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บทคัดย่อ  
 การศึกษานี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อน าระบบไคเซ็นเข้ามาประยุกต์ใช้ใน
โรงงานผลิตแผ่นเจียรและแผ่นตัด โดยมุ่งหวังให้เกิดการเปลี่ยนแปลง รวมถึง
เกิดการปรับปรุงการท างานในโรงงานที่ดีขึ้น ผ่านกิจกรรม 5ส หรือกิจกรรม
ข้อเสนอแนะ เพื่อให้พนักงานสามารถคิดและน าเสนอไอเดียการปรับปรุงได้
ด้วยตนเอง ระยะเวลาที่ใช้ในการศึกษา คือ ตั้งแต่เดือนสิงหาคม ปี 2557 ถึง 
เดือนกุมภาพันธ์ ปี 2558 ผลจากการด าเนินกิจกรรม พบว่า พนักงานทุกคน
ให้ความร่วมมือในการเข้าร่วมกิจกรรมเป็นอย่างดี โดยมีอัตราการเข้าร่วม
กิจกรรมร้อยละ 100 นอกจากนี้ยังเกิดการเปลี่ยนแปลงในทางที่ดีขึ้นตามที่
คาดหวังไว้ ซึ่งเมื่อน าผลมาแสดงในรูปของตัวเลขแล้วสามารถลดค่าใช้จ่าย
ลงไปได้ 1,370 บาทต่อวัน ได้พื้นที่กลับคืนมา 610 ตารางเมตร รวมถึงได้
เงินที่ได้จากการจ าหน่ายของที่ไม่จ าเป็นมูลค่า 210,800 บาท 
 
ค าส าคัญ : การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (KAIZEN), แผ่นเจียรและแผ่นตัด. 
 
Abstract  
 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. 
Keywords: Continuous Improvement (KAIZEN), Grinding and cutting 
wheel. 
 
1. บทน า 
 ปัจจุบันโรงงานผลิตและส่งออกแผ่นเจียรและแผ่นตัดขนาดต่างๆ ที่
เป็นกรณีศึกษานั้นได้เปิดด าเนินการมาแล้วเป็นระยะเวลาประมาณ 30 ปี 
โดยมีกลุ่มลูกค้าทั้งในประเทศและต่างประเทศ ซึ่งโรงงานผลิตและส่งออก
แผ่นเจียรและแผ่นตัดดังกล่าวได้ใช้วิธีการผลิตผลิตภัณฑ์ลักษณะเดิมมาโดย
ตลอด กล่าวคือไม่มีการพัฒนาใดๆเลย เมื่อพิจารณาจากสภาพปัจจุบันแล้ว

พบว่า โรงงานมีปัญหาด้านการจัดการพื้นที่การท างานที่ไม่เหมาะสมกับการ
ท างาน การท างานเกิดความไม่สะดวกและความสูญเปล่า เช่น เสียเวลาใน
การค้นหาสิ่งของหรืออุปกรณ์ที่ต้องใช้ อุปกรณ์อันตรายบางอย่าง เช่น 
กรรไกร ของมีคม ถูกวางทิ้งไว้อย่างไม่เป็นระเบียบ พื้นที่การท างานไม่มีการ
ท าความสะอาด มีฝุ่น คราบสกปรก ขยะที่เกิดจากการที่พนักงานน าของกิน
เข้าไปในพื้นที่การผลิต เป็นต้น รวมถึงพบว่ากระบวนการท างานบางอย่างมี
ความสูญเปล่าเกิดขึ้นอยู่ เช่น พนักงานมีการท างานที่ฝืนธรรมชาติ หรือมี
การใช้พนักงานท างานที่ไมส่ร้างมูลค่าและไม่จ าเป็นอยู่มาก 
 ในสภาวะการแข่งขันที่จ าเป็นต้องใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ให้เกิดคุณค่า
มากที่สุดกลับมีความสูญเปล่าหลายอย่างซ่อนอยู่และไม่มีการปรับปรุงหรือ
พัฒนา หากปล่อยให้เป็นเช่นนี้ต่อไป การแข่งขันในตลาดที่มีแต่จะทวีความ
เข้มข้นขึ้นคงเป็นไปได้ยาก การปรับปรุงงานเพื่อเพิ่มผลิตภาพจึงเป็น
สิ่งจ าเป็นและหลีกเลี่ยงไม่ได้ [1] ทางโรงงานผลิตและส่งออกแผ่นเจียรและ
แผ่นตัดขนาดต่างๆ ได้ตระหนักถึงความจ าเป็นในการพัฒนาศักยภาพของ
ตนให้ดีขึ้น เทคนิคการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (ไคเซ็น) เป็นกิจกรรมที่
น ามาใช้ในการบริหารจัดการอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล โดย
มุ่งเน้นที่จะรักษาความสามารถในการแข่งขันอย่างยั่งยืน ซึ่งหลักการไคเซ็น
นั้นจะใช้ความรู้ความสามารถของพนักงานมาปรับปรุงงานอย่างต่อเนื่อง 
กิจกรรมไคเซ็นถูกอุตสาหกรรมตะวันตกมองว่าเป็นปัจจัยส าคัญที่ท าให้
อุตสาหกรรมญี่ปุ่นประสบความส าเร็จ มีคุณภาพของผลิตภัณฑ์สูง รวมถึง
ก่อให้เกิดผลิตภาพที่ดี [2] อีกทั้ง ไคเซ็นยังเป็นกระบวนการส าคัญที่จะช่วย
สนับสนุนและรองรับการพัฒนาระบบอื่นๆ เช่น TQM [3] และ QCC อีกด้วย
บริษัทผลิตรถยนต์โตโยต้าก็เป็นหนึ่งในบริษัทที่น าแนวคิดไคเซ็นไปใช้เป็น
ปรัชญาในการท างาน ซึ่งมีผลท าให้โตโยต้ากลายเป็นบริษัทที่สามารถ
แข่งขันกับบริษัทผู้ผลิตรถยนต์ในตะวันตกได้อย่างเท่าเทียม [4] 
 ดังนั้น จึงมีความสนใจที่จะน าไคเซ็นมาประยุกต์ใช้ในโรงงานผลิต
แผ่นเจียรและแผ่นตัด โดยหวังว่าจะช่วยพัฒนาการท างานและเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตให้มากขึ้น เพื่อให้เชื่อมโยงไปสู่การบรรลุเป้าหมายที่
องค์กรตั้งไว้ในอนาคต ซึ่งก็คือสามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า
ได้และสามารถแข่งขันเพื่อความอยู่รอดได้ในสภาวะการแข่งขันที่รุนแรง
ดังเช่นปัจจุบัน 
 
 
 
 



 

 

2. วิธีการศึกษา 
ขั้นตอนการศึกษามีดังนี ้
1. ศึกษาที่มาของปัญหา สาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหา 
2. แนะน าโครงการไคเซ็นและคัดเลือกทีมงาน 
3. อบรมให้ความรู้พนักงานเรื่อง ไคเซ็น 5ส ฯลฯ 
4. จัดกิจกรรมเกี่ยวกับ 5ส. และข้อเสนอแนะเพื่อการไคเซ็น 
5. สรุปผลการท ากิจกรรม 
 
3. ผลการศึกษา 
 จากการส ารวจโรงงานกรณีศึกษา พบว่า  ทางโรงงานไม่ได้ให้
ความส าคัญในเรื่องระบบการพัฒนาคุณภาพงาน ไม่มีการจัดการ และ
ส่งเสริมในเรื่องของความสะดวก ความสะอาด ความปลอดภัย และ
บรรยากาศที่ดีในการท างาน ส่งผลให้เกิดความสูญเปล่าต่างๆ ดังนั้น จึง
เลือกเครื่องมือ 5ส และกิจกรรมข้อเสนอแนะมาใช้ในการปรับปรุงและพัฒนา
อย่างต่อเนื่อง 
 ก าหนดแนวทางโดยการเริ่มต้นด้วยการท า 5ส ในพื้นที่ส่วนกลาง
เพื่อเป็นพื้นที่ต้นแบบ ซึ่งมีแนวทางในการด าเนินกิจกรรมดังนี้  
3.1 ก าหนดพื้นที่ต้นแบบ 
 เลือกพื้นที่จัดล าเลียงสินค้าหน้าโรงงานกรณีศึกษามาเป็นพื้นที่
ต้นแบบ เนื่องจากพื้นที่บริเวณนี้เป็นพื้นที่ที่พนักงาน ผู้บริหารหรือลูกค้าจะ
เข้ามาเยี่ยมชมโรงงาน  
 
3.2 ด าเนินการปรับปรุงพื้นที่ต้นแบบ  
 จัดท าความสะอาดขจัดสิ่งที่ใช้และสิ่งที่ไม่ใช้ออกจากกัน สามารถ
พัฒนาพื้นที่มาเป็นลานกิจกรรมให้แก่โรงงานกรณีศึกษาได้ 
 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

 
 

 

รูปที่ 1 ลานขึ้นของหน้าโรงงานกรณศีึกษา ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

3.3 กิจกรรม Big Cleaning Day 
 จัดการท ากิจกรรม Big Cleaning Day มีการจัดตั้งคณะกรรมการ
ตรวจพื้นที่ 5ส โดยคณะกรรมการจะเป็นคณะผู้บริหารและตัวแทนของแต่ละ
แผนกเป็นผู้ประเมิน มีการจัดประกวดพื้นที่ดีเด่นในด้านต่างๆ (หลังจากจบ
กิจกรรม Big Cleaning มีการมอบของที่ระลึก) ซึ่งผลจากการ Big Cleaning 
มีดังนี้ 
 - อัตราการมีส่วนร่วมของพนักงานร้อยละ 100 
 - ได้พื้นที่ท างานกลับคืนประมาณ 610 ตารางเมตร  

 - จ าหน่ายของที่ได้จากการสะสาง มูลค่า 210,800 บาท 
 - หลังการท า Big Cleaning ได้จัดเวรท าความสะอาด เพื่อคงสภาพ
พื้นที ่
 
3.4 กิจกรรมข้อเสนอแนะ 5ส 
 หลังการท ากิจกรรม Big Cleaning Day ด าเนินการขยายกิจกรรม 5
ส ไปยังส่วนที่ยังไม่มีการด าเนินการให้ทั่วทั้งโรงงานรวมถึงรักษา ส ที่มีการ
ด าเนินการไปแล้วให้คงอยู่ โดยก าหนดมาตรฐานขั้นต่ าที่ต้องด าเนินการ 
ดังที่แสดงให้เห็นในตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 มาตรฐาน 5ส พื้นที่แผนกคลังสินค้า 

สภาพแวดล้อมในพ้ืนที่ 1. สะอาด ไม่มีฝุ่น ขยะหรือคราบสกปรก

2. มีผังแสดงต าแหน่งพื้นที ่หรือมีการก าหนดพื้นทีก่ารจัดวางสิ่งต่างๆ ทีชั่ดเจน
3. ไม่มีสิ่งวางกีดขวางทางเดิน
4. หากมีถังขยะ ให้จัดวางให้เป็นระเบียบ ดูแลให้สะอาด ขยะไม่ล้นออกมานอกถังขยะ
5. ห้ามน าของกินหรือของทีไ่ม่จ าเป็นเขา้มาในบริเวณพื้นทีแ่ผนกคลังสินค้า

โต๊ะท างานและเก้าอ้ี 1. สะอาด ไม่มีฝุ่น ขยะหรือคราบสกปรก

2. ไม่น าของส่วนตัวหรือของทีไ่ม่จ าเป็นในการท างานมาไว้ทีโ่ต๊ะท างาน
3. นอกเวลาท างานให้เก็บเอกสาร, อุปกรณ์ทีใ่ช้เกี่ยวกับงานให้เป็นระเบียบเรียบร้อย
4. การจัดเก็บของในลิ้นชักมีระเบียบ

ช้ันวางเอกสาร 1. สะอาด ไม่มีฝุ่น ขยะหรือคราบสกปรก

2. ไม่วางของทีไ่ม่เกี่ยวขอ้งกับการท างานไว้บนช้ันวางเอกสาร
3. การจัดเก็บแฟ้มงานเป็นระเบียบ
4. มีการช้ีบ่งถึงประเภทหรือหมวดหมู่ทีต่ัวสันแฟ้มเก็บเอกสาร

ช้ันวางวัตถุดิบ 1. สะอาด ไม่มีฝุ่น ขยะหรือคราบสกปรก

2. มีผังแสดงต าแหน่งวัตถุดิบ หรือมีการก าหนดการจัดวางวัตถุดิบทีชั่ดเจน
3. มีป้ายช้ีบ่งสิ่งของและวัตถุดิบทีว่างอยู่บนช้ันอยา่งชัดเจน
4. การจัดวางวัตถุดิบเป็นระเบียบเรียบร้อยและถูกต้อง

ทีจ่ดัเก็บอุปกรณ์และ 1. อุปกรณ์และสายพานพร้อมใช้งานอยู่เสมอ

สายพาน 2. ก าหนดผู้รับผิดชอบอุปกรณ์และสายพาน

3. มีสมุดบันทึกการกรณีเกิดการยมืของไปใช้
4. ส ารวจอุปกรณ์และสายพานเป็นประจ า ผู้รับผิดชอบทราบทันทีทีอุ่ปกรณ์หายไป

พ้ืนทีจ่ดัวางช้ินงาน NC 1. ก าหนดและตีเส้นแบ่งส่วนพื้นทีอ่ยา่งชัดเจน

ช่ัวคราว 2. ช้ินงาน NC ทีน่ ามาวางต้องไม่เกินออกมานอกพื้นที่ๆ  ก าหนดไว้

3. การวางช้ินงาน NC ให้วางไว้ได้นานทีสุ่ดไม่เกิน 1 เดือน

มาตรฐาน 5ส พ้ืนทีแ่ผนกคลังสินค้า

 
 
3.5 จัดกิจกรรมข้อเสนอแนะเพ่ือการไคเซ็น 
 ศึกษาประชุมกับทีมงานเพื่อก าหนดการท ากิจกรรมไคเซ็นโดย
จัดท าแบบฟอร์มข้อเสนอแนะส าหรับการไคเซ็นขึ้น รวมถึงบอร์ด
ประชาสัมพันธ์เกี่ยวกับโครงการ โดยรูปแบบของการท ากิจกรรม คือ ให้
พนักงานเขียนรายละเอียดของปัญหา และวิธีการปรับปรุงลงในแบบฟอร์ม
แล้วน าไปหย่อนตามกล่องรับไคเซ็นตามจุดต่างๆ ภายในโรงงานกรณีศึกษา 
 
3.6 รวบรวมและคัดเลือกข้อเสนอแนะ 
 กิจกรรมไคเซ็นนี้ได้รับการสนับสนุนจากโรงงานกรณีศึกษา ในการ
ให้ของรางวัลแก่ผู้ที่เสนอความคิดเข้ามาแล้วเป็นไคเซ็นจริงเพื่อกระตุ้นความ
สนใจ โดยมีระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรมทั้งสิ้น 4 สัปดาห์ หลังจาก



 

 

ด าเนินกิจกรรมแล้ว รวบรวมผลที่ได้จากการด าเนินกิจกรรมต่างๆ ได้ดังนี้ 
 - อัตราการมีส่วนร่วมของพนักงานร้อยละ 100 
 - จ านวนไคเซ็นที่ไดท้ั้งหมด 164 เรื่อง 

 

 
รูปที่ 2 จ านวนเร่ืองไคเซ็นสะสม 

 
 หลังจากรวบรวมไคเซ็นจ านวน 164 หัวข้อที่พนักงานเสนอผ่าน
ข้อเสนอแนะ ได้มีการน าแต่ละหัวข้อมาพิจารณาแล้วแบ่งออกเป็น  3 
ประเภท คือ  
 1) หัวข้อไคเซ็นที่สามารถด าเนินการได้จริงและเกิดประโยชน์ในการ
ท างาน ท้ังหมด 63 หัวข้อ   
 2) หัวข้อที่เป็นปัญหาจริง แต่ยังต้องพิจารณาการด าเนินการแก้ไข
ต่อหรือไม่สามารถด าเนินการได้ทันที มีทั้งหมด 69 หัวข้อ  
 3) หัวข้อที่ไม่ถือเป็นไคเซ็นหรือหัวข้อที่ไม่สามารถด าเนินการได้
ทั้งหมด 32 หัวข้อ 
 จากหัวข้อไคเซ็นประเภทที่ 1 ทั้งหมด 63 หัวข้อ ทางโรงงานเป็นผู้
คัดเลือกล าดับการด าเนินการโดยยึดตามความส าคัญของปัญหาและผลที่
คาดว่าจะได้หลังด าเนินการแก้ไขเป็นหลัก ซึ่งขอยกตัวอย่างเฉพาะ ไคเซ็นที่
ด าเนินการได้เสร็จสมบูรณ์ภายในขอบเขตระยะเวลาของการศึกษาและมีผล
หลังการเปลี่ยนแปลงที่ชัดเจนและสามารถวัดได้ ดังรูปที่ 2 
 

1) การน าแผ่นช้ินงานออกจากตั้งแผ่นเผาของแผ่นเจียร 6”-9”  
ก่อนการปรับปรุง การน าแผ่นเจียร 6”-9” ออกจากตั้งแผ่นเผาต้องใช้พนักงาน 2 คน ในการท างาน 

พนักงานคนที่ 1 ต้องยกแผ่นชิ้นงานพร้อมแผ่นเผา โดยมีน้ าหนักตั้งละประมาณ 
19 กิโลกรัม เพื่อให้พนักงานคนที่ 2 ตอกเพลาตรงกลางออกจากตั้งเฉลี่ยวันละ
ประมาณ 380 ตั้ง ให้พนักงานรู้สึกหนัก และเกิดความเมื่อยล้าในแต่ละวัน 
 

 
 

รูปที่ 2 ตัวอย่างการท าไคเซ็น 
 
 
 
 

2) การน าแผ่นช้ินงานออกจากตั้งแผ่นเผาของแผ่นเจียร 6”-9”  
หลังการปรับปรุง มีการจัดท าโต๊ะเหล็กส าหรับตั้งแผ่นเจียร โดยท าช่องตรงกลางให้มีขนาดใกล้เคียง

กับเพลาเม่ือพนักงานยกตั้งแผ่นเจียรออกจากเตาก็สามารถน ามาวางที่โต๊ะและ
ตอกเพลาลงไปในถังบรรจุได้โดยไม่ต้องอาศัยพนักงานอีกคน 
 

 
 

ผลที่ได้รับ - ลดเวลาการท างานได้ 1 ชั่วโมง 20 นาท ี/ 1 เตา 
- ลดพนักงานได้ 1 คน 
- ลดการใช้แรงงานผิดวิธี 
- ลดความเสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุจากการท าชิ้นงานเสียหาย 
- ลดความเสี่ยงต่ออุบัติเหตขุองพนักงาน 
- ประสิทธิภาพการท างานเพิ่มข้ึน 

2.) การน าเพลาออกจากตั้งแผ่นเผาของแผ่นตัด 12”-14” 
ก่อนการปรับปรุง การน าแผ่นตัด 12”-14” ออกจากเตา พนักงานต้องยกแผ่นตัดพร้อมเหล็กทับ

น้ าหนักประมาณ 90 กิโลกรัม เพื่อให้พนักงานอีกคนตอกเพลาออกจากตั้ง (เฉลี่ย
วันละประมาณ 120 ตั้ง) ท าให้พนักงานรู้สึกหนัก และเกิดความเมื่อยล้าในแต่ละวัน 
 

 
 

หลังการปรับปรุง จัดท าเหล็กค้ ายึดกับชั้น โดยเจาะช่องตรงกลางไว้ เม่ือเลื่อนตั้งของแผ่นตัดมาตรง
เหล็กค้ า พนักงานก็สามารถตอกเพลาออกคนเดียวได้ 
 

 
 

ผลที่ได้รับ - ลดพนักงานได้ 2 คน 
- ลดการใช้แรงงานผิดวิธี 
- ลดความเสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุจากการท าชิ้นงานเสียหาย 
- ลดความเสี่ยงต่ออุบัติเหตขุองพนักงาน 
- ประสิทธิภาพการท างานเพิ่มข้ึน 

รูปที่ 2 ตัวอย่างการท าไคเซ็น (ต่อ) 
 
 
 
 



 

 

3.) การร่อนวัตถุดิบ 
ก่อนการปรับปรุง การร่อนทรายหลังผสม 

ขั้นตอนแรก น ากระสอบไปรองใต้ตะแกรงร่อน โดยเม็ดทรายจะตกลงในกระสอบ 
รวมถึงกระเด็นไปรอบๆ ท าให้สกปรกเลอะเทอะ 
ขั้นตอนท่ีสอง ย้ายกระสอบใส่รถเข็นเพื่อน าไปส่งให้แผนกอัดขึ้นรูป 
 

 
 

หลังการปรับปรุง ยกขาโต๊ะร่อนให้สูงขึ้นโดยน าวัสดุในโรงงานมาเชื่อมต่อขาโต๊ะให้สูงขึ้น เพื่อให้สา
มาถน ารถเข็นเข้าไปรองรับทรายใต้เครื่องร่อนได้เลย 

 

 
 

4.) การเคลื่อนย้ายเพลา 
ก่อนการปรับปรุง การเคลื่อนย้ายถังบรรจุเพลา 6”-9” ที่มีน้ าหนักมากถึง190 กิโลกรัม เวลา

เคลื่อนย้ายต้องให้พนักงาน 2 คน ช่วยกันลากขึ้นรถเข็นเพื่อเคลื่อนย้าย 
 

 
 

หลังการปรับปรุง การน าเศษเหล็กในโรงงานมาท าเป็นฐานรองถังบรรจุเพลาพร้อมทั้งติดล้อ และมี
การท าตะขอลากรถ เพื่อสะดวกในการเคลื่อนย้าย ดังนั้น พนักงานเพียงคนเดียวก็
สามารถเคลื่อนย้ายถังบรรจุเพลาได้ 
 

 
 

ผลที่ได้รับ - ลดเวลาการเคลื่อนย้ายได้ 2 นาที 23 วินาที ต่อการเคลื่อนย้าย 1 รอบ 
- ลดพนักงานได้ 1 คน 
- ลดการใช้แรงงานผิดวิธี 
- ประสิทธิภาพการท างานเพิ่มข้ึน 

รูปที่ 2 ตัวอย่างการท าไคเซ็น (ต่อ) 

5.) การค้นหาสินค้าส าเร็จรูป 
ก่อนการปรับปรุง โรงงานกรณีศึกษามีการรับผลิตสินค้าให้กับลูกค้าภายใต้ตราสินค้าที่แตกต่างกัน

ตามความต้องการของลูกค้าที่แตกต่างกัน ดังนั้นจึงมีแผ่นเจียรและแผ่นตัด
หลากหลายประเภท และหลากหลายตราสินค้าโดยโรงงานมีการเก็บสินค้าที่ปะปน
กันในโกดังสินค้า ท าให้ยากต่อการค้นหาสินค้าแต่ละประเภทในทันที 
 

 
 

หลังการปรับปรุง มีการคัดแยกสินค้าแต่ละประเภท แต่ละตรายี่ห้อ ท าการติดป้ายชี้บ่งว่าเป็นของ
ลูกค้าเจ้าใด 
 

 
 

ผลที่ได้รับ - ลดเวลาในการค้นหา 15 นาที ต่อการค้นหา 1 รายการ 
- พนักงานท างานสะดวกขึ้นค้นหาสินค้าได้ง่ายขึ้น 
- ง่ายต่อการจัดท าบัญชี 

รูปที่ 2 ตัวอย่างการท าไคเซ็น (ต่อ) 
 
ผลจากการพยายามสร้าง ส ที่ 4 และ 5 
 จากการด าเนินการตรวจเช็คตามมาตรฐาน 5ส ที่แผนกคลังสินค้า
เป็นเวลาสองอาทิตย์ พบว่า ผลเป็นไปตามตารางที่ 3  
 
ตารางที่ 3 ผลการตรวจเช็ค 5ส พื้นที่แผนกคลังสินค้า 

 



 

 

 ช่วงเวลาที่เริ่มท าการตรวจเช็คนั้นห่างจากช่วงเวลาที่ด าเนินการ 3ส 
เสร็จไปประมาณ 3เดือน จะเห็นได้ว่าช่วง 2-3 วันแรกที่เริ่มมีการตรวจเช็ค 
ยังมีหัวข้อที่ผลนั้นเป็น X ซึ่งหมายถึงสภาพขณะตรวจเช็คนั้นไม่เป็นไปตาม
มาตรฐานที่ก าหนดไว้ ยังต้องปรับปรุง หรือ Δ ซึ่งหมายถึงพอใช้ แต่ยังไม่ดี
เท่าที่ควร ผลดังกล่าวท าให้คาดการณ์ได้ว่าในช่วงเวลาหลังจากด าเนินการ 3
ส เสร็จสิ้นไปนั้น ไม่มีการรักษาสภาพเดิมเอาไว้อย่างที่ควรจะเป็น สาเหตุ
น่าจะเกิดจากพนักงานยังไม่มีความเคยชินในการด าเนินการรักษาสภาพ 5ส 
จึงไม่ได้ด าเนินการรักษาสภาพอย่างเข้มงวดและต่อเนื่อง แต่เมื่อด าเนินการ
ตรวจเช็คไปได้สักระยะ จะเห็นได้ว่าผลออกมาเป็น O ทุกหัวข้อ คาดว่าเป็น
เพราะพนักงานตื่นตัวและถูกกระตุ้นจากการถูกตรวจเช็คสภาพท าให้
พนักงานพยายามที่จะท าความสะอาดและรักษาสภาพให้เป็นไปตามที่
ก าหนดมาตรฐานเอาไว้ 
 โดยรวมแล้วพนักงานท าการรักษาสภาพเดิมเอาไว้เป็นอย่างดีเมื่อมีการ
ตรวจเช็คทุกวัน แต่มีความเป็นไปได้ที่พนักงานจะละเลยการท าตาม
มาตรฐานในกรณีที่ไม่มีการตรวจเช็คเนื่องจากยังไม่เคยชิน ทั้งนี้ทั้งนั้นการ
สร้างนิสัยให้กับพนักงานนั้น จ าเป็นต้องใช้เวลาระยะยาว อาจจะจ าเป็นต้อง
ด าเนินการตรวจเช็คและแจ้งผลคืนกลับไปให้แก่พนักงานทราบต่อไปสักระยะ
เพื่อเป็นการกระตุ้นให้พนักงานตื่นตัวและด าเนินการรักษาสภาพต่อไป 
จากนั้นจึงค่อยๆ ลดความถ่ีในการตรวจเช็คลงตามความเหมาะสมเมื่อเห็นว่า
พนักงานเริ่มที่จะคุ้นชินกับการท ากิจกรรมเพื่อรักษาสภาพด้วยตนเอง 
 
4. สรุป 
 ผลจากการปรับปรุงทั้งหมด สามารถลดค่าใช้จ่ายลงไปได้คิดเป็น 
1,370 บาทต่อวัน ในส่วนของการด าเนินการสะสาง เมื่อก าจัดสิ่งของที่ไม่
จ าเป็นออกไปแล้วท าให้ได้พื้นที่การท างานกลับมา 610 ตารางเมตร รวมถึง
ได้เงินที่ได้จากการจ าหน่ายของที่ไม่จ าเป็นมูลค่า 210,800 บาท และ
พนักงานทุกคนให้ความร่วมมือในการเข้าร่วมกิจกรรมเป็นอย่างดี โดยมี
อัตราการเข้าร่วมกิจกรรมร้อยละ 100 
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