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จากการศึกษางานคลงัส้ินคา้ผลิตภณัฑ์สุดทา้ย พบว่ายงัไม่มีรายละเอียดระบุการจดัเก็บ

สินคา้ท่ีชดัเจน รวมไปถึงไม่มีแผนการผลิตท่ีเป็นระบบ โครงงานน้ีซ่ึงท าให้ปริมาณสินคา้ลดลง จึง

ท าการปรับปรุงโดยการน าระบบการผลิตแบบโตโยตา้มาประยุกต์ใช้ โดยใช้ระบบคมับงัเป็นตวั

ส่ือสารถึงปริมาณการจดัเก็บ โครงงานน้ียงัไดส้ร้างตูก้  าหนดล็อตการผลิต (Lot Making Post) เพื่อ

ส่งขอ้มูลใหก้ระบวนการก่อนหนา้ทราบถึงปริมาณ และประเภทสินคา้ท่ีตอ้งการผลิต   

จากการปรับปรุงโดยน าระบบการผลิตแบบโตโยตา้ มาประยุกตใ์ช ้ท าให้สามารถลดพื้นท่ี

การจัดเก็บสินค้าของผลิตภณัฑ์สุดท้ายได้ และสามารถระบุได้ว่าสินค้าควรเก็บเท่าไหร่จึงจะ

เหมาะสม ส่วนระบบคมับงัสามารถประยุกตใ์ช้ไดแ้ต่ยงัติดขดั เน่ืองจากเกิดปัญหาหลายดา้น จึงได้

ก าหนดแนวทางแกไ้ขเพื่อพฒันาและปรับปรุงต่อไป 
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Summary 

According to the study of inventory of finished goods, it has been found that the details 

of the inventory of the inventory of finished goods did not record well and the production plan did 

not provide will. This project then applies Toyota production system (TPS) for the inventory of 

finished goods such as KANBAN system and lot making post. 

After improvements, the factory can identity the level of inventory more properly. 

However, the KANBAN installation has some problems which need some more improvements. 
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1.1 ช่ือและทีต่ั้งสถานประกอบการ : บริษทั ชิบาตะ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั (Shibata 

Manufacturing Co., Ltd. ) 

 

 
 

ภาพที ่1.1 Shibata Manufacturing Co., Ltd. 

ท่ีมา : บริษทั ชิบาตะ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั 

 

1.1.1 ทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

บริษทั ชิบาตะ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั (Shibata Manufacturing Co., Ltd.) 

ตั้งอยูท่ี่ เลขท่ี 935 ถนน เทพารักษ ์ต าบล บางเสาธง อ าเภอ บางเสาธง จงัหวดั สมุทรปราการ 

รหสัไปรษณีย ์10540 
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แผนท่ีตั้ง  

 

 
  

ภาพที ่1.2 แผนท่ีบริษทั ชิบาตะ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั 

ท่ีมา : บริษทั ชิบาตะ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

ลกัษณะธุรกิจ :   ผลิตช้ินส่วนยานยนต ์

  ผลิตช้ินส่วนเคร่ืองยนตก์ารเกษตร 

  ผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ไฟฟ้า 

ประเภทสินคา้ : Engine Pulley, Stamping Part, Impeller 
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ภาพที ่1.3 Engine Pulley 

ท่ีมา : http://www.shibata.co.th/product/pulleys.html 

 

 
 

ภาพที ่1.4Stamping Part 

ท่ีมา : http://www.shibata.co.th/product/pulleys.html 
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ภาพที ่1.5 Impeller 

ท่ีมา : http://www.shibata.co.th/product/pulleys.html 

 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและบริหารองค์กร 

 

 

 

ภาพที ่1.6 แผนผงัองคก์รบริษทั ชิบาตะ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั 

ท่ีมา : บริษทั ชิบาตะ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั 

 

      1.3.1 วสัิยทัศน์ 

      We never stop moving forward 
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      1.3.2 พนัธกจิ 

      1. พฒันาผลิตภณัฑ ์Pulley และช้ินส่วนรถยนต ์ดว้ยเทคโนโลยชีั้นสูงไดคุ้ณภาพสากล 

    2. พฒันาคุณภาพและประสิทธิภาพของคน เพื่อผลของคุณภาพงาน 

     3. พฒันาและสร้างระบบ เพื่อความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้มท่ีดี 

 

      1.3.3 วฒันธรรมองค์กร 

      ตรงต่อเวลารักษามาตรฐานท างานเป็นทีมยิม้แยม้แจ่มใสวนิยัเคร่งครัดประหยดัปลอดภยั

ใส่ใจคุณภาพ 

 

 
 

ภาพที ่1.7 วฒันธรรมองคก์ร 

ท่ีมา : บริษทั ชิบาตะ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั 

 

1.3.4 นโยบายคุณภาพ (Quality Policy) 

มุ่งมัน่พฒันาผลิตภณัฑใ์หมี้คุณภาพเป็นท่ีพึงพอใจของลูกคา้อยา่งต่อเน่ือง 

ATTEND TO CONTINUED IMPROVE PRODUCTS QUALITY FOR CUSTOMER 

SATISFACATION 

รักษาและปรับปรุงระดบัคุณภาพของงานท่ีตนเองรับผิดชอบอยา่งเคร่งครัด 

KEEP AND IMPROVE THE QUALITY LEVEL  OF SELF RESPONSIBILITY 

เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร สภาพแวดลอ้มตอ้งสะอาดเป็นระเบียบและปลอดภยั 

EQUIPMENT,MACHINE,ENVIROMENT MUST BE KEPT CLEAN AND SAFETY  
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การส่งมอบสินคา้ตอ้งตรงตามก าหนดนดัหมายเสมอ 

ALWAYS ON-TIME DELIVERY 

 

 
 

ภาพที ่1.8 ระบบคุณภาพ 

ท่ีมา : บริษทั ชิบาตะ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั 

 

1.3.5 นโยบายสิงแวดล้อม 

บริษทั ชิบาตะแมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั ผูน้  าในการผลิตพเูลยจ์ากแผน่โลหะแผน่ธุรกิจแปรรูป

โลหะรวมถึงการผลิตแม่พิมพ ์มีความตระหนกัถึงความรับผดิชอบในดา้นส่ิงแวดลอ้ม ท่ีมีต่อชุมชน

และผูเ้ก่ียวขอ้ง จึงไดด้ าเนินการจดัตั้งระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้ม ทัว่ทั้งองค์กรข้ึนตามมาตรฐาน 

ISO 14001 โดยมุ่งมัน่ท่ีจะปฏิบติัดงัน้ี 

1. ปฏิบติัตามขอ้ก าหนดของกฎหมาย และ กฎระเบียบดา้นส่ิงแวดลอ้มภายในประเทศ  

รวมถึงขอ้ก าหนดอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้งอยา่งเคร่งครัด 

2. ด าเนินการคดัแยกขยะอนัตรายท่ีเกิดข้ึนจากการด าเนินกิจกรรมของบริษทัฯ รวมถึง

การป้องกนั และควบคุมการจดัเก็บ และการก าจดัใหเ้กิดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มนอ้ย

ท่ีสุด 

3. ด าเนินการควบคุมคุณภาพน ้ าทิ้งก่อนปล่อยน ้ าทิ้งออกสู่แหล่งน ้ าสาธารณะ ให้เกิดผล   

กระทบต่อส่ิงแวดลอ้มนอ้ยท่ีสุด 

4. ควบคุมการใชท้รัพยากร ไฟฟ้า และน ้าอยา่งมีประสิทธิภาพ 



   7 
   

  

5. มุ่งมัน่พฒันาปรับปรุงระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้มของบริษทัอยา่งต่อเน่ือง และ มุ่งสู่ 

การป้องกนัมลพิษ 

6. ควบคุมอุบติัเหตุจากการท างานใหไ้ดต้ามวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้

บริษัทฯ ด าเนินการจดัตั้ งวตัถุประสงค์เป้าหมาย โดยมีความมุ่งมัน่ท่ีจะผลักดันสนับสนุนการ

ด าเนินงานเพื่อบรรลุตามกรอบนโยบายขา้งตน้อย่างสม ่าเสมอ และมีการส่ือสารนโยบายน้ีให้กบั

พนกังานและผูท่ี้เก่ียวขอ้ง ร่วมถึงเผยแพร่ต่อสาธารณะดว้ย 

 

ภาพที ่1.9 ระบบส่ิงแวดลอ้ม 

ท่ีมา : บริษทั ชิบาตะ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่งทีไ่ด้รับมอบหมาย 

นกัศึกษาฝึกงาน  

หน้าที่ทีไ่ด้รับมอบหมาย 

รับผดิชอบในส่วนของระบบ TPS 

 

1.5 ทีป่รึกษา และต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

คุณ สมภพ วรีธนาภรณ์ ต าแหน่ง ผูจ้ดัการทัว่ไป 
คุณ ไพรัช   เตียววนากุล ต าแหน่ง Engineering Supervisor 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

โครงงานสหกิจในคร้ังน้ีเร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 29 พฤษภาคม 2559 ถึง 30 กนัยายน 2559 



   8 
   

  

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 

เน่ืองจากปัจจุบนัสภาวะเศรษฐกิจของประเทศอยูใ่นช่วงการชะลอตวั จึงส่งผลกระทบต่อธุรกิจ
อุตสาหกรรมทั้งขนาดใหญ่และขนาดเล็กจึงท าให้บริษทัส่วนใหญ่หันมาให้ความส าคญัเก่ียวกบั
ทางดา้นการลดตน้ทุนในการผลิตโดยการพฒันาประสิทธิภาพและคุณภาพในการผลิตใหสู้งข้ึนเพื่อ
ตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ทางด้าน ราคา คุณภาพ และการส่งมอบสินคา้ภายในเวลา
ก าหนด ดว้ยเหตุน้ีทาง บริษทั ชิบาตะ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั ไดเ้ล็งเห็นถึงปัญหาดงักล่าว จึงไดน้ า
ระบบ TPS (TOYOTA PRODUCTION SYSTEM) เข้ามาเพื่อพัฒนาระบบขององค์กร เพื่อให้
สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพทั้งเร่ือง ราคา และคุณภาพ 

โดยเร่ิมจากการพฒันาท่ีแผนก STORE FINISH GOOD  ให้สามารถผลิตและส่งมอบสินคา้ไดท้นั
ต่อความตอ้งการ จากหลกัการ JUST IN TIME และยงัสามารถลดตน้ทุนในการผลิต เพื่อตอบสนอง
ต่อสภาพเศรษฐกิจในปัจจุบนั จากการขจดัความศูนยเ์ปล่าต่างๆท่ีเกิดข้ึนภายในโรงงาน (7 Waste) 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

ตอ้งการใชร้ะบบคมับงัท่ีคลงัส้ินคา้ส าเร็จรูป และจดัพื้นท่ีคลงัสินคา้ส าเร็จรูปใหม่ 

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

1.9.1 ไดรั้บประสบการณ์การท าระบบ TPS (TOYOTA PRODUCTION SYSTEM ) ใน     

          หนา้งานจริงท่ีนอกเหนือจากต าราเรียน  

      1.9.2 ไดรั้บแนวคิดท่ีมีความแตกต่าง ในการแกไ้ขปัญหาต่างๆ จากผูมี้ประสบการณ์จริง 

      1.9.3 การวเิคราะห์แกไ้ขปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึน 

      1.9.4 ประสานงานและสร้างความสัมพนัธ์อนัดีกบัเจา้หนา้ท่ี และพนกังานของบริษทั 

 

 

 

 

 



   9 
   

  

1.10 นิยามค าศัพท์เฉพาะ 

   1.10.1 TOYOTA PRODUCTION SYSTEM หมายถึง ระบบการผลิตของToyota 
1.10.2 Just-In-Time หมายถึง ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

1.10.3 Takt Time หมายถึง รอบเวลาของการผลิตช้ินงานเพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการ     

           ของลูกคา้        

   1.10.4 Line Balancing หมายถึง สมดุลสายการผลิต 

   1.10.5 Pull System หมายถึง ระบบการดึงช้ินงาน 

   1.10.6 JIDOKA หมายถึง การควบคุมความผิดพลาดในการท างานท่ีอาจจะท าใหส้ิ้นคา้เสีย 

           เกิดข้ึน 

   1.10.7 Visual Control หมายถึง ระบบความคุมดว้ยสายตา 

   1.10.8 ไคเซ็น (Kaizen) หมายถึง การปรับปรุงการด าเนินธุรกิจอยา่งต่อเน่ือง 

   1.10.9 เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) หมายถึง การไปยงัตน้ก าเนิดเพื่อคน้หาความจริง 

   1.10.10 7 Type of Waste หมายถึง ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ 

   1.10.11 Quality Assurance(QA) หมายถึง ระบบการประกนัคุณภาพ 

   1.10.12 Work In Process (WIP) หมายถึง งานระหวา่งกระบวนการผลิต 

   1.10.13 Inventory หมายถึง สตอ็กจดัเก็บสินคา้ 

   1.10.14 Load Leveling  หมายถึง การปรับเรียบภาระงาน 

   1.10.15 Water Beetle หมายถึง พนกังานขนส่งช้ินส่วนในโรงงาน 

   1.10.16 Milk Run หมายถึง เส้นทางวิง่วนรับ-ส่งช้ินส่วน 

   1.10.17 EDP (Electro Deposit Painting) หมายถึง การเคลือบสีดว้ยระบบไฟฟ้าหรือการชุบ 

            ใหเ้รียบบนพื้นผวิโลหะดว้ยระบบไฟฟ้า 
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บทที ่2 

เทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 

 

2.1 ระบบการผลติแบบโตโยต้า (Toyota Production system TPS) 
Toyota Production System (TPS) คือ ระบบการผลิตของToyota ท่ีมุ่งเน้นลดต้นทุนการ

ผลิต ดว้ยการก าจดัของเหลือหรือของส่วนเกินต่างๆ จากกระบวนการผลิต มุ่งเน้นผลิตแต่สินคา้ท่ี
ขายได้เท่านั้ น เพราะ TOYOTA มองว่าสินค้าท่ีผลิตแล้วขายไม่ได้ถือเป็นตน้ทุนชนิดหน่ึง ด้วย
ปรัชญาการผลิตเพื่อไม่ให้เกิดของเหลือหรือของส่วนเกินน้ีเองท าให้ TOYOTA สามารถผลิต
รถยนตไ์ดโ้ดยมีตน้ทุนในการผลิตท่ีต ่ากวา่ผูผ้ลิตรถยนตร์ายอ่ืน 

หลกัการส าคญัในการลดตน้ทุนการผลิตของ TOYOTA คือ Just In Time (JIT) และ JIDOKA แสดง
ดงัรูปท่ี 2.1   

 

 

  
ภาพที ่2.1 ระบบการผลิตแบบ TOYOTA (Toyota Production system) 

ท่ีมา : http://www.logistics.go.th/attachments/article/887/Content_34.pdf 

 

2.2 Just In Time (JIT) 

Just-In-Time ในความหมายท่ีตรงตวั หมายถึง ทนัเวลาพอดี ท างานให้พอดีเวลา วางแผน
ให้ดีเตรียมการให้พอดีส าหรับระบบการผลิตแบบ Just In Time หรือระบบการผลิตแบบทนัเวลา
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พอดีของ TOYOTA นั้นหมายถึง การผลิตหรือส่งมอบ ส่ิงท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ ดว้ยจ านวน
ท่ีตอ้งการ โดยใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณการผลิตและการใชว้ตัถุดิบ และ
ใช ้Pull System ในการควบคุมวสัดุคงคลงัและการผลิต ท าให้ไม่เกิดของเหลือหรือของส่วนเกินทั้ง
ในส่วนของวตัถุดิบ งานระหวา่งท า และสินคา้ส าเร็จรูประบบการผลิตแบบ Just In Time จะเร่ิมตน้
จากขั้นตอนของปรับให้สายการผลิตมีความราบเรียบสม ่าเสมอในทุกขั้นตอน หรือท่ีเรียกว่าการ
ท างานแบบ Heijunka หรือในภาษาองักฤษเรียกวา่ Leveled Production ในขั้นตอนน้ี ระยะเวลาการ
ผลิตในแต่ละกระบวนการจะถูกควบคุมด้วยระบบ Takt Time เพราะปัจจุบนัน้ีกระบวนการผลิต
รถยนต์ในแต่ละสาย (Line) การผลิตได้เปล่ียนแปลงจากเดิมมาก โดยสายการผลิตแต่ละสายอาจ
ประกอบดว้ยการผลิตรถยนต์หลายๆ รุ่นในเวลาเดียวกนั ซ่ึงปัจจุบนั TOYOTA Thailand สามารถ
ผลิตรถยนตม์ากสุดถึง 5 รุ่นในสายการผลิตสายหน่ึง ดงันั้นจะเห็นไดว้า่ความต่อเน่ืองของการผลิต
(Continuous Flow Processing) ในแต่ละขั้นตอนมีส่วนส าคญัอย่างยิ่งการท าให้ระบบ Just In Time 
ประสบความส าเร็จ [ท่ีมา : ดร. นันท ิสุทธิการนฤนัย] 

2.2.1 โดยวตัถุประสงหลกัของระบบการผลติแบบ Just In Time น้ันมีดังต่อไปนี ้
- ควบคุมวสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดหรือใหเ้ท่ากบัศูนย ์( Zero inventory ) 
- ลดเวลาน าหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต ( Zero lead time ) 
- ขจดัปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต ( Zero failures ) 
- ใหข้จดัความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (Eliminate 7 Types of Waste )ในกระบวนการผลิต 
  ไดแ้ก่ 

 

 
 

ภาพที ่2.2 ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ( Eliminate 7 Types of Waste ) 
ท่ีมา : http://www.thaidisplay.com/content-18.html 
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1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 

    1.1 เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 

    1.2 เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 

    1.3 เกิดการขนยา้ย 
    1.4 ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 

    1.5 ตน้ทุนจม 

    1.6 ปิดบงัปัญหาการผลิต 

2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
    2.1 ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 

    2.2 ตน้ทุนจม 

    2.3 วสัดุเส่ือมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
    2.4 สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
    2.5 ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก 

3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
ปัญหาจากการขนส่ง 
    3.1 ตน้ทุนในการขนส่งไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน 

    3.2 เสียเวลาในการผลิต 

    3.3 วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 

    3.4 เกิดอุบติเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
   4.1 เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 

   4.2 เกิดความลา้และความเครียด 

   4.3 อุบติัเหตุ 

   4.4 เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ าเป็น 

5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 ปัญหาจากกระบวนการผลิต 

   5.1 เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
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   5.2 สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 

   5.3 ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ์ 
6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
   ปัญหาจากการรอคอย 
   6.1 ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 

   6.2 เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 

   6.3 เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
   ปัญหาจากการผลิตของเสีย 

   7.1 ตน้ทุนวตัถุดิบเคร่ืองจกัรแรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 

   7.2 ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและกาจดัของเสีย 
   7.3 เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 

   7.4 เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส [ท่ีมา : http://www.thaidisplay.com/content-18.html] 
 

2.2.2 ประโยชน์ทีเ่กดิจากการผลติแบบทนัเวลาพอดี 
 เป็นการยกระดับคุณภาพสินค้าให้สูงข้ึนและลดของเสียจากการผลิตให้น้อยลง  :  เม่ือ

คนงานผลิตช้ินส่วนเสร็จก็จะส่งต่อไปให้กบัคนงานคนต่อไปทนัที  ถ้าพบข้อบกพร่อง
คนงานท่ีรับช้ินส่วนมาก็จะรีบแจง้ให้คนงานท่ีผลิตทราบทนัทีเพื่อหาสาเหตุและแกไ้ขให้
ถูกตอ้ง คุณภาพสินคา้จึงดีข้ึน   ต่างจากการผลิตคร้ังละมากๆ คนงานท่ีรับช้ินส่วนมามกัไม่
สนใจขอ้บกพร่องแต่จะรีบผลิตต่อทนัทีเพราะยงัมีช้ินส่วนท่ีตอ้งผลิตต่ออีกมาก 
 

 ตอบสนองความต้องการของตลาดได้เร็ว  :  เน่ืองจากการผลิตมีความคล่องตวัสูง การ
เตรียมการผลิตใช้เวลาน้อยและสายการผลิตก็สามารถผลิตสินค้าได้หลายอย่างในเวลา
เดียวกนั จึงท าให้สินคา้ส าเร็จรูปคงคลงัเหลืออยู่น้อยมาก เพราะเป็นไปตามความตอ้งการ
ของตลาดอย่างแทจ้ริง การพยากรณ์การผลิตแม่นย  าข้ึนเพราะเป็นการพยากรณ์ระยะสั้ น 
ผูบ้ริหารไม่ต้องเสียเวลาในการแก้ไขปัญหาต่างๆในโรงงาน ท าให้มีเวลาส าหรับการ
ก าหนดนโยบาย วางแผนการตลาด และเร่ืองอ่ืนๆไดม้ากข้ึน 
 

 คนงานจะมีความรับผิดชอบต่องานของตนเองและงานของส่วนรวมสูงมาก  :  ความ
รับผิดชอบต่อตนเองก็คือจะตอ้งผลิตสินคา้ท่ีดี มีคุณภาพสูง ส่งต่อให้คนงานคนต่อไปโดย



   14 
   

  

ถือเหมือนวา่เป็นลูกคา้ ดา้นความรับผิดชอบต่อส่วนรวมก็คือคนงานทุกคนจะตอ้งช่วยกนั
แกปั้ญหาเม่ือมีปัญหาเกิดข้ึนในการผลิต เพื่อไม่ใหก้ารผลิตหยดุชะงกัเป็นเวลานาน 

 
2.2.3 ระบบคัมบัง (Kanban System) 

ระบบคมับงั (Kanban System) หมายถึง ส่วนหน่ึงของระบบ JIT ท่ีไดรั้บการพฒันาข้ึนมาเพื่อช่วย

ให้การท างานมีการประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพระบบคมับงัของโตโยตา้ใช้แผ่นกระดาษ

เพื่อเป็นสัญญาณแสดงความตอ้งการให้มีการ  “ส่ง” ช้ินส่วนเพิ่มเติม  ( Conveyance Kanban : C-

card ) และใชแ้ผน่กระดาษเดียวกนัหรือท่ีมีลกัษณะเหมือนกนัเพื่อเป็นสัญญาณแสดงความตอ้งการ

ให้   “ผ ลิต ”  ช้ิ น ส่ วน เพิ่ ม ข้ึน (Production Kanban : P-card) ซ่ึ งบัตร น้ี จะ ติดไปกับภาชนะ 

(Container) ท่ีใส่วตัถุดิบ หรือระบบบัตรสองใบ ( Two-card System ) โดยมีเกณฑ์ส าหรับการ

ด าเนินงานดงัต่อไปน้ี 

1.ในแต่ละภาชนะจะตอ้งมีบตัรอยูด่ว้ยเสมอ 

2.หน่วยงานประกอบจะเป็นผูเ้บิกจ่ายช้ินส่วนจากหน่วยผลิตโดยระบบดึง 

3.ถา้ไม่มีใบเบิกท่ีมีค าสั่งอนุมติั จะไม่มีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 

4.ภาชนะจะตอ้งบรรจุช้ินส่วนในปริมาณท่ีถูกตอ้งและมีคุณภาพท่ีดีเท่านั้น 

5.ช้ินส่วนท่ีดีเท่านั้นท่ีจะถูกจดัส่งและใชง้านในสายการผลิต 

6.ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกวา่ค าสั่งการผลิตท่ีไดบ้นัทึกลงใน P-card และวตัถุดิบท่ีเบิกใช้

จะตอ้งไม่มากเกินกวา่จ านวนช้ินส่วนท่ีบนัทึกลงใน C-card 

สัญลกัษณ์ของ Kanban ไม่จ  าเป็นตอ้งเป็นไปในรูปลกัษณะของบตัรเพียงอยา่งเดียว ยงั

สามารถแทนไดด้ว้ยส่ือสัญลกัษณ์อ่ืน ดงัต่อไปน้ี 

– ระบบภาชนะ (Container) ตวัภาชนะเองอาจจะใชแ้ทนบตัรได ้คือ เม่ือภาชนะวา่งแสดงวา่ตอ้งการ

ช้ินส่วนเพิ่มเติม ระบบน้ีจะใชง้านไดดี้ เม่ือภาชนะไดรั้บการออกแบบเป็นพิเศษใหส้ามารถบรรจุ

วตัถุดิบ หรือช้ินส่วนไดอ้ยา่งพอดี และไม่ก่อใหเ้กิดความสับสน 

– ระบบไม่ใชภ้าชนะ (Container less) แต่อาจจะเป็นพื้นท่ีการท างานในสายการผลิตส าหรับก าหนด

พื้นท่ีส าหรับวางวตัถุดิบหรือช้ินส่วนก็ได ้เม่ือพื้นท่ีบริเวณดงักล่าววา่งลงก็เป็นสัญญาณท่ีบอกไดว้า่

ตอ้งการวตัถุดิบหรือช้ินส่วนมาเพิ่ม รวมทั้งยงัเป็นสัญญาณบอกไดถึ้งวา่หน่วยงานผลิตอ่ืนตอ้งท า

การผลิตต่อไดด้ว้ย 

http://www.logisticafe.com/tag/kanban/
http://www.logisticafe.com/tag/%E0%B8%84%E0%B8%B1%E0%B8%9A%E0%B8%9A%E0%B8%B1%E0%B8%87
http://www.logisticafe.com/tag/kanban/
http://www.logisticafe.com/tag/kanban/
http://www.logisticafe.com/tag/kanban/
http://www.logisticafe.com/tag/kanban/
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“คมับงั” (Kanban) คือวธีิการก าหนดตารางการผลิตและการติดต่อส่ือสารระหวา่งกระบวนการ เพื่อ

หลีกเล่ียง  การผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) และสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป 

(Overstock)   วธีิการและเป้าหมายท่ีอธิบายในหนงัสือน้ี เป็นส่วนส าคญัของระบบการผลิตแบบลีน 

(Lean Production) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาข้ึนคร้ังแรกท่ีบริษทัโตโยตา้มอเตอร์ 

“ระบบคมับงั” เป็นตวัก าหนดปริมาณการผลิตในทุกๆ กระบวนการ ส่ิงน้ีถูกเรียกวา่เป็น “ระบบ

ประสาท” ของการผลิตแบบลีน เพราะวา่จะจดัการการผลิตเสมือนกบัสมองและประสาทของมนุษย์

ท่ีควบคุมร่างกายของเรา  ประโยชน์เบ้ืองตน้ก็คือ การลดการผลิตมากเกินไป  และมุ่งหมายเพื่อผลิต

ส่ิงท่ีสั่ง ในเวลาท่ีสั่ง และตามจ านวนท่ีสั่งเท่านั้น  “คมับงั” เป็นค าในภาษาญ่ีปุ่นหมายถึง ป้าย หรือ 

สัญญาณ และถูกใชเ้ป็นช่ือส าหรับการเรียกป้ายการควบคุมวตัถุดิบในระบบดึงการจะท าระบบคมั

บงันั้นจ าเป็นตอ้งรู้ในส่ิงต่อไปน้ี 

- ระบบคมับงัและความสูญเปล่า (Waste) ชนิดต่างๆ ท่ีเทคนิคน้ีสามารถช่วยก าจดัได ้   

- พื้นฐานของคมับงั อนัไดแ้ก่ หนา้ท่ี กฎ และชนิดของคมับงั   

- ขั้นตอนหลกัส าหรับการสร้างตารางการผลิตในระบบคมับงั เช่น ก าหนดจ านวนใบคมับงั ค านวน

จงัหวะการผลิต (Takt Time)  การปรับสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) และการปรับเรียบภาระ

งาน (Load Leveling หรือ Heijunka) 

- วธีิการท่ีจ าเป็นในการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั เม่ือไหร่จึงควรผลิต เม่ือไหร่จึงดึง และจะสร้างคมั

บงัไดอ้ยา่งไร   รวมถึง การใชค้ลงัยอ่ยท่ีเรียกวา่ “ซูเปอร์มาร์เก็ต”  พนกังานขนส่งช้ินส่วนใน

โรงงานท่ีเรียกวา่ “Water Beetle” และเส้นทางวิง่วงรับ-ส่งช้ินส่วนท่ีเรียกวา่ “Milk Run” 

- การใชร้ะบบคมับงัเสมือนเป็นเคร่ืองมือการปรับปรุง 

คมับงั (KANBAN) หมายถึง บตัร แผน่ป้ายหรือสัญลกัษณ์ท่ีสามารถบอกถึงการไหลของ

งาน Kanban ไดถู้กออกแบบมาเพื่อควบคุมการปฏิบติังานในโรงงาน เม่ือมีการน าไปใชเ้กิดข้ึน 

ระบบจะส่งสัญญาณการเติมเตม็ไปยงัแหล่งจดัส่ง เพื่อให้ทั้งฝ่ายผลิตและฝ่ายจดัส่งมีการตอบสนอง

ต่อการน าไปใชจ้ริงๆ อยา่งสม ่าเสมอ 

2.2.3.1 วธีิในการเลอืกใช้สัญญาณ KANBAN 

การเลือกใชส้ัญญาณ KANBAN ข้ึนอยูก่บัความเหมาะสมในการน าไปปฏิบติัใช ้เช่น 

- การ์ดคมับงั (KANBAN Card)                                                                                         
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- การมองเห็น (Look-see) 

- การส่งอีเมล ์(E-mails) 

- คมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ (Electronic KANBAN) 

 ส่วนประกอบส าคญัในการท าระบบคมับงัแบบใชก้าร์ด 

1. เน่ืองจากระบบคมับงัสนบัสนุนการท างานแบบทนัเวลาพอดี (JIT : Just-In-Time)จึงจ าเป็นอยา่ง

ยิง่ท่ีจะตอ้งมีวตัถุดิบเตรียมพร้อมอยูเ่สมอ(วตัถุดิบคงเหลือเพื่อความปลอดภยั ( Safety Stock) รอถูก

เรียกเพื่อทดแทน 

- ท่ีคลงัสินคา้ของตวัโรงงานผลิตรถยนตจ์ะตอ้งมีวตัถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อพร้อมจ่ายทดแทนเขา้

สายผลิตเม่ือใดก็ตามท่ีถูกร้องขอผา่นการ์ดคมับงั 

- ท่ี suppliers ผูผ้ลิตวตัถุดิบจะตอ้งมีวตัถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อพร้อมจ่ายทดแทนไปยงัคลงัสินคา้

เม่ือใดก็ตามท่ีถูกร้องขอผา่นการ์ดคมับงั 

2. การ์ดคมับงั เป็นส่ิงส าคญัยิง่เปรียบเสมือนธนบตัรท่ีลูกคา้น าไปแลกซ้ือสินคา้มาทดแทนจ านวนท่ี

หมดไป 

- สายผลิตเป็นลูกคา้ของฝ่ายคลงัสินคา้ 

- ฝ่ายคลงัสินคา้เป็นลูกคา้ของ suppliers ผูผ้ลิตวตัถุดิบ 

 

รายละเอียดจ าเป็นท่ีตอ้งระบุบนการ์ดคมับงั 

1. ช่ือวตัถุดิบ 

2. ช่ือผูผ้ลิตวตัถุดิบ (ช่วยป้องกนัปัญหาสับสนเม่ือมีผูผ้ลิตมากกวา่หน่ึงท่ีผลิตและส่งวตัถุดิบนั้นๆ) 

3. จ านวนช้ินงาน (เปรียบเสมือนมูลค่าของธนบตัร)  

- เพื่อง่ายต่อการติดตาม และง่ายต่อการค านวณหา Safety Stock จ านวนบรรจุของช้ินงานต่อกล่อง    

  ควรจะเป็นมาตรฐาน 

4. เลขท่ีของการ์ด เพื่อใชใ้นการติดตาม 

- จ านวนการ์ดท่ีถูกพิมพอ์อกมาสามารถค านวณไดจ้าก (จ านวน Safety Stock ท่ีจดัเก็บ + lead-  

  time ในการรับของงวดใหม่)/จ  านวนบรรจุวตัถุดิบนั้นต่อกล่อง 

- จะเห็นไดว้า่การ์ดคมับงัมีความส าคญัมากเม่ือเกิดการสูญหาย ยอ่มเป็นการเส่ียงท่ีจะไม่ไดรั้บของ  
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   ทดแทนทนัตาม lead-time ท่ีไดว้างไวเ้น่ืองจากไม่มีการ์ดแลกวตัถุดิบเขา้มาใหม่ 

ความจริงบตัร ภาชนะ หรือรูปภาพอ่ืนๆ เป็นเพียงสัญลกัษณ์ท่ีแสดงความตอ้งการวสัดุหรือ

การด าเนินงาน ดงันั้นถา้เราสามารถใช้รูปแบบอ่ืนในการแสดงความตอ้งการวตัถุดิบไดก้็จะท าให้

ระบบ JIT สามารถด าเนินการได ้อยา่งไรก็ดีผูใ้ชร้ะบบ JIT สมควรตอ้งมีพื้นฐานความเขา้ใจวา่การ

ผลิตการดึงของความต้องการ ซ่ึงเก่ียวข้องกับการใช้งานวตัถุดิบและทรัพยากรผลิตหรือการ

ด าเนินงานเพื่อสนองความตอ้งการของลูกคา้เป็นส าคญั 

รูปแบบการด าเนินงานระบบคมับงัประยกุตใ์ชไ้ดท้ั้งภายใน และภายนอกองคก์ร กล่าวคือ 

1. ภายในองคก์รการประกอบรถยนต ์การ์ดคมับงั น ามาประยกุตใ์ชใ้นการเรียกวตัถุดิบทดแทนจาก

คลงัสินคา้ไปยงัหน่วยงานการผลิต 

2. การ์ดคมับงัท่ีฝ่ายผลิตน ามาแลกวตัถุดิบทดแทน ก็จะน าส่งต่อไปยงัผูผ้ลิตช้ินส่วนวตัถุดิบเพื่อเป็น

การบ่งบอกถึงความตอ้งการวตัถุดิบทดแทนท่ีคลงัสินคา้ของโรงงานประกอบรถยนต ์

2.2.3.2 Pull and Push System 

 KANBAN - Pull System การผลิตเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ ตามจ านวนท่ีลูกค้าตอ้งการ 

แล ะ ใน เวล า ท่ี ลู ก ค้ าต้อ งก าร  เช่ น  ใน ก ระบ วน ก าร ท่ี 1 (ก ระบ วน ก าร ท่ี  1 น้ี  อ าจจะ

เป็น  Store หรือ  Warehouse ก็ได้) จะผลิตหรือส่งช้ินงานให้กับกระบวนการท่ี  2 ก็ ต่อ เม่ือ

กระบวนการท่ี 2 ตอ้งการ 

 

KANBAN - Push System การผลิตท่ีไม่สนใจว่าลูกคา้ตอ้งการหรือไม่ ตามจ านวนท่ีลูกคา้

ต้องการหรือไม่ จะท าการผลิตออกมาโดยไม่สนใจความต้องการของลูกค้า เช่น กระบวนการ

ท่ี 1 จะท าการผลิตหรือส่งช้ินส่วน โดยท่ีไม่สนใจว่าลูกคา้ของตนเอง คือกระบวนการท่ี 2 มีความ

ตอ้งการหรือไม่ ดังนั้นส่ิงท่ีผลิตออกมา เม่ือไม่ตรงกับความต้องการของกระบวนการท่ี 2 ก็จะ

กลายเป็นงานระหวา่งผลิตหรือ Work In Progress โดยอตัโนมติั แบบไม่จ  าเป็น 
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ภาพที ่2.3 Push and Pull System 

ท่ีมา : www.bus.tu.ac.th/usr/sboonitt/im203/JIT%20Production%20Systems.doc 

 

จากภาพท่ี 2.3จะเห็นไดว้าระบบ Push System จะมี Stock เล็กๆ ท่ีรอเขา้ขบวนการถดัไป แต่ใน
ระบบ Pull System จะผลิตตามปริมาณ และความตอ้งการของขบวนการถดัไปเท่านั้น 

2.2.3.3 ประโยชน์ของการท างานระบบคัมบัง 

1. ปรับปรุงการไหลเวยีนวตัถุดิบระหวา่ง supplier คลงัสินคา้ และหน่วยงานผลิต 

2. เพิ่มศกัยภาพการควบคุมการไหลเวยีนวตัถุดิบไปยงัหน่วยงานท่ีใชว้ตัถุดิบนั้นโดยตรง 

3. ลดปัญหาการส่งวตัถุดิบล่าชา้ หรือขาดส่งวตัถุดิบ เพราะมี lead time ท่ีแน่นอนในการน าส่ง 

    วตัถุดิบ 

4. ลดจ านวนสินคา้คงคลงัท่ีจดัเก็บ ไม่แบกรับภาระจดัเก็บวตัถุดิบเกินความตอ้งการใช ้
 

 

 

 

 

 

http://www.bus.tu.ac.th/usr/sboonitt/im203/JIT%20Production%20Systems.doc
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ภาพที ่2.4 ตวัอยา่งการปฏิบติังานดว้ยคมับงั 

ท่ีมา : www.bus.tu.ac.th/usr/sboonitt/im203/JIT%20Production%20Systems.doc 

 
ภาพท่ี 2.4 แสดงถึงตัวอย่างของการปฎิบัติงานด้วยระบบ Kanban ท่ีแสดงถึงสายการ

ประกอบหน่ึง มีช้ินส่วน A และ B เป็นช้ินส่วนหลกัส าหรับการผลิต ช้ินส่วน A และช้ินส่วน B เม่ือ
ถูกผลิตข้ึนแลว้จะเก็บไวท่ี้คลงัขา้งหน่วยผลิต และคมับงัสั่งผลิตจะถูกติดไวก้บัช้ินส่วนท่ีผลิตข้ึนน้ี 
พนกังานจะขนของจากสายประกอบซ่ึงก าลงัประกอบผลิตภณัฑ ์A  จะไปยงัคลงัของหน่วยผลิตเพื่อ
เบิกถอนช้ินส่วน A เท่าท่ีจ  าเป็นโดยน าคมับงัเบิกถอนไปดว้ย และท่ีคลงัของช้ินส่วน A เขาจะหยิบ
กล่องบรรจุช้ินส่วน A ตามจ านวนของคมับงัเบิกถอนและปลดคมับงัสั่งผลิตท่ีติดอยูก่บัช้ินส่วน A 
ออกจากกล่องเหล่าน้ีไวท่ี้คลงัจากนั้นเคา้จะน าส่วน A ไปยงัสายประกอบพร้อมกบัคมับงัเบิกถอน 
ในเวลาเดียวกันคมับงัสั่งผลิตท่ีโดนปลดไวท่ี้คลังช้ินส่วน A ของหน่วยผลิตจะแสดงถึงจ านวน
หน่วยของช้ินส่วนท่ีโดนเบิกถอนไป บตัรคมับงัเหล่าน้ีจะเป็นเสมือนค าสั่งผลิตให้แก่หน่วยผลิตใน
กระบวนการต่อไป ซ่ึงช้ินส่วน A ก็จะผลิตข้ึนตามจ านวนบตัรคมับงัสั่งผลิต ตามปกติในหน่วยผลิต
ดงักล่าว ช้ินส่วน  A และช้ินส่วน B จะถูกเบิกถอนไปทั้งคู่ แต่ช้ินส่วนเหล่าน้ีจะผลิตข้ึนตามล าดบั
การโดนปลดออกของคมับงัสั่งผลิต หรืออีกนัยหน่ึงคือตามล าดบัเบิกถอนของช้ินส่วนโดยสาย
ประกอบนัน่เอง [ที่มา: www.bus.tu.ac.th/usr/sboonitt/im203/JIT%20Production%20Systems.doc] 
 
 

http://www.bus.tu.ac.th/usr/sboonitt/im203/JIT%20Production%20Systems.doc
http://www.bus.tu.ac.th/usr/sboonitt/im203/JIT%20Production%20Systems.doc
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2.3 JIDOKA  
JIDOKA หรือในความหมายของค าภาษาองักฤษว่า “Autonomation” หมายความว่า การ

ควบคุมความผิดพลาดในการท างานท่ีอาจจะท าให้ส้ินคา้เสียเกิดข้ึน หรือทุกๆกระบวนการ หากเกิด
การผิดพลาดข้ึน มีระบบอตัโนมติัเพื่อหยุดย ั้งการส่งสินค้าท่ีมีความเสียหายหรือคุณภาพไม่ได้
มาตรฐาน ไปยงักระบวนการต่อไปซ่ึงอาจจะส่งผลให้เกิดการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ
หรือไม่ได้มาตรฐานส่งไปยงัถึงมือลูกคา้ได้ หรืออาจกล่าวอย่างสั้ น ๆ ได้ว่า ระบบ JIDOKA คือ
กระบวนการควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติัเพื่อป้องกนัขอ้ผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนในสายการผลิตหรือ
ในเคร่ืองจกัร ในทางปฏิบติัของ TOYOTA ระบบ JIDOKA จะเร่ิมจากการติดตั้งสัญญาณไฟฟ้า 
(Andon) ท่ีจะบอกช่ือรถ รุ่น และขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีจะท าให้พนกังานทราบวา่จะตอ้งประกอบช้ินส่วน
ใดบา้ง อะไหล่ใดบาง หากพบขอ้ผดิพลาดท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งมี การหยุดสายการผลิต เช่น พนกังานใส่ 
หรือประกอบช้ินส่วนผิดพลาดจากท่ีก าหนดไว ้สัญญาณเตือนจะดงัข้ึนทนัที แต่หากวา่มีเหตุ กรณี
ฉุกเฉินข้ึน บริษทัได้มีระบบท่ีเรียกว่า การก าหนดจุดหยุด (Fixed Position Stop System) ไว ้โดย
พนักงานสามารถดึงสัญญาณน้ีเพื่อเป็นการเรียกให้หัวหน้างานได้สามารถเขา้มาตรวจสอบและ
แกไ้ขไดท้นัท่วงที นอกจากนั้น ณ ขั้นตอนสุดทา้ยของระบบนั้นยงัมีระบบท่ีเรียกวา่ POKA YOKE 
หรือเคร่ืองมือท่ีป้องกนัสถานะการผิดปกติอาจเป็นเหตุให้เกิดปัญหาไดก่้อนท่ีจะส่งต่อไปยงัระบบ
อ่ืน ๆ 

 
 ข้อดีของระบบ Jidoka นั้น ไม่เพียงแต่จะช่วยให้ไม่มีสินคา้เสียหายหรือไม่ไดม้าตรฐาน

เกิดข้ึนเท่านั้นแต่จะช่วยให้การไหลของวสัดุในระบบ JIT ท าไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพดว้ย ซ่ึงจะช่วย
ลดเวลาการท างาน และ ป้องกันการเกิดของเสีย (Waste) ในระบบ เช่น การเสียเวลาตรวจสอบ
สินคา้ การรอคอย การขนส่ง และสินคา้เสียหายหรือคุณภาพไม่ไดม้าตรฐาน ซ่ึงหลกัการ 3 ประการ
ท่ีส าคญัของ Jidoka คือ การแยกการท างานของพนกังานกบัการท างานของเคร่ืองจกัรออกจากกนั 
การพฒันาอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือเพื่อป้องกนัการท าให้สินคา้เสียหาย หรือไม่ได้คุณภาพ และการ
ประยกุตใ์ช ้Jidoka กบักระบวนการประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ 
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ภาพที ่2.5 ระบบการทางานในรูปแบบ JIDOKA 
 ท่ีมา :  https://nairienroo.wordpress.com/tag/jidoka/ 

 
 นอกจากน้ี TOYOTA ยงัไดร้ะบุดว้ยวา่สาเหตุส าคญัท่ีท าใหคุ้ณภาพในการผลิตลดลงนั้น มี 3 
สาเหตุดว้ยกนั คือ 
 • MUDA คือ การเคล่ือนไหวของพนกังานประกอบท่ีไม่เกิดคุณค่า 
 • MURI คือ การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ์ 
 • MURA คือ แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตท่ีไม่สม ่าเสมอ 
 

2.3.1 Tool JIDOKA 
- Visual Control ระบบการควบคุมดว้ยสายตา 
- Poka - Yoke ระบบป้องกนัความผดิพลาดของเจา้หนา้ท่ีหรือระบบ 

- Why-Why Analysis หรือ 5 Why 
2.3.1.1 Visual Control ระบบการควบคุมด้วยสายตา 

- การควบคุมดว้ยการมองเห็นเป็นวิธีควบคุมบริหารเพื่อใช้เป็นแนวทางปฏิบติังานและควบคุมให้
การท างานเป็นไปอย่างถูกตอ้ง โดยแสดงมาตรฐานเทียบกบัสถานะจริงท าให้สามารถระบุความ
บกพร่องไดท้นัทีดว้ยการมองเห็น นัน่หมายถึง การน าเสนอขอ้มูลท่ีมีอยูม่าน าเสนอให้เขา้ใจไดง่้าย
ข้ึนด้วยการแปลงขอ้มูลให้อยู่ในรูปแบบของตาราง, ป้าย, สติกเกอร์, กระดาน, สัญลกัษณ์,ภาพ, 
แผนภาพ เป็นตน้ 

- การใช้สัญญาณเสียง (Audio Signals) เพื่อใช้แจง้เตือนปัญหาท่ีเกิดข้ึนในโรงงานหรืออาจ เรียกว่า 
Sound Warning เช่น การเกิดปัญหาเคร่ืองจกัรขดัขอ้งในสายการผลิต นอกจากน้ียงัใช้ส าหรับการ
แจง้เวลาเร่ิมตน้และหยดุพกัการท างาน 

- สารสนเทศการมองเห็น (Visual Information) เพื่อใช้ป้องกนัความผิดพลาด (Prevent Mistake) ท่ี
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อาจเกิดข้ึนจากการปฏิบติงาน ซ่ึงมกัแสดงดว้ยรหสั/แถบสี (Color Coding) หรือการใชเ้คร่ืองหมาย
แสดงระดบัความปลอดภยั ( Safe Range ) ดงัเช่น การใชแ้ถบสี แสดงระดบัน ้ ามนัและการใชฉ้ลาก
หรือสติกเกอร์ เพื่อจดัแยกประเภทช้ินงานในสายการประกอบส าหรับแนวทางสร้างระบบควบคุม
ดว้ยสายตาจะข้ึนกบัสภาพของแต่ละโรงงานแต่ โดยทัว่ไปการด าเนินการอย่างมีประสิทธิผลจะ
ด าเนินตามวงจรของเดมม่ิง (PDCA) ไดแ้ก่ 
- P = Plan คือการวางแผนจากวตัถุประสงค ์และเป้าหมายท่ีไดก้ าหนดข้ึน 

- D = Do คือการปฏิบติัตามขั้นตอนในแผนงานท่ีไดเ้ขียนไวอ้ยา่งเป็นระบบและมีความต่อเน่ือง 
- C = Check คือ การตรวจสอบผลการด าเนินงานในแต่ละขั้นตอนของแผนงานว่ามีปัญหาอะไร
เกิดข้ึน จ าเป็นตอ้งเปล่ียนแปลงแกไ้ขแผนงานในขั้นตอนใดบา้ง 
- A = Action คือ การปรับปรุงแก้ไขส่วนท่ีมีปัญหา หรือถา้ไม่มีปัญหาใดๆ ก็ยอมรับแนวทางการ
ปฏิบติัตามแผนงานท่ีไดผ้ลส าเร็จเพื่อน าไปใชใ้นการท างานคร้ังต่อไป 
 

      เม่ือไดแ้ผนงาน (P) น าไปปฏิบติั (D) ระหวา่งปฏิบติัก็ด าเนินการตรวจสอบ(C) พบปัญหาก็ท า

การแกไ้ขหรือปรับปรุง (A) การปรับปรุงก็เร่ิมจากการวางแผนก่อนวนไปเร่ือยๆ  จึงเรียกวงจร 

PDCA [ท่ีมา : krukohkhan.wordpress.com/2013/02/04/กระบวนการ-pdca/] 

 

 
 

ภาพที ่2.6 PDCA 
ท่ีมา : krukohkhan.wordpress.com/2013/02/04/กระบวนการ-pdca/ 
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2.3.1.2 Poka - Yoke ระบบป้องกนัความผดิพลาดของเจ้าหน้าที่หรือระบบ 

POKA คือ ความผดิพลาดจากการไม่เอาใจใส่ 

YOKA คือ ป้องกนั/ไม่ใหเ้กิด/หลีกเล่ียง 
 

 
 

ภาพที ่2.7 แถวสี แสดงสถานะ POKAYOKE 
ท่ีมา : www.lean4sme.com/index.php/106-tool/poka-yoke 

 
ระดับ1 ไม่มีการควบคุมการผลิต ไม่สนใจความตอ้งการของลูกคา้ ผลิตสินคา้ตามความพึงพอใจ 
ของตวัเอง 
ระดับ2 มีป้ายเตือน WI , Check Sheet 
ระดับ3 เราสามารถมองเห็นส่ิงปกติดว้ยสายตา 
ระดับ4 สามารถมองเห็นไดแ้ละมีระดบัแจง้เตือน (เขียว-แดง) 
ระดับ5 ตรวจจบัมีสัญญาณบ่งบอกสถานะของเคร่ืองจกัร (Andon) 
ระดับ6 ตรวจจบัและหยดุกระบวนการ เพื่อหาแนวทางการแกไ้ขเพื่อลดการหยดุของเคร่ืองจกัร 
ระดับ7 ความผดิพลาดเป็นศูนย ์POKAYOKE ไม่ผลิตงานเสีย 100% 

 

กระบวนการ (Customer Satisfaction) และตอ้งท าการแกไ้ขผลิตภณัฑท่ี์ไม่ไดม้าตรฐาน

เหล่านั้น(Rework) ซ่ึงท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึนไปอีก เทคนิคหน่ึงทางดา้นปรับปรุงคุณภาพและ

มุ่งมัน่สู่ของเสียเป็นศูนย ์(Zero-Defect) การควบคุมคุณภาพทางานสถิติ(Statistical Quality Control)
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ในโรงงานอุตสาหกรรมท่ีผลิตสินคา้นานาชนิด บ่อยคร้ังมกัเกิดสินคา้ท่ีไม่ไดม้าตรฐานหรือเกิดเป็น

ของเสียข้ึน ซ่ึงบางคร้ังของเสียเหล่านั้นอาจเล็ดลอดผา่นกระบวนการควบคุมคุณภาพทางานสถิติ

(Statistical Quality Control) จากการสุ่มตวัอยา่งเพื่อตรวจสอบไปสู่ลูกคา้ได ้ ซ่ึงมีผลกระทบต่อ

ความพึงพอใจของลูกคา้ [ท่ีมา : www.lean4sme.com/index.php/106-tool/poka-yoke] 

  

Zero-Defect 
1. Zero Defect (ของเสียเป็นศูนย)์ 
2. Zero Delay (การรอเป็นศูนย)์ 
3. Zero Inventory (พสัดุคงคลงัตอ้งเป็นศูนย)์ 
4. Zero Accident (อุบติัเหตุตอ้งเป็นศูนย)์ 
 

2.3.1.3 Why-Why analysis หรือ 5 Why 

Why-Why analysis เป็นเทคนิคในการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิดปรากฏการณ์
อยา่งเป็นระบบ และมีขั้นตอนโดยการถาม “ท าไม” จนกวา่จะคน้พบตน้ตอสาเหตุของปรากฏการณ์ 
ท าให้ก าหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหาและใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานให้สูงข้ึน 
จากรูปเป็นการอธิบายวิธีวิเคราะห์ คน้หาสาเหตุ เม่ือไดปั้จจยัท่ีเป็นตน้ตอของปรากฏการณ์ จึงน ามา
หามาตรการในการแกไ้ข 

2.3.1.3.1 หลกัการ : การพจิารณาปัญหาของ Why-Why analysis มี 2 แนวทาง คือ 
- การมองปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็น เป็นการก าหนดแนวทางในการคน้หาสาเหตุของปัญหา 
โดยการเปรียบเทียบปัญหาท่ีเกิดกบัสภาพท่ีควรจะเป็น หลงัจากก าหนดแนวทางไดแ้ลว้จะตั้งค  าถาม
วา่ “ท าไม” ไปเร่ือยๆเพื่อคน้หาปัจจยัหรือสาเหตุออกมา การมองปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็นควร
ใช้ในกรณี ท่ีปัญหาหรือปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนเขา้ใจได้ไม่ยากนกัหรือตน้ตอเหตุของปัญหาเพียง
หน่ึงสาเหตุ 
- การมองปัญหาจากหลกัเกณฑ์หรือทฤษฎี เป็นการมองปัญหาจากการท าความเขา้ใจกบัหลกัเกณฑ์
หรือจากทฤษฎีท่ี เก่ียวข้องกับการท างานของเคร่ืองจักรนั้ นๆ ควรใช้ในกรณี ท่ีปัญหาหรือ
ปรากฏการณ์ท่ีสนใจ เก่ียวขอ้งกบักลไกท่ีค่อนขา้งเขา้ใจยาก หรือมีตน้เหตุของปัญหาหลายสาเหตุ 

2.3.1.3.2 วธีิการสร้างWhy-Why analysis 
- จดัตั้งทีมในการแกปั้ญหา 
- ก าหนดหวัขอ้เร่ืองท่ีจะน ามาปรับปรุงแกไ้ข 

- ส ารวจความจริงของสภาพท่ีเป็นอยูข่องปัญหา ทั้งในดา้นสถิติและการไปส ารวจพื้นท่ีจริงท่ีเกิด 
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ปัญหา 
- สมาชิกในทีมตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” ถา้หากค าตอบสามารถอธิบายสาเหตุของการเกิดปัญหาได ้ให ้
เขียนค าตอบลงในช่อง“ท าไม” 
- ถา้หากค าตอบในขั้นตอนท่ี 4 ไม่สามารถน าไปสู่ การแกปั้ญหาได ้จะตอ้งกลบัไปท าขั้นตอนท่ี 4 
และขั้นตอนท่ี 5 ซ ้ าจนกวา่จะพบตน้ตอสาเหตุหรือปัจจยัท่ีสามารถเช่ือมโยงไปสู่มาตรการ 
แกปั้ญหาหรือป้องกนัไม่ใหเ้กิดซ ้ าอีก 
- ถา้หากคาตอบในขั้นตอนท่ี 4 สามารถน าไปสู่ การแกปั้ญหาไดใ้หส้มาชิกในทีมลงความเห็นและ 
ยนืยนัความถูกตอ้งของค าตอบ 

- สมาชิกในทีมเสนอแนวทางแกไ้ขปัญหาและด าเนินการแกไ้ขตามแนวทางท่ีเสนอไว ้
- ตรวจสอบวา่วธีิการแกปั้ญหาไดผ้ลลพัธ์ถูกตอ้งหรือไม่ 

 

 
 

ภาพที ่2.8 Why-Why analysis 
ท่ีมา : http://leanmanufacturing-tawatchai.blogspot.sg/2009/12/why-why-analysis-5-gen.html 
 
นอกเหนือจากระบบการผลิตแบบ Just In Time และ Jidoka อนัโด่งดงัแลว้ TOYOTA ยงัมีช่ือเสียง
ในเร่ืองของระบบการประกนัคุณภาพ (Quality Assurance : QA) อยูใ่นระดบัโลก ซ่ึงในระบบ QA 
ของ TOYOTAน้ี จะเร่ิมตั้งแต่เร่ิมผลิต สินคา้ถึงมือลูกคา้ และยงัรวมถึงกระบวนการแกปั้ญหาให้แก่
ลูกคา้เม่ือลูกคา้พบปัญหาจากตวัสินคา้ของ TOYOTA โดยการสร้างระบบการประกนัคุณภาพใน
กระบวนการผลิต (Built in Quality) ซ่ึง TOYOTA ไดก้ าหนดให้พนกังานทุกคนไดรั้บการฝึกอบรม
ให้เป็นทั้ งผูป้ฏิบัติงานและผูต้รวจสอบงาน เพื่อสร้างและปลูกฝังให้ทุกคนได้มีส่วนร่วมใน
กระบวนการผลิตทั้งหมดทุกกระบวนการ 
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นอกจากระบบการผลิตท่ีเป็นเลิศของ TOYOTA แลว้ หัวใจส าคญัของ TOYOTA ท่ีท าให ้
TOYOTA ประสบความส าเร็จอยา่งยิ่งใหญ่ในระดบัโลกและไม่มีคูแข่งรายใด สามารถแข่งขนัได้
ในปัจจุบัน คือวฒันธรรมองค์กรท่ีถูกหล่อหลอมให้เป็นปรัชญาในการท างานร่วมกัน และ
พฤติกรรมการปฏิบติัร่วมกนัขององคก์ร หรือท่ีเราเรียกวา่ หลกัการ TOYOTAWAY ท่ีประกอบดว้ย
หลักส าคญั 5 ประการ ได้แก่ความท้าทาย (Challenge) ไคเซ็น (Kaizen) เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi 
Genbutsu) การยอมรับนบัถือ (Respect) และการท างานเป็นทีม (Teamwork) 
 

2.4 ความท้าทาย (Challenge) 
ในมุมมองของ TOYOTA คือ การสร้างวิสัยทศัน์ในระยะยาว และจะปฏิบติัดว้ยความกลา้

หาญให้บรรลุความท้าทายนั้ น เพื่อให้ฝันเป็นจริง ตัวอย่างความท้าทายของ TOYOTA คือการ
พยายามผลิตรถยนตท่ี์มีเทคโนโลยใีหม่ ๆ เพื่อให้มีคุณภาพมากกวา่รถยนตย์ี่ห้อ Benz ซ่ึงไดรั้บการ
ยอมรับวา่เป็นรถยนต์อนัดบัหน่ึงของโลก และ TOYOTA ก็สามารถท าไดโ้ดยการผลิตรถ Lexus ท่ี
มีปัญหาในตวัรถ 1 คนัเพียง 4 จุด เปรียบเทียบแลว้จะมีคุณภาพดีกว่ารถ Benz เพราะโดยปกติรถ 
Benz 1 คนัจะมีปัญหาถึง 6 จุด จึงถือวา่รถ Lexus เป็นรถท่ีคุณภาพดีท่ีสุด ประกอบอยา่งดีท่ีสุด และ
เป็นรถท่ีชาวสหรัฐอเมริกาพึงพอใจสูงสุด 

 

2.5 ไคเซ็น (Kaizen) 
ไคเซ็น (Kaizen) มาจากรากศพัทภ์าษาญ่ีปุ่น 2 ค  า คือ KAI หมายถึง Continuous และ ZEN

หมายถึง Improvement ดงันั้น KAIZEN เท่ากบั Continuous Improvement ซ่ึงหมายถึง การปรับปรุง
การด าเนินธุรกิจอยา่งต่อเน่ืองและผลกัดนัใหเ้กิดนวตักรรมใหม่และมีววิฒันาการอยูต่ลอดเวลา 
ภายใตก้ระบวนการ “ Plan-Do-Check-Act”  หรือ “การดูปัญหา วางแผนหาวธีิแกปั้ญหา ทดลอง 
แลว้ตรวจสอบวา่แกปั้ญหาไดห้รือไม่ ถา้เป็นวธีิท่ีดีก็น าไปใช”้ ซ่ึงการท่ี Kaizen จะประสบ
ความส าเร็จไดน้ั้น ตอ้งมีหลกัพื้นฐาน คือ การมีจิตส านึกอยูต่ลอดเวลาวา่จะท าให้ดีข้ึน จะตอ้ง
ก่อใหเ้กิดการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียต่างๆ มีระบบ Just inTime ท าใหพ้อดี และตอ้งสร้างความพึง
พอใจใหแ้ก่ลูกคา้ทั้งท่ีเป็นลูกคา้ประเภท end-user และลูกคา้ในกระบวนการ Kaizen ไม่ใช่การ
เปล่ียนใหม่ทั้งหมด แต่เป็นการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไม่จ  าเป็นตอ้งเปล่ียนทุกอยา่งใหม่หมด 
เพียงแค่ปรับปรุงบางจุดเท่านั้น เพื่อให้เจา้หนา้ท่ีท างานง่ายข้ึนและผูรั้บบริการสะดวกข้ึนการท า
Kaizen ของ TOYOTA นั้นจะมีการท าทุกวนั คือปรับปรุงไปเร่ือย ๆ รายละเอียดช้ินส่วนจะเปล่ียน
อยูต่ลอดเวลา ภายหลงัจากมีการทดลอง ทดสอบแลว้ พบวา่อะไรท่ีท าใหดี้ข้ึน ก็จะปรับปรุง 
ตวัอยา่งเช่น การปรับปรุงการขนัน็อตลอ้รถยนต ์ โดยการท าใหมี้สีติดตรงเคร่ืองมือขนัน็อต หาก
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พนกังานขนัน็อตแน่นพอ จะท าใหสี้นั้นติดท่ีหวัน็อต เป็นการยนืยนัวา่ขนัน็อต ใหล้อ้แน่นแลว้ เป็น
ตน้ การเร่ิมตน้ท าKaizen ท่ี TOYOTA จะเร่ิมดว้ยการท าIdea Contest เพื่อใหพ้นกังานน าเสนอ 
ความคิดใหม่ ๆ ในการปรับปรุงการท างาน มีการเสนอความคิดกนัมากกวา่ 1 พนัความคิดต่อเดือน 
และมีรางวลัใหค้วามคิดดีเด่น แลว้จะมีการเผยแพร่ความคิดนั้นไปใชใ้นส่วนต่าง ๆ ขององคก์ร ซ่ึง
กุญแจแห่งความส าเร็จของ Kaizen นั้นจะประกอบไปดว้ย 
          • หลกั 5 ส ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และสร้างนิสัย 
          • หลกั 5 why โดยการถามค าถาม 5 คร้ัง จนกวา่จะเขา้ใจและสามารถตอบค าถามไดต้รงตาม 

วตัถุประสงคท่ี์แทจ้ริง 
• หลกั Visualization คือ การแสดงความโปร่งใสในการท างาน เพื่อใหทุ้กคนไดท้ราบถึง
ความกา้วหนา้ของงานในแต่ละวนั เพื่อช่วยเตือนสติและควบคุมการท างานใหเ้สร็จภายใน
ก าหนด 
2.5.1 5ส เพือ่ประสิทธิภาพการท างาน 

5ส เป็นกิจกรรมปรับปรุงการท างานของพนกังานดว้ยตนเองอยา่งหน่ึงไดแ้ก่การด าเนินการ
ตามหลกัการ “ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะและสร้างนิสัย ” ในสถานท่ีท างานของตนเองท า
ให้บริษัทมีพนักงานท่ีมีระเบียบวินัยจากจิตสานึกของเขาเอง ท าให้สถานท่ีท างานสะอาด เป็น
ระเบียบเรียบร้อย มีความสวยงาม มีความปลอดภยั ลดความสูญเปล่าในการท างาน คุณภาพของงาน
และคุณภาพสินคา้ดีข้ึนสถานท่ีท างานท่ีสะอาดเป็นระเบียบเรียบร้อย คือ พื้นฐานของการท างานท่ีมี
ประสิทธิภาพอีกทั้งยงัสร้างความน่าเช่ือถือให้กบัผูพ้บเห็น 5ส เป็นเทคนิคท่ีใช้ในการจดัระเบียบ
สถานท่ีท างานโดยไม่ไดมี้วตัถุประสงค์เพียงเพื่อความเป็นระเบียบและความสะอาดเท่านั้น แต่ยงั
ครอบคลุมไปถึงการสร้างจิตส านึกในการปรับปรุงการท างาน การท างานร่วมกนัเป็นทีม อนัจะเป็น
กา้วแรกท่ีมัน่คงไปสู่ การปรับปรุงท่ีดียิง่ข้ึนไปในอนาคต 
5ส หรื อ 5Ss มี ท่ีมาจากภาษญ่ี ปุ่น 5 คาคือ เซริ (Seiri) เซตง (Seiton) เซโซ (Seiso) เซเกทสึ
(Seiketsu) และ ซึทซึเกะ (Shitsuke) โดยมีการให้ความหมายภาษาไทยไวว้า่ สะสาง สะดวก สะอาด
สุขลกัษณะ และสร้างนิสัย 

2.5.1.1 องค์ประกอบของ5ส 

กิจกรรม 5ส นั้น ส.ทุกตวัจะถูกก าหนดค่านิยามไวเ้พื่อให้เกิดความรู้ความเขา้ใจ และ
น าไปสู่ การปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้งดงัน้ี 

ส1:สะสางคือการแยกของท่ีจ าเป็นออกจากของท่ีไม่จ  าเป็นและขจดัของท่ีไม่จ  าเป็นออกไปโดย 
ก าหนดขั้นตอนไว ้3 ขั้นตอนประกอบดว้ย 
(1) ส ารวจ 
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(2) แยก 
(3) ขจดั 
ส2:สะดวกคือการจดัวางหรือจดัเก็บส่ิงของต่างๆในสถานท่ีท างานอยา่งเป็นระบบเพื่อความสะดวก
ปลอดภยัและคงไวซ่ึ้งคุณภาพประสิทธิภาพในการท างานโดยก าหนดขั้นตอนไว ้4 ขั้นตอน
ประกอบดว้ย 
(1) ก าหนดของท่ีจ าเป็น 

(2) แบ่งหมวดหมู่ 
(3) จดัเก็บใหเ้ป็นระบบมีระเบียบ 

(4) ของใชบ้่อยอยใูกลน้านๆใชอ้ยูไ่กล 
ส3:สะอาดคือการท าความสะอาด (ปัด กวาด เช็ด ถู) เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ สถานท่ีและใช้
เป็นการตรวจสอบและบ ารุงรักษาไปดว้ยโดยก าหนดขั้นตอนไว ้4 ขั้นตอนประกอบดว้ย 
(1) ก าหนดพื้นท่ีรับผิดชอบ 

(2) ขจดัตน้เหตุของความสกปรก 
(3) ท าความสะอาดแมแ้ต่จุดเล็กๆ 

(4) ปัด กวาด เช็ด ถู พื้นใหส้ะอาด 

ส4:สุขลกัษณะคือการรักษามาตรฐานของความเป็นระเบียบเรียบร้อยใหค้งอยูต่ลอดไป 

ส5: สร้างนิสัยคือการสร้างนิสัยในการมีจิตสานึก ทศันคติท่ีดีในการปฏิบติังานตามระเบียบและ
ขอ้บงัคบัอยา่งเคร่งครัดรวมทั้งอบรมใหพ้นกังานรู้จกัคน้ควา้ และปรับปรุงสถานท่ีท างาน 

2.5.1.2 วตัถุประสงค์ของการท า5ส 

1. เพื่อปรับปรุงการท างานและสร้างความเป็นระเบียบเรียบร้อยในสถานท่ีท างาน 

2. เพื่อใหบุ้คลากรของบริษทัทุกฝ่ายตระหนกัในความส าคญัของการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
3. เพื่อปลุกจิตส านึกแห่งการปรับปรุงทั้งสถานท่ีท างาน วิธีการท างาน และคุณภาพของงาน 

4. เพื่อสร้างคณะท างานของบริษทัใหส้ามารถด าเนินกิจกรรม 5ส ไดด้ว้ยตนเองในระยะยาว 
2.5.1.3 ประโยชน์ ของ 5ส 

5ส มีคุณค่าในการพฒันาคนใหป้ฏิบติักิจกรรมจนเกิดเป็นนิสัยท่ีดีมีวนิยัอนัเป็นรากฐาน
ของระบบคุณภาพเพราะเป็นกิจกรรมท่ีฝึกใหทุ้กคนร่วมกนัคิดร่วมกนัท าเป็นทีม ค่อยเป็นค่อยไป
ไม่ยุง่ยาก ไม่รู้สึกวา่การปฏิบติังานอยา่งมีระเบียบวนิยัเป็นภาระเพิ่มข้ึนอีกต่อไป ซ่ึงจะเป็น
ประโยชน์ต่อองคก์ารดงัต่อไปน้ี 

(1) ส่ิงแวดลอ้มในการท างานท่ีดี เป็นการเพิ่มขวญัก าลงัใจใหแ้ก่พนกังาน 

(2) ลดอุบติัเหตุในการท างาน 
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(3) ลดความส้ินเปลืองในการจดัซ้ือวสัดุเกินความจ าเป็น 

(4) ลดการสูญหายของวสัดุ เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ต่างๆ 

(5) พื้นท่ีการท างานเพิ่มข้ึนจากการขจดัวสัดุท่ีเกินความจ าเป็นออกไป 

(6) เพิ่มความสะดวกและรวดเร็วในการท างานมากข้ึน 

(7) สถานท่ีท างานสะอาดเป็นระเบียบเรียบร้อยสร้างความประทบัใจใหเ้กิดข้ึนกบัลูกคา้ 
(8) พนกังานมีการท างานร่วมกนัเป็นทีมมากข้ึน 

(9) สร้างความรู้สึกเป็นเจา้ของต่อองคก์ารของพนกังาน 

 

2.6 เกน็จิ เกน็บุตซึ (Genchi Genbutsu) 
เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) คือ การด าเนินการสอบกลบัไปยงัต้นก าเนิดเพื่อการ

ค้นหาความจริง จะสามารถท าให้ตดัสินใจได้อย่างถูกต้อง สร้างความเป็นเอกฉันท์ และบรรลุ
เป้าหมายได้อย่างรวดเร็วแม่นย  า ซ่ึง TOYOTA นั้น ได้ใช้หลักการ Genchi Genbutsu น้ี เพื่อการ
สอบหาต้นตอของปัญหาท่ีแท้จริง โดยการร่วมกันค้นหาและหาแนวทางการแก้ไขปัญหาของ 
Dealer ต่าง ๆ ในแต่พื้นท่ี เพื่อให้ทราบถึงปัญหาท่ีแท้จริงและได้รับแนวทางการแก้ไขปัญหาท่ี
ถูกตอ้งเหมาะสมกบัสภาพแวดลอ้มในแต่พื้นท่ีนั้น ๆ 

 

2.7 การยอมรับนับถือ (Respect) 
ในมุมมองของ TOYOTA คือการยอมรับว่าทุกคนเท่าเทียมกนั โดยมีการรณรงค์ให้มีการ

ไวว้างใจ ยอมรับและนบัถือผูอ่ื้น เปิดโอกาสให้ทุกคนสามารถเสนอความคิดได ้เพื่อกระตุน้การมี
ส่วนร่วมและรับผดิชอบต่อองคก์ร และสร้างความไวว้างใจระหวา่งกนัและกนั 
 

2.8 การท างานเป็นทมี (Teamwork) 
ใน TOYOTA นั้นมีความส าคญัมาก เพราะหากเกิดความผดิพลาดข้ึนใน TOYOTA จะไม่มี

การถามว่า ใครเป็นคนท าให้เกิดความผิดพลาด แต่จะถามว่าเกิดอะไรข้ึน นั่นแสดงให้เห็นว่า ใน 
TOYOTAนั้ น มุ่งเน้นให้มีการพัฒนาบุคลากรให้สามารถท างานร่วมกันได้ และมุ่งเน้นถึง
ความส าเร็จของทีมเป็นหลกั นอกจากนั้นแลว้TOYOTA  ยงัสนบัสนุนให้เพิ่มขีดความสามารถของ
บุคลากรเป็นรายบุคคล ให้มีโอกาสเติบโตในสายอาชีพของตนอีกดว้ย เช่นการให้ทุนการศึกษาแก่
พนกังานในการศึกษาต่อเป็นตน้ 
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2.9 4M 
1. บุคลากรหรือคน (Man) เป็นผูท่ี้ปฏิบติัภารกิจและกิจกรรมต่าง ๆ ภายในหน่วยงานท่ี  
    เก่ียวขอ้งกบัส่ือและเทคโนโลยทีางการศึกษา 
2. เงินหรืองบประมาณ (Money) เป็นงบประมาณท่ีน ามาใชใ้นการด าเนินการและค่าใชจ่้าย 
    ต่าง ๆ 

3. วสัดุ อุปกรณ์หรือส่ิงของ (Materials) หมายถึง วสัดุอุปกรณ์เคร่ืองมือเคร่ืองใชห้รือ  
    ส่ิงของ ท่ีน ามาใชผ้ลิตและบริการรวมถึงอาคารสถานท่ี 

4. การจดัการ (Management) หมายถึง ความรู้เก่ียวกบัการจดัการ เช่น การบงัคบับญัชา การ 
    ก าหนดขอบข่ายงาน (Job Description) อ านาจหนา้ท่ี ขวญัและกาลงัใจในการปฏิบติังาน 

    การก าหนดเวลาท่ีจะท างานใหบ้รรลุเป้าหมาย 
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บทที ่3  

 แผนการปฏบิัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 

ตารางที่ 3.1 แผนงานปฏิบติังาน 

 

หัวข้อ

ศึกษาเรียนรู้งาน/ลักษณะงาน

ศึกษาประเภท / ชนิดของสินคา้ส าเร็จรูป

รวบรวมปัญหาจากการปฏิบติังานดา้น Store FG

ก าหนดหัวขอ้ปฏิบติัท่ีตอ้งปรับปรุง / วางแผน / ด าเนินการ

ปรับปรุงพฒันาการเกบ็สินค้าทีแ่ผนก Store FG

ปรับปรุงแกไ้ขตามหัวขอ้ท่ีตอ้งปรับปรุง

ประเมิน / สรุปผลการแกไ้ขปรับปรุง Store FG

TPS Model Line

ศึกษาลกัษณะ / กระบวนการ / การสัง่ซ้ือ

ก าหนดจุด Store ทา้ยไลน์ / ปริมาณการเกบ็ / Minimun Product

ท าป้ายบง่สถานท่ีจดัเกบ็ / K/B / วิธีการใช้ K/B

Training การใช้ K/B ส าหรับ  Model Line

ใช้งาน และติดตาม แกไ้ขปัญหา / ประเมินผล

สรุปผลการด าเนินงานต่อส่วนทีเ่กีย่วข้องตามระยะเวลา

เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4
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3.2 รายละเอยีดโครงงาน 

 3.2.1 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

 

 
 

ภาพที ่3.1 กล่องใส่ KANBAN ใน Chuter 

 

 
 

ภาพที ่3.2 Chuter 
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ภาพที ่3.3 ตู ้Lot Making Post 

 

 
 

ภาพที ่3.4 ตูพ้กัใบ KANBAN 
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ภาพที ่3.5 ใบ KANBAN 

 

 
 

ภาพที ่3.6 ป้ายบ่งช้ีตู ้Lot Making Post 
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ภาพที ่3.7 ป้าย INDEX 

 

 
 

ภาพที ่3.8 ป้ายบอกช่องของ Flow Rack 



   36 
   

  

 
 

ภาพที ่3.9 ป้ายบ่งช้ีงานท่ี Flow Rack 

 

 3.2.2 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 

 
 

   ภาพที ่3.10 ขอ้มูลการ Check Stock 
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ตารางที ่3.2 ขอ้มูลการเช็คใบ KANBAN 

  
Y1

F-Code Part Name Part No.

RACKFLOW RACK NOCode การชบุ

ชือ่เรียกภายใน

จ านวน 

K/B 

/BOX

FG ปกต ิที่

ควรม ี

(คา่กลาง )

Pcs/

กลอ่ง
กลอ่ง ชิน้ กลอ่ง ชิน้ จันทร์ อังคาร พุธ พฤหสั ศกุร์ เสาร์

F-220 BACK  PLATE L307-04210 A 1 TBKKน ้ามันกันสนมิBACK  PLATE 10       400           40 50        2,000        20       800          

F-185 LOWER BRKT-R 00-TR0-5322B-A010-Y3 A 2 YSCน ้ามันกันสนมิLOWER R 2         360           180     10        1,800        4         720          

F-186 LOWER BRKT-L 00-TR0-5322A-A010-Y3 A 3 YSCน ้ามันกันสนมิLOWER L 2         360           180     10        1,800        4         720          

F-181 BASE CUP M 02.03.00.41 A 4 TENน ้ามันกันสนมิBASE CUP 20       2,000        100     90        9,000        30       3,000       

F-094 IMPELLER J115-12321 A 5 TBKKน ้ามันกันสนมิIMPELLER 3E00 10       1,000        100     45        4,500        15       1,500       

F-184 PIVOT BRKT(A0) YS-TR0-533BB-A020-Y3 A 8 YSCน ้ามันกันสนมิPIVOT A0 23       450           20       113      2,250        45       900          

F-182 TILT BRKT B YS-TR0-5335U-A020-Y4 A 9 YSCน ้ามันกันสนมิTILT 10       450           45       50        2,250        20       900          

F-187 IMPELLER W/PUMP 66-4JJ-19215-T000-T1 A 10 YSCน ้ามันกันสนมิIMPELLER 4JJ 7         336           48       30        1,440        9         432          

F-082 VANE - W / PUMP C21A022-0036 A 11 TBKKน ้ามันกันสนมิVANE 5         500           100     25        2,500        10       1,000       

F-008 COVER  ,  W / P 821013-3780 A 12 TBKKน ้ามันกันสนมิCOVER 3780 10       600           60       45        2,700        15       900          

F-192 PLATE-LOCATING BC940-24200 A 13 NSAน ้ามันกันสนมิPLATE LOCATING ดบิ 4         4,000        500     26        13,000      10       5,000       

F-180 IMPELLER J115-20400 A 16 TBKKน ้ามันกันสนมิIMPELLER KUBOTA 10       600           60       45        2,700        15       900          

F-219 IMPELLER J115-16410 A 17 TBKKน ้ามันกันสนมิIMPELLER 4N15 20       1,800        45       100      4,500        20       900          

F-175 IMPELLER , WATER PUMP 00-KWNA-19215-9003 A 18 YSCน ้ามันกันสนมิIMPELLER KWNA 10       2,000        200     45        9,000        15       3,000       

F-284 IMPELLER WATER PUMP 00-MJEA-19215-D002 A 19 YSCน ้ามันกันสนมิIMPELLER MJEA 5         700           140     20        2,800        5         700          

F-207 PULLEY TENSION 5T0786352-1 A 20 SKCน ้ามันกันสนมิPULLEY SPOT 10       400           21       57        1,200        19       400          

F-201 IMPELLER WATER PUMP 00-MGZA-19215-J012-Y1 A 21 YSCน ้ามันกันสนมิIMPELLER MGZA 5         700           140     22        3,080        7         980          

F-183 PIVOT BRKT(N0) YS-TR0-533BB-N020-Y2 A 14-15 YSCน ้ามันกันสนมิPIVOT N0 45       900           20       185      3,700        50       1,000       

F-007 COVER  ,  W / P 821013-4741 A 6-7 TBKKน ้ามันกันสนมิCOVER 4741 30       1,800        60       120      7,200        30       1,800       

F-231 PULLEY WATER PUMP 21051 LC50A B 13 NMT EDP NISSAN LC50A 1         42             21       6         126           2         42            

F-164 PULLEY , Fan & W/P Drive 1330A024 B 16 MMTh EDP PULLEY BK09 8         160           10       48        480           16       160          

F-092 PULLEY , Fan & W/P Drive 1330A007V B 17 MMTh EDP PULLEY 3E00 7         200           15       40        600           13       200          

F-173 PULLEY , Water Pump 21051  EE50B B 22 NPT EDP NISSAN Ø99 8         448           28       46        1,288        14       392          

Y2+Y2
(MIN)Y1+Y2
(MAX)

 
 

ตารางที ่3.3 ขอ้มูลการค านวณใบKANBAN 

 

ชือ่เรียกภายใน
จ านวนชิน้ตอ่

รอบสง่

Lot Size

ผลติตอ่ครัง้

ความถีใ่น

การสง่

Safety stock

(ใหแ้กไ้ขปัญหา

ภายใน 1 วนั)

จ านวนตอ่รอบ

สง่ทีม่ากสดุ

BACK  PLATE 400 3600 5_Monthly 400 800

LOWER R 720           3,600            3_2/week 720             1,000          

LOWER L 720           3,600            3_2/week 720             1,000          

BASE CUP 2,000        6,300            4_weekly 2,000          3,000          

IMPELLER 3E00 1,000        6,000            4_weekly 1,000          1,500          

PIVOT A0 450           1,750            3_2/week 450             900             

TILT 900           5,000            3_2/week 900             1,000          

IMPELLER 4JJ 300           2,000            3_2/week 300             600             

VANE 200           1,000            4_weekly 200             400             

COVER 3780 120           1,200            4_weekly 120             180             

PLATE LOCATING ดบิ 2,000        10,000           2_3/week 2,000          3,000          

IMPELLER KUBOTA 600           5,400            4_weekly 600             900             

IMPELLER 4N15 900           10,000           1_Daily 900             900             

IMPELLER KWNA 2,000        20,000           3_2/week 2,000          2,500          

IMPELLER MJEA 800           5,000            3_2/week 800             1,600           
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บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 
 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

1. ส ารวจพืน้ทีป่ฏิบัติงานจริง เพื่อศึกษากระบวนการต่างๆในขบวนการผลิต ศึกษาหนา้ตาของ

สินคา้และการท างานของพนกังานในแต่ละกระบวนการ 
           1.1 สภาพก่อนการด าเนินการ  

 

 
 

ภาพที ่4.1 สภาพหนา้งานจริงก่อนการด าเนินการ 

 

 
 

ภาพที ่4.2 ป้ายบ่งช้ีงานก่อนการด าเนินการแกไ้ข 
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จากภาพท่ี 4.6 จะเห็นไดว้า่มีป้ายบ่งช้ีงานแต่ป้ายไม่ไดบ้อกวา่เก็บเท่าไหร่จึงจะเหมาะสมใช้

ก่ีช่องในการจดัเก็บรู้แค่วา่งานไวต้รงไหนแค่นั้น จึงไดมี้การปรับปรุงพื้นท่ีคลงัสินคา้ส าเร็จรูปใหม่

โดยเร่ิมจากการเก็บรวบรวมขอ้มูล แลว้น ามาค านวณหาค่า Max , Min แลว้ท าการคลงัสินคา้ใหม่ 

         1.2 ปัญหาจากการส ารวจพืน้ทีป่ฏิบัติงาน 

1.2.1 พบวา่ช่องท่ีก าหนดไวแ้ต่แรก มีความผดิพลาด เช่น บางงานก าหนดช่องมากเกินไป และบาง 

งานก าหนดช่องไวไ้ม่เพียงพอ  

1.2.2 ค่า Max , Min  ท่ีเขียนไวใ้นป้าย กบัพื้นท่ีงานไม่สอดคลอ้งกนั 

2. เกบ็รวบรวมข้อมูลสภาพปัจจุบัน สอบถามขอ้มูลจากแผนก Planning ดา้นการสั่งซ้ือ การส่งมอบ 

สินคา้ ดงัเช่น ในตาราง  

ตารางที ่4.1 แสดงขอ้มูลดา้นการสั่งซ้ือ การส่งมอบสินคา้ 

  

ชือ่เรียกภายใน
จ านวนชิน้ตอ่

รอบสง่

Lot Size

ผลติตอ่ครัง้

ความถีใ่น

การสง่

Safety stock

(ใหแ้กไ้ขปัญหา

ภายใน 1 วนั)

จ านวนตอ่รอบ

สง่ทีม่ากสดุ

BACK  PLATE 400 3600 5_Monthly 400 800

LOWER R 720           3,600            3_2/week 720             1,000          

LOWER L 720           3,600            3_2/week 720             1,000          

BASE CUP 2,000        6,300            4_weekly 2,000          3,000          

IMPELLER 3E00 1,000        6,000            4_weekly 1,000          1,500          

PIVOT A0 450           1,750            3_2/week 450             900             

TILT 900           5,000            3_2/week 900             1,000          

IMPELLER 4JJ 300           2,000            3_2/week 300             600             

VANE 200           1,000            4_weekly 200             400             

COVER 3780 120           1,200            4_weekly 120             180             

PLATE LOCATING ดบิ 2,000        10,000           2_3/week 2,000          3,000          

IMPELLER KUBOTA 600           5,400            4_weekly 600             900             

IMPELLER 4N15 900           10,000           1_Daily 900             900             

IMPELLER KWNA 2,000        20,000           3_2/week 2,000          2,500          

IMPELLER MJEA 800           5,000            3_2/week 800             1,600           
 

ช่ือเรียกภายใน, จ านวนช้ินต่อรอบส่ง ,Lot Size ผลิตต่อคร้ัง , ความถ่ีในการส่ง , Safety Stock , 

จ านวนต่อรอบส่งท่ีมากท่ีสุด  เพื่อค านวณหาค่า (MIN,MAX) ในการท าใบ KANBAN จ  านวนช่อง

ท่ีใส่ KANBAN ( ตูL้ot Making Post ) 
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3. ค านวณค่า Max , Min มีแนวคิดดงัน้ี 

Safety Stock คือ การเผือ่ส าหรับการแกปั้ญหาระหวา่งการผลิต 1 วนั 

ส่วนแก่วง = จ านวนต่อรอบส่งมากท่ีสุด – จ านวนช้ินต่อรอบส่งเฉล่ีย 

FG ท่ีควรมี (ค่ากลาง)  =  Minimum   +     ; กรณีส่งถ่ีกวา่อาทิตยล์ะคร้ัง  

FG ท่ีควรมี (ค่ากลาง)  =  Minimum        ;  กรณีท่ีส่งนอ้ยกวา่อาทิตยล์ะคร้ัง 

Minimum = Safety Stock + ส่วนแก่วง   ; กรณีส่งถ่ีกวา่อาทิตยล์ะคร้ัง 

Minimum = ส่วนแก่วง   ; กรณีท่ีส่งนอ้ยกวา่อาทิตยล์ะคร้ัง 

Maximum = จ านวนช้ินต่อรอบส่งเฉล่ีย +  FG ท่ีควรมี (ค่ากลาง) 

         3.,1 ตัวอย่างการค านวณ 5 พาร์ทท่ีไดท้ดลองเดิน (กรณีส่งทุกวนั) 

ตาราง 4.2 แสดงขอ้มูลการค านวณ 5 พาร์ท 

 

F-Code Part Name Part No. ชือ่เรียกภายใน

จ านวนชิน้ตอ่

รอบสง่

Lot 

Making

จ านวน

 K/B 

/Lot

จ านวน

ช่องLot

 making 

post

Lot Size

ผลติตอ่ครัง้

L/Tใน

การผลติ

ความถี่

ในการ

สง่

ควาถี่

ในการ

สง่เป็น

ตวัเลข

FG ปกต ิ

ทีค่วรม ี

(คา่กลาง )

Safety 

stock

(ใหแ้กไ้ข

ปัญหา

ภายใน 1 

วัน)

จ านวนตอ่

รอบสง่ทีม่าก

สดุ

จ านวนตอ่รอบ

สง่ที่มากสดุ - 

รอบสง่

F-164 PULLEY , Fan & W/P Drive1330A024 PULLEY BK09 80               80           8         1.0 2,000       4         1_Daily 1         200           80         160            80               

F-173 PULLEY , Water Pump 21051  EE50B NISSAN Ø99 224             224         8         1.0 6,800       4         1_Daily 1         560           224        448            224             

F-106 PULLEY , Water Pump 21051  EE50A NISSAN Ø86 108             108         4         1.0 4,800       4         1_Daily 1         362           108        308            200             

F-005 PULLEY , cooling fan 11010-74281 PULLEY KUBOTA 240             240         12       2.0 4,000       4         1_Daily 1         520           240        400            160             

F-169 PULLEY , WATER PUMP19224-RB0-0000 HONDA 2AP 1,000           1000 67       7.0 9,000       4         1_Daily 1         2,000        1,000     1,500         500              
 

       3.1.1 Pulley BK09 

ส่วนแก่วง  = จ านวนต่อรอบส่งมากท่ีสุด – จ านวนช้ินต่อรอบส่งเฉล่ีย 

      = 160 – 80 

      = 80 

Minimum  =  Safety Stock +ส่วนแก่วง       

     = 80 + 80 

    = 160 
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FG ท่ีควรมี (ค่ากลาง) =  Minimum   +  

          = 160 +  

          = 200 

Maximum = จ านวนช้ินต่อรอบส่งเฉล่ีย +  FG ท่ีควรมี (ค่ากลาง) 

     = 80 + 200 

     = 280 

 

     3.1.2 Nissan 99.9 

ส่วนแก่วง = จ านวนต่อรอบส่งมากท่ีสุด – จ านวนช้ินต่อรอบส่งเฉล่ีย 

     = 448 – 224  

     = 224  

Minimum = Safety Stock + ส่วนแก่วง       

    = 224 + 224  

    = 448  

FG ท่ีควรมี (ค่ากลาง) =  Minimum   +   

          =  448 +   

          = 560 

Maximum = จ านวนช้ินต่อรอบส่งเฉล่ีย +  FG ท่ีควรมี (ค่ากลาง) 

     =  224 + 560 

     = 784 

 

      3.1.3 Nissan 86.6 

ส่วนแก่วง = จ านวนต่อรอบส่งมากท่ีสุด – จ านวนช้ินต่อรอบส่งเฉล่ีย 

     = 308 – 108 

     = 200 
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Minimum = Safety Stock + ส่วนแก่วง      

 = 108 + 200 

    = 308 

FG ท่ีควรมี (ค่ากลาง) =  Minimum   +  

          = 308 +  

          = 362 

Maximum = จ านวนช้ินต่อรอบส่งเฉล่ีย +  FG ท่ีควรมี (ค่ากลาง) 

     = 108 + 362  

     = 470  

 

     3.1.4 Pulley Kubota  

ส่วนแก่วง = จ านวนต่อรอบส่งมากท่ีสุด – จ านวนช้ินต่อรอบส่งเฉล่ีย 

     = 400 – 240  

     = 160  

Minimum = Safety Stock + ส่วนแก่วง       

     = 240 + 160  

     = 400   

FG ท่ีควรมี (ค่ากลาง) =  Minimum   +  

          = 400 +  

          = 520  

Maximum = จ านวนช้ินต่อรอบส่งเฉล่ีย+  FG ท่ีควรมี (ค่ากลาง) 

     = 240 + 520  

     = 760  
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      3.1.5 Honda 2AP 

ส่วนแก่วง = จ านวนต่อรอบส่งมากท่ีสุด – จ านวนช้ินต่อรอบส่งเฉล่ีย 

     = 1,500 – 1,000 

     = 500 

Minimum = Safety Stock +ส่วนแก่วง  

    = 1,000 + 500 

    = 1,500 

FG ท่ีควรมี (ค่ากลาง) =  Minimum   +  

  = 1,500 +  

          = 2,000 

Maximum = จ านวนช้ินต่อรอบส่งเฉล่ีย +  FG ท่ีควรมี (ค่ากลาง) 

     = 1,000 + 2,000 

     = 3,000 

  

ตารางที่ 4.3 แสดงผลการค านวณ ค่า(Max , Min) 5 พาร์ท 

 
FG จ ำนวน K/B

Part Name Part No. ชือ่เรียกภายใน กลอ่ง ชิน้ กลอ่ง ชิน้

KB FG ปกต ิที่

ควรมี

KB Lot Making 

Post

PULLEY , Fan & W/P Drive1330A024 PULLEY BK09 28           280          16       160            20                   8                      

PULLEY , Water Pump 21051  EE50B NISSAN Ø99 28           784          16       448            20                   8                      

PULLEY , Water Pump 21051  EE50A NISSAN Ø86 17           470          11       308            13                   4                      

PULLEY , cooling fan 11010-74281 PULLEY KUBOTA 38           760          20       400            26                   12                    

PULLEY , WATER PUMP19224-RB0-0000 HONDA 2AP 200         3,000       100      1,500         133                 67                    

Y2+Y2
(MIN)Y1+Y1
(MAX)
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4. จัดท าอุปกรณ์ทีใ่ช้ในการเดินคัมบัง  

4.1 ใบคมับงั หนา้ท่ี เป็นค าสั่งในการผลิต 

รายละเอียดท่ีระบุในใบคมับงั 

1. โคด้ภายในบริษทั 

2. ช่ือสินคา้ 

3. รหสัสินคา้ 

4. เส้นทางคมับงั 

5. จ านวนช้ินต่อกล่อง 

6. บอกต าแหน่งการวางช้ินงาน 

7. ช่ือลูกคา้ 

8. ช่ือเรียกภายใน 

9. รูปภาพช้ินงาน 

 

 
 

ภาพที ่4.3 ใบ KANBAN 
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PI KANBAN

ED
P

LOCATION.  

(สถานที่ไป)
S
IT

E
  LIN

E
  

S
T
O

C
K
.  

(ต
 าแ
ห
น่
งท

ีว่าง

ก
ล
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งใน

ไ
ล
น
)์

PICTURE  (รูปภำพ)
ชือ่เรยีกภายใน ชือ่ลกูคา้

CYCLE DELIVERY.

(รอบสง่)

ID KANBAN

     Q'TY / BOX.       

(จ านวนชิน้ตอ่กลอ่ง)

เสน้ทำงคมับงั ==> EDP ====> STORE FG

PI KANBAN

EDP ====> STORE FG

ID KANBAN LOCATION.  

(สถานที่ไป)

S
IT

E
  LIN

E
  

S
T
O

C
K
.  

(ต
 าแ
ห
น่
งท

ีว่าง

ก
ล
อ่
งใน

ไ
ล
น
)์

PICTURE  (รูปภำพ)
ชือ่เรยีกภายใน ชือ่ลกูคา้

ED
P CYCLE DELIVERY.

(รอบสง่)

     Q'TY / BOX.       

(จ านวนชิน้ตอ่กลอ่ง)

เสน้ทำงคมับงั ==>

PI KANBAN
ID KANBAN

ED
P CYCLE DELIVERY.

(รอบสง่)

LOCATION.  

(สถานที่ไป)

S
IT

E
  LIN

E
  

S
T
O

C
K
.  

(ต
 าแ
ห
น่
งท

ีว่าง

ก
ล
อ่
งใน

ไ
ล
น
)์

PICTURE  (รูปภำพ)
ชือ่เรยีกภายใน ชือ่ลกูคา้

     Q'TY / BOX.       

(จ านวนชิน้ตอ่กลอ่ง)

เสน้ทำงคมับงั ==> EDP ====> STORE FG

PI KANBAN

ED
P

ID KANBAN LOCATION.  

(สถานที่ไป)

S
IT

E
  LIN

E
  

S
T
O

C
K
.  

(ต
 าแ
ห
น่
งท

ีว่าง

ก
ล
อ่
งใน

ไ
ล
น
)์

PICTURE  (รูปภำพ)
ชือ่เรยีกภายใน ชือ่ลกูคา้

CYCLE DELIVERY.

(รอบสง่)

     Q'TY / BOX.       

(จ านวนชิน้ตอ่กลอ่ง)

เสน้ทำงคมับงั ==> EDP ====> STORE FG  
 

ภาพที ่4.4 แบบฟอร์ม KANBAN แผนก EDP 
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ID KANBAN LOCATION.  

(สถานที่ไป)
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PICTURE  (รูปภำพ)
ชือ่เรยีกภายใน ชือ่ลกูคา้

CYCLE DELIVERY.

(รอบสง่)

     Q'TY / BOX.       

(จ านวนชิน้ตอ่กลอ่ง)

เสน้ทำงคมับงั ==> QC FINAL ====> STORE FG
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ชือ่เรยีกภายใน ชือ่ลกูคา้

     Q'TY / BOX.       
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เสน้ทำงคมับงั ==> QC FINAL ====> STORE FG
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PICTURE  (รูปภำพ)
ชือ่เรยีกภายใน ชือ่ลกูคา้

Q
C

 F
IN

A
L

CYCLE DELIVERY.

(รอบสง่)

     Q'TY / BOX.       

(จ านวนชิน้ตอ่กลอ่ง)

เสน้ทำงคมับงั ==>

PI KANBAN

QC FINAL ====> STORE FG

ID KANBAN LOCATION.  

(สถานที่ไป)

LOCATION.  

(สถานที่ไป)

S
IT

E
  LIN

E
  

S
T
O

C
K
.  

(ต
 าแ
ห
น่
งท

ีว่าง
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ล
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งใน
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น
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PICTURE  (รูปภำพ)
ชือ่เรยีกภายใน ชือ่ลกูคา้
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ภาพที ่4.5 แบบฟอร์ม KANBAN แผนก QC Final ZINC 
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ภาพที ่4.6 แบบฟอร์ม KANBAN ส่งชุบ ZINC 
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ภาพที ่4.7 แบบฟอร์ม KANBAN แผนก QC Final น ้ามนั 
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4.2 กล่องใส่ใบคมับงัใน Chuter หนา้ท่ี ใส่ใบคมับงัท่ีอยูใ่น Chuter 

 

 
 

ภาพที ่4.8 กล่องใส่ใบคมับงัใน Chuter 

 

4.3 Chuter หนา้ท่ี เรียงล าดบัใหรู้้วา่พาร์ทไหนควรท าก่อน-หลงั 

 

 
 

ภาพที ่4.9 Chuter 



   50 
   

  

4.4 ตู ้Lot Making Post หนา้ท่ี คือ ก าหนดล็อตการผลิต 

 

 
 

ภาพที ่4.10 ตู ้Lot Making Post 

 

4.5 ตูพ้กัใบ KANBAN หนา้ท่ี พกัใบคมับงัระหวา่งการผลิต 

 

 
 

ภาพที ่4.11 ตูพ้กัใบ KANBAN 
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4.6 ป้ายบ่งช้ีตู ้Lot Making Post หนา้ท่ี ใชบ้อกวา่ครบล็อตการผลิตท่ีเท่าไหร่ จึงจะเอาไป

ใหก้ระบวนการก่อนหนา้ 

 

 
 

ภาพที ่4.12 ป้ายบ่งช้ีตู ้Lot Making Post 

 

4.7 ป้าย Index หนา้ท่ี บอกวา่ Flow Rack มีพาร์ทอะไรบา้ง อยูช่่องไหน 

 

 
 

ภาพที ่4.13 ป้าย Index 
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4.8 ป้ายบอกช่อง Flow Rack  

 

 
 

ภาพที ่4.14 ป้ายบอกช่อง Flow Rack 

 

4.9 ป้ายบ่งช้ีงานท่ี Flow Rack หนา้ท่ี ใหรู้้วา่พาร์ทน้ีเรียกวา่อะไร ใส่ช่องไหน 

 

 
 

ภาพที ่4.15 ป้ายบ่งช้ีงานท่ี Flow Rack 
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5. จัดคลงัสินค้าส าเร็จรูปใหม่พร้อมกบัทดลองเดินคัมบัง  

จากสภาพเดิมตอนแรก คือ งานบางพาร์ทมีการก าหนดช่องมากเกิน และบางพาร์ทก าหนด

ช่องไวไ้ม่เพียงพอ จึงไดท้  าการจดัพื้นท่ีคลงัสินคา้ส าเร็จรูปใหม่โดยใชค้่า Max (กล่อง) ท่ีค  านวณมา 

หารจ านวนกล่องท่ีวางได้ทั้ งหมดในช่องนั้ น เราจะรู้ว่าพาร์ทนึงใช้ก่ีช่อง แล้วเร่ิมด าเนินการ

คลงัสินคา้ส าเร็จรูปใหม่    

ปัญหาท่ีพบระหวา่งการจดัคลงัสินคา้ส าเร็จรูป   

1. ชั้ นบนของ Flow Rack : F ส าหรับใส่งาน Plug  Toyota พบว่าใส่กล่องงานไม่ได้ เพราะ ช่อง     

เล็กเกินไป  

2. เม่ือขยบัช่องใส่แลว้ตอ้งแกไ้ขขอ้ความบนคมับงั ในส่วนของช่องท่ีก าหนดไว ้ 

จากการทดลองเดินคัมบัง 5 พาร์ท ได้แก่ Pulley Kubota (สีด า) , Pulley BK09 , Nissan 

86.6 ,  Nissan 99.9 , Honda 2AP หลงัการทดลองใช ้1 อาทิตยพ์บวา่ปัญหาคือ  

1. คมับงัหลุดมารอท่ีกระบวนการ EDP แต่ไม่มีงานส าหรับรอท่ีจะชุบ   

2. พบวา่มีงานกลุ่มท่ียงัไม่มีคมับงั จ  าเป็นตอ้งชุบก่อน ซ่ึงในส่วนน้ีท าใหเ้กิดความติดขดัในการ       

     เดินคมับงั และการวางแผนการผลิต  

3. ตู ้Lot Making Post เสียหายจากการใชง้านเน่ืองจากไม่มีความแขง็แรง  

4. กล่องใส่คมับงัใน Chuter ลม้ง่ายไม่มัน่คง 

6. ติดตามผล และแก้ไขปัญหาทีเ่กดิขึน้กบัพีท่ีป่รึกษาและผู้จัดการ 

ติดตามผลหลังจากการปรับปรุง ว่ามีปัญหาเพิ่มเติมหรือไม่ เพื่อท่ีจะได้หาแนวทางแก้ไขและ

ปรับปรุงต่อไป 

 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

จากขอ้มูลสภาพการปัจจุบนั ไดน้ ามาค านวณวา่ตอ้งท าใบ KANBAN ทั้งหมดท่ีควรมี ดงัน้ี 

แผนก EDP มีใบ KANBAN ทั้งหมด 4,745 ใบ แผนก Final Check (Zinc) มีใบ KANBAN ทั้งหมด 

1,464 ใบ แผนก Qc Final น ้ ามัน มีใบ KANBAN ทั้ งหมด 1,587 ใบ และงานท่ีจัดเก็บบน Flow 

Rack เท่ากบัค่า Max , Min 

 



   54 
   

  

ตารางที ่4.4 แสดงจ านวนใบ KANBAN ทั้งหมดของแผนก EDP 

 

 
 

ตารางที ่4.5 แสดงจ านวนใบ KANBAN ทั้งหมดของแผนก Final Check (ZINC) 
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ตารางที ่4.6 แสดงจ านวนใบ KANBAN ทั้งหมดของแผนก QC Final น ้ามนั 

 

 
 

4.2.2 ก่อนการด าเนินการ  

 

 
 

ภาพที ่4.16 สภาพหนา้งานจริงก่อนการด าเนินการ 
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ภาพที ่4.17 ป้ายบ่งช้ีงานก่อนการด าเนินการแกไ้ข 

 

จากภาพท่ี 4.16 จะเห็นไดว้า่มีป้ายบ่งช้ีงานแต่ป้ายไม่ไดบ้อกวา่เก็บเท่าไหร่จึงจะเหมาะสม

ใชก่ี้ช่องในการจดัเก็บรู้แค่วา่งานไวต้รงไหนแค่นั้น จึงไดมี้การปรับปรุงพื้นท่ีคลงัสินคา้ส าเร็จรูป

ใหม่โดยเร่ิมจากการเก็บรวบรวมขอ้มูล แลว้น ามาค านวณหาค่า Max , Min แลว้ท าการจดัคลงัสินคา้

ส าเร็จรูปใหม่ 

4.2.3 หลงัการด าเนินการ  

 

 
 

ภาพที ่4.18 สภาพหนา้งานจริงหลงัการปรับปรุง 
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ภาพที ่4.19 ป้าย Index 

 

 
 

ภาพที ่4.20 ป้ายบ่งช้ีงานและป้ายบอกช่อง Flow Rack หลงัการปรับปรุง 

 

จากภาพท่ี4.18 จะเห็นไดว้า่มีการท าป้าย Index และป้ายบอกช่อง Flow Rack เพิ่มเขา้มาเพื่อ

ระบุวา่ช่องน้ีไวพ้าร์ทอะไร ในส่วนของป้ายบ่งช้ีงานไดมี้การค านวณค่า Max , Min และก าหนดว่า

งานพาร์ทนึงใช้ช่องไหนถึงช่องไหน หลังการปรับปรุง ท าให้สามารถลดพื้นท่ีการจัดเก็บท่ี

คลงัสินคา้ส าเร็จรูป และสามารถระบุไดว้า่ควรเก็บงานท่ีเท่าไหร่จึงจะเหมาะสม 
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4.3 วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายการ

ปฏบิัติงานหรือจัดท าโครงงาน 
 

จากวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายท่ีก าหนดไวใ้นโครงการน้ี คือตอ้งการใช้ระบบคมับงัท่ี 

คลังสินค้าส าเร็จรูป และจัดคลังสินค้าส าเร็จรูปใหม่  จึงได้น าระบบ TPS (Toyota  Production 

System)  มาประยกุตใ์ชโ้ดยเร่ิมท่ีคลงัสินคา้ส าเร็จรูปเป็นอนัดบัแรก และเพื่อเป็นการน าระบบเขา้มา

เร่ิมประยุกตใ์ชใ้นโรงงานจริง จึงไดมี้การเก็บรวบรวมขอ้มูลจากหน้างานจริง เพื่อน ามาค านวณหา

ใบ KANBAN ทั้งหมด และค่า (Max , Min) โดยทั้งน้ี ในนามนกัศึกษาสหกิจไดเ้ขา้มาช่วยรวบรวม

ขอ้มูลต่างๆ เพื่อท าใบ KANBAN ไปใชใ้นหนา้งาน และติดตามผลเพื่อปรับปรุงแกไ้ขต่อไป 

จากท่ีก าหนดกลุ่มตวัอยา่ง 5 พาร์ท อนัไดแ้ก่ Pulley Kubota (สีด า) , Pulley BK09 , Nissan 

86.6 ,  Nissan 99.9 , Honda 2AP ไปทดลองใช้ในหน้างานจริง แต่หลังการทดลองใช้ไปได้  1 

อาทิตยจ์ะเห็นไดว้า่ ปัญหาคือ  

1.คมับงัหลุดมารอท่ีกระบวนการ EDP แต่ไม่มีงานส าหรับรอท่ีจะชุบ  

2.พบว่ามีงานกลุ่มท่ียงัไม่มีคมับังจ าเป็นต้องชุบก่อน ซ่ึงในส่วนน้ีท าให้เกิดความติดขดัในการ

เดินคมับงั และการวางแผนการผลิต 

3. ตู ้Lot Making Post เสียหายจากการใชง้านเน่ืองจากไม่มีความแขง็แรง 

4. กล่องใส่คมับงัใน Chuter ลม้ง่ายไม่มัน่คง 

ในส่วนของการจดัคลงัสินคา้ส าเร็จรูป พบวา่ช่องท่ีก าหนดไวแ้ต่แรก มีความผดิพลาด เช่น บางงาน

ก าหนดช่องมากเกินไป และบางงานก าหนดช่องไวไ้ม่เพียงพอ จึงไดจ้ดัใหม่ทั้งหมด ซ่ึงก็พบปัญหา

ดงัน้ี 

1. ค่า Max , Min  ท่ีเขียนไวใ้นป้าย กบัพื้นท่ีงานไม่สอดคลอ้งกนั 

2. ในส่วนของ Flow Rack : F ชั้นบนท่ีวางไวส้ าหรับใส่งาน Plug Toyota  พบวา่ใส่กล่องงานไม่ได้

เพราะช่องเล็กเกินไป 

3. เม่ือขยบัช่องใส่แลว้ตอ้งแกไ้ขขอ้ความบนคมับงั ในส่วนของช่องท่ีก าหนดไว ้
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จากปัญหาท่ีพบเจอจึงไดว้างแผนและด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขเป็นส่วนๆไปหลงัจากแกไ้ข 

ท าให้สามารถลดพื้นท่ีจัดเก็บท่ีคลังสินค้าส าเร็จรูป ลงได้และดูเป็นระเบียบเรียบร้อยมากข้ึน 

สามารถระบุได้ว่างานพาร์ทนึงมีก่ีช่อง ส่วนการทดลองเดินคมับงัสามารถเดินได้ แต่ไม่ราบร่ืน 

เน่ืองจากเกิดปัญหาทั้งน้ีในการวิเคราะห์ทั้งหมดนั้นก็หวงัเพื่อให้เป็นตวัอย่างและแนวนางในการ

ปรับปรุงและเพื่อเป็นตวัอย่างในการพฒันาเขา้สู่ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota  Production 

System) ต่อไป 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

จากการฝึกสหกิจในคร้ังน้ีไดรั้บหน้าท่ีเก็บขอ้มูลจากสภาพงานจริง เพื่อน ามาค านวณค่า 
Max , Min แ ล ะ จ าน วน คั ม บั ง ท่ี ต้ อ ง ใ ช้ ท่ี แ ผ น ก  EDP , QC Final น ้ า มั น  , Final Check 
(ZINC)ทั้งหมด  หลงัจากการท่ีไดน้ าระบบ TPS (Toyota Production System) มาประยุกต์ใช้ โดย
ใช้คมับงัเป็นตวัส่ือสาร และการจดัคลังสินคา้ส าเร็จรูปใหม่ ผลคือ เป็นไปตามเป้าหมายท่ีตั้งไว้
สามารถใช้งานได้จริง การจดัคลงัสินคา้ส าเร็จรูปท าให้สามารถระบุช่องใส่ช้ินงานได้ชัดเจนข้ึน 
และสามารถลดพื้นท่ีในการจดัเก็บท่ีคลงัสินคา้ส าเร็จรูป ส่วนของระบบคมัท่ีคลงัสินคา้ส าเร็จรูป
สามารถเดินคัมบังได้ แต่ยงัไม่สะดวกราบร่ืน ซ่ึงเกิดจากปัญหาหลายด้าน โครงงานน้ีจึงยงัไม่
สมบูรณ์ จึงไดก้ าหนดแนวทางแกไ้ขเ้พื่อเป็นแนวทางการพฒันาและปรับปรุงต่อไป ทั้งน้ีหวงัวา่การ
พฒันาและปรับปรุงคร้ังน้ีจะสามารถน าไปใชก้บัพาร์ทอ่ืนๆได ้

สุดทา้ยน้ีทางนกัศึกษาหวงัว่า การเก็บขอ้มูลเพื่อน ามาวิเคราะห์ เพื่อหาแนวทางการพฒันา
และปรับปรุงคร้ังน้ีจะเป็นประโยชน์ในการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต และเพื่อการน าไปสู่การ 
น าระบบ TPS (Toyota Production System) เขา้มาประยกุตใ์นหนา้งานจริงอยา่งเตม็ระบบ 

 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

แนวทางน้ีเป็นเพียงแนวทางในการแกไ้ขปัญหา เพื่อการน าระบบ TPS (Toyota Production 

System) เขา้มาใช้ ในหน้างานจริงอยา่งมีประสิทธิภาพ และเต็มรูปแบบ ซ่ึงบางกระบวนการไดท้  า

การก าหนดแนวทาง แต่ยงัไม่สามารถสรุปผลได ้เน่ืองจากยงัด าเนินการไม่สมบูรณ์ 

5.2.1 แนวทางแก้ไขจากการทดลองเดินคัมบัง 5 พาร์ท 

1.ตั้งเป้าหมายใหม่ คือ ตอ้งการใช้คมับงักบัทุกพาร์ทท่ีมีอยูใ่น Flow Rack เพี่อให้คมับงัหลุดไปยงั

หน่วยงานก่อนหนา้เป็นจ านวนพาร์ทท่ีมากข้ึน จนหวัหนา้ไลน์สามารถวางแผนการผลิตเองได ้

2. จดัท าตู ้Lot Making Post ท่ีพื้นท่ี Store ใหม่ โดยใชก้ระดานอดั และฟิวเจอร์บอร์ดเก่า 

3. ท า Chuter ใหม่โดยวางในรูปแบบแนวตั้ง (มาใหม่ใส่ดา้นบน เอาไปผลิตดึงดา้นล่าง) 
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5.2.2 แนวทางแก้ไขในส่วนการจัดคลงัสินคา้ส าเร็จรูป 

1. ขยายช่องดา้นบนของ Flow Rack : F เพื่อใหใ้ส่งาน Plug Toyota ได ้

2. แกไ้ขขอ้ความบนคมับงั ในส่วนของช่องท่ีก าหนดไว ้

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

จากการด าเนินงานมาตลอดโครงการได้มีการเก็บรวบรวมมาโดยตลอดฝึกสหกิจเป็น

ระยะเวลา 4 เดือน จะพบวา่ ยงัตอ้งมีการาต่อยอดในอีกหลายกระบวนการเพื่อท าให้เขา้สู่การผลิต

แบบโตโยต้า TPS (Toyota Production System) การพัฒนาส่ิงเหล่าน้ีต้องก าหนดขั้นตอนและ

แผนการด าเนินใหช้ดัเจนเพื่อควบคุมไม่ให ้การพัฒนาหลุดจากเป้าหมายหรือใช้เวลามากเกินไป 

ควรมีการจดัตั้งทีมเพื่อเสนอความคิดในการด าเนินงาน หรือจดัการกบัปัญหาอยา่งเป็นระบบ 
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ภาคผนวก ก 

ข้อมูลเพิม่เติมทีไ่ด้จัดท าขึน้ 
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1.ขอู้มล Recheck ในการตรวจสอบการท าใบคมับงัเอาไว ้เปรียบเทียบขอ้มูลวา่ขอ้มูล และภาพ

ถูกตอ้งเหมือนกนัหรือไม่ 

 

Part Name Part No Picture

V. PULLEY Crank Shaft ไม่สามารถเปิดเผยได ้ ไม่สามารถเปิดเผยได ้ AGRO F-001

V. PULLEY # 1 ไม่สามารถเปิดเผยได ้ ไม่สามารถเปิดเผยได ้ YSP F-002

V. PULLEY # 2 ไม่สามารถเปิดเผยได ้ ไม่สามารถเปิดเผยได ้ YSP F-003

V. PULLEY # 3 ไม่สามารถเปิดเผยได ้ ไม่สามารถเปิดเผยได ้ YSP F-004

PULLEY , cooling fan ไม่สามารถเปิดเผยได ้ ไม่สามารถเปิดเผยได ้ SKC F-005

 
 

ภาพที ่ก.1 ขอ้มูลการ Recheck รูปภาพใบ KANBAN 
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2. ป้ายรณรงค์กจิกรรม 5ส. 

ได้จดัท าป้ายรณรงค์กิจกรรม 5ส. ข้ึนเพื่อรณรงค์ให้พนักงานรู้จกั 5ส. วิธีการปฏิบติั และล าดับ

ขั้นตอน ผลดี ผลเสีย รู้ถึงประโยชน์ในการท าเพื่อท่ีจะไดป้ฏิบติัตาม 

 

  
 

ภาพที ่ก.2 ป้ายรณรงคกิ์จกรรม 5ส. 
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ภาพที ่ก.3 ป้ายรณรงคกิ์จกรรม 5ส. 

 

 
 

ภาพที ่ก.4 ป้ายรณรงคกิ์จกรรม 5ส. 
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