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บทคัดยอ 

 

 ในรายงานเลมน้ี จะกลาวถึงการนําเอาหลักการผลิตแบบโตโยตา หรือ Toyota Production 

System มาใชในการปรับปรุงการสงชิ้นสวนการประกอบเขา สายการผลิต  บายพาส ( Bypass) การ

ปรับปรุงจากการศึกษานี้จะเปนการลดพื้นที่การเก็บชิ้นสวนการประกอบขาง สายการผลิตเพื่อนําพื้นที่

ที่ไดเพิ่มขึ้นมาน้ีไปใชประโยชนอยางอ่ืน อีกทั้งยังทําใหพนักงานของแผนก Logistic ที่ปฏิบัติงานอยู 

ณ บริเวณที่ศึกษาไดมีมาตรฐานในการทํางานที่ชัดเจนมากขึ้นทําใหการจัดสงชิ้นสวนการประกอบที่

สายการผลิต น้ีเปนระบบที่ชัดเจนมากขึ้นอีกดวย โดยการเร่ิมตนการศึกษาในโครงงานน้ี ในเบื้องตน

จะทําการศึกษาชิ้นสวนการประกอบเพียงหนึ่งชิ้นสวนคือ Panel Rear Door Trim Set หรือ พลาสติก

ครอบประตูหลังของรถ VIGO D-CAB กอนเปนอันดับแรกเน่ืองจากเปนชิ้นสวนที่มีขนาดใหญที่สุด

ในสายการผลิตน้ี ซึ่งหากมีวิธีการที่ดีพอที่จะจัดการกับชิ้นสวนขนาดใหญที่สุดไดแลวน้ัน ชิ้นสวนอ่ืน

ที่เล็กกวาก็อาจจะนําทฤษฏีเดียวกันน้ีบริหารจัดการไดเชนกันโดยผูวิจัยหวังเพียงวา ทฤษฏีที่ไดรวมกัน

ศึกษาน้ีจะทําใหแกปญหาที่ไดกลาวไวขางตนไดเปนอยางดี   

  

คําสําคัญ  : หลักการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System)/สายการผลิต 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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1.1  ช่ือและที่ตั้งสถานประกอบการ 
บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั  
186/1 หมู่ 1 ถนน ทางรถไฟเก่า ต าบล ส าโรงใต ้อ าเภอ พระประแดง จงัหวดั สมุทรปราการ 10130 
 

 
 

รูปที ่1.1  ต  าแหน่งท่ีตั้งบริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั 
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1.2   ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
 โตโยตา้มอเตอร์ (ประเทศไทย) ผูผ้ลิตรถยนตอ์นัดบัหน่ึงของไทยไดมี้แนวคิดในการบริการท่ี 
"พร้อมจะมอบความพอใจสูงสุดให้กบัลูกคา้ โดยประกนัการสร้างคุณภาพในทุกกระบวนการ" สาน
กบัความมุ่งมัน่ของเหล่าพนกังานโตโยตา้ คือเบ้ืองหลงัความส าเร็จของโตโยตา้ท่ีผลกัดนัให้บริษทัฯ 
ครองความเป็นอนัดบัหน่ึงของผูผ้ลิตรถยนต์ในประเทศไทยมาอย่างต่อเน่ืองนบัยอ้นไปเม่ือปี พ.ศ. 
2499 กิจการของโตโยตา้เร่ิมข้ึนในนาม บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์เซลล์ จ  ากดั ซ่ึงนบัเป็นบริษทัโตโยตา้
แห่งแรก ในประเทศไทย และเป็นบริษทัแรกของโตโยตา้ ในต่างประเทศ โดยด าเนินกิจการน าเขา้
รถยนต์ส าเร็จรูปทั้งรถยนตน์ัง่และรถบรรทุกไดแ้ก่ TOYO-ACE, STOUT, MS 40, DA, LAND 
CRUISER จากนั้นในปี พ.ศ. 2505 เม่ือได้รับบตัรส่งเสริมประกอบกิจการประกอบรถยนต์จาก
คณะกรรมการการส่งเสริมการลงทุน โตโยตา้ไดจ้ดทะเบียนก่อตั้ง บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศ
ไทย จ ากัด ด้วยทุนจดทะเบียนแรกเร่ิม 11.8 ล้านบาท โดยมีส านักงานใหญ่ตั้งอยู่ ณ ถนนสุรวงศ ์
กรุงเทพฯ และมีผูแ้ทนจ าหน่าย 13 แห่ง 
  โรงงานประกอบรถยนต์แห่งท่ี 1 ก่อตั้งข้ึนในปี พ.ศ. 2507 ณ บริเวณส าโรงเหนือ ซ่ึงเปิดท า
การ ประกอบรถยนต์โดยน าเข้าช้ินส่วนอุปกรณ์ส าเร็จรูป (CKD) รถท่ีประกอบข้ึนรุ่นแรกคือ 
TOYOTA DYNA JK 170, TIARA, STOUT, PUBLICA (UP 10), DA, CORONA RT 40 ต่อมาในปี 
พ.ศ. 2518 จึงก่อตั้งโรงงานประกอบรถยนตแ์ห่งท่ี 2 ณ ส าโรงใต ้พร้อมทั้งสร้างโรงบ าบดัน ้ าเสียมูลค่า 
10 ลา้นบาท นอกจากนั้นในปี พ.ศ. 2525 โตโยตา้ไดติ้ดตั้งระบบ CATION E.D.P. (Electro Deposit 
Painting) พร้อมดว้ยระบบแขนกลอตัโนมติั (Swing Arm Auto Loading) ในกระบวนการผลิตเป็นราย
แรกในประเทศไทย จากนั้นในปี พ.ศ. 2531 โตโยตา้ไดย้า้ยส านกังานใหญ่ท่ีถนนสุรวงศม์าท่ี ส าโรง 
คอมเพล็กซ์ และก่อตั้ งโรงงาน ประกอบรถยนต์แห่งท่ี 3 ข้ึน นับเป็นโรงงานประกอบรถยนต์ท่ี
ทนัสมยั และมีประสิทธิภาพในการผลิตสูง ดว้ยก าลงัการผลิตในขณะนั้นเป็น 100,000 คนัต่อปี  
  ปี พ.ศ. 2540 โตโยตา้ไดรั้บพระมหากรุณาธิคุณจากสมเด็จพระเทพรัตนราชสุดาฯ สยามบรม
ราชกุมารี เสด็จพระราชด าเนินทรงเปิดโรงงาน ประกอบรถยนต์โตโยต้าเกตเวย์ ซ่ึงเป็นโรงงาน
ประกอบรถยนต์ท่ีทนัสมยัท่ีสุดแห่งหน่ึงในภูมิภาคเอเชียอาคเนย ์สร้างข้ึนบนเน้ือท่ี 625 ไร่ ในนิคม
อุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี อ าเภอแปลงยาว จงัหวดัฉะเชิงเทรา โดยเร่ิมผลิตรถยนต ์โตโยตา้ โซลูน่า ซ่ึง
เป็นโครงการภายใตค้วามร่วมมือระหวา่งวศิวกรชาวไทยและญ่ีปุ่นในการออกแบบ 
 ตลอดระยะเวลา 40 ปี แห่งการด าเนินการ ทุกความทุ่มเทของโตโยตา้คือ ความพยายามท่ีจะ
ตอบสนองความตอ้งการสูงสุดของลูกคา้ ทั้งในกระบวนการผลิตระดบัมาตรฐานโลก เทคโนโลยีล ้ า
สมยั ความมีจิตส านึกต่อส่ิงแวดลอ้ม คุณภาพการบริการ และการมุ่งพฒันาบุคลากร รวมทั้งการขยาย
กิจการ โดยไดก่้อตั้งบริษทัในเครือจ านวน 7 แห่ง เป็นการแสดงถึงศกัยภาพอนัแข็งแกร่งท่ีจะตอบรับ
การเติบโตของอุตสาหกรรมรถยนตแ์ละยิง่ไปกวา่นั้นยงัส่งเสริมการใชช้ิ้นส่วนภายในประเทศจากการ
ก่อตั้งบริษทั สยามโตโยตา้อุตสาหกรรม จ ากดั เพื่อผลิตช้ินส่วนและประกอบเคร่ืองยนต์เพื่อใช้ใน 
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ประเทศและส่งออก นอกจากนั้นเรายงัไม่หยุดน่ิงในการน าเสนอผลิตภณัฑ์เทคโนโลยีท่ีทนัสมยั 
รูปแบบการบริการและ กิจกรรมส่งเสริมการขายในรูป แบบต่างๆ ทั้งหมดน้ีตั้งอยูบ่นจุดมุ่งหมายใน
การสร้างความพึงพอใจสูงสุดของผูใ้ชร้ถโตโยตา้ 
  อีกปณิธานท่ีโตโยตา้ยดึมัน่อยูเ่สมอ คือ การตอบแทนสังคมไทย โดยในปี พ.ศ. 2516 โตโยตา้ 
ริเร่ิมกิจกรรมมอบทุนการศึกษาแก่ นิสิต นกัศึกษาจาก จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั และ มหาวิทยาลยั 
ธรรมศาสตร์ และไดด้ าเนินกิจกรรมเพื่อสังคมอย่างต่อเน่ืองทั้งในดา้นการถ่ายทอดเทคโนโลยี การ
อนุรักษส่ิ์งแวดลอ้ม ส่งเสริมวินยัจราจร ดนตรีและกีฬา โดยในปี พ.ศ. 2535 ในโอกาสครบรอบ 30 ปี 
การด าเนินงานของบริษัทฯ โตโยต้าได้ก่อตั้ง "มูลนิธิโตโยต้าประเทศไทย" เพื่อด าเนินกิจกรรม
ส่งเสริมคุณภาพชีวิตและสังคมไทย โดยให้ความสนบัสนุนดา้นการส่งเสริมการศึกษา ส่ิงแวดลอ้ม 
วฒันธรรมอยา่งสม ่าเสมอดว้ยเจตนารมณ์ท่ีวา่ "โตโยตา้ภูมิใจท่ีไดเ้ติบโตร่วมกบัสังคมไทย" 
  ปัจจุบนัโตโยตา้ คือ หน่ึงในบริษทัรถยนต์ชั้นน าของประเทศไทย ดว้ยทุนจดทะเบียน 7,520 
ล้านบาท ก าลังการผลิตทั้งส้ิน 550,000 คนัต่อปี พนักงานบริษทักว่า 135,00 คน เครือข่ายผูแ้ทน
จ าหน่าย 119 แห่ง 319 โชวรู์ม ทุกพื้นท่ีทัว่ประเทศไทย ความส าเร็จของโตโยตา้ ณ วนัน้ีเกิดข้ึนจาก
ความเช่ือมัน่ของผูใ้ช้รถยนตช์าวไทยเป็นเวลาเกือบ 50 ปี บนความมุ่งมัน่ของโตโยตา้ ดว้ยค าสัญญา
ในการพฒันาอยา่งไม่หยดุย ั้ง เพื่อสรรคส์ร้างนวตักรรมยานยนตท่ี์ดีท่ีสุดแทนค าขอบคุณ 
 

1.3   รูปแบบการจดัการองค์กรและการบริหารองค์กร 
 ด้วยทุนจดทะเบียนทั้งส้ิน 7,520 ล้านบาท บริษทั โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั มี
บริษทัในเครือทั้งส้ิน จ านวน 7 บริษทั 
 1. บริษทั โตโยตา้ ออโต ้บอด้ี ประเทศไทยจ ากดั : TABT  
  ประเภทธุรกิจ : ท าการผลิตและรับจ้างผลิตอุปกรณ์ส่วนประกอบตัวถังรถยนต์และ
รถบรรทุกเพื่อใชใ้นการประกอบรถยนต ์
 2. บริษทั โตโยตา้ บอด้ีซอร์วสิ จ  ากดั : TBS 
  ประเภทธุรกิจ : ศูนยบ์ริการซ่อมตวัถงัและพ่นสีรถยนต์ท่ีรถยนต์ท่ีใหญ่ท่ีสุดใจภูมิภาค
อาเซียนของศูนยบ์ริการโตโยตา้ เพื่อเพิ่มศกัยภาพในการให้บริการหลงัการจ าหน่าย ดว้ยช่องจอดซ่อม 
120 ซ่องท่ีสามารถบริการซ่อมตวัถงั และสีไดปี้ละ 12,000 คนั 
 3. บริษทั โตโยตา้ ลีสซ่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั : TLT 
  ประเภทธุรกิจ : บริษทัร่วมทุนระหวา่งสถาบนัการเงิน ทั้งในประเทศและต่างประเทศ และ
บริษทัในเครือ เพื่อช่วยแบ่งเบาภาระตวัแทนจ าหน่ายในการให้บริการแก่ลูกคา้โตโยตา้ท่ีซ้ือรถใน
ระบบ เงินผอ่น ในรูปแบบของการเช่าซ้ือแก่ตวัแทนจ าหน่ายฯ ทั้งในกรุงเทพฯ และต่างจงัหวดั 
 4. บริษทั โตโยตา้ ทรานสปอร์ต (ประเทศไทย) จ ากดั : TTT 
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  ประเภทธุรกิจ : บริการจดัส่งรถยนต์ใหม่ โดยบรรทุกจากโรงงานประกอบรถยนตไ์ปยงั
ตวัแทนจ าหน่ายทัว่ประเทศ 
 5. บริษทั เทคโนโลย ียานยนต ์โตโยตา้ จ  ากดั : TAT 
  ประเภทธุรกิจ : ด าเนินธุรกิจโรงเรียนเอกชน (โรงเรียนเทคโนโลยียานยนต์โตโยต้า) 
ระดบัหลกัสูตรประกาศนียบตัรชั้นสูง ( ปวส. ) ประเภทช่างอุตสาหกรรม สาขาวชิาช่างยนต ์
 
 6. บริษทั ขา้วรัชมงคล จ ากดั : RRC 
  ประเภทธุรกิจ : ด าเนินธุรกิจโรงสีขา้ว  
 7. บริษทั ไทยออโตเ้วร์ิค จ ากดั : TAW 
  ประเภทธุรกิจ : ด าเนินการผลิตและประกอบตวัถงัรถยนตปั์จจุบนัไดย้า้ยไปอยูท่ี่บา้นโพธ์ิ 
 

หลกัการ 
  1.  มีการพฒันาอยา่งต่อเน่ืองโดยการทา้ทายและเปล่ียนแปลงส่ิงต่าง ๆ  
  ไม่ว่าเราท าไดดี้เพียงใดแลว้ก็ตาม เราจะท าให้ "ดียิ่งข้ึน" ตลอดเวลา ดงันั้น เราจะพฒันา
ตวัเองอยา่งต่อเน่ืองโดยการทา้ทายสถานการณ์ ปัจจุบนัและการเปล่ียนแปลงส่ิงต่างๆ 
  2.  ยอมรับผูค้นและความตอ้งการของเขา 
  เราจะทุ่มเทความพยายามในการเสริมสร้างความไวว้างใจกัน ความพึงพอใจ ความ
กลมกลืน และการท างานเป็นทีม เราจะใส่ใจต่อผลประโยชน์ระยะยาวของผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งกบัเรา 
เช่น ลูกคา้ ผูร่้วมงาน หุน้ส่วนทางธุรกิจ (ผูแ้ทนจ าหน่ายและผูจ้ดัหาช้ินส่วน) ชุมชน และผูถื้อหุน้ 
  3.  ยดึหลกัความพึงพอใจของลูกคา้ 
  ดว้ยความตระหนกัว่าลูกคา้เป็นหัวใจของความส าเร็จ เราไม่เพียงแต่ตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของลูกคา้ทั้งในและต่างประเทศ แต่ยงัค านึงถึงความตอ้งการในอนาคตของลูกคา้ดว้ย 
  4.  ทุ่มเทเพื่อมาตรฐานสูงสุด 
  ไม่เพียงแต่บรรลุมาตรฐานระดับสูงในปัจจุบนัเท่านั้นแต่เราจะก าหนดมาตรฐานใหม่
ใหก้บัอุตสาหกรรม ทั้งในดา้นคุณภาพ เทคโนโลยี ความสามารถ และความรับผิดชอบ เราจะส่งมอบ
ผลิตภณัฑ ์และบริการท่ีท าใหลู้กคา้พอใจเหนือกวา่ระดบัท่ีคาดหวงั 
  5.  ปลูกฝังจิตส านึกความรับผดิชอบต่อชุมชนและส่ิงแวดลอ้ม 
  เรามุ่งท่ีจะส่งเสริมสนับสนุนต่อเศรษฐกิจและสังคมอย่างมีจริยธรรมพร้อมทั้ งรักษา
ส่ิงแวดลอ้มใหดี้ท่ีสุด 
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วสัิยทศัน์ 
         1.  เป็นหน่ึงในบริษทัแกนน าของเครือข่ายโตโยตา้ทัว่โลก 
 2. เป็นบริษทัรถยนตท่ี์ไดรั้บการยอมรับและยกยอ่งท่ีสุดในประเทศไทย 
นโยบายและการจดัการ แบ่งออกเป็น 3  ดา้น ดงัน้ี 
 1.  นโยบายดา้นส่ิงแวดลอ้ม อาชีวอนามยัและความปลอดภยัของ 
       บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั  
  -  นโยบายดา้นส่ิงแวดลอ้ม 
   1.1  บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั จะปฏิบติัตามกฏหมาย และมาตรฐาน   
ต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัส่ิงแวดล้อมภายในบริษทั พร้อมทั้งมีความมุ่งมัน่ท่ีจะบรรลุวตัถุประสงค์และ
เป้าหมายทางดา้นส่ิงแวดลอ้มท่ีวางไว ้
   1.2  บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั จะทุ่มเทปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองเก่ียวกบั
การท างานของระบบส่ิงแวดลอ้มและการป้องกนั 
มลพิษซ่ึงบรรลุไดโ้ดย 
   - มุ่งเนน้ท่ีจะลดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มเน่ืองจากวตัถุดิบและกระบวนการผลิต โดยการ
ประเมินผลกระทบต่อ ส่ิงแวดล้อมจากส่ิงเหล่านั้ น ก่อนท่ีจะน าวตัถุดิบใหม่มาใช้หรือก่อนมี
กระบวนการผลิตใหม่ๆ 
   - หาวิธีการลดปริมาณการใช้พลังงาน ลดระดับมลพิษและปริมาณของเสียท่ีออก สู่
ส่ิงแวดลอ้ม 
   1.3  บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั มีความพยายามท่ีจะพฒันาอยา่งต่อเน่ือง
และเสริมสร้างความเข้าใจอันดีต่อพนักงานทุกคนเพื่อให้การปฏิบัติและการบริหารงานด้าน
ส่ิงแวดลอ้มบงัเกิดผลมากท่ีสุด 
   1.4  ตระหนกัถึงความส าคญัของการส่ือสารกบัชุมชนในทอ้งถ่ินและให้ความร่วมมือท่ีดี
ในกิจกรรมการรักษาส่ิงแวดลอ้ม 
  - นโยบายดา้นอาชีวอนามยัและความปลอดภยั 
  บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั จะประกอบธุรกิจของบริษทัฯ ให้เป็นไปใน
ลกัษณะท่ีส่งเสริมความปลอดภยัให้แก่พนกังาน บุคคลท่ีเก่ียวขอ้ง ลูกคา้ และประชาชน บริษทัฯ จะ
พยายามป้องกนัอุบติัเหตุ การบาดเจ็บ และความเจ็บปวดเน่ืองจากงานอาชีพดว้ย ความร่วมมืออย่าง
จริงจงั ของพนกังานทุกคน บริษทัฯ มีความผกูพนั ท่ีจะพยายามอยา่งต่อเน่ือง เพื่อตรวจหาให้พบและ
ขจดั หรือควบคุมความไม่ปลอดภยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการด าเนินธุรกิจของบริษทัฯ เพื่อด าเนินการตาม
นโยบายท่ีกล่าวมาน้ี บริษทัจะ 
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  1.  ด าเนินการและพฒันา ระบบการจดัการอาชีวอนามยั และความปลอดภยัตามมาตรฐาน 
มอก. 18001, OHSAS 18001 อย่างเหมาะสม และสอดคล้องกับขอ้ก าหนดของกฏหมาย และ
ขอ้ก าหนดอ่ืน ๆ ท่ีองคก์รไดท้  าขอ้ตกลงไว ้
  2.  ด าเนินการปรับปรุงและป้องกนัอนัตรายจากเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ อคัคีภยั สารเคมี และ
อนัตราย ซ่ึงมีความเส่ียงตั้งแต่ระดบัปานกลางข้ึนไป รวมทั้งควบคุมความเส่ียงทุกระดบัในองคก์รโดย
ก าหนดเป็น วตัถุประสงค์ดา้นอาชีวอนามยั และความปลอดภยัประจ าปี และส่ือสารให้ผูท่ี้เก่ียวขอ้ง
ทุกคนน าไปปฏิบติั เพื่อใหเ้กิดการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 
  3.  ให้การสนับสนุนทรัพยากรทั้งในเร่ืองบุคลากร เวลา งบประมาณ และการฝึกอบรมท่ี
เหมาะสมและเพียงพอ 
  4.  กล่าวย  ้าใหพ้นกังาน ผูรั้บเหมา และผูท่ี้เขา้มาปฏิบติังานในบริษทั ทราบวา่การรักษาความ
ปลอดภยั เป็นหนา้ท่ีความรับผดิชอบของทุกคน รวมทั้งความปลอดภยันอกงาน 
  5.  ท าการทบทวน และประเมินผลการด า เนินงานตามความเหมาะสม เพื่อทราบ
ความกา้วหนา้และเพื่อใหแ้น่ใจวา่ ปฏิบติัตามนโยบายเก่ียวกบัความปลอดภยัน้ี 
 
2. ระบบการจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้ม อาชีวอนามยัและความปลอดภยั 
  - ดา้นส่ิงแวดลอ้ม 
   ระบบการจัดการด้านส่ิงแวดล้อมของโตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากัด มีการ
ด าเนินการและปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง โดยเร่ิมจากโรงงานประกอบรถยนตโ์ตโยตา้ส าโรงและโตโยตา้
เกตเวย ์โดยทั้ง 2 โรงงาน ไดรั้บการรับรองระบบการจดัการ ดา้นส่ิงแวดลอ้ม ISO 14001: 1996 ใน
ระดบัสากลตั้งแต่ปี 2540 ในโรงงานเกตเวยแ์ละในปี 2541 ส าหรับโรงงานส าโรง จากนั้นได้มีการ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองจนไดรั้บการรับรองระบบการจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้ม ฉบบัใหม่ 
   ISO 14001 : 2004 ในปี 2548 ส่วนโรงงานประกอบรถยนต์โตโยตา้บา้นโพธ์ินั้นไดรั้บ
การรับรองระบบการจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้มฉบบัใหม่ ISO 14001: 2004 ในปี 2551  
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ตารางที ่1.1  แสดงมาตรฐานการจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้มของโรงงานโตโยตา้ 
 

โรงงานประกอบ มาตรฐานการจดัการ ปีท่ีไดก้ารรับรอง 

เกตเวย ์
ISO 14001:1996 1997 (พ.ศ. 2540) 
ISO 14001:2004 2005 (พ.ศ. 2548) 

ส าโรง ISO 14001:1996 1998 (พ.ศ. 2541) 

บา้นโพธ์ิ 
ISO 14001:2004 2005 (พ.ศ. 2548) 
ISO 14001:2004   2008 (พ.ศ. 2551) 

ท่ีมา : บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั 
 
 - ดา้นอาชีวอนามยัและความปลอดภยั 
   ระบบการจดัการดา้นอาชีวอนามยัและความปลอดภยัของโตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย 
จ ากดัมีการด าเนินการและปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง โดยเร่ิมจากโรงงานประกอบรถยนตโ์ตโยตา้ส าโรง
และโรงงานโตโยตา้เกตเวย ์โดยทั้ง 2 โรงงาน ไดรั้บการรับรองระบบการจดัการ 
  ดา้นอาชีวอนามยัและความปลอดภยั มอก. 18001: 2542 ตั้งแต่ปี 2544 และมีการปรับปรุง
อย่างต่อเน่ือง จนได้รับการรับรองระบบการจดัการด้านอาชีวอนามยัและความปลอดภยั OHSAS 
18001: 2007 ในระดบัสากล ในปี 2552 ส่วนโรงงานประกอบรถยนตโ์ตโยตา้บา้นโพธ์ินั้น ไดรั้บการ
รับรองระบบการจดัการดา้นอาชีวอนามยัและความปลอดภยัมอก.18001: 2542 และ OHSAS 18001: 
2007 ในปี 2551  
 
ตารางที ่1.2  แสดงมาตรฐานการจดัการดา้นอาชีวอนามยัและความปลอดภยัของโรงงานโตโยตา้ 
 

โรงงานประกอบ มาตรฐานการจดัการ ปีท่ีไดก้ารรับรอง 
เกตเวย ์ มอก. 18001 : 2542 2001 (พ.ศ. 2544) 

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

ส าโรง 
มอก. 18001 : 2542 2001 (พ.ศ. 2544) 

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

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

OHSAS : 18001 : 2007 2008 (พ.ศ. 25551) 
 
ท่ีมา : บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั 
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3. โตโยตา้ใส่ใจในทุกขั้นตอนการผลิต 
 -  ก่อนการผลิต 
   โตโยต้า เลือกใช้วตัถุดิบและสารเคมีต่างๆ ในการผลิตท่ีไม่ส่งผลกระทบต่อมนุษย์
ส่ิงแวดลอ้ม โดยมีขอ้ก าหนดการใชท่ี้เป็นรูปธรรมดงัน้ี 
 3.1 สารท่ีห้ามใช้และสารเคมีควบคุมปริมาณการใช้งาน ได้แก่วตัถุดิบหรือสารเคมีท่ีมี
ส่วนประกอบของโลหะหนกัจ านวน 4 ชนิด คือ ตะกัว่ ปรอท แคดเมียม โครเมียม สารเคมี  
จ านวน 521 ชนิด 
  3.2 ระบบตรวจสอบช้ินอะไหล่ต่าง ๆ จากผูผ้ลิตช้ินส่วน 
  3.3 ตรวจสอบโลหะหนกั โดยใช ้เคร่ืองเอกซเรยโ์ลหะท่ีทนัสมยั 
 -  การผลิต 
   ขั้นตอนการผลิตของรถโตโยตา้ ประกอบดว้ย 5 ขั้นตอนหลกั 
  โดยในแต่ละขั้นตอนจะติดตั้งระบบและอุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีทนัสมยัเพื่อลมลพิษและของเสีย
ในดา้นต่าง ๆ ของการผลิต อาทิ มลพิษทางอากาศ เสียงดงั น ้ าเสีย เป็นตน้ รวมถึงการจดัการของเสีย
ทั้งของเหลวและของแขง็อยา่งเป็นระบบ 
 
 

 
 

รูปที ่1.2  แสดงขั้นตอนการผลิต 
 
 -  การขนส่ง 
   ระบบการขนส่งรถท่ีผลิตเสร็จจากโรงงานสู่ผูแ้ทนจ าหน่ายจะใชร้ถเทรลเลอร์ขนาดใหญ่ท่ี
สามารถบรรทุก ๆ ไดค้ร้ังละมาก ๆ รวมถึงระบบจดัการเส้นทางและการขนส่งท่ีมีประสิทธิภาพ ช่วย
ลดจ านวนเท่ียว ท าใหป้ระหยดัน ้ามนั และลดควนัเสีย 
 -  การใชง้าน 
   โตโยตา้ไดว้างแผนงานการจดัการดานส่ิงแวดลอ้มส าหรับโชวรู์มและศูนยบ์ริการ โดย
ก าหนดมาตรการต่างๆอยา่งต่อเน่ือง เพื่อให้เป็นมาตรฐานเดียวกนัทัว่ประเทศ โดยขอความร่วมมือกบั
บรรดาผู ้แทนจ าหน่ายกว่า 270 แห่งทั่วประเทศ เพื่อท าการปรับปรุงการด าเนินงานในแต่ละ
ศูนยบ์ริการใหส่้งผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มใหน้อ้ยท่ีสุด 
 -  คู่มือส าหรับตวัแทนจ าหน่าย 
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   โตโยตา้ก าหนดหลกัเกณฑ์ เพื่อเป็นแนวทางปฏิบติัส าหรับโชวรู์มและศูนยบ์ริการอย่าง
ละเอียด ครอบคลุมในทุกขั้นตอนเร่ิมจาก ภูมิสถาปัตย ์การจดัสรรพื้นท่ีท่ีเหมาะสม การสัญจร ขนาด
มาตรฐานของศูนยบ์ริการรวมถึงการตกแต่งและการใช้สี นอกจากน้ียงัก าหนดวิธีปฏิบติั เพื่อให้
กระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม นอ้ยท่ีสุด 
 -  คู่มือบริหารศูนยบ์ริการและอะไหล่ยอดเยีย่ม (TEDAS) 
   คือแผนงานจดัการท่ีโตโยตา้จดัท าข้ึนเพื่อให้ศูนยบ์ริการด าเนินงานให้เป็นไปในทิศทาง
และมาตรฐานเดียวกันทัว่ประทศ โดยในหมวดท่ีเก่ียวกบัการจดัการด้านส่ิงแวดล้อม โตโยต้าได้
ก าหนดขอบงัคบั วิธีการปฏิบติั รวมถึงการประเมินผลอยา่งครบถว้น โตโยตา้มัน่ใจวา่ดว้ยระบบและ
กฏเกณฑท่ี์วางไวอ้ยา่งเคร่งครัดจะน ามาซ่ึงการปฏิบติัอยา่งจริงจงั อนัจะส่งผลดีต่อสภาพแวดลอ้มทั้ง
ในปัจจุบนัและอนาคต 
 -  การรับรองคุณภาพ ISO 14001 
   ปัจจุบันมีศูนย์บริการโตโยต้าท่ีได้ปรับปรุงและด าเนินงานด้านส่ิงแวดล้อมอย่างมี
ประสิทธิภาพ จนได้รับการรับรองมาตรฐาน ISO 14001 แล้วจ านวน 98 แห่ง และโตโยต้า ได้
ตั้งเป้าหมายวา่จะด าเนินการใหค้รบทุกแห่งทัว่ประเทศในปี พ.ศ. 2549 
 -  การจดัการส่ิงแวดลอ้มภายในศูนยบ์ริการ 
  มาตรการดา้นน ้าเสีย 
   น ้ าเสียจากการลา้งรถ และช าระลา้งช้ินส่วนต่างๆรวมถึงการอุปโภคบริโภคจะไดรั้บการ
บ าบดัอยา่งถูกตอ้งก่อนปล่อยสู่สาธารณะ 
  มาตรการลดมลพิษในอากาศ 
  ฝุ่ นละอองและไอระเหยจะถูกควบคุมเพื่อลดมลพิษทางอากาศ ให้น้อยท่ีสุดและถูกตอ้ง
ตามกฏหมาย 
  มาตรการก าจดัของเสีย(ของเหลว และของแขง็) 
   น ้ ามนัเคร่ือง น ้ ามนัหล่อล่ืนและสารเคมีต่างๆท่ีไดรั้บการเปล่ียนถ่ายแลว้จะน าไปจดัเก็บ
อย่างปลอดภยัก่อน น าไปก าจดัอย่างถูกตอ้ง ขยะปนเป้ือนหรือขยะอนัตรายจะคดัแยกออกจากขยะ
ทัว่ไปเพื่อส่งไปยงับริษทัรับก าจดัท่ีถูกตอ้งตามกฏหมาย 
  มาตรการดา้นเสียง 
   ใช้อุปกรณ์ครอบหู เพื่อกนัเสียงส าหรับพนักงานการจดัสรรพื้นท่ีในศูนยบ์ริการโดยให้
ต าแหน่งจุดซ่อมตัง่อยูใ่นระยะท่ีห่างจากบริเวณตอ้นรับมากท่ีสุด 
 -  การก าจดั 
   หน่ึงในมาตรการท่ีโตโยตา้ใหค้วามส าคญัเป็นอยา่งมากคือการรีไซเคิล(Recycle) หรือการ
น าวสัดุต่าง ๆ ในตวัรถยนต์กลบัมาใช้งานได้อีกคร้ัง โดยเฉพาะในขั้นตอนการใช้งาน และขั้นตอน
สุดทา้ยคือ ส้ินสุดอายกุารใชง้านของรถยนต ์
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ขั้นตอนการใชง้าน:  
 การรวบรวมช้ินส่วนกนัชนรถจากตวัแทนจ าหน่าย และน ามาเขา้สู่กระบวนการรีไซเคิลใหม่
เพื่อผลิตเป็นกนัชน แผงกนักระแทกใตห้อ้งเคร่ือง และแผงบุท่ีเก็บสัมภาระทา้ยรถ เป็นตน้  
  ขั้นตอนส้ินสุดอายกุารใชง้าน (ของเสีย): 
 บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศญ่ีปุ่นได้พฒันาเทคโนโลยีรีไซเคิลส าหรับรถยนต์และใน
ช้ินส่วนท่ีใช้งานแล้วจนท าให้สามารถผลิตรถยนต์ ท่ีมีวสัดุรีไซเคิลเป็นส่วนประกอบได้มากกว่า     
ร้อยละ 85* ของน ้ าหนกัรถและมีแนวโนม้ว่าจะใชว้สัดุไซเคิลเป็น ส่วนประกอบในการผลิต ไดม้าก
ข้ึนเร่ือย ๆ เพื่อลดปริมาณของเสียท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต 
 

1.4   ต าแหน่งงานที่ได้รับมอบหมาย : Engineer Trainee 
  หนา้ท่ีงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 
              -   ศึกษางานในฝ่าย Assembly Part Logistics Samrong (ALS) แผนก Project 
     ของ Production 3 
  ท างานท่ีแผนกไดม้อบหมาย (รายละเอียดอยูใ่นรายงานประจ าสัปดาห์)  
  ตวัอยา่งงานท่ีไดรั้บมอบหมายส าหรับ เช่น การเขา้รับการฝึกทกัษะท่ีจ าเป็นในการท างาน
ในหน่วยย่อยของแผนก ศึกษาการท า smooth supply ในการส่งช้ินส่วนในการประกอบและ
รับผิดชอบในการท าโปรเจคเร่ือง Bypass Line Sequential Supply Feasibility Study and 
Implementation หรือ การศึกษาความเป็นไปไดแ้ละการน าไปใชข้องการส่งช้ินส่วนแบบเรียงล าดบั
ตามการประกอบเขา้สายการผลิตบายพาส นอกจากโปรเจคน้ี แลว้ยงัมีโปรเจคยอ่ยอ่ืน ๆ อีก เช่น การ
เตรียมพื้นท่ีและเส้นทางในการจดัส่งช้ินส่วนการประกอบใหม่ส าหรับ รถ model ใหม่ 2011 เพื่อลด
ปัญหาเร่ืองพื้นท่ีและสร้างระบบการส่งช้ินส่วนเพื่อความสะดวก เป็นตน้ 
 

1.5   พนักงานที่ปรึกษา / ผู้แทนของหน่วยงานที่ดูแลรับผดิชอบนักศึกษา 
   

ฝ่าย Assembly Part Logistic Samrong  (ALS)      
   พนกังานท่ีปรึกษา : นายพรชยั รุ่งไพโรจน์เจริญ (PORNCHAI RUNGPAIROJCHAROEN) 
  ต าแหน่ง  :  ENGINEER G4 
  แผนก     :  MANUFACTURING DIVISION SAMRONG PLANT PRODUCTION 3 

(SR) ASSEMBLY PARTS LOGISTICS ALS TRY & TEST 
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1.6  ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน :  
 ตั้งแต่ เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2553 จนถึง เดือนกันยายน พ.ศ. 2553 รวมระยะเวลาในการ
ปฏิบติังานทั้งหมด 4 เดือน (หรือทั้งหมด 88 วนั) 
       

1.7  วัตถุประสงค์และจุดมุ่งหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับ
มอบหมายให้ปฏิบัตงิานสหกจิศึกษา 
      ส าหรับการปฏิบติังานสหกิจคร้ังน้ีจุดมุ่งหมายของผมคือ อยากศึกษางานจริงท่ีตอ้งปฏิบติัใน
โรงงานอุตสาหกรรม อยากรู้จกัหน้าท่ีของวิศวกรว่าตอ้งปฏิบติังานอะไรบา้ง ตอ้งมีความรู้ดา้นไหน
เพิ่มเติมอีกบา้ง เพื่อท่ีจะไดเ้ตรียมพร้อมสู่โลกการท างานในอนาคต 
     ส าหรับโครงงานท่ีไดรั้บมอบหมายนั้นไดถู้กมอบหมายใหท้ างานเป็นกลุ่ม ท าใหเ้ราไดฝึ้กการ
ท างานเป็นกลุ่มมากข้ึนเพราะวา่กลุ่มเรามีสมาชิกอยูไ่ดก้นั 2 แผนก ท าให้ไดแ้ลกเปล่ียนความรู้ซ่ึงกนั
และกนั และฝึกการท างานเป็นทีมอีกด้วย จุดประสงค์ของโครงงานท่ีได้รับมาก็คือ ลดปัญหาเร่ือง
พื้นท่ีและสร้างระบบการส่งช้ินส่วนเพื่อความสะดวก ส าหรับรายละเอียดจะไดก้ล่าวในบทต่อ ๆ ไป 
 

1.8   ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัตงิานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 
 ผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บส าหรับผมก็คือ รู้และเขา้ใจถึงกระบวนการผลิตช้ินงานต่างๆในโรงงานท่ี
ไปสหกิจศึกษา และไดรั้บความรู้และทกัษะส าหรับการปฏิบติังานอยา่งเต็มท่ี เช่น ความรู้ท่ีไม่เคยรู้มา
ก่อนในเร่ือง Internal Logistic ซ่ึงเป็นความรู้ท่ีหาไดอ้ยากจากในหอ้งเรียน และระบบการท างาน 
 การติดต่องานกบัคนจ านวนมาก ความรู้ทางวชิาการพื้นฐานบางวชิาท่ีไม่ไดเ้รียนในมหาวทิยาลยั  
การบริหารจดัการ และประสบการณ์การท างานท่ีเป็นประโยชน์ต่อไปในอนาคต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 12 

บทที่ 2 งานประจ าที่ได้รับมอบหมาย 
2.1 การ Training 
 ในการสหกิจเป็นเวลา 4 เดือน ทางแผนก Assembly Part Logistic Samrong  (ALS) ไดจ้ดัให้
นกัศึกษาสหกิจศึกษาไดล้ง training ในหวัขอ้ต่างๆดงัต่อไปน้ี  

2.1.1 Toyota Production System (TPS) 

 TOYOTA PRODUCTION SYSTEM (TPS) เป็นระบบการผลิตท่ีไดรั้บการยอมรับไปทัว่
โลก แมก้ระทัง่ในบริษทัในอุตสาหกรรมรถยนตด์ว้ยกนั เช่น FORD และ GENERAL MOTOR ก็ไดมี้
การศึกษาและน าระบบ TPS ไปใช ้ 

THE BASIC PHILOSOPHY OF TPS 
 ปัจจุบนัตลาดของอุตสาหกรรมรถยนตมี์การแข่งขนัท่ีสูงข้ึน การท่ีจะอยูร่อด และกา้วเป็นท่ี 1 
ไดน้ั้นความพอใจของลูกคา้จึงเป็นส่ิงส าคญัท่ีสุด ดงันั้น ราคาและคุณภาพ จึงเป็นส่ิงท่ีตอ้งค านึงถึง
มากท่ีสุด  

MUDA, MURA และ MURI 
 การท่ีจะสามารถแข่งขนัดา้นราคาไดน้ั้น ตอ้งลดตน้ทุนลงให้ไดม้ากท่ีสุด ซึงท าไดโ้ดย ตอ้ง
ค านึงถึงการลดและก าจดัส่ิงท่ีอาจจะท าให้เกิดความสูญเสีย และสูญเปล่าออกไปให้ไดม้ากท่ีสุด เช่น 
เวลาท่ีไม่จ  าเป็นและความไม่สม ่าเสมอในการท างาน    

MUDA (WASTE) 
  MUDA คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนทั้งในกระบวนการผลิตและการขนส่ง (WASTE) ซ่ึงท าให้
เกิดความสูญเปล่าและส้ินเปลืองทั้งพลงังาน เวลา พื้นท่ี และตน้ทุน 
 
 
 
 แนวคิดเก่ียวกบัความสูญเปล่า (MUDA) 
 ค าขยายความของ MUDA คือ ความสูญเปล่าในไลน์ผลิต เป็น “ปัจจยัท่ีท าให้ตน้ทุนการผลิต
สูง”   
 ค านิยามของ MUDA  คือ เป็นการปฏิบติัท่ีไม่เกิดคุณค่า (ไม่ท าใหมี้มูลค่าเพิ่มข้ึน) 
 ค านิยามของงาน   คือ การปฏิบติังานท่ีเกิดคุณค่า (ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มข้ึน) 
 
 โดยท่ี 
 MUDA =   (การท างาน) - (การเคล่ือนไหว) 
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รูปที ่2.1  อธิบาย MUDA ของงาน 
 

 

ชนิดของ MUDA  
 MUDA มีทั้งหมด 7 ชนิด ไดแ้ก่ 
  1. MUDA ท่ีเกิดจากการผลิตมากเกิน 
  2. MUDA ท่ีเกิดจากการขนส่งล าเลียง 
  3. MUDA ท่ีเกิดจากการแปรรูปช้ินงาน 
  4. MUDA ท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวปฏิบติังาน 
  5. MUDA ท่ีเกิดจากการรอคอย 
  6. MUDA ในการเก็บสตอ๊ค 
  7. MUDA ท่ีเกิดจากการซ่อมช้ินงาน 
 การก าจดั MUDA น้ี นอกจากจะเป็นการลดตน้ทุนแล้ว ยงัเป็นการช่วยให้สามารถท าตาม 
CONCEPT ของ JUST IN TIME ไดอี้กดว้ย 

ความสัมพนัธ์ระหว่าง Lead Time ในการผลติและ MUDA 

เหล่าน้ีเป็น MUDA ท่ีเขา้ใจยาก แต่
การเฝ้าสังเกตด้วยสายตาอย่าง
ช านาญก็จะสามารถคน้หา MUDA
ท่ีซ่อนอยูไ่ด ้
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รูปที ่2.2  แสดงความสัมพนัธ์ระหวา่ง Lead Time ในการผลิตและ MUDA 

 
MURA (UNEVENESS) 
  MURA คือความไม่สม ่าเสมอ ทั้งในดา้นแผนการผลิต และ ในดา้นบุคคล เช่นปริมาณการ
ผลิตท่ีไม่สม ่าเสมอ หรือปริมาณการรับภาระของงานท่ีท าแต่ละคร้ังไม่เท่ากนั การก าจดั MURA จะท า
ใหก้ารผลิตและการท างานเป็นไปอยา่งราบร่ืน ไม่ติดขดัรวมถึงลดการผดิพลาดท่ีอาจจะเกิดข้ึนดว้ย 

MURI (OVERBURDEN) 
 MURI คือการรับภาระเกินความสามารถของบุคคลหรืออุปกรณ์ท่ีมีอยู ่ซ่ึงจะมีผลให้คุณภาพ
ของการผลิตลดลง หรืออาจท าให้เคร่ืองจกัรเสียหายได ้อีกทั้งดา้นบุคคล จะก่อให้เกิดการท างานท่ีไม่
ปลอดภยัเพื่อให้ไดคุ้ณภาพสูงสุด ดว้ยตน้ทุนต ่าท่ีสุด และระยะเวลาตั้งแต่ผลิตจนส่งมอบรถให้ลูกคา้
นอ้ยท่ีสุด และเพื่อให้ลูกคา้ไดรั้บความพึงพอใจสูงสุด การก าจดั MUDA, MURA และ MURI จึงเป็น
จุดเร่ิมตน้ของ TOYOTA PRODUCTION SYSTEM (TPS) โดยมีจุดมุ่งหมายอยูท่ี่ ผลิตรถยนตโ์ดย 
TPS มีหลกัการอยู ่3 ขอ้ ไดแ้ก่ 
1.  JUST IN TIME 
2.  JIDOKA 
3.  HEIJUNKA, STANDARDIZED WORK AND KAIZEN 
 
 
 

แผนการผลติ 

LINE LINE 

คาดคะเนความตอ้งการ 

         ของตลาด  ขอ้มลูที ่

คาดการณ์

ไว ้
Order 
  ทีไ่ดร้บั 

ลูกคา้ 

การผลติลอ็ตใหญ่ การผลติลอ็ตใหญ่ 

การส ัง่งานหลายข ัน้ตอน 

ในแต่ละ Process (ต่อวนั) 

Inventory เกดิขึ้น 
(มสีนิคา้เหลอืตกคา้ง) 

Lead Time ในการผลติยาวนาน 
( มากกวา่ Lead Time ของOrder ทีไ่ดร้บัมา)  

(Lead Time: หลายชัว่โมง ~ 3 วนั) 

Inventory เกดิขึ้น 
(มสีนิคา้เหลอืตกคา้ง) 



 15 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่2.3  แสดง 2 เสาหลกัของหลกัการผลิตแบบโตโยตา้ 
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2.1.2   เป้าหมายของระบบ Toyota Production System 

 
 

รูปที ่2.4  เป้าหมายของระบบ TPS 
 
 
 
 
 
 

 

ระบบการผลติที่สามารถรองรบัการส ัง่ซื้อสนิคา้ไดอ้ย่างมี

ประสทิธิภาพ 
       “การสรา้งพื้นฐานในการควบคุม”   
( = การท า MUDA ใหป้รากฎจนสงัเกตเหน็ =) 

การควบคมุดว้ยสายตา 
“การสรา้งพื้นฐานการผลติ”  ( = การก าจดั MUDA = ) 

<เงือ่นไขทีม่อียู่ก่อน> Heijunka 
(การผลติแบบจดัอนัดบั) 

เพือ่ลดตน้ทนุการผลติเพือ่ลดตน้ทนุการผลติ  

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

((AAuuttoonnoommaattiioonn))  ผลติสนิคา้ทีจ่  าเป็นในเวลาที่

ก  าหนด 

ในปริมาณทีต่อ้งการ 

ลด Lead time ใหส้ ัน้ลง 

ผลติสนิคา้ทีม่คุีณภาพดีขึ้น 

ในราคาทีถ่กูลง 



 17 

การสร้างพืน้ฐานในการควบคุม (การท า MUDA ให้ปรากฏจนสังเกตเห็น)         
 ส าหรับการสร้างพื้นฐานในการควบคุม TPS ส่งเสริมเร่ือง “การควบคุมด้วยสายตา” 
 (Visual Control)          
 

             
 
 
 

การสร้างพืน้ฐานในการผลติ (การขจัด MUDA ให้หมดส้ิน) 
  ส าหรับปัญหาของระบบการผลิตทัว่ไปนั้น ในกิจกรรม TPS มีแนวคิดของ Just-in-Time ท่ีวา่ 
“ผลิต (ขนส่ง) สินคา้ท่ีจ  าเป็นในเวลาท่ีก าหนดในปริมาณท่ีตอ้งการ” เพื่อลด Lead Time การผลิต ซ่ึง
เป็นหลกัของการสร้างพื้นฐานการผลิต 
  นอกจากน้ี เรามีแนวคิดท่ีเรียกวา่ Jidoka ซ่ึงมีวตัถุประสงคอ์ยูท่ี่การผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพสูง
ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่า เป็นเหมือนกบัหลกัพื้นฐานอีกอนัหน่ึง และจ าเป็นท่ีจะตอ้งท าการจดัระดบัการผลิต
ทั้งหมด (Heijunka) เสมือนเป็นเง่ือนไขท่ีตอ้งมีอยูก่่อนเพื่อท่ี จะท าใหส่ิ้งกล่าวมาเป็นจริงได ้
 

2.1.3   JUST IN TIME 
  JUST IN TIME แปลวา่ทนัเวลาพอดี หรือคือ การท่ีช้ินส่วนท่ีสั่งเขา้มาทนัเวลาการผลิตพอดี 
โดยไม่เร็วเกินไป หรือ ชา้เกินไป รวมถึงรถท่ีเสร็จออกจากกระบวนการผลิตท่ีจะส่งให้ลูกคา้ก็ตอ้งให้
ทนัเวลาพอดีเช่นกนั “THE RIGHT ITEMS GET TO THE RIGHT PLACE IN THE RIGHT 
QUANTITY AT THE RIGHT TIME” 
 แนวคิดพื้นฐานของ  “Just-in-time” 
 JUST IN TIME มีหลกัการดงัน้ี 
  -  ระบบดึง (PULL SYSTEM) 
  -  ระยะเวลาในการผลิต (TAKT TIME) 
  -  กระบวนการผลิตท่ีไหลอยา่งต่อเน่ือง (CONTINUOUS FLOW PROCESSING) 
 หลกัการ 3 ขอ้ของระบบ JUST IN TIME 

การควบคุมด้วยสายตา 
    (Visual Control) 

• ตอ้งท าใหก้ารสั่งการผลิตมีความชดัเจน            
• ตอ้งท าใหว้ธีิการท างานมีความชดัเจน 
• ตอ้งท าใหค้วามผิดปกติมีความชดัเจน 
 

การผลิต (ขนส่ง) สินคา้ท่ีจ  าเป็นในเวลาท่ีก าหนดในปริมาณท่ีตอ้งการเท่านั้น 
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รูปที ่2.5  แสดงหลกัการ 3 ขอ้ของระบบ JUST IN TIME 
 
 จุดประสงค ์: การลด Lead Time ในการผลิตให้สั้นลง  การท่ีจะตอบสนองขอ้มูลการขายได ้             
อยา่งแม่นย  าและผลิตสินคา้ให้กบัขั้นตอนถดัไปตรงเวลานั้น การลด Lead Time การผลิตให้สั้นลงจึง
เป็นส่ิงท่ีส าคญัอยา่งยิง่  
Lead Time การผลิต คือ ช่วงเวลาตั้งแต่โรงงานรับOrderสั่งซ้ือสินคา้ไปจนถึงการส่งมอบสินคา้ให้
ลูกคา้             
 
 
 
 
 
 
 
 

Kanban กบัการขนส่ง 

เส้นโลหิตใหญ่และเส้นประสาท 

กฎขอ้ท่ี 1 
Takt time 

 

ระบบดึง 
(Pull system) 

Just 
In 

Time          การท าให้ 
   การปฏิบติังาน 
ด าเนินอยา่ง 
ต่อเน่ือง 

การลด 
ต้นทุน 

<เง่ือนไขท่ีมีอยูก่่อน> 

การก าจดั 
MUDA 

กฎขอ้ท่ี 3      กฎขอ้ท่ี 2 
 

                ระบบการผลติทีม่ีการจัดระดับ (Heijunka) 

การก าจดั 
MUDA 
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Lead Time 
 

 
 

 
รูปที ่2.6  Lead Time 

 

Take Time            
 เพื่อท่ีจะท าการผลิตสินคา้ท่ีจ  าเป็นในเวลาท่ีก าหนดในปริมาณท่ีตอ้งการนั้น เราควรท่ีจะ
ก าหนด Take Time โดยใชจ้  านวนการผลิตท่ีตอ้งการ เป็นตวัสะทอ้นใหเ้ห็นถึงสภาพจริงของการขาย 
 

   Time Time   =    
แต่ละวนัตอ้งผลิตในาท่ีจ  าเป็นจ านวนสินค้

)ท างานปกติชัว่โมงการ(ระจ าวนัฏิบติังานปเวลาในการป
 

 
     <กล่าวคือ> 
 

Take Time หมายถึง ระยะเวลาท่ีควรจะท าการผลิตสินคา้ 1 ตวัหรือ 1 ช้ินดว้ยเวลาเพียง 
 
 

A 

Lin
e 

B C สโตร์ 

การOrderสั่งซ้ือ 

จดัส่งสินคา้ 

ลูกคา้ 

Lead time การผลติ  =  A  +  B  +  C 

A : ช่วงเวลาตัง้แต่รบัขอ้มลูOrderส ัง่ผลติสนิคา้จนถงึเตรียมผลติ 
B : ช่วงเวลาตัง้แต่เริ่มผลติสนิคา้จนกระท ัง่กลายมาเป็นสนิคา้ส าเรจ็รูป       
       (เวลาในการปฏบิตัิงาน + เวลาลา่ชา้ทีเ่กดิขึ้นขณะท าการผลติ) 
C : ช่วงเวลาหลงัจากทีผ่ลติออกมาเป็นสนิคา้ส าเรจ็รูปตวัที่ 1 ตวัจนกระท ัง่ไดส้นิคา้ 

     ส าเรจ็รูปครบ1 Lot หรอืเท่ากบัจ านวนที่ข ัน้ตอนถดัไปดงึเอาไปใช ้
     (จ านวนผลติ/lot x Takt time การผลติสนิคา้) 
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ระบบ PULL SYSTEM 
 

 
รูปที ่2.7  PULL SYSTEM 

 
 ในอดีต การผลิตในอุตสาหกรรม จะผลิตทีละมากๆ ซ่ึงเป็นระบบการผลิตแบบ PUSH 
SYSTEM การผลิตแบบน้ี จะดีกบัการผลิตท่ีมีจ านวนรูปแบบหรือรุ่นไม่มากนกั และจะผลิตไดที้ละ
มาก ๆ ลูกค้าไม่จ  าเป็นต้องรอของ มาดูของแล้วเลือกได้เลย แต่ในปัจจุบัน รูปแบบของสินค้า
หลากหลายข้ึนเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกคา้ ดงันั้น การผลิตจึงต้องมีการพฒันาข้ึนเพื่อ
รองรับความตอ้งการนั้น ๆ โดยเปล่ียนมาใชร้ะบบ PULL SYSTEM ซ่ึงมีขอ้ดี ดงัน้ี 
 „ มีความยดืหยุน่ (FLEXIBLE) สามารถรองรับการเปล่ียนแปลงไดดี้  
 „ สามารถผลิตไดห้ลากหลายรุ่นกวา่ (VARIOUS MODULES) 
 „ สามารถลดเวลาท่ีตอ้งเก็บช้ินส่วนระหวา่งรอการผลิต (SHORT INVENTORY TIME) 
 „ ลดพื้นท่ี ๆ ตอ้งใชใ้นการจดัเก็บทั้งช้ินส่วนและผลิตภณัฑ ์(LOW INVENTORY) 
 „ ลดค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บช้ินส่วนและสินคา้ (LOW COST OF INVENTORY) 
 „ กระบวนการท างานและกระบวนการขนส่งจะเป็นไปอยา่งไหลล่ืน, ต่อเน่ือง และเช่ือมโยง
กนั (SMOOTHLY FLOW) 
 „ ก าจดั MUDA, MURA และ MURI 
 ระบบ PULL SYSTEM น้ีมีหลกัการอยูว่า่ จะมีการส่งช้ินส่วนต่อเม่ือมีความตอ้งการช้ินส่วน
นั้นเท่านั้น โดยท่ีจุดท่ีตอ้งการช้ินส่วนนั้นจะตอ้งแสดงสัญญาณไปยงัจุดท่ีส่งของให้ โดยสัญญาณตอ้ง
เป็นสัญญาณท่ีสามารถมองเห็นและเขา้ใจไดง่้าย ซ่ึงอาจจะเป็นไดต้ั้งแต่ PHYSICAL CARD ไปจนถึง 
ELECTRONIC SIGNALS นอกจากนั้น ยงัมีการใช ้ELECTRONIC BROADCASTS ในการติดต่อสั่ง
ของกบั SUPPLIER อีกดว้ย  

ขั้นตอนก่อนหนา้น้ี ขั้นตอนถดัไป 

ขั้นตอนถดัไปดึงช้ินส่วน 
มาจากขั้นตอนก่อนหนา้นี้ 

ท าการผลิตเฉพาะ 
ส่วนท่ีถูกดึงไปใช้
เท่านั้น 

วางผลิตภณัฑท่ี์ผลิตแลว้ 
[ระบบเติมภายหลงั] [ระบบดงึ] 

(Fill-up system)     (Pull-up system) 
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 โดยปกติแล้วสัญญาณท่ีใช้ในการเรียกช้ินส่วนมักจะใช้บัตร หรือท่ีเรียกกันว่ากัมบัง 
(KANBAN)   
 

KANBAN 
  KANBAN เป็นภาษาญ่ีปุ่น แปลตรงตวัวา่ป้ายแสดง ซ่ึงเป็นตวัท่ีใชค้วบคุมการไหล หรือการ
เคล่ือน ของช้ินส่วนนั้น ๆ โดยมีหนา้ท่ีดงัน้ี 
   1. ใบขออนุญาตใชช้ิ้นส่วน (PARTS) ท่ี PRODUCTION LINE ก่อนท่ีจะใชช้ิ้นส่วนใดๆนั้น 
จะตอ้งหยบิใบ KANBAN ออกมาก่อน เพื่อเป็นการขอใชช้ิ้นส่วนนั้น ๆ 
  2.  ใบสั่งช้ินส่วนเพิ่มเติม (ใบแจง้การผลิตและขนส่ง) เม่ือหยิบใบ KANBAN ออกมาตอนท่ี
จะใชช้ิ้นส่วนนั้น ๆ แลว้ ใบ KANBAN จะถูกใชเ้พื่อเป็นใบสั่งช้ินส่วนมาเพิ่มจาก SUPPLIER หรือ
อาจเป็นใบสั่งผลิตช้ินส่วนนั้น ๆ เพิ่มเติมแทนท่ีช้ินส่วนท่ีถูกใชไ้ป 
  3.  เป็นเคร่ืองมือควบคุมดว้ยสายตา (VISUALIZE CONTROL) ช่วยในการควบคุมการผลิต
ไม่ใหผ้ลิตมากเกินไป รวมถึงใชต้รวจสอบความคืบหนา้และความล่าชา้ของกระบวนการผลิตอีกดว้ย 
การใช ้KANBAN ท าให ้ช้ินส่วนจะมาส่งต่อเม่ือถูกใชเ้ท่านั้น และยงัมาในจ านวนเท่ากบัท่ีใชไ้ปจริง
อีกดว้ย ซ่ึงจะช่วยลดปัญหาเร่ืองพื้นท่ีการจดัเก็บ (INVENTORY) และยงัช่วยให ้MATERIAL FLOW 
และ PRODUCTION เป็นไปอยา่งต่อเน่ืองและราบร่ืนอีกดว้ย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.8  แสดงการใช ้KANBAN 
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CONTINUOUS FLOW PROCESS 
  CONTINUOUS FLOW PROCESS คือระบบการผลิตอยา่งต่อเน่ือง โดยจะใชค้วบคู่กบั ONE 
PIECE FLOW ซ่ึงหมายความวา่ ในระบบน้ีจะมีการดึง (PULL) และการไหล (FLOW) ทีละ 1 ช้ิน
เท่านั้น  การผลิตโดยท าใหสิ้นคา้ไหลไปไดอ้ยา่งต่อเน่ืองมีความจ าเป็นต่อ “การผลิตสินคา้ท่ีจ าเป็นใน
เวลาท่ีก าหนด ในปริมาณท่ีตอ้งการ” เม่ือเรานึกถึงภายในขั้นตอนปฏิบติังานการแปรรูปช้ินส่วนทีละ 1 
ตวัแลว้ส่งให้ขั้นตอนถดัไปท าการผลิตต่อ เราเรียกส่ิงน้ีว่า “การผลิตทีละอนั”(One-Piece-at-a-Time) 
นอกจากนั้นในส่วนการจดั Line เรามองจากการจดัวางเคร่ืองมืออุปกรณ์ในการผลิต อีกอยา่งหน่ึง ถา้
หากนึกถึงการไหลของวตัถุดิบในโรงงานทั้งหมด ก็จะเป็นการส่งวตัถุดิบ (Mat.) อยา่งมีระเบียบแบบ
แผน 
  เง่ือนไขการปฏิบติังานไปได้อย่างต่อเน่ือง ซ่ึงดูไดจ้ากการท างานของคน, วตัถุดิบ และ
เคร่ืองมืออุปกรณ์  ตารางท่ี 2.1 
 
 

ตารางที ่2.1  สรุปแนวทางการแกปั้ญหาโดยใช ้4M 
 

 
ในขั้นตอนปฏิบติังาน 

ระหวา่งขั้นตอนปฏิบติังาน  

(ในโรงงาน) 

คน 

เปล่ียนจากการปฏิบัติงานด้วยเคร่ืองหลาย
เคร่ือง  เป็นการปฏิบัติงานด้วยเคร่ืองหลาย
ขั้นตอน 

การปฏิบัติงานได้หลาย ๆ 
ขั้นตอน 

การพฒันาใหมี้ความเช่ียวชาญหลาย ๆ ดา้น 

วตัถุดิบ 
การผลิตทีละตวั 

การท าให้เกิดข้ึนพร้อมกัน
ในเวลาเดียวกนั 

ก าจดัการรออ่าน การไหลตามล าดบั 

เคร่ืองมือ 
อุปกรณ์ 

จัดวางเคร่ืองมืออุปกรณ์ตามล าดับขั้ นตอน
ปฏิบติังาน (จดั Line) 

Line Layout ในโรงงาน 
เคร่ืองมืออุปกรณ์ตอ้งครบ เพื่อให้สามารถใช้
กบัการผลิตทีละตวัในแต่ละจุดได ้
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รูปที ่2.9  CONTINUOUS FLOW PROCESS หรือ ระบบการผลิตอยา่งต่อเน่ือง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.10  เปรียบเทียบระบบการผลิตแบบผลิตคร้ังละมากกบัระบบการผลิตอยา่งต่อเน่ือง 
   

•จุดส าคญัส าหรับ 
การไหลอยา่งต่อเน่ือง   

• การท าใหเ้คร่ืองมืออุปกรณ์มีขนาดเล็ก (ขอ้จ ากดัของ
พื้นท่ี) 
• การท าใหเ้คร่ืองมืออุปกรณ์มีตน้ทุนต ่า (ขอ้จ ากดัมูลค่า       
การลงทุน)  

        [ การไหลโดยการสุ่ม / การผลิตเป็นล็อต ]         [ การไหลตามล าดบั / การผลิตตาม Flow ]  

ขั้นตอน
ปฏิบติังาน 
หรือLineผลิต 

การจดัวาง, การปฏิบติังานซ่ึงมุ่งเนน้ให้
ความส าคญัไปท่ีเคร่ืองมืออุปกรณ์ 

การจดัวาง, การปฏิบติังานซ่ึงมุ่งเนน้ให้
ความส าคญัไปท่ีการไหลของวตัถุดิบ 

Press Press Press Press 

Wash Wash Wash 

Weld Weld 

Test Test Test Test 

Press 

Wash 

Weld 

Test 
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 การท่ีช้ินงานมีการไหลทีละ 1 ช้ิน นอกจากจะท าใหก้ารท างานเป็นไปอยา่งต่อเน่ืองแลว้ ยงัมี
ขอ้ดีอีกหลายขอ้ ดงัน้ี 
  1.  เน่ืองจากมีช้ินงานในกระบวนการผลิตทีละช้ิน ท าใหไ้ม่มีช้ินงานท่ีรอการผลิตในแต่ละจุด 
จึงสามารถลดเวลาท่ีส้ินคา้รอการผลิตและลดพื้นท่ีท่ีใชเ้ก็บสินคา้รอการผลิตได ้(ลด MUDA) 
  2.  พนกังานสาสามารถท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ืองโดยไม่ตอ้งเสียเวลาในการเดินไปเอาช้ินงาน
หรือเก็บช้ินงานใน STOCK 
  3. ONE PIECE FLOW ท าใหส้ามารถก าหนดไดว้า่ขั้นตอนไหนจะผลิตท่ีจุดไหนของ 
PRODUCTION LINE ท าให้สามารถจดัวางเคร่ืองมือไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
  4. ช่วยลด LEAD TIME ท่ีใชใ้นการผลิตและขนส่ง ท าใหส้ามารถผลิตสินคา้ ไดใ้นเวลาท่ีเร็ว
ข้ึน และช่วยลดค่าใชจ่้ายในการขนส่งและจดัเก็บไดอี้กดว้ย 
 

2.1.4  JIDOKA 
  JIDOKA หรือ AUTONOMATION คือหลกัประกนัคุณภาพ ทั้งโดยพนกังานและอุปกรณ์
ควบคุมอตัโนมติั  
  โดยปกติแล้ว ในกระบวนการผลิตต่าง ๆ จะขั้นตอนในการตรวจสอบคุณภาพอยู่ตอนทา้ย
เสมอ ซ่ึงจะท าได้แค่ตรวจหาจุดบกพร่องในสินคา้เพื่อไม่ให้ผ่านไปถึงลูกค้าเท่านั้น ส่วนสินคา้ท่ี
บกพร่องหากจะน าไปแกไ้ขก็ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายและเวลามาก อีกทั้งการตรวจสอบท่ีทา้ยกระบวนการ
ผลิต กวา่จะพบช้ินงานท่ีบกพร่องก็มีการผลิตไปหลายช้ินแลว้ ไม่สามารถแกไ้ขไดท้นั นอกจากนั้น 
การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานท่ีท าเสร็จแลว้ก็เป็นไปไดย้าก เพราะอาจมีจุดบกพร่องอยูด่า้นในซ่ึง
มองไม่เห็น ดงันั้นเพื่อท่ีจะก าจดัขอ้บกพร่องให้ไดท้ั้งหมดก่อนท่ีจะถึงมือลูกคา้ จุดบกพร่องทั้งหมด 
ตอ้งถูกคน้พบและท าการแกไ้ขโดยเร็วท่ีสุด ตั้งแต่ก่อนการผลิต ระหว่างการผลิต และหลงัการผลิต 
โดยเน่ืองจากพนกังานในกระบวนการผลิต (OPERATOR) อยู่ในต าแหน่งท่ีดีท่ีสุดท่ีจะตรวจพบส่ิง
ผิดปกติและแกไ้ข ดงันั้นพนกังานจึงมีหน้าท่ีท่ีจะรับผิดชอบในการตรวจหาส่ิงผิดปกติและแกไ้ขใน
ระหวา่งกระบวนการผลิตดว้ย และถา้ขอ้บกพร่องนั้นไม่สามารถแกไ้ขไดท้นัในเวลาและจุดขั้นตอน
การผลิตนั้นๆ พนกังานสามารถหยดุกระบวนการผลิตไดเ้ลยเพื่อท าการแกปั้ญหาไม่ใหจุ้ดบกพร่องนั้น
หลุดไปท่ีขั้นตอนต่อไป (พนกังานสามารถหยดุขบวนการผลิตไดโ้ดยการดึงเชือกท่ีอยูต่รงขั้นตอนการ
ผลิตนั้นๆ ซ่ึงการพบปัญหาแลว้หยดุเคร่ืองจกัรน้ีเรียกวา่ JIDOKA นัน่เอง)  
โดย จุดประสงคข์อง JIDOKA คือ 
 „ ผลิตสินคา้คุณภาพดี 100% เสมอ  
 „ เพื่อความปลอดภยัของพนกังาน รวมถึงป้องกนัเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์เสียหาย 
 „ ลดจ านวนคนท่ีใช้ในการเฝ้าเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ (เพราะมีเคร่ืองมือท่ีใช้ตรวจเขา้มา
ช่วย รวมถึงพนกังานในกระบวนการผลิตก็ท าหนา้ท่ีน้ีควบคู่ไปดว้ย)  
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เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการสนบัสนุนระบบ JIDOKA คือ 
 1. ANDON เป็นป้าย (BOARD) ท่ีใชแ้สดงวา่มีปัญหาเกิดข้ึนท่ีจุดใดในกระบวนการผลิต 
 2. FIXED POSITION STOP คือจุดท่ีก าหนดไวว้่าถา้ช้ินงานเคล่ือนท่ีเกินจุดน้ีแลว้ยงัไม่
สามารถท างานจนเสร็จกระบวนการ หรือไม่สามารถแก้ปัญหาได้ตอ้งหยุดกระบวนการผลิต โดย      
จุดรอ, จุดเร่ิมประกอบ, จะอยูใ่นแนวเดียวกนัตอนเร่ิมงาน 
 POKAYOKE หรือ FOOL PROOF เป็นเคร่ืองมือท่ีใชป้้องกนัความผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนใน
กระบวนการท างาน เพื่อไม่ใหเ้กิดช้ินงานท่ี 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.11  แสดงตวัอยา่งการใช ้ANDON 
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2.1.5 HEIIJUNKA, STANDARDIZED WORK AND KAIZEN 
 HEIJUNKA 
  HEIJUNKA หรือ LEVELLING PRODUCTION เป็นระบบการผลิตแบบปรับเรียบ เน่ืองจาก
การผลิตรถรุ่นต่างๆใช้เวลาในการผลิต (CYCLE TIME) ไม่เท่ากนั เช่นรถ 4 ประตูตอ้งใช้เวลา
มากกวา่รถ 2 ประตู ในขณะท่ีรถทุกคนัมี TAKT TIME เท่ากนั ดงันั้นจึงตอ้งมีการวางแผนการผลิตให้
ผลิตสลบักนัไป หรือเรียกวา่การผลิตแบบปรับเรียบนัน่เอง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่2.12  เปรียบเทียบการผลิตแบบ LOT PRODUCTION และ HEIJUNKA PRODUCTION 
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การผลติแบบจัดระดับ (Heijunka)       
  เพื่อท่ีจะท าการผลิตและขนส่งสินคา้ให้ไดท้นัเวลานั้น Heijunka เป็นเง่ือนไขตวัช่วยท่ีตอ้งมี
อยูก่่อน ซ่ึง Heijunka จะช้ีใหเ้ห็นถึงการเฉล่ียจ านวนการผลิตและประเภท 
   (1) การจดัระดบัจ านวนการผลิต (Levelling of Production Volume) หมายถึง การเฉล่ีย
จ านวนการผลิตในแต่ละวนั             
 

 
รูปที ่2.13  ความผนัแปรของยอดงานผลิต 

 
 
   การผลิตแบบจดัระดบั  
 
 
 ถา้หากเราไม่ท า Heijunka ก็จะเกิดทั้งเวลางานยุง่และเวลาวา่ง และเราจะตอ้งจดัเตรียมคน w 
ช้ินส่วน w เคร่ืองมืออุปกรณ์ดว้ยจ านวนท่ีมากท่ีสุด ซ่ึงจะเป็นสาเหตุก่อใหเ้กิด MUDA ใหญ่มาก 
 
 
 การจดัระดับความหลากหลาย (Levelling of Variety)แสดงถึงการเฉล่ียประเภทของ
ผลิตภณัฑท่ี์ไหลอยูบ่น Line ไม่วา่จะเป็นช่วงเวลาใดก็ตาม                     
 

 
รูปที ่2.14  การจดัระดบัความหลากหลาย (Levelling of Variety) 

ข ัน้ตอนก่อนหนา้น้ี   ข ัน้ตอนของตนเอง 

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

-   -   -       -   -   -      -   -   -     -   -   - การจดัระดบั 

ความหลากหลาย 

การจดัระดบั 

การผลติ 

จ านวนการ
ผลิต 

Production 
Volume 

1    2    3    4    .   .   .         วนัท่ี 

ความผนัแปร 
ของยอดงานผลิต 

การเฉล่ียเท่าๆ กนั    Heijunka       

ต ่าสุด   

การจดัระดบัจ านวนการผลิต         
การจดัระดบัความหลากหลาย          

การจดัวางคน  ชิ้นส่วน  เครื่องมอือปุกรณด์ว้ยจ านวนทีม่ากที่สุด MUDA 
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ถ้าหากไม่ท า Heijunka  
 ในกรณีน้ีก็เช่นกนั ถา้หากไม่ท า Heijunka ก็จะท าให้เกิด Inventory มากเกินไปในขั้นตอน
ก่อนหนา้น้ี นอกจากนั้นยงัเป็นสาเหตุใหเ้กิดความไม่สมดุลกนัของงานการผลิตในขั้นตอนก่อนหนา้น้ี 
และเกิด Muda ท่ีใหญ่มาก 
  (1) Inventory มากเกินไปในขั้นตอนก่อนหนา้น้ี 
 

 
รูปที ่2.15  Inventory มากเกินไปในขั้นตอนก่อนหนา้น้ี 

 
(2) ถา้หากท าการผลิตโดยไม่มี Inventory เกิดความไม่สมดุลกนัของภาระงานในขั้นตอนก่อนหนา้น้ี         

 
รูปที ่2.16  ไม่มี Inventory แต่เกิดความไม่สมดุลกนัของภาระงานในขั้นตอนก่อนหนา้นี 

<ข ัน้ตอนก่อนหนา้นี้>                                                  <ข ัน้ตอนของตนเอง> 

 -  -  -  -  -  -   -   -    

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

                  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 
การผลติเป็นLotขนาดใหญ่ๆ 

ไมม่งีาน     

เกดิความไมส่มดุลกนัของงาน ลดเวลา Set-up ใหส้ ัน้ลง 

Line A 

Line B 

Line C 

   ส าหรบัการจดัระดบัการผลติ    

Line A 
-      -      -       -       -       -      -      - 

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

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

Line B 

Line C การผลติเป็นLotขนาดใหญ่ๆ  
(แต่ละ Part No. 1 ครัง้ / วนั) 

ม ีInventory สะสมมากเกนิ MUDA 

<ข ัน้ตอนก่อนหนา้นี้>             <ข ัน้ตอนของตนเอง> 
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2.1.6   STANDARDIZE WORK  
  การก าหนดงานมาตรฐานท าข้ึนเพื่อเป็นการท างานอย่างเป็นขั้นตอน ในทิศทางเดียวกนั ให้
ไดต้ามเวลาท่ีก าหนด การก าหนดงานมาตรฐานน้ี ท าให้การท างานมีขั้นตอนแน่นอน เวลาแน่นอน 
และสามารถตรวจวดัได ้  

 
 

รูปที ่2.17  ตารางมาตรฐานผสม 
 
 
 
 

เลขท่ี 
  ช่ือชิน้งาน 

ว.ด.
ป.  
ที่

ผลิต 

จ านวนที่  
จ าเป็นต่อกะ 

กระบวน
การผลติ 

แผ
นก 

TAKT 
TIME 

ล าดั
บที่ 

ช่ืองานที่ท า เวล
า มื

อ 
เคร่ือ
ง 

เดิ
น 

5
" 

10
" 

15
" 

20
" 

ร
อ 

ชิน้ 

เดิน 

มือ 

เคร่ือง 

25
" 

30
" 

35
" 

40
" 

- 

รวม 18” 12” - 

ตารางงาน 
มาตรฐานผสม 

Mi-1764 
ดงึชิน้งานออก, ติดตัง้ 
กดสวิทซ์ 

1 

เวลาการท างาน (1 สเกล  1  วนิาที) 

หยิบวตัถดุบิ 

2 

3 

6 

5 

4 

วดัเส้นผ่าศนูย์กลาง 
ของสกรู 
วางชิน้งาน
ส าเร็จรูป 

2 

3 25 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

3 21 

11 3 

5 

2 

- 

- 

17111-24060 
อินเทคแมนิโฟลด์ แปรรูปอินเทคแม

นิโฟลด์ เจาะรูบู
สเตอร์ 

30 พ.ย. 
30 อุเอะ
ซะโตะ 
แผนก
เคร่ือง 

92
0 30” 

T.T
. 

DR-2424  
ดงึชิน้งานออก, ติดตัง้ 
กดสวิทซ์ TP-1101  
ดงึชิน้งานออก, ติดตัง้ 
กดสวิทซ์ 

ตารางมาตรฐานผสม 
(ตวัอย่าง) 
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 เง่ือนไขของงานมาตรฐานนั้นตอ้งเนน้เร่ืองของการลด MUDA, MURA และ MURI ให้มาก
ท่ีสุดรวมถึงค านึงถึงคุณภาพของผลิตภณัฑ ์และความปลอดภยัของพนกังานอีกดว้ย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.18  แผนภาพงานมาตรฐาน 
 

 
รูปท่ี2.18 แผนภาพงานมาตรฐาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภาพงานมาตรฐาน 

เนื้อหาของงาน ตั้งแต่ หยบิ
วตัถุดิบ ถึง  กดปุ่มแปร
รูป CH 

228 
GC 
614 

CC 
1444 

  
วตัถุดิบ 
ช้ินงาน 
ส าเร็จรูป 

CG 1445  TS 1190 

 3 2 

 1 

 
4 

 
5 

 6 
 
7 

การ
ตรวจ 

สอบ
คุณภาพ 

ระวงั
ความ 
ปลอด
ภยั 

สต็อคมาตรฐานในขบวน 
คาร์มาตรฐาน 

จ านวนสต๊อค
มาตรฐานใน
ขบวนการ 

 แฟ๊คทไ์ทม ์ ไซเคิล
ไทม ์

  เลขแบ่งยอ่ยหมายเลข 
วิเคราะห์ 

5 46

” 

46

” 

1/
1 



 31 

2.1.7   KAIZEN 
  KAIZEN หรือ CONTINUOUS IMPROVEMENT คือการปรับปรุงพฒันาอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึง
ท าโดยการปรับปรุง งานมาตรฐานต่าง ๆ ท่ีอาจมีขอ้บกพร่อง หรือมีการเปล่ียนแปลง เพื่อให้ดีและ
เหมาะสมกบัเวลาและสถานการณ์ นั้น ๆ  แลว้จึงก าหนดเป็นมาตรฐานใหม่ต่อไป ดงันั้นการปรับปรุง
และพฒันาจะมีต่อไปเร่ือย ๆ ไม่มีวนัหยดุ 
 
 

          

          

          ุ

        
          ื   

 改善 

 
รูปที ่2.19  KAIZEN หรือ CONTINUOUS IMPROVEMENT คือการปรับปรุงพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 
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2.2 การTraining ในส่วนของแผนก Assembly Part Logistics Samrong (ALS)  

ท่ีลงปฏิบติัสหกิจศึกษา 

2.2.1 ระบบ LOGISTICS ของ TOYOTA 

 ระบบ LOGISTICS ของ TOYOTA ก็ยดึหลกัของ TPS เช่นดงัท่ีกล่าวมาแลว้ นัน่คือ JUST IN 
TIME, JIDOKA และ KAIZEN โดยมีเป้าหมายคือ ส่งช้ินส่วน ให้ไดแ้บบ JUST IN TIME โดยท่ี
ระหว่างการส่งก็มีการตรวจสอบช้ินส่วน เพื่อป้องกันไม่ให้มีช้ินส่วนท่ีมีข้อบกพร่องเข้าไปใน
กระบวนการผลิต นอกจากนั้นยงัจะตอ้งท าการปรับปรุงและพฒันาตวัเองอยา่งต่อเน่ืองอีกดว้ย 

INITIAL STATE 
 ระบบ LOGISTICS ของ TOYOTA เป็นแบบ PULL SYSTEM โดย ในช่วงแรก รถท่ีผลิตยงั
มีจ านวนและความหลากหลายไม่มากนัก เม่ือสั่งช้ินส่วน จาก SUPPLIER แล้วช้ินส่วน ท่ี 
SUPPLIERS ส่งมาจะถูกเก็บไวใ้น STOCK AREA หรือ เรียกวา่ PC STORE ทั้งหมด และจะถูกน าเขา้
ไปส่งใน PRODUCTION LINE SIDE ต่อไปเม่ือมีการเรียก ช้ินส่วน นั้น ๆ เขา้มา โดยMATERIAL 
FLOW จะเป็นดงัน้ี 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.20  แสดงระบบการท างานของ  Logistics 
 
 
 
 

Production 

PC Store 

Supply to TMT Supplier TMT Receive Area 

Arrange Parts Supply to Line Side 
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ระบบ KANBAN 
 ในระบบ LOGISTICS ของ TOYOTA จะใช ้KANBAN เป็น SIGNAL ในการเรียก ช้ินส่วน 
เพื่อใหก้ารผลิตเป็นแบบ JUST IN TIME โดยจะแบ่ง KANBAN เป็น 2 แบบ คือ แบบใชภ้ายในกบัใช้
ภายนอก 
 „ แบบใช้ภายใน หรือ INTERNAL KANBAN คือ KANBAN ท่ีใช้ภายในโรงงาน 
TOYOTA โดยใชใ้นการเรียก ช้ินส่วน ระหวา่ง PRODUCTION LINE กบั PC STORE โดยพนกังาน
จะหยิบ KANBAN ออกเม่ือจะหยิบช้ินส่วน ช้ินแรกในกล่องใช ้KANBAN หยิบออกมาก็จะไปใส่ไว้
ท่ี POST หลงัจากนั้น จะมีคนมาเก็บ KANBAN เพื่อน าไปจดั ช้ินส่วน จาก PC STORE มาส่งให้ท่ี 
LINE SIDE  
 „ แบบใช้ภายนอก หรือ SUPPLIER KANBAN เป็น KANBAN ท่ีใช้สั่งของจาก 
SUPPLIERS มาท่ีโรงงานเพื่อไปจดัเก็บไวท่ี้ PC STORE โดยเม่ือพนักงาน จัด ช้ินส่วน จาก PC 
STORE เพื่อไปส่งท่ี LINE SIDE จะเปล่ียน KANBAN ของ ช้ินส่วน นั้น จาก SUPPLIER KANBAN 
เป็น INTERNAL KANBAN โดย SUPPLIER KANBAN ท่ีถูกหยิบออกมานั้นจะมีหนา้ท่ีเป็นใบสั่ง 
ช้ินส่วน จาก SUPPLIERS ซ่ึง SUPPLIERS จะตอ้งน าใบ KANBAN น้ีกลบัไปและส่งของมาตามใบ 
KANBAN 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่2.21  ระบบการใช ้KANBAN 
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PROBLEMS 
 เน่ืองจากปัจจุบนัตลาดรถยนต์มีการแข่งขนัท่ีสูงข้ึน ความตอ้งการรถยนต์มีมากข้ึน รวมถึง
ลูกคา้มีความตอ้งการท่ีหลากหลายข้ึน ดงันั้น TOYOTA จึงตอ้งท าการเพิ่มการผลิตและเพิ่มรูปแบบ
ของรถยนตใ์หม้ากข้ึน ท าใหต้อ้งสั่งช้ินส่วนเขา้มาจาก SUPPLIERS มากข้ึนดว้ย 
การท่ีสั่ง ช้ินส่วน จาก SUPPLIERS มามากข้ึน ท าใหเ้กิดปัญหาข้ึนตามมาเช่นดงัน้ี 
 1. เน่ืองจากพื้นท่ีส าหรับการจดัเก็บมีจ ากดั ท าให้ไม่สามารถจดัเก็บ ช้ินส่วน เขา้ PC STORE 
ไดท้ั้งหมด 
  2. เน่ืองจากพื้นท่ีท่ีใช ้STOCK PARTS มีนอ้ย ท าให้ SUPPLIER ส่งช้ินส่วน ไดที้ละนอ้ย 
และเพิ่มความถ่ีในการส่งข้ึน ซ่ึงจะท าใหเ้กิดปัญหารถติดได ้
  3. เน่ืองจาก SUPPLIER ส่งช้ินส่วนไดที้ละนอ้ย ท าให้เหลือพื้นท่ีในรถ TRUCK ท่ีไม่ไดใ้ช้
งานอีกมาก ท าใหเ้กิดการสูญเสียโดยไม่จ  าเป็น (MUDA) 
  4. เน่ืองจากความถ่ีในการขนส่งมาก ท าให้ค่าใชจ่้ายในการขนส่งสูง และเป็นการส้ินเปลือง
พลงังานและสร้างมลภาวะใหแ้ก่ส่ิงแวดลอ้มอีกดว้ย 
  5. เน่ืองจากพื้นท่ี STOCK มีนอ้ย ช้ินส่วน ท่ีอยู่ใน STOCK ก็นอ้ยตามไปดว้ย ดงันั้นถา้เกิด 
เหตุฉุกเฉิน เช่น ถา้ SUPPLIER มาส่งไม่ทนั จะท าให้เกิดปัญหา PART SHORTAGE ซ่ึงอาจมีผลให้
การผลิตตอ้งหยุดเพื่อรอ ช้ินส่วน ในท านองเดียวกนัถา้การผลิตมีการหยุดเพราะเกิดปัญหา ก็จะท าให้
ช้ินส่วน ท่ีเขา้มาเกิดการ OVERFLOW  
  6. อาจเกิดปัญหาในการสั่ง ช้ินส่วน เพราะสั่งดว้ย SUPPLIER KANBAN ซ่ึงถา้ KANBAN 
สูญหาย จะเกิดปัญหา PART SHORTAGE ได ้
  7. การเปล่ียนแปลง PART ORDER ท าไดย้าก ขาดความยืดหยุน่ (FLEXIBLE) เช่น ช้ินส่วน 
บางตัวอาจต้องการใช้น้อยลงในช่วงหน่ึง หรือไม่ต้องการใช้ แต่ก็ถูกสั่งเข้ามาโดย SUPPLIER 
KANBAN ท าให ้ช้ินส่วน ตอ้งมา STOCK รอการใชง้านซ่ึงเป็น MUDA  
  8. เน่ืองจาก ช้ินส่วน ท่ีใชมี้มากข้ึน ท าให้รถท่ีเขา้ไปส่งมีมากข้ึนดว้ย จึงเกิดปัญหารถติดข้ึน
ในโรงงาน ซ่ึงถา้ติดมากอาจท าใหไ้ปส่ง ช้ินส่วน ไม่ทนัและตอ้งหยดุกระบวนการผลิต 
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สถานการณ์ปัจจุบันของ Logistics ของ Toyota 
 ปัจจุบนั LOGISTICS ท่ี TMT จะแบ่งช้ินส่วน ออกเป็น IMPORTED PART และ LOCAL 
PART โดย LOCAL PART ยงัแบ่งยอ่ยออกเป็น BIG PART และ SMALL PART โดยแต่ละช้ินส่วน
จะถูกส่งมาท่ีจุดต่าง ๆ กนั เพื่อส่งเขา้สู่ PRODUCTION LINE ไดอ้ยา่งเป็นระบบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.22 แสดง Local Part และ Import Part 
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 นอกจากนั้นเพื่อแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน และรองรับการผลิตท่ีมากข้ึนตามความตอ้งการ
ของลูกคา้ จึงตอ้งท าการปรับปรุงและพฒันา (KAIZEN) ระบบหรือวิธีการใหม่ ๆ ข้ึนมา โดยระบบ
ใหม่ท่ีได้มีการปรับปรุงและพฒันาข้ึนมาเพื่อรองรับการผลิตท่ีมากข้ึนและเร็วข้ึน ซ่ึงระบบท่ีได้
พฒันาข้ึนมาใหม่มีดงัน้ี 
 „ ELECTRONIC KANBAN 
 „ MILK RUN SYSTEM 
 „ PROGRESS LANE 
 „ SUPPLY CONTROL ANDON 
 ELECTRONIC KANBAN (e-KANBAN) 
 ELECTRONIC KANBAN หรือ e-KANBAN เป็น KANBAN ท่ีใช้ภายนอก ระหว่าง 
SUPPILER และ TOYOTA แทน SUPPLIER KANBAN ระบบ e-KANBAN น้ี เป็นระบบ ON LINE 
ทั้งหมด โดย PART ORDERS จะถูกส่งไปท่ี SUPPLIER ทาง INTERNET และ SUPPLIER จะผลิต 
และจดัส่ง ช้ินส่วน นั้นๆ มาให้ตามจ านวนท่ีสั่งในเวลาท่ีก าหนด โดย e-KANBAN นั้น จะท าการ 
ORDER เป็นรายวนั เพื่อให้สามารถรองรับการผลิตรถท่ีต้องเปล่ียนแปลงตลอดเวลาตามความ
ตอ้งการของลูกคา้  
  ช้ินส่วนท่ีสั่ง โดย e-KANBAN นั้น ไม่ใช่แค่ส่วนท่ีใชไ้ปแลว้น ามาเติม แต่เป็นของรถท่ีจะท า
การผลิตในอนาคตดว้ย ซ่ึงจ านวน ช้ินส่วน ท่ีสั่งจะค านวณจาก จ านวน ช้ินส่วน ท่ีเหลืออยูแ่ละจ านวน
ท่ีจะใชใ้นการผลิตตามแผนท่ีวางไว ้โดยการสั่งช้ินส่วนนั้นจะสั่งตามล าดบัการผลิตของรถ ปริมาณท่ี
ใชใ้นแต่ละวนั และตอ้งค านึงถึงระยะเวลาท่ีใชใ้นการผลิตและขนส่งไปจนถึง PRODUCTION LINE 
(LEAD TIME) ดว้ย เพื่อให้ช้ินส่วนนั้นๆมาถึงแบบ JUST IN TIME ดงันั้นถา้กระบวนการผลิตหยุด 
การ SUPPLY PART มาท่ี TMT ก็จะหยดุดว้ย 
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รูปที ่2.23  แสดงระบบของการใช ้e-Kanban 
 
ข้อดีของระบบ e-KANBAN 
 ระบบ KANBAN แบบเดิมนั้น (SUPPLIER KANBAN) มีขอ้จ ากดัค่อนขา้งมาก โดยเฉพาะ
ขาดความยดืหยุน่ต่อการเปล่ียนแปลงความตอ้งการของลูกคา้ ดงันั้นจะตอ้งเก็บ STOCK PARTS เป็น
จ านวนมากเพื่อรองรับและรักษาระดบัช่องว่างของการผลิตท่ีเปล่ียนแปลง หรือเพิ่มความถ่ีในการ
จดัส่งจาก SUPPLIER ซ่ึงท าไดค้่อนขา้งยากเพราะ KANBAN แบบน้ีใช้เวลาในการเรียก ช้ินส่วน 
ค่อนขา้งนาน และตอ้งมีการเพิ่มและลดจ านวน KANBAN ทุกวนั ซ่ึงจะท าให้ SUPPLIER ตอ้ง 
STOCK PARTS ไวม้ากข้ึนเพื่อรองรับการเรียกท่ีไม่สม ่าเสมอ นอกจากนั้นถา้จ านวนช้ินส่วน ท่ี
เปล่ียนแปลงในแต่ละวนัรวมแลว้มีจ านวนไม่เท่ากบัจ านวนช้ินส่วน รวมท่ีก าหนดไวต้อนแรกจะท า
ให ้SUPPLIER มีปัญหาในการจดัส่งไดเ้พราะมี ช้ินส่วนไม่พอ 
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 การเปล่ียนมาใชร้ะบบ e-KANBAN มีผลดีหลายขอ้ ดงัน้ี 
  1. มีความยืดหยุ่นสูง (FLEXIBLE) ท าให้สามารถรับเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนและปรับเปล่ียน
ไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
  2. ระยะเวลาในการเรียก ช้ินส่วน (LEAD TIME) สั้นท าให้ควบคุมและเปล่ียนแปลงการสั่ง 
ช้ินส่วน และการจดัส่งไดง่้าย  
  3. ไม่จ  าเป็นตอ้งมี STOCK PARTS ส าหรับรองรับการเปล่ียนแปลง เน่ืองจากสามารถ
เปล่ียนแปลงการ ORDER ไดอ้ยา่งรวดเร็ว ควบคุมและเปล่ียนแปลงการสั่ง ช้ินส่วน ไดง่้าย ท าให้เพิ่ม
ความถ่ีในการสั่งได ้ซ่ึงจะช่วยลด INVENTORY ลงได ้
  4. เน่ืองจาก ORDER เป็น ORDER ท่ีจะใช้ในการผลิตจริง จึงสามารถลด INVENTORY 
ของ ช้ินส่วน ท่ีไม่ไดใ้ชล้งได ้
  5. สามารถเช็ค ORDER ท่ีสั่งได้ง่ายทาง INTERNET ท าให้ไม่มีปัญหา ORDER หาย 
นอกจากนั้นยงัสามารถเช็คสถานภาพของ ORDER นั้น ๆ ไดด้ว้ยว่าไดส่้งมาหรือยงั มีการ DELAY 
หรือไม่ ท าใหส้าสารถติดตาม ควบคุมและแกไ้ขปัญหาไดง่้ายและรวดเร็ว 
 

2.2.2 ระบบ MILK RUN 
 MILK RUN SYSTEM เป็นระบบท่ีถูกพฒันาข้ึนมาเพื่อใชก้บั EXTERNAL LOGISTICS 
SYSTEM โดยยดึหลกั 4 ขอ้ ไดแ้ก่  
 „ CONSISTENT CYCLIC LEAD TIME (HEIJUNKA PITCH) 
 „ SHORTEST LEAD TIME  
 „ HIGH CUBIC EFFICIENCY 
 „ FLEXIBLE TO CHANGE 
 MILK RUN SYSTEM ใช้เพื่อขนส่ง LOCAL PART จาก SUPPLIER ทีละหลาย ๆ 
SUPPLIER มาท่ี TMT แทนท่ีแต่ละ SUPPLIER จะมาส่งด้วยตวัเอง โดย TOYOTA ได้หา 
LOGISTICS PARTNER ข้ึนมาเพื่อท าหนา้ท่ีขนส่งช้ินส่วน จาก SUPPLIER มาท่ี TMT โดยเฉพาะ 
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รูปที ่2.24  แสดงระบบ MILK RUN 
 

ข้อดีของระบบ MILK RUN 
 การส่งช้ินส่วน แบบเดิมนั้น SUPPLIER แต่ละ SUPPLIER จะมาส่งช้ินส่วน  ดว้ยตวัเอง โดย
ท่ีแต่ละ SUPPLIER ก็จะใช้เวลาในการส่งช้ินส่วน (LEAD TIME) ไม่เท่ากนัท าให้ควบคุมไดย้าก 
นอกจากนั้น ในการส่ง ช้ินส่วน แต่ละคร้ัง ช้ินส่วน ท่ีบรรจุมาในรถ TRUCK จะมาตามจ านวนท่ี 
ORDER เท่านั้นไม่เต็มความจุของรถ เพราะ ORDER ท่ีสั่งเป็นแบบ LOW INVENTORY แต่ HIGH 
FREQUENCY ท าให้เกิด MUDA ในการส่งแต่ละคร้ัง รวมทั้งเป็นการส้ินเปลืองพลงังาน สร้าง
มลภาวะ และท าใหค้่าใชจ่้ายในการขนส่งสูงอีกดว้ย 
 การใช ้MILK RUN SYSTEM มีขอ้ดีหลายดา้น ดงัน้ี 
  1. สามารถควบคุมหรือท าการเปล่ียนแปลงการขนส่งไดง่้ายเพราะผูส่้งมีแค่รายเดียว คุยกบั
บริษทัเดียวไดเ้ลย (FLEXIBLE TO CHANGE LOGISTICS ROUTE AND VOLUME CHANGING) 
  2. สามารถปรับและจดัเวลาท่ีใชใ้นการขนส่ง ช้ินส่วน จาก SUPPLIERS ในแต่ละ ROUTE 
ให้ใกลเ้คียงกนัและเหมาะสมกบัเวลาท่ีตอ้งใช้ ช้ินส่วน (BALANCE SUPPLIERS’S DELIVERY 
TIME) 
  3. ลดเวลาการท่ีรถจะมาจอดรอรับช้ินส่วน ลง (REDUCE PARTS UNLOADING LEAD 
TIME) 
  4. สามารถส่ง ช้ินส่วน ไดถ่ี้ข้ึนเพราะมีบริษทัแยกออกมาเพื่อขนส่งต่างหาก เป็นการลดภาระ
ของ SUPPLIER ท าใหส้ามารถลด INVENTORY ไดด้ว้ย  
  ใช้ความจุของรถได้เต็มท่ีในการขนส่งแต่ละรอบ เพราะได้รับ ช้ินส่วน มาจากหลายๆ 
SUPPLIERS โดยท่ีมีขอ้ตกลงว่า SUPPLIERS ทุกท่ี ตอ้ง PACK PARTS เป็นรูปลูกบาศก์ (HIGH 
CUBIC EFFICIENCY) เพื่อให้เป็นมาตรฐาน ง่ายต่อการเก็บในรถและใช้พื้นท่ีอย่างคุม้ค่าท่ีสุด 
(MAXIMIZE TRUCK SPACE UTILIZATION) 
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2.2.3 PROGRESS LANE (P-LANE) หรือ ระบบการรับช้ินส่วนจากผู้ผลติ 
 PROGRESS LANE คือ จุด TEMPORARY STOCK AREA โดยช้ินส่วน ท่ีส่งท่ี TMT จะถูก
น ามา STOCK ไวท่ี้ P-LANE โดยเรียงตามล าดบั ORDER ท่ีสั่งไป เพื่อท่ีจะไดน้ าไปใชอ้ยา่งถูกตอ้ง
ตามล าดบัการผลิตท่ีวางแผนไว ้ 
 P-LANE จะถูกแบ่งเป็น 36 แถว ตามจ านวน ORDER ท่ีสั่งในแต่ละวนั ซ่ึง ช้ินส่วน ท่ี 
STOCK ใน P-LANE จะถูกน าออกไปทีละแถว ตามล าดบั ORDER ตามแผนการผลิต 
 นอกจากน้ี P-LANE ยงัเป็นจุดท่ีเช่ือมระหวา่ง EXTERNAL LOGISTIC และ INTERNAL 
LOGISTICS ซ่ึงมีความถ่ีในการ SUPPLY ไม่เท่ากนัอีกดว้ย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.25  แสดง P-LANE ซ่ึงเป็นจุดท่ีเช่ือมระหวา่ง EXTERNAL LOGISTIC  
และ INTERNAL LOGISTICS 
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 ข้อดีของ  P-LANE 
 ก่อนท่ีจะมี P-LANE การส่ง ช้ินส่วน จะมาส่งทีละ 1 ORDER ซ่ึงมีจ านวน ORDER ในแต่ละ
วนัไม่มากนกั การมาส่งทีละ 1 ORDER เป็นการช่วยลดจ านวน INVENTORY แต่ในปัจจุบนั จ านวน 
ORDER ต่อวนัมากข้ึน (36 ORDER ต่อวนั) ท าให้ความถ่ีในการส่งก็ตอ้งมากข้ึน ซ่ึงใชค้่าใชจ่้ายใน
การขนส่งสูงข้ึนไปดว้ย ดงันั้นจึงตอ้งท าการลดความถ่ีในการส่งลง โดยการ SUPPLY มาท่ี TMT 
มากกวา่ 1 ORDER ต่อคร้ัง ดงันั้นจึงมีการพฒันา P-LANE ข้ึนมา ซ่ึงมีขอ้ดีดงัน้ี 
  1. สามารถลดรอบการส่ง ช้ินส่วน มาท่ี TMT ได้โดยส่งมาทีละหลาย ORDER ท าให้
ค่าใชจ่้ายในการขนส่งลดลง 
  2. ช้ินส่วน ท่ีมาส่งท่ีละหลาย ORDER จะถูกจดัเขา้ P-LANE ตามล าดบั ORDER NUMBER 
ซ่ึงแบ่งตามแผนการผลิต โดย 1 LANE เท่ากบั 1 ORDER ท าให้สามารถจดัส่ง ช้ินส่วน เขา้ 
PRODUCTION LINE ดว้ยความถ่ีสูงและปริมาณต่อคร้ังต ่าได ้
 
 

2.2.4 SUPPLY CONTROL ANDON 
 เ น่ืองจาก  ช้ินส่วน ท่ีต้อง ส่ง มีปริมาณท่ีมาก ข้ึน  รถ ท่ีจะใช้ขนส่ง  ช้ินส่วน เข้า สู่ 
PRODUCTION LINE ก็มีมากข้ึนดว้ย ดงันั้นจึงมีการน า ANDON เขา้มาใชเ้พื่อเป็นการควบคุมเวลา
ในการขนส่งเพื่อไม่ให้เกิดการส่งเร็วเกินไปหรือชา้เกินไป โดย ANDON จะบอกเวลาท่ีใชใ้นการส่ง 
ช้ินส่วน แต่ละรอบ และเม่ือถึงเวลาท่ีตอ้งส่ง ช้ินส่วน เสร็จและตอ้งเร่ิมส่ง ช้ินส่วน ของรอบต่อไป 
ANDON จะมีเสียงเตือนวา่ไดเ้วลาแลว้ หรือสามารถพูดไดว้า่ ANDON ใชเ้พื่อเป็นสัญญาณให้เร่ิมตน้
ส่ง ช้ินส่วน และใช้เพื่อ VISUAL CONTROL ว่าการส่ง ช้ินส่วน มีปัญหา ช้าไป เร็วไป หรือไม่ 
อยา่งไร 
 

ข้อดีของระบบ  ANDON 
  1. ANDON ช่วยใหท้ราบเวลาท่ีแน่นอนในการส่ง ท าใหส้ามารถส่ง ช้ินส่วน ไดแ้บบตาม 
CONCEPT ของ JUST IN TIME  
  2. ลดปัญหา PART SHORTAGE และ PART OVERFLOW เน่ืองจากรู้เวลาท่ีแน่นอน 
  3. การ SUPPLY เป็นไปอยา่งราบร่ืน และลด MUDA ในการท างานซ ้ าซอ้น (ถา้ไม่มี 
ANDON ตอ้งน า ช้ินส่วน เขา้ไปหลายรอบ เพราะไม่อาจทราบไดว้า่ FLOWRACK จะวา่งเม่ือไร) 
  4. ช่วยในการ VISUAL CONTROL ไดว้า่งานล่าชา้หรือล่วงหนา้เกินไปหรือไม่ เพราะ
สามารถเห็นไดว้า่มีเวลาเหลือเท่าไหร่และงานไปถึงไหนแลว้ 
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รูปที ่2.26  SUPPLY CONTROL ANDON (1) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.27  SUPPLY CONTROL ANDON (2) 

PROBLEM COUNTERMEASURE BY ANDON
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2.Traffic jam because operator has to supply 2.Supply only one time because knows line off
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2.3 การเตรียม PROJECT PRERARATION OF ALS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่2.28  แสดงเส้นทางการท างานของแผนก ALS หรือ Logistics 
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บทที่ 3  โครงงานการศึกษาความเป็นไปได้ในการการส่งช้ินส่วนการ
ประกอบ  แบบเรียงล าดบัการประกอบเข้าสายการผลติ “บายพาส ” 

 
3.1 ความเป็นมา 
 โครงงานน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาเก่ียวกบัการส่งช้ินส่วน  แบบเรียงล าดบัคนัต่อคนั 
(Sequential Supply) ส าหรับสายการผลิตบายพาส (Bypass Line) และน ากรณีศึกษาน้ีไปใช ้สาเหตุท่ี
เลือกท าโครงงานน้ีเน่ืองมาจาก บริเวณดา้นหนา้ของ Bypass Line มีการวาง ช้ินส่วน ท่ีเยอะเกินความ
จ าเป็นซ่ึงมีสาเหตุเน่ืองมาจาก ช้ินส่วน มีขนาดใหญ่, มีจ านวน Part Number มากถึง 10 Number, มี 
ช้ินส่วน เพียงแค่ 10 คู่ภายใน 1 Dolly และภายใน 1 Dolly ก็จะมี ช้ินส่วน เพียงแค่ Number เดียว
เท่านั้น ท าให้เกิดการใชพ้ื้นท่ีบริเวณหนา้ Bypass Line เกินความจ าเป็น เพราะตอ้งวาง ช้ินส่วน ส ารอง
ไวป้ระมาณ 10 ‟ 14 Dolly ซ่ึงท าใหกิ้นพื้นท่ีเลยบริเวณ Bypass Line ออกมาประมาน 2 ‟ 4 Dolly 
ดงันั้นทางกลุ่มจึงอยากจะท าการจดั ช้ินส่วน แบบเรียงล าดบัคนัต่อคนั (Sequential Supply) มาส่งท่ี
ไลน์บายพาส (Bypass Line) ซ่ึงการส่งช้ินส่วนแบบเรียงล าดบัคนัต่อคนั (Sequential Supply) จาก
ปัญหาขา้งตน้ทางกลุ่มไดใ้ชห้ลกัการคิดแกปั้ญหา P D C A และกระบวนการ Toyota Business 
Practice เขา้มาช่วย เพื่อการแกไ้ขปัญหาของโครงงานนน้ี 
 

3.2 วตัถุประสงค์ 

 3.2.1. ศึกษาความเป็นไปไดใ้นการการส่งช้ินส่วน แบบเรียงล าดบัคนัต่อคนั เพื่อลดปัญหา
เร่ืองพื้นท่ีเก็บช้ินส่วนการผลิต 
 3.2.2 ศึกษาเร่ืองตน้ทุนค่าใชจ่้ายในการ เพิ่มเส้นทางการส่งช้ินส่วนแบบใหม่ 
 3.2.3 ศึกษาการแกปั้ญหาอยา่งเป็นระบบ และการท างานเป็นทีม 
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3.3 ทฤษฎทีี่เกีย่วข้อง 

 3.3.1 PDCA (Plan-Do-Check-Act) 
 เป็นกิจกรรมพื้นฐานในการพฒันาประสิทธิภาพและคุณภาพของการดาเนินงาน ซ่ึง
ประกอบดว้ย ขั้นตอน 4 ขั้น คือ วางแผน-ปฏิบติั-ตรวจสอบ-ปรับปรุงการดาเนินกิจกรรม PDCA อยา่ง
เป็นระบบใหค้รบวงจรอยา่งต่อเน่ือง หมุนเวยีนไปเร่ือย ๆ ยอ่มส่งผลใหก้ารดาเนินงานมีประสิทธิภาพ
และมีคุณภาพเพิ่มข้ึน โดย ขั้นตอนแต่ละขั้นของวงจร PDCA มีรายละเอียด ดงัน้ี 

1. Plan  หรือการวางแผน หมายความรวมถึงการกาหนดเป้าหมาย / วตัถุประสงคใ์นการ
ดาเนินงานวธีิการและขั้นตอนท่ีจาเป็นเพื่อใหก้ารดาเนินงาน บรรลุเป้าหมายในการวางแผนจะตอ้งทา
ความเขา้ใจกบัเป้าหมายวตัถุประสงคใ์หช้ดัเจน เป้าหมายท่ีกาหนดตอ้งเป็นไปตามนโยบาย วสิัยทศัน์
และพนัธกิจ ขององคก์รเพื่อก่อใหเ้กิดการพฒันาท่ีเป็นไปในแนวทางเดียวกนัทัว่ทั้ง 

2.  DO หรือการปฏิบติั หมายถึง การปฏิบติัใหเ้ป็นไปตามแผนท่ีไดก้าหนดไว ้ซ่ึงก่อนท่ี
จะปฏิบติังานใด ๆ จาเป็นตอ้งศึกษาขอ้มูลและเง่ือนไขต่าง ๆ ของ สภาพงานท่ีเก่ียวขอ้งเสียก่อน ใน
กรณีท่ีเป็นงานประจาท่ีเคยปฏิบติัหรือเป็นงานเล็กอาจใชว้ิธีการเรียนรู้ ศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง แต่ถา้
เป็นงานใหม่หรือ งานใหญ่ท่ีตอ้งใชบุ้คลากรจานวนมากอาจตอ้งจดัใหมี้การฝึกอบรม ก่อนท่ีจะปฏิบติั
จริงการปฏิบติัจะตอ้งดาเนินการไปตามแผน วธีิการ และขั้นตอน ท่ีไดก้าหนดไวแ้ละจะตอ้งเก็บ
รวบรวมและบนัทึก ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานไวด้ว้ยเพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการดาเนินงานใน
ขั้นตอนต่อไป 

3. Check หรือการตรวจสอบ เป็นกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพื่อประเมินผลวา่มีการปฏิบติังานตาม
แผน หรือไม่มีปัญหาเกิดข้ึนในระหวา่งการปฏิบติังานหรือไม่ ขั้นตอนน้ีมีความสาคญั เน่ืองจากในการ
ดาเนินงานใด ๆ มกัจะเกิดปัญหาแทรกซอ้นท่ีทาใหก้ารดาเนินงานไม่เป็นไปตามแผนอยูเ่สมอ ซ่ึงเป็น
อุปสรรค ต่อประสิทธิภาพและคุณภาพของการทางาน การติดตาม การตรวจสอบ และการประเมิน
ปัญหาจึงเป็นส่ิงสาคญัท่ีตอ้งกระทาควบคู่ไปกบัการดาเนินงาน เพื่อจะไดท้ราบขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์
ในการปรับปรุงคุณภาพ ของการดาเนินงานต่อไปในการตรวจสอบ และการประเมินการปฏิบติังาน 
จะตอ้งตรวจสอบดว้ย วา่การปฏิบติันั้น เป็นไปตามมาตรฐานท่ีกาหนดไวห้รือไม่ทั้งน้ีเพื่อเป็น
ประโยชน์ต่อการพฒันาคุณภาพของงาน 

4. Act หรือการปรับปรุง เป็นกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนหลงัจากไดท้าการ
ตรวจสอบแลว้การปรับปรุงอาจเป็นการแกไ้ขแบบเร่งด่วน เฉพาะหนา้ หรือการคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริง
ของปัญหา เพื่อป้องกนัไม่ให้เกิดปัญหาซา้รอยเดิม การปรับปรุงอาจนาไปสู่การกาหนดมาตรฐานของ
วธีิการ ทางานท่ีต่างจากเดิมเม่ือมีการดาเนินงานตาม 
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3.3.2 Toyota Business Practice   
   นอกจากนีย้งัใช้ กระบวนการ Toyota Business Practice ซ่ึงมวีธิีการวเิคราะห์
ปัญหาอยู่ 8 ขั้นตอน ดังนี้ 
 1. ขั้นตอนท่ี 1 ท าปัญหาใหช้ดัเจน 
 

 
 

รูปที ่3.1  การหาปัญหา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สถานการณ์ในอุดมคต ิ

 
สถานการณ์ปัจจุบัน 

 
ปัญหา 

ช่องว่าง (Gap) 

Visualization 
(ท าให้ชัดเจน) 
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2. ขั้นตอนท่ี 2 แจกแจงรายละเอียดของปัญหา 
3. ขั้นตอนท่ี 3 ก าหนดเป้าหมาย 
 

            
 

รูปที ่3.2  การก าหนดเป้าหมาย 
 
 

 4. ขั้นตอนท่ี 4 และ 5 วเิคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา และ วธีิการแกไ้ขปัญหา 
 5. ขั้นตอนท่ี 6 การด าเนินการแกไ้ขจนสัมฤทธ์ิผล 
  

สภาพการส่ง ช้ินส่วน ในปัจจุบัน 
 ในปัจจุบนัน้ี ช้ินส่วน ท่ีจะท าการส่งแบบ Sequential Supply นั้นจะรับมาจาก S4 โดยท่ีรอบ
การส่ง ช้ินส่วน น้ีจะประกอบไปดว้ย แผงประตูหลงั (Panel Rear Door Trim Set : เป็น ช้ินส่วน ท่ีทาง
กลุ่มจะท าการจดัส่งแบบ Sequential Supply ) และ กระจกประตูรถยนต ์เม่ือท าการรับ ช้ินส่วน มาจาก 
S4 เรียบร้อยแลว้พนกังานของ ALS ก็จะขบัรถลาก dolly ของแผงประตูหลงัและกระจกมาท่ี Bypass 
Line หลงัจากน้ีพนกังานก็จะท าการปลด Dolly ของ แผงประตูหลงั และกระจกออกจากรถ e-Car ท่ี
ขบัมา จากนั้นก็ท าการเขน็ Dolly แผงกระจก และ แผงประตูหลงัเขา้ไลน์ต่อไป ส าหรับรายละเอียดใน
ส่วนน้ี ใหดู้จาก Standardized Work ในรูปท่ี 3.3 
 
 
 
 
 
 
 

เป้าหมาย 

ปัญหาที่ต้องได้รับการแก้ไข = ปัญหาที่จัดล าดับความส าคัญไว้แล้ว 

 

••  เท่าไรเท่าไร  

••  เม่ือไรเม่ือไร  
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รูปที ่3.3  รายละเอียดของการส่ง Part จาก S4 มายงั Bypass Line 
 
 
 

PLACE S4 1 P.

เลขที ่

Time Total

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

1 เช็ค 8 6 48 E-PAS-HLS40054

2 พว่ง 8 32 256 E-PAS-HLS40055

3 ขับ 1 17 17 E-PAS-HLS40087

4 ปลด 2 32 64 E-PAS-HLS40088

5 ขับ 1 18 18 E-PAS-HLS40089

6 ปลด 4 32 128 E-PAS-HLS40090

7 ขับ 1 6 6 E-PAS-HLS40091

8 ปลด 4 32 128 E-PAS-HLS40092

9 ขับ 1 6 6 E-PAS-HLS40093

10 ปลด 2 32 64 E-PAS-HLS40094

11 ขับ 1 70 70 E-PAS-HLS40086

12 เดนิ 5 9 45 E-PAS-HLS40065

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 Partsไปทีจ่ดุประกอบ By-Pass (Zone BP)

S: ตอ้งสวมรองเทา้ Safety ทกุครัง้ขณะ

ปฏบิัตงิานเพราะจะท าใหถ้กูลอ้ Dolly เหยยีบ

เทา้แตก

ขับรถลาก Partsไปทีจ่ดุจัด Seq.Glass  Assy FR Door (Zone 

SK)

S: ตอ้งหยดุมองซา้ย-ขวาและชีน้ิว้ทกุครัง้

เมือ่ถงึทางแยกเพราะจะท าใหช้นกับรถทีว่ ิง่

ผา่นไป-มา

ปลด Dolly Spring Assy เข็นเขา้จดุ Stock Seq.พว่งตอ่ Dolly 

เปลา่เขา้ขบวน

S: ตอ้งสวมถงุมอืทกุครัง้ขณะปฏบิัตงิาน

เพราะจะท าใหถ้กูสลักล็อคหรอืหลูาก Dolly 

หนีบนิว้มอืแตก

S: ตอ้งสวมรองเทา้ Safety ทกุครัง้ขณะ

ปฏบิัตงิานเพราะจะท าใหถ้กูลอ้ Dolly เหยยีบ

เทา้แตก

ขับรถลาก Partsไปทีจ่ดุจัด Seq.Panel Assy FR Door (Zone 

SK)

S: หา้มขับรถเกนิความเร็ว 10กม/ชม เพราะ

จะท าใหช้นผูอ้ ืน่ไดรั้บอันตราย

ปลด Dolly Panel Assy FR Door เข็นเขา้จดุ Stock Seq.พว่งตอ่

 Dolly เปลา่เขา้ขบวน

S: ตอ้งสวมรองเทา้ Safety ทกุครัง้ขณะ

ปฏบิัตงิานเพราะจะท าใหถ้กูลอ้ Dolly เหยยีบ

เทา้แตก

ขับรถลาก Parts ไปทีจ่ดุจัด Seq.Shaft Assy FR Drive (Zone 

SO)

S: ตอ้งหยดุมองซา้ย-ขวาและชีน้ิว้ทกุครัง้

เมือ่ถงึทางแยกเพราะจะท าใหช้นกับรถทีว่ ิง่

ผา่นไป-มา

ปลด Dolly Shaft Assy FR Drive เข็นเขา้จดุ Stock Seq.พว่งตอ่

 Dolly เปลา่เขา้ขบวน

S: ตอ้งสวมรองเทา้ Safety ทกุครัง้ขณะ

ปฏบิัตงิานเพราะจะท าใหถ้กูลอ้ Dolly เหยยีบ

เทา้แตก

เช็ค Part Code ที ่Kanban และรอบการจัดสง่ที ่Skid Label

Q: ใหต้รวจเช็ค Parts วา่ตรงกับ Kanban 

หรอืไม่เพราะจะท าให ้Supply Parts เขา้ Line

 ผดิเบอร์

พว่งตอ่Dolly Partsทีต่อ้งการเขา้ขบวนดงึSkid Labeออกน าไป

ทิง้ทีถ่งุพลาสตกิ

S: หา้มพว่ง Dolly Parts เกนิ 6 ตัวเพราะจะ

ท าใหย้าวและไปเฉี่ยวชนสิง่ของหรอืผูอ้ ืน่

ไดรั้บอันตราย

S: หา้มพว่ง Dolly เปลา่เกนิ 6 ตัวเพราะจะท า

ใหย้าวและไปเฉี่ยวชนสิง่ของหรอืผูอ้ ืน่ไดรั้บ

อันตราย

ปลด Dolly Panel Assy RR Door เข็นเขา้จดุ Stock BPพว่งตอ่ 

Dolly เปลา่เขา้ขบวน

ขับรถลาก Dolly เปลา่กลับไปทีจ่ดุ Empty Dolly
S: หา้มขับรถเกนิความเร็ว 10กม/ชม เพราะ

จะท าใหช้นผูอ้ ืน่ไดรั้บอันตราย

เดนิไปปลด Dolly เปลา่ออกจากกันทลีะตัว

S: ตอ้งหยดุมองซา้ย-ขวาและชีน้ิว้ทกุครัง้

เมือ่ถงึทางแยกเพราะจะท าใหช้นกับรถทีว่ ิง่

ผา่นไป-มา

ปลด Dolly Glass Assy RR Door เข็นเขา้จดุ Stock BPพว่งตอ่ 

Dolly เปลา่เขา้ขบวน

Q: ตอ้งยกทลีะเบอรเ์พราะ Parts มลีักษณะ

คลา้ยคลงึกันจะท าใหใ้ส ่Parts สลับชอ่ง

ขับรถไฟฟ้าไปจอดที ่B-Lane เพือ่พว่งตอ่ขบวนสง่ By-Pass

S: ตอ้งสวมรองเทา้ Safety ทกุครัง้ขณะ

ปฏบิัตงิานเพราะจะท าใหถ้กูลอ้ Dolly เหยยีบ

เทา้แตก

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

E-CAR OF  S4  DIRECT TO SEQ ZONE SK,SL,SO,BY-PASS ( AREA ZONE 

K,L,O ) Yamazumi Chart

ขับรถลาก Parts ไปทีจ่ดุจัด Seq.Spring Assy (Zone SL)

Revision No. 2

Date. 20 /03/ 10

Issued by : Mr.Methee K.

CCCF"A" : ข   ถ   จ   ื้ ที  S4 ไ     Parts ถ ึท  แ  ใ    ุดดแูละชีซ้     - ขว  และ

Quality

  ขอ้ควรระวงั ( PROHIBITION )

เอกสารอา้งองิ EIS No.

  จดุส าคญั ( KEY POINTS )

Safety

1. ว ใ    ว  ถุ   ื     ท    Safety  ใ  ื้ ที    ท     

S: ตอ้งหยดุมองซา้ย-ขวาและชีน้ิว้ทกุครัง้

เมือ่ถงึทางแยกเพราะจะท าใหช้นกับรถทีว่ ิง่

ผา่นไป-มา

   ซ    ขว         ถ และ ใช   ว    ็วที      ด 

ปลด Dolly Glass Assy FR Door เข็นเขา้จดุ Stock Seq.พว่งตอ่

 Dolly เปลา่เขา้ขบวน

Q'tyWork Element

  Visualized Work Load

2.ใ    ุด   ืชะล  ถ   จดุที   ี           ดิ  ุ   ิ  ุ

NO

[ Internal Logistics Standardized Work Chart ] OPERATOR ON 

PROCESS

2 เพื่อใหเ้ห็นขัน้ตอน และ เวลาในการท างาน 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 เพื่อเป็นเอกสารประกอบของการ

ท างานใน Process
 วตัถปุระสงค ์( Purpose )

Key Point :Rank> S,Q Level 3       

      ( Safety ,Quality ,Knack )

Step element

Handling

Line T/T 

58 Sec.

Waiting

Movement

Actual workload

Person Actual time

Takt time raito percentage

ปลด Dolly เปลา่ออกจากกันทลีะตัว

S: ตอ้งสวมถงุมอืทกุครัง้ขณะปฏบิัตงิาน

เพราะจะท าใหถ้กูสลักล็อคหรอืหลูาก Dolly 

หนีบนิว้มอืแตก

S: ตอ้งหยดุมองซา้ย-ขวาและชีน้ิว้ทกุครัง้

เมือ่ถงึทางแยกเพราะจะท าใหช้นกับรถทีว่ ิง่

ผา่นไป-มา

ขับรถไฟฟ้าไปจอดที ่B-Lane เพือ่เตรยีม Parts ในรอบตอ่ไป
S: หา้มขับรถเกนิความเร็ว 10กม/ชม เพราะ

จะท าใหช้นผูอ้ ืน่ไดรั้บอันตราย

ขับรถลาก Dolly เปลา่กลับไปทีจ่ดุ Empty Dolly

28-08-09

รวมการท างานจนจบ PROCESS  นบัเป็นวนิาท ี(SEC)

หรอื นบัเป็นนาท ี(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

ฉบบัแรกเร ิม่ ( DCR Number : PAS4-0144)

Mgr. Asst.Mgr. GL.

1144

672

46.4

0
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Workload :1 Cycle time

S
E

C

Handling Movement Waiting

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

Total element takt time 1,862.4 sec

0

1

2

ขอ้ควรระวงั หาก DOLLY PARTS  ร่วงกระแทกพืน้ ใหน้ าไปวางทีจ่ดุ QC ตรวจเชค็

หา้มน าสง่เขา้ PROCESS ถัดไปเด็ดขาด  ใหแ้จง้ QC มาตรวจเชค็ และ มกีาร APPROVE โดย QC ก่อน

น าสง่ PROCESS ถัดไป

PLACE S4 1 P.

เลขที ่

Time Total

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

1 เช็ค 8 6 48 E-PAS-HLS40054

2 พว่ง 8 32 256 E-PAS-HLS40055

3 ขับ 1 17 17 E-PAS-HLS40087

4 ปลด 2 32 64 E-PAS-HLS40088

5 ขับ 1 18 18 E-PAS-HLS40089

6 ปลด 4 32 128 E-PAS-HLS40090

7 ขับ 1 6 6 E-PAS-HLS40091

8 ปลด 4 32 128 E-PAS-HLS40092

9 ขับ 1 6 6 E-PAS-HLS40093

10 ปลด 2 32 64 E-PAS-HLS40094

11 ขับ 1 70 70 E-PAS-HLS40086

12 เดนิ 5 9 45 E-PAS-HLS40065

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 Partsไปทีจ่ดุประกอบ By-Pass (Zone BP)

S: ตอ้งสวมรองเทา้ Safety ทกุครัง้ขณะ

ปฏบิัตงิานเพราะจะท าใหถ้กูลอ้ Dolly เหยยีบ

เทา้แตก

ขับรถลาก Partsไปทีจ่ดุจัด Seq.Glass  Assy FR Door (Zone 

SK)

S: ตอ้งหยดุมองซา้ย-ขวาและชีน้ิว้ทกุครัง้

เมือ่ถงึทางแยกเพราะจะท าใหช้นกับรถทีว่ ิง่

ผา่นไป-มา

ปลด Dolly Spring Assy เข็นเขา้จดุ Stock Seq.พว่งตอ่ Dolly 

เปลา่เขา้ขบวน

S: ตอ้งสวมถงุมอืทกุครัง้ขณะปฏบิัตงิาน

เพราะจะท าใหถ้กูสลักล็อคหรอืหลูาก Dolly 

หนีบนิว้มอืแตก

S: ตอ้งสวมรองเทา้ Safety ทกุครัง้ขณะ

ปฏบิัตงิานเพราะจะท าใหถ้กูลอ้ Dolly เหยยีบ

เทา้แตก

ขับรถลาก Partsไปทีจ่ดุจัด Seq.Panel Assy FR Door (Zone 

SK)

S: หา้มขับรถเกนิความเร็ว 10กม/ชม เพราะ

จะท าใหช้นผูอ้ ืน่ไดรั้บอันตราย

ปลด Dolly Panel Assy FR Door เข็นเขา้จดุ Stock Seq.พว่งตอ่

 Dolly เปลา่เขา้ขบวน

S: ตอ้งสวมรองเทา้ Safety ทกุครัง้ขณะ

ปฏบิัตงิานเพราะจะท าใหถ้กูลอ้ Dolly เหยยีบ

เทา้แตก

ขับรถลาก Parts ไปทีจ่ดุจัด Seq.Shaft Assy FR Drive (Zone 

SO)

S: ตอ้งหยดุมองซา้ย-ขวาและชีน้ิว้ทกุครัง้

เมือ่ถงึทางแยกเพราะจะท าใหช้นกับรถทีว่ ิง่

ผา่นไป-มา

ปลด Dolly Shaft Assy FR Drive เข็นเขา้จดุ Stock Seq.พว่งตอ่

 Dolly เปลา่เขา้ขบวน

S: ตอ้งสวมรองเทา้ Safety ทกุครัง้ขณะ

ปฏบิัตงิานเพราะจะท าใหถ้กูลอ้ Dolly เหยยีบ

เทา้แตก

เช็ค Part Code ที ่Kanban และรอบการจัดสง่ที ่Skid Label

Q: ใหต้รวจเช็ค Parts วา่ตรงกับ Kanban 

หรอืไม่เพราะจะท าให ้Supply Parts เขา้ Line

 ผดิเบอร์

พว่งตอ่Dolly Partsทีต่อ้งการเขา้ขบวนดงึSkid Labeออกน าไป

ทิง้ทีถ่งุพลาสตกิ

S: หา้มพว่ง Dolly Parts เกนิ 6 ตัวเพราะจะ

ท าใหย้าวและไปเฉี่ยวชนสิง่ของหรอืผูอ้ ืน่

ไดรั้บอันตราย

S: หา้มพว่ง Dolly เปลา่เกนิ 6 ตัวเพราะจะท า

ใหย้าวและไปเฉี่ยวชนสิง่ของหรอืผูอ้ ืน่ไดรั้บ

อันตราย

ปลด Dolly Panel Assy RR Door เข็นเขา้จดุ Stock BPพว่งตอ่ 

Dolly เปลา่เขา้ขบวน

ขับรถลาก Dolly เปลา่กลับไปทีจ่ดุ Empty Dolly
S: หา้มขับรถเกนิความเร็ว 10กม/ชม เพราะ

จะท าใหช้นผูอ้ ืน่ไดรั้บอันตราย

เดนิไปปลด Dolly เปลา่ออกจากกันทลีะตัว

S: ตอ้งหยดุมองซา้ย-ขวาและชีน้ิว้ทกุครัง้

เมือ่ถงึทางแยกเพราะจะท าใหช้นกับรถทีว่ ิง่

ผา่นไป-มา

ปลด Dolly Glass Assy RR Door เข็นเขา้จดุ Stock BPพว่งตอ่ 

Dolly เปลา่เขา้ขบวน

Q: ตอ้งยกทลีะเบอรเ์พราะ Parts มลีักษณะ

คลา้ยคลงึกันจะท าใหใ้ส ่Parts สลับชอ่ง

ขับรถไฟฟ้าไปจอดที ่B-Lane เพือ่พว่งตอ่ขบวนสง่ By-Pass

S: ตอ้งสวมรองเทา้ Safety ทกุครัง้ขณะ

ปฏบิัตงิานเพราะจะท าใหถ้กูลอ้ Dolly เหยยีบ

เทา้แตก

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

E-CAR OF  S4  DIRECT TO SEQ ZONE SK,SL,SO,BY-PASS ( AREA ZONE 

K,L,O ) Yamazumi Chart

ขับรถลาก Parts ไปทีจ่ดุจัด Seq.Spring Assy (Zone SL)

Revision No. 2
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Issued by : Mr.Methee K.

CCCF"A" : ข   ถ   จ   ื้ ที  S4 ไ     Parts ถ ึท  แ  ใ    ุดดแูละชีซ้     - ขว  และ

Quality

  ขอ้ควรระวงั ( PROHIBITION )

เอกสารอา้งองิ EIS No.

  จดุส าคญั ( KEY POINTS )

Safety

1. ว ใ    ว  ถุ   ื     ท    Safety  ใ  ื้ ที    ท     

S: ตอ้งหยดุมองซา้ย-ขวาและชีน้ิว้ทกุครัง้

เมือ่ถงึทางแยกเพราะจะท าใหช้นกับรถทีว่ ิง่

ผา่นไป-มา

   ซ    ขว         ถ และ ใช   ว    ็วที      ด 

ปลด Dolly Glass Assy FR Door เข็นเขา้จดุ Stock Seq.พว่งตอ่

 Dolly เปลา่เขา้ขบวน

Q'tyWork Element

  Visualized Work Load

2.ใ    ุด   ืชะล  ถ   จดุที   ี           ดิ  ุ   ิ  ุ

NO

[ Internal Logistics Standardized Work Chart ] OPERATOR ON 

PROCESS

2 เพื่อใหเ้ห็นขัน้ตอน และ เวลาในการท างาน 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 เพื่อเป็นเอกสารประกอบของการ

ท างานใน Process
 วตัถปุระสงค ์( Purpose )

Key Point :Rank> S,Q Level 3       

      ( Safety ,Quality ,Knack )

Step element

Handling

Line T/T 

58 Sec.

Waiting

Movement

Actual workload

Person Actual time

Takt time raito percentage

ปลด Dolly เปลา่ออกจากกันทลีะตัว

S: ตอ้งสวมถงุมอืทกุครัง้ขณะปฏบิัตงิาน

เพราะจะท าใหถ้กูสลักล็อคหรอืหลูาก Dolly 

หนีบนิว้มอืแตก

S: ตอ้งหยดุมองซา้ย-ขวาและชีน้ิว้ทกุครัง้

เมือ่ถงึทางแยกเพราะจะท าใหช้นกับรถทีว่ ิง่

ผา่นไป-มา

ขับรถไฟฟ้าไปจอดที ่B-Lane เพือ่เตรยีม Parts ในรอบตอ่ไป
S: หา้มขับรถเกนิความเร็ว 10กม/ชม เพราะ

จะท าใหช้นผูอ้ ืน่ไดรั้บอันตราย

ขับรถลาก Dolly เปลา่กลับไปทีจ่ดุ Empty Dolly

28-08-09

รวมการท างานจนจบ PROCESS  นบัเป็นวนิาท ี(SEC)

หรอื นบัเป็นนาท ี(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 ) 
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ขอ้ควรระวงั หาก DOLLY PARTS  ร่วงกระแทกพืน้ ใหน้ าไปวางทีจ่ดุ QC ตรวจเชค็

หา้มน าสง่เขา้ PROCESS ถัดไปเด็ดขาด  ใหแ้จง้ QC มาตรวจเชค็ และ มกีาร APPROVE โดย QC ก่อน

น าสง่ PROCESS ถัดไป
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3.4 วธีิดาเนินโครงงาน 

 ส าหรับขั้นตอนด าเนินงานเบ้ืองตน้ทางกลุ่มเราจะปฎิบติัตามหลกั TBP (Toyota Business 
Practice) เพื่อน ามาใชแ้กปั้ญหาต่างๆ เก่ียวกบัโครงงานท่ีเราไดรั้บมอบหมาย โดย TBP จะประกอบ 
ดว้ยหลกัการแกปั้ญหาอยู่ 8 ขั้นตอนดว้ยกนั โดยทางกลุ่มเราจะขอพูดถึงรายละเอียดของ TBP ไป
พร้อม ๆ กบัการแกปั้ญหาโครงงานของเราไปพร้อม ๆ กนั ดงัน้ี 
 
ขั้นตอนท่ี 1 ท าปัญหาใหช้ดัเจน 
ส าหรับโครงงานของทางกลุ่มเราสามารถก าหนดปัญหาไดด้งัน้ี 
 

 
รูปที ่3.4  ปัญหาท่ีตอ้งแกไ้ขในโครงงาน (มุมมองท่ี 1) 

มี Dolly วางกองอยู่ด้านหน้า bypass 
จ านวน 10-14 Dolly 

กนิพืน้ทีป่ระมาณ 30-40 m2 
 

มี Dolly วางกองอยู่ด้านหน้า bypass 
จ านวน 10-14 Dolly 

กนิพืน้ทีป่ระมาณ 20 m2 

 
พืน้ทีเ่พือ่ stock part มีไม่เพยีงพอและใช้

พืน้ทีไ่ม่เหมาะสม 
   

  

ปัญหา 

ปัจจุบัน 

อุดมคต ิ
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รูปที ่3.5  ปัญหาท่ีตอ้งแกไ้ขในโครงงาน (มุมมองท่ี 2) 

 

 จากมุมมองทั้ง 2 แบบท่ีไดแ้สดงใหเ้ห็นน้ีเราจะท าการแกปั้ญหาทั้งสองมุมมองไปพร้อมๆ กนั 
 

ขั้นตอนท่ี 2 แจกแจงรายละเอียดของปัญหา 
 

 
 

รูปที ่3.6  รายละเอียดของปัญหา 

พ้ืนท่ีเพ่ือ stock part มีไม่พอ + ใชพ้ื้นท่ีไม่เหมาะสม + ท าใหเ้กิด Muda 
ตามมา 

 

Stock Area 

MUDA ท่ีเกิด
จากการรอคอย 

 

มีจ านวน Part No มาก MUDA ท่ีเกิด
จากการ

เคล่ือนไหว
ปฏิบติังาน 

) 

MUDA ในการ
เก็บสตอ๊ค 

 

Muda ท่ีเก่ียวกบัการ
ท างานของพนกังาน 

จ านวนDolly ต้องเป็นศูนย์ 
เพือ่ลดพืน้ที่บริเวณหน้า Bypass 

มี Dolly วางกองอยู่ด้านหน้า 
bypass จ านวน 10-14 Dolly 
กนิพืน้ที่ประมาณ 20 m2 

เกดิ Overflow และท าให้เกดิ Muda 
ตามมาอกีด้วย  

ปัญหา 

ปัจจุบัน 
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 ในส่วนของ Overstock นั้น เราไม่สามารถท่ีจะแกไ้ด ้เน่ืองจากขนาดของ ช้ินส่วน มีขนาดท่ี
ค่อนขา้งใหญ่และมีจ านวน Part No มาก (1 Part No/Dolly) ดงันั้นจึงตอ้งใชพ้ื้นท่ีพอสมควรส าหรับ 
Stock Part และจากขอ้ก าหนดดงักล่าวซ่ึงเป็นขอ้ก าหนดท่ีค่อนขา้งเฉพาะเราจึงไม่สามารถลดพื้นท่ีได้
แต่เราสามารถท่ีจะยา้ย ช้ินส่วน เหล่าน้ีไปไวใ้นส่วนของ Logistics ได ้และหาวิธี Supply ช้ินส่วน
แบบอ่ืน ๆ เพื่อมาลดปัญหาน้ี 
 ส าหรับในส่วนของ Muda ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานของพนกังานในปัจจุบนันั้นมีอยู ่3 อยา่งท่ี
ทางผมสังเกตได ้ 
 ส าหรับรายละเอียดของ Muda ท่ีทางผมพบนั้นจะขอกล่าวในขั้นตอนท่ี 4 วิเคราะห์หาสาเหตุ
ท่ีแทจ้ริง 
 
ขั้นตอนท่ี 3 ก าหนดเป้าหมาย 
 
       ส าหรับเป้าหมายของโครงงานน้ีก็คือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.7  เป้าหมายส าหรับโครงงาน Bypass Line Sequential Supply Feasibility Study and 
   Implementation 

เป้าหมาย: 
1. ลดการใช้พืน้ที่หน้า Bypass 14-20 m2 
2. ลด Muda ของพนักงานโลจิสติกส์ในเร่ืองของการ 
     เคลือ่นไหวจากการปฎบิัติงานจากเดมิเดนิวนัละ 
    4,750 เมตร/กะ เหลอืแค่ 1,600 เมตร/กะ 
3. สร้างมาตรฐานการท างานให้กบัพนักงาน 
     โลจิสตกิส์ 
4. จัดการระบบส่ง part แบบ sequential supply   
     ส าหรับ Bypass 
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ขั้นตอนท่ี 4 และ 5 วเิคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา และ วธีิการแกไ้ขปัญหา 
 ในส่วนของพื้นท่ีส าหรับ Stock นั้น เราไม่สามารถท่ีจะแกไ้ด ้เน่ืองจากขนาดของ ช้ินส่วน มี
ขนาดท่ีค่อนขา้งใหญ่และมีจ านวน Part No มาก (1 Part No/Dolly) ดงันั้นจึงตอ้งใชพ้ื้นท่ีพอสมควร
ส าหรับ Stock Part และจากขอ้ก าหนดดงักล่าวซ่ึงเป็นขอ้ก าหนดท่ีค่อนขา้งเฉพาะเราจึงไม่สามารถลด
พื้นท่ีได้แต่เราสามารถท่ีจะยา้ย ช้ินส่วน เหล่าน้ีไปไวใ้นส่วนของ Logistics ได ้และหาวิธี Supply 
ช้ินส่วนแบบอ่ืน ๆ เพื่อมาลดปัญหาน้ี โดยทางกลุ่มเราจะใช้วิธีการส่ง ช้ินส่วน เข้าไลน์บายพาส 
(Bypass Line) แบบเรียงล าดบัคนัต่อคนั (Sequential Supply) เพื่อสะดวกแก่การประกอบและลดพื้นท่ี
ส าหรับส ารองช้ินส่วน ท่ีสถานีประกอบนั้น 
  ส าหรับในส่วนของ Muda ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานของพนกังานในปัจจุบนันั้นมีอยู ่3 อยา่งท่ี
ทางผมสังเกตได ้คือ 
  1.  Muda จากการจากการสตอ๊ก (Muda of Inventory) 
     (ส าหรับการลด Muda ในหวัขอ้น้ีไดก้ล่าวถึงในเน้ือหาดา้นบนไปแลว้) 
  2.  Muda จากการเคล่ือนไหวปฎิบติังาน (Muda of Motion) 
     ในสภาพปัจจุบนันั้นพนกังานของ Logistic ตอ้งถอดถุงพลาสติกออกจาแผงประตูหลงัแลว้
น าไปวางยงั Dolly ท่ีเก็บแผงประตูท่ีอยู่ขา้งสถานีท่ีประกอบแผงประตูทั้ง 2 ขา้ง ซ้ายและขวา นอก 
จากน้ียงัท าหนา้ท่ีเข็น Dolly เปล่าของแผงประตูหลงัไปไวห้นา้ Bypass Line เพื่อท่ีจะน า Dolly เปล่า
กลบัไปยงั S4 ดงัรูปท่ี 3.14 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.8 การเคล่ือนไหวปฏิบติังานของพนกังานของ Logistic 
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จากการพิจารณาการเคล่ือนไหวของพนกังานท่ีท าหนา้ท่ีน้ีนั้นเราพบวา่ในหน่ึงวนัท างานพนกังานท่ีท า
หนา้ท่ีน้ีนั้นจะเดินไดร้ะยะทางวนัละ 4,750 เมตร/กะ ซ่ึงถือวา่เป็น Muda เป็นอยา่งมาก หลงัจากท่ีเรา
ไดแ้กปั้ญหา Muda ในเร่ือง overstock ไปเราพบวา่พนกังานจะเดินในระยะทางท่ีลดลงมากเน่ืองจาก 
Dolly จะอยูใ่กล ้ๆ ท าใหห้ยบิ ช้ินส่วน ง่าย และ Dolly Sequence ก็อยูใ่กลก้วา่แบบเดิมท าใหห้ยบิ 

ช้ินส่วน มาใส่ไดใ้กล ้ๆ ดงัรูปท่ี 3.15 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.9  การจดัการพื้นท่ีส าหรับจดัช้ินส่วนแบบเรียงล าดบัคนัต่อคนั 
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 3.  Muda จากการรอคอย (Muda of Waiting) 
 จากการไปศึกษาพฤติกรรมของพนกังานโลจิสติกท่ีหนา้ไลน์การประกอบเราพบวา่ พนกังาน
คนน้ีมีเวลาว่างเยอะ และปัญหาท่ีเราพบอีกอย่างคือ งานท่ีพนักงานคนน้ีท านั้ นมีการท าเป็น 
Standardized Work แค่ระดบั 3 เท่านั้นเอง ดงันั้น เราจึงจะท า Standardized Work ใหม่ให้กบังานท่ี
พนกังานคนน้ีท า เพื่อใหเ้กิดการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองต่อไป 
 
ขั้นตอนท่ี 6 การด าเนินการแกไ้ขจนสัมฤทธ์ิผล 
 ส าหรับขั้นตอนน้ีเราไดแ้บ่งเป็นกระบวนการด าเนินการแกไ้ขเป็นส่วน ๆ ดงัน้ี 
 กระบวนการท่ี 1 ท าการส ารวจหาพื้นท่ีส าหรับท าการเก็บ ช้ินส่วน  เพื่อท่ีจะท าการ 
Sequential Supply 
  ส าหรับขั้นตอนน้ีเราจะตอ้งวดัพื้นท่ีบริเวณท่ีวางช้ินส่วน Panel Rear Door Trim Set ใน
ปัจจุบนัก่อนเพื่อไปประมาณหาพื้นท่ีอ่ืนท่ีมีขนาดพอเหมาะส าหรับเก็บ ช้ินส่วน น้ีและสามารถจดั 
Sequential Supply ได ้ส าหรับพื้นท่ีเก่านั้นจะมีพื้นท่ีประมาณ 20 m2  ดงันั้นพื้นท่ีใหม่ท่ีเราตอ้งการจึง
ตอ้งมีขนาดมากกวา่ 20 m2 แต่เน่ืองจากในบริเวณ (A) หรือ Assembly Shop นั้นเหลือพื้นท่ีวา่งเปล่าให้
ใช้น้อยมากหรือแทบจะไม่มีจึงท าการปรึกษากบัพี่ท่ีปรึกษาว่ามีพื้นท่ีไหนพอท่ีจะน ามาใช้ได้บา้ง
หรือไม่ โดยบอกขอ้ก าหนดไปตามท่ีเราอยากจะได ้หลงัจากท่ีทางกลุ่มเราก็ไดพ้ื้นท่ีมา ซ่ึงพื้นท่ีน้ีจะ
อยูใ่กลก้บัท่ีพกัผ่อนบริเวณ S4 จากนั้นเราก็ไดท้  าการวดัพื้นท่ีจริงพร้อมกบัวดัขนาดของ Dolly ของ
แผงประตูหลงัท่ีจะตอ้งน ามาเก็บไวใ้นพื้นท่ีน้ี เพื่อท่ีจะท าให้ทราบวา่พื้นท่ีใหม่น้ีมีพอส าหรับการเก็บ 
ช้ินส่วน และจดั ช้ินส่วน แบบเรียงล าดบัตามการประกอบ (Sequential) หรือไม่ 
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รูปที ่3.10 แสดงพื้นท่ีท่ีจะน ามาสตอ๊กช้ินส่วนเพื่อท าการจดัช้ินส่วนแบบเรียงล าดบั 
   ตามการประกอบ (1) 

                
 

รูปที ่3.11 แสดงพื้นท่ีท่ีจะน ามาสตอ๊กช้ินส่วนเพื่อท าการจดัช้ินส่วนแบบเรียงล าดบั 
   ตามการประกอบ (2) 
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 ผลลพัธ์ พื้นท่ีท่ีทางกลุ่มไดม้านั้นมีพื้นท่ีพอสมควรท่ีจะเก็บช้ินส่วน และจดัแบบเรียงล าดบั
คนัต่อคนัได ้แต่ตอ้งขออนุมติัพื้นท่ีส่วนหน่ึงเพราะวา่เราไดท้ดลองจ าลองการวาง Dolly ในโปรแกรม 
Excel แลว้พบว่า การจดัวางท่ีดีท่ีสุดท่ีเราสามารถวางไดค้รบทุก Part Number และสามารถจดั 
Sequential Supply ไดน้ั้น ตอ้งไดรั้บการอนุมติัพื้นท่ีใหย้ืน่มาดา้นหนา้อีก 1 เมตร  
 ส าหรับหลกัการท่ีเราใชเ้ก็บ ช้ินส่วน นั้นก็ตอ้งท าให้เป็นระบบ FIFO (First in First out) คือ 
ช้ินส่วนไหนท่ีถูกน ามาเก็บก่อนก็ตอ้งถูกน าไปใชก่้อนเพื่อป้องกนัพลาดหลงเหลือ และกลายเป็นของ
เสียเม่ือเก็บไวน้านจนลืม 
 กระบวนการท่ี 2 การศึกษาความเป็นไปไดใ้นดา้นของเวลาในการจดัส่งช้ินส่วน 
  ในส่วนน้ีเราจะแบ่งหัวขอ้เพื่อศึกษา วิเคราะห์และตรวจสอบความเป็นไปได้ในการจดัส่ง
ช้ินส่วนดงัน้ี 
 1.  การหา Take Time (T/T) ของไลน์บายพาส 
 2.  การตรวจสอบ Lead Time ของการการจดัและส่งช้ินส่วน 
 3.  การตรวจสอบความเป็นไปไดข้องการจดัและส่งช้ินส่วน 
  สาเหตุท่ีเราตอ้งหา Take Time ก็เพราะวา่เราตอ้งน าเวลา Take Time น้ีมาวิเคราะห์เพื่อคิดหา
เวลาท่ีเหมาะสมเพื่อ Sequential Supply นอกจากน้ีเวลา Take Time ก็ยงัเก่ียวขอ้งกบัจ านวนช้ินท่ีจะส่ง 
Sequential ในแต่ละรอบอีกดว้ย ต่อไปจะเป็นการแสดงขั้นตอนการค านวณ 
 
ตารางที ่3.1  แสดงเวลาท่ีพนกังานท างานในแต่ละ Pitch ใน Bypass Line (จบัเวลาท่ีหนา้งาน) 
 

 จบัเวลาคร้ังท่ี 1 (s) จบัเวลาคร้ังท่ี 2 (s) จบัเวลาคร้ังท่ี 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 การผลิตทั้งหมด) 
 ความตอ้งการ D-CAB ต่อเดือน = 73% = 0.73 (ขอ้มูลจาก Production Plan) 
 T/T @ By Pass   = 58/0.73 = 79.45 s   
       = 1.32 mins 
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 การหา Lead Time เพื่อน าไปวิเคราะห์วา่จะมีเวลาพอหรือไม่ ท่ีช้ินส่วนจะถูกท าการส่งแบบ
เรียงล าดบัคนัต่อคนั มาท่ี Bypass Line หรือน าไปวเิคราะห์วา่เราควรจะจดั ช้ินส่วน แบบเรียงล าดบัคนั
ต่อคนั (Sequential Supply) ก่ีช้ินต่อการจดั 1 คร้ัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.12 แสดงถึง Buffer ในการส่งช้ินส่วน 
 
การหา เวลาส าหรับเตรียมช้ินส่วน มาส่งโดยพิจารณาหาเวลาท่ีตอ้งการใช ้ช้ินส่วน 
 รถท่ีรออยูใ่น D-CAB Lane = 23 คนั (ถา้อา้งอิงจาก Operation Standard) 
 Buffer ส าหรับจดัช้ินส่วน มาส่ง = 23-12 = 11 คนั 
 T/T By pass = 79.45 s 
 Lead Time Max = 873.95 s = 14.56 mins                   ………(3.1) 
 
 (หมายเหตุ ถา้ Buffer ส าหรับจดั ช้ินส่วน มาส่งมีจ านวนเท่ากบั 10 หรือ 9 คนั เราก็จะไดเ้วลา
ส าหรับเตรียม ช้ินส่วน ดงัน้ี 
 Buffer = 10 คนั จะมีเวลาส าหรับเตรียม ช้ินส่วน จะเท่ากบั 13.3 min และ 
   Buffer = 9   คนั จะมีเวลาส าหรับเตรียม ช้ินส่วน จะเท่ากบั 11.92 min) 
 การหาเวลาส าหรับการจดัช้ินส่วนว่าจะมีพอส าหรับจดั ช้ินส่วน และน ามาส่งหรือไม่ โดย
พิจารณาเทียบกบัเวลาท่ีคิดจากไดบ้น 
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ค านวณเวลาส าหรับการจดัช้ินส่วน 
 การจดัช้ินส่วน ต่อรอบการส่ง 1 รอบ = 12 sec x 24 ช้ิน = 288 sec  
 (ใช้เวลาจดัต่อช้ินเท่ากบั 12 sec และ ท าการจดัช้ินส่วน 24 ช้ินโดยเป็นช้ินส่วน ด้านซ้าย            
12 ช้ินและดา้นขวา 12 ช้ิน) 
 
ตรวจสอบความถูกตอ้งหลงัการจดั = 5 sec x 24 ช้ิน = 120 sec 
ท าการเปล่ียนและพว่ง Dolly กบั e-Car = 15 sec x 2 dolly = 30 sec 
รวมเวลาส าหรับการจดั   = 438 sec      ………(3.2) 
 
ค านวณเวลาส าหรับการส่งช้ินส่วน 
ระยะทางจาก SEQ Area ถึง Bypass  = 130 m 
เวลาท่ีใชใ้นการส่งช้ินส่วนจาก SEQ Area ถึง Bypass = 130 x 60 x 60/(5000) 
    = 93.6 sec 
(โดยพิจารณาจากใหร้ถวิง่ในกรณีท่ีความเร็วต ่าสุด) 
รวมเวลาขบัรถไปกลบั  = 93.6+93.6  
    = 187.2 sec       ………(3.3) 
รวมเวลาจดัและส่ง  = 625.2 sec  
    = 10.42 min 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.19  แสดงเส้นเวลาเปรียบเทียบ Lead Time และเวลา Sequential Arrange & Supply 
 
 จากผลการค านวณเราสามารถสรุปไดว้า่ เราสามารถจดั Panel Rear Door Trim Set และส่ง
แบบ Sequential ไปยงั  Bypass Lineได ้
 
 
 

Lead Time  
11.92 - 14.56 นาที 

Sequential Arrange & Supply 
10.42 นาที 
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กระบวนการท่ี 3 การจดัเพิ่มอุปกรณ์ท่ีจ าเป็นและการปรับปรุงพื้นท่ี 
 หลงัจากท่ีเราไดค้  านวณเวลาแลว้พบว่าเรามีเวลาพอส าหรับการจดัช้ินส่วน และน ามาส่งได้
ทนั ดงันั้น ขั้นตอนต่อไปคือ เราจะตอ้งจดัหาอุปกรณ์อ่ืน ๆ เพิ่มเติมอีก เช่น Telemail Printer, Network 
System, Progressive Andon, Tracking System, Pokayoke ส าหรับการป้องกนัการลืม Tracking J1, 
New Dolly Sequence จ านวน 6 ตวั, e-Car, Battery พร้อมท่ีชาร์จรวมถึงอุปกรณ์อ านวยความสะดวก
ต่าง ๆ เช่น พดัลม โทรศพัทแ์ละไฟฟ้า เป็นตน้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.13 แสดงระบบการส่งช้ินส่วน 
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บทที่ 4 สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 
 

4.1   สรุปการด าเนินงานและผลการวเิคราะห์ 
         จากการท่ีไดศึ้กษาวิธีการแกปั้ญหาดงัท่ีไดก้ล่าวมาโดยใช้วิธีการส่งช้ินส่วนแบบตามล าดบั
การประกอบ (Express) พบว่าจ าเป็นตอ้งมีการจดัหาพื้นท่ีใหม่เพื่อจดัเก็บช้ินส่วนและจดัเตรียม
ช้ินส่วนเพื่อน าไปส่งให้กับไลน์บายพาสต่อไป ซ่ึงพื้นท่ีท่ีเราจะน ามาใช้น้ีไม่ได้หามาได้โดยง่าย 
เน่ืองจากพื้นท่ีของฝ่ายประกอบมีอยูอ่ยา่งจ ากดั เราจึงคิดหาวธีิอ่ืนเพิ่มข้ึนมา เช่น น าช้ินส่วนท่ีเราจะท า
การส่งแบบตามล าดับคนัน้ี ไปไวร้วมกนัในพื้นท่ีของช้ินส่วนอ่ืนท่ีมีการจดัส่งแบบตามล าดับคนั
เช่นเดียวกนั แต่ทว่าวิธีน้ีไม่มีพื้นท่ีพอท่ีเราจะสามารถจดัเก็บช้ินส่วนไดเ้ลย ดงันั้นเราจึงตอ้งหาพื้นท่ี
อ่ืนมาใช้ให้ได ้โดยเราจะหาพื้นท่ีท่ีไม่ค่อยจ าเป็นมาใช้ให้เกิดประโยชน์ ดงัรูปท่ีดา้นล่าง  ดงัท่ีเราได้
เลือกและไดก้ล่าวมาแลว้ในบทท่ี 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.1  การปรับปรุงพื้นท่ี 
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รูปที ่4.2  แสดงสถานท่ีจริงท่ีจะท าการจดัช้ินส่วนแบบเรียงตามล าดบัการผลิต (1) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.3  แสดงสถานท่ีจริงท่ีจะท าการจดัช้ินส่วนแบบเรียงตามล าดบัการผลิต (2) 
 
 หลงัจากท่ีเราไดพ้ื้นท่ีมาแลว้เราก็ลองมาคิดระบบส าหรับการส่งช้ินส่วนแบบตามล าดบัการ
ประกอบข้ึนมา ซ่ึงปัญหาท่ีเราไดพ้บอีกหน่ึงส่ิงก็คือ ปัญหารถด่วน (Express) ซ่ึงอธิบายคร่าวๆไดคื้อ 
รถด่วนจะเป็นรถท่ีจะเขา้ไลน์ประกอบทนัทีเม่ือถูกส่งมาจากแผนกสีเพราะว่าเป็นรถท่ีล่าช้าจากการ
ผลิตนัน่เอง ซ่ึงปัญหาคือ รถปกติจะตอ้งมีการวนไปเร่ือยๆ ดว้ย (สาเหตุท่ีตอ้งมีการวนก็เพื่อเป็น stock 
ชัว่คราวแมว้า่แผนกสีไม่มีรถมาส่งให้แผนกประกอบแต่แผนกประกอบก็ยงัมีรถพอเพื่อการประกอบ
อยูท่  าให้ไม่ตอ้งหลุดสายการผลิตซ่ึงเป็น MUDA อยา่งมาก) ดงัรูป แลว้จึงส่งเขา้ไลน์บายพาส ดงันั้น
ถา้เราจดัการส่งช้ินส่วนแบบตามล าดบัการประกอบแลว้ และเกิดเหตุการณ์รถด่วนมาแทรกล าดบัการ
ประกอบจะท าให้ช้ินส่วนท่ีเราส่งมาผิดล าดบัของการประกอบและยงัเป็นส่ิงท่ียอมรับไม่ไดส้ าหรับ
ฝ่ายประกอบและฝ่ายโลจิสติกส์อีก ดังนั้นเราจึงต้องมาหาวิธีแก้ไขปัญหารถด่วน (Express) ซ่ึง
วธีิแกไ้ขท่ีเราไดคิ้ด ไดป้รึกษาฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น CCR และไดน้ ามาปรึกษากบัพี่ท่ีปรึกษาแลว้พบวา่
วิธีท่ีได้ผลและสามารถเป็นไปได้ก็คือ เราจะต้องยกเลิกรถด่วนทิ้งไป โดยเราจะน ารถด่วนมาวน
เช่นเดียวกบัรถปกติเพื่อท าใหจ้  านวนช้ินส่วนท่ีส่งตรงกบัล าดบัการประกอบอยา่งถูกตอ้งท่ีสุด 
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          หลงัจากท่ีเรามองภาพรวมทั้งหมดท่ีเราได้ศึกษามาแลว้เราพบว่าโครงงานน้ีสามารถท าได ้
ดงันั้นเราจึงศึกษาเพิ่มต่อไปอีกวา่ถา้เราท าจริง ๆ แลว้นั้นจะเกิดปัญหาอะไรอีกบา้ง ในส่วนของแนว
ทางการแกไ้ขและขอ้เสนอแนะ 
 

4.2  วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูล 
 

4.2.1 วเิคราะห์ในด้านความเป็นไปได้ของโครงงานและประโยชน์ทีไ่ด้รับจากโครงงานนี้ 
 จากท่ีได้กล่าวไปแล้วว่าโครงงานน้ีเป็นการศึกษาความเป็นไปได้ของการส่งช้ินส่วนแบบ
ตามล าดบัการผลิตหรือการประกอบเขา้ไลน์บายพาส ดงันั้นเราจึงจ าเป็นตอ้งศึกษาอยา่งละเอียดและ
ครอบคลุมปัญหาท่ีคิดว่าจะเกิดข้ึนเม่ือปฏิบติัตามโครงงานน้ีและตอ้งหาวิธีการส าหรับแกไ้ขปัญหา
หรือวธีิการก าจดัปัญหาเหล่าน้ีไม่ใหเ้กิดข้ึนในอนาคต 
 

4.2.2  การวเิคราะห์ส าหรับการได้มาของข้อมูลต่าง ๆ 
 ส าหรับขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีเราไดศึ้กษามานั้นส่วนใหญ่จะมาจากการลงไปดูขอ้มูลและปัญหาท่ี
หน้างานจริง และสอบถามผูรู้้ซ่ึงก็คือแผนกท่ีเก่ียวข้องกับเร่ืองนั้นๆ แต่ก่อนท่ีเราจะรู้ว่าแผนกท่ี
เก่ียวขอ้งนั้นคือแผนกใด ทางเราก็ไดท้  าการบนัทึกค าถามท่ีตอ้งการทราบและน ามาถามพี่ท่ีปรึกษาใน
แผนกวา่ปัญหาน้ีหรือจุดท่ีอยากจะรู้น้ี ตอ้งไปถามท่ีแผนกหรือส่วนใด หลงัจากท่ีไดข้อ้มูลท่ีตอ้งการ
ทราบทางเราก็จะด าเนินการศึกษาโดยการถามความเป็นไปได้กบัแผนกท่ีเก่ียวขอ้งต่างๆ เพื่อให้ได้
ขอ้มูลท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพราะวา่ถา้ผลงานช้ินน้ีตอ้งน าไปใชจ้ริงๆ แลว้เกิดความผดิพลาดข้ึนมา ทางเราคง
จะไม่มีความภูมิใจเป็นแน่ 
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4.3  ข้อเสนอแนะและแนวทางการแก้ไข 
 

4.3.1  การป้องกนัปัญหาการลมื Tracking J1 
 ก่อนอ่ืนขออธิบายเก่ียวกบัการ Tracking J1 สั้ นๆ คือ มีไวส่้งสัญญาณรถท่ีก าลงัจะเขา้มาสู่
บริเวณท่ี stock รถ D-CAB ซ่ึงจะถูกส่งเขา้ Bypass line ต่อไป ประโยชน์ของสัญญาณน้ี คือ ใชส่้งไป
ให้เคร่ืองปร้ินท์ของพนักงานท่ีท าหน้าท่ีจัดช้ินส่วนแบบเรียงล าดับการประกอบให้จัดช้ินส่วน
ตามล าดบัรถท่ีไหลเขา้มาและน าไปส่งตามรอบท่ีก าหนด 
 ปัญหาน้ีเป็นปัญหาท่ีทางกลุ่มเราคาดว่าอาจจะเกิดข้ึนไดใ้นอนาคต เพราะว่าในปัจจุบนัน้ีจะ
ไม่มีการ Tracking J1 แต่อยา่งใด ดงันั้น เม่ือมีการ Tracking J1 เพิ่มเขา้มา อาจจะท าให้พนกังานลืมท า
การ Tracking J1 เน่ืองจากติดนิสัยจากของเดิมซ่ึงไม่เคยมีการ Tracking J1 เกิดข้ึน และถา้ปัญหา
ดงักล่าวเกิดขั้นแลว้จะท าใหก้ารจดัและส่งช้ินส่วนผดิล าดบัการประกอบท าใหเ้กิดของเสียออกมา 
 การแกไ้ขท่ีทางกลุ่มเราไดเ้ตรียมเอาไว ้คือ เราจะน าลิมิตสวติช์มากั้นไม่ใหพ้นกังานเข็นรถเขา้
สู่ Lane ท่ี stock รถ D-CAB จนกวา่พนกังานจะท าการ Tracking J1 เม่ือพนกังานท าการ Tracking J1 
แลว้เราก็จะน าสัญญาณท่ีเกิดจากการ Tracking J1 มาเป็นสัญญาณให้แก่ลิมิตสวิตช์ เพื่อให้ลิมิตสวิตช์
เปิดและใหพ้นกังานสามารถเขน็รถผา่นไปได ้
 

4.3.2  เสนอการจัดหาพืน้ทีใ่หม่ทีเ่หมาะสม 
 ทางเราคิดวา่พื้นท่ีท่ีไดเ้ลือกมาน้ีนั้นไม่พอและยงัเกินออกมาอีกดว้ยดงันั้น ทางเราจึงอยากจะ
ขอให้พิจารณาหาพื้นท่ีท่ีเหมาะสมกว่าน้ี เน่ืองจากทางเราได้ทราบมาว่าในอนาคตนั้นจะมีการ
เปล่ียนแปลง Layout บางส่วน ทางเราจึงอยากจะใหน้ าโครงงานช้ินน้ีมาพิจารณาอีกคร้ังเพื่อหาพื้นท่ีท่ี
เหมาะสม 
 พื้นท่ีท่ีทางเราอยากได้จริง ๆ แล้ว ตอ้งเป็นพื้นท่ีท่ีใหญ่กว่าพื้นท่ีท่ีเราได้เสนอไปและตอ้ง
สามารถเก็บช้ินส่วนไดม้ากกวา่แผงประตูหลงัและสามารถเก็บช้ินส่วนอ่ืน ๆ ใน Bypass Line ได ้
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การฝึกปฏิบัตงิานกบั Assembly & Logistic Engineering Service (AES) 
 

Assembly & Logistic engineering Service (AES) 
 

 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่4.4 แสดงหลกัการท างานของ (A) หรือ AES 
 รูปท่ี 2.20 เป็นภาพท่ีแสดงการท างานของฝ่ายประกอบ จากรูปจะเห็นไดว้า่จะใชห้ลกั 4M ใน
การท างาน การเตรียมงาน การตรวจสอบขอ้บกพร่องและปัญหาก่อนท่ีจะท าการประกอบ นอกจากน้ี
ยงัใชห้ลกั 4M ในการ KAIZEN กระบวนการต่าง ๆ ในไลน์การประกอบเพื่อความมีประสิทธิภาพ
และคุณภาพ  
  
 
 
 
 
 

 

Input Assembly Process 
OK Vehicle 
 
 
 

 

Output 

Process 

AASSSSEEMMBBLLYY  PPRROOCCEESSSS  

-Pokayoke 

-QA-network 

QG (Built in quality) 

 
Man 
Machine 
Material/Part 
Method 
Safety 

Doing Checking Planning 

action/review 
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 ระบบของจุดตรวจสอบแบบ ไคเซ็น พฒันาข้ึนมาเพื่อช่วยใหท้ั้งคนงาน และผูบ้ริหารไดมี้การ
พิจารณาถึงประเด็นต่าง ๆ ท่ีตอ้งการปรับปรุงอยู่เสมอ โดยใชป้ระโยชน์จากจุดส าหรับใช้ตรวจสอบ     
3 มุดะ 
 1.  จุดประสงค ์นอ้ยกวา่ วธีิการ จะท าให ้ขาดประสิทธิภาพ เราเรียกวา่ มุดะ (ความสูญเปล่า) 
 2.  จุดประสงค์ มากกว่า วิธีการ จะท าให้ เกินความสามารถ เราเรียกว่า มุริ (ส่ิงท่ีเกิน
ความสามารถ) 
 3.  จุดประสงค์ น้อยกว่าและมากกว่า วิธีการ จะท าให้ ขาดความแน่นอน เราเรียกว่า มุระ 
(ความไม่สม ่าเสมอ) 
 

 
 

รูปที ่4.5 แสดงการใชห้ลกั 4M ในการท างาน 
 
 ตวัอยา่ง พิจารณาหาสาเหตุของปัญหาจากปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งในการผลิตโดยใช ้(4M) 
 Man (คน)  : 
 -  พนกังานสามารถปฏิบติัตามEISไดอ้ยา่งถูกตอ้งและครบถว้นหรือไม่ 
 M/C (เคร่ืองจกัร, เคร่ืองมือ, อุปกรณ์)  : 
 -  เคร่ืองจกัร เคร่ืองมืออยูใ่นสภาพปกติ พร้อมใชง้าน หรือมีการช ารุดหรือไม่ 
 -  ค่าตวัแปรของเคร่ืองจกัร (Parameter) ตรงตามมาตรฐานท่ีก าหนดไวห้รือไม่ 
 Method (ขั้นตอน) 

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 

•Confirm material condition 
• Authorized to standard 

• Operator understand key point 

•Document refer in kumi * Safety condition 
  -signal, color, protection, fence 
  -PPE 

• Pokayoke condition, tool, Jig, socket 

• Calibration  

• Confirm torque  

•Confirm condition tool 
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 -  ขั้นตอนการท างานในปัจจุบนั ส่งผลใหท้ างานไม่สะดวกหรือไม่ 
 Material (วสัดุ) 
 -  วสัดุ หรือ ช้ินส่วน ท่ีใชเ้ป็นชนิดเดิมหรือไม่ 
 -  ช้ินส่วนท่ีน ามาประกอบ มีส่ิงปนเป้ือน เสียรูปหรือมีขอ้บกพร่องหรือไม่ 
 สาเหตุของปัญหาจากปัจจยัอ่ืน ๆ ท่ีควรจะพิจารณาเพิ่มเติม 
 M1: MAN (บุคลากร)  
 1.  เขาท าตามมาตรฐานหรือไม่ 
 2.  ประสิทธิภาพงานของเขาเป็นท่ียอมรับหรือไม่ 
 3.   เขาค านึงถึงปัญหาหรือไม่ 
 4.   เขามีความรับผดิชอบหรือไม่ (เช่ือถือไดห้รือไม่) 
 5.   เขาเหมาะสมหรือไม่ 
 6.   เขามีประสบการณ์หรือไม่ 
 7.   เขาไดรั้บมอบหมายท่ีเหมาะสมหรือไม่ 
 8.  เขามีความตั้งใจท่ีจะปรับปรุงหรือไม่ 
 9.  เขามีมนุษยสัมพนัธ์ท่ีดีหรือไม่ 
 10. เขามีสุขภาพดีหรือไม่ 

M2 : Machine/Equipment/Computer/Facilitator  
         (เคร่ืองมือ/อุปกรณ์/เคร่ืองอ านวยความสะดวก) 

 1. ท างานตามความตอ้งการในการผลิตหรือไม่ 
 2.   ท างานเตม็ก าลงัตามขั้นตอนหรือไม่ 
 3.   การใหบ้ ารุงรักษาอยา่งเพียงพอหรือไม่ 
 4.  การตรวจสอบเพียงพอหรือไม่ 
 5.  การปฏิบติังานตอ้งหยดุเน่ืองจากปัญหาของอุปกรณ์/เคร่ืองมือบ่อยหรือไม่ 
 6.  ท างานไดต้รงกบัท่ีตอ้งการอยา่งถูกตอ้งหรือไม่ 
 7.  มีอาการท่ีผดิปกติหรือไม่  
 8.  เคร่ืองมือเคร่ืองใชต่้าง ๆ เพียงพอไหม 
 9.  เคร่ืองอ านวยความสะดวกมีเพียงพอหรือไม่ 
 10. ของใชทุ้กอยา่งวางไวเ้ป็นระเบียบไหม 
 M3 : Material (วสัดุใชส้อย วสัดุส านกังาน) 
 มีขอ้ผดิพลาดเก่ียวกบัปริมาณการผลิตหรือไม่ 
 มีขอ้ผดิพลาดเก่ียวกบัระดบัคุณภาพของ สินคา้และผูข้ายหรือไม่ 
 มีขอ้ผดิพลาดท่ีเก่ียวกบัช่ือทางการคา้ (Brand Name) หรือไม่ 
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 มีคุณภาพท่ีไม่ดีปะปนอยูห่รือไม่ 
 ระดบัคงคลงัเพียงพอหรือไม่ 
 มีของเสียปะปนอยูห่รือไม่ 
 ท่ีเก็บเพียงพอหรือไม่ 
 วสัดุหยบิใช ้ไม่ประหยดั ไม่ระมดัระวงั สูญหาย ถูกละเลยหรือไม่ 
 ไม่ไดมี้การประเมิน จดัหา ตามจ านวน เวลา และคุณภาพท่ีดีพอหรือไม่ 
 มาตรฐานคุณภาพเพียงพอหรือไม่ 
 M4 : Method (วธีิการปฏิบติัการ) 
 1. มาตรฐานการท างานเพียงพอหรือไม่ 
 2.  มีการปรับปรุงมาตรฐานการท างานหรือไม่ 
 3.   เป็นวธีิการท่ีปลอดภยัหรือไม่ 
 4.  เป็นวธีิการท่ีผลิตสินคา้ท่ีดีไดแ้น่นอนหรือไม่ 
 5.   เป็นวธีิการท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม่ 
 6.   ล าดบัขั้นตอนการท างานดีพอหรือไม่ 
 7.   การปรับตั้งเคร่ืองจกัรดีพอหรือไม่ 
 8.   อุณหภูมิและความช้ืน (ส่ิงแวดลอ้ม) พอดีหรือไม่ 
 9.   แสงสวา่งและการระบายอากาศ (บรรยากาศ) ดีพอหรือไม่ 
 10. มีการตรวจสอบกบักระบวนการก่อนหนา้ และกระบวนการต่อจากน้ีเพียงพอหรือไม่ 
 จากตวัอยา่งจุดตรวจสอบท่ีกล่าวมาดา้นบนนั้น เราอาจจะตอ้งน ามาพิจารณาทุกขอ้ หรือเลือก
น ามาพิจารณาเพียงบางขอ้ ข้ึนอยูก่บัสถานการณ์ปัจจุบนัวา่ เรามีมาตรฐานการท างานท่ีอยูใ่นระดบัใด 
ส าหรับการตรวจสอบเพื่อให้อยู่ในสภาวะท่ีไม่ท าให้เกิดของเสีย โดยใช ้4M นั้น สามารถสรุปไดด้งั
ตารางดา้นล่าง 
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ตารางที ่4.1 สรุปแนวทางการแกปั้ญหาโดยใช ้4M 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 โตโยตา้มีหลกัการทีวา่ “กระบวนถดัไปคือลูกคา้” ดงันั้น พนกังานทุกคนจึงตอ้งมีความตั้งใจ
ในการท างานและมีจิตวิญญาณโดยคิดว่าตนเองเป็นเจ้าของกระบวนการ จึงตอ้งผลิตสินคา้ท่ีดี มี
คุณภาพ ไม่เกิดขอ้บกพร่องหรือเป็นของเสีย (ของเสียก็เหมือนกบั MUDA ของการผลิตมากเกินไป 
หรือ กล่าววา่เป็น MUDA ในการเพิ่มตน้ทุนการผลิต) ส่งไปให้แก่ลูกคา้ ซ่ึงก็คือกระบวนการถดัไป
นั่นเอง ส าหรับมาตรฐานและเคร่ืองมือท่ีใช้ในการตรวจสอบคุณภาพและป้องกนัปัญหาของเสีย
เกิดข้ึนหรือหลุดไปแก่ลูกคา้ (กระบวนการถดัไป) ท่ีส าคญัก็คือ  QA Network  และ ระบบ Pokayoke 
  นอกจากการตรวจสอบและการประเมินดว้ย QA Network แลว้ยงัมีระบบการประกนัคุณภาพ
หรือระบบการป้องกันปัญหาของเสียไม่ให้เกิดข้ึนหรือหลุดไปสู่ลูกค้าอีกอย่างหน่ึง คือ ระบบ 
Pokayoke 
 
 
 
 
 
 
 

วสัดุ เครือ่งจักร วธิกีาร ผูป้ฏบิัตงิาน

1. มหัีวขอ้ในการตรวจสอบ

ชนิดและคุณสมบัตขิอง

วสัดอุยา่งชัดเจน

รวมถงึมกีารก าหนดผูท้ีม่ ี

ความรับผดิชอบและ

ตารางเวลาในการตรวจสอบ

 

และอืน่ๆ

1. มกีารจัดท าค่ามาตรฐาน

ของเครือ่งจักรทีเ่ขา้ใจงา่ย

2. มกีารตรวจสอบวา่

เครือ่งจักรอยูใ่นสภาพที่

สมบรูณ์พรอ้มใชง้าน

3. ม ีPokayoke เพือ่

ป้องกนัของเสยีหลุดไปยัง

กระบวนการถัดไป

4. ตรวจเช็คเครือ่งจักรทุกๆ

วนัและมแีผนการPM

เครือ่งจักรทีเ่หมาะสม

และอืน่ๆ

1. ขัน้ตอนการท างานมกีาร

ก าหนดลงใน EIS และมกีาร

 ระบจุุดตรวจสอบทีส่ าคัญ

(Key Point)

2. EIS ทีเ่ขา้ใจไดง้า่ย

3. ในEIS มกีารระบเุหตุผล

ทีต่อ้งท า ถา้ไมท่ าจะเกดิ

ปัญหาอะไรขึน้

และอืน่ๆ

1. ผา่นการประเมนิทักษะ

การท างานทีก่ าหนดไว ้

2. ท างานตามมาตรฐาน

การท างานทัง้ล าดับขัน้ตอน

 การเคลือ่นไหว และภายใน

ระยะเวลาทีก่ าหนด

3. เขา้ใจและสามารถ

ปฏบิัตงิานไดใ้นกรณีทีเ่กดิ

ปัญหา

4. เขา้ใจถงึผลกระทบทีจ่ะ

เกดิขึน้ เมือ่ละเลย

ขอ้ก าหนดดา้นคุณภาพ

5. เขา้ใจและตระหนักถงึ

ประโยชน์ในการตรวจสอบ

คุณภาพของงาน

และอืน่ๆ
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ระบบ  Pokayoke 
 เหตุผลส าคญัขอ้หน่ึงในการพยายามท าให้การผลิตไม่เกิดของเสียเลยก็คือ เพื่อรักษาไวซ่ึ้ง
ความพึงพอใจและความภกัดีของลูกคา้ท่ีมีต่อบริษทั ของเสียเพียงแค่ช้ินเดียวสามารถท าให้บริษทั
สูญเสียธุรกิจจ านวนมากได ้
 ตน้ทุนก็เป็นเหตุผลอีกขอ้หน่ึง ของเสียแมเ้พียงช้ินเดียวก็มีตน้ทุน เพราะวา่ของเสียจะท าให้
ต้นทุนเพิ่มข้ึนในแง่ของ ต้นทุนในการก าจดัของเสีย การแก้ไขช้ินงาน หรือการซ่อมแซมส่วนท่ี
เสียหายของอุปกรณ์ ตน้ทุนเหล่าน้ีท าให้ผลิตภาพ (Productivity) รวมทั้งความสามารถในการแข่งขนั
ของสินคา้ของบริษทัลดลงดว้ย 
 การท าให้ของเสียเป็นศูนยเ์ป็นกุญแจส าคญัในการน าบริษทัไปสู่วิธีการผลิตแบบโตโยต้า 
(Toyota Production System : TPS) มีบริษทัจ านวนมากท่ีผลิตและเก็บรักษาสินคา้คงคลงัส่วนเกินเพื่อ
ส ารองไวใ้ชใ้นตอนเกิดปัญหาดา้นคุณภาพ ระบบ Pokayoke รับประกนัไดว้า่ของเสียจะไม่สามารถถูก
ท าใหเ้กิดข้ึนมาไดต้ั้งแต่แรก จึงท าใหบ้ริษทัผลิตสินคา้ไดต้ามจ านวนพอดีกบัลูกคา้สั่งซ้ือได ้
 
ปัจจัยทีท่ าให้เกดิของเสีย 
  1. วิธีการท างานหรือมาตรฐานการท างานมีความไม่ เหมาะสมตั้ งแต่ช่วงวางแผน
กระบวนการ เช่น ถา้ใน Drawing ไดก้ าหนดค่าทอร์กส าหรับการขนัแน่นส าหรับการประกอบมามี
ความผิดพลาด หรือ ผู ้ท่ีมาตรฐานการท างานมีการใช้งานค่าทอร์กท่ีคาดเคล่ือน รถท่ีผลิตใน
กระบวนการก็จะกลายเป็นของเสียทั้งหมด 
  2. ความผนัแปรในการปฏิบติัการท่ีมากเกินไป เช่น การใช้งานอุปกรณ์วดัค่าทอร์กแบบ
อิเล็กทรอนิกส์ ถา้ใช้ไปเป็นระยะเวลานานแลว้อาจจะท าให้เกิดความคลาดเคล่ือนข้ึนมาได ้ดงันั้นจึง
ควรตอ้งมีการบ ารุงรักษาท่ีเหมาะสมและมีการสอบเทียบเคร่ืองมือวดัอยูเ่สมอ 
 3. การใช้วตัถุดิบท่ีช ารุดหรือมีความผนัแปรมากเกินไป วิธีการแก้ไขก็คือ การตรวจสอบ
คุณภาพของวตัถุดิบขาเขา้วา่มีของเสียหรือมีความผนัแปรท่ีมากเกินไปหรือไม่ 
  4. ความผดิพลาดเล็ก ๆ นอ้ย ๆ ของผูป้ฏิบติังาน 
  3 สถานการณ์แรกเป็นส่ิงท่ีสมารถคาดการณ์ได ้จึงสามารถหาวิธีป้องกนัไม่ให้เกิดของเสียได ้
แต่ความผิดพลาดเล็ก ๆ น้อย ๆ (ซ่ึงเป็นต้นเหตุของของเสียโดยส่วนใหญ่)  เป็นส่ิงท่ีไม่สามารถ
คาดการณ์ได้ จึงท าให้เป็นการยากในการหาทางป้องกนั ดงันั้น ระบบ Pokayoke จึงถูกสร้างและ
พฒันาข้ึนมาเพื่อดกัจบัความผิดพลาดง่ายๆ ก่อนท่ีจะลุกลามกลายเป็นของเสีย กลไกน้ีเกิดข้ึนไดด้ว้ย
การใส่การควบคุมเขา้ไปเพื่อท าให้มัน่ใจว่าสภาวะต่างๆ ท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตสินค้าให้ออกมาดีมี
คุณภาพเกิดข้ึนอยา่งถูกตอ้ง 
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 องคป์ระกอบท่ีโดดเด่นของระบบ Pokayoke ก็คือ ท าหนา้ท่ีตรวจสอบ ณ แหล่งก าเนิดและ
ป้อนกลบัขอ้มูลอยา่งรวดเร็วทุก ๆ คร้ัง (เป็นการตรวจสอบแบบ 100 %) แทนท่ีจะหวงัพึ่งผูป้ฏิบติังาน
ให้ตรวจสอบความผิดพลาดของตนหรือของกระบวนการก่อนหนา้ ระบบ Pokayoke จะใชเ้คร่ืองมือ
ดกัจบัทางไฟฟ้าหรืออุปกรณ์ประเภท Passive ท่ีไม่ไดใ้ชพ้ลงังานเล้ียงเพื่อให้แน่ใจวา่การตรวจสอบ
น่าเช่ือถือ 
 เม่ือระบบ Pokayoke ท าการควบคุมกระบวนการผลิตเพื่อป้องกนัของเสียดว้ยแนวทางอยา่ง
ใดอยา่งหน่ึงใน 2 อยา่งน้ี 
 1. ระบบควบคุมจะหยุดเคร่ืองจกัรทนัทีเม่ือมีส่ิงผิดปกติเกิดข้ึน หรือ จบัยึดช้ินงานท่ีไม่ได้
ผา่นกระบวนการโดยสมบูรณ์เอาไวไ้ม่ใหถู้กส่งต่อไป 
   2. ระบบเตือนจะส่งสัญญาณไปยงัผูป้ฏิบติังานเพื่อหยดุเคร่ืองจกัรหรือแกไ้ขปัญหา 
 เน่ืองจากระบบควบคุมไม่ข้ึนกบัผูป้ฏิบติังาน ดงันั้น เราจึงมัน่ใจไดม้ากกวา่วา่ของเสียจะไม่มี
ทางเกิดข้ึนได ้ท่ีเป็นเช่นน้ีเพราะวา่เคร่ืองจกัรจะหยดุตวัมนัเองเม่ือพบปัญหา อยา่งไรก็ตาม ในบางคร้ัง
การใช้งานระบบควบคุมท่ีจะหยุดเคร่ืองจกัรทนัทีโดยอตัโนมติัอาจเป็นไปไม่ได ้หรือไม่สะดวกใน
การติดตั้ง ในกรณีเช่นน้ี การใชง้านระบบเตือนเพื่อเรียกร้องความสนใจของผูป้ฏิบติังานหรือหวัหน้า
งานท่ีอยู่ในบริเวณนั้นก็อาจน ามาใช้ได ้ตวัอย่างของสัญญาณเตือนอาจจะเป็นไฟกระพริบหรือเสียง
ร้องบางประเภท บ่อยคร้ังท่ีแมแ้ต่ระบบควบคุมก็มีการใช้งานไฟฟ้าและเสียงเตือนด้วยเช่นกนั เพื่อ
เรียกร้องความสนใจของผูป้ฏิบติังานใหม้าแกไ้ขปัญหาของช้ินงานหรือเคร่ืองจกัรต่อไป 
 

 
รูปที ่4.6  แสดงการท างานของระบบ Pokayoke ในกรณีท่ีพนกังานไดป้ฏิบติัตามขั้นตอน 
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 จากรูปท่ี 2.22 แสดงให้เห็นถึงการท างานของระบบ Pokayoke ในกรณีท่ีพนกังานไดป้ฏิบติั
ตามขั้นตอน คือ ในกระบวนการน้ีพนกังานจ าเป็นตอ้งถอด Hose Clip ออกจาก Clamp หลงัจากการ
ประกอบเพื่อความปลอดภัยจากการประกอบในเร่ืองของความแน่นของ Clamp ซ่ึงอยู่ใน QA 
Network หวัขอ้ท่ีเก่ียวกบั Fluid Leak at Assembly (หมายเหตุ Clamp จะมี Hose Clip หนีบไวเ้พื่อ
ความสะดวกและรวดเร็วในการประกอบ แต่ถา้ลืมถอด Hose Clip ออกจะท าใหก้ารประกอบไม่แน่น) 
ดว้ยสาเหตุน้ีจึงตอ้งมีระบบ Pokayoke ข้ึนมาเพื่อป้องกนัปัญหาเก่ียวกบัการลืมถอด Hose Clip ออก
จากกระบวนการท่ีไดรั้บมอบหมายให้ปฏิบติัหน้าท่ีน้ี โดยหลกัการแลขั้นตอนการท างานของระบบ 
Pokayoke ในกระบวนการน้ีก็คือ  
 1. มีการก าหนดในโปรแกรมส าหรับ Pokayoke ไวว้า่รถ Lot Code น้ีตอ้งถอด Hose Clip             
ก่ีตวั 
  2. เม่ือรถเขา้สู่ Pitch ท่ีตอ้งมีกระบวนการถอด Hose Clip ระบบ Pokayoke ก็จะแสดงให้
พนกังานรู้วา่จะตอ้งถอด Hose Clip ทั้งหมดก่ีตวั (ยกตวัอยา่ง ใหถ้อด Hose Clip 2 ตวั) 
  3. หลงัจากรถเคล่ือนท่ีผา่น Pitch การท างานไปเร่ือย ๆ จนถึงจุด CHECK ถา้ยงัไม่มีการถอด 
Hose Clip ออกจนครบจ านวน 2 ตวั ระบบ Pokayoke จะแสดงไฟสถานะเป็นสีเหลืองเพื่อเตือน
พนกังาน 
  4. หลงัจากท่ีพนกังานถอด Hose Clip ออกหมดแลว้ก่อนถึงจุด FINISH ระบบ Pokayoke จะ
แสดงไฟสถานะเป็นสีเขียว ซ่ึงแสดงวา่พนกังานปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง 
  5. แต่ถา้รถเคล่ือนท่ีมาถึงจุก FINISH แลว้ แต่ว่าพนกังานยงัถอด Hose Clip ไม่ครบตาม
จ านวน ระบบ Pokayoke จะแสดงไฟสถานะเป็นสีแดงพร้อมทั้งส่งเสียงเตือนพนกังาน ดงัแสดงดงัรูป
ท่ี 2.23 เพื่อใหห้าจุดบกพร่องโดยทนัที 
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รูปที่4.7 แสดงการท างานของระบบ Pokayoke ในสภาวะท่ีพนกังานไม่ไดไ้ดป้ฏิบติัตามขั้นตอน 
 
 
 
 การควบคุมการท างานของพนกังานดว้ยระบบ Pokayoke น้ีนอกจากจะท าให้ช้ินไม่เกิดความ
เสียหายหรือกลายเป็นของเสียแลว้ยงัช่วยใหข้องเสียไม่ไหลไปสู่กระบวนการถดัไปอีกดว้ย ซ่ึงตรงกบั
หลกัของการผลิตแบบโตโยตา้ท่ีวา่ “กระบวนการถดัไป คือ ลูกคา้” 
 
 ส าหรับฝ่าย Assembly & Logistic Engineering Service (AES) นั้น จะแบ่งออกเป็น 3 แผนก
หลกัๆ คือ  
 1. AES-Project 
 2. AES-Equipment 
 3. AES-Quality 
 ในท่ีน้ีผมขออธิบายเก่ียวกบัแผนกท่ีผมไดม้าฝึกปฏิบติังาน คือ AES-Project  ส าหรับแผนก 
AES-Project น้ีมีหนา้ท่ีหลกั ๆ คือ เตรียมการส าหรับการประกอบรถ, เตรียมโปรเจคส าหรับการผลิต
รถ  Model ใหม่, เตรียมความพร้อมส าหรับไลน์ประกอบเม่ือมีช้ินส่วน ใหม่เขา้มา เช่น จะน า ช้ินส่วน 
ใหม่ไปประกอบท่ี ไลน์ใดและกระบวนการใด, จดัล าดบัการประกอบต่างๆ, เตรียมกระบวนการต่าง ๆ 
เพื่อปรับ Tackt Time ส าหรับการผลิต เป็นตน้ 
          AES-Project แผนกน้ีมีเส้นทางการท างานดงัแสดงตามรูปท่ี 32 คือ เร่ิมจาก KD spec ใน
ขั้นตอนน้ีจะท าการรับขอ้มูลรถ  Model  ต่าง ๆ วา่จะประกอบไปดว้ย Lot Code ใดบา้งและในแต่ละ 
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Lot Code นั้น Spec ของ ช้ินส่วน จะมีอะไรบา้ง หลงัจากท่ีได ้KD Spec มาแลว้ ก็จ  าเป็นตอ้งมีการท า 
Part List ข้ึนมา ส าหรับ Part List น้ี ก็จะเป็นส่ิงท่ีแสดงวา่ รถท่ีเป็นโมเดลน้ี มี Lot Code น้ี  
  จะมี ช้ินส่วน อะไรบา้ง โดยแสดงรายละเอียดของแต่ละ ช้ินส่วน ดว้ย เช่น Part Name, กลุ่ม
และชนิดของ ช้ินส่วน นั้น ๆ และอาจรวมถึง Kanban Code เป็นตน้ หลงัจากท่ีได ้Part List แลว้ 
เส้นทางการท างานของแผนกจะถูกแบ่งออกเป็น 2 สาย ดงัแสดงตามรูปท่ี 2.25 ในท่ีน้ีจะขออธิบาย
เส้นทางขวาก่อน ซ่ึงคือ Process Plan 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.8 แสดงเส้นทางการท างานของ AES-Project 
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ประวตัิผู้วจัิย 
 
ช่ือ- นามสกุล  นายทตัธน  ปิยะรัตน์มานนท ์
 
วนั เดือน ปีเกดิ 16 สิงหาคม 2531 
 
ประวตัิการศึกษา  
ระดบัอนุบาล  โรงเรียน ทิวไผง่าม 
ระดบัมธัยมศึกษา  โรงเรียน ทิวไผง่าม 
ระดบัปริญญาตรี    สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 
 
ประวตัิการท างาน  บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั 
และฝึกงาน  ฝ่าย Assembly Part Logistic Samrong (ALS) 
   แผนก Project & Equipment  
   ต าแหน่ง Engineer Trainee 
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