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บทสรุป 

 จากการศึกษาการท างานของพนักงานขนส่งยางโดยใช้ทฤษฎีการศึกษาการท างานแผนภาพ

ต่างๆ และปฏิบัติตามขั้นตอนของ Toyota Business Practice เพ่ือค้นหาแนวทางในการปรับปรุง

เวลาสูญเปล่าในการท างาน (Muda) และการลดเวลาการท างานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน 

โดยใช้ TPS Viewpoints เป็นเครื่องมือในการระบุเวลาสูญเปล่า ปรากฎกว่าเวลาสูญเปล่าทีเ่กิดขึ้นคือ

ปัญหาการท างานซ้ าซ้อนซึ่งเกิดจากการจอดรถไม่แนบสนิทกับจุดเทียบส่งล้อยาง จึงท าการแก้ปัญหา

นี้โดยท าการปรับแต่งดอลลี่ให้มีตัวสะพานยื่นออกมาจากตัวดอลลี่เพ่ือลดปัญหาการท างานซ้ าซ้อนนี้ 

และปัจจุบันประสิทธิภาพการท างานของพนักงานทั้ง 2 คนในขบวนการท างานนี้คือ 69.1% ซึ่งไม่เป็น

ที่น่าพอใจ จึงน างานของพนักงานทั้งสองคนมารวมให้พนักงานหนึ่งคน และท าการปรับวิธีการท างาน

ให้เร็วขึ้นเพ่ือให้พนักงานหนึ่งคนสามารถท างานได้ 

 

 จากการปรับปรุงดอลลี่ในขั้นตอนแรกนั้นไม่สามารถบรรลุตามเป้าหมายได้เนื่องจากทีม
ผู้รับผิดชอบเรื่องการปรับปรุงดอลลี่มีภารกิจเร่งด่วน ท าให้การปรับปรุงดอลลี่ล่าช้าออกไป ซึ่งถ้า
สามารถปรับปรุงดอลลี่ในขั้นตอนแรกนี้ได้ส าเร็จจะช่วยลดเวลาการท างานของพนักงานลงได้ 118 
วินาทีต่อรอบการท างาน จากเวลาน าส่งคือ 1410 วินาทีต่อรอบเหลือ 1292 วินาทีต่อรอบ ส่งผลให้ 
ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานที่ถูกรวมงานลดลงตามไปด้วยจาก 138.23% ลดเหลือ 
126.67% โดยเป้าหมายคือ 97% ขณะนี้โครงงานด าเนินอยู่ในส่วนของการก าจัดเวลาสูญเปล่าออก
จากขบวนการการท างานโดยงานส่วนที่เหลือนั้นมอบให้ทีมที่เก่ียวข้องด าเนินต่อไป 
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Summary 

 This project is to study The Work Methods of Staffs in Transporting Parts to 
support the Assemble Line by using Work Study Method and several Diagrams to find 
out the Problems.  To achieve Targets, The Toyota Business Practice is applied to 
analysis True Cause of Problem, The TPS Viewpoints is to improve Wasted Time (Muda), 
Increase Manpower Efficiency ( MPEFF)  by reduction Manpower and Work Time by 
changing The One touch mechanic to The Zero touch mechanic afterward. 
 
 Unfortunately, The First Improvement is late because Team Kaizen is 
unavailable for this job but if it is success, It is given by the results of this project in 
the reduction of the waste time 118 seconds/Cycle Time, Currently Lead Time is 1410  
seconds, It is reduced to 1292 seconds. The reduction is affect to Manpower Efficiency 
from 138.23% to 126.67% (Target: 97%), Now this project is work in progress of Muda 
Reduction and following by Changing mechanic. 
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บทท่ี  1  
บทน า 

 

1.1 ชื่อและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
บริษัทโตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากัด โรงงานประกอบรถยนต์ สาขาส าโรง 
186/1 หมู่ 1 ถนน ทางรถไฟเก่า ต าบล ส าโรงใต้ อ าเภอ พระประแดง จังหวัดสมุทรปราการ 10130 

 
1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักขององค์กร 
อุตสาหกรรมยานยนต์ส่งออกทั้งในและต่างประเทศ 
 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 รูปที่ 1.1 แผงผังองค์กรขนาดย่อของ Production 3  
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1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานทีน่ักศึกษาได้รับมอบหมาย 
 

นางสาว สุพิชชา อัสรางชัย 
ต าแหน่ง Engineering 
ทีม Assembly & Logistic Samrong 
แผนก Assemble Engineering Service, Production 3 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
 

นายชาญวิทย์ พรหมสาขา ณ สกลนคร 
ต าแหน่ง Assemble & Logistic Support 
ทีม Assembly & Logistic Samrong 
แผนก Assemble Engineering Service, Production 3 

 
 
1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
ระยะเวลาปฏิบัติงานทั้งหมด 4 เดือน เริ่มตั้งแต่วันที่ 1 มิถุนายน 2560 ถึงวันที่ 29 กันยายน 2560 
 

1.7 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
โดยนักศึกษาได้รับมอบหมายให้ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของพนักงานในส่วนคุมิ S4 

ซ่ึงหน้าที่ของคุมินี้คือ รับ ตรวจเช็คพาร์ทจากซัพพลายเออร์และจัดส่งพาร์ทเข้าไปในสายการผลิต โดย
ในแต่ละขบวนการท างานจะมีตัวชี้วัดการท างานคือ Manpower Efficiency: MPEFF (%) โดยจะ
บอกความสัมพันธ์ระหว่างคนกับงานว่ามีความเหมาะสมกันเพียงใด โดยมีเป้าหมายที่ 97% ปัจจุบัน 
ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานของคุม ิS4 คือ 93.96% 
 
 
 
 
 
 



3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2   ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานในคุมิ S4 
 

ในส่วนของคุมนิี้มขีบวนการการท างานทั้งหมด 17 ขบวนการ ซ่ึงแบ่งเป็น 3 ฮ่ันโดยฮ่ันที่ 3 มี 
ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานอยู่ที่ 93.96% และเมื่อท าการตรวจสอบฮ่ันที่ 3 พบว่ามีขบวน 
การท างานทีท่ าให้ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานต่ าที่สุด คือขบวนการขนส่งล้อยางซึ่งจะน ามา
ท าการศึกษาว่า เหตุใดถึงมีประสิทธิภาพการท างานของพนักงานที่ต่ ากว่าเป้า หมาย 97% โดย
ปัจจุบันประสิทธิภาพการท างานของพนักงานของขบวนการท างานนี้คือ 69.1%  
 

1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1) เพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของพนักงานในขบวนการขนส่งล้อยาง, ฮ่ันที ่3 และคุมิ S4 

ให้บรรลุเป้าหมาย 97% 
2) ลดพนักงานที่ท างานในขบวนการการขนส่งล้อยางจาก 2 เหลือ 1 คน 
3) ลดค่าใช้จ่ายในกระบวนการ ประมาณ 20,000 บาทต่อเดือน 

 

1.9 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 
1) สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของพนักงานได้ตามเป้าหมาย 97% 
2) สามารถลดค่าใช้จ่ายในกระบวนการลงได้ 
3) สามารถลดพนักงานในขบวนการท างานได้ 
4) การลงมือแก้ไขปัญหาอย่างจริงจังด้วยตัวนักศึกษา 
5) พนักงานท างานราบรื่นขึ้น 
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1.10  นิยามศัพท์เฉพาะ 
 

Kaizen   คือการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องภายใต้กระบวนการ Plan-Do-Check-Action คือ 
การศึกษาปัญหา วางแผนวิธีแก้ปัญหา ทดลอง แล้วตรวจสอบว่าแก้ปัญหาได้
หรือไม ่

MPEFF    Manpower Efficiency หรือประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน คือตัวชี้วัด
ประสิทธิภาพของพนักงานกับงานที่ปฏิบัติอยู่ในรูปเปอร์เซ็นต์  

Kumi S4  หรือคุมิคือขอบเขตชนิดของงานที่เก่ียวข้องกัน S4 คือชื่อของขอบเขตการท างาน 

Han หรือฮ่ันคือกลุ่มย่อยของคุมิซึ่งในแต่ละคุมิจะประกอบไปด้วย 3 ฮ่ัน  

 เพ่ือแยกกลุ่มงาน 

Muda  คือการเคลื่อนไหวของพนักงานประกอบที่ไม่เกิดคุณค่า หรืออาจแปลได้ว่า การ
เคลื่อนไหวของพนักงานนั้นเสียเวลาในการท างาน 

Pokayoke  คือชื่อเรียกของระบบป้องกันความผิดพลาด โดยควบคุมงานให้กระบวนการมี
ความถูกต้องมากที่สุด ก่อนที่จะสามารถผ่านไปสู่กระบวนการผลิตต่อไปได้  

Lead time คือระยะเวลาน าส่งที่นับตั้งแต่ออกใบสั่งซื้อวัตถุดิบ จนกระท่ังได้รับวัตถุดิบจาก 

 ผู้ขายหรือแปลได้ว่าระยะเวลาน าส่ง 

Cycle time คือเวลาที่ใช้ในการท างานของแต่ละสถานีงานหรือรอบเวลาการท างาน 

Takt time  คืออัตราความต้องการของลูกค้า ซึ่งต้องวางแผนการผลิตในสัมพันธ์กับความ
ต้องการของลูกค้า 

Line Side คือชื่อเรียกของสถานที่ที่พาร์ทรอการประกอบ หรือจุดรอประกอบ 

Flow rack คือชั้นวางพาร์ทที่จุดรอประกอบ 
E-Car Electric Car คือรถที่ขับเคลื่อนด้วยระบบไฟฟ้า ใช้ส าหรับล าเลียงพาร์ทต่างๆ 

เข้าสู่สายการผลิต 
Dolly คือส่วนต่อพ่วงของ E-Car ใช้ส าหรับบรรจุพาร์ทหรือกล่องใส่พาร์ทเพ่ือล าเลียงไป

ยังปลายทาง 
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One Touch คอืกลไกลของดอลลี ่ทีถู่กคดิคน้ขึน้เพื่อลดเวลาการยา้ยพารท์จากดอลลีสู่่จุด

รอประกอบทีก่ดหรอืดงึเพื่อปลดลอ็คพารท์ใหไ้หลเขา้ Flow rack  
Zero Touch คือกลไกของดอลลี่ ที่ถูกคิดค้นขึ้นเพ่ือลดเวลาการย้ายพาร์ทจากดอลลี่สู่จุดรอ

ประกอบที่พนักงานขับรถ E-Car ขับไปจอดเทียบแล้ว พาร์ทจะไหลเข้า Flow 
rack โดยอัตโนมัติ  

Karakuri คือกลไกอะไรก็ตามที่ถูกคิดค้นมาเพ่ือผ่อนแรงของพนักงานในการท างาน และไม่
มีการใช้พลังงานไฟฟ้าเข้ามาเกี่ยวข้อง 

Part คือชื่อเรียกของชิ้นส่วนที่จะน าไปประกอบรถยนต์ มีหลายขนาด สี วัสดุและ
รูปแบบ   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3 การรับผิดชอบขบวนการท างานต่างๆ โดยแบ่งเป็นกลุ่ม 

 
 

Kumi S4 

 
Process 1 

Process 2 

Process 3 

Process 4 

Process 5 

Process 6 

Han 3 
Han 2 

Han 1 
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บทท่ี  2  
ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 
ในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาครั้งนี้  เป็นการน าความรู้ทางด้านทฤษฎีและเทคโนโลยีมาใช้ในการปฏิบัติ 

งานทุกส่วนตลอดการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาซึ่งเป็นการน าความรู้ทั้งที่เคยเรียนมาประยุกต์ใช้และเป็นการ 
ศึกษาเรียนรู้สิ่งใหม่ ๆ ที่ได้จากการปฏิบัติงาน 
 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการปฏิบัติงาน 
 
2.1.1 วิถีคิดแห่งโตโยต้า (The Toyota way)  

หมายถึง ปรัชญาในการท างาน พฤติกรรมนิยมและวัฒนธรรมการท างานองค์กร การปลูกฝังจน
กลายเป็นนิสัยของพนักงานทุกคน โดย วิถีแห่งโตโยต้ามีหัวใจส าคัญ 5 ประการได้แก่ 
 
การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

2.1.1.1 ความท้าทาย คือการสร้างวิสัยทัศน์ระยะยาวและบรรลุความท้าทายด้วยความกล้าหาญ 
ความท้าทายของโตโยต้าคือการพยายามผลิตรถยนต์ที่มีเทคโนโลยีใหม่ๆ เพ่ือให้มีคุณภาพ
รถยนต์ที่ดีข้ึน 
 
2.1.1.2 ไคเซ็น คือการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องภายใต้กระบวนการ Plan-Do-Check-Action 
เป็นการศึกษาปัญหา วางแผนวิธีแก้ปัญหาทดลองแล้วตรวจสอบว่าแก้ปัญหาได้หรือไม่  
กุญแจแห่งความส าเร็จของไคเซ็นจะประกอบด้วย 
หลัก 5 ส  ได้แก่ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะและสร้างนิสัยซึ่งถือเป็นเพื้น

ฐานของไคเซ็น 
หลัก 5 Why  การถามค าถาม 5 ครั้งจนกว่าจะเข้าใจและสามารถตอบได้ตรงตาม 

วัตถุประสงค์ที่แท้จริง  
หลัก Visualization  ทุกอย่างต้องมองเห็นและเข้าใจได้ง่าย เพ่ือให้ทุกคนมีความเข้าใจ 

ร่วมกัน 
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2.1.1.3 เก็นจิ เก็นบุตซึ คือการไปยังต้นก าเนิดเพ่ือค้นหาความจริง ท าให้สามารถตัดสินใจได้
ถูกต้อง สร้างความเป็นเอกฉันท์และบรรลุเป้าหมายอย่างรวดเร็ว โดยมีหลักการพ้ืนฐานคือ Go 
to see หรือ Go and see เพ่ือให้รู้ต้นเหตุของปัญหา 

 
การเคารพผู้อ่ืน 

2.1.1.4 ความเคารพ คือการเคารพและการให้การยอมรับผู้อื่น รวมทั้งพยายามทุกวิถีทางเพ่ือ
ความเข้าใจซึ่งกันและกัน แสดงความรับผิดชอบและปฎิบัติอย่างดีที่สุดเพ่ือสร้างความไว้วางใจซึ่ง
กันและกัน 
 
2.1.1.5 การร่วมมือ คือการกระตุ้นบุคลากรและเจริญเติบโตในสายอาชีพ แบ่งปันโอกาสในการ
พัฒนา และเพ่ิมขีดความสามารถสูงสุดส าหรับรายบุคคลและคณะ 

 
2.1.2 TOYOTA Business Practice (TBP) 

คือขั้นตอนการแก้ไขปัญหา 8 ขั้นตอนเพ่ือแก้ปัญหาอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ซึ่งถือ
เป็นเครื่องที่ช่วยเสริมสร้างทักษะให้แก่พนักงาน 

 
1) ระบุปัญหาให้ชัดเจน (Clarify the Problem) 
2) แจกแจงรายละเอียดของปัญหา (Breakdown the Problem) 
3) ก าหนดเป้าหมาย (Target Setting) 
4) วิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริง (Root Cause Analysis) 
5) ก าหนดวิธีการแก้ไข (Develop Countermeasure) 
6) ด าเนินการแก้ไขจนสัมฤทธิ์ผล (See Countermeasure through) 
7) ติดตามทั้งผลลัพธ์และกระบวนการท างาน (Monitor Both Result & Process) 
8) ก าหนดมาตรฐานกระบวนการให้สัมฤทธิ์ผล (Standardize Successful Process) 
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2.1.3 Toyota Production System (TPS) 
คือระบบการผลิตแบบโตโยต้าที่มุ่งเน้นการลดต้นทุนการผลิต ด้วยการก าจัดของเหลือหรือของ

ส่วนเกินต่างๆ จากกระบวนการการผลิต หลักการส าคัญในการลดต้นทุนการผลิตของโตโนต้าคือ Just 
In Time และ JIDOKA 

 
2.1.3.1 ทันเวลาพอดี (Just In Time) หมายถึงการท างานให้พอดีกับเวลาที่ได้วางแผนไว้ ซึ่ง
เตรียมการมาอย่างดีแล้ว 
 
2.1.3.2 การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (JIDOKA) หมายถึง ในทุกกระบวนการต้องมีการ
ควบคุมคุณภาพ เนื่องจากในการผลิตของตโยต้าหากพนักงานท าการผลิตในจุดที่ตนเองไม่ทันกับ
การไหลของสายพานการผลิต ก็สามารถหยุดสายการผลิตลงได้และท าการแก้ไขงานส่วนนั้น แต่
การหยุดสายพานการผลิตจะก่อให้เกิดความสูญเสีย ดังนั้นจึงต้องมีระบบการควบคุมเพ่ือไม่ให้
เกิดความผิดพลาดที่จะน าไปสู่การหยุดสายการผลิต และต้องพยายามไม่ให้เกิดเหตุแห่งการลด
คุณภาพ ทั้งนี้สาเหตุที่ท าให้คุณภาพในการผลิตลดลงนั้นมาจาก 3 สาเหตุหลักอันได้แก่ 
 

MUDA     คือการเคลื่อนไหวของพนักงานประกอบที่ไม่เกิดคุณค่า หรืออาจแปลได้ว่า
การเคลื่อนไหวของพนักงานนั้นเสียเวลาในการท างาน 

MURA      คือการรับภาระงานเกิดความสามารถของพนักงานและอุปกรณ์ 
MURI      คือแผนการผลิตหรือปริมาณงานที่ไม่สม่ าเสมอ 
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2.2 เทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 
 

2.2.1 โปรแกรม Microsoft Excel 
 
2.2.1.1 การท า A3 Project  

 
รูปที่ 2.1 แบบแผนในการปรับปรุงขบวนการการท างานต่างๆ 
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2.2.1.2 การท า Standardized Work Chart  
 

 
 

รูปที่ 2.2 การระบุขั้นตอนการท างานของพนักงาน 

เลขที ่

Time Total

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

1 ดงึ 1 2 2

2 ขับรถ 1 140 140

3 ขับรถ 1 40 40

4 ขับรถ 1 100 100

5 เดนิ 1 10 10

6 ผลัก 1 25 25

7 เดนิ 1 10 10

8 ขับรถ 1 10 10

9 เดนิ 1 10 10

10 ผลัก 1 25 25

11 เดนิ 1 10 10

12 ขับรถ 1 155 155

13 จอด 1 50 50

14 ขับรถ 1 5 5

15 จอด 1 5 5

16 เดนิ 1 10 10

17 ปลด 1 5 5

18 ดงึ 1 6 6

19 ตรวจเชค็ ตรวจเชค็ 1 20 20

20 ลงบนัทกึ 1 33 33

21 ขับรถ 1 1 1

11 3 33

6 UNITS/CYCLE

705

11.75 17 MINS

งานนอก เปลีย่น Dolly เปลา่ออก 42.7 % 436 Sec

Handling 26.4 % 269 Sec

Waiting 30.9 % 315 Sec

100.0 % 1020 Sec

Workload 69.1 % 705 Sec

69.1 % Sec

MP. 0.7 11.8 Mins

No Eff. date

4/07/16

31/07/17

Ref. NO.I-PAS-4012

F-PAS-4007

Revision NO.2

Revision Detail Issued date

T/T CHANGE 90 sec. 1/05/16

T/T CHANGE 85 sec. 21/06/17

Q'TY

รวมการท างานจนจบ PROCESS  นบัเป็นวนิาท ี(SEC) Total element takt time

KEY PERFORMANCE INDEX ( KPI ) 

หรอื นบัเป็นนาท ี(MINS) TIME

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

Movement

Takt time raito percentage
Line T/T 85 Sec.

Total element takt time 1020

Person Actual time Per Cycle

Overveiw  Time in Cycle

Handling

Waiting

Total element takt time Total element takt time

Actual workload

หยุด comfirm ความปลอดภัยทางแยก  หยุดชีน้ิว้
S:ขับรถถงึทางแยกใหห้ยุดตามจดุทีก่ าหนดหยุดชีน้ิว้ ถา้ไม่ท าจะท าให ้

เกดิอุบตัเิหต ุเฉีย่วชนกัน

DETAIL

SEQUENTIAL SEAT SET

ตรวจเชค็ยางตามล าดับ Telemail SEQ.ยาง Spare ,ยางหนา้ขวา,ยางหนา้ซา้ยทัง้สองขา้ง

Q:ตอ้งตรวจเชค็ยางตามล าดับ Telemail SEQ.ยาง Spare ,ยางหนา้ขวา

,ยางหนา้ซา้ยทัง้สองขา้ง ถา้ไม่ตรวจเชค็จะท าใหเ้กดิปัญหายางผดิรุ่น 

Stop Time Defect Out flow

ลงใบบนัทกึล าดับ SEQ. Telemail
Q:ตอ้งเชค็ล าดับ SEQ. Telemail และ Part Code ใหถู้กตอ้งทกุครัง้ 

ถา้ไม่ท าจะท าใหจั้ด SEQ. Part ผดิ

ขับรถเลือ่นไปจอดทีจ่ดุหนา้ไฟ Andon ยางทีก่ าหนด
S:ขับรถถงึทางแยกใหห้ยุดตามจดุทีก่ าหนดหยุดชีน้ิว้ ถา้ไม่ท าจะท าให ้

เกดิอุบตัเิหต ุเฉีย่วชนกัน

เดนิไปทีD่olly spare S:เดนิตามทางทีก่ าหนด ถา้ไม่ปฏบิตัติามอาจท าใหเ้ดนิสะดดุหกลม้ได ้

ปลดStopper dolly
S:ตอ้งจับจดุทาสเีขยีวเทา่นัน้ถา้ไม่ท าจะถูก Stopper หนีบนิว้มอืไดรั้บ

บากเจ็บ

ดงึยางSpareเขา้dolly S:ดงึใหต้รงdolly   ถา้ไม่ตรงจะท าใหP้artร่วงทับขาบาดเจ็บ

จอดรถตามจดุทีก่ าหนดรับยางลอ้หนา้-ลอ้หลังซา้ย-ขวา จาก TTAT S:จอดตามจดุทีก่ าหนด ถา้ไม่ท าจะท าใหเ้กดิอุบตัเิหต ุเฉีย่วชนได ้

ขับรถเลือ่นไปจดุรับยาง Spare
S:ขับรถถงึทางแยกใหห้ยุดตามจดุทีก่ าหนดหยุดชีน้ิว้ ถา้ไม่ท าจะท าให ้

เกดิอุบตัเิหต ุเฉีย่วชนกัน

จอดรถตามจดุทีก่ าหนดรับยาง spare จาก TTAT S:จอดตามจดุทีก่ าหนด ถา้ไม่ท าจะท าใหเ้กดิอุบตัเิหต ุเฉีย่วชนได ้

ผลักยางลอ้หนา้และยางลอ้หลัง RH. SEQ.1- 6 คัน เขา้เครือ่ง Shutter ที ่Line CH.2B S:จอดตามจดุทีก่ าหนด ถา้ไม่ท าจะท าใหเ้กดิอุบตัเิหต ุเฉีย่วชนได ้

เดนิไปทีร่ถ E-CAR S:เดนิตามทางทีก่ าหนด ถา้ไม่ปฏบิตัติามอาจท าใหเ้ดนิสะดดุหกลม้ได ้

ขับรถจาก Line CH.2B  กลับถงึ S6 จดุรับยาง Spare ของ TTAT
S:ขับรถถงึทางแยกใหห้ยุดตามจดุทีก่ าหนดหยุดชีน้ิว้ ถา้ไม่ท าจะท าให ้

เกดิอุบตัเิหต ุเฉีย่วชนกัน

เดนิไปทีร่ถ E-CAR S:เดนิตามทางทีก่ าหนด ถา้ไม่ปฏบิตัติามอาจท าใหเ้ดนิสะดดุหกลม้ได ้

ขับรถเลือ่นไปจอด   จดุที ่3  Tire  RH.
S:ขับรถถงึทางแยกใหห้ยุดตามจดุทีก่ าหนดหยุดชีน้ิว้ ถา้ไม่ท าจะท าให ้

เกดิอุบตัเิหต ุเฉีย่วชนกัน

เดนิไปทีD่olly  Tire  RH S:เดนิตามทางทีก่ าหนด ถา้ไม่ปฏบิตัติามอาจท าใหเ้ดนิสะดดุหกลม้ได ้

ขับรถจาก Line FR.2   ไปสง่  จอดจดุที ่2. Tire  LH.  ที ่Line CH.2B
S:ขับรถถงึทางแยกใหห้ยุดตามจดุทีก่ าหนดหยุดชีน้ิว้ ถา้ไม่ท าจะท าให ้

เกดิอุบตัเิหต ุเฉีย่วชนกัน

เดนิไปทีD่olly  Tire  LH S:เดนิตามทางทีก่ าหนด ถา้ไม่ปฏบิตัติามอาจท าใหเ้ดนิสะดดุหกลม้ได ้

ผลักยางลอ้หนา้และยางลอ้หลัง LH. SEQ.1- 6 คัน เขา้เครือ่ง Shutter ที ่Line CH.2B S:จอดตามจดุทีก่ าหนด ถา้ไม่ท าจะท าใหเ้กดิอุบตัเิหต ุเฉีย่วชนได ้

ดงึไฟ Andon ออก Start ตามหมายเลขทีก่ าหนด Q:ใหด้งึ Andon ตามเลข ทีก่ าหนดถา้ไม่ท าจะสง่ Partsไม่ได ้

ขับรถ Supply Parts SEQ. ไปจอดเทยีบที ่Flow rack Line Side FR.2 จดุที ่1  ยาง Spare
S:ตอ้งหยุดมองซา้ย-ขวา ก่อนเดนิมาทีร่ถ&ลงจากรถ ถา้ไม่หยุดมอง

ซา้ย-ขวา อาจโดนรถทีว่ ิง่ผา่นมาชนไดรั้บบาดเจ็บได ้

เทยีบระหวา่ง Dolly  ยาง Spare  กับ Karakuri Line Side ใหต้รงกัน หยุดรถรอให ้ยาง Spareไหล

เขา้ Flowrack จนครบ

S:ตอ้งมองซา้ย-ขวา กอ่นลงจากรถ ถา้ไมม่องอาจโดนรถสง่ 

Part ทีว่ ิง่มา ชนไดรั้บบาดเจ็บได ้

  Visualized Work Load Yamazumi Chart

NO
Step element

Work Element Q'ty
Key Point :Rank> S,Q Level 3       ( Safety ,Quality 

,Knack )
เอกสารอา้งองิ EIS No.

1.ขับรถตาม ROUTE ทีก่ าหนดให ้ 1.เมือ่ถงึทางแยก ใหห้ยุดรถ มองซา้ย ขวา ชีน้ิว้  สง่สญัญาณแตรทุกๆครัง้

2.หา้มขับรถยอ้นศร หรือ ขับเขา้ผดิ ROUTE ทีก่ าหนดให ้ 2.เมือ่ขับรถจะขา้มทาง ระหวา่ง S4-ไปยัง S5 & F3  ใหห้ยุดรถ มองซา้ย ขวา ชีน้ิว้  สง่สัญญาณแตรทกุๆครัง้

 วตัถปุระสงค ์( Purpose ) 1 เพื่อเป็นเอกสารประกอบของการท างานใน Process
Safety Quality

Revision No. 0

2 เพื่อใหเ้ห็นขัน้ตอน และ เวลาในการท างาน ใน Cycle Time Date. 02/02/2017 - Edited(07/08/2017)

Standardized Work Chart ( Type:3)

Process Name SUPPLY SEQ. PARTS - TIRE SPARE WHEEL &  TIRE LH-RH TM.1

  จดุส าคญั ( KEY POINTS )   ขอ้ควรระวงั ( PROHIBITION ) Issued by : Mr.Prajak  D. -Trainee Chanwit

269

436

315

0
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200
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400

500

600

700

800

900

1000

1100

1200

S
e

c
.

Workload :1 Cycle time

Waiting Movement Handling

Total element takt time   2 Sec.

ขอ้ วรร วัง  าก  PARTS  ร่วงกร  ทก   น   น้ าไ วางทีจ่ ด QC ตรวจเช็ 

 า้มน าส่งเขา้ PROCESS ถัดไ เด็ดขาด     ้จง้ QC มาตรวจเช็   ล  มกีาร APPROVE โดย QC ก่อน น าส่ง PROCESS 

ถัดไ 

S - P -A S H L S 0 0 9 24

0

1
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2.2.2 โปรแกรม Microsoft PowerPoint 
 2.2.2.1 การเขียนแบบอย่างง่าย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3 ดอลลี่ที่วาดจากโปรแกรม Microsoft PowerPoint 
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บทท่ี 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนนิงาน 

 

3.1 แผนงานการฝึกงาน  
 
ตารางที ่3.1 การปฏิบัติงานในช่วงสหกิจศึกษา 
 

 
 

3.2 รายละเอียดที่นักศึกษาปฏิบัติในการฝึกงาน 
 

3.2.1 การเรียนรู้งาน 
 

3.2.1.1. การเรียนรู้ในโรงงานเบื้องต้น 
 เป็นการท าความรู้จักกับโรงงาน การเดินดูงานในขอบเขตงานต่างๆ การเรียนรู้
ค าศัพท์ที่ใช้ในการท างาน การแลกเปลี่ยนความคิดเห็นกับผู้บริหารระดับสูงเพ่ือ
แลกเปลี่ยนความคิดเห็น การเข้าประจ าทีม การเรียนรู้วัฒนธรรมต่างๆ ภายในโรงงาน  

 
3.2.1.2 การเรียนรู้งานในทีมโลจิสติกส์ 
 การศึกษาการท างานของทีม Assembly & Logistic Samrong และการ ศึกษา
การท างานของขบวนการท างานต่างๆ ในแต่ละคุมิที่เก่ียวข้องกับโลจิสติกส์  

 
 
 
 
 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 การเรียนรู้ในโรงงานเบ้ืองต้น
2 การเรียนรู้งานในทีมโลจิสติกส์
3 การจัดเตรียมข้อมลู
4 การวิเคราะห์ข้อมลู
5 การแลกเปล่ียนข้อมลูในทีม
6 การปรับปรุงขบวนการท างาน
7 การน าเสนองาน

ร ายละเอียดล าดับ มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน
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3.2.2 โครงงาน 
 

3.2.2.1 การจัดเตรียมข้อมูล 
 การจัดเตรียมข้อมูลส าหรับการท าโครงงาน เช่น การศึกษาเส้นทางการเดินรถ
ของขบวนการท างานการและจับเวลาหารอบเวลาการท างานการหาเวลาสูญเปล่าใน
ขบวนการท างานโดยใช้เครื่องมือ TPS Viewpoints เป็นต้น 
 
3.2.2.2 การวิเคราะห์ข้อมูล 

  การวิเคราะห์ข้อมูลที่ท าการเก็บจากหน้างาน เพ่ือหาหนทางแก้ไข 
  
 3.2.2.3 การแลกเปลี่ยนข้อมูลในทีม 

การแลกเปลี่ยนความคิด การแลกเปลี่ยนความคิดกับทีมที่เกี่ยวข้องกับการแก้ไข
ปัญหาของ ขบวนการท างานนี้ โดยวางแผนการแก้ไข 

  
 3.2.2.4 การปรับปรุงขบวนการท างาน 

  การลงมือปรับปรุงดอลลี่ให้เป็นไปตามแบบแผนที่ได้ก าหนดไว้ ซึ่งจะปรับปรุง
ทั้งหมด 3 ดอลลี่ แต่ละดอลลี่ใช้เวลาการปรับปรุงประมาณ 1 ตัวต่อสัปดาห์ 
 
3.2.2.5 การน าเสนองาน 

การติดตามผลงานที่ได้แก้ไขไปแล้ว และยังตรวจสอบขบวนการการท างานว่ามี
ส่วนใดบ้างที่ต้องแก้ไขในครั้งต่อไป 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 

 
3.3.1 การแจกแจงปัญหา 

 
 
 
  
 
 
 

รูปที่ 3.1 การระบุปัญหาที่เกิดขึ้นในคุม ิS4 
 

ในปัจจุบันจากหลายๆ คุมิที่แผนก ALS ที่ควบคุมอยู่โดยหนึ่งในนั้นคือคุมิ S4 โดยมี 
ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานอยู่ที่ 93.96% ซึ่งห่างกับเป้าหมายอยู่ที่ 3.04% ซึ่งต้อง
ท าการปรับปรุงแก้ไข โดยช่องว่างนี้จะลดลงได้นั้น จะมาจากการเพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน
ของพนักงานของขบวนการท างานต่างๆ ซี่งจะส่งผลไปยังฮ่ันต่างๆและคุมิ S4 ตามล าดับ  

 
3.3.2 ค้นหาปัญหาโดยใช้ Manpower Efficiency เป็นตัวช้ีวัด 

จากรูปที่ 1.2  จะเห็นได้ว่าประสิทธิภาพการท างานของพนักงานของฮ่ันที่ 3 ในคุมิ S4 
ต่ าที่สุด จากนั้นท าการค้นหาว่าขบวนการท างานใดในฮ่ันที่ 3 นี้เป็นขบวนการท างานที่ควรท า
การปรับรุงก่อน ซ่ึงปรากฎว่า ขบวนการท างานขนส่งล้อยางที่มีค่าต่ าที่สุดดังนี้จึงท าการศึกษา
กระบวนการท างานของ ขบวนการท างานนี้ 

  
โดยในขบวนการท างานนี้เป็นการขนส่งล้อยางจากคุมิ S4 ไปส่งยังจุดรอประกอบ 

Frame 2 และจุดรอประกอบ Chassis 2 ในขบวนการท างานนี้มีรอบการท างานการส่งล้อยาง
สองรอบ รับและส่งล้อยางโดยพนักงาน 2 คนสลับกันส่งล้อยาง ซึ่งใช้รถ 2 ขบวนในการท างาน  

 
 
 
 

Ideal Situation :  MPEFF of Kumi S4 is  97% 

Current Condition : MPEFF of Kumi S4 is 93.96% 

Gap :  3.04 % of MPEFF 

Ultimate Goal :  MPEFF 98% in all  Logistic  Kumi of Samrong 
Plant 

 Clarify the Problem 
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โดยรถขนส่งล้อยางหนึ่งขบวนประกอบไปด้วย  
 
 1. รถ E-Car     เป็นหัวรถที่ใช้ลากดอลลี่ 

 2. Dolly Main Tires Supply (LH) เป็นดอลลี่บรรทุกล้อยางที่ประกอบเฉพาะฝั่ง 
ซ้ายมือของรถยนต์ 

 3. Dolly Main Tires Supply (RH)  เป็นดอลลี่บรรทุกล้อยางที่ประกอบเฉพาะฝั่ง 
ขวามือของรถยนต์ 

4. Dolly Spare Tires Supply  เป็นดอลลี่ที่บรรทุกล้อยางที่รับเฉพาะยางอะไหล่ 
 

โดยรวมแล้วจะมี  
 

E-Car     2 คัน 
Dolly Main Tires Supply (LH)  2 คัน 
Dolly Main Tires Supply (RH)   2 คัน 
Dolly Spare Tires Supply  2 คัน 

 
ซ่ึงจะแสดงในตาราง ที่ 3.2 ดังนี้ 
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ตารางที ่3.2 องค์ประกอบของรถส่งล้อยางหนึ่งคัน 
 

ค าอธิบาย ภาพประกอบ 

 
 
 

E-Car 

 
 
 
 

ดอลลี่ส่งยางหลัก  
(LH, RH Tires – 2 ดอลลี่/คัน) 

 
 
 
 

ดอลลี่ส่งยางส ารอง  
(Spare Tires – 1 ดอลลี่/คัน) 
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รูปที ่3.2 เส้นทางการรับส่งล้อยาง 
 

ขั้นตอนการงานของขบวนการท างานโดยย่อ 
 

1. รับล้อยางขึ้นรถที่จุดรับล้อยางคุมิ S4 
2. ส่งล้อยางอะไหล่ด้วยกลไก Zero Touch ทีจุ่ดรอประกอบ Frame 2 
3. ส่งล้อยางหลักด้วยกลไก One Touch ทีจุ่ดรอประกอบ Chassis 2 
4. ส่งล้อยางหลักด้วยกลไก One Touch ทีจุ่ดรอประกอบ Chassis 2 
5. กลับไปรับล้อยางทีคุ่มิ S4 
 

 โดยจะแสดงประประกอบดังในตารางที่ 2 ดังนี้ 

 
 
 
 
  
 
 
 
 

Chassis 2 

Sub Assy Area 

Frame 2 

Kumi S4 

1 

2 

3 4 
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ตารางท่ี 3.3 จุดรับส่งล้อยาง 
 

 
 
 

สถานที่ ภาพประกอบ 
 
 
 

รับล้อยางที่ 
 คุมิ S4 

 
 
 
 

ส่งล้อยางส ารอง (Spare Tires)  
ทีจุ่ดรอประกอบ Frame 2 

 
 
 
 

ส่งล้อยางหลัก (LH, RH Tires)  
ทีจุ่ดรอประกอบ Chassis 2 
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รูปที่ 3.3 ขั้นตอนในการปรับปรุงขบวนการ 
 

ขั้นตอนในการท างานในปัจจุบันคือ รับล้อยาง รอพนักงานอีกคนกลับมาที่จุดรับล้อยางและท า
การส่งล้อยาง โดยเวลาการรอนี้เกิดมาจากการเปลี่ยน Takt Time ซ่ึงในช่วงเดือนมิถุนายนถึงกันยา
ยมคือ 85 วินาทีซึ่งเปลี่ยนมาจาก 55 วินาที เป็นเหตุท าให้เกิดการรอขึ้น ดังนั้นจะตัดช่วงเวลาที่พนักง
งานรอออกก่อนและท าการนับเวลาการท างานจริงของพนักงานทั้ง 2 คน 
 

ในการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนักงานทางหนึ่ง โดยท าการรวมงานของพนักงานคนที่ 
2 ให้กับ คนที่ 1 (คนที่ 1 และคนที่ 2 ท างานเหมือนกัน) ซึ่งจะมีปัญหาเกิดข้ึนคือ พนักงานคนที่ 1 จะ
ท างานเกินรอบเวลาการท างานของตัวเอง แต่ว่าในการท างานของกระบวนการนี้มีเวลาสูญเปล่า
เกิดขึ้นตามขั้นตอนการท างานในขบวนการท างานที่ท าให้สามารถลดประสิทธิภาพการท างานของ
พนักงานลงได้ส่วนหนึ่ง และยังเหลืองานส่วนหนึ่งที่จะต้องท าการย่นระยะเวลาลงโดยเปลี่ยนวิธีการ
ท างานเพ่ิอให้บรรลุเป้าหมายตามท่ีตั้งไว้ที่  97% และในโครงงานครั้งนี้จะท าการลดเวลาสูญเปล่าออก
ก่อน ซึ่งจะแยกเวลาสูญเปล่าออกจากงานจริงโดยใช้ TPS Viewpoints 
 
 
 
 
 
 

0
TM1 TM2

Work

Muda sec

1000 Takt Time 1020sec

500

0
TM1 TM2

sec

1000 Takt Time 1020sec

Work500

0
TM1 TM2

Work

Muda

sec

1000 Takt Time 1020sec

500

Pick

Supp

Supp

0
TM1

0
TM1 TM2

Pick

SuppSupp

TM2

sec sec

TM2

sec

1000 Takt Time 1020sec

500 Pick

1000

500

0

Idle

Idle

Pick

Pick
Supp

TM1

Takt Time 1020sec

Supp
Pick500

Takt Time 1020sec1000

1 2 3

4 5 6

69.1%69.1%

138.2%

30.4%

107.8%

Ideal 97%138.2%

Interested

Lead time / Cycle time of Tire Supply Process 

Final Target 

Current Condition 
Combined 2 processes 

Current Condition 
without Idle time 

Seperate  work&muda 
Eliminate Muda 

Change "How to" 
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3.3.3 การแตกประเด็นของปัญหา 
 

 
 

 

 
 

รูปที่ 3.4   การจ าแนกเวลาสูญเปล่าจากจุดรับและส่งล้อยาง 
 

จากรูปที่ 3.5 ส่วนบนคือขั้นตอนการท างานของพนักงานโดยมีการจับเวลาที่สูญเปล่าไว้ 
ส่วนล่างคือขั้นตอนการท างานที่พนักงานต้องท าตามข้ันตอนที่ก าหนดเป็นมาตรฐานไว้ โดย
อ้างอิงจาก Standardized Work จะเห็นได้ว่าขั้นตอนการท างานเหล่านี้มีเวลาสูญเปล่าเกิดข้ึน 
ณ จุดรับล้อยางและจุดส่งล้อยางที่ Chassis 2 โดยจุดรับลอ้ยางเกิดงานซ้ าซ้อนขึ้นจากการ
ตรวจสอบซ้ าซ้อนกับฝั่งที่รับประกอบล้อยางให้ ส่วนจุดส่งล้อยางที่ Chassis 2 นั้นจะมสีูญ
เปล่าที่เกิดจากการเดินซ้ าซ้อนและการงานซ้ าซ้อนขึ้น โดยปัจจัยที่เกิดเวลาสูญเปล่าขึ้นคือการ
ที่พนักงานจะต้องท าการปล่อยล้อยางด้วยกลไก One touch และถ้าเกิดมีล้อยางติดอยู่
ระหว่าง ดอลลี่ละเครื่องรับล้อยาง พนักงานจะต้องท าการผลักล้อยางทีละชิ้นเข้าเครื่องรับล้อ
ยาง ซ่ึงเวลาสูญเปล่าเหล่านี้เป็นสิ่งที่ต้องท าการแก้ไขเป็นล าดับแรก (Prioritize Problem) 

 
 
 
 
 
 

Prioritize Problem: Reduce Muda in Process: 315.34 seconds/2Rounds/Cycle) 

 Breakdown the Problem 

Picking Parts at S4

74sec

Transport to 
lineside FR2

10sec

Supply Spare 
tire at FR2

Transport to 
lineside CH2

15sec

Supply Main 
tires at CH2

83sec

Return to S4

8sec

Interested Muda (30.4%) in Process  Operation 

 

No.
Current 

(sec)

Ideal Time 

(sec)

MUDA 

(sec)

Viewpoint 

No.
Factors

16 10 0 10

17 5 0 5

18 6 0 6

19 20 0 20 11 Double Handling

20 33 0 33 7 Walk

74sec (148 sec for 2 revs)

Inspection Parts by using Telemail Sheet

Note Seqeunce Number

Total 

Work element

Walk to Dolly Spare

Walk7Unlock Stopper Dolly Spare

Pull Parts into Dolly

 
No.

Current 

(sec)

Ideal Time 

(sec)

MUDA 

(sec)

Viewpoint 

No.
Factors

2 10 5 5 7 Walk

3 51.17 10.5 40.67 11 Double Handling

4 10 5 5 7 Walk

6 10 3 7 7 Walk

7 29.5 10.5 19 11 Double Handling

8 10 3 7 7 Walk

83.67 sec(167.34 sec for 2 revs)

Walk to Dolly tire LH

Total No.3,7

Work element

Supply LH tires into machine at Line CH.2B (One touch)

Walk to E-CAR

Walk to Dolly Tires RH

Supply RH tires into machine at Line CH.2B (One touch)

Walk to E-CAR
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3.3.4 ตั้งเป้าหมายที่ต้องท าการปรับปรุงก่อน  
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.5 การตั้งเป้าหมายเพ่ือลดเวลาสูญเปล่า 
 

โดยตั้งเป้าหมายคือลดเวลาการงานซ้ าซ้อนจาก 315 วินาที (งาน 2 คนแต่ย้ายไปให้คน
เดียว) ให้เหลือ 0 วินาที ซึ่งประสิทธิภาพการท างานของพนักงานของฮ่ันที่ 3 และคุมิ S4 นี้
คาดว่าจะเพ่ิมข้ึนจาก 88.15% เป็น 97.00% และ 94.11% เป็น 97.00 % ตามล าดับ 

 
3.3.5 ค้นหาต้นตอแห่งเหตุที่ท าให้เกิดปัญหา  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.6 ขั้นตอนการหาสาเหตุที่แท้จริง 
 

จากนั้นท าการหาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหางานซ้ าซ้อนด้วยวิธีการ 5 WHY ซึ่งจะดูจาก 
4 ปัจจัยหลัก ได้แก่ คน เครื่องจักร วัสดุและวิธีการเพ่ือหาสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหาดังกล่าว 

 

Target Setting 
  Reduce all of Muda(s) in Tires Supply Process within 15 September 2017 

88.15 97.00

0

50

100

Current Target

MPEFF at Han 3 (%)

94.11 97.00

0

50

100

Current Target

MPEFF at Kumi S4 (%)

315.34

0
0

150

300

Current Target

Muda in Process (Seconds)

M
u

d
a 

in
 P

ro
ce

ss

Man

Machine Stuck tires

Uneasy flow part from Dolly

Bending Part Barriers

Surface of Part Bariers

Part initial velocity

Height between dolly nad 
machine

Shock absorbers on Dolly

Design & Drawing of Dolly

Push Force of Mechanics in 
Dolly

Material

Part sizes

Part weight

Method Walk

Double  Handling

Stuck tires
Gap between Dolly and 

Machine
TM cannot park close 

Machine
TM have to turn to narrow 
corner for supplying at CH2

Duplicated Inspection at S4 
(Picking)

Using The One-Touch 
Mechanic in Supply Main 

Tires at CH2

 

 
 

 
 

 

 

 

4 
3 

1 

2 
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3.3.5.1 เครื่องจักร 
โดยปัญหาที่เกิดข้ึนคือล้อยางติดขัดระหว่างการขนส่งทีจุ่ดรอประกอบ Chassis 2 

ซึ่งสองสาเหตุหลักทีท่ าให้เกิดปัญหาขึ้นคือ 
ล้อยางไหลจากดอลลี่ยาก   

โดยสาเหตุอันเนื่องมาจาก ตัวกั้นล้อยางเบี้ยว งอ และผิวของตัวกั้นล้อยางที่ท า 
จากยางอาจเป็นตัวลดความเร็วของล้อยางจากดอลลี่ลงไปสู่เครื่องรับล้อยาง 
ความเร็วของล้อยาง 

ทีไ่หลจากดอลลี่สู่เครื่องรับล้อยางที่เป็นสาเหตุหนึ่งที่อาจท าให้ล้อยางติดขัด 
ระหว่างดอลลี่และเครื่องรับล้อยางโดยสาเหตุคือความสูงของดอลลี่ และแรงกระท าของ
ตัวปลดล็อคล้อยางที่ส่งแรงไม่พอที่จะท าให้ล้อยางไหลเข้าสู่เครื่องได้ 
 
3.3.5.2 วัสดุ 
ขนาดของล้อยาง 

ก็เป็นอีกหนึ่งสาเหตุหนึ่งที่อาจท าให้เกิดปัญหา ซึ่งล้อยางที่มีหน้ายางที่กว้างจะมี 
การติดขัดได้ง่ายกว่าล้อยางขนาดเล็กกว่า ซึ่งพนักงานต้องท าการผลักล้อยางเข้าสู่
เครื่องรับล้อยางอีกครั้งหลังจากท่ีท า One touch ไปแล้วซึ่งเป็นงานซ้ าซ้อน 
น้ าหนักล้อยาง 

ก็มีส่วนที่ท าใหเกิดปัญหาดังกล่าว โดยน้ าหนักล้อยางอยู่ที่ประมาณ 35 กิโลกรัม 
 

3.3.5.3 วิธีการ 
โดยเรื่องวิธีการการส่งล้อยางก็เป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหาได้เช่นกัน โดย

พนักงานไม่สามารถจอดเทียบระหว่างดอลลี่กับเครื่องรับล้อยางได้แนบสนิทเนื่องจากใน
การจอดเทียบนั้นพนักงานต้องเลี้ยวรถและท าการจอดในระยะอันใกล้หลังจากที่เลี้ยวท า
ให้เกิดช่องว่างประมาณ 12-25 เซนติเมตรซึ่งเป็นช่องว่างที่สามารถท าให้ล้อยางไม่
สามารถเคลื่อนที่ไปต่อได้ในระหว่างการขนส่ง และด้วยเหตุนี้ ช่องว่างที่เกิดขึ้นนั้นผู้จัด 
ท าคาดว่าเป็นสาเหตุที่แท้จริงแล้ว ดังนั้นจึงท าการแก้ไขปัญหาในส่วนนี้เป็นอันดับแรก 

 
3.3.5.4 คนหรือพนักงาน 

ในส่วนของพนักงานนั้นยังไม่พบสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหาดังกล่าวขึ้น 
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กล่าวโดยสรุปสาเหตุส าคัญที่ท าให้เกิดเวลาสูญเปล่าขึ้นในขบวนการท างาน 
 
1. พนักงานเมื่อท าการส่งล้อยางที่จุด Chassis 2 จะต้องท าการเลี้ยวรถแล้วจอดเทียบกับเครื่องรับล้อ
ยางท าให้จอดรถไม่แนบชิดกันเครื่องรับล้อยางท าให้เกิดช่องว่างประมาณ 20 เซนติเมตร 
 
2. ตัวกั้นล้อยางบนดอลลี่ใช้งานมานานจึงท าให้เกิดการบิด งอ เบี้ยว และประกอบกับแบบของดอลลี่
ไม่ชัดเจนว่าต้องมีระยะห่างเท่าใดในการจัดเรียงช่องใส่ล้อยาง 
 
3. เกิดงานซ้ าซ้อนในการตรวจสอบความถูกต้องตามล าดับของล้อยางโดยจะถูกเรียงมาก่อนที่จะน าไป
ท าการส่งล้อยางอยู่แล้ว โดยการตรวจสอบนั้นทางฝ่ายประกอบล้อยางนั้นมีการตรวจสอบอยู่แล้ว 
 
4. เกิดจากการใช้ระบบส่งล้อยางแบบ One-Touch ท าให้พนักงานต้องลงจากรถแล้วท าการปลด
ล็อคดอลลี่เพ่ือให้ล้อยางไหลเข้าสู่เครื่องรับล้อยาง 
 

เมื่อพบสาเหตุทั้งหมดแล้วท าการปรับปรุงตามล าดับโดยจะท าการปรับปรุงเรื่องการลดช่องว่าง
ที่ส่งผลให้เกิดการส่งล้อยางติดขัดเป็นล าดับแรก
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บทท่ี 4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
ในขั้นแรกจะท าการปรับปรุงเรื่องช่องว่างที่เกิดขึ้นจากการเลี้ยวมุมแคบของพนักงานก่อนโดย

ขั้นตอนการด าเนินงานก่อนอ่ืนจะต้องท าการเก็บข้อมูลที่เก่ียวข้องกับช่องว่างที่เกิดข้ึนจากการที่
พนักงานไม่สามารถจอดรถกับเครื่องรับล้อยางได้แนบสนิท 
 

 
รูปที่ 4.1 ระยะห่างที่เกิดข้ึนในการจอดรถ 

 
จากรูปที่ 4.1 คือข้อมูลที่บอกถึงระยะห่างของดอลลี่ A, B, D และ E โดยจุด A คือระยะห่าง

ระหว่างดอลลี่กับเครื่องรับล้อยางทางด้านหน้าดอลลี่ และจุด B คือระยะห่างหลังดอลลี่ ซึ่งเมื่อ
เปรียบเทียบกันทั้ง 4 ดอลลี่แล้วปรากฎว่าดอลลี่ E มีระยะห่างมากที่สุด ดังนั้นจึงท าการปรับปรุงดอล
ลี่ E เป็นอับดับแรก และเมื่อทราบข้อมูลดังกล่าวแล้วจังท าการคิดค้นวิธีแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งมี
ทั้งหมด 3 ไอเดียที่เป็นหนทางแก้ไขช่องว่างนี้ ได้แก่ 
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4.1.1 เปลี่ยนเส้นทางการขนส่ง  
 

 
รูปที่ 4.2 วิธีการปรับปรุงโดยเปลี่ยนเส้นทางการเดินรถ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Kaizen : Tires supply process
Problem : Gap between Dolly and Machine

Before After

Current Condition

ขณ สง่ ารท์เกดิการตดิขดัเน อ่งจากร ย  า่ง

ร  วา่งดอลลีก่ับเ ร อ่งชูต้ ารท์ ท า   ้ TM ตอ้ง

ท าOnetouch  ลว้ตอ้งไ ผลกั ารท์เขา้ไ ทลี ชิ น
แนวทางแกไ้ข

เ ลีย่นเสน้ทางการสง่ ารท์เล็กนอ้ยเ  ่อ  T้Mขบัรถ

เทยีบกับเ ร อ่งชูต้ยางได ้กลข้ ึ น

สาเหตุ

เกดิจาก TM ไมส่ามารถจอดรถเทยีบกับเ ร อ่งชูต้

 ารท์ไดเ้ รา    นทีน่อ้ยวงเลี ยว  บ ท า  ก้าร

จอดเทยีบเกดิร ย  า่ง 12~25 เซนตเิมตร
Merit

1. ลดเวลา Double Handling <118 วนิาที

2. ก าจัดงานสว่นเกนิ(ผลกั ารท์)

Safety  นการผลักยางเขา้เ ร อ่งTMตอ้งผลักยาง นฝ่ังทีม่รีถวิง่อาจเกดิอันตราย Safety -

Productivity การสง่ ารท์ลา่ชา้ Productivity ร ย เวลาเดนิทางจากจ ด2ไ จ ด3เ ิม่ข ึ น~50วนิาที

Essence : ถา้จอด ลว้เกดิร ย  า่งจนท า  ก้ารสง่ าร์ทตดิขัด   ท้ าการเ ลีย่นเสน้ทาง ร อวธิกีารการขนสง่ าร์ท

Quality  ารท์อาจเกดิรอยขดีขว่น นร  วา่งสง่ ารท์ Quality ไมท่ า  เ้กดิรอยขดีขว่นขณ ท าการสง่ ารท์

Cost - Cost -

Line Chassis 2 

Sub Assy Area 

Room Line Chassis 2 

Sub Assy Area 

Room 
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4.1.2 ท าการปรับปรุงแก้ไขดอลล่ี 
 

 
 

รูปที่ 4.3  วิธีการปรับปรุงดอลลี่ 
 
 
 
 
 
 
 
 

Yokoten : Tires supply process
Problem : Gap between Dolly and Machine(Idea2)

สง่ ารท์ไดต้รงเวลา

ไมท่ า  เ้กดิรอยขดีขว่นขณ ท าการสง่ ารท์

Essence : ถา้จอด ลว้เกดิร ย  า่งจนท า  ก้ารสง่ าร์ทตดิขัด ซึง่ไม่สามารถจอด กลไ้ดก้วา่นี อกี  ท้ าการModify Dolly เ  อ่เ ิม่ วามส ดวก นการสง่ าร์ท

Cost - Cost เ ล็ก ผน่ขนาด 20x35x0.5  cmจ านวน36ชิ น

1. ลดเวลา Double Handling 118 วนิาที

2. ก าจัดงานสว่นเกนิ(ผลกั ารท์)

-

Merit

Safety

Productivity

Quality

 นการผลักยางเขา้เ ร อ่งTMตอ้งผลักยาง นฝ่ังทีม่รีถวิง่อาจเกดิอันตราย

การสง่ ารท์ลา่ชา้

 ารท์อาจเกดิรอยขดีขว่น นร  วา่งสง่ ารท์

Safety

Productivity

Quality

Current Condition

สาเหตุ

ท าการModify Dolly โดยการเ ิม่ส  านเ  ่อตดั

 ัญ าเร อ่งร ย  า่งร  วา่งตอลลี ่ล เ ร อ่งชูต้

 ารท์ ล ส  านยังเ ็นตวัล็อ  ารท์ไม ่  ้ารท์ตก

ร  วา่งการสง่ ารท์

Before After

แนวทางแกไ้ข

ขณ สง่ ารท์เกดิการตดิขดัเน อ่งจากร ย  า่ง

ร  วา่งดอลลีก่ับเ ร อ่งชูต้ ารท์ ท า   ้ TM ตอ้ง

ท าOnetouch  ลว้ตอ้งไ ผลกั ารท์เขา้ไ ทลี ชิ น

เกดิจาก TM ไมส่ามารถจอดรถเทยีบกับเ ร อ่งชูต้

 ารท์ไดเ้ รา    นทีน่อ้ยวงเลี ยว  บ ท า  ก้าร

จอดเทยีบเกดิร ย  า่ง 12~25 เซนตเิมตร

Machine
Chassis 2

Machine
Chassis 2
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4.1.3 เพิ่มรางเพื่อให้พนักงานจอดรถเข้าตามราง 

 
รูปที่ 4.4 วิธีการปรับปรุงโดยเพ่ิมตัวน าจอด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Kaizen : Tires supply process
Problem : Gap between Dolly and Machine(Idea3)

Before After

Current Condition

ขณ สง่ ารท์เกดิการตดิขดัเน อ่งจากร ย  า่ง

ร  วา่งดอลลีก่ับเ ร อ่งชูต้ ารท์ ท า   ้ TM ตอ้ง

ท าOnetouch  ลว้ตอ้งไ ผลกั ารท์เขา้ไ ทลี ชิ น
แนวทางแกไ้ข ออก บบตวัไกด ์บบรางเ  ่อลดร ย  า่ง

สาเหตุ

เกดิจาก TM ไมส่ามารถจอดรถเทยีบกับเ ร อ่งชูต้

 ารท์ไดเ้ รา    นทีน่อ้ยวงเลี ยว  บ ท า  ก้าร

จอดเทยีบเกดิร ย  า่ง 12~25 เซนตเิมตร
Merit

1. ลดเวลา Double Handling <118 วนิาที

2. ก าจัดงานสว่นเกนิ(ผลกั ารท์)

Safety  นการผลักยางเขา้เ ร อ่งTMตอ้งผลักยาง นฝ่ังทีม่รีถวิง่อาจเกดิอันตราย Safety -

Productivity การสง่ ารท์ลา่ชา้ Productivity เน อ่งจากดอลลีม่นี  า นักเยอ อาจท า  ไ้กด ั์งงา่ย

Essence : ถา้จอด ลว้เกดิร ย  า่ง ล เกดิม มเอยีงขงดอลลีจ่นท า  ก้ารสง่ าร์ทตดิขัด   ท้ าการออก บบตัวไกดเ์  อ่ลดร ย  า่ง ล ลดม มทีไ่ม่ งึ ร สง ์

Quality  ารท์อาจเกดิรอยขดีขว่น นร  วา่งสง่ ารท์ Quality ไมท่ า  เ้กดิรอยขดีขว่นขณ ท าการสง่ ารท์

Cost - Cost เ ล็กราง 10 เมตร
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4.2    ผลการวิเคราะห์ข้อมูล  
 
ตารางที่ 4.1 ผลประเมินวิธีการปรับปรุงปัญหา 
 

 
 

 
จากนั้นท าการประเมินข้อดี-ข้อเสียของ 3 แนวคิดนี้ ผลปรากฎกว่าแนวคิดที่ 2 ก็คือการ

ปรับแต่งดอลลี่นั้นเป็นไอเดียที่ควรท ามากที่สุดเพราะไม่มีข้อกังวลเรื่องความปลอดภัยซึ่งต้องเน้นย้ า
เป็นอันดับแรกก่อนจะท าการแก้ปญหาใดๆ และประสิทธิภาพการลดช่องว่างระหว่างดอลลี่กับ
เครื่องรับล้อยางจะกลายเป็นการปิดช่องว่างที่จะไม่ท าให้เกิดปัญหาการงานซ้ าซ้อนขึ้นอีกแม้พนักงงาน
จะจอดรถไม่ชิดมากก็ยังสามารถส่งล้อยางได้ไม่ติดขัด 

 
เมื่อได้ข้อสรุปแล้วท าการติดต่อทีมที่เกี่ยวข้องกับการปรับปรุงดอลลี่ ซึ่งทางทีมงาน Kaizen จะ

ท าการปรับปรุงดอลลี่ตัวแรกให้เสร็จภายในวันที่ 15 กันยายน 2560  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Idea 1 Idea 2 Idea 3

Changing route Modify Dolly to remove Gap Design Guide for Parking

CH2 CH2 CH2

Traffic jam to another supply processes X No problem O Another process is passing in this area ∆

Reduce gap between dolly and 

machine (2~6cm)
∆

Remove gap between dolly and 

machine
O

Reduce gap between dolly and 

machine (3~4cm)
∆

Cost No cost O 36 metal plates (12 pieces/Dolly) ∆ Rail 10 meters ∆

4 9 6Total (O=2 , ∆=1 , X=0)

Mission

Safety
ONo problem

Dolly and Machine maybe taken 

damage when parking
∆

Productivity

Reduce double handling time <118sec 

but increase transportation time ~50sec
Reduce double handling time 118sec Reduce double handling time <118secX O O

Eva. Eva.Eva.

Dolly and Machine maybe taken 

damage when parking
∆
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บทท่ี 5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1 ผลลัพท์ที่คาดการณ์ไว้เมื่อท าการปรับปรุงดอลลี่ส าเร็จ 
 

เมื่อท าการปรับปรุงขบวนการการขนส่งล้อยางทั้งหมดแล้ว โดยลดคนท างานจากสองคนเหลือ
หนึ่งคน ลดเวลาสูญเปล่าในการท างาน และเปลี่ยนวิธีการท างานเพ่ือให้พนักงานคนเดียวสามารถ
ท างานได้สะดวก ราบรื่น ซึ่งประสิทธิภาพการท างานของพนักงานที่เพ่ิมขึ้นของขบวนการท างานจาก 
69.1% ไปยัง 97 % นี้ ส่งผลท าให้ฮ่ัน 3 เพิ่มขึ้นตามไปด้วยจาก 88.15% ขึ้นไปถึง 97.56 % และเม่ือ
รวมของทั้งสามฮ่ันนี้เข้าด้วยกันจะได้ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานของคุม ิS4 โดยปัจจุบันคือ 
93.96% แต่ถ้าสามารถปรับปรุงได้ทั้งหมดตามท่ีกล่าวไว้จะส่งผลให้เพ่ิมขึ้นไปถึง 97.25% 

 
ซึ่งโครงงานนี้เป็นเพียงจุดเริ่มต้นของการปรับปรุงขบวนการการขนส่งนี้เท่านั้น ซึ่งผู้จัดท า

โครงงานมีความประสงค์ท่ีจะสานต่อโครงงานนี้ให้เสร็จสิ้น แต่เนื่องด้วยเวลาอันจ ากัดจึงไม่สามารถท า
ให้เสร็จลุล่วงทั้งหมดไปได้  

Expected Result 

88.15

97.56

0

50

100

Current Target

MPEFF at Han 3 (%)

94.11
97.25

0

50

100

Current Target

MPEFF at Kumi S4 (%)
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รูปที่ 5.2 แผนขั้นตอนการปรับปรุงขบวนการการขนส่งล้อยาง 

 

5.2 แนวการแก้ไขปัญหา 

 

 
รูปที่ 5.3 การปรับปรุงดอลลี่โดยเพิ่มระบบสะพาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Before After

Machine
Chassis 2

Machine
Chassis 2

No. The way to improve Tires Supply Process Muda Time Reduction

1 Reduce Double Handling Time by closing the Gap when TMs were supplied Parts at CH2

2 Reduce Double Handling Time by Re-Dimension of Part Barriers Part at S4 and CH2

3 Design new function of Main Tires Supply Dollies from One-Touch to Zero-Touch Mechanic 49

4 Reduce Double Handling Time and Walking by Elimination some Work elements(Inspection) at S4 148

5* If Process cannot work smoothly, Design new Parking Points at S4 and CH2 -

315 sec

118

Total

ก ำลงัด ำเนินกำร 
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รูปที่ 5.4 แบบเขียนของสะพานที่จะเพ่ิมเข้าไปในดอลลี่ 
 

 
 
 
 

ในการแก้ไขปัญหาการเกิดระยะห่างเกิดขึ้นระหว่างการส่งล้อยางนั้น จะท าการแก้ไขโดยเพ่ิม
กลไกท่ีเป็นสะพานที่ท าให้ล้อยางไหลเข้าสู่เครื่องได้อย่างราบรื่นซึ่งมีแบบงานการผลิต แบบคร่าวๆ ใน
รูปที่ 5.5 โดยจะท าการปรับปรุงทั้งหมด 3 ดอลลี่ซึ่งทั้งหมดนี้เป็นดอลลี่ที่ส่งยางหลักทั้งสิ้น โดย
ปรับปรุงดอลลี่ตัวแรก เสร็จภายในวันที่ 15 กันยายน 2560 แต่ติดปัญหาทางทีมงาน Kaizen ไม่
สามารถปฏิบัติตามที่ได้วางแผนไว้ เนื่องจากมีภาระกิจเร่งด่วน โดยเลื่อนการเริ่มปรับปรุงดอลลี่ตัวแรก
เป็นวันที่ 26 กันยายน 2560 และคาดว่าจะส าเร็จในวันที่ 29 กันยายน 2560 

 

รูปที่ 5.5 การปรับปรุงดอลลี่อยู่ในระหว่างการด าเนินการ 



32 
 
5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 

จากการท าโครงงานทีเ่กี่ยวข้องกับการปรับปรุงดอลลี่ พบว่าดอลลี่ที่ใช้รับส่งล้อยางต่างๆ นั้นยัง
ไม่มีแบบงานการผลิต หรือการเขียนแบบที่เอาไว้ใช้อ้างอิง ซึ่งสิ่งนี้อาจเป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหา
ต่างๆ ตามมานับไม่ถ้วน เช่นต าแหน่งรับล้อยาง ไม่ตรงกับต าแหน่งส่งล้อยางของดอลลี่ท าให้ต้องใช้
เวลามากข้ึนในการขนส่งล้อยาง หรือความกว้างของช่องที่น้อยไปหรือมากไปท าให้เกิดปัญหาล้อยาง
ไหลไม่สะดวก ติดขัด หรืออาจตกหล่น โดยผู้จัดท าโครงงานมีแนวคิดว่า เมื่อท าการสร้างหรือแก้ไข
ดอลลี่ ควรมีการเขียนแบบ หรือแบบงานการผลิต ไว้ใช้อ้างอิงเพ่ือความ เข้าใจตรงกันของทุกฝ่ายทุก
ทีม ลดปัญหาต่างๆ ตามมา เมื่อเกิดปัญหาจะได้มีตัวอ้างอิงและแก้ไขได้รวดเร็ว ประหยัดเวลา ตรงจุด 
ทันท่วงที
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