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บทสรุป 

 จากการศึกษาไลน์ UC Injector machine พบปัญหาวา่ในปี 2019 จะมีไลน์การผลิตและยอด

การผลิตท่ีเพิ่มข้ึนซ่ึงจะส่งผลให้ต้องเพิ่มคนเข้ามาเพราะแมลงน ้ าท่ีท าอยู่ ณ ปัจจุบนัมีรอบการ

ท างานท่ีไม่เหมาะสมจึงใชท้ฤษฎีการศึกษาเวลาการท างาน ,เวลาผลิตและ Standard work chart และ

การออกแบบเส้นทาง เพื่อก าหนดรอบเวลาการวิ่งของรถ AGV ให้เหมาะสมพอดีกับงานท่ีผลิต

ออกมา และวิเคราะห์สภาพปัญหาเพื่อท าการ Kaizen ลดกระบวนการท างานท่ีเป็น Muda และลด

เวลาท างานของแมลงน ้ าเพื่อท่ีจะท าการ Balance workload งานของแมลงน ้ าไปให้กบั TA จนเหลือ

เวลาเดินของแมลงน ้ าเพื่อท่ีจะน า AGV เขา้มาใช้ท างานแทนแมลงน ้ าเพื่อท่ีจะรองรับยอดการผลิต

และไลน์ใหม่ท่ีจะเกิดข้ึนในปี 2019  

ผลจากการน าพาหนะล าเลียงวสัดุอตัโนมติั(AGV) เขา้มาใชแ้ทนการท างานของแมลงน ้า 
สามารถลด Muda  Mura Muri และลดจ านวนแมลงน ้ าไดถึ้ง 2 คน คือคนท่ีเป็นแมลงน ้ ากบัคนท่ีจะ
เพิ่มข้ึนในปี 2019 และการท่ีน ารถ AGV เข้ามาใช้สามารถท่ีจะรองรับยอดการผลิตท่ีจะเพิ่มข้ึน
และไลน์ใหม่ท่ีจะมีในปี 2019 และยงัไดผ้ลประโยชน์มาอีกคือสามารถท่ีจะลดตน้ทุนไดอี้กจากการ
ไม่ตอ้งรับพนกังานเพิ่มข้ึนอีกของไลน์ใหม่ท่ีจะเพิ่มข้ึนและยงัมีการท างานท่ีมีประสิทธิภาพมากกวา่
แมลงน ้า 
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Summary 

 From the study UC Injector machine line, a problem of FY’2019 will have increased new 
line and production, which will result increase manpower for support because current working of 
MIZUSUMASHI  is low efficiency. Chosen the theory of working time, the production time and 
Standard work chart to determine the running sessions of the AGV car to fit the work produced 
and analysis the problem conditions for kaizen reduce the working process as Muda and reduce 
the time of the MIZSUMASHI for balance workload with TA until have just walking time of the 
MIZSIMASHI for AGV to replace and support circulation and  new production line in 2019 
 
  Result to use Auto Guiding Vehicle (AGV) for replace MIZSUMASHI can reduce the 
Muda Mura Muri and reduce the MIZSUMASHI up to 2 people reduce to hire a new employee in 
2019 and AGV can support the target of production moreover the company will have a benefit 
from reduce costs from non-hiring an additional employee for the new production line and have 
more efficient than a MIZUMASHI. 
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บทท่ี1 
บทน ำ 

 
1.1 ช่ือและท่ีตัง้ของสถำนประกอบกำร 
ชื่อ :    Siam DENSO Manufacturing  CO., LTD. 
 บรษิทั สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟคเจอริง่ จ ากดั   

 
ภาพที ่1.1 ตราบริษทั สยาม เด็นโซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั   

ท่ีตั้ง : อมตะ ซิต้ี ชลบุรี700/618 หมู่ 4 ถ.บางนา-ตราด กม.57 ต.บา้นเก่า อ.พานทอง จ.ชลบุรี 20160 
โทร :  +66 (0) 3821 0100 , โทรสาร +66 (0) 3821 0116 , +66 (0) 3821 0119 
 

 
 

ภาพที ่1.2 แผนท่ีบริษทั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 
 ลกัษณะการด าเนินธุรกิจของบริษทั สยาม เด็นโซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วน
ยานยนต ์ซ่ึงธุรกิจหลกัจะเป็นผูผ้ลิตระบบคอมมอนเรล (Common Rail System) ท่ีเป็นอุปกรณ์หัวฉีดน ้ ามนั
เช้ือเพลิงแรงดนัสูง และผลิตหัวฉีดแก๊สโซลีน (Gasoline Injector)ซ่ึงเป็นฐานการผลิตล าดบัท่ี 3 ของกลุ่ม
เด็นโซ่ทัว่โลก ตั้งอยู่ท่ีนิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร ชลบุรี บริษทัก่อตั้งข้ึนเม่ือวนัท่ี 8 กุมภาพนัธ์ 2546 บน
เน้ือท่ี 130,000 ตร.ม. (80 ไร่) เพื่อท าการผลิตผลิตภณัฑ์เก่ียวกบัช้ินส่วนยานยนต์ ร่วมทุนระหว่างประเทศ
ญ่ีปุ่น 90% ไทย 10%  และเป็นผูผ้ลิตรายแรกของประเทศไทย ส่ิงท่ีบริษทัของเราภาคภูมิใจคือการได้รับ
ความเช่ือถือจากบริษทั โตโยตา้ ต่อผลิตภณัฑ์คอมมอนเรล จากประเทศญ่ีปุ่น มาสู่การผลิตในประเทศไทย
และความมุ่งหวงัท่ีจะใหป้ระเทศไทยเป็นฐานการผลิตรถบรรทุกเพื่อการพาณิชย ์หรือ รถกระบะ เพื่อส่งออก
ไปยงั 50 ประเทศทั่วโลก โดยได้เพิ่มก าลังการผลิตและการลงทุนส าหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ในนาม GDP 
(Gasoline Direct Injection Pump) และยงัมุ่งหวงัเพื่อสร้างความแข็งแกร่งส าหรับสายการผลิตแบบ High 
Precision เพื่อใหธุ้รกิจของ SDM เติบโตอยา่งย ัง่ยนืตามวสิัยทศัน์ท่ีตั้งไว ้
 โครงสร้างการบริหารงาน 

 ปัจจุบนัจ านวนพนกังานของบริษทัฯ มีจ านวนพนกังานทั้งส้ิน  3,197 คน (ขอ้มูล ณ  
วนัท่ี 31 มี.ค. 61) ซ่ึงพนกังานทุกคนถือเป็นกุญแจส าคญัในการด าเนินงานให้องค์การประสบความส าเร็จ
ตามเป้าหมายท่ีตัง่ไว ้ ซ่ึงองค์กรมีนโยบายในการบริหารจดัการ คือ มุ่งเนน้การกระจายอ านาจ และตอ้งการ
ให้ผูบ้ริหารกลุ่มปัจจุบนั สามารถบริหารจดัการแทนคนญ่ีปุ่นได้ ตามนโยบาย Localization ซ่ึงนัน่หมายถึง
การสร้างทีมผูบ้ริหารท่ีแข็งแกร่ง ไม่ใช่เพียงแค่ผูบ้ริหารคนใดคนหน่ึงท่ีเป็นเลิศ แต่ตอ้งการทีมผูบ้ริหารท่ี
เป็นเลิศ โดยมุ่งเนน้กลยุทธ์การบริหารจดัการไปในทิศทางเดียวกนั และมุ่งเนน้การพฒันาทกัษะโดยผา่นกล
ยุทธ์ขององค์กรโดยการสร้างสรรค์คุณค่าร่วมกับวิสัยทัศน์แห่งอนาคตซ่ึงยึดหลักการบริหารจัดการ 
(Principle Management)ดงัน้ี 
 1. ความพึงพอใจของลูกค้า ในผลิตภัณฑ์และบริการท่ีมีคุณภาพ ก้าวสู่ระดับโลกภายใต้การ
เปล่ียนแปลงท่ีคาดเดาได ้อนุรักษ์ส่ิงแวดลอ้มและอยู่ร่วมกบัชุมชนอยา่งสมดุล ให้ความส าคญักบัองค์การ
และเคารพปัจเจกบุคคล 
 2. สร้างสรรคท์างความคิด เท่ียงตรงในการกระท า ให้ความร่วมมือและเป็นผูบุ้กเบิกเป็นท่ีเช่ือถือ
และไวว้างใจ โดยการหมัน่ปรับปรุงตวัเอง 
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 3. ค านึงถึงการเติบโตและความเจริญรุ่งเรืองขององค์การและพนักงาน โดยการผลกัดนัให้เกิด
วฒันธรรมท่ีพนกังานทั้งหมดสามารถพฒันาตนเองและสนบัสนุนการด าเนินธุรกิจขององค์การดว้ยขีดสุด
ของความสามารถของพวกเขา 
 4. ยึดมัน่ค่านิยมหลกัขององค์การ ด้วยการสร้างความน่าเช่ือถือ ความร่วมแรงร่วมใจ การมอง
การณ์ไกลดว้ยการตั้งเป้าหมายท่ีชดัเจนบนพื้นฐานของการคาดการณ์ความตอ้งการในอนาคต รวมถึงคน้หา
วธีิท่ีหลากหลายเท่าท่ีจะเป็นไปไดใ้นการแกไ้ขปัญหาและมุ่งมัน่ด าเนินการจนกวา่จะส าเร็จ 
 

 
 

ภำพท่ี 1.3 บรษิทั สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟคเจอริง่ จ ากดั   
 

1.3 รปูแบบกำรจดัองคก์รและกำรบริหำรองคก์ร 
1.3.1 ประวติับริษทั 

▪ ปี 2492 บรษิทั นิปปอนเดน็โซ่ จ ากดั ซึง่แยกออกจากบรษิทั โตโยต้า มอเตอร ์

จ ากดั ไดถู้กก่อตัง้ขึน้ 

▪ ปี 2496 เริม่ตน้ความรว่มมอืทางเทคนิคกบั Robert Bosch GmbH จากเยอรมน ี

▪ ปี 2515 ก่อตัง้บรษิัท นิปปอนเด็นโซ่ ประเทศไทย จ ากดั โรงงานผลติที่ก่อตัง้
ขึน้เป็นแห่งแรกในต่างประเทศ 

▪ ปี 2539 เปลี่ยนชื่อบรษิทั นิปปอนเดน็โซ่ ประเทศไทย จ ากดั เป็นบรษิทั เด็น

โซ ่(ประเทศไทย) จ ากดั 

▪ ปี 2545 ก่อตัง้บรษิทั สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟคเจอริง่ จ ากดั 
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1.4. ต ำแหน่งและหน้ำท่ีงำนท่ีนักศึกษำได้รบัมอบหมำย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภำพท่ี 1.4   แผนภมูติ าแหน่งงาน 
 
ต าแหน่ง : นกัศกึษาฝึกงานผูช้่วยวศิวกร ฝ่าย TIE Kaizen แผนก TIE 
งานทีไ่ดร้บัมอบหมาย  :  KAIZEN LOGISTIC SYSTEM’S BY AUTOMATED GUIDED  
    VEHICLE OF UC   INJECTOR MACHINE LINE 

 

1.5 พนักงำนท่ีปรึกษำ และต ำแหน่งของพนักงำนท่ีปรึกษำ 
 พนกังานทีป่รกึษา : 1. Mr.Wittaya  Wongtree 
      ต าแหน่ง Team Leader 
 
1.6 ระยะเวลำท่ีปฏิบติังำน 
     4 พฤษภาคม 2561 – 28 กนัยายน 2561 (4 เดอืน) 
 
 

Senior Excutive Director 

Factory wide Innovation 
(In-house Synchronization) 

Factory wide Innovation 
(Outside Synchronization) 

Plan layout &Conveyance 
Innovation(AGV) 

Part Supplier 
Logistic Kaizen 

Delivery logistic 
Kaizen 

Trainee 
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1.7 ท่ีมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
ประเทศไทยวางเป้าหมายของอุตสาหกรรมยานยนต์ไทยสู่การเป็น  1 ใน10 ของผู้ผลติรถยนต์

โลก จากการรายงานของ OICA ในปี 2558 ที่ผ่านมาการผลติรถยนต์ในไทยเป็นอนัดบั 12 ของโลก และ
เป็นอนัดบั 1 ของอาเซยีน และอุตสาหกรรมยานยนต์ไทยเป็นหนึ่งในอุตสาหกรรมยุทธศาสตรข์องชาตทิี่
สรา้งรายไดห้ลกัใหก้บัประเทศอย่างมหาศาล หวัใจของอุตสาหกรรมยานยนต์ คอื อุตสาหกรรมการผลติ
ชิ้นส่วน ซึ่งอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ไทยนัน้  ถือว่ามศีักยภาพสูงสุดในอาเซียน  เนื่องจากมกีาร
พฒันา ความแขง็แกรง่ของชิ้นส่วนยานยนต์ไทยเป็นอกีแรงดงึดูดให้ประเทศไทยกลายเป็นฐานการผลติ
ใหญ่ทีสุ่ดในอาเซยีน  

ในปัจจุบันอุตสาหกรรมยานยนต์ไทยต้องปรบัตัวเข้าสู่สภาวะการแข่งขนัของ Global supply 
chain ในระดบัโลกทีเ่ป็นการแข่งขนัทีไ่มใ่ช่ เป็นเพยีงการเป็นฐานการผลติที่ส าาคญัของโลกเท่านัน้ หาก 
แต่ต้องมุง่พฒันาในเรือ่งการท าาวจิยัและพฒันาผลติภณัฑ ์ใหส้อดรบักบัแนวโน้มของทางเทคโนโลยยีาน
ยนต์ในอนาคต และในขณะเดยีวกันก็ต้องเน้นเรื่องการประหยดัพลงังาน เป็นมติรต่อสิ่งแวดล้อม มี
มาตรฐานความปลอดภยั  

บรษิทั สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟคเจอริง่ จ ากดั เป็นผูผ้ลติชิน้ส่วนยานยนต์ ผลติระบบคอมมอนเรล
และผลติหวัฉีดแก๊สโซลนีซึง่เป็นฐานการผลติล าดบัที ่3 ของกลุ่มเดน็โซ่ทัว่โลก 

ผู้จดัท าได้เข้ามาฝึกสหกิจศึกษาที่บรษิัท สยาม เด็นโซ่ แมนูแฟคเจอริง่ จ ากดัในแผนก Total 
Industrial Engineering (TIE) ในส่วนงาน  Kaizen ซึ่งเป็นแผนกที่รบัผิดชอบด้านการพัฒนาปรบัปรุง
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ , ลดตน้ทุน ,ก าจดัMuda Mura Muriโดยใชห้ลกัการ KAIZEN ซึง่ส่วน
งานที่ผู้จดัท าได้อยู่คอืหน่วยงาน Kaizen โดยผู้จดัท าได้รบัผิดชอบในส่วนของสายการผลติ (Line UC 
Machine Injector ) ซึ่งผลติเกี่ยวกบัชิ้นส่วนของหวัฉีดเชื้อเพลงิซึ่งในปี 2019 จะมยีอดการผลติที่เพิม่ขึ้น
และมกีารเพิม่ของไลน์อกีท าให้จะต้องมกีารเพิม่จ านวนคนเพื่อ  Support line ที่เพิม่ขึน้มาและยงัรวมถึง
พืน้ที,่เครือ่งจกัรและPartทีจ่ะผลติ 
 ดงัที่กล่าวมาแล้วขา้งต้นนี้  ผู้จดัท าจงึหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาโดยการน าพาหนะขนส่ง
วสัถุอัตโนมัติ (Automated Guided Vehicles)หรอื AGV มาใช้ในการขนส่งงานแทนแมลงน ้ าเพื่อที่จะ
สามารถลด Cost ในเรือ่งของคนเพราะคนยิง่อยูน่านมแีต่เสยีค่าจา้งเพิม่ขึน้ทุกปีๆ   
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1.8 วตัถปุระสงคห์รือจดุมุ่งหมำยของโครงงำน 
 1. เพื่อรองรบัยอดการผลติและไลน์ทีจ่ะเพิม่ขึน้ในปี 2019 โดยใชร้ะบบรถขนส่งเคลื่อนทีอ่ตัโนมตั ิ
(AGV) มาใชข้นส่งล าเลยีงชิน้ส่วน 
  2. เพื่อลดจ านวนแมลงน ้าทีม่อียู ่ณ ปัจจบุนัและรวมถงึทีจ่ะเกดิขึน้ในปี 2019 
 

1.9 ผลท่ีคำดหวงัว่ำจะได้รบัจำกกำรปฏิบติังำนหรือโครงงำนท่ีได้รบัมอบหมำย 
  1. ทราบถงึวธิกีารแกปั้ญหาให ้MIZUSUZUMASHI หม้ปีระสทิธภิาพในการล าเลยีงขนส่ง
ชิน้ส่วน 
   2. สามารถลดจ านวนแมลงน ้าไดท้ีม่อียูแ่ละทีจ่ะมเีพิม่ไดด้ว้ยการน า AGV เขา้มา Support line 
UC Injector machine ไดแ้ละยงัสามารถรองรบัไลน์ใหมแ่ละยอดการผลติทีจ่ะเพิม่ขึน้ได้ 
   

1.10 นิยำมศพัทเ์ฉพำะ 
 MIZUSUMASHI (MZ) หรือแมลงน ้า : เป็นช่ือของภาษาญ่ีปุ่น ซ่ึงหมายถึงพนกังานท่ีทาหน้าท่ี
ล าเลียงและขนส่งช้ินส่วนในกระบวนการผลิต หรือท่ีเรียกวา่ “Water Beetle”  
 TA (Team Associate) : คือ ผูท่ี้ท าหนา้ท่ีเตรียมกระบวนการผลิต  
 Actual task time (A.T.T) : คือ เวลาท่ีมากท่ีสุดท่ีพนักงานใช้ในการผลิต เพื่อตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ใหท้นัตามจานวนท่ีลูกคา้ก าหนด  

Actual task time =    เวลาการท างานปกติสุทธิในหน่ึงวนั + เวลา OT  
                                           ปริมาณสินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการ  

  AGV(Automated Guided Vehicles)  : คอืรถทีท่ าหน้าหน้าล าเลยีงขนส่งชิน้ส่วน ไปยงัจดุ
ต่างๆโดยอตัโนมตั ิ
  PP tray : คอื ถาดใส่ชิน้งาน F/G 
  UC : Universal Design Concept คอื การออกแบบใหห้วัฉีดสามารถทีจ่ะใชร้ว่มกบัตวัอื่นได้ 
  Shift A คอื กะกลางวนั 
  Shift B คอื กะกลางคนื 
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บทท่ี2 
ทฤษฎีและเทคโนโลยีท่ีใช้ในกำรปฏิบติังำน 

2.1 ระบบการขนถ่ายวสัดุ (Material  Handling  System) 

ระบบการขนถ่ายวสัดุ (Material Handling System) คอื การจดัเตรยีมสถานทีท่ างานใหม้ตี าแหน่ง
ประจ าของวสัดุแต่ละชนิดและการจดัเตรยีมอุปกรณ์สาหรบัเคลื่อนย้ายวสัดุเหล่านัน้เพื่อน าไปผ่าน
กระบวนการหรอืกจิกรรมที่เพิม่มูลค่าทัง้นี้ต้องอ านวยความสะดวกต่อการผลติซึ่งการที่จะท าให้เกิดสิง่
เหล่านี้ต้องอาศัยทักษะและความรู้ในการสรรหาเครื่องมือและอุปกรณ์ในการขนถ่ายวัสดุการใช้ให้
เหมาะสมกบังาน วธิกีารเคลื่อนยา้ยวสัดุของโรงงานอุตสาหกรรมจะต้องมกีารด าเนินการอย่างเป็นระบบ 
ถงึแมว้่าการเคลื่อนยา้ยวตัถุดบิ และสนิค้าคงคลงัในระหว่างการผลติ รวมถงึการขนยา้ยตวัสนิคา้ทีผ่ลติ
เสรจ็แลว้จะไมไ่ดเ้ป็นขัน้ตอนการเพิม่มลูค่าใหก้บัสนิคา้โดยตรง แต่การบรหิารจดัการการเคลื่อนยา้ยโดย
การจดัระบบการขนถ่ายวสัดุที่เหมาะสมจงึเป็นเรื่องที่แต่ละโรงงานอุตสาหกรรมต้องหาวธิกีารที่ดทีี่สุด 
เพราะเนื่องจากโรงงานอุตสาหกรรมมสีนิคา้ พืน้ทีก่ารผลติ พืน้ทีเ่กบ็วสัดุ สนิคา้ หรอืกระบวนการผลติที่
แตกต่างกนั ฉะนัน้การจดัระบบการขนถ่ายวสัดุจงึแตกต่างกนัหรอืเหมอืนกนัไดข้ึน้อยู่กบัการเลอืกใชว้่า
เป็นวธิไีหนที่ท าให้โรงงานอุตสาหกรรมสามารถบรหิารกจิกรรมการผลติได้อย่างมปีระสทิธภิาพ ฉะนัน้
ธุรกจิควรให้ความส าคญักบักิจกรรมการขนถ่ายเนื่องจากการด าเนินการขนถ่ายอย่างไรป้ระสทิธภิาพ
อาจก่อให้เกิดปัญหาการขนยา้ยสนิค้าโดยไม่จ าเป็น ปัญหาสนิค้าสูญหาย เสยีหาย ปัญหาความพอใจ
ของลูกค้าลดลง ปัญหาความล่าช้าในการผลติ ปัญหาคนงานและเครื่องจกัรถูกปล่อยทิ้งไว้เฉย ๆ โดย
ไมไ่ดท้ างาน 

 
2.1.1 องคป์ระกอบส ำคญัของกำรขนถ่ำยวสัด ุ
 ในระบบการขนถ่ายวสัดุควรค านึงถงึองคป์ระกอบทีส่าคญั 4 ประการคอื 
  1. การเคลื่อนที่  : เป็นการเคลื่อนย้ายวัสดุสินค้าจากจุดหนึ่ งไปยังอีกจุดหนึ่ งหรือคือการ
เคลื่อนย้ายวัสดุสินค้าจากจุดต้นทาง(จุดที่เอาของขึ้น)ไปยงัจุดปลายทาง(จุดที่เอาของลง)ซึ่งการ
เคลื่อนยา้ยของวสัดุสนิค้าแต่ละประเภทย่อมมกีารเคลื่อนที่ที่แตกต่างกนัไปท าอย่างไรจงึจะให้วธิกีาร
เคลื่อนทีม่ปีระสทิธภิาพสงูกว่า 

 2. เวลา : นับเป็นปัจจยัที่ส าคญัตวัหนึ่ง เป็นตวัที่บ่งบอกถงึประสทิธภิาพของการเคลื่อนทีว่่าสูง
ต่างแค่ไหนในแต่ละขัน้ตอนของกระบวนการผลติต่างกอ็าศยัเวลาเป็นตวัก าหนดการท างาน  



8 
 

3. ปรมิาณ : วสัดุสนิค้าที่ต้องเคลื่อนที่ต้องสัมพนัธ์กบัปรมิาณความต้องการของจุดต่างๆต้อง
สอดคลอ้งกบัเวลาทีเ่หมาะสมของระบบและประหยดัค่าใชจ้่าย 

4. เนื้อที่เป็นองค์ป ระกอบที่ส าคญัของการเคลื่อนที่เพราะว่าการเคลื่อนที่หรอืการขนถ่ายวัสดุ
จ าเป็นตอ้งใชเ้นื้อทีส่าหรบัตัง้กลไกของระบบการขนถ่ายวสัดุทีม่ปีระสทิธภิาพต่อไป 
องค์ประกอบสาคญัทัง้ 4 ประการ ดงักล่าวต้องนามาพจิารณาร่วมกนั เพราะเป็นองค์ประกอบพื้นฐาน
ของการขนถ่ายวสัดุทีจ่ะนาไปสู่ระบบการขนถ่ายวสัดุทีม่ปีระสทิธภิาพต่อไป 
 
2.1.2 ขอบเขตการขนย้ายวสัดุ 

1. สถานที่ท างาน (Work Place)เป็นลกัษณะของการทางานที่ต้องการมาขนยา้ยวสัดุเขา้ออกใน
พืน้ทีก่ารท างานจะเกดิขึน้อยา่งต่อเนื่องในขณะทีม่กีารผลติเกดิขึน้อาทพิืน้ทีก่ารประกอบสนิคา้ พืน้ทีก่าร
ผลติชิ้นงานเพื่อน าไปสู่กระบวนการผลติต่อไปท าให้มกีารเคลื่อนยา้ยสนิค้าตลอดหรอืมคีวามถี่มากใน
การขนย้ายเพราะบรเิวณดงักล่าวมพีื้นที่จ ากดัหรอืไม่สามารถน าวสัดุมาประกอบชิ้น งานมารวมไว้ได้
มากจะตอ้งทยอยการเคลื่อนยา้ยวสัดุมาต่อเนื่องเพื่อไมใ่หเ้กดิปัญหาคอขวด (Bottle 
Neck) ในการผลติ 
 

 
 

ภำพท่ี 2.1 การขนยา้ยวสัดุเขา้ออกในพืน้ทีก่ารท างาน 
 

2. สายงานผลิต (Line) การขนถ่ายในลกัษณะต่อเนื่องเป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดเดียวใน
ปริมาณที่มากๆอย่างต่อเนื่ องโดยใช้เครื่องจักรเฉพาะอย่างซึ่งมักจะเป็นการผลิตหรือแปรรูป
ทรพัยากรธรรมชาตใิหเ้ป็นวตัถุดบิในการผลติขัน้ตอนต่อไป  

 

 
 

ภำพท่ี 2.2 การขนถ่ายในสายการผลติ 



9 
 

3. การขนถ่ายระหว่างสายการผลติ (Inter department)เมื่อกระบวนการผลติในโรงงานเสรจ็สิน้จน
ไดว้ตัถุดบิเพื่อใชป้ระกอบในขัน้ตอนต่อไปการขนส่งวสัดุกจ็ะเริม่ขึน้เพื่อน าชิน้งานไปยงักระบวนการผลติ
ในสายการผลติถดัไป 

 

 
 

ภำพท่ี 2.3 การขนถ่ายระหว่างสายการผลติ 
 
4.การขนถ่ายภายในโรงงาน (Intra-Plant)โรงงานอุตสาหกรรมมกัจะเกี่ยวขอ้งกบัการท างานของ

ทุกฝ่ายตัง้แต่การวางแผนเริม่การผลติซึง่ต้องมคีวามเกี่ยวขอ้งกบัลูกคา้ทีไ่ดส้ ัง่ซือ้สนิคา้ของโรงงานฝ่าย
ขายซึ่งมหีน้าที่ประสานงานกบัลูกค้าว่าจะเป็นลูกค้าระดบัองค์กรหรอืลูกค้าทัว่ไปจะต้องมหีน้าที่ส่งคา
สัง่ซือ้รวมมาใหก้บัฝ่ายผลติเพื่อทีจ่ะวางแผนการผลติเมือ่ฝ่ายผลติทราบปรมิาณความต้องการของลกูคา้
ในสนิค้าแล้วก็จะเริม่กระบวนการวางแผนการผลติในโรงงานเพื่อให้สามารถท าการผลติได้ทนัตามที่
ลกูคา้ต้องการแต่ก่อนจะเริม่ต้นการผลติกต็อ้งมกีารสัง่ซือ้วสัดุหรอืวตัถุดบิต่างๆทีใ่ชใ้นกระบวนการผลติ
โดยส่งขอ้มลูไปยงัฝ่ายจดัซือ้เพื่อวางแผนการสัง่ซื้อตามระบบของโรงงานอุตสาหกรรมทีม่อียู่ให้ทนัตาม
ความตอ้งการของฝ่ายผลติและน าสนิคา้ดงักล่าวมายงัคลงัสนิคา้เพื่อรอส่งมอบใหก้บัฝ่ายขายเพื่อส่งมอบ
สนิคา้ใหก้บัลกูคา้ต่อไป 
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ภำพท่ี 2.4 การขนถ่ายภายในโรงงาน 
 

5.การขนถ่ายระหว่างโรงงาน (Inter-Plant) ในการผลิตสินค้าบางชนิดในอุตสาหกรรมนัน้ได้
แบ่งเป็นหลายโรงงานอุตสาหกรรมเพื่อใช้ในการผลิตสินค้าชิ้นส่วนที่น ามาประกอบรวมเป็นสินค้า
ส าเรจ็รปู โรงงานหนึ่งอาจท าหน้าทีใ่นการผลติชิน้ส่วนเพื่อป้อนใหก้บัอกีโรงงานเพื่อน ามาใชใ้นการผลติ
จนเป็นสนิค้าส าเรจ็รูป (Finish Goods) เรื่องดงักล่าวจงึเป็นเรื่องที่ต้องเกี่ยวขอ้งกบัการขนย้ายระหว่าง
โรงงานจนไมส่ามารถหลกีเลีย่งได ้

 

 
 

ภำพท่ี 2.5 การขนถ่ายระหว่างโรงงาน 
 

6. การขนถ่ายระหว่างบรษิทั (Inter-Company)เมื่อผูผ้ลติสนิคา้ไดท้ าการผลติสนิคา้สาเรจ็รปูออก
มาแลว้การขนส่งและเคลื่อนยา้ยสนิคา้ดงักล่าวจงึเกดิขึน้หลายบรษิทัไดด้ าเนินการใชบ้รกิารผู้ให้บรกิาร
ดา้นการขนส่งสนิคา้เพื่อตดัปัญหาเรือ่งต้นทุนและการด าเนินการออกไปโดยมกัใชผู้ใ้หบ้รกิารขนส่งสนิคา้
เป็นผูร้บัผดิชอบในการขนส่งสนิคา้เพื่อส่งสนิคา้ไปยงัลกูคา้ต่อๆไปโดยการขนยา้ยในระดบับรษิทัทีแ่ต่ละ
บรษิทักท็าหน้าทีเ่พิม่มลูค่าเพื่อผลก าไรของตนเอง 
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ภำพท่ี 2.6 การขนถ่ายระหว่างบรษิทั 
 

7. การขนย้ายในระบบการขนส่งถือว่าเป็นลกัษณะการขนส่งที่ครบกระบวนซพัพลายเชนของ
การบรหิารการผลติที่เริม่ตัง้แต่วตัถุดบิที่ได้มาจากผู้ผลติวตัถุดบิ(Suppliers)ขนยา้ยไปยงัโรงงานผู้ผลติ
สนิคา้ (Manufacturers) เพื่อน ามาท าการผลติสนิคา้เกดิการขนยา้ยภายในโรงงานใน 

 

 
 

ภำพท่ี 2.7 การขนยา้ยในระบบการขนส่ง 
 

2.1.3 ประเภทการเคล่ือนย้ายวสัดุ 

 โรงงานอุตสาหกรรมเองก็ตอ้งหาวิธีการและการเลือกใชร้ะบบการเคล่ือนยา้ยซ่ึงปัจจุบนัมีเคร่ืองมือ
การขนยา้ยอยู่หลายอย่างท่ีสามารถจดัหาและน ามาพฒันาสร้างเป็นระบบของโรงงานอุตสาหกรรมได ้
ปัจจุบนัการเคล่ือนยา้ยวสัดุสามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ประเภท ซ่ึงมีเคร่ืองมือท่ีใชใ้นแต่ละประเภท ดงัต่อไปน้ี 

1. การเคล่ือนยา้ยโดยเคร่ืองจกัร : เป็นระบบการเคล่ือนยา้ยวสัดุท่ีไดมี้การน าเอาเคร่ืองมือในการขน
ยา้ยหลายชนิดเขา้มาช่วย ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรแบบธรรมดาท่ีไม่ไดมี้กลไกซบัซ้อนมากนกั เคร่ืองมือ
ขนยา้ยท่ีมีการใชก้นัมากในการปฏิบติังานเก่ียวกบัการเคล่ือนยา้ยวสัดุ ไดแ้ก่ 
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ภาพที ่2.8 การเคล่ือนยา้ยวสัดุโดยเคร่ืองจกัร 
 
1.1.รถยก (Forklift Truck)  เป็นเคร่ืองมือท่ีสามารถยกของและยา้ยของน าไปกองไดท้ั้งในแนวนอน

และรถยกน้ีเหมาะส าหรับการเคล่ือนยา้ยวสัดุระยะทางใกล ้ๆ เช่น ภายในโรงงานและตอ้งใช้แรงงานคน
ประกอบในการจดัเก็บของท่ีขนยา้ยดว้ย ดงันั้นจึงไม่นิยมใชส้ าหรับการเคล่ือนยา้ยท่ีมีระยะทางไกล และไม่
ใช้กับการเคล่ือนยา้ยวสัดุท่ีมิใช่เป็นส่ิงของท่ีมีรูปทรงมาตรฐาน หรือวสัดุท่ีไม่มีการบรรจุภณัฑ์เพื่อการ
เคล่ือนยา้ย 

1.2 รถลากจูงประกอบรถพ่วง (Tractor-trailer) เป็นเคร่ืองมือท่ีประกอบด้วย รถพ่วง 4 ล้อ ท่ีมี
ลกัษณะคลา้ยรถเขน็หรือเกวยีนหลาย ๆ คนัเช่ือมต่อกนัท่ีจุดต่อ เคล่ือนท่ีโดยการใชแ้รงคนเพียงคนเดียวหรือ
รถลากจูงเพียง 1 คนั ก็สามารถลากจูงรถพ่วงไดห้ลายคนั รถลากจูงประกอบน้ีใชส้ าหรับการเคล่ือนยา้ยวสัดุ
ท่ีเป็นไปอยา่งต่อเน่ืองและสามารถขนวสัดุไดที้ละหลายชนิด 

1.3 ป้ันจัน่ (Crane) เป็นเคร่ืองจกัรท่ีใชท้  าการยกส่ิงของไดใ้นพื้นท่ีจ  ากดัซ่ึงเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร
ประเภทอ่ืนเขา้ไม่ถึง  

1.4 รางเล่ือน (Conveyor) เป็นเคร่ืองมือท่ีนิยมใชก้นัมากในการขนยา้ยวสัดุ รางเล่ือนมีหลายชนิดทั้ง
ท่ีมีก าลงัขบัเคล่ือนและชนิดท่ีไม่มีก าลงัขบัเคล่ือน รางเล่ือนชนิดท่ีมีก าลงัขบัเคล่ือนมีลกัษณะเป็นสายพาน
วงรอบไม่มีปลายสุดติดตั้งอยูบ่นโครงเหล็กขบัเคล่ือนดว้ยแรงฉุดของเคร่ืองยนตห์รือไฟฟ้า รางเล่ือนชนิดท่ี
ไม่มีก าลงัขบัเคล่ือน ไดแ้ก่ รางเล่ือนท่ีหมุนโดยแรงงานคน หรือรางเล่ือนท่ีอาศยัแรงถ่วงของโลก  

2. การเคล่ือนยา้ยอตัโนมติั : เป็นการท่ีจะใชท้ดแทนการลงทุนในแรงงานคนท่ีมีอยูค่่อนขา้งมากใน
ระบบการเคล่ือนยา้ยโดยใช้เคร่ืองจกัรระบบการเคล่ือนยา้ยอตัโนมติัน้ีได้น าเอาเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรมา
ประกอบกันจนเป็นระบบการท างาน ท่ีมีความซับซ้อนโดยอาศยัคอมพิวเตอร์จดัโปรแกรมควบคุมการ
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ท างานของชุดเคร่ืองจกัร การใช้ระบบเคล่ือนยา้ยอตัโนมติัจะท าให้การปฏิบติังานเป็นไปอย่างรวดเร็วและ
ประหยดัเวลามีดงัน้ี 

1. รถขนส่งเคลื่อนที่อัตโนมัติ (Automated Guided Vehicles) มีหลายชนิดให้เลือกตามความ
เหมาะสมของการใช้งานตัง้แต่ การใช้งานแบบลากจูง container ,แบบยก container จนถึงแบบรถยก
(Forklift) ในลกัษณะต่างๆ โดยมรีะบบควบคุมเสน้ทางและน าทางการขบัเคลื่อน (The Vihicle Navigation 
& Guidance System) ด้วยการเหนี่ยวน าของสนามแม่เหลก็ที่ฝังอยู่ในพื้นผวิทางเดนิรถ  AGV หรอืแบบ
ควบคุมโดยการ ตรวจจบัด้วยแสงเลเซอรเ์พื่อให้รถ  AGV สามารถเคลื่อนที่ไปตามเส้นทางที่ก าหนดได้ 
และรถ AGV แต่ละชนิดรบัน ้าหนักได้ต่างกนัขึ้นอยู่กบัการใช้งานแต่ละประเภทและรถ AGV ทุกคนัจะ
ตดิตัง้ระบบเลเซอรต์รวจจบัความเคลื่อนไหวที่ประกนัได้ว่ามรีะดบัความปลอดภยัสูงสุด โดยตดิตัง้ทัง้
ด้านหน้าและหลงัของตวัรถ และแบ่งการเตือนภยัออกเป็น 2 พื้นที่ คอื พื้นที่เตอืนภยั( Warning Area)
และพืน้ทีห่ยดุ (Stopping Area) กล่าวคอื ถา้มบีุคคลเดนิเขา้ในเขตพืน้ทีเ่ตอืนภยั รถ AGV จะลดความเรว็
ลงจากความเรว็สงูสุด (Maximum Speed) เป็นลกัษณะแบบเคลื่อนทีช่า้ (Crawling Speed) และถา้ตรวจจบั
ไดใ้นพืน้ทีห่ยุด รถ AGV จะหยดุทนัท ีโดยระยะทางของพืน้ทีเ่ตอืนและพืน้ทีห่ยดุ จะมากหรอืน้อยขึน้อยู่
กบัระดบัความเรว็ของรถ AGV   

 

 
 

ภำพท่ี 2.9 แสดงถงึรถขนส่งเคลื่อนทีอ่ตัโนมตั(ิAGV) 
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2.1.4 ประโยชน์รถ AGV 

1. คุม้ค่ากบัการลงทุน : ระยะเวลาคุม้ทุนเรว็ โดยทัว่ไปอยูท่ี ่10-24 เดอืน 
2. ลดตน้ทุนในการผลติ : ลดการใชพ้นกังานในการขนส่งวติถุดบิหรอืสนิคา้ในกระบวนการผลติ 
3. ประหยดัพืน้ทีใ่ชส้อย : ลดขนาดพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้ หรอืพืน้ทีว่ตัถุดบิรอการผลติ 
4. ใชง้านไดห้ลากหลายรปูแบบ : สามารถปรบัการใชง้านใหเ้ขา้กบัทุกกระบวนการผลติ 
5. ปลอดภยั ไรค้นขบั : ลดอตัราการเกดิอุบตัเิหตุเนื่องจากความประมาท 
6. ท าใหง้านหนกัเป็นงานงา่ย : บรรทุกของหนกัไดส้งูสุด 4 ตนั 
7. งา่ยต่อการปรบัเปลีย่นเสน้ทาง: เมือ่มกีารเปลีย่นแปลงระบบการผลติ ลกูคา้สามารถยา้ย

เสน้ทางการวิง่ของ AGV ไดง้า่ย ๆ 
8. เทคโนโลยทีนัสมยั คุณภาพสงู : ใชเ้ทคโนโลยแีละอุปกรณ์จากประเทศญีปุ่่ นแต่มโีรงงาน

ประกอบในไทย 
9. เพิม่ประสทิธภิาพการผลติ : ลดเวลาการรอคอยวตัถุดบิซึง่ถอืเป็นความสญูเปล่า 
10. ลดปัญหาเรือ่งบุคลากร : ลดปัญหางาน เนื่องจากพนกังานขาด ลา มาสาย ลาออกกะทนัหนั 

หรอื ปัญหาพนกังานขาดแคลน 
11. รกัษาสิง่แวดลอ้ม : ใชพ้ลงังานไฟฟ้าซึง่ช่วยลดมลพษิในอากาศ 

 

2.2 ไคเซ็น (Kaizen) 

ไคเซ็น (Kaizen) เป็นศพัท์ภาษาญี่ปุ่ น หมายถึง การเปลี่ยนแปลง การเปลี่ยนแปลงในที่นี้ต้อง
เป็นการเปลีย่นแปลงที่ท าใหด้ขีึน้ จะเรยีกว่าเป็น การปรบัปรุงใหด้ขีึน้ กว็่าได ้หลกัการง่าย ๆ ทีเ่ป็นคยี์
เวริด์ส าคญัของการท าไคเซน็มอียู ่3 ขอ้ นัน่กค็อื เลกิ ลด และ เปลีย่น 

การท าไคเซ็น คือ การลดหรอืเลิกขัน้ตอนส่วนเกิน ส่วนที่ไม่จ าเป็น ด้วยการเปลี่ยนวิธีการ
ท างาน เริม่จากการเปลี่ยนแปลงทลีะเลก็ทลีะน้อย ที่สามารถท าได้อย่างรวดเรว็และต่อเนื่อง และต้อง
อาศยัการพลกิแพลงเพื่อใหห้ลุดพน้จากขอ้จ ากดัในความเป็นจรงิต่าง ๆ เช่น งบประมาณ เวลา อุปกรณ์ 
เทคโนโลย ีฯลฯ 
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2.2.1 แนวทำงและขัน้ตอนในกำรปรบัปรงุแบบไคเซน็ (Kaizen) 

การใชห้ลกัการไคเซน็ ระบุว่าม ี7 ขัน้ตอนซึ่งทัง้ 7ขัน้ตอน ดงักล่าวนี้ กล่าวไดว้่าเป็นวธิกีารเชงิ
ระบบ (System approach ) หรอืปรชัญาในการสรา้งคุณภาพงานของเดมมิง่ ที่เรยีกว่า PDCA ( Plan – Do 
– Cheek – Action ) ที่น าไปใช้หรอืประยุกต์ใช้ในทุกงานทุกกจิกรรม หรอื ทุกระบการปฏบิตัิงานนัน่เอง 
ไมว่่างานนัน้จะเป็นงานเลก็หรอืงานใหญ่ อนัประกอบดว้ย 

1) คน้หาปัญหา และก าหนดหวัขอ้แกไ้ขปัญหา 
2) วเิคราะหส์ภาพปัจจบุนัของปัญหาเพื่อรูส้ถานการณ์ของปัญหา 
3) วเิคราะหห์าสาเหตุ 
4) ก าหนดวธิกีารแกไ้ข สิง่ทีต่อ้งระบุคอื ท าอะไร ท าอยา่งไร ท าเมือ่ไร 
5) ใครเป็นคนท า และท าอยา่งไร 
6) ลงมอืด าเนินการ 
7) ตรวจดูผล และผลกระทบต่าง ๆ และการรกัษาสภาพที่แก้ไขแล้วโดยการก าหนดมาตรฐาน

การท างาน 
กจิกรรมไคเซน็ (Kaizen) จะด าเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมมิง่ (PDCA) มดีงันี้ 
1) P-Plan ในช่วงของการวางแผนจะมกีารศกึษาปัญหาพืน้ทีห่รอืกระบวนการทีต่้องการปรบัปรุง

และจดัท ามาตรวดัส าคญั (Key Metrics) ส าหรบัตดิตามวดัผล เช่น รอบเวลา (Cycle Time) เวลาการหยุด
เครื่อง (Downtime) เวลาการตัง้เครื่อง อตัราการเกดิของเสยี เป็นต้น โดยมกีารด าเนินกจิกรรมกลุ่มย่อย 
(Small Group Activity) เพื่อระดมสมองแสดงความคดิเหน็ร่วมกนัพฒันาแนวทางส าหรบัแก้ปัญหาในเชงิ
ลกึ ดงันัน้ผลลพัธใ์นช่วงของการวางแผนจะมกีารเสนอวธิกีารท างานหรอืกระบวนการใหม่ 

2) D-Do ในช่วงนี้จะมีการน าผลลัพธ์หรือแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใช้ด าเนินการ 
ส าหรับ Kaizen Events ภายในช่วงเวลาอันสัน้โดยมีผลกระทบต่อเวลาท างานน้อยที่สุด  (Minimal 
Disruption) ซึง่อาจใชเ้วลาหลงัเลกิงานหรอืช่วงของวนัหยดุ 

3) C-Check โดยใช้มาตรวดัที่จดัท าขึน้ส าหรบัตดิตามวดัผลการด าเนินกจิกรรมตามวธิกีารใหม่ 
(New Method) เพื่อเปรยีบวดัประสทิธผิลกบัแนวทางเดมิ หากผลลพัธจ์ากแนวทางใหม่ ไม่สามารถบรรลุ
ตามเป้าหมาย ทางทมีงานอาจพจิารณาแนวทางเดมิหรอืด าเนินการคน้หาแนวทางปรบัปรงุต่อไป 

4) A-Act โดยน าข้อมูลที่วดัผลและประเมนิในช่วงของการตรวจสอบเพื่อใช้ส าหรบัด าเนินการ
ปรบัแก้ (Corrective Action) ดว้ยทมีงานไคเซน็ ซึง่มผีูบ้รหิารใหก้ารสนับสนุน เพื่อมุง่บรรลุผลส าเรจ็ตาม
เป้าหมายของโครงการในช่วงของการด าเนินกิจกรรมไคเซ็น นักปฏบิตักิารไคเซ็น ได้เสนอแนวทางที่
สามารถใช้ปรบัปรุงงานได้ โดยได้แก่การลองพยายามคดิ ในแง่ของการหยุด การลด หรอื การเปลี่ยน 



16 
 
ซึ่งผู้ปฏิบัติงานอาจพิจารณาใช้หลักการ ECRS เพื่อเริม่ต้นกระบวนการปรบัปรุงระบบงานได้  โดย
หลกัการดงักล่าวมอีงคป์ระกอบกล่าวคอื 

E = Eliminate หมายถงึ การตดัขัน้ตอนการท างานทีไ่ม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป 
C = Combine หมายถงึ การรวมขัน้ตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั เพื่อประหยดัเวลาหรอืแรงงาน 
R = Rearrange หมายถงึ การจดัล าดบังานใหมใ่หเ้หมาะสม 
S = Simplify หมายถงึ ปรบัปรงุวธิกีารท างาน หรอืสรา้งอุปกรณ์ช่วยใหท้ างานไดง้า่ยขึน้ 

2.2.2 กุญแจแห่งความส าเร็จของ Kaizen  
  1.หลกั 5 ส ได้แก่ สะสาง , สะดวก , สะอาด , สุขลกัษณะ และสร้างนิสัย ซ่ึงถือเป็นพื้นฐานของ 
Kaizen 

2.หลกั 5 Why คอื การถามค าถาม 5 ครัง้ จนกว่าจะเขา้ใจและสามารถตอบค าถามได้ตรงตาม
วตัถุประสงคท์ีแ่ทจ้รงิ นัน่คอื ถา้เราถามว่า”ท าไม”ครบ 5 ครัง้จะรูว้่าปัญหาทีแ่ทจ้รงิคอือะไร 

3.หลกั Visualization คอื ทุกอย่างต้องมองเหน็ เช่น การมสีญัญาณแสดงความก้าวหน้าของการ
ท างานในแต่ละวนั เพื่อช่วยเตอืนสตแิละควบคุมการท างานใหเ้สรจ็ภายในก าหนด 

 

2.3 การจัดสมดุลสายการผลติ (Line Balancing) 
เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยสนบัสนุนระบบการผลิตท่ีเนน้ใหก้ารผลิตสามารถไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ือง คือ การ

จดัสมดุลสายการผลิต เป็นการลดความสูญเปล่าอนัเกิดจากการรองาน การล่าชา้ของงานใหน้อ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะ
เป็นไปได ้และสอดคลอ้งกบัเง่ือนไขของการผลิตท่ีตอ้งการการจดัสมดุลของสายการผลิต จะยึด รอบเวลา
ความตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time)เป็นหลกั โดยจะแบ่งใหเ้วลาทางานในแต่ละสถานีงานมีค่าใกลเ้คียงกนั
หรือเท่ากนักบั รอบเวลาความตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time)  
 

 
 

ภาพที ่2.10  แสดงถึงการจดัสมดุลใหก้บัสายการผลิต 
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2.4 เวลำในกำรผลิต (Cycle Time) 
เวลาในการผลติ (Cycle Time) หมายถงึ เวลาทีพ่นกังานใชใ้นการด าเนินการผลติตามที ่

แต่ละคนรบัผดิชอบในแต่ละรอบการท างาน โดยพนกังานหน่ึงคนอาจจะรบัผดิชอบงานเพยีงงาน 
เดยีว หรอืหลายงานกไ็ด ้ซึง่จะเริม่นับตัง้แต่จดุเริม่ตน้ของงานนัน้จนถงึเวลาทีก่ลบัมาตัง้ตน้เพื่อจะเริม่ท า
การผลติในรอบต่อไป 
 

2.5 ระบบการผลติคมับัง (Kanban System) 

ระบบการผลิตคัมบัง (Kanban System) เป็นตัวก าหนดปริมาณการผลิตในทุกๆกระบวนการ
ระบบคมับงัถูกเรียกวา่ ระบบประสาทของการผลิตแบบลีน (Lean Production) เพราะวา่จะจดัการการผลิต
เสมือนกบัสมองและประสาทของมนุษยค์วบคุมร่างกายของเรา ประโยชน์เบ้ืองตน้ก็คือการลดการผลิตมาก
เกินไป (Overproduction) และมุ่งหมายเพื่อผลิตส่ิงท่ีสั่งในเวลาท่ีสั่งและตามจ านวนท่ีสั่งเท่านั้น คมับงั เป็น
ค าในภาษาญ่ีปุ่น หมายถึง ป้ายหรือสัญญาณ และถูกใช้เป็นช่ือส าหรับการเรียก ป้ายการควบคุมวตัถุดิบใน
ระบบดึง ซ่ึงท่ีแทจ้ริงก็คือค าสั่งการผลิตท่ีจะเคล่ือนไปพร้อมกบัวตัถุดิบ ในทุกๆป้ายคมับงัจะระบุช้ินส่วน
หรือส่วนประกอบยอ่ย และยงัระบุดว้ยว่ามาจากไหนและก าลงัจะไปท่ีไหน ดว้ยวิธีน้ี คมับงัจึงเป็นเสมือน
ระบบขอ้มูลสารสนเทศท่ีจะบูรณาการให้โรงงานเป็นอนัหน่ึงอนัเดียวกนั ในระบบคมับงั กระบวนการตน้
ทางจะผลิตเพียงเพื่อท่ีจะทดแทนส่ิงท่ีกระบวนการปลายทางไดเ้พิกออกไปเท่านั้น พนกังานในกระบวนการ
หน่ึงจะไปยงักระบวนการก่อนหน้าเพื่อเบิกช้ินส่วนเฉพาะปริมาณท่ีต้องการในเวลาท่ีต้องการเท่านั้ น 
จุดเร่ิมตน้ในระบบการเบิกน้ีเร่ิมท่ีค าสั่งซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงเรียกวา่ระบบดึง (Pull System) 

 
2.5.1 ระบบดึง (Pull System) 
 ระบบดงึมพีืน้ฐานมาจากหลกัการของรา้นซุปเปอรม์ารเ์กต็ ในรา้นซุปเปอรม์ารเ์กต็เมือ่ลูกคา้ซือ้
ผลติภณัฑจ์ากชัน้วางแลว้ จะมกีารเตมิผลติภณัฑเ์พื่อชดเชยผลติภณัฑท์ีลู่กคา้หยบิออกจากชัน้วาง เมื่อ
น ามาประยุกต์ใช้ในระบบการผลติแบบลนี กระบวนการนี้จะเปลี่ยนการผลติที่เป็นแบบชุดขนาดใหญ่ 
(Large Lot) ในระบบผลกั (Push System) ที่เป็นวธิกีารผลติซึ่งมพีื้นฐานมาจากการคาดการณ์ยอดขายที่
บรษิทัคาดหวงั ระบบดงึสรา้งความยดืหยุ่น (Flexibility) ใหก้บัพืน้ทีก่ารผลติดงันัน้จะมกีารผลติเฉพาะสิง่
ทีต่้องการในเวลาทีต่้องการและในปรมิาณทีต่้องการเท่านัน้ ดว้ยวธินีี้จงึเป็นไปไดท้ีจ่ะก าจดัการผลติมาก
เกนิไป (Overproduction) ซึ่งเป็นความสูญเปล่า (Waste) ที่วกิฤตที่สุดในความสูญเปล่า 7 ประการ และ
เป้าหมายสุดท้ายคือ คมับงัเป็นศูนย์ (Zero Kanban) ด้วยการก าจดังานระหว่างการผลติค าสัง่ซื้อของ
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ลกูคา้จะกลายเป็นสญัญาณการไหลอยา่งต่อเนื่องทีแ่ทจ้รงิ เป็นอุดมคตสิ าหรบัการปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่อง
ในระบบดงึดงันัน้จงึจะตอ้งมคีวามพยายามเพิม่ขึน้เสมอ 
 

 
 

ภำพท่ี 2.11 ความสญูเปล่า 7 ประการ 
 

ในระบบคมับงั คมับงัเปรยีบเสมอืนค าสัง่การผลติส าหรบัระบบดงึ คมับงัจะติดตามสนิค้าและ
แสดงใหเ้หน็ว่าจะเบกิอะไรจากกระบวนการตน้ทางใดบา้ง ทนัททีีลู่กคา้สัง่ซือ้ผลติภณัฑ ์ค าสัง่งานจะถูก
ส่งไปยงัสายการประกอบ ซึ่งจะเปลี่ยนเป็นชิ้นส่วนจากกระบวนการ สายกระบวนการก็จะสัง่วตั ถุดบิที่
ตอ้งการจากฝ่ายจดัหา แต่ต่อไปเรือ่ยๆจะสามารถเหน็ไดว้่าเป็นวธิทีีต่รงขา้มกบัการผลติแบบผลกัซึง่เริม่
จากการจดัหาชิ้นส่วนและเคลื่อนไปยงักระบวนการปลายทาง ข้อมูลการสัง่ซื้อในระบบดงึ(คมับงั) จะ
เดนิทางยอ้นกลบัไปทางกระบวนการตน้ทาง จากฝ่ายขายไปยงัสายประกอบ และไปยงัการจดัหา แทนที่
จะเดนิทางไปยงัปลายทางจากการวางแผนและการจดัหาไปยงัสายการประกอบและไปยงัฝ่ายขาย 
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2.5.2 กฎของคัมบัง 
 กฎขอ้ท่ี 1 : กระบวนการปลายทางเบิกช้ินส่วนท่ีตอ้งการจากกระบวนการตน้ทางกฎน้ีเปล่ียนจาก
การป้อน (Supply) ช้ินส่วน เป็น “ การเบิก ” (Withdraw) ช้ินส่วนและแกปั้ญหาท่ียากอีกขั้นของการจดัเก็บ
มากเกินไป ตอ้งปฏิบติัตามขั้นตอนต่อไปน้ีเพื่อท าใหก้ฎน้ีมีประสิทธิผล 
 - ไม่เบิกช้ินส่วนโดยปราศจากคมับงั จะเบิกเฉพาะช้ินส่วนท่ีคมับงัระบุไวเ้ท่านั้น 
 - คมับงัจะตอ้งติดไปกบัทุกช้ินงานจากกระบวนการหน่ึงไปยงัอีกกระบวนการก่อนหนา้เพื่อ
เบิกช้ินส่วน 

กฎน้ีประกนัวา่จะผลิตเฉพาะส่ิงท่ีขายไดเ้ท่านั้นซ่ึงเป็นปัจจยัส าคญัในระบบการผลิตแบบลีน 
 กฎขอ้ท่ี 2 : กระบวนการตน้ทางผลิตเฉพาะส่ิงท่ีถูกเบิกไปเท่านั้นกระบวนการตน้ทางจะผลิตเฉพาะ
จ านวนท่ีถูกเบิกโดยกระบวนการปลายทางเท่านั้นเพื่อเป็นการป้องกนัการผลิตมากเกินไป โดยการควบคุม
การไหลของช้ินส่วนทั้งหมด และรักษาระดบัช้ินงานในกระบวนการให้นอ้ยท่ีสุด ดงันั้นช้ินงานจะตอ้งผลิต
ตามท่ีถูกเบิกไปเพื่อป้องกนัของขาด 
 - ตอ้งไม่ผลิตเกินกวา่จ านวนคมับงัท่ีไดรั้บ 
 - ผลิตตามล าดบัของคมับงัท่ีไดรั้บ 
 กฎขอ้ท่ี 3 : เฉพาะผลิตภณัฑ์ท่ีปราศจากขอ้บกพร่อง 100% เท่านั้นท่ีถูกส่งไปยกัระบวนการถดัไป
สร้างคุณภาพในแต่ละกระบวนการ (Built-in Quality) ส่ิงน้ีเป็นส่ิงส าคญัมากบางแห่งก าหนดกฏขอ้น้ีเป็น
การก าหนดลกัษณะส าคญัของระบบการผลิตแบบลีน เช่นเดียวกบักฎขอ้ท่ี 1ในแต่ละกระบวนการ พนกังาน
จะคน้พบและแกไ้ขขอ้บกพร่องดว้ยตวัเอง เม่ือพบของเสียตอ้งสามารถหยุดเคร่ืองจกัรได ้ดงันั้นปัญหาจึง
ไดรั้บการแกไ้ข และพนกังานตอ้งหยดุไลน์การผลิตทนัทีเม่ือปัญหาเกิดข้ึน โดยใชก้ระบวนการ หยดุ – เรียก 
– รอ หรือท่ีเรียกวา่ HORENSO ของทางโรงงาน กฎขอ้ท่ี 4 :  ตอ้งจดัท าการปรับเรียบการผลิต การปรับ
เรียบการผลิต (Production Leveling) หรือการปรับภาระงาน (Load Smoothing) ก าจดัการแปรปรวนในการ
ไหลในกระบวนการท่ีแตกต่างกนัและช่วยรักษาให้มีความเสถียร ท าให้การผลิตชุดเล็กๆราบร่ืน การปรับ
เรียบการผลิตเป็นหนทางท่ีกระบวนการต่างๆจะสามารถคงรักษาอุปกรณ์และพนกังานใหพ้ร้อมผลิตในเวลา
และปริมาณท่ีตอ้งการโดยปราศจากก าลงัการผลิตหรือวสัดุคงคลงัส่วนเกินในแต่ละกระบวนการ 
 กฎขอ้ท่ี 5 : คมับงัจะติดไปกบัช้ินงานเสมอ  คมับงัเป็นป้ายแสดงความตอ้งการช้ินส่วนและท าให้
การควบคุมดว้ยสายตาชดัเจนข้ึนแมจ้ะถูกระบุอยูใ่นกฏขอ้ท่ี 1แลว้แต่ก็ถือวา่เป็นกฎดว้ยตวัเองดว้ยเพราะวา่
ระบบไม่สามารถท าหนา้ท่ีไดถ้า้คมับงัถูกแยกออกจากช้ินงาน 
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 กฎขอ้ท่ี 6 : จ านวนของคมับงัค่อยๆถูกลดลงทีละนอ้ยไปเร่ือยๆ ลดจ านวนคมับงัใหน้อ้ยท่ีสุดเพื่อจะ
คน้พบส่ิงท่ีตอ้งปรับปรุงปัญหาการหยดุสายการผลิตการขาดช้ินส่วนและปัญหาอ่ืนๆ จะเผยใหเ้ห็นไดเ้ม่ือลด
จ านวนคมับงัลงทีละนอ้ย คมับงัท าใหเ้กิดกิจกรรมการปรับปรุงโดยการลดปริมาณสินคา้คงคลงัในระบบการ
ผลิตซ่ึงเป็นไปไม่ไดเ้ลยท่ีจะละเลยการปรับปรุงจากการท าแบบน้ี 
 
2.5.3 ชนิดของคัมบัง 
 1.คมับงัขนส่งคมับงัอนัดบัแรก คือ คมับงัขนส่ง (Transport Kanbans) ใชบ้อกม่ือมีช้ินส่วนต่างๆ จะ
ถูกเคล่ือนยา้ยไปยงัสายการผลิตหรือระหวา่งกระบวนการในการผลิต และสายการ ประกอบนอกเหนือจาก
การระบุช้ินส่วนและปริมาณแลว้ คมับงัขนส่งจะระบุวา่ช้ินงานมาจากไหนและก าลงัจะไปท่ีไหนดว้ย มีคมั
บงัขนส่งอยู ่2 ชนิด คือ คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบและคมับงัเบิก 
 

 
 

ภาพที ่2.12   คมับงัขนส่งแบบทัว่ๆไป 
 

 1.1คมับงัผูจ้ดัส่งวตุัดิบหรือคมับงัสั่งซ้ือช้ินงาน (Supplier Kanban or Parts ordering Kanban) เป็น
ค าสั่งซ้ือท่ีส่งใหก้บัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบภายนอกส าหรับช้ินส่วนท่ีสายการประกอบตอ้งการ ถา้ระบบคมับงัขยาย
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ผลไปยงัเครือข่ายผูจ้ดัส่งวตัถุดิบแลว้ ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบจะส่งมอบส่ิงท่ีตอ้งการตามท่ีระบุในคมับงัผูจ้ดัส่ง
วตัถุดิบท่ีไดรั้บจากโรงงาน 

 

 
 

ภาพที ่ 2.13 ตวัอยา่งคมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบหรือคมับงัสั่งซ้ือช้ินงาน 

 
 1.2 คมับงัเบิกหรือคมับงัภายในโรงงาน (Withdrawal or Indactory Kanban) สายการประกอบใช้
ช้ินส่วนและช้ินส่วนท่ีประกอบย่อยท่ีผลิตกจากภายในโรงงานด้วย ดงันั้นคมับงัชนิดน้ีจึงถูกใช้ระหว่าง
กระบวนการในโรงงาน คมับงัชนิดน้ีใหร้ายละเอียดท่ีตอ้งการในการเบิกช้ินส่วนจากกระบวนการตน้ทาง 
 

 
 

ภาพที ่2.14 คมับงัเบิก 
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2.คมับงัการผลิต (Production Kanban) ซ่ึงแสดงค าแนะน าในการปฏิบติัการส าหรับกระบวนการ
เฉพาะมีคมับงัผลิตแบ่งอยู่เป็น 2 ชนิด คือ คมับงัสั่งผลิตและคมับงัสัญญาณ (Production-ordering Kanban) 
เป็นคมับงัชนิดท่ีถูกใชเ้ป็นประจ าในกระบวนการท่ีไม่ตอ้งการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร  

2.1 คมับงัสั่งผลิตจะคลา้ยกบัค าสั่งผลิตมาตรฐาน(Standard Production Order) ท่ีใชใ้นระบบผลกั ท่ี
จะระบุว่าจะผลิตอะไรและในปริมาณเท่าไร เม่ือคมับงัเบิกสั่งให้ท าการเคล่ือนยา้ยช้ินงานจากสายการผลิต 
คมับงัสั่งผลิตก็เร่ิมสั่งใหผ้ลิตเพื่อน าไปทดแทนช้ินงานท่ีถูกยา้ยออกไปนั้น 
 

 
 

ภาพที ่2.15  คมับงัขนสั่งผลิต 
 

 2.2 คมับงัสัญญาณ (Signal Kanban) ใชใ้นกระบวนการป๊ัมหรือกระบวนการอ่ืนๆท่ีตอ้งการการ
ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรเพื่อส่งสัญญาณใหมี้การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรตามล าดบัของคมับงัการผลิต 
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ภาพที ่2.16  คมับงัสัญญาณ  
 

2.5.4 ประโยชน์ของการท างานระบบคัมบัง 
 1. ปรับปรุงการไหลเวยีนวตัถุดิบระหวา่ง supplier คลงัสินคา้และหน่วยงานผลิต 
 2. เพิ่มศกัยภาพการควบคุมการไหลเวยีนวตัถุดิบไปยงัหน่วยงานท่ีใชว้ตัถุดิบนั้นโดยตรง 
 3. ลดปัญหาการส่งวตัถุดิบล่าชา้หรือขาดส่งวตัถุดิบเพราะมี LT ท่ีแน่นอนในการน าส่งวตัถุดิบ 

4. ลดจ านวนสินคา้คงคลงัท่ีจดัเก็บไม่แบกรับภาระจดัเก็บวตัถุ 
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บทที ่3 
แผนการปฏบิัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.1 แผนงานการฝึกงาน  
จากการสหกิจศึกษาของนกัศึกษาในบริษทั สยาม เด็นโซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั เป นช่วง 

ระยะเวลาทั้งส้ิน 4 เดือน เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 4 พฤษภาคม พ.ศ.2561 ถึงวนัท่ี 28 กนัยายน พ.ศ.2561 
โดยนักศึกษาได้ปฏิบติังานในแผนก TIE โดยไดท้ างานตามท่ีแผนงานท่ีได้วางไวแ้ละจดัท า Project จึงได้
สรุป ดงัตารางท่ี 3.1 แผนการด าเนินงาน ไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่3.1 แผนการด าเนินงาน 
 

 
3.1.1 ศึกษา TIE Basic Muda Mura Muri 
   เพื่อท าความเขา้ใจและรับรู้ระบการท างานในแผนกรวมถึงเป้าหมายของแผนก  
3.1.2 ศึกษา Basic tools TIE kaizen shop 

ล าดับ   
ขั้นตอนการท างาน  

Jun-18 Jul-18 Aug-18 Sep-18 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2      3 4 

1 

   MIFC / MFC Genba & Situation  
 

               
1.2   Type of logistic Analysis (PC , PD , MT )                             
1.3   Summary & Problem analysis        

                      
1.4   System Kaizen (Group product zone)                               
1.5   Visualize concept create (Kaizen step )                             
1.6   Visualize tools & Equipment create            

 

                

2 

   Genba check & Kaizen (logistic Kaizen)                               
2.1   Balance work load                                
2.2   Combine route                               
2.3   Estimate route ( Risk , Distance , Safety , Quality)                              
2.4   Apply Automation (Belt auto , AGV , TAXI )                              

3    Final project presentation               
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    เพื่ อ ศึ ก ษ า เค ร่ื อ ง มื อ ต่ า งๆ ท่ี ท าก าร  kaizen เพื่ อ ก า จั ด  Muda Mura Muri เ ช่ น ก ารท า 
Karakuki,Automation         
 
3.1.3 ศึกษา ระบบAutomation study 

เพื่อเรียนรู้และท าควาเขา้ใจถึงระบบ Automation ท่ีจะน ามาประยกุตใ์ชด้งัน้ี 
• ลดเวลาการท างารท่ียุง่ยาก 
• การท างานท่ีเป็นMuda  
• ลดตน้ทุน 
• ใชข้นส่งช้ินงานอตัโนมติั 

  
3.1.4 Current Genba  

เขา้ไปศึกษาสภาพปัจจุบนัของแมลงน ้าและพนกังานท่ีจะ Support รถ AGVโดยดูเวลาใน 
การท างาน,รอบการขนส่งโดยดูจาก Cycle time และ SWC 
 
3.1.5 Kaizen 

ท าการ Kaizen จุดท่ีเกิด Muda ท่ีพนกังานใชเ้วลาในการท างานนานใหล้ดลงเพื่อใหมี้เวลาท่ี 
จะSupport รถ AGV  
 
3.1.6 Balance workload 

ท าการ Balance ใหค้นท่ีเป็นแมลงน ้าเหลือแค่การเดินไปแต่ละ line  ส่วนงานท่ี Balance จะ 
ใหค้นท่ีอยูใ่น in line หรือ out line ท า เพื่อท่ีจะน า AGV มาใชง้าน 
 
3.1.7 Apply AGV 

 ท าการน ารถ AGV มาใชแ้ทนแมลงน ้าและมีการ Design route AGV ซ่ึงจะตอ้งค านึงถึงดงัน้ี 
• ดา้นความปลอดภยั  
• จุดจอด 
• ระยะเวลาในการจอด 
• รอบในการขนส่ง 
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• ความยาวในการวิง่ 
• จุดเล้ียว 

 

3.2 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงาน ตามแผนผงัดังนี ้
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3.2.1  ศึกษาขั้นตอนการท างานของแมลงน ้าและเวลาคนท้ายไลน์ในแต่ละไลน์ที่จะมา Support AGV ทีห่น้า
งานจริง 
 จากการเขา้ไปศึกษาขั้นตอนการท างานของแมลงน ้าและพนกังาน Inline (คนทา้ยไลน์)ซ่ึง  
ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนช้ินส่วน UC Injector มีไลน์การผลิตอยู่ 8 สายการผลิตโดยกระบวนการผลิต
เป็นแบบ Machine Automation ทั้งหมดมีแค่การ Inspection ท่ีใช้คนท างาน ซ่ึงในกระบวนการ Inspection 
ของคนทา้ยไลน์มีเวลาในการท างานดงัน้ี ตางรางท่ี 3.2 ตารางแสดงเวลา Inspection ของคนทา้ยไลน์ 
ตางรางที ่3.2 ตารางแสดงเวลา Inspection ของคนทา้ยไลน์ 
 

Station Operation 
Body 547.2 
Pipe1 372 
Pipe2 373 

Connector 537.6 
NDF short 744 
NDF long 720 
NDR short 720 
NDR long 744 

 
3.2.2 เกบ็รวบรวมข้อมูล  
 ท าการเก็บข้อมูลท่ีเก่ียวกับกระบวนการท างานของแมลงน ้ าและกระบวนการผลิตช้ินส่วน UC 
Injector Machine Line จากการศึกษาขอ้มูลของกระบวนการท างานของแมลงน ้ าและกระบวนการผลิต ซ่ึง
ท าให้มีการก าหนดเวลาวิ่งของรถ AGV = 24 min./Cycle เน่ืองจาก Pipe 2 line กบั Pipe 1 line มีเวลาในการ
ผลิตงาน F/G ออกมาเร็วกว่าไลน์อ่ืนแลว้ตอ้งค านึงถึงความถ่ีของรอบในการส่งและตวัรถพ่วงท่ีใช้ใส่งาน
ดว้ยและผูจ้ดัท าไดส้ังเกตเห็นส่ิงท่ีเป็นปัญหาและขอ้มูลท่ีผูจ้ดัท าไดท้  าการเก็บขอ้มูลมีดงัน้ี 
 1. การท างานไม่เป็นรอบและไม่ท าตาม SWC ของแมลงน ้าในไลน์ UC Injector Machine Line 
 2. พนกังานทา้ยไลน์ไม่มีเวลาพอท่ีจะ Support AGV 
 3. เวลาท่ีสูญเสียในการท าความสะอาด PP Tray ใชเ้วลาค่อนขา้งนานพอสมควร 
 4. รอบเวลาในการผลิตงานออกมาของแต่ละไลน์มีเวลาท่ีไม่เท่ากนัมีผลต่อการเดินของแมลงน ้า 



28 
 
1. การท างานไม่เป็นรอบและไม่ท าตาม SWC ของแมลงน ้าในไลน์ UC Injector Machine Line 
 ผูจ้ดัท าได้ท าการดู SWC (Standard work chart) แมลงน ้ ากับ ขั้นตอนการท างาน ณ ปัจจุบัน ซ่ึง
พบวา่แมลงน ้ าไม่ไดท้  าตาม SWC ท่ีมีและยงัพบการท างานท่ีเกิดความสูญเปล่าอีกดว้ยและพอให้แมลงน ้ า
ท างานตาม SWC ซ่ึงพบปัญหาอีกว่าขั้นตอนการท างานของแมลงน ้ าเลยเวลา Target AGV ท่ีตั้งไวใ้ห้วิ่ง 24 
Min/ cycle. ดงัภาพท่ี 3.1 แสดงกราฟเวลาการท างานของแมลน ้าเม่ือเทียบTarget AGV. 
 

 
 

ภาพที ่3.1 แสดงกราฟเวลาการท างานของแมลน ้าเม่ือเทียบTarget AGV. 
 
2. พนกังานทา้ยไลน์ไม่มีเวลาพอท่ีจะ Support AGV 
 จากท่ีผูจ้ดัท าไดดู้การท างานและ SWC ของพนกังานทา้ยไลน์ ซ่ึงพบวา่ทั้ง 8 ไลน์มีแค่ไลน์เดียวท่ี
สามารถ Support AGV ได้คือ  Body line ส่วนไลน์ท่ีเหลือท่ีไม่สามารถ Support AGV ได้เน่ืองจากมีเวลา
การท างานท่ีพอดีกับ Cycle time และมีบางไลน์ท่ีมีอยู่คนเดียวและเป็น Neck process หรือไม่สามารถ 
Balance งานไปใหค้นอ่ืนได ้ดงัภาพท่ี 3.2  แสดงกราฟเวลาการท างานของ Inline(คนทา้ยไลน์) 
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ภาพที ่3.2 แสดงกราฟเวลาการท างานของ Inline(คนทา้ยไลน์) 
 

3. เวลาท่ีสูญเสียในการท าความสะอาด PP Tray ใชเ้วลาค่อนขา้งนานพอสมควร 
 จากการเขา้ไปดูการท างานและจบัเวลาของแมลงน ้ า เน่ืองจากมีการท างานไม่เป็นรอบจึงท าให้ไม่มี
การก าหนดจ านวน PP tray ท่ีตอ้งท าความสะอาดท่ีแน่นอนจึงท าให้ใช้เวลาในการท าความสะอาด PP tray 
ค่อนขา้งนาน ซ่ึงโดยใชเ้วลาในการท าความ PP Tray ประมาณ 10 Min/cycle 
4. รอบเวลาในการผลิตงานออกมาของแต่ละไลน์มีเวลาท่ีไม่เท่ากนัมีผลต่อการเดินของแมลงน ้า 
 จากการเขา้ไปศึกษาหนา้งานและ SWC ของแต่ละไลน์ท าให้ทราบวา่เวลา , จ  านวน Tray มีการผลิต
งาน F/G ออกมาไม่เท่ากนัจึงท าใหมี้ผลต่อรอบการเดินของแมลงน ้า 
 
3.2.3 วเิคราะห์ปัญหาและก าหนดประเด็นปัญหาทีจ่ะแก้ไข 

จากข้อมูลท่ีได้ท าการศึกษา การรวบรวมข้อมูล ดูหน้างานและวิเคราะห์แล้ว  จึงได้น ามาสู่การ
วิเคราะห์ปัญหาทั้งหมดและสามารถน ามาวิเคราะห์หาวิธีแกปั้ญหาไดโ้ดยการน ามาเขียนหวัขอ้ท่ีจะตอ้งท า
การ Kaizen ใน Kaizen Plan Sheet แลว้เขียนก าหนดแผนการด าเนินการ Kaizen ดงัตารางท่ี 3.3 Kaizen plan 
sheet UC Injector Machine line และ ตารางท่ี 3.4 แผนการด าเนินการ Kaizen 
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ตารางที ่3.3 Kaizen plan sheet UC Injector Machine line 
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ตารางที ่3.3 Kaizen plan sheet UC Injector Machine line(ต่อ) 
 

 
 

ตารางที ่3.4 แผนการด าเนินการ Kaizen 
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3.2.4 เสนอแนวทางในการแก้ไขปัญหา ด าเนินการแก้ไข 
 จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลและวิเคราะห์ปัญหาในการท่ีจะ Apply AGV เพื่อลดจ านวนแมลงน ้ าและ
รองรับยอดการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนและไลน์ท่ีจะมีการติดตั้งใหม่ในปี 2019 พบว่ามีหัวขอ้ท่ีตอ้งท าการ Kaizen 
ดงัน้ี  
 1. ล าดบัการท างานของแมลงน ้า 
 2. คนทา้ยไลน์ไม่มีเวลาท่ีจะ Support AGV ได ้
 3. Chute PP tray มีเยอะเกินความจ าเป็น 
 4.ไม่ Visualize ต าแหน่งท่ีจะวางงานและ PP Tray ของแต่ละไลน์ 
 5. เวลาในการท าความสะอาด PP tray นาน 
 6. ท า Chute ไม่ไหลล่ืนจึงตอ้งยกงานเองท าใหเ้กิดความสูญเปล่า 
 7. Chute ห่างจากถนนท าใหเ้กิดความสูญเปล่า 
 8. ระยะ Chute PP tray กบัท่ีท าความสะอาด PP tray  อยูไ่กลเกินระยะท่ีจะเอ้ือมถึง 
โดยมีการท าการ Kaizen ปัญหาดงัต่อไปน้ี 

1. จดัล าดบัการท างานของแมลงน ้าใหม่เพื่อลดเวลาใหน้อ้ยกวา่ Target AGV 
2. ท าการจบัเวลาการท างานของ TA ท่ีจะ Support AGV 
3. ค  านวณ Stock ท่ีควรมีอยูบ่น Chute 
4. ติดตั้ง Tools ท่ีจะท าใหส้ามารถ Visualize ได ้
5. Kaizen ท่ีท าความสะอาด PP tray โดยใชเ้วลาท าความสะอาดนอ้ยและใช ้ 

Signal Kanban 
 6. ท า Chute ใหเ้ป็น Karakuri 
 7. เพิ่มความยาว Chute 
 8. เคล่ือนยา้ยท่ีท าความสะอาด PP tray อยูห่นา้ Chute PP tray 
 
1. จดัล าดบัการท างานของแมลงน ้าใหม่เพื่อลดเวลาใหน้อ้ยกวา่ Target AGV 
 จากการศึกษาขอ้มูลพบวา่แมลงน ้ าไม่เดินตามรอบ , SWC มีรอบการเดินของแมลงน ้ าซ ้ าๆกนัจึงท า
ให้เลย Target AGV ดงันั้นผูจ้ดัท าจึงไดท้  าการออกแบบ Standardized Work Chart ล าดบัการเดินของแมลง
น ้ าใหม่โดยก าหนด 1 รอบเวลาการท างานให้ Fix Quantity ของไลน์ Pipe 2 เป็นหลัก ดังรภาพท่ี  3.3  
Standardize Work Chart (Current) และ ภาพท่ี3.4 Standardize Work Chart (Target) 
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ภาพที3่.3 Standardize Work Chart  (Current)     ภาพที3่.4 Standardize Work Chart  (Target) 
 
2. ท าการจบัเวลาการท างานของ TA ท่ีจะ Support AGV 
 จากภาพท่ี 3.2  แสดงกราฟเวลาการท างานของ Inline (คนทา้ยไลน์)จะเห็นไดว้า่จะมีแค่คน 
ทา้ยไลน์ Body ท่ีสามารถ Support AGV ไดท้  าใหผู้จ้ดัท าไดมี้การวเิคราะห์ท่ีจะท าการจบัเวลา TA  
เพื่อดูเวลาท่ีจะสามารถ Support AGVไดเ้ท่าไรโดยจะจบัเวลาการท างานของ TA 1 คน/ 1 line โดยไม่รวม
เวลา OT จะไดก้ราฟออกมาดงัภาพท่ี 3.5 กราฟแสดงเวลาการท างานของ TA 
 

 
 

ภาพที ่3.5 กราฟแสดงเวลาการท างานของ TA 
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3. ค  านวณ Stock ท่ีควรมีอยูบ่น Chute 
 บริเวณ ณ Chute PP tray มีจ านวน PP tray เก็บไวเ้ยอะเกินปริมาณท่ีใชแ้ละทาง PC ก็มาส่งใหทุ้กวนั 
ซ่ึงท าให้มีจ  านวน PP tray อยูบ่ริเวณนั้นจ านวนเยอะ เราจึงตอ้งท าการท าการแกไ้ขโดยการค านวณ Stock ท่ี
ควรมีเก็บไว ้ณ บริเวณ Chute PP tray จะท าใหส้ามารถลดพื้นท่ีบริเวณเก็บ PP tray ลงได ้
4. ติดตั้ง Tools ท่ีจะท าใหส้ามารถ Visualize ได ้
 เวลาท่ีจะวางงาน , PP tray , กล่องเปล่าของแต่ละไลน์ข้ึนรถพ่วงจะไม่รู้จะวางใส่ตรงไหน จึงไดมี้
การติดป้ายข้ึนเพื่อให้มองเห็นบริเวณท่ีจะวางหรือหยิบ PP tray ไดเ้พื่อท่ีเวลาจะวางงานหรือหยิบงานจะได้
ท าไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
5. Kaizen ท่ีท าความสะอาด PP tray โดยใชเ้วลาท าความสะอาดนอ้ยลงและใช ้Signal Kanban 
 จากการศึกษาเวลาการท าความสะอาด PP tray จะใชเ้วลาในการท าความสะอาดประมาณ 
35 sec./ tray จึงไดมี้แนวคิดท่ีจะท าเคร่ืองท าความสะอาด PP tray ให้ใชเ้วลาในการท าความสะอาดเพียง 10 
sec./tray และมีการท า Signal  Kanban เพื่อใหก้ารท าความสะอาด PP tray นั้นท าตามจ านวน Signal  Kanban  
ของแต่ละไลน์ท่ีส่งมายงั PP tray area จะท าใหส้ามารถลดจ านวนการท าความสะอาด PP tray ลงได ้
6. ท า Chute ใหเ้ป็น Karakuri 
 Chute ท่ีใช้กนัอยู่ในไลน์มีการยกงานเขา้ Chute F/G ซ่ึงเป็นความสูญเปล่า จึงไดมี้การท า Karakuri 
โดยไม่ตอ้งยกงานใส่ Chute F/G 
7. เพิ่มความยาว Chute 
 เน่ืองจาก Chute สั้ นท าให้แมลงน ้ าต้องเดินเข้าไปในไลน์และถ้าน า AGV เข้ามาคนท่ีเป็น TA ก็
จะตอ้งเดินยกงานทีละกล่อง ซ่ึงเป็นความสูญเปล่าจึงไดท้  าการแกไ้ขโดยเพิ่มความยาวของ Chute ให้ติดกบั
ถนนจะท าให้เราไม่ตอ้งเสียเวลาเดินเขา้ไป Chute F/G ของไลน์ Pipe1 และถา้น า AGV มาใช ้ คนท่ีเป็น TA 
จะไม่ตอ้งเดินไปเดินมาระหวา่ง Chute กบั AGV เพื่อยกงานท่ีละกล่องให ้AGV 
8. เคล่ือนยา้ยท่ีท าความสะอาด PP tray อยูห่นา้ Chute PP tray 
 จุดท่ีท าความสะอาด PP tray กบั Chute PP tray อยูห่่างกนัเกินระยะท่ีจะเอ้ือมถึงจึงท าใหต้อ้งเดินไป
หยบิ PP tray มาท าความสะอาดแลว้เดินไปเก็บ ท าแบบน้ีทุก Model  ซ่ึงจะเป็นความสูญเปล่าและยงัเสียเวลา
อีก จึงไดมี้การ Relay out โดยท าการยา้ยท่ีท าความสะอาด PP tray ไปอยู่หน้า Chute PP tray เพ่ือที่จะได้ไม่
ต้องเดินไปเดินมาระหว่างทีท่  าความสะอาด PP tray กบั Chute PP tray 
และยงัสามารถท่ีจะเอ้ือมหยบิ PP tray ได ้
3.2.5 ออกแบบเส้นทางการวิง่ของรถ AGV  
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 จากท่ีไดท้  าการศึกษา รวบรวมขอ้มูล วิเคราะห์ปัญหาและท าการเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหาแลว้ 
จึงไดมี้การออกแบบเส้นทาง , จุดจอด , เวลาในการจอด ซ่ึงมีทั้งหมด 7 จุดและเส้นทางท่ีออกแบบจะมีการ
วิง่ท่ีเป็นล าดบัขั้นตอนไม่เหมือนกระบวนการท างานของแมลงน ้าท่ีท าอยู ่ 
 
3.2.6 ออกแบบรถพ่วงทีใ่ช้กบั AGV 
  Design รถพ่วงให้มีขนาดเหมาะสมกบัการน าไปใช ้รถพ่วง ณ ปัจจุบนัท่ีแมลงน ้ าใช้ขนส่ง Part มี
ขนาดท่ีเล็ก ท าให้ไม่สามารถวางงาน F/G, PP tray จึงใหเ้วลาส่งกล่องเปล่าจะตอ้งเสียเวลายกงานท่ีซอ้นออก
ก่อนซ่ึงแบบรถพ่วงท่ีใชปั้จจุบนัป็นดงัภาพท่ี 3.6 รูปแบบ design รถพ่วง (Before) จึงไดมี้การท าตวัรถพ่วง
ข้ึนมาใหม่ใหมี้ขนาดท่ีเหมาะสมกบัการใชง้าน, มีช่องใส่ PP tray ในขนาด 
ท่ีพอเหมาะ , ความสูง ความกวา้งอยูใ่นเกณฑท่ี์ก าหนดไว ้เพื่อช่วยใหมี้การท างานท่ีง่ายมากข้ึนกวา่เดิม 
 

 
 

ภาพที ่3.6 รูปแบบ design  รถพว่ง(Before) 
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บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 จากการวิเคราะห์ผลและรวบรวมผลการด าเนินงาน ในโครงงานการปรับปรุงระบบโลจิสติกส์ดว้ย
พาหนะล าเลียงวสัดุอตัโนมติัของสายการผลิต UC Injector Machine มี 3 วิธีการเพื่อให้บรรลุวตัถุประสงค ์
ดงัน้ี 
1. Kaizen Muda เพื่อใหมี้เวลา Support AGV 
2. เวลาของ TA ท่ีจะ Support AGV 
3. การท า Balance workload  
4. เส้นทางการวิง่ของ AGV 
 
4.1.1 ผลการ Kaizen Muda เพ่ือให้มีเวลา Support AGV 
 หลงัจากท าการ Kaizen Muda  ทั้ง 20 Item แลว้ท าให้เวลาการท างานของแมลงน ้ าและ TA ท่ีจะมา 
Support AGV ลดลงได ้ดงัภาพท่ี 4.1 แสดงกราฟการ Kaizen ลดเวลาการท างานของแมลงน ้า 
 

 
 

ภาพที ่4.1 แสดงกราฟการ Kaizen ลดเวลาการท างานของแมลงน ้า 
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 จากกราฟ (ภาพท่ี 4.1 แสดงกราฟการ Kaizen ลดเวลาการท างานของแมลงน ้ า)  เม่ือท าการ
เปรียบเทียบกบักราฟ (ภาพท่ี 3.1 แสดงกราฟเวลาการท างานของแมลน ้ าเม่ือเทียบ Target AGV.)  จะเห็นได้
วา่สามารถลดเวลาการท างานของแมลงน ้ าของ Shift  A ได ้5.4  min. และของ  Shift  B ได ้4.63 min. ซ่ึงเป็น
ผลมาจากการ Kaizen ดงัน้ี 

1.ระยะทางระหวา่งท่ีท าความสะอาด PP tray กบั Chute PP tray อยูห่่างกนั จึงไดท้  าการ 
ปรับปรุง layout โดยยา้ย ท่ีท าความสะอาด PP tray มาอยู่หน้า Chute PP tray ดังภาพท่ี 4.2 ระยะทางไป 
Chute PP tray (Before ) และ ภาพท่ี 4.3 ระยะทางไป Chute PP tray (After )  
  

 
 

ภาพที ่4.2 ระยะทางไป Chute PP tray(Before ) 
 

 
 

ภาพที ่4.3 ระยะทางไป Chute PP tray(After) 
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 2. เวลาในการท าความสะอาด PP tray โดยแมลงน ้าใชเ้วลาในการท าความสะอาด PP tray 
ประมาณ 35 sec./tray จึงได้มีIdea สร้างเคร่ืองท าความสะอาด PP tray ข้ึนมา ซ่ึงจะช่วยลดเวลาในการท า
ความไดเ้หลือใช้เวลาในการท าท าความสะอาด PP tray เพียง 10 sec./tray ดงัภาพท่ี 4.4 เวลาท าความสะอาด 
PP tray(Before ) และ ภาพท่ี 4.5 เวลาท าความสะอาด PP tray(After ) และไดมี้การท า Signal Kanban ข้ึนมา
เพื่อใหแ้มลงน ้าท าความสะอาด PP tray ตามจ านวน Signal Kanban ท่ีทางแต่ละไลน์ส่งมา 
 

 
 

ภาพที ่4.4 เวลาท าความสะอาด PP tray(Before ) 
 

 
 

ภาพที ่4.5 เวลาท าความสะอาด PP tray(After )  
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 3. ท า Chute ให้เป็น Karakuri ซ่ึงก่อนหน้าน้ีตวั Chute มนัไม่ smooth ท าให้มีการยกงานเพื่อส่ง
งานแต่ตวักล่องไม่เคล่ือนท่ีท าให้แมลงน ้ าตอ้งเขา้ไปสไลด์งานลงเองจึงท าการแกไ้ขให้ Chute ท างานได ้
smooth มากข้ึนแมลงน ้ าจะไดไ้ม่ตอ้งเดินไปสไลด์งานเอง ซ่ึงสามารถลดเวลาลงไปได ้25 sec. ดงัภาพท่ี 4.6 
Chute งานติดขดั และดงัภาพท่ี 4.7 แกไ้ข Chute ท างานง่ายข้ึน(karakuri) 
 

               
 

ภาพที ่4.6 Chute งานติดขดั 
 

 
 

ภาพที ่4.7 แกไ้ขChute ท างานง่ายข้ึน (karakuri) 
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 4. ระยะตวั Chute อยูไ่กลจากถนนจึงท าให้แมลงน ้ าตอ้งเดินเขา้ไปหา Chute ซ่ึงจะเสียเวลาและถา้
น า AGV เขา้มา ตวัรถ AGV ไม่สามารถเขา้ไปไดเ้น่ืองจากกฎท่ีก าหนดห้ามรถ AGVวิง่ออกนอกถนนรวมถึง
เร่ืองความปลอดภยั จึงท าให้มีการแก้ไขโดยเพิ่มความยาวของ Chute จาก 2 m. เป็น 5.8 m. ดงัภาพท่ี 4.8 
Chute ก่อนปรับปรุงและดงัภาพท่ี 4.9 Chute หลงัปรับปรุง 
 

 
 

ภาพที ่4.8 Chute ก่อนปรับปรุง  
 

 
 

ภาพที ่4.9 Chute หลงัปรับปรุง 
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 5.ท าล าดบัการเดินของแมลงน ้าใหม่ ซ่ึงจากท่ีการท างานของแมลงน ้ามีการเดินท่ีซ ้ าซอ้น จึงไดก้าร
แกไ้ขซ่ึงผลท่ีออกมาสามารถลดเวลาของแมลงน ้าในการเดินลงได ้5.4 Min. โดยมีล าดบั 
กระบวนการท างานดงัน้ีและดงัภาพท่ี 4.10 การเดินส่งงานของแมลงน ้า (Current) และดงัภาพท่ี 4.11 การ
เดินส่งงานของแมลงน ้า (Target) 
ล าดบัท่ี 1. : แมลงน ้ายกกล่องเปล่าสีเขียวและสีน ้าเงินพร้อมกบัเช็ดท าความสะอาด             
ล าดบัท่ี 2  : เดินไป Chute PP tray area ท าความสะอาด PP tray ของทุกไลน์ 
ล าดบัท่ี 3  : เดินไปเสริฟกล่องเปล่าและ PP tray ท่ีไลน์ Needle Finish และท าการเก็บงาน F/G 

  แลว้จดบนัทึก 
ล าดบัท่ี 4  : เดินไปเสริฟกล่องเปล่าและ PP tray ท่ีไลน์ Pipe 2 และท าการเก็บงาน F/G แลว้จด 
   บนัทึก 
ล าดบัท่ี 5  : เดินไปเสริฟกล่องเปล่าและ PP tray ท่ีไลน์ Connect  และท าการเก็บงาน F/Gแลว้จด 

  บนัทึก 
ล าดบัท่ี 6  : เดินไปเสริฟกล่องเปล่าและ PP tray ท่ีไลน์ Pipe 1 และท าการเก็บงาน F/G แลว้จด 
   บนัทึก 
ล าดบัท่ี 7  : เดินไปเสริฟกล่องเปล่าและ PP tray ท่ีไลน์ Body  และท าการเก็บงาน F/G แลว้จด 
   บนัทึก 
ล าดบัท่ี 8  : เดินไปท่ี Chute store F/G ยกงานให ้QA ตรวจสอบและยกงานเขา้ Chute F/G 
 

 
 

ภาพที ่4.10 การเดินส่งงานของแมลงน ้า (Current) 
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ภาพที ่4.11 การเดินส่งงานของแมลงน ้า (Target) 

 
4.1.2 เวลาของ TA ทีจ่ะ Support AGV 
 หลงัจากท่ีเวลาของพนกังานทา้ยไลน์ไม่สามารถมา Support AGV จึงไดจ้บัเวลาการ Workload ของ 
TA ท่ีจะมา Support AGV นั้ นเป็นเวลา 7.5 Hr./1 person ซ่ึงผลปรากฎว่า TA นั้ นมีเวลาท่ีจะสามารถมา 
Support AGV ไดด้งัภาพท่ี 4.12 แสดงกราฟเปอร์เซ็นการเพิ่มเวลาการ Workload ของ TA 
 

 
 

ภาพที ่4.12 แสดงกราฟเปอร์เซ็นการเพิ่มเวลาการ Workload ของ TA 



43 
 
4.1.3 ผลการท า Balance workload 
 หลงัจากท่ีผูจ้ดัท าไดท้  าการ Kaizen Muda เรียบร้อยแลว้และTA มีเวลาท่ีจะ Support AGV จึงไดท้  า
การ Balance งานของแมลงน ้ า Shift A และ Shift B ไปให้ TA , Packing , ท้ายไลน์ Body เป็นคนท างาน
แทนจนเหลือเวลาเดินจึงไดน้ ารถ AGV มาใช้แทนเวลาเดินของแมลงน ้ าทั้ง Shift A และ Shift B  และไดมี้
การแบ่งงาน Packing ไปใหแ้มลงน ้า Shift B ท า ดงัภาพท่ี 4.13 แสดงกราฟการ Balance workload 
 

 
 

ภาพที ่4.13 แสดงกราฟการ Balance workload 
  
4.1.4 เส้นทางการวิง่ของ AGV 

ผลท่ีไดจ้ากการท่ีผูจ้ดัท าไดมี้การออกเส้นทางวิ่งของ AGV ในไลน์ UC Injector Machine คือจะมี
จุดท่ีให้รถ AGV ปลดล็อกอตัโนมติัอยู่ 3 จุดคือ จุดท่ี 1, 2 และ 7 ส่วนท่ีเหลือเป็นไม่การปลดล็อกอตัโนมติั
แต่จะเป็นการตั้งเวลาจอดให้พอเหมาะกบัเวลาท่ี TA ในแต่ละไลน์ท าการยกกล่องเปล่า , PP tray และยกงาน
ใส่รถพ่วง AGV โดยมีการทดลองในกระบวนการท างานของ TA จึงไดก้ าหนดจุดจอดไว ้2 Min. ดงัภาพท่ี 
4.14 เส้นทางของรถ AGV ซ่ึงจะมีรูปแบบการวิ่งท่ีเป็นล าดบัขั้นตอน มีเวลาส่ง Part ท่ีแน่นอน , ท างานเป็น
รอบเวลา  
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ภาพที ่4.14 เส้นทางของรถ AGV ในไลน ์UC Injector Machine 
 

4.1.5 Design ตัวรถพ่วง  
 ผลท่ีไดจ้ากการออกแบบตวัรถพ่วงให้เหมาะสมกบัการใชง้าน พื้นท่ี ความกวา้ง ความสูง ความยาว 
จ านวนช่อง จ านวชั้น เพื่อให้สามารถน ามาใชง้านใหส้ะดวกมากข้ึนไม่วา่จะเป็นการยก การหยบิ จะไดง่้ายต
ต่อการใชง้านจะไดไ้ม่ตอ้งไปยกงานท่ีซ้อนกนัออกแลว้ถึงจะหยบิงานท่ีจะใชเ้ขา้ Chute  ซ่ึงจะท าใหเ้สียเวลา
และเป็นความสูญเปล่าในการยกงานข้ึนลง จึงไดท้  าการออกแบบตวัรถพ่วงมาดงัภาพท่ี 4.15 รูปแบบ design 
รถพว่ง(After) 
 

 
 

ภาพที ่4.15 รูปแบบ design รถพว่ง(After) 
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4.1.6 Cost  
 เม่ือไดน้ า AGV เขา้มาใช่แทนแมลงน ้าจะสามารถลดตน้ทุนท่ีตอ้งเสียไปอีกดงัตารางท่ี 4.1 ตน้ทุนท่ี
ตอ้งเสีย 
 
ตารางที ่4.1 ต้นทุนทีต้่องเสีย 
 

 ต้นทุน Maintenance 

AGV 300,000 บาท 40,000 บาท/ปี 

Manpower 500,000 บาท/ปี  
  
 จากตารางจะเห็นไดว้า่ถา้น า  AGV มาใชน้ั้นทางบริษทัจะเสียค่าตน้ทุนนอ้ยกวา่ท่ีจะจา้งพนกังาน
เพิ่มและไม่ก่ีเดือนก็สามารถท่ีจะคืนทุนใหก้บัทางบริษทัไดแ้ลว้ 
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
 ในการศึกษาเร่ืองการปรับปรุงระบบโลจิสติกส์ดว้ยพาหนะล าเลียงวสัดุอตัโนมติัของสายการผลิต 
UC Injector Machine 
โดยวตัถุประสงคเ์พื่อ  
 1. น าพาหนะล าเลียงวสัดุอตัโนมติั (AGV) เพื่อรองรับยอดการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนและไลน์ใหม่ท่ีจะมีการ
ติดตั้งในปี 2019 ของ UC Injector machine line  
 2. เพื่อลดจ านวนแมลงน ้าท่ีจะเพิ่มข้ึนตามไลน์ท่ีจะเขา้มาใหม่ในปี 2019 
 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
  ผลการด าเนินงานจากการท่ีน าระบบการขนส่งอตัโนมติั ( AGV ) มาใช้แทนแมลงน ้ าในไลน์ UC 
Injector machine เพื่อรองรับยอดการผลิตและไลน์ท่ีจะเกิดข้ึนใหม่ในปี 2019  
สรุปผลไดด้งัต่อไปน้ี 
 1. การทีเ่ราน าพาหนะล าเลยีงวสัดุอตัโนมตั ิ( AGV ) เขา้มาใชใ้นไลน์ UC Injector  
Machine โดยการใหพ้นกังาน TA ของแต่ละไลน์มาเป็นคนท างานแทนกระบวนการท างานของแมลงน ้า
ของไลน์ท่ี TA รับผดิชอบดูแลอยู ่ซ่ึงสามารถBalance งานแมลงน ้าไปไดด้งัภาพท่ี 4.11 และผลด าเนินการท่ี
ไดรั้บดงัตารางท่ี 5.1 ผลท่ีไดด้ าเนินการแกไ้ข 
 
ตารางที ่5.1 ผลท่ีไดรั้บจากการด าเนินการแกไ้ข 
 

 

Operation Before After 
1. แมลงน ้าในไลน์ UC 1 manpower 0 manpower 
2. แมลงน ้าท่ีจะมีในปี 2019 1 manpower 0 manpower 
3. เวลาการท างานของแมลงน ้า Shift A 26.6 min 21.2 min 
4.เวลาการท างานของแมลงน ้า Shift B 28.2 min 23.57 min 
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 ซ่ึงจะสามารถลดจ านวนแมลงน ้ าลงได ้2 คน คือแมลงน ้ า Shift A และแมลงน ้ าท่ีจะเพิ่มข้ึนในไลน์
ของปี 2019 ท่ีจะเกิดข้ึนและสามารถท่ีจะรองรับยอดการผลิต , ไลน์ท่ีเกิดข้ึนใหม่ปี 2019 และถา้จะมีไลน์
เพิ่มข้ึนอีกในปีถดัๆไปรถ AGV ก็ยงัสามารถท่ีจะ Support line ไดอ้ยู่และยงัมีผลพลอยไดจ้ากการน า AGV 
เข้ามาใช้งาน คือการลดต้นทุนท่ีจะต้องเสียให้กับแมลงน ้ าในไลน์ท่ีจะเพิ่มข้ึน  , การท างานท่ีเต็ม
ประสิทธิภาพ   
 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 เร่ิมจากการศึกษากระบวนการท างานและเก็บรวบรวบข้อมูลการท างานของแมลงน ้ า ,เวลาของ
แมลงน ้ าและจบัเวลาการท างานของ TA ท่ีจะมา Support AGV และ Cycle time การผลิตงานเสร็จของแต่
ละไลน์แล้วน ามาวิเคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนและท าการปรับปรุงแกไ้ขตามหัวขอ้ Kaizen ท่ีเขียนมา
เพื่อท่ีจะสามารถลดเวลาการท างานของแมลงน ้ าท่ีเกิน Target AGV และเวลางานท่ี TA จะตอ้ง Support ลง
ไดเ้พื่อท่ีจะท าการ Balance งานแมลงน ้า ใหก้บั TA ของแต่ละไลน์ไดต้ามภาพท่ี 4.11 
 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 จากการศึกษาท าโครงการในโรงงานตวัอยา่ง เพื่อรองรับยอดการผลิตและไลน์ท่ีจะเกิดข้ึนใหม่ในปี 
2019 ดว้ยการน าพาหนะล าเลียงวสัดุอตัโนมติั ( AGV) เขา้มาใช ้พบวา่ยงัมีจุดท่ีสามารถลดระยะเส้นทางการ
วิง่ของ AGV ไดด้ว้ยการ relay out ใหม่และการท า level up AGV ให้สามารถยกเสริฟงานเองได้โดยไม่ตอ้ง
ใชค้นท่ีอยูใ่นไลน์หรือ TA จะสามารถลดจ านวนคนและตน้ทุนไดอี้กมาก 
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