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บทคัดยอ  - จากการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการผลิตชิ้นสวน

โครงสรางรถจักรยานยนต ซึ่งอัตราการผลิตเดิมอยูที่ 50,000 คันตอป 

ตอมายอดการสั่งซื้อไดเพ่ิมขึ้นเปน 70,000 คันตอป จึงสงผลกระทบ ตอ

อัตราการผลิตชิ้นงานในหลายกระบวนการที่ไมสามารถทําการผลิตได

ทันกับความตองการของลูกคา กระบวนการหนึ่งที่ไดรับผลกระทบเปน

อยางมาก คือ กระบวนการผลิตมือจับรถจักรยานยนต ทําใหตอง

ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหรอบเวลาการผลิตเร็วขึ้น โดยการหาจุดที่มี

ปญหาซึ่งพบวาการไหลของงานไมตอเนื่อง เชน มีงานกองอยูในพื้นที่

เปนจํานวนมากเพื่อรอการผลิต จึงไดนําหลักการไคเซ็นมาใชในการ

ปรับปรุง โดยทําการเปลี่ยนอุปกรณการขนถายวัสดุจากกระบะเหล็ก

เปนการสรางรถเข็นมาใสชิ้นงานแทน ขณะเดียวกันไดทําการปรับปรุง

การจัดเก็บชิ้นสวนหลังการตัดงานดวยเคร่ืองเลเซอรจากเดิมนําไปเก็บ

ยังคลังจัดเก็บเปนการนําไปใชผลิตในขั้นตอนถัดไปทันทีโดยไมนํา

กลับไปเก็บในคลังวัสดุ  จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตดังกลาว ทํา

ใหสามารถผลิตงานไดทันกับความตองการของลูกคา โดยที่กอนการ

ปรับปรุงจะใชเวลาทั้งหมด 36.89 วัน แตเมื่อทําการปรับปรุงแลวจะใช

เวลาเพียง 23.26 วัน ซึ่งลดลง 13.62 วัน เมื่อวิเคราะหคาใชจายดาน

แรงงานลดลงจาก 18 ,444 บาท  เปน 11 ,631 บาท หลังการปรับปรุง 

ลดลงไป 6,812 บาท หรือ 37 เปอรเซ็นต 

 

คําสําคัญ – หลักการไคเซ็น, การผลิตแบบลีน 

 

Abstract - From the study of motorcycle manufacturing 
processes, the current production capacity was at 50,000 
motorcycles per year. Later, the production order was 
increased to 70,000 motorcycles per year causing some 
manufacturing processes unable to meet this customer 
demand. Thus, production process that were mostly 
affected, specifically, handle bar manufacturing process, 
was in need of improvement in order to increase production 
cycle time.  The bottlenecks of the workflow, for example, 
excessive work-in-processes, were investigated. Kaizen 
principle was employed to improve productivity.  Trays for 
transportation were replaced with dollies.  Storing work- in-
process after laser-cutting process into the warehouse was 
eliminated by feeding it immediately into the next process. 
After the improvement, production process was capable to 
meet the customer demand.  The cycle time was reduced 
from 36.89 days to 23.26 days resulting in cost saving of 
6,812 Bath or 37 percent cost reduction. 

Keywords - Kaizen principle, Lean Manufacturing. 
 

1. บทนํา 

 จากขอมูลการเติบโตของยอดขายรถจักรยานยนต ทําใหมีการ

สั่งซื้อที่มากขึ้นจากเดิม 50,000 คันตอป เพิ่มเปน 70,000 คันตอป โดย

ปจจัยในการผลิตยังคงเทาเดิม จึงทําใหมีปญหาในการผลิต คือ ไม

สามารถทําการผลิตไดทันตามที่ลูกคาตองการ ทําใหมียอดคางสงมือจับ

รถจักรยานยนตเปนจํานวนมาก ดังนั้นเพื่อตอบสนองความตองการของ

ยอดการสั่งซื้อ จึงมีการหาแนวทางในการเพิ่มผลิตภาพการผลิต เพื่อให

ทันกับความตองการของลูกคา ซึ่งจากการสํารวจสภาพการทํางานใน

ปจจุบันพบวา การควบคุมกระบวนการผลิตของฝายผลิต ในสวนงาน

การผลิตมือจับรถจักรยานยนต  (Handle Bar) ซึ่งเปนการ ดัดชิ้นงาน

โดยใชเครื่องจักร CNC Bending Machine ยังพบปญหาการไหลของ

งานไมตอเนื่อง เชน มีงานกองอยูในพื้นที่เปนจํานวนมากเพื่อรอการ

ผลิต หรือผลิตงานที่กําลังทําการผลิตไมทันสงใหกับกระบวนการถัดไป  

ซึ่งปญหาดังกลาวมีสาเหตุมาจากการขาดระบบการจัดการและ

บริหารงานที่มีสมรรถภาพ 

 ระบบการผลติแบบลนี หรอื Lean Manufacturing [1-8] เปน

แนวคิดที่ไดรับการพัฒนามาจากการมุงเนนที่หลักการ 3 อยาง คือ 

 1. การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement, 

Kaizen) 

 2. การสรางคุณคาเพิ่ม (Value Added Creation) ดวยการกําจัด

ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ คือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การ

ขนยาย กระบวนการที่ไมเหมาะสม การเก็บวัสดุคงคลัง การเคลื่อนที่ที่

ไมจําเปน และการเกิดของเสีย 

 3. การมุงเนนที่ลูกคา คือ ผลิตตามความพึงพอใจของลูกคา โดยมี

ปรัชญาในการผลิตแบบลีน คือ การเพิ่มคุณภาพและสงมอบสินคาที่มี

ตนทุนต่ํา โดยมีเปาหมายพื้นฐานคือ ลดเวลาการผลิตและจัดเตรียม

ทรัพยากร ใหสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลงคําสั่งซื้อของลูกคาไดดวย

ระดับสินคาคงคลังที่ต่ําที่สุดเทาที่จะเปนไปได ดังนั้น จึงพิจารณาศึกษา

กระบวนการที่พบปญหามากที่สุด  คือ กระบวนการผลิตชิ้นงานโดย

เครื่องจักร  CNC Bending Machine หนวยงานการผลิต Handle Bar 

ฝายผลิตชิ้นสวนรถจักรยานยนตของบริษัทกรณีศึกษา  ทั้งในเรื่องของ

mailto:naret.t@hotmail.com�
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การจัดสถานีการทํางาน ขั้นตอนการทํางานของพนักงานการใชพื้นที่ให

เกิดประโยชนสูงสุด และความปลอดภัยในการทํางาน  

2. วิธีการดําเนินงาน 

2.1 การศึกษาวิธีการทํางาน การจัดสถานีงานของสายการผลิตและ

กระบวนการที่เกี่ยวของ 

 การศึกษา นี้ไดทําการศึกษาและวิเคราะหกระบวนการไหลของการ

ผลติมือจั บรถจักรยานยนตในปจจุบันเพื่อหาจุดที่มีความสูญเสียใน

กระบวนการ สามารถแสดงเปนแผนภาพกระบวนการไหลไดดังรูปที่ 1 
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รูปที่ 1 แผนผังขั้นตอนการไหลของชิ้นงานมือจับรถจักรยานยนต 

กอนปรับปรุง 

 

 จากสภาพการผลิตเดิมพบปญหาการไหลของงานไมตอเนื่องดัง

แสดงในรูปที่ 1 สาเหตุมาจากเม่ือนําวัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบ (หมายเลข 

1) มาทําการผลิตในขั้นตอนการตัดชิ้นงานดวยเครื่องเลเซอร 

(หมายเลข 2) แลวจะตองนําชิ้นงานที่ทําการผลิตแลวสงกลับเขาไปใน

คลังวัตถุดิบ (หมายเลข 1) อีกครั้ง จากนั้นจึงทําการเบิกชิ้นงานจากคลัง

วัตถุดิบ (หมายเลข 1) ไปกระบวนการกลึงขึ้นลาย (หมายเลข 3) 

จากนั้นสงตอไปยังกระบวนการดัด (หมายเลข 4) แลวจึงสงตอไป

กระบวนการตัดปลายชิ้นงาน (หมายเลข 5)  เสร็จแลวสงไปยัง

กระบวนการลบครบีคม (หมายเลข 6) แลวจึงสงไป ยังกระบวนการทํา

เครื่องหมายบนชิ้นงาน (หมายเลข 7) จากนั้นจึงนําชิ้นงานมาเจาะรู 

(หมายเลข 8) สงชิ้นงานตอไปยังกระบวนการลาง (หมายเลข 9)เสรจ็

แลวสงไปยังกระบวนการเชื่อม (หมายเลข 10) และ กระบวนการ ขดั 

(หมายเลข 11) จากกระบวนการดังกลาวขางตน ขั้นตอนที่พบปญหาคือ 

ขั้นตอนระหวางหมายเลข 1 และ 2 เพราะเม่ือเบิกชิ้นงานจากคลัง

วัตถุดิบเพื่อมาทําการตัดแลว จะตองสงชิ้นงานกลับไปยังคลังวัตถุดิบ 

และเม่ือทําการผลิตชิ้นงานในขั้นตอนถัดไป จะตองไปเบิกชิ้นงานที่ตัด

ไดขนาดตามตองการมาจากคลังวัตถุดิบ ซึ่งทําใหเกิดการสูญเสีย คือ 

การขนสง ขนยายที่มากเกินไปหรือมีระยะทางที่ยาวเกินไป ซึ่งสงผล

กระทบตอตนทุนและเวลาในการผลิต รวมทั้งการรอคอยตางๆ  ที่ไม

กอใหเกิดประโยชนตอการผลิตเปนการเสียเวลาโดยไมไดผลผลิต เชน 

การรอรถใสงาน รอคนงาน รอการขนยาย รวมทั้งการมีงานระหวาง

กระบวนการผลิตมากเกินความจําเปน ทําใหการไหลของงานไม

ตอเนื่อง 

2.2 การออกแบบสถานีงานและผังการผลิตตามลักษณะความตองการ

ของงาน 

 จากปญหาดังกลาวขางตน จึงมีแนวความคิดที่จะลดขั้นตอนในการ

ขนยาย เพื่อใหเกิดการเคลื่อนที่ที่นอยลง  ลดปรมิาณสินคาคงคลังของ

ชิ้นงานลงเพื่อลดพื้นที่ในการจัดเก็บ รวมทั้งทําใหเกิดการไหลของงาน

เปนไปอยางตอเนื่อง โดยการกําหนดเสนทางในการไหลของงานใหม 

คือ หลังจากที่ทําการตัด งานเสร็จเรียบรอยจากเครื่องตัดเลเซอรจาก

แผนกเตรียมทอ (หมายเลข 2) แลวจะไมนํากลับไปเก็บคลังวัตถุดิบ 

(หมายเลข 1) แตจะถูกนําสงกระ บวนการกลึงขึ้นลาย (หมายเลข 3) 

จากนั้นสงตอไปยังกระบวนการดัด (หมายเลข 4) แลวจึงสงตอไป

กระบวนการตัดปลายชิ้นงาน (หมายเลข 5) เสร็จแลวสงไปยัง

กระบวนการลบครบีคม (หมายเลข 6) แลวจึงสงไปกระบวนการทํา

เครื่องหมายบนชิ้นงาน (หมายเลข 7) จากนั้นจึงนําชิ้นงานมาเจาะรู 

(หมายเลข 8) สงชิ้นงานตอไปยังกระบวนการลาง (หมายเลข 9) เสรจ็

แลวสงไปยังกระบวนการเชื่อม (หมายเลข 10) และ กระบวนการ ขดั 

(หมายเลข 11) ซึ่งแสดงดังรูปที่ 2 
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รูปที่ 2 แผนผังขั้นตอนการไหลของชิ้นงานมือจับรถจักรยานยนต 

หลงัปรบัปรงุ 
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2.3 การออกแบบอุปกรณขนถายงาน สรางกระบวนการไหลที่สมบูรณ 

 หลังจากมีการเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการขนยาย โดยชิ้นงานหลังทํา

การผลิตที่แผนกเตรียมทอแลวไมตองนํากลับเขาสโตร แตจะนําสงไป

กลึงขึ้นลาย เพื่อผลิตมือจับรถจักรยานยนตตอไป ทําใหมีแนวคิดที่จะ

ปรับปรุงอุปกรณชวยในการขนถายชิ้นงานเพื่อใหเกิดการไหลที่ตอเนื่อง 

จึงไดมีการออกแบบอุปกรณเพื่อใชแทนกระบะเหล็กสําหรับใสชิ้นงาน

ดังรูปที่ 3 แลวตองใชรถเข็น Hand Lift เปนการออกแบบรถเข็นชิ้นงาน

รูปแบบใหมที่มีลอ ดังรูปที่ 4 เพื่อชวยในการขนยายตั้งแตเริ่มนํา

วัตถุดิบหลังการตัดดวยเครื่องเลเซอรสงไปยังกระบวนการอื่นๆ ตอไป 

และยังไดออกแบบรถเข็นสําหรับขนถายชิ้นงานหลังการเชื่อมเสร็จสงไป

ยังกระบวนการขัดและชุบโครเม่ียมตอไป ดังรูปที่ 5  

 

 
 

รูปที่ 3 กระบะเหล็กที่ใชสําหรับใสชิ้นงานและรถเข็น Hand Lift 

 (กอนปรับปรุง) 

 

 
 

รูปที่ 4 รถเข็นชิ้นงานรูปแบบใหมที่มีลอ (แบบที่ 1) 

 

 
 

รูปที่ 5 รถเข็นชิ้นงานรูปแบบใหมที่มีลอ (แบบที่ 2) 

3. ผลการดําเนนิงาน 

3.1 เปรียบเทียบการทํางานกอนการปรับปรุงและหลังการปรบัปรงุ 

 หลังจากการศึกษาขอมูล โดยการจับเวลาและศึกษากระบวนการ

ทํางานของพนักงานในการเคลื่อนที่ตามขั้นตอนในกระบวนการเดิม 

แลวนํามาวิเคราะหและปรับปรุงโดยใช หลักการลดความสูญเปลาดวย

การปรับปรุงอยางตอเนื่อง โดยการขจัดขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิด

คุณคา และปรับเปลี่ยนขั้นตอนการทํางานใหไหลตอเนื่อง เชน ขจัด

เวลาการรอคอยตางๆ ใหหมดไป เปนตน จากนั้นเริ่มศึกษาเวลาของ

กระบวนการหลังการปรับปรุงอีกครั้ง เพื่อนํามาเปรียบเทียบขอมูล

ระหวางกอนและหลังการปรับปรุง สามารถลดเวลาในการผลิตลงไดโดย

สรุปดังตารางที่ 1  

 

ตารางที่ 1 การเปรียบเทียบเวลาทํางานกอนและหลังการปรับปรุง 

รุน 
กอนการปรบัปรงุ 

(นาที)  

หลงัการปรบัปรงุ 

 (นาที) 
เวลาที่ลดลง (%) 

MD 82.33 50.81 38.28 

NG 84.16 53.96 35.88 

MK 82.23 52.03 36.73 

ML 82.33 50.81 38.28 

MG 82.22 52.02 36.73 

 

3.2 เปรียบเทียบขอมูลกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

 จัดทําตารางเปรียบเทียบขอมูล  โดยแบงเปน รอบเวลาทาํงานของ

แตละรุนเทียบกับปริมาณความตองการงานแตละรุนในรอบ  1 สปัดาห

กับระยะเวลาที่มี โดยใชการรวบรวมขอมูลจากผังการไหลของ

กระบวนการ (Process Flow Chart) ซึ่งจากปริมาณความตองการ

ลูกคาที่มีความตองการรถจักรยานยนตทั้ง 5 รุน คือ 

 1. ชิ้นงานมือจับรถจกรยานยนต รุน MD จํานวน 200 ชิ้น 

 2. ชิ้นงานมือจับรถจกรยานยนต รุน NG จํานวน 380 ชิ้น 

 3. ชิ้นงานมือจับรถจกรยานยนต รุน MK จํานวน 150 ชิ้น 

 4. ชิ้นงานมือจับรถจกรยานยนต รุน ML จํานวน 145 ชิ้น 

 5. ชิ้นงานมือจับรถจกรยานยนต รุน MG จํานวน 125 ชิ้น 

 

ตารางที่ 2 การเปรียบเทียบผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นงานมือ

จับรถจักรยานยนต 

รุน 

ความ

ตอง 

การ

สินคา 

 (ชิ้น) 

กระบวนการผลติ 

กอนการปรบัปรงุ 

กระบวการผลติ 

หลังการปรับปรุง 
เวลาที่

ลดลง 

(%) 

รอบเวลา

ทาํงาน 

(นาที)   

รอบเวลา

ทาํงานรวม 

 (วัน) 

รอบ

เวลา

ทาํงาน

(นาที)   

รอบเวลา

ทาํงาน

รวม 

 (วัน) 

MD 200 82.33 36.59 50.81 22.58 38.28 

NG 380 84.16 71.07 53.96 45.57 35.88 

MK 150 82.23 27.41 52.03 17.34 36.73 

ML 145 82.33 26.53 50.81 16.37 38.28 

MG 125 82.22 22.84 52.02 14.45 36.73 

   36.89  23.26 37.18 

 

 จากการ เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง  พบวา รอบเวลา

ทาํงานรวมที่ตองใช กอนการปรับปรุงโดยเฉลี่ย 36.89 วัน แตเม่ือทํา
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การปรับปรุงแลวจะใชเวลาเพียง 23.26 วัน ซึ่งลดลง 13.62 วัน หรือ 

คิดเปนเปอรเซ็นตที่ลดลง 37.18 เปอรเซ็นต  ซึ่งแสดงรายละเอียดดัง

ตารางที่ 2 โดยกําหนดใหหนึ่งวันมีเวลาในการทํางาน 450 นาที 

3.3 การคาํนวณการลดตนทุนจากการปรับปรุงสายการผลิต  

 คาํนวณ โดยการนําอัตราเงินเดือนของพนักงาน มาคิดเปนรายวัน

แลวคูณดวยชั่วโมงการทํางานจริง ซึ่งปจจุบันทางบริษัทคิดตนทุนการ

ทํางานของพนักงานปฏิบัติ งานที่เดือนละ  15,000 บาทหรือเทากับ 500 

บาทตอวัน ดังแสดงรายละเอียดในตารางที่ 3 แสดงใหเห็นวา 

คาแรงงานกอนที่จะมีการปรับปรุงอยูที่ 18,444 บาท แตหลังจากทําการ

ปรบัปรงุจะเปน 11,631 บาท หรือลดลง 6,812 บาท  

 

ตารางที่ 3 แสดงการเปรียบเทียบดานตนทุนคาแรงงาน กอนและหลัง

ปรับปรุงกระบวนการ 

รุน 

ความ

ตอง 

การ

สินคา 

 (ชิ้น) 

กระบวนการผลติ 

กอนการปรับปรุง 

 

 

คาแรง 

(บาท) 

กระบวการผลติ 

หลังการปรับปรุง 
เวลา

ท่ี

ลดลง 

(%) 

 

 

คาแรง 

(บาท) 
รอบ

เวลา

ทํางาน 

(นาที)   

รอบ

เวลา

ทํางาน

รวม 

 (วัน) 

รอบ

เวลา

ทํางาน

(นาที)   

รอบ

เวลา

ทํางาน

รวม 

 (วัน) 

MD 200 82.33 36.59 
18295.56 

50.81 22.58 38.28 
11291.11 

NG 380 84.16 71.07 
35534.22 

53.96 45.57 35.88 
22783.11 

MK 150 82.23 27.41 
13705.00 

52.03 17.34 36.73 
8671.67 

ML 145 82.33 26.53 
13264.28 

50.81 16.37 38.28 
8186.06 

MG 125 82.22 22.84 
11419.44 

52.02 14.45 36.73 
7225.00 

   36.89 
 

 23.26 37.18 
11631.39 

 

การควบคุมการผลิต ดวยดัชนีชี้วัด 2 ลักษณะ 

 1. รายงานผลการผลติประจําวนั  

 จากการเก็บขอมูลดิบของแตละกระบวนการนั้น จะจัดเก็บขอมูลดิบ 

เปน 3 ประเภท ดังนี้ 

- ผลติภาพในการทาํงาน เปนการคาํนวณเปาหมายจากเวลาทาํงาน 

เทียบกับจํานวนงานดีที่ผลิตได 

- เวลาสูญเสีย เปนการคํานวณเวลาที่มีเทียบกับเวลาที่พบปญหา ทําให

สถานีการผลิตหยุดชะงัก 

- ของเสีย เปนการคํานวณ ของเสียที่เกิดขึ้นเทียบกับของดีที่ผลิตได 

 2. รายงานสรปุผลการผลติประจําสปัดาห 

 จากการรายงานผลการผลติประจําวนั  ซึ่งนํามาสรุปรวบรวมเปน

รายงานรายสัปดาห และประชุมเพื่อวิเคราะห หาทางปรับปรุง ปองกัน 

แกไขปญหาตางๆ โดยมีรายละเอียดดังนี้  

- รายงานผลติภาพการผลติ  

 เปนรายงานสรุปรวมรอยละของประสิทธิภาพการทํางาน, รอยละ

ของการเกิดของเสีย และรอยละของเวลาที่สูญเสีย เปนภาพรวมแยกใน

แตละกลุมผลิตภัณฑ รวมถึงอัตราการหยุดงานของพนักงาน และอัตรา

การทํางานลวงเวลาของพนักงานในกรณีที่ประสิทธิภาพการทํางานต่ํา

กวารอยละ 90 ตองวเิคราะหหาสาเหตแุละหาวิธีปองกันแกไข 

- รายงานอตัราการเกิดของเสยี  

 เปนรายงานสรุปถึงสาเหตุการเกิดของเสียแยกในแตละกลุม

ผลิตภัณฑ ซึ่งสาเหตุการเกิดของเสีย คือ  

 1. เกิดจากการเปลี่ยนแปลงขนาดรายละเอียดทางวิศวกรรม  

 2. การทดลองผลิตชิ้นงาน 

 3. ความผดิพลาดของพนักงาน 

 4. เครื่องมือเครื่องจักรทาํงานผิดปกติ 

 5. การปรับตั้งเครื่องจักร 

 6. ของเสียจากกระบวนการกอนหนา 

 7. ชิ้นงานวัตถุดิบเสีย 

 8. งานสงกลับหรืองานรอพิจารณา 

การกําหนดการยอมรับอัตราการเกิดของเสียไวที่ รอยละ  2 หากเกิน

เกณฑยอมรับ จะตองนําไปวิเคราะหหาสาเหตุ และหาวิธีปองกันแกไข 

 

4. สรปุ 

 ผลจากการปรับปรุงหลังการศึกษา  แบงออกเปน  (1) สวนที่วัดได

เปนรูปธรรมและ  (2) สวนที่เปนการลดการสูญเสียแอบแฝงตางๆที่วัด

ไดไมชัดเจน สามารถสรุปไดดังนี้ 

 1. ดานระยะเวลาในการทํางานของพนักงานและเครื่องจักรลดลง

เม่ือคิดเปรียบเทียบกับยอดการผลิตที่ลูกคาตองการ คือ กอนการ

ปรบัปรงุใช เวลา  36.89 วัน แตเม่ือทําการปรับปรุงแลวใชเวลาเพียง 

23.26 วัน ซึ่งลดลง 13.62 วัน 

 2. ดานการลดคาใชจาย ในเรื่องคาแรงของพนักงานระดับ

ปฏิบตัิงานที่ทํางานกับเครื่องจักรลงได คือ  คาแรงงานกอนที่จะมีการ

ปรับปรุงอยูที่ 18,444 บาท ตอสัปดาห แตหลังจากทําการปรับปรุงอยูที่ 

11,631 บาท ตอสัปดาห หรือลดลง 6,812 บาท ตอสัปดาห 

 การคิดคํานวณเปนตัวเงินขางตนนั้น เพื่อทําใหเห็นภาพชัดเจนวา 

เปนการปรับปรุงและลดตนทุนไดจริง แตในลักษณะทํางานจริงนั้น เวลา

ที่เหลือจะเปนการเพิ่มโอกาสในการผลิต ทําใหผลิตชิ้นงานไดเร็วขึ้น 

สามารถสงงานไดทันตอความตองการของลูกคา 

 3. ดานการลดความสูญเสียแอบแฝงตางๆของการทํางานเห็นได

ชัดเจนขึ้น คือ ขจัดความสญูเสยี 7 ประการ 

 รายงานอตัราการเกดิปญหา ของสถานกีารผลติหยดุ เปนรายงาน

สรุปถึงสาเหตุการเกิดปญหาทําใหสถานีการผลิตหยุดในแตละกลุม ของ

ผลิตภัณฑ โดยสาเหตุของการเกิดปญหาสถานีการผลิตหยุด คือ 

 1. เครื่องจักรเสีย 

 2.  ทําความสะอาดเครื่องจักรหรือตรวจสอบตามระยะ 

 3. ปรับตั้งเครื่องจักร 

 4. ทดลองงาน 

 5.  เครื่องมือเสียหายหมดไมมีทดแทน 

 6.  ขาดแคลนวัตถุดิบ 

 7. ปญหาคณุภาพ 

 8. ฝกอบรมพนักงาน 

 9.  รอชิ้นงานวัตถุดิบ 

 10. เปลี่ยนรุนการผลิต 

 กําหนดใหการยอมรับอัตราการเกิดของเสียไวที่ รอยละ  2 หาก

เกินเกณฑยอมรับจะตองนําไปวิเคราะหหาสาเหตุ และ หาวิธีปองกั น

แกไข 
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