
8. ก��ก���	
����������  (7 Waste) 

 ก��ก�����	
��������  (7 Waste)  ����ก������ก �!"#$��%&&  Lean  Manufacturing  
�����%&&ก�����	
���������0%���&���#	�12�3��4�#54���6"�#$�ก�%&
�ก��7085  �36"��38"�
��%�89:82�3$ ;ก�&ก8�ก��� �6�#��9�"�����8�ก�� <;�������กก����  7 Waste  	6� $=;�
0�ก��7085
���  �8�	;���	�12�35"��  �0%5;�9���#  (���� : Hank  Czarnecki  and  Nicholas  Loyd, n.d.) 
 ก�%&
�ก��7085��ก�%3&
4���	
��������54�#K�L#��4M�4��กกN�;�� O!"#����� 5�$ ;
��%�89:82�3�0%��%�89:870<�#ก�%&
�ก��5"��ก
4�9�"	
��%����  ��#��P��!#����
	8��36"�3�����
�%0�	
��������� 04���P�ก8�<!P���ก���  (���� : Marry Poppendieck., 2002) 

��
	8� �!"#9�"	8�	;�U��  Mr.Shigeo  Shingo  �0%   Mr.Taiichi  Ohno  	6�  �%&&ก��
7085�&&U5U�5;�  (Toyota  production  system)  U����
�5Z���%�#	[�36"�<���	
�������� 7 
��%ก�� 

���������� 7 �� ก�� !
"#ก$ 

1. 	
����������6"�#��กก��7085��ก�ก8�M�  (Overproduction) 
2. 	
����������6"�#��กก���กN&
����	#	0�#  (Inventory) 
3. 	
����������6"�#��กก��<��4#  (Transporation) 
4. 	
����������6"�#��กก���	06"��M 
  (Motion) 
5. 	
����������6"�#��กก�%&
�ก��7085  (Processing) 
6. 	
����������6"�#��กก����	��  (Delay) 
7. 	
����������6"�#��กก��7085<�#����  (Defect) 

1. �����������&'�()��กก��*+,-�ก�ก,&!� (Overproduction) 

      ก��7085�8�	;���8��1��ก�ก8�	
��5;�#ก��ก��$=;#��$�<1%��P�   �6�7085M
;04
# �;� 
�����
0����  ����ก��
	
��	8���8�9�"
4��540%<�P�5���%5;�#7085#����ก��$ ;��ก9�"����94�9�"
�%9��M�;  �36"�$ ;�ก8�5;�9��54� �4
�5"�����$��540%	��P#U��M�4M�;	���!#Z!#
4��%9��$ ;��#���% 
4�#
9��  (Work  in  process, WIP)  $�ก�%&
�ก����������
���ก�0%9��$ ;ก�%&
�ก��7085<��
	
���6� ��4� 
�8�9���กก��*+,-�ก�ก,&!� 

1. �����
0��0%��##��M�$�ก��70859�"��#M�4������� 
2. ����36P�9�"$�ก������กN& WIP  
3. �ก8�ก��<��;��
����9�"O;�O;��U��M�4������� 
4. <�#����M�4M�;��&ก���ก;M<9��9� 



5. 5;�9����  ��6"�#��ก5;�#ก��36P�9�"�36"�����กN&��ก<!P�  (More  storage  area)  �0%�ก8�
	4�$=;�4��$�ก������กN&  �=4�  ก���=4�Uก��#  �36"��กN&
�����0%�8�	;� 

6. �d�&�#�e� �ก��7085  �=4�  �	�6"�#��ก����� 
7. $=;9��3��ก�$�ก��&�8 �����ก����ก<!P��=4� 3��ก#��$�ก��	
&	��#��  #����ก���  

����5;� 
8. 	
����6"��<�#�2�3�8�	;� 

ก����	:��;) 

1. &����#��กg��	�6"�#��ก�$ ;���2�33�;��708550���
0� 
2. 0��
0�ก��5�P#�	�6"�#��ก�  (Reduce  setup  time)  U��i!กg��
0�$�ก��5�P# 

�	�6"�#��ก� ��ก��P�9��ก�����&���# 

• ����5�����	�6"�#�6��0%���ก�1[$ ;3�;��ก4����8"�5�P#�	�6"�# 

• ��ก<�P�5��9�"9��M�;$�<1%9�"�	�6"�#��ก���#9��#����4��ก��ก<�P�5��9�"5;�#9����6"�
�	�6"�#��ก� ����94���P� 

• ���0����&<�P�5��$�ก��5�P#�	�6"�#��ก�$ ;� ��%�� 

• ก�%���#����4�#� ��%��U��M�4$ ;�ก8�ก����#�� 

• ��� �/9�����ก�1[�36"�=4
�$�ก��ก�� ��5��� �4#��4�#�
���N
 
3. ���&���#<�P�5��9�"����	�<
�  (Bottle-neck)  $�ก�%&
�ก��  �36"�0���&�
0� 

ก��7085 
4. 7085$���8��1�0%�
0�9�"5;�#ก���94���P�  U�����&�
0�<�#ก�%&
�ก��$ ; 

���	0;�#ก�&��8��1ก��7085  (Synchronize  time  and  amount  of  process) 
5. 9��ก��7085�m3�%9�"�������  (Make  only  what  is  need  now) 
6. Loก$ ;3��ก#����9�กg% 0����4�# 

2. �����������&'�()��กก���ก=:�	�
;�)�+	) (Inventory) 

ก��O6P�
����	��
0%��กK  �36"�������%ก��
4��%��
������� ��&708550���
0�  �6��36"�$ ; 
M�;�4
�0���กก����"#O6P�  �%�4#70$ ;
����9�"��4$�	0�#����8��1��ก�ก8�	
��5;�#ก��$=;#����4
���� ����2��%$�ก����0�0%ก�����ก��  O!"#9�#U5U�5;�Z6�
4��8�	;�	#	0�#�����&���6���pi��  
(Evil)    
�8�9���กก���ก=:�	�
;�)�+	) 

1. $=;36P�9�"����กN&��ก 
2. 5;�9����  ��4$�ก�%&
�ก������94�9�"
����Zก��"#����ก�%9�"#9��ก��7085���N�   

�0%<��$ ;ก�&0ก	;� 



3. ��6"���0�"��	����"#ก��7085  �%��
����5ก	;�#��4$�	0�#�8�	;���กU��M�49��&
4� 
�%��	
��5;#ก��$=;��ก��6"�M� 

4. 
������6"��	�12�3�0%0;����� ( �ก�%&&ก��	
&	��
����	#	0�#M�4��3�) 
5. ��"#O6P�OP��O;�� ( �ก�%&&ก��	
&	��
����	#	0�#M�4�3��#3�) 
6. 5;�#ก����##���0%ก�����ก����ก$�ก������กN& 

ก����	:��;) 

1. ก�� ���%��&$�ก������กN& �������"#O6P�9�"=����� 
2. ���9���7�ก�����O6r�$ ;���	0;�#ก�&ก�� ��ก��7085 
3. ��;�#�%&&ก��7085�&9���
0�3���  (Jit  In  Time) 
4. 0�=4
#�
0����  (Lead  Time)  $�ก�����O6r�  �36"�0�	
��Z�"<�#ก�����O6r�	��
 

0%��กK  U��ก����;�#���3��:[ก�&	4	;�  �0%ก�����ก���%&& 4
#UO4���9��  (Supply  chain  
management) 

5. ���&ก��M 0<�##��$ ;���	0;�#ก�&ก�%&
�ก��  �36"�0�ก���%��<�##�� 
�% 
4#ก�%&
�ก�� 

6. 	
&	����8��1
����U��$=;�9	�8	ก��	
&	���;
�ก����#� N� (Visual control)  
�36"�$ ;�����Z�<;�$��0%��#�ก5M�;#4��  ��ก9�P#=4
�$ ;�ก8�	
���%�
ก  �0%0�	
��78�30��$�
ก����"#O6P��ก8�	
���������M�; 

7. $=;�%&&�<;�ก4��  ��กก4�� (First in first out) �36"��v�#ก��M�4$ ;��
����5ก	;�# 
�����
0���� 

8. 
8�	��% [ �
����9��9� (Value engineering) 9�"�����Z��"#O6P�M�;#4����$=; 
�9�  �36"�0���8��1
����9�"5;�#9��ก������กN& 
3. �����������&'�()��กก��A&�$) (Transporation) 

      ก��<��4#����ก8�ก���9�"M�4ก4�$ ;�ก8��0	4��38"��ก4
���� ��#��P��!#5;�#	
&	���0%0� 
�%�%9�#$�ก��<��4#0#$ ;� 06��94�9�"��������94���P� 
�8�9���กก��A&�$) 

1. 5;�9��$�ก��<��4# M�;�ก4 �=6P��308# ��##��  ���ก�1[ก��<��;��  �0%	4� 
&����#��กg����ก�1[� 04���P� 

2. �����
0�$�ก��7085 
3. 
�������� �� �ก
8:�ก��<��4#M�4� ��%�� 
4. �ก8���&�58� 5� �ก<��	
���%����%
�#$�ก��<��4# 

ก����	:��;) 



1. 
�#7�#�	�6"�#��ก�$ �4 ���0����&�	�6"�#��ก�5��ก�%&
�ก��7085$ ;��4$�&�8�
1 
����
ก���36"�0��%�%9�#<��4#$��540%<�P�5��  U���!���
9�#	
�����3��:[�% 
4�#Lw��#��9�"
�ก�"�
<;�#$ ;��4$�ก0�4�����
ก��  �=4�  ก��������ก����%ก�&���9;��  (Final  assembly)  $ ;��4
$ก0;ก�&	0�#�8�	;�  �36"�0��
0�$�ก��<��4# 

2. i!กg���;�9�#$�ก��<��4#  �36"�0��%�%9�#�0%	
��Z�"$�ก��<��4# 
3. 	8� ���
9�#���&���#��� ��&ก��<�Z4���36"�0���8��1$�ก��<�Z4��$ ;�;��0#  �=4�  

ก����� ����ก�1[$�ก��<��;��9�"��	
���6� ��4��# 
4. $=;&����2�1y[9�"� ��%�� 
5. 0�ก��<��4#OP��O;�� 
6. $=;���ก�1[<�Z4��9�"� ��%�� 
7. 0���8��1=8P�#��$�ก��<��4#�540%	��P#  �36"�$ ;�����Z�4##��M�$ ;<�P�5��54�M�M�;

��N
<!P�M�45;�#�����
0������ 
8. ก�����9��ก8�ก���  5� 

4. �����������&'�()��กก����+'�(&!9� (Motion) 

      94�9�#ก��9��#��9�"M�4� ��%�� �=4� 5;�#��6P�� �8&<�#9�"��4Mก0 ก;�5�
�ก<�# ��ก9�"
�# 
��4&�36P� z0z  9��$ ;�ก8�	
��0;�54��4�#ก���0%9��$ ;�ก8�	
��04�=;�$�ก��9��#����ก�;
� 
�8�9���กก����+'�(&!9� 

1. �ก8��%�%9�#$�ก���	06"��9�"9��$ ;�������
0�$�ก��7085 
2. ก�����
�#���ก�1[  �0%
�#7�#U�##��M�4� ��%�� 
3. <��ก��9��ก8�ก���  5�  �0%ก��	
&	���;
����5�  (Visual  Control) 
4. <����5�{��$�ก��9��#�� 
5. �ก8�	
��0;��0%	
���	���� 
6. �ก8���&�58� 5� 
7. �����
0��0%��##��$�ก��9��#��9�"M�4������� 

ก����	:��;) 

1. i!กg�ก���	06"��M 
 (Motion study) �36"����&���#
8:�ก��9��#��$ ;�ก8�ก���	06"��M 

�;��9�"����0%� ��%��9�"���5�� 0�กก���i��5�[ (Ergonomic) �94�9�"�%9��M�; 

2. ����2�3ก��9��#�� (Working condition) $ ;� ��%�� 
3. ���&���#�	�6"�#�6��0%���ก�1[$�ก��9��#��$ ;� ��%��ก�&�2�3�4�#ก��<�#

7;�|8&�58#�� 



4. 9�����ก�1[=4
�$�ก����&�!�=8P�#�� (Jig, Fixtures) �36"�$ ;�����Z9��#��M�;��4�#
�%�
ก�
���N
��ก�8"#<!P� 

5. ��กก��0�#ก�� 
6. ���&0����&<�P�5��ก��9��#��  �36"�������5�{�� 
7. ���
�#7�#ก�%&
�ก��$ ;� ��%��  �36"�0�ก����8�  (Minimize  Walking) 

5. �����������&'�()��กก� :�&ก��*+,- (Processing) 

      �ก8���กก�%&
�ก��70859�"��ก��9��#��OP��Kก��$� 0��<�P�5��  O!"#M�4��	
����������3��%
#��� 04���P�M�49��$ ;�ก8��0	4��38"�ก�&70852�1y[  �
�9�P##��$�ก�%&
�ก��70859�"M�4=4
�$ ;5�

70852�1y[�ก8�	
���9�"�#5�#�38"�<!P� �6�	�12�3��<!P� �=4� ก�%&
�ก��5�
���&	�12�3<�#
70852�1y[  O!"#����ก�%&
�ก��9�"M�49��$ ;�ก8��0	4��38"�ก�&70852�1y[  ��#��P�ก�%&
�ก����P	
�
�
���4$�ก�%&
�ก��7085$ ;3��ก#�� �;�#������7;5�
���&M�3�;��ก�&ก��9��#��  �6�<1%
	���	�6"�#��ก�9��#�� 

�8�9���กก� :�&ก��*+,- 

1. �ก8�5;�9��9�"M�4�������<�#ก��9��#�� 
2. �ก8����9�"����	�<
�  (Bottleneck)  <�#���ก��7085 
3. <��	
��=�����$�<;�ก�� ��<�#0ก	;�  �0%<;��0	
��5;�#ก��<�#0ก	;� 
4. �U�&��  �0%<�P�5��ก�������8�#��<����%�89:82�3 
5. ก��$=;�	�6"�#�6�$�ก��9��#��M�4� ��%��  (Improper  tools) 
6. ��5�{��$�ก��9��#��M�4�3��#3�  (Insufficient  standard)  9��$ ;3��ก#�� 

9��#����4�#M�4�����%&&�0%���ก4�$ ;�ก8���&�58� 5�M�; 
7. �ก8�ก��9��#��OP��O;�� 
8. $=;
����78���%�29  (Incorrect  materials) 
9. ก��5�
���&��ก�ก8�	
���������  (Excessive  checking) 
10. ก�����0����&#��9�"M�4� ��%�� 
11. �����
0�ก�&ก���5�����0%ก��70859�"M�4������� 
12. ��#���% 
4�#9��$����ก��7085��ก 
13. ������36P�9�"ก��9��#����� ��&ก�%&
�ก����P�K 
14. $=;�	�6"�#��ก��0%��##��U��M�4ก4�$ ;�ก8��0	4��38"��ก470852�1y[ 

ก����	:��;) 

1. 
8�	��% [ก�%&
�ก��7085U��$=; Operation process chart  �36"�9��&<�P�5�� 
9�P# ��$�ก��9��#��  ��ก��P��!#�06�ก<�P�5��9�"M�4� ��%���36"���������&���# 



2. $=; 0�กก�� 5 W 1 H �36"�
8�	��% [	
���������<�#�540%ก�%&
�ก��7085  O!"# 
��%ก�&M��;
�  6  	��Z��  	6� 

���I� ���9�� �	-I;�� �)�J 

What 9���%M�  Z���36"� ������%�#	[<�#ก��9��#�� 
When 9����6"�M� Z���36"� �0����&<�P�5��ก��9��#��9�"� ��%�� 
Where 9��9�"M � Z���36"� ��Z��9�"9��#��9�"� ��%�� 
Who $	�����7;9�� Z���36"� �
8:�ก��9��#��9�� ��%�� 
How 9����4�#M� Z���36"� �
8:�ก��9��#��9�"� ��%�� 
Why 9��M� Z���36"� �� 5�70$�ก��9��#�� 

3.  �ก�%&
�ก��9��9�9�"ก4�$ ;�ก8�700�3:[<�##����4�#����
ก�� 
4. $=; 0�ก  ECRS �36"����&���#ก��9��#�� 
5. $=; 0�กก��
8i
ก���	�1	4�  (Value  Engineering)  $�<�P�5��ก����ก�&& 

70852�1y[  (Design  stage)  �36"�0�	
��O�&O;��<�#=8P��4
� 
6.  ���
9�#<���	
������04��;
�ก����� 0�กก��
8i
ก�����5�� ก��  (IE   

Techniques)  �36"����&0�ก�%&
�9�"M�4���������ก 
6. �����������&'�()��กก���(�(� (Delay) 

      ก����	���ก8���กก��9�"�	�6"�#��ก�  �6�3��ก#�� ���ก��9��#���3��%5;�#��	��&�# 
�e����9�"�������54�ก��7085�=4� ก����
�5Z��8& ก����	����6"�#��ก�	�6"�#��ก�<��<;�# ก����	��
��6"�#��กก�%&
�ก��7085M�4����0 ก����	����6"�#��กก����0�"����4�ก��7085 ����5;� 
�8�9���กก���(�(� 

1. 5;�9��9�"����04�<�#��##�� �	�6"�#��ก� �0%	4�U� �;� 9�"M�4ก4�$ ;�ก8��0	4��38"� 
2. �ก8�5;�9��	4�����U�ก�� 
3. 9��$ ;�ก8�	
��04�=;�$�ก��7085�0%�4#7054��e� �ก���4#��& 
4. �ก8��e� ���6"�#<
���0%ก��0�#$� 
5. �����
0�$�ก����	�� 
6. 
8:�ก��9��#��<�#�540%ก�%&
�ก��9�"M�4���	0;�#ก�� 
7. $=;�
0�$�ก��5�P#�	�6"�#��ก���� 
8. ��%��9:82�3<�#�	�6"�#��ก�5"�� 

 
ก����	:��;) 

1. ���&ก��M 0<�##��  (Synchronize  workflow)  $ ;���	0;�#ก�&ก�%&
�ก�� 



�36"�0��e� �$�ก����	�� 
2. ���
�#�7�ก��7085 
�5Z��8&�0%0����&ก��7085$ ;�� 
3. &����#��กg��	�6"�#��ก�$ ;���2�33�;��$=;#��50���
0�  U�����9���%&& 

&����#��กg��=8#�v�#ก��  (Preventive  maintenance)  �36"�0��e� �ก��<��<;�#<�#�	�6"�#��ก�  O!"#
������� 5�<�#ก����	�� 

4. ��������8��1��##��  �	�6"�#��ก�  �0%#��$ ;��	
������0$����ก��7085   
(Line  balancing) 

5. 
�#�7�<�P�5��ก�����&��0�"��ก�%&
�ก��7085 �0%������ก��0�#	�$ ;� ��%�� 
6. �5�����	�6"�#�6�9�"�%$=;$�ก�����&��0�"��ก�%&
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6. �ก8�ก��9��#��OP���36"��ก;M<#�� 
7. �ก8�5;�9��	4�����U�ก�� 
8. 
8:�ก��70859�"M�4� ��%�� 
9. ก����ก�&&ก��7085M�4Zก5;�# 
10. 
�5Z��8&M�4M�;	�12�3 
11. �ก8�	
������ ���% 
4�#ก��<��;�� 

ก����	:��;) 

1. ��;�#�%&&ก�����&���#	�12�3U��ก���v�#ก��  (Quality  Improvement  by   



Prevention)  O!"#��
8:�ก��	6� 1) 	;� �<�#����ก4��Z!#�6�0ก	;� 2) ��ก��#	
��Z�"0�กg1%<�#���� 
3)  ���� 5�<�#�����540%0�กg1%  4) ก�������� 5� 

2. ��;�#��5�{��<�#ก���|8&�58#���0%��5�{��<�#
�5Z��8&9�"Zก5;�# 
3. 3��ก#��5;�#�|8&�58#��$ ;Zก5;�#5����5�{��5�P#�54��ก 
4. �&��3��ก#��$ ;��	
���;	
���<;�$�  �0%�����Z�|8&�58M�;Zก5;�#5�� 

��5�{�� 
5. 3��������&���#���ก�1[9�"�����Z�v�#ก��ก��9��#��9�"78�30�� (Poka-Yoke) 
6. Loก$ ;3��ก#�����85����!ก9�#�;��	�12�3 
7. 5�P#��v� ���<�#��������i��[ 
8. $ ;��ก��5�&���#<;��09�#�;��	�12�3��4�#�
���N
$�9�ก<�P�5��ก��7085 (Quick 

response system) 
9. 3����
8:�ก��9��#��  �36"��v�#ก��M�4$ ;�ก8�<�#����OP�� 
10. ��;�#�%&&��%ก��	�12�3  (Quality  assurance)  $ ;ก�&9�กก�%&
�ก��9�"�ก�"�
<;�#  

�36"�M�4$ ;�ก8�ก���4#54�<�#����$ ;ก�&ก�%&
�ก��Z��M� 
11. 0�	
��OP��O;��<�#ก�%&
�ก��  U��ก��3�����9	�8	$�<�P�5��ก����ก�&&  

(Dedign  stage) 
12. &����#��กg��	�6"�#��ก�$ ;��4$��2�3������  �0%3�;��54�ก��$=;#�� 

 (9�"��  : �i.�85�[ �����3��:[, 2543,  �;� 91-104, �i.��.��#ก� U���[��%2�ก�, 2550,  �;�  
105-108, �Z�&���38"�707085� 4#=�58, 2545,  �;� 51-55, Uกi0 ��i�0:���, 2546,  �;� 26-33, 
��9:i�ก�8� &��i8�8��6P������, 2546,  �;� 5-10  �0%�Z�&���38"�707085� 4#=�58, 2550) 
O!"#�������#��#5���#54�M���P 
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1. 	
����������6"�#��ก
ก��7085��ก�ก8�M� 

1. 	
��5;�#ก��36P�9�"
����กN&��ก<!P� (More 

1. 0��
0���� ��&ก��5�P#
�	�6"�#��ก� (Reduce 

1. ��&�
0�ก��7085 
(Cycle Time) 



(Over  Production) storage area) 
2.  �ก8�	4�$=;�4��$�ก��

����กN& �=4� ก���=4�
Uก��# �36"��กN&
����
�0%�8�	;� 

3.  �ก8�ก��<��;��
����9�"
OP��O;��U��M�4������� 

4. $=;9��3��ก�$�ก��
&�8 �����ก����ก<!P� 

5. 	
����6"���2�3<�#
�8�	;� 

6. ก��7085=8P��4
�9�"
M�4M�;
�#�7�M
;$=;
 �6�<��$�9��9�  

setup times) 
2. 9��ก��7085�m3�%9�"

������� (Make only 
what is needed now) 

3. ���&�
0�<�#
ก�%&
�ก��$ ;
���	0;�#ก�&��8��1
ก��7085 
(Synchronize time 
and amount of 
processes) 

4. &����#��กg��	�6"�#��ก�
$ ;��4$��2�3��3�;��
9�"�%708550���
0� 

5. 
�#�7�ก��7085$ ;
� ��%�� 

6. 0��
0�ก��9��#��<�#
�	�6"�#��ก� 

2.  0�กก�� ECRS 
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2. 	
����������6"�#��ก
ก���กN&�5N�ก9�"M�4������� 
(Inventory) 

1. ����36P�9�"$�ก��
����กN&��ก<!P� 

2. �ก8�	4�$=;�4��$�ก��
����กN&�0%��ก�&�P� 

1. ���&ก��M 0<�#��$ ;
���	0;�#ก�&
ก�%&
�ก�� �36"�0�
ก���%��<�##��

1. ABC Analysis 
2. ก�� �������"# �0%

��8��1��"#�%&& 
FIFO 



3. �ก8�	
����6"��2�3
�0%0;�����<�#
����  

4. 5;�#$=;��##���0%
ก�����ก����ก 

5. ก��<��
����9�"$=;$�
ก��7085 

6. ���ก��7085M�4����0 
7. ก��
�#�7�ก��7085

78�30�� 
8. 
8:�ก��&�8 ��3����	#

	0�#9�"M�4�� 

�% 
4�#ก�%&
�ก�� 
2. 0�=4
#�
0���� (Lead 

time) $�ก�����O6P� �36"�
0�	
��Z�"<�#ก��
���O6P�	��
0%��กK 
U��ก����;�#
	
�����3��:[ก�&0ก	;�
�0%ก������%&& 4
#
UO4���9�� (Supply 
Chain Management) 

3. ���9���7�ก�����O6P�$ ;
���	0;�#ก�&
ก�� ��ก��7085 

4. ��;�#�%&&ก��7085�&
9���
0�3��� (Just In 
Time) 

5. ก�� �����5"������0%
����#���$�ก������กN&

�����540%=�8� U��$=;
 0�กก�� First In First 
Out 
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3. 	
����������6"�#��ก
ก����	�� (Waiting)   

1. 9��$ ;�ก8�	
��04�=;�
$�ก��7085�0%�4#70
ก�%9&54��e� �ก��
�4#��&9�"04�=;� 

2. �ก8�5;�9��	
����
��04���กก����	�� 

1. ���&ก��M 0<�##�� 
(Synchronize 
workflow) $ ;
���	0;�#ก�&
ก�%&
�ก���36"�0�
�e� �$�ก����	�� 

1. ���9���%&&
&����#��กg��=8#
�v�#ก�� 

2. ก��0��
0�5�P#
�	�6"�#��ก�<�#U5
U�5;� 



3. 
8:�ก��9��#��<�#
ก�%&
�ก��9�"M�4
���	0;�#ก�� 

4. $=;�
0�$�ก��5�P#
�	�6"�#��ก���� 

5. ��%�89:82�3<�#
�	�6"�#��ก�5"�� 

2. ���9���%&&&�#��กg�
�=8#�v�#ก�� 
(Preventive 
Maintenance) �36"�0�
�e� �ก��<��<;�#<�#
�	�6"�#��ก� 

3. ��ก��
�#�7�ก��7085
�0%ก��	
&	��ก��
M 0�
���
�5Z��8&$ ;��
��%�89:82�3 

4. ���&���#
8:�ก��9��#�� 
5. &����#��กg��	�6"�#��ก�

$ ;���2�33�;��$=;#��
50���
0� 

6. 0��
0�ก��5�P#
�	�6"�#��ก� 

3.  0�กก�� ECRS 
4. �7�2�8	��0%

�	�6"�#��ก� 
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4. 	
����������6"�#��ก
�	06"��M 
9�"M�4������� 
(Motion)   

1. ก�����0����&ก��
9��#��M�4Zก5;�# 

2. 94�9�#ก���	06"��M 

M�4� ��%�� 

3. ก�����
�#7�#9�"M�4
� ��%�� 

4. <��	
��=�����$�

8:�ก��9��#�� (Work 

1. i!กg� 0�กก��ก��
�	06"��M 
��4�#
��% ���  �6�ก�����
 0�กก��<�#����[UกU�
�8ก�[ (Ergonomics) 
�36"�$ ;ก��9��#��
����M���4�#��70852�3
�0%0�	
����6"��0;�

1. Motion Economy 
2. Jig �0% Fixture 
3. Standard Work 



procedure) 
5. 	�#���ก8�	
��

��6"��0;��0%�	���� 

$�ก�9��#�� 
2. ���&���#ก���	06"��M 
 

U��ก��$=;�8"#����
�
	
���%�
ก��$=; 

3. ���&0����&<�P�5��ก��
9��#�� �36"�$ ;����
��5�{�� 

4. ���
�#7�#ก�%&
�ก��
$ ;� ��%�� �36"�0�
ก����8� (Minimize 
walking) 

5. ���&<���<�#
�	�6"�#�6��0%���ก�1[
$ ;� ��%��ก�&���4�#
<�#7;�|8&�58#�� 

6. $=;���ก�1[ก���!���&
=8P�#��(Jigs �0% 
Fixtures) �36"�$ ;ก��
9��#���%�
ก�
���N
 

 

-���)���  19  	
��������  7  ��%ก��  (54�) 
��������+$� �8�9� #&���)#ก"!A ���&,����PQ" 

5. 	
�����������
��6"�#����กก��<��4#9�"
M�4�������  
(Transportation)   

1. �ก8�	
������ ���0%
��&�58� 5��% 
4�#ก��
<��;�� 

2. ��������##���0%
�
0�ก��<��4# 9�"
ก4�$ ;�ก8�5;�9���#<!P� 

3. ก��<��;��
�����ก8�
	
��������� 

4. ก��
�#7�#U�##��M�4��  

1. ���&���#ก��
�#7�#
U�##�� U���!� 0�ก
��
9�#	
�����3��:[
�% 
4�#Lw��#��9�"
�ก�"�
<;�#$ ;��4$�ก0�4�
����
ก�� �=4� ก�����
���ก����%ก�&
���9;�� (Final 
assembly) $ ;��4ก�&

1. ก��
�#7�#U�##�� 
2. ก�����9��ก8�ก��� 

5� 
 



	0�#�8�	;� �36"�0�
�%�%9�#$�ก��<��4# 

2. 	8� ���
9�#���&���#
��� ��&ก��<��4#
����
�36"�0���8��1$�ก��
<�Z4��$ ;�;��0# �=4� 
ก����� ����ก�1[$�
ก��<��;��9�"��	
��
�6� ��4��# 

3. ก�����9��ก8�ก��� 5� 
4. i!กg���;�9�#ก��

<��4# ก��<�Z4�� �0%
�%&&<��4# 

5. 
�#7�#�	�6"�#��ก�$ �4 
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��������+$� �8�9� #&���)#ก"!A ���&,����PQ" 

6. 	
�����������
��6"�#��ก<�#���� �6�
�ก;M<#��9�"���� 
(Defects)   

1. 
8:�ก��70859�"M�4
� ��%�� 

2. ก����ก�&&ก��7085
9�"M�4� ��%�� 

3. 
�5Z��8&M�4M�;	�12�3 
4. 	
������ ���% 
4�#

ก��<��;�� 
5. <��ก��5�
���& 

�0%ก��58�5��
<;�&ก3�4�# 

1. 3����
8:�ก��9��#�� 
�36"��v�#ก��M�4$ ;�ก8�
<�#����OP�� 

2. ��;�#�%&&ก����%ก��
	�12�3 (Quality 
Assurance) $ ;ก�&9�ก
ก�%&
�ก��9�"�ก�"�
<;�# 
�36"�M�4�ก8�ก���4#54�
<�#����ก�%&
�ก��
Z��M� 

1. �%&& Quality 
Improvement 

2. Quality Tools 
3. �%&& Quality 

Assurance 
4. Specification of 

Material 
5. Standard Work 
 



 3. 0�	
��O�&O;��<�#
ก�%&
�ก�� U��ก��
3�����9	�8	$�
<�P�5��ก����ก�&& 
(Design Stage) 

4. Loก3��ก#��$ ;��
�85����!ก9�#�;��
	�12�3 

5. ���&���#���ก�1[
�v�#ก��ก��9��#��9�"
78�30�� (Poka - 
Yoke) 

6. ���$ ;����5�{��<�#
#���0%
�5Z��8& 
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7. 	
�����������
��6"�#����กก�%&
�ก��
7085  
(Extra  Processing)   

1. ก��$=;�	�6"�#�6�9�"M�4
� ��%�� (Improper 
tools) 

2. ��5�{��$�ก��
9��#��M�4�3��#3� 
(Insufficient 
Standard) 9��$ ;
3��ก#��9��#����4�#
M�4�����%&&�0%���
ก4��ก8���&�58� 5�M�; 

3. $=;
����78���%�29 
(Incorrect  Material) 

1. i!กg��0%
8�	��% [ 
<�P�5�� �6�
ก�%&
�ก��9�P# ��
U��$=;�7�2�8ก��M 0
<�#ก�%&
�ก�� (Flow 
Process Chart) �36"�
38���1���ก��%�29

4�ก8�ก���$�9�"��;�#
�0	4��38"�54�
ก�%&
�ก���0%
ก8�ก���$�9�"ก4�$ ;�ก8�
	
������04� 

1. 7�#ก��M 0<�#
ก�%&
�ก�� 

2. IE Technique 
3. 
8i
ก���	�1	4� 
4.  0�กก�� 5W1H 
5. �7�	�12�3 

(Quality Plan) 



4. ก��5�
���&��ก
�ก8�	
��������� 
(Excessive 
Checking) 

5. ก�����0����&#��9�"M�4
� ��%�� 

6. �ก8�ก��9��#��9�"
OP��O;�� 

7. ��#���% 
4�#9��$�
���ก��7085��ก
�ก8�M� 

8. ������36P�9�"$�ก��
9��#�� 
 

2.  ���
9�#<���	
��
����04��;
� 0�กก��
9�#
8i
ก���
��5�� ก�� (IE 
Technique) �36"����&
0�ก�%&
�ก��9�"M�4
���������ก 

3. $=; 0�กก��
8i
ก���
	�1	4� (Value 
Engineering) $�
<�P�5��ก����ก�&&
70852�1y[ (Design 
Stage) �36"�0�	
��
O�&O;��<�#=8P��4
� 
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 9. $=;�	�6"�#��ก��0%��
#��U��M�4ก4�$ ;�ก8�
�0	4��38"��ก4
70852�1y[ 

10. <��<;��0	
��
5;�#ก��<�#0ก	;� 

11. <�P�5��ก��
�����8�#��<��
��%�89:82�3 

4. $=; 0�กก�� 5W1H 

8�	��% [	
���������
<�#�540%ก�%&
�ก�� 
�0;
 �ก�%&
�ก��
9��9�9�"ก4�$ ;�ก8�
700�3:[<�##����4�#
����
ก�� 

5. ���&0�ก�%&
�ก��9�"
M�4���������ก 

 

(���� : Uกi0 ��i�0:���, 2546,  �;� 26.-33, ������[����#i�ก�8� =����89 �0%������[ก4��ก���58 

8�8�%ก8�3����, 2546,  �;� 35-38, ��.
89�� �� �9ก���# ,��3� ก0��ก0�# �0%���9� i��0�#ก�, 
2550,  �;� 71-72, ��9:i�ก�8� &��i8�8��6P������, 2546,  �;� 53, Marry Poppendieck, 2002 
, �0% Hank Czarnecki and Nicholas Loyd, n.d.) 
 


