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บทคัดยอ  - จากการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการผลิตชิ้นสวน

โครงสรางรถจักรยานยนต ซึ่งอัตราการผลิตเดิมอยูที่ 50,000 คันตอป 

ตอมายอดการสั่งซื้อไดเพ่ิมขึ้นเปน 70,000 คันตอป จึงสงผลกระทบ ตอ

อัตราการผลิตชิ้นงานในหลายกระบวนการที่ไมสามารถทําการผลิตได

ทันกับความตองการของลูกคา กระบวนการหนึ่งที่ไดรับผลกระทบเปน

อยางมาก คือ กระบวนการผลิตมือจับรถจักรยานยนต ทําใหตอง

ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหรอบเวลาการผลิตเร็วขึ้น โดยการหาจุดที่มี

ปญหาซึ่งพบวาการไหลของงานไมตอเนื่อง เชน มีงานกองอยูในพื้นที่

เปนจํานวนมากเพื่อรอการผลิต จึงไดนําหลักการไคเซ็นมาใชในการ

ปรับปรุง โดยทําการเปลี่ยนอุปกรณการขนถายวัสดุจากกระบะเหล็ก

เปนการสรางรถเข็นมาใสชิ้นงานแทน ขณะเดียวกันไดทําการปรับปรุง

การจัดเก็บชิ้นสวนหลังการตัดงานดวยเคร่ืองเลเซอรจากเดิมนําไปเก็บ

ยังคลังจัดเก็บเปนการนําไปใชผลิตในขั้นตอนถัดไปทันทีโดยไมนํา

กลับไปเก็บในคลังวัสดุ  จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตดังกลาว ทํา

ใหสามารถผลิตงานไดทันกับความตองการของลูกคา โดยที่กอนการ

ปรับปรุงจะใชเวลาทั้งหมด 36.89 วัน แตเมื่อทําการปรับปรุงแลวจะใช

เวลาเพียง 23.26 วัน ซึ่งลดลง 13.62 วัน เมื่อวิเคราะหคาใชจายดาน

แรงงานลดลงจาก 18 ,444 บาท  เปน 11 ,631 บาท หลังการปรับปรุง 

ลดลงไป 6,812 บาท หรือ 37 เปอรเซ็นต 

 

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 

 จากขอมูลการเติบโตของยอดขายรถจักรยานยนต ทําใหมีการ

สั่งซื้อที่มากขึ้นจากเดิม 50,000 คันตอป เพิ่มเปน 70,000 คันตอป โดย

ปจจัยในการผลิตยังคงเทาเดิม จึงทําใหมีปญหาในการผลิต คือ ไม

สามารถทําการผลิตไดทันตามที่ลูกคาตองการ ทําใหมียอดคางสงมือจับ

รถจักรยานยนตเปนจํานวนมาก ดังนั้นเพื่อตอบสนองความตองการของ

ยอดการสั่งซื้อ จึงมีการหาแนวทางในการเพิ่มผลิตภาพการผลิต เพื่อให

ทันกับความตองการของลูกคา ซึ่งจากการสํารวจสภาพการทํางานใน

ปจจุบันพบวา การควบคุมกระบวนการผลิตของฝายผลิต ในสวนงาน

การผลิตมือจับรถจักรยานยนต  (Handle Bar) ซึ่งเปนการ ดัดชิ้นงาน

โดยใชเครื่องจักร CNC Bending Machine ยังพบปญหาการไหลของ

งานไมตอเนื่อง เชน มีงานกองอยูในพื้นที่เปนจํานวนมากเพื่อรอการ

ผลิต หรือผลิตงานที่กําลังทําการผลิตไมทันสงใหกับกระบวนการถัดไป  

ซึ่งปญหาดังกลาวมีสาเหตุมาจากการขาดระบบการจัดการและ

บริหารงานที่มีสมรรถภาพ 

 ระบบการผลติแบบลนี หรอื Lean Manufacturing [1-8] เปน

แนวคิดที่ไดรับการพัฒนามาจากการมุงเนนที่หลักการ 3 อยาง คือ 

 1. การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement, 

Kaizen) 

 2. การสรางคุณคาเพิ่ม (Value Added Creation) ดวยการกําจัด

ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ คือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การ

ขนยาย กระบวนการที่ไมเหมาะสม การเก็บวัสดุคงคลัง การเคลื่อนที่ที่

ไมจําเปน และการเกิดของเสีย 

 3. การมุงเนนที่ลูกคา คือ ผลิตตามความพึงพอใจของลูกคา โดยมี

ปรัชญาในการผลิตแบบลีน คือ การเพิ่มคุณภาพและสงมอบสินคาที่มี

ตนทุนต่ํา โดยมีเปาหมายพื้นฐานคือ ลดเวลาการผลิตและจัดเตรียม

ทรัพยากร ใหสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลงคําสั่งซื้อของลูกคาไดดวย

ระดับสินคาคงคลังที่ต่ําที่สุดเทาที่จะเปนไปได ดังนั้น จึงพิจารณาศึกษา

กระบวนการที่พบปญหามากที่สุด  คือ กระบวนการผลิตชิ้นงานโดย

เครื่องจักร  CNC Bending Machine หนวยงานการผลิต Handle Bar 

ฝายผลิตชิ้นสวนรถจักรยานยนตของบริษัทกรณีศึกษา  ทั้งในเรื่องของ
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การจัดสถานีการทํางาน ขั้นตอนการทํางานของพนักงานการใชพื้นที่ให

เกิดประโยชนสูงสุด และความปลอดภัยในการทํางาน  

2. วิธีการดําเนินงาน 

2.1 การศึกษาวิธีการทํางาน การจัดสถานีงานของสายการผลิตและ

กระบวนการที่เกี่ยวของ 

 การศึกษา นี้ไดทําการศึกษาและวิเคราะหกระบวนการไหลของการ

ผลติมือจั บรถจักรยานยนตในปจจุบันเพื่อหาจุดที่มีความสูญเสียใน

กระบวนการ สามารถแสดงเปนแผนภาพกระบวนการไหลไดดังรูปที่ 1 
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รูปที่ 1 แผนผังขั้นตอนการไหลของชิ้นงานมือจับรถจักรยานยนต 

กอนปรับปรุง 

 

 จากสภาพการผลิตเดิมพบปญหาการไหลของงานไมตอเนื่องดัง

แสดงในรูปที่ 1 สาเหตุมาจากเม่ือนําวัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบ (หมายเลข 

1) มาทําการผลิตในขั้นตอนการตัดชิ้นงานดวยเครื่องเลเซอร 

(หมายเลข 2) แลวจะตองนําชิ้นงานที่ทําการผลิตแลวสงกลับเขาไปใน

คลังวัตถุดิบ (หมายเลข 1) อีกครั้ง จากนั้นจึงทําการเบิกชิ้นงานจากคลัง

วัตถุดิบ (หมายเลข 1) ไปกระบวนการกลึงขึ้นลาย (หมายเลข 3) 

จากนั้นสงตอไปยังกระบวนการดัด (หมายเลข 4) แลวจึงสงตอไป

กระบวนการตัดปลายชิ้นงาน (หมายเลข 5)  เสร็จแลวสงไปยัง

กระบวนการลบครบีคม (หมายเลข 6) แลวจึงสงไป ยังกระบวนการทํา

เครื่องหมายบนชิ้นงาน (หมายเลข 7) จากนั้นจึงนําชิ้นงานมาเจาะรู 

(หมายเลข 8) สงชิ้นงานตอไปยังกระบวนการลาง (หมายเลข 9)เสรจ็

แลวสงไปยังกระบวนการเชื่อม (หมายเลข 10) และ กระบวนการ ขดั 

(หมายเลข 11) จากกระบวนการดังกลาวขางตน ขั้นตอนที่พบปญหาคือ 

ขั้นตอนระหวางหมายเลข 1 และ 2 เพราะเม่ือเบิกชิ้นงานจากคลัง

วัตถุดิบเพื่อมาทําการตัดแลว จะตองสงชิ้นงานกลับไปยังคลังวัตถุดิบ 

และเม่ือทําการผลิตชิ้นงานในขั้นตอนถัดไป จะตองไปเบิกชิ้นงานที่ตัด

ไดขนาดตามตองการมาจากคลังวัตถุดิบ ซึ่งทําใหเกิดการสูญเสีย คือ 

การขนสง ขนยายที่มากเกินไปหรือมีระยะทางที่ยาวเกินไป ซึ่งสงผล

กระทบตอตนทุนและเวลาในการผลิต รวมทั้งการรอคอยตางๆ  ที่ไม

กอใหเกิดประโยชนตอการผลิตเปนการเสียเวลาโดยไมไดผลผลิต เชน 

การรอรถใสงาน รอคนงาน รอการขนยาย รวมทั้งการมีงานระหวาง

กระบวนการผลิตมากเกินความจําเปน ทําใหการไหลของงานไม

ตอเนื่อง 

2.2 การออกแบบสถานีงานและผังการผลิตตามลักษณะความตองการ

ของงาน 

 จากปญหาดังกลาวขางตน จึงมีแนวความคิดที่จะลดขั้นตอนในการ

ขนยาย เพื่อใหเกิดการเคลื่อนที่ที่นอยลง  ลดปรมิาณสินคาคงคลังของ

ชิ้นงานลงเพื่อลดพื้นที่ในการจัดเก็บ รวมทั้งทําใหเกิดการไหลของงาน

เปนไปอยางตอเนื่อง โดยการกําหนดเสนทางในการไหลของงานใหม 

คือ หลังจากที่ทําการตัด งานเสร็จเรียบรอยจากเครื่องตัดเลเซอรจาก

แผนกเตรียมทอ (หมายเลข 2) แลวจะไมนํากลับไปเก็บคลังวัตถุดิบ 

(หมายเลข 1) แตจะถูกนําสงกระ บวนการกลึงขึ้นลาย (หมายเลข 3) 

จากนั้นสงตอไปยังกระบวนการดัด (หมายเลข 4) แลวจึงสงตอไป

กระบวนการตัดปลายชิ้นงาน (หมายเลข 5) เสร็จแลวสงไปยัง

กระบวนการลบครบีคม (หมายเลข 6) แลวจึงสงไปกระบวนการทํา

เครื่องหมายบนชิ้นงาน (หมายเลข 7) จากนั้นจึงนําชิ้นงานมาเจาะรู 

(หมายเลข 8) สงชิ้นงานตอไปยังกระบวนการลาง (หมายเลข 9) เสรจ็

แลวสงไปยังกระบวนการเชื่อม (หมายเลข 10) และ กระบวนการ ขดั 

(หมายเลข 11) ซึ่งแสดงดังรูปที่ 2 
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รูปที่ 2 แผนผังขั้นตอนการไหลของชิ้นงานมือจับรถจักรยานยนต 

หลงัปรบัปรงุ 
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2.3 การออกแบบอุปกรณขนถายงาน สรางกระบวนการไหลที่สมบูรณ 

 หลังจากมีการเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการขนยาย โดยชิ้นงานหลังทํา

การผลิตที่แผนกเตรียมทอแลวไมตองนํากลับเขาสโตร แตจะนําสงไป

กลึงขึ้นลาย เพื่อผลิตมือจับรถจักรยานยนตตอไป ทําใหมีแนวคิดที่จะ

ปรับปรุงอุปกรณชวยในการขนถายชิ้นงานเพื่อใหเกิดการไหลที่ตอเนื่อง 

จึงไดมีการออกแบบอุปกรณเพื่อใชแทนกระบะเหล็กสําหรับใสชิ้นงาน

ดังรูปที่ 3 แลวตองใชรถเข็น Hand Lift เปนการออกแบบรถเข็นชิ้นงาน

รูปแบบใหมที่มีลอ ดังรูปที่ 4 เพื่อชวยในการขนยายตั้งแตเริ่มนํา

วัตถุดิบหลังการตัดดวยเครื่องเลเซอรสงไปยังกระบวนการอื่นๆ ตอไป 

และยังไดออกแบบรถเข็นสําหรับขนถายชิ้นงานหลังการเชื่อมเสร็จสงไป

ยังกระบวนการขัดและชุบโครเม่ียมตอไป ดังรูปที่ 5  

 

 
 

รูปที่ 3 กระบะเหล็กที่ใชสําหรับใสชิ้นงานและรถเข็น Hand Lift 

 (กอนปรับปรุง) 

 

 
 

รูปที่ 4 รถเข็นชิ้นงานรูปแบบใหมที่มีลอ (แบบที่ 1) 

 

 
 

รูปที่ 5 รถเข็นชิ้นงานรูปแบบใหมที่มีลอ (แบบที่ 2) 

3. ผลการดําเนนิงาน 

3.1 เปรียบเทียบการทํางานกอนการปรับปรุงและหลังการปรบัปรงุ 

 หลังจากการศึกษาขอมูล โดยการจับเวลาและศึกษากระบวนการ

ทํางานของพนักงานในการเคลื่อนที่ตามขั้นตอนในกระบวนการเดิม 

แลวนํามาวิเคราะหและปรับปรุงโดยใช หลักการลดความสูญเปลาดวย

การปรับปรุงอยางตอเนื่อง โดยการขจัดขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิด

คุณคา และปรับเปลี่ยนขั้นตอนการทํางานใหไหลตอเนื่อง เชน ขจัด

เวลาการรอคอยตางๆ ใหหมดไป เปนตน จากนั้นเริ่มศึกษาเวลาของ

กระบวนการหลังการปรับปรุงอีกครั้ง เพื่อนํามาเปรียบเทียบขอมูล

ระหวางกอนและหลังการปรับปรุง สามารถลดเวลาในการผลิตลงไดโดย

สรุปดังตารางที่ 1  

 

ตารางที่ 1 การเปรียบเทียบเวลาทํางานกอนและหลังการปรับปรุง 

รุน 
กอนการปรบัปรงุ 

(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 เปรียบเทียบขอมูลกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

 จัดทําตารางเปรียบเทียบขอมูล  โดยแบงเปน รอบเวลาทาํงานของ

แตละรุนเทียบกับปริมาณความตองการงานแตละรุนในรอบ  1 สปัดาห

กับระยะเวลาที่มี โดยใชการรวบรวมขอมูลจากผังการไหลของ

กระบวนการ (Process Flow Chart) ซึ่งจากปริมาณความตองการ

ลูกคาที่มีความตองการรถจักรยานยนตทั้ง 5 รุน คือ 

 1. ชิ้นงานมือจับรถจกรยานยนต รุน MD จํานวน 200 ชิ้น 

 2. ชิ้นงานมือจับรถจกรยานยนต รุน NG จํานวน 380 ชิ้น 

 3. ชิ้นงานมือจับรถจกรยานยนต รุน MK จํานวน 150 ชิ้น 

 4. ชิ้นงานมือจับรถจกรยานยนต รุน ML จํานวน 145 ชิ้น 

 5. ชิ้นงานมือจับรถจกรยานยนต รุน MG จํานวน 125 ชิ้น 

 

ตารางที่ 2 การเปรียบเทียบผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นงานมือ

จับรถจักรยานยนต 

รุน 

ความ

ตอง 

การ

สินคา 

 (ชิ้น) 

กระบวนการผลติ 

กอนการปรบัปรงุ 

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 เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง  พบวา รอบเวลา

ทาํงานรวมที่ตองใช กอนการปรับปรุงโดยเฉลี่ย 36.89 วัน แตเม่ือทํา
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การปรับปรุงแลวจะใชเวลาเพียง 23.26 วัน ซึ่งลดลง 13.62 วัน หรือ 

คิดเปนเปอรเซ็นตที่ลดลง 37.18 เปอรเซ็นต  ซึ่งแสดงรายละเอียดดัง

ตารางที่ 2 โดยกําหนดใหหนึ่งวันมีเวลาในการทํางาน 450 นาที 

3.3 การคาํนวณการลดตนทุนจากการปรับปรุงสายการผลิต  

 คาํนวณ โดยการนําอัตราเงินเดือนของพนักงาน มาคิดเปนรายวัน

แลวคูณดวยชั่วโมงการทํางานจริง ซึ่งปจจุบันทางบริษัทคิดตนทุนการ

ทํางานของพนักงานปฏิบัติ งานที่เดือนละ  15,000 บาทหรือเทากับ 500 

บาทตอวัน ดังแสดงรายละเอียดในตารางที่ 3 แสดงใหเห็นวา 

คาแรงงานกอนที่จะมีการปรับปรุงอยูที่ 18,444 บาท แตหลังจากทําการ

ปรบัปรงุจะเปน 11,631 บาท หรือลดลง 6,812 บาท  

 

ตารางที่ 3 แสดงการเปรียบเทียบดานตนทุนคาแรงงาน กอนและหลัง

ปรับปรุงกระบวนการ 

รุน 

ความ

ตอง 

การ

สินคา 

 (ชิ้น) 

กระบวนการผลติ 

กอนการปรับปรุง 

 

 

คาแรง 

(บาท) 

กระบวการผลติ 

หลังการปรับปรุง 
เวลา

ท่ี

ลดลง 

(%) 

 

 

คาแรง 

(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 ดวยดัชนีชี้วัด 2 ลักษณะ 

 1. รายงานผลการผลติประจําวนั  

 จากการเก็บขอมูลดิบของแตละกระบวนการนั้น จะจัดเก็บขอมูลดิบ 

เปน 3 ประเภท ดังนี้ 

- ผลติภาพในการทาํงาน เปนการคาํนวณเปาหมายจากเวลาทาํงาน 

เทียบกับจํานวนงานดีที่ผลิตได 

- เวลาสูญเสีย เปนการคํานวณเวลาที่มีเทียบกับเวลาที่พบปญหา ทําให

สถานีการผลิตหยุดชะงัก 

- ของเสีย เปนการคํานวณ ของเสียที่เกิดขึ้นเทียบกับของดีที่ผลิตได 

 2. รายงานสรปุผลการผลติประจําสปัดาห 

 จากการรายงานผลการผลติประจําวนั  ซึ่งนํามาสรุปรวบรวมเปน

รายงานรายสัปดาห และประชุมเพื่อวิเคราะห หาทางปรับปรุง ปองกัน 

แกไขปญหาตางๆ โดยมีรายละเอียดดังนี้  

- รายงานผลติภาพการผลติ  

 เปนรายงานสรุปรวมรอยละของประสิทธิภาพการทํางาน, รอยละ

ของการเกิดของเสีย และรอยละของเวลาที่สูญเสีย เปนภาพรวมแยกใน

แตละกลุมผลิตภัณฑ รวมถึงอัตราการหยุดงานของพนักงาน และอัตรา

การทํางานลวงเวลาของพนักงานในกรณีที่ประสิทธิภาพการทํางานต่ํา

กวารอยละ 90 ตองวเิคราะหหาสาเหตแุละหาวิธีปองกันแกไข 

- รายงานอตัราการเกิดของเสยี  

 เปนรายงานสรุปถึงสาเหตุการเกิดของเสียแยกในแตละกลุม

ผลิตภัณฑ ซึ่งสาเหตุการเกิดของเสีย คือ  

 1. เกิดจากการเปลี่ยนแปลงขนาดรายละเอียดทางวิศวกรรม  

 2. การทดลองผลิตชิ้นงาน 

 3. ความผดิพลาดของพนักงาน 

 4. เครื่องมือเครื่องจักรทาํงานผิดปกติ 

 5. การปรับตั้งเครื่องจักร 

 6. ของเสียจากกระบวนการกอนหนา 

 7. ชิ้นงานวัตถุดิบเสีย 

 8. งานสงกลับหรืองานรอพิจารณา 

การกําหนดการยอมรับอัตราการเกิดของเสียไวที่ รอยละ  2 หากเกิน

เกณฑยอมรับ จะตองนําไปวิเคราะหหาสาเหตุ และหาวิธีปองกันแกไข 

 

4. สรปุ 

 ผลจากการปรับปรุงหลังการศึกษา  แบงออกเปน  (1) สวนที่วัดได

เปนรูปธรรมและ  (2) สวนที่เปนการลดการสูญเสียแอบแฝงตางๆที่วัด

ไดไมชัดเจน สามารถสรุปไดดังนี้ 

 1. ดานระยะเวลาในการทํางานของพนักงานและเครื่องจักรลดลง

เม่ือคิดเปรียบเทียบกับยอดการผลิตที่ลูกคาตองการ คือ กอนการ

ปรบัปรงุใช เวลา  36.89 วัน แตเม่ือทําการปรับปรุงแลวใชเวลาเพียง 

23.26 วัน ซึ่งลดลง 13.62 วัน 

 2. ดานการลดคาใชจาย ในเรื่องคาแรงของพนักงานระดับ

ปฏิบตัิงานที่ทํางานกับเครื่องจักรลงได คือ  คาแรงงานกอนที่จะมีการ

ปรับปรุงอยูที่ 18,444 บาท ตอสัปดาห แตหลังจากทําการปรับปรุงอยูที่ 

11,631 บาท ตอสัปดาห หรือลดลง 6,812 บาท ตอสัปดาห 

 การคิดคํานวณเปนตัวเงินขางตนนั้น เพื่อทําใหเห็นภาพชัดเจนวา 

เปนการปรับปรุงและลดตนทุนไดจริง แตในลักษณะทํางานจริงนั้น เวลา

ที่เหลือจะเปนการเพิ่มโอกาสในการผลิต ทําใหผลิตชิ้นงานไดเร็วขึ้น 

สามารถสงงานไดทันตอความตองการของลูกคา 

 3. ดานการลดความสูญเสียแอบแฝงตางๆของการทํางานเห็นได

ชัดเจนขึ้น คือ ขจัดความสญูเสยี 7 ประการ 

 รายงานอตัราการเกดิปญหา ของสถานกีารผลติหยดุ เปนรายงาน

สรุปถึงสาเหตุการเกิดปญหาทําใหสถานีการผลิตหยุดในแตละกลุม ของ

ผลิตภัณฑ โดยสาเหตุของการเกิดปญหาสถานีการผลิตหยุด คือ 

 1. เครื่องจักรเสีย 

 2.  ทําความสะอาดเครื่องจักรหรือตรวจสอบตามระยะ 

 3. ปรับตั้งเครื่องจักร 

 4. ทดลองงาน 

 5.  เครื่องมือเสียหายหมดไมมีทดแทน 

 6.  ขาดแคลนวัตถุดิบ 

 7. ปญหาคณุภาพ 

 8. ฝกอบรมพนักงาน 

 9.  รอชิ้นงานวัตถุดิบ 

 10. เปลี่ยนรุนการผลิต 

 กําหนดใหการยอมรับอัตราการเกิดของเสียไวที่ รอยละ  2 หาก

เกินเกณฑยอมรับจะตองนําไปวิเคราะหหาสาเหตุ และ หาวิธีปองกั น

แกไข 
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