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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1 ประวัติบริษัต ิ

ชื่อ   บริษัท สยาม เด็นโซ แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด  

Siam Denso Manufacturing Co., Ltd 

      วันที่กอต้ังบริษัท 8 กุมภาพันธ 2545 

      เร่ิมการผลิต  1 กรกฎาคม 2546 

      ทนุจดทะเบยีน 2454.4 ลานบาท 

      ผูถือหุน  DENSO International Asia (DIAS) 90% THAI 10% 

      ผลิตภัณฑ  ระบบคอมมอนเรล  

   ( ปมจายนํ้ามัน , รางคอมมอนเรล, หัวฉีดนํ้ามันเชื่อเพลิง ) 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.1 ระบบคอมมอนเรล 
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รูปท่ี 1.2 ปมจายนํ้ามันเชื่อเพลิง ( Diesel Supply Pump ) 

 

รูปท่ี 1.3 รางคอมมอนเรล ( Common Rail ) 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.4 หัวฉีดนํ้ามันเชื้อเพลิง ( Diesel Injector ) 
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ที่ต้ัง นิคมอุตสาหกรรม อมตะนคร เฟส 6 เลขที่ 700/618 หมู 4 ต.บานเกา อ.พานทอง  

จ.ชลบุรี 20160 

 

รูปท่ี 1.5 แผนของบริษัทเครือ Denso ในอมตะนคร 
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1.2 รูปแบบการจดัองกรคขององคกรของบริษทั Siam Denso Manufacturing 

 

รูปท่ี 1.6 แผนผังองคกรของบริษัท สยาม เด็นโซ แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด 

 

 

 

 



 
 

 

 

5 

 

1.2 รูปแบบการจดัองคกรขององคกรของบริษทั Siam Denso Manufacturing ( ตอ ) 

หนาทีข่องแตละแผนก 

Production Control  (PC) : ทําหนาที่เปนฝายรับวัตถุดิบและสงสินคาสําเร็จรูป โดยเปนฝายที่จะ

รวบรวม KANBAN ที่มาจากลูกคา รวบรวม และสั่งผลิตไปยังฝาย Production โดยที่ใชแมลง

นํ้าเปนผูที่สงขอมูลในการสั่งผลิตสินคาแตละชนิด 

Production : ฝายผลิตโดยจะทําหนาที่ผลิตสินคาตาม KAMBAN โดยเปนฝายที่ใหญสุดใน

โรงงาน โดยจะแบงฝายตามชนิดของสินคา คือ Pump และ Injector เปนหลกัและแบงตาม

กระบวนการแบบใหญๆ ได 2 สวนก็คือ ฝาย Machining และฝาย Assembly และแบงหนาที่ยอย

ไปตามกระบวนการแตละอันอีกที โดยหนาที่หลักๆคือดูแลใหพนักงานผลิตงานใหไดตาม 

KANBAN ที่สั่งผลิตมา 

Maintenance : ฝายซอมบํารุง น้ันทําหนาที่ซอมเคร่ืองจักรที่มีปญหาและบํารุงเคร่ืองจักรทุกๆ

ตัวในโรงงานโดยทํางานตามหลัก TPM 

Factory Engineering (FE) : เปนหนวยงานที่จัดต้ังขึ้นมาดูแลเร่ืองทั่วไปๆที่นอกเหนือจากแตละ

ฝาย โดยสวนมากจะดูเร่ืองสภาพแวดลอมภายในโรงงาน และการจัดการกับของเสียที่เกิดขึ้น

จากกระบวนการ 

Production Engineering (PE) : เปนแผนกที่ปรับปรุงการผลิตโดยที่จะดูแลเร่ืองของเคร่ืองจักร

เปนหลักทําการ Modify เคร่ืองจักรใหเหมาะกับการทํางานหรือทําใหเวลาในการทํางานของ

เคร่ืองจักรลดลง 

Total Industrial Engineering (TIE) : ดูแลปรับปรุงการผลิตในสวนของคนและวิธีการทํางาน 

โดยจะมุงเนนใหทํางานโดยใชเวลานอยที่สุดใหเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลของการ

ทํางานสูงสุดโดยใชหลักการของ TIE ปรับปรุงใหดีขึ้น 
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1.3 ตําแหนงงานและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

ตําแหนง  Trainee ( นักศึกษาสหกิจศึกษา ) 

หนาที่  Team Leader Associate ( ผูชวย Team Leader ) 

สวนงานที่รับผิดชอบ : ดูแลและชวยสนับสนุนในสวนของ Warehouse Zone   

ทั้งหมดและ รับผิดชอบงานในสวนของ Shop KAIZEN 

1.4 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของที่ปรึกษา 

ชื่อ    : นาย นิคม สแีดง 

ตําแหนง   : Team Leader 

สวนงานที่รับผิดชอบ : ดูแลและชวยสนับสนุนในสวนของ Warehouse Zone                   

ทั้งหมดและ รับผิดชอบงานในสวนของ Shop KAIZEN 

1) Receiving and Supply part 

Warehouse Zone ประกอบดวย 

2) Packing 

3) Shipping 

4) Planner 

5) Ordering 

6) Packing and Logistics 
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1.5 ความเปนมาของโครงงาน 

เน่ืองจากไลน Washing Tray UC เปนไลนที่มีปญหามากที่สุดใน Warehouse  โดยทางบริษัทมี

กิจกรรมที่ชื่อวา EF Activity ซึ่งเปนกิจกรรมที่ตองแสดงความคืบหนาหรือการพัฒนาในแตละเดือน

โดยจะมีการเขามาตรวจโดยประธานและผูบริหารของบริษัททางผมจึงตองเขาไปทําหนาที่ปรับปรุง

และสนับสนุนการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นจึงเร่ิมโครงการงานจากการที่ไดศึกษาการ

ทํางานและสภาพปจจุบันของไลน Washing Tray UC พบวามีปญหาอยู 2 เร่ืองหลัก คือ สภาพหนา

งาน การทํางานที่ไมเปนระบบ และการผลิตที่มากเกินไป โดยเขาไปทําการคนหาปญหา วิเคราะห

หาสาเหตุ กําหนดเปาหมาย ดําเนินการแกไข และสรุปผลเปรียบเทียบกับเปาหมายที่ไดต้ังไว  

1.6 วัตถุประสงคของโครงงานและเขารวมสหกิจศึกษา 

1. เพื่อสรางประสบการจากการทํางานจริงที่หนางานจริง 

2. เพื่อเรียนรูวัฒนธรรมและระบบตางภายในองกรค 

3. เพื่อฝกการใชเคร่ืองมือตางๆของ TPS 

4. เพื่อฝกการทํางานรวมกับผูอ่ืนทั้งในแผนกและตางแผนก 

5. เพื่อเรียนรูการประยุกตอุปกรณตางๆโดยใชแนวคิด  Kura Kuri 
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1.7 ขอบเขตของโครงงาน 

ขอบเขตของโครงงาน : จะอยูในสวนของ Warehouse Zone ทั้งหมดซึ่งจะประกอบดวยกัน

หลายสวน ดูไดจาก Lay out ดานลางน้ี 

 

รูปท่ี 1.7 Lay out ของ แผนก Production Control 
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1.8 ขั้นตอนและระยะเวลาในการทํางาน 

ชวงเวลาของการสหกิจคือ ต้ังแต วันที่ 5 พฤศจิกายน 2555 จนถึง วันที่ 5 มีนาคม 2556 

 

ตารางท่ี 1.1 ตารางขั้นตอนและระยะเวลาในการทํางาน 

 

1.9 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการเขารวมสหกิจ 

1. ไดรับประสบการณการทํางานตรงจากหนางานจริง 

2. ไดเรียนรูวัฒนธรรมองคกรและระบบตางๆ ภายในองคกร 

3. ไดนําเคร่ืองมือทาง TPS มาประยุกตใชกับงานจริง 

4. ไดฝกการสื่อสารและประสานงานกับคนอ่ืนทั้งในและตางแผนก 

5. ไดนาํแนวคดิ KARA KURI Kaizen มาประยุกตใชจริง  

 

 

 



 
 

บทที่ 2  

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 Visual control Basic 3 items 

 เพื่อสรางระบบการผลิตที่แข็งแกรงและ KAIZEN ไดอยางตอเน่ืองเพื่อที่บริษัทสามารถ

แขงขันได จึงจําเปนอยางยิ่งที่จะตองทําใหทุกๆคนสามารถเห็นปญหาหรือ MUDA ตางๆได 

 เราจึงใชเคร่ืองมือควบคุมดวยสายตาหรือ V3 ( Visual control Basic 3 item ) ในการคนหา

หรือสะทอนความบกพรองของปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต “เราตองแกไขปญหา ไมใชซอน

ปญหาไว” โดย V3 น้ันจะประกอบดวยเคร่ืองมือ 3 อยางดวยกันน้ันคือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.1 Visual Control 3 item Board 

2.1.1 Standardized Work Sheet 

- มีมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 

Target ( เปาหมาย ) 

- เขาใจปญหาและวิธีการ KAIZEN 

- จัดการและควบคุมเวลาตามที่ลูกคาตองการ ( Takt Time ) 

 จัดงานและวิธีการทํางานที่เกี่ยวกับการเคลื่อนไหวของคนเรารวมถึงลําดับขั้นตอนในการ

ทํางานตางๆ เพื่อใหมีประสิทธิภาพโดยปราศจากความสูญเปลา เพื่อที่จะไดผลิตงานที่มีคุณภาพใช

เวลนอยและมคีวามปลอดภัยสงู 

Definition ( ความหมาย ) 
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- เพื่อสรางมาตรฐานในการปฏิบัติงาน ตรวจเช็ค และปรับปรุงแกไขขั้นตอนการทํางาน

เพื่อใหไดมาตรฐานการปฏิบัติงานที่ดีที่สุด 

Utilization ( การใชประโยชน )  

- มาตรฐานการทํางานนั้นตองถูกตองกันทั้ง Standard work chart และ Standard work 

combination และการปฏิบัติจริงในพื้นที่การผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.2 การปฏิบัติงานมาตรฐาน 

2.1.2 Production Performance Analysis Sheet ( PPA ) 

 ใชประเมินความสามารถของการผลิตในแตละชั่วโมงระหวางแผนและจํานวนที่ผลิตได

จริง เพื่อแสดงความผิดปกติใหเห็นแลวรายงานสิ่งที่ผิดปกติเหลาน้ันกับผูที่เกี่ยวของและรวมมือกัน

ดําเนินการปรับปรุงแกไข 

Target ( เปาหมาย ) 
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 เปนเคร่ืองมือในการบันทึกจํานวนที่จําเปนตอการผลิต(แผน)จํานวนที่ผลิตไดจริงและ สิ่ง

ผิดปกติที่เกิดขึ้น สาเหตุที่ตองหยุดไลน ในแตละไลนและในแตละชั่วโมง 

Definition ( ความหมาย ) 

- สืบคนและวิเคราะหความผิดปกติ ( MUDA ) ที่เกิดขึ้นและไดเขียนไวในใบเช็คยอดการ

ผลิตในแตละชั่วโมง ( PPA ) จากนั้นทําการสงเสริมการปรับปรุงอยางเปนระบบ 

Utilization ( การใชประโยชน )  

- คนหา MUDA ที่ซอนเรนและดําเนินการปรับปรุงแกไข 

 
 

 

 

รูปท่ี 2.3 Production Performance Analysis Sheet 

 

 

8:40
(19:05)

Check

4)No Kanban
Cleaning on Friday (end of week)

1)Check 
2)No Kanban
3)Stop the machine for long time to 

change the cylinder lot

1)Preparation/Check 
on Monday morningProblems

19:40
(6:05)

18:40
(5:05)

17:25
(4:05)

16:25
(3:05)

15:25
(2:05)

14:25
(1:05)

13:25
(00:05)

11:40
(22:05)

10:40
(21:05)

9:40
(20:05)

Feb. 6Feb. 5Feb. 4Feb. 3Feb. 2Time 

8:40
(19:05)

Check

4)No Kanban
Cleaning on Friday (end of week)

1)Check 
2)No Kanban
3)Stop the machine for long time to 

change the cylinder lot

1)Preparation/Check 
on Monday morningProblems

19:40
(6:05)

18:40
(5:05)

17:25
(4:05)

16:25
(3:05)

15:25
(2:05)

14:25
(1:05)

13:25
(00:05)

11:40
(22:05)

10:40
(21:05)

9:40
(20:05)

Feb. 6Feb. 5Feb. 4Feb. 3Feb. 2Time 

Production Performance Analysis Sheet

Plan
Date

257 203 224* 215 220* 223*257 203 224* 215 220* 223*

215
472

197
400

212
435

193*
408

208
432

206
426

215
472

215
472

197
400

197
400

212
435

212
435

193*
408

193*
408

208
432

208
432

206
426

206
426

257
1243

225*
1089

248
1159

235
1114

240
1129

229*
1123

257
1243

257
1243

225*
1089

225*
1089

248
1159

248
1159

235
1114

235
1114

240
1129

240
1129

229*
1123

229*
1123

257
729

224*
624

224*
659

225*
633

231
663

235
661

257
729

257
729

224*
624

224*
624

224*
659

224*
659

225*
633

225*
633

231
663

231
663

235
661

235
661

257
986

240
864

252
911

246
879

226*
889

233
894

257
986

257
986

240
864

240
864

252
911

252
911

246
879

246
879

226*
889

226*
889

233
894

233
894

215
1458

205
1294

211
1370

212
1326

209
1338

215
1338

215
1458

215
1458

205
1294

205
1294

211
1370

211
1370

212
1326

212
1326

209
1338

209
1338

215
1338

215
1338

257
1715

252
1546

255
1625

257
1583

248
1586

120
1458

257
1715

257
1715

252
1546

252
1546

255
1625

255
1625

257
1583

257
1583

248
1586

248
1586

120
1458

120
1458

257
1972

242
1788

250
1875

238
1821

225*
1811

220*
1678

257
1972

257
1972

242
1788

242
1788

250
1875

250
1875

238
1821

238
1821

225*
1811

225*
1811

220*
1678

220*
1678

219
2007

140
2015

168
1989

220
2031

246
1924

219
2007

219
2007

140
2015

140
2015

168
1989

168
1989

220
2031

220
2031

246
1924

246
1924

A/ MGR SupervisorA/ MGR Supervisor

Month

Line Name

Section

Person in charge

(sec.)

Control limit : units/hour

3600sec.        100%- 85      %
Takt Time               100

(Cycle Time)

×

257 – 219
(90% 231)

]3000sec.                
Takt Time                 100

(Cycle Time)
×

215 – 182
(90% 194)

(Normal)

(Including break time)

Actual manpower

Daily production required Takt Time

Working hour     (       shift)
=

Daily production required

Reason why Not Using A.Takt Time Actual Takt Time

Required Manpower
(Net hours    Daily prod. required)

Working hour per shift
= Day

Night

(pcs.)M. Prod. Qty.  (             )
Net working day (         )

=   2000        
(pcs.)M. Prod. Qty.  (             )

Net working day (         )
=   2000        

(sec.)
13.8
(13.3)

][

[

×

2 (Operator)

14.0
Based on the machine time 
of bottle neck process

1
)

1
)

3
)

2
)

4
)
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2.1.3 KAIZEN Plan Sheet 

 เพือ่เปนการแสดงใหชดัเจนวา “ใครทําอะไร,เมือ่ไหร” และเพื่อที่จะสงเสริมกิจกรรมการ 

KAIZEN ใหเปนไปอยางเปนระบบและมีประสิทธิภาพ (มีการกําหนด,ชื่อผูรับผิดชอบ,สถานะของ

ปญหา) 

Target ( เปาหมาย ) 

 KAIZEN Plan เปนเคร่ืองมือตัวหน่ึงที่ใชบงชี้วา “ ใครทําอะไรและเมื่อไหร ” ในแตละ

หัวขอ KAIZEN ที่มีการนําเสนอและมีไวเพื่อการติดตามความคืบหนาของการดําเนินการแกไข

ปรับปรุง 

Definition ( ความหมาย ) 

 แสดงไวในสถานที่ ที่มีความสําคัญใกลเคียงกับสถานที่ปฏิบัติงาน ซึ่งเปนที่ที่ทุกคน

สามารถเขียนปญหาหรือความผิดปกติและเขียนแผนการ KAIZEN ไดทกุเวลา 

Utilization ( การใชประโยชน ) 

 

 
รูปท่ี 2.4 KAIZEN PLAN SHEET 
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2.2 Standardized Work KAIZEN ( การไคเซ็นงานมาตรฐาน )  

2.2.1 ภาพรวมของการไคเซ็นงานมาตรฐาน 

2.2.1.1 ปรัชญาการผลิตแบบโตโยตา 

TPS เปนอักษรคําแรกของ Toyota Production System ใชเรียก “ระบบการผลิตแบบโต 

TPS คอื อะไร ? 

2.2.1.2 ความสําคัญในการลดตนทุน 

 การยกระดับความเปนอยูของพวกเรา โดยทํากําไรพรอมกับการผสานกันกับสังคม เพื่อ

ความเจริญอยางรวดเร็ว แบบยืนยงและตอเน่ืองน้ัน เปนสิ่งสําคัญ เพื่อสิ่งดังกลาว จึงเปนที่มาของ

การผลักดันเร่ืองลดตนทุน 

เปาหมายขององคกร 

 ในยุคสมัยที่มีการแขงขันกันอยางรุนแรงน้ัน การที่จะไดกําไรโดยผูกอยูกับปริมาณการ

ขาย,เพิ่มราคาขาย ไดกลายเปนเร่ืองยากไปแลว  

ความจําเปนของการลดราคาตนทุน 

 

ตันทุนจะมีการขึ้นลงตามวิธีการผลิตของและวิธีการปฎิบัติงาน ซึ่งเทคนิควิธีผลิตของที่วาน้ี 

ไดรับการเรียกวา วิศวกรรมการผลิต โดยที่จะลดตนทุนโดยการตรวจสอบวิธีการผลิตของจากหลาย

แงมุม แลวขจัด MUDA ออกไป    แมในกรณีที่ใชพลังงาน วัตถุดิบเหมือนกับบริษัทอ่ืน แตดวยการ

คิดคนในเร่ืองของการประหยัดทรัพยากร  การประหยัดพลังงาน โดยใชประโยชนอยางสูงสุด ก็จะ

ทําใหแตละบริษัทเกิดความแตกตางของผลกําไร 

การพัฒนาวิธีการผลิตในแบบของตน 

2.2.1.3 แนวคิดพื้นฐานของระบบการผลิตแบบโตโยตา 

การลดราคาตนทนุโดยการขจัดมดุะใหหมดสิน้ 

เปาหมายของระบบการผลิตแบบโตโยตา 

(1) ผลิตของตามคําสั่งซื้อเทาน้ัน  (Just – In – Time  ซึ่งมี  Takt Time  เปนหลัก) 

(2) ผลิตรถยนตที่คุณภาพดี         (สงเสริม Jidoka) 

(3) ผลิตของที่มีตนทุนราคาถูก     (ขจัดมดุะใหหมดสิน้) 

(4) สรางสถานที่ทํางานที่มีความยืดหยุนสูงเพื่อใหตอบสนองตอความเปลี่ยนแปลงได 

 

“ราคาขายกับตนทุน” 

กาํไร =(ราคาขาย – ตนทุน) x จํานวนคันที่จําหนาย 
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การเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานโดย การผลิตและจัดสง เฉพาะของที่ตองการ ในเวลาที่

ตองการ และในปริมาณที่ตองการ  คือ ความหมายของ Just in time  การผลิตที่มีประสิทธิภาพ และ

ไมมี MUDA ที่นําไปผูกเขากับการขาย คือ หลักการสําคัญ ซึ่งเปนเสาหน่ึงของ TPS  โดยมีเคร่ืองมือ

ที่สําคัญคือ คัมบัง คัมบัง เปนเคร่ืองมือเดนที่สําคัญที่สุดของระบบ คือขบวนการหลังจะดึงของ  

Just - In – Time 

เทาที่จําเปน ในจํานวนที่จําเปน ในเวลาที่จําเปน จากขบวนการกอนหนาแลวกระบวนการหนาก็จะ

ผลิตของเทาที่ถูกไป เติมใหครบ ปองกันการผลิตเกิน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.5 หนาที่ของ KANBAN 

 

 เพื่อที่จะ ‘’ผลิตสินคาหลายประเภทดวยราคาที่ถูกกวา ‘’ ในการลดความแปรปรวนของ

ปริมาณการผลิตการปรับเรียบจะเปนเงื่อนไขพื้นฐานที่สําคัยของการผลิตแบบทันเวลาพอดี  

การผลิตแบบปรับเรียบ (เงื่อนไขสมมติฐานการผลิตทันเวลาพอดี)  

1. การดึงจากกระบวนการถัดไป 

หลกัการพืน้ฐาน 3 ประการของ Just - In – Time 

2. การผลิตแบบไหลตอเน่ือง 

3. ผลิตในปริมาณที่จําเปนตาม TAKT TIME 

 

 



16 
 

 
 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.6 หลกัการพืน้ฐาน 3 ประการของ JUST IN TIME 

1. ผลิตชิ้นงานที่ดี 100% ตลอดเวลา 

Jidoka 

2. การปองกันการชํารุดของเคร่ืองจักร อุปกรณ  

3. การลดอัตรากําลังคน (ไมจําเปนตองควบคุมเคร่ืองจักร อุปกรณ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.7 การผลิตแบบ JIDOKA 

ในการผลิต ถามีปญหาคุณภาพเกิดขึ้นมา  ANDON จะแสดงสัญญาณบอกวาเกิดความ

ผิดปกติขึ้น ผูควบคุมการผลิตก็จะรับรูไดทันที และเขาไปแกปญหาไดอยางรวดเร็ว เปนการปองกัน

ปญหาดานคุณภาพ  

ANDON 
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รูปท่ี 2.8 ANDON 

จะใชอยูกับเคร่ืองจักรเปนสวนใหญ ถา Process เกิดความผิดปกติ จะตรวจจับไดอยาง

รวดเร็ว และสั่งเคร่ืองจักรหยุดทํางาน ทําการแยกผูเสียออกมา และปองกันไมใหของเสียไปยุง

กระบวนการตาง ๆ 

POKAYOKE 

การสรางคุณภาพในกระบวนการ (Build - in - Quality) 

วัตถุประสงคของอัตรากําลังคนที่ยืดหยุน คือ การลดราคาตนทุน และเพิ่มประสิทธิภาพการ

ผลิต 

อัตรากําลังคนที่ยืดหยุน กับการลดอัตรากําลังคน 

1. สิ่งที่ หวหนางาน ตองทําได มี 3 ประการ  

การไคเซ็นกับหัวหนางาน 

1. สามารถจัดกลุมการปฏิบัติงาน เสนอจํานวนคนที่จําเปนในการปฎิบัติงานและกําหนด

ตําแหนงหนาทีไ่ด 

2. สามารถวิเคราะหความเคลื่อนไหวในการปฏิบัติงาน และทบทวนงานมาตรฐานได 

3. จับประเด็นที่เปน มุดะ มุระ มุริ และไคเซ็นได 

       2. ปญหาในสถานทีปฎิบัติงานที่เกี่ยวของกับการไคเซ็น 

 1. ปญหาเร่ืองความปลอดภัย           

2. ปญหาเร่ืองตนทุน                        

3. ปญหาเร่ืองคุณภาพ                      

4. ปญหาเร่ืองลีดไทม                      

5. ปญหาเร่ืองการปฎิบัติงาน  
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3. วัตถุประสงคของการไคเซ็น 

    ของที่ดีกวา (ไคเซ็นคุณภาพ)     ถูกกวา (ลดราคาตนทุน)        ปลอดภัยกวา (ความ

ปลอดภัยดีขึ้น) 

เร็วกวา (ชวงเวลาต้ังแตวางแผนการผลิตจนผลิตเสร็จสั้นลง)   สะดวกกวา (ไคเซ็นประสิทธิภาพการ

ปฏิบัติงาน) 

2.2.1.4 วิธีคิด วิธีมองการไคเซ็น 

1. งานกับมุดะ     (1.มุดะ   2.งานสุทธิ   3.งานที่เกี่ยวของที่ไมเพิ่มมูลคา) 

ตระหนักถงึมดุะ  

2. ประเภทของมุดะ 

    1. มดุะในการซอมแซม 

    2. มุดะในการผลิตมากเกินไป 

    3. มุดะในขั้นตอนการผลิต 

    4. มดุะในการขนสง 

    5. มุดะในการเก็บสต็อก 

    6. มดุะในการเคลือ่นไหว 

    7. มุดะในการรอคอย         

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.9 MUDA กับการทํางาน 
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3. มุระ กับ มุริ 

    มุระ คือ สภาพความผันผวนในแผนการผลิต ปริมาณการผลิตที่ไมคงที่ บางชวงก็ตํ่า บางชวงสูง  

    มุริ   คือ การทํางานที่เกินความสามารถของเคร่ืองจักร หรือของคนอาจทําใหเคร่ืองจักรเสียหรือ

คนบาดเจ็บ 

4. งานของคน กับงานของเคร่ืองจักร 

     การทํางานของคน คือ งานที่พนักงานเปนคนทําเชน  

การเอางานเขาเคร่ืองจักร การเอางานออกจากเคร่ืองจักร  

     การทํางานของเคร่ืองจักร คือ งานที่เคร่ืองจักรทําเอง 

โดยอัตโนมตัิ 

 ประสิทธิผล คือ อัตราการเปรียบเทียบระหวางจํานวนผลผลิตที่ไดจริงกับคามาตรฐาน  

ประสิทธิผลกับประสิทธิภาพขององคกร 

    ประสิทธิภาพ คือ อัตราสวนของประสิทธิภาพระหวาง  OUT PUT  กับ  IN PUT 

1. ประสิทธิผลเด่ียว กับประสิทธิผลรวม 

2. ประสิทธิผลเพียงผิวเผิน กับประสิทธิผลที่แทจริง  

 
รูปท่ี 2.10 ประสิทธิภาพผิวเผินกับประสิทธิผลที่แทจริง 
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2.2.2 ข้ันตอนการไคเซ็น 

ขั้นตอนการไคเซ็น อยูบนบรรทัดฐานแนวคิดที่เปนวิทยาศาสตร ที่เปนขอเท็จจริง เหมือน 

ขัน้ตอนการแกปญหาโดย QCC 

 
ตารางท่ี 2.1 ขัน้ตอนการ KAIZEN 

 จุดเร่ิมตนของการทําไคเซ็น คือ การหาจุดที่ตองทําไคเซ็น หรือจุดที่เปนปญหาของหนา

งานออกมา หัวหนางานตองคนหาจุดที่เปนมุดะ ที่ตองทําไคเซ็นหรือจุดที่เปนปญหาของหนวยงาน

ตนเองออกมาใหชัดเจนเปนสําคัญ ดังน้ี 

ขั้นที่ 1 คนหาจุดที่ควรไคเซ็น 

1. การตระหนักถงึปญหา 

2. ประเภทของปญหาที่จําเปนตองไคเซ็น 

2.1 ปญหาที่ยังคงมองเห็นไดอยางเดนชัดต้ังแตในอดีต 

2.2 ปญหาที่หัวหนางานหนวยงานที่เกี่ยวของนําเขามา 

3.3 ปญหาที่ซอนอยู 
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รูปท่ี 2.11 ประเภทของปฐหาที่จําเปนตอง KAIZEN 

3. วิธีการคนพบจุดที่จําเปนตองไคเซ็น 

การคนหาจุดประสงค 

การคนพบมุดะ จะเปนการคนพบจุดที่จําเปนในการไคเซ็น  

มุดะมี 4 รูปแบบ ไดแก การแปรรูปของกระบวนการ การตรวจสอบ การขนยาย และการ

หยุด ที่ทําใหงานเปลี่ยนไปรวมถึงในดานการปฏิบัติงานของคนกับสิ่งของ ดังนั้น จึง

สามารถคนพบจุดที่จําเปนตองไคเซ็นไดจากหลายแงมุม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 2.2 หัวขอในการคนหา MUDA 
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48

D4 Received

Mishima

5 Part No.

Outside 

Supplier

22 Company

110 Part No.

Sorter

บริษัทแม

6 Part No. Sub-

Assy

TUBE

Machining

Delivery work flowProductionSupply Work Flow

NA (415T)     Ｈ

NB (540T) Ｈ

12 H 15min～１ Ｗ
NA (415T)      Ｈ

NB (540T) Ｈ

NA (415T)       Ｈ

NB (540T)       Ｈ

NA Assembly
TUBE

Machining

Main Shaft

Machining Ａ Ｇ Ｖ

（ ในโรงงาน）

（ Tokairika key cylinder）
Tobishime

Motomachi

Arako

Sekiji

(Higashi Fuji)

Toyosha

Inabe

Shipping เปนหนวย 10 นาที

SANEI

Tsutsumi

Kyuushuu

พื้นที่เตรียม

Shipping

10 นาท/ีครั้ง

D4,6 Shipping
NB     

Assembly

KANBAN มาก

วาง Raw material 

Shaft ชั่วคราว

วาง NA finished

Parts ชั่วคราว

KANBAN

มาก

รอ NA 

Finished parts

รอ KANBAN

Production ไมทัน

((ตัวอยางตัวอยาง)) Flow chart Flow chart ชิ้นสวนและขอมูลชิ้นสวนและขอมูล

１ー１０ー４

１ー１ー２

１ー８ー２

１ー６ー１

１ー４ー２

１ー１８ー４

１ー７ー２

１ー１４ー２

１ー８ー２

１ー８ー５
～

１ー１ー２

１ー８ー２

Dolly 1 ชม. / 1 ครั้ง

2.46

5.67

6.45

9.86

2.5

1.78

4. ผังการไหลของชิ้นสวนและขอมูล 

เปนเคร่ืองมือหน่ึงที่ใชเพื่อดูการผานออกไปยังกระบวนการถัดไป ทําใหเห็นมุดะอยาง

ชดัเจน 

 

 

           

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.12 ตัวอยาง Flow chart ชิ้นสวนและขอมูล 

เมื่อคนพบจุดที่ตองทําไคเซ็นแลว จะตองรับรูสภาพที่เปนอยูปจจุบันทันที โดยตองมีขอมูล

ที่มีความถูกตองมากที่สุด การไคเซ็นจะดีหรือไม ขึ้นอยูกับวาขอมูลปจจุบันที่ไดมามีความถูกตอง

มากนอยเพียงใด ดังนั้นจึงไมควรจะทําการคาดเดาสถานการณตาง ๆ แลวนํามาเปนขอมูล  

ขั้นที่ 2 การวิเคราะหวิธีการปจจุปน 

1. การเตรียมใจตอนท่ีจะวิเคราะห 

1. คงไวซึ่งขอเท็จจริง 

2. ไมมีการหลุดรอด 

3. อยางถูกตอง 
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“เชิงปริมาณ” คือ  ใหเปนเชิงปริมาณ เชน “มีของเสีย 6 ชิ้น ใน 300 ชิ้น”  “อัตราของเสยี 2%” 

“การแบงกลุม” การบันทึกจะแบง ตามชนิดรถ ตามเคร่ืองจักรแปรรูป แบงตามขบวนการ ฯลฯ จะ

ทําใหสภาพปจจุบันแสดงออกมาอยางชัดเจน และทําการคนหาสาเหตุไดงาย  

“โดยละเอียด”  หมายถึง มีความจําเปนตองทําการวิเคราะหตามเปาหมายเขาไปในรายละเอียด โดย

ละเอียด 

กระบวนการ คือขั้นตอนที่เปาหมายการผลิตเปลี่ยนแปลงไป 

การวิธีวิเคราะหสถานการณปจจุบัน 

การทํางาน คือขั้นตอนที่สามารถทําใหเปาหมายการผลิตดําเนินไปได 

จัดประเภทของกระบวนการ หรือวิธีการทํางานออกเปน 4    ประเภท คือ แปรรูป ขนสง  

ตรวจสอบ หยุดอยูเฉย ตามลําดับของการผลิต และแสดงตามน้ัน ซึ้งนอกจากน้ีมีการวิเคราะห และ 

ตรวจสอบเงือ่นไขของแตละกระบวนการอีกดวย 

การวิเคราะหกระบวนการ 

การวิเคราะหเสนทาง คอืวิธหีาแถวหรือเสนทางของกระบวนการผลติหลกัๆโดยการ                                           

ทําแผนที่เสนทางเพื่อวางอุปกรณหรือตําแหนงของงานโดยใหเปนที่พอใจกับชิ้นงานทุกอยางใน

กรณี เชน ผลิตสินคาหลายชนิดละปริมาณจํานวนนอย 

การวิเคราะหการไหล คือการบันทึกเสนทางที่ชิ้นงานไหลไปในโรงงานอยางไร โดย

ลากเสนไปบนแผนภาพ Lay-Out ของเคร่ืองจักรโดยใชในวิเคราะหกระบวนการมาเปนหลักแลว 

พิจารณา Lay-Out ของตัวอาคาร หรือ Lay-Out ของตัวอาคาร หรือ Lay-Out ของเคร่ืองจักร เปนตน 

การวิเคราะหองคประกอบของงานวิเคราะหขนาดขององคประกอบของงานอยางเชน 

“ติดต้ังชิ้นงาน”  “กดปุม” “ชิ้นงาน”  ตาง ๆ ที่เปนงานที่เราตองการจะไคเซ็นน้ี มีสวนใดทีตัดทิ้งไป

ไดบางหรือไม หรือสามารถทําไดงายขึ้นไดบางหรือไม เปนตน 

วิเคราะหการทํางาน 

การวิเคราะหการเคลื่อนไหวหลังจากไคเซ็น โดยการวิเคราะหองคประกอบของงานแลว 

วิเคราะหใหละเอียดลงไปอีก โดยใชสัญลักษณ Trebling เปนวิธีการวิเคราะห การเคลื่อนไหวน้ัน ๆ 

การวิเคราะหเวลาคือวิธีที่หลังจากที่วิเคราะหองคประกอบของงานแลว จะไคเซ็นไดอีกจาก

การบันทึกเวลา ที่จับเวลาของแตละองคประกอบงานนั้น 

การวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานคือการตรวจสอบวิเคราะหกิจกรรมทั้งหมดที่กระทํา

การทํางานโดยวิเคราะหตอเนื่องชวงยาว แลวทําการคนหาจุดที่เปนปญหาแลวจึงทําการไคเซ็น  
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2. วิธีวิเคราะหองคประกอบงาน (Work Element) 

 
 

 

 

(หนวยการวิเคราะหการปฏิบัติงาน) 

 
รูปท่ี 2.13 ขนาดหนวยการวิเคราะห 

 

 

 

 

วิเคราะหองคประกอบงาน 

“ หยบิดินสอบนโตะแลวเขยีนหนังสอื” 

1)  หยบิดินสอ 

2)  เขยีนหนังสอื 

3)  วางดินสอ 

หนวยของการเคลื่อนไหวการทํางาน 

1. หยิบวัตถุดิบออกจากถาด 

2. ขนไปที่เคร่ืองจักร 

3. เอาชิ้นงานสําเร็จรูปออกจากเคร่ืองจักร 

4. ติดต้ังวัตถดิบกับเคร่ืองจักร 

5. กดปุม เร่ิมทํางาน 

6. ใสชิ้นงานที่ทําสําเร็จแลวลงในถาด 



25 
 

สัญลักษณ  Name สัญลักษณ Name 

จับ 

คิด 

หา 

พบ 

เลือก 

เปลี่ยนทิศทาง 

ขน 

ใช 

ประกอบ 

แยกชิน้ 

รอ (เทมาจิ) 

ตรวจสอบ 

มือเปลา 

ปลอย 

เตรียม 

ถือ 

พัก 

รออยาง

หลีกเลี่ยงได 

3. การวิเคราะหการเคลื่อนไหว (Motion Analysis)  

สัญลักษณสัญลักษณ  TTHHEERRBBLLIIGG 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 2.3 สัญลักษณ THERBLIG 

การเกิด Idea คือ การคิดหาวิธีใหม ๆ ในการทํางานที่แตกตางออกไปจากปจจุบัน                                                

ในขั้นตอนน้ี สิ่งที่ตองระวัง คือ เปนแคการออก Idea ยังไมตองคิดเปนแผนการไคเซ็น                                       

Idea ที่เกิดขึ้น ไมจําเปนตองคํานึง ถึงขอจํากัดตาง ๆ และยังไมตองตัดสินใจเลือก เพียงแคคิดหาวิธี

ที่จะทําใหไดตามเปาหมายเทานั้นก็พอ 

ขั้นที่ 3 กอกําเนิดความคิด 

1. ทัศนคติที่เปนอุปสรรคตอความคิดสรางสรรคและการไคเซ็น 

1. ความเคยชิน นิสัย      2. กรอบความคิด         3. อารมณความรูสึก 

2. วิธีคิดเพื่อใหเกิดความคิดสรางสรรค 

1. ความคิดกับ การตัดสินใจตองดําเนินการคนละสวน 

2. เสนอออกมาเทาที่จะทําได 
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3. คิดจากหลายมุม 

4. ใชการวิเคราะหเปนตัวชวย 

5. สังเคราะหขอมูล 

6. นําความคิด ไปรวมกับความคิดของผูอ่ืน       

3. วิธีระดมความคิด 

หลักการเคลื่อนไหวใหเกิดประสิทธิภาพ (ทําใหงานสะดวกขึ้น) 

1. มอื 2 ขางเคลื่อนไหวในทิศทางที่สมดุล 

A. หลักการเกี่ยวกับการใชอวัยวะของรางกาย 

2. ลดการเคลื่อนไหวของมือ 2 ขาง ใหนอยที่สุด 

3. สาํหรับงานเบา ๆ เคลือ่นไหวมอืหรือแขนชวงลาง จะดีกวาเคลือ่นไหวแขนชวงบนหรือ

ไหลา 

4. หลีกเลี่ยงการเปลี่ยนทิศทางการเคลื่อนไหวอยางกะทันหัน 

5. เปลี่ยนความเคลื่อนไหวเปนการขยับอยางอิสระโดยไรขอจํากัด 

6. หลีกเลี่ยงการเคลื่อนไหวขึ้นลงที่เนนรางกายและทาทางที่ไมเปนธรรมชาติ 

7. ไมใชมือในจุดที่สามารถใชขาหรือสวนอ่ืนของรางกายได 

1. เคร่ืองมือและวัตถุดิบ ตองวางตามตําแหนงที่กําหนด 

B. หลักการเกี่ยวกับเคร่ืองจักรและการติดต้ัง 

2. เคร่ืองมือและวัตถุดิบควรวางไวขางหนา หรือใกลกับ พนักงานมากที่สุด 

3. ควรเคลื่อนยายในแนวราบ หลีกเลี่ยงการยกขึ้นลง 

4. ควรใชแรงโนมถวง ชวยในการเคลื่อนยายสิ่งของ 

5. วางวัตถดิุบและเคร่ืองมอืใหวางในตําแหนงทีพ่นักงานเคลือ่นไหวสะดวกทีส่ดุ 

6. ปรับความสูงของแทนทํางานใหเหมาะสมกับลักษณะงาน หรือความสูงของพนักงาน 

7. แสงสวางตองเหมาะสมกับลักษณะงาน 

1. หลีกเลี่ยงการใชมือจับ อุปกรณ เคร่ืองมือ 

C. หลักการเกี่ยวกับ อุปกรณเคร่ืองมือ 

2. ใชเคร่ืองมือเฉพาะ ไมควรใชเคร่ืองมือแบบเอนกประสงค 

3. ควรรวมเคร่ืองมือ 2 ชิ้นขึ้นไป ใหเปนเคร่ืองมืออยางเดียว 

4. ติดต้ังดามจับที่ตองใชแรง โดยใหฝามือสัมผัสวงกวางที่สุด 
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ใช 5W 1H คือการใช 5Whys ถามวาทําไม ทําไม 5 คร้ัง  

E. 5 Why (Five Why) 

เพื่อคนหาสาเหตุของปญหาที่แทจริงออกมา 

 
รูปท่ี 2.14 5 Why 

 

 การเกิด Idea คือ การคิดหาวิธีใหม ๆ ในการทํางานที่แตกตางออกไปจากปจจุบัน                                               

เปนแคการออก Idea ยังไมตองคิดเปนแผนการไคเซ็น  Idea ที่เกิดขึ้น ไมจําเปนตองคํานึง ถึง

ขอจํากัดตาง ๆ และยังไมตองตัดสินใจเลือก เพียงแคคิดหาวิธีที่จะทําใหไดตามเปาหมายเทาน้ันก็พอ 

ขั้นที่ 4 จัดทํา แผนการไคเซ็น 

1. หาวิธีการที่เหมาะสมกับวัตถุประสงค 

การจัดทําแผนการไคเซ็น ที่ดียิ่งขึ้น 

2. ใหความสําคัญกับการไคเซ็นที่ไมตองใชเงินมาก 

       การ  ไคเซ็น  การทํางาน 

       การ  ไคเซ็น  เคร่ืองจักร 

3. ตองเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมไมใชประสิทธิผล 

      เพิ่มประสิทธิภาพที่มองเห็น 

      เพิ่มประสิทธิภาพภายในที่แทจริง 

4. ไมกระทบตอดานความปลอดภัย คุณภาพ ประสิทธิภาพการทํางาน 
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การตัดสินใจอยางสรางสรรค และการตัดสินใจแบบทําลาย 

การดําเนินการตามแผน ไคเซน็   

1. คําพูดที่ทําใหลูกนองเกิด Idea สรางสรรค 

- เปาหมายของเรายิ่งใหญเทาใด กไ็ดพฒันาความ 

   สามารถตัวเองเทานั้น 

- ความคิดสรางสรรคไมเกี่ยวของกับอายุหรือการศึกษา 

- เดินไปขางหนาอีกกาวหน่ึง แลวพยายามทําตอไปใหดีละ 

- ต้ังใจทําใหไดนะ พวกเรารอคอยอยู 

 2.   คําพูดที่ทําลาย Idea สรางสรรค 

        - ดูแลวไมนาเปนไปได คดิมาดีแลวหรือ 

       - งบประมาณไมมีเลย ตองรอขอจากขางบน 

       - กอนหนาน้ีเคยทาํมาแลวนะ  

       - ไมเห็นนาสนใจเลย 

ในการทําไคเซ็น จะตองติดตอและรวมมือกับหัวหนา ลูกนอง กระบวนการกอนหนาและ

กระบวนถัดไปที่เกี่ยวของ ตลอดจนภายใน แผนกเองใหมากที่สุด ถาไมติดตอกันยางพอเพียงก็จะ

ทําใหกี่ไคเซ็นไมเกิดผล และยังทําใหเกิด   มุดะมากขึ้นและทําใหเกิดความสับสนมากขึ้นอีกดวย 

โดยเฉพาะเมื่อมีการไคเซ็นเกี่ยวกับวิธีการทํางาน จะตองบอกถึงสาเหตุและเปาหมายของการไคเซ็น

ใหกับลูกนองฟงอยางชัดเจน เพื่อจะไดไมเกิดความไมพอใจในการทํางานตอไป  

ขั้นที่ 5 นําแผนไคเซ็นไปปฎิบัติจริง 

1. ประสานงานกับบุคคลและฝายที่เกี่ยวของ 

2. อบรมใหความรูลูกนอง 

3. การสรางบรรยากาศที่เอ้ือกับความเปลี่ยนแปลง 

เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานแบบใหม จําเปนจะตองยืนยันผลหลังการปฏิบัติเผื่อวา

อาจจะมีปญหาบางอยางเกิดขึ้น ซึ่งตองทําการแกไขทันที หลังจากที่ไคเซ็นไปแลว สภาพปจจุบัน

อาจจะ พบวาตองทําไคเซ็นตอไปอีกก็ได 

ขั้นที่ 6 ตรวจสอบซ้ําหลังปฎิบัติ 

สิ่งที่ควรยืนยันหลัง ไคเซ็น 

   1. เปรียบเทียบผลที่ต้ังไวกับผลที่ไดจริง 

    2. มีปญหาใหม อะไรบาง  

    3. จัดทํามาตรฐานเพื่อรักษาผลของการ ไคเซ็น  
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เวลาทาํงานตอกะ (8Hr) 

จํานวนที่จําเปนตองผลิตตอกะ 
Takt Time = 

    4. เงื่อนไขรอบ ๆ การ ไคเซ็น 

2.2.3 งานมาตรฐาน (Standardized Work) 

2.2.3.1 Standardized Work 

 มาตรฐานการทํางานเปนตัวอางอิงในการผลิตสิ่งของในหนางาน โดยที่การเคลื่อนไหวของ

คนในตอนทํางานเปนหลัก ใหมีลําดับการทํางานที่เหมาะสมไมมี มุดะไดประสิทธิภาพการผลิตที่

เต็มที่ มาตรฐานการทํางาน คือ   การจับคูของคน ของ เคร่ืองจักร ใหเหมาะสมที่สุด ในเงื่อนไข

ปจจุบัน เพื่อใหไดคุณภาพ ตนทุน ความปลอดภัย Productivity เปนตน ทําใหยกระดับภาพรวม

ขึ้นมาได ไมผลิตใหมากเกินไป และทําไดแบบ JUST IN TIME และถอืเปนเคร่ืองมอืในการ 

KAIZEN ที่มีประสิทธิภาพมาก     

1. เงื่อนไขเบื้องตนของ Standardized Work  

1) ดานการทํางาน (เงื่อนไขในการนําไปใช) 

    ใหความสําคัญกับการเคลื่อนไหวของคนเปนหลัก เปนการปฏิบัติงานที่ทําซ้ํา ๆ 

 2) ดานเคร่ืองจักร (เงื่อนไขในการนําไปใช) 

     ปญหาเคร่ืองจักรตองมีนอยที่สุด ความไมคงที่ของไลนการผลิตตองมีนอยที่สุด 

  3) ดานคุณภาพ (เงื่อนไขในการนําไปใช) 

      ปญหาในการแปรรูปตองมีนอย ตองนอย คาความแมนยํา (Accuracy) ตองแปรปรวน

นอย 

2. ลักษณะพิเศษและปจจัย 3 ประการของ Standardized Work 

1. Takt Time 

               คือ เวลาที่ตองใชในการผลิต Part 1 ชิ้น หรือรถยนต 1 คัน 

 

 

  

2. ลําดับการทํางาน (Work Sequence) 

 ลําดับในการทํางานไมวาจะเปนการแปรรูปหรือประกอบการเลือกชิ้นสวนของ

พนักงาน การสั่งเดินเคร่ืองจักร จะตองจัดลําดับใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

3. สต็อกมาตรฐานในกระบวนการ (Standardized Work in Process) 

ในการทํางานจะมีลําดับขั้นตอนการทํางาน ซึ่งจะซ้ําเปนรอบ ๆ และในแตละรอบ

การทํางานจะตองมีชิ้นงานในกระบวนการใหนอยที่สุด 
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2.2.3.2 Standardized Work 3 แบบ  

 
ตารางท่ี 2.4 ชนิดของ Standardized Work 

2.2.3.3 ประเภทเอกสาร  Standardized Work 

1. Standardized Work Type I 

        1) ตารางประสิทธิภาพแตละกระบวนการ (Standardized Production Capacity Sheet) 

               คําจํากัดความและหนาที่ของ Standardized Production Capacity Sheet 

 

Example 

รูปท่ี 2.15 Standardized Production Capacity Sheet 

 TypeⅠ TypeⅡ TypeⅢ 

 ・ใช 3 Element (T/T, Work 

         Sequence, Std.Work in process)  

      ท่ีจดัStandard การทํางานใหเปนการ 

      วนลูปได 

・ใชในจดุท่ีสามารถคาํนวณ Takt time ได 

      แตประเภทของรุนมมีากมาย  

      ทําใหเขยีนปริมาณงานใน 1 คนไดยาก 

・ใชในขั้นตอนท่ีทํางานไมซํ้าเดิม 

  

 

 

 Tool change, Quality check, 

Delivery ,Maintenance เปนตน 

 Takt time ถูกกําหนดอยางชัดเจน               

ในอุดมคต ิＴ.Ｔ＝Ｃ.Ｔ 

สามารถแสดงคาเฉล่ียของการทํางานได 

ทางอุดมคติ Ｔ.Ｔ＝Ｃ.Ｔ 

ปริมาณ load ท้ังหมด  

ในอุดมคติคือ เฉพาะชวงเวลาทํางานท่ี

กําหนด 

 -Standardized Production Capacity 

Sheet  

-Standardized Work Combination Table 

-Standardized Work Chart  

       -Character 1 Rigid process 

       - Character 2 Moving process 

-Element Instruction Sheet (EIS) 

  

-Standardized Production Capacity Sheet  

-Standardized Work Combination Table 

-Standardized Work Chart  

       -Character 1 Rigid process 

       -Character 2 Moving process 

-Element Instruction Sheet (EIS) 

-Yamazumi Chart 

   

-Standardized Work Type III 

-Operation Manual  Sheet 

-Operation Analysis Chart 

-Element Instruction Sheet (EIS) 

-Yamazumi Chart 

  
 

   
 

Shel

 เปน

 



31 
 

2) ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Production Combination Sheet) 

            ตารางงานมาตรฐานผสม คือ เคร่ืองมือที่ใชกําหนดวาลําดับการทํางานจะเปนอยางไร มี

บริเวณแคไหนที่ตองรับผิดชอบโดยประกอบการเคลื่อนไหวของคน กับการเคลื่อนไหวของ

เคร่ืองจักร ใหเห็นภายในเวลาของ TAKT TIME 

 

Example 

ตารางท่ี 2.5 ตารางงานมาตรฐานผสม 

3) Standardized Work Sheet        

 Standardized Work Sheet จะติดไวที่หนางาน เพื่อแสดงภาพการทํางานของ line การผลิต 

และใชเปนเอกสารควบคุมดวยสายตา นอกจากนี้ ยังสามารถชวยในการคนหาปญหาที่ซอนอยู และ

ใชในการฝกอบรมใหกับพนักงาน 

 

Example 

รูปท่ี 2.16 Standardized Work 
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Example ; Standardized work chart moving conveyor 

 
รูปท่ี 2.17 แผนภาพงานมาตรฐาน 

ความแตกตางของ Standardized Work และ  Work Standard 

Standardized Work จะใหความสนใจกับการเคลื่อนไหวและการทํางานของคน โดยจะ

พยายามจัดลําดับการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด และเกิด Muda นอยทีส่ดุ ในกระบวนการ

จะตองประกอบดวย คน สิ่งของ และเคร่ืองจักร ทํางานประสานกันเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการ

ทํางานสูงสุดทั้งในดานคุณภาพ ตันทุน ความปลอดภัย ทั้งน้ีโดยมีเปาหมายในการพัฒนาการผลิต

ภาพรวมใหสูงขึ้น Standardized Work จะขาดการพิจารณาทั้ง 3 องคประกอบทั้งไมได 

Standardized Work   

 ในการทํางานใหไดมาตรฐาน (Standard  Work) เคร่ืองจักร สิ่งของ วิธีงาน จะมีหลาย

มาตรฐานในเร่ืองของวิศวกรรม ยกตัวอยางเชน ในการ Machining เคร่ืองจักร จะตองกําหนด

มาตรฐานวาใช Tool ประเภทไหน เงื่อนไข หรือการเชื่อม Body รถยนต จะตองกาํหนดความแรง

ของกระแสไฟฟาที่ใชในการเชื่อม และรูปรางของ Chip ที่มาตรฐานที่เรารูจักก็เชน QC Process List, 

Operation Drawing, ในดานที่เกี่ยวของกับคนก็เชน Safety Work Instruction คูมือการเปลี่ยน Tool 

เปนตน 

Work Standard (มาตรฐานในการทํางาน) 
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2. Standardized Work Type II 

เปนชิ้นงานที่สามารถคิด Takt Time ได โดยมีการทํางานเปนรอบ ซ้ํา ๆ และมี Part ที่ตอง

ประกอบมากและหลายรุน ใชกับ กระบวนการที่ยากในการเขียนแสดงงานของคน 1 คน 

1.)  Work Sequence Sheet 

 
รูปท่ี 2.18 Work Sequence Sheet 

 2) Element Instruction Sheet 

ความหมายและบทบาทของ Element Instruction Sheetเปนเอกสารที่เกี่ยวกับการ

ควบคุมคุณภาพประกอบ วิธีการทํางาน และหัวขอเร่ืองความปลอดภัย ในเอกสารจะ

ประกอบดวยลําดับการเคลื่อนไหวขณะทํางาน เวลาทํางาน เคร่ืองมือที่ใช และจุดที่ตอง

ควบคุมดานคุณภาพเขียนไวอยางชัดเจน 

เมื่อมีการเปลี่ยน Takt Time การผลิตจะใชเอกสารนี้ในการควบคุมและ

เปลี่ยนแปลงกระบวนการ 
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Example 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.19 Element Instruction Sheet 

วิธีการทํา Element Instruction Sheet 

1. ชื่อการปฏิบัติงาน 

2. รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

3.QC Process Sheet 

4. การอธิบายเพิ่มเติม (Supplement) 

5. ความปลอดภัย, ความเจ็บปวย, สํานึกคุณภาพ,ประวัติ 

6. อ่ืน ๆ 
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3. Standardized Work Type III 

                 ใชกับ Process ที่คิด Takt Time ไมไดหรืองานที่ไมซ้ําเปนรอบ ๆ 

Standardized Work Type III คือ การทํางานในพื้นที่รับมอบหมายใหตรงตาม Takt Time 

ไดยาก จึงจําเปน  ตองอาศัยสัญญาณการเร่ิมตน เชน Andon คือ งานประเภทเปลี่ยน Tool งาน

เตรียมการผลิต งาน Periodical M/T งานเช็คเกี่ยวกับคุณภาพ และงานใสวัตถุดิบ เปนตน 

คําจํากัดความและหนาที่ของ Yamazumi Chart 

วิธีจัดทํา 

1. หาหนวยการปฏิบัติงาน (a) 

    วิธีการจัดการกับงาน 1 งานตามที่ไดรับมอบหมาย 

    [ตย] กรณีเปลี่ยน Tool 

    เวลาที่ใชในการเปลี่ยน Tool 1 คร้ัง 

2. คํานวณเวลาปฏิบัติงานที่ใชแตละหนวย 

3. รวมการทํางานของพนักงานแตละคน 

4. รวมเวลาการปฏิบัติงานของแตละหนวยตอเวลาที่กําหนด 

5. หาการดําเนินการที่ผิดพลาดและเวลารองาน ทําของขายใหแคบลงและทบเวลาขึ้นไป 

6. นําหนวยงานมาใสใหกระบวนการแรก ทบกันขึ้นไปจนถึงเวลาทํางาน สวนที่เกินออกมานอก

เวลาทําการแกไขและปรับใหอยูในเวลาที่กําหนด 
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Example ; Standardized work type 

III 
1 คน

เลขที่ 

  Visualized Work Load

time time

Run Work E.tt./sec work
1 ดูสัญญาณยก   FRAME  จุด LINE CHASISS 1 2 2  - ระวังมีดบาดมือ.

2 FRAME เรื่มยก STARS เข็นยางจํานวน 1 DOLLY 1 6 6  - ระวังเข็น DOLLY ชนพนักงาน.
3 เข็น DOLLY SUPPLY   มาจุด  SIDE LINE CH 1 31 31  - ระวัง DOLLY หนีบมือ.
4 ทําการ SUPPLY  ยางอะไหล  เขา SIDE LINE  จํานวน 1 เสน 1 20 20  - เช็ค Code ใหตรงกับ Part.
5 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง FR  ดาน  LH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ยกอยางถูกวิธี.
6 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง RR  ดาน  LH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ระวังรถลากวิ่งสวนทาง.
7 เข็น DOLLY  SUPPLY  ไปจุด SIDE LINE ดาน  RH 1 33 33  - ยกอยางถูกวิธี.
8 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง RR  ดาน  RH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ระวังรถลากวิ่งสวนทาง.
9 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง FR  ดาน  RH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ยกอยางถูกวิธี.
10 เข็น DOLLYเปลากลับจุด STOCK  ยาง 1 48 48  - ระวังรถลากวิ่งสวนทาง.

ทํางานจนจบ PROCESS  คิดเปนวินาที (SEC) 220
ทํางานจนจบ PROCESS  คิดเปนนาที (MIN) 3.667

Q'TY UNITS

TIME 4 MINS
1.0 คนหารtime

50.91 % 112 Sec 1.87 Mins
49.09 % 108 Sec 1.80 Mins
100.00 % 220 Sec 3.67 Mins
91.66 % Line tt.4.0 min

พนักงาน 1.0 คน 4.0 Mins
F-TPS-SWC-T3-L-UNF-014

24 October 2006 Man/Cycle

Total workload Total work
EFFECTIVE DATE Takt time ratio percentage พนักงานใน process 1 คนไมตองหาร

DETAIL
PART S/A /CYCLE

Total element take time

KEY PERFORMANCE INDEX   

  ( KPI )

WORKLOAD " KPI "  IN CYCLE TIME ขอมูลขางลางสําหรับทํา TPS Kaizen

Run Run
Work Work

2. เช็ค TELEMAIL กอนจัด PART ทุกครั้ง. 2. หามสูบบุหรี่ในพื้นที่ทํางาน.

NO
Step element Work element Q'TY Key Point ( Safety ,Quality ,Knack )

 วัตถุประสงค ( Purpose ) 1. เพื่อเปนเอกสารประกอบการทํางานใน Process. Safety Quality

2. เพื่อใหเห็นขั้นตอน และ เวลาในการทํางานใน Cycle Time. 21 October 2006

  จุดสําคัญ ( KEY POINTS )   ขอควรระวัง ( PROHIBITION ) Issued : Pradab B.

1. สวมอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลทุกครั้ง. 1. ระวัง PART เปนรอย.

[ Internal Logistics Standardized Work Chart ] PLACE UNIT PART STOCK

Standardized Work Chart ( Type:3 )
Process Name SUPPLY TIRE 

Revision No.# 01

Mgr. GLAsst.Mgr.

F - T -P S S W C T 3 L- - - U N F - 0 1 4

Mgr. GLAsst.Mgr.

- - - - - -

Mgr. GLAsst.Mgr.

F - T -P S S W C T 3 L- - - U N F - 0 1 9

1

210

3

4

5

6

กันชนหลัง D-Cab
Propeller

Total Takt Time 240 sec

112

108

20

0

60

120

180

240

1

Waiting
Handling
Movement

8

9

7

1 คน

เลขที่ 

  Visualized Work Load

time time

Run Work E.tt./sec work
1 ดูสัญญาณยก   FRAME  จุด LINE CHASISS 1 2 2  - ระวังมีดบาดมือ.

2 FRAME เรื่มยก STARS เข็นยางจํานวน 1 DOLLY 1 6 6  - ระวังเข็น DOLLY ชนพนักงาน.
3 เข็น DOLLY SUPPLY   มาจุด  SIDE LINE CH 1 31 31  - ระวัง DOLLY หนีบมือ.
4 ทําการ SUPPLY  ยางอะไหล  เขา SIDE LINE  จํานวน 1 เสน 1 20 20  - เช็ค Code ใหตรงกับ Part.
5 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง FR  ดาน  LH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ยกอยางถูกวิธี.
6 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง RR  ดาน  LH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ระวังรถลากวิ่งสวนทาง.
7 เข็น DOLLY  SUPPLY  ไปจุด SIDE LINE ดาน  RH 1 33 33  - ยกอยางถูกวิธี.
8 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง RR  ดาน  RH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ระวังรถลากวิ่งสวนทาง.
9 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง FR  ดาน  RH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ยกอยางถูกวิธี.
10 เข็น DOLLYเปลากลับจุด STOCK  ยาง 1 48 48  - ระวังรถลากวิ่งสวนทาง.

ทํางานจนจบ PROCESS  คิดเปนวินาที (SEC) 220
ทํางานจนจบ PROCESS  คิดเปนนาที (MIN) 3.667

Q'TY UNITS

TIME 4 MINS
1.0 คนหารtime

50.91 % 112 Sec 1.87 Mins
49.09 % 108 Sec 1.80 Mins
100.00 % 220 Sec 3.67 Mins
91.66 % Line tt.4.0 min

พนักงาน 1.0 คน 4.0 Mins
F-TPS-SWC-T3-L-UNF-014

24 October 2006 Man/Cycle

Total workload Total work
EFFECTIVE DATE Takt time ratio percentage พนักงานใน process 1 คนไมตองหาร

DETAIL
PART S/A /CYCLE

Total element take time

KEY PERFORMANCE INDEX   

  ( KPI )

WORKLOAD " KPI "  IN CYCLE TIME ขอมูลขางลางสําหรับทํา TPS Kaizen

Run Run
Work Work

2. เช็ค TELEMAIL กอนจัด PART ทุกครั้ง. 2. หามสูบบุหรี่ในพื้นที่ทํางาน.

NO
Step element Work element Q'TY Key Point ( Safety ,Quality ,Knack )

 วัตถุประสงค ( Purpose ) 1. เพื่อเปนเอกสารประกอบการทํางานใน Process. Safety Quality

2. เพื่อใหเห็นขั้นตอน และ เวลาในการทํางานใน Cycle Time. 21 October 2006

  จุดสําคัญ ( KEY POINTS )   ขอควรระวัง ( PROHIBITION ) Issued : Pradab B.

1. สวมอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลทุกครั้ง. 1. ระวัง PART เปนรอย.

[ Internal Logistics Standardized Work Chart ] PLACE UNIT PART STOCK

Standardized Work Chart ( Type:3 )
Process Name SUPPLY TIRE 

Revision No.# 01

Mgr. GLAsst.Mgr.

F - T -P S S W C T 3 L- - - U N F - 0 1 4

Mgr. GLAsst.Mgr.

- - - - - -

Mgr. GLAsst.Mgr.

F - T -P S S W C T 3 L- - - U N F - 0 1 9

1

210

3

4

5

6

กันชนหลัง D-Cab
Propeller

Total Takt Time 240 sec

112

108

20

0

60

120

180

240

1

Waiting
Handling
Movement

8

9

7
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รูปท่ี 2.20 Standardized work type 3 

2.2.4 การฝกไคเซ็นในหนางาน 

การจับเวลา 

1. เวลาคือเงาของการเคลื่อนไหว 

2. วิธีการจับเวลา 

    (1) การวิเคราะหการปฏิบัติ ELEMENT WORK 

    (2) จุดสังเกตการณ 

    (3) แบบการจับเวลา  
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ตารางท่ี 2.6 Operation time analysis 

     (4) วิธีการจับเวลาการทํางานที่หนางาน 

 ขั้นที่ 1 ดูขัน้ตอนในการแตละขัน้ตอนใหละเอียดแลวจําขัน้ตอนไวในใจ  

 ขั้นที่ 2 เขียนชื่อ Element Work 

 ขั้นที่ 3 จับเวลาใน 1 Cycle 

 ขั้นที่ 4 จับเวลาการทํางานในแตละ Element Work 

 ขั้นที่ 5 รวมเวลา 1 Cycle กับ Element Work แตละอยางเขาดวยกัน 

 ขั้นที่ 6 รวมเวลาของ Element Work ที่ยังไมไดจับเวลา 

 ขั้นที่ 7 จับเวลาของงานอ่ืน ๆ (เพิ่มเติม) 
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2.3 การควบคมุดวยการมองเห็น ( Visual Control) 

 ความหมายของ Visual Control โดยปกติแลวคนเราจะรับรูผานทางประสาทสัมผัสทั้งหา

ไดแก การมองเห็น การไดยิน การดมกลิ่น การชิมรส และการสัมผัส โดยผานอวัยวะตางๆ เชน หู 

ตา จมูก ลิ้น และผิวหนัง Visual แปลวา สิ่งที่มองเห็นดวยภาพ Control แปลวา การควบคุม ดังนั้น 

Visual Control จึงหมายถึง เทคนิคที่ใชในการสื่อสารผานการมองเห็นโดยแสดงใหเห็นผลการ

ปฏิบัติงาน เห็นความผิดปกติ หรือสื่อสารความหมายบางอยางใหเห็นไดอยางสะดวก ชัดเจนและ

เขาใจงายขึ้น Visual Control จึงอาจอยูในรูปสัญลักษณแผนปาย สัญญาณไฟ แถบสี รูปภาพกราฟ  

 Visual Control เปนเทคนิคการสื่อสารผานการมองเห็นที่อยูรอบๆ ตัวเรา และเห็นกันอยุใน

ชีวิตประจําวันทุกๆ วันอยุแลว เน่ืองจากเปนเทคนิคงายๆ แตมีประสิทธิภาพสูงในการสื่อสาร เราจึง

สามารถมองหา Visual Control ไดในเกือบทุกๆสถานที่ เชน ตามทองถนน ในโรงเรียน 

โรงพยาบาล สถานีตํารวจ รานสะดวกซื้อ หางสรรพสินคา ตลาด สวนสนุก พิพิธภัณฑ สถานที่

ทองเที่ยวตางๆ ในบริษัทหรือโรงงานตางๆ สถานที่ราชกาลตางๆ เปนตน เพียงแตเราอาจไมได

สังเกต หรือไมไดใหความสําคัญเทาที่ควรในการนํามาขยายผลและประยุกตใชเพิ่มเติมเพื่อใหเกิด

ประโยชนในการทํางาน โดยเฉพาะอยางยิ่งในงานที่โอกาสผิดพลาดและสงผลใหเกิดอุบัติเหตุหรือ

ความเสียหายมาก เทคนิค Visual Control จึงเปนเทคนิคพื้นฐานในการเพิ่ม Productivity ที่สามารถ

ชวยใหการทํางานมีประสิทธิภาพ มีคุณภาพ และมีความปลอดภัยมากยิ่งขึ้น 

 ในการเลือกและนําเทคนิค Visual Control มาประยุกตใชในชีวิตประจําวันหรือในสถานที่

ทํางาน อาจเร่ิมจากการใชเทคนิคงายๆ เชน เทคนิคการต้ังคําถาม 5 W 1 H เพื่อหาสาเหตุและผลใน

การประยุกตใชเทคนิค Visual Control น้ันๆ 

การประยุกตใช Visual Control 

 การแบงประเภทของ Visual Control สามารถแบงไดหลายลักษณะ เชน แบงตามประโยชน

ในกรารประยุกตใชเปนกลุม 

ประเภทของ Visual Control 

- Visual Control เพื่อความปลอดภัย เชน สัญลักษณความปลอดภัยแบบตางๆ 
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รูปท่ี 2.21 รูปสัญลักษณความปลอดภัย 

- Visual Control เพื่อปรับปรุงคุณภาพ เชน ตัวอยางลักษณะงานดี งานเสีย 

 
รูปท่ี 2.22 รูปลักษณะงานดี งานเสีย 

- Visual Control เพื่อการบริหารสินคาคงคลัง เชนปายบอกประเภทสินคาตางๆ 

 
รูปท่ี 2.23 รูปปายบอกประเภทสินคาตางๆ 

- Visual Control เพื่อการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เชน ขีดบอกระดับสูงสุด ตํ่าสุดของ

นํ้ามันเคร่ือง 
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รูปท่ี 2.24 รูปแสดงระดับนํ้ามันเคร่ือง 

- Visual Control เพื่อการสงเสริมการขาย เชน ปายโฆษณา 

 
รูปท่ี 2.25 รูปปายสงเสริมการขาย 

- Visual Control เพื่อติดตามผลการปฏิบัติงาน เชน กราฟแสดงผลการปฏิบัติงานของแตละ

แผนก 

 
รูปท่ี 2.26 รูปกราฟแสดงประสิทธิภาพการผลิตของแผนก 
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2.4 KARA KURI Kaizen 

คาราคุริ ในภาษาญ่ีปุนแปลวา “กลไก” ซึง่กลาวโดยรวมแลว คาราคุริ ไคเซ็นเปนการ

ปรับปรุงโดยอาศัยหลักการงายๆ ดวยการประยุกตอุปกรณกลไกตางๆ ที่เปนอัตโนมัติเขากับงาน

และตองสะดวกในการใชงานจริงในหนางาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพงานน่ันเอง 

คาราคุริ ไคเซ็นมีลักษณะเฉพาะที่แตกตางจาก ไคเซน็ กลาวคือ คาราคุริ ไคเซน็ จะเปนการ

ปรับปรุงงานดวยอุปกรณกลไกที่ไมใชพลังงาน แตอาศัยพลังงานที่ไมมีคาใชจายแทน เชน พลังงาน

ลม แรงโนมถวง สปริง พลงัจากนํ้า แสงแดด ยางยืด เปนตน  

การปรับปรุงงานดวยคาราคุริ ไคเซ็นใชตนทุนตํ่าและที่สําคัญไมสิ้นเปลืองพลังงาน  

คาราคุริ ไคเซน็ ที่สามารถประยุกตใชกับงานและมีประสิทธิภาพมากที่สุด ควรเปนอุปกรณกลไกที่

ชวยในการทํางานในกระบวนการ การประยุกต คาราคุริ ไคเซน็ จะสามารถชวยลดงานแกพนักงาน 

อีกทั้งยังสามารถควบคุมความสม่ําเสมอของเวลาและความถี่ในการไหลของงานไดอีกดวย 

 หลักการ KARA KURI ที่ไดนํามาใชในโครงงานนี้คือ การนําลวดสลิงมาคลองที่ฐานและ

ยึดติดกับ Balancer แลวนํามาคลองที่รอกโดยให Balancer เปนตัวดึงและต้ังคาแรงตามน้ําหนักของ

ฐานเพื่อที่จะใชกําหนดจุดที่ตองการใหฐานลงถึงพื้นเมื่อไดนํ้าหนักตามที่ตองการ 
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2.5 Material & Information Flow Chart : MIFC 

 MIFC เปนเคร่ืองมือที่ใชในการวิเคราะหกระบวนการผลิต โดยการศึกษาการไหลของ

วัตถุดิบและขอมูลในระบบการผลิต เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตใหเปนการผลิต

แบบดึงซึ่งเปนระบบการผลิต เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตใหเปนการผลิตแบบดึง

ซึ่งเปนระบบที่ผลิตสินคาที่ตองการ ตามจํานวนที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ เปนระบบการผลิตที่

ปองกันการผลิตมากเกินไป มีขอดีในเร่ืองของการลดสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป ซึ่งนําไปสู

การเก็บสินคาคงคลังที่มากเกินไป และความสูญเปลาตัวอ่ืนๆ 

 การปรับปรุงระบบการผลิตใหเปนการผลิตแบบดึงจะทําให Total Lead Time ซึ่งรวมเอา

เวลาของขอมูล เวลาในการผลิต เวลาการจัดเก็บสินคาสั้นลง เนื่องจากการนํา Kanban มาใชสื่อสาร

ความตองการของลูกคาไปยังสายการผลิตไดโดยตรง มีการปรับลด Lead Time ในการผลติดวยการ

ทํากระบวนการผลิตใหไหลอยางตอเน่ือง และมีการคํานวณระดับสินคาที่เหมาะสมและผลิตแบบ

เติมเต็ม ซึ่งจะผลิตเฉพาะสินคาที่ถูกดึงไปเทาน้ันสงผลให Total Lead Time ลดลงในที่สุด 

 การเขียน MIFC เร่ิมจากการศึกษาการไหลของขอมูล (แสดงโดยเสนประ) โดยเร่ิมพิจารณา

จากขอมูลที่ลูกคาสงมาใหวามีลักษณะเปนอยางไร ความถี่ในการสง รูปแบบที่สงเปนอยางไร โดย

จะแสดงดวยสัญลักษณที่เปนมาตรฐานเพื่อใหผูที่อาน MIFC สามารถเขาใจไดตรงกัน จากขอมูล

ของลูกคาจะพิจารณาตอวาหนวยงานใดในองคกรเปนผูรับขอมูล แลวมีกระบวนการแปลงขอมูล

น้ันเปนเอกสารที่ใชภายในอยางไร มีเอกสารกี่ประเภท ระยะเวลาที่ใชในการแปลงขอมูล จากน้ัน

พิจารณาเสนทางของขอมูลวาถูกสงไปยังหนอยงานใดบางและแตละหนวยงานมีกระบวนการ

อยางไร ใชระยะเวลาเทาไหร จนกระทั่งขอมูลลูกคาถูกแปลงเปนคําสั่งในการผลิตและคําสั่งในการ

จัดสง 

 หลังจากนั้นจะเปนชวงของการไหลของวัตถุดิบ (แสดงดวยเสนทบึ) เมื่อไดรับคําสั่งในการ

จัดสง และคําสั่งผลิตจะมีการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบผานกระบวนการตางๆ จนไปสิ้นสุดที่การสงมอบ

สินคาใหลูกคาในกรณีที่เปนขอมูลคําสั่งในการจัดสง และสิ้นสุดที่สโตร ในกรณีที่เปนขอมูลคําสั่ง

ผลิตในการเขียน MIFC วิเคราะหสภาพปจจุบันจะพบจุดที่เกิดการหยุดน่ิง (Stagnation Point) ของ

ขอมูลและวัตถุดิบ ซึ่งจุดเหลาน้ีสงผลให Lead time รวมยาวนาน ดังนั้นในการปรับปรุงจะตองหา

วิธีสื่อสารขอมูล การผลิต และการจัดเก็บที่เหมาะสมเพื่อลดจุดหยุดน่ิงเหลาน้ีซึ่งจะสงผลให

สามารถลด Lead time รวมไดในทีส่ดุ  

 ระบบการผลิตของโรงงานโดยทั่วไปเปนระบบการผลิตแบบผลัก กลาวคือมีการสั่งการ

ผลิตประจําวันโดยใชแผนผลิต ซึ่งทุกหนวยงานจะไดรับขอมูลแตกตางกันออกไป แตละหนวยงาน

จะทําการผลิตโดยยึดตามแผนแตจะไมสนใจวากระบวนการถัดไปซึ่งก็คือลูกคามีความตองการ
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ชิ้นงานน้ันจริงหรือไม เมื่อผลิตไดตามแผนก็จะผลักงานเหลาน้ันไปใหกระบวนการถัดไป ซึ่งการ

ผลิตลักษณะน้ีมีความเสี่ยงตอการผลิตมากเกินไป เพราะไมไดคํานึงถึงความตองการที่แทจริงของ

ลูกคา ในทางกลับกันกระบวนการผลิตแบบดึงซึ่งเปนระบบที่ปองกันการผลิตมากเกินไปจะนําเอา 

Kanban ซึ่งเปน Visual Tool ตัวหน่ึงที่ใชในการสื่อสารขอมูลในการดึงสินคา หรือสั่งผลิต การไหล

ของขอมูลจะเร่ิมจากการดึงสินคาออกจากสโตรเพื่อนําไปสงมอบใหลูกคาตามความตองการจริง 

เมื่อสินคาถูกดึงไป Kanban ที่ติดอยูกับสินคาจะถูกปลดออกแลวนํายอนกลับไปดึงสินคาจากสโตร

ทาย line ของกระบวนการกอนหนาตาม Kanban ที่หลุดออกมา เมื่อสินคาถูกดึงจากสโตรทาย line 

ก็จะมี Kanban หลุดออก ยอนกลับไปสั่งใหกระบวนการทําการผลิตสิ้นคาตามรุนที่ถูกดึงไป ใน

จํานวนที่ถูกดึงไปมาเติมใหเต็มสโตรดังเดิม ลักษณะน้ีเรียกวาระบบการผลิตแบบดึง แนวทางใน

การปรับปรุง ทําไดโดยนํา Kanban มาชวยในการสื่อสารขอมูลภายในระยะเวลาที่สั้นและมีความ

สะดวกเพือ่ลด Lead time ในเร่ืองการแปลงขอมูลความตองการลูกคาเปนแผนการผลิตซึ่ง Kanban 

ที่นํามาใชตองใชควบคูกับอุปกรณอยาง waiting post, Lot making post, Pattern post และ Chutter 

เปนตน ทั้งน้ีการเลือกใช Post แบบใดจะขึ้นอยูกับสถานการณ ของสายการผลิตน้ันๆ ซึ่งเมื่อราง 

MIFC เปาหมายที่จะทําการปรับปรุงไดแลว ก็เร่ิมสรางอุปกรณ สําหรับใชควบคูกับ Kanban และ

อาจทําการตรวจสอบโดยการจําลองสายการผลิตมาอยูในหองประชุมแลวพิจารณาการไหลเวียน

ของ Kanban  



บทที่ 3 
แผนปฏิบัติงานและข้ันตอนการทํางาน 

 ในการสหกิจศึกษาและศึกษาการทํางานของหนวยงาน W/H Common บริษัท สยามเด็นโซ 

แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด ระยะเวลาในการปฏิบัติงานรวม 4 เดือน ดําเนินการจัดทําแผนปฏิบัติงาน เพื่อ

เปนแนวทางในการปฏิบัติงานใหสามารถปฏิบัติตามแผน และบรรลุวัตถุประสงค 

3.1 แผนการปฏิบัติงาน 

 
ตารางท่ี 3.1 แผนการปฏิบัติงาน 
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3.2 รายละเอียดโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

3.2.1 โครงงาน Level up Efficiency Washing Tray UC Line

 

 
รูปท่ี 3.1 กระบวนการทํางาน Washing Tray UC Line 

การทํางานของ Line Washing UC Tray จะเร่ิมจาก Customer ซึ่งมี 3 ชนิดดวยกนัคอื STM 

DNMY-DNIA และ New Tray ซึ่งจะมีความสกปรกจากมากไปหานอยตามลําดับจากนั้นจะนํา Tray 

มา Stock ในจุดที่ 1 จากน้ันแมบานจะเปนคนนํา Tray ไปสงใหกับกระบวนการลาง จากน้ันพนักง

งานลางจะนําเขาเคร่ือง Washing MC เมื่อTray ออกจากเคร่ืองพนักงานลางจะนํามาวางใส Chute 

พักไวตรงจุดที่ 2 เพือ่รอใหแหงจากน้ันพนักงาน Inspection ก็นํามาทําความสะอาดและบรรจุเขาใส

กลองจากน้ันพนักงาน Inspection จะนํามาไวที่ Chute ตรงจุดที่ 3 เพื่อรอพนักงานดึงงานดึงไปสงที่

ไลนการผลิต 

วัตถุประสงค 

เพื่อลดปริมาณการสั่งซื้อ Tray ลง 50 % 

เพื่อปรับสภาพที่ทํางานใหสามารถ Visual Control ได 

เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการลด Stock Lead Time ใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นมากวา 30 % 

เพิ่มกําลังการผลิตใหสูงขึ้นกวา 30 % 

  

 

 

 

C
us

to
m

or
 

 Washing MC  Inspection  

1 2 3 
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3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่ปฏิบัต ิ

ขัน้ตอนในการดําเนินงาน ในการปรับปรุง Washing Tray UC Line โดยนําระบบการผลิตแบบโต

โยตา และ Kara Kuri Kaizen เขามาทําการปรับปรุงประกอบดวยขั้นตอนในการดําเนินงาน

ดังตอไปน้ี 

ตารางท่ี 3.2 แผนผังขั้นตอนการดําเนินงานที่ปฏิบัติ 

2. สํารวจสภาพปจจุบัน 

3. วิเคราะหสภาพปญหา 

4. ดําเนินการและปรับปรุงการทํางาน 

5. ตรวจสอบและทําการแกไข 

6. กําหนดเปนมาตรฐาน 

1. ศึกษาขั้นตอนการทํางาน 

Plan 

Do 

Check 

Action 



 
 

บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะห และสรุปผลตางๆ 

4.1 ข้ันตอนและผลการดําเนินงาน 

4.1.1 การสํารวจสภาพปจจุบันของ Washing UC Tray Line 

จากการที่ไดเขาไปทําการสํารวจและศึกษาพบวามีปญหา และMUDA ตางๆ ดังน้ี 

- ไมมีการจัดรอบการสง Empty Box และ Tray UC ทําใหเกิด Over flow ของ Empty Box ซึ่งเกิน 

100 กลอง และ Tray UC ซึ่งเกิน 200 กลอง และคา Max Min ไมสามารถควบคุมดวยสายตาได 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.1 Empty Box และ Finished Goods Box Over flow 

 

- ไมมีการ Update Standardized Work ทําใหมีการเก็บ Tray ในจํานวนที่มากเกินไปและไมมีการ

ควบคุมการทํางานจึงสงผลใหเกิด Work in process และ เกดิ Muda ของกระบวนการทําความ

สะอาด TRAY 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.2 Over flow และ MUDA ในกระบวนการ Inspection 
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- ไมมีการความคุม Stock กอนลางสงผลทําใหเกิด Over flow 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.3 Over flow ในกระบวนการลาง 

- Washing MC ใชเวลาในการ Set up Time มากกวาปกติ เพราะ มีหลอด Heater เสยี 3 หลอด 

จาก 6 หลอด 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.4 รูปแสดงปญหาของเคร่ืองลาง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 50 

ไมมีการกําหนดรอบการสั่ง 

 

ควบคุมการทํางานไมได 

 

ไไมมีระบบการทํางาน 

 

ชิ้นงานงานแตก 

 
มีฝุนจับแนน 

 
ชิ้นงานเปนแบบ 

one way 

 

หลอดอบรอนเสยี 
 

ลางไมสะอาด 
 

ทํางานชา 
 

มี stock เยอะ 

 

ทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพ 
 

คาใชจายใน

การสั่ง Tray สูง 

ไมไดกาํหนด stock 

 

Method 

4.2 การวิเคราะหสภาพปญหา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.5 แผนผังแสดงปญหาคาใชจายในการสั่ง Tray ใหมสูง 

 

 จากแผนผังกางปลาพบวาสาเหตุของปญหานั้นเกิดจากนโยบายของทางบริษัทที่ตองการลด

คาใชจานในการสั่ง Tray ใหม จึงแสดงใหเห็นถึงสาเหตุตางๆที่เปนปญหาซึ่งตองทําการแกไข

เพื่อให Washing Tray UC Line มีประสิทธิภาพที่มากขึ้นใหสามารถตอบรับกับการลดระดับการ

สั่งซื้อ Tray ใหมได 

สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาคาใชจายในการสั่ง Tray ใหมสูงมีดังน้ี 

Man: พนักงานทํางานไดไมมีประสิทธิภาพซึ่งมีการทํางานไดชาสาเหตุที่ทํางานชาเนื่องจากมี

จํานวน Stock ที่มากเกินไปและไมมีการกําหนด Stock จึงทําใหพนักงานไมมีความกระตือรือรน

และมุงมันในการทํางาน 

Machine: เคร่ืองจักรใชเวลาในการ Set up เคร่ืองนานเพราะวาหลอดอบรอนเสยีไป 3 หลอด จาก 6 

หลอด จึงทําใหมีความลาชาในการทําอุณหภูมิที่กําหนดไว และลางไมสะอาดเพราะนํ้าที่ใชลางเปน

เพียงแคนํ้าเปลาซึ่งไมสามารถขจัดคราบน้ํามันได 

Material: ชิ้นงานแตกนั้นเกิดจากการขนสงและการจัดเก็บจากลูกคาซึ่งไมมีการดูแลและวาง

กระแทกกัน มีฝุนจับแนสาเหตุเกิดจากชิ้นงานที่มาจากสยามโตโยตานั้นมีความสกปรกมากเพราะ

ไมมีการพันฟลมเมื่อวางทิ้งไวนานๆ จึงมีการจับตัวของฝุนแนนจึงทําความสะอาดไดยาก ชิ้นงาน 

One way คือชิ้นงานที่สงไปแลวไมยอนกลับจึงทําใหตองมีการสั่ง Tray ใหม 

Method: ทํางานไมเปนไปตามระบบก็เกิดจากไมมีการอัพเดท WI และพนักงานไมใสใจที่จะทํา

ตามมาตรฐานจึงทําใหการทํางานเปนไปอยางไมไดมาตรฐานและไมสามารถควบคุมการทํางานได 

Man Machine 

Material 
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4.3 การดําเนินการแกไขและปรังปรุงการทํางาน 

4.3.1 การปรับปรุงสภาพท่ีทํางาน 

 หลังจากที่ทางกระผมไดเขาไปสํารวจและทราบปญหาทั้งหมดแลวทางผมไดเขาไปทําการ

ปรับปรุงที่หนางานโดยทําการปรับสภาพแวดลอมในการทํางานโดยนํา Visualized Tool เขามาใช

โดยเร่ิมจากเขาไปทําคานที่ Chutter ไหล Tray และติดแผนฟวเจอรบอรดหลงัจากน้ันนําหมายเลข

มากําหนดเวลาในแตละชวงเพื่อที่จะไดทราบวาการทํางานในตอนนั้นอยูในสถานะปกติหรือมีความ

ลาชาและมีการกําหนดคา Max – Min ของ Tray  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.6 รูปแสดงการติดต้ังคาน 

 ตอมาก็ไดทําการติดต้ังรางไหลกลอง Kamban เพื่อสรางใหเกิดระบบการรับและสง Tray 

ที่มาจากแมบานตามรอบเวลาที่กําหนดไว และเพื่อไมใหเกิดการ Over flow ของ Tray 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

รูปท่ี 4.7 รูปแสดงการติดต้ังรางไหล Kanban 

After Before 

Before After 
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หลังจากนั้นไดทํากลองแสดงสถานะการทํางานของพนักงานวาขณะนั้นกําลังทําอะไรอยู

และทําปายบอกกระบวนการวากระบวนการนั้นเปนกระบวนการที่เทาไหร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.8 รูปกลองแสดงสถานะการทํางานและปายแสดงกระบวนการทํางาน 

 การดําเนินงานในชวงแรกนี้ก็จะเปนการปรับสภาพที่ทํางานใหมีความปลอดภัยและเปนไป

ตามหลัก 5 ส และสามารถความควบดวยการมองเห็นไดงายขึ้น จึงสงผลใหสามารถทราบไดทันที

วาสถานะการทํางานตอนนี้เปนอยางไร 

4.3.2 การปรับปรุง Stock Lead Time 

 การดําเนินงานในชวงตอมานี้เปาหมายของการทํางานจะอยูในเร่ืองการลด Stock Lead 

Time ใหมีเวลานอยลงซึ่งเราจะทําการลด Stock ในทายไลนออกทั้งหมด โดยจะนํามา Stock ในตัว 

Chutter ที่ติดอยูกับโตะ Inspection ซึ่งการทํานั้นนเราเร่ิมจากการหา Stock ที่เหมาะสมกอนเพื่อที่จะ

ใชเปนโจทยในการออกแบบ Chutter ตัวใหมซึ่งเมื่อกอนน้ัน เราสามารถ Stock ไดเพียง 12 กลอง 

แตเราตองการใหสามารถ Stock ได 54 กลอง เราจึงมาทําการออกแบบ โดยนําความรูเร่ืองระบบ 

KARA KURI ที่ไดไปดูงานจาก Denso Thai มาประยุตใชโดยใชระบบ รอกและ Balancer เขามา

ชวยเพื่อทําใหสามารถลดระดับฐานที่วางกลองลงใหสามารถวางกลองไดสูงขึ้นตามจํานวนที่

ตองการ เมื่อเราทําการออกแบบและสรางตัวจําลองนี้ข้ึนมาแลวหลังจากนั้นเราก็ทําการเก็บรวบรวม

ขอมูลทั้งหมดเปน Drawing และทําการประเมินราคาอุปกรณที่เราไดสรางขึ้นเพื่อใชเปนขอมูลใน

การอนุมัติติดต้ังจริงในไลน เมื่อเราไดรับการอนุมัติแลวเราก็ไดเขาไปทําการติดต้ังโดยการทดลอง

ติดต้ังที่ ไลน 1 กอนเพื่อดูผลการทํางาน จากน้ันจึงคอยติดต้ังที่ไลนที่ 2  

   

 

 

 

Before 
After 
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รูปท่ี 4.9 รูป Chutter ที่ติดกับโตะ Inspection 

 

 
รูปที่ 4.10 การทํางานของระบบ KARA KURI 

Before 
 

After 
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 การทํางานของระบบ KARA KURI น้ันเมื่อเราวางกลองที่ฐานทีละกลองจนถึงจํานวน 4

กลอง ฐานจะคอยลดระดับลงถึงฐานจากนั้นวางกลองซอนกันจนถึง 9 กลอง จากน้ันเหยียบปุมลมที่

พื้นโชคลมก็จะทําการดันกลองใหไหลไปตามราง 

 

 
รูปท่ี 4.11 รูป Drawing และแบบประเมินราคา 
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รูปท่ี 4.12 รูป Drawing และแบบประเมินราคา 
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หลังจากนั้นเราไดมาทําการแกไขปญหาถัดมาคือ Cooling Down Stock ซึ่งของเดิมน้ันมี

การ Stock ที่มากเกินไป Stock Lead time มากเกินไปและระยะหางจากโตะพนักงานมากเกินไปทาง

จึงทําใหพนักงานมีขั้นตอนในการเดินไปหยิบชิ้นงานเพิ่มขึ้น ผมจึงจะทําการออกแบบและปรับให

ไดขนาดที่เหมาะสมและทําการนํา Cooling Down Stock มาชิดติดกับโตะพนักงานเพื่อที่จะลดการ

เดินของพนักงานและจะทําใหไมเสียเวลาในการเดินไปหยิบงาน 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.13 รูป Chutter Stock Cooling Down 

 จากการปรับปรุงการทํางานในเร่ือง Stock Lead Time นี้ผลปรากฎวาสามารถลดทั้งการ

เคลือ่นไหว การเดินและลด เวลา Stock Lead Time ลงได 

 
รูปท่ี 4.14 รูปแสดง Stock Lead Time ทีล่ดได 

 

 

 

 

 

 

 

Before 
 
 

After 
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4.4 การกําหนดใหเปนมาตรฐาน 

 จากที่ไดดําเนินการแกไขปรับปรุงไปนั้นมีการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานของพนักงานคือ 

เปลี่ยนจากนั่งทํางาน เปนยืนทํางานเพราะฉะนั้นจึงจําเปนตองมีการจัดทํา Operation manual ขึ้นมา

ใหมเพื่อใหพนักงานเขาใจวิธีการทํางานแบบใหมและใชเปนมาตรฐานในการทํางาน จากนั้นเราก็

ทําการอัพเดท Standardized Work โดยการนําเคร่ืองมือ Operation time analysis มาวิเคราหหา 

Cycle time และ เวลาเฉลี่ยของแตละกระบวนการ เพื่อนํามากรอกใน Standardized Work เพือ่หา 

Work Efficiency ของการทํางาน 

 
รูปท่ี 4.15 Operation Manual 
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ตารางท่ี 4.1 Operation time analysis Chart 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.16 Standardized Work Sheet 



 
 

บทที่ 5 บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

 จากการศึกษาสภาพปจจุบัน คนหาปญหา และMuda พบวา ไมมีการทํางานที่เปนระบบ  ไม

สามารถควบคุมสถานะการทํางานไดจึงสงผลใหเกิดปญหาการผลิตที่มากเกินไปซึ่งทําใหเกิดการ 

Over Flow ทั้งในและทายไลน จึงเขาไปทําแกไข ปรับปรุงปญหาตางๆโดยใชเคร่ืองมือตางๆ คือ 

Operation manual, Operation time analysis, Standardized work, Visualized tool, MIFC เปนตน 

และยังมีการนําระบบ Kara Kuri Kaizen เขามาทําการประยุกตใชกับตัวพนักงาน และChutter  

 ผลจากการปรับปรุง  
  ผลลัพธเชิงคุณภาพ  

- พนักงานสามารถทําใหไดงายขึ้นซึ่งไมตองเดินไปหยิบชิ้นงาน 
- ลดความเมื่อยลาจากการทํางานลง 
- สามารถลดพื้นที่ในการทํางานลงไดเพื่อนําไปใชประโยชนอ่ืนๆ 
- ทําใหสามารถควบคุมการทํางานและความคืบหนาของการทํางานในขณะนั้น

ได 
ผลลัพธเชิงปริมาณ 
- กําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 246 เปน 396 ชิ้น/วัน 
- Stock Lead time ลดลงจาก 28.8 ชั่วโมง เปน 16.6 ชั่วโมง 
- สามารถลดออเดอรในการสั่ง New Tray จาก 670,000 เปน 261,000 บาท/

เดือน 
- สามารถลดพื้นที่ลงได 18.36 ตารางเมตร 
 

Graph order tray Uc compare with PAM
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รูปท่ี 5.1 กราฟแสดงการสั่งออเดอรของ Tray เปรียบเทียบกับการวางแผนการผลิต 
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5.2 ปญหา/อุปสรรค 

- พื้นที่ในการทํางานไมเพียงพอ 
 - อุปกรณและเคร่ืองมือไมเพียงพอ  
 - ระยะเวลาที่เราตองรอการสั่งซื้ออุปกรณและอนุมัติในการเขาไปติดต้ังในไลน  
 - การทําใหทําพนักงานยอมรับวิธีการทํางานแบบใหม  

- ความคิดและไอเดียที่จะนํามาใชในการออกแบบอุปกรณที่จะใชในการสนับสนุนการ  

ทํางานตางๆของพนักงาน 
 - หาเคร่ืองมือที่จะใชไมพบ  
   
 
5.3 ขอเสนอแนะ 

 - ทํา 5 ส การเก็บเคร่ืองมือและที่ๆจะใชเก็บเคร่ืองมือ 

 - ควรมีการกําหนดการสั่งซื้ออุปกรณในการทํางานเพื่อที่จะไมไดรออุปกรณในการทํางาน  

 - ควรขยายพื้นที่ในการทํางานใหมากกวาเดิม  

 

5.4 สิ่งที่ไดรับจากการฝกงาน 

- ไดเรียนรูกระบวนการ วิธีคิด การออกแบบที่จะใชในการปรับปรุงการทํางานและสนับ

สุนการทํางาน 

- ไดเรียนรูการทํางานจากหนางานจริง 

- ไดฝกการประสานงานและการสื่อสารกับพนักงานทั้งในและนอกแผนก 

- ไดเรียนรูเกี่ยวกับวัฒนธรรมองคกรและระบบการจัดการตางๆ 

- ไดเรียนรูวิธีการใชเคร่ืองมือและอุปกรณตางๆใน Shop Kaizen 

- เรียนรูการปรับตัวเขากับคนและสภาพการทํางาน 

- ไดเรียนรูการใชชีวิตการทํางานรวมกับผูอ่ืน 

- ไดความรูเกี่ยวกับ Kara Kuri Kaizen 

- ไดฝกการคิดและการทํางานใหเปนระบบ 

- ไดความรูเกี่ยวกับ ISO 14001, OSAS, TS 16949 

- ไดฝกการประเมินราคาในสิ่งที่ไดทําไป 

- ไดรูจักพี่ๆ เพื่อนๆ รวมงานใหม 

- ไดรับการดูแลและการอบรม สั่งสอนทั้งในการทํางานและการใชชีวิตประจําวัน 

- ไดฝกการตรงตอเวลา 

- ฝกความรับผิดชอบตองานที่ไดรับมอบหมาย 
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- ฝกความอดทนตอสภาพการทํางานในที่ๆมีอากาศรอน 

- ไดรับความรูในการใช โปรแกรม MS.VISIO 

- ไดนําความรูท่ีเรียนมานํามาปรับใชกับงานจริง 



เอกสารอางอิง 

นายประพฒัน เขยีวหวาน, 2553, การปรับปรุงการผลิตโดยใชแนวคิดแบบ TIE, กรณีศึกษาปริญญา

บริหารบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม คณะบริหารธุรกิจ สถาบันโทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน  

คูมือผูเขาอบรมการไคเซ็นงานมาตรฐาน และบริหารงานมาตรฐาน , บริษัท โตโยตา มอเตอร เอเชีย

แปซิฟก แมนูแฟคเจอร่ิง แอน เอนจิเนียร่ิง จํากัด. 

สุทธิพงษ ดานพง และชาญณรงค สายแกว, 2554, การปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางของ

ไคเซน็, วิทยานิพนธปริญญาวิศวกรรมบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 

มหาลยัขอนแกน. 

 

 



ประวัติผูจัดทําโครงงาน 

ชื่อ – สกุล   นายธฤต  ทรงสงา  

วัน เดือน ป   10 กันยายน 2553 

ประวัติการศึกษา 

ระดับประถมศึกษา  ประถมศึกษาตอนปลาย พ .ศ.2547 

    โรงเรียนแสงทองวิทยา 

ระดับมัธยมศึกษา  มัธยมศึกษาตอนปลาย พ .ศ.2550 

    โรงเรียนแสงทองวิทยา 

ระดับอุดมศึกษา   คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจัดการอุตสาหกรรม  

    สถาบันเทคโนโลยีไทย -ญ่ีปุน 

ทุนการศึกษา   - ไมมี – 

ประวัติการฝกอบรม  1. ระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 Internal Audit 

ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ  - ไมมี - 

 

 



Final Presentation 

4 Month Trainee

Trainee Profile

Name MR.TARIT SONGSANGA

Company Siam Denso Manufacturing Co.,Ltd.

Department Production Control

Trainer MR. NIKOM SEEDANG

MR. PATTAPONG PROMSAN

Project

Level up Efficiency Washing Tray UC Line by Kara Kuri and Standardized work



Company Profile

Company: Siam Denso Manufacturing Co.,Ltd

Location: Amata Nakorn I.E. (Phase 6) Chonburi Thailand

Plant Area:130,000 m2

Employee: 2,400 ( as January 2012 )

Establish on: 8 February 2002

Lesson 1                              Introduction to internship at Siam Denso

Main Product

Common Rail SystemRail Common Rail

Injector (G2/G3)

Pump (HP)



President

Administration

Accounting & 

Planning

Purchasing

General 

Affairs

Human 

Resources

CORPS

Quality 

Assurance

Customer 

Diesel

QA Audit

QA Inspection 

Diesel

Quality 

Common

Gasoline & 

SKD

Part Inspection

Manufacturing

Production 

Control

WH-Common

PC-center

Receiving & 

Supply part

Packing

Shipping

Planner

Ordering

Packing & 

Logistics

Production
Factory 

Engineering
TIE Maintenance

Production 

Engineering

Lesson 1                                         Production Control Organization

Position

Associate Team Leader

Section

WH - Common 

Kaizen Shop

Responsibilities

Support other section to do efficiency 

improvement activities 



Student Trainee Plan ( 5 Nov 2012 – 5 Mar 2013 )

Nov'12 Dec'12 Jan'13 Feb'13

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

Training For Trainee

Learning Production Control Function

Learning Production Line Function

Learning usability of tool in Shop Kaizen

Learning KAIZEN Shop Function

Learning Standardized Work Kaizen 

Learning KARA KURI KAIZEN

Check Current Washing Tray UC

Find  out Muda 

Improve Worksite Control

Design and Make Model Kara Kuri Chutter

Collect Data

Install KaraKuri Chutter 

Design and Make Cooling Down Stock Control 

Install Cooling Down Stock Control

Set new operation manual

Update and Improve Standardized Work

Summarize

Lesson 1                          Action Plan (5 November – 5 March 2013)

Kara Kuri System Test 

take long time



Lesson 2 Theory of work

1.Visual control Basic 3 items

-

-

2. Visual Control

The technique that use for 

communication by visible

3.Standardized Work Kaizen

It's the method and technique of 

Kaizen and finding Muda

4.KARA KURI Kaizen

It's a simple adjustment by apply the 

tool and the automatic mechanism 

with work

8:40
(19:05)

Check

4)No Kanban
Cleaning on Friday (end of week)

1)Check 
2)No Kanban
3)Stop the machine for long time to 

change the cylinder lot

1)Preparation/Check 
on Monday morningProblems

19:40
(6:05)

18:40
(5:05)

17:25
(4:05)

16:25
(3:05)

15:25
(2:05)

14:25
(1:05)

13:25
(00:05)

11:40
(22:05)

10:40
(21:05)

9:40
(20:05)

Feb. 6Feb. 5Feb. 4Feb. 3Feb. 2Time 

8:40
(19:05)

Check

4)No Kanban
Cleaning on Friday (end of week)

1)Check 
2)No Kanban
3)Stop the machine for long time to 

change the cylinder lot

1)Preparation/Check 
on Monday morningProblems

19:40
(6:05)

18:40
(5:05)

17:25
(4:05)

16:25
(3:05)

15:25
(2:05)

14:25
(1:05)

13:25
(00:05)

11:40
(22:05)

10:40
(21:05)

9:40
(20:05)

Feb. 6Feb. 5Feb. 4Feb. 3Feb. 2Time 

Production Performance Analysis Sheet

Plan
Date

257 203 224* 215 220* 223*257 203 224* 215 220* 223*

215
472

197
400

212
435

193*
408

208
432

206
426

215
472

215
472

197
400

197
400

212
435

212
435

193*
408

193*
408

208
432

208
432

206
426

206
426

257
1243

225*
1089

248
1159

235
1114

240
1129

229*
1123

257
1243

257
1243

225*
1089

225*
1089

248
1159

248
1159

235
1114

235
1114

240
1129

240
1129

229*
1123

229*
1123

257
729

224*
624

224*
659

225*
633

231
663

235
661

257
729

257
729

224*
624

224*
624

224*
659

224*
659

225*
633

225*
633

231
663

231
663

235
661

235
661

257
986

240
864

252
911

246
879

226*
889

233
894

257
986

257
986

240
864

240
864

252
911

252
911

246
879

246
879

226*
889

226*
889

233
894

233
894

215
1458

205
1294

211
1370

212
1326

209
1338

215
1338

215
1458

215
1458

205
1294

205
1294

211
1370

211
1370

212
1326

212
1326

209
1338

209
1338

215
1338

215
1338

257
1715

252
1546

255
1625

257
1583

248
1586

120
1458

257
1715

257
1715

252
1546

252
1546

255
1625

255
1625

257
1583

257
1583

248
1586

248
1586

120
1458

120
1458

257
1972

242
1788

250
1875

238
1821

225*
1811

220*
1678

257
1972

257
1972

242
1788

242
1788

250
1875

250
1875

238
1821

238
1821

225*
1811

225*
1811

220*
1678

220*
1678

219
2007

140
2015

168
1989

220
2031

246
1924

219
2007

219
2007

140
2015

140
2015

168
1989

168
1989

220
2031

220
2031

246
1924

246
1924

A/ MGR SupervisorA/ MGR Supervisor

Month

Line Name

Section

Person in charge

(sec.)

Control limit : units/hour

3600sec.        100%- 85      %
Takt Time               100

(Cycle Time)

×

257 – 219
(90% 231)

]3000sec.                
Takt Time                 100

(Cycle Time)
×

215 – 182
(90% 194)

(Normal)

(Including break time)

Actual manpower

Daily production required Takt Time

Working hour     (       shift)
=

Daily production required

Reason why Not Using A.Takt Time Actual Takt Time

Required Manpower
(Net hours    Daily prod. required)

Working hour per shift
= Day

Night

(pcs.)M. Prod. Qty.  (             )
Net working day (         )

=   2000        
(pcs.)M. Prod. Qty.  (             )

Net working day (         )
=   2000        

(sec.)
13.8
(13.3)

][

[

×

2 (Operator)

14.0
Based on the machine time 
of bottle neck process

1
)

1
)

3
)

2
)

4
)

Standardized Work Sheet 

Production Performance Analysis Sheet ( PPA )KAIZEN Plan Sheet

Washing Tray UC 
Injector MC

INSPECTION#1

INSPECTION#2

1

2

3

Empty boxes area

KB empty box
(10 boxes/KB)

KB Tray
(10 upper tray & 
Lower tray/KB)

In process KB
(1KB/10 Boxes)

Cooling 
Down

10 empty 
box

10 empty 
box

10 Tray
• Upper 10 pcs.
• Lower 10 pcs.

A Rank

A Rank

A Rank

A Rank

A Rank

House maid 
Fix time

2 Hr./Cycle

ATT.= 28.7 sec/tray

L/T =___ Hrs.

ATT. =187.7 sec/pc

ATT. =187.7 sec/pc

L/T =6.2 min

10 empty 
box

10 empty 
box

10 Tray
• Upper 10 pcs.
• Lower 10 pcs.

UC Tray
• Upper tray 30 pcs.
• Lower Tray 30 pcs.

Empty 
boxes
• 60 Boxes.

L/T =6.2 min

L/T =1.04 
Hrs.

L/T =1.04 
Hrs.

L/T = 8.27 Hrs.

L/T =1.04 
Hrs.

L/T =1.04 
Hrs.

L/T = 2.18 Hrs.
(42x187.7/3600= 2.18Hrs.)

L/T = 3.13 Hrs.
(60x187.7/3600 = 3.13 Hrs.)

Max 60 tray,Min 40 Tray

Max = 2.18 hrs (42 pcs.)
Min = 0.5 Hrs (20 pcs.) Max = 8.27 Hrs (185 Boxes)

Min = 0.25 Hrs (5 Boxes.)

Min 2 Hrs.
Max 3.13 Hrs.

2

5. MIFC



Flow  Process Chart of Washing Tray UC Line

Lesson 3         Flow Process Chart & Project Target & Framework   

Project Target 
The project can reduce order new tray volume 50% 

and increase efficiency

Project Objective Out Come

1. Worksite Control - Can be visualized progress status.

- Reduce work area

2. Reduce Stock lead time - Reduce 50%

3. Increase capacity - Increase 30%

Project Framework

C
us

to
m

or

Washing MC Inspection

2. Check current condition

3. Analysis problems

4. Improve

5. Check and Solve

6. Set Standard

1. Learn process of work

Plan Do

CheckAction



Lesson 4                 Check Current Condition & Analysis problems

Empty box Over flow & Max-

min no visualized

1.Not set cycle to delivery empty box & tray UC

Tray UC Over flow & 

Max-min no visualized

Observation Muda and Problems in Washing Tray UC Line

Tray for washing keep big 

lot & No control std. WIP 

2.Standardize work no update

MUDA of processing 

cleaning tray

Tray after washing OVF & 

not control stock

5.No set stock control after washing
3.No set stock control Tray UC Injector

Tray FG  OVF & not control stock

4.No set sequence to cleaning tray

Take long lead times

ไมมีการกําหนดรอบการสั่ง

ควบคุมการทํางานไมได

ไไมมีระบบการทํางาน

ชิ้นงานงานแตก

มีฝุนจับแนน

ชิ้นงานเปนแบบ 

one way

หลอดอบรอนเสีย

ลางไมสะอาด
ทํางานชามี stock เยอะ

ทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพ
คาใชจายใน

การสั่ง Tray สูง

ไมไดกําหนด stock
ManMachine

Material Method



Make Board

Make number each of process Make status work box
Make board status tray

Make Rail Kamban

The equipment can progress status and know status of work

Overall implement visualized tools

Lesson 4                                                                   Improve worksite  



Design Make Check Kara Kuri Chutter

Gathering information (Kara Kuri Chutter) Install and Result Kara Kuri Chutter

Lesson 4                                                              Improve Stock Lead Time

Area saving

18.36 m2 = 367,200 Bath 

Cost = 31,398 Bath.

Reuse Cost = 6960 Bath.

Stock Lead time reduce 11.2 to 5.4 Hrs



easy to work and has not an ache

Design Make Check New Cooling down Stock Chutter 

Cooling down stock (Before) Observation Problems Cooling down stock (After)

Chutter Cost Motion

Before - Keep big lot

- No control std.

Improper motion

After - Keep fit size

- Control std.

no cost because adapt old to 

new chutter

proper motion

Lesson 4                                                           Improve Stock Lead Time

Gathering information

Cost = 25,308 Bath.

Cost = 4,726 Bath.Stock Lead Time reduce 3.13 to 2.0 Hrs 



Operation manual for 4 worker

have to change step of work and motion must set new operation manual   

Lesson 4                                   Set Standard: Set new operation manual



Lesson 4                        Set Standard: update Standardized work sheet

Standardized work sheet

Before/After Inspection Inspection

TT 292.2 sec/set 284.8 sec/set

ATT 375.2 sec/set 212.1 sec/set

Net time 375.2 sec 212.2 sec

Work efficiency 77.9 % 134.3 %

Elemental Work 18 13

Operation time analysis chart
Old Tray

New Tray

Cycle time = ( 159.8+264.4 )/2 = 212.1 sec/set



Lesson 5                              Summary Result in Washing Tray UC Line

Result after Kaizen

Project Objective Out Come (Plan) Out Come (Actual)

1. Worksite Control - Can be visualized progress status.

- Reduce work area

- Can be visualized progress status.

- Reduce work area

2. Reduce Stock lead time - Reduce 30% - Reduce 42%

3. Increase capacity - Increase 30% - Increase 37%

Knowledge that I got from Interning at Siam denso
- got a experience truly work 

- got to know about company culture and management system

- got to practice communication and connection with other department

- got to learning about usability tools and equipment in Shop kaizen

- got a knowledge about Kara Kuri Kaizen

Thank you for everything form Siam Denso Manufacturing Co., Ltd.
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