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บทคัดย่อ : การศึกษาโครงงานครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตชิ้นงาน บริษัท นิชชินเบรค (ประเทศไทย) 
จ ากัด แผนก Press Part โดยการศึกษาโครงงานครั้งนี้มีระยะเวลาในการด าเนินการศึกษาประกอบไปด้วย การศึกษาข้อมูลเบื้องต้น การเก็บ
รวบรวมข้อมูล การวิเคราะห์ การสรุปผลและอภิปรายผล ตั้งแต่เดือน มิถุนายน ถึง ตุลาคม พ.ศ. 2562 (1 ภาคการศึกษา) จากปัญหาที่เกิดขึ้นคือ
เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตชิ้นงาน เนื่องจากขาดการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิต พนักงานเคลื่อนไหวเกินความจ าเป็น ให้
การท างานมีระยะเวลานาน จากแนวทางการแก้ไขปัญหาผู้ท าโครงงานจึงได้คิดค้นและออกแบบแม่พิมพ์ใหม่ โดยรวมขั้นตอนการท างานทั้ง 4 
กระบวนการไว้ด้วยกัน พบว่าสามารถลดขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ได้ลดระยะเวลาในการเปลี่ยนพิมพ์ลง 40 นาที ใช้เวลาในการท างานทั้งหมด 
27.5 ชั่วโมง ต่องาน 33,000 ชิ้น และเพิ่มการผลิต/ชั่วโมง เป็น 1,200 ชิ้น และลดการให้เครื่องอัดไฮดรอลิคเหลือเพียง 1 เครื่อง พนักงานคุมเครื่อง 
1 คน สามารถลดค่าเส่ือมราคาเครื่องจักร/ปี และลดค่าแรง/ปี ได ้ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 
บริษัท นิชชินเบรค (ประเทศไทย) จ ากัด เพื่อลดต้นทุนการผลิตต่อชิ้นให้ต่ าลงและเพิ่มจ านวนการผลิตชิ้นงานต่อคนต่อชั่วโมง  
Abstract : This study project aimed to study on waste reduction in the parts production process in the department of Press 
Part, Nissin Brake (Thailand) Co., Ltd. The period of this study project was from June to October 2019, consisted of the basic 
information study, data collection, data analysis, conclusion and result discussion. (One semester) According to               
the problems as found, there was the waste in the parts production process since the lack of continual improvement of 
the production process. In addition, over necessary staff movements caused long time to work. According to the solution 
guideline, the project operator had invented and designed on the new mold by merging altogether the four work 
processes. It was found that this could reduce the processes of mold changing and time to shift the mold for 40 minutes.   
It consumed total operation time at 27.5 hours per 33,000 work pieces and increased the production/hour to 1,200 work 
pieces. Moreover, this reduced the use of hydraulic pressuring machine to a single one and a controlling staff. Also,           
it helped reducing the deterioration of machine price/year and wage/year as well. The benefits as Nissin Brake (Thailand) 
Co., Ltd expected to gain from waste reduction in its parts production process was to lower the cost of production         
per piece and to add the amount of pieces production per person per hour. 
ค ำส ำคัญ:  เครื่องอัดไฮดรอลิค, การลดเวลาในการผลิต, การรวมแม่พิมพ์ 
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1. ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
 ปัจจุบันเป็นยุคแห่งการเปลี่ยนถ่ายเทคโนโลยีอย่างก้าวกระโดด อุตสาหกรรมยานยนต์ของโลกก าลัง
เข้าสู่ช่วงการปรับเปลี่ยนโครงสร้างขนานใหญ่ บริษัทรถยนต์เกือบทุกแบรนด์เน้นไปที่การเชื่อมต่อ 
(connectivity) และระบบดิจิทัล (digitization) เป็นเทรนด์อันดับหนึ่งของอุตสาหกรรมยานยนต์ในปี 2018-
2019 จากผลส ารวจ “20th KPMG Global Automotive Executive Survey (GAES)” เชื่อว่าการ
เปลี่ยนแปลงในอุตสาหกรรมเป็นสิ่งที่จะเกิดขึ้นในระยะเวลาอันใกล้ โดยผู้ผลิตรถยนต์แต่ละแบรนด์จ าเป็นต้อง
สร้างจุดแข็ง สร้างความรู้ความเชี่ยวชาญที่แตกต่างไปจากเดิม อย่างไรก็ตาม ผู้บริหารค่ายรถส่วนใหญ่ยังไม่มี
ความกังวลมากนักถึงผลกระทบต่อก าไรที่จะลดลง ทั้งนี้ เคพีเอ็มจีได้เตือนผู้รับจ้างผลิตให้กับแบรนด์ต่างๆ 
(original equipment manufacturers – OEMs) ว่าหากผู้รับจ้างผลิตยังไม่ได้วางแผนรองรับการด าเนิน
ธุรกิจในอนาคต จะส่งผลต่อก าไรที่ลดลงอันเนื่องมาจากปัจจัยแวดล้อมทางการตลาดที่มีมากขึ้น และความ
ต้องการของตลาดที่หดตัวลง ผลส ารวจอ่ืนๆ ของ KPMG GAES ประจ าปี ซึ่งมาจากการส ารวจผู้บริหารใน
อุตสาหกรรมยานยนต์ และเทคโนโลยีเกือบ 1,000 ราย และผู้บริโภคประมาณ 2,000 รายทั่วโลก พบว่า
อุตสาหกรรมยานยนต์ยังคงถูกขับเคลื่อนโดยนโยบายของทางการ กฎข้อบังคับที่เข้มงวดเกี่ยวกับการปล่อย
มลพิษและการใช้เชื้อเพลิงอย่างประหยัดแต่ละประเทศมีแนวโน้มที่จะพัฒนาระบบส่งก าลังยานยนต์ 
(powertrain)    ที่ตรงกับวัตถุดิบ (raw material) ที่ประเทศนั้นมี เช่น สหรัฐอเมริกาจะมุ่งพัฒนาเครื่องยนต์
สันดาปภายใน (internal combustion engines – ICEs) และยานยนต์ไฟฟ้าเซลล์เชื้อเพลิง (fuel cell 
electric vehicles – FCEVs) ในขณะที่ประเทศจีนจะเน้นระบบขับเคลื่อนด้วยไฟฟ้า (e-mobility) 1)ไม่มี
บริษัทรถยนต์แบรนด์ไหนที่สามารถคุมห่วงโซ่แห่งคุณค่าได้ทั้งหมด แต่ละแบรนด์จะมีความร่วมมือกันมากขึ้น
ในอนาคต 2)ผู้บริโภคทั่วโลกส่วนใหญ่มองว่าจะซื้อรถยนต์ไฮบริดเป็นคันต่อไป 3)ยานยนต์ไฟฟ้าแบตเตอรี่ 
(battery electric vehicles – BEVs) กลับมาครองเทรนด์การผลิตอันดับ 1 ของปี แซงหน้ายานยนต์ไฟฟ้า
เซลล์เชื้อเพลิง (fuel cell electric vehicles : FCEVs) แบบไม่เห็นฝุ่น 4)โตโยต้าได้รับเลือกจากผู้บริหารให้
เป็นแบรนด์ที่เตรียมพร้อมส าหรับอนาคตได้ดีที่สุด ตามมาด้วย BMW และ Tesla ในยุคของการเปลี่ยนถ่าย
เทคโนโลยี ไม่มีค าตอบหนึ่งเดียวที่จะสามารถตอบโจทย์อุตสาหกรรมยานยนต์ของโลกได้หมด อุตสาหกรรม
ยานยนต์ต่างมีการจัดการที่แยกจากกันเป็นส่วนๆ แม้ว่าจะมีความเชื่อมโยงกันบ้าง องค์กรเหล่านี้จะมีการ
เปลี่ยนแปลง ควบรวม หรือเปลี่ยนสภาพเนื่องจากอุตสาหกรรมยานยนต์ก าลังเข้าสู่การปฏิวัติทางเทคโนโลยี 
บริษัทที่เป็นซับพลายเออร์รับจ้างผลิตชิ้นส่วนให้กับแบรนด์ต่างๆ (OEMs) สามารถปรับใช้แพล็ตฟอร์มที่มี
ประสิทธิภาพสูงขึ้นเพื่อให้บริการแก่อุตสาหกรรมยานยนต์ได้(อาคม รวมสุวรรณ, 2562 : ออนไลน์) 
 ในปัจจุบันรัฐบาลมีการสนับสนุนด้านอุตสาหกรรมรถยนต์ รวมทั้งส่งเสริมภาคเอกชนเข้ามามีส่วน
ร่วมในการให้ข้อมูลด้านการค้า การลงทุนและการวิเคราะห์ผลกระทบตามข้อตกลงภายใต้กรอบข้อตกลงและ
ความร่วมมือระหว่างประเทศจึงท าให้บริษัทต่างชาติเข้ามาลงทุนและสร้างฐานการผลิตภายในประเทศไทย
(กระทรวงอุตสาหกรรม, 2560) นอกจากนี้การส่งออกรถยนต์ของไทยปี 2562 มีโอกาสที่จะขยายตัวเล็กน้อยท่ี 
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ประมาณ 1–4% เมื่อเทียบกับปีที่ผ่านมา หรือคิดเป็นจ านวนรถยนต์ส่งออกประมาณ 1.150-1.180 ล้านคัน 
เพ่ิมข้ึนจากที่คาดว่าจะส่งออกได้ประมาณ 1.135 ล้านคันในปี 2561 ซึ่งตลาดหลักที่มีแนวโน้มเติบโตยังคงเป็น
ตลาดโอเชียเนีย โดยเฉพาะเวียดนาม ส่วนตลาดที่คาดว่าจะหดตัวยังคงเป็นตลาดยุโรปและอเมริกาเหนือ
(ส่งออกรถยนต์ปี62, 2560 : ออนไลน์)  
 บริษัท นิชชินเบรค (ประเทศไทย) จ ากัด ผลิตส่วนประกอบและจ าหน่ายชุดเบรครถยนต์ 
รถจักรยานยนต์ บริษัทได้ก่อตั้งขึ้นเมื่อวันที่ 24 มิถุนายน 2522 โดยเริ่มจาก บริษัท เอ็ม.เอ็น.อุสาหกรรม 
จ ากัด ซึ่งเป็นผู้ผลิตผ้าเบรคส าหรับรถจักรยานยนต์ซึ่งผู้ก่อตั้งคือ คุณมาโนช ลี้โกมลชัย และ คุณยูกิคาซึ มิยาชิ
ตะ ประธานบริษัทนิชชินโคเกียว จ ากัด (ประเทศไทย) ต่อมาในปี 2526 ได้ก่อตั้ง บริษัทไดชิน โคเกียว จ ากัด 
ขึ้นเพ่ือผลิตชิ้นส่วนอลูมิเนียมประเภท DIECASTING ที่นิคมอุตสาหกรรมนวนคร จังหวัดปทุมธานี โดยที่
ผลิตภัณฑ์เริ่มแรกจะเป็นพวกชุดดรัมเบรค ของรถจักรยานยนต์โดยน าไปติดผ้าเบรคที่ บริษัท เอ็ม.เอ็น.
อุตสาหกรรม จ ากัด จนกระทั้งได้ย้าย บริษัท เอ็ม.เอ็น.อุตสาหกรรม จ ากัด มาตั้งที่นิคมอุตสาหกรรมนวนครใน
ปี 2533 ได้ก่อตั้งบริษัท ไดเทค จ ากัด ขึ้นเพ่ือท าการซ่อมสร้างแม่พิมพ์และ JIG FIXTURE และ SUPPORT 
การผลิตให้กับบริษัทไดชิน โคเกียว จ ากัดและต่อมาได้ก่อตั้งบริษัท แอลแคสท์ จ ากัด  ขึ้นเพ่ือ ด าเนินการผลิต
ชิ้นส่วน อลูมิเนียมประเภทงานหล่อโดยใช้ ระบบ GRAVITY และในขณะเดียวกันก็ได้ก่อตั้งบริษัท นิชชินเบรค 
ซิสเต็ม จ ากัด เพ่ือผลิตชิ้นส่วนระบบเบรครถจักรยานยนต์ และในปี 2534 ได้รวมเอาบริษัท กว้างกิจ
อุตสาหกรรมจ ากัด ซึ่งผลิตชิ้นส่วน ประเภทงานปั้มโลหะเข้ามาอยู่ในกลุ่ม ปี 2539 ได้ขยายสาขา บริษัทไดชิน
โคเกียว จ ากัด บริษัท นิชชินเบรค ซิสเต็มจ ากัด และ บริษัท เอ็ม.เอ็น.อุตสาหกรรมจ ากัด ไปตั้งอยู่ที่อ าเภอ
เมือง จังหวัดนครราชสีมา ต่อมาในปี 2543 ได้ประกาศรวม 6 บริษัทเป็น 2 บริษัท คือ บริษัท ไดชิน จ ากัด ซึ่ง
ผลิตชิ้นส่วนงานหล่ออลูมิเนียม ประเภท DIECASTING และ GRAVITY  อันประกอบด้วย 3 บริษัทเดิม คือ 1. 
บริษัท ไดชิน โคเกียว จ ากัด 2. บริษัท แอลแคสท์ จ ากัด และ 3. บริษัท ไดเทค จ ากัด ในปัจจุบัน มีผู้ถือหุ้น
เป็นคนไทย 51% และคนญี่ปุ่น 49% บริษัท นิชชินเบรค (ประเทศไทย) จ ากัด ซึ่งผลิตระบบเบรคของรถยนต์
และรถจักรยานยนต์ อันประกอบด้วย 3 บริษัทเดิม คือ 1. บริษัท นิชชินเบรค ซิสเต็ม จ ากัด 2. บริษัท เอ็ม.
เอ็น.อุตสาหกรรม จ ากัด และ 3. บริษัท กว้างกิจ อุตสาหกรรม จ ากัด ในปัจจุบัน มีผู้ถือหุ้นเป็นคนไทย 49% 
และคนญี่ปุ่น 51% (บริษัท นิชชินเบรค (ประเทศไทย) จ ากัด, 2556: ออนไลน์)  
 จากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นได้พบปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตชิ้นงาน ซึ่งมีการเก็บ
ข้อมูลตั้งแต่วันที่ 24 มิถุนายน 2562–11 ตุลาคม 2562 พบว่าในกระบวนการผลิตชิ้นงานรุ่น YOKE 151      
1 ชิ้น ต้องท าการเปลี่ยนแม่พิมพ์ถึง 3 ครั้ง ท าให้เสียเวลาในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ครั้งละประมาณ 20 นาที จาก
การเก็บข้อมูลในระยะเวลา 1 เดือน มีความต้องการของลูกค้า 33,000 ชิ้น ใช้เวลาในการผลิต 231.5 ชั่วโมง 
ซึ่งใช้เวลานานมากเมื่อเทียบกับงานรุ่นอื่นๆ  
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 จากเหตุผลดังกล่าวผู้จัดท าโครงงานมีความสนใจที่จะศึกษาการลดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ผลิตชิ้นงาน โดยการรวมการท างานของแม่พิมพ์ทั้ง 3 พิมพ์ ไว้ในแม่พิมพ์เดียว เพื่อลดเวลาในกระบวนการผลิต
และยังช่วยลดเวลาได้การเปลี่ยนพิมพ์ได้อีกด้วย   
 2. วัตถุประสงค ์
 เพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตชิ้นงาน บริษัท นิชชินเบรค (ประเทศไทย) จ ากัด 
3. แนวคิดและทฤษฏี 
    3.1 ทฤษฎีความสูญเปล่า (Muda) 
       3.1.1 ความหมาย 

ไพศาล ลาภสมบูรณ์ชัย (2558: 222) ให้ความหมายไว้ว่า ความสูญเปล่าที่หมายถึงกิจกรรมของมนุษย์
ที่ดูดซับทรัพยากรโดยที่ไม่เกิดคุณค่า ได้แก่ ความผิดพลาดที่ต้องการการแก้ไข การผลิตสิ่งของที่ไม่มีใคร
ต้องการซึ่งมีปริมาณพอกพูนขึ้น ขั้นตอนการผลิตซึ่งแท้จริงไม่ได้มีความต้องการ การเคลื่อนไหวของลูกจ้างและ
การเคลื่อนตัวของสินค้าโดยไม่มีความจ าเป็น  
 ประเสริฐ อัครประถมพงศ์ (2557: 138) ให้ความหมายไว้ว่า ความสูญเปล่าเป็นปัญหาที่เกิดขึ้น          
ในเกือบทุกองค์กรซึ่งอาจมีมากหรือน้อย โดยเฉพาะความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจากการด าเนินงานที่แฝงในอยู่รูป
ของเสีย ความล่าช้า และรวมถึงกิจกรรมต่างๆ ที่ไม่สร้างคุณค่าเพ่ิมหรือผลก าไรให้กับธุรกิจ  

ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง (2557: 4) ให้ความหมายไว้ว่า ในกระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆ ซึ่ง
เป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่ก าหนด เช่น ใช้เวลานานในการผลิตสินค้ามี
คุณภาพท่ีต่ า ต้นทุนมีมูลค่าสูง  
 วิศรุต วงศ์เปียง (2556:  22) ให้ความหมายไว้ว่า การก าจัดความสูญเสีย 7 ประการ เป็นปัจจัยส าคัญ
อย่างหนึ่งส าหรับระบบลีน (Lean Manufacturing: Lean) เป็นระบบจ ากัดความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพ
อย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิต เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพให้กับกิจกรรมหรืองานที่ด าเนินการ ข้อเสียจากการใช้
ความสูญเสีย 7 ประการ คือใช้เวลาการผลิตนาน สินค้ามีคุณภาพต่ าและต้นทุนสูง 
 ดวงรัตน์ ชีวะปัญญาโรจน์ (2556: 21) ให้ความหมายไว้ว่า ความสูญเสีย 7 ประการไว้ว่าเป็นความ
สูญเสียต่างๆ ที่แฝงอยู่ในกระบวนการผลิต ซึ่งท าให้ต้นทุนผลิตสูงเกินกว่าที่ควรจะเป็น และยังท าให้เกิดความ
ล่าช้าในการผลิตซึ่งผู้ปฏิบัติงานต้องเสียเวลาในการแก้ไขปัญหาที่เป็น ผลสืบเนื่องมาจากการที่มีความสูญเสีย
ต่างๆ เหล่านี้  

จากที่กล่าวมาข้างต้น ความสูญเปล่าสามารถสรุปได้ว่า ความสูญเสีย คือ กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ อาจจะเป็นสิ่งที่ถูกออกแบบไว้ในกระบวนการผลิตโดยผู้ปฏิบัติงานไม่รู้ว่าเป็นความ
สูญเสีย หรืออาจจะเป็นสิ่งที่ผู้ปฏิบัติงาน ต้องท าเพ่ือแก้ไขความผิดพลาด และบางครั้งท าจนเกิดความรู้สึกว่า
เป็นหน้าที่ประจ า โดยประเภทของความสูญเสีย 7 ประการ ได้แก่ การผลิตเกินความจ าเป็น การเก็บวัสดุ     
คงคลัง การขนส่ง การเคลื่อนไหว การผลิตมากขั้นตอน การรอคอย และการผลิตของเสีย 
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    3.2 แนวคิดท่ีเกี่ยวข้องกับหลัก ECRS 
        3.2.1 ความหมาย 

อัครประถมพงศ์ (2558: ออนไลน์) ได้กล่าวว่าการลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS หรือ MUDA 
หรือ WASTE ล้วนแต่มีความหมายเดียวกัน หมายถึง สิ่งที่เกิดขึ้นแต่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่สินค้า ซึ่งความ
สูญเปล่ามีอยู่ 7 ประการด้วยกันคือ 1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 2) การรอคอย (Waiting)    
3) การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น (Transporting) 4) การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate Processing) 
5) การเก็บสินค้าที่มากเกินไป (Unnecessary Inventory) 6) การเคลื่อนที่/เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น 
(Unnecessary Motions) และ 7) ของเสีย (Defect) ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการนี้เป็นสิ่งที่ไม่มีความจ าเป็น
และไม่ได้ก่อให้เกิดประโยชน์แก่บริษัท ดังนั้นทุกบริษัทควรจะท าการลดความสูญเปล่าเหล่านี้ลง การลดความ
สูญเปล่านอกจากจะเป็นการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพ่ิมผลผลิตแล้ว ยังเป็นการลดต้นทุนที่เกิดในบริษัท
อีกด้วยในองค์กรธุรกิจทั่วไปจะสามารถแบ่งรูปแบบของกระบวนการหน่วยงานออกได้เป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ คือ 
ส่วนของงานโรงงานและส่วนของงานสนับสนุน ทั้ง 2 ส่วนนี้สามารถก่อให้เกิดความสูญเปล่าได้ ซึ่งอธิบายเป็น
ตัวอย่างได้ดังนี้ส่วนแรกคือส่วนของงานโรงงาน คือส่วนที่เกี่ยวข้องโดยตรงกับการผลิตสินค้าของบริษัท การลด
ความสูญเปล่าในการผลิตเป็นสิ่งจ าเป็นและควรให้ความส าคัญเป็นอย่างมาก เพราะความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจะ
หมายถึงต้นทุนของสินค้าที่เพ่ิมสูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเปล่าลงได้ก็จะส่งผลให้ประหยัดต้นทุนการผลิต
ลงด้วย ผลที่ตามมาก็คือมีความสามารถในการแข่งขันกับคู่แข่งสูงขึ้นโดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถท า
ได้โดยใช้หลักการ ECRS ดังนี้ 

        1) การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบันและท าการก าจัดความสูญ
เปล่าทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น 
การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที่มากเกินไป การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น และของเสีย 

        2) การรวมกัน (Combine) สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่า
สามารถรวมข้ันตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเข้าด้วยกัน 
ท าให้ขั้นตอนที่ต้องท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าได้เร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหว่างขั้นตอนลง
อีกด้วย เพราะถ้ามีการรวมข้ันตอนกัน การเคลื่อนที่ระหว่างขั้นตอนก็ลดลง 

        3) การจัดใหม่ (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคลื่อนที่ ที่ไม่จ าเป็น 
หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยท าขั้นตอนที่ 3 ก่อน 2 จะท า
ให้ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เป็นต้น 

        4) การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้นโดยอาจจะ
ออกแบบจิ๊ก (jig) หรือ fixture เข้าช่วยในการท างานเพ่ือให้การท างานสะดวกและแม่นย ามากขึ้น ซึ่งสามารถ
ลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นและลดการท างานที่ไม่จ าเป็น 
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    3.3 ทฤษฎีไคเซน  
        3.3.1 ความหมาย                                                                                                                     

สมบัติ นพรัก (2558) ได้กล่าวว่ากิจกรรมไคเซนเป็นภาษาญี่ปุ่น มีความหมายว่าการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง การเปลี่ยนแปลงที่ดี ขึ้นไคเซนนั้นมุ่งเน้นที่การปรับปรุงต้นทุนการบริหารภายในองค์กร ตารางการส่ง
มอบสินค้าความปลอดภัยของ พนักงานการพัฒนาทักษะของการท างานผู้ขาย(Suppiler) วัตถุประสงค์ที่จะ
สนับสนุนการปรับปรุงคุณภาพขององค์กรที่จะปรับปรุงองค์กรให้อยู่ภายใต้มาตรฐานของไคเซนการจัดตั้ง
ระบบ คุณภาพการสร้างนวัตกรรม เทคโนโลยีชั้นสูง การจัดระบบ การรับฟังข้อเสนอแนะของพนักงาน การ
รักษาอุปกรณ์การท างานและระบบการท างานแบบทันเวลาพอดีทั้งหมดที่กล่าวมาล้วนเป็นการจัดการระบบ
คุณภาพด้วยกันทั้งสิ้น 
4. ระเบียบวิธีหรือการท าการแก้ไขปรับปรุงการท างาน 
    4.1 การศึกษาภาพรวมของสถานประกอบการ 
 ผู้จัดท าโครงงานได้ศึกษากระบวนการผลิตชิ้นงาน บริษัท นิชชินเบรค (ประเทศไทย) จ ากัด พบว่า
ในกระบวนการผลิตชิ้นงานรุ่น YOKE 151 1 ชิ้น ต้องท าการเปลี่ยนแม่พิมพ์ถึง 3 ครั้ง ท าให้เสียเวลาในการ
เปลี่ยนแม่พิมพ์ครั้งละประมาณ 20 นาที จากการเก็บข้อมูลในระยะเวลา 1 เดือน มีความต้องการของลูกค้า 
33,000 ชิ้น ใช้เวลาในการผลิต 231.5 ชั่วโมง ซึ่งใช้เวลานานมากเมื่อเทียบกับงานรุ่นอื่นๆ  
     4.2 การค้นหาสาเหตุของปัญหาส าหรับการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา  
 ผู้จัดท าได้ใช้เครื่องมือทางการจัดการคุณภาพ ได้แก่แผนภูมิก้างปลา(Fishbone Diagram) เพ่ือใช้
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ซึ่งจากการศึกษาพบว่าในกระบวนการผลิตชิ้นงานรุ่น YOKE 151 1 ชิ้น ต้อง
ท าการเปลี่ยนแม่พิมพ์ถึง 3 ครั้ง ท าให้เสียเวลาในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ครั้งละประมาณ 20 นาที จากการเก็บ
ข้อมูลในระยะเวลา 1 เดือน มีความต้องการของลูกค้า 33 ,000 ชิ้น ใช้เวลาในการผลิต 231.5 ชั่วโมง ซึ่งใช้
เวลานานมากเมื่อเทียบกับงานรุ่นอื่นๆ 
 
 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1 แผนผังแสดงเหตุและผลของปัญหา 

 
 

การเคลื่อนไหว
มากเกินความ
จ าเป็นในการ

ท างาน 

เปลี่ยน MAT บ่อย 

PROCESS ในการผลิตมีเยอะ 

ขาดการปรับปรุงการท างานอย่างต่อเนื่อง 

เปลี่ยน MAT บ่อย 

เครื่องจักร พนักงาน 

เครื่องจักรไม่เพียงพอต่อ ORDER 

เครื่องจักรเสื่อมสภาพ 

เครื่องจักรมีอายุการใช้งาน
นาน

ความต้องการของลูกค้ามีมาก 

พนักงานไม่เพียงพอต่อการท างาน 
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      4.3 ขั้นตอนการปรับปรุง 
 จากการศึกษาปัญหาการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตชิ้นงาน บริษัท นิชชินเบรค (ประเทศ
ไทย) จ ากัด พบว่าในกระบวนการผลิตชิ้นงานรุ่น YOKE 151 นั้นมี การบวนการท างานเพียง 4 กระบวนการ 
แต่กลับใช้เวลาในการผลิตชิ้นงานมาก และในการเปลี่ยนพิมพ์หนึ่งครั้งต้องใช้เวลา 20 นาที แล้วต้องท าการ
เปลี่ยนพิมพ์ถึง 3 ครั้ง ท าให้ในการผลิต 1 ครั้งต้องใช้เวลาเปลี่ยนพิมพ์ถึง 60 นาที จึงจะได้ชิ้นงานที่สมบูรณ์ มี
ขั้นตอนการปรับปรุงแก้ปัญหาโดยใช้ทฤษฎีเกี่ยวกับ ECRS ดังนี้ 

ตารางที่ 1 ขั้นตอนการปรับปรุงแก้ปัญหาโดยใช้ทฤษฎีเกี่ยวกับ ECRS 
ข้อ หลักการ ECRS ก่อนการด าเนินงาน หลังการด าเนินงาน 

1 
การก าจัด 

(Eliminate) 

       การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความ
ต้องการเป็น เหตุ ให้ ประสิทธิภ าพและ
ประสิทธิผลของกระบวนการท างานต่ ากว่าที่
ควร เช่น ใช้เวลานานในการผลิต สินค้า
คุณภาพต่ า ต้นทุนสูง 

       จ ากก า ร ใช้ ห ลั กคว ามสูญ เปล่ า  7 ป ระก า รท า ให้
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการท างานสูงขึ้น คือ 
ใช้เวลาในการผลิตชิ้นงานน้อยลง สินค้ามีคุณภาพสูง ต้นทุนต่ า 

2 
การรวมกัน 
(Combine) 

        เป็นวิธีลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลง 
โดยพิจารณาว่าสามารถรวมกระบวนการ
ท างานให้ลดลงได้ โดยการรวมบางขั้นตอน
เข้าด้วยกัน ท าให้กระบวนการที่ต้องท าลดลง 
จากเดิมเคยท า 4 กระบวนการ  

        จากการรวมบางกระบวนการ เข้ าด้ ว ยกัน  ท า ให้
กระบวนการที่ต้องท าลดลง จากเดิมเคยท า 4 กระบวนการ และ 
3 แม่พิมพ์ ก็จะลดการใช้แม่พิมพ์ลดเหลือเพียงแค่        1 
แม่พิมพ์ 

3 
การจัดใหม ่

(Rearrange) 

       การจัดขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลด
การเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น หรือ การรอคอย 
เช่นในกระบวนการผลิต 

        จากการรวมบางขั้นตอนเข้าด้วยกัน ท าให้ขั้นตอนการผลิต
ใหม่ลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น จากเดิมเคยท า 4 กระบวนการ 
และ 3 แม่พิมพ์   ก็จะลดการใช้แม่พิมพ์ลดเหลือเพียงแค่ 1 
แม่พิมพ์ ท าให้ลดเวลาในการเปลี่ยนพิมพ์ลงได้ครั้งละ 20 นาที 

4 
การท าให้ง่าย
(Simplify) 

        การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและ
สะดวกขึ้น โดยการออกแบบแม่พิมพ์ขึ้นมา
ใหม่เพื่อให้การท างานสะดวกและแม่นย า
มากขึ้น ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได้ 

       จากการปรับปรุงการท างานให้ง่ายขึ้น โดยจะท าการ
ออกแบบแม่พิมพ์ขั้นมาใหม่ ซ่ึงเป็นการรวมขั้นตอนการท างานทั้ง 
4 กระบวนการ เข้าไว้ด้วยกัน ท าให้สามารถลดขั้นตอนการ
เปลี่ยนพิมพ์ลงได้ จากเดิมใช้เวลาในการเปลี่ยนพิมพ์        2 
ครั้งๆ ละ 20 นาที ระยะเวลาในการเปลี่ยนพิมพ์ลดลง 40 นาที 
ใช้เวลาในการท างานทั้งหมด 27.5 ชั่วโมง ต่องาน 33,000 ชิ้น 
จากเดิมใช้เวลาท างานทั้งหมด 230.99 ชั่วโมง 

 
5. ผลที่ได้จากการด าเนินงาน 
 หลังจากได้มีการวิเคราะห์ถึงปัญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตชิ้นงานของ บริษัท นิชชินเบรค 
(ประเทศไทย) จ ากัด ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้นนั้น เกิดจากการใช้แม่พิมพ์มากเกินไปและมีขั้นตอนการท างานที่
สลับซับซ้อนท าให้เสียเวลาในการท างาน ผู้จัดท าและพนักงานแผนก Press Part มีความเห็นตรงกันที่จะ
ปรับปรุงกระบวนการท างานด้วยหลัก ECRS ซึ่งเป็นการลดความสูญเปล่าด้วยการก าจัด(Eliminate)         
การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange)  และการท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) โดยจะท าการออกแบบ 
 
 

 



 

นายอภิสิทธ์ิ ถนอมสงวน  หน้า8/10 
 

 
แม่พิมพ์ขึ้นมาใหม่ ซึ่งเป็นการรวมขั้นตอนการท างานทั้ง 4 กระบวนการ เข้าไว้ด้วยกัน ท าให้สามารถลด
ขั้นตอนการเปลี่ยนพิมพ์ลงได้ จากเดิมใช้เวลาในการเปลี่ยนพิมพ์ 2 ครั้งๆ ละ 20 นาที ระยะเวลาในการเปลี่ยน
พิมพ์ลดลง 40 นาที ใช้เวลาในการท างานทั้งหมด 27.5 ชั่วโมง ต่องาน 33 ,000 ชิ้น จากเดิมใช้เวลาท างาน
ทั้งหมด 230.99 ชั่วโมงต่องาน 33,000 ชิ้น เพ่ิม Production/ชั่วโมง จากเดิม 360 ชิ้น เป็น 1,200 ชิ้น และ
ยังลดการใช้เครื่องอัดไฮดรอลิคได้อีกด้วย จากเดิมใช้งานทั้งหมด 3 เครื่อง พนักงานคุมเครื่อง 3 คน ถึงจะได้
ชิ้นงานที่เสร็จสมบูรณ์ ปัจจุบันใช้เครื่องอัดไฮดรอลิคเพียง 1 เครื่อง พนักงานคุมเครื่อง 1 คน สามารถลดค่า
เสื่อมเครื่องจักร/ปี เท่ากับ 49,670.4 บาท ลดค่าแรง/ปี เท่ากับ 219,780 บาท 
6. สรุปผลการศึกษา 
 จาการศึกษาแนวทางการแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิต ผู้จัดท าโครงงานได้ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
โดยคิดค้นและออกแบบแม่พิมพ์ เพ่ือช่วยลดเวลาในการท างาน และพนักงานท างานได้เร็วขึ้น หลังจากที่ได้ท า
การปรับปรุงได้จับเวลาในการผลิต โดยกระบวนการท างานทั้งหมดอยู่ที่ 2.98 นาที จากเดิม 44.73 นาที 
ระยะเวลาในการท างานลดลง 44.75 นาที และมีระยะทางในการเคลื่อนไหวหลังปรับปรุงอยู่ที่ 21.5 (ft) จาก
เดิม 32.5 (ft)   
ตาราง 2 แสดงการเปรียบเทียบ 

การด าเนินงาน ก่อนปรับปรุง หลังปรบัปรุง ความแตกต่าง 

-เวลาในการท างานทั้งหมด 
 

-ในการท างาน 33,000 ชิ้น ใช้
เวลาในการท างานทั้ งหมด 
230.99 ชั่วโมง 

-ในการท างาน 33,000 ชิ้น ใช้
เวลาในการท า งานทั้ งหมด 
27.5 ชั่วโมง 

-สามารถลดเวลาในการท างานได้ 203.49 
ชั่วโมง 

-ระยะเวลาในการเปลี่ยน
แม่พิมพ ์
 

-ท าการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 3 ครั้ง 
ใช้เวลาเปลี่ยนครั้งละ 20 นาที 
 

-ท าการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 1 ครั้ง 
ใช้เวลาเปลี่ยน 20 นาที 
 

-ลดการเปลี่ยนแม่พิมพ์ได้ 2 ครั้ง ท าให้
ลดเวลาในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ลงได้ 40 
นาที 

-จ านวนพนักงานที่ใช้ในการ
ผลิต 

-ใช้พนักงานในการผลิตทั้งหมด 
3 คน 

-ใช้พนักงานในการผลิต 1 คน -สามารถลดจ านวนพนักงานที่ใช้ในการ
ผลิตลงได้ 2 คน 

-ค่าเสื่อมราคาเครื่องจักร/ป ี -มีค่า เสื่อมราคาเครื่องจักร
เท่ากับ 8,096.87 บาท/เดือน 

-มี ค่า เสื่อมราคาเครื่องจักร
เท่ากับ 3,957.67 บาท/เดือน 

-สามารถลดค่าเสื่อมราคาเครื่องจักรลงได้ 
4,139.2 บาท/เดือน 

-ค่าแรงงานที่ใช้ในการผลิต 
    -พนักงาน 
    -ต้นทุนค่าแรงงาน             
ต่อคน 

-ใช้พนักงาน 3 คน มีต้นทุนใน
การผลิตต่อเดือนเฉลี่ยคนละ 
6,930 บาท 

-ใช้พนักงาน 1 คน มีต้นทุนใน
การผลิตต่อเดือนเฉลี่ย 2,475 
บาท 

-สามารถลดการใช้พนักงานลง 2 คนและ
ลดต้นทุนค่าแรงงานลงได้ 4,455 บาท/
เดือน 

-เวลามาตรฐาน (standard 
time) 

-มีเวลามาตรฐานในการผลิต
ชิ้นงานอยู่ที่ 450 ชิ้น/ชั่วโมง 

-มีเวลามาตรฐานในการผลิต
ชิ้นงานอยู่ที่ 1,200 ชิ้น/ชั่วโมง 
แต่ในการท างานจริงสามารถ
ผลลิตได้ 1,350 ชิ้น/ชั่วโมง 

-สามารถเพิ่มเวลามาตรฐานในการผลิต
ชิ้นงานได้ 750 ชิ้น/ชั่วโมง และในการ
ท างานจริงสามารถผลิตชิ้นงานได้เพิ่มอีก 
150 ชิ้น 

 
 



 

นายอภิสิทธ์ิ ถนอมสงวน  หน้า9/10 
 

 
7. ประโยชน์ต่อสถานประกอบการ 

7.1 บริษัท นิชชินเบรค (ประเทศไทย) จ ากัด สามารถน าแนวทางการปรับปรุงที่ผู้วิจัยได้จัดท าขึ้น ไป
ประยุกต์ใช้กับเครื่องจักรชนิดอ่ืน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน 

7.2 บริษัท นิชชินเบรค (ประเทศไทย) จ ากัด สามารถพัฒนาแม่พิมพ์รุ่นอ่ืนๆ ให้มีกลไกการท างานที่
ง่ายขึ้นและสามารถเพ่ิมก าลังการผลิตได้มากข้ึน 

7.3 บริษัท นิชชินเบรค (ประเทศไทย) จ ากัด สามารถลดระยะเวลาในการผลิต ลดต้นทุนการผลิตต่อ
ชิ้นให้ต่ าลง และเพ่ิมจ านวนการผลิตชิ้นงานต่อคนต่อชั่วโมง 
8. ประโยชน์ที่นักศึกษาได้รับ 
 8.1 ได้น าความรู้จากการเรียนมาประยุกต์ใช้ในการท างานและการแก้ไขปัญหาในสถานประกอบการ 
 8.2 ได้เรียนรู้ในการท างานร่วมกับผู้อ่ืน และเรียนรู้ชีวิตการท างานในสถานประกอบการ 
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