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บทคัดยอ 

 

 ในรายงานเลมนี้ จะกลาวถึงการนําเอาหลักการผลิตแบบโตโยตา หรือ Toyota Production 

System มาใชในการปรับปรุงการสงช้ินสวนการประกอบเขาไลนการประกอบ บายพาส (Bypass) การ

ปรับปรุงจากการศึกษานี้จะเปนการลดพื้นท่ีการเก็บช้ินสวนการประกอบขางไลนการผลิตเพื่อนําพื้นท่ี

ท่ีไดเพิ่มข้ึนมานี้ไปใชประโยชนอยางอ่ืน อีกท้ังยังทําใหพนักงานของแผนก Logistic ท่ีปฏิบัติงานอยู 

ณ บริเวณท่ีศึกษาไดมีมาตรฐานในการทํางานท่ีชัดเจนมากข้ึนทําใหการจัดสงชิ้นสวนการประกอบท่ี

ไลนการประกอบนี้เปนระบบท่ีชัดเจนมากข้ึนอีกดวย โดยการเร่ิมตนการศึกษาในโครงงานนี้ ใน

เบ้ืองตนจะทําการศึกษาช้ินสวนการประกอบเพียงหนึ่งช้ินสวนคือ Panel Rear Door Trim Set หรือ 

พลาสติกครอบประตูหลังของรถ VIGO D-CAB กอนเปนอันดับแรกเนื่องจากเปนช้ินสวนท่ีมีขนาด

ใหญท่ีสุดในไลนการประกอบนี้ ซ่ึงหากมีวิธีการท่ีดีพอท่ีจะจัดการกับช้ินสวนขนาดใหญท่ีสุดไดแลว

นั้น ช้ินสวนอ่ืนท่ีเล็กกวาก็อาจจะนําทฤษฏีเดียวกันนี้บริหารจัดการไดเชนกันโดยผูวิจัยหวังเพียงวา 

ทฤษฏีท่ีไดรวมกันศึกษานี้จะทําใหแกปญหาท่ีไดกลาวไวขางตนไดเปนอยางดี   

  

คําสําคัญ  : หลักการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System)/ไลนการประกอบ 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 โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด  

 186/1 หมู 1 ถนน ทางรถไฟเกา ตําบล สําโรงใต อําเภอ พระประแดง จังหวัด สมุทรปราการ 

10130 

 

 
 

รูปท่ี 1.1  ตําแหนงท่ีตั้งบริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด 

 

1.2   ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

 โตโยตามอเตอร (ประเทศไทย) ผูผลิตรถยนตอันดับหนึ่งของไทยไดมีแนวคิดในการบริการท่ี 

"พรอมจะมอบความพอใจสูงสุดใหกับลูกคา โดยประกันการสรางคุณภาพในทุกกระบวนการ" สาน

กับความมุงม่ันของเหลาพนักงานโตโยตา คือเบ้ืองหลังความสําเร็จของโตโยตาท่ีผลักดันใหบริษัทฯ 

ครองความเปนอันดับหนึ่งของผูผลิตรถยนตในประเทศไทยมาอยางตอเนื่องนับยอนไปเม่ือป พ.ศ. 
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2499 กิจการของโตโยตาเร่ิมข้ึนในนาม บริษัท โตโยตา มอเตอรเซลล จํากัด ซ่ึงนับเปนบริษัทโตโยตา

แหงแรก ในประเทศไทย และเปนบริษัทแรกของโตโยตา ในตางประเทศ โดยดําเนินกิจการนําเขา

รถยนตสําเร็จรูปท้ังรถยนตนั่งและรถบรรทุกไดแก TOYO-ACE, STOUT, MS 40, DA, LAND 

CRUISER จากนั้นในป พ.ศ. 2505 เม่ือไดรับบัตรสงเสริมประกอบกิจการประกอบรถยนตจาก

คณะกรรมการการสงเสริมการลงทุน โตโยตาไดจดทะเบียนกอตั้ง บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศ

ไทย จํากัด ดวยทุนจดทะเบียนแรกเร่ิม 11.8 ลานบาท โดยมีสํานักงานใหญตั้งอยู ณ ถนนสุรวงศ 

กรุงเทพฯ และมีผูแทนจําหนาย 13 แหง 

  โรงงานประกอบรถยนตแหงท่ี 1 กอตั้งข้ึนในป พ.ศ. 2507 ณ บริเวณสําโรงเหนือ ซ่ึงเปดทํา

การ ประกอบรถยนตโดยนําเขาช้ินสวนอุปกรณสําเร็จรูป ( CKD) รถท่ีประกอบข้ึนรุนแรกคือ 

TOYOTA DYNA JK 170, TIARA, STOUT, PUBLICA (UP 10), DA, CORONA RT 40 ตอมาในป 

พ.ศ. 2518 จึงกอตั้งโรงงานประกอบรถยนตแหงท่ี 2 ณ สําโรงใต พรอมท้ังสรางโรงบําบัดน้ําเสียมูลคา 

10 ลานบาท นอกจากนั้นในป พ.ศ. 2525 โตโยตาไดติดตั้งระบบ CATION E.D.P. (Electro Deposit 

Painting) พรอมดวยระบบแขนกลอัตโนมัติ (Swing Arm Auto Loading) ในกระบวนการผลิตเปนราย

แรกในประเทศไทย จากนั้นในป พ.ศ. 2531 โตโยตาไดยายสํานักงานใหญท่ีถนนสุรวงศมาท่ี สําโรง 

คอมเพล็กซ และกอตั้งโรงงาน ประกอบรถยนตแหงท่ี 3 ข้ึน นับเปนโรงงานประกอบรถยนตท่ี

ทันสมัย และมีประสิทธิภาพในการผลิตสูง ดวยกําลังการผลิตในขณะนั้นเปน 100,000 คันตอป  

  ป พ.ศ. 2540 โตโยตาไดรับพระมหากรุณาธิคุณจากสมเด็จพระเทพรัตนราชสุดาฯ สยามบรม

ราชกุมารี เสด็จพระราชดําเนินทรงเปดโรงงาน ประกอบรถยนตโตโยตาเกตเวย ซ่ึงเปนโรงงาน

ประกอบรถยนตท่ีทันสมัยท่ีสุดแหงหนึ่งในภูมิภาคเอเชียอาคเนย สรางข้ึนบนเนื้อท่ี 625 ไร ในนิคม

อุตสาหกรรมเกตเวยซิตี้ อําเภอแปลงยาว จังหวัดฉะเชิงเทรา โดยเร่ิมผลิตรถยนต โตโยตา โซลูนา ซ่ึง

เปนโครงการภายใตความรวมมือระหวางวิศวกรชาวไทยและญ่ีปุนในการออกแบบ 

 ตลอดระยะเวลา 40 ป แหงการดําเนินการ ทุกความทุมเทของโตโยตาคือ ความพยายามท่ีจะ

ตอบสนองความตองการสูงสุดของลูกคา ท้ังในกระบวนการผลิตระดับมาตรฐานโลก เทคโนโลยีลํ้า

สมัย ความมีจิตสํานึกตอส่ิงแวดลอม คุณภาพการบริการ และการมุงพัฒนาบุคลากร รวมท้ังการขยาย

กิจการ โดยไดกอตั้งบริษัทในเครือจํานวน 7 แหง เปนการแสดงถึงศักยภาพอันแข็งแกรงท่ีจะตอบรับ

การเติบโตของอุตสาหกรรมรถยนตและยิ่งไปกวานั้นยังสงเสริมการใชช้ินสวนภายในประเทศจากการ

กอตั้งบริษัท สยามโตโยตาอุตสาหกรรม จํากัด เพื่อผลิตช้ินสวนและประกอบเคร่ืองยนตเพื่อใชใน

ประเทศและสงออก นอกจากนั้นเรายังไมหยุดนิ่งในการนําเสนอผลิตภัณฑเทคโนโลยีท่ีทันสมัย 

รูปแบบการบริการและ กิจกรรมสงเสริมการขายในรูป แบบตางๆ ท้ังหมดนี้ตั้งอยูบนจุดมุงหมายใน

การสรางความพึงพอใจสูงสุดของผูใชรถโตโยตา 

  อีกปณิธานท่ีโตโยตายึดม่ันอยูเสมอ คือ การตอบแทนสังคมไทย โดยในป พ.ศ. 2516 โตโยตา 

ริเร่ิมกิจกรรมมอบทุนการศึกษาแก นิสิต นักศึกษาจาก จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย และ มหาวิทยาลัย  
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ธรรมศาสตร และไดดําเนินกิจกรรมเพื่อสังคมอยางตอเนื่องท้ังในดานการถายทอดเทคโนโลยี การ

อนุรักษส่ิงแวดลอม สงเสริมวินัยจราจร ดนตรีและกีฬา โดยในป พ.ศ. 2535 ในโอกาสครบรอบ 30 ป 

การดําเนินงานของบริษัทฯ โตโยตาไดกอตั้ง "มูลนิธิโตโยตาประเทศไทย" เพื่อดําเนินกิจกรรม

สงเสริมคุณภาพชีวิตและสังคมไทย โดยใหความสนับสนุนดานการสงเสริมการศึกษา ส่ิงแวดลอม 

วัฒนธรรมอยางสมํ่าเสมอดวยเจตนารมณท่ีวา "โตโยตาภูมิใจท่ีไดเติบโตรวมกับสังคมไทย" 

  ปจจุบันโตโยตา คือ หนึ่งในบริษัทรถยนตช้ันนําของประเทศไทย ดวยทุนจดทะเบียน 7,520 

ลานบาท กําลังการผลิตท้ังส้ิน 550,000 คันตอป พนักงานบริษัทกวา 135,00 คน เครือขายผูแทน

จําหนาย 119 แหง 319 โชวรูม ทุกพื้นท่ีท่ัวประเทศไทย ความสําเร็จของโตโยตา ณ วันนี้เกิดข้ึนจาก

ความเช่ือม่ันของผูใชรถยนตชาวไทยเปนเวลาเกือบ 50 ป บนความมุงม่ันของโตโยตา ดวยคําสัญญา

ในการพัฒนาอยางไมหยุดยั้ง เพื่อสรรคสรางนวัตกรรมยานยนตท่ีดีท่ีสุดแทนคําขอบคุณ 

 

1.3   รูปแบบการจัดการองคกรและการบริหารองคกร 

 ดวยทุนจดทะเบียนท้ังส้ิน 7,520 ลานบาท บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด มี

บริษัทในเครือท้ังส้ิน จํานวน 7 บริษัท 

 1. บริษัท โตโยตา ออโต บอดี้ ประเทศไทยจํากัด : TABT  

  ประเภทธุรกิจ : ทําการผลิตและรับจางผลิตอุปกรณสวนประกอบตัวถังรถยนตและ

รถบรรทุกเพื่อใชในการประกอบรถยนต 

 2. บริษัท โตโยตา บอดี้ซอรวิส จํากัด : TBS 

  ประเภทธุรกิจ : ศูนยบริการซอมตัวถังและพนสีรถยนตท่ีรถยนตท่ีใหญท่ีสุดใจภูมิภาค

อาเซียนของศูนยบริการโตโยตา เพื่อเพิ่มศักยภาพในการใหบริการหลังการจําหนาย ดวยชองจอดซอม 

120 ซองท่ีสามารถบริการซอมตัวถัง และสีไดปละ 12,000 คัน 

 3. บริษัท โตโยตา ลีสซ่ิง (ประเทศไทย) จํากัด : TLT 

  ประเภทธุรกิจ : บริษัทรวมทุนระหวางสถาบันการเงิน ท้ังในประเทศและตางประเทศ และ

บริษัทในเครือ เพื่อชวยแบงเบาภาระตัวแทนจําหนายในการใหบริการแกลูกคาโตโยตาท่ีซ้ือรถใน

ระบบ เงินผอน ในรูปแบบของการเชาซ้ือแกตัวแทนจําหนายฯ ท้ังในกรุงเทพฯ และตางจังหวัด 

 4. บริษัท โตโยตา ทรานสปอรต (ประเทศไทย) จํากัด : TTT 

  ประเภทธุรกิจ : บริการจัดสงรถยนตใหม โดยบรรทุกจากโรงงานประกอบรถยนตไปยัง

ตัวแทนจําหนายท่ัวประเทศ 

 5. บริษัท เทคโนโลยี ยานยนต โตโยตา จํากัด : TAT 

  ประเภทธุรกิจ : ดําเนินธุรกิจโรงเรียนเอกชน (โรงเรียนเทคโนโลยียานยนตโตโยตา) 

ระดับหลักสูตรประกาศนียบัตรช้ันสูง ( ปวส. ) ประเภทชางอุตสาหกรรม สาขาวิชาชางยนต 

 



 4 

 6. บริษัท ขาวรัชมงคล จํากัด : RRC 

  ประเภทธุรกิจ : ดําเนินธุรกิจโรงสีขาว  

 7. บริษัท ไทยออโตเวิรค จํากัด : TAW 

  ประเภทธุรกิจ : ดําเนินการผลิตและประกอบตัวถังรถยนตปจจุบันไดยายไปอยูท่ีบานโพธ์ิ 

 

หลักการ 

  1.  มีการพัฒนาอยางตอเนื่องโดยการทาทายและเปล่ียนแปลงส่ิงตาง ๆ  

  ไมวาเราทําไดดีเพียงใดแลวก็ตาม เราจะทําให "ดียิ่งข้ึน" ตลอดเวลา ดังนั้น เราจะพัฒนา

ตัวเองอยางตอเนื่องโดยการทาทายสถานการณ ปจจุบันและการเปล่ียนแปลงส่ิงตางๆ 

  2.  ยอมรับผูคนและความตองการของเขา 

  เราจะทุมเทความพยายามในการเสริมสรางความไววางใจกัน ความพึงพอใจ ความ

กลมกลืน และการทํางานเปนทีม เราจะใสใจตอผลประโยชนระยะยาวของผูท่ีมีสวนเกี่ยวของกับเรา 

เชน ลูกคา ผูรวมงาน หุนสวนทางธุรกิจ (ผูแทนจําหนายและผูจัดหาช้ินสวน) ชุมชน และผูถือหุน 

  3.  ยึดหลักความพึงพอใจของลูกคา 

  ดวยความตระหนักวาลูกคาเปนหัวใจของความสําเร็จ เราไมเพียงแตตอบสนองตอความ

ตองการของลูกคาท้ังในและตางประเทศ แตยังคํานึงถึงความตองการในอนาคตของลูกคาดวย 

  4.  ทุมเทเพื่อมาตรฐานสูงสุด 

  ไมเพียงแตบรรลุมาตรฐานระดับสูงในปจจุบันเทานั้นแตเราจะกําหนดมาตรฐานใหม

ใหกับอุตสาหกรรม ท้ังในดานคุณภาพ เทคโนโลยี ความสามารถ และความรับผิดชอบ เราจะสงมอบ

ผลิตภัณฑ และบริการท่ีทําใหลูกคาพอใจเหนือกวาระดับท่ีคาดหวัง 

  5.  ปลูกฝงจิตสํานึกความรับผิดชอบตอชุมชนและส่ิงแวดลอม 

  เรามุงท่ีจะสงเสริมสนับสนุนตอเศรษฐกิจและสังคมอยางมีจริยธรรมพรอมท้ังรักษา

ส่ิงแวดลอมใหดีท่ีสุด 

 

วิสัยทัศน 

         1.  เปนหนึ่งในบริษัทแกนนําของเครือขายโตโยตาท่ัวโลก 

 2. เปนบริษัทรถยนตท่ีไดรับการยอมรับและยกยองท่ีสุดในประเทศไทย 

 นโยบายและการจัดการ แบงออกเปน 3  ดาน ดังนี้ 

1.  นโยบายดานส่ิงแวดลอม อาชีวอนามัยและความปลอดภัยของ 

      บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด  

 -  นโยบายดานส่ิงแวดลอม 
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   1.1  บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด จะปฏิบัติตามกฏหมาย และมาตรฐาน    

ตาง  ๆ ท่ีเกี่ยวของกับส่ิงแวดลอมภายในบริษัท พรอมท้ังมีความมุงม่ันท่ีจะบรรลุวัตถุประสงคและ

เปาหมายทางดานส่ิงแวดลอมท่ีวางไว 

   1.2  บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด จะทุมเทปรับปรุงอยางตอเนื่องเกี่ยวกับ

การทํางานของระบบส่ิงแวดลอมและการปองกัน 

มลพิษซ่ึงบรรลุไดโดย 

   - มุงเนนท่ีจะลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมเนื่องจากวัตถุดิบและกระบวนการผลิต โดยการ

ประเมินผลกระทบตอ ส่ิงแวดลอมจากส่ิงเหลานั้น กอนท่ีจะนําวัตถุดิบใหมมาใชหรือกอนมี

กระบวนการผลิตใหมๆ 

   - หาวิธีการลดปริมาณการใชพลังงาน ลดระดับมลพิษและปริมาณของเสียท่ีออกสู

ส่ิงแวดลอม 

   1.3  บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด มีความพยายามท่ีจะพัฒนาอยางตอเนื่อง

และเสริมสรางความเขาใจอันดีตอพนักงานทุกคนเพื่อใหการปฏิบัติและการบริหารงานดาน

ส่ิงแวดลอมบังเกิดผลมากท่ีสุด 

   1.4  ตระหนักถึงความสําคัญของการส่ือสารกับชุมชนในทองถ่ินและใหความรวมมือท่ีดี

ในกิจกรรมการรักษาส่ิงแวดลอม 

  - นโยบายดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

  บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด จะประกอบธุรกิจของบริษัทฯ ใหเปนไปใน

ลักษณะท่ีสงเสริมความปลอดภัยใหแกพนักงาน บุคคลท่ีเกี่ยวของ ลูกคา และประชาชน บริษัทฯ จะ

พยายามปองกันอุบัติเหตุ การบาดเจ็บ และความเจ็บปวดเนื่องจากงานอาชีพดวย ความรวมมืออยาง

จริงจัง ของพนักงานทุกคน บริษัทฯ มีความผูกพัน ท่ีจะพยายามอยางตอเนื่อง เพื่อตรวจหาใหพบและ

ขจัด หรือควบคุมความไมปลอดภัยท่ีเกี่ยวของกับการดําเนินธุรกิจของบริษัทฯ เพื่อดําเนินการตาม

นโยบายท่ีกลาวมานี้ บริษัทจะ 

  1.  ดําเนินการและพัฒนา ระบบการจัดการอาชีวอนามัย และความปลอดภัยตามมาตรฐาน 

มอก. 18001 , OHSAS 18001 อยางเหมาะสม และสอดคลองกับขอกําหนดของกฏหมาย และ

ขอกําหนดอ่ืน ๆ ท่ีองคกรไดทําขอตกลงไว 

  2.  ดําเนินการปรับปรุงและปองกันอันตรายจากเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อัคคีภัย สารเคมี และ

อันตราย ซ่ึงมีความเส่ียงตั้งแตระดับปานกลางข้ึนไป รวมท้ังควบคุมความเส่ียงทุกระดับในองคกรโดย

กําหนดเปน วัตถุประสงคดานอาชีวอนามัย และความปลอดภัยประจําป และส่ือสารใหผูท่ีเกี่ยวของ

ทุกคนนําไปปฏิบัติ เพื่อใหเกิดการพัฒนาอยางตอเนื่อง 

  3.  ใหการสนับสนุนทรัพยากรท้ังในเร่ืองบุคลากร เวลา งบประมาณ และการฝกอบรมท่ี

เหมาะสมและเพียงพอ 



 6 

  4.  กลาวย้ําใหพนักงาน ผูรับเหมา และผูท่ีเขามาปฏิบัติงานในบริษัท ทราบวาการรักษาความ

ปลอดภัย เปนหนาท่ีความรับผิดชอบของทุกคน รวมท้ังความปลอดภัยนอกงาน 

  5.  ทําการทบทวน และประเมินผลการดําเนินงานตามความเหมาะสม เพื่อทราบ

ความกาวหนาและเพื่อใหแนใจวา ปฏิบัติตามนโยบายเกี่ยวกับความปลอดภัยนี้ 

 

2. ระบบการจัดการดานส่ิงแวดลอม อาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

  - ดานส่ิงแวดลอม 

   ระบบการจัดการดานส่ิงแวดลอมของโตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด มีการ

ดําเนินการและปรับปรุงอยางตอเนื่อง โดยเร่ิมจากโรงงานประกอบรถยนตโตโยตาสําโรงและโตโยตา

เกตเวย โดยท้ัง 2 โรงงาน ไดรับการรับรองระบบการจัดการ ดานส่ิงแวดลอม ISO 14001: 1996 ใน

ระดับสากลตั้งแตป 2540 ในโรงงานเกตเวยและในป 2541 สําหรับโรงงานสําโรง จากนั้นไดมีการ

ปรับปรุงอยางตอเนื่องจนไดรับการรับรองระบบการจัดการดานส่ิงแวดลอม ฉบับใหม 

   ISO 14001 : 2004 ในป 2548 สวนโรงงานประกอบรถยนตโตโยตาบานโพธ์ินั้นไดรับ

การรับรองระบบการจัดการดานส่ิงแวดลอมฉบับใหม ISO 14001: 2004 ในป 2551  

 

ตารางท่ี 1.1  แสดงมาตรฐานการจัดการดานส่ิงแวดลอมของโรงงานโตโยตา 

 

โรงงานประกอบ มาตรฐานการจัดการ ปท่ีไดการรับรอง 

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

ISO 14001:2004 2005 (พ.ศ. 2548) 

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

บานโพธ์ิ 
ISO 14001:2004 2005 (พ.ศ. 2548) 

ISO 14001:2004   2008 (พ.ศ. 2551) 

 

ท่ีมา : บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด 

 

 - ดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

   ระบบการจัดการดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัยของโตโยตา มอเตอร ประเทศไทย 

จํากัดมีการดําเนินการและปรับปรุงอยางตอเนื่อง โดยเร่ิมจากโรงงานประกอบรถยนตโตโยตาสําโรง

และโรงงานโตโยตาเกตเวย โดยท้ัง 2 โรงงาน ไดรับการรับรองระบบการจัดการ 

  ดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัย มอก. 18001: 2542 ตั้งแตป 2544 และมีการปรับปรุง

อยางตอเนื่อง จนไดรับการรับรองระบบการจัดการดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัย OHSAS 
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18001: 2007 ในระดับสากล ในป 2552 สวนโรงงานประกอบรถยนตโตโยตาบานโพธ์ินั้น ไดรับการ

รับรองระบบการจัดการดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัยมอก.18001: 2542 และ OHSAS 18001: 

2007 ในป 2551  

 

ตารางท่ี 1.2  แสดงมาตรฐานการจัดการดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัยของโรงงานโตโยตา 

 

โรงงานประกอบ มาตรฐานการจัดการ ปท่ีไดการรับรอง 

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) 

บานโพธ์ิ 
มอก. 18001 : 2542   2008 (พ.ศ. 25551) 

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

 

ท่ีมา : บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด 

 

3. โตโยตาใสใจในทุกข้ันตอนการผลิต 

 -  กอนการผลิต 

   โตโยตา เลือกใชวัตถุดิบและสารเคมีตางๆ ในการผลิตท่ีไมสงผลกระทบตอมนุษย

ส่ิงแวดลอม โดยมีขอกําหนดการใชท่ีเปนรูปธรรมดังนี้ 

 3.1 สารท่ีหามใชและสารเคมีควบคุมปริม าณการใชงาน ไดแกวัตถุดิบหรือสารเคมีท่ีมี

สวนประกอบของโลหะหนักจํานวน 4 ชนิด คือ ตะกั่ว ปรอท แคดเมียม โครเมียม สารเคมี  

จํานวน 521 ชนิด 

  3.2 ระบบตรวจสอบช้ินอะไหลตาง ๆ จากผูผลิตช้ินสวน 

  3.3 ตรวจสอบโลหะหนัก โดยใช เคร่ืองเอกซเรยโลหะท่ีทันสมัย 

 -  การผลิต 

   ข้ันตอนการผลิตของรถโตโยตา ประกอบดวย 5 ข้ันตอนหลัก 

  โดยในแตละข้ันตอนจะติดตั้งระบบและอุปกรณตาง  ๆ ท่ีทันสมัยเพื่อลมลพิษและของเสีย

ในดานตาง  ๆ ของการผลิต อาทิ มลพิษทางอากาศ เสียงดัง น้ําเสีย เปนตน รวมถึงการจัดการของเสีย

ท้ังของเหลวและของแข็งอยางเปนระบบ 
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รูปท่ี 1.2  แสดงข้ันตอนการผลิต 

 

 -  การขนสง 

   ระบบการขนสงรถท่ีผลิตเสร็จจากโรงงานสูผูแทนจําหนายจะใชรถเทรลเลอรขนาดใหญท่ี

สามารถบรรทุก  ๆ ไดคร้ังละมาก  ๆ รวมถึงระบบจัดการเสนทางและการขนสงท่ีมีประสิทธิภาพ ชวย

ลดจํานวนเท่ียว ทําใหประหยัดน้ํามัน และลดควันเสีย 

 -  การใชงาน 

   โตโยตาไดวางแผนงานการจัดการดานส่ิงแวดลอมสําหรับโชวรูมและศูนยบริการ โดย

กําหนดมาตรการตางๆอยางตอเนื่อง เพื่อใหเปนมาตรฐานเดียวกันท่ัวประเทศ โดยขอความรวมมือกับ

บรรดาผูแทนจําหนายกวา 270 แหงท่ัวประเทศ เพื่อทําการปรับปรุงการดําเนินงานในแตละ

ศูนยบริการใหสงผลกระทบตอส่ิงแวดลอมใหนอยท่ีสุด 

 -  คูมือสําหรับตัวแทนจําหนาย 

   โตโยตากําหนดหลักเกณฑ เพื่อเปนแนวทางปฏิบัติสําหรับโชวรูมและศูนยบริการอยาง

ละเอียด ครอบคลุมในทุกข้ันตอนเร่ิมจาก ภูมิสถาปตย การจัดส รรพื้นท่ีท่ีเหมาะสม การสัญจร ขนาด

มาตรฐานของศูนยบริการรวมถึงการตกแตงและการใชสี นอกจากนี้ยังกําหนดวิธีปฏิบัติ เพื่อให

กระทบตอส่ิงแวดลอม นอยท่ีสุด 

 -  คูมือบริหารศูนยบริการและอะไหลยอดเยี่ยม (TEDAS) 

   คือแผนงานจัดการท่ีโตโยตาจัดทําข้ึนเพื่อใหศูนยบริการดําเนินงานใหเปนไปในทิศทาง

และมาตรฐานเดียวกันท่ัวประทศ โดยในหมวดท่ีเกี่ยวกับการจัดการดานส่ิงแวดลอม โตโยตาได

กําหนดขอบังคับ วิธีการปฏิบัติ รวมถึงการประเมินผลอยางครบถวน โตโยตาม่ันใจวาดวยระบบและ

กฏเกณฑท่ีวางไวอยางเครงครัดจะนํามาซ่ึงการปฏิบัติอยางจริงจัง อันจะสงผลดีตอสภาพแวดลอมท้ัง

ในปจจุบันและอนาคต 

 -  การรับรองคุณภาพ ISO 14001 

   ปจจุบันมีศูนยบริการโตโยตาท่ีไดปรับปรุงและดําเนินงานดานส่ิงแวดลอมอยางมี

ประสิทธิภาพ จนไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 14001 แลวจํานวน 98 แหง และโตโยตา ได

ตั้งเปาหมายวาจะดําเนินการใหครบทุกแหงท่ัวประเทศในป พ.ศ. 2549 

 -  การจัดการส่ิงแวดลอมภายในศูนยบริการ 

  มาตรการดานน้ําเสีย 
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   น้ําเสียจากการลางรถ และชําระลางช้ินสวนตางๆรวมถึงการอุปโภคบริโภคจะไดรับการ

บําบัดอยางถูกตองกอนปลอยสูสาธารณะ 

  มาตรการลดมลพิษในอากาศ 

  ฝุนละอองและไอระเหยจะถูกควบคุมเพื่อลดมลพิษทางอากาศ ใหนอยท่ีสุดและถูกตอง

ตามกฏหมาย 

  มาตรการกําจัดของเสีย(ของเหลว และของแข็ง) 

   น้ํามันเคร่ือง น้ํามันหลอล่ืนและสารเคมีตางๆท่ีไดรับการเปล่ียนถายแลวจะนําไปจัดเก็บ

อยางปลอดภัยกอน นําไปกําจัดอยางถูกตอง ขยะปนเปอนหรือขยะอันตรายจะคัดแยกออกจากขยะ

ท่ัวไปเพื่อสงไปยังบริษัทรับกําจัดท่ีถูกตองตามกฏหมาย 

  มาตรการดานเสียง 

   ใชอุปกรณครอบหู เพื่อกันเสียงสําหรับพนักงานการจัดสรรพื้นท่ีในศูนยบริการโดยให

ตําแหนงจุดซอมตั่งอยูในระยะท่ีหางจากบริเวณตอนรับมากท่ีสุด 

 -  การกําจัด 

   หนึ่งในมาตรการท่ีโตโยตาใหความสําคัญเปนอยางมากคือการรีไซเคิล( Recycle) หรือการ

นําวัสดุตาง  ๆ ในตัวรถยนตกลับมาใชงานไดอีกคร้ัง โดยเฉพาะในข้ันตอนการใชงาน และข้ันตอน

สุดทายคือ ส้ินสุดอายุการใชงานของรถยนต 

 ข้ันตอนการใชงาน:  

 การรวบรวมช้ินสวนกันชนรถจากตัวแทนจําหนาย และนํามาเขาสูกระบวนการรีไซเคิลใหม

เพื่อผลิตเปนกันชน แผงกันกระแทกใตหองเคร่ือง และแผงบุท่ีเก็บสัมภาระทายรถ เปนตน  

  ข้ันตอนส้ินสุดอายุการใชงาน (ของเสีย): 

 บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศญ่ีปุนไดพัฒนาเทคโนโลยีรีไซเคิลสําหรับรถยนตและใน

ช้ินสวนท่ีใชงานแลวจนทําใหสามารถผลิตรถยนต ท่ีมีวัสดุรีไซเคิลเปนสวนประกอบไดมากกวา      

รอยละ 85* ของน้ําหนักรถและมีแนวโนมวาจะใชวัสดุไซ เคิลเปน สวนประกอบในการผลิต ไดมาก

ข้ึนเร่ือย ๆ เพื่อลดปริมาณของเสียท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต 

 

1.4   ตําแหนงงานที่ไดรับมอบหมาย : Engineer Trainee 

  หนาท่ีงานท่ีไดรับมอบหมาย 

              -   ศึกษางานในฝาย Assembly and Logistic Engineering Service (AES) แผนก Project และ 

Assembly Part Logistics Samrong (ALS) ของ Production 3 

  ทํางานท่ีแผนกไดมอบหมาย (รายละเอียดอยูในรายงานประจําสัปดาห)  

  ตัวอยางงานท่ีแผนก AES มอบหมายสําหรับนายธนากร แซซ้ิม เชน 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

เปนไปไดและการนําไปใชของการสงช้ินสวนแบบเรียงลําดับตามการประกอบเขาสายการผลิต

บายพาส นอกจากโปรเจคนี้ แลวยังมีโปรเจคยอยอ่ืน ๆ อีก เชน OCV Study เปนตน 

 

1.5   พนักงานที่ปรึกษา / ผูแทนของหนวยงานที่ดูแลรับผิดชอบนักศึกษา 

   

1.5.1  แผนก Assembly & Logistic Engineering Service (AES) 

   พนักงานท่ีปรึกษา : นาย ดิษย สินจนานุรักษ  

   ตําแหนง  :  CHIEF ENGINEER G5 

   แผนก   :  MANUFACTURING DIVISION SAMRONG PLANT PRODUCTION 3 

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

 

1.5.2   ฝาย Assembly Part Logistic Samrong  (ALS)      

   พนักงานท่ีปรึกษา : นายพรชัย รุงไพโรจนเจริญ (PORNCHAI RUNGPAIROJCHAROEN) 

  ตําแหนง  :  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  วัตถุประสงคและจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับ

มอบหมายใหปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

      สําหรับการปฏิบัติงานสหกิจคร้ังนี้จุดมุงหมายของผมคือ อยากศึกษางานจริงท่ีตองปฎิบัติใน

โรงงานอุตสาหกรรม อยากรูจักหนาท่ีของวิศวกรวาตองปฎิบัติงานอะไรบาง ตองมีความรูดานไหน

เพิ่มเติมอีกบาง เพื่อท่ีจะไดเตรียมพรอมสูโลกการทํางานในอนาคต ท่ีสําคัญ คือ ผมอยากไดรับ

ประสบการณการทํางานท่ีหาไมไดในหองเรียน และตองการฝกตัวเองเพิ่มเติมในความตรงตอเวลา 

ความรับผิดชอบ  
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     สําหรับโครงงานท่ีไดรับมอบหมายนั้นไดถูกมอบหมายใหทํางานเปนกลุม ทําใหเราไดฝกการ

ทํางานเปนกลุมมากข้ึนเพราะวากลุมเรามีสมาชิกอยูไดกัน 2 แผนก ทําใหไดแลกเปล่ียนความรูซ่ึงกัน

และกัน และฝกการทํางานเปนทีมอีกดวย จุดประสงคของโครงงานท่ีไดรับมาก็คือ ลดปญหาเร่ือง

พื้นท่ีและสรางระบบการสงช้ินสวนเพื่อความสะดวก สําหรับรายละเอียดจะไดกลาวในบทตอ ๆ ไป 

 

1.8   ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

 ผลท่ีคาดวาจะไดรับสําหรับผมก็คือ ไดรับความรูและทักษะสําหรับการป ฏิบัติงานอยางเต็มท่ี 

เชน ระบบการทํางาน การติดตองานกับคนจํานวนมาก ความรูทางวิชาการพื้นฐานบางวิชาท่ีไมได

เรียนในมหาวิทยาลัย การบริหารจัดการ และประสบการณการทํางานท่ีเปนประโยชนตอไปในอนาคต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 2 งานประจําที่ไดรับมอบหมาย 

 

2.1   การ Training 

 แผนการปฏิบัติงานสามารถแยกไดเปน 2 สวนใหญๆ คือ วิชาความรูพื้นฐานท่ีทางแผนกได

อบรมใหเปนระยะเวลา 1 เดือน และ การศึกษาและทําโครงงานเปนระยะเวลาอีก 3 เดือนสําหรับ

ในชวง 3 เดือนหลังนี้เราจะนําความรูท่ีไดศึกษามาจากเดือนแรกมาประยุกตใช ไดทํางานจริงเยอะข้ึน 

และไดนําความรูมาประยุกตใชกับโครงงานได  

 

2.2   TOYOTA PRODUCTION SYSTEM (TPS) 

  TOYOTA PRODUCTION SYSTEM (TPS) เปนระบบการผลิตท่ีไดรับการยอมรับไปท่ัว

โลก แมกระท่ังในบริษัทในอุตสาหกรรมรถยนตดวยกัน เชน FORD และ GENERAL MOTOR ก็ไดมี

การศึกษาและนําระบบ TPS ไปใช  

 

2.3   THE BASIC PHILOSOPHY OF TPS 

 ปจจุบันตลาดของอุตสาหกรรมรถยนตมีการแขงขันท่ีสูงข้ึน การท่ีจะอยูรอด และกาวเปนท่ี 1 

ไดนั้นความพอใจของลูกคาจึงเปนส่ิงสําคัญท่ีสุด ดังนั้น ราคาและคุณภาพ จึงเปนส่ิงท่ีตองคํานึงถึง

มากท่ีสุด  

 

2.4   MUDA, MURA และ MURI 

 การท่ีจะสามารถแขงขันดานราคาไดนั้น ตองลดตนทุนลงใหไดมากท่ีสุด ซึงทําไดโดย ตอง

คํานึงถึงการลดและกําจัดส่ิงท่ีอาจจะทําใหเกิดความสูญเสีย และสูญเปลาออกไปใหไดมากท่ีสุด เชน 

เวลาท่ีไมจําเปนและความไมสมํ่าเสมอในการทํางาน    

            

2.4.1  MUDA (WASTE) 

  MUDA คือ ความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนท้ังในกระบวนการผลิตและการขนสง (WASTE) ซ่ึงทําให

เกิดความสูญเปลาและส้ินเปลืองท้ังพลังงาน เวลา พื้นท่ี และตนทุน 

 แนวคิดเกี่ยวกับความสูญเปลา (MUDA) 

 คําขยายความของ MUDA คือ ความสูญเปลาในไลนผลิต เปน “ปจจัยท่ีทําใหตนทุนการผลิต

สูง”   

 คํานิยามของ MUDA  คือ เปนการปฏิบัติท่ีไมเกิดคุณคา (ไมทําใหมีมูลคาเพิ่มข้ึน) 
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 คํานิยามของงาน   คือ การปฏิบัติงานท่ีเกิดคุณคา (ทําใหเกิดมูลคาเพิ่มข้ึน)  

 

 โดยท่ี 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.1  อธิบาย MUDA ของงาน 

 

ชนิดของ MUDA  

 MUDA มีท้ังหมด 7 ชนิด ไดแก 

  1. MUDA ท่ีเกิดจากการผลิตมากเกิน 

  2. MUDA ท่ีเกิดจากการขนสงลําเลียง 

  3. MUDA ท่ีเกิดจากการแปรรูปช้ินงาน 

  4. MUDA ท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวปฏิบัติงาน 

  5. MUDA ท่ีเกิดจากการรอคอย 

  6. MUDA ในการเก็บสตอค 

  7. MUDA ท่ีเกิดจากการซอมช้ินงาน 

 การกําจัด MUDA นี้ นอกจากจะเปนการลดตนทุนแลว ยังเปนการชวยใหสามารถทําตาม 

CONCEPT ของ JUST IN TIME ไดอีกดวย 

MUDA =   (การทํางาน) - (การเคล่ือนไหว) 

เหลานี้เปน MUDA ท่ีเขาใจยาก แต

การเฝาสังเกตดวยสายตาอยาง

ชํานาญก็จะสามารถคนหา MUDA

ท่ีซอนอยูได 
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ความสัมพนัธระหวาง Lead Time ในการผลิตและ MUDA 

 

 
 

รูปท่ี 2.2  แสดงความสัมพันธระหวาง Lead Time ในการผลิตและ MUDA 

 

แผนการผลิต 

LINE LINE 

คาดคะเนความตองการ 
         ของตลาด  ขอมูลท่ี 

คาดการณ

 
Order 
  ี่ไ  ั  

ลูกคา 

การผลิตล็อตใหญ การผลิตล็อตใหญ 

การส่ังงานหลายข้ันตอน 

ในแตละ Process (ตอวนั) 

Inventory เกิดขึ้น 
(มีสนิคาเหลือตกคาง) 

Lead Time ในการผลิตยาวนาน 
( มากกวา Lead Time ของOrder ที่ไดรับมา)  

(Lead Time: หลายชั่วโมง ~ 3 วัน) 

Inventory เกิดขึ้น 
(มีสนิคาเหลือตกคาง) 
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2.4.2  MURA (UNEVENESS) 

  MURA คือความไมสมํ่าเสมอ ท้ังในดานแผนการผลิต และ ในดานบุคคล เชนปริมาณการ

ผลิตท่ีไมสมํ่าเสมอ หรือปริมาณการรับภาระของงานท่ีทําแตละคร้ังไมเทากัน การกําจัด MURA จะทํา

ใหการผลิตและการทํางานเปนไปอยางราบร่ืน ไมติดขัดรวมถึงลดการผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดข้ึนดวย 

 

2.4.3  MURI (OVERBURDEN) 

 MURI คือการรับภาระเกินความสามารถของบุคคลหรืออุปกรณท่ีมีอยู ซ่ึงจะมีผลใหคุณภาพ

ของการผลิตลดลง หรืออาจทําใหเคร่ืองจักรเสียหายได อีกท้ังดานบุคคล จะกอใหเกิดการทํางานท่ีไม

ปลอดภัยเพื่อใหไดคุณภาพสูงสุด ดวยตนทุนต่ําท่ีสุด และระยะเวลาตั้งแตผลิตจนสงมอบรถใหลูกคา

นอยท่ีสุด และเพื่อใหลูกคาไดรับความพึงพอใจสูงสุด การกําจัด MUDA, MURA และ MURI จึงเปน

จุดเร่ิมตนของ TOYOTA PRODUCTION SYSTEM (TPS) โดยมีจุดมุงหมายอยูท่ี ผลิตรถยนตโดย 

TPS มีหลักการอยู 3 ขอ ไดแก 

 1.  JUST IN TIME 

 2.  JIDOKA 

 3.  HEIJUNKA, STANDARDIZED WORK AND KAIZEN 

 

 

Lead time ในการผลติยาวนานกวา Lead time ของ Order ท่ีไดรับมา 
 

Plan การผลิตโดยการคาดคะเนความตองการของตลาด (การผลิตแบบมีการวางแผนการผลิต) 
 

เน่ืองจากแผนการผลิตแตกตางจากการรับOrder 

การผลิตมากเกินไป    /     การขาดแคลน (ปรมิาณProduct) 

 
                            ไมไดผลิตตามท่ี Plan ไว 

 
มีสินคาเหลือคางเกิดขึ้นในแตละ Process ซึ่งเปนท่ีกําบังของ MUDA อื่นๆ 

(MUDA ท่ีเกิดจากการผลิตมากเกิน) 
ถา Lead time ในการผลิตสั้นลง ก็จะทําให MUDA ปรากฏขึ้น 
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รูปท่ี 2.3  แสดง 2 เสาหลักของหลักการผลิตแบบโตโยตา 
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2.5   เปาหมายของระบบ TPS 

 

 
 

รูปท่ี 2.4  เปาหมายของระบบ TPS 

 

 

 

 

 

 

ระบบการผลิตที่สามารถรองรับการส่ังซื้อสินคาไดอยางมี

 
       “การสรางพื้นฐานในการควบคุม”   
( = การทํา MUDA ใหปรากฎจนสงัเกตเห็น =) 

การควบคุมดวยสายตา 
“การสรางพื้นฐานการผลิต”  ( = การกําจัด MUDA = ) 

<เงื่อนไขท่ีมีอยูกอน> Heijunka 

(การผลิตแบบจัดอันดับ) 

เพื่อลดตนทุนการผลิตเพื่อลดตนทุนการผลิต  

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

((AAuuttoonnoommaattiioonn))  
ผลิตสินคาท่ีจําเปนในเวลาท่ี

กาํหนด 
 

ลด Lead time ใหสั้นลง 

ผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพดีขึ้น 
ในราคาท่ีถูกลง 
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การสรางพื้นฐานในการควบคุม (การทํา MUDA ใหปรากฎจนสังเกตเห็น)         

 สําหรับการสรางพื้นฐานในการควบคุม TPS สงเสริมเร่ือง “การควบคุมดวยสายตา” (Visual 

Control)          

 

 

             
 

 

 

การสรางพื้นฐานในการผลิต (การขจัด MUDA ใหหมดส้ิน) 

  สําหรับปญหาของระบบการผลิตท่ัวไปนั้น ในกิจกรรม TPS มีแนวคิดของ Just-in-Time ท่ีวา 

“ผลิต (ขนสง) สินคาท่ีจําเปนในเวลาท่ีกําหนดในปริมาณท่ีตองการ ” เพื่อลด Lead Time การผลิต ซ่ึง

เปนหลักของการสรางพื้นฐานการผลิต 

  นอกจากนี้ เรามีแนวคิดท่ีเรียกวา Jidoka ซ่ึงมีวัตถุประสงคอยูท่ีการผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพสูง

ดวยตนทุนท่ีต่ํา เปนเหมือนกับหลักพื้นฐานอีกอันหนึ่ง และจําเปนท่ีจะตองทําการจัดระดับการผลิต

ท้ังหมด (Heijunka) เสมือนเปนเงื่อนไขท่ีตองมีอยูกอนเพื่อท่ี จะทําใหส่ิงกลาวมาเปนจริงได 

 

2.6   JUST IN TIME 

  JUST IN TIME แปลวาทันเวลาพอดี หรือคือ การท่ีช้ินสวนท่ีส่ังเขามาทันเวลาการผลิตพอดี 

โดยไมเร็วเกินไป หรือ ชาเกินไป รวมถึงรถท่ีเสร็จออกจากกระบวนการผลิตท่ีจะสงใหลูกคาก็ตองให

ทันเวลาพอดีเชนกัน “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) 

  -  กระบวนการผลิตท่ีไหลอยางตอเนื่อง (CONTINUOUS FLOW PROCESSING) 

 หลักการ 3 ขอของระบบ JUST IN TIME 

การควบคุมดวยสายตา 

    (Visual Control) 

• ตองทําใหการส่ังการผลิตมีความชัดเจน            

• ตองทําใหวิธีการทํางานมีความชัดเจน 

• ตองทําใหความผิดปกติมีความชัดเจน 

 

การผลิต (ขนสง) สินคาท่ีจําเปนในเวลาท่ีกําหนดในปริมาณท่ีตองการเทานั้น 
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รูปท่ี 2.5  แสดงหลักการ 3 ขอของระบบ JUST IN TIME 

 

 จุดประสงค : การลด Lead Time ในการผลิตใหส้ันลง  การท่ีจะตอบสนองขอมูลการขายได              

อยางแมนยําและผลิตสินคาใหกับข้ันตอนถัดไปตรงเวลานั้น การลด  

 Lead Time การผลิตใหส้ันลงจึงเปนส่ิงท่ีสําคัญอยางยิ่ง 

 Lead Time การผลิต คือ ชวงเวลาตั้งแตโรงงานรับ Orderส่ังซ้ือสินคาไปจนถึงการสงมอบ

สินคาใหลูกคา             

 

 

 

 

 

 

 

Kanban กับการขนสง 

เสนโลหิตใหญและเสนประสาท 

กฎขอท่ี 1 

Takt time 

 
ระบบดึง 

(Pull system) 

Just 

In 

Time 
         การทําให 

   การปฏิบัติงาน 

ดําเนินอยาง 

ตอเนื่อง 

การลด 

ตนทุน 

<เงื่อนไขท่ีมีอยูกอน> 

การกําจัด 

MUDA 

กฎขอท่ี 3      กฎขอท่ี 2 

 

                ระบบการผลิตท่ีมกีารจัดระดบั (Heijunka) 

การกําจัด 

MUDA 
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Lead Time 

 

 
 

 
 

รูปท่ี 2.6  Lead Time 

 

Take Time            

 เพื่อท่ีจะทําการผลิตสินคาท่ีจําเปนในเวลาท่ีกําหนดในปริมาณท่ีตองการนั้น เราควรท่ีจะ

กําหนด Take Time โดยใชจํานวนการผลิตท่ีตองการ เปนตัวสะทอนใหเห็นถึงสภาพจริงของการขาย 

 

   Time Time   =    
แตละวันตองผลิตในาที่จําเปนจํานวนสินค

)ทํางานปกติชั่วโมงการ(ระจําวันฏิบัติงานปเวลาในการป
 

 

     <กลาวคือ> 

 

Take Time หมายถึง ระยะเวลาท่ีควรจะทําการผลิตสินคา 1 ตัวหรือ 1 ช้ินดวยเวลาเพียง 

 

A 

Lin

 

B C สโตร 

การOrderส่ังซ้ือ 

จัดสงสินคา 

ลูกคา 

Lead time การผลิต  =  A  +  B  +  C 

A : ชวงเวลาต้ังแตรับขอมูลOrderสั่งผลิตสินคาจนถึงเตรียมผลิต 
B : ชวงเวลาต้ังแตเริ่มผลิตสินคาจนกระท่ังกลายมาเปนสินคาสําเร็จรูป       
       (เวลาในการปฏิบัติงาน + เวลาลาชาที่เกิดขึ้นขณะทําการผลิต) 
C : ชวงเวลาหลังจากท่ีผลิตออกมาเปนสินคาสําเร็จรูปตัวท่ี 1 ตัวจนกระท่ังไดสินคา 
     สําเร็จรูปครบ1 Lot หรือเทากับจํานวนท่ีขั้นตอนถัดไปดึงเอาไปใช 
     (จํานวนผลติ/lot x Takt time การผลิตสินคา) 
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ระบบ PULL SYSTEM 

 

 
 

รูปท่ี 2.7  PULL SYSTEM 

 

 ในอดีต การผลิตในอุตสาหกรรม จะผลิตทีละมากๆ ซ่ึงเปนระบบการผลิตแบบ PUSH 

SYSTEM การผลิตแบบนี้ จะดีกับการผลิตท่ีมีจํานวนรูปแบบหรือรุนไมมากนัก และจะผลิตไดทีละ

มาก  ๆ ลูกคาไมจําเปนตองรอของ มาดูของแลวเลือกไดเลย แตในปจจุบัน รูปแบบของสินคา

หลากหลายข้ึนเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา ดังนั้น การผลิตจึงตองมีการพัฒนาข้ึนเพื่อ

รองรับความตองการนั้น ๆ โดยเปล่ียนมาใชระบบ PULL SYSTEM ซ่ึงมีขอดี ดังนี้ 

 • มีความยืดหยุน (FLEXIBLE) สามารถรองรับการเปล่ียนแปลงไดดี  

 • สามารถผลิตไดหลากหลายรุนกวา (VARIOUS MODULES) 

 • สามารถลดเวลาท่ีตองเก็บช้ินสวนระหวางรอการผลิต (SHORT INVENTORY TIME) 

 • ลดพื้นท่ี ๆ ตองใชในการจัดเก็บท้ังช้ินสวนและผลิตภัณฑ (LOW INVENTORY) 

 • ลดคาใชจายในการจัดเก็บช้ินสวนและสินคา (LOW COST OF INVENTORY) 

 • กระบวนการทํางานและกระบวนการขนสงจะเปนไปอยางไหลล่ืน, ตอเนื่อง และเช่ือมโยง

กัน (SMOOTHLY FLOW) 

 • กําจัด MUDA, MURA และ MURI 

 ระบบ PULL SYSTEM นี้มีหลักการอยูวา จะมีการสงช้ินสวนตอเม่ือมีความตองการช้ินสวน

นั้นเทานั้น โดยท่ีจุดท่ีตองการช้ินสวนนั้นจะตองแสดงสัญญาณไปยังจุดท่ีสงของให โดยสัญญาณตอง

เปนสัญญาณท่ีสามารถมองเห็นและเขาใจไดงาย ซ่ึงอาจจะเปนไดตั้งแต PHYSICAL CARD ไปจนถึง 

ELECTRONIC SIGNALS นอกจากนั้น ยังมีการใช ELECTRONIC BROADCASTS ในการติดตอส่ัง

ของกับ SUPPLIER อีกดวย  

ข้ันตอนกอนหนานี้ ข้ันตอนถัดไป 

ข้ันตอนถัดไปดึงช้ินสวน 

มาจากข้ันตอนกอนหนานี ้

ทําการผลิตเฉพาะ 

สวนท่ีถูกดึงไปใช

เทานั้น 
วางผลิตภัณฑท่ีผลิตแลว 

[ระบบเติมภายหลัง] [ระบบดึง] 
(Fill-up system)     (Pull-up system) 
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 โดยปกติแลวสัญญาณท่ีใชในการเรียกช้ินสวนมักจะใชบัตร หรือท่ีเรียกกันวากัมบัง 

(KANBAN)   

 

KANBAN 

  KANBAN เปนภาษาญ่ีปุน แปลตรงตัววาปายแสดง ซ่ึงเปนตัวท่ีใชควบคุมการไหล หรือการ

เคล่ือนของช้ินสวนนั้น ๆ โดยมีหนาท่ีดังนี้ 

  1.  ใบขออนญุาตใชช้ินสวน (PARTS) ท่ี PRODUCTION LINE กอนท่ีจะใชช้ินสวนใดๆนั้น 

จะตองหยิบใบ KANBAN ออกมากอน เพื่อเปนการขอใชช้ินสวนนั้น ๆ 

  2.  ใบส่ังช้ินสวนเพิ่มเติม (ใบแจงการผลิตและขนสง) เม่ือหยิบใบ KANBAN ออกมาตอนท่ี

จะใชช้ินสวนนั้น  ๆ แลว ใบ KANBAN จะถูกใชเพื่อเปนใบส่ังช้ินสวนมาเพิ่มจาก SUPPLIER หรือ

อาจเปนใบส่ังผลิตช้ินสวนนั้น ๆ เพิ่มเติมแทนท่ีช้ินสวนท่ีถูกใชไป 

  3.  เปนเคร่ืองมือควบคุมดวยสายตา ( VISUALIZE CONTROL) ชวยในการควบคุมการผลิต

ไมใหผลิตมากเกินไป รวมถึงใชตรวจสอบความคืบหนาและความลาชาของกระบวนการผลิตอีกดวย 

การใช KANBAN ทําให ช้ินสวนจะมาสงตอเม่ือถูกใชเทานั้น และยังมาในจํานวนเทากับท่ีใชไปจริง

อีกดวย ซ่ึงจะชวยลดปญหาเร่ืองพื้นท่ีการจัดเก็บ (INVENTORY) และยังชวยให MATERIAL FLOW 

และ PRODUCTION เปนไปอยางตอเนื่องและราบร่ืนอีกดวย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.8  แสดงการใช KANBAN 

 

CONTINUOUS FLOW PROCESS 

  CONTINUOUS FLOW PROCESS คือระบบการผลิตอยางตอเนื่อง โดยจะใชควบคูกับ ONE 

PIECE FLOW ซ่ึงหมายความวา ในระบบนี้จะมีการดึง ( PULL) และการไหล (FLOW) ทีละ 1 ช้ิน

เทานั้น  การผลิตโดยทําใหสินคาไหลไปไดอยางตอเนื่องมีความจําเปนตอ “การผลิตสินคาท่ีจําเปนใน
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เวลาท่ีกําหนด ในปริมาณท่ีตองการ” เม่ือเรานึกถึงภายในข้ันตอนปฏิบัติงานการแปรรูปช้ินสวนทีละ 1 

ตัวแลวสงใหข้ันตอนถัดไปทําการผลิตตอ เราเรียกส่ิงนี้วา “การผลิตทีละอัน ”(One-Piece-at-a-Time) 

นอกจากนั้นในสวนการจัด Line เรามองจากการจัดวางเคร่ืองมืออุปกรณในการผลิต อีกอยางหนึ่ง ถา

หากนึกถึงการไหลของวัตถุดิบในโรงงานท้ังหมด ก็จะเปนการสงวัตถุดิบ ( Mat.) อยางมีระเบียบแบบ

แผน 

  เงื่อนไขการปฏิบัติงานไปไดอยางตอเนื่อง ซ่ึงดูไดจากการทํางานของคน , วัตถุดิบ  และ

เคร่ืองมืออุปกรณ  ตารางท่ี 2.1 

 

ตารางท่ี 2.1  สรุปแนวทางการแกปญหาโดยใช 4M 

 

 
ในข้ันตอนปฏิบัติงาน 

ระหวางข้ันตอนปฏิบัติงาน  

(ในโรงงาน) 

คน 

เปล่ียนจากการปฏิบัติงานดวยเคร่ืองหลาย

เคร่ือง  เปนการปฏิบัติงานดวยเคร่ืองหลาย

ข้ันตอน 

การปฏิบัติงานไดหลาย  ๆ 

ข้ันตอน 

การพัฒนาใหมีความเช่ียวชาญหลาย ๆ ดาน 

วัตถุดิบ 
การผลิตทีละตัว 

การทําใหเกิดข้ึนพรอมกั น

ในเวลาเดียวกัน 

กําจัดการรออาน การไหลตามลําดับ 

เคร่ืองมือ 

อุปกรณ 

จัดวางเคร่ืองมืออุปกรณตามลําดับข้ันตอน

ปฏิบัติงาน (จัด Line) 
Line Layout ในโรงงาน 

เคร่ืองมืออุปกรณตองครบ เพื่อใหสามารถใช

กับการผลิตทีละตัวในแตละจุดได 
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รูปท่ี 2.9  CONTINUOUS FLOW PROCESS หรือ ระบบการผลิตอยางตอเนื่อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.10  เปรียบเทียบระบบการผลิตแบบผลิตคร้ังละมากกับระบบการผลิตอยางตอเนื่อง 

•จุดสําคัญสําหรับ 

การไหลอยางตอเนื่อง   

• การทําใหเคร่ืองมืออุปกรณมีขนาดเล็ก (ขอจาํกดัของ

พื้นท่ี) 

• การทําใหเคร่ืองมืออุปกรณมีตนทุนต่ํา (ขอจํากัดมูลคา       

การลงทุน)  

        [ การไหลโดยการสุม / การผลิตเปนล็อต ]         [ การไหลตามลําดับ / การผลิตตาม Flow ]  

ข้ันตอน

ปฏิบัติงาน 

หรือLineผลิต 

การจัดวาง, การปฏิบัติงานซ่ึงมุงเนนให

ความสําคัญไปท่ีเคร่ืองมืออุปกรณ 

การจัดวาง, การปฏิบัติงานซ่ึงมุงเนนให

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 นอกจากจะทําใหการทํางานเปนไปอยางตอเนื่องแลว ยังมี

ขอดีอีกหลายขอ ดังนี้ 

  1.  เนื่องจากมีช้ินงานในกระบวนการผลิตทีละช้ิน ทําใหไมมีช้ินงานท่ีรอการผลิตในแตละจุด 

จึงสามารถลดเวลาท่ีส้ินคารอการผลิตและลดพื้นท่ีท่ีใชเก็บสินคารอการผลิตได (ลด MUDA) 

  2.  พนักงานสาสามารถทํางานไดอยางตอเนื่องโดยไมตองเสียเวลาในการเดินไปเอาช้ินงาน

หรือเก็บช้ินงานใน STOCK 

  3.  ONE PIECE FLOW ทําใหสามารถกําหนดไดวาข้ันตอนไหนจะผลิตท่ีจุดไหนของ 

PRODUCTION LINE ทําใหสามารถจัดวางเคร่ืองมือไดอยางถูกตอง 

  4.  ชวยลด LEAD TIME ท่ีใชในการผลิตและขนสง ทําใหสามารถผลิตสินคา ไดในเวลาท่ีเร็ว

ข้ึน และชวยลดคาใชจายในการขนสงและจัดเก็บไดอีกดวย 

 

2.7  JIDOKA 

  JIDOKA หรือ AUTONOMATION คือหลักประกันคุณภาพ ท้ังโดยพนักงานและอุปกรณ

ควบคุมอัตโนมัติ  

  โดยปกติแลว ในกระบวนการผลิตตาง  ๆ จะข้ันตอนในการตรวจสอบคุณภาพอยูตอนทาย

เสมอ ซ่ึงจะทําไดแคตรวจหาจุดบกพรองในสินคาเพื่อไมใหผานไปถึงลูกคาเทานั้น สวนสินคาท่ี

บกพรองหากจะนําไปแกไขก็ตองเสียคาใชจายและเวลามาก อีกท้ังการตรวจสอบท่ีทายกระบวนการ

ผลิต กวาจะพบช้ินงานท่ีบกพรองก็มีการผลิตไปหลายช้ินแลว ไมสามารถแกไขไดทัน นอกจากนั้น 

การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานท่ีทําเสร็จแลวก็เปนไปไดยาก เพราะอาจมีจุดบกพรองอยูดานในซ่ึง

มองไมเห็น ดังนั้นเพื่อท่ีจะกําจัดขอบกพรองใหไดท้ังหมดกอนท่ีจะถึงมือลูกคา จุดบกพรองท้ังหมด 

ตองถูกคนพบและทําการแกไขโดยเร็วท่ีสุด ตั้งแตกอนการผลิต ระหวางการผลิต และหลังการผลิต 

โดยเนื่องจากพนักงานในกระบวนการผลิต ( OPERATOR) อยูในตําแหนงท่ีดีท่ีสุดท่ีจะตรวจพบส่ิง

ผิดปกติและแกไข ดังนั้นพนักงานจึงมีหนาท่ีท่ีจะรับผิดชอบในการตรวจหาส่ิงผิดปกติและแกไขใน

ระหวางกระบวนการผลิตดวย และถาขอบกพรองนั้นไมสามารถแกไขไดทันในเวลาและจุดข้ันตอน

การผลิตนั้นๆ พนักงานสามารถหยุดกระบวนการผลิตไดเลยเพื่อทําการแกปญหาไมใหจุดบกพรองนั้น

หลุดไปท่ีข้ันตอนตอไป (พนักงานสามารถหยุดขบวนการผลิตไดโดยการดึงเชือกท่ีอยูตรงข้ันตอนการ

ผลิตนั้นๆ ซ่ึงการพบปญหาแลวหยุดเคร่ืองจักรนี้เรียกวา JIDOKA นั่นเอง)  

โดย จุดประสงคของ JIDOKA คือ 

 • ผลิตสินคาคุณภาพดี 100% เสมอ  

 • เพื่อความปลอดภัยของพนักงาน รวมถึงปองกันเคร่ืองจักร และอุปกรณเสียหาย 

 • ลดจํานวนคนท่ีใชในการเฝาเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ (เพราะมีเคร่ืองมือท่ีใชตรวจเขามา

ชวย รวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิตก็ทําหนาท่ีนี้ควบคูไปดวย)  
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เคร่ืองมือท่ีใชในการสนับสนุนระบบ JIDOKA คือ 

 1. ANDON เปนปาย (BOARD) ท่ีใชแสดงวามีปญหาเกิดข้ึนท่ีจุดใดในกระบวนการผลิต 

 2. FIXED POSITION STOP คือจุดท่ีกําหนดไววาถาช้ินงานเคล่ือนท่ีเกินจุดนี้แลวยังไม

สามารถทํางานจนเสร็จกระบวนการ หรือไมสามารถแกปญหาไดตองหยุดกระบวนการผลิต โดย      

จุดรอ, จุดเร่ิมประกอบ, จะอยูในแนวเดียวกันตอนเริ่มงาน 

 POKAYOKE หรือ FOOL PROOF เปนเคร่ืองมือท่ีใชปองกันความผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนใน

กระบวนการทํางาน เพื่อไมใหเกิดช้ินงานท่ีบกพรอง (สําหรับรายละเอียดจะกลาวในหัวขอ Assembly 

& Logistic Engineering Service (AES)) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.11  แสดงตัวอยางการใช ANDON 
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2.8 HEIIJUNKA, STANDARDIZED WORK AND KAIZEN 

 HEIJUNKA 

  HEIJUNKA หรือ LEVELLING PRODUCTION เปนระบบการผลิตแบบปรับเรียบ เนื่องจาก

การผลิตรถรุนตางๆใชเวลาในการผลิต ( CYCLE TIME) ไมเทากัน เชนรถ 4 ประตูตองใชเวลา

มากกวารถ 2 ประตู ในขณะท่ีรถทุกคันมี TAKT TIME เทากัน ดังนั้นจึงตองมีการวางแผนการผลิตให

ผลิตสลับกันไป หรือเรียกวาการผลิตแบบปรับเรียบนั่นเอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

  เพื่อท่ีจะทําการผลิตและขนสงสินคาใหไดทันเวลานั้น Heijunka เปนเงื่อนไขตัวชวยท่ีตองมี

อยูกอน ซ่ึง Heijunka จะช้ีใหเห็นถึงการเฉล่ียจํานวนการผลิตและประเภท 

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

จํานวนการผลิตในแตละวัน             

 

 
 

รูปท่ี 2.13  ความผันแปรของยอดงานผลิต 

 

 

   การผลิตแบบจัดระดับ  

 

 

 ถาหากเราไมทํา Heijunka ก็จะเกิดท้ังเวลางานยุงและเวลาวาง และเราจะตองจัดเตรียมคน w 

ช้ินสวน w เคร่ืองมืออุปกรณดวยจํานวนท่ีมากท่ีสุด ซ่ึงจะเปนสาเหตุกอใหเกิด MUDA ใหญมาก 

 

 

 

 การจัดระดับความหลากหลาย ( Levelling of Variety)แสดงถึงการเฉล่ียประเภทของ

ผลิตภัณฑท่ีไหลอยูบน Line ไมวาจะเปนชวงเวลาใดก็ตาม                     

 

จํานวนการ

ผลิต 

Production 

Volume 
1    2    3    4    .   .   .         วันท่ี 

ความผันแปร 

ของยอดงานผลิต 

การเฉล่ียเทาๆ กัน    Heijunka       

ต่ําสุด   

การจัดระดับจํานวนการผลิต         

 

การจัดระดับความหลากหลาย          

การจัดวางคน � ชิ้นสวน � เครื่องมืออุปกรณดวยจํานวนท่ีมากท่ีสุด MUDA 
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รูปท่ี 2.14  การจัดระดับความหลากหลาย (Levelling of Variety) 

 

ถาหากไมทาํ Heijunka  

 ในกรณีนี้ก็เชนกัน ถาหากไมทํา Heijunka ก็จะทําใหเกิด Inventory มากเกินไปในขั้นตอน

กอนหนานี้ นอกจากนั้นยังเปนสาเหตุใหเกิดความไมสมดุลกันของงานการผลิตในข้ันตอนกอนหนานี้ 

และเกิด Muda ท่ีใหญมาก 

  (1) Inventory มากเกินไปในขั้นตอนกอนหนานี ้

 

 
 

รูปท่ี 2.15  Inventory มากเกินไปในขั้นตอนกอนหนานี ้

 

 

 

 

Line A 

-      -      -       -       -       -      -      - 

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

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

Line B 

Line C การผลิตเปนLotขนาดใหญๆ  
(แตละ Part No. 1 ครั้ง / วัน) 

มี Inventory สะสมมากเกิน MUDA 

<ขั้นตอนกอนหนานี>้             <ขั้นตอนของตนเอง> 

ขั้นตอนกอนหนาน้ี   ขั้นตอนของตนเอง 
-      -      -       -       -       -      -      - 

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

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

การจัดระดับ 
การผลิต 
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 (2) ถาหากทําการผลิตโดยไมมี Inventory เกิดความไมสมดุลกันของภาระงานในข้ันตอนกอน

หนานี้         

 

 
 

รูปท่ี 2.16  ไมมี Inventory แตเกิดความไมสมดุลกันของภาระงานในข้ันตอนกอนหนานี ้

 

2.9   STANDARDIZE WORK  

  การกําหนดงานมาตรฐานทําข้ึนเพื่อเปนการทํางานอยางเปนข้ันตอน ในทิศทางเดียวกัน ให

ไดตามเวลาท่ีกําหนด การกําหนดงานมาตรฐานนี้ ทําใหการทํางานมีข้ันตอนแนนอน เวลาแนนอน 

และสามารถตรวจวัดได   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

<ขั้นตอนกอนหนานี>้                                                  <ขั้นตอนของตนเอง> 

 -  -  -  -  -  -   -   -    

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

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

การผลิตเปนLotขนาดใหญๆ 

ไมมีงาน     

เกิดความไมสมดุลกันของงาน ลดเวลา Set-up ใหสั้นลง 

Line A 

Line B 

Line C 

   สําหรับการจัดระดับการผลิต    
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รูปท่ี 2.17  ตารางมาตรฐานผสม 

 

 เงื่อนไขของงานมาตรฐานนั้นตองเนนเร่ืองของการลด MUDA, MURA และ MURI ใหมาก

ท่ีสุดรวมถึงคํานึงถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ และความปลอดภัยของพนักงานอีกดวย 

 

 

 

 

 

 

เลขท่ี 

  ื่ ิ้  

ว.ด.

  

 

จํานวนที ่

จําเปนตอกะ 

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 

วดัเสนผาศูนยกลาง 

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 คือการปรับปรุงพัฒนาอยางตอเนื่อง ซ่ึง

ทําโดยการปรับปรุง งานมาตรฐานตาง  ๆ ท่ีอาจมีขอบกพรอง หรือมีการเปล่ียนแปลง เพื่อใหดีและ

เหมาะสมกับเวลาและสถานการณ นั้น  ๆ  แลวจึงกําหนดเปนมาตรฐานใหมตอไป ดังนั้นการปรับปรุง

และพัฒนาจะมีตอไปเร่ือย ๆ ไมมีวันหยุด 

 

 

 

แผนภาพงานมาตรฐาน 

เนื้อหาของงาน ตั้งแต หยิบ

 ถึง  กดปมแปร

 CH 

 
GC 614 

CC 

1444 

  

 
ชิ้นงาน 

ํ ็ ป 

CG 1445  TS 1190 

 3 2 

 1 

 

 

 

 

 6 

 

 

การ

 

 

ระวัง

 

 

สต็อคมาตรฐานในขบวน 

  
จํานวนสตอค

ใ

 

 แฟคทไทม ไซเคิล

 

  เลขแบงยอยหมายเลข 

ิ  

5 46

 

46

 

1/
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งานมาตรฐาน

คนพบปญหา

คนหาสาเหตุ

การพฒันา
อยางตอเน่ือง

(改善)

 
 

รูปท่ี 2.19  KAIZEN หรือ CONTINUOUS IMPROVEMENT คือการปรับปรุงพัฒนาอยางตอเนื่อง 

 

 

 

 

 

 

2.11 PROJECT PRERARATION OF ALS 

 สําหรับฝาย Assembly Part Logistic Samrong (ALS)  ในท่ีนี้ขออธิบายเกี่ยวกับแผนกท่ีผม

ไดมาฝกปฎิบัติงาน คือ ALS สําหรับแผนก ALS นั้น ขอพูดถึงการปฎิบัติงานดังนี้ 

 1.  KICK OFF PROJECT => ไดรับคําส่ังใหทําโปรเจคจากผูบริหาร 

           - MILE STONE  =>  ทํา MILE STONE หรือกําหนดเวลาในการทําโปรเจควาใชระยะ

เวลานานเทาไร 

   STUDY PREPARATION =>  การเตรียมการศึกษา  โดยโปรเจคจะแบงออกเปนได 2 

กรณี คือ 

   1.1  CURRENT SITUATION (สถานการปจจุบัน) 

      1.1.1  STUDY OPERATION ศึกษาข้ันตอนการทํางานในปจจุบัน 

     1.1.2  CHECK FLOW OF WORK ตรวจสอบการไหลของการทํางานวาจากไหน

ไปไหนอยางไรบาง 

    1.1.3  CHECK MATERIAL  ตรวจสอบวาโปรเจคนี้ตองการใชอุปกรณอะไรบาง 

เชน Flowrack, e-Car, Andon, Dolly 

    1.1.4  CHECK COST  ALL MATERIAL ตรวจสอบราคาของอุปกรณตางๆ 
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   1.2 CONCEPT IMPROVEMENT (NEW PROJECT) 

    1.2.1  MANY OF CONCEPT หากมีหลาย Concept ให 

     -  COMPARE & EVALUATE (CONCEPT)ใหทําการเปรียบเทียบ 

 โดยเปรียบเทียบในเร่ืองตาง 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  แสดงเสนทางการทํางานของแผนก 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 โครงงานการศึกษาความเปนไปไดในการการสงชิ้นสวนการ

ประกอบแบบเรียงลําดับ การประกอบเขาไลนประกอบ บายพาส (Bypass) 

 

3.1   ความเปนมา 

 สําหรับการโครงงานเร่ืองนี้ ทางหัวหนาวิศวกรของ ( A) แผนก ALS-Project  ไดมอบหมาย

ใหทําโครงงานรวมกับเพื่อนท่ีมาปฎิบัติงานสหกิจรวมกันอีก 2 ทาน ซ่ึงปฎิบัติงานอยูแผนก AES-

Project  จึงทําใหโครงงานท่ีไดรับมอบหมายนี้เปนโครงงานรวมกันระหวาง 2 แผนก โดยโครงงานนี้มี

ช่ือวา Bypass Line Sequential Supply Feasibility Study and Implementation หรือ การศึกษาความ

เปนไปไดและการนําไปใชของการสงช้ินสวนแบบเรียงลําดับคันตอคันเขาไลนบายพาส ในสวน

รายละเอียดของโครงงานนี้จะไดกลาวในรายละเอียดในหัวขอตอไป 

 นอกจากมีโครงงานหรือโปรเจคท่ีไดรับมอบหมายแลว ทางกลุมของผม 3 คน ก็มีงานท่ีไดรับ

มอบหมายอ่ืน ๆ อีกมากมายโดยจะแบงเปนฝายและแผนกดังนี้ 

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

      นักศึกษาปฎิบัติงาน คือ นาย ธนากร แซซ้ิม  

      ปฎิบัติงานในตําแหนง Engineering Trainee (ผูชวยหัวหนาวิศวกร) 

 สําหรับรายละเอียดของแผนกนี้ไดกลาวไปแลว สวนรายละเอียดของการศึกษางานท่ีแผนกนี้

และตัวอยางของผลงานท่ีไดทําไดแสดงไวในภาคผนวก 

 โดยกอนท่ีจะไดศึกษาตามแผนนี้ จะมีอาจารยมาสอนภาพรวมของบริษัท และแนวทางการ

ปฏิบัติงานตาง ๆ เชน 

 -  นโยบายการทํางานของ Maru A หรือ (A) ไดแก Safety, Quality, Cost, Human resource 

และ Productivity 

 -  การวิเคราะหปญหาโดยใช 4M ไดแก 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 

 หลังจากท่ีไดศึกษาตามแผนท่ีพี่ท่ีปรึกษาวางไวแลว ก็ไดนําความรูท่ีไดศึกษามาใชในงานจริง

และนํามาประยุกตใชในการทําโครงงาน ตัวอยาง เชน Operation Standard, Work Step, Yamazumi, 
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Take Time Calculation, Lead Time Calculation, Telemail, Shopping List, Kanban นอกจากนี้ยังชวย

พี่ท่ีแผนกทํางานท่ีไดรับมอบหมาย เชน 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 เปนตน 

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

 นักศึกษาปฎิบัติงาน คือ นาย ทัตธน ปยะรัตนมานนท และ นาย กฤษฏ์ิ ลิปมงคล 

 ปฎิบัติงานในตําแหนง Engineering Trainee  

 รายละเอียดของการศึกษางานท่ีแผนกนี้ ไดแสดงในภาคผนวก 

 หลังจากท่ีไดศึกษาตามแผนท่ีพี่ท่ีปรึกษาวางไวแลว ก็ไดนําความรูท่ีไดศึกษามาใชในงานจริง

และนํามาประยุกตใชในการทําโครงงาน 

 

3.2 วัตถุประสงค 

  โครงงานนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาเกี่ยวกับการสงช้ินสวน  แบบเรียงลําดับคันตอคัน 

(Sequential Supply) สําหรับไลนบายพาส (Bypass Line) และนํากรณีศึกษานี้ไปใช สาเหตุท่ีเลือกทํา

โครงงานนี้เนื่องมาจาก บริเวณดานหนาของ Bypass Line มีการวาง ช้ินสวน ท่ีเยอะเกินความจําเปน

ซ่ึงมีสาเหตุเนื่องมาจาก ช้ินสวน มีขนาดใหญ , มีจํานวน Part Number มากถึง 10 Number, มี ช้ินสวน 

เพียงแค 10 คูภายใน 1 Dolly และภายใน 1 Dolly ก็จะมี ช้ินสวน เพียงแค Number เดียวเทานั้น ทําให

เกิดการใชพื้นท่ีบริเวณหนา Bypass Line เกินความจําเปน เพราะตองวาง ช้ินสวน สํารองไวประมาณ 

10 – 14 Dolly ซ่ึงทําใหกินพื้นท่ีเลยบริเวณ Bypass Line ออกมาประมาน 2 – 4 Dolly ดังนั้นทางกลุม

จึงอยากจะทําการจัด ช้ินสวน แบบเรียงลําดับคันตอคัน ( Sequential Supply) มาสงท่ีไลนบายพาส 

(Bypass Line) ซ่ึงการสงช้ินสวนแบบเรียงลําดับคันตอคัน (Sequential Supply)  

  ผลดีคือ เปรียบเสมือนมีการตรวจสอบการใชช้ินสวนถึง 2 รอบ คือ ปกติพนักงานประกอบจะ

หยิบช้ินสวนแลว check manifest ซ่ึงถือเปนการ Check กอนการประกอบ และถาเรามีการจัดช้ินสวน 

แบบเรียงลําดับคันตอคัน (Sequential Supply) แลว จะทําใหมีการ Check Part  เพิ่มอีกหนึ่งคร้ัง คือ 

พนักงานจัดช้ินสวน จะทําการตัด Telemail และใน Telemail นี้จะมีลําดับของรถท่ีจะเขาการประกอบ

อยู ซ่ึงพนักงานจัด ช้ินสวน จําเปนตองจัดช้ินสวน ใหถูกตองตามลําดับของรถท่ีจะประกอบซ่ึงปรากฎ

อยูใน Telemail จึงเปรียบเสมือนมีการ check 2 คร้ังกอนการประกอบ ทําใหการประกอบมีโอกาส

ผิดพลาดนอยลง 

 นอกจากนี้ผลดีของการจัด ช้ินสวน  แบบเรียงลําดับคันตอคัน ( Sequential Supply) ยังมีอีก 

เชน ลดพื้นท่ีบริเวณดานหนา Bypass Line ไปประมาณ 20 ตารางเมตร นอกจากนี้ยังถือวาเปนการแบง

พื้นท่ีระหวางสวนของฝายประกอบ ( AES) และฝายโลจิสติก (ALS) ไดอยางชัดเจนอีกดวย ส่ิงสําคัญ
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อีกท่ีจะไดรับหลังจากทําโครงงานนี้ คือ ทําใหพนักงานประกอบมีความสะดวกในการประกอบมาก

ข้ึนและสามารถลดเวลาในการทํางานลงไดอีกดวยซ่ึงจะมีประโยชนตอไปในอนาคต 

 

3.3 ทฤษฏีที่เกี่ยวของ 

การปฏิบัติงานของ Assembly & Logistic Engineering Service (AES) 
 

Assembly & Logistic engineering Service (AES) 
 

 
 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.1  แสดงหลักการทํางานของ (A) หรือ AES 

 รูปท่ี 2.20 เปนภาพท่ีแสดงการทํางานของฝายประกอบ จากรูปจะเห็นไดวาจะใชหลัก 4 M ใน

การทํางาน การเตรียมงาน การตรวจสอบขอบก พรองและปญหากอนท่ีจะทําการประกอบ นอกจากนี้

ยังใชหลัก 4M ในการ KAIZEN กระบวนการตาง  ๆ ในไลนการประกอบเพื่อความมีประสิทธิภาพ

และคุณภาพ  

 ระบบของจุดตรวจสอบแบบ ไคเซ็น พัฒนาข้ึนมาเพื่อชวยใหท้ังคนงาน และผูบริหารไดมีการ

พิจารณาถึงประเด็นตาง  ๆ ท่ีตองการปรับปรุงอยูเสมอ โดยใชประโยชนจากจุดสําหรับใชตรวจสอบ     

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 นอยกวา วิธีการ จะทําให ขาดประสิทธิภาพ เราเรียกวา มุดะ (ความสูญเปลา) 

 2.  จุดประสงค มากกวา วิธีการ จะทําให เกินความสามารถ เราเรียกวา มุริ (ส่ิงท่ีเกิน

ความสามารถ) 

 3.  จุดประสงค นอยกวาและมากกวา วิธีการ จะทําให ขาดความแนนอน เราเรียกวา มุระ 

(ความไมสมํ่าเสมอ) 

 

 
 

รูปท่ี 3.2  แสดงการใชหลัก 4M ในการทํางาน 

 

 ตัวอยาง พิจารณาหาสาเหตุของปญหาจากปจจัยท่ีเกี่ยวของในการผลิตโดยใช (4M) 

 Man (คน)  : 

 -  พนักงานสามารถปฏิบัติตามEISไดอยางถูกตองและครบถวนหรือไม 

 M/C (เคร่ืองจักร, เคร่ืองมือ, อุปกรณ)  : 

 -  เคร่ืองจักร เคร่ืองมืออยูในสภาพปกติ พรอมใชงาน หรือมีการชํารุดหรือไม 

 -  คาตัวแปรของเคร่ืองจักร (Parameter) ตรงตามมาตรฐานท่ีกําหนดไวหรือไม 

 Method (ข้ันตอน) 

 -  ข้ันตอนการทํางานในปจจุบัน สงผลใหทํางานไมสะดวกหรือไม 

 Material (วสัดุ) 

 -  วัสดุ หรือ ช้ินสวน ท่ีใชเปนชนิดเดิมหรือไม 

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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 -  ช้ินสวนท่ีนํามาประกอบ มีส่ิงปนเปอน เสียรูปหรือมีขอบกพรองหรือไม 

 สาเหตุของปญหาจากปจจัยอ่ืน ๆ ท่ีควรจะพิจารณาเพิ่มเติม 

 M1: MAN (บุคลากร)  

 1.  เขาทําตามมาตรฐานหรือไม 

 2.  ประสิทธิภาพงานของเขาเปนท่ียอมรับหรือไม 

 3.   เขาคํานึงถึงปญหาหรือไม 

 4.   เขามีความรับผิดชอบหรือไม (เช่ือถือไดหรือไม) 

 5.   เขาเหมาะสมหรือไม 

 6.   เขามีประสบการณหรือไม 

 7.   เขาไดรับมอบหมายท่ีเหมาะสมหรือไม 

 8.  เขามีความตั้งใจท่ีจะปรับปรุงหรือไม 

 9.  เขามีมนุษยสัมพันธท่ีดีหรือไม 

 10. เขามีสุขภาพดีหรือไม 

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

สะดวก) 

 1. ทํางานตามความตองการในการผลิตหรือไม 

 2.   ทํางานเต็มกําลังตามข้ันตอนหรือไม 

 3.   การใหบํารุงรักษาอยางเพียงพอหรือไม 

 4.  การตรวจสอบเพียงพอหรือไม 

 5.  การปฏิบัติงานตองหยุดเนื่องจากปญหาของอุปกรณ/เคร่ืองมือบอยหรือไม 

 6.  ทํางานไดตรงกับท่ีตองการอยางถูกตองหรือไม 

 7.  มีอาการท่ีผิดปกติหรือไม  

 8.  เคร่ืองมือเคร่ืองใชตาง ๆ เพียงพอไหม 

 9.  เคร่ืองอํานวยความสะดวกมีเพียงพอหรือไม 

 10. ของใชทุกอยางวางไวเปนระเบียบไหม 

 M3 : Material (วัสดุใชสอย วัสดุสํานักงาน) 

 มีขอผิดพลาดเกี่ยวกับปริมาณการผลิตหรือไม 

 มีขอผิดพลาดเกี่ยวกับระดับคุณภาพของ สินคาและผูขายหรือไม 

 มีขอผิดพลาดท่ีเกี่ยวกับช่ือทางการคา (Brand Name) หรือไม 

 มีคุณภาพท่ีไมดีปะปนอยูหรือไม 

 ระดับคงคลังเพียงพอหรือไม 

 มีของเสียปะปนอยูหรือไม 
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 ท่ีเก็บเพียงพอหรือไม 

 วัสดุหยิบใช ไมประหยัด ไมระมัดระวัง สูญหาย ถูกละเลยหรือไม 

 ไมไดมีการประเมิน จัดหา ตามจํานวน เวลา และคุณภาพท่ีดีพอหรือไม 

 มาตรฐานคุณภาพเพียงพอหรือไม 

 M4 : Method (วิธีการปฏิบัติการ) 

 1. มาตรฐานการทํางานเพียงพอหรือไม 

 2.  มีการปรับปรุงมาตรฐานการทํางานหรือไม 

 3.   เปนวิธีการท่ีปลอดภัยหรือไม 

 4.  เปนวิธีการท่ีผลิตสินคาท่ีดีไดแนนอนหรือไม 

 5.   เปนวิธีการท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม 

 6.   ลําดับข้ันตอนการทํางานดีพอหรือไม 

 7.   การปรับตั้งเคร่ืองจักรดีพอหรือไม 

 8.   อุณหภูมิและความช้ืน (ส่ิงแวดลอม) พอดีหรือไม 

 9.   แสงสวางและการระบายอากาศ (บรรยากาศ) ดีพอหรือไม 

 10. มีการตรวจสอบกับกระบวนการกอนหนา และกระบวนการตอจากนี้เพียงพอหรือไม 

 จากตัวอยางจุดตรวจสอบท่ีกลาวมาดานบนนั้น เราอาจจะตองนํามาพิจารณาทุกขอ หรือเลือก

นํามาพิจารณาเพียงบางขอ ข้ึนอยูกับสถานการณปจจุบันวา เรามีมาตรฐานการทํางานท่ีอยูในระดับใด 

สําหรับการตรวจสอบเพื่อใหอยูในสภาวะท่ีไมทําใหเกิดของเสีย โดยใช 4 M นั้น สามารถสรุปไดดัง

ตารางดานลาง 

ตารางท่ี 3.1 สรุปแนวทางการแกปญหาโดยใช 4M 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วัสดุ เครื่องจักร วิธีการ ผูปฏิบัติงาน

1. มหีัวขอในการตรวจสอบ
ชนิดและคุณสมบัติของ
วัสดุอยางชัดเจน
รวมถึงมีการกําหนดผูที่มี
ความรับผิดชอบและ
ตารางเวลาในการตรวจสอบ
 
และอื่นๆ

1. มีการจัดทําคามาตรฐาน
ของเครื่องจักรที่เขาใจงาย

2. มีการตรวจสอบวา
เครื่องจักรอยูในสภาพที่
สมบูรณพรอมใชงาน

3. มี Pokayoke เพื่อ
ปองกันของเสียหลุดไปยัง
กระบวนการถัดไป

4. ตรวจเช็คเครื่องจักรทุกๆ
วันและมีแผนการPM
เครื่องจักรที่เหมาะสม

และอื่นๆ

1. ขั้นตอนการทํางานมีการ
กําหนดลงใน EIS และมีการ
 ระบุจุดตรวจสอบที่สําคัญ
(Key Point)

2. EIS ที่เขาใจไดงาย

3. ในEIS มีการระบุเหตุผล
ที่ตองทํา ถาไมทําจะเกิด
ปญหาอะไรขึ้น

และอื่นๆ

1. ผานการประเมินทักษะ
การทํางานที่กําหนดไว

2. ทํางานตามมาตรฐาน
การทํางานทั้งลําดับขั้นตอน
 การเคลื่อนไหว และภายใน
ระยะเวลาที่กําหนด

3. เขาใจและสามารถ
ปฏิบัติงานไดในกรณีที่เกิด
ปญหา

4. เขาใจถึงผลกระทบที่จะ
เกิดขึ้น เมื่อละเลย
ขอกําหนดดานคุณภาพ

5. เขาใจและตระหนักถึง
ประโยชนในการตรวจสอบ
คุณภาพของงาน

และอื่นๆ
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 โตโยตามีหลักการทีวา “กระบวนถัดไปคือลูกคา” ดังนั้น พนักงานทุกคนจึงตองมีความตั้งใจ

ในการทํางานและมีจิตวิญญาณโดยคิดวาตนเองเปนเจาของกระบวนการ จึงตองผลิตสินคาท่ีดี มี

คุณภาพ ไมเกิดขอบกพรองหรือเปนของเสีย (ของเสียก็เหมือนกับ MUDA ของการผลิตมากเกินไป 

หรือ กลาววาเปน MUDA ในการเพิ่มตนทุนการผลิต) สงไปใหแกลูกคา ซ่ึงก็คือกระบวนการถัดไป

นั่นเอง สําหรับมาตรฐานและเคร่ืองมือท่ีใชในการตรวจสอบคุณภาพและปองกันปญหาของเสีย

เกิดขึ้นหรือหลุดไปแกลูกคา (กระบวนการถัดไป) ท่ีสําคัญก็คือ  QA Network  และ ระบบ Pokayoke 

  นอกจากการตรวจสอบและการประเมินดวย QA Network แลวยังมีระบบการประกันคุณภาพ

หรือระบบการปองกันปญหาของเสียไมใหเกิดข้ึนหรือหลุดไปสูลูกคาอีกอยางหนึ่ง คือ ระบบ 

Pokayoke 

 

ระบบ  Pokayoke 

 เหตุผลสําคัญขอหนึ่งในการพยายามทําใหการผลิตไมเกิดของเสียเลยก็คือ เพื่อรักษาไวซ่ึง

ความพึงพอใจและความภักดีของลูกคาท่ีมีตอบริษัท ของเสียเพียงแคช้ินเดียวสามารถทําใหบริษัท

สูญเสียธุรกิจจํานวนมากได 

 ตนทุนก็เปนเหตุผลอีกขอหนึ่ง ของเสียแมเพียงช้ินเดียวก็มีตนทุน เพราะวาของเสียจะทําให

ตนทุนเพิ่มข้ึนในแงของ ตนทุนในการกําจัดของเสีย การแกไขช้ินงาน หรือการซอมแซมสวนท่ี

เสียหายของอุปกรณ ตนทุนเหลานี้ทําใหผลิตภาพ ( Productivity) รวมท้ังความสามารถในการแขงขัน

ของสินคาของบริษัทลดลงดวย 

 การทําใหของเสียเปนศูนยเปนกุญแจสําคัญในการนําบริษัทไปสูวิธีการผลิตแบบโตโยตา 

(Toyota Production System : TPS) มีบริษัทจํานวนมากท่ีผลิตและเก็บรักษาสินคาคงคลังสวนเกินเพื่อ

สํารองไวใชในตอนเกิดปญหาดานคุณภาพ ระบบ Pokayoke รับประกันไดวาของเสียจะไมสามารถถูก

ทําใหเกิดข้ึนมาไดตั้งแตแรก จึงทําใหบริษัทผลิตสินคาไดตามจํานวนพอดีกับลูกคาส่ังซ้ือได 

 

ปจจัยท่ีทําใหเกิดของเสีย 

  1. วิธีการทํางานหรือมาตรฐานการทํางานมีความไมเหมาะสมตั้งแตชวงวางแผน

กระบวนการ เชน ถาใน Drawing ไดกําหนดคาทอรกสําหรับการขันแนนสําหรับการประกอบมามี

ความผิดพลาด หรือ ผูท่ีมาตรฐานการทํางานมีการใชงานคาทอรกท่ีคาดเคล่ือน รถท่ีผลิตใน

กระบวนการก็จะกลายเปนของเสียท้ังหมด 

  2. ความผันแปรในการปฏิบัติการท่ีมากเกินไป เชน การใชงานอุปกรณวัดคาทอรกแบบ

อิเล็กทรอนิกส ถาใชไปเปนระยะเวลานานแลวอาจจะทําใหเกิดความคลาดเคล่ือนข้ึนมาได ดังนั้นจึง

ควรตองมีการบํารุงรักษาท่ีเหมาะสมและมีการสอบเทียบเคร่ืองมือวัดอยูเสมอ 
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 3. การใชวัตถุดิบท่ีชํารุดหรือมีความผันแปรมากเกินไป วิธีการแกไขก็คือ การตรวจสอบ

คุณภาพของวัตถุดิบขาเขาวามีของเสียหรือมีความผันแปรท่ีมากเกินไปหรือไม 

  4. ความผิดพลาดเล็ก ๆ นอย ๆ ของผูปฏิบัติงาน 

  3 สถานการณแรกเปนส่ิงท่ีสมารถคาดการณได จึงสามารถหาวิธีปองกันไมใหเกิดของเสียได 

แตความผิดพลาดเล็ก  ๆ นอย  ๆ (ซ่ึงเปนตนเหตุของของเสียโดยสวนใหญ)  เปนส่ิงท่ีไมสามารถ

คาดการณได จึงทําใหเปนการยากในการหาทางปองกัน ดังนั้น ระบบ Pokayoke จึงถูกสรางและ

พัฒนาข้ึนมาเพื่อดักจับความผิดพลาดงายๆ กอนท่ีจะลุกลามกลายเปนของเสีย กลไกนี้เกิดข้ึนไดดวย

การใสการควบคุมเขาไปเพื่อทําใหม่ันใจวาสภาวะตางๆ ท่ีจําเปนตอการผลิตสินคาใหออกมาดีมี

คุณภาพเกิดข้ึนอยางถูกตอง 

 องคประกอบท่ีโดดเดนของระบบ Pokayoke ก็คือ ทําหนาท่ีตรวจสอบ ณ แหลงกําเนิดและ

ปอนกลับขอมูลอยางรวดเร็วทุก ๆ คร้ัง (เปนการตรวจสอบแบบ 100 %) แทนท่ีจะหวังพึ่งผูปฏิบัติงาน

ใหตรวจสอบความผิดพลาดของตนหรือของกระบวนการกอนหนา ระบบ Pokayoke จะใชเคร่ืองมือ

ดักจับทางไฟฟาหรืออุปกรณประเภท Passive ท่ีไมไดใชพลังงานเล้ียงเพื่อใหแนใจวาการตรวจสอบ

นาเช่ือถือ 

 เม่ือระบบ Pokayoke ทําการควบคุมกระบวนการผลิตเพื่อปองกันของเสียดวยแนวทางอยาง

ใดอยางหนึ่งใน 2 อยางนี้ 

 1. ระบบควบคุมจะหยุดเคร่ืองจักรทันทีเม่ือมีส่ิงผิดปกติเกิดข้ึน หรือ จับยึดช้ินงานท่ีไมได

ผานกระบวนการโดยสมบูรณเอาไวไมใหถูกสงตอไป 

   2. ระบบเตือนจะสงสัญญาณไปยังผูปฏิบัติงานเพื่อหยุดเคร่ืองจักรหรือแกไขปญหา 

 เนื่องจากระบบควบคุมไมข้ึนกับผูปฏิบัติงาน ดังนั้น เราจึงม่ันใจไดมากกวาวาของเสียจะไมมี

ทางเกิดข้ึนได ท่ีเปนเชนนี้เพราะวาเคร่ืองจักรจะหยุดตัวมันเองเม่ือพบปญหา อยางไรก็ตาม ในบางคร้ัง

การใชงานระบบควบคุมท่ีจะหยุดเคร่ืองจักรทันทีโดยอัตโนมัติอาจเปนไปไมได หรือไมสะดวกใน

การติดตั้ง ในกรณีเชนนี้ การใชงานระบบเตือนเพื่อเรียกรองความสนใจของผูปฏิบัติงานหรือหัวหนา

งานท่ีอยูในบริเวณนั้นก็อาจนํามาใชได ตัวอยางของสัญญาณเตือนอาจจะเปนไฟกระพริบหรือเสียง

รองบางประเภท บอยคร้ังท่ีแมแตระบบควบคุมก็มีการใชงานไฟฟาและเสียงเตือนดวยเชนกัน เพื่อ

เรียกรองความสนใจของผูปฏิบัติงานใหมาแกไขปญหาของช้ินงานหรือเคร่ืองจักรตอไป 
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รูปท่ี 3.3 แสดงการทํางานของระบบ Pokayoke ในกรณีท่ีพนักงานไดปฏิบัติตามข้ันตอน 

 

 จากรูปท่ี 2.22 แสดงใหเห็นถึงการทํางานของระบบ Pokayoke ในกรณีท่ีพนักงานไดปฏิบัติ

ตามข้ันตอน คือ ในกระบวนการนี้พนักงานจําเปนตองถอด Hose Clip ออกจาก Clamp หลังจากการ

ประกอบเพื่อความปลอดภัยจากการประกอบในเร่ืองของความแนนของ Clamp ซ่ึงอยูใน QA 

Network หัวขอท่ีเกี่ยวกับ Fluid Leak at Assembly (หมายเหตุ Clamp จะมี Hose Clip หนีบไวเพื่อ

ความสะดวกและรวดเร็วในการประกอบ แตถาลืมถอด Hose Clip ออกจะทําใหการประกอบไมแนน) 

ดวยสาเหตุนี้จึงตองมีระบบ Pokayoke ข้ึนมาเพื่อปองกันปญหาเกี่ยวกับการลืมถอด Hose Clip ออก

จากกระบวนการท่ีไดรับมอบหมายใหปฏิบัติหนาท่ีนี้ โดยหลักการแลข้ันตอนการทํางานของระบบ 

Pokayoke ในกระบวนการนี้ก็คือ  

 1. มีการกําหนดในโปรแกรมสําหรับ Pokayoke ไววารถ Lot Code นี้ตองถอด Hose Clip             

กี่ตัว 

  2. เม่ือรถเขาสู Pitch ท่ีตองมีกระบวนการถอด Hose Clip ระบบ Pokayoke ก็จะแสดงให

พนักงานรูวาจะตองถอด Hose Clip ท้ังหมดกี่ตัว (ยกตัวอยาง ใหถอด Hose Clip 2 ตัว) 

  3. หลังจากรถเคล่ือนท่ีผาน Pitch การทํางานไปเร่ือย  ๆ จนถึงจุด CHECK ถายังไมมีการถอด 

Hose Clip ออกจนครบจํานวน 2 ตัว ระบบ Pokayoke จะแสดงไฟสถานะเปนสีเหลืองเพื่อเตือน

พนักงาน 
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  4. หลังจากท่ีพนักงานถอด Hose Clip ออกหมดแลวกอนถึงจุด FINISH ระบบ Pokayoke จะ

แสดงไฟสถานะเปนสีเขียว ซ่ึงแสดงวาพนักงานปฏิบัติงานไดถูกตอง 

  5. แตถารถเคล่ือนท่ีมาถึงจุก FINISH แลว แตวาพนักงานยังถอด Hose Clip ไมครบตาม

จํานวน ระบบ Pokayoke จะแสดงไฟสถานะเปนสีแดงพรอมท้ังสงเสียงเตือนพนักงาน ดังแสดงดังรูป

ท่ี 2.23 เพื่อใหหาจุดบกพรองโดยทันที 

 

 
 

รูปท่ี 3.4  แสดงการทํางานของระบบ Pokayoke ในสภาวะท่ีพนักงานไมไดไดปฏิบัติตามข้ันตอน 

 

 

 การควบคุมการทํางานของพนักงานดวยระบบ Pokayoke นี้นอกจากจะทําใหช้ินไมเกิดความ

เสียหายหรือกลายเปนของเสียแลวยังชวยใหของเสียไมไหลไปสูกระบวนการถัดไปอีกดวย ซ่ึงตรงกับ

หลักของการผลิตแบบโตโยตาท่ีวา “กระบวนการถัดไป คือ ลูกคา ” นอกจากการตรวจสอบและ

ควบคุมดวยระบบ Pokayoke แลวยังมีระบบการประกันคุณภาพหรือระบบการปองกันปญหาของเสีย

ไมใหเกิดข้ึนหรือหลุดไปสูลูกคาอีกอยางหนึ่ง คือ QA Network 

 

QA Network 

 การจัดทําและประเมินระดับ QA Network (Tightening)  มีไวเพื่อสรางมาตรฐานและระบบ

การประกันคุณภาพและปองกันปญหาหลุดจาก PROCESS การประกอบไปยัง PROCESS ถัดไป (ซ่ึง

คือลูกคาของเรานั่นเอง) นอกจากนี้ยังเปนการปรับระดับ QA Network ใหอยูในระดับมาตรฐานท่ี

สามารถยอมรับไดเพื่อท่ีจะไดทําการพัฒนาระบบการตรวจสอบใหมีคุณภาพตอไปในอนาคต กอนท่ี
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เราจะทําการประเมินคุณภาพ เราควรจะรูจัก QA NETWORK ใหครบทุกประเภท ดังแสดงในตารางท่ี 

3.2 

ตารางท่ี 3.2  QA Network 11 Types 

 

 
ความผิดพลาดจากการทํางานท่ีควรหลีกเล่ียง 
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รูปท่ี 3.5  ความผิดพลาดจากการทํางานท่ีควรหลีกเล่ียง 

 สําหรับฝาย Assembly & Logistic Engineering Service (AES) นั้น จะแบงออกเปน 3 แผนก

หลักๆ คือ  

 1. AES-Project 

 2. AES-Equipment 

 3. AES-Quality 

 ในท่ีนี้ผมขออธิบายเกี่ยวกับแผนกท่ีผมไดมาฝกป ฏิบัติงาน คือ AES-Project  สําหรับแผนก 

AES-Project นี้มีหนาท่ีหลัก ๆ คือ เตรียมการสําหรับการประกอบรถ , เตรียมโปรเจคสําหรับการผลิต

รถ  Model ใหม, เตรียมความพรอมสําหรับไลนประกอบเม่ือมีช้ินสวน ใหมเขามา เชน จะนํา ช้ินสวน 

ใหมไปประกอบที่ ไลนใดและกระบวนการใด, จัดลําดับการประกอบตางๆ, เตรียมกระบวนการตาง ๆ 

เพื่อปรับ Tackt Time สําหรับการผลิต เปนตน 

          AES-Project แผนกนี้มีเสนทางการทํางานดังแสดงตามรูปท่ี 32 คือ เร่ิมจาก KD spec ใน

ข้ันตอนนี้จะทําการรับขอมูลรถ  Model  ตาง ๆ วาจะประกอบไปดวย Lot Code ใดบางและในแตละ 

Lot Code นั้น Spec ของ ช้ินสวน จะมีอะไรบาง หลังจากท่ีได KD Spec มาแลว ก็จําเปนตองมีการทํา 

Part List ข้ึนมา สําหรับ Part List นี้ ก็จะเปนส่ิงท่ีแสดงวา รถท่ีเปนโมเดลนี้ มี Lot Code นี้  

  จะมี ช้ินสวน อะไรบาง โดยแสดงรายละเอียดของแตละ ช้ินสวน ดวย เชน Part Name, กลุม

และชนิดของ ช้ินสวน นั้น  ๆ และอาจรวมถึง Kanban Code เปนตน หลังจากท่ีได Part List แลว 

เสนทางการทํางานของแผนกจะถูกแบงออกเปน 2 สาย ดังแสดงตามรูปท่ี 2.25 ในท่ีนี้จะขออธิบาย

เสนทางขวากอน ซ่ึงคือ Process Plan 
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รูปท่ี 3.6  แสดงเสนทางการทํางานของ AES-Project 
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รูปท่ี 3.7  ตัวอยาง KD Spec (1) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.8  ตัวอยาง KD Spec (2) 

 

 หลังจากท่ีได Part list แลว ก็ตองมาดูวามี ช้ินสวน ใดเปน ช้ินสวน ใหมบาง หลังจากทราบ

แลววาชินสวน ใดคือ ช้ินสวน ใหมแลว ก็จะทําในข้ันตอนตอไป คือ Process Plan ข้ันตอนนี้ก็จะทํา

การวางแผนวา ช้ินสวน ใหมท่ีจะทําการประกอบนี้ควรอยูใน Process ใด เม่ือเราสามารถระบุไดแลว

วา ช้ินสวน ใหมควรจะประกอบท่ี  Process ใดแลว ก็ใหทําการจัดทําข้ันตอนการทํางาน ( Work Step) 

หรือ YAMAZUMI Chart และเอกสารสอนงานหรือคูมือการประกอบ  ( Element Instruction Sheet : 

EIS) นอกจากจะจัดทํา Work Step ข้ึนมาแลวนั้น ยังตองมีการจับเวลาหรือ Time Study ในการทําแต

ละข้ันตอนไวดวยเพื่อท่ีจะไดนํามาศึกษาและปรับปรุงกระบวนการใหปฏิบัติงานทัน Take Time โดย

ท้ัง Work Step และ Time Study จะตองทําไปพรอม  ๆ กัน หลังจากนั้นเราก็จะนํางานการประกอบ 

ช้ินสวน ใหมนี้ไปลอง Balance งานดูวา Process ใด และใครควรเปนผูประกอบ 

 

 

 

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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 สวนเสนทางท่ีสองหลังจากได Part list มาแลวก็ตองทําการหา Drawing ของ ช้ินสวน ใหมมา

ศึกษาโดยจะแบงออกดังนี้ 

  1.  ศึกษา Drawing เพื่อนํามาทํา เอกสารสอนงานหรือคูมือการประกอบ ( Element Instruction 

Sheet : EIS) หลังจากท่ีเราดู Drawing ของ ช้ินสวนใหม แลว เราก็จะรูลักษณะของ ช้ินสวนใหม และ

ทําใหเราสามารถทราบไดวา ช้ินสวนนี้ ควรจะประกอบแบบใด และท่ีไหน ทําใหเราสามารถอธิบาย

การประกอบได 

  2.  ศึกษา Drawing เพื่อหา ID Mark & Symbol 

    เพื่อดูวา ช้ินสวน นี้มีสัญลักษณท่ีตําแหนงไหนอยางไรบาง ประโยชนของ ID Mark คือ ทําให

เราสามารถแยกแยะ ไดวา ช้ินสวน นี้จะประกอบกับรถคันใดในกรณีท่ีมี ช้ินสวนท่ีมีลักษณะ

เหมือนกัน 

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

ใน Drawing จะมีขอกําหนดตาง  ๆ บอกไวใหทราบเพื่อเปนประโยชนและเปนจุดสําคัญตอการ

ประกอบไว เชน ทอรกสําหรับการขันแนนมีคาเทาใด หรืออยูในชวงใด นอกจากนี้ ใน Drawing ยัง

บอกเกี่ยวกับการเติมของเหลว หรือ Material อ่ืน ๆ อีกดวย ซ่ึงเปนส่ิงท่ีเราควรปฏิบัติตาม เนื่องจาก

เปนขอกําหนดจากการออกแบบของ Designer  

  4.  ศึกษา Drawing เพื่อกําหนด Size Box Part 

 5. Detail in Flow rack & Flow Rack Arrange 

   หลังจากท่ีได Size Box Part มาแลวก็จะนํามากําหนดการจัดวาง Box Part ใน Flow Rack โดย

คิดคํานวณวา Flow Rack ควรจะมีขนาดกวาง ยาว สูง เทาไร 

  หลังจากท่ีมีการเตรียมโปรเจคหรือมีการเตรียมการสําหรับการประกอบ ช้ินสวน ใหม

เรียบรอยแลวข้ันตอนตอไปคือการลงไป Training ใหแกพนักงาน และทําการประเมินผลการเรียนรู

และการปฏิบัติงานของพนักงาน  ( Operator Evaluation) และสุดทายก็นําพนักงานไปปฏิบัติใน

กระบวนการจริงและทําการประเมินกระบวนการ ( Process Evaluation) เพื่อตรวจสอบความถูกตอง

ของการทํางานและความเหมาะสมของกระบวนการ 

  สวนข้ันตอนอ่ืน ๆ ท่ีเกี่ยวของกับแผนก AES-Project และตองปฏิบัติ 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 โดยมีเปาหมายคือ สงช้ินสวน ใหไดแบบ JUST IN TIME โดยท่ีระหวางการสงก็มีการ

ตรวจสอบช้ินสวน เพื่อปองกันไมใหมีช้ินสวนท่ีมีขอบกพรองเขาไปในกระบวนการผลิต นอกจากนั้น

ยังจะตองทําการปรับปรุงและพัฒนาตัวเองอยางตอเนื่องอีกดวย 

 

INITIAL STATE 

 ระบบ LOGISTICS ของ TOYOTA เปนแบบ PULL SYSTEM โดย ในชวงแรก รถท่ีผลิตยัง

มีจํานวนและความหลากหลายไมมากนัก เม่ือส่ังช้ินสวน จาก SUPPLIER แลวช้ินสวน ท่ี 

SUPPLIERS สงมาจะถูกเก็บไวใน STOCK AREA หรือ เรียกวา PC STORE ท้ังหมด และจะถูกนําเขา

ไปสงใน PRODUCTION LINE SIDE ตอไปเม่ือมีการเรียก ช้ินสวน นั้น  ๆ เขามา โดยMATERIAL 

FLOW จะเปนดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.10  แสดงระบบการทํางานของ  Logistics 

 

 ในระบบ LOGISTICS ของ TOYOTA จะใช KANBAN เปน SIGNAL ในการเรียก ช้ินสวน 

เพื่อใหการผลิตเปนแบบ JUST IN TIME โดยจะแบง KANBAN เปน 2 แบบ คือ แบบใชภายในกับใช

ภายนอก 

Production 

PC Store 

Supply to TMT Supplier TMT Receive Area 

Arrange Parts Supply to Line Side 
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 • แบบใชภายใน หรือ INTERNAL KANBAN คือ KANBAN ท่ีใชภายในโรงงาน 

TOYOTA โดยใชในการเรียก ช้ินสวน ระหวาง PRODUCTION LINE กับ PC STORE โดยพนักงาน

จะหยิบ KANBAN ออกเม่ือจะหยิบช้ินสวน ช้ินแรกในกลองใช KANBAN หยิบออกมาก็จะไปใสไว

ท่ี POST หลังจากนั้น จะมีคนมาเก็บ KANBAN เพื่อนําไปจัด ช้ินสวน จาก PC STORE มาสงใหท่ี 

LINE SIDE  

 • แบบใชภายนอก หรือ SUPPLIER KANBAN เปน KANBAN ท่ีใชส่ังของจาก 

SUPPLIERS มาท่ีโรงงานเพื่อไปจัดเก็บไวท่ี PC STORE โดยเม่ือพนักงาน จัด ช้ินสวน จาก PC 

STORE เพื่อไปสงท่ี LINE SIDE จะเปล่ียน KANBAN ของ ช้ินสวน นั้น จาก SUPPLIER KANBAN 

เปน INTERNAL KANBAN โดย SUPPLIER KANBAN ท่ีถูกหยิบออกมานั้นจะมีหนาท่ีเปนใบส่ัง 

ช้ินสวน จาก SUPPLIERS ซ่ึง SUPPLIERS จะตองนําใบ KANBAN นี้กลับไปและสงของมาตามใบ 

KANBAN 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.11  ระบบการใช KANBAN 

 

PROBLEMS 

 เนื่องจากปจจุบันตลาดรถยนตมีการแขงขันท่ีสูงข้ึน ความตองการรถยนตมีมากข้ึน รวมถึง

ลูกคามีความตองการท่ีหลากหลายข้ึน ดังนั้น TOYOTA จึงตองทําการเพิ่มการผลิตและเพิ่มรูปแบบ

ของรถยนตใหมากข้ึน ทําใหตองส่ังช้ินสวนเขามาจาก SUPPLIERS มากข้ึนดวย 

การท่ีส่ัง ช้ินสวน จาก SUPPLIERS มามากข้ึน ทําใหเกิดปญหาข้ึนตามมาเชนดังนี้ 

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 ทําใหไมสามารถจัดเก็บ ช้ินสวน เขา PC STORE 

ไดท้ังหมด 

  2. เนื่องจากพื้นท่ีท่ีใช STOCK PARTS มีนอย ทําให SUPPLIER สงช้ินสวน ไดทีละนอย 

และเพิ่มความถ่ีในการสงข้ึน ซ่ึงจะทําใหเกิดปญหารถติดได 

  3. เนื่องจาก SUPPLIER สงช้ินสวนไดทีละนอย ทําใหเหลือพื้นท่ีในรถ TRUCK ท่ีไมไดใช

งานอีกมาก ทําใหเกิดการสูญเสียโดยไมจําเปน (MUDA) 

  4. เนื่องจากความถ่ีในการขนสงมาก ทําใหคาใชจายในการขนสงสูง และเปนการส้ินเปลือง

พลังงานและสรางมลภาวะใหแกส่ิงแวดลอมอีกดวย 

  5. เนื่องจากพื้นท่ี STOCK มีนอย ช้ินสวน ท่ีอยูใน STOCK ก็นอยตามไปดวย ดังนั้นถาเกิด 

เหตุฉุกเฉิน เชน ถา SUPPLIER มาสงไมทัน จะทําใหเกิดปญหา PART SHORTAGE ซ่ึงอาจมีผลให

การผลิตตองหยุดเพื่อรอ ช้ินสวน ในทํานองเดียวกันถาการผลิตมีการหยุดเพราะเกิดปญหา ก็จะทําให

ช้ินสวน ท่ีเขามาเกิดการ OVERFLOW  

  6. อาจเกิดปญหาในการส่ัง ช้ินสวน เพราะส่ังดวย SUPPLIER KANBAN ซ่ึงถา KANBAN 

สูญหาย จะเกิดปญหา PART SHORTAGE ได 

  7. การเปล่ียนแปลง PART ORDER ทําไดยาก ขาดความยืดหยุน (FLEXIBLE) เชน ช้ินสวน 

บางตัวอาจตองการใชนอยลงในชวงหนึ่ง หรือไมตองการใช แตก็ถูกส่ังเขามาโดย SUPPLIER 

KANBAN ทําให ช้ินสวน ตองมา STOCK รอการใชงานซ่ึงเปน MUDA  

  8. เนื่องจาก ช้ินสวน ท่ีใชมีมากข้ึน ทําใหรถท่ีเขาไปสงมีมากข้ึนดวย จึงเกิดปญหารถติดข้ึน

ในโรงงาน ซ่ึงถาติดมากอาจทําใหไปสง ช้ินสวน ไมทันและตองหยุดกระบวนการผลิต 

 

CURRENT STATE 

 ปจจุบัน LOGISTICS ท่ี TMT จะแบงช้ินสวน ออกเปน IMPORTED PART และ LOCAL 

PART โดย LOCAL PART ยังแบงยอยออกเปน BIG PART และ SMALL PART โดยแตละช้ินสวน

จะถูกสงมาท่ีจุดตาง ๆ กัน เพื่อสงเขาสู PRODUCTION LINE ไดอยางเปนระบบ 
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รูปท่ี 3.12  แสดง Local Part และ Import Part 

 

 นอกจากนั้นเพื่อแกไขปญหาตาง  ๆ ท่ีเกิดข้ึน และรองรับการผลิตท่ีมากข้ึนตามความตองการ

ของลูกคา จึงตองทําการปรับปรุงและพัฒนา ( KAIZEN) ระบบหรือวิธีการใหม  ๆ ข้ึนมา โดยระบบ

ใหมท่ีไดมีการปรับปรุงและพัฒนาข้ึนมาเพื่อรองรับการผลิตท่ีมากข้ึนและเร็วข้ึน ซ่ึงระบบท่ีได

พัฒนาข้ึนมาใหมมีดังนี้ 

 • 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 เปน KANBAN ท่ีใชภายนอก ระหวาง 

SUPPILER และ TOYOTA แทน SUPPLIER KANBAN ระบบ e-KANBAN นี้ เปนระบบ ON LINE 

ท้ังหมด โดย PART ORDERS จะถูกสงไปท่ี SUPPLIER ทาง INTERNET และ SUPPLIER จะผลิต 

และจัดสง ช้ินสวน นั้นๆ  มาใหตามจํานวนท่ีส่ังในเวลาท่ีกําหนด โดย e-KANBAN นั้น จะทําการ 

ORDER เปนรายวัน เพื่อใหสามารถรองรับการผลิตรถท่ีตองเปล่ียนแปลงตลอดเวลาตามความ

ตองการของลูกคา  

  ช้ินสวนท่ีส่ัง โดย e-KANBAN นั้น ไมใชแคสวนท่ีใชไปแลวนํามาเติม แตเปนของรถท่ีจะทํา

การผลิตในอนาคตดวย ซ่ึงจํานวน ช้ินสวน ท่ีส่ังจะคํานวณจาก จํานวน ช้ินสวน ท่ีเหลืออยูและจํานวน

ท่ีจะใชในการผลิตตามแผนท่ีวางไว โดยการส่ังช้ินสวนนั้นจะส่ังตามลําดับการผลิตของรถ ปริมาณท่ี

ใชในแตละวัน และตองคํานึงถึงระยะเวลาท่ีใชในการผลิตและขนสงไปจนถึง PRODUCTION LINE 

(LEAD TIME) ดวย เพื่อใหช้ินสวนนั้นๆมาถึงแบบ JUST IN TIME ดังนั้นถากระบวนการผลิตหยุด 

การ SUPPLY PART มาท่ี TMT ก็จะหยุดดวย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.13  แสดงระบบของการใช e-Kanban 

 

MERIT OF e-KANBAN 

 ระบบ KANBAN แบบเดิมนั้น (SUPPLIER KANBAN) มีขอจํากัดคอนขางมาก โดยเฉพาะ

ขาดความยืดหยุนตอการเปล่ียนแปลงความตองการของลูกคา ดังนั้นจะตองเก็บ STOCK PARTS เปน

จํานวนมากเพื่อรองรับและรักษาระดับชองวางของการผลิตท่ีเปล่ียนแปลง หรือเพิ่มความถ่ีในการ

จัดสงจาก SUPPLIER ซ่ึงทําไดคอนขางยากเพราะ KANBAN แบบนี้ใชเวลาในการเรียก ช้ินสวน 

คอนขางนาน และตองมีการเพิ่มและลดจํานวน KANBAN ทุกวัน ซ่ึงจะทําให SUPPLIER ตอง 

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 ไวมากข้ึนเพื่อรองรับการเรียกท่ีไมสมํ่าเสมอ นอกจากนั้นถาจํานวนช้ินสวน ท่ี

เปล่ียนแปลงในแตละวันรวมแลวมีจํานวนไมเทากับจํานวนช้ินสวน รวมท่ีกําหนดไวตอนแรกจะทํา

ให SUPPLIER มีปญหาในการจัดสงไดเพราะมี ช้ินสวนไมพอ 

 การเปล่ียนมาใชระบบ e-KANBAN มีผลดีหลายขอ ดังนี้ 

  1.  มีความยืดหยุนสูง ( FLEXIBLE) ทําใหสามารถรับเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนและปรับเปล่ียน

ไดอยางรวดเร็ว 

  2.  ระยะเวลาในการเรียก ช้ินสวน ( LEAD TIME) ส้ันทําใหควบคุมและเปล่ียนแปลงการส่ัง 

ช้ินสวน และการจัดสงไดงาย  

  3.  ไมจําเปนตองมี STOCK PARTS สําหรับรองรับการเปล่ียนแปลง เนื่องจากสามารถ

เปล่ียนแปลงการ ORDER ไดอยางรวดเร็ว ควบคุมและเปล่ียนแปลงการส่ัง ช้ินสวน ไดงาย ทําใหเพิ่ม

ความถ่ีในการส่ังได ซ่ึงจะชวยลด INVENTORY ลงได 

  4.  เนื่องจาก ORDER เปน ORDER ท่ีจะใชในการผลิตจริง จึงสามารถลด INVENTORY 

ของ ช้ินสวน ท่ีไมไดใชลงได 

  5.  สามารถเช็ค ORDER ท่ีส่ังไดงายทาง INTERNET ทําใหไมมีปญหา ORDER หาย 

นอกจากนั้นยังสามารถเช็คสถานภาพของ ORDER นั้น ๆ ไดดวยวาไดสงมาหรือยัง มีการ DELAY 

หรือไม ทําใหสาสารถติดตาม ควบคุมและแกไขปญหาไดงายและรวดเร็ว 

 

MILK RUN SYSTEM 

 MILK RUN SYSTEM เปนระบบท่ีถูกพัฒนาข้ึนมาเพื่อใชกับ EXTERNAL LOGISTICS 

SYSTEM โดยยึดหลัก 4 ขอ ไดแก  

 • CONSISTENT CYCLIC LEAD TIME (HEIJUNKA PITCH) 

 • SHORTEST LEAD TIME  

 • HIGH CUBIC EFFICIENCY 

 • FLEXIBLE TO CHANGE 

 MILK RUN SYSTEM ใชเพื่อขนสง LOCAL PART จาก SUPPLIER ทีละหลาย  ๆ 

SUPPLIER มาท่ี TMT แทนท่ีแตละ SUPPLIER จะมาสงดวยตัวเอง โดย TOYOTA ไดหา 

LOGISTICS PARTNER ข้ึนมาเพื่อทําหนาท่ีขนสงช้ินสวน จาก SUPPLIER มาท่ี TMT โดยเฉพาะ 
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รูปท่ี 3.14  แสดงระบบ MILK RUN 

 

MERIT OF MILK RUN SYSTEM 

 การสงช้ินสวน แบบเดิมนั้น SUPPLIER แตละ SUPPLIER จะมาสงช้ินสวน  ดวยตัวเอง โดย

ท่ีแตละ SUPPLIER ก็จะใชเวลาในการสงช้ินสวน ( LEAD TIME) ไมเทากันทําใหควบคุมไดยาก 

นอกจากนั้น ในการสง ช้ินสวน แตละคร้ัง ช้ินสวน ท่ีบรรจุมาในรถ TRUCK จะมาตามจํานวนท่ี 

ORDER เทานั้นไมเต็มความจุของรถ เพราะ ORDER ท่ีส่ังเปนแบบ LOW INVENTORY แต HIGH 

FREQUENCY ทําใหเกิด MUDA ในการสงแตละคร้ัง รวมท้ังเปนการส้ินเปลืองพลังงาน สราง

มลภาวะ และทําใหคาใชจายในการขนสงสูงอีกดวย 

 การใช MILK RUN SYSTEM มีขอดีหลายดาน ดังนี้ 

  1. สามารถควบคุมหรือทําการเปล่ียนแปลงการขนสงไดงายเพราะผูสงมีแครายเดียว คุยกับ

บริษัทเดียวไดเลย (FLEXIBLE TO CHANGE LOGISTICS ROUTE AND VOLUME CHANGING) 

  2. สามารถปรับและจัดเวลาท่ีใชในการขนสง ช้ินสวน จาก SUPPLIERS ในแตละ ROUTE 

ใหใกลเคียงกันและเหมาะสมกับเวลาท่ีตองใช ช้ินสวน ( BALANCE SUPPLIERS’S DELIVERY 

TIME) 

  3.  ลดเวลาการท่ีรถจะมาจอดรอรับช้ินสวน ลง ( REDUCE PARTS UNLOADING LEAD 

TIME) 

  4.  สามารถสง ช้ินสวน ไดถ่ีข้ึนเพราะมีบริษัทแยกออกมาเพื่อขนสงตางหาก เปนการลดภาระ

ของ SUPPLIER ทําใหสามารถลด INVENTORY ไดดวย  

  ใชความจุของรถไดเต็มท่ีในการขนสงแตละรอบ เพราะไดรับ ช้ินสวน มาจากหลายๆ 

SUPPLIERS โดยท่ีมีขอตกลงวา SUPPLIERS ทุกท่ี ตอง PACK PARTS เปนรูปลูกบาศก (HIGH 

CUBIC EFFICIENCY) เพื่อใหเปนมาตรฐาน งายตอการเก็บในรถและใชพื้นท่ีอยางคุมคาท่ีสุด 

(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 โดยช้ินสวน ท่ีสงท่ี TMT จะถูก

นํามา STOCK ไวท่ี P-LANE โดยเรียงตามลําดับ ORDER ท่ีส่ังไป เพื่อท่ีจะไดนําไปใชอยางถูกตอง

ตามลําดับการผลิตท่ีวางแผนไว  

 P-LANE จะถูกแบงเปน 36 แถว ตามจํานวน ORDER ท่ีส่ังในแตละวัน ซ่ึง ช้ินสวน ท่ี 

STOCK ใน P-LANE จะถูกนําออกไปทีละแถว ตามลําดับ ORDER ตามแผนการผลิต 

 นอกจากนี้ P-LANE ยังเปนจุดท่ีเช่ือมระหวาง EXTERNAL LOGISTIC และ INTERNAL 

LOGISTICS ซ่ึงมีความถ่ีในการ SUPPLY ไมเทากันอีกดวย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.15  แสดง P-LANE ซ่ึงเปนจุดท่ีเช่ือมระหวาง EXTERNAL LOGISTIC และ INTERNAL  

  LOGISTICS 

 

MERIT OF P-LANE 

 กอนท่ีจะมี P-LANE การสง ช้ินสวน จะมาสงทีละ 1 ORDER ซ่ึงมีจํานวน ORDER ในแตละ

วันไมมากนัก การมาสงทีละ 1 ORDER เปนการชวยลดจํานวน INVENTORY แตในปจจุบัน จํานวน 

ORDER ตอวันมากข้ึน (36 ORDER ตอวัน) ทําใหความถ่ีในการสงก็ตองมากข้ึน ซ่ึงใชคาใชจายใน

การขนสงสูงข้ึนไปดวย ดังนั้นจึงตองทําการลดความถ่ีในการสงลง โดยการ SUPPLY มาท่ี TMT 

มากกวา 1 ORDER ตอคร้ัง ดังนั้นจึงมีการพัฒนา P-LANE ข้ึนมา ซ่ึงมีขอดีดังนี้ 

  1. สามารถลดรอบการสง ชิ้นสวน มาท่ี TMT ไดโดยสงมาทีละหลาย ORDER ทําให

คาใชจายในการขนสงลดลง 

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. ช้ินสวน ท่ีมาสงท่ีละหลาย ORDER จะถูกจัดเขา P-LANE ตามลําดับ ORDER NUMBER 

ซ่ึงแบงตามแผนการผลิต โดย 1 LANE เทากับ 1 ORDER ทําใหสามารถจัดสง ช้ินสวน เขา 

PRODUCTION LINE ดวยความถ่ีสูงและปริมาณตอคร้ังต่ําได 

 

SUPPLY CONTROL ANDON 

 เนื่องจาก ช้ินสวน ท่ีตองสงมีปริมาณท่ีมากข้ึน รถท่ีจะใชขนสง ช้ินสวน เขาสู 

PRODUCTION LINE ก็มีมากข้ึนดวย ดังนั้นจึงมีการนํา ANDON เขามาใชเพื่อเปนการควบคุมเวลา

ในการขนสงเพื่อไมใหเกิดการสงเร็วเกินไปหรือชาเกินไป โดย ANDON จะบอกเวลาท่ีใชในการสง 

ช้ินสวน แตละรอบ และเม่ือถึงเวลาท่ีตองสง ช้ินสวน เสร็จและตองเร่ิมสง ช้ินสวน ของรอบตอไป 

ANDON จะมีเสียงเตือนวาไดเวลาแลว หรือสามารถพูดไดวา ANDON ใชเพื่อเปนสัญญาณใหเร่ิมตน

สง ช้ินสวน และใชเพื่อ VISUAL CONTROL วาการสง ช้ินสวน มีปญหา ชาไป เร็วไป หรือไม 

อยางไร 

 

MERIT OF ANDON 

  1. ANDON ชวยใหทราบเวลาท่ีแนนอนในการสง ทําใหสามารถสง ช้ินสวน ไดแบบตาม 

CONCEPT ของ JUST IN TIME  

  2. ลดปญหา PART SHORTAGE และ PART OVERFLOW เนื่องจากรูเวลาท่ีแนนอน 

  3. การ SUPPLY เปนไปอยางราบร่ืน และลด MUDA ในการทํางานซํ้าซอน (ถาไมมี 

ANDON ตองนํา ช้ินสวน เขาไปหลายรอบ เพราะไมอาจทราบไดวา FLOWRACK จะวางเม่ือไร) 

  4. ชวยในการ VISUAL CONTROL ไดวางานลาชาหรือลวงหนาเกินไปหรือไม เพราะ

สามารถเห็นไดวามีเวลาเหลือเทาไหรและงานไปถึงไหนแลว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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 

 ในปจจุบันนี้ ช้ินสวน ท่ีจะทําการสงแบบ Sequential Supply นั้นจะรับมาจาก S4 โดยท่ีรอบ

การสง ช้ินสวน นี้จะประกอบไปดวย แผงประตูหลัง (Panel Rear Door Trim Set : เปน ช้ินสวน ท่ีทาง

กลุมจะทําการจัดสงแบบ Sequential Supply ) และ กระจกประตูรถยนต เม่ือทําการรับ ช้ินสวน มาจาก 

S4 เรียบรอยแลวพนักงานของ ALS ก็จะขับรถลาก dolly ของแผงประตูหลังและกระจกมาท่ี Bypass 

Line หลังจากนี้พนักงานก็จะทําการปลด Dolly ของ แผงประตูหลัง และกระจกออกจากรถ e-Car ท่ี

ขับมา จากนั้นก็ทําการเข็น Dolly แผงกระจก และ แผงประตูหลังเขาไลนตอไป สําหรับรายละเอียดใน

สวนนี้ ใหดูจาก Standardized Work ในรูปท่ี 3.18 
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รูปท่ี 3.18  รายละเอียดของการสง 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 พวง 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: ตองหยุดมองซาย-ขวาและชี้นิ้วทุกครั้ง
เมื่อถึงทางแยกเพราะจะทําใหชนกับรถที่วิ่ง
ผานไป-มา

ปลด Dolly Shaft Assy FR Drive เข็นเขาจุด Stock Seq.พวงตอ
 Dolly เปลาเขาขบวน

S: ตองสวมรองเทา Safety ทุกครั้งขณะ
ปฏิบัติงานเพราะจะทําใหถูกลอ Dolly เหยียบ
เทาแตก

เช็ค Part Code ที่ Kanban และรอบการจัดสงที่ Skid Label
Q: ใหตรวจเช็ค Parts วาตรงกับ Kanban 
หรือไมเพราะจะทําให Supply Parts เขา Line
 ผิดเบอร

พวงตอDolly Partsที่ตองการเขาขบวนดึงSkid Labeออกนําไป
ทิ้งที่ถุงพลาสติก

S: หามพวง Dolly Parts เกิน 6 ตัวเพราะจะ
ทําใหยาวและไปเฉี่ยวชนสิ่งของหรือผูอื่น
ไดรับอันตราย

     
         
 

    
   

  
 

         
 

   
  

   
   

  

    

 

    

   

   

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 ไปสง Parts ถึงทางแยกใหหยุดดูและชี้ซาย - ขวา และ

Quality

  ขอควรระวัง ( PROHIBITION )

เอกสารอางอิง EIS No.

  จุดสําคัญ ( KEY POINTS )

Safety

1.สวมใสหมวก ถุงมือ รองเทา Safety  ในพื้นที่การทํางาน

 

มองซายขวากอนออกรถ และ ใชความเร็วที่กําหนด 

        
  

Q'tyWork Element

  Visualized Work Load

2.ใหหยุดหรือชะลอรถตรงจุดที่เสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุ

NO

[ Internal Logistics Standardized Work Chart ] OPERATOR ON 
PROCESS

2 เพื่อใหเห็นขั้นตอน 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 เพื่อเปนเอกสารประกอบของการ
ทํางานใน Process วัตถุประสงค ( Purpose )

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

Step element

  
 

 

 

   

  
 

  

 

    
   

    

    

  

      

             

 

  
      

         

        

  
     

Mgr. Asst.Mgr. GL.

1144

672

46.4

0

200

400

600

800

1000

1200

1400

1600

1800

2000

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: ตองสวมรองเทา Safety ทุกครั้งขณะ
ปฏิบัติงานเพราะจะทําใหถูกลอ Dolly เหยียบ
เทาแตก

        
 

        
 

  

   
  

          

        
  

   
  

         

        
  

   
  

       
     

    
 

  
      

S: หามพวง Dolly เปลาเกิน 6 ตัวเพราะจะทํา
ใหยาวและไปเฉี่ยวชนสิ่งของหรือผูอื่นไดรับ
อันตราย

ปลด Dolly Panel Assy RR Door เข็นเขาจุด Stock BPพวงตอ 
Dolly เปลาเขาขบวน

    
   

  
 

ผานไป-มา

ปลด Dolly Glass Assy RR Door เข็นเขาจุด Stock BPพวงตอ 
Dolly เปลาเขาขบวน

Q: ตองยกทีละเบอรเพราะ Parts มีลักษณะ
คลายคลึงกันจะทําใหใส Parts สลับชอง

ขับรถไฟฟาไปจอดที่ B-Lane เพื่อพวงตอขบวนสง By-Pass
S: ตองสวมรองเทา Safety ทุกครั้งขณะ
ปฏิบัติงานเพราะจะทําใหถูกลอ Dolly เหยียบ
เทาแตก

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 เปลาออกจากกันทีละตัว
S: ตองสวมถุงมือทุกครั้งขณะปฏิบัติงาน
เพราะจะทําใหถูกสลักล็อคหรือหูลาก Dolly 
หนีบนิ้วมือแตก

S: ตองหยุดมองซาย-ขวาและชี้นิ้วทุกครั้ง
เมื่อถึงทางแยกเพราะจะทําใหชนกับรถที่วิ่ง
ผานไป-มา

ขับรถไฟฟาไปจอดที่ B-Lane เพื่อเตรียม Parts ในรอบตอไป
S: หามขับรถเกินความเร็ว 10กม/ชม เพราะ
จะทําใหชนผูอื่นไดรับอันตราย

ขับรถลาก Dolly เปลากลับไปที่จุด Empty Dolly

28-08-09

รวมการทํางานจนจบ PROCESS  นับเปนวินาที (SEC)

หรือ นับเปนนาที (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

ขอควรระวัง หาก DOLLY PARTS  รวงกระแทกพื้น ใหนําไปวางที่จุด QC ตรวจเช็ค
หามนําสงเขา PROCESS ถัดไปเด็ดขาด  ใหแจง QC มาตรวจเช็ค และ มีการ APPROVE โดย QC กอน
นําสง PROCESS ถัดไป
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การนาํแผงประตหูลัง (Panel Assy Rear Door Trim Set) มาใช 

  หลังจากท่ีพนักงานของ ALS สง ช้ินสวน เสร็จเรียบรอยแลวท่ี Bypass Line ก็จะมีพนักงาน

ใน Bypass Line ท่ีเปนพนักงานของ ALS ซ่ึงจะทําหนาท่ีนําแผงประตูหลังจาก Dolly ไปใสยังท่ีเก็บ

แผงประตูขาง Pitch ท่ีประกอบแผงประตูหลัง โดยข้ันตอนการทํางานของพนักงานคนนี้นั้นยังไมมี

ข้ันตอนการทํางานและมาตรฐานการทํางานท่ีแนนอน แตงานหลัก ๆ ของพนักงานคนนี้พอจะสรุปได

ดังนี้ คือ ถอดถุงพลาสติกออกจาแผงประตูหลังแลวนําไปวางยังท่ีเก็บแผงประตูท่ีอยูขาง Pitch ท่ี

ประกอบแผงประตูท้ัง 2 ขาง ซายและขวา นอกจากนี้ยังทําหนาท่ีเข็น Dolly เปลาของแผงประตูหลัง

ไปไวหนา Bypass Line เพื่อท่ีจะนํา Dolly เปลากลับไปยัง S4 ตอไปนี้จะแสดงรูปภาพท่ีไดจากหนา

งานจริง 

 

 
 

รูปท่ี 3.19  บริเวณดานขวาของไลนบายพาส (มองจากดานในไลนบายพาส) 
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รูปท่ี 3.20  บริเวณดานขวาของไลนบายพาส (มองจากดานนอกไลนบายพาส) 

 

 
 

รูปท่ี 3.21  บริเวณดานซายของไลนบายพาส (มองจากดานนอกไลนบายพาส) 
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รูปท่ี 3.22  บริเวณดานหนาของไลนบายพาส (มองจากดานนอกไลนบายพาส) 

 

 
 

รูปท่ี 3.23  แสดง Flow Rack สําหรับ Stock ช้ินสวนเพื่อนําไปประกอบ 

                                    (มองจากดานในฝงขวาของไลนบายพาส) 
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รูปท่ี 3.24  แสดง Flow Rack สําหรับ Stock ช้ินสวนเพื่อนําไปประกอบ 

                                     (มองจากดานนอกฝงซายของไลนบายพาส) 

 

ขั้นตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

  สําหรับข้ันตอนดําเนินงานเบ้ืองตนทางกลุมเราจะปฎิบัติตามหลัก TBP (Toyota Business 

Practice) เพื่อนํามาใชแกปญหาตางๆ เกี่ยวกับโครงงานท่ีเราไดรับมอบหมาย โดย TBP จะประกอบ 

ดวยหลักการแกปญหาอยู 8 ข้ันตอนดวยกัน โดยทางกลุมเราจะขอพูดถึงรายละเอียดของ TBP ไป

พรอม ๆ กับการแกปญหาโครงงานของเราไปพรอม ๆ กัน ดังนี้ 
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ข้ันตอนท่ี 1 ทําปญหาใหชัดเจน 

 

 
 

รูปท่ี 3.25  การหาปญหา 

 

 สําหรับโครงงานของทางกลุมเราสามารถกําหนดปญหาไดดังนี้ 

 

 

มี Dolly วางกองอยูดานหนา bypass 

จํานวน 10-14 Dolly 

กินพื้นท่ีประมาณ 30-40 m2 

 

มี Dolly วางกองอยูดานหนา bypass 

จํานวน 10-14 Dolly 

กินพื้นท่ีประมาณ 20 m2 

พื้นท่ีเพื่อ stock part มีไมเพียงพอและใช

พื้นท่ีไมเหมาะสม 

   

  

ปญหา 

ปจจุบัน 

อุดมคต ิ

สถานการณในอุดมคติ 

สถานการณปจจุบัน 

 

ปญหา 
ชองวาง (Gap) 

Visualization 

(ทําใหชัดเจน) 
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รูปท่ี 3.26  ปญหาท่ีตองแกไขในโครงงาน (มุมมองท่ี 1) 

 
รูปท่ี 3.27  ปญหาท่ีตองแกไขในโครงงาน (มุมมองท่ี 2) 

 

 จากมุมมองท้ัง 2 แบบท่ีไดแสดงใหเห็นนี้เราจะทําการแกปญหาท้ังสองมุมมองไปพรอมๆ กัน 
 

ข้ันตอนท่ี 2 แจกแจงรายละเอียดของปญหา 
 

 
 

พ้ืนที่เพ่ือ stock part มไีมพอ + ใชพ้ืนที่ไมเหมาะสม + ทาํใหเกิด Muda 

ตามมา 

 

Stock Area 

MUDA ที่เกิด

จากการรอคอย 

 

มจีาํนวน Part No มาก MUDA ที่เกิด

จากการ

เคลือ่นไหว

ปฏิบัติงาน 

 

MUDA ในการ

เก็บสตอค 

 

Muda ที่เก่ียวกับการ

ทาํงานของพนักงาน 

จํานวนDolly ตองเปนศูนย 

เพื่อลดพื้นที่บริเวณหนา Bypass 

มี Dolly วางกองอยูดานหนา 

bypass จํานวน 10-14 Dolly 

กินพื้นที่ประมาณ 20 m2 

เกิด Overflow และทาํใหเกิด Muda 

ตามมาอีกดวย  

ปญหา 

ปจจุบัน 
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รูปท่ี 3.28  รายละเอียดของปญหา 

 ในสวนของ Overstock นั้น เราไมสามารถท่ีจะแกได เนื่องจากขนาดของ ช้ินสวน มีขนาดท่ี

คอนขางใหญและมีจํานวน Part No มาก (1 Part No/Dolly) ดังนั้นจึงตองใชพื้นท่ีพอสมควรสําหรับ 

Stock Part และจากขอกําหนดดังกลาวซ่ึงเปนขอกําหนดท่ีคอนขางเฉพาะเราจึงไมสามารถลดพื้นท่ีได

แตเราสามารถท่ีจะยาย ชิ้นสวน เหลานี้ไปไวในสวนของ Logistics ได และหาวิธี Supply ช้ินสวน

แบบอ่ืน ๆ เพื่อมาลดปญหานี้ 

 สําหรับในสวนของ Muda ท่ีเกี่ยวของกับการทํางานของพนักงานในปจจุบันนั้นมีอยู 3 อยางท่ี

ทางผมสังเกตได  

 สําหรับรายละเอียดของ Muda ท่ีทางผมพบนั้นจะขอกลาวในข้ันตอนท่ี 4 วิเคราะหหาสาเหตุ

ท่ีแทจริง 

 

ข้ันตอนท่ี 3 กําหนดเปาหมาย 

 

            
 

รูปท่ี 3.29  การกําหนดเปาหมาย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เปาหมาย 

ปญหาที่ตองไดรับการแกไข = ปญหาที่จัดลําดับความสําคัญไวแลว 

 

••  เทาไรเทาไร  

••  เมื่อไรเมื่อไร  
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 สําหรับเปาหมายของโครงงานนี้ก็คือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.30  เปาหมายสําหรับโครงงาน Bypass Line Sequential Supply Feasibility Study and 

   Implementation 

 

ข้ันตอนท่ี 4 และ 5 วิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา และ วิธีการแกไขปญหา 

 ในสวนของพื้นท่ีสําหรับ Stock นั้น เราไมสามารถท่ีจะแกได เนื่องจากขนาดของ ช้ินสวน มี

ขนาดท่ีคอนขางใหญและมีจํานวน Part No มาก (1 Part No/Dolly) ดังนั้นจึงตองใชพื้นท่ีพอสมควร

สําหรับ Stock Part และจากขอกําหนดดังกลาวซ่ึงเปนขอกําหนดท่ีคอนขางเฉพาะเราจึงไมสามารถลด

พื้นท่ีไดแตเราสามารถท่ีจะยาย ช้ินสวน เหลานี้ไปไวในสวนของ Logistics ได และหาวิธี Supply 

ช้ินสวนแบบอ่ืน  ๆ เพื่อมาลดปญหานี้ โดยทางกลุมเราจะใชวิธีการสง ช้ินสวน เขาไลนบายพาส 

(Bypass Line) แบบเรียงลําดับคันตอคัน (Sequential Supply) เพื่อสะดวกแกการประกอบและลดพื้นท่ี

สําหรับสํารองช้ินสวน ท่ีสถานีประกอบนั้น 

เปาหมาย: 
1. ลดการใชพ้ืนที่หนา Bypass 14-20 m2 

2. ลด Muda ของพนักงานโลจิสติกสในเรื่องของการ 

     เคลื่อนไหวจากการปฎิบัติงานจากเดิมเดินวันละ 

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

3. สรางมาตรฐานการทํางานใหกับพนักงาน 

     โลจิสติกส 

4. จัดการระบบสง part แบบ sequential supply   

     สําหรับ Bypass 
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  สําหรับในสวนของ Muda ท่ีเกี่ยวของกับการทํางานของพนักงานในปจจุบันนั้นมีอยู 3 อยางท่ี

ทางผมสังเกตได คือ 

  1.  Muda จากการจากการสตอก (Muda of Inventory) 

     (สําหรับการลด Muda ในหัวขอนี้ไดกลาวถึงในเนื้อหาดานบนไปแลว) 

  2.  Muda จากการเคล่ือนไหวปฎิบัติงาน (Muda of Motion) 

     ในสภาพปจจุบันนั้นพนักงานของ Logistic ตองถอดถุงพลาสติกออกจาแผงประตูหลังแลว

นําไปวางยัง Dolly ท่ีเก็บแผงประตูท่ีอยูขางสถานีท่ีประกอบแผงประตูท้ัง 2 ขาง ซายและขวา นอก  

จากนี้ยังทําหนาท่ีเข็น Dolly เปลาของแผงประตูหลังไปไวหนา Bypass Line เพื่อท่ีจะนํา Dolly เปลา

กลับไปยัง S4 ดังรูปท่ี 3.14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.31  การเคล่ือนไหวปฏิบัติงานของพนักงานของ Logistic 

 

 จากการพิจารณาการเคล่ือนไหวของพนักงานท่ีทําหนาท่ีนี้นั้นเราพบวาในหนึ่งวันทํางาน

พนักงานท่ีทําหนาท่ีนี้นั้นจะเดินไดระยะทางวันละ 4,750 เมตร/กะ ซ่ึงถือวาเปน Muda เปนอยางมาก 

หลังจากท่ีเราไดแกปญหา Muda ในเร่ือง overstock ไปเราพบวาพนักงานจะเดินในระยะทางท่ีลดลง

มากเนื่องจาก Dolly จะอยูใกล ๆ ทําใหหยิบ ช้ินสวน งาย และ Dolly Sequence ก็อยูใกลกวาแบบเดิม

ทําใหหยิบ ช้ินสวน มาใสไดใกล ๆ ดังรูปท่ี 3.15 

 

 

 

do
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รูปท่ี 3.32  การจัดการพื้นท่ีสําหรับจัดช้ินสวนแบบเรียงลําดับคันตอคัน 

 

 3.  Muda จากการรอคอย (Muda of Waiting) 

 จากการไปศึกษาพฤติกรรมของพนักงานโลจิสติกท่ีหนาไลนการประกอบเราพบวา พนักงาน

คนนี้มีเวลาวางเยอะ และปญหาท่ีเราพบอีกอยางคือ งานท่ีพนักงานคนนี้ทํานั้นมีการทําเปน 

4.9 m.

TELEMAIL

10.8 m

To B P  
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Standardized Work แคระดับ 3 เทานั้นเอง ดังนั้น เราจึงจะทํา Standardized Work ใหมใหกับงานท่ี

พนักงานคนนี้ทํา เพื่อใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่องตอไป 

 

ข้ันตอนท่ี 6 การดําเนินการแกไขจนสัมฤทธ์ิผล 

 สําหรับข้ันตอนนี้เราไดแบงเปนกระบวนการดําเนินการแกไขเปนสวน ๆ ดังนี้ 

 กระบวนการท่ี 1 ทําการสํารวจหาพื้นท่ีสําหรับทําการเก็บ ช้ินสวน  เพื่อท่ีจะทําการ 

Sequential Supply 

  สําหรับข้ันตอนนี้เราจะตองวัดพื้นท่ีบริเวณท่ีวางช้ินสวน Panel Rear Door Trim Set ใน

ปจจุบันกอนเพื่อไปประมาณหาพื้นท่ีอ่ืนท่ีมีขนาดพอเหมาะสําหรับเก็บ ช้ินสวน นี้และสามารถจัด 

Sequential Supply ได สําหรับพื้นท่ีเกานั้นจะมีพื้นท่ีประมาณ 20  m2  ดังนั้นพื้นท่ีใหมท่ีเราตองการจึง

ตองมีขนาดมากกวา 20 m2 แตเนื่องจากในบริเวณ (A) หรือ Assembly Shop นั้นเหลือพื้นท่ีวางเปลาให

ใชนอยมากหรือแทบจะไมมีจึงทําการปรึกษากับพี่ท่ีปรึกษาวามีพื้นท่ีไหนพอท่ีจะนํามาใชไดบาง

หรือไม โดยบอกขอกําหนดไปตามท่ีเราอยากจะได หลังจากท่ีทางกลุมเราก็ไดพื้นท่ีมา ซ่ึงพื้นท่ีนี้จะ

อยูใกลกับท่ีพักผอนบริเวณ S4 จากนั้นเราก็ไดทําการวัดพื้นท่ีจริงพรอมกับวัดขนาดของ Dolly ของ

แผงประตูหลังท่ีจะตองนํามาเก็บไวในพื้นท่ีนี้ เพื่อท่ีจะทําใหทราบวาพื้นท่ีใหมนี้มีพอสําหรับการเก็บ 

ช้ินสวน และจัด ช้ินสวน แบบเรียงลําดับตามการประกอบ (Sequential) หรือไม 
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รูปท่ี 3.33  แสดงพื้นท่ีท่ีจะนํามาสตอกชิ้นสวนเพื่อทําการจัดช้ินสวนแบบเรียงลําดับ 

   ตามการประกอบ (1) 

 

 
 

รูปท่ี 3.34  แสดงพื้นท่ีท่ีจะนํามาสตอกชิ้นสวนเพื่อทําการจัดช้ินสวนแบบเรียงลําดับ 

   ตามการประกอบ (2) 

  

 ผลลัพธ พื้นท่ีท่ีทางกลุมไดมานั้นมีพื้นท่ีพอสมควรท่ีจะเก็บช้ินสวน และจัดแบบเรียงลําดับ

คันตอคันได แตตองขออนุมัติพื้นท่ีสวนหนึ่งเพราะวาเราไดทดลองจําลองการวาง Dolly ในโปรแกรม 

Excel แลวพบวา การจัดวางท่ีดีท่ีสุดท่ีเราสามารถวางไดครบทุก Part Number และสามารถจัด 

Sequential Supply ไดนั้น ตองไดรับการอนุมัติพื้นท่ีใหยื่นมาดานหนาอีก 1 เมตร  

 สําหรับหลักการท่ีเราใชเก็บ ช้ินสวน นั้นก็ตองทําใหเปนระบบ FIFO (First in First out) คือ 

ช้ินสวนไหนท่ีถูกนํามาเก็บกอนก็ตองถูกนําไปใชกอนเพื่อปองกันพลาดหลงเหลือ และกลายเปนของ

เสียเม่ือเก็บไวนานจนลืม 

 กระบวนการท่ี 2 การศึกษาความเปนไปไดในดานของเวลาในการจัดสงช้ินสวน 

  ในสวนนี้เราจะแบงหัวขอเพื่อศึกษา วิเคราะหและตรวจสอบความเปนไปไดในการจัดสง

ช้ินสวนดังนี้ 

 1.  การหา Take Time (T/T) ของไลนบายพาส 

 2.  การตรวจสอบ Lead Time ของการการจัดและสงช้ินสวน 
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 3.  การตรวจสอบความเปนไปไดของการจัดและสงช้ินสวน 

  สาเหตุท่ีเราตองหา Take Time ก็เพราะวาเราตองนําเวลา Take Time นี้มาวิเคราะหเพื่อคิดหา

เวลาท่ีเหมาะสมเพื่อ Sequential Supply นอกจากนี้เวลา Take Time ก็ยังเกี่ยวของกับจํานวนช้ินท่ีจะสง 

Sequential ในแตละรอบอีกดวย ตอไปจะเปนการแสดงข้ันตอนการคํานวณ 

 

ตารางท่ี 3.3  แสดงเวลาท่ีพนักงานทํางานในแตละ Pitch ใน Bypass Line (จับเวลาท่ีหนางาน) 

 

 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) 

 ความตองการ D-CAB ตอเดือน = 73% = 0.73 (ขอมูลจาก Production Plan) 

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

       = 1.32 mins 

 

 การหา Lead Time เพื่อนําไปวิเคราะหวาจะมีเวลาพอหรือไม ท่ีช้ินสวนจะถูกทําการสงแบบ

เรียงลําดับคันตอคัน มาท่ี Bypass Line หรือนําไปวิเคราะหวาเราควรจะจัด ช้ินสวน แบบเรียงลําดับคัน

ตอคัน (Sequential Supply) กี่ชิ้นตอการจัด 1 คร้ัง 
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รูปท่ี 3.35  แสดงถึง Buffer ในการสงช้ินสวน 

 

การหา เวลาสําหรับเตรียมชิ้นสวน มาสงโดยพิจารณาหาเวลาท่ีตองการใช ช้ินสวน 

 รถท่ีรออยูใน D-CAB Lane = 23 คัน (ถาอางอิงจาก Operation Standard) 

 Buffer สําหรับจัดช้ินสวน มาสง = 23-12 = 11 คัน 

 T/T By pass = 79.45 s 

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

 

 (หมายเหตุ ถา Buffer สําหรับจัด ช้ินสวน มาสงมีจํานวนเทากับ 10 หรือ 9 คัน เราก็จะไดเวลา

สําหรับเตรียม ช้ินสวน ดังนี้ 

 Buffer = 10 คัน จะมีเวลาสําหรับเตรียม ช้ินสวน จะเทากับ 13.3 min และ 

   Buffer = 9   คัน จะมีเวลาสําหรับเตรียม ช้ินสวน จะเทากับ 11.92 min) 

 การหาเวลาสําหรับการจัดช้ินสวนวาจะมีพอสําหรับจัด ช้ินสวน และนํามาสงหรือไม โดย

พิจารณาเทียบกับเวลาท่ีคิดจากไดบน 

 คํานวณเวลาสําหรับการจัดช้ินสวน 

 การจัดช้ินสวน ตอรอบการสง 1 รอบ = 12 sec x 24 ช้ิน = 288 sec  

 (ใชเวลาจัดตอช้ินเทากับ 12 sec และ ทําการจัดช้ินสวน 24 ช้ินโดยเปนช้ินสวน ดานซาย            

12 ช้ินและดานขวา 12 ช้ิน) 
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ตรวจสอบความถูกตองหลังการจัด = 5 sec x 24 ช้ิน = 120 sec 

ทําการเปล่ียนและพวง Dolly กับ e-Car = 15 sec x 2 dolly = 30 sec 

รวมเวลาสําหรับการจัด   = 438 sec      ………(3.2) 

 

คํานวณเวลาสําหรับการสงช้ินสวน 

ระยะทางจาก SEQ Area ถึง Bypass  = 130 m 

เวลาท่ีใชในการสงช้ินสวนจาก SEQ Area ถึง Bypass = 130 x 60 x 60/(5000) 

    = 93.6 sec 

(โดยพิจารณาจากใหรถวิ่งในกรณีท่ีความเร็วต่ําสุด) 

รวมเวลาขับรถไปกลับ  = 93.6+93.6  

    = 187.2 sec       ………(3.3) 

รวมเวลาจัดและสง  = 625.2 sec  

    = 10.42 min 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.36  แสดงเสนเวลาเปรียบเทียบ Lead Time และเวลา Sequential Arrange & Supply 

 

 จากผลการคํานวณเราสามารถสรุปไดวา เราสามารถจัด Panel Rear Door Trim Set และสง

แบบ Sequential ไปยัง  Bypass Lineได 

 

 กระบวนการท่ี 3 การจัดเพิ่มอุปกรณท่ีจําเปนและการปรับปรุงพื้นท่ี 

 หลังจากท่ีเราไดคํานว ณเวลาแลวพบวาเรามีเวลาพอสําหรับการจัดช้ินสวน และนํามาสงได

ทัน ดังนั้น ข้ันตอนตอไปคือ เราจะตองจัดหาอุปกรณอ่ืน ๆ เพิ่มเติมอีก เชน Telemail Printer, Network 

System, Progressive Andon, Tracking System, Pokayoke สําหรับการปองกันการลืม Tracking J1, 

New Dolly Sequence จํานวน 6 ตัว, e-Car, Battery พรอมท่ีชารจรวมถึงอุปกรณอํานว ยความสะดวก

ตาง ๆ เชน พัดลม โทรศัพทและไฟฟา เปนตน 

Lead Time  

11.92 - 14.56 นาที 

Sequential Arrange & Supply 

10.42 นาที 
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รูปท่ี 3.37  แสดงระบบการสงช้ินสวน 

 

3.5 ผลการดําเนินงาน 

 

 
 

 

 

 
 

 
 

 
 

 



บทท่ี 4 สรุปผลการดาํเนินงาน การวิเคราะหและสรปุผลตาง ๆ 
 

4.1   สรุปการดําเนินงานและผลการวิเคราะห 
         จากการที่ไดศึกษาวิธีการแกปญหาดังท่ีไดกลาวมาโดยใชวิธีการสงช้ินสวนแบบตามลําดับ

การประกอบ (Express) พบวาจําเปนตองมีการจัดหาพื้นท่ีใหมเพื่อจัดเก็บช้ินสวนและจัดเตรียม

ช้ินสวนเพื่อนําไปสงใหกับไลนบายพาสตอไป ซ่ึงพื้นท่ีท่ีเราจะนํามาใชนี้ไมไดหามาไดโดยงาย 
เนื่องจากพ้ืนท่ีของฝายประกอบมีอยูอยางจํากัด เราจึงคิดหาวิธีอ่ืนเพิ่มข้ึนมา เชน นําช้ินสวนท่ีเราจะทํา
การสงแบบตามลําดับคันนี้ ไปไวรวมกันในพื้นท่ีของช้ินสวนอ่ืนท่ีมีการจัดสงแบบตามลําดับคัน
เชนเดียวกัน แตทวาวิธีนี้ไมมีพื้นท่ีพอท่ีเราจะสามารถจัดเก็บช้ินสวนไดเลย ดังนั้นเราจึงตองหาพื้นท่ี
อ่ืนมาใชใหได โดยเราจะหาพ้ืนท่ีท่ีไมคอยจําเปนมาใชใหเกิดประโยชน ดังรูปท่ีดานลาง  ดังท่ีเราได
เลือกและไดกลาวมาแลวในบทที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.1  การปรับปรุงพื้นท่ี 
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รูปท่ี 4.2  แสดงสถานท่ีจริงท่ีจะทําการจัดช้ินสวนแบบเรียงตามลําดับการผลิต (1) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.3  แสดงสถานท่ีจริงท่ีจะทําการจัดช้ินสวนแบบเรียงตามลําดับการผลิต (2) 
 
 หลังจากท่ีเราไดพื้นท่ีมาแลวเราก็ลองมาคิดระบบสําหรับการสงช้ินสวนแบบตามลําดับการ

ประกอบข้ึนมา ซ่ึงปญหาท่ีเราไดพบอีกหนึ่งส่ิงก็คือ ปญหารถดวน (Express) ซ่ึงอธิบายคราวๆไดคือ 
รถดวนจะเปนรถที่จะเขาไลนประกอบทันทีเม่ือถูกสงมาจากแผนกสีเพราะวาเปนรถท่ีลาชาจากการ

ผลิตนั่นเอง ซ่ึงปญหาคือ รถปกติจะตองมีการวนไปเร่ือยๆ ดวย (สาเหตุท่ีตองมีการวนก็เพื่อเปน stock 
ช่ัวคราวแมวาแผนกสีไมมีรถมาสงใหแผนกประกอบแตแผนกประกอบก็ยังมีรถพอเพ่ือการประกอบ

อยูทําใหไมตองหลุดสายการผลิตซ่ึงเปน MUDA อยางมาก) ดังรูป แลวจึงสงเขาไลนบายพาส ดังนั้น
ถาเราจัดการสงช้ินสวนแบบตามลําดับการประกอบแลว และเกิดเหตุการณรถดวนมาแทรกลําดับการ
ประกอบจะทําใหชิ้นสวนท่ีเราสงมาผิดลําดับของการประกอบและยังเปนส่ิงท่ียอมรับไมไดสําหรับ

ฝายประกอบและฝายโลจิสติกสอีก ดังนั้นเราจึงตองมาหาวิธีแกไขปญหารถดวน (Express) ซ่ึง

วิธีแกไขท่ีเราไดคิด ไดปรึกษาฝายท่ีเกี่ยวของ เชน CCR และไดนํามาปรึกษากับพี่ท่ีปรึกษาแลวพบวา
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วิธีท่ีไดผลและสามารถเปนไปไดก็คือ เราจะตองยกเลิกรถดวนท้ิงไป โดยเราจะนํารถดวนมาวน
เชนเดียวกับรถปกติเพื่อทําใหจํานวนชิ้นสวนท่ีสงตรงกับลําดับการประกอบอยางถูกตองท่ีสุด 
          หลังจากท่ีเรามองภาพรวมทั้งหมดท่ีเราไดศึกษามาแลวเราพบวาโครงงานนี้สามารถทําได 
ดังนั้นเราจึงศึกษาเพิ่มตอไปอีกวาถาเราทําจริง ๆ แลวนั้นจะเกิดปญหาอะไรอีกบาง ในสวนของแนว
ทางการแกไขและขอเสนอแนะ 
 

4.2  วิเคราะหและวิจารณขอมูล 
 

4.2.1 วิเคราะหในดานความเปนไปไดของโครงงานและประโยชนที่ไดรับจากโครงงานน้ี 
 จากท่ีไดกลาวไปแลววาโครงงานน้ีเปนการศึกษาความเปนไปไดของการสงช้ินสวนแบบ

ตามลําดับการผลิตหรือการประกอบเขาไลนบายพาส ดังนั้นเราจึงจําเปนตองศึกษาอยางละเอียดและ
ครอบคลุมปญหาท่ีคิดวาจะเกิดข้ึนเม่ือปฏิบัติตามโครงงานนี้และตองหาวิธีการสําหรับแกไขปญหา

หรือวิธีการกําจัดปญหาเหลานี้ไมใหเกิดข้ึนในอนาคต 
 

4.2.2  การวิเคราะหสําหรับการไดมาของขอมูลตาง ๆ 
 สําหรับขอมูลตาง ๆ ท่ีเราไดศึกษามาน้ันสวนใหญจะมาจากการลงไปดูขอมูลและปญหาท่ี
หนางานจริง และสอบถามผูรูซ่ึงก็คือแผนกท่ีเกี่ยวของกับเร่ืองนั้นๆ แตกอนท่ีเราจะรูวาแผนกท่ี
เกี่ยวของนั้นคือแผนกใด ทางเราก็ไดทําการบันทึกคําถามท่ีตองการทราบและนํามาถามพี่ท่ีปรึกษาใน
แผนกวาปญหาน้ีหรือจุดท่ีอยากจะรูนี้ ตองไปถามที่แผนกหรือสวนใด หลังจากท่ีไดขอมูลท่ีตองการ
ทราบทางเราก็จะดําเนินการศึกษาโดยการถามความเปนไปไดกับแผนกท่ีเกี่ยวของตางๆ เพื่อใหได
ขอมูลท่ีถูกตองท่ีสุดเพราะวาถาผลงานช้ินนี้ตองนําไปใชจริงๆ แลวเกิดความผิดพลาดข้ึนมา ทางเราคง
จะไมมีความภูมิใจเปนแน 
 

4.3  ขอเสนอแนะและแนวทางการแกไข 
 

4.3.1  การปองกันปญหาการลืม Tracking J1 
 กอนอ่ืนขออธิบายเกี่ยวกับการ Tracking J1 ส้ันๆ คือ มีไวสงสัญญาณรถท่ีกําลังจะเขามาสู
บริเวณท่ี stock รถ D-CAB ซ่ึงจะถูกสงเขา Bypass line ตอไป ประโยชนของสัญญาณน้ี คือ ใชสงไป
ใหเคร่ืองปร้ินทของพนักงานท่ีทําหนาท่ีจัดช้ินสวนแบบเรียงลําดับการประกอบใหจัดช้ินสวน

ตามลําดับรถท่ีไหลเขามาและนําไปสงตามรอบท่ีกําหนด 
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 ปญหาน้ีเปนปญหาที่ทางกลุมเราคาดวาอาจจะเกิดข้ึนไดในอนาคต เพราะวาในปจจุบันนี้จะ
ไมมีการ Tracking J1 แตอยางใด ดังนั้น เม่ือมีการ Tracking J1 เพิ่มเขามา อาจจะทําใหพนักงานลืมทํา
การ Tracking J1 เนื่องจากติดนิสัยจากของเดิมซ่ึงไมเคยมีการ Tracking J1 เกิดข้ึน และถาปญหา
ดังกลาวเกิดข้ันแลวจะทําใหการจัดและสงช้ินสวนผิดลําดับการประกอบทําใหเกิดของเสียออกมา 
 การแกไขท่ีทางกลุมเราไดเตรียมเอาไว คือ เราจะนําลิมิตสวิตชมากั้นไมใหพนักงานเข็นรถเขา
สู Lane ท่ี stock รถ D-CAB จนกวาพนักงานจะทําการ Tracking J1 เม่ือพนักงานทําการ Tracking J1 
แลวเราก็จะนําสัญญาณท่ีเกิดจากการ Tracking J1 มาเปนสัญญาณใหแกลิมิตสวิตช เพื่อใหลิมิตสวิตช
เปดและใหพนักงานสามารถเข็นรถผานไปได 
 

4.3.2  เสนอการจัดหาพ้ืนที่ใหมที่เหมาะสม 
 ทางเราคิดวาพื้นท่ีท่ีไดเลือกมานี้นั้นไมพอและยังเกินออกมาอีกดวยดังนั้น ทางเราจึงอยากจะ
ขอใหพิจารณาหาพ้ืนท่ีท่ีเหมาะสมกวานี้ เนื่องจากทางเราไดทราบมาวาในอนาคตนั้นจะมีการ
เปล่ียนแปลง Layout บางสวน ทางเราจึงอยากจะใหนําโครงงานช้ินนี้มาพิจารณาอีกคร้ังเพื่อหาพื้นท่ีท่ี
เหมาะสม 
 พื้นท่ีที่ทางเราอยากไดจริง ๆ แลว ตองเปนพื้นท่ีท่ีใหญกวาพ้ืนท่ีท่ีเราไดเสนอไปและตอง
สามารถเก็บช้ินสวนไดมากกวาแผงประตูหลังและสามารถเก็บช้ินสวนอ่ืน ๆ ใน Bypass Line ได 
 



 

 

เอกสารอางอิง 

 

มังกร โรจนประภากร , 2552, ระบบการผลิตแบบโตโยตา ( TOYOTA Production System) ฉบับ

เขาใจงาย, สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุน), กรุงเทพฯ 

วิทยา สุหฤทดํารง, 2549, การบงชี้ “ความสูญเปลา” (Identifying Waste on the Shopfloor), อี.ไอ.  

สแควร พับลิชช่ิง, กรุงเทพฯ 

วิทยา สุหฤทดํารง , 2550, การปองกันความผดิพลาด ( Mistake-Proofing for Operators), อี.ไอ.  

สแควร พับลิชช่ิง, กรุงเทพฯ 

ไลเคอร, เจฟฟรีย เค., 2552, วิถีแหงโตโยตา (The Toyota Way), อี.ไอ.สแควร พับลิชช่ิง, กรุงเทพฯ 

Toyota Motor Thailand Co., Ltd, [Online], Available : http://www.toyota.co.th/ [2010, September 

10] 

 

บทความในรายงานการประชุมทางวิชาการ 

นภัสสวงศ   โอสถศิลป , 2547, “เทคนิคการวิเคราะหงานและปรับปรุงกระบวนงานกับ Kaizen 

Suggestions”, โครงการอบรมเชิงปฏิบัติการ เทคนิคการวิเคราะหงานและปรับปรุง

กระบวนงานกับ Kaizen Suggestions สําหรับ เจาหนาท่ี และบุคลากรผูปฏิบัติการหนวยงาน

ภายใน จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , รุนท่ี 1 : 16-17 สิงหาคม 2547, หนวยวิจัย และบริการ

วิศวกรรมคุณภาพ ภาควิชา วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย 
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ประวัติผูวิจัย 

 

ชื่อ- นามสกุล  นายกฤษฏ์ิ  ลิปมงคล 

 

วัน เดือน ปเกิด 20 มกราคม 2532 

 

ประวตักิารศึกษา  

ระดบัอนุบาล  โรงเรียนอนุบาลใจด ี

   โรงเรียนอนุบาลวรรณทิพย 

ระดบัประถมศึกษา   โรงเรียนชินวร 

ระดบัมัธยมศึกษา  โรงเรียนบางกะป 

ระดบัปริญญาตรี    สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

 

ทุนการศึกษา  ทุนประเภทท่ี 2 สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

 

ประวตักิารทํางาน  บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด 

และฝกงาน  ฝาย Assembly Part Logistic Samrong (ALS) 

   แผนก Project & Equipment 

   ตําแหนง Engineer Trainee 
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