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ความท้าทายเหล่านี้เกิดขึ้นจากการละเลย MUDA
ซึ่งเป็น "ตัวบอ่นทําลายกําไร" เงียบ ๆ

ความรูเบื้องตน
 ( Basic Knowledge )

PART 1

ทําไม การปรับปรุงจ�ง "ไม�ถึงเป�าหมาย"
และ "เกิดซํ้า" อยู�เสมอ?
DENSO มุ่งม่ันในการปรับปรุงสายการผลิต เพื่อยกระดับประสิทธภิาพการทํางาน
ให้บรรลุ Target OR 90% โดยพบว่า การเร่งกระบวนการ KAIZEN ด้วยวิธกีารแบบด้ังเดิม
มักนําไปสู่ผลลัพธท่ี์ ไม่เสถียร

ป�ญหาหลักที่ซ�อนอยู�
ขาดความเสถยีรและปัญหาเกิดซ�า
แม้ปรับปรุงแล้ว แต่บางปัญหาท่ีเคยเกิดขึ้นก็ยังเกิดขึ้นซ�า ทําให้ OR หรือ Operation Ratio 
(อัตราสว่นการดําเนินงาน) ท่ีเพิ่มขึ้นมายังไม่เป็นไปตามเป้าหมาย

ข้อมูลไม่ครบถ้วน
ไม่สามารถมองเห็นปัญหาท่ีเกิดขึ้นท้ังหมด หรือย้อนดูเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนในทุกชว่งเวลาได้ 
ทําให้ปรับปรุงไม่ตรงจุด เพราะแก้ไขบนพื้นฐานของการ “คาดเดา” มากกว่า “ข้อเท็จจริง”

การสื่อสารที่ผิดพลาด
หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องไม่เข้าใจสภาพปัญหาจริง เน่ืองจากข้อมูล
ถูกบันทึก และสรุปโดยหัวหน้างานเพียงคนเดียว    
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รู�จัก “MUDA”
ต�นตอของความสูญเสีย
รู�จัก “MUDA”
ต�นตอของความสูญเสีย

MUDA  มักจะมาพร�อมกับความสูญเปล�า อีก 2 ประเภท ได�แก�

MURA  (มูระ)   ความไม่สม�าเสมอ เช่น ตารางงานท่ีผันผวน หรือกระบวนการทํางานท่ีสะดุด 
MURI  (มูร)ิ       การทํางานท่ีเกินกําลังหรือไม่สมเหตุสมผล เช่น ภาระงานท่ีหนักเกินไป
   สําหรับพนักงานหรือเครื่องจักร

7 ประเภทของ MUDA ที่ตองกำจัด7 ประเภทของ MUDA ที่ตองกำจัด

การจัดการ MUDA อยา่งเป็นระบบ คือก้าวแรกของการก้าวสู ่Smart Factory
โดยการทํา KAIZEN จะสามารถลดและขจัด MUDA ได้อยา่งมีประสทิธภิาพ

1. ความสูญเปล่าจากการผลิตส่วนเกิน
(Overproduction Waste)  

ผลิตสินค้ามากกว่าความต้องการจริง

ตัวอยา่ง: ผลิตสินค้าจํานวน 1,000 ชิ้น

แต่คําสั่งซื้อจากลูกค้ามีเพียง 700 ชิ้น

3. ความสูญเปล่าจากการขนส่ง
(Transportation Waste)  
การเคล่ือนย้ายสินค้าหรือวัตถุดิบท่ีไม่จําเป็น

ตัวอยา่ง: ต้องขนย้ายชิ้นสว่นภายในโรงงาน

หลายครั้งระหว่างกระบวนการผลิต

5. ความสูญเปล่าจากกระบวนการ
(Processing Waste) 
การทํางานซ�าซ้อนหรือทํามากกว่าท่ีจําเป็น

ตัวอยา่ง: มีการตรวจสอบคุณภาพซ�าถึง 3 ครั้ง

แม้ว่ากระบวนการผลิตมีความเสถียรอยูแ่ล้ว

7. ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสยี
(Defect Waste) 
การผลิตสินค้าที่มีข้อบกพร่อง

ตัวอย่าง: ต้องผลิตชิ้นงานเพิ่มเติมเพื่อทดแทน

สินค้าที่ชำรุดหรือไม่ผ่านการตรวจสอบคุณภาพ

2. ความสูญเปล่าจากการจัดเก็บ
(Inventory Waste)  
การเก็บรักษาสินค้าหรือวัตถุดิบมากเกินความจําเป็น

ตัวอยา่ง: เก็บรักษาสินค้าในคลังเป็นเวลา 1 เดือน

โดยท่ีลูกค้ายังไม่เข้ารับสินค้า

4. ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว
(Motion Waste) 
การเคล่ือนไหวของพนักงานหรืออุปกรณ์ท่ีไม่มีความจําเป็น

ตัวอยา่ง: พนักงานต้องใช้เวลาในการเดินไปหยิบ

หรือค้นหาเครื่องมือสําหรับการทํางานแต่ละชิ้น

6. ความสูญเปล่าจากการรอคอย
(Waiting Waste) 
การรอคอยเครื่องจักร ผู้คน หรือข้อมูล 

ตัวอยา่ง: พนักงานรอเครื่องจักรทํางานเสร็จ

หรือเครื่องจักรรอชิ้นสว่นจากสถานีก่อนหน้า

MUDA (มูดะ) หมายถึง “ความสูญเปล่าท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม” ซึ่งอาจมองไม่เห็น แต่เกิดขึ้น
ทุกวันในสายการผลิต
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ไคเซ็น (KAIZEN) แนวคิดของญี่ปุ�น
หมายถึง “การปรับปรุงเล็ก ๆ น�อย ๆ อย�างต�อเนื่อง”

เพ�่อผลลัพธ�ที่ดีในระยะยาว

5KAIZEN
หัวใจหลกั

3. ลดความสูญเปล�า  (Muda)  
ลดขั้นตอนไม�จําเป�น
และปรับกระบวนการ

4. แก�ไขอย�างเป�นระบบ 
     เช�น การใช�หลักการ 5W1H
                     หร�อหลักการ 5S

5. PDCA Cycle  (Plan-Do-Check-Act) 
วางแผน ลงมือทํา ตรวจสอบ
และปรับปรุง

2. ทุกคนมีส�วนร�วม
ทุกคนในองค�กรมีส�วนร�วม
                  ในการปรับปรุง

1. ปรบัปรงุต�อเน่ือง
แก� ไขและพัฒนาสมํ่าเสมอ

“KAIZEN” คืออะไร
และทําไมจ�งสําคัญ ?
KAIZEN (ไคเซ็น) หมายถึง “การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง” โดยไม่จําเป็นต้องเปล่ียนแปลง
ครั้งใหญ่แต่เป็นการเปล่ียนแปลงทีละเล็กทีละน้อย เพื่อลด MUDA และเพิ่มประสิทธภิาพ
ของกระบวนการผลิตให้ดีข้ึนสม�าเสมอ

“KAIZEN” คืออะไร
และทําไมจ�งสําคัญ ?
KAIZEN (ไคเซ็น) หมายถึง “การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง” โดยไม่จําเป็นต้องเปล่ียนแปลง
ครั้งใหญ่แต่เป็นการเปล่ียนแปลงทีละเล็กทีละน้อย เพื่อลด MUDA และเพิ่มประสิทธภิาพ
ของกระบวนการผลิตให้ดีข้ึนสม�าเสมอ

“เราต้องไมลื่มว่าสิ่งสําคัญอยา่งแท้จรงิคือ กระบวนการหาหนทางท่ีจะปรบัปรุงประจําวันท่ีแต่ละคน
ทําการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ืองและสิ่งนีก็้จะสะท้อนการพฒันาผลิตภัณฑ์รุน่ใหม ่ๆ ต่อไป”
ทัตซุโอะ อิวาสกิึ - อดีตประธานบรษัิท Nippon Denso Co., Ltd. (DENSO Corporation) 

ดํารงตําแหนง่ระหว่างปี พ.ศ. 2510 - 2516

จ�ดเด�นและประโยชน�

เพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพ ลดขั้นตอนการทํางานท่ีไม่จําเป็น เพิ่มความคล่องตัว
และใช้ทรัพยากรได้อย่างมีประสิทธภิาพมากขึ้น

ปรบัปรุงคุณภาพดีข้ึน ยกระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้ได้มาตรฐานท่ีดีขึ้น

ลดและกําจัด MUDA เน้นการค้นหาและกําจัด MUDA ซึ่งช่วยให้ประหยัดต้นทุน
และเวลามากข้ึน

พัฒนาบุคลากร ส่งเสริมให้พนักงานพัฒนาตนเอง สังเกตปัญหา และคิดหาวิธแีก้ไขได้

จ�ดเด�นและประโยชน�

พัฒนาบุคลากร 

3



การประยุกตใชจริงในโรงงาน
( Practical KAIZEN )

PART 2

กลุ่มบริษัท DENSO ในประเทศไทย ได้พัฒนาแนวทางการประยุกต์ KAIZEN ท่ีเน้น
ท้ัง “หัวใจของการปรับปรุงจากญ่ีปุ่น” และ “เครื่องมือดิจิทัลท่ีช่วยเพิ่มประสิทธภิาพ
ในโรงงานไทย” เข้าด้วยกัน เกิดเป็นแนวทางท่ีเรียบง่ายแต่ ได้ผลลัพธจ์ริง

ไม่เพียงมุ่งเน้นการลดต้นทุน แต่ให้ความสําคัญกับการยกระดับคุณภาพของคน กระบวนการ 
และวัฒนธรรมการทํางาน โดยมีจุดแข็งสําคัญคือ “การมองเห็นปัญหาเล็ก ๆ ให้ชัด
และลงมือแก้ทันที” เป็นส่วนหน่ึงของงานประจําวันท่ีทําอย่างสม�าเสมอ ไม่ใช่เพียงกิจกรรม
รายเดือนหรือโครงการเฉพาะกิจ

ผลลัพธจ์ากการผสานแนวคิดและเทคโนโลยีน้ี ทําให้โรงงานในกลุ่มบริษัท DENSO
สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตได้อย่างต่อเน่ืองและวัดผลได้จริงในหลายมิติ
ท้ังการลดเวลาในการทํางาน เพิ่มคุณภาพ ลดความสูญเสีย และเสริมสร้างแรงจูงใจ
ของพนักงาน

ในส่วนถัดไปคือ 3 ตัวอย่างจริงจากโรงงานในกลุ่มบริษัท DENSO ในประเทศไทย
ท่ีสะท้อนให้เห็นว่าการ “ปรับปรุงเล็ก ๆ” หากทําอย่างถูกวิธ ีสามารถสร้าง
“ผลลัพธท่ี์ยิ่งใหญ่” ได้อย่างไร
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ปัญหา
ในการเปล่ียนรุ่นผลิต พนักงานต้อง “ปรับตําแหน่งเซนเซอร์ตรวจจับการหมุน”
ด้วยมือ ใช้เวลาเฉล่ีย 30 วินาที/ครั้ง ถ้าปรับผิดตําแหน่งจะส่งผลให้การทดสอบล้มเหลว
(NG) ต้องปรับใหม่ เสียเวลาเพิ่ม

วิธแีก้ไข
กําหนด Guideline Part No. โดยเพิ่ม “จุดอ้างอิง” ท่ีชัดเจนบนอุปกรณ์
เพื่อสร้างมาตรฐานท่ีชัดเจน พนักงานทุกคนทําได้เหมือนกัน และลดการพึ่งพาทักษะส่วนบุคคล

ผลลัพธ์
• ลดเวลาการปรับเซนเซอร์จาก 30 วินาที → เหลือเพียง 7 วินาที
• ลดโอกาสผิดพลาดจากการปรับตําแหน่ง
• เพิ่มความสม�าเสมอของคุณภาพงานและลดภาระพนักงาน

3 ตัวอย�าง
การกำจัด MUDA ด�วย KAIZEN
3 ตัวอย�าง
การกำจัด MUDA ด�วย KAIZEN
Case Study 1
พัฒนาว�ธีทํางานให�ง�ายและเร็วข�้น

ปรับตําแหน�งเซ็นเซอร�
ใช�เวลา 30 ว�นาที / ครั้ง

30 sec

เพ��ม Guideline บนอุปกรณ�
เหลือเพ�ยง 7 ว�นาที / ครั้ง

7 sec

ปรับปรุงวิธีทำงานเล็กนอย
เพิ่ม ความงาย และ ความเร็ว
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KAIZEN แกปญหา

เมื่อย�าย Marker มาที่กึ่งกลาง ทุกคนจ�งมี

ขั้นตอนทํางานเท�ากัน ทําให� Cycle Time

เฉลี่ยลดลงอย�างชัดเจน

ปรับตําแหน�ง Marker ให�อยู�กึ่งกลาง

ทุกคนใช�เวลาเฉลี่ย 48.5 ว�นาที

13

2

New
Position

Old
Position

ตรวจสอบสาเหตุของ
การเคลื่อนไหวที่สูญเปลา

ข�อมูลจากระบบ loT พบว�า พนักงานถนัดขวาใช�เวลามากกว�า

เพราะ Marker อยู�ด�านซ�าย ต�องสลับมือระหว�างหยิบและใช�งาน

ทําให�มีขั้นตอนมากกว�าพนักงานถนัดซ�าย

คนถนัดขวา
ใช�เวลา 56.8 ว�นาที

คนถนัดซ�าย
ใช�เวลา 51.5 ว�นาที

1

5
3

24
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1
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ปัญหา
จากการใช้ระบบ IoT วิเคราะห์ Cycle Time พบว่าพนักงานถนัดขวาใช้เวลานานกว่าพนักงาน
ถนัดซ้ายถึง 5.3 วินาที (56.8 vs 51.5 วินาที) เพราะ “Marker อยู่ด้านซ้าย” พนักงานถนัดขวา
ต้องเปล่ียนมือระหว่างการหยิบและใช้งาน ทําให้มีขั้นตอนทํางานมากกว่า

วิธแีก้ไข
ปรับตําแหน่ง Marker ให้อยู่ตรงกลาง เพื่อลดการเคล่ือนไหวท่ีไม่จําเป็น ส่งผลให้พนักงานทุก
คนทํางานด้วยขั้นตอนเท่ากัน

ผลลัพธ์
ภาพรวม Cycle Time เฉล่ียลดลง เหลือ 48.5 วินาที

Case Study 2
กําจัดการเคลื่อนไหวที่ไม�จําเป�น ด�วยข�อมูลจร�ง

กำจัดการเคลื่อนไหวที่สูญเปลา
ดวยการ KAIZEN จาก ขอมูลจริง
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ปัญหา
ระบบ IoT แสดงให้เห็นว่า Cycle Time สูงผิดปกติในช่วงเริ่มต้น โดยมี Startup Loss 
(ความสูญเสียช่วงเริ่มต้นผลิต) สะสมนานถึง 1,800 วินาที แต่มักถูกมองว่าเป็นเรื่องปกติ
จนละเลยการปรับปรุงท้ังท่ีมีผลกระทบอย่างมากต่อ  OEE  (ประสิทธภิาพของเครื่องจักรโดยรวม)

วิธแีก้ไข
• ตรวจสอบวิดีโอร่วมกับทีมผลิต ทีมซ่อมบํารุง และฝ่ายบริหาร เพื่อวิเคราะห์สาเหตุ
   ของความสูญเสีย
• พบว่าปัญหามาจาก “การรอคอย” เน่ืองจากเครื่องจักรถูกต้ังค่าแบบ Series
   ทําให้เครื่อง MC 2, 3, 4 ต้องรอ MC 1 ทํางานเสร็จก่อน
• ปรับรูปแบบการทํางานเป็น Parallel ให้เครื่องจักรท้ังหมดสามารถทํางานพร้อมกันได้

ผลลัพธ์
ลดเวลา Start up จาก 1,800 วินาที เหลือ 1,000 วินาที OEE โดยรวมสูงขึ้น
อย่างมีนัยสําคัญซ่ึงช่วยลดต้นทุนการเริ่มต้นผลิตได้

Case Study 3
ลดความสูญเสียช�วง Start up

ลดความสูญเสียชวง Start up
ที่หลายคนมองขาม

ระบบ IoT แสดงผล Cycle Time
สูงผิดปกติในชวงเริ่มตน

ใชเวลา 1,800 วินาที

Mc1

Mc2

Mc3

Mc4

Mc1      Mc2      Mc3      Mc4

900

4,100

4,200

4,300

4,400

4,500
SEC

Process 1

11:20:0011:17:22 11:30:00 11:40:00

STEP 1
HD 2KSD 4K 00 : 0 8 :11 :15 REC

F 3 .5 ISO 800

A

100%
16:9

L R 0.0

ตรวจสอบวิดีโอ เพื่อวิเคราะห
สาเหตุของความสูญเสีย

พบวาปญหามาจาก “การรอคอย”
ของเครื่องจักร

STEP 2

ปรับการตั้งคา ใหเครื่องจักร
ทั้งหมดทำงานพรอมกัน

ลดเวลาเหลือ 1,000 วินาที

STEP 3
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7

แนวคิดการออกแบบ
( Genba Management )

PART 3

“การจะรบัรูป้ญัหาและสถานการณ์เพื่อใหส้ามารถตัดสนิใจได้อยา่งถูกต้องน้ัน จําเปน็ต้องได้เหน็
ได้สมัผสัด้วยตนเองและต้องตรวจสอบอยา่งระมดัระวัง ซึ่งความสามารถท่ีจะมองปญัหาออกน้ัน

มาจากการฝกึปฎิบติัเช่นนีเ้สมอ”
ชินโกะ อิโตะ - อดีตกรรมการผู้จัดการอาวุโส กลุ่มบริษัท DENSO Corporation

Digital Genba Management (F-IoT)
ฉบับ DENSO
DENSO ต้องการยกระดับ Genba Management (การบริหารหน้างาน) เพื่อให้บรรลุเป้าหมาย
การผลิตสูงสุด ท้ังในด้านคุณภาพและประสิทธภิาพการผลิต โดยใช้ F-IoT (Factory IoT)
และการปรับโครงสร้างองค์กรเพื่อเร่งกระบวนการ KAIZEN ผ่านการใช้ Digital Tool
เข้ามาช่วยปรับปรุง    
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ปัญหา
ใช้เอกสารบริหารงาน และต้องใช้เวลาตลอดวันเพื่อรวบรวมข้อมูลและสรุปปัญหา ทําให้ “มอง
ไม่เห็นปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต”

วิธแีก้ไข
เปล่ียนจากการทํางานท่ีพึ่งพากระดาษและการรายงานแบบ Manual
ไปสู่การจัดการด้วยระบบอัตโนมัติ เช่น สร้าง Command Desk 
(โต๊ะท่ีมีหลายจอในการรวบรวมและจัดระเบียบข้อมูล) เพื่อรวบรวมข้อมูลท่ีสําคัญ
ไว้ในท่ีเดียวกัน ลดปัญหาการกระจัดกระจายของข้อมูลท่ีก่อให้เกิดภาระงานท่ีไม่จําเป็น
และสามารถติดตามการดําเนินการ และผลลัพธห์ลังทํา KAIZEN จากฝ่ายอ่ืน ๆ
ได้ง่ายและเร็วข้ึน

ผลลัพธ์
สามารถมองเห็นความผิดปกติได้ล่วงหน้า ติดตามผล และสั่งการสนับสนุนได้
ทันท่วงที โดยใช้เวลาน้อยลงในการสรุป KPI

ใช Command Desk
รวบรวมขอมูลในที่เดียว

ใชเอกสารบริหารงาน
แบบ Manual

3 ตัวอย�าง
Digital Genba Management
จากทุกระดับในองค�กร

3 ตัวอย�าง
Digital Genba Management
จากทุกระดับในองค�กร

1. Manager Part

Command Desk
ลดปญหาขอมูลกระจัดกระจาย

Command Desk
ลดปญหาขอมูลกระจัดกระจาย
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2. Line Leader Part

ระบบ IoT บันทึกขอมูลอัตโนมัติ
ลดการทำงานซ้ำซอน

ระบบ IoT บันทึกขอมูลอัตโนมัติ
ลดการทำงานซ้ำซอน

บันทึกขอมูลลงในแบบฟอรมเอกสาร
และตองบันทึกซ้ำลงคอมพิวเตอร

ใชระบบ IoT บันทึกขอมูลอัตโนมัติ
ลดเวลาการทำงานได 50%

50%

ปัญหา
บันทึกข้อมูลลงในแบบฟอร์มเอกสาร และต้องบันทึกซ�าลงคอมพิวเตอร์อีกครั้ง
จนเกิดปัญหาทํางานซ�าซ้อน

วิธแีก้ไข
ลดขั้นตอนการบันทึกข้อมูลซ�าซ้อน ด้วยการใช้ระบบ IoT บันทึกข้อมูลอัตโนมัติ
และแสดงผลกราฟใน Dashboard ทันที เพื่อลดการทํางานท่ีไม่จําเป็น

ผลลัพธ์
เวลาการทํางานลดลง  50% เพราะใช้เวลาน้อยลงกับงานธุรการ และสามารถเห็นความผิดปกติ
ใน Dashboard ได้ชัดเจน จึงวิเคราะห์และทํา KAIZEN ได้อย่างต่อเน่ือง
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สรุปสถานะการดำเนินกาารชัดเจน
แบงสีของหัวขอสถานะชัดเจน

1. สีขาว = ยังไมไดดำเนินการ
      2. สีเขียว = อยูระหวางดำเนินการ

 3. สีทอง = ดำเนินการเสร็จสิ้น

ขอมูลถูกจัดเก็บในฐานขอมูล
(Database)

หนวยงานที่รับผิดชอบดำเนินการปรับปรุง
และแจงสถานะ ติดตามผลอยางโปรงใสได

สแกน QR Code เขาสูระบบ
Associate Voice Application

สงขอเสนอแนะหรือรายงานปญหา
ไดโดยตรง

ปัญหา
DENSO มุ่งสู่การเป็น Digital Factory ท่ีเปล่ียนแปลงท้ังกระบวนการผลิตและวิธกีารทํางาน 
โดยตระหนักว่าพนักงานอาจรู้สึกไม่คุ้นชินกับการเปล่ียนผ่านน้ี และต้องการความ
ช่วยเหลือ หรือแจ้งข้อเสนอแนะเพิ่มเติม แต่ขาดช่องทางในการสื่อสาร

วิธแีก้ไข
สร้างระบบ Associate Voice Application เพื่อให้พนักงานมีช่องทางแสดงความคิดเห็น
เสนอแนวทาง และขอความช่วยเหลือโดยตรง ข้อมูลท้ังหมดจะถูกเก็บใน Database
และส่งให้หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องดําเนินการ

ผลลัพธ์
พนักงานสามารถติดตามสถานะของข้อเสนอแนะได้ ทําให้เกิดความสนใจ
ในการเข้าร่วมกิจกรรมเพิ่มมากข้ึน รวมถึงสร้างวัฒนธรรม KAIZEN อยา่งต่อเน่ือง

ตัวอยา่งเหล่านี้สะท้อนให้เห็นถึงการประยุกต์ใช้ KAIZEN บนพื้นฐานของข้อมูลจรงิจากระบบ IoT
ซึ่งเป็นแนวทางสาํคัญในการต่อยอดสู ่Lean Automation การผสานแนวคิดการปรบัปรุงอยา่งต่อเนื่อง

เข้ากับเทคโนโลยีอัจฉรยิะ เพื่อยกระดับประสทิธภิาพการผลิต

3. Employee Part

Associate Voice Application
สรางวัฒนธรรม KAIZEN ในองคกร

Associate Voice Application
สรางวัฒนธรรม KAIZEN ในองคกร
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แนวทางสู Lean Automation

PART 4

Lean Production
เทคโนโลยีอัตโนมัติที่พัฒนาขึ้นในสถานที่หนางาน

(การออกแบบระบบอัตโนมัติ)

2 

Lean Management
การสรางสถานที่ทำงานใหมีประสิทธิภาพ
(การรักษาสภาพและปรับปรุงการทำงาน)

3 

Lean Engineering
การปรับปรุงประสิทธิภาพกอนที่จะทำ

ระบบอัตโนมัติ (การออกแบบกระบวนการ)

1 

แนวทางลดความสูญเสีย
ด�วย Lean Automation
Lean Automation (LA) คือแนวทางท่ีรวมพลังของ KAIZEN เข้ากับ Automation
อย่างชาญฉลาด เพื่อกําจัด MUDA ท้ังหมดในระบบการผลิต และใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่
ให้เกิดประโยชน์สูงสุด

3 Concepts สําคัญ
ของ Lean Automation
3 Concepts สําคัญ
ของ Lean Automation
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Human Development

Performance
MUDA less

Automation
TPM / loT

Lean EngineeringCurrent Lean Production Lean Management

MUDA

Non-Value

Net-Value

แก่นหลัก Lean Automation คือ วิเคราะห์ปัญหาเพื่อลด MUDA
ต้ังแต่ต้น → ปรับปรุงระบบอัตโนมัติหน้างานให้เรียบง่ายและใช้ได้ต่อเน่ือง → บํารุงรักษา
อุปกรณ์ให้ใช้แบบเต็มประสิทธภิาพท่ีสุด = จัดการความสูญเสียและเพิ่มประสิทธภิาพ
ในโรงงานด้วยระบบอัตโนมัติได้ทุกขั้นตอน

ออกแบบระบบผลิตท่ี
เรียบง่ายไม่ซับซ้อน

กําจัด MUDA ต้ังแต่ต้น
ปรับปรุงกระบวนการก่อนนํา
ระบบอัตโนมัติมาใช้ หรือ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ให้ประกอบง่าย

พัฒนาระบบอัตโนมัติท่ีคุ้มค่าจาก
ความรู้หน้างานจริง และลดสิ่งท่ี
ไม่จําเป็นให้มากท่ีสุด

จัดการอุปกรณ์ให้มีประสิทธภิาพสูงสุด
โดยใช้ข้อมูลมาสร้างความโปร่งใส
เพื่อให้ทุกคนเข้ามามีสว่นร่วม และรักษา
ประสิทธภิาพการทํางานอยา่งต่อเน่ือง

รักษาประสิทธภิาพ
อย่างต่อเน่ือง

Lean Automation FRAMEWORK

ลด MUDA ลดสิ่งไมจำเปน รักษาคุณภาพ เพิ่ม OEE

ขั้นตอน เปาหมาย การประยุกตใช

1. Lean Engineering

2. Lean Production

3. Lean Management
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โรงงานสามารถสร้างระบบการผลิตท่ีชาญฉลาด และลดความสูญเสียอย่างย่ังยืน ได้ด้วยการทํา 
3 ขั้นตอนหลักของ Lean Automation ท่ีช่วยให้โรงงานพัฒนาได้จริง

3 Steps กลไกกําจัด MUDA 
ด�วย Lean Automation

3 Steps ลดความสูญเสียในโรงงาน
ดวย Lean Automation

ตรวจสอบ
กระบวนการผลิตปัจจุบนั

เข้าใจภาพรวมของไลน์การผลิต
วิเคราะห์ปัญหาและจุดสูญเสีย

ท่ีเกิดขึ้นจริงในทุกขั้นตอน

1
LEAN Manufacturing

& KAIZEN

• ลด MUDA
• สร้าง Standardized Work
• เพิ่ม OA (Operational

    Availability)

2
ออกแบบระบบอัตโนมัติ
(Automation Design)

• ลดต้นทุน 
• ประสิทธภิาพสูงขึ้น

3

Step 1  ตรวจสอบกระบวนการผลิตปจจุบัน

Step 2 LEAN Manufacturing & KAIZEN กอนเขาสูระบบอัตโนมัติ

Step 3 ออกแบบระบบอัตโนมัติ (Automation Design) ที่มีประสิทธิภาพ

การเริ่มต้นสู่การปรับปรุงอย่างมีประสิทธภิาพ จําเป็นต้องเริ่มจากการ วิเคราะห์
สภาพการทํางาน และกระบวนการผลิตในปัจจุบัน โดยเฉพาะในขั้นตอนท่ียังดําเนินการ
แบบ Manual Process ซ่ึงมักแฝงไปด้วย MUDA ท่ี ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่มต่อองค์กร
ความสูญเปล่าเหล่าน้ีแม้ดูเล็กน้อย แต่ยังคงใช้ทรัพยากรและต้นทุนอยูต่ลอดเวลา

ก่อนนําเทคโนโลยี Automation เข้ามาใช้ในกระบวนการผลิต สิ่งสําคัญคือ ลด กําจัด
หรือ LEAN กระบวนการผลิต ผ่านแนวทาง KAIZEN เพื่อสร้างมาตรฐานการทํางานท่ีเป็น
ระบบ (Standardized Work) ซ่ึงเป็นพื้นฐานสําคัญของการดําเนินงานอย่างมีประสิทธภิาพ
แนวทางน้ีช่วยให้สามารถ
• กําจัดความสูญเปล่าท่ีไม่จําเป็นในกระบวนการ
• สร้างมาตรฐานการทํางานท่ีชัดเจนและตรวจสอบได้
• เพิ่มค่า OA (Operational Availability) หรือความพร้อมในการปฏิบัติงานของระบบ

เม่ือกระบวนการถูกปรับปรุงและออกแบบอย่างมีระบบแล้ว ผลลัพธคื์อองค์กรจะได้รับระบบ
อัตโนมัติท่ีมีประสิทธภิาพสูง แต่ต้นทุนต�า และสามารถดําเนินงานได้อย่างย่ังยืนในระยะยาว
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15

“ปรชัญาท่ีผมใช้ในการทํางานอยูเ่สมอคือ ความพงึพอใจกับสภาพการณ์ปจัจุบนัเปน็สิ่งท่ีแยท่ี่สุด
ความต้องการท่ีจะสรา้งสถิติใหมข่องโลกอยูเ่สมอต่างหากคือสิ่งท่ีมค่ีาอยา่งแท้จรงิ”
เค็นโกะ โตดะ - อดีตประธานบรษัิท Nippon Denso Co., Ltd. (DENSO Corporation) 

ดํารงตําแหนง่ระหว่างปี พ.ศ. 2525 - 2530

Jewelry
Industry

ประสิทธิภาพของเครื่องจักร
โดยรวม

ผลผลิตเพิ่มขึ้น

406%

16% 65%

Automotive Parts
Industry

ประสิทธิภาพของเครื่องจักร
โดยรวม

85%
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น

30%

Food
Industry

ลดจำนวนแรงงาน

11คน
ประสิทธิภาพการใช Robot

95%

Consumer Products
Industry

ผลผลิตเพิ่มขึ้น

Cycle Time ลดลง

110%

1.46  SEC

= 0.87  SEC

LEAN AUTOMATION SUCCESS CASE

ผลลัพธ�จากการใช�กลไก Lean Automation
แนวทางการลดความสูญเสียน้ีไม่ได้มาจากทฤษฎี แต่มาจาก "ผลลัพธจ์ริง"

ท่ีพิสูจน์แล้วในอุตสาหกรรมท่ีหลากหลายในประเทศไทย

Productivity เพิ่มขึ้น +110%, 
Cycle Time ลดจาก 1.46 เหลือ 0.87 วินาที

ลดแรงงาน 11 คน, ประสิทธภิาพ
การใช้ Robot สูงถึง 95%

Efficiency เพิ่มขึ้น +30%, 
OEE เพิ่มเป็น 85%อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์

อุตสาหกรรมอาหาร

อุตสาหกรรมสินค้าอุปโภคบริโภค

OEE เพิ่มจาก 16% เป็น 65%, 
Productivity เพิ่มขึ้น +406%

อุตสาหกรรมอัญมณี

ผลลัพธที่วัดผลไดอุตสาหกรรม



บทสรุป สู Smart Factory

PART 5

ก�าวสู� Smart Factory จัดการความสูญเสีย
อย�างมีประสิทธิภาพที่สุด
DENSO ตระหนักดีว่าการกําจัดความสูญเสียท้ังหมด ต้องใช้เครื่องมือท่ีสามารถค้นหา MUDA 
ท่ีซ่อนอยู่ได้อย่างแม่นยํา เพื่อการทํา KAIZEN ให้มีประสิทธภิาพสูงสุด จึงได้พัฒนาเครื่องมือ 
IoT เข้ามาเติมเต็ม

Loss Tracker ท่ีพัฒนาโดย DENSO ถูกออกแบบมาเพื่อสนับสนุนกลไกการแก้ปัญหาน้ี โดย
ทําหน้าท่ีเปล่ียน “ความสูญเสียท่ีแอบแฝง” ให้เป็น “ข้อมูลท่ีมองเห็นได้” ทําให้ทุกคนเข้าใจ
ปัญหาเพ่ือนําไป “ปรับปรุงอย่างมีประสิทธภิาพ”
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ติดตอเราวันนี้
เพื่อรับข้อมูลเพิ่มเติมและรว่มกันยกระดับ

การผลิตของคุณให้ก้าวทันโลกยุคใหม่

เบอร์โทร: 02-384-3506 ext.7123

อีเมล: ap_dima_salesteam.labd@ap.denso.com

เว็บไซต์: https://solwer.com

ด�วยแนวทางนี้ โรงงานจ�งสามารถ
• มองเหน็ความสูญเสยีได้จรงิ
• ปรบัปรุงงานอยา่งเป็นระบบ
• ติดตามผลลัพธ์ได้ชัดเจน
• เดินหน้าสู่ Smart Factory อยา่งมั่นคง

การผสานแนวคิด LEAN เข้ากับเทคโนโลยีที่ช่วยให้มองเห็นความสูญเสียอย่างครอบคลุม จะทำให้
สามารถทำ KAIZEN ได้อย่างแม่นยำ และก้าวสู่ Smart Factory ได้อย่างเป็นระบบ

พร�อมเร��มต�นแล�วหร�อยัง ?
หากพร้อมเริ่มต้นเส้นทางแห่งการปรับปรุงการผลิตอย่างย่ังยืน หรือต้องการคําปรึกษา
เชิงลึกจากผู้เช่ียวชาญด้าน LEAN และ IoT เพื่อก้าวสูก่ารเป็น Smart Factory
อย่างเต็มรูปแบบ
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