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Summary 

         This project is improvement in-house logistic system. Found the problem and study the 
operators’ process. Collect a data to analyze by Fish Bone Diagram to found the real reason of the 
problem, we found we can improvement operators’ process and work step by study system and 
collect the process time to change operators’ process. This is reducing the number of operator 
leaving from production line and increase the work step in warehouse. 

         The improvement given by this project results is after change operators’ process, they can 
work and reduce problems. But new operators’ process can’t use 100% because the production 
lines don’t work same model in each period. Therefore, process time don’t same too. This 
problem that I have insufficient time to correct.  
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บทที ่1 
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
ช่ือ :    JTEKT (THAILAND) CO., LTD. 
 บริษทั เจเทคโตะ (ประเทศไทย) จ ากดั   
 

 

 

ภาพที ่1.1   ตราบริษทั เจเทคโตะ (ประเทศไทย) จ ากดั 

ท่ีตั้ง : 172/1 หมู่ท่ี 12 ถนนบางนา – ตราด ต าบลบางววั อ าเภอบางปะกง จงัหวดัฉะเชิงเทรา 

24180 ประเทศไทย 

โทร :  ฝ่าย Steering  โทร 038-830-571~578 , โทรสาร 038-830-579 

         ฝ่าย Bearing   โทร 038-531-988~993 , โทรสาร  038-531-996 

         ฝ่าย Sales  โทร 038-553-310~7 , โทรสาร 038-532-776 

แผนท่ี : 

 
 

ภาพที ่1.2   แผนท่ีบริษทั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

 ลกัษณะการด าเนินธุรกิจของเจเทคโตะเป็นบริษทัท่ีประกอบธุรกิจดา้นอุตสาหกรรม

ยานยนต ์โดยผลิตและจ าหน่ายตลบัลูกปืน(Bearing)และระบบบงัคบัเล้ียว(Steering) โดยมีลกัษณะ

ผลิตภณัฑด์งัน้ี 

  

 1.2.1 ตลบัลูกปืน (Bearing) 

 ลูกปืนเป็นองคป์ระกอบส าคญัของเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งการการหล่อล่ืน และแทบจะกล่าว

ไดว้า่เคร่ืองจกัรเกือบทุกเคร่ืองจะตอ้งมีลูกปืน  ลูกปืนคือส่ิงท่ีช่วยรองรับหรือช่วยยดึช้ินส่วนต่าง ๆ

ของเคร่ืองจกัรท่ีมีการหมุนใหอ้ยูใ่นต าแหน่งท่ีถูกตอ้ง 

 

 

 

ภาพที ่1.3   ผลิตภณัฑ ์Bearing 
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1.2.2  ชุดบังคับเลีย้ว (Steering) 
หนา้ท่ีหลกัท่ีส าคญัของรถยนตคื์อ การวิ่ง การเล้ียว การหยุด ดงันั้น หน่ึงในหนา้ท่ีหลกัคือ 

(หน้าท่ีการเล้ียว) เป็นภาระของอุปกรณ์ Steering ในหลายๆช้ินส่วนท่ีประกอบข้ึนมาเป็นรถยนต ์
อุปกรณ์ Steering เป็นช้ินส่วนหน่ึงท่ีมีความส าคญัเป็นอยา่งมาก ท่ีตอ้งไดรั้บความน่าเช่ือถือ  

 

 

 

ภาพที ่1.4   ผลิตภณัฑ ์Steering 
 
 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
1.3.1 ประวตัิบริษัท 

 ปี 1986  ก่อตั้ง  Thai Koyo  
 ปี 1989  ก่อตั้ง  Koyo Manufacturing (Thailand) 
 ปี 1995  ก่อตั้ง  Koyo Steering (Thailand) 
 ปี 2002  Thai Koyo moved into manufacturing site   
 ปี 2006  Thai Koyo เปล่ียนเป็น JTEKT (Thailand) Co Ltd 
 ปี 2008 Thai Koyo, KST and KMTC รวมกนัเป็น JTEKT (Thailand) Co 

Ltd 
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Established Jan, 2008 

KST (STG PROD) 

Established Sep, 1966 

JTC (TK  SALES) 

Established Mar, 1989 

KMTC (BTG PROD) 

 

Established Apr, 1995 

Merge To JTC 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

1.3.2 ผงัองค์กร 

 

 

 

ภาพที ่1.6   ผงัองคก์รและแผนกต่างๆ 

ภาพท่ี 1.5   แสดงการก่อตัง้บริษัท 

 

JTEKT (THAILAND) CO., LTD. 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
 

 
 

 
ภาพที ่1.7   แผนภูมิต าแหน่งงาน 

 
ต าแหน่ง : นกัศึกษาฝึกงาน  ฝ่าย In house Logistic แผนก Production Control 
งานท่ีไดรั้บมอบหมาย : Kaizen Operator’s Flow Process 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
 พนกังานท่ีปรึกษา :  1.คุณรัชนี ยติุธรรม 
    ต าแหน่ง Section Sub. Manager 

         2.คุณวโิรจน์ บุญลอ้ม 
ต าแหน่ง Chief Foreman 

                              3.คุณสมชาย ประวนั 
ต าแหน่ง Foreman 

 
1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
     29 พฤษภาคม 2560 – 29 กนัยายน 2560 (4 เดือน) 
 

Trainee 
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1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
บริษทั เจเทคโตะ (ไทยแลนด์) จ  ากดั เร่ิมก่อตั้งเม่ือเดินมีนาคม พ.ศ. 2532 โดยมีทุนจด

ทะเบียน 2,518 ลา้นบาท ด าเนินธุรกิจภายใตก้ารส่งเสริมการลงทุนจาก BOI มีพื้นท่ีกว่า 130,796 
ตารางเมตร ผลิตสินคา้ภายใตก้ารรับรองมาตรฐานสากล ดงัน้ี 

1. ระบบ ISO/TS 16949 การจดัการดา้นคุณภาพ 
2. ระบบ ISO 14001:2004 การจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้ม 
3. ระบบ OHSAS 18001:2007 การจดัการดา้นอาชีวอนามยัและความปลอดภยั 
บริษทั เจเทคโตะ (ไทยแลนด์) จ  ากดัได้มีการผลิตและจ าหน่ายช้ินส่วนยานยนต์ ได้แก่

Bearing, Steering, Driveline Components และภายในบริษทัมีจ านวนพนกังานทั้งส้ิน 1,951 คน 

 
1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
  1. เพื่อศึกษาความเป็นมาของบริษทัเจเทคโตะ (ประเทศไทย) จ ากดั 
  2. เพื่อศึกษาผลิตภณัฑข์องสถานประกอบการ 
  3. เพื่อศึกษาการท างานและลกัษณะการปฏิบติังานในฝ่าย In House Logistic 
  4. เพื่อศึกษาการใชค้มับงั (Kanban) ในกระบวณการจ่าย Part 
  5. เพื่อศึกษาวธีิการเติม Part ในฝ่าย In House Logistic 
  6. เพื่อศึกษาความผดิปกติของการเบิก Part 
  7. เพื่อศึกษากระบวณการท างานของพนกังานเติม Part 
  8. เพื่อศึกษากระบวณการท างานก่อนน า Part เขา้ไลน์การผลิต 

 
1.9 ผลทีค่าดหวงัว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 1. ทราบถึงความเป็นมาของบริษทัเจเทคโตะ (ประเทศไทย) จ ากดัทราบถึง 
 2. ทราบถึงผลิตภณัฑข์องสถานประกอบการ 
 3. ทราบถึงการท างานและลกัษณะการปฏิบติังานในฝ่าย In House Logistic 

  4. ทราบถึงการใชค้มับงั (Kanban) ในกระบวณการจ่าย Part 
  5. ทราบถึงวธีิการเติม Part ในฝ่าย In House Logistic 
  6. ทราบถึงความผดิปกติของการเบิก Part 
  7. ทราบถึงกระบวณการท างานของพนกังานเติม Part 
  8. ทราบถึงกระบวณการท างานก่อนน า Part เขา้ไลน์การผลิต 
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1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 
   1. PART SET คือ PART ท่ีเป็นตวัหลกัในการผลิตช้ินงาน และมีขนาดใหญ่ 
 2. SMALL PART คือ PART ท่ีเป็นองคป์ระกอบในการผลิตช้ินงาน และมีขนาดเล็ก 
 3. SHOPPING LIST KANBAN คือ KANBAN ท่ีรวมทุกประเภทของPART SET ท่ีตอ้งการใช้
ในแต่ละรุ่นการผลิตเอาไว ้เพื่อง่ายต่อการเบิกPART ของพนกังาน 

 4. SMALL PART KANBAN คือ KANBAN ของ SMALL PART 
 5. งานShort Gear หรืองานกล่อง คือการผลิตสินคา้รุ่นท่ีใชเ้คร่ืองจกัรประมาณ 40% 
 6. งานLong Gear คือการผลิตสินคา้รุ่นท่ีใชเ้คร่ืองจกัรประมาณ 80 % 
 7. งานFull Gear คือการผลิตสินคา้รุ่นท่ีใชเ้คร่ืองจกัร 100 % 
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บทที่2 
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 

2.1 ระบบการผลติคมับัง (Kanban System) 

ระบบการผลิตคมับงั (Kanban System) เป็นตวัก าหนดปริมาณการผลิตในทุกๆ
กระบวนการระบบคมับงัถูกเรียกวา่ ระบบประสาทของการผลิตแบบลีน (Lean Production) 
เพราะวา่จะจดัการการผลิตเสมือนกบัสมองและประสาทของมนุษยค์วบคุมร่างกายของเรา 
ประโยชน์เบ้ืองตน้ก็คือการลดการผลิตมากเกินไป (Overproduction) และมุ่งหมายเพื่อผลิตส่ิงท่ีสั่ง
ในเวลาท่ีสั่งและตามจ านวนท่ีสั่งเท่านั้น คมับงั เป็นค าในภาษาญ่ีปุ่น หมายถึง ป้ายหรือสัญญาณ 
และถูกใชเ้ป็นช่ือส าหรับการเรียก ป้ายการควบคุมวตัถุดิบในระบบดึง ซ่ึงท่ีแทจ้ริงก็คือค าสั่งการ
ผลิตท่ีจะเคล่ือนไปพร้อมกบัวตัถุดิบ ในทุกๆป้ายคมับงัจะระบุช้ินส่วนหรือส่วนประกอบยอ่ย และ
ยงัระบุดว้ยวา่มาจากไหนและก าลงัจะไปท่ีไหน ดว้ยวธีิน้ี คมับงัจึงเป็นเสมือนระบบขอ้มูล
สารสนเทศท่ีจะบูรณาการให้โรงงานเป็นอนัหน่ึงอนัเดียวกนั ในระบบคมับงั กระบวนการตน้ทาง
จะผลิตเพียงเพื่อท่ีจะทดแทนส่ิงท่ีกระบวนการปลายทางไดเ้พิกออกไปเท่านั้น พนกังานใน
กระบวนการหน่ึงจะไปยงักระบวนการก่อนหนา้เพื่อเบิกช้ินส่วนเฉพาะปริมาณท่ีตอ้งการในเวลาท่ี
ตอ้งการเท่านั้น จุดเร่ิมตน้ในระบบการเบิกน้ีเร่ิมท่ีค าสั่งซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงเรียกวา่ระบบดึง           
(Pull System) 

 
2.1.1 ระบบดึง (Pull System) 

 ระบบดึงมีพื้นฐานมาจากหลกัการของร้านซุปเปอร์มาร์เก็ต ในร้านซุปเปอร์มาร์เก็ตเม่ือ
ลูกคา้ซ้ือผลิตภณัฑจ์ากชั้นวางแลว้ จะมีการเติมผลิตภณัฑเ์พื่อชดเชยผลิตภณัฑท่ี์ลูกคา้หยบิออกจาก
ชั้นวาง เม่ือน ามาประยกุตใ์ชใ้นระบบการผลิตแบบลีน กระบวนการน้ีจะเปล่ียนการผลิตท่ีเป็นแบบ
ชุดขนาดใหญ่ (Large Lot) ในระบบผลกั (Push System) ท่ีเป็นวธีิการผลิตซ่ึงมีพื้นฐานมาจาก     
การคาดการณ์ยอดขายท่ีบริษทัคาดหวงั ระบบดึงสร้างความยดืหยุน่ (Flexibility) ใหก้บัพื้นท่ีการ
ผลิตดงันั้นจะมีการผลิตเฉพาะส่ิงท่ีตอ้งการในเวลาท่ีตอ้งการและในปริมาณท่ีตอ้งการเท่านั้น     
ดว้ยวธีิน้ีจึงเป็นไปไดท่ี้จะก าจดัการผลิตมากเกินไป (Overproduction) ซ่ึงเป็นความสูญเปล่า 
(Waste) ท่ีวกิฤตท่ีสุดในความสูญเปล่า 7 ประการ และเป้าหมายสุดทา้ยคือ คมับงัเป็นศูนย ์       
(Zero Kanban) ดว้ยการก าจดังานระหวา่งการผลิตค าสั่งซ้ือของลูกคา้จะกลายเป็นสัญญาณการไหล
อยา่งต่อเน่ืองท่ีแทจ้ริง เป็นอุดมคติส าหรับการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในระบบดึงดงันั้นจึงจะตอ้งมี
ความพยายามเพิ่มข้ึนเสมอ 
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ภาพที ่2.1   ความสูญเปล่า 7 ประการ 
 

 ในระบบคมับงั คมับงัเปรียบเสมือนค าสั่งการผลิตส าหรับระบบดึง คมับงัจะติดตามสินคา้
และแสดงใหเ้ห็นวา่จะเบิกอะไรจากกระบวนการตน้ทางใดบา้ง ทนัทีท่ีลูกคา้สั่งซ้ือผลิตภณัฑ ์   
ค  าสั่งงานจะถูกส่งไปยงัสายการประกอบ ซ่ึงจะเปล่ียนเป็นช้ินส่วนจากกระบวนการ                    
สายกระบวนการก็จะสั่งวตัถุดิบท่ีตอ้งการจากฝ่ายจดัหา แต่ต่อไปเร่ือยๆจะสามารถเห็นไดว้า่เป็นวธีิ
ท่ีตรงขา้มกบัการผลิตแบบผลกัซ่ึงเร่ิมจากการจดัหาช้ินส่วนและเคล่ือนไปยงักระบวนการปลายทาง 
ขอ้มูลการสั่งซ้ือในระบบดึง(คมับงั) จะเดินทางยอ้นกลบัไปทางกระบวนการตน้ทาง จากฝ่ายขายไป
ยงัสายประกอบ และไปยงัการจดัหา แทนท่ีจะเดินทางไปยงัปลายทางจากการวางแผนและการ
จดัหาไปยงัสายการประกอบและไปยงัฝ่ายขาย 
 คัมบังเปรียบเสมือนระบบประสาทอัตโนมัติ  เพื่อก าหนดการปฏิบัติงานต่างๆใน
กระบวนการผลิต ให้ปราศจากความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป จึงควรเขา้ใจกฎของคมับงั
เพื่อใหร้ะบบด าเนินการอยา่งมีประสิทธิภาพและศกัยภาพสูงสุด 
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2.1.2 กฎของคัมบัง 

 กฎข้อท่ี 1 กระบวนการปลายทางเบิกช้ินส่วนท่ีต้องการจากกระบวนการต้นทางกฎน้ี
เปล่ียนจากการป้อน (Supply) ช้ินส่วน เป็น “ การเบิก ” (Withdraw) ช้ินส่วนและแกปั้ญหาท่ียากอีก
ขั้นของการจดัเก็บมากเกินไป ตอ้งปฏิบติัตามขั้นตอนต่อไปน้ีเพื่อท าใหก้ฎน้ีมีประสิทธิผล 

 - ไม่เบิกช้ินส่วนโดยปราศจากคมับงั จะเบิกเฉพาะช้ินส่วนท่ีคมับงัระบุไวเ้ท่านั้น 

 - คมับงัจะตอ้งติดไปกบัทุกช้ินงานจากกระบวนการหน่ึงไปยงัอีกกระบวนการก่อน
หนา้เพื่อเบิกช้ินส่วน 

 กฎน้ีประกนัวา่จะผลิตเฉพาะส่ิงท่ีขายไดเ้ท่านั้น ซ่ึงเป็นปัจจยัส าคญัในระบบการผลิตแบบ
ลีนดว้ย 

 กฎขอ้ท่ี 2 กระบวนการตน้ทางผลิตเฉพาะส่ิงท่ีถูกเบิกไปเท่านั้นกระบวนการตน้ทางจะ
ผลิตเฉพาะจ านวนท่ีถูกเบิกโดยกระบวนการปลายทางเท่านั้นเพื่อเป็นการป้องกันการผลิตมาก
เกินไป โดยการควบคุมการไหลของช้ินส่วนทั้งหมด และรักษาระดบัช้ินงานในกระบวนการให้
นอ้ยท่ีสุด ดงันั้นช้ินงานจะตอ้งผลิตตามท่ีถูกเบิกไปเพื่อป้องกนัของขาด 

 - ตอ้งไม่ผลิตเกินกวา่จ านวนคมับงัท่ีไดรั้บ 

 - ผลิตตามล าดบัของคมับงัท่ีไดรั้บ 

 กฎขอ้ท่ี 3 เฉพาะผลิตภณัฑ์ท่ีปราศจากขอ้บกพร่อง 100% เท่านั้นท่ีถูกส่งไปยกัระบวนการ
ถดัไปสร้างคุณภาพในแต่ละกระบวนการ (Built-in Quality) ส่ิงน้ีเป็นส่ิงส าคญัมากบางแห่งก าหนด
กฏขอ้น้ีเป็นการก าหนดลกัษณะส าคญัของระบบการผลิตแบบลีน เช่นเดียวกบักฎขอ้ท่ี 1 

 ในแต่ละกระบวนการ พนกังานจะคน้พบและแกไ้ขขอ้บกพร่องดว้ยตวัเอง เม่ือพบของเสีย
ตอ้งสามารถหยดุเคร่ืองจกัรได้ ดงันั้นปัญหาจึงไดรั้บการแกไ้ข และพนกังานตอ้งหยุดไลน์การผลิต
ทนัทีเม่ือปัญหาเกิดข้ึน โดยใช้กระบวนการ หยุด – เรียก – รอ หรือท่ีเรียกว่า HORENSO ของทาง
โรงงาน ถ้าขอ้บกพร่องไม่ถูกพบจนกระทัง่กระบวนการถดัไปมาเบิกไป ก็แก้ไขคมับงัแต่ให้หา
จ านวนขอ้บกพร่องท่ีแน่นอนเพื่อจะเติมใหใ้นการเบิกคร้ังต่อไป 

 กฎขอ้ท่ี 4 ตอ้งจดัท าการปรับเรียบการผลิต การปรับเรียบการผลิต (Production Leveling) 
หรือการปรับภาระงาน (Load Smoothing) ก าจัดการแปรปรวนในการไหลในกระบวนการท่ี
แตกต่างกนัและช่วยรักษาให้มีความเสถียร ท าให้การผลิตชุดเล็กๆราบร่ืน การปรับเรียบการผลิต
เป็นหนทางท่ีกระบวนการต่างๆจะสามารถคงรักษาอุปกรณ์และพนกังานให้พร้อมผลิตในเวลาและ
ปริมาณท่ีตอ้งการโดยปราศจากก าลงัการผลิตหรือวสัดุคงคลงัส่วนเกินในแต่ละกระบวนการ 
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กฎขอ้ท่ี 5 คมับงัจะติดไปกบัช้ินงานเสมอ 

  คัมบังเป็นป้ายแสดงความต้องการช้ินส่วนและท าให้การควบคุมด้วยสายตา     

ชดัเจนข้ึน แมจ้ะถูกระบุอยู่ในกฏขอ้ท่ี1 แล้ว แต่ก็ถือว่าเป็นกฎดว้ยตวัเองด้วย เพราะว่าระบบไม่
สามารถท าหนา้ท่ีได ้ถา้คมับงัถูกแยกออกจากช้ินงาน 

 กฎขอ้ท่ี 6 จ  านวนของคมับงัค่อยๆถูกลดลงทีละนอ้ยไปเร่ือยๆ 

  ลดจ านวนคัมบังให้น้อยท่ีสุดเพื่อจะค้นพบส่ิงท่ีต้องปรับปรุง ปัญหาการหยุด
สายการผลิต การขาดช้ินส่วน และปัญหาอ่ืนๆ จะเผยให้เห็นได้เม่ือลดจ านวนคมับงัลงทีละน้อย       
คมับงัท าให้เกิดกิจกรรมการปรับปรุงไดอ้ยา่งแข็งขนั โดยการลดปริมาณสินคา้คงคลงัในระบบการ
ผลิต ซ่ึงเป็นไปไม่ไดเ้ลยท่ีจะละเลยการปรับปรุงจากการท าแบบน้ี 

 

2.1.3 ชนิดของคัมบัง 
 1.คมับงัขนส่งคมับงัอนัดบัแรก คือ คมับงัขนส่ง (Transport Kanbans) ใชบ้อกม่ือมีช้ินส่วน
ต่างๆ จะถูกเคล่ือนยา้ยไปยงัสายการผลิตหรือระหวา่งกระบวนการในการผลิต และสายการ 
ประกอบนอกเหนือจากการระบุช้ินส่วนและปริมาณแลว้ คมับงัขนส่งจะระบุวา่ช้ินงานมาจากไหน
และก าลงัจะไปท่ีไหนดว้ย มีคมับงัขนส่งอยู ่2 ชนิด คือ คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบและคมับงัเบิก 
 

 
 

ภาพที ่2.2   คมับงัขนส่งแบบทัว่ๆไป 
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คมับงัผูจ้ดัส่งวตุัดิบหรือคมับงัสั่งซ้ือช้ินงาน (Supplier Kanban or Parts ordering Kanban) 
เป็นค าสั่งซ้ือท่ีส่งใหก้บัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบภายนอกส าหรับช้ินส่วนท่ีสายการประกอบตอ้งการ ถา้
ระบบคมับงัขยายผลไปยงัเครือข่ายผูจ้ดัส่งวตัถุดิบแลว้ ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบจะส่งมอบส่ิงท่ีตอ้งการตามท่ี
ระบุในคมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบท่ีไดรั้บจากโรงงาน 

 

 
 

ภาพที ่ 2.3   ตวัอยา่งคมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบหรือคมับงัสั่งซ้ือช้ินงาน 

 

 คมับงัเบิกหรือคมับงัภายในโรงงาน (Withdrawal or Indactory Kanban) สายการประกอบ
ใชช้ิ้นส่วนและช้ินส่วนท่ีประกอบยอ่ยท่ีผลิตกจากภายในโรงงานดว้ย ดงันั้นคมับงัชนิดน้ีจึงถูกใช้
ระหว่างกระบวนการในโรงงาน คมับงัชนิดน้ีให้รายละเอียดท่ีต้องการในการเบิกช้ินส่วนจาก
กระบวนการตน้ทาง 

 คัมบังชนิดท่ี  2 คือคัมบังการผลิต (Production Kanban) ซ่ึ งแสดงค าแนะน าในการ
ปฏิบติัการส าหรับกระบวนการเฉพาะมีคมับงัผลิตแบ่งอยูเ่ป็น 2 ชนิด คือ คมับงัสั่งผลิตและคมับงั
สัญญาณ (Production-ordering Kanban) เป็นคมับงัชนิดท่ีถูกใชเ้ป็นประจ าในกระบวนการท่ี 

ไม่ต้องการปรับเปล่ียนเคร่ืองจักร คัมบังสั่งผลิตจะคล้ายกับค าสั่ งผลิตมาตรฐาน (Standard 
Production Order) ท่ีใชใ้นระบบผลกั ท่ีจะระบุว่าจะผลิตอะไรและในปริมาณเท่าไร เม่ือคมับงัเบิก
สั่งใหท้  าการเคล่ือนยา้ยช้ินงานจากสายการผลิต คมับงัสั่งผลิตก็เร่ิมสั่งใหผ้ลิตเพื่อ 

น าไปทดแทนช้ินงานท่ีถูกยา้ยออกไปนั้น 
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ภาพที ่2.4   คมับงัขนสั่งผลิต 

 

 คมับงัสัญญาณ (Signal Kanban) ใชใ้นกระบวนการป๊ัมหรือกระบวนการอ่ืนๆท่ีตอ้งการ   
การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร เพื่อส่งสัญญาณใหมี้การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรตามล าดบัของคมับงัการ
ผลิต คมับงัสามเหล่ียม (Triangle Kanban) เป็นคมับงัสัญญาณรูปแบบพิเศษท่ีแจง้ใหท้ราบเม่ือถึงจุด
สั่งซ้ือซ ้ า 

 
 

ภาพที ่2.5   คมับงัสัญญาณ  

 
2.1.4 ประโยชน์ของการท างานระบบคัมบัง 

 1. ปรับปรุงการไหลเวยีนวตัถุดิบระหวา่ง supplier คลงัสินคา้ และหน่วยงานผลิต 
 2. เพิ่มศกัยภาพการควบคุมการไหลเวยีนวตัถุดิบไปยงัหน่วยงานท่ีใชว้ตัถุดิบนั้นโดยตรง 
 3. ลดปัญหาการส่งวตัถุดิบล่าชา้ หรือขาดส่งวตัถุดิบ เพราะมี lead time ท่ีแน่นอนในการ
น าส่งวตัถุดิบ 

4. ลดจ านวนสินคา้คงคลงัท่ีจดัเก็บ ไม่แบกรับภาระจดัเก็บวตัถุดิบเกินความตอ้งการใช ้
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ภาพที ่2.6   ตวัอยา่งการท างานโดยใชร้ะบบคมับงั 

 

2.2 ระบบการผลติแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time System หรือ JIT) 
 การผลิตแบบ Just In Time หรือ JIT  คือ การผลิตหรือการส่งมอบส่ิงของท่ีตอ้งการ ในเวลา
ท่ีตอ้งการ ดว้ยจ านวนท่ีตอ้งการ โดยใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณการผลิต
และการใชว้ตัถุดิบ ซ่ึงหมายรวมถึงบุคคลากรในส่วนงานต่าง ๆ ท่ีตอ้งการงานระหวา่งท า (Work In 
Process) หรือวตัถุดิบ (Raw Material) เพื่อให้เกิดการผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงจะท าให้วสัดุคงคลงัท่ี
ไม่จ  าเป็นในรูปของวตัถุดิบ (Raw Material), งานระหวา่งท า (Work In Process) และสินคา้ส าเร็จรูป 
(Finished Goods) กลายเป็นศูนย ์โดยวตัถุประสงคข์องการผลิตแบบทนัเวลาพอดีคือ 
1. ตอ้งการควบคุมวสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดหรือเท่ากบัศูนย ์(Zero Inventory) 
2. ตอ้งการลดเวลาน าหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิตใหน้อ้ยท่ีสุดหรือเท่ากบัศูนย ์(Zero 
Lead Time) 
3. ตอ้งการขจดัปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตใหเ้ป็นศูนย ์(Zero Failures) 
4. ตอ้งการขจดัความสูญเปล่าในการผลิตดงัต่อไปน้ี 
        - การผลิตมากเกินไป : ช้ินส่วนและผลิตภณัฑถู์กผลิตมากเกินความตอ้งการ 
        - การรอคอย : วสัดุหรือขอ้มูลสารสนเทศ หยดุน่ิงไม่เคล่ือนไหวหรือติดขดัเคล่ือนไหวไม่
สะดวก 
        - การขนส่ง : มีการเคล่ือนไหวหรือมีการขนยา้ยวสัดุในระยะทางท่ีมากเกินไป 
        - กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ : มีการปฏิบติังานท่ีไม่จ าเป็น 
        - การมีวสัดุหรือสินคา้คงคลงั : วตัถุดิบและผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปมีเก็บไวม้ากเกินความจ าเป็น 
        - การเคล่ือนไหว : มีการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นของผูป้ฏิบติังาน 
        - การผลิตของเสีย : วสัดุและขอ้มูลสารสนเทศท่ีไม่ไดม้าตรฐาน ผลิตภณัฑไ์ม่มีคุณภาพ 
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2.2.1 ประโยชน์ของการผลติแบบทนัเวลาพอดี 
 1. เป็นการยกระดบัคุณภาพสินคา้ใหสู้งข้ึนและลดของเสียจากการผลิตใหน้อ้ยลงเน่ืองจาก
เม่ือช้ินงานเสร็จก็จะส่งไปยงัคนต่อไปทนัที และเม่ือพบขอ้บกพร่องก็จะรีบแจง้ใหค้นงานท่ีผลิต
ทราบทนัทีเพื่อจะไดแ้กไ้ขให้ถูกตอ้ง จึงท าใหคุ้ณภาพสินคา้ดีข้ึน ซ่ึงต่างจากการผลิตคร้ังละมากๆ ท่ี
คนงานมกัไม่ค่อยสนใจขอ้บกพร่องของช้ินงานแต่จะรีบส่งต่อทนัทีเพราะยงัมีช้ินส่วนท่ีตอ้งผลิตต่อ
อีกมาก 
 2. ตอบสนองความตอ้งการของตลาดไดเ้ร็ว เน่ืองจากการผลิตมีความคล่องตวัสูงการ
เตรียมการผลิตใชเ้วลานอ้ยและสายการผลิตก็สามารถผลิตสินคา้ไดห้ลายอยา่งในเวลาเดียวกนั ท า
ใหสิ้นคา้ส าเร็จรูปคงคลงัเหลืออยูน่อ้ยมาก การพยากรณ์การผลิตก็แม่ย  าข้ึน ผูบ้ริหารไม่ตอ้งเสียเวลา
ในการแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ในโรงงาน ท าใหมี้เวลาเหลือส าหรับการก าหนดนโยบาย วางแผน
การตลาด หรือท าเร่ืองอ่ืน ๆ มากข้ึนดว้ย 
 3. คนงานจะมีความรับผดิชอบต่องานของตนเองและงานของส่วนรวมสูง เน่ืองจากจะตอ้ง
ผลิตสินคา้ท่ีดี มีคุณภาพสูง ส่งต่อใหค้นงานคนต่อไป คนงานทุกคนตอ้งช่วยกนัแกปั้ญหาเม่ือมี
ปัญหาเกิดข้ึนในการผลิต เพื่อไม่ใหเ้กิดการหยดุชะงกัเป็นเวลานาน 
 

2.3 เวลาในการผลติ (Cycle Time) 
เวลาในการผลิต (Cycle Time) หมายถึง เวลาท่ีพนกังานใชใ้นการด าเนินการผลิตตามท่ี 

แต่ละคนรับผิดชอบในแต่ละรอบการท างาน โดยพนกังานหน่ึงคนอาจจะรับผดิชอบงานเพียงงาน 
เดียว หรือหลายงานก็ได ้ซ่ึงจะเร่ิมนบัตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ของงานนั้นจนถึงเวลาท่ีกลบัมาตั้งตน้ 
เพื่อจะเร่ิมท าการผลิตในรอบต่อไป 
 

2.4 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด ( 7 QC Tools) 
 

 
 

ภาพที ่2.7 ความหมายของ 7 QC Tools 
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2.4.1 ความเป็นมา 
 ในปี ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถู้กก่อตั้งข้ึน
พร้อม ๆ กบัการจดัตั้งกลุ่ม Quality Control Research Group ข้ึน เพื่อคน้ควา้ใหก้ารศึกษาและ
เผยแพร่ความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองระบบการควบคุม คุณภาพทัว่ทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบ
ภาพพจน์สินคา้คุณภาพต ่า ราคาถูก ออกจากสินคา้ท่ี "Made in Japan" และเพิ่มพลงัการส่งออกไป
พร้อม ๆ กนั  
 หลงัจากนั้นมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงก็คือ Japanese Industrial 
Standards (JIS) marking system ไดถู้กก าหนดเป็นกฎหมายในปี ค.ศ. 1950 พร้อมๆกบั 
การเช้ือเชิญ Dr. W. E. Deming มาเปิดสัมมนาทาง QC ใหแ้ก่ผูบ้ริหารระดบัต่างๆและวศิวกรใน
ประเทศ นบัเป็นการจุดประกายของการตระหนกัถึงการพฒันาคุณภาพ อนัตามมาดว้ยการก่อตั้ง
รางวลั Deming Prize อนัมีช่ือเสียง เพื่อมอบใหแ้ก่โรงงานซ่ึงมีความกา้วหนา้ในการพฒันาคุณภาพ
ดีเด่นของประเทศ 
 ต่อมาในปี ค.ศ. 1954 Dr. J. M. Juran ได ้ถูกเชิญมายงัประเทศญ่ีปุ่น เพื่อสร้างความรู้ความ
เขา้ใจแก่ผูบ้ริหารระดบัสูงภายในองคก์รในการน าเทคนิค เหล่าน้ีมาใชง้าน โดยไดรั้บความร่วมมือ
จากพนกังานทุก ๆ คน นบัเป็นจุดเร่ิมตน้ของการพฒันาและรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุม
คุณภาพ รวม 7 ชนิด ท่ีเรียกวา่ QC 7 Tools มาใช ้ 
 โดยเคร่ืองมือทั้ง 7 ชนิด สามารถแจกแจงไดด้งัน้ี 

1. กา้งปลา (Fishbone Diagram) 
2. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
3. กราฟ (Graph) 
4. แผนภูมิพาเรโต ้(Pareto Chart) 
5. ฮีสโตแกรม (Histogram) 
6. ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
7. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

ในการปฏิบติังานไดน้ าเพียงสองเคร่ืองมือมาใช ้เพื่อวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

ไดแ้ก่ ผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) และ กราฟ (Graph) 
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2.4.2 เคร่ืองมือทั้ง 2 ชนิดทีใ่ช้ในการปฏิบัติงาน 
 

2.4.2.1 ผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) 
 เป็นแผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ ระหวา่งคุณลกัษณะของปัญหา(ผล) กบัปัจจยัต่างๆ(สาเหตุ)
ท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงบางคร้ังอาจจะเรียกวา่ แผนผงัแสดงเหตุและผล 
(Cause & Effect Diagram) 
 

 
 

ภาพที ่2.8 ตวัอยา่งแผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
 

2.4.2.2 กราฟ (Graph) 
 กราฟ (Graphs) คือภาพลายเส้น แท่ง วงกลม หรือจุดเพื่อใชแ้สดงค่าของขอ้มูลวา่
ความสัมพนัธ์ระหวา่งขอ้มูล หรือแสดงองคป์ระกอบต่าง ๆ 
 

 
 

ภาพที ่2.9 ตวัอยา่งกราฟ (Graphs) 
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2.5 ไคเซ็น (KAIZEN) 
 ไคเซ็น (Kaizen) เป็นศพัทภ์าษาญ่ีปุ่น หมายถึง การเปล่ียนแปลง การเปล่ียนแปลงในท่ีน้ี
ตอ้งเป็นการเปล่ียนแปลงท่ีท าใหดี้ข้ึน จะเรียกวา่เป็นการปรับปรุงให้ดีข้ึนก็วา่ได ้หลกัการง่ายๆ ท่ี
เป็นคียเ์วิร์ดส าคญัของการท าไคเซ็นมีอยู ่3 ขอ้ นัน่ก็คือ เลิก ลด และ เปล่ียน 
 การท าไคเซ็น คือ การลดหรือเลิกขั้นตอนส่วนเกินส่วนท่ีไม่จ  าเป็น ดว้ยการเปล่ียนวธีิการ
ท างาน เร่ิมจากการเปล่ียนแปลงทีละเล็กทีละนอ้ยท่ีสามารถท าไดอ้ยา่งรวดเร็วและต่อเน่ืองและตอ้ง
อาศยัการพลิกแพลงเพื่อใหห้ลุดพน้จากขอ้จ ากดัในความเป็นจริงต่างๆ เช่น งบประมาณ เวลา 
อุปกรณ์ เทคโนโลย ีฯลฯ 
 ไคเซ็นถือ ก าเนิดและเติบโตท่ีประเทศญ่ีปุ่นและเผยแพร่เขา้สู่ประเทศไทยมานาน
พอสมควรแลว้ แนวคิดน้ีไดรั้บการตอบรับจากภาคอุตสาหกรรมไทยในฐานะเคร่ืองมือช่วยในการ
บริหารใหป้ระสบผลส าเร็จอยา่งย ัง่ยนื จากการลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนและท าใหเ้กิดการ
สร้างสรรคใ์หม่ ๆ 
การท าไคเซ็นปรากฏใหเ้ราไดเ้ห็นกนัทุกท่ี ไม่ใช่แค่ในโรงงาน เพราะไม่วา่จะเป็นในสายการผลิต 
ในส านกังาน หรือแมแ้ต่ใน ชีวติประจ าวนั ก็สามารถท าไคเซ็นไดเ้หมือนกนั 
 

2.5.1 แนวทางและข้ันตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น (Kaizen) 
 การใชห้ลกัการไคเซ็น ระบุวา่มี 7 ขั้นตอนซ่ึงทั้ง 7ขั้นตอน ดงักล่าวน้ี กล่าวไดว้า่เป็นวธีิการ
เชิงระบบ (System approach ) หรือปรัชญาในการสร้างคุณภาพงานของเดมม่ิง ท่ีเรียกวา่ PDCA 
( Plan – Do – Cheek – Action ) ท่ีน าไปใชห้รือประยกุตใ์ชใ้นทุกงานทุกกิจกรรมหรือทุกระบบการ
ปฏิบติังานนัน่เอง ไม่วา่งานนั้นจะเป็นงานเล็กหรืองานใหญ่ อนัประกอบดว้ย 
 1.คน้หาปัญหา และก าหนดหวัขอ้แกไ้ขปัญหา 
 2.วเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของปัญหาเพื่อรู้สถานการณ์ของปัญหา 
 3.วเิคราะห์หาสาเหตุ 
 4.ก าหนดวธีิการแกไ้ข ส่ิงท่ีตอ้งระบุคือ ท าอะไร ท าอยา่งไร ท าเม่ือไร 
 5.ใครเป็นคนท า และท าอยา่งไร 
 6.ลงมือด าเนินการ 
 7.ตรวจดูผล และผลกระทบต่าง ๆ และการรักษาสภาพท่ีแกไ้ขแลว้โดยการก าหนด
มาตรฐานการท างาน 
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 กิจกรรมไคเซ็น (Kaizen) จะด าเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมม่ิง (PDCA) มีดงัน้ี 
 1.P-Plan ในช่วงของการวางแผนจะมีการศึกษาปัญหาพื้นท่ีหรือกระบวนการท่ีตอ้งการ
ปรับ ปรุงและจดัท ามาตรวดัส าคญั (Key Metrics) ส าหรับติดตามวดัผล เช่น รอบเวลา (Cycle Time) 
เวลาการหยดุเคร่ือง (Downtime) เวลาการตั้งเคร่ือง อตัราการเกิดของเสีย เป็นตน้ โดยมีการด าเนิน
กิจกรรมกลุ่มยอ่ย (Small Group Activity) เพื่อระดมสมองแสดงความคิดเห็นร่วมกนัพฒันา
แนวทางส าหรับแกปั้ญหาในเชิงลึก ดงันั้นผลลพัธ์ในช่วงของการวางแผนจะมีการเสนอวธีิการ
ท างานหรือกระบวนการใหม่ 
 2.D-Do ในช่วงน้ีจะมีการน าผลลพัธ์หรือแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใชด้ าเนินการ 
ส าหรับ Kaizen Events ภายในช่วงเวลาอนัสั้นโดยมีผลกระทบต่อเวลาท างานนอ้ยท่ีสุด      
(Minimal Disruption) ซ่ึงอาจใชเ้วลาหลงัเลิกงานหรือช่วงของวนัหยดุ 
 3.C-Check โดยใชม้าตรวดัท่ีจดัท าข้ึนส าหรับติดตามวดัผลการด าเนินกิจกรรมตามวธีิการ
ใหม่ (New Method) เพื่อเปรียบวดัประสิทธิผลกบัแนวทางเดิม หากผลลพัธ์จากแนวทางใหม่       
ไม่สามารถบรรลุตามเป้าหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือด าเนินการคน้หาแนวทาง
ปรับปรุงต่อไป 
 4.A-Act โดยน าขอ้มูลท่ีวดัผลและประเมินในช่วงของการตรวจสอบเพื่อใชส้ าหรับ
ด าเนินการปรับแก ้(Corrective Action) ดว้ยทีมงานไคเซ็น ซ่ึงมีผูบ้ริหารใหก้ารสนบัสนุน เพื่อมุ่ง
บรรลุผลส าเร็จตามเป้าหมายของโครงการในช่วงของการด าเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือ กิจกรรมการ
ปรับปรุง     (Kaizen Event) ทางทีมงานปรับปรุงจะมุ่งคน้หาสาเหตุตน้ตอของความสูญเปล่าและใช้
ความคิดสร้างสรรค ์ 
 

2.6 ภาพการไหลของข้อมูลและช้ินส่วน (MIFC) 
 MIFC เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยศึกษาการไหลของวตัถุดิบ
และขอ้มูลในระบบการผลิต เพื่อนหาแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตใหเ้ป็นการผลิตแบบ
ดึง ซ่ึงเป็นระบบท่ีผลิตสินคา้ท่ีตอ้งการตามจ านวนท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ เป็นระบบการผลิตท่ี
ป้องกนัการผลิตมากเกินไป ซ่ึงมีขอ้ดีในเร่ืองของการลดความสูญเปล่าในเร่ืองของการผลิตมาก
เกินไป ซ่ึงน าไปสู่การเก็บสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไปและความสูญเปล่าตวัอ่ืนๆ 
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2.6.1 สัญลกัษณ์หลกั 
   หมายถึงการไหลของขอ้มูล ข่าวสารหรือการส่ือสารท่ีเกิดข้ึนระหวา่ง
กระบวนการ 
   หมายถึงการไหลของช้ินส่วนวตัถุดิบ ช้ินส่วนก่ึงส าเร็จรูป ช้ินงาน
ส าเร็จรูป 
 

 
 

ภาพที ่2.10   ตวัอยา่ง MIFC 
 

2.6.2 การเขียน MIFC 
 การเขียนภาพการไหลของขอ้มูลและช้ินส่วน MIFC เร่ิมจากการศึกษาการไหลของขอ้มูล 
(แสดงโดยเส้นประ) โดยเร่ิมพิจารณาจากขอ้มูลท่ีลูกคา้ส่งมาใหว้า่มีลกัษณะเป็นอยา่งไร ความถ่ีใน
การส่ง รูปแบบท่ีส่งเป็นอยา่งไร โดยจะแสดงดว้ยสัญลกัษณ์ท่ีเป็นมาตรฐานเพื่อใหผู้ท่ี้อ่าน MIFC 
สามารถเขา้ใจตรงกนั จากขอ้มูลของลูกคา้จะพิจารณาต่อวา่หน่วยงานใดในองคก์รเป็นผูรั้บขอ้มูล 
แลว้มีกระบวนการแปลงขอ้มูลนั้นเป็นเอกสารท่ีใชภ้ายในอยา่งไร มีเอกสารก่ีประเภท ระยะเวลาท่ี
ใชใ้นการแปลงขอ้มูล จากนั้นจะพิจารณาเส้นทางของขอ้มูลวา่ถูกส่งไปยงัหน่วยงานใดบา้งและแต่
ละหน่วยงานมีกระบวนการอยา่งไร ใชร้ะยะเวลาเท่าไร จนกระทัง่ขอ้มูลลูกคา้ถูกแปลงเป็นค าสั่งใน
การผลิตและค าสั่งในการจดัส่ง และค าสั่งผลิตจะมีการเคล่ือนท่ีของวตัถุดิบผา่นกระบวนการต่างๆ
จนไปส้ินสุดท่ีการส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้ กรณีท่ีเป็นขอ้มูลค าสั่งในการจดัส่งและส้ินสุดท่ีสโตร์ใน
กรณีท่ีเป็นขอ้มูลค าสั่งผลิต 
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 ในการเขียนภาพการไหลของขอ้มูลและช้ินส่วน (MIFC) เพื่อวเิคราะห์สภาพปัจจุบนัจะพบ
จุดท่ีเกิดการหยดุน่ิง (Stagnation Point) ของขอ้มูลและวตัถุดิบซ่ึงจุดเหล่าน้ีส่งผลใหเ้วลาน า (Lead 
time) รวมยาวนาน ดงันั้นในการปรับปรุงจะตอ้งหาวธีิการส่ือสารขอ้มูล การผลิตและการจดัเก็บท่ี
เหมาะสมเพื่อลดจุดหยดุน่ิงเหล่าน้ี ซ่ึงจะส่งผลใหส้ามารถลดเวลาน ารวม (Total Lead time) ไดใ้น
ท่ีสุด สรุปวา่จากการเขียนภาพการไหลของขอ้มูลและช้ินส่วน (MIFC) สามารถท าใหเ้ขา้ใจ
กระบวนการผลิตท่ีง่ายข้ึนและสามารถเขา้ใจวา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนท่ีจุดใดบา้ง ท าใหง่้ายต่อการ
ปรับปรุงแกไ้ข 
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บทที ่3 
แผนการปฏบิัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 

ตารางที ่3.1   แผนงานการสหกิจศึกษาและท าโครงงาน 
 

W 2 W 3 W 4 W 5 W 6 W 7 W 8 W 9 W 1 0 W 1 1 W 1 2 W 1 3

P LA N

A C T U A L

2 . ศึ ก ษ า ร ะบบK A N B A N แล ะร อ บ เวล า P LA N

ข อ งร ถ ล า ก A C T U A L

3 . ศึ ก ษ า ก ร ะบวน ก า รท า งา น ข อ งพ นั ก งา น P LA N

A C T U A L

4 .จั บ เว ล า ก า ร ท า งา น ข อ งพ นั ก งา น แล ะ P LA N

วิ เค ร า ะห์ ก ร ะบวน ก า รท า งา น แบบ เก่ า A C T U A L

5 .ว า งแผ น ก า รท า งา น แบบให ม่ P LA N

แล ะจั ด ท า  M IF C A C T U A L

6 .ปรึ ก ษ า พ นั ก งา น ท่ี ป รึ ก ษ า แล ะ P LA N

ต ร วจ สอ บปัญ ห า แล ะห า วิ ธี ก า ร แก้ ไข A C T U A L

7 .ปรั บป รุ งก า ร ท า งา น แบบให ม่ P LA N

แล ะท ด ล อ งท า งา น ต า ม แบบให ม่ ค ร้ั ง ท่ี 1 A C T U A L

8 .จั ด ท า เค ร่ื อ งมื อ ท่ี ใช้ ใน ก า ร ท า งา น P LA N

A C T U A L

9 .จั ด ปร ะชุ มหั วห น้ า งา น แล ะแจ งร า ย ล ะอี ย ด P LA N

แล ะท ด ล อ งท า งา น ต า ม แบบให ม่ ค ร้ั ง ท่ี 2 A C T U A L

1 0 .ส รุ ปผ ล P LA N

A C T U A L

1 . ศึ ก ษ า ปัญ ห า ท่ี เ กิ ด ข้ึ น แล ะวิ เค ร า ะห์ ห า สา เห ตุ

A C T IV IT Y R E S U LT
J U N E ' 1 7 J U LY' 1 7 A U G U S T ' 1 7

 
 
3.1.1 ศึกษาปัญหาที่เกดิขึน้และวเิคราะห์หาสาเหตุ 
 เพื่อท าความเขา้ใจและรับรู้ปัญหาหนา้งานท่ีเกิดข้ึนจริงและหาสาเหตุท่ีแทจ้ริง 
 
3.1.2 ศึกษาระบบKANBANและรอบเวลาของรถลาก 
 เพื่อท าความเขา้ใจกระบวนการท างานและระบบท่ีส่งผลต่อการท างานของพนกังาน 

 
3.1.3 ศึกษากระบวนการท างานของพนักงาน 

 เพื่อศึกษาและท าความเขา้ใจกระบวนการท างานของพนกังาน และสอบถามขอ้มูลไดจ้าก
พนกังานโดยตรง 
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3.1.4 จับเวลาการท างานของพนักงานและวเิคราะห์กระบวนการท างานแบบเก่า 
 เพื่อศึกษาเวลาท่ีพนกังานใชใ้นการท างานจริงและน ามารวมเขา้กบัระบบ เพื่อตรวจสอบ
และน ามาปรับปรุง 
 
3.1.5 วางแผนการท างานแบบใหม่และจัดท า MIFC 
 เพื่อน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษามาคิดวเิคราะห์และประมวลผล 
 
3.1.6 ปรึกษาพนักงานทีป่รึกษาเพ่ือตรวจสอบปัญหาและหาวธีิการแก้ไข 
 เพื่อน าเสนอขอ้มูลจากการศึกษางาน และตรวจสอบความเป็นไปไดใ้นการท างานจริง 
 
3.1.7 ปรับปรุงการท างานแบบใหม่และทดลองท างานตามแบบใหม่คร้ังที1่ 
 เพื่อทดลองการท างานและสอบถามปัญหาจากพนกังานเม่ือท างานแบบใหม่ รวบรวม
ขอ้มูลเพื่อน ามาศึกษาและปรับปรุง 
 
3.1.8 จัดท าเคร่ืองมือทีใ่ช้ในการท างาน 
 จากการทดลองคร้ังท่ี1 ส่งผลใหมี้การปรับปรุงเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการท างานเพื่อใหพ้นกังาน
เขา้ใจในการท างานมากข้ึน 
 
3.1.9 จัดประชุมหัวหน้างานและแจงรายละเอียดและทดลองท างานตามแบบใหม่คร้ังที่2 
 เพื่อแจกแจงรายละเอียดการท างานใหข้อ้มูลแก่พนกังาน และทดลองท างานการท างานอีก
คร้ังเพื่อรวบรวมขอ้มูล 
 
3.1.10 สรุปผล 
 จากการรวบรวมขอ้มูลพบวา่การท างานยงัคงมีปัญหาและยงัไม่สามารถสรุปไดว้า่การ
ท างานแบบใหม่ส่งผลดีกวา่การท างานแบบเก่า 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 

4.1.1 ผลการด าเนินงานของการปฏิบัติงานในสหกจิศึกษา 
 4.1.1.1 แผนการปฏิบัติงาน 

 จากแผนการปฏิบติัในส่วนของศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนและวเิคราะห์หาสาเหตุ,ศึกษาระบบ
KANBANและรอบเวลาของรถลาก,ศึกษากระบวนการท างานของพนกังาน,จบัเวลาการท างานของ
พนกังานและวเิคราะห์กระบวนการท างานแบบเก่า,วางแผนการท างานแบบใหม่และจดัท า MIFC ,
ปรึกษาพนกังานท่ีปรึกษาเพื่อตรวจสอบปัญหาและหาวธีิการแกไ้ข,ปรับปรุงการท างานแบบใหม่
และทดลองท างานตามแบบใหม่คร้ังท่ี1,จดัท าเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการท างาน,จดัประชุมหวัหนา้งาน
และแจงรายละเอียดและทดลองท างานตามแบบใหม่คร้ังท่ี2และสรุปผล ขา้พเจา้ไดป้ฏิบติังานส าเร็จ
ลุล่วงตามท่ีไดรั้บมอบหมายแต่เน่ืองจากโครงการน้ียงัคงพบปัญหาท่ีท าใหเ้กิดการท างานไม่ราบร่ืน 
จึงตอ้งท าการแกไ้ขในหลายส่วนต่อไป ซ่ึงขา้พเจา้มีระยะเวลาไม่พอท่ีจะรอผลการทดลองและท า
การแกไ้ขปัญหา จึงไม่สามารถสรุปขอ้มูลไดท้ั้งหมดและไม่สามารถน าโครงการน้ีไปใชไ้ด ้100 % 

  
4.1.2 โครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 4.1.2.1 ข้ันตอนการออกแบบ Flow Chart 
 ออกแบบ Flow Chart การท างานเพื่อท าการแกไ้ขและปรับปรุง 
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ภาพที ่4.1   Flow Chart การท างาน 
  
4.1.2.2 ข้ันตอนการวิเคราะห์ปัญหาโดยการใช้ Fishbone Diagram 

 ออกแบบ Fishbone Diagram โดยใชห้ลกัการ 4M  คือ Man, Material, Machine, Method 
เป็นพื้นฐานในการก าหนดเง่ือนไขและท าการวเิคราะห์ 
 

 

 
 

ภาพที ่4.2   Fishbone Diagram 1 
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ภาพที ่4.3   Fishbone Diagram 2 
  
4.1.2.3 ข้ันตอนการปรับปรุง/แก้ไข 
ขา้พเจา้ไดเ้ร่ิมจากการศึกษาระบบคมับงัและกระบวนการท างานของพนกังานวา่เป็น

อยา่งไร เพื่อใหเ้ขา้ใจในการท างานมากข้ึน โดยเรียนรู้จากทางพนกังานท่ีท าการควบคุมและ
พนกังานท่ีท าเป็นประจ า ส่งผลใหข้า้พเจา้ไดรั้บรู้ปัญหาหนา้งานจริง นอกจากน้ียงัไดศึ้กษา
กระบวนการท างานอ่ืนๆท่ีส่งผลต่อการท างานของพนกังาน ซ่ึงก็คือการท างานของรถลากอีกดว้ย 
หลงัจากศึกษาไดท้  าการเก็บขอ้มูลของการท างานก่อนปรับปรุงแกไ้ขและตรวจสอบปัญหาต่างๆวา่
ท่ีมาเป็นอยา่งไร ควรแกไ้ขอยา่งไร 

การปรับปรุงไดท้  าการปรับปรุงกระบวนการท างาน (Flow Process) และลดจ านวน
พนกังานลง ซ่ึงปรับปรุงท่ีสายการผลิต RPM2 และสายการผลิต RPM3 จากเดิมมีพนกังาน 4 คน
ดูแล 2 สายการผลิต ปรับปรุงใหเ้ป็นพนกังาน 3 คนดูแล 2 สายการผลิตและน าพนกังานท่ีลดลงไป
ปฏิบติัหนา้ท่ีอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้งกบัทั้งสองสายการผลิตแทน 

ท าการปรับปรุงดงัน้ี 
ในสายการผลิตแบ่งเป็น 2 งานคือ 1.งานเติม Part set  2.งานเติม Small Part  และทั้งสอง

สายการผลิตมีการท างานท่ีเหมือนกนั มีจุดการท างาน (จุดเติมงาน) ท่ีเหมือนกนั 
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แทนจุดเติม Part Set

แทนจุดเติม Small Part  
 

ภาพที ่4.4   รูปแบบ Flow Process แบบเก่า 
 

Process Flow แบบเก่า คือพนกังาน 2 คนดูแล 1 สายการผลิตโดยใน 1 สายการผลิตมี
พนกังาน 1 คน เติม Part set และ พนกังาน 1 คน เติม Small Part  

 
 

             

แทนจุดเติม Part Set

แทนจุดเติม Small Part  
 

ภาพที ่4.5   รูปแบบ Flow Process แบบใหม่ 



28 

 

Process Flow แบบใหม่ คือพนกังาน 3 คนดูแล 2 สายการผลิตโดย พนกังานเติม Part Set 
ยงัคงท าหนา้ท่ีเหมือนเดิมคือ พนกังาน 1 คนดูแล 1 สายการผลิต แต่พนกังานเติม Small Part 1 คน 
จะตอ้งดูแล 2 สายการผลิต  

ในขั้นตอนน้ี ขา้พเจา้ไดพ้บปัญหาหลายแห่งระหวา่งการท างาน เน่ืองจากระหวา่งการ
ท างานของพนกังานมีหลายเหตุการณ์เกิดข้ึน ทั้งในเร่ืองการเปล่ียนรุ่นผลิตแบบกะทนัหนั ปัญหา
ต่างๆ เช่นการสลบัเวลาพกัพนกังานรวมไปถึงความสับสนของพนกังานเติม Small Part   เป็นตน้ 
ส่ิงเหล่าน้ีท าใหก้ระบวนการท างานไม่ราบร่ืนจึงเกิดปัญหาการเติมงานไม่ทนั ซ่ึงในบางปัญหายงัไม่
สามารถแกไ้ขได ้จึงท าใหไ้ม่สามารถสรุปได ้100 % วา่การปรับปรุงคร้ังน้ีสามารถน าไปใชไ้ด ้
 

4.1.3 ผลการด าเนินงาน 
จากการด าเนินงานพบวา่ พนกังานสามารถด าเนินงานได ้ในบางช่วงของการผลิตเท่านั้น 

เพราะในแต่ละรุ่นการผลิตจะใชเ้วลาไม่เท่ากนัและจ านวนจุดเติมไม่เท่ากนัอีกดว้ย  
 

4.1.3.1 เวลาในการท างานของพนักงาน 
 แบบท่ี 1 คือ สายการผลิต RPM2 ผลิตงาน Full gear และ สายการผลิต RPM3 ผลิตงาน 
Short gear 
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ตารางที ่4.1   เวลาท างานของพนกังาน Past Set ท่ีสายการผลิต RPM2 ผลิตงาน Full gear 
 

TIME(min) Process
2.24 ดูแผนการผลิตและเบิกคัมบัง
2.28 เติมงานจุดที ่1 (C1) 
0.55 เติมงานจุดที ่2 (C2)
0.25 เติมงานจุดที ่3 (C3)
2.45 เติมงานจุดที ่4 (C4)
3.07 เติมงานจุดที ่5 (C5)
0.34 เติมงานจุดที ่6 (C6)
0.55 เติมงานจุดที ่7 (C7)
1.67 เติมงานจุดที ่1 (C1)
0.49 เติมงานจุดที ่5 (C5)
0.45 น ารถมาส่งทีจุ่ดรับรถ
3.19 เติมงานจุดที ่1 (C1)
3.12 เติมงานจุดที ่3 (C3)
3.16 เติมงานจุดที ่5 (C5)
0.22 เติมงานจุดที ่6 (C6)
0.27 เกบ็กล่องเปล่า
2.44 เติมงานจุดที ่3 (C3)
1.54 เติมงานจุดที ่2 (C2)
2.21 เติมงานจุดที ่1 (C1) 
0.55 เติมงานจุดที ่4 (C4)

2.3 ดูแผนการผลิตและเบิกคัมบัง
0.38 เกบ็กล่องเปล่า + น ารถมาส่งทีจุ่ดรับรถ
0.25 เติมงานจุดที ่3 (C3)
5.12 เติมงานจุดที ่1 (C1) + จัดการงานและกล่อง
1.58 เติมงานจุดที ่4 (C4)
0.35 เติมงานจุดที ่6 (C6)
2.13 เติมงานจุดที ่5 (C5) *พนักงาน Small Part

1.3 เติมงานจุดที ่6 (C6) + เกบ็กล่องเปล่า ช่วยเติมงานจุดC1,C2
0.43 เติมงานจุดที ่5 (C5)

0.5 เติมงานจุดที ่4 (C4)
0.33 เติมงานจุดที ่6 (C6)
1.22 ดูแผนการผลิตและเบิกคัมบัง
0.55 เติมงานจุดที ่7 (C7)
0.26 เติมงานจุดที ่5 (C5)
0.46 น ารถมาส่งทีจุ่ดรับรถ + เกบ็กล่องเปล่า  

 
 จากตารางท่ี 4.1 พบวา่พนกังาน Past Set เติมงานท่ีสายการผลิตไดท้นัเวลา และไดรั้บการ
ช่วยจากพนกังาน Small Part ดว้ย 
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ตารางที ่4.2   เวลาท างานของพนกังาน Past Set ท่ีสายการผลิต RPM3 ผลิตงาน Short gear 
 

TIME(min) Process
2.5 ดูแผนการผลิตและเบิกคัมบัง

2.47 เติมงานจุดที ่1 (A1) 
1.35 เติมงานจุดที ่2 (A2)
3.12 เติมงานจุดที ่3 (A3)
1.69 FREE
2.28 เติมงานจุดที ่1 (A1) 

1.2 เติมงานจุดที ่3 (A3)
1.52 เติมงานจุดที ่6 (B6)
2.83 เติมงานจุดที ่7 (B7)
1.87 เติมงานจุดที ่1 (A1) 
1.08 เติมงานจุดที ่3 (A3)

1.4 เติมงานจุดที ่2 (A2)
1.58 เติมงานจุดที ่8 (B8)
2.24 เกบ็กล่องเปล่า

2.5 FREE
2.3 ดูแผนการผลิตและเบิกคัมบัง

3.19 เติมงานจุดที ่1 (A1) 
3.03 เติมงานจุดที ่3 (A3)
3.34 FREE  

  
 จากตารางท่ี 4.2 พบวา่ พนกังาน Part Set เติมงานท่ีสายการผลิตไดท้นัเวลาและช่วยเติมงาน
ในส่วนของพนกังาน Small Part (ตวัอกัษรสีส้ม)  นอกจากน้ียงัมีเวลาวา่งระหวา่งการท างานอีกดว้ย 
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ตารางที ่4.3   เวลาท างานของพนกังาน Small Part เม่ือผลิตงานFull gear และ งานShort gear 
  

LOCATION TIME(min) Process
0.2 เติมงานจุดที ่1 (C1) 

0.15 เติมงานจุดที ่1 (B1) 
1.02 ดูแผนการผลิต

1.3 เติมงานจุดที ่2 (B2) 
0.97 เบิกคัมบัง
1.29 เติมงานจุดที ่2 (C2) 

0.5 เติมงานจุดที ่2 (B2) 
1.33 เบิกคัมบัง
1.62 เดินเปล่ืยนสายการผลิต
0.57 เติมงานจุดที ่7 (B7) 
1.05 ดูแผนการผลิตและเบิกคัมบัง
1.38 เติมงานจุดที ่6 (B6) 
1.12 น างานจากรถเข็นมาวางทีจุ่ดเติม
0.53 เติมงานจุดที ่8 (B8) 
0.24 เดินเปล่ืยนสายการผลิต
0.25 เติมงานจุดที ่2 (B2) 
1.41 เติมงานจุดที ่1 (C1) 
0.32 เติมงานจุดที ่2 (C2) 
1.25 ตรวจสอบคัมบัง + FREE
0.44 เดินเปล่ืยนสายการผลิต
1.03 เติมงานจุดที ่6 (B6) 
0.36 เติมงานจุดที ่7 (B7) 
0.34 เดินเปล่ืยนสายการผลิต
0.29 เติมงานจุดที ่1 (C1) 
0.49 เติมงานจุดที ่3 (B3) 
0.57 เกบ็กล่องเปล่า
0.36 เติมงานจุดที ่2 (B2) 
0.33 เดินเปล่ืยนสายการผลิต
0.28 เติมงานจุดที ่8 (B8) 
0.58 เติมงานจุดที ่9 (B9) 
0.52 เดินเปล่ืยนสายการผลิต
1.07 เติมงานจุดที ่1 (C1) 
1.26 เติมงานจุดที ่1 (B1) 
0.24 เกบ็กล่องเปล่า
0.38 เบิกคัมบัง

5.5 เดินไปเอางานมาเติมจุดที ่3 (B3)
RPM3 1.02 เดินเปล่ืยนสายการผลิต

RPM2

RPM3

RPM3

RPM2

RPM3

RPM2

RPM2

 
 
 จากตาราง 4.3 พบวา่ พนกังาน Small Part เติมงานท่ีสายการผลิตไดท้นัเวลา โดยใชเ้วลาใน
การเติมงานท่ีสายการผลิต RPM2 มากกวา่เน่ืองจากสายการผลิต RPM2 ผลิตงาน Full gear
นอกจากน้ียงัพบวา่ พนกังาน Small Part ช่วยเติมงานในส่วนของพนกังาน Part Set ท่ีสายการผลิต 
RPM2 เป็นส่วนมาก 
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แบบท่ี 2 คือสายการผลิต RPM2และสายการผลิต RPM3 ผลิตงาน Full gear  
 

ตารางที ่4.4   เวลาท างานของพนกังาน Past Set ท่ีสายการผลิต RPM2 ผลิตงาน Full gear 
 

TIME(min) Process
3.65 ดูแผนการผลิตและเบิกคัมบัง
2.02 เติมงานจุดที ่1 (C1) 
1.54 เติมงานจุดที ่2 (C2)
2.54 เติมงานจุดที ่3 (C3)
1.27 เติมงานจุดที ่4 (C4)
4.03 เติมงานจุดที ่5 (C5) + จุดที ่4 (B4)
1.48 เติมงานจุดที ่6 (C6)
1.86 เติมงานจุดที ่1 (C1) 
0.51 เติมงานจุดที ่5 (C5)
3.54 เติมงานจุดที ่3 (C3) *หัวหน้างานช่วยเติมงาน
1.26 เติมงานจุดที ่4 (C4) จุดC4
6.07 เติมงานจุดที ่3 (C3) *หัวหน้างานช่วยเติมงาน
1.14 เติมงานจุดที ่4 (C4) จุดC1,C5
1.35 เติมงานจุดที ่6 (C6)
1.01 เกบ็กล่องเปล่า
1.36 เติมงานจุดที ่3 (C3) *มปัีญหางานไม่เพยีงพอ
1.31 เติมงานจุดที ่4 (C4)
1.09 ดูแผนการผลิต 
2.08 เติมงานจุดที ่3 (C3)
2.09 เติมงานจุดที ่4 (C4) *หัวหน้างานช่วยเติมงาน
5.17 น างานลงจากรถเข็น จุดC1,C5
1.09 เติมงานจุดที ่6 (C6) + จุดที ่5 (B5)
0.42 เติมงานจุดที ่5 (C5)
1.39 เติมงานจุดที ่6 (C6)
0.42 เติมงานจุดที ่5 (C5)
3.22 เติมงานจุดที ่4 (C4) *หัวหน้างานช่วยเติมงาน
3.51 เบิกคัมบัง จุดC1
4.03 เติมงานจุดที ่5 (C5)
1.04 เติมงานจุดที ่4 (C4)
2.17 เติมงานจุดที ่3 (C3)

1.3 เติมงานจุดที ่1 (C1)  
 

จากตารางท่ี 4.4 พบวา่พนกังานมีปัญหาในการท างาน เน่ืองจากงานไม่เพียงพอตามตอ้งการ
และไม่ไดรั้บการช่วยจากพนกังาน Small Part ส่งผลใหพ้นกังานเติมงานท่ีสายการผลิตไม่ทนัและ
หวัหนา้งานตอ้งช่วยเติมงาน 
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ตารางที ่4.5   เวลาท างานของพนกังาน Past Set ท่ีสายการผลิต RPM3 ผลิตงาน Full gear 
 

TIME(min) Process
2.34 ดูแผนการผลิตและเบิกคัมบัง
1.33 เติมงานจุดที ่1 (A1) 
3.48 เติมงานจุดที ่3 (A3)
2.14 เติมงานจุดที ่5 (A5)
0.35 เติมงานจุดที ่6 (A6)
0.16 เติมงานจุดที ่3 (A3)
2.12 เติมงานจุดที ่2 (A2) + เกบ็กล่องเปล่า
1.49 เติมงานจุดที ่1 (A1) 
0.22 เติมงานจุดที ่2 (A2)
0.18 เติมงานจุดที ่4 (A4)
1.49 เติมงานจุดที ่5 (A5)
1.02 เติมงานจุดที ่6 (A6)
0.39 เติมงานจุดที ่1 (A1) 
1.43 เติมงานจุดที ่4 (A4)

1.5 เติมงานจุดที ่5 (A5)
1.16 เติมงานจุดที ่6 (A6)
0.18 เติมงานจุดที ่7 (A7)
0.41 เบิกคัมบัง
0.46 เกบ็กล่องเปล่า *หัวหน้างานช่วยเติมงาน
1.08 เติมงานจุดที ่5 (A5) จุดA1,A3
0.38 เติมงานจุดที ่4 (A4)
1.46 เติมงานจุดที ่1 (A1) 
1.39 เติมงานจุดที ่2 (A2) + เกบ็กล่องเปล่า
1.03 เติมงานจุดที ่3 (A3)
3.07 เติมงานจุดที ่5 (A5)
0.42 เติมงานจุดที ่6 (A6)  

 
 จากตารางท่ี 4.5 พบวา่พนกังาน Past Set เติมงานท่ีสายการผลิตไดท้นัเวลา และไดรั้บการ
ช่วยจากหวัหนา้งาน 
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ตารางที ่4.6   เวลาท างานของพนกังาน Small Part เม่ือผลิตงานFull gear และ งานFull gear 
 

LOCATION TIME(min) Process
RPM2 0.4 ตรวจสอบแผนการผลิต

0.38 ตรวจสอบแผนการผลิต
1.69 เติมงานจุดที ่7 (B7) 
1.35 เติมงานจุดที ่8 (B8) 
2.48 ตรวจและค านวณคัมบัง
0.27 เติมงานจุดที ่10 (B10) 
2.21 เติมงานจุดที ่8 (B8) 
0.41 เบิกคัมบัง
0.59 เดินเปล่ืยนสายการผลิต
0.24 เบิกคัมบัง
1.13 เติมงานจุดที ่1 (B1) 
1.47 เติมงานจุดที ่2 (B2) 
0.31 เติมงานจุดที ่2 (C2) 
0.52 เบิกคัมบัง
0.36 เติมงานจุดที ่3 (B3) 
1.47 เดินเปล่ืยนสายการผลิต
3.05 เติมงานจุดที ่6 (B6) 
1.31 เติมงานจุดที ่7 (B7) 
0.81 เติมงานจุดที ่9 (B9) 
0.33 เติมงานจุดที ่8 (B8) 

1.2 เดินเปล่ืยนสายการผลิต
1.16 ตรวจสอบคัมบัง
1.29 เติมงานจุดที ่1 (B1) 
1.05 เบิกคัมบัง
2.33 เติมงานจุดที ่2 (A2) 
3.27 ตรวจสอบแผนการผลิต + เบิกคัมบัง
0.54 เดินเปล่ืยนสายการผลิต
1.35 เติมงานจุดที ่8 (B8) 

RPM2 0.22 เดินเปล่ืยนสายการผลิต

RPM3

RPM3

RPM2

RPM3

RPM2

 
 

 จากตารางท่ี 4.6 พบวา่พนกังาน Small Part เติมงานท่ีสายการผลิตไดท้นัเวลา แต่พนกังาน 
Small Part ไม่สามารถช่วยเติมงานในส่วนของพนกังาน Part Set ได ้

จากตารางทั้งหมดท าใหท้ราบวา่พนกังานเติม Small Part ช่วยพนกังานเติม Part Set และใน
การช่วยของพนกังานเติม Small Part ท าใหพ้นกังานเติม Part Set สามารถท างานไดท้นัเวลา เม่ือ
พนกังานเติม Small Partไม่ช่วยเติม จึงท าใหพ้นกังานเติม Part Set ไม่สามารถท างานไดท้นัเวลา  
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
4.2.1 ปัจจัยทีส่่งผลกระทบต่อการท างานของพนักงาน 

 1.การเปล่ียนรุ่นกะทนัหนั 
 2.การสลบัพกัของพนกังาน 
 3.งานไม่ถูกจดัเก็บในพื้นท่ีท่ีก าหนด 
 4.พนกังานไม่ไดง้านตามรอบเบิก 
 
 4.2.2 ผลการวเิคราะห์ 
 จากการศึกษาและการด าเนินการพบวา่  
 1.พนกังานเติม Small part เกิดความสับสนระหวา่งการท างานไดง่้าย อาจส่งผลใหเ้กิดการ
เบิกงานและเติมงานผดิรุ่น ผิดสายการผลิต 
 2.พนกังานมีความเหน่ือยลา้มากข้ึน อาจส่งผลใหห้ยดุงานมากข้ึน 
 3.พนกังานเสียเวลาในการหาและรองานท่ีไม่ถูกเก็บในพื้นท่ีจดัเก็บ 
 4.เม่ือพนกังานไม่ไดรั้บงานตามรอบเบิกของคมับงั ท าให้พนกังานเสียเวลาในการเดินไป
หยบิงานเอง 
 5.ในช่วงท่ีสายการผลิตผลิต Full gear ทั้งสองสายการผลิต ส่งผลใหพ้นกังานเติมงาน      
ไม่ทนั หากไม่มีคนเขา้ช่วยจะท าใหส้ายการผลิตมีปัญหา 
 6.ในกรณีเปล่ียนรุ่นกะทนัทนัส่งผลให ้พนกังานตอ้งยกงานเดิมหรืองานท่ีเตรียมไวอ้อก
จากชั้นเติมและเติมงานใหม่แทนท่ี จึงส่งผลใหมี้งานคา้งอยูภ่ายในสายการผลิต 
 7.พนกังานเติมงานไม่ทนั เม่ือสายการผลิตมีการเปล่ืยนรุ่นพร้อมกนั 
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4.3 วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายการ
ปฏบิัติงานหรือปฏบิัติงานหรือการจัดท าโครงการ 
 1. ขา้พเจา้ไดเ้รียนรู้ระบบการท างานของพนกังานท่ีสายการผลิตRPM2 และ RPM3 จาก
การปฏิบติังานสหกิจคร้ังน้ี 
 2. กระบวนการท างานสามารถท างานไดอ้ยา่งราบร่ืนในบางส่วนของการผลิต 
 3. ช่วยแบ่งเบาภาระของพนกังานไดจ้ริง 
 4. ศึกษาและท าความเขา้ใจหลกัการ 4M, Fishbone Diagram, Flow Chart เป็นตน้ และ
น ามาประยกุตใ์ชไ้ดต้ามจุดประสงค ์
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บทที ่5  
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 การปฏบิัติงานในสหกจิศึกษา 
 
 5.1.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากท่ีไดรั้บมอบหมายงาน ไม่สามารถด าเนินงานไดต้รงตามเป้าหมาย เน่ืองจากพบปัญหา
เม่ือทั้งสองสายการผลิตผลิตงาน Full gear เพราะพนกังานไม่สามารถเติมงานไดท้นัเวลา และพบ
ปัญหาท่ีเป็นปัจจยัภายนอกท่ีส่งผลต่อการท างานของพนกังาน จากการด าเนินงานสรุปไดว้า่       
การท างานสามารถท าไดอ้ยา่งราบร่ืนแต่ยงัคงพบปัญหาท่ีไม่สามารถแกไ้ขไดภ้ายในเวลาท่ีก าหนด 
โครงงานฉบบัน้ีจึงเป็นเพียงแนวทางในการปรับปรุงปัญหาใหดี้ข้ึนในภายหลงั 
 

5.1.2 แนวทางแก้ไข 

 การท างานควรมีการศึกษาข้อมูลให้ชัดเจนและควรมีการวางแผนอย่างเป็นระบบเป็น
ขั้นตอนเพราะการปรับปรุงแก้ไขต้องท าหลายๆคร้ัง เน่ืองจากอุปกรณ์ พนักงาน พื้นท่ีไม่พร้อม
ส าหรับท างาน เพื่อน าคร้ังท่ีดีท่ีสุดมาเป็นแนวทางในการแก้ปัญหาและอาจท าให้เสียเวลาในการ
ท างาน 
 

5.1.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 จากการด าเนินงานสหกิจศึกษาท่ีสถานประกอบการ ท าให้ข้าพเจ้าได้เรียนรู้วิธีและ
กระบวนการใหม่ๆ ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีสามารถน าไปใชป้ระกอบอาชีพในภายภาคหนา้ได ้ซ่ึงประสบการณ์
เหล่าน้ีเป็นการเตรียมความพร้อมใหข้า้พเจา้ก่อนท่ีจะไดท้  างานจริง  
 

5.2 โครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

5.2.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

 จากการด าเนินโครงงานในการปรับปรุงกระบวนการท างานของพนกังาน สามารถแกไ้ข
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดจ้ริง แต่ในระหวา่งการด าเนินงานยงัคงพบปัญหาต่างๆท่ียงัไม่สามารถแกไ้ขได ้
ทั้งน้ีก็ตอ้งน าปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนมารวบรวมเก็บขอ้มูลเพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงปัญหาใหดี้
ข้ึนในภายหลงั 
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5.2.2  แนวทางการแก้ไข 

 ขา้พเจา้ได้ท าการแก้ไขโดยการแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการท างานท่ีมีอยู่จากเดิมและได้
รวบรวมขอ้มูลใหพ้นกังานไดศึ้กษาและท าความเขา้ใจต่อ เพื่อแกไ้ขปัญหาต่อไป 
 

5.2.3  ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 ในการวางแผนการท างานและการด าเนินงาน ควรมีกรอบขอบเขตของงานอยา่งชดัเจนเพื่อ
ความเข้าใจท่ีตรงกนักบัผูม้อบหมายงานและบนัทึกผลทุกขั้นตอนการท างานเพื่อสามารถน าส่ิง
เหล่าน้ีกลบัไปพฒันาแกไ้ขปรับปรุงได ้
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การท างานของพนักงานที่ถูกลดจากสายการผลติ 
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ก.การท างานของพนักงานที่ถูกลดจากสายการผลติ 
 1. การยอ่ยงานก่อนเขา้สายการผลิต 
 จากการด าเนินงาน ท าใหพ้นกังานภายในสายการผลิตถูกลดลง 1 คน จึงน าพนกังานมาท า
หนา้ท่ีในการยอ่ยงานก่อนน าเขา้สายการผลิต เพื่อให้จ  านวนงานท่ีถูกน าเขา้สายการผลิตตรงกบั
แผนการผลิต ซ่ึงงานท่ีถูกยอ่ยคืองาน Small Part เน่ืองจากช้ินงานมีขนาดเล็กและใชจ้  านวนมาก    
จึงท าใหก่้อนการปรับปรุงไม่มีการยอ่ยงานตามจ านวน ท าใหมี้งานคา้งอยูภ่ายในสายการผลิต 
 2. การท างานของพนกังาน 
 

 
 

ภาพที ่ก.1   การท างานของพนกังานยอ่ยงาน 
 

 3. การสร้างเคร่ืองมือท่ีใชใ้นโครงงาน 
 เพื่อใหพ้นกังานยอ่ยงานและพนกังานท่ีสายการผลิตเขา้ใจและสามารถท างานไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน 
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3.1 Hasuu Kanban 
  เพื่อใหพ้นกังานยอ่ยงานมีคมับงับ่งบอกปริมาณงานและสถานะของงานภายในบรรจุภณัฑ์

ท่ีถูกส่งเขา้สายการผลิต 
 

LOCATION

Back No.

579 10

MODEL : ARPM2
Hasuu Part Kanban (คมับงังานเศษชิน้สว่น)

Part Name Part No. งานเต็มภาชนะ

 
 

ภาพที ่ก.2   รูปแบบ Hasuu Kanban 
 

3.2 Kanban Post 
 เพื่อใหพ้นกังานมีจุดเก็บคมับงัท่ีมีประสิทธิภาพและสะดวกต่อการใชง้าน 
 

 
 

ภาพที ่ก.3   รูปแบบ Kanban Post 
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3.3 ป้ายสัญญาณ 
 เพื่อใหพ้นกังานภายในและภายนอก Warehouse มีความเขา้ใจตรงกนัในการท างาน ใชเ้ม่ือ
พนกังานยอ่ยงานไดท้  าการยอ่ยงานครบตามจ านวนแผนการผลิตเสร็จแลว้ โดยพนกังานยอ่ยงาน
ตอ้งเสียบป้ายไปพร้อมกบักล่องงานกล่องสุดทา้ย  
 

MODEL
FINISH  

 
ภาพที ่ก.4   รูปแบบป้ายสัญญาณ 

 
4. ผลการด าเนินงาน 
 1. ลดการอดังานเขา้สายการผลิต เพราะพนกังานยอ่ยงานจะเป็นผูค้วบคุมจ านวน

งานในการเบิกแต่ละรอบ 
 2. ลดจ านวนงานคา้งภายในสายการผลิต เพราะจ านวนงานท่ีน าเขา้สายการผลิต

ตรงกบัแผนการผลิต 
 3. ลดการสั่งซ้ืองาน เพราะงานยงัไม่ถูกน าเขา้สายการผลิต 
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ภาคผนวก ข 
รายงานการปฏิบัตงิานประจ าสัปดาห์ 
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ประวตัผิู้จดัท าโครงงาน 
 

ช่ือ-สกุล    นางสาว ศุภศศิน ญวนอยู ่
 
วนั เดือน ปี เกดิ   18 พฤษภาคม 2539 
 
ประวตัิการศึกษา 
 
ระดบัประถมศึกษา  ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2551 
    โรงเรียนวฒันพฤกษา 
ระดบัมธัยมศึกษา  มธัยมศึกษาตอนปลาย  พ.ศ. 2557 
    โรงเรียนนวมินทราชินูทิศ หอวงั นนทบุรี 
ระดบัอุดมศึกษา   คณะวศิวกรรมศาสตร์บณัฑิต สาขาอุตสาหการ พ.ศ. 2560  
    สถาบนัเทคโนโลยไีทย - ญ่ีปุ่น  
 
ทุนการศึกษา   -ไม่มี- 
 
ประวตัิฝึกอบรม   1. Safety ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 
 
ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์  -ไม่มี- 
     
 

 


