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บทสรุป 

 

 โครงงานน้ีมีจุดประสงค์เพื่อจดัระบบการสั่งผลิตให้แก่ EM Sub Assembly Line 

เน่ืองจากในปัจจุบนั มีการสั่งผลิตแบบวางแผนการผลิต ซ่ึงมีความยากล าบากในการจดัการผลิต ท า

ใหไ้ม่สามารถผลิตงานไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ หรือในบางคร้ังมีการผลิตท่ีมากเกินความ

จ าเป็น ส่ิงเหล่าน้ีถือเป็นความสูญเปล่า ทั้งส้ิน (MUDA) รวมถึงปัจจยัต่างๆภายในไลน์ท่ีท าให้เกิด

การท างานท่ีไม่เป็นระบบ ท างานยากและไม่สามารถทราบสถานะการท างานของไลน์การผลิตได ้ 

 เม่ือศึกษาขอ้มูลวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา จึงท าการปรับปรุงระบบการสั่งผลิตโดยใช้

ระบบคมับงัเขา้มาช่วยในการจดัการการผลิต ซ่ึงระบบคมับงัถือเป็นเคร่ืองมือการสั่งผลิตท่ีสามารถ

ช่วยให้เห็นปัญหาในไลน์การผลิต ทั้งยงัเป็นเคร่ืองมือท่ีจะท าให้ทราบสถานะการท างานของไลน์

ได ้และใชต้รวจสอบป้องกนัการผลิตท่ีมากเกินไป  

 จากการด าเนินงานพบวา่ยงัมีปัญหาในหลายๆส่วนท่ีตอ้งท าการแกไ้ข ซ่ึงเป็นสาเหตุหลกั

ท่ีท าใหไ้ม่สามารถท าใหเ้ร่ิมใชร้ะบบการสั่งการผลิตแบบระบบคมับงั ดงันั้นจึงตอ้งท าการปรับปรุง

และแกไ้ขปัญหา (Kaizen) ดงักล่าว จึงจะสามารถบรรลุวตัถุประสงคข์องการท าโครงงานน้ีได ้
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Summary 

 

 This project aims to order production system for Element sub assembly line. 

Nowadays, Element sub assembly use production plan for ordering. Sometime product is over 

production and is not customer demand. Those things are waste (MUDA). According, other 

condition in line isn’t support to working with a system so production cannot visual status of line. 

 For developing ordering production, KANBAN system is like a tool for ordering and 

controlling production. Status in line will be visualized and the problem will be appeared also the 

waste will be solved.  

 Installing KANBAN system in element sub assembly, in the first step has to solve the 

problem that is the main cause we cannot install KANBAN system. If production can solve all of 

problem that was mention in this project, the purpose of this project will be achieved. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1 ความส าคัญและทีม่าของปัญหา 

 
 ปัจจุบนัประเทศไทยวางเป้าหมายของอุตสาหกรรมยานยนตไ์ทยสู่การเป็น 1 ใน10 ของ
ผูผ้ลิตรถยนตโ์ลกเม่ือประเมินสถานการณ์ในปัจจุบนั จากการรายงานของ OICA ในปี 2558 ท่ีผา่น
มา การผลิตรถยนตใ์นไทยเป็นอนัดบั 12 ของโลก และเป็นอนัดบั 1 ของอาเซียน และอุตสาหกรรม
ยานยนต์ไทยเป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมยุทธศาสตร์ของชาติท่ีสร้างรายไดห้ลกัให้กบัประเทศอย่าง
มหาศาล หวัใจของอุตสาหกรรมยานยนต์ คือ อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วน ซ่ึงอุตสาหกรรม
ช้ินส่วนยานยนตไ์ทยนั้น ถือวา่มีศกัยภาพสูงสุดในอาเซียน เน่ืองจากมีการพฒันา ความแข็งแกร่ง
ของช้ินส่วนยานยนต์ไทยเป็นอีกแรงดึงดูดให้ประเทศไทยกลายเป็นฐานการผลิตใหญ่ท่ีสุดใน
อาเซียน  
 ผูจ้ดัท าไดมี้ส่วนไดเ้ขา้มามีส่วนร่วมในการฝึกสหกิจศึกษาท่ีบริษทั สยาม เคียวซนั เด็นโซ่ 
จากดั ในแผนก Factory Engineering (FE) ในส่วนงาน Manufacturing Engineering (ME) ซึงเป็น
ส่วนงานท่ีรับผิดชอบดา้นการพฒันาปรับปรุงดา้นการผลิต และเพิ่มผลผลิต (Productivity) โดยใช้
หลกัการ KAIZEN และอ่ืนๆเขา้มาประยกุต ์โดยผูจ้ดัท าไดรั้บผิดชอบในส่วนของไลน์การประกอบ 
EM Sub assembly ซ่ึงปัจจุบนัมีปัญหาคือ EM sub assembly มีระบบการผลิตแบบมีการวางแผนการ
ผลิต (Planed Production) แต่ line ไม่สามารถผลิตตามใบสั่งผลิตได ้เน่ืองจากมีปัจจยัภายนอกอยู่
หลายประการเขา้มาแทรก เช่น หวัหนา้งานตอ้งเป็นผูว้างแผนการผลิตก่อนและหลงัเอง โดยอา้งอิง
จาก Stock ของไลน์ก่อนหนา้ กล่าวคือ ถา้มี Stock ให้ผลิตก็จะผลิต แต่ถา้ไม่มีของใน Stock ก็จะ
เปล่ียนท ารุ่นอ่ืน ผลท่ีตามมาคือไม่สามารถควบคุมงานใน Store ได ้หรือสั่งผลิตแต่ไม่มีพื้นท่ี Store 
ส าหรับเก็บเน่ืองจาก สถานีต่อไปยงัไม่มาดึงงาน ท าใหเ้กิดเป็น MUDA ในเร่ืองของ Inventory 
 ดงัท่ีกล่าวมาขา้งตน้น้ี ผูจ้ดัท าจึงหาแนวทางการแกไ้ขปัญหา โดยใชร้ะบบคมับงั (Kanban 
system) เขา้มาเป็นเคร่ืองมือการสั่งผลิต (Production) และขนส่งล าเลียง (Conveyance) โดยท่ี
ระบบคมับงัยงัเป็นเคร่ืองมือส าหรับการควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) ทั้งยงัใชต้รวจสอบ
ป้องกนัการผลิตท่ีมากเกินไป (Muda of over production)  
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1.2 วตัถุประสงค์ 
 1.ศึกษาการท างานของไลน์ EM sub-assembly 
 2.ใชร้ะบบการสั่งการผลิตของไลน์ EM sub-assembly โดยการใชร้ะบบ KANBAN เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตมากยิง่ข้ึน 
 3. ลด Lead time ไดข้อง Process ในไลน์ได ้
 
1.3 สมมุติฐานของการวจัิย 
 1. เม่ือติดตั้งระบบคมับงัสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการสั่งผลิตใหก้บัไลน์ได ้
 2. การจดัการท างานใหมี้ระบบ จะท าใหส้ามารถลด Lead time ของไลน์ได ้
 
1.4 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1.สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการท างานอยา่งมีระบบใหแ้ก่ไลน์ 
 2. เพื่อนกัศึกษาจะไดรั้บประสบการณ์จากการท างานจริง 
 3. เพื่อฝึกแกไ้ขปัญหา การคิด วเิคราะห์ อยา่งมีเหตุผล และท างานร่วมกบัผูอ่ื้น 
 
1.5 ขอบเขตของการวจัิย 

 พื้นท่ีท าโครงการคือ EM sub assembly line โดยอยูภ่ายใตก้ารควบคุมของแผนก Factory 
Engineering (FE) บริษทั สยามเคียวซนั เด็นโซ่ จ ากดั  

 ระยะเวลาตั้งแต่วนัท่ี 29 พฤษภาคม พ.ศ. 2560 ถึง วนัท่ี 29 กนัยายม พ.ศ. 2560  

 

1.6 วธีิการด าเนินโครงการ 

 1.ศึกษาสภาพปัจจุบนัของไลน์การผลิต 

 2.ออกแบบการใชร้ะบบสั่งการผลิตแบบ KANBAN 

 3.ติดตั้งระบบ KANBAN และทดลองการใชร้ะบบ KANBAN 

 4.สรุปผลการด าเนินงาน 
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 1.7 แผนการด าเนินงาน 

 

 
 

รูปที ่1.1 แผนการด าเนินงาน 
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1.8 นิยามศัพท์เฉพาะ  
 
Mizusumashi    เป็นช่ือของภาษาญ่ีปุ่น ซ่ึงหมายถึงพนกังานท่ีทาหน้าท่ีล าเลียง

และขนส่ง    ช้ินส่วนในกระบวนการผลิต หรือท่ีเรียกวา่ “Water 
Beetle” 

OA (Operation associate)  ผูท่ี้ปฏิบติังานภายในไลน์ 
TA (Team Associate)   ผูท่ี้ท าหนา้ท่ีเตรียมกระบวนการผลิต  
TL (Team Leader)   เป็นหวัหนา้ไลน์ท่ีรับผดิชอบ ดูแลภาพรวมทั้งหมดภายในไลน์ 
Lot size       ขนาดหรือปริมาณของการผลิตในแต่ละคร้ังของผลิตภณัฑน์ั้นๆ 
Production control (PC)  ฝ่ายท่ีท าหนา้ท่ีควบคุมการผลิต  
Task time (T.T)    มาตรฐานทางเวลาในการผลิตของ 1 ช้ิน ในเวลาท่ีก าหนด  
OR       อตัราการปฏิบติังานทั้งหมด (Overall rate of operation) 
Actual task time (A.T.T)  เวลาท่ีมากท่ีสุดท่ีพนักงานใช้ในการผลิตเพื่อตอบสนองความ

ตอ้งการของ ลูกคา้ใหท้นัตามจ านวนท่ีลูกคา้ก าหนด 
Lead time (L/T)   ระยะเวลาตั้ งแต่ช้ินงานเข้าสู่กระบวนการจนกระทั่งส้ินสุด

กระบวนการ 
Pattern post    เคร่ืองมือส าหรับจดัคมับงัเพื่อสั่งผลิต 
Progress chute   จุดท่ีใส่คมับงัสั่งผลิตและสามารถบอกสถานะของไลน์ 
MIFC       แผนภาพเคร่ืองมือท่ีจะท าให้เขา้ใจสภาพการหยุดชะงกัของการ

ไหลของขอ้มูลและวตัถุดิบ (Material information flow chart) 
Genba      การเขา้ไปศึกษาหนา้งาน 
Kaizen      การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
Kadai      ปัญหา 
C/O time      เวลาในการเปล่ียนรุ่น (Change over time) 
In process kanban (PI)  คมับงัสั่งผลิต 
Part withdrawal (PW)  คมับงัเบิกถอน 
Daily plan     แผนและยอดการสั่งผลิตจาก PC 
Kanban system   เคร่ืองมือท่ีจะท าให้ระบบการสั่งผลิตเขา้ใกล ้ JIT และท าให้

แสดงปัญหาท่ี เกิดข้ึนในไลน์ 
 



บทที ่2 

เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
2.1 ข้อมูลบริษัท  
โครงสร้างขององคก์าร  
 ลกัษณะธุรกิจประเภท  ผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ตั้งอยูท่ี่นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร ชลบุรี 
บริษทัก่อตั้งข้ึนเม่ือวนัท่ี 8 กุมภาพนัธ์ 2546 บนเน้ือท่ี 130,000 ตร.ม. (80 ไร่) เพื่อท าการผลิต
ผลิตภณัฑ์เก่ียวกบัช้ินส่วนยานยนต ์ ร่วมทุนระหวา่งประเทศญ่ีปุ่น 90% ไทย 10% การบริหารงาน
ด าเนินงานไปภายใตป้รัชญาเดียวกนัของบริษทั เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้อย่าง
เหนือความคาดหมาย ทุ่มเทเพื่อชีวิตท่ีดีกวา่ โดยการสร้างสรรคคุ์ณค่าร่วมกบัวิสัยทศัน์แห่งอนาคต 
ซ่ึงยดึหลกัการบริหารจดัการ (Principle Management)  ดงัน้ี 
 1.  ความพึงพอใจของลูกคา้ ในผลิตภณัฑ์และบริการท่ีมีคุณภาพ กา้วสู่ระดบัโลกภายใต้
การเปล่ียนแปลงท่ีคาดเดาได้ อนุรักษส่ิ์งแวดลอ้มและอยูร่่วมกบัชุมชนอยา่งสมดุล ให้ความส าคญั
กบัองคก์าร และเคารพปัจเจกบุคคล 
 2.  สร้างสรรคท์างความคิด เท่ียงตรงในการกระท า ใหค้วามร่วมมือและเป็นผูบุ้กเบิก 
เป็นท่ีเช่ือถือและไวว้างใจ โดยการหมัน่ปรับปรุงตวัเอง 
 3. ค านึงถึงการเติบโตและความเจริญรุ่งเรืองขององคก์ารและพนกังาน โดยการผลกัดนั
ให้เกิดวฒันธรรมท่ีพนักงานทั้งหมดสามารถพฒันาตนเองและสนับสนุนการด าเนินธุรกิจของ
องคก์ารดว้ยขีดสุดของความสามารถของพวกเขา 
 4.  ยึดมัน่ค่านิยมหลกัขององคก์าร ดว้ยการสร้างความน่าเช่ือถือ ความร่วมแรงร่วมใจ 
การมองการณ์ไกลด้วยการตั้งเป้าหมายท่ีชัดเจนบนพื้นฐานของการคาดการณ์ความต้องการใน
อนาคต รวมถึงคน้หาวิธีท่ีหลากหลายเท่าท่ีจะเป็นไปไดใ้นการแกไ้ขปัญหาและมุ่งมัน่ด าเนินการ
จนกวา่จะส าเร็จ 
โครงสร้างการบริหารงาน 
 ปัจจุบนัจ านวนพนกังานของบริษทัฯ มีจ  านวนเพิ่มมากข้ึนเร่ือย ๆ ณ ปัจจุบนัมีจ านวน
พนกังานทั้งส้ิน 2,555 คน (ขอ้มูล ณ วนัท่ี 28 ก.พ. 57) ซ่ึงพนกังานทุกคนถือเป็นกุญแจส าคญัใน
การด าเนินงานให้องคก์ารประสบความส าเร็จตามเป้าหมายท่ีตัง่ไว ้  ซ่ึงองคก์ารมีนโยบายในการ
บริหารจดัการ คือ มุ่งเนน้การกระจายอ านาจ และตอ้งการให้ผูบ้ริหารกลุ่มปัจจุบนั หรือท่ีจะไดรั้บ
การปรับต าแหน่งมาให้อนาคตสามารถบริหารจดัการแทนคนญ่ีปุ่นได้ ตามนโยบาย Localization 
ซ่ึงนัน่หมายถึงการสร้างทีมผูบ้ริหารท่ีแข็งแกร่ง ไม่ใช่เพียงแค่ผูบ้ริหารคนใดคนหน่ึงท่ีเป็นเลิศ แต่
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ตอ้งการทีมผูบ้ริหารท่ีเป็นเลิศ โดยมุ่งเน้นกลยุทธ์การบริหารจดัการไปในทิศทางเดียวกนั และ
มุ่งเนน้การพฒันาทกัษะโดยผา่นกลยทุธ์ขององคก์าร 
  
2.2 ข้อมูลทัว่ไปของ บริษัท สยาม เคียวซัน เด็นโซ่ จ ากดั 

ช่ือบริษทั     : บริษทั สยามเคียวซนั เด็นโซ่ จ ากดั 

     Siam KYOSAN DENSO Co., Ltd 

โทรศพัท ์     : +66(0) 3821 0100 

โทรสาร     : +66(0) 3821 0116, +66 (0) 3821 0119 

วนัก่อตั้ง     : 4 เมษายน 2546 

ทุนจดทะเบียน  : 338 ลา้นบาท 

ประธานบริษทั  : นายโนบุฮิสะ ทานากะจิมะ 

ธุรกิจ     : Solenoid, SCV, PCV, PRV, Filter Fuel, Fuel Pump Module 

พื้นท่ีโรงงาน   : 206,000 ตารางเมตร 

พื้นท่ีใชง้าน    : 62,000 ตารางเมตร 

จ านวนพนกังาน  : 1,026 คน (ขอ้มูล ณ วนัท่ี 31 มีนาคม 2559) 

 

 
 

รูปที ่2.1 แผนท่ี บริษัท สยาม เคียวซัน เดน็โซ่ จ ากัด 

 

 

http://www.denso.co.th/denso/en/product_1_1_15.jsp?lang=en


7 
 

พนัธกจิ 

 น าเสนอผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพสูง ราคาถูกและสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ รวมทั้งพฒันา

ศกัยภาพขององคก์ร พร้อมอุทิศตนเพื่อธุรกิจยานยนตไ์ทย 

ทศิทางการด าเนินธุรกจิ 

 1. ส่งเสริมพื้นฐาน (รากฐาน) ทางดา้นคุณภาพใหแ้ขง็แรง 

  1.1 ปรับปรุงระบบและการด าเนินการรับประกนัคุณภาพใหแ้ขง็แกร่งข้ึนรวมทั้ง 

  ยกระดบัผลงานทางดา้นคุณภาพ 

  1.2 ส่ิงเสริมการควบคุมคุณภาพดว้ยมุมมองของลูกคา้ 

 2. ปรับปรุงศกัยภาพการแข่งขนัทางดา้นตน้ทุนใหแ้ขง็แกร่ง 

  2.1 ปรับปรุงส่วนงานวางแผนตน้ทุนใหดี้ข้ึน 

  2.2 ปรับปรุงกิจกรรมลดตน้ทุนทางดา้นช้ินส่วนวตัถุดิบให้แขง็แกร่งข้ึน 

  2.3 ปรับปรุงกิจกรรมลดตน้ทุนทางการผลิตใหแ้ขง็แกร่งข้ึน 

 3. ยกระดบัศกัยภาพขององคก์ร 

  3.1 พฒันาบุคลากร 

  3.2 พึ่งพาตนเอง 

  3.3 สร้างวฒันธรรมองคก์รท่ีเป็นเอกลกัษณ์ของ SKD (SKD WAY) 
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 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2 แผนผงัแผนก (ท่ีนักศึกษาปฏิบัติงาน)

General Manager 

Manager 

Manager 

Supervisor Supervisor 

Team leader Team leader Team leader Team leader Team leader Team leader Team leader 

Trainee 
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2.3 ทฤษฏีทีเ่กีย่วข้อง 
1. Just In Time (JIT) 

  Just-In-Time หมายถึง ทนัเวลาพอดี ท างานใหพ้อดีเวลา วางแผนใหดี้เตรียมการใหพ้อดี

ส าหรับระบบการผลิตแบบ Just In Time เป็นเสาหลกัเสาแรกในระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 

ส าหรับTOYOTA นั้นหมายถึง การผลิตหรือส่งมอบ ส่ิงท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ ดว้ยจ านวนท่ี

ตอ้งการ โดยใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณการผลิตและการใชว้ตัถุดิบ และ

ใช ้Pull System ในการควบคุมวสัดุคงคลงัและการผลิต ท าใหไ้ม่เกิดของเหลือหรือของส่วนเกินทั้ง

ในส่วนของวตัถุดิบ งานระหวา่งท า และสินคา้ส าเร็จรูป 

 วตัถุประสงค์ของระบบการผลติแบบ Just In Time 

  „ ใหมี้วสัดุคงคลงั (stock) ประเภทต่าง ๆ อยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดหรือไม่มีอยูเ่ลย เพื่อให้

ไม่เกิดตน้ทุนการจดัเก็บ ตน้ทุนค่าเสียโอกาส 

  „ ใหล้ดเวลาน าหรือเวลารอคอยในกระบวนการต่าง ๆ ใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุดหรือไม่ตอ้งรอ

คอยเลยเพื่อไม่ใหเ้กิดเวลาวา่งเปล่าของพนกังานและอุปกรณ์และใหเ้กิดประสิทธิภาพเตม็ท่ี 

  „ ใหข้จดัของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต 

  „ ใหข้จดัความสูญเปล่า 7 ประการในกระบวนการผลิต ไดแ้ก่ ไม่ผลิตมากเกินไป ไม่เกิด

การรอคอยระหวา่งการผลิต ไม่เกิดการเคล่ือนยา้ยวสัดุในระยะทางท่ีมากเกินไป ไม่เกิดการคอย

ปฏิบติังานท่ีไม่จ าเป็น ไม่มีวตัถุดิบหรือผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปมากเกินไป ไม่มีการเคล่ือนไหวท่ีไม่

จ  าเป็นของผูป้ฏิบติังาน และไม่มีการผลิตผลิตภณัฑท่ี์ไม่มีคุณภาพ 

  ประโยชน์ของการใชร้ะบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดีหรือ Just In Time นั้นมีหลาย

ประการดว้ยกนั นอกเหนือจากจะสามารถลดตน้ทุนการจดัเก็บ และตน้ทุนค่าเสียโอกาสแลว้ ยงัเป็น

การยกระดบัคุณภาพสินคา้ใหสู้งข้ึน ลดของเสียจากการผลิตใหล้ดนอ้ยลง ระบบการผลิตมีความ

คล่องตวัมากข้ึน ระยะเวลาในการผลิตรวมนอ้ยลง ระบบการพยากรณ์ในการผลิตแม่นย  ามากข้ึน 

สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ร็วข้ึน คนงานมีส่วนร่วมในการท างานและมีความ

รับผดิชอบในงานมากข้ึน และคนงานท างานอยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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2. ระบบคมับงั (Kanban System)  

 เป็น ส่วนหน่ึงของระบบ JIT ท่ีได้รับการพัฒนาข้ึนมาเพื่อช่วยให้การท างานมีการ

ประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพ ระบบคมับงัใช้แผ่นกระดาษเพื่อเป็นสัญญาณแสดงความ

ตอ้งการให้มีการ “ส่ง” ช้ินส่วนเพิ่มเติม (Conveyance Kanban : C-card ) และใช้แผ่นกระดาษ

เดียวกนัหรือท่ีมีลกัษณะ เหมือนกนัเพื่อเป็นสัญญาณแสดงความตอ้งการให้ “ผลิต”ช้ินส่วนเพิ่มข้ึน 

(Production Kanban : P-card ) ซ่ึงบตัรน้ีจะติดไปกบัภาชนะ (Container ) ท่ีใส่วตัถุดิบ หรือระบบ

บตัรสองใบ ( Two-card System )  

 ระบบการผลิตคมับงั (Kanban System) เป็นหน่ึงของเคร่ืองมือท่ีใช้ในการบริหาร ของ

ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS) ท่ีเป็นระบบท่ีประสบ ความส าเร็จ

อย่างมากตั้งแต่ปี ค.ศ. 1979 หรือเป็นท่ีรู้จกักนัอย่างแพร่หลายในช่ือของระบบการ ผลิตแบบลีน 

หลงัจากทีหนงัสือ The Machine that Changed the World (Womack, Jones, Roos, 1991) และ Lean 

Thinking (Womack, Jones, 1996) ซ่ึงมีรากฐานของระบบมาจากระบบ TPS โดยมีภาพรวมของ

แนวคิดระบุในวถีิแห่งโตโยตา้ ทั้ง 14 ประการ  

วถิีแห่งโตโยต้า 14 ประการ  

 แนวคิดจากวิถีแห่งโตโยตา้ 14 ประการ ในกลุ่มท่ี 2 คือ กระบวนการท่ีถูกตอ้งจะท าให้

ผลิตผลงานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง โดยศึกษาในส่วนพื้นฐานของแนวคิด ระบบคมับงั (Kanban System) 

ดงัน้ี 

 

หลกัการข้อที ่2 สร้างการไหลของกระบวนการอย่างต่อเน่ือง เพ่ือแสดงปัญหา 

 1.ออกแบบกระบวนการท างานใหม่ โดยพยายามสร้างการไหลอย่างต่อเน่ืองเพื่อ ก าจดั

เวลาท่ีไม่ไดง้าน หรือรอคอยพนกังานเขา้มาปฏิบติังาน 

 2.สร้างการไหลเพื่อเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบและขอ้มูลให้รวดเร็ว ท าให้พนักงานเขา้ใจใน 

กระบวนการท างานสามารถท าใหพ้นกังานพบปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดใ้นทนัที 

 3.สร้างการไหลท่ีชัดเจน จนเกิดเป็นวฒันธรรมองค์กร เพราะส่ิงน้ีเป็นกุญแจส าหรับ 

กระบวนการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง และส าหรับการพฒันาบุคลากรท่ีแทจ้ริง 

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/
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หลกัการข้อที ่3ใช้ระบบ “ดึง” เพ่ือหลกีเลีย่งการผลติมากเกนิพอดี 

 1. ผลิตหรือส่งมอบช้ินงานใหลู้กคา้ หรือกระบวนการผลิตกดัไป โดยส่งเฉพาะ ข้ึนงานท่ี

กระบวนการกดัไปตอ้งการ ในเวลาและจ านวนท่ีตอ้งการ และส่งช้ินงานเพิ่มเติมในส่วนท่ี ลดลงไป

จากการใชง้านก่อนหนา้แลว้นั้น เป็นหลกัการพื้นฐานของระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just-In-

Time) 

 2. ลดจ านวนช้ินงานท่ีคา้งอยูร่ะหวา่งกระบวนการผลิต และจ านวนสินคา้คงคลงัให้ นอ้ย

ท่ีสุด โดยการส ารองช้ินงานแต่ละอย่างในจ านวนน้อยๆ และตรวจสอบอยู่เสมอเพื่อเติมส่วนท่ี 

พร่องไปจากการท่ีลูกคา้น าช้ินงานนั้นออกไปจริง 

3. ตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลงของอุปสงคข์องลูกคา้แบบวนัต่อวนั 

หลกัการข้อที ่4 ปรับเรียบการผลติ (Heijunka) 

 1. นอกจากการก าจดัความสูญเปล่าซ่ึงถือวา่เป็นเพียง 1 ใน3 ส่วนของปัจจยัท่ีท า ให้ระบบ

ลีนประสบความส าเร็จได ้การก าจดัสภาวะงานไม่สมดุลในการผลิต และการก าจดัความ ไม่เท่ากนั

ในตารางการผลิตใหร้าบเรียบเสมอกนัถือวา่มีความส าคญัเช่นเดียวกนั 

 2. ท างานเพื่อปรับเรียบการผลิตและบริการให้เป็นทางเลือกหน่ึงของแนวทาง “หยุด และ

เร่ิม” (Stop/Start) ของการแกปั้ญหาการผลิตแบบเป็นชุด (Batch) 

หลกัการข้อที ่5 สร้างวฒันธรรมการหยุดทนัท ีเม่ือเกดิปัญหาเกีย่วกบั คุณภาพ 

 1. คุณภาพส าหรับลูกคา้ผลกัคนัการน าเสนอคุณค่า (Value Proposition) ของบริษทั 

 2. ใช่วธีิการปรับปรุงคุณภาพสมยัใหม่ทั้งหมดท่ีมีอยู ่

 3. สร้างอุปกรณ์ท่ีมีความสามารถของการตรวจจบัปัญหา และหยุดปัญหาไดด้ว้ย ตวัเอง 

พฒันาระบบแสดงผลการด าเนินงานเพื่อแจง้เตือนให้ทีมงานทราบว่าตอ้งเขา้ไปตรวจสอบ แกไ้ข

เคร่ืองจกัรใดหรือกระบวนการในจุดใด “Jidoka” (เคร่ืองจกัรท่ีมีความฉลาดคลา้ยมนุษย)์ ซ่ึง เป็น

พื้นฐานของ “คุณภาพตั้งแต่เร่ิม” (Built-in Quality) 

 4. สร้างระบบสนบัสนุนส าหรับองคก์ร เพื่อให้องคก์รสามารถด าเนินการแกปั้ญหา ต่างๆ 

ไดอ้ยา่งรวดเร็ว 

 5. สร้างปรัชญาของการหยุด หรือชะลอการผลิตให้ช้าลง เพื่อให้ได้คุณภาพท่ีถูกตอ้ง 

ตั้งแต่แรกเพื่อยกระคบัผลิตผลในระยะยาว 
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หลักการข้อที่ 6 งานที่เป็นมาตรฐานเป็นพื้นฐานส าหรับการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง และการให้

อ านาจแก่พนักงาน 

 1. ใช้วิธีการท่ีมีเสถียรภาพ (Stable) และสามารถท าซ ้ าได้ในทุกท่ีท าให้สามารถ 

คาดการณ์ได ้เพื่อรักษาเวลาและรักษาผลผลิตจากกระบวนการไดว้ิธีการน้ีเป็นพื้นฐาน ส าหรับ การ

ไหลของกระบวนการและระบบการผลิตแบบดึง 

 2. รวบรวมการเรียนรู้ท่ีถูกสะสมมาเก่ียวกบักระบวนการจนถึง ณ เวลาหน่ึง โดย สร้างขอ้

ปฏิบติัท่ีดีท่ีสุดให้เป็นมาตรฐาน และให้มีการแสดงความคิดสร้างสรรค์เพื่ อปรับปรุงมาตรฐาน 

จากนั้นรวบรวมให้เป็นมาตรฐานใหม่ หากมีการเปล่ียนแปลง หรือยา้ยงานแล้วบุคลากรใหม่จะ

ไดรั้บการถ่ายทอดแนวปฏิบติัได ้

หลกัการข้อที ่7 ใช้การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) เพ่ือแสดง ปัญหาทีเ่กดิขึน้ 

 1. ใชต้วัช้ีวดัท่ีเห็นไดง่้าย เพื่อช่วยให้พนกังานสามารถตดัสินใจไดท้นัทีวา่ กระบวนการ

หรือช้ินงานอยูใ่นสภาพมาตรฐานปกติ หรือผดิปกติเบ่ียงเบนไปจากมาตรฐาน 

 2. หลีกเล่ียงการใชจ้อคอมพิวเตอร์ เพื่อลดการเบ่ียงเบนความสนใจของพนกังาน ออกจาก

สถานท่ีท างาน 

 3.  ออกแบบระบบท่ี เห็นได้ง่าย ณ สถานท่ีท างาน เพื่อสนับสนุนการไหลของ 

กระบวนการและระบบการผลิตแบบดึง 

 4. พยายามลดรายงานให้อยูใ่นกระดาษเพียงแผน่เดียว เพื่อให้เช้าใจไดท้นัทีไม่โดย ตอ้ง

เสียเวลามาก 

 

ระบบการผลติแบบคัมบัง (Kanban System) 

 ระบบคมับงั (Kanban System) เป็นตวัก าหนดปริมาณการผลิตในทุกๆ กระบวนการ 

ระบบคมับงัถูกเรียกวา่ ระบบประสาทของการผลิตแบบลีน (Lean Production) เพราะวา่จะ จดัการ

การผลิตเสมือนกบัสมองและประสาทของมนุษยค์วบคุมร่างกายของเรา ประโยชน์เบ้ืองตน้ ก็คือ 

การลดการผลิตมากเกินไป (Overproduction) และมุ่งหมายเพื่อผลิตส่ิงท่ีสั่ง ในเวลาท่ีสั่ง และตาม

จ านวนท่ีสั่งเท่านั้น 

 คมับงั เป็นค าในภาษาญ่ีปุ่น หมายถึง ป้ายหรือสัญญาณ และถูกใช้เป็นช่ือส าหรับ การ
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เรียก ป้ายการควบคุมวัตถุดิบในระบบดึง ซ่ึงท่ีแทจ้ริงก็คือค าสั่งการผลิตท่ีจะเคล่ือนไปพร้อม กบั

วตัถุดิบ ในทุกๆ ป้ายคมับงัจะระบุช้ินส่วนหรือส่วนประกอบย่อย และยงัระบุดว้ยว่ามาจากไหน 

และก าลังจะไปท่ีไหน ด้วยวิธีน้ี คมับงัจึงเป็นเสมือนระบบข้อมูลสารสนเทศท่ีจะบูรณการให ้

โรงงานเป็นอนัหน่ึงเดียวกนั เช่ือมตลอดทั้งสายธารคุณค่า (Value Stream) ให้สอดคลอ้งกบัความ 

ตอ้งการของลูกคา้ไดพ้อดี 

 ในระบบคมับงั กระบวนการต้นทางจะผลิตเพียงเพื่อท่ีจะทดแทนส่ิงท่ีกระบวนการ 

ปลายทางไดเ้บิกออกไปเท่านั้นพนกังานในกระบวนการหน่ึงจะไปยงักระบวนการก่อนหนา้เพื่อเบิก 

ช้ินส่วนเฉพาะปริมาณท่ีตอ้งการในเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น จุดเร่ิมตน้ในระบบการเบิกน้ีเร่ิมท่ีค าสั่ง 

ซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงเรียกวา่ระบบดึง (Pull System) 
 

 
 

รูปที ่2.3 การแสดงการผลิตแบบดึงด้วยระบบคัมบัง 

 

     กฎของคัมบัง 

กฎขอ้ท่ี 1 กระบวนการปลายทางเบิกช้ินส่วนท่ีตอ้งการจากกระบวนการตน้ทาง 

 กฎน้ีเปล่ียนจากการป้อน (Supply) ช้ินส่วนเป็น,, การเบิก” (Withdraw) ช้ินส่วน และ

แกปั้ญหาท่ียากอีกขั้นของการจดัเก็บมากเกินไป ตอ้งปฏิบติัตามขั้นตอนต่อไปน้ี เพื่อท าให้กฎน้ีมี

ประสิทธิผล 

  - ไม่เบิกช้ินส่วนโดยปราศจากคมับงั จะเบิกเฉพาะช้ินส่วนท่ีคมับงัระบุไวเ้ท่านั้น 

  - คมับงัจะตอ้งติดไปกบัทุกช้ินงานจากกระบวนการหน่ึงไปกระบวนการก่อนหนา้ 
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กฎน้ีประกนัวา่จะผลิตเฉพาะส่ิงท่ีขายไดเ้ท่านั้นซ่ึงเป็นปัจจยัส าคญัในระบบการผลิตแบบลีนดว้ย 

กฎขอ้ท่ี 2 กระบวนการตน้ทางผลิตเฉพาะส่ิงท่ีถูกเบิกไปเท่านั้น 

 กระบวนการตน้ทางจะผลิตเฉพาะจ านวนท่ีถูกเบิกโดยกระบวนการปลายทางเท่านั้น เพื่อ

เป็นการป้องกันการผลิตเกินไป โดยการควบคุมการไหลของช้ินส่วนทั้งหมด และรักษาระดับ 

ช้ินงานในกระบวนการใหน้อ้ยท่ีสุด ดงันั้นช้ินงานจะตอ้งผลิตตามท่ีถูกเบิกไปเพื่อป้องกนัของขาด 

  - ตอ้งไม่ผลิตเกินกวา่จ านวนคมับงัท่ีไดรั้บ 

  - ผลิตตามล าดบัของคมับงัท่ีไดรั้บ 

กฎขอ้ท่ี 3 เฉพาะผลิตกณัฑท่ี์ปราศจากขอ้บกพร่อง 100% เท่านั้นท่ีถูกส่งไปยงั กระบวนการถดัไป 

 สร้างคุณภาพในแต่ละกระบวนการ (Built-in Quality) สิงน้ีเป็นส่ิงส าคญัมากจนบางแห่ง

ก าหนดใหเ้ป็นกฎขอ้แรกของคมับงั กฎขอ้น้ีเป็นการก าหนดลกัษณะส าคญัของระบบการผลิต แบบ

ลีน เช่นเดียวกบักฎขอ้ท่ี 1 

 ในแต่ละกระบวนการ พนกังานจะคน้พบและแกไ้ขขอ้บกพร่องดว้ยตวัเอง เม่ือพบ ของ

เสีย ตอ้งสามารถหยดุเคร่ืองจกัรไค ้ดงันั้น ปัญหาจึงไดรั้บการแกไ้ข และพนกังานตอ้งหยดุผลิต 

ทนัทีเม่ือปัญหาเกิดข้ึน ถา้ขอ้บกพร่องไม่ถูกพบจนกระทัง่กระบวนถดัไปมาเบิกไป ก็อยา่งแกไ้ขคมั

บงัแต่ใหห้าจ านวนขอ้บกพร่องท่ีแน่นอน เพื่อจะเติมใหใ้นการเบิกคร้ังต่อไป  

กฎขอ้ท่ี 4 ตอ้งจดัท าการปรับเรียบการผลิต 

 การปรับเรียบการผลิต (Production Leveling) หรอการปรับภาระงาน (Load Smoothing) 

ก าจดัการแปรปรวนในการไหลในกระบวนการท่ีแตกต่างถนัและช่วยรักษาให้มีความ เสถียร ท าให้

การผลิตชุดเล็กๆ ราบรน การปรับเรียบการผลิตเป็นหนทางท่ีกระบวนการต่างๆ จะ สามารถคง

รักษาอุปกรณ์และพนกังานใหพ้ร้อมผลิตในเวลาและปริมาณท่ีตอ้งการโดยปราศจาก ก าลงัการผลิต

หรือวสัดุคงคลงัส่วนเกินในแต่ละกระบวนการ  

กฎขอ้ท่ี 5 คมับงัจะติดไปกบัช้ินงานเสมอ 

 คมับงั เป็นป้ายแสดงความตอ้งการช้ินส่วนและท าให้การควบคุมดว้ยสายตาชดัเจน ข้ึน 

แมจ้ะถูกระบุอยูใ่นกฏขอ้ท่ี 1 ไปแลว้ แต่ก็ถือวา่เป็นกฎดว้ยตวัเองดว้ย เพราะวา่ระบบไม่สามารถท า

หนา้ท่ีไดถ้า้คมับงัถูกแยกออกจากช้ินงาน 
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กฎขอ้ท่ี 6 จ  านวนของคมับงัค่อยๆ ถูกลดลงทีละนอ้ยไปเร่ือยๆ  

 ลดจ านวนคัมบังให้น้อย ท่ี สุด เพื่อจะค้นพบส่ิง ท่ีต้องปรับปรุง ปัญหาการหยุด 

สายการผลิต การขาดช้ินส่วน และปัญหาอ่ืนๆ จะเผยให้เห็นไดเ้ม่ือลดจ านวนคมับงัลงทีละนอ้ย คมั

บงัท าให้เกิดกิจกรรมการปรับปรุงไดอ้ย่างแข็งขนั โดยการลดปริมาณสินคา้คงคลงัในระบบการ 

ผลิต ซ่ึงเป็นไปไม่ได้เลยท่ีจะละเลยการปรับปรุงจากการท าแบบน้ี ดังนั้น กฎของคมับงัจึงเป็น 

เกณฑท่ี์วกิฤตส าคญัของระบบการผลิตแบบลีนดว้ย 

 

ระบบดึงและระบบผลกั 

 KANBAN - Pull System การผลิตเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ ตามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
แล ะ ใน เ วล า ท่ี ลู ก ค้ า ต้อ ง ก า ร  เ ช่ น  ในกระบวนก า ร ท่ี  (กระบวนก า ร ท่ี  1 น้ี  อ า จ จ ะ
เป็น  Store หรือ  Warehouse ก็ได้)  จะผลิตหรือส่ง ช้ินงานให้กับกระบวนการท่ี  2 ก็ ต่อเ ม่ือ
กระบวนการท่ี 2 ตอ้งการ 
 KANBAN - Push System การผลิตท่ีไม่สนใจว่าลูกคา้ตอ้งการหรือไม่ ตามจ านวนท่ี
ลูกคา้ตอ้งการหรือไม่ จะท าการผลิตออกมาโดยไม่สนใจความตอ้งการของลูกคา้ เช่น กระบวนการ
ท่ี 1 จะท าการผลิตหรือส่งช้ินส่วน โดยท่ีไม่สนใจว่าลูกคา้ของตนเอง คือกระบวนการท่ี 2 มีความ
ตอ้งการหรือไม่ ดงันั้นส่ิงท่ีผลิตออกมา เม่ือไม่ตรงกบัความตอ้งการของกระบวนการท่ี 2 ก็จะ
กลายเป็นงานระหวา่งผลิตหรือ Work In Progress โดยอตัโนมติั แบบไม่จ  าเป็น 
 

 
 

รูปที ่2.4  ภาพแสดงระบบผลักและระบบดึง 
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 ประโยชน์ของการท างานระบบคัมบัง 
 1. ปรับปรุงการไหลเวยีนวตัถุดิบระหวา่ง supplier คลงัสินคา้ และหน่วยงานผลิต 
 2. เพิ่มศกัยภาพการควบคุมการไหลเวยีนวตัถุดิบไปยงัหน่วยงานท่ีใชว้ตัถุดิบนั้นโดยตรง 
 3. ลดปัญหาการส่งวตัถุดิบล่าชา้ หรือขาดส่งวตัถุดิบ เพราะมี lead time ท่ีแน่นอนในการ
น าส่งวตัถุดิบ 
 4. ลดจ านวนสินคา้คงคลงัท่ีจดัเก็บ ไม่แบกรับภาระจดัเก็บวตัถุดิบเกินความตอ้งการใช ้
          
3. ไคเซ็น (Kaizen)  
 เป็นภาษาญ่ีปุ่น แปลว่า การเปล่ียนแปลงเพื่อให้ดีข้ึน หรือการปรับปรุงให้ดีข้ึนอย่าง
ต่อเน่ือง  

 
 
 
 
 

 ดงันั้น Kaizen หมายถึง Continuous Improvement คือ การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ภายใต้
กระบวน การ PDCA (Plan-Do-Check-Act) คือ การวเิคราะห์ปัญหา วางแผนหาวิธีแกปั้ญหาทดลอง 
แลว้ตรวจสอบวา่แกปั้ญหาไดห้รือไม่ Kaizen ไม่ใช่กิจกรรมท่ีท าเสร็จส้ินในคร้ังเดียว แต่ตอ้ง “ท า
อย่างต่อเน่ืองและไม่มีที่ส้ินสุด” การเรียนรู้น้ี คือ การจดัการความรู้ท่ีเกิดข้ึนในระดบัปฏิบติัการ ซ่ึง
เป็นระดบัล่างสุดขององคก์รดว้ยการสร้างระบบ Kaizen ของฝ่ายบริหารกระตุน้ให้เกิดการเรียนรู้ 
ซ่ึงท าให้การปฏิบติังานมีประสิทธิภาพดีข้ึนตลอดเวลา และไม่จ  ากดัอยูเ่ฉพาะตวัคนงานเท่านั้น แต่
จะเผยแพร่ (yogoten) ไปทัว่ทั้งหน่วยงาน (Knowledge Sharing)  
 
หัวใจส าคัญของหลกัการ Kaizen  
 คือ การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด โดยใชค้วามรู้ความสามารถของพนกังาน มา
คิดปรับปรุงงาน ดว้ยการลงทุนเพียงเล็กนอ้ย และก่อให้เกิดการปรับปรุงเปล่ียนแปลงทีละนอ้ย แต่
ค่อย ๆ เพิ่มพูนข้ึนอยา่งต่อเน่ือง เร่ิมจากตวัเอง จากนั้นจึงค่อยเปล่ียนแปลงส่ิงอ่ืน เพื่อให้การท างาน
ง่ายข้ึน กุญแจแห่งความส าเร็จของ Kaizen  
 
 

KAI คือ Continuous  

ZEN คือ Improvement  
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กุญแจแห่งความส าเร็จของ Kaizen  
 1.หลกั 5 ส. คือ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และ สร้างนิสัย ถือเป็นพื้นฐานของ 
Kaizen  
 2. หลกั 5 Why (Why - Why Analysis) คือ การถามค าถาม 5 คร้ัง จนกวา่จะเขา้ใจและ
สามารถตอบค าถามได ้ตรงตามวตัถุประสงค์ ท่ีแทจ้ริง นัน่คือ ถา้เราถามวา่ “ท าไม” ครบ 5 คร้ัง จะ
รู้วา่ ปัญหาท่ีแทจ้ริง คือ อะไร  
 3. หลกั Visualization คือ ทุกอยา่งตอ้งมองเห็น เช่น การมีสัญญาณแสดงความกา้วหน้า
ของการผลิตหรือในการท างาน แต่ละวนั เพื่อช่วยเตือนสติและควบคุมการท างานให้เสร็จภายใน
ก าหนด ดงันั้น ก่อนท าไคเซ็น ตอ้งมีการบนัทึกสภาพปัญหาก่อนท าวา่ มีสภาพเป็นอยา่งไร โดยการ 
ถ่ายภาพ วาดภาพ หรือจดบนัทึกทุกอยา่งท่ีสังเกตเห็นเพื่อน ามาเปรียบเทียบ หลงัจากท่ีไดท้  าไคเซ็น
แลว้ เพื่อดูผลว่ามีการเปล่ียนแปลงท่ีดีข้ึนหรือไม่ เช่น มีแบบฟอร์มง่าย ๆ ให้บนัทึก 2 ช่อง คือ 
before และ after เป็นตน้  
วตัถุประสงค์ของการท าKaizen 
 เพื่อการเพิ่มผลผลิต และเสริมสร้างศกัยภาพขององค์กรในการแข่งขัน ปรัชญาของ 
Kaizen คือ จงท างานให้นอ้ยลงดว้ยการปรับปรุงงานดว้ยตนเอง เพื่อตนเอง เพื่อให้งานนั้นบรรลุ
เป้าหมายไดดี้กวา่เดิม  
 Kaizen จึงใหค้วามส าคญักบัการเสริมสร้างศกัยภาพส่วนบุคคลของพนกังานทุกระดบัชั้น
ใหรู้้จกั การบริหารจดัการกบัความแปรปรวนท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างานท่ีจุดปฏิบติังาน 
ประโยชน์ของการท า Kaizen  
 1. ผูบ้ริหารระดบัสูงสามารถบริหารจดัการองค์กรให้บรรลุเป้าหมายดว้ยการประสาน
ประโยชน์ท่ี ผูค้นตอ้งการ ใหเ้ป็นไปในทิศทางเดียวกนักบัท่ีองคก์รตอ้งการดว้ยพลงัรวม  
 2. ผูบ้ริหารระดบักลางสามารถเป็นผูน้ าท่ีพฒันาตนเองอยูต่ลอดเวลา เพราะกลไกในการ
ท างานท่ีเป็นห่วงลูกโซ่ระหวา่งผูบ้งัคบับญัชากบัผูใ้ตบ้งัคบับญัชาโดยผา่นกระบวนการท างานท่ีมี
การปรับปรุงอยูเ่สมอ  
 3. พนกังานไดเ้พิ่มประสิทธิภาพการท างาน ดว้ยการท างานให้นอ้ยลง จากความสูญเปล่า 
ความคลาดเคล่ือน และความล าบากตรากตร าในกระบวนการท างานท่ีตนเองค้นพบ และขจดั 
ออกไปอยา่งต่อเน่ือง  
 4. นอกจากน้ียงัเป็นกิจกรรมท่ีน าไปสู่เคร่ืองมือบริหารท่ีสูงข้ึนในอนาคต เช่น 5 ส. QCC. 
TPM และ TQM เป็นตน้ 
 



18 
 

4. รูปแบบการสัง่ผลิตโดยใชร้ะบบคมับงั 

 

ตารางที ่2.1 ตารางแสดงรูปแบบการสั่งผลิต 
 

รูปแบบ สัญลกัษณ์ นิยาม 
1. KB by KB 

 

ไลน์ไม่มีการเปล่ียนรุ่นจึงไม่
มีการหยดุรอของ KB 

2. Lot size production 

 

- ไลน์สามารถผลิตรุ่นไหน
ก่อนก็ได ้
-ป ริ ม า ณ ใ น แ ต่ ล ะ รุ่ น
ใกลเ้คียงกนั 

3. Pattern production 

 

- ไลน์มีข้อจ ากัดในการข้ึน
งานแต่ละรุ่น 
- จ  านวนใกลเ้คียงกนั 

4.KB + Lot size + Pattern 

 

- ไลน์มีข้อจ ากัดในการข้ึน
งานแต่ละรุ่น 
- จ  านวนแตกต่างกนั 

 

 



บทที ่3 
วธีิการด าเนินการวจิยั 

3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานวจัิย 

 จากการจดัท าโครงการติดตั้งระบบคมับงั (Kanban system) ของไลน์การผลิต EM sub 

assembly  ท่ีผูจ้ดัท ามีส่วนรับผิดชอบ เพื่อให้บรรลุวตัถุประสงค์ จึงไดมี้การวางแผนเป็นล าดบั

ขั้นตอนเป็นภาพแผนการไหลท่ีแสดงดงัน้ี 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.ศึกษาขั้นตอนและระบบการผลิต ในสายการประกอบท่ีรับผดิชอบท่ีหนา้งานจริง 

(GENBA) 

2.เก็บรวบรวมขอ้มูล และท าการวเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาปัญหา 

3. วเิคราะห์ปัญหาเพื่อก าหนดประเด็นท่ีจะแกไ้ข 

4. เสนอแนวทางในการแกไ้ขปัญหา ด าเนินการแกไ้ข และตั้งเป้าหมาย 

5. เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 

5. สรุปและน าเสนอผลการด าเนินงาน 

No 

Yes 
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3.1.1 ศึกษาขั้นตอนและระบบการผลติในสายการประกอบทีห่น้างานจริง (GENBA) 

  EM sub assembly สามารถผลิตโมเดลได้ทั้งหมด 10 รุ่น ขอ้มูลการไหลของงานใน

กระบวนการผลิตช้ินงานในไลน์ EM sub assembly แสดงดงัรูป ท่ี 3.1 

 

ATT.= 33“
Std. WIP 1 pcs.

L/T = 0.009Hrs

ATT.=7.9“
Std. WIP 1 pcs.

L/T = 0.0021Hrs

ATT.=5.8“
Std. WIP 1 pcs.

L/T = 0.0016Hrs

ATT.=5.8“
Std. WIP 1 pcs.

L/T = 0.0016Hrs

ATT.=8.33“
Std. WIP 168 pcs.

L/T = 0.33Hrs

ATT.=8.33“
Std. WIP 168 pcs.

L/T = 0.33Hrs

ATT.=27.4“
Std. WIP 1 pcs.

L/T = 0.007Hrs

ATT.=27.4“
Std. WIP 1 pcs.

L/T = 0.007Hrs

ATT.=13.7“
Std. WIP 2 pcs.

L/T = 0.007Hrs

ATT.=13.7“
Std. WIP 1 pcs.

L/T = 0.003Hrs

ATT.=13.7“
Std. WIP 1 pcs.

L/T = 0.003Hrs

ATT.=7“
Std. WIP 1 pcs.

L/T = 0.0013Hrs

ATT.=3“
Std. WIP 1 pcs.

L/T = 0.0008Hrs

ATT.=3.3“
Std. WIP 2 pcs.

L/T = 0.0018Hrs

Stock .

L/T = 11.41 Hrs.

Store F/G 

L/T = 1.77 Hrs.

LT=0.232Hrs

6 Box

LT=0.232Hrs

6 Box

LT=0.316Hrs

6 Box

LT=1.32 Hrs

144 pcs.

LT=0.08Hrs

9 pcs.

LT=0.368Hrs

LT=0.27Hrs

LT=0.27Hrs

LT=0.07Hrs

LT=0.02Hrs LT=0.32Hrs

LT=0.426Hrs

LT=0.426Hrs

LT=0.525Hrs

ATT.= 4“

Rout Repair

ATT.=8.33“
Std. WIP 168 pcs.

L/T = 0.33Hrs

56 pcs.

56 pcs.

36 pcs.

1600 pcs.

138 pcs.

8 Tray

8 Tray

8 Tray

1 Tray 288 pcs.

Daily plan

Daily plan

Daily plan

Daily plan

LT=0.36 Hrs

432 Pcs.

LT=0.7Hrs

184 pcs.

LT=0.21Hrs

192 pcs.

LT=0.32Hrs

192 pcs.

 
รูปที ่3.1  MIFC (Material and Information Flow Chart) ของไลน์ EM sub assembly 

  

ซ่ึงในการประกอบออกมาเป็นผลิตภณัฑ ์EM นั้นจะมีช้ินส่วนประกอบจากทั้ง PC และจากไลน์การ

ผลิตอ่ืน เม่ือผลิตภณัฑ์ถูกผลิตแล้ว ผลิตภณัฑ์จะถูกส่งไปเก็บใน Stock เพื่อรอไลน์ถดัไปมาดึง 

แสดงดงัตารางท่ี 3.2  

 

ตารางที ่3.1 แสดงสถานีถดัไปท่ีมาดึงงาน 

 

สถานนีถัดไป จ านวนรุ่นทีไ่ลน์ถัดไปสามารถดึงได้ 

Assembly 1 2 รุ่น 
Assembly 2 4 รุ่น 
Assembly 3 2 รุ่น 
Assembly 4 1 รุ่น 
AF 9 รุ่น 
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3.2 การเกบ็รวบรวมข้อมูลเพ่ือวเิคราะห์ปัญหา 

 ผูจ้ดัท าไดท้  าการเก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวกบักระบวนการประกอบ EM เร่ิมจากศึกษาขอ้มูลของ

กระบวนการผลิต ท าการเก็บข้อมูลจากทางฝ่ายผลิต (Production) และข้อมูลท่ีผูจ้ ัดท าได้

ท าการศึกษา ซ่ึงท าการเก็บขอ้มูล ดงัน้ี  

 1. เวลาท่ีใชใ้นการผลิตของโรงงาน 

2. การท างานของแมลงน ้า (Mizusumashi) ภายในไลน์  

3. Lead Time ของ Chute และ ชิน้ส่วน Part ภายในไลน์ 

 4. Lay out of EM sub assembly line 

 5. ขอ้มูลการสั่งผลิต 

  
   

1. เวลาท่ีใชใ้นการผลิตของโรงงาน 

 จากการเก็บขอ้มูลเวลาการท างานของพนกังานใน 1 วนัท างาน สามารถแสดงรายละเอียด

ไดด้งัตารางท่ี 3.2 

 

ตารางที ่3.2 ตารางแสดงเวลาท่ีใชใ้นการผลิตของโรงงาน 

 

เวลาการท างาน เวลา/กะการท างาน(นาท)ี เวลาทีใ่ช้ใน 1 วนัท างาน (นาท)ี 

เวลาท างานปกติ 460 720 
เวลาท างานปกติ + โอท ี 610 1220 
 

 
2. การท างานของแมลงน ้า (Mizusumashi) ภายในไลน์ 
 ผูจ้ดัท าได้ท าการเก็บขอ้มูลจากภายในไลน์ เก่ียวกบัการท างานทั้งหมดของแมลงน ้ าได้

ขอ้มูลการท างานทั้งหมดแสดงดงัรูปท่ี 3.2  
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รูปที ่3.2 ตารางแสดงการท างานท้ังหมดของแมลงน า้หน่ึงคน 

 

 จากตารางการท างานทั้งหมดของแมลงน ้ าสรุปไดว้า่ แมลงน ้ าใชเ้วลาทั้งหมดในการท างาน

ใหค้รบ 1 รอบ Cycle เป็นเวลา 976.2 วนิาที หรือ 16.27 นาที  

 

3. Lead Time ของ Chute และ ชิน้ส่วน Part ภายในไลน์ 

 หลงัจากการสังเกตและศึกษาการท างานทั้งหมดของแมลงน ้ า แลว้นั้น ผูจ้ดัท าไดเ้ล็งเห็น

ส่วนท่ีเป็นอุสรรคต่อการท างาน คือ Chute มี Lead Time ไม่เพียงพอต่อรอบแมลงน ้ าท่ีจะกลบัมาใน

คราวถดัไป  Lead Time ของ Chute และ พาร์ทช้ินสาวนต่างๆ แสดงดงัรูปท่ี 3.3 

 

 
 

รูปที ่3.3 กราฟ Lead Time ของ Chute และพาร์ทต่างๆใน EM sub assembly 



23 
 

 จากตารางท่ี 3.3 พบวา่มีอยู ่5 จุดท่ีไม่สามารถรองรับการท างานของแมลงน ้ าท่ี รอบ 16.27 

นาที ไดเ้น่ืองจากแมลงน ้ าไม่สามารถกลบัมาเติมพาร์ทไดต้ามเวลา จึงท าให้ผูป้ฏิบติัการ(OA) ตอ้ง

ออกมาเติมพาร์ทเอง หรือ ในบางคร้ังแมลงน ้าไม่ท างานในสถานีถดัไป แต่ยอ้นกลบัมาเติมพาร์ทใน

สถานีเดิมซ่ึงมี Lead Time ท่ีไม่สามารถรองรับรอบแมลงน ้า จึงท าใหเ้กิดการท างานท่ีไม่เป็นรอบ 

 และจากการศึกษาหนา้งาน (Genba) พบวา่จุดทั้ง 5 จุด ไม่สามารถเพิ่มความยาวของ chute 

ไดเ้น่ืองจากติดปัญหาในเร่ืองของพื้นท่ีภายในไลน์ไม่เพียงพอ เม่ือแมลงน ้ าไม่สามารถท างานได้

ตามรอบเวลา ส่งผลให้ OA (Operation associate) ตอ้งออกมาท างานเอง ซ่ึงท าให้สูญเสียยอดงานท่ี

เกิดจาก loss time นั้น 

และการท างานท่ีไม่เป็นระบบของแมลงน ้ ามีการการก าหนดเวลา(Fix Time) และ ก าหนดจ านวน 

(Fix Quality) ในบางจุด ซ่ึงท าใหเ้กิดการท างานท่ียาก ซบัซอ้น และไม่เป็นระบบ (non-cyclic) 

 

4. Lay out of element sub assembly line 

 เม่ือท าการวเิคราะห์เวลาการท างานของแมลงน ้า พบวา่ ไม่สามารถเติมพาร์ทไดท้นัเวลา จึง

ไดท้  าการศึกษาในเร่ืองของ Lay out ท่ีอาจจะส่งผลท าให้แมลงน ้ าท างานไม่ทนัเน่ืองจากระยะการ

เดินท่ีไกล จากการรวบรวมขอ้มูล แสดง Lay out ของไลน์ไดด้งัรูปท่ี 3.4 

 

 
 

รูปที ่3.4 รูปแสดง Lay out ของ EM line 
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จากการศึกษาพบว่าระยะทางในการท างานของแมลงน ้ ามีระยะทางไกลระหว่าง Stock 

support DF และ Packing line  ใหแ้มลงน ้าท างานไม่ทนัและท างานไม่เป็นรอบ 

 

5. ขอ้มูลการสั่งผลิต 

 ผูจ้ดัท าไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลจากฝ่ายผลิต (Production) เก่ียวกบัขอ้มูลการสั่งผลิตของไลน์ 

EM sub assembly แสดงรายละเอียดไดด้งัน้ี 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 จากขอ้มูลท่ีกล่าวมาขา้งตน้ จะพบวา่ไลน์ EM sub assembly มีการสั่งผลิตโดยใช ้Daily 

Plan หลงัจากนั้น Team Associate (TA) จะจดัล าดบัการผลิตโดยการทิ้งป้ายคมับงั (In Process 

Kanban) ไวท้า้ยไลน์ ปัญหาท่ีพบคือ ผลิตไม่ทนัส าหรับส่งในแต่ละวนั เน่ืองจากไม่มีการวาง

PC PLAN 

Daily Plan 

Supervisor / Team Leader (TL) 

Team Associate (TA) 

TA ทิง้ใบส่ังผลติไว้ท้ายไลน์ 
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แผนการผลิตล่วงหนา้และ ผูป้ฏิบติัการท างานยุง่ยาก เน่ืองจากตอ้งวางแผนการผลิตเอง โดยตอ้งอิง

จาก Stock ท่ีมีอยูข่อง สถานีก่อนหนา้ และรอบในการดึงของสถานีถดัไป  

 

3.3 วเิคราะห์ปัญหาเพ่ือ ก าหนดประเด็นปัญหาทีจ่ะแก้ไข และตั้งเป้าหมาย 
 จากขอ้มูลท่ีไดศึ้กษาและท าการวเิคราะห์แลว้นั้น จึงน ามาสู่การวิเคราะห์ปัญหาทั้งหมด ได้
ดงัน้ี  
 
ปัญหา (Kadai) ทีต้่องแก้ไขก่อนติดตั้งระบบคัมบัง  
 1. Misuzumashi cannot work in time 
 - Chute, Oven, Cart and Tray don’t support Mizusumashi to working with cycle. 
 2. Difficult to setting pattern. 
 - EM sub assembly cannot support DF line and AF because stock at WD is not enough. 
 - Difficult to control the partial part because lot size of product at WD, DF and AF line 
isn’t related 
 -Having repair part   
 
 หลงัจากนั้นผูจ้ดัท าไดท้  าการตั้งเป้าหมายในการติดตั้งระบบคมับงั โดยผูจ้ดัท าไดท้  าการ

ออกแบบ MIFC  (Material Information Flow Chart) เพื่อเป็น tool จ าลองการไหลของคมับงั และมี

จุดประสงคเ์พื่อใหส้ามารถVisualize ไลน์การผลิตท่ีเป็นปัจจุบนัได ้แสดงดงัรูปภาพท่ี 3.5 

 
 

รูปภาพที ่3.5 MIFC target ของ EM assembly line 
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3.4 เสนอแนวทางการแก้ไขปัญหา และด าเนินการแก้ไข 

 จากการวิเคราะห์ปัญหาในขา้งตน้จึงไดป้รึกษากบัฝ่ายหวัหนา้งานและ Production เพื่อหา

แนวทางการแกปั้ญหา โดยการจดัการ Kadai ให้หมดไป จะน าวิธีการ การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง

(Kaizen) เขา้มาใช้แก้ปัญหาในแต่ละจุดท่ีเป็นอุปสรรคต่อการติดตั้งระบบคมับงั แสดงตาราง

วเิคราะห์ปัญหาและแนวทางการแกไ้ขปัญหา ดงัตารางท่ี 3.8 

 

ตารางที ่3.3  ตารางแสดงการวเิคราะห์ปัญหาและแนวทางการแกไ้ขปัญหา 

 

Kadai Idea kaizen Result 
1. Misuzumashi cannot work 
in time 

1. Design new mizusumashi cycle 1. Misuzushi work with 
cyclic 

2. Chute, Oven and Cart don’t 
support Mizusumashi to 
working with cycle. 

2.1 Kaizen chute to be longer for 
supporting cycle of Mizusumashi. 
2.2 Change cart at adhesive to be a 
chute (Change fix Qty. to fix time). 

2. Chute, oven and cart 
are related (Fixed time) 
and support misuzumashi 
working   

3. EM sub assembly cannot 
support DF line and AF 
because stock at WD is not 
enough. 

3.1 Add more stock to be able to 
support EM S/A 
3.2 Kaizen about reducing C/O time of 
WD 
3.3 Solve the problem about break 
down at WD 
3.4 Making OA set pattern every 1 
hrs. by based on stock WD 
3.5 Setting A and B model to be direct 

3.1 Easy to set pattern for 
production  
3.2 Solve the problem 
about production and daily 
plan not achieve. 

4. Difficult to control the 
partial part because lot size of 
product at WD , DF and AF 
line isn’t related 

4. Set lot size of each model to be the 
same size 

4.1 Easy to set pattern. 
4.2 Easy to control the 
partial. 
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1. แมลงน ้าท างานไม่ทันและท างานไม่เป็นรอบ (Mizusumashi cannot work in time and non-

cyclic) 

 จากการศึกษาขอ้มูลการท างานของแมลงน ้ าพบว่าเวลาท่ีแมลงน ้ าใชใ้นการท างานทั้งหมด

คือ 16.27 นาที ซ่ึงเกินเวลามาตรฐานท่ีตั้งไว ้คือ 10 นาที และมีการท างานซ ้ าซ้อนในบางจงัหวะการ

ท างาน ท าให้ไม่สามารถท างานทั้งหมดได้ทนัที  ส่งผลให้ ผูป้ฏิบติังานภายในไลน์ (Operator 

associate) ตอ้งออกมาท างานเอง ผลเสียคือท าให้ Production สูญเสียยอดงานท่ีควรจะไดรั้บและ

อาจจะส่งผลใหเ้กิดยอดงานติดลบ ตารางท่ี 3.6 แสดงเวลาท่ีแมลงน ้าท างานทั้งหมด 

 

               
 

รูปที ่3.6  กราฟแสดงเวลาการท างานท้ังหมดของแมลงน า้ 

 

 จากตารางจะพบว่าแมลงน ้ าใช้เวลาในส่วนของ walking time ท่ีมาก โดยผูจ้ดัไดท้  าการ

ออกแบบการลดเวลาแมลงน ้าโดยเร่ิมจากการลดเวลา walking time ท่ีมาก  

 จากการศึกษาขอ้มูลพบวา่ Lay out ของไลน์การผลิต EM sub assembly มีระยะการเดินจาก 

จุดท างานไปยงั Stock และสถานีถดัไป ค่อนขา้งมาก จึงไดคิ้ดปรึกษากบัหวัหนา้งานเก่ียวกบัการลด 

Walking time ของแมลงน ้ าโดยท าการออกแบบ Lay out ใหม่ รูปภาพท่ี 3.7 รูปแสดง  lay out 

ปัจจุบนั และ new lay out  
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รูปที ่3.7 รูปแสดง  lay out ปัจจุบัน และ new lay out 

 

 หลงัจากท่ีท าการออกแบบ lay out ใหม่ และ Simulation การเดินของแมลงน ้ า พบวา่การ

สามารถลด walking time จาก 4.11 นาที เหลือ 2.45 นาที กล่าวคือเวลาการท างานทั้งหมดของแมลง

น ้า เท่ากบั 14.61 นาที รูปท่ี 3.8  แสดงเวลาการท างานของแมลงน ้า  

 

 
 

รูปที3่.8 กราฟแสดงเวลาการท างานของแมลงน า้ 

 

 จากการ simulation พบว่า เวลาการท างานของแมลงน ้ า ยงัไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีได้

ก าหนดไว ้คือ 10 นาที/ รอบ ผูจ้ ัดท าจึงท าการปรึกษากับหัวหน้างานอีกคร้ัง เพี่อหาจุดท่ีต้อง

ปรับปรุงแกไ้ข (Kaizen) จากการปรึกษากบัหวัหนา้งานพบวา่ มี Element การท างานของแมลงน ้ าท่ี

มีความซบัซอ้น คือการเดินกลบัไปตรวจสอบพาร์ทในแต่ละจุด  
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 จากปัญหาท่ีพบขา้งตน้จึงไดอ้อกแบบการท า tool  เพื่อช่วยลดปัญหาการท างานซ ้ าซ้อน คือ 

สร้างสัญญาณในการเตือน โดยให ้OA กดสัญญาณเพื่อใหแ้มลงน ้าเดินมาเติมพาร์ท แทนการเดินไป

ตรวจสอบแต่ละจุด  เม่ือแมลงน ้ าเห็นสัญญาณเตือนจะน าพาร์ทไปเปล่ียน รูปท่ี 3.9 รูปแสดง Idea 

kaizen การท าสัญญาณเตือนเพ่ือลด Walking time 

 

 
 

รูปที ่3.9 รูปแสดง Idea kaizen การท าสัญญาณเตือนเพ่ือลด Walking time 

 

 จากการทดลอง simulation พบวา่ สามารถลดเวลา walking time ไปได ้10 วินาที  ซ่ึงยงั

ไม่ไดต้ามท่ีเป้าหมายก าหนด(10 นาที/รอบ) 

 ดงันั้นผูจ้ดัท าจึงไดท้ดลองออกแบบ โดยการจ าลองการใชแ้มลงน ้ า 2 คนในการท างานโดย

ใชก้ารแบ่งโซนการท างานออกเป็น 2 ส่วนดงัแสดงดงัภาพท่ี 3.10  

 
 

รูปที ่3.10 การจ าลองแบ่งโซนท างานของแมลงน า้ 
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 พบว่าเวลาการท างานทั้งหมดของแมลงน ้ า อยู่ท่ี 7.7 และ 7.16 นาทีโดยท่ีไม่ตอ้งยา้ย  lay 

out ใหม่ ซ่ึงเป็นไปตามท่ีเป้าหมายก าหนดคือ 10 นาที/รอบ ดงัรูปท่ี 3.11 

 

 
 

รูปที ่3.11 แสดงเวลาการจ าลองแบ่งการท างานของแมลงน า้ 

 

2. Chute, Oven and Cart don’t support Mizusumashi working with cycle. 

 - Chutes don’t support Mizusumashi working. 

 จากการศึกษาในขา้งตน้พบวา่ Lead time ของ chute ไม่รองรับต่อรอบแมลงน ้ า 10 นาที/

รอบ โดยมีจุดท่ีไม่สามารถรองรับการท างานของแมลงน ้าทั้งหมด 3 จุด ดงัน้ี 

 

 
 

รูปที3่.12 กราฟแสดงความสัมพันธ์จุดของ chute กับ Lead time 
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 จากการวิเคราะห์กราฟไม่สามารถขยายความยาว Chute ได้ เน่ืองจากพื้นท่ีไม่เพียงพอ 

ผูจ้ดัท าไดท้  าการปรึกษาการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวกบัหวัหนา้และ Production 

 - Cart and oven aren’t matching. 

 จากการศึกษารวบรวมขอ้มูลพบวา่รถเข็นและเตาอบ ซ่ึงมีเวลาไม่สัมพนัธ์กนั โดยท่ีรถเข็น

ตอ้งรอใหง้านเตม็คนัจ านวน 144 ตวั จึงจะสามารถน าออกไปสถานีถดัไป (Fixed quantity) ในส่วน

เตาอบถูกก าหนดเวลา ในการท างาน 20 นาที (Fixed time) ซ่ึงสองส่วนน้ีท าให้แมลงน ้ าท างานไม่

เป็นรอบ เน่ืองจากจุดทั้งสองจุดไม่เป็นไปในทางเดียวกนั 

 ผูจ้ดัท าจึงร่วมกนักบัหัวหนา้งานท่ีดูแลเสนอแนวคิดท่ีท าให้ จุดทั้งสองมีความสัมพนัธ์กนั 

คือ เปล่ียนรถเขน็ท่ีตอ้งรอใหง้านครบ 144 ตวัเป็น Chute กล่าวคือ เม่ือแมลงน ้ าเดินกลบัมาตามรอบ 

แมลงน ้าจะน างานออกจาก Chute ไดท้นัที และน างานเขา้ process ถดัไป โดยรอบการเดินของแมลง

น ้าตามเป้าหมายท่ีตั้งไวคื้อ 10 นาที/รอบ รูปท่ี 3.13 แสดง idea kaizen รถเขน็เป็น chute 

 

 
 

รูปที ่3.13 แสดง idea kaizen จากรถเขน็เป็น chute 

 

3. สต๊อกของ WD ที่ต้องการใช้ไม่เพียงพอและไม่สามารถรองรับการท างานได้ (Stock WD isn’t 

enough) 

 จาการเขา้ไปศึกษาหนา้งาน พบวา่ไลน์การผลิตไม่สามารถผลิตไดต้ามค าสั่งลูกคา้ คือสต๊อก 

WDไม่เพียงพอ หรือมีโมเดลท่ีไม่ตอ้งการอยูใ่นสต๊อกแทน รูปท่ี 3.14 แสดงลีดไทม์ในสต๊อกของ

แต่ละโมเดล 

Idea kaizen 
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รูปที ่3.14 แสดงลีดไทม์ใน Stock ของแต่ละโมเดล 

 

 เน่ืองจากสาเหตุการเปล่ียนรุ่นของสถานี WD ใช้เวลาในการเปล่ียนรุ่นนาน รวมทั้ง การ 

Break down ของเคร่ืองจกัรท่ีมีบ่อยคร้ัง ท าให้ไม่สามารถสร้าง Stock  เพื่อรองรับการท างานของ

ไลน์ EM ได ้แสดงดงัตารางท่ี 3.18 ซ่ึง Stock ท่ีสามารถรองรับการท างานของไลน์ EM ไดคื้อ 1 วนั 

 

ตารางที3่.4 แสดง ปัญหาท่ีท าใหส้ตอ๊กไม่เพียงพอ 

 

Kadai Analysis 
1. Area of stock WD isn’t enough. 
2. WD process has too much C/O time. 
3. Using too much time to repair M/C 
breakdown. 

1. Add more stock to be able to support 
EM S/A 
2. Have much C/O time of WD 
3. Break down at WD 

  

 จากตารางปัญหาพบวา่ เม่ือไม่สามารถเพิ่มสต๊อกให้เพียงพอได ้ผูจ้ดัท าจึงไดล้องคิดวิธีการ

ให ้TA สั่งผลิตโดยอิงจากสตอ๊กและโมเดลท่ีมีอยู ่แสดงดงัตารางท่ี 3.5 

 



33 
 

ตารางท่ี 3.5 การส่ังผลิต ข้อดี และ ข้อเสีย 

 

Normal route Abnormal route 
 
 Stock WD is enough 
 TA can set pattern every 1 shift by 
based on Daily plan. 
Merit: - EM S/A can produce the product 
by based on customer demand. 
         - EM S/A can work with potential.  
Kadai : Add stock at WD 
 

 
 Stock WD isn’t enough 
 TA has to set pattern every 1 hrs. by 
based on stock WD. 
Merit :    - don’t have to add more 
area stock 
Demerit: - Cannot control over 
production in some model. 
             - Production is not based on 
customer demand. 
             - Difficult to set pattern and 
order the boxes at packing 
 

  

 เน่ืองจากไม่สามารถเพิ่มสต๊อกของสถานีก่อนหน้าไดจึ้งตอ้งอิงการผลิตจากสต๊อกท่ีมีอยู่

แทนโดยวธีิการคือให ้TA (Team associate) จดั Pattern ทุกๆ 1 ชัว่โมงโดยน ายอดของงานท่ีมีสต๊อก

อยูเ่ทียบกบัความตอ้งการของลูกคา้ และน ามาจดัค าสั่งการผลิตแบบ Pattern  แต่ในการจดัค าสั่งการ

ผลิตแบบ Pattern ส่งผลใหเ้กิดการผลิตเกินความตอ้งการของลูกคา้  

 

4.  Difficult to control partial because lot size of product isn’t related. 

 ความไม่สัมพนัธ์กนัของ lot size ของสถานีก่อนหนา้ และสถานีถดัไป จึงนบัเป็นปัญหาต่อ

การสั่งผลิตและควบคุมพาร์ทเศษ (Partial part) ตารางท่ี 3.6 แสดง lot size ของสถานีต่างๆ 
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ตารางที ่3.6 แสดง lot size ของสถานีต่างๆ 

 

Model สถานีก่อนหน้า สถานีถดัไปที1่ สถานีถดัไปที2่ 

Current 24 20 24 

A 24 20 23 

B 32 20 32 

C 72 - 18 

 

 จากตารางจะพบวา่มีความไม่สัมพนัธ์กนัของ lot size ในสถานีต่างๆ ท าใหเ้กิดความยากต่อ

การสั่งผลิต ยกตวัอยา่งการสั่งผลิตโดยใชโ้มเดล A ดงัรูปท่ี 3.15 

 

 

 

 
 

 

รูปที ่3.15 รูปแสดงตัวอย่างการส่ังผลิต 
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 กล่าวคือเม่ือคมับงัสั่งผลิต PI (In process kanban) ถูกสั่งผลิตใหแ้ก่ทา้ยไลน์ แมลงน ้ า จะดึง 

PW (Pick up kanban) ออก เพื่อน าไปสั่งผลิตทา้ยไลน์ แต่เน่ืองดว้ย lot size ช้ินงานของสถานีก่อน

หน้าและสถานีถดัไปมี lot size ไม่เท่ากนั ท าให้มีพาร์ทเศษเกิดข้ึนทุกรอบของการสั่งผลิต และ

ควบคุมไดย้าก  

 รวมถึงความยากล าบากในการสั่งผลิต  เน่ืองจาก TA จะท าการจดั PI และ PW ไวท่ี้ Pattern 

post เพื่อให้แมลงน ้ ามาหยิบคมับงัตามรอบและน าไปสั่งผลิต แต่การจดั Pattern เป็นไปไดย้าก

เน่ืองจากการสั่ง PI และ PW ในแต่ละ Lot การผลิตมีจ านวนไม่เท่ากนั เกิดเป็นการยากล าบากใน

การท างานใหแ้ก่ TA   

 ดงันั้นผูจ้ดัท าจึงไดป้รึกษากบัทางฝ่าย Production เพื่อหาขอ้มูลเก่ียวกบัการเปล่ียน Lot size 

แต่ละสถานีใหเ้ท่ากนั โดยอิงจาก จ านวน Lot size ท่ีนอ้ย และผลท่ีตามมาคือพื้นท่ีในการเก็บสต๊อก

จะตอ้งมีจ านวนเพิ่มข้ึน  แสดงดงัตารางท่ี 3.7 

 

ตารางที ่3.7 แสดง Idea kaizen ของ lot size ในสถานีต่างๆ 

 

Model สถานีก่อนหน้า สถานีถดัไปที1่ สถานีถดัไปที2่ 

Current 20 20 20 

A 20 20 20 

B 20 20 20 

C 72 - 18 

 

5. งานทีไ่ม่ได้มาตรฐาน ต้องน ากลบัมาแก้ไข (Repair part) 

 เน่ืองจากไลน์มีการผลิต โดยให้พนักงานหยอดกาว  ซ่ึงมีโอกาสเกิดช้ินงานท่ีต ่ากว่า

มาตรฐานสูง ซ่ึงเกิดจาก ปริมาณการหยอดกาวท่ีไม่เท่ากันในแต่ละรอบ รวมถึงรอบการหมุน

ช้ินงานท่ีมีความเร็วไม่เท่ากนั และเม่ือตรวจพบช้ินงานท่ีต ่ากว่ามาตรฐาน จึงตอ้งน างานช้ินนั้น

กลบัมาซ่อม เพื่อท่ีจะสามารถน าไปส่งลูกคา้ได ้แสดง Flow ตวัอยา่ง การไหลของช้ินงานซ่อม ดงั

รูปท่ี 3.16 
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รูปที ่3.16 แสดงFlow ตวัอยา่งการไหลของช้ินงานซ่อม 

 

 จากการศึกษาเก่ียวกบังานซ่อม พบวา่ไม่สามารถคาดคะเน จ านวนของงานซ่อมท่ีแทจ้ริงได้

ในแต่ละรอบ ท าใหย้ากต่อการควบคุมและการสั่งผลิต   

 จากนั้นผูจ้ดัท าไดท้  าการปรึกษากบัหวัหนา้ท่ีดูแลเพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงแลว้จึงแกไ้ขปัญหา

สาเหตุ ได้ความว่า จะติดตั้งเคร่ือง Auto machine เพื่อลดงานซ่อมและเพื่อให้งานมีความเป็น

มาตรฐานมากท่ีสุด 

  

 

 

 

 

 

 

  
 

 

 



บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน 
 จากการวิเคราะห์ผลและรวบรวมผลการด าเนินงาน ในโครงงานติดตั้งระบบคมับงัและ

ลดลีดไทมใ์นไลน์ EM sub assembly เพื่อท่ีจะตอ้งให้บรรลุวตัถุประสงคต์อ้งท าการแกไ้ขจุดต่างๆ 

ดงัน้ี 

 1. แมลงน ้าท างานเกินเวลา 15 นาทีและไม่เป็นรอบ เน่ืองจาก 

   -Chute, รถเขน็ และเตาอบไม่รองรับการท างานของแมลงน ้า  

 2.  ในการใชร้ะบบ KANBAN ในการสั่งผลิตงาน ยงัมีความยากล าบากในการจดัค าสั่ง

การผลิต เน่ืองจาก 

  - Stock ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของไลน์ 

   - จ  านวนช้ินงานในกล่องของแต่ละไลน์ไม่สัมพนัธ์กนั  

   - มีงานบางส่วนท่ีไม่อยูใ่นมาตรฐานท่ีก าหนด ซ่ึงตอ้งน ามาท าการแกไ้ข  

 

4.1 แมลงน า้ท างานเกนิเวลา 15 นาทแีละไม่เป็นรอบ (Mizusumashi cannot work in time) 

การทดลอง Simulation ที1่  (Relay out ) 

วิธีการ : จดั Lay out ใหม่เพื่อลดเวลาในการเดินของแมลงน ้ า โดยจดัให้จุดทา้ยไลน์ใกลก้บั Stock 

และสถานีถดัไปมากท่ีสุด 

 

 
 

รูปที ่4.1 Idea relay out 
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ตารางที ่4.1 ตารางแสดงปัญหาและวธีิการแกไ้ขปัญหา 

 

ปัญหาทีพ่บ วธีิการแก้ไขปัญหา หมายเหตุ 
1. แมลงน ้าใชเ้วลาเดินไปดูพาร์ทท่ี
จุดต่างๆโดยตอ้งท าการเดินไป
ทั้งหมด 3 จุด 

 ท าเคร่ืองมือช่วยใหแ้มลงน ้าไม่ตอ้ง
เดินไปดูซ ้ า โดยท่ีใหผู้ป้ฏิบติังานส่ง
สัญญาณ  เพื่อใหแ้มลงน ้าท าการ
เปล่ียนพาร์ท  
 

 
 

รูปที ่4.2 Idea kaizen 
 

ช่วยลดเวลาการเดิน
ไปดูพาร์ท ของ
แมลงน ้าทั้งหมด 10 
วนิาที 
 

2. Chute L/T ไม่รองรับกบัรอบ
การท างานของแมลงน ้ า 1 รอบ 
เป็นเหตุใหแ้มลงน ้าท างานซ ้ าซอ้น 

 

 
 

รูปที ่4.3 Chute lead time 

เพิ่มความยาวของ Chute ใหมี้ความ
ยาวท่ีเหมาะสมต่อการท างานของ
แมลงน ้า 
 

 
 

รูปที ่4.4 Chute L/T ไม่พอ 5 จุด 

พื้นท่ีอาจจะไม่
เพียงพอต่อการเพิ่ม
ความยาวของ 
Chute 
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ปัญหาทีพ่บ วธีิการแก้ไขปัญหา หมายเหตุ 
3. เตาอบท่ีเป็น Fix time ไม่
สัมพนัธ์กบัรถเขน็ท่ีเป็น Fix 
quantity ท าใหเ้กิดการท างานท่ีไม่
เป็นรอบ 

เปล่ียนรถเขน็โดยการใช ้Chute แทน 
(Fix time) เพื่อแมลงน ้าจะสามารถ
ท างานไดเ้ป็นรอบ 
 

 
 

รูปที ่4.5 Idea kaizen 
 

 

 

ผลการทดลอง Simulation ที ่1  (Relay out) 

 ผลการทดลอง พบวา่ สามารถลดเวลาแมลงน ้ าไปได ้1.66 นาที แต่ยงัไม่สามารถเป็นไป

ตามท่ีเป้าหมายตั้งไว ้คือ 10 นาที/รอบ 

 

 
 

รูปที ่4.6 เวลาการท างานของแมลงน า้ 
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การทดลอง Simulation ที2่  (Add 1 MP) 

  วิธีการ : จ าลองแบ่งโซนการท างานของแมลงน ้ าออกเป็น 2 ส่วน เพื่อให้สามารถรองรับ

การท างานภายในไลน์ไดท้นัเวลา 

 

 
 

รูปที ่4.7 จ าลองการแบ่งโซนการท างานของแมลงน ้า 

 

ตารางที ่4.2 ตารางแสดงปัญหาและวิธีการแก้ไขปัญหา 

 

ปัญหาทีพ่บ วธีิการแก้ไขปัญหา หมายเหตุ 
1. แมลงน ้าใชเ้วลาเดินไปดู
พาร์ทท่ีจุดต่างๆโดยตอ้งท า
การเดินไปทั้งหมด 3 จุด 

 ท าเคร่ืองมือช่วยใหแ้มลงน ้าไม่ตอ้งเดิน
ไปดูซ ้ า โดยท่ีใหผู้ป้ฏิบติังานส่งสัญญาณ  
เพื่อใหแ้มลงน ้าท าการเปล่ียนพาร์ท  

 
 

รูปที ่4.8 Idea kaizen 

สามารถช่วยลด
เวลาการเดินไปดู
พาร์ท ของแมลง
น ้าไดท้ั้งหมด 20 
วนิาที 
 



41 
 

ปัญหาทีพ่บ วธีิการแก้ไขปัญหา หมายเหตุ 

2.Chute L/T ไม่รองรับกบัรอบ
การท างานของแมลงน ้ า 1 รอบ 
เป็นเหตุให้แมลงน ้ าท างาน
ซ ้ าซอ้น 
 

 
รูปที ่4.9 Chute lead time 

 

เพิ่มความยาวของ Chute ให้มีความยาวท่ี
เหมาะสมต่อการท างานของแมลงน ้า 
 

 
 

รูปที ่4.10 Chute L/T ไม่พอ 3 จุด 
 

พื้ น ท่ี อาจจะไ ม่
เพียงพอต่อการ
เพิ่ม Chute 

3. เตาอบท่ีเป็น Fix time ไม่
สัมพันธ์กับรถเข็นท่ีเป็น Fix 
quantity ท าให้เกิดการท างาน
ท่ีไม่เป็นรอบ 

เปล่ียนรถเข็นโดยการใช้ Chute แทน 
(Fix time) เพื่อแมลงน ้ าจะสามารถ
ท างานไดเ้ป็นรอบ 
 

 
 

รูปที ่4.11 Idea kaizen 
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ผลการทดลอง Simulation ที ่2  (Add 1 MP) 

 ผลการทดลองพบวา่ หากแกปั้ญหาท่ีกล่าวมา แมลงน ้ าจะสามารถท างานไดเ้ป็นรอบและ

ตรงตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้โดยท่ีเวลาของแมลงน ้ าคนท่ี 1 เท่ากบั 7.7 นาทีต่อรอบ และเวลาของ 

แมลงน ้าคนท่ี 2 จะเท่ากบั 7.16 นาทีต่อรอบ 

 

 
 

รูปที ่4.12 เวลาการท างานของแมลงน า้ 

 

4.2 การจัดแผนการผลติยาก (Difficult to set pattern) 

ปัญหาทีพ่บ วธีิการแก้ไขปัญหา หมายเหตุ 

1. สตอ๊กของสถานีก่อนหนา้
ไม่เพียงพอ 

ก าหนดให ้TA จดัการผลิตโดยอิงจาก 
Stock ท่ีมีอยู ่และ Daily plan 

ผลิตไม่ตรงกบัความ
ตอ้งการของลูกคา้  

2. Lot size ของช้ินงานไม่
เท่ากนั ในแต่ละขั้นตอน 

ก าหนด Lot size ใหม่โดยอิงจาก Lot size 
ท่ีมีจ  านวนงานท่ีนอ้ยท่ีสุด เพื่อใหง่้ายต่อ
การสั่งผลิต 

พื้นท่ีเก็บสตอ๊กตอ้งมีมาก
ข้ึนตาม Lot size ท่ีเล็กลง 

3. เกิดงานไม่ไดม้าตรฐานท่ี
เกิดจากคน และไม่สามารถ
ควบคุมจ านวนได ้

ใชเ้คร่ือง Auto machine ในการท า
ขั้นตอนน้ีเพื่อลดความผิดพลาดและตอ้ง
กลบัมาท างานซ ้ า 

ใชง้บประมาณมาก 

 

 



บทที ่5 

สรุปผลด าเนินงาน 
 ในการศึกษาเร่ืองการติดตั้ งระบบคัมบงัในไลน์การผลิต EM sub assembly มี

วตัถุประสงค์เพื่อท าให้ระบบการผลิต ให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนและสามารถมองเห็นปัญหาท่ี

เกิดข้ึนในไลน์ได ้

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

      ในการด าเนินการติดตั้งระบบคมับงัเพื่อให้ทราบสถานะการท างานของไลน์มีการแกไ้ข

ปัญหา ดงัน้ี 

 1.แมลงน า้ท างานเกนิเวลา 15 นาทแีละไม่เป็นรอบ  

ท าการแกไ้ขโดยการเพิ่มแมลงน ้ า 1 คน รวมทั้งหมดเป็น 2 คน โดยท่ีคนแรกจะมีรอบการ

ท างาน7.7 นาที ส่วนคนท่ีสองจะมีรอบการท างาน 7.16 นาที Operation การท างานมีดงัน้ี 

 

 
 

รูปที ่5.1 Operation การท างานของแมลงน า้ 
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 2. ความยาวของ Chute ไม่รองรับการท างานของแมลงน า้ 

 ท าการแกไ้ขโดยการเพิ่มความยาวของ Chute ให้มี Lead time ท่ีสามารถรองรับต่อการ

ท างานของแมลงน ้าได ้โดยตอ้งท าการเพิ่มความยาวของ Chute 3 จุด  

 

 3. รถเข็นและเตาอบไม่สัมพนัธ์กนั 

 เน่ืองจากรถเขน็ตอ้งรอใหบ้รรจุงานไดเ้ต็มคนัถึงจะน าไปยงักระบวนการต่อไปได ้แต่เตา

อบถูกก าหนดดว้ยรอบการท างาน 20 นาที / รอบ จึงเป็นเหตุให้ทั้งสองอยา่งน้ีไม่สัมพนัธ์กนั ดงันั้น

จึงท าการแกไ้ขโดยเปล่ียนรถเข็นให้เป็น Chute เพื่อสามารถก าหนดเวลาให้แมลงน ้ ามาน างานไป

ใชไ้ด ้(Fix time) 

 

 
 

รูปท่ี 5.2 รูปแสดง Chute ในการไหลชิ้นงาน 

 

 4. Stock ไม่เพยีงพอ 

 ท าการแกไ้ขโดยให้ TA สั่งการผลิตโดยอิงจาก Stock ท่ีมีอยู่และ Daily plan แต่ผลท่ี

ตามมาคือผลิตช้ินงานไม่ตรงตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ถือวา่เป็นระบบแบบผลกั 

 

 5.จ านวนช้ินงานในกล่องของแต่ละไลน์ไม่สัมพนัธ์กนั 

 แก้ไขโดยการเปล่ียนจ านวนช้ินงานในกล่องให้เท่ากนั เพื่อง่ายต่อการสั่งผลิตและการ

ควบคุมพาร์ทเศษ โดยการเปล่ียนจ านวนช่ืนงานในกล่องจะอา้งอิงจากกล่องท่ีมีจ านวนช้ินงานนอ้ย

ท่ีสุด 
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24 Pcs.
 

20 Pcs.
 

20 Pcs.
new  

 

รูปที ่5.3 รูปแสดงการเปลี่ยนขนาด lot size ให้มขีนาดเท่ากัน 

 

 6.มงีานบางส่วนทีไ่ม่อยู่ในมาตรฐานทีก่ าหนด ซ่ึงต้องน ามาท าการแก้ไข 

แกไ้ขโดยการน าเคร่ืองจกัรเขา้มาใชใ้นไลน์การผลิต เพื่อลดอตัราส่วนงานท่ีไม่ไดม้าตรฐาน 

 

 
 

รูปที ่5.4 รูปแสดงช้ินงานท่ีหยอดกาวไม่เตม็ 
 

 

5.2 อภิปรายผลการด าเนินงาน 

 เร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิตในขั้นตอนทั้งหมดและการท างานของพนกังานในแต่

ละขั้นตอนการท างาน ท าการเก็บขอ้มูลการผลิต  น าปัญหามาวิเคราะห์  ท าการออกแบบวิธีแกไ้ข

ปัญหา และร่วมปรึกษากบัฝ่ายงานท่ีเก่ียวขอ้ง  ซ่ึงพบว่ายงัมีปัญหาในหลายๆส่วนท่ีตอ้งท าการ

แก้ไข ซ่ึงเป็นสาเหตุหลกัท่ีท าให้ไม่สามารถท าให้เร่ิมใช้ระบบการสั่งการผลิตแบบระบบคมับงั

(Kanban system) ดงันั้นจึงตอ้งท าการปรับปรุงและแกไ้ขปัญหา(Kaizen) ดงักล่าว จึงจะสามารถ

บรรลุวตัถุประสงคข์องการท าโครงงานน้ีได ้
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ประวตัผิู้จดัท าโครงงาน 

 
ช่ือ-สกุล       นางสาวลกัษณา วรพฤกษดี์กุล 

 

วนั เดือน ปีเกดิ   18 มกราคม 2539 

 

ประวตัิการศึกษา 

 

ระดบัประถมศึกษา  โรงเรียนอสัสัมชญัศึกษา 

ระดบัมธัยมศึกษา  โรงเรียนอสัสัมชญัศึกษา 

ระดบัอุดมศึกษา  โรงเรียนอสัสัมชญัศึกษา 

 

ทุนการศึกษา    ทุนการศึกษาประเภทท่ี 3 จากสถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

 

ประวตัิการอบรม  1. อบรมเร่ืองการท า 5 ส. 

       2. อบรมเร่ืองความปลอดภยัภายในโรงงาน 

       3. อบรมเร่ืองคุณภาพ ISO  
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