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  บทที่ 1 

บทน า 

บริษทั เอนไกไทย จ ากดั 

1.1 ช่ือและสถานทีต่ั้งสถานประกอบการ  

1.1.1 สัญลักษณ์ของบริษัท 

 

รูปที่ 1.1   ภาพแสดงสญัลกัษณ์ของบริษทั เอนไก ไทย จ ากดั 

1.1.2 ช่ือและสถานที่ต้ัง 

 

รูปที่ 1.2   สถานที่ตั้งของบริษทั เอนไก ไทย จ ากดั 



2 
 

โรงงานที่ 1    129 หมู่ 17 นิคมอุตสาหกรรมบางพลี ซอย  5 ถนนเทพารักษ ์ก่ิงอ าเภอบางเสาธง จงัหวดั

สมุทรปราการ  10540  โทรศพัท ์02-705-8060  โทรสาร 02-705-8085 

โรงงานที่  2  444 หมู่ 17 นิคมอุตสาหกรรมบางพลี ซอย  5 ถนนเทพารักษ ์ก่ิงอ าเภอบางเสาธง จงัหวดั

สมุทรปราการ  10540  โทรศพัท ์02-705-8060  โทรสาร 02-705-8085 

Web site  www.enkeithai.co.th 

1.1.3 แผนที่สถานที่ต้ังและประกอบการ 

 

รูปที่ 1.3   แผนที่ สถานที่ตั้งของบริษทั เอนไก ไทย จ ากดั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร  

         กลุ่มบริษทั เอนไก ไทย ก่อตั้งมาเป็นเวลา 25 ปี ปัจจุบนัมียอดขายปีละ  10,000 ลา้นบาท              

มีพนกังานกวา่ 2,000 คน โดยประกอบไปดว้ย บริษทั เอนไก ไทย จ ากดั และ บริษทั เอนไก ไทย   

โมลดดิ์งส์ จ  ากดั  กลุ่มบริษทัฯ เป็นผูน้ าดา้นการผลิตลอ้อลูมิเนียมรถยนต ์รถจักรยานยนต ์และช้ินส่วน

รถจกัรยานยนตใ์หก้บัโรงงานประกอบรถยนต ์รถจกัรยานยนตช์ั้นน าและตลาดผูใ้ชท้ัว่ไป ทั้งใน

ประเทศและต่างประเทศ เช่น อเมริกา อิ ตาลี ออสเตรเลีย ญี่ปุ่ น สิงคโปร์  สเปน องักฤษ อินโดนีเซีย 

มาเลเซีย อินเดียและเวยีดนาม 

         กลุ่มบริษทัฯ มีสวสัดิกา ร อาทิ อาหารราคาถูก , โบนสั , เบี้ยขยนั , ค่ากะ , ค่าตอบแทนการท างาน , 

ค่ารักษาพยาบาล , ตรวจสุขภาพประจ าปี , ประกนัสุขภาพหมู่ (IPD) กบับริษทัอยธุยา อลิอนัซ์ ซี .พี. 

ประกนัชีวติ, หอ้งพยาบาล, เคร่ืองแบบพนกังาน, รถรับ-ส่ง, การฝึกอบรม, กองทุนครอบครัวเอนไกไทย

กองทุนส ารองเล้ียงชีพ , สหกรณ์ออมทรัพย์ , การแข่งขนักีฬาและค่าตอบแทนเทียบเท่าบริษทัฯชั้นน า

ทัว่ไป 

         ปัจจุบนั กลุ่มบริษทัฯ ไดรั้บการรับรองระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949:2009 ,                   

ISO 14001:2004, OHSAS 18001:2007 และ มรท.8001:2546 (ระดบัพื้นฐาน ) อนัเป็นมาตราฐานสากล

ซ่ึงท าใหบ้ริษทัฯ กา้วไปสู่ความเป็นผูน้ าของอุตสาหกรรมลอ้แม็ครถยนต ์รถจกัรยานยนต ์และช้ินส่วน

รถจกัรยานยนตข์องโลก 
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1.2.1 ข้อมูลทั่วไปของสถานประกอบการ 

ประวัติความเป็นมาของเอนไกไทย 

1. มิถุนายน 2530 เร่ิมก่อสร้างโรงงานผลิตที่ 1 โดยไดรั้บการสนบัสนุนจากบริษทัเอนไกญี่ปุ่ น 
และ BOI 
2. พฤษภาคม 2531 เร่ิมด าเนินการผลิตโดยตั้งเป้าหมายการผลิต 80,000 ลอ้ต่อปี 
3. กนัยายน 2534 เปิดโรงงานผลิตที่ 2 ด าเนินการผลิตเส้ือสูบรถจกัรยานยนตแ์ละเปิดโรงงานผลิต 
ที ่4 เพือ่ผลิตแม่พมิพใ์ชเ้องรวมถึงกระบวนการ Recycle เศษอลูมิเนียม 
4. กุมภาพนัธ ์2535 เปิดโรงงานผลิตที่ 3 ด าเนินการผลิตลอ้อลูมิเนียมรถยนตแ์ละรถจกัรยานยนต ์
5. กรกฎาคม 2537 น าระบบการผลิตโดยใชแ้ขนกลอตัโนมตัิ (Robot) เขา้มาใชง้าน CNC 
6. สิงหาคม 2537 น าระบบพน่สีแบบกลึงอตัโนมติัเขา้มาในสายงานผลิตลอ้รถจกัรยานยนต ์
7. เมษายน  2538 เร่ิมตน้ท ากิจกรรม  EPS (ENKEI PRODUCTION SYSTEM) เพือ่สร้างพื้นฐาน
ระบบการผลิต 
8. เมษายน 2539 เร่ิมผลิตโดยใชร้ะบบ MAP ที่โรงงาน MAP-T1 ส าหรับงานหล่อรถยนต ์
9. ตุลาคม 2539 ก่อตั้งบริษทัเอนไกไทยโมลด้ิงส์จากดัซ่ึ งเป็นบริษทัในเครือของบริษทัเอนไกไทย
จ ากดัส าหรับงานผลิตแม่พมิพร์ถยนตรุ่์นต่างๆ 
10. ตุลาคม 2539 ไดก่้อตั้งบริษทัโคบายาชิออโตพ้าร์ท (ประเทศไทย) จ ากดัส าหรับงานผลิต 
ตวัล็อคเกียร์ (SHIFT SHAFT) งานกลึงช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์  
11. มีนาคม 2540 เร่ิมตน้จดัท าระบบบริหารคุณภาพ QS-9000 เพือ่ยกระดบัคุณภาพมาตรฐานสากล 
12. พฤษภาคม 2540 เร่ิมท าการผลิตโรงงานผลิต MAP-T2 ส าหรับงานผลิตช้ินส่วนรถจกัรยานยนต์  
Swing Arm รถจกัรยานยนต ์
13. มิถุนายน 2540 เร่ิมท าการผลิตโดยใชร้ะบบการ MAP-T3 สาหรับงานหล่อรถยนตโ์ดยใช ้Robot 
14. กรกฎาคม 2540 เร่ิมงานการผลิตโดยใชร้ะบบการผลิต MAP-T4 สาหรับงานหล่อรถยนตโ์ดยใช้  
Robot 
15. ธนัวาคม 2540 เร่ิมทาการผลิตโดยใชร้ะบบการผลิต MAP-T5 สาหรับงานหล่อรถยนตโ์ดย 
ใช ้Robot 4 
16. มิถุนายน 2541 เร่ิมทาการผลิตโดยใชก้ารผลิต Reface & Rescue สาหรับงานกลึงลอ้รถยนตแ์ละ
งานช่วยเหลือยามฉุกเฉินหรือโรงงาน MAP-T6 ในปัจจุบนั 
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17. ธนัวาคม 2541 บริษทัไดผ้า่นการรับรองระบบคุณภาพ QS-9000 จากสถาบนั TUV 
RHEINLAND 
18. มีนาคม 2542 เร่ิมจดัทาระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้ม ISO 14001 
19. สิงหาคม 2543 บริษทัไดผ้า่นการรับรองระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้ม ISO 14001 จากสถาบนั 
TUV RHEINLAND 
20. มีนาคม 2544 เร่ิมจดัทาระบบการจดัการอาชีวอนามยัและความปลอดภยัมอก. / OHSAS 18001 
21. พฤษภาคม 2544 เปิดโรงงานพน่สีที่โรงงานที่ 1 
22. กรกฎาคม2545 บริษทัไดผ้า่นการรับรองระบบการจดัการอาชีวอนามยัและความปลอดภยั มอก. / 

OHSAS 18001 จากสถาบนั TUV  RHEINLAND                                                                                                        

23. ธนัวาคม2546 บริษทัไดผ้า่นการรับรองระบบบริหารคุณภาพ จากสถาบนั TUV  RHEINLAND                    

24. กนัยายน 2547 เร่ิมสร้างโรงงานผลิตเส้ือสูบรถจกัรยานยนต ์ณ .พื้นที่โรงงานอีซูซุ                                              

25. ตุลาคม 2547 เร่ิมสร้างโรงงานพน่สีที่พื้นที่โรงงานไทยคิชา                                                                             

25. มกราคม 2548 เร่ิมสร้างโรงงานระบบการผลิต MAP-T8 ส าหรับงานหล่อรถยนต ์โดยใช ้Robot 
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กลุ่มบริษัทในเครือของบริษัท เอนไก ไทย 

 

รูปที่ 1.4   บริษทัเครือข่ายในกลุ่มของบริษทั เอนไก 
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ผลิตภัณฑ์ของบริษัทเอนไกไทย 

 

รูปที่ 1.5   Products Wheel 

 

รูปที่ 1.6   Products Foundry Automobile Part 

ก าลังการผลิตของบริษัท เอนไก ไทย จ ากัด 

- Wheel for automobile 300,000 Pcs/Month - Wheel for motorcycle 100,000 Pcs/Month           

- Cylinder Head             120,000 Pcs/Month - Outer Tube                  100,000 Pcs/Month           

- Small Parts                    80,000 Pcs/Month - Diecasting                     30,000 Pcs/Month 
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ลูกค้าของบริษัทเอนไกไทยจ ากัด 
ลูกค้าภายในประเทศ                                                                                                                                         

1. Toyota Motor (Thailand) Co., Ltd.                                                                                                              

2. Auto Alliance (Thailand) Co., Ltd.                                                                                                                  

3. Honda Automobile (Thailand) Co., Ltd.                                                                                                           

4. Isuzu Motor Co., (Thailand) Ltd.                                                                                                                                   

5. MMC Sittipol Co., Ltd                                                                                                                                     

6. Siam Nissan Automobile Co., Ltd.                                                                                                                           

7. Thai Yamaha Motor Co., Ltd.                                                                                                                      

8. Kawasaki Motor Enterprise (Thailand) Co., Ltd.                                                                                              

9. Thai Honda Manufacturing Co., Ltd.                                                                                                                

10. Thai Suzuki Motor Co., Ltd.                                                                                                                                          

11. Siam Kayaba Co., Ltd.                                                                                                                                         

12. General Motor (Thailand) Co., Ltd.                                                                                                                   

13. UNISIA JECS (Thailand) Co., Ltd.                                                                                                                 

14. Summit Showa Co., Ltd.                                                                                                                                        

15. Asian Honda Motor Co., Ltd.                                                                                                                                  

16. Lenso Co., Ltd                                                                                                                                                        

17. Ford Operation Thailand                                                                                                                                  

18. MichelinSiam Co., Ltd.                                                                                                                                       

19. Honda Access Asia & Oceanea Co., Ltd.                                                                                                       

20. Toyota Motor Asia Pacific                                                                                                                          

21. Thai Yanagawa Co., Ltd.                                                                                                                                                

22. P. C .S Machine                                                                                                                                                  

23. Tokai Eastern Rubber (Thailand) Ltd. 
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ลูกค้าต่างประเทศ                                                                                                                          
1. Holden Ltd. 
2. Ford performance Vehicles 
3. Enkei International  
4. GMODC Singapore 
5. Holda Service Parts Operations 
6. Holda By Design 
7.  Enkei America , INC                                                                                                                                    

8. Enkei Malaysia                                                                                                                                               

9.  Toyota Motor Asia Paxific PTE Ltd.                                                                                                                  

10. Enkei Castalloy Ltd.                                                                                                                                      

11. Montesa Honda, S.A.                                                                                                                                         

12. Enkei Philippines, Inc                                                                                                                                          

13. Yamaha Motor Italia S.P.A                                                                                                                          

14. Honda Logistics Centre Italy S.P.A                                                                                                                        

15. Honda Italia Industriale S.P.A                                                                                                                                  

16. Hero Honda Motors Ltd.                                                                                                                                               

17. Pt. Enkei Indonesia                                                                                                                                              

18. Honda Vietnam Co., Ltd. 
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รูปที่ 1.7   ภาพแสดงสดัส่วนยอดขายจากสินคา้ที่จ  าหน่าย 

วิสัยทัศน์ ของบริษทัเอ็นไก ไทย จ ากดั คือ  

1. บรรลุจุดหมายสุดทา้ย ดว้ยการบริหารจุดคุม้ทุน 

2. ใหก้ารศึกษาที่ดีที่สุด เพือ่ใหส่้งผลต่อการปรับปรุงจุดคุม้ทุน 

3. มีโครงสร้งใหม่ๆเก่ียวกบั 3P (คน, ผลิตภณัฑ,์ ระบบการผลิต) 

พันธกิจ ของบริษทัเอ็นไก ไทย จ ากดั มี 2 หวัขอ้ต่อไปน้ี คือ 

1. ENKEI DNA 15 ข้อ 

1.1One Step Forward 

1.2 ปรับทิศทางเขา้หากนั 

1.3 สร้างบรรยากาศการท างาน 

1.4 มีแนวคิดที่ดี 

1.5 ใส่ใจส่ิงรอบตวั 

1.6 ตอนเชา้ตื่นไว 
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1.7 ยิม้แยม้กระฉบักระเฉง 

1.8 สร้างวฒันธรรม 5 ส. 

1.9 ลงมือท าใน 1.5 วนิาที 

1.10 แสดงดว้ยตวัเลข 

1.11 ใชL้DD ส่ือสาร (Light, Deep, Direct Communication) 

1.12สร้าง MPP (Multi Purpose Person) 

1.13 เขา้ใจ Dairy Statement และ Break Even Point) 

1.14 Bench marking และ Break Even Point 

1.15 เปล่ียนแปลงอยูเ่สมอ 

2. ENKEI Ownership 

2.1 การนบัถือใหเ้กียรติคน ความเช่ือใจซ่ึงกนัและกนั การด ารงอยูร่่วมกนัการเจริญควบคู่กนั 

2.2 ยอดขายอยูใ่นเกรณสูงสุด ค่าใชจ่้ายอยูใ่นเกรณต ่าสุด 

2.3 คืนผลก าไรสู่พนกังาน 

2.4 บรรลุกฎพื้นฐานการผลิต 

2.5 ขาดความปลอดภยัยอ่มเท่ากบัขาดการผลิต 

2.6 สตอ๊กมากเกินไปคือบาปความชัว่ 

2.7 อบรมบุคคลากร 

2.8 ท า Bench Marking 

2.9 เคร่งครัดในการท างาน การติอต่อ การส่ือสาร 

2.10 มีความคิดริเร่ิมสร้างสรรคใ์นการท างานอยูเ่สมอ 
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1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

รูปที่ 1.8   ภาพแสดงแผนกต่างๆภายในบริษทั เอนไก ไทย จ ากดั 
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1.4 ต าแหน่งงานและหน้าทีง่านทีไ่ด้รับมอบหมาย 

1.4.1 ต าแหน่งงาน 

         ผูช่้วยวศิวกร (แผนก Production Control) 

1.4.2 หน้าที่งานที่ได้รับมอบหมาย 

1. ศึกษาและเรียนรู้กระบวนการท างานในไลน์การผลิต Mac3 

2. เก็บขอ้มูลการท างานในกระบวนการเพือ่น ามาวเิคราะห์ถึงปัญหา 

3. น าปัญหามาท าการวเิคราะห์และหาแนวทางในการปรับปรุง (Kaizen)  

4. สร้างเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์เพือ่ใหบ้รรลุแนวทางในการปรับปรุง 

5. จดัท าบอร์ดส าหรับการน าเสนอขอ้มูล TPS 

6. การจดัเตรียมและท ากิจกรรม 5 ส. และไคเซน 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งงานของพนักงานทีป่รึกษา 

         พนกังานที่ปรึกษา : นายอวรุิทธ ์ ก  าเนิดรัตน์ 

         ต าแหน่ง  : Supervisor 
         หมายเลขโทรศพัท ์ : 081-806-8020 
         E-mail  : awirootk@enkeithai.co.th 

 

1.6 ระยะเวลาปฏบิัติงาน 

         เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัที่ 5 พฤศจิกายน 2555 ถึงวนัที่ 2 มีนาคม  255 6 รวมระยะเวลาการ

ปฏิบติังานทั้งส้ิน 4 เดือน  

 

 

mailto:awirootk@enkeithai.co.th
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1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของรายงาน                 

1. เพือ่ศึกษาการท างานของพนกังาน,เคร่ืองจกัรและกระบวนการผลิตลอ้ในไลน์การผลิต 
2. เพือ่ศึกษาการท างานดว้ยระบบ TPS และน าไปประยกุตใ์ชไ้ดจ้ริงในไลน์การผลิต 

3. เพือ่ศึกษาการเร่ืองการปรับปรุงและการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 

4. เรียนรู้กระบวนการคิดอยา่งเป็นระบบ ทกัษะการวางแผนในการท างาน และการใหล้ าดบั 

ความส าคญัก่อน-หลงั ในการท างาน 

5. เรียนรู้ระบบการท างานภายในองคก์รและทกัษะในการท างานร่วมกบัผูอ่ื้น 

 

1.8 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการศึกษาและการท ารายงาน 

1. ไดรั้บความรู้เก่ียวกบัการท างานของพนกังาน,เคร่ืองจกัรและกระบวนการผลิตลอ้อยา่งละเอียด 

2. น าความรู้ในเร่ือง TPS โดยใชเ้คร่ืองมือ Standardized Work เพือ่ปรับปรุงสภาพการท างาน

ปัจจุบนัของพนกังาน โดยลดการเคล่ือนไหวของพนกังานและความสูญเปล่าที่ไม่จ  าเป็น 

3. สามารถแกไ้ขปัญหาและปรับปรุงพื้นที่การท างานใหเ้กิดการท างานที่มีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น 

4. รู้จกักระบวนการคิดที่เป็นระบบ ทกัษะการวางแผนในการท างาน และการใหล้ าดบัความส าคญั 

ก่อน-หลงัในการท างาน 

5. ไดรั้บประสบการณ์จากการท างานในองคก์รและทกัษะในการท างานเป็นทีม 
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บทที่ 2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

2.1 แนวคดิเกีย่วกบัการผลติแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS) 

         การเพิม่ผลผลิตตามแนวคิดทางวทิยาศาสตร์ หมายถึง อตัราส่วนระหวา่งผลิตผล (Output)         

ต่อปัจจยัการผลิต (Input) ที่ใชไ้ป โดยค่าของผลผลิตจะตอ้งเป็นผลผลิตที่ขายไดจ้ริง ไม่นบัรวมผลิตผล

ที่เป็นของเสีย (Defect) ผลิตผลที่ไม่เป็นที่ตอ้งการของตลาด และ ผลิตผลที่ตอ้งน ามาเก็บไวใ้นโกดงั

สินคา้เน่ืองจากผลิตผลเหล่าน้ีเป็นผลิตผลที่ไม่ไดก่้อใหเ้กิดรายไดต้่อโรงงาน 

         ความสามรถในการผลิต (Productivity) คือ สดัส่วนของผลิตผล (Output) ที่ไดต่้อหน่วยของปัจจยั

การผลิตที่ใช ้(Input) ในการด าเนินธุรกิจใดๆ ส่ิงส าคญัที่ท  าใหอ้งคก์รมีรายไดแ้ละสามารถด ารงอยูไ่ด ้

คือ การแข่งขนัไดใ้นตลาด ในตลาดเสรี ราคาเป็นส่ิงส าคญัในการแข่งขนั หากคุณภาพสินคา้เท่ากนัแลว้

สินคา้ที่มีราคาถูกกวา่ ยอ่มถูกเลือกซ้ือ ในขณะที่คู่แข่งที่จ  านวนเพิม่ขึ้นเร่ือยๆ และปัจจยัการผลิตมีราคา

สูงขึ้น ท าใหทุ้กองคก์รพยายามที่จะน าไปสู่การไดเ้ปรียบในดา้นการก าหนดราคา ในการเพิม่ผลผลิต 

(Productivity) ท าได ้4 วธีิ คือ 

1. ท าให ้Output เพิม่ขึ้น แต่ใช ้Input เท่าเดิม 

2. ท าให ้Output เพิม่ขึ้น แต่ใช ้Input ลดลง 

3. ท าให ้Output และ Input เพิม่ขึ้น แต่ Output ที่เพิม่สูงกวา่ Input ที่เพิม่ 

4. Output เท่าเดิม แต่ใช ้Input ลดลง 

         ส่ิงที่ “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ ” (Toyota Production System : TPS) มุ่งหวงัคือ วธีิการผลิตซ่ึง

สมเหตุสมผล และสอดคลอ้งตามแนวคิ ดในการขจดั ความสูญเปล่า (MUDA) ใหห้มดส้ินไป โดยการ

ท ากิจกรรมจะมุ่งเนน้การสร้างสภาพการท างานที่สอดคลอ้งกบัแนวคิดในเร่ืองของการผลิตแบบ

ทนัเวลาพอดี   (Just In Time : JIT) และกระบวนการผลิตที่หยดุไดเ้องเม่ือพบของเสีย (Jidoka) 
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2.2 แนวคดิเกีย่วกบัความสูญเปล่า (MUDA) 

         ความสูญเปล่า 7 ประการ คือ ความสูญเปล่าที่แฝงอยูใ่นกระบวนการผลิต ซ่ึงท าใหต้น้ทุนการผลิต

สูงเกินกวา่ที่ควรจะเป็น ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิต ผูป้ฏิบติัตอ้งเสียเวลาในการแกไ้ขปัญหาแทนที่

จะสามารถใชช่้วงเวลานั้นในการปฏิบติังานใหไ้ดผ้ลงานที่มีคุณภาพ หรือคิดสร้างสรรค ์เพือ่พฒันางาน

ใหดี้ยิง่ขึ้นจึงจ าเป็นที่จะตอ้งเรียนรู้วา่มีความสูญเปล่าใดบา้งอยูใ่นกระบวนการ และจะท าอยา่งไร

เพือ่ที่จะขจดัความสูญเปล่านั้นใหห้มดไป 

2.2.1 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป 

         ความพยายามในการใชเ้คร่ืองจกัรและพนกังานในการ ผลิตใหม้ากที่สุด โดยไม่ค  านึงถึง

ความสามารถในการรับงานต่อ จะท าใหผ้ลเสียตามมา คือ เม่ือแต่ละสถานีงานที่จ  าเป็นตอ้งท างาน

ต่อเน่ืองกนัไม่สามารถผลิตงานไดอ้ยา่งสมดุล จะเกิดงานที่ตอ้งรอการผลิต (งานระหวา่งกระบวนการ

ผลิต) ยิง่การผลิตมากเท่าใด ก็จะยิง่เพิม่งานระหวา่งกระ บวนการผลิตกองรอมากขึ้น ซ่ึงจะท าใหเ้กิด

ปัญหาตามมาภายหลงั 

2.2.2 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไม่จ าเป็น 

         ความสูญเปล่าที่เกิดจากวสัดุคงคลงั ดูเหมือนวา่จะเป็นความสูญเปล่าที่จะไม่เก่ียวขอ้งโดยตรงกบั

การท างาน แต่การที่ตอ้งสร้างโกดงัเพือ่เก็บช้ิ นส่วนประกอบ หรือผลผลิตส าเร็จรูปแลว้ โดยจะตอ้ง

จ่ายเงินเพือ่การควบคุมดูแลรักษา ค่าเช่าโกดงั ค่าแรงงานต่างๆ ซ่ึงจะเป็นผลท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงขึ้น 

 2.2.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง 

         หมายถึงกิจกรรมที่ท  าใหว้สัดุต่างๆภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ยเปล่ีย นแปลงสถานที่ เพือ่ให้

สามารถด าเนินการผลิตไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ทั้งน้ีไม่รวมถึงการขนส่งที่เกิดภายนอกโรงงาน บ่อยคร้ังที่

พบวา่หากเราไม่มีการควบคุมการขนส่งก็จะเกิดการสูญเสียขึ้น เช่น การขนยา้ยซ ้ าซอ้น หรือใชเ้สน้ทาง

การขนส่งที่ไม่เหมาะสม ซ่ึงยิง่จะท าใหต้น้ทุนการขนส่งเพิม่ขึ้นไปอีก 
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2.2.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย/แก้ไขงานเสีย 

         ความสูญเปล่าที่เกิดจากงานเสียรวมไปถึงการไม่สามารถแกไ้ขงานเสียนั้นไดท้นัที โดยเฉพาะ

อยา่งยิง่ในกรณีที่ท  าการผลิตแบบ Lot ใหญ่ๆนั้น จะมีงานคัง่คา้งสะสมอยูร่ะหวา่งแต่ละกระบวนการ

ค่อนขา้งมาก อนัมีผลท าใหก้ารตรวจพบงานเสียนั้นกระท าไดช้า้ นอกจากน้ีความสูญเปล่าของงานที่เสีย 

ยงัรวมไปถึงความสูญเปล่าของการซ่อมงานในส่วนของส านกังานก็ได ้

2.2.5 ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล 

         ความสูญเปล่าที่มีสาเหตุจากวธีิการแปรรูปงาน หรือเสียเวลาซ่อมช้ินงาน เช่น การตดัคลีบช้ินงาน 

หรือการขดัผวิของวตัถุดิบบางตวัก่อนท าการเช่ือม ความสูญเปล่าที่เกิดจากการออกแบบที่ไม่รัดกุมท า

ใหต้อ้งท างานที่ไม่มีประโยชน์หรือเสียเวลาในการตกแต่งโดยไม่มีมูลค่าเ พิม่ เช่น การพนัสก็อตเทป

หลงัการขึ้นรูป ความสูญเปล่าของโปรแกรมที่เขียนให ้ตอ้งใชส้วา่นหลายคร้ังในการเจาะรูเดียว ความ

สูญเปล่าที่เกิดจากการท างานซ ้ าซอ้นระหวา่งแผนก เช่น ฝ่ายบุคคลกบัฝ่ายการเงิน ฝ่ายผลิตกบัฝ่าย

ตรวจสอบคุณภาพในเร่ืองของขอ้มูลของเสีย  นอกจากน้ีการเ สียเวลาคน้หา ส่ิงที่ตอ้งการเน่ืองจากการ

จดัเก็บที่ไม่เป็นระเบียบเรียบร้อย ท าใหไ้ม่รู้วา่ส่ิงของที่ตอ้งการใชน้ั้นอยูท่ี่ไหน 

2.2.6 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย 

         ในกระบวนการผลิตจะประกอบดว้ยขั้นตอนการท างานหลายๆขั้นตอน หากไม่มีการจดัการและ

การควบคุมปัจจยัต่างๆที่มีผลต่อการท างานที่ดีพอ ก็จะท าใหก้ระบวนการผลิตขาดสมดุลไป ซ่ึงจะท าให้

เกิดการรอคอย ส่งผลใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่งล่าชา้ การส่งมอบสินคา้ไม่ทนัก าหนด 

2.2.7 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคลื่อนไหว 

       การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางที่ไม่เหมาะสม หรือ การท างานกบัเคร่ืองมือ เคร่ืองใช ้อุปกรณ์ที่มีขนาด 

น ้ าหนกั หรือสดัส่วนที่ไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นเวลานานๆ ก็จะท าใหเ้กิดความ

เม่ือยลา้ต่อร่างกาย และยงัท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
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2.3 Work Site Control (การควบคุมสภาพการท างานหน้างาน) 

         Work Site Control เป็นการปรับปรุงขั้นแรกของการด าเนินกิจกรรม TPS เพือ่ใหเ้กิดความพร้อม

และสามารถรับรู้ถึงปัญหาที่จะเกิดขึ้น ดว้ยการควบคุมสภาพการท างานหนา้งานใหส้ามารถรู้ เขา้ใจ 

และแกไ้ข ปัญหาไดอ้ยา่งทั นท่วงที โดยจดัท าใหส้ภาพการท างานสามารถควบคุมไดด้ว้ยสายตา  

(Visual Control) 

2.4 Continuous Flow (กระบวนการไหลอย่างต่อเน่ือง) 

         Continuous Flow หรือ กระบวนการไหลอยา่งต่อเน่ือง เป็นขั้นตอนถดัจากการควบคุมสภาพการ

ท างาน (Work Site Control) ซ่ึงเป็นการท าใหง้านสามารถไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ืองตั้งแต่ตน้กระบวนการไป

จนถึงกระบวนการสุดทา้ยโดยไม่มีการหยดุการผลิต 

2.4.1 ขั้นตอนในการท าให้กระบวนการสามารถไหลได้อย่างต่อเน่ือง 

1. จดัท า Part List ดว้ยการเรียบเรียงล าดบัการท างานของแต่ละผลิตภณัฑก์บัเคร่ืองจกัรทั้งหมด ที่มี

อยูว่า่แต่ละกระบวนการท างานของผลิตภณัฑน์ั้นใชเ้คร่ืองจกัรใดบา้ง 

2. เขียนแผนภาพการไหลของงาน (Material Flow Chart : MFC) เพือ่วเิคราะห์การไหลของงานวา่มี

จุดไหนของกระบวนการที่มีการใชเ้คร่ืองจกัรซ ้ าซอ้นกนับา้ง ซ่ึงจะส่งผลใหต้อ้งเกิดการรอคอย

เกิดขึ้นได ้

3. จดัท าการไหลแบบราบร่ืน (Smooth Flow) เป็นการแกไ้ขปัญหางานที่ตอ้งรอคอยเคร่ืองจกัร

เน่ืองจากมีงานหลายงานผา่นเคร่ืองจกัรเพยีงเคร่ืองเดียว 

4. จดัท าการผลิตแบบทีละช้ิน (One Piece Flow) นัน่คือใหพ้นกังานท าการผลิตช้ินงานแลว้ส่ง

ต่อไปยงักระบวนการถดัไปทีละช้ิน โดยลดความสูญเปล่าในการขนส่งและการเคล่ือนยา้ยภาชนะ

ของช้ินงานใหเ้หลือนอ้ยที่สุด 

5. อบรมพนกังานใหมี้ทกัษะในการท างานไดห้ลายๆอยา่ง (Multi-Process Handling) 
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2.5 Standardized Work (งานมาตรฐาน) 

         Standized Work หรือ งานมาตรฐาน เป็นงานที่ท  าซ ้ าๆกนัและเหมือนกนัทุกรอบ โดยเนน้การ

เคล่ือนไหวของคนเป็นส าคญั และก าหนดวธีิการท างาน เพือ่ผลิตสินคา้ที่ดี พนกังานปลอดภยั และ

ตน้ทุนต ่าลง 

องค์ประกอบ 3 ประการ ของงานมาตรฐาน 

1. Take Time คือ มาตรฐานทางเวลาในการผลิตของ 1 ช้ิน ในเวลาที่ก  าหนดและเป็นตวัก าหนด

ความเร็วในการขาย ที่สะทอ้นความตอ้งการของลูกคา้ 

Takt Time = Sale Speed = 
เวลาการท างานปกติ

ปริมาณสินคา้ที่ลูกคา้ตอ้งการ
 

2. ล าดบัการท างาน (Working Sequence) คือ ล าดบัในการผลิต (การติดตั้ง การดึงออก) 

3. Standard Work In Process คือ จ  านวนช้ินงาน ที่จ  าเป็นตอ้งมีไว ้เพือ่ท  าซ ้ าในล าดบัเดียวกนั หรือ

ในกรณีที่เป็นเคร่ืองจกัรอตัโนมติั เคร่ืองจกัรสามารถท างานดว้ยตวัเองโดยไม่ตอ้งมีคนเฝ้าเคร่ือง 

ขั้นตอนการจัดท างานมาตรฐาน 

1. จบัเวลาองคป์ระกอบงาน 

2.วเิคราะห์สภาพการท างาน ณ ปัจจุบนั ดว้ย SAN TEN SET (ตารางประสิทธิภาพของแต่ละ

กระบวนการ, ตารางมาตรฐานผสม, แผนภาพงานมาตรฐาน) 

3. ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานดว้ย YAMAZUMI CHART และ จดัสมดุลสายการผลิต 

4. จดัท ามาตรฐานการท างานจาก SAN TEN SET หลงัปรับปรุง 
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2.5.1 Cycle Time (รอบเวลาการท างาน) 

         Cycle Time (รอบเวลาการท างาน : C.T.) หมายถึง เวลาที่พนกังานใชใ้นกา รด าเนินการผลิตตามที่

แต่ละคนรับผดิชอบในแต่ละรอบการท างาน โดยพนกังานหน่ึงคนอาจจะรับผดิชอบงานเพยีงงานเดียว 

หรือ หลายงานก็ไดซ่ึ้งจะเร่ิมนบัตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ของงานนั้นจนถึงเวลาที่กลบัมาตั้งตน้เพือ่จะเร่ิมท าการ

ผลิตในรอบต่อไป 

2.5.2 Takt Time (แท็คไทม์) 

         Takt Time (แทค็ไทม ์: T.T.) มีที่มาจากภาษาเยอรมนั “Taktziet” ซ่ึงหมายความวา่ “รอบเวลาของ

นาฬิกา” เพือ่การวดั เช่น จงัหวะของดนตรี เม่ือน ามาใชใ้นส่วนการผลิตจะมีความหมายวา่ เวลามาก

ที่สุดที่พนกังานสามารถใชใ้นการผลิตช้ินงาน เพือ่ตอบสนอง  ความตอ้งการของลูกคา้ใหไ้ด้ ทนัท่วงที 

นัน่คือ ค่าแทค็ไทมจ์ะเปรียบไดก้บัความเร็วในการขาย (Sale Speed) ที่ถูกก าหนดใหส้ามารถผลิต

ช้ินงานได ้1 ช้ิน โดยค่า Takt Time น้ีสามารถค านวณไดจ้าก 

Takt Time = 
เวลาการท างานปกติสุทธิในหน่ึงวนั

จ านวนช้ินงานที่ตอ้งการต่อวนั
 

หน่วยของ T.T. คือ หน่วยของเวลาต่อช้ินงาน 1 ช้ิน (วนิาที/ช้ิน, นาที/ช้ิน หรือ ชัว่โมง/ช้ิน) 

2.5.3 Actual Takt Time (A.T.T.) 

         Actual Takt Time หมายถึงเวลามากที่สุดที่พนกังานสามารถใชใ้นการผลิตเพือ่ตอบสนองความ

ตอ้งการของลูกคา้ใหท้นัตามจ านวนที่ลูกคา้ก  าหนด แต่จะแตกต่างจาก Takt Time ตรงเวลาที่น ามาใชใ้น

การค านวณ โดย A.T.T. จะใชเ้วลาท างานตามปกติรวมกบั Over Time เน่ืองจาก 

1. รอบเวลาการท างาน (C.T.) ของพนกังานอาจจะมากกวา่ T.T. ซ่ึงไม่สามารถปรับลดใหอ้ยูภ่ายใต้

ค่า T.T. ได ้จึงจ าเป็นตอ้งใหพ้นกัง่นท างานนอกเวลาการท างานตามปกติ 
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2. เวลาที่น ามาใชใ้นการผลิตในทางปฏิบติันั้น ไม่สามารถท าใหป้ระสิทธิภาพเป็นไปตามที่ก  าหนด

ไว ้ดงันั้นจึงตอ้งมีการเผือ่ประสิทธิภาพการท างานของพนกังานและเคร่ืองจดัรไวด้ว้ย จึงท าใหเ้วลา

ในการผลิตที่ใชจ้ริงจะมากกวา่เวลาท างานตามปกติ 

Actual Takt Time = 
เวลาการท างานปกติสุทธิในหน่ึงวนั+เวลา O.T.

จ านวนช้ินงานที่ตอ้งการต่อวนั
 

องค์ประกอบของเอกสารงานมาตรฐาน (San Ten Set) 

2.5.4 ตารางแสดงประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการ (Machine Capacity Sheet) 

         ใชใ้นการวเิคราะห์และหาความสามารถในการผลิตของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง และเปรียบเทียบ

ก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัรที่เป็นคอขวด (Bottle Neck) 

 

ตารางที่ 2.1   ตารางแสดงประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการ 
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ล าดบัการท างานเหมือนกบัหมายเลขล าดบัของกระบวนการผลิต 

เวลามาตรฐาน  

เวลางานมือ  : จบัเวลาที่พนกังานท างานมือในกระบวนการ(ทีเ่คร่ืองจกัร) แลว้บนัทึก 

 ไม่รวมเอาเวลาเดิน 

เวลาส่งอตัโนมติั  : จบัเวลาเคร่ืองจกัรที่จ  าเป็นตอ้งใชใ้นการแปรรูปแลว้บนัทึกไว ้

เวลาส าเร็จ  : เวลางานมือ + เวลาส่งอตัโนมติั 

อุปกรณ์ใบมีด  : จ านวนและเวลาที่ใชใ้นการเปล่ียน : บนัทึกทุกอุปกรณ์ใบมีด 

ประสิทธิภาพในการแปรรูป = 
เวลาการท างานต่อกะ

เวลาส าเร็จต่อ 1ช้ิน+เวลาเปล่ียนอุปกรณ์ใบมีดต่อ 1ช้ิน
 

2.5.5 ตารางงานมาตรฐานผสม 

         ใชแ้สดงขั้นตอนในการท างานของคน (งานมือ ) ,เคร่ืองจกัร  (งานเคร่ือง ) และการเดิน รวมไปถึง

การจดัล าดบัการท างานโดยการแบ่งยอ่ยขั้นตอนการท างาน (Work Element) เพือ่ใชใ้นการปรับปรุง 

และเปรียบเทียบรอบเวลาในการท างาน (CT.) กบั เวลาที่ใชใ้นการผลิต  1 ช้ิน (Takt Time) 

 

ตารางที่ 2.2   ตารางรวมงานมาตรฐานผสม 
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ก าหนดล าดบัการท างาน 

- ลากเสน้สีแดงแสดงเวลา Takt Time ลงไปในแกนเวลาการท างาน 

- ก าหนดขอบเขตกระบวนการของพนกังาน 1 คน 

- บนัทึกเน้ือหาของงานมือและเวลาการท างานทีละบรรทดั 

- ก าหนดงานแรกสุดแลว้เขียนเวลางานมือและเวลาส่งอตัโนมติัที่แกนของเวลา หากเวลาส่ง

อตัโนมติัมากกวา่ Takt Time ใหล้ากเสน้ในส่วนที่เหลือจากจุด Start 

- ก าหนดงานตั้งแต่ล าดบัที่ 2 เป็นตน้ไป เวลาที่มีการเปล่ียนแปลงแลว้ตอ้งมีการเดิน ใหแ้สดง

ดว้ย  

- เม่ือลากเสน้เดินจนส้ินสุดกระบวนการใหล้ากเสน้สีน ้ าเงินแสดงเวลา Cycle Time ลงไปใน

แกนเวลาการท างาน 

2.5.6 แผนภาพงานมาตรฐาน 

         เป็นแผนผงัแสดงขั้นตอนการท างานรวมไปถึงการเคล่ือนไหวต่างๆจากการท างานโดยการล าดบั

งานและแสดงผงัการวางเคร่ืองจกัร 

 

รูปที่ 2.1   แผนภาพงานมาตรฐาน 
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2.5.7 แผนภาพแสดงภาระงาน (Yamazumi Chart) 

         ใชใ้นการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) กบั Takt Time เพือ่จดัใหก้ารปฏิบตัิงาน

สมดุลกบั Takt Time และขจดัความสูญเปล่าภายในกระบวนการ เพือ่ใหส้ามารถท าการ Balance Line 

ภายในกระบวนการได ้

 

รูปที่ 2.2   Yamazumi Chart 

2.6 Pull System (ระบบดงึ) 

         Pull System หรือ ระบบดึง เป็นระบบการผลิตที่จะผลิตเฉพาะสินคา้ที่ถูกกระบวนการถดัไปหรือ

ลูกคา้   ดึงไปเท่านั้น เพือ่ป้องกนัไม่ใหเ้กิดการผลิตสินคา้มากเกินความตอ้งการของลูกคา้ซ่ึงจะส่งผลต่อ

ความสูญเปล่าที่ส าคญัที่สุด คือ ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตมากเกินความจ าเป็นโดยเฉพาะจะเนน้

ผลิตเฉพาะสินคา้ที่ลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น ในปริมาณที่ลูกคา้ตอ้งการ และภายในเวลาที่ลูกคา้ก  าหนด 

         เคร่ืองมือส าคญัที่ช่วยใหร้ะบบสามารถเดินไดอ้ยา่งราบร่ืน คือ Kanban ซ่ึงจะเป้นเหมือนป้ายที่ใช้

ในการ visualize สินคา้ที่อยูใ่นภาชนะบรรจุ และปริมาณของช้ินงาน เพือ่ป้อิงกนัไม่ใหเ้กิดการส่งสินคา้

ผดิประเภทและไม่ครบตามจ านวนไปใหก้บัลูกคา้ 
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2.7 Kaizen (ไคเซ็น) 

         ไคเซ็น (Kaizen) มาจากภาษาญี่ปุ่ น โดย Kai มีความหมายวา่ ต่อเน่ือง และ Zen มีความหมายวา่ 

การปรับปรุงหรือการท าใหดี้ขึ้น ดงันั้นเม่ือน าค  าทั้งสองมารวมกนั จะไดเ้ป็น Continuous Improvement 

คือการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

         ไคเซ็นเป็นแนวคิดที่น ามาใชใ้นการบริหารจดักสนอยา่งมีประสิทธิผล โดยมุ่งเนน้ที่การมีส่วนร่วม

ของพนกังานทุกคน โดยร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆ เพือ่ปรับปรุงวธีิการท างานและสภาพแวดลอ้ม

ในการท างานใหดี้ขึ้นอยูเ่ สมอ หวัใจส าคญัอยูท่ี่ตอ้งมีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไม่มีที่ส้ินสุด 

(Continuous Improvement) 

2.7.1 ประโยชน์ของการท า Kaizen 

         การท าไคเซ็นเป็นการสนบัสนุนใหเ้กิด "การใชค้วามคิด " ไม่ใช่ "การตรากตร าท  างาน "  การท า    

ไคเซ็นไม่ใชท้  าเพือ่เพิม่ภาระ แต่มุ่งที่จะลด/เลิกภาระที่ไม่จ  าเป็นหรือเปล่ียนไปสู่วธีิอ่ืนที่เหมาะสมกวา่  

ไคเซ็นท าไปเพือ่ความสะดวกสบายในการท างานของตนเอง แนวคิดของไคเซ็นก็คือ เม่ือท าไคเซ็น   

คนที่สบายขึ้นก็คือตวัเราเอง การไม่ท าไคเซ็นคนที่ล  าบากก็คือตวัเราเองถ้ าไม่ท าไคเซ็นใหก้บังานของ

ตนเอง ก็ไม่มีใครสามารถจะท าใหไ้ด ้ส่ิงที่ท  าดว้ยความไม่อยากท าไม่อาจเป็นไคเซ็นไปได ้ระบบ        

ไคเซ็นจะเป็นไปไดเ้ม่ือผูท้  าเห็นวา่การท าไคเซ็นนั้นเป็นประโยชน์ต่อตนเองและท าไปดว้ยความเตม็ใจ  

         ดงันั้นไคเซ็นจึงเป็นเหมือนส่ิงที่เตือนใหเ้ราตระหนกัถึงปัญหาอยา่งน้ีอยูเ่สมอ  นอกจากนั้นยงัตอ้ง

หาทางแกไ้ขปัญหา  หรือปรับปรุงพฒันาส่ิงต่างๆใหดี้ขึ้นอยูเ่ป็นนิจ  โดยหลกัการน้ีจะท าใหเ้ราผลิต

สินคา้และบริการที่มีคุณภาพสามารถตอบสนองความพงึพอใจของลูกคา้ได้  นอกจากนั้นยงัเป็นการใช้

ความคิดความสามารถร่วมกนัปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการท างานใหดี้ขึ้นซ่ึงหมายถึงคุณภาพชีวติที่ดี

ขึ้นของผูป้ฏิบติังานทุกคนนัน่เอง 
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2.7.2 แนวทางและข้ันตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น 

         การใชห้ลกัการไคเซ็นหรือการปรับปรุงระบุวา่มี 7 ขั้นตอน ซ่ึงทั้ง 7 ขั้นตอน ดงักล่าวน้ีกล่าวไดว้า่

เป็นวธีิการเชิงระบบ  (System approach) หรือปรัชญาในการสร้างคุณภาพงานของเดมมิ่ง ที่เรียกวา่  

PDCA (Plan – Do – Cheek – Action) ที่น าไปใชห้รือประยกุตใ์ชใ้นทุกงานทุกกิจกรรม หรือ ทุกระบบ

การปฏิบติังานนัน่เอง ไม่วา่งานนั้นจะเป็นงานเล็กหรืองานใหญ่ อนัประกอบดว้ย 

1) คน้หาปัญหา และก าหนดหวัขอ้แกไ้ขปัญหา 

2) วเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของปัญหาเพือ่รู้สถานการณ์ของปัญหา 

3) วเิคราะห์หาสาเหตุ 

4) ก าหนดวธีิการแกไ้ข ส่ิงที่ตอ้งระบุคือ ท าอะไร ท าอยา่งไร ท าเม่ือไร 

5) ใครเป็นคนท า และท าอยา่งไร 

6) ลงมือด าเนินการ 

7) ตรวจดูผล และผลกระทบต่าง ๆ และการรักษาสภาพที่แกไ้ขแลว้โดยการก าหนดมาตรฐานการ

ท างาน 

2.7.3 กิจกรรมไคเซ็นจะด าเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมมิ่ง (PDCA) มีดังนี ้

         1) P-Plan ในช่วงของการวางแผนจะมีการศึกษาปัญหาพื้นที่หรือกระบวนการที่ตอ้งการปรับปรุง

และจดัท ามาตรวดัส าคญั (Key Metrics) ส าหรับติดตามวดัผล เช่น รอบเวลา (Cycle Time) เวลาการหยดุ

เคร่ือง (Downtime) เวลาการตั้งเคร่ือง อตัราการเกิดของเสีย เป็นตน้ โดยมีการด าเนินกิจกรรมกลุ่มย่ อย 

(Small Group Activity) เพือ่ระดมสมองแสดงความคิดเห็นร่วมกนัพฒันาแนวทางส าหรับแกปั้ญหาใน

เชิงลึก ดงันั้นผลลพัธใ์นช่วงของการวางแผนจะมีการเสนอวธีิการท างานหรือกระบวนการใหม่แทน

แนวทางเดิมโดยสมาชิกของกลุ่ม 

         2) D-Do ในช่วงน้ีจะมีการน าผลลพัธห์รือแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใชด้ าเนินการ

ส าหรับ  Kaizen Events ภายในช่วงเวลาอนัสั้นโดยมีผลกระทบต่อเวลาท างานนอ้ยที่สุด  (Minimal 

Disruption) ซ่ึงอาจใชเ้วลาหลงัเลิกงานหรือช่วงของวนัหยดุ 
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         3) C-Check โดยใชม้าตรวดัที่จดัท  าขึ้นส าห รับติดตามวดัผลการด าเนินกิจกรรมตามวธีิการใหม่  

(New Method) เพือ่เปรียบวดัประสิทธิผลกบัแนวทางเดิม หากผลลพัธจ์ากแนวทางใหม่ ไม่สามารถ

บรรลุตามเป้าหมายทางทีมงานอาจพจิารณาแนวทางเดิมหรือด าเนินการคน้หาแนวทางปรับปรุงต่อไป 

         4) A-Act โดยน าขอ้มูลที่วดัผลและประเ มินในช่วงของการตรวจสอบเพือ่ใชส้ าหรับด าเนินการ

ปรับแก้ (Corrective Action) ดว้ยทีมงานไคเซ็น ซ่ึงมีผูบ้ริหารใหก้ารสนบัสนุน เพือ่มุ่งบรรลุผลส าเร็จ

ตามเป้าหมายของโครงการในช่วงของการด าเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือกิจกรรมการปรับปรุง  (Kaizen 

Event) ทางทีมงานปรับปรุงจะมุ่งค้ นหาสาเหตุตน้ตอของความสูญเปล่าและใชค้วามคิดสร้างสรรค์  

(Creativity) เพือ่ขจดัความสูญเปล่า โดยมีการท างานร่วมกบัทีมงานขา้มสายงานอยา่งต่อเน่ืองใน

ช่วงเวลา 3-10 วนั และมีการติดตาม(Follow Up) ผลลพัธห์รือความเปล่ียนแปลงที่เกิดขึ้นภายใน  30 วนั 

หลงัจากด าเนินกิจกรรมก ารปรับปรุง (Kaizen Event) รวมทั้งมีการจดัท ามาตรฐานกระบวนการ   

(Process Standardization) 
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บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน  

3.1 แผนงานการปฏบิัติงาน 

 

ตารางที่ 3.1   แผนงานการปฏิบตัิงาน 

3.2 รายละเอยีดงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติในงานสหกจิศึกษา หรือรายละเอยีดโครงงานทีไ่ด้รับ

มอบหมาย 

         ศึกษาขั้นตอนและกระบวนการผลิตใน Line MAC3 ตั้งแต่เร่ิมกระบวนการผลิตจนส้ินสุด

กระบวนการผลิต โดยงานที่ปฏิบติัจะมุ่งเนน้ไปที่การเคล่ือนไหวของพนกังานและเคร่ืองจกัรใน

กระบวนการผลิต ซ่ึงการก าหนดวธีิการท างานและแนวทางในการแกไ้ขปรับปรุงวา่จุดใดบา้งใน

กระบวนการที่สามารถแกไ้ขปรับปรุงได ้เพือ่ท  าใหเ้ป็นงานมาตรฐานใหแ้ก่พนกังาน เพือ่เพิม่อตัราการ

ผลิตใหสู้งขึ้นภายในเวลาที่ลูกคา้ก าหนด และลดความสูญเปล่าในกระบวนการ จะใช ้ Kaizen ในการ

ปรับปรุงงานในกระบวนการ โดยการจบัเวลาการท างานหนา้งานเพือ่ใหท้ราบเวลาในการท างานในแต่

ละขั้นตอนของพนกังานและเคร่ืองจกัรและน าไปวเิคราะห์เพือ่ปรับปรุงแกไ้ข 
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3.2.1.ศึกษาขั้นตอนและกระบวนการผลิตใน Line MAC3 

         ในส่วนของกระบวนการท างานในไลน์การผลิต Mac3 นั้นจะแบ่งออกเป็น2ส่วนหลกัๆ ไดแ้ก่ การ

ท างานของเคร่ืองจกัร และการท างานของพนกังาน โดยในส่วนของเคร่ืองจกัรนั้นจะท างานในส่วนของ

การผลิตหล่อขึ้นรูปลอ้ และการท างานดว้ยเคร่ือง CNC และในส่วนของการท างานของพนกังานนั้นจะ

มีหนา้ที่ในการตรวจสอบลอ้โดยแผนกตรวจสอบลอ้จะมีอยู ่3 แผนก คือ 1.หอ้งตรวจสอบลอ้ Casting 2.

หอ้งตรวจสอบลอ้ก่อนเขา้เคร่ือง CNC และ 3.หอ้งตรวจสอบลอ้หลงัเขา้เคร่ือง CNC 

         จากการศึกษากระบวนการผลิต ภายในไลน์การผลิต Mac3 ท าใหท้ราบวา่ เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง

นั้นมีช่ือวา่อะไร มีลกัษณะการท างานเป็นอยา่งไร มีกระบวนการผลิตและขั้นตอนต่างๆในการผลิต

ลอ้แม็คอยา่งไร และช่วงเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลิตนั้นมีระยะเวลานานเท่าใด 

3.2.2 บันทึกข้อมูลการท างานของเคร่ืองจักรและข้ันตอนการท างานของพนักงานและท าการวิเคราะห์

สาเหตุและปัญหาของการท างานที่ไม่เหมาะสมจากข้อมูลที่ได้ท าการบันทึก 

         เม่ือท าการศึกษากระบวนการท างานของเคร่ืองจกัรและขั้นตอนการท างานของพนกังานเสร็จ

เรียบร้อยแลว้ หลงัจากนั้นก็จะท าการจบัเวลาการท างานหนา้งานและบนัทึกขอ้มูลการท างานภายใน

กระบวนการทั้งหมด เพือ่คน้หาวา่มีส่วนไหนบา้งที่เกิดปัญหาหรือมีการท างานที่ไม่เหมาะสมเกิดขึ้น

ภายในก ระบวนการ โดยจะมุ่งเนน้ในส่วนของการวเิคราะห์และการปรับปรุงเพือ่ใหเ้กิดเป็นงาน

มาตรฐานหรือ Standardized Work ซ่ึงการจะท าใหเ้กิดเป็นงานมาตรฐานภายในกระบวนการไดน้ั้นจะ

ใชเ้คร่ืองมือ ดงัน้ี  

         1. San Ten Set โดยจะน าเอาขอ้มูลที่ไดน้ั้นมาท าการบนัทึกลงในเอกสาร  3 ชุดที่ใชส้ าหรับการ

ท างานมาตรฐาน ประกอบไปดว้ย เอกสารวดัประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร (Machine Capacity Sheet), 

ใบตารางรวมงานมาตรฐาน (Standardized Work Combization Table) และแผนผงังานมาตรฐาน 

(Standardized Work Sheet) 
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         2. Yamazumi Chart (แผนภาพส าหรับวเิคราะห์ภาระงาน ) โดยจะน าขอ้มูลหลงัจากท าการบนัทึก

ลงในเอกสาร San Ten Set เสร็จเรียบร้อยแลว้นั้นมาท าเป็นแผนภาพเพือ่น าไปวเิคราะห์เปรียบเทียบ

ภาระการท างานของพนกังานแต่ละคนวา่มีความสมดุลหรือไม่ เกิดปัญหาคอขวดหรือการรองานที่

พนกังานคนไหน 

3.2.3 ท าการปรับปรุง (Kaizen) ขั้นตอนหรือกระบวนการในไลน์การผลิต และท าการเปรียบเทียบก่อน-

หลังการปรับปรุง 

         เม่ือท าการบนัทึกขอ้มูลลงในเอกสารงานมาตรฐานต่างๆครบแลว้นั้น ขั้นต่อไปก็จะเร่ิมท าการ

วเิคราะห์ถึงสภาพการท างานของพนกังานที่ไม่เหมาะสมและวเิคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

อยา่งละเอียดวา่มีจุดใดบา้งที่เป็นปัญหาและควรท าการปรับปรุง จุดใดที่สามารถปรับปรุงได ้จุดใดที่ไม่

สามารถปรับปรุงได ้

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน 

1. ศึกษาขั้นตอนการท างานและกระบวนการผลิตใน Line Mac 3 

2. จบัเวลาองคป์ระกอบงาน 

3. วเิคราะห์สภาพการท างานปัจจุบนัดว้ย San Ten Set (ตารางแสดงประสิทธิภาพของแต่ละ

กระบวนการ, ตารางงานมาตรฐานผสม, แผนภาพงานมาตรฐาน) 

4. วเิคราะห์ประสิทธิภาพการท างานดว้ย Yamazumi Chart และหาแนวทางในการปรับปรุงโดยการ

ท า Kaizen Idea 

5. น า Kaizen Idea ที่ไดจ้ากการวเิคราะห์มาท าการแกไ้ขปรับปรุงปัญหาภายในกระบวนการ 

6. ติดตามผล, จดัท าเอกสาร San Ten Set หลงัปรับปรุง และวดัผลการด าเนินงาน 

7. จดัท าเอกสารงานมาตรฐานชุดใหม่เพือ่ใชใ้นการปรับปรุง (Kaizen) ในคร้ังต่อไป 
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บทที่ 4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ  

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

4.1.1 วิเคราะห์สภาพการท างานปัจจุบัน 

         เม่ือท าการศึกษาขั้นตอนการท างานและกระบวนการผลิตใน Line Mac 3 และท าการวเิคราะห์

สภาพการท างานโดยรวมของพนกังานและเคร่ืองจกัรซ่ึงเป็นการปฏิบติังานที่ท  าซ ้ าๆกนั โดยท าการจบั

เวลาการท างานและท าการจดบนัทึกขอ้มูลการท างานโดยละเอียดตั้งแต่เร่ิมตน้กระบวนการท างาน     

จนส้ินสุดกระบวนการท างาน และท าการน าเวลาที่จบันั้นมาจดัท าในตารางแสดงประสิทธิภาพในแต่ละ

กระบวนการ, ตารางงานมาตรฐานผสม, แผนภาพงานมาตรฐาน และ Yamazumi Chart 

         ซ่ึง Process ทั้งหมดในกระบวนการที่ท  าการจบัเวลานั้นมีทั้งหมด 18 Process โดยงานในแต่ละ 

Process นั้นจะมี Takt Time ที่แตกต่างกนัออกไป เน่ืองจากการผลิตลอ้นั้นไม่สามารถผลิตไดต้รงตาม

ความตอ้งการได ้เพราะการเปล่ียนรุ่นลอ้ในแต่ละคร้ังนั้นใชเ้วลาในการ Set Up เคร่ืองจกัรนาน ท าให้

เกิดความไม่แน่นอนในการผลิตลอ้เพือ่ใหต้อบสนองต่อความตอ้งการต่อวนั จึงท าการตอบสนองความ

ตอ้งการต่อวนัโดยการผลิตเป็น Lot โดย 1 วนั จะผลิตเป็น 2 ไลน์ ไลน์ละ 400 วง ท าใหค้วามตอ้งการ

ต่อวนัเท่ากบั 800 วง การค านวณ Takt Time ใน Line Mac 3 จึงตอ้งค านวณแย กออกเป็น 2 ไลน์ โดย

สามารถหาได ้ดงัน้ี 

Takt Time = 
เวลาท างานปกติ

จ  านวนความตอ้งการของลูกคา้
 

เวลาท างาน 1 วนั เท่ากบั 24 ชัว่โมง คิดเป็นวนิาทีจะได ้24 x 60 x 60 = 86400 วนิาที 
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- ความตอ้งการต่อ 1 Line เท่ากบั 800 วงต่อวนั (Takt Time Line) 

Actual Takt Time = 
86400

800
 = 108 วนิาทีต่อวงต่อ 1 Line 

- ความตอ้งการต่อ 2 Line เท่ากบั 400 วงต่อวนั (Takt Time Station) 

Actual Takt Time = 
86400

400
 = 216 วนิาทีต่อวงต่อ 2 Line 

4.1.2 ขั้นตอนการไหลของงานภายในกระบวนการและตารางเวลาของกระบวนการ 

         1. Casting คือ หล่อขึ้นรูปจากอลูมิเนียมเหลวจนเปล่ียนสถานะเป็นของแขง็ โดยในขั้นตอนน้ี    

จะท าการหล่อขึ้นรูปจาก Mold หรือแม่พมิพ ์ตามรูปร่างหรือลกัษณะที่ไดมี้การก าหนดไว ้

  

รูปที่ 4.1   กระบวนการ Casting 

         2. Quenching คือ การลดอุณหภูมิของลอ้ใหเ้ยน็ลงอยา่งรวดเร็ วใน 50-80 องศา เพือ่ใหล้อ้ที่ผา่น

การหล่อขึ้นรูปนั้นมีความแขง็ตวัขึ้น 

  

รูปที่ 4.2   กระบวนการ Quenching 
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         3. Cutting คือ การตดัรูลน้ของลอ้ออกเพือ่เตรียมช้ินงานไวส้ าหรับการกลึงในกระบวนการถดัๆไป 

  

รูปที่ 4.3   กระบวนการ Cutting 

         4. Inspection Casting คือ การตรวจสอบขั้นแรก เม่ือท าการหล่อขึ้นรูปลอ้เสร็จเรียบร้อย โดยจะท า

การตรวจสอบรอยหรือจุดผดิปกติต่างๆที่เกิดขึ้นบนผวิลอ้เน่ืองจากมีเศษอลูมิเนียมติดอยูใ่น Mold หรือ

แม่พมิพ ์

 

รูปที่ 4.4   กระบวนการ Inspection Casting 

         5. Blanking คือ การใชเ้คร่ืองCNC เพือ่กลึงเตรียมผวิก่อนเขา้เคร่ือง Spinning โดยการกลึงในส่วน

น้ีจะกลึงทั้งผวิลอ้ดา้นนอกและดา้นใน เพือ่ใหผ้วิลอ้เกิดความเรียบ 

 

รูปที่ 4.5   กระบวนการ Blanking 
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         6. Pre Heat คือ การอบเพือ่เพิม่อุณหภูมิใหก้บัลอ้ การเพิม่อุณหภูมิใหก้บัล้ อนั้นก็เพือ่ท  าใหล้อ้ที่มี

สถานะความแขง็นั้นอ่อนตวัลง ท าใหส้ามารถท าการ Spinning ในกระบวนการถดัไปได ้

 

รูปที่ 4.6   กระบวนการ Pre Heat 

         7. Spinning คือ การรีดลอ้ใหไ้ดต้ามขนาดที่ตอ้งการ โดยการรีดลอ้นั้นจะท าใหล้อ้ที่ผา่นการรีดมี

น ้ าหนกัเบาและแขง็แรงกวา่เพราะโครงสร้างมีขนาดเล็กจากการถูกรีด 

 

รูปที่ 4.7   กระบวนการ Spinning 

         8. Solution คือ การอบชุบโดยการเคลือบสารเคมีลงบนเน้ือโลหะหรือการเคลือบลงบนผวิลอ้เพือ่

ท  าใหล้อ้มีความแขง็แรงทนทานมากขึ้น 

  

รูปที่ 4.8   กระบวนการ Solution 
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         9. Quenching คือ การปรับลดอุณหภูมิของลอ้เพือ่ใหล้อ้เยน็ตวัอยา่งรวดเร็วเพือ่ปรับสถานะของ

ลอ้ใหมี้ความแขง็ 

 

รูปที่ 4.9   กระบวนการ Quenching 

         10. Aging คือ การอบอ่อนดว้ยอุณหภูมิที่ค่อนขา้งต ่าเพือ่ลดความเครียดของลอ้ท าใหล้อ้มีความ

เหนียว 

  

รูปที่ 4.10   กระบวนการ Aging 

         11. Inspection Before CNC คือ การตรวจสอบขั้นที่สอง โดยจะท าการตรวจสอบ รอยหรือจุด

ผดิปกติต่างๆที่เกิดขึ้นบนผวิลอ้ และท าการยนืยนัลอ้วา่ไดผ้า่นการรีดและการอบเป็นที่เรียบร้อย 

 

รูปที่ 4.11   กระบวนการ Inspection Before CNC 
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         12. Shot Blast คือ กระบวนการในการลบรอยที่เป็นรูหรือหลุมบนผวิลอ้ที่อาจเกิดจากเศษ

อลูมิเนียมที่ติดอยูใ่น Mold หรือแม่พมิพ ์

 

รูปที่ 4.12   กระบวนการ Shot Blast 

         13. CNC OP1 คือ การกลึงผวิลอ้ในส่วนของหลงัลอ้ซ่ึงจะกลึงทั้งผวิลอ้ดา้นนอกและผวิลอ้ดา้นใน

เพือ่ใหเ้กินความเรียบ 

         14. Machining Center คือ การเจาะรู PCD หรือรูน๊อตบนลอ้หลงัจากผา่นการกลึงผวิหลงัลอ้ 

         15. CNC OP2 คือ การกลึงผวิลอ้ในส่วนของหนา้ลอ้โดยการกลึงใน ส่วนน้ีจะกลึงทั้งผวิหนา้ลอ้

และผวิลอ้ในบริเวณรู PCD หรือรูน๊อตที่ท  าการเจาะในกระบวนการก่อน 

 

รูปที่ 4.13   กระบวนการ CNC 
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         16. Air Leak คือ การตรวจสอบรอยร่ัวที่เกิดขึ้นกบัลอ้วา่มีฟองอากาศหรือไม่จากการกลึงของ

เคร่ือง CNC 

 

รูปที่ 4.14   กระบวนการ Air Leak 

         17. Debering คือ การแต่งหนา้ลอ้และผวิลอ้โดยการใชมี้ดควา้นลบคมตามมุมต่างๆของลอ้ เพือ่

ความสวยงามและที่ส าคญัเพือ่ความปลอดภยัของลูกคา้ 

 

รูปที่ 4.15   กระบวนการ Debering 

         18. Balance & Run Out คือ การตรวจสอบผวิลอ้เป็นคร้ังสุดทา้ยและจ ะท าการตรวจสอบความ

สมดุลของลอ้โดยการน าลอ้เขา้เคร่ืองหมุนเช็คอาการส่ายของลอ้โดยค่าของการส่ายของลอ้จะตอ้งตรง

ตามมาตรฐานที่ก  าหนด 

 

รูปที่ 4.16   กระบวนการ Balance & Run Out
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รูปที่ 4.17   Process Outline Model Line

38 
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Process 1 Line 2 Line Takt Time (วนิาที / ช้ิน) 
1. Casting 202.8 192.2 216 
2. Quenching 197.2 - 108 
3. Cutting 87.2 - 108 
4. Inspection Casting 56.88 - 108 
5. Blanking 177.8 176.8 216 
6. Pre Heat 156.2 176 216 
7. Spinning 168.4 170.4 216 
8. Solution 172.2 - 108 
9. Quenching 141.8 - 108 
10. Aging 172.2 - 108 
11. Inspection BF CNC 44.5 - 108 
12. Shot Blast 64.2 - 108 
13. CNC OP1 176.4 174.8 216 
14. Machining Center 176.8 173.4 216 
15. CNC OP2 183.2 172 216 
16. Air Leak 81.21 - 108 
17. Debering 144.37 136.07 216 
18. Balance & Run Out 29.98 - 108 

ตารางที่ 4.1   แสดงขอ้มูลการจบัเวลาในกระบวนการ 
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4.1.3 การจัดระบบงานมาตรฐานในกระบวนการ 

         จากการวเิคราะห์กระบวนการท างานใน Line Mac 3 พบวา่ สามารถด าเนินการจดัท างาน

มาตรฐานไดใ้น 3 ส่วนหลกัๆ คือ  1.Air Leak 2.Debering 3.Balance & Run Out เน่ืองจาก 3 ส่วนน้ีเป็น

ส่วนที่เนน้การปฏิบติังานจากพนกังานโดยตรง ซ่ึงกระบวนการในส่วนของ Casting จนถึง CNC OP2 

จะเนน้การท างานของเคร่ืองจกัรเป็นหลกัโดยจะมีการตรวจสอบลอ้เล็กนอ้ยซ่ึงรอบเวลาในการ

ตรวจสอบลอ้ใชเ้วลาเพยีงเล็กนอ้ย ซ่ึงไม่มีผลกระทบต่อกระบวนการท างานในไลน์การผลิต  อีกทั้งการ

ด าเนินการปรับปรุงและเปล่ียนแปลงในส่วนของ  Casting จนถึง CNC OP2 ท าไดย้าก จึงมุ่งเนน้ ในการ

ปรับปรุงแกไ้ข Lay Out และการเคล่ือนไหวต่างๆของพนกังานเป็นหลกั โดยการจบัเวลาขั้นตอนการ

ท างานของพนกังานท าการจดบนัทึกเก็บเป็นขอ้มูลสถิติจ  านวน 10 คร้ัง และน าค่าที่ไดม้าหาค่า 

Minimum, Maximum และ Average เพือ่น าไปผลที่ไดไ้ปศึกษา ดงัน้ี 

4.1.3.1 Air Leak 

         จากการศึกษาสภาพการท างานในกระบวน Air Leak นั้นพบวา่ มีพนกังานปฏิบติังานอยู ่ 1 คน 

โดยหนา้ที่หลกัของพนกังานในกระบวนการน้ี คือ ท าการตรวจสอบช้ินงานหลงัจากผา่นการกลึงโดย

เคร่ือง CNC วา่ช้ินงานมีปัญหาจากการกลึงหรือเกิดรอยร่ัวบนช้ินงานหรือไม่ และท าการคดัแย กลอ้ดี

และลอ้เสีย หลงัจากนั้นก็จะน าลอ้เขา้เคร่ืองตรวจสอบรอยรั่ว (Air Leak) ถา้ส่วนไหนบนลอ้เกิด

ฟองอากาศนัน่หมายถึง มีรอยรั่วอยูบ่นลอ้ พนกังานจะคดัแยกเป็นลอ้เสีย เม่ือผา่นการตรวจสอบรอยร่ัว

เสร็จเรียบร้อย พนกังานจะท าการยงิ Bar Code และส่งผา่น Roller ไปยงักระบวนการ Debering 

ปัญหาที่พบ 

1. พนกังานท างานไดไ้ม่เตม็ประสิทธิภาพ เน่ืองจากรอบเวลาในการท างานต่อช้ินต ่ากวา่ Takt Time 

มาก ท าใหเ้กิดการรองาน 26.79 วนิาที/ช้ิน 

2. การวางต าแหน่งของเคร่ืองมือที่ไม่เหมาะสม ท าใหเ้กิดความสูญเปล่าต่อการท างานใน

กระบวนการ 
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ขั้นตอนและเวลาการท างานของกระบวนการ Air Leak มีดงัน้ี 

ขั้นตอนการท างาน คน (วนิาที / ช้ิน) เคร่ืองจกัร (วนิาที / ช้ิน) เดิน (วนิาที / ช้ิน) 
1. ยกลอ้ขึ้น 0.69 - - 
2. หยบิที่เป่าลม 2.42 - - 
3. เป่าลม 1.28 - - 
4. เก็บที่เป่าลม 1.79 - - 
5. หยบิ bore guage 0.66 - - 
6. วดั bore guage 2.81 - - 
7. เก็บ bore guage 0.6 - - 
8. พลิกลอ้ตั้งขึ้น 1.11 - - 
9. หมุนลอ้ 4.21 - - 
10. เอียงลอ้ไปทางซา้ย 0.66 - - 
11. ตรวจหลงัลอ้ 4.74 - - 
12. หนัมาจบัลอ้ที่เคร่ือง A/L (วง1) 1.55 - 0.5 
13. ยกลอ้ออกจากเคร่ือง A/L มาวาง
ที่โตะ๊ 

1.82 - 0.5 

14. หนัไปจบัลอ้ที่ Roller (วง2) 1.36 - 0.5 
15. ยกลอ้ 0.74 - - 
16. หนัไปวางที่เคร่ือง A/L (วง2) 1.4 - 0.5 
17. หยบิจุกลม 0.5 - - 
18. ใส่จุกลม 0.49 - - 
19. กดปุ่ มใหเ้คร่ือง A/L ดนัลอ้ขึ้น 2.89 14.1 - 
20. หนัไปดึงลอ้ที่ Roller (วง3) 1.14 - 0.5 
21. หนัมาจบัลอ้ที่โตะ๊ (วง1) 1.43 - 0.5 
22. หยบิ Bar Code 0.72 - - 
23. ติด Bar Code 1.98 - - 
24. จบัลอ้ 0.39 - - 
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25. หงายลอ้ 0.71 - - 
26. หยบิ OD guage 2.54 - - 
27. น า OD guage มาเช็ค Center 2.71 - - 
28. กดปุ่ มที่เคร่ือง CBMS 0.77 - - 
29. วาง OD guage 2.27 - - 
30. หยบิไมส้มัผสัหนา้จอ 0.83 - - 
31. บนัทึกขอ้มูล 4.68 - - 
32. วางไมส้มัผสัหนา้จอ 0.71 - - 
33. ยกลอ้ 0.56 - - 
34. หนัไปวางบนราง OK 1.48 - 0.5 
35. หนักลบัไปตรวจลอ้ที่ A/L (วง2) 20.97 8.53 0.5 
36.  หมุนตวักลบัมาเร่ิมใหม่ 1.1 - 0.5 

Cycle Time = 81.21 วนิาที/ช้ิน , Takt Time 108 วนิาที/ช้ิน 

ตารางที่ 4.2   กระบวนการท างานแผนก Air Leak



43 
 

 

ตารางที่ 4.3   ตารางงานมาตรฐานกระบวนการ Air Leak ก่อนการปรับปรุง 43 
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4.1.3.2 Debering 

         จากการศึกษาสภาพการท างานในกระบวนการ Debering นั้นพบวา่ มีพนกังานปฏิบติังานอยู ่ 2 คน 

โดยหนา้ที่หลกัของพนกังานในกระบวนการน้ีคือ พนกังานจะท าการลบครีบและลบคมบริเวณขอบลอ้

และรูลอ้เพือ่ไม่ใหเ้กิดอนัตรายในการหยบิจบัลอ้ และจะท าการขดัแต่งผวิลอ้โดยใชเ้คร่ืองมือขดัแต่ง ผวิ

เพือ่ใหผ้วิลอ้เกิดความเรียบเนียน เน่ืองจากถา้ลอ้ถูกส่งไปพน่สีแลว้นั้น การซ่อมแซมจะท าไดย้ากกวา่ลอ้

ที่ยงัไม่ถูกส่งไปพน่สี โดยจะเร่ิมกระบวนการเม่ือลอ้ไหลผา่น Roller มายงั Debering หลงัจากนั้น

พนกังานท าการตอกรหสัเพือ่ใหท้ราบขอ้มูลการผลิต จากนั้นพนกังานจะท ากา รลบครีบและลบคม

บริเวณขอบลอ้และรูลอ้ เม่ือท าการลบครีบและลบคมเสร็จเรียบร้อยก็จะท าการเช็ครูลอ้วา่ตรงตาม

มาตรฐานที่ก  าหนดไวห้รือไม่ หลงัจากนั้นจะท าการขดัผวิลอ้เพือ่ใหเ้กิดความเรียบเนียนและท าการส่ง

ลอ้ผา่น Roller ต่อไปยงัแผนก Balance & Run Out ทั้งน้ีขั้นตอนการท างา นทั้งหมดในกระบวนการนั้น 

พนกังานทั้งสองคนภายในแผนกจะมีขั้นตอนการท างานที่เหมือนกนัทั้งหมด 

ปัญหาที่พบ 

1. เวลาในการท างานของพนกังานมีความสูญเปล่ามากเกินไป 

2. เกิดการรองานในกระบวนการโดย พนกังานคนที่ 1  71.63 Sec/Pcs. 

              พนกังานคนที่ 2  79.93 Sec/Pcs. 

ขั้นตอนและเวลาการท างานของกระบวนการ Debering คนที่ 1 มีดงัน้ี 

ขั้นตอนการท างาน คน (วนิาที / ช้ิน) เคร่ืองจกัร (วนิาที / ช้ิน) เดิน (วนิาที / ช้ิน) 
1. จบัลอ้ 0.69 - - 
2. ยกลอ้ 2.9 - 0.5 
3. วางที่โตะ๊ 2.27 - - 
4. หยบิที่ขนัรู Value hole 1.74 - - 
5. ขนัรู 6.41 - - 
6. เก็บที่ขนัรู 0.69 - - 
7. หยบิ Stamp ลอ้ 1.41 - - 
8. Stamp ลอ้ 0.31 - - 
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9. เก็บ Stamp ลอ้ 0.51 - - 
10. จบั Chamfer PCD 0.75 - - 
11. ดึง Chamfer PCD ลงมา 2.07 - - 
12. ลบครีบ PCD 6 รู 29.21 - - 
13. ปล่อย Chamfer PCD 0.62 - - 
14. จบั PCD guage 1.36 - - 
15. ดึง PCD guage 2.75 - - 
16. วดัลอ้ 4.16 - - 
17. ปล่อย PCD guage 0.89 - - 
18. หยบิฆอ้น 0.78 - - 
19. หยบิ Stamp 0.65 - - 
20. Stamp ลอ้ 0.64 - - 
21. เก็บฆอ้นและ Stamp ลอ้ 0.77 - - 
22. จบัลอ้ 0.70 - - 
23. ตั้งลอ้ขึ้น 0.82 - - 
24. หยบิมีด 1.07 - - 
25. ลบครีบ 31.54 - - 
26. เก็บมีด 0.63 - - 
27. หยบิรีเมอร์ 1.28 - - 
28. ลบครีบ 31.47 - - 
29. เก็บรีเมอร์ 0.87 - - 
30. จบัลอ้คว  ่า 0.92 - - 
31. หยบิปากกาเคมี 1.64 - - 
32. จุดบนลอ้ 0.64 - - 
33. วางปากกาเคมี 1.55 - - 
34. หยบิที่เป่าลม 0.91 - - 
35. เป่าลม 2.17 - - 
36. เก็บที่เป่าลม 0.83 - - 
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37. จบัลอ้ 0.49 - - 
38. ยกลอ้ 0.82 - 0.5 
39. น าลอ้วางบน Roller 1.20 - - 
40. หมุนตวักลบัมาเร่ิมใหม่ 1.74 - 0.5 

Cycle Time = 144.37 วนิาที/ช้ิน , Takt Time 216 วนิาที/ช้ิน 

ตารางที่ 4.4 กระบวนการท างานแผนก Debering คนที่ 1 

ขั้นตอนและเวลาการท างานของกระบวนการ Debering คนที่ 2 มีดงัน้ี 

ขั้นตอนการท างาน คน (วนิาที / ช้ิน) เคร่ืองจกัร (วนิาที / ช้ิน) เดิน (วนิาที / ช้ิน) 
1. จบัลอ้ 0.75 - - 
2. ยกลอ้ 2.92 - 0.5 
3. วางที่โตะ๊ 2.49 - - 
4. หยบิที่ขนัรู Value hole 0.74 - - 
5. ขนัรู 6.19 - - 
6. เก็บที่ขนัรู 0.74 - - 
7. หยบิ Stamp ลอ้ 0.41 - - 
8. Stamp ลอ้ 0.31 - - 
9. เก็บ Stamp ลอ้ 0.51 - - 
10. จบั Chamfer PCD 0.75 - - 
11. ดึง Chamfer PCD ลงมา 1.87 - - 
12. ลบครีบ PCD 6 รู 29.02 - - 
13. ปล่อย Chamfer PCD 0.62 - - 
14. จบั PCD guage 0.36 - - 
15. ดึง PCD guage 2.75 - - 
16. วดัลอ้ 3.99 - - 
17. ปล่อย PCD guage 0.89 - - 
18. หยบิฆอ้น 0.78 - - 
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19. หยบิ Stamp 0.65 - - 
20. Stamp ลอ้ 0.69 - - 
21. เก็บฆอ้นและ Stamp ลอ้ 0.72 - - 
22. จบัลอ้ 0.73 - - 
23. ตั้งลอ้ขึ้น 0.82 - - 
24. หยบิมีด 0.97 - - 
25. ลบครีบ 29.46 - - 
26. เก็บมีด 0.63 - - 
27. หยบิรีเมอร์ 1.39 - - 
28. ลบครีบ 30.03 - - 
29. เก็บรีเมอร์ 0.87 - - 
30. จบัลอ้คว  ่า 0.92 - - 
31. หยบิปากกาเคมี 0.64 - - 
32. จุดบนลอ้ 0.64 - - 
33. วางปากกาเคมี 1.55 - - 
34. หยบิที่เป่าลม 0.91 - - 
35. เป่าลม 2.17 - - 
36. เก็บที่เป่าลม 0.83 - - 
37. จบัลอ้ 0.49 - - 
38. ยกลอ้ 0.67 - 0.5 
39. น าลอ้วางบน Roller 1.01 - - 
40. หมุนตวักลบัมาเร่ิมใหม่ 1.69 - 0.5 

Cycle Time = 136.07 วนิาที/ช้ิน , Takt Time 216 วนิาที/ช้ิน 

ตารางที่ 4.5   กระบวนการท างานแผนก Debering คนที่ 2 
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ตารางที่ 4.6   ตารางงานมาตรฐานกระบวนการ Debering คนที่ 1 ก่อนการปรับปรุง 48 
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ตารางที่ 4.7   ตารางงานมาตรฐานกระบวนการ Debering คนที่ 2 ก่อนการปรับปรุง 49 
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4.1.3.3 Balance & Run Out 

         จากการศึกษาสภาพการท างานในกระบวนการ Balance & Run Out นั้นพบวา่ มีพนกังาน

ปฏิบติังานอยู ่1 คน โดยหนา้ที่หลกัของพนกังานในกระบวนการน้ีคือ พนกังานจะตรวจสอบค่าความ

สมดุลของลอ้วา่มีน ้ าหนกัที่เท่ากนัหรือไม่ ลอ้ไม่เกิดการเอนเอียงไปขา้งใดขา้งหน่ึง โดยการตรวจสอบ

จะตอ้งเป็นไปตามเกณฑม์าตรฐานที่ก  าหนดไว ้หากไม่เป็นไปตามมาตรฐ าน แสดงวา่ลอ้เบี้ยว ซ่ึงอาจ

เกิดจากการกลึงเน่ืองจากมีดกลึงไม่ไดศู้นยห์รือลอ้เกิดการหล่นหรือกระแทก โดยจะเร่ิมกระบวนการ

เม่ือลอ้ไหลผา่น Roller มายงั Balance & Run Out หลงัจากนั้นพนกังานจะท าการตรวจสอบลอ้ก่อนที่จะ

น าลอ้ไปยงัเคร่ืองตรวจสอบความสมดุลเพือ่ท  าการวดัค่าความสมดุล และเม่ือท าการวดัค่าเสร็จส้ินก็จะ

ท าการส่งลอ้ผา่น Roller เพือ่น าไปเรียงใส่บนพาเลทต่อไป แต่ทั้งน้ีพนกังานตอ้งปฏิบติั 

ปัญหาที่พบ 

1. พนกังานท างานไดไ้ม่เตม็ประสิทธิภาพ เน่ืองจากรอบเวลาในการท างานต่อช้ินต ่ากวา่ Takt Time 

มาก ท าใหเ้กิดการรองาน 78.02 วนิาที/ช้ิน 

2. การวางต าแหน่งของเคร่ืองมือที่ไม่เหมาะสม ท าใหเ้กิดความสูญเปล่าต่อการท างานใน

กระบวนการ 

ขั้นตอนและเวลาการท างานของกระบวนการ Balance & Run Out มีดงัน้ี 

ขั้นตอนการท างาน คน (วนิาที / ช้ิน) เคร่ืองจกัร (วนิาที / ช้ิน) เดิน (วนิาที / ช้ิน) 
1. จบัลอ้ 0.36 - - 
2. ดึงลอ้ขา้มที่กั้น 1.92 - - 
3. หยบิ go nogo guage 0.58 - - 
4. วดั go nogo guage 2 รู 1.85 - - 
5. วาง go nogo guage 0.54 - - 
6. หยบิที่เป่าลม 0.88 - - 
7. เป่าลม 1.37 - - 
8. เก็บที่เป่าลม 0.6 - - 
9. หมุนตรวจสอบลอ้ 5 - - 
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10. จบัลอ้ 1.5 - - 
11. จบัลอ้คว  ่า 1.61 - - 
12. หมุนตวัไปที่เคร่ือง B/L (ลอ้1) 0.89 - 0.5 
13. ปลดตวัล็อค 0.49 - - 
14. กดหนา้จอ 1.93 - - 
15. วางตวัล็อค 0.57 - - 
16. ยกลอ้ 0.39 - - 
17. น าลอ้ไปวางที่ Roller 1.19 - 0.5 
18. กลบัไปที่ Roller (ลอ้ 2) 0.58 - 0.5 
19. ยกลอ้ 0.67 - - 
20. น าลอ้ไปที่เคร่ือง B/L 0.75 - 0.5 
21. ใส่ลอ้ที่เคร่ือง B/L 0.69 - - 
22. หยบิตวัล็อค 0.74 - - 
23. ขนัตวัล็อค 1.17 - - 
24. กดสวติช์ 0.51 15 - 
25. หมุนตวักลบัมาเร่ิมใหม่ 0.7 - 0.5 

Cycle Time = 29.98 วนิาที/ช้ิน , Takt Time 108 วนิาที/ช้ิน 

ตารางที่ 4.8   กระบวนการท างานแผนก Balance & Run Out
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ตารางที่ 4.9   ตารางงานมาตรฐานกระบวนการ Balance & Run Out ก่อนการปรับปรุง 52 
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ตารางที่ 4.10   ตารางแสดงความสามารถการท างานแต่ละกระบวนการ ก่อนการปรับปรุง 53 
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รูปที่ 4.18   แผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการ Air Leak – Balance & Run Out ก่อนการปรับปรุง 54 
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ตารางที่ 4.11   Yamazumi Chart ก่อนการปรับปรุง 55 
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

4.2.1 วิเคราะห์การจัดสมดุลงาน (Line Balance) ก่อนการปรับปรุง 

         จากการวเิคราะห์สภาพการท างานและท าการน าเสนอขอ้มูลผา่นกราฟ Yamazumi Chart (Before) 

ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นถึงรอบเวลาในการท างานของพนกังานในแต่ละแผนก อตัราการแกวง่ของรอบเวลาใน

การท างาน โดยสงัเกตุจากค่า Max-Min ที่อยูส่่วนบนของกราฟแท่ง ทั้งน้ีขั้นตอนการท างานในแต่ละ

แผนกที่น ามาท าการศึกษานั้นจะไม่น าเวลาในการ Set Up เคร่ืองจกัรมาใชใ้นการค านวณ เน่ืองจาก

กระบวนการท างานโดยรวมเกิดจากการท างานของพนกังานเป็นหลกั 

         จากการวเิคราะห์ Yamazumi Chart พบวา่ พนกังานที่ปฏิบติังานทั้ง  3 กระบวนการ ไดแ้ก่          

Air Leak 1 คน , Debering 2 คน และ Balance & Run Out 1 คน ปฏิบติังานไดไ้ม่เตม็ประสิทธิภาพของ

การท างานเน่ืองจากการจดัแบ่งภาระงานที่ไม่เหมาะสม ก่อใหเ้กิดความสูญเปล่า (Muda) ภายใน

กระบวนการ เช่น พนกังานเกิดการรองาน ภาระงานที่มากเกินไปในกระบวนการ สามารถวเิคราะห์ได้

จากกราฟ Yamazumi Chart ซ่ึงจะเห็นไดว้า่รอบเวลาการท างานหรือ Cycle Time ที่ห่างจาก Takt Time 

มาก เกิดความไม่สมดุลในไลน์การผลิต ท าใหเ้กิดการรองานขึ้นในกระบวนการ โดยก่อนการปรับปรุง

สามารถวดัประสิทธิผลของการผลิตในไลน์ Mac3 ไดด้งัน้ี 

4.2.2 ประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) 

         การที่จะเพิม่ขีดความสามารถในการแข่งขนัของผลิตภณัฑใ์หสู้งขึ้นดว้ยการลดตน้ทุนนั้น          

ส่ิงส าคญัคือ การผลิตส่ิงที่ตอ้งการผลิตในระยะเวลาที่ไดก้  าหนดไว ้โดยท าการผลิตในปริมาณที่ตอ้งการ

เท่านั้น เพือ่ไม่ใหเ้กิดความสูญเปล่าจากการผลิตที่มากเกินไป อีกทั้งการใชพ้นกั งานไดอ้ยา่งเหมาะสม

และมีประสิทธิภาพ โดยค่าประสิทธิภาพการผลิตจะเป็นตวัช้ีวดัเพือ่ประเมินผลระดบัความสามารถใน

การผลิต 

Productivity = 
จ านวนที่ผลิตไดต้่อวนั(ช้ิน)

 เวลาท างาน ∗(จ านวนพนกังาน)
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Productivity = 
400

 12 ∗(4)
 = 8.3 Pcs./Man/Hr. 

Process (คน) Q’ty / Shift (Pcs.) เวลาท างาน / กะ Pcs./Man/Hr. 
Air Leak (1) 

400 12 8.3 Debering (2) 
Balance & Run Out (1) 

ตารางที่ 4.12   ประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) 

         จากตารางที่ เป็นขอ้มูลที่แสดงถึงค่าประสิทธิภาพการผลิตก่อนการปรับปรุงในไลน์การผลิตซ่ึงมี

ค่าเท่ากบั 8.3 Pcs./Man/Hr.  

4.2.3 จ านวนพนักงานที่เหมาะสม 

         การวเิคราะห์ขอ้มูลในส่วนของงานมาตรฐานนั้น จะท าการวเิคราะห์จ านวนพนกังานที่เหมาะสม

ที่สุดในสายการผลิต เพือ่ลดตน้ทุนจากความสูญเปล่าที่ไม่จ  าเป็น โดยจ านวนพนกังานที่เหมาะสม

ในไลน์การผลิต Mac3 นั้น มีกระบวนการท างานดว้ย Takt Time ในบางแผนกที่ไม่เท่ากนั การค านวณ

จ านวนพนกังานที่เหมาะสมจึงแยกได ้ดงัน้ี 

Man Power =  ∑CT / A.T.T(1) 

= (81.21+29.98) / 108 

          = 1.03 คน 

Man Power =  ∑CT / A.T.T(2) 

= (144.37+136.07) / 216 

          = 1.3 คน 
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Man Power = ∑CT / A.T.T  
Process (คน) ∑CT A.T.T Man Power 
Air Leak (1) 81.21 108 

2.33 ~ 3 Debering (2) 280.44 216 
Balance & Run Out (1) 29.98 108 

ตารางที่ 4.13   จ านวนพนกังานที่เหมาะสม (Man Power) 

ดงันั้น จ  านวนพนกังานที่เหมาะสมเป็นดงัน้ี 

Air Leak = 1 คน , Debering = 1 คน , Balance & Run Out = 1 คน 

4.3 ด าเนินการปรับปรุง แก้ไขสภาพการท างาน 

4.3.1 ข้ันตอนการปรับปรุง 

1. ปรับปรุงข้ันตอนการท างาน  เพือ่ลดความสูญเปล่า (Muda) ภายในกระบวนการท างานของ

พนกังานโดยจะวเิคราะห์การเคล่ือนไหวและเวลาในการท างานอยา่งละเอียดและท าการปรับปรุง 

2. การจัดแบ่ งงานใหม่  เพือ่ลดเวลาการรองานภายในกระบวนการ โดยการจดัแบ่งงานอยา่ง

เหมาะสมเพือ่ใหเ้กิดความสมดุลในกระบวนการและช้ินงานสามารถไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

3. การปรับจ านวนพนักงาน เม่ือท าการลดเวลาขั้นตอนในการท างานและท าการจดัแบ่งงานใหม่

เรียบร้อยแลว้นั้น จะท าใหร้อบเวลาในการท างานลดลงและสามารถปรับลดพนกังานลงไดโ้ดยอยู่

ในขอบเขตของ A.T.T(1) 
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4.3.2 ก าหนดจุดในการท าไคเซ็น 

 

ตารางที่ 4.14   ตารางการวเิคราะห์ขั้นตอนในกระบวนการ Air Leak 
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ตารางที่ 4.15   ตารางการวเิคราะห์ขั้นตอนในกระบวนการ Debering คนที่ 1  
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ตารางที่ 4.16   ตารางการวเิคราะห์ขั้นตอนในกระบวนการ Debering คนที่ 2 
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ตารางที่ 4.17   ตารางการวเิคราะห์ขั้นตอนในกระบวนการ Balance & Run Out 
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4.3.3 ด าเนินการปรับปรุง 

         1. ขั้นตอนการเป่าลมในแผนก Air Leak จากเดิมจะมีช่องส าหรับเสียบเก็บที่เป่าลม จึงท าการ

เปล่ียนต าแหน่งการใชเ้ป็นแบบสายขดและท าการแขวน เพือ่ท  าใหพ้นกังานสามารถท างานไดค้ล่องตวั

ขึ้นลดปัญหาการมองหาเพือ่หยบิจบัที่เป่าลม ก่อนการปรับปรุงใชเ้วลา 2.42 วนิาที / ช้ิน หลงัการ

ปรับปรุงพนกังานใชเ้วลา 0.57 วนิาที/ช้ิน ซ่ึงสามารถลดเวลาไปได ้1.85 วนิาที/ช้ิน หรือคิดเป็น 76.45% 

ดงัรูปที่ 4.19 

         2. ขั้นตอนการตรวจเช็ค Center ลอ้ในแผนก Air Leak จากเดิม OD guage จะวางอยูบ่นโตะ๊ซ่ึงมี

ระยะห่างประมาณ 25cm. จึงท าการตดัขาโตะ๊ดา้นหนา้เพือ่ร่นระยะของโตะ๊ใหเ้หลือประมาณ 5cm.    

ท าใหพ้นกังานสามารถหยบิจบั OD guage ไดส้ะดวกขึ้น โดยไม่ตอ้งท าการเอ้ือมเพือ่หยบิจบั OD guage 

ก่อนการปรับปรุงใชเ้วลา 2.54 วนิาที/ช้ิน หลงัการปรับปรุงพนกังานใชเ้วลา 1.09 วนิาที/ช้ิน ซ่ึงสามารถ

ลดเวลาไปได ้1.45 วนิาที/ช้ิน หรือคิดเป็น 57.09% ดงัรูปที่ 4.20 

         3. ขั้นตอนการน าลอ้ไปวางบน Roller เพือ่ส่งลอ้ไปยงัแผนก Debering จากเดิม  Roller จะอยูห่่าง

จากจุดวางลอ้ พนกังานตอ้งเดินน าลอ้ไปวางบน Roller จึงท าการ ปรับ Roller ใหเ้ขา้ใกลจุ้ดวางลอ้ท าให้

พนกังานสามารถน าลอ้วางบน Roller ไดท้นัทีโดยไม่ตอ้งเดิน ดงัรูปที่ 4.21 

         4. แผนก Debering เดิมมีพนกังานปฏิบติังานอยู ่ 2 คน จึงท าการลดจ านวนพนกังานลง 1 คนโดย

การเฉล่ียงานใหก้บัแผนก Air Leak และ Balance & Run ซ่ึงจะเฉล่ียงานโดยไม่ใหเ้กิดผลกระทบต่อ 

Lay Out หลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาสูญเปล่าจากการท างาน เวลารองานลดลง ท าให ้Productivity 

เพิม่ขึ้น ดงัรูปที่ 4.22 

         5. ขั้นตอนการตรวจสอบลอ้และการลบครีบรูลอ้ก่อนที่จะท าการขดัแต่งผวิลอ้ในแผนก Debering 

ท าใหพ้นกังานใชเ้วลาในการปฏิบติังานนานเกินไป รอบเวลาในการท างาน จึงสูงกวา่ Takt Time จึงท า

การแบ่งขั้นตอนการตรวจสอบและการลบครีบรูลอ้ไปยงัแผนก  Balance & Run Out ก่อนการปรับปรุง 

CT.= 144.37 วนิาที/ช้ิน หลงัการปรับปรุง CT.= 84.59 วนิาที/ช้ิน ซ่ึงลดเวลาไปได ้ 59.78 วนิาที/ช้ิน 

หรือคิดเป็น 41.41% ดงัรูปที่ 4.23 
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         6. ขั้นตอนการดึงลอ้เพือ่น ามาปฏิบตัิงานในแผนก Balance & Run Out จากเดิมใช ้Roller กั้นเพือ่

เป็น Stopper ท าใหต้อ้งเอ้ือมไปดึงลอ้และตอ้งยกผา่นที่กั้น จึงท าการปรับเอา Roller ที่เป็น Stopper ออก

และท าการติดที่กั้นแบบเปิด-ปิดโดยใชเ้ทา้ในการควบคุม ท าใหพ้นกังานสามารถท างานไดส้ะดวกขึ้น 

ก่อนการปรับปรุงใชเ้วลา 1.92 วนิาที/ช้ิน หลงัการปรับปรุงพนกังานใชเ้วลา 0.6 วนิาที/ช้ิน ซ่ึงลดเวลา

ไปได ้1.32 วนิาที/ช้ิน หรือคิดเป็น 68.75% ดงัรูปที่ 4.24 

         7. แผนก Balance & Run Out มีเวลาการรองานสูง ท าการเฉล่ียงาน จากแผนก Debering มาให้

แผนก Balance & Run Out โดยการแบ่งขั้นตอนการตรวจสอบลอ้และการลบครีบรูลอ้ ท  าใหพ้นกังาน

สามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพ เวลาในการรองานลดลง  

ก่อนการปรับปรุงเวลารองาน= 78.02 วนิาที/ช้ิน หลงัการปรับปรุงเวลารองาน = 37.97 วนิาที/ช้ิน ซ่ึงลด

เวลารองานไปได ้40.05 วนิาที/ช้ิน หรือคิดเป็น 51.33% ดงัรูปที่ 4.25 
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รูปที่ 4.19   ลดเวลาในการท างาน (1) 
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รูปที่ 4.20   ลดเวลาในการท างาน (2) 
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รูปที่ 4.21   ลดขั้นตอนการน าลอ้ไปวางบนราง 
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รูปที่ 4.22   ลดจ านวนพนกังานในแผนก Debering  
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รูปที่ 4.23   ลดขั้นตอนการท างานแผนก Debering 
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รูปที่ 4.24   ลดเวลาในการท างาน (3) 
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รูปที่ 4.25   Line Balance เพือ่ลดเวลาการรองาน 

71 



72 
 

 

ตารางที่ 4.18   ตารางงานมาตรฐานกระบวนการ Air Leak หลงัการปรับปรุง 72 
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ตารางที่ 4.19   ตารางงานมาตรฐานกระบวนการ Debering หลงัการปรับปรุง 73 
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ตารางที่ 4.20   ตารางงานมาตรฐานกระบวนการ Balance & Run Out หลงัการปรับปรุง 74 
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ตารางที่ 4.21   ตารางแสดงความสามารถการท างานแต่ละกระบวนการ หลงัการปรับปรุง 75 
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รูปที่ 4.26   แผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการ Air Leak – Balance & Run Out หลงัการปรับปรุง 76 
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ตารางที่ 4.22   Yamazumi Chart หลงัการปรับปรุง
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4.4 วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมาย

การปฏบิัติงานหรือการจดัท าโครงงาน 

4.4.1 ประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) 

         จากที่ไดท้  าการปรับสมดุลในไลน์การผลิตในส่วนของ Air Leak ,Debering ,Balance & Run Out 

ท าใหส้ามารถเฉล่ียงานจากแผนก Debering ไปยงัแผนก Air Leak และ Balance & Run Out ท างาน

แทนได ้ส่งผลใหส้ามารถลดจ านวนพนกังานในแผนก Debering ได ้1 คน ท าให้  Productivity จากเดิม

ก่อนการปรับปรุงเท่ากบั 8.3 Pcs./Man/Hr. เพิม่สูงขึ้นเท่ากบั 11.1 Pcs./Man/Hr. โดยเพิม่ขึ้ นจากเดิม   

2.8 Pcs./Man/Hr. หรือคิดเป็น 33.73% ดงัตารางที่ 4.23 

 

ตารางที่ 4.23   ประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) 

4.4.2 เวลาการรองาน (Waiting Time) 

         จากการเฉล่ียงานของพนกังานในแต่ละแผนกโดยการท า Kaizen และจดัท า Yamazumi Chart เพือ่

เปรียบเทียบขอ้มูลแสดงใหเ้ห็นวา่ เวลาในการรองานหรือเวลาที่สูญเปล่าของพนกังานในแต่ละแผนก

นั้นลดลง ดงัน้ี 
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         1. พนกังานแผนก Air Leak จากเดิมก่อนการปรับปรุงมีเวลารองาน  26.79 วนิาที/ช้ิน เม่ือท าการ

เฉล่ียงานมีผลท าใหเ้วลารองานลดลงเหลือ 11.81 วนิาที/ช้ิน ลดลงเท่ากบั 14.98 วนิาที/ช้ิน หรือคิดเป็น 

55.92 % ดงัตารางที่ 4.24 

 

ตารางที่ 4.24   เวลารองานแผนก Air Leak 

         2. พนกังานแผนก Debering จากเดิมก่อนการปรับปรุงมีเวลารองาน 71.63 วนิาที/ช้ิน เม่ือท าการ

เฉล่ียงานมีผลท าใหเ้วลารองานลดลงเหลือ 23.41 วนิาที/ช้ิน ลดลงเท่ากบั 48.22 วนิาที/ช้ิน หรือคิดเป็น 

67.32% ดงัตารางที่ 4.25 

 

ตารางที่ 4.25   เวลารองานแผนก Debering 
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         3. พนกังานแผนก Balance & Run Out จากเดิมก่อนการปรับปรุงมีเวลารองาน  78.02 วนิาที/ช้ิน

เม่ือท าการเฉล่ียงานมีผลท าใหเ้วลารองานลดลงเหลือ 37.97 วนิาที/ช้ิน ลดลงเท่ากบั 40.05 วนิาที/ช้ิน 

หรือคิดเป็น 51.33% ดงัตารางที่ 4.26 

 
ตารางที่ 4.26   เวลารองานแผนก Balance & Run Out 

         เม่ือเปรียบเทียบขอ้มูลจากตารางที่ 4.1 Productivity จะพบวา่ ก่อนที่จะท าการปรับสมดุลในไลน์

การผลิต พนกังาน 1 คนจะสามารถผลิตลอ้ได ้ 8.3 Pcs./Man/Hr. และเม่ือท าการปรับสมดุลในไลน์การ

ผลิต พนกังาน 1 คนสามารถผลิตลอ้ได ้ 11.1 Pcs./Man/Hr. เพิม่ขึ้นจากเดิม 2.8 Pcs./Man/Hr. หรือ

ประสิทธิภาพการผลิตของพนกังานเพิม่ขึ้น 33.7% และจากที่ท  าการลดพนกังานลงได ้ 1 คน เม่ือ

พนกังานมีเงินเดือน 12,000 บาท จะสามารถลดตน้ทุนลงได ้144,000 บาท/ปี (เงินจ านวนดงักล่าวยงัไม่

นบัรวมโบนสัประจ าปีและสวสัดิการอ่ืนๆ) 
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บทที่ 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

         จากการศึกษาตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ของกระบวนการผลิตในไลน์การผลิต ขั้นตอนการด าเนินงาน ปัญหา

ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เวลาในการเคล่ือนไหวจากการท างานของพนกังาน และท าการน าขอ้มูลที่

ไดจ้ากการศึกษานั้นน ามาวเิคราะห์ปัญหาและหาแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา ท าให้ สามารถ

ปรับปรุงสภาพการท างานของพนกังานใหมี้ประสิทธิภาพมากขึ้น โดยพนกังานสามารถท างานโดย

เคล่ือนไหวร่างกายนอ้ยลงเพือ่ช่วยลดอาการเม่ือยลา้จากการท างานที่เกินความจ าเป็น อีกทั้งยงัลดเวลาที่

เกิดการรอคอยงานจากพนกังาน ปรับปรุงสภาพการท างานที่ไม่สะดวก โดยการจดัสรรพื้นที่ การท างาน

ใหเ้หมาะสมกบัการท างาน และลดพนกังานที่ปฏิบติัหนา้งานใหเ้หมาะสมกบัการท างาน ซ่ึงทั้งหมดน้ี

ส่งผลใหเ้กิดประสิทธิภาพการผลิตที่สูงขึ้น และช่วยลดตน้ทุนจากความสูญเปล่าที่ไม่จ  าเป็น 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

         จากการศึกษาและการวเิคราะห์สภาพการท างานในไลน์ การผลิต พบวา่การแกไ้ขปรับปรุง

กระบวนการผลิตนั้นไม่สามารถแกไ้ขไดม้ากนกั เน่ืองจากเคร่ืองจกัรมีขนาดใหญ่ยากต่อการเคล่ือนยา้ย 

แต่ถา้สามารถที่จะปรับเปล่ียน Lay Out ในกระบวนการตรวจสอบใหเ้กิดการไหลของงานแบบต่อเน่ือง

ในลกัษณะตวั U หรือตวั L จะท าใหพ้นกังานมีความสะดวกในการท างานมากขึ้น หลงัจากนั้นจึงท าการ

จดัสรรพื้นที่ปฏิบติังานของพนกังานในแต่ละแผนกเพือ่ลด Cycle Time โดยท าการปรับปรุงขั้นตอน

การท างาน สภาพแวดลอ้มในการท างานใหส้ะดวกต่อการท างาน ลดความสูญเปล่าจากการท างานที่ไม่

เก่ียวขอ้งกบัการผลิตแลว้ท าการปรับสมดุลไลน์การผลิตเพื่ อใหส้ามารถลดจ านวนคนในกระบวนการ 

จึงไดเ้สนอเป็นแนวทาง ดงัรูปที่ 5.1 
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รูปที่ 5.1   แผนภาพงานมาตรฐาน
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5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

         จากการวเิคราะห์กระบวนการท างานและขั้นตอนการท างานต่างๆภายในไลน์ผลิต Mac3 นั้น

พบวา่ พนกังานภายในไลน์การผลิตใหค้วามส าคญักบัมาตรฐานในการท างานนอ้ยเกินไป ในบางคร้ัง

การท างานเป็นไปโดยความเคยชิน ละเลยต่อมาตรฐานในการท างานและ ขาดความเป็นระบบระเบียบ

ในการท างาน หากสามารถแกไ้ขพฤติกรรมการท างานของพนกังานใหส้ามารถท างานตามมาตรฐานที่

ไดก้  าหนดไวไ้ดน้ั้น จะช่วยท าใหป้ระสิทธิภาพในการผลิตเพิม่สูงขึ้น 
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ช่ือโครงงาน การประยกุตใ์ชร้ะบบ TPS ในการสร้างงานมาตรฐานเพือ่เพิม่

ประสิทธิภาพการท างาน  

กรณีศึกษา บริษทั เอนไกไทย จ ากดั 

ผู้เขียน  นาย ณัฐชยั สุเมธาศร 

คณะวิชา  บริหารธุรกิจ 

สาขาวิชา  การจดัการอุตสาหกรรม 

อาจารย์ที่ปรึกษา  อาจารยว์ฐิิณัฐ ภคัพรหมินทร์ 

พนักงานที่ปรึกษา นายอวรุิทธ ์ก าเนิดรัตน์ 

ช่ือบริษัท  บริษทั เอนไก ไทย จ ากดั 

ประเภทธุรกิจ / สินค้า ผลิตลอ้อลูมิเนียมอลัลอยรถยนต ์จกัรยานยนต ์และอุปกรณ์ยานยนตต์่างๆ 

 

บทสรุป 

         รายงานฉบบัน้ีมีจุดมุ่งหมายเพือ่ท  าการปรับปรุงกระบวนการภายในไลน์การผลิต โดยการน า

เคร่ืองมือที่ใชใ้นระบบการผลิตแบบ Toyota มาประยกุตเ์พือ่ท  าการปรับปรุง โดยเคร่ืองมือที่ใช้

ไดแ้ก่ 1.งานเอกสาร 3อยา่ง (San Ten Set) ประกอบดว้ย ตารางความสามารถในการท างานแต่ละ

กระบวนการ , ตารางงานมาตรฐานผสม , แผนภาพงานมาตรฐาน และ 2.Yamazumi Chart โดยจะ

ท าการศึกษาขั้นตอนในการปฏิบติังานและการเคล่ือนไหวของพนกังานและสภาพปัจจุบนัในไลน์ 

Mac3 เป็นหลกั เพือ่ท  าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองโดยการไคเซ็นงานมาตรฐานต่างๆ เช่น การลด 

Muda (7Waste) และการเพิม่ประสิทธิภาพการท างาน 

         จากการศึกษากระบวนการผลิตในไลน์ Mac3 พบวา่ มีการสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอยและ

ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวที่ไม่จ  าเป็นของพนกังานอยูม่าก ท าใหเ้ป็นสาเหตุที่ตอ้งใชจ้  านวน

พนกังานมากกวา่ความเป็นจริง เม่ือท าการปรับปรุงท าใหป้ริมาณการผลิตจากเดิม ก่อนการปรับปรุง

เท่ากบั 8.3 Pcs./Man/Hr. หลงัการปรับปรุงเท่ากบั 11.1 Pcs./Man/Hr. เพิม่ขึ้น 2.8 Pcs./Man/Hr. 

หรือคิดเป็น 33.7% และลดจ านวนพนกังานในแผนกได ้ 1 คน ซ่ึงสามารถลดตน้ทุนลงได ้ 12,000 

บาทต่อเดือน หรือคิดเป็น 144,000 บาทต่อปี 
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