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บทคดัยอ่ 

การศึกษาคร้ังน้ี เป็นการปรับปรุงสายการผลิต Welding โดยการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิต

แบบโตโยตา้ โดยเร่ิมตั้งแต่ตน้กระบวนการ จนกระทัง่ส้ินสุดกระบวนการ Welding มีการปรับปรุง

โดยการควบคุมจงัหวะการผลิตตามเวลาของ Takt Time ลดปริมาณสตอ็กในกระบวนการผลิต ลด

ระยะทางในการขนยา้ยวตัถุดิบ ปรับสมดุลสายการผลิตดว้ยการลดจาํนวนพนกังาน ดว้ย 

YAMAZUMI CHART เพื่อใหส้ายการผลิตสามารถผลิตไดมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน และลดเวลา Lead 

Time ในการผลิตใหล้ดลง 

การศึกษาน้ี พบวา่การประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System : 

TPS) สามารถช่วยลดเวลานาํ (Lead Time) ในการผลิตไดถึ้ง20% ลดปริมาณสินคา้ในกระบวนการ

ผลิต (Work In Process) ไดถึ้ง 60% ลดพื้นท่ีในการจดัวางช้ินงาน (Stock Area) ไดถึ้ง 29% ลด

ระยะทางในการขนยา้ยวตัถุดิบไดถึ้ง 16%  และเพิ่มความสามารถในการผลิต (Productivity) ไดถึ้ง 

11% 
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บทที ่1 

บทนํา 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

ช่ือบริษทั UNION ZOJIRUSHI CO.,LTD. 

สถานท่ีตั้ง 11/3 หมู่ 14 อุตสากรรมนิคมบางชนั ถนนเสรีไทย เขตมีนบุรี กรุงเทพฯ 10510 

โทรศพัท.์ 0-2919-8893-5 

โทรสาร. 0-2906-0626 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

บริษทัฯ ดาํเนินการผลิต ผลิตภณัฑสุ์ญญากาศเหลก็กลา้ไร้สนิม (STAINLESS STEEL 

VACUUM PRODUCT) โดยผลิตเพื่อการส่งออกสินคา้ไปยงัต่างประเทศ หรือจาํหน่ายใหลู้กคา้

ภายในประเทศ ภายใตเ้คร่ืองหมายการคา้ ZOJIRUSHI หรือเคร่ืองหมายการคา้อ่ืนๆ โดยเป็นการผลิต

ตามคาํสัง่ซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงผลิตภณัฑเ์หล่าน้ี ทางบริษทัฯ ตอ้งใชค้วามชาํนาญในงานและกิจกรรมใน

โรงงานท่ีทนัสมยั เพื่อตอบสนองความตอ้งการ ตามขอ้กาํหนด ตลอดจนความพึงพอใจของลูกคา้ 

ฝ่ายผลิตมีกาํลงัผลิต (Production Capacity) ผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปจาํนวน 7 ลา้นใบต่อปี    

บริษทัฯ ไดพ้ฒันาและจดัทาํระบบคุณภาพข้ึน เพื่อท่ีจะสามารถผลิตผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพ มีราคาไม่

แพง และสร้างความพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ 

เน่ืองจากปัจจยัหลายอยา่ง เช่น คู่แข่ง สถานการณ์ทางการตลาด ความตอ้งการของลูกคา้ ฯลฯ 

ดงันั้นคณะผูบ้ริหารของบริษทัฯ ไดค้าดการณ์เก่ียวกบัปัจจยัเหล่าน้ี และทาํการตดัสินใจนาํระบบ

บริหารคุณภาพ ISO เขา้มาใชบ้ริหารดงัน้ี 

• ปี 2542 ไดรั้บการรับรองมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO9002:1994 โดยระบบคุณภาพ

ดงักล่าว ไดจ้ดัทาํข้ึนใหส้อดคลอ้งสาํหรับผลิตภณัฑก์ระติกนํ้าเหลก็กลา้ไร้สนิมระบบ

สุญญากาศ โดยมี SCOPE ของการรับรองคือ Manufacturing of Stainless Steel Vacuum 

Bottles) 

• ปี 2545 ไดรั้บการรับรองมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO9001:2000 โดยดาํเนินการ

ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองโดยปรับเปล่ียนเป็นระบบบริหารคุณภาพเพื่อใหส้อดคลอ้งกบั
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มาตรฐานท่ีประกาศใชใ้หม่สาํหรับผลิตภณัฑก์ระติกนํ้าเหลก็กลา้ไร้สนิมระบบสุญญากาศ 

โดยมี SCOPE ของการรับรองคือ Manufacturing of Stainless Steel Vacuum Bottles) 

• ปี 2548 ไดรั้บการรับรองมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO9001:2000 โดยดาํเนินการ

เพิ่มเติมการรับรองมาตรฐานฯ ใหค้รอบคลุมทุกผลิตภณัฑข์องบริษทัฯ โดยมี SCOPE ของ

การรับรองคือ Manufacturing of Stainless Steel Vacuum Products (Bottle & Lunch Jar) 

• ปี 2551 ไดรั้บการรับรองมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO9001:2000 โดยดาํเนินการ

เพิ่มเติมการรับรองมาตรฐานฯ ใหค้รอบคลุมทุกผลิตภณัฑข์องบริษทัฯ โดยมี SCOPE ของ

การรับรองคือ Manufacturing of Stainless Steel Vacuum Products (Bottle & Lunch Jar & 

Lunch Box) 

• ปี 2552 ไดรั้บการรับรองมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO9001:2008 โดยดาํเนินการ

เพิ่มเติมการรับรองมาตรฐานฯ ใหค้รอบคลุมทุกผลิตภณัฑข์องบริษทัฯ โดยมี SCOPE ของ

การรับรองคือ Manufacturing of Stainless Steel Vacuum Products (Bottle & Lunch Jar & 

Lunch Box) 

  บริษทัฯ จะถือการปฏิบติัตามนโยบายท่ีไดก้าํหนดไวใ้นคู่มือคุณภาพน้ี ตลอดจนมอบหมาย

อาํนาจหนา้ท่ีใหผู้ป้ฏิบติัทั้งหลายปฏิบติัตาม ระเบียบปฏิบติั วิธีปฏิบติังาน เพื่อใหส้อดคลอ้งตาม

ขอ้กาํหนดของมาตรฐานระบบคุณภาพ ISO9001 
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1.3 รูปแบบการจดัการองค์กร และการบริหารองค์กร 
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1.4  ตาํแหน่ง และหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

ตาํแหน่ง  นกัศึกษาฝึกงานในแผนกวางแผนการผลิต  

หนา้ท่ี ปรับปรุงกระบวนการผลิต Welding ดว้ยระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และตาํแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

1.1.1 คุณชลอ  กล่ินจนัทร์กลัน่  ตาํแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายการผลิต  

1.1.2 คุณเกียรติประยทุธ์  นาประเสริฐ ตาํแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายวางแผนการผลิต 

1.1.3 คุณเทิดเกยรติ  ไตรยะถา  ตาํแหน่งวิศวกร  

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัตงิาน 

7 มิถุนายน – 30 กนัยายน พ.ศ.2553 

1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏบิตังิาน หรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมายให้

ปฏิบัตงิานสหกจิศึกษา 

1.7.1 เพื่อศึกษาผลกระทบ และปัญหา อุปสรรค สภาพปัจจุบนัในสายการผลิต โดยนาํเคร่ืองมือ

ทางระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (TPS) มาใชป้รับปรุงกระบวนการผลิต 

1.7.2 ปรับปรุงพื้นท่ี และสภาพแวดลอ้มการปฏิบติังานของสายการผลิต Welding 

1.7.3 ลดปริมาณ Stock ในสายการผลิต Welding 

1.8 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิตังิาน หรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

1.8.1 ไดศึ้กษาผลกระทบ และปัญหา อุปสรรค สภาพปัจจุบนัในสายการผลิต และสามารถนาํ

เคร่ืองมือทางระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (TPS) มาใชป้รับปรุงกระบวนการผลิตได ้

1.8.2 พื้นท่ี และสภาพแวดลอ้มในการทาํงานมีความเป็นระบบ และมีความเป็นระเบียบ

เรียบร้อยมากข้ึน 

1.8.3 สามารถลดปริมาณสตอ็กในกระบวนการผลิต และสตอ็กในกระบวนการผลิตมีจาํนวนท่ี

เป็นมาตรฐาน 
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บทที ่2 

ทฤษฎ ีและเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

2.1 TOYOTA PRODUCTION SYSTEM 

บริษทั TOYOTA ก่อตั้งโดยตระกลูโตโยดะ แปลวา่ทุ่ง ขา้วขนาดใหญ่ ตระกลูน้ีมีอาชีพทาํนา 

แต่มีบุตรชายคนหน่ึง ไม่อยากเป็นชาวนา เม่ือเห็นมารดาทอผา้ จึงช่วยคิดประดิษฐเ์คร่ืองป่ันดา้ยท่ีใช้

กลไกพลงันํ้าหมุนและคิดประดิษฐเ์คร่ืองทอผา้ข้ึนมา และมีการจดลิขสิทธ์ิดว้ย จากนั้น จึงพฒันามา

ผลิตรถยนตแ์ละก่อตั้งเป็นบริษทั TOYOTA ข้ึนมาจนถึงปัจจุบนั บริษทั TOYOTA จึงถือเป็นบริษทัท่ี

ก่อกาํเนิดข้ึนมาจากการคิดคน้และปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง มีการบูรณาการกนัระหวา่งการคิด

สร้างสรรค ์(Creative) และ Kaizen คือ คิดปรับปรุงอยูเ่ร่ือย ๆ และไดมี้การกาํหนด TOYOTA WAY 

หรือวิถีแห่ง TOYOTA ข้ึน เม่ือปี 2001 หมายถึง 

  - ปรัชญาการทาํงานร่วมกนัขององคก์ร 

  - พฤติกรรมนิยมท่ีปฏิบติัร่วมกนัในองคก์ร 4 

  - วฒันธรรมองคก์ร 

การกาํหนด TOYOTA WAY น้ีมีท่ีมาจากการท่ีผูบ้ริหารบริษทัเกรงวา่ความเป็น TOYOTA ท่ี

มีราก ฐานมาจากการคิดคน้และปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองจะหายไป จึงจดัทาํคมัภีร์ในการทาํงานข้ึนมา 

เพื่อสร้างพฤติกรรมนิยมในองคก์ร ใหเ้ป็นปรัชญาการทาํงานของผูบ้ริหารและพนกังานทุกคน Toyota 

Production System (TPS)  คือระบบการผลิตของ TOYOTA ท่ียดึหลกัการผลิตโดย ไม่มีของเหลือ 

หลกัการน้ีมีจุดประสงคคื์อผลิตเฉพาะสินคา้ท่ีขายไดเ้ท่านั้น โดยจะผลิตรถยนตคุ์ณภาพดี และผลิต

สินคา้ดว้ยตน้ทุนท่ีตํ่ากวา่ 

  Toyota Production System (TPS) เป็นการลดตน้ทุนในการผลิต โดยมองวา่การผลิตโดยมี

สินคา้ใน Stock ถือวา่เป็นตน้ทุน จึงตอ้งผลิตโดยไม่ใหมี้ Stock เหลือ เพื่อใหเ้ป็นการผลิตโดยไม่มี

ตน้ทุน หลกัการดงักล่าวทาํให ้Toyota มีตน้ทุนการผลิตตํ่า โดยจะใชว้ิธีการหลกั ๆ คือ 

  - Just-In-Time คือ ทนัเวลาพอดี หมายถึงทาํงานใหพ้อดีเวลา วางแผนใหดี้ เตรียมการใหพ้อดี 

  - JIDOKA คือ การควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติั หมายถึง ในทุก ๆ กระบวนการตอ้งมีการ

ควบคุมคุณภาพ เน่ืองจากในการผลิตของ TOYOTA หากพนกังานผลิตในจุดของตนเองไม่ทนักบัการ

ไหลของสายพานการผลิต กส็ามารถหยดุสายพานการผลิตไดเ้พื่อทาํใหท้นั แต่การหยดุสายพานการ

ผลิตจะก่อใหเ้กิดการสูญเสีย ดงันั้น จึงตอ้งมีระบบการควบคุมเพื่อไม่ใหเ้กิดการผดิพลาดท่ีจะนาํไปสู่

การหยดุสายพานการผลิต พยายามไม่ใหเ้กิดเหตุแห่งการลดคุณภาพ ทั้งน้ี สาเหตุท่ีทาํใหคุ้ณภาพใน

การผลิตลดลงมาจาก 3 สาเหตุ คือ 

  1) MUDA คือ การเคล่ือนไหวของพนกังานประกอบท่ีไม่เกิดคุณค่า หมายถึง การท่ีพนกังาน
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มีการเคล่ือนไหวท่ีทาํใหเ้สียเวลาในการทาํงาน ตวัอยา่งในระบบราชการไทย เช่น การทาํบตัร

ประจาํตวัประชาชน ท่ีเจา้หนา้ท่ีจะตอ้งเคล่ือนท่ีจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึงในแต่ละขั้นตอน ทาํให้

เสียเวลา เรียกวา่เกิด MUDA  

2) MURI คือ การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ์ 

  3) MURA คือ แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตท่ีไม่สมํ่าเสมอ 

 

2.1.1 หลกัสําคญัของ TOYOTA WAY 

  มีหวัใจสาํคญั 5 ประการ ท่ีถือเป็น DNA ของพนกังาน TOYOTA ทุกคน ไดแ้ก่ 

ความทา้ทาย (Challenge) คือ เราจะสร้างวิสยัทศัน์ระยะยาว และบรรลุความทา้ทายดว้ยความ

กลา้หาญ และสร้างความฝันของเราใหเ้ป็นจริง ประกอบดว้ย - High Quality คือ การเสริมสร้างคุณค่า

ตลอดกระบวนการผลิต การส่งมอบสินคา้และการบริการ - Drive for progress for improvement , self 

reliance คือ มีจิตวิญญาณแห่งความทา้ทาย - Based on fact & possibility คือ มีวิสยัทศัน์ท่ีมองการณ์

ไกลและวางแผนระยะยาว - Risk , Priority , Optimization คือ การพิจารณาอยา่งถ่ีถว้นก่อนตดัสินใจ 

นัน่คือ การมีความทา้ทายจะตอ้งเป็นความทา้ทายท่ีเป็นไปได ้โดยมีความสมดุลระหวา่งความคิด

สร้างสรรคก์บัความเป็นไปได ้ความทา้ทายของ TOYOTA คือ การพยายามผลิตรถยนตท่ี์มีเทคโนโลยี

ใหม่ ๆ เพื่อใหมี้คุณภาพ มากกวา่รถยนตย์ีห่อ้ Benz ซ่ึงเป็นรถยนตอ์นัดบัหน่ึงของโลก และ TOYOTA 

กส็ามารถทาํไดโ้ดยการผลิตรถ Lexus ท่ีมีปัญหาในตวัรถ 1 คนัเพียง 4 จุด เปรียบเทียบแลว้จะมี

คุณภาพดีกวา่รถ Benz เพราะโดยปกติรถ Benz 1 คนัจะมีปัญหาถึง 6 จุด จึงถือวา่รถ Lexus เป็นรถท่ี

คุณภาพดีท่ีสุด ประกอบอยา่งดีท่ีสุด และเป็นรถท่ีชาวสหรัฐอเมริกาพึงพอใจสูงสุด 

  

1) ความทา้ทาย (Challenge) 

ไคเซ็น (Kaizen) คือ การปรับปรุงการดาํเนินธุรกิจอยา่งต่อเน่ืองและผลกัดนันวตักรรมใหม่ 

และ วิวฒันาการอยูต่ลอดเวลา ประกอบดว้ย 

- effort improvement คือ การมีจิตสาํนึกในการไคเซ็น และมีความคิดในเชิงนวตักรรม 

- Cost reduction , eliminate MURI-MURA-MUDA, JIT (Just in Time), CS (Customer Service) in 

next process, Jidoka, PPS (Practical Problem Solving) คือ การสร้างระบบ งานและโครงสร้างท่ี

เก้ือกลูกนั มีการลดตน้ทุนและการสูญเสียต่าง ๆ  

- Share idea, learning from mistake, standardized , yokoten (ถ่ายโอนความรู้) คือ การส่งเสริมใหเ้กิด

องคก์รแห่งการเรียนรู้ 

  Kaizen ท่ีจะประสบความสาํเร็จตอ้งมีหลกัพื้นฐานคือ การมีจิตสาํนึกมีความคิดอยูต่ลอดเวลา

วา่จะทาํใหดี้ข้ึน จะตอ้งก่อใหเ้กิดการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียต่าง ๆ มีระบบ Just in Time ทาํใหพ้อดี 

และตอ้งสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ทั้งท่ีเป็นลูกคา้ประเภท end-user หมายถึงประชาชนหรือ

2) ไคเซ็น (Kaizen) 
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ผูรั้บบริการภายนอก และลูกคา้ในกระบวนการคือผูท่ี้รับงานต่อจากเรา 

  Kaizen ไม่ใช่การเปล่ียนใหม่ทั้งหมด แต่เป็นการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไม่จาํเป็นตอ้ง

เปล่ียนทุกอยา่งใหม่หมด เพียงแค่ปรับปรุงบางจุดเท่านั้น เพื่อใหเ้จา้หนา้ท่ีทาํงานง่ายข้ึนและ

ผูรั้บบริการสะดวกข้ึน ตวัอยา่งการทาํ Kaizen ของ TOYOTA เช่น การปรับปรุงการขนัน็อตลอ้

รถยนต ์โดยการทาํใหมี้สีติดตรงเคร่ืองมือขนัน็อต หากพนกังานขนัน็อตแน่นพอ จะทาํใหสี้นั้นติดท่ี

หวัน็อต เป็นการยนืยนัวา่ขนัน็อต ใหล้อ้แน่นแลว้ หรือร้านตดัผมบางแห่งในญ่ีปุ่น จะมีวิธีทาํงานคลา้ย

กบั TPS คือ มีขั้นตอนการผลิต ทาํเสมือน line การผลิต เพื่อไม่ใหช่้างตอ้งเคล่ือนไหวมาก ลดการ

สูญเสียเวลาในการทาํงาน และยงัเพิ่มความชาํนาญเฉพาะดา้น โดยผูรั้บบริการจะเคล่ือนท่ีแทน ส่วน

กรณีของภาคราชการไทยท่ีนาํ Kaizen มาใช ้เช่น การทาํ Passport ของกรมการกงสุลกระทรวงการ

ต่างประเทศ มีการเช่ือมโยงฐานขอ้มูลกบักรมการปกครอง ทาํใหผู้ท้าํ Passport ไม่ตอ้งกรอกขอ้มูล

มาก และจะอยูใ่นระบบการทาํ Passport ตลอดทุกขั้นตอนไม่เกิน 20 นาที การเร่ิมตน้ทาํ Kaizen ท่ี 

TOYOTA จะเร่ิมดว้ยการทาํ Idea Contest เพื่อใหพ้นกังานนาํเสนอ ความคิดใหม่ ๆ ในการปรับปรุง

การทาํงาน มีการเสนอความคิดกนัมากกวา่ 1 พนัความคิดต่อเดือน และมีรางวลัใหค้วามคิดดีเด่น แลว้

จะมีการเผยแพร่ความคิดนั้นไปใชใ้นส่วนต่าง ๆ ขององคก์ร 

  3) เกน็จิ เกน็บุตซึ (Genchi Genbutsu) 

เกน็จิ เกน็บุตซึ (Genchi Genbutsu) คือ การไปยงัตน้กาํเนิดเพื่อคน้หาความจริง ทาํใหส้ามารถ 

ตดัสินใจไดถู้กตอ้ง สร้างความเป็นเอกฉนัท ์และบรรลุเป้าหมายอยา่งรวดเร็ว ประกอบดว้ย 

- Grashp problem , analyze root causes , confirm of facts , early study คือ การหา ขอ้เทจ็จริง 

วิเคราะห์สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา 

- Sharing goals & quantity , less conflict , hoshin kanri คือ การสร้างฉนัทามติท่ีมี ประสิทธิภาพ 

- Commit to action , decision then to action , PDCA approach for problem solvingคือ การมีพนัธะ

สญัญาสู่ความสาํเร็จ 

  Genchi Genbutsu มีหลกัพื้นฐานคือ การไปใหถึ้งท่ีจริงและเห็นของจริง คือ Go to see หรือ 

Go and see เพื่อใหรู้้ตน้เหตุของปัญหาจริง ๆ เช่น ผูบ้ริหาร TOYOTA จะตอ้งเดินทางไปหา Dealer ใน 

ต่างจงัหวดัทุกเดือน เพื่อใหเ้ห็นปัญหาขอ้เทจ็จริง และจะไดพ้ดูคุยกบัตน้ตอปัญหา เพื่อสร้างฉนัทามติ 

การรับรองรับรู้ร่วมกนัได ้นอกจากน้ี การเดินทางไปพบ Dealer ยงัเปิดโอกาสใหผู้บ้ริหารของ 

TOYOTA สามารถใหค้วามรู้แก่ Dealer ไดด้ว้ย 

  4) การยอมรับนบัถือ (Respect) 

การยอมรับนบัถือ (Respect) คือ การเคารพและใหก้ารยอมรับผูอ่ื้น รวมทั้งพยายามทุกวิถีทาง

เพื่อ ความเขา้ใจซ่ึงกนัและกนั แสดงความรับผดิชอบ และปฏิบติัอยา่งดีท่ีสุดเพื่อสร้างความไวว้างใจ

ซ่ึงกนัและกนั ประกอบดว้ย 

- Security for the company คือ การเคารพผูถื้อหุน้ , ลูกคา้ , พนกังาน , คู่คา้ทางธุรกิจ , สงัคม - Mutual 
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Trust & Responsibility ทั้งในกรณีของ leader และ team member คือ การไวว้างใจซ่ึงกนัและกนั และ

การมีความรับผดิชอบซ่ึงกนัและกนัในระหวา่งตวัผูน้าํและสมาชิกในทีม 

- Sincere communication , openness & accept of difference , fairness , willingness to listen , self 

confidence , accountability คือ การส่ือสารอยา่งจริงใจต่อกนั 

  การยอมรับนบัถือมีหลกัพื้นฐาน คือ Respect to people หมายถึง การยอมรับวา่ทุกคนเท่า

เทียมกนั โดย TOYOTA พยายามรณรงคใ์หมี้การไวว้างใจ นบัถือ ยอมรับผูอ่ื้น มีความรับผดิชอบซ่ึง

กนัและกนัโดยเฉพาะในแง่ของการนาํเสนอความคิด จะมีการเปิดกวา้งใหโ้อกาสพนกังานทุกระดบั 

แมสุ้ดทา้ยการตดัสินใจจะยงัเป็นอาํนาจของผูบ้ริหาร อยา่งไรกต็าม หลกัการขอ้น้ีอาจใชไ้ดย้ากใน

สงัคมไทยท่ียงัยดึถือระบบอาวโุส 

  5) การทาํงานเป็นทีม (Teamwork) 

การทาํงานเป็นทีม (Teamwork) คือ การกระตุน้บุคลากรและการเจริญเติบโตในสายอาชีพ 

แบ่งปันโอกาสในการพฒันา และเพิ่มขีดความสามารถสูงสุดสาํหรับรายบุคคลและทีม ประกอบดว้ย 

- Team member development , opportunity staff , develop through delegation คือ การมีพนัธะสญัญา

ในเร่ืองการใหก้ารศึกษาและการพฒันา 

- Respect for humanity & creativity , mutual contribution on individual creativity and teamwork คือ 

การเคารพในความเป็นปัจเจกชน การตระหนกัถึงการรวมพลงัภายในทีมเพื่อใหที้ม แขง็แกร่ง 

  การบริหารงานภายใน TOYOTA จะมีการโยกยา้ยทุกปี ปีละ 25 % ในทุกหน่วยงาน ฤดูการ 

โยกยา้ยจะอยูใ่นช่วงเดือนตุลาคม ซ่ึงมีผลดีต่อการทาํงานคือ จะมีคนจากส่วนงานอ่ืนหมุนเวียนเขา้มา

ทาํงานตลอดเวลา เกิดการแลกเปล่ียนความคิด ความรู้ ความชาํนาญระหวา่งกนั และคนท่ีโยกยา้ยไป

ทาํงานหลายส่วนงานจะสามารถทาํงานไดห้ลากหลายมากข้ึน และท่ีสาํคญัคือจะสามารถทาํงาน

ร่วมกบัคนอ่ืนไดง่้าย ซ่ึงเป็นพื้นฐานท่ีดีของการสร้างทีมงาน ทั้งน้ี แมจ้ะมุ่งเนน้ความสาํเร็จของทีม

เป็นหลกั แต่ขณะเดียวกนักจ็ะสนใจและใหค้วามสาํคญักบัปัจเจกบุคคลในทีมงานดว้ย มีการจดั

กิจกรรมสนบัสนุนการทาํงานเป็นทีมและยงัช่วยใหปั้จเจกบุคคลรู้จกัซ่ึงกนัและกนัดว้ย การทาํงานใน 

TOYOTA เม่ือเกิดปัญหา จะไม่ถามวา่ “ใครเป็นคนทาํ” แต่จะถามวา่ “เพราะอะไร” เน่ืองจากเนน้การ

ทาํงานเป็นทีม จะไม่โทษรายบุคคล 

2.1.2 กญุแจแห่งความสําเร็จของ KAIZEN 

  KAI คือ Continuous 

  ZEN คือ Improvement ดงันั้น KAIZEN เท่ากบั Continuous Improvement คือ การปรับปรุง

อยา่งต่อเน่ือง ภายใต ้กระบวนการ Plan-Do-Check-Act คือ การดูปัญหา วางแผนหาวิธีแกปั้ญหา 

ทดลอง แลว้ตรวจสอบวา่แกปั้ญหาไดห้รือไม่ ถา้เป็นวิธีท่ีดีกน็าํไปใช ้รถยนตท่ี์ผลิตออกมาจะมีการทาํ 

Kaizen กนัทุกวนั คือปรับปรุงไปเร่ือย ๆ รายละเอียดช้ินส่วน จะเปล่ียนอยูต่ลอดเวลา ภายหลงัจากมี

การทดลอง ทดสอบแลว้ พบวา่อะไรท่ีทาํใหดี้ข้ึน กจ็ะปรับปรุง กญุแจแห่งความสาํเร็จของ Kaizen จะ
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ประกอบดว้ย 

  - หลกั 5 ส ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และสร้างนิสยั ถือเป็นพื้นฐานของ 

Kaizen 

  - หลกั 5 Why คือ การถามคาํถาม 5 คร้ัง จนกวา่จะเขา้ใจและสามารถตอบคาํถามไดต้รงตาม

วตัถุ ประสงคท่ี์แทจ้ริง นัน่คือ ถา้เราถามวา่ “ทาํไม” ครบ 5 คร้ัง จะรู้วา่ปัญหาท่ีแทจ้ริงคืออะไร  

  - หลกั Visualization คือ ทุกอยา่งตอ้งมองเห็น เช่น การมีสญัญาณแสดงความกา้วหนา้ของ

การ ผลิต หรือการทาํงานในแต่ละวนั เพื่อช่วยเตือนสติและควบคุมการทาํงานใหเ้สร็จภายในกาํหนด 

การทาํ Kaizen เกิดข้ึนอยูใ่นชีวิตประจาํวนัของเราอยูแ่ลว้ เช่น การตดัสินใจเลือกเสน้ทางในการ

เดินทางไปทาํงาน จะมีการลองผดิลองถูกและปรับเปล่ียนเสน้ทางไปเร่ือย ๆ จนพบเสน้ทางท่ีดีท่ีสุด 

ใชเ้วลานอ้ยท่ีสุด และใชเ้สน้ทางนั้นตลอดไป บทบาทของผูบ้ริหารต่อ KAIZEN 

  

1. เป็นผูน้าํและริเร่ิมการเปล่ียนแปลงดว้ย Kaizen 

ในการนาํหลกัการ Kaizen มาใชใ้นองคก์รใหป้ระสบผลสาํเร็จนั้น ผูบ้ริหารจะตอ้งมีบทบาท 

ดงัน้ี  

2. เป็นประธานในการนาํเสนอผลงานความคิดของพนกังานในองคก์ร โดยตอ้งมีเวทีใหน้าํเสนอ

ผลงาน เช่น การจดัประกวดความคิด (Idea Contest) 

3. นาํเสนอรางวลัและใหค้าํรับรอง เพื่อใหเ้กิดการยอมรับ (Recognition) 

4. มีการติดตามการดาํเนินการอยา่งสมํ่าเสมอโดยใชห้ลกั Visualization Board เช่น Visual Board 

ต่าง  

1. Kaizen ถือเป็นวฒันธรรมองคก์รอยา่งหน่ึง จะตอ้งใชเ้วลาในการเปล่ียนแปลง  

ขอ้ควรคาํนึงถึงในการนาํ KAIZEN มาใชใ้นองคก์ร 

2. Kaizen เป็นส่ิงท่ีเราทุกคนทาํอยูใ่นชีวิตประจาํวนัอยูแ่ลว้ จึงสามารถนาํส่ิงท่ีเคยปฏิบติัมาดาํเนินการ

ใหจ้ริงจงัและมีหลกัการมากข้ึน  

3. Kaizen จะตอ้งทาํใหก้ารทาํงานง่ายข้ึนและลดตน้ทุน แต่ถา้ทาํแลว้ ยิง่ก่อความยุง่ยาก จะไม่ถือวา่

เป็น Kaizen  

ท่ีมา :  นายสุรศักด์ิ  สุทองวัน รองผู้อาํนวยการฝ่ายพัฒนาธุรกิจ  บริษทัมอเตอร์ ประเทศไทย จาํกัด 

2.2 หลกัการ 14 ข้อ หรือทีเ่รียกว่าวถิแีห่งโตโยต้า 14 ประการ 

สรุปหลกัการ 14 ขอ้ หรือท่ีเรียกวา่วิถีแห่งโตโยตา้ 14 ประการ ซ่ึงเกิดจากการศึกษาของคุณ 

Jeffrey K. liker, Ph.D. และผูเ้ขียนนาํมาสรุปอีกคร้ังหน่ึงตามความเขา้ใจ ของผูเ้ขียน โดยหลกัการ

ดงักล่าวประกอบไปดว้ย 4 กลุ่ม และ 14 ขอ้ ดงัน้ี 
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หลกัการข้อที ่1 วางรากฐานการตดัสินใจเชิงบริหารบนปรัชญาระยะยาว แมว้า่จะเป็นภาระแก่

เป้าหมายทาง การเงินระยะสั้น  

2.2.1 กลุ่มที ่1 ปรัชญาในระยะยาว 

• ระลึกถึงปรัญชาฯ อยูเ่สมอ แมแ้ต่ในการตดัสินใจระยะสั้น โดยมีการดาํเนินงานสร้าง

การเติบโต และจดัระเบียบองคก์รทั้งหมดผา่นจุดประสงคร่์วมกนั มากกวา่การมุ่งผล

กาํไรเพียงอยา่งเดียว ทาํความเขา้ใจองคก์รผา่นประวติัของบริษทัฯและแผนงานท่ีจะ

นาํพาบริษทัฯ พฒันาข้ึนไปยงัระดบัถดัไป โดยพนัธกิจในปรัชญาฯ คือ พื้นฐาน

สาํหรับหลกัการอ่ืนๆ ท่ีเหลือทั้งหมด 

• สร้างคุณค่าสาํหรับลูกคา้ สงัคม และเศรษฐกิจ 

• มีความรับผดิชอบต่อหนา้ท่ี ปฏิบติังานดว้ยความ เช่ือมัน่ในตวัเอง และความสามารถ

ท่ีมีอยู ่อีกทั้งดาํรงไว ้และปรับปรุงทกัษะต่างๆ เพื่อสร้างคุณค่าใหเ้พิ่มข้ึน 

หลกัการข้อที ่2 สร้างการไหลของกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง 

2.2.2 กลุ่มที ่2 กระบวนการทีถู่กต้องจะทาํให้ผลติผลงานได้อย่างถูกต้อง 

• ออกแบบกระบวนการทาํงานใหม่เพื่อบรรลุการไหลอยา่งต่อเน่ือง โดยมุ่งกาํจดัเวลา

ท่ีไม่ไดง้าน หรือรอคอยให ้หมดไป 

• สร้างการไหลเพื่อเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบและขอ้มูลให ้รวดเร็ว และสร้างการเช่ือมโยง

ระหวา่งกระบวนการและคน เขา้ดว้ยกนั ทั้งน้ีเพื่อใหพ้บปัญหาและแกปั้ญหาได้

ในทนัที ทนัใด 

• ทาํใหเ้กิดการไหลท่ีชดัเจนและถูกตอ้งทัว่ทั้งวฒันธรรมองคก์ร ซ่ึงส่ิงน้ีจะเป็นกญุแจ

นาํไปสู่การปรับปรุง กระบวนการ และพฒันาบุคลากรอยา่งต่อเน่ือง 

หลกัการข้อที ่3 ใชร้ะบบ “ดึง” เพื่อหลีกเล่ียงการผลิตมากเกินความตอ้งการ 

• มีการผลิตและส่งมอบใหแ้ก่ผูท่ี้รับงานต่อจากเรา ในกระบวนการผลิต (ซ่ึงเราเปรียบ

พวกเขาเหล่านั้นเหมือนลูกคา้ของเรา) ดว้ยส่ิงท่ีเขาตอ้งการ ณ เวลาท่ีเขาตอ้งการ และ

ในจาํนวนท่ีตอ้งการ ในขณะท่ีมีการดาํเนินการเสริมวตัถุดิบ ในปริมาณเท่ากบั

จุดเร่ิมตน้ก่อนการใชง้าน ซ่ึงท่ีกล่าวมา เป็นหลกัการพื้นฐานของระบบการผลิตแบบ

ทนัเวลาพอดี (Just-in-Time) 

• ลดงานระหวา่งทาํและในคลงัสินคา้ใหน้อ้ยท่ีสุด โดยการสาํรองช้ินงานแต่ละอยา่ง

ในจาํนวนนอ้ยๆ และตรวจตราบ่อยๆ เพื่อเติมส่วนท่ีพร่องไปจากการท่ีลูกคา้นาํ

ช้ินงานนั้น ออกไปตามความเป็นจริง 
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หลกัการข้อที ่4 ปรับเรียบการผลิต “Heijunka” (ทาํงานใหส้มํ่าเสมอเหมือนกบัเต่า มิใช่

กระต่าย) 

• นอกจากการกาํจดัความสูญเปล่า และการกาํจดัภาวะงานลน้มือของคนและ

เคร่ืองจกัรท่ีเป็นปัจจยัท่ีทาํให ้ระบบลีนประสบความสาํเร็จแลว้ อีกปัจจยัหน่ึงท่ีมี

ความ สาํคญัไม่แพก้นั คือ การกาํจดัความไม่เท่ากนัในตารางการผลิตใหร้าบเรียบ

เสมอกนั ซ่ึงโดยทัว่ไปแลว้ส่ิงน้ียงัไม่เป็นท่ีเขา้ใจ กนันกัสาํหรับหลายบริษทัท่ี

พยายามใชป้ฏิบติัการลีน 

• ทาํงานเพื่อปรับเรียบการผลิตและบริการใหเ้ป็น ทางเลือกหน่ึงของแนวทาง “หยดุ

และเร่ิม” (Stop/Start) ซ่ึงเป็นหนทางหน่ึงในการแกปั้ญหาการผลิตแบบเป็นชุด 

(Batch) อนัเป็นส่ิงท่ีกระทาํในบริษทัส่วนใหญ่ 

หลกัการข้อที ่5 สร้างวฒันธรรม “การหยดุทนัทีเม่ือเกิดปัญหาเก่ียวกบัคุณภาพ” 

• คุณภาพสาํหรับลูกคา้ผลกัดนัสู่การนาํเสนอคุณค่า (Value Proposition) ของบริษทั 

• ใชว้ิธีการประกนัคุณภาพสมยัใหม่ทั้งหมดท่ีมีอยู ่

• สร้างอุปกรณ์ท่ีมีความสามารถของการตรวจจบัปัญหาและหยดุปัญหาไดด้ว้ยตวัเอง 

พฒันาระบบแสดงผล การดาํเนินงานเพื่อแจง้เตือนใหที้มงานหรือผูน้าํทราบวา่ ตอ้ง

เขา้ไปตรวจสอบแกไ้ขเคร่ืองจกัรหรือกระบวนการในจุดใดๆ “Jidoka” ซ่ึงเป็น

พื้นฐานของ Built-in Quality 

• สร้างระบบสนบัสนุนของการหยดุ หรือผอ่นการผลิตใหช้า้ลงเพื่อใหไ้ดคุ้ณภาพท่ี

ถูกตอ้งตั้งแต่คร้ังแรก เพื่อยกระดบัผลิตผลในระยะยาว 

หลกัการข้อที ่6 งานท่ีเป็นมาตรฐานเป็นพื้นฐานสาํหรับการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง และการ

ใหอ้าํนาจแก่พนกังาน 

• ใชว้ิธีการท่ีมีเสถียรภาพ และสามารถทาํซํ้าไดใ้น ทุกท่ี ซ่ึงส่ิงน้ีเป็นพื้นฐานสาํหรับ

การไหลของกระบวนการ และระบบการผลิตแบบดึง 

• รวบรวมการเรียนรู้ท่ีถูกสะสมมาเก่ียวกบักระบวนการจนถึง ณ เวลาหน่ึง โดยทาํให้

ขอ้ปฏิบติัท่ีดีท่ีสุดใหเ้ป็น มาตรฐาน และใหมี้การแสดงความคิดสร้างสรรคเ์พื่อ

ปรับปรุงมาตรฐาน จากนั้นรวบรวมความคิดดงักล่าวใหเ้ป็นมาตรฐานใหม่ หากมีการ

เปล่ียนยา้ยงานแลว้บุคลากรใหม่จะไดรั้บ การถ่ายทอดแนวการปฏิบติัได ้

หลกัการข้อที ่7 ใชก้ารควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) เพื่อไม่ใหปั้ญหาถูกซ่อนไว ้

• ใชต้วัช้ีวดัท่ีเห็นไดง่้าย เพื่อช่วยใหค้นสามารถ ตดัสินใจไดท้นัทีวา่การทาํงานอยูใ่น

สภาวะมาตรฐานปกติ หรือเบ่ียงเบนจากมาตรฐานออกไป 

• หลีกเล่ียงการใชจ้อคอมพิวเตอร์ ในกรณีท่ีมนัอาจเบ่ียงเบนความสนใจของพนกังาน

ออกจากงานท่ีปฏิบติั 
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• ออกแบบระบบท่ีเห็นไดง่้าย ณ สถานท่ีทาํงาน เพื่อสนบัสนุนการไหลของ

กระบวนการและระบบการผลิตแบบดึง 

• พยายามลดรายงานใหอ้ยูใ่นกระดาษเพียงแผน่เดียว เพื่อไม่ตอ้งเสียเวลามากและ

เขา้ใจไดท้นัที แมก้ระทัง่รายงานท่ีมีความสาํคญัท่ีสุดทางการเงิน 

หลกัการข้อที ่8 ใชเ้ทคโนโลยท่ีีเช่ือถือได ้และผา่นการตรวจสอบมาอยา่งละเอียดถ่ีถว้นแลว้

เท่านั้น เพื่อสนบัสนุนคนและกระบวนการ 

• ใชเ้ทคโนโลยเีพื่อสนบัสนุนบุคลากร มิใช่เพื่อแทนท่ีบุคลากร 

• บ่อยคร้ังท่ีเทคโนโลยใีหม่ขาดความน่าเช่ือถือและยากท่ีจะทาํใหเ้ป็นมาตรฐานได ้อีก

ทั้งยงัอาจทาํใหก้ระทบต่อการไหลของงานได ้กระบวนการท่ีผา่นการตรวจสอบวา่

ดาํเนินงานไดต้ามปกตินั้น โดยทัว่ไปแลว้เป็นส่ิงท่ีควรเลือกมากกวา่เทคโนโลยท่ีี

ใหม่และยงัไม่ไดผ้า่นการทดสอบ  

• ดาํเนินการทดสอบจริงก่อนท่ีจะรับเอาเทคโนโลยใีหม่เขา้มาใชใ้นกระบวนการทาง

ธุรกิจ ระบบการผลิต หรือ ผลิตภณัฑ ์ 

• ปฏิเสธ หรือดดัแปลงเทคโนโลยท่ีีขดัแยง้กบัวฒันธรรมองคก์ร หรือส่งผลเสียต่อ

ความมีเสถียรภาพ ความน่าเช่ือถือ 

• พยายามกระตุน้ใหบุ้คลากรพิจารณาเทคโนโลยใีหม่ เม่ือกาํลงัมองหาแนวทางใหม่

ในการทาํงาน ใหรี้บนาํเทคโนโลยนีั้นมาใช ้ถา้มนัไดผ้า่นการพิสูจน์ในช่วงการ

ทดลองแลว้วา่ ช่วยปรับปรุงการไหลของกระบวนการใหดี้ข้ึน 

หลกัการข้อที ่9 ส่งเสริมผูน้าํซ่ึงมีความเขา้ใจในการดาํเนินงานโดยตลอด อีกทั้งซึมซบัปรัชญา

ในการดาํเนินงาน และสามารถถ่ายทอดใหแ้ก่ผูอ่ื้นได ้

2.2.3 กลุ่มที ่3 เพิม่คุณค่าให้แก่องค์กร โดยการพฒันาบุคลากร และพนัธมิตร 

• เนน้การสร้างผูน้าํท่ีเติบโตมาจากองคก์รมากกวา่ การเฟ้นหาจากภายนอกองคก์ร  

• อยา่มองวา่งานของผูน้าํคือแค่การทาํใหบ้รรลุหนา้ท่ี หรือเป็นคนท่ีมีทกัษะในการ

จดัการบุคคลท่ีดี แต่ผูน้าํท่ีดี จะตอ้งสะทอ้นถึงปรัชญาและวิถีการทาํงานของบริษทั

ได ้

• ผูน้าํท่ีดีตอ้งเขา้ใจในรายละเอียดของงานประจาํวนั หากเป็นเช่นนั้นได ้จะสามารถ

เป็นครูท่ีดีท่ีสุดท่ีสามารถสะทอ้นถึงปรัชญาและวิถีการทาํงานของบริษทัได ้

หลกัการข้อที ่10 พฒันาบุคลากรและทีมงานท่ีโดดเด่น ซ่ึงเขาเหล่านั้นยดึถือปรัชญาของ

บริษทั 

• ตอ้งสร้างวฒันธรรมท่ีเขม้แขง็มัน่คง ซ่ึงประกอบดว้ยค่านิยมและความเช่ือของ

บริษทัท่ีเกิดข้ึนร่วมกนัอยา่งกวา้งขวาง และไดบ่้มเพาะมานานนบัปี 
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• ฝึกอบรมทีมงานท่ีมีความโดดเด่น เพื่อดาํเนินการ ตามปรัชญาของบริษทัใหบ้รรลุผล

อนัยอดเยีย่ม รวมถึง ทาํงานหนกัเพื่อสนบัสนุนวฒันธรรมอยา่งต่อเน่ือง 

• ใชที้มงานต่างสายงานกนัเพื่อปรับปรุงคุณภาพและผลิตภาพ อีกทั้งยกระดบัการไหล

ของกระบวนการโดยการ แกปั้ญหายากๆ ทางเทคนิค 

• สร้างความพยายามอยา่งต่อเน่ืองในการสอนบุคลากรใหเ้รียนรู้ถึงการทาํงานเป็นทีม

เพื่อบรรลุเป้าหมายร่วมกนั การทาํงานเป็นทีมเป็นส่ิงท่ีตอ้งเรียนรู้ 

หลกัการข้อที ่11 ใหค้วามใส่ใจต่อพนัธมิตรและผูจ้ดัส่งวตัถุดิบของบริษทั โดยชกัจูงและ

ช่วยเหลือพวกเขาในการ ปรับปรุง 

• เอาใจใส่พนัธมิตรและผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ โดยปฏิบติั กบัพวกเขาเสมือนเป็นธุรกิจของ

คุณท่ีขยายออกไป 

• ชกัจูงพนัธมิตรภายนอกองคก์รใหพ้ฒันาและเติบโตไปขา้งหนา้ดว้ยกนั ช่วย

ตั้งเป้าหมายท่ีทา้ทายให ้และช่วย ใหพ้นัธมิตรสามารถบรรลุเป้าหมายท่ีตั้งไวไ้ด ้ซ่ึง

ส่ิงน้ีเป็น การแสดงใหเ้ห็นวา่เขามีความสาํคญัต่อบริษทัของเรามาก เพียงใด 

หลกัการข้อที ่12 ลงไปคลุกคลีกบัปัญหาดว้ยตนเอง เพื่อทาํความเขา้ใจกบัสถานการณ์อยา่งถ่อง

แท ้(Genchi Genbutsu) 

2.2.4 กลุ่มที ่4 การแก้ไขปัญหารากเหง้าอย่างต่อเน่ือง ช่วยผลกัดันให้เกดิการเรียนรู้ขององค์กร 

• แกปั้ญหาและปรับปรุงกระบวนการโดยไปท่ีแหล่งกาํเนิดของปัญหา พยายามสงัเกตและ

ตรวจสอบขอ้มูลดว้ยตนเอง ซ่ึงจะเกิดผลดีมากกวา่การสร้างทฤษฎี โดยมีพื้นฐาน จากส่ิงท่ี

ผูอ่ื้นหรือคอมพิวเตอร์บอกคุณ 

• คิดและพดูถึงส่ิงต่างๆ โดยมีพื้นฐานมาจากขอ้มูล ท่ีพิสูจน์แลว้ดว้ยตนเอง 

• แมจ้ะเป็นผูบ้ริหารระดบัสูงแค่ไหนกต็อ้งเขา้ไปสมัผสัปัญหาดว้ยตนเองจะเขา้ใจสถานการณ์

ไดอ้ยา่งแจ่มแจง้ 

หลกัการข้อที ่13 ตดัสินใจอยา่งรอบคอบดว้ยฉนัทามติ พิจารณาใหร้อบคอบถึงทางเลือกทั้งหมดท่ี

มีอยู ่และดาํเนินการในส่ิงท่ีตดัสินใจแลว้อยา่งรวดเร็ว (Nemawashi) 

• อยา่มองเพียงมุมเดียวจนกวา่จะพิจารณาตวัเลือก หรือมุมอ่ืน  ๆทั้งหมดท่ีมีอยูก่่อน เม่ือเลือกได้

แลว้ตอ้ง ดาํเนินการอยา่งรวดเร็วดว้ยความระมดัระวงั 

• Nemawashi เป็นกระบวนการอภิปรายเก่ียวกบัปัญหา และวิธีการแกไ้ขปัญหาต่าง  ๆท่ีเป็นไป

ได ้พร้อมกบัผลท่ีจะเกิดข้ึนทั้งหมดจากการแกปั้ญหาดงักล่าว โดยมี จุดประสงคเ์พื่อรวบรวม

ความคิดต่างๆ และหารือขอ้ตกลง เก่ียวกบัการดาํเนินกระบวนการโดยการจดัประชุมเพื่อหา

ฉนัทามติ ถึงแมว้า่จะกินเวลาบา้งพอสมควร แต่กช่็วยเปิด มุมมองใหก้วา้งข้ึนในการคน้หา

วิธีการแกปั้ญหา และเม่ือไดต้ดัสินใจแลว้จะตอ้งนาํไปใชป้ฏิบติัอยา่งทนัท่วงที 
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หลกัการข้อที ่14 พฒันาเพื่อกา้วสู่องคก์รแห่งการ เรียนรู้ โดยผา่นการพิจารณาอยา่งไม่รู้จบ 

(Hansei) และ ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 

• เม่ือมีกระบวนการท่ีเสถียรแลว้ ใหใ้ชเ้คร่ืองมือ ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง เพื่อหาสาเหตุรากเหงา้

ของความไม่มีประสิทธิภาพ และประยกุตใ์ชท้างแกอ้ยา่งมีประสิทธิผล 

• ออกแบบกระบวนการต่างๆ โดยแทบจะไม่ตอ้งมี พสัดุคงคลงั ซ่ึงจะช่วยใหม้องเห็นเวลาและ

ทรัพยากร ท่ีสูญเปล่าทั้งหมด เม่ือพบความสูญเปล่าใหพ้นกังานใชก้ระบวนการปรับปรุงอยา่ง

ต่อเน่ือง (Kaizen) เพื่อกาํจดั ความสูญเปล่านั้น 

• ปกป้องฐานความรู้ขององคก์ร โดยการพฒันาบุคลากรใหม้ัน่คงกบัองคก์ร กาํหนดใหมี้การ

เล่ือนตาํแหน่งอยา่งชา้ๆ และสร้างระบบการสืบทอดตาํแหน่งอยา่งรอบคอบใหม้าก 

• ใช ้Hansei (ภาพสะทอ้น) ในแต่ละช่วงของการดาํเนินงานและหลงัจากจบโครงการเพื่อบ่งช้ี

ถึงขอ้บกพร่องและจุดอ่อนของโครงการอยา่งเปิดกวา้ง พฒันาแนวทางแกไ้ขเพื่อหลีกเล่ียงมิ

ใหข้อ้ผดิพลาดเดิมๆ เกิดซํ้าอีก 

• เรียนรู้โดยการสร้างมาตรฐานวิธีปฏิบติังานท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงมีความเหมาะสมมากกวา่การคิดคน้

แนวทางใหม่ในทุกคร้ังท่ีข้ึนโครงการใหม่ หรือเปล่ียนผูจ้ดัการใหม่ 

จากหลกัการทั้ง 14 ขอ้ท่ีกล่าวมา ผูเ้ขียนเห็นวา่ ถา้ผูอ่้านท่ีเป็นผูป้ระกอบการโดยเฉพาะผูป้ระกอบการ 

ดา้นยานยนตแ์ละช้ินส่วนนาํไปประยกุตใ์ชก้บับริษทัของท่านตามวิถีทางและวฒันธรรมองคก์รของ

บริษทัท่านเองแลว้ กจ็ะทาํใหเ้ป็นปัจจยัส่วนหน่ึงท่ีจะช่วยขบัเคล่ือนใหบ้ริษทั ของท่านไปสู่การ

พฒันาขีดความสามารถในการแข่งขนัอยา่งย ัง่ยนืต่อไป และเม่ืออุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วน ใน

ประเทศมีการพฒันาเป็นลาํดบัแลว้ กจ็ะทาํใหเ้รากา้ว เขา้สู่การเป็น Detroit of Asia ไดอ้ยา่งแน่นอน 

ท่ีมา :  สถาบันยานยนต์ 

 

2.3 STEP TOYOTA PRODUCTION SYSTEM 

Work Site Control เป็นการปรับปรุงขั้นแรกของการดาํเนินกิจกรรม TPS เพื่อใหเ้กิดความ

พร้อมและสามารถรับรู้ถึงปัญหาท่ีจะเกิดข้ึน ดว้ยการควบคุมสภาพการทาํงานหนา้งานใหส้ามารถ รู้

เขา้ใจ และแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งทนัถ่วงที โดยจดัทาํใหส้ภาพการทาํงานสามารถควบคุมไดด้ว้ย 

2.3.1 Work Site Control (การควบคุมสภาพการทาํงานหน้างาน) 

สายตา (Visual Control) 

ในการตรวจสอบสภาพการทาํงานหนา้งานในปัจจุบนัของบริษทั จะประกอบดว้ยการ

ตรวจสอบสภาพการทาํงานทั้งหมด 7 หวัขอ้ใหญ่ 
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  1). 2ส (สะสาง-สะดวก) 

เป็นพื้นฐานของการรักษาความปลอดภยั คุณภาพ ประสิทธิภาพในการทาํงาน โดย ส. ตัวแรก 

คือ สะสางโดยการตรวจสอบวา่แยกของท่ีตอ้งการและของท่ีไม่ตอ้งการแลว้กาํจดัของท่ีไม่ตอ้งการ

หรือไม่ ส่วน ส. ตัวท่ีสอง คือ สะดวก โดยการตรวจสอบวา่ไดมี้การกาํหนดสถานท่ีวางเฉพาะของท่ี

ตอ้งการแลว้วางใหห้ยบิใชไ้ดง่้ายสาํหรับของท่ีวางเอาไวก้ต็อ้งดูแลว้รู้ท่ีมาไดห้รือไม่ 

  2). ความปลอดภยั 

ทาํใหก้ฎเร่ืองความปลอดภยัถูกตอ้งและชดัเจน และใหพ้นกังานรักษากฎอยา่งเคร่งครัด 

  3).สร้างคุณภาพเข้าไปในกระบวนการ 

สร้างคุณภาพเขา้ไปในแต่ละกระบวนการ เพื่อป้องกนัไม่ใหข้องเสียหลุดไปยงักระบวนการ

ถดัไป โดยการดาํเนินการตรวจสอบคุณภาพตามมาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพท่ีกาํหนดไวอ้ยา่ง

ถูกตอ้ง, กาํหนดกฎท่ีใชจ้ดัการในเวลาท่ีเกิดสภาพผดิปกติของคุณภาพและรักษากฎอยา่งเคร่งครัด 

(เช่นหยดุการปฏิบติังาน เรียกผูรั้บผดิชอบ และรอรับคาํสัง่) และรู้เร่ืองของเสียในกระบวนการและ

ของเสียในกระบวนการถดัไป และดาํเนินการวิเคราะห์สาเหตุสาํคญัและทาํการแกไ้ข 

  4). การควบคุมดูแลเงือ่นไขการใช้งานของอุปกรณ์เคร่ืองจักร 

เป็นการควบคุมไม่ใหเ้กิดส่ิงผดิปกติท่ีจะเกิดข้ึนเม่ือมีการเปล่ียนแปลงเง่ือนไขในการผลิต ไม่

วา่จะเป็นคน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ วิธีการทาํงาน ดว้ยการกาํหนดเง่ือนไขการเดินเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ (มี

ตารางเง่ือนไข) และทาํใหดู้แลว้เขา้ใจไดง่้าย กาํหนดใหมี้การปฏิบติัตามเง่ือนไขท่ีระบุไว ้และถา้มีการ

เปล่ียนแปลงเง่ือนไขแลว้ ตอ้งดาํเนินการตรวจสอบคุณภาพเสมอและบนัทึกผลไวด้ว้ย 

  5). การควบคุมการผลติ 

โดยการตรวจสอบวา่พนกังานปฏิบติัตาม และรักษามาตรฐานการทาํงานและงานมาตรฐาน

อยา่งเคร่งครัด กาํหนดกฎท่ีใชจ้ดัการในเวลาท่ีเกิดสภาพผดิปกติในการปฏิบติังาน หรือเคร่ืองจกัรและ

รักษากฎอยา่งเคร่งครัด (เช่นหยดุการทาํงาน, เรียกผูรั้บผดิชอบ และรอรับคาํสัง่),และวิธีการติดตาม

สภาพ (ความล่าชา้) ของการจดัส่งตามกาํหนดส่งดว้ยการ Visualize 

  6). การควบคุมการจัดส่ง 

โดยส่ิงแรกท่ีตอ้งทาํคือ กาํหนดเวลา Staging และ Shipping (แผนภาพไดอะแกรม) แลว้

จดัแบ่งพื้นท่ีจดัเตรียมงานหรือ Staging area ตามเสน้ทาง ตามความสะดวกในการทาํงาน และทาํใหดู้

แลว้ทราบสถานะไดท้นัทีถึงความคืบหนา้และความล่าชา้ของงาน staging และshipping 

  7). การควบคุมกาํลงัคน 

กาํหนด Layout จาํนวนคนท่ีเป็นมาตรฐานในแต่ละกระบวนการ, รู้สภาพการมาทาํงานในแต่

ละวนั และVisualize วา่มีการขาดคนหรือไม่ และกาํหนดวิธีการจดัการเวลาเกิดการขาดคน 
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• ทุกคนเขา้ใจสภาวะการทาํงานไดโ้ดยไม่ตอ้งสอบถามกบัพนกังาน 

ผลท่ีไดรั้บจากกิจกรรม Work Site Control 

• พนกังานท่ีเขา้ใหม่สามารถทาํงานไดส้ะดวกข้ึน 

• สามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งทนัท่วงทีเม่ือมีการเปล่ียนแปลง 

• สภาพการทาํงานมีความปลอดภยั พนกังานมีขวญักาํลงัใจในการทาํงาน 

ท่ีมา :  สถาบันยานยนต์ 

Continuous Flow หรือ กระบวนการไหลอยา่งต่อเน่ือง เป็นขั้นตอนถดัจากการควบคุมสภาพ

การทาํงาน (Work Site Control) ซ่ึงเป็นการทาํใหง้านสามารถไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ืองตั้งแต่ตน้

กระบวนการไปจนถึงกระบวนการสุดทา้ยโดยไม่มีการหยดุการผลิต 

2.3.2 Continuous Flow (กระบวนการไหลอย่างต่อเน่ือง) 

ขั้นตอนในการทาํให้กระบวนการสามารถไหลได้อย่างต่อเน่ือง 

  1). จดัทาํ Part list ดว้ยการเรียบเรียงลาํดบัการทาํงานของแต่ละผลิตภณัฑว์า่ กบัเคร่ืองจกัร

ทั้งหมดท่ีมีอยูว่า่แต่ละกระบวนการทาํงานของผลิตภณัฑน์ั้นใชเ้คร่ืองจกัรไหนบา้ง 

  2). เขียน แผนภาพการไหลของงาน (Material Flow Chart: MFC) เพือ่วเิคราะห์การไหลของ

งานวา่มีจุดไหนของกระบวนการท่ีมีการใชเ้คร่ืองจกัรซํ้าซอ้นกนับา้ง ซ่ึงจะส่งผลใหต้อ้งเกิดมีการรอ

คอยเกิดข้ึนได ้

  3). จดัทาํ การไหลแบบราบร่ืน (Smooth Flow) เป็นการแกไ้ขปัญหางานท่ีตอ้งรอคอย

เคร่ืองจกัรเน่ืองจากมีงานหลายงานผา่นเคร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียว 

  4). จดัทาํ การผลิตแบบทีละช้ิน (One Piece Flow) นัน่คือใหพ้นกังานทาํการผลิตช้ินงานแลว้

ส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไปทีละช้ิน โดยลดความสูญเปล่าในการขนส่งและเคล่ือนยา้ยภาชนะของ

ช้ินงานใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด 

  5). อบรมพนกังานใหมี้ทกัษะในการทาํงานไดห้ลาย ๆ อยา่ง (Multi-process Handling) 

ผลทีจ่ะได้รับจากการทาํการไหลอย่างต่อเน่ือง 

  • ลดเวลานาํการผลิต (lead time) 

  • ลดปริมาณสินคา้คงคลงัก่ึงสาํเร็จรูป (WIP) และ สาํเร็จรูป (Finish Goods) 

  • ลดพื้นท่ีการทาํงาน 

  • ลดการเคล่ือนไหวและการขนส่ง 

  • เพิ่มความสามารถในการทาํงานของพนกังานดว้ยการอบรมใหพ้นกังานมีทกัษะในการ

ทาํงานหลายๆ อยา่ง 

ท่ีมา :  สถาบันยานยนต์ 
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2.3.3 Standardized Work (งานมาตรฐาน) 

Standardized Work หรือ งานมาตรฐานเป็นงานท่ีทาํซํ้ าๆ กนัและเหมือนกนัทุกรอบ โดย

เนน้การเคล่ือนไหวของคนเป็นสาํคญั และกาํหนดวิธีการทาํงาน เพื่อผลิตสินคา้ท่ีดี พนกังานปลอดภยั 

และตน้ทุนตํ่าลง 

องคป์ระกอบ 3 ประการ ของงานมาตรฐาน 

  1. Takt Time

 

 คือ มาตรฐานทางเวลาในการผลิตของ 1 ช้ิน ในเวลาท่ีกาํหนดและเป็น

ตวักาํหนดความเร็วในการขาย ท่ีสะทอ้นความตอ้งการของลูกคา้ 

 

 

 

 2. ลาํดบัการทาํงาน

  3

 (Working Sequence) คือลาํดบัในการผลิต (การติดตั้ง การดึงออก) 

. Standard Work In Process

  ขั้นตอนการจัดทาํงานมาตรฐาน 

 คือ จาํนวนช้ินงาน ท่ีจาํเป็นตอ้งมีไว ้เพื่อทาํซํ้ าในลาํดบัเดียวกนั 

หรือในกรณีท่ีเป็นเคร่ืองจกัรอตัโนมติั เคร่ืองจกัรสามารถทาํงานดว้ยตวัเองโดยไม่ตอ้งมีคนเฝ้าเคร่ือง 

  1. จบัเวลาองคป์ระกอบงาน 

  2. วิเคราะห์สภาพการทาํงาน ณ ปัจจุบนั ดว้ย SAN TEN SET (ตารางประสิทธิภาพของแต่ละ

กระบวนการ, ตารางมาตรฐานผสม, แผนภาพงานมาตรฐาน) 

  3. ปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานดว้ย YAMAZUMI CHART และ จดัสมดุลสายการผลิต 

  4. จดัทาํมาตรฐานการทาํงานจาก SAN TEN SET หลงัปรับปรุง 

ผลทีจ่ะได้รับในการทาํงานมาตรฐาน 

  • ลด Muri (งานเกินกาํลงั), Mura (ความไม่สมํ่าเสมอ), Muda (ความสูญเปล่า) ในการทาํงาน 

  • เพิ่มผลิตภาพการทาํงานของชัว่โมงการทาํงานพนกังานแต่ละคน (pcs./man-hour) 

  • จดัสรรจาํนวนพนกังานท่ีใชใ้นการผลิตอยา่งเหมาะสม 

  • ลดพื้นท่ีการทาํงาน 

  • สร้างมาตรฐานการทาํงานของแต่ละกระบวนการ 

ท่ีมา :  สถาบันยานยนต์ 
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2.4 คาํนิยาม 

 

2.4.1 Material Flow Chart 

เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยศึกษาการไหลของวตัถุดิบ เพื่อหา

แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหส้ามารถไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ือง เพื่อสร้างสายการผลิตแบบ 

Product line ซ่ึงมีขอ้ดีในเร่ืองของการลดความสูญเปล่าในเร่ืองของการรอ (มีงานระหวา่ง

กระบวนการ WIP จาํนวนมาก) การขนส่งสินคา้ระหวา่งกระบวนการการปรับปรุงกระบวนการให้

ไหลอยา่งต่อเน่ืองจะทาํให ้Lead time ในการผลิตสินคา้สั้นลงเน่ืองจากสามารถทาํการผลิตแบบช้ินต่อ

ช้ิน ลดการขนส่งระหวา่งกระบวนการ ช้ินงานถูกแปรรูปจากวตัถุดิบไปเป็นสินคา้สาํเร็จไดภ้ายใน

ระยะเวลาอนัสั้น ผลพลอยไดท่ี้ตามมาคือการประหยดั 

พื้นท่ีใชส้อยในโรงงาน เน่ืองจากเม่ือมีการจดั Layout ตามผลิตภณัฑจ์ะทาํใหจ้าํนวนกอง WIP ลดลง

หรือแทบจะเป็นศูนย ์สายการผลิตจะมีความสั้นกระชบัส่งผลใหก้ารใชพ้ื้นท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด 

 

Material Flow Chart (MFC) – Before 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2 แสดงตวัอยา่ง Material Flow Chart ก่อนการปรับปรุง 

 

การเขียน MFC เร่ิมจากการศึกษาการไหลของกระบวนการในการแปรรูปสินคา้แต่ละชนิดวา่

จะตอ้งผา่นกระบวนการใด เคร่ืองจกัรใดบา้ง ในการเขียนใหเ้ขียนกรอบส่ีเหล่ียม 1 กรอบต่อ 1 

เคร่ืองจกัร หรือ Station ในการทาํงาน เรียงลาํดบัตามการไหลของงาน จากนั้นลากเสน้ทางการไหล

ของช้ินงานผา่นกรอบท่ีทาํการแปรรูปช้ินงานเหล่านั้น จะเห็นเสน้ทางการไหลของช้ินงานตั้งแต่เป็น

วตัถุดิบจนกลายเป็นสินคา้สาํเร็จ 

ในการเขียนวิเคราะห์สภาพปัจจุบนัจะเห็นจุดท่ีทาํใหก้ารไหลไม่ต่อเน่ือง คือจุดท่ีมีเสน้ทาง

ของช้ินงานมาเจอกนัซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีถูกใชใ้นการผลิตช้ินงานร่วมกนัหลายรายการ เสน้ทางการ

ไหลของช้ินงานมีการขา้มกระบวนการ หรือมีการวนซํ้ากระบวนการ เป็นตน้ จุดเหล่าน้ีเป็นจุดท่ี

จะตอ้งทาํการปรับปรุงโดยทาํการร่าง MFC เป้าหมายท่ีจะตอ้งทาํการปรับปรุงเพื่อใหช้ิ้นงานสามารถ
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ไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงในอุดมคติคือการทาํใหเ้สน้ทางการไหลเป็นเสน้ตรงและไม่มีเสน้ทางอ่ืน

มาร่วมดว้ย แต่ทั้งน้ีตอ้งตรวจสอบเวลาการใชง้านกระบวนการ (Work load) ใหเ้หมาะสมดว้ย 

กล่าวคือตอ้งสามารถทาํการผลิตไดเ้ตม็เวลาทาํงานปกติ 

แนวทางในการปรับปรุง ทาํไดโ้ดยการเพิ่มเคร่ืองจกัร กระบวนการผลิตเฉพาะเสน้ทางการ 

ไหลนั้น ๆ เพื่อทาํใหเ้สน้ทางการไหลเป็นเสน้ตรงใหม้ากท่ีสุดและเป็นเสน้ทางเฉพาะช้ินงานนั้น 

เม่ือเขียน MFC ท่ีเป็นเป้าหมายในการปรับปรุงไดแ้ลว้ จึงพิจารณาการจดัยา้ย Layout ต่อไป 

 

Material Flow Chart (MFC) – After 

รูปท่ี 3 แสดงตวัอยา่ง Material Flow Chart หลงัการปรับปรุง 

ท่ีมา :  อาจารย์วิฐิณัฐ  ภัครพรหมินทร์  สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุ่น 

Cycle time (รอบเวลาการทาํงาน: C.T.) หมายถึง เวลาท่ีพนกังานใชใ้นการดาํเนินการผลิต

ตามท่ีแต่ละคนรับผดิชอบในแต่ละรอบการทาํงาน โดยพนกังานหน่ึงคนอาจจะรับผดิชอบงานเพียง

งานเดียว หรือ หลายงานกไ็ด ้ซ่ึงจะเร่ิมนบัตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ของงานนั้นจนถึงเวลาท่ีกลบัมาตั้งตน้เพื่อ

จะเร่ิมทาํการผลิตในรอบต่อไป 

2.4.2 Cycle time (รอบเวลาการทาํงาน) 

ตวัอย่างเช่น 

งานท่ีพนกังาน 1 คน รับผดิชอบงานเดียว: งานป๊ัมข้ึนรูปแผน่โลหะ (Pressing) รอบเวลาการ

ทาํงานของพนกังานจะเร่ิมนบัตั้งแต่เวลาท่ีพนกังานเร่ิมจบัช้ินงานนาํเขา้ไปป๊ัมข้ึนรูปจนกระทัง่

พนกังานกลบัมาจบัช้ินงานอีกคร้ังหน่ึง 

งานท่ีพนกังาน 1 คน รับผดิชอบหลายงาน

 

: งาน Machining รอบเวลาการทาํงานของพนกังาน

จะเร่ิมนบัตั้งแต่เวลาท่ีพนกังานเร่ิมจบัช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัรเคร่ืองแรกจนกระทัง่เวลาท่ีพนกังาน

กลบัมาจบัช้ินงานเพื่อจะใส่เขา้เคร่ืองจกัรอีกคร้ังหน่ึงส่วนประกอบของ C.T. จะประกอบดว้ย งานมือ  
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(Handling Time) จะประกอบไปดว้ยงานหยบิช้ินงานเขา้, กดสวติซ์ และหยบิออกจากเคร่ืองจกัร รวม

กบัเวลาท่ีเคร่ืองจกัรทาํงาน (MachineTime) 

Cycle Time = เวลาของงานมือ + เวลาของเคร่ืองจักร 

ท่ีมา :  สถาบันยานยนต์ 

 

2.4.3 Takt Time (แทค็ไทม์) 

Takt Time (แทค็ไทม;์ T/T) มีท่ีมาจากภาษาเยอรมนั “taktziet” ซ่ึงหมายความวา่ “รอบเวลา

ของนาฬิกา” เพื่อการวดั เช่น จงัหวะของดนตรี เม่ือนาํมาใชใ้นส่วนการผลิตจะมีความหมายวา่ เวลา

มากท่ีสุดท่ีพนกังานสามารถใชใ้นการผลิตช้ินงาน เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ใหไ้ด้

ทนัท่วงที นัน่คือ ค่าแทค็ไทมจ์ะเปรียบไดก้บัความเร็วในการขาย (Sale Speed) ท่ีถูกกาํหนดให้

สามารถผลิต ช้ินงานได ้1 ช้ินโดยค่า Takt time น้ีสามารถคาํนวณไดจ้าก 

 

 

 

ยกตวัอย่างเช่น บริษทัแห่งหน่ึง กาํหนดเวลาทาํงานปกติไวท่ี้ 8 ชัว่โมง เวลาพกั 15 นาที 2 

คร้ัง โดยในหน่ึงวนัตอ้งการช้ินงานจาํนวน 600 ช้ิน ดงันั้น Takt time จะเท่ากบั 45 วินาทีต่อช้ิน 

 

จากตวัอยา่งขา้งตน้สามารถอธิบายไดว้า่ พนกังานจะตอ้งใชเ้วลาในการผลิตช้ินงาน 1 ช้ินให้

เสร็จภายใน 45 วินาที โดยจะนาํค่า Takt time ไปเปรียบเทียบรอบเวลาการทาํงานของพนกังานแต่ละ

คนวา่ เวลาท่ีพนกังานใชเ้กินกวา่ T/T หรือไม่ 

ถา้พนกังานใชเ้วลาเกินกวา่เวลาท่ีกาํหนด จะทาํใหบ้ริษทัไม่สามารถตอบสนองต่อความ

ตอ้งการลูกคา้ในวนันั้นได ้โดยวิธีในการแกไ้ขปัญหาน้ี เราจาํเป็นตอ้งทาํการปรับลดเวลาทาํงานของ

พนกังานแต่ะละคนใหอ้ยูภ่ายใตเ้วลาการทาํงานของ Takt time หรือ อีกวิธีหน่ึงถา้ไม่สามารถปรับลด

เวลาทาํงานของพนกังานไดบ้ริษทัจาํเป็นตอ้งเพิ่มเวลาการทาํงานใหแ้ก่พนกังาน ในช่วงเวลา O.T. ซ่ึง

เราจาํเป็นตอ้งคาํนวณTakt Time ใหม่ ซ่ึงค่า Takt time น้ีจะเรียกวา่ Actual Takt time 

ท่ีมา :  สถาบันยานยนต์ 
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2.4.4 Actual Takt Time (A.T.T) 

Actual Takt Time หมายถึงเวลามากท่ีสุดท่ีพนกังานสามารถใชใ้นการผลิตเพื่อตอบสนอง

ความตอ้งการของลูกคา้ใหท้นัตามจาํนวนท่ีลูกคา้กาํหนด แต่จะแตกต่างจาก Takt Time ตรงเวลาท่ี

นาํมาใชใ้นการคาํนวณ โดย A.T.T. จะใชเ้วลาทาํงานตามปกติรวมกบั Over Time เน่ืองจาก 

1. รอบเวลาการทาํงาน (C.T.) ของพนกังานอาจจะมากกวา่ค่า T.T. ซ่ึงไม่สามารถปรับลดใหอ้ยูภ่ายใต้

ค่า T.T. ได ้จึงจาํเป็นตอ้งใหพ้นกังานทาํงานนอกเวลาการทาํงานตามปกติ 

2. เวลาท่ีนาํมาใชใ้นการผลิตในทางปฏิบติันั้น

 

 ไม่สามารถทาํใหป้ระสิทธิภาพเป็นไปตามท่ีกาํหนดไว้

ได ้ดงันั้นจึงตอ้งมีการเผือ่ประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานและเคร่ืองจกัรไวด้ว้ยจึงทาํใหเ้วลาใน

การผลิตท่ีใชจ้ริงจะมากกวา่เวลาทาํงานปกติ 

 

 

 

 

ยกตวัอย่างเช่น บริษทัไดก้าํหนดเวลาการทาํงานปกติ 8 ชัว่โมง โดยมีเวลาพกั 15 นาที 2 คร้ัง 

และลูกคา้มีความตอ้งการสินคา้ต่อวนัจาํนวน 600 เพราะฉะนั้นจะสามารถคาํนวณค่า T.T. ได ้เท่ากบั 

45 วินาทีต่อช้ิน แต่รอบเวลาการทาํงานของพนกังานมีค่ามากกวา่ T.T. ซ่ึงในวนันั้นทางบริษทัจึงได้

กาํหนดใหพ้นกังานทาํงานเพิ่มนอกเวลาการทาํงานปกติอีก 2 ชัว่โมง ดงันั้นค่า A.T.T. จะเท่ากบั 57 

วินาทีต่อช้ิน 

 

รูปท่ี 4 แสดงตวัอยา่ง YAMAZUMI CHART 

ท่ีมา :  สถาบันยานยนต์ 
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          การผลติแบบ JIT คือ การท่ีช้ินส่วนท่ีจาํเป็นเขา้มาถึงกระบวนการผลิตในเวลาท่ีจาํเป็นและดว้ย

จาํนวนท่ีจาํเป็นหรืออาจกล่าวไดว้า่  JIT  คือ การผลิตหรือการส่งมอบ “ ส่ิงของท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ี

ตอ้งการ ดว้ยจาํนวนท่ีตอ้งการ” ใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองกาํหนดปริมาณการผลิตและการ

ใชว้ตัถุดิบ ซ่ึงลูกคา้ในท่ีน้ีไม่ไดห้มายถึงเฉพาะลูกคา้ผูซ้ื้อสินคา้เท่านั้น แต่ยงัหมายรวมถึงบุคลากรใน

ส่วนงานอ่ืนท่ีตอ้งการงานระหวา่งทาํหรือวตัถุดิบเพื่อทาํการผลิตต่อเน่ืองดว้ย โดยใชว้ิธีดึง ( Pull 

Method of Material Flow ) ควบคุมวสัดุคงคลงัและการผลิต ณ สถานีท่ีทาํการผลิตนั้นๆ  ซ่ึงถา้ทาํได้

ตามแนวคิดน้ีแลว้วสัดุคงคลงัท่ีไม่จาํเป็นในรูปของวตัถุดิบ งานระหวา่งทาํและสินคา้สาํเร็จรูปจะถูก

ขจดัออกไปอยา่งส้ินเชิง 

2.4.5 ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดี  ( Just-in-Time  Production  Systems)  :  JIT 

1. ควบคุมวสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดหรือใหเ้ท่ากบัศูนย ์( Zero inventory )   

วตัถุประสงคข์องการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

2. ลดเวลานาํหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต ( Zero lead time ) 

3. ขจดัปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต ( Zero failures ) 

4. ขจดัความสูญเปล่าในการผลิต ( Eliminate 7 Types of Waste )  ดงัต่อไปน้ี 

- การผลิตมากเกินไป ( Overproduction )  :  ช้ินส่วนและผลิตภณัฑถู์กผลิตมากเกินความ

ตอ้งการ 

- การรอคอย ( Waiting )  :  วสัดุหรือขอ้มูลสารสนเทศ หยดุน่ิงไม่เคล่ือนไหวหรือติดขดั

เคล่ือนไหวไม่สะดวก 

- การขนส่ง ( Transportation )  :  มีการเคล่ือนไหวหรือมีการขนยา้ยวสัดุในระยะทางท่ี

มากเกินไป 

- กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ ( Processing itself )  :  มีการปฏิบติังานท่ีไม่จาํเป็น 

- การมีวสัดุหรือสินคา้คงคลงั ( Stocks )  :  วตัถุดิบและผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปมีเกบ็ไวม้าก

เกินความจาํเป็น 

- การเคล่ือนไหว ( Motion )  :  มีการเคล่ือนไหวท่ีไม่จาํเป็นของผูป้ฏิบติังาน 

- การผลิตของเสีย ( Making defect )  :  วสัดุและขอ้มูลสารสนเทศไม่ไดม้าตรฐาน  

ผลิตภณัฑไ์ม่มีคุณภาพ 

1. ปริมาณการผลิตขนาดเลก็ ( Small lot size )  ระบบ JIT จะพยายามควบคุมวสัดุคงคลงัใหอ้ยู่

ในระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุด 

ผลกระทบจากการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

เพื่อไม่ก่อใหเ้กิดตน้ทุนในการจดัเกบ็และตน้ทุนค่าเสียโอกาส จึงผลิตในปริมาณท่ีตอ้งการ 
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2. ระยะเวลาการติดตั้งและเร่ิมดาํเนินงานสั้น ( Short setup time )  ผลจากการลดขนาดการผลิต

ใหเ้ลก็ลง ทาํให ้

ฝ่ายผลิตตอ้งเพิ่มความถ่ีในการจดัการข้ึน ดงันั้นผูค้วบคุมกระบวนการผลิตจึงตอ้งลดเวลาการ

ติดตั้งใหส้ั้นลง เพื่อไม่ใหเ้กิดเวลาวา่งเปล่าของพนกังานและอุปกรณ์และใหเ้กิดประสิทธิภาพเตม็ท่ี 

3. วสัดุคงคลงัในระบบการผลิตลดลง ( Reduce WIP inventory )  เหตุผลท่ีจาํเป็นตอ้งมีวสัดุคง

คลงัสาํรองเกิดจากความไม่แน่นอน ไม่สมํ่าเสมอท่ีเกิดข้ึนระหวา่งกระบวนการผลิต ระบบ JIT มี

นโยบายท่ีจะขจดัวสัดุคงคลงัสาํรองออกไปจากกระบวนการผลิตใหห้มด โดยใหค้นงานช่วยกนัแกไ้ข

ปัญหาความไม่สมํ่าเสมอท่ีเกิดข้ึน 

4. สามารถควบคุมคุณภาพสินคา้ไดอ้ยา่งทัว่ถึง  -  ในระบบ JIT ผูป้ฏิบติังานจะเป็นผูค้วบคุม

และตรวจสอบคุณภาพดว้ยตนเอง หรือท่ีเรียกวา่  “ คุณภาพ ณ แหล่งกาํเนิด ( Quality at the source ) ” 

1. เป็นการยกระดบัคุณภาพสินคา้ใหสู้งข้ึนและลดของเสียจากการผลิตใหน้อ้ยลง  :  เม่ือคนงาน

ผลิตช้ินส่วนเสร็จกจ็ะส่งต่อไปใหก้บัคนงานคนต่อไปทนัที  ถา้พบขอ้บกพร่องคนงานท่ีรับช้ินส่วนมา

กจ็ะรีบแจง้ใหค้นงานท่ีผลิตทราบทนัทีเพื่อหาสาเหตุและแกไ้ขใหถู้กตอ้ง คุณภาพสินคา้จึงดีข้ึน   ต่าง

จากการผลิตคร้ังละมากๆ คนงานท่ีรับช้ินส่วนมามกัไม่สนใจขอ้บกพร่องแต่จะรีบผลิตต่อทนัทีเพราะ

ยงัมีช้ินส่วนท่ีตอ้งผลิตต่ออีกมาก 

ประโยชน์ท่ีเกิดจากการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

2. ตอบสนองความตอ้งการของตลาดไดเ้ร็ว  :  เน่ืองจากการผลิตมีความคล่องตวัสูง การ

เตรียมการผลิตใชเ้วลานอ้ยและสายการผลิตกส็ามารถผลิตสินคา้ไดห้ลายอยา่งในเวลาเดียวกนั จึงทาํ

ใหสิ้นคา้สาํเร็จรูปคงคลงัเหลืออยูน่อ้ยมาก เพราะเป็นไปตามความตอ้งการของตลาดอยา่งแทจ้ริง   

การพยากรณ์การผลิตแม่นยาํข้ึนเพราะเป็นการพยากรณ์ระยะสั้น ผูบ้ริหารไม่ตอ้งเสียเวลาในการแกไ้ข

ปัญหาต่างๆในโรงงาน ทาํใหมี้เวลาสาํหรับการกาํหนดนโยบาย วางแผนการตลาด และเร่ืองอ่ืนๆ

ไดม้ากข้ึน 

3. คนงานจะมีความรับผดิชอบต่องานของตนเองและงานของส่วนรวมสูงมาก  :  ความ

รับผดิชอบต่อตนเองกคื็อจะตอ้งผลิตสินคา้ท่ีดี มีคุณภาพสูง ส่งต่อใหค้นงานคนต่อไปโดยถือ

เหมือนวา่เป็นลูกคา้ ดา้นความรับผดิชอบต่อส่วนรวมกคื็อคนงานทุกคนจะตอ้งช่วยกนัแกปั้ญหาเม่ือมี

ปัญหาเกิดข้ึนในการผลิต เพื่อไม่ใหก้ารผลิตหยดุชะงกัเป็นเวลานาน 

ท่ีมา :  สถาบันยานยนต์ 
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2.5 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

ไดท้าํ Benchmarking Toyota’s Supply Chain โดยในการศึกษาน้ีไดท้าํการเปรียบเทียบซพั

พลายเชนของบริษทัโตโยตา้ ระหวา่งโรงงานผลิตในญ่ีปุ่นเองกบัท่ีสหรัฐอเมริกา เพื่อตรวจสอบ

ประสิทธิภาพการทาํงาน ซ่ึงจะเห็นไดว้า่จากผลการทาํ Benchmarking นั้น ตวัช้ีวดัต่าง ๆ ไม่วา่จะเป็น

ปริมาณวตัถุดิบในคลงัสินคา้ เวลาต่อการผลิตทั้งหมด และเวลาในการทาํงานผลิตนั้นลว้นแลว้แต่

แสดงใหเ้ห็นวา่ โรงงานผลิตในประเทศญ่ีปุ่นยงัมีประสิทธิภาพท่ีดีมากกวา่ แต่กส็ามารถแสดงใหเ้ห็น

ไดว้า่หากตอ้งการท่ีจะดาํเนินการใหส้าํเร็จเทียบเท่าโรงงานท่ีญ่ีปุ่นแลว้นั้นกส็ามารถทาํได ้โดยการ

กาํหนดกลยทุธ์ในการทาํงานเพิ่มเติม 

2.5.1 ไฮน์ส (Hines. 1998) 

 

ไดท้าํการศึกษาเร่ืองการใชร้ะบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดีแบบใหม่ในการจดัการดา้น

เทคโนโลยท่ีีบริษทัโตโยตา้โดยวิเคราะห์ระบบการผลิตแบบทนัเวลาแบบใหม่ (New JIT) วา่เป็นการ

รวมเอากลยทุธ์ต่าง ๆ ของบริษทัโตโยตา้เขา้ดว้ยกนั TPS (Toyota Production System), TMS (Toyota 

Marketing System), TDS (Toyota Development System) และ TQM (Toyota Quality Management) 

เขา้ดว้ยกนั และประยกุตใ์ชโ้ดยรวมทั้งองคก์ร ทาํใหเ้กิดประโยชน์ทั้งในดา้นคุณภาพและราคา จน

สามารถแข่งขนักบัตลาดได ้โดยการศึกษาไดแ้นะนาํวา่ ถา้มีการนาํเอา New JIT ไปประยกุตใ์ช ้จะมี

ประโยชน์อยา่งมหาศาล แต่อยา่งไรกต็ามการประยกุตใ์ชน้ั้นกต็อ้งมีจุดมุ่งหมาย “ลูกคา้มาอนัดบั 1” 

2.5.2 อะมาสะกะ (Amaska. 2002) 

จากการศึกษางานวิจยัขา้งตน้มีส่วนเป็นแรงจูงใจในการทาํการศึกษาคร้ังน้ีอยา่งมากเช่น การ

ทาํ Benchmarking ของบริษทัโตโยตา้ การนาํระบบ New JIT มาใชโ้ดยรวมทั้งใหท้ราบวา่ หากจะ

ดาํเนินการศึกษาคร้ังน้ีไดถู้กทางตอ้งมองภาพโดยรวม และประยกุตใ์ชก้ลยทุธ์ในการจดัการดา้นต่าง ๆ 

เช่น TPS (Toyota Production System), TMS (Toyota Marketing System), TDS (Toyota 

Development System) และ TQM (Toyota Quality Management) เขา้ดว้ยกนั และประยกุตใ์ชโ้ดยรวม

ทั้งองคก์ร ทาํใหเ้กิดประโยชน์ทั้งในดา้นคุณภาพและราคาอีกดว้ย  
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บทที ่3 

แผนงานการปฏบิตังิาน และขั้นตอนการดาํเนินงาน 

3.1 แผนงานการปฏบิตังิาน 

แผนการปฏิบัติงาน 

ระยะเวลาปฏิบัติงาน (พ.ศ.2553) 

มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1. สาํรวจงานวิจยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง                 

2. ศึกษาสภาพปัจจุบนั                 

3. เขียนผงัการไหลของกระบวนการ และศึกษา

กระบวนการผลิต     

            

4. วิเคราะห์ปัญหาท่ีพบ                 

5. ทาํการแกไ้ขปรับปรุงแต่ละประเดน็ปัญหา                 

6. สรุปผลการศึกษาและขอ้เสนอแนะ                 

7. นาํเสนอผลการทาํกิจกรรม                 

 

Plan       Actual 
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3.2 รายละเอยีดงานทีนั่กศึกษาปฏิบัตใินสหกจิกศึกษา  

 

3.2.1 ปรับปรุงสภาพแวดล้อมใน Process Welding 

จุดมุ่งหมาย

 

 “ทาํหนา้งานใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีเขา้ใจง่าย เพียงมองกรู้็และเขา้ใจ” 

- Check Sheet 

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการจดัการ  

- Progressive Weekly Report 

– แสดงมาตรฐานการทาํงาน (WI) ไวท่ี้หนา้งาน 

การดาํเนินการ 

– แสดงพื้นท่ีปฏิบติังานท่ีมีขอบเขต และป้ายช้ีบ่ง 

– รู้สถานะผลิต 

– ควบคุมดูแลกาํลงัคน 

– เนน้การทาํงานท่ีปลอดภยั 

 

3.2.2 ปรับปรุงProcess Welding การผลติให้เป็น Continuous flow 

จุดมุ่งหมาย

 

 “สร้างกระบวนการใหง้านไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ือง เพื่อลด Lead Timeและ Stock” 

- Material Flow Chart (MFC) 

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการจดัการ 

- ตาราง Part list 

- การคาํนวน Takt Time 

- YAMAZUMI CHART 

- เรียงอุปกรณ์เคร่ืองจกัรใหเ้ป็นไปตามลาํดบัของกระบวนการผลิต 

การดาํเนินการ 

- ปล่อยใหช้ิ้นงานไหลทีละ 1 ช้ิน 

- ปล่อยใหช้ิ้นงานไหลในเวลาท่ีใกลเ้คียงกนั 

- จบัเวลาเพื่อคาํนวน Takt Time 

- ปรับสมดุลพนกังานในกระบวนการผลิต 

- ลดระยะทางในการขนยา้ยวตัถุดิบระหวา่งกระบวนการ 
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- กาํหนดปริมาณ Stock มาตรฐานในกระบวนการ 

- ปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในกระบวนการผลิต 

 

3.3 ขั้นตอนการดาํเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิตังิาน หรือโครงงาน 

 1. ขอ้มูลสายการผลิต 

3.3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบัน 

  การศึกษาในคร้ังน้ี ผูศึ้กษาไดท้าํการศึกษาการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบโต

โยตา้ (Toyota Production System : TPS) ในการปรับปรุง Process Welding ซ่ึงเป็นกระบวนการเช่ือม 

Inner กบั Body เขา้ดว้ยกนั ในการปรับปรุงคร้ังน้ีไดสุ่้มตวัอยา่ง คือ รุ่น SM-EA25 และ SM-JA36 

กระบวนการผลิตไดรั้บการออกแบบใหผ้ลิตแบบ Continuous โดยมี Cycle Time ท่ี 8.16 วินาที และมี 

Takt Time ท่ี 9.13 วินาที จาํนวนการสัง่ผลิตต่อเดือนเฉล่ียอยูท่ี่ 108,000 ช้ิน 1 เดือนใชเ้วลาในการผลิต 

21 วนั คือ วนัธรรมดา (วนัจนัทร์-วนัเสาร์) 19 วนั มีเวลาในการทาํงาน 16 ชัว่โมงต่อวนั และวนั

ล่วงเวลา หรือ O.T. (วนัอาทิตย)์ มีเวลาในการทาํงาน 8 ชัว่โมงต่อวนั ใชพ้นกังานทั้งหมด 7 คน 

 2. ขอ้มูลผลิตภณัฑ ์

  กระบวนการเช่ือม  Inner & Body  ท่ีทาํการศึกษาในคร้ังน้ี เป็นแบบ Compact 

Vacuum (CV) รุ่น SM-EA25 และ SM-JA36 ซ่ึงประกอบดว้ย Inner Body, Inner Base, Outer Body, 

Outer Base, Foil Wrapping, Getter 

 3. กระบวนการผลิต  

  กระบวนการเช่ือม  Inner & Body ทั้งรุ่น SM-EA25 และ SM-JA36 สามารถเขียน

กระบวนการผลิต และผงัการไหลของวสัดุไดต้ามลาํดบั ดงัรูปในหนา้ถดัไป 
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Process Welding 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5  แสดง Lay Out กระบวนการ Welding 
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3.3.2 เขยีนผงัการไหลของกระบวนการ และศึกษากระบวนการผลติ 

รูปท่ี  6  แสดงผงัการไหลของวสัดุ (Material Flow Chart : MFC) 

 

C470 C450 C460 C410 C200 C090 C100 C210 C120 C180 C550 
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 จากรูปท่ี 6 แสดงแผนผงัการไหลของวสัดุ (Material Flow Chart : MFC) จะเห็นไดช้ดัวา่

กระบวนการแผนก Welding มีกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองในทุก ๆ กระบวนการอยูแ่ลว้ ทาํใหก้าร

ผลิตสามารถผลิตส่งต่อกนัไปไดอ้ยา่งเป็นกระบวนการ ทั้งน้ี จึงไม่ตอ้งไปปรับปรุงการผลิตของแผนก

ดงักล่าว แต่อยา่งไรกต็าม ถึงแมว้า่การผลิตจะเป็นแบบต่อเน่ืองกต็าม แต่ในบางกระบวนการของ

แผนก Welding ยงัมีปริมาณของสตอ็กอยูป่ริมาณมาก จึงตอ้งทาํการปรับปรุงแกไ้ข เพื่อใหก้ารผลิตมี

ความ Smooth และสามารถผลิตไดที้ละช้ินต่อไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



31 
 

รูปท่ี 7 แสดงกระบวนการทาํงานของแผนก Welding 
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กระบวนการผลิตสามารถ แยกเป็นกระบวนการต่าง ๆ ไดด้งัต่อไปน้ี 

1. กระบวนการ Flanking 

รูปท่ี 8  แสดงกระบวนการ Flanking 

2. กระบวนการ Inner Welding 

รูปท่ี 9  แสดงกระบวนการ Inner Welding 
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3. กระบวนการห่อฟอยซ์ (Wraping) 

รูปท่ี 10 แสดงกระบวนการ Wrapping 

4. กระบวนการ Press Inner Set & Outer Body 

 

รูปท่ี 11 แสดงกระบวนการ Press Inner Set & Outer Body 
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5. กระบวนการ Welding Inner Set & Outer Body 

 

รูปท่ี 12  แสดงกระบวนการ Welding Inner Set & Outer Body 

6. กระบวนการ Press Outer Base Set & Outer Body 

 

รูปท่ี 13  แสดงกระบวนการ Press Outer Base Set & Outer Body 
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7. กระบวนการ Welding Outer Base Set & Outer Body 

 

รูปท่ี 14  แสดงกระบวนการ Welding Outer Base Set & Outer Body 

8. กระบวนการ Helium Leak Test 

 

รูปท่ี 15  แสดงกระบวนการ Helium Leak Test 
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3.3.3 วเิคราะห์ปัญหาทีพ่บ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 16  แสดงปัญหาในกระบวนการ Welding 

 

จากขอ้มูลเบ้ืองตน้ สามารถกาํหนดหวัขอ้ประเดน็ปัญหาหลกั ๆ ท่ีพบ เพื่อนาํไปแกไ้ข

ปรับปรุงไดด้งัน้ี 

1. สภาพแวดลอ้มในการทาํงานไม่เหมาะสม ขาดความเป็นระเบียบเรียบร้อย 

2. ไม่สามารถควบคุมปริมาณ Stock ในกระบวนการผลิตไดแ้น่นอน 

3. พนกังานในสายการผลิตมีมากเกินไป 

4. มีระยะทางท่ีใชใ้นการขนถ่ายวตัถุดิบท่ีมากจนเกินไป 

ในประเดน็ดงักล่าวขา้งตน้ ไดมี้การนาํเคร่ืองมือต่าง ๆ ทาง TPS มาใชเ้พื่อการขจดัความสูญ

เปล่าต่าง ๆ ใหล้ดลงหรือหมดไป 
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3.3.4 ทาํการแก้ไขปรับปรุงแต่ละประเด็นปัญหา 

ประเดน็ปัญหาท่ี 1 สภาพแวดลอ้มในการทาํงานไม่เหมาะสม ขาดความเป็นระเบียบเรียบร้อย 

Check Sheet 

จากการสาํรวจสภาพแวดลอ้มการทาํงานในสายการผลิต Welding สามารถสรุปไดด้งัน้ี 

รูปท่ี 17  แสดงสภาพแวดลอ้มการทาํงานในสายการผลิต Welding (Check Sheet) 
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รูปท่ี 18 แสดงสภาพแวดลอ้มการทาํงานในสายการผลิต Welding (Check Sheet) (ต่อ) 

  

จากรูปจะเห็นไดว้า่สภาพแวดลอ้มในการทาํงานยงัไม่มีความเป็นระเบียบเรียบร้อย พื้นท่ี

ปฏิบติังานไม่มีขอบเขต และป้ายบ่งช้ี ไม่รู้สถานะการผลิตวา่สถานะเคร่ืองจกัรเป็นอยา่งไร ไม่มีการ

ควบคุมกาํลงัคน และไม่มีป้ายช้ีบ่งเร่ืองคุณภาพท่ีชดัเจน 
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การแกไ้ขปรับปรุง

1. กาํหนดขอบเขตพื้นท่ีการวางใหช้ดัเจน 

 สามารถแกไ้ขปรับปรุงไดด้งัต่อไปน้ี 

รูปท่ี 19  แสดงการปรับปรุงโดยกาํหนดเสน้แบ่งพื้นท่ีการวางใหช้ดัเจนในสายการผลิต 

 

2. จดัทาํเสน้พื้นท่ีจอดรถเขน็ และป้ายหา้มวางในพื้นทีท่ีจอดรถเขน็ 

รูปท่ี 20 แสดงการปรับปรุงโดยจดัทาํเสน้พื้นท่ีจอดรถเขน็ และป้ายหา้มวางในพื้นทีท่ีจอดรถเขน็ใน

สายการผลิต 
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3. จดัทาํพื้นท่ีสโตร์หนา้สายการผลิต Welding ใหมี้ความชดัเจน 

รูปท่ี 21 แสดงการปรับปรุงโดยจดัทาํพื้นท่ีสโตร์หนา้สายการผลิต Welding ใหมี้ความชดัเจนใน

สายการผลิต 

4. จดัทาํป้ายระบุของดี (IN), (OUT) และ (NG) (เสน้ทางเขา้ – ออกของกระบวนการ) 

รูปท่ี 22  แสดงการปรับปรุงโดยจดัทาํป้ายระบุของดี (IN), (OUT) และ (NG) ในสายการผลิต 

 

 



41 

 

5. จดัทาํป้ายระบุช้ินงานเพื่อแสดงสถานะรอซ่อม (Repair), เสีย (Loss) และงานท่ีซ่อมเสร็จ

แลว้ (OUT) 

รูปท่ี 23 แสดงการปรับปรุงโดยจดัทาํป้ายระบุช้ินงานเพื่อแสดงสถานะรอซ่อม (Repair), เสีย (Loss)  

และงานท่ีซ่อมเสร็จแลว้ (OUT) ในสายการผลิต 

6. จดัทาํป้ายแสดงสถานะการทาํงานของปุ่มกดทาํงานใหช้ดัเจน 

รูปท่ี 24 แสดงการปรับปรุงโดยจดัทาํป้ายแสดงสถานะการทาํงานของปุ่มกดทาํงานใหช้ดัเจนใน

สายการผลิต 
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7. จดัทาํป้ายตวัอยา่งคุณภาพ และกาํหนดจุดช้ีบ่งในการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 

รูปท่ี 25 แสดงการปรับปรุงโดยจดัทาํป้ายตวัอยา่งคุณภาพ 

 และกาํหนดจุดช้ีบ่งในการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานในสายการผลิต 

หมายเหตุ.- ป้ายตวัอยา่งคุณภาพอยูใ่นภาคผนวก 

 

8. จดัทาํป้ายระบุสถานะของเคร่ืองจกัร ประกอบดว้ย 3 สถานะ คือ กาํลงัผลิต หยดุ และ

กาํลงัตั้งเคร่ืองจกัร 

รูปท่ี 26  แสดงการปรับปรุงโดยจดัทาํป้ายระบุสถานะของเคร่ืองจกัรในสายการผลิต 
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9. จดัทาํบอร์ดแสดงทกัษะการทาํงานของพนกังาน      

รูปท่ี 27  แสดงการปรับปรุงโดยจดัทาํบอร์ดแสดงทกัษะการทาํงานของพนกังานใน

สายการผลิต 

 

10. จดัทาํป้าย Welding Store และกาํหนดพื้นท่ีสโตร์ใหช้ดัเจน 

 

รูปท่ี 28 แสดงการปรับปรุงโดยจดัทาํป้าย Welding Store และกาํหนดพื้นท่ีสโตร์ใหช้ดัเจนใน

สายการผลิต 
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• ทุกคนเขา้ใจสภาวะการทาํงานไดโ้ดยไม่ตอ้งสอบถามกบัพนกังาน 

ประโยชน์ท่ีไดรั้บ 

• พนกังานท่ีเขา้ใหม่สามารถทาํงานไดส้ะดวกข้ึน 

• สามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งทนัท่วงทีเม่ือมีการเปล่ียนแปลง 

• สภาพการทาํงานมีความปลอดภยั 

• สภาพแวดลอ้มการทาํงานมีความเป็นระเบียบเรียบร้อย และเกิดระบบการทาํงาน 
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ประเดน็ปัญหาท่ี 2 ไม่สามารถควบคุมปริมาณ Stock ในกระบวนการผลิตไดแ้น่นอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 29 แสดงการสตอ็กของกระบวนการ ก่อนการปรับปรุง 

จากรูป ในกระบวนการผลิตไม่สามารถควบคุมปริมาณสตอ็กท่ีแน่นอนได ้ทาํใหไ้ม่สามารถ

ควบคุมจงัหวะการขนยา้ยวตัถุดิบได ้และยงัทาํใหสู้ญเสียพื้นท่ีในการสตอ็กวตัถุดิบเป็นจาํนวนมาก 

อีกทั้งทาํใหพ้ื้นท่ีในสายการผลิตไม่เป็นระเบียบ และไม่เป็นระบบอีกดว้ย ในการสตอ็กดงักล่าว มี

ปริมาณในการสตอ็กต่อกระบวนการดงัน้ี 

ตารางท่ี 1 ตารางแสดงปริมาณสตอ็ก และการใชพ้ื้นท่ีในการจดัวางของกระบวนการ ก่อนปรับปรุง    

กระบวนการ Stock (กล่อง) จาํนวน (ช้ิน) คิดเป็นพื้นท่ี 

 Flanking 6 180 110.08 

Inner Welding 7 210 110.08 

Wrapping 10 300 165.12 

Helium Leak Test 7 210 110.08 

รถเขน็ 2 - 128.04 

อ่ืน ๆ 3 - 165.12 

Total 900 788.52 

หมายเหตุ -. อ่ืน ๆ คือ วตัถุดิบท่ีเป็นอะไหล่ของช้ินงานในกระบวนการต่าง ๆ รวมทั้งของเสียท่ีเกิดข้ึน

ในกระบวนการดว้ย 
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 จากตารางสามารถสรุปไดว้า่ ในสายการผลิตมีช้ินงานท่ีอยูใ่นสายการผลิตทั้งหมด 900 ช้ิน 

ซ่ึงใชพ้ื้นท่ีในการจดัเกบ็ทั้งหมด 788.52 ตารางเมตร 

 

การแกไ้ขปรับปรุง 

กาํหนดปริมาณสตอ็กในกระบวนการต่าง ๆ ใหเ้ป็นมาตรฐาน คือ จาํนวน 4 กล่อง 

ประกอบดว้ย สตอ็กท่ีใชใ้นการหมุนเวียน (ปริมาณกล่องท่ีใชใ้นการขนยา้ยวตัถุดิบต่อหน่ึงรอบการ

ขนยา้ย) จาํนวน 3 กล่อง และ Safety Stock ในกระบวนการอีก 1 กล่อง (เพื่อใหส้ามารถผลิตได้

ต่อเน่ืองระหวา่งมีการขนยา้ยสตอ็ก) สามารถแสดงรูปได ้ดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 30 แสดงการสตอ็กของกระบวนการ หลงัการปรับปรุง 

จากรูป ในกระบวนการผลิตสามารถควบคุมปริมาณสตอ็กท่ีแน่นอนได ้ทาํใหส้ามารถ

ควบคุมจงัหวะการขนยา้ยวตัถุดิบได ้และยงัทาํใหพ้ื้นท่ีในการสตอ็กวตัถุดิบลดลงจาํนวนมาก อีกทั้ง

ทาํใหพ้ื้นท่ีในสายการผลิตมีความเป็นระเบียบ และเป็นระบบอีกดว้ย ในการสตอ็กดงักล่าว มีปริมาณ

ในการสตอ็กต่อกระบวนการดงัน้ี 
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ตารางท่ี 2 ตารางแสดงปริมาณสตอ็ก และการใชพ้ื้นท่ีในการจดัวางของกระบวนการ หลงัปรับปรุง    

กระบวนการ Stock (กล่อง) จาํนวน (ช้ิน) 
คิดเป็นพื้นท่ี 

 (ตร.ม.) 

Flanking 4 120 110.08 

Inner Welding 4 120 110.08 

Wrapping 4 120 110.08 

Helium Leak Test - - - 

รถเขน็ 1 - 64.02 

อ่ืน ๆ 3 - 165.12 

Total 360 559.38 

หมายเหตุ -. อ่ืน ๆ คือ วตัถุดิบท่ีเป็นอะไหล่ของช้ินงานในกระบวนการต่าง ๆ รวมทั้งของเสียท่ีเกิดข้ึน

ในกระบวนการดว้ย 

 

จากตารางสามารถสรุปไดว้า่ ในกระบวนการ Leak Test ใชว้ิธีขนส่งดว้ยรางเล่ือน เล่ือนเขา้

สู่สโตร์ทา้ยสายการผลิต ทาํใหไ้ม่ตอ้งสตอ็กช้ินงานทา้ยกระบวนการ สายการผลิตจึงมีช้ินงานท่ีอยูใ่น

สายการผลิตทั้งหมด 360 ช้ิน ลดลงจากเดิม     540 ช้ิน และใชพ้ื้นท่ีในการจดัเกบ็ทั้งหมด ตารางเมตร  

ลดลงจากเดิม 229.14 ตารางเมตร คิดเป็นมูลค่า 46,744.56 บาทต่อปี (ตารางเมตรละ 17 บาทต่อเดือน) 
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ประเดน็ปัญหาท่ี 3 พนกังานในสายการผลิตมีมากเกินไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 31  แสดง Cycle Time ของกระบวนการ และกาํลงัการผลิตของแต่ละกระบวนการ 

   

จากรูป     จะเห็นไดว้า่ในกระบวนการ Wrapping มีเวลาในการ 4.95 ต่อช้ินต่อวนั ใชก้าํลงัคน

ในการผลิต 2 คน ทาํใหก้าํลงัในการผลิต 10,845 ข้ินต่อวนั แต่กาํลงัการผลิตท่ีตอ้งการมีเพียง 

5,409 ช้ินต่อวนั จึงเป็นการผลิตเกินความจาํเป็น สามารถเขียนเป็นภาพ YAMAZUMI CHART 

ไดด้งัน้ี 
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รูปท่ี 32  แสดง YAMAZUMI CHART ก่อนปรับปรุง 

จากรูปจะเห็นไดว้า่การทาํ Line Balance ยงัไม่เหมาะสม เช่น การทาํงานของพนกังานคนท่ี 3 

และ คนท่ี 4 พบวา่มี Cycle Time ตํ่า 

- พิจารณา Takt Time เทียบกบั Cycle Time วา่ค่าใดมากกวา่กนั ตอ้งพยายามทาํให ้ Cycle 

Time มีค่านอ้ยกวา่    Takt Time  

การแกไ้ขปรับปรุง 

การวิเคราะห์ผล เพื่อการปรับปรุงกระบวนการ 

o ขอ้มูล 

 พนกังานทาํงาน 21 วนั ไดแ้ก่ 

• วนัธรรมดา (N.T.) จาํนวน 19 วนั วนัละ 16 ชัว่โมง 

o Loss Time = 3,300 วินาทีต่อวนั 

o Factor Working  = 91% 

• วนัอาทิตย ์(O.T.)  จาํนวน 2 วนั วนัละ 8 ชัว่โมง 

o Loss Time = 1,500 วินาทีต่อวนั 

o Factor Working  = 88% 

 ความตอ้งการทั้งหมด (21 วนั) = 108,000 ช้ิน 
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o คาํนวน Takt Time 

 

  

 

 

 

 

o เปรียบเทียบ T.T. กบั Cycle Time 

 

 

 

 

 

 รูปท่ี 33 แสดงCycle Time ของกระบวนการผลิตในกระบวนการต่าง ๆ 

 จากรูป เวลา Cycle Time ในทุกกระบวนการมีเวลาตํ่ากวา่ Takt Time  

- ในการคาํนวน เพื่อหาจาํนวนพนกังานท่ีนอ้ยท่ีสุดท่ีสามารถลดลงได ้จะใชสู้ตร 

o คาํนวนหาจาํนวนพนกังาน 
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- ในสายการผลิตน้ี จากการคาํนวนพบวา่สามารถลดพนกังานลงไดเ้ป็น 6 คน จึงไดท้าํการ

เกล่ียงานแต่ละกระบวนการไปใหมี้ระยะเวลาเท่า ๆ กนั ดงัขอ้ถดัไป 

- พิจารณาแท่งกราฟใน YAMAZUMI CHART แลว้หาวิธีปรับการทาํงาน เพื่อใหแ้ท่งกราฟ

สูงเท่า ๆ กนั โดยใชว้ิธีโยกยา้ยงานบางส่วนไปยงักระบวนการติดกนั เพื่อใหมี้ค่าใกลเ้คียงกบั Takt 

Time มากท่ีสุด ดงัแสดงในรูป 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 34  แสดงวิธีการปรับปรุง Cycle Time ของการทาํงานของพนกังานแต่ละคน  

  

จากกราฟ จะเห็นไดว้า่สามารถยา้ยงานคนท่ี 4 ไปใหค้นท่ี 3 ทาํได ้ซ่ึงหลงัจากทาํการโยกยา้ย

แลว้ สามารถเขียนเป็น YAMAZUMI CHART หลงัการปรับปรุงไดด้งัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 35 แสดง Cycle Time ของการทาํงานของพนกังานแต่ละคน หลงัการปรับปรุงการทาํงาน 
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 หลงัการปรับปรุง สามารถเขียนออกมาเป็นผงัการผลิตได ้ดงัรูปต่อไปน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 36 แสดง Lay Out พนกังานในกระบวนการ Welding หลงัการปรับปรุง 
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รูปท่ี 37 แสดงเสน้ทางการขนยา้ยวตัถุดิบ ก่อนการปรับปรุง 

  

 

 

 

 

 

 

 

ประเดน็ปัญหาท่ี 4 มีระยะทางท่ีใชใ้นการขนถ่ายวตัถุดิบท่ีมากจนเกินไป 

พนกังานในกระบวนการ Flanking,Wrapping และ Leak Test ทาํการขนยา้ยวตัถุดิบดว้ย

ตนเอง ทาํใหใ้ชร้ะยะทางในการขนยา้ยเป็นจาํนวนมาก และเป็นการส้ินเปลืองเวลา สามารถแสดงได้

ดงัรูปต่อไปน้ี 
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ในการขนยา้ยรูปแบบดงัรูป ตอ้งใชเ้วลาในการขนยา้ยดงัน้ี  

ตารางท่ี 3 ตารางแสดงระยะทาง และเวลาในการขนยา้ยวตัถุดิบ ก่อนปรับปรุง    

คนที ่ ขั้นตอน 

จํานวน 

(กล่องต่อ

รอบการขน

ย้าย) 

ระยะทาง 

(m.) 
เวลา (sec.) 

1 

นาํวตัถุดิบจาก Inner Welding ไปส่งแผนก

อบ และนาํวตัถุดิบจากหนา้ไลน์เขา้

กระบวนการ Flanking 

5 37.0 198.43 

2 
ไปนาํวตัถุดิบจากแผนกอบเขา้กระบวนการ 

Wrapping 
6 34.0 158.72 

3 
นาํวตัถุดิบจากกระบวนการ Leak Test ไป

ส่งใหก้บั Store ทา้ยไลน์การผลิต 
6 18.0 85.75 

 Total 89 เมตร 7.38 นาท ี

 

 จากตารางจะเห็นไดว้า่การขนยา้ยวตัถุดิบ จะตอ้งใชพ้นกังาน 3 คนในการขนยา้ย และ

พนกังานท่ีทาํการขนยา้ยนั้นเป็นพนกังานท่ีทาํงานในกระบวนการผลิตดว้ย ทาํใหส้ายการผลิตตอ้ง

หยดุรอคอยระหวา่งการขนยา้ยวตัถุดิบ จึงเกิดเวลารอคอยระหวา่งกระบวนการผลิตข้ึน ในการขนยา้ย

วตัถุดิบจะตอ้งใชร้ะยะทางในการขนยา้ยทั้งหมด 89 เมตร ใชเ้วลาทั้งหมด 7.38 นาทีต่อหน่ึงรอบการ

ขนยา้ย ทาํใหมี้เวลาในการผลิตช้ินงานต่อ 1 ช้ิน ดงัน้ี 
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รูปท่ี 38 แสดงเสน้ทางการขนยา้ยวตัถุดิบ หลงัการปรับปรุง 

 ในการขนยา้ยรูปแบบดงัรูป ตอ้งใชเ้วลาในการขนยา้ยดงัน้ี   

ตารางท่ี 4 ตารางแสดงระยะทาง และเวลาในการขนยา้ยวตัถุดิบ หลงัปรับปรุง    

การปรับปรุงแกไ้ข 

 จากเดิมใชพ้นกังานในท่ีทาํงานอยูใ่นกระบวนการผลิตเป็นผูข้นยา้ยวตัถุดิบ ทาํใหสู้ญเสียเวลา

รอคอย แต่หลงัจากท่ีปรับปรุงสายการผลิตดว้ยการลดกาํลงัคนแลว้ ทาํใหส้ามารถลดพนกังานได ้ 1 

คน ทาํใหส้ามารถนาํพนกังานดงักล่าวมาทาํหนา้ท่ีในการขนยา้ยวตัถุดิบแทนแบบเดิมได ้จากการ

ปรับปรุงแกไ้ขสามารถแสดงเสน้ทางการขนส่งได ้ดงัน้ี 

คนที ่ ขั้นตอน 
จํานวน (กล่องต่อ

รอบการขนย้าย) 

ระยะทาง 

(m.) 
เวลา (sec.) 

1 ตั้งแต่กระบวนการแรก – ขั้นตอน 3 74.5 206.42 
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สุดทา้ย 

 Total 74.5 เมตร 3.44 นาท ี

 

 จากตารางจะเห็นไดว้า่การขนยา้ยวตัถุดิบ ใชพ้นกังานเพียง 1 คนในการขนยา้ยเท่านั้น และ

พนกังานท่ีทาํการขนยา้ยนั้นเป็นพนกังานท่ีทาํงานนอกเหนือจากกระบวนการผลิตดว้ย ทาํให้

สายการผลิตสามารถผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ไม่ตอ้งหยดุคอยระหวา่งขนส่ง จึงเกิดไม่ทาํใหเ้กิดเวลารอ

คอยระหวา่งกระบวนการผลิตข้ึน ในการขนยา้ยวตัถุดิบจะตอ้งใชร้ะยะทางในการขนยา้ยทั้งหมด 74.5 

เมตร ลดลงจากเดิม 14.5 เมตร และใชเ้วลาทั้งหมด 3.44 นาที ลดลงจากเดิม 3.94 นาทีต่อหน่ึงรอบการ

ขนยา้ย ทาํใหมี้เวลาในการผลิตช้ินงานต่อ 1 ช้ิน ดงัน้ี 

 

 

 

 จากการใหพ้นกังานท่ีอยูน่อกเหนือจากการทาํงานในกระบวนการผลิต (มีพนกังานขนยา้ย

วตัถุดิบเฉพาะ) ทาํใหก้ารผลิตสามารถผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง เวลาในการผลิตช้ินงานต่อ 1 ช้ินจึงมีเวลา

ลดลงจาก 11.59 วินาที เป็น 9.13 วินาที ลดลง 2.46 วินาที ซ่ึงสามารถทาํใหป้ระหยดัลงได ้ 1,967,427 

บาทต่อปี (ราคาช้ินละ 41.75 บาทต่อช้ิน คิดเป็น 187 ช้ินต่อวนั) 

ในการขนยา้ยวตัถุดิบพนกังานขนยา้ยวตัถุดิบจะใชเ้วลาในการขนยา้ยวตัถุดิบต่อ 1 รอบการ

ขนยา้ย ดงัต่อไปน้ี 

   ปริมาณต่อ 1 กล่อง  = 30  ช้ินต่อกล่อง 

   ปริมาณสตอ็กต่อรอบ =   3 กล่อง 

  ดงันั้น ปริมาณช้ินงานต่อรอบ = 90 ช้ิน 

  จะได้ว่า 
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ดงันั้นพนกังานขนยา้ยจะตอ้งขนยา้ยวตัถุดิบทุก ๆ 13.70 นาทีต่อรอบ กล่าวคือ ทุก ๆ 13.70 

นาที พนกังานขนยา้ยวตัถุดิบจะตอ้งขนยา้ยวตัถุดิบ 1 รอบการขนยา้ย จากขอ้มูลขา้งตน้พนกังานขน

ยา้ยจะใชเ้วลาในการขนยา้ยวตัถุดิบครบ 1 รอบในเวลา 3.44 นาที ดงันั้นพนกังานจะมีเวลาเหลือจาก

การขนยา้ยวตัถุดิบ จึงใหพ้นกังานไปช่วยในกระบวนการ Wrapping โดยนาํแผน่ฟอยซ์ใส่ Getter เพียง

อยา่งเดียว (เป็นผูช่้วยในกระบวนการ Wrapping สามารถแสดงไดด้งัรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 39 แสดงเสน้ทาง และเวลาในการขนยา้ยต่อรอบการขนยา้ยวตัถุดิบ 

 รายการแกไ้ขปรับปรุงเร่ืองอ่ืน ๆ 
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รูปท่ี 40 แสดง Lay Out ท่ีทาํการปรับปรุงของกระบวนการ Welding 

 

1. กาํหนดเสียงสญัญาณในการควบคุมเวลาใหท้าํงานตามรอบเวลาในการขนยา้ยวตัถุดิบ 

เพื่อเตือนใหพ้นกังานรับรู้วา่ถึงเวลาในการขนยา้ยวตัถุดิบแลว้ 

การขนส่งระหวา่งกระบวนการ 

2. กาํหนดปริมาณการขนยา้ยวตัถุดิบใหเ้ป็นมาตรฐาน หา้มขนยา้ยสูงเกิน 3 กล่องต่อการเค

ล่ือยยา้ยโดยรถเขน็ 1 คร้ัง 

3. ทาํการ Kaizen ปรับปรุงเวลาในการขนยา้ย หรือวิธีการขนยา้ยอยา่งต่อเน่ือง  

1. ใชว้ิธีการตีเสน้กรอบพื้นท่ีการวาง หรือใชว้ิธีการวางรถเขน็ท่ีสามารถวางช้ินงานได ้ 2 

ดา้น ดงัรูป 

สตอ็กระหวา่งกระบวนการ 
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รูปท่ี 41 แสดงแบบสาํหรับวางช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. ใชว้ิธีการส่งแบบรางเล่ือน หรือใชว้ิธีการวางลงในช่อง 

สตอ็กในกระบวนการผลิต กระบวนการใดกระบวนการหน่ึง 
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 รูปท่ี 42 แสดงท่ีสาํหรับวางช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. จดัทาํระบบควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) ท่ีกาํหนดท่ีวางช้ินงานอยา่งเหมาะสม มี

การบ่งช้ีอยา่งชดัเจน 

สโตร์ทา้ยสายการผลิต 

2. ใชร้ะบบรางเล่ือนจากกระบวนการสุดทา้ย ขนส่งเขา้สโตร์ทา้ยสายการผลิต ดงัรูป 
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รูปท่ี 43 แสดงวิธีการจดัสรรพื้นท่ีสโตร์ทา้ยการผลิต 

 

3. มีการควบคุม FIFO (เขา้ก่อน ออกก่อน) ท่ีเหมาะสม 

4. มีการกาํหนดท่ีวางภาชนะเปล่าสาํหรับบรรจุอยา่งชดัเจน 

5. มีการกาํหนดผูรั้บผดิชอบหลกั – รองไวอ้ยา่งชดัเจน 
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บทที ่4 

สรุปผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

4.1 เปรียบเทยีบผลลพัธ์ทีไ่ด้จากการปรับปรุง และสรุปผลการศึกษา 

การประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS) ช่วยลดความ

สูญเปล่าในกระบวนการผลิตของกระบวนการ Welding ตวัอยา่งไดอ้ยา่งมาก สามารถลด Lead Time  

ของกระบวนการ Welding ลดปริมาณสตอ็กระหวา่งกระบวนการ ลดระยะทางในการขนยา้ยระหวา่ง

กระบวนการ ซ่ึงสามารถสรุปผลไดด้งัตาราง ต่อไปน้ี 

ตารางท่ี 5 สรุปผลการดาํเนินงาน    

 

จากเห็นไดว้า่ เวลาในการผลิตช้ินงานต่อ 1 ช้ินจึงมีเวลาลดลงจาก 11.56 วินาที เป็น 9.13 

วินาที ลดลง 2.46 วินาที ซ่ึงสามารถทาํใหมู้ลค่าของสินคา้ในกระบวนการลดลงได ้1,967,427 บาทต่อ

ปี 

ประโยชน์อีกอยา่งท่ีไดรั้บ คือการปรับสมดุลสายการผลิต เพื่อใหมี้การใชบุ้คลากรใหเ้กิด

ประโยชน์สูงสุด สามารถลดจาํนวนพนกังานในกระบวนการผลิตลงไดถึ้ง 1 คน จากเดิมท่ีตอ้งใช้

พนกังาน 7 คน ในปัจจุบนัเหลือ 6 คน ทาํให ้Productivity เพิ่มข้ึน 11.53% 

Data ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง Result Persentage คดิเป็นมูลค่า (บาท) 

Leadtime 11.59 sec. 9.13 sec. 2.46 sec. 21.23% 1,967,427 

Movement 89 m. 74.5 m. 14.5 m. 16.29% - 

Stock (Area) 788.52 m2 559.38 m. 2 229.14 m. 2 29.06% . 46,744.56 

Stock (WIP) 900 pcs. 360 pcs. 420 pcs. 60.00% - 

Productivity     

(Man Power) 

56.31 63.65 7.34 11.53% - 

Total 27.62% 2,014,171.56 
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ในส่วนของการขนยา้ยวตัถุดิบสามารถลดระยะทางในการขนยา้ยวตัถุดิบ จากใชร้ะยะทาง

ทั้งหมดในการขนยา้ยวตัถุดิบ 89 เมตร ลดลงเหลือ 74.5 เมตร คิดเป็น 16.29%  

ในส่วนของการกาํหนดสตอ็กมาตรฐานในกระบวนการทาํใหป้ริมาณช้ินงานในกระบวนการลดลง 

จาก 900 ช้ิน เหลือเพียง 360 ช้ิน คิดเป็น 60% และยงัทาํใหพ้ื้นท่ีในการจดัเกบ็ช้ินงาน จาก 788.52 

ตารางเมตร เหลือเพียง 559.38 ตารางเมตร คิดเป็น 29.06% ทาํใหส้ามารถลดตน้ทุนในการดูแลรักษา

พื้นท่ี และตน้ทุนค่าเสียโอกาสมูลค่า 46,744.56  บาทต่อปี 

4.2 จดัทาํรายงานข้อเสนอแนะ  

1. การนาํระบบการผลิตแบบโตโยตา้มาทาํประยกุตใ์ชน้ั้น ช่วยทาํใหม้องเห็นปัญหาแอบแฝง

ท่ีเกิดข้ึน และเขา้ใจความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตไดช้ดัเจน นาํไปสู่การปรับปรุงแกไ้ข

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

2. ในการทาํกิจกรรม TPS มีความจาํเป็นอยา่งมากท่ีผูบ้ริหารระดบัสูงตอ้งเขา้มามีส่วนร่วม

ในการสนบัสนุน ผลกัดนั และติดตามความกา้วหนา้อยา่งสมํ่าเสมอ เพื่อใหโ้ครงการสามารถเดินหนา้

ไปไดต้ามเป้าหมาย และวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้เน่ืองจากปัญหาบางเร่ืองท่ีพบตอ้งไดรั้บการอนุมติั และ

ตดัสินใจโดยผูมี้อาํนาจเท่านั้น เช่น การเลือกสายการผลิตท่ีเหมาะสมเขา้ทาํกิจกรรมเป็น Model Line 

การตอ้งพิจารณาตดัสินใจแกไ้ขปรับปรุงแบบ Re-Organize หรือ Re-Engineering ซ่ึงตอ้งใชทุ้นใน

การปฏิบติัท่ีสูง 

3. การทาํกิจกรรม TPS ใหป้ระสบความสาํเร็จตามเป้าหมาย ควรมีการกาํหนดคณะทาํงาน 

โดยกาํหนดเป็นผงัองคก์ร มีการระบุหนา้ท่ีความรับผดิชอบ เป้าหมาย วตัถุประสงคท่ี์ชดัเจน และท่ี

สาํคญัควรมีผูท่ี้ทาํระบบแบบเตม็เวลา ไม่ตอ้งรับผดิชอบงานอ่ืน ๆ อยา่งนอ้ยหน่ึงคน เพื่อทาํหนา้ท่ีใน

การผลกัดนั ติดตามใหกิ้จกรรมมีความคืบหนา้ นอกจากน้ียงัมีผูท่ี้มีหนา้ท่ีเกบ็รวบรวมเอกสารของ

กิจกรรมทุกขั้นตอน ตั้งแต่ก่อนการปรับปรุง ไปจนถึงหลงัการปรับปรุงเสร็จสมบูรณ์ 

4. การทาํการปรับปรุงกระบวนการตามระบบ TPS ไม่มีกฎหรือวิธีการท่ีแน่นอนตายตวั 

ข้ึนอยูก่บัความสามารถและทกัษะ ประสบการณ์ของแต่ละคณะทาํงาน ดงันั้น เพื่อใหเ้กิดประโยชน์

คุม้ค่าท่ีสุด การไดมี้โอกาสเขา้ร่วมกิจกรรมกบัทีมงานอ่ืนท่ีมีความรู้ มีประสบการณ์ เช่น โตโยตา้ จะ

เป็นทางลดัในการประสบความสาํเร็จในการทาํกิจกรรมอีกทางหน่ึง 
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5. ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ควรใหผู้ป้ฏิบติังาน หวัหนา้งาน ไดมี้ส่วนร่วมในการ

เสนอความคิดเห็นในปรับปรุง เพื่อใหเ้กิดการยอมรับ ไดรั้บความร่วมมือ ร่วมใจในการปรับปรุง 

พฒันา เปล่ียนแปลงกิจกรรมท่ีทาํอยู ่เกิดการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตอยา่งต่อเน่ือง 

6. เม่ือเร่ิมทาํกิจกรรม TPS และประสบความสาํเร็จใน Model Line แลว้ ใหรี้บดาํเนินการ

ขยายผลไปยงัสายการผลิตอ่ืนใหเ้ร็วท่ีสุด และใหท้ัว่ทั้งองคก์ร เพราะความแตกต่างของงานท่ี

รับผดิชอบของพนกังานท่ีทาํงานในสายการผลิตท่ีเป็น TPS กบัพนกังานในสายการผลิตทัว่ไป จะ

ต่างกนัอยา่งชดัเจน พนกังานจะมีความรู้สึกวา่ไม่เป็นธรรม และไม่เสมอภาคกนั ซ่ึงจะส่งผลใหร้ะบบ

ลม้เหลวในท่ีสุด 

7. หลงัการทาํกิจกรรม TPS จะพบวา่ มีหลายส่ิงท่ีองคก์รสามารถลดลงไปได ้ส่ิงท่ีตอ้งให้

ความสนใจเป็นพิเศษ คือ เร่ืองบุคลากร เม่ือสามารถลดจาํนวนบุคลากรท่ีจาํเป็นในสายการผลิตลงได ้

องคก์รตอ้งจดัใหมี้กิจกรรมมารองรับบุคลากรท่ีถูกลดลงไป ไม่เป็นเร่ืองท่ีดีถา้จะใหพ้นกังานออกงาน 

เพราะสามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตใหดี้ข้ึนได ้เพราะจะทาํใหไ้ม่ไดรั้บความร่วมมือในการ

ปรับปรุงกระบวนการจากพนกังานอีกต่อไป 

 

4.3 ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการทาํโครงงาน 

1. สามารถพิสูจน์ไดว้า่สามารถนาํความรู้ท่ีไดศึ้กษามาทาํใหเ้กิดประโยชน์ไดจ้ริง 

2. สามารถนาํเคร่ืองมือในการจดัการทางอุตสาหกรรม โดยเฉพาะระบบการผลิตแบบ       

โตโยตา้มาใชใ้หเ้กิดประโยชน์ไดจ้ริง และทาํใหเ้ขา้ใจถึงระบบดงักล่าวมากข้ึน 

3. สามารถปรับปรุง แกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และลดความสูญเปล่าใน

กระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใหก้บักระบวนการผลิต 
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ระบบ MTM – 2  

 ระบบ MTM – 2 แบ่งออกเป็น 39 เวลามาตรฐานช่วง 1 ถึง 61 tmu ดงัในตารางท่ี 20 (1 tmu = 

1/100,000 ของ ชม.) 

 ตารางท่ี 6 ขอ้มูล MTM – 2 

รหสั 

เวลาเป็น tmu 

GA GB GC PA PB PC 

- 5 3 7 14 3 10 21 

- 15 6 10 19 6 15 26 

- 30 9 14 23 11 19 30 

- 45 13 18 27 15 24 36 

- 80 17 23 32 20 30 41 

GW : 1 per 1 kg  PW : 1 per 1 kg 

A R E  S F B 

14 6 7  18 9 61 
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ตารางท่ี 7 แสดงการวิธีการคาํนวนระยะทาง และเวลาตามระบบ MTM – 2 ก่อนปรับปรุง 

 การขนยา้ยวตัถุดิบในสายการผลิต Welding  

พนกังานคนท่ี 1 

คน

ท่ี ขั้นตอน 

MTM - 

2 จาํนวน 

ระยะทาง 

(m.) เวลา (Sec.) 

1 เดินไป Inner Welding  S 4 กา้ว 2.0 2.59 

  ยกของใส่รถเขน็   7 กล่อง   38.70 

  ยอ่ตวัลง B       15.37 

  หยบิของ GB       2.52 

  ยกของใส่รถเขน็ PW       1.26 

  หนัเขา้หารถ F       2.27 

  ยอ่ตวัลง B       15.37 

  วางของลงบนรถ PW       1.26 

  หนัไปหยบิของ F       0.65 

  เขน็รถไป แผนกอบ   21 กา้ว 10.5 15.52 

  จบัรถเขน็ GB       0.50 

  ผลกัรถไปดา้นหนา้ PB       0.86 

  เคล่ือนท่ีโดยมีนํ้าหนกั PW       0.54 

  เดินเคล่ือนท่ี S       13.61 

  ยกของลง   7 กล่อง   38.70 

  ยอ่ตวัลง B       15.37 

  หยบิของ GB       2.52 

  ยกของ PW       1.26 

  หนัหนา้ไปดา้นท่ีวาง F       2.27 

  ยอ่ตวัลง B       15.37 

  วางของลง PW       1.26 

  หนัไปหยบิของ F       0.65 
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ตารางท่ี 8 แสดงการวิธีการคาํนวนระยะทาง และเวลาตามระบบ MTM – 2 ก่อนปรับปรุง (ต่อ1) 

คน

ท่ี ขั้นตอน 

MTM - 

2 จาํนวน 

ระยะทาง 

(m.) เวลา (Sec.) 

  

เขน็รถไป Store หนา้ไลน์การ

ผลิต   31 กา้ว 15.5 21.46 

  จบัรถเขน็ GB       0.50 

  ผลกัรถไปดา้นหนา้ PB       0.86 

  เดินเคล่ือนท่ี S       20.09 

  ยกของใส่รถเขน็   6 กล่อง   33.26 

  ยอ่ตวัลง B       13.18 

  หยบิของ GB       2.16 

  ยกของใส่รถเขน็ PW       1.08 

  หนัเขา้หารถ F       1.94 

  ยอ่ตวัลง B       13.18 

  วางของลงบนรถ PW       1.08 

  หนัไปหยบิของ F       0.65 

  เขน็รถไป Flanking   10 กา้ว 5.0 8.39 

  จบัรถเขน็ GB       0.50 

  ผลกัรถไปดา้นหนา้ PB       0.86 

  เคล่ือนท่ีโดยมีนํ้าหนกั PW       0.54 

  เดินเคล่ือนท่ี S       6.48 

  ยกของลง   6 กล่อง   33.26 

  ยอ่ตวัลง B       13.18 

  หยบิของ GB       2.16 

  ยกของ PW       1.08 

  หนัหนา้ไปดา้นท่ีวาง F       1.94 

  ยอ่ตวัลง B       13.18 

  วางของลง PW       1.08 

  หนัไปหยบิของ F       0.65 
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ตารางท่ี 9 แสดงการวิธีการคาํนวนระยะทาง และเวลาตามระบบ MTM – 2 ก่อนปรับปรุง (ต่อ2) 

คน

ท่ี ขั้นตอน 

MTM - 

2 จาํนวน 

ระยะทาง 

(m.) เวลา (Sec.) 

  

เขน็รถไปจอดไวท่ี้ Inner 

Welding   4 กา้ว 2.0 3.96 

  จบัรถเขน็ GB       0.50 

  ผลกัรถไปดา้นหนา้ PB       0.86 

  เดินเคล่ือนท่ี S       2.59 

  เดินกลบัไป Inner Welding  S 4 กา้ว 2.0 2.59 

  TOTAL 37.0 198.43 
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ตารางท่ี 10 แสดงการวิธีการคาํนวนระยะทาง และเวลาตามระบบ MTM – 2 ก่อนปรับปรุง (ต่อ3) 

พนกังานคนท่ี 2 

คน

ท่ี ขั้นตอน 

MTM - 

2 จาํนวน 

ระยะทาง 

(m.) เวลา (Sec.) 

2 เดินไปท่ีรถเขน็   4 กา้ว 2.0 2.59 

  เขน็รถไป แผนกอบ   20 กา้ว 10.0 14.33 

  จบัรถเขน็ GB       0.50 

  ผลกัรถไปดา้นหนา้ PB       0.86 

  เดินเคล่ือนท่ี S       12.96 

  ยกของใส่รถเขน็   10 กล่อง   55.01 

  ยอ่ตวัลง B       21.96 

  หยบิของ GB       3.60 

  ยกของใส่รถเขน็ PW       1.80 

  หนัเขา้หารถ F       3.24 

  ยอ่ตวัลง B       21.96 

  วางของลงบนรถ PW       1.80 

  หนัไปหยบิของ F       0.65 

  เขน็รถไป Wraping   20 กา้ว 10.0 14.87 

  จบัรถเขน็ GB       0.50 

  ผลกัรถไปดา้นหนา้ PB       0.86 

  เคล่ือนท่ีโดยมีนํ้าหนกั PW       0.54 

  เดินเคล่ือนท่ี S       12.96 

  ยกของลง   10 กล่อง   55.01 

  ยอ่ตวัลง B       21.96 

  หยบิของ GB       3.60 

  ยกของ PW       1.80 

  หนัหนา้ไปดา้นท่ีวาง F       3.24 

  ยอ่ตวัลง B       21.96 

  วางของลง PW       1.80 

  หนัไปหยบิของ F       0.65 
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ตารางท่ี 11 แสดงการวิธีการคาํนวนระยะทาง และเวลาตามระบบ MTM – 2 ก่อนปรับปรุง (ต่อ4) 

 

คน

ท่ี ขั้นตอน 

MTM - 

2 จาํนวน 

ระยะทาง 

(m.) เวลา (Sec.) 

  เขน็รถไปจอดท่ีเดิม   24 กา้ว 12.0 16.92 

  จบัรถเขน็ GB       0.50 

  ผลกัรถไปดา้นหนา้ PB       0.86 

  เดินเคล่ือนท่ี S       15.55 

  TOTAL 34.0 158.72 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



71 
 

ตารางท่ี 12 แสดงการวิธีการคาํนวนระยะทาง และเวลาตามระบบ MTM – 2 ก่อนปรับปรุง (ต่อ5) 

พนกังานคนท่ี 3 

คน

ท่ี ขั้นตอน 

MTM - 

2 จาํนวน 

ระยะทาง 

(m.) เวลา (Sec.) 

3 ยกกล่อง   1 กล่อง   6.08 

  ยอ่ตวัลง B       2.20 

  หยบิของ GB       0.36 

  ยกของ PW       0.18 

  หนัหนา้ไปดา้นท่ีวาง F       0.32 

  ยอ่ตวัลง B       2.20 

  วางของลง PW       0.18 

  หนัไปหยบิของ F       0.65 

  เดินไป Stock   3 กา้ว 1.5 2.12 

  เดินเคล่ือนท่ี         1.94 

  เคล่ือนท่ีโดยมีนํ้าหนกั         0.18 

  วางกล่อง   1 กล่อง   3.02 

  หนัหนา้ไปดา้นท่ีวาง F       0.32 

  ยอ่ตวัลง B       2.20 

  วางของลง PW       0.18 

  หนัไปหยบิของ F       0.32 

  เดินกลบัไปท่ี Leak Test   3 กา้ว 1.5 3.06 

  ยกกล่อง   1 กล่อง   6.08 

  ยอ่ตวัลง B       2.20 

  หยบิของ GB       0.36 

  ยกของ PW       0.18 

  หนัหนา้ไปดา้นท่ีวาง F       0.32 

  ยอ่ตวัลง B       2.20 

  วางของลง PW       0.18 

  หนัไปหยบิของ F       0.65 
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ตารางท่ี 13 แสดงการวิธีการคาํนวนระยะทาง และเวลาตามระบบ MTM – 2 ก่อนปรับปรุง (ต่อ6) 

คน

ท่ี ขั้นตอน 

MTM - 

2 จาํนวน 

ระยะทาง 

(m.) เวลา (Sec.) 

  เดินไป Stock   3 กา้ว 1.5 2.12 

  เดินเคล่ือนท่ี         1.94 

  เคล่ือนท่ีโดยมีนํ้าหนกั         0.18 

  วางกล่อง   1 กล่อง   3.02 

  หนัหนา้ไปดา้นท่ีวาง F       0.32 

  ยอ่ตวัลง B       2.20 

  วางของลง PW       0.18 

  หนัไปหยบิของ F       0.32 

  เดินกลบัไปท่ี Leak Test   3 กา้ว 1.5 3.06 

  ยกกล่อง   1 กล่อง   6.08 

  ยอ่ตวัลง B       2.20 

  หยบิของ GB       0.36 

  ยกของ PW       0.18 

  หนัหนา้ไปดา้นท่ีวาง F       0.32 

  ยอ่ตวัลง B       2.20 

  วางของลง PW       0.18 

  หนัไปหยบิของ F       0.65 

  เดินไป Stock   3 กา้ว 1.5 2.12 

  เดินเคล่ือนท่ี         1.94 

  เคล่ือนท่ีโดยมีนํ้าหนกั         0.18 

  วางกล่อง   1 กล่อง   3.02 

  หนัหนา้ไปดา้นท่ีวาง F       0.32 

  ยอ่ตวัลง B       2.20 

  วางของลง PW       0.18 

  หนัไปหยบิของ F       0.32 

  เดินกลบัไปท่ี Leak Test   3 กา้ว 1.5 3.06 
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ตารางท่ี 14 แสดงการวิธีการคาํนวนระยะทาง และเวลาตามระบบ MTM – 2 ก่อนปรับปรุง (ต่อ7) 

คน

ท่ี ขั้นตอน 

MTM - 

2 จาํนวน 

ระยะทาง 

(m.) เวลา (Sec.) 

  เดินไป Stock   3 กา้ว 1.5 2.12 

  เดินเคล่ือนท่ี         1.94 

  เคล่ือนท่ีโดยมีนํ้าหนกั         0.18 

  วางกล่อง   1 กล่อง   3.02 

  หนัหนา้ไปดา้นท่ีวาง F       0.32 

  ยอ่ตวัลง B       2.20 

  วางของลง PW       0.18 

  หนัไปหยบิของ F       0.32 

  เดินกลบัไปท่ี Leak Test   3 กา้ว 1.5 3.06 

  ยกกล่อง   1 กล่อง   6.08 

  ยอ่ตวัลง B       2.20 

  หยบิของ GB       0.36 

  ยกของ PW       0.18 

  หนัหนา้ไปดา้นท่ีวาง F       0.32 

  ยอ่ตวัลง B       2.20 

  วางของลง PW       0.18 

  หนัไปหยบิของ F       0.65 

  เดินไป Stock   3 กา้ว 1.5 2.12 

  เดินเคล่ือนท่ี         1.94 

  เคล่ือนท่ีโดยมีนํ้าหนกั         0.18 

  วางกล่อง   1 กล่อง   3.02 

  หนัหนา้ไปดา้นท่ีวาง F       0.32 

  ยอ่ตวัลง B       2.20 

  วางของลง PW       0.18 

  หนัไปหยบิของ F       0.32 
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ตารางท่ี 15 แสดงการวิธีการคาํนวนระยะทาง และเวลาตามระบบ MTM – 2 ก่อนปรับปรุง (ต่อ8) 

คน

ท่ี ขั้นตอน 

MTM - 

2 จาํนวน 

ระยะทาง 

(m.) เวลา (Sec.) 

  เดินกลบัไปท่ี Leak Test   3 กา้ว 1.5 3.06 

  TOTAL 18.0 85.75 

  GRAND TOTAL 89.0 442.91 

  

7.38 นาที 
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ตารางท่ี 16 แสดงการวิธีการคาํนวนระยะทาง และเวลาตามระบบ MTM – 2 หลงัปรับปรุง 

การขนยา้ยวตัถุดิบในสายการผลิต Welding 

ใชพ้นกังานเพียงคนเดียว 

คน

ท่ี ขั้นตอน MTM - 2 จาํนวน 

ระยะทาง 

(m.) เวลา (Sec.) 

1 เดินไป Store หนา้ไลน์การผลิต S 20 กา้ว 10.0 12.96 

  ยกของใส่รถเขน็   3 กล่อง   16.96 

  ยอ่ตวัลง B       6.59 

  หยบิของ GB       1.08 

  ยกของใส่รถเขน็ PW       0.54 

  หนัเขา้หารถ F       0.97 

  ยอ่ตวัลง B       6.59 

  วางของลงบนรถ PW       0.54 

  หนัไปหยบิของ F       0.65 

  เขน็รถไป Flanking   10 กา้ว 5.0 8.39 

  จบัรถเขน็ GB       0.50 

  ผลกัรถไปดา้นหนา้ PB       0.86 

  เคล่ือนท่ีโดยมีนํ้าหนกั PW       0.54 

  เดินเคล่ือนท่ี S       6.48 

  ยกของลง   3 กล่อง   16.96 

  ยอ่ตวัลง B       6.59 

  หยบิของ GB       1.08 

  ยกของ PW       0.54 

  หนัหนา้ไปดา้นท่ีวาง F       0.97 

  ยอ่ตวัลง B       6.59 

  วางของลง PW       0.54 

  หนัไปหยบิของ F       0.65 
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ตารางท่ี 17 แสดงการวิธีการคาํนวนระยะทาง และเวลาตามระบบ MTM – 2 หลงัปรับปรุง (ต่อ1) 

คน

ท่ี ขั้นตอน MTM - 2 จาํนวน 

ระยะทาง 

(m.) เวลา (Sec.) 

  เขน็รถไป Inner Welding   4 กา้ว 2.0 3.96 

  จบัรถเขน็ GB       0.50 

  ผลกัรถไปดา้นหนา้ PB       0.86 

  เดินเคล่ือนท่ี S       2.59 

  ยกของใส่รถเขน็   3 กล่อง   16.96 

  ยอ่ตวัลง B       6.59 

  หยบิของ GB       1.08 

  ยกของใส่รถเขน็ PW       0.54 

  หนัเขา้หารถ F       0.97 

  ยอ่ตวัลง B       6.59 

  วางของลงบนรถ PW       0.54 

  หนัไปหยบิของ F       0.65 

  เขน็รถไป แผนกอบ   25 กา้ว 12.5 18.11 

  จบัรถเขน็ GB       0.50 

  ผลกัรถไปดา้นหนา้ PB       0.86 

  เคล่ือนท่ีโดยมีนํ้าหนกั PW       0.54 

  เดินเคล่ือนท่ี S       16.20 

  ยกของลง   3 กล่อง   16.96 

  ยอ่ตวัลง B       6.59 

  หยบิของ GB       1.08 

  ยกของ PW       0.54 

  หนัหนา้ไปดา้นท่ีวาง F       0.97 

  ยอ่ตวัลง B       6.59 

  วางของลง PW       0.54 

  หนัไปหยบิของ F       0.65 
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ตารางท่ี 18 แสดงการวิธีการคาํนวนระยะทาง และเวลาตามระบบ MTM – 2 หลงัปรับปรุง (ต่อ2) 

คน

ท่ี ขั้นตอน MTM - 2 จาํนวน 

ระยะทาง 

(m.) เวลา (Sec.) 

  ยกของใส่รถเขน็   3 กล่อง   17.28 

  หนัไปหยบิของ F       0.32 

  ยอ่ตวัลง B       6.59 

  หยบิของ GB       1.08 

  ยกของใส่รถเขน็ PW       0.54 

  หนัเขา้หารถ F       0.97 

  ยอ่ตวัลง B       6.59 

  วางของลงบนรถ PW       0.54 

  หนัไปหยบิของ F       0.65 

  เขน็รถไป Wraping   20 กา้ว 10.0 14.87 

  จบัรถเขน็ GB       0.50 

  ผลกัรถไปดา้นหนา้ PB       0.86 

  เคล่ือนท่ีโดยมีนํ้าหนกั PW       0.54 

  เดินเคล่ือนท่ี S       12.96 

  ยกของลง   3 กล่อง   16.31 

  ยอ่ตวัลง B       6.59 

  หยบิของ GB       1.08 

  ยกของ PW       0.54 

  หนัหนา้ไปดา้นท่ีวาง F       0.97 

  ยอ่ตวัลง B       6.59 

  วางของลง PW       0.54 

  

เขน็รถกลบัไป Store หนา้ไลน์การ

ผลิต   50 กา้ว 25.0 33.77 

  จบัรถเขน็ GB       0.50 

  ผลกัรถไปดา้นหนา้ PB       0.86 

  เดินเคล่ือนท่ี S       32.40 
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ตารางท่ี 19 แสดงการวิธีการคาํนวนระยะทาง และเวลาตามระบบ MTM – 2 หลงัปรับปรุง (ต่อ3) 

คน

ท่ี ขั้นตอน MTM - 2 จาํนวน 

ระยะทาง 

(m.) เวลา (Sec.) 

  เดินกลบัไปท่ีเดิม (Wrapping) S 20 กา้ว 10.0 12.96 

  TOTAL 74.5 206.42 

 

3.44 นาที 
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ประวตัผิู้เขยีน 
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