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บทคัดยLอ 
งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค5เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการประกอบเครื่องจักรโดยใชDหลักการไคเซ็น โดยการ

วิเคราะห5หาสาเหตุของปKญหาและการแกDไขปKญหา โดยมีข้ันตอนการดําเนินงานดังน้ีคือ 1) ศึกษากระบวนการประกอบ
เครื่องจักร 2) ระบุปKญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการประกอบเครื่องจักร เและเลือกประเภทปKญหาท่ีสําคัญโดยใชDหลักการ
เครื่องมือคุณภาพ 7 อยVาง 3) วิเคราะห5หาสาเหตุของปKญหาท่ีไดDรับการเลอืกโดยใชDเครื่องมือคุณภาพ และนําเสนอแนวทางการ
ลดปKญหาท่ีเกิดข้ึนโดยใชDหลักการไคเซ็น 4) นําหลักการไคเซ็นปฏิบัติ พรDอมท้ังเปรียบเทียบผล จากการปรับปรุงตามแนวทางท่ี
เสนอ ผลการศึกษาพบวVา ประสิทธิภาพกระบวนการประกอบเครื่องจักรสูงข้ึน เวลาในการประกอบเครื่องจักรลดลง ปKญหาท่ี
เกิดกับลูกคDานDอยลง ผลิตไดDตามมาตรฐานท่ีลูกคDาตDองการ เน่ืองจากการรวบรวมขDอมูลและการวิเคราะห5ปKญหาดDวยเครื่องมือ
คุณภาพ และดําเนินการวิเคราะห5สาเหตุ และหาวิธีการแกDไข สVงผลใหDประสิทธิภาพการดําเนินการประกอบเครื่องจักรสูงข้ึน
มากกวVา 25 เปอร5เซ็นต5 เวลาของการทํางานท่ีลดลงเฉลี่ย 30 เปอร5เซ็นต5 สVงงานทันตามกําหนดเวลา  

คําสําคัญ: เครื่องมือคุณภาพ 7 อยVาง กระบวนการประกอบเครื่องจักร ประสิทธิภาพ หลักการไคเซ็น 

Abstract 
The objectives of this research are to machine assembly processes efficiency by Using Kaizen 

principle to analyze the cause and solve problems. The methodology of this research has 4 steps. 1) To 
study the process of the machine assembly processes. 2) To define the defect in a process of machine 
assembly processes and select the significant defect by using 7 QC tools principle. 3) To analyze the cause 
of the significant defect and to propose the guideline for reduce the defect by Kaizen principle. 4) To 
implement the Kaizen principle and compare the result. The improvement was tried to Higher machine 
assembly process efficiency. It was found that the reduced assembly time fewer customer problems 
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Produced according to the standards required by customers. The efficiency of machine assembly operations 
is increased by more than 25 percent, the average work time is reduced by 30 percent, and the work is 
delivered on time. 

Keywords: 7 QC tools, Machine Assembly Process, Efficiency, Kaizen   
 

1. บทนํา 
 โลกยุคปKจจุบันน้ี การทํางานในหนVวยงานหรือองค5กรจําเปjนตDองมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงเพ่ือพัฒนาตนเองและองค5กร
ของตนใหDทันตVอเหตุการณ5และเตรียมรับมือกับสถานการณ5ท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต เพ่ือใหDองค5กรของตนอยูVรอดและสามารถ
ขับเคลื่อนตVอไปไดD [1] ในสภาวะการแขVงขันท่ีจําเปjนตDองใชDทรัพยากรท่ีมีอยูVใหDเกิดคุณคVามากท่ีสุดกลับมีความสูญเปลVาหลาย
อยVางซVอนอยูVและไมVมีการปรับปรุงหรือพัฒนา แนวทางการเพ่ิมผลิตภาพเพ่ือใหDแขVงขันกับนานาประเทศไดDน้ัน สามารถทําไดD
หลากหลายวิธี เชVน การปลูกจิตสํานึกและทําความเขDาใจดDานผลิตภาพใหDพนักงานในองค5กร การฝoกทักษะการปฏิบัติงานใหD
พนักงาน มีความชํานาญ การพัฒนากระบวนการคิดหรือการปรับปรุงงานใหDกับพนักงาน เปjนตDน เครื่องมือพ้ืนฐานการเพ่ิม
ผลิตภาพท่ีชVวยพัฒนาบุคลากรและกระบวนการทํางานอยVาง Kaizen เปjนอีกหน่ึงเครื่องมือท่ีหลายๆ องค5กร นิยมนํามา
ประยุกต5ใชDในองค5กร [2] อีกท้ังมีผูDวิจัยนําหลักการของ Kaizen มาทําการวิเคราะห5หาสาเหตุพรDอมเสนอแนวทางในการแกDไข
ตVางๆ เชVน การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตขวดแกDว [4] การลดความสูญเสียของกระบวนการผลิตเตDาหูDปลา [5] การ
เพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานการออกแบบวิธีการติดตั้งสถานีสVงสัญญาณระบบ 4G [6] สVงผลใหDประสิทธิภาพการผลิตสูงข้ึน 
ปKญหาของเสียในกระบวนการผลิตลดลง เปjนตDน 
 จากการท่ีผูDวิจัยไดDเขDาไปศึกษาในกระบวนการผลิตเครื่องจักรของบริษัทออกแบบติดตั้งระบบอัตโนมัติกรณีศึกษา พบวVา
เครื่องจักรท่ีทําการผลิตน้ัน ไดDรับคํารDองเรียนจากลูกคDาวVาใชDเวลาในการผลตินานเกินไป สVงผลตVอสายการผลิตของลูกคDา ดังน้ัน
การทํางานวิจัยในครั้งน้ีจึงทําการศึกษาแนวคิดไคเซ็น เพ่ือนํามาปรับใชDในกระบวนการทํางานประกอบเครื่องจักรควบคุมดDวย
ระบบอัตโนมัติ เพ่ือใหDสามารถลดขDอบกพรVอง เพ่ิมประสิทธิภาพอยVางตVอเน่ือง ตอบสนองความตDองการของลูกคDาใหDดีท่ีสุด โดย
การวิเคราะห5หาสาเหตุพรDอมนําเสนอแนวทางในการแกDไขและนําแนวทางท่ีแนะนําไปปฏิบัติโดยใชDหลักเครื่องมือคุณภาพใน
การหาสาเหตุของปKญหาและประยุกต5ใชDหลักการไคเซ็นแกDไขปKญหาจากกระบวนการผลิตดังกลVาว  
 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข�อง 
2.1 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย&าง (7 QC Tools) 
  เครื่องมือท่ีใชDแกDปKญหาอยVางตVอเน่ือง ใหDกระบวนการผลิตไมVเปลี่ยนแปลงและมีสมรรถภาพสูงข้ึน ซ่ึงประกอบดDวย
เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 อยVาง (7 QC Tools) ดังตVอไปน้ี ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ฮิสโตแกรม (Histogram) แผนภาพ
พาเรโต (Pareto Chart) แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effective Diagram) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) และกราฟ (Graph) คาโอรุ อิชิกาวา ไดDเปjนผูDใหDนิยามเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 
อยVาง แผนภูมิควบคุมนVาจะเปjนเครื่องมือท่ีซับซDอนท่ีสุด โดยเครื่องมือควบคุมคุณภาพมีหนDาท่ีคือ [4,5] 
 1. ใชDในการเก็บรวบรวมขDอมูล คือ ใบตรวจสอบ 
 2. ใชDในการวิเคราะห5ขDอมูล คือ ฮิสโตแกรม แผนภาพพาเรโต แผนภาพสาเหตุและผล แผนภาพการกระจาย และแผนภมูิ
ควบคุม 
 3. ใชDในการแสดงผลของขDอมูลคือ ฮิสโตแกรม และกราฟ 
 ท้ังน้ีในการใชDเครื่องมือท้ัง 7 อยVาง จะตDองคํานึงถึงลักษณะและชนิดของขDอมูลท่ีไดD รวมถึงความเหมาะสมกับสถานการณ5
ท่ีเกิดข้ึนจริง เพ่ือใหDการวิเคราะห5ท่ีไดDใกลDเคียงกับความจริงและเกิดความถูกตDองมากท่ีสุด จึงจะสามารถนําไปใชDในการควบคุม
คุณภาพไดDอยVางมีประสิทธิภาพ  
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2.2 หลักการไคเซ็น 
 ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธ5การบริหารงานแบบญี่ปุvน (Kaizen) เปjนภาษาญี่ปุvน แปลวVา การปรับปรุง (Improvement) เปjน
แนวคิดท่ีทําใชDในการบริหารการจัดการมีประสิทธิผล โดยมุVงปรับปรุงวิธีการสVวนรVวมของพนักงานทุกคน บุคลากรทุกระดับ 
รVวมกันแสวงหาแนวทางใหมV ๆ เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานใหDดีข้ึนไปเรื่อย ๆ อยVางตVอเน่ือง ท้ังฝvายบริหารและฝvายปฏิบัติเกิด
จากการบริหาร ท่ีประสบปKญหาท่ีเกิดข้ึนในระหวVางทศวรรษท่ี 1980 และทศวรรษท่ี 1990 บริษัทท่ีประสบความสําเร็จมัก
นําเอาแนวคิดของไคเซ็นคือการยอมรับวVาการบริหารใหDประสบผลสําเร็จจะตDองแสวงหาวิธีการท่ีจะทําใหDลูกคDาพึงพอใจและ
ตอบสนองความตDองการของลูกคDาไดDเปjนอยVางดี เปjนกลยุทธ5ในการปรับปรุงท่ีมุVงท่ีตัวลูกคDา นอกจากน้ีแนวคิดไคเซ็นยังขยาย
ขอบขVายออกไปถึงความสัมพันธ5ระหวVางพนักงานกับนายจDางดDวยในดDานการผลิต การตลาด การจัดจําหนVาย ฯลฯ อยVางเปjน
ระบบ Kaizen ใหDความสําคัญกับกระบวนการทํางานและริเริ่มวิธีการคิดท่ีมุVงกระบวนการทํางานและระบบการบริหารท่ี
สนับสนุนและยอมรับแนวคิดของผูDบริหารและพนักงาน จากหลักการของ Kaizen จึงเปjนแนวคิดท่ีจะชVวยมาตรฐานท่ีมีอยูVเดิม 
(Maintain) และปรับปรุงใหDดียิ่งข้ึน (Improvement) ซ่ึงกําหนดแนวคิดน้ีแลDว มาตรฐานท่ีมีอยูVเดิมก็จะคVอย ๆ ลดลง 
ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชDความรูDความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยใชDการลงทุนเพียง
เล็กนDอยซ่ึงกVอใหDเกิดการปรับปรุงท่ีละเล็กท่ีละนDอยท่ีคVอย ๆ เพ่ิมพูนข้ึนอยVางตVอเน่ือง ตรงขDามกับแนวคิดของนวัตกรรม 
(Innovation) ซ่ึงเปjนการเปลี่ยนแปลงขนาดใหญV ท่ีตDองใชDเทคโนโลยีซับซDอนระดับสูงดDวยเงินลงทุนมหาศาล ดังน้ันไมVวVาจะอยูV
ในสภาวะเศรษฐกิจแบบใดก็สามารถใชDวิธีการของ Kaizen เพ่ือปรับปรุงไดD [3] 

2.3 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข�อง 
 งานวิจัยท่ีเก่ียวขDองกับการแกDปKญหาโดยใชDหลักการไคเซ็นในกระบวนการผลิตมีผูDวิจัยจํานวนมาก ในท่ีน้ีขอยกมาเพียง

บางสVวนดังน้ี 
ภัทรพงศ5 เกิดลาภีและคณะ [4] ไดDทําการวิจัยการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต โดยการแกDไขปKญหาคุณภาพความ

สูงของบรรจุภัณฑ5แกDวโดยการวิเคราะห5หาสาเหตุของปKญหาและนําเสนอแนวทางการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนไปปฏิบัติ ผล
การศึกษาพบวVา ประสิทธิภาพการผลิตสูงข้ึน ปKญหาของเสียในกระบวนการผลิตลดลงจากสัดสVวนของเสียไดDถึง 3.2 เทVา 

ไชยพศ แกDวจีน [6] ไดDทําการวิจัยการเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานการออกแบบวิธีการติดตั้งสถานีสVงสัญญาณระบบ 4G 
LTE โดยใชDแนวคิดไคเซ็น ผลการศึกษาสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการออกแบบวิธีการติดตั้งสถานีสVงสัญญาณ ลดขDอบกพรVอง
ลงเหลือ 2 เปอร5เซ็นต5 ลดคVาใชDจVายในการขนสVง เฉลี่ย 13เปอร5เซ็นต5 

ภัทรพงศ5  เกิดลาภีและสิริรัตน5 พ่ึงชมภู [5] ไดDทําการปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักรโดยรวมโดยการลดความ
สูญเสียและประยุกต5ใชD TPM ของกระบวนการผลิตเตDาหูDปลาสามารถสรุปไดDวVาการบํารุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีสVวนรวม 
(TPM) ดDวยประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ในกระบวนการผลิตเตDาหูDปลาประสบความสําเร็จ และเปjนไปตาม
วัตถุประสงค5 

พงษ5ศักดิ์ เกิดลาภี [7] ไดDทําการศึกษาปKญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการหลVอเครื่องประดับเงิน โดยการวิเคราะห5หา
สาเหตุพรDอมเสนอแนวทางในการแกDไข นําไปปฏิบัติ ผลการศึกษาจากการปรับปรุงตามแนวทางท่ีเสนอ พบวVาสามารถลดของ
เสียในการผลิตไดD 8 เปอร5เซ็นต5 และสามารถลดการใชDพลังงานไฟฟ�าไดD 6 เปอร5เซ็นต5 ซ่ึงสVงผลใหDคุณภาพของงานหลVอดีข้ึน 
 
3. วิธีการดําเนินงาน 
3.1 ศึกษากระบวนการสถานประกอบการกรณีศึกษา [4,7] 
 การศึกษากระบวนการประกอบเครื่องจักรคุมดDวยระบบอัตโนมัติเพ่ือใหDไดDขDอมูลท่ีถูกตDองโดยใชDเครื่องมือบริหาร
ขDอเท็จจริง 3 ประการ คือ สถานท่ีจริง (Genba) ของจริง (Genbutsu) และกระบวนการจริง (Genjitsu) ตั้งแตVเริ่มตDนจน
สิ้นสุดกระบวนการ ผูDวิจัยจึงใชDสถานประกอบการเปjนกรณีศึกษา จํานวน 1 สถานประกอบการ  
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3.2 ระบุป;ญหาท่ีเกิดขึ้นในสถานประกอบการ 
 การระบุของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการทํางานประกอบเครื่องจักรควบคุมดDวยระบบอัตโนมัติ และเลือกประเภทของ
ปKญหาท่ีสําคัญโดยใชDเครื่องมือคุณภาพ ซ่ึงเครื่องมือเบ้ืองตDนท่ีเลือกใชD คือ ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ฮิสโตแกรม 
(Histogram) แผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) เพ่ือสํารวจปKญหา  
 

3.3 วิเคราะห?หาสาเหตุของป;ญหา 
 การวิเคราะห5หาสาเหตุของปKญหาท่ีไดDรับการเลือกโดยใชDเครื่องมือคุณภาพ และนําเสนอแนวทางการลดปKญหาท่ีเกิดข้ึน
โดยใชDหลักการไคเซ็น โดยการระดมสมอง (Brain Storming) และใชDแผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effective 
Diagram) ของแตVละปKญหาเพ่ือแยกประเด็นปKญหาจากสาเหตุหลักไปสูVการหาสาเหตุรองและสาเหตุยVอยตามลําดับ  
 

3.4 นําหลักการไคเซ็นปฏิบัติ พร�อมท้ังเปรียบเทียบผล 
 การนําแนวทางไปปฏิบัติจะใชDวิธีการเชิงระบบ (System Approach) หรือหลักวงจรบริหารและการปรับปรุงอยVาง
ตVอเน่ือง เรียกวVา PDCA (Plan-Do-Check-Action) ท่ีนําไปใชDหรือประยุกต5ใชDในงานทุกกิจกรรมหรือทุกระบบปฏิบัติงาน 
พรDอมท้ังเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกVอนและหลังแกDปKญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการทํางานประกอบเครื่องจักรควบคุมดDวย
ระบบอัตโนมัติ  
 

4. ผลการดําเนินงาน  
4.1 ศึกษากระบวนการ 
 การศึกษากระบวนการประกอบเครื่องจักรคุมดDวยระบบอัตโนมัติของสถานประกอบการแบVงการบริหารออกเปjน 3 
แผนก ประกอบดDวย แผนกธุรการ(Administrative) แผนกปฏิบัติการ (Operation) และแผนกผลิต (Production) ดังท่ีแสดง
ในรูปท่ี 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1 การบริหารงานของสถานประกอบการ 
 

4.2 ระบุป;ญหาท่ีเกิดขึ้นในสถานประกอบการ 
 จากการคDนหาสาเหตุของปKญหาจากสถานประกอบการกรณีศึกษาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการประกอบเครื่องจักร โดยใชDใบ
ตรวจสอบ (Check Sheet) เพ่ือรวบรวมปKญหาท่ีเกิดข้ึนทุกแผนกงาน แลDวนํามาสรDางแผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) เพ่ือ
ระบุความสําคัญของปKญหา พบวVามีปKญหาหลักๆ  คือ การผลิตใชDเวลานานเกินไป ฝvายจัดซ้ือผิดพลาด บุคคลากรขาดงาน 
ตารางปฏิบัติงานผิด เกิดอุบัติเหตบVอย และปKญหาอ่ืนๆ ซ่ึงปKญหาการผลิตประกอบเครื่องจักรสVงงานไมVทันมีความสําคัญมาก
ท่ีสุด จากแผนภาพพาเรโต นํามาซ่ึงการเลือกปKญหาท่ีสําคัญเพ่ือนําไปวิเคราะห5หาสาเหตุปKญหาของสถานประกอบการ
กรณีศึกษาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการประกอบเครื่องจักร โดยเลือกปKญหาลําดับแรก คือ การผลิตใชDเวลานานเกินไป ซ่ึงสVงผลใหD
เกิดปKญหาถึง 59.4 เปอร5เซ็นต5 นําไปปรับปรุงและแนวทางท่ีเสนอแนะในการแกDไขปKญหา ดังแสดงในผังพาเรโตในรูปท่ี 2 
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รูปท่ี 2 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุปKญหาของสถานประกอบการ 

 
4.3 วิเคราะห?หาสาเหตุของป;ญหา 
 จากการคDนหาสาเหตุของปKญหาจากสถานประกอบการกรณีศึกษาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการประกอบเครื่องจักร ไดDรับคํา
รDองเรียนจากลูกคDาวVาใชDเวลาในการผลิตเครื่องจักรควมคุมดDวยระบบอัตโนมัติท่ีทําการผลิตใชDเวลานานเกินไป สVงผลตVอ
กระบวนการผลิตของลูกคDาเกิดการขัดขDองจากการรอเครื่องจักรท่ีตDองสVงมอบใหDทันตามสัญญา สภาพพ้ืนท่ีการทํางานท่ีสVงผล
ใหDการทํางานลVาชDา ดังแสดงในรูปท่ี 3 

 

รูปท่ี 3 สภาพพ้ืนท่ีการทํางาน 
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 จึงไดDนําปKญหาท้ังหมดมาวิเคราะห5ดDวยใชDแผนภาพสาเหตแุละผล (Cause and Effective Diagram) โดยใชDหลักการ 4M 
คือ คน (Man) เครื่องจักร (Machine) วิธีการ (Method) และวัตถุดิบ (Material) ดังแสดงในรูปท่ี 4 แลDวจึงนําสาเหตุท่ีเกิด
ข้ึนมาเขียนรวมตามประเภทท่ีวิเคราะห5เพ่ือใหDงVายตVอการนําเสนอ ดังแสดงในตารางท่ี 1 

 

รูปท่ี 4 แผนภาพสาเหตุและผลของปKญหาสถานประกอบการ 

ตารางท่ี 1 การวิเคราะห5แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effective Diagram) ของปKญหาการผลิตใชDเวลานานเกินไป 

ป;จจัย ป;ญหา สาเหตุ 

คน 
ขาดทักษะการปฏบัิติงาน -ไมVมีการฝoกอบรมวิธีการทํางาน 
เมื่อยลDาอVอนลDา - ไมVมีเวลาพักระหวVางการทํางาน 

- ขาดความตั้งใจทํางาน 

วัตถุดิบ 

รอวัสดุ อุปกรณ5 
ท่ีสั่งซ้ือ 

- ฝvายจัดซ้ือผิดพลาด 
- รอวัสดุ อุปกรณ5จากตVางประเทศ 

วัสดุ อุปกรณ5ท่ีสั่งซ้ือไมVถูกตDอง - ฝvายจัดซ้ือผิดพลาด 
- ผูDขายผิดพลาด 

วิธีการ 

เสียเวลาการหาช้ินสVวนและอุปกรณ5 - ไมVแยกการจัดเก็บอุปกรณ5ของแตVละเครื่อง 
- ใชDเครื่องมือแลDวไมVเก็บท่ีเดิม 

การประกอบช้ินสVวนของเครื่องจักร 
ไมVถูกตDอง 

- ไมVแยกการจัดเก็บอุปกรณ5ของแตVละเครื่อง 
- ใชDเครื่องมือแลDวไมVเก็บท่ีเดิม 

การประกอบช้ินสVวนไมVแนVน - ใชDอุปกรณ5ไมVเหมาะสม 
- ใชD nut screw ผิดขนาด 

ขาดคูVมือการใชDเครื่องจักร - ขาดการจัดเก็บขDอมูลและแผนบันทึกการซVอมท่ีถูกตDอง 

เครื่องจักร 
/เครื่องมือ 

เครื่องจักร/เครื่องมือชํารดุ 
 

- เกิดการเสื่อมสภาพ 
- การใชDเครื่องมือเครื่องจักรเกินกําลัง 

ใชDเครื่องจักร/เครื่องมือผิดประเภท - ขาดวินัยในการใชDเครื่องมือ เครือ่งจักร 
- ขาดการบํารุงรักษาท่ีถูกตDอง 

 



 
วารสารเทคโนโลยีและวิศวกรรมก�าวหน�า (ป�ที่ 1 ฉบับท่ี 1 กรกฎาคม – ธันวาคม 2566) 

67 
 

Journal of Technology and Engineering Progress 

JTEP : Journal of Technology and Engineering Progress, Vol 1, No. 1, 2023 (July - December) 

4.4 นําหลักการไคเซ็นปฏิบัติ พร�อมท้ังเปรียบเทียบผล 
 จากสาเหตุของปKญหาท่ีไดDวิเคราะห5ดDวยเครื่องมือคุณภาพ โดยสรุปแนวทางการแกDไขปKญหาดังตารางท่ี 2  

ตารางท่ี 2  ตัวอยVางแนวทางการแกDไขปKญหาหลักของปKญหาการผลิตใชDเวลานานเกินไปในสถานประกอบการ 

การเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกVอนและหลังการเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานดDยหลักการไคเซ็นดังตารางท่ี 3-4 
 
ตารางท่ี 3 แสดงคVาเฉลี่ยประสิทธิภาพการประกอบกVอนการปรับปรุง ระหวVาง เดือนกรกฎาคม 2565-กันยายน 2565 

เดือน จํานวนชิ้นส&วนเคร่ืองจักร ประสิทธิภาพการประกอบ เวลาของการทํางาน 

กรกฎาคม 20 55 % 26 วัน 

สิงหาคม 20 60 % 27 วัน 

กันยายน 20 50 % 25 วัน 

เฉลี่ย 20 55 % 26 วัน 

 

ตารางท่ี 4 แสดงคVาเฉลี่ยประสิทธิภาพการประกอบหลังการปรับปรุง เดือนตุลาคม 2565 

เดือน จํานวนชิ้นส&วนเคร่ืองจักร ประสิทธิภาพการประกอบ เวลาของการทํางาน 
ตุลาคม 20 80 % 19 วัน 

 
5. อภิปรายผล   
 งานวิจัยในครั้งน้ีทําการศึกษาแนวคิดไคเซ็น เพ่ือนํามาปรับใชDในกระบวนการทํางานประกอบเครื่องจักรควบคุมดDวย
ระบบอัตโนมัติ ใหDสามารถลดขDอบกพรVอง เพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานอยVางตVอเน่ือง สามารถตอบสนองความตDองการของ
ลูกคDาใหDดี โดยการวิเคราะห5หาสาเหตุปKญหาดDวยเครื่องมือคุณภาพพรDอมนําเสนอแนวทางในการแกDไขและนําแนวทางท่ีแนะนํา
ไปปฏิบัติโดยการประยุกต5ใชDหลักการไคเซ็นแกDไขปKญหาไดDอยVางเปjนรูปธรรม ดังแสดงตัวอยVางการดําเนินการกVอนปรับปรุงและ
หลังปรับปรุง ดังแสดงในรูปท่ี 5 ท้ังน้ี การปรับปรุงดังกลVาวใชDหลักการไคเซ็นปรับปรุงงานในข้ันเริ่มตDนท่ีปฏิบัติงานระยะเวลา 
4 เดือนเทVาน้ัน ซ่ึงสามารถนําหลักการดังกลVาวมาเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานในข้ันตอนอ่ืนไดDอยVางตVอเน่ือง และชVวงเวลาอ่ืน
ตVอไปไดD 
 

ป;ญหา แนวทางการแก�ไข 
ขาดการบํารุงรักษาท่ีถูกตDอง จัดทําแผนการบํารุงรักษาดDวยตนเอง (SM) และแผนการบํารุงรักษาเชิง

ป�องกัน (PM) โดยตDองมีการบังคับใชDแผนการบํารุงรักษาในทุกข้ันตอน 
เสียเวลาการหาช้ินสVวนและอุปกรณ5 จัดทําระบบ 5 ส 

แยกช้ินสVวนและอุปกรณ5ของแตVละเครื่องโดยใสVแยกตะกรDาท่ีตVางสี 
การประกอบช้ินสVวนของเครื่องจักรไมVถูกตDอง จัดทําระบบ 5 ส 

แยกช้ินสVวนและอุปกรณ5ของแตVละเครื่องโดยใสVแยกตะกรDาท่ีตVางสี 
ขาดการจัดเก็บขDอมูลเครื่องจักร และแผนบันทึก
การซVอมท่ีถูกตDอง 

จัดทําโปรแกรมจัดเก็บขDอมูลเครื่องจักร จัดทําเอกสารแบบฟอร5มบันทึก
งานซVอม และบันทึกลงในระบบอิเล็กทรอนิกส5ดDวย Microsoft Excel 

ขาดทักษะ และความรูDในการปฏิบัติงาน ทําการฝoกอบรมพนักงาน และจัดทําใบสอนงาน 
การประกอบช้ินสVวนไมVแนVน จัดทําใบงานข้ันตอนการปฏิบัติงาน และจัดลําดับการทํางานกVอน-หลัง 

ระหวVางการทํางาน 
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               กVอนปรับปรุง                                             หลังปรับปรุง 

 
           

 กVอนปรับปรุง                                          หลังปรับปรุง 

 
              

รูปท่ี 5 การเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกVอนและหลังการเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานดDยหลักการไคเซ็น 
 
6. สรุป 
 ประสิทธิภาพกระบวนการประกอบเครื่องจักรสูงข้ึน เวลาในการประกอบเครื่องจักรลดลง ปKญหาท่ีเกิดกับลูกคDานDอยลง 
ผลิตไดDตามมาตรฐานท่ีลูกคDาตDองการ เน่ืองจากการรวบรวมขDอมูลและการวิเคราะห5ปKญหาดDวยเครื่องมือคุณภาพ และ
ดําเนินการวิเคราะห5สาเหตุ และหาวิธีการแกDไข สVงผลใหDประสิทธิภาพการดําเนินการประกอบเครื่องจักรสูงข้ึนมากกวVา 25 
เปอร5เซ็นต5 เวลาของการทํางานท่ีลดลงเฉลี่ย 30 เปอร5เซ็นต5 สVงงานทันตามกําหนดเวลา 
 

7. กิติกรรมประกาศ 

 งานวิจัยน้ี ใช�กรณีศึกษาจากสถานประกอบการออกแบบติดตั้งระบบอัตโนมัติในเขตจังหวัดพระนครศรีอยุธยา ท่ีรับ
นักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมการผลิต คณะวิศวกรรมศาสตร-และสถาป8ตยกรรมศาสตร- มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล
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