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Ring 2.เร่ืองของการเติม Part ไม่ทันเวลา เราจึงเลยท าการปรับ Load พนักงานที่ดูแลในส่วนน้ี 
         ผลการด าเนินงานพบว่า หลังจากปรับ Load การท างานของพนักงาน TP Man แล้ว สามารถ
ควบคุมคุณภาพของ Part Pulser Ring และ สามารถเติม Part ในส่วนของ Cage และ Ball ได้ทันเวลา 
โดย Line Ball Hub ที่ไม่สามารถแบ่งงานที่เหมาะสมได้เนื่องจากรอบเขี่ยขี้เหล็กมีเวลาจ ากัดที่ 15 
นาที จึงให้พนักงาน Line นี้ สวมถุงมือ ไนลอน ในการเติม Pulser Ring เพื่อป้องกันคราบน้ ามัน
หรือเศษเหล็กจากการเขี่ยขี้เหล็กมาปนเปื้อน ส่วน Line Ball Hub4 และ TRB-Hub4 แบ่งหน้าที่ให้
เหมาะสมโดย 1 คนเขี่ยขี้เหล็ก 2 Line และ อีก 1 คน เติม Part 2 Line ซึ่งผลปรากฏว่าสามารถเติม 
Part Cage , Ball ได้ทันเวลา ผลกรด าเนินงานนี้สามารถด าเนินงานได้จริง 
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Summary 
         
  In cooperative education I have studied the factory 7. This is a factory that manufactures 
bearings. And have studied in the production line every line of production process through the 
process. How does the production line differ from one another? During the studied, we 
investigated the problems that occurred within the production line and then analyzed the cause of 
the problem. We will make more appropriate adjustments. The problem is. 1. The quality of Part 
Pulser Ring 2.Pay part late time, so we adjusted the workload in this section. 
           The results show that, after adjusting the workload of TP Man employees, they can control 
the quality of the Pulser Ring part and can fill part of Cage and Ball in time. The Line Ball Hub 
can not divide the job properly because the cassia is limited to 15 minutes. This line TP Man wear 
nylon gloves to fill the Pulser Ring to prevent oil stains or scraps from picking up cassettes. Line 
Ball Hub4 and TRB-Hub4 divide the functions. By 1 person rake cassia 2 line and 1 person pay 
part 2 line. The result is that pay Part Cage, Ball can be completed in time. This operation can 
actually work. 
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         การฝึกสหกิจศึกษาไดท้  าการศึกษาในส่วนของโรงงาน 7 ซ่ึงเป็นโรงงานที่ผลิตตลบัลูกปืน 
และไดท้  าการศึกษาใน Line การผลิตทุก Line การผลิต ทุก Process วา่ผา่น Process อยา่งไรมาบา้ง 
แต่ละ Line การผลิตมีช้ินส่วนแตกต่างกนัอยา่งไรบา้ง ในระหวา่งท าการศึกษาไดท้  าการศึกษา
ปัญหาต่างๆที่เกิดขึ้นภายใน Line การผลิตแลว้น าปัญหานั้นมาวเิคราะห์หาสาเหตุวา่เกิดจากอะไร 
เพือ่ที่เราจะไดท้  าการแกไ้ขใหเ้หมาะสมมากขึ้น โดยปัญหาที่พบคือ 1.เร่ืองคุณภาพของ Part Pulser 
Ring 2.เร่ืองของการเติม Part ไม่ทนัเวลา เราจึงเลยท าการปรับ Load พนกังานที่ดูแลในส่วนน้ี 
         ผลการด าเนินงานพบวา่ หลงัจากปรับ Load การท างานของพนกังาน TP Man แลว้ สามารถ
ควบคุมคุณภาพของ Part Pulser Ring และ สามารถเติม Part ในส่วนของ Cage และ Ball ไดท้นัเวลา 
โดย Line Ball Hub ที่ไม่สามารถแบ่งงานที่เหมาะสมไดเ้น่ืองจากรอบเขี่ยขี้ เหล็กมีเวลาจ ากดัที่ 15 
นาที จึงใหพ้นกังาน Line น้ี สวมถุงมือ ไนลอน ในการเติม Pulser Ring เพือ่ป้องกนัคราบน ้ ามนั
หรือเศษเหล็กจากการเขี่ยขี้ เหล็กมาปนเป้ือน ส่วน Line Ball Hub4 และ TRB-Hub4 แบ่งหนา้ที่ให้
เหมาะสมโดย 1 คนเขี่ยขี้ เหล็ก 2 Line และ อีก 1 คน เติม Part 2 Line ซ่ึงผลปรากฏวา่สามารถเติม 
Part Cage,Ball ไดท้นัเวลา ผลการด าเนินงานน้ีสามารถด าเนินงานไดจ้ริง 
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Summary 
         
  In cooperative education I have studied the factory 7. This is a factory that manufactures 
bearings. And have studied in the production line every line of production process through the 
process. How does the production line differ from one another? During the studied, we 
investigated the problems that occurred within the production line and then analyzed the cause of 
the problem. We will make more appropriate adjustments. The problem is. 1. The quality of Part 
Pulser Ring 2.Pay part late time, so we adjusted the workload in this section. 
           The results show that, after adjusting the workload of TP Man employees, they can control 
the quality of the Pulser Ring part and can fill part of Cage and Ball in time. The Line Ball Hub 
can not divide the job properly because the cassia is limited to 15 minutes. This line TP Man wear 
nylon gloves to fill the Pulser Ring to prevent oil stains or scraps from picking up cassettes. Line 
Ball Hub4 and TRB-Hub4 divide the functions. By 1 person rake cassia 2 line and 1 person pay 
part 2 line. The result is that pay Part Cage, Ball can be completed in time. This operation can 
actually work. 
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บทที ่1 

บทน ำ 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถำนประกอบกำร 
 
ชื่อภาษาไทย     : บริษัท เจเทคโตะ (ไทยแลนด์) จ ากัด 
ชื่อภาษาอังกฤษ    : JTEKT (THAILAND) CO.,LTD. 
ชื่ออักษรย่อ      : JTC 
ที่อยู่         : 172/1 หมู่ที่ 12 ถนนบางนา – ตราด ต าบลบางวัว  
     อ าเภอบางปะกง จังหวัดฉะเชิงเทรา 24180 ประเทศไทย 
โทร         : ฝ่าย Steering   โทร 038-830-571~578  
    ฝ่าย Bearing    โทร 038-531-988~993  
    ฝ่าย Sales         โทร 038-553-310~7  
โทรสาร         : ฝ่าย Steering    โทรสาร 038-830-579 

   ฝ่าย Bearing     โทรสาร  038-531-996 
   ฝ่าย Sales         โทรสาร 038-532-776 
 

 

 

 

 
 
 
 
 

ภำพท่ี1.1   แสดงบริษัท เจเทคโตะ (ไทยแลนด์) จ ากัด 
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ภำพท่ี1.2   ตราบริษัท เจเทคโตะ (ประเทศไทย) จ ากัด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพท่ี1.3   แผนที่ต้ังของบริษัท เจเทคโตะ (ประเทศไทย) จ ากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถำนประกอบกำร 
         ลักษณะการด าเนินธุรกิจของบริษัท เจเทคโตะ (ประเทศไทย) จ ากัด เป็นบริษัทที่ท าธุรกิจ

เกี่ยวกับอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยผลิตและจ าหน่าย ตลับลูกปืน (Bearing) , บังคับเลี้ยว (Steering) 

เพลารถ (Drivelinre) โดยมีลักษณะของผลิตภัณฑ์ทั้งหมด ดังนี้ 

1.2.1 ตลับลูกปืน  (Bearing)  

         ลูกปืนเป็นองค์ประกอบส าคัญของเคร่ืองจักรที่ต้องการการหล่อลื่น เพื่อลดแรงเสียดทาน

ระหว่างผิวสัมผัสท าให้ช่วยเพิ่มสมรรถนะของเคร่ืองจักรต่างๆ ลดการสึกหรอ และเคร่ืองจักรเกือบ

ทุกเคร่ืองจะต้องมีลูกปืน  ลูกปืนคือสิ่งที่ช่วยรองรับหรือช่วยยึดชิ้นส่วนต่างๆของเคร่ืองจักรที่มีการ

หมุนให้อยู่ในต าแหน่งที่ถูกต้อง 

 

 

 

 

Ball Hub Unit       Tensioner 

  

 

 

 

 

 

 Tappered Hub Unit                         Universal Joint Kit 

(Source : https://www.picz.in.th/image/bakWR) 
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       Tappered Roller Bearing                                            Needle Roller Bearing 

 

 

 

  

 
Double Ball Bearing 

ภำพท่ี1.4   แสดงผลิตภัณฑ์ Bearing 
(Source : https://www.picz.in.th/image/bakWR) 

 
1.2.2  ชุดบังคับเลี้ยว (Steering) 
         หน้าที่หลักที่ส าคัญของรถยนต์คือ การวิ่ง การเลี้ยว การหยุด ดังนั้น หนึ่งในหน้าที่หลักคือ 
(หน้าที่การเลี้ยว) เป็นภาระของอุปกรณ์ Steering ในหลายๆชิ้นส่วนที่ประกอบขึ้นมาเป็นรถยนต์ 
อุปกรณ์ Steering เป็นชิ้นส่วนหนึ่งที่มีความส าคัญเป็นอย่างมาก  
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Rack & Pinion Type 
 
 
 
 
 
 
 

Ball Screw Type 
ภำพท่ี1.5   แสดงผลิตภัณฑ์ Steering 

(Source : https://www.picz.in.th/image/bakWR) 
 
1.2.3  เพลำขับรถยนต์  (Constant velocity universal joints) 
         เป็นชิ้นส่วนในระบบส่งก าลังที่ท าหน้าที่รับก าลังขับมาจากชุดเกียร์ แล้วส่งถ่ายให้แก่ล้อ
รถยนต์ ในสภาวะการท างานจริงของเพลาขับนี้ จะต้องรับแรงกระท าในหลายลักษณะ เช่น แรงบิด
จากเคร่ืองยนต์ แรงหน่วงจากระบบเบรค แรงต้านจากการออกตัว 
 
 
 
 
 

 
ภำพท่ี1.6    แสดงผลิตภัณฑ์ของ CVJ 

(Source : https://www.jtekt.co.jp/e/products/drive01.html) 
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1.2.4 ลูกค้ำของบริษัท 

 
 

 

 

TOYOTA MOTOR THAILAND    GENERAL MOTOR  THAILAND 

  

 

   

    

 

  MITSUBISH                                                                             HINO 

 

 

 

 

 

  

      NISSAN                                                                          IZUSU 

 
ภำพท่ี1.7   ลูกค้าของบริษัท เจเทคโตะ (ไทยแลนด์) จ ากัด 
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Established Sep, 1966  Established Mar, 1989 Established Apr, 1995 

Established Jan, 2008 

1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
1.3.1 ประวัติบริษัท 

ปี 1986  ก่อต้ัง Thai Koyo  
ปี 1989  ก่อต้ัง Koyo Manufacturing (Thailand) 
ปี 1995  ก่อต้ัง Koyo Steering (Thailand) 
ปี 2002  Thai Koyo moved into manufacturing site   
ปี 2006  Thai Koyo เปลี่ยนเป็น JTEKT (Thailand) Co.,Ltd 
ปี 2008  Thai Koyo, KST and KMTC รวมกันเป็น JTEKT (Thailand) Co.,Ltd 
 

 

 JTC (TK  SALES)                     KMTC (BTG)                  KST (STG PROD) 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพท่ี1.8   แสดงการก่อตั้งบริษัท 
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ภำพท่ี1.9   แสดงผังองค์กรและแผนกต่างๆ 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

                                               ภำพท่ี1.10   แสดงแผนผังโรงงาน 

  

Plant 7 
BRG & CVJ 

BALL3 



9 
 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำที่งำนที่นักศึกษำได้รับมอบหมำย 
1.4.1  ต ำแหน่ง   
         นักศึกษาฝึกงาน แผนก Bearing Production 
1.4.2 หน้ำท่ีงำนท่ีรับผิดชอบ 
         เรียนรู้ระบบการผลิต Bearing ใน LINE  BALL HUB 3 ของ PRODUCTION 2  PLANT 7                                
          -  ศึกษากระบวนการผลิตใน Line Ball Hub 3 ว่าชิ้นงานผ่านกระบวรการขั้นตอนอะไรบ้าง 
และชิ้นงานมีลักษณะอย่างไร เคร่ืองจักรชนิดน้ีมีหน้าทีท าอะไร ส่งผลต่อชิ้นงานอย่างไร เมื่อ
ชิ้นงานเข้าไปใน Process ศึกษา Process แรก จนถึง Process สุดท้ายแล้วส่งออกไปขาย และสังเกต
สิ่งแวดล้อมภายใน Line การผลิต หรือ ช่วงฝั่ง Bearing ของ Plant 7 ว่าจะมีสิ่งใดลดเพิ่มได้หรือไม่ 
ควรแก้ไขอย่างไรบ้าง เพื่อให้พนักงานใน Line การผลิตท างานได้อย่างสะดวกยิ่งขึ้น 
          -  ด าเนินการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้น แล้วด าเนินการท าการจับเวลาของพนักงานว่ามีเวลาใน
การท างานตามที่มาตรฐานหรือไม่ พร้อมด าเนินการแก้ไขในเร่ืองต่างๆ 
         -  รวบรวมเนื้อหาทั้งหมดที่ใช้ในการด าเนินงาน แล้วน าไปเสนอต่อหัวหน้างานและให้
พนักงานท าความเข้าใจ เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดของโรงงาน 
         -  เรียนรู้ระบบ TPS (Toyota Production System) และได้มีส่วนร่วมในการท า TPS ของ 
Line Ball Hub 3 เพื่อท าการ KAIZEN ให้ Line สามารถลด Stock ของชิ้นงาน และลดพื้นที่จัดเก็บ
ของชิ้นงานได้ 
- เข้าร่วมกิจกรรมQCCและท ากิจกรรมร่วมกับพนักงาน เพื่อจะได้ทราบถึงว่าการท ากิจกรรม QCC 
ในโรงงานเป็นอย่างไร      

 
1.5 พนักงำนที่ปรึกษำและต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
          

 
 
           
 1.นายมนตรี เจริญขจรชัย                                                             2.นายศุภณัฐ วรนุช 
    ต าแหน่ง Supervisor  ต าแหน่ง Engineer 
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1.6 ระยะเวลำปฏิบัติงำน 

 
         วันที่ 4 มิถุนายน 2561 ถึงวันที่ 28 กันยายน 2561 
         รวมระยะเวลาในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาทั้งสิ้น 4 เดือน 

 
 
1.7 ที่มำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
          1.7.1 ท่ีมำของกิจกรรม 
         เนื่องจากว่าปัจจุบันนี้ อุตสาหกรรมรถยนต์เจริญเติบโตขึ้นอย่างรวดเร็วส่งผลให้มีความ
ต้องการชิ้นส่วนยานยนต์มากขึ้นตามไปด้วย ท าให้ผู้ผลิตต้องด าเนินการผลิตเพื่อให้ได้ยอดตามอุป
สงค์ที่มี ผู้ผลิตจึงจ าเป็นที่จะต้องมีการปรับปรุงเวลามาตรฐานในการท างาน ปรับปรุงวิธีการท างาน
ตลอดจนพื้นที่การท างานเพื่อให้เอ้ือต่อการท างานของพนักงานควบคู่ไปกับความปลอดภัยใน
ระหว่างการท างาน ทั้งนี้เพื่อให้สถานประกอบการมีความสามารถในการผลิตชิ้นส่วนและส่งมอบ
ให้กับลูกค้าได้ตรงตามความต้องการ ในเวลาที่ต้องการ และในปริมาณที่ต้องการ เพื่อตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้า 
 
1.7.2 สภำพปัจจุบัน 

1.7.2.1 พนักงาน TP Man เติม Part ในส่วนของ Cage และ Ball ไม่ทันเวลา 
 
1.7.2.2 การปฏิบัติงานของ TP MAN ของแต่ละ Line มี Load การท างานที่ไม่เท่ากัน 
 
1.7.2.3 การท างานของพนักงานล าบาก ท าให้พนักงานเกิดความเมื่อยล้าในการท างาน 
 
1.7.2.4 พนักงาน TP Man เมื่อเขี่ยขี้เหล็กเสร็จจะถอดถุงมือผ้าขาวออกแล้วไปเติม Part อาจ

ท าให้ Part ในส่วนของ Pulser Ring ถ้าเกิด Part Pulser Ring สกปรกจะท าให้ไม่ส่งสัญญาณเตือน
ไปยัง ABS ได้จะท าให้เกิดอันตรายของลูกค้าได้ 
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1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของกำรปฏิบัติงำน 
         1.8.1 เพื่อศึกษาการท างานและลักษณะการปฏิบัติงานของฝ่าย Production 

         1.8.2 เพื่อศึกษาการท างานของเคร่ืองจักรและของพนักงานใน Line การผลิต ชิ้นงานผ่าน   

กระบวนการอะไรมาบ้าง และ เคร่ืองจักรที่ชิ้นงานผ่านท าให้ชิ้นงานออกมาเป็นแบบไหน 

         1.8.3 เพื่อศึกษาเวลามาตรฐานในการท างานของ TP Man 

         1.8.4 เพื่อศึกษาปัญหาต่างๆของ Line การผลิต 

 

1.9 ผลที่คำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏิบัติงำน 

1.9.1 เข้าใจวิธีการปฏิบัติงานของพนักงานและระบบการผลิต Bearingใน Line Ball Hub 3       

1.9.2 สามารถแบ่งหน้าที่อย่างชัดเจนให้แก่พนักงานในส่วนของ TP Man ได้                     

1.9.3 ช่วยป้องกันในเร่ืองของคุณภาพของ Pulser Ring                                                              

1.9.4 ช่วยให้พนักงาน TP Man เติม Part Cage และ Ball ได้ทันเวลา                                                 

1.9.5 ช่วยให้พนักงานท างานสะดวกมากยิ่งขึ้นหลังจากท าการ KAIZEN 

1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
         1.10.1  TP Man 
          1.10.2  กบ ดูดน้ า Coolant 
          1.10.3  spare part 
          1.10.4  spindle 
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บทที ่2 
ทฤษฏีและเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัติงาน 

 
2.1 แนวคิดเกี่ยวกับการผลิตแบบ TPS (Toyota Production System)  
         การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร์ หมายถึง อัตราส่วนระหว่างผลิตผล (Output) ต่อ
ปัจจัยการผลิต (Input) ที่ใช้ไป โดยค่าของผลผลิตจะต้องเป็นผลผลิตที่ขายได้จริง ไม่นับรวมผลิตผล
ที่เป็นของเสีย (Defect) ผลิตผลที่ไม่เป็นที่ต้องการของตลาด และผลิตผลที่ต้องน ามาเก็บไว้ในโกดัง
สินค้าเนื่องจากผลิตผลเหล่านี้เป็นผลิตผลที่ไม่ได้ก่อให้เกิดรายได้ต่อโรงงานความสามารถในการ
ผลิต (Productivity) คือ สัดส่วนของผลิตผล (Output) ที่ได้ต่อหน่วยของปัจจัยการผลิตที่ใช้ (Input) 
ในการด าเนินธุรกิจใด ๆ สิ่งส าคัญที่ท าให้องค์กรมีรายได้และสามารถด ารงอยู่ได้ คือ การแข่งขันได้
ในตลาด ในตลาดเสรี ราคาเป็นสิ่งส าคัญในการแข่งขันหากคุณภาพสินค้าเท่ากันแล้วสินค้าที่มีราคา
ถูกกว่า ย่อมถูกเลือกซื้อ ในขณะที่คู่แข่งมีจ านวนเพิ่มขึ้นเร่ือย ๆ และปัจจัยการผลิตมีราคาสูงขึ้น ท า
ให้ทุกองค์กรพยายามที่จะน าไปสู่การได้เปรียบในด้านการก าหนดราคา ในการเพิ่มผลผลิต 
(Productivity) ท าได้ 4 วิธีคือ 
1.  ท าให้ Output เพิ่มขึ้น แต่ Input เท่าเดิม 
2.  ท าให้ Output เพิ่มขึ้นแต่ใช้ Input ลดลง 
3.  ท าให้ Output และ Input เพิ่มขึ้น แต่ Output ที่เพิ่มสูงกว่า Input ที่เพิ่ม 
4.  Output เท่าเดิม แต่ Input ลดลง 
         สิ่งที่ “ระบบการผลิตแบบโตโยต้า” (Toyota Production System: TPS) มุ่งหวังคือ วิธีการผลิต
ซึ่งสมเหตุสมผล และสอดคล้องตามแนวคิดในการขจัด ความสูญเปล่า (Muda) ให้หมดสิ้นไป 
กล่าวคือ กิจกรรมที่จะด าเนินการลดขั้นตอนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตกิจกรรมหลัก 2 
กิจกรรมซึ่งสนับสนุน “ระบบการผลิตแบบโตโยต้า” (Toyota Production System) คือการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี (Just In Time: JIT) และระบบอัตโนมัติ (Automation หรอ Jidoka) 
(Tokoton Yasashii Toyota Seisan Houshiki no Hon, 2551) 
เมื่อแปลค าว่า การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time: JIT) เพื่อให้เข้าใจง่ายจะหมายถึง 

“หน่วยงานซึ่งต้องการใช้สิ่งของจะไปรับสิ่งของที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ และในปริมาณที่

ต้องการ 
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         เทา่นัน้” หรือเป็นการเปลี่ยนรูปแบบจากเดิมที่กระบวนการก่อนหน้าจะส่งสิ่งที่ตนเองผลิตไป
ให้กระบวนการถัดไป เปลี่ยนรปูแบบซึ่งกระบวนการถัดไปจะเป็นผูไ้ปรบัสิ่งที่จ าเปน็ 
เมือ่จ าเปน็แทน 
         ที่ผ่านมาเรามักคิดเสมอว่าจะต้องผลิตเท่าที่จะสามารถผลิตได้ และเพิ่มอัตราการเดินเคร่ืองให้
สูงขึ้น โดยจะไม่ยอมปล่อยให้คนงานและเคร่ืองจักรอยู่ว่างๆ เพื่อลดต้นทุนการผลิตและสร้างผล
ก าไร แต่ในสภาพความเป็นจริงแล้วจะเกิดการผลิตมากเกิน หรือเกิดสต๊อกของสินค้าที่ขายไม่หมด 
ซึ่งกดดันต่อการบริหารธุรกิจ ดังนั้น จะต้องคิดว่าจะเกิดผลก าไรขึ้นเมื่อขายสินค้าแล้วโดยเปลี่ยน
ไปสู่การผลิตซึ่งจะผลิตหลังจากรับค าสั่งซื้อหรือค าสั่งผลิตแล้ว และลดปริมาณของสต๊อกให้เหลือ
น้อยที่สุดด้วยการให้กระบวนการถัดไปเป็นผูดึ้งไปใช้ 
         ส าหรับระบบอัตโนมัติ (Automation) หรือ (Jidoka) จะเน้นความส าคัญของ “Automation ซึ่ง
ฉลาดตัดสินใจได้เอง” และเพื่อไม่ให้ของเสีย (Defect) ถูกส่งต่อไปยังกระบวนการถัดไปจึงต้อง
หยุดเคร่ืองจักรหรือสายการผลิตของหน้างานผลิตซึ่งเป็นจุดเกิดของปัญหา ในกรณีเคร่ืองจักร
อัตโนมัติ เมือ่เกิดปัญหาขึ้นเคร่ืองจะหยุดท างานได้เองโดยอัตโนมัติ ดังนั้นจึงไม่มี การผลิตของเสีย 
และพนักงาน 1 คน ยังสามารถดูแลเคร่ืองจักรได้หลายเคร่ืองด้วย กล่าวคือ เป็นการดูแลเคร่ืองจักร
คนละหลาย ๆ เคร่ือง  
         โดยสามารถสรุปสาระส าคัญได้ดังนี้ (Tokoton Yasashii Toyota Seisan Houshiki no Hon, 
2551)  
1. จัด Muda (ความสูญเปล่า) ให้หมดสิ้นไป   
2. ผลิตเฉพาะส่วนที่ขายได้  
3. ผลิตโดยไม่ต้องพึ่งพาการผลิตจ านวนมาก  
4. ให้ความส าคัญตอ่หนา้งาน (Genba) และตวัสิ่งของจริง (Genbutsu)  
5. ใช้ความสามารถของคนอย่างเต็มที่  
เมื่อพูดถึงต้นก าเนิด TPS หรือระบบการผลิตแบบ Toyota production System ก่อนอ่ืนเราจ าเป็นต้อง

ศึกษาประวัติศาสตร์อันยิ่งใหญ่และยาวนานของบริษัท TOYOTA ที่ประสบความส าเร็จในการ

สร้างสรรค์ผลงานและการบริหารองค์กรอย่างมีประสิทธิภาพโดยมีส่วนแบ่งการตลาดเป็นอันดับ 1 

ของประเทศไทยและเป็นบริษัทผู้ผลิตรถยนต์ระดับแนวหน้าของโลก  เป็นองค์กรเดียวในช่วงวิกฤติ

เศรษฐกิจตกต่ าบริษัทไม่ได้ปลดพนักงานออกแต่แก้ปัญหา โดยการผลิตใหช้้าลงเนื่องจากบริษัท

มองวา่คนเป็นปัจจยัที่ส าคัญที่สุดและมองการณไ์กลไปถึงช่วงเศรษฐกิจฟื้นตัว เมื่อเศรษฐกิจดีขึน้จะ

ไม่มีคนท างานการตัดสนใจดังกล่าวท าให้บรษิัทฯได้รับการยอมรบัมากขึ้น 
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ต้นก าเนิดของ TPS สามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วนด้วยกันหรือ 2 DNA ของโตโยต้าคือ Toyota Way 
และ Toyota Production System   
 

2.2 Toyota way คืออะไร 
 
         บรษิัท Toyota ในประเทศญ่ีปุ่นก่อตั้งมาประมาณ 60-70 ปีแล้วโดยตระกูลโตโยดะมีอาชีพท า
นาแต่มีบุตรชายคนหนึ่งเมื่อเห็นมารดาทอผ้าจึงช่วยคิดประดิษฐ์เคร่ืองปั่นด้ายที่ใช้กลไกพลังน้ า
หมุนและประดิษฐ์เคร่ืองทอผา้ขึ้นมาและมีการจดลิขสิทธ์จากนั้นจึงพัฒนามาผลิตรถยนต์และก่อตั้ง
เป็นบริษัท Toyota ขึ้นมาจนถึงปัจจุบัน บริษัท Toyota จึงถือเป็นบริษัทที่ก่อก าเนิดขึ้นมาจากการ
คิดค้นและปรับปรุงอย่างต่อเนื่องมีการบูรณาการกันระหว่างการคิดสร้างสรรค์ (Creative) และ 
Kaizen คือคิดปรับปรุงอยู่เร่ือยๆและได้มีการก าหนดวิถีแห่ง Toyota ขึน้เมื่อปี 2001 คือ  
• ปรัชญาการท างานร่วมกันขององค์กร  
• พฤติกรรมนิยมที่ปฏิบัติร่วมกันในองค์กร  
• วัฒนธรรมองค์กร 
หลักส าคัญของ Toyota Way ประกอบดว้ย 2 เสาหลักแบ่งย่อยออกไปเป็นอีก 5 เร่ืองย่อยดังนี ้
• ความท้าทาย (Challenge) ในมุมมองของ TOYOTA คือ การสร้างวิสัยทัศน์ในระยะยาว และจะ
ปฏิบัติด้วยความกล้าหาญให้บรรลุความท้าทายนั้น เพื่อให้ฝันเป็นจิรง ตัวอย่างความท้าทายของ
TOYOTA คือ การพยายามผลิตรถยนต์ที่มีเทคโนโลยีใหม่ๆ  เพื่อให้มีคุณภาพมากกว่ารถยนต์ยี่ห้อ 
Benz  ซึ่งได้รับการยอมรับว่าเป็นรถยนต์อันดับหนึ่งของโลก และ TOYOTA ก็สามารถท าได้โดย
การผลิตรถ Lexus ที่มีปัญหาในตัวรถ 1 คันเพียง 4 จุด เปรียบเทียบแล้วจะมีคุณภาพดีกว่ารถ Benz 
เพราะโดยปกติรถ Benz 1 คนจะมีปัญหาถึง 6 จุด จึงถือว่ารถ Lexus เป็นรถที่คุณภาพดีที่สุด 
ประกอบอย่างดีที่สุด และเป็นรถที่ชาวสหรัฐอเมริกาพึงพอใจสูงสุด 
• (Kaizenไคเซน) คือ การท าให้ดีขึ้นกว่าเดิม อย่างต่อเนื่องทีละเล็กทีละน้อยโดยใช้ความพยายามท า
ให้ชิ้นงานนั้นดีขึ้นอย่างต่อเนื่องไม่มีที่สิ้นสุด เป็นกิจกรรมที่ด าเนินการจากล่างขึ้นบน โดยยึด
พนักงานเป็นศูนย์กลาง 
•  เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) คือ การด าเนินการสอบกลับไปยังตน้ก าเนิดเพื่อการค้นหา 
ความจริง จะสามารถท าให้ตัดสนใจได้อย่างถูกต้อง สร้างความเป็นเอกฉันท์ และบรรลุเป้าหมายได้
อย่างรวดเร็วแม่นย า ซึ่ง TOYOTA นั้น ได้ใช้หลักการ Genchi Genbutsu  นี้ เพื่อการสอบหาต้นตอ
ของปญัหาที่แท้จริง โดยการรวมกันคน้หาและหาแนวทางการแก้ไขปัญหาของ Dealer  ต่างๆ ในแต่
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พื้นที่ เพื่อให้ทราบถึงปัญหาที่แท้จริงและได้รับแนวทางการแก้ไขปัญหาที่ถูกต้องเหมาะสมกับ
สภาพแวดล้อมในแต่พื้นที่นัน้ๆ 
• การยอมรับนับถือ (Respect) ในมุมมองของ TOYOTA คือการยอมรับว่าทุกคนเท่าเทียมกัน โดยมี
การรณรงค์ให้มีการไว้วางใจ ยอมรบัและนับถือผู้อ่ืน เปิดโอกาสให้ทุกคนสามารถเสนอความคิดได้ 
เพื่อกระตุน้การมสี่วนร่วมและรับผิดชอบตอ่องค์กร และสร้างความไว้วางใจระหว่างกันและกัน 
• การท างานเป็นทีม (Teamwork) ใน TOYOTA นั้นมีความส าคัญมาก เพราะหากเกิดความผิดพลาด
ขึน้ ใน TOYOTA จะไม่มีการถามว่า ใครเป็นคนท าให้เกิดความผิดพลาด แต่จะถามว่าเกิดอะไรขึ้น 
นั้นแสดงให้เห็นว่า ใน TOYOTA นั้น มุ่งเน้นให้มีการพัฒนาบุคลากรให้สามารถท างานร่วมกันได้ 
และมุ่งเน้นถึงความส าเร็จของทีมเป็นหลัก นอกจากนั้นแล้ว TOYOTA ยังสนับสนุนให้เพิ่มขีด
ความสามารถของบุคลากรเป็นรายบุคคล ให้มีโอกาสเติบโตในสายอาชีพของตนอีกด้วย เช่น การ
ให้ทุนการศกึษาแก่พนักงานในการศึกษาตอ่ เปน็ต้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

    ภาพท่ี2.1   แสดงวิถีแห่งโตโยต้า (Toyota Way) 
(Source : www.toyotapetra.com/index.php?page=&mo=10&art=41940807&pb=3) 

 
 
 
 
 
 

http://www.toyotapetra.com/index.php?page=&mo=10&art=41940807&pb=3
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2.3 Toyota Production System คืออะไร  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี2.2   แสดงระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System) 
(Source : http://sputnik-lit.ru/page/proizvodstvo-izdelij-iz-otsinkovannoj-stali-spb/images/) 

 
         Toyota Production System (TPS) คือ ระบบการผลิตของ TOYOTA ที่ยึดหลักการผลิตโดยที่
ไม่ให้มีสินค้าเหลือ หลักดังกล่าวมีจุดประสงค์คือผลิตเฉพาะสินค้าที่ขายได้เท่านั้น โดยจะผลิต
สินค้าที่มีคุณภาพและผลิตสินค้าด้วยต้นทุนที่ต่ ากว่าเพื่อเป็นการลดต้นทุนการผลิต โดยมองว่าการ
ผลิตโดยมีสินค้าในStock ถือว่าเป็นต้นทุน จึงต้องผลิตโดยไม่ให้มี Stock เหลือ เพื่อให้เป็นการผลิต
โดยไม่มีต้นทุน หลักการดังกล่าวท าให้สินค้ามีต้นทุนการผลิตต่ า โดยใช้วิธีการ 2 เสาหลักของ
ระบบการผลิตแบบ Toyota Production System คือ  
         Just In Time (JIT) เป็นปรัชญาที่มุ่งหมายให้ผลิตสิ่งที่ต้องการ ส่งมอบได้ตามเวลาที่ต้องการ
ในปริมาณที่ต้องการและมีสินค้าคงคลังเหลือน้อยที่สุดโดยหลักการที่น ามาใช้ใน JIT ได้แก่  
1.  ระบบดึง (Pull System) เป็นการควบคุมเวลาและปริมาณการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ ชิ้นส่วนหรือ
สินค้าโดยใช้ Kanban  
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2.  กระบวนการผลิตต่อเนื่อง (Continuous Flow Processing) เพื่อให้ Lead Time ในการผลิตในแต่
ละรอบของกระบวนการเหลือน้อยที่สุด  
3.  รอบการผลิต (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการให้ใช้เวลาในการผลิตต่ าสุด  

Jidoka หลักการที่ใช้ในการควบคุมคุณภาพโดยไม่ปล่อยของเสียหลุดออกไปยังลูกค้า โดย
พนักงานและเคร่ืองจักรสามารถที่จะหยุดการท างานได้เองเมื่อสายการผลิตเกิดปัญหาด้วยเคร่ืองมือ
อีกชนิดหนึ่ง Pokayoke เป็นเคร่ืองมือในการป้องกันความผิดพลาดไม่ให้คนหรือเคร่ืองจักรท างาน
ผิดพลาดที่อาจเกิดจากการใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์หรือระบบ ที่มีผลกระทบต่อคุณภาพของสินค้า จาก
หลักการดังกล่าวข้างต้นในการท าระบบการผลิตแบบ Toyota Production System ได้ผลดี ในทาง
ปฏิบัติได้จริงนั้นจ าเป็นอย่างยิ่งในการปรับปรุงสภาพเงื่อนไขและประยุกต์ใช้ตาม 4 Step   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี2.3   แสดง 4 Step แห่ง Toyota Production System 
(Source : https://www.theleanman.com/Simulation/TPS-Simulation) 

 

2.4 Work Site Control  
 
         เป็นการปรับปรุงขั้นแรกของการด าเนินกิจกรรม TPS เพื่อให้เกิดความพร้อม และสามารถ
รับรู้ถึงปัญหาที่จะเกิดขึ้น ด้วยการควบคุมสภาพการท างานหน้างานให้สามารถรู้ เข้าใจ และแก้ไข
ปัญหาได้อย่างทันถ่วงที  โดยจัดท าให้สภาพการท างานสามารถควบคุมได้ด้วยสายตา (Visual 
Control) 
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2.4.1 Continuous 
 
         หรือกระบวนการไหลอย่างต่อเนื่อง เป็นขั้นตอนถัดจากการควบคุมสภาพการท างาน (Work 
Site Control) ซึ่งเป็นการท าให้งานสามารถไหลได้อย่างต่อเนื่องตั้งแต่ต้นกระบวนการไปจนถึง
กระบวนการสุดท้ายโดยไม่มีการหยุดการผลิต  

 

2.5 Standardized Work  
 
         เป็นกิจกรรมงานมาตรฐานการท างานของพนักงานในแต่ละกระบวนการ โดยเน้นการ
เคลื่อนไหวของคนและล าดับวิธีการท างานที่มีประสิทธิภาพโดยการลดความสูญเปล่าจากการ
ท างานและความเมื่อยล้าจากวิธีการท างานที่ไม่ถูกต้องตามลักษณะทางกายภาพ ได้น าเคร่ืองมือ  3 
Ten Set ของระบบ TPS เขา้มาช่วยวิเคราะห์แก้ไขปัญหา  
2.5.1 องค์ประกอบ 3 ประการของงานมาตรฐาน 
         2.5.1 .1. Takt Time คือ เวลาที่บอกว่าต้องผลิตวัตถุดิบหรือชิ้นงานส าเร็จ 1 ชิ้นให้เสร็จภายใน    
กี่วินาที 
         2.5.1.2. ล าดับการท างาน คือ ล าดับในการผลิต ติดต้ังและดึงของออกหรือติดตั้งชิ้นส่วนเข้าไป 
         2.5.1.3. Stock มาตรฐานในกระบวนการ คือ Stock ที่น้อยที่สุดเท่าที่จ าเป็นเพื่อให้สามารถ
ท างานซ้ าๆ กันด้วยล าดับเดียวกันได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี2.4   แสดงวิธีการค านวณ Takt Time 
(Source : https://riverplusblog.com/2011/05/31/ความหมายและการค านวน-oee/) 

https://riverplusblog.com/2011/05/31/ความหมายและการคำนวน-oee/
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2.5.2 การสร้างงานมาตรฐาน มี 3 ประการ (3 Ten Set) 
2.5.2.1 ตารางประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 
- ใช้บันทึกเวลาของพนักงานและเคร่ืองจักรที่ต้องใช้ในปัจจุบันส าหรับแต่ละขั้นตอนของ

กระบวนการ รวมถึงเวลาที่ใช้ไปในการปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักร (Change Over Time)  
- ช่วยบ่งชี้จุดที่เป็นคอขวด (Bottle Neck) ในกระบวนการ 
 
ตารางท่ี2.1   ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต (ก่อนการปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     
After 
 
ตารางท่ี2.2   ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต (หลังการปรับปรุง) 
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2.5.2.2 ตารางงานมาตรฐานผสม 
- แผนงานเชื่อมโยงการท าหน้าที่ที่เป็นมาตรฐาน (Standard work combination sheet) 
- จะแสดงแผนภาพความสัมพันธ์ระหว่างเวลาเดินเคร่ือง และเวลาท างานของมนุษย์ที่ใช้ใน
กระบวนการ  

Before 
 
ตารางท่ี2.3   ตารางงานมาตรฐานผสม (ก่อนการปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
After 
 
ตารางท่ี2.4   ตารางงานมาตรฐานผสม (หลังการปรับปรุง) 
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2.5.2.3 แผนภาพงานมาตรฐาน 
- ใช้ส าหรับเขียนล าดับงานมาตรฐานในปัจจุบันของขั้นตอนการผลิต และแสดงผังการวาง
เคร่ืองจักรเพื่อท างานตามล าดับนี้  
Before 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี2.5   แสดงแผนภาพงานมาตรฐาน (ก่อนการปรับปรุง) 
After 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี2.6   แสดงแผนภาพงานมาตรฐาน (หลังการปรับปรุง) 
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2.6 Kaizen 
 
         ไคเซ็น (Kaizen)  มาจากรากศัพท์ภาษาญี่ปุ่น 2 ค า คือ KAI หมายถึง Continuous และ ZEN  
หมายถึง Improvement ดังนั้น Kaizen  เท่ากับ Continuous Improvement ซึ่งหมายถึง การปรับปรุง
การด าเนินธุรกิจอย่างต่อเนื่องและผลักดันให้เกิดนวัตกรรมใหม่และมีวิวัฒนาการอยู่ตลอดเวลา 
ภายใต้กระบวนการ “Plan-Do-Check-Act”  หรือ “การดูปัญหา วางแผนหาวิธีแก้ปัญหา ทดลอง  
แล้วตรวจสอบว่าแก้ปัญหาได้หรือไม่ ถ้าเป็นวิธีที่ดีก็น าไปใช้ ” ซึ่งการที่ Kaizen จะประสบ
ความส าเร็จได้นั้น ต้องมีหลักพื้นฐาน คือ  การมีจิตส านึกอยู่ตลอดเวลาว่าจะท าให้ดีขึ้น จะต้อง
ก่อให้เกิดการลดต้นทุน  ลดการสูญเสียต่าง ๆ มีระบบ Just in Time ท าให้พอดี และต้องสร้างความ
พึงพอใจให้แก่ลูกค้าทั้งที่เป็นลูกค้าประเภท End-User และลูกค้าในกระบวนการ Kaizen ไม่ใช่การ
เปลี่ยนใหม่ทั้งหมด แต่เป็นการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไม่จ าเป็นต้องเปลี่ยนทุกอย่างใหม่หมด 
เพียงแค่ปรับปรุงบางจุดเท่านั้น  เพื่อให้เจ้าหน้าที่ท างานง่ายขึ้นและผู้รับบริการสะดวกขึ้น  
 
         การท า Kaizen ของ TOYOTA  นั้นจะมีการท าทุกวัน คือปรับปรุงไปเร่ือย ๆ รายละเอียด
ชิ้นส่วนจะเปลี่ยนอยู่ตลอดเวลา ภายหลังจากมีการทดลอง ทดสอบแล้ว พบว่าอะไรที่ท าให้ดีขึ้น ก็
จะปรับปรุง  ตัวอย่างเช่น การปรับปรุงการขันน็อตล้อรถยนต์ โดยการท าให้มีสีติดตรงเคร่ืองมือ
ขันน็อต หากพนักงานขันน็อตแน่นพอจะท าให้สีนั้นติดที่หัวน็อต เป็นการยืนยันว่าขันน็อตให้ล้อ
แน่นแล้ว เป็นต้น การเร่ิมต้นท า Kaizen ที่ TOYOTA จะเร่ิมด้วยการท า Idea Contest เพื่อให้
พนักงานน าเสนอ ความคิดใหม่ๆ ในการปรับปรุงการท างาน มีการเสนอความคิดกันมากกว่า 1 พัน
ความคิดต่อเดือน และมีรางวัลให้ความคิดดีเด่น แล้วจะมีการเผยแพร่ความคิดนั้นไปใช้ในส่วน
ต่างๆ ขององค์กร ซึ่งกุญแจแห่งความส าเร็จของ Kaizen นั้นจะประกอบไปด้วย  

  
•  หลัก 5 ส ได้แก่ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสร้างนิสัย   
•  หลัก 5 why โดยการถามค าถาม 5 คร้ัง จนกวา่จะเข้าใจและสามารถตอบค าถามได้ตรงตาม 
วัตถุประสงค์ที่แท้จริง  
•  หลัก Visualization คือ การแสดงความโปร่งใสในการท างาน เพื่อให้ทุกคนได้ทราบถึง 
ความก้าวหนา้ของงานในแต่ละวัน เพื่อช่วยเตอืนสติและควบคุมการท างานให้เสรจ็ภายใน 
ก าหนด   
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         ในกระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ ซึ่งเป็นสาเหตุให้ประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่ควรจะเป็นอันได้แก่ 3 MU คือ Muda Mura และ Muri 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี2.7   แสดง 3 MU (Muda, Mura, Muri) 

(Source : https://www.panview.nl/en/lean-production-theory/toyota-3m-model-muda-mura-muri) 
 
2.6.1 Muda หรือความสูญเปล่า อาจเกิดได้หลายลักษณะ เช่น ความสูญเปล่าที่เกิดจากการรอ การ
เคลื่อนย้าย การปรับเปลี่ยน การท าใหม่ การถกเถียง เป็นต้น ยกตัวอย่างเช่น การประชุมอาจเกิด
ความสูญเปล่าได้ หากการประชุมนั้นกลายเป็นการถกเถียงกัน ท าให้เสียเวลาไปกับการประชุมที่
ไม่ได้ข้อสรุป หรือในการท ากิจกรรมการขาย ถ้าไม่มีการวางแผนในการจัดพื้นที่การไปพบลูกค้า ก็
จะเสียเวลาในการเดินทางและสิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายโดยไม่จ าเป็น  มีการแบ่งความสูญเปล่า ออกเป็น 
7 ประการ ซึ่งบริษัทโตโยต้า ผู้ผลิตรถยนต์รายใหญ่ได้ยึดถือปฏิบัติมาหลาย 10 ปี จนประสบ
ความส าเร็จอย่าง เช่นทุกวันนี้ ดังน้ี 
1. ความสูญเปล่าจากการผลิตเกินกว่าความจ าเป็น 
2. ความสูญเปล่าจากการรองาน 
3. ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้าย 
4. ความสูญเปล่าจากวิธีการผลิต 
5. ความสูญเปล่าจากสต๊อกที่มากเกินไป 
6. ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวของคนหรือเคร่ืองจักร 
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7. ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี2.8   แสดงความสูญเปล่า (7 Wastes) 
(Source :http://www.wisdommaxcenter.com/detail.php?WP=oGM3ZHjkoH9axUF5nrO4Ljo7o3

Qo7o3Q ) 
 
 

คน  -     ใช้คนที่มีความสามารถท างานง่ายๆหรือเปล่า 
- จ านวนคนมากกว่าจ านวนงานหรือเปล่า 

สินค้า  -      น้ ามัน ไฟฟ้า ไอน้ า น้ า และพลังงานต่างๆร่ัวไหลหรือเปล่า 
- ใช้วัสดุอย่างสิ้นเปลืองหรือเปล่า 

อุปกรณ์     -      งานที่ควรใช้เคร่ืองท า ยังท าด้วยมืออยู่หรือเปล่า 
- ใช้อุปกรณ์เต็มก าลังหรือเปล่า 

วิธีการ   -      สะสางสิ่งของที่หยิบยากให้หยิบสะดวกอยู่หรือเปล่า 
สภาพแวดล้อม  -     จัดวางของให้หยิบใช้ได้ง่าย ใช้งานได้ง่ายหรือเปล่า 
 

         2.6.2 Mura หรือความไม่สม่ าเสมอ งานที่มีความไม่สม่ าเสมอไม่ว่าจะเป็นในเร่ืองปริมาณงาน 
วิธีการท างาน หรืออารมณ์ในการท างาน ท าให้เกิดความไม่สม่ าเสมอของผลงานตามไปด้วย นั่น
หมายความว่า ผลงานที่ออกมาไม่เป็นไปตามมาตรฐาน หากทุกคนสามารถรักษามาตรฐานของงาน
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ไว้ได้ ก็จะท าให้ประสิทธิภาพของงานสูงขึ้น ยกตัวอย่างเช่น ในการประชุมไม่เคยมีผู้เข้าร่วม
ประชุมพร้อมหน้าเลย คร้ังนี้ขาดคนนั้น คร้ังนั้นขาดคนนี้  และในการท ากิจกรรมการขายก็
เช่นเดียวกัน พนักงานอาจมีความตั้งในที่ไม่สม่ าเสมอ ถ้าไม่ถึงปลายเดือนก็ไม่พยายามขาย เป็นต้น 

 
คน  -      การจัดวางต าแหน่งคนเหมาะสมกับงานหรือเปล่า 
สินค้า  -      คุณภาพ ประสิทธิภาพ รูปทรง คุณสมบัติวัสดุ ไม่มีการขึ้นลงใช่ไหม 
อุปกรณ์     -      ความสามารถของเคร่ืองจักรและคนสมดุลกันพอดีไหม 

-  เกิดเวลารองานหรือว่างงานหรือเปล่า 
วิธีการ   -      ท าให้ขั้นตอนการท างานเป็นมาตรฐานแล้วหรือยัง 
สภาพแวดล้อม  -      กระจายปริมาณงานด้านกระบวนการผลิตและงานธุรการให้ทั่วถึง     
         แล้วหรือยัง 
 

         2.6.3 Muri หรือการฝืนท า การฝืนท าสิ่งใดๆ ก็ตามมักท าให้เกิดผลกระทบบางอย่างในระยะ
ยาว ยกตัวอย่างเช่น การท างานล่วงเวลาเป็นประจ า เป็นการฝืนร่างกายซึ่งไม่เป็นผลดีในระยะยาว 
อาจท าให้ร่างกายอ่อนเพลีย ประสิทธิภาพในการท างานลดลง ในการประชุม หากยังไม่มีการ
ปรึกษาหารือที่มากเพียงพอ แต่กลับเร่งรัดให้มีการลงมติ ก็จะได้ข้อสรุปที่ผิดพลาด ส่วนในด้านการ
ขายนั้น การฝืนลดราคาเพื่อให้ได้รับออเดอร์ หรือการรับงานที่ต้องส่งมอบเร็วเกินไปก็ไม่ส่งผลดี
เช่นกัน 

 
คน  -      จ านวนคนน้อยกว่างานหรือเปล่า 

- คนไม่มีความรู ้ความช านาญที่ตรงกับความต้องการหรือไม่ 
สินค้า  -      คุณภาพ ความแข็งแรง ประสิทธิภาพ ก าหนดไว้เกินวิสัยที่จะท าหรือ 

        เปล่า 
 อุปกรณ์     -      ความสามารถของเคร่ืองจักรมีต่ าเกินไปหรือไม่ 

-  การบังคับเคร่ือง สามารถท าได้อย่างถูกต้องเที่ยงตรงได้อย่างสบายๆ   
 หรือไม่ 

วิธีการ   -      เวลารับเร่งหรือต้องการความช่วยเหลือมีระบบการหนุนจากแผนก  
          อ่ืนๆหรือไม่ 
สภาพแวดล้อม  -      สภาพแวดล้อมการปฏิบัติงาน เช่น แสงสว่าง ความร้อน เสียง ถูกวิสัย  
          หรือไม่ 
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         หากเราค้นหาและก าจัด Muda ความสูญเปล่า Mura ความไม่สม่ าเสมอ และ Muri การฝืนท า
ให้หมดไปได้ งานที่ท าก็จะส าเร็จลุล่วงด้วยดี 

 
2.6.4 แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น (Kaizen)  
          การใช้หลักการไคเซ็น ระบุว่ามี 7 ขั้นตอนซึ่งทั้ง 7 ขั้นตอนดังกล่าวนี้ กล่าวได้ว่าเป็นวิธีการ
เชิงระบบ (System approach ) หรือปรัชญาในการสร้างคุณภาพงานของเดมมิ่ง ที่เรียกว่า PDCA ( 
Plan Do Cheek Action ) ที่น าไปใช้หรือประยุกต์ใช้ในทุกงานทุกกิจกรรม หรือ ทุกระบบการ
ปฏิบัติงานนั่นเอง ไม่ว่างานนั้นจะเป็นงานเล็กหรืองานใหญ่ อันประกอบด้วย 
1) ค้นหาปัญหา และก าหนดหัวข้อแก้ไขปัญหา 
2) วิเคราะห์สภาพปัจจุบันของปัญหาเพื่อรู้สถานการณ์ของปัญหา 
3) วิเคราะห์หาสาเหตุ 
4) ก าหนดวิธีการแก้ไข สิ่งที่ต้องระบุคือ ท าอะไร ท าอย่างไร ท าเมื่อไร 
5) ใครเป็นคนท า และท าอย่างไร  
6) ลงมือด าเนินการ  
7) ตรวจดูผล และผลกระทบต่าง ๆ และการรักษาสภาพที่แก้ไขแล้วโดยการก าหนดมาตรฐานการ
ท างาน 
กิจกรรมไคเซ็น (Kaizen) จะด าเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมมิ่ง (PDCA) มีดังนี ้
1) P-Plan ในช่วงของการวางแผนจะมีการศึกษาปัญหาพื้นที่หรือกระบวนการที่ต้องการปรับปรุง
และจัดท ามาตรวัดส าคัญ (Key Metrics) ส าหรับติดตามวัดผล เช่น รอบเวลา (Cycle Time) เวลาการ
หยุดเคร่ือง (Downtime) เวลาการตั้งเคร่ือง อัตราการเกิดของเสีย เป็นต้น โดยมีการด าเนินกิจกรรม
กลุ่มย่อย (Small Group Activity) เพื่อระดมสมองแสดงความคิดเห็นร่วมกันพัฒนาแนวทางส าหรับ
แก้ปัญหาในเชิงลึก ดังนั้นผลลัพธ์ในช่วงของการวางแผนจะมีการเสนอวิธีการท างาน 
2) D-Do ในช่วงนี้จะมีการน าผลลัพธ์หรือแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใช้ด าเนินการ ส าหรับ 
Kaizen Events ภายในช่วงเวลาอันสั้นโดยมีผลกระทบต่อเวลาท างานน้อยที่สุด(Minimal 
Disruption) ซึ่งอาจใช้เวลาหลังเลิกงานหรือช่วงของวันหยุด 
3) C-Check โดยใช้มาตรวัดที่จัดท าขึ้นส าหรับติดตามวัดผลการด าเนินกิจกรรมตามวิธีการใหม่ 
(New Method) เพื่อเปรียบวัดประสิทธิผลกับแนวทางเดิม หากผลลัพธ์จากแนวทางใหม่ ไม่สามารถ
บรรลุตามเป้าหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือด าเนินการค้นหาแนวทางปรับปรุง
ต่อไป 
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4) A-Act โดยน าข้อมูลที่วัดผลและประเมินในช่วงของการตรวจ สอบเพื่อใช้ส าหรับด าเนินการ 
ปรับแก้ (Corrective Action) ด้วยทีมงานไคเซ็น ซึ่งมีผู้บริหารให้การสนับสนุน เพื่อมุ่งบรรลุผล
ส าเร็จตามเป้าหมายของโครงการในช่วงของการด าเนินกิจกรรมไค เซ็นหรือ กิจกรรมการปรับปรุง 
(Kaizen Event) ทางทีมงานปรับปรุงจะมุ่งค้นหาสาเหตุต้นตอของความสูญเปล่าและใช้ความคิด
สร้าง สรรค์ (Creativity) เพื่อขจัดความสูญเปล่า โดยมีการท างานร่วมกับทีมงานข้ามสายงานอย่าง
ต่อเน่ืองในช่วงเวลา 3-10 วัน และมีการติดตาม(Follow Up) ผลลัพธ์หรือความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น
ภายใน 30 วัน หลังจากด าเนินกิจกรรมการปรับปรุง (Kaizen Event) รวมทั้งมีการจัดท ามาตรฐาน
กระบวนการ (Process Standardization) 
         นักปฏิบัติการไคเซ็น ได้เสนอแนวทางที่สามารถใช้ปรับปรุงงานได้ โดยได้แก่การลอง
พยายามคิด ในแง่ของการหยุด การลดหรือการเปลี่ยน โดยที่การหยุดหรือลด ได้แก่ การหยุดการ
ท างานที่ไม่จ าเป็นทั้งหลาย หยุดการท างานที่ไม่มีประโยชน์และไม่มีความส าคัญทั้งหลาย แต่
อย่างไรก็ตาม มีบางสิ่งบางอย่างที่ไม่สามารถท าให้หยุดได้ ซึ่งหากเป็นเช่นนั้น ผู้ปฏิบัติงานอาจต้อง
มุ่งประเด็นไปที่เร่ืองการลด เช่น ลดงานที่ไม่มีประโยชน์ งานที่ก่อความร าคาญ น่าเบื่อหน่ายให้มาก
ที่สุดเท่าที่จะท าได้ แม้ว่าจะไม่สามารถท าให้หยุดได้ทั้งหมด แต่ก็เกิดมีการปรับปรุงขึ้นแล้ว ส่วน
การเปลี่ยนแปลงบางส่วนของงานนั้นหมายถึง การพิจารณาเปลี่ยนแปลงงานในบางเร่ืองบางอย่างที่
สามารถเปลี่ยนแปลงได้ ซึ่งผู้ปฏิบัติงานอาจพิจารณาใช้หลักการ E C R S เพื่อเร่ิมต้นกระบวนการ
ปรับปรุงระบบงานได้ โดยหลักการดังกล่าวมีองค์ประกอบกล่าวคือ 
E = Eliminate หมายถึง การตัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป 
C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการท างานเข้าด้วยกัน เพื่อประหยัดเวลาในการท างาน 
R = Rearrange หมายถึง การจัดล าดับงานใหม่ให้เหมาะสม 
S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวิธีการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ท างานได้ง่ายขึ้น 
 
 
2.6.5 วิธีคิดเพื่อหาทางปรับปรุงตามแนวคิดไคเซ็น (Kaizen) 
         สถาบันเพิ่มผลผลิตแห่งชาติได้ให้ข้อเสนอระบบค าถาม 5W 1 H ซึ่งเป็นการถามค าถามเพื่อ
วิเคราะห์หาเหตุผลในการท างานตามวิธีเดิม และหาช่องทางปรับปรุงให้ดีขึ้น ประกอบด้วยค าถาม
ดังนี ้
What? เป็นการตั้งค าถามเพื่อหาจุดประสงค์ของการท างาน แนวคิดที่เป็นกรอบในการตั้งค าถาม
ได้แก่ ท าอะไร ? ท าไมต้องท า ? ท าอย่างอ่ืนได้หรือไม่ ?  
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When? เป็นการตั้งค าถามเพื่อหา เวลาในการท างานที่เหมาะสมแนวคิดที่เป็นกรอบในการ ตั้งค าถาม 
ได้แก่ ท าเมื่อไหร่ ? ท าไมต้องท าตอนนั้น ? ท าตอนอ่ืนได้หรือไม่ ? 
Where? เป็นการตั้งค าถามเพื่อหาสถานที่ท างานที่เหมาะสม แนวคิดที่เป็นกรอบในการตั้งค าถาม
ได้แก่ ท าที่ไหน ? ท าไมต้องท าที่นั่น ? ท าที่อื่นได้หรือไม่ ? 
Who? เป็นการตั้งค าถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมส าหรับงาน แนวคิดที่เป็นกรอบในการตั้งค าถาม
ได้แก่ ใครเป็นคนท า ? ท าไมต้องเป็นคนน้ันท า ? คนอ่ืนท าได้หรือไม่ ? 
How? เป็นการตั้งค าถามเพื่อหาวิธีการที่เหมาะสมส าหรับงาน แนวคิดที่เป็นกรอบในการตั้งค าถาม
ได้แก่ ท าอย่างไร ? ท าไมต้องท าอย่างนั้น ? ท าวิธีอ่ืนได้หรือไม่ ? 
Why? เป็นการตั้งค าเป็นค าถามที่ถามครั้งที่ 2 ของค าถามข้างต้นเพื่อหาเหตุผลในการท างาน 
 
2.6.6 ทัศนคติท่ีพึงประสงค์ต่อความส าเร็จของไคเซ็น ประกอบด้วย 
1) Can’t do – การละทิ้งความคิดเก่า ๆ ที่ว่าไม่สามารถท าให้เกิดขึ้นได้ และคิดใหม่ว่าทุกอย่าง
สามารถท าให้เกิดขึ้นได้ 
2) It can be done – ด้วยการคิดว่าจะท าอย่างไรด้วยวิธีการใหม่ ๆ เพื่อให้งานส าเร็จ 
3) อย่ายอมรับค าแก้ตัว 
4) ไม่ต้องแสวงหาความสมบูรณ์แบบของการปรับปรุงงานก่อนลงมือท า 
5) แก้ไขข้อผิดพลาดทันที่ที่พบ โดยไม่รีรอ 
6) ไม่จ าเป็นต้องใช้เงินหรือทรัพยากรมากมายเพื่อท าการปรับปรุง 
7) สร้างความคิดว่าปัญหาช่วยให้มีโอกาสได้ฝึกฝนสมองมากขึ้น ดังนั้น จงวิ่งเข้าหาปัญหาเพื่อท า
การแก้ไข 
8) ตั้งค าถามว่า “ท าไม” อย่างน้อย 5 คร้ัง กระทั่งพบรากของปัญหา (Root Cause) 
9) ความคิดของคนสิบคนย่อมดีกว่าความคิดของคนคนเดียว 
10) คิดว่าการปรับปรุงให้ดีขึ้นนั้น ไม่มีจุดสิ้นสุดหรือไม่มีจุดจบ 

 
2.7 กิจกรรมการปรับปรุงเพื่อลดเวลาการท างาน 
 
         แนวทางการแก้ไขคือ รวมสายการผลิตที่เป็นอิสระเข้าด้วยกันและให้พนักงานหนึ่งคนท างาน
นั้นจึงจะสามารถวางตัวบุคคลไปตามต าแหน่งที่ต้องการได้  ปัจจุบันนี้โตโยต้ายังคงใช้วิธีการนี้อยู่ 
จึงท าให้สามารถผลิตสินค้าได้ตามจ านวนที่ต้องการ กิจกรรมการปรับปรุงเพื่อลดชั่วโมงการท างาน 
สภาพที่ท างาน กิจกรรมการลดชั่วโมงการท างานนั้น สามารถท าได้ในรูปแบบดังต่อไปนี้ 
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1. การขจัดความสูญเปล่า 
2. การจัดแบ่งงานใหม่ 
3. การลดก าลังคน 
         การลดชั่วโมงการท างานใดๆก็ตามจะต้องเร่ิมต้นด้วยการวิเคราะห์สภาพปัจจุบันเสียก่อน เมื่อ
วิเคราะห์สภาพปัจจุบันแล้วจะท าให้พบว่ามีงานบางสิ่งเกิดขึ้น ซึ่งเป็นงานที่ไม่ได้เป็นงานที่
ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มให้กับตัวสินค้าแต่อย่างใดเลย ซึ่งงานเหล่านั้นจะจัดอยู่ในประเภทใดประเภท
หนึ่งดังต่อไปนี้ 
2.7.1 การขจัดความสูญเปล่า (Waste - Muda) 
         การปฏิบัติที่ไม่มีความจ าเป็นส าหรับงาน และสามารถที่จะขจัดออกไปได้ 
1. กิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า (Value Added Activities) กิจกรรมนี้กระบวนการผลิตต้องรักษาไว้เพราะ
สร้างประโยชน์ให้แก่การผลิต เช่น การผลิตชิ้นงาน เป็นต้น 
2. กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (Non-Value Added) ซึ่งสามารถจ าแนกออกได้อีก 2 ลักษณะ คือ  
2.1 กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าแต่มีความจ าเป็นต่อกระบวนการผลิต เช่น การตรวจสอบคุณภาพของ
ชิ้นงาน เปน็ต้น  
2.2 กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าและไม่สร้างประโยชน์ให้แก่กระบวนการผลิต เช่น การรอคอย เป็นต้น 
         วัตถุประสงค์ของกิจกรรมการลดชั่วโมงการท างานลงก็เพิ่มอัตราส่วนของการปฏิบัติงานสุทธิ
ให้มีความใกล้เคียงกับ 100 เปอร์เซ็นต ์ให้ได้มากที่สุด 
2.7.2 การลดก าลังคน 

         จากการท า YAMAZUMI CHART จะท าให้ทราบได้ว่าพนักงานคนใดท างานอะไร และมี
ภาระของงานมากน้อยแค่ไหน ถ้าภาระการท างานของพนักงานคนนั้นน้อยก็สามารถที่จะเกลี่ยงาน
จากพนักงานคนนี้ไปให้พนักงานคนอ่ืนได้ ถ้าสามารถท าได้ก็จะท าให้สายการผลิตน้ันลดจ านวน
พนักงานลงได้ ซึ่งการที่สามารถลดจ านวนพนักงานลงได้นั้น แสดงให้เห็นว่า กระบวนการผลิต
สามารถที่จะลดต้นทุนในการผลิตลงได้ด้วย เพราะจ านวนพนักงานก็คือต้นทุนในการผลิตอย่าง
หนึ่ง แต่อย่างไรก็ตามก็ต้องอยู่ภายในเงื่อนไขการท างานต่างๆด้วย เช่น งานที่ท านั้นเป็นงานที่
สามารถแบ่งไปให้คนอ่ืนท าได้หรือเปล่า ถ้าแบ่งแล้วพนักงานที่รับไปยังสามารถที่จะผลิตงานได้อยู่
ใช่หรือไม่ และยังคงไว้ซึ่งการมีคุณภาพเป็นไปตามที่ก าหนดอยู่หรือเปล่า ถ้าเงื่อนไขต่างนั้นยอมรับ
ได้ก็จะสามารถเกลี่ยงานไปให้คนใหม่ได้แต่ถ้าเกลี่ยงานไปแล้วท าให้เกิดผลกระทบต่างๆตามมา
มากมายก็จะต้องยอมรับแล้วให้พนักงานคนนั้นท างานต่อไปแม้ว่าภาระงานจะน้อยก็ตามในกรณี
สามารถเกิดขึ้นได้ เพราะว่าขั้นตอนการท างานของพนักงานคนน้ันอาจจะเป็นขั้นตอนที่ต้องใช้
ความละเอียดสูง การท างานจะส่งผลต่อชิ้นงานโดยตรงถ้าท าได้ไม่ดี เป็นต้น และในทางตรงกันข้าม
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ถ้ามีพนักงานที่มีภาระงานมากแต่ไม่สามารถที่จะเกลี่ยงานให้คนอ่ืนได้ก็ต้องมาดูว่าพนักงานคนนั้น
สามารถที่จะรับภาระงานมากๆ แล้วท างานได้อยู่หรือเปล่า ถ้าอยู่ในเกณฑ์ที่สามารถยอมรับได้ก็ถือ
ว่ายอมให้พนักงานงานคนนั้นท างานนั้นๆต่อไปได้ โดยที่คุณภาพของงานยังคงเหมือนเดิม 
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Plan                                  Actual 

บทที ่3 
แผนการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
 
ตารางท่ี 3.1   แผนงานการสหกิจศึกษาและท าโครงงาน 

 
Action Plan 

รายการ 
JUNE  
2018 

JULY  
2018 

AUGUST 
2018 

SEPTEMBER 
2018 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1.ศึกษาขั้นตอน
กระบวนการผลิต Ball3 

                

2. ศึกษาปัญหาและ
วิเคราะห์ปัญหา 

                

3.ปรึกษาพี่พนักงานท่ี
ปรึกษาพร้อมหาแนว
ทางแก้ไข 

                

4. ท าการจับเวลาการท างาน
ของ TP man 

                

5. วิเคราะห์สาเหตุและ
ปัญหาจากสภาพปัจจุบัน 

                

6. ด าเนินการปรับปรุงการ
ท างาน 

                

7. วิเคราะห์สภาพหลังการ
ปรับปรุง 

                

8. สรุปผลการด าเนินการ                 
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3.2     รายละเอียดที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 
 
         ศึกษาขั้นตอนในการปฏิบัติงานในส่วนของ  Production 2 Plant 7 ในส่วนของฝั่ง Bearing 
ได้ศึกษา Process ของ Line Ball Hub 3 ตั้งแต่กระบวนการรับ Mat’l จาก Supplier เข้าสู่
กระบวนการ Rough Turning (การกลึง) ต่อไปเข้าสู่กระบวนการ Heat Treatment เพื่อเพิ่มความแข็ง
ให้กับชิ้นงาน และ ท าการเจาะรูโดย Process Drilling จากนั้นชิ้นงานจะถูกเจียระไนผิวที่ Process 
Grinding และส่งเข้าประกอบที่ Process Assembly จากนั้นท าการ Packing และสุดท้ายส่งขายให้
ทาง Warehouse โดยการศึกษานี้เป็นเพียงส่วนหนึ่ง แต่โดยรวมแล้วจะศึกษาการท างานของ
พนักงานและการท างานของเคร่ืองจักรในฝั่งของ Bearing ทุกๆ Line การผลิต เพื่อที่จะได้ทราบว่า
จุดใดที่เราจะสามารถด าเนินการแก้ไขและปรับปรุงให้กับพนักงานและเคร่ืองจักรท างานได้สะดวก 
และเพื่อให้การผลิตเป็นไปตามมาตรฐานที่ก าหนด การท างานของพนักงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
จึงได้เห็นปัญหาหลัก คือ 1.เร่ืองคุณภาพของ Part Pulser Ring 2.เร่ืองของพนักงาน TP Man ไม่
สามารถเติม Part ได้ทันเวลาเนื่องจาก มีอีกหนึ่งหน้าที่ คือ เขี่ยขี้เหล็ก ซึ่งใช้เวลานานในการเขี่ยกว่า
จะเสร็จ ดังนั้นจึงเลยท าการปรับ Load การท างานของพนักงาน TP Man ใหม่ทั้งหมดของ Line Ball 
Hub 3, TRB-Hub4 และ Ball Hub4 และแบ่งหน้าที่การท างานให้เหมาะสมยิ่งขึ้น 

 
3.3     ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 
 
         3.3.1   ศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตใน Line Ball hub 3 
                  ศึกษาการท างานของพนักงานและศึกษา Process ว่าชิ้นงานผ่านแต่ละขบวนการอย่างไร
บ้างและหน้าที่ของ Machine ท าหน้าที่อะไรบ้าง 
 
         3.3.2   ศึกษาปัญหาและวิเคราะห์ปัญหา 
                  ศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในการท างานสิ่งที่ท าให้พนักงานท างานไม่สะดวกและวิเคราะห์
ปัญหาว่าปัญหาที่เกิดขึ้นเกิดขึ้นจากอะไรที่ท าให้พนักงานเกิดความล าบากในการท างาน 
 
         3.3.3   ปรึกษาพี่พนักงานท่ีปรึกษาและแนวทางการแก้ไข 
                  ปรึกษาพี่พนักงานที่ปรึกษาหาแนวทางการแก้ไขกับปัญหาที่เกิดขึ้น 
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         3.3.4   ท าการจับเวลาการท างานของพนักงาน TP Man 
                  จับเวลาการท างานและศึกษาขั้นตอนการท างานของ TP man พนักงานเขี่ยขี้เหล็กและ
พนักงานจ่าย Part ทั้ง 3 Line ว่า Loop การท างานของพนักงานเป็นอย่างไรในปัจจุบัน 
 
         3.3.5   วิเคราะห์สาเหตุและปัญหาจากสภาพปัจจุบัน 
                  วิเคราะห์การท างานของพนักงาน TP man หาสาเหตุที่ท าให้ Load การท างานของ
พนักงานที่ไม่เท่ากัน 
 
         3.3.6   ด าเนินการปรับปรุงการท างาน 
                  จากข้อมูลของการจับเวลาแล้วมาลงข้อมูลในโปรแกรม Excel ค านวณเวลาต่างๆ คร้ัง
แรกเร่ิมจากการเขี่ยขี้เหล็ก 3 Line Ball3 เขี่ยทุกๆ 30 นาที Line TH-4 เขี่ยทุกๆ 1.30 ชั่วโมง และ 
Ball4 เขี่ยทุกๆ 1 ชั่วโมง ซึ่งพบปัญหา Line Ball3และ Line TH-4 ขี้เหล็กล้นเคร่ือง ซึ่งหลังจากเขี่ย 
Line Ball4 เสร็จ จึงยกเลิก วิธีนี้ แล้วได้ค านวณวิธีใหม่ คือ LineBall3 ท างานแบบปกติ แต่ Line 
TH-4 และ Ball4 เขี่ยขี้เหล็ก 1 คนและจ่าย Part 1 คน 2 Line  ซึ่งพบว่าวิธีนี้พนักงานท างานได้อย่าง
ลงตัวไม่เกิดปัญหาอะไร ท าให้พนักงานท างานได้แบบสะดวกสบาย และได้ท าการขอค าเรียกร้อง
จากพนักงานว่าจุดไหนที่ควรเพิ่มควรลด เพื่อให้พนักงานท างานได้สะดวกยิ่งขึ้น 
 
 
 
         3.3.7  วิเคราะห์สภาพหลังการปรับปรุง 
                  วิเคราะห์ว่าหลังจากการปรับเปลี่ยนแล้วดีขึ้นอย่างไร โดยน าข้อมูลเดิมมาเทียบกับข้อมูล
ใหม่ซึ่งเห็นผลได้ว่าพนักงาน TP Man จ่าย Part ทันทุกรอบและป้องกันในเร่ืองของคุณภาพได้ดี
ยิ่งขึ้น การท างานแบ่งแยกได้ชัดเจน พนักงานท างานได้อย่างสะดวกยิ่งขึ้นเมื่อเรารับฟังค าเรียกร้อง
และแก้ไขให้กับพนักงาน 
 
         3.3.8  สรุปผลการด าเนินการ 
                  จากการรวบรวมข้อมูล ณ ปัจจุบัน การท างานของพนักงาน TP Man มีความเหมาะสม
มากขึ้น ช่วยในเร่ืองของคุณภาพของ Part Pulser Ring และเร่ืองของการเติม Part Cage,Ball ได้
ทันเวลาโดยไม่ต้องให้ Leader และ Supporter และได้ท าการ Kaizen เพื่อท าให้พนักงานท างานได้
สะดวกมากขึ้น     
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บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

 

4.1.1 ศึกษากระบวนการผลิตท้ังกระบวนการ 

         ด ำเนินกำรศึกษำขั้นตอนผลิตทั้งกระบวนกำรจำกกระบวนกำรเริ่มแรกจนถึงกระบวนกำร

สุดท้ำย และสังเกตชิ้นงำนว่ำเมื่อผ่ำน Machine แต่ละเครื่องชิ้นงำนจะออกมำเป็นอย่ำงไรบ้ำง แต่ละ 

Machine มีหน้ำที่ท ำอะไรบ้ำง ในส่วนน้ีมุ่งเน้นศึกษำขั้นตอนกำรผลิตทั้งกระบวนกำรของ Line 

Ball Hub 3 ซึ่ง Line Ball Hub 3 ผลิต Bearing ให้กับ บริษัท TOYOTA 

         Line Ball Hub 3 จะมีกระบวนกำรผลิตด้วยกันหลักๆ อยู่ 2 ประกำรคือ 

1. กระบวนกำรที่เรียกว่ำ  Machining กำรสร้ำงรูปทรงของชิ้นงำนให้ได้ตำมที่ต้องกำรโดยกำรใช้
เคร่ืองจักร เช่น กำรกลึง กำรเจำะ กำรท ำควำมร้อน กำรลบคม กำรเจียระไน เป็นต้น 
2. กระบวนกำรที่เรียกว่ำ Assembly คือ กระบวนกำรประกอบชิ้นส่วนต่ำงๆเข้ำด้วยกัน จนกลำยเป็น

ชิ้นงำนที่เสร็จสมบูรณ์ 

         จำกกำรศึกษำขั้นตอนกำรผลิตต้ังแต่เร่ิมต้นจนถึงจบของ Line Ball Hub 3 ท ำให้ทรำบถึง

ขั้นตอนกำรท ำงำนของแต่ละ Process เข้ำใจถึงสภำพจริงของกำรท ำงำน และท ำให้รู้ว่ำปัญหำของ

กำรท ำงำนเกิดจำกอะไร สิ่งใดที่ท ำให้พนักงำนท ำงำนไม่สะดวก เช่น ยอดกำรผลิตมำที่ควรจะท ำได้

ในแต่ละวันมำจำกไหน กำรไหลของชิ้นงำนเป็นอย่ำงไร เคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองท ำหน้ำที่อะไรบ้ำง

ปัญหำที่พนักงำนท ำงำนไม่สะดวกต้องเดินดูหน้ำงำนและสังเกตบ่อยๆถึงจะเข้ำใจและรับรู้ เป็นต้น 
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4.1.2 ศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตใน Line Ball Hub 3 
 
รำยละเอียดของขั้นตอนกำรผลิตชิ้นงำนตั้งแต่กระบวนกำรแรกจนถึงกระบวนกำรสุดท้ำย  มี
ดังต่อไปนี้ 
 
ขั้นตอนการ Machining 

 
Outer Ring 

 
Step1 : Rough Turning 1 
Description : Machine  ท ำหน้ำที่กลึงปำดหน้ำชิ้นงำน,กลึงคว้ำน,กลึงปอกผิวและกลึงลดขนำด    

ในส่วน Machine นี้จะใช้ Insert NO.1,3,7 ในกำรกลึงชิ้นงำนด้ำน Flange โดย Insert NO.1 กลึงผิว

ด้ำนนอกของชิ้นงำน , NO.3 กลึงรูคว้ำนของชิ้นงำน และ NO.7 จะเก็บรำยละเอียดของชิ้นงำน    

 

Step 2 : Rough Turning 1                                                                                                                          

Description : Machine  ท ำหน้ำที่กลึงปำดหน้ำชิ้นงำน,กลึงคว้ำน,กลึงปอกผิวและกลึงลดขนำด    

ในส่วน Machine นี้จะใช้ Insert NO.1,3,5 ในกำรกลึงชิ้นงำนด้ำน Unflange โดย Insert NO.1 กลึง

ผิวด้ำนนอกของชิ้นงำน , NO.3 กลึงรูคว้ำนของชิ้นงำน และ NO.5 จะกลึงควำมกว้ำงของรูชิ้นงำน 

 

Step 3 : Heat                                                                                                                       

Description : Machine นี้จะมีกำรท ำงำนอยู่ 2 ส่วนคือ 1.Quenching 2.Tempering ในส่วนของกำร

ท ำงำนของ Quenching คือให้ควำมร้อนที่อุณหภูมิสูง เพื่อพัฒนำค่ำควำมแข็ง(ferriteเป็นAustenite)

จำกนั้นท ำให้เย็นตัวอย่ำงรวดเร็วโดยกำรชุบในของเหลว หลังจำกนั้นน ำชิ้นงำนไปอบ เรียกว่ำ

กระบวนกำรโดยกำร Tempering เน่ืองจำกชิ้นงำนที่ผ่ำนกำร Quenchมำ จะมีควำมเค้นเนื่องจำกกำร
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เย็นตัวอย่ำงรวดเร็วสูง อำจแตกหักเมื่อน ำไปใช้งำน จึงต้องมีกำรท ำ Tempering เพื่อลดควำมเค้น

ภำยในชิ้นงำนและเพิ่มควำมเหนียวเล็กน้อย 

 

Step 4 : Drilling 

Description : Machine นี้ท ำหน้ำที่ในกำรเจำะชิ้นงำนให้เป็นรู โดยจะมี 1.Drill  2.Insert กิน 

chamfer  3. Tap เกลียว ที่ใช้ในกำร Process นี้ ชิ้นงำนจะถูกเจำะ Drill แรกคือเจำะเพื่อเปิดรู 4  รู

จำกนั้นไปหัวที่ 2 คือมีดกิน Chamfer สุดท้ำยท ำเกลียวโดย Tap เกลียว 

 

Step 5 : Dee Buring 

Description : Machine นี้ท ำหน้ำที่ ลบคมของชิ้นงำน หลังจำกเสร็จกระบวนกำร Drilling 

 

Step 6 : Tap Checker 

Description : Machine นี้หน้ำที่ check เกลียวของชิ้นงำนเมื่อผ่ำน Process Drilling เสร็จเรียบร้อย 

 

Step 7 : OD Grinding 

Description : Machine นี้เป็นเคร่ืองเจียระไนด้ำน Outside Diameter ที่ด้ำน Unflange ของชิ้นงำน 

 

Step 8 : Raceway Grinding Step1 

Description : Machine ท ำกำรเจียระไนให้เน้ือ Mat’l บำงลงเล็กน้อยเพื่อลด Stop Remove ควำม

หนำของผิว Mat’l 
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Step 9 : Raceway Grinding Finish  

Description : Machine ท ำกำรเจียระไนต่อจำก Step 9 เพื่อเจียระไนให้ได้ตำม Spec  

 

Step 10 : De - Magnetizer 

Description : Machine นีเ้ป็นเคร่ืองที่ใช้ล้ำงสนำมแม่เหล็กดูดเศษเหล็กให้กับชิ้นงำน ซึ่งจะปล่อย

กระแสไฟฟ้ำมำท ำกำรสร้ำงสนำมแม่เหล็กคนละขั้วมำหักล้ำงกัน 

 

Step 11 : Super Finish (Flange) 

Description : Machine นี้เป็นเคร่ืองขัดเงำแบบหยำบ ซึ่งจะถูกขัดรูตรงกลำงของชิ้นงำน 

 

Step 12 : Super Finish (Unflange) 

Description : Machine นี้เป็นเคร่ืองขัดเงำแบบละเอียดมำกขึ้น ซึ่งจะถูกขัดรูตรงกลำงของชิ้นงำนที่

มี 2 Step เพระว่ำ เพื่อป้องกันหินด้ำน 

 

Step 13 : Washing & Measuring 

Description : หลักกำรของเคร่ืองนี้คือกำรล้ำงชิ้นงำนให้สะอำด โดยมีกระบวนกำรท ำควำมสะอำด 

3 ขั้นตอน 1.เป่ำชิ้นงำนด้วยลม 2.ล้ำงน้ ำด้วยน้ ำมันก๊ำด 3.เป่ำชิ้นงำนด้วยลมให้แห้ง และไปสู่

กระบวนกำรทดสอบกับ ball ว่ำสำมำรถสวมใส่ได้ตำมมำตรฐำนที่ก ำหนดหรือไม่ 
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Inner Shaft 

Step1 : Rough Turning 1 

Description :  ท ำหน้ำที่กลึงปำดหน้ำชิ้นงำน,กลึงคว้ำน,กลึงปอกผิว,กลึงลดขนำดโดยกำรกลึงจำก

ใบมีดเบอร์ 3 คือกินรูคว้ำน, 4 กิน Chamfer , 7 เก็บรำยละเอียดของชิ้นงำน 

 

Step2 : Rough Turning 2 

Description :  ท ำหน้ำที่กลึงปำดหน้ำชิ้นงำน,กลึงคว้ำน,กลึงปอกผิว,กลึงลดขนำดโดยกำรกลึงจำก

ใบมีดเบอร์ 1 ปำดผิวนอกของชิ้นงำน , 3 คือกินรูคว้ำน, 5 กินควำมกว้ำงของรู 

 

Step3 : Heat 

Description :  Machine นี้จะมีกำรท ำงำนอยู่ 2 ส่วนคือ 1.Quenching 2.Tempering ในส่วนของกำร

ท ำงำนของ Quenching คือให้ควำมร้อนที่อุณหภูมิสูง เพื่อพัฒนำค่ำควำมแข็ง(ferriteเป็นAustenite)

จำกนั้นท ำให้เย็นตัวอย่ำงรวดเร็วโดยกำรชุบในของเหลว หลังจำกนั้นน ำชิ้นงำนไปอบ เรียกว่ำ

กระบวนกำรโดยกำร Tempering เน่ืองจำกชิ้นงำนที่ผ่ำนกำร Quenchมำ จะมีควำมเค้นเนื่องจำกกำร

เย็นตัวอย่ำงรวดเร็วสูง อำจแตกหักเมื่อน ำไปใช้งำน จึงต้องมีกำรท ำ Tempering เพื่อลดควำมเค้น

ภำยในชิ้นงำนและเพิ่มควำมเหนียวเล็กน้อย 

 

Step4 : Drilling 

Description : เคร่ืองเจำะชิ้นงำน ชิ้นงำนจะถูกเจำะ Drill แรกคือเจำะเพื่อเปิดรู 4  จำกนั้นไปหัวที่

สองคือมีดกิน Chamfer สุดท้ำยท ำเกลียวโดย Tap เกลียว 
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Step5 : Run Out Check 

Description : ตรวจสอบควำมกลมของงำนที่มำจำก Rough ว่ำได้มำตรฐำนหรือไม่ 

 

Step6 : Raceway Grinding 

Description : เคร่ืองเจียระไนเฉพำะ ช่อง Ball ของ I/S 

 

Step7 : De – Magnetizer 

Description : Machine นีเ้ป็นเคร่ืองที่ใช้ล้ำงสนำมแม่เหล็กดูดเศษเหล็กให้กับชิ้นงำน ซึ่งจะปล่อย

กระแสไฟฟ้ำมำท ำกำรสร้ำงสนำมแม่เหล็กคนละขั้วมำหักล้ำงกัน 

Step 8 : Super Finish 

Description : เคร่ืองขัดเงำชิ้นงำน โดยใช้หินขัด ละเอียดกว่ำ Grinding 

 

Step 9 : Washing & Measuring 

Description : หลักกำรของเคร่ืองนี้คือกำรล้ำงชิ้นงำนให้สะอำด โดยมีกระบวนกำรท ำควำมสะอำด 

3 ขั้นตอน 1.เป่ำชิ้นงำนด้วยลม 2.ล้ำงน้ ำด้วยน้ ำมันก๊ำด 3.เป่ำชิ้นงำนด้วยลมอีกทีให้แห้ง 
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Assembly 

Step 1 : I/S Bolt Process 

Description : ใส่ Bolt เข้ำกับชิ้นงำน I/S แล้วพนักงำนยกใส่เคร่ือง Bolt Press เพื่อท ำกำรสวมอัด ตัว 

Bolt ให้เข้ำกับ ชิ้นงำน I/S  4 รู 

 

Step 2 : Grease insert & Ball Assembly 

Description : หน้ำที่คือ น ำ Outer Ring (O/R) ไปอัดจำระบีสีขำว(จำระบีสีขำวจะทนควำมร้อน) 

และต่อไปก็จะท ำกำรใส่ Ball ทั้งสองด้ำนเข้ำด้วยกัน 

 

Step 3 : Seal Press 

Description : หน้ำที่ของ M/C นี้คือท ำกำรสวมใส่ Seal (ตัวป้องกันน้ ำ) สวมใส่เข้ำกับ Outer Ring 

(O/R) มำให้เคร่ืองสวมอัดใส่ 

 

Step 4 : Inner Ring Press 

Description : M/C นี้ท ำกำรประกอบชิ้นงำนระหว่ำง Outer Ring กับ Inner Shaft เข้ำด้วยกัน และ

กระบวนกำรถัดไปจะน ำ Inner Ring มำสวมใส่เพื่อให้ยึดติดแน่นจะได้ไม่ให้หลุดออกจำกกัน 

Step 5 : Clinching 

Description : M/C นี้ท ำกำรสวมใส่แหวนเพื่อให้รัดหัว Inner Shaft (I/S) ที่ยื่นโผล่ออกมำ ที่

ประกอบกับ Outer ring (O/R) แล้ว เพื่อให้รัดหัวไม่ให้หลุดออก หรือเรียกอีกอย่ำงหนึ่งว่ำ เคร่ือง

บำนหัว 
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Step 6 : Noise Inspection 

Description : เคร่ืองเช็คระบบควำมลื่นของ Ball และมีเกจวัดควำมสั่นของชิ้นงำนและจะมีค่ำกรำฟ

ขึ้นมำว่ำได้มำตรฐำนที่ก ำหนดไว้หรือไม่ 

 

Step 7 : Pulsering press 

Description : M/C ท ำหน้ำที่ในกำรสวมใส่ ตัว Pulsering เข้ำกับชิ้นงำนเพื่อให้ได้รับสัญญำนจำก 

ABS  ได้ 

 

Step 8 : Total checker 

Description : M/C ท ำหน้ำที่ในกำรตรวจสอบควำมสูงของชิ้นงำนว่ำได้สัดส่วนตำมมำตรฐำนที่

ก ำหนดว่ำแล้วหรือไม่ 

 

Step 9 : ABS Press 

Description : M/C นี้ท ำหน้ำที่ประกอบตัว ABS เข้ำกับชิ้นงำน 

 

Step 10 : ABS Measure 

Description : M/C นี้ท ำหน้ำที่เป็นเคร่ืองเช็คสัญญำณว่ำสัญญำณ ABS ท ำงำนปกติหรือไม่ 
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Step 11 : Painting 

Description : M/C นี้ท ำหน้ำที่พ่นสีของชิ้นงำนด้ำน Flange ของ I/S ตรงหลุมๆ เป็น สีด ำ แล้วพ่น

ตรงขอบนอกของวงกลม 

 

Step 12 : เครื่องพ่นน้ ามัน 

Description : M/C นี้ท ำหน้ำที่เพื่อป้องกันกำรเกิดสนิมของชิ้นงำน 

 

Step 13 : Appearance 

Description : ขั้นตอนนี้กำรตรวจสอบคุณภำพของชิ้นงำนตำมใบมำตรฐำนตรวจสอบคุณภำพของ

ชิ้นงำน 

 

Step 14 : Packing 

Description : ขั้นตอนนี้ท ำหน้ำที่ Packing ชิ้นงำนเพื่อน ำชิ้นงำนไปขำยให้กับ Warehouse 
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4.1.3 สงัเกตขั้นตอนการท างานของพนักงานในปัจจบุัน 

         ท ำกำรศึกษำกำรท ำงำนของพนักงำน TP Man (เขี่ยขี้เหล็กและเติม Part) และได้สังเกตว่ำ                 

1.พนักงำน TP Man เติม Part Cage และ Ball ไม่ทันเนื่องจำกพนักงำน TP Man ต้องเขี่ยขี้เหล็ก ซึ่ง

ใช้ระยะเวลำเฉลี่ยประมำณ 25 นำที ของ Line Ball Hub 4  2.เร่ืองคุณภำพของ Magnetic Pulser ใน

ปัจจุบันพนักงำน TP Man เขี่ยขี้เหล็กเสร็จแล้วมำเติม Part ซึ่งพนักงำนได้ใส่ถุงมือผ้ำสีขำว และเมื่อ

มำเติม Part พนักงำนได้ถอดถุงมือและมำเติม Part ซึ่งมืออำจจะติดครำบน้ ำมันหรือเศษเหล็กจำก

กำรเขี่ยขี้เหล็ก เลยจะท ำให้มือไปโดนตัว Magnetic Pulser ซึ่งตัว Magnetic Pulser ถ้ำสกปรกแล้วจะ

ท ำให้ไม่ส่งสัญญำณเตือนไปยัง ABS ท ำให้เป็นผลที่อันตรำยต่อลูกค้ำมำกๆ จึงต้องแยกกำรท ำงำน

ให้ชัดเจน คือหน้ำที่ เขี่ยขี้เหล็กอย่ำงเดียวและเติม Part อย่ำงเดียว จึงต้อง ำทกำรศึกษำกำรท ำงำนใน

ปัจจุบันทั้ง Line Ball Hub 3 , Line TH-4 และ Line Ball Hub 4 

 

  

 

 

 

ภาพท่ี4.1   Loop กำรเดินของพนักงำน TP Man ของ Line Ball Hub 3 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.2   เวลำรวมกำรท ำงำนของ TP Man Line Ball Hub 3 
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ภาพท่ี4.3   กรำฟแท่ง Load กำรท ำงำนของพนักงำน TP Man Ball Hub 3 (ใน 1 วัน) 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.4   Loop กำรเดินของพนักงำน TP Man ของ Line TH-4 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.5   เวลำรวมกำรท ำงำนของ TP Man Line TH-4 

 

 



45 
 

 

 

 

ภาพท่ี4.6   กรำฟแท่ง Load กำรท ำงำนของพนักงำน TP Man TH-4 (ใน 1 วัน) 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.7   Loop กำรเดินของพนักงำน TP Man ของ Line Ball Hub 4 

 

 

 

 

 ภาพท่ี4.8   เวลำรวมกำรท ำงำนของ TP Man Line Ball Hub 4 
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ภาพท่ี4.9   กรำฟแท่ง Load กำรท ำงำนของพนักงำน TP Man Ball Hub 4 (ใน 1 วัน) 

 

โดยสังเกตขั้นตอนกำรท ำงำนของพนักงำน TP Man เป็นดังนี้ 

1.พนักงำน TP Man (เขี่ยขี้เหล็กและเติม Part) ของ Line Ball Hub3 ใช้เวลำในกำรท ำงำนเฉลี่ย         

1 รอบกำรท ำงำนเท่ำกับ 28.99 นำทีต่อรอบ 

2.พนักงำน TP Man (เขี่ยขี้เหล็กและเติม Part) ของ Line Ball TH-4 ใช้เวลำในกำรท ำงำนเฉลี่ย        

1 รอบกำรท ำงำนเท่ำกับ 18.54 นำทีต่อรอบ 

3.พนักงำน TP Man (เขี่ยขี้เหล็กและเติม Part) ของ Line Ball Hub4 ใช้เวลำในกำรท ำงำนเฉลี่ย          

1 รอบกำรท ำงำนเท่ำกับ 40.25 นำทีต่อรอบ 

4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

4.2.1 วิเคราะห์สาเหตุและปัญหาจากสภาพปัจจุบัน 

4.2.1.1 ปัญหาเรื่องคุณภาพของ Magnetic Pulser และ เติม Part Cage,Ball ไม่ทันเวลา 

         จำกกำรที่ไปศึกษำข้อมูลพบว่ำกำรท ำงำนของพนักงำน TP Man ใส่ถุงมือผ้ำขำวและมำเติม 

Part โดยกำรถอดถุงมือเติม เลยอำจท ำให้ครำบน้ ำมันหรือเศษเหล็กติดมือไปโดน                        

Part Magnetic Pulser ท ำให้สกปรกจะส่งผลให้ตัว Magnetic Pulser ไม่ส่งสัญญำณเตือนไปที่ ABS                              

และอีกส่วนหน่ึงคือ กำรเติม Part Cage,Ball ไม่ทันเนื่องจำกว่ำพนักงำน TP Man ก่อนที่จะมำเติม 

Part มีหน้ำที่อีก 3 อย่ำงคือ 1.เขี่ยขี้เหล็ก 2.เข็นรถถังขี้เหล็กไปทิ้ง 3.เติม Mat’l เข้ำ Line จึงเป็น

สำเหตุที่ท ำให้เติม Part Cage,Ball  
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การวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหาโดยใช้ Why Why  Analysis 

 

ภาพท่ี4.10   แสดง Why Why Analysis ของปัญหำเร่ืองคุณภำพของ Magnetic Pulser 

 

 

 Why Why Analysis  Adjust 

  
 

X 

 
 

 

X 

 
 
 
 

X 

 
 

 
 
  
 

คุณภาพของ 

Part Magnetic 

Pulser 

คน 

เครื่องจักร 

วัตถุดิบ 

วิธีการ 

Magnetic Pulser 

สกปรกท าให้ไม่

ส่งสัญญาณ

เตือนไปยัง 

ระบบ ABS 

พนักงาน TP 

Man เขี่ยขี้เหล็ก

ใส่ถุงมือผ้าขาว 

พอถอดอาจมี

คราบน้ ามันหรือ

เศษเหล็กติด 
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การวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหาโดยใช้ Why Why Analysis 
 

 
ภาพท่ี4.11   แสดง Why Why Analysis ของปัญหำพนักงำน TP Man เติม Part ไม่ทันเวลำ 

 

 Why Why Analysis  Adjust 

  
 

X 

 
 

 

X 

 
 
 
 

X 

 
 

 
 
  
 

เติม Part ใน

ส่วนของ Cage 

และ Ball ไม่

ทันเวลา 

คน 

เครื่องจักร 

วัตถุดิบ 

วิธีการ 

Suppoter 

หรือ Leader 

มำช่วยเติม 

Part Cage 

และBall 

พนักงาน TP 

Man มีภาระ

งานที่มาก

จนเกินไป 
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4.2.2 ด าเนินการปรับปรุงการท างาน 

4.2.2.1 ด าเนินการปรับปรุง Load การท างานใหม่และแบ่งหน้าท่ีการท างานให้เหมาะสม 

         จำกกำรวิเครำะห์ปัญหำที่เกิดขึ้น   ปัญหำหลักเกิดจำกพนักงำน TP Man มีหลำยท ำงำนหลำย

หน้ำที่มำกเกินไป ดังนั้นจึงด ำเนินกำรปรับปรุงโดยออกแบบกำรท ำงำนใหม่ คือ 1 คน เขี่ยขี้เหล็ก                

1 คนเติม Part ทั้งหมด 3 Line ปกติพนักงำนจะมีอยู่ประจ ำ Line ละ 1 คน และเร่ิมด ำเนินกำรและได้

จับเวลำไปพร้อมกัน 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.12   Loop กำรเดินของพนักงำนเขี่ยขี้เหล็กทั้งหมด 3 Line 

จำกภำพที่ 4.14 จะแบ่งช่วงเวลำเขี่ยขี้เหล็กเพรำะว่ำอัตรำกำรเต็มของขี้เหล็กไม่เท่ำกันเลยแบ่งให้ 

Line  Ball Hub 3 เขี่ยขี้เหล็กทุกๆ 30นำที (เฉลี่ยต่อรอบ 18.53 นำที) , Line TH-4 เขี่ยขี้เหล็กทุกๆ    

1 ชั่วโมง 30 นำที (เฉลี่ยต่อรอบ 12.63 นำที) และ Line Ball Hub เขี่ยขี้เหล็กทุกๆ 1 ชั่วโมง               

(เฉลี่ยต่อรอบ 25.15 นำที) ทั้งหมดนี้ยังไม่รวมกำรเอำรถถังขี้เหล็กไปทิ้งและเติม Mat’l เข้ำ Line                                 

ในขณะที่ด ำเนินกำรได้เกิดปัญหำมำกมำยหลำยส่วน เช่น เขี่ยขี้เหล็กไม่ทันเพรำะได้แบ่งช่วงเวลำใน

กำรเขี่ยและพนักงำนได้ท ำในส่วนของกำรเข็นรถถังขี้เหล็กไปทิ้งและเติม Mat’l เข้ำ Line แต่ละ 

Line เลยท ำให้เป็นปัญหำอย่ำงมำก และอีกสำเหตุหนึ่งคือ ช่องเคร่ืองที่เขี่ยขี้เหล็กของ Line Ball 

Hub3 มีช่องที่ขนำดเล็กกว่ำ Line อ่ืนๆ เลยท ำให้ขี้เหล็กเต็มเร็ว เฉลี่ยแล้วประมำณ 20 นำทีก็เต็มแล้ว 

จึงท ำให้กำรด ำเนินกำรคร้ังนี้ถูกยกเลิกไป 

Ball 3 TH-4 Ball 4 
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หลังจำกนั้นได้ปรึกษำพี่พนักงำนที่ปรึกษำและได้ออกแบบกำรท ำงำนใหม่ครั้งที่ 2  คือ                       

1 คน เขี่ยขี้เหล็ก 1 คนเติม Part ทั้งหมด 2 Line (Line TH-4และ Line Ball Hub4) สำเหตุที่ตัด            

Line Ball Hub3 ออกไปเพรำะว่ำช่องเขี่ยขี้เหล็กมีขนำดที่เล็กกว่ำ Line อ่ืนๆ ท ำให้ขี้เหล็กเต็มและ

ล้นเร็วจึงเป็นสำเหตุที่ต้องถูกยกเลิกไป  หลังจำกนั้นเร่ิมด ำเนินกำร และสังเกตกำรท ำงำนและจับ

เวลำไปพร้อมกัน 

  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.13   Loop กำรเดินของพนักงำนเขี่ยขี้เหล็กทั้งหมด 2 Line 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.14   เวลำรวมกำรท ำงำนของพนักงำนเขี่ยขี้เหล็กทั้งหมด 2 Line 

 

TH-4 Ball 4 
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ภาพท่ี4.15   กรำฟแท่ง Load กำรท ำงำนของพนักงำนเขี่ยขี้เหล็ก (ใน 1 วัน) 

จำกผลกำรด ำเนินกำรที่พนักงำนเขี่ยขี้เหล็ก 2 Line คือ Line TH-4 และ Line Ball Hub 4 จะใช้เวลำ

เฉลี่ยในแต่ละรอบเท่ำกับ 22.40 นำที จะเห็นได้ว่ำพนักงำนมีเวลำมำกพอที่จะเข็นรถถังขี้เหล็กไปทิ้ง

และเติม Mat’l เข้ำ Line ทั้งหมด 2 Line ซึ่งเป็นเวลำที่เหมำะสม จำกนั้นได้ท ำกำรออกแบบ Loop 

กำรเดินของพนักงำนเติม Part  พร้อมท ำกำรจับเวลำในแต่ละรอบและด ำเนินกำร 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.16   Loop กำรเดินของพนักงำนเติม Part ทั้งหมด 2 Line 

 

ภาพท่ี4.17   เวลำรวมกำรท ำงำนของพนักงำนเขี่ยขี้เหล็กทั้งหมด 2 Line 
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ภาพท่ี4.18   กรำฟแท่ง Load กำรท ำงำนของพนักงำนเติม Part (ใน 1 วัน) 

จำกผลกำรด ำเนินกำรของพนักงำนเติม Part จะสังเกตได้ว่ำรอบกำรท ำงำนเฉลี่ยในแต่ละรอบมร

เวลำกำรท ำงำนเท่ำกับ 17.03 นำที ซึ่งเวลำนี้สำมำรถที่จะไปเติม Part Cage,Ball ของ                    

Line Ball Hub4 ได้ทันเวลำโดยไม่ต้องให้ Leader หรือ Support มำช่วย 

 

4.3 วิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่คาดว่าจะไดร้ับกับวัตถุประสงค์และจุดมุ่งหมาย

การปฏิบัติงานหรือจัดท าโครงการ 

         1. ข้ำพเจ้ำได้เรียนรู้ภำพรวมระบบกำรผลิตของ Ball Hub จำกกำรปฏิบัติสหกิจคร้ังนี้ 

         2. เข้ำใจกำรท ำงำนหน้ำที่ ควำมรับผิดชอบและลักษณะกำรท ำงำนของฝ่ำย Production  

         3. เข้ำใจปัญหำต่ำงๆที่เกิดขึ้นในLine กำรผลิต เช่นปัญหำเร่ืองคน ปัญหำเคร่ืองจักร และ

ปัญหำระบบ ต่ำงๆ ได้รู้ถึงวิธีแก้ไขเบื้องต้นของปัญหำนั้นๆ 

         4.ได้เรียนรู้ทักษะกำรอยู่ร่วมกับพนักงำนและค ำสอนต่ำงๆ และข้ำพเจ้ำเชื่อว่ำกำรท ำงำนหน้ำ

งำนนั้นส ำคัญกว่ำกำรเรียนรู้จำกทฤษฎีแต่กำรเรียนรู้จำกทฤษฎีสำมำรถน ำมำพัฒนำต่อยอดให้ดีขึ้น

ได้ เรำสำมำรถน ำสองสิ่งมำประยุกต์เข้ำด้วยกันได้ 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1     สรุปผลการด าเนินงาน 

 

         จากการเข้าไปศึกษาใน Line การผลิตทางฝั่ง Bearing ทั้งหมด ได้สังเกตการณ์ท างานของ

พนักงาน TP Man ของ Line Ball hub 3,TRB-Hub 4 และ Ball Hub มีปัญหาอยู่ 3 ส่วนด้วยกัน คือ  

1.เร่ืองของคุณภาพของ Part ในส่วนของ Pulser Ring 2.พนักงาน TP Man ของ Line Ball Hub 4 

เติม Part ในส่วนของ Cage และ Ball ไม่ทัน จึงต้องท าให้ทาง Leader หรือ Supporter มาช่วยในการ

เติม3.พนักงาน TP Man ของ Line TRB-Hub4 มี Load การท างานที่น้อยกว่าพนักงาน TP Man ของ 

Line Ball 3 และ Ball Hub 4 ดังนั้นจึงหาแนวทางการแก้ไขปรับปรุงให้ดีขึ้น ซึ่งได้ผลดังนี้               

1.สามารถท าให้ Part Pulser Ring มีคุณภาพมากขึ้น 2.พนักงาน TP Man ของ Line Ball Hub 4 

สามารถไปเติม Part ในส่วนของ Cage และ Ball ได้ทันเวลา 3.สามารถจัด Load การท างานที่

เหมาะสมได้ 4.ท าให้พนักงานลดความเมื่อยล้าในการท างาน 5.ท าให้พนักงานท างานได้สะดวก

ยิ่งขึ้นเนื่องจากระหว่างการด าเนินการได้ท าการ Kaizen ไปหลายส่วน 

         แต่ในท านองเดียวกัน Load การท างานของแต่ละคนอาจไม่เท่ากัน อาจจะเกิด Machine Down 

ท าให้เคร่ืองหยุดพนักงาน TP Man จึงหยุดรอได้ เราได้เพียงแค่ก าหนด Standard การท างานไว้

เพื่อให้เกิดประโยชน์ต่อพนักงาน TP Man และ ในเร่ืองของคุณภาพของ Pulser Ring และ การเติม 

Part ทันเวลาในรอบการเติม 

 

5.2     แนวทางการแก้ปัญหา 

 

         จากการเข้าไปศึกษาทางฝั่ง Bearing ทั้งหมด ได้พบปัญหาของ Line Ball Hub 3,4 และ TRB-

Hub4 คือ 1.เร่ืองของคุณภาพของ Part ในส่วนของ Pulser Ring 2.พนักงาน TP Man ของ Line Ball 

Hub 4 เติม Part ในส่วนของ Cage และ Ball ไม่ทัน จึงต้องท าให้ทาง Leader หรือ Supporter มาช่วย
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ในการเติม3.พนักงาน TP Man ของ Line TRB-Hub4 มี Load การท างานที่น้อยกว่าพนักงาน TP 

Man ของ Line Ball 3 และ Ball Hub 4 จึงได้ท าการจับเวลาการท างานของพนักงาน TP Man ของ

ทั้ง 3 Line และปรับ Loop การท างานใหม่ทั้งหมด โดยในการปรับปรุงครั้งแรก ให้คนเขี่ยขี้เหล็ก 1 

คน เขี่ยทั้งหมด 3 Line จากเดิมเขี่ย Line ละ 1 คน ด าเนินการพบว่า ขี้เหล็กล้นเคร่ือง Turning ของ 

Line Ball Hub 3 เน่ืองจากว่าช่องขี้เหล็กแคบเกินไปรอบเวลาการเขี่ยของ Line Ball Hub 3 อยู่ที่ 15 

นาที ซึ่งไม่สามารถมาเขี่ยทันได้เลยท าให้ขี้เหล็กล้นเคร่ือง Turning เลยท าให้ต้องหาแนวทางการ

แก้ไขใหม่ การปรับปรุงแนวคิดที่ 2 คือ ให้พนักงาน TP Man ของ Line Ball Hub 3 ท าหน้าที่

เหมือนเดิม แต่หลังจากเขี่ยขี้เหล็กเสร็จให้พนักงาน TP Man ใส่ถุงมือ ไนลอน มาเติม Part เพื่อ

ป้องกันสิ่งสกปรกคราบน้ ามันหรือเศษขี้เหล็กมาปนเปื้อนกับ Part Pulser Ring และต่อมาได้ให้

พนักงาน TP Man ของ  Line TRB-Hub4 และ Ball Hub 4 แบ่งหน้าที่กันคือ 1 คนเขี่ยขี้เหล็กทั้งหมด 

2 Line  อีก 1 คนเติม Part ทั้งหมด 2 Line หลังจากจับเวลาการท างานของการด าเนินการนี้แล้ว

ปรากฏว่าพนักงาน TP Man ทั้ง 2 คนท างานได้ทันเวลาทั้ง 2 คน และยังท าให้พนักงานลดความ

เมื่อยล้าจากการท างานอีกด้วย ท าให้พนักงานมีการท างานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 

5.3     ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

         ในการปรับปรุงการด าเนินงานทั้งหมดนี้เป็นไปได้ด้วยดี สามารถท าได้จริง และระหว่างการ
ด าเนินการเสนอแนวทางการท า Kaizen ของแต่ละจุดคือ 1. การเพิ่มกบดูน้ า Coolant เพื่อลดการ

ท างานในส่วนของการตักน้ า Coolant เข้าเคร่ืองโดนใช้ที่ตักผงขยะ 2. การเพิ่มแท่งใส่ Pulser Ring 

จะท าให้สามารถมาเติม Pulser  Ring ทันเวลารอบการท างาน 3. Store side line ยกพื้นที่จัดเก็บ Part 

ขึ้นเพื่อลดความปวดหลังของพนักงาน TP Man 
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