
 
 
 
 
 
 

 
การวางแผนการทํางานของหน่วยงานประกอบแม่พมิพ์ แผนกผลติแม่พมิพ์   

บริษทั โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย พ.ศ. 2555 
PLANNING DIE ASSEMBLY PROCESS FOR INCREASE CAPACITY 

TO DIE MAKING DEPARTMENT OF TOYOTA MOTOR THAILAND  

CO., LTD A.D. 2012 

 

 

 

นางสาว กชกร   จติตเศรษฐกลุ  

 
 

 

โครงงานสหกจิศึกษานี*เป็นส่วนหนึ-งของการศึกษาตามหลกัสูตร 

ปริญญาวศิวกรรศาสตรบัณฑติ สาขาวศิวกรรมการผลติ 

คณะวศิวกรรมศาสตร์  

สถาบันเทคโนโลยไีทย-ญี-ปุ่น 

พ.ศ. 2555 
 

การวางแผนการทํางานของหนนนนน่วววววยงานนปปปปปประกอบแม่พมิพ์ แผนกผลติแม่พมิพ

บริษทั โตโยต้า มมมมมมอเตอร์ ปรรรรรระะเทศไทย พ.ศ. 2555

PLANNING DIE ASSEMBBBBBBLLLY PROCESSSSSSSSSSS FOR INCREASE CAPACIT

TO DIE MAKING DEPAAAAAARRTMENNNNNNNTTTTTTT OF TOOOOOOYOTA MOTOR THAILAN

CCCCOO., LTTTTDD A.D. 22000001111122222

นางงสาว กชกร   จติตเศรษฐกลุลลลลล

โโโคคคครรรรรงงงานสหหหหหกิิจิศึกกษษษษษษษานนีี*เป็นสสสสสสส่่่วววววนนนนนนหหหหหหหนนนนนนนึึ--งงงงขออออองงกการศศศึึึึึึกกกกกกษาตาามมหหลลลักักกกกสสสสสสููตร

ปปปรริญญญญญญญาาาาวศิวกรรรรรรศศศศศาสตตรรรรรรบบบบบบบบัณฑฑฑฑิิิิิิติตตตตตต สสสสสสาขขขขขขาาวววววิิิศิวกกกรรรรรรรมมมมมกกกกกกาาารรรผผลลลลลลิติตตตตต

คณะวศิวกรรมศาสตตตตตรรรรรรร์ 

สสสสสสถถาาบบบัันเทคโโโโนนโโโลยยยีไีไไไไททททยยย--ญญญีี---ปปปปปุนนปปปปปป

พ.ศ. 225555555



[Type text] [Type text] ลขิสิทธิ�ของสถาบันเทคโนโลยไีทย-ญี�ปุ่ น 

การวางแผนการทาํงานของหน่วยงานประกอบแม่พมิพ์ แผนกผลติแม่พมิพ์ บริษัท โตโยต้า มอเตอร์ 

ประเทศไทย พ.ศ. 2555 

PLANNING DIE ASSEMBLY PROCESS FOR INCREASE CAPACITY TO DIE 

MAKING DEPARTMENT OF TOYOTA MOTOR THAILAND CO., LTD A.D. 2012 

 

นางสาว กชกร   จิตตเศรษฐกุล  

 

โครงงานสหกจิศึกษานี6เป็นส่วนหนึ�งของการศึกษาตามหลกัสูตร 

ปริญญาวิศวกรรศาสตรบัณฑิต สาขาวศิวกรรมการผลติ 

คณะวศิวกรรมศาสตร์  

สถาบันเทคโนโลยไีทย-ญี�ปุ่ น 

พ.ศ. 2555 

คณะกรรมการสอบ 

          ................................................................... ประธานกรรมการสอบ 

           (อาจารย์ สมบัติ   ทาํนา)  

          ................................................................... กรรมการสอบ 

           ( อาจารย์ นเร็นศ   ชัยธานี) 

         ................................................................... อาจารย์ที�ปรึกษา 

           ( อาจารย์ ดร. พิศุทธิ�   พงศ์ชัยฤกษ์) 

         ................................................................... ประธานสหกจิศึกษาสาขาวชิา 

           (อาจารย์ ดร. พิศุทธิ�   พงศ์ชัยฤกษ์) 

ประเทศไทย พ.ศ. 2555

PLANNING DIE ASSEMBLY PROOCCCCCCEEEEEESS FOR INCREASE CAPACITY TO DIE 

MAKING DEPARTMENT OF TOYYYYYYOTA MMMMMOTOR THAILAND CO., LTD A.D. 2012

นางงงงงงสสสาว กชกร   จิตตตตตตตตตเศรษฐกุล

โครรรรรงงงงงงงงงาาานนนสสสสสสสหกจิศศศศึึึึึกษานี6เป็นนสส่่่่ววนนหนึ�งของงงกกกกการศศศึกกกกกกษาาาาตตตตตาาาามหลกัสูตร

ปปปปรริญญญญญาาวศิศศศศวววกกกรรรรรศาาสสตรบััณณฑฑฑิิิตต สสาาขขขาวววิศิศวกรรมมมกกกกกกกาาาาารผผผผผลลลลลลิิติต

คคคคณะวศิวกรรมมมมมศศศาสตร์ 

สสสสสสถาบันเททคคโโนนโลยไีททททททยยย-ญี�ปุนปป

พ.ศ. 2555

คณณณณณณะะะะะะกกกกกกรรรรรมกการสสออออบ

         .......................................................................... ประธธธธธธานกรรมกกกกกกกาาาารรสสอบ

         (((((((ออาาาาาาาจจจจจารรรรยย์ สสมบบบบััััััตตตตตตติิิิิิ   ททททททาําาาานนาา)))))) 

         ................................................................................. กรรรรรมการสสสสสสอบ

         (((((( ออออออาจารย์์์ นเร็็็็็นศ   ชัััยธานี)

        ................................................................................................................. ออาาจจาาารรรรรยยย์์ททที�ปปรึึกกษษษษษาาาาา

         (((((( ออาาาาาจจจจจจจาาาารยย์์์ ดร. พพิิศศุททธธิิ��   พพงงงศศ์ชัยยฤฤกษ์))

        ............................................................................................ ปปปปปปปรรรรระะะะะธานสหกจิศึกษาสาขาวชิา

(อาจารย์ ดร พิศทธิ� พงศ์ชัยฤกษ์)



 
 

 

ข 

ชื�อรายงาน  การวางแผนการทาํงานของหน่วยงานประกอบแม่พิมพ ์แผนกผลิต 
แม่พิมพ ์บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย พ.ศ. 2555 
PLANNING DIE ASSEMBLY PROCESS FOR INCREASE 

CAPACITY TO DIE MAKING DEPARTMENT OF TOYOTA 

MOTOR THAILAND CO., LTD 

ผู้เขียน   นางสาว กชกร   จิตตเศรษฐกุล 

คณะวชิา   วศิวกรรมศาสตร์ สาขาวศิวกรรมการผลิต 

อาจารย์ที�ปรึกษา  อาจารย ์ดร. พิศุทธิ)    พงศช์ยัฤกษ ์

พนักงานที�ปรึกษา  นาย ชนเมธ   ฐิติธรรมาวงศ ์

ชื�อบริษัท   บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ไทยแลนด ์จาํกดั 

ประเภทธุรกจิ / สินค้า ผลิตรถยนตเ์ชิงพาณิชย ์  

 

บทสรุป 

 จากการศึกษาการทาํงานของแผนกผลิตแม่พิมพบ์ริษทัโตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย 

ควบคู่กบัการใชท้ฤษฎีการศึกษางาน การผลิตแบบโตโยตา้ รวมถึง Toyota Business Practice ใน

การวเิคราะห์หาปัญหาและแนวทางเพิ8มกาํลงัการผลิตภายในโรงงาน ใหส้อดคลอ้งกบัการซื<อ

เครื8องจกัรใหม่ภายในโรงงาน เพื8อไม่ใหเ้กิดกระบวนการคอขวดขึ<น โดยการปรับสมดุลงานของ

หน่วยงานประกอบแม่พิมพ ์เพื8อกาํจดัการรองานซึ8งเป็นสาเหตุที8ทาํใหไ้ม่สามารถเพิ8มกาํลงัการผลิต

ได ้นาํหลกัการ Ruth Cause Analysis มาใชเ้พื8อหาสาเหตุของปัญหาที8แทจ้ริง และทาํการวางแผน

งานโดยใชช้ั8วโมงการทาํงานของโปรเจคก่อนหนา้ เทียบกบัตารางเวลาการทาํงานของโปรเจคใหม่

ที8ทางโรงงานกาํลงัเริ8มทาํการผลิต 
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ควบคู่่่ก ััััับับบบบกกกกาารรใใชชท้ทฤษษฎีการรรรรรรศศึึกกกกกกกกษษษษษางงงงงงาน การรรรรผผผผผผลลลลิิิิตตตตตตแแแบบบบบบบบบโตโโโยยยยตา้ รรวมมมถึง ั TTTToyota Busiinness PPPPPPractiice ใน

การววววววิิเิเคราะหหห์์์หหหาาปปปัญหาาแแแแแและแนวททาาางเเพพิิ8มกาํลัังังงกกการผผผผผผลลลลลิิตภภาาาายในโโรรรรงงาน ใใใใใใหส้ออดดดคลล้้้้อ้งกบักาาาารรรรซืั <อ

เครื8อออองงงงงงจกัรใหหหหหหมม่ภภาาายยยใใใในนนโรงงงงงาาาาานน เพืืืื88888อไไไไไม่่่ใใใใใหเ้กิิิดกระบวนการคอขวดขขขขึ<นนนนน โโดดยยยกกการรปรรับบบบบสมดุลงงงงงงงาาาานของ

หน่วววยยงาานนนนนนปปประกอบบบบบบแแแแแแมม่่พพิิมมมพพพพพ์ ์เเพพพื8อออกกาําจจััััดัดกกกกกกาาาารรรรรรรรออองงงงาาาาาานนนนนซซซซึ8งงเเเเปปปป็นนนนนสสาเเหหตตุุทททททีีี8ทททําําาใใหห้ไ้ไมมม่สสสสสสาาาาามารถเพพพพิิิิิ8มมมมมมกกาําลลลลลลััังัการผ

ได ้นนนนนํํําํหลกัการ RRRRRRuuuuuttttthhhhhh Cauuusssssseeee AAAAAAnnnnnnnaaaalysiis มมาาาใใชช้เ้พพื8ออหหาาสสสาเเหตตุของปปปปัญญญญญญญญหหหหาาาาาททีี8แททจ้จจจจจรรรริิิิิง แแแแและทาํการวววววางแผน

งานโดยใชช้ั8วโมงการทาํงานขออออองงงงงงโโโโโโปปปปปรรรรรรเจคกั ่ออออออนหหนา้าาาา เทียบบบบบบบกกกกกับับบบบบบตตตตตาาาาาารรรางเวลาการทาํงานของโปรเจคใหัั

ที8ทางโรงงานกาํลงัเริ8มทาํการผลิต
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จากรูปดา้นบน ทาํใหเ้ห็นวา่ เมื8อทาํการปรับสมดุลงานโดยใชช้ั8วโมงงานของโปรเจคก่อนหนา้กบั

แผนการทาํงานโปรเจคปัจจุบนัแลว้นั<น การรองานระหวา่งขั<นตอนการทาํงานนั<นลดลง สามารถลด 

Lead time ใหส้ั<นลงได ้และการลด Lead time ลงนั<น สามารถเพิ8มประสิทธิภาพการผลิตไดอี้กดว้ย 

โดยจากปกติสามารถผลิตได ้16C ต่อเดือน ไดเ้พิ8มเป็น 21C ต่อเดือน เพื8อรองรับต่อเครื8องจกัรใหม่

ภายในโรงงานและความตอ้งการแม่พิมพเ์พิ8มขึ<นอีกในปัจจุบนั 

 

จากรูปดา้นบน ทาํใหเ้ห็นวา่ เมื8อทาํกาาารรรรรปปรับสมดุลงานนนโโโโดยใชช้วัโมงงานของโปรเจคกั ่อนหนา้กั

แผนการทาํงานโปรเจคปัจจุบนัแลว้ววววนนนนั<<น การรอออองานระหหววว่่่า่าางขั<นตอนการทาํงานนัั <นลดลง สามารถ

Lead time ใหส้ั<นลงไไไไไดดดดด ้แแแแลละะะะะะะกการลลลดดดด Lead time ลลงงนั<น สามาารรรรรถเพพิั 8มมมมมมปปปปรรรระะะะะสสสสิทธิภาพการผลิตไดอี้กดว้

โดยจากปกติสสสสสสสสาาามมมมมาาาาาารรถถผผผผผผลลลิตไดด ้16CCCCC ตตตต่ออเเเดดดืืือนน ไได้เ้พพิ88มเเเปปปป็็็นน 22111C ตตต่่อเดือน เเเพพพพพพื8อรรรออออออองงงรรรรััับบบบบต่อเครื8องจกัรให

ภายในโรงงานนนนนนแแแลละะคคววววาาาาามมมมตต้้้อ้องงการแม่พมิมมมมพพเ์พิ8มขึ<นอีกในนนนนนปัจจุบนั
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 การสหกิจศึกษาของขา้พเจา้ ณ บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย ตลอดระยะเวลา 4 

เดือนที8ผา่นมา ทาํใหไ้ดรั้บความรู้และประสบการณ์ใหม่ๆ รวมถึงรายงานการสหกิจศึกษาฉบบันี<

สาํเร็จลุล่วงไปได ้เพราะไดน้บัคาํแนะนาํจากผูค้วบคุมปฏิบติังาน พนกังานภายในแผนก Tooling 

Manufacturing Die Making (TM/DMK) อาจารยที์8ปรึกษา และบุคคลากรภายในสถานประกอบงาน

ทุกท่าน ที8คอยช่วยเหลือเมื8อพบกบัปัญหา และคอยสนบัสนุนตลอดการฝึกงาน จึงขอขอบคุณมา ณ 

ที8นี<ดว้ย 

 

 

นกัศึกษาฝึกงาน 

 

การสหกิจศึกษาของขา้พเจา้ ณ บริษษษษษษััทัททททท โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย ตลอดระยะเวลา 

เดือนที8ผา่นมา ทาํใหไ้ดรั้บความรู้และประะสสสสสบการรรรณณ์ใหม่ๆ รวมถึงรายงานการสหกิจศึกษาฉบบันี<

สาํเร็จลุล่วงไปได ้เพราะไดน้บัคาํแนะนนาําาาาจากผูค้วบคคคคคคุุมปฏิบติังาน พนกังานภายในแผนก Tooling
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2.24 แผนภาพพลลลลลลาํดดบังงงงาาานนนนน    

2.25 แแแแแแแสดงแผนนภภภููููมมิิิิิ Hiiiiisssssstttogggggram    

2.22222666666 แแแแแสสสสดดดดดงแแแผผผนนนนนภภูมมมมมมิิิ Parreeeetto    

2.2222227777777 แแแแแแสสสดงกกราฟฟฟววววงกลลลลลลลมม    

222.228 แสสดงแแผนนภภภาพพพพพพแสดงขขอ้อออบบบบกพรอง    

2.29 แสสสสสดงงงงแแผผนนผงังกการกระะะะะะะจาาาาายยยยยย    

2.300000 แแแสดงแแผผผนนผผผงัสาเหหหหหหหตตตตตุและผล    

4.1 ขขขขขขัั<นนตอนกกกกกกาารทททําํางงงงาาานนโดยยยยรรรรรรววมของแผนกผลิิตแมั ่พิมพ์์์์์    

4.2 สสสสส่ววนนปปปปปปรระกอบตตตตตต่าาาาางงงงงๆๆภภภาาายยยยยใในนแแแมม่พพิมมพพพพ์์์    

4.3 แแแแแสดงเครื8องงกกกกกกดัดดดดดขขขขขขึึึั <นนรููปปโโโโโโฟฟฟฟฟฟมมมมมม    

4.4 แสดงเครื8องกดัเหล็กหลั ่อ   1

4 5 แสดงตวัอยา่งขั<นตอน FT ของหน่วยงาน Finishing 1
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4.8 แสดงผงัการทาํงานแผนกต่างๆที8เกี8ยวขอ้งกบัแผนก Finishing     111 

4.9 ตวัอยา่งใบ  ที8ระบุขั<นตอนทาํงานและจาํนวนชั8วโมงใน Process Draw    113 

4.10 ตวัอยา่งใบ  ที8ระบุขั<นตอนงานและจาํนวนชั8วโมงใน Process Trim    113 

4.11 ตวัอยา่งใบ  ที8ระบุขั<นตอนงานและจาํนวนชั8วโมงใน Process Flange    114 

4.12 ตวัอยา่งใบ  แสดงใหเ้ห็นเวลาการทาํงานที8ลดลง     115 

4.13 แผนภูมิแสดงชั8วโมงคนทาํงานเปรียบเทียบของการวางแผนและการทาํงานจริง   116 

4.14 แผนภูมิแสดงเปรียบเทียบชั8วโมงคนทาํงานแต่ละขั<นตอนของแม่พิมพห์มายเลข ���   116 

4.15 แผนภูมิแสดงเปรียบเทียบชั8วโมงคนทาํงานแต่ละขั<นตอนของแม่พิมพห์มายเลข 1000   117 

4.16 แผนภูมิแสดงเปรียบเทียบชั8วโมงคนทาํงานแต่ละขั<นตอนของแม่พิมพห์มายเลข 1003   117 

4.17 แผนภูมิแสดงเปรียบเทียบชั8วโมงคนทาํงานแต่ละขั<นตอนของแม่พิมพห์มายเลข ����   118 

4.18 บางส่วนของ Master Plan (แถบสีเขียวคืองานของหน่วยงาน Finishing)    120 

4.19 บางส่วนก่อนการ Balance งาน        120 

4.20 แสดงบางส่วนของการBalanceงานเพื8อใหทุ้กขั<นตอนการทาํงานมีการดาํเนินการทุกวนั  121 

4.21 แผนผงัโรงงานผลิตแม่พิมพ ์บริษทัโตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย     122 

4.22 ภาพขยายของภาพ 4.1.3.5.� A แสดงถึงบริเวณที8คาดวา่จะเป็นที8วางเครื8องเจาะใหม่             

        และบริเวณเดิม         122 

4.23 แสดงการวางแผนงานหลงัการปรับสมดุลงาน      123 

4.24 กราฟแสดงค่าคาดหวงักาํลงัการผลิตที8สามารถทาํได ้      123 

 

รูปที�       ห

4.8 แสดงผงัการทาํงานแผนกต่างๆที8เก8ยยยยยวววววขอ้งกบัแผผผนนนนนก Finishing   1

4.9 ตวัอยา่งใบ  ที8ระบุขั<นตอนททททททํํําํางานและจาํนววนนนนนนชัั 8วโมงใน ั Process Draw   1

4.10 ตวัอยา่งใบ  ที8ระบุขั<นตตตตตอออนงานแลลละะจาํนวนชชชััััั 88ววววโมงใน ัั Process Trim   1

4.11 ตวัอยา่งใบ  ททีีีีีีี8รรรรระะะะะะบุขั<นนนนนตตตอนงานแแลละะจจําํานวนชัั 8วโโมมมมมงในน ั PPPProoocccceeeeessss Flange   1

4.12 ตวัอยา่งใใใใใใใบบบบบบ  แสสดดงใหหหหห้เ้เเหหหห็็นนนนเเเวลลาากการททาํางงาาานนทททีี8ลลดดดลงงง   1

4.13 แผนภูมิแแแสสสสดดงงชชั8ววววโโโโโมมมมงคคนนทาํงานเปปรรรรรีีีีียบเทียบของกกกกกาารวางแผผนแแลละะะะะกกาารทาํงาาาาานนนนนจริงั   1

4.144 แแแแแแแผนภูมิแสสสดดดดงเปรรรรรีียยยยยยบบเเเเเเททีีีีียบชั8วโมมมมมมงคนทาํงงาานนแตั ่ละขัััั<<<<<<นนนนนตอนของงงงแแแมมมมม่่่พพพพพิมมพพพ์ห์หหหมมาายเลลข �������������   1

4.111555555 แแแแแผผผนนนนนภูมมมิิแแแแสสดดงงงงงงเเเเปปรียยยบบเทียบชั8วโโมงคนทาํงานแตั ่ละขั<นตอนของแมมมมมมม่พิมพพพพพพพห์หมมาาาายยเลลขขขขข 111110000000000000   1

4.1111116666666 แแแแแแผผนภมูมิิแสสดดดดงเปปปปรรรรรรีีีีียบเทียบชชั8ววโโโโโมมมมมมงคนทาํงานแตั ่ละขัััััั<<นนนนนตตตตตตออนขของแมม่่พพพพพพิิิิิิมมพห์หหหหหมายยเลข 11000000000003333   1

444.17 แผผนภภูมิิแสสดดดงเเเเเเปปปรียบเททียยยยยบชั8วโมงคนทาํงานแตั ่ละขั<นตอนขขอออออองแม่พิมพพพพพพพห์หหหมมายเลลข ������   1

4.18 บาาางงงสสสส่่ววนนขของง MMasterrrrr PPPlllllaaaaaaannnn (แแแแแแถบบสีเขขขขขีีีีีียยยยยยววคคคืือออออองงาานนนนนนนขอองงหหหนวววยงงาาน FFFFFFiinnishing)   1

4.199999 บบบางส่ววนนนกก่่อออนการร BBBBBalance งงงงงงงาาานน   1

4.2000000 แแแแแแสดงบบบบบาางสส่วววนนนนขขของกาารรรรรรBBallllanceงานเพืืืืื88888อใใใให้้้้้้ทุ้กขั<นตอนการทํํําําางงงงงาาานนมมีกกกาาารรดดาํเนนินนนนนการทุกกกกกกกวววว ันัั   

4.211 แแผนนนนนผผผัังัโรงงาาาานนนนนนผผผลลิิตตตแแแแแแมมมมม่พพิมมมพพ ์บบรริิิิิษษษษััทัททททโโโโโตตตโโโยยยยยตตตตตตา้าาาา มมมมอออเเเตตตตตตอออร์์์์ ปปรระะเเทททททศศศไไไททย   1

4.222 ภภภาพขยายขขขขขของงงงงงภภภภภภาาพ 444....11111.33333.555555...� AAA แสสดดดงงถถึึงงบบรริิเเวณณณทที8คาดดวา่จะะะะะะเเเเเเเเปปปปปป็นนนนทททที8วางงเเเคคคคคครรรื8อออออองเจาะใหม่         

        และบริเวณเดิม   1

4 23 แสดงการวางแผนงานหลงัการปรับสมดลงาน 1



บทที� �  
บทนํา 

 

�.�  ชื�อและที�ตั�งสถานประกอบการ 
 ชื�อ (ภาษาไทย)     โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จาํกดั 

 ชื�อ (ภาษาองักฤษ) TOYOTA MOTOR THAILAND CO.,LTD 

 ที�ตั�ง 186/1 หมู่ 1 ถ.ทางรถไฟเก่า ต.สาํโรงใต ้อ.พระประแดง จ. สมุทรปราการ 10130 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

รูปที� �.�   สถานที�ตั�งของบริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จาํกดั 

 

บทนํา

�.� ชื�อและที�ตั�งสถานประกอบการรรรรรรรรรรร
ชื�อ (ภาษาไทย)     โตโยตา้ มอเตตตตตตตตอร์ ประเทศศศศศศศศศศไไทย จาํกดั

ชื�อ (ภาษาองักฤษ) TOYOTAAAAAAAA MMMOTOR THAIIIIILLLLLLLLAND CO.,LTD

ที�ตั�ง 186/1 หมู่ 1 ถ.ทางรถไไไไไไไไไไไไฟเกา ต.สสสสสสสสสสสาําาาาาาาโโโรงใต้ อ.พพพพพพพพพพพระประแดง จ. สมุทรปราการ 10130

� � �
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�.�  ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการหรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
 

�.�.�  รายละเอยีดการประกอบธุรกิจและประวตัิของบริษัท 

 บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จาํกดั โรงงานสาํโรงนั�น เป็นสถานประกอบการจด

ทะเบียนประเภทอุตสาหกรรมประกอบรถยนตเ์ชิงพาณิชย ์ ผลิตภณัฑที์�โตโยตา้โรงงานสาํโรงผลิต

นั�น ประกอบดว้ย รถกระบะขบัเคลื�อน 7 ลอ้และ @ ลอ้ ทั�งแบบ @ ประตู และ 7 ประตู มีเครือข่าย

การจาํหน่ายและศูนยบ์ริการประมาณ 7BB แห่งทั�วประเทศ ก่อตั�งเมื�อวนัที� E ตุลาคม พ.ศ. 7EBE 

จาํนวนพนกังานประมาณ @EBB คน 

พ.ศ. �/0/ ก่อตั�ง บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จาํกดั (TOYOTA MOTOR  

  THAILAND CO.,LTD.) สาํนกังานใหญ่ อยูที่�ถนนสุรวงศ ์ดว้ยเงินทุนจด 

  ทะเบียน GG.J ลา้น 

พ.ศ. �/01 ก่อตั�งโรงงานประกอบรถยนตแ์ห่งแรกก่อตั�งที� ต.สาํโรงเหนือ เปิดทาํการ 

  ประกอบรถยนต ์โดยใชชิ้�นส่วนอุปกรณ์สาํเร็จรูป CKD (Complete 

   Knocked-Down) จากประเทศญี�ปุ่น และมีโตโยตา้ ไดน่า เจเค GBQ และ  

  โคโรน่า อาที @B เป็นรถยนตรุ่์นแรกที�ประกอบในประเทศไทย 

พ.ศ. �/�� เปิดตวัศูนยอ์ะไหล่ขึ�นที�สาํโรง เพื�อบริการส่งมอบอะไหล่ไปยงัผูแ้ทนจาํหน่าย

  โตโยตา้ 

พ.ศ. �/�2 โรงงานประกอบรถยนตแ์ห่งที� 7 เปิดที� ต.สาํโรงใต ้และ ผลิตรถยนต์ 

  โคโรลล่า เคอี UB ขึ�นในประเทศไทยเป็นครั� งแรก ณ โรงงานประกอบรถยนต์

  แห่งที� 7 

 

 

�.�.� รายละเอยีดการประกอบธุรกิจและปปปปปปรรรรรรรระะะะะะะะะะะววววตัิของบริษัท

บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไไไไไไไไไไไไทย จาําาาากกกกกกกกกกกดั โรงงานสาํโรงนัั �น เป็นสถานประกอบการั

ทะเบียนประเภทอุตสาหกรรมประกอบรรรรรรรถถยนตเ์ชิงพพพพพพาาาาาาณิชย ์ ผลิตภณัฑที์�โตโยตา้โรงงานสาํโรงผลิ

นั�น ประกอบดว้ย รถกระบะขบัเคลื�อนนนนนนนนนน 7 ลอ้และ @ ล้้้อ้อออออออออ ทัั �งแบบ @ ประตู และ 7 ประตู มีเครือขั

การจาํหน่ายและศูนยบ์ริการประมาาาาณณณณณณณณ 7BB แหหหหหหหหหหหหงงงทั�วประเเทททททททททททศ กั ่อตั�งเมื�อวนัที� E ตุลาคม พ.ศ. 7Eั

จาํนวนพนกังานประะะะมมมมมมมมมมมาาาาณณ @@@EEEEEEEEEEEEBBBB คคคคคคคคคคคนน

พ.ศ. �/0/ กกกกกกกกกก่อออออตัั��ง บบบบบบบบบรรรรรรรริษษษษษษษทัททททททท โโโโโโโโโตตตตโโโโยต้า้าา มมออออเเตตตออออรรร์์์์์ ปปปปประะะะะะะะะเเเเเเเเเทททททททศศศศไไไไไไไไไไไทยยยยยย จจจาํกั ัดั ((((((((ั TTTTTTTOOOOOOOOOOYYYYOOOOOOTTTTTTTTTTAA MOTOR 

TTTTTTTTTTTTHHHHHHHHHHAAAAIILLLLLLLAAAAAND CO...,,LLTD.) สาํนกังาาาาาาานนนนนนนนนนนใหญ่ อยยยยยยยูููููท่ททที��ถถถนนนนนนนนนนสสสสุุุุุรวงศศศศศศศศ์์์์์์ ์ดว้ยเงินทุนจด

ททททททททททททะะเบบบบียยยยยยน GG.J ลลลลลลล้้้้้้้้า้าาน

พ..ศศศศศศศศศ. ����////////000011 ก่อออออตตตตตตตตตตตตตััััั����������งโรงงานประกอบรถยนตแ์หั งแรกก่อตั�งที� ตตตต....สสาํโโโโรรรรรรรรงงงงงเเเหหนนนนนนือออ เปปปปปปปปปปปปิิิิิิิิดดดดดดดดดทททททททททททาําาาาาาาากกกกกกกกกกการั

ปปปปปปปปปปปปประกอบรถถถถถยยยยยยยยยยนนนนนต์ ์โดยใชชิ้�นส่วนอุปกรณณณณณณณณณณณ์์สสสสสสสาํเร็จรูป CCCCCCCCCCCKDD ((Completttttttteee

Knockeeeeeeeeeeedddddd-DDDoooowwwnnn)))) จจจจาาาากกกปปปปรรระะะเเเทศญญญญี�ปปปปปปุุุ่นนนนนน แแแแลลละะะมมมีโโโโตตตตตตตตโโโโโโยตา้ ไดดดดนนนนนนนนนาาาาาาา เจเค GBQ และะะะ 

โคโรรรรรรรรรรรนนา อาทททีีี @BB เป็นรถถยยนนนนนนนนตตรุ์นนนนนนนนนแรรรกกกที�ปปปปประกกกอบใใใใใใใใใใใในนประเทศศศศศไไไไไไไไไไททททททททยยย

พ.ศ. �����/���� เปปิดดดดดดดดตวัศูนยอ์ะะไหหหหหลล่ขึ�นททีี���สสสสสสํําําโรง เเเพื�ออออออบริกกการรรรสงมอบบบบบบบบบอออออะไไหหหหหหหหหลลลลลลลล่่ไไไไไไไไปปปปยยยงังผููููแ้แทททททททททททนจาํหน

โโโโโโโโโตตตตตตตตตโโโโโโยยต้้้้า้า

พ.ศศ... �/�2 โโโโโโโโโโโโรงงาาานนนนนนนปปปปปรรรรรรรรระะะะะะะกกกกกกกอออออออบบบบบบบบบรรรถยนต์์์์์์์์์แ์หงทีีีี�� 7 เเปปปปปปิดดดดดดททททททททททีีี� ตตต.สสสสสสสสสสํํําําาาาาาาโโโโโโโโโโโรรงใต ้แแแแแแและะะะะะะะะะ ผลิตรถถยยนตตตตต์์์์์์

โโโโโโโโโคคคคคคคคคโโโโโโโรรรรรรรรรลล่า เเเเเคคคคคคคคคอี UBB  ขขขขึ�����นนนนใในปปปปปปประเทททศศศศศไไไไไไทททยเป็นนนนนคคคคคคคคครััั��������� งแรรรรรรรรกกกกกกกก  ณณณณณณณณณณ โโรงงงงงงงงงงงงงาาานนนปปปปรระกอออออออบรถยน

แห่งที� 7



 U 

พ.ศ. �/�/ ยา้ยการผลิตรถกระบะไฮลกัซ์ จากโรงงานแห่งแรกไปยงัโรงงานประกอบ 

  รถยนตแ์ห่งที� 7 และมีการนาํสมองกลแขนเหล็ก (Servo Robot) มาใชใ้น 

  กระบวนการผลิตเป็นรายแรกของประเทศไทย 

พ.ศ. �/�3 ทาํการผลิตแท่นประกอบรถ (Press) ตวัประกอบชิ�นงาน (Jig) แม่พิมพโ์ลหะ 

   (Die) เพื�อใชภ้ายในประเทศและส่งออกไปอินโดนีเซียเป็นครั� งแรก 

พ.ศ. �/4� STM ผลิตเครื�องยนตร์ถกระบะ รถบรรทุก และทาํการส่งออกเครื�องยนตรุ่์น  

  7L-II ไปโปรตุเกสและวางศิลาฤกษ ์โรงงานประกอบรถยนตแ์ห่งที� U เป็น 

  โรงงานที�ทนัสมยัที�สุดและมีประสิทธิภาพสูงสุดในอาเซียน 

พ.ศ. �/50 โตโยตา้ไดรั้บประกาศนียบตัรรับรองมาตรฐาน ISO ^BB7 และ เปิดตวัรถยนต์ 

  โตโยตา้ โซลูน่า ที�วศิวกรชาวไทยไดมี้ส่วนร่วมในการออกแบบร่วมกบั 

  วศิวกรชาวญี�ปุ่นและส่งออกไปยงัประเทศสิงคโปร์และบรูไน 

พ.ศ. �/55 ไดรั้บการรับรองมาตรฐานระบบการจดัการดา้นความปลอดภยัและชีวอนามยั  

  TIS GJBBG และไดรั้บรางวลั "แรงงามสัมพนัธ์ดีเด่น" ในโครงการแรงงาน 

  ดีเด่น จากกระทรวง แรงงาน 

พ.ศ. �/5/ ไดรั้บการรับรองมาตรฐานคุณภาพ ISO ^BBG Version 7BBB โรงงานประกอบ 

  รถยนตที์�สาํโรง ไดรั้บรางวลัอุตสาหกรรมดีเด่นประเภทการบริหารความ 

  ปลอดภยั 

พ.ศ. �//4 ฉลองความสาํเร็จในการประกอบรถยนตค์รบ E,BBB,BBB คนั 

พ.ศ. �//5 โตโยตา้ รับรางวลั JD Power ดา้นความพึงพอใจสูงสุดของลูกคา้ดา้นบริการ 

  ติดต่อกนั @ ปี (พ.ศ.7EEG-7EE@) และรางวลั สถานประกอบการอุตสาหกรรม 

  ดีเด่น ประเภท การพฒันาทรัพยากรบุคคล (The Good Factory Awards 7BGG  

  for Monozukuri HRD Contribution Award) จากสมาคมการจดัการธุรกิจญี�ปุ่น 

รถยนตแ์หงที� 7 และมีการนาํสมองกลแขนเหล็ก (Servo Robot) มาใชใ้น

กระบวนการผลิตเป็นรายยยยยยยยแแแแรรรรรรรรกของประเทศไทย

พ.ศ. �/�3 ทาํการผลิตแท่นประกกกกอออออออออบรถ ((((((((((((PPPPPress) ตวัประกอบชิ�นงาน (Jig) แม่พิมพโ์ลหะ

(Die) เพื�อใชภ้ายในนปปปปปปปปปปประเทศและะะะะะะะะะสสสสงออกไปอินโดนีเซียเป็นครั� งแรก

พ.ศ. �/4� STM ผลิตเครื�องยยยยยยยยนนนตร์ถกระบะ รถถถถถถถถถถบบรรทุก และทาํการสงออกเครื�องยนตรุ์น

7L-II ไปโปรตุุเเเเเเเเกกกสและวาาาาาาาางงงงงงงงศศศิลาฤกษ์์์์ ์โโโโโโโโโโโรงงานประกอบรถยนตแ์หงที� U เป็น

โโโโโโโโโโรรรรรรรงงงงงานนนนนนนนททททที�ททททนันนนนนนนนนนสสสสสสสสสมยัที�สุดและะะะะะมมมมมมีีีีปปปประสิทธิภภภภภภภภภภภาาาาาาาพพพสสสสสสสสสสสููููููููงงงงงงงสุดใใใใใใใใในนนนนนนนนนนอาเซียน

พ.ศ. �/50 โโโโโโโโโตตตตตโโโยตตา้าาาาาาาไไไไไไไไดดดดดดดร้รรรรรัััับบบบบบบบปปปปปปปปปประกาาศศศศศนนีีียยยยบบบัตัตตตรรรรัััับรรรอออออออออองงงงงงงมาาาาาาตตตตตตตตตตรรฐฐฐฐฐฐฐฐฐฐาาาาน ISSSSSOOOOOOOOOOOO ^̂̂̂̂̂̂̂BBBBBBBB7 แแแแแแแแแลละ เปิดตวัรถยน

โโโโโโโโโตตตตตตตตตโโโโโโโโโโยตตตา้าาาา โซลูนา ททททททททีีี�ววิิิศิวกรชาวไทยยยยยยยไไไไไไไไไไไไไดมี้สวนรรรรรรร่วววมมมมมใใใใใใใใใในนกกกกการอออกกกกกกกกแบบรวมกบั

วววววววศิศศศศศวกกกกกกกกรรรรรรชาวญี�ปุุุ่นนนนนนนนนนแลละะะะะะสสสสสสสสงงงงงงงงงออออออออออออออกกกกกกกกไไไไไไไไไไปปปปปปปปปยยยยยยงัปรรรรรรระะเทศสิงคคคคคคคคโโปปปปรรรรรรรรรร์์์แแแลลลลลลลลละะะะะะะะะบบบบบบบบบบรรรรรูไไไไไน

พ..ศศศศศศศศศ. ����////////55555 ไดดร้รรรรรรรรรรรัััััััับบการรับรองมาตรฐฐฐานระบบการจดัการดา้นคคคคคคคคคคคความปปปปปปปปปปปลลลลออดดดดดดภภภภภภภยัแแแแแลลลลลลลลลลละะะะะะะะชชชชชชชชชชีวววววววววววออออออนามั

TTTTTTTTTTTTTIIIS GJBBG แแแแแแแแแแลลลลลลลละไไดรั้บรางวลั "แรงงามสสสสสสสััััััมมมมมมมมมมมพพพพนัธ์ดีเดนนนนนนนนน" ในนนนนนนนโโครงการแแแแแแแแแแรรรรงงาน

ดีเด่น จจจาาาาาาาาาากกกกกกกรรรระะะทททรรรววววงงงงแแแรรรรงงงงงงงาาานน

พ.ศ. �/55555555555/ ไดรั้บบบบบบบบบบบการรับรรองงงมาตรฐฐาาานนนนนนนนคคคุุุุณณณภภภภภภภภภาพพพพ ISOOOOO ^BBBBBBG VVVVVVVVVVVeeeeersion 7BBBBBBBBBBBB โโโโโโโโรงงงงงงงงงงงงงงานประกอ

รถถถถถยยยนตที์�สาํโโโรง ไไไดดรั้บราาางงงงงวลัอุตตตตตตตสาาาหหหกรรรรรรรมดดดีีเด่นปปปปรรรรรรรรรรระเภภทททททททททกกกกกกกกาาาาาาาารบบรรริหารรรรรรรคคคคความ

ปปปปปปปปปปลลลลลลลอออออดภัััััััยัยยยยย

พ.ศศ... �//4 ฉฉฉฉฉฉฉฉฉฉลองงคคคคคคคววาาาาาาามมมมมมมมมสสสสสสสสสสํําําาาาาาเเเเเเรรรรรรรร็จจจจจจจจใในการปปปปปปประกอบรรรรรถถถถถถยยยยยยยยนนนนนนนนนตตต์์์์์์์ค์คคคคคคคครรรรรรรรบบบบบบบบบ E,BBBBBBBBBBBBBB,,,BBBBBBBBBBBBBBBB คนั

พ.ศ. ����//5 โโโโโโโโโตตตตตตตตตโโโโโโโยยยยยยยยยตา้ รััับบบบบบบบบบรรรรางวลัลลล JJJDDDD PPower ดด้้้า้าานนนนนนนคคคคคความพึึึงงงงงงงงงงงพอใใใใใใจจจจจจจจสสสสสสสสูููููงงงงงงงงงสสสสสสสุดของงงงงงงงงงงงลลลูููููููกกกคคคคา้าดา้นนนนนนนนบริการ

ติดต่อกนั @ ปี (พ.ศ.7EEEEGGGGGG-77777EEEEEEEEEEEEE@) และรางวลั สถานประกอบการอุตสาหกรรม



 @ 

1.3  รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 



 E 

�.4  ตําแหน่งและหน้าที�ที�นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
 

�.4.�  ตําแหน่งในการฝึกงาน 

 นกัศึกษาฝึกงาน ประจาํแผนก Tooling manufacturing หน่วยงาน Die Making  

(โรงงานผลิตแม่พิมพ)์ 

�.4.�  หน้าที�งานที�รับผดิชอบ 

 ศึกษาวธีิการวางแผนการทาํงานของหน่วยงาน Finishing (ประกอบแม่พิมพ)์ ตั�งแต่เริ�มรับ

แม่พิมพจ์ากหน่วยงานก่อนหนา้ จนถึงส่งมอบใหห้น่วยงานถดัไป  

  

�.5  พนักงานที�ปรึกษาและตําแหน่งของพนักงานที�ปรึกษา 
พนกังานที�ปรึกษา :  นาย ชนเมธ   ฐิติธรรมาวงศ ์

ตาํแหน่งงาน :   Chief Engineer 

 

1.6  ระยะเวลาที�ปฏบิัติงาน 
 ตั�งแต่วนัที� GJ มิถุนายน พ.ศ. 7EEE ถึงวนัที� E ตุลาคม พ.ศ. 7EEE 

 ระยะเวลา @ เดือน ตั�งแต่ BQ.UB - G�.UB เป็นเวลา J ชั�วโมงต่อวนั 

 

�.7  วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏบัิติงาน  
 1. เพื�อศึกษาขั�นตอนการทาํงานของหน่วยงาน Finishing ตั�งแต่เริ�มจนจบกระบวนการการ

ผลิต 

 2. เขา้ใจการวางแผนชั�วโมงการทาํงานของหน่วยงานต่างๆในแผนกผลิตแม่พิมพไ์ด ้

 3. เพื�อศึกษาและสามารถอธิบายขั�นตอนการทาํงานของโรงงานผลิตแม่พิมพไ์ดต้ั�งแต่เริ�ม

�.4.� ตําแหน่งในการฝึกงาน

นกัศึกษาฝึกงาน ประจาํแผนก Toooooooooooooling mmmmmmmaaaaanufacturing หน่วยงาน Die Making 

(โรงงานผลิตแม่พิมพ)์

�.4.� หน้าที�งานที�รับผดิชอบ

ศึกษาวธีิการวางแผนการทาําาาาาาาาางงานของหหหหหหหหหหหนนนนนนนนวยงาน FFFFFFFiiiiiiinishing (ประกอบแม่พิมพ)์ ตั�งแต่เริ�มร

แม่พิมพจ์ากหนวยงาาาานนนนนนนนนนนนกกกก่่่่่่่อนนนหหหหหหหหหหหหนนา้าาาา จจจจจจจจจจนถึงสงมอบบบใใใใใใใหห้้้้้้้ห้นวยงานนนนนนนนถถถถถถถดัดดไไไไไไปปปปปปปปปปปป 

�.5 พพนักกกกกกกงงงงงงงงงงาานนนนนนนทททททีีี�ปปปปปปปปปปปปรรรรรรรึึึึึึึึกษษษษษษษษษษษษษาาาและตําแแแแแแแแแแแหหหหหน่งของพนักกกกกกกงงงงงงงานที�ปรรรรรรรึกกกกกกกกษษษษษาาาาาา
พนกักกกกกกงงงงงงงงงงาาาาาาาานนนทที�ปปปปปปปปปปปปรึึึึึึกกกกษษษษษษษษษา : นนนนนนนนาาาาาาาาาายยยยยยย ชชชชชชชนนนนนนนนเเเเเเเเมมมมมมมมมมมมธธธธธธธ   ฐฐฐฐฐฐฐิตตตตตตติิิิิิิิธธธธธรรมาวงงงศศศศศศศศ์

ตตตตตาําาาแแแแแหหหหนนนนน่งงงงงงงงงานน :: Chief Enggineer

11111....6 ระยะเววววววลลลลลลลาาาาาที�ปฏบิบบััตตตตตตตตตตตติิิิิิิิิงงงาาานนนน
ตตตตตตตตตัััั���งงงงงงแแแแแแตต่วนัที� GJ มมมมมมมมมมมิิิิิิิถุนายนนน พ..ศศ. 7EEEEEEE ถถถถถึึึึึึึึงงงงงงวนันนนนนนนททททททที� EEE ตุลาาาาาคมมมม พ.ศศศ... 77EEE

รรระะยยยยยยะะะะะะะะเวลา @ เเเเเเเเดืืือน ตั�งแตตต่ BBQQQ.UUB - GG���.UB เปปปปปปปป็็็็็็็็นนนเวววววลา JJJ ชัั�วววโมงตัั ่อออออออออออวนั

�.7 วััััััััตัถุปรรรระะะะะะะะะะะะะสสสสสสงงงงงงงงงงค์์หหรรรรรรรืืืืืืืืืือออออจจจจจจจจจจุุุุุุดดดดดดดดดดมมมมมมมมุุุุุ่งงงงงงงงหหหหหหหหหหมมมมมมมาาายของการรปปปปปฏฏฏฏฏฏฏฏฏฏฏฏฏบิบบบบบบบัตตตตตตตตตตติิิงงงงาาาานนนนนนนนนนน มมมมมมุุุุุ
1. เพื�ออออออออศศศศึึึึึึกษาาขขขขขขขขขัั�นนนนนนนนนนนตตตตอนกกาาาาาาาาาารทาํงงาาาานนนนขขขขอองหนั ่่่วยยงงงงาาานนนนนนนน  Finishhhhhhhhhhhhiiiiiing ตััััััััััั����������งงงงงงงงแแแแแแแแตตตตตตตตตต่เเเเเเรรริิิิิิิิ�มจนนนนนนจจจจจจจจจจบบบบกกกรระบววววววววนการก

ผลิต

�



 � 

รับไฟลอ์อกแบบงานมาจนกระทั�งส่งมอบแม่พิมพอ์อกจากโรงงาน 

 

�.8  ผลที�คาดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงาน 
1. เขา้ใจการทาํงานของหน่วยงาน Finishing และสามารถหาวิธีปรับปรุงการทาํงานของ

หน่วยงานเพื�อเพิ�มคุณภาพในการทาํงาน 

2. เขา้ใจการทาํงานของแผนกผลิตแม่พิมพ์ และสามารถปรับใช้หลกัการในการวาง

แผนการทาํงานของแผนก ใหเ้ขา้กบัการวางแผนงานในที�อื�นๆไดใ้นอนาคต 

3. ประสบการณ์ในการฝึกงานครั� งนี�  สามารถใช้ในการตดัสินใจในการดาํเนินชีวิตใน

อนาคตได ้

�.8 ผลที�คาดว่าจะได้รับจากการปฏบิบบบบบบบบััััััตตตตตตตตติิิิิิิิงงงงงาน
1. เขา้ใจการทาํงานของหนวยงาาาานนนนนนนนนนนน Finissssssshhhhhhhhhhhing และสามารถหาวิธีปรับปรุงการทาํงานข

หน่วยงานเพื�อเพิมคุณภาพใใใใใใในนนนการทาํงาานนนนนนนนนน

2. เขา้ใจการทาํงานของแผผผผผผผผผผนกผลิตแม่พิมพพพพพพพพพพ์ และสามารถปรับใช้หลกัการในการว

แผนการทาํงานของแผนนนนนนนนนนก ใหเ้ขา้กกกกกกกกกกกบับบบบบบบการวางแแแแแแแผผนงานในที�อื�นๆไดใ้นอนาคตั

3. ประสบบบบกกกกกกกกกาาาารณ์์์์์์์์์ใใใใใใใใใใใในนกกกกกาาาาาาาาารรรรรรรฝึึกงานครัััั���� งงนนนนนนนีีี��  สามารถใชชชชชชชชชชช้้้ใใใใใในนกกกกกกกกกกกาารตััััััััดัดดดดสสสสสสสสสสินใจในการดาํเนินชีวิตใ

ออออออนนนนนนนนาคคคคคตตตตตตตตตไไไไดดดดดดดดดด้้้้้้้



บทที� � 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี�ใช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

 บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จาํกดั จดัตั�งขึ�นเมื�อเดือนตุลาคม พ.ศ. %&'& โดยความ

ร่วมมือของบริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ จาํกดั (TMC) ประเทศญี�ปุ่น มีจุดประสงคเ์พื�อขยายฐานการ

ผลิตสู่ภูมิภาคเอเชียโดยทางบริษทั โตโยตา้มอเตอร์ จาํกดั ประเทศญี�ปุ่น มีหลกัการที�ใชเ้ป็น

มาตรฐานองคก์รโตโยตา้ทั�วโลก มาใชก้บัโรงงานโตโยตา้ในประเทศไทย ซึ� งหลกัการที�วา่ ไดรั้บ

การยอมรับในกลุ่มอุตสาหกรรมทั�วโลก วา่มีประสิทธิภาพและทาํใหไ้ดผ้ลผลิตที�ดีในตน้ทุนที�ต ํ�า 

และหลกัการที�วา่ยงัถูกนาํไปใชใ้นอีกหลายๆโรงงานอุตสาหกรรมทั�วโลกดว้ย 

 

�.�  Toyota Way (Toyota Motor Corporation ,2001) 

ไดก้ล่าวไวว้า่ วถีิแห่งโตโยตา้ หมายถึง ปรัชญาการทาํงาน พฤติกรรมนิยม และวฒันธรรม

การทาํงานขององคก์ร เป็นอุดมการณ์ มาตรฐาน และแนวทางขององคก์รโตโยตา้ทั�วโลก แสดงถึง

ความเชื�อและค่านิยมที�มีกนั มี % เสาหลกัไดแ้ก่ "การพฒันาปรับปรุงอยา่งต่อเนื�อง" และ "การ

ยอมรับนบัถือซึ� งกนัและกนั" 
 

 

 

 

 

 

รูปที� �.�   วถีิแห่งโตโยตา้ (Toyota Way) ที�มา : Toyota way foundation (2001) 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีใีช้ในการปฏิบัตงิาน

บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไไไไไไทย จาํกกกกกดั จดัตัั �งขึั �นเมื�อเดือนตุลาคม พ.ศ. %&'& โดยค

ร่วมมือของบริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ จจาําาาากดั (TMC))))))  ประเทศญี�ปุ่น มีจุดประสงคเ์พื�อขยายฐาน

ผลิตสู่ภูมิภาคเอเชียโดยทางบริษทั โโโโโโโตตโยตา้มอเตอร์์ จาํกดั ประเทศญี�ปุ่น มีหลกัการที�ใช้ั

มาตรฐานองคก์รโตโยตา้ทั�วโลก มมมมมมาใชก้ั บัโรงงงงงงงงงงานโตโโยตตตตตา้ในประเทศไทย ซึ� งหลกัการที�วั า่ ได

การยอมรับในกลุ่มอุตตตตตตตสสสสสาาหหกกกกกกกรรรรรรมมมมมมททททททััั����ววโลลกก วั ่า่มมีีปปประสิทธิภภาาาาาาพพพพพแลลลลลละะททําํใใใใใหหหหหไ้ดผ้ลผลิตที�ดีในตน้ทุนท

และหลกัการรรรททททททีีีีี�วว่า่ายยยยยยยงังงถถถถถถูููกกกกกนําํไปปปปใใใใชชใ้ใในนนออีีีกหลาายยๆๆๆๆโโรรงงงงาานนออุุตตตสสาหหหหหกกรรรรรมทั�วโโโโโโลลลลลลกกกกกดดดดดดด้้้้้ว้วยั

�.� Toyoottaaaa WWWaaaaaay (((TTTTToyota Moooootoooorrr CCCCCCooooorrrrrrppppppooorrraaaaatttttiiiiiooooooonnnnn ,,,,222200000001)

ไดด้ก้กล่่าาววไไไไไววว้้ว้า่ ววววววิิิถีิแหงโตโยตา้ หมายถึง ปปรัชญาการทาํงาน พพพพพพพฤติกกกกกกรรรมมนนนิิยม แแแแแแแแลลลลลลละะะะะะวววววววฒัฒฒฒฒนธ

การทํําํางงงงานของออองงคก์กกรรรรรรร เป็นอุดมมกกกกกกาาาารณ์ มาตรฐาน และแนววววททททททาางงขององคคค์์์ก์กกกกรโโโตตโยตตา้ททั�ววโโโโโโโลลลลลลก แสดั

คคคววามเชืื��อและค่่านนนนนิิยยยยยยมมที�มีกนัน มมมมี %%%%% เเเเสสสสาาาาหหหหลลลลลกักกกไไไไดดดแ้กั  "กกกกาาาาารรรรพพพพฒัฒฒนนนาาาาาปปปปปปปปปปรรรับปรรุุงอยยยยยยา่าาาางต่อเนื��อง" แลลลลละ "

ยอมรับนนนนนนบับถถถถถืือออซึึ� งกนัและกกกกกกัััันั"
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�.1.�  การพฒันาปรับปรุงอย่างต่อเนื�อง 

 แบ่งออกเป็น 

 �.�.�.� ความท้าทาย (Challenge)  

 ในมุมมองของ TOYOTA คือ การสร้างวสิัยทศันIนระยะยาว และจะ ปฏิบติัดว้ยความกลา้

หาญใหบ้รรลุความทา้ทา้ยนั�น เพื�อใหฝั้นเป็นจริง ตวัอยา่งความทา้ทายของ TOYOTA คือ การ

พยายามผลิตรถยนตที์�มีเทคโนโลยใีหม่ ๆ เพื�อใหมี้คุณภาพมากกวา่รถยนตย์ี�หอ้ Benz ซึ� งไดรั้บการ 

ยอมรับวา่เป็นรถยนตอ์นัดบัหนึ�งของโลก และ TOYOTA ก็สามารถทาํไดโ้ดยการผลิตรถ Lexus ที�

มีปัญหาใน ตวัรถ I คนัเพียง P จุด เปรียบเทียบแลว้จะมีคุณภาพดีกวา่รถ Benz เพราะโดยปกติรถ 

Benz I คนัจะมีปัญหา ถึง Q จุด จึงถือวา่รถ Lexus เป็นรถที�คุณภาพดีที�สุด ประกอบอยา่งดีที�สุด และ

เป็นรถที�ชาวสหรัฐอเมริกาพึง พอใจสูงสุด 

 

 �.�.�.� ไคเซ็น (Kaizen)  

 มาจากรากศพัทภ์าษาญี�ป่น % คาํ คือ KAI หมายถึง Continuous และ ZEN หมายถึง 

Improvement ดงันั�น KAIZEN เท่ากบั Continuous Improvement ซึ� งหมายถึง การปรับปรุงการ 

ดาํเนินธุรกิจอยา่งต่อเนื�องและผลกัดนัใหเ้กิดนวตักรรมใหม่และมีววิฒันาการอยูต่ลอดเวลา ภายใต้

กระบวนการ "Plan-Do-Check-Act" หรือ "การดูปัญหา วางแผนหาวธีิแกปั้ญหา ทดลอง แลว้

ตรวจสอบวา่แกปั้ญหาไดห้รือไม่ ถา้เป็นวธีิที�ดีก็นาํไปใช ้ซึ� งการที� Kaizen จะประสบความสาํเร็จได้

นั�น ตอ้งมีหลกัพื�นฐาน คือ การมีจิตสาํนึกอยูต่ลอดเวลาวา่จะทาํใหดี้ขึ�น จะตอ้งก่อใหเ้กิดการลด

ตน้ทุน ลดการสญเสียต่าง ๆมีระบบ Just In Time ทาํใหพ้อดี และตอ้งสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่

ลูกคา้ทั�งที�เป็นลูกคา้ประเภท end-user และลูกคา้ใน กระบวนการ Kaizen ไม่ใช่การเปลี�ยนใหม่

ทั�งหมด แต่เป็นการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไม่จาํเป็นตอ้งเปลี�ยน ทุกอยา่งใหม่หมด เพียงแค่

ปรับปรุงบางจุดเท่านั�น เพื�อใหเ้จา้หนา้ที�ทาํงานง่ายขึ�นและผูรั้บบริการสะดวกขึ�น การทาํ Kaizen 

แบ่งออกเป็น

�.�.�.� ความท้าทาย (Challenge)

ในมุมมองของ TOYOTA คือ กาาาารรรรรรสร้างวววววิิิิสิสสสัยทศันIนระยะยาว และจะ ปฏิบติัดว้ยความ

หาญใหบ้รรลุความทา้ทา้ยนั�น เพื�อใหฝ้ฝฝันนนนนเป็นจริง ตตตตตตวัอยั า่งความทา้ทายของ TOYOTA คือ 

พยายามผลิตรถยนตที์�มีเทคโนโลยใีหหหหมมมมมม่่ ๆ เพื�อใหมี้คุณณณณณณณภภภาพมากกวา่รถยนตย์ี�หอ้ Benz ซึ� งไดรั้บ

ยอมรับวา่เป็นรถยนตอ์นัดบัหนึ�งขอออออองโลก และะะะะะะ TOYOTAAAAA ก็สามารถทาํไดโ้ดยการผลิตรถ Lexu

มีปัญหาใน ตวัรถ I คคคคคัันันเพพีีียยยยยยงง PPPPP จจจุด เเปปรียบเทีียยบบแลว้จะมีคคคุุณณณณณณภภาาาาาาพพพพพดดีกกวววววา่าาาารถ Benz เพราะโดยปกติ

Benz I คนัจะะะะะะะมมมมีีีีีปปปปปปัััััญญญญญญญหหหหาาาาาา ถึึึง QQ จจุดดด จจจึึึงถถืืืือวา่รถถ Leexxuus เเปปป็็็นนรรรถถที�คคคคคุุุณณณภภภภาาาพดีททีีีี��สสสสสสุดดดดด ปปปปปปปรระกกกกกกออบอยา่งดีที�สุด แ

เป็นรถที�ชาวสสสสหหหหรััฐฐฐออเเเเมมมมรรรริิิิกาาพพพึงง พอใจสูงงงงสุด

�.��..��.�� ไไคคคคคคคเซ็นนนนน ((Kaizen)

มาจากรราากศศศพัพพพพพพทภ์าษาญญี�ปปปปปป่่นนนนน % คาํ คือ KAI หมาาาาายยยยยถถึงง Continnnnnnuouuuuss แแลละ ZZZZZZZEEEEEEENNNNN หมา

Immmmmpprovement ดัังังงงงนนนนนนัััั�����นน KAAIIZZZZZZZZZEEEENNNNN เเเเททท่าาาากกกกบับบบ CCCCCooooonnnntttiinuouuuuussss IIIImmmmpppprrrooovvveeeeemmmmmmmmmeent ซซึ�งหหหหหหมมมมมมายถึง การปปรับบบบบปรุง

ดาํเนินธธธธุุุรรรรรกกกิจจจจจอออย่า่งต่อเนื�องงงงงงแและผลัักักดนันให้้้้้เ้กิดดดดดนนนนนนววววววัตัตกกกกกรรรรรรรมมใใใหมมมม่่แแลละมีวิิิิวิววววว ัฒัฒนาการรออยยููต่ตตลออออดดดเวลา ภา

กระบบบบบบบววนนกาาร ""Plan-DDDDDDooo-Check-AAAAAAAAcctt"" หรรืออ "การดดดดดดูููปปััญญญญญญญญญหา ววาาาางแผนหหหหหาวธีีิแแกกป้ปปัญหหา ททททททดลอง แ้

ตรวววจจสสสสสสอบววววววว่า่าาแแก้ป้ปปัััญญหหาาาไไดดห้รืืืืืือออออไไไไไไไม้้ ่ ถา้เป็นวธีิที�ดีกนาํไปใช ้ซึ� งกาาาารรรรรรทททีีีีี� Kaaaiiizzeen จะประะะะสสบคววววาามมสาํเร็

นั�น ตอ้งมีีีีหหลกัพพืั �นนนนฐฐฐฐฐฐาน คคืือออ กกกกาาาาารรรมมีีจจิตตสาํนึกอยู่ต่ตลอดเววลลาาาาววา่าจจะะทททําําใใหด้ดีขขขขขึึึึ�� ึึนน จจะตอ้งกกอใหหหหห้้้เ้กิดการ

ตน้ททุุนนนนน ลดดกการสสสสสสญเสสีีีีียยยยยยตตตตตต่าาาาาางงงง ๆมีีีรรรรรระบบ JJJuust In TTiimee  ททททาํใหพ้พออออออดีีีีีี แลลลลละะตตตตตตอ้อออองสร้้้าาาางงงงความพพึงงพพพพพอใจให

ลูกคา้ทั�งที�เป็นลูกคา้ประเภท ั end-user แลลละะะะลลลลูกกกกกกกคคคคค้า้าาาใน กระบวนการ Kaizen ไม่ใชการเปลี�ยนใ

� �
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ของ TOYOTA นั�นจะมีการทาํทุกวนั คือปรับปรุงไปเรื�อย ๆ รายละเอียดชิ�นส่วนจะเปลี�ยนอยู่

ตลอดเวลา ภายหลงัจากมีการทดลอง ทดสอบแลว้ พบวา่อะไรที�ทาํใหดี้ขึ�น ก็จะปรับปรุง 

ตวัอยา่งเช่น การปรับปรุงการขนัน็อตลอ้รถยนต ์ โดยการทาํใหมี้สีติดตรงเครื�องมือขนัน็อต หาก

พนกังานขนัน็อตแน่นพอ จะทาํใหสี้นั�นติดที�หวัน็อต เป็นการยนืยนัวา่ขนัน็อต ใหล้อ้แน่นแลว้ เป็น

ตน้ การเริ�มตน้ทาํ Kaizen ที� TOYOTA จะเริ�มดว้ยการทาํ Idea Contest เพื�อใหพ้นกังานนาํเสนอ 

ความคิดใหม่ ๆ ในการปรับปรงการทาํงาน มีการเสนอความคิดกนัมากกวา่ I พนัความคิดต่อเดือน 

และมีรางวลัใหค้วามคิดดีเด่น แลว้จะมีการเผยแพร่ความคิดนั�น ไปใช่ในส่วนต่าง ๆ ขององคก์ร 

ซึ� งกญแจแห่งความสาํเร็จของ Kaizen นั�นจะประกอบไปดว้ย 

  - หลกั & ส ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และสร้างนิสัย 

  - หลกั & why โดยการถามคาํถาม & ครั� ง จนกวา่จะเขา้ใจและสามารถตอบคาํถามไดต้รง

ตาม วตัถุประสงคที์�แทจ้ริง 

  - หลกั Visualization คือ การแสดงความโปร่งใสในการทาํงาน เพื�อให้ทุกคนไดท้ราบถึง 

ความกา้วหนา้ของงานในแต่ละวนั เพื�อช่วยเตือนสติและควบคุมการทาํงานใหเ้สร็จภายในกาํหนด 

 

 �.�.�./ เกน็จิ เกน็บุตสึ (Genchi Genbutsu)  

 คือ การดาํเนินการสอบกลบัไปยงัตน้กาํเนิดเพื�อการค้นหา ความจริง จะสามารถทาํให้

ตดัสินใจไดอ้ย่างถูกตอ้ง สร้างความเป็นเอกฉันท์ และบรรลุเป้าหมายไดอ้ย่าง รวดเร็วแม่นยาํ ซึ� ง 

TOYOTA นั�น ไดใํชห้ลกัการ Genchi Genbutsu นี�  เพื�อการสอบหาตน้ตอของปัญหาที� แทจ้ริง โดย

การร่วมกนัคน้หาและหาแนวทางการแกใํขปัญหาของ Dealer ต่าง ๆ ในแต่พื�นที� เพื�อให้ทราบถึง 

ปัญหาที�แทจ้ริงและไดรั้บแนวทางการแกไขปัญหาที�ถกตอ้งเหมาะสมกบัสภาพแวดลอ้มในแต่พื�นที�

นั�น ๆ 

 

ตลอดเวลา ภายหลงัจากมีการทดลอง ทดสอบแลว้ พบวา่อะไรที�ทาํใหดี้ขึ� ึึน ก็จะปรับ

ตวัอยา่งเช่น การปรับปรุงการขนัน็อตลอ้รถถถถถยยยยยนนนนนนต ์ โดยการทาํใหมี้สีติดตรงเครื�องมือขนัน็อต ห

พนกังานขนัน็อตแนนพอ จะทาํใหสี้นั�นติดดดดดดที��หวันน็็็็็็ออออต เป็นการยนืยนัวั า่ขนัน็อต ใหล้อ้แนนแลว้ 

ตน้ การเริ้ �มตน้ทาํ Kaizen ที� TOYOTAAAAA จะเริ�มดว้ยยยยยยกการทาํ Idea Contest เพื�อใหพ้นกังานนาํเส

ความคิดใหม่ ๆ ในการปรับปรงการทททททททํํําํางงาน มีการเสนนออออออความคิดกนัมากกวา่ I พนัความคิดต่อเดื

และมีรางวลัใหค้วามคิดดีเดน แลว้วววววจจะมีการเผผผผผยยยยยยแพรความมมมมคิดนั�น ไปใชั ในสวนต่าง ๆ ขององค

ซึ�งกญแจแหงความสสสสาําาาาเเเรร็็็็็จจขขออออออองง KKKKKKaaaaaaiiizzen นนั�นจะปปรระะกอบไปดว้ววยยยยยยั

- หหหหหลลลลลลัััักัก &&&&&& สสสส ไไไไไไได้แ้ก สสสสสะะะสสาาางง สะดววกก สสะะอออาาด สุุขขลลลักักษณณณณณณะ แแแและสสรรรร้้้้้้าาาาาางงงนนนนนนนนิสสัััย

- หลลลลลััััักั && wwwhhhhyyy โดดดยยยการถามคคคคํํําํถาม & ครั� ง จนนนนนนกวา่จะเขา้าาใใจจแแแและะะสามาาารรรรรถตอบคาํถามได้

ตาม วววววววตัตตถุประสสงงงคคค์ที์�แแแแทททททท้้้้จ้รรรรริิงง

- หหลััักัก VVVVVVVisuaaaaallllllization คือ การแสดงความมโปร่งใสในการทําําาาาาางาน เเเพพืื��อใใใใหหห้ทุกกกกกคคคคคคคคนนนนนนไไไไไไดดดดดดดท้ราบ

ความกกกกกก้้า้าวหนา้ขขออองงาาานนนนในแต้ ่ละววววววันันนนน เพื�อชวยเตือนสติและควววววบบบบบบคคคุมการทําํงงงงงงานใใใใใหเ้สสร็จภภาายยยยยยยใใใใใใในกาํหน

��.����.���./ เกน็จิ เกน็นนนนนบบุตสึึึึ (GGGGennchi GGeeeennnnnnbbbbbbbbbuuuuuuttssuuuuuuu)))))

คืออ กกกาาาารดาํเนินนนนนนการสอบบบบบบบกลลับับไปยยงังงตตต้น้กาํเเเเนนนิดดดเเเพื�อออออกาารรรค้นหาาา ควาามมจจจรริง จจะสาาาาาามารถทาํ

ตดัสสสสิิินนนนนนใใจไดดดดดดด้้้้้อ้อย่างถถูกกตตต้อ้อง สรรร้้้้้าาาาาางงงงงความเป็นเอกฉันท์ และบรรลุุุุุเเเเปปปปปปป้าาหมาาายยยไไได้อ้ย่าง รรรรรรรวดเรรรรร็วววแแแแม่นยาํ

TOYYYYYOTA นนั�น ไดดดดดดํํํํใํใชชชชชช้้้้ห้ลักักกการร ั GGGGGeenncchhii GGenbutsuu นีี��  เพื�ออกกกกาาาารรสสออบบบหหหาตน้นตตตตตตออขขขขขขอองปัญหหาทีี� แแแแแทจ้ริง 

การรรรรรร่วมมกนันคน้นนนนหหหาแลละะะะะะหหหหหหหาาาาแนวททททททางการรรแแกั ใํขปปัญญหาาขขออออง Dealeeeeer ต่างงงงง  ๆๆๆๆๆ ใใใใใในแต่่พพพพพพื�นที� เพพื�อใใใใใให้ทราบ

ปัญหาที�แทจ้ริงและไดรั้บแนวทางการแกไขขขขปปปัญญญญญญญหหหหหหาที�ถกต้้้้อ้งเหมาะสมกบัสภาพแวดลอ้มในแตั ่พื�

�
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�.�.�  การยอมรับนับถือซึ�งกนัและกนั 

 แบ่งออกเป็น 

 �.�.�.� การยอมรับนับถือ (Respect)  

 ในมุมมองของ TOYOTA คือการยอมรับวา่ทุกคนเท่าเทียมกนั โดยมี การรณรงคืให้มีการ

ไวว้างใจ ยอมรับและนบัถือผูอื้�น เปีดโอกาสให้ทุกคนสามารถเสนอความคิดได ้เพื�อกระตุน้ การมี

ส่วนร่วมและรับผดิชอบต่อองคก์ร และสร้างความไวว้างใจระหวา่งกนัและกนั 

  

 �.�.�.� การทาํงานเป็นทมี (Teamwork)  

 ใน TOYOTA นั�นมีความสาํคญัมาก เพราะหากเกิดความผิดพลาด ขึ�น ใน TOYOTA จะไม่

มีการถามวา่ ใครเป็นคนทาํใหเ้กิดความผิดพลาด แต่จะถามวา่เกิดอะไรขึ�น นั�นแสดงให้ เห็นวา่ ใน 

TOYOTA นั�น มุ่งเน้นให้มีการพฒันาบุคลากรให้สามารถทาํงานร่วมกันได้ และมุ่งเน้นถึง 

ความสาํเร็จของทีมเป็นหลกั นอกจากนั�นแลว้TOYOTA ยงัสนบัสนุนให้เพิ�มขีดความสามารถของ

บุคลากรเป็น รายบุคคล ใหมี้โอกาสเติบโตในสายอาชีพของตนอีกดว้ย เช่นการให้ทุนการศึกษาแก่

พนกังานไปศึกษาต่อ เป็นตน้ 

 

�.�.� การยอมรับนับถือซึ�งกนัและกนั

แบ่งออกเป็น

�.�.�.� การยอมรับนับถือ (Respeeeecccccct)

ในมุมมองของ TOYOTA คือกกกกกาาาาารยอมรับวว่า่าาาาาทุกคนเท่าเทียมกนั โดยมี การรณรงคืให้มีกั

ไวว้างใจ ยอมรับและนบัถือผูอื้�น เปีดดดดโโโโโออกาสให้ทุกคนนนนสสสสสามารถเสนอความคิดได ้เพื�อกระตุน้ กา

ส่วนร่วมและรับผดิชอบต่อองคก์ร แแแแแและสร้างคคคคคคคววววววามไวว้างใใใใใจระหวา่งกนัและกนั

�.�.������.�� กกกาาาาาาารรรรทททททททํําําางานเเเปปปป็นนนททีีีมมม (((Teamwwoorrkk)))))

ใน TOOOOOYOOTTTAAAAA นนนั�นนมมมีคความสาํคคญัญญมาก เพราะหาาากกกกกเกั ิดความมผผิดดดพพพพลลลาด ขึ�นนน ใน TOYOTA จะ

มีการรรรรรรถถถถถถามวา่ ใใคครรรรเเเป็นนนคคคคคคคนทททททํํํําํใหเ้กิดควววววามผผผผผผิดดดดดพพพพพพลลลลาาาาดดดดด แแแแแแแตตตตต่จจะถถถาาามวา่เกิดอออออออะไไไไไรรรรรขึ���นนนน นนนนัั��นนแแสดงงใใใใใหหหหหหหห้้้้้้ เห็นวัั า่

TOOOOYYOOTTA นนั�นนน มุ่งเนนนนนน้้้้นให้มีการพฒันาบุคลากกรให้สามารถทาํงาาาาาานรววววววมมกัันนนไไได้ แแแแแแลลลลลลลละะะะมมมมมมมมุุ่งเน้น

ความสสสสสสําําเร็จของงทททีีมเปปปปปป็็็นนหลกั นอออออกกกกกจจจากนั�นแลว้ั TOYOTA ยยย ัััังังงงงงสสสสสสนนับัสนุนใใใใใหหหหห้เพพพพพิิิิิ���มมขีดดคววามมมมมมมสสสสสสามารถข

บบบบุุุุคคลากรเปป็น รายยยยบบบบบบุคคคล ใหห้ม้มมมมมมมีีีีีโโโโโออออกกกกาาาาสสสเเเเตตติบบบบโโโโตตตตตใใใในนนนสสสายอาาาาาชชชชีพพพพพขขขขออองงงตตตนนนนนออออออออีีีีีีกกกดว้ยย เชชนนนนนนนการให้ทุนการศศศศศึึึึึกษา

พนกังานนนนนนไไไไปปปปปศศศึึกษาต่่อ เป็นนนนนนตน้
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�.�  Toyota Production System (T. OHNO, 1978) 

 

�.�.�  Toyota Production System (TPS)  

 หมายถึง ระบบการผลิตของ TOYOTA ที�ม่งเนน้การลดตน้ทุนการผลิต ดว้ยการกาํจดัของ

เหลือหรือของส่วนเกินต่าง ๆ จากกระบวนการผลิต มุ่งเนน้ผลิตแต่สินคา้ที�ขายไดเ้ท่านั�น เพราะ 

TOYOTA มองวา่สินคา้ที�ผลิตแลว้ขายไม่ไดถื้อเป็นตน้ทุนชนิดหนึ�งดว้ยปรัชญาการผลิตเพื�อไม่ให้

เกิดของเหลือหรือของส่วนเกินนี� เองทาํให ้ TOYOTA สามารถผลิตรถยนตไ์ดโ้ดยมี ตน้ทุนในการ

ผลิตที�ต ํ�ากวา่ผูผ้ลิตรถยนตร์ายอื�น หลกัการสาํคญัในการลดตน้ทุนการผลิตของ TOYOTA คือ 

  

 �.�.�.� Just In Time (JIT)  

 เป็นปรัชญาที�มุ่งหมายใหผ้ลิตสิ�งที�ตอ้งการ ส่งมอบไดต้ามเวลาที�ตอ้งการ ในปริมาณที�

ตอ้งการ และมีสินคา้คงคลงัเหลือนอ้ยที�สุด เริ�มตน้จากขั�นตอนของปรับใหส้ายการผลิตมีความ

ราบเรียบ สมํ�าเสมอในทุกขั�นตอน หรือที�เรียกวา่การทาํงานแบบ HEIJUNKA หรือในภาษาองักฤษ

เรียกวา่ Leveled Production โดยหลกัการที�นาํมาใชใ้น JIT ไดแ้ก่ 

   �.�.1.�.� ระบบดึง (Pull System) เป็นการควบคุมเวลา และปริมาณการ

เคลื�อนยา้ยวตัถุดิบชิ�นส่วนหรือสินคา้โดยใช ้KANBAN 

 

    �.�.�.�.2 กระบวนการผลติต่อเนื�อง (Continuous Flow Processing) เพื�อให้

ปริมาณสาํรองคลงัในแต่ละรอบของกระบวนการเหลือนอ้ยที�สุด 

 

     �.�.�.�.3 รอบการผลติ (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการใหใ้ชเ้วลาในการ

ผลิตตํ�าที�สุด 

�.�.� Toyota Production System (TPS)

หมายถึง ระบบการผลิตของ TOYYYYYYOTA ทททที�ม่งเนน้การลดตน้ทุนการผลิต ดว้ยการกาํจดั

เหลือหรือของสวนเกินต่าง ๆ จากกระะะะะบวนการผลลิิิิิตตตตตต มุ่งเนน้ผลิตแต่สินคา้ที�ขายไดเ้ท่านั�น เพ

TOYOTA มองวา่สินคา้ที�ผลิตแลว้ขขขขาาาาายยไม่ไดถื้อเป็นตตตต้้้้น้นนนนทุนชนิดหนึ�งดว้ยปรัชญาการผลิตเพื�อไม

เกิดของเหลือหรือของสวนเกินนี� เองงงงงงทาํให ้ TOOOOOOOYYYOTA สสสสสามารถผลิตรถยนตไ์ดโ้ดยมี ตน้ทุนใน

ผลิตที�ต ํ�ากวา่ผูผ้ลิตรถถถถถถถยยยยนนตต์์์ร์รรราาาาาายออออื�นนนนนน หหลกักกการสําํคคัญัญญในการลดดตตตตตตน้นนนททททททุุุุนนนนนกาารผผผผผลลิตของ TOYOTA คือ

�.�.�...����� JJusttt IIIInn Tiimmmee (JIT)

เป็นปปรรััชชชชญญาทททททที�มมุ่งหหหหหมายใหผ้ลลลลลิิิิิิตสสสิ�งงงงททททที�ตตตตตตอ้อออองงงงกกกกกาาาาารรรรรร สงงงงงมอบไดต้าาาาาามเเวววววลลาาาทททททีีีีี����ตตตต้อ้องงการ ใใใในปริมา

ตอ้ออองกกาารร แและะมมีีสสสสสสสิิิิินคา้าาาาาคคงคลงัเหลือนอ้ยที�สุด เรริมตน้จากขั�นตอนขขขขขขขอองปปปปปรรรรรรับบใใหหห้ส้สสายยกกกกกกาาาาาาาารรรรรรผผผผผผลลลลลลลิตมีคั

ราบเรรีีีีียยยยยยบบ สมํ�าเเสสสมอใใใใใในนนนทุกขั�นตอออออนนนนน หรือที�เรียกวั า่การทาํงานนนนนนแแแแแแบบบ HEIJUUUUUUNKKKKKA หหรืออใในนนนนนนนภภภภภภาษาองัก

เรรรรีียยกวา่ Leveled PPPPPrrrrrroodductioonnn โโโโโโโโดดดดยยยยหหหหหลลลกักกกกกกกาาาารรรรทททที�นนนนนาําาามมมาใชใ้ใใใในนนน JJJJJIIIITTTT ไไไดดดแ้แแแแกกกกกกกกก

�.�.111.��.� ระะะะบบบดึง (PPPPPuuuullllllllllll SSSSSSSSSyyyyyssteeeem)) เปปป็็นกาาาาาารรคควบคุมมเเววลลาาา แแแแแและปริมาณ

เคลื�อออออนนนนยยา้ยววตัถถถถุดิิบชิ�นสสสสสส่่วนหรือสสินนนนนนนนคค้า้าาโดยใใชชช้ ้ KKKANNBBBBBBBAAANNNNNN

������.�.�.��.2 กกกกรรรรรระะะบบววนนการผลิิิิติตต่่่อเนื���องง ((CCCoonnttiinnnuouss FFFFlooooooww Proccessinnnnng) เพื�อ

ปริมาาาาาณณสสาํรรองคคคคคคลงัใใในนนนแแแแแแตตตตตตต่่ลลลละรอบบบบบบของกกรรระบวนการรเหหลลืออออนอ้ยททีี�สสสสสสุุุุุด
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  วตัถุประสงคห์ลกัของระบบการผลิตแบบ Just In Time นั�นมีดงัต่อไปนี�  

  - ใหมี้วสัดุคงคลงั (stock) ประเภทต่าง ๆ อยใ่นระดบัที�นอ้ยที�สดหรือไม่มีอยูเ่ลย เพื�อให้

ไม่เกิดตน้ทุนการจดัเก็บ ตน้ทุนค่าเสียโอกาส 

  - ใหล้ดเวลานาํหรือเวลารอคอยในกระบวนการต่าง ๆ ใหเ้หลือนอ้ยที�สดหรือไม่ตอ้งรอ

คอยเลยเพื�อไม่ใหเ้กิดเวลาวา่งเปล่าของพนกังานและอุปกรณ์และใหเ้กิดประสิทธิภาพเตม็ที� 

  - ใหข้จดัของเสียที�เกิดขึ�นจากกระบวนการผลิต 

  - ใหข้จดัความสูญเปล่า | ประการในกระบวนการผลิต 

 ซึ� งประโยชน์ของการใชร้ะบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดีหรือ Just In Time นั�นมีมากมาย

หลายประการ ดว้ยกนั นอกเหนือจากจะสามารถลดตน้ทุนการจดัเก็บ และตน้ทุนค่าเสียโอกาสแลว้ 

ยงัเป็นการยกระดบั คุณภาพสินคา้ใหสู้งขึ�น ลดของเสียจากการผลิตใหล้ดนอ้ยลง ระบบการผลิตมี

ความคล่องตวัมากขึ�น ระยะเวลาในการผลิตรวมนอ้ยลง ระบบการพยากรณ์Iนการผลิตแม่นยาํมาก

ขึ�น สามารถตอบสนองความตอ้งการของ ลูกคา้ไดเ้ร็วขึ�น คนงานมีส่วนร่วมในการทาํงานและมี

ความรับผดิชอบในงานมากขึ�น และคนงานทาํงานอยา่งมี ประสิทธิภาพมากขึ�น 

 

  

- ใหมี้วสัดุคงคลงั (stock) ประเภทต่าง ๆ อยใ่นระดบัที�นอ้ยที�สดหรือไม่มีอยูเ่ลย เพื�อ

ไม่เกิดตน้ทุนการจดัเก็บ ตน้ทุนค่าเสียโอกาสสสสส

- ใหล้ดเวลานาํหรือเวลารอคอยยยยยใใใใใในกระะบบบบบวนการต่าง ๆ ใหเ้หลือนอ้ยที�สดหรือไม่ตอ้

คอยเลยเพื�อไม่ใหเ้กิดเวลาวา่งเปล่าของพพพพพนกังานและะะะะะอออุปกรณ์และใหเ้กิดประสิทธิภาพเตม็ที�

- ใหข้จดัของเสียที�เกิดขึ�นจาาาาาาากกกระบวนการผผลลลลลลิิิิต

- ใหข้จดัความสูญเปล่า |||| ปปประการในนนนนนนกระบวนกกกกการผลิต

ซึ�งประโยชนนนนนนน์ขขขขขอองงกกาาาาาารรใใใชชชชชชร้รรรระะบบบกการผลิิตตแแบบทนัเวลลลาาาาาาพพพพออดดดดดดดีีีีหรรืืืือ JJust In Time นั�นมีมากั

หลายประการรรรรรร ด้้้้้ว้วววววยยยยยยกกกกนันนนนนน นอกกกกเเหหหหนนืืือออจจากจะสสาามาารรถถถลดดตต้น้นนททุนกกกกกาารจจจจดัดเกั ็บบ แแแแแแลลลลละะะะะะตต้้้้น้ททททททุุุุนนค่าเสียโอกาสแ

ยงัเป็นการยกรรรรระะะะดดับั คคคคคุุณณณณภาาพพพสินคา้ใหส้สสสููงขึ�น ลดของเสสสสสสีีีียจากการผผผลิิตตตตใใใใหหห้ล้ดนอ้ออยยยยยลง ระบบการผลิ

ความมมมมมมคคคคคคล่องตวัวมมาาากกกขึ�นนนนนน ระะะะะยะเวลาในนนนนการรรรผผผผผผลลลลลลลิตตตตตตรรรรววววมมมมมนนนนนนนอ้ออออยยยลง ระบบกาาาารรรรรรพยยยยยาากกกรรรรณณณณณณ์์IIนนการผผลลลลลลลลิิตตตตตตแม่นยาํ

ขึ�นนนน สสาามมารรถถตตออบบบบบบบสสสนออออองงความตอ้งการของ ลูกคา้าไไดเ้ร็วขึ� ึึน คนงานนนนนนมมีสวนนนนนนรร่่วมมมใใในกกกาาาาาารรรรรรรรททททททาําาาางงงงงงงานแล

ความรรรรรััับบบบผดิชอบบใในงาาาาาานนมากขึ�น แแแแแแลลลลละคนงานทาํงานอยา่งมี ปปปปปปปรรรรระะะะะสสิิทธิภาพพพมมมมมากกขขึ�น
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�.�.�.2 Jidoka (Automation)  

หมายความวา่ การควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติั ในความหมายของ TOYOTA คือ การใช้

เครื�องมือหรือเครื�องจกัรในการป้องกนัความผดิพลาดในการทาํงานที�อาจจะทาํใหสิ้นคา้เสียเกิดขึ�น 

หรือในทุก ๆ กระบวนการ หากเกิดการผดิพลาดขึ�นจะมีระบบอตัโนมติัเพื�อหยดุย ั�งการส่งสินคา้ที�มี

ความเสียหายหรือคุณภาพไม่ไดม้าตรฐานไปยงักระบวนการต่อไปซึ�งอาจจะส่งผลใหเ้กิดการผลิต

สินคา้สาํเร็จรูปที�ไม่ไดคุ้ณภาพหรือไม่ไดม้าตรฐานส่งไปยงัถึงมือลูกคา้ได ้หรืออาจกล่าวอยา่งสั�น ๆ 

ไดว้า่ ระบบ JIDOKA คือกระบวนการควบคมตวัเองโดยอตัโนมต้เพื�อป้องกนัขอ้ผดิพลาดที�อาจ

เกิดขึ�นในสายการผลิตหรือในเครื�องจกัร 

 ในทางปฎิบติัของ TOYOTA ระบบ JIDOKA จะเริ�มจากการติดตั�งสัญญาณไฟฟ้า (Andon) 

ที�จะบอกชื�อรถ รุ่น และขอ้มูลต่าง ๆ ที�จะทาํให้พนกังานทราบว่าจะตอ้งประกอบขึ�นส่วนใดบา้ง 

อะไหล่ใดบา้ง หากพบขอ้ผิดพลาดที�ไม่จาํเป็นตอ้งมีการหยุดสายการผลิต เช่น พนกังานใส่หรือ

ประกอบขึ� นส่วนผิดพลาดจากที� กาํหนดไว ้สัญญาณเตือนจะดงัขึ�นทนัที แต่หากว่ามีเหตุการณ์

ฉุกเฉินขึ�น บริษทัไตมี้ระบบที�เรียกวา่ การ กาํหนดจุดหยุด (Fixed Position stop System) ไวโ้ดย

พนกังานสามารถดึงสัญญาณนี� เพื�อเป็นการเรียกให้หวัหนา้งานไตส้ามารถเขา้มาตรวจสอบและแก

ไขไตท้นัท่วงที นอกจากนั�น ณ ขั�นตอนสุดทา้ยของระบบนั�นยงัมี ระบบที�เรียกว่า POKAYOKE 

หรือเครื�องมือที�ป้องกนัสถานการณ์อนัผิดปกติอนัอาจเป็นเหตุให้เกิดปัญหาไต ้ก่อนที�จะส่งต่อไป

ยงัระบบอื�น  

 ขอ้ดีของระบบ Jidoka นั�น ไม่เพียงแต่จะช่วยใหใ้ม่มืสินคา้เสียหายหรือไม่ไตม้าตรฐาน

เกิดขึ�นเท่านั�น แต่จะช่วยใหก้ารไหลของวสัดุในระบบ JIT ทาํไตอ้ยา่งมีประสิทธิภาพดว้ย ซึ� งจะช่วย

ลดเวลาการทาํงาน และ ป้องกนัการเกิดของเสีย (Waste) ในระบบ เช่น การเสียเวลาตรวจสอบ

สินคา้ การรอคอย การขนส่ง และสินคา้ เสียหายหรือคุณภาพไม่ไดม้าตรฐาน ซึ� งหลกัการ � ประการ

ที�สาํคญัของ Jidoka คือ การแยกการทาํงานของ พนกังานกบัการทาํงานของเครื�องจกัรออกจากกนั 

หมายความวา่ การควบคุมตวัเองโดยอตัโนมตััิั ในความหมายของ TOYOTA คือ กา

เครื�องมือหรือเครื�องจกัรในการป้องกนัความมผผผผผิิิิดิดดดดพพพลาดในการทาํงานที�อาจจะทาํใหสิ้นคา้เสียเกั ิดขึ

หรือในทุก ๆ กระบวนการ หากเกิดการผดิดดดดดพลาดขขขขขึึึ�นจะมีระบบอตัโนมติัเพื�อหยดุย ั�งการส่งสินคา้

ความเสียหายหรือคุณภาพไม่ไดม้าตรฐาาานนนนนไปยงักระบบบบบบวนการต่อไปซึ�งอาจจะสงผลใหเ้กิดการผลิ

สินคา้สาํเร็จรูปที�ไม่ไดคุ้ณภาพหรือไมมมมมมม่่่่ไไไดม้าตรฐานสงงไไไไไไปยงัถึงมือลูกคา้ได ้หรืออาจกล่าวอยา่งสั�

ไดว้า่ ระบบ JIDOKA คือกระบบบบบบวนการควววบบบบบบบคมตวัเองโโโโโดยอตัโนมต้เพื�อป้องกนัขอ้ผดิพลาดที�ั

เกิดขึ�นในสายการผลลลลิตตตตตหหรืืืืืืืออใใใใใในนเคคคคครรรรรรื�อองจกักร

ในททททาาาาางงปปปปปปฎฎฎฎฎฎฎิบบบบตัตตตตตติิของ TTTTOOOOYYOOOOTTA ระบบบ JJIIDDDOOKKAA จจะะเรรรริ�มมมมจาาาากกการรตตตตติิิดดดดดดตตตตตตตั�งงงงสสัญญญญญญญญญญญญญาณไฟฟ้า ั (And

ที�จะบอกชื�อรรรรถถถถถ รรุุน แแแแแลลลละะขข้อ้อมมููลต่าง ๆ ททีีีี�จะทาํให้พนกักกกกกงานทราบบวว่าจจจจะะตตต้อ้งปรรระะะะะกอบขึ�นส่วนใด

อะไไหหหหหหหลลล่ใดบา้งง หหหหากพพพพพพพบขขขข้้้อ้อผิดพลาดดดดดที�ไไไมมมมม่จจจจจาําาาาเเเเเปปปป็นนนนนตตตตตตตอ้ออองงงงมีกาาาาารหยุดสายยยยยยกาาาาารรรรผผผลลลลิิิิตตตต เเชชน พนนนักักกกกกกกงานใสห

ปรรรระกกออบบขขึึ� นนสส่่่ววนนนนนนนผผผิิิิิดพพพพพลลาดจากที� กาํหนดไว ้สัญญญญาณเตือนจะดงัขขขึึึึึึ����� นนนนนนทนันนนนนททททีี แแตตต่หากกกกกววววววว่าาาาาามมมมมมีเเเเเหหหหหตุกา

ฉุกเฉิิิิินนนนนนขขึ�น บริษษัทัทไตตต้้ม้มมมีีีีระบบที�เรรรรรรีียยยยยกกกวา่ การ กาํหนดจุดหยุดดดด (((((FFFFFiixed Possiiiiitionnnn stoopp SSyysssstttem) ไว้

พพพพนนกังานสามารถถถถถดดดดดดึึึึึงงสัญญญาาาณณณณณณณณณณณนนนนี� เเเเพพพพพื�อออเเเปปป็นนนนกกกกาาาารรรรเเเรรรรียยยกใหหห้หหหหหวัววววหหหหหนนนนา้าางงงาาานนนนนไไไไไไตตส้ามมารถถถถถถถเเเเเข้า้มาตรวจสอบบบบบและ

ไขไตท้ัััันันนนนทททท่ววววงทีี นอกจากกกกกกนั�น ณ ขขัั �นตอนสุดดดดดทททททททททา้าายยขขขขขขขขออองงรระบบบนัั��นนยงัมมมมมมีีีี รระบบทที�เเรรีียยยกกววั ่าาาาาา POKAYO

หรือเเเเเเคครรื�องมมืืออออททีี��ป้องกนันนนนนสถานกาารรรณณ์์ออนัผดิดปปปกกกติอนันนนนอออออาาจจจเป็นนนนนเหหตตตุให้เกั ิดดดดดปัญญญญหหาาไไไต ้กกอนทททททที�จะสงต่อ

ยงัรรระะบบบบบบบอื�นนนนนนน 

ข้้อ้ดดีของรรรรรระบบบบบบบ JJJiiidddookkaaaaa นนั��นนน ไมั ่เพีียงแแต่จะชช่ววยยยยใใหห้ใ้ใมม่่่มมมืืสสิินคคา้าเเเเเสสสสีีีีียยยหหหายหรืออไไไไม่ไตตตตต้ม้าตรฐ

เกิดขขขขขึึึึ�����นนเทท่านนั�น แแแแแแต่จะชชชช่ววววววยยยยยยยใใใใใใหก้ารรรรรไไไไไหลขออองงวสัดุใในรระบบบบบ  JIT ทําําไไไไไไไตอ้ย่า่าาางงงมมมมมีปปปปปประสิิิททททททธิภาพดดว้ยยยยย ซึ� งจะ

ลดเวลาการทาํงาน และ ป้องกนัการเกิดขอออองงงเเเเสสสสสสสีียยยย (Waste) ในระบบ เชน การเสียเวลาตรวจส

�
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การพฒันาอุปกรณ์หรือเครื�องมือเพื�อป้องกนัการทาํใหสิ้นคา้ เสียหายหรือไม่ไดค้ณภาพ และการ

ประยกูต่ใช ้Jidoka กบักระบวนการประกอบขึ�นส่วนต่างๆ 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� �.�   การผลิตแบบโตโยตา้ ที�มา : T.Ohno (1978) 

  

�.�.�  ระบบคัมบัง (Kanban System) 

 หมายถึง ส่วนหนึ�งของระบบ JIT ที�ไดรั้บการพฒันาขึ�นมาเพื�อช่วยใหก้ารทาํงานมีการ

ประสานงานที�ดีและมีประสิทธิภาพ ระบบคมับงัของโตโยตา้ อาจ เรียกไดว้า่"ระบบบตัรสอง

ใบ" หรือ "Two-card System"ใชแ้ผน่กระดาษเพื�อเป็นสัญญาณแสดงความตอ้งการใหมี้การ 

“ส่ง” ชิ�นส่วนเพิ�มเติม (Conveyance Kanban : C-card ) และใชแ้ผน่กระดาษเดียวกนัหรือที�มี

ลกัษณะเหมือนกนัเพื�อเป็นสัญญาณแสดงความตอ้งการให ้ “ผลิต” ชิ�นส่วนเพิ�มขึ�น (Production 

Kanban : P-card ) ซึ� งบตัรนี� จะติดไปกบัภาชนะ ( Container ) ที�ใส่วตัถุดิบ หรือระบบบตัรสอง

ใบ ( Two-card System ) โดยมีเกณฑส์าํหรับการดาํเนินงานดงัต่อไปนี�  

 - ในแต่ละภาชนะจะตอ้งมีบตัรอยูด่ว้ยเสมอ 

 - หน่วยงานประกอบจะเป็นผูเ้บิกจ่ายชิ�นส่วนจากหน่วยผลิตโดยระบบดึง 

 - ถา้ไม่มีใบเบิกที�มีคาํสั�งอนุมติั จะไม่มีการเคลื�อนภาชนะออกจากที�เก็บ 

ประยกูต่ใช ้Jidoka กบักระบวนการประกอบขึั �นส่วนต่างๆ

รรรรููปทททีี� ��.�   การผผผลลิิิิตแบบโตโยต้้้้า้าาาาา ที�มา : T.OOOhnnoo (((111978)

�.����.� ระะบบบคคััมมมบบบบบบัััััง (KKKKKKanban System)

หมายถถึึงงง สววววววนนนนหนึ�งของงรรรรรระะะบบ JIT ที�ไดรั้บการพฒัฒฒฒนนนนนนนาาาาาขขึึ� ึนมาเพืื�อออชชชชชวยยยยยใใหก้การททาํางงงงงงงาาาานนนมีีีีีการ

ปปปปรระสานงานที�ดีีแแแแแลลลลลละะมีประะสสสสสสสสสิิิททททธธธธิภภภภาาาาพพพ รรรระะะะบบบบบบบบบคคคคคมัมมบบงัขออออองงงงโโโโโตตตตโโโโยยยตตตา้าา อออออออออาาาาาจจ เรียยกไไไไไไไไดดดดดด้้้ว้่า่"ระบบบัตัรสสสสสอง

ใบ" หรรรรรืืืืืออ ""TTwo-card SSSSystem""""ใชแ้แผน่กรรรระะะดดดดดดดดดาาาษษเเเพพพพพพพพื�ออเปปปป็็็็นสสสสสัััญญญญญาณแแแแแแสสดงควาามมมตต้อ้อองกกาาาาาารใหมี้การ ้

“ส่ง”””””” ชชิ�นส่ววนนนเเเเพพิิ��มเติม (Conveyaaaaaaancceee Kannbbaaannn : C-ccccaarrdddd ) แและะะะใชแ้ผน่นนนกระดดาาษษษเดียยวกนันหหหหหหรือที�มีั

ลกัษษษษณณณณณณะะเหมมมมมมมืืืืืออนกันัเเพพืืื�อออเเปป็นสสัััััญญญญญญญญญญญญญญาณแสดงความตอ้งการให ้ั “ผลลลลลิตตตตต” ชิิ��นนนสสส่่ววนเพิ�มขึึ����นนนนนนน (Proooooodddduuuuction 

Kannbbbbbban : P-ccardd )))))) ซซซซึึึึ��� งงงงงงบตัรนนนีีี�� จะะตตตติิดดดดไไไปปกกับัภาชนะ (( ั Conttaainnnneerr )) ททีีีี��ใใใใใสสวัตัถถุดดดดดิิิบบ หหหรือระบบบบตัตตตตรสอง

ใบ (( TTTTTwwo-ccard SSSystemmmmmm  )))))))  โโโโโดยมีีีเเเเเกกณฑส์สสาําหรับการรดดาํเเนนนินนนนงานดดังังงงงงต่่่อไไปปปปปนนนนี�

- ในแต่ละภาชนะจะตอ้งมีีบัตัรอยูด่ดด้้้ว้ววยยยยเเเเเสสสสสสสมมมมมมอ

�
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 - ภาชนะจะตอ้งบรรจุชิ�นส่วนในปริมาณที�ถูกตอ้งและมีคุณภาพที�ดีเท่านั�น 

 - ชิ�นส่วนที�ดีเท่านั�นที�จะถูกจดัส่งและใชง้านในสายการผลิต 

 - ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกวา่คาํสั�งการผลิตที�ไดบ้นัทึกลงใน P-card และวตัถุดิบ

ที�เบิกใชจ้ะตอ้งไม่มากเกินกวา่จาํนวนชิ�นส่วนที�บนัทึกลงใน C-card 

 

 สัญลกัษณ์ของ Kanban ไม่จาํเป็นตอ้งเป็นไปในรูปลกัษณะของบตัรเพยีงอยา่งเดียว ยงั

สามารถแทนไดด้ว้ยสื�อสัญลกัษณ์อื�น ดงัต่อไปนี�  

    - ระบบภาชนะ (Container) : ตวัภาชนะเองอาจจะใชแ้ทนบตัรได ้ คือ เมื�อภาชนะ

วา่งลงแสดงวา่ตอ้งการชิ�นส่วนเพิ�มเติม ระบบนี�จะใชง้านไดดี้ เมื�อภาชนะไดรั้บ 

การออกแบบเป็นพิเศษใหส้ามารถบรรจุวตัถุดิบ หรือชิ�นส่วนไดอ้ยา่งพอดี และไม่ก่อใหเ้กิด

ความสับสน 

    - ระบบไม่ใชภ้าชนะ (Container less) : แต่อาจจะเป็นพื�นที�การทาํงานใน

สายการผลิตสาํหรับกาํหนดพื�นที�สาํหรับวางวตัถุดิบหรือชิ�นส่วนก็ได ้ เมื�อพื�นที�บริเวณดง้กล่าว

วา่งลงก็เป็นสัญญาณที�บอกไดว้าตอ้งการวตัถุดิบหรือชิ�นส่วนมาเพิ�ม รวมทั�งยงัเป็นสัญญาณ

บอกไดถึ้งวา่หน่วยงานผลิตอื�นตอ้งทาํการผลิตต่อไดด้ว้ย 

 

 กฏการใช ้คมับงั (KANBAN) มีอยู ่� ขอ้ดงันี�  

 

 �.�.�.� หา้มส่งของเสียใหก้ระบวนงานถดัไป หน่วยงานที�ผลิตของเสียตอ้งรับผิดชอบ

ในการแกไ้ข เมื�อมีของเสียเกิดขึ�น เครื�องจกัรจะตอ้งหยุดทาํงานโดยอตัโนมติั หรือ ตอ้งหยดุ

การผลิตทนัที 

- ชิ�นส่วนที�ดีเท่านั�นที�จะถูกจดัสั งและใชง้านในสายการผลิต

- ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกวา่คคคคคําําาาาสสสสสสััััั��งการผลิตที�ไดบ้นัทึกลงใน ั P-card และวตัถุดิบ

ที�เบิกใชจ้ะตอ้งไม่มากเกินกวา่จาํนวนชิ�นสสสสสส่วนที�บัััันันนนนทึกลงใน C-card

สัญลกัษณ์ของ Kanban ไม่จาําาาาาาเปป็็นตอ้งเป็นไปปใใใใใในนนรูปลกัษณะของบตัรเพยีงอยา่งเดียว ยงั

สามารถแทนไดด้ว้ยสื�อสัญลกัษณ์ออออืืื�นนน ดงัต่อไปปปปปปปปนนนี�

  - ระบบภภภภภภภาาาาชชนนะะ ((((CCCCooooonnnnnttaineerr) : ตัวัภภาาชชนะเองอาาจจจจจจจจจจะะใใใใใใชชชชชชช้้้แ้ททนนนนนบบบบบตัรได ้ คือ เมื�อภาชนะ

วา่งลงแสดงววววววา่าาาตต้้้้้อ้อองงงงงงกกกกาาาาารรรชิิ�นสสสส่ววนนนเพพพิิิ��มมเเติิม ระะบบบบนนี�� จจจะใใใช้้ง้งาาานนไไดดดด้้ด้ดดดีี เมมมมื�ออภาชชนนนนนนะะะะะไไไไไไไไดดดด้้้้้รั้บบ

การออกแบบเเปปปปปป็็็็็็นพพิิเศศศศษษษษษใใใให้ส้สสาามารถบรรรรจจุวตัถุดิบ หรืออออออชิ�นส่วนไไดดด้อ้ยยยย่า่าางพพพอดี แแแแและไม่ก่อใหเ้กิด

ความมมมมมมสสสสสสับสน

  - รระะะะะบบบบไไไไไมมมมมม่ใชภ้าชนะ (Container less) : แต่อาจจจจจจจจจจจจะเปปปปปปป็็็็็นนนนนนพพืื��นนนทททีี�กาารรรรรรทททททททททาําาาาางงงงงงาาาาาานนนนนใน�

สายกาารรรรผลิตสาําหหหรับกกกกกกาําหนดพื�นททททททีี�สสสสสํํํําํหรับวางวตัถุดิบหรือชิิิิิิ� �นนนนนนสสสสสส่ววนก็ได้ ้ เเเมมมมมมืื�อพพพพพืืืืื��นที�บบริเเววณณณณณณณณดดดดดด้้้้้ง้กล่าว

ววว่า่าางงลงก็็เป็นสัญญญญญญาาาาาาณณที�บออกกไไไไไไไไดดดดว้วววาาาาตตตตตอ้อองงงงกกกกาาาารรรวววตัตตตถถถถุุุดดดิบหรือออออชชชชิ�นนนนนสสสส่วววนนนมมมมาาาาาเเเเเเพพพพพพิ�ม รววววววมมมมมมทัั�งยงัเป็นสััญญญญญญาณั

บอกได้้ถ้ถถถถถึึึึึงววววา่าาาหหน่วยงานผลลลลลลิิิิตอืืืืืื�นต้อ้ออองทําํการผลลลลลิิิิตตตตตตตตตตต่่ออไไไไไไไไดดดดดดด้ด้ว้วย

กฏฏฏฏฏฏฏกกการใใช้ ้คคััมัมมบบงัง (KAAAAAANNNNNNNBAN) มีอยู ่� ขอ้ดงันี�

�.��.�.����� หา้มสสสสสสงงงงงงขขขขขของเสียยยยยยใใหก้ระะะบบวนงานถถัดัไไปปป หนวยยงงงงงงานทีีีี���ผผผผลลลลิตตตตตตขขของเสสสสสีีีีียยตอ้งรับบผผผผผิิิิิดชอบ

ในการแกไ้ข เมื�อมีของเสียเก้้ ิดขึ������น เครื�องจจจัักักกกรรรรจจจจจจจะะะะตตตตตต้้อ้งหยุดทาํงานโดยอตัโนมติั หรือ ตอ้งหยดุ
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 �.�.�.� กระบวนการถดัไปเป็นผูเ้ดินไปหยบิของ (Pull System) หา้มหยบิเกินกวา่

จาํนวนที�ระบุในคมับงั 

 �.�.�./ กระบวนการก่อนหนา้ผลิตเท่าจาํนวนที�ถูกดึงออกไปตามคมับงัเท่านั�น หา้ม

ผลิตเกินกวา่จาํนวนที�ระบุในคมับงั และ ตอ้งผลิตตามลาํดบัใบคมับงัที�ถูกดึงออก 

 �.�.�.: ถา้ไม่มีคมับงั หา้มผลิต หา้มขนยา้ย เพื�อป้องกนัการผลิตมากเกินจาํเป็น การขน

ยา้ยมากเกินจาํเป็น 

 �.�.�.; ตอ้งใหแ้น่ใจวา่ คมับงัติดอยูก่บัสิ�งของตลอดเวลา คมับงัเป็นเอกสารแสดงแทน

ของจริง เท่าจาํนวนที�จาํเป็นเท่านั�น 

 �.�.�.< ปรับเรียบปริมาณการผลิต (HEIJUNKA) 

 �.�.�.= ค่อยๆลดจาํนวนใบคมับงัลงไปเรื�อยๆ คมับงัเป็นเครื�องมือที�ช่วยลดปริมาณคง

คลงัลงทีละนอ้ย 

 �.�.�.> ทาํใหก้ระบวนการผลิตคงเส้นคงวาและสมเหตุสมผล ใหท้บทวนอยูเ่สมอวา่

ปริมาณที�ผลิต และ ปริมาณคงคลงัมากเกินจาํเป็นหรือไม่   

จาํนวนที�ระบุในคมับงั

�.�.�./ กระบวนการก่อนหนา้ผลิตตเเเเทททท่่่าาาาาาจาํนวนที�ถูกดึงออกไปตามคมับงัเท่านั�น หา้มั

ผลิตเกินกวา่จาํนวนที�ระบุในคมับงั และ ตตตต้อ้ออออองผลิตตตตตตามลาํดบัใบคมับงัที�ถูกดึงออก

�.�.�.: ถา้ไม่มีคมับงั หา้มผลิต หหหหห้า้มขนยา้ย เเเเเเพพื�อป้องกนัการผลิตมากเกั ินจาํเป็น การขน

ยา้ยมากเกินจาํเป็น

�.�.�.; ตอ้งใหแ้นใจวา่ คมัมมมบบบบังัติดอยูก่กกกกับับบบบบบสิัั �งของตลลลลลอดเวลา คมับงัเป็นเอกสารแสดงแทน

ของจริง เท่าจาํนวนททททททที�จจจจจจาําเเปป็็็็็นนนนเเเเเทท่าาาานนนนนนั�นนน

�.�.������.<< ปปปปปปรรรรรรับบบบเเเเเเรรรีีีีียบปปรรรริมมมมาณณณกกาารผลิตต ((((HHEEIIJJUUNNKKAAA))

�.�.�...===== คค่่อยยยยๆๆๆๆลลลดจจาําานนวนใบคมัมมมบงัลงไปเรื�อยๆๆๆๆๆๆ คมับงัเปป็็นนนเคคครรรืืืืื�องงงมือที�ชชชชชชวยลดปริมาณคง

คลงัลลลลลลลงงงงงงทีละนอ้อยยย

�.��..��.>> ทททททททํํําํใหหหหห้้ก้กระบวนการผลิตคงเส้นคงงววาและสมเหตุสมผผผผผผผลล ใใใใใใใหหหหหห้ท้ทบบบทททวนนออออออออยยยยยยยยูเ่เเเเเสสสสสสมมมมมมมอวา่

ปริิมาณณณณณณณทที�ผลิิต แแลลละ ปปปปปปรริิิิมาณคงคลลลลลลังังงงงมากเกินจาํเป็นหรือไม่
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รูปที� �./   ตวัอยา่งรูปการปฏิบติัของ Kanban System ที�มา : T.Ohno (1978) 

  

�.�./ Push System (ระบบผลกั) และ Pull System (ระบบดึง) 

 หมายถึง การจดัการพสัดุคงคลงั (เช่น วตัถุดิบ ชิ�นงานในระหวา่งการผลิต ผลิตภณัฑที์�

สาํเร็จแลว้) และการจดัการเรื�องการไหลเวยีนของวสัดุในระหวา่งการผลิต มีจุดมุ่งหมายหลกั

คือใหสิ้นคา้ถึงมือผูบ้ริโภคเมื�อมีความตอ้งการ โดยใชต้น้ทุนที�นอ้ยที�สุด ซึ� งตน้ทุนนี�อาจเกิด

จากค่าใชจ่้ายในการสาํรองสินคา้ ค่าเสียโอกาสหากสินคา้ขาดมือ เป็นตน้ สามารถจาํแนก

ระบบการจดัการไดเ้ป็น 2 ระบบหลกั 

 �.�.3.1 Push System (ระบบผลกั)  

 หมายถึง การวางแผนเรื�องการไหลเวยีนของพสัดุคงคลงัในระบบ ถูกจดัทาํจากศูนย ์

หรือ หน่วยวางแผนส่วนกลาง ซึ� งแผนที�ไดนี้�  จะถูกส่งต่อ (Push) ไปยงัลาํดบัขั�นต่อไปของ

รูปทที� ���.////   ตตตตตตัวัวอยยยยย่า่งรูปการปปปปปปฏฏฏฏฏฏิบบบบตัตตตติขขขขขขขอออออองงงง KKKKKaaaaaaannnnnnbbbbbaaaaan SSSyyyyystem ที�มมมมา : TTTTT.OOOOhhhhnnnnnnooo ((11978))))

�.�./ Push SSyyystemmmmmm (ระบบผลลลลลลักักกกก))) และ Pull System (ระบบบบบบบบบบบดดดึึงง)

หมายถึึงงงง กกกกกกาารรจดักการรรรรรรรพพพพสัสสสสดดดดุุุคคคคงงงคคคลลลลลงังง (((เเเเชชชชั ่นนนน วตัถุดดดดดิบบบบ ชชชชิ�นนนนงงงาาานนนใใใใใใใใในนนนนนนนรระหววา่งกกกกกกาาาาารผลิต ผลิตภณัฑฑฑฑที์�

สาํเร็จแลลลลลลว้))) แและการจดักกกกกกาาารเรืืืืืืื�องกกกการไไหลเวียียยยยนนนนขขขขขขขขขอองงววววววววสัดุใใในรรรระะหววา่งกกกกกกาาาารรผลิต มมมีจจุุดดดมุ่งงงงหหหหหหมายหลกั

คือใหหหหหหห้ส้สินคา้าถึึึงงงงมมืือผูบ้ริโโโโโโภคเมื�อมีคคคคคคคควาามมมตอ้งงกกาารรร โดดดยยยยยใชชชช้ต้ตตน้ทททททุนนททททีีี�นอ้ยททีีี��สสสสุด ซซึึ� งงงตน้นททุุุนนนนี�ออออาจเกิด

จากกคค่่่่่่าาาาาาใใชจ่้าาาาาาายยยใในการรสสสํําําารรอองสิิิิิินนนนนนคคคคคา้ ค่าเสียโอกาสหากสินคา้ขาดดดดดมมมมมืืืืือ เเเปปปป็็นนต้น้ สสาาาาาาามารถถถถถถจจาําแนก

ระบบบบบการจัดัดการไไไไไไดดเ้เเเปปปปปป็็็็น 2 รรระบบบบบบบหหหลลกัก

�.��.3.11111 Pushh SSSSSSSyyyyyyysstem (((((รรรระบบผผผลลักั)

หมายถึง การวางแผนเรื���องการไหลลลลเเเววววียียยยยยยนนนนนนของพัสัดุคงคลงัในระบบ ถูกจดัทาํจากศูนย ์

� � � �
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ระบบ เช่น ฝ่ายการตลาดคาดคะเนอุปสงคข์องลูกคา้ ฝ่ายวางแผนจะกาํหนดยอดการผลิต และ

เมื�อผลิตสินคา้แลว้ จะทาํการจดัส่งไปยงัหน่วยกระจายสินคา้ เพื�อจดัส่งใหร้้านคา้ต่อไป 

 �.�.3.2 Pull System (ระบบดึง)  

 หมายถึง การวางแผนการผลิตแต่ละขั�นตอน จะเกิดจากอุปสงคใ์นลาํดบัขั�นต่อไปของ

ระบบ เช่น ในสายการผลิตซึ�งตอ้งเจาะชิ�นงาน แลว้ส่งไปตดั แผนกเจาะจะทาํการเจาะชิ�นงาน

ใหพ้อกบัความตอ้งการของแผนกตดัเท่านั�น นั�นคืออุปทานจะเกิดขึ�นเมื�อมีอุปสงคม์าดึง ซึ� งทั�ง 

% ระบบ จะใชร้ะบบคมับงัเป็นตวัสั�งการใหง้านสามารถดาํเนินการได ้

เมื�อผลิตสินคา้แลว้ จะทาํการจดัสงไปยงัหนวยกระจายสินคา้ เพื�อจดัสงใหร้้านคา้ต่อไป

�.�.3.2 Pull System (ระบบดึง)

หมายถึง การวางแผนการผลิตแต่ลลลลลละขั�นตตออออน จะเกิดจากอุปสงคใ์นลาํดบัขั�นต่อไปของ

ระบบ เช่น ในสายการผลิตซึ�งตอ้งเจาะชชชชชิิิ����นงาน แล้ว้วววววสส� งไปตดั แผนกเจาะจะทาํการเจาะชิ�นงาน

ใหพ้อกบัความตอ้งการของแผนกตดัเเเเทททททททั ่่าานั�น นัั �นคือออุปปปปปปทานจะเกั ิดขึ�นเมื�อมีอุปสงคม์าดึง ซึ� งทั�ง 

% ระบบ จะใชร้ะบบคมับงัเป็นตวัสสสสั�งงงงงงการใหง้านนนนนนนสามารถดดดําํเนินการได้
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รูปที� �.:   ตวัอยา่งระบบ Pull System ที�มา elsmar.com  รูปปปททททททีีีี���� �.:   ตวัอยา่งระบบ Pull SSystem ที�มา elsmmmaaaaaaarrrrr.commmmmmmmm
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After do HEIJUNKA

�.�.:  HEIJUNKA (เฮจุงกะ) 

 หมายถึง การเฉลี�ยปริมาณการผลิตเพื�อปรับใหช้นิดสินคา้และปริมาณผลิต ใกลเ้คียง

กนัมากที�สุดเท่าที�จะทาํได ้ และรักษาใหจ้าํนวนคนและเครื�องจกัรที�จาํเป็นต่อการ ผลิตคงที�

เสมอ แนวคิดนี�จะนาํความตอ้งการผลิตแต่ละชนิดมาปรับเป็นแผน การผลิตต่อวนั เพื�อลดเวลา

ผลิต (Lead Time) ที�ลูกคา้ตอ้งรอในการสั�งซื�อสินคา้ ดงันั�นการปรับเรียบการผลิตจึงเป็นการ

ปรับใหผ้ลิตในรูปแบ บของล๊อตเล็ก ๆ และเป็นแบบคละรุ่นในการผลิต เพื�อลดระดบัการเก็บส

ตอ๊กสินคา้ ซึ� งอาจจะเปรียบเสมือนตารางการผลิตที�มีช่องใหใ้ส่คมับงัการ์ด (Kanban Card) 

ช่องใส่การ์ดนี�สอดคลอ้งกบัเวลาที�กาํหนดวา่คมับงัการ์ดจะถูกดึงออกจากกล่องเมื�อใด และ

ชิ�นส่วนใดจะถูกดึงไปใช ้ช่วงเวลาระหวา่งช่อง % ช่อง ควรเท่ากบั Takt time Read 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� �.;   ตวัอยา่งผลของการทาํ HEIJUNKA ที�มา reliableplant.com 

Afftftftftfter e do doo HEIHHH JUUNUNUNKKKAK

หมายถึง การเฉลี�ยปริมาณการผลิตเพื�อปรับใหช้นิดสินคา้และปริมาณผลิต ใกลเ้คียง

กนัมากที�สุดเทั ่าที�จะทาํได ้ และรักษาใหจ้าํานนนนนววววววนนนคนและเครื�องจกัรที�จาํเป็นต่อการ ผลิตคงที�

เสมอ แนวคิดนี�จะนาํความตอ้งการผลิตแตตตตตต่ละชนิดดดดดมาปรับเป็นแผน การผลิตต่อวนั เพื�อลดเวลา

ผลิต (Lead Time) ที�ลูกคา้ตอ้งรอในกาาาาารสงัซืั �อสินคคคคคค้้้้า้า ดงันั�นการปรับเรียบการผลิตจึงเป็นการั

ปรับใหผ้ลิตในรูปแบ บของล๊อตเล็ก ๆๆๆๆๆๆๆ แและเป็นแบบคคคลลลลละรุนในการผลิต เพื�อลดระดบัการเกบส

ตอ๊กสินคา้ ซึ� งอาจจะเปรียบเสมือนนนนนนตารางการรรรรรรผลิตที�มีช้ ออออองใหใ้สคมับงัการ์ด (Kanban Card)

ช่องใสการ์ดนี�สอดคลลลลลลลอ้อองงกกบับบบบบเเเเเวลลลลาาาาาาททททททีีี����กัั าํหหนนดวา่คัมัมบบังัการ์ดจะะถถถถถถููกกกกดดึงงงงงงออออกจจจจจาาาากกล่องเมื�อใด และ

ชิ�นส่วนใดจะะะะะะถถถถูกดดดดดดึึึึึงงงงไไไไปปปปปปปใใช ้ชชววววงงงงเเวลลลารระหวา่างงชช่ออง  %%% ชช่่องง คคคววรเททททท่าากกบับบ Takkkttttt tttttiiimmmmmmmee Reeeeaaaaaad

� �



 21 

�.�.;  KAIZEN & QCC 

 คาํวา่ Kaizen เป็นภาษาญี�ปุ่น มาจากคาํวา่ Kai แปลวา่ “เปลี�ยนแปลง” กบัคาํวา่ Zen 

แปลวา่ “ดี” ดงันั�นคาํวา่ Kaizen จึงแปลวา่ “เปลี�ยนแปลงแลว้ดีขึ�น” คาํวา่ “Kaizen” จึงตรงกบั

คาํวา่ “Improvement” ในภาษาองักฤษ และตรงกบัคาํวา่ “การปรับปรุง” ในภาษาไทย หลกัการ

ง่าย ๆ ที�เป็นคียเ์วิร์ดสาํคญัของการทาํไคเซ็นมีอยู ่� ขอ้ นั�นก็คือ เลิก ลด และ เปลี�ยน การทาํไค

เซ็น คือ การลดหรือเลิกขั�นตอนส่วนเกิน ส่วนที�ไม่จาํเป็น ดว้ยการเปลี�ยนวธีิการทาํงาน เริ�มจาก

การเปลี�ยนแปลงทีละเล็กทีละนอ้ย ที�สามารถทาํไดอ้ยา่งรวดเร็วและต่อเนื�อง และตอ้งอาศยัการ

พลิกแพลงเพื�อใหห้ลุดพน้จากขอ้จาํกดัในความเป็นจริงต่าง ๆ เช่น งบประมาณ เวลา อุปกรณ์ 

เทคโนโลย ีฯลฯ ไคเซ็นจากงานตวัเองก่อน เพราะเรารู้จกังานของตวัเองดีที�สุด และเริ�มเปลี�ยน

เพียงบางส่วน เพราะการเปลี�ยนทั�งหมดเป็นเรื�องยาก ไคเซ็น ไม่ใช่งานส่วนเกินนอกเหนือจาก

งานประจาํ ไคเซ็น คือการลดขั�นตอนส่วนเกิน แต่ลดจากเรื�องที�ไม่จาํเป็น ดว้ยการเปลี�ยน

วธีิการทาํงาน ทาํดว้ยความตั�งใจจริง 

 ไคเซ็นถือกาํเนิดและเติบโตที�ประเทศญี�ปุ่นและเผยแพร่เขา้สู่ประเทศไทยมานานพอ 

สมควรแลว้ แนวคิดนี�ไดรั้บการตอบรับจากภาคอุตสาหกรรมไทยในฐานะเครื�องมือช่วยในการ 

บริหารใหป้ระสบผลสาํเร็จอยา่งย ั�งยนื จากการลดความสูญเสียที�เกิดขึ�น และทาํใหเ้กิดการ

สร้างสรรคใ์หม่ ๆ การทาํไคเซ็นปรากฏใหเ้ราไดเ้ห็นกนัทุกที� ไม่ใช่แค่ในโรงงาน เพราะไม่วา่

จะเป็นใน สายการผลิต ในสาํนกังาน หรือแมแ้ต่ใน ชีวติประจาํวนั ก็สามารถทาํไคเซ็นได้

เหมือนกนั  

 ในการทาํงานในโลกปัจจุบนันี� เราคงหนีไม่พน้ที�จะตอ้งทาํการปรับปรุงเปลี�ยนแปลง

อยูต่ลอดเวลา เพราะคู่แข่งของเราเปลี�ยนแปลงตลอดเวลาเช่นกนั การปรับปรุงการทาํงานจึง

เป็นสิ�งที�หลีกเลี�ยงไม่ไดใ้นทุกองคก์ร เครื�องมือ Kaizen และ QCC จึงถูกนาํมาใชใ้นหลาย

องคก์ร เพื�อใหพ้นกังานไดมี้ส่วนร่วมในการปรับปรุงงานของตนเอง ซึ� งนอกจากจะไดง้านที�ดี

คาํวา่ Kaizen เป็นภาษาญี�ปุ่น มาจากคาํวา่ Kai แปลวา่ “เปลี�ยนแปลง” กบัคาํวั า่ Zen 

แปลวา่ “ดี” ดงันั�นคาํวั า่ Kaizen จึงแปลวา่ “““เเเเปปปปลลลลลลีีี�ยนแปลงแลว้ดีขึ�น” คาํวา่ “Kaizen” จึงตรงกบั

คาํวา่ “Improvement” mm ในภาษาองักฤษ แลลลละะะะะะตรงกััับับบบบคาํวััั า่ “การปรับปรุง” ในภาษาไทย หลกัการ

ง่าย ๆ ที�เป็นคียเ์วิร์ดสาํคญัของการทาํไคคคคคเซ็นมีอยู ่� ขขขขขข้อ้ นั�นก็คือ เลิก ลด และ เปลี�ยน การทาํไค

เซ็น คือ การลดหรือเลิกขั�นตอนส่วนเเกกกกกกกิิิินน ส่วนที�ไม่จาํเเปปปปปป็็็็น ดว้ยการเปลี�ยนวธีิการทาํงาน เริมจาก

การเปลี�ยนแปลงทีละเล็กทีละนอ้ย ททททททีีีีีีี��สามารถทททททททาํไดอ้ยา่งรรรรรวดเร็วและต่อเนื�อง และตอ้งอาศยัการ

พลิกแพลงเพื�อใหห้ลลลลุุุดดดดดพพ้้้้้้้้น้นจจาาาาาากกขขขขอ้อออออจจจําํกดัดใในความมเเปปป็็็นจริงตั ่างง ๆๆๆๆๆ เเชชชชชชช่่่น งบบบบบปปปประมาณ เวลา อุปกรณ์ 

เทคโนโลย ีฯฯฯฯฯฯลลลลฯ ไไไไไไไคคคคเเเเซซซซซซ็็็นจากกกกงงงงาานนตตตััวัวเองกออนน เเพพรรราะเเราารรรูู้้จจัักักงาาาาานนขขออองตวัเเอออออองงงงงดดดดดดดีททททททีีีี�สสุดด แและเริมเปลี�ยน

เพียงบางส่วนน เพรราะะะกกกกาาาารเปปปลลลี�ยนทั�งหมมมดดดเป็นเรื�องยาก ไไไไไคเซ็น ไไมมั ่ใใใชชงงงงาานนนส่วนเกกกกกกิิิินนอกเหนือจาก

งานปปปปปปปรรรรรระจาํ ไไคคเเเซซซ็็น คืืืืออออกกกกการลดขั�นนนตตตอนนนนสสสสส่ววววววนนนนนนเเเเกกกกินนนนน แแแแต่ลดดดดดจากเรื�องทททททททีี�ไไไไมมมมม่จจาํเเเปปปปปปป็็็็นนนน ดว้ยกกาาาาาาาารรรรรรเปลี�ยน

วธิธธธีีีการรททํําํงาานน ททาําดดดดดดด้้้้ว้ยคคววววววามตั�งใจจริงั

ไคเซ็นนถถืืือกาําาเเเนนิดและเติบบบบบบโโโโโตที�ประเทศญี�ปุ่นและเผยยยยยแแแแแแพพพรเขา้สูปปรรรรระเททศศไททยมมาานนนนนนนาาาาาาานนนนนพอ

สสสสมมควรแลว้ แนววววคคคคคคิิิิดดนี�ไดร้รับบบกกกกกกกาาาารรรรรตตตตออออบบบบรรรับบบบจจจจาาากกกกภภภภาาาคคอุตสสสสสาาาาหหหหหกกกกรรรรรรมมมไไไทททททททยยยยยใในฐาานะะะเเเเคคคคครืื�องมือชวยใในกกกการ 

บริหารใใใใใใหหป้ปปปรรรระสสบผลสาํเรรรรรร็็จจอยา่งยยยย ัััั��งยนืน จากกกกกกกกกกกกกาาาาาารรลลลดดดดดดคคววาาามสสสสสููููญญเสสีียทีี���เเเเเเกกกกกั ิดดขึ�น แแลละะะททาําาาใใใใใใหเ้กิดการ

สร้างงงงงสสสสรรรคใ์ใหหหมมมม่่ ๆ การรรรรรทาํไคเซ็นนปปปรราาากฏใหหเ้เเรราาไดเ้หหหหห็็็็็นนนกกกกันันนทุกกททีี�� ไมั ่ใชแแแคคคค่ในโโโรรงงงงงานน เพรรราาาาาาะไม่วา่

จะเปปปป็็็นนนนนนใใน สสสสสสายการรผผลลลิิตต ในนสสสสสสสาําานกังาน หรือแมแ้ต่ใน ชีวติปรรรรระะะะะจําํว ันันน ก็็สามารถถถถถถถทาํไคคคคคคเซซซซ็็็็นได้

เหมืือออออนกันั 

ในนการรรรรทททาํงานนนนนนใใใใใใในนนนนนนโโโโโลกปปปปััััััจจจจจุบนันนนี� เเราคงหนนีไไม่พพน้นนนที�จะตต้อ้ออออองทาํกกกกกาาารรรรปปปปปปรัััััับปปรรรรรุุงงเปลี�ยนนแแปปปปปลง

อยูต่ลอดเวลา เพราะคู่แข่งของเราเปปปปลี�ยนแแแปปปลลลลงงงงงงงตตตตตตลอดเวลาเชนกนั การปรับปรุงการทาํงานจึงั

� � � �
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ขึ�นแลว้ ในส่วนของพนกังานเองยงัไดเ้พิ�มความรู้ ความเขา้ใจในการทาํการแกไ้ขปัญหาอยา่ง

เป็นระบบ (Systematic Problem Solving) ซึ� งการที�จะพฒันาความสามารถใหพ้นกังานในเรื�อง

เหล่านี�  ตอ้งใชค้วามรู้ในหลายๆ ดา้นเช่น การวเิคราะห์ปัญหา ลาํดบัขั�นตอนการแกไ้ขปัญหา 

ต่างๆ 

 การใชห้ลกัการไคเซ็น ระบุวา่มี | ขั�นตอนซึ�งทั�ง |ขั�นตอน ดงักล่าวนี�  กล่าวไดว้า่เป็น

วธีิการเชิงระบบ (System approach ) หรือปรัชญาในการสร้างคุณภาพงานของเดมมิ�ง ที�เรียกวา่ 

PDCA ( Plan – Do – Cheek – Action ) ที�นาํไปใชห้รือประยกุตใ์ชใ้นทุกงานทุกกิจกรรม หรือ 

ทุกระบบการปฏิบติังานนั�นเอง ไม่วา่งานนั�นจะเป็นงานเล็กหรืองานใหญ่ อนัประกอบดว้ย 

  

เป็นระบบ (Systematic Problem Solving) ซึ� งการที�จะพฒันาความสามารถใหพ้นกังานในเรื�อง

เหล่านี�  ตอ้งใชค้วามรู้ในหลายๆ ดา้นเชน กกกกกาารรรวววเิคราะห์ปัญหา ลาํดบัขั�นตอนการแกไ้ขปัญหา ้้

ต่างๆ

การใชห้ลกัการไคเซ็น ระบุวา่มมมมมี | ขั�นตอนซซซซซซึึึึึ� งทัั �ง |ขัั �นตอน ดงักลั ่าวนี�  กล่าวไดว้า่เป็น

วธีิการเชิงระบบ (System approach )))) หหหหหหรืือปรัชญาในนกกกกกกกาาารสร้างคุณภาพงานของเดมมิ�ง ที�เรียกวา่ 

PDCA ( Plan – Do – Cheek – Actiiiioooooon ) ที�นาํไไไไไไปปปปปปใชห้รือปปปรรรรระยกุตใ์ชใ้นทุกงานทุกกิจกรรม หรือ 

ทุกระบบการปฏิบติังงงงาาาาานนนนนัั���นนเเเเเเออออองง ไไไไไไมมมมมมัั ่วา่งงาานนั�นจะะเปปป็็็นงานเล็กกกหหหหหหรรรืออองงงงงงงานนใใใใใหหหหหญญญญญั ่ อนัประกอบดว้ย
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 �.�.;.� ค้นหาปัญหา และกาํหนดหัวข้อแก้ไขปัญหา 

 ก่อนจะกาํหนดหวัขอ้แกไ้ขปัญหา ตอ้งทาํความเขา้ใจกบัการปรับปรุงเปลี�ยนแปลง

ก่อน การปรับปรุงเปลี�ยนแปลงมี % ลกัษณะ คือ 

  - การปรับปรุงเพื�อแกไ้ขปัญหา เช่นเราตอ้งการผลิตชิ�นงานใหไ้ด ้ 100 ชิ�นต่อวนั ซึ� ง

เป็นเป้าหมายที�เราทาํไดม้าตลอดแต่ปัจจุบนัทาํ ไดที้� 89 ชิ�นต่อวนั นั�นคือสภาพการณ์ได้

เบี�ยงเบนไปจากที�เราเคยทาํได ้ซึ� งเขียนเป็นแผนภาพไดด้งันี�  

 

 

 

 

รูปที� �.<   แสดงสภาพการที�ตอ้งปรับปรุงเพื�อแกไ้ขปัญหา ที�มา logisticafe.com    

 

  - การปรับปรุงเปลี�ยนแปลงจากสภาพที�ดีอยูแ่ลว้ใหดี้ยิ�งขึ�น เช่นเราตอ้งการผลิต

ชิ�นงานใหไ้ด ้ 105 ชิ�นต่อวนั จากปกติที�เราทาํได ้ 100 ชิ�นต่อวนั การปรับปรุงนี�จะเป็นการ

ปรับปรุงเพื�อเพิ�มเป้าหมายที�ตอ้งการใหม้ากขึ�น ซึ� งเขียนเป็นแผนภาพไดด้งันี�  

 

 

 

 

รูปที� �.=   แสดงสภาพที�ตอ้งการปรับปรุงเปลี�ยนแปลงจากสภาพที�ดีอยูแ่ลว้ใหดี้ขึ�น ที�มา   

                 logisticafe.com  

 

ก่อนจะกาํหนดหวัขอ้แกไ้ขปัญหา ตอ้งทาํความเขา้ใจก้้ บัการปรับปรุงเปลี�ยนแปลงั

ก่อน การปรับปรุงเปลี�ยนแปลงมี % ลกัษณะ คคคคคคืืืืืออออ

- การปรับปรุงเพื�อแกไ้ขปัญหา เเเช้้ นเราาตตตตตอ้งการผลิตชิ�นงานใหไ้ด ้� 100 ชิ�นต่อวนั ซึ� ง

เป็นเป้าหมายที�เราทาํไดม้าตลอดแต่ปัจจจจุุุุุบบบบบนัทาํ ไดด้้้้ท้ทททททีี� 89 ชิ�นต่อวนั นั�นคือสภาพการณ์ได้ั

เบี�ยงเบนไปจากที�เราเคยทาํได ้ซึ� งเขียนนนนนนนเเปป็นแผนภาพไไดดดดดด้้้ด้ดดงันี�

รูปปปปปททททททีี� �.<   แสสดดดดงสภภภภภภาาาาาาพกกกกการที�ตอ้งปปปปปรัับปปปปปรรรรุงงงงงงเเเเเเพพพพพื�ออออแแแแแกกกกกกกไ้ไไไไขขขขปัญญญญญญหา้้ ที�มา lllooogisttttiiicccaaaaffffeeee..ccccoomm

- กกาาารปรรรรรรัััับบปรุงเปลี�ยยยยยยนนนนนแปปลงจากสภาพที�ดีอยูแ่ลลลลลล้ว้วววววใใหหดี้ยิ�งขึึ��นนน เเเเเชช่นเรราตตอ้องงงงงงงกกกกกกาาารผลิต

ชชชิิ���นนงานใใหไ้ได ้� 100000555555 ชิ�นต่ออววววววววััันันนนนนน จจจจาาาากกกปปปปกกกกตตตติทททที�เเเเรรรราาาาทททาํได ้ 1111000000000 ชชชิ�นนนตตตต่อออออออวววววนัน กการปปปปปปปปรรรรรัััับปรุงนี�จะเปป็็นกกกการ

ปรับปรุงงงงงงเพพพืืืื�ออออเเพิิมเป้าหมาาายยยยยยทีี�ต้้้้้้อ้งกกกการใใหม้ากขขขขขึึึึ�นนนนนนนนน ซซึึ� งงเเเเเเเขขขขขขียยนนนนเป็นนนนแแผผนภาพพพพพพไไดด้งันี�

รูปที� �.=   แสดงสภาพที�ตอ้งการปปรับปรุงเปปปปลลลี�ยยยยนนนนนนนแแแแแแปปปลงจากสภาพที�ดีอยูแ่ลว้ใหดี้ขึ� ึน ที�มา  
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 �.�.;.� วเิคราะห์สภาพปัจจุบันของปัญหาเพื�อรู้สถานการณ์ของปัญหา 

 เราอาจแบ่งปัญหาออกเป็น % ลกัษณะ ตามความถี�ที�เกิดขึ�น 

   �.�.;.�.� Sporadic Problem หรือ ปัญหาที�เกิดขึ�นแบบเป็นครั� งคราว 

ปัญหาในลกัษณะนี�จะเกิดขึ�นเป็นครั� งๆ นานๆ เกิดขึ�นทีหนึ�ง แต่เมื�อเกิดขึ�นแต่ละครั� งจะสร้าง

ความเสียหายมากมาย 

   �.�.;.�./ Chronic Problem หรือปัญหาที�เกิดขึ�นอยูเ่ป็นประจาํ เกิดขึ�นซํ� า 

เป็นปัญหาที�เรื�อรัง แต่ไม่ไดส้ร้างความเสียหายมากมายนกั 

   

 �.�.;./ วเิคราะห์หาสาเหตุ 

 เมื�อเขา้ใจการเปลี�ยนแปลงทั�ง % ลกัษณะแลว้ เราอาจจาํแนกปัญหาไดเ้ป็น � ลกัษณะ

จากสาเหตุการเกิดปัญหา คือ 

   �.�.;./.� ปัญหาที�ขึ�นจากสาเหตุเพียงอยา่งเดียว เช่น เราเดินหกลม้เนื�องจาก

เตะสายไฟฟ้าที�เขาเอามาไวช้ั�วคราวในระหวา่งซ่อมเครื�องอยู ่   สาเหตุของการลม้คือเตะสายไฟ

ที�เขามาวางไว ้ ปัญหาในรูปแบบนี� เป็นปัญหาที�เราเห็นการเกิดต่อตาของเราเอง เป็นปัญหาที�

ง่ายๆไม่ซบัซอ้นอะไร 

   �.�.;./.� ปัญหาที�เกิดขึ�นจากหลายสาเหตุ เพยีงแต่วา่แต่ละสาเหตุไม่

เกี�ยวขอ้งกนั เช่น เราเขา้หอ้งนํ�าพบววา่ก๊อกนํ�าที�อ่างลา้งหนา้มีนํ�าหยด อยู ่ การที�นํ�าหยดออก

จากก๊อกนั�นเกิดขึ�นไดจ้ากหลายสาเหตุ เช่น ปิดนํ�าไม่สนิท แรงดนันาํเกินกวา่กาํหนด ซีลของ

ก๊อกนํ�าขาด หรือ ก๊อกนํ�ามีสิ�งสกปรกเขา้ไปอุดตนั ซึ� งสาเหตุเหล่านี�ลว้นแลว้แต่เป็นสาเหตุที�ทาํ

ใหเ้กิดนํ�าหยดที�ก๊อกนํ�าทั�งสิ�น เพียงแต่วา่แต่ละสาเหตุเป็นสาเหตุที�ไม่เกี�ยวขอ้งกนัเลย 

   �.�.;././ ปัญหาที�เกิดขึ�นจากหลายสาเหตุ และแต่ละสาเหตุเกี�ยวขอ้งกนั 

เช่น ปัญหาเงินเฟ้อ ปัญหาการวา่งงานของบณัฑิตจบใหม่เป็นตน้ 

เราอาจแบ่งปัญหาออกเป็น % ลกัษณะ ตามความถี�ที�เกิดขึ�น

�.�.;.�.� Sporadic PPPrrrroobbbbbblem หรือ ปัญหาที�เกิดขึ�นแบบเป็นครั� งคราว 

ปัญหาในลกัษณะนี�จะเกิดขึ�นเป็นครั� งๆ นนนนาาานๆ เกกกกกิิิิิดขึ�นทีหนึ�ง แต่เมื�อเกิดขึ�นแต่ละครั� งจะสร้าง

ความเสียหายมากมาย

�.�.;.�./ Chroniiiiiiiccc Problem หรรืือออออปปปัญหาที�เกิดขึ�นอยูเ่ป็นประจาํ เกิดขึ�นซํ� า 

เป็นปัญหาที�เรืเ �อรัง แต่ไม่ไดส้ร้างคววววววามเสียหายยยยยยยมมมากมายนัักักกกก

�.�.;;;;;;.// วววิิิิเิเเเเเคคคครรรราาาาาาะห์หาาาาสสสสาาเหหหตตุ

เมื�อเขขขข้้้้้า้าาาใจจกาารรรรรเเปปปปปลี�ยยยนนนแปลงทั�ง % ลกัษณะแลว้วว เราอาจจําําแแแนนกกกกปัญญญหาไดดดดดด้้้้เ้ป็น � ลกัษณะั

จากสสสสสสสาาาาาาเเหตุการรเเกกกิดดดปัญญญญญญหหา คคืืืืือ

�.�����.;./.� ปัญหาที�ขึ� ึนจากสาเหหตุเพียงอยา่งเดียว เชชชชชชชน เรรรราาาเเดิินนนหหหกลล้้้้ม้มมมมมมมเเเเเเเนนนนนนื�อออออองงงงงงงจาก

เตะสาายยยยยยไไฟฟฟ้้าททีี�เขขขาเอออาาาาาามมาไวช้วัครรรรรราาาาาวววใใในระหวั า่งซ่อมเครื�องออออยยยยยู่ สาเหตุขขขอออออองกกาาารลม้มคืออเตตตตตตตะะะสสสายไฟ

ทททีี��เขขามาวางไว ้ ปปปปปปปัญญญญญญหาในนรููปปปปปปปปปแแแแบบบบบบบบบบนนนี� เเเเปปปป็นนนนปปปปัญญญญญญหหหหาาาทที�เราเเเเเหหหหห็นนนนนกกกกาาารรรเเเกกกิดดดดตตตตตตตตต่่อออตาขอองเเเรรรรรราาาาาเอง เป็นปปััญหหหหหาที�

ง่ายๆไมมมม่่ซซซซซบับบบซซซซ้อ้นอะไไร

�.������.;./.� ปปปัญญหหาที�เเกกิดดดขขึึ�นจาาาากกกกกหหลลลลลายสสสสสาเเหหหหหตุ เเพพพพียงแแตต่วววา่าแตต่ละสสาาาาาาเหตุไม่

เกี�ยววววขขขขขข้้้อ้ออองกนันนนนนน เช่น เเรราาาเเขขา้ห้้้้อ้อองงงงงงนนนนนํ�าพบววา่ก๊อกนํ�าที�อ่างลา้งหนา้มมมมมีนนนนนํํํํํ� าหยยดดดด อยู่ ่ การรทททททททีี�นํ�าหหหหหหยยยดดดดออก

จากกกกกก๊๊๊อกนััั�����นนเเกิดขึ�นนนนนนไไไไไดดดดดดจ้ากหหหลาายยสสสสสสาาาเเหหตตุุุ เชน ปปปปปิิิิิดนนํํํ��� าไม่สสนนนนิทททท แแรรงงดดดันันาําเกกกกกกิินนกกกกกกววา่กาํหนนด ซซซซซีีีลของ

ก๊อกนนนนนนํ�าขขาดด หรรรรรือออ ก๊๊๊อกกกกกกนนนนนนํ�าาาาาามีีีีีสิ�งสสสสสกกกกปรกเเเขขข้า้ไปอุดตันัน ซซึ�งงงสสสาเหตตุเเหหหหหหล่านีีีี��� ลลลลลว้ววววนนนนนนแแแลว้แแแแตตตต่เป็นสาาเหหหหหตุที�ทาํ

ใหเ้กิดนํ�าหยดที�ก๊อกนํ�าทั�งสิั �น เพียงแต่วา่แตตต่ลลละะะะสสสสสสสาาาาาเเเเหตุเป็นสาเหตุที�ไม่เกี�ยวขอ้งกนัเลย

� � �
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 �.�.;.: กาํหนดวธีิการแก้ไข สิ�งที�ต้องระบุคือ ทาํอะไร ทาํอย่างไร ทาํเมื�อไร 

 เครื�องมือที�ใชแ้กปั้ญหามีหลายเครื�องมือดว้ยกนั 

   �.�.;.:.� ขอ้เสนอแนะหรือ Suggestions หลกัการของการทาํขอ้เสนอแนะ

ก็เพื�อใหพ้นกังานไดช่้วยออกความเห็นในการแกไ้ขปัญหาต่างๆ โดยเสนอความเห็นไดอ้ยา่ง

อิสระ เพื�อใหไ้ดแ้นวทางใหม่ๆ ในการแกไ้ขปัญหา ดว้ยหลกัการนี�พนกังานที�เสนอไม่

จาํเป็นตอ้งอยูใ่นหน่วยงานที�เกิดปัญหาก็ได ้ ไม่ตอ้งลงมือปฏิบติัก็ได ้ เพียงแต่มีความเห็นใน

การแกไ้ขปัญหาเท่านั�นถือวา่ใชไ้ด ้ จึงถือวา่เป็นเครื�องมือที�ง่ายที�สุดในแง่ของผูป้ฏิบติัเพราะ

เสนอความเห็นเพียงอยา่งเดียวไม่ตอ้งลงมือทาํ 

 

   �.�.;.:.� การปรับปรุงงาน หรือ Kaizen อนัที�จริงแลว้ Kaizen เป็น

ภาษาญี�ปุ่น ซึ� งมาจากคาํ Kai ที�แปลวา่ ”เปลี�ยนแปลง” กบัคาํวา่ Zen ที�แปลวา่ “ดีขึ�น” ดงันั�น 

Kaizen จึงแปลวา่ “เปลี�ยนแปลงแลว้ดีขึ�น” ซึ� งกินความหมายกวา้งมาก หลกัการของ Kaizen 

คือการทาํการปรับปรุงงานใหง้านนั�นดีขึ�น ซึ� งเป็นการปรับปรุงงานไม่ใช่การเสนอความ

คิดเห็น ดงันั�นผูเ้สนอตอ้งเป็นผูที้�ลงมือทาํดว้ย จึงเป็นเรื�องที�ยากกวา่ขอ้เสนอแนะ และส่วนมาก

การทาํ Kaizen เนน้การลงมือทาํทนัทีที�มีปัญหาโดยผูที้�พบปัญหาดงันั�น Kaizen ในความหมาย

ของคนไทยจึงเป็นกิจกรรมการปรับปรุงงานดว้ยตนเอง ซึ� งจะเป็นเรื�องที�ไม่ยากนกั เพราะถา้

เป็นเรื�องที�ยากทาํคนเดียวไม่สาํเร็จจะใชเ้ครื�องมือถดัไป 

 

   

�.�.;.: กาํหนดวธีิการแก้ไข สิ�งที�ต้องระบุคือ ทาํอะไร ทาํอย่างไร ทาํเมื�อไร

เครื�องมือที�ใชแ้กปั้ญหามีหลายเครื�องงงงงมมืืออออออดว้ยก้ นั

�.�.;.:.� ขอ้เสนอแนะะะะะะหรือ SSSSSuuuuggestions หลกัการของการทาํขอ้เสนอแนะ

ก็เพื�อใหพ้นกังานไดช้วยออกความเห็นใใใใในนนนนการแกไ้ขปปปปปปััญหาต้้ ่างๆ โดยเสนอความเห็นไดอ้ยา่ง

อิสระ เพื�อใหไ้ดแ้นวทางใหม่ๆ ใใใใในนการแกไ้ขปัญญญหหหหหหา ดว้ยหลกัการนี้้ �พนกังานที�เสนอไม่

จาํเป็นตอ้งอยูใ่นหนวยงานที�เกิดปัญญญญญญหาก็ได ้ ไไไไไไม่ตอ้งลงมมมมมืืือปฏิบติัก็ได ้ เพียงแต่มีความเห็นใน

การแกไ้ขปัญหาเท้้ ่านนนนนนนั�นนนนนถถืืืืืืืืืออววววั า่าาาาาใชชชชไ้ไไไไไดดดดดด้ ้ จจึงถือวา่าเเปปป็็็นเครื�องมมืืออออออทททที�ง่าาาาาายยที��สสสุดดดดดใใใในแง่ของผูป้ฏิบติัเพราะ

เสนอความเหหหหหห็นนนนเพพพีีีียยยยยยงงงอออออออย่า่งเดดดียยยยววววไมมม่่ตต้้้อ้องลงมมืืืออทาํา

����..��.;;..::.� การปปปปปปรับบบปปปปปปรรรรรุงงงงงงงงงงาาาานนนนน หหหหหรรรรือ KKKaizen อออออออนัทททททีีีี�จจจจรรริงงงงแแแแแลล้ว้ Kaiizzzzeeeeeenn เป็น

ภาาาาษษาญญีีี�ปปปปปุ่่่่น ซซึึึ��� งมมาาาจจจจจจจากคคคคคาําาาาา Kai ที�แปลวา่ ”เปลี�ยนแปปลง” กบัคาํวั า่ Zennnnn ที�แปปปปปปลลวา่าา “ดีขขขขขึึึึึ���นนนนนนนน”””” ดดดดดดงังงงงนั�น 

Kaizennnnnn จึงแปลลวววา่ “เเเเเเปปปปปลี�ยนแปลลงงงงงงแแแแล้้ว้ดีขึ� ึน” ซึ� งกินความหมมมมมมาาาาายยกวา้งมากกกกกก หลลลลลกักาารขขอองงงงงงง KKKaizen 

คคคืืออการทาํการปปรััับบบบบบบปปปปปปรรุงงานนใใใใหหหหหหห้ง้งงงาาาาานนนนนนนนั�นนนนดดดดีขขขขึั �นนนน ซซซึ�งงงงงเเเปปปปป็นนนนกกกาาารรรปปปรรรรรัััััับบบบบบปปรุงงงานนนไไไไไไไมมมมม่ใใชการเสนอคววววาม

คิดเห็น ดดดดดดงังนนนนนั��นนผู ้เ้สนอตอ้งงงงงงเเป็็นผูที้��ลลงมมืือทํําํดว้ววววยยยย จจจจจจึึงงเเปปปปปปปปป็็็็็นเเรรืื�องททททีีีีี�ยยากกกวัั ่า่าาาาาขขขขขอ้อเสนอแแนนะะะ แลลลละะะสวนมาก

การทททททททําํา Kaiizzennn เนน้การรรรรรลงมือทาํททททททททันันทททีีที�มีปปัญญญญญญหหหาโดยยยยยผููููู ้ท้ทททีีี���พพบปปัญญหหหาดงันนัััั��นนนน KKaaiizzeeenn ในนควาาาาาามมมมหมาย

ของงงคคนนนนนนไทยยยยยยยจจจึึึึึงเปป็็นกกิจจกกกรรรมกกาาาาารรรรรรรปรับปรุงงานดว้ยตนเอง ซึ� งจะะะะเเเเเปปปปปป็็นเรืื�ออองงงททีีี��ไไม่ยากนนนนนนนกั เพพพพรรรราะถา้

เป็นนเเเเรืืื�องทีีี�ยาากทาํคคคคคคนนนนเเเเดียวไไมมม่สสาําเเเเรรรรร็็จจจจจะะใใชเ้ครื�องมืืืออถัดัไป
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   �.�.;.:./ การปรับปรุงงานดว้ยกลุ่มคุณภาพ หรือ Quality Control Circle 

(QCC) เป็นกิจกรรมการปรับปรุงงานที�เนน้การทาํงานเป็นกลุ่ม ซึ� งเป็นกลุ่มที�ทาํงานอยูใ่น

หน่วยงานเดียวกนั เพื�อแกไ้ขปัญหาของหน่วยงานตนเอง การทาํ QCC ตอ้งอาศยัการทาํงาน

ร่วมกนัของกลุ่มคนดงันั�น การแกไ้ขปัญหาจึงเป็นปัญหาที�ซบัซอ้นกวา่การใช ้ Kaizen หรือ

โดยมากปัญหาที�จะนาํมาแกไ้ขจะเป็นปัญหาในรูปแบบที� 2 เมื�อการทาํงานร่วมกนัเป็นกลุ่มจึง

ตอ้งมีขั�นตอนในการทาํที�ชดัเจนไม่เช่นนั�น สมาชิกที�อยูใ่นกลุ่มจะเกิดการขดัแยง้กนัได ้ QCC 

โดยทั�วไปขั�นตอนในการทาํกิจกรรมมีดว้ยกนั 7 ขั�นตอนคือ 

   - การคน้หาปัญหา การคดัเลือกเรื�องและการกาํหนดทีมงาน 

   -การสาํรวจสภาพปัญหาในปัจจุบนัการตั�งเป้าหมายและการกาํหนด

แผนงาน 

   - การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

   - การกาํหนดแนวทางการแกไ้ข 

   - ลงมือปฏิบติั 

   - การประเมินผลการแกไ้ข 

   - การสร้างมาตรฐาน 

 

   �.�.;.:.: การปรับปรุงงานโดยใชก้ลุ่มขา้มสายงาน หรือ Cross Functional 

Focus Improvement หรือ FI คือกลุ่มคลา้ยการทาํกิจกรรม QCC เพียงแต่วา่สมาชิกที�มานั�นมา

จากหลายๆหน่วยงาน ประโยชน์ของการใช ้ FI คือ ปัญหาบางอยา่งเป็นปัญหาที�เกี�ยวพนักนัใน

หลายหน่วยงาน ดงันั�นกิจกรรม QCC จึงไม่สามารถใชไ้ด ้ เช่น การลดสตอ็กสินคา้ใน

คลงัสินคา้ ปัญหานี�ใหท้างฝ่ายคลงัสินคา้ลดอยูฝ่่ายเดียวคงทาํไม่สาํเร็จแต่ปัญหานี� เป็นปัญหา

สาํคญัขององคก์ร ถา้จะแกไ้ขปัญหานี� เราคงตอ้งตั�ง Cross Function หรือ ทีมขา้มสายงานมา

(QCC) เป็นกิจกรรมการปรับปรุงงานที�เนน้การทาํงานเป็นกลุ่ม ซึ� งเป็นกลุ่มที�ทาํงานอยูใ่น

หน่วยงานเดียวกนั เพื�อแกั ไ้ขปัญหาของหน้้ วววววยยงงงงงงานตนเอง การทาํ QCC ตอ้งอาศยัการทาํงาน

ร่วมกนัของกลุ่มคนดงันั�น การแกไ้ขปัญหหหหหหาจึงเปปปปป็็็นนนนนปัญหาที�ซบัซอ้นกว้้ า่การใช ้ Kaizen หรือ

โดยมากปัญหาที�จะนาํมาแกไ้ขจะเป็นปัญญญญญหาในรูปแแบบบบบบบที�้้ 2 เมื�อการทาํงานรวมกนัเป็นกลุั ่มจึง

ตอ้งมีขั�นตอนในการทาํที�ชดัเจนไมั ่เชชชช่นนนนนนนนนั�น สมาชิกททีี��ออออออยูั ใ่นกลุ่มจะเกิดการขดัแยง้กนัได ้ั QCC 

โดยทั�วไปขัั �นตอนในการทาํกั ิจกรรรรรมมมมมมมีดว้ยกนันนนน 777 ขั�นตอนคคคคคือั

-- กกกกกาารคค้้้้้น้นนนนนหาาาาปปปปปปัญญหาา การคัดัเเลลืืืออกเรื�องแลละะะะะะกกกกการรรรรรกกกกกาํหหนนนนดดดดดทีมงาน

--กกกกกการสาําาารรรรววววจสสสภภาาพปปปัญญญญญญญหหาใในนปปปัจจจุุุุุบันันนกการตตตตตัั����งงเปปปป้าหมาายยยยยยแแแแแแลลลลลลละะะะกการรรรรรกกกั าํหนด

แผนงาน

- กกกกกการรรรวววววิิิิเิคราะห์หหหหหาสาาาาเเเเหหหหหตตตตตตุขขขขขอออองงงงงปปปปปปปัญญญญญหหหหา

- กกกกกาาาาาารกาํหนดแนวทางการแกไ้ไขข

- ลลงมือปฏิบบบบบัตัตตตติิ

-- การปปรรรรรรรระะะะเเเเมมมมมินนนนนผผผลลลลกกกกาาาารรรแแแกกกกไ้ไไไขขข้้

- การรรรรรสสสสร้้้้างมาาาตรฐฐาน

��.��..;;.:.::: กกกกกกการปรับปรุงงานโดยใชก้ลุ่มขา้มมมสสสสสสสาายงานนนน หหรืือ Crossssssss Fuuuunnnnnnccttional 

Focuuuuuus Imprroovemmmeeeeeennnttttt หรืือ FFFII คคคคืืออออกกลลุุ่มมคลา้ยการททํําํกิจกรรรรรรมม QQQCCCCCC เพีียงงแแแแแแต่ววววววา่าสมาชิกกทีี�มาานนั�นมา

จากหหหหหหลาายๆๆหน่ววววววยงานนน ปปปปปปรรรรระโยชชนนนน์ของกกกาารใช ้ FI คคืือ ปปปัญญญญญญหาบาางงงงงงอยา่งงงงเเเปปปป็นนนนนนปปปปปปััััััญหาาาาาทที�เก�ยวพพนันนนนกนัในั

หลายหน่วยงาน ดงันั�นกิจกรรม QCC จจจึงงงงไไไไไไไไมมมมมม่่สสสสามารถใใใใชไ้ด ้ เชน การลดสตอ็กสินคา้ใน

� �
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เพื�อแกไ้ขในการแกไ้ขปัญหา ซึ� งอาจจะประกอบดว้ย คลงัสินคา้ จดัซื�อ ฝ่ายวางแผนการผลิต 

เป็นตน้ ซึ� งการที�คนมาจากหลายหน่วยงาน ดงันั�นสมาชิกในทีมจึงตอ้งเขา้ใจหลกัการขั�นตอน

ในการทาํกิจกรรมเป็นอยา่งดี จึงแนะนาํใหท้าํกิจกรรม QCC ใหดี้ก่อนแลว้จึงเขา้มาทาํ FI และ

เมื�อปัญหาไดรั้บการแกไ้ขแลว้ทีมงานก็สลายตวัไป กิจกรรม FI จึงเป็นกิจกรรมที�สร้างขึ�นมา

ทาํงานเฉพาะอยา่งเท่านั�น โดยทั�วไปขั�นตอนในการทาํ FI มีดว้ยกนั 10 ขั�นตอน 

   - การคน้หาปัญหา การคดัเลือกเรื�อง 

   - การกาํหนดทีมงาน (ต่างจาก QCC ชดัเจน) 

   - การสาํรวจสภาพปัญหาในปัจจุบนั (เรื�องนี�  FI เนน้มากๆ) 

   - ทาํความเขา้ใจหลกัการทาํงานในปัจจุบนั 

   - การตั�งเป้าหมายและการกาํหนดแผนงาน 

   - การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

   - การกาํหนดแนวทางการแกไ้ข 

   - ลงมือปฏิบติั 

   - การประเมินผลการแกไ้ข 

   - การสร้างมาตรฐาน 

 จะเห็นวา่เครื�องมือที�ใชใ้นการปรับปรุงงานมีหลายตวั เราตอ้งเลือกใชเ้ครื�องมือใหถู้ก 

ถา้เป็นปัญหายุง่ยากใชก้ลุ่มในการแกไ้ขปัญหาเลือกใช ้ QCC แต่ถา้ปัญหาเป็นปัญหาง่ายๆ ไม่

เห็นตอ้งมานั�งประชุมรวมกนัก็สามารถแกปั้ญหาไดก้็ใหเ้ลือกใช ้ Kaizen ไม่จาํเป็นวา่ตอ้งใช้

เครื�องมือตวัเดียวเท่านั�นในการแกไ้ขปัญหาทุกปัญหา 

 

  

 

เป็นตน้ ซึ� งการที�คนมาจากหลายหนวยงาน ดงันั�นสมาชิกในทีมจึงตอ้งเขา้ใจหลกัการขัั �นตอน

ในการทาํกิจกรรมเป็นอยา่งดี จึงแนะนาํใหท้ทําําาาากกกกิจจจกรรม QCC ใหดี้กอนแลว้จึงเขา้มาทาํ FI และ

เมื�อปัญหาไดรั้บการแกไ้ขแลว้ทีมงานก้้ ็สลลลลลาาายตวัไไปปปปป กิจกรรม FI จึงเป็นกิจกรรมที�สร้างขึ�นมา

ทาํงานเฉพาะอยา่งเท่านั�น โดยทัั �วไปขัั �นนนตตตตตอนในการั ททททททาํ FI มีดว้ยกนั 10 ขั�นตอน

- การคน้หาปัญหาาาาาาา กการคดัเลือกเรื�ออออออองงงงง

- การกาํหนดทีมมมมมมงาน (ต่างงงงงจจจจจจาก QCC ชชชชชดัเจน)

-- กกกกกาารสสสํํําําาาาารรวววจจจจจจสสสสสสภภาพพปปัญญหาใในนปปปัจจุบนั (เเรรรืืืืืื���อออออองงงนนนนนนี� FFFI เเนน้้้น้นนนนมากๆ)

-- ทททําํคววาาาามมมมเเข้้า้าาใใใจจหลกักกาารททาํางงงานนใในนปปปััจจจุบบบบบันัน

-- กกกกกาาารตตั�งงงเเป้าหมายแแแและการกั าํหนดแแแแแแผนงาน

- กกกกกการรรรวววววิิิิเิคราะห์หหหหหาสาาาาเเเเหหหหหตตตตตตุขขขขขอออองงงงงปปปปปปปัญญญญญหหหหา

- กกกกกาาาาาารกาํหนดแนวทางการแกไ้ไขข

- ลลงมือปฏิบบบบบัตัตตตติิ

-- การปปรรรรรรรระะะะเเเเมมมมมินนนนนผผผลลลลกกกกาาาารรรแแแกกกกไ้ไไไขขข้้

- การรรรรรสสสสร้้้้างมาาาตรฐฐาน

จะเเห็็็นนนนวา่เครื�อองงงมือที�ใชใ้ในนนนนนนนกกาาารปรับบปปปรรุุุุุงงานนนนนมมมีหหหหลลลายยยยยตวัว เราต้อ้อออองเลืออกกใใใชชเ้ครรื�องมมมืออออใหถู้ก 

ถา้เปปปป็็็นนนนนนปปัญหหหหหหหาายุง่ยากกใใใชชช้ก้กลลุ่มใใใใใในนนนนนกกกกการแกไ้ขปัญหาเลือกใช ้้้ QCC แแแแแแตตตตต่่่ถ้้า้ปปปัญญญญหหาเปป็็นปััญญญญญญญหาง่าาาาาายยๆๆ ไม่

เห็นนตตตตต้อ้งมานนั�งประะะะะะชชชชุุุุมมมมมมรวมกกกั ันักก็็สสสสสาามมาารรถถแกป้ปััญหาาไไไดก้้ ็็็ใหหเ้ลลลลือออกกใใชช้้้ ้ Kaizzeeeeennn ไไม่จาํเป็็นนวา่ตตตตต้้อ้งใช้

เครื�อองงงงงมมืออตวัวเดียยยยยยวววเท่านนนนนนััั�นนนนนนใใใใใใในการรแแแแแแกั ไ้ขปปปัญญญญญหาทุกปััญญหหาา้้
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 �.�.;.; ใครเป็นคนทาํ และทาํอย่างไร 

 

 �.�.;.< ลงมือดําเนินการ 

 

 �.�.;.= ตรวจดูผล และผลกระทบต่าง ๆ 

 ในการทาํกิจกรรม QCC หรือ FI ซึ� งตอ้งทาํกนัเป็นกลุ่มเพื�อแกไ้ขปัญหาที�มีความ

ซบัซอ้นนั�น ขั�นตอนที�สาํคญัขั�นตอนหนึ�งคือการวเิคราะห์ปัญหา ซึ� งส่วนมากจะเลือกใชก้นัอยู ่

2 เครื�องมือดว้ยกนัคือ กา้งปลา กบั Why-Why ซึ� งเครื�องมือทั�งสองนี� มีความแตกต่างกนัมาก แต่

คนส่วนใหญ่คิดวา่เหมือนกนั 

 

 �.�.;.> ก้างปลา หรือ Fish Bone Diagram สังเกตวา่จะใชค้าํวา่ Diagram หรือแปลเป็น

ไทยวา่ ผงักา้งปลา นั�นเพราะวา่กา้งปลาเนน้ที�การระดมสมอง ไม่ไดเ้นน้ที�ความเป็นเหตุและผล 

นั�นหมายถึงกา้งปลาเนน้การใหพ้นกังานในกลุ่มไดอ้อกความเห็นเพื�อหาปัจจยัที� 

ก่อใหเ้กิดปัญหามากกวา่ที�จะเนน้วา่ปัญหาเกิดขึ�นจากสาเหตุใด 

 

 �.�.;.] Why-Why Analysis คาํวา่ Analysis หรือการวเิคราะห์นั�น คือการแยกแยะเป็น

ส่วนๆ และหาความสัมพนัธ์เชื�อมโยงเชิงเหตุและผล ดงันั�นการทาํ Why-Why Analysis จึงเป็น

การวเิคราะห์ที�เนน้หาเหตุแห่งปัญหา การใช ้ Why-Why จึงเป็นเครื�องมือที�ยุง่ยากกวา่แต่

สามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งชดัเจนตรงเป้า โดยการนาํปัญหาที�ตอ้งการวิเคราะห์มาใส่ไวที้�ดา้น

ซา้ยมือ แลว้ถามคาํถามวา่ ทาํไม สิ�งนั�นหรือปัญหานั�นจึงเกิดขึ�น เมื�อไดค้าํตอบมาแลว้ก็นาํ

คาํตอบที�ไดม้าถามต่อวา่ทาํไมสิ�งนั�นจึงเกิดขึ�น เช่น ปัญหาเรื�องมีดบาทมือ เราก็จะถามวา่ ทาํไม

มีดจึงบาทมือ ไดค้าํตอบวา่ เพราะไม่ระวงั เพราะลืมใส่ถุงมือป้องกนั แลว้ถามต่อวา่ ทาํไมไม่

�.�.;.< ลงมือดําเนินการ

�.�.;.= ตรวจดูผล และผลกระทททททบบบบบต่าง ๆ

ในการทาํกิจกรรม QCC หหหหหหหรรืืืืืออ FI ซึ� งตอ้องงงงงงทททททาํกนัเป็นกลุั ่มเพื�อแกไ้ขปัญหาที�มีความ้้

ซบัซอ้นนั�น ขัั �นตอนที�สาํคญัขัั �นตออออออนนหนึ�งคือกกกกกกกาาารวเิคราะหหหหห์ปัญหา ซึ� งสั วนมากจะเลือกใชก้นัอยู่

2 เครื�องมือดว้ยกนัคือออออออ กกั ้้้้้า้างงปปปปปปปลลลลลา กกกกกก้้ บับบ WWhhyy-Whyy ซซซึึึ�� งงเครื�องมืออททททททั�งงงสสออออออองนนีีั ��� มีีีีีคคคคคววามแตกต่างกนัมาก แต่

คนส่วนใหญญญญญ่คคคคคิิดดวววา่าาาาาาเเเหหหหมมมมมมืืืืือนกกนันนน

�.�.;.>> กกกก้้างปปปปลลลลลลา หหหหหรือ Fish BBBBBoooonnneeeeee DDDDDDDiiiiiaaaaaagggrrrraaaaammmmmmm สสสสังเกกกตตตวา่จะใช้้ค้คคคคคคาํวว่า่าาาา DDDiiiiaaaaggggrramm หรือออออแแแแแแแแปปปปลเป็น

ไททททยวว่า่า ผผ ััังักก้า้างปปปปปลลาาาาาาา นั้ �นนเเเเเเพพราะวา่กา้งปลาเนน้ที�การรระดมสมอง ไม้ ่ไดเ้นนนนนนนน้ทีีีีี�����คคคคคคววามมมเเเปปป็นเเเหหหหหหหหตตตตตตตุแแแแแแลลลลลลละผล 

นั�นหมมมมมาาาายถึงกั า้งงปปปลาเเเนนนนนน้น้การใหพ้พพพพพนนนนนัััักังานในกลุ้ ่มไดอ้อกควาาาาามมมมมมเเหห็็นเพื�อหาาาาาปัจจจจจจยัที�

กกก่่ออใหเ้กิดปปััญหามมมมมาาาาาากกกวา่ทที�จะะะะะะะะเเเเนนนนน้นนนววววา่าาปปปปัญญญญญญหหหหาาาเเเกกกกิดดดดขขขึ�นจากกกกกสสสสาาาาาเเเหหหหตตตุุใใใดดด

�.��.;..]]]] Why--WWWWWWhy Anaallllllllyssisss คาํววา่า AAAnalysssiiiiis หหหหหรือกการรรรวววิเิคราะะหหหห์นั�น คคืือออการรแยกแแแแแแยะเป็นั

ส่วนนนนๆๆๆๆๆๆ และะะะะะะหหหหาความมสสสัััมมมพพนัธ์์์์์เเเชชชชชชชื�ออออมโยงเชิงเหตุและผล ดงันั�นการรรรททททททํําํ ั WWhhhhyy-Whhy Annnaaaalysissssss จจจึึึงเป็น

การวววววิิเิคราะหห์ที�เนน้นนนนนหหหหหาาาาเหตุแแแหหหงงปปปปััญญญญหหาา การใใช้้้้ ้ Whyyyyy-WWWWWWhhyy จจจึึึึงงเปป็็นนเเคคคคครรืืืืื��อออออองงงมือที�ยุง่งยากกกกกกวา่แต่

สามาาาาาารรถถแกกไ้ขปปปปปปััััญหาไไไไไไดดดดดดดอ้ออออออย้้ า่งชััดัดดดดดเเจนตรรรงงงเป้า โโดยกการรนนนาําาาปัญหาาททททททีีีีีี���ตอ้งกกกกกาาาารรรรรรวววววิิิิเคราะะะะะหห์มาใสสไไววววว้้้้้ที้�ดา้น

ซา้ยมือ แลว้ถามคาํถามวา่ ทาํไม สิิ�งนั�นหหหหรรรรือออออออปปปปปััญญญญหานััั �������นจึึึึึงเกัั ิดขึ�น เมื�อไดค้าํตอบมาแลว้กนาํ

� � � � �
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ระวงัอาจไดค้าํตอบวา่ เป็นพนกังานใหม่จึงไม่ทราบขั�นตอนการทาํงาน และในส่วนของการไม่

ใส่ถุงมือก็ถามวา่ ทาํไมไม่ใส่ถุงมือ ไดค้าํตอบวา่ ไม่มีถุงมือใหเ้บิก เป็นตน้ ดงัตวัอยา่งขา้งล่าง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� �.>   ตวัอยา่ง Why-Why Analysis ที�มา logisticafe.com  

 

 

  

ใสถุงมือก็ถามวา่ ทาํไมไม่ใสถุงมือ ไดค้าํตอบวา่ ไม่มีถุงมือใหเ้บิก เป็นตน้ ดงัตวัอยา่งขา้งล่าง

รูปททททททีีีีี����� �.>   ตวัออยยยยยยา่าาาาง Why-Why Analysis ทททีีีีีีี�มมมมมมาาาาา lloogisticaaffffe.commm
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 เครื�องมืออีกอนัหนึ�งที�ใชใ้นการแกไ้ขปัญหาโดยเฉพาะอยา่งยิ�งลกัษณะที�เป็น การ

ปรับปรุงเปลี�ยนแปลงจากสภาพที�ดีอยูแ่ลว้ใหดี้ยิ�งขึ�น  จะไม่ใชเ้ครื�องมือที�กล่าวมาแลว้ขา้งตน้ 

แต่จะใชเ้ครื�องมือที�เรียกวา่ How-How Diagram เครื�องมือนี� จะใชใ้นการสร้างสรรคว์ธีิการ

ใหม่ๆ ใหเ้กิดขึ�น โดยการถามคาํถามวา่ อยา่งไร เช่นถา้ตอ้งการเพิ�มยอดขายใหม้ากขึ�น เราก็

สามารถสร้างแผนผงัไดโ้ดยการนาํเรื�องที�ตอ้งการปรับปรุงมาไวด้า้นซา้ย แลว้ถามวา่จะเพิ�ม

ยอดขายไดอ้ยา่งไร ซึ� งอาจไดค้าํตอบออกมามากกวา่ 1 อยา่งก็ได ้ เช่นไดค้าํตอบวา่ ออกสินคา้

ใหม่เพื�อเจาะกลุ่มเด็กอาย ุ 15-18 ปี แลว้นาํคาํตอบที�ไดม้า ตั�งคาํถามใหม่วา่ จะออกสินคา้ใหม่

เพื�อเจาะกลุ่มเด็กอาย ุ15-18 ไดอ้ยา่งไร ถามไปเรื�อยๆ จนกวา่จะรู้วา่มีแนวทางในการทาํอยา่งไร 

ซึ� งจะคลา้ยกบัการทาํ Why-Why Analysis ดงัตวัอยา่ง 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� �.]   ตวัอยา่ง How-How Diagram ที�มา logisticafe.com  

 

  

  

 

ปรับปรุงเปลี�ยนแปลงจากสภาพที�ดีอยูแ่ลว้ใหดี้ยิ�งขึ�น จะไม่ใชเ้ครื�องมือที�กล่าวมาแลว้ขา้งตน้ 

แต่จะใชเ้ครื�องมือที�เรียกวา่ How-How Diiaaaaaaggrrrrram เครื�องมือนี� จะใชใ้นการสร้างสรรคว์ธีิการ

ใหม่ๆ ใหเ้กิดขึ�น โดยการถามคาํถามวา่ ออออออยา่งไรร  เชนถา้ตอ้งการเพิ�มยอดขายใหม้ากขึ�น เราก็

สามารถสร้างแผนผงัไดโ้ดยการนาํเรื�องทททททีีี�����ตอ้งการปรรรรรรัััััับบปรุงมาไวด้า้นซา้ย แลว้ถามวา่จะเพิ�ม

ยอดขายไดอ้ยา่งไร ซึ� งอาจไดค้าํตอบอออออออออกมามากกวา่ 111111 อยา่งก็ได ้ เชนไดค้าํตอบวา่ ออกสินคา้

ใหม่เพื�อเจาะกลุ่มเด็กอาย ุ 15-18 ปปปปี แลว้นาํคาําาาาตตตตตตอบที�ได้ม้มมา ตั�งคาํถามใหมั ่วา่ จะออกสินคา้ใหม่

เพื�อเจาะกลุ่มเด็กอาย ุ111155555-11888 ไไไไไดอ้ออออยยยยยย่่า่างไรร ถามไไไไไปปเเรรืืื��ออยๆ จนกกวววววววา่าาาาาจจจะะรรรรรรรูููู้้้้ววา่มมีีีแแแแแนนนนนวทางในการทาํอยา่งไร 

ซึ� งจะคลา้ยกบับบบบบบกกาารรรรรรทททททาําา ั WWWhy-WWWWWWhhyy AAAnallysiis ดดงังตตวัววอยยา่ง

รรรรรรููููปปททททททีีีีี� �.]   ตวัวออออยยยยา่าางง HHHoow-How DDiaggraaamm ทททที�มมา llllooooggggiiiissticaaffffeeee.coooomm
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 �.�.;.�_ วธีิคิดเพื�อหาทางปรับปรุงตามแนวคิดไคเซ็น (Kaizen) 

 สถาบนั เพิ�มผลผลิตแห่งชาติ (บ.ป.ท, มปป.) ไดใ้หข้อ้เสนอระบบคาํถาม 5W 1 H ซึ�ง

เป็นการถามคาํถามเพื�อวเิคราะห์หาเหตุผลในการทาํงานตามวธีิเดิมและหาช่องทาง 

ปรับปรุงให้ดีขึ�น ประกอบดว้ยคาํถามดงันี�  

  - What? เป็นการตั�งคาํถามเพื�อหาจุดประสงคข์องการทาํงาน แนวคิดที�เป็นกรอบใน

การตั�งคาํถาม ไดแ้ก่ ทาํอะไร ? ทาํไมตอ้งทาํ ? ทาํอยา่งอื�นไดห้รือไม่ ? 

  - When? เป็นการตั�งคาํถามเพื�อหาเวลาในการทาํงานที�เหมาะสมแนวคิดที� 

เป็นกรอบในการ ตั�งคาํถาม ไดแ้ก่ ทาํเมื�อไหร่ ? ทาํไมตอ้งทาํตอนนั�น ? ทาํตอนอื�นไดห้รือไม่ ? 

  - Where? เป็นการตั�งคาํถามเพื�อหาสถานที�ทาํงานที�เหมาะสม แนวคิดที�เป็นกรอบใน

การตั�งคาํถามไดแ้ก่ ทาํที�ไหน ? ทาํไมตอ้งทาํที�นั�น ? ทาํที�อื�นไดห้รือไม่ ? 

  - Who? เป็นการตั�งคาํถามเพื�อหาบุคคลที�เหมาะสมสาํหรับงาน แนวคิดที�เป็นกรอบ

ในการตั�งคาํถามไดแ้ก่ ใครเป็นคนทาํ ? ทาํไมตอ้งเป็นคนนั�นทาํ ? คนอื�นทาํไดห้รือไม่ ? 

  - How? เป็นการตั�งคาํถามเพื�อหาวธีิการที�เหมาะสมสาํหรับงาน แนวคิดที�เป็นกรอบ

ในการตั�งคาํถามไดแ้ก่ ทาํอยา่งไร ? ทาํไมตอ้งทาํอยา่งนั�น ? ทาํวธีิอื�นไดห้รือไม่ ? 

  - Why? เป็นการตั�งคาํเป็นคาํถามที�ถามครั� งที� 2 ของคาํถามขา้งตน้เพื�อหาเหตุผลใน

การทาํงานทศันคติที�พึงประสงคต่์อความสาํเร็จของไคเซ็น ประกอบดว้ย 

   Can’t do – การละทิ�งความคิดเก่า ๆ ที�วา่ไม่สามารถทาํใหเ้กิดขึ�นได ้และคิด

ใหม่วา่ทุกอยา่งสามารถทาํใหเ้กิดขึ�นได ้

   It can be done – ดว้ยการคิดวา่จะทาํอยา่งไรดว้ยวธีิการใหม่ๆเพื�อใหง้าน

สาํเร็จ 

   อยา่ยอมรับคาํแกต้วั 

   ไม่ตอ้งแสวงหาความสมบูรณ์แบบของการปรับปรุงงานก่อนลงมือทาํ 

สถาบนั เพิ�มผลผลิตแห่งชาติ (บ.ป.ท, มปป.) ไดใ้หข้อ้เสนอระบบคาํถาม 5W 1 H ซึ�ง

เป็นการถามคาํถามเพื�อวเิคราะห์หาเหตุผลในนนนนกกาาาาาารรรทาํงานตามวธีิเดิมและหาชองทาง

ปรับปรุงให้ดีขึ�น ประกอบดว้ยคาํถามดงันนนนี�

  - What? เป็นการตั�งคาํถามเพื�อออออหาจุดประสสสสสสงคข์องการทาํงาน แนวคิดที�เป็นกรอบในั

การตั�งคาํถาม ไดแ้กั  ทาํอะไร ? ทาํไมตตตตตตต้้้อ้องทาํ ? ทาํอยา่างงงอออออื�นไดห้รือไม่ ?

  - When? เป็นการตั�งคาํถาาาาาามเพื�อหาเวววววววลลลาในการทททททาํงานที�เหมาะสมแนวคิดที�ั

เป็นกรอบในการ ตั�งคคคคคคคาําาถถาามม ไไไไไดแ้แแแแแกกกกกกั  ทาํเเมมื�อไหร ?? ททาํไมตอ้งทททททํํําําาาาาตตตตออนนนนนนนนั�����นน ????? ทาํตอนอื�นไดห้รือไม่ ?

  - WWWWWWWhherreeeeee???? เเเเเปปปปป็็็นกาารรรรตตตตั�งคคคํํําํถถามเพืื�ออหหาาสสถถถานนทีี�ททําํางงานนนนททททีี���เหหหหมมาะสสมมมมมม แแแแแแแนนนนววคคิิิิิดดดดดดที�เป็นกรอบในั

การตั�งคาํถามไไไไไไดดแ้แกั  ทททททาําาทททีีี�ไหหหนนน ? ทาํไมตตตต้้้้อ้งทาํที�นนั ? ททํํํํําําาาาที�อื�นได้ห้หรรรืืออไไไไไไมม่ ???

  - WWhhoooo???? เปปปปปป็นนนนนนกาาาาารตั�งคาํถามมมมมเพื�อออออหหหหหาาาาาบบบบบบุคคคคคคคคคลลลลลลลททททที�เเเเหหมาาาาาะสมสาํหรรรรรรัับงงงงงาาาาน แแแแนนววคิดั ทที�เเปปปปปปปป็็็นนนนนนกรอบ

ในนนนกาารรตตััััั����งคคาําถถามมไไไดดดดดด้้้้แ้กั  ใใใใใใครเป็นคนทาํ ? ทาํไมตอ้งเเปป็นคนนั�นทาํ ั ? คนนนนนนออื�นททททํํํําําาาาาไไได้ห้หหรรรืือไไมมมมมมมม่ ??????

  - Howww? เปปปปปป็นนการตั�งคาําาาาถถถถถาามเพื�อหาวธีิการที�เหมาะสสสสสสมมมมมสสาํหรับงาาาาานนน แแแแแนวคคิดทที�เเปปปปปปป็็นนนนกรอบั

ในนนนการตั�งค ําํถามไไไไไดดดดดด้้้้แ้แกั  ทาํออยยยยยยยย่่่า่าาางงงงไไไไไรรรร ??? ททททาําาาไไไไมมมมตตตตอ้ออองงงงทททาํอยา่าาาางงงงนนนนนั�นนนน ??? ทททาําาวววววิิิิธิธธธธธีีีีีีออื�นไดดห้รรรรรรืืืืืืืออออออไไม่ ?

  -- WWWWhhy? เป็นกกกาาารตัััั�����งคาํเเเป็นนคาํถามมมมททททททีีีี�ถถถถถถถถถถาาามมคคคคคคคคครรรัััััั � งงททททีีีี�� 2222 ขออองคาํถถถถถถาามมขา้งตตน้นเเพพพืื��อออหหาาาาาาเหตุผลใน

การทททททททําํางงานททัศัศศนนนนคติที�พงึงงงงงประสงค์ต์ตตตตตตต่อคคคคววามสสาํเเรรร็็จของงงงงไไไคคเเเซซซ็น ปรระะะกอบดด้้้้ว้วววย

   CCCaann’t do –––– การละทิ�งความคิดเก่า ๆ ที�วา่ไมมมม่สสสสสสสาามารรถถถถททํําํใใหเ้กิดขขขขขขขึึึึ�นได ้แแแลลลละคิด

ใหมมมม่ววว่า่ทุกอยยา่งสาาาาาามมาาาาารถทําํใใใหเ้เกกิดดดดดขขขึึ�นนไไไดด้

   Itttt ccccccaaaaaann be ddddone –– ดว้ยการคคิิดววา่าจจจจะทาํอยยา่าาาางไรดดดดด้ว้ววยยยยยวววววิิธีีีีีีิการใใใใใใหม่ๆๆเพพื�อใใใใใใหง้าน

สาํเร็จ



 32 

   แกไ้ขขอ้ผดิพลาดทนัที�ที�พบ โดยไม่รีรอ 

   ไม่จาํเป็นตอ้งใชเ้งินหรือทรัพยากรมากมายเพื�อทาํการปรับปรุง 

   สร้างความคิดวา่ปัญหาช่วยใหมี้โอกาสไดฝึ้กฝนสมองมากขึ�น ดงันั�น จงวิ�ง

เขา้หาปัญหาเพื�อทาํการแกไ้ข 

   ตั�งคาํถามวา่ “ทาํไม” อยา่งนอ้ย & ครั� ง กระทั�งพบรากของปัญหา (Root 

Cause) 

   ความคิดของคนสิบคนยอ่มดีกวา่ความคิดของคนคนเดียว 

   คิดวา่การปรับปรุงให้ดีขึ�นนั�น ไม่มีจุดสิ�นสุดหรือไม่มีจุดจบ 

 

  

ไม่จาํเป็นตอ้งใชเ้งินหรือทรัพยากรมากมายเพื�อทาํการปรับปรุง

สร้างความคิดวา่ปัญหาชชชชช่วววววยยยใใใหมี้โอกาสไดฝึ้กฝนสมองมากขึ�น ดงันั�น จงวิั �ง

เขา้หาปัญหาเพื�อทาํการแกไ้ข้้

ตั�งคาํถามวั า่ “ทาํไมมมมม” อยา่งนอ้ยย & ครั� ง กระทั�งพบรากของปัญหา (ั Root 

Cause)

ความคิดของคนนนนนนสิิบคนยอ่ออออมมมมมมมดีกวา่ควาาามมมคิดของคนคนเดียว

คคคคคคคิดดดดดวว่่า่ากกาาาาาารรรรรปปปรรรรรับบบบบบปรุงงใให้ดีขึึึึึ����� ึึึึนนนัั���นน ไมัั ่มีจุดสสสสสสสิิิิ���นนนนนนสสุุุุดดดดดดหหรรืือไไไไไมมมม่มีจุดจบ
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�.�.< กจิกรรม PDCA (Plan-Do-Check-Act) 

PDCA มาจากคาํภาษาองักฤษ ประกอบดว้ย 4 ขั�นตอน ซึ� งตอ้งปฏิบติัอยา่งต่อเนื�อง ไดแ้ก่ 

 

 �.�.6.1 P –Plan วางแผน  

 หมายถึง การกาํหนดวตัถุประสงค ์ และตั�งเป้าหมาย กาํหนดขั�นตอนวธีิการ และ

ระยะเวลา จดัสรรทรัพยากรที�จาํเป็นทั�งในดา้นบุคคล เครื�องมืองบประมาณ ในช่วงของการ

วางแผนจะมีการศึกษาปัญหาพื�นที�หรือกระบวนการที�ตอ้งการปรับ ปรุงและจดัทาํมาตรวดั

สาํคญั (Key Metrics) สาํหรับติดตามวดัผล เช่น รอบเวลา (Cycle Time) เวลาการหยดุเครื�อง 

(Downtime) เวลาการตั�งเครื�อง อตัราการเกิดของเสีย เป็นตน้ โดยมีการดาํเนินกิจกรรมกลุ่มยอ่ย 

(Small Group Activity) เพื�อระดมสมองแสดงความคิดเห็นร่วมกนัพฒันาแนวทางสาํหรับ

แกปั้ญหาในเชิงลึก ดงันั�นผลลพัธ์ในช่วงของการวางแผนจะมีการเสนอวธีิการทาํงานหรือ

กระบวนการใหม่ 

 

 �.�.6.2 D- Do ปฏิบัติ  

 หมายถึง การทาํความเขา้ใจ และลงมือปฏิบติัตามแผน ในช่วงนี�จะมีการนาํผลลพัธ์

หรือแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใชด้าํเนินการสาํหรับ Kaizen Events ภายในช่วงเวลา

อนัสั�นโดยมีผลกระทบต่อเวลาทาํงานนอ้ยที�สุด (Minimal Disruption) ซึ� งอาจใชเ้วลาหลงัเลิก

งานหรือช่วงของวนัหยดุ 

 

 �.�.6.3 C-Check ตรวจสอบ  

 หมายถึง เพื�อติดตามความคืบหนา้ และดูผลสาํเร็จของงานเมื�อเทียบกบัแผน โดยใช้

มาตรวดัที�จดัทาํขึ�นสาํหรับติดตามวดัผลการดาํเนินกิจกรรมตามวธีิการใหม่ (New Method) 

PDCA มาจากคาํภาษาองักฤษ ประกอบดว้ย 4 ขั�นตอน ซึ� งตอ้งปฏิบติัอยั า่งต่อเนื�อง ไดแ้ก

�.�.6.1 P –Plan วางแผน

หมายถึง การกาํหนดวตัถุประะะสสสสสงค ์ และตตตตตตััััั��งงเป้าหมาย กั าํหนดขั�นตอนวธีิการ และั

ระยะเวลา จดัสรรทรัพยากรที�จาํเป็นนนนนนนททททททัั��งในดา้นบุคคลลล เครื�องมืองบประมาณั ในชวงของการ

วางแผนจะมีการศึกษาปัญหาพื�นที�หหหหหหรืืือกระบวววววววนนนนนนการที�ต้อ้งงงงงการปรับ ปรุงและจดัทาํมาตรวดั�

สาํคญั (Key Metricsssssss))))) สสสํํําํหหรรรรรรับบตตตตติดดดดดดตตามววดัผล เชช่่นน รอบเวลลาาาาาา ((((CCCCCCyyyyyyclee TTTTTiiiiimme) เวลาการหยดุเครื�อง 

(Downtime)))) เเเเเเววววลาาากกกกกกาาารรรรรตตตััั���งเครรรรื��อออองงง อออััตัตรรั าการเเกกิิดขขอองงเสสีีย เเปปป็็นนตน้นนนน โดดดดยยมีกาารรรรรดดดดดดาําาาาเเเเเเเนนนนิิิิินกกกกกกิจจจจจกรรมกลุ่มยอ่ย 

(Small Grouuuupppp Accccttttiivvityy)))) เพื�อระดดมมมสมองแสดงคววววววามคิดเห็นนรรรวมมมมกกนันนพฒันาาาาาาแนวทางสาํหรับั

แกป้ปััญญญญญญญหหาในเชชิงงลลลลึึก ดดดดดัััังันั้ �นผลลลลัพัพพธ์ใใใในนนนนนชชชชชชชั ววววววงงงงขขขขออออองงงงงงงกกกกกาาาารวาาางงงแผนจะมมมมมมีีีีีการรรรรเเสนนนนออออววิธีีิกการททาําาาางงงงงงงงาาานหรือ

กรรรระะบบววนนกาารรใใใหหมมม่

�.�.6.2 DDDDD---- DDo ปฏฏิบบบบบบบบัััััตตตติิิิิ

หหมมมมาาาายยถึึง การทททาําาความเขขขข้้้า้ใจจ และะะะลลลลงงงงงงงงงมมมืืออปปปปปปปปฏฏฏฏฏิบบัััติัตาาาามมแแผผน ใใใใใใในนชวงนี�จจะะมมีีกกการรรรนนนนนนาํผลลพัธ์

หรือแแแแแแแนนวทาางใใใในนนชวงขอออออองการวางแแแแแแแแผนนมมาใชชด้ําําเเเนินกาาาารรรสสสาําาหรรรรรััับ Kaizennn Eveennttsss ภาายยในชชชชชชวงเวลา

อนัสสสสัั�����นนนนนนโโดยมมมมมมมีีีีีีผผลกระะททบบบตต่อเวลลลลลาาาาาาาททาํงานนอ้ยที�สุด (Minimal Diiisssssrrrruptioonnn))) ซึึึ� งอาจใใชชชชชชช้้้เ้เวลาหหหหลลลลัังัเลิก

งานนหหหหหรืือชวงงของววววววััััันันนหหหหหหยดุ

�.�.6.3 C-Check ตรวจสอบ

� �
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เพื�อเปรียบวดัประสิทธิผลกบัแนวทางเดิม หากผลลพัธ์จากแนวทางใหม่ ไม่สามารถบรรลุตาม

เป้าหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือดาํเนินการคน้หาแนวทางปรับปรุงต่อไป 

 

 �.�.6.4 A-Act ดําเนินการให้เหมาะสม  

 หมายถึง การปฏิบติัเป็นที�น่าพอใจ ก็จดัให้เป็นมาตรฐานเพื�อเป็นแนวทางใหป้ฏิบติั

ต่อไป หากการปฏิบติัมีขอ้ควรปรับปรุง ใหก้าํหนดวธีิการปรับปรุงต่อไป โดยนาํขอ้มูลที�วดัผล

และประเมินในช่วงของการตรวจสอบเพื�อใชส้าํหรับดาํเนินการปรับแก ้ (Corrective Action) 

ดว้ยทีมงานไคเซ็น ซึ� งมีผูบ้ริหารใหก้ารสนบัสนุน เพื�อมุ่งบรรลุผลสาํเร็จตามเป้าหมายของ

โครงการในช่วงของการดาํเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือกิจกรรมการปรับปรุง (Kaizen Event) 

 ทางทีมงานปรับปรุงจะมุ่งคน้หาสาเหตุตน้ตอของความสูญเปล่าและใชค้วามคิด

สร้างสรรค ์ (Creativity) เพื�อขจดัความสูญเปล่าโดยมีการทาํงานร่วมกบัทีมงานขา้มสายงาน

อยา่งต่อเนื�องในช่วงเวลา �-I' วนั และมีการติดตาม(Follow Up) ผลลพัธ์หรือความ

เปลี�ยนแปลงที�เกิดขึ�นภายใน �' วนั หลงัจากดาํเนินกิจกรรมการปรับปรุง (Kaizen Event) 

รวมทั�งมีการจดัทาํมาตรฐานกระบวนการ (Process Standardization) นกัปฏิบติัการไคเซ็น ได้

เสนอแนวทางที�สามารถใชป้รับปรุงงานได ้ โดยไดแ้ก่การลองพยายามคิด ในแง่ของการหยดุ 

การลด หรือ การเปลี�ยน โดยที�การหยดุ หรือ ลด ไดแ้ก่ การหยดุการทาํงานที�ไม่จาํเป็น ทั�งหลาย 

หยดุการทาํงานที�ไม่มีประโยชน์และไม่มีความสาํคญัทั�งหลาย แต่อยา่งไรก็ตาม มีบางสิ�ง

บางอยา่งที�ไม่สามารถทาํใหห้ยดุได ้ ซึ� งหากเป็นเช่นนั�น ผูป้ฏิบติังานอาจตอ้งมุ่งประเด็นไปที�

เรื�องการลด เช่น ลดงานที�ไม่มีประโยชน์ งานที�ก่อความรําคาญ น่าเบื�อหน่ายใหม้ากที�สุดเทา่ที�

จะทาํได ้ แมว้า่จะไม่สามารถทาํใหห้ยดุไดท้ั�งหมด แต่ก็เกิดมีการปรับปรุงขึ�นแลว้ ส่วนการ

เปลี�ยนแปลงบางส่วนของงานนั�นหมายถึง การพิจารณาเปลี�ยนแปลงงานในบางเรื�องบางอยา่งที�

เป้าหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือดาํเนินการคน้หาแนวทางปรับปรุงต่อไป

�.�.6.4 A-Act ดําเนินการให้เหมาะะะะะะสม

หมายถึง การปฏิบติัเป็นที�นาพพพพพอใจ ก็จดัใใใใใใหห้เป็นมาตรฐานเพื�อเป็นแนวทางใหป้ฏิบติั

ต่อไป หากการปฏิบติัมีขอ้ควรปรับปปปปรรรรรรุงง ใหก้าํหนดววิธิธธธธธธีีีีีีกกการปรับปรุงต่อไป โดยนาํขอ้มูลที�วดัผล้

และประเมินในชวงของการตรวจสสสสออออบเพื�อใชส้สสสสสสาํหรับดาํเนนนนนิินการปรับแก ้ (้ Corrective Action) 

ดว้ยทีมงานไคเซ็น ซซซซซึึึ� งงมมีีผผผผู ้้้้้บ้บบบบบริหหหหหหาาาาารรใหหก้การสนับับสสสนุน เพื�อออมมมมมมุุ่งงงบบบรรรรรรรรลลุผลลลลลสสาํเร็จตามเป้าหมายของ

โครงการในชชชชชชชววววงขขขอออออองงงกกกกกกการดาํเเเเนนนนนินนนกกกิิิจจจกกรรมไไไคคเซซ็นนหหหรืืออกิจจกกกรรรมมมมมกกการรรรปปรับปปปปปปรรรรรรุงงง ((((((KKaiizzzzzeeeeen Event)

ทางททีมมมมมงาานปปปปปรรรัััับบบปปรรุุุุุงงงจะมุ่งคน้หหหหาสาเหตุตน้ตออขขขขของความสสสูููููญญเเเปปปปปปลลล่าาาและใใใชชชชช้้้ค้วามคิด

สร้างงงงสสสสสสรรค ์ ((CCCrrreatiiiivvvvvvityyyyyy)))))) เพื�อขจดัดดดดควาาาามมมมมสสสสสสูญญญญญญเเเเปปปปปลลลลล่าาาาาาโโโโโดดดดยมมมีีีีีกกการทาํงานนนนนนนรววมมมมมกบับบบทททททีีีีมมงงาานขา้ามมมมมมมมสสสสสสายงานั

อยยยย่า่างตต่ออเเนื�อองงใใใในนชชชชชววววววงเวลลลลลลา �-I' วนั และมีกกาารติดตาม(Follow Up))))))) ผลลลลลลพัธธธธธ์์์์์หหหหหหหหรรรรรรืออออออคคคคคคความ

เปลีีีี����ยนนนนนแแปลงที�เเกกกิดขึ�นนนนนนภภายใน �'''''' วนั หลงัจากดาํเนินกั ิจกกกกกกรรรรรรรรรมมการปปรัััับบบบบบปรรรุงง ((KKaiizeennnnn Event) 

รรรววววมมทั�งมีีการจดัททททําําาาาามมมมมาาตรฐาานนนนนนนนกกกกรรรระะะะบบบบบวววนนนนกกกกาาาารรรร (((((ั PPPPrrrooocess SSSSSttttaaaaannnnddddaaarrrdddiiizzzzaaaaaattttttiiiiioon) นนกัปปปปปปปปฏฏฏฏฏฏิิิิบัติัการไคเซ็็น ได้

เสนอแนนนนนนววททททาาาางงทีี�สามารถใใใใใใชชช้ป้ปปรััััับปปปรุงงงานไไไไไได ้ โโโโโโโดดดดดดดดดยยไไไไไไไดดดดดดดดแ้กกกการรรลลองงงพยายยยยาามคิด ใในนแแแงง่ขขอออออองการหยดุ 

การลลลลลดดดด หรืออ กกกกาาารเปลี�ยนนนนนน โดยที�กาารรรรรรหหยยยุุุดุ หรรือออ ลลลด ไดดดด้้้้แ้แแแแกก่ กกการรรรรหหยยุดุดดดการทาําาางานททีี�ไไมมม่จาํเเป็น ททททททััััั�งหลาย

หยดุดดดกกกกาาาารทาํงงงงงาานทีี�ไไมม่มมมีีีปปปรระโโยยชชชชชชชนนนนน์และไม่มีความสาํคญัทั�งหลาย แต่่อออยยย่า่างไไรก็ตามมมมมมม มมมมมมีีีบบบางสิ�ง

บางอออออยา่งทีีี�ไไม่สามมมมมมาารรรรรถถถถทาํใใใหหห้้ห้หยยุดุดดดดไไไดด ้ ซซึึ� งหากเปปปปป็็็็็็นนเชนนั���นน ผผูป้ปปฏฏิิบบบัตัติิงานนอออออาาาาจตตตตตตอ้องมุั ่งปรระเด็นนนนนไปที�

เรื�องกกกกการรลดด เชชชนนนนนน ลดงงงงงงาาาาานนนนนนนทีีีีี���ไม่มมมมมีีีีปปปปประโยยยชชน์ งานที��กกอคคววววาาามรําคคาาาญญญญญ น่าาาาาเเเบบบบบื�ออออออหหหนายยยยใใใใหม้ากทที�สสสสสุุดดเทา่ที�

จะทาํได ้ แมว้า่จะไม่สามารถทาํใให้้ห้ยดุไดดด้้ท้ทททั�งงงงหหหหหหหมมมมมมด แต่่่่ก็็็็็เกิิิดมีการปรับปรุงขึ�นแลว้ สวนการ

� � � � �
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สามารถเปลี�ยนแปลงไดซึ้� งผูป้ฏิบติังานอาจพิจารณาใชห้ลกัการ E C R S เพื�อเริ�มตน้

กระบวนการปรับปรุงระบบงานได ้โดยหลกัการดงักล่าวมีองคป์ระกอบกล่าวคือ 

  - E = Eliminate หมายถึง การตดัขั�นตอนการทาํงานที�ไม่จาํเป็นใน 

กระบวนการออกไป 

  - C = Combine หมายถึง การรวมขั�นตอนการทาํงานเขา้ดว้ยกนั เพื�อ 

ประหยดัเวลาหรือแรงงานในการทาํงาน 

  - R = Rearrange หมายถึง การจดัลาํดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม 

  - S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวธีิการทาํงาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้าํงานได้

ง่ายขึ�น 

 

  

กระบวนการปรับปรุงระบบงานได ้โดยหลกัการดงักล่าวมีองคป์ระกอบกล่าวคือ

  - E = Eliminate หมายถึง การตดัขั�นนนนนตตตตออออนการทาํงานที�ไมั ่จาํเป็นใน

กระบวนการออกไป

  - C = Combine หมายถึง การรรรรรวววววมขั�นตอนกกกกกการทาํงานเขา้ดว้ยกั นั เพื�อ

ประหยดัเวลาหรือแรงงานในการทาํงาาาาาาานน

  - R = Rearrange หมายถึงงงง การจดัลาํดดดดดดดบังานใหมมมมม่ใหเ้หมาะสม

  - S = Simpppppppllllliiiifffffy หหมมมมมมายยยถถถถถถึงงงงง ปรรับบปรุงวิธิธีีกการทาํงานน หหหหหรืออออออสสสรร้้าางอออออุุุุุุปปกรณ์ชวยใหท้าํงานได้

ง่ายขึ�น
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 �.�.<.; ประโยชน์ของ PDCA มีดังนีq 

 การวางแผนงานก่อนการปฎิบัติงาน จะทาํใหเ้กิดความพร้อมเมื�อไดป้ฏิบติังานจริงการ

วางแผนงานควรวางใหค้รบ 4 ขั�นดงันี�  

  (1) ขั�นการศึกษา คือ การวางแผนศึกษาขอ้มูล วธีิการ ความตอ้งการของตลาด ขอ้มลู

ดา้นวตัถุดิบ ดา้นทรัพยากรที�มีอยูห่รือเงินทุน 

  (2) ขั�นเตรียมงาน คือ การวางแผนการเตรียมงานดา้นสถานที� การออกแบบผลิตภณัฑ ์

ความพร้อมของพนกังาน อุปกรณ์ เครื�องจกัร วตัถุดิบ 

  (3) ขั�นดาํเนินงาน คือ การวางแนวทางการปฏิบติังานของแต่ละส่วนแต่ละฝ่าย เช่น 

ฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย  

  (4) ขั�นการประเมินผล คือ การวางแผนหรือเตรียมการประเมินผลงานอยา่งเป็นระบบ 

เช่น ประเมินจากยอดการจาํหน่าย ประเมินจากการติชมของลูกคา้ เพื�อใหผ้ลที�ไดจ้ากการ

ประเมินเกิดการเที�ยงตรง 

 

  การปฏิบัติตามแผนงาน ทาํใหท้ราบขั�นตอน วธีิการ และสามารถเตรียมงานล่วงหนา้

หรือทราบอุปสรรคล่วงหนา้ดว้ย ดงันั�น การปฏิบติังานก็จะเกิดความราบรื�น และเรียบร้อย 

นาํไปสู่เป้าหมายที�ไดก้าํหนดไว ้

 

   การตรวจสอบ ใหไ้ดผ้ลที�เที�ยงตรงเชื�อถือได ้ประกอบดว้ย 

  (I) ตรวจสอบจากเป้าหมายที�ไดก้าํหนดไว ้

  (%) มีเครื�องมือที�เชื�อถือได ้

  (�) มีเกณฑก์ารตรวจสอบที�ชดัเจน 

  (P) มีกาํหนดเวลาการตรวจที�แน่นอน 

การวางแผนงานก่อนการปฎิบัติงาน จะทาํใหเ้กิดความพร้อมเมื�อไดป้ฏิบติังานจริงการ

วางแผนงานควรวางใหค้รบ 4 ขั�นดงันีั �

  (1) ขั�นการศึกษา คือ การวางแผผผผนนนนนศึกษาาขขขขอ้มูล วธีิการ ความตอ้งการของตลาด ขอ้มลูั

ดา้นวตัถุดิบ ดา้นทรัพยากรที�มีอยูห่รือเงงงินนนนนทุน

  (2) ขั�นเตรียมงาน คือ การวาาาาาาางงแแผนการเตรียมมมงงงงงานดา้นสถานที� การออกแบบผลิตภณัฑ ์ั

ความพร้อมของพนกังาน อุปกรณ์ เเเเคคคคคครืื�องจกัร วววววววตัถุดิบ

  (3) ขั�นดาํเนนนนนนนินนนงงาานนนน คืออออออ กการววางแนวททาางการปฏฏิบบัััตัตตตตติงงงงานนนนนนขขอองแแแแแตตตตตั ่ละส่วนแต่ละฝ่าย เช่น 

ฝ่ายผลิต ฝ่ายยยยขขขขขขาาย

  (4) ขขขขขัััััั��นกการรรปปปปปรรรระเมมมินนนผล คือ กกาาารวางแผนหรือเเเเเเตตตรียมการปปประะะเเเมมินนนผลงาาานนนนนนอยั า่งเป็นระบบ 

เช่น ปประเมินนจจจาาากยออออออดดกาาาาารจาํหน่ายยย ปปปปรรรรระะะะะะะเเเเมมมมมมินนนนจจจจจาาาาากกกกกกกกกกกาารตตติิิิิชชชมของลูกกกกกกค้า้ เพพพพืืืื�ออออออใใใหห้ผ้ผลที�ไไดดดดดดดด้้จ้จจจจจากการ

ปรรรระเมมิิิินนเกิดดกการรเเทททททที�ยยยงตรรรรรรง

การปปฏฏฏฏิิิบบบบบบัััััตติตามแแผผผนนนนนนนงงงงาาาาานนนนน ททททาําาใใใใหหหหท้ททททรรรราาาาบบบขขั�นตอออออนนนน ววววธิธธีกกกาาารรรั แแแแแแแแแลลลลลละสามมารรรรรรถถถถถถถเตรียมงานล่วงหหหหหนา้

หรือทราาาาาาบบอออออุุุุปปปปสสรรคล่วงหหหหหหนนน้า้ด้้้้้ว้ย ดงังนั�น กกกกาาารรรรรรรรรปปฏฏฏฏฏิิิิบบบบบบตัติิงงานกกกกั ็็็จจะะเเกิดคคคคคคววาามราบรรื�นน แลลลละะะเรียบร้อย 

นาํไปปปปปปปสสููเป้าหหมมมมาายที�ไดก้กําําาหนดไว้

กการตรรววววววจจจจสสสสสสอบ ใใหหห้ไ้ไดด้ผ้ผผผผลลลทที�เเททีี�ยงตรงเชืืื��ออถืืือได ้ปปรรรระะกกออบบดดด้ว้ย

((II) ตตตรรรรรรวจสออออออบบบบบบจจจจจากเปปป้าาาาาหหมายททที�ไไไดก้าํหนดดไไวว้

(%) มีเครื�องมือที�เชื�อถือไได้้้

�
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  (&) บุคลากรที�ทาํการตรวจสอบตอ้งไดรั้บการยอมรับจากทุกหน่วยงานที� 

เกี�ยวขอ้ง 

 เมื�อการตรวจสอบไดรั้บการยอมรับ การปฏิบติังานขั�นต่อไปก็ดาํเนินงานต่อไปได ้

 

  การปรับปรุงแก้ไข ขอ้บกพร่องที�เกิดขึ�น ไม่วา่จะเป็นขั�นตอนใดก็ตาม เมื�อมีการ

ปรับปรุงแกไ้ขคุณภาพก็จะเกิดขึ�น ดงันั�น *วงจร PDCA จึงเรียกวา่ วงจรการบริหารงาน

คุณภาพ* 

 

เกี�ยวขอ้ง

เมื�อการตรวจสอบไดรั้บการยอมรับ กกกกกาาารรรรปฏิบติังานขั�นต่อไปก็ดาํเนินงานต่อไปได้

การปรับปรุงแก้ไข ขอ้บกพรรรรรองที�เกิดขึ�นน ไม่วา่จะเป็นขั�นตอนใดกั ็ตาม เมื�อมีการ

ปรับปรุงแกไ้ขคุณภาพก้้ ็จะเกิดขึ�น ดดดดดดดััังังนนั�น *วงจร PPPPPPDCA จึงเรียกวา่ วงจรการบริหารงาน

คุณภาพ*
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�./ Total Productive Maintenance (TPMTHAI TRAINING AND CONSULTING 

CO.,LTD, 2007) 

  

 Total Productive Maintenance (TPM) แปลเป็นไทยวา่ การบาํรุงรักษาทวผีลที�ทุกคนมี

ส่วนร่วม หลกัการของ TPM นั�นเริ�มตน้การพฒันามาจาก การดาํเนินการ PM หรือการทาํ 

Preventive Maintenance และไดพ้ฒันาการดาํเนินการมาเรื�อยๆ โดยความคิดพื�นฐาน เริ�มจากการทาํ

การบาํรุงรักษาเครื�องจกัร เพื�อไม่ใหเ้สีย และสามารถเดินเครื�อง ตามที�ตอ้งการได ้โดยการใช ้ทั�งการ

บาํรุงรักษาตามคาบเวลา (Time Base Maintenance) การบาํรุงรักษาตามสภาพของเครื�องจกัร  

(Condition Base Maintenance) และ การเปลี�ยนแปลงเครื�องจกัร ที�บาํรุงรักษาง่ายขึ�น และมีอายกุาร

ใชง้านนานขึ�น (Maintenance Prevention) แต่เครื�องจกัร ก็ยงัเสียอยู ่ และมีค่าใชจ่้าย ในการ

บาํรุงรักษาสูงมาก ความคิดเรื�องการทาํการบาํรุงรักษา เพื�อใหเ้ครื�องจกัรไม่เสียนั�น จึงเริ�มจากการ

ตรวจสอบ ใหท้ราบถึงการเสื�อมสภาพ ของชิ�นส่วนต่างๆ ก่อนที�เครื�องจกัรนั�นๆ จะเสียหาย ดงันั�น

จึงตอ้งมีผูที้�มีความสามารถ ในการตรวจสอบเครื�องจกัร ซึ� งตอ้งเป็นผูที้�สามารถรับรู้ การเสื�อมสภาพ

ไดอ้ยา่งแม่นยาํ ผูที้�จะทาํเช่นนี�ไดอ้ยา่งดีที�สุดก็คือ พนกังานเดินเครื�อง ต่อมาจึงไดพ้ฒันามาเป็น การ

บาํรุงรักษาดว้ยตนเอง หรือ Autonomous Maintenance ซึงเป็นเอกลกัษณ์ของ TPM การดาํเนินการ 

การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองหรือ Autonomous Maintenance จึงเป็นเอกลกัษณ์เฉพาะตวัของ TPM แต่

การดาํเนินการเพียงเพื�อใหเ้ครื�องจกัรเสียเป็oศูนย ์ นั�นยงัไม่เพียงพอ TPM จึงมุ่งไปสู่การเป็นผูผ้ลิต

ระดบัโลก หรือ World Class Manufacturing โดยนาํกิจกรรมอื�นมาผนวกรวมดว้ยเป็น 8 กิจกรรม

หลกัของการดาํเนินการ TPM หรือที�เรียกวา่ 8 เสาหลกัของ TPM นั�นเอง  

CO.,LTD, 2007)

Total Productive Maintenanceeeeee (TPMMMMM)))) แปลเป็นไทยวา่ การบาํรุงรักษาทวผีลที�ทุกค

ส่วนร่วม หลกัการของ TPM นั�นเรรรรริั �มมมมมตน้การพัฒัฒฒฒฒฒนามาจาก การดาํเนินการ PM หรือกา

Preventive Maintenance และไดพ้ฒันนนนนนนาากการดาํเนินการรมมมมมมาเรื�อยๆ โดยความคิดพื�นฐาน เริ�มจากกา

การบาํรุงรักษาเครื�องจกัร เพื�อไม่ใหหหหหห้้้้้เ้สีีย และสสสสสสสาาาาาามารถเดินเเเเเครื�อง ตามที�ตอ้งการได ้โดยการใช ้ทั�ง

บาํรุงรักษาตามคาบเวววววววลลลลลาา (TTTiiiiimmmmmeee BBBBBBaaase MMaintenaanncce) การบาํารรรรรรุุงงงงรรรักกกกกกษษษษษษษาตตามมมมมสสสสภาพของเครื�องจกัร 

(Condition BBBBBBaaaasse MMMMMMMaaaaiiiiiiinntenaannnncccceee) แแแลละ การรเปปลี�ยยนนนแปปปลงงเเเคครรืืื���องงงงงจจกัรรรร ที��บาํารรรรรรุงงงงงรรรรรักกกกกกษษางงงงงง่าาาาายขึ�น และมีอายุ

ใชง้านนานขึ�นนนนน (((Maaaaiiiinnntttennaaannncce Prevveeeention) แต่เครรื���อออออองจกัร กกยยยงัเเสสสสีีีียอออยูู ่ แลลลลละมีค่าใชจ่้าย ใน

บาํรุงงงงรรรรรรัักกษาสูงมมาาากกก คคคควววววววามมมมคคคคคิิิิิดเรื�องกาาารรรทาําากกกกกาาาาารรรรรรบบบบบบาําาารรรรุงงงงงรรรรรรรักกกกกษษษษา เเเเเพื�อใหเ้ครรรรืืืืื��องจจจจจกักรรรไไไไไมมมม่เเสสีียยนัั�น จจจจจจจจึึึงงงงงงเริัั �มจาก

ตรรรรววจจสสออบ ใใให้้้ท้ทรรราาาาาาาบถึงงงงงกกกกกการเสื�อมสภาพ ของชิ�นส่ววนนต่างๆ ก่อนที�เครืืื�อออออองจกักกกรรรนนัั��นนนๆๆๆ จะะะเเเเเเสสสสสสสสสียยยยยยหหหหหหาาาาาย ดงััั

จึงต้้้อ้งงมมมมีีผูที้�มีีคววาาามสาาาาาามมารถ ในกกาาาาาารรรรตรวจสอบเครื�องจกัร ซึึึึึ���� งงงงตตตตตตอ้อออองงเป็นผู ้ทีี้�สสสสสสามาาาาารถรรับรรูู้ กกาาาาาาารรรรรรเเเสืืืื�อมสภ

ไไไไดดดดอ้ยา่งแม่่นยาํ ผผผผผูู ้ท้ทททททีีีี�จจะทาํเชชนนนนนนนนนนนนีี��� ไไไไไดดดดอ้อออยยยา่าาางงงงดดดดีทททที�สสสสสุุดดดดดกกกคคือ พพพนนนนนกักกกกงงงงาาาานนนเเเดดดินนนนเเเเคคคคคครรื�อง ตต่อมมมมมมาาาาาาจึึึงไดพ้ฒันามาเเเเป็น 

บาํรุงรักษษษษษาาดดดดดว้ววยตนเอง หรรรรรรืืออ Autooonnommous MMMMMaaaaiiiiiiinnnnnnnntteennnnnaaaaaancceeee ซึงงงเเป็นนนเอกลลลลลลักักษณ์ขอองง TTTPPPMMMM การดาํเนิน

การบบบบบบบําํารรุุุงรักกษาาาาด้ว้ยตนเเเเเเออองหรือ AAAAAuuuuutoonnnomoouusss MMainttttteeeennaaannnnnce จึงงเเปปป็็นเอกกลลลลลกัษณณ์์เเฉฉฉพาะะตวัขขขออออง TPM

การรดดํํํํําําาาาาเเเนินกกกกกกกาารเพีียงงเเพพพืืื�ออใให้เ้คครรรรรืื�ออออออองจกัรเสียเป็oศูนย ์ นั�นยงัไมั ่เพียยยยงงงงงงพพพอ TTTPPPMM จึึงมุ่งไไไไไไไปสูกกกกกาาารรรเป็นผูผ้

ระดดัับับบบบโลก หหรือ WWWWWWooooorrld CCllaasss MMMMMMaannuuffaacturing โโโโโดดยนาํกกิจกกกกรรรรมมออืืืื�นนนมาผผนนนนนววววกกกรรรรรววมดว้ยเเปปปปป็็็็็น 88 กิจก

หลกัขขขขขอองงกาารดาําาาาเเเนินกกาาาาาารรรรรร  TTTTTPM หหหหหหรืือที�เรรรียยกวา่ 8 เสสาหลลกักกกของ TTPPPPPPM นััััั���นนนนนนเเเออออองงงงง 
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รูปที� �.�_   � เสาหลกัของ TPM ที�มา 1pmthai.com  

 

�./.� 8 เสาหลกัของ TPM ประกอบไปด้วย 

 �./.�.� การจัดการความปลอดภัยและสภาพแวดล้อมในการทาํงาน (Safety  

Health and Work Place Hygiene Management) 

 ความปลอดภยัเป็นกิจกรรม ที�ตอ้งใหค้วามสาํคญัมากที�สุด เพราะหากมีการทาํงาน ที�มี

อนัตรายมาก จะมีผล ต่อกาํดาํเนินกิจกรรมอื�นตามมา  

 

 �./.�.� การบํารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance)  

 เป็นกิจกรรมหลกั ที�เป็นเอกลกัษณ์ของ TPM หลกัการของการบาํรุงรักษา หากมองผิวเผนิ 

อาจมองวา่เป็นเพียง การเปลี�ยนพนกังานเดินเครื�อง ใหเ้ป็นผูที้�สามารถ ตรวจสอบเครื�องจกัรได ้ แต่

แทที้�จริงแลว้ไม่ใช่เท่านั�น แต่เป็นการเปลี�ยนแปลงสภาพ การเป็นเจา้ของ จากที�เครื�องจกัรของ

โรงงาน เป็นเครื�องจกัรของฉนั เครื�องจกัรนี� เป็นเครื�องจกัร ที�ตอ้งไม่มีความเสื�อมสภาพ เป็น

รรรรููปปททีี�� ���..�_   � เสสาาาาหลกัของ TPMMM ที�มา 1pmmmmtttthhhaaiiii.ccoommm

�.////.� 8 เเสสาหหลลักักกกกกกขขของง TTPM ประกอบไปด้วย

�./.�.�� กกการจจจจจจััััดดการความมมมมปปปปปลลอดภัยและสภาพแวดล้้้้้้ออออออมมมมมมใในนการทําํงงงงงาน ((((((Saffeetyy 

HHHHeealth and Worrrrrkkkkkk PPlace HHHHHHHyyyyyyygggggiiiieeeennnnneeee MMMMaaaaannnnaaaagggggeeeemmmmeent)

คควววาาาามมมปปลอดภยัเปปปปปป็นนกิิิจกรรรม ที�ต้้้้้อ้งงงงงใใใใใใหหหหหหหหหห้ค้คววาาาาาาาามมมสสาําาคญัญญญมมากกกที�สสสุดดดดดด เพราะะหหาากกกมีกกกกกกกาาารทาํงาน 

อนัตรรรรรราายยมากก จจจจะะมีผล ตต่อออกาํดาํเนินนนนนนนนกิจจกกรรมมอออืื���นนนตามมมมมมาาา 

�./.�.� กกาาาาาารบบบบบบํํํํารุงรรัักกกษษาาดดดดด้้วววยยตตนนเอง (Autoonomoooouuuuussss MMMaiinntttteeeenancceeeee)))))) 

เป็นนกิจจจจจกกกรรมมหหหหหหลลลลลลลักักกกก ที�เปปปป็็็็็นนนนเอกลลกักกษณ์ของ TPPMMMM  หลกักกาาาาาารของงงงงกกกาาาาารรรรรบบบํํําํรุงรรรรรรัักษา หหาากกกกกมองผิว

อาจมองวา่เป็นเพียง การเปลี�ยนพนกังานเดิินนนนเเเคคคครรรรรรรืื�ออออออง ใหเ้ปปปปปป็็็็นผูที้�สามารถ ตรวจสอบเครื�องจกัรได้

� � � � �
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เครื�องจกัรที�ไม่ผลิตของเสีย เป็นเครื�องจกัรที�ไม่เสีย นั�นคือหวัใจของการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง  

 

 �./.�./ การวางแผนการบํารุงรักษา (Planned Maintenance)  

 กิจกรรมนี� มีจุดมุ่งหมายที�ชดัเจนตามชื�อ คือ 

   �./.�./.� ตอ้งทาํการวางแผนการบาํรุงรักษาใหก้บั เครื�องจกัร เพื�อใหเ้ครื�องจกัร

ไม่เสียหรือ Breakdown คาํจาํกดัความของเครื�อเสียคือ เครื�องจกัรที�สูญเสียความสามารถในการ

ทาํงานอยา่งสิ�นเชิงนานเกิน 10 นาที เรื�องเวลานี�อาจปรับเปลี�ยนไดต้ามความเหมาะสมกบั

สภาพการณ์ ดงันั�นเครื�องจกัรเสียตอ้งไม่เกิดขึ�นจึงไม่ไดห้มายความวา่เครื�องจกัรจะไม่หยดุเลย แต่

เครื�องจกัรจะหยดุเพื�อซ่อมก่อนที�มนัจะเสียหรือ Breakdown หรือหากยงัมี Breakdown ก็ตอ้งทาํให้

เครื�องจกัรกลบัคืนมาให้เดินไดอี้กครั� งโดย 

   a. การซ่อมใหเ้ร็วที�สุดหรือ ลด MTTR (Mean Time to Repair). 

   b. การที�ใหเ้ครื�องมีระยะเวลาในการเดินนานที�สุด หรือเพิ�ม MTBF (Mean Time 

Between Failure) 

   �./.�./.� ตอ้งทาํให้ค่าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษาตํ�าที�สุด จะเห็นไดว้า่จุดมุ่งหมาย 

2 ขอ้นั�นขดัแยง้กนัเองนั�นคือ เครื�องเสียเป็นศูนย ์ นั�นก็ตอ้งมีค่าใชจ่้ายแต่หากเราทาํการบาํรุงรักษา

มากจนเกินไป ค่าใชจ่้ายก็จะสูงขึ�น ซึ� งก็เป็นสิ�งที�ไม่ตอ้งการเช่นกนั ปัญหาจึงอยูที่�วา่ เราจะทาํใหเ้กิด

ความสมดุล ของ 2 จุดประสงคนี์�ไดอ้ยา่งไร ก่อนอื�นตอ้งทาํความเขา้ใจที�มาของเครื�องเสียก่อน 

   �./.�././ เครื�องจกัรเสียไดอ้ยา่งไร เครื�องจกัรยอ่ยประกอบดว้ยชิ�นส่วนต่างๆ  

มากมายหลายชิ�นประกอบเขา้ดว้ยกนั เช่นเดียวกบั รถยนตร์ของเราไม่ไดม้าจากชิ�นส่วนเพียงชิ�น

เดียวแต่มาจากชิ�นส่วนหลายๆ ชิ�นประกอบเขา้ดว้ยกนั จึงจะรวมเป็นรถยนตร์ การที�รถยนตร์จะเสีย

นั�น เราจะสังเกตุวา่เมื�อรถยนตร์เสียที�เราพดูถึงนั�น ไม่ไดห้มายความถึงรถยนตร์ทั�งคนัแต่เราจะ

หมายถึงความเสียหายที�เกิดขึ�นกบัชิ�นส่วนบางชิ�นที�เสียหาย แต่ชิ�นนั�นส่งผลให้รถยนตร์ทั�งคนั

�./.�./ การวางแผนการบํารุงรักษา ((((((PPPPPlllaaaaanned Maintenance) 

กิจกรรมนี� มีจุดมุ่งหมายที�ชดัเจนตตตตาาาาามชื�อ คคคคคืืืืือ

�./.�./.� ตอ้งทาํการรรรรวางแผนกาารรรรรรบาํรุงรักษาใหก้บั เครื�องจกัร เพื�อใหเ้ครื�อง

ไม่เสียหรือ Breakdown คาํจาํกดัควววววววาามของเครื�อเสียยยคคคคคคืืืือ เครื�องจกัรที�สูญเสียความสามารถในั

ทาํงานอยา่งสิ�นเชิงนานเกิน 10 นาที เรื�องเวลานนนนนี�อาจปรับเปลี�ยนไดต้ามความเหมาะสม

สภาพการณ์ ดงันั�นเเเเคคคคคคครรรืืืืื�อองงจจจจัััักักกกกรเเเสสสสสสียยยยตตอ้งงไไมั ่เกิดขขึึึ����นนจจึึึงไม่ไดห้หมมมมมมาาายยคคคคคควววววามมว่า่าาาาเเเเคครื�องจกัรจะไม่หยดุเลย 

เครื�องจกัรจะะะะหหหหหหยดุดดเเเเเเพพพพพื�อออออออซซซอมกกกก่ออออนนนทททีีี��มมััันันจะเสสียยหรรืออ Brreakkkdddownnnn หรรรรืออหากกกยยยยยยงังงงงมมมมมมมี BBreeeeaaaaaakkdown ก็ตอ้งทํ

เครื�องจกัรกลบับบบบคืนนมาาาใใใใหหหห้้้้เดดินนนไไดอี้กครั� งงโโโโโดย

aaaa.. การรรรรซ่อมใหเ้รรรรร็็ววที�สสสสสุดดดดดหหหหหหรรรรรืออออ ลลลลลดดดดดดด MMMMMTTTTTTRRR (Mean TTTTTTimmmmeeee toooo RRRRRReepaair)).

b. กกกกกการที�ใหเ้ครื�องมีระยะเวลาใในนการเดินนานที�สุดดดดดดด หรืออออออเพพิิมม MMMTBBBBBBFFFFFFFFF ((((MMMMMMMMeeeean T

Betweeeeeeenn Failuree))

��./.�..//...��������� ตตตตอ้ออองงงงทททาําาาใใใใหหหห้คคคค่าาาาใใใใชชชชจ้จจ่ายในนนนนกกกกกาาาารรรรรบบบบาําารรรุุงงงรรรักกกกกกกษษษษษษาาตํ�าทที�สุดดดดดด จะเห็นไดว้า่จุดมมมมุ่งห

2 ขอ้นััั��นนนนนนขขัดัดดดดแแแย้ง้กััั นัเองนัั �นนนนนนคือ เคคครืื�องงเสียเป็นนนนนนนศศศศศศศศศูนนนนนนยย์์์์ ์ นััั �นนกกก็ตอ้ออองงมีคค่าใชชชชชช้้้จ้จ่าายแต่หาากกเรรราาททาําาาาาการบาํรุงรั

มากจจจจจจจนนเเกินไไปปปป ค่าใชจ่้าายยยก็จะสูงขขึึ�นนนนนนนน ซซซซึึึ� งงกเปป็นนสสสิิ��งที�ไมมมมม่่ตตตตตอ้องงงงงการรรรรเชชนนนนกนั ปัััญญญญญหาจจึึงงอออยยูั ที่�ววา่ เราาาาาาจจจจะทาํให้

ควาามมสสสสสสมดุลลลลลลล ขของ 2 จจุุดดดปปรระสงงงงงคคคคคคคนี์�ไดอ้ยา่งไร กอนอื�นตอ้งทาํควาาาามมมมมมเข้้า้ใใใจจจทททีี���มาของเคคคครรรรืื�องเสสสสสสีียยยกกอน

������./.�.///./ เเคครรรรรืื�ออองงจจกักรเสียไได้้้้อ้ยย่่า่งไร เเคครรรรื�อองงจจักักรรรยย่อ่ยปปรรรรระะกกกกกกอออบดว้ยชชิิิิิ����นส่วววววนต่างๆ

มากมมมมมมายยหลลายชชชชชชิ�นนนประะะกกกกกกอออออออบบบบเขา้ดด้้้้้ว้วววยก� นั เช่นเดีียววกบับ  รถยนนตตตตตตตร์์์์์์์ของงงงเเเรรราาาาาไไไไไไมมมั ่่่ไได้ม้มมมมาาาาจากชิ�นนสสสสส่ววนเพียง

เดียวแต่มาจากชิ�นส่วนหลายๆ ชิ����นปปปประกอบบบเเเเขขขา้าาาดดดดดดดว้วววววยก� นั จึึึึึงจะรวมเป็นรถยนตร์ การที�รถยนตร์จะั

� � � � �
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ทาํงานไม่ได ้ เครื�องจกัรของเราก็เช่นเดียวกนัการที�จะเสียยอ่มเกิดจากชิ�นส่วนบางชิ�น เสียหายไม่ได้

เกิดจากทุกชิ�นเสียหายพร้อมกนั ชิ�นส่วนแต่ละชิ�นจะถูกออกแบบมาใหท้าํงานที�สภาวะการณ์ใดๆ 

สภาวะหนึ�ง หากสภาพของชิ�นส่วนนั�นแยล่งจนถึงจุดที�มนัไม่สามารถรับกบัการทาํงานที�ออก แบบ

ใหรั้บไดชิ้�นส่วนนั�นก็แตกหกัเสียหายดงัรูปที�แสดงดว้ยกราฟ  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� �.��   กราฟแสดงสาเหตุที�เครื�องจกัรเสีย ที�มา tpmthai.com 

 

 จะเห็นวา่เส้นสีนํ�าเงินคือการเสื�อมสภาพตามปกติของชิ�นส่วน เมื�อสภาพของชิ�นส่วนนั�น

เสื�อมลงจนถึงค่าวกิฤต ชิ�นส่วนนั�นก็แต่หกัเสียหายไป แต่ถา้เรายิ�งมีการเร่งใหก้าร 

เสื�อมสภาพนั�นเกิดเร็วยิ�งขึ�น การเสื�อมสภาพก็จะเป็นเส้นสีแดง การเสียหายของชิ�นส่วนนั�นก็จะ 

เสียหายเร็วกวา่ปกติ การที�ชิ�นส่วนนั�นจะเสียหายเร็วกวา่ปกติเกิดจาก 

 

เกิดจากทุกชิ�นเสียหายพร้อมก� นั ชิั �นส่วนแต่ละชิ�นจะถูกออกแบบมาใหท้าํงานที�สภาวะการณ์ใ�

สภาวะหนึ�ง หากสภาพของชิ�นส่วนนั�นแยล่งงงงงจจนนนนนนถึงจุดที�มนัไม่สามารถรับกบัการทาํั งานที�ออก แ

ใหรั้บไดชิ้�นส่วนนั�นก็แตกหกัเสียหายดงัรูปปปปปปที�แสดดดดดงงงงดว้ยกราฟ 

รูปปปทททททีีีี�� �.��   กรราาาาาาฟฟฟฟฟแสดงสาเหตุที�เครื�องจักัรรรรรรเเเเเสสสียย ที�มา tppppmmmthaaii..ccoomm

จจะะะเเเเหหหห็็นวา่เส้้นสีนนนนนนํํ� าาาเงินคือกการรเสื�อมสสสสสภภภภาาาาาาาาาพพพตตาาาาาาาามมมปปกกกติขขขขอองชชชิิ�นสสส่่ววววววนน เมื�ออสสภภภาาพพขขขขขของชิ�นส่วน

เสื�อมมมมมลลลลงงจนถถึึงงงคคคค่าวกิฤต ชิ�นส่วนนนัััั������นนนกก็็แแแต่หกักเสสสีียยหายไไไไไไปปป แแแแแต่ถถถถถ้้า้าเรราาาายิ�งมีกาารรรรเรงใใใหห้ก้กการ

เสื�ออมมสสสสสสภาพพพพพพพนนนนัั��นเกิิดเเรร็็วววยยิ�งงขึ��น กกกกกกาาาาารเสื�อมสภาพกจะเป็นเส้นสีแดงงง กกกกกกาารเสสีียยยยหหหายของชิิ�����นนนนนนนส่วนนนนนนนนััั���นนก็จะ

เสียหหหหหายเร็็็็็วกกวา่ปกกกกกกตติิ กกกการทีีี�ชชชิิิ��นนสส่่วววววนนนนนั��นนนจจะเสียหายยเเร็็็็วกวั า่าปปปปกกตติิเกกิิดดจจจาาก
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   - ความแขง็แรงของชิ�นส่วนเครื�องจกัรลดลง เกิดจากการที�ชิ�นส่วนนั�น เกิดการ

เสื�อมสภาพทาํให ้ ชิ�นส่วนนั�นไม่สามารถทนต่อการใชง้านตามปรกติไดเ้ช่น เพลาที�สึกเล็กลง ก็ทาํ

ใหไ้ม่สามารถรับแรงไดเ้ท่าเดิม 

   - ความแขง็แรงของชิ�นส่วนเครื�องจกัรไม่เพียงพอ เกิดจากการที� 

ออกแบบมาตั�งแต่แรก ไม่เหมาะสมทาํใหเ้ครื�องจกัรไม่สามารถ ที�จะรับต่อแรงที�เกิดขึ�นได ้ หรือทาํ

ใหเ้กิดการลา้ตวั และเสียหาย 

   - การใชง้านเกินกาํลงั เกิดจากการที�เครื�องจกัรนั�น ถูกออกแบบมาให ้

ทาํงานในระดบัหนึ�ง แต่ไปใชเ้ครื�องจกัร ในอีกระดบัหนึ�ง ซึ� งมากกวา่ที�ถูกออกแบบไว ้ ทาํให้

ชิ�นส่วนเครื�องจกัร เกิดการเสียหายได ้

   �./.�./.: สิ�งที�ทาํใหเ้หตุการณ์ที�กล่าวมาขา้งตน้นี�ไม่เกิดขึ�น 

   - รักษาสภาพพื�นฐานของเครื�องจกัรใหถู้กตอ้ง 

   - ออกแบบชิ�นส่วนที�อ่อนแอใหม่ ที�ทนต่อการใชง้านใหไ้ดม้ากขึ�น 

   - กาํหนดการเดินเครื�องที�เหมาะสม 

   - เพิ�มความสามารถของพนกังานเดินเครื�อง และช่างใหต้รวจสอบการเสื�อม 

สภาพไดม้ากขึ�น 

   - การขาดการตรวจสอบ ซ่อมที�เหมาะสม 

   - ปัจจยัภายนอก 

  กิจกรรมการวางแผนบาํรุงรักษานั�น นอกจากจะไม่ใหเ้ครื�องจกัรเสียแลว้ ยงัตอ้งคาํนึงถึง

ค่าใชจ่้าย ของการบาํรุงรักษาดว้ย การบาํรุงรักษานั�นมีหลายแบบ ซึ� งเราตอ้งเลือกใหเ้หมาะสม กบั

ชิ�นส่วนดว้ย ประเภทของการบาํรุงรักษาคือ 

เสื�อมสภาพทาํให ้ ชิ�นส่วนนั�นไมั ่สามารถทนต่อการใชง้านตามปรกติไดเ้ชน เพลาที�สึกเล็กลง ก

ใหไ้ม่สามารถรับแรงไดเ้ท่าเดิม

- ความแขง็แรงของชิ�นนนนนนส่วนเคคคคครรรรื�องจกัรไม่เพียงพอ เกิดจากการที�

ออกแบบมาตั�งแต่แรก ไม่เหมาะสมทาํใใใใใหหหหหเ้ครื�องจกัรรรรรรไไไม่สามารถ ที�จะรับต่อแรงที�เกิดขึ�นได ้ หรือ

ใหเ้กิดการลา้ตวั และเสียหาย

- การใชง้านเกินนนนนนกาํลงั เกิดดดดดจจจจจจากการทีี�เคคคคครื�องจกัรนั�น ถูกออกแบบมาให้ั

ทาํงานในระดบัหนึ�ง แแตต่่ไไไไไไไปปปปปปใชชชชชเ้เเเเคคคคคครรืื�องจจกัร ใในนออีีกระดบัหนนนนนนนึึึึึึ�� งงงง ซซซซซซซึึึึึ� งมมากกกกกกกกกวา่ที�ถูกออกแบบไว ้ ทํ

ชิ�นส่วนเครื�อออองงงงงจจักักรรรรรรร เเเกกกกกกิดดดดดการเเสสสสียยยยหาาายยไไไได้้้

����..////.�.//..::: สิ�งที�ทาํใใใหหห้เ้หตุการณ์ที�กลลลลลล่าวมาขา้งตตต้น้นนนนนีีี��� ไไไไมมม่เกิดขึ�นนนนนน

- รรรรรรััััักษษษษษาสภาพพื�นนนนนฐฐฐฐฐฐานนนนนนขขขขขอออออองงงงงเเเเคคคครรรรรื�ออออออองงงงจจจจจกัรใใใใใใหถู้กตอ้ง�

- อออออออออออกแบบชิ�นส่วนที�อ่อนแอใใหหม่ ที�ทนต่อการใชชชชชช้้้้้ง้งงงงงานใใใใใใใหหหหหห้ไ้ไไดด้ม้มมากขขขึึึึึ��� ึึึนนนนนนนน

- กกาํหนดกาารรรรรรเเเเเดดดิิิิินเครื�องที�เหมาะสม

-- เพิ�มคคววววววววาาาามมมมสสสสาาาาามมมาาาารรรถถถถขขขออออองงงงพพพพนนนกังานนนนนเเเดดดดดินนนนเเเเคคครรรื�ออองงงง แแแแแแแแลลละชาางงใหหหหหห้ต้ตตตตตรวจสอบการเสสสสสืืืืื��อม

สภาพไดดดดดดม้มาาาากกกกขึึึ�น

- กกกกกกาาารขาดการรรรรรรตรรวววจสออบบบ ซซซ่อมทททททีีีีีี��เเเเเหหมมมมาะสสสสสม

- ปปปัจจจยัภภาาาาาายยยยยยยนอก

กิิจจกรรมมมมมมกกกาาาาาารวางแแแผนนบบบบบําําารรุงงรรัักกษานัั���น นนอกจากกจจะะะะไไมมัั ่ใใหห้้้เ้เเคครืื�องงจจจจัักักกกรรรเเเเเเสสียแลว้ ย ังัตต้้อ้องคาํนึ

ค่าใชชชชชช้้้้จ้จ่าายย ขของกกกกกการบํําํารรรรรรุงงงงงงรรรรรรัััักษาดด้้้้้ว้วววววย การรรบบาํรุุงรัักษษานัั��นนมมมมีหลายยแแแแแแบบ ซซซซซึึึึ�� งงงงเเเเรรรรราาาาต้้้้อ้งเเเเลลลลลลือกใหเ้เหหมมมมมาะสม ั

ชิ�นส่วนดว้ย ประเภทของการบาํรุงรัักษาคือออ
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รูป �.��   การวางแผนบาํรุงรักษา ที�มา tpmthai.com 

 

 การบาํรุงรักษาแบบต่างๆ นั�นก็จะมีค่าใชจ่้ายที�ไม่เท่ากนั จึงตอ้งเลือกให้เหมาะสม กบั

ชิ�นส่วนของเครื�องจกัรนั�นๆ ที�ใชค้าํวา่ “ ชิ�นส่วนเครื�องจกัร ” เนื�องจากเวลาที�เราทาํการบาํรุงรักษา

นั�น เราจะที�ชิ�นส่วนไม่ไดท้าํการบาํรุงรักษา ที�เครื�องจกัรทั�งเครื�อง ดงันั�นเราจึงตอ้งทาํการแยก

ชิ�นส่วน ของเครื�องจกัรออกมา เป็นชิ�นส่วนยอ่ยก่อนกาํหนดแผนการบาํรุงรักษาลงไป ในปัจจุบนันี�  

มีอุปกรณ์ที�ช่วยในการวางแผนบาํรุงรักษา ใหส้ะดวกมากขึ�นคือ โปรแกรมการบาํรุงรักษาหรือที�

เรียกวา่ Computerize Maintenance Management System (CMMS) ซึ� งการใช ้ CMMS ก็ทาํใหก้าร

ทาํการวางแผนและรวบรวมขอ้มูลการบาํรุงรักษาเช่น ประวติัการซ่อม ค่าใชจ่้ายในการซ่อม การ

วางแผนการใชอ้ะไหล่ นั�นง่ายขึ�น สะดวกขึ�น แต่ไม่ไดเ้ป็นสูตรสาํเร็จวา่ หากนาํ CMMS มาใชแ้ลว้

จะทาํใหก้ารบาํรุงรักษาง่ายขึ�น การบริหารจดัการคลงัเก็บอะไหล่เครื�องจกัร ก็เป็นอีกประเด็นหนึ�ง 

ที�มีความสาํคญั เนื�องจากเป็นการสนบัสนุน การซ่อมบาํรุงไดอ้ยา่งไม่ติดขดั เพราะเราสามารถที�จะ

หาชิ�นส่วนที�ตอ้งการใชง้านไดอ้ยา่งทนัทีที�มีปัญหา แต่ในทางตรงขา้ม หากเราเก็บอะไหล่ต่างๆ ไว้

มากเกินไป ก็เท่ากบัเราตอ้งเสียเงินไป ในการเก็บอะไหล่ต่างๆ ซึ� งก็เป็นเงินไม่ใช่นอ้ย ในขณะที�

อะไหล่บางอยา่งการเก็บไวน้านเกินไป ก็ทาํใหเ้กิดความเสียหาย ต่อชิ�นส่วนเช่นกนั ดงันั�นเราตอ้งมี 

รรูปปป ������.������   กการรววางแผนบบําํารุงรักษา ททททีีีี�มมมา ttppppmmthhhhaaaaiiii..com

การบบําําาาารุงงรัักกษษษษษาาาาแแบบบบบตต่างๆ นนั�นนนก็จะมีค่าใชจ่้าายยยยยยที�ไม่เท่ากกนันน จจึึึงงงตอ้งเลลลืือออออกให้เหมาะสม ั

ชิ�นสสสส่วววววววนนนของเคครรืื�อออองจกักกกรรรรรรนั�นนนนนๆ ที�ใชค้าําาาาวววั า่ “ ชชชชชชชิ�นนนนนนสสสส่วววววนนนนนนเเเเเเคคคคครรรรื�องจจจจจักัร ” เนื��ออออออองจจาาาาากกเววววลลลลลลาาาททีี�เเรราทาํากกกกกาาาาาาาารรรบาํรุงรัก

นั�นนนน เรราาจะะททีีี���ชชิิิิั �นนสสสสสสส่่วนไไไไไมม่ไดท้าํการบาํรุงรักษา ทที�เเครื�องจกัรทั�งเครื�องงงงงงง ดดดัััััังังงงงงนนััั ��นนเเรรราจึงงงตตตตตตตตอ้อออออองงงงททททททททาํการแัั

ชิ��นส่่่ววนนนนนนน ของเคครรืืื�องจจจัักักกกกกรออกมา เเเเเปปปปป็นนนชิิ��นส่วนยอ่ยก่อนกาํหนนนนนดดดดดดแแผผนการบํํําําาาาารุงรรรรรัััักษาาลงไไปปปปปปป ใใใใใใใในปปปัจจุบั

มมมีีออุุปกรณ์ทีี�ชวยใในนนนนนนกาารวางงแแแผผผผผผผผผนนนนบบบบบาําาาารรรรุุงงงรรรักกกกษษษษาาา ใใใใหหหส้ะดดดวววววกกกกกมมมมมาาาากกกขขขึ� ึนนนคคคคคืืืืืออออออ โปปรแแแกกกกกกกรรรมการบาํรุงรัักษษษษษาหรื

เรียกวา่ CCCCCooommmmppputerize Maaaaaiintenannncce MManageeeeemmmmmmmmeeeeeenntt SSSSSSyysstteeem ((CMMMMSSSSS))))) ซซึ�งการใใชช้ ้ CCCMMMMMMMMS ก็ทาํให้

ทาํกาาาาาารรรรววางแแผนนนนและรวบบบบบบรวมขอ้มมูลลลลลลลลกกาาารรบาํรรุุงรรักกกษาเชชชชชนนนนน ปปประะะะะวตัติิิกกการซ่ออมมมม ค่่าาใใชชชจ่้ายยในกาาาาาารซอม 

วางงแแแแผผผผผผนนการรรรรรรใใชอ้ะไไหหลลล่ นนั�นง่่่าาายยยยยยยขขขึ�น สะดวกขึ�น แต่ไม่ไดเ้ป็นสูตตตรรรรรรสสสสสํํํําํเร็็จจจววว่า่า หากนาํ CCCCCCCMMMMMMMSS มาใชแ้

จะททํําําาใใหก้ารรบาํรุงงงรรรรัััััักกกกกษษษษาง่่ายยขขขึึึ��นน กกกกาารรบบรริิหารจัดักาารคลงัเกก็บบบบอออะะไไหหลลล่เเครืื�อองงจจจจัััักัรรรรรร กเป็นออีีีีีกปรรรรระเด็นห

ที�มีควววววามมสาําคญัญญญญญ  เนื�องงจจจจจจาาาาาากกกกกกเป็็นกกาาาารสนบับบสสนุุน การรซออมมมบบบาํรุงไไดดดดดดด้้้้อ้ยา่งไไไไมมมม่ตตตตตติิดดดดขัดั เเเเเพพพพราะเรราาสสสสสามารถที

หาชิ�นส่วนที�ตอ้งการใชง้านไดอ้ยา่งทันัทีที�มมมมีีีีปปปัญญญญญญญหหหหหหา แต่ใใในทางตรงขา้ม หากเราเก็บอะไหล่ต่างๆ

�
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การบริหารจดัการที�ดีเพื�อแกปั้ญหานี�  กิจกรรมวางแผนการบาํรุงรักษานั�น ยงัเป็นกิจกรรมที�ตอ้ง

ดาํเนินการไป พร้อมกบัการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง เพื�อให้การเกิดการถ่ายทอดความรู้ โดยช่างเป็น

ผูส้อน และพนกังานเดินเครื�องเป็นผูเ้รียน ทาํใหค้วามสัมพนัธ์ ของพนกังานทั�งสองส่วนดีขึ�น และ

เป็นทีมเดียวกนั การทาํเช่นนี� เป็นการถ่ายงาน จากช่างไปสู่พนกังานเดินเครื�อง ทาํใหช่้างตอ้งพฒันา 

ไปสู่การเป็นผูเ้ชี�ยวชาญเฉพาะทาง เพื�อใหส้ามารถที�จะพฒันาเครื�องจกัรไดอี้กต่อหนึ�ง 

 

 �./.�.: การให้การศึกษา และฝึกอบรม (Training and Education) : ถา้ตอ้งการเครื�องจกัร

ที�มีประสิทธิภาพสูง เราสามารถที�จะหาซื�อ เขา้มาติดตั�งก็ใชง้านได ้ หากตอ้งการระบบการควบคุม

การผลิตที�ดี ก็สามารถหาไดจ้ากโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ช่วยในการบริหารจดัการได ้ แต่เราไม่

สามารถรักษาสิ�งต่างๆ เหล่านี�ไวไ้ด ้ หากเราไม่มีคนที�มีความสามารถ ดงันั�นเราจึงตอ้งทาํการพฒันา

คน ใหมี้ความสามารถ และรักในการปรับปรุงงานอยูต่ลอดเวลา หวัใจของการพฒันาคน คือการให้

ความรู้ การใหค้วามรู้ ตอ้งเป็นการใหค้วามรู้ที�ตอ้งการ ในเวลาที�ตอ้งใชค้วามรู้นั�นๆ หลงัจากนั�น ก็

ตอ้งทกัษะที�เกิดขึ�น หลงัจากที�ใหค้วามรู้ไปแลว้ ทกัษะจะแบ่งเป็น 5 ระดบัดว้ยกนัคือ 

  0. ไม่มีความรู้ 

  1. รู้ในทางทฤษฎี 

  2. รู้และสามารถทาํไดแ้ต่ภายใตก้ารควบคุม 

  3. รู้และสามารถทาํงานไดด้ว้ยตนเอง 

  4. สามารถที�จะสอนผูอื้�นได ้

  

ดาํเนินการไป พร้อมกบัการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองั เพื�อให้การเกิดการถ่ายทอดความรู้ โดยชาง

ผูส้อน และพนกังานเดินเครื�องเป็นผูเ้รียน ทททําําาาาใใใหหหหหหค้วามสัมพนัธ์ ของพนกังานทั�งสองส่วนดีขึ�น แ

เป็นทีมเดียวกนั การทาํเชั ่นนี� เป็นการถ่ายงงงงาาาน จากกกกกช่างไปสูพนกังานเดินเครื�อง ทาํใหช้างตอ้งพฒั

ไปสูการเป็นผูเ้ชี�ยวชาญเฉพาะทาง เพื�อใใใใใหหหหหส้ามารถททีีีี���จจจจจจะพฒันาเครื�องจกัรไดอี้กต่อหนึ�ง

�./.�.: การให้การศึกษา แลลลลลละฝึกอบรมมมมมมม (Traininnngggggg and Education) : ถา้ตอ้งการเครื�อง

ที�มีประสิทธิภาพสูง เเเเรรราาสสาามมมมมมารรรถถถถถถททททททีีี�จะหหาซื�อ เขข้า้ามมาติดตั�งก็ใใใใใชชชชชชง้งงานนนนนนนไไดด้้้ ้ หหหหหาากตอ้งการระบบการควบ

การผลิตที�ดี กกสสสสสาาาาาามมมมาาาาารรรถหาาไไไไไดดดดจ้จาากกกโโโโปปรแกกรรมคคออมมมพิิววเตตอออรร์์์ ชชชชวยยยยใในกาารรรรรบบบบบบรรรรรรริหหหหหหาารจจจจจจดัดดดดการได ้ แต่เร

สามารถรักษาาสสสสสิิิิิิ�งตต่่างงๆๆๆๆๆ เเหลล่าาานนี�ไวไ้ด ้ หหหาาากเราไม่มีคนที���มมมมมมีีีความสามมมาารรถถถถ ดดดงันั�นเรรรรราจึงตอ้งทาํการพฒัั

คน ใใใใใใใหหหหหหมี้ความมสสสาาามารรรรถถถถถถถ แแแแลลลลละรักในกกกาาาาารปปรรรรรับบบบบปปปปปปรรรรุงงงงงงงงงาาาานนนนนนนอออออยยููต่ลลลลลออดเวลา หหหหหหหัััวัใใใใจจจจจขขออองงงงกกกกาารพพฒันนาาาคคคคคคคคนนน คือการ

คววววามมรรู้้้ กการรใให้้้ค้ควววาาาาาาามรู้ ตตตตตต้้อ้งเป็นการใหค้วามรู้ที�ตอ้งงการ ในเวลาที�ตอ้งงงงงงใใชค้ววววววาามรรููู้้นนนั�นๆๆ หหหหหหหหหลลลลลลงังงงงจจจจจจจากนัั �

ตอ้งททัััักักกกกกษษะทีี��เกิดดขขขึึึ�����น หหหหหหลลงัจากที�ใหหหหหห้ค้คคคความรู้ไปแลว้ ทกัษะจะแบบบบบบ่งงงงงเปป็็น 5 ระดดดดดดบัดด้้้้ว้วยกนันคืออั

0. ไม่่มมมมีีีคคคคคควาามรู้

111. รรููููู้้ใในทางทฤษษษษษษฎฎีีีี

22. รรรู้้้แแแและสามมาาาาาารถทาํไดแ้แแแแแแแต่ภภาายใตก้กาาารรรควบคคคคคคุุุม

3. รรู้้และสสาามมมาารรถทํํํําําางงงงงงงาาาานไดด้ว้ยตนเอง

4. ้้สามาาาาาารรรถถถถถที�จะสสอออนนผผผผูู ้อ้อออออืื�นนไไดดด้้



 45 

 �./.�.; การปรับปรุงเฉพาะเรื�อง (Focus Improvement, Kobetsu Kaizen)  

 กิจกรรมที�มีหนา้ที�เพื�อลดความสูญเสียทั�ง 16 ประการให้เป็น ศูนย ์ โดยการใชเ้ครื�องมือ

ต่างๆ ไปทาํการวเิคราะห์หาทางแกไ้ข และป้องกนัการกลบัมาของปัญหา เครื�องมือที�ใชใ้นกิจกรรม

นี� คือ ขอ้เสนอแนะ, ไคเซ็น, 5W+1H, การวเิคราะห์ Why-Why, QC 7 Tools, การวเิคราะห์ P-M, 

QCC เป็นตน้ การเลือกใชเ้ครื�องมือต่างๆ ขึ�นอยูก่บัความซบัซอ้นของปัญหา เหมือนกบัการรับยาให้

ตรงกบัโรคนั�นเอง ดงันั�นเราตอ้งรู้จกั กบัชนิดของความสูญเสีย ก่อน หากเราแบ่งความสูญเสีย ออก

ตามลกัษณะการเกิดของปัญหาเราจะแบ่งความสูญเสียออกได ้2 แบบ คือ 

   - Sporadic คือความสูญเสียที�เกิดขึ�นอยา่งกระทนัหนั จะเกิดขึ�นนานๆ  

ครั� งแต่เสียหายมาก 

   - Chronic คือความสูญเสียชนิดเรื�อรังที�เกิดขึ�นอยูบ่่อยๆ สร้างความ 

เสียหายไม่มาก แต่เกิดอยูเ่ป็นประจาํ 

 

 

 

 

 

 

รูป �.�/   กราฟแสดงความสัมพนัธ์ของปัญหาทั�ง % ลกัษณะ ที�มา tpmthai.com 

  

 การแกไ้ขปัญหานั�น เราตอ้งทาํการแกไ้ขที� Sporadic ก่อน เนื�องจากเป็นการแกไ้ขที�ง่าย และ

เห็นผลไดอ้ยา่งชดัเจน หลงัจากที�เราแกไ้ข sporadic ไปจนหมดแลว้ เราจึงจะมาให้ความสนใจต่อ 

chronic ในขั�นถดัไป 

กิจกรรมที�มีหนา้ที�เพื�อลดความสูญเสียทงั 16 ประการให้เป็น ศูนย ์ โดยการใชเ้ครื�อง

ต่างๆ ไปทาํการวเิคราะห์หาทางแกไ้ข และปปปปป้อองงงงงงก้้ นัการกลบัมาของปัญหา เครื�องมือที�ใชใ้นกั ิจก

นี� คือ ขอ้เสนอแนะ, ไคเซ็น, 5W+1H, การรรรรรวเิคราะะะะะห์ Why-Why, QC 7 Tools, การวเิคราะห์ P

QCC เป็นตน้ การเลือกใชเ้ครื�องมือต่างๆๆๆๆๆๆ ขึ��นอยูก่บัคคคคคความซบัซอ้นของปัญหา เหมือนกั บัการรับยั

ตรงกบัโรคนัั �นเอง ดงันัั �นเราตอ้งรู้จกั กกกกกกั ับับชนิดของควาาามมมมมมสูญเสีย กัั ่อน หากเราแบ่งความสูญเสีย อ

ตามลกัษณะการเกิดของปัญหาเราจจจจะะะะแบ่งความมมมมมมสสสููููญเสียออออกได ้2 แบบ คือ

-- SSSSSSpporraaaddddddiic คคคคคคืออออออคควาามมสููญเสีียยททีี��เกิดขึ�นอยย่า่าาาาางงงงกกกรรรรรระะะะะะทนันหหหหหนันนน จะเกิดขึ�นนานๆ 

ครั� งแต่เสียหาาาาาายยยยมมาาากกกกกกก

-- CCCCChhroonniicc คือความมมมสูญเสียชนิดเรื��� ออออออรังที�เกิดขึึ�นนนอยยยยู่บ่บ่อออยๆๆ สรรรรรร้้้้้้างความ

เสียหหหหหาาาาาายยไม่มากก แแแแตตต่เกิดดดดดดดอยูููเ่เเเเปปปปป็็็็็็นประจาําาาา

รรูปป �.�//////   กกกกราฟฟฟแแแสดดงงงงคคคคววาามมสสัมพนัธ์์์์์์ขอองปัญญญญหหาททททั��งง  % ลลััักักกษษณะะั ททททีีีี��มาาา tpmthaii.ccommmm

การแกไ้ขปัญหานั้้ �น เราตอ้งทาํการแแแแกกกั ไ้ไไไไไขขขขททททททีีีีี��� ้้ Sporadic ก่อน เนื�องจากเป็นการแกไ้ขที�ง้้ ่าย แ

�



 46 

 แต่ถา้แบ่งความสูญเสียออกตามลกัษณะของสาเหตุการเกิดขึ�นของปัญหา เราจะสามารถ

แบ่งปัญหาออกไดเ้ป็น 3 แบบคือ 

  - ความสูญเสียที�ขึ�นจากสาเหตุเพียงอยา่งเดียว เช่น เราเดินหกลม้เนื�องจากเตะสายไฟฟ้าที�

เขาเอามาไวช้ั�วคราวในระหวา่งซ่อมเครื�องอยู ่ สาเหตุของการลม้คือเตะสายไฟที�เขามาวางไว ้ ความ

สูญเสียแบบนี� เป็นความสูญเสียที�เราเห็นการเกิดต่อตาของเราเอง เป็นปัญหาที�ง่ายๆ ไม่ 

ซบัซอ้นอะไร 

  - ความสูญเสียที�เกิดขึ�นจากหลายสาเหตุ เพียงแต่วา่แต่ละสาเหตุไม่เกี�ยวขอ้งกนั เช่น เรา

เขา้หอ้งนํ�าพบววา่ก๊อกนํ�าที�อ่างลา้งหนา้มีนํ�าหยดอยู ่ การที�นํ�าหยดออกจากก๊อกนั�นเกิดขึ�นไดจ้าก

หลายสาเหตุ ไม่วา่จะจะเป็น การปิดนํ�าไม่สนิท แรงดนันํ�าเกินกวา่กาํหนด ซีลของก๊อกนํ�าขาด ก๊อก

นํ�ามีสิ�งสกปรกเขา้ไปอุดตนัซึ� งสาเหตุเหล่านี�ลว้นแลว้แต่เป็นสาเหตุที�ทาํให้เกิดนํ�าหยดที�ก๊อกนํ�า

ทั�งสิ�น เพียงแต่วา่แต่ละสาเหตุเป็นสาเหตุที�ไม่เกี�ยวขอ้งกนัเลย 

  - ความสูญเสียที�เกิดขึ�นจากหลายสาเหตุ และแต่ละสาเหตุเกี�ยวขอ้งกนั เช่น ปัญหาเงินเฟ้อ 

ปัญหาการวา่งงานของบณัฑิตจบใหม่เป็นตน้ 

 เราอาจเขียนแผนภาพของปัญหาที�เกิดขึ�นทั�งสามรูปแบบไดด้งันี�  

 

 

 

 

 

 

 

รูป �.�:   แผนภาพของประเภทปัญหาที�อาจเกิดขึ�น ที�มา tpmthai.com 

แบ่งปัญหาออกไดเ้ป็น 3 แบบคือ

- ความสูญเสียที�ขึ�นจากสาเหตุเพยียงงงงงออออยยยยยยา่งเดียว เชน เราเดินหกลม้เนื�องจากเตะสายไฟฟ้

เขาเอามาไวช้ั�วคราวในระหวั า่งซ่อมเครื�องงงงอออออยู ่ สาเเเเเหหหหตุของการลม้คือเตะสายไฟที�เขามาวางไว ้ ค

สูญเสียแบบนี� เป็นความสูญเสียที�เราเห็นนนกกกกการเกิดต่อตตตตตตาาาาาาของเราเอง เป็นปัญหาที�ง่ายๆ ไม่

ซบัซอ้นอะไร

- ความสูญเสียที�เกิดขึ�นจจจจาาาากหลายสาาาาาาาเเเหตุ เพียงแแแแแต่วา่แต่ละสาเหตุไม่เกี�ยวขอ้งกนั เช่น 

เขา้หอ้งนํ�าพบววา่ก๊ออออกกกกกนนํํํ�������� าททีีี����ออออออ่าางงลลลลลลา้าาาางงหนนา้ามีนํ�าหยยดดออยู ่ กาารรรรรรททททที�นนํ�าาาาาาหหยยดอออออออออกจากก๊อกนั�นเกิดขึ�นได้

หลายสาเหตุุุุุ ไไไไไไไไมม่่วววา่าาาาาจจจจะะะะะจจจะเป็นนนน กกการรรปปปปิิิิดดนํํํ��� าไไมม่สสนนิทท แรรงดดันันนนนํํํ��� าเกกกกกิินนกกกกววา่กาํหหหหหหนนนนนนดดดดดดด ซซีีีีลขขขขขขอองก๊อกนํ�าขาด ก๊

นํ�ามีสิ�งสกปรกกกกกเข้า้าไปปปปอออุุดดดตนันนซซึ�งสาเหตุเเหหหล่านี�ลว้นแลว้แแแแแแต่เป็นสาเหหหตุททททีีี��ททาําาให้เกิดดดดดนํ�� าหยดที�ก๊อกนํ�า

ทั�งสสิิั �นนนนนนน เพียงแตต่วววา่าาแต่ลลลลลละะสาาาาาเหตุเป็นสสสาาาเหตตตตตุททททที�ไไไไไไมมมมมม่เเเเกกกกี�ยยยยยวววววววขขขขขอ้ออองกัััันันนนนเลย

- คควาามมสสสสสสสูญเสสสสสียยที�เกิดขึ�นจากหลายสาเหตุ และแต่ละสาเหตุเกกกกกกกีีีีีี�ยวข้้้้้้อ้ออออองงกนันน เช่นนนนน ปปปปปปปปัญญญญญญหหหหหหหาเงิน

ปัญหาากกกการว่า่งงงานนขอออออองงงงบณัฑิตจบบบบบบใใใใใหหหม่เป็นตน้

เราอาจเขขขขขีีียยยยยยนนแผนภภาาาาาาาาพพพพพพพขขขขอออองงงงปปปัญญญญญหหหหหาาาททททที�เเเกกกกิดดดดขขขึ�นทั�งงงงงสสสสาาาาามมมมรรรรูููปปปแแแบบบบบบบบบบบบบไไไไไไดดด้งันนีั ��
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 คนส่วนใหญ่คิดวา่ปัญหาส่วนใหญ่เกิดขึ�นนั�นเป็นแบบที� 3 คือหนึ�งปัญหาเกิดจากหลาย

สาเหตุที�เกี�ยวขอ้งกนั แต่ในความเป็นจริงแลว้ไม่ไดเ้ป็นเช่นนั�น 80-90% ของปัญหาที�เกิดขึ�นจะอยู่

ในรูปแบบที� 1 และ 2 มีเพียงส่วนนอ้ยเท่านั�นที�เกิดขึ�นในรูปแบบที� � ที�เป็นเช่นนี� เพราะ เมื�อไรก็

ตามที�เราเขา้ไปสอบสวนสาเหตุของปัญหาและสาวลงไปลึกๆ เราจะพบวา่ สาเหตุของปัญหาเราจะ

พบวา่เกิดขึ�นจากสาเหตุเพียงสาเหตุเดียวนั�นคือเกิดจากสาเหตุในแบบที� 1 หรือ 2 เท่านั�นไม่ไดเ้ป็น

ในรูปแบบที� 3 แต่อยา่งใด ถา้ยอ้นกลบัไปเปรียบเทียบลกัษณะการเกิดของความสูญเสีย เราจะพบวา่

ความสูญเสียในรูปแบบของ Sporadic นั�นจะเป็นความสูญเสียที�เกิดขึ�นในรูปแบบที� 1 หรือ 2 และใน

ส่วนของ Chronic จะเป็นความสูญเสียในรูปแบบที� 3 ซึ� งนั�นหมายความวา่ความสูญเสียแบบ 

Chronic ก็ควรจะมีเพียงส่วนนอ้ยเท่านั�น แต่ที�ทาํให้เรารู้สึกวา่ปัญหาส่วนใหญ่เป็นแบบที� 3 ก็เพียง

เพราะวา่เรายงัไม่เขา้ใจปัญหานั�นๆ ดีพอ เมื�อปัญหามีหลายรูปแบบ เราคงตอ้งเลือกเครื�องมือที�

เหมาะสมในการแกไ้ขปัญหา ถา้ปัญหาเป็นปัญหาที�ง่าย ก็เลือกใชเ้ครื�องมือที�ง่าย ถา้ปัญหาเป็น

ปัญหาที�ซบัซอ้นก็เลือกใชเ้ครื�องมือที�ยากเพื�อแกไ้ขปัญหา ซึ� งเครื�องมือที�ใชใ้นการแกปั้ญหา อา้อิง

ไดจ้ากเรื�อง Toyota Production System หวัขอ้ %.%.&.P  

 การปรับปรุงงานเป็นสิ�งที�ตอ้งทาํในทุกองคก์ร หากองคก์รใดไม่ทาํการปรับปรุงก็คงตอ้ง

พบกบัการล่มสลายไปเหมือนคาํกล่าวที�วา่ “เพียงแค่หยดุก็ถอยหลงัแลว้” การที�จะทาํการปรับปรุง

นั�นก็ตอ้งใชท้รัพยากร แต่ทุกองคก์รก็คงไม่ไดมี้ทรัพยากรชนิดที�เรียกวา่ “เหลือเฟือ” ดว้ยทรัพยากร

ที�มีจาํกดันี� เองทาํใหก้ารปรับปรุงแต่เฉพาะเรื�องที�มีความสําคญัเท่านั�น ไม่ไดท้าํไปอยา่งที�เรียกวา่

สะเปะสะปะ  และในการทาํการปรับปรุงนั�นตองดาํเนินการอยา่งถึงที�สุดเพื�อใหปั้ญหานั�นๆ ลดลง

หรือหมดไป หวัใจของการปรับปรุงนั�นคือเรื�องของ หลกัของความจริงหรือที�เรียกวา่ หลกัการ 5G 

คือ 

  - Genba หรือ หนา้งานจริง 

  - Genbutsu หรือ ชิ�นงานจริง 

สาเหตุที�เกยวขอ้งกนั แต่ในความเป็นจริงแลว้ไม่ไดเ้ป็นเชนนั�น 80-90% ของปัญหาที�เกิดขึ�นจ

ในรูปแบบที� 1 และ 2 มีเพียงสวนนอ้ยเท่านนนนนัััั�นนททททททีีี�เกัั ิดขึ�นในรูปแบบที� � ที�เป็นเชนนี� เพราะ เมื�อ

ตามที�เราเขา้ไปสอบสวนสาเหตุของปัญหาาาาาาและสาาววววลงไปลึกๆ เราจะพบวา่ สาเหตุของปัญหาเร

พบวา่เกิดขึ�นจากสาเหตุเพียงสาเหตุเดียวววววนนนนนั��นคือเกั ิดจจาาาาาากสาเหตุในแบบที� 1 หรือ 2 เท่านั�นไมั ่ได้

ในรูปแบบที� 3 แต่อยา่งใด ถา้ยอ้นกลลลลับับบบบบไไปเปรียบเทียบบบลลลลลกัษณะการเกิดของความสูญเสีย เราจะพ

ความสูญเสียในรูปแบบของ Sporaddddddic นั�นจะเปปปปปปปป็็นความสูญญญญญญเสียที�เกั ิดขึ�นในรูปแบบที� 1 หรือ 2 และ

ส่วนของ Chronic จจะะเเปปปปปปป็็็็็็็นนนนนนคคววววววาาาาาามมสูญญเเสียในรููปปแแบบที� 33333 ซซึ�งงงงงงนนนนันหมมมมมาายความวา่ความสูญเสียแ

Chronic ก็ควววววรรรรรจจะะมมมมมมมีเเเพพพพพพียยยงสวนนนนนนนนอ้ยยยเทท่านััั����น แแต่ทที��ทททําํใใหห้้้เรราาารรู้้้สึึึกกกกววววา่ปปปปัญญหาสสสสสส่ววววววนนนนนใใใใใใหหญญญ่เเเเเปปปปป็นแบบที� 3 ก็เพ

เพราะวา่เรายงังไไไไไไม่เเขา้าใใใใใจจจปปปปัญญญหหหาานั�นๆ ดดดดีีีีพอ เมื�อปัญหหหหหหามีหลายรูปปปแบบบบบบ เราคคคงงงงงตอ้งเลือกเครื�องมืั

เหมาาาาะะะะะะสสสมในกกาารรรแแแกไ้ขขขขขขขปปปปััญญญญญญหา ถา้ปปปปััญญญญญญหหหาาาาาเเเเปปปปปปป็นนนนนนปปปปัญญญญญหหหหหหหาาาาทททที�ง้้ ่ายยยยย ก็เลือกใใใใใใช้้้เ้เคคคคครรื�ออองงงงมมมมืืืืออททีี�ง่าย ถถถถถถถถ้้้้้า้ปัญหา

ปัญญญญญหาาททีีีี��ซซบับซซ้้อ้นนกกกกกเเเลืืือกกกกกใใใชเ้ครื�องมือที�ยากเพื�อแกไ้ขขปัญหา ซึ� งเครื�องมมมมมมมือที��ใใใใใใใชชชช้ใ้ในนกกการแแแกกกกกกกก้้ ป้ปปปปปปัญญญญญญหหหหหหหา อ้้

ได้้จ้ากกกกเเเรรื�อง Toyooota PPPPPPrrrooduction SSSSSSyyystem หวัขอ้ %.%.&.P 

การปรับบบบปปปปปปปรุงงงานเเปปปป็็นนนนนนนสสสสิ�งงงงททททที�ตตตอ้ออองงงงททททาําาาใใใในนนนททททุุกกกองคคคก์กกกกรรรร หหหาาากกกออออองงงงงงคคก์รใใดไไไมมมมมม่ทททททาํการปรับปปรุงกกกก็คงต

พบกบักกกกกาาาาารรลลลลล่มมมสสลายไไปเหหมมมมมมืืืืืือนคาํกกกกล่าววที�ว่่่า่ ““““เเเเเพพพพพพพพพีียยงงงแแแแแแค่หหยดุกกกก็็็็ถถออยหลััััังังงงแแลว้” กกาารรททที��จะะททททททาํการปรับป

นั�นกกกกก็็็็็ตตตตตตตอ้องใชชท้รรรรััพยากร แแแต่ทุกองคคคคคคค์์์์์์ก์รรกกก็็คงไมม่ไไไดดดมี้ทรรรรััััััพพพพพยยาาากรชชชชชนิดดดดดที�เรียกกวววววา่ “เหหลลลืออเฟฟืออ” ดดว้วววววยทรัพย

ที�มีจจจจําํากกกกกกดันีั � เออออองงทาํใใหห้ก้กาาารรปปรับปปปปปปรรรรรุุุุุงแต่เฉพาะเรื�องที�มีความสําคญัญญญญเเเเททททททท่าานัั���น ไไมั ่ไดท้ทททํํําําาาาาาไปอออออยยยา่าางที�เรีย

สะเปปปปปะสะปปะะ แลลละะะะใใใใในนนนนนการทททํําํกกาารรรรรปปปรรับบปปรุุงนัั���นตองงดาํเนินนกกกกาารรอยยัั า่างงงถถึึงที�สสุดดดดดดเพพพพพพืืืืืื�อออใหปั้ญญหหานนัั�นนนๆ ลด

หรือหหหหหหมมดไปป หหหหหััวัววใจขอออออองงงงงงกกกกกการปรัััับบบบบบปรุงนนนั�นนคือเรืื�องขของง  หหหหลกัขอองงงงงงความมมมมจจจจรรรริงงงงงหหหรืืืืือทททททีีีีี�เเเรียกวั า่  หหหหหลลกัการ 

คือ
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  - Gengitsu หรือ สถานะการณ์จริง 

  -  Genri หรือ หลกัการจริง 

  - Gensoku หรือ มาตรฐานทีกาํหนดจริง 

 ดว้ยหลกัการนี� จึงจะทาํให้ สามารถดาํเนินการแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งถูกตอ้งเขา้เป้ามากที�สุด 

นั�นคือตอ้งไปดูที�หนา้งานที�เกิดขึ�นจริงๆ จะอาศยัจากการที�ใหลู้กนอ้งเขา้มารายงานก็จะเป็นการ

แกปั้ญหาแบบฟังจากเขาเล่ามา จะทาํใหไ้ม่สามารถเขา้ใจปัญหาไดอ้ยา่งแทจ้ริง ถึงแมน้วา่หวัหนา้

งานบางท่านจะมีความรู้ความชาํนาญมากจนสามารถที�จะรู้ไดว้า่ ปัญหานั�นเมื�อเกิดขึ�นแลว้จะจดัการ

อยา่งไร ที�ใชค้าํวา่จดัการอยา่งไรเพราะถา้ใชค้าํวา่ “แกอ้ยา่งไร” ปัญหาก็คงไม่เกิดขึ�นมาซํ�าๆอีก แต่

การที�ปัญหากลบัมาเกิดขึ�นอีก นั�นคือยงัไม่รู้วา่แทที้�จริงแลว้ปัญหานั�นเกิดขึ�นไดอ้ยา่งไร 

 

 �./.�.< การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance)  

 การบาํรุงรักษาคุณภาพ คาํนี�อาจเป็นคาํใหม่ เราจะไดย้นิคาํวา่ การบาํรุงรักษา คือการซ่อม

บาํรุงเครื�องจกัร แยกจากคาํวา่คุณภาพ ซึ� งหมายถึงการผลิตผลิตภณัฑ ์ ใหไ้ดต้ามขอ้กาํหนด แต่การ

นาํสองคาํนี�มารวมกนั หมายความวา่อยา่งไร เราตอ้งทาํความเขา้ใจ กบัแนวคิดที�วา่ การที�จะไม่ให้

ของเสีย ถูกส่งไปใหลู้กคา้ เราตอ้งไม่ผลิตของเสีย การที�เราผลิตของเสียออกมานั�น เกิดจากการที�

เครื�องจกัรของเรา มีความผดิปรกติบางอยา่ง ที�ทาํใหเ้ครื�องจกัรนั�น เมื�อทาํงาน มนัไม่สามารถทาํงาน

ไดอ้ยา่งสมบูรณ์ ทาํใหเ้ครื�องจกัรผลิตของเสียออกมา ต่อมาในการที�เครื�องจกัรของเรา มีความ

สมบูรณ์แลว้นั�น เราก็ตอ้งมาพิจารณาอีกวา่ เราตอ้งทาํการปรับแต่งเครื�องจกัรอยา่งไร เพื�อให้

เครื�องจกัรเดินไดอ้ยา่งเหมาะสม ดงันั�นหากเราตอ้งการที�จะไม่ผลิตของเสียนั�น เราตอ้งทาํให้

เครื�องจกัรของเรา ไม่มีสิ�งผดิปรกติ และตอ้งทาํการควบคุมค่า ในการปรับแต่งต่างๆ ที�มี

ความสัมพนัธ์ กบัคุณภาพใหไ้ด ้ เพื�อที�จะไม่ผลิตของเสียออกมา หากเราตอ้งทาํเช่นนี� เราได ้ เราตอ้ง

เริ�มจากการหาความสัมพนัธ์ของชิ�นส่วน หรือค่าปรับตั�งต่างๆ กบัปัญหาคุณภาพก่อน หรือที�เรา

- Genri หรือ หลกัการจริง

- Gensoku หรือ มาตรฐานทีกาํหนดดดดดจจรรรรรริิิิิง

ดว้ยหลกัการนี� จึงจะทาํให้ สามาาาาารรรถดาํเนนนนนิิิิินการแกไ้ขปัญหาไดอ้ย้้ า่งถูกตอ้งเขา้เป้ามากที

นั�นคือตอ้งไปดูที�หนา้งานที�เกั ิดขึ�นจริงๆๆๆๆๆ จะอาศศศศศศัััััยัยยยยยจากการที�ใหลู้กนอ้งเขา้มารายงานกจะเป็น

แกปั้ญหาแบบฟังจากเขาเล้ ่ามา จะทาําาาาาาใใใหหไ้ม่สามารถเเขขขขขขข้้้้า้าาาาใจปัญหาไดอ้ยา่งแทจ้ริง ถึงแมน้วา่หวัห

งานบางท่านจะมีความรู้ความชาํนาาาาญญญญญญมากจนสสสสสสาาาาาามารถที�จะะะรูููููู้ไดว้า่ ปัญหานั�นเมื�อเกั ิดขึ�นแลว้จะจดั

อยา่งไร ที�ใชค้าํวา่จดัดดดดดดกกกกกาารรออยยยยยยา่าาาางไไไไไรรรรรรเเพพราาะะถา้ใช้้้้ค้ ําําวว่า่ “แกอ้ยา่าางงงงงงไไไไร””” ปปปปปัญญหหหหาาาาาก็คงไม่เกิดขึ�นมาซํ�าๆอีก 

การที�ปัญหากกกกกกกลลลลัับัมมมมมมมาาาเเเกกกกกกกิดขึึ��นออออีกกกก นััั���นนนคคืืืือย ัังัไไมมัั ่รรูููููู้้วา่าแแทททท้ทีี��จรริิงงแแลลว้ปปปปปปััญญญญหหหหานั�นนเเเกกกกกกิดดดดดขขขขขขขขึ�นนไไไไไดดดดดด้้อ้ออออยา่งไร

�./.�.<< กกกการบบบบบบําาาาาารุงงงงรรรรรััััักษาเชิงคคคคคุุุุณณณณภภภาาาาาพพพพพ ((((((QQQQQuuuuaaaaallllliiiiiiittttyyyyy Maaiiintenanceeeeeee))) 

กาารรบบํําํารรุงงงรรรรรรััััักษาาาาาคคุณภาพ คาํนี�อาจเป็นคาํใหหม่ เราจะไดย้นิคาํวววววววา่า กาาาารรรบบําํรรรุุุงงงรักกษษษษษษาาาาาาาา คคคคคคือออออออการซ

บาํรุงเเคคคคคครรื�องจกัรร แยกกกกกกจจจจากคาํวา่คุุณณณณณณภภภาพ ซึ� งหมายถึงการผลิิิิิตตตตตผผผผผลลลิิตตภณัฑ์ ์ ใใใใใหไ้ดดดดดต้ามมขอ้อกกาําาาาาาหหหหหหนด แต่

นนนําําสองคาํนีี�มารววววมมมมมมมกนัน หมมาาายยยยยยยยยคคคควววววาาาามมมมวววา่าาาออออยยยยา่าางงงไไไไรรรรร เเเรราตอ้อออองงงงงทททททาําาาคคคควววาาามมมเเเขขขขข้้้้้า้าาาาาใใใจ กบับแนนนนนนนวววววคิิดที�วั า่ การที��จจจจะไม

ของเสีย ถถููกกกกกสสสงไปใใหลู้กคคคคคค้้้้้า้า เราต้้้้อ้องไไม่ผลิิิิิตขขขขขอออออองงงงงงเเสสีีียยยยยยยยย กกาาารที�เเรราผผผลิตขขขขขขออออองงเสียอออกกมมาาานั�นนนนนนน เกิดจากก

เครื�ออองงงงงงจจกัรขของงงงเเรา มีคววาาามผดิปรกกกกกตตติิบบาาางอยา่าง ทททีีี�ทาํใใใหหหหหห้เ้คครรรรรืืืื��องจจจจกัรรรรนั�น เมืื���อออออทาํงาานน มมนัไไมั ่สาาามมมมารถทาํ

ไดอ้ออยย่า่าาาาางงสมบบบบบบูรรณ์์ ททํําําาใใหหเ้ครืืืืืื�ออออองงงงงงงจกัรผลิตของเสียออกมา ต่อมาาาาาใใใใใในนการรรทททีี�เเครืืื�องจกักรรรรรรรของเเเเรรราาาา มีค

สมบบบบบูููููรณ์แล้ว้วนั�น เรรรรรราก็ต้้อ้องงงมมาาพพพพพิิจจจาารรณณณาอีกว่า่ เเราตอ้งงททททาําาากกาารรปปปปรรรัับบแต่งงเเเเเคคคครืืืืื��ออออออองงจกัรอยยา่งไรรรรร เพื�อ

เครื�อองงงงงจกักรเเดดินไไไไไไดดด้อ้ย่่า่งงงงงงเเเเเหหหหหหหมมมมาะสมมมมมม ดดงังงนั�นหากเรราตตอ้องงงงการที�จจะะะะะไไไมั ่ผผผผลลลลลิิตตตตขขขขขออองเสีียยยยยนนั�น เรรรรราาตอ้งทํั

เครื�องจกัรของเรา ไม่มีสิ�งผดิปรกติิิ แลลลละะะตตตตตตต้อ้ออองงงงงทาํการควบคุมค่า ในการปรับแต่งต่างๆ 

� � �
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เรียกวา่ QA Matrix (เป็นเมตริกที�ใชใ้นการบ่งบอกความสัมพนัธ์ ของชิ�นส่วนของเครื�องจกัร และ

ค่าที�ตอ้งปรับตั�งกบัคุณภาพ) หลงัจากนั�นก็ตอ้งทาํใหชิ้�นส่วนเครื�องจกัร อยูใ่นสภาพที�สมบูรณ์ และ

กาํหนดค่าปรับตั�งต่างๆ ใหไ้ด ้หลงัจากนั�นก็ทาํการศึกษา วา่คุณภาพที�ออกมานั�น มีความแน่นอนใน

การผลิตอยา่งไร หรือที�เราเรียกวา่เราตอ้งหาค่า Cp/Cpk ของเครื�องจกัรของเราให้ๆ  ไดโ้ดยเทียบกบั

ค่าสเปคต่างๆของเรา กิจกรรมนี� เราจะดาํเนินการได ้หลงัจากที�ทาํกิจกรรม AM และ PM จนกวา่จะ

ไม่ ที�ความเสื�อมสภาพแลว้ และพนกังาน ตอ้งมีความสามารถ ในการคิดอยา่งเป็นระบบ หรือทาํ

กิจกรรมการปรับปรุง อยา่งต่อเนื�องมาแลง้พอสมควร นั�นคือกิจกรรมนี�จะทาํหลงัจาก AM ผา่น PM 

ไปได ้3 ขั�นตอนแลว้ 

  

 �./.�.= การควบคุมเสียแต่เริ�มต้น (Initial Control)  

 สาํนวนที�วา่ “ ทาํใหถู้กเสียแต่ที�แรก ” คงตรงกบักิจกรรมมากที�สุด หวัใจสาํคญัของกิจ

กรมมนี�  เป็นกิจกรรม ที�จะทาํใหเ้รารู้จกัการดาํเนินการ เพื�อป้องกนัปัญหาเดิม ที�เราพบอยูใ่หห้ายไป 

หรือลดลงไปใหไ้ดต้ั�งแต่ตอนที�เริ�มตน้ กิจกรรมนี�จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนดว้ยกนัคือ 

  - การออกแบบเครื�องจกัร (Machine Design) การออกแบบเครื�องจกัรนั�น เราจะ 

พบวา่ จากเครื�องจกัรเดิมของเราที�มีอยูน่ั�น เราอาจพบวา่เป็นเครื�องจกัร ที�ทาํการบาํรุงรักษาไดย้าก 

ชิ�นส่วนก็สึกหรอเร็ว การปรับตั�งก็ทาํไดย้าก หากเราเริ�มตน้ไดใ้หม่ เราซื�อเครื�องใหม่ได ้ เราคงตอ้ง

นาํเอาบทเรียนเก่าๆ ที�มีอยูว่า่เครื�องจกัรใหม่ของเรา ตอ้งเป็นอยา่งไร อะไหล่ที�ช่างของเราซ่อมเอง

ไดน้ั�น เป็นยี�ห้อใด เราตอ้งการใหชิ้�นส่วนใดเป็นอยา่งไร ตอ้งปรับแต่อะไรไดบ้า้ง และส่งขอ้มูลนี�  

ไปใหก้บัผูที้�ผลิตเครื�องจกัรใหเ้รา ทาํการปรับปรุงแกไ้ขให ้ ตั�งแต่ตอนที�เราซื�อเครื�อง ขอ้มูลต่างๆนี�

มาจาก ผลของการทาํกิจกรรม AM และ PM, การทาํการปรับปรุงอยา่งต่อเนื�อง, QA Matrix เป็นตน้ 

ทั�งนี� เพื�อไปสู่เครื�องจกัร ที�ไม่ตอ้งมีการบาํรุงรักษา และสามารถใชง้านไดง้าน และตน้ทุนตลอดอายุ

การใชง้านตํ�าที�สุด ลองนึกยอ้นไปเมื�อ 20 ปีที�แลว้ รถยนตต์อ้งมีการอดัจารบีลอ้เป็นประจาํ แต่

ค่าที�ตอ้งปรับตงักบัคุณภาพ) หลงัจากนัั �นก็ตอ้งทาํใหชิ้�นส่วนเครื�องจกัร อยูใ่นสภาพที�สมบูรณ์ แ

กาํหนดค่าปรับตั�งต่างๆ ใหไ้ด ้หลงัจากนั�นก็ททททททํําํากกกกกการศึกษา วา่คุณภาพที�ออกมานั�น มีความแนั นอน

การผลิตอยา่งไร หรือที�เราเรียกวา่เราตอ้งหหหหหหาค่า CCpppppp/Cpk ของเครื�องจกัรของเราให้ๆ  ไดโ้ดยเทียบ

ค่าสเปคต่างๆของเรา กิจกรรมนี� เราจะดาําาาาเนินการได้้้ ้หหลงัจากที�ทาํกิจกรรม AM และ PM จนกว่

ไม่ ที�ความเสื�อมสภาพแลว้ และพนกักกกกกกงงาน ตอ้งมีควาามมมมมมสามารถ ในการคิดอยา่งเป็นระบบ หรือ

กิจกรรมการปรับปรุง อยา่งต่อเนื�องงงงงงมมาแลง้พอออออสสสสสสสมควร นันันนนนคือกั ิจกรรมนี�จะทาํหลงัจาก AM ผา่น 

ไปได ้3 ขั�นตอนแลว้วววั

�./.�...===== กกาารคคคควววบบบคุมมมเเสสียแต่เริ�มมตตต้้้้น (Initial Connnnnntrol) 

สาํนววนนนททททีี��วา่ ““ ทททททํํํําํใหถู้กเสสสสสียยแตตตต่ททททที�แแแแแแแรรรรรรกกกก ”” คคคคคงงตรรรงงงงงกบักิจกรรรรรรรรมมมมมมาากกกทททททีีีีี����สสสสุดด หัวัใใจจจจจสสสสสสสสํํํํําํคญัขอ

กรรรรมมมมนนีีี�  เปป็นนกิิิจจกกรรรรรรรรรรม ททททททีีีี��จะทาํใหเ้รารู้จกัการดาํเนินนการ เพื�อป้องกนัปปปััััััญญญญญญหาเเเเเเดดดิิมม ทททีี�เเเราพพพพพบบบบบบบบบออออออยยยยยยููั ใ่ใใใใใใหห้าย

หรืือลลดดดดดดลลงไปปใหห้ไ้ไดต้ตตััั�งงงแแต่ตอนที�เเเเเรรรรรริิมมมมต้น้ กิจกรรมนี�จะแบ่งออออออกกกกกกเเปป็็น 2 ส่่วนนนนนนดว้วยยกนันคคือั

- การออออออออกกกกกแแบบเคครรรรรรรรืืื�อออองงงงจจจจกักกกกรรร (((((MMMMaaaacccchhhhiiiinnnneeee DDDesiggggggnnnnn))))) กกกกกาาาารรรออออออกกกกกแแแแแแแแบบบบเครรื�องงงงงงจจจจจจััักัรนั��น เราจะ

พบวา่ จจจจจจากกกกเเเเคคครืืื�องจักัรเดิมมมมมมขของเราททีี�มีออยูน่ััััั���น เรรรรราาาาาาาาาออาาจจจจจจจจจพพพบบวววา่เปปปปป็็็็นนเคครื�องงงงงงจจักักร ที�ททาํากกาาารรบบาําาาาารรุุงรักษาได้

ชิ�นสสสสสส่่วววววววนนก็สสึกกหหหหรรอเร็ว กกกกกการปรับตั�งงงงงงงก็ททาําไดย้าากกก หากเเเเรรรรราเเรรริิ�มมมตน้นนนนไดดดด้้ใ้หม่ เเรรรรราซื�อเเคครรรื�องใใหม่ไไไดดดดดด้้้้้้ ้ เราคงต

นาํเเออออาาาาบบบบทเรรรรรรรียยยยยยนนเก่าๆๆ ทททีี�มมีอยู่ว่่า่าาาาเเเเเเคคคคครื�องจกัรใหม่ของเรา ตอ้งเป็นออออยยยยยยา่างไไรร ออะไไหล่ที��ชชชชชชชาางขออออองงงเเรราซ่อม

ไดน้นนนััั���นน เปปป็็็็็นยยี�ห้อใใดดดดด เเเเราต้อ้งงงกาารรใใใใใใหหห้ช้ชิัั ��นนนส่วนใใดเปปป็็็็นนอยา่งไไรรรร ตต้อ้งงปปปปรรรัับแตต่อออออะะไไไไไไรรรรรรไไดบ้า้ง และะะะะสสงขอ้มู

ไปใหหหหหห้ก้บับผูท้ที�ผลลลลลิตตตเครืืืื���อออองงงงงงจจจจจจจักักกกรให้้เ้เรรรรรรา ทาํกกกาารปรัับปรรุงแแกกั ไ้ไไไขให ้ ตตัััั้้ �งงงงงแต่ตตตตอออออนนนนนทททททีีี�เราซืืืื�����ออออออเครื�อง ขอ้ออออมูลต่าง

มาจาก ผลของการทาํกิจกรรม AM และ PMMMM, กกกกกาาาารรรรรรทาํการปปปปปรับปรุงอยา่งต่อเนื�อง, QA Matrix เป็น

� � � � �
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ตอนนี�  ลูกปืนลอ้ไม่ตอ้งมีการอดัจารบีอีกต่อไป ทาํใหก้ารใชง้านง่ายขึ�น และตน้ทุนในการ

บาํรุงรักษาตํ�าลง และยงัตอ้งเป็นเครื�องจกัร ที�เมื�อหลงัจากที�ติดตั�งแลว้ สามารถทาํการผลิตที�

ประสิทธิภาพสูงสุด ไดอ้ยา่งรวดเร็วที�สุดหลงัติดตั�ง เพื�อใหเ้ราลดตน้ทุนในการผลิตให้ตํ�าที�สุดได ้

  - การออกแบบผลิตภณัฑ ์ (Product Design) การออกแบบผลิตภณัฑ ์ เป็นอีกหวัขอ้หนึ� ง

ของกิจกรรมนี�  แนวคิดคือ เราตอ้งทาํการออกแบบผลิตภณัฑอ์ยา่งไร เพื�อใหถู้กใจลูกคา้ ใน

ขณะเดียวกนั ก็สามารถทาํการผลิตไดอ้ยา่งรวดเร็ว ผลิตไดง่้าย ผลิตแลว้ใชว้สัดุนอ้ยลง เพื�อใหเ้กิด

การผลิตที�ตน้ทุนตํ�าที�สุด กิจกรรมนี�  เป็นกิจกรรมที�ตอ้งใชค้วามร่วมมือ และความเห็นจากทุกส่วน 

ทุกฝ่ายจึงจะประสบความสาํเร็จได ้ ดงันั�นทีมงานที�จะดาํเนินการ ตอ้งเก็บรวบรวมขอ้มูลไวต้ั�งแต่

เริ�มทาํกิจกรรมอื�นๆ มาทั�งหมดแลว้นาํมาประมวลผลอีกครั� ง 

  

 �./.�.> การเพิ�มประสิทธิภาพของการทาํงานสายสํานักงาน  

 การดาํเนินการต่างๆ ส่วนใหญ่ จะเป็นการดาํเนินการ ในส่วนของโรงงานเสียเป็นส่วนใหญ่ 

แต่ไม่ใช่วา่การดาํเนินการนั�น จะไม่ใหค้วามสนใจ ในส่วนของสายสาํนกังาน อนัที�จริงแลว้สาย

สาํนกังาน ก็มีความสาํคญัไม่นอ้ยไปกวา่กนั เพราะส่วนสํานกังานนั�น ก็เป็นส่วนสนบัสนุน ในส่วน

ของสายสาํนกังาน ก็จะดาํเนินกิจกรรม 5 ส เพื�อใหก้ารเกิดการปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงาน 

ของสายสาํนกังานใหดี้มากขึ�น ไม่วา่จะเป็นการกาํหนดหนา้ที� ในการทาํงานอยา่งชดัเจน ของแต่ละ

คนและแต่ละคน มีเอกสารใดบา้งที�ตอ้งรับผดิชอบ และดาํเนินการจดัการอยา่งไร การดาํเนินการยงั

ลงลึงไปถึงวา่การดาํเนินการต่างๆ นั�นมีขั�นตอนอยา่งไร ทาํไมจึงตอ้งมีขั�นตอนนั�น และสามารถที�

จะลดขั�นตอนนี�ลงไดไ้หม ทาํไมขั�นตอนนี� จึงตอ้งมี สามารถรวมขั�นตอนนี�  กบัขั�นตอนก่อนหนา้ ได ้

หรือไม่ สามารถทาํใหข้ั�นตอนนั�นๆ สามารถทาํไดเ้ร็วขึ�นหรือไม่  

 

บาํรุงรักษาตํ�าลง และยงัตอ้งเป็นเครื�องจกัร ที�เมื�อหลงัจากที�ติดตงัแลว้ สามารถทาํการผลิั

ประสิทธิภาพสูงสุด ไดอ้ยา่งรวดเร็วที�สุดหลงังงงงตติิดดดดดดตั�ง เพื�อใหเ้ราลดตน้ทุนในการผลิตให้ตํ�าที�สุดไดั

- การออกแบบผลิตภณัฑ ์ (Prodddddduct Deeeesign) การออกแบบผลิตภณัฑ ์ เป็นอีกหวัขอ้ห

ของกิจกรรมนี�  แนวคิดคือ เราตอ้งทททททาําาาาการออกแบบบบบบบผลิตภณัฑอ์ยา่งไร เพื�อใหถู้กใจลูกคา้ 

ขณะเดียวกนั ก็สามารถทาํการผลิตไดดดดดดด้้้อ้อยา่งรวดเร็ว ผผลลลลลลิิิิิตไดง่้าย ผลิตแลว้ใชว้สัดุนอ้ยลง เพื�อให้

การผลิตที�ตน้ทุนตํ�าที�สุด กิจกรรมนนนนนนีีีีีี�����  เป็นกิจกกกกกกรรรรรรรมที�ตอ้งใใใใใใชค้วามรวมมือ และความเห็นจากทุกส

ทุกฝ่ายจึงจะประสบคคคคคคคววววาามมสสสสํํําําาาาาเเร็จจจจจไไไไไไดดด้ ้ ดดงังนั�นทีีมมงงาานที�จะดาํเเนนนนนนิิิินนนนกกาาาาาารร ต้้้อ้อออองงเกั บรวบรวมขอ้มูลไวต้ั�

เริ�มทาํกิจกรรรรรรรมมมมมมอืืืืื����นนนนนนๆๆๆๆ มมมมมมมาทัั�งหหหหมมมมดดแแลลล้้ว้วนาํมาปประะมมวววลผผลออีีกกกคครัั � งงงง

�./.�.>> กกกการเพพพพพพพิิิิิิ�มปปปปปปรระสิทธิภาาาาาพพขขอออออองงงงกกกกกกาาาาาารรรรทททททาําาาางงงงงงงาาาานนนนนสสสสายยยยยสํานักงานนนนนนน 

กาารรดดําํเเนนิินนนนนนนการรรรรตตตตตต่างๆ ส่วนใหญ่ จะเป็นการรดาํเนินการ ในสวนนนนนนนของงงงโโโรรงงงงาาานเสสสีีีีียยยยยยยยเเเเเเเปปปปปป็นนนนนนสสสสสสวนใ

แต่่ไไไไม่่่่ใใใใใใชชวา่การดดําําเนินนนนนนกการนั�น จจจจจจะะะะะไไไไไไมั ่ใหค้วามสนใจ ในสววววววนนนนนนขของสายสสสสสํํําําาาานกักกกกงานน ออนันทททททททีี�จจจจจริิิิิงแลว้

สสสสําํานนกังาน ก็็มีคววววาาาาามมมมมมสสาํคญัญไไมมมมมมมม่่่่นนนนอ้ออออยยยยไไไไปปปปกกกววววา่าากกกกนันนนน เเเเพพพราะสสสสส่ววววนนนนนสสสสําาานนนกักกงงงงาาาาานนนนนนนนั�น กก็เปปปปปปป็็็นนนนนนนสวนสนบัสนุน ในส

ของสายยยยยสสสาําานนนนนักักงาน ก็จะดดดดดดํํําําเนิิิินกิจจจจกรรม 5 สสสส เเพพืืืืืื��ออออออออใหหก้กกการเเกกิดกการปปปปปปรรัับบปรุงปปรระะสสสิทธธธธิภภภาพการทาํ

ของสสสสสสสาายยสาํนนักักกกงงานใหด้ดีมมมากขึ�น ไไมมมมมมมม่ววา่จจะเป็นนกกกาารกาํหหหหหหนนดดดหนนนนน้้า้ททีี�� ในการรททททาํงานนอออยยา่งชชดัเจนนนนนน ของแต

คนแแแแลลลละะะะแต่ลลลลลลละะคน มมีีเเออกกกสสารใใใใใใดดดดดบบบบบบบา้งที�ตอ้งรับผดิชอบ และดาํเนินนนนกกกกกกกาารจัดัดกกกกาารอยา่งไรรรร การดดดดดดํําําเเนินกา

ลงลลึึงงงไไปถึึึงววา่การรดดดดดําําาาเเเเเนนินกาารรรตต่าางงงงๆๆๆๆ นนั�นนมีขัั ����นตอนนออยา่งไรร ททาําไไมมจจจึึึึงงต้อ้งงมมีขขขขััััั����นนนนนนตตตอนนัั �นน และะะะะสามารั

จะลดดดดดดขั�นนตออนนนนนนนีั �ลลลงไไดด้้้้ไ้ไไไไไหหหหหหมมมมม ทาํไไไไมมมมมมขั�นตอออนนนีั �� จึงตอ้งงมีี สสาาาามารถรรววววววมขั��นนนนตตตตออออนนนนนนีีีีีีั ����  กับับบบบขขััั �นตอนนกก่ออนหนา้

หรือไม่ สามารถทาํใหข้ั�นตอนนัั ����นๆ สามารถถถถททททาําาาาไไไไดดดดดด้้้้เ้ร็วขึั � ึนหรืืืือไม่
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�./.�.  วตัถุประสงค์ของ TPM 

 �./.2.1 เพื�อสร้างวฒันธรรมของการเป็น ศูนย ์ ซึ� งหมายถึง อุบติัเหตุเป็นศูนย ์ ของเสียเป็น

ศูนย ์ เครื�องเสียเป็นศูนย ์ ในทุกกระบวนการผลิต โดยใชห้ลกัการ 5G คือ ไปที�พื�นที�จริง (GENBA) 

ไปดูของจริง( GENBUTSU ) ดูสถานการณ์จริง (GENJITSU) หลกัการจริง (GENRI) และทฤษฎี 

(GENSOKU) 

 �./.�.� เพื�อใหเ้กิดความร่วมมือร่วมใจกนั ของพนกังานทุกระดบั ในอนัที�จะลดความ

สูญเสียลง ตั�งแต่ ผูบ้ริหารระดบัสูง จนถึงพนกังานหนา้งาน 

 �./.�./ เพื�อใหเ้กิดความร่วมมือร่วมใจกนั ของพนกังานทุกแผนก ทุกหน่วยงานในองคก์ร 

 ในอนัที�จะลดความสูญเสียลง 

 �./.�.: เพื�อใหท้กัษะ ความรู้ ความสามารถของพนกังานทุกคนสูงขึ�น 

 �./.�.; เพื�อปรับเปลี�ยนวฒันธรรมขององคก์ร ไปสู่การเป็นผูผ้ลิตที�สามารถแข่งขนัไดใ้น 

ระดบัโลก  

 

�././.  ความสูญเสีย 16 ประการ 

 ความสูญเสียมีซุกซ่อนอยูน่ั�น มีอยูใ่นทุกๆ ธุรกิจเพียงแต่วา่ สัดส่วนของความสูญเสียนั�น 

แตกต่างๆกนัไป เราอาจแบ่งเป็นกลุ่มๆ ไดท้ั�งหมด 5 กลุ่ม คือ 

 �././.� กลุ่มที�เกี�ยวข้องกบัเครื�องจักร 

 - ความสูญเสียที�เกิดจากเครื�องจกัรเสีย : ความสูญเสียนี�  เกิดจากการที�เครื�องจกัร  

ไม่สามารถผลิตสินคา้ หรือไม่สามารถใหบ้ริการ ไดต้ามที�ตอ้งการ ขอใหม้องปัญหาอยา่ง 

ตรงไปตรงมา เริ�มจากการจุดที� ลงทุนซื�อเครื�องจกัรมานั�น ทุกธุรกิจ ไดท้าํการคาํนวณการคุม้ทุน ใน

การลงทุน เพื�อซื�อเครื�องจกัรมา วา่สามารถคืนทุน ไดใ้นระยะเวลากี�ปี การดาํเนินการนี�นั�น ท่านทาํ

การคาํนวนที�การผลิตเกิดขึ�น 24 ชั�วโมง 7 วนั ต่อสัปดาห์ หรือ 365 วนัต่อปี บางครั� งอาจลบเวลา ใน

�./.2.1 เพื�อสร้างวฒันธรรมของการเป็น ศูนย ์ ซึ� งหมายถึง อุบติัเหตุเป็นศูนย ์ ของเสีย

ศูนย ์ เครื�องเสียเป็นศูนย ์ ในทุกกระบวนการผผผผผลลลลิิิิตตตตตต โดยใชห้ลกัการ 5G คือ ไปที�พื�นที�จริง� (GENB

ไปดูของจริง( GENBUTSU ) ดูสถานการรรรรรรรรณณณณณณ์์จริงง ((((GENJITSU) หลกัการจริง (GENRI) และทฤ

(GENSOKU)

�./.�.� เพื�อใหเ้กิดความร่วมมมมมมมมมืือรวมใจกนั ขขของพนกังานทุกระดบั ในอนัที�จะลดคั

สูญเสียลง ตั�งแต่ ผูบ้ริหารระดบัสูง จจจจนถึงพนกักกกกกกงงงงงงานหนา้งาาาน

�./.�./ เพื�อใใใใใใใหหหหหห้้เ้กกิดดคคคคคคควววววามมมมมรรรรรร่ววมมมืออรวมใใจกกันัน ของพนนกักกกกกกงงงงงงาาานนนนนนทททททททุกแแผผผนนนนนก ทุกหนัั ่วยงานในองคก์

 ในอนัที�จะลดดดดดดดคคววาาาาาามมมมมสสสสสสสูููญญญเสียยลลลลงงงง

�./.�...::::: เพพืื�อใใใใหหหห้้้้ท้ททกัษษษะะ ความรู้ คคคความสามารถขอออออองพนกังานนทททุุกกกคคคคนนนสสสูููงขึ�น

�./.�.;; เเเพพพืื�อปปปปปปรรรรรรััััับเเเเปปปปปปลี�ยนวฒันนนนนธรรรรรรรมมมมมขขขขขขออออองงงงออออองงงงงคคคคคคคก์กกกกรร ไไปปปปปปสูการเป็นนนนนนนผู้ผ้ผผผผลลลลลิตททททีีีี��สสสสาามมาารถแแขขขขขข่งงงงงงงงขนัไดใ้น

ระะะดดััััับับโโโลลก

���...//./. ความสูญญญญญเเเเเเสสสสสสีีีีียย 16 ปปรรรรรรรระะะะกกกกาาาารรรรร

คควววาาาามมมสสูญเสีียมีซุุกกกกกกซอนอยยยยููน่ั�นน มีีีีอยูั ใ่ใใในนนนนนททททททุุุุกกๆๆๆๆๆๆๆๆๆ ธธุรรรรกิจจจเเพพีียยงแต่่วววววว่า่า สัดส่ววนนขขออองคคคคคคควววามสูญเสีย

แตกตตตตตตต่าางงๆๆกกนันไไไไไปปป เราอาาจจจจจจแบั ่งเป็นกกกกกกกกลุ่มมมมๆ ไดดท้ททัั���งหหมด 555555 กกลลลลลุุุุุุ่่ม คคคคคืืือ

�.///////.//.� กลุ่มมทททีี�เเกกี�ยวขข้้้้้ออออออองงงงงกบัเครื�องจักรล

- คววามสูููญญญญญญเสสสสสสีีีีียทีี�เกกิดดดจจาากกกกเเเคคครรืื�อองงจกัรเสีีย : คความสสููููญญญญเเสสสียยนนีี��  เเกกกิิดจากกกกกกกการรรททที�เครื�องจจัััักัร 

ไม่สาาาาามาารถถผลิตตตตตตสิินค้้้้า้าาา หหหหหหรรรรรืืืือไม่สสสสสสาามารถถถใใใหบ้ริการ ไดด้ต้ตาาาามที�ตอ้องงงงงงกกการ ขขขขขอออใใใใใหหหหห้้้ม้องปปปปปปััญญญญญหาอยยา่งงงงง

ตรงไปตรงมา เริ�มจากการจุดที� ลงทุนซื�อเครรรรืืืื�ออองงงงจจจจจจจกักกกกกรมานั������น ทุกธุรกิจ ไดท้าํการคาํนวณการคุม้ทุน

� � � � � �
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การซ่อมบาํรุงไวส้ัก 10 วนัต่อปี นั�นหมายความวา่ ตอ้งเดินเครื�องจกัรได ้ 355 วนัต่อปี แต่เมื�อเกิด

เครื�องเสียนั�น เรามาสามารถที�จะทาํการผลิต หรือใหบ้ริการได ้ ตามที�คาํนวนมา อีกทั�งในตอนที�เรา 

รับคาํสั�งซื�อจากลูกคา้มานั�น เราไม่ไดค้าดคิดวา่เครื�องจกัร จะเสียทาํใหเ้กิดความเสี�ยง ต่อการที�จะไม่

สามารถ ส่งของใหลู้กคา้ไดต้ามที� รับปากกบัลูกคา้ไว ้ ในบางหน่วยงาน อาจถึงกบัวางแผน ที�จะทาํ

การผลิต เพื�อเก็บไวเ้ป็นสต็อก เพื�อที�จะสามารถส่งของ ใหลู้กคา้ไดใ้นตอนที�เครื�องเสีย แต่เราอยา่

ลืมวา่ การที�เราเก็บสินคา้ไวใ้นสตอ็กนั�น ก็เกิดความสูญเสียที�ตามมาอีก ไม่วา่จะเป็นการที�ตอ้งมีการ

ดูแล รักษาสินคา้ที�เก็บไวเ้ พื�อไม่ใหเ้สียหาย ตอ้งลงทุนเ พื�อที�จะสร้างคลงัสินคา้ หรือเราตอ้งมีที�เก็บ

สินคา้ไว ้ ทาํใหต้อ้งมีการลงทุนมากขึ�นซึ� งจะมีผล ต่อสภาพคล่องทางการเงินของบริษทัได ้ อีกทั�ง

อาจตอ้งแบกรับภาระ ของดอกเบี�ยเพิ�มขึ�นอีก ในระหวา่งที�เครื�องเสียนั�น ค่าใชจ่้ายโสหุย้ต่างๆ ยงัคง

มีอยูต่ลอดเวลา นั�นหมายความวา่ สินคา้ที�ผลิตนั�นไดจ้าํนวนที�นอ้ยลง (เพราะเสียเวลาในการผลิต 

ไปกบัการซ่อมเครื�องจกัรแลว้) แต่ค่าใชจ่้ายยงัคงที� ทาํใหต้น้ทุนที�เกิดขึ�น สูงกวา่ตอนที�เคื�องจกัรเดิน

ได ้

 - ความสูญเสียที�เกิดจากการหยดุเพื�อซ่อมบาํรุง : ในบางหน่วยงาน เพื�อเป็นการลดความ

สูญเสีย ที�ทาํใหเ้กิดเครื�องจกัรเสียนอ้ยลง ก็ไดจ้ดัใหมี้การบาํรุงรักษาเ พื�อเป็นการรักษาสภาพ ของ

เครื�องจกัรไว ้ ไม่ใหเ้กิดความเสียหาย เมื�อตอ้งการใชง้าน ถา้หน่วยงานของท่านเ ป็นหน่วยงานที�มี

รายได ้ จากการซ่อมบาํรุง เช่นผูรั้บเหมาทาํงานบาํรุงรักษาต่างๆ ก็คงไม่มีความเสียหายแต่อยา่งใด 

แต่หน่วยงานของเราแ ละท่านส่วนใหญ่เป็นงาน เพื�อการผลิต เพื�อนาํไปขาย เราซื�อเครื�องจกัรมาเ 

พื�อทาํการผลิต ไม่ไดซื้�อมาเพื�อซ่อมบาํรุง ดงันั�นทาํอยา่งไร ที�จะทาํใหเ้ราสามารถ ลดทั�งจาํนวนครั� ง 

ที�ตอ้งทาํการหยดุ เพื�อซ่อมบาํรุงลง และลดระยะเวลา ที�ใชใ้นการซ่อมบรุง แต่ละครั� งใหส้ั�นที�สุด 

เพราะระหวา่งที�หยดุเครื�องจกัร เพื�อทาํการบาํรุงรักษา เรามาสามารถทาํการผลิตได ้ แต่ค่าใชจ่้ายยงั

เดินไปเรื�อยๆ 

  

เครื�องเสียนนั เรามาสามารถที�จะทาํการผลิต หรือใหบ้ริการได ้ ตามที�คาํนวนมา อีกทัั งในตอนทีั

รับคาํสั�งซืั �อจากลูกคา้มานั�น เราไมั ่ไดค้าดคิดดวววววา่าเเเเเเคคครื�องจกัร จะเสียทาํใหเ้กิดความเสี�ยง ต่อการที�จะ

สามารถ ส่งของใหลู้กคา้ไดต้ามที� รับปากกกกกกกบัลูกคคคคค้้้า้ไว ้ ในบางหนั วยงาน อาจถึงกบัวางแผน ที�จั

การผลิต เพื�อเกบไวเ้ป็นสต็อก เพื�อที�จะะะะะสามารถสงงขขขขขของ ใหลู้กคา้ไดใ้นตอนที�เครื�องเสีย แต่เรา

ลืมวา่ การที�เราเกบสินคา้ไวใ้นสตอ็กนนนนนนนัััั�����นน ก็เกิดความสสูญญญญญญเสียที�ตามมาอีก ไม่วา่จะเป็นการที�ตอ้งมี

ดูแล รักษาสินคา้ที�เกบไวเ้ พื�อไม่ใหหหหหห้้้้้เ้สีียหาย ตตตตต้อ้ออออองลงทุนเ พพพพพื�อที�จะสร้างคลงัสินคา้ หรือเราตอ้งมีที�

สินคา้ไว ้ ทาํใหต้อ้งมมมมมมมีกกกาารรลลงงงงงงทุุุุุนนนนนนมมมมมมาากขขึ� ึนนซึ�งจะมมีีผผผลล ต่อสภาาาพพพพพพคคคลลลลลล่ออออองททางงงงงกการเงินของบริษทัได ้ อีก

อาจตอ้งแบกกกกรรรรรรรัับบภภภาาาาาาารรรระะะะะะ ของดดดดออกกกเบบบีีี��ยยเเพิิ�มขึึ��นนออีก ในนนระะหววา่าางงที�เคคคคครรืื�อองงงเสียนนนััััั��นนนนนน คคคคคคค่าาาาใใใใช้้้้จ้จจจจจ่าาาาายโสหุย้ต่างๆ ย ั

มีอยูต่ลอดเวลลาาาาา นนัั�นนหหหหหมมมมายยคคควววามวา่ สินนนนคา้ที�ผลิตนั�นไดดดดดดจ้าํนวนทีี�นนน้อ้ยยยยลลลงงง ((เพราาาาาาะเสียเวลาในการผั

ไปกกัััับับบบบบบกกการซ่อมมเเคคคครืื�องงงงจจจจจจจัััักัรรรรแแแแแลว้) แต่คคค่าาาใชชชจ้จจจจ่าาาายยยยยยยยยยยยยงังงงคคคคงงงงงททททททที� ทททททาํใหหหหห้้้้ต้ตน้ทุนที�เกกกกกกกิดขขขขขึึึึึ�นนนน สสสสููงงงงงงกกกวว่า่าตอนนททททททททีี��เเเเเเคคคืืืื�องจกัร

้้้้้ไดดดด้้้

- ความมมสสูญญญเเเสสสสีีีีียที�เกิดจากกกกกกกกกกการหยดุเพื�อซอมบาํรุง : ใใใใใในนบางหนวววววยงาานน เพพื�อเเปป็นนนนนนนกกกกกการลดค

สสสสูููญญญเสีย ที�ทาํให้เ้กกกกกิดดดดดเเครื�องงจักักกกกกกกรรรรเเเเสสสสสียยยยยนนนอ้อออยยยยลลลลงงงง กกกกไไไไดดดจ้จดัใหหหหหม้มมมีกกกกกาาาารรรรบบบาําารรรุุงงงงงรรรรรรรรัััััักกกกกกษาเ พื�อออเเเเปปปปปป็็็็นการรักษาสภภภภภาพ 

เครื�องจัักักกกกกรไไไไวววว้ ้ ไไม่ให้เ้กิดคคคคคคววามเสียยยหหายย เมืืืืื���อตตตต้้้อ้อองงงงงงงงงกกกกกการรรใใใใใใช้ง้าาาาน ถถ้า้หหหนวยยยยยยงงาานของทท่าานนนเเ ปปปป็นนนนนนหนวยงาน

รายไไไไไไไดดดดดดด ้ จากกกาาาารรซอมบบาําาาาารุุง เช่นผผผผผผผููู ้้้้้้รั้บบเเเหมาททาําางงานบาําาาารรรรรุุุุุุงงรรรััักษาาต่าางงงๆ ก็คคงงงงไม่มมีีคควววามเสสียหาาาาาายแต่อยา่

แต่หหหหนนนนนน่วววยงาาาาาาานนนนนนของเรราาแแแ ลละท่่่่่าาานนนนนนนสส่วนใหญ่เป็นงาน เพื�อการผลิตตตต เเเพืื����อนนนาําาไไปปปขาย เรรรราาซื�อเคคคคคครรรืืื��อองจกัร

พื�อททททําํการผลลิต ไมมมมมม่่ไไดดดดดด้้้้ซื้��อมาาเเเพพื�ออซซซซซอออมมบบาํารุุง ดังันััััั���นททําํอยััั า่งงไไไไรร ททีี�จจะะทททําํใใหเ้เรราาาาสาาาาาามมารถ ลลดดทั�งจจจจจําํนวนั

ที�ตอ้งงงงงทาํากาารหยยยยยยดุ เพพืืืืื�ออออออซซซซซซซอออออมบาํรรรรรรุุุุงงลง แแแลละลดระยยะเววลลลาาาา ที�ใชช้ใ้ใใใใในนนนนการรรรซซซซอออออมมมมมบรุง แแต่ละคครรั� งงใใใหส้ั�นที

เพราะระหวา่งที�หยดุเครื�องจกัร เพืื����อทาํการบบบบาําารรรรรุงงงงงงรรรรรรัััักษา เรามาสามารถทาํการผลิตได ้ แต่ค่าใชจ่้า

�
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 - ความสูญเสียที�เกิดจากปรับเปลี�ยนงาน : ความสูญเสียนี� เกิดขึ�น เมื�อทาํการ 

เปลี�ยนแปลงการผลิต จากการที�เราทาํการผลิตผลิตภณัฑ์อยา่งหนึ�ง เป็นอีกอยา่งหนึ�ง ในช่วงที�ทาํ

การเปลี�ยนนั�น ไม่สามารถทาํการผลิตได ้ แต่อยา่ลืมวา่ทุกนาทีที�เดินไปนั�น คือค่าใชจ่้ายที�งอกตาม

ไปดว้ย อยา่งที�กล่าวมาแลว้วา่ ตอนที�เปลี�ยนงานทาํใหผ้ลิตไม่ได ้ ดงันั�นเราตอ้งทาํใหเ้กิดการเปลี�ยน

งานนอ้ยที�สุด และเร็วที�สุด เพื�อไม่ใหเ้สียเวลาไปมากกวา่นี�  ไม่ไดห้มายความวา่ ใหท้าํการผลิต

มากๆ แลว้เก็บเป็นสตอ็กไวก่้อน เพราะเราอาจไม่ไดข้ายสิ�งที�เราผลิตเก็บ ไวเ้พราะเป็นการผลิตโดย

ที�ไม่มีคาํสั� งซื�อ เราตอ้งหาทางจดัการ กบัความสูญเสียนี�อยา่งถูกตอ้ง โดยทาํใหเ้ราเปลี�ยนแปลงการ

ผลิตนอ้ยที�สุด โดยการทาํให้สายการผลิตนั�น สามารถผลิตไดห้ลายๆ ผลิตภณัฑ ์ โดยที�ไม่ตอ้งหยดุ

เพื�อเปลี�ยนงาน หรือหากจาํเป็น ก็ตอ้งทาํใหก้ารเปลี�ยนงานนั�น ทาํโดยใชเ้วลาที�สั�นที�สุด ทั�งนี�ไม่ได้

สนบัสนุน ใหมี้สายการผลิตมากๆ เพื�อที�จะไม่ตอ้งทาํการ เปลี�ยนงานบ่อยๆ โดยการมีสายการผลิต 

เท่ากบัผลิตภณัฑที์�ตอ้งผลิต วธีินี�คงใชไ้ด ้กบับริษทัที�มีเงินมากๆ เท่านั�น ถา้เราลดค่าใชจ่้ายลงอีกนิด 

โดยการที�มีสายการผลิตสาํรองไว ้ เมื�อเดินสายการผลิตนี�อยู ่ ก็ไปทาํการเปลี�ยนงาน ที�อีก

สายการผลิตหนึ�ง เพื�อที�จะทาํใหไ้ม่ตอ้งเสียเวลาในการผลิต อยา่ลืมวา่การที�ทาํเช่นนี�ไดน้ั�น เราตอ้งมี

สายการผลิตที�เหมือนกนัทุกประการ คือตอ้งใชอ้ะไหล่ ทุกอยา่งเหมือนกนั เป็นเครื�องรุ่นเดียวกนั 

เพื�อที�จะสามารถทาํใหผ้ลิตทุกอยา่ง ไดเ้หมือนกนั เท่ากบัเราตอ้งเก็บอะไหล่ไวอ้ยา่งมากทีเดียว 

 - ความสูญเสียที�เกิดจากการเปลี�ยนมีด สิ�งที�สึกหรอ ก่อนกาํหนด : ในหน่วยงาน 

ทุกหน่วยงาน ยอ่มตอ้งมีสิ�งของที�ใชแ้ลว้สึกหรอ หรือมีอายกุารใชง้านสั�นอยู ่ การที�เราจะใชง้าน ได้

อยา่งเตม็อายกุารใชง้านหรือไม่นั�น เป็นอีกเรื�องหนึ�ง สมมุติวา่อายกุารใชง้าน ของของชิ�นหนึ�ง

เท่ากบั 3000 ชั�วโมง ในราคา 300 บาท หรือคิดเป็น 0.1 บาทต่อชั�วโมง แต่เราใชไ้ปไดเ้พียง 2000 

ชั�วโมงก็หมดอายกุารใชง้าน ทาํใหค้่าใชจ่้ายต่อชั�วโมงคิดเป็น 0.15 บาทต่อชั�วโมง จะเห็นวา่

ค่าใชจ่้ายจะเพิ�มขึ�นอยา่งเห็นไดช้ดัเจน หากในหน่วยงานของเรา มีชิ�นส่วนที�สึกหรอไดอ้ยูห่ลายๆ 

ชิ�นแต่เราไม่สามารถ ที�จะใชง้านไดอ้ยา่งเตม็อายกุารใชง้านแลว้ ผูที้�ขายชิ�นส่วนใหเ้ราคงยิ�มแน่นอน 

เปลี�ยนแปลงการผลิต จากการที�เราทาํการผลิตผลิตภณัฑ์อยา่งหนึ�ง เป็นอีกอยา่งหนึ�ง ในชวงที

การเปลี�ยนนั�น ไมั ่สามารถทาํการผลิตได ้ แแตตตตต่อออออยยยา่ลืมวา่ทุกนาทีที�เดินไปนั�น คือคั ่าใชจ่้ายที�งอก

ไปดว้ย อยา่งที�กล่าวมาแลว้วา่ ตอนที�เปลี�ยยยยยยนงานทททททํําํใหผ้ลิตไม่ได ้ ดงันั�นเราตอ้งทาํใหเ้กั ิดการเปลี

งานนอ้ยที�สุด และเร็วที�สุด เพื�อไม่ใหหหหหเ้เเเเสียเวลาไปปมมมมมมากกวา่นี�  ไม่ไดห้มายความวา่ ใหท้าํการผ

มากๆ แลว้เก็บเป็นสตอ็กไวก้อน เพรรรราาาาาะะเราอาจไม่ได้ข้ขขาาาาายสิ�งที�เราผลิตเกบ ไวเ้พราะเป็นการผลิต

ที�ไม่มีคาํสั� งซืั �อ เราตอ้งหาทางจดักาาาาาาร กบัความมมมมมมสูญเสียนีีั ���� อออออยา่งถูกตอ้ง โดยทาํใหเ้ราเปลี�ยนแปลง

ผลิตนอ้ยที�สุด โดยกกกกาาาาารรรททําําใใใใใหหหหหห้สสาาาาายยยยยยกกการผผลลิตนั�น สสาามารถผลิตตตไไไไไไดดดดห้หหหหหลลลลลลลายยๆ ผผผผลิตภณัฑ ์ โดยที�ไมั ่ตอ้งห

เพื�อเปลี�ยนงาาาานนนนนน หหหรรรรรรืืือออหหหหหหหากจาําเเเเปปปป็นน กกกตต้้้อ้งทาําใใหหก้การรรเเปปลลีี���ยนนนงงาานนนนนนัั����นน ทททาํโดดยยยยใใใใใใชชชชชเ้เเเเเววววววลลาททททททีีี�สสั�นที�สุด ทั�งนีั � ไม

สนบัสนุุุน ใหหหห้้้้้ม้มมมีีีีสสายกกกกกาาารรรผลลิตตตมมากๆ เพพื�อออที�จะไม่ตอ้งทาําากกกกการ เปลีี�ยยนนนงาาานนนบบบ่อยๆ โโโโโโดยการมีสายการผ

เท่ากกกัััับับบบบบบผผลิตภณัณฑฑฑท์ททีี�ตอ้ออองงงงงงผลลลลลิิิตต วธีินีััั � คงใใใใใใชไ้ดดดดด ้กกกกกกกบับบบบบบบบบรรรรริษษษษษษทัททททททททที�มีเงงงิิิิินนนมากๆ เทททททททั ่านนนนนัััั���นนนนน ถถถ้้า้าาาเเเเรรราาลลดคั ่าใใชชชชชชชช้้จ้จจจจจ่ายลงอีก

โดดดดยกกาารรททีีีี�มมีสสายยกกาาาาารรรผลิตตตตตตสาํรองไว ้ เมื�อเดินสายยกการผลิตนี�อยู ่ กกกกกกก็็็็็็ไไปททททํํํําําากการรรเเปปปลี��ยยยนนนนนนนนงงงงงงงาาาานนนนนนน ที

สายกาารรรรผลิตหนนึึ�� งงง เพื�ออออออทที�จะทาํใหห้ไ้ไไไไไมมมม่่่ต้อ้งเสียเวลาในการผลิิิตตตตต ออออออยย่า่ลืมวา่กาาาาารที�ทททททาํเชชนนนนี�ไดดดดดดดด้น้นนนนนััััั��น เราตอ้ัั

สสสสาายการผลิิตที�เหมมมมมือออออนนกนัททุุกกกกกกกกปปปปปปปปปรรรระะะะกกกกกาาารรรร คคคคืออออตตตตอ้ออองงงงใใใชชอ้ะไไไไไหหหหลลลลลั ่ ทททุุกกกอออยยยยยา่าาาางงงงงเเหมืออนกกกกกกนันนนนน เป็นเครื�องรุั นนนนนเดียว

เพื�อที�จะะะะะสสสาาามมมมาารถทาํใหผ้ลลลลลลิิตตทุกอย่า่าง ไไดเ้หมืือออออนนนนนนกกกกกกกกกันัน เเเเเเเทททททท่าากกััับัเรรราาตอ้อองเกั ็บบบบบบออะไหล่ไไววอ้อยยยา่งงมมมมมมากทีเดียว

- คคววาาามมมมสูญเสียยทททีี�เกิดจากกกกกกกกการรเเเปปลี�ยนนมมมีีดดด สิงทททททีีีีี�สสสึกกกหหหรอออออ กกอออออนกาํหนนนนนด : ใใในนหหหนววยงานนนนนน

ทุกหหหหนนนนนน่ววยงาาาาาาานนน ยอ่มตต้้อ้อองงมมีสิ�งขขขออออออองงที�ใชแ้ลว้สึกหรอ หรือมีอายกุารรรรรใใใใใใชช้้้ง้านนนสสสัั���นนอยู ่ การรรรทททที�เราจจจจจจะะใใใชง้าน

อยา่งงงงงเตม็อายยกุารใใใใใใชชชช้ง้งงงงาาาานหรืือออไไมม่่นนนนนัั�นนน เเป็นอีกเรืืืืื�องงหนึ�ง สสสสมมมมุุตติิววัั า่าาออายกุกาาาาารรรรใใใใใชชชชชชชง้งาน ขของขขขขขอองชิ�นห�

เท่ากกััับับบบบ 330000 ชชชชชััั�วววโมง ใใใใใในนนนนนนรรรราคา ััั 33333300 บาาาทท หรือคิดดเปป็็็นน  000.1 บาาททททททต่อชชชชััััั��ววววโโโโมมมมมมงงงงง แตัั ่่เเเเรรรรรราใชไ้ปปไไดดดดด้้้้้เ้พียง 2

ชั�วโมงกั ็หมดอายกุารใชง้าน ทาํใให้้้ค้่าใชจ่่้าาาายยยตตตตต่่ออออชชชชชชัััั���วโมงคิิิิิิดเป็น ั 0.15 บาทต่อชั�วโมง จะเห็ั
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เราคงตอ้งทาํใหส้ามารถใชง้าน ไดต้ามอายกุารใชง้านที�กาํหนดไว ้ เป็นอยา่งนอ้ยที�สุด แต่คงไม่

พอใจ กบัการที�เราสามารถใชง้าน ไดต้ามอายกุารใชง้านของชิ�นส่วนนั�นเท่านั�น หากเราไปซื�อรถมา

ใชส้ักคนั ผูผ้ลิตรถอาจรับประกนัชิ�นส่วน 2 ปี หรือ 100,000 กม. เราคาดหวงัเพียงวา่สามารถใชง้าน

ได ้ 100,000 กม. แลว้พงัใชง้านไม่ไดห้รือไม่ คาํตอบก็คงทราบดีอยูทุ่กคน สิ�งที�น่าสนใจคือวา่ อายุ

การใชง้านที�เขากาํหนดมาให้เรานั�น เป็นอายกุารใชง้านขั�นตํ�าที�มีเงื�อนไขบางอยา่ง กาํกบัไวเ้ช่นอาจ

มีคาํวา่ภายใตก้ารทาํงานปรกติ (นั�นคือหากเราใชง้านตามปรกติแลว้ชิ�นส่วนนั�นเสียหาย เราสามารถ

ที�จะเรียกร้อง การชดเชยจากผูผ้ลิตชิ�นส่วนได)้ เมื�อเป็นอายกุารใชง้านขั�นตํ�า ดงันั�นเรามีโอกาสสูง

มาก ที�จะสามารถใชง้าน ไดม้ากกวา่อายกุารใชง้าน ที�กาํหนดหากเรารักษาเงื�อนไขการทาํงานใน

สภาพปรกติไวไ้ด ้ นั�นคือกาํไรที�เกิดขึ�น ดงันั�นจะเห็นวา่ การที�เราไม่สามารถใชง้าน ไดต้ามอายกุาร

ใชง้านของมนันั�นเกิดความสูญเสีย ที�ซ่อนอยูอ่ยา่งมหาศาลเลยทีเดียว 

 - ความสูญเสียที�เกิดจากการเดินเครื�องไม่ไดค้วามเร็วที�กาํหนด หรือเดินเครื�องตวัเปล่า : เมื�อ

ตอนที�เราซื�อเครื�องจกัรมาทาํใหม่ๆ นั�น เราสามารถที�จะเดินเครื�อง ไดต้ามความเร็ว ที�ผูผ้ลิต

เครื�องจกัร รับรองมาไดเ้ป็นอยา่งดี (เพราะถา้เดินไม่ไดเ้ ราคงไม่รับมอบเครื�องจกัรนั�น มาอยา่ง

แน่นอน) หลงัจากนั�น ไม่วา่จะดว้ยเหตุผลที�วา่หากเดินเร็วๆ เครื�องจะผลิตของเสียออกมา ถา้เราลด

ความเร็วลง ของที�ผลิตออกมาก็จะไม่เสีย หรือจะเป็นเพราะปัญหา การที�เครื�องจกัรตอ้งเดินตวัเปล่า 

เพื�อรอใหเ้ครื�องจกัร ในกระบวนการถดัไป ทาํการซ่อม ก็ตอ้งถือวา่ เป็นความสูญเสียทั�งสิ�น สมมุติ

วา่เครื�องจกัรของเรานั�น มีความเร็วอยูที่� 60 ชิ�นต่อนาที (ตอนติดตั�งใหม่ๆ) แต่ต่อมาไม่วา่จะเกิดจาก 

การที�ผลิตของเสียออกมา เมื�อเดินเร็วๆ หรือพนกังานไม่มีความชาํนาญ ในการเดินเครื�อง ทาํใหไ้ม่

สามารถที�จะผลิตไดต้ามเดิม จึงตอ้งลดความเร็ว ในการเดินลงเป็น 59 ชิ�นต่อนาที ดูเหมือนวา่ลดลง

เพียงเล็กนอ้ย แต่อยา่ลืมวา่เราลดลงนาทีละ 1 ชิ�น นั�นหมายความวา่ทุกๆ 1 นาที ของที�เราน่าจะผลิต

ได ้ หายไปแลว้ 1 ชิ�น ทุกๆ 1 ชั�วโมงก็หายไป 60 ชิ�น ทุกกะ (8 ชั�งโมง) ก็หายไป 480 ชิ�น 

(60x8=480) ถา้ 1 เดือนเดิน 26 วนั ก็หายไป 12,480 ชิ�น (60x8x26=12,480) หรือเท่ากบั เราทาํเวลา

พอใจ กบัการที�เราสามารถใชง้าน ไดต้ามอายกุารใชง้านของชิั �นส่วนนั�นเท่านั�น หากเราไปซืั �อร

ใชส้ักคนั ผูผ้ลิตรถอาจรับประกนัชิั �นส่วน 2 ปปปปปปีีีี หหหหหหรือ 100,000 กม. เราคาดหวงัเพียงวา่สามารถใช้

ได ้ 100,000 กม. แลว้พงัใชง้านไม่ไดห้รืออออไไไไไไม่ คาํตตตตตอบก็คงทราบดีอยูทุ่กคน สิ�งที�นาสนใจคือวา่ 

การใชง้านที�เขากาํหนดมาให้เรานั�น เป็นนนนนอายกุารใช้้้ง้งงงงงาานขัั �นตํ�าที�มีเงื�อนไขบางอยั า่ง กาํกบัไวเ้ชั น

มีคาํวา่ภายใตก้ารทาํงานปรกติ (นั�นคือออออออหหากเราใชง้านตตตตตตตาาาาามปรกติแลว้ชิั �นส่วนนั�นเสียหาย เราสามั

ที�จะเรียกร้อง การชดเชยจากผูผ้ลิตตตตชชชชิิิิิิ��นส่วนไดดดดดดด้)้))))) เมื�อเป็นอออออายกุารใชง้านขั�นตํ�า ดงันัั �นเรามีโอกาสั

มาก ที�จะสามารถใชชชชชชชง้งงงงาานน ไไไไไไดม้มมมมาาาาาากกกกวา่าออายกุารใใชช้้ง้าน ที�กกําําาาาาหหหหหหนนดดดดดดดหหาากเเรรรรราารักษาเงื�อนไขการทาํงาน

สภาพปรกติไไไไไไวววว้้้้้ไ้ไไไดดด้้้้้ ้ นนนนั�นนนนนนนคืือกั าําาาไไรรรที�เเเกิิดดขึึ��น ดดังังนั�นนจจะะเหห็็นววั า่า กาาาารรรรรทที�เเรรรราไม่สสสาาาาาามมมมมาาาาาาารรรรถถใใใใชชชชชช้้ง้งงาน ไดต้ามอายุ

ใชง้านของมนันนนนนนนั�นนเกิดดดดดคคคคคววามมมสสสูููญเสีย ที�ซซซออนอยูอ่ยา่งมหาาาาาาศาลเลยทีีเเดดดีียวววว

- ความมสสสสูญญเสสสสียยยยยยทีี�เเเเกกกกกิดจากการรรรรเดินนนนเเเเคคคครรรรรรื�อออออองงงงไไไไมมมมม่ไไไไไไไดดดดดค้คคความมมมมเร็วที�กาํหหหหหหหนดดดดด หหรรรืือออออเเเเดดิินนเครืื�อองงงตตตตตตตตััััวัววเปล่า :

ตออออนททีีีีี�เเรราซซื�ออเครรื�ออองงงงงงจกัรรรรรมมาทาํใหม่ๆ นั�น เราสาามมารถที�จะเดินเครื�อออออองงงงงง ไไไไไไไดดด้ต้ตามมมคคควาามมมมมมมมเเเเเเเรรรรรร็วววววว ที�ผูผ้ั

เครืืื�����องงจจจจจจักักร รับบรรองมมมาาาาไไดเ้ป็นอยยา่าาาาางงงงงดีีีีีี (เพราะถา้เดินไม่ได้้เ้ รรรรรราคคงไม่รัับมมมมมมอบบบเเครื�อองจจกัรรรรรรรนนนนนนััััั�น มาอ

แแแนนน่นอน) หลงัจาาาากกกกกกนนั�น ไมมั ่ว่า่าาาาาาาจจจจะะะะดดดดว้ววววยยยเเเหหหตตตตุุุผผผผลลลลลทททที�ววววา่าาหหากเเเดดดดดินนนนนเเเเรรรร็วววๆๆๆๆ เเเคคคคครรรรรรืืืืืื��อออออองงจะผผลิตตตตตตขขขขขของเสียออกมา ถถถถา้เร

ความเร็ววววววลงงงง ขของที�ผลิตอออออออกมากจจจะะไมม่เสีย หหหหรรรรืืือออออออออจจจะะเเปปปปปปปป็นนเพพพพราะะปัญญญหา กกกกกาารที�เครรื�อองงจจจกักรรตตตตตต้้้้้อ้งเดินตวัเป

เพื�อรรรรรออออใใหเ้คครืื�อออองงจกัร ในนนนนนกระบวนนกกกาารรรรถถดัไปป ทททําํการรรซซซซซออมมมมม ก็ตตตตตอ้งงถถถืือวา่ เเปปปปปป็็็นคววาามมมสูญญญญญญญเสียททททททััั�งสิัั �น สม

วา่เคคคครรรรืืืืืื�อออออองจกักกกกกกรรรรรขของเราานนนัั�นน มีคววาาาาาามมมมมเร็วอยูั ที่� 60 ชิ�นต่อนาที (ตอนตตตติดดดดดดดตตัััั�����งใใหหหมมมั ่่ๆๆ)) แต่ต่ออมมมมมมมาไม่ววววา่าาจจะเกิด

การทททททีีีีี�ผลิตขอองเสียยยยยยออออออออกมา เเเมมมืืื��ออเเดดดดดิินนนเเรร็ววๆๆๆ หรือพนัักักงานไมม่มมมมีคคววาามมชชชําํานาญญ ใใใในนนนนนกการเดินเเครืื�อองง ทาํให

สามาาาาาารรถถที�จจะผลลลลลลิิิตได้้้ต้ตตตาาาาาามมมมมมมเเเเเดิิิิิม จึึึงงงงงตตอ้งลดดดคความเร็็ว ในกกาาาารเดินลลงงงงงงเปปปป็็็็็็น 55559999  ชชชชชิิิ��นต่อนนนนนนาที ดููเหหมมืออนวา่ลด

เพียงเล็กนอ้ย แต่อยา่ลืมวา่เราลดลงนาทีละ 111 ชชชชชิิ��นนนน นั�นหมายความวา่ทุกๆ 1 นาที ของที�เรานาจะผ
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หายไปเปล่าๆ 3 ชั�วโมงครึ� ง ถา้เราอยูใ่นสถานะการณ์อยา่งนี�  1 ปี เราจะมีความสูญเสียเท่าไร 

 - ความสูญเสียที�เกิดจากการหยดุสั�นๆ : เคยหรือไม่ ที�เดินเครื�องมาแลว้ พบปัญหาวา่มีชิ�น 

ไปติดบนสายพาน จนเครื�องจกัรตอ้งหยดุ หลงัจากนั�น ก็ทาํการหยบิชิ�นงานที�ติดอยู ่ ออก แลว้

เดินเครื�องต่อได ้ เราเรียกวา่ความสูญเสีย ที�เกิดจากการหยดุสั�นๆ หรืออีกอยา่งหนึ�ง เกิดจากการที�

เครื�องจกัร เสียแต่ใชเ้วลาในการซ่อมกลบัมานั�นสั�นมากๆ แต่ช่วงนั�นเครื�องจกัร ตอ้งหยดุทาํงาน เรา

ก็รวมเรียกวา่การหยดุสั�นๆ เช่นกนั การหยดุสั�นๆ นี�  ดูเหมือนไม่น่าจะทาํความเสียหาย ใหก้บัการ

ผลิตแต่อยา่งใด ลองดูมาคิดดูแบบนี�  หากเรามีการหยดุสั�นๆ เกิดขึ�น หนึ�งครั� งคิดเป็นเวลา 1 นาที ใน

หนึ�งวนัเราหยดุแบบนี�  3 ครั� ง ก็เท่ากบั 3 นาที หนึ�งเดือนเราก็สูญเสียไปไม่มากเพียง 78 นาทีหรือ 1 

ชั�งโมง 18 นาที แต่ในสภาพการทาํงานจริงๆ แลว้การหยุดสั�นๆ มีมากกวา่ 1 นาที และมากกวา่ 1 

ครั� งต่อวนั ก็จะเห็นวา่ความสูญเสีย เริ�มมหาศาลเพียงใด 

 - ความสูญสียที�เกิดจากการเริ�มตน้เดินเครื�อง : หลงัจากที�เครื�องจกัรตอ้งหยดุไป  

ไม่วา่จะเกิดจากเครื�องเสีย หรือเกิดจากการหยุดสั�นๆ หรือวา่หลงัจากที�ทาํการหยุด เพื�อซ่อมบาํรุง 

เราตอ้งทาํการเริ�มตน้ เดินเครื�องขึ�นมาใหม่ ทาํใหเ้ราตอ้งเริ�มตน้ ที�จะตอ้งอุ่นเครื�องทาํความร้อน

ต่างๆ ใหม่ เริ�มที�จะตอ้งทาํความเยน็ของเครื�องทาํความเยน็ขึ�นมาใหม่ ในระหวา่งนี�  เราไม่สามารถ

ทาํการผลิตได ้ตอ้งเกิดการรอเกิดขึ�น อีกทั�งพลงังานที�เราใส่เขา้ไป เพื�อใหเ้ครื�องร้อนขึ�น หรือเยน็ลง 

ในช่วงเริ�มตน้นั�นจะสูงกวา่ ที�เราเพียงรักษาอุณหภูมิเอาไวอ้ยา่งมาก และในบางกระบวนการ ตอ้งใส่

วตัถุดิบเขา้ไป เพื�อเริ�มการผลิตก่อน ที�จะทาํการผลิตจริง แต่ของที�ออกมาในช่วงตน้ๆ นั�นไม่

สามารถใชไ้ด ้ของเหล่านี� เป็นความสูญเสียทั�งสิ�น 

 - ความสูญเสียที�เกิดจากการผลิตของเสีย : ของเสีย หมายถึงของที�ไม่ไดคุ้ณภาพ  

เป็นไปตามที�ลูกคา้ตอ้งการ มีทั�งที�เกิดขึ�นอยา่งที�ไม่ไดต้ั�งใจ และเกิดขึ�นอยา่งตั�งใจ ที�บอกวา่มีแบบ

ที�ตั�งใจนั�น ก็คือของเสียที�เกิดจาก การที�เรานาํผลิตภณัฑ์นั�น ไปทาํการทดสอบแบบทาํลาย ของเสีย

นั�นอาจแบ่งไดเ้ป็น 2 ประเภทใหญ่ คือ 

- ความสูญเสียที�เกิดจากการหยดุสั�นๆ : เคยหรือไม่ ที�เดินเครื�องมาแลว้ พบปัญหาวา่มี

ไปติดบนสายพาน จนเครื�องจกัรตอ้งหยดุ หหหหหลลลลลลัังัจากนั�น ก็ทาํการหยบิชิ�นงานที�ติดอยู�  ่ ออก แ

เดินเครื�องต่อได ้ เราเรียกวา่ความสูญเสีย ทททีีีี�เกิดจาาาาากการหยดุสั�นๆ หรืออีกอยา่งหนึ�ง เกิดจากก

เครื�องจกัร เสียแต่ใชเ้วลาในการซอมกลลลบับบบบมานั�นสัั �นมมมมมมากๆ แต่ช่วงนั�นเครื�องจกัร ตอ้งหยดุทาํงานั

ก็รวมเรียกวา่การหยดุสั�นๆ เช่นกนั กกกกกกการรหยดุสั�นๆ นนีี�  ดดดดดููููเหมือนไม่น่าจะทาํความเสียหาย ใหก้บั

ผลิตแต่อยา่งใด ลองดูมาคิดดูแบบนนนนนนีีี�����  หากเรามมมีกกกกกกการหยดุสัั��นนนนนๆๆ เกิดขึ�น หนึ�งครั� งคิดเป็นเวลา 1 นาที

หนึ�งวนัเราหยดุแบบนนนนนนนี� 333 คครรรรรรัััั�� งงงงง กกกก็เเเเเทททททท่่าากบับ 3 นาทีี หหหนนึึ�งเดือนเรราาาาาากกกกกสสููููููญญญญญญญเสสียไไไไไปปปปปไม่มากเพียง 78 นาทีหรื

ชั�งโมง ั 18 นนนนนนาาาาาททีี แแแแแแแตตตต่ใใใใในนนสภาาพพพพกกการรรททํํําํางานจจรริิงๆๆๆๆๆ แแแล้ว้วกาารรรหหยุดดดดสสสสสสัั����นๆๆๆๆ มีมาาากกกกกกกกกกกวววววววั า่า 1 นนนนนนาที และมากกว

ครั� งต่อวนั ก็จะะะะะเหห็นนววา่าาาาคคคคคววามมมสสสูููญเสีย เริ�มมมมมมหาศาลเพียงใใใใใดดดดดด

- ความมสสสสูญญสียยยยยยยททีีีี��เกกกกกิิดจากการรรเเเเเริิิิิิ�มตตตตตน้นนนนนเเเเเเดดดดดดินนนนเเเเคคคคครรรรรรรื�อออออองงงงง : หหหลลลลลงัจากที�เคคคคคครืื�องงงงงจจกักกรรรรตตตต้อ้องหหยดุไไปปปปปปปป 

ไมมมม่่ว่่า่จจะะเเกิดดจจากกเเคคคคครรรรรรืืืืื���องเเสสสสสสีีีีย หรือเกิดจากการหยุดสสั�นนๆ หรือวา่หลงัจาาาาาากกที�ททททํํํําําากการรรหหหยุุดด เเเเเเพพพพพพื�ออออออซซซซซซซอมบํ

เราต้้้้อ้องงงงงททาํการเรริิ��มมมตน้นน เดินเครื�อองงงงงงขขขขขึึึึึ� ึึนมาใหม่ ทาํใหเ้ราตอ้งงงงงเเเเรรรรรริ�มมตน้ ทีี�จจจะะะะะตอ้อออองงอุ่นนเครรื�อองงงงงงงททททททํํํําํความร้

ตตต่่างงๆ ใใหม่่ เริเ �มทททททีีี�จจจจจจะะตอ้งททาํคคคคคคคคคววววาาาามมมมเเเเยยยน็นนนขขขขอออองงงเเคคคครรรรื�อออองงงทาํควววววาาาามมมมมเเเยยยยน็นนขขขึ� ึนนนมมมมมมมาาาาาใใหม่ ในนนรรรรระหวา่งนี�  เราไมมมมม่สาม

ทาํการผผผผผลลลลลิตตตไไไไดด้ ้ตอ้งเกิดกาาาาาารรรอเกิดดดขขึ�น อีกทั��งพพพพพลลลลลลลลลัังังงงงงงงาานนนนนนนนททีี��เรรรราใสสสสสั เเขา้าาไป เเเเเเพพพพพืื�ออใหเ้ครรื�อองงรรร้อนนนนขขขึึึึึ���น หรือเยน็

ในชวววววววงงเเริ�มตตน้นนนนนนัั��นจะสูงงงงงงกกกวา่ ที�เราเเเเเเเพพพีียยงงงรักษาาอออุุุุณณณหภูมมมมมิิิิิเเเออาาไไไวอ้ออออยา่างงงงมาก แลลลลละในบบาาางงงกระะบวนนนนนนการ ตอ้

วตัถถถุุุดดดดิิิิิิบบบบบบเขา้ไไไไไไไปป เพืื���ออเเรรริิมมการผผผผผลลลลลลลิตก่อน ที�จะทาํการผลิตจริง แแแแแแตตตตต่่ของงททททีี�อออกมาในนนนชชชชชชชวงตตตตต้้น้นนๆๆ นั� นั

สามมาาารถใใช้ไ้ได ้ขอองงงงงงเหหหหหหล่านีี�� เปปป็็็็นนคควววววาาามมสสููญญญญเสียทัั�งสิิิิิัั ��นน

- คความมมมมสสสูญเสสสีีีีียยยยยยทททททททีี��เเเเกิดจากกกกกกการผลลลิตตของเสียย : ขขออองงงงเสีย หหมมมมมมายถึึงงงงขขขขออออองงงงงทททีีีีีี��ไไม่ไไไไไดดดดคุุุ้ณภาาพพ 

เป็นไปตามที�ลูกคา้ตอ้งการ มีทั���งทีี���เกั ิิิดขึ�นอยยยยา่าางงงงทททททททีี�ไไไไไไไม่ไดต้ั�������งใใใจ และเกั ิดขึ�นอยา่งตั�งใจ ที�บอกวั า่มีแ

� � � � � �
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   1. เสียทิ�ง ซึ� งจะหมายถึงของเสียที�ผลิตออกมาแลว้ และไม่สามารถทาํการซ่อม 

เพื�อใหก้ลบัมาเป็นของดีไดอี้ก ซึ� งความสูญเสียแบบนี�จะเกิดขึ�นนอ้ยกวา่ 

   2. เสียซ่อม หมายถึงของเสียที�ผลิตออกมา แต่สามารถที�จะทาํการซ่อม หรือ

แกไ้ขเล็กนอ้ยแลว้นาํกลบัมาใชไ้ดอี้ก ของเสียประเภทนี�  จะมีความสูญเสียมากกวา่แบบแรกมาก 

ขอใหท้าํความเขา้ใจดงันี�  ของเสียที�ทาํการซ่อมนั�น ถา้เราดูในแง่ของจาํนวน จะพบวา่ของเสียที�นาํมา

ซ่อมทั�งหมด สมมุติวา่ 100 จะไม่สามารถที�กลบัมา เป็นของที�ดีทั�งหมดจะตอ้งมีที�ซ่อมแลว้ ใชไ้ม่ได้

อยูอี่ก ของที�คิดวา่ใชไ้ดน้ั�น ก็ใชไ้ดไ้ม่สมบูรณ์มีตาํหนิ อาจขายเป็นประเภทเกรด 2 ของที�คิดวา่ดี

จริงๆ ก็จะปนไปกนัของดีที�ผลิตออกมา เมื�อไปถึงลูกคา้หากลูกคา้ตรวจพบ ลูกคา้ก็อาจอนุมาณไป

วา่ ของที�ผลิตมาทั�งหมด เป็นของไม่ดี หรือที�เรียกกนัวา่ ปฏิเสธยกล็อตได ้จะเห็นไดว้า่ไม่คุม้กนัเลย 

กบัการที�เอาของดีทั�งหมด ไปแลกกบัของซ่อมเพียงไม่กี�ชิ�นลองมาดูที�ของที�เป็นเกรด 2 บา้ง ของ

แบบนี�  เราจะตอ้งขายในราคาที�ถูกกวา่ของดีมาก ในขณะที�ตน้ทุนที�ผลิตสูงกวา่มาก เนื�องจากตอ้งมี

ค่าใชจ่้ายในการซ่อมเพิ�มเขา้มาอีกทั�งนี�ไม่ไดห้มายความวา่ ใหทิ้�งของเสียไปทั�งหมด เพราะมีแต่เสีย

กบัเสีย แต่อยากใหเ้ปลี�ยนความคิดที�วา่ ของเสียเป็นสิ�งที�ตอ้งมี เป็นสิ�งที�รับได ้ ไปสู่การไม่ผลิตของ

เสีย ถา้เราไม่ผลิตของเสีย เราก็ไม่ตอ้งมาสนใจ ต่อกิจกรรมการซ่อม การขายของเกรด 2 อีกต่อไป 

  

 �.�./.2 ความสูญเสียที�เกี�ยวข้องกบัแรงงาน 

 - ความสูญเสียที�เกิดจากการบริหารงานหรือการจดัการ : ความสูญเสียนี� เกิดขึ�น  

จากการที�ไม่สามารถจดัใหพ้นกังาน กบังานที�ตอ้งทาํนั�น สอดคลอ้งกนั การจดัคนไม่พอกบังาน ก็

จะทาํใหก้ารทาํงานล่าชา้ ไม่ไดผ้ลผลิตตามที�ตอ้งการ แรงงานไม่เพียงพอ การจดัคนลน้งาน ก็จะทาํ

ใหเ้กิดคนวา่งงาน ไม่รู้วา่จะใหแ้ต่ละคน ทาํอะไรใชแ้รงงานไดไ้ม่เตม็ประสิทธิภาพ การจดังานไม่

ทนัคน ทาํใหเ้กิดการคอยงานเกิดขึ�น รวมถึงการที�ตอ้งใหพ้นกังาน มารอการสั�งงาน จากหวัหนา้งาน

ก่อนเริ�มงาน หรือการที�ใหพ้นกังาน รอการตดัสินใจต่างๆ จากฝ่ายจดัการ นี� เป็นความสูญเสีย ที�

เพื�อใหก้ลบัมาเป็นของดีไดอี้ก ซึ� งความสูญเสียแบบนี�จะเกิดขึ�นนอ้ยกวา่

2. เสียซอม หมายถึงขออออองงเเเเเเสสสียที�ผลิตออกมา แต่สามารถที�จะทาํการซอม ห

แกไ้ขเล็กนอ้ยแลว้นาํกลบัมาใชไ้ดอี้ก ขอออออองเสียปปปปปรรรระเภทนี้้ �  จะมีความสูญเสียมากกวา่แบบแรก

ขอใหท้าํความเขา้ใจดงันี�  ของเสียที�ทาํกาาาาารซอมนั�น ถถถ้้้้้า้าาาาาเราดูในแงั ่ของจาํนวน จะพบวา่ของเสียที�นํ

ซ่อมทั�งหมด สมมุติวั า่ 100 จะไม่สามมมมาาาาารรถที�กลบัมา เปป็็นนนนนนของที�ดีทั�งหมดจะตอ้งมีที�ซั อมแลว้ ใชไ้ม

อยูอี่ก ของที�คิดวา่ใชไ้ดน้ั�น ก็ใชไ้ดดดดดด้้้้้้ไ้ไม่สมบรูรรรรณณณณณณณ์มีตาํหนิิ อาจขายเป็นประเภทเกรด 2 ของที�คิด

จริงๆ ก็จะปนไปกนันนนขขขขขอองงดดีีีทททททททีีีีี�ผผลลลลิตตตตตตออออกมมา เมืืืื��อไไไปปถถึึึงลูกคา้หหาาาาาากกกกลลููููููกกกกกกคคคคค้า้ตตรรวววววจจพบ ลูกคา้กั อาจอนุมาณ

วา่ ของที�ผลิตตตตตตมมมมาททททททั�งงงงหหหหหมมมมมมด เปป็นนนนขขของงงไไไไมมั ่่ดีี หรรืืืออที�เเรียยยกกกันัวว่า่าา ปปปฏฏฏฏิเเเเเสสธธยยยกลอ็อตตตตตตไไไไไดดดดด ้จจะะเหหหหหห็็็นนไดว้า่ไม่คุม้กนั

กบัการที�เอาขออออองดดีีทัั �งงงหหหหมมมมด ไไไปปแลกกั บับขขของซ่อมเพียงไไไไไมมมมมม่กี�ชิ�นลองมมมาดดดดูทททีีี�ขขของที�เปปปปปป็็็นเกรด � 2 บา้ง 

แบบบนนนนนนนีีีีี�   เราจะตต้อ้อองงงขายยยยยยใใใใใในรรรรราคาที�ถูกกกกกกวววา่ขขขอออออองงงงงดดดดดดีมมมมมาาาากกกกก ใใใใใในนนนนขขณะะะะะที�ตน้ทุนทททททททีี�ผลลลลลิิิิตตสสสูงงงกกกกวว่า่มมาก เเนนนนนนนนืืื����ออองจากตอ้

ค่าาาใใใใใใชช้้้้จ้จ่าายยในนกการรซซซออออออมเพพพพพิ�มมเขา้มาอีกทั��งนีั � ไม่ไดห้มายยคความวา่ ใหทิ้�งของงงงงงงเเสียไไไไไไไไปปปปทัั� ���งงงหหหมดด เเเเเเเพพพพพพพรรรรรราาาาาะะะะะมีแตั

กบัเสีีีีียยยยย แแตั ่อยากกใใหเ้ปปปปปปลลีี�ยนความมคคคคคคิิดดดดทีีีี�����วา่ ของเสียเป็นสิ�งที��ต้้้้้อ้ออออองงงงงงมมมีี เป็นสิิงททททททีีีี�รับบไไไไได ้ ไไปสสููกกาาาาาาารรรรรรไไไไไไม่่ผลิต

เสสสสีียย ถา้เราไไม่ผลิิตตตตขขขขขขอองเสีย เรรราาาากกกก็็ไไไไไมมมม่ตตตตอ้ออองงงมมมมมาาาาสสสสนนนนนใใใใจจจ  ต่อกิจจจจจกกกกรรรรรรรรรมมมกกกาาารรรซซซซซซซ่่่่่่ออออออมม กาารรขาาาาาายยยยยยของเกรด 2 อีีกตตตต่อไป

�.��./..2222 ความสสสสสสููญญญญญเสียที�เกกีี�ยยยววขขข้้องกบับแแแรรรงงานนนนน

- คคคคววววววาามสูญเเสสสีีียยยทที�เกิดจจจจจาาาาาาากกการบริหารงานหรือการจดัการรรร :: ความมมสสสููญญเสีียนี�� เกกกกิิิิดดขึ�น 

จากกกกกการทีี�ไไไมม่สามาาาาาารรรถถถถถจดัใให้พ้พพนนักักกกงงงงงาาานน กกบังานทีีีี�ต้้้อ้องทาํนัั ���นน สสสออดดคคลลล้อ้งกั นันน กาาาาาารรจดัคนไไไไไไมั ่พอออออกบังาน

จะทําําาาาาใใหหก้าารรทาําาาางงงงงงานล่่าาาาชชชชชชชา้าาาาาา  ไไไไม่ไดด้้้้้ผ้ผผผลผลิตตตตตามทีี�ตอ้งงกาารร  แแแรงงานนนนนนนไไไไไไม่เพีีีียยยยงงงงพพพพพพอออออ การรรรจจจจดัคนลลน้นงงงงงาน ก็จ

ใหเ้กิดคนวา่งงาน ไม่รู้วา่จะใหแ้ต่่ละคน ทททํําําาออออะะะะะะะไไไไรรรรรรใชแ้รงงานไดไ้ม่เตม็ประสิทธิภาพ การจดังาน

� �
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ผูบ้ริหารส่วนใหญ่ ไม่ทราบ หรือทราบ แต่พยายามมองขา้มไปวา่ ไม่ใช่ความสูญเสีย แต่แทจ้ริงแลว้ 

ความสูญเสียแบบนี�  ถา้ปล่อยใหเ้กิดขึ�นบ่อยๆ ก็จะเป็นวฒันธรรม ที�ไม่ดีต่อการทาํงานต่อไป 

 - ความสูญเสียที�เกิดจากการจดัโครงสร้างการทาํงานที�ไม่เหมาะสม : การจดั 

โครงสร้างการบริหารนั�น ไม่ไดมี้สูตรสาํเร็จ ในทุกองคก์ร ตอ้งมีการจดัการที�เหมาะสม ต่อองคก์ร

นั�นๆ ซึ� งไม่เหมือนกนั แต่อยา่งไรก็ตาม ก็ตอ้งคาํนึงถึงความรวดเร็ว ในการทาํงาน การที�ใหมี้การ

ตรวจสอบ ซึ� งกนั และกนั และที�สาํคญัคือ ตอ้งมีการตรวจสอบ การทุจริตไดด้ว้ยนั�น เป็นการองคก์ร

ที�ดี แต่อยา่ลืมวา่ สิ�งที�สาํคญัที�สุด คือสามารถส่งมอบของ ใหก้บัลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที องคก์ร

บางครั� ง ที�ใหมี้การตรวจสอบกนัอยา่งมากมาย ก็ก่อใหเ้กิดความล่าชา้ ในการดาํเนินการได ้ เช่นจะ

เบิกอะไหล่สักชิ�นหนึ�ง ตอ้งไปเดินหาผูจ้ดัการฝ่ายผลิต ใหอ้นุมติักลบัมา ตรวจสอบที�คลงัอะไหล่ 

พบวา่ราคาแพงมากๆ ตอ้งไปใหผู้จ้ดัการโรงงาน อนุมติัอีกทีหนึ�ง เพียงแค่นี� เราก็เสียเวลา ไปกบัการ

หาคนเซ็นชื�อ เขา้ไปหลายนาที หรืออาจเป็นชั�วโมงก็ได ้ การจดัโครงสร้างนั�น บางครั� งมองที�

คนทาํงานมากกวา่มองที�หนา้ที�ของงาน คือถา้ไวใ้จใคร ก็จะใหค้นนั�นทาํงาน โดยไม่มองวา่งานนี�  

ควรที�จะตอ้งเป็นความรับผดิชอบ ของฝ่ายไหน ทาํใหก้ารทาํงานติดขดัได ้ บางทีจดัใหห้น่วยงาน

วศิวกรรม เป็นเพียงระดบัหน่วย ซึ� งรายงานตวัต่อฝ่ายผลิต บางทีก็จดัใหแ้ผนกควบคุมคุณภาพ ไป

รายงายต่อผูจ้ดัการฝ่ายผลิต ทาํใหข้าดการตรวจสอบ ซึ� งกนั และกนัได ้ ในบางองคก์รถึงกบั ตอ้งมี

การจดัการหมุนงานกนัทาํ ในทุกๆ ตาํแหน่งในระดบัจดัการ เพื�อใหเ้ขา้ใจงานของอีกหน่วยงานหนึ�ง

ดว้ย 

 - ความสูญเสียที�เกิดจากการเคลื�อนไหวที�ไม่ไดง้าน : ในการทาํงาน ที�ตอ้งใช ้

พนกังานเป็นหลกันั�น การเคลื�อนไหวแต่ละครั� ง ถือเป็นการทาํใหพ้นกังานเหนื�อยลา้มากขึ�น ยิ�งเวลา

ผา่นไป ประสิทธิภาพ ในการทาํงานของพนกังาน ก็จะนอ้ยลงเนื�องจากความเหนื�อยลา้ เราตอ้งมา

สนใจวา่ การเคลื�อนไหวของพนกังาน ในจุดใดที�เคลื�อนไหว แบบเกินเอื�อมบา้ง เพื�อลงความเมื�อยลา้

ลง อีกทั�งยงัตอ้งมองวา่การเคลื�อนไหวใด ที�ไม่ก่อใกเ้กิดมูลค่า เพื�อต่อสินคา้บา้ง เช่นการที�เราตอ้งมี

ความสูญเสียแบบนี�  ถา้ปล่อยใหเ้กิดขึ�นบ่อยๆ ก็จะเป็นวฒันธรรม ที�ไม่ดีต่อการทาํงานต่อไป

- ความสูญเสียที�เกิดจากการจดัโครงงสสสสสรรร้้้้้าาางการทาํงานที�ไม่เหมาะสม : การจดั

โครงสร้างการบริหารนั�น ไมั ่ไดมี้สูตรสาํเเเเรรรรรร็็็็็็จ ในทททททุุุกองคก์ร ตอ้งมีการจดัการที�เหมาะสม ต่อองค

นั�นๆ ซึ� งไมั ่เหมือนกนั แต่อยา่งไรก็ตามมมมม ก็ตอ้งคาํนนึึึึงงงงงงถึงความรวดเร็ว ในการทาํงาน การที�ใหมี้

ตรวจสอบ ซึ� งกนั และกนั และที�สาํคญัญญญญญญคคืือ ตอ้งมีการตตรรรรรรวววจสอบ การทุจริตไดด้ว้ยนัั �น เป็นการองคั

ที�ดี แต่อยา่ลืมวา่ สิ�งที�สาํคญัที�สุด คือสามารรรรรรรถถถสงมอบขขของ ใหก้บัลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที องค

บางครั� ง ที�ใหมี้การตตตตรรรรรวววจจสสอออออออบบกกกกนันนนนนอออยา่งงมมากมายย กก็็็ก่อใหเ้กิดดดคคคคคควววามมมมมมมลล่าชช้้้้า้าา ใในการดาํเนินการได ้ เชน

เบิกอะไหล่สสสสักกกกกชชิิ������นนนนนหหหหหหนนนนนนึ�งงง ตอ้องงงงไไไไปปเเดดดิิินนหาผู ้จ้จัดัดกาารฝฝฝ่ายยผผลลิิตตต ใหหหห้้อ้อออนุุุมมมมติักลลััับับบบบบมมมมมมาาาาา ตตรววววววจจสอบที�คลงัอะไ�����

พบวา่ราคาแพพงงงงงมาากๆๆๆ ตตตต้้้้อ้องงไไไปปปใหผู้จ้ดักกาาารโรงงาน อนุมมมมมมัติัอีกทีหนึึ�งงง เพพพพีีียยงแแแคัั ่นี� เรรราาาาาาก็็เสียเวลา ไปกบั

หาคนนนนนนนเเเซซ็นชื�อ เเเขขข้า้ไปปปปปปปหหลลลลาายนาที หหหหหรือออออออออาาาาจจจจจจเเเเเเปปปปป็นนนนชชชชชชวัววววววโโโโโมมมมงกกกั ็็็็็็ไไไไได้ การจจจจจจจัดัโโโโโคคคคครงงงสสสสสสสรรรร้้าางนนั�น บบบบบบบบาาางครัั � งมอ

คนนนนทํํําํางงาานมมาากกกววา่าาาาามมมองงททททททีีีี��หนา้ที�ของงาน คือถา้ไวใ้ใจจใคร กจะใหค้นนนนนนนนั�นทาําาางงงาาน โโโดยยยไไไไไไไมมมมมมมมั ่มมมมมมออออออองงงงงวา่งา

ควรทีีีีี�จจจจจะะตอ้งเปป็นนนนควาาามมมมรับผดิชอบบบบบบ ของฝ่ายไหน ทาํใหก้าาาารรรรรรททททททาํางานติดขขขัััดัดดดดไดดด้้้้ ้ บาางททีจดัดดดดดดใใใใใหหห้้้ห้นวย

วววิศิศศศวกรรม เป็นเพพพพพีีียยยยยยงงรระดบับหหหนนนนนนนววววยยยย  ซซซซึ�งงงงรรราาายยยยงงงงาาาานนนนตตตตวัววต่อฝฝฝ่าาาาายยยยผผผผผลลลลิตตต บบบาาาางงงงงททททททีีกก็จดัใให้้แ้แแแแแผผผผผผนกควบคุมคุณภภภภาพ 

รายงายตตตตตต่อผผผผูููู ้จ้จจจัดัการฝฝ่่ายผลลลลลลิิตต ทํําํใหหหห้ข้าดการตรรรรวววววจจจจจจสสออออออออบบบบบบ ซซซซึึึึ�� งกันันนน แและกัััันันนนนนไได ้ ในบบาางงออองคคก์กกกกกรถึงกัั บั ตอ้ั

การจจจจจัััดัดดดกการหหมมมุนนนนงานกนันนนนนทาํ ในทุกกๆๆๆ ตตําําแหนนั งงงใในนระดดดดัััับับบบบจจัดัดดดดการร เพพพพพืืื��อใหเ้ขข้้้้า้าาาใจงาานนขขของออีกหนนนนนนวยงานห

ดว้ยยย

- คววามสูููญญญญญญเสสสสสสีีีีียทีี�เกกิดดดจจาากกกกกกกกาารรเเคคลื�อนไไหวททีีีี�ไไม่ไดง้งาาาานน :: ้้้้ใในนกกกาารทาํางงงงาาาานนน ทที�ตอ้งใชช้้้้้

พนกักกกกงงงงงานนเปป็นหลลลลลลัััักันััั�����นน กกกกกกาาาาาารเคลื���อออออนนไหวแแแตตัััั ่ละครั�� ง ถถืือเเปปป็นนนการททําําาาาาใใใใใใหพ้นนนนนนกักกกกงงงงาาาาานเหนนนนนนืืืื�อยลา้มมาากกกกกขขึึ�น ยิ�งเ

ผา่นไป ประสิทธิภาพ ในการทาํงานของพพพนนนกักกกงงงงงงงาาาานนนน ก็จะน้้อ้ยลงเนื�องจากความเหนื�อยลา้ เราตอ้
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พนกังาน 1 คนในการยกลงั จากสายพานดา้นซา้ย ไปวางไวที้�สายพานดา้นขวา (เหมือนตาม

ร้านอาหารญี�ปุ่นบางร้าน) นั�นเป็นความสูญเสีย เพราะสินคา้ไม่ไดมี้มูลค่ามากขึ�น จากการทาํเช่นนี�  

 - ความสูญเสียจากการวางแผนไม่สอดคลอ้งต่อความตอ้งการ : สิ�งที�เราขายนั�น เราตอ้ง

ตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ ถา้เราไปทาํการผลิตในสิ�งที�ลูกคา้ไม่ไดต้อ้งการ เราก็ขาย

ไม่ได ้ นั�นคือเราทาํการผลิตเพื�อเก็บสต็อก การผลิตเพื�อสตอ็กนั�น เป็นการผลิตที�อนัตรายมากๆ 

เนื�องจากเป็นการที�เราเสียวตัถุดิบ แรงงาน พลงังานไปในการผลิตแลว้รอวา่จะมีคนมาซื�อ หากตลาด

มีการเปลี�ยนแปลง ก็ไม่สามารถขายของไม่ได ้ แต่วตัถุดิบต่างๆ ไดถู้กใชไ้ปแลว้ ไมส่ามารถที�จะ

แปลเปลี�ยนไปทาํ เพื�อทาํการผลิตอยา่งอื�น ที�ลูกคา้ตอ้งการได ้ ดงันั�นในการวางแผนการผลิตนั�น 

ตอ้งทาํบนขอ้มูลที�น่าเชื�อถือได ้

 - ความสูญเสียที�เกิดจากการวดัและปรับแต่ง : ความสูญเสียนี�  มีทั�งที�เป็นความ 

สูญเสีย ที�เครื�องจกัรอนัเนื�องมาจาก การที�เราทาํการทดสอบผลิตภณัฑข์องเรา และยงัเป็นการ

สูญเสีย ที�เกิดกบัแรงงานดว้ย เพราะการที�เราจะวดั หรือตรวจสอบนั�นตอ้งใชค้น การทดสอบต่างๆ 

นั�นไม่ก่อใหเ้กิดคุณภาพที�ดีได ้ เพราะเป็นสิ�งที�เราผลิตไปแลว้ เราตอ้งสร้างใหผ้ลิตภณัฑน์ั�น มี

คุณภาพในตอนที�ทาํใหผ้ลิตภณัฑน์ั�น เกิดไม่ใชม้าดูตอนที�ของออกมาแลว้ และลูกคา้เราไม่ได้

จ่ายเงินเพื�อซื�อระบบการทดสอบ ลูกคา้อาจพอใจในห้องทดสอบ อุปกรณ์ทดสอบของเรา แต่หาก

เราส่งของที�ไม่มีคุณภาพ ไปใหลู้กคา้แลว้นั�นก็ไม่มีความหมายใดๆ ดงันั�นการที�เราทดสอบมากๆ 

ตน้ทุนของเราก็สูงขึ�นเอง เราตอ้งทาํการทดสอบ เท่าที�จาํเป็นแต่สามารถ ที�จะยนืยนัไดว้า่ ของที�เรา

ผลิตไดน้ั�นคือของดี 

  

 �./.3.3 ความสูญเสียที�เกี�ยวข้องกบัพลงังาน 

 - ความสูญเสียจากการใชพ้ลงังานไม่คุม้ค่า : ความสูญเสียนี�  เป็นหวัขอ้ที�ไดรั้บ 

ความสนใจมากขึ�น ในสภาพการณ์ปัจจุบนั เนื�องจากราคาค่าพลงังาน มีแต่จะสูงขึ�นทุกวนั ทาํใหมี้

ร้านอาหารญี�ปุ่นบางร้าน) นนัเป็นความสูญเสีย เพราะสินคา้ไมั ่ไดมี้มูลค่ามากขึ�น จากการทาํเช่น

- ความสูญเสียจากการวางแผนไม่สสสสสออดดดดดดคลอ้งต่อความตอ้งการ : สิ�งที�เราขายนั�น เราตั

ตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ ถถถถ้้า้าาเราไปปปปปทททททาํการผลิตในสิ�งที�ลูกคา้ไม่ไดต้อ้งการ เราก็

ไม่ได ้ นั�นคือเราทาํการผลิตเพื�อเกั บสตตตตต็อก การผลลลลลลิิิิิตเพื�อสตอ็กนั�น เป็นการผลิตที�อนัตรายมาั

เนื�องจากเป็นการที�เราเสียวตัถุดิบ แรงงงงงงงงงงงงาาน พลงังานไปปปปปใใใใในการผลิตแลว้รอวา่จะมีคนมาซื�อ หากต

มีการเปลี�ยนแปลง กไม่สามารถขาาาายยยของไม่ไดดดดดดด้้ แต่วตัถุดดดดดิิิบต่างๆ ไดถู้กใชไ้ปแลว้ ไมส่ามารถที

แปลเปลี�ยนไปทาํ เพพพพพพพื�อออททําํากกกกาาาาารผผผผผลลลลลลิตตอยา่างงอื�น ททีี��ลลูกคา้ตอ้งกกาาาาาารรรรไไไดดดดดด้ ้ ดดังันนนนนั�นนนนในการวางแผนการผลิตั

ตอ้งทาํบนขอ้อออออมมมมูลทททททททีี�นนนนน ้าาาาาเเเเเชืืื�อถืออออไไดดด้

- ควาามมมมมสููญญญเสสสสสีียยยทททีีี�เกกิดดดจจากการวดัดดดและปรับแต่ง : ความสูญเเสสสีียนนนนีีีี���  มมมีีทั�งที�เปปปปปป็็นความั

สูญเสสสสสสสีีีีีีียยยย ที�เครรืื�อออองงงจกัรรรรรรรอันันนนเเนื�องมาจาาาากกก กกกกกาาาาาาารรรรรรททททที�เเเเรรรรราาาาาทททททททาําาาากกกการทททททดสอบผลลลลลลลิิิิิตภภภัััณัณณณณฑฑฑ์์ข์ขขขขอออองงเรรา แแแแแลลลลลลลละยงัเป็น

สูญญญญญเสสีีีีียย ที�เกกิดดกกบับแแแแแแแรรรงงาาาาานนดว้ย เพราะการที�เราจะวดัด หรือตรวจสอบนนนนนนััััััั ���นนนนนนตอ้งงงงงงใใใช้ค้คคนนน กาาาาารรรรรรรรทททททททดดดดดดสสสสสสสอบตั ่

นั��นไไไไไมมั ่่กกกกกกก่อให้เ้กิดดคคคุณภภภภภภาาาาพที�ดีได ้ เเเเเพพพพราะเป็นสิงที�เราผลิตไปปปปปปปแแแแแแลลลลลว้ว เราต้อ้อออองสรรรรร้้้้างใหหผ้ลลิตตตตตตตภภภภภภภััณัณณฑน์ั�น ั

คคคุุุณณภาพในตอนทททททีีี�ททททททํํํําําใใหผ้ลลิตตตภภภภภัััณัณณณฑฑฑฑน์นนนั�นนนน เเกกกกิดดดดไไไไมมม่ใชม้มมาาาาาดดดดููตตตตตออออนนนททที�ขขขออออองงงงงงอออกมมาแแแลลลลลลล้้้ว้วว และลูกคา้เเเเราไม

จ่ายเงินเพพพพพื�อออซซซซืื��ออระบบการททททททดสอบ ลูกกคา้อาจจจจพพพพพออออออออออใใจจใใใใใใใในนนหห้อออองทททดดสออบ ออออออุุุปปกรณ์ททดดสสอออบบขขขขขขของเรา แต่ห

เราสส่่่งงงงงงขของทที��ไไมมมม่่มมีีคุณภาาพพพพพ ไปใหห้้้ล้ลลลลลูููกกคคค้า้แลว้วนนนั���นนนก็ไมมมม่่มมมมมีีีคควววววามหหหหหมมาาาายใดๆ ดงันนัั��นนกกการทที�เราทททดดดดสอบมาั

ตน้ททททุุุนนนนนนขของเเเเเเเรรราาก็สูงขขึึ���นนนเเอองง เราาาตตตตตตตอ้องทาํการทดสอบ เท่าที�จาํเป็นแแแแตตตตตต่สสสามาารรรรถถ ทีี�จะยนืนยยยยยยยนัไดดดดด้้ว้ววา่าา ของที

ผลิตตตตไไไไดน้ัั����นคคืือของงงงงงดดีีัั

�./.3.3 ความสูญเสียที�เกี�����ยวข้้้องกบัพพพพลลลลังังงงงงงงงงงาาาาน
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ผลต่อตน้ทุนมากขึ�น เราตอ้งกลบัมาดูวา่ การใชพ้ลงังานของเรา เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ หรือไม่ 

ในเครื�องจกัรของเรา มีจุดใดที�มีการรั�วไหลออกไปของพลงังานหรือไม่ เราสามารถนาํสิ�งที�เราทิ�ง

ออกไป กลบัมาเป็นพลงังานรูปอื�นๆ เพื�อใชใ้นการผลิตอีกไดห้รือไม่ ในการดาํเนินการเรื�อง

พลงังานนี�  สิ�งที�ตอ้งระวงัคือ เรื�องของการลงทุน และจุดคุม้ทุน วา่เราสามารถคืนทุนไดใ้นเวลากี�ปี 

เนื�องจากบางที�หลงัจากที�ทาํการคาํนวณวา่คุม้แลว้ พอมาใชง้านจริง อาจไม่คุม้ก็ได ้ เพราะลืมทาํการ

คาํนวนบางอยา่งเช่น ค่าซ่อมบาํรุง ค่าใชจ่้ายในการโอเวอร์ฮอร์ ค่าอะไหล่ต่างๆ เพราะโครงการพวก

นี�  ใชเ้งินลงทุนที�มาก แต่บางครั� งไม่ประสบความสาํเร็จสิ�งที�น่าสนใจคือ เรื�องของการความ

ตระหนกัร่วมกนั ของคนในองคก์ร ถึงการลดการใชพ้ลงังาน เรื�องนี� เป็นเรื�องที� ลงทุนไม่มาก แต่

สามารถเห็นผลไดแ้บบทนัที และรับประกนัความเสี�ยงไดเ้ลยวา่ไม่มี เช่นโครงการปิดไฟคนละดวง 

ปิดแอร์เมื�อไม่ใชง้านเป็นคน บางองคก์รทาํแต่เรื�องพวกนี�  ไม่ไดล้งทุนมากมาย แต่ใหผ้ลอยา่งไม่น่า

เชื�อ 

  

 �./.3.4 ความสูญเสียที�เกี�ยวข้องกบัการใช้วสัดุ 

 - ความสูญเสียจากการที�เราเลือกใชว้สัดุที�ไม่เหมาะสม : ความสูญเสียที�เกิดจาก  

การที�เราเลือกใชว้ตัถุดิบที�ไม่มีคุณภาพ เพื�อมาทาํการผลิตของใหเ้รา หากวตัถุนั�นไม่มีคุณภาพ เราก็

ไม่สามารถที�จะไดข้องที�มีคุณภาพออกมา เช่นเดียวกนั การเลือกใชว้สัดุนี�นั�น มีความหมายไดส้อง

ทางคือ วสัดุที�ไม่มีคุณสมบติัตามที�กาํหนด อนันี�ยงัง่ายต่อการใชง้าน หรือการจดัการ แต่ถา้เป็นการ

ใชว้สัดุ ที�มีคุณสมบติัที�ไม่สมํ�าเสมอแลว้ การควบคุมจดัการ จะเป็นเรื�องที�ทาํไดย้ากมาก หากคิดวา่

การลดตน้ทุน โดยการเลือกใชข้องที�ไม่มีคุณภาพแลว้ ขอใหคิ้ดดูใหร้อบคอบอีกครั� ง เราอาจตอ้งทาํ

การทดลองซํ� าๆ หลายๆ ครั� งเพื�อใหแ้น่ใจวา่ สามารถใชท้ดแทนไดจ้ริง เพราะเราอาจพบกบัความ

สูญเสียอยา่งอื�นๆ ตามมาอีกมากมาย หากเลือกเดินทางผิด 

ในเครื�องจกัรของเรา มีจุดใดที�มีการรัวไหลออกไปของพลงังานหรือไม่ เราสามารถนาํสิ�งที�เร

ออกไป กลบัมาเป็นพลงังานรูปอื�นๆ เพพพพพืื�อออออใใใใใใชชชใ้นการผลิตอีกไดห้รือไม่ ในการดาํเนินการเ ื

พลงังานนี�  สิ�งที�ตอ้งระวงัคือ เรื�องของการรรรรรลงทุน และจุดคุม้ทุน วา่เราสามารถคืนทุนไดใ้นเวลา

เนื�องจากบางที�หลงัจากที�ทาํการคาํนวณวววววา่คุม้แลว้ พพพพพพออออออมาใชง้านจริง อาจไม่คุม้ก็ได้ เพราะลืมทาํ

คาํนวนบางอยา่งเช่น ค่าซ่อมบาํรุง ค่าใใใใใใใชช้จ่้ายในการโออเเววววววอร์ฮอร์ ค่าอะไหล่ต่างๆ เพราะโครงการพ

นี�  ใชเ้งินลงทุนที�มาก แต่บางคคคคคครัั� งไม่ประะะะะสสสสสสบความสสําําาาาเร็จสิ�งที�นาสนใจคือ เรื�องของการค

ตระหนกัร่วมกนั ขออออออองงงงงคคนนใใในนนนนนอองงงงคคคคคคก์กกร ถถึงงการลดดกกาารใชพ้ลงังงงาาาาาานนนน เเเเเเรรรรรืืืืื��� องงนนีีีีีั � เเเเเปปปป็นเรื�องที� ลงทุนไม่มาก 

สามารถเห็นผผผผผผผลลไไไไไไดดดดดด้้้แ้แแแแบบบบบบบบบทันัทททที แแลละะะรรััับปปประะกกนัคคววาาามเเสีี��ยยงงงไไดเ้ลลลลลยยวั า่าาาไไม่มี เเชชชชชชนนนนนโโโโโโคครงงงกกกกกการปิดไฟคนละ

ปิิดแอร์เมื�อไมม่่ใใใใใใชง้งานนนเเเเปปปปปป็็็็นนคคนนน บางองคก์กกกรทาํแต่เรื�องพววววววกกกนี�  ไม่ไไดดล้ลลงททททุนนมมมากมายยยยยย แต่ใหผ้ลอยา่งไม

เชื�อ

�./.3.44 คคความมมมมมสสูญเสียที�เกกกกกกีี�ยยยยยวข้องกบัการใช้วสัดุ

- ความสสสสสูญญญญญญเสสียจากกกกกกกกกกาาาารรรรททททที�เเเเรรรราาาเเเลลลืออออกกกกใใใใชชชชชว้ววววสัสสสดดุุที�ไมมมมม่เเเเหหหหหมมมมาาาาะะะสสสมมม :::: คคคคคคววามสสููญเเเเเเสสสสสสสีีีียที�เกิดจาก 

การที�เราาาาาาเเลลืืืือออออกกกใใชว้ตัถุดิบททททททีีีีี��ไไม่่่มีีีีีีคุณณณณภาพ เพืืืืืืื��อมมมมาาาาาททททททําํากกกาาาาาารผผลลลลิิิิตขขขขอองใใใหเ้ราาาาาา หหากวตัตถถุนนั��นนนไมมมมั ่มมมีีีีีคุณภาพ เ

ไม่สสาาาาาาามมาารถททีี�จจจจะะะไไดข้องงทททีี�มีคุณภาพพพพพพพพอออออกมา เชชชนนเดียวววววกกกนันน กาาาาารเลลืืือออกใชว้ว ัััสัสสสดุนีัั �นนั��นนน มีคความหหหหหหมายไดส้ั

ทางงคคืืืืืืออออออ วสัดดดดดดดุททีี�ไม่มีีคคุุณณณสสมบัััตัติิิิิตตตตตตตาาาามที�กาํหนด อนันี�ยงัง่ายต่อการใใใใชชชชชช้้้้ง้งาน หหหหรรืือการจดัดกกกกกกการ แแแแแแตตต่ถถา้เป็น

ใชว้ว ััสัสสสสดุ ทีีี��มีีคคุณสมมมมมมบบบบััััตัตตตตติิิที�ไไม่่สสสมมํ�าาเเสสสสสสมมมออแแแลลว้ การคววบบคุมจดัดกกกกาารร จจะะเเเปปป็็็นเรรื�ออองงงงงทีีีีี��ทททททททาํไดย้ากกมากก หากคิ

การลลลลลดดตตน้ททุุน โโโโโโดยกาารรรรรรเเเเเเลลลลลลลืืออออกใชช้้้ข้ขขขขของที�ไไมมม่มีีคุุณภาพพแลลว้วว  ขอใหห้ค้คคคคคคิิิิิดดูใหหหหห้้ร้รรอออออบบบบบคอบออออออีีกครั� ง เเราาาาาอาจตอ้

การทดลองซํ� าๆ หลายๆ ครั� งเพื�อใใให้้้แ้นใจววววา่าา สสสสสสสาาาาาามมมมารถใใใช้้้้ท้ดแทนไดจ้ริง เพราะเราอาจพบกบัค

�
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 �./.3.5 ความสูญเสียที�เกี�ยวข้องกบัการใช้ประโยชน์ 

 - ความสูญเสียจากการใชป้ระโยชน์อยา่งไม่เตม็ที� : ความสูญเสียที�เกิดจาก การที�ไม่สามารถ

ใชง้านอุปกรณ์ เครื�องมือ เครื�องจกัร ไดอ้ยา่งเตม็ที� หากเป็นเครื�องจกัร อาจเกิดจากการที�ขาดการ

บาํรุงรักษา ทาํให้อายกุารใชง้านของเครื�องจกัรนั�นๆ สั�นลง เหมือนกบัรถยนต ์ จะเห็นวา่บางคนัถึง

แมน้จะเก่า แต่ใชง้านไดดี้ ในขณะที�บางคนัสภาพไม่ดี หรืออาจเกิดจากการคาดการขาย ที�ไม่ถูกตอ้ง

ทาํใหไ้ม่ตอ้งเดินเครื�องจกัรที�ซื�อมา หรือจากเกิดจาก การที�ตอ้งซื�อเครื�องมือนั�น มาช่วยในการผลิต 

แต่ใชเ้พียงครั� งเดียว หรือนานๆ ใชที้ เราไม่ไดใ้ชม้นัอยา่งเตม็ที� เช่นเครื�องมือที�ใชใ้นการสอบเทียบ

ต่างๆ หากมีการสอบเทียบนอ้ย ก็ไม่สามารถใชง้านไดอ้ยา่งเตม็ที� ซื�อมาเก็บเสียเป็นส่วนใหญ่ 

 

�.4. ธรรมชาติของความสูญเสีย (LOGISTIC AND SUPPLY CHAIN MANAGEMENT 

KNOWLEDGE, 2009) 

 เราทราบแลว้วา่ ความสูญเสียหลกัมี 16 ประการ ทุกบริษทัมีเหมือนกนัหมด เพียงแต่

สัดส่วน ของความสูญเสียที�เกิดขึ�นนั�น ไม่เท่ากนั บางแห่งอาจมีความสูญเสียบางอยา่ง มากกวา่บาง

อีกแห่ง แต่ธรรมชาติของความสูญเสียนี�  ไม่เกิดขึ�นอยา่งที�เป็นเอกเทศ หรือกล่าวอีกนยัหนึ�งคือ 

ความสูญเสียไม่เกิดขึ�น เพียงความสูญเสียเดียวเท่านั�น โดยปรกติแลว้ เมื�อเกิดความสูญเสียอยา่งหนึ�ง 

จะเกิดความสูญเสียอยา่งอื�นๆ ตามมาเสมอ เช่น หากเครื�องจกัรที�เราใชง้านนั�น เกิดความเสียหายขึ�น 

ไม่สามารถที�จะทาํงานได ้เราจะเกิดความสูญเสียที�เกิดจาก เครื�องจกัรเสียเกิดขึ�น เมื�อซ่อมเสร็จก็เดิน

งานได ้ตอนที�จะเริ�มเดินเครื�องใหม่นั�น เราก็จะมีความสูญเสีย ที�เกิดจากการเริ�มตน้ เดินเครื�องขึ�นมา 

และเมื�อเดินเครื�องจกัรใหม่ๆ ก็จะตอ้งเริ�มเดินที�ความเร็วตํ�าก่อน แลว้จึงจะเร่งเครื�องไปที�ความเร็วที�

ตอ้งการ จนกลบัเขา้สู่สภาวะปรกติ นั�นคือเกิดความสูญเสีย ที�เกิดจากความเร็ว ไม่ไดต้ามที�กาํหนด

อีก 

- ความสูญเสียจากการใชป้ระโยชน์อยา่งไม่เตม็ที� : ความสูญเสียที�เกิดจาก การที�ไม่สาม

ใชง้านอุปกรณ์ เครื�องมือ เครื�องจกัร ไดอ้ยยา่าาางงเเเเเเตตตม็ที� หากเป็นเครื�องจกัร อาจเกิดจากการที�ขาด

บาํรุงรักษา ทาํให้อายกุารใชง้านของเครื�องงงงงงจกัรนััั�����นนนนนๆ สััั �นลง เหมือนกบัรถยนต ์ จะเห็นวั า่บางคนั

แมน้จะเกา แต่ใชง้านไดดี้ ในขณะที�บางงงคคคคคันัสภาพไมมมมมม่ดดี หรืออาจเกิดจากการคาดการขาย ที�ไม่ถูก

ทาํใหไ้ม่ตอ้งเดินเครื�องจกัรที�ซื�อมา หหหหหหหรรืืืืืออจากเกิดจาก กกกกกการที�ตอ้งซื�อเครื�องมือนนั มาช่วยในการผ

แต่ใชเ้พียงครั� งเดียว หรือนานๆ ใชชชช้้ท้ทททีีีีีีี เราไม่ไดดดดดดด้ใ้ชม้นัอยา่าางงงงงเตม็ที� เชนเครื�องมือที�ใชใ้นการสอบเที

ต่างๆ หากมีการสอบบบบเเเเเทททททีีียยบบนนนนนนน้้้อ้ออออยยย กกกกกก็ไไไไม่สสาามมารถใใชช้ง้งาานไดอ้ยา่งงงเเเเเเตตตตม็มททททททีี� ซื����ออมมาาาาาเเก็บเสียเป็นสวนใหญ่

�.4. ธธธรรมมมมมชาาาติขขขขขออออองงงคคววววาามสูญเสสสสียยยยย (LOGISTIC AAND SUUUUPPPPPPPLLLLYY CCHHAIIIIINNNNNN MMAAAAANNAGEME

KNOOOOOOOWWWWWWLEDGGEEE, 2000009999999))

เราาททราาบบแแแแแแแลว้วววววา่าาาาา ความสูญเสียหลกัมี 166 ประการ ทุกบรรรรรริิิิิิษษทัมมมมีีีีีีีเเเเเเหหมืือออนนนกนันนนนหหหหหหหหมมมมมมดดดดดด เพียั

สัดส่่ววนนนนนนน ของคววาาามสูููญญญญญญญเสียที�เกิดขขขขขขึึ�นนนนนนั�����น ไมั ่เท่ากนั บางแห่่่งงงงออออออาาาาาจจมีความสสสูญญญญญญเสสสสสีีียบาางงอยยา่างงงงงงง มมมมมากกวา่

อออีีกกแหง แต่ธรรรรรมมมมมมมชชาาติขอองคคคคคคคคววววาาาามมมมสสสสสูููญญญญเเเสสสสียยยยนนนนี�  ไไไไมมม่เกิดขขขขขึ�นนนนอออออยยยยา่าางงงททที�เเเปปปปป็นนนนนนนนเเออกเททศ หรืือกล่าวอีกนยัยยยยหนึ�ง

ความสูญญญญญญญเสสสสีีียยยยไไม่เกิดขึ�น เพพพพพพีีีีียงความมมมสูญญเสียเดียยยยวววววเเเเเเเเททท่าานนนนนนนนนั�น โโโโดยปปปปปรกกติแล้้้้้ว้ววว เเมื�อเกั ิดดคคคววาาามมสสสสููญญญญญญเสียอยา่งห

จะเกิิิดดดดดดดคความมสสสูญญญญเสียอยา่าาาาางอื�นๆ ตาามมมมมมมมาาาเสมออ เเชชชน หาาาาากกกกกเเคคครรรืืื�องงงงงจกักรรรรที�เราใชชชชชง้านนนั��นนน เกิดดควาามมมมมมเสียหาย

ไม่สสสสาามมมมมมารถททททททีีีีีี��จจะทําํงงาานนนไไดด ้เราาาจจจจจจจะะเกิดความสูญเสียที�เกิดจาก เครื�อออออองงงงงจักัรเเเสสสสีียยเกิดขึ�น เเเเมมมมมมมืื�อซออออออมมเเสร็จก็

งานนไไไไได ้ตอนนที�จะเเรรรริิิิิิมมมมเเเเดินเครรรืืื�อองงใใใใหหหหหหมม่นนั�นน เราก็็็จะมมีีีีคความสสูููญญญญเเสสีย ททีีีี��เเเกกกิดจาากกกกกกการรรรรรเเรริ�มตน้ เเดิิิิินเคคคคครื�องขึ� ึน

และเเเเเมมมมมื�ออเดินนเครรรรรื�ออองจัักักรรรรรรใใใใใใหหหหหหหม่ๆ กกกกก็็็็็็็จจจจะตอ้งงงเเเรริิ��มเดินที�คความมเเเรรร็วตํ�ากกออออออน แลลลลล้ว้ววจจจจจึงงงงงจจจะเรงงงงเเเเคครื�องไไปปทททททีีีีีี����ความเร็

ตอ้งการ จนกลบัเขา้สูสภาวะปรกติิิ นั�นคือเเเกกกั ิดดดดคคคคคคคววววววามสูญเสีีีีีย ที�เกิดจากความเร็ว ไม่ไดต้ามที�กาํห
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รูป �.�;   แสดงความสูญเสียที�เกิดต่อเนื�องกนั ที�มา tpmthai.com 

  

 เรามาพิจารณาลงไปอีก ในกลุ่มความสูญเสีย ที�เกี�ยวกบัแรงงานบา้ง หากพิจารณาในภาพที� 

2.15 จะเห็นวา่เมื�อเครื�องจกัร เสียไปแลว้นั�น พนกังานที�เดินเครื�องนั�น ก็จะเกิดการไม่ไดท้าํการผลิต 

เนื�องจากตอ้งรอเครื�องจกัร ใหท้าํการซ่อมใหเ้สร็จก่อนนั�น ก็จะเกิดความสูญเสีย ที�เกิดจากการ

บริหารจดัการขึ�น ไม่เพียงแต่พนกังานผูที้�เดินเครื�องนั�น เพียงคนเดียว หากสายการผลิตเป็นการผลิต 

แบบต่อเนื�อง พนกังานทุกคน ในการการผลิตนั�น ตอ้งหยดุรอทั�งหมด ความสูญเสียก็จะเพิ�มขึ�นเป็น

ทวคูีณ 

รูปปปป �����..��;;   แแแแแแสสสดดดดดดงงงงงงคความมสููญเสีียททีี��เเกิดต่อเนื�อองงงงงงกกกกนัน ทททีีีี���มา ttttppppmthai.com

เรามาาาาพพพพพิิิจาารณณณณณาาลลลงไไปปปออีก ในกลลลลุุุ่่่มมความสูญเสีย ที�เก�ยวกับับแแแรงงงงงงานนนบา้ง หหหหหหากพิจารณาในภาัั

2.15 จจจจจจะะเห็นวา่าเเมมมืื�อออเครรรรรรื�อองจจจจจัััักัร เสียไปปปปปปแลว้ววววนนนนนั�นนนนนน พพพพนนนนนกักกกกกกงงงงาาาานนทีีี�����เเเเเดดดินเครื�องนนนนนนนัั �น กกกก็จจจะะะะเเเเกกกกิดดกการไมม่ไไไไไไไไดดดดดด้้้ท้าํการผ

เนนนื�อองจจาากกตอ้องงรออเเคคคคครรรืืืืื���องจจจจจจััักัร ใหท้าํการซอมใหเ้สรร็จจกอนนั�น ก็จะเกกกกกกิิิิิิดดควาาาาาามมสูญญญเเเสียย ทททททที�เเเเเเกกกกกกกกิดดดดดจาก

บริิหาารรรรรจจดัการขขึึ��นนน ไมมมมมม่่เเเพพียงแต่พนนนนนักักกกกงงงานผูที้�เดินเครื�องนั�น เพีีีีีียยยยยยงงงงงงคคคนเดียว หหหหหาาากสสสสสายกกาารผผลลิตตตตตตตเเเเปปปปปป็็็็็็นการผั

แแแบบบบต่อเนื�อง พนนนนนักักกกกกงงาานทุกกคคคนนนนนนน ใใใใในนนนกกกกาาารรรรกกกกาาาารรรรผผผผลลลลิตตตตนนนั�น ตตตอ้อออองงงงหหหหหยยยยุดุดดรรรอออทททททัััั ����งงงงงงหหหมด ควาาาาาามมมมมมสูญเสียกััััั ็จะเพิ��มมมมมขึ�น

ทวคูีณ
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รูป �.�< แสดงการสูญเสียที�เกิดต่อเนื�องกนัโดยรวมที�เกี�ยวขอ้งกบัแรงงาน ที�มา tpmthai.com 

  

 เรามาพิจารณา ในกลุ่มการใชพ้ลงังานบา้ง หากสายการผลิตของเรานั�น มีการใชเ้ตาอบ จะ

เห็นวา่เมื�อเครื�องจกัรเสียไป สายการผลิตหยดุลง แต่เตาอบไม่สามารถหยดุได ้ ยงัคงตอ้งเดินต่อไป 

เพื�อรักษาอุณหภูมิไว ้ เพื�อที�จะรองรับกบัการผลิต ที�จะเกิดขึ�นหลงัจากที�ซ่อม เครื�องจกัรเสร็จแลว้ 

ในช่วงเวลาดงักล่าวถึงแมน้วา่ จะใชพ้ลงังานนอ้ยลง แต่อยา่ลืมวา่เราไม่มีผลิตภณัฑ์ที�ผลิตออกมา

เป็นการเดินเครื�องตวัเปล่า ซึ� งเป็นความสูญเสีย อีกทั�งยงัมีความสูญเสีย เรื�องของใชพ้ลงังานร่วม

ดว้ยอีก เพราะพลงังานถูกใชไ้ป โดยไม่มีการผลิตของออกมา 

รูป �.�< แแแแแแแสสดดงงงงงงงกกกกกาาาารรรรรรสููญเสสสสียยยยทที�เเกกกิดดต่อเนืื�อองงกนันโโโดดยยรรวมมมททีี�เกั �ยยยยยววขอ้ออองกบัแแแแแแรรรรรรงงงงงงงงงงาาาานน ทททที�มา tpmthai.com

เรามาาพพิิจจจจารณณณณณณาา ในนนนนกลุ่มการรรใใใใใใชพ้พพลลลลลลงังงงงงงงงงาาาาานนนนบบบบบา้าาาางงงงงง หหหหากกกสสสสสายการผลลลลลลลิิิิตขขขขขอออองเเเรรรราาาานนนัั�นน มีีกาารรรรรรรรใใใใใใใใชเ้ตาอบัั

เหหห็นนวว่า่าเเมมืืืืื�����อเเคครืืื���อองงจจจจจักักกกกกรเสสสสสียยไป สายการผลิตหยดุลง แแต่เตาอบไม่สามารรรรรรรถหยยยยดุดดไไไดด้ ้ ยยยงัคคงงงงงงตตตตตตตตอ้ออออองงงงงงเเเเเเเดดดดดินต่อ

เพื���อรัััักกษษษษาอุณหภภูมมิิไววว้ ้ เพื�อที�จะรรรรรอออออองงงรัับกบัการผลิต ที�จะเกั ิิิดดดดดดขขขขขขึ�นนหลงัจากกกททททที�ซอออออม เเครรื�องงงงงงงจจจจจจัักักกกกรเสร็จแ

ในนนนชวงเวลาดงักลลลล่าาาาาาวววววถถึงแมน้นวววววววว่่่า่าาา จจจจะะะะใใใชชชชพ้พพพพลลลงังงงงงาาาานนนนนนนอ้ยลลลลลงงงง แแแแตตต่อออยยยา่าาลลลลลลลืืืืืืมมมมมมววา่เราาไมมม่่มมมมมมมีีีีผลิตภณัฑ์ที�ผลิตตตตออ

เป็นการเเเเเดดินนนนนเเเเคครืื�องตัวัเปลลล่าาาาาา ซึึึึึึึ� งเปปป็็นความสสูญญญญญเสสสสสสสสสีีีีีียยยยยย ออออออออีีีีีกททัั��งงงยงัมมีีีควววามสสสสสสูญญญญญญเเสีย เรรื�อองงขขของงใใใใใใชพ้ลงังานรั

ดว้ยอออออออีีีีีกก เพรราาะะะพพพพลงังานนถถถถถถููููููกใชไ้ป โโโโโโโดยยไไไม่มีกการรรผผผลิตขขขออออองอออออออกมมมมมา
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รูปที� �.�=   แสดงการสูญเสียที�ต่อเนื�อวกนัโดยรวมดา้นพลงังานไปดว้ย ที�มา tpmthai.com 

  

 ดงันั�นจะเห็นวา่ ความสูญเสียที�เกิดขึ�น เพียงอยา่งเดียวจะส่งผล ใหเ้กิดความสูญเสียอยา่งอื�น 

ตามมาอีกอยา่งมากมาย ในทางตรงกนัขา้ม หากเราสามารถลดความสูญเสียลงไปได ้แมน้เพียงอยา่ง

เดียว เราก็สามารถที�จะลดความสูญเสียต่างๆ ลงมาไดอ้ยา่งมากเช่นกนั 

 

�.; การลดความสูญเสีย (LOGISTIC AND SUPPLY CHAIN MANAGEMENT 

KNOWLEDGE, 2009) 

 เป็นที�ทราบแลว้วา่ ความสูญเสียนั�น ก่อใหเ้กิดผลที�ไม่ดีต่อองคก์รอยา่งไร เราจึงตอ้งหาทาง

ที�จะขจดั หรือวา่ลดความสูญเสียนั�นๆ ลงใหไ้ด ้ คาํถามจึงมาลงที�วา่ ใครควรตอ้งเป็นผูมี้หนา้ที� ใน

การหาทางลดความสูญเสียลง การที�จะบอกวา่เป็นหนา้ที�ของใครนั�น ก็คงตอ้งดูความรับผดิชอบกนั

รรูปปปปททีีีี�� ��..�=   แแแแแแสสสดงงกกกกกการสูญเสียที�ต่อเนื�อวกนัโดดยยรวมดา้นพลงังานไไไไไไปด้้้้ว้วววววยยั ทททีีีี��มมมมาาาา tpmmmmtttthhhhaaaaiiii.com

ดงันั�นจะะะะเหหหหห็็็็็นนวั า่ คควววาาาาาาาามมมมสสสสสููููญญญญญญเเเสสสสียยยททททที�เเเกกกกิดดดดขขขขึ�นนนน เพียงงงงงอออออยยยยยา่าาาางงงงเเเดดดียยยวววจจจจจะะะะะะะะสสสงผลล ใหหหหหห้้้้้้เ้เเเกกกกกิดความสูญเสียยยยยอออยา่ง

ตามมาอออออีีีีีกกอออยยยย่า่างมากมาย ใใใใใในนนทางตรรรรงกันัข้้า้ม หหหหหหหาาาาากกกกกกเเรราาาาาาาาสสสาามมารถถถถลลดดคความมมมมมสสููญเสียลลงงไไปปปไดด ้แแมน้เพียงอั

เดียว เเเรราาก็สสามมมมาารถที�จะะลลลดความสสสสสสสูญญญญเเสสสีียต่างงๆๆๆๆ ลลงมาไไไไไไไดดดอ้ออยยยา่งมมมมากกกกเช่นกนันน

�.; การรลดคคคคคคควววาาาาามมสูญญญเเเสสีียย (((LLOOOGGISTIC ANDDDD SSUUPPPPLLLLYY CCCCCCHHHHHAAAAAAIINN MMAANAAAAAGEME

KNOOOOOOWWWLLEEDDGEEEEEE, 2000999999)))))

เป็นที�ทราบแลว้วา่ ความสูญเสียนั�นนนน กกกก่่อออออออใใใใใใหหหหเ้กิดผลทีีีี���ไม่ดีต่อองคก์รอยา่งไร เราจึงตอ้งหา

� � � �
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ก่อน โดยปรกติการเดินเครื�องจกัรนั�น เป็นหนา้ที�ของพนกังานฝ่ายผลิต เมื�อเครื�องจกัรเกิดปัญหา ก็

จะเป็นหนา้ที� ของฝ่ายซ่อมบาํรุง ดงันั�นเมื�อเครื�องจกัร มีปัญหาเกิดขึ�นไม่วา่จะเกิดจากสาเหตุใดก็

ตาม ฝ่ายผลิต และฝ่ายซ่อมบาํรุง ก็คงหนีความรับผิดชอบนี�  ไปไม่ได ้ ฝ่ายวศิวกรรมที�เป็น

ผูอ้อกแบบ ติดตั�งเครื�องจกัรถึงแมน้วา่ จะส่งมอบเครื�องจกัร กบัทางฝ่ายผลิตไปแลว้ แต่อยา่ลืมวา่

ความเสียหายบางอยา่ง ก็เกิดจากการออกแบบเครื�องจกัร ที�ไม่เหมาะสมดว้ย ดงันั�นฝ่ายวศิวกรรม ก็

จะปฏิเสธความรับผดิชอบไม่ไดเ้ช่นกนั และในการผลิตนั�นหากมีของเสียเกิดขึ�น ฝ่ายควบคุม

คุณภาพ คงตอ้งเขา้มามีส่วนร่วมในการแกปั้ญหา แต่ก็ตอ้งยอมรับวา่ การที�ผลิตของเสียออกมาได้

นั�น เป็นเพราะการไม่สามารถรักษา ความสามารถของกระบวนการผลิตเอาไวไ้ด ้ จึงไดเ้กิดของเสีย

เกิดขึ�น ผูบ้ริหารก็ตอ้งมีส่วน ในการที�จะขจดัความสูญเสียลง เนื�องจากเป็นผูที้�สามารถ ชี�นาํสั�งการ

ต่างๆ ได ้หากแมน้พนกังานพบความสูญเสีย เกิดขึ�นในโรงงาน แต่ผูบ้ริหารเพิกเฉยต่อความสูญเสีย

นั�นๆ ก็ไม่มีทางที�จะลงความสูญเสียนั�นๆ ลงไปได ้ จะเห็นไดว้า่ ไม่วา่ใครก็ตาม ที�เกี�ยวขอ้งกบั

โรงงาน ก็ยอ่มมีส่วนที�จะลดความสูญเสียต่างๆ ลงดว้ยกนัทั�งสิ�น หากจะชี�ชดัลงไปนั�นก็คือ การลด

ความสูญเสียต่างๆ นั�นเป็นหนา้ที� ของทุกคนในองคก์ร 

 

จะเป็นหนา้ที� ของฝ่ายซอมบาํรุง ดงันั�นเมื�อเครื�องจกัร มีปัญหาเกั ิดขึ�นไม่วา่จะเกิดจากสาเหตุ

ตาม ฝ่ายผลิต และฝ่ายซ่อมบาํรุง ก็คงหหหหหนนนนีีีีคคคความรับผิดชอบนี�  ไปไม่ได ้ ฝ่ายวศิวกรรมที�

ผูอ้อกแบบ ติดตั�งเครื�องจกัรถึงแมน้วั า่ จะะะะะะส่งมอบบบบบเครื�องจกัร กบัทางฝ่ายผลิตไปแลว้ แตั ่อยา่ลื

ความเสียหายบางอยา่ง ก็เกิดจากการออกกกกกแบบเครื�องงงงงงจจจกัร ที�ไม่เหมาะสมดว้ย ดงันั�นฝ่ายวศิวกรรั

จะปฏิเสธความรับผดิชอบไม่ไดเ้ชนกกกกันันนนนน และในกาารรรรรรผผผลิตนััั �นหากมีของเสียเกั ิดขึ�น ฝ่ายควบ

คุณภาพ คงตอ้งเขา้มามีสวนร่วมในนนนนนการแกปั้ญญญญญญญหหหา แต้ ่ก็็ตตต้้อ้งยอมรับวา่ การที�ผลิตของเสียออกม

นั�น เป็นเพราะการไมมมมมมมั ่สสสสสาามมาารรรรรรถถรรรรักกกกกกษษษา คคววามสามมาารรถของกระะะบบบบบบวววนนนนนนกกกกการรผลลลลลิตตเอาไวไ้ด ้ จึงไดเ้กิดของ

เกิดขึ�น ผูบ้ริหหหหหหหาารกกกกกก็ตตตตตอ้ออออองงงงงมีีีสววนนนน ใในนนกาารทีีี���จะะขขจดัดคควววามมสูููญญญเเสสีีียลลลลลงง เเนนนนื�องจาากกกกกกเเเเปปปปปป็นนนนนนผผู้้้้ท้ทีีีีี�สสสสสสามารถ ชี�นาํสั�ง

ต่างๆ ได ้หากกกกแแแแมม้น้นพพพนนนนััักักกงาานนนพพบความสสสสูููญเสีย เกิดขึ�นใใใใในนนนนโรงงาน แแแต่ผผผผู ้้้้บ้บรรริหารเพพพพพิิิิิกเฉยต่อความสูญ

นั�นๆๆๆๆ ก็ไม่มีททาางงงงทททีี�จะะะะลลลลลลงคคคคววามสูญเสสสียยยนั�นนนนนๆๆๆๆๆ ลลลลลงงงงไไไไไปปปปปปปไไไไไไดดดดด ้ จะะะะะเห็นไดว้ั า่าาา ไไไไไมมมมม่วา่าาใใใใใคคคครรกก็ตตาม ททททททททีีี���เเเก�ยวขอ้ง

โรรรงงงาานน ก็ยย่อ่อมมมีสสสสสสวววนททที�จจจจจจะลดความสูญเสียต่างๆ ลงงดว้ยกนัทัั �งสิั �น หาาากกกกกกจะชชชชชชีีีีีีี�ชชัดัลลลงงงไปนนนนนนั�นนนนนนนนกกกก็คคคคคคือออออ การ

ความสสสสสสููููญญเสียต่าางงๆ นนนั�นนนนนนเป็นหนา้ททททททีี� ขขขของทุกคนในองค์ัั กร
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�.< ธรรมชาติของงาน (LINDA GLOVER, 2007) 

�.<.� ธรรมชาติของงาน  

 งาน ถูกนิยามวา่เป็นกิจกรรมซึ�งคนๆหนึ�งตอ้งออกแรงหรือความพยายามในทางกาย และ

ทางใจ เพื�อที�จะทาํภารกิจ (Task) หรือหนา้ที� (Duty) ที�ไดรั้บมอบหมายประสบความสาํเร็จ คนงาน 

(Worker) ซึ� งปฏิบติัภารกิจจะตอ้งมีทกัษะและความรู้ที�แน่นอน  

 �.<.�.� โครงสร้างรูปพริะมิดของงาน 

 งาน ประกอบดว้ยภารกิจ (Tasks) ภารกิจอาจเป็นภารกิจแบบซํ� าๆ เช่น ใน 

กระบวนการซํ� าๆในการผลิตจาํนวนมาก หรืออาจเป็นแบบไม่ซํ� า ซึ� งตอ้งทาํเป้นครั� งคราว ไม่บ่อย 

หรือแค่ครั� งเดียว 

 ภารกิจ (Task) หนึ�งๆสามารถแตกออกมาเป็นกิจกรรมยอ่ยๆซึ�งประกอบกนั 

ออกมาเป็นโครงสร้างรูปพิรามิดดงัรูป 

 

 

 

 

 

 

รูปที� �.�>   โครงสร้างรูปพิรามิดของภารกิจ ที�มา L. Glover (2007)  

   
 �.<.�.� เนืqองานที�มีผลติภาพ 

 การทาํงานมกัไม่เป็นในทางที�มีประสิทธิภาพสูงสุด ภารกิจที�ทาํงานโดยคนงานคนหนึ�ง

สามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ  

�.<.� ธรรมชาติของงาน 

งาน ถูกนิยามวา่เป็นกิจกรรมซึ�งคนนนนนๆๆๆๆๆหหหหหหนึ�งตอ้งออกแรงหรือความพยายามในทางกาย แ

ทางใจ เพื�อที�จะทาํภารกิจ (Task) หรือหนนนน้า้าาาาที�� (Duuuuttttyy) ที�ไดรั้บมอบหมายประสบความสาํเร็จ คน

(Worker) ซึ� งปฏิบติัภารกิจจะตอ้งมีทกัษษษะะะะะและความรรรรรรู้้้้้ทที�แนนอน 

�.<.�.� โครงสร้างรูปพริะมิดดขขขขขขขอองงาน

งาน ประกอบดว้ยภารกิจ ((((TTTTTTasks) ภารรรรรรรกกกิจอาจเปป็็นนนนนภารกิจแบบซํ� าๆ เช่น ใน

กระบวนการซํ� าๆในกกกกกกกาาาารรผผลลิิิิิตตตตตตจาําานนนนนนวววนมาากก หรืืืืืออออาาจเป็นแบบบบบบบบไไไไไไมมม่ซซซซซซํํ� าาาาา ซซึึึึึ� งงตตตตตอ้งทาํเป้นครั� งคราว ไม่บ

หรือแค่ครั� งเดดดดดดดียยยยว

ภารกกิจจจจจ (TTaskkkkk)))) หหนนึึ�� งงๆๆสามารถถแแแแตกออกมาเป็นนกกกกกิจกรรมยอ่ออยๆๆๆซซซึึึึ�� งงงปปประกออออออบกนั

ออกกมมมมมมมาาาเป็นโครรงงงสสสร้างงงงงงรรูรปพพพพิิิิิรามิดดงัรรรรรููููปป

รรรรรูููููปปปปปปททททททีีีีี�� �.�>>   โโคครรรรรงงงงสสรร้างงรูููปพิิรามิิิดดของภาารรรรกกิจจ ททีี�มมาาา L. GGlloooooovveeerrr ((2007)

�.<.�.� เนืqองานที�มีผลติภาพ

� �
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   �.<.�.�.� เนืqองานพืqนฐาน (basic Productive Work Content) คือ จาํนวนงาน

ที�นอ้ยที�สุดตามทฤษฎีที�จะทาํใหส้าํเร็จภารกิจ จะถูกแสดงในรูปของเวลา ดงันั�น เวลาที�ตอ้งใชใ้น

การทาํเนื�องานพื�นฐาน คือ เวลาทาํงานที�นอ้ยที�สุดตามทฤษฎี 

   �.<.�.�.� กจิกรรมส่วนเกิน (Excess Nonproductive Activities) คือ การกระทาํ

ใดๆ ที�ไม่ไดเ้พิ�มมูลค่าใหก้บัภารกิจ และเวลาที�ใชไ้ปจะถูกนาํไปรวมกบัเวลาที�ใชใ้นเนื�องานพื�นฐาน

เป็นเวลารวมที�ตอ้งใชใ้นการทาํภารกิจใหเ้สร็จ แบ่งไดเ้ป็น � ประเภทดงัรูป 

 

 

 

 

 

รูป �.�] ประเภทกิจกรรมส่วนเกิน ที�มา L. Glover (2007) 

 

�.= ระบบที�ทาํงานด้วยคน (Manual Work System) (LINDA GLOVER, 2007) 

 ประกอบดว้ยคนปฎิบติั หนึ�งหรือมากกวา่หนึ�งภารกิจ โดยปราศจากการใชเ้ครื�องมือไฟฟ้า 

โดยทั�วไปจะใชเ้ครื�องมือช่าง เช่น คอ้น ไขควง เป็นรูปแบบการทาํงานที�พื�นฐานที�สุด 

�.=.� ประเภทของงานที�ทาํด้วยคน 

 สามารถแบ่งได ้% รูปแบบคือ  

 �.=.�.� งานที�ทาํด้วยคนล้วนๆ (Pure Manual Work)  

 เป็นงานที�ทาํดว้ยความสามารถของมนุษยท์ั�งหมด ไม่มีการใชเ้ครื�องจกั อุปกรณ์ หรือ

เครื�องช่วยใดๆ เช่น คนงานยกกล่อง ยกสินคา้ คนแจกไพบ่นโตะ๊คาสิโน เป็นตน้ การปฏิบติังานโดย

ปราศจากเครื�องมือมกัจะเกี�ยวกบัการเคลื�อนยา้ยหรือการจบัยดึสิ�งของ  

ที�นอ้ยที�สุดตามทฤษฎีที�จะทาํใหส้าํเร็จภารกิจ จะถูกแสดงในรูปของเวลา ดงันั�น เวลาที�ตอ้งใชั

การทาํเนื�องานพื�นฐาน คือ เวลาทาํงานที�นอ้ยยยทททททีีีีี��สสสสสสุุุดตามทฤษฎี�

�.<.�.�.� กจิกรรมส่วนนนนนนเกิน (EEEEExcess Nonproductive Activities) คือ การกร

ใดๆ ที�ไม่ไดเ้พิ�มมูลค่าใหก้บัภารกิจ และะะะะเวลาที�ใชไ้ปปปปปปจจะถูกนาํไปรวมกบัเวลาที�ใชใ้นเนืั �องานพื�นฐ

เป็นเวลารวมที�ตอ้งใชใ้นการทาํภารกิจจจจจจจใใใหเ้สร็จ แบ่งไดดด้้้้เ้เเเเเปปป็น � ประเภทดงัรูป

รูปปปปปป �.�]ปปปป ประเภทกป ิิจกรรมส่่ววนนเกิิน ทีมา ี� L. Glovvvvveer (222000000007)))

����..== ระบบทททททีีี��ททททททํํําํางงานดด้วววววววววยยยยยคคคคนนนนน ((((MMMMaaaannnnuuuuuaaaallll WWWorkkkkk SSSSSyyyyyyyssssttteeemmm))))) (((((((((((LLLLLLIINDDAA GGGGGGLLLLLOVER, 2007))

ปปรรรระะะะกกอบด้ว้ยคนนนปปปปปฎิบััติั หหนึ�งหรืืืืือมมมมาาากกกกกกกกกกกกววา่าาาาหหหหหหนนึึ�งงงงภารรรรกกิจจ โดยยยยยยปปราศจากกกกาารรรใชชชชเ้เเเเเครื�องมือไฟ

โดยทททททททัั�ววไไปจจะะใใใใชชชช้เ้ครื�องมมมมมมืืืืือชั าง เช่นนนนนนน คค้อ้ออน ไขขคคคววงง เป็นนนนนรรรรรููููููปปแแแแแบบบบบบกาารรรรทาํงานนนที�พื�นนฐฐาาานนที�สสุุุุด�

�.=.�� ปรรรรรรระะะะะะเเภทขอองงงงงาานนที����ททํํําําาาาดดดดดดด้วยคน

สามมารถแแแแแแบบ่งงงงงงได้ ้% รรรูปปแแบบบบบบบบคคืออ 

�.==.�.����� งานททททีีีีี�ทททททททาําาาาาาดดดด้้้้้วยคนนนนนนล้วนๆๆๆๆๆ ((Pure Manuuaallll Workk))))))

เป็นงานที�ทาํดว้ยความสามารถของงงมมมนนนนุษษษษษษษยยยยยย์์์์ท์ ั�งหมด ไมั ่มีการใชเ้ครื�องจกั อุปกรณ์ ห

�
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 �.=.�.� งานที�ทาํด้วยคนโดยใช้เครื�องมือช่าง  

 จะมีการใชเ้ครื�องมือ (Tool) ใชส้าํหรับทาํความเปลี�ยนแปลงใหเ้กิดขึ�นกบัวตัถุ เช่น การตดั 

ตี บด เครื�องมือช่าง (Hand Tool) คือเครื�องมือขนาดเล็กที�ใชง้านไดโ้ดยความแขง็แรงและทกัษะของ

มนุษยผ์ูใ้ช ้ มีอุปกรณ์จบัยึดชิ�นงาน (Workholder) ใชจ้บัยดึชิ�นงานและจบัตาํแหน่งใหป้ลอดภยั

ระหวา่งกระทาํกระบวนการ เช่น การใชไ้ขควงขนัสลกัเกลียว เป็นตน้ 

 

�.=.� การวเิคราะห์เวลารอบการทาํงานของงานที�ทาํด้วยคน 

 ภารกิจที�ทาํดว้ยคน มกัประกอบดว้ยรอบการทาํงาน (Work Cycle) เป้นการกระทาํซํ� าๆใน

กระบวนการที�เหมือนกนัในหนึ�งชิ�นงาน การทาํงานแบบซํ� าๆ (Repetitive) จะมีรอบการทาํงานสั�น

ความเหมือนกนัของงานจะค่อนขา้งสูง การทาํงานแบบไม่ซํ� า (Non repetitive) รอบการทาํงาน

ค่อนขา้งจะใชเ้วลานาน งานในแต่ละรอบไม่เหมือนกนั ไม่วา่กรณีใดก็ตาม ภารกิจจะสามารถถูก

แบ่งออกเป็นองคป์ระกอบของงาน เวลารอบการทาํงานจึงเป็นเวลารวมขององค์ประกอบของงาน 

 

 

 

โดย Tc= เวลารอบการทาํงาน (Cycle Time), Tek = เวลาขององคป์ระกอบของงาน k ,นาที และ ne= 

จาํนวนขององคป์ระกอบของงานในหนึ�งรอบ 

 แนวคิดที�มีประโยชน์ในการออกแบบการทาํงานคือ หลกัการกระบวนการที�ดีที�สุด (One 

Best Method Principle) เป็นหลกัการที�เชื�อวา่ จากหลายๆกระบวนการทางเลือกมีกระบวนการที�ดี

ที�สุดสาํหรับการทาํงานและใชก้ระบวนการนั�นใหเ้ป็นมาตรฐานในสถานที�ทาํงาน 

จะมีการใชเ้ครื�องมือ (Tool) ใชส้าํหรับทาํความเปลี�ยนแปลงใหเ้กิดขึ�นกบัวตัถุ เชั ่น การ

ตี บด เครื�องมือชาง (Hand Tool) คือเครื�องมืออออออขขขขนนนาดเล็กที�ใชง้านไดโ้ดยความแขง็แรงและทกัษะข

มนุษยผ์ูใ้ช ้ มีอุปกรณ์จบัยึดชิ�นงาน (WWWWoooooorkholdddddeeeer) ใชจ้บัยดึชิ�นงานและจบัตาํแหน่งใหป้ลอด

ระหวา่งกระทาํกระบวนการ เช่น การใชชชชชไ้ไไไไขควงขนัสสลลลลลลกัเกลียว เป็นตน้

�.=.� การวเิคราะห์เวลารอบการททททททํํํําํงานของงงงงงงงงงงงานที�ทาํด้้วววววยคน

ภารกิจที�ทาํดดดดดดดว้ววววยยคคนน มมกักกกปปปปปปรระกออบดว้ยรออบบการทาํงาานนนนนน (((((WWWWWWWoorkk CCCCCyycle) เป้นการกระทาํซํ� าๆ

กระบวนการรรรททททททททีีีีี�เเหหมมมมมมมืืืออออนนนนนนนกนัในนนนหหหหนนึ�งงงชชิิิิัั ��นนงาน กการรททาําางานนแแบบบบบซํ� าาาาาๆๆๆ ((((RRRepettiiiiiitttttiiiiivvvvveeeeeee)))))) จะะะะะะมมมมมีรอบการทาํงาน

ความเหมือนกกกกััััันันนนขของงงงงงงาาานนนจะะะคคค่อนขา้งสูงงงง การทาํงานแบบบบบบบไม่ซํ� า (((((NNoonn reppetiiitttttiiiiive) รอบการทาํ

ค่อนนขขขขขขข้า้าางจะใชเ้เวววลลลลานาาาานนนนนน งงงงงานในแต่ลลลลละรอออออบบบบบไไไไไไมมมมมม่เเเเหหหหมมมมมมืออออออนนนนนกนั ไม่วา่กรณณณณณณีีใใใใดดดดดกก็็ตตตาาามมมม ภภารกิจจจจจจจจจจจะะะะะะสามารถ

แบบบบ่่่่่งออออกกเปป็นนองงคค์ป์ปปปปปประกกกกกออบของงาน เวลารอบการททาํางานจึงเป็นเวลารวววววววมขอออองงงอองคคค์์ปปประะะกกกกกกกกออออออออบบบบบบขขขขขขขของงา

โดย TTTTTTTcc= เววลลาาารรรรอบการททททททาํงาน (CCyyyyyyyclleee Timmee)))), Tek = เเเววลลลลาาขออออองอองงงงคป์ระกกกกกอบขขอองงงงงานน k ,นนนนนนาาาาที และ k

จาํนนนววนนนนนนของงงงงงงอออออองค์ป์ปประะกกกอออบบของงงงงงงงงงาาาาานในหนึ�งรอบ

แนววคิดททที�มมมมีีีีีีปปปปปประโโยชชชนน์ใในนนนนกกกาารรอออกแบบกาารทาํงานนคคคคืออ หหลลลักักการรกกกกกกรระะะบบบวนการรทีีีีี�ดีทททททีีี���สุด (

Best MMethhood PPPPPPrincippplllllleeeeee)))))) เป็นหหหหหหลกัการรรททีี�เชื�อวา่ จจากกหหหลลลายๆกกรรรรรระบวนนนนนกกกกาาาาาารรรรรทางเลลลลลลืืืือกมีกรระบบบบบวนการ

ที�สุดสาํหรับการทาํงานและใชก้ระบวนการรรนนนนั�นนนนใใใใใใใใหหหหหห้้้้เ้ป็นมาตรฐานในสถานที�ทาํงานั
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�.=./ เวลาปรกติและเวลามาตรฐาน 

 เมื�อรอบการทาํงานถูกกาํหนดขึ�น เวลาที�แทจ้ริงที�ใชใ้นแต่ละรอบการทาํงานเป็นสิ�งที�ไม่

คงที� เหตุผลที�ทาํใหเ้กิดความแปรปรวนมีดงันี�  

  - ความแตกต่างในประสิทธิภาพของคนงาน 

  - ความแปรปรวนในการเคลื�อนไหวมือและร่างกาย 

  - ความผดิพลาดของคนงาน 

  - ความแปรปรวนในการเริ�มชิ�นงานใหม่ 

  - องคป์ระกอบของงานพิเศษที�เขา้มาปะปนในบางรอบ 

  - ช่วงเรียนรู้ของคนงาน ทาํใหค้วามสามารถยงัไม่คงที� 

 ถา้ความสามารถของคนงานเพิ�ม หมายถึง เวลาในการทาํงานหนึ�งรอบการทาํงานลดลง 

ความสามารถปรกติ หรือความเร็วปรกติ (Normal Performance) คือ ความเร็วในการทาํงานที�ทาํให้

คงที�ไดต้ลอดทั�งกะ โดยคนงานทั�วไปที�ถูกฝึกมาอยา่งเหมาะสม โดยทั�วไปกะทาํงาน (Work Shift) 

คือเวลาทาํงาน � ชั�วโมง เวลาที�ถูกใชใ้นการทาํงานดว้ยความสามารถ I''% จะถูกเรียกวา่ เวลา

ปรกติ (Normal Time) หากความสามารถในการทาํงานเกิน I''% ก็จะเร็วกวา่ปรกติ แต่หากตํ�ากวา่ 

I'0% ก็จะชา้กวา่ปรกติ ดงันั�นการหาเวลาที�แท้จริงจึงหาได้จากสมการดังต่อไปนีq 

 

 

 

โดย Tc = เวลารอบการทาํงานที�แทจ้ริง (Actual Cycle Time) หน่วยนาที, Tn = เวลาปรกติสาํหรับ

รอบการทาํงาน หน่วยนาที, Pw = ความเร็วหรือความสามารถของคนงานในหน่วยทศนิยม (เช่น 

I''% = 1.0) 

   

เมื�อรอบการทาํงานถูกกาํหนดขึ�น เวลาที�แทจ้ริงที�ใชใ้นแต่ละรอบการทาํงานเป็นสิ�งที

คงที� เหตุผลที�ทาํใหเ้กิดความแปรปรวนมีดงันนนนนีีีี����

- ความแตกต่างในประสิทธิภาพพพพขขของคนนงงงงาน

- ความแปรปรวนในการเคลื�อออนนนนนไหวมือแลละะะะะะรางกาย

- ความผดิพลาดของคนงานนนน

- ความแปรปรวนในการเเเเรรรริิิิิิ��มชิ�นงานใใใใใใใใหม่

- องคป์ระกกกกกกกอออออบบขขอออองงงงงงาาาานนนนนนพพพิิเศษษทที�เขา้มาปปะะปนในบาางงงงงงรรรรออบบบบบบ

- ชชชช่วววววงงเรรรีีีีียยยยยยนนนนรรรรรรรูู้้้้้ของคคคคนนนนนงงงานนน ททําํใใให้ค้คววามมสสาาามาารถถยยย ังังไไไม่คคคคคงงทททที�

ถา้คววาาาาามสสามมมาาาารรรรถถขขอองงคนงานเพพพพิิิ��ม หมายถึง เวลาในกกาาารททททํํําําางาาานหนึ�งงงงงรอบการทาํงานล

ความมมมมมมสสสสสสามารถปปรรรกกกติ หหหหหหหรืืืืืออออคคคคความเร็วปปปปปรรรกตตตติ ((((NNNNNNNoooorrrmmmmmaaaaaallllll PPPPPeeeerfoorrrrrmance) คคคคคคคืืืืือ คคคคคววามมมมเเเเรรรร็็ววใใในนการรททททททททํําําาาาางานที�ท ํ

คงงงงททีีีีีี�ไไไไไดด้้ต้ตลออดดทัััั�งงกกกะะะะะะ โดดดดดยยคนงานทัั �วไปที�ถูกฝึกมาออยยั า่งเหมาะสม โดยยยยยยททททททั�วไปปปปปปปกกะทททําําางานนนนน ั ((((((WWWWWWooooork Sh

คือเวลลาาาาาททาํงาน ��� ชั�ววววววโโมง เวลาาททททททีี�ถถถูกใชใ้นการทาํงานดว้ยคคคควววววาาาาามมสามารถถถ I''''ั % จะะถถูกกกกกกกเเเรรรรรรีีียกวา่ เ

ปปปปรรกติ (Normal TTTTTiiiiiimme) หาากกกคคคคคววววาาาาามมมมสสสสาาามมมาาาารรรรถถถถใใใในนนนกกกกาาารทาํงงงงงาาาานนนนนเเเเกกกกินนน III'''''''''''%%%%%%% ก็จะะเร็ววววววกกกกกกว่า่ปรกติ แต่หาาาาากตํ�า

I'0% ก็็็จจจจจะะชชชชชา้าากวา่ปรกติ ดดดดดดััังังนััั����นการรหาาเวลาที��แแแแททททททททท้้้จจจจจจรริิงงงจจจจจจึงหหาไดดด้้้้จจากกกสมกกกกกกาารรดังต่อไไปปนนนีีqq

โดย TTTc = เเวลาาาาารรรอบกกาาาาาารรรรรรททททททํําํงานททททททีีีีีี�แทจ้รรริงงง (Actual Cyyyyyyccllleee Time)))))) หน่่วววววยยยนนนนนนาาาาาทีีีีีี, Tnn = เวลาาปปรรรรรกติสาํห

รอบการทาํงาน หน่วยนาที, Pw = ความเเเรรรร็็วววหหหหหหหรรรรือออออความสามารถของคนงานในหนวยทศนิยม (
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 ปรกติ กะทาํงานคือ � ชั�วโมง ไม่รวมเวลาพกัเที�ยง และในกะๆหนึ�งมกัรวมเวลาพกัในช่วง

เชา้ และเวลาพกัในช่วงบ่าย ที�จะรวมไปกบัเวลาทาํงาน � ชั�วโมง โดยผูจ้า้งอนุญาตใหมี้ช่วงพกั

เหล่านี�  เพราะมีการคน้พบวา่ผลิตภาพจะเพิ�มสูงขึ�นเมื�อใหค้นงานมีเวลาพกั เพิ�มขึ�นมาจากเวลาพกั 

และคนงานมกัจะมีการถูกแทรกแซงอื�นๆในระหวา่งกะ เช่น เครื�องจกัรหรืออุปกรณ์เสีย, ฟังคาํสั�ง

จากหวัหนา้งาน เป็นตน้ ทาํใหเ้วลาทาํงานรวมนั�นนอ้ยกวา่ � ชั�วโมง เพื�อคิดรวมการเสียเวลาและ

เวลาพกัช่วงเชา้และบ่าย เวลาเผื�อ (Allowance) จึงถูกรวมเขา้กบัเวลาปรกติ รวมเรียกวา่ เวลา

มาตรฐาน (Standard Time) ดงัสูตร 

 

 

โดย Tstd = เวลามาตรฐาน, Tn = เวลาปรกติ หน่วยนาที, Apfd = ปัจจยัเวลาเผื�อ เป็นจุดทศนิยม 

 

�.=.: จํานวนชั�วโมงมาตรฐานและประสิทธิภาพคนงาน 

 เป็นตวัวดัพื�นฐานที�ใชว้ดัผลิตภาพคนงาน โดย ชั�วโมงมาตรฐาน (Standard Hours) คือ 

จาํนวนงานที�แทจ้ริงที�ทาํเสร็จโดยคนงานในช่วงเวลาที�กาํหนด 

  

 

โดย Hstd = จาํนวนชั�วโมงมาตรฐาน, Q = จาํนวนชิ�นงานที�ทาํเสร็จในช่วงเวลาที�กาํหนด, Tstd = เวลา

มาตรฐานต่อชิ�นงาน หน่วยชั�วโมง/ชิ�น 

 ประสิทธิภาพคนงาน (Worker Efficiency) คือ จาํนวนชั�วโมงมาตรฐานหารดว้ยจาํนวน

ชั�วโมงของกะทาํงาน ดงัสูตร 

 

 

Tstd = Tn(1+Apfd) 

Hstd = QTstd 

เชา้ และเวลาพกัในชวงบ่าย ที�จะรวมไปกบัเวลาทาํงาน � ชัั �วโมง โดยผูจ้า้งอนุญาตใหมี้ชั วง

เหล่านี�  เพราะมีการคน้พบวา่ผลิตภาพจะเพิ�มมมมมสสสสสสูงงงขึ�นเมื�อใหค้นงานมีเวลาพกั เพิมขึ�นมาจากเวลา

และคนงานมกัจะมีการถูกแทรกแซงอื�นๆใใใใใในนนระหวววววา่งกะ เช่น เครื�องจกัรหรืออุปกรณ์เสีย, ฟังคํ

จากหวัหนา้งาน เป็นตน้ ทาํใหเ้วลาทาํงงงงงานรวมนั�นนนนนนน้้้้อ้อยกวั า่ � ชั�วโมง เพื�อคิดรวมการเสียเวลาแั

เวลาพกัช่วงเชา้และบ่าย เวลาเผื�อ (((((AAAAAAAAlllowance) จึึงงงถถถถถููููููกรวมเขา้กบัเวลาปรกติ รวมเรียกวั า่ เ

มาตรฐาน (Standard Time) ดงัสูตตตตรรรร

โดย Tstttddddd = เวลลลลาาาาามาาตรรรฐฐฐฐาาาานน, TTTnn = เวลาปรรรรกติ หน่วยนาททีีีี,,  Apfd = ปปััจจจจจยัเเเววววลาาาเผื�อ เปปปปปป็็็นจุดทศนิยม

�.====.: จําานนวนนชชชัั�วววววววโโโมงงมมมมมมาตรฐานและประสิทธิภาพพคนงาน

เป็นตวัววว ััดัพื�นนนนนนฐฐานที�ใชว้ว ัดัดดดดดผผผลิิิิตภาพคนงาน โดย � ชัััััั��ววววววโโโโโโมมมงมาตรฐาาาาาาน ((((((Stanndaarddddddd  HHHours)

จจจําําานนวนงานที�แท้จ้จจจจรรรรรริิิิงทที�ทาํเสสรรรรรรรร็็็จจจจโโโโดดดดดยยยยยคคคนนนนงงงงาาาานนนนใใใในนนนชชชชวววงเวลลลาาาาาทททที�กกกกกาําาาหหหนนนดดด

โดยยย HHHHHHststss d = จจจาํนวนชชััั�วววโโมมงมาาตตตตตตรรรรรฐฐาน, ัั Q = จาํนวนชิ�นงานที�ทาํเเเสสสสสสรรร็็็จใในนชชชชววงเวลาที��กกกกําําหนดดดดดด, TTstd = เ

มาตตรรรฐานต่่ออชิ�นงาาาาาานนนน หน่่วยยชชชัั��ววโโมมมมมงงง//ชชิั ��นนน

ปรระสิททททททธิิภาพพพพพพคคคคคคนนนนนนงาน ((((WWorkkkeeer Efficienccyyyyyy))))) คือ จจําําาาาานนนวนชชชชชัั��ววววโโโโโโมมมมมงมาตตตตตรรรฐฐฐฐฐานหหาารรดดว้ยจาํนั

ชั�วโมงของกะทาํงาน ดงัสูตรั

TTTTstsstdddd = TTnn((11++AAAAppfp d)

HHHHHsttdd = QQQQQQQQTTsttdd
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โดย Ew = ประสิทธิภาพคนงาน หน่วย%, Hstd = จาํนวนของชั�วโมงมาตรฐานของงานที�ทาํสาํเร็จใน

หนึ�งกะ, Hsh = จาํนวนชั�วโมงในหนึ�งกะ เช่น � ชั�วโมง 

 

�.> การไหลของงาน (LINDA GLOVER, 2007) 

 การผลิตสินคา้และบริการมกัจะตอ้งการมากกวา่กระบวนการเฉพาะหน่วย หลาย 

กระบวนการจึงจึงรวมเขา้เป็นลาํดบัขั�นตอน ซึ� งใชค้นงานหลายคนที�หลายๆจุด ชิ�นงานจึงตอ้งยา้ย

จากกระบวนการหนึ�งไปยงัอีกกระบวนการหนึ�งอีกดว้ย 

 

�.>.� กระบวนการที�เป็นลาํดับขัqนตอนและการไหลของงาน (Sequential Operation and Work 

Flow)  

 กระบวนการที�เป็นลาํดบัขั�นตอน คือระบบงานที�มีหลายขั�นตอนที�ตอ้งทาํใหเ้สร็จ เพื�อที�จะ

ทาํผลิตภณัฑใ์หส้าํเร็จ แต่ละกระบวนการจะถูกทาํอยา่งมีลาํดบัขั�นตอน และจะมีขอ้จาํกดัลาํดบังาน 

(Precedence Constraints) เช่น ตอ้งผา่นกระบวนการนี� ก่อน จึงทาํขั�นตอนต่อไปได ้ โดยมากแลว้ 

กระบวนการที�เป็นลาํดบัขั�นตอนมกัหมายถึง การปฏิบติังานกบัชิ�นงานในสถานที�ที�แตกต่างกนั

ชิ�นงานจะตอ้งถูกเคลื�อนยา้ยระหวา่งตาํแหน่ง  

 การไหลของงาน คือ การเคลื�อนที�ทางกายภาพของชิ�นงานในกระบวนการที�เป็นลาํดบั

ขั�นตอน โดยการไหลของขอ้มูล จะใชร่้วมกบัการไหลของงานในการตรวจสอบและควบคุมการ

เคลื�อนที�ของชิ�นงาน 

 �.>.�.� รูปแบบการไหลของงาน (Work Flow Patterns)  

   �.>.1.1.1 รูปแบบที�เป็นลาํดับขัqนตอนแท้ (Pure Sequential Pattern) : ชิ�นงาน

ทุกชิ�นจะตอ้งทาํตามลาํดบัขั�นตอนของสถานีทาํงานและกระบวนการที�เหมือนกนัทุกประการ ไม่มี

ความหลากหลาย 

หนึ�งกะ, Hsh = จาํนวนชั�วโมงในหนึ�งกะ เชั น � ชั�วโมงั

�.> การไหลของงาน (LINDA GLOOOOOOVVVER, 22222007)

การผลิตสินคา้และบริการมกัจะะะะะตตตตตอ้งการมากกกกกกกกวา่กระบวนการเฉพาะหน่วย หลาย

กระบวนการจึงจึงรวมเขา้เป็นลาํดบัขั�นนนนนนนตตอน ซึ� งใชค้นนนนนนนงงงงงานหลายคนที�หลายๆจุด ชิั �นงานจึงตอ้ง�

จากกระบวนการหนึ�งไปยงัอีกกระบบบบบบวนการหนนนนนนนึึ�งอีกดว้ย

�.>.� กระบบบบบบบววนนนกกกกกกกาาาารรรรรทททีีีี�เปป็็นนลลลลาําาาดดับบบขขััััqqนนตอนนแแลละะกาาารรไไหหลลขขขอองงาาาาานน ((((SSequueennnntttttiiiiiaaaaaallll Oppppppeeeeeration and W

Flow) 

กระบบววนนนนการรรรททททททีีีีีี�����เปปปป็นนลาํดบัขั�นนนนนตอนนนนนน คคคคคคือออออรรรระะะะะบบบบบบบบบบบบงงงงานทททททีีีีี�มีหลายขัััััั ���นนนนนนตอออออนนททททีีี�ตตตตตต้้้อ้อองททาํใใหหเ้เเสสสสสสสสรรร็็็็็จ เพื�อทีัั

ทาําาาผลลิิิิิตตภภัััณัฑฑ์์ใ์ใใใหหส้สสาําาาาาเร็จ แแต่ละกระบวนการจะถูกทาําอยา่งมีลาํดบัขั�นตอออออออน แแแแลลลลลละะจะะะมมมีีขอ้ออจจจจจจจาําาาาาาากกกกกกั ดัดดดดดลลลลลลลาํดบัั

(Precedddddddeence CCoonstrrraaaaaiints) เช่น ตตตตต้้้้อ้งผา่นกระบวนการนี������ ก่่่ออออออนนนนนน จึงทาํขัั�นนนตตตตตอนนนนนต่อไไปไไดด ้ โโโโโโโโดยมากแ

กกกรระะบวนการที�เปปปปป็็นนนนนนนลลาําดบัขขั�นนนตตตตตตตออออนนนนนมมมมมกักกหหหหมมมมมาาาายยยยถถถถึงงงง กกกาาาาารรรรปปปปปฏฏฏฏฏิบบบตัตติงงงาาาานนนนนนนนนกกกั บัชิั �นนงานนนนนนนใในสถานที�ทีี��แตกกกกต� ่าง

ชิ�นงานจจจจจจะะตตตต้อ้ออองถูกเคลื�อนยยยยยย้้้้า้ายระหวววว� า่งตตาํแหนนนน่งงงง 

การรไไไไหหหหลของงาาาาาาน คือ กกาารเคลลื�อออนนนที�ทางงงงงกาายยยยยภาพพขขอออองชิ�นงาาาานในนกกรรระะะบววนการรรรรรที�เป็นลาํ

ขั�นตตตตออออนนนน โโโโโโโดดดยการไไหหหลลขของขขข้้้้อ้ออออออมมูููููล จะใชร้ั วมกบัการไหลของงงงงงาาาาาานนใในกกกาาารรตรวจสอออออออบบและะะะะะคคควบคุมั

เคลื�อออออนที�ของงชิ�นงาาาาาานนนน

�.>>.�.����� รูปแบบบบบบบบบบบบบกกกกกการไหลลลลลลของงาาานน ((Workk Floowwww  Patterrnnnnns) 

�.>.1.1.1 รูปแบบที�เป็นนนลลลลาําาดดดดดดดัับบบบบขขขขัััqqqนตอนแท้ (Pure Sequential Pattern) : ชิ�น

� � �
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รูป �.�_ รูปแบบที�เป็นลาํดบัขั�นตอนแท ้ที�มา L. Glover (2007) 

 

   �.>.�.�.� รูปแบบที�เป็นลาํดับขัqนตอนแบบผสม (Mixed Sequential Pattern) : 

มีความหลากหลายในการไหลของงานสาํหรับชิ�นงานที�แตกต่างกนั ผา่นกระบวนการในสถานีที�

แตกต่างกนั 

 

 

 

 

 

รูป �.�� รูปแบบที�เป็นลาํดบัขั�นตอนแบบผสม ที�มา L. Glover (2007) 

 

 การเคลื�อนที�ประเภทต่างๆในการไหลของงานแบ่งไดเ้ป็น P ประเภท 

   - ตามลาํดบั (In-Sequence) : ยา้ยชิ�นงานจากกระบวนการปัจจุบนัไป

กระบวนการถดัไป ไปขา้งหนา้ตามลาํดบั 

   - กระโดดขา้ม(Bypassing):เคลื�อนที�ไปขา้งหนา้แต่ขา้มกระบวนการที� 

ติดกนัถดัไปอยา่งนอ้ยหนึ�งสถานีจากสถานีปัจจุบนั 

   - ยอ้นกลบั (Backflow) : เคลื�อนที�ชิ�นงานไปดา้นหลงัอยา่งนอ้ยหนึ�งสถานี 

   - ทาํซํ� า (Repeat) : กระบวนการที�ทาํซํ� าสถานีเดิม 

รูป �.�_ รูปแบบที�เป็นลลลลลลํําําาดบัขั��นนนนนตอนแท้ัั ที�มา L. Glover (2007)

�.>.�.�.� รูปแบบบบบทททททีีีีี��เเป็นลาํดับขัqนตตตอออออนแบบผสม (Mixed Sequential Patter

มีความหลากหลายในการไหลของงงงงงงานสาํหรับบบบบบบชชชชชชิ�นงานทีี�แแแตตตตตกต� ่างกนั ผา่นกระบวนการในสถา

แตกต่างกนั

รูปปปปป �.�� รูปปแแแแแแแแบบบบบบบบบทททที�เเเเปปป็นนนนลลลลาําาาดดดดบับบบบขขขขั�นนนตอนนนแแแแแบบบบบบบบบผผผผสสสมมม ทททททีีีีี���มมมมมมมมาา L. GGlovvvvvveeeeer (2007)

การรเคคคคลลืื��อนที�ปปรรระเภทต่างงงงงงงๆๆๆใในนนการไไหหหลลของงงงงงานนนแแแบ่งงงงงไดด้้เ้เเป็น P ปปปปปประเภภทท

- ตามมลลลลลลาําาาาดบั (In-Sequence) : ยา้าาายยยยยยชชชิิิิ����นงาาานนนจจากกระบบบบววนกาาาาาารรรปปปปัััจจุบนั��

กระะบบบบบวนการรถดัไปปปปปป ไไไไไไปข้า้งหหหนนา้าตตตตตาาามมลลาําดบั

- กกกกกกรรรรรรระะะะะโโโโดดขขขขข้้้้้า้าม(Byyyyypppppppassing):เคคลืื��ออนนนนที�ไปขข้า้างงงงงหน้า้าาาแแแแแตตตต่ขขขขข้้า้าามกรรรระะะะบวนกาารทททททีีีีีี�

ติดกนัถดัไปอยั า่งนอ้ยหนึ�งสถานีจากสถานีีปปปปัจจจจจจจจุบบบบันันนน

� � � �
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รูป �.�� รูปแสดงประเภทการเคลื�อนที�ของงาน ที�มา L. Glover (2007) 

 

 �.>.�.� คอขวดในกระบวนการที�เป็นลาํดับขัqนตอน 

 ในระบบงานระบบหนึ�งซึ� งประกอบไปดว้ยลาํดบัของกระบวนการ อตัราการผลิตโดยรวม

ของระบบจะถูกจาํกดัโดยกระบวนการที�ชา้ที�สุด เนื�องจากอตัราการผลิต ถูกจาํกดัโดยกระบวนการ

ที�ชา้ที�สุด กระบวนการนี� จึงถูกเรียกวา่ กระบวนการคอขวด (Bottleneck Operation) กระบวนการที�

ชา้ที�สุดเป็นตวัจาํกดัปริมาณที�ผลิตไดข้องกระบวนการอื�นๆในลาํดบังาน แมก้ารเร่งกาํลงัการผลิต

ในกระบวนงานที�มาก่อนกระบวนการคอขวด ก็เป้นเพียงแค่การเพิ�มปริมาณสินคา้คงคลงัระหวา่ง

การผลิต (Work-in-process) ใหก้องอยูข่า้งหนา้กระบวนการคอขวดเท่านั�น  

 ในระยะยาวกระบวนการก่อนหนา้จะตอ้งผลิตในอตัราที�ไม่เกินอตัราการผลิตของ

กระบวนการคอขวด เรียกวา่ กระบวนการก่อนหนา้ถูกปิดกั�น การปิดกั�น (Blocking) คือ อตัราการ

ผลิตที�กระบวนการก่อนหนา้ถูกจาํกดัโดยอตัราการผลิตของกระบวนการต่อหลงั กระบวนการต่อ

หลงัก็ไม่สามารถทาํงานไดเ้ร็วกวา่อตัราการผลิตของกระบวนการคอขวดที�ป้อนงานให้กระบงนการ

ต่อหลงักระบวนการคอขวดนั�นๆ เรียกปรากฎกรณ์นี�วา่ การขาดแคลน (Starving) หมายถึงอตัราการ

ผลิตที�กระบวนการต่อหลงัถูกจาํกดัโดยอตัราการผลิตของการบวนการก่อนหนา้ นั�นคือ

กระบวนการคอขวด 

1 2 3 4 
In-Sequence 

   Backflow 

    Bypassing  Repeat 

รูป �.�� รูปแสดงประเเเเภภภภททการเคลื�อนททีี�ขขขขขขออองงาน ที�มา L. Glover (2007)

�.>.�.� คอขขขขวววววววดดดใใใใใใในนกกกกรรรรระบบบบบววววววนนกาารรที�เป็นลําําดดัับขัqนตอนนน

ในระะะะะะะบบบบบงงงงงงงาาาานนนนนนรรระบบบบบหหหหหนนนึ�งงซซซึึึ�� งงปประกกออบไไปปดดด้ว้ยยลาําดดดับับขออออองงกกรรระบวนนนนนนกกกกกาาาาารรรรรรร ออััััตัตตตตตราการผลิตโดยร

ของระบบจะถถถถููููกกกกจจําํากดัดดดดโโโโโโดดดยกกกรรระะบวนการรรรททีีี�ชา้ที�สุด เนื�องงงงงงจากอตัรากกการรรผผผผลิตตต ถูกจจจจจํํํําํกั ดัโดยกระบวนั

ที�ชา้ทททททททีีีีีีี���สสสุุุด กระะบบบวววนกาาาาาารรนี� จจจจจึึึึึงถูกเรียกววววว่า่ กกกกรรรรระะะะะะะบบบบบบววววนนนนกกกกกาาาาาาารรรรรคคคคอขวววววด (Bottleeeeeeeneccccckkkk OOOOppppppeeerattion) กกกกกกกกรรรรรรรระบวนก

ชา้าาาททีีีีีี�สสุดดเเปปปป็็็็นนตตััวัจจาํากกกกกกกััััดัปรรรรริมมมมมมาณที�ผลิตไดข้องกระบวนนกการอื�นๆในลาํดบังงงงงงาาน แแมม้ก้กการเรรรรรััั งงงงงงงงกกกกกกกาําาาลลลลลลงังงงงการผ

ในกระะะะะบบวนงานนทททีีี��มากกกกกกออนกระบวววววนนนนนการคอขวด ก็เป้นเพียงงงงงงแแแแแแคค่่การเพิ�มปปปปปปริมาาาาาณสสินนคคา้คคคคคคคงงงงงงงคคคคคลังัระห

กกการรผลิต (Work-iiiiinnnnnnn--pprocesss)))))) ใใใใใใใใหหหหก้กกกอออองงงออออยยยยูููข่ขขขา้าาางงงหหหหนนนนา้าากระบบบบบววววนนนนนกกกกาาารรรคคคออออขขขขขขวววววดดเท่าานั�นนนนนน 

ใในนนรรรระะยะยาวกระบบบบบบวนการรรก่อนหน้้้้้า้จจจจจะะะะตตตตตตตตตต้อ้องงผผผผผผผผลิตตใใใในอออัััตัตราาาที�ไมมมมมม่เกกินอตัราากกาารรรผผลลิตตตตตตของ

กระบบบบบบบววนนกาารคคคคออขวด เรรรรรรีียกวา่ กระะะะะะะะบบววววนนการรกกก่อออนหนนนน้้้้้า้าาาาถถููกกกกปิิิดกกั�นน การปิดดดกกกั ั�น ((((BBllooockiinng) คคคคคคืืืือ อตัรา

ผลิตตตตททททีีีีีี�กกกกระบบบบบบบววนการกกอออนนหหน้้้้า้าถถถถถถูกกกกกจาํกดัโดยอตัราการผลิตของกรรระะะะะะบบบบบวนกกกาาารรตั ่่อหลงั กระะะะะะบบบวนการ

หลงังกกก็็ไม่สามมารถททททททําํงงงงงงานไไดด้้เ้เเร็็ววกกกกวววววว่า่าาออตัตรราการผลิิิิิตขของกระะบบบบววนนกกาารรรคคอขววดดดดดดทีีีีี��ปปปปปปป้้ออนงานนใใใใใให้้กรรรรระบงน

ต่อหลลลลลงักกระบวนนนนนนการคคคคอออออออขขขขขขขวดนั�����นนนนนๆๆ เรียกกกปปปรากฎกรรณ์์์นนีีั � วววา่าา การขขาาาาาาดแคลลลลลนนนน  (((((SSSSStarviiiinnnnnnggggg) หมาายถถถถถึึึึึึงอตัรา

ผลิตที�กระบวนการต่อหลงัถูกจาํกัดัโโโโดยอตัรรรราาากกกกาาาาาาารรรรผผผผผผลิตของการบวนการกัั ่อนหนา้ นั�นั

1 2 3 4
In-Sequence

   Backflow

p
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เหตุผลที�ทาํใหส้ถานีหนึ�งทาํงานไดช้า้ที�สุดโดยมากแลว้เนื�องจาก 

   - ปัจจยัทางดา้นเทคโนโลย ี (Technology Factor) : ขีดจาํกดัในเรื�องความเร็ว

ของเครื�องมือในสถานีงาน เช่น การหมุนของมอเตอร์ 

   - การตดัสินใจแบ่งสรรจดังาน (Work Allocation Decisions) : การจดัสรรเนื�อ

งานทั�งหมดใหแ้ก่สถานีงานแต่ละสถานี 

   - ขอ้จาํกดัทางการยศาสตร์ (Economic Limitation) : ขอ้จาํกดัทางร่างกายของ

คนงานที�สถานี 

 

�.>./ เซลล์สถานีงานและทมีคนงาน (Work Cells And Worker Teams) 

 เซลลส์ถานีงานคือ กลุ่มของสถานีงานที�ถูกใชใ้นการแปรรูปกลุ่มชิ�นงานที�มีลกัษณะ 

ใกลเ้คียงกนั (Part Family) สมาชิกใน Part Family จะมีความคลา้ยคลึงกนัมาพอที�จะแปรรูปดว้ย

เซลลส์ถานีเดียวกนัได ้ การแปรรูปจะทาํไดโ้ดยใชว้ธีิทางการผลิต เรียกวา่ Group Technology ซึ� ง

ชิ�นงานที�คลา้ยๆกนั จะถูกจดักลุ่มเขา้ดว้ยกนัเพื�อใหไ้ดรั้บขอ้ไดเ้ปรียบยในการออกแบบและการ

ผลิต  

 �.>./.� การวางผงัเซลล์สถานีงานและการเคลื�อนย้ายวตัถุ 

 แมก้ระบวนการของชิ�นงานต่างชนิดที�อยูใ่น Part Family เดียวกนัจะคลา้ยคลึงกนัแต่ก็

ไม่ไดเ้หมือนกนัทุกประการ แมผ้งัเซลลส์ถานีงานจะถูกยดึตายตวั แต่กระบวนการและลาํดบั

กระบวนการจะไม่ถูกยดึตายตวั ดงันั�นลกัษณะการไหลของงานจึงเป็นแบบผสม สถานีงานในเซลล์

นั�นๆจะถูกจดัเรียงเพื�อใหก้ารไหลของงานจากกระบวนการหนึ�งไปยงัอีกกระบวนการหนึ�งทาํไดง่้าย 

 เซลลส์ถานีงานแบ่งประเภทไดด้ว้ยปัจจยัเหล่านี�  

   �.>./.�.� จํานวนของสถานีงานในเซลล์ : ในเซลลห์นึ�งๆสามารถมีไดต้ั�งแต่ % 

ไปจนถึงหลกัสิบสถานี ไม่มีจาํนวนจาํกดั ขอ้ดีของเซลลส์ถานีงาน คือ สนบัสนุนใหเ้กิดทีมเวิร์ค

- ปัจจยัทางดา้นเทคโนโลย ี (Technology Factor) : ขีดจาํกดัในเรื�องความั

ของเครื�องมือในสถานีงาน เชน การหมุนของงงงงมมออออออเตอร์

- การตดัสินใจแบ่งสรรรรรรรจดังานนนนน (Work Allocation Decisions) : การจดัสรร

งานทั�งหมดใหแ้กั สถานีงานแต่ละสถานนนี

- ขอ้จาํกดัทางกาารรรรรรรยยศาสตร์ ั (Ecoonnnnooooomic Limitation) : ขอ้จาํกดัทางร่างกายข

คนงานที�สถานี

�.>./ เซลลลลลลลล์สสสสถถาาาาาานนนนนีงงงงงาาาาาานและะะะททททมีมคคคนนงงาน ((WWorrkk CCCellls AAAnd WWWWWWorrrkkker TTeaaaammmmmmmsss))))

เซลลล์ส์สสสสถาานีงงงาาาานนนนคืออ กกกลุ่มของสสสถถถานีงานที�ถูกใชชชชชช้้้้้ใ้ใในการแปปปรรรรููปปปปปกกลลลุุ่มชิ�นงงงาาาาาานที�มีลกัษณะ�

ใกล้เ้เเเคคคคคคคีีีีียยยงกนั ((PPaaaarrrt FFFaaaaaamillllyyyyy) สมาชิกกกกกใใน PPPPPaaaaaaarrrrrtttttt FFFFaaaaammmmmmmiiiilllllyyyyy จะะะะะมีความคลลลลลลล้า้ยยคคคคคลึงงงกกกกัันันนนมมาาพอทที�จจจจจจจจะะะะะะะะแปรรูปั

เซซซลลลลล์์์์ส์สถถานนีเเดดีีียววกกกนันนนนนได ้ การแปรรูปจะทาํไดโ้ดยใชชว้วธีิทางการผลิต เรรรรรรีีียยกวั า่าาา GGrooouuupp TTTTTTeeeeecccchhhhnnnooooology 

ชิ��นงานนนนนนทที�คล้า้ยๆๆกกก� นั จะถูกจดัดดดดดกกกกกลุั ่่มเขา้ดว้ยกนัเพื�อใหไ้ด้้้้้ร้รรรรััับบบบบบขขข้อ้ไดเ้ปปรีียยยยยยบยใใใใในกาารอออกกกกกกกกแแแแแแบบบบและั

ผผผลลิต 

��.>>>>.///.� การวางผผผังังงเซลล์สสสสถานนีีงานแลลลลละะะะะะกกกกกกกกกาารรเเเเเเเคคคคคคลลืื��ออนย้้าายยววัตัตถุ

แมมก้กรรรระะะบวนกาาาาาารของชิ�นงงงงงงงาาานนตตต่างชนนิดดดทททีี�อยูใ่ใในนนนน PPParttttt FFFFFamily เดียววกกนันนจะะคลา้ยยยยยยคลึงกั นัแ

ไม่ไไไไดด้้้้้เ้เเเเเหหหหมือนนนนนนกนัทุกกปปปรรระะกการ แมผ้งัเซลลส์ถานีงานจะถูกยดึตตตตตตาาาาายตัวั แตั ่กระบบบบบบบวนกกกกกาาาารรรและลาํ

กระะบบบวนการรจะไมมมมมม่ถถถููููกกกกกกยดึตาายยยตตัวัว ดดดังังนนั�นนลกัษณะกาารไหลลขขอออองงงงาานนจจจึึึึงงเปป็็นนแแบบบบบบบบบบผผผสม สถถานีีงงาานในเซั

นั�นๆๆๆๆๆจจะถถูกจจดัเรรรรรรียงเพืืืืื�ออออออใใใใใใใหหหหหหห้้้ก้ารไไไหหหหหหลของงงงงาานจากกรระบบววนนนนการหหนนนนนนึึึึึ�งไปปยยยยย ังังงอออออีกกกกกกระบบบบบววนการหหนนนนนึึึึึึ�� งทาํได้ั

เซลลส์ถานีงานแบ่งประเภทไไดด้ว้ยยยปปปัจจจจจจจจจจจยัยยยยยเหล่านีีี�������
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และเป้าหมายร่วมระหวา่งคนงาน แต่หากเซลมี์ขนาดใหญ่มากขอ้ดีอนันี�ก็จะลดลง  

   �.>./.�.� วธีิการเคลื�อนย้ายวัตถุ : ในเซลลส์ถานีงานสามารถเคลื�อนยา้ยไดท้ั�ง

แบบใชค้นและใชเ้ครื�อง  วธีิการเคลื�อนยา้ยโดยใชค้นสามารถใชไ้ดเ้มื�อคนงานถูกจดัใหก้บักลุ่ม

สถานีงาน อาจผลกัชิ�นงานไปหรือหรือมีพนกังานมายกใหร้ะหวา่งสถานี การเคลื�อนยา้ยโดยใชค้น

มกัถูกจดัวางผงัดว้ยรูปแบบตวั U การจดัแบบนี�ทาํใหส้ร้างทีมเวิร์คระหวา่งคนงานและทาํให้

สามารถแปรรูปผลิตภณัฑช์นิดแตกต่างกนัไดด้ว้ย ส่วนวิธีเคลื�อนยา้ยโดยใชเ้ครื�อง หมายถึงการใช้

สายพานลาํเลียง การจดัวางมีหลายรูปแบบ ทั�งแนวเส้นตรง ตวัย ูวงรอบ และ สี� เหลี�ยม 

 

�.] สายการประกอบแบบใช้คน (LINDA GLOVER, 2007) 

 คือระบบงานที�ประกอบดว้ยคนงานหลายคนที�ถูกจดัใหผ้ลิตภณัฑป์ระเภทหนึ�ง หรือกลุ่ม

ของผลิตภณัฑป์ระเภทคลา้ยๆกนั เช่น รถยนต ์ หรือผลิตภณัฑที์�มีความตอ้งการสูง ปัจจยัที�ทาํให้

นิยมใชเ้ส้นการประกอบแบบใชค้น คือ 

  - ผลิตภณัฑมี์ความตอ้งการสูงหรือปานกลาง 

  - ผลิตภณัฑที์�ถูกผลิตบนสายการผลิตจะตอ้งเหมือนกนัทุกประการหรือคลา้ยกนั 

  - งานรวมที�จาํเป็นในการประกอบผลิตภณัฑส์ามารถถูกแตกออกเป็น 

องคป์ระกอบยอ่ยได ้

  - การใชเ้ครื�องจกัรอตัโนมติัเป็นไปไม่ไดใ้นทางเทคโนโลยหีรือทางเศรษฐกิจ 

 

�.].� พืqนฐานของสายการประกอบแบบใช้คน 

 สายการประกอบแบบใชค้นคือสายการผลิตที�ประกอบดว้ยสถานีงาน ซึ� งมีคนงานประจาํ

อยูใ่นการทาํหนา้ที�ประกอบชิ�นงาน ในแต่ละสถานีงาน จะมีการทาํงานในบางส่วนของงานรวมแต่

ละชิ�นงาน อตัราการผลิตของสายการผลิตหนึ�งๆ จะพิจารณาไดจ้ากสถานีที�ทาํงานชา้ที�สุด 

�.>./.�.� วธีิการเคลื�อนย้ายวัตถุ : ในเซลลส์ถานีงานสามารถเคลื�อนยา้ยได

แบบใชค้นและใชเ้ครื�อง  วธีิการเคลื�อนยยยยย้้้้า้ายยยยยยโโโดยใชค้นสามารถใชไ้ดเ้มื�อคนงานถูกจดัใหก้บัก

สถานีงาน อาจผลกัชิ�นงานไปหรือหรือมีพพพพพพนกังานนนนนมายกใหร้ะหว� า่งสถานี การเคลื�อนยา้ยโดยใช้

มกัถูกจดัวางผงัดว้ยรูปแบบตวั U การจดัแบบบบบบบนี�ทาํใหส้ร้างทีมเวิร์คระหวา่งคนงานและทํ

สามารถแปรรูปผลิตภณัฑช์นิดแตกต่าาาาาาางกกนัไดด้ว้ย สั วววนนนนนวิธีเคลื�อนยา้ยโดยใชเ้ครื�อง หมายถึงกา

สายพานลาํเลียง การจดัวางมีหลายรรรรรรูููููปปปแบบ ทั��งงงงงแแแแแแนวเส้นตรรรรรง ตวัย ูวงรอบ และ สี� เหลี�ยมั

�.] สายยยยยกกกกกกาารรรปปปปปปปรรรรระะะะะะกกอบบบบแแแแบบบบบบบบบใใใใชชช้้้คน (((((LLLLLIIIINNNNNDDDDDAAAAAA  GGGGLOOOVVERRRRR, 2000000077)

คือระะบบบบบบบงานนนนนทททททีีีี�ปปรระะกกอบดว้ยคคคนนนงานหลายคนททททททีีี�ถูกจดัให้ผ้ผผลิิตตตภภภณัณณฑป์ระะะะะเภทหนึ�ง หรือก

ของผผผผผผผลลลลลลิตภณัฑฑป์ปปรรรระเภทททททททคลลลลล้้้า้ายๆกนั เเเชชชชช่่น รรรรรถถถถถถถยยยยยยนนนนตตตตต ์ หหหหหหรรรรือผลลลลลิิิิิตภณัฑทีีี์����มมมมมมีีควววววาาาามมมตตตต้้้้อ้ออองงกาารสูงง ปปปปปปปปัััััจจยัที�ท ํ

นิยยยยมใใใใใชช้้เ้เสส้นนกการรปปรรรรรรระะะกออบบบบบบแบบใชค้น คือ

- ผลิตตภภภณัฑฑฑฑฑฑ์์์์ม์มีีความตอ้องงงงงงกกกกการสูงหรือปานกลาง

- ผลิตภภภภภณัณณณณณฑฑที์�ถูกกผผผลลลลลลลิิิิิตตตตบบบบบนนนนนสสสาาายยยยกกกกาาาารรรรผผผผลลลลิตตตจะตอ้อออองงงงเเเเหหหหหมมมมือออนนนกกกกนันนนนนนนนนททททททุกปรระกกาาาาาารรรรรหรือคลา้ยกั ันั

-- งงงงาานรวมที�จาํเปปปปปป็็็็็นใใใใในกาาาารประกอบบบบผผผผลลลลลลลลลลิิิตตภภัััณัณณณณณณณฑฑส์สสสามมมาารถถถูกแตตตตกกออกเปป็นน

องค์์ป์ปปปปปปรระะกออบยยยย่อ่อยได้

- กกกกกการใใช้เ้คครรรืืื�ออองงจกัรรออออออตัตตตตตตโนมติัเป็นไปไม่ไดใ้นทางเทคโโโโนนนนนนโโโโโลยีหีหหรรรืืออทางเศรรษษษษษษษฐกิจจจจจ

�.].����� พืqนนฐานนนนนนของสสสสสสาาาาาายยยยยยยกกกการปปปรรรรรระกอบบแแแบบบใช้้คน

สายการประกอบแบบใชค้นคืือสายยยกกกาาาารรรรรรรผผผผลลลลิิิิิตที�ประกอบดว้ยสถานีงาน ซึ� งมีคนงานปร
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 �.].�.� สถานีงานการประกอบ (Assembly Workstations) 

 สถานีงานในสายการประกอบแบบใชค้นคือ ตาํแหน่งถูกวางไปตามเส้นทางการไหลของ

งาน ซึ� งหนึ�งหรือมากกวา่องคป์ระกอบของงานจะถูกทาํโดยคนงานหนึ�งหรือมากกวา่หนึ�งคน บาง

สถานีงานจะถูกออกแบบสาํหรับคนงานใหย้นื เมื�อคนงานยนื พวกเขาสามารถเคลื�อนที�ภายใน

บริเวณสถานีเพื�อการทาํงานที�ไดรั้บมอบหมาย สถานีที�ตอ้งยนืทาํงานจาํเป็นสาํหรับประกอบชิ�นงาน

ขนาดใหญ่ เช่น รถยนต ์ เป็นตน้ และอาจมีคนงานมากกวา่ I คนต่อสถานี อตัรากาํลงัคนของสถานี

งาน สัญลกัษณ์คือ Mi การใชค้นงานหลายคนในหนึ�งสถานีงาน เป็นการช่วยประหยดัพื�นที�ใน

โรงงาน และลดความยาวของสายการผลิต ทั�งยงัช่วยลดเวลาที�ใชใ้นกระบวนการผลิต (Throughput 

Time) เพราะวา่ใชจ้าํนวนสถานีนอ้ยลง 

การหาอตัรากาํลงัคนเฉลี�ยของสายการประกอบแบบใช้คน 

 

 

โดย M = อตัรากาํลงัคนเฉลี�ยต่อสถานี (คน/สถานี), w = จาํนวนคนงานในสายการผลิต, n = จาํนวน

สถานีงานในสายการผลิต 

 สมการจะซบัซอ้นขึ�น เมื�อสายการประกอบมีคนงานมากกว่าที�จัดให้สถานี ดงันั�น M จึง

ไม่ใช่ค่าเฉลี�ยของ Mi คนงานที�เพิ�มขึ�นมาเรียกวา่ คนงานช่วยเหลือ ไม่ไดถู้กจดัใหท้าํงานในสถานี

งาน แต่มีหนา้ที�ช่วยคนงานที�ทาํไม่ทนั ทาํงานแทนคนงานที�ไปทาํธุระส่วนตวั ซ่อมบาํรุงและ

ซ่อมแซม เมื�อมีคนเหล่านี�มาเกี�ยวขอ้ง สมการจะเปลี�ยนเป็น 

 

 

โดย wu= จาํนวนคนงานช่วยเหลือที�ถูกจดัใหก้บัระบบ, wi= จาํนวนคนงานที�ถูกจดัใหก้บัสถานี i, ค่า

ของ wi  มกัเป็นจาํนวนเตม็ ยกเวน้กรณีที�มีคนงานทาํงานมากกวา่หนึ�งสถานี 

สถานีงานในสายการประกอบแบบใชค้นคือ ตาํแหนงถูกวางไปตามเส้นทางการไหล

งาน ซึ� งหนึ�งหรือมากกวา่องคป์ระกอบของงงงงงาานนนนนนจะถูกทาํโดยคนงานหนึ�งหรือมากกวา่หนึ�งคน 

สถานีงานจะถูกออกแบบสาํหรับคนงานใหหหหหห้้้้้ย้นื เเเเมื�อคนงานยนื พวกเขาสามารถเคลื�อนที�ภาย

บริเวณสถานีเพื�อการทาํงานที�ไดรั้บมอบบบบบหมาย สถานนนนนนีีีีีีที�ตอ้งยนืทาํงานจาํเป็นสาํหรับประกอบชิ�น

ขนาดใหญ่ เช่น รถยนต ์ เป็นตน้ และะะะอออออาาจมีคนงานมาากกกกกกกกกวา่ I คนต่อสถานี อตัรากาํลงัคนของสถ

งาน สัญลกัษณ์คือ Mi การใชค้คคคนนนนนนงานหลายยยยยยยคคคนในหนึึึึ�� งงงงงสถานีงาน เป็นการชวยประหยดัพื�นที�

โรงงาน และลดความมมมมมมยยยยาาววขขอออออองงสสสสาาาาาายยยยยกการรผผลิต ทัั����งยย ังังชัั ่วยลดเววลลลลลลลาาาททที�ใใใใใใชชชชชชช้้้้ใ้นนกกรรรรระะบวนการผลิต (Through

Time) เพราะะะะวววววว่า่าใใใใชชชชชช้้้จ้จจจาําานนนนนนนวนสสถถถถาาาานนีนนน้้้้อ้อยยลง

การหาอตัรากกาําาาาลลลลงังคคนนนเเเเฉฉฉฉฉลลลีีีี�ยขขขออองสายการรรปปปปประกอบแบบใชชชชชช้้้้้้คน

โดย MMMMM = อตัราากกาํลงัคคคคคคคนนเฉลี�ยต่ออสสสสสสถถถานี (คน/สถานี), w = จํํําําาาานนนนนนววนนคนงานนนใใใใในสสสสสายกกาารผผลลิตตตตตตต, n = จาํน

สสสสถถานีงานใในสายยยยกกกกกการรผลิต

สสมมมมกกกการจะซับัซอ้ออนนนขึ��น เมมมมืืืืืื�อสสายการปปปปปปปรรรรรรรรระะะะะะกกออออออออบบบมมีีคคคคนงงงาานมมมากกกกกกกววววว่าาที�จัดใหห้สสถถถาาานนี ดงันั�น M 

ไม่ใชชชชชชชคค่าาเฉลลี��ยขขขของ Mi คคคนงานที�เเพพพพพพพพิมิมขขขึึ�นมาาเเรรรียยกวา่ คคคคคนนงงงานชชชชช่วยยเเเหลือ ไไไไไไม่ได้ถ้ถูููกกกจจดัใใหหท้าํงงงงงงานในสถ

งานนน แต่มมมมมมมีหหหหนา้ทีีี��ชชววยยยคคนนงานนนนนททททททที�ทาํไม่ทนั ทาํงานแทนคนงานนนทททททททีี�ไไไไไปปทําําาธธธุุรระสวนตัััวัวววววว ซซซซซ่ออออมมมมบาํรุงแ

ซ่อมมมมแซม เมมืื�อมีคนนนนนนเหหหหหหล่านีี��มมมาาาเกกีี��ยยยยววววววขขข้อ้องง สมการจะเเปปปลี��ยนเเปปปป็นน

� �
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 �.].�.� ระบบเคลื�อนย้ายงาน (Work Transport System) 

  มี % วธีิ 

   �.].�.�.� การเคลื�อนย้ายงานแบบใช้คน : ชิ�นงานจะเคลื�อนที�ผา่นสถานีหนึ�งไป

ยงัอีกสถานีหนึ�งดว้ยมือ ปัญหาที�เกิดขึ�นคือ การขาดแคลน และการปิดกั�น สามารถแกไ้ดด้ว้ยการมี

สินคา้คงคลงักนัชนระหวา่งสถานี แต่ปัญหาที�ตามมาคือจะเกิดสินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต และ

คนงานจะไม่มีการกาํหนดความเร็วในสายการผลิตและอตัราการผลิตจะมีแนวโนม้ลดลง 

   �.].�.�.� การเคลื�อนย้ายงานโดยเครื�อง : มีทั�งการใชส้ายพานลาํเลียงไฟฟ้า และ

เครื�องมือการเคลื�อนยา้ยดว้ยเครื�องแบบอื�นๆ  แบ่งเป็น � ประเภทหลกัๆ 

   - การเคลื�อนยา้ยแบบต่อเนื�อง ใชส้ายพานลาํเลียงที�เคลื�อนที�อยา่ง 

ต่อเนื�องดว้ยความเร็วคงที� แต่หากสายการผลิตยาวมากๆ เช่น รถยนต ์ อาจแบ่งเป็นส่วนๆดว้ย

สายพานลาํเลียงที�แยกกนัสาํหรับแต่ละส่วน มีทั�งแบบชิ�นงานยดึติดกบัสายพาน และชิ�นงานแยกกบั

สายพาน 

   - การเคลื�อนยา้ยแบบพร้อมกนั ชิ�นงานทุกชิ�นจะถูกยา้ยไปสถานีถดัไปพร้อมๆ

กนัดว้ยความเร็ว เคลื�อนที�ไม่ต่อเนื�อง และหยดุที�สถานีถดัไป ซึ� งการเคลื�อนยา้ยแบบนี�พบเห็นไดไ้ม่

บ่อยนกั เพราะจะตอ้งทาํให้เสร็จภายในเวลาที�จาํกดั อาจทาํใหเ้กิดงานที�ประกอบไม่เสร็จ และอาจ

ก่อใหเ้กิดความเครียดเกินความจาํเป็นแก่คนงาน 

   - การเคลื�อนยา้ยแบบไม่พร้อมกนั ชิ�นงานจะไปจากสถานีหนึ�งๆ เมื�อ 

งานที�ไดรั้บมอบหมายถูกทาํใหเ้สร็จและคนงานปล่อยชิ�นงานชิ�นนั�น ชิ�นงานจะถูกเคลื�อนยา้ยอยา่ง

อิสระแทนที�จะเคลื�อนยา้ยไปพร้อมๆกนั ในขณะหนึ�ง ชิ�นอื�นๆอาจยงัหยดุนิ�งอยูที่�สถานี ดว้ยระบบ

นี�ทาํใหเ้กิดคิวของชิ�นงานเล็กนอ้ยในแต่ละสถานี ทาํใหลื้มเรื�องความแปรปรวนในเวลาการทาํงาน

ของคนงาน 

 

มี % วธีิ

�.].�.�.� การเคลื�อนย้ายยยยยงงงงงาาานนนนแบบใช้คน : ชิ�นงานจะเคลื�อนที�ผ� า่นสถานีหนึ�ง

ยงัอีกสถานีหนึ�งดว้ยมือ ปัญหาที�เกิดขึ�นคืออออออ การขขาาาาดแคลน และการปิดกั�น สามารถแกไ้ดด้ว้ยก้้

สินคา้คงคลงักนัชนระหวา่งสถานี แต่ปปปปปัััญหาที�ตามมมมมมมาคือจะเกิดสินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต แ

คนงานจะไม่มีการกาํหนดความเร็วในนนนนนนสสายการผลิตแลละะะะะะอออตัราการผลิตจะมีแนวโนม้ลดลง

�.].�.�.� การเคคคคคคลืืื�อนย้ายงงงงงาาาาาาานโดยเครืื��อออออง : มีทั�งการใชส้ายพานลาํเลียงไฟฟ้า แั

เครื�องมือการเคลื�อนยยยยยยยา้าาาายยดด้้้้ว้วยยยยยยยเเเเเครรรรื�อออออองงงแบบบอื�นๆ  แแบบบ่่งงเป็น � ปรรรรระะะะะะเเเภภทททททททหลลัักัๆๆๆๆๆ

-- กกการเคคคลลลลื�ออออนนยยย้้า้ายยแบบบตต่ออเนนื��ออองง ใใใช้้ส้สาาายยพาาาานนนนนนลาําาาเเลียงทททีีีีี�เเเเเคคคคคคลลลลลลลื�ออออนนททททททีีีีี�ออออออยา่ง

ต่อเนื�องดว้ยคควววววามมเร็ววววคคคคงงงที� แแต่หากสาาายยยการผลิตยาวมาาาาาากๆ เช่น รรรถถถถยนนนต ์ อออาาาาาจแบ่งเป็นสวนๆ

สายพพพพพพพาาาาาานลาํเลียยงงททททีี��แยกกกกกกกกนันนนสสสสสาํหรับแตตตั ่ลลละสสสส่วววววนนนนนนน มมมมีททททั�งงงงงแแแแแแแบบบบบบบบชิั �����นนนนนงานยดึติดดดดดดดก� ับับบบบสสสสายยยยพพพพพพาานน และะชชชชชชิิัััั ���นนนนนนนนงานแยก

สาาาายยพพาานน

- การเคลื�อนนนนนนยยยย้้้้า้ยแบบพร้อมกนั ชิั ��นงาาาานนนนนนนทททททุุกกชิ�นจะถถถูกกกกกยา้ยยยยยไปสสถาานนีถถถถถถถัดัดดดดไไไไปปปพร้อ�

กกกันันดว้ยความเร็ว เคคคคคคลลื�อนทที�ไไมมมมมมมมั ่่่่ตตตต่อออออเเเเนนนนนื�ออองงงง แแแแลลละะะะหหหหยยยยุุดุดดที�สถถถาาาาานนนนีถถถถถดัดดดไไไปปป ซซซซซึ�� งงงงงงงงกกการเคคลื�ออนนนนนนนย้า้ยแบบนี�พบเหหหหห็็็็็นได

บ่อยนกั เพพพพรรรราาะจะต้อ้งทาําาใใใใใให้เสร็จจจภภายยในเวลาาาาททททททีีีีีี�จจจจจจําํากกกดัดดดดด ออาาาจททททําําใหหห้เ้กั ิดงงงงงงาานนที�ประะกกออบบบไไมมมมมมม่เสร็จ และ

ก่อใหหหหหหห้เ้เกกิดคววามมมมเครียดเกกกกกกินความจาําาาาาาเปป็็นนนแกคคนนนงาาน

- กกกาารเคลลลืืืืื�อออออออนนยา้ยแบบไม่พร้อมกนั ชิั �นงานจจจจะะะะะะะไไไไไไปปปจาาากกกกสสถานีหนนึึึึ���� งงงงงงงๆ เมื�ออออ�

งานนทททททีีีีี�ไดรััั้บมมอบหหหหหหมมาาาาายถูกททํําําาใหห้เ้เเเสสสสสสรร็็จจแแลละคนงานปปปปปล่อยชชิ��นนงงงงาานนชชิิ��นนนนนัั���น ชชชชชิิัั ��นนนนงงงาาาานนจะถูกกเคลื�อออออนยา้ยอ

อิสระะะะะะแททนทที�จะะะเเเเเเคลื�อนนนนนนยยยยยยา้าาาาาายยยยไไปพรรรรรร้้้้้้อมๆกกกนันน ในขณะะหนนึ�งงง  ชิั ��นอื�นนๆๆๆๆๆอาจยยยยงังงงหหหหหหยยยยยดุนิงออออออยูููููที่�สถาานนี  ดว้ยระ

นี�ทาํใหเ้กิดคิวของชิ�นงานเล็กนอ้ยใใในแต� ่ละสสสสถถถาาาาานนนนนนนีี ทาํให้้้้ลืืืื้มเรื�องความแปรปรวนในเวลาการทาํ
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�.].� การวเิคราะห์สายการประกอบรูปแบบเดี�ยว 

 สายการประกอบตอ้งถูกออกแบบเพื�อใหไ้ดอ้ตัราการผลิตเพียงพอกบัความตอ้งการของ

ผลิตภณัฑ ์ ซึ� งความตง้การผลิตภณัฑม์กัถูกแสดงในหน่วยของปริมาณต่อปี ซึ� งสามารถแปลงเป็น

อตัราต่อชั�วโมง กรจดัการจะตอ้งตดัสินใจวา่ สายการผลิตจะตอ้งทาํงานกี�กะต่อสัปดาห์และทาํกี�

ชั�วโมงต่อหนึ�งกะ หากโรงงานทาํ &' สัปดาห์ต่อปี อตัราการผลติต่อชั�วโมงหาได้ดังนีq 

 

 

 

โดย Rp = อตัราการผลิตเฉลี�ย, Da = ความตอ้งการต่อปี สาํหรับผลิตภณัฑป์ระเภทเดียวที�จะถูกผลิต

ในสายการผลิต, Hsh = ชั�วโมง / กะ,  Sw = จาํนวนของกะ / สัปดาห์ 

 สายการผลิตจะทาํงานไดเ้ฉพาะบางช่วงของเวลา สัดส่วนของเวลาที�ทาํไดข้องสายการผลิต

นี�  เรียกวา่ ประสิทธิภาพของสายการผลิต (Line Efficiency) ซึ� งนาํไปหารอบการทาํงานไดคื้อ 

 

 

 

โดย Tc = เวลารอบการทาํงานของสายการผลิต (Cycle Time of Line), E = ประสิทธิภาพของ

สายการผลิต, Rp = อตัราการผลิต ที�หาไดจ้ากสมการก่อนหนา้ ส่วนค่า Q' นั�นเป็นการแปลงใหเ้ป็น

หน่วยนาที มีค่าอตัรารอบในอุดมคติเป็น 

 

 

และค่าประสิทธิภาพของสายการผลติมีความเชื�อมโยงดงันี�  

 

สายการประกอบตอ้งถูกออกแบบเพื�อใหไ้ดอ้ตัราการผลิตเพียงพอกบัความตอ้งการของั

ผลิตภณัฑ ์ ซึ� งความตง้การผลิตภณัฑม์กัถูกแแแแแสสสสดดดดงในหนวยของปริมาณต่อปี ซึ� งสามารถแปลง

อตัราต่อชั�วโมง กรจดัการจะตอ้งตดัสินใใใใใใจจวั า่ สสสสสายการผลิตจะตอ้งทาํงานก�กะต่อสัปดาห์และท

ชั�วโมงตั ่อหนึ�งกะ หากโรงงานทาํ &' สปัปปปปดาห์ต่อปี ออัััััตัตตตตตราการผลติต่อชั�วโมงหาได้ดังนีq

โดย Rp = อตัตตตตตรรรรากกกาาาาาาารรรรผผผผผลลลิิิตเฉลลลลี�ยยยย,,, DDDa = ความมตตอ้องกกการตต่่ออปปปีีี สาํหหหหหหรับบบบผผลิตภภภััััณัณณณณณฑฑฑฑฑฑฑป์ปปปปปประะเเเเเภภภภภทเดียวที�จะถูกผ

ในสายการผลลิตตตตต, HHsh ==== ชชชชั�วโโมมมงง / กะ, ั SSSSw = จาํนวนของงงงงงกะ / สัปดดาาาห์์

สายกาารรรผผผลิตจจจจจจจะททททําํางานไดเ้ฉฉฉพพพาะะะบบบบบบาาาาาางงงงงชชชชชววววงงงงงขขขขขอออออองงงงงเเวลาาาาา สัดส่วนขขขขขของงงงงเเเเวลลลาาาาททททีี��ททําําได้ข้ออองงงงงงงงสสสสสสายการผ

นี�  เเรีีีีีียยกกวว่า่ ปปปรระสสิททททททธธธธธิิิิิภาพพพพพพของสายการผลิต (Line Efffficiency) ซึ� งนาํไปปปหหหหหหหารออออบบบบกการรรทททาํงงาาาาานนนนนนนนนไไไไไไดดดดดดค้คคคคคคือ

โดย TTTTccc = เวววลลลลารอบกกาาาาาารทาํงานขขขขขขของงสสสายกาารรรผผผลิต (((((CCCCCCyycccllle TTTTTimmmmeee of LLLLLiiine)),,, EE = ปประสสสสสสสิทธิภาพ

สายยยกกาาาาาารรผลิตตตตตตต, Rp = ออััตัตตรราาการรผผผผผผผลลลลลิต ที�หาไดจ้ากสมการกอนหนา้าา สสสสสสวนคค่าาาา QQ' นั�นเปปปป็็นนนนนนนการแแแแปปปปลงให้ั

หน่ววววยนาทีีี มมีค่าอตัตตตตตราาาาาารอบใในนนออุุดดมมมมมคคคตติเเปป็็น

� �
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จํานวนของคนงานในสายการผลติ 

 

 

 

โดย w = จาํนวนของคนงานในสายการผลิต, WL = ภาระงานที�ตอ้งทาํให้เสร็จในเวลาที�กาํหนด, AT 

= เวลาทาํงานในช่วงเวลา โดยช่วงเวลาที�สนใจคือ Q' นาที 

ภาระงานหาไดจ้าก 

 

 

จํานวนคนงานที�น้อยที�สุดตามทฤษฎ ีหาไดจ้าก 

 

 

 

 ซึ� งในความเป็นจริง การทาํใหไ้ดจ้าํนวนคนงานที�นอ้ยที�สุดนี� เป็นเรื�องที�ยากมาก สมการ

ดา้นบนไม่ไดค้าํนึงถึงปัจจยัที�มีในสายการประกอบจริง และทาํใหจ้าํนวนคนงานที�ใชจ้ริงสูงกวา่

จาํนวนคนงานตามทฤษฎี ปัจจยัที�วา่ คือ 

 �.].�.� ความสูญเสียจากการกลบัที�เดิม (Repositioning Losses)  

 เกิดขึ�นเพราะเวลาที�เสียไปในการกลบัที�เดิมของคนงานหรือชิ�นงานหรือทั�งสองอยา่ง  เช่น 

ยกชิ�นงานลงจากสายพานและวางลงสถานีเพื�อคนงานจะไดท้าํการแปรรูปชิ�นงานนั�นๆได ้ ในสาย

ประกอบแบบใชค้นทั�งหมดมีเวลาสูญเสียจากการกลบัสู่ที�เดิมเสมอ เวลาการกลบัที�เดิม (Tr) ตอ้งถูก

หกัออกจากเวลารอบเวลาที�ทาํไดจ้ริง เวลาปฏิบติังานที�ไดรั้บมอบหมายแต่ละสถานีเรียกวา่ เวลา

ใหบ้ริการ (Tsi) (Service Time) บางสถานีตอ้งทาํงานมากกวา่สถานีอื�น โดยจะมีอยา่งนอ้ยหนึ�ง

โดย Twc คือ เวลาเนื�องาน (นาที / ชิ�น) 

โดย w = จาํนวนของคนงานในสายการผผผผผลิต, WL = ภภภภภภาระงานที�ตอ้งทาํให้เสร็จในเวลาที�กาํหนด,

= เวลาทาํงานในชวงเวลา โดยชวงเวลลลลาาาาาททีี�สนใจคือ Q' นนนนนนาาที

ภาระงานหาไดจ้าก

จํานวนคนงานนนนนทที�นน้้อยยยยททททีีีี�สสสุุดตตตาาามทฤษฎ ีหหหหาไดจ้าก

ซึ�งในคววววามมมมมเเป็นจรริงงง กกกกกาาาารรรรทททาําาใใใใหหหหไ้ไไไดดดดจ้จจจาําาานนนวนคคคนนนนนงงงงงาาาาานนนนททที�นนนอ้อออยยยยยยยททททททีี�สสุดนนี� เป็นนนนนนเเเเเรืืืื�องที�ยากมาก สม

ดา้นบนไไไไไไมม่่ไไไไไดดด้ค้ ําํนึงถึึงปัจจจจจจััยัทีีีีี�มีีีในนนนสายการปรรรระะะะะกกกกกกออบบบบบบบบจจจรริิงง แแลละทาํใใใใใใใหหจ้าํนวนนคคนนงงงานนนนทททีีีีี�ใชจ้ริงสูง

จาํนวววววววนนนนคคนงงานนนนตตามทฤษษษษษษฎฎี ปัจจยัทททททททีีีี��วา่า คคือ

�.]]]]]]].��.� ควาามมมสสูููญญญเสีีียยยจจจจจจจาากการกลบัที�เดิม (Repositioninnngggggg LLLossseeess)) 

เกิิิดดขึ�นเพพรรรราาาาะะะะะะเวลาทททีีี�เสสียยไไไไไไปปปใในนกการกลับัทีีีี�เเดิิิมของงคคคคนนงงานนหหหรรืือชิ�นนงงงงงงาานนนนนนหหหรือทั� �งสสองอออออยา่ง  

ยกชิ��นนนนนนงาานลลงจาาาาากกกสายพพพพพพาาาาาานนนนนนและวววววาาาางลงสสถถถานีเพืื�อคนนงาานนนจจจะไดท้ทําําาาาาการแแแแปปปปปรรรรรรรรรูปปปปปปชิิิ�� ���นงงงงงาาาานนั�นๆๆๆไดดดดด้้ ้ ในั

ประกอบแบบใชค้นทั�งหมดมีเวลาสูญเสียจาาาากกกกกกกาาาาาาารรรรรกกกกลบัสูั ทีีีีี��เดิิิิมเสมอ เวลาการกลบัที�เดิม (Tr) ตอ้

� �

โโโโดดยย Twc คคคืออออ เวลาเนื�องาน (นาที / ชิ�น)
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สถานีที�มีเวลาใหบ้ริการสูงสุด เรียกวา่ สถานีคอขวด (Bottleneck Station) และเป็นตวักาํหนดเวลา

รอบการทาํงานของทั�งสายการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป �.�/ แผนภูมิแสดงให้เห็นถึงเวลาใหบ้ริการสูงสุดวา่เป็นสถานีคอขวด ที�มา L. Glover (2007) 

 

 �.].�.� ปัญหาความสมดุลในสายการผลติ 

 เนื�องานที�ทาํในสายการผลิตประกอบดว้ยองคป์ระกอบของงานมากมายที�แยกจากกนัและ

แตกต่างกนั แยา่งไม่มีการเปลี�ยนแปลง ลาํดบัขององคป์ระกอบงานเหล่านี�สามารถทาํไดอ้ยา่งจาํกดั 

และสายการผลิตตอ้งทาํงานที�อตัราการผลิตที�กาํหนด ซึ� งสามารถเปลี�ยนแปลงรอบเวลาการทาํงาน

ได ้ จากเงื�อนไขเหล่านี�  ปัญหาความสมดุลในสายการผลิตจะเ กี�ยวขอ้งกบัการจดัองคป์ระกอบงาน

ใหก้บัสถานีงาน เพื�อใหค้นงานทุกคนจะไดมี้ปริมาณงานที�เท่าๆกนัขณะที�ทาํงาน ตามอตัราการผลิต

ของสายการผลิตไปพร้อมๆกนั 

   �.].�.�.� องค์ประกอบงานที�มีเหตุผลขัqนตํ�าสุด : คือองคป์ระกอบงานที�มี 

วตัถุประสงคจ์าํกดัที�เจาะจงในสายการผลิต เช่น การประกอบชิ�นส่วนบนชิ�นส่วนหลกั การ

รอบการทาํงานของทั�งสายการผลิตั

รรรรููููปปปปปป ��.��/ แแผผนนภภูมมมมมิิแแแสดดดงงงงงงให้เห็นถึงเวลาใหบ้ริการสสูงงสุดวา่เป็นสถานีคคคคคคออขวดดดดดด ททีี��มมาาา L. GGGGGGGlllllloooovvveeerrrrr (200

�.].�.� ปปปปปััญญญญญญหหาควาามมมมมมมมสสสสมมมมดดดดุลลลลใใในนนนสสสสาาาายยยยกกกกาาาารรรรผผผลติ

เเนนืืืื���ออออองงงานที��ท ําํในสสสสสสาายการผผผลิตปประกออออบบบบบดดดดดดดดดด้ว้วยยออออออออองคคป์ปปประกกอบบบของงงงงงงงงงาานมากมมาายยททที��แแยยยยกกกจากกนัแล

แตกตตตตตตต่าางงกนัน แแแแยยย่า่งไม่มีกกกกกการเปลี�ยนนนนนนนแปปลลง ลลาําดดดบับบของออออองคคค์ป์ปประะะะะกออออบบบงานเหหหหหล่านนีี��สสาาามมมารรถถทาํไไไไไไดดดดอ้ยา่งจํ

และะะสสสสาาาาายการรรรรรรผผลิตต้อ้องงทททาํางงานทททททีีีี�อออออออตัราการผลิตที�กาํหนด ซึ� งสามมมมาาาาาารรรถเปปลลลีี�ยยยนนแปปลงรรอออออออบเวลลลลลลาากกกการทาํ

ได ้ จจจากเงืืื��อนนไขเหหหหหหล่่่่าาาาาานี��  ปปปััญญญญหหาาคคคคควววาามมสสมดุลใในสาายการผผลลิตตตตจจะะเเ กกกีี��ยยวขอ้องงกกกกบับบกกการจดัองงค์ป์รรรรระกอบั

ใหก้ับับบบบบสสถถานนีงานนนนนน เพื����อใใใใใใหหหหหหหค้คคคคคนงานนนนททททุกคนนจจจะไดมีี้ปปริมมาณณงงงงาาานที�เททัั ่าาาาาาๆๆกนัขขขขขณณณณณะะะะะทททีีีีีี��ทาํงงงงาาาาน ตามมออตัตตตตราการผั

ของสายการผลิตไปพร้อมๆกนั

� q � �
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ประกอบชิ�นส่วนสองชิ�นเขา้ดว้ยกนั ซึ� งงานเหล่านี�ไม่สามารถถูกแยกออกไดอี้ก  

ผลรวมของเวลาองค์ประกอบงานคือ 

 

 

 

   ในการทาํสายการผลิตใหส้มดุล เราทาํตามสมมติฐานเกี�ยวกบัเวลาองคป์ระกอบงาน คือ 

เวลาองคป์ระกอบงานเป็นค่าคงที� และ เวลาในการทาํองคป์ระกอบงานสามารถบวกกนัได ้ แมใ้น

ความเป็นจริง เวลาองคป์ระกอบงานมีความเบี�ยงเบนและเวลามกัลดลงเมื�อมีการรวมสองหรือ

มากกวา่สององคป์ระกอบงาน อยา่งไรก็ตาม เราใชส้มมติฐานนี�ในการหาคาํตอบของปัญหาความ

สมดุลในสายการผลิต องคป์ระกอบงานที�ต่างกนัใชเ้วลาที�ต่างกนั และเมื�อองคป์ระกอบงานถูกรวม

เป็นกลุ่มและถูกจดัใหก้บัคนงาน เวลาใหบ้ริการของสถานีจะค่อนขา้งไม่เท่ากนั ดงันั�น คนบางคน

จะถูกจดัใหท้าํงานมากกวา่ 

   �.].�.�.� ข้อจํากดัลาํดับงาน : นอกเหนือจากความเบี�ยงเบนในเวลาองคประ

กอบงานที�ทาํใหย้ากในการจดัเวลาใหบ้ริการที�เท่ากนัสาํหรับทุกๆสถานี มีขอ้จาํกดัในลาํดบัขั�นตอน 

ที�องคป์ระกอบงานสามารถจะทาํใหบ้างองคป์ระกอบงานตอ้งถูกทาํก่อนองคป์ระกอบงานอื�น  ขอ้ 

จาํกดัลาํดบังานสามารถแสดงออกมาในรูปแบบของแผนภาพลาํดบังาน ซึ� งแสดงลาํดบังานที�องค ์

ประกอบงานตอ้งทาํตาม องคป์ระกอบงานจะถูกแทนดว้ยวงกลม และความตอ้งการลาํดบังานถูก

แทนดว้ยลูกศรเชื�อมระหวา่งวงกลม เรียงจากซา้ยไปขวา ดงัรูป   

โดย Tek = เวลาในการทาํองคป์ระกอบงาน k 

        n  = จาํนวนองคป์ระกอบงานที�แยกมาจากเนื�องาน 

ผลรวมของเวลาองค์ประกอบงานคือ

ในการทาํสายการผลิตใหส้มมมมมมมดดุล เราทาํตามมสสสสสสมมติฐานเก�ยวกบัเวลาองคป์ระกอบงาน ั

เวลาองคป์ระกอบงานเป็นค่าคงที� แแแแแและ เวลาาาใใใใใใใในการทาํออองงงงงคป์ระกอบงานสามารถบวกกนัได ้ แมั

ความเป็นจริง เเเเเเเวววววลลาอองงงงงคคคคคป์ปปปรรรรระะะะะกกอบบงงานมีีคววามมเบี�ยงเบนนนแแแแแแลลลละะเเเเเเวววววลาามััักักกกกลลดลงเมื�อมีการรวมสองห

มากกวา่สองออออออองงค์์์์์ป์ปปปปปปรรรระะะะะะกกกกกกอบงาาาานนนน อออยย่า่างไไไไรกก็็ตตามม เเราใใใชช้ส้สสมมมตตตติฐฐฐฐานนนนนนี�ในกกกาาาาารรรรรหหหหหหหหาาคคาํตตตตตตออบของปัญหาค

สมดุลในสายกกกกการผผลลิตตตตต ออองคคคป์ปประกอบงาาานนที�ต่างกนัใชเ้ววววววลลลลลาที�ตั ่างกันันน แแแลลละเเเมื�อองคคคคคค์์์์ป์ระกอบงานถูกรั

เป็นกกกกกกกลลลลลลุุ่มและถถูกกกจจจจัดัใหหหหหห้้ก้กบัคคคคคนงาน เวววววลลลาใใใหหหหหหบ้บบบบบบรรรรรริกกกกาาาารรรรรขขขขขขขอออองงงงสถาาาาานีจะคั ่อนขขขขขขา้งงงไไไไไม่เเเททททท่่่่าาาากกันัน ดังันนนัััั ��นนนนนนนน คนบาง

จะะะะถถูกกจจััดัดใหห้ท้ทําํงงาานนนนนนนมมมากกกกกกกกวา่

������.]].�.�.� ขขขขข้้อออออจจํํํากดัลาํดับงาน : นอกกกเเเเเหหหหหหนนืือจากควววววาาาาามเบบบบบีีีี�ยงเเบบนนในนนนนนนเเววววลาองคป

กกกออบงานที�ทาํให้้ย้ยยยยาาาาาากกใในกาารรจจจจจจจจัััดัดดดเเเเวววววลลลลาาาาใใใหหหหบ้บบบบรรรริกกกกาาาารรรรทททที�เเเท่ากนันนนนสสสสาําาาหหหหรรรับบบทททุุกกกกกๆๆๆๆๆๆๆๆๆๆสสถานนี มมมีีีีีีีขขขขข้้้อ้จาํกั ดัในลาํดบับบบบขัั �นต

ที�องคป์รรรรรระกกกกออออบงานสามารรรรรรถจะทาํใใหบ้บางองคคคคค์์์ป์ปปปปปรรรรรรรรระะกกออออออออบงาาานตตต้้้อ้องถถถููกทําําาาาากกออนองคคป์ปปรระะะกออออบบบบบบงานอื�น  ข้

จาํกดัดดดดดดลลลลาําดบังงานนนนสามารถถถถถถแสดงออกกกกกกกกมมาใในรูปปแแแบบบบขออองงงงงแผผผผนนนภาาาาพลลลลํําํดบังาานนนนน ซึ� งแแสสสดดงลลาํดบังงงงงงานที�องคั

ประะะกกกกออออออบงาาาานนนนนนตอ้งทําําตตตาามม องงงคคคคคคคป์ประกอบงานจะถูกแทนดว้ยวงกกกกลลลลลลมม แแแลลละะความตอ้ออองงงงงงงการลลลลลลํําําาดดบังาน

แทนนนนด้ว้ยลูกกศรเชื�ออออออมมมมรรรรรระหวา่าางงงววงงกกกกกลลลมม เเรรีียงจากซ้้้้า้ยยไไไปขวาา ดดดดงังรรูปป  

โดย Tek = เวลาในการทาํองคป์ระกอบงาน k

n = จาํนวนองคป์ระกอบงานที�แยกมาจ
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รูป �.�:   แผนภาพลาํดบังาน ที�มา L. Glover (2007) 

 

ซึ� งตวัอยา่งในรูป %.%P อา้งอิงขอ้มูลจากตารางดา้นล่าง 

 

 

 

 

 

 

 

                     

รรูปปป ������..�:::::   แแผนนภภาพลําํดดับับบงาน ที�มา LLLLLL. GGllllllooooooveerr ((((222220007)

ซึ� งตวัอยา่งในนรรรรรูููป %%.%%%PPPPP ออออ้้้า้งงออิงงขอ้มูลจากกกกตารางดา้นล่างง
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�.�_ วศิวกรรมวิธีการและการวเิคราะห์การดําเนินงาน (LINDA GLOVER, 2007) 

 วศิวกรรมวธีิการถูกนาํไปประยกุตใ์ชก้บัหลายสาขาของการทาํงาน เช่น โลจิสติกส์ การ

บริการ การออกแบบผงัโรงงาน สาขาเหล่านี� มีความสาํคญัต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศ 

อุตสาหกรรม ในมุมมองของปัญหาที�ถูกตั�งคาํถาม วศิวกรรมวธีิการสามารถแบ่งไดเ้ป็น % สาขา คือ  

 - การวเิคราะห์วธีิการ (Methods Analysis) : สนใจในการศึกษาของวธีิการหรือ

กระบวนการปัจจุบนั โดยการแตกวธีิการนั�นๆออกเป็นองคป์ระกอบงาน หรือการดาํเนินการ

พื�นฐานที�ประกอบรวมเป็นวิธีการนั�นๆ มีการคน้หาอยา่งเป็นระบบเพื�อการหาทางที�จะปรับปรุงวธีิ 

การหรือกระบวนการ การคน้หาอยา่งเป็นระบบมกัประกอบดว้ย รายการของคาํถามและขอ้เสนอ 

แนะ วตัถุประสงคที์�ใช ้คือ เพื�อกาํจดัองคป์ระกอบงานที�ไม่จาํเป็น และเพื�อรวมหลายๆองคป์ระกอบ

เพื�อใหอ้ยูใ่นสถานที�เดียวกนั ทาํไปพร้อมๆกนั เพื�อการจดัเรียงลาํดบัใหม่ทาํใหก้ารไหลของงานดี

ขึ�น เพื�อทาํใหง่้ายขึ�น ทาํให้ดาํเนินการไดง่้ายกวา่เดิม 

 - การออกแบบวธีิการ (Methods Design) : เกี�ยวขอ้งกบัการออกแบบวธีิการหรือ

กระบวนการใหม่ หรือ การปรับแบบใหม่ใหก้บัวธีิการหรือกระบวนการปัจจุบนัโดยขึ�นกบัวธีิ 

วเิคราะห์ก่อนหนา้นี�  การออกแบบและวเิคราะห์จะเกิดขึ�น เมื�อมีการแนะนาํผลิตภณัฑห์รือบริการ

ใหม่ๆ ติดตั�งอุปกรณ์หรือเครื�องจกัรใหม่ ในกรณีที�มีวธีิการปัจจุบนัอยูแ่ลว้ แบบงานดั�งเดิมตอ้งถูก

พฒันา 

 

�.�_.� การประยุกต์ใช้วศิวกรรมวธีิการ 

 �.�_.�.� วธีิการแก้ปัญหาอย่างเป็นระบบ ประกอบด้วยขัqนตอนดังนีq 

  - กาํหนดปัญหาและวตัถุประสงค ์(Define The Problem And Objective) 

  - วเิคราะห์ปัญหา (Analyze The Problem)  

  - กาํหนดทางเลือก (Formulate Alternative) 

วศิวกรรมวธีิการถูกนาํไปประยกุตใ์ชก้บัหลายสาขาของการทาํงาน เชั ่น โลจิสติกส์ 

บริการ การออกแบบผงัโรงงาน สาขาเหล่านนี�มมมมมมีีีีีคคคคควววามสาํคญัต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศ

อุตสาหกรรม ในมุมมองของปัญหาที�ถูกตั�งงงงงงคาํถามม  วศิวกรรมวธีิการสามารถแบั ่งไดเ้ป็น % สาขา ค

- การวเิคราะห์วธีิการ (Meeettttthods Anaaaaaallysis) : สนใจในการศึกษาของวธีิการห

กระบวนการปัจจุบนั โดยการแตกกกกกกกววววววิิิิธิธีีการนั�นๆออกกกเเเเเปปป็นองคป์ระกอบงาน หรือการดาํเนินั

พื�นฐานที�ประกอบรวมเป็นวิธีการนนนนนนัััั� �นๆ มีการคคคคคคค้น้นนหาอยัั า่งเเเเเป็นระบบเพื�อการหาทางที�จะปรับปรุงวิ

การหรือกระบวนการรรรรรร กกกาารรคค้้้้้น้นนนนนหหหาาาาออออออยยา่งเเปป็นระบบบมมักัประกออบบบบบบบดดดดดว้วยยยยยย รรายยกกกาาาาารรของคาํถามและขอ้เสนอ

แนะ วตัถุประะะะะะะสสงคคคคคคคท์ทททที�ใใใใใชชช้้ ้คืือ เเเเพพพพื�ออกกกาําจจััดัองคค์ป์ประะกอออบงงานนทททีี��ไไไม่จจจจจําําเปปปป็นนน และะะเเเเเพพพพพพื�ออออออออรรววมมหหหหหหลายๆองคป์ระก

เพื�อใหอ้ยูููููููใ่นสสสสถถถถานนททีี�เเเเดดดดีียยยยวกกนันน ทาํไปพพพรรร้้้้้อมๆกั นั เพื�ออกกกกการจดัเรียงงลลําําดดดดััับัใใใหมั ่ทาําาาาใใใใหก้ารไหลของงา

ขึ�น เเพพพพพพพืืืืื�อออทาํใหง้ง่าายยยยขึึ�����น ทททททททํํํํําํใหหหหห้้้้้ดาํเนินกาาาาารไดดดดง้งงงง่าาาาายยยยยกกกกกววววา่าาาาเเเเเดดดดดดดิมมมมม

- กการรอออออออออกแบบบบบบบวธีิการ (Methods DDeesign) : เกี�ยวขขขขขข้้้้้อ้ออออองกัับับบบบบกการรออออกแแแแแบบบบบบบบบบบบบบบววววววธิธธธธธธีการหััั

กระบบววววววนนการใหหมมม่ หรรรรรรืืืออออ การปรับบแแแแแแบบบบบใหม่ใหก้บัวธีิการหรืืือออออกกกกกกรระะบวนการรรรรรปัจจจจจจุุบนันโโดยยขขึั �นนนนนนนกกกััับัวธีิััั

วววิเิเเคคราะห์กอนหนนนน้า้าาาาานนีีีีี�����  การรออออออออกกกกแแแแแบบบบบบบบแแแแลลลละะะะววววเิเคคคคครรรราาาะะะห์จะะะเเเเกกกกิดดดดดขขขขึ�นนน เเเมมมมมื�อออออออออมมมีการแแนะะะะะะนนนนนาํผลิตภณัฑ์ห์รรรรรืืออออบริ

ใหม่ๆ ตตตตตติิิิิดดตตตตตั��งงงอุปปกรณ์หรืออออออเครืืืืืื��องจจจััักัรใใหมั ่่่่ ในนนนนนกกกกกกกกกรรรณณีีีีีทททททททที�มมีววิธิธธีีีกาาารรปัจจจุบััันันนนนนออยูแ่ลว้ แแแบบบบบงาานนนนนนดั�งเดิมตอ้ั

พฒันนนนนนนาาาา

�.�__....� การรประยยยยยยุุกกตตตตตต์์์์์ใช้วิศิศวววกกรรรรรรมมมมววิธิธีกการ

�.��_.�.....��� วธีีีิกกกกาาาาาารรรรรรแแแแแแก้้้้ปัญหหหหหหาอย่างงงเเปป็็นระบบบ ปปรระะะะกกกอบด้ววยยยยยขัqqqqqqนตตตตตออออนนนนนนดดดดดัััััังนีq

- กาํหนดปัญหาและวตัถุปปปประสงคคค์์ ์(((DDDDeeeeeffffiiiiiinne The Problem And Objective)
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  -ประเมินทางเลือกและเลือกทางเลือกที�ดีที�สุด(Evaluate Alternative And Select The 

Best) 

  - ดาํเนินวธีิการที�ดีที�สุด (Implement The Best Method) 

  - การวดัประสิทธิภาพการศึกษา (Audit The Study) 

  

 �.�_.�.2 เทคนิคของวศิวกรรมวธีิการ 

   �.�_.�.�.� แผนภูมิและแผนภาพ สามารถแบ่งไดเ้ป็น แผนผงัเครือข่าย ใช้

วเิคราะห์การไหลของงาน สมดุลสายประกอบ แผนภูมิวิศวอุตสาหการแบบดั�งเดิม เป็นสัญลกัษณ์

และสรุปขอ้มูลของการดาํเนินการหรือลาํดบัการในปัจจุบนั บล๊อกไดอะแกรมและแผนที�กระบวน 

-การ ใชเ้ป็นทางเลือกในการบรรยายกระบวนการ 

   �.�_.�.�.� การศึกษาการเคลื�อนไหวและการออกแบบการทํางาน การเคลื�อน 

ไหวของคนงานประกอบดว้ยการเคลื�อนไหวพื�นฐาน เช่น การเอื�อม เคลื�อน และปล่อย ซึ� งทั�งหมดมี 

I| องคป์ระกอบ เกี�ยวขอ้งกบัการเคลื�อนไหวของแขนและมือ 

   �.�_.�.�./ การวดัผลการทํางาน มีทั�งแบบ ระบบเวลาการเคลื�อนไหวแบบ

กาํหนดไวล่้วงหนา้ โดยวธีินี� เป็นการมุ่งเนย้หาเวลามาตรฐาน และ การสุ่มงาน มีประโยชน์ในการ

ระบุจุดที�ตอ้งการใส่ใจ 

 

�.�_.� เทคนิคการเกบ็และวเิคราะห์ข้อมูลพืqนฐาน 

 เทคนิคในหวัขอ้นี�  ถูกใชโ้ดยนกัวทิยาศาสตร์ วศิวกร นกัคณิตศาสตร์ และนกัสถิติ  เทคนิค

ส่วนใหญ่คือ แผนภูมิทางสถิติ เพราะตีความง่าย โดนแผนภูมิทั�งหมดที� | แบบ หรือเรียกวา่ QC 

7Tools 

 �.�_.2.1 Histogram คือกราฟทางสถิติที�ประกอบดว้ยแท่งสี� เหลี�ยม เรียก Bar Chart เป้นผล

Best)

- ดาํเนินวธีิการที�ดีที�สุด (Implemennnnntt TTTTTThe Best Method)

- การวดัประสิทธิภาพการศึกษา  (((((Audit TTTThe Study)

�.�_.�.2 เทคนิคของวศิวกรรรรรมมมมมมมววิธีิการ

�.�_.�.�.� แผผผผนนนภูมิและแแแแแแแผผผผผผนภาพ สสสสสามารถแบ่งไดเ้ป็น แผนผงัเครือข่าย 

วเิคราะห์การไหลของงงงงงงงงงงาานน สสสสสสมดดดดดุุลลลลลลสสายยปประกอบบ แแผนภูมิวศิศศศศววววววออออุุุุุตตสสสสสสสาหหกาาาาารรแบบดั�งเดิม เป็นสัญลกัั

และสรุปขอ้มมมมมมูููลลลลขอออออองงงงกกกกาาาาาารดาํเนนนนินนนนกาาารรรหหรืือลาําดดบักกาารรรในนปปัจจจจจุบบัันั บบบบลอ๊อออกไดอออะะะะะะแแแแแกกกกกกกรรมแแแแแแลลลลละแผนที�กระบว

-การ ใชเ้ป็นททาาาาางเลลืือกกกกใใใใในนนนกาารรรบบรรยายกกรรรระบวนการ

����..��_..�����.�.� การศศศศศึึกษาาาาากกกกกาาาาาาารรรรรรเเเเคคคคลลลลลื�อออออนนนนนนไไไไไหหวแแแแและการอออออกแบบบบบบบกกกกาาาารรรรททําํางาน กกกกกาาาาาาาารรรเคลื�อน

ไหหหหวขขอองงคนนงงานนปปปรรรรรระกออออออบบดว้ยการเคลื�อนไหวพื�นฐาาน เช่น การเอื�อม เเเเเเคคคคคคลื�อนนนนนน แลละะะปล่ออออออยยยยยยยยย ซซซซซซึ�งงงงงงทททททั�งหมั

I| องคคคคคค์ป์ประกอบบบ เก�ยยยววววววขขอ้งกบักาารรรรรรเเเเคคคลืื��อนไหวของแขนและมมมมมมืืออออออั

��.�_.��.��������..//// กกกกาาารรรรววววดัดดดผผผผลลลลกกกกาาาารรรทํางาาานนนนนั  มมมมีทททั�งงงแแแบบบบบบบบบบบ ระะบบบบบบบเเเเวววววลาการเคลื�อนไไไไไไหวแั

กาํหนดไไไไไไว้้้ล้ลลล่ววววงหนา้ โดยววววววิิิธิธีีีีนีีี���� เป็นนนกการรมุ่งเน้ย้หหหหหหาาาาาาาาาเเเเเเววลลาาาาาาาามมมาาตตตตรฐาาานน แและ กการสุมงงาานน มมีปปรรรรรระโยชน์ใน

ระบุจจจจจจจุุุุดดทที�ตอ้องกกกกาารใสใจจ

�.�__....� เทคคนิคกาาาาาารรเเเเกกกกกก็็็บ็และะะวิเิเคครรรรราาาะะหห์ขข้้อมููลพืื qนฐาาน

เทคคนิคคคคคคใใใใในหััััวัวววขขขขขขอ้ออออออนนนนีีีีี������  ถูกใใใใใใชชโ้ดยนนนกักวทิยาศาาสตตรร์  วววศิวกรร นนนนนััักัคณณณณณณิิตตตตตศศศศศาาาสตร์์์์์์  แและนกักสสถถถถถิิิิิิติ  เทค

ส่วนใหญ่คือ แผนภูมิทางสถิติ เพราะตีควาาาามมมงงงง่่าาาาาาายยยย โดนแผนภูมิทั�งหมดที� | แบบ หรือเรียกวั า่ 
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ของการแจกแจงความถี�ของขอ้มูลทางตวัเลข มีลกัษณะเด่นคือ รูปร่างของการแจกแจงเห็นชดัเจน มี

แนวโนม้เขา้สู่ศูนยก์ลางที�แสดงโดยการแจกแจง มีค่าประมาณของค่าเฉลี�ยและฐานนิยมของการ

แจกแจง 

 

 

 

 

 

 

 

รูป �.�;   แสดงแผนภูมิ Histogram ที�มา L. Glover (2007) 

 %.I'.%.% แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เป็นฮิโตแกรมแบบพิเศษซึ�งขอ้มูลจะถูกเรียงตาม

เกณฑบ์างอยา่งเช่น ตน้ทุน หรือราคา แผนภูมินี�จะแสดงผลของแนวโนม้สาํหรับสัดส่วนเล็กๆของ 

ประชากรที�มีค่ามากกวา่ขอ้มูลส่วนใหญ่ เรียกวา่ กฎของพาเรโต ซึ� งมกัถูกระบุเป็น 80%-20%  

 

 

 

 

 

 

รูป �.�<   แสดงแผนภูมิ Pareto ที�มา L. Glover (2007) 

  

แนวโนม้เขา้สูศูนยก์ลางที�แสดงโดยการแจกแจง มีค่าประมาณของค่าเฉลี�ยและฐานนิยมของ

แจกแจง

รรรรรรรููููปปปปปป ����.�;   แสดงงงงงแผนนนนนนภภภภภภูมมมมมมิ HHHHiiiissssstttttooooooogggggrrrraaaam ททที�มา L. GGllllllloooveeeerrrr  ((22200000000077))

%.II''.%.%% แแแแแแผนนภภภภภภููมิพาเรโต (Pareto Chart)) เป็นฮิโตแกรมแบบบบบบบพิเศศศศศศษษษษซึึ�� งงขขข้อ้มูลลลลลลจจจจจจจจจะะะะะะถถถถถถููกกกกกกกเรียง

เกณฑฑ์์์บ์บบบบบบางอยา่งงเชชช่น ตตตตตต้้้้น้นทุน หรืออรรรรรราาาาาคา แผนภูมินี�จะแสดงผลลลลขขขขขขออออองงแนวโน้้้ม้มมมมมสาําหหหหหรับบสัดดสสววววววววนนนนนนเล็็็็กๆขอ

ปปปปรระชากรทีี�มีค่ามมมมาาาาาากกกวา่ขอ้อมมมมมมมมููููลลลลสสสสสววววนนนนใใใหหหญญญญญ่ เเเเรรรรียยยยกกกกวววา่า กฎฎขขขขขอออองงงงพพพพาาาเเเรรรโโโตตตตต ซซซซซซึึ�งงมกัถถููกรรรรรระะะะะะบุเป็น 80%-20%%%%% 

�
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�.�_.�./ กราฟวงกลม (Pie Chart) เป็นผลแสดงรูปวงกลมที�ถูกตดัแบ่งโดยเส่นรัศมี

ออกเป็นส่วนๆ ซึ� งพื�นที�ที�เกี�ยวขอ้ง คือสัดส่วนของขนาดหรือความถี�ของประเภทของขอ้มูลที�

รวมกนัเป็นวงกลม  

 

 

 

 

 

 

รูป �.�=   แสดงตวัอยา่งกราฟวงกลม ที�มา L. Glover (2007) 

 

 �.�_.�.: ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือเครื�องมือการเก็บขอ้มูลที�มกัถูกใชใ้นขั�นตน้ของ

การศึกษาปัญหา ขอ้มูลมกัถูกเก็บในรูปแบบของการทาํเครื�องหมายง่ายๆ 

 

 �.�_.�.; แผนภาพแสดงข้อบกพร่อง (Defect Concentration Diagram) แผนภาพนี� มี

ประโยชน์ในการวเิคราะห์สาเหตุที�ทาํใหผ้ลิตภณัฑ ์หรือชิ�นส่วนกลายเป็นของเสีย เป็นภาพวาดของ

ชิ�นงาน ซึ� งขอ้บกพร่องหรือปัญหาจะถูกวาดที�ตาํแหน่งที�มนัเกิดขึ�น  

ตัวอย่าง 

 ขอ้บกพร่องถูกแสดงอยา่งชดัเจนวา่บริเวณส่วนกลางของตูเ้ยน็นั�นมีปัญหา หลงัการวนิิจฉยั 

ทาํใหรู้้สาเหตุที�เกิดวา่ เกิดจากสายรัดที�พนัรอบตูเ้ยน็สาํหรับการเคลื�อนยา้ย 

Misc.
8%

Retail
17%

Canadian
12%

International
25%

Colleges
38%

Misc.
11%

Retail
20%

Canadian
11%

International
24%

Colleges
34%

ออกเป็นสวนๆ ซึ� งพื�นที�ที�เก� ยวขอ้ง คือสัดสวนของขนาดหรือความถี�ของประเภทของขอ้มู

รวมกนัเป็นวงกลม ั

รรรรูปปปปป ��.��==   แสดงตวัววออยา่งกราฟวงกกลลลลลลม ที�มา L. GGllllooveer ((20000777777)

�.��__.�.:: ใใใใใใใบตรรรรรววจสอบ (Check Sheet) คคืออเครื�องมือการเกบบบบบบขขอ้มูลลลลลลททีี��มมักักกถถููกใใใใใใชชชชชชชชใ้ใใใใใในนนนนนขขขขขขขขั�นตน้ั

การศึึึึึึกกกกกษษษษาปัญหหาา ขอ้มมมมมมููลลมกัถูกเก็บบบบบบใใใใในรูปแบบของการทาํเครืืืืืื��อออออองงงงงงหหมายง่ายๆๆๆๆๆๆ

��.����____..�.; แผนภภภาาาาาาพแสดงงงงข้อบกพร่ออออองงงง ((DDDDeeeeeeefeectttt CCCCCooncccentrrrrraaaaattion DDiiaaggrrraammmm)))) แผนภาพ

ประโโโโโโโยยชชน์ใในนกกกกาารวเิคราาาาาาะะะห์สาเหตตุทททีี�ททาําาใหผ้ผลลิตตภภณัฑฑฑ์์์์์ ์หหหรรรืือออชิ�นนนนนส่ววววนกลายยยเเเเป็นขขอองงงเเสียย เป็นนภภภภภภาพวาดข

ชิ�นงงงาานนนนนน ซึ� งขขขขขขข้้้้้อ้อบกพรร� ออองงหหรือปปปปปััญญญญญญญหาจะถูกวาดที�ตาํแหนงที�มนัเกิดดดดดขขขขขขึึึ�น 

ตัวออยยย่่าง

ขอ้อบกพพพพพพรองถถถถูกกกกกกกแแแแแแแสดงออยยยยยยา่งชดัเเเจจจนวา่บริิเววณสส่ววววนนนกลางงขขขขขของตู้้้เ้เเเยยยย็น็นนนนนนนนนนัััั��นมีปปปปัััััญญญญญญหา หหลลงังกการวนิิจัั

ทาํใหรู้้สาเหตุที�เกิดวา่ เกิดจากสายรัดที�พนัรรรอออบบบบตตตตตตตูเ้เเเยยยยยย็็็็น็สาํหรััับการเคลื�อนยา้ย

Misc.
8%

Retail
17%

CaCaCaaaaanan dian
12%

Inteeeeernnr ata ionallll
2252552 %%

Colleges
38%

Misc.
11%

Retail
20%

Canadian
11%

Intet rnnnnnataataa ional
244444%%%%%

Colleges
34%
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รูป �.�>   แสดงแผนภาพแสดงขอ้บกพร่อง ที�มา L. Glover (2007) 

   

  �.�_.�.< แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) เป็นประโยชน์ในการระบุความสัมพนัธ์

ที�เกิดขึ�นระหวา่งตวัแปรสองตวั เป็นตุด x , y ของขอ้มูลที�เอามาจากตวัแปร % ตวัที�สนใจ ขอ้มูลที�ถูก

เขียนนั�นบอกวา่ค่า xi แต่ละค่ามีค่า yi ที�สอดคลอ้งกนัหนึ�งค่า รูปร่างของชุดขอ้มูลจะบ่งบอกถึง

รูปแบบหรือความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปร 

ตัวอย่าง  

 สหสัมพนัธ์เป็นลบ เกิดขึ�นระหวา่งจาํนวนโคบอลต ์ และความตา้นทานการสึกหรอของ

เครื�องมือตดั ถา้จาํนวนโคบอลตเ์พิ�ม ความตา้นทานการสึกหรอจะลด 

 

 

 

 

 

รูป �.�]   แสดงแผนผงัการกระจาย ที�มา L. Glover (2007) 

รูป �������.���>>   แแแแแแแสสสสสดดดดงงงงงแแแแแแผผนภภาพแสดงงขข้้อ้บกพรอองงงงงง ทททที�มมมมมมาาาาาาา L. GGGGGllllloover (2007)

�.�____.�.<< แแผผผผผนนนนผงังกกกาารกระจายยย (Scatter Diagggrrrrram) เป็นปปประะะะโโโโยยยชชชน์ในกกกกกการระบุุุุุความสัมพ

ที�เกิดดดดขขขขขขึึ�นนระหววา่างงงตตตัวัแแแแปปปปปปปรสสสสสอองตวั เป็นนนนนตุุุด xxxxxx , yyyyyy ขขขขออออองงงงงขขขขขขอ้ออออมมููลทททททีีีีี�เอามาจากกกกกกกตัััวัววแแแแแปรรรร %%%% ตตัวัวที�สนนใใใใใใใใจจจจจจ ขอ้มูลที

เขียยยยนนนััั�นนบออกกว่่า่าคคค่าาาาาาา xi ii แต่ละค่ามีค่า yi ที�สอดคลลอ้งกนัหนึ�งคั ่า รูปปปปปปปรร่างขขขขขขอออองชชุุุดดดขอ้มมมมมููลลลลลลลลลจจจจจจะะะะะะบบบบบบบ่งบอ

รูปปแบบบบบบบบบหหรือคววาามมสมัมมมมมพพนัธ์ระหววววว่า่าาาาางงงงตัวัแปร

ตตตััววอย่าง 

สสหหหหสสสสััมพนัธ์์เป็นลลลลลลบบ เกิดดดดขึ�นนระหวา่าาาางงงจจจจจจจจจาําานนววววววววนนนโโคคคคบอออลลต ์ แลลลลลละะคความตา้านนทททาานนกกกกกการสึกหรอข

เครื�ออองงงงงงมมือตดัด ถถถถ้า้าจาํนวนนโโโคบอลตเ์เพพพพพพพพิิมม คความมตตต้า้านนทานนนนนกกกกกาารรรสึกหหรรออออจะลด
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 �.�_.�.= แผนผังสาเหตุและผล (Cause And Effect Diagram) หรือ แผนผงักา้งปลา ใชล้ง

รายการและวเิคราะห์สาเหตุที�เป็นไปไดข้องปัญหาที�ถูกระบุ ประกอบดว้ยเส้นกลางที�ลากไปสู่ผล  

(ปัญหา) มีกา้นแตกแขนงออกมาจากเส้นกลางบอกถึงกลุ่มสาเหตุของปัญหา มกัถูกเขียนโดยทีม

คนงานที�ศึกษาปัญหาเชิงดาํเนินการ แผนผงัทาํให้เวลาอภิปรายและวเิคราะห์ปัยหาและลงรายการ

ของสาเหตุที�เป็นไปไดใ้นทางที�เขา้ใจได ้ โดยมีประเภทของปัญหา Q ประเภท ถูกเรียกวา่ 5M+P 

ไดแ้ก่ 

  - เครื�องจกัร (Machine) 

  - วตัถุดิบ (Materials) 

  - วธีิการ (Methods) 

  - สิ�งแวดลอ้ม (Mother Nature) 

  - การวดัผล (Measurement) 

  - คน (People) 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป �./_   แสดงแผนผงัสาเหตุและผล ที�มา L. Glover (2007) 

 

รายการและวเิคราะห์สาเหตุที�เป็นไปไดข้องปัญหาที�ถูกระบุ ประกอบดว้ยเส้นกลางที�ลากไปสูผล

(ปัญหา) มีกา้นแตกแขนงออกมาจากเส้นกกลลลลลลาางงงงงงบอกถึงกลุ้ ่มสาเหตุของปัญหา มกัถูกเขียนโดย

คนงานที�ศึกษาปัญหาเชิงดาํเนินการ แผผผผนนนนนนผงัทาํใใใใให้เวลาอภิปรายและวเิคราะห์ปัยหาและลงราย

ของสาเหตุที�เป็นไปไดใ้นทางที�เขา้ใจไดดด ้ โดยมีประะเเเเเเภภทของปัญหา Q ประเภท ถูกเรียกวา่ 5M

ไดแ้ก

- เครื�องจกัร (Machine)

- วตัถุดิบ ((((MMMMMMMMaatteerriiiaaaaalls)))))

- ววววธิธธธธธธีกการรรรรร ((((MMMMMMMethoddddssss))))

- สิ�งงงงแแแแวดดลล้อ้ออออมมมม (MMMoootther Natuurrrre)

- การรวววดัดดผลลลล (((((Meeeeeasuremennnnnttt)

- คคน ((PPPeeeeopleeeee))))))

�



บทที� �   
แผนงานการปฏบิัติงานและขั�นตอนในการดําเนินงาน 

 
 ในการฝึกงานและศึกษากระบวนการทาํงานแผนก Die Making (ผลิตแม่พิมพ)์ บริษทั โตโยตา้ 

มอเตอร์ ประเทศไทย จาํกดั ระยะเวลาการปฏิบติัการรวม & เดือน โดยไดท้าํการจดัแผนการ

ดาํเนินการ เพื*อใหก้ารปฏิบติังานสามารถทาํไดต้ามที*วางแผนไวแ้ละเป็นไปตามจุดประสงคข์องการ

ฝึกงาน ซึ* งแผนการปฏิบติังานในการฝึกงานครั4 งนี4  ประกอบดว้ย ส่วนงานดงันี4  

 

 �.� ด้านทฤษฎแีละแนวทางการปฏบิัติงาน 
  �.�.� อบรมเรื*องความปลอดภยัและกฎระเบียบภายในโรงงาน 

  �.�.# ขั4นตอนการทาํงานของแต่ละหน่วยงานที*ทาํการผลิตแม่พิมพ ์

  �.�.� การวางแผนการทาํงานโดยคาํนึงถึงขอ้จาํกดัหลายๆดา้น 

 

 �.# ด้านการปฏบิัติและงานที�ได้รับมอบหมาย 
  �.#.� หาขั4นตอนที*เป็นคอขวด และทาํการแกไ้ขเพื*อใหค้วามสูญเปล่าลดลง โดยการลงไป

ตรวจสอบที*หนา้งานจริง 

  �.#.# การ Simulation งานของหน่วยงาน Finishing ในแผนก Die Making (ผลิตแม่พิมพ)์ 

อา้งอิงจากโปรเจค 310A, 380A, 381A เพื*อเพิ*มกาํลงัการผลิต 

  �.#.� เปรียบเทียบชั*วโมงการวางแผนกบัชั*วโมงงานที*ปฏิบติัจริง เพื*อหาสาเหตุที*ทาํใหง้าน

ใชเ้วลาการทาํงานมากกวา่ที*วางแผนไว ้

   

 

แผนงานการปฏบิัติงานและขั�นตอนในการดําเนินงาน

ในการฝึกงานและศึกษากระบวนการรรรทททททาํงานแแแแแผนก Die Making (ผลิตแม่พิมพ)์ บริษทั โตโ

มอเตอร์ ประเทศไทย จาํกดั ระยะเวววลลลลลาการปฏิบัััตัตตตตติิิิิการรวม & เดือน โดยไดท้าํการจดัแผนั

ดาํเนินการ เพื*อใหก้ารปฏิบติังานสามาาาาาาารรถทาํไดต้ามที*วววาาาาางแผนไวแ้ละเป็นไปตามจุดประสงคข์อง

ฝึกงาน ซึ* งแผนการปฏิบติังานในกาาาารรรฝึึกงานครรรรรรรัั4 งงงนี4  ประกอออออบดว้ย สวนงานดงันี4

�.� ด้าาาานนนนนนนททฤฤฤฤฤฤษษษษษษฎฎฎฎฎฎฎีีแีแลละแแแแนนนนนนววววทททาางงงการปปปปปฏฏฏฏฏฏฏบิบบบบัตตตตตตติิงงงงงาาาาานนน
�.�.�  อออออบรรมมเเเรรรรืืื**อออองคคววาามปลอดภภภัััยัยและกฎระเบียยบบบบบบภายในโโรรงงงาาาานนน

�.�.# ขขัั4นนนนตอนนนนนนนการรรรรทาํงานขออออองงแตตตตัั ่ลลลลละะะะะะะหหหหหหนนนน่วววววยยยยยงงงงงงงาาาาานนนนที*ทททททําํการผลิตตตตแแแแแแม่่่พพพพพิมพพพพ์์์์

�.��..�� กกาารรรรรวววววางแแแแแผผนการทาํงานโดยคาํนึงถึงขขอ้จาํกดัหลายๆดา้นนนนนนนั

�.# ด้้านกาาาาารรรรรรปปปปปปฏบิัตติแแแแแแลลลลลลลละะะะงงงงงาาาาานนนนทททที�ไไไไดดดด้รรรรับบบบบมมมมอออบหมมมมมาาาายยยยย
��.####.��� หาขัั44นตอนนนนนนททีี*เปปปปป็็็็็็็นคคออขววด และะะะะททททททําําาาาากกาาารรรรรรรรแกกัั ้ไ้ไไไขเพพพพืืื*อใใหค้วาาาามมสูญเปลล้้ ่าาลลดดดลลงงงง โดยการลง

ตรวจจจจจจจสสสสออบทที**หหหนนนน้า้งานจรรรรรริิิง

�.#######.## การ SSiiimmmuulatiioonnnnnnn งานของหน่วยงาน Finishing ใใใในนนนนนนแแผนกกกก DDiie Makkiiiiiinng (ผผผผผผลลิิตตแม่พิ

อา้งอออออิิิงจากโโปปรเจคคคคคค 333311110A, 3388800AA,, 3338811AAA เพื*อเพิิมกกํําําลงัการรผผผผลลิตต

�.##.� เเเเเเปปปปปรียบบบเเเเเเททททททียยยยยยบชั*วโโโโโโมมมมงการรวววางแผนกั บับชััั **ววโโโมมมงงานนททททททีีีีี*ปปปปฏิบบบบัััตัตตติจจจจรรรรริิงงง เพืื**อออออหหาสาเหหตตุุททีีี*ทาํให้ั

ใชเ้วลาการทาํงานมากกวา่ที*วางแผนไไไว้
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1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

ด้านทฤษฎแีละแนวทางการปฏิบัติงาน
1. อบรมเรื*องความปลอดภยัและกฎระเบียบภายในโรงงาน

พ.ศ. 2555
มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน ตุลาคม

2.ขั4นตอนการทาํงานของแต่ละหน่วยงานที*ทาํการผลิตแม่พิมพ์

3.การวางแผนการทาํงานโดยคาํนึงถึงขอ้จาํกดัหลายๆดา้น

ด้านการปฏิบัติและงานที�ได้รับมอบหมาย

ฏ

เพื*อหาสาเหตุที*ทาํให้งานใชเ้วลาการทาํงานมากกวา่ที*วางแผน

ไว้

1. หาขั4นตอนที*เป็นคอขวดและทาํการแกไ้ขเพื*อให้                   

    ความสญเปล่าลดลง โดยการลงไปตรวจสอบที*หนา้งานจริง
2. การ Simulation งานของหน่วยงาน Finishing ในแผนก Die

 Making (ผลิตแม่พิมพ)์ อา้งอิงจากโปรเจค 310A, 380A, 381A

กจิกรรม
ระยะเวลา

�.� แผนงานในการฝึกงาน 
 แผนการปฏิบติังานในการฝึกงานที* แผนก Die Making (ผลิตแม่พิมพ)์ ของ บริษทั โตโยตา้ 

มอเตอร์ ประเทศไทย จาํกดั ในระยะเวลา & เดือนนั4น เป็นไปตามตาราง H.I ดงันี4  

 

ตาราง �.� แผนการปฏิบติังานในการฝึกงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3

ด้านทฤษฎแีละแนวทางการปฏิบัติัั งาาาาาน
1. อบรมเรื*องความปลอดภยัและะะะะกกกฎฎระเบียบบภภภภภาาาาายยยยยใใใในนโโรงงาาานนน

พ.ศ. 2555
มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน

2.ขั4นตอนการทาํงงงงาาาาานนนนของแแตต่่่ลลละะะะหหหหนน่ววยยงานททททีี*ททาําาาากกกการผผลิตตแม่พิมพพพพ์์

3.การวางแแแผผผนนนนการทาําาางงงงงาานโโโดดยคําํานนนนึึึงงถถถึึึงขอ้ออจจจจาําากกดัหลายๆดา้นนนน

ดดด้าาาาาานการปฏิบบัตติัั แแแลละงานนนนนนทททีีีีี�����ไทีี ดดดดด้้้้้้้รับมอบหมาาาาาายย

ฏ

เพพืืื*อหาสาเหหตุทีี*ททาํให้งาานนใใชเ้เเเวววววลาการทาํงานนนมมมมมากกวา่ที*วางแผน

ไไไไววววว้้

1. หาขั4นตอนนนนนทที**เป็ปปนนคคคอออขขวดแแลลลลลละะะทาํกาาารรแกไ้ขเพื*อให้

คคคความสญเปล่าาลลดดลง โโดดยยยยยยการลงงไไไไไไปปตรวจสอบที*หนา้งานจริง
22.. การ Simulatiionon งงงาานนขอองงงหน่วยงงงงาน Finishing ในแผนกกก DiDiiiDiDiD eeee

 Making (((((ผผผผลลิตแม่พิมพ์)์ ์์ อออ้า้งอิงจจจจากโปรเจค 310AA,,, , 3338383 0A, 381A

กจิกรรม
ระยะเวลา

แผนการปฏิบติังานในการฝึกงานที* แผนก Die Making (ผลิตแม่พิมพ)์ ของ บริษทั โตโ

มอเตอร์ ประเทศไทย จาํกดั ในระยะเวลา & เเดดดดดดืืืืืออออนนนนัั 4น เป็นไปตามตาราง H.I ดงันีั 4

ตาราง �.� แผนการปฏิบติังานในการฝึกกกงงงงงาน



 BJ 

�.# รายละเอยีดที�นักศึกษาปฏบิัติในการฝึกงาน 
 ศึกษาขั4นตอนการทาํงานของแผนกผลิตแม่พิมพ ์ตั4งแต่กระบวนการออกแบบ จนถึงไดแ้ม่พิมพ์

ที*สมบูรณ์พร้อมใชง้าน โดยการทาํงานยดึหลกัการตาม การผลิตแบบโตโยตา้ (TOYOTA 

PRODUCTION SYSTEM) ซึงทาํใหก้ารไหลของงานเป็นไปอยา่งต่อเนื*อง ในส่วนของหน่วยงาน 

Finishing นั4น เป็นหน่วยงานที*ทาํการประกอบชิ4นส่วนต่างๆของแม่พิมพเ์ขา้ดว้ยกนั รวมถึงการขดั

เงา เดินสายลม เดินสายไฟ  เชื*อมเพื*อเพิ*มความแขง็แรง ฯลฯ เพื*อส่งต่อใหห้น่วยงาน Try-out ทาํการ

ทดสอบแม่พิมพต่์อไป ส่วนหน่วยงาน Planning นั4น เป็นหน่วยงานที*วางแผนและควบคุมการ

ทาํงานของหน่วยงานต่างๆ เพื*อใหก้ารผลิตเป็นไปตามเวลาและไดป้ระสิทธิภาพสูงสุด 

 

�.#.�  ด้านทฤษฎีและการปฏิบัติงาน 

  ทาํการศึกษาขั4นตอนการทาํงานของหน่วยงานต่างๆ โดยเนน้ที*แผนก Finishing ที*ตอ้ง

ทาํการศึกษาอยา่งละเอียด รวมถึงการอบรมดา้นความปลอดภยัและการปฏิบติัภายในพื4นที*โรงงาน 

การวางแผนการทาํงานเพื*อใหง้านออกมามีประสิทธิภาพสูงสุด เช่น ลาํดบัการทาํงานก่อน-หลงั 

ขอ้จาํกดัในการทาํงานแต่ละขั4นตอน การวางแผนชั*วโมงการทาํงานเพื*อใหง้านไหลอยา่งต่อเนื*อง  

โดยการศึกษาทั4งหมด ไดรั้บการอบรมจากบุคลากรภายในแผนก 

 

�.#.#  ด้านภาคปฏิบัติและงานที�ได้รับมอบหมาย 

  เมื*อทาํการอบรมเสร็จสิ4น จึงทาํการดาํเนินการทาํโปรเจค KAIZEN ที*ทางบริษทัใหท้าํ โดย

ใชค้วามรู้ที*ไดรั้บจากการอบรม วิเคราะห์หาปัญหาและทาํการแกไ้ข โปรเจคที*ไดรั้บมานั4น คือการ

วางแผนการทาํงานภายในหน่วยงาน Finishing ซึ* งตอ้งทาํการศึกษาทั4งจากเอกสารบนัทึกการทาํงาน 

ทฤษฎี และหนา้งานจริง และสามารถนาํมาต่อยอดเพื*อทาํรายงานการฝึกงานได ้ รายละเอียดต่างๆ

รวมถึงขั4นตอนและลาํดบัการคิดวเิคราะห์ ทางผูค้วบคุมการปฏิบติังานไดม้อบหมายงานเพื*อใหไ้ด้

ศึกษาขั4นตอนการทาํงานของแผนกผลิตแมั ่พิมพ ์ตั4งแต่กระบวนการออกแบบ จนถึงไดแ้ม่พิ

ที*สมบูรณ์พร้อมใชง้าน โดยการทาํงานยดึดดดดหหลลลลลลกัการตาม การผลิตแบบโตโยตา้ (TOYO

PRODUCTION SYSTEM) ซึงทาํใหก้ารรรรรรไไไไไไหลขออออองงานเป็นไปอยา่งต่อเนื*อง ในสวนของหน่วย

Finishing นั4น เป็นหนั วยงานที*ทาํการปปปรรรรระกอบชิ4นสสสสสส่่ววนต่างๆของแม่พิมพเ์ขา้ดว้ยกนั รวมถึงการั

เงา เดินสายลม เดินสายไฟ  เชื*อมเพื*อเเเเพพพพพพิิิมความแขง็แรรงงงงงง ฯลฯ เพื*อสงต่อใหห้นวยงาน Try-out ทาํ

ทดสอบแม่พิมพต่์อไป สวนหน่วยยยยยยงาน Plannnnnnnnnning นัั4นนน เป็นหนั วยงานที*วางแผนและควบคุม

ทาํงานของหน่วยงานนนนนนนตตตตต่าางงๆๆ เเเเเเพพพพพื*ออออใใใใใใหหหหหห้ก้ารรผผลิตเปป็็็็็นนไไไปปปตามเวลาาแแแแแแลลลละไไไไไไไดด้ป้ปประะะะะสสสสิทธิภาพสูงสุด

�.#.� ด้านทททททฤฤฤฤฤษษฎฎีีแแแลลลละะะะกาารรรปปปฏิบัติงานนน

ทาํการรศศศึึกกกษาขขขขขขขัััั44นตตตตตออนการทาําางงงานนนขขขขขออออออองงงงงหหหหหนนนนัััั ่วววววยยยยยยยงงงงาาาานนต่่่าาาาางๆ โดยยยยเน้้้น้นนนนทที**แแแผผผผนนนนกก Finniiissssssshhhhhhhhing ที*

ทาําาาการรศศึึึึกกษษาาอยยา่างงงลลลลลละเออียยยยยยด รวมถึงการอบรมดา้นคความปลอดภยัและะะะะะกการปปปปปปปปฏฏิิบัตัตติิภภภายใใใใใใในนนนนนนนนพพพพพพื4นนนนนนททททที*โรง4

การวาางงงงงงแแผนการรทททาํงาาาาาานนนนเพื*อใหง้าาาาานนนนนนออออกมามีประสิทธิภาพสูงงงงงงสสสสสสุุุุดด เชน ลาําดดดดดบักการททาํางงงงงงงาาาานนนก่่อน-ห

ขขข้อ้อจาํกดัในการททททําําาาางงงงงาานแตั ่ลละะะะะะะะขขขขขขขั4444นนนนตตตตออออนนน  กกกกาาาารรรรววววาาางแผนนนนนชชชชัั *วววววโโโโมมมงงงกกกาาารรรรรททททททททาํางานนเเพื*ออออออใใใใใให้ง้านไหลอยั า่งงงงงต่อเน

โดยการศศศศศึกกกษษษษษาาทัั4งหมด ไดดด้ร้รรััััับการออออบรมจากบบบบุุุุคคคลลลลลลลลลาาากกรรรรรรรรภภภาายยใใในแแแแผผนนกั

�.#.## ด้านนนนนนภภาคปปฏฏิิบบบััตติแและงงงาาาาาาานนนนนที�ได้รับมอบหมาย

เมืืื**ออทาํกาารรรรออออบบบบรมเสสสร็็จจสสสสิิ44นนนนนน จจึงงททาํการดําํเนนิิินการททาําาาโโปปรเเจจคคค KAIIZZZZZEEEENNNNNN ที*ทางบบริิิิิษทัทใใหท้าํ 

ใชค้ววววววามมรู้ทที*ไดร้รรรรััับบบจากกกกกกกกาาาาาารรรรรรอบรมม วิเคราาาะห์หาปปััญหหาแแลลลละทาํกาารรรรรรแกไ้ไขขขขข   โโโโโปปปปปปรเจคททททททีี*ไดรั้บมมาานนนนนั้้ 4น คือั

วางแผนการทาํงานภายในหนวยงาน Finishhhiiinnggg ซซซซซซึึ*งงงงตอ้งทําํการศึกษาทั4งจากเอกสารบนัทึกการทาํั

*



 BI 

ศึกษาจากขอ้มูลจริง และสามารถนาํไปปรับใชก้บัการทาํงานจริงของแผนกไดเ้ลย  

 

�.� ขั�นตอนการดําเนินงานที�นักศึกษาปฏบิัติงาน 
 งานที*ไดรั้บมอบหมายคือการวางแผนการทาํงานภายในหน่วยงาน Finishing แผนกผลิต

แม่พิมพ ์ บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จาํกดั เพื*อใหก้ารทาํงานของหน่วยงานมี

ประสิทธิภาพมากขึ4น และลดความสูญเปล่าที*เกิดจากการรองานและเสร็จงานล่าชา้ จึงไดท้าํการ

อบรมขั4นตอนต่างๆในการผลิตแม่พิมพ ์เพื*อให้เขา้ใจและทาํงานไดส้ะดวกขึ4น สามารถสรุปขั4นตอน

การดาํเนินงานไดด้งันี4  

�.� ขั�นตอนการดําเนินงานที�นักศึกษาปปปปปปฏฏิิบิบบบบบบัติงาน
งานที*ไดรั้บมอบหมายคือการวางแผนนนนนนการทาํางงงงานภายในหนวยงาน Finishing แผนกผ

แม่พิมพ ์ บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไไททททททย จาํกดั เพื*อใหก้ารทาํงานของหนั วยงา

ประสิทธิภาพมากขึ4น และลดความสสสสสสสูููญญเปล่าที*เกิดจาากกกกกกการรองานและเสร็จงานล่าชา้ จึงไดท้าํ

อบรมขั4นตอนต่างๆในการผลิตแม่พพพพพพิิิิิิมพ ์เพื*อใหหหหหหห้เขา้ใจและะะทาํงานไดส้ะดวกขึ4น สามารถสรุปขั4นต

การดาํเนินงานไดด้งันนนนนนนี4
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บทที� �  
ผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 
�.� ขั"นตอนและผลการดําเนินงาน 
 ในการฝึกงานครั� งนี�  ไดรั้บการอบรมเกี�ยวกบัการทาํงานภายในแผนกผลิตแม่พิมพ ์ (Die 

Making) บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จาํกดั เพื�อใหเ้ขา้ใจในการวางแผนการทาํงานภายใน

หน่วยงาน Finishing มากขึ�น โดยภายในแผนก แบ่งการทาํงานไดด้งันี�  

 

�.�.� ขั"นตอนปฏิบัติงานโดยรวมของแผนกผลติแม่พมิพ์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� �.�   ขั�นตอนการทาํงานโดยรวมของแผนกผลิตแม่พิมพ ์

ผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ

�.� ขั"นตอนและผลการดําเนินงานนนนนน

ในการฝึกงานครั� งนี�  ไดรั้บกาาารรรรรอบรมเก�ยววกกกกกกบัการทาํงานภายในแผนกผลิตแมั ่พิมพ ์ (

Making) บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ปรระะะะะะะเเททศไทย จาํกดัด เเเเเเพพพพพื�อใหเ้ขา้ใจในการวางแผนการทาํงานภาั

หน่วยงาน Finishing มากขึ�น โดยภาาาาาายในแผนกกกกกกก แบ่งการทททททาํงานไดด้งันี�

�.�.� ขั"นตตตตตตออออออนปปปปปปปฏฏฏฏฏิบบบบบบบััััตตติิิงานนโโโโดดดดยยรรรวววมมของแแผผนกกผผลลิติตแมม่่พพพิมิมพ์ฏ

� �
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�.�.* หน่วยงานในแผนกผลติแม่พมิพ์และหน้าที�วธีิการทาํงานของหน่วยงานต่างๆ 

 �.�.*.� หน่วยงานออกแบบแม่พมิพ์ (Die Design) 

 �. การออกแบบแม่พมิพ์ จะมีแม่พิมพอ์ยู ่2 ประเภท คือ  

  �.� Original Die : การออบแบบแม่พิมพใ์หม่ทั�งหมด โดยไดรั้บเพียง Surface ตวัรถยนต์

มาจากทางญี�ปุ่นเท่านั�น  โดยทางหน่วยงานออกแบบแม่พิมพ ์ จะตอ้งออกแบบตวัแม่พิมพ ์ และ

ส่วนประกอบภายในแม่พิมพเ์อง 

  �.* Repeat Die : การนาํแม่พิมพที์�ทางต่างประเทศออกแบบแลว้ มาปรับเปลี�ยนเพื�อให้

เขา้กบัสภาพการทาํงานของเครื�องจกัรภายในโรงงานในประเทศไทย 

 *.ข้อมูลตั"งต้นที�ใช้ออกแบบแม่พมิพ์มีดงันี�  

  *.� CAD Part - เป็นไฟล ์Draft ธรรมดา 

  *.* Diagram - จะเป็นตวับอกวา่ แต่ละ Process ตอ้งวาดและทาํอะไรบา้ง เช่น การเอียง

อาศา 

  *.2 Standard - SMS (Stamping Manufacturing Standard) มีไวเ้พื�อความสะดวกและเป็น

มาตรฐานเดียวกนั 

  *.� Die Face - เป็นผวิ ไม่มีความหนา 

  *.3 Requirement - ใชก้บั TOYOTA ทั�วโลกเพื�อใหเ้ป็นมาตรฐานเดียวกนั (Global 

Design) 

  *.6 Process sheet - จะไดจ้ากหน่วยงานที�วา่จา้ง 

  *.4 Line Spec - เครื�องปั>ม มีไม่เกิน 0 Process   

 ตวัไฟลที์�ทาํออกมา จะมีทั�งไฟล ์3D และ 2D โดยไฟล ์3D จะส่งใหก้บัหน่วยงาน NC และ 

Poly ส่วนไฟล ์ 2D จะเก็บไวดู้ขอ้มูล และใหบ้างหน่วยงานที�ตอ้งการ และจะมีการจดัทาํไฟล ์ Part 

List  

�.�.*.� หน่วยงานออกแบบแม่พมิพ์ (Die Design)

�. การออกแบบแม่พมิพ์ จะมีแม่พิมพพพพพพ์์์อ์อออยยยยูููู ่2 ประเภท คือ

�.� Original Die : การออบแบบบบบบบแม่พมิมมมมพพพพใ์หม่ทั�งหมด โดยไดรั้บเพียง ั Surface ตวัรถย

มาจากทางญี�ปุ่นเท่านั�น  โดยทางหนั วววววยงานออกแแบบบบบบบแม่พิมพ ์ จะตอ้งออกแบบตวัแม่พิมพ ์ แ

ส่วนประกอบภายในแม่พิมพเ์อง

�.* Repeat Die : การนนนนนนํํํํําํแม่พิมพ์ท์ททททททีี�ทางต่างปปปรรรรระเทศออกแบบแลว้ มาปรับเปลี�ยนเพื�อ

เขา้กบัสภาพการทาํงาาาาาาานนนนนขขอองงงงเเเเเเคครรรื�ออออองงงงงจจกัรรภภายในโโรรงงงานในปรระะะะะะเเเทททศศศศศศไไไไไไไทยยั

*.ข้ออออออมมมมูลตตตตตตััััั"งงงงตตตต้นนนนนนทีี�ใช้ออออออออกกแแแบบบบบแม่พพิมิมพ์มมีดดงังนนีี���

*.� CCCCCAADD PPPPPaaarrt - เเปปป็นไฟล ์DDrrraft ธรรมดา

*.* DDDiiiaaaaggraaaaaammmm -- จะเป็นตวัววววบอกกกกกกวววววา่าาาาา แแแแตตตต่ลลลลละะะะะะะ PPPPPrrooooceeeeess ตอ้งวาาาาดแแลลลลละททททํําําาาออออะะไไไรบ้า้งง เเเเเเเชชชชชชน การเ

อาาาศศา

*.2 SStaaandaaaaarrd - SMS ((((((SSSSStamping Manufacturing SSSSStttttandard) มมมีีีีไไไไไวเ้พพพพพืืืื�อคววามมสสะะะะะะะดดดดวกและ

มมมาาตตรฐานเดีียวกันันนนน

***.���� DDie Face - เเเปป็็นผิิวิ ไไม่มมีีความหหหหหนนนนนนนนนาาาาาา

*.3 Requirreeeeeement - ใชช้ก้กกบั TTOOOYYYOTAAAAAAA ททททัััั���วโลลลลลกเเพพพพืื�อใหเ้ปปปปปป็็็็็นมาตตรรรฐฐฐานนเเดียวกกกกกกั นั (Glo

Dessiigggnnnnnn)

*.66 Proooooocceeessssss sheeeeettt - จจะะะะะไไไดดจ้จาากหนวยงานนที���วา่จจจจา้งงงง

**.4 LLLLLLiiine Spppeeeeeeeccccccc - เครื���ออออองงปั>ม มมมีไไไม่เกิน 0 PProcceeesssss 

ตวัไฟลที์�ทาํออกมา จะมีทั��งไไไไฟล ์ั 3DDDD แแแแลลลลลลละะะะะะ 2D โดยไไไฟล ์3D จะส่งใหก้บัหน่วยงาน NC แ

�
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 Process หลกัๆในการปั>มขึ�นรูปโลหะ มี Draw(Process 1), Trim (Process 2), 

 Flange(Process 3)  

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� �.*   ส่วนประกอบต่างๆภายในแม่พิมพ ์

Flange(Process 3) 

รรรููููปปที� �.*   สสสส่่่่วนประกอบต่าาาาาางๆภายในแแแม่พพพพิิิิมพพพ์
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 �.�.*.* หน่วยงานแผนก Numerical Control (NC Data) 

 หน่วยงานนี�จะรับงานต่อจากหน่วยงานออกแบบแม่พิมพ ์ โดยการนาํเอาไฟล์3Dที�ออกแบบ

เสร็จแลว้ มาทาํตวัขอ้มูลเพื�อสั�งเครื�องจกัรใหก้ดังานใหไ้ดต้ามที�หน่วยงานออกแบบแม่พิมพอ์อก 

แบบไว ้โดยแบ่งเป็นKส่วน คือ 

  �. Def  : แบ่งยอ่ยเป็น0ประเภท 

             �.� Def for KN - จะไดรั้บตวัไฟลม์าจากญี�ปุ่น นาํมาเปลี�ยนตวัPrevent (ผวิ 

Check ชน) 

   �.* Modifier - ทาง Design จะส่ง Document มาเพื�อบอกวา่ตอ้งแกแ้ม่พิมพที์�จุด

ไหน   

   �.2 Full Def - การเริ�มทาํใหม่ทั�งหมด โดยรับแค่ตวัผวิมา มีขั�นตอนดงันี�  

    - Master Data รับไฟลเ์ริ�มตน้ที�ไม่มี Filletมา 

    - Die Face เป็นไฟลข์อ้มูลที�จะตอ้งนาํมาทาํProcessต่อๆไป 

    -  (Soukan) การรวมผิว Master Data และ Die Face 

    - Base เริ�มใส่ Fillet  

    - Part แยกผวิเพื�อทาํ Upper, Lower, Pad, Cushion Ring 

    - Atari ใส่ค่าผวิบริเวณที�ตอ้งกดตวัPart และผวิหลบที�ไม่โดนPart 

    - Maintenance การทาํ Prevent แลว้Re-Check 

   �.� (Mentasu) - การ Re-Die คือการนาํเอาแม่พิมพที์�ทาํเสร็จแลว้เทียบ

กบัของญี�ปุ่น หากผา่นแลว้จะทาํการ Scan ผวิ 

   

หน่วยงานนี�จะรับงานต่อจากหน่วยงานออกแบบแม่พิมพ ์ โดยการนาํเอาไฟล์3Dที�ออกแ

เสร็จแลว้ มาทาํตวัขอ้มูลเพื�อสังเครื�องจกัรใหห้ก้กกกกดัดดดดดงานใหไ้ดต้ามที�หนัั วยงานออกแบบแม่พิมพอ์อก

แบบไว ้โดยแบ่งเป็นKสวน คือ

�. Def : แบ่งยอ่ยเป็น0ประเภภภภภท

          �.� Def for KNNNNNNN - จะไดรั้บตวัวไไไไไไไฟฟฟฟฟลม์าจากญี�ปุ่น นาํมาเปลี�ยนตวัPrevent 

Check ชน)k

�������.*** MMoooddddddifffiiiieeeeerrrrrr -- ทาางง Desiggnn จจะส่ง Doccuuuuuummmmmennnnnnttttt มาาเพพพพพืื�ออออบอกวา่ตอ้งแกแ้ม่พิมพที์

ไหน  

����..2222 Fuulllll Def - การรรรเเริิ�มทาํใหม่ทั�งหหหหหหมด โดยรัับบบแคคคั ่่่ตตตวัววผวิมา มมมมมมีีีีีขั�นตอนดงันีั �

- Masssssttter DDDDDDaaaaattttttaaaaaa รรรรับบบบไไไไไฟฟฟฟฟฟฟลลลลลเ์เริ�มตตตตตน้ที�ไม่มี FFFFFFFillleeeeettttมาาา

- Die Face เป็นไฟลลข์ขอ้มูลที�จะตอ้งนาํมมมมมมมาาทาํPPPPPPrrooceeessssต่อออๆๆๆๆๆๆๆๆไไไไไไไปปปปปป

- (Soukan) การรวมผิว MMMMMMMaaster Dataa และะะะะ Diee Faaceeeeee

- BBBBaaaassseeee เเเรรรริ�มมมมใใใใสสสสส FFFFiiilllet 

- PPaart แแยกผิิิวิเเเเเพพพพืืืืืื�อออออออออททําํา UUUUUUppppper, LLLowwwer, PPPPPPaadd, Cushhiioonn RRRinnnnggggg

- AAAAAAAAtarriii ใสค่าาผผผิวิววบริเววววณณณณณทททีี�ตตตอ้งงงงงกดดตตตตวัPart แแแและผผิวิวหหหลบบทที�ไม่โโโโโโโโดนPart

- Maintenance การทาํ Prevent แแแลลลลลล้้ว้ววRe-CCCChhheeckk

������.� (((((MMMMeenntttaasu) - การร Re-DDieeee คคืืออกกาาารรนําํเออาาาาาแแมมมมมม่พพพิมพที์�ททํํําํเสรร็จจแลว้เที

กบัขออออองญญี�ปปุุ่น หหหหหาาากผั า่นนนนนนแแแแแแลลลลลล้้้ว้จะททํําําาาการ SSScccaan ผวิ
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  *. KN : รับงานจากทาง Def เป็นการทาํขอ้มูลการกดั Surface  

   *.� KN จะทาํตวั Surface ทั�งหมด แยกเป็นกดัหยาบ (KGA)และละเอียด(KGS) 

   2.* KGA ARA จะทาํการเผื�อผวิไว ้Z.B mm. 

   *.3 KGA OARA จะทาํการเผื�อผวิไว ้B mm.    

   *.4 KP จะทาํตวักดั Profile (ขอบ) แยกเป็นกดัหยาบ(KPA)และละเอียด(KPS) 

   *.5 KP ARA จะทาํการเผื�อผิวไว ้Z.Bmm. 

   *.6 KP OARA จะทาํการเผื�อผวิไว ้0 mm. 

  2. BN : การทาํขอ้มูลโครงสร้างทั�งหมดที�เป็น Structure ไม่เกี�ยวกบั Part รวมถึงตวัที�ตอ้ง

ประกบกนั หรือใชร่้วมกนั เช่น Slide Plate 

 

ข้อบังคับ : จุดศูนยก์ลาง ของ KN และ BN ตอ้งเป็นจุดเดียวกนั 

*.� KN จะทาํตวั Surface ทั�งหมด แยกเป็นกั ดัหยาบ (KGA)และละเอียด(KG

2.* KGA ARA จะทาํกาารรรรรเผผผผผผืืืืื�อผวิไว ้Z.B mm.

*.3 KGA OARA จะททททททํํํํําํการเผผผผผืืืืื�อผวิไว ้B mm.

*.4 KP จะทาํตวักดั  PPPPProfile (ขอบบบบบบ) แยกเป็นกดัหยาบ(KPA)และละเอียด(KPS

*.5 KP ARA จะทททททททํํําําการเผื�อผิวไว้ ้ZZZZZ..Bmm.

*.6 KP OARAAAAAA จะทาํการเเเเเเเผผผื�อผวิไว้ ้0 mm.

2. BN : กาาาาาาารรรรรรททํํําํขข้้้้้้อ้อออออมมููููููลลลลโโโโโโคคคคคครงสสรร้างทัั����งหหมมมดดที�เป็น ัั SStttrrrrrruuuuuuccctuuuuuurrrre ไไไไไมม่เเเเเกกกกี�ยวกบั Part รวมถึงตวัที�

ประกบกนั หหหหหรรรรรรืืืืออใใใใใใชชชชชชชร้รรรั วววววมมมกันั เเเเชชชช่นนน SSSSlliiiddde Plattee

ข้อบบััััังงงงงงงคคคคคคับ : จุดศศูนนนนยก์ลลลลลลาาาาาาง ขขขขของ KN แลลลลละ BBBBNNNNNN ตตตตตตอ้ออองงงงเเเเปปปปปป็นนนนนนจจจจจุดดเดดดีีีีียยยยยวกนั
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 �.�.*.2 หน่วยงานขึ"นรูปโฟม (Poly) 

 หน่วยงานนี� รับงานต่อจากหน่วยงานออกแบบแม่พิมพ ์โดยการนาํไฟล ์CAD ที�ไดม้า นาํมา

ทาํในส่วนของ CAM เพื�อแบ่งแม่พิมพอ์อกเป็นชั�นๆใหส้ะดวกต่อการกดัโฟม เพื�อนาํโฟมที�กดัและ

ประกอบรวมกนัเสร็จแลว้ ส่งใหโ้รงหล่อเพื�อหล่อเหล็กแม่พิมพ ์โดยมีขั�นตอนการทาํงานดงันี�  

  �. เช็คขนาดของ Material ตาม Yoryosho (ใบสั�งงาน) เพื�อออกแบบและ Slide โฟมได ้

  *. เช็ค Layout Center แลว้ขีดเส้น Center Line บนโฟม  

  2. กดัโฟมตามขอ้มูลที�ออกแบบไว ้เผื�อขนาดไว ้]Z mm. ทั�งหมด 

  �. เช็คงานที�กดัเสร็จแลว้กบั Yoryosho วา่ส่วนใดตอ้งปะโฟมเพิ�มหรือตดัออกหรือไม่ 

  3. ขดัผวิใหเ้รียบ 

  <. ประกอบโฟมที� Slide และกดัเรียบร้อบแลว้เขา้ดว้ยกนั 

  4. ตรวจสอบความถูกตอ้งและทาํการลบมุมเพื�อความปลอดภยั หลงัจากหล่อเหล็กแลว้ 

  =. เขียนชื�อ แม่พิมพน์ั�นๆที�ดา้นหนา้ชิ�นงานโดยใชบ้ดักรีไฟฟ้า 

 ความหนาแน่นของโฟมที�ใช ้ คือ ].2B kg/m3 และหากไม่จาํเป็นตอ้งเผื�อค่าตามแบบ ทาง

หน่วยงานก็ตอ้งเผื�อค่าการหดตวัของเหล็กไวด้ว้ย  

หน่วยงานนี� รับงานต่อจากหน่วยงานออกแบบแม่พิมพ ์โดยการนาํไฟล ์CAD ที�ไดม้า นํ

ทาํในสวนของ CAM เพื�อแบ่งแม่พิมพอ์อกเเปปปปปป็็็็็นนนนนนชั�นๆใหส้ะดวกตั ่อการกดัโฟม เพื�อนาํโฟมที�กั ดัแ

ประกอบรวมกนัเสร็จแลว้ สั งใหโ้รงหล่อเพพพพพพืืืืืื���อหล่อออออเเเเหล็กแม่พิมพ ์โดยมีขั�นตอนการทาํงานดงันีั �

�. เช็คขนาดของ Material ตามมมมม Yoryosho ((((((ใใบสั�งงาน) เพื�อออกแบบและ Slide โฟมได้

*. เช็ค Layout Center แลว้ขขขขขขขีีดดเส้น Center LLiiinnnnne บนโฟม 

2. กดัโฟมตามขอ้มูลที�อออออกกกแบบไว ้เเเเเผผผผผผื�อขนาดไไววววว ้]Z ั mm. ทั�งหมด

�. เช็คงานททททททที�กกกััดัดเเสสสรรรรรร็็็จแแแแลลลลลลว้ววกััั บั YYoryoshhooo วา่ส่วนใดดตตตตตตอ้ออองปปปปปปปะโโฟฟฟฟฟมมมมมเเพิ�มหรือตดัออกหรือไม่

3. ขขขขขขขัดัดผผิิิิวิววววววใใใใหหหหหห้้้เ้เเรีีีียบ

<. ปปปปปรรรรระกกอบบบบบโโโโโโฟฟฟฟมมททที� Slide และะะะกดัเรียบร้อบแลลลลลล้้้้ว้เขา้ดว้ยกกั นัน

4. ตรรวววจจจจสออออบบบบบบบควววววาามถูกตอ้งงงแแและะะะททททททาําาาาาากกกกกกาาาารรรรลลลลลบบบบบบบมมมมมุมมมมเพืืื���อออออความปลออออออดภภภภภยัย หหหหลลลลลลััังังงจจาากหลล่อออออเเเเเเเหหหหหหล็กแลว้

==.. เขีีีีียยนนนชชชชชชืืืืื��อ แแแแแมมมมมม่พิมพน์ั�นๆที�ดา้นหนา้ชิั �นงงาานโดยใชบ้ดักรีไฟฟฟฟฟฟฟฟฟ้า�

ความหหนนนาแนนนนนน่่่่นนของโฟมมมมมทททททีี�ใใใใใช้ ้ คือ ].2B kg/m3 แลลลลละะะะะะหหหหหหาากไม่จ ําํเเเปปปปปป็็นตตตตต้้้อ้งเผผื�อคค่าาตตตตตตตตาาาามมมแบบ 

หหหหนน่วยงานก็็ตอ้งเผผผผผื�อออออคค่าการรหหหดดดดดดดตตตตวัวววขขขขขออองงงงเเเหหหหลลลล็กกกกไไไไวววววด้ดดดว้วย 
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 �.�.*.� หน่วยงาน Machining  

 กดัเหล็กหล่อใหไ้ดข้นาดตามแบบ โดยรับขอ้มูลการกดัจากหน่วยงาน NC มีขั�นตอนการ

ทาํงานดงันี�  

  �. Set งานเพื�อให้อยูใ่นระนาบเดียวกนั โดยใชจุ้ดอา้งอิง J จุด ปาดโดยใหค้่า H เท่ากนัทั�ง 

J จุด แลว้หงายแม่พิมพอี์กดา้นใหด้า้นที�ปาด J จุดลงไปอยูด่า้นล่าง แลว้ใช ้Block BZ มาวางรอง 

  *. Check Center แลว้เริ�มกดังานตาม  (Kouteihyou) (ใบกาํหนดระยะเวลาและ

ลาํดบัขั�นตอนในการทาํแต่ละ Process) โดยตอ้งใหง้านเสร็จทนัตาม Master Plan โดยลาํดบัดงันี�  

   *.� KP - กดัรอบรูปหยาบ 

   *.* KN - กดั Surface หยาบ 

   *.2 BG - กดักอ้น Insert 

   *.4 BY - กดัดา้นขา้ง (Profile) 

   *.5 K5 - กดั Surface ละเอียด 

   *.< KPS - กดั Profile ละเอียด 

  2. ตรวจสอบคุณภาพ และทาํความสะอาดแม่พิมพ ์ก่อนส่งใหแ้ผนกถดัไป 

 เวลากดังาน จะตั�งค่า Feed ใหอ้ยูใ่นดา้น Y(-) เสมอ และจะมีจุด  (Kijunana) ใช้

อา้งอิงบนแม่พิมพ ์มีประมาณ K จุด ซึ� งสาํคญัมาก 

 Adaptor Plate จะใชก้บังานเล็กๆ เช่น Pad ซึ� งช่วยประหยดัเวลาได ้

 

กดัเหล็กหลั ่อใหไ้ดข้นาดตามแบบ โดยรับขอ้มูลการกดัจากหน่วยงาน NC มีขั�นตอน

ทาํงานดงันี�

�. Set งานเพื�อให้อยูใ่นระนาบเดดดดดดีีียวกนั โโโโดยใชจุ้ดอา้งอิง J จุด ปาดโดยใหค้ั ่า H เท่ากนัั

J จุด แลว้หงายแม่พิมพอี์กดา้นใหด้า้นททที�ปปปปปาด J จุดลงงงงงงไไปอยูด่า้นล่าง แลว้ใช ้Block BZ มาวางรอง

*. Check Center แลว้เริ�มกกกกกกกัััดัดงานตาม (Kouteihyou) (ใบกาํหนดระยะเวลาแ

ลาํดบัขั�นตอนในการทาํแตั ่ละ Proceeeeeess) โดยตอ้อออออองงงใหง้านเสสสสสร็จทนัตาม Master Plan โดยลาํดบัดงันี�

*******.��� KKPPP ---- กกกดัดดดดรรรรรออบรรูููปปหยาบั

*****..* KNNNN -- กกดัดด SSurfface หหยาาบบ

****..2222 BGGG -- กดักอ้น IIInsert

****..44 BBBBYY - กดัดา้นนนนนขา้งงงงง ั (((((PPPPPPrrrrrroooffffiiiillllleeeee))))))

*.55555 K5 - กดั Surface ละเอียด

******.<< KPS - กกกกกัดัดดดด Profile ละเอียด

2. ตรวจจจจจสสสสสออบคุณณภภภภภภภภาาาาาพพพพ แแแแลลลละะะททททาําาาคคคคววววาาาามมมมสสสสะะะอาดแแแแแมมมม่พพพพพิมมมมพพพ ์กกกอออออนนนนนนนนสส่งใหหแ้ผผผนนนนนนนกถดัไป

เเวลลลลลาาาากัดังาน จะตตตตตตัััััั ��งงค่า Feeeeed ให้้อ้ยูใ่ใใในนนนนนนดดดดดดดดดด้า้านน YYY((--))) เสสสสสมมออ และะะะะะจจะะมีจุด ((Kijunana)

อา้งอออออิิิิิงงงงบบนแแมม่่พพพพิิมพ ์มีปรรรรรระมาณ K จจจจจจจุุุด ซซซึึ�� งสาํคคญัญญญญญมมาก

Adddddddaaaaapptor Pllaatteee จจะใชช้้้้ก้กกกกกบับบบบงานเล็กๆ เชั น Pad ซึ� งชวยประะะหหหหหหยยย ัััดัเวลลลาาาไไได้้
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 �.�.*.3 หน่วยงานประกอบแม่พมิพ์ (Finishing) 

 หน่วยงานนี�จะรับงานจากหน่วยงาน Machining ทาํการประกอบชิ�นส่วนต่างๆในแม่พิมพ์

ใหส้มบูรณ์ รวมถึงการประกอบติดตั�งระบบไฟและระบบลมดว้ย โดยมีขั�นตอนดงันี�  

  �. RA - เจาะรูทั�วไป เช่น รู Bolt 

  2. F - งานประกอบ ถอด กอ้นเหล็ก และชิ�นส่วนเล็กๆนอ้ยๆ 

  2. FT - งานขดัหิน ขดับริเวณที�ตอ้งใชขึ้�นรูป ตดั หรือพบั 

  �. FS - งานประกอบชิ�นงาน 2 ชิ�นใหส้ามารถ Slide ขึ�นลงได ้, งานประกอบ 

 Rotor  

  5. H - การเผาเหล็กในบริเวณที�ตอ้งการเพิ�มความแขง็แรง เช่น บริเวณคมตดั  

  <. FP - งานตรวจสอบหลงัการเผา 

  4. WS - การติดตั�ง Scrap Chute (รางเศษเหล็ก) จะมีใน Process 2 และ K 

  8. WE - งานเชื�อม เพื�อมเพิ�มผวิในบางจุด หรือเพื�อเพิ�มความแขง็แรง ยดือายกุารใชง้าน 

  ?. FK - การ Check ชน ขบ มีการเผื�อ Clearance W% ของขนาด Part (ขึ�นเครื�อง Spotter) 

  10. F6 - งานประกอบภายใน เช่น ระบบลม, ระบบไฟ, Lifter, Spring ฯลฯ 

  โดยในการทาํงาน จะทาํตามลาํดบัขั�นตอนที�  (Kouteihyou) ใหม้า มีการใช ้Check 

Sheet ในการตรวจสอบความถูกตอ้ง และยงัรวมถึง การตรวจสอบความผดิพลาดและแกไ้ขก่อน

ส่งไปยงัการทดลองปั>มครั� งแรก (First Try) 

หน่วยงานนี�จะรับงานจากหน่วยงาน Machining ทาํการประกอบชิ�นส่วนต่างๆในแม่พิ

ใหส้มบูรณ์ รวมถึงการประกอบติดตั�งระบบไไไไไฟฟฟฟฟฟแแแแแและระบบลมดว้ย โดยมีขัั �นตอนดงันีั �

�. RA - เจาะรูทั�วไป เชั น รู Boltttt

2. F - งานประกอบ ถอด กอ้นนนเเเเเหล็ก และชชชชชชิิิิ้ ����นนนนนนส่วนเล็กๆนอ้ยๆ

2. FT - งานขดัหิน ขดับริเววณณณณณณณณที�ตอ้งใชขึ้� ึนรูปปปปป ตตดั หรือพบั

�. FS - งานประกอบชิ�นงงงงาาาน 2 ชิ�นใหหหหหหหส้ามารถ � SSSSSlide ขึ�นลงได ้, งานประกอบ

Rotor 

5. HHHHHHHH - กกกกกกาาาารรรเเเเเผผผผผาเหลลลล็็กกกใใในบบบรริิิิเวณที�ตต้้อ้องงกกาารรเพพิิมคคววาามแแแแแขข็็ง็แแแแรง เชชนนนนนน บบบบบบบรรรรรริิเเวณณณณณณคคคคคมตดั 

<. FFFFPPPPP - งานนนนนตตตตรรวจจจสสสอบหลงักกกาาารเผา

4. WWSSS - กาาาารรรรรรรติิิิดดดดตตั���ง Scrap CCCCChuuuuuttttteeeee (((((((รรรรรราาาาางงงงเเเเศศศศศษษษษษษษเเเเหหหหหล็ก))))) จะมีใน PPPPrrrrrroceeeeeessssss 2222 แแแแลละะ K

88.. WWEE --- งานนนเเเเเเชื�อม เพื�อมเพิมผวิในบางจุดด หรือเพื�อเพิมความมมมมมมแข็ง็งงงแแแรรง ยยยืดือาาายยยยยยยยกุกกกกกกาาาารรรรรรใใใใใใใชง้าน

?. FKK - กาาารรรรรร Check ชนนนนนน ขขบ มีการเผื�อ Clearance WWWWWW%%%%%% ขของขนาดดดดดด Paaaarrt (ขขึt ��นเคครรื�ออออออองงงง Spotter

10. F66 - งาานปรระะกกกกกกกกออออบบบบบภภภภาาาายยยใใใในนนน เเเชชชชนนนนน รรรระะะบบลลลมมมมม,,,,, รรรรระะะะบบบบบบไไไฟฟฟฟฟฟฟ,,,, LLLifterr, Spppppprrrrrring ฯลฯ

โโโดดดดยยใในการทาํงงงาาาน จะทํําําตามลาํดบับบบบขขขขัััััั�นนนนนนนนนตตอออนนนนนนททีี� ััั (Kooooouuuuutteihyouu)) ใใหหหม้มาา มมมมมมีีีีีการใช ้Ch

Sheeeetttttt ในกการรรรตตรวจสออออออบความถูกกกกกกกตอ้องง แลละะะยย ัังัรวมมมมถถถถถึึงง การรรรตรรรรวววจสอบบบความมผผดิดดพลลาดแลลลลลละแกไ้ขก้้

ส่งไไไไปปปปปปยยยยยงัการรรรรรรททดลองงปปปััั>>มมมคครั� งแแรรรรรรกกกกกกก (First Try)
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รูปที� �.3   แสดงตวัอยา่งขั�นตอน FT ของหน่วยงาน Finishing รรูปปปปปททททีีีีี� �..333   แสดงตวัววอออยา่งขั�นตอน FFTTTTTT ของหน่่ววยยงาาาานนน FFFinishiiiiiinnnnng



 ]Z0 

 �.�.*.< หน่วยงาน Tryout 

 หน่วยงาน Tryout จะทาํการตรวจสอบแม่พิมพ ์ ที�ไดรั้บมาจากหน่วยงาน Finishing มีการ

ตรวจสอบ 2 แบบ คือ 

  � Original Die : คือ การรับเอา Data มา แลว้นาํมา Try ครั� งแรก มีขั�นตอนดงันี�  

   �.� SK Try - นาํเอาแม่พิมพไ์ปตรวจสอบที�เครื�อง Try Press แลว้หน่วยงาน 

Tryout, Design, TMAP* จะร่วมตรวจสอบและหาปัญหาร่วมกนั 

   �.* First Try - เป็นการ Tune แม่พิมพท์ั�งตวั เพื�อตรวจสอบวา่ ตวัแม่พิมพแ์ละ 

Part สามารถเขา้กนัไดห้รือไม่ 

   �.2 Checking Pic - การตรวจสอบซา้ยขวา เพราะ Data ที�ไดรั้บมานั�น จะมีเพียง

ขา้งขวาขา้งเดียว ตอ้งนาํไปแปลงเป็นขา้งซา้ยแลว้กดัดว้ย หากตรงตาม Data เกินกวา่ /B% จึง

ยอมรับได ้

   �.� ส่งมอบให้ TMAP ไปตรวจสอบและวเิคราะห์ หากทาง TMAP ตรวจสอบ

แลว้ผา่น ก็เสร็จสมบูรณ์ แต่หากไม่ผา่น ทาง TMAP จะส่ง Data ที�ตอ้งแกไ้ขมาให้ 

  *. Repeat Die : รับแม่พิมพที์�ทาํเสร็จจากที�อื�น แลว้นาํ Data มากดั มีขั�นตอนดงันี�  

   *.� SK Try - ทาํเหมือน Original Die 

   *.2 First Try - หากลองปั>มแลว้ Part ซา้ยกบัขวาตรงกนัมากกวา่ /B% จึงผา่น 

   *.2 ส่งแม่พมิพ์ให้ฝ่าย Production เพื�อทาํการทดลองจริง โดยทาํการตรวจสอบ

ดงันี�  

    - T/E - การทดสอบการทาํงานของหุ่นยนต ์ วา่สามารถหยบิจบั Part 

ไดห้รือไม่  

    - Line Try - ตรวจสอบวา่สามารถเขา้กบัเครื�องจกัรไดห้รือไม่  

    - ]P (1st Production) - เป็นการปั>ม Part โดยเดินเครื�องจริง หาก

หน่วยงาน Tryout จะทาํการตรวจสอบแม่พิมพ ์ ที�ไดรั้บมาจากหนวยงาน Finishing มี

ตรวจสอบ 2 แบบ คือ

� Original Die : คือ การรับเอา DDDDDData มาาาาา แลว้นาํมา Try ครั� งแรก มีขั�นตอนดงันีั �

�.� SK Try - นาํเเเเเอออออาแม่พิมพ์ไ์ไไไไไปปปปปปตรวจสอบที�เครื�อง Try Press แลว้หนวย

Tryout, Design, TMAP* จะร่วมตรวจจจจจจจสสอบและหาปัญญหหหหหหาร่วมกนั

�.* First Try --- เป็นการ TTTTTTTune แม่พิิิมมมมมพท์ั�งตวั เพื�อตรวจสอบวั า่ ตวัแม่พิมพแ์

Part สามารถเขา้กนัไไไไดดดดดห้หหรืืืืืืืออไไไไไไมมั ่

�����..2 Chheeeecccckkkinnngg PPic - กกาารตตรรวววจสสอบบซซ้า้ยขขขขขววา เเเพพราะะ DDDDDDaaaaattttttaaa ทที���ไไไไไดดดดดดรั้บมานั�น จะมีเพั

ขา้งขวาขา้งเดดียยยยยว ตอ้ออองงงงนนนนําํไไปปปแแปลงเป็นนนขข้า้งซา้ยแลว้กดัดดดดดดว้ย หากกตตตรงงงตตตามมมั Datttttaaaaa เกินกวา่ /B% 

ยอมรรรรรรรััััััับบบบบบได้

�.����� ส่งมอบให้ TMAP ไปตรววจสอบและวเิคราะะะะะหห์ หาาาาาากกทาาางงง TMMMMMMAAAAAAAAAPPPPPP ตตตตตตตรวจส

แล้้ว้ผ่่า่าาาานนนน ก็เสร็จจสสสมบบบูููููรรรรรรณณ์ แต่หากกไไไไไไมมมม่่่ผา่น ทาง TMAP จะส่ง DDDDDDDaaaaatta ที�ตอ้งแแแแแกกกกกไ้ขขขขขมาใใหห้้้

*. Reppppeeeeeaaaaaatt Die :: รรรัับบบบบบบบบแแแแมมมมม่พพพพพิมมมพพพพท์ทททที�ททททาําาเเเสสสสรรรร็จจจจากททททที�ออออื�นนนนน แแแแลลลว้ววนนนนาําาาา DDDDDData มมากกกกกกัััััดัดดดดดด มีีขัั �นตอนดังันีั �����

*.� SSSSSSKKKK Try --- ทาําเหมืืืืือนนนน OOOOOOOOOrrrrrriiggiiiinnnnnnal DDDDie

*.222222 First Trryyyyyyy - หหหากลอองงงปปปัั>>มแลลลล้้้้้ว้วววว PPaaaaart ซซซซซ้้า้ยยกกกกบัขวาตตตตตรงกันันมมมาากกกวา่ /BBBBBB%%% จึงผา่

**.22 สส่งแมมมมม่พพพพพพพมิพ์ให้ฝ่าย Production เพื�อทาํกกกกกกาาาาารทดดลลลลอองจริิง โดดยยยยยยยทาํกาาาารรตตรวจส

ดงันนีี���

-- T/E -- กการทดสออบกกาาารรรทาํงานนนนนนนของหหหหหุ่นนนนยยยยยยนนนนนต์์ ์ ว่า่าาาาสสสสามารถถหหยยิิบิจบั

ไดห้รือไม่

�
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สามารถเขา้กบัเครื�องจกัรไดห้มด ก็จะทาํการปั>มเพื�อส่งไปโรงประกอบไดเ้ลย 

 โดยการแกไ้ขนั�น จะตอ้งทาํการแกเ้พื�อใหแ้ม่พิมพใ์ชง้านไดก่้อน จึงจะใหห้น่วยงาน Tryout 

แก ้และจะตอ้งคอยดูหน่วยงาน Finishing วา่ แกไ้ขอะไรที�จุดไหนไปแลว้บา้ง 

 

*หมายเหตุ : TMAP = TOYOTA MOTOR ASIA PACIFIC 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� �.<   แสดงเครื�อง Try Press  

โดยการแกไ้ขนั้้ �น จะตอ้งทาํการแกั เ้พื�อใหแ้ม้ ่พิมพใ์ชง้านไดก้อน จึงจะใหห้นวยงาน Try

แก ้และจะตอ้งคอยดูหน้ วยงาน Finishing วา่า แแกกกกกก้้ไ้ขอะไรที�จุดไหนไปแลว้บา้ง้้

*หมายเหตุ : TMAP = TOYOTA MOTTTOOOOOR ASIA PPAAAAAACIFIC

รููปปททที� �.<<   แแแสสดงเคคคคคครื�ออองงง Trrrrry PPPPrrress 
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 �.�.*.4 หน่วยงานตรวจสอบและประกนัคุณภาพ (Quality Assurance) 

 จะตอ้งทาํการตรวจสอบตั�งแต่หน่วยงาน Poly เพื�อตรวจสอบรูผวิก่อนจะส่งโฟมไปใหโ้รง

หล่อ และตรวจสอบหน่วยงาน Machining หลงัจากกดังานเสร็จแลว้ วา่ตรงตาม Data หรือไม่ โดย 

Data ใช ้Def Data ในการตรวจสอบ หากทาํการ Scan แลว้ค่าผดิพลาด ไม่เกิน Z.] mm. จึงถือวา่

ยอมรับได ้แลว้จึงส่งมอบให้หน่วยงาน Finishing ต่อไป 

 มีการเตรียมและดาํเนินการดงัต่อไปนี�  

  �. ทาํความสะอาดแม่พิมพ ์เช็ดนํ�ามนัออก 

  *. พน่แป้งลงบนตวัแม่พิมพ ์เพื�อไม่ใหผ้วิมีความเงา 

  2. วาง Codec ใชเ้ชื�อมต่อมุมกลอ้ง 

  �. Scale Bar ใชต้ั�งค่าระยะกลอ้ง เพื�อใหอ่้านค่า Uncodec โดยวางใหค้วามยาวเกิน

ครึ� งหนึ�งของแม่พิมพท์ั�งในแนวแกน X และแนวแกน Y 

  3. ใชก้ลอ้ง Tripob ซึ� งมี Laser ตั�งค่าใหก้ลอ้งอยูห่่างจากพื�น ].\ เมตร เมื�อถ่ายภาพแลว้ จะ

ส่งภาพผา่น Wireless เขา้คอมพิวเตอร์ 

  <. เมื�อประมวลผลเสร็จ จะออกมาเป็นจุด ซึ� งจุดเหล่านี� เรียกวา่  (Kijunana) แลว้จึง 

Set ค่า Center ตาม Machining อา้งอิงค่า Reference จาก Tripob  

  4. เก็บอุปกรณ์ทุกอยา่ง ยกเวน้ Uncodec แลว้หา้มยา้ยตาํแหน่ง 

  =. เครื�อง ATOS จะอ่านค่าตามจุดที�วางไว ้แลว้เทียบกบัไฟล ์Def 

จะตอ้งทาํการตรวจสอบตั�งแต่หน่วยงาน Poly เพื�อตรวจสอบรูผวิกอนจะส่งโฟมไปให้

หล่อ และตรวจสอบหน่วยงาน Machining หหหหหลลััังังงงงงจากกดังานเสร็จแลว้ วั า่ตรงตาม Data หรือไม่ 

Data ใช ้Def Data ในการตรวจสอบ หากกกกทททาํการ Scan แลว้ค่าผดิพลาด ไม่เกิน Z.] mm. จึงถื

ยอมรับได ้แลว้จึงสงมอบให้หนวยงาน FFFFFinishing ต่่ออออออไไป

มีการเตรียมและดาํเนินการดงังงงงงงตต่อไปนี�

�. ทาํความสะอาดแม่พิมพพพพพพ์์์ ์เช็ดนํ�ามันันนนนนนออก

*. พน่แป้งลลลลลลลงงงบบนนตตตตตตตวัวแแแมมมมม่พพพพพพิิิมพพ ์เเพื�อไไม่่ใใหห้้ผ้ผิวิมีความมเเงงงงงงาาา

2. วววววววาาง CCCCCCCooooddddddeeec ใใชเ้เชชชชื�ออออมตตต่่ออมมุมกลล้้อ้อง

�. SSSSScalle BBBBBar ใใใชชต้ั�งค่าระะยยยะกลอ้ง เพื�อใใใใใหหหหหหอ่้านค่า UUUnccoodddeec โดดดดดยวางใหค้วามยาว

ครึ� งหหหหหหหนนนนนนึ�งของแแมม่พพพพิิมพพพพท์ททททททััััั���งใใใในนนนนแนวแกนนนนน ัั X แแแแแแลลลลละะะะะะแแแแแแนนนนวววววแแแแแแแกกกกกกนนนน Y

33.. ใใใชช้้ก้กลลลลลล้้อ้ออง TTTTTTrripob ซึ� งมี Laser ตั�งค่าใหก้กลอ้งอยูห่่างจากพื��นนนนนนน ].\ เเเเเเมมตรรร เเเมื�อถถถถถ่าาาาาาายยยยยยภภภภภภาาาาาาพพพพพแลว้

ส่งภาพพพพพพผผา่น Wiireeelessssss เเขา้คอมพิววววววเเเเเตตตตอร์

<. เมื�อปปปปปรรรรระะมวลผผลลลลลลลลเเสสสสรรรรร็จจจจ จจจะะะะอออออออกกกกมมมมาาาาเเเเปปปป็นนจุด ซซซซซึ�งงงงจจจจจุุดดดดเเเหหหลลล่าาานนนนนนนีีีีีี��� เเเเเรรรียกวา่า (Kijunanaaaaa))) แล้

Set ค่า CCCCCCeennnttttteeerr ตาม Machhhhhhiiiinning อ้า้าางอิงงค่า RReffffeeeerrrrrrreeeeeenncceeeee จาากกกก Trrriiippobbb 

44. เกกกก็็็บบอุปกรณณณณณณ์ทุกอยา่งง ยกกเเเวน้ UUnnnccoodec แแแแแล้ว้ววหหหา้มมมมมยา้ายยยยตาํแหนนนนนง

=.. เเครื�อง AATTTOOS จะะะอออออออ่าานค่าตามจุดที�วางไว ้แลว้เทียบกกกกกบับบบบไไไไฟฟลลล ์ั DDDeff
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รูปที� �.4   ตวัอยา่งขั�นตอน ATOS ของหน่วยงาน ประกนัคุณภาพ รรููปทททททีี�� ����.4   ตตตวัอยา่งขั�นนนนตตอน ATOS ขอออออองหน่วยงาานนน ปปปปปรรระกกกนัคุณณณภภภภภาพ
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 �.�.*.= หน่วยงานซ่อมบํารุง (Maintenance) 

 ทาํการดูแลเครื�องจกัร ให้อยูใ่นสภาพพร้อมใชต้ลอดเวลา ดูแลทั�งเรื�อง Accuracy รวมถึง

เรื�องความปลอดภยัดว้ย 

 ในการตรวจสอบสภาพทั�วไปนั�น จะทาํการตรวจสอบทุกเชา้โดยใช ้ Process Sheet และ

หากทาํการตรวจสอบอยา่งละเอียด จะใช ้ Function Check ซึ� งจะตรวจเดือนละครั� ง เป็นการตรวจ

เรื�องสภาพเครื�องและการทาํงาน แต่หากเป็นเรื�องปุ่ม Emergency อาจตรวจสัปดาห์ละครั� ง  

 การดูแลระบบไฟ ระบบลมที�ใชห้ล่อเยน็ PLC ฯลฯ จะใชห้ลกัการของ Total Productive 

Maintenance มาช่วย ลาํดบัในการดูแลรักษาเครื�อง จะทาํการดูแลเครื�องที�มีความละเอียดมากกวา่

ก่อน ซึ� งใชเ้วลาตรวจสอบประมาณ Z.B ชั�วโมง ต่อ จุด และหากมีประวติัความเสียหากที�จุดไหน จะ

ทาํการสาํรองอะไหล่ไวเ้พื�อไม่ใหต้อ้งรอหากเกิดความเสียหายซํ� า และเมื�อพบปัญหาใหม่ จะเพิ�ม

ปัญหาเหล่านั�นเขา้ไปใน Check List ทนัที 

 หน่วยงานซ่อมบาํรุง จะตรวจสอบเฉพาะเครื�องจกัรที�มีผลกบัการผลิตโดยตรง เช่น เครน 

จะตอ้งตรวจสอบเรื�องผา้เบรค หากพบวา่ผา้เบรคมีนอ้ยกวา่ BZ% จะตอ้งเปลี�ยนให้อยูที่�ประมาณ 

\Z%  

 การตรวจสอบเรื�อง Accuracy จะมีการตรวจสอบทั�งระบบ Static และ Dynamic โดยระบบ 

Static นั�น จะใช ้Manual Check ส่วนระบบ Dynamic นั�น จะใช ้DEB (Double Eye Ball) ในการ

ตรวจสอบ เมื�อทาํการตรวจสอบเสร็จสิ�นแลว้ จะนาํขอ้มูลที�ตรวจสอบมานั�นทาํ Total Index 

ประกอบไปดว้ยการควบคุมความปลอดภยั สามารถทาํไดกี้�เปอร์เซนต,์ Machine Breakdown ตอ้งมี

ค่า MTBF* มากกวา่ B2Z ชั�วโมง ต่อ เดือน, Machine Accuracy เมื�อประเมินในแบบเดือนละครั� ง 

จะตอ้งมีค่านอ้ยกวา่ K และหากประเมินในแบบ J เดือนครั� ง จะตอ้งมีค่านอ้ยกวา่ ] 

 

*หมายเหตุ : MTBF = Mean Time Before Failure 

ทาํการดูแลเครื�องจกัร ให้อยูใ่นสภาพพร้อมใชต้ลอดเวลา ดูแลทั�งเรื�อง ั Accuracy รวม

เรื�องความปลอดภยัดว้ย

ในการตรวจสอบสภาพทั�วไปนัั �น จะทาํกกกกการตรวจสอบทุกเชา้โดยใช ้ั Process Sheet แ

หากทาํการตรวจสอบอยา่งละเอียด จะใใใชชชชช้ ้ Function Check ซึ� งจะตรวจเดือนละครั� ง เป็นการต

เรื�องสภาพเครื�องและการทาํงาน แต่หหหหาาาาากกเป็นเรื�องปุ่ม EEEEEEEmmmmmergency อาจตรวจสัปดาห์ละครั� ง 

การดูแลระบบไฟ ระบบลมมมมมมที�ใชห้ล่อออออเเเเเเยยยน็ PLC ฯฯฯฯฯลฯ จะใชห้ลกัการของ Total Produc

Maintenance มาช่วยยยยยยย ลลําําดดดดัััับับบบบบในนนนนนกกกกกาารดดููแแลรักษาเเคคครรืืื��อง จะททําําาาาากกกกกาารรรรรรดดดดดดูแลลเคคคคครรรรื�องที�มีความละเอียดมาก

ก่อน ซึ� งใชเ้ววววลลลลลาาตตรรรรรรรววววจจจจจสสสสสสอบปปปปรระะะมมาาาณณ Z.B ชชัวัวโมมงง ตตัั ่ออ จุุดด แและะะะหหหหหหากกกกมมีประะววววววตัตตตติคคคคคคคคววววาามมเเเเเเสสสสสียหากที�จุดไหน

ทาํการสาํรองอออออะไไหลลล่ไไไไวววว้้้เ้พืื���อออไไไม่ใหต้อ้งรรรรอหากเกิดความมมมมมเสียหายซํ� าา แแแและะะเมื�อพบบบบบบปัญญญหาใหม่ จะ

ปัญหหหหหาาาาาาเเหล่านั�นนเเขขขข้า้ไปปปปใใใใใใใน ั CCCCCheck Lisssttttt ทนันนนทททททที

หนน่่ววยงงาานนนนนนนซ่อมมมมมมบบาํรุง จะตรวจสอบเฉพาะะเเครื�องจกัรที�มีผลกััับับบบบบการรรรผผผผลลิิตตโโโโดยตตตรรรรรรรรงงงงงงง เเเเเชชชชชชชั น เค

จะต้้้้อ้งงงงงตตรวจสออบบบเรื�ออองงงงผผา้เบรค หหหหหหาาาากพบวา่ผา้เบรคมีนอ้ยกววววว่า่าาาา BBZ% จะะะะะตตตตตอ้งงงงงเปลี�ยยนใใหห้อออออออยยยยยู่่ทีีีี่��ปประม

\ZZZ%%

กกาาารรรรรตตตรวจสอบเรรื�ออออออง Accuuuuraccy จะมีีกกกกกาาาารรรรรรรรรรตตตรรวววววววววจจจสสออออบททททััั��งงระะะบบ SSSSSttatic แลละะ DDDyynnaaaaammic โดยระ

Statiicccccc นนั�น จจะะะใใใใช้ ้ั Manuuuuuual Checkk ส่ววนนระบบบบบ Dynaaammmmiiccc นั�นนนนน จจะะะะใช ้ั DEEEEEB (DDDoouuubbble EEye BBBBBBBall) ใน

ตรวววจจสสสสสสอบ เมื�อทําํากกาาารรตตรวจจจสสสสสสสอบเสร็จสิ�นแลว้ จะนาํขอ้มลูททททที�ตตตตตตรวจสสสอออบบมานั�นททททททําํา ั TTTTTTootttaal In

ประะกกกอบไไไปปดว้ยกกกกกาาาารรรรคคคคคควบคุุมมมคคววาาาามมมมปปปลลออดภยั สามาารถทาํไไดดดดก้ก��้้ เเปปปออรร์์์์เเเซซนต,์ MMMMMMaaacccccchhine Brreeakdddoown ตอ้

ค่า MMMMMMTBBF* มาาาาาากกกกว่่า่า BBBBBB2222222ZZZZ ชั�วโโโโโมมมมง ตั ่ออ  เเดือน, MMachhiinnnneee Accuuuurrrrracy เเเเเมมมมื�อออออปปปปปประเมิิิิินนนนนนในแบบบเเดดดดดืืืืือนละ

จะตอ้งมีค่านอ้ยกวา่ K และหากประเมิิินในแแแแบบบบบบบบ JJJJ เดือนครั��� ง จะตอ้งมีค่านอ้ยกวา่ ]



 ]Z/ 

 �.�.*.? หน่วยงานวางแผนและควบคุมการผลติ (Planning and Control) 

 เมื�อมีโปรเจคงาน ทางหน่วยงานวางแผนและควบคุมการผลิตจะตอ้งทาํการออกใบ Master 

Plan ก่อน เพื�อกาํหนดระยะเวลาคร่าวๆในการทาํโปรเจค และต่อมาจะทาํการออกใบ  

(Kouteihyou) เพื�อ ส่งมอบใหห้น่วยงาน Machining ทาํงานต่อไป ใบ    มีความสาํคญัมาก 

จะบอกถึงเวลาในการทาํงานของแต่ละ Process จนกระทั�งทาํแม่พิมพเ์สร็จ  ซึ� งช่วยทาํใหร้ะยะเวลา

ในการทาํแม่พิมพน์ั�นนอ้ยกวา่หากไม่ทาํใบนี�  โดยจะมีแค่เวลาการทาํงานของ หน่วยงาน Machining 

และหน่วยงาน Finishing เท่านั�น  โดยใบ    จะตอ้งออกมาภายใน K วนัหลงัจากกดัโฟมเสร็จ 

ใบ    และ Master Plan ไม่จาํเป็นตอ้งเริ�มพร้อมกนั แต่หา้มจบชา้กวา่  Master Plan และ

หา้มใหแ้ม่พิมพท์าํเสร็จพร้อมกนัในวนัเดียวกนัดว้ย เพราะเมื�อทาํแม่พิมพเ์สร็จแลว้ จะตอ้งให้

หน่วยงาน Tryout ตรวจสอบ ซึ� งทาํไดค้รั� งละ ] ตวัเท่านั�น  

 ในการวางแผนทาํแม่พิมพ ์ จะใหเ้ริ�มทาํแม่พิมพ ์ ที�มีระยะเวลาการทาํมากกวา่ก่อน และ

จะตอ้งคาํนวนเวลากบัความสามารถในการทาํงานของแต่ละแผนกดว้ย หากบาง Process มี

รายละเอียดมาก จะมีการทาํ Machining Sheet เสริม เช่น การกดัหยาบและละเอียด จะตอ้งมีขั�นตอน

ในการกดั วต่อ้งถอดกอ้นเหล็กก่อนกดัหรือไม่ หรือวา่เมื�อกดัส่วนนี� เสร็จ ตอ้งนาํไปประกอบกบัอีก

ส่วนก่อนจึงจะนาํมากดัต่อได ้เป็นตน้ 

 สาํหรับ Master Plan จะทาํการวางเหลื�อมกนั 2 วนัระหวา่ง Process เพื�อเผื�อเวลาใหแ้ผนก

โฟม ในการรอโรงหล่อส่งเหล็กหล่อมาดว้ย ในการคาํนวนวา่เส้นของ Master Plan จะสามารถวาง

ทบักนัไดกี้�เส้นนั�น คาํนึงจาก กาํลงัคนและเครื�องจกัร 

 และเมื�อเริ�มการทาํงานแลว้ จะตอ้งมีการติดตามงานทุกวนั เพื�อใหง้านเป็นไปตามแผนที�วาง

ไว ้ หากพบปัญหา ไม่วา่จะเป็นความล่าชา้ หรือขอ้ผดิพลาด จะทาํการรีบแกไ้ข โดยวเิคราะห์ถึง

สาเหตุที�เกิด และหน่วยงานที�รับผดิชอบ จากนั�นจะทาํการแกปั้ญหาทนัทีเพื�อใหง้านเสร็จเร็วที�สุด 

โดยมีความเสียหายนอ้ยที�สุด และคุณภาพสูงสุดตามที�กาํหนด 

เมื�อมีโปรเจคงาน ทางหนวยงานวางแผนและควบคุมการผลิตจะตอ้งทาํการออกใบ Ma

Plan ก่อน เพื�อกาํหนดระยะเวลาคร่าวๆใในนนนนกกกกกการทาํโปรเจค และต่อมาจะทาํการออกใบ 

(Kouteihyou) เพื�อ สงมอบใหห้นวยงาน MMMMMMachinniiiing ทาํงานต่อไป ใบ    มีความสาํคญั

จะบอกถึงเวลาในการทาํงานของแต่ละ PPPPProcess จนกกกกกกระทั�งทาํแมั ่พิมพเ์สร็จ  ซึ� งชวยทาํใหร้ะยะเ

ในการทาํแม่พิมพน์ั�นนอ้ยกวั า่หากไมม่ทททททททํําําใบนี�  โดยจะมมมีีีีีแแแแแแค่เวลาการทาํงานของ หน่วยงาน Machin

และหน่วยงาน Finishing เท่านั�น  โโโโดดดดยใบ  ั   จะต้อ้อองออกมาภายใน K วนัหลงัจากกดัโฟมเสั

ใบ    และ MMMMMMMaaaastterr PPPPPPlaaannnnnn ไไไไม่จาําเเป็นต้้้้อ้งงเเรริิ���มพร้อมกกันันนนนน แแตตตตตต่่หหหหห้า้มมจจจบบบบบชา้กวา่ Master Plan แ

หา้มใหแ้ม่พมิมมมมมมพพพพ์์์ท์ท ํํํําําาาาาาเเเเสสสสรรรรรรร็จพร้ออออมมมมกกนันนใใในนวันัเดดียยววกกั นันดดด้ว้ยย เเพพราาาาาะะะเมมมมื�อออทาํแแมมมมมมั ่พพพพพพิมมมมมมมมพพ์์์เ์สสรรรรรร็จจแลว้ จะตอ้

หน่วยงาน Tryyyyyooutt ตรรรรววววจจจจสอออบบบ ซึ� งทาํไดด้ค้คครั� งละ ] ตวัเท่าาานนนนนั�น 

ในการรวววาาางแผผผผผผนนททททําําาาาแม่พิมพ ์ จะะะใใใใใหหหหหเ้เเเเรรรรรริ�มมมมทททททาําาาาแแแแแแแมมมมม่พพพพิมพพพพพ ์ ที�มีระยยยยยยยะเวววววลลลลากกกกาาาาาารรรรททําํามากกกกวววววววว่า่าาก่อน แ

จะะะะตต้้้้้อ้องงคคํําํนนววนเเววลลลลลลาาาาาากบัคคคคคความสามารถในการทาํงานนขของแตั ่ละแผนกดว้วววววยย หหหหากกบบบาง PPPPPPrrroooooccccess 

รายละะเเเออียดมากก จจะมมมีกกกการทาํ Maaccccchhhhhiiining Sheet เสริม เช่น กาาาาาารรรรรรกกกัดัหยาบแแแลลลลละลลละะเอียยด จจะะตตตตตตต้อ้อออองมีีีขัั �นต

ในนนนการกดั วต่อ้งถถถถถออออออดดกอ้นเเหหหหหหหหลลลล็็็็็กกกกกกกกอออออนนนกกกกดัดดดหหหหรรรืออออไไไไมมมั ่ หรือออออวววววา่าาาเเเเมมมมื�ออออกกกดัดดสสสส่ววววววนนนนนนนี� เสรร็จ ตตตตตตต้้้อ้งนาํไปประกอออออบกบัั

ส่วนก่อนนนนนนจจึึึึงงงงงจจจะนาํมากดัตตต่อออได้้้้้้ ้เป็นนนนตน้น

สาํหหรรรรัับบบ Masteeeeeer Plan จะะะะะะะทททาํากกการวาางเเหหหลื�อมกกกกกนัน 222 ววว ัันันรระะะะหวั า่ง PPPPPProceessss เเพื�ออเผื�อเววววววลาใหแ้ผ

โฟมมมม ใใใใใในนการรรรรรรอโโรงหหลลล่ออสส่งเหหหลลลลลลล็กกหล่อมาดว้ย ในการคาํนวนวา่เเเสสสสสสส้้้นนนของงง MMaster PPllllaaaan จะะะะะะสสสามารถ

ทบักกกกัันัได้้ก้ั �้้้้ เสส้นนั�นนนนนน คคคคคํํํําํานึงจาาาก กกั ําําาาลลลลังังคคนนนและเครืืืื�องงจักัร

แลละเมื�ออออออเริมกกกกาาาาาารรรรรรททททททํํําํงานนแแแแแแลว้ จะะตต้อ้งมีีการรตติดตตาาาามงานททุกกกกกวนั เเเเพพพพื�อออออใใใใใใหหห้้้้้ง้านนนนเเเเป็นไปตตาามมมมมแผนที�

ไว ้ หากพบปัญหา ไม่วา่จะเป็นความล่าชา้าา หหหหหรรรรรรรืืออออออขอ้ผดิพลาด จะทาํการรีบแกไ้ข โดยวเิคราะห้้

� � � �
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 �.�.�\ หน่วยงาน Component 

 จะทาํการสั�งของที�ตอ้งนาํมาประกอบในแม่พิมพ ์ มีขั�นตอนการทาํงานดงันี�  

  �.ทางหน่วยงานจะรับ Part List มาจากแผนกออกแบบ แลว้นาํมาจาํแนกประเภทของ

ผูผ้ลิต     

  *. ทาํการออกใบรายชื�อผูผ้ลิตที�ตอ้งสั�งของ และจะทาํการตรวจสอบซํ� า วา่ตรงกบั  

Part List ที�แผนกออกแบบใหม้าหรือไม่   

  2. ทางแผนกจะส่งรายการสินคา้ที�ตอ้งการไปใหผู้ผ้ลิต  

  �. ผูผ้ลิตทาํการตรวจสอบรายการสินคา้กบัของที�สตอ๊คไวพ้ร้อมกบัราคา แลว้ 

ส่งกลบัมาใหท้างแผนก 

  3. ทางแผนกจะตรวจสอบใบที�ผูผ้ลิตส่งกลบัมา วา่ตรงกบัรายการสินคา้ที�ไดส้ั�งไปหรือไม่ 

  <. จากนั�น ทาํการตั�ง Part Number แลว้ทาํการสั�งซื�อ 

  4. ทางผูผ้ลิตทาํการจดัส่งสินคา้ เพื�อไม่ใหเ้กิดความล่าชา้ ทางแผนกจะตอ้งคอย 

ติดตามตลอด 

  =. ทางแผนกทาํการตรวจสอบสินคา้ที�ผูผ้ลิตนาํมาส่งวา่ตรงตามที�สั�งหรือไม่ 

  ?. เมื�อตรวจสอบสินคา้แลว้  จึงทาํการเซ็นรับสินคา้ 

  �\. นาํสินคา้ที�สั�งมา ไปลองประกอบกบัแผนก Finishing วา่ไดคุ้ณภาพตามที�ตอ้งการ

หรือไม่ หากไม่ไดก้็จะใหแ้ผนก Finishing ทาํการแกไ้ข หรือดาํเนินการสั�งสินคา้ใหม่ 

 โดยในการเลือกผูผ้ลิต ทางแผนกจะทาํการสั�งสินคา้กบัผูผ้ลิตที�มีการติดต่อกนัก่อนหนา้ 

เพราะทางผูผ้ลิตจะทราบถึงมาตรฐานและคุณภาพสินคา้ที�ทางบริษทัตอ้งการ ทาํใหก้ารดาํเนินการ

ง่ายขึ�น และจะทาํการเปรียบเทียบราคาของสินคา้ในแต่ละครั� ง วา่ตรงกนัหรือไม่ มีการบริการ

อาํนวยความสะดวกอะไรหรือไม่ เพื�อใชอ้า้งอิงกบัการสั�งสินคา้ในครั� งต่อไป 

จะทาํการสั�งของที�ตอ้งนาํมาประกอบในแม่พิมพ ์ มีขั�นตอนการทาํงานดงันีั �

�.ทางหน่วยงานจะรับ Part List มมมมาาาจากแผนกออกแบบ แลว้นาํมาจาํแนกประเภท

ผูผ้ลิต 

*. ทาํการออกใบรายชื�อผูผ้ลิตทททททีีี�����ตอ้งสังของงงงงง และจะทาํการตรวจสอบซํ� า วา่ตรงกบั 

Part List ที�แผนกออกแบบใหม้าหรือไไไไไไไมม่

2. ทางแผนกจะส่งรายการรรรรรสิินคา้ที�ต้อ้อออออองการไปปใใใหหหหหผู้ผ้ลิต 

�. ผูผ้ลิตทาําาาาาากกกกกาารรตตรรรรรรวววววจจจสสสสสสออออออบบราายยการสิินนคคค้้า้ากบัของททีี����สสสสสสตตตตอ๊อคคคคคคคไไวว้้้พ้รรรรร้ออมกั บัราคา แลว้ั

ส่งกลบัมาใหหหหหท้ทททททางงแแแแแแแผผผผนนนนนนนก

3. ททททาาาาางแแผนนนนกกกกจจจะตตรรรววจสอบใบบบบทีี�ผูผ้ลิตสงกลบับบบบบมา วา่ตรงงกกกบับรรรราายยยกกการสินนนนนนคา้ที�ไดส้ัั งไปหรือั

<. จาากกกนนนัั�����น ทททททททํํํํําํกาาาาารตัั �ง Part NNNNNuuuummmmmbbbbbeeeeeeerrrrr แแแแลลลลว้ววววทททททททาําาากกกการสสสสสัั�งซื�อ

44.. ทาางงผผผผผูููููู ้้ผ้ผผลิตตททททททาํการจดัสงสินคา้ เพื�อไม่ใใหหเ้กิดความล่าชา้ ทาาาาาางแผผผผนนนนนนกกจจะะะตตตอ้งงงคคคคคคคคอออออออยยยย

ติดตามมมมมตตลอด

=. ทางแแแแแผผผผผนนกทาํกกาาาาาาาารรรรตตตตรรรรวววววจจจสสสสออออบบบบสสสสินนนนนคคคคา้าาททที�ผูผ้ลลลลลิตตตตนนนนนาําาามมมมาาาสสสงงงววววว่่่่า่าาาาาาาตตตรงตาามททททททีีีีีีี�สสสสสสังัหรือไมั ่

???. เเมืืื�อตรวจสอออบบบสินคา้แแแลว้ว  จึงทาําาากกกกกกาาาาารรรรรรเเซซ็็็็็็นนนนนนนนรับบสสสิิินคค้า้

�\\. นาํสินคค้้้า้าาที�สงัมา ไไไปปลลลองปปรระะะกกกอบกกกกั ัับับบบบแแผผผผผนกกกกก FFiiinishinggggg วา่ไไไดดค้คคุณภภาพตตตาาาาาามที�ตอ้ง

หรืออออไไไไไไมมมมมม่ หากกกกกกกไไม่ไได้ก้ก็จจะะะใใหหแ้ผผนนนนนนกกกกก Finishing ทาํการแกไ้ข หรือดาําาาเเเเเนนนนนิิิินกาาารรรสสััั้้ �งสิินคา้ใใใใใหหหหหหหม่

โโโดยยในกาาาาาารรเเเเลลลลลลืืืืือกผูู ้ผ้ผผลิิตต ททาางแผนกจะททําํการสสั�งงงงสสสินนคค้า้ากกกบับผูผ้ผลลิตตตตทททีีีีีี�มมมีการติดดตั ่อกกัันันนก่อนห

เพราะะะะททาางผผููผ้ลิตตตตตตจะทรรรราาาาาาบบบบบบบถถถถึึึึึงมาตตตตตรรฐานแแแลละคุุณภาพพสิินนคคคคา้ที�ทางงบบบบบริิิษัทัททททตตตตอ้อออองงงงงการ ทาํใหก้การรรรรดาํเนิน

ง่ายขึ�น และจะทาํการเปรียบเทียบราคาขออองงงสสสสิินนนนนนนคคคคคค้้้้า้ในแต่่่ละครั���� ง วา่ตรงกนัหรือไมั ่ มีการบริ

� � �



 ]]] 

�.�.2 การดําเนินการวางแผนการทาํงานภายในหน่วยงาน Finishing 

 4.1.3.1 ศึกษาขั�นตอนปฎิบติังานของหน่วยงาน Finishing โรงงานผลิตแม่พิมพ ์ (Die 

Making Shop) บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จาํกดั เนื�องจากการศึกษาขอ้มูล จะ

ทาํการศึกษาขอ้มูลเพียงแค่หน่วยงาน Finishing ไม่ได ้เพราะการทาํงานของทุกหน่วยงานเกี�ยวเนื�อง

กนั จึงจาํเป็นตอ้งรู้วธีิการทาํงานของหน่วยงานอื�นๆ เพื�อให้เขา้ใจการทาํงานของหน่วยงาน 

Finishing มากขึ�นอีกดว้ย โดยหน่วยงานที�ส่งงานใหห้น่วยงาน Finishing และหน่วยงานที�รับงานต่อ

จากหน่วยงาน Finishing เป็นดงันี�   

 

 

 

 

 

 

รูปที� 4.=   แสดงผงัการทาํงานแผนกต่างๆที�เกี�ยวขอ้งกบัแผนก Finishing 

 

 4.1.3.2 สาํรวจและประเมินขั�นตอนการปฎิบติังานภายในหน่วยงาน Finishing ในการทาํ

แม่พิมพ ์ ] ตวั หน่วยงานนี�ตอ้งทาํอะไรบา้ง และแต่ละขั�นตอนใชเ้วลาเท่าไหร่ อยา่งไร โดยปกติ 

หน่วยงานFinishing มีขั�นตอนการดาํเนินงานดงันี�  

  �. RA - เจาะรูทั�วไป เช่น รู Bolt 

  *. F - งานประกอบ ถอด กอ้นเหล็ก และชิ�นส่วนเล็กๆนอ้ยๆ 

  2. FT - งานขดัหิน ขดับริเวณที�ตอ้งใชขึ้�นรูป ตดั หรือพบั 

  �. FS - งานประกอบชิ�นงาน 2 ชิ�นใหส้ามารถ Slide ขึ�นลงได ้, งานประกอบ  

4.1.3.1 ศึกษาขั�นตอนปฎิบติังานของหนั ่วยงาน Finishing โรงงานผลิตแม่พิมพ ์ (

Making Shop) บริษทั โตโยตา้ มอเตอรรรรร์์์์ ปปประเทศไทย จาํกดั เนื�องจากการศึกษาขอ้มูล 

ทาํการศึกษาขอ้มูลเพียงแค่หน่วยงาน Finiiiisssssshing ไไไไไมมมม่ได ้เพราะการทาํงานของทุกหนวยงานเกี�ยวเน

กนั จึงจาํเป็นตอ้งรู้วธีิการทาํงานขออองงงงงหนั วยงานออออออืืืืื�นๆ เพื�อให้เขา้ใจการทาํงานของหนวย

Finishing มากขึ�นอีกดว้ย โดยหนวยงาาาาาาานนที�สงงานใหห้หนนนนนนวยงาน Finishing และหน่วยงานที�รับงาน

จากหน่วยงาน Finishing เป็นดงันี�

รูปปปททททททที� 44.=   แสสดดดดดดดดงงงงผผผผงังงงกกกกกาาารรรรททททาําาางงงาาานนนนนแแแแผผผนนกต่าาาาางงงงๆๆๆๆๆๆทททที�เเเกกก�ยยยวววขขขขข้้อ้ออออออองงงกกบัแแผนนนกกกกก Finishing

4.11.3..2222 สาํรววจจจจจและประะเเเเเเเมินนขขั�นตออนนนกการปปปฎฎฎฎฎฎิิิบบัตัตตตติิิิงานนนนนภาายยยในหนนนั วยงาานน Finniishinnngggggg ในกา

แม่พพพพิิิมมมมมมพพพพ ์ ] ตตัวั หนนววยยยงงาานนนีีีีีี�ตตตตตต้อ้อออองทาํอะไรบา้ง และแต่ละขั�นตออออนนนนนนใใใใช้เ้ววลลลลาาเทั ่าไหร ออออยา่งไไไไไรรร โดยป

หน่ววววยงานFiinishinnnnnngggg มมมมีีีีขั�นตตอออนนกกาาาาารรรดดาําเนนิินงานดัััังันนีีีีั ���

��. RAAAAAA - เจาาะะะะะะรรรรรรูทททททัััั��วไป เเเเเชชััั น รู BBBoolt

*. F - งานประกอบ ถอด ก้้้อ้นเหลลลล็็็็กกก แแแแแแแลลลละะะชิ้้ �นส่วนเล็กๆนอ้ยๆ

� �



 ]]2 

Rotor  

  5. H - การเผาเหล็กในบริเวณที�ตอ้งการเพิ�มความแขง็แรง เช่น บริเวณคมตดั  

  <. FP - งานตรวจสอบหลงัการเผา 

  4. WS - การติดตั�ง Scrap Chute (รางเศษเหล็ก) จะมีใน Process 2 และ K 

  8. WE - งานเชื�อม เพื�อมเพิ�มผวิในบางจุด หรือเพื�อเพิ�มความแขง็แรง ยดือายกุารใชง้าน 

  ?. FK - การ Check ชน ขบ มีการเผื�อ Clearance W% ของขนาด Part (ขึ�นเครื�อง  

Spotter) 

  10. F6 - งานประกอบภายใน เช่น ระบบลม, ระบบไฟ, Lifter, Spring ฯลฯ 

 ซึ� งการทาํงานดงักล่าว จะมีบางส่วนทาํร่วมกบัหน่วยงาน Machine คือ ก่อนจะทาํการกดั

ละเอียด ทางหน่วยงาน Finishing จะตอ้งทาํการเจาะรู และประกอบกอ้นเหล็กบางส่วนก่อน และ

เมื�อทางหน่วยงาน Machine กดังานละเอียดเสร็จแลว้ จึงส่งงานไปใหห้น่วยงานประกนัคุณภาพเพื�อ

ตรวจสอบ และจึงส่งงานกลบัมาใหห้น่วยงาน Finishing เพื�อดาํเนินงานตามขั�นตอนใน  

(Kouteihyou) ต่อไป  

5. H - การเผาเหล็กในบริเวณที�ตอ้งการเพิมความแขง็แรง เชน บริเวณคมตดั 

<. FP - งานตรวจสอบหลงัการเผา

4. WS - การติดตั�ง Scrap Chute ((((((รางเศษษษษษเหล็ก) จะมีใน Process 2 และ K

8. WE - งานเชื�อม เพื�อมเพิมผผผวิววววในบางจุด หหหหหหรือเพื�อเพิมความแขง็แรง ยดือายกุารใชง้าน

?. FK - การ Check ชน ขบ  มมมมมีีีีีกการเผื�อ Clearraannnnnce W% ของขนาด Part (ขึt �นเครื�อง 

Spotter)

10. F6 - งาาาานนนนนนปปปปปปรระะกกกกกกอบบบบบภภภภภภาายในน เชน ระะบบบบบลม, ระบบบบบบบบบไไไฟฟฟฟฟฟ, Liiffteeerrrrr,, Spring ฯลฯ

ซึ�งกกกกาาาาาาารรททํํํําําาาาางงงงาาานนนนนนนดังักลลลล่าาวววว จจจะะมมีีีีบางสสววนททาํารร่วมมกกับับบหหน่วววววยยงาาาานน MMacccchhhhhiiiiinnnnnee คคคคคคืืืือออออ กอนจะทาํการ

ละเอียด ทางหหหหหนววยงงาาาาานนนนน FFiinnniishing จะะะตต้อ้งทาํการเจาะะรรรรรูููููู และประะะกอออบบบกกก้อ้นเหลลลลลล็็็็็กบางส้ วนก่อน แ

เมื�อทททททาาาาาางงหนวยงงาาานนน MMMMaaaaaachiiiinnnnne กดังานนนลลละเอออออียยยยดดดดดดเเเเเเสสสสรรรร็จจจจจแแแแแแแลลลลลว้ววว จึงงงสสสั งงานไปปปปปปให้้้้ห้หหหหนววววยยยยยยงงงงาานนประกกกันันนนนนนนคุณภาพั

ตรรรรววจจสสออบ แลละะจจจจจึึงงงสงงงงงงงานกลบัมาใหห้นวยงาน FFinishing เพื�อดาํเนนนนนนนิิินงาาาานนนนตตาามมมขั�นตตตตตอออออออออนนนนนนใใใใใในนนนนนน ั

(Koutteeeeeiihhyou) ตต่่อออไป 
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รูปที� 4.?   ตวัอยา่งใบ  ที�ระบุขั�นตอนทาํงานและจาํนวนชั�วโมงใน Process Draw 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 4.1\   ตวัอยา่งใบ  ที�ระบุขั�นตอนงานและจาํนวนชั�วโมงใน Process Trim 

รรรูููปที� 4.??   ตตตัวัอออยยยยยยยา่งใใใใใใบบ  ทททีีีีีี�ระะะะบบบบบบุขขขขขขขั�นนนนนนตตตตอออออนนนนนนนทททททาําาางานนนนนและจาํนววววววนชชชชชััััั �วววววโมมมมงงงงใใใในน ั PProceeeesssssssssss Draw

� � � �
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รูปที� 4.1�   ตวัอยา่งใบ  ที�ระบุขั�นตอนงานและจาํนวนชั�วโมงใน Process Flange 

 

 เมื�อก่อนนั�น การเจาะรู จะทาํก่อนการกดัละเอียดโดยหน่วยงาน Finishing ซึ� งใชเ้วลามาก 

เนื�องการการเซตค่ารูแต่ละรูนั�นใชเ้วลาและความละเอียดสูง แต่ปัจจุบนัไดเ้ปลี�ยนใหห้น่วยงาน  

Machine เป็นผูท้าํการเจาะรูให ้ซึ� งเครื�อง CNC สามารถทาํไดเ้ร็วกวา่ เช่นเดียวกบัหน่วยงานประกนั

คุณภาพ ก่อนหนา้นี�ทางหน่วยงานตอ้งใชเ้วลาร่วม K วนัเพื�อทาํการตรวสอบ แต่ปัจจุบนั ดว้ย

เทคโนโลยใีหม่ที�นาํมาใช ้ทาํใหเ้หลือระยะเวลาเพียง ] วนัเท่านั�นในการตรวจสอบ 

รูููปที� 4..11111�   ตวัววออออยยยยา่งใใใบบบ  ททททีีีี�ระบุขั�นตอนงาานนนนนและจาํนวววนชชชชััััั ��ววโโโมงใน ััั PPPPProcess Flange

เมื�ออกกออนนนนนนนนนััััั����น กกกกกกาารเจาะรู จะทาํกัั ่อนการกดัดลละเอียดโดยหนั วยงงงงงงาน FFFiinissshhhingg ซซซซซซซซซึ�งงงงงงใใใใใใชชชชชชชเ้วลา

เนื���องกกาาารรการเซซตตค่ารรรูููแแแแแแแตต่ละรูนั�นใใใใใใชชชชช้เ้เเวลาและความละเอียดสูงงงงง แแแแแตตั ่ปัจจุบันัไไไไไไดเ้ปปปปปลี�ยนนใหหห้หนนนนนนนวววววยงาน 

MMMMaachine เปป็็นผู ้ท้ ํําําาาากกกกกกาารเจาะะรรรููใใใใใใใหหหห ้ซซซซึ�งงงงเเเคคคครรรื�ออออองงง CCCCNNNNNCCC สามมมาาาาารรรรถถถถถททททาําาไไไดดดเ้เเรรรรร็ววววววววกกกกกกวา่ เชช่นเเเดดดดดีียวกบัหน่วยงานนนนนประ

คุณภาพ กกกก่ออออนหนา้นี�ทางงงงงงหหหน่่่วยงาาานตต้อ้งใใใใใใชเ้วววววลลลลลลาาาาาาาาารรววมมมมมมมมม KK ว ััันันเพพืืื�อทาํกกกกกกาารตรวสสออบบ แแตตตตตต่ปัจจุบนั 

เทคโโโโโโโนนนนโโลยใีใหหหมมมม่่ทีี�นาํมาาใใใช ้ทาํใหเ้เหหหหหหหหลลืือออระยะะเววลลาเพียยยยยงงงงง ]] ววนัเเเเเท่าานนนนั�นในกกาาาารตรรววจจสสสอบบั
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รูปที� �.�*   ตวัอยา่งใบ  แสดงใหเ้ห็นเวลาการทาํงานที�ลดลง 

 

 ระบุหวัขอ้งานที�ส่งผลต่อประสิทธิภาพการทาํงานของหน่วยงาน Finishing โรงงานผลิต

แม่พิมพ ์ (Die Making Shop) บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จาํกดั จากการสาํรวจและ

รวบรวมขอ้มูล ทาํใหพ้บวา่ การวางแผนชั�วโมงทาํงานกบัชั�วโมงทาํงานจริงนั�น มีส่วนที�ไม่ตรงกนั

อยู ่ โดยขั�นตอนที�ใชเ้วลามากกวา่ที�วางแผนไว ้ ถือเป็นขั�นตอนคอขวด และบางขั�นตอน สามารถทาํ

ไดเ้ร็วกวา่ที�วางแผนเอาไว ้ ซึ� งการวางแผนงานที�ยงัไม่สมดุลกนันั�นเอง ทาํใหก้ารประกอบแม่พิมพ์

ล่าชา้ ทั�งยงัส่งผลไปยงัแผนกถดัไปที�ตอ้งรับงานจากหน่วยงาน Finishing อีกดว้ย โดยในที�นี�  อา้งอิง

จากโปรเจคงาน 380A,381A 

รรูปปปปปปปที� ��...��*  ตวัอยา่งใบ  แสสดงใหเ้ห็นเวลาการรรรรรททาํงาาาานนนนทีี��ลลลดดดลง

ระบุหวัขขขขข้อ้ออออองงาานที�สสงงงผผผผผลลลลตตตตต่อออออปปปรรรระะะสสสสิททททธธธธิภภภภาาาาพพพการทททททาําาางงงงงาาาานนนนขขขออองงงหหหหหหหนนนนนน่วยงาาน FFFFFFinishing โโรงงงงงานผ

แม่พิมพพพพ์์์์ ์ (((DDDDDiiiee Making SSSSSShop) บบบบริษษัทั โโโโโโโตโโโโโยยยยตตตตตตตตตต้า้า มมมมมมมมมอเเตตอร์ ปปรระเทศศศศศศไไททย จาํกกดัด จจากกกกกกการสาํรวจแั

รวบรรรรรรรววมมขอ้อมลูลลล ทาํใหพ้พพพพพบวา่ การรวววางงแแผนชชั�วววโโโมงทาําาาางงงงงานนนนกั บัชชัั �ววโโโโโมงทาํงงาาาานจรริิงงนนนัั �นน มมีสั วนนนนนนทีีีี�ไม่ตรง

อยู ่ โโดดดดดดยยขั�นตตตตตออนทีีี��ใใชช้้เ้เวววลลามากกกกกกกกกกววั า่ที�วางแผนไว ้ ถือเป็นขั�นตอนนนคคคคคคอออขวดดด แและบางขััััั �����นนนนนนนตอนนนนนน สสสสามารถัั

ไดเ้รรรร็็็วกวา่ทีี�ววางแผผผผผผนนเเเเเออาไไว้ ้ ซซึ� งงกกกกาาาารรววาางงแผนงานททีีีี�ย ังัไม่สสมมมมดดุุลลกกันันนนนััั �นเองง ททาําาาาาใใใหก้ารปปปปปประกอออออบแมัั ่พิ

ล่าชา้าาาา  ทั�งงยงังสั ่งผผผผผผลไปปปปยยยย ััังังงงงแแแแแแแผผผผผนกถัััดัดดดดดไปที�ตตตอ้องรับงานจจากกหหหหนนนวยงาานนนนนน Finiiiisssshhhhiiiinnnnnngg อีีีกดดดดด้้้ว้ววย โดยยใในนนนนที�นี�  อา้

จากโปรเจคงาน 380A,381A



 ]]J 

Die No.999
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รูปที� �.�2   แผนภูมิแสดงชั�วโมงคนทาํงานเปรียบเทียบของการวางแผนและการทาํงานจริง 

  

 เมื�อขยายผลลงไป ทาํใหท้ราบวา่ ขั�นตอนที�มีชั�วโมงการทาํงานเกินโดยเฉลี�ยนั�น คือขั�นตอน 

F6 โดยยกตวัอยา่งที�เห็นชดัเจน 0 แม่พิมพ ์คือ แม่พิมพห์มายเลข ///,]ZZZ,]ZZK และ ]ZZJ 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� �.��   แผนภูมิแสดงเปรียบเทียบชั�วโมงคนทาํงานแต่ละขั�นตอนของแม่พิมพห์มายเลข /// 
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รูปที� �.�2222   แแผนนนภภภภููมมมมิิิแสสสดดดงชั�วโมงคคคนนทาํงานเปรียบบบเเเเเทียบของกกกาารรววววางงงแแแผนแลลลลลละการทาํงานจริงั

เมื�ออขขยาายยยผผผผผผผลลงงงงงไไไป ทาํใหท้ราบวา่ ขั�นตอนทที�มีชัั วโมงการทาํงาาาาาาานนเกั ินนนนนนโโโดยยยเเเฉฉฉลี��ยยยนนนนนนนนั�นนนนนนน คคคคคคือออออขัั �นต

F6 โโโโโดดยยยยยยยยกตวัอยยา่าางที�เเเหหหหหหห็็็็นชดัเจน 000000 แแแแม่พิมพ ์คือ แม่พิมพห์มาาาายยยยยเเเเเลลลขข ///,]ZZZZZZZZZ,]]]]]ZZK แลละ ]]]]]]]ZZZZZZZZJ

� � �
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Die No.1003
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รูปที� �.�3   แผนภูมิแสดงเปรียบเทียบชั�วโมงคนทาํงานแต่ละขั�นตอนของแม่พิมพห์มายเลข ]ZZZ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� �.�<   แผนภูมิแสดงเปรียบเทียบชั�วโมงคนทาํงานแต่ละขั�นตอนของแม่พิมพห์มายเลข ]ZZK 
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รูปที� �.�3  แแแแแแผผนนนนนภภภภภภููมมมมิแแแแแแสดงเเเเปปปปรรรียบบบเเททีีีียบชั�ววโโมงงคคนนททําํงาานนนแแตั ่ลลลลละะขขขขั�นนนตอนนนขขขขขขอออองงงงงงงแแม่่พพพพพพิิิมมมมมพห์มายเลข ]Z

รูปปททททททีี� ��.�<<   แผผผผผผนภมิิิิิูแแแแแแสสสสสสสดดดดดงเปรีีียยยยยยบเทียบบบชชั�วโมงคนนทําํางงาาาานแตั ่ลละะะะะะขัััั������นตอออออนนนนนขขขขขออองแมมมม่่่พพพพพพิมพห์มมายยยยยเลข ]Z
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รูปที� �.�4   แผนภูมิแสดงเปรียบเทียบชั�วโมงคนทาํงานแต่ละขั�นตอนของแม่พิมพห์มายเลข ]ZZJ 

 

 �.�.2.2 ทาํการเปรียบเทียบเฉพาะขั�นตอนการทาํงานที�สามารถทาํไดเ้ร็วกวา่ที�วางแผนไว ้ 

เพื�อใหเ้ห็นขั�นตอนที�ต่างกนัชดัเจจน เมื�อไดข้ั�นตอนการทาํงานที�เป็นปัญหาแลว้ จึงตั�งขอ้สังเกตุอีก

วา่ เป็นกบัแม่พิมพ ์ Process ใดบา้ง เพราะแม่พิมพ ์ แต่ละ Process มีขั�นตอนในการทาํต่างกนั

เล็กนอ้ย จากนั�น ทาํการสอบถามกบัพนกังานที�อยูห่นา้งานโดยตรง เพื�อใหท้ราบสาเหตุวา่ ทาํไม

บางขั�นตอนในการทาํแม่พิมพน์ั�น จึงใชเ้วลามากนอ้ยกวา่ที�วางแผนเอาไว ้และเมื�อสอบถามจึงทาํให้

ทราบวา่ ปัจจุบนั บางขั�นตอนสามารถใชเ้วลานอ้ยลงกวา่เมื�อก่อน เนื�องจากเทคโนโลยแีละการ

ปรับปรุงการทาํงาน ดงันั�น จึงนาํเหตุผลดงักล่าว มาคิดเป็นร้อยละเพื�อนาํมาลบกบัชั�วโมงงานที�

วางแผนไว ้ และสามารถลดจาํนวนพนกังานในส่วนที�ใชเ้วลานอ้ย ไปทดแทนในส่วนของงานที�ใช้

เวลามากกวา่ที�วางแผนไวไ้ด ้โดยผลที�ไดคื้อ แม่พิมพ ์Process Trim และ Flange สามารถทาํขั�นตอน 

RA ไดเ้ร็วกวา่ที�วางแผนเอาไวคิ้ดเป็นร้อยละคือลดลงร้อยละKZ และ Process Draw สามารถทาํ

ขั�นตอน FT ไดเ้ร็วกวา่ที�วางแผนเอาไว ้ร้อยละKB 
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รูปที� �.�4   แแแแแแผผนนนนนภภภภภภููมมมมิแแแแแแสดงเเเเปปปปรรรียบบบเเททีีีียบชั�ววโโมงงคคนนททําํงาานนนแแตั ่ลลลลละะขขขขั�นนนตอนนนขขขขขขอออองงงงงงงแแม่่พพพพพพิิิมมมมมพห์มายเลข ]Z

�.�.2.22 ททททําํกาาาารรรรรรเปรรรรรีีีียบเทียบเเเฉฉฉฉฉพาาาาะะะะะขขขขขขขั�นนนนนนตตตตออออนนนนนนกกกกกกาาาาารรรรทาําางงงงงานที�สามมมมาาาาาารถถถถถททททาํไไไไดดดดดด้้้เ้เเรร็็ววกกวั ่า่ทที�ววววววววาาาาาาาางแผนไว้

เพพพื�ออใใใใใหห้้เ้เหห็็็็็นนขขัั��นตตออนนนนนนนที�ตัั ่าาาาาางงกนัชดัเจจน เมื�อไดข้ัั �นตออนการทาํงานที�เป็นนนนนนปปัญหหหหหหาแแลล้ว้วว จึงงงตตตตตตตตัั �งงงงงงงขขขขขขอ้อออออสสสสสังเกตั

วา่ เปปปปป็็็็็นนนนกบัแม่พพิิมมพ ์ PProcess ใใใใใดดดดดดบบบ้้้้า้ง เพราะแม่พิมพ ์ แตตตต่่ลลลลละะะะะ Processs มีขขขขขััั��นตออนใในนกกกกกกกาาาาารทาํตั ่าง

เลลลล็็กกนอ้ย จากนั��นนนน ททาํการสสออออออออบบบบถถถถถาาาามมมมกกกั บับบพพพพนนนนกักกกงงงงาาาานนนที�อยยยููููั ห่หหหหนนนนนา้าาางงงงาาานนนโโโดดดดดยยยยยยยยยตตตตตตรรง เเพื�อออใใใใใหหหหห้ท้ราบสาเหตุวววววา่าา ทํ

บางขั�นตตตตตตอนนนนนใใในการทาํแมั ่พพพพพพิิิิิมพ์์์น์ ั�นนน จึงงใชเ้วลาาาาามมมมาาาาาาาากกกนน้้้้อ้อออออออยกกวววั า่ทททีีี���ววางงแผนเเเเออาาไว ้แลละะเเมมมืื��ออสสออออออบถามจึงทํ

ทราบบบบบบบววา่า ปปัจจจจจจจุบนั บบาาางขั�นตอนนสสสาามมมารถใใชชช้เ้วววลาน้้้้้อ้ออออยลลลงงงกวววววั า่เมมมมืืื�อออกอน เนื�อองงจจาาากเททคโนนนโโโโโโโโลยแีละ

ปรับบบบปปปปปปรรรรุุุุงกาาาาาาารรรรททาํงานน ดดงังนั����น จจึงนาํเหตุผลดงักลั ่าว มาคิดเป็นนนนนนรรรรร้้้้้้อยลละะะะเเเพพืืื��อนาํมาลลลลลลบบกบัชชชชัััั ����ววววโมงงาั

วางแแแแแผนไไไว้ ้ และสสสสสสามมมมมมารถลลดดดจจาํานนนนนวววนนพพนนกังานใใใในสสวนที�ใใชชเ้เเเววลลานน้้อ้ออยย ไปปททททททดดแแแแแแททนในสสววนขขออออองงานที

เวลามมมมมมากกกววา่ที�ววววววางแผผนนนนนนไไไไไไววววว้้้ไ้ไไได ้โโโดดดดดดยผลทที�ไไไดคื้อ แม่พพิิมพพ ์ PPPProcess TTTTTrim แแแแลลลลละะะะะ Flanggggggee สามาารรถถถถถทาํขั�นต

RA ไดเ้ร็วกวา่ที�วางแผนเอาไวคิ้ดเปปปป็็็นร้อยลลลละะะคคคคคืือออออออลลลลลลดลงร้้อยละKZ และ Process Draw สามารถ

� �
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Die No. PLAN FT ACTUAL FT DIFF FT % (*100) FT
995 135 100 35 0.259
996 42 43 -1 -0.024
997 58 40 18 0.310
998 135 125 10 0.074
999 18 10 8 0.444
1000 42 30 12 0.286
1001 140 78 62 0.443
1002 42 26 16 0.381
1003 50 48 2 0.040
1004 144 137 7 0.049
1005 84 57 27 0.321
1006 58 28 30 0.517
1007 169 158 11 0.065
1008 88 47 41 0.854
1009 56 32 24 0.429
1010 97 77 20 0.206
1012 71 33 38 0.535
1013 76 52 24 0.316
1014 80 64 16 0.200

Avg. PLAN ACTUAL DIFF %*100
137.500 89.000 48.500 0.353

Die No. PLAN RA ACTUAL RA DIFF RA % (*100) RA
55 งานปกติ 47 8 0.145
- เจาะรใูส ่eye

 bolt 4
- แกไ้ขร ูbolt 12
- งานปกต ิRA 

pin lifeter 4
999 34 งานปกติ 33 1 0.029
1000 29 งานปกติ 6 23 0.793
1003 57 งานปกติ 48 9 0.158

20 งานปกติ 13 7 0.350
- แกไ้ขร ูpin 18
- RA ร ูbolt 

(D/D miss) 8
1006 44 งานปกติ 26 18 0.409

50 งานปกติ 50 0 0.000
- แกไ้ข maker

 miss 3
1013 58 งานปกติ 34 24 0.414

58 งานปกติ 44 14 0.241
- แกไ้ขร ูbolt 10
-  แกไ้ขร ูpin 

rotor 8

Not include Die 1012 Avg. PLAN ACTUAL DIFF %*100
44.375 31.375 13.000 0.293

997

1005

1012

1014

ตารางที� �.� แสดงการลดของชั�วโมงการทาํงานของการวางแผนและการทาํงานจริงของขั�นตอน FT 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที� �.* แสดงการลดของชั�วโมงการทาํงานของการวางแผนและการทาํงานจริงของขั�นตอน RA 

 

 

 

 

 

 

 

Die No. PLAN FT ACTUAL FT DIFF FT % (*100) F
995 135 100 35 0.2
996 42 43 -1 -0.
997 58 40 18 0.3
998 135 125 10 0.0
999 18 101 8 0.4
1000 42 3330333 12 0.2
1001 140 788888 62 0.4
1002 42 26666 16 0.3
1003 50 48 2 0.0
1004 144 1377 7 0.0
1005 84 57 27 0.3
1006 58 28 30 0.5
1007 169 158 11 0.0
1008 88 47 41 0.8
1009 5565555 32 24 0.4
1010 97777 77777 20 0.2
1012 717 3333333 388 0.5
1013 76766677 52552525252 2424244224 0.3
1014 8080 64 16 0.2

Avg. PLANNNNNNN ACCA TUT ALA DDDIDDIDIFFFFFFF %*
137.50000000 899.0.0000000000 484 .5500000000 0.3

DiDiDDiDDiieeeee No. PLPLLLLLAANAA RA ACACCACACAA TTUAL RA DIFF RAAAAA % (*100)00)) R
55 งานปกติ 47 8 0.
- เจาะรใูส่ eye

 bolt 4
--- แแแแแกกกกไ้ไไไไ้้ขขขขขรรรรู bolbbolobolbolttttt 1222222
--- งานปปปปปปกกกกกกกตตติิิ RARARRA AARAAAA

ppin lifetfefetfefee er 4
99999 34 งงานปกติ 3333333333333 1 0.0
1010100010000 29 งงานปกติ 66 232 0.7
10000000030 57 งงงานปกติ 4484848444 99 0.

20 งงงงงงงาาาานนนปกตตติ 13333 777777 0.3
-- แก ้ไ้ไไไไ้้้้ขรู pin 18
- RA รู bolt 

(D/((D D miss) 8
11000066 44444 งาานปปปปกกกกตตติิ 2662626 18181818188 0.4

0505 งงาาานนนนปปกติ 5055 000 0.0
- แแกก ้ไ้ไ้้ขข makma ere

 mimiss 33
1000000133 58 งาาาานนนนนนปปปกกตติ 343434343434 24 0.4

58 งงงงงงาานปกตตตติิ 4444 14 0.2
- แกไ้้้ขรู bollltttt 110
- แกไ้้้ขรู pin 

rotor 8

997

10100010005

10000012

1014

ตาาาารรางงททีีี� �.** แสสดดงงงงงกกการลลลลลลดของชั�วโมงการทาํงานขอองงการวางแผนและกกกกกกการททททํํํําําาาาางงานนนจจจริงขขขอออออออองงงงงงขขขขขขัั �นนนนนนนตอน
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Die No. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 1

F

H H
FP

RA
F

FT

FP FP

F6 F6

FS

RA

FT

H

FS

F6
FK

F6

WS

F6

RA
F

#3      
(3.8 C)

#2    
(2.9 C)

FK

FK
F6

RA

FS

FP

#1     
(3.1 C)

FT
F

D/C 

D/C 

D/C 

 4.1.3.4 วเิคราะห์เพื�อหาสาเหตุของปัญหาที�แทจ้ริง แลว้หาแนวทางแกไ้ขปัญหา หลงัจากได้

ชั�วโมงงานที�ลดลงและเพิ�มจาํนวนคนในบางขั�นตอนแลว้ จึงทาํการปรับสมดุลงาน เทียบกบั Master 

Plan โดยทาํเพื�อใหเ้กิดการรองานนอ้ยที�สุด ทาํแม่พิมพเ์สร็จตามเวลาที�กาํหนด และพยายามทาํให้

ทุกคนมีงานทาํทุกวนั เพื�อไม่ใหเ้กิดการรอที�สูญเปล่า (MUDA) และการปรับสมดุลงาน จะตอ้ง

ตั�งอยูบ่นเงื�อนไขที�วา่ ขั�นตอนไหนทาํก่อนและขั�นตอนไหนทาํหลงั จะลดัขั�นตอนไม่ได ้และตอ้งทาํ

แม่พิมพส่์วนที�ใชเ้วลามากกวา่ใหเ้สร็จก่อน และชั�วโมงรวมต่อวนัจะตอ้งไม่เกินกาํลงัของพนกังาน

ที�ประจาํอยูใ่นแต่ละขั�นตอนดว้ย เป็นตน้ 

 

 

 

 

 

รูปที� 4.�=   บางส่วนของ Master Plan (แถบสีเขียวคืองานของหน่วยงาน Finishing)  

 

 

 

 

 

 

 

รูปที�   4.1? บางส่วนก่อนการ Balance งาน 

  

Die Nooooo. 1 2 3 4 55555 6 77 8888 99999 101010010 1111111111 1211221212 131313113 14 1515151555 16161616116 17171717 181818818 119199111119 20 21 222222222222 23 24 25 26 2227 28

FFFFF

H H
FP

RAA
FFFF

FT

FP FPFP

F6 F6

FS

RARA

FTTFTTFTF

H

FS

F6
FK

F6

WWSWSW

F6

RA
F

#3    
(3.8 C)

#2    
(2.9 C)

FKFK

FK
F6F66F6

RAAAA

FFS

FFPFPFPF

#1     
(3.1 C)

FT
F

D/CD/CDD//CCDD

D/CD/CDD/CCDD/

ชั�วโมงงานที�ลดลงและเพิั มจาํนวนคนในบางขั�นตอนแลว้ จึงทาํการปรับสมดุลงาน เทียบกั บั Ma

Plan โดยทาํเพื�อใหเ้กิดการรองานนอ้ยที�สุด ททททํํําําาาาาแม่พิมพเ์สร็จตามเวลาที�กาํหนด และพยายามทํ

ทุกคนมีงานทาํทุกวนั เพื�อไม่ใหเ้กิดการรรรรออออออที�สูญเเปปปปล่า (MUDA) และการปรับสมดุลงาน จะต

ตั�งอยูบ่นเงื�อนไขที�วา่ ขั�นตอนไหนทาํกั อออออนและขั�นตออออออนไหนทาํหลงั จะลดัขัั �นตอนไมั ่ได ้และตอ้

แม่พิมพส์วนที�ใชเ้วลามากกวา่ใหเ้สร็จจจจจจจกกอน และชั�วโโมมมมมมงรวมตั ่อวนัจะตอ้งไม่เกินกาํลงัของพนกั

ที�ประจาํอยูใ่นแต่ละขั�นตอนดว้ย เปปปป็นนนตน้ั

รูปทีี� 4.��=   บบบบบบาางส่วนขอองงงงงง MMMMaster Plan (แถบสีเขียวววคคคคคคืืออออองงานของหหหหหนนนวยยยยยงานน Fiinniisssssshhhhhhhiiiiing)

�
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4.1.3.5 ตรวจสอบแกไ้ขสรุปผลของการปรับปรุง เมื�อทาํการปรับสมดุลงานแลว้ จึงนาํไป

ตรวจสอบกบัหนา้งานจริง การขนยา้ยแม่พิมพใ์นแต่ละขั�นตอน ใชเ้วลามากนอ้ยเพียงใด ดงันั�น จึง

จดัสมดุลงานเพื�อใหป้รับใชไ้ดก้บัการวางแผนการทาํงาน เพื�อใหก้ารทาํงานมีประสิทธิภาพเพิ�มมาก

ขึ�น  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 4.*\   แสดงบางส่วนของการBalanceงานเพื�อใหทุ้กขั�นตอนการทาํงานมีการดาํเนินการทุกวนั 

 

 และอีกกรณีหนึ�ง ทางบริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย ไดมี้โครงการจดัซื�อเครื�องจกัร  

CNC มาใหม่ เพื�อตอบสนองความตอ้งการใชง้านของแผนกผลิตแม่พิมพ ์ (Die Making) พื�นที�ที�จะ

นาํมาจดัวาง เป็นพื�นที�ที�อยูใ่กลก้บัเครื�องเจาะของหน่วยงาน Finishing ดงันั�น จึงตอ้งทาํการจดัหา

พื�นที�ใหม่สาํหรับวางเครื�องเจาะ เพราะเมื�อเครื�องจกัร CNC มาลงภายในโรงงานแลว้ จะตอ้งทาํการ

เผื�อพื�นที�บริเวณหนา้เครื�องจกัรสาํหรับวางแม่พิมพที์�รอขึ�นเครื�องจกัรดว้ย  

ตรวจสอบกบัหนา้งานจริง การขนยา้ยแมั ่พิมพใ์นแต่ละขั�นตอน ใชเ้วลามากนอ้ยเพียงใด ดงันัั � นั

จดัสมดุลงานเพื�อใหป้รับใชไ้ดก้บัการวางแผผนนนนนนกกกกกกาาารทาํงาน เพื�อใหก้ารทาํงานมีประสิทธิภาพเพิั ม

ขึ�น 

รูปปปทีีีีี� 444444..**\   แสสดดงบาาางงงสส่วนของกกกกกกาาาาารรรBalanceงานเพื�อใหทุ้กขขขัััั�นนนนนนตตออนการทททํํําําาาาางานนนนนมีกาารดดาํเเนนนนนนนิินนนนการทุกัั

แแลลละะะะออีีกกรณีีหนึ�งงงงงง ทางบรรริิิษทั โตโโโโโโโยตตตตต้้า้าาา มมมมมมออเเเตตตตตตออร์์ ปรรระะเททศไทยยยย ไไดมี้โคครรงงกกกาารจจจจัดัดดซื�อเครื�อง

CNCCCCCC  มมาใหหม่ เเพืื��อตอบบบบบบสนองควาาาาาาามตต้อ้องกาารรใใใชชช้ง้านขขขขขออองงแแแแแผนนนนนกผผลลลิิตแม่พพพิิิิมพ ์ ((((DDiiiee MMakinngggggg))) พื�นที�ที�

นาํมมมาาจจจจจจดัดวางงงงงงง เป็นพพืื����นนททที�ทที�อยู�� ่ใ่ใใใใกกกกกกลลลลลก้บัเครื�องเจาะของหนั วยงาน FFFFiiiiiinnishinnnggg ดังันั�น จจจจึึึึึงงตอ้งงงงงทททาําาาการจดัั

พื�นทททททีีีี��ใใหม� ่่สําําหรับววววววางงงงงเครืื�องงงเเจาาะะ เเพพรราาะะเมื��อเครืืืื�องงจักัร CCCCCNNNNCC มมาาลลงงงภายใในนนนนนโโโโรรรรรรงงงงานแล้้้้ว้ว จะะตตอ้งทาํ

เผื�อพพพพพืืืืื�����นนทที�บรริเวณณณณณณหน้้า้เเคคคคคครรรรรรื�ออออองจกัรรสสสสสสําํหรับบบววางแม� ่่พมิมพ์์ท์ทีี�รรรออออขึ��นเคครรรรืื�ออออองจกักกรรรรดดดดดว้วววววยยยยย 



 ]22 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 4.*�   แผนผงัโรงงานผลิตแม่พิมพ ์บริษทัโตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 4.**   ภาพขยายของภาพ 4.1.3.5.2 A แสดงถึงบริเวณที�คาดวา่จะเป็นที�วางเครื�องเจาะใหม่ และ 

   บริเวณเดิม 

A 

รูปปปปปทททททีีีี� 44.*���   แแแผนนนผผผงัโรงงานนนผผผลิตแม่พิมพ ์บรรรรรริิิิษทัโตโยตตต้า้า มมมมอออเตตตอร์ ปรรรรรระเทศไทย

รูปที� 4.**   ภาพขยายของภาพ 4.1.3.5.2 A แแแแสสสดดดดดงงงงถถถถถถึึึึึงบริเวณทีีี����คาดวา่จะเป็นที�วางเครื�องเจาะใหม่ แ

AA
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 �.�.2.< เมื�อทาํการตรวจสอบทั�งหมดแลว้ ทาํใหเ้ห็นการเปรียบเทียบระหวา่งการวางแผน

งานเดิม และการวางแผนงานใหม่หลงัจากทาํการปรับสมดุลงานแลว้ สิ�งที�แตกต่างกนัคือ ช่วงเวลา

ในการทาํงานนั�นสั�นลง นั�นหมายถึง ทางแผนกวางแผนและควบคุมการผลิตนั�น สามารถวางแผน

ชั�วโมงการทาํงานไดส้ั� งลง เพื�อทาํใหผ้ลผลิตออกมาไดเ้ร็วขึ�น ทั�งยงัสามารถเพิ�มกาํลงัการผลิตไดอี้ก 

ขั�นตอนการทาํงานเป็นระเบียบมากขึ�น ทาํใหก้ารทาํงานภายในหน่วยงานเป็นไดง่้ายและสะดวกกวา่ 

 

 

 

 

 

  

 

 

รูปที� �.*2   แสดงการวางแผนงานหลงัการปรับสมดุลงาน 

 

 และยงัสามารถเพิ�งกาํลงัการผลิตจากเดิม 16C ต่อเดือนเป็น 21C ต่อเดือนไดอี้กดว้ย 

 

 

 

 

 

รูปที� �.*�   กราฟแสดงค่าคาดหวงักาํลงัการผลิตที�สามารถทาํได ้

 

งานเดิม และการวางแผนงานใหม่หลงัจากทาํการปรับสมดุลงานแลว้ สิ�งที�แตกต่างกนัคือ ชั วงเ

ในการทาํงานนั�นสัั �นลง นั�นหมายถึง ทางแผผผผผนนนนกกกวางแผนและควบคุมการผลิตนัั �น สามารถวางแ

ชั�วโมงการทาํงานไดส้ัั � งลง เพื�อทาํใหผ้ลผลลลลลลิิิิิิตออกมมมมมาไดเ้ร็วขึ�น ทั�งยงัสามารถเพิั �มกาํลงัการผลิตได

ขั�นตอนการทาํงานเป็นระเบียบมากขึั �น ทททททํําํใหก้ารทาํางงงงงงานภายในหนวยงานเป็นไดง่้ายและสะดวก

รูปทที� ���......****2222   แแแแแสสสดดดดงงงงกกกกาาาารรรรววววาาาางงงแแแผนงงงาาาาานนนนนหหหหหลลลลงังงกกกาาารรรรรปปปปปปปปปรรรับสมมดุลลลลลลงงงงาน

แลละะยยย ังังงงสามารถถถถถถเพิ�งกาํลงักกกกกกกการรผผลิตจจากกเเดิม 11666666CC ตตตตต่อเดดดดดืืือนนนนนเป็น 211111C ต่ออเเดดดืือออนไไดอี้กกดดดดดด้้้้้้ว้ย



บทที� �   
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
�.� สรุปผลการดําเนินงาน 
 การทาํงานภายในบริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย ในส่วนของแผนกผลิตแม่พิมพ ์ที%มี

หนา้ที%ผลิตแม่พิมพเ์พื%อสนองความตอ้งการ ในการผลิตชิ*นส่วนรถยนตที์%มากขึ*น ทั*งภายในและนอก

ประเทศ ทาํใหไ้ดรั้บความรู้และเทคนิคการทาํงานที%สามารถนาํไปปรับปรุงใชท้ั*งในการทาํงานใน

ปัจจุบนัและอนาคต อีกทั*งการดาํเนินชีวิตได ้ เช่น การทาํ KAIZEN เพื%อปรับปรุงแกไ้ขปัญหาที%มีอยู่

ในปัจจุบนั การสื%อสารแมใ้นเรื%องเล็กนอ้ยเพื%อให้เกิดความผดิพลาดนอ้ยที%สุด การทาํงานเป็นทีม 

และรับฟังขอ้คิดเห็นซึ%งกนัและกนั  

 การปฏิบติังานครั* งนี*  ไดม้องเห็นถึงปัญหาในการทาํงาน มีรายละเอียดดงันี*  

 

�.�.� ขั�นตอนการทาํงานของแผนกผลติแม่พมิพ์  

 เนื%องจากช่วงเดือนมิถุนายนถึงตน้เดือนตุลาคมนั*น ไม่ไดมี้การสั%งผลิตแม่พิมพต์วัใหม่ มี

เพียงงานแกไ้ขเท่านั*น จึงทาํใหเ้ห็นภาพการทาํงานของแต่ละหน่วยงานไม่ชดัเจน และไม่สามารถลง

ไปศึกษาจากหนา้งานจริงไดใ้นบางหน่วยงาน  

 

�.�.# การปรับสมดุลงาน  

 เนื%องจากโดยปรกติ ทางผูค้วบคุมการปฏิบติังานไดใ้ชโ้ปรแกรมPro-Model ในการช่วย

ปรับสมดุลงาน แต่เนื%องจากทางนกัศึกษาฝึกงานนั*นไม่เคยใชต้วัโปรแกรมนี*  ทางผูค้วบคุมการ

ปฏิบติังานจึงใหป้รับสมดุลงานโดยวธีิการ Manual ซึ% งค่อยขา้นใชเ้วลามากและอาจเกิดขอ้ผดิพลาด

ไดง่้าย ดงันั*นในส่วนงานนี* จึงใชเ้วลามากกวา่ที%คาดการณ์ไว ้

บทสรุปและข้อเสนอแนะ

�.� สรุปผลการดําเนินงาน
การทาํงานภายในบริษทั โตโยตตตตต้้า้ มอเตอร์ ปปปปปประเทศไทย ในสวนของแผนกผลิตแม่พิมพ์

หนา้ที%ผลิตแม่พิมพเ์พื%อสนองความตอ้อออออองงงงงกการ ในการผลลิิตตตตตตชชิ*นส่วนรถยนตที์%มากขึ* ึน ทั*งภายในและนั

ประเทศ ทาํใหไ้ดรั้บความรู้และเททททททคนิคการทททททททาํงานที%สาาามมมมมารถนาํไปปรับปรุงใชท้ั*งในการทาํงานั

ปัจจุบนัและอนาคต อออออออีกกกททัั*******งงกกกกกกาาาาารดดดดดาําาาาาเเนนินชชีววิตได้้้้ ้ เชชั นน การทาํ KKKKKKKAAAAAAIIZZZZZZEEEEEEEN เพพพพพืื%ออออปรับปรุงแกไ้ขปัญหาที%มี้้

ในปัจจุบนั กกกการรรสสสสสสสื%ออออสสสสสสสารแมมมม้ใ้ในนนนเรรรืืื%ออองงเล็กน้้อ้อยยเพพื%%ออใให้้เเกิดดคคคววามมมมผผผผิดิพพพพลาดนนนนนน้้้้้อ้อออออยยยยยทททททททีี%สสุด การทาํงานเป็น

และรับฟังขอ้คคคคคิิิิิิดเหห็็นนซซซซซึึึ%% งงงงกกนันแแแลละกนั 

การปฏฏิิบบบบัติิังาาาานนนนนนนครรรรรัััั* งงนี*  ไดม้องงงงงเห็นนนนนถถถถถึงงงงงงปปปปปปัญญญญหหหหหาาาาาาใใใในนนนการรรรรทาํงาน มีีีรรรรรรายยลลลลละเเเออออีีีียยยยดดดังังนีี*

�.�.� ขั�นตอนนนการทททททททาํงานของงแแแแแแผผผผผนกผลติแม่พมิพ์

เนื%องจากกกกกชชชชชชววงเดือนนมมมมมมมมิิิิิถถถถุุุนนนนนาาาายยยยนนนถถถึงงงงตตตตน้นนนเเเดดดดืออออนนนตุลาาาคคคคคมมมมมนนนนนั*นนนน ไไไมมมมมั ่่่่ไไไไไไดดมี้กาารสสสสัััััั%%%งงงงงงผผผผผลิิตแม่พิมพ์ต์วัใใใใใหม่

เพียงงานนนนนนแแกกกกก้ไ้ไไไขเท้้ ่านัั*น จึงงงทททาํใใใใใหเ้หหห็็็็นนภาพการทททททํําําาาางงงงงงงงงาานนนขขขขขขขของแแแแตั ่ลลละะหนน่วยงงงงงงาานนไม่ชดัดเเจจนนน แลลลละะะไม่สามาร

ไปศศึึึกกกกกกกษษาจากกหหหหนน้า้งานจจรรริิิงไดใ้นบบาาางหหหหนวยงงานนน 

�.�.##### การรปรับสสสสสสมมมมดดดดดดุลงานนน

เนื%อองจาาาาาากโดยยยยปปปปปปรรรรรรรกกกกติ ททททททางผูค้ควววบบคุุมการปปฏฏฏฏิิบบตัตตติงานไดด้้ใ้ใใใใใช้้โ้ปปปปรรรรแแแแกกกกกกรรรรรมProoooo--Modell  ในการ

ปรับสมดุลงาน แต่เนื%องจากทางนักัศึกษาาาาฝฝฝึกกกกกงงงงงงงาาาาานนนนนั*นไไไมั ่่เคยใชต้วัโปรแกรมนี*  ทางผูค้วบคุม

%



 :;< 

�.�.$ การทาํโปรเจค KAIZEN  

 ทางบริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย ไดก้าํหนดให้นกัศึกษาที%มาฝึกงานทุกคนทาํโปร

เจค KAIZEN ของทางบริษทั โดยทาํลงในกระดาษ A3 : แผน่ ซึ% งทางนกัศึกษาฝึกงานเองก็ไม่เคยทาํ

มาก่อน จึงทาํใหมี้การแกไ้ขบ่อยครั* งในการนาํเสนอ  

  

ทางบริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย ไดก้าํหนดให้นกัศึกษาที%มาฝึกงานทุกคนทาํโ

เจค KAIZEN ของทางบริษทั โดยทาํลงในกรรรรระะดดดดดดาษ A3 : แผน่ ซึ% งทางนกัศึกษาฝึกงานเองกไม่เค

มาก่อน จึงทาํใหมี้การแกไ้ขบ้้ ่อยครั* งในการรรรรรนาํเสนนนนนอ 



 :;> 

�.# แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 ตอ้งเริ%มตน้จากการวเิคราะห์หาสาเหตุที%แทจ้ริงของปัญหาก่อน ในกรณีนี*  นกัศึกษาฝึกงาน

ไดใ้ชห้ลกัการ Why-Why Analysis ในการหาสาเหตุ ซึ% งหากสาเหตุนั*นสามารถแกไ้ขไดด้ว้ยตนเอง

ก็จะทาํการดาํเนินการทนัที แต่หากไม่สามารถดาํเนินการเองได ้ ก็จะปรึกษากบัผูค้วบคุมการ

ปฏิบติังานหรือพนกังานที%มีความเกี%ยวขอ้งกบัสาเหตุนั*นโดยตรง โดยปัญหาในขอ้ <.: นกัศึกษา

ฝึกงานไดท้าํการดาํเนินการแกไ้ขดงันี*  

 

�.#.� ขั�นตอนการทาํงานของแผนกผลติแม่พมิพ์  

 นอกจากจะไดรั้บการอบรมแลว้ ในส่วนที%ยงัมองไม่เห็นภาพการทาํงานจริงนั*น ทาง

นกัศึกษาฝึกงานไดเ้ขา้ไปของคาํปรึกษาจากพนกังานที%อยูภ่ายในโรงงาน าหกไม่สามารถสาธิตใหดู้

ได ้ ก็จะเป็นการนาํอุปกรณ์ที%ใชอ้อกมาเพื%อใหเ้ห็นภาพลกัษณะการทาํงานที%ชดัเจนขึ*น และในส่วน

ของรายละเอียดต่างๆที%ไม่ไดอ้บรมนั*น บางส่วนไดข้อคาํปรึกษาจากผูค้วบคุมการปฏิบติังาน และ

พนกังานที%เกี%ยวขอ้ง โดยทางผูค้วบคุมปฏิบติังานและพนกังานที%เกี%ยวขอ้งนั*น ไดน้าํเอกสารบางส่วน

มาใหศึ้กษา รวมถึงตวัอยา่งงานที%เสร็จเรียบร้อยแลว้ดว้ย 

 

�.#.# การปรับสมดุลงาน  

 ทางผูค้วบคุมปฏิบติังานไดส้อนขั*นตอนในการทาํเบื*องตน้ และเมื%อพบปัญหา จะทาํการ

แนะแนวทางใหแ้กไ้ขทนัที ในการแกไ้ขขอ้ผิดพลาดที%อาจเกิดขึ*นในระหวา่งการปรับสมดุลงานนั*น 

สาเหตุเกิดจากความผดิพลาดจากตวันกัศึกษาฝึกงานเอง ดงันั*นผูค้วบคุมการปฏิบติังาน จึงใหท้าํการ

ตรวจสอบทุกครั* งเมื%อทาํเสร็จในขั*นตอนหนึ%ง หากยงัมีขอ้ผดิพลาด ก็จะยงัไม่สามารถใหท้าํใน

ขั*นตอนต่อไปได ้เป็นการลดความผดิพลาดเพื%อไม่ให้เสียเวลามาแกไ้ขในภายหลงั 

ตอ้งเริ%มตน้จากการวเิคราะห์หาสาเหตุที%แทจ้ริงของปัญหากอน ในกรณีนี*  นกัศึกษาฝึก

ไดใ้ชห้ลกัการ Why-Why Analysis ในการหหหหหาาสสสสสสาเหตุ ซึ% งหากสาเหตุนั*นสามารถแกไ้ขไดด้ว้ยตน้้

ก็จะทาํการดาํเนินการทนัที แต่หากไม่สสสสสสามารถถถถถดาํเนินการเองได ้ ก็จะปรึกษากบัผูค้วบคุมั

ปฏิบติังานหรือพนกังานที%มีความเก%ยวขขอ้อออองกบัสาเหตตตตตตุนนัั *นโดยตรง โดยปัญหาในขอ้ <.: นกัศึกั

ฝึกงานไดท้าํการดาํเนินการแกไ้ขดงันนนนี้้ *

�.#.� ขั�นตอนการทททททททาําางงานนขขขขขของงงงงแแแแแแผผผนกกผผลติแม่่่พพิมิมพ์

นอกกกกกจจจจจาากกจจจจจจจะะะะไไไไไดดดดด้้รัั้บกกาาาารรรรออบบบรมมแล้้้ว้ ใในนสสววนนททีี%%ยยย ังังมอออองงงงไมมมม่เเห็นภภาาาาาพพพพพพกกกกกกกาาาารรทํํํําําาาาางงงงงานจริงนั*น 

นกัศึกษาฝึกงาาาานนนนไไดด้เ้ขขข้า้าาาไไไไไปปขขออองงคาํปรึกษษษาาจากพนกังานททททททีีีี%อยูภ่ายในโโโรงงงงงงงานนน าหกกกไไไไไม่สามารถสาธิตใ

ได ้ กกกกกกก็็็็็็จจจจะเป็นกกาารรรนนนาํอออุุุปปปปปปปกรรรรณณ์ที%ใชอ้อกกกกกมาเเเเพพพพพพื%อออออออใใใใใใหหหหเ้เเเหหหหห็นนนนนนนภภภภภาาาาพลลลัััักักกษณะการรรรรรรทําํางงงงงาานนนทททททีีีีี%%ชชชชัดัดเเจจนขึ*นนน และในส

ขอออองรราายยลละเเออีีียดดตต่าาาาาาางงงๆททที%ไไไไไไม่ไดอ้บรมนั*น บางส่วนไไดข้อคาํปรึกษาจากกกกกกกผผูค้วบบบบบบคคุมมกกกาารปปปปปปฏฏฏฏฏฏฏฏิบบบบบบบตัตตตตติงงงงงงงาน แ

พนกังงาาาาาานนที%เก%ยววขขข้อ้ง โโโโโโดดยทางผูค้คววววววบบบบบคุมปฏิบติังานและพนกังงงงงาาาาานนนนนททีี%เก%ยวข้้อ้อออองนั*นนนนน ไดดน้าํเเออกกกกกกกสสสสสสารบางสั

มมมาาใใหศึ้กษา รวมถถถถถึึงงงงงงตตวัอยา่างงงงงงงงงงาานนนนทททที%เเเเสสสสรรรร็จจจเเเเรรรรียยยยบบบบบรรรร้ออออยยยแลว้ดดดดดว้วววยยยยย

�.#.##### กกาารปรรัับบบบสสสสมดุลงาาาานนน

ทางงงงงผผู ้ค้วบคคุมมมปปปฏฏฏิบัติิิิิิังงงงงาาาาาาานนไดส้อนขั*นตอนในการทาํเบืั *องงงงตตตตตต้้้้น้น แแแแลลละะเมืื%อพบปปปปปปปัญหาาาาาา จะทาํ

แนะะะะแแแนวทาางงใหแ้แกกกกก้้ไ้ไไไไขขขขทนัททีี ใในนกกกกกาาารรแแกก้้ ้ไ้ขขอ้ผิิิิดพพลาดที%ออาาาาจจเเกก้้ ิิดดขขึึึึ****นนนใในระะหหหหหหว่่า่าาาาางงการปรรััััับสมมมมมดุลงาน

สาเหหหหหตตุเกกิดจจากคคคคคความผผิิิิดิดดดดดพพพพพพพลลลลาดจาาาาากกกกตวันกักกศศึึกษาฝฝึึกงงานนเเอออองงง ดงันนัั*นนนนนนผู้้ค้วบบบบบคคคคุุุมมมมมมกกการปปปปฏฏฏฏฏฏิิบติังานน จจจจจึึึึึึงใหท้าํั

ตรวจสอบทุกครั* งเมื%อทาํเสร็จในขั***นตอนหนนนนึึึึ%% งงง หหหหหหากยงัมีีีีีข้้้้อ้ผดิพลาด กั จะยงัไม่สามารถใหท้ํ

* %



 :;B 

�.#.$ การทาํโปรเจค KAIZEN 

 เนื%องจากการทาํ KAIZEN นั*น ตอ้งทาํภายใตรู้ปแบบของบริษทั ทางผูค้วบคุมปฏิบติังานจึง

มอบหมายใหพ้นกังานในแผนกช่วยในเรื%องนาํเอกสารตวัอยา่ง 

 รวมถึงรูปแบบการนาํเสนอที%พนกังานภายในแผนกเคยทาํมาก่อนแลว้มาใหศึ้กษา ทางนกัศึกษา 

ฝึกงานเองก็ไดพ้ยายามนาํขอ้มูลที%ทาํเสร็จแลว้ในแต่ละหวัขอ้เสนอเพื%อขอคาํปรึกษาและแกไ้ขงาน

กบัทางผูค้วบคุมปฏิบติังานและผูช่้วยผูจ้ดัการแผนกบ่อยครั* ง เพื%อวา่หากทาํการนาํเสนอต่อผูจ้ดัการ

แผนกและผูจ้ดัการทั%วไปแลว้ จะไดไ้ม่ตอ้งทาํการแกไ้ขอีก 

 

�.$ ข้อเสนอแนะจากการฝึกงาน 
 การฝึกงานที%บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย ภายในแผนกผลิตแม่พิมพ ์นั*น นกัศึกษา

ฝึกงานควรศึกษากฎระเบียบขอ้บงัคบัของทางบริษทัใหดี้ และปฏิบติัตามอยา่งเคร่งครัด เนื%องจาก

ทางบริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทยนั*น ใชห้ลกัการปฏิบติัเดียวกนักบัทั*งพนกังานและ

นกัศึกษาฝึกงาน และทางบริษทัไดใ้ชห้ลกัการการปฏิบติังานยดึหลกัของ วถีิแห่งโตโยตา้ ซึ% งคือ 

การยอมรับนบัถือ และการทาํงานเป็นทีม ดงันั*นการปรับตวัเขา้กบัสถานที%ทาํงานจึงเป็นเรื%องง่าย 

การทาํงานภายในแผนกนั*น เป็นไปอยา่งไม่กดดนัมากนกั แต่ถือเรื%องความตรงต่อเวลาและความใส่

ใจงานเป็นเรื%องสาํคญั ดงันั*น นกัศึกษาที%จะมาฝึกงานในรุ่นต่อๆไปควรมีความกระตือรือร้นในการ

ทาํงานและความพยายามใฝ่หาความรู้ เพื%อใหเ้ป็นผลดีกบัตนเองทั*งในการฝึกงาน และการทาํงาน

ต่อไปในอนาคต 

เนื%องจากการทาํ KAIZEN นั*น ตอ้งทาํภายใตรู้ปแบบของบริษทั ทางผูค้วบคุมปฏิบติังานั

มอบหมายใหพ้นกังานในแผนกชวยในเรื%องนนนนนํํํําําเเเออออกสารตวัอยา่ง

 รวมถึงรูปแบบการนาํเสนอที%พนกังานภายยยยยยใในแผนนนนนกเคยทาํมากอนแลว้มาใหศึ้กษา ทางนกัศึกษา

ฝึกงานเองก็ไดพ้ยายามนาํขอ้มูลที%ทาํเสรรรรร็จจจจจแลว้ในแตต่่ลลลลลละหวัขอ้เสนอเพื%อขอคาํปรึกษาและแกไ้ขงา้้

กบัทางผูค้วบคุมปฏิบติังานและผูช้ั วยยผผผผผผผู ้้้้จ้จ ัดัการแผนกบบ่่ออออออยยครั* ง เพื%อวา่หากทาํการนาํเสนอต่อผูจ้ดั

แผนกและผูจ้ดัการทั%วไปแลว้ จะไดดดดดด้้ไ้ไไไไไไมั ่ตอ้งทาํกกกกกกการแกไ้ขอออีีีกกกกก้้

�.$ ข้ออเเเเเสสสสสสสนนออออออแแแแแนนนนนนนะะะจจากกกกกกกกาาาาารฝฝฝฝฝึึึึกกกงาน
การฝฝึกกกกกงาานทททีี%บบบบรรริิิษทัทท โโตโยตา้ มมมมออเตอร์ ประเทศศศศศศไทย ภายใในนนแแแผผผผนนนกกกผลิตแแแแแแม่พิมพ ์นั*น นกัศึกั

ฝึกงาาาานนนนนนควรศึกกษษาาาากกกฎรรรระะะะะะเบียยยยยบขอ้บงัคคคับับบขอออองงงงงทททททททาาาาาางงงงบบบบรรรรริษษษษษษษทัททททใใใใหด้ดดีีีีี และปฏฏฏฏิิิิิบบบบัตัติิิิิตตตตตามมมออออยยยยา่างเเคร่่งคครรรรรรรรัััดดดดดด เนื%อง

ทาาาางงบบรริิิิษษัััทั โโโโตตโโยยยยยยยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทยนั*นน ใชห้ลกัการปฏิิิบบบบบบติัเดดดดีีีีียยยยยยววกั นันนกกกบัทททททััััั *งงงงงงงพพพพพพนนนนนนกักกกกกกงานแั

นกัศึึึึึึกกษษษษษษษาฝึกงานน แลลลลลละะะทางบริษทัทททททไไไไได้้้ใ้ใชห้ลกัการการปฏิบติิิิิังงงงงาาาาานนนนนยยึดึหลกัขขขออออออง วถีิแแหงงโตตตตตตตโโโโโยยยต้้้้า้ ซึ%

กกการรยอมรับนบัถืือออออ และกการรรรรรรรททททาําาางงงงาาาาานนนเเเปปป็นนนนนททททีมมมม ดดดงันั*นนนกกกกกาาาารรรรรปปปปรรรับบบตตตวัววววเเเเเขขขขขขา้ากั บัสสถาาานนนนนนนทีี%ทาํงานจึงเปป็็นนนนนเรื%องั

การทาํงาาาาานนภภภภภาาายใในแผนกนนนนนนัััั**นน เปปป็็็็นไไไไไไปออยัั า่งไไไไไไม่่่กกกกกกดดดดดดดดดดดดันันมมมมมมมมากกนนนนกั แแต่ถถถืืือเรืืื%อออออองงความตตรรงงตตต่ออเววววลลลลลลาและความ

ใจงานนนนนนนเเปป็นเเรรื%ออองงงงสาํคญั ดงันั*น นนััักักกกกกศศึึกกกษาที%จจะะะมมมาฝึกงงงงงาาานนใใใใในรรรรรุั นนตต่่ออออๆไปคคววววรมีคคววาาามมกรระตือรรรรรรืืืือร้นใน

ทาํงงาานนนนนนแและคคคคคววามพยยาายยยาามมใฝฝฝฝ่่หหหหาาาาาาาคความรู้ เพื%อใหเ้ป็นผลดีกบัตนเเเอออออองงงทััั *****งใใในนนนกการฝฝึึกงานนนนนนน แลลลลลละะะกกกการทาํัั

ต่อไไปปปปในอนนาคต
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