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บทคัดยอ 

 

 ในรายงานเลมนี้ จะกลาวถึงการนําเอาหลักการผลิตแบบโตโยตา หรือ Toyota Production 

System มาใชในการปรับปรุงการสงช้ินสวนการประกอบเขาไลนการประกอบ บายพาส (Bypass) การ

ปรับปรุงจากการศึกษานี้จะเปนการลดพื้นท่ีการเก็บช้ินสวนการประกอบขางไลนการผลิตเพื่อนําพื้นท่ี

ท่ีไดเพิ่มข้ึนมานี้ไปใชประโยชนอยางอ่ืน อีกท้ังยังทําใหพนักงานของแผนก Logistic ท่ีปฏิบัติงานอยู 

ณ บริเวณท่ีศึกษาไดมีมาตรฐานในการทํางานท่ีชัดเจนมากข้ึนทําใหการจัดสงชิ้นสวนการประกอบท่ี

ไลนการประกอบนี้เปนระบบท่ีชัดเจนมากข้ึนอีกดวย โดยการเร่ิมตนการศึกษาในโครงงานนี้ ใน

เบ้ืองตนจะทําการศึกษาช้ินสวนการประกอบเพียงหนึ่งช้ินสวนคือ Panel Rear Door Trim Set หรือ 

พลาสติกครอบประตูหลังของรถ VIGO D-CAB กอนเปนอันดับแรกเนื่องจากเปนช้ินสวนท่ีมีขนาด

ใหญท่ีสุดในไลนการประกอบนี้ ซ่ึงหากมีวิธีการท่ีดีพอท่ีจะจัดการกับช้ินสวนขนาดใหญท่ีสุดไดแลว

นั้น ช้ินสวนอ่ืนท่ีเล็กกวาก็อาจจะนําทฤษฏีเดียวกันนี้บริหารจัดการไดเชนกันโดยผูวิจัยหวังเพียงวา 

ทฤษฏีท่ีไดรวมกันศึกษานี้จะทําใหแกปญหาท่ีไดกลาวไวขางตนไดเปนอยางดี   

  

คําสําคัญ  : หลักการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System)/ไลนการประกอบ บายพาส  

  (Bypass Line Side)   
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Abstract 

 

 In this report mention to uses Toyota Production System to improve part logistic supply in 

Bypass line side. For this case will decrees area for stock part at line side. Furthermore our Logistic 

team member that now working at Bypass line side have more clear working standard. Culminate in 

part supplement at this line more systematic. First study we will study for one part only that called 

“Panel Rear Door Trim Set” or plastics cover for rear door of Toyota VIGO D-CAB since this part 

is a big part in this line and require big area to stock too. So if  result of method in this study can 

manage biggest part. It can manage other part that smaller too. We hope for our method can solve 

this problem at best. 
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บทที่ 1 บทนํา 

 

1.1  ช่ือและที่ต้ังสถานประกอบการ 

 บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด  

 186/1 หมู 1 ถนน ทางรถไฟเกา ตําบล สําโรงใต อําเภอ พระประแดง จังหวัด สมุทรปราการ 

10130 

 

 
 

รูปท่ี 1.1  ตําแหนงท่ีตั้งบริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด 

 

1.2   ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

 โตโยตามอเตอร (ประเทศไทย) ผูผลิตรถยนตอันดับหนึ่งของไทยไดมีแนวคิดในการบริการท่ี 

"พรอมจะมอบความพอใจสูงสุดใหกับลูกคา โดยประกันการสรางคุณภาพในทุกกระบวนการ" สาน

กับความมุงม่ันของเหลาพนักงานโตโยตา คือเบ้ืองหลังความสําเร็จของโตโยตาท่ีผลักดันใหบริษัทฯ 

ครองความเปนอันดับหนึ่งของผูผลิตรถยนตในประเทศไทยมาอยางตอเนื่องนับยอนไปเม่ือป พ.ศ. 
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2499 กิจการของโตโยตาเร่ิมข้ึนในนาม บริษัท โตโยตา มอเตอรเซลล จํากัด ซ่ึงนับเปนบริษัทโตโยตา

แหงแรก ในประเทศไทย และเปนบริษัทแรกของโตโยตา ในตางประเทศ โดยดําเนินกิจการนําเขา

รถยนตสําเร็จรูปท้ังรถยนตนั่งและรถบรรทุกไดแก TOYO-ACE, STOUT, MS 40, DA, LAND 

CRUISER จากนั้นในป พ.ศ. 2505 เม่ือไดรับบัตรสงเสริมประกอบกิจการประกอบรถยนตจาก

คณะกรรมการการสงเสริมการลงทุน โตโยตาไดจดทะเบียนกอตั้ง บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศ

ไทย จํากัด ดวยทุนจดทะเบียนแรกเร่ิม 11.8 ลานบาท โดยมีสํานักงานใหญตั้งอยู ณ ถนนสุรวงศ 

กรุงเทพฯ และมีผูแทนจําหนาย 13 แหง 

  โรงงานประกอบรถยนตแหงท่ี 1 กอตั้งข้ึนในป พ.ศ. 2507 ณ บริเวณสําโรงเหนือ ซ่ึงเปดทํา

การ ประกอบรถยนตโดยนําเขาช้ินสวนอุปกรณสําเร็จรูป ( CKD) รถท่ีประกอบข้ึนรุนแรกคือ 

TOYOTA DYNA JK 170, TIARA, STOUT, PUBLICA (UP 10), DA, CORONA RT 40 ตอมาในป 

พ.ศ. 2518 จึงกอตั้งโรงงานประกอบรถยนตแหงท่ี 2 ณ สําโรงใต พรอมท้ังสรางโรงบําบัดน้ําเสียมูลคา 

10 ลานบาท นอกจากนั้นในป พ.ศ. 2525 โตโยตาไดติดตั้งระบบ CATION E.D.P. (Electro Deposit 

Painting) พรอมดวยระบบแขนกลอัตโนมัติ (Swing Arm Auto Loading) ในกระบวนการผลิตเปนราย

แรกในประเทศไทย จากนั้นในป พ.ศ. 2531 โตโยตาไดยายสํานักงานใหญท่ีถนนสุรวงศมาท่ี สําโรง 

คอมเพล็กซ และกอตั้งโรงงาน ประกอบรถยนตแหงท่ี 3 ข้ึน นับเปนโรงงานประกอบรถยนตท่ี

ทันสมัย และมีประสิทธิภาพในการผลิตสูง ดวยกําลังการผลิตในขณะนั้นเปน 100,000 คันตอป  

  ป พ.ศ. 2540 โตโยตาไดรับพระมหากรุณาธิคุณจากสมเด็จพระเทพรัตนราชสุดาฯ สยามบรม

ราชกุมารี เสด็จพระราชดําเนินทรงเปดโรงงาน ประกอบรถยนตโตโยตาเกตเวย ซ่ึงเปนโรงงาน

ประกอบรถยนตท่ีทันสมัยท่ีสุดแหงหนึ่งในภูมิภาคเอเชียอาคเนย สรางข้ึนบนเนื้อท่ี 625 ไร ในนิคม

อุตสาหกรรมเกตเวยซิตี้ อําเภอแปลงยาว จังหวัดฉะเชิงเทรา โดยเร่ิมผลิตรถยนต โตโยตา โซลูนา ซ่ึง

เปนโครงการภายใตความรวมมือระหวางวิศวกรชาวไทยและญ่ีปุนในการออกแบบ 

 ตลอดระยะเวลา 40 ป แหงการดําเนินการ ทุกความทุมเทของโตโยตาคือ ความพยายามท่ีจะ

ตอบสนองความตองการสูงสุดของลูกคา ท้ังในกระบวนการผลิตระดับมาตรฐานโลก เทคโนโลยีลํ้า

สมัย ความมีจิตสํานึกตอส่ิงแวดลอม คุณภาพการบริการ และการมุงพัฒนาบุคลากร รวมท้ังการขยาย

กิจการ โดยไดกอตั้งบริษัทในเครือจํานวน 7 แหง เปนการแสดงถึงศักยภาพอันแข็งแกรงท่ีจะตอบรับ

การเติบโตของอุตสาหกรรมรถยนตและยิ่งไปกวานั้นยังสงเสริมการใชช้ินสวนภายในประเทศจากการ

กอตั้งบริษัท สยามโตโยตาอุตสาหกรรม จํากัด เพื่อผลิตช้ินสวนและประกอบเคร่ืองยนตเพื่อใชใน

ประเทศและสงออก นอกจากนั้นเรายังไมหยุดนิ่งในการนําเสนอผลิตภัณฑเทคโนโลยีท่ีทันสมัย 

รูปแบบการบริการและ กิจกรรมสงเสริมการขายในรูป แบบตางๆ ท้ังหมดนี้ตั้งอยูบนจุดมุงหมายใน

การสรางความพึงพอใจสูงสุดของผูใชรถโตโยตา 

  อีกปณิธานท่ีโตโยตายึดม่ันอยูเสมอ คือ การตอบแทนสังคมไทย โดยในป พ.ศ. 2516 โตโยตา 

ริเร่ิมกิจกรรมมอบทุนการศึกษาแก นิสิต นักศึกษาจาก จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย และ มหาวิทยาลัย  
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ธรรมศาสตร และไดดําเนินกิจกรรมเพื่อสังคมอยางตอเนื่องท้ังในดานการถายทอดเทคโนโลยี การ

อนุรักษส่ิงแวดลอม สงเสริมวินัยจราจร ดนตรีและกีฬา โดยในป พ.ศ. 2535 ในโอกาสครบรอบ 30 ป 

การดําเนินงานของบริษัทฯ โตโยตาไดกอตั้ง "มูลนิธิโตโยตาประเทศไทย" เพื่อดําเนินกิจกรรม

สงเสริมคุณภาพชีวิตและสังคมไทย โดยใหความสนับสนุนดานการสงเสริมการศึกษา ส่ิงแวดลอม 

วัฒนธรรมอยางสมํ่าเสมอดวยเจตนารมณท่ีวา "โตโยตาภูมิใจท่ีไดเติบโตรวมกับสังคมไทย" 

  ปจจุบันโตโยตา คือ หนึ่งในบริษัทรถยนตช้ันนําของประเทศไทย ดวยทุนจดทะเบียน 7,520 

ลานบาท กําลังการผลิตท้ังส้ิน 550,000 คันตอป พนักงานบริษัทกวา 135,00 คน เครือขายผูแทน

จําหนาย 119 แหง 319 โชวรูม ทุกพื้นท่ีท่ัวประเทศไทย ความสําเร็จของโตโยตา ณ วันนี้เกิดข้ึนจาก

ความเช่ือม่ันของผูใชรถยนตชาวไทยเปนเวลาเกือบ 50 ป บนความมุงม่ันของโตโยตา ดวยคําสัญญา

ในการพัฒนาอยางไมหยุดยั้ง เพื่อสรรคสรางนวัตกรรมยานยนตท่ีดีท่ีสุดแทนคําขอบคุณ 

 

1.3   รูปแบบการจัดการองคกรและการบริหารองคกร 

 ดวยทุนจดทะเบียนท้ังส้ิน 7,520 ลานบาท บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด มี

บริษัทในเครือท้ังส้ิน จํานวน 7 บริษัท 

 1. บริษัท โตโยตา ออโต บอดี้ ประเทศไทยจํากัด : TABT  

  ประเภทธุรกิจ : ทําการผลิตและรับจางผลิตอุปกรณสวนประกอบตัวถังรถยนตและ

รถบรรทุกเพื่อใชในการประกอบรถยนต 

 2. บริษัท โตโยตา บอดี้ซอรวิส จํากัด : TBS 

  ประเภทธุรกิจ : ศูนยบริการซอมตัวถังและพนสีรถยนตท่ีรถยนตท่ีใหญท่ีสุดใจภูมิภาค

อาเซียนของศูนยบริการโตโยตา เพื่อเพิ่มศักยภาพในการใหบริการหลังการจําหนาย ดวยชองจอดซอม 

120 ซองท่ีสามารถบริการซอมตัวถัง และสีไดปละ 12,000 คัน 

 3. บริษัท โตโยตา ลีสซ่ิง (ประเทศไทย) จํากัด : TLT 

  ประเภทธุรกิจ : บริษัทรวมทุนระหวางสถาบันการเงิน ท้ังในประเทศและตางประเทศ และ

บริษัทในเครือ เพื่อชวยแบงเบาภาระตัวแทนจําหนายในการใหบริการแกลูกคาโตโยตาท่ีซ้ือรถใน

ระบบ เงินผอน ในรูปแบบของการเชาซ้ือแกตัวแทนจําหนายฯ ท้ังในกรุงเทพฯ และตางจังหวัด 

 4. บริษัท โตโยตา ทรานสปอรต (ประเทศไทย) จํากัด : TTT 

  ประเภทธุรกิจ : บริการจัดสงรถยนตใหม โดยบรรทุกจากโรงงานประกอบรถยนตไปยัง

ตัวแทนจําหนายท่ัวประเทศ 

 5. บริษัท เทคโนโลยี ยานยนต โตโยตา จํากัด : TAT 

  ประเภทธุรกิจ : ดําเนินธุรกิจโรงเรียนเอกชน (โรงเรียนเทคโนโลยียานยนตโตโยตา) 

ระดับหลักสูตรประกาศนียบัตรช้ันสูง ( ปวส. ) ประเภทชางอุตสาหกรรม สาขาวิชาชางยนต 
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 6. บริษัท ขาวรัชมงคล จํากัด : RRC 

  ประเภทธุรกิจ : ดําเนินธุรกิจโรงสีขาว  

 7. บริษัท ไทยออโตเวิรค จํากัด : TAW 

  ประเภทธุรกิจ : ดําเนินการผลิตและประกอบตัวถังรถยนตปจจุบันไดยายไปอยูท่ีบานโพธ์ิ 

 

หลักการ 

  1.  มีการพัฒนาอยางตอเนื่องโดยการทาทายและเปล่ียนแปลงส่ิงตาง ๆ  

  ไมวาเราทําไดดีเพียงใดแลวก็ตาม เราจะทําให "ดียิ่งข้ึน" ตลอดเวลา ดังนั้น เราจะพัฒนา

ตัวเองอยางตอเนื่องโดยการทาทายสถานการณ ปจจุบันและการเปล่ียนแปลงส่ิงตางๆ 

  2.  ยอมรับผูคนและความตองการของเขา 

  เราจะทุมเทความพยายามในการเสริมสรางความไววางใจกัน ความพึงพอใจ ความ

กลมกลืน และการทํางานเปนทีม เราจะใสใจตอผลประโยชนระยะยาวของผูท่ีมีสวนเกี่ยวของกับเรา 

เชน ลูกคา ผูรวมงาน หุนสวนทางธุรกิจ (ผูแทนจําหนายและผูจัดหาช้ินสวน) ชุมชน และผูถือหุน 

  3.  ยึดหลักความพึงพอใจของลูกคา 

  ดวยความตระหนักวาลูกคาเปนหัวใจของความสําเร็จ เราไมเพียงแตตอบสนองตอความ

ตองการของลูกคาท้ังในและตางประเทศ แตยังคํานึงถึงความตองการในอนาคตของลูกคาดวย 

  4.  ทุมเทเพื่อมาตรฐานสูงสุด 

  ไมเพียงแตบรรลุมาตรฐานระดับสูงในปจจุบันเทานั้นแตเราจะกําหนดมาตรฐานใหม

ใหกับอุตสาหกรรม ท้ังในดานคุณภาพ เทคโนโลยี ความสามารถ และความรับผิดชอบ เราจะสงมอบ

ผลิตภัณฑ และบริการท่ีทําใหลูกคาพอใจเหนือกวาระดับท่ีคาดหวัง 

  5.  ปลูกฝงจิตสํานึกความรับผิดชอบตอชุมชนและส่ิงแวดลอม 

  เรามุงท่ีจะสงเสริมสนับสนุนตอเศรษฐกิจและสังคมอยางมีจริยธรรมพรอมท้ังรักษา

ส่ิงแวดลอมใหดีท่ีสุด 

 

วิสัยทัศน 

         1.  เปนหนึ่งในบริษัทแกนนําของเครือขายโตโยตาท่ัวโลก 

 2. เปนบริษัทรถยนตท่ีไดรับการยอมรับและยกยองท่ีสุดในประเทศไทย 

 นโยบายและการจัดการ แบงออกเปน 3  ดาน ดังนี้ 

1.  นโยบายดานส่ิงแวดลอม อาชีวอนามัยและความปลอดภัยของ 

      บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด  

 -  นโยบายดานส่ิงแวดลอม 
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   1.1  บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด จะปฏิบัติตามกฏหมาย และมาตรฐาน    

ตาง  ๆ ท่ีเกี่ยวของกับส่ิงแวดลอมภายในบริษัท พรอมท้ังมีความมุงม่ันท่ีจะบรรลุวัตถุประสงคและ

เปาหมายทางดานส่ิงแวดลอมท่ีวางไว 

   1.2  บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด จะทุมเทปรับปรุงอยางตอเนื่องเกี่ยวกับ

การทํางานของระบบส่ิงแวดลอมและการปองกัน 

มลพิษซ่ึงบรรลุไดโดย 

   - มุงเนนท่ีจะลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมเนื่องจากวัตถุดิบและกระบวนการผลิต โดยการ

ประเมินผลกระทบตอ ส่ิงแวดลอมจากส่ิงเหลานั้น กอนท่ีจะนําวัตถุดิบใหมมาใชหรือกอนมี

กระบวนการผลิตใหมๆ 

   - หาวิธีการลดปริมาณการใชพลังงาน ลดระดับมลพิษและปริมาณของเสียท่ีออกสู

ส่ิงแวดลอม 

   1.3  บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด มีความพยายามท่ีจะพัฒนาอยางตอเนื่อง

และเสริมสรางความเขาใจอันดีตอพนักงานทุกคนเพื่อใหการปฏิบัติและการบริหารงานดาน

ส่ิงแวดลอมบังเกิดผลมากท่ีสุด 

   1.4  ตระหนักถึงความสําคัญของการส่ือสารกับชุมชนในทองถ่ินและใหความรวมมือท่ีดี

ในกิจกรรมการรักษาส่ิงแวดลอม 

  - นโยบายดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

  บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด จะประกอบธุรกิจของบริษัทฯ ใหเปนไปใน

ลักษณะท่ีสงเสริมความปลอดภัยใหแกพนักงาน บุคคลท่ีเกี่ยวของ ลูกคา และประชาชน บริษัทฯ จะ

พยายามปองกันอุบัติเหตุ การบาดเจ็บ และความเจ็บปวดเนื่องจากงานอาชีพดวย ความรวมมืออยาง

จริงจัง ของพนักงานทุกคน บริษัทฯ มีความผูกพัน ท่ีจะพยายามอยางตอเนื่อง เพื่อตรวจหาใหพบและ

ขจัด หรือควบคุมความไมปลอดภัยท่ีเกี่ยวของกับการดําเนินธุรกิจของบริษัทฯ เพื่อดําเนินการตาม

นโยบายท่ีกลาวมานี้ บริษัทจะ 

  1.  ดําเนินการและพัฒนา ระบบการจัดการอาชีวอนามัย และความปลอดภัยตามมาตรฐาน 

มอก. 18001 , OHSAS 18001 อยางเหมาะสม และสอดคลองกับขอกําหนดของกฏหมาย และ

ขอกําหนดอ่ืน ๆ ท่ีองคกรไดทําขอตกลงไว 

  2.  ดําเนินการปรับปรุงและปองกันอันตรายจากเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อัคคีภัย สารเคมี และ

อันตราย ซ่ึงมีความเส่ียงตั้งแตระดับปานกลางข้ึนไป รวมท้ังควบคุมความเส่ียงทุกระดับในองคกรโดย

กําหนดเปน วัตถุประสงคดานอาชีวอนามัย และความปลอดภัยประจําป และส่ือสารใหผูท่ีเกี่ยวของ

ทุกคนนําไปปฏิบัติ เพื่อใหเกิดการพัฒนาอยางตอเนื่อง 

  3.  ใหการสนับสนุนทรัพยากรท้ังในเร่ืองบุคลากร เวลา งบประมาณ และการฝกอบรมท่ี

เหมาะสมและเพียงพอ 
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  4.  กลาวย้ําใหพนักงาน ผูรับเหมา และผูท่ีเขามาปฏิบัติงานในบริษัท ทราบวาการรักษาความ

ปลอดภัย เปนหนาท่ีความรับผิดชอบของทุกคน รวมท้ังความปลอดภัยนอกงาน 

  5.  ทําการทบทวน และประเมินผลการดําเนินงานตามความเหมาะสม เพื่อทราบ

ความกาวหนาและเพื่อใหแนใจวา ปฏิบัติตามนโยบายเกี่ยวกับความปลอดภัยนี้ 

 

2. ระบบการจัดการดานส่ิงแวดลอม อาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

  - ดานส่ิงแวดลอม 

   ระบบการจัดการดานส่ิงแวดลอมของโตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด มีการ

ดําเนินการและปรับปรุงอยางตอเนื่อง โดยเร่ิมจากโรงงานประกอบรถยนตโตโยตาสําโรงและโตโยตา

เกตเวย โดยท้ัง 2 โรงงาน ไดรับการรับรองระบบการจัดการ ดานส่ิงแวดลอม ISO 14001: 1996 ใน

ระดับสากลตั้งแตป 2540 ในโรงงานเกตเวยและในป 2541 สําหรับโรงงานสําโรง จากนั้นไดมีการ

ปรับปรุงอยางตอเนื่องจนไดรับการรับรองระบบการจัดการดานส่ิงแวดลอม ฉบับใหม 

   ISO 14001 : 2004 ในป 2548 สวนโรงงานประกอบรถยนตโตโยตาบานโพธ์ินั้นไดรับ

การรับรองระบบการจัดการดานส่ิงแวดลอมฉบับใหม ISO 14001: 2004 ในป 2551  

 

ตารางท่ี 1.1  แสดงมาตรฐานการจัดการดานส่ิงแวดลอมของโรงงานโตโยตา 

 

โรงงานประกอบ มาตรฐานการจัดการ ปท่ีไดการรับรอง 

เกตเวย 
ISO 14001:1996 1997 (พ.ศ. 2540) 

ISO 14001:2004 2005 (พ.ศ. 2548) 

สําโรง ISO 14001:1996 1998 (พ.ศ. 2541) 

บานโพธ์ิ 
ISO 14001:2004 2005 (พ.ศ. 2548) 

ISO 14001:2004   2008 (พ.ศ. 2551) 

 

ท่ีมา : บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด 

 

 - ดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

   ระบบการจัดการดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัยของโตโยตา มอเตอร ประเทศไทย 

จํากัดมีการดําเนินการและปรับปรุงอยางตอเนื่อง โดยเร่ิมจากโรงงานประกอบรถยนตโตโยตาสําโรง

และโรงงานโตโยตาเกตเวย โดยท้ัง 2 โรงงาน ไดรับการรับรองระบบการจัดการ 

  ดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัย มอก. 18001: 2542 ตั้งแตป 2544 และมีการปรับปรุง

อยางตอเนื่อง จนไดรับการรับรองระบบการจัดการดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัย OHSAS 
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18001: 2007 ในระดับสากล ในป 2552 สวนโรงงานประกอบรถยนตโตโยตาบานโพธ์ินั้น ไดรับการ

รับรองระบบการจัดการดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัยมอก.18001: 2542 และ OHSAS 18001: 

2007 ในป 2551  

 

ตารางท่ี 1.2  แสดงมาตรฐานการจัดการดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัยของโรงงานโตโยตา 

 

โรงงานประกอบ มาตรฐานการจัดการ ปท่ีไดการรับรอง 

เกตเวย มอก. 18001 : 2542 2001 (พ.ศ. 2544) 

OHSAS : 18001 : 2007 2009 (พ.ศ. 25452) 

สําโรง 
มอก. 18001 : 2542 2001 (พ.ศ. 2544) 

OHSAS : 18001 : 2007 2009 (พ.ศ. 25452) 

บานโพธ์ิ 
มอก. 18001 : 2542   2008 (พ.ศ. 25551) 

OHSAS : 18001 : 2007 2008 (พ.ศ. 25551) 

 

ท่ีมา : บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด 

 

3. โตโยตาใสใจในทุกข้ันตอนการผลิต 

 -  กอนการผลิต 

   โตโยตา เลือกใชวัตถุดิบและสารเคมีตางๆ ในการผลิตท่ีไมสงผลกระทบตอมนุษย

ส่ิงแวดลอม โดยมีขอกําหนดการใชท่ีเปนรูปธรรมดังนี้ 

 3.1 สารท่ีหามใชและสารเคมีควบคุมปริม าณการใชงาน ไดแกวัตถุดิบหรือสารเคมีท่ีมี

สวนประกอบของโลหะหนักจํานวน 4 ชนิด คือ ตะกั่ว ปรอท แคดเมียม โครเมียม สารเคมี  

จํานวน 521 ชนิด 

  3.2 ระบบตรวจสอบช้ินอะไหลตาง ๆ จากผูผลิตช้ินสวน 

  3.3 ตรวจสอบโลหะหนัก โดยใช เคร่ืองเอกซเรยโลหะท่ีทันสมัย 

 -  การผลิต 

   ข้ันตอนการผลิตของรถโตโยตา ประกอบดวย 5 ข้ันตอนหลัก 

  โดยในแตละข้ันตอนจะติดตั้งระบบและอุปกรณตาง  ๆ ท่ีทันสมัยเพื่อลมลพิษและของเสีย

ในดานตาง  ๆ ของการผลิต อาทิ มลพิษทางอากาศ เสียงดัง น้ําเสีย เปนตน รวมถึงการจัดการของเสีย

ท้ังของเหลวและของแข็งอยางเปนระบบ 
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รูปท่ี 1.2  แสดงข้ันตอนการผลิต 

 

 -  การขนสง 

   ระบบการขนสงรถท่ีผลิตเสร็จจากโรงงานสูผูแทนจําหนายจะใชรถเทรลเลอรขนาดใหญท่ี

สามารถบรรทุก  ๆ ไดคร้ังละมาก  ๆ รวมถึงระบบจัดการเสนทางและการขนสงท่ีมีประสิทธิภาพ ชวย

ลดจํานวนเท่ียว ทําใหประหยัดน้ํามัน และลดควันเสีย 

 -  การใชงาน 

   โตโยตาไดวางแผนงานการจัดการดานส่ิงแวดลอมสําหรับโชวรูมและศูนยบริการ โดย

กําหนดมาตรการตางๆอยางตอเนื่อง เพื่อใหเปนมาตรฐานเดียวกันท่ัวประเทศ โดยขอความรวมมือกับ

บรรดาผูแทนจําหนายกวา 270 แหงท่ัวประเทศ เพื่อทําการปรับปรุงการดําเนินงานในแตละ

ศูนยบริการใหสงผลกระทบตอส่ิงแวดลอมใหนอยท่ีสุด 

 -  คูมือสําหรับตัวแทนจําหนาย 

   โตโยตากําหนดหลักเกณฑ เพื่อเปนแนวทางปฏิบัติสําหรับโชวรูมและศูนยบริการอยาง

ละเอียด ครอบคลุมในทุกข้ันตอนเร่ิมจาก ภูมิสถาปตย การจัดส รรพื้นท่ีท่ีเหมาะสม การสัญจร ขนาด

มาตรฐานของศูนยบริการรวมถึงการตกแตงและการใชสี นอกจากนี้ยังกําหนดวิธีปฏิบัติ เพื่อให

กระทบตอส่ิงแวดลอม นอยท่ีสุด 

 -  คูมือบริหารศูนยบริการและอะไหลยอดเยี่ยม (TEDAS) 

   คือแผนงานจัดการท่ีโตโยตาจัดทําข้ึนเพื่อใหศูนยบริการดําเนินงานใหเปนไปในทิศทาง

และมาตรฐานเดียวกันท่ัวประทศ โดยในหมวดท่ีเกี่ยวกับการจัดการดานส่ิงแวดลอม โตโยตาได

กําหนดขอบังคับ วิธีการปฏิบัติ รวมถึงการประเมินผลอยางครบถวน โตโยตาม่ันใจวาดวยระบบและ

กฏเกณฑท่ีวางไวอยางเครงครัดจะนํามาซ่ึงการปฏิบัติอยางจริงจัง อันจะสงผลดีตอสภาพแวดลอมท้ัง

ในปจจุบันและอนาคต 

 -  การรับรองคุณภาพ ISO 14001 

   ปจจุบันมีศูนยบริการโตโยตาท่ีไดปรับปรุงและดําเนินงานดานส่ิงแวดลอมอยางมี

ประสิทธิภาพ จนไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 14001 แลวจํานวน 98 แหง และโตโยตา ได

ตั้งเปาหมายวาจะดําเนินการใหครบทุกแหงท่ัวประเทศในป พ.ศ. 2549 

 -  การจัดการส่ิงแวดลอมภายในศูนยบริการ 

  มาตรการดานน้ําเสีย 
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   น้ําเสียจากการลางรถ และชําระลางช้ินสวนตางๆรวมถึงการอุปโภคบริโภคจะไดรับการ

บําบัดอยางถูกตองกอนปลอยสูสาธารณะ 

  มาตรการลดมลพิษในอากาศ 

  ฝุนละอองและไอระเหยจะถูกควบคุมเพื่อลดมลพิษทางอากาศ ใหนอยท่ีสุดและถูกตอง

ตามกฏหมาย 

  มาตรการกําจัดของเสีย(ของเหลว และของแข็ง) 

   น้ํามันเคร่ือง น้ํามันหลอล่ืนและสารเคมีตางๆท่ีไดรับการเปล่ียนถายแลวจะนําไปจัดเก็บ

อยางปลอดภัยกอน นําไปกําจัดอยางถูกตอง ขยะปนเปอนหรือขยะอันตรายจะคัดแยกออกจากขยะ

ท่ัวไปเพื่อสงไปยังบริษัทรับกําจัดท่ีถูกตองตามกฏหมาย 

  มาตรการดานเสียง 

   ใชอุปกรณครอบหู เพื่อกันเสียงสําหรับพนักงานการจัดสรรพื้นท่ีในศูนยบริการโดยให

ตําแหนงจุดซอมตั่งอยูในระยะท่ีหางจากบริเวณตอนรับมากท่ีสุด 

 -  การกําจัด 

   หนึ่งในมาตรการท่ีโตโยตาใหความสําคัญเปนอยางมากคือการรีไซเคิล( Recycle) หรือการ

นําวัสดุตาง  ๆ ในตัวรถยนตกลับมาใชงานไดอีกคร้ัง โดยเฉพาะในข้ันตอนการใชงาน และข้ันตอน

สุดทายคือ ส้ินสุดอายุการใชงานของรถยนต 

 ข้ันตอนการใชงาน:  

 การรวบรวมช้ินสวนกันชนรถจากตัวแทนจําหนาย และนํามาเขาสูกระบวนการรีไซเคิลใหม

เพื่อผลิตเปนกันชน แผงกันกระแทกใตหองเคร่ือง และแผงบุท่ีเก็บสัมภาระทายรถ เปนตน  

  ข้ันตอนส้ินสุดอายุการใชงาน (ของเสีย): 

 บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศญ่ีปุนไดพัฒนาเทคโนโลยีรีไซเคิลสําหรับรถยนตและใน

ช้ินสวนท่ีใชงานแลวจนทําใหสามารถผลิตรถยนต ท่ีมีวัสดุรีไซเคิลเปนสวนประกอบไดมากกวา      

รอยละ 85* ของน้ําหนักรถและมีแนวโนมวาจะใชวัสดุไซ เคิลเปน สวนประกอบในการผลิต ไดมาก

ข้ึนเร่ือย ๆ เพื่อลดปริมาณของเสียท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต 

 

1.4   ตําแหนงงานที่ไดรับมอบหมาย : Engineer Trainee 

  หนาท่ีงานท่ีไดรับมอบหมาย 

              -   ศึกษางานในฝาย Assembly and Logistic Engineering Service (AES) แผนก Project และ 

Assembly Part Logistics Samrong (ALS) ของ Production 3 

  ทํางานท่ีแผนกไดมอบหมาย (รายละเอียดอยูในรายงานประจําสัปดาห)  

  ตัวอยางงานท่ีแผนก AES มอบหมายสําหรับนายธนากร แซซ้ิม เชน Survey current line 

condition, Check & Run Masterpiece, ECI distribute & checking และรับผิดชอบในการทําโปรเจค
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เร่ือง Bypass Line Sequential Supply Feasibility Study and Implementation หรือ การศึกษาความ

เปนไปไดและการนําไปใชของการสงช้ินสวนแบบเรียงลําดับตามการประกอบเขาสายการผลิต

บายพาส นอกจากโปรเจคนี้ แลวยังมีโปรเจคยอยอ่ืน ๆ อีก เชน OCV Study เปนตน 

 

1.5   พนักงานที่ปรึกษา / ผูแทนของหนวยงานที่ดูแลรับผิดชอบนักศึกษา 

   

1.5.1  แผนก Assembly & Logistic Engineering Service (AES) 

   พนักงานท่ีปรึกษา : นาย ดิษย สินจนานุรักษ  

   ตําแหนง  :  CHIEF ENGINEER G5 

   แผนก   :  MANUFACTURING DIVISION SAMRONG PLANT PRODUCTION 3 

(SR) ASSEMBLY & LOGISTIC ENGINEERING SERVICE & TEST-D 

 

1.5.2   ฝาย Assembly Part Logistic Samrong  (ALS)      

   พนักงานท่ีปรึกษา : นายพรชัย รุงไพโรจนเจริญ (PORNCHAI RUNGPAIROJCHAROEN) 

  ตําแหนง  :  ENGINEER G4 

  แผนก     :  MANUFACTURING DIVISION SAMRONG PLANT PRODUCTION 3 

(SR) ASSEMBLY PARTS LOGISTICS ALS TRY & TEST 

 

1.6  ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน :  

 ตั้งแต เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2553 จนถึง เดือนกันยายน พ.ศ. 2553 รวมระยะเวลาในการ

ปฏิบัติงานท้ังหมด 4 เดือน (หรือท้ังหมด 88 วัน) 

       

1.7  วัตถุประสงคและจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับ

มอบหมายใหปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

      สําหรับการปฏิบัติงานสหกิจคร้ังนี้จุดมุงหมายของผมคือ อยากศึกษางานจริงท่ีตองปฎิบัติใน

โรงงานอุตสาหกรรม อยากรูจักหนาท่ีของวิศวกรวาตองปฎิบัติงานอะไรบาง ตองมีความรูดานไหน

เพิ่มเติมอีกบาง เพื่อท่ีจะไดเตรียมพรอมสูโลกการทํางานในอนาคต ท่ีสําคัญ คือ ผมอยากไดรับ

ประสบการณการทํางานท่ีหาไมไดในหองเรียน และตองการฝกตัวเองเพิ่มเติมในความตรงตอเวลา 

ความรับผิดชอบ  
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     สําหรับโครงงานท่ีไดรับมอบหมายนั้นไดถูกมอบหมายใหทํางานเปนกลุม ทําใหเราไดฝกการ

ทํางานเปนกลุมมากข้ึนเพราะวากลุมเรามีสมาชิกอยูไดกัน 2 แผนก ทําใหไดแลกเปล่ียนความรูซ่ึงกัน

และกัน และฝกการทํางานเปนทีมอีกดวย จุดประสงคของโครงงานท่ีไดรับมาก็คือ ลดปญหาเร่ือง

พื้นท่ีและสรางระบบการสงช้ินสวนเพื่อความสะดวก สําหรับรายละเอียดจะไดกลาวในบทตอ ๆ ไป 

 

1.8   ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

 ผลท่ีคาดวาจะไดรับสําหรับผมก็คือ ไดรับความรูและทักษะสําหรับการป ฏิบัติงานอยางเต็มท่ี 

เชน ระบบการทํางาน การติดตองานกับคนจํานวนมาก ความรูทางวิชาการพื้นฐานบางวิชาท่ีไมได

เรียนในมหาวิทยาลัย การบริหารจัดการ และประสบการณการทํางานท่ีเปนประโยชนตอไปในอนาคต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 2 งานประจําที่ไดรับมอบหมาย 

 

2.1   การ Training 

 แผนการปฏิบัติงานสามารถแยกไดเปน 2 สวนใหญๆ คือ วิชาความรูพื้นฐานท่ีทางแผนกได

อบรมใหเปนระยะเวลา 1 เดือน และ การศึกษาและทําโครงงานเปนระยะเวลาอีก 3 เดือนสําหรับ

ในชวง 3 เดือนหลังนี้เราจะนําความรูท่ีไดศึกษามาจากเดือนแรกมาประยุกตใช ไดทํางานจริงเยอะข้ึน 

และไดนําความรูมาประยุกตใชกับโครงงานได  

 

2.2   TOYOTA PRODUCTION SYSTEM (TPS) 

  TOYOTA PRODUCTION SYSTEM (TPS) เปนระบบการผลิตท่ีไดรับการยอมรับไปท่ัว

โลก แมกระท่ังในบริษัทในอุตสาหกรรมรถยนตดวยกัน เชน FORD และ GENERAL MOTOR ก็ไดมี

การศึกษาและนําระบบ TPS ไปใช  

 

2.3   THE BASIC PHILOSOPHY OF TPS 

 ปจจุบันตลาดของอุตสาหกรรมรถยนตมีการแขงขันท่ีสูงข้ึน การท่ีจะอยูรอด และกาวเปนท่ี 1 

ไดนั้นความพอใจของลูกคาจึงเปนส่ิงสําคัญท่ีสุด ดังนั้น ราคาและคุณภาพ จึงเปนส่ิงท่ีตองคํานึงถึง

มากท่ีสุด  

 

2.4   MUDA, MURA และ MURI 

 การท่ีจะสามารถแขงขันดานราคาไดนั้น ตองลดตนทุนลงใหไดมากท่ีสุด ซึงทําไดโดย ตอง

คํานึงถึงการลดและกําจัดส่ิงท่ีอาจจะทําใหเกิดความสูญเสีย และสูญเปลาออกไปใหไดมากท่ีสุด เชน 

เวลาท่ีไมจําเปนและความไมสมํ่าเสมอในการทํางาน    

            

2.4.1  MUDA (WASTE) 

  MUDA คือ ความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนท้ังในกระบวนการผลิตและการขนสง (WASTE) ซ่ึงทําให

เกิดความสูญเปลาและส้ินเปลืองท้ังพลังงาน เวลา พื้นท่ี และตนทุน 

 แนวคิดเกี่ยวกับความสูญเปลา (MUDA) 

 คําขยายความของ MUDA คือ ความสูญเปลาในไลนผลิต เปน “ปจจัยท่ีทําใหตนทุนการผลิต

สูง”   

 คํานิยามของ MUDA  คือ เปนการปฏิบัติท่ีไมเกิดคุณคา (ไมทําใหมีมูลคาเพิ่มข้ึน) 
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 คํานิยามของงาน   คือ การปฏิบัติงานท่ีเกิดคุณคา (ทําใหเกิดมูลคาเพิ่มข้ึน)  

 

 โดยท่ี 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.1  อธิบาย MUDA ของงาน 

 

ชนิดของ MUDA  

 MUDA มีท้ังหมด 7 ชนิด ไดแก 

  1. MUDA ท่ีเกิดจากการผลิตมากเกิน 

  2. MUDA ท่ีเกิดจากการขนสงลําเลียง 

  3. MUDA ท่ีเกิดจากการแปรรูปช้ินงาน 

  4. MUDA ท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวปฏิบัติงาน 

  5. MUDA ท่ีเกิดจากการรอคอย 

  6. MUDA ในการเก็บสตอค 

  7. MUDA ท่ีเกิดจากการซอมช้ินงาน 

 การกําจัด MUDA นี้ นอกจากจะเปนการลดตนทุนแลว ยังเปนการชวยใหสามารถทําตาม 

CONCEPT ของ JUST IN TIME ไดอีกดวย 

MUDA =   (การทํางาน) - (การเคล่ือนไหว) 

เหลานี้เปน MUDA ท่ีเขาใจยาก แต

การเฝาสังเกตดวยสายตาอยาง

ชํานาญก็จะสามารถคนหา MUDA

ท่ีซอนอยูได 

 



 14 

 

 

 

 

 

 

ความสัมพนัธระหวาง Lead Time ในการผลิตและ MUDA 

 

 
 

รูปท่ี 2.2  แสดงความสัมพันธระหวาง Lead Time ในการผลิตและ MUDA 

 

แผนการผลิต 

LINE LINE 

คาดคะเนความตองการ 
         ของตลาด  ขอมูลท่ี 

คาดการณ

 
Order 
  ี่ไ  ั  

ลูกคา 

การผลิตล็อตใหญ การผลิตล็อตใหญ 

การส่ังงานหลายข้ันตอน 

ในแตละ Process (ตอวนั) 

Inventory เกิดขึ้น 
(มีสนิคาเหลือตกคาง) 

Lead Time ในการผลิตยาวนาน 
( มากกวา Lead Time ของOrder ที่ไดรับมา)  

(Lead Time: หลายชั่วโมง ~ 3 วัน) 

Inventory เกิดขึ้น 
(มีสนิคาเหลือตกคาง) 
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2.4.2  MURA (UNEVENESS) 

  MURA คือความไมสมํ่าเสมอ ท้ังในดานแผนการผลิต และ ในดานบุคคล เชนปริมาณการ

ผลิตท่ีไมสมํ่าเสมอ หรือปริมาณการรับภาระของงานท่ีทําแตละคร้ังไมเทากัน การกําจัด MURA จะทํา

ใหการผลิตและการทํางานเปนไปอยางราบร่ืน ไมติดขัดรวมถึงลดการผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดข้ึนดวย 

 

2.4.3  MURI (OVERBURDEN) 

 MURI คือการรับภาระเกินความสามารถของบุคคลหรืออุปกรณท่ีมีอยู ซ่ึงจะมีผลใหคุณภาพ

ของการผลิตลดลง หรืออาจทําใหเคร่ืองจักรเสียหายได อีกท้ังดานบุคคล จะกอใหเกิดการทํางานท่ีไม

ปลอดภัยเพื่อใหไดคุณภาพสูงสุด ดวยตนทุนต่ําท่ีสุด และระยะเวลาตั้งแตผลิตจนสงมอบรถใหลูกคา

นอยท่ีสุด และเพื่อใหลูกคาไดรับความพึงพอใจสูงสุด การกําจัด MUDA, MURA และ MURI จึงเปน

จุดเร่ิมตนของ TOYOTA PRODUCTION SYSTEM (TPS) โดยมีจุดมุงหมายอยูท่ี ผลิตรถยนตโดย 

TPS มีหลักการอยู 3 ขอ ไดแก 

 1.  JUST IN TIME 

 2.  JIDOKA 

 3.  HEIJUNKA, STANDARDIZED WORK AND KAIZEN 

 

 

Lead time ในการผลติยาวนานกวา Lead time ของ Order ท่ีไดรับมา 
 

Plan การผลิตโดยการคาดคะเนความตองการของตลาด (การผลิตแบบมีการวางแผนการผลิต) 
 

เน่ืองจากแผนการผลิตแตกตางจากการรับOrder 

การผลิตมากเกินไป    /     การขาดแคลน (ปรมิาณProduct) 

 
                            ไมไดผลิตตามท่ี Plan ไว 

 
มีสินคาเหลือคางเกิดขึ้นในแตละ Process ซึ่งเปนท่ีกําบังของ MUDA อื่นๆ 

(MUDA ท่ีเกิดจากการผลิตมากเกิน) 
ถา Lead time ในการผลิตสั้นลง ก็จะทําให MUDA ปรากฏขึ้น 
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รูปท่ี 2.3  แสดง 2 เสาหลักของหลักการผลิตแบบโตโยตา 
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2.5   เปาหมายของระบบ TPS 

 

 
 

รูปท่ี 2.4  เปาหมายของระบบ TPS 

 

 

 

 

 

 

ระบบการผลิตที่สามารถรองรับการส่ังซื้อสินคาไดอยางมี

 
       “การสรางพื้นฐานในการควบคุม”   
( = การทํา MUDA ใหปรากฎจนสงัเกตเห็น =) 

การควบคุมดวยสายตา 
“การสรางพื้นฐานการผลิต”  ( = การกําจัด MUDA = ) 

<เงื่อนไขท่ีมีอยูกอน> Heijunka 

(การผลิตแบบจัดอันดับ) 

เพื่อลดตนทุนการผลิตเพื่อลดตนทุนการผลิต  

JJuusstt--iinn--ttiimmee  ((JJIITT))  
JJiiddookkaa  

((AAuuttoonnoommaattiioonn))  
ผลิตสินคาท่ีจําเปนในเวลาท่ี

กาํหนด 
 

ลด Lead time ใหสั้นลง 

ผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพดีขึ้น 
ในราคาท่ีถูกลง 
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การสรางพื้นฐานในการควบคุม (การทํา MUDA ใหปรากฎจนสังเกตเห็น)         

 สําหรับการสรางพื้นฐานในการควบคุม TPS สงเสริมเร่ือง “การควบคุมดวยสายตา” (Visual 

Control)          

 

 

             
 

 

 

การสรางพื้นฐานในการผลิต (การขจัด MUDA ใหหมดส้ิน) 

  สําหรับปญหาของระบบการผลิตท่ัวไปนั้น ในกิจกรรม TPS มีแนวคิดของ Just-in-Time ท่ีวา 

“ผลิต (ขนสง) สินคาท่ีจําเปนในเวลาท่ีกําหนดในปริมาณท่ีตองการ ” เพื่อลด Lead Time การผลิต ซ่ึง

เปนหลักของการสรางพื้นฐานการผลิต 

  นอกจากนี้ เรามีแนวคิดท่ีเรียกวา Jidoka ซ่ึงมีวัตถุประสงคอยูท่ีการผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพสูง

ดวยตนทุนท่ีต่ํา เปนเหมือนกับหลักพื้นฐานอีกอันหนึ่ง และจําเปนท่ีจะตองทําการจัดระดับการผลิต

ท้ังหมด (Heijunka) เสมือนเปนเงื่อนไขท่ีตองมีอยูกอนเพื่อท่ี จะทําใหส่ิงกลาวมาเปนจริงได 

 

2.6   JUST IN TIME 

  JUST IN TIME แปลวาทันเวลาพอดี หรือคือ การท่ีช้ินสวนท่ีส่ังเขามาทันเวลาการผลิตพอดี 

โดยไมเร็วเกินไป หรือ ชาเกินไป รวมถึงรถท่ีเสร็จออกจากกระบวนการผลิตท่ีจะสงใหลูกคาก็ตองให

ทันเวลาพอดีเชนกัน “THE RIGHT ITEMS GET TO THE RIGHT PLACE IN THE RIGHT 

QUANTITY AT THE RIGHT TIME” 

 แนวคิดพื้นฐานของ  “Just-in-time” 

 JUST IN TIME มีหลักการดังนี้ 

  -  ระบบดึง (PULL SYSTEM) 

  -  ระยะเวลาในการผลิต (TAKT TIME) 

  -  กระบวนการผลิตท่ีไหลอยางตอเนื่อง (CONTINUOUS FLOW PROCESSING) 

 หลักการ 3 ขอของระบบ JUST IN TIME 

การควบคุมดวยสายตา 

    (Visual Control) 

• ตองทําใหการส่ังการผลิตมีความชัดเจน            

• ตองทําใหวิธีการทํางานมีความชัดเจน 

• ตองทําใหความผิดปกติมีความชัดเจน 

 

การผลิต (ขนสง) สินคาท่ีจําเปนในเวลาท่ีกําหนดในปริมาณท่ีตองการเทานั้น 
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รูปท่ี 2.5  แสดงหลักการ 3 ขอของระบบ JUST IN TIME 

 

 จุดประสงค : การลด Lead Time ในการผลิตใหส้ันลง  การท่ีจะตอบสนองขอมูลการขายได              

อยางแมนยําและผลิตสินคาใหกับข้ันตอนถัดไปตรงเวลานั้น การลด  

 Lead Time การผลิตใหส้ันลงจึงเปนส่ิงท่ีสําคัญอยางยิ่ง 

 Lead Time การผลิต คือ ชวงเวลาตั้งแตโรงงานรับ Orderส่ังซ้ือสินคาไปจนถึงการสงมอบ

สินคาใหลูกคา             

 

 

 

 

 

 

 

Kanban กับการขนสง 

เสนโลหิตใหญและเสนประสาท 

กฎขอท่ี 1 

Takt time 

 
ระบบดึง 

(Pull system) 

Just 

In 

Time 
         การทําให 

   การปฏิบัติงาน 

ดําเนินอยาง 

ตอเนื่อง 

การลด 

ตนทุน 

<เงื่อนไขท่ีมีอยูกอน> 

การกําจัด 

MUDA 

กฎขอท่ี 3      กฎขอท่ี 2 

 

                ระบบการผลิตท่ีมกีารจัดระดบั (Heijunka) 

การกําจัด 

MUDA 
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Lead Time 

 

 
 

 
 

รูปท่ี 2.6  Lead Time 

 

Take Time            

 เพื่อท่ีจะทําการผลิตสินคาท่ีจําเปนในเวลาท่ีกําหนดในปริมาณท่ีตองการนั้น เราควรท่ีจะ

กําหนด Take Time โดยใชจํานวนการผลิตท่ีตองการ เปนตัวสะทอนใหเห็นถึงสภาพจริงของการขาย 

 

   Time Time   =    
แตละวันตองผลิตในาที่จําเปนจํานวนสินค

)ทํางานปกติชั่วโมงการ(ระจําวันฏิบัติงานปเวลาในการป
 

 

     <กลาวคือ> 

 

Take Time หมายถึง ระยะเวลาท่ีควรจะทําการผลิตสินคา 1 ตัวหรือ 1 ช้ินดวยเวลาเพียง 

 

A 

Lin

 

B C สโตร 

การOrderส่ังซ้ือ 

จัดสงสินคา 

ลูกคา 

Lead time การผลิต  =  A  +  B  +  C 

A : ชวงเวลาต้ังแตรับขอมูลOrderสั่งผลิตสินคาจนถึงเตรียมผลิต 
B : ชวงเวลาต้ังแตเริ่มผลิตสินคาจนกระท่ังกลายมาเปนสินคาสําเร็จรูป       
       (เวลาในการปฏิบัติงาน + เวลาลาชาที่เกิดขึ้นขณะทําการผลิต) 
C : ชวงเวลาหลังจากท่ีผลิตออกมาเปนสินคาสําเร็จรูปตัวท่ี 1 ตัวจนกระท่ังไดสินคา 
     สําเร็จรูปครบ1 Lot หรือเทากับจํานวนท่ีขั้นตอนถัดไปดึงเอาไปใช 
     (จํานวนผลติ/lot x Takt time การผลิตสินคา) 
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ระบบ PULL SYSTEM 

 

 
 

รูปท่ี 2.7  PULL SYSTEM 

 

 ในอดีต การผลิตในอุตสาหกรรม จะผลิตทีละมากๆ ซ่ึงเปนระบบการผลิตแบบ PUSH 

SYSTEM การผลิตแบบนี้ จะดีกับการผลิตท่ีมีจํานวนรูปแบบหรือรุนไมมากนัก และจะผลิตไดทีละ

มาก  ๆ ลูกคาไมจําเปนตองรอของ มาดูของแลวเลือกไดเลย แตในปจจุบัน รูปแบบของสินคา

หลากหลายข้ึนเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา ดังนั้น การผลิตจึงตองมีการพัฒนาข้ึนเพื่อ

รองรับความตองการนั้น ๆ โดยเปล่ียนมาใชระบบ PULL SYSTEM ซ่ึงมีขอดี ดังนี้ 

 • มีความยืดหยุน (FLEXIBLE) สามารถรองรับการเปล่ียนแปลงไดดี  

 • สามารถผลิตไดหลากหลายรุนกวา (VARIOUS MODULES) 

 • สามารถลดเวลาท่ีตองเก็บช้ินสวนระหวางรอการผลิต (SHORT INVENTORY TIME) 

 • ลดพื้นท่ี ๆ ตองใชในการจัดเก็บท้ังช้ินสวนและผลิตภัณฑ (LOW INVENTORY) 

 • ลดคาใชจายในการจัดเก็บช้ินสวนและสินคา (LOW COST OF INVENTORY) 

 • กระบวนการทํางานและกระบวนการขนสงจะเปนไปอยางไหลล่ืน, ตอเนื่อง และเช่ือมโยง

กัน (SMOOTHLY FLOW) 

 • กําจัด MUDA, MURA และ MURI 

 ระบบ PULL SYSTEM นี้มีหลักการอยูวา จะมีการสงช้ินสวนตอเม่ือมีความตองการช้ินสวน

นั้นเทานั้น โดยท่ีจุดท่ีตองการช้ินสวนนั้นจะตองแสดงสัญญาณไปยังจุดท่ีสงของให โดยสัญญาณตอง

เปนสัญญาณท่ีสามารถมองเห็นและเขาใจไดงาย ซ่ึงอาจจะเปนไดตั้งแต PHYSICAL CARD ไปจนถึง 

ELECTRONIC SIGNALS นอกจากนั้น ยังมีการใช ELECTRONIC BROADCASTS ในการติดตอส่ัง

ของกับ SUPPLIER อีกดวย  

ข้ันตอนกอนหนานี้ ข้ันตอนถัดไป 

ข้ันตอนถัดไปดึงช้ินสวน 

มาจากข้ันตอนกอนหนานี ้

ทําการผลิตเฉพาะ 

สวนท่ีถูกดึงไปใช

เทานั้น 
วางผลิตภัณฑท่ีผลิตแลว 

[ระบบเติมภายหลัง] [ระบบดึง] 
(Fill-up system)     (Pull-up system) 
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 โดยปกติแลวสัญญาณท่ีใชในการเรียกช้ินสวนมักจะใชบัตร หรือท่ีเรียกกันวากัมบัง 

(KANBAN)   

 

KANBAN 

  KANBAN เปนภาษาญ่ีปุน แปลตรงตัววาปายแสดง ซ่ึงเปนตัวท่ีใชควบคุมการไหล หรือการ

เคล่ือนของช้ินสวนนั้น ๆ โดยมีหนาท่ีดังนี้ 

  1.  ใบขออนญุาตใชช้ินสวน (PARTS) ท่ี PRODUCTION LINE กอนท่ีจะใชช้ินสวนใดๆนั้น 

จะตองหยิบใบ KANBAN ออกมากอน เพื่อเปนการขอใชช้ินสวนนั้น ๆ 

  2.  ใบส่ังช้ินสวนเพิ่มเติม (ใบแจงการผลิตและขนสง) เม่ือหยิบใบ KANBAN ออกมาตอนท่ี

จะใชช้ินสวนนั้น  ๆ แลว ใบ KANBAN จะถูกใชเพื่อเปนใบส่ังช้ินสวนมาเพิ่มจาก SUPPLIER หรือ

อาจเปนใบส่ังผลิตช้ินสวนนั้น ๆ เพิ่มเติมแทนท่ีช้ินสวนท่ีถูกใชไป 

  3.  เปนเคร่ืองมือควบคุมดวยสายตา ( VISUALIZE CONTROL) ชวยในการควบคุมการผลิต

ไมใหผลิตมากเกินไป รวมถึงใชตรวจสอบความคืบหนาและความลาชาของกระบวนการผลิตอีกดวย 

การใช KANBAN ทําให ช้ินสวนจะมาสงตอเม่ือถูกใชเทานั้น และยังมาในจํานวนเทากับท่ีใชไปจริง

อีกดวย ซ่ึงจะชวยลดปญหาเร่ืองพื้นท่ีการจัดเก็บ (INVENTORY) และยังชวยให MATERIAL FLOW 

และ PRODUCTION เปนไปอยางตอเนื่องและราบร่ืนอีกดวย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.8  แสดงการใช KANBAN 

 

CONTINUOUS FLOW PROCESS 

  CONTINUOUS FLOW PROCESS คือระบบการผลิตอยางตอเนื่อง โดยจะใชควบคูกับ ONE 

PIECE FLOW ซ่ึงหมายความวา ในระบบนี้จะมีการดึง ( PULL) และการไหล (FLOW) ทีละ 1 ช้ิน

เทานั้น  การผลิตโดยทําใหสินคาไหลไปไดอยางตอเนื่องมีความจําเปนตอ “การผลิตสินคาท่ีจําเปนใน



 23 

เวลาท่ีกําหนด ในปริมาณท่ีตองการ” เม่ือเรานึกถึงภายในข้ันตอนปฏิบัติงานการแปรรูปช้ินสวนทีละ 1 

ตัวแลวสงใหข้ันตอนถัดไปทําการผลิตตอ เราเรียกส่ิงนี้วา “การผลิตทีละอัน ”(One-Piece-at-a-Time) 

นอกจากนั้นในสวนการจัด Line เรามองจากการจัดวางเคร่ืองมืออุปกรณในการผลิต อีกอยางหนึ่ง ถา

หากนึกถึงการไหลของวัตถุดิบในโรงงานท้ังหมด ก็จะเปนการสงวัตถุดิบ ( Mat.) อยางมีระเบียบแบบ

แผน 

  เงื่อนไขการปฏิบัติงานไปไดอยางตอเนื่อง ซ่ึงดูไดจากการทํางานของคน , วัตถุดิบ  และ

เคร่ืองมืออุปกรณ  ตารางท่ี 2.1 

 

ตารางท่ี 2.1  สรุปแนวทางการแกปญหาโดยใช 4M 

 

 
ในข้ันตอนปฏิบัติงาน 

ระหวางข้ันตอนปฏิบัติงาน  

(ในโรงงาน) 

คน 

เปล่ียนจากการปฏิบัติงานดวยเคร่ืองหลาย

เคร่ือง  เปนการปฏิบัติงานดวยเคร่ืองหลาย

ข้ันตอน 

การปฏิบัติงานไดหลาย  ๆ 

ข้ันตอน 

การพัฒนาใหมีความเช่ียวชาญหลาย ๆ ดาน 

วัตถุดิบ 
การผลิตทีละตัว 

การทําใหเกิดข้ึนพรอมกั น

ในเวลาเดียวกัน 

กําจัดการรออาน การไหลตามลําดับ 

เคร่ืองมือ 

อุปกรณ 

จัดวางเคร่ืองมืออุปกรณตามลําดับข้ันตอน

ปฏิบัติงาน (จัด Line) 
Line Layout ในโรงงาน 

เคร่ืองมืออุปกรณตองครบ เพื่อใหสามารถใช

กับการผลิตทีละตัวในแตละจุดได 
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รูปท่ี 2.9  CONTINUOUS FLOW PROCESS หรือ ระบบการผลิตอยางตอเนื่อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.10  เปรียบเทียบระบบการผลิตแบบผลิตคร้ังละมากกับระบบการผลิตอยางตอเนื่อง 

•จุดสําคัญสําหรับ 

การไหลอยางตอเนื่อง   

• การทําใหเคร่ืองมืออุปกรณมีขนาดเล็ก (ขอจาํกดัของ

พื้นท่ี) 

• การทําใหเคร่ืองมืออุปกรณมีตนทุนต่ํา (ขอจํากัดมูลคา       

การลงทุน)  

        [ การไหลโดยการสุม / การผลิตเปนล็อต ]         [ การไหลตามลําดับ / การผลิตตาม Flow ]  

ข้ันตอน

ปฏิบัติงาน 

หรือLineผลิต 

การจัดวาง, การปฏิบัติงานซ่ึงมุงเนนให

ความสําคัญไปท่ีเคร่ืองมืออุปกรณ 

การจัดวาง, การปฏิบัติงานซ่ึงมุงเนนให

ความสําคัญไปท่ีการไหลของวัตถุดิบ 

Press Press Press Press 

Wash Wash Wash 

Weld Weld 

Test Test Test Test 

Press 

Wash 

Weld 

Test 
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  การท่ีช้ินงานมีการไหลทีละ 1 ช้ิน นอกจากจะทําใหการทํางานเปนไปอยางตอเนื่องแลว ยังมี

ขอดีอีกหลายขอ ดังนี้ 

  1.  เนื่องจากมีช้ินงานในกระบวนการผลิตทีละช้ิน ทําใหไมมีช้ินงานท่ีรอการผลิตในแตละจุด 

จึงสามารถลดเวลาท่ีส้ินคารอการผลิตและลดพื้นท่ีท่ีใชเก็บสินคารอการผลิตได (ลด MUDA) 

  2.  พนักงานสาสามารถทํางานไดอยางตอเนื่องโดยไมตองเสียเวลาในการเดินไปเอาช้ินงาน

หรือเก็บช้ินงานใน STOCK 

  3.  ONE PIECE FLOW ทําใหสามารถกําหนดไดวาข้ันตอนไหนจะผลิตท่ีจุดไหนของ 

PRODUCTION LINE ทําใหสามารถจัดวางเคร่ืองมือไดอยางถูกตอง 

  4.  ชวยลด LEAD TIME ท่ีใชในการผลิตและขนสง ทําใหสามารถผลิตสินคา ไดในเวลาท่ีเร็ว

ข้ึน และชวยลดคาใชจายในการขนสงและจัดเก็บไดอีกดวย 

 

2.7  JIDOKA 

  JIDOKA หรือ AUTONOMATION คือหลักประกันคุณภาพ ท้ังโดยพนักงานและอุปกรณ

ควบคุมอัตโนมัติ  

  โดยปกติแลว ในกระบวนการผลิตตาง  ๆ จะข้ันตอนในการตรวจสอบคุณภาพอยูตอนทาย

เสมอ ซ่ึงจะทําไดแคตรวจหาจุดบกพรองในสินคาเพื่อไมใหผานไปถึงลูกคาเทานั้น สวนสินคาท่ี

บกพรองหากจะนําไปแกไขก็ตองเสียคาใชจายและเวลามาก อีกท้ังการตรวจสอบท่ีทายกระบวนการ

ผลิต กวาจะพบช้ินงานท่ีบกพรองก็มีการผลิตไปหลายช้ินแลว ไมสามารถแกไขไดทัน นอกจากนั้น 

การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานท่ีทําเสร็จแลวก็เปนไปไดยาก เพราะอาจมีจุดบกพรองอยูดานในซ่ึง

มองไมเห็น ดังนั้นเพื่อท่ีจะกําจัดขอบกพรองใหไดท้ังหมดกอนท่ีจะถึงมือลูกคา จุดบกพรองท้ังหมด 

ตองถูกคนพบและทําการแกไขโดยเร็วท่ีสุด ตั้งแตกอนการผลิต ระหวางการผลิต และหลังการผลิต 

โดยเนื่องจากพนักงานในกระบวนการผลิต ( OPERATOR) อยูในตําแหนงท่ีดีท่ีสุดท่ีจะตรวจพบส่ิง

ผิดปกติและแกไข ดังนั้นพนักงานจึงมีหนาท่ีท่ีจะรับผิดชอบในการตรวจหาส่ิงผิดปกติและแกไขใน

ระหวางกระบวนการผลิตดวย และถาขอบกพรองนั้นไมสามารถแกไขไดทันในเวลาและจุดข้ันตอน

การผลิตนั้นๆ พนักงานสามารถหยุดกระบวนการผลิตไดเลยเพื่อทําการแกปญหาไมใหจุดบกพรองนั้น

หลุดไปท่ีข้ันตอนตอไป (พนักงานสามารถหยุดขบวนการผลิตไดโดยการดึงเชือกท่ีอยูตรงข้ันตอนการ

ผลิตนั้นๆ ซ่ึงการพบปญหาแลวหยุดเคร่ืองจักรนี้เรียกวา JIDOKA นั่นเอง)  

โดย จุดประสงคของ JIDOKA คือ 

 • ผลิตสินคาคุณภาพดี 100% เสมอ  

 • เพื่อความปลอดภัยของพนักงาน รวมถึงปองกันเคร่ืองจักร และอุปกรณเสียหาย 

 • ลดจํานวนคนท่ีใชในการเฝาเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ (เพราะมีเคร่ืองมือท่ีใชตรวจเขามา

ชวย รวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิตก็ทําหนาท่ีนี้ควบคูไปดวย)  
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เคร่ืองมือท่ีใชในการสนับสนุนระบบ JIDOKA คือ 

 1. ANDON เปนปาย (BOARD) ท่ีใชแสดงวามีปญหาเกิดข้ึนท่ีจุดใดในกระบวนการผลิต 

 2. FIXED POSITION STOP คือจุดท่ีกําหนดไววาถาช้ินงานเคล่ือนท่ีเกินจุดนี้แลวยังไม

สามารถทํางานจนเสร็จกระบวนการ หรือไมสามารถแกปญหาไดตองหยุดกระบวนการผลิต โดย      

จุดรอ, จุดเร่ิมประกอบ, จะอยูในแนวเดียวกันตอนเริ่มงาน 

 POKAYOKE หรือ FOOL PROOF เปนเคร่ืองมือท่ีใชปองกันความผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนใน

กระบวนการทํางาน เพื่อไมใหเกิดช้ินงานท่ีบกพรอง (สําหรับรายละเอียดจะกลาวในหัวขอ Assembly 

& Logistic Engineering Service (AES)) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.11  แสดงตัวอยางการใช ANDON 
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2.8 HEIIJUNKA, STANDARDIZED WORK AND KAIZEN 

 HEIJUNKA 

  HEIJUNKA หรือ LEVELLING PRODUCTION เปนระบบการผลิตแบบปรับเรียบ เนื่องจาก

การผลิตรถรุนตางๆใชเวลาในการผลิต ( CYCLE TIME) ไมเทากัน เชนรถ 4 ประตูตองใชเวลา

มากกวารถ 2 ประตู ในขณะท่ีรถทุกคันมี TAKT TIME เทากัน ดังนั้นจึงตองมีการวางแผนการผลิตให

ผลิตสลับกันไป หรือเรียกวาการผลิตแบบปรับเรียบนั่นเอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.12  เปรียบเทียบการผลิตแบบ LOT PRODUCTION และ HEIJUNKA PRODUCTION 
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การผลิตแบบจัดระดับ (Heijunka)       

  เพื่อท่ีจะทําการผลิตและขนสงสินคาใหไดทันเวลานั้น Heijunka เปนเงื่อนไขตัวชวยท่ีตองมี

อยูกอน ซ่ึง Heijunka จะช้ีใหเห็นถึงการเฉล่ียจํานวนการผลิตและประเภท 

   (1) การจัดระดับจํานวนการผลิต ( Levelling of Production Volume) หมายถึง การเฉล่ีย

จํานวนการผลิตในแตละวัน             

 

 
 

รูปท่ี 2.13  ความผันแปรของยอดงานผลิต 

 

 

   การผลิตแบบจัดระดับ  

 

 

 ถาหากเราไมทํา Heijunka ก็จะเกิดท้ังเวลางานยุงและเวลาวาง และเราจะตองจัดเตรียมคน w 

ช้ินสวน w เคร่ืองมืออุปกรณดวยจํานวนท่ีมากท่ีสุด ซ่ึงจะเปนสาเหตุกอใหเกิด MUDA ใหญมาก 

 

 

 

 การจัดระดับความหลากหลาย ( Levelling of Variety)แสดงถึงการเฉล่ียประเภทของ

ผลิตภัณฑท่ีไหลอยูบน Line ไมวาจะเปนชวงเวลาใดก็ตาม                     

 

จํานวนการ

ผลิต 

Production 

Volume 
1    2    3    4    .   .   .         วันท่ี 

ความผันแปร 

ของยอดงานผลิต 

การเฉล่ียเทาๆ กัน    Heijunka       

ต่ําสุด   

การจัดระดับจํานวนการผลิต         

 

การจัดระดับความหลากหลาย          

การจัดวางคน � ชิ้นสวน � เครื่องมืออุปกรณดวยจํานวนท่ีมากท่ีสุด MUDA 
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รูปท่ี 2.14  การจัดระดับความหลากหลาย (Levelling of Variety) 

 

ถาหากไมทาํ Heijunka  

 ในกรณีนี้ก็เชนกัน ถาหากไมทํา Heijunka ก็จะทําใหเกิด Inventory มากเกินไปในขั้นตอน

กอนหนานี้ นอกจากนั้นยังเปนสาเหตุใหเกิดความไมสมดุลกันของงานการผลิตในข้ันตอนกอนหนานี้ 

และเกิด Muda ท่ีใหญมาก 

  (1) Inventory มากเกินไปในขั้นตอนกอนหนานี ้

 

 
 

รูปท่ี 2.15  Inventory มากเกินไปในขั้นตอนกอนหนานี ้

 

 

 

 

Line A 

-      -      -       -       -       -      -      - 

-   -      -   -   -      -   -   -      -   -   -     -   

   -   -   -       -   -   -      -   -   -     -   -   - 

Line B 

Line C การผลิตเปนLotขนาดใหญๆ  
(แตละ Part No. 1 ครั้ง / วัน) 

มี Inventory สะสมมากเกิน MUDA 

<ขั้นตอนกอนหนานี>้             <ขั้นตอนของตนเอง> 

ขั้นตอนกอนหนาน้ี   ขั้นตอนของตนเอง 
-      -      -       -       -       -      -      - 

-   -      -   -   -      -   -   -      -   -   -     - 

-   -   -       -   -   -      -   -   -     -   -   - การจัดระดับ 
ความหลากหลาย 

การจัดระดับ 
การผลิต 



 30 

 (2) ถาหากทําการผลิตโดยไมมี Inventory เกิดความไมสมดุลกันของภาระงานในข้ันตอนกอน

หนานี้         

 

 
 

รูปท่ี 2.16  ไมมี Inventory แตเกิดความไมสมดุลกันของภาระงานในข้ันตอนกอนหนานี ้

 

2.9   STANDARDIZE WORK  

  การกําหนดงานมาตรฐานทําข้ึนเพื่อเปนการทํางานอยางเปนข้ันตอน ในทิศทางเดียวกัน ให

ไดตามเวลาท่ีกําหนด การกําหนดงานมาตรฐานนี้ ทําใหการทํางานมีข้ันตอนแนนอน เวลาแนนอน 

และสามารถตรวจวัดได   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

<ขั้นตอนกอนหนานี>้                                                  <ขั้นตอนของตนเอง> 

 -  -  -  -  -  -   -   -    

 -  -  -  -                   -  -  -   -   -   -   -  -    

                  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 

การผลิตเปนLotขนาดใหญๆ 

ไมมีงาน     

เกิดความไมสมดุลกันของงาน ลดเวลา Set-up ใหสั้นลง 

Line A 

Line B 

Line C 

   สําหรับการจัดระดับการผลิต    
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รูปท่ี 2.17  ตารางมาตรฐานผสม 

 

 เงื่อนไขของงานมาตรฐานนั้นตองเนนเร่ืองของการลด MUDA, MURA และ MURI ใหมาก

ท่ีสุดรวมถึงคํานึงถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ และความปลอดภัยของพนักงานอีกดวย 

 

 

 

 

 

 

เลขท่ี 

  ื่ ิ้  

ว.ด.

  

 

จํานวนที ่

จําเปนตอกะ 

กระบวน

 
แผ

 

TAKT 

 

ลาํดั

บที่ 

ช่ืองานท่ีทํา เวล

 มื

 

เคร่ือ

 

เดิ

 
5

 

10

 

15

 

20

 

ร

 

ช้ิน 

เดิน 

มือ 

เคร่ือง 

25

 

30

 

35

 

40

 

- 

รวม 18” 12” - 

ตารางงาน 

มาตรฐานผสม 

Mi-1764 

ดึงชิน้งานออก, ติดต้ัง 

 

1 

เวลาการทาํงาน (1 สเกล  1  วินาท)ี 

หยิบวัตถุดิบ 

2 

3 

6 

5 

4 

วดัเสนผาศูนยกลาง 

ส  

วางชิน้งาน

สําเร็จรูป 

2 

3 25 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

3 21 

11 3 

5 

2 

- 

- 

17111-24060 

 แปรรูปอินเทคแม

 

 

30 พ ย  

 
อุเอะ

ซะโตะ 

แผนก

 

92

 30” 

T.T

 

DR-2424  

ดึงชิน้งานออก, ติดต้ัง 

 TP-1101  

ดึงชิน้งานออก, ติดต้ัง 

 

ตารางมาตรฐานผสม 
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รูปท่ี 2.18  แผนภาพงานมาตรฐาน 

 

2.10   KAIZEN 

  KAIZEN หรือ CONTINUOUS IMPROVEMENT คือการปรับปรุงพัฒนาอยางตอเนื่อง ซ่ึง

ทําโดยการปรับปรุง งานมาตรฐานตาง  ๆ ท่ีอาจมีขอบกพรอง หรือมีการเปล่ียนแปลง เพื่อใหดีและ

เหมาะสมกับเวลาและสถานการณ นั้น  ๆ  แลวจึงกําหนดเปนมาตรฐานใหมตอไป ดังนั้นการปรับปรุง

และพัฒนาจะมีตอไปเร่ือย ๆ ไมมีวันหยุด 

 

 

 

แผนภาพงานมาตรฐาน 

เนื้อหาของงาน ตั้งแต หยิบ

 ถึง  กดปมแปร

 CH 

 
GC 614 

CC 

1444 

  

 
ชิ้นงาน 

ํ ็ ป 

CG 1445  TS 1190 

 3 2 

 1 

 

 

 

 

 6 

 

 

การ

 

 

ระวัง

 

 

สต็อคมาตรฐานในขบวน 

  
จํานวนสตอค

ใ

 

 แฟคทไทม ไซเคิล

 

  เลขแบงยอยหมายเลข 

ิ  

5 46

 

46

 

1/
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งานมาตรฐาน

คนพบปญหา

คนหาสาเหตุ

การพฒันา
อยางตอเน่ือง

(改善)

 
 

รูปท่ี 2.19  KAIZEN หรือ CONTINUOUS IMPROVEMENT คือการปรับปรุงพัฒนาอยางตอเนื่อง 

 

 

 

 

 

 

2.11 PROJECT PRERARATION OF ALS 

 สําหรับฝาย Assembly Part Logistic Samrong (ALS)  ในท่ีนี้ขออธิบายเกี่ยวกับแผนกท่ีผม

ไดมาฝกปฎิบัติงาน คือ ALS สําหรับแผนก ALS นั้น ขอพูดถึงการปฎิบัติงานดังนี้ 

 1.  KICK OFF PROJECT => ไดรับคําส่ังใหทําโปรเจคจากผูบริหาร 

           - MILE STONE  =>  ทํา MILE STONE หรือกําหนดเวลาในการทําโปรเจควาใชระยะ

เวลานานเทาไร 

   STUDY PREPARATION =>  การเตรียมการศึกษา  โดยโปรเจคจะแบงออกเปนได 2 

กรณี คือ 

   1.1  CURRENT SITUATION (สถานการปจจุบัน) 

      1.1.1  STUDY OPERATION ศึกษาข้ันตอนการทํางานในปจจุบัน 

     1.1.2  CHECK FLOW OF WORK ตรวจสอบการไหลของการทํางานวาจากไหน

ไปไหนอยางไรบาง 

    1.1.3  CHECK MATERIAL  ตรวจสอบวาโปรเจคนี้ตองการใชอุปกรณอะไรบาง 

เชน Flowrack, e-Car, Andon, Dolly 

    1.1.4  CHECK COST  ALL MATERIAL ตรวจสอบราคาของอุปกรณตางๆ 
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   1.2 CONCEPT IMPROVEMENT (NEW PROJECT) 

    1.2.1  MANY OF CONCEPT หากมีหลาย Concept ให 

     -  COMPARE & EVALUATE (CONCEPT)ใหทําการเปรียบเทียบ 

 โดยเปรียบเทียบในเร่ืองตาง ๆ คือ  

 COST 

 SAFETY 

 WORK ABILITY 

 ERGONOMICS 

 LOADING CAPACITY 

 DURABILITY 

 3.  PRESENTATION TO TOP MANAGEMENT  

 4.  IMPROVEMENT PLAN 

  - PROPOSAL SHEET 

  - APPROVE 

 5.  MATERIAL ORDER 

 6.  PROGRESSIVE  PROJECT 

 7.  TRIAL  & EVALUATE 

 8.  TRAINING NEW OPERATION 

 9.  DO CHANGING POINT 

 10. START OPERATION 
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รูปท่ี 2.20  แสดงเสนทางการทํางานของแผนก ALS หรือ Logistics 

PROJECT  PRERARATION OF ALS 

 

MILE STONE STUDY PREPARATION 

CURRENT SITUATION 

CONCEPT IMPROVEMENT 

(NEW PROJECT) 

STUDY OPERATION 

CHECK FLOW OF 

WORK 

CHECK MATERIAL 

CHECK COST  ALL 

MATERIAL 

COMPARE & EVALUATE (CONCEPT) 

COST 

SAFETY 

WORK ABILITY 

ERGONOMICS 

 

LOADING CAPACITY 

DURABILITY 

KICK OFF PROJECT 

 

IF MANY OF CONCEPT 

 



บทที่ 3 โครงงานการศึกษาความเปนไปไดในการการสงชิ้นสวนการ

ประกอบแบบเรียงลําดับ การประกอบเขาไลนประกอบ บายพาส (Bypass) 

 

3.1   ความเปนมา 

 สําหรับการโครงงานเร่ืองนี้ ทางหัวหนาวิศวกรของ ( A) แผนก ALS-Project  ไดมอบหมาย

ใหทําโครงงานรวมกับเพื่อนท่ีมาปฎิบัติงานสหกิจรวมกันอีก 2 ทาน ซ่ึงปฎิบัติงานอยูแผนก AES-

Project  จึงทําใหโครงงานท่ีไดรับมอบหมายนี้เปนโครงงานรวมกันระหวาง 2 แผนก โดยโครงงานนี้มี

ช่ือวา Bypass Line Sequential Supply Feasibility Study and Implementation หรือ การศึกษาความ

เปนไปไดและการนําไปใชของการสงช้ินสวนแบบเรียงลําดับคันตอคันเขาไลนบายพาส ในสวน

รายละเอียดของโครงงานนี้จะไดกลาวในรายละเอียดในหัวขอตอไป 

 นอกจากมีโครงงานหรือโปรเจคท่ีไดรับมอบหมายแลว ทางกลุมของผม 3 คน ก็มีงานท่ีไดรับ

มอบหมายอ่ืน ๆ อีกมากมายโดยจะแบงเปนฝายและแผนกดังนี้ 

 1. Assembly & Logistic Engineering Service (AES)/Production 3แผนก AES-Project 

      นักศึกษาปฎิบัติงาน คือ นาย ธนากร แซซ้ิม  

      ปฎิบัติงานในตําแหนง Engineering Trainee (ผูชวยหัวหนาวิศวกร) 

 สําหรับรายละเอียดของแผนกนี้ไดกลาวไปแลว สวนรายละเอียดของการศึกษางานท่ีแผนกนี้

และตัวอยางของผลงานท่ีไดทําไดแสดงไวในภาคผนวก 

 โดยกอนท่ีจะไดศึกษาตามแผนนี้ จะมีอาจารยมาสอนภาพรวมของบริษัท และแนวทางการ

ปฏิบัติงานตาง ๆ เชน 

 -  นโยบายการทํางานของ Maru A หรือ (A) ไดแก Safety, Quality, Cost, Human resource 

และ Productivity 

 -  การวิเคราะหปญหาโดยใช 4M ไดแก MAN, METHOD, MACHINE, MATERIAL 

 -  Tightening Bolt Training 

 -  Connector Insertion Training 

 -  อบรมเร่ืองความปลอดภัย 

 -  Jikoutei Kanketsu : JKK (Quality Built-in Activity) 

 -  Toyota Production System (TPS) 

 -  Toyota Business Practice (TBP) 

 -  เดินชมโรงงานประกอบ 

 หลังจากท่ีไดศึกษาตามแผนท่ีพี่ท่ีปรึกษาวางไวแลว ก็ไดนําความรูท่ีไดศึกษามาใชในงานจริง

และนํามาประยุกตใชในการทําโครงงาน ตัวอยาง เชน Operation Standard, Work Step, Yamazumi, 



                                                                                                                                                       37 

Take Time Calculation, Lead Time Calculation, Telemail, Shopping List, Kanban นอกจากนี้ยังชวย

พี่ท่ีแผนกทํางานท่ีไดรับมอบหมาย เชน Masterpiece checking, DIR (Design Investigation Request) 

Distributr & Checking, QIR (Quality Investigation Request) distribute & checking, ECI 

(Engineering Change Instruction) distribute & checking, Delta S Tightening Torque Check Sheet, 

Survey Current Line Condition เปนตน 

 1. Assembly Part Logistics Samrong (ALS)/Production 3 แผนก ALS-Project 

 นักศึกษาปฎิบัติงาน คือ นาย ทัตธน ปยะรัตนมานนท และ นาย กฤษฏ์ิ ลิปมงคล 

 ปฎิบัติงานในตําแหนง Engineering Trainee  

 รายละเอียดของการศึกษางานท่ีแผนกนี้ ไดแสดงในภาคผนวก 

 หลังจากท่ีไดศึกษาตามแผนท่ีพี่ท่ีปรึกษาวางไวแลว ก็ไดนําความรูท่ีไดศึกษามาใชในงานจริง

และนํามาประยุกตใชในการทําโครงงาน 

 

3.2 วัตถุประสงค 

  โครงงานนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาเกี่ยวกับการสงช้ินสวน  แบบเรียงลําดับคันตอคัน 

(Sequential Supply) สําหรับไลนบายพาส (Bypass Line) และนํากรณีศึกษานี้ไปใช สาเหตุท่ีเลือกทํา

โครงงานนี้เนื่องมาจาก บริเวณดานหนาของ Bypass Line มีการวาง ช้ินสวน ท่ีเยอะเกินความจําเปน

ซ่ึงมีสาเหตุเนื่องมาจาก ช้ินสวน มีขนาดใหญ , มีจํานวน Part Number มากถึง 10 Number, มี ช้ินสวน 

เพียงแค 10 คูภายใน 1 Dolly และภายใน 1 Dolly ก็จะมี ช้ินสวน เพียงแค Number เดียวเทานั้น ทําให

เกิดการใชพื้นท่ีบริเวณหนา Bypass Line เกินความจําเปน เพราะตองวาง ช้ินสวน สํารองไวประมาณ 

10 – 14 Dolly ซ่ึงทําใหกินพื้นท่ีเลยบริเวณ Bypass Line ออกมาประมาน 2 – 4 Dolly ดังนั้นทางกลุม

จึงอยากจะทําการจัด ช้ินสวน แบบเรียงลําดับคันตอคัน ( Sequential Supply) มาสงท่ีไลนบายพาส 

(Bypass Line) ซ่ึงการสงช้ินสวนแบบเรียงลําดับคันตอคัน (Sequential Supply)  

  ผลดีคือ เปรียบเสมือนมีการตรวจสอบการใชช้ินสวนถึง 2 รอบ คือ ปกติพนักงานประกอบจะ

หยิบช้ินสวนแลว check manifest ซ่ึงถือเปนการ Check กอนการประกอบ และถาเรามีการจัดช้ินสวน 

แบบเรียงลําดับคันตอคัน (Sequential Supply) แลว จะทําใหมีการ Check Part  เพิ่มอีกหนึ่งคร้ัง คือ 

พนักงานจัดช้ินสวน จะทําการตัด Telemail และใน Telemail นี้จะมีลําดับของรถท่ีจะเขาการประกอบ

อยู ซ่ึงพนักงานจัด ช้ินสวน จําเปนตองจัดช้ินสวน ใหถูกตองตามลําดับของรถท่ีจะประกอบซ่ึงปรากฎ

อยูใน Telemail จึงเปรียบเสมือนมีการ check 2 คร้ังกอนการประกอบ ทําใหการประกอบมีโอกาส

ผิดพลาดนอยลง 

 นอกจากนี้ผลดีของการจัด ช้ินสวน  แบบเรียงลําดับคันตอคัน ( Sequential Supply) ยังมีอีก 

เชน ลดพื้นท่ีบริเวณดานหนา Bypass Line ไปประมาณ 20 ตารางเมตร นอกจากนี้ยังถือวาเปนการแบง

พื้นท่ีระหวางสวนของฝายประกอบ ( AES) และฝายโลจิสติก (ALS) ไดอยางชัดเจนอีกดวย ส่ิงสําคัญ
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อีกท่ีจะไดรับหลังจากทําโครงงานนี้ คือ ทําใหพนักงานประกอบมีความสะดวกในการประกอบมาก

ข้ึนและสามารถลดเวลาในการทํางานลงไดอีกดวยซ่ึงจะมีประโยชนตอไปในอนาคต 

 

3.3 ทฤษฏีที่เกี่ยวของ 

การปฏิบัติงานของ Assembly & Logistic Engineering Service (AES) 
 

Assembly & Logistic engineering Service (AES) 
 

 
 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.1  แสดงหลักการทํางานของ (A) หรือ AES 

 รูปท่ี 2.20 เปนภาพท่ีแสดงการทํางานของฝายประกอบ จากรูปจะเห็นไดวาจะใชหลัก 4 M ใน

การทํางาน การเตรียมงาน การตรวจสอบขอบก พรองและปญหากอนท่ีจะทําการประกอบ นอกจากนี้

ยังใชหลัก 4M ในการ KAIZEN กระบวนการตาง  ๆ ในไลนการประกอบเพื่อความมีประสิทธิภาพ

และคุณภาพ  

 ระบบของจุดตรวจสอบแบบ ไคเซ็น พัฒนาข้ึนมาเพื่อชวยใหท้ังคนงาน และผูบริหารไดมีการ

พิจารณาถึงประเด็นตาง  ๆ ท่ีตองการปรับปรุงอยูเสมอ โดยใชประโยชนจากจุดสําหรับใชตรวจสอบ     

3 มุดะ 

 

Input 
 
- Man 
- Machine 
- Material/Part 
- Method 
- Safety 

Assembly Process 

OK Vehicle 

 
 
 

 

Output 

Process 

AASSSSEEMMBBLLYY  PPRROOCCEESSSS  

-Pokayoke 
-QA-network 

QG 

Prevention of outflow 

(Built in quality) 

Doing Checking Planning 

action/review 
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 1.  จุดประสงค นอยกวา วิธีการ จะทําให ขาดประสิทธิภาพ เราเรียกวา มุดะ (ความสูญเปลา) 

 2.  จุดประสงค มากกวา วิธีการ จะทําให เกินความสามารถ เราเรียกวา มุริ (ส่ิงท่ีเกิน

ความสามารถ) 

 3.  จุดประสงค นอยกวาและมากกวา วิธีการ จะทําให ขาดความแนนอน เราเรียกวา มุระ 

(ความไมสมํ่าเสมอ) 

 

 
 

รูปท่ี 3.2  แสดงการใชหลัก 4M ในการทํางาน 

 

 ตัวอยาง พิจารณาหาสาเหตุของปญหาจากปจจัยท่ีเกี่ยวของในการผลิตโดยใช (4M) 

 Man (คน)  : 

 -  พนักงานสามารถปฏิบัติตามEISไดอยางถูกตองและครบถวนหรือไม 

 M/C (เคร่ืองจักร, เคร่ืองมือ, อุปกรณ)  : 

 -  เคร่ืองจักร เคร่ืองมืออยูในสภาพปกติ พรอมใชงาน หรือมีการชํารุดหรือไม 

 -  คาตัวแปรของเคร่ืองจักร (Parameter) ตรงตามมาตรฐานท่ีกําหนดไวหรือไม 

 Method (ข้ันตอน) 

 -  ข้ันตอนการทํางานในปจจุบัน สงผลใหทํางานไมสะดวกหรือไม 

 Material (วสัดุ) 

 -  วัสดุ หรือ ช้ินสวน ท่ีใชเปนชนิดเดิมหรือไม 

Human relation 
(Man) 

Machine 

Material 

Method 

Safety 

4M+1 

● Standardized work 
● Operator skill condition 
● How to S / ■A  Key point 

• FIFO part on flowrack 

• ID mark easy understand 

   • Authorized to standard 

• Operator understand key point 

    * Safety condition 
  -signal, color, protection, fence 
  -PPE 

• Pokayoke condition, tool, Jig, socket 

• Calibration  

• Confirm torque  
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 -  ช้ินสวนท่ีนํามาประกอบ มีส่ิงปนเปอน เสียรูปหรือมีขอบกพรองหรือไม 

 สาเหตุของปญหาจากปจจัยอ่ืน ๆ ท่ีควรจะพิจารณาเพิ่มเติม 

 M1: MAN (บุคลากร)  

 1.  เขาทําตามมาตรฐานหรือไม 

 2.  ประสิทธิภาพงานของเขาเปนท่ียอมรับหรือไม 

 3.   เขาคํานึงถึงปญหาหรือไม 

 4.   เขามีความรับผิดชอบหรือไม (เช่ือถือไดหรือไม) 

 5.   เขาเหมาะสมหรือไม 

 6.   เขามีประสบการณหรือไม 

 7.   เขาไดรับมอบหมายท่ีเหมาะสมหรือไม 

 8.  เขามีความตั้งใจท่ีจะปรับปรุงหรือไม 

 9.  เขามีมนุษยสัมพันธท่ีดีหรือไม 

 10. เขามีสุขภาพดีหรือไม 

 M2 : Machine/Equipment/Computer/Facilitator (เคร่ืองมือ/อุปกรณ/เคร่ืองอํานวยความ

สะดวก) 

 1. ทํางานตามความตองการในการผลิตหรือไม 

 2.   ทํางานเต็มกําลังตามข้ันตอนหรือไม 

 3.   การใหบํารุงรักษาอยางเพียงพอหรือไม 

 4.  การตรวจสอบเพียงพอหรือไม 

 5.  การปฏิบัติงานตองหยุดเนื่องจากปญหาของอุปกรณ/เคร่ืองมือบอยหรือไม 

 6.  ทํางานไดตรงกับท่ีตองการอยางถูกตองหรือไม 

 7.  มีอาการท่ีผิดปกติหรือไม  

 8.  เคร่ืองมือเคร่ืองใชตาง ๆ เพียงพอไหม 

 9.  เคร่ืองอํานวยความสะดวกมีเพียงพอหรือไม 

 10. ของใชทุกอยางวางไวเปนระเบียบไหม 

 M3 : Material (วัสดุใชสอย วัสดุสํานักงาน) 

 มีขอผิดพลาดเกี่ยวกับปริมาณการผลิตหรือไม 

 มีขอผิดพลาดเกี่ยวกับระดับคุณภาพของ สินคาและผูขายหรือไม 

 มีขอผิดพลาดท่ีเกี่ยวกับช่ือทางการคา (Brand Name) หรือไม 

 มีคุณภาพท่ีไมดีปะปนอยูหรือไม 

 ระดับคงคลังเพียงพอหรือไม 

 มีของเสียปะปนอยูหรือไม 
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 ท่ีเก็บเพียงพอหรือไม 

 วัสดุหยิบใช ไมประหยัด ไมระมัดระวัง สูญหาย ถูกละเลยหรือไม 

 ไมไดมีการประเมิน จัดหา ตามจํานวน เวลา และคุณภาพท่ีดีพอหรือไม 

 มาตรฐานคุณภาพเพียงพอหรือไม 

 M4 : Method (วิธีการปฏิบัติการ) 

 1. มาตรฐานการทํางานเพียงพอหรือไม 

 2.  มีการปรับปรุงมาตรฐานการทํางานหรือไม 

 3.   เปนวิธีการท่ีปลอดภัยหรือไม 

 4.  เปนวิธีการท่ีผลิตสินคาท่ีดีไดแนนอนหรือไม 

 5.   เปนวิธีการท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม 

 6.   ลําดับข้ันตอนการทํางานดีพอหรือไม 

 7.   การปรับตั้งเคร่ืองจักรดีพอหรือไม 

 8.   อุณหภูมิและความช้ืน (ส่ิงแวดลอม) พอดีหรือไม 

 9.   แสงสวางและการระบายอากาศ (บรรยากาศ) ดีพอหรือไม 

 10. มีการตรวจสอบกับกระบวนการกอนหนา และกระบวนการตอจากนี้เพียงพอหรือไม 

 จากตัวอยางจุดตรวจสอบท่ีกลาวมาดานบนนั้น เราอาจจะตองนํามาพิจารณาทุกขอ หรือเลือก

นํามาพิจารณาเพียงบางขอ ข้ึนอยูกับสถานการณปจจุบันวา เรามีมาตรฐานการทํางานท่ีอยูในระดับใด 

สําหรับการตรวจสอบเพื่อใหอยูในสภาวะท่ีไมทําใหเกิดของเสีย โดยใช 4 M นั้น สามารถสรุปไดดัง

ตารางดานลาง 

ตารางท่ี 3.1 สรุปแนวทางการแกปญหาโดยใช 4M 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วัสดุ เครื่องจักร วิธีการ ผูปฏิบัติงาน

1. มหีัวขอในการตรวจสอบ
ชนิดและคุณสมบัติของ
วัสดุอยางชัดเจน
รวมถึงมีการกําหนดผูที่มี
ความรับผิดชอบและ
ตารางเวลาในการตรวจสอบ
 
และอื่นๆ

1. มีการจัดทําคามาตรฐาน
ของเครื่องจักรที่เขาใจงาย

2. มีการตรวจสอบวา
เครื่องจักรอยูในสภาพที่
สมบูรณพรอมใชงาน

3. มี Pokayoke เพื่อ
ปองกันของเสียหลุดไปยัง
กระบวนการถัดไป

4. ตรวจเช็คเครื่องจักรทุกๆ
วันและมีแผนการPM
เครื่องจักรที่เหมาะสม

และอื่นๆ

1. ขั้นตอนการทํางานมีการ
กําหนดลงใน EIS และมีการ
 ระบุจุดตรวจสอบที่สําคัญ
(Key Point)

2. EIS ที่เขาใจไดงาย

3. ในEIS มีการระบุเหตุผล
ที่ตองทํา ถาไมทําจะเกิด
ปญหาอะไรขึ้น

และอื่นๆ

1. ผานการประเมินทักษะ
การทํางานที่กําหนดไว

2. ทํางานตามมาตรฐาน
การทํางานทั้งลําดับขั้นตอน
 การเคลื่อนไหว และภายใน
ระยะเวลาที่กําหนด

3. เขาใจและสามารถ
ปฏิบัติงานไดในกรณีที่เกิด
ปญหา

4. เขาใจถึงผลกระทบที่จะ
เกิดขึ้น เมื่อละเลย
ขอกําหนดดานคุณภาพ

5. เขาใจและตระหนักถึง
ประโยชนในการตรวจสอบ
คุณภาพของงาน

และอื่นๆ



                                                                                                                                                       42 

 

 โตโยตามีหลักการทีวา “กระบวนถัดไปคือลูกคา” ดังนั้น พนักงานทุกคนจึงตองมีความตั้งใจ

ในการทํางานและมีจิตวิญญาณโดยคิดวาตนเองเปนเจาของกระบวนการ จึงตองผลิตสินคาท่ีดี มี

คุณภาพ ไมเกิดขอบกพรองหรือเปนของเสีย (ของเสียก็เหมือนกับ MUDA ของการผลิตมากเกินไป 

หรือ กลาววาเปน MUDA ในการเพิ่มตนทุนการผลิต) สงไปใหแกลูกคา ซ่ึงก็คือกระบวนการถัดไป

นั่นเอง สําหรับมาตรฐานและเคร่ืองมือท่ีใชในการตรวจสอบคุณภาพและปองกันปญหาของเสีย

เกิดขึ้นหรือหลุดไปแกลูกคา (กระบวนการถัดไป) ท่ีสําคัญก็คือ  QA Network  และ ระบบ Pokayoke 

  นอกจากการตรวจสอบและการประเมินดวย QA Network แลวยังมีระบบการประกันคุณภาพ

หรือระบบการปองกันปญหาของเสียไมใหเกิดข้ึนหรือหลุดไปสูลูกคาอีกอยางหนึ่ง คือ ระบบ 

Pokayoke 

 

ระบบ  Pokayoke 

 เหตุผลสําคัญขอหนึ่งในการพยายามทําใหการผลิตไมเกิดของเสียเลยก็คือ เพื่อรักษาไวซ่ึง

ความพึงพอใจและความภักดีของลูกคาท่ีมีตอบริษัท ของเสียเพียงแคช้ินเดียวสามารถทําใหบริษัท

สูญเสียธุรกิจจํานวนมากได 

 ตนทุนก็เปนเหตุผลอีกขอหนึ่ง ของเสียแมเพียงช้ินเดียวก็มีตนทุน เพราะวาของเสียจะทําให

ตนทุนเพิ่มข้ึนในแงของ ตนทุนในการกําจัดของเสีย การแกไขช้ินงาน หรือการซอมแซมสวนท่ี

เสียหายของอุปกรณ ตนทุนเหลานี้ทําใหผลิตภาพ ( Productivity) รวมท้ังความสามารถในการแขงขัน

ของสินคาของบริษัทลดลงดวย 

 การทําใหของเสียเปนศูนยเปนกุญแจสําคัญในการนําบริษัทไปสูวิธีการผลิตแบบโตโยตา 

(Toyota Production System : TPS) มีบริษัทจํานวนมากท่ีผลิตและเก็บรักษาสินคาคงคลังสวนเกินเพื่อ

สํารองไวใชในตอนเกิดปญหาดานคุณภาพ ระบบ Pokayoke รับประกันไดวาของเสียจะไมสามารถถูก

ทําใหเกิดข้ึนมาไดตั้งแตแรก จึงทําใหบริษัทผลิตสินคาไดตามจํานวนพอดีกับลูกคาส่ังซ้ือได 

 

ปจจัยท่ีทําใหเกิดของเสีย 

  1. วิธีการทํางานหรือมาตรฐานการทํางานมีความไมเหมาะสมตั้งแตชวงวางแผน

กระบวนการ เชน ถาใน Drawing ไดกําหนดคาทอรกสําหรับการขันแนนสําหรับการประกอบมามี

ความผิดพลาด หรือ ผูท่ีมาตรฐานการทํางานมีการใชงานคาทอรกท่ีคาดเคล่ือน รถท่ีผลิตใน

กระบวนการก็จะกลายเปนของเสียท้ังหมด 

  2. ความผันแปรในการปฏิบัติการท่ีมากเกินไป เชน การใชงานอุปกรณวัดคาทอรกแบบ

อิเล็กทรอนิกส ถาใชไปเปนระยะเวลานานแลวอาจจะทําใหเกิดความคลาดเคล่ือนข้ึนมาได ดังนั้นจึง

ควรตองมีการบํารุงรักษาท่ีเหมาะสมและมีการสอบเทียบเคร่ืองมือวัดอยูเสมอ 
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 3. การใชวัตถุดิบท่ีชํารุดหรือมีความผันแปรมากเกินไป วิธีการแกไขก็คือ การตรวจสอบ

คุณภาพของวัตถุดิบขาเขาวามีของเสียหรือมีความผันแปรท่ีมากเกินไปหรือไม 

  4. ความผิดพลาดเล็ก ๆ นอย ๆ ของผูปฏิบัติงาน 

  3 สถานการณแรกเปนส่ิงท่ีสมารถคาดการณได จึงสามารถหาวิธีปองกันไมใหเกิดของเสียได 

แตความผิดพลาดเล็ก  ๆ นอย  ๆ (ซ่ึงเปนตนเหตุของของเสียโดยสวนใหญ)  เปนส่ิงท่ีไมสามารถ

คาดการณได จึงทําใหเปนการยากในการหาทางปองกัน ดังนั้น ระบบ Pokayoke จึงถูกสรางและ

พัฒนาข้ึนมาเพื่อดักจับความผิดพลาดงายๆ กอนท่ีจะลุกลามกลายเปนของเสีย กลไกนี้เกิดข้ึนไดดวย

การใสการควบคุมเขาไปเพื่อทําใหม่ันใจวาสภาวะตางๆ ท่ีจําเปนตอการผลิตสินคาใหออกมาดีมี

คุณภาพเกิดข้ึนอยางถูกตอง 

 องคประกอบท่ีโดดเดนของระบบ Pokayoke ก็คือ ทําหนาท่ีตรวจสอบ ณ แหลงกําเนิดและ

ปอนกลับขอมูลอยางรวดเร็วทุก ๆ คร้ัง (เปนการตรวจสอบแบบ 100 %) แทนท่ีจะหวังพึ่งผูปฏิบัติงาน

ใหตรวจสอบความผิดพลาดของตนหรือของกระบวนการกอนหนา ระบบ Pokayoke จะใชเคร่ืองมือ

ดักจับทางไฟฟาหรืออุปกรณประเภท Passive ท่ีไมไดใชพลังงานเล้ียงเพื่อใหแนใจวาการตรวจสอบ

นาเช่ือถือ 

 เม่ือระบบ Pokayoke ทําการควบคุมกระบวนการผลิตเพื่อปองกันของเสียดวยแนวทางอยาง

ใดอยางหนึ่งใน 2 อยางนี้ 

 1. ระบบควบคุมจะหยุดเคร่ืองจักรทันทีเม่ือมีส่ิงผิดปกติเกิดข้ึน หรือ จับยึดช้ินงานท่ีไมได

ผานกระบวนการโดยสมบูรณเอาไวไมใหถูกสงตอไป 

   2. ระบบเตือนจะสงสัญญาณไปยังผูปฏิบัติงานเพื่อหยุดเคร่ืองจักรหรือแกไขปญหา 

 เนื่องจากระบบควบคุมไมข้ึนกับผูปฏิบัติงาน ดังนั้น เราจึงม่ันใจไดมากกวาวาของเสียจะไมมี

ทางเกิดข้ึนได ท่ีเปนเชนนี้เพราะวาเคร่ืองจักรจะหยุดตัวมันเองเม่ือพบปญหา อยางไรก็ตาม ในบางคร้ัง

การใชงานระบบควบคุมท่ีจะหยุดเคร่ืองจักรทันทีโดยอัตโนมัติอาจเปนไปไมได หรือไมสะดวกใน

การติดตั้ง ในกรณีเชนนี้ การใชงานระบบเตือนเพื่อเรียกรองความสนใจของผูปฏิบัติงานหรือหัวหนา

งานท่ีอยูในบริเวณนั้นก็อาจนํามาใชได ตัวอยางของสัญญาณเตือนอาจจะเปนไฟกระพริบหรือเสียง

รองบางประเภท บอยคร้ังท่ีแมแตระบบควบคุมก็มีการใชงานไฟฟาและเสียงเตือนดวยเชนกัน เพื่อ

เรียกรองความสนใจของผูปฏิบัติงานใหมาแกไขปญหาของช้ินงานหรือเคร่ืองจักรตอไป 
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รูปท่ี 3.3 แสดงการทํางานของระบบ Pokayoke ในกรณีท่ีพนักงานไดปฏิบัติตามข้ันตอน 

 

 จากรูปท่ี 2.22 แสดงใหเห็นถึงการทํางานของระบบ Pokayoke ในกรณีท่ีพนักงานไดปฏิบัติ

ตามข้ันตอน คือ ในกระบวนการนี้พนักงานจําเปนตองถอด Hose Clip ออกจาก Clamp หลังจากการ

ประกอบเพื่อความปลอดภัยจากการประกอบในเร่ืองของความแนนของ Clamp ซ่ึงอยูใน QA 

Network หัวขอท่ีเกี่ยวกับ Fluid Leak at Assembly (หมายเหตุ Clamp จะมี Hose Clip หนีบไวเพื่อ

ความสะดวกและรวดเร็วในการประกอบ แตถาลืมถอด Hose Clip ออกจะทําใหการประกอบไมแนน) 

ดวยสาเหตุนี้จึงตองมีระบบ Pokayoke ข้ึนมาเพื่อปองกันปญหาเกี่ยวกับการลืมถอด Hose Clip ออก

จากกระบวนการท่ีไดรับมอบหมายใหปฏิบัติหนาท่ีนี้ โดยหลักการแลข้ันตอนการทํางานของระบบ 

Pokayoke ในกระบวนการนี้ก็คือ  

 1. มีการกําหนดในโปรแกรมสําหรับ Pokayoke ไววารถ Lot Code นี้ตองถอด Hose Clip             

กี่ตัว 

  2. เม่ือรถเขาสู Pitch ท่ีตองมีกระบวนการถอด Hose Clip ระบบ Pokayoke ก็จะแสดงให

พนักงานรูวาจะตองถอด Hose Clip ท้ังหมดกี่ตัว (ยกตัวอยาง ใหถอด Hose Clip 2 ตัว) 

  3. หลังจากรถเคล่ือนท่ีผาน Pitch การทํางานไปเร่ือย  ๆ จนถึงจุด CHECK ถายังไมมีการถอด 

Hose Clip ออกจนครบจํานวน 2 ตัว ระบบ Pokayoke จะแสดงไฟสถานะเปนสีเหลืองเพื่อเตือน

พนักงาน 
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  4. หลังจากท่ีพนักงานถอด Hose Clip ออกหมดแลวกอนถึงจุด FINISH ระบบ Pokayoke จะ

แสดงไฟสถานะเปนสีเขียว ซ่ึงแสดงวาพนักงานปฏิบัติงานไดถูกตอง 

  5. แตถารถเคล่ือนท่ีมาถึงจุก FINISH แลว แตวาพนักงานยังถอด Hose Clip ไมครบตาม

จํานวน ระบบ Pokayoke จะแสดงไฟสถานะเปนสีแดงพรอมท้ังสงเสียงเตือนพนักงาน ดังแสดงดังรูป

ท่ี 2.23 เพื่อใหหาจุดบกพรองโดยทันที 

 

 
 

รูปท่ี 3.4  แสดงการทํางานของระบบ Pokayoke ในสภาวะท่ีพนักงานไมไดไดปฏิบัติตามข้ันตอน 

 

 

 การควบคุมการทํางานของพนักงานดวยระบบ Pokayoke นี้นอกจากจะทําใหช้ินไมเกิดความ

เสียหายหรือกลายเปนของเสียแลวยังชวยใหของเสียไมไหลไปสูกระบวนการถัดไปอีกดวย ซ่ึงตรงกับ

หลักของการผลิตแบบโตโยตาท่ีวา “กระบวนการถัดไป คือ ลูกคา ” นอกจากการตรวจสอบและ

ควบคุมดวยระบบ Pokayoke แลวยังมีระบบการประกันคุณภาพหรือระบบการปองกันปญหาของเสีย

ไมใหเกิดข้ึนหรือหลุดไปสูลูกคาอีกอยางหนึ่ง คือ QA Network 

 

QA Network 

 การจัดทําและประเมินระดับ QA Network (Tightening)  มีไวเพื่อสรางมาตรฐานและระบบ

การประกันคุณภาพและปองกันปญหาหลุดจาก PROCESS การประกอบไปยัง PROCESS ถัดไป (ซ่ึง

คือลูกคาของเรานั่นเอง) นอกจากนี้ยังเปนการปรับระดับ QA Network ใหอยูในระดับมาตรฐานท่ี

สามารถยอมรับไดเพื่อท่ีจะไดทําการพัฒนาระบบการตรวจสอบใหมีคุณภาพตอไปในอนาคต กอนท่ี
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เราจะทําการประเมินคุณภาพ เราควรจะรูจัก QA NETWORK ใหครบทุกประเภท ดังแสดงในตารางท่ี 

3.2 

ตารางท่ี 3.2  QA Network 11 Types 

 

 
ความผิดพลาดจากการทํางานท่ีควรหลีกเล่ียง 
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รูปท่ี 3.5  ความผิดพลาดจากการทํางานท่ีควรหลีกเล่ียง 

 สําหรับฝาย Assembly & Logistic Engineering Service (AES) นั้น จะแบงออกเปน 3 แผนก

หลักๆ คือ  

 1. AES-Project 

 2. AES-Equipment 

 3. AES-Quality 

 ในท่ีนี้ผมขออธิบายเกี่ยวกับแผนกท่ีผมไดมาฝกป ฏิบัติงาน คือ AES-Project  สําหรับแผนก 

AES-Project นี้มีหนาท่ีหลัก ๆ คือ เตรียมการสําหรับการประกอบรถ , เตรียมโปรเจคสําหรับการผลิต

รถ  Model ใหม, เตรียมความพรอมสําหรับไลนประกอบเม่ือมีช้ินสวน ใหมเขามา เชน จะนํา ช้ินสวน 

ใหมไปประกอบที่ ไลนใดและกระบวนการใด, จัดลําดับการประกอบตางๆ, เตรียมกระบวนการตาง ๆ 

เพื่อปรับ Tackt Time สําหรับการผลิต เปนตน 

          AES-Project แผนกนี้มีเสนทางการทํางานดังแสดงตามรูปท่ี 32 คือ เร่ิมจาก KD spec ใน

ข้ันตอนนี้จะทําการรับขอมูลรถ  Model  ตาง ๆ วาจะประกอบไปดวย Lot Code ใดบางและในแตละ 

Lot Code นั้น Spec ของ ช้ินสวน จะมีอะไรบาง หลังจากท่ีได KD Spec มาแลว ก็จําเปนตองมีการทํา 

Part List ข้ึนมา สําหรับ Part List นี้ ก็จะเปนส่ิงท่ีแสดงวา รถท่ีเปนโมเดลนี้ มี Lot Code นี้  

  จะมี ช้ินสวน อะไรบาง โดยแสดงรายละเอียดของแตละ ช้ินสวน ดวย เชน Part Name, กลุม

และชนิดของ ช้ินสวน นั้น  ๆ และอาจรวมถึง Kanban Code เปนตน หลังจากท่ีได Part List แลว 

เสนทางการทํางานของแผนกจะถูกแบงออกเปน 2 สาย ดังแสดงตามรูปท่ี 2.25 ในท่ีนี้จะขออธิบาย

เสนทางขวากอน ซ่ึงคือ Process Plan 
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รูปท่ี 3.6  แสดงเสนทางการทํางานของ AES-Project 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DWG/TIS Process plan

Size box part

EIS

QC process chart

ID Mark for request manifest & Symbol

Detail in flow rack
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Time study

Job balance

S Check sheet

DB list

Training Operator eva Process eva

Tool list

Tool arrange

Part list
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E/Q spec
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KD spec
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รูปท่ี 3.7  ตัวอยาง KD Spec (1) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.8  ตัวอยาง KD Spec (2) 

 

 หลังจากท่ีได Part list แลว ก็ตองมาดูวามี ช้ินสวน ใดเปน ช้ินสวน ใหมบาง หลังจากทราบ

แลววาชินสวน ใดคือ ช้ินสวน ใหมแลว ก็จะทําในข้ันตอนตอไป คือ Process Plan ข้ันตอนนี้ก็จะทํา

การวางแผนวา ช้ินสวน ใหมท่ีจะทําการประกอบนี้ควรอยูใน Process ใด เม่ือเราสามารถระบุไดแลว

วา ช้ินสวน ใหมควรจะประกอบท่ี  Process ใดแลว ก็ใหทําการจัดทําข้ันตอนการทํางาน ( Work Step) 

หรือ YAMAZUMI Chart และเอกสารสอนงานหรือคูมือการประกอบ  ( Element Instruction Sheet : 

EIS) นอกจากจะจัดทํา Work Step ข้ึนมาแลวนั้น ยังตองมีการจับเวลาหรือ Time Study ในการทําแต

ละข้ันตอนไวดวยเพื่อท่ีจะไดนํามาศึกษาและปรับปรุงกระบวนการใหปฏิบัติงานทัน Take Time โดย

ท้ัง Work Step และ Time Study จะตองทําไปพรอม  ๆ กัน หลังจากนั้นเราก็จะนํางานการประกอบ 

ช้ินสวน ใหมนี้ไปลอง Balance งานดูวา Process ใด และใครควรเปนผูประกอบ 

 

 

 

Lot Suffix

Model Code :
Cab :

Type :
Trans. :

Engine :
Comment :

Owner'S  Manual 096 A2A Deck Guard   Frame 044 J1R

Destination  Package(Erp) 065 B1C Tail Gate 043 J1U

Dest.Package (Exc/Erp.) 068 B1D Rear Window  Defogger 041 J3M

W.V.T.A. CORRESPONDENCE 196 B1E Rear Bumper 033 K1C

Dest.Package (Exc/Erp.) 034 B1H Mud Guard 074 K3C

Cold Area    Spec. 055 B3B Power Door   Lock 105 L2B

Paint Protection Wax/Film 104 B3K Wireless     Door Lock 103 L2C

Spr-Wheel Anti-Theft Lock 109 B3L Front Fog &  Driving Lamp 029 L6K

Anti-Theft   System 131 B3M Console Box 122 P2A

Engine 142 D1A Front Heater 115 P3B

Auto Disconnect Different 106 E2F Air  Conditioner 049 P4A

Differential Lock 020 E2G Front Seat 046 R1A

Propeller    Shaft Prtct. 048 E3B Rear Seat 111 R1B

Steering 023 G1C Seat Cover   Material 047 R1H

Abs (Anti-Lock Brk Systm) 123 G3H Srs Air Bag 121 R5A

Vehicle Stability Cont 017 G3L Multi Inf.   Display 116 T3P

Tire & Disk  Wheel 010 G4A Audio 078 U1A

Step & Step  Cover 038 J1N Audio 007 U1J

200 Digit
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 สวนเสนทางท่ีสองหลังจากได Part list มาแลวก็ตองทําการหา Drawing ของ ช้ินสวน ใหมมา

ศึกษาโดยจะแบงออกดังนี้ 

  1.  ศึกษา Drawing เพื่อนํามาทํา เอกสารสอนงานหรือคูมือการประกอบ ( Element Instruction 

Sheet : EIS) หลังจากท่ีเราดู Drawing ของ ช้ินสวนใหม แลว เราก็จะรูลักษณะของ ช้ินสวนใหม และ

ทําใหเราสามารถทราบไดวา ช้ินสวนนี้ ควรจะประกอบแบบใด และท่ีไหน ทําใหเราสามารถอธิบาย

การประกอบได 

  2.  ศึกษา Drawing เพื่อหา ID Mark & Symbol 

    เพื่อดูวา ช้ินสวน นี้มีสัญลักษณท่ีตําแหนงไหนอยางไรบาง ประโยชนของ ID Mark คือ ทําให

เราสามารถแยกแยะ ไดวา ช้ินสวน นี้จะประกอบกับรถคันใดในกรณีท่ีมี ช้ินสวนท่ีมีลักษณะ

เหมือนกัน 

  3.  ศึกษา Drawing เพื่อทํา QC Process Chart และ Delta S Tightening Torque Check Sheet

ใน Drawing จะมีขอกําหนดตาง  ๆ บอกไวใหทราบเพื่อเปนประโยชนและเปนจุดสําคัญตอการ

ประกอบไว เชน ทอรกสําหรับการขันแนนมีคาเทาใด หรืออยูในชวงใด นอกจากนี้ ใน Drawing ยัง

บอกเกี่ยวกับการเติมของเหลว หรือ Material อ่ืน ๆ อีกดวย ซ่ึงเปนส่ิงท่ีเราควรปฏิบัติตาม เนื่องจาก

เปนขอกําหนดจากการออกแบบของ Designer  

  4.  ศึกษา Drawing เพื่อกําหนด Size Box Part 

 5. Detail in Flow rack & Flow Rack Arrange 

   หลังจากท่ีได Size Box Part มาแลวก็จะนํามากําหนดการจัดวาง Box Part ใน Flow Rack โดย

คิดคํานวณวา Flow Rack ควรจะมีขนาดกวาง ยาว สูง เทาไร 

  หลังจากท่ีมีการเตรียมโปรเจคหรือมีการเตรียมการสําหรับการประกอบ ช้ินสวน ใหม

เรียบรอยแลวข้ันตอนตอไปคือการลงไป Training ใหแกพนักงาน และทําการประเมินผลการเรียนรู

และการปฏิบัติงานของพนักงาน  ( Operator Evaluation) และสุดทายก็นําพนักงานไปปฏิบัติใน

กระบวนการจริงและทําการประเมินกระบวนการ ( Process Evaluation) เพื่อตรวจสอบความถูกตอง

ของการทํางานและความเหมาะสมของกระบวนการ 

  สวนข้ันตอนอ่ืน ๆ ท่ีเกี่ยวของกับแผนก AES-Project และตองปฏิบัติ คือ Tool & Equipment 

List, Tool & Equipment Spec, Tool & Equipment Arrange, Tool & Equipment Trial และ Tool & 

Equipment Install 
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การปฏิบัติงานของ Assembly Part Logistics Samrong (ALS) 

 ระบบ LOGISTICS ของ TOYOTA ก็ยึดหลักของ TPS นั่นคือ JUST IN TIME, JIDOKA 

และ KAIZEN โดยมีเปาหมายคือ สงช้ินสวน ใหไดแบบ JUST IN TIME โดยท่ีระหวางการสงก็มีการ

ตรวจสอบช้ินสวน เพื่อปองกันไมใหมีช้ินสวนท่ีมีขอบกพรองเขาไปในกระบวนการผลิต นอกจากนั้น

ยังจะตองทําการปรับปรุงและพัฒนาตัวเองอยางตอเนื่องอีกดวย 

 

INITIAL STATE 

 ระบบ LOGISTICS ของ TOYOTA เปนแบบ PULL SYSTEM โดย ในชวงแรก รถท่ีผลิตยัง

มีจํานวนและความหลากหลายไมมากนัก เม่ือส่ังช้ินสวน จาก SUPPLIER แลวช้ินสวน ท่ี 

SUPPLIERS สงมาจะถูกเก็บไวใน STOCK AREA หรือ เรียกวา PC STORE ท้ังหมด และจะถูกนําเขา

ไปสงใน PRODUCTION LINE SIDE ตอไปเม่ือมีการเรียก ช้ินสวน นั้น  ๆ เขามา โดยMATERIAL 

FLOW จะเปนดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.10  แสดงระบบการทํางานของ  Logistics 

 

 ในระบบ LOGISTICS ของ TOYOTA จะใช KANBAN เปน SIGNAL ในการเรียก ช้ินสวน 

เพื่อใหการผลิตเปนแบบ JUST IN TIME โดยจะแบง KANBAN เปน 2 แบบ คือ แบบใชภายในกับใช

ภายนอก 

Production 

PC Store 

Supply to TMT Supplier TMT Receive Area 

Arrange Parts Supply to Line Side 
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 • แบบใชภายใน หรือ INTERNAL KANBAN คือ KANBAN ท่ีใชภายในโรงงาน 

TOYOTA โดยใชในการเรียก ช้ินสวน ระหวาง PRODUCTION LINE กับ PC STORE โดยพนักงาน

จะหยิบ KANBAN ออกเม่ือจะหยิบช้ินสวน ช้ินแรกในกลองใช KANBAN หยิบออกมาก็จะไปใสไว

ท่ี POST หลังจากนั้น จะมีคนมาเก็บ KANBAN เพื่อนําไปจัด ช้ินสวน จาก PC STORE มาสงใหท่ี 

LINE SIDE  

 • แบบใชภายนอก หรือ SUPPLIER KANBAN เปน KANBAN ท่ีใชส่ังของจาก 

SUPPLIERS มาท่ีโรงงานเพื่อไปจัดเก็บไวท่ี PC STORE โดยเม่ือพนักงาน จัด ช้ินสวน จาก PC 

STORE เพื่อไปสงท่ี LINE SIDE จะเปล่ียน KANBAN ของ ช้ินสวน นั้น จาก SUPPLIER KANBAN 

เปน INTERNAL KANBAN โดย SUPPLIER KANBAN ท่ีถูกหยิบออกมานั้นจะมีหนาท่ีเปนใบส่ัง 

ช้ินสวน จาก SUPPLIERS ซ่ึง SUPPLIERS จะตองนําใบ KANBAN นี้กลับไปและสงของมาตามใบ 

KANBAN 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.11  ระบบการใช KANBAN 

 

PROBLEMS 

 เนื่องจากปจจุบันตลาดรถยนตมีการแขงขันท่ีสูงข้ึน ความตองการรถยนตมีมากข้ึน รวมถึง

ลูกคามีความตองการท่ีหลากหลายข้ึน ดังนั้น TOYOTA จึงตองทําการเพิ่มการผลิตและเพิ่มรูปแบบ

ของรถยนตใหมากข้ึน ทําใหตองส่ังช้ินสวนเขามาจาก SUPPLIERS มากข้ึนดวย 

การท่ีส่ัง ช้ินสวน จาก SUPPLIERS มามากข้ึน ทําใหเกิดปญหาข้ึนตามมาเชนดังนี้ 

Pick up kanban and put into the 

kanban post when using the first 

piece of part. 
Supplier 

Part arranging 

Supplier 

Kanban 

Delivery part to TMT 

Unloading and Stock at 

PC Store 

Supplier Kanban 

Post 

Supply to Line Side 

Internal Kanban 

Post 

Internal 

Kanban 
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 1. เนื่องจากพื้นท่ีสําหรับการจัดเก็บมีจํากัด ทําใหไมสามารถจัดเก็บ ช้ินสวน เขา PC STORE 

ไดท้ังหมด 

  2. เนื่องจากพื้นท่ีท่ีใช STOCK PARTS มีนอย ทําให SUPPLIER สงช้ินสวน ไดทีละนอย 

และเพิ่มความถ่ีในการสงข้ึน ซ่ึงจะทําใหเกิดปญหารถติดได 

  3. เนื่องจาก SUPPLIER สงช้ินสวนไดทีละนอย ทําใหเหลือพื้นท่ีในรถ TRUCK ท่ีไมไดใช

งานอีกมาก ทําใหเกิดการสูญเสียโดยไมจําเปน (MUDA) 

  4. เนื่องจากความถ่ีในการขนสงมาก ทําใหคาใชจายในการขนสงสูง และเปนการส้ินเปลือง

พลังงานและสรางมลภาวะใหแกส่ิงแวดลอมอีกดวย 

  5. เนื่องจากพื้นท่ี STOCK มีนอย ช้ินสวน ท่ีอยูใน STOCK ก็นอยตามไปดวย ดังนั้นถาเกิด 

เหตุฉุกเฉิน เชน ถา SUPPLIER มาสงไมทัน จะทําใหเกิดปญหา PART SHORTAGE ซ่ึงอาจมีผลให

การผลิตตองหยุดเพื่อรอ ช้ินสวน ในทํานองเดียวกันถาการผลิตมีการหยุดเพราะเกิดปญหา ก็จะทําให

ช้ินสวน ท่ีเขามาเกิดการ OVERFLOW  

  6. อาจเกิดปญหาในการส่ัง ช้ินสวน เพราะส่ังดวย SUPPLIER KANBAN ซ่ึงถา KANBAN 

สูญหาย จะเกิดปญหา PART SHORTAGE ได 

  7. การเปล่ียนแปลง PART ORDER ทําไดยาก ขาดความยืดหยุน (FLEXIBLE) เชน ช้ินสวน 

บางตัวอาจตองการใชนอยลงในชวงหนึ่ง หรือไมตองการใช แตก็ถูกส่ังเขามาโดย SUPPLIER 

KANBAN ทําให ช้ินสวน ตองมา STOCK รอการใชงานซ่ึงเปน MUDA  

  8. เนื่องจาก ช้ินสวน ท่ีใชมีมากข้ึน ทําใหรถท่ีเขาไปสงมีมากข้ึนดวย จึงเกิดปญหารถติดข้ึน

ในโรงงาน ซ่ึงถาติดมากอาจทําใหไปสง ช้ินสวน ไมทันและตองหยุดกระบวนการผลิต 

 

CURRENT STATE 

 ปจจุบัน LOGISTICS ท่ี TMT จะแบงช้ินสวน ออกเปน IMPORTED PART และ LOCAL 

PART โดย LOCAL PART ยังแบงยอยออกเปน BIG PART และ SMALL PART โดยแตละช้ินสวน

จะถูกสงมาท่ีจุดตาง ๆ กัน เพื่อสงเขาสู PRODUCTION LINE ไดอยางเปนระบบ 
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รูปท่ี 3.12  แสดง Local Part และ Import Part 

 

 นอกจากนั้นเพื่อแกไขปญหาตาง  ๆ ท่ีเกิดข้ึน และรองรับการผลิตท่ีมากข้ึนตามความตองการ

ของลูกคา จึงตองทําการปรับปรุงและพัฒนา ( KAIZEN) ระบบหรือวิธีการใหม  ๆ ข้ึนมา โดยระบบ

ใหมท่ีไดมีการปรับปรุงและพัฒนาข้ึนมาเพื่อรองรับการผลิตท่ีมากข้ึนและเร็วข้ึน ซ่ึงระบบท่ีได

พัฒนาข้ึนมาใหมมีดังนี้ 

 • ELECTRONIC KANBAN 

 • MILK RUN SYSTEM 

 • PROGRESS LANE 

 • SUPPLY CONTROL ANDON 

 ELECTRONIC KANBAN (e-KANBAN) 

LOCAL PARTS (SMALL PARTS) 

LOCAL PARTS: (BIG PARTS) 

IMPORTED PARTS 

K-LINE 

TRUCK TERMINAL RECEIVING PROGRESS LANE SORT LANE 

TRUCK TERMINAL 

TRUCK TERMINAL 

P/C STORE B-LANE LINE SIDE 

DEVANNING 

 
 

 
 

UNPACKING 

 

SUPPLY PARTS TO FLOWRACK SUPPLY TO B-LANE 

 

RECEIVING PROGRESS LANE SORT & B LANE SEQUENCE AREA 

 

 
 

   
 

   

  
 

 
 

  
   

   
   

   
   

BIG PARTS (SEQUENCE PARTS) 

TRUCK TERMINAL 

 
 

 

 

 

RECEIVING STOCK AREA 

  
 

   
  

   
 

 

SEQUENCE AREA 

   
   

   

APL OVERVIEW CONCEPT 
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 ELECTRONIC KANBAN หรือ e-KANBAN เปน KANBAN ท่ีใชภายนอก ระหวาง 

SUPPILER และ TOYOTA แทน SUPPLIER KANBAN ระบบ e-KANBAN นี้ เปนระบบ ON LINE 

ท้ังหมด โดย PART ORDERS จะถูกสงไปท่ี SUPPLIER ทาง INTERNET และ SUPPLIER จะผลิต 

และจัดสง ช้ินสวน นั้นๆ  มาใหตามจํานวนท่ีส่ังในเวลาท่ีกําหนด โดย e-KANBAN นั้น จะทําการ 

ORDER เปนรายวัน เพื่อใหสามารถรองรับการผลิตรถท่ีตองเปล่ียนแปลงตลอดเวลาตามความ

ตองการของลูกคา  

  ช้ินสวนท่ีส่ัง โดย e-KANBAN นั้น ไมใชแคสวนท่ีใชไปแลวนํามาเติม แตเปนของรถท่ีจะทํา

การผลิตในอนาคตดวย ซ่ึงจํานวน ช้ินสวน ท่ีส่ังจะคํานวณจาก จํานวน ช้ินสวน ท่ีเหลืออยูและจํานวน

ท่ีจะใชในการผลิตตามแผนท่ีวางไว โดยการส่ังช้ินสวนนั้นจะส่ังตามลําดับการผลิตของรถ ปริมาณท่ี

ใชในแตละวัน และตองคํานึงถึงระยะเวลาท่ีใชในการผลิตและขนสงไปจนถึง PRODUCTION LINE 

(LEAD TIME) ดวย เพื่อใหช้ินสวนนั้นๆมาถึงแบบ JUST IN TIME ดังนั้นถากระบวนการผลิตหยุด 

การ SUPPLY PART มาท่ี TMT ก็จะหยุดดวย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.13  แสดงระบบของการใช e-Kanban 

 

MERIT OF e-KANBAN 

 ระบบ KANBAN แบบเดิมนั้น (SUPPLIER KANBAN) มีขอจํากัดคอนขางมาก โดยเฉพาะ

ขาดความยืดหยุนตอการเปล่ียนแปลงความตองการของลูกคา ดังนั้นจะตองเก็บ STOCK PARTS เปน

จํานวนมากเพื่อรองรับและรักษาระดับชองวางของการผลิตท่ีเปล่ียนแปลง หรือเพิ่มความถ่ีในการ

จัดสงจาก SUPPLIER ซ่ึงทําไดคอนขางยากเพราะ KANBAN แบบนี้ใชเวลาในการเรียก ช้ินสวน 

คอนขางนาน และตองมีการเพิ่มและลดจํานวน KANBAN ทุกวัน ซ่ึงจะทําให SUPPLIER ตอง 

ALC 

L/O 

e-Kanban 
SCP 

system 

Supplier 
- Kanban Printing 

- PDS Printing 
- Skid Label Printing 

Vehicle Plan 

Calculate Order Base on Veh. Sequence 

Part arranging. 

Supplier 

Delivery part to TMT 
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STOCK PARTS ไวมากข้ึนเพื่อรองรับการเรียกท่ีไมสมํ่าเสมอ นอกจากนั้นถาจํานวนช้ินสวน ท่ี

เปล่ียนแปลงในแตละวันรวมแลวมีจํานวนไมเทากับจํานวนช้ินสวน รวมท่ีกําหนดไวตอนแรกจะทํา

ให SUPPLIER มีปญหาในการจัดสงไดเพราะมี ช้ินสวนไมพอ 

 การเปล่ียนมาใชระบบ e-KANBAN มีผลดีหลายขอ ดังนี้ 

  1.  มีความยืดหยุนสูง ( FLEXIBLE) ทําใหสามารถรับเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนและปรับเปล่ียน

ไดอยางรวดเร็ว 

  2.  ระยะเวลาในการเรียก ช้ินสวน ( LEAD TIME) ส้ันทําใหควบคุมและเปล่ียนแปลงการส่ัง 

ช้ินสวน และการจัดสงไดงาย  

  3.  ไมจําเปนตองมี STOCK PARTS สําหรับรองรับการเปล่ียนแปลง เนื่องจากสามารถ

เปล่ียนแปลงการ ORDER ไดอยางรวดเร็ว ควบคุมและเปล่ียนแปลงการส่ัง ช้ินสวน ไดงาย ทําใหเพิ่ม

ความถ่ีในการส่ังได ซ่ึงจะชวยลด INVENTORY ลงได 

  4.  เนื่องจาก ORDER เปน ORDER ท่ีจะใชในการผลิตจริง จึงสามารถลด INVENTORY 

ของ ช้ินสวน ท่ีไมไดใชลงได 

  5.  สามารถเช็ค ORDER ท่ีส่ังไดงายทาง INTERNET ทําใหไมมีปญหา ORDER หาย 

นอกจากนั้นยังสามารถเช็คสถานภาพของ ORDER นั้น ๆ ไดดวยวาไดสงมาหรือยัง มีการ DELAY 

หรือไม ทําใหสาสารถติดตาม ควบคุมและแกไขปญหาไดงายและรวดเร็ว 

 

MILK RUN SYSTEM 

 MILK RUN SYSTEM เปนระบบท่ีถูกพัฒนาข้ึนมาเพื่อใชกับ EXTERNAL LOGISTICS 

SYSTEM โดยยึดหลัก 4 ขอ ไดแก  

 • CONSISTENT CYCLIC LEAD TIME (HEIJUNKA PITCH) 

 • SHORTEST LEAD TIME  

 • HIGH CUBIC EFFICIENCY 

 • FLEXIBLE TO CHANGE 

 MILK RUN SYSTEM ใชเพื่อขนสง LOCAL PART จาก SUPPLIER ทีละหลาย  ๆ 

SUPPLIER มาท่ี TMT แทนท่ีแตละ SUPPLIER จะมาสงดวยตัวเอง โดย TOYOTA ไดหา 

LOGISTICS PARTNER ข้ึนมาเพื่อทําหนาท่ีขนสงช้ินสวน จาก SUPPLIER มาท่ี TMT โดยเฉพาะ 
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รูปท่ี 3.14  แสดงระบบ MILK RUN 

 

MERIT OF MILK RUN SYSTEM 

 การสงช้ินสวน แบบเดิมนั้น SUPPLIER แตละ SUPPLIER จะมาสงช้ินสวน  ดวยตัวเอง โดย

ท่ีแตละ SUPPLIER ก็จะใชเวลาในการสงช้ินสวน ( LEAD TIME) ไมเทากันทําใหควบคุมไดยาก 

นอกจากนั้น ในการสง ช้ินสวน แตละคร้ัง ช้ินสวน ท่ีบรรจุมาในรถ TRUCK จะมาตามจํานวนท่ี 

ORDER เทานั้นไมเต็มความจุของรถ เพราะ ORDER ท่ีส่ังเปนแบบ LOW INVENTORY แต HIGH 

FREQUENCY ทําใหเกิด MUDA ในการสงแตละคร้ัง รวมท้ังเปนการส้ินเปลืองพลังงาน สราง

มลภาวะ และทําใหคาใชจายในการขนสงสูงอีกดวย 

 การใช MILK RUN SYSTEM มีขอดีหลายดาน ดังนี้ 

  1. สามารถควบคุมหรือทําการเปล่ียนแปลงการขนสงไดงายเพราะผูสงมีแครายเดียว คุยกับ

บริษัทเดียวไดเลย (FLEXIBLE TO CHANGE LOGISTICS ROUTE AND VOLUME CHANGING) 

  2. สามารถปรับและจัดเวลาท่ีใชในการขนสง ช้ินสวน จาก SUPPLIERS ในแตละ ROUTE 

ใหใกลเคียงกันและเหมาะสมกับเวลาท่ีตองใช ช้ินสวน ( BALANCE SUPPLIERS’S DELIVERY 

TIME) 

  3.  ลดเวลาการท่ีรถจะมาจอดรอรับช้ินสวน ลง ( REDUCE PARTS UNLOADING LEAD 

TIME) 

  4.  สามารถสง ช้ินสวน ไดถ่ีข้ึนเพราะมีบริษัทแยกออกมาเพื่อขนสงตางหาก เปนการลดภาระ

ของ SUPPLIER ทําใหสามารถลด INVENTORY ไดดวย  

  ใชความจุของรถไดเต็มท่ีในการขนสงแตละรอบ เพราะไดรับ ช้ินสวน มาจากหลายๆ 

SUPPLIERS โดยท่ีมีขอตกลงวา SUPPLIERS ทุกท่ี ตอง PACK PARTS เปนรูปลูกบาศก (HIGH 

CUBIC EFFICIENCY) เพื่อใหเปนมาตรฐาน งายตอการเก็บในรถและใชพื้นท่ีอยางคุมคาท่ีสุด 

(MAXIMIZE TRUCK SPACE UTILIZATION) 

 

DD  
TTMMTT  

EE  

FF  

AA  

BB  

CC  

SSuupppplliieerrss  

SSuupppplliieerrss  
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PROGRESS LANE (P-LANE) 

 PROGRESS LANE คือ จุด TEMPORARY STOCK AREA โดยช้ินสวน ท่ีสงท่ี TMT จะถูก

นํามา STOCK ไวท่ี P-LANE โดยเรียงตามลําดับ ORDER ท่ีส่ังไป เพื่อท่ีจะไดนําไปใชอยางถูกตอง

ตามลําดับการผลิตท่ีวางแผนไว  

 P-LANE จะถูกแบงเปน 36 แถว ตามจํานวน ORDER ท่ีส่ังในแตละวัน ซ่ึง ช้ินสวน ท่ี 

STOCK ใน P-LANE จะถูกนําออกไปทีละแถว ตามลําดับ ORDER ตามแผนการผลิต 

 นอกจากนี้ P-LANE ยังเปนจุดท่ีเช่ือมระหวาง EXTERNAL LOGISTIC และ INTERNAL 

LOGISTICS ซ่ึงมีความถ่ีในการ SUPPLY ไมเทากันอีกดวย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.15  แสดง P-LANE ซ่ึงเปนจุดท่ีเช่ือมระหวาง EXTERNAL LOGISTIC และ INTERNAL  

  LOGISTICS 

 

MERIT OF P-LANE 

 กอนท่ีจะมี P-LANE การสง ช้ินสวน จะมาสงทีละ 1 ORDER ซ่ึงมีจํานวน ORDER ในแตละ

วันไมมากนัก การมาสงทีละ 1 ORDER เปนการชวยลดจํานวน INVENTORY แตในปจจุบัน จํานวน 

ORDER ตอวันมากข้ึน (36 ORDER ตอวัน) ทําใหความถ่ีในการสงก็ตองมากข้ึน ซ่ึงใชคาใชจายใน

การขนสงสูงข้ึนไปดวย ดังนั้นจึงตองทําการลดความถ่ีในการสงลง โดยการ SUPPLY มาท่ี TMT 

มากกวา 1 ORDER ตอคร้ัง ดังนั้นจึงมีการพัฒนา P-LANE ข้ึนมา ซ่ึงมีขอดีดังนี้ 

  1. สามารถลดรอบการสง ชิ้นสวน มาท่ี TMT ไดโดยสงมาทีละหลาย ORDER ทําให

คาใชจายในการขนสงลดลง 

External Logistics zone Internal Logistics zone 

Supplier truck 

 

36 picking / day 

A 

B 
C 

D 
E 

Milk run truck 

Parts are 
divided 
by order 
number. 

Low 
frequency 
delivery 

Progress lane Line side 

36 supply / day 

High frequency 
& low volume 

supply 

Receiving PC store 
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  2. ช้ินสวน ท่ีมาสงท่ีละหลาย ORDER จะถูกจัดเขา P-LANE ตามลําดับ ORDER NUMBER 

ซ่ึงแบงตามแผนการผลิต โดย 1 LANE เทากับ 1 ORDER ทําใหสามารถจัดสง ช้ินสวน เขา 

PRODUCTION LINE ดวยความถ่ีสูงและปริมาณตอคร้ังต่ําได 

 

SUPPLY CONTROL ANDON 

 เนื่องจาก ช้ินสวน ท่ีตองสงมีปริมาณท่ีมากข้ึน รถท่ีจะใชขนสง ช้ินสวน เขาสู 

PRODUCTION LINE ก็มีมากข้ึนดวย ดังนั้นจึงมีการนํา ANDON เขามาใชเพื่อเปนการควบคุมเวลา

ในการขนสงเพื่อไมใหเกิดการสงเร็วเกินไปหรือชาเกินไป โดย ANDON จะบอกเวลาท่ีใชในการสง 

ช้ินสวน แตละรอบ และเม่ือถึงเวลาท่ีตองสง ช้ินสวน เสร็จและตองเร่ิมสง ช้ินสวน ของรอบตอไป 

ANDON จะมีเสียงเตือนวาไดเวลาแลว หรือสามารถพูดไดวา ANDON ใชเพื่อเปนสัญญาณใหเร่ิมตน

สง ช้ินสวน และใชเพื่อ VISUAL CONTROL วาการสง ช้ินสวน มีปญหา ชาไป เร็วไป หรือไม 

อยางไร 

 

MERIT OF ANDON 

  1. ANDON ชวยใหทราบเวลาท่ีแนนอนในการสง ทําใหสามารถสง ช้ินสวน ไดแบบตาม 

CONCEPT ของ JUST IN TIME  

  2. ลดปญหา PART SHORTAGE และ PART OVERFLOW เนื่องจากรูเวลาท่ีแนนอน 

  3. การ SUPPLY เปนไปอยางราบร่ืน และลด MUDA ในการทํางานซํ้าซอน (ถาไมมี 

ANDON ตองนํา ช้ินสวน เขาไปหลายรอบ เพราะไมอาจทราบไดวา FLOWRACK จะวางเม่ือไร) 

  4. ชวยในการ VISUAL CONTROL ไดวางานลาชาหรือลวงหนาเกินไปหรือไม เพราะ

สามารถเห็นไดวามีเวลาเหลือเทาไหรและงานไปถึงไหนแลว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.16  SUPPLY CONTROL ANDON (1) 

PROBLEM COUNTERMEASURE BY ANDON
1.Traffic jam because of no certain supply time. 1.Smooth supply because supply as plan
2.Traffic jam because operator has to supply 2.Supply only one time because knows line off
two times due to lineside flowracks are full when  status,so the problem of overflow parts in flowracks 
supply at the first time. will not occur. 

BEFORE IMPROVEMENT IMPROVEMENT IDEA
1. KNOW LINE OFF STATUS

2. SEND SIGNAL TO 
ANDON 

3.SEE THE SIGNAL

5.DELIVERY TO LINE

4. PULL THE ROPE IN ORDER TO RECORD 
SUPPLY TIME

USE ANDON COUNTER TO CONTROL PART DELIVERY TIMEDON'T KNOW SUPPLY TIME

DON'T KNOW LINE OFF 
STATUS

NO SIGNAL
 ?????

DELIVERY TO LINE
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รูปท่ี 3.17  SUPPLY CONTROL ANDON (2) 

 

3.4 วิธีการดําเนินงาน 

 ในปจจุบันนี้ ช้ินสวน ท่ีจะทําการสงแบบ Sequential Supply นั้นจะรับมาจาก S4 โดยท่ีรอบ

การสง ช้ินสวน นี้จะประกอบไปดวย แผงประตูหลัง (Panel Rear Door Trim Set : เปน ช้ินสวน ท่ีทาง

กลุมจะทําการจัดสงแบบ Sequential Supply ) และ กระจกประตูรถยนต เม่ือทําการรับ ช้ินสวน มาจาก 

S4 เรียบรอยแลวพนักงานของ ALS ก็จะขับรถลาก dolly ของแผงประตูหลังและกระจกมาท่ี Bypass 

Line หลังจากนี้พนักงานก็จะทําการปลด Dolly ของ แผงประตูหลัง และกระจกออกจากรถ e-Car ท่ี

ขับมา จากนั้นก็ทําการเข็น Dolly แผงกระจก และ แผงประตูหลังเขาไลนตอไป สําหรับรายละเอียดใน

สวนนี้ ใหดูจาก Standardized Work ในรูปท่ี 3.18 
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รูปท่ี 3.18  รายละเอียดของการสง Part จาก S4 มายัง Bypass Line 

 

PLACE S4 1 P.

เลขที่ 

Time Total

Movement Handling E.tt(sec) E.tt (sec)

1 เช็ค 8 6 48 E-PAS-HLS40054

2 พวง 8 32 256 E-PAS-HLS40055

3 ขับ 1 17 17 E-PAS-HLS40087

4 ปลด 2 32 64 E-PAS-HLS40088

 

 

    
   

  

        
 

        
 

  

   
  

          

        
  

   
  

ขับรถลาก Parts ไปที่จุดจัด Seq.Shaft Assy FR Drive (Zone 
SO)

S: ตองหยุดมองซาย-ขวาและชี้นิ้วทุกครั้ง
เมื่อถึงทางแยกเพราะจะทําใหชนกับรถที่วิ่ง
ผานไป-มา

ปลด Dolly Shaft Assy FR Drive เข็นเขาจุด Stock Seq.พวงตอ
 Dolly เปลาเขาขบวน

S: ตองสวมรองเทา Safety ทุกครั้งขณะ
ปฏิบัติงานเพราะจะทําใหถูกลอ Dolly เหยียบ
เทาแตก

เช็ค Part Code ที่ Kanban และรอบการจัดสงที่ Skid Label
Q: ใหตรวจเช็ค Parts วาตรงกับ Kanban 
หรือไมเพราะจะทําให Supply Parts เขา Line
 ผิดเบอร

พวงตอDolly Partsที่ตองการเขาขบวนดึงSkid Labeออกนําไป
ทิ้งที่ถุงพลาสติก

S: หามพวง Dolly Parts เกิน 6 ตัวเพราะจะ
ทําใหยาวและไปเฉี่ยวชนสิ่งของหรือผูอื่น
ไดรับอันตราย

     
         
 

    
   

  
 

         
 

   
  

   
   

  

    

 

    

   

   

E-CAR OF  S4  DIRECT TO SEQ ZONE SK,SL,SO,BY-PASS ( AREA ZONE 
K,L,O ) Yamazumi Chart

      

Revision No. 2

Date. 20 /03/ 10

Issued by : Mr.Methee K.

CCCF"A" : ขับรถออกจากพื้นที่ S4 ไปสง Parts ถึงทางแยกใหหยุดดูและชี้ซาย - ขวา และ

Quality

  ขอควรระวัง ( PROHIBITION )

เอกสารอางอิง EIS No.

  จุดสําคัญ ( KEY POINTS )

Safety

1.สวมใสหมวก ถุงมือ รองเทา Safety  ในพื้นที่การทํางาน

 

มองซายขวากอนออกรถ และ ใชความเร็วที่กําหนด 

        
  

Q'tyWork Element

  Visualized Work Load

2.ใหหยุดหรือชะลอรถตรงจุดที่เสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุ

NO

[ Internal Logistics Standardized Work Chart ] OPERATOR ON 
PROCESS

2 เพื่อใหเห็นขั้นตอน และ เวลาในการทํางาน ใน Cycle Time

Standardized Work Chart ( Type:3)
Process Name E-CAR OF  S4  DIRECT TO SEQ ZONE SK,SL,SO,BY-

PASS ( AREA ZONE K,L,O )

1 เพื่อเปนเอกสารประกอบของการ
ทํางานใน Process วัตถุประสงค ( Purpose )

Key Point :Rank> S,Q Level 3       
      ( Safety ,Quality ,Knack )

Step element

  
 

 

 

   

  
 

  

 

    
   

    

    

  

      

             

 

  
      

         

        

  
     

Mgr. Asst.Mgr. GL.

1144

672

46.4
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Workload :1 Cycle time

SE
C

Handling Movement Waiting

S - P -A S H L 4 4 0 4 9S

Total element takt time 1,862.4 sec

        
            

  

 

 

13 ขับ 1 110 110 E-PAS-HLS40066

14 ขับ 1 108 108 E-PAS-HLS40083

15 ปลด 4 32 128 E-PAS-HLS40083

16 ปลด 8 32 256 E-PAS-HLS40084

17 ขับ 1 182 182 E-PAS-HLS40086

18 ปลด 8 9 72 E-PAS-HLS40065

19 ขับ 1 110 110 E-PAS-HLS40066

8 DOLLY/ORDER

1816

30.27 31.04 MINS

Movement 36.1 % 672 Sec

Handling 61.4 % 1144 Sec

Waiting 2.5 % 46.4 Sec

100.0 % 1862.4 Sec

Workload 97.5 % 1816 Sec

97.5 % Sec

MP. 1.0 30.3 Mins

No Eff. date
28-09-09

25-01-10

19-04-10

Ref. NO.I-PAS-4012

ขับรถลาก Partsไปที่จุดประกอบ By-Pass (Zone BP)
S: ตองสวมรองเทา Safety ทุกครั้งขณะ
ปฏิบัติงานเพราะจะทําใหถูกลอ Dolly เหยียบ
เทาแตก

        
 

        
 

  

   
  

          

        
  

   
  

         

        
  

   
  

       
     

    
 

  
      

S: หามพวง Dolly เปลาเกิน 6 ตัวเพราะจะทํา
ใหยาวและไปเฉี่ยวชนสิ่งของหรือผูอื่นไดรับ
อันตราย

ปลด Dolly Panel Assy RR Door เข็นเขาจุด Stock BPพวงตอ 
Dolly เปลาเขาขบวน

    
   

  
 

ผานไป-มา

ปลด Dolly Glass Assy RR Door เข็นเขาจุด Stock BPพวงตอ 
Dolly เปลาเขาขบวน

Q: ตองยกทีละเบอรเพราะ Parts มีลักษณะ
คลายคลึงกันจะทําใหใส Parts สลับชอง

ขับรถไฟฟาไปจอดที่ B-Lane เพื่อพวงตอขบวนสง By-Pass
S: ตองสวมรองเทา Safety ทุกครั้งขณะ
ปฏิบัติงานเพราะจะทําใหถูกลอ Dolly เหยียบ
เทาแตก

Overveiw  Time in Cycle

Per Cycle

1862.4

DETAIL
SUPPLY DOLLY TO SEQ AREA

Q'TY

Total element takt time

TIME

Total element takt time

             
  

      

  

   

    

         

     

  

      

     

 

   

        
  

 

    

        

      

    
          

     

 
     

            
          

 

Handling

Line T/T 
58 Sec.

Waiting

Movement

Actual workload

Person Actual time

Takt time raito percentage

ปลด Dolly เปลาออกจากกันทีละตัว
S: ตองสวมถุงมือทุกครั้งขณะปฏิบัติงาน
เพราะจะทําใหถูกสลักล็อคหรือหูลาก Dolly 
หนีบนิ้วมือแตก

S: ตองหยุดมองซาย-ขวาและชี้นิ้วทุกครั้ง
เมื่อถึงทางแยกเพราะจะทําใหชนกับรถที่วิ่ง
ผานไป-มา

ขับรถไฟฟาไปจอดที่ B-Lane เพื่อเตรียม Parts ในรอบตอไป
S: หามขับรถเกินความเร็ว 10กม/ชม เพราะ
จะทําใหชนผูอื่นไดรับอันตราย

ขับรถลาก Dolly เปลากลับไปที่จุด Empty Dolly

28-08-09

รวมการทํางานจนจบ PROCESS  นับเปนวินาที (SEC)

หรือ นับเปนนาที (MINS)

Total element takt time Total element takt time

WORKLOAD "KPI" IN CYCLE TIME Overveiw : Data Base  Time For Making TPS Kaizen

F-PAS-4007

Revision NO.2

KEY PERFORMANCE 
INDEX   ( KPI ) 

T/T CHANGE 1.0  ( DCR Number : PAS4-0162 ) 01-12-09

T/T CHANGE 0.58 ( DCR Number : PAS4-0176 ) 20-03-10

Revision Detail Issued date
ฉบับแรกเริ่ม ( DCR Number : PAS4-0144)

   

     

0

1

2

ขอควรระวัง หาก DOLLY PARTS  รวงกระแทกพื้น ใหนําไปวางที่จุด QC ตรวจเช็ค
หามนําสงเขา PROCESS ถัดไปเด็ดขาด  ใหแจง QC มาตรวจเช็ค และ มีการ APPROVE โดย QC กอน
นําสง PROCESS ถัดไป
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การนาํแผงประตหูลัง (Panel Assy Rear Door Trim Set) มาใช 

  หลังจากท่ีพนักงานของ ALS สง ช้ินสวน เสร็จเรียบรอยแลวท่ี Bypass Line ก็จะมีพนักงาน

ใน Bypass Line ท่ีเปนพนักงานของ ALS ซ่ึงจะทําหนาท่ีนําแผงประตูหลังจาก Dolly ไปใสยังท่ีเก็บ

แผงประตูขาง Pitch ท่ีประกอบแผงประตูหลัง โดยข้ันตอนการทํางานของพนักงานคนนี้นั้นยังไมมี

ข้ันตอนการทํางานและมาตรฐานการทํางานท่ีแนนอน แตงานหลัก ๆ ของพนักงานคนนี้พอจะสรุปได

ดังนี้ คือ ถอดถุงพลาสติกออกจาแผงประตูหลังแลวนําไปวางยังท่ีเก็บแผงประตูท่ีอยูขาง Pitch ท่ี

ประกอบแผงประตูท้ัง 2 ขาง ซายและขวา นอกจากนี้ยังทําหนาท่ีเข็น Dolly เปลาของแผงประตูหลัง

ไปไวหนา Bypass Line เพื่อท่ีจะนํา Dolly เปลากลับไปยัง S4 ตอไปนี้จะแสดงรูปภาพท่ีไดจากหนา

งานจริง 

 

 
 

รูปท่ี 3.19  บริเวณดานขวาของไลนบายพาส (มองจากดานในไลนบายพาส) 
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รูปท่ี 3.20  บริเวณดานขวาของไลนบายพาส (มองจากดานนอกไลนบายพาส) 

 

 
 

รูปท่ี 3.21  บริเวณดานซายของไลนบายพาส (มองจากดานนอกไลนบายพาส) 

 



                                                                                                                                                       66 

 
 

รูปท่ี 3.22  บริเวณดานหนาของไลนบายพาส (มองจากดานนอกไลนบายพาส) 

 

 
 

รูปท่ี 3.23  แสดง Flow Rack สําหรับ Stock ช้ินสวนเพื่อนําไปประกอบ 

                                    (มองจากดานในฝงขวาของไลนบายพาส) 
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รูปท่ี 3.24  แสดง Flow Rack สําหรับ Stock ช้ินสวนเพื่อนําไปประกอบ 

                                     (มองจากดานนอกฝงซายของไลนบายพาส) 

 

ขั้นตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

  สําหรับข้ันตอนดําเนินงานเบ้ืองตนทางกลุมเราจะปฎิบัติตามหลัก TBP (Toyota Business 

Practice) เพื่อนํามาใชแกปญหาตางๆ เกี่ยวกับโครงงานท่ีเราไดรับมอบหมาย โดย TBP จะประกอบ 

ดวยหลักการแกปญหาอยู 8 ข้ันตอนดวยกัน โดยทางกลุมเราจะขอพูดถึงรายละเอียดของ TBP ไป

พรอม ๆ กับการแกปญหาโครงงานของเราไปพรอม ๆ กัน ดังนี้ 
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ข้ันตอนท่ี 1 ทําปญหาใหชัดเจน 

 

 
 

รูปท่ี 3.25  การหาปญหา 

 

 สําหรับโครงงานของทางกลุมเราสามารถกําหนดปญหาไดดังนี้ 

 

 

มี Dolly วางกองอยูดานหนา bypass 

จํานวน 10-14 Dolly 

กินพื้นท่ีประมาณ 30-40 m2 

 

มี Dolly วางกองอยูดานหนา bypass 

จํานวน 10-14 Dolly 

กินพื้นท่ีประมาณ 20 m2 

พื้นท่ีเพื่อ stock part มีไมเพียงพอและใช

พื้นท่ีไมเหมาะสม 

   

  

ปญหา 

ปจจุบัน 

อุดมคต ิ

สถานการณในอุดมคติ 

สถานการณปจจุบัน 

 

ปญหา 
ชองวาง (Gap) 

Visualization 

(ทําใหชัดเจน) 
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รูปท่ี 3.26  ปญหาท่ีตองแกไขในโครงงาน (มุมมองท่ี 1) 

 
รูปท่ี 3.27  ปญหาท่ีตองแกไขในโครงงาน (มุมมองท่ี 2) 

 

 จากมุมมองท้ัง 2 แบบท่ีไดแสดงใหเห็นนี้เราจะทําการแกปญหาท้ังสองมุมมองไปพรอมๆ กัน 
 

ข้ันตอนท่ี 2 แจกแจงรายละเอียดของปญหา 
 

 
 

พ้ืนที่เพ่ือ stock part มไีมพอ + ใชพ้ืนที่ไมเหมาะสม + ทาํใหเกิด Muda 

ตามมา 

 

Stock Area 

MUDA ที่เกิด

จากการรอคอย 

 

มจีาํนวน Part No มาก MUDA ที่เกิด

จากการ

เคลือ่นไหว

ปฏิบัติงาน 

 

MUDA ในการ

เก็บสตอค 

 

Muda ที่เก่ียวกับการ

ทาํงานของพนักงาน 

จํานวนDolly ตองเปนศูนย 

เพื่อลดพื้นที่บริเวณหนา Bypass 

มี Dolly วางกองอยูดานหนา 

bypass จํานวน 10-14 Dolly 

กินพื้นที่ประมาณ 20 m2 

เกิด Overflow และทาํใหเกิด Muda 

ตามมาอีกดวย  

ปญหา 

ปจจุบัน 
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รูปท่ี 3.28  รายละเอียดของปญหา 

 ในสวนของ Overstock นั้น เราไมสามารถท่ีจะแกได เนื่องจากขนาดของ ช้ินสวน มีขนาดท่ี

คอนขางใหญและมีจํานวน Part No มาก (1 Part No/Dolly) ดังนั้นจึงตองใชพื้นท่ีพอสมควรสําหรับ 

Stock Part และจากขอกําหนดดังกลาวซ่ึงเปนขอกําหนดท่ีคอนขางเฉพาะเราจึงไมสามารถลดพื้นท่ีได

แตเราสามารถท่ีจะยาย ชิ้นสวน เหลานี้ไปไวในสวนของ Logistics ได และหาวิธี Supply ช้ินสวน

แบบอ่ืน ๆ เพื่อมาลดปญหานี้ 

 สําหรับในสวนของ Muda ท่ีเกี่ยวของกับการทํางานของพนักงานในปจจุบันนั้นมีอยู 3 อยางท่ี

ทางผมสังเกตได  

 สําหรับรายละเอียดของ Muda ท่ีทางผมพบนั้นจะขอกลาวในข้ันตอนท่ี 4 วิเคราะหหาสาเหตุ

ท่ีแทจริง 

 

ข้ันตอนท่ี 3 กําหนดเปาหมาย 

 

            
 

รูปท่ี 3.29  การกําหนดเปาหมาย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เปาหมาย 

ปญหาที่ตองไดรับการแกไข = ปญหาที่จัดลําดับความสําคัญไวแลว 

 

••  เทาไรเทาไร  

••  เมื่อไรเมื่อไร  
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 สําหรับเปาหมายของโครงงานนี้ก็คือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.30  เปาหมายสําหรับโครงงาน Bypass Line Sequential Supply Feasibility Study and 

   Implementation 

 

ข้ันตอนท่ี 4 และ 5 วิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา และ วิธีการแกไขปญหา 

 ในสวนของพื้นท่ีสําหรับ Stock นั้น เราไมสามารถท่ีจะแกได เนื่องจากขนาดของ ช้ินสวน มี

ขนาดท่ีคอนขางใหญและมีจํานวน Part No มาก (1 Part No/Dolly) ดังนั้นจึงตองใชพื้นท่ีพอสมควร

สําหรับ Stock Part และจากขอกําหนดดังกลาวซ่ึงเปนขอกําหนดท่ีคอนขางเฉพาะเราจึงไมสามารถลด

พื้นท่ีไดแตเราสามารถท่ีจะยาย ช้ินสวน เหลานี้ไปไวในสวนของ Logistics ได และหาวิธี Supply 

ช้ินสวนแบบอ่ืน  ๆ เพื่อมาลดปญหานี้ โดยทางกลุมเราจะใชวิธีการสง ช้ินสวน เขาไลนบายพาส 

(Bypass Line) แบบเรียงลําดับคันตอคัน (Sequential Supply) เพื่อสะดวกแกการประกอบและลดพื้นท่ี

สําหรับสํารองช้ินสวน ท่ีสถานีประกอบนั้น 

เปาหมาย: 
1. ลดการใชพ้ืนที่หนา Bypass 14-20 m2 

2. ลด Muda ของพนักงานโลจิสติกสในเรื่องของการ 

     เคลื่อนไหวจากการปฎิบัติงานจากเดิมเดินวันละ 

    4,750 เมตร/กะ เหลือแค 1,600 เมตร/กะ 

3. สรางมาตรฐานการทํางานใหกับพนักงาน 

     โลจิสติกส 

4. จัดการระบบสง part แบบ sequential supply   

     สําหรับ Bypass 
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  สําหรับในสวนของ Muda ท่ีเกี่ยวของกับการทํางานของพนักงานในปจจุบันนั้นมีอยู 3 อยางท่ี

ทางผมสังเกตได คือ 

  1.  Muda จากการจากการสตอก (Muda of Inventory) 

     (สําหรับการลด Muda ในหัวขอนี้ไดกลาวถึงในเนื้อหาดานบนไปแลว) 

  2.  Muda จากการเคล่ือนไหวปฎิบัติงาน (Muda of Motion) 

     ในสภาพปจจุบันนั้นพนักงานของ Logistic ตองถอดถุงพลาสติกออกจาแผงประตูหลังแลว

นําไปวางยัง Dolly ท่ีเก็บแผงประตูท่ีอยูขางสถานีท่ีประกอบแผงประตูท้ัง 2 ขาง ซายและขวา นอก  

จากนี้ยังทําหนาท่ีเข็น Dolly เปลาของแผงประตูหลังไปไวหนา Bypass Line เพื่อท่ีจะนํา Dolly เปลา

กลับไปยัง S4 ดังรูปท่ี 3.14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.31  การเคล่ือนไหวปฏิบัติงานของพนักงานของ Logistic 

 

 จากการพิจารณาการเคล่ือนไหวของพนักงานท่ีทําหนาท่ีนี้นั้นเราพบวาในหนึ่งวันทํางาน

พนักงานท่ีทําหนาท่ีนี้นั้นจะเดินไดระยะทางวันละ 4,750 เมตร/กะ ซ่ึงถือวาเปน Muda เปนอยางมาก 

หลังจากท่ีเราไดแกปญหา Muda ในเร่ือง overstock ไปเราพบวาพนักงานจะเดินในระยะทางท่ีลดลง

มากเนื่องจาก Dolly จะอยูใกล ๆ ทําใหหยิบ ช้ินสวน งาย และ Dolly Sequence ก็อยูใกลกวาแบบเดิม

ทําใหหยิบ ช้ินสวน มาใสไดใกล ๆ ดังรูปท่ี 3.15 
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รูปท่ี 3.32  การจัดการพื้นท่ีสําหรับจัดช้ินสวนแบบเรียงลําดับคันตอคัน 

 

 3.  Muda จากการรอคอย (Muda of Waiting) 

 จากการไปศึกษาพฤติกรรมของพนักงานโลจิสติกท่ีหนาไลนการประกอบเราพบวา พนักงาน

คนนี้มีเวลาวางเยอะ และปญหาท่ีเราพบอีกอยางคือ งานท่ีพนักงานคนนี้ทํานั้นมีการทําเปน 
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Standardized Work แคระดับ 3 เทานั้นเอง ดังนั้น เราจึงจะทํา Standardized Work ใหมใหกับงานท่ี

พนักงานคนนี้ทํา เพื่อใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่องตอไป 

 

ข้ันตอนท่ี 6 การดําเนินการแกไขจนสัมฤทธ์ิผล 

 สําหรับข้ันตอนนี้เราไดแบงเปนกระบวนการดําเนินการแกไขเปนสวน ๆ ดังนี้ 

 กระบวนการท่ี 1 ทําการสํารวจหาพื้นท่ีสําหรับทําการเก็บ ช้ินสวน  เพื่อท่ีจะทําการ 

Sequential Supply 

  สําหรับข้ันตอนนี้เราจะตองวัดพื้นท่ีบริเวณท่ีวางช้ินสวน Panel Rear Door Trim Set ใน

ปจจุบันกอนเพื่อไปประมาณหาพื้นท่ีอ่ืนท่ีมีขนาดพอเหมาะสําหรับเก็บ ช้ินสวน นี้และสามารถจัด 

Sequential Supply ได สําหรับพื้นท่ีเกานั้นจะมีพื้นท่ีประมาณ 20  m2  ดังนั้นพื้นท่ีใหมท่ีเราตองการจึง

ตองมีขนาดมากกวา 20 m2 แตเนื่องจากในบริเวณ (A) หรือ Assembly Shop นั้นเหลือพื้นท่ีวางเปลาให

ใชนอยมากหรือแทบจะไมมีจึงทําการปรึกษากับพี่ท่ีปรึกษาวามีพื้นท่ีไหนพอท่ีจะนํามาใชไดบาง

หรือไม โดยบอกขอกําหนดไปตามท่ีเราอยากจะได หลังจากท่ีทางกลุมเราก็ไดพื้นท่ีมา ซ่ึงพื้นท่ีนี้จะ

อยูใกลกับท่ีพักผอนบริเวณ S4 จากนั้นเราก็ไดทําการวัดพื้นท่ีจริงพรอมกับวัดขนาดของ Dolly ของ

แผงประตูหลังท่ีจะตองนํามาเก็บไวในพื้นท่ีนี้ เพื่อท่ีจะทําใหทราบวาพื้นท่ีใหมนี้มีพอสําหรับการเก็บ 

ช้ินสวน และจัด ช้ินสวน แบบเรียงลําดับตามการประกอบ (Sequential) หรือไม 
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รูปท่ี 3.33  แสดงพื้นท่ีท่ีจะนํามาสตอกชิ้นสวนเพื่อทําการจัดช้ินสวนแบบเรียงลําดับ 

   ตามการประกอบ (1) 

 

 
 

รูปท่ี 3.34  แสดงพื้นท่ีท่ีจะนํามาสตอกชิ้นสวนเพื่อทําการจัดช้ินสวนแบบเรียงลําดับ 

   ตามการประกอบ (2) 

  

 ผลลัพธ พื้นท่ีท่ีทางกลุมไดมานั้นมีพื้นท่ีพอสมควรท่ีจะเก็บช้ินสวน และจัดแบบเรียงลําดับ

คันตอคันได แตตองขออนุมัติพื้นท่ีสวนหนึ่งเพราะวาเราไดทดลองจําลองการวาง Dolly ในโปรแกรม 

Excel แลวพบวา การจัดวางท่ีดีท่ีสุดท่ีเราสามารถวางไดครบทุก Part Number และสามารถจัด 

Sequential Supply ไดนั้น ตองไดรับการอนุมัติพื้นท่ีใหยื่นมาดานหนาอีก 1 เมตร  

 สําหรับหลักการท่ีเราใชเก็บ ช้ินสวน นั้นก็ตองทําใหเปนระบบ FIFO (First in First out) คือ 

ช้ินสวนไหนท่ีถูกนํามาเก็บกอนก็ตองถูกนําไปใชกอนเพื่อปองกันพลาดหลงเหลือ และกลายเปนของ

เสียเม่ือเก็บไวนานจนลืม 

 กระบวนการท่ี 2 การศึกษาความเปนไปไดในดานของเวลาในการจัดสงช้ินสวน 

  ในสวนนี้เราจะแบงหัวขอเพื่อศึกษา วิเคราะหและตรวจสอบความเปนไปไดในการจัดสง

ช้ินสวนดังนี้ 

 1.  การหา Take Time (T/T) ของไลนบายพาส 

 2.  การตรวจสอบ Lead Time ของการการจัดและสงช้ินสวน 
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 3.  การตรวจสอบความเปนไปไดของการจัดและสงช้ินสวน 

  สาเหตุท่ีเราตองหา Take Time ก็เพราะวาเราตองนําเวลา Take Time นี้มาวิเคราะหเพื่อคิดหา

เวลาท่ีเหมาะสมเพื่อ Sequential Supply นอกจากนี้เวลา Take Time ก็ยังเกี่ยวของกับจํานวนช้ินท่ีจะสง 

Sequential ในแตละรอบอีกดวย ตอไปจะเปนการแสดงข้ันตอนการคํานวณ 

 

ตารางท่ี 3.3  แสดงเวลาท่ีพนักงานทํางานในแตละ Pitch ใน Bypass Line (จับเวลาท่ีหนางาน) 

 

 จับเวลาคร้ังท่ี 1 (s) จับเวลาคร้ังท่ี 2 (s) จับเวลาคร้ังท่ี 3 (s) 

BP-01 66.5 72.8 74.5 

BP-02 76.4 74 75 

BP-03 76 66 73 

BP-04 80 83 75 

BP-05 80 90* 77 

 

การหา Take Time ของ By Pass 

 T/T  of  production = 58 s   (T/T ของ การผลิตท้ังหมด) 

 ความตองการ D-CAB ตอเดือน = 73% = 0.73 (ขอมูลจาก Production Plan) 

 T/T @ By Pass   = 58/0.73 = 79.45 s   

       = 1.32 mins 

 

 การหา Lead Time เพื่อนําไปวิเคราะหวาจะมีเวลาพอหรือไม ท่ีช้ินสวนจะถูกทําการสงแบบ

เรียงลําดับคันตอคัน มาท่ี Bypass Line หรือนําไปวิเคราะหวาเราควรจะจัด ช้ินสวน แบบเรียงลําดับคัน

ตอคัน (Sequential Supply) กี่ชิ้นตอการจัด 1 คร้ัง 
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รูปท่ี 3.35  แสดงถึง Buffer ในการสงช้ินสวน 

 

การหา เวลาสําหรับเตรียมชิ้นสวน มาสงโดยพิจารณาหาเวลาท่ีตองการใช ช้ินสวน 

 รถท่ีรออยูใน D-CAB Lane = 23 คัน (ถาอางอิงจาก Operation Standard) 

 Buffer สําหรับจัดช้ินสวน มาสง = 23-12 = 11 คัน 

 T/T By pass = 79.45 s 

 Lead Time Max = 873.95 s = 14.56 mins                   ………(3.1) 

 

 (หมายเหตุ ถา Buffer สําหรับจัด ช้ินสวน มาสงมีจํานวนเทากับ 10 หรือ 9 คัน เราก็จะไดเวลา

สําหรับเตรียม ช้ินสวน ดังนี้ 

 Buffer = 10 คัน จะมีเวลาสําหรับเตรียม ช้ินสวน จะเทากับ 13.3 min และ 

   Buffer = 9   คัน จะมีเวลาสําหรับเตรียม ช้ินสวน จะเทากับ 11.92 min) 

 การหาเวลาสําหรับการจัดช้ินสวนวาจะมีพอสําหรับจัด ช้ินสวน และนํามาสงหรือไม โดย

พิจารณาเทียบกับเวลาท่ีคิดจากไดบน 

 คํานวณเวลาสําหรับการจัดช้ินสวน 

 การจัดช้ินสวน ตอรอบการสง 1 รอบ = 12 sec x 24 ช้ิน = 288 sec  

 (ใชเวลาจัดตอช้ินเทากับ 12 sec และ ทําการจัดช้ินสวน 24 ช้ินโดยเปนช้ินสวน ดานซาย            

12 ช้ินและดานขวา 12 ช้ิน) 
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ตรวจสอบความถูกตองหลังการจัด = 5 sec x 24 ช้ิน = 120 sec 

ทําการเปล่ียนและพวง Dolly กับ e-Car = 15 sec x 2 dolly = 30 sec 

รวมเวลาสําหรับการจัด   = 438 sec      ………(3.2) 

 

คํานวณเวลาสําหรับการสงช้ินสวน 

ระยะทางจาก SEQ Area ถึง Bypass  = 130 m 

เวลาท่ีใชในการสงช้ินสวนจาก SEQ Area ถึง Bypass = 130 x 60 x 60/(5000) 

    = 93.6 sec 

(โดยพิจารณาจากใหรถวิ่งในกรณีท่ีความเร็วต่ําสุด) 

รวมเวลาขับรถไปกลับ  = 93.6+93.6  

    = 187.2 sec       ………(3.3) 

รวมเวลาจัดและสง  = 625.2 sec  

    = 10.42 min 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.36  แสดงเสนเวลาเปรียบเทียบ Lead Time และเวลา Sequential Arrange & Supply 

 

 จากผลการคํานวณเราสามารถสรุปไดวา เราสามารถจัด Panel Rear Door Trim Set และสง

แบบ Sequential ไปยัง  Bypass Lineได 

 

 กระบวนการท่ี 3 การจัดเพิ่มอุปกรณท่ีจําเปนและการปรับปรุงพื้นท่ี 

 หลังจากท่ีเราไดคํานว ณเวลาแลวพบวาเรามีเวลาพอสําหรับการจัดช้ินสวน และนํามาสงได

ทัน ดังนั้น ข้ันตอนตอไปคือ เราจะตองจัดหาอุปกรณอ่ืน ๆ เพิ่มเติมอีก เชน Telemail Printer, Network 

System, Progressive Andon, Tracking System, Pokayoke สําหรับการปองกันการลืม Tracking J1, 

New Dolly Sequence จํานวน 6 ตัว, e-Car, Battery พรอมท่ีชารจรวมถึงอุปกรณอํานว ยความสะดวก

ตาง ๆ เชน พัดลม โทรศัพทและไฟฟา เปนตน 

Lead Time  

11.92 - 14.56 นาที 

Sequential Arrange & Supply 

10.42 นาที 
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รูปท่ี 3.37  แสดงระบบการสงช้ินสวน 

 

3.5 ผลการดําเนินงาน 

 

 
 

 

 

 
 

 
 

 
 

 



บทท่ี 4 สรุปผลการดาํเนินงาน การวิเคราะหและสรปุผลตาง ๆ 
 

4.1   สรุปการดําเนินงานและผลการวิเคราะห 
         จากการที่ไดศึกษาวิธีการแกปญหาดังท่ีไดกลาวมาโดยใชวิธีการสงช้ินสวนแบบตามลําดับ

การประกอบ (Express) พบวาจําเปนตองมีการจัดหาพื้นท่ีใหมเพื่อจัดเก็บช้ินสวนและจัดเตรียม

ช้ินสวนเพื่อนําไปสงใหกับไลนบายพาสตอไป ซ่ึงพื้นท่ีท่ีเราจะนํามาใชนี้ไมไดหามาไดโดยงาย 
เนื่องจากพ้ืนท่ีของฝายประกอบมีอยูอยางจํากัด เราจึงคิดหาวิธีอ่ืนเพิ่มข้ึนมา เชน นําช้ินสวนท่ีเราจะทํา
การสงแบบตามลําดับคันนี้ ไปไวรวมกันในพื้นท่ีของช้ินสวนอ่ืนท่ีมีการจัดสงแบบตามลําดับคัน
เชนเดียวกัน แตทวาวิธีนี้ไมมีพื้นท่ีพอท่ีเราจะสามารถจัดเก็บช้ินสวนไดเลย ดังนั้นเราจึงตองหาพื้นท่ี
อ่ืนมาใชใหได โดยเราจะหาพ้ืนท่ีท่ีไมคอยจําเปนมาใชใหเกิดประโยชน ดังรูปท่ีดานลาง  ดังท่ีเราได
เลือกและไดกลาวมาแลวในบทที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.1  การปรับปรุงพื้นท่ี 
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รูปท่ี 4.2  แสดงสถานท่ีจริงท่ีจะทําการจัดช้ินสวนแบบเรียงตามลําดับการผลิต (1) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.3  แสดงสถานท่ีจริงท่ีจะทําการจัดช้ินสวนแบบเรียงตามลําดับการผลิต (2) 
 
 หลังจากท่ีเราไดพื้นท่ีมาแลวเราก็ลองมาคิดระบบสําหรับการสงช้ินสวนแบบตามลําดับการ

ประกอบข้ึนมา ซ่ึงปญหาท่ีเราไดพบอีกหนึ่งส่ิงก็คือ ปญหารถดวน (Express) ซ่ึงอธิบายคราวๆไดคือ 
รถดวนจะเปนรถที่จะเขาไลนประกอบทันทีเม่ือถูกสงมาจากแผนกสีเพราะวาเปนรถท่ีลาชาจากการ

ผลิตนั่นเอง ซ่ึงปญหาคือ รถปกติจะตองมีการวนไปเร่ือยๆ ดวย (สาเหตุท่ีตองมีการวนก็เพื่อเปน stock 
ช่ัวคราวแมวาแผนกสีไมมีรถมาสงใหแผนกประกอบแตแผนกประกอบก็ยังมีรถพอเพ่ือการประกอบ

อยูทําใหไมตองหลุดสายการผลิตซ่ึงเปน MUDA อยางมาก) ดังรูป แลวจึงสงเขาไลนบายพาส ดังนั้น
ถาเราจัดการสงช้ินสวนแบบตามลําดับการประกอบแลว และเกิดเหตุการณรถดวนมาแทรกลําดับการ
ประกอบจะทําใหชิ้นสวนท่ีเราสงมาผิดลําดับของการประกอบและยังเปนส่ิงท่ียอมรับไมไดสําหรับ

ฝายประกอบและฝายโลจิสติกสอีก ดังนั้นเราจึงตองมาหาวิธีแกไขปญหารถดวน (Express) ซ่ึง

วิธีแกไขท่ีเราไดคิด ไดปรึกษาฝายท่ีเกี่ยวของ เชน CCR และไดนํามาปรึกษากับพี่ท่ีปรึกษาแลวพบวา
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วิธีท่ีไดผลและสามารถเปนไปไดก็คือ เราจะตองยกเลิกรถดวนท้ิงไป โดยเราจะนํารถดวนมาวน
เชนเดียวกับรถปกติเพื่อทําใหจํานวนชิ้นสวนท่ีสงตรงกับลําดับการประกอบอยางถูกตองท่ีสุด 
          หลังจากท่ีเรามองภาพรวมทั้งหมดท่ีเราไดศึกษามาแลวเราพบวาโครงงานนี้สามารถทําได 
ดังนั้นเราจึงศึกษาเพิ่มตอไปอีกวาถาเราทําจริง ๆ แลวนั้นจะเกิดปญหาอะไรอีกบาง ในสวนของแนว
ทางการแกไขและขอเสนอแนะ 
 

4.2  วิเคราะหและวิจารณขอมูล 
 

4.2.1 วิเคราะหในดานความเปนไปไดของโครงงานและประโยชนที่ไดรับจากโครงงานน้ี 
 จากท่ีไดกลาวไปแลววาโครงงานน้ีเปนการศึกษาความเปนไปไดของการสงช้ินสวนแบบ

ตามลําดับการผลิตหรือการประกอบเขาไลนบายพาส ดังนั้นเราจึงจําเปนตองศึกษาอยางละเอียดและ
ครอบคลุมปญหาท่ีคิดวาจะเกิดข้ึนเม่ือปฏิบัติตามโครงงานนี้และตองหาวิธีการสําหรับแกไขปญหา

หรือวิธีการกําจัดปญหาเหลานี้ไมใหเกิดข้ึนในอนาคต 
 

4.2.2  การวิเคราะหสําหรับการไดมาของขอมูลตาง ๆ 
 สําหรับขอมูลตาง ๆ ท่ีเราไดศึกษามาน้ันสวนใหญจะมาจากการลงไปดูขอมูลและปญหาท่ี
หนางานจริง และสอบถามผูรูซ่ึงก็คือแผนกท่ีเกี่ยวของกับเร่ืองนั้นๆ แตกอนท่ีเราจะรูวาแผนกท่ี
เกี่ยวของนั้นคือแผนกใด ทางเราก็ไดทําการบันทึกคําถามท่ีตองการทราบและนํามาถามพี่ท่ีปรึกษาใน
แผนกวาปญหาน้ีหรือจุดท่ีอยากจะรูนี้ ตองไปถามที่แผนกหรือสวนใด หลังจากท่ีไดขอมูลท่ีตองการ
ทราบทางเราก็จะดําเนินการศึกษาโดยการถามความเปนไปไดกับแผนกท่ีเกี่ยวของตางๆ เพื่อใหได
ขอมูลท่ีถูกตองท่ีสุดเพราะวาถาผลงานช้ินนี้ตองนําไปใชจริงๆ แลวเกิดความผิดพลาดข้ึนมา ทางเราคง
จะไมมีความภูมิใจเปนแน 
 

4.3  ขอเสนอแนะและแนวทางการแกไข 
 

4.3.1  การปองกันปญหาการลืม Tracking J1 
 กอนอ่ืนขออธิบายเกี่ยวกับการ Tracking J1 ส้ันๆ คือ มีไวสงสัญญาณรถท่ีกําลังจะเขามาสู
บริเวณท่ี stock รถ D-CAB ซ่ึงจะถูกสงเขา Bypass line ตอไป ประโยชนของสัญญาณน้ี คือ ใชสงไป
ใหเคร่ืองปร้ินทของพนักงานท่ีทําหนาท่ีจัดช้ินสวนแบบเรียงลําดับการประกอบใหจัดช้ินสวน

ตามลําดับรถท่ีไหลเขามาและนําไปสงตามรอบท่ีกําหนด 
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 ปญหาน้ีเปนปญหาที่ทางกลุมเราคาดวาอาจจะเกิดข้ึนไดในอนาคต เพราะวาในปจจุบันนี้จะ
ไมมีการ Tracking J1 แตอยางใด ดังนั้น เม่ือมีการ Tracking J1 เพิ่มเขามา อาจจะทําใหพนักงานลืมทํา
การ Tracking J1 เนื่องจากติดนิสัยจากของเดิมซ่ึงไมเคยมีการ Tracking J1 เกิดข้ึน และถาปญหา
ดังกลาวเกิดข้ันแลวจะทําใหการจัดและสงช้ินสวนผิดลําดับการประกอบทําใหเกิดของเสียออกมา 
 การแกไขท่ีทางกลุมเราไดเตรียมเอาไว คือ เราจะนําลิมิตสวิตชมากั้นไมใหพนักงานเข็นรถเขา
สู Lane ท่ี stock รถ D-CAB จนกวาพนักงานจะทําการ Tracking J1 เม่ือพนักงานทําการ Tracking J1 
แลวเราก็จะนําสัญญาณท่ีเกิดจากการ Tracking J1 มาเปนสัญญาณใหแกลิมิตสวิตช เพื่อใหลิมิตสวิตช
เปดและใหพนักงานสามารถเข็นรถผานไปได 
 

4.3.2  เสนอการจัดหาพ้ืนที่ใหมที่เหมาะสม 
 ทางเราคิดวาพื้นท่ีท่ีไดเลือกมานี้นั้นไมพอและยังเกินออกมาอีกดวยดังนั้น ทางเราจึงอยากจะ
ขอใหพิจารณาหาพ้ืนท่ีท่ีเหมาะสมกวานี้ เนื่องจากทางเราไดทราบมาวาในอนาคตนั้นจะมีการ
เปล่ียนแปลง Layout บางสวน ทางเราจึงอยากจะใหนําโครงงานช้ินนี้มาพิจารณาอีกคร้ังเพื่อหาพื้นท่ีท่ี
เหมาะสม 
 พื้นท่ีที่ทางเราอยากไดจริง ๆ แลว ตองเปนพื้นท่ีท่ีใหญกวาพ้ืนท่ีท่ีเราไดเสนอไปและตอง
สามารถเก็บช้ินสวนไดมากกวาแผงประตูหลังและสามารถเก็บช้ินสวนอ่ืน ๆ ใน Bypass Line ได 
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