพิม่ขึ้นมาน้ีทําให้ต้องใช้พนักงานมากขึ้น 
เสยีเวลามากขึน้ อกีทัง้ข ัน้ตอนดงักล่าวไมไ่ดท้าํใหเ้กดิมลูคา่ทีเ่พิม่ขึน้แต่อยา่งใด 
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5) Muda ของการเกบ็สตอ็ก 
 หรอืความสญูเสยีจากสนิคา้คงคลงั (Inventory Waste) เกดิจากการมปีรมิาณสนิคา้ 
คงคลงัทีไ่มเ่หมาะสม แมว้า่สนิคา้คงคลงัเป็นสนิทรพัยป์ระเภทหน่ึงทีส่ามารถแปลงค่าเป็นเงนิได ้
แต่การที่มจีํานวนมากกจ็ะกลายเป็นเงนิจม ไม่ก่อใหเ้กดิรายได้ อกีทัง้ยงัเสยีค่าใช้จ่ายในการ
บรหิารจดัการสนิคา้คงคลงัอกี เช่น ค่าโกดงั ค่าขนยา้ย ค่าบรกิาร และยงัเสีย่งต่อการเกดิความ
เสยีหายเน่ืองจากการเสือ่มสภาพอกี 

6) Muda ของการเคลื่อนไหว 
หรอืความสญูเสยีจากการเคลื่อนไหว (Motion Waste) เกดิจากการเคลื่อนไหวทีไ่ม่

จําเป็น เช่น การเดิน การหยิบวางวตัถุดิบและเครื่องมือ หรือเกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่
เหมาะสม การเคลื่อนไหวที่ไม่ถูกวิธีก็ก่อให้เกิดความสูญเปล่าเช่นกนั เช่น การทํางานด้วย
ท่าทางที่ฝืนธรรมชาติ การที่ต้องเอื้อมมอืเพื่อหยบิเครื่องมอืหรอืก้มเพื่อหยบิวตัถุดบิจากพื้น   
วันละหลายๆ ครัง้ นอกจากจะทําให้เสียเวลาในการหยิบแล้วยังอาจจะทําให้พนักงานที่
ปฏบิตังิานมคีวามเมือ่ยลา้และเกดิอาการบาดเจบ็ได ้

7) Muda จากการผลติของเสยี 
หรอืความสญูเสยีจากผลติภณัฑบ์กพรอ่ง (Defects Waste) คอื ความสญูเปล่าทีเ่กดิ

จากการผลติของเสยี ของเสยีเกดิจากความผดิพลาดของกระบวนการผลติ จากการดําเนินการ
ตามมาตรฐาน หรอืวธิปีฏบิตัทิีไ่ดก้าํหนดไวร้วมถงึเกดิจากเครื่องจกัรทีไ่มไ่ดร้บัการดแูลเอาใจใส ่
หรอือาจะเกดิจากทกัษะของพนักงานทีไ่ม่เพยีงพอ ของเสยีบางอย่างที่เกดิขึน้จะต้องถูกทิง้ไป
เป็นการสิน้เปลอืงวตัถุดบิ ในขณะทีบ่างอย่างกส็ามารถแกไ้ขได ้แต่ถงึอย่างไรกจ็ําเป็นตอ้งเสยี
แรงงานและเวลาเพื่อแก้ไขชิ้นงานดงักล่าวอยู่ดี ก่อให้เกิดความสูญเปล่าที่เพิ่มขึ้นจากเดิม   
อยา่งมาก 

2. Muri 
หมายถงึ การฝืนทาํหรอืสภาพทีเ่หน่ือยยากตรากตราํ ไมว่่าจะเน่ืองมาจากการใชง้าน

ทีม่ากเกนิกว่าทีจ่ะรบัได ้หรอืเกนิมาตรฐานทีก่ําหนดกต็ามการฝืนทําสิง่ใดๆ กต็ามมกัทําให้
เกดิผลกระทบบางอย่างในระยะยาว ยกตวัอย่างเช่น การฝืนลดราคาเพื่อใหไ้ดร้บัออเดอรท์ําให้
ขาดทุน หรอืการรบังานที่ต้องส่งมอบเรว็เกนิไปจนต้องเร่งผลติทําใหผ้ลผลติที่ไดอ้อกมาขาด
คุณภาพ ในกระบวนการผลติเราอาจจะพบเหน็ Muri ไดใ้นกระบวนการทํางานบางอย่าง เช่น 
การใหพ้นักงานฝืนยกของทีห่นักมากเกนิไป หรอืการทีง่านยุ่งจนพนักงานทํางานล่วงเวลาเป็น
ประจาํ เป็นการฝืนรา่งกายซึง่ไมเ่ป็นผลดใีนระยะยาว อาจทาํใหร้า่งกายออ่นเพลยี ประสทิธภิาพ
ในการทาํงานลดลง เป็นตน้ 

3. Mura 
หมายถงึ ความไม่สมํ่าเสมอ หรอืขัน้ตอนการทํางานทีต่ดิขดัไม่ลื่นไหล งานทีม่คีวาม

ไมส่มํ่าเสมอไมว่่าจะเป็นในเรื่องปรมิาณงาน วธิกีารทาํงาน หรอือารมณ์ในการทาํงาน ทาํใหเ้กดิ
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ความไม่สมํ่าเสมอของผลงานตามไปดว้ย กล่าวคอืงานทีอ่อกมาไม่เป็นไปตามมาตรฐานหรอื
แผนทีว่างไว ้คุณภาพของสนิคา้และบรกิารดบีา้งแยบ่า้ง ประสทิธภิาพการผลติไมค่งทีข่ ึน้ๆ ลงๆ
และมคีวามผนัแปรสงู เป็นตน้ เมื่อเกดิความไม่สมํ่าเสมอเหล่าน้ีแลว้กจ็ะเกดิปญัหาไม่สามารถ
คาดการณ์หรอืวางแผนได้อย่างแม่นยําตามมา ซึ่งเป็นปญัหาต่อระบบการผลิตที่ต้องมกีาร
วางแผนกาํลงัคน วางแผนการผลติอยูต่ลอดเวลาอยา่งแน่นอน 

 

 
 

รปูที ่4 ตวัอยา่ง Muda, Mura และ Muri 
 

ทีม่า : Carlos, Cagna Vallino.  (2013).  3 M Parte I.  Online. 
 

หลกัการ ECRS 
คือ การประยุกต์แนวคิดและวิธีการที่จะช่วยทําให้งานมปีระสทิธิภาพที่ดีขึ้น 

นอกจากน้ียงัสามารถลดความสญูเปล่าลงได ้ซึง่หลกัการ ECRS น้ี มอียู ่4 ประการ โดยการ
นํามาประยุกตใ์ชน้ัน้ไมจ่าํเป็นตอ้งใชท้ัง้หมดพรอ้มกนั จะเลอืกใช ้E C R หรอื S ตวัใดตวัหน่ึงก็
ไดต้ามความเหมาะสม ไดแ้ก่ 

1. E (Eliminate) การกาํจดัทิง้ 
 หมายถึง การตดัขัน้ตอนการทํางานที่ไม่จําเป็นในกระบวนการออกไปเริม่จาก 
บางครัง้งานที่เคยจําเป็นแต่ตอนน้ีไม่เป็นประโยชน์แล้วก็จะหลายเป็นงานที่มากเกนิ (Muda) 
หรอืงานบางอยา่งกม็กีารทาํซํ้าซอ้นระหวา่งแผนกแต่ละแผนก ดงันัน้การกําจดัทิง้ใหเ้ริม่จากการ
พจิารณาดวูา่มงีานใดทีเ่ราสามารถกําจดั ยกเลกิ ทิง้ไปไดห้รอืไม ่ซึง่หมายถงึเราตอ้งประเมนิว่า
ในกรณีทีก่ําจดักระบวนการนัน้ๆ ทิง้ไปแลว้จะส่งผลอย่างไร หากเป็นเรื่องทีไ่ม่สําคญัอะไรก็
สามารถตดัทิง้ไปได ้หรอืจะตดัสิง่ทีเ่ป็นอุปสรรคในการทาํงานออกไปแทนกไ็ด ้ เช่น การยกเลกิ
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หัวข้อการตรวจสอบบางหัวข้อที่ไม่จําเป็นออกไป หรือกําจัดการขนส่งชิ้นงานระหว่าง
กระบวนการโดยพนกังานออกไปโดยจดัใหก้ระบวนการทาํงานต่อกนัอยูใ่กลก้นั 

2. C (Combine) การรวมเขา้ดว้ยกนั 
 หมายถงึ การรวมขัน้ตอนการทํางานหลายขัน้ตอนเขา้ดว้ยกนัเพื่อประหยดัเวลาหรอื
แรงงานในการทาํงาน ตวัอยา่งเชน่ การทาํงานตรวจสนิคา้พรอ้มกบัจดบนัทกึขอ้มลูการรบัสนิคา้
ไปพร้อมกนั หรอืการยุบรวมกระบวนการตรวจสอบเข้าไปที่กระบวนการตรวจสอบ โดยให้
พนกังานทีเ่ป็นผูผ้ลติทาํการตรวจสอบชิน้งานดว้ยตนเอง 

3. R (Rearrange) การสลบัสบัเปลีย่น 
 หมายถงึ การจดัลําดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม หรอืการสบัเปลีย่นวธิกีารทํางานไปจาก
สภาพปจัจุบนั หากขัน้ตอนหรอืวธิกีารทาํงานแบบเดมิมคีวามสญูเปล่าเกดิขึน้ ใหล้องพจิารณาดู
ว่าหากเปลี่ยนวธิทีําไปเป็นแบบอื่นหรอืใส่สิง่อื่นเขา้ไปแทนจะเป็นอย่างไร เช่น กระบวนการ
ทาํงานบางอย่างทีไ่มโ่รงงานขาดความเชีย่วชาญ เมื่อผลติเองกเ็กดิปญัหาชิน้งานไม่ไดคุ้ณภาพ
บา้งหรอืผลติไมท่นับา้ง กโ็ยกยา้ยไปให ้Outsource เป็นผูผ้ลติแทน เป็นตน้ 

4. S (Simplify) การทาํใหง้า่ยขึน้ 
 หมายถงึ การปรบัปรงุวธิกีารทาํงาน หรอืสรา้งอุปกรณ์ขึน้มาชว่ยใหก้ารทาํงานเป็นไป
ไดง้า่ยขึน้ ใหพ้จิาณาดูว่าสามารถมวีธิทีําใหง้านชิน้นัน้สาํเรจ็ไดง้า่ยขึน้หรอืไม่โดยทีผ่ลของงาน
ออกมาสาํเรจ็ตามวตัถุประสงคเ์ดมิ  
 

Visual Control 
 หวัใจของการทําใหม้องเหน็ได ้หรอื Visual Control (Mieruka) นัน้ คอื การสรา้ง
ความเป็นเจา้ของข่าวสารร่วมกนั ไม่ว่าใครกส็ามารถรบัรูข้อ้มูลและข่าวสารไดภ้ายในการมอง
เพยีงปราดเดยีว (โยชฮิาระ, ยาสฮุโิกะ.  2554) โดยปกตแิลว้องคก์รมกัมเีป้าหมายในการทาํงาน
คอื การเพิม่ประสทิธภิาพในการทํางานใหส้งูขึน้ แต่บ่อยครัง้ทีม่ปีญัหาเกดิขึน้ สาเหตุหลกัทีท่ํา
ใหไ้ม่สามารถจดัการกบัปญัหาไดอ้ย่างเหมาะสม คอื การมองไม่เหน็งาน ดงันัน้กจิกรรมทีจ่ะ
ชว่ยทาํใหม้องเหน็ได ้คอื “กจิกรรมควบคุมโดยการมองดว้ยตา” นัน่เองกจิกรรมการควบคุมโดย
การมองด้วยตานัน้ จะช่วยบอกให้ทราบได้อย่างชดัเจนว่าการปฏิบตัิงานต่างๆ ควรจะ
ดาํเนินการอย่างไร และออกนอกลู่นอกทางจากมาตรฐานทีก่ําหนดไวห้รอืไม่ นอกจากน้ียงัช่วย
ใหพ้นกังานทีต่อ้งการจะปฏบิตังิานออกมาใหด้นีัน้ มองเหน็ไดท้นัทวี่าสิง่ทีพ่วกเขากําลงัปฏบิตัิ
นัน้เป็นอยา่งไร 
 จุดมุง่หมายของการ “กจิกรรมการควบคุมโดยการมองดว้ยตา” มดีงัต่อไปน้ี 

- ทาํใหป้ระเดน็ปญัหาหรอืจุดทีน่่ากงัวลเด่นชดัขึน้อย่างรวดเรว็ แลว้ลงมอืปฏบิตักิาร
ควบคุมเชงิป้องกนั 

- -ขจดัความสญูเปล่าและความสญูเสยีทีเ่กดิจากการควบคุมไมด่อีอกไป 
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- สร้างความเป็นเจ้าของในข้อมูลข่าวสารเกี่ยวกบังานร่วมกนั แล้วสร้างขวญัและ
กาํลงัใจของหน่วยงานใหส้งูขึน้ 

- เพิม่ประสทิธภิาพและความเรว็ของงานใหส้งูขึน้ 
ในการดาํเนินการควบคุมโดยการมองดว้ยตา จะตอ้งดงึหวัขอ้ทีต่อ้งการจะควบคุมงาน

ออกมาใหช้ดัเจน จากนัน้สรา้งบอรด์ควบคุมสาํหรบัการคุมโดยดูดว้ยตาตามหวัขอ้ทีต่อ้งการจะ
ควบคุมขา้งต้น ด้วยการจดัเตรยีมบอร์ดควบคุมน้ี จะช่วยใหส้ามารถสรา้งและสรา้งกลไกการ
ควบคุมโดยการมองดว้ยตารวมถงึทาํการควบคุมไดอ้ยา่งมปีระสทิธผิลจุดสาํคญัในการสรา้งและ
ใชบ้อรด์ควบคุม คอื มกีารแสดงผลทีท่ําใหม้องเพยีงปราดเดยีวกเ็ขา้ใจถงึการวางแผน การ
ปฏบิตั ิการตรวจสอบ การจดัการ (PDCA) และต้องตดิตัง้บอรด์ควบคุมไวท้ีจุ่ดศูนยก์ลางของ
หน่วยงาน ซึ่งมบีรเิวณใหส้ามารถร่วมประชุมปรกึษากนัไดโ้ดยบอร์ดควบคุมการผลติจะช่วย
บอกใหท้ราบไดท้นัทถีงึสภาพการผลติว่าผลติไดแ้ลว้เท่าไร คบืหน้าตามแผนหรอืชา้กว่าแผนอยู่
เท่าไร ซึง่บนบอรด์อาจเปิดเผยขอ้มลูทัง้หมดของหน้างานผลติรวมถงึสถานการณ์ดา้นคุณภาพ
ดว้ยเพือ่ใหพ้นกังานไดท้รายถงึสภาพปจัจุบนั 

พืน้ฐานของการควบคุมโดยการมอง คอื การดาํเนินกจิกรรม 5ส ซึง่นบัเป็นจุดเริม่ตน้
และเป็นพืน้ฐานของการทาํงานใหใ้ครมองดกูจ็ะทราบไดท้นัทวี่าสถานทีท่าํงานอยูใ่นสภาพปกติ
หรอืผดิปกติ รวมถึงการติดป้ายแสดงหรือระบุและจําแนกให้ทราบว่าพื้นที่ส่วนใดเป็นพื้นที่
ทาํงาน ทางเดนิ หรอืพืน้ทีว่างสิง่ของ (มงักร โรจน์ประภากร.  2554) 
 

กจิกรรม 5ส 
 ในการทาํงานนัน้ ทุกคนต่างทาํงานโดยใชส้ิง่ของและอุปกรณ์มากมายดงันัน้เงือ่นไขที่
จาํเป็นมาก คอื การทีเ่ราสามารถใชส้ิง่ของไดท้นัท ีทุกเวลา การทีว่างสิง่ของหรอือุปกรณ์อยา่ง
ไม่มกีารจดัระเบยีบจะทําใหต้อ้งเผชญิกบัความสญูเปล่า (Muda) ซึง่ความสญูเปล่าทีว่่าน้ี คอื  
การวนหาของเน่ืองจากไม่มป้ีายบอกทีเ่ครื่องมอื การหาอุปกรณ์ไม่เจอเพราะเกบ็ไม่เป็นทีเ่ป็น
ทาง ฯลฯ ฉะนัน้ 5ส จงึเป็นพืน้ฐานของจุดเริม่ตน้ในการทาํไคเซน็  

กิจกรรม 5ส คอื การลงมอืปฏิบตัิกิจกรรมสะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และ
สรา้งนิสยั กบัสิง่ของทุกอยา่งทีอ่ยูใ่นพืน้ทีป่ฏบิตังิานซึง่กจิกรรม 5ส นัน้ เรยีกไดว้่าเป็นรากฐาน
ของกิจกรรมทางการผลิตและกิจกรรมทางข้อมูล แต่ยงัมีหลายบริษัทที่การปฏิบตัิกิจกรรม
เหล่าน้ียงัอยูใ่นระดบัตํ่า (โยชฮิาระ, ยาสฮุโิกะ.  2554) 5ส ประกอบไปดว้ย 

1. สะสาง (Seiri) 
 คอื การแยกแยะหรอืแบ่งของที่จําเป็นต้องใช้กบัของที่ไม่จําเป็นต้องใช้ออกจากกนั
อย่างชัดเจน แล้วกําจัดของที่ไม่จําเป็นออกจุดสําคัญในการดําเนินการสะสาง คือ ควร
ดาํเนินการพรอ้มกนัในระยะเวลาสัน้ๆ ขบัเคลื่อนทัง้บรษิทั ทาํอยา่งรวดเรว็และตดัใจกําจดัทิง้ไป 
โดยประเด็นที่นํามาใช้ในการแยก ได้แก่ แยกของที่จําเป็นต้องการใช้กบัของที่ไม่จําเป็นไม่
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ต้องการใชอ้อกจากกนั, แยกของทีส่ําคญักบัของที่ไม่สําคญัออกจากกนั, แยกของทีใ่ชบ้่อยกบั
ของทีน่านๆ ใชท้อีอกจากกนั เป็นตน้ 

2. สะดวก (Seiton) 
คือ การจัดวางของที่จําเป็นต้องใช้งานไว้ในที่ๆ สามารถจะหยิบใช้ได้อย่างมี

ประสทิธภิาพ (หยบิไดถู้กตอ้งและรวดเรว็เมื่อต้องการจะใชง้าน) หลงัจากกําจดัของทีไ่ม่จําเป็น
แล้ว ใหนํ้าของที่จําเป็นออกมาจดัระเบยีบ จดัประเภทแบ่งพืน้ที่การจดัเกบ็ แล้วตดิป้ายแสดง
เกบ็ไวใ้นพืน้ที่ๆ  กําหนด ซึง่จุดสาํคญัในการดําเนินการสะดวก คอื แยกประเภทใหล้ะเอยีดมาก
ทีสุ่ดเท่าทีจ่ะทําได ้ตอ้งมกีารตดัสนิใจว่าจะวางอะไรไวต้รงไหน จะวางของชิน้นัน้ในสภาพไหน 
และกําหนดผูร้บัผดิชอบสิง่ของเหล่านัน้ใหช้ดัเจน โดยพจิารณาถงึสภาพการปฏบิตังิาน ความถี่
ในการใชง้าน ความปลอดภยั และความสวยงาม เป็นตน้ 

3. สะอาด (Seiso) 
คอื การดําเนินการทําใหส้ภาพแวดลอ้มของสถานทีท่ํางานและสิง่รอบตวัสะอาด ไม่มี

สิง่สกปรก เช่น ขยะ คราบน้ํามนัของทีใ่ชไ้มไ่ดห้รอืรอทิง้ ซึง่ก่อนทีจ่ะทาํ ส สะอาดนัน้ สิง่สาํคญั
คอื ต้องกําจดัของที่ไม่จําเป็นออกไปเสยีก่อน เพื่อที่จะได้ไม่ต้องนําของที่ไม่ต้องการใชม้าทํา
ความสะอาด ซึ่งหวัใจในการทํา ส สะอาด คอื กําจดัสิง่สกปรกรวมถึงสาเหตุของสิง่สกปรกที่
เกดิขึน้ในทีท่าํงาน หลงัมกีารนําสิง่ของหรอือุปกรณ์ไปใชแ้ลว้ใหนํ้ามาวางคนืไวใ้นที่ๆ  กําหนดที่
วางหรอืตําแหน่งวางของเดมิ 

แต่อย่างไรก็ตาม การทําความสะอาดน้ีแตกต่างจากการทําให้สภาพภายนอกของ
เครื่องจกัรมคีวามสะอาดสวยงามเพยีงอย่างเดยีว เช่น การขดัเชค็เครื่องจกัร หรอืการซ่อมแซม
ทาสีใหม่ แต่การทําความสะอาดน้ีจะต้องปฏิบัติตามแนวคิดของการทําความสะอาดเพื่อ
ตรวจสอบดว้ย โดยคําว่าการทําความสะอาดเพื่อการตรวจสอบจะหมายถงึ การทําความสะอาด
คอื การตรวจสอบและการตรวจสอบ คอื การคน้หาสิง่ผดิปกต ิทําใหก้ารทําความสะอาดน้ีเป็น
ก้าวแรกสําคญัในการค้นพบสิง่ผดิปกติและเป็นการปรบัปรุงจุดเริม่ต้นของความเสยีหายของ
เครื่องจกัรทีเ่ชื่อมโยงไปสูก่ารเกดิ Muda ทีรุ่นแรงมากในกจิกรรมการผลติ เช่น สาเหตุของการ
เกดิของเสยีและการซ่อม อย่างการหยุดชะงกัหรอืการทีค่วามเรว็ในการผลติลดลงเน่ืองมาจาก
เครือ่งจกัรเสยีหาย เป็นตน้ (มงักร โรจน์ประภากร.  2554) 

โดยกจิกรรมน้ีจะเริม่จากทําความสะอาดทัง้หมดก่อนลงลกึไปในส่วนย่อยๆ เช่น การ
ทําความสะอาดใหญ่ทัว่ทัง้พื้นที่ทํางานก่อน ต่อมาจึงทําความสะอาดแยกตามพื้นที่และ
เครื่องจกัร และสุดทา้ยจงึทําความสะอาดเพื่อตรวจสอบในส่วนย่อยของเครื่องจกัร การกําจดั
คราบสกปรกต่างๆ เช่น คราบน้ํามนั เศษวตัถุดบิซึ่งสะสมอยู่ที่ตวัเครื่องจกัรมาเป็นเวลานาน 
หรอืจุดต่างๆ ทีไ่มเ่คยตรวจสอบเลยอยา่งดา้นในฝาครอบทีม่องไมเ่หน็ในกจิกรรมย่อยสุดทา้ยน้ี
เองจะทําใหเ้ราพบจุดทีน่่าสงสยั ซึง่ขอ้มลูเหล่าน้ีเองจะเป็นขอ้มลูทีม่คีุณค่าเป็นอยา่งมากในการ
พจิารณาถงึสภาพทีส่มควรจะเป็นของเครือ่งจกัรนัน้ๆ 



16 
 

4. สขุลกัษณะ (Seiketsu) 
 หรอืสภาพเดมิ คอื การทาํสถานทีป่ระกอบการหรอืทีท่าํงานใหม้สีภาพบรรยากาศทีม่ี
การคงไวซ้ึง่การทาํ ส สะสาง, สะดวก และสะอาดอยูเ่สมอ สถานทีท่าํงานทีม่สีุขลกัษณะทีด่จีะมี
บรรยากาศที่น่าทํางาน เสรมิสรา้งจติใจของพนักงานใหม้สีมาธดิขีึน้ การทํา ส สุขลกัษณะนัน้ 
มุ่งเน้นใหม้กีารทํา 3ส แรกอย่างต่อเน่ืองและคงไวซ้ึง่สภาพเดมิของ 3ส ทีท่ํามาแลว้ โดยการ
จดัทาํใหเ้ป็นมาตรฐานหรอืระเบยีบในการปฏบิตั ิ

5. สรา้งนิสยั (Shitsuke) 
 หรอืสมํ่าเสมอ คอื การการรกัษากฎขอ้บงัคบัของทีท่ํางานอย่างเคร่งครดัและถูกตอ้ง 
รวมทัง้พยายามทํา 4ส ที่กล่าวมาข้างต้นให้ต่อเน่ืองเป็นนิสยั หลังจากทํา 4ส จนเกิดเป็น
กฎระเบยีบและขัน้ตอนปฏบิตัทิีเ่ป็นมาตรฐานแลว้ สิง่ทีจ่ะทาํใหท้ัง้หมดคงอยูต่่อไปไดค้อืการทาํ
ตามกฎระเบยีบและขัน้ตอนปฏบิตัทิีก่าํหนดเอาไวน้ัน่เอง  
 การทาํ 5ส ตอ้งเริม่จาก 3ส แรกก่อน ในการทํา 5ส ใหป้ระสบความสาํเรจ็นัน้ จาํเป็น
จะต้องมกีลยุทธ์หรอืเทคนิคหลายๆ อย่าง อนัดบัแรก คอื การประชาสมัพนัธ์ใหทุ้กคนเหน็ถึง
ความสําคญัของ 5ส อย่างทัว่ถงึ โดยมุ่งเน้นที่การทํา 3ส แรก คอื สะสาง สะดวก และสะอาด
ก่อน เมื่อจะลงมอือย่างจรงิจงั ผูบ้รหิารควรประกาศนโยบาย 5ส ใหพ้นักงานทุกคนทราบ มวีนั
ทาํ Big Cleaning Day เพือ่ทาํความสะอาดครัง้ใหญ่พรอ้มกนัทัว่ทัง้บรษิทั ใหค้รอบคลุมทุกพืน้ที่
และหน่วยงาน โดยทีทุ่กคนมสีว่นรว่มในกจิกรรม (ชเิงคะส,ึ ยาสดุะ.  2549) 
 

กจิกรรมขอ้เสนอแนะ 
 กจิกรรมขอ้เสนอแนะจะช่วยดงึพนักงานทุกคนใหเ้ขา้มามสี่วนร่วมในกจิกรรม ความ
คดิเหน็ของพนกังานจะชว่ยสะทอ้นสภาพปจัจุบนัใหเ้หน็ไดด้ยีิง่ขึน้ เราจงึควรมกีลไกทีท่าํใหก้าร
แสดงความคดิเหน็ไคเซน็เป็นงานหน่ึงของพนกังานดว้ย ซึง่ระยะเวลาในการเปิดรบัขอ้เสนอแนะ
ไคเซน็นัน้ หากสัน้เกนิไป พนกังานยงัไมท่นัจะมคีวามรูส้กึรว่มกห็มดเวลาไปเสยีก่อน แต่ถา้ยาว
เกนิไปกจ็ะไม่ไดผ้ลเท่าทีค่วร ดงันัน้ช่วงเวลาทีเ่หมาะสมในการเปิดรบัขอ้เสนอแนะไคเซน็ควร
อยูท่ีป่ระมาณ 1-2 เดอืน โดยทาํหลายๆ ครัง้ เป็นรอบๆ ไป จะชว่ยสรา้งบรรยากาศทีด่ใีนบรษิทั 
รวมถงึจะไดร้บัขอ้เสนอแนะทีม่ที ัง้ปรมิาณและคุณภาพดว้ย (โยชฮิาระ, ยาสฮุโิกะ.  2554) 
 กจิกรรมขอ้เสนอแนะนัน้เป็นระบบทีค่นในองคก์รสามารถนําเสนอสิง่ทีต่นเองคดิ ไม่
ว่าจะมาจากการกระทํา การสงัเกต หรอืจากคําแนะนําของคนอื่น ให้แก่องค์กร เพื่อให้เกิด
ผลประโยชน์ทัง้ทางตรงหรือทางอ้อมแก่องค์กร ซึ่งจะกลับมาเป็นประโยชน์ต่อตนเองใน
ทา้ยที่สุดดว้ย นอกจากน้ียงัเป็นช่องทางการสื่อสารระหว่างพนักงานระดบัต่างๆ กบัผูบ้รหิาร 
หากทําระบบน้ีได้ดี ก็จะช่วยให้เกิดขวัญและกําลังใจที่ดีในการทํางาน กล่าวคือ กิจกรรม
ขอ้เสนอแนะนัน้เป็นระบบในการเสรมิสรา้งความสามารถในการแขง่ขนั การแกป้ญัหาทัง้ภายใน
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ภายนอก ดว้ยการนําเอาพลงัความคดิทีซ่่อนเรน้ของพนักงานในองคก์รทุกระดบัทีม่กีารสมัผสั
กบังานโดยตรง ถอืเป็นเครือ่งมอืไคเซน็อกีตวัหน่ึงเชน่เดยีวกบัระบบอื่นๆ (สธุ ีพนาวร.  2545) 

อย่างไรก็ตาม การใช้กิจกรรมข้อเสนอแนะต้องมีการปรับเปลี่ยนความเชื่อและ
วฒันธรรมองค์กร ก่อนอื่นผูบ้รกิารต้องสรา้งแรงจูงใจโดยเปิดกวา้งใหเ้ขา้ถงึไดง้่าย และแสดง
ทา่ทยีนิดเีขา้รว่มในกจิกรรมทีล่กูน้องรอ้งขอ, ใหก้ารสนบัสนุนดว้ยการใหค้าํชมเชย ใหร้างวลัแก้
ผูเ้ขา้รว่มกจิกรรม, ปฏบิตัต่ิอทุกคนอยา่งเสมอภาค, ใหค้วามคดิเหน็อยา่งสรา้งสรรค ์และอาํนวย
ความสะดวกในการดําเนินกจิกรรมขอ้เสนอแนะ รวมถงึใหก้ารสนบัสนุนดา้นกําลงัคน กําลงัเงนิ 
และอื่นๆ แก่โครงการทีเ่ป็นประโยชน์ 

วิธีการเขียนข้อเสนอแนะ โดยปกติในแต่ละบริษัทจะมีแบบฟอร์มข้อเสนอแนะที่
กําหนดเอาไว้แตกต่างกันออกไป แต่โครงสร้างจะไม่แตกต่างกันมากนัก เพราะเน่ืองจาก
กระบวนการคดิเป็นแบบเดยีวกนั ไมว่า่จะเป็นขอ้เสนอแนะแบบใดจะมขี ัน้ตอนการเขยีนตามการ
บวนการคดิดงัน้ี 

ขัน้ที ่1 สรุปเน้ือหาใจความของแนวคดิ 2-3 บรรทดั ในลกัษณะที่กระชบั ใช้ภาษา
ง่ายๆ ให้ผู้อ่านสามารถเข้าใจถึงแนวคิดทัง้หมดโดยสงัเขป หากปรมิาณขอ้เสนอแนะมมีาก   
การทีม่ขีอ้ความทีร่วบรดัโดยไดเ้น้ือหาสาระภายใน 2-3 บรรทดันัน้ จะชว่ยประหยดัเวลาไดม้าก 

ขัน้ที ่2 อธบิายถงึปญัหาหรอืสภาพเดมิว่าเป็นอย่างไร โดยระบุใหช้ดัเจนถงึความไม่
สะดวก การเสยีเวลา ความสิน้เปลอืงต่างๆ (Muda, Muri, Mura) ซึง่การชีใ้หเ้หน็ขอ้บกพรอ่ง
ของสภาพเดมิน้ีจะโยงไปถงึทีม่าหรอืภมูหิลงัของปญัหา 

ขัน้ที ่3 เขยีนแนะแนววธิกีารปรบัปรุง แกไ้ข เพื่อทีจ่ะกําจดัขอ้บกพร่องหรอืปญัหาที่
กล่าวไวใ้นขัน้ที ่2 ขัน้ตอนน้ี ตอ้งเขยีนระบุใหเ้ขา้ใจงา่ยและเหน็ไดช้ดัว่าสามารถแกไ้ขสิง่ทีเ่ป็น
ปญัหาไดจ้รงิ หากมภีาพประกอบกจ็ะยิง่เขา้ใจงา่ยขึน้ 

ขัน้ที ่4 อธิบายถึงประโยชน์ที่จะได้ร ับเมื่อทําการแก้ไขแล้ว รวมถึงโทษหากไม่
ดําเนินการแก้ไขปญัหาดงักล่าว หากมกีารระบุขอ้มูลที่เป็นตวัเลขประกอบก็จะยิง่ดูน่าเชื่อถือ
มากขึน้ 

ขัน้ที ่5 ชีใ้หเ้หน็ถงึประโยชน์ของขอ้เสนอแนะในการปรบัปรงุน้ีวา่สามารถนําไปขยาย
ผลปรบัปรงุต่อไปทีใ่ดไดอ้กี และมวีธิทีางเลอืกนอกเหนือจากน้ีหรอืไม ่หวัขอ้น้ีจะช่วยประเมนิถงึ
ความคุม้ค่าในการลงทุน ยิง่หวัขอ้เสนอแนะสามารถนําไปประยุกต์ใชก้บัหน่วยงานอื่นหรอืงาน
ประเภทอื่นไดม้ากเทา่ใดกจ็ะยิง่ดเีทา่นัน้ 
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รปูที ่5 ขัน้ตอนการเขยีนขอ้เสนอแนะ 
 
เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 กรรณิการ ์พวัศรพีนัธุ ์(2553) ไดท้ําการศกึษาเรื่อง การทดลองกจิกรรมไคเซน็กบั
รูปแบบความคดิสร้างสรรค์ ความผูกพนัต่อทีม และผลิตภาพของพนักงานระดบัปฏิบตัิการ
โรงงานอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑแ์ห่งหน่ึง โดยวธิกีารศกึษาไดสุ้่มแบ่งกลุ่มพนักงานจํานวน 60 
คน ออกมาเป็น 2 กลุ่ม คอื กลุ่มทดลองทีจ่ะไดร้ว่มกจิกรรมไคเซน็ และกลุ่มควบคุมทีไ่มไ่ดร้่วม
กจิกรรมไคเซน็ จากนัน้เกบ็ขอ้มลูก่อนและหลงัการทดลองของทัง้ 2 กลุ่ม แลว้วเิคราะหข์อ้มลู
ด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์สําเร็จรูป SPSS ผลจากการศึกษา พบว่า ด้านผลผลิตรวมนัน้ 
ปรมิาณผลผลติดรีวมมจีาํนวนเพิม่ขึน้เลก็น้อย ในขณะทีป่รมิาณของเสยีรวมลดลงถงึรอ้ยละ 23 
เมื่อวเิคราะห์ผลแยกย่อยลงไปอกี พบว่า หลงัการทดลอง กลุ่มทดลองนัน้ มปีรมิาณผลผลิต
ดกีว่ากลุ่มควบคุมอยา่งมนียัสาํคญั แมว้่าก่อนการทดลองปรมิาณผลผลติดขีองทัง้ 2 กลุ่ม จะไม่
แตกต่างกนักต็าม และกลุ่มทดลองนัน้ยงัมปีรมิาณของเสยีทีล่ดลงหลงัการทดลองอกีดว้ย 
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 ณฐัวรรณ ราชโส (2551) ไดท้าํการศกึษาเรื่อง การปรบัปรุงงานโดยใชเ้ทคนิคไคเซน็ : 
กรณีศกึษาอู่ศรสีหวฒัน์การช่าง โดยมกีารจดัฝึกอบรมใหพ้นักงานมคีวามรูค้วามเขา้ใจเกีย่วกบั
กจิกรรมไคเซน็ หลงัจากนัน้ไดท้ําการจดักจิกรรมกลุ่มไคเซน็ขึน้มาเพื่อนําความรูท้ีไ่ดจ้ากการ
ฝึกอบรมมาใชง้านจรงิในสถานทีท่าํงานโดยยดึหลกั PDCA เป็นแนวทางปฏบิตั ิ
 ทรงวุฒ ิศรนัยนิตย ์(2554) ไดท้าํการศกึษาเรือ่ง การปรบัปรุงระบบรบัคาํสัง่ซือ้โดยใช้
หลกัการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองของกรณีศึกษาบริษัทขายอะไหล่เครื่องจกัรและบรกิารซ่อม 
งานวจิยัน้ีเริม่จากการศกึษาบรษิทัขายอะไหล่เครื่องจกัรและบรกิารซ่อมแห่งหน่ึง พบว่า ระบบ
การทํางานเป็นแบบอนุรกัษ์นิยม ยดึถือรูปแบบเดมิๆ ที่เคยปฏบิตัิกนัมานาน และไม่นิยมนํา
ระบบที่มกีารพฒันาขึ้นใหม่มาใช้การปฏิบตัิงานเน่ืองจากไม่คุ่นเคย รวมถึงยงัขาดการดูแล 
พฒันาวธิกีารทาํงานและพฒันาบุคลากร การป้องกนัหรอืลดความสญูเสยีในการทาํงานหลายจุด 
พนกังานลาออกบ่อย เน่ืองจากการใหค้วามสาํคญัต่อระดบัปฏบิตักิารของผูบ้รกิารตํ่า งานวจิยัน้ี
จงึไดนํ้าหลกัการไคเซน็ทีเ่ป็นการเปลีย่นแปลงแบบค่อยเป็นค่อยไปมาใชเ้พื่อเป็นจุดเริม่ต้นทีด่ี
ในการแก้ไขปญัหาและการเปลี่ยนแปลงในอนาคต ผ่านวธิกีารนําเสนอแผนการปรบัปรุงตาม
แนวคดิ PDCA โดยระดมความคดิจากพนักงานมาเปลี่ยนแปลงระบบการรบัคําสัง่ซื้อเสยีใหม ่
ซึง่ผลทีไ่ด ้คอื พนักงานมคีวามสุขในการทํางานเพิม่ขึน้ทุกคนคดิเป็นรอ้ยละ 100 และสามารถ
ลดคา่ใชจ้า่ยในการขนสง่อะไหล่ลงได ้16,490 บาท ภายใน 4 เดอืนทีท่ดลองหรอืคดิเป็น รอ้ยละ
21.85 
 จุรรีตัน์ อว้นพรหมมา (2554) ไดท้าํการศกึษาเรือ่ง การพฒันาสถานทีแ่ละสิง่แวดลอ้ม
โดยใชก้จิกรรม 5ส โรงเรยีนบ้านโคกขามเลยีน สงักดัสํานักงานเขตพืน้ที่การศกึษามุกดาหาร 
สภาพก่อนทําการวจิยั พบว่า จติสาํนึกในการพฒันาสิง่แวดลอ้มของผูเ้รยีนในโรงเรยีนบา้นโคก
ขามเลียนยงัมีไม่มาก อีกทัง้จากการสงัเกตและสมัภาษณ์ พบว่า โรงเรียนไม่ได้มีการวาง
แผนการดาํเนินงานดา้นอาคารสถานทีแ่ละสิง่แวดลอ้มทีช่ดัเจน ส่งผลใหบ้รรยากาศในโรงเรยีน
ไม่เหมาะสมหรอืเอือ้ต่อการจดักจิกรรมการเรยีนการสอน งานวจิยัน้ีจงึมุ่งทีจ่ะนํากจิกรรม 5ส 
เข้ามาใช้ โดยมีการจดัการอบรมเชิงปฏิบัติการกิจกรรม 5ส และการศึกษาดูงานที่สถานที่
ตน้แบบก่อนเริม่กจิกรรม เมื่อเสรจ็สิน้การดําเนินกจิกรรมจงึมกีารจดัประกวดเขตพืน้ทีด่เีด่นใน
การทํา 5ส ผลจากการสมัภาษณ์หลงัการดําเนินกจิกรรม 5ส พบว่า บุคลากรทุกคนในโรงเรยีน
ต่างมสีว่นร่วมในการวางแผนและพฒันาสิง่แวดลอ้มใหด้ขีึน้ รวมถงึรูส้กึยนิดทีีม่กีารนํากจิกรรม 
5ส เขา้มาใชส้ภาพแวดลอ้มทีด่ขี ึน้สง่ผลใหเ้กดิความพงึพอใจแก่ผูใ้ชส้ถานทีต่่างๆ เช่น นกัเรยีน 
คณะกรรมการสถานศึกษาขัน้พื้นฐาน และผู้ปกครองที่เข้ามาเยี่ยมเยียน อีกทัง้การจดัการ
ประกวดเขตพื้นที่ดเีด่นก็เป็นกระกระตุ้นใหทุ้กคนมคีวามกระตือรอืรน้ในการทํากจิกรรมเป็น
อยา่งด ี
 นิลุบล ดว้งนิล (2554) ไดท้าํการศกึษาเรื่อง การประยุกต ์KAIZEN แผนกวตัถุดบิใน
โรงงานขนาดเลก็ กรณีศกึษา จากการศกึษาสภาพปจัจุบนัจะเหน็ความบกพร่องในการทํางาน
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หลายอย่าง งานวจิยัน้ีไดนํ้าระบบ KAIZEN เขา้มาใชใ้นการปรบัปรุงเน่ืองจากเลง็เหน็ว่าเป็น
เครื่องมอืที่ไม่ยาก เหมาะสําหรบัโรงงานขนาดเล็กที่พนักงานมคีวามรู้น้อย ใช้ต้นทุนในการ
ปรับปรุงน้อยและเป็นไม่ได้เป็นการเปลี่ยนแปลงมากเสียจนพนักงานปรับตัวไม่ทัน โดย
เครื่องมอืทีง่านวจิยัชิน้น้ีนํามาฝึกอบรมใหแ้ก่พนักงาน ไดแ้ก่ หลกัการ PDCA สําหรบัจดัทํา
มาตรฐานของงาน, หลกัการ 5W1H สาํหรบัคน้หาสาเหตุของปญัหา, หลกัการ 5ส สาํหรบัการ
ปรบัปรุงพืน้ทีใ่นการทํางาน, และการใช ้ Visual Control เพื่อควบคุมดว้ยการมอง โดยผล
หลงัจากการดําเนินกจิกรรม พบว่า พนักงานสามารถเรยีนรูแ้ละประยุกต์ใชห้ลกัการเขา้กบัการ
ทํางานได ้ซึ่งส่งผลใหเ้กดิการปรบัปรุงที่เกดิจากไอเดยีของตวัพนักงานเอง เช่น การปรบัยา้ย
แผนผงัการทํางาน ช่วยลดความสูญเปล่าด้านระยะทางในการขนย้ายลงได้ การติดป้ายบ่งชี้
ขนาดยางดิบเพื่อลดความผิดพลาดในการตัดยางผิดขนาด เป็นต้น อีกทัง้การนํากิจกรรม 
KAIZEN เขา้มาใชย้งัช่วยใหพ้นกังานมทีศันคตทิีด่กีบัการทาํงาน สง่ผลใหอ้ตัราการลาออกของ
แผนกทีม่กีารทาํ KAIZEN ลดลงอกีดว้ย 
 สุทธพิงษ์ ด่านพงษ์ ; และ ชาญณรงค ์สายแกว้ (2554) ไดท้ําการศกึษาเรื่อง การ
ปรบัปรุงการผลติตามแนวทางของไคเซน็ กรณีศกึษาโรงงานผลติถุงพลาสตกิ งานวจิยัน้ีมุ่งเน้น
เรื่องการปรบัปรุงผลติภาพและลดความสูญเปล่า รวมถงึการใหค้วามปลอดภยัและประสทิธผิล
ในการทํางานในอุตสาหกรรมผลิตถุงพลาสติกโดยใช้แนวทางของไคเซ็น จากการศึกษา
กระบวนการผลิต พบว่า เกิดของเสียจากกระบวนการและมีการทํางานที่ไม่เหมาะสมอยู่
เน่ืองจากตวัพนักงานเอง หลงัจากการปรบัปรุง สามารถลดต้นทุนการซ่อมบํารุงเครื่องเป่า
ถุงพลาสตกิได ้1,536 บาทต่อปี ลดความถีใ่นการซ่อมบํารุงลงได ้55 ครัง้ต่อปี ลดของเสยีทีเ่กดิ
จากงานทีข่าดมาตรฐานของพนกังานได ้24,600 บาทต่อปี ลดเวลาการเตรยีมงานเปลีย่นรุน่การ
ผลติได ้207 วนิาท ีและสามารถป้องกนัความผดิพลาดในการตดิตัง้แมพ่มิพไ์ดร้อ้ยละ 100 



บทท่ี  3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
ประชากรท่ีใช้ในการศึกษา 
 กลุ่มเป้าหมายของการศึกษาน้ี คือ พนักงานในโรงงานทัง้ระดบัหวัหน้าและระดบั
ปฏิบัติการ โดยมุ่งหวงัให้พนักงานทุกระดบัมีโอกาสได้คิดวิเคราะห์และนําเสนอการแก้ไข
ปรบัปรุงงานตามแนวคิดไคเซ็น เมื่อพิจารณาจากขนาดของประชากรทัง้หมดจะเห็นได้ว่า
กลุ่มเป้าหมายมีขนาดเล็กเพียงแค่ 60 คน ดังนัน้ผู้ศึกษาจึงกําหนดกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ใน
การศกึษาครัง้น้ี เท่ากบัจํานวนประชากรหรอืกลุ่มเป้าหมายรอ้ยละ 100 หรอืพนักงานทุกคนใน
โรงงานทัง้หมดจาํนวน 60 คน 
 
ศึกษาและรวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัโรงงานกรณีศึกษา 

1. ขอ้มลูพืน้ฐานของโรงงานกรณศีกึษา 
โรงงานกรณีศกึษาการเป็นโรงงาน SME ขนาดกลาง ดําเนินธุรกจิในดา้นการเป็น

ผู้ผลิตและส่งออกแผ่นเจียร แผ่นตดั และหนิถ้วยขนาดต่างๆ ที่มคีุณภาพ และมาตรฐานใน
ระดบัสงู สดัสว่นผลติภณัฑข์องโรงงานกรณีศกึษาครอบคลุมถงึกลุ่มลูกคา้ในประเทศ รอ้ยละ 20 
และลูกคา้ต่างประเทศ รอ้ยละ 80 ในโรงงานมจีํานวนพนักงานทัง้หมด 60 คน พืน้ทีโ่รงงาน
ทัง้หมด 5,200 ตารางเมตร เครื่องจกัรแบ่งออกเป็นเครื่องผสมวตัถุดบิ 1 เครื่อง เครื่องยอ้มตา
ขา่ย 2 เครื่อง เครื่องอดัขึน้รปูชิน้งาน 14 เครื่อง และเตาอบชิน้งาน 9 เครื่อง โดยมโีครงสรา้ง
การบรกิารงานดงัต่อไปน้ี 
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โครงสรา้งการบรหิารงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รปูที ่6 โครงสรา้งการบรหิารงาน 
 

วสิยัทศัน์ 
บรษิทัมุ่งมัน่ที่จะผลติสนิคา้ที่มคีุณภาพและไดม้าตรฐานสากล ทัง้ยงัต้องการพฒันา

องคก์ร โดยมุง่หวงัทีจ่ะเพิม่ศกัยภาพในการแขง่ขนัในตลาดโลก 
 
พนัธกจิ 
- พฒันาระบบ องคก์ร และบุคลากรใหม้ปีระสทิธภิาพสงูสดุ 
- พฒันาความร่วมมอืระหว่างองคก์รและคู่คา้เพื่อใหเ้ตบิโตและประสบความสาํเรจ็ไป

พรอ้มกนั 

กรรมการผูจ้ดัการ กรรมการผูจ้ดัการ 

แผนกขึน้รปูแผนกผสม แผนกอบ แผนกบรรจุ 

ประธานบรษิทั 

ผูจ้ดัการโรงงานปฏบิตักิาร 

ฝา่ยการตลาด 

ผูจ้ดัการทัว่ไปปฏบิตักิาร ผูจ้ดัการฝา่ยการตลาดปฏบิตักิาร 

ฝา่ยบญัช/ีการเงนิ 

ฝา่ยจดัซือ้ ฝา่ยบุคคล 

ฝา่ยพฒันาระบบ 

ฝา่ยควบคุมคุณภาพ 

ฝา่ยผลติ 
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- ขยายฐานลูกค้าด้วยสนิค้าที่มคีุณภาพ และสามารถตอบสนองความต้องการของ
ธุรกจิอุตสาหกรรมทีม่คีวามเกีย่วขอ้งกบัผลติภณัฑข์องบรษิทั 

 
นโยบายคุณภาพ 
ผลติอยา่งมมีาตรฐาน สรา้งสรรคบุ์คลากร ตอบสนองความพงึพอใจของลูกคา้ พฒันา

อยา่งต่อเน่ือง 
 
ลกัษณะผลติภณัฑ ์
ผลติภณัฑข์องโรงงานกรณศีกึษา จาํแนกตามประเภท ดงัต่อไปน้ี 
- แผน่เจยีร ขนาด 4” 4.5” 5” 6” 7” และ 9” เหมาะสาํหรบังานเหลก็ทัว่ไป และ

งานสแตนเลส 
 

 
 

รปูที ่7 ตวัอยา่งแผน่เจยีร 
 

- แผ่นตดั ขนาด 4” 4.5” 5” 6” 7” และ 9” เหมาะสาํหรบังานเหลก็ทัว่ไป และ
งานสแตนเลส 
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รปูที ่8 ตวัอยา่งแผน่ตดั 
 

- หนิถว้ยสาํหรบังานแกรนิตขนาดใหญ่ เลก็ เบอร ์16, 24, 30, 36, 46 และ 60 
 

 
 

รปูที ่9 ตวัอยา่งหนิถว้ยเลก็ 
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2. กระบวนการผลติ 
กระบวนการผลติในโรงงานกรณศีกึษาแบ่งออกเป็น 5 กระบวนการใหญ่ๆ ไดแ้ก่ 

2.1 กระบวนการจดัเตรยีมวตัถุดบิแบ่งออกเป็นสองสว่น ไดแ้ก่ 
2.1.1 การผสมวตัถุดบิสาํหรบัอดัขึน้รปู 
ผสมวตัถุดบิต่างๆ เชน่ ทราย เรซนิน้ํา เรซนิผง เขา้ดว้ยกนัตามสตูรการผลติ

ทีต่อ้งการ 
 

 
 

รปูที ่10 การผสมวตัถุดบิสาํหรบัอดัขึน้รปู 
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2.1.2 การเตรยีมตาขา่ยใยแกว้เสรมิแรง 
เตรียมตาข่ายโดยทําการย้อมเคลือบตาข่ายด้วยน้ํายาเรซินที่ผสมเอาไว ้

จากนัน้นํามาพบัเป็นชัน้แลว้ป ัม๊ตดัตามขนาดทีต่อ้งการ 
 

 
 

รปูที ่11 การเตรยีมตาขา่ยใยแกว้เสรมิแรง 
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2.2 กระบวนการอดัขึน้รปู 
นําวตัถุดบิทีผ่สมเสรจ็อดัขึน้รปูสลบักบัตาขา่ยใยแกว้เสรมิแรงดว้ยจํานวนชัน้ตาม

คุณสมบตัแิละขนาดทีต่อ้งการจากนัน้ตรวจสอบขนาดน้ําหนกัและศนูยถ่์วงในเบือ้งตน้ 
 

 
 

รปูที ่12 กระบวนการอดัขึน้รปู 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



28 
 

  

2.3 กระบวนการอบ 
นําชิน้งานทีอ่ดัขึน้รปูแลว้เขา้ตูอ้บโดยอบตามอุณหภูมแิละเวลาทีก่ําหนดโดยแยก

ตามขนาด และความหนาของสนิคา้ 
 

 
 

รปูที ่13 กระบวนการอบ 
 

2.4 กระบวนการตรวจสอบ 
ตรวจสอบคุณภาพของสนิคา้โดยตรวจสอบศูนยถ่์วงรอบระเบดิผ่านความเรว็รอบ

สงูสดุทดลองเจยีรและตดัชิน้งานจรงิ 
 

 
 

รปูที ่14 การตรวจสอบรอบระเบดิของแผน่ 
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รปูที ่15 การทดสอบดว้ยการใชง้านจรงิ 
 
2.5 กระบวนการบรรจุ 
ตดิฉลากสนิคา้บรรจุลงกล่องและจดัเกบ็เพือ่รอจาํหน่ายแก่ลกูคา้ 

 

 
 

รปูที ่16 การบรรจุสนิคา้ 
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รปูที ่17 แผนภมูกิารผลติสนิคา้ 
 
ศึกษาท่ีมาของปัญหา สาเหตท่ีุทาํให้เกิดปัญหา 
 จากการสํารวจโรงงานกรณีศกึษา พบว่า โรงงานกรณีศกึษามรีะยะการดําเนินงาน
ยาวนานถงึ 30 ปี แต่ทางโรงงานไมไ่ดใ้หค้วามสาํคญัในเรื่องระบบการพฒันาคุณภาพงาน ไมม่ี
การจดัการ และส่งเสรมิในเรื่องของการทําใหโ้รงงานเป็นระบบเท่าที่ควรมกีารวางสิง่ของและ
อุปกรณ์ระเกะระกะ แสดงใหเ้หน็ถงึการจดัการทีย่งัไม่เพยีงพอในเรื่องของความสะดวก ความ
สะอาด ความปลอดภยั และบรรยากาศทีด่ใีนการทํางาน ส่งผลใหเ้กดิความสญูเปล่าต่างๆ เช่น 
ความสูญเปล่าทางดา้นพืน้ที่ ความสูญเปล่าดา้นเวลาในการคน้หาสิง่ของพนักงานไม่สามารถ
ทาํงานไดอ้ย่างเตม็ประสทิธภิาพ ขาดความคดิรเิริม่สรา้งสรรค ์และยงัสง่ผลต่อสุขภาพจติทีด่ใีน
ระยะยาวของการทาํงานของพนกังานอกีดว้ย ดงัจะเหน็ไดจ้ากตวัอยา่งรปูดงัต่อไปน้ี 
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รปูที ่18 พืน้ทีเ่กบ็แมพ่มิพข์องแผนกอดัขึน้รปู 
 

 
 

รปูที ่19 พืน้ทีเ่กบ็ตาขา่ยใยแกว้ 
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รปูที ่20 พืน้ทีท่าํงานของแผนกอดัขึน้รปู 
 

 
 

รปูที ่21 พืน้ทีเ่กบ็ฉลากสนิคา้ 



33 
 

  

 
 

รปูที ่22 พืน้ทีเ่กบ็สนิคา้สาํเรจ็รปู และวตัถุดบิ 
 

 
 

รปูที ่23 พืน้ทีข่ ึน้–ลง สนิคา้ 
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นอกจากน้ี ลักษณะการทํางานของโรงงานกรณีศึกษายังเป็นการดําเนินงานใน
ลกัษณะ Top-Down เพยีงอยา่งเดยีว ผูบ้รหิารทาํการตดัสนิใจและสัง่การตามขัน้ตอนแบบบนลง
ล่าง สว่นพนกังานระดบัหวัหน้า และระดบัปฏบิตักิารทาํงานโดยการรบัคาํสัง่ไมม่สีว่นรว่มในการ
แกไ้ขปญัหา ขาดการสือ่สารระหวา่งผูบ้งัคบับญัชาและพนกังานระดบัปฏบิตักิาร รวมถงึขาดการ
สื่อสารระหว่างแผนก ทําใหก้ารทํางานยงัเกดิปญัหาตดิขดัในหลายดา้น เน่ืองจากผูท้ีเ่ขา้ใจและ
มองเหน็ปญัหาในการทาํงานมากทีส่ดุหรอืกค็อืผูท้ีป่ฏบิตังิานนัน้เคยชนิกบัการทาํงานแบบเดมิๆ
ทาํใหป้ญัหาหลายๆ จุดถูกละเลย ถูกมองขา้ม และเกดิการสะสมไปเรื่อยๆ โดยไม่ไดร้บัการ
แกไ้ข จงึยากต่อการเปลีย่นแปลง 

จากการศกึษาถงึวฒันธรรมในโรงงานกรณีศกึษา ผูศ้กึษาจงึเลอืกเครื่องมอื 5ส และ 
กจิกรรมขอ้เสนอแนะมาใชใ้นการปรบัปรงุและพฒันาอยา่งต่อเน่ือง เน่ืองจากเป็นเครื่องมอืทีช่่วย
ใหพ้นักงานทุกคนมสี่วนร่วมในการคดิ วเิคราะห์วธิปีรบัปรุงงานและแก้ไขปญัหา อกีทัง้ยงัใช้
ต้นทุนในการปรบัปรุงน้อย รวมถึงเป็นเครื่องมือที่สามารถนํามาอบรม และประยุกต์ใช้ได้
โดยงา่ย และผลทีไ่ดจ้ะมปีระโยชน์ต่อการทาํงาน ช่วยทาํใหพ้นกังานรูส้กึถงึการทาํงานทีง่า่ยขึน้ 
สะดวก รวดเรว็ขึน้ และความผดิพลาดลดน้อยลง 

 
ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
 จากสภาพแวดลอ้มปจัจุบนัของโรงงานแลว้ ผูศ้กึษาเลง็เหน็ว่าควรเริม่ตน้การไคเซน็
ดว้ยกจิกรรม 5ส ก่อนเพื่อปรบัปรุงพืน้ที่การทํางานใหเ้หมาะสม รวมถงึเพื่อใหพ้นักงานเริม่
คุ้นเคยกบักิจกรรมและตื่นตวั ก่อนที่จะเริม่นํากิจกรรมขอ้เสนอแนะมาใช้เพื่อให้พนักงานได้
แสดงความคดิสรา้งสรรคใ์นการปรบัปรงุงานของตนเอง 
 โดยในการดาํเนินกจิกรรม 5ส รวมถงึกจิกรรมขอ้เสนอแนะเพื่อการปรบัปรุงมขี ัน้ตอน
การดาํเนินงานดงัตารางแผนงาน และรายละเอยีดการดาํเนินงานดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางที ่2 แผนงานและรายละเอยีดการดาํเนินกจิกรรม 

รายละเอียดการดาํเนินงาน 
ปี 2557 ปี 2558 

ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 
1. แนะนําโครงการไคเซน็และคดัเลอืกทมีงาน 

 

    
  

2. การจดับอรด์ประชาสมัพนัธ ์
 

    
  

3. อบรมใหค้วามรูพ้นกังานเรื่อง ไคเซน็ 5ส ฯลฯ 
 

 

   
  

4. จดักจิกรรมเกีย่วกบั 5ส 
  

 

  
  

5. จดักจิกรรมขอ้เสนอแนะเพือ่การไคเซน็ 
   

 

 
  

6. สรปุผลการทาํกจิกรรม 
    

   
 



บทท่ี 4 
ผลการดาํเนินงาน บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
ผลการดาํเนินงาน 
 หลังจากการกําหนดขัน้ตอนการดําเนินงาน ผู้ศึกษาและทีมประสานงานได้จัด
ดาํเนินการตามขัน้ตอนทีไ่ดว้างแผนเอาไว ้โดยผลทีไ่ดจ้ากการดาํเนินงาน เป็นไปตามดงัต่อไปน้ี 
 

ขัน้ตอนที ่1 แนะนําโครงการ 5ส ไคเซน็และคดัเลอืกทมีงาน 
 ผู้ศึกษาได้ขอความร่วมมือจากผู้จ ัดการโรงงานในการเข้าไปประชาสัมพันธ์ถึง
โครงการไคเซน็และขอผูร้่วมประสานงานในแต่ละแผนกเพื่อเป็นผูช้่วยในการดําเนินกจิกรรม
ต่างๆ ให้เข้าถึงทุกแผนก โดยการดําเนินงานของทีมงานจะมีเป้าหมายในการส่งเสริมให้
พนักงานมทีศันคติที่ดต่ีองานที่ทํา มจีติสํานึกในเรื่องการเพิม่ผลติภาพและตระหนักถึงความ  
สูญเปล่าที่อยู่รอบๆ ตัว รวมถึงชี้ให้พนักงานเห็นถึงความสําคญัของการมีส่วนร่วมในการ
ปรบัปรงุงานอยา่งต่อเน่ือง 
 

 
 

รปูที ่24 การประชาสมัพนัธถ์งึโครงการ 5ส และไคเซน็ 
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ขัน้ตอนที ่2 การจดับอรด์ประชาสมัพนัธ ์
 ผูศ้กึษาใหส้มาชกิทมีงานทําการศกึษาเบื้องต้นเกี่ยวกบั 5ส เพื่อปรบัสภาพแวดลอ้ม
และจดัระเบียบในพื้นที่ทํางาน และไคเซ็นเพื่อให้พนักงานมแีนวคดิในการปรบัปรุงงานด้วย
หลกัการของไคเซน็พรอ้มทัง้ร่วมกนัวางแผนการสื่อสารภายในองคก์รเกีย่วกบัการนําเครื่องมอื
เหล่าน้ีเข้ามาใช้ เพื่อให้พนักงานรบัรู้โดยทัว่ รวมถึงเป็นการกระตุ้นให้พนักงานตื่นตัวและ
เตรยีมพรอ้มสาํหรบัการนํากจิกรรมเขา้มาใช ้หลงัจากวางแผนเสรจ็สิน้จงึเริม่ทาํการสื่อสารผา่น
ช่องทางต่างๆ เช่น การเรยีกประชุมชีแ้จง, การสื่อสารผา่นเสยีงตามสาย, การสื่อสารผ่านบอรด์
ประชาสมัพนัธ,์ การใชโ้ปสเตอรป์ระชาสมัพนัธ ์และการทาํประชาสมัพนัธเ์คลื่อนที ่
 

 
 

รปูที ่25 บอรด์ประชาสมัพนัธ ์
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รปูที ่26 บรรยากาศการประชุมภายในทมี 
 

ขัน้ตอนที ่3 อบรมใหค้วามรูพ้นกังาน 
 หลงัจากประชาสมัพนัธเ์บือ้งตน้เกีย่วกบัระบบไคเซน็แลว้ ผูศ้กึษาจงึประสานงานกบั
โรงงานกรณีศกึษา เพื่อจดับรรยายใหค้วามรูแ้ก่พนกังานทุกคนในเรื่องแนวคดิของไคเซน็ และ
แนวคดิสําหรบัใชใ้นการปรบัปรุงงาน รวมถงึเรื่องอื่นๆ ที่เกี่ยวขอ้งเช่น 5ส ความสูญเปล่า    
เป็นต้น มกีารยกตวัอย่างจากสภาพหน้างานจรงิของโรงงานกรณีศกึษาเพื่อใหพ้นักงานเขา้ใจ
มากยิง่ขึน้การบรรยายใหค้วามรูพ้นักงานในครัง้น้ี มวีตัถุประสงค์เพื่อแสดงถงึการส่งเสรมิ
สนบัสนุนใหพ้นกังานปรบัปรุงเปลีย่นแปลงการทาํงานใหด้แีละงา่ยขึน้ เพื่อเป็นประโยชน์ต่อการ
ทํางานของตวัพนักงานเอง โดยจะเน้นใหค้วามรูแ้ก่พนักงานในเรื่องแนวคดิ และประโยชน์ทีไ่ด้
จากการใชเ้ครือ่งมอืในการทาํงาน สรา้งทศันคต ิใหพ้นกังานเหน็คุณค่างานของตน เพื่อการเพิม่
ผลติภาพโดยยดึหลกั “เลกิ ลด และเปลี่ยน” ลดหรอืเลกิขัน้ตอนส่วนเกนิ ส่วนที่ไม่จําเป็น     
ดว้ยการปรบัเปลีย่นวธิกีารทาํงานและการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง 
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รปูที ่27 การบรรยายใหค้วามรูแ้ก่พนกังาน 
 

 
 

รปูที ่28 บรรยากาศการฝึกอบรม 
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ขัน้ตอนที ่4 จดักจิกรรมเกีย่วกบั 5ส 
ในการจดักจิกรรมเกี่ยวกบั 5ส เริม่จากประชุมกบัทมีงานเพื่อกําหนดการทํากจิกรรม 

5ส ก่อน ผูศ้กึษามุง่เน้นทาํการศกึษาและขยายผลทัว่ทัง้องคก์ร แต่เน่ืองจากการเปลีย่นแปลงทัว่
ทัง้องคก์รไม่สามารถทําไดใ้นระยะเวลาที่จํากดั จงึกําหนดแนวทางโดยการเริม่ต้นดว้ยการทํา   
5ส ในพืน้ทีส่่วนกลางเพื่อเป็นพืน้ทีต่้นแบบ ก่อนทีจ่ะทําการปรบัปรุงทัง้องคก์รซึ่งมแีนวทางใน
การดาํเนินกจิกรรมดงัน้ี กําหนดพืน้ทีต่น้แบบ => ดําเนินการปรบัปรุงพืน้ทีต่น้แบบ => จดั
กจิกรรม Big Cleaning => ดาํเนินการขยายผลกจิกรรมทัง้โรงงาน 

1. กาํหนดพืน้ทีต่น้แบบ 
ทมีงานได้ดําเนินการคดัเลอืกพื้นที่ต้นแบบของกจิกรรม 5ส มาทําการปรบัปรุง 

เพื่อใหเ้ป็นตวัอย่างการทํากจิกรรมแก่พนักงาน โดยจะเลอืกพืน้ทีส่่วนกลาง 1 พืน้ที ่และพืน้ที่
การทาํงานอกี 1 พืน้ที ่ 

2. ดาํเนินการปรบัปรงุพืน้ทีต่น้แบบ 
ในการดําเนินการปรบัปรุง ผูศ้กึษาและทมีประสานงานไดข้ออนุญาตผูจ้ดัการโรงงาน

ยมืพนกังานจาํนวนหน่ึงมาช่วยดาํเนินการปรบัปรุงพืน้ทีเ่หล่าน้ี โดยเริม่จากพืน้ทีส่ว่นกลางก่อน 
จากนัน้จงึปรบัปรุงพืน้ทีก่ารทํางานต่อ ซึง่จะเริม่จากสะสางสิง่ทีไ่มจ่ําเป็นออกไปก่อน แลว้จงึจดั
ระเบยีบสิง่ของทีจ่าํเป็นพรอ้มกบัทาํความสะอาดควบคูก่นัไป 

 
พืน้ทีส่ว่นกลาง : ทางทมีงานไดเ้ลอืกพืน้ทีจ่ดัลําเลยีงสนิคา้หน้าโรงงานกรณีศกึษามา

เป็นพืน้ทีต่น้แบบ เน่ืองจากพืน้ทีบ่รเิวณน้ีเป็นพืน้ทีท่ีพ่นักงาน ผูบ้รหิาร หรอืลูกคา้ทีจ่ะเขา้มา
เยีย่มชมโรงงานสามารถมองเหน็เป็นอยา่งแรกหลงัจากเขา้มาในโรงงาน 

ก่อนการปรบัปรุง : ไมม่กีารทาํความสะอาด ไม่มกีารคดัแยกถงัน้ํามนั ถงัเรซนิ ทีใ่ช้
แลว้ และยงัไมใ่ช ้ไมม่กีารจดัเกบ็วสัดุ อุปกรณ์อื่นๆ ในการทาํงาน 
 



 

 
หล

พฒันาพืน้ทีม่
 

รปูที ่29

ลงัการปรบัป
มาเป็นลานกิ

รปูที ่30

9 ลานขึน้ของ

ปรุง : จดัทาํค
จกรรมใหแ้ก่

0 ลานขึน้ของ

 
งหน้าโรงงาน

ความสะอาด 
กโรงงานกรณี

 
งหน้าโรงงาน

 

นกรณศีกึษา ก

 ขจดัสิง่ทีใ่ชแ้
ณศีกึษาได ้

นกรณศีกึษา ห

ก่อนการปรบั

และสิง่ทีไ่มใ่ช

หลงัการปรบั

บปรงุ 

ชอ้อกจากกนั

บปรงุ 
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นสามารถ

 



 

พื้
ปญัหาในดา้
เบกิจา่ย หรอื
แกไ้ขพืน้ทีน้ี่

ก่อ
ระเบยีบ ไมม่ี
ไม่ได้ใชอ้อก
อุปกรณ์นาน
ปญัหาการห
สนิคา้จากตํา
 

 
ห

และคดัแยกต
สารบญั ป้าย
 

น้ที่การทํางา
นความสะอา
อคน้หาวตัถุดิ
น้จะใหผ้ลการ
อนการปรบัป
มกีารแยกตร
กจากชัน้วาง 
น สง่ผลใหฝ้า่
หาวตัถุดบิ อุป
าแหน่งเดมิ 

รู

ลงัการปรบัป
ตราสนิคา้ทีไ่
ยชีบ้่ง และแผ

าน : ทางที
าด และความ
ดบิและอุปกร
เปลีย่นแปลง
ปรุง : ไม่
ราสนิคา้แต่ละ
 ส่งผลใหพ้นั
ยอื่นๆ ทีต่อ้ง
ปกรณ์ไม่เจอ

รปูที ่31 พืน้ที

ปรุง : จดัทําค
มไ่ดใ้ชจ้ากพื้
ผนผงัพืน้ทีก่า

ทมีงานไดเ้ลอื
มเป็นระเบยีบ
รณ์ต่างๆ ไดท้
งทีเ่หน็เดน่ชดั
ม่มกีารทําควา
ะประเภทออก
นักงานในฝ่า
งประสานงาน
อเมื่อพนักงาน

 
ทีแ่ผนกคลงัสิ

ความสะอาด
พืน้ทีก่ารทาํงา
ารเกบ็ตราสนิ

อกพืน้ทีข่อง
บเรยีบรอ้ยเป็
ทนัทแีละทรา
ดซึง่จะเป็นตวั
ามสะอาด ไม
กจากกนั ไมม่
ยแผนกคลงั
นรว่มกบัคลงั
นประจําพืน้ท

สนคา้ ก่อนกา

ด คดัแยกตรา
าน เพื่อไมใ่ห
นคา้ เพือ่ควา

ฝ่ายคลงัสนิค
ป็นอย่างมาก
บถงึปญัหาเห
วัอยา่งทีด่แีก่
ม่มกีารจดัเกบ็
มกีารคดัแยก
สนิค้าใช้เวล
งสนิคา้ตอ้งเกิ
ทีไ่ม่อยู่ หรอื

ารปรบัปรงุ 

าสนิค้าแต่ละ
หเ้กดิการสบั
มสะดวกในก

คา้ เน่ืองจาก
 พนักงานไม
หล่าน้ีเป็นอย่
กพ่นกังาน 
บคลงัสนิคา้อ
กตราสนิคา้ที่
าในการหยบิ
กดิการรอคอย
มกีารเคลื่อน

ะประเภทตา
สนรวมถงึมกี
การคน้หา 
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กพืน้ทีน้ี่มี
ม่สามารถ
ยา่งด ีการ

อย่างเป็น
ลา้สมยัที่
บวตัถุดบิ 
ยและเกดิ
นยา้ยตรา

 

มชัน้วาง 
การจดัทาํ



 

รู

รปูที ่

รปูที ่32 พืน้ที

33 แผนผงัพื้

 
ทีแ่ผนกคลงัสิ

 

 
พืน้ทีก่ารเกบ็ต

 

สนิคา้ หลงักา

ตราสนิคา้ หล

ารปรบัปรงุ 

ลงัการปรบัปร

 

รงุ 
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รปูที ่34 รปูแบบชัน้วางตราสนิคา้ หลงัการปรบัปรงุ 
 

3. จดักจิกรรม Big Cleaning 
หลงัจากดําเนินการปรบัปรุงพืน้ที่ต้นแบบในการทํา 5ส แล้วไดม้กีารกําหนดวนัเพื่อ

จดัการทํากจิกรรม Big Cleaning Day มกีารจดัตัง้คณะกรรมการตรวจพืน้ที่ 5ส โดย
คณะกรรมการจะเป็นคณะผู้บรหิาร และตวัแทนของแต่ละแผนกเป็นผู้ประเมนิ และมกีารจดั
ประกวดพืน้ทีด่เีด่นในดา้นต่างๆ หลงัจากจบกจิกรรม Big Cleaning มกีารมอบของทีร่ะลกึ และ
ของรางวลัสาํหรบัแผนกทีช่นะเพือ่เป็นขวญัและกาํลงัใจแก่พนกังานในการเขา้รว่มกจิกรรม 
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รปูที ่35 บรรยากาศการทาํความสะอาดวนั Big Cleaning 
 

 
 

รปูที ่36 บรรยากาศการทาํความสะอาดวนั Big Cleaning 
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4. ดาํเนินการขยายผลกจิกรรม 5ส ทัง้โรงงาน 

หลงัการทาํกจิกรรม Big Cleaning Day ดาํเนินการขยายกจิกรรม 5ส ไปยงัสว่นทีย่งั
ไม่มกีารดําเนินการใหท้ัว่ทัง้โรงงานรวมถงึรกัษา ส ทีม่กีารดําเนินการไปแลว้ใหค้งอยู่ เช่น มี
การจดัแบ่งพืน้ที่ความรบัผดิชอบใหก้บัพนักงาน มกีารจดัเวรทําความสะอาดเพื่อรกัษาสภาพ
เดมิใหค้งอยูใ่นสว่นของการรกัษา ส ทีม่กีารดาํเนินการไปแลว้ หรอืกค็อืการสรา้งสขุลกัษณะและ
สรา้งนิสยันัน้ ไดม้กีารจดัทาํมาตรฐาน 5ส อยา่งงา่ยขึน้มา เพื่อใหพ้นกังานทาํตามมาตรฐานและ
คอยตรวจเชค็ว่าพนักงานมกีารทําตามมาตรฐานหรอืไม่ โดยคดัเลอืกพืน้ทีแ่ผนกคลงัสนิคา้มา
เป็นพืน้ทีแ่รกทีจ่ะดาํเนินการสรา้งมาตรฐาน 5ส 

เมื่อสาํรวจสภาพพืน้ทีแ่ผนกคลงัสนิคา้ พบว่า สามารถแบ่งหวัขอ้มาตรฐานแยกตาม
ประเภทการใชง้านพืน้ทีอ่อกไดเ้ป็น 6 หวัขอ้ใหญ่ๆ ไดแ้ก่ สว่นสภาพแวดลอ้มทัว่ไปของพืน้ที,่ 
ส่วนโต๊ะทํางานและเก้าอี้, ส่วนชัน้วางเอกสาร, ส่วนชัน้วางวตัถุดบิ, ส่วนจดัเก็บอุปกรณ์และ
สายพาน และส่วนพืน้ที่วางชิ้นงาน NC ชัว่คราว ซึ่งในแต่ละส่วนจะกําหนดมาตรฐานขัน้ตํ่าที่
ตอ้งดาํเนินการ ดงัทีแ่สดงใหเ้หน็ในตารางที ่3 
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ตารางที ่3 มาตรฐาน 5ส พืน้ทีแ่ผนกคลงัสนิคา้ 

 
 

หลงัจากกาํหนดมาตรฐานขัน้ตํ่าทีต่อ้งดาํเนินการแลว้ ผูศ้กึษาไดจ้ดัใหม้กีารตรวจเชค็
ทุกวนัเพือ่ดวูา่พนกังานมกีารดาํเนินการตามมาตรฐานทีก่าํหนดไวห้รอืไม ่โดยใชแ้บบฟอรม์การ
ตรวจเชค็ 5ส ทีก่ําหนดขึน้มาดงัทีแ่สดงใหเ้หน็ในตารางที ่4 แบบฟอรม์การตรวจเชค็ 5ส พืน้ที่
แผนกคลงัสนิคา้ 
  

สภาพแวดล้อมในพ้ืนท่ี 1. สะอาด ไมม่ฝุีน่ ขยะหรอืคราบสกปรก

2. มผีงัแสดงตําแหน่งพืน้ที ่หรอืมกีารกําหนดพืน้ทีก่ารจดัวางส ิง่ต่างๆ ทีช่ดัเจน
3. ไมม่สี ิง่วางกดีขวางทางเดนิ
4. หากมถีงัขยะ ใหจ้ดัวางใหเ้ป็นระเบยีบ ดูแลใหส้ะอาด ขยะไมล่้นออกมานอกถงัขยะ
5. หา้มนําของกนิหรอืของทีไ่มจ่าํเป็นเขา้มาในบรเิวณพืน้ทีแ่ผนกคลงัสนิค้า

โตะ๊ทาํงานและเก้าอี้ 1. สะอาด ไมม่ฝุีน่ ขยะหรอืคราบสกปรก

2. ไมนํ่าของสว่นตวัหรอืของทีไ่มจ่าํเป็นในการทาํงานมาไว้ทีโ่ต๊ะทาํงาน
3. นอกเวลาทาํงานใหเ้ก็บเอกสาร, อุปกรณ์ทีใ่ช้เกีย่วกบังานใหเ้ป็นระเบยีบเรยีบรอ้ย
4. การจดัเก็บของในลิ้นชกัมรีะเบยีบ

ชัน้วางเอกสาร 1. สะอาด ไมม่ฝุีน่ ขยะหรอืคราบสกปรก

2. ไมว่างของทีไ่มเ่กีย่วขอ้งกบัการทาํงานไว้บนชัน้วางเอกสาร
3. การจดัเก็บแฟ้มงานเป็นระเบยีบ
4. มกีารชี้บง่ถงึประเภทหรอืหมวดหมูท่ ีต่วัสนัแฟ้มเก็บเอกสาร

ชัน้วางวตัถดิุบ 1. สะอาด ไมม่ฝุีน่ ขยะหรอืคราบสกปรก

2. มผีงัแสดงตําแหน่งวตัถุดบิ หรอืมกีารกําหนดการจดัวางวตัถุดบิทีช่ดัเจน
3. มป้ีายชี้บง่ส ิง่ของและวตัถุดบิทีว่างอยูบ่นชัน้อยา่งชดัเจน
4. การจดัวางวตัถุดบิเป็นระเบยีบเรยีบรอ้ยและถูกต้อง

ท่ีจดัเกบ็อปุกรณ์และ 1. อุปกรณ์และสายพานพรอ้มใช้งานอยูเ่สมอ

สายพาน 2. กําหนดผูร้บัผดิชอบอุปกรณ์และสายพาน

3. มสีมุดบนัทกึการกรณีเกดิการยมืของไปใช้
4. สาํรวจอุปกรณ์และสายพานเป็นประจาํ ผูร้บัผดิชอบทราบทนัททีีอุ่ปกรณ์หายไป

พ้ืนท่ีจดัวางช้ินงาน NC 1. กําหนดและตเีสน้แบง่สว่นพืน้ทีอ่ยา่งชดัเจน

ชัว่คราว 2. ชิ้นงาน NC ทีนํ่ามาวางต้องไมเ่กนิออกมานอกพืน้ที่ๆ  กําหนดไว้

3. การวางชิ้นงาน NC ใหว้างไว้ได้นานทีสุ่ดไมเ่กนิ 1 เดอืน

มาตรฐาน 5ส พ้ืนท่ีแผนกคลงัสินค้า
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ตารางที ่4 แบบฟอรม์การตรวจเชค็ 5ส พืน้ทีแ่ผนกคลงัสนิคา้ 

 
 

ขัน้ตอนที ่5 จดักจิกรรมขอ้เสนอแนะเพือ่การไคเซน็ 
ในการดําเนินกิจกรรมขอ้เสนอแนะนัน้ ได้วางแนวทางในการดําเนินกิจกรรมดงัน้ี 

จดัทาํแบบฟอรม์ขอ้เสนอแนะและประชาสมัพนัธก์จิกรรม => ประกาศเริม่กจิกรรมขอ้เสนอแนะ 
=> รวบรวมและคดัเลอืกขอ้เสนอแนะ => นําขอ้เสนอแนะไปดาํเนินการปรบัปรงุ 

 
1. จดัทาํแบบฟอรม์ขอ้สนอแนะและประชาสมัพนัธก์จิกรรม 
ศกึษาประชุมกบัทมีงานเพื่อกําหนดการทํากจิกรรมไคเซน็โดยจดัคณะกรรมการกลุ่ม

ไคเซน็มกีารจดัทาํแบบฟอรม์ขอ้เสนอแนะสาํหรบัไคเซน็ขึน้ รวมถงึบอรด์ประชาสมัพนัธเ์กีย่วกบั
โครงการ และเน่ืองจากทางโรงงานกรณีศึกษามีผู้สูงอายุ และผู้ที่ไม่สามารถอ่านและเขยีน
หนังสอืเองได ้ทมีงานจงึไดจ้ดัทมีพีเ่ลี้ยงอาสา เพื่อเพิม่ความสะดวกใหแ้ก่พนักงานทีอ่ยากเขา้
รว่มกจิกรรม แต่ไมส่ามารถเขยีนขอ้เสนอแนะเองได ้
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ตารางที ่5 แบบฟอรม์การเขยีนไคเซน็ 
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รปูที ่37 บอรด์ประชาสมัพนัธเ์รือ่งไคเซน็ 
 

2. ประกาศเริม่กจิกรรมขอ้เสนอแนะ 
เริม่กจิกรรมขอ้เสนอแนะ โดยรูปแบบของการทํากจิกรรม คอื ใหพ้นักงานเขยีน

รายละเอยีดของปญัหา และวธิกีารปรบัปรุงลงในแบบฟอรม์ทีท่มีงานจดัเตรยีมไวใ้หแ้ล้วนําไป
หยอ่นตามกล่องรบัไคเซน็ตามจุดต่างๆ ภายในโรงงานกรณศีกึษา 

3. รวบรวมและคดัเลอืกขอ้เสนอแนะ 
กจิกรรมไคเซน็น้ีไดร้บัการสนับสนุนจากโรงงานกรณีศกึษา ในการใหข้องรางวลัแก่  

ผูท้ีเ่สนอความคดิเขา้มาแลว้เป็นไคเซน็จรงิเพือ่กระตุน้ความสนใจ โดยมรีะยะเวลาในการดาํเนิน
กจิกรรมทัง้สิน้ 4 สปัดาห ์ โดยแต่ละสปัดาหท์างคณะกรรมการกลุ่มไคเซน็จะมกีารเกบ็รวบรวม
ใบเสนอหวัขอ้ไคเซน็จากกล่องรบัใบเสนอหวัขอ้ตามจุดต่างๆ มาคดัเลอืก เพื่อใหร้างวลัแก่ผูท้ี่
เสนอหวัขอ้ รวมถงึมกีารชี้ขอ้บกพร่องของการเขยีนขอ้เสนอแนะที่ยงัสามารถเพิม่เตมิเพื่อให้
เป็นไคเซน็ได ้และผลกัดนัใหม้กีารดําเนินการตามหวัขอ้การปรบัปรุงที่สามารถทําไดแ้ละเกดิ
ประโยชน์จรงิต่อไป 

4. นําขอ้เสนอแนะไปดาํเนินการปรบัปรงุ 
นําขอ้เสนอแนะทีส่ามารถดาํเนินการไดท้นัทไีปดาํเนินการปรบัปรงุต่อไป 

 
ขัน้ตอนที ่6 สรปุผลการทาํกจิกรรม 
หลงัจากดาํเนินกจิกรรมแลว้ รวบรวมผลทีไ่ดจ้ากการดาํเนินกจิกรรมต่างๆ ไดด้งัน้ี 
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ตวัอย่างการทาํไคเซน็ 
 
ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ 
1) การนําแผน่ชิน้งานออกจากตัง้แผน่เผาของแผน่เจยีร 6”-9”  
ก่อนการปรบัปรงุ การนําแผ่นเจยีร 6”-9” ออกจากตัง้แผ่นเผาตอ้งใชพ้นักงาน 2 คน ในการ

ทาํงาน พนกังานคนที ่1 ตอ้งยกแผ่นชิน้งานพรอ้มแผ่นเผา โดยมน้ํีาหนัก
ตัง้ละประมาณ 19 กโิลกรมั เพื่อใหพ้นกังานคนที ่ 2 ตอกเพลาตรงกลาง
ออกจากตัง้เฉลีย่วนัละประมาณ 380 ตัง้ทาํใหพ้นกังานรูส้กึหนกั และเกดิ
ความเมือ่ยลา้ในแต่ละวนั 
 

 
 

หลงัการปรบัปรงุ มกีารจดัทําโต๊ะเหลก็สําหรบัตัง้แผ่นเจยีร โดยทําช่องตรงกลางใหม้ขีนาด
ใกลเ้คยีงกบัเพลาเมือ่พนกังานยกตัง้แผน่เจยีรออกจากเตากส็ามารถนํามา
วางทีโ่ต๊ะและตอกเพลาลงไปในถงับรรจุไดโ้ดยไมต่อ้งอาศยัพนกังานอกีคน 
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ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
ผลทีไ่ดร้บั - ลดเวลาการทาํงานได ้1 ชัว่โมง 20 นาท ี/ 1 เตา 

- ลดพนกังานได ้1 คน 
- ลดการใชแ้รงงานผดิวธิ ี
- ลดความเสีย่งต่อการเกดิอุบตัเิหตุจากการทาํชิน้งานเสยีหาย 
- ลดความเสีย่งต่ออุบตัเิหตุของพนกังาน 
- ประสทิธภิาพการทาํงานเพิม่ขึน้ 

2) การนําเพลาออกจากตัง้แผน่เผาของแผน่ตดั 12”-14”  
ก่อนการปรบัปรงุ การนําแผน่ตดั 12”-14” ออกจากเตา พนกังานตอ้งยกแผน่ตดัพรอ้มเหลก็

ทบัน้ําหนักประมาณ 90 กโิลกรมั เพื่อใหพ้นักงานอกีคนตอกเพลาออก
จากตัง้ (เฉลีย่วนัละประมาณ 120 ตัง้) ทาํใหพ้นกังานรูส้กึหนกั และเกดิ
ความเมือ่ยลา้ในแต่ละวนั 
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ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
หลงัการปรบัปรงุ จดัทําเหลก็คํ้ายดึกบัชัน้ โดยเจาะช่องตรงกลางไว ้เมื่อเลื่อนตัง้ของแผ่น

ตดัมาตรงเหลก็คํ้า พนกังานกส็ามารถตอกเพลาออกคนเดยีวได ้
 

 
 

ผลทีไ่ดร้บั - ลดพนกังานได ้2 คน 
- ลดการใชแ้รงงานผดิวธิ ี
- ลดความเสีย่งต่อการเกดิอุบตัเิหตุจากการทาํชิน้งานเสยีหาย 
- ลดความเสีย่งต่ออุบตัเิหตุของพนกังาน 
- ประสทิธภิาพการทาํงานเพิม่ขึน้ 

3) การรอ่นวตัถุดบิ 
ก่อนการปรบัปรงุ การรอ่นทรายหลงัผสม 

ขัน้ตอนแรก นํากระสอบไปรองใต้ตะแกรงร่อน โดยเมด็ทรายจะตกลงใน
กระสอบ รวมถงึกระเดน็ไปรอบๆ ทาํใหส้กปรกเลอะเทอะ 
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ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
 ขัน้ตอนทีส่อง ยา้ยกระสอบใสร่ถเขน็เพือ่นําไปสง่ใหแ้ผนกอดัขึน้รปู 

 

 
 

หลงัการปรบัปรงุ ยกขาโต๊ะร่อนให้สูงขึ้นโดยนําวสัดุในโรงงานมาเชื่อมต่อขาโต๊ะใหสู้งขึ้น 
เพือ่ใหส้ามาถนํารถเขน็เขา้ไปรองรบัทรายใตเ้ครือ่งรอ่นไดเ้ลย 

 

 
 

ผลทีไ่ดร้บั - ลดเวลาการทาํงานได2้นาทต่ีอการผสม 1 รอบ 
- ลดพนกังานได ้1 คน 
- ลดขัน้ตอนการทาํงาน 
- ลดการใชแ้รงงานผดิวธิ ี
- พนกังานทาํงานสะดวกขึน้ 
- ลดอตัราความสญูเสยีของวตัถุดบิ 
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ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
4) การเคลื่อนยา้ยเพลา 
ก่อนการปรบัปรงุ การเคลื่อนยา้ยถงับรรจุเพลา 6”-9” ทีม่น้ํีาหนกัมากถงึ190 กโิลกรมั เวลา

เคลื่อนยา้ยตอ้งใหพ้นกังาน 2 คน ชว่ยกนัลากขึน้รถเขน็เพือ่เคลื่อนยา้ย 
 

 
 

หลงัการปรบัปรงุ การนําเศษเหลก็ในโรงงานมาทาํเป็นฐานรองถงับรรจุเพลาพรอ้มทัง้ตดิลอ้ 
และมกีารทําตะขอลากรถ เพื่อสะดวกในการเคลื่อนยา้ย ดงันัน้ พนักงาน
เพยีงคนเดยีวกส็ามารถเคลื่อนยา้ยถงับรรจุเพลาได ้
 

 
 

ผลทีไ่ดร้บั - ลดเวลาการเคลื่อนยา้ยได ้2 นาท ี23 วนิาท ีต่อการเคลื่อนยา้ย 1 รอบ 
- ลดพนกังานได ้1 คน 
- ลดการใชแ้รงงานผดิวธิ ี
- ประสทิธภิาพการทาํงานเพิม่ขึน้ 

 
 



56 
 

ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
5) การคน้หาสนิคา้สาํเรจ็รปู 
ก่อนการปรบัปรงุ โรงงานกรณีศึกษามีการรบัผลิตสินค้าให้กับลูกค้าภายใต้ตราสินค้าที่

แตกต่างกนัตามความต้องการของลูกค้าที่แตกต่างกนั ดงันัน้จึงมแีผ่น
เจียรและแผ่นตัดหลากหลายประเภท และหลากหลายตราสินค้าโดย
โรงงานมกีารเกบ็สนิคา้ทีป่ะปนกนัในโกดงัสนิคา้ ทําใหย้ากต่อการคน้หา
สนิคา้แต่ละประเภทในทนัท ี
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ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
หลงัการปรบัปรงุ มกีารคดัแยกสนิคา้แต่ละประเภท แต่ละตรายีห่อ้ ทาํการตดิป้ายชีบ้่งว่าเป็น

ของลกูคา้เจา้ใด 
 

 
 

 
 

ผลทีไ่ดร้บั - ลดเวลาในการคน้หา 15 นาท ีต่อการคน้หา 1 รายการ 
- พนกังานทาํงานสะดวกขึน้คน้หาสนิคา้ไดง้า่ยขึน้ 
- งา่ยต่อการจดัทาํบญัช ี
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ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
6) การปรบัปรงุเครือ่งยอ้มตาขา่ย 
ก่อนการปรบัปรงุ การยอ้มตาขา่ยจะตอ้งใหต้าขา่ยเคลื่อนตวัผา่นน้ํายาเรซนิ และอบใหค้วาม

รอ้นโดยการเคลื่อนตวัผ่านฮทีเตอร ์จากนัน้ตาข่ายจงึจะไหลออกมาจาก
ปล่องฮทีเตอร ์
 

 
 
ในขณะทีต่าข่ายเคลื่อนตวัออกจากปล่องฮทีเตอร ์จะมลีูกกลิ้งช่วยในการ
ขยบัตาข่าย ซึ่งลูกกลิ้งตัวน้ีของเครื่องย้อมตาข่าย และส่วนของปล่อง  
ฮีทเตอร์มีความห่างกันเพียงเล็กน้อย ฉะนัน้เวลาที่ตาข่ายเคลื่อนตัว
ออกมาจากปล่องฮีทเตอร์ น้ํายาเรซินที่อยู่บนตาข่ายจะไปโดนขอบ  
ฮทีเตอร์และจบัตวักนัเป็นก้อน ทําให้พนักงานย้อมตาข่ายต้องหมัน่ทํา
ความสะอาดขอบฮทีเตอร ์
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ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
หลงัการปรบัปรงุ ตดิลกูกลิง้ทีข่อบฮทีเตอรอ์กีหน่ึงชัน้ เพือ่เป็นทีพ่กัน้ํายายอ้มตาขา่ย 

 

 
 

ผลทีไ่ดร้บั - ลดเวลาในการทาํความสะอาดของพนกังานยอ้มตาขา่ยได ้15 นาท ีต่อ 
1 วนั 

7) การจดัเกบ็สายพาน 
ก่อนการปรบัปรงุ มพีื้นที่จดัเก็บสายพานแต่ไม่มกีารแยกสายพานเก่า-ใหม่ ไม่มกีารแยก

ขนาดทีช่ดัเจนทาํใหย้ากต่อการเบกิ-จา่ย 
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ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
หลงัการปรบัปรงุ ทาํการคดัแยกสายพานใหม-่เก่า มกีารแยกขนาด และตดิป้ายบ่งชีช้ดัเจน 

 

 
 

ผลทีไ่ดร้บั - ลดเวลาในการคน้หา 2 นาท ีต่อการคน้หา 1 รายการ 
- สะดวกในการคน้หา 
- สะดวกในการตรวจเชค็วา่ยงัมขีองทีใ่ชไ้ดจ้รงิจาํนวนเทา่ไหร ่

8) การจดัเกบ็แมพ่มิพช์ิน้งาน 
ก่อนการปรบัปรงุ มพีืน้ทีจ่ดัเกบ็แมพ่มิพแ์ต่ไมม่กีารแยกทีช่ดัเจนวา่ใชส้าํหรบังานประเภทใด 

มแีต่หวัหน้าแผนกเท่านัน้ที่ทราบว่าแม่พมิพ์แต่ละประเภทหน้าตาเป็น
อยา่งไร 
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ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
หลงัการปรบัปรงุ ทาํการคดัแยกขนาดแมพ่มิพ ์และตดิป้ายชีบ้่งใหช้ดัเจน 

 

 
 

ผลทีไ่ดร้บั - ลดการทาํงานของพนกังานได ้7 นาท ี
- ลดความผดิพลาดในการหยบิแมพ่มิพผ์ดิประเภท 
- พนกังานในแผนกสามารถมาหยบิแมพ่มิพไ์ดเ้อง ไมเ่กดิการรอคอย 

9) การจดัเกบ็เหลก็ประเภทต่างๆ 
ก่อนการปรบัปรงุ บนชัน้วางเหลก็ของแผนกซ่อมบํารุง มกีารจดัเกบ็เหลก็ประเภทต่างๆ แต่

ไม่มกีารคดัแยกชนิดของเหล็ก ทําใหม้กีารหยบิใช้งานผดิประเภท และ
การไม่คดัแยกขนาดทําใหเ้กดิการใชง้านอย่างสิน้เปลอืงจากการนําเหลก็
ชิน้ใหมไ่ปใชง้าน 
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ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
หลงัการปรบัปรงุ ทาํการคดัแยกชนิดของเหลก็ ประเภทการใชง้าน และขนาด 

 

 
 

ผลทีไ่ดร้บั - ลดการทาํงานของพนกังานในการคน้หาชิน้งานได ้20 นาท ีต่อการ
คน้หา 1 รายการ 
- ลดการสญูเสยีจากการใชข้องผดิประเภทได ้
- พนกังานทาํงานสะดวกขึน้ 

10) การจดัเกบ็เครือ่งมอืของแผนกซ่อมบาํรงุ 
ก่อนการปรบัปรงุ เครือ่งมอืวางปะปนกนั รก ไมเ่ป็นระเบยีบ หาของไมเ่จอ 
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ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
หลงัการปรบัปรงุ ทาํการคดัแยกประเภทเครือ่งมอื 

 

 
 

ทาํกล่องใสอุ่ปกรณ์ แยกน็อตขนาดต่างๆ 
 

 
 

ผลทีไ่ดร้บั - ลดการทาํงานของพนกังานในการคน้หาเครือ่งมอืได ้2 นาท ี
- ลดการทาํงานของพนกังานในการคน้หาน็อตได ้10 นาท ี
- ลดการซือ้เครือ่งมอื อุปกรณ์เน่ืองจากการเกบ็เครือ่งมอืไมเ่ป็นทีแ่ลว้
คน้หาไมเ่จอ 
- พนกังานทาํงานสะดวกขึน้ 

 
 
 
 
 
 
 
 



64 
 

ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
11) การจดัเกบ็ตาขา่ย 
ก่อนการปรบัปรงุ ไมม่กีารแยกประเภทตาขา่ยทีช่ดัเจน มกีารวางปะปนกนัทาํใหย้ากต่อการ

คน้หาเพือ่นําไปใช ้หรอืเชค็สตอ็ก 
 

 
 

หลงัการปรบัปรงุ ทําการคดัแยก และตเีสน้แบ่งเขตขนาดตาข่ายแต่ละประเภทไม่ใหป้ะปน
กนั 
 

 
 

ผลทีไ่ดร้บั - ลดการทาํงานของพนกังานได ้1 นาท ีต่อการหยบิ 1 รายการ 
- พนกังานทาํงานสะดวกขึน้ 
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ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
12) การจดัเกบ็เหลก็ราง และเหลก็ตวั V 
ก่อนการปรบัปรงุ ไมม่พีืน้ทีจ่ดัเกบ็อุปกรณ์สาํหรบัการเขา้เตาสนิคา้ทาํใหพ้นกังานวางปะปน

กนั ไมม่กีารแยกขนาด และความหนาของเหลก็ราง 
 

 
 

หลงัการปรบัปรงุ จดัพื้นที่สําหรบัเก็บอุปกรณ์เขา้เตา ทําการคดัแยกขนาดและความหนา
ของเหลก็ราง เหลก็ตวั V และตดิป้ายชีบ้่งใหช้ดัเจน 
 

 
 

ผลทีไ่ดร้บั - ลดเวลาการทาํงานของพนกังานได ้10 นาท ี
- ลดการใชแ้รงงานผดิวธิ ี
- พนกังานทาํงานสะดวกขึน้ 
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ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
13) การจดัเกบ็เครือ่งมอื และอุปกรณ์ของแผนกบรรจุ 
ก่อนการปรบัปรงุ การจดัเกบ็อุปกรณ์ ไมม่กีารแยกทีช่ดัเจนมกีารวางอุปกรณ์ปะปนกนั  

 

 
 

หลงัการปรบัปรงุ ทาํการคดัแยกขนาดอุปกรณ์ และตดิป้ายชีบ้่งใหช้ดัเจน 
 

 
 

ผลทีไ่ดร้บั - ลดการทาํงานของพนกังานได ้30 วนิาท ี
- พนกังานทาํงานงา่ยขึน้ สะดวกขึน้ 
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ตารางที ่6 ตวัอยา่งการทาํไคเซน็ (ต่อ) 
14) การจดัเกบ็พืน้ทีข่องแผนกซ่อมบาํรงุ 
ก่อนการปรบัปรงุ ในบริเวณพื้นที่กลึงงานจะมีเศษขี้กลึงกระจายอยู่เป็นจํานวนมาก มี

บางสว่นกระเดน็ หรอืปลวิไปอยูต่ามพืน้ทีต่่างๆ 
 

 
 

หลงัการปรบัปรงุ ตีเส้นแบ่งเขตพื้นที่ และทําฉากกัน้เครื่องกลึงแต่ละเครื่อง เพื่อให้เศษ  
ขีก้ลงึไมป่ลวิไปตามพืน้ต่างๆ งา่ยต่อการทาํความสะอาดพืน้ทีห่น้างานจดั
ทีท่ิง้เศษขีก้ลงึเพือ่นําเศษขีก้ลงึของแต่ละเครือ่งมารวบรวมรอนําไปขาย 
 

 
 

ผลทีไ่ดร้บั - ลดการทาํงานของพนกังานในการทาํความสะอาดพืน้ทีไ่ด ้10 นาท ี
- พนกังานทาํงานสะดวกขึน้ 
- พืน้ทีห่น้างานสะอาด 
- สามารถนําเศษขีก้ลงึไปขายได ้
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ผลจากการพยายามสร้าง ส ท่ี 4 และ 5 
จากการดาํเนินการตรวจเชค็ตามมาตรฐาน 5ส ดว้ยแบบฟอรม์ในตารางที ่4 ของพืน้ที่

แผนกคลงัสนิคา้เป็นเวลาสองอาทติยห์ลงัดาํเนินการ 3ส ไปแลว้นัน้ พบว่า ผลเป็นไปตามตาราง
ที ่7 ผลการตรวจเชค็ 5ส พืน้ทีแ่ผนกคลงัสนิคา้ 

 
ตารางที ่7 ผลการตรวจเชค็ 5ส พืน้ทีแ่ผนกคลงัสนิคา้ 

 
 
ชว่งเวลาทีเ่ริม่ทาํการตรวจเชค็นัน้หา่งจากช่วงเวลาทีด่าํเนินการ 3ส เสรจ็ไปประมาณ 

3เดอืน จะเหน็ไดว้่าช่วง 2-3 วนัแรกทีเ่ริม่มกีารตรวจเชค็ ยงัมหีวัขอ้ทีผ่ลนัน้เป็น X ซึง่หมายถงึ
สภาพขณะตรวจเช็คนัน้ไม่เป็นไปตามมาตรฐานที่กําหนดไว้ ยังต้องปรับปรุง หรือ △              
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ซึ่งหมายถึงพอใช้ แต่ยงัไม่ดเีท่าที่ควร ผลดงักล่าวทําใหค้าดการณ์ได้ว่าในช่วงเวลาหลงัจาก
ดาํเนินการ 3ส เสรจ็สิน้ไปนัน้ ไมม่กีารรกัษาสภาพเดมิเอาไวอ้ยา่งทีค่วรจะเป็น สาเหตุน่าจะเกดิ
จากพนักงานยงัไม่มคีวามเคยชนิในการดําเนินการรกัษาสภาพ 5ส จงึไม่ไดด้ําเนินการรกัษา
สภาพอย่างเข้มงวดและต่อเน่ือง แต่เมื่อดําเนินการตรวจเช็คไปได้สกัระยะ จะเห็นได้ว่าผล
ออกมาเป็น O ทุกหวัขอ้ คาดว่าเป็นเพราะพนักงานตื่นตวัและถูกกระตุน้จากการถูกตรวจเชค็
สภาพทําให้พนักงานพยายามที่จะทําความสะอาดและรกัษาสภาพให้เป็นไปตามที่กําหนด
มาตรฐานเอาไว ้

โดยรวมแล้วพนักงานทําการรกัษาสภาพเดมิเอาไว้เป็นอย่างดเีมื่อมกีารตรวจเช็ค   
ทุกวนั แต่มคีวามเป็นไปไดท้ีพ่นกังานจะละเลยการทาํตามมาตรฐานในกรณีทีไ่มม่กีารตรวจเชค็
เน่ืองจากยงัไมเ่คยชนิ ทัง้น้ีทัง้นัน้การสรา้งนิสยัใหก้บัพนกังานนัน้ จาํเป็นตอ้งใชเ้วลาระยะยาว 
อาจจะจําเป็นตอ้งดําเนินการตรวจเชค็และแจง้ผลคนืกลบัไปใหแ้ก่พนักงานทราบต่อไปสกัระยะ 
เพื่อเป็นการกระตุ้นใหพ้นักงานตื่นตวัและดําเนินการรกัษาสภาพต่อไป จากนัน้จงึค่อยๆ ลด
ความถี่ในการตรวจเช็คลงตามความเหมาะสมเมื่อเห็นว่าพนักงานเริม่ที่จะคุ้นชินกบัการทํา
กจิกรรมเพือ่รกัษาสภาพดว้ยตนเอง 
 
สรปุผลการศึกษา 
 จากการศกึษาสภาพทัว่ไปของโรงงานกรณีศกึษา พบว่า โรงงานนัน้ขาดการจดัการที่
ด ีไม่มกีารปรบัปรุงการทํางานต่างๆ มาเป็นระยะเวลายาวนาน มคีวามสญูเปล่าทีม่องเหน็ได้
อย่างชดัเจนอยู่มาก พนักงานขาดความกระตือรอืล้นในการทํางาน ผูศ้ึกษาได้มองว่าการนํา   
ไคเซน็เขา้มาประยุกตใ์ชก้บัโรงงานกรณีศกึษาน้ี จะช่วยใหเ้กดิการเปลีย่นแปลงไปในทางทีด่ขี ึน้
ภายในองค์กร มกีารลดความสูญเปล่าและการปรบัปรุงงานด้วยตวัของพนักงานเองภายใต้
แนวทางของไคเซน็ โดยในการศกึษาครัง้น้ี ไดม้กีารดาํเนินการใหค้วามรูพ้ืน้ฐานในการปรบัปรุง
ใหก้บัพนกังาน ไดแ้ก่ หลกัการ PDCA, กจิกรรม 5ส, Visual Control, ความสญูเปล่า 7 ประการ
เป็นตน้ ซึง่หลงัการอบรม พบว่า พนักงานทุกคนใหค้วามสนใจและใหค้วามร่วมมอืในการเขา้
ร่วมกจิกรรมเป็นอย่างด ีอตัราการเขา้ร่วมกจิกรรม คอื รอ้ยละ 100 รวมถงึสามารถนําความรู้
อยา่งงา่ยๆ ไปประยกุตใ์ชใ้นการปรบัปรงุงานทีต่นเองรบัผดิชอบได ้
 

ผลทีไ่ดห้ลงัการประยกุตใ์ชไ้คเซน็ 
 ผลหลงัการประยุกตใ์ชไ้คเซน็ผา่นกจิกรรม 5ส และกจิกรรมขอ้เสนอแนะนัน้ เกดิการ
เปลี่ยนแปลงไปในทางทีด่ขี ึน้จรงิ ช่วยลดความสูญเปล่าเกดิขึน้อยู่ในปจัจุบนัได ้และยงัช่วยให้
พนักงานทํางานไดง้่ายขึน้ ลดเวลางานหรอืลดคนลงได ้ช่วยใหก้ารทํางานมปีระสทิธผิลทีด่ขี ึน้ 
ซึ่งหวัขอ้ที่ดําเนินการปรบัปรุงไปแล้วเมื่อแบ่งออกตามกระบวนการจะมรีายละเอยีดดงัน้ี คอื 
กระบวนการเตรยีมวตัถุดบิ 2 หวัขอ้ ส่วนของกระบวนการอบทัง้หมด 2 หวัขอ้ และหวัขอ้การ
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ปรบัปรงุอื่นๆ ทีไ่มเ่กีย่วขอ้งกบักระบวนการทาํงานโดยตรง ไดแ้ก่ การทาํ ส สะดวก สาํหรบัการ
จดัเกบ็สิง่ของต่างๆ เช่น อุปกรณ์สาํหรบัการผลติ, เครื่องมอืซ่อมบํารุง, แม่พมิพ,์ สตอ็กจดัเกบ็
สนิคา้สาํเรจ็รปู เพือ่ความสะดวกในการคน้หา 

1. ผลทีไ่ดจ้ากการปรบัปรงุในรปูของตวัเลข 
 ผลจากการปรบัปรุงทัง้หมดที่กล่าวไปข้างต้นน้ี เมื่อนํามาคดิในรูปของตวัเลขแล้ว
สามารถลดคา่ใชจ้า่ยลงไปไดค้ดิเป็น 1,370 บาทต่อ 1 วนั ในสว่นของการดาํเนินการสะสาง เมื่อ
กําจดัสิง่ของทีไ่มจ่าํเป็นออกไปแลว้ทาํใหไ้ดพ้ืน้ทีก่ารทาํงานกลบัมา 610 ตารางเมตร รวมถงึได้
เงนิทีไ่ดจ้ากการจาํหน่ายของทีไ่มจ่าํเป็นมลูคา่ 210,800 บาท 

2. ผลทีไ่ดอ้ื่นๆ ซึง่ไมอ่ยูใ่นรปูของตวัเลข 
 นอกจากสามารถลดความสญูเปล่าลงไปไดแ้ลว้ ยงัมผีลทางบวกอื่นๆ ทีไ่มส่ามารถวดั
ออกมาเป็นตวัเลขไดอ้กี เช่น สามารถลดงานทีเ่ป็นงานยาก งาน Muri งานใชแ้รงทีผ่ดิประเภท
ของพนกังานลงไปได,้ ลดความเสีย่งในการเกดิอุบตัเิหตุของพนักงาน, ลดความเสีย่งการทาํให้
ชิ้นงานเกิดความเสียหาย, ลดอัตราความสูญเสียของวัตถุดิบ, เกิดการสื่อสารกันระหว่าง
พนักงานระดบัล่างและระดบัผูจ้ดัการมากขึน้ ระดบัผูบ้รหิารทราบถงึปญัหาทีเ่กดิขึน้ในปจัจุบนั
ผ่านทางการเสนอแนะของพนักงาน และพนักงานมชี่องทางการสื่อสารถงึปญัหาของตนใหก้บั
ระดบับนทราบ (Two-Way Communication), พนักงานมกีารพฒันาความสามารถในการคดิ
วเิคราะหม์ากขึน้ เน่ืองจากการทาํกจิกรรมขอ้เสนอแนะเป็นการเปิดโอกาสใหพ้นกังานไดห้ดัคดิ
วเิคราะหป์ญัหาและแสดงออกถงึความคดิสรา้งสรรคใ์นการแกไ้ขหรอืปรบัปรุงปญัหาซึง่จะเกดิ
เป็นการเรยีนรูแ้ละสง่ผลในการพฒันาทรพัยากรมนุษยใ์นทีส่ดุ เป็นตน้ 
 ทัง้น้ี การทําไคเซน็เป็นกา้วแรกของการพฒันาเปลีย่นแปลงองคก์ร ซึง่จะเป็นพืน้ฐาน
ในการนําระบบอื่นๆ เขา้มาใชต่้อไป เชน่ QCC, TQM องคก์รยงัสามารถนําแนวคดิของไคเซน็ที่
ไดเ้รยีนรูใ้นครัง้น้ีไปขยายผลหรอืปรบัใชใ้นการพฒันาหรอืปรบัปรุงระบบการดําเนินการอื่นๆ
ภายในบรษิทัไดอ้กี 
 

อุปสรรคทีพ่บเจอระหวา่งการดาํเนินกจิกรรม 
 โดยรวมแล้วระหว่างจดักจิกรรมพนักงานต่างก็ให้ความร่วมมอืเป็นอย่างด ีแต่จะมี
ขอ้จาํกดับางอยา่งทีเ่ป็นอุปสรรคต่อการดาํเนินกจิกรรม ซึง่เมื่อลองพจิารณาดแูลว้สามารถสรุป
ออกมาไดด้งัต่อไปน้ี 

1. บางครัง้พนกังานไมค่อ่ยมเีวลาในการเขา้รว่มกจิกรรม เน่ืองจากปรมิาณงานทีม่าก
ในชว่งดาํเนินกจิกรรม ทาํใหห้วัขอ้การปรบัปรงุบางอยา่งยงัไมม่กีารจดัทาํใหเ้กดิขึน้ 

2. ในสว่นของ 5ส การสรา้งนิสยัยงัไมส่มบูรณ์ เน่ืองจากพนกังานยงัไมไ่ดท้าํ 5ส จน
ตดิเป็นนิสยัเอง 3ส ทีด่าํเนินการไปแลว้จงึไมต่่อเน่ืองเทา่ทีค่วร 
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3. ผูบ้รหิารสนใจที่จะนําไคเซ็นเขา้มาใช้จรงิ แต่การดําเนินการต่างๆ ไม่มกีาร
วางแผนยอ่ยทีช่ดัเจน เชน่ แผนการปรบัปรงุของแต่ละหวัขอ้เสนอแนะ รวมถงึไมม่กีารตรวจเชค็
หลงัดาํเนินการเทา่ทีค่วร ทาํใหไ้มท่ราบสถานะวา่ปจัจุบนัการปรบัปรงุดาํเนินไปถงึไหน อยา่งไร 

4. พนกังานบางสว่นเป็นพนกังานทีม่กีารศกึษาไมส่งูนกัทาํใหม้ปีญัหาในการเขา้ใจถงึ
ความรูใ้หม่ๆ  ไดอ้ยา่งรวดเรว็ 
 
ข้อเสนอแนะ 
 ควรดาํเนินการประยกุตใ์ชไ้คเซน็ในโรงงานอยา่งต่อเน่ือง ซึง่การดาํเนินการดงักล่าวน้ี
จําเป็นต้องไดร้บัความร่วมมอืจากทุกคน โดยเฉพาะอย่างยิง่ระดบัผูบ้รหิาร ทีต่้องคอยผลกัดนั
กจิกรรมดงักล่าวใหก้ลายเป็นวฒันธรรมขององค์กรซึ่งอาจจะจําเป็นต้องใชเ้วลา แต่อย่างไรก็
ตาม หากระดบับนไม่มีการสนับสนุนและแสดงถึงนโยบาย ความมุ่งมัน่ ความตัง้ใจที่จะนํา
แนวคดิเหล่าน้ีเขา้มาใชอ้ย่างจรงิจงัแลว้ การพฒันาอยา่งต่อเน่ืองนัน้ย่อมจะเป็นไปไดย้ากอย่าง
แน่นอน 

1. ควรวางแผนกําลงัคนใหพ้อดกีบัปรมิาณงาน เพื่อใหพ้นกังานมเีวลาในการเขา้รว่ม
กจิกรรมอยา่งต่อเน่ือง 

2. ในดา้น 5ส นัน้ จําเป็นอย่างยิง่ที่จะต้องใหพ้นักงานทําจนเป็นนิสยั และสิง่ใดที่มี
การดําเนินการปรบัปรุงไปแล้วก็ควรนํามาจดัทําใหเ้ป็นมาตรฐานที่ชดัเจนและคอยกระตุ้นให้
พนักงานทําตามมาตรฐานนัน้ๆ ไม่เช่นนัน้ก็อาจเกิดปญัหาพนักงานกลับไปทํางานตาม
แบบเดมิๆ ทีเ่คยชนิจนสิง่ทีป่รบัปรงุไปนัน้กลบัสูส่ภาพเดมิเหมอืนไมเ่คยเกดิการปรบัปรงุขึน้  

3. เมื่อพนกังานนําเสนอปญัหาและวธิกีารต่างๆ ในการแกไ้ข หากแกไ้ขไดจ้รงิกค็วร
นํามาดาํเนินการใหเ้หน็เป็นรปูธรรม เพือ่ใหพ้นกังานมองเหน็ว่าสิง่ทีต่นเองนําเสนอไปนัน้ มกีาร
นํามาปรบัปรุงจรงิและเกดิความภูมใิจต่อผลงาน รวมถึงควรจดัทําระบบการใหร้างวลัสําหรบั
หวัขอ้ไคเซน็ดเีด่นเพื่อเป็นขวญัและกําลงัใจ ซึง่จะเป็นแรงผลกัดนัทางบวกใหพ้นกังานพยายาม
ที่จะแก้ไขปญัหาต่อไปเรื่อยๆ ควรมกีารวางแผนที่ชดัเจนสําหรบัแต่ละหวัขอ้ เช่น กําหนด
ผูร้บัผดิชอบในการดาํเนินการ กําหนดวนัทีจ่ะดาํเนินการใหเ้สรจ็สิน้ แลว้ตรวจเชค็ความคบืหน้า
ของแต่ละหวัขอ้เป็นระยะ 

4. พนกังานทีม่ปีญัหาในการเขา้ใจถงึความรูใ้หม่ๆ  ไดอ้ยา่งรวดเรว็ อาจจะจาํเป็นตอ้ง
ใชเ้วลาในการทําความเขา้ใจ ควรกําหนดใหม้คีนทีจ่ะคอยแนะนําพนักงานเหล่านัน้ถงึแนวทาง
ในการเขา้ร่วมกจิกรรม เช่นว่าควรจะเขยีนขอ้เสนอแนะทีเ่ป็นไคเซน็อย่างไร ทัง้น้ี ยงัไม่ทราบ
แน่นอนว่าพนักงานทุกคนเข้าใจหลกัการอย่างถ่องแท้หรอืไม่ ควรมกีารศึกษาต่อเรื่องความ
เขา้ใจในเรื่องของไคเซน็ของพนักงานว่าเขา้ใจมากน้อยเพยีงใด รวมถงึศกึษาปจัจยัทีส่่งผลต่อ
แรงจูงใจที่ทําใหพ้นักงานเขา้ร่วมกจิกรรมไคเซน็ดว้ย เพื่อใหเ้ขา้ใจว่าสิง่ใดเป็นแรงผลกัดนัให้
พนกังานเขา้รว่มกจิกรรม และสิง่ใดทีอ่าจจะทาํใหพ้นกังานไมเ่ขา้รว่มกจิกรรม 
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5. หลังจากพนักงานเคยชินกับการดําเนินกิจกรรมไคเซ็นแล้วอนาคตควรมีการ
สง่เสรมิและพฒันาบุคลากรในโรงงานใหม้คีวามรูเ้พิม่เตมิสาํหรบัคดิวเิคราะหถ์งึปญัหาทีแ่ทจ้รงิ 
มกีารฝึกอบรมพนักงานเกีย่วกบัเทคนิคต่างๆ ทีจ่ะสามารถนํามาประยุกต์ใชเ้พื่อทําไคเซน็ได ้
เชน่ หลกัการ 5W1H, Why Why Analysis, QC 7 Tools เป็นตน้ จากนัน้อาจมกีารนําระบบหรอื
กจิกรรมอื่นๆ ทีม่เีน้ือหาเขม้ขน้มากขึน้กวา่เดมิเขา้มาใชต่้อไป เชน่ กจิกรรม QCC หรอื TQM 
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