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บทสรุป 

งานที่ปฏิบัติ 

 รูปแบบการดําเนินการ ผูดําเนินการศึกษาการปฎิบัติงานและสภาพปจจุบันของ Washing 

Tray UC line เพื่อนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชเปนแนวทางในการทํา Worksite 

Control และ Standardized Work และยังมีการนําความรูในเร่ือง Kara Kuri Kaizen มาทําการปรับใช

ใน Chutter และพนักงงานเพื่อเปนแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพของ Washing Tray UC line 

 

 วิธกีารดําเนินงาน   

  1. ตรวจสอบสภาพปจจุบนั 

  2. คนหา Muda และปญหาตางๆ 

  3. ปรับปรุงโดยใช Worksite Control 

  4. ออกแบบและสรางโมเดล Kara Kuri Chutter 

  5. เก็บขอมูล 

  6. ติดต้ัง Kara Kuri Chutter 

  7. ออกแบบและสราง Cooling Down Stock 

  8. ติดต้ัง Cooling Down Stock Control  

  9. จัดทํา Operation manual  



 ง 

  10. อัพเดทและปรับปรุง Standarized Work  

  11. สรุปผลการดําเนินงาน  

  

จากการศึกษาสภาพปจจุบัน คนหาปญหา และMuda พบวา ไมมีการทํางานที่เปนระบบ  ไม

สามารถควบคุมสถานะการทํางานไดจึงสงผลใหเกิดปญหาการผลิตที่มากเกินไปซึ่งทําใหเกิดการ 

Over Flow ทั้งในและทายไลน จึงเขาไปทําแกไข ปรับปรุงปญหาตางๆโดยใชเคร่ืองมือตางๆ คือ 

Operation manual, Operation time analysis, Standardized work, Visualized tool, MIFC เปนตน 

และยังมีการนําระบบ Kara Kuri Kaizen เขามาทําการประยุกตใชกับตัวพนักงาน และChutter 

 

ผลที่ไดรับจากการดําเนินงาน 

 พนักงานสามารถทําใหไดงายขึ้นซึ่งไมตองเดินไปหยิบชิ้นงาน  สามารถลดความเมื่อยลาใน

การทํางานของพนักงานลงได สามารถลดพื้นที่ในการทํางานเพื่อนําไปใชประโยชนอยางอ่ืนได 

สามารถควบคุมการทํางานและความคืบหนาของการทํางานในขณะนั้นได และยังสงผลใหกําลัง

การผลิตเพิ่มขึ้นจาก 246 เปน 396 ชิ้นตอวัน Stock lead time ลดลงจาก 28.8 ชั่วโมง เปน 16.6 

ชั่วโมง สามารถลดออเดอรในการสั่ง New Tray จาก 670,000 เปน 261,000 บาท/เดือน สามารถลด

พื้นที่ลงได 18.36 ตารางเมตร 
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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1 ประวัติบริษัต ิ

ชื่อ   บริษัท สยาม เด็นโซ แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด  

Siam Denso Manufacturing Co., Ltd 

      วันที่กอต้ังบริษัท 8 กุมภาพันธ 2545 

      เร่ิมการผลิต  1 กรกฎาคม 2546 

      ทนุจดทะเบยีน 2454.4 ลานบาท 

      ผูถือหุน  DENSO International Asia (DIAS) 90% THAI 10% 

      ผลิตภัณฑ  ระบบคอมมอนเรล  

   ( ปมจายนํ้ามัน , รางคอมมอนเรล, หัวฉีดนํ้ามันเชื่อเพลิง ) 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.1 ระบบคอมมอนเรล 



 
 

 

 

2 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.2 ปมจายนํ้ามันเชื่อเพลิง ( 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.บานเกา อ.พานทอง  

จ.ชลบุรี 20160 

 

รูปท่ี 1.5 แผนของบริษัทเครือ Denso ในอมตะนคร 
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1.2 รูปแบบการจดัองกรคขององคกรของบริษทั Siam Denso Manufacturing 

 

รูปท่ี 1.6 แผนผังองคกรของบริษัท สยาม เด็นโซ แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด 
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1.2 รูปแบบการจดัองคกรขององคกรของบริษทั Siam Denso Manufacturing ( ตอ ) 

หนาทีข่องแตละแผนก 

Production Control  (PC) : ทําหนาที่เปนฝายรับวัตถุดิบและสงสินคาสําเร็จรูป โดยเปนฝายที่จะ

รวบรวม KANBAN ที่มาจากลูกคา รวบรวม และสั่งผลิตไปยังฝาย Production โดยที่ใชแมลง

นํ้าเปนผูที่สงขอมูลในการสั่งผลิตสินคาแตละชนิด 

Production : ฝายผลิตโดยจะทําหนาที่ผลิตสินคาตาม KAMBAN โดยเปนฝายที่ใหญสุดใน

โรงงาน โดยจะแบงฝายตามชนิดของสินคา คือ Pump และ Injector เปนหลกัและแบงตาม

กระบวนการแบบใหญๆ ได 2 สวนก็คือ ฝาย Machining และฝาย Assembly และแบงหนาที่ยอย

ไปตามกระบวนการแตละอันอีกที โดยหนาที่หลักๆคือดูแลใหพนักงานผลิตงานใหไดตาม 

KANBAN ที่สั่งผลิตมา 

Maintenance : ฝายซอมบํารุง น้ันทําหนาที่ซอมเคร่ืองจักรที่มีปญหาและบํารุงเคร่ืองจักรทุกๆ

ตัวในโรงงานโดยทํางานตามหลัก TPM 

Factory Engineering (FE) : เปนหนวยงานที่จัดต้ังขึ้นมาดูแลเร่ืองทั่วไปๆที่นอกเหนือจากแตละ

ฝาย โดยสวนมากจะดูเร่ืองสภาพแวดลอมภายในโรงงาน และการจัดการกับของเสียที่เกิดขึ้น

จากกระบวนการ 

Production Engineering (PE) : เปนแผนกที่ปรับปรุงการผลิตโดยที่จะดูแลเร่ืองของเคร่ืองจักร

เปนหลักทําการ Modify เคร่ืองจักรใหเหมาะกับการทํางานหรือทําใหเวลาในการทํางานของ

เคร่ืองจักรลดลง 

Total Industrial Engineering (TIE) : ดูแลปรับปรุงการผลิตในสวนของคนและวิธีการทํางาน 

โดยจะมุงเนนใหทํางานโดยใชเวลานอยที่สุดใหเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลของการ

ทํางานสูงสุดโดยใชหลักการของ TIE ปรับปรุงใหดีขึ้น 

 

 

 

 



 
 

 

 

6 

 

1.3 ตําแหนงงานและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

ตําแหนง  Trainee ( นักศึกษาสหกิจศึกษา ) 

หนาที่  Team Leader Associate ( ผูชวย Team Leader ) 

สวนงานที่รับผิดชอบ : ดูแลและชวยสนับสนุนในสวนของ Warehouse Zone   

ทั้งหมดและ รับผิดชอบงานในสวนของ Shop KAIZEN 

1.4 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของที่ปรึกษา 

ชื่อ    : นาย นิคม สแีดง 

ตําแหนง   : Team Leader 

สวนงานที่รับผิดชอบ : ดูแลและชวยสนับสนุนในสวนของ Warehouse Zone                   

ทั้งหมดและ รับผิดชอบงานในสวนของ Shop KAIZEN 

1) Receiving and Supply part 

Warehouse Zone ประกอบดวย 

2) Packing 

3) Shipping 

4) Planner 

5) Ordering 

6) Packing and Logistics 
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1.5 ความเปนมาของโครงงาน 

เน่ืองจากไลน Washing Tray UC เปนไลนที่มีปญหามากที่สุดใน Warehouse  โดยทางบริษัทมี

กิจกรรมที่ชื่อวา EF Activity ซึ่งเปนกิจกรรมที่ตองแสดงความคืบหนาหรือการพัฒนาในแตละเดือน

โดยจะมีการเขามาตรวจโดยประธานและผูบริหารของบริษัททางผมจึงตองเขาไปทําหนาที่ปรับปรุง

และสนับสนุนการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นจึงเร่ิมโครงการงานจากการที่ไดศึกษาการ

ทํางานและสภาพปจจุบันของไลน Washing Tray UC พบวามีปญหาอยู 2 เร่ืองหลัก คือ สภาพหนา

งาน การทํางานที่ไมเปนระบบ และการผลิตที่มากเกินไป โดยเขาไปทําการคนหาปญหา วิเคราะห

หาสาเหตุ กําหนดเปาหมาย ดําเนินการแกไข และสรุปผลเปรียบเทียบกับเปาหมายที่ไดต้ังไว  

1.6 วัตถุประสงคของโครงงานและเขารวมสหกิจศึกษา 

1. เพื่อสรางประสบการจากการทํางานจริงที่หนางานจริง 

2. เพื่อเรียนรูวัฒนธรรมและระบบตางภายในองกรค 

3. เพื่อฝกการใชเคร่ืองมือตางๆของ TPS 

4. เพื่อฝกการทํางานรวมกับผูอ่ืนทั้งในแผนกและตางแผนก 

5. เพื่อเรียนรูการประยุกตอุปกรณตางๆโดยใชแนวคิด  Kura Kuri 
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1.7 ขอบเขตของโครงงาน 

ขอบเขตของโครงงาน : จะอยูในสวนของ Warehouse Zone ทั้งหมดซึ่งจะประกอบดวยกัน

หลายสวน ดูไดจาก Lay out ดานลางน้ี 

 

รูปท่ี 1.7 Lay out ของ แผนก Production Control 
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1.8 ขั้นตอนและระยะเวลาในการทํางาน 

ชวงเวลาของการสหกิจคือ ต้ังแต วันที่ 5 พฤศจิกายน 2555 จนถึง วันที่ 5 มีนาคม 2556 

 

ตารางท่ี 1.1 ตารางขั้นตอนและระยะเวลาในการทํางาน 

 

1.9 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการเขารวมสหกิจ 

1. ไดรับประสบการณการทํางานตรงจากหนางานจริง 

2. ไดเรียนรูวัฒนธรรมองคกรและระบบตางๆ ภายในองคกร 

3. ไดนําเคร่ืองมือทาง TPS มาประยุกตใชกับงานจริง 

4. ไดฝกการสื่อสารและประสานงานกับคนอ่ืนทั้งในและตางแผนก 

5. ไดนาํแนวคดิ KARA KURI Kaizen มาประยุกตใชจริง  

 

 

 



 
 

บทที่ 2  

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 Visual control Basic 3 items 

 เพื่อสรางระบบการผลิตที่แข็งแกรงและ KAIZEN ไดอยางตอเน่ืองเพื่อที่บริษัทสามารถ

แขงขันได จึงจําเปนอยางยิ่งที่จะตองทําใหทุกๆคนสามารถเห็นปญหาหรือ MUDA ตางๆได 

 เราจึงใชเคร่ืองมือควบคุมดวยสายตาหรือ V3 ( Visual control Basic 3 item ) ในการคนหา

หรือสะทอนความบกพรองของปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต “เราตองแกไขปญหา ไมใชซอน

ปญหาไว” โดย V3 น้ันจะประกอบดวยเคร่ืองมือ 3 อยางดวยกันน้ันคือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.1 Visual Control 3 item Board 

2.1.1 Standardized Work Sheet 

- มีมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 

Target ( เปาหมาย ) 

- เขาใจปญหาและวิธีการ KAIZEN 

- จัดการและควบคุมเวลาตามที่ลูกคาตองการ ( Takt Time ) 

 จัดงานและวิธีการทํางานที่เกี่ยวกับการเคลื่อนไหวของคนเรารวมถึงลําดับขั้นตอนในการ

ทํางานตางๆ เพื่อใหมีประสิทธิภาพโดยปราศจากความสูญเปลา เพื่อที่จะไดผลิตงานที่มีคุณภาพใช

เวลนอยและมคีวามปลอดภัยสงู 

Definition ( ความหมาย ) 
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- เพื่อสรางมาตรฐานในการปฏิบัติงาน ตรวจเช็ค และปรับปรุงแกไขขั้นตอนการทํางาน

เพื่อใหไดมาตรฐานการปฏิบัติงานที่ดีที่สุด 

Utilization ( การใชประโยชน )  

- มาตรฐานการทํางานนั้นตองถูกตองกันทั้ง Standard work chart และ Standard work 

combination และการปฏิบัติจริงในพื้นที่การผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.2 การปฏิบัติงานมาตรฐาน 

2.1.2 Production Performance Analysis Sheet ( PPA ) 

 ใชประเมินความสามารถของการผลิตในแตละชั่วโมงระหวางแผนและจํานวนที่ผลิตได

จริง เพื่อแสดงความผิดปกติใหเห็นแลวรายงานสิ่งที่ผิดปกติเหลาน้ันกับผูที่เกี่ยวของและรวมมือกัน

ดําเนินการปรับปรุงแกไข 

Target ( เปาหมาย ) 
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 เปนเคร่ืองมือในการบันทึกจํานวนที่จําเปนตอการผลิต(แผน)จํานวนที่ผลิตไดจริงและ สิ่ง

ผิดปกติที่เกิดขึ้น สาเหตุที่ตองหยุดไลน ในแตละไลนและในแตละชั่วโมง 

Definition ( ความหมาย ) 

- สืบคนและวิเคราะหความผิดปกติ ( MUDA ) ที่เกิดขึ้นและไดเขียนไวในใบเช็คยอดการ

ผลิตในแตละชั่วโมง ( PPA ) จากนั้นทําการสงเสริมการปรับปรุงอยางเปนระบบ 

Utilization ( การใชประโยชน )  

- คนหา MUDA ที่ซอนเรนและดําเนินการปรับปรุงแกไข 

 
 

 

 

รูปท่ี 2.3 Production Performance Analysis Sheet 
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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 

 เพือ่เปนการแสดงใหชดัเจนวา “ใครทําอะไร,เมือ่ไหร” และเพื่อที่จะสงเสริมกิจกรรมการ 

KAIZEN ใหเปนไปอยางเปนระบบและมีประสิทธิภาพ (มีการกําหนด,ชื่อผูรับผิดชอบ,สถานะของ

ปญหา) 

Target ( เปาหมาย ) 

 KAIZEN Plan เปนเคร่ืองมือตัวหน่ึงที่ใชบงชี้วา “ ใครทําอะไรและเมื่อไหร ” ในแตละ

หัวขอ KAIZEN ที่มีการนําเสนอและมีไวเพื่อการติดตามความคืบหนาของการดําเนินการแกไข

ปรับปรุง 

Definition ( ความหมาย ) 

 แสดงไวในสถานที่ ที่มีความสําคัญใกลเคียงกับสถานที่ปฏิบัติงาน ซึ่งเปนที่ที่ทุกคน

สามารถเขียนปญหาหรือความผิดปกติและเขียนแผนการ KAIZEN ไดทกุเวลา 

Utilization ( การใชประโยชน ) 

 

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

2.2.1 ภาพรวมของการไคเซ็นงานมาตรฐาน 

2.2.1.1 ปรัชญาการผลิตแบบโตโยตา 

TPS เปนอักษรคําแรกของ Toyota Production System ใชเรียก “ระบบการผลิตแบบโต 

TPS คอื อะไร ? 

2.2.1.2 ความสําคัญในการลดตนทุน 

 การยกระดับความเปนอยูของพวกเรา โดยทํากําไรพรอมกับการผสานกันกับสังคม เพื่อ

ความเจริญอยางรวดเร็ว แบบยืนยงและตอเน่ืองน้ัน เปนสิ่งสําคัญ เพื่อสิ่งดังกลาว จึงเปนที่มาของ

การผลักดันเร่ืองลดตนทุน 

เปาหมายขององคกร 

 ในยุคสมัยที่มีการแขงขันกันอยางรุนแรงน้ัน การที่จะไดกําไรโดยผูกอยูกับปริมาณการ

ขาย,เพิ่มราคาขาย ไดกลายเปนเร่ืองยากไปแลว  

ความจําเปนของการลดราคาตนทุน 

 

ตันทุนจะมีการขึ้นลงตามวิธีการผลิตของและวิธีการปฎิบัติงาน ซึ่งเทคนิควิธีผลิตของที่วาน้ี 

ไดรับการเรียกวา วิศวกรรมการผลิต โดยที่จะลดตนทุนโดยการตรวจสอบวิธีการผลิตของจากหลาย

แงมุม แลวขจัด MUDA ออกไป    แมในกรณีที่ใชพลังงาน วัตถุดิบเหมือนกับบริษัทอ่ืน แตดวยการ

คิดคนในเร่ืองของการประหยัดทรัพยากร  การประหยัดพลังงาน โดยใชประโยชนอยางสูงสุด ก็จะ

ทําใหแตละบริษัทเกิดความแตกตางของผลกําไร 

การพัฒนาวิธีการผลิตในแบบของตน 

2.2.1.3 แนวคิดพื้นฐานของระบบการผลิตแบบโตโยตา 

การลดราคาตนทนุโดยการขจัดมดุะใหหมดสิน้ 

เปาหมายของระบบการผลิตแบบโตโยตา 

(1) ผลิตของตามคําสั่งซื้อเทาน้ัน  (Just – In – Time  ซึ่งมี  Takt Time  เปนหลัก) 

(2) ผลิตรถยนตที่คุณภาพดี         (สงเสริม Jidoka) 

(3) ผลิตของที่มีตนทุนราคาถูก     (ขจัดมดุะใหหมดสิน้) 

(4) สรางสถานที่ทํางานที่มีความยืดหยุนสูงเพื่อใหตอบสนองตอความเปลี่ยนแปลงได 

 

“ราคาขายกับตนทุน” 

กาํไร =(ราคาขาย – ตนทุน) x จํานวนคันที่จําหนาย 
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การเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานโดย การผลิตและจัดสง เฉพาะของที่ตองการ ในเวลาที่

ตองการ และในปริมาณที่ตองการ  คือ ความหมายของ Just in time  การผลิตที่มีประสิทธิภาพ และ

ไมมี MUDA ที่นําไปผูกเขากับการขาย คือ หลักการสําคัญ ซึ่งเปนเสาหน่ึงของ TPS  โดยมีเคร่ืองมือ

ที่สําคัญคือ คัมบัง คัมบัง เปนเคร่ืองมือเดนที่สําคัญที่สุดของระบบ คือขบวนการหลังจะดึงของ  

Just - In – Time 

เทาที่จําเปน ในจํานวนที่จําเปน ในเวลาที่จําเปน จากขบวนการกอนหนาแลวกระบวนการหนาก็จะ

ผลิตของเทาที่ถูกไป เติมใหครบ ปองกันการผลิตเกิน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.5 หนาที่ของ KANBAN 

 

 เพื่อที่จะ ‘’ผลิตสินคาหลายประเภทดวยราคาที่ถูกกวา ‘’ ในการลดความแปรปรวนของ

ปริมาณการผลิตการปรับเรียบจะเปนเงื่อนไขพื้นฐานที่สําคัยของการผลิตแบบทันเวลาพอดี  

การผลิตแบบปรับเรียบ (เงื่อนไขสมมติฐานการผลิตทันเวลาพอดี)  

1. การดึงจากกระบวนการถัดไป 

หลกัการพืน้ฐาน 3 ประการของ Just - In – Time 

2. การผลิตแบบไหลตอเน่ือง 

3. ผลิตในปริมาณที่จําเปนตาม TAKT TIME 
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รูปท่ี 2.6 หลกัการพืน้ฐาน 3 ประการของ JUST IN TIME 

1. ผลิตชิ้นงานที่ดี 100% ตลอดเวลา 

Jidoka 

2. การปองกันการชํารุดของเคร่ืองจักร อุปกรณ  

3. การลดอัตรากําลังคน (ไมจําเปนตองควบคุมเคร่ืองจักร อุปกรณ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.7 การผลิตแบบ JIDOKA 

ในการผลิต ถามีปญหาคุณภาพเกิดขึ้นมา  ANDON จะแสดงสัญญาณบอกวาเกิดความ

ผิดปกติขึ้น ผูควบคุมการผลิตก็จะรับรูไดทันที และเขาไปแกปญหาไดอยางรวดเร็ว เปนการปองกัน

ปญหาดานคุณภาพ  

ANDON 
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รูปท่ี 2.8 ANDON 

จะใชอยูกับเคร่ืองจักรเปนสวนใหญ ถา Process เกิดความผิดปกติ จะตรวจจับไดอยาง

รวดเร็ว และสั่งเคร่ืองจักรหยุดทํางาน ทําการแยกผูเสียออกมา และปองกันไมใหของเสียไปยุง

กระบวนการตาง ๆ 

POKAYOKE 

การสรางคุณภาพในกระบวนการ (Build - in - Quality) 

วัตถุประสงคของอัตรากําลังคนที่ยืดหยุน คือ การลดราคาตนทุน และเพิ่มประสิทธิภาพการ

ผลิต 

อัตรากําลังคนที่ยืดหยุน กับการลดอัตรากําลังคน 

1. สิ่งที่ หวหนางาน ตองทําได มี 3 ประการ  

การไคเซ็นกับหัวหนางาน 

1. สามารถจัดกลุมการปฏิบัติงาน เสนอจํานวนคนที่จําเปนในการปฎิบัติงานและกําหนด

ตําแหนงหนาทีไ่ด 

2. สามารถวิเคราะหความเคลื่อนไหวในการปฏิบัติงาน และทบทวนงานมาตรฐานได 

3. จับประเด็นที่เปน มุดะ มุระ มุริ และไคเซ็นได 

       2. ปญหาในสถานทีปฎิบัติงานที่เกี่ยวของกับการไคเซ็น 

 1. ปญหาเร่ืองความปลอดภัย           

2. ปญหาเร่ืองตนทุน                        

3. ปญหาเร่ืองคุณภาพ                      

4. ปญหาเร่ืองลีดไทม                      

5. ปญหาเร่ืองการปฎิบัติงาน  
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3. วัตถุประสงคของการไคเซ็น 

    ของที่ดีกวา (ไคเซ็นคุณภาพ)     ถูกกวา (ลดราคาตนทุน)        ปลอดภัยกวา (ความ

ปลอดภัยดีขึ้น) 

เร็วกวา (ชวงเวลาต้ังแตวางแผนการผลิตจนผลิตเสร็จสั้นลง)   สะดวกกวา (ไคเซ็นประสิทธิภาพการ

ปฏิบัติงาน) 

2.2.1.4 วิธีคิด วิธีมองการไคเซ็น 

1. งานกับมุดะ     (1.มุดะ   2.งานสุทธิ   3.งานที่เกี่ยวของที่ไมเพิ่มมูลคา) 

ตระหนักถงึมดุะ  

2. ประเภทของมุดะ 

    1. มดุะในการซอมแซม 

    2. มุดะในการผลิตมากเกินไป 

    3. มุดะในขั้นตอนการผลิต 

    4. มดุะในการขนสง 

    5. มุดะในการเก็บสต็อก 

    6. มดุะในการเคลือ่นไหว 

    7. มุดะในการรอคอย         

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.9 MUDA กับการทํางาน 
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3. มุระ กับ มุริ 

    มุระ คือ สภาพความผันผวนในแผนการผลิต ปริมาณการผลิตที่ไมคงที่ บางชวงก็ตํ่า บางชวงสูง  

    มุริ   คือ การทํางานที่เกินความสามารถของเคร่ืองจักร หรือของคนอาจทําใหเคร่ืองจักรเสียหรือ

คนบาดเจ็บ 

4. งานของคน กับงานของเคร่ืองจักร 

     การทํางานของคน คือ งานที่พนักงานเปนคนทําเชน  

การเอางานเขาเคร่ืองจักร การเอางานออกจากเคร่ืองจักร  

     การทํางานของเคร่ืองจักร คือ งานที่เคร่ืองจักรทําเอง 

โดยอัตโนมตัิ 

 ประสิทธิผล คือ อัตราการเปรียบเทียบระหวางจํานวนผลผลิตที่ไดจริงกับคามาตรฐาน  

ประสิทธิผลกับประสิทธิภาพขององคกร 

    ประสิทธิภาพ คือ อัตราสวนของประสิทธิภาพระหวาง  OUT PUT  กับ  IN PUT 

1. ประสิทธิผลเด่ียว กับประสิทธิผลรวม 

2. ประสิทธิผลเพียงผิวเผิน กับประสิทธิผลที่แทจริง  

 
รูปท่ี 2.10 ประสิทธิภาพผิวเผินกับประสิทธิผลที่แทจริง 
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2.2.2 ข้ันตอนการไคเซ็น 

ขั้นตอนการไคเซ็น อยูบนบรรทัดฐานแนวคิดที่เปนวิทยาศาสตร ที่เปนขอเท็จจริง เหมือน 

ขัน้ตอนการแกปญหาโดย QCC 

 
ตารางท่ี 2.1 ขัน้ตอนการ KAIZEN 

 จุดเร่ิมตนของการทําไคเซ็น คือ การหาจุดที่ตองทําไคเซ็น หรือจุดที่เปนปญหาของหนา

งานออกมา หัวหนางานตองคนหาจุดที่เปนมุดะ ที่ตองทําไคเซ็นหรือจุดที่เปนปญหาของหนวยงาน

ตนเองออกมาใหชัดเจนเปนสําคัญ ดังน้ี 

ขั้นที่ 1 คนหาจุดที่ควรไคเซ็น 

1. การตระหนักถงึปญหา 

2. ประเภทของปญหาที่จําเปนตองไคเซ็น 

2.1 ปญหาที่ยังคงมองเห็นไดอยางเดนชัดต้ังแตในอดีต 

2.2 ปญหาที่หัวหนางานหนวยงานที่เกี่ยวของนําเขามา 

3.3 ปญหาที่ซอนอยู 
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รูปท่ี 2.11 ประเภทของปฐหาที่จําเปนตอง KAIZEN 

3. วิธีการคนพบจุดที่จําเปนตองไคเซ็น 

การคนหาจุดประสงค 

การคนพบมุดะ จะเปนการคนพบจุดที่จําเปนในการไคเซ็น  

มุดะมี 4 รูปแบบ ไดแก การแปรรูปของกระบวนการ การตรวจสอบ การขนยาย และการ

หยุด ที่ทําใหงานเปลี่ยนไปรวมถึงในดานการปฏิบัติงานของคนกับสิ่งของ ดังนั้น จึง

สามารถคนพบจุดที่จําเปนตองไคเซ็นไดจากหลายแงมุม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 2.2 หัวขอในการคนหา 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 เปนหนวย 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 ไมทัน

((ตัวอยางตัวอยาง)) Flow chart Flow chart ชิ้นสวนและขอมูลชิ้นสวนและขอมูล

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. ผังการไหลของชิ้นสวนและขอมูล 

เปนเคร่ืองมือหน่ึงที่ใชเพื่อดูการผานออกไปยังกระบวนการถัดไป ทําใหเห็นมุดะอยาง

ชดัเจน 

 

 

           

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.12 ตัวอยาง Flow chart ชิ้นสวนและขอมูล 

เมื่อคนพบจุดที่ตองทําไคเซ็นแลว จะตองรับรูสภาพที่เปนอยูปจจุบันทันที โดยตองมีขอมูล

ที่มีความถูกตองมากที่สุด การไคเซ็นจะดีหรือไม ขึ้นอยูกับวาขอมูลปจจุบันที่ไดมามีความถูกตอง

มากนอยเพียงใด ดังนั้นจึงไมควรจะทําการคาดเดาสถานการณตาง ๆ แลวนํามาเปนขอมูล  

ขั้นที่ 2 การวิเคราะหวิธีการปจจุปน 

1. การเตรียมใจตอนท่ีจะวิเคราะห 

1. คงไวซึ่งขอเท็จจริง 

2. ไมมีการหลุดรอด 

3. อยางถูกตอง 
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“เชิงปริมาณ” คือ  ใหเปนเชิงปริมาณ เชน “มีของเสีย 6 ชิ้น ใน 300 ชิ้น”  “อัตราของเสยี 2%” 

“การแบงกลุม” การบันทึกจะแบง ตามชนิดรถ ตามเคร่ืองจักรแปรรูป แบงตามขบวนการ ฯลฯ จะ

ทําใหสภาพปจจุบันแสดงออกมาอยางชัดเจน และทําการคนหาสาเหตุไดงาย  

“โดยละเอียด”  หมายถึง มีความจําเปนตองทําการวิเคราะหตามเปาหมายเขาไปในรายละเอียด โดย

ละเอียด 

กระบวนการ คือขั้นตอนที่เปาหมายการผลิตเปลี่ยนแปลงไป 

การวิธีวิเคราะหสถานการณปจจุบัน 

การทํางาน คือขั้นตอนที่สามารถทําใหเปาหมายการผลิตดําเนินไปได 

จัดประเภทของกระบวนการ หรือวิธีการทํางานออกเปน 4    ประเภท คือ แปรรูป ขนสง  

ตรวจสอบ หยุดอยูเฉย ตามลําดับของการผลิต และแสดงตามน้ัน ซึ้งนอกจากน้ีมีการวิเคราะห และ 

ตรวจสอบเงือ่นไขของแตละกระบวนการอีกดวย 

การวิเคราะหกระบวนการ 

การวิเคราะหเสนทาง คอืวิธหีาแถวหรือเสนทางของกระบวนการผลติหลกัๆโดยการ                                           

ทําแผนที่เสนทางเพื่อวางอุปกรณหรือตําแหนงของงานโดยใหเปนที่พอใจกับชิ้นงานทุกอยางใน

กรณี เชน ผลิตสินคาหลายชนิดละปริมาณจํานวนนอย 

การวิเคราะหการไหล คือการบันทึกเสนทางที่ชิ้นงานไหลไปในโรงงานอยางไร โดย

ลากเสนไปบนแผนภาพ Lay-Out ของเคร่ืองจักรโดยใชในวิเคราะหกระบวนการมาเปนหลักแลว 

พิจารณา Lay-Out ของตัวอาคาร หรือ Lay-Out ของตัวอาคาร หรือ Lay-Out ของเคร่ืองจักร เปนตน 

การวิเคราะหองคประกอบของงานวิเคราะหขนาดขององคประกอบของงานอยางเชน 

“ติดต้ังชิ้นงาน”  “กดปุม” “ชิ้นงาน”  ตาง ๆ ที่เปนงานที่เราตองการจะไคเซ็นน้ี มีสวนใดทีตัดทิ้งไป

ไดบางหรือไม หรือสามารถทําไดงายขึ้นไดบางหรือไม เปนตน 

วิเคราะหการทํางาน 

การวิเคราะหการเคลื่อนไหวหลังจากไคเซ็น โดยการวิเคราะหองคประกอบของงานแลว 

วิเคราะหใหละเอียดลงไปอีก โดยใชสัญลักษณ Trebling เปนวิธีการวิเคราะห การเคลื่อนไหวน้ัน ๆ 

การวิเคราะหเวลาคือวิธีที่หลังจากที่วิเคราะหองคประกอบของงานแลว จะไคเซ็นไดอีกจาก

การบันทึกเวลา ที่จับเวลาของแตละองคประกอบงานนั้น 

การวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานคือการตรวจสอบวิเคราะหกิจกรรมทั้งหมดที่กระทํา

การทํางานโดยวิเคราะหตอเนื่องชวงยาว แลวทําการคนหาจุดที่เปนปญหาแลวจึงทําการไคเซ็น  
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2. วิธีวิเคราะหองคประกอบงาน (Work Element) 

 
 

 

 

(หนวยการวิเคราะหการปฏิบัติงาน) 

 
รูปท่ี 2.13 ขนาดหนวยการวิเคราะห 

 

 

 

 

วิเคราะหองคประกอบงาน 

“ หยบิดินสอบนโตะแลวเขยีนหนังสอื” 

1)  หยบิดินสอ 

2)  เขยีนหนังสอื 

3)  วางดินสอ 

หนวยของการเคลื่อนไหวการทํางาน 

1. หยิบวัตถุดิบออกจากถาด 

2. ขนไปที่เคร่ืองจักร 

3. เอาชิ้นงานสําเร็จรูปออกจากเคร่ืองจักร 

4. ติดต้ังวัตถดิบกับเคร่ืองจักร 

5. กดปุม เร่ิมทํางาน 

6. ใสชิ้นงานที่ทําสําเร็จแลวลงในถาด 
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สัญลักษณ  Name สัญลักษณ Name 

จับ 

คิด 

หา 

พบ 

เลือก 

เปลี่ยนทิศทาง 

ขน 

ใช 

ประกอบ 

แยกชิน้ 

รอ (เทมาจิ) 

ตรวจสอบ 

มือเปลา 

ปลอย 

เตรียม 

ถือ 

พัก 

รออยาง

หลีกเลี่ยงได 

3. การวิเคราะหการเคลื่อนไหว (Motion Analysis)  

สัญลักษณสัญลักษณ  TTHHEERRBBLLIIGG 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 2.3 สัญลักษณ THERBLIG 

การเกิด Idea คือ การคิดหาวิธีใหม ๆ ในการทํางานที่แตกตางออกไปจากปจจุบัน                                                

ในขั้นตอนน้ี สิ่งที่ตองระวัง คือ เปนแคการออก Idea ยังไมตองคิดเปนแผนการไคเซ็น                                       

Idea ที่เกิดขึ้น ไมจําเปนตองคํานึง ถึงขอจํากัดตาง ๆ และยังไมตองตัดสินใจเลือก เพียงแคคิดหาวิธี

ที่จะทําใหไดตามเปาหมายเทานั้นก็พอ 

ขั้นที่ 3 กอกําเนิดความคิด 

1. ทัศนคติที่เปนอุปสรรคตอความคิดสรางสรรคและการไคเซ็น 

1. ความเคยชิน นิสัย      2. กรอบความคิด         3. อารมณความรูสึก 

2. วิธีคิดเพื่อใหเกิดความคิดสรางสรรค 

1. ความคิดกับ การตัดสินใจตองดําเนินการคนละสวน 

2. เสนอออกมาเทาที่จะทําได 
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3. คิดจากหลายมุม 

4. ใชการวิเคราะหเปนตัวชวย 

5. สังเคราะหขอมูล 

6. นําความคิด ไปรวมกับความคิดของผูอ่ืน       

3. วิธีระดมความคิด 

หลักการเคลื่อนไหวใหเกิดประสิทธิภาพ (ทําใหงานสะดวกขึ้น) 

1. มอื 2 ขางเคลื่อนไหวในทิศทางที่สมดุล 

A. หลักการเกี่ยวกับการใชอวัยวะของรางกาย 

2. ลดการเคลื่อนไหวของมือ 2 ขาง ใหนอยที่สุด 

3. สาํหรับงานเบา ๆ เคลือ่นไหวมอืหรือแขนชวงลาง จะดีกวาเคลือ่นไหวแขนชวงบนหรือ

ไหลา 

4. หลีกเลี่ยงการเปลี่ยนทิศทางการเคลื่อนไหวอยางกะทันหัน 

5. เปลี่ยนความเคลื่อนไหวเปนการขยับอยางอิสระโดยไรขอจํากัด 

6. หลีกเลี่ยงการเคลื่อนไหวขึ้นลงที่เนนรางกายและทาทางที่ไมเปนธรรมชาติ 

7. ไมใชมือในจุดที่สามารถใชขาหรือสวนอ่ืนของรางกายได 

1. เคร่ืองมือและวัตถุดิบ ตองวางตามตําแหนงที่กําหนด 

B. หลักการเกี่ยวกับเคร่ืองจักรและการติดต้ัง 

2. เคร่ืองมือและวัตถุดิบควรวางไวขางหนา หรือใกลกับ พนักงานมากที่สุด 

3. ควรเคลื่อนยายในแนวราบ หลีกเลี่ยงการยกขึ้นลง 

4. ควรใชแรงโนมถวง ชวยในการเคลื่อนยายสิ่งของ 

5. วางวัตถดิุบและเคร่ืองมอืใหวางในตําแหนงทีพ่นักงานเคลือ่นไหวสะดวกทีส่ดุ 

6. ปรับความสูงของแทนทํางานใหเหมาะสมกับลักษณะงาน หรือความสูงของพนักงาน 

7. แสงสวางตองเหมาะสมกับลักษณะงาน 

1. หลีกเลี่ยงการใชมือจับ อุปกรณ เคร่ืองมือ 

C. หลักการเกี่ยวกับ อุปกรณเคร่ืองมือ 

2. ใชเคร่ืองมือเฉพาะ ไมควรใชเคร่ืองมือแบบเอนกประสงค 

3. ควรรวมเคร่ืองมือ 2 ชิ้นขึ้นไป ใหเปนเคร่ืองมืออยางเดียว 

4. ติดต้ังดามจับที่ตองใชแรง โดยใหฝามือสัมผัสวงกวางที่สุด 
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ใช 5W 1H คือการใช 5Whys ถามวาทําไม ทําไม 5 คร้ัง  

E. 5 Why (Five Why) 

เพื่อคนหาสาเหตุของปญหาที่แทจริงออกมา 

 
รูปท่ี 2.14 5 Why 

 

 การเกิด Idea คือ การคิดหาวิธีใหม ๆ ในการทํางานที่แตกตางออกไปจากปจจุบัน                                               

เปนแคการออก Idea ยังไมตองคิดเปนแผนการไคเซ็น  Idea ที่เกิดขึ้น ไมจําเปนตองคํานึง ถึง

ขอจํากัดตาง ๆ และยังไมตองตัดสินใจเลือก เพียงแคคิดหาวิธีที่จะทําใหไดตามเปาหมายเทาน้ันก็พอ 

ขั้นที่ 4 จัดทํา แผนการไคเซ็น 

1. หาวิธีการที่เหมาะสมกับวัตถุประสงค 

การจัดทําแผนการไคเซ็น ที่ดียิ่งขึ้น 

2. ใหความสําคัญกับการไคเซ็นที่ไมตองใชเงินมาก 

       การ  ไคเซ็น  การทํางาน 

       การ  ไคเซ็น  เคร่ืองจักร 

3. ตองเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมไมใชประสิทธิผล 

      เพิ่มประสิทธิภาพที่มองเห็น 

      เพิ่มประสิทธิภาพภายในที่แทจริง 

4. ไมกระทบตอดานความปลอดภัย คุณภาพ ประสิทธิภาพการทํางาน 
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การตัดสินใจอยางสรางสรรค และการตัดสินใจแบบทําลาย 

การดําเนินการตามแผน ไคเซน็   

1. คําพูดที่ทําใหลูกนองเกิด Idea สรางสรรค 

- เปาหมายของเรายิ่งใหญเทาใด กไ็ดพฒันาความ 

   สามารถตัวเองเทานั้น 

- ความคิดสรางสรรคไมเกี่ยวของกับอายุหรือการศึกษา 

- เดินไปขางหนาอีกกาวหน่ึง แลวพยายามทําตอไปใหดีละ 

- ต้ังใจทําใหไดนะ พวกเรารอคอยอยู 

 2.   คําพูดที่ทําลาย Idea สรางสรรค 

        - ดูแลวไมนาเปนไปได คดิมาดีแลวหรือ 

       - งบประมาณไมมีเลย ตองรอขอจากขางบน 

       - กอนหนาน้ีเคยทาํมาแลวนะ  

       - ไมเห็นนาสนใจเลย 

ในการทําไคเซ็น จะตองติดตอและรวมมือกับหัวหนา ลูกนอง กระบวนการกอนหนาและ

กระบวนถัดไปที่เกี่ยวของ ตลอดจนภายใน แผนกเองใหมากที่สุด ถาไมติดตอกันยางพอเพียงก็จะ

ทําใหกี่ไคเซ็นไมเกิดผล และยังทําใหเกิด   มุดะมากขึ้นและทําใหเกิดความสับสนมากขึ้นอีกดวย 

โดยเฉพาะเมื่อมีการไคเซ็นเกี่ยวกับวิธีการทํางาน จะตองบอกถึงสาเหตุและเปาหมายของการไคเซ็น

ใหกับลูกนองฟงอยางชัดเจน เพื่อจะไดไมเกิดความไมพอใจในการทํางานตอไป  

ขั้นที่ 5 นําแผนไคเซ็นไปปฎิบัติจริง 

1. ประสานงานกับบุคคลและฝายที่เกี่ยวของ 

2. อบรมใหความรูลูกนอง 

3. การสรางบรรยากาศที่เอ้ือกับความเปลี่ยนแปลง 

เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานแบบใหม จําเปนจะตองยืนยันผลหลังการปฏิบัติเผื่อวา

อาจจะมีปญหาบางอยางเกิดขึ้น ซึ่งตองทําการแกไขทันที หลังจากที่ไคเซ็นไปแลว สภาพปจจุบัน

อาจจะ พบวาตองทําไคเซ็นตอไปอีกก็ได 

ขั้นที่ 6 ตรวจสอบซ้ําหลังปฎิบัติ 

สิ่งที่ควรยืนยันหลัง ไคเซ็น 

   1. เปรียบเทียบผลที่ต้ังไวกับผลที่ไดจริง 

    2. มีปญหาใหม อะไรบาง  

    3. จัดทํามาตรฐานเพื่อรักษาผลของการ ไคเซ็น  
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เวลาทาํงานตอกะ (8Hr) 

จํานวนที่จําเปนตองผลิตตอกะ 
Takt Time = 

    4. เงื่อนไขรอบ ๆ การ ไคเซ็น 

2.2.3 งานมาตรฐาน (Standardized Work) 

2.2.3.1 Standardized Work 

 มาตรฐานการทํางานเปนตัวอางอิงในการผลิตสิ่งของในหนางาน โดยที่การเคลื่อนไหวของ

คนในตอนทํางานเปนหลัก ใหมีลําดับการทํางานที่เหมาะสมไมมี มุดะไดประสิทธิภาพการผลิตที่

เต็มที่ มาตรฐานการทํางาน คือ   การจับคูของคน ของ เคร่ืองจักร ใหเหมาะสมที่สุด ในเงื่อนไข

ปจจุบัน เพื่อใหไดคุณภาพ ตนทุน ความปลอดภัย Productivity เปนตน ทําใหยกระดับภาพรวม

ขึ้นมาได ไมผลิตใหมากเกินไป และทําไดแบบ JUST IN TIME และถอืเปนเคร่ืองมอืในการ 

KAIZEN ที่มีประสิทธิภาพมาก     

1. เงื่อนไขเบื้องตนของ Standardized Work  

1) ดานการทํางาน (เงื่อนไขในการนําไปใช) 

    ใหความสําคัญกับการเคลื่อนไหวของคนเปนหลัก เปนการปฏิบัติงานที่ทําซ้ํา ๆ 

 2) ดานเคร่ืองจักร (เงื่อนไขในการนําไปใช) 

     ปญหาเคร่ืองจักรตองมีนอยที่สุด ความไมคงที่ของไลนการผลิตตองมีนอยที่สุด 

  3) ดานคุณภาพ (เงื่อนไขในการนําไปใช) 

      ปญหาในการแปรรูปตองมีนอย ตองนอย คาความแมนยํา (Accuracy) ตองแปรปรวน

นอย 

2. ลักษณะพิเศษและปจจัย 3 ประการของ Standardized Work 

1. Takt Time 

               คือ เวลาที่ตองใชในการผลิต Part 1 ชิ้น หรือรถยนต 1 คัน 

 

 

  

2. ลําดับการทํางาน (Work Sequence) 

 ลําดับในการทํางานไมวาจะเปนการแปรรูปหรือประกอบการเลือกชิ้นสวนของ

พนักงาน การสั่งเดินเคร่ืองจักร จะตองจัดลําดับใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

3. สต็อกมาตรฐานในกระบวนการ (Standardized Work in Process) 

ในการทํางานจะมีลําดับขั้นตอนการทํางาน ซึ่งจะซ้ําเปนรอบ ๆ และในแตละรอบ

การทํางานจะตองมีชิ้นงานในกระบวนการใหนอยที่สุด 
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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) ตารางประสิทธิภาพแตละกระบวนการ (Standardized Production Capacity Sheet) 

               คําจํากัดความและหนาที่ของ 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 การทํางานใหเปนการ 

      วนลูปได 

・ใชในจดุท่ีสามารถคาํนวณ Takt time ได 

      แตประเภทของรุนมมีากมาย  

      ทําใหเขยีนปริมาณงานใน 1 คนไดยาก 

・ใชในขั้นตอนท่ีทํางานไมซํ้าเดิม 

  

 

 

 Tool change, Quality check, 

Delivery ,Maintenance เปนตน 

 Takt time ถูกกําหนดอยางชัดเจน               

ในอุดมคต ิＴ.Ｔ＝Ｃ.Ｔ 

สามารถแสดงคาเฉล่ียของการทํางานได 

ทางอุดมคติ Ｔ.Ｔ＝Ｃ.Ｔ 

ปริมาณ load ท้ังหมด  

ในอุดมคติคือ เฉพาะชวงเวลาทํางานท่ี

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

 เปน
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2) ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Production Combination Sheet) 

            ตารางงานมาตรฐานผสม คือ เคร่ืองมือที่ใชกําหนดวาลําดับการทํางานจะเปนอยางไร มี

บริเวณแคไหนที่ตองรับผิดชอบโดยประกอบการเคลื่อนไหวของคน กับการเคลื่อนไหวของ

เคร่ืองจักร ใหเห็นภายในเวลาของ TAKT TIME 

 

Example 

ตารางท่ี 2.5 ตารางงานมาตรฐานผสม 

3) Standardized Work Sheet        

 Standardized Work Sheet จะติดไวที่หนางาน เพื่อแสดงภาพการทํางานของ line การผลิต 

และใชเปนเอกสารควบคุมดวยสายตา นอกจากนี้ ยังสามารถชวยในการคนหาปญหาที่ซอนอยู และ

ใชในการฝกอบรมใหกับพนักงาน 

 

Example 

รูปท่ี 2.16 Standardized Work 
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Example ; Standardized work chart moving conveyor 

 
รูปท่ี 2.17 แผนภาพงานมาตรฐาน 

ความแตกตางของ Standardized Work และ  Work Standard 

Standardized Work จะใหความสนใจกับการเคลื่อนไหวและการทํางานของคน โดยจะ

พยายามจัดลําดับการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด และเกิด Muda นอยทีส่ดุ ในกระบวนการ

จะตองประกอบดวย คน สิ่งของ และเคร่ืองจักร ทํางานประสานกันเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการ

ทํางานสูงสุดทั้งในดานคุณภาพ ตันทุน ความปลอดภัย ทั้งน้ีโดยมีเปาหมายในการพัฒนาการผลิต

ภาพรวมใหสูงขึ้น Standardized Work จะขาดการพิจารณาทั้ง 3 องคประกอบทั้งไมได 

Standardized Work   

 ในการทํางานใหไดมาตรฐาน (Standard  Work) เคร่ืองจักร สิ่งของ วิธีงาน จะมีหลาย

มาตรฐานในเร่ืองของวิศวกรรม ยกตัวอยางเชน ในการ Machining เคร่ืองจักร จะตองกําหนด

มาตรฐานวาใช Tool ประเภทไหน เงื่อนไข หรือการเชื่อม Body รถยนต จะตองกาํหนดความแรง

ของกระแสไฟฟาที่ใชในการเชื่อม และรูปรางของ Chip ที่มาตรฐานที่เรารูจักก็เชน QC Process List, 

Operation Drawing, ในดานที่เกี่ยวของกับคนก็เชน Safety Work Instruction คูมือการเปลี่ยน Tool 

เปนตน 

Work Standard (มาตรฐานในการทํางาน) 
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2. Standardized Work Type II 

เปนชิ้นงานที่สามารถคิด Takt Time ได โดยมีการทํางานเปนรอบ ซ้ํา ๆ และมี Part ที่ตอง

ประกอบมากและหลายรุน ใชกับ กระบวนการที่ยากในการเขียนแสดงงานของคน 1 คน 

1.)  Work Sequence Sheet 

 
รูปท่ี 2.18 Work Sequence Sheet 

 2) Element Instruction Sheet 

ความหมายและบทบาทของ Element Instruction Sheetเปนเอกสารที่เกี่ยวกับการ

ควบคุมคุณภาพประกอบ วิธีการทํางาน และหัวขอเร่ืองความปลอดภัย ในเอกสารจะ

ประกอบดวยลําดับการเคลื่อนไหวขณะทํางาน เวลาทํางาน เคร่ืองมือที่ใช และจุดที่ตอง

ควบคุมดานคุณภาพเขียนไวอยางชัดเจน 

เมื่อมีการเปลี่ยน Takt Time การผลิตจะใชเอกสารนี้ในการควบคุมและ

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, ความเจ็บปวย, สํานึกคุณภาพ,ประวัติ 

6. อ่ืน ๆ 
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3. Standardized Work Type III 

                 ใชกับ Process ที่คิด Takt Time ไมไดหรืองานที่ไมซ้ําเปนรอบ ๆ 

Standardized Work Type III คือ การทํางานในพื้นที่รับมอบหมายใหตรงตาม Takt Time 

ไดยาก จึงจําเปน  ตองอาศัยสัญญาณการเร่ิมตน เชน Andon คือ งานประเภทเปลี่ยน Tool งาน

เตรียมการผลิต งาน Periodical M/T งานเช็คเกี่ยวกับคุณภาพ และงานใสวัตถุดิบ เปนตน 

คําจํากัดความและหนาที่ของ Yamazumi Chart 

วิธีจัดทํา 

1. หาหนวยการปฏิบัติงาน (a) 

    วิธีการจัดการกับงาน 1 งานตามที่ไดรับมอบหมาย 

    [ตย] กรณีเปลี่ยน Tool 

    เวลาที่ใชในการเปลี่ยน Tool 1 คร้ัง 

2. คํานวณเวลาปฏิบัติงานที่ใชแตละหนวย 

3. รวมการทํางานของพนักงานแตละคน 

4. รวมเวลาการปฏิบัติงานของแตละหนวยตอเวลาที่กําหนด 

5. หาการดําเนินการที่ผิดพลาดและเวลารองาน ทําของขายใหแคบลงและทบเวลาขึ้นไป 

6. นําหนวยงานมาใสใหกระบวนการแรก ทบกันขึ้นไปจนถึงเวลาทํางาน สวนที่เกินออกมานอก

เวลาทําการแกไขและปรับใหอยูในเวลาที่กําหนด 
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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  เขา SIDE LINE  จํานวน 1 เสน 1 20 20  - เช็ค Code ใหตรงกับ Part.
5 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง FR  ดาน  LH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ยกอยางถูกวิธี.
6 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง RR  ดาน  LH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ระวังรถลากวิ่งสวนทาง.
7 เข็น DOLLY  SUPPLY  ไปจุด SIDE LINE ดาน  RH 1 33 33  - ยกอยางถูกวิธี.
8 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง RR  ดาน  RH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ระวังรถลากวิ่งสวนทาง.
9 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง FR  ดาน  RH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ยกอยางถูกวิธี.
10 เข็น DOLLYเปลากลับจุด STOCK  ยาง 1 48 48  - ระวังรถลากวิ่งสวนทาง.

ทํางานจนจบ PROCESS  คิดเปนวินาที (SEC) 220
ทํางานจนจบ PROCESS  คิดเปนนาที (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 คนไมตองหาร

DETAIL
PART S/A /CYCLE

Total element take time

KEY PERFORMANCE INDEX   

  ( KPI )

WORKLOAD " KPI "  IN CYCLE TIME ขอมูลขางลางสําหรับทํา TPS Kaizen

Run Run
Work Work

2. เช็ค TELEMAIL กอนจัด PART ทุกครั้ง. 2. หามสูบบุหรี่ในพื้นที่ทํางาน.

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

 วัตถุประสงค ( Purpose ) 1. เพื่อเปนเอกสารประกอบการทํางานใน Process. Safety Quality

2. เพื่อใหเห็นขั้นตอน และ เวลาในการทํางานใน Cycle Time. 21 October 2006

  จุดสําคัญ ( KEY POINTS )   ขอควรระวัง ( PROHIBITION ) Issued : Pradab B.

1. สวมอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลทุกครั้ง. 1. ระวัง PART เปนรอย.

[ 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  เขา SIDE LINE  จํานวน 1 เสน 1 20 20  - เช็ค Code ใหตรงกับ Part.
5 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง FR  ดาน  LH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ยกอยางถูกวิธี.
6 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง RR  ดาน  LH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ระวังรถลากวิ่งสวนทาง.
7 เข็น DOLLY  SUPPLY  ไปจุด SIDE LINE ดาน  RH 1 33 33  - ยกอยางถูกวิธี.
8 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง RR  ดาน  RH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ระวังรถลากวิ่งสวนทาง.
9 เข็น  DOLLY SUPPLY  ยางจริง FR  ดาน  RH  จํานวน 1  เสน 1 20 20  - ยกอยางถูกวิธี.
10 เข็น DOLLYเปลากลับจุด STOCK  ยาง 1 48 48  - ระวังรถลากวิ่งสวนทาง.

ทํางานจนจบ PROCESS  คิดเปนวินาที (SEC) 220
ทํางานจนจบ PROCESS  คิดเปนนาที (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 คนไมตองหาร

DETAIL
PART S/A /CYCLE

Total element take time

KEY PERFORMANCE INDEX   

  ( KPI )

WORKLOAD " KPI "  IN CYCLE TIME ขอมูลขางลางสําหรับทํา TPS Kaizen

Run Run
Work Work

2. เช็ค TELEMAIL กอนจัด PART ทุกครั้ง. 2. หามสูบบุหรี่ในพื้นที่ทํางาน.

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

 วัตถุประสงค ( Purpose ) 1. เพื่อเปนเอกสารประกอบการทํางานใน Process. Safety Quality

2. เพื่อใหเห็นขั้นตอน และ เวลาในการทํางานใน Cycle Time. 21 October 2006

  จุดสําคัญ ( KEY POINTS )   ขอควรระวัง ( PROHIBITION ) Issued : Pradab B.

1. สวมอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลทุกครั้ง. 1. ระวัง PART เปนรอย.

[ 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 การฝกไคเซ็นในหนางาน 

การจับเวลา 

1. เวลาคือเงาของการเคลื่อนไหว 

2. วิธีการจับเวลา 

    (1) การวิเคราะหการปฏิบัติ ELEMENT WORK 

    (2) จุดสังเกตการณ 

    (3) แบบการจับเวลา  
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ตารางท่ี 2.6 Operation time analysis 

     (4) วิธีการจับเวลาการทํางานที่หนางาน 

 ขั้นที่ 1 ดูขัน้ตอนในการแตละขัน้ตอนใหละเอียดแลวจําขัน้ตอนไวในใจ  

 ขั้นที่ 2 เขียนชื่อ Element Work 

 ขั้นที่ 3 จับเวลาใน 1 Cycle 

 ขั้นที่ 4 จับเวลาการทํางานในแตละ Element Work 

 ขั้นที่ 5 รวมเวลา 1 Cycle กับ Element Work แตละอยางเขาดวยกัน 

 ขั้นที่ 6 รวมเวลาของ Element Work ที่ยังไมไดจับเวลา 

 ขั้นที่ 7 จับเวลาของงานอ่ืน ๆ (เพิ่มเติม) 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



39 
 

 

2.3 การควบคมุดวยการมองเห็น ( Visual Control) 

 ความหมายของ Visual Control โดยปกติแลวคนเราจะรับรูผานทางประสาทสัมผัสทั้งหา

ไดแก การมองเห็น การไดยิน การดมกลิ่น การชิมรส และการสัมผัส โดยผานอวัยวะตางๆ เชน หู 

ตา จมูก ลิ้น และผิวหนัง Visual แปลวา สิ่งที่มองเห็นดวยภาพ Control แปลวา การควบคุม ดังนั้น 

Visual Control จึงหมายถึง เทคนิคที่ใชในการสื่อสารผานการมองเห็นโดยแสดงใหเห็นผลการ

ปฏิบัติงาน เห็นความผิดปกติ หรือสื่อสารความหมายบางอยางใหเห็นไดอยางสะดวก ชัดเจนและ

เขาใจงายขึ้น Visual Control จึงอาจอยูในรูปสัญลักษณแผนปาย สัญญาณไฟ แถบสี รูปภาพกราฟ  

 Visual Control เปนเทคนิคการสื่อสารผานการมองเห็นที่อยูรอบๆ ตัวเรา และเห็นกันอยุใน

ชีวิตประจําวันทุกๆ วันอยุแลว เน่ืองจากเปนเทคนิคงายๆ แตมีประสิทธิภาพสูงในการสื่อสาร เราจึง

สามารถมองหา Visual Control ไดในเกือบทุกๆสถานที่ เชน ตามทองถนน ในโรงเรียน 

โรงพยาบาล สถานีตํารวจ รานสะดวกซื้อ หางสรรพสินคา ตลาด สวนสนุก พิพิธภัณฑ สถานที่

ทองเที่ยวตางๆ ในบริษัทหรือโรงงานตางๆ สถานที่ราชกาลตางๆ เปนตน เพียงแตเราอาจไมได

สังเกต หรือไมไดใหความสําคัญเทาที่ควรในการนํามาขยายผลและประยุกตใชเพิ่มเติมเพื่อใหเกิด

ประโยชนในการทํางาน โดยเฉพาะอยางยิ่งในงานที่โอกาสผิดพลาดและสงผลใหเกิดอุบัติเหตุหรือ

ความเสียหายมาก เทคนิค Visual Control จึงเปนเทคนิคพื้นฐานในการเพิ่ม Productivity ที่สามารถ

ชวยใหการทํางานมีประสิทธิภาพ มีคุณภาพ และมีความปลอดภัยมากยิ่งขึ้น 

 ในการเลือกและนําเทคนิค Visual Control มาประยุกตใชในชีวิตประจําวันหรือในสถานที่

ทํางาน อาจเร่ิมจากการใชเทคนิคงายๆ เชน เทคนิคการต้ังคําถาม 5 W 1 H เพื่อหาสาเหตุและผลใน

การประยุกตใชเทคนิค Visual Control น้ันๆ 

การประยุกตใช Visual Control 

 การแบงประเภทของ Visual Control สามารถแบงไดหลายลักษณะ เชน แบงตามประโยชน

ในกรารประยุกตใชเปนกลุม 

ประเภทของ Visual Control 

- Visual Control เพื่อความปลอดภัย เชน สัญลักษณความปลอดภัยแบบตางๆ 
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รูปท่ี 2.21 รูปสัญลักษณความปลอดภัย 

- Visual Control เพื่อปรับปรุงคุณภาพ เชน ตัวอยางลักษณะงานดี งานเสีย 

 
รูปท่ี 2.22 รูปลักษณะงานดี งานเสีย 

- Visual Control เพื่อการบริหารสินคาคงคลัง เชนปายบอกประเภทสินคาตางๆ 

 
รูปท่ี 2.23 รูปปายบอกประเภทสินคาตางๆ 

- Visual Control เพื่อการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เชน ขีดบอกระดับสูงสุด ตํ่าสุดของ

นํ้ามันเคร่ือง 
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รูปท่ี 2.24 รูปแสดงระดับนํ้ามันเคร่ือง 

- Visual Control เพื่อการสงเสริมการขาย เชน ปายโฆษณา 

 
รูปท่ี 2.25 รูปปายสงเสริมการขาย 

- Visual Control เพื่อติดตามผลการปฏิบัติงาน เชน กราฟแสดงผลการปฏิบัติงานของแตละ

แผนก 

 
รูปท่ี 2.26 รูปกราฟแสดงประสิทธิภาพการผลิตของแผนก 
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2.4 KARA KURI Kaizen 

คาราคุริ ในภาษาญ่ีปุนแปลวา “กลไก” ซึง่กลาวโดยรวมแลว คาราคุริ ไคเซ็นเปนการ

ปรับปรุงโดยอาศัยหลักการงายๆ ดวยการประยุกตอุปกรณกลไกตางๆ ที่เปนอัตโนมัติเขากับงาน

และตองสะดวกในการใชงานจริงในหนางาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพงานน่ันเอง 

คาราคุริ ไคเซ็นมีลักษณะเฉพาะที่แตกตางจาก ไคเซน็ กลาวคือ คาราคุริ ไคเซน็ จะเปนการ

ปรับปรุงงานดวยอุปกรณกลไกที่ไมใชพลังงาน แตอาศัยพลังงานที่ไมมีคาใชจายแทน เชน พลังงาน

ลม แรงโนมถวง สปริง พลงัจากนํ้า แสงแดด ยางยืด เปนตน  

การปรับปรุงงานดวยคาราคุริ ไคเซ็นใชตนทุนตํ่าและที่สําคัญไมสิ้นเปลืองพลังงาน  

คาราคุริ ไคเซน็ ที่สามารถประยุกตใชกับงานและมีประสิทธิภาพมากที่สุด ควรเปนอุปกรณกลไกที่

ชวยในการทํางานในกระบวนการ การประยุกต คาราคุริ ไคเซน็ จะสามารถชวยลดงานแกพนักงาน 

อีกทั้งยังสามารถควบคุมความสม่ําเสมอของเวลาและความถี่ในการไหลของงานไดอีกดวย 

 หลักการ KARA KURI ที่ไดนํามาใชในโครงงานนี้คือ การนําลวดสลิงมาคลองที่ฐานและ

ยึดติดกับ Balancer แลวนํามาคลองที่รอกโดยให Balancer เปนตัวดึงและต้ังคาแรงตามน้ําหนักของ

ฐานเพื่อที่จะใชกําหนดจุดที่ตองการใหฐานลงถึงพื้นเมื่อไดนํ้าหนักตามที่ตองการ 
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2.5 Material & Information Flow Chart : MIFC 

 MIFC เปนเคร่ืองมือที่ใชในการวิเคราะหกระบวนการผลิต โดยการศึกษาการไหลของ

วัตถุดิบและขอมูลในระบบการผลิต เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตใหเปนการผลิต

แบบดึงซึ่งเปนระบบการผลิต เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตใหเปนการผลิตแบบดึง

ซึ่งเปนระบบที่ผลิตสินคาที่ตองการ ตามจํานวนที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ เปนระบบการผลิตที่

ปองกันการผลิตมากเกินไป มีขอดีในเร่ืองของการลดสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป ซึ่งนําไปสู

การเก็บสินคาคงคลังที่มากเกินไป และความสูญเปลาตัวอ่ืนๆ 

 การปรับปรุงระบบการผลิตใหเปนการผลิตแบบดึงจะทําให Total Lead Time ซึ่งรวมเอา

เวลาของขอมูล เวลาในการผลิต เวลาการจัดเก็บสินคาสั้นลง เนื่องจากการนํา Kanban มาใชสื่อสาร

ความตองการของลูกคาไปยังสายการผลิตไดโดยตรง มีการปรับลด Lead Time ในการผลติดวยการ

ทํากระบวนการผลิตใหไหลอยางตอเน่ือง และมีการคํานวณระดับสินคาที่เหมาะสมและผลิตแบบ

เติมเต็ม ซึ่งจะผลิตเฉพาะสินคาที่ถูกดึงไปเทาน้ันสงผลให Total Lead Time ลดลงในที่สุด 

 การเขียน MIFC เร่ิมจากการศึกษาการไหลของขอมูล (แสดงโดยเสนประ) โดยเร่ิมพิจารณา

จากขอมูลที่ลูกคาสงมาใหวามีลักษณะเปนอยางไร ความถี่ในการสง รูปแบบที่สงเปนอยางไร โดย

จะแสดงดวยสัญลักษณที่เปนมาตรฐานเพื่อใหผูที่อาน MIFC สามารถเขาใจไดตรงกัน จากขอมูล

ของลูกคาจะพิจารณาตอวาหนวยงานใดในองคกรเปนผูรับขอมูล แลวมีกระบวนการแปลงขอมูล

น้ันเปนเอกสารที่ใชภายในอยางไร มีเอกสารกี่ประเภท ระยะเวลาที่ใชในการแปลงขอมูล จากน้ัน

พิจารณาเสนทางของขอมูลวาถูกสงไปยังหนอยงานใดบางและแตละหนวยงานมีกระบวนการ

อยางไร ใชระยะเวลาเทาไหร จนกระทั่งขอมูลลูกคาถูกแปลงเปนคําสั่งในการผลิตและคําสั่งในการ

จัดสง 

 หลังจากนั้นจะเปนชวงของการไหลของวัตถุดิบ (แสดงดวยเสนทบึ) เมื่อไดรับคําสั่งในการ

จัดสง และคําสั่งผลิตจะมีการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบผานกระบวนการตางๆ จนไปสิ้นสุดที่การสงมอบ

สินคาใหลูกคาในกรณีที่เปนขอมูลคําสั่งในการจัดสง และสิ้นสุดที่สโตร ในกรณีที่เปนขอมูลคําสั่ง

ผลิตในการเขียน MIFC วิเคราะหสภาพปจจุบันจะพบจุดที่เกิดการหยุดน่ิง (Stagnation Point) ของ

ขอมูลและวัตถุดิบ ซึ่งจุดเหลาน้ีสงผลให Lead time รวมยาวนาน ดังนั้นในการปรับปรุงจะตองหา

วิธีสื่อสารขอมูล การผลิต และการจัดเก็บที่เหมาะสมเพื่อลดจุดหยุดน่ิงเหลาน้ีซึ่งจะสงผลให

สามารถลด Lead time รวมไดในทีส่ดุ  

 ระบบการผลิตของโรงงานโดยทั่วไปเปนระบบการผลิตแบบผลัก กลาวคือมีการสั่งการ

ผลิตประจําวันโดยใชแผนผลิต ซึ่งทุกหนวยงานจะไดรับขอมูลแตกตางกันออกไป แตละหนวยงาน

จะทําการผลิตโดยยึดตามแผนแตจะไมสนใจวากระบวนการถัดไปซึ่งก็คือลูกคามีความตองการ
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ชิ้นงานน้ันจริงหรือไม เมื่อผลิตไดตามแผนก็จะผลักงานเหลาน้ันไปใหกระบวนการถัดไป ซึ่งการ

ผลิตลักษณะน้ีมีความเสี่ยงตอการผลิตมากเกินไป เพราะไมไดคํานึงถึงความตองการที่แทจริงของ

ลูกคา ในทางกลับกันกระบวนการผลิตแบบดึงซึ่งเปนระบบที่ปองกันการผลิตมากเกินไปจะนําเอา 

Kanban ซึ่งเปน Visual Tool ตัวหน่ึงที่ใชในการสื่อสารขอมูลในการดึงสินคา หรือสั่งผลิต การไหล

ของขอมูลจะเร่ิมจากการดึงสินคาออกจากสโตรเพื่อนําไปสงมอบใหลูกคาตามความตองการจริง 

เมื่อสินคาถูกดึงไป Kanban ที่ติดอยูกับสินคาจะถูกปลดออกแลวนํายอนกลับไปดึงสินคาจากสโตร

ทาย line ของกระบวนการกอนหนาตาม Kanban ที่หลุดออกมา เมื่อสินคาถูกดึงจากสโตรทาย line 

ก็จะมี Kanban หลุดออก ยอนกลับไปสั่งใหกระบวนการทําการผลิตสิ้นคาตามรุนที่ถูกดึงไป ใน

จํานวนที่ถูกดึงไปมาเติมใหเต็มสโตรดังเดิม ลักษณะน้ีเรียกวาระบบการผลิตแบบดึง แนวทางใน

การปรับปรุง ทําไดโดยนํา Kanban มาชวยในการสื่อสารขอมูลภายในระยะเวลาที่สั้นและมีความ

สะดวกเพือ่ลด Lead time ในเร่ืองการแปลงขอมูลความตองการลูกคาเปนแผนการผลิตซึ่ง Kanban 

ที่นํามาใชตองใชควบคูกับอุปกรณอยาง waiting post, Lot making post, Pattern post และ Chutter 

เปนตน ทั้งน้ีการเลือกใช Post แบบใดจะขึ้นอยูกับสถานการณ ของสายการผลิตน้ันๆ ซึ่งเมื่อราง 

MIFC เปาหมายที่จะทําการปรับปรุงไดแลว ก็เร่ิมสรางอุปกรณ สําหรับใชควบคูกับ Kanban และ

อาจทําการตรวจสอบโดยการจําลองสายการผลิตมาอยูในหองประชุมแลวพิจารณาการไหลเวียน

ของ Kanban  



บทที่ 3 
แผนปฏิบัติงานและข้ันตอนการทํางาน 

 ในการสหกิจศึกษาและศึกษาการทํางานของหนวยงาน W/H Common บริษัท สยามเด็นโซ 

แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด ระยะเวลาในการปฏิบัติงานรวม 4 เดือน ดําเนินการจัดทําแผนปฏิบัติงาน เพื่อ

เปนแนวทางในการปฏิบัติงานใหสามารถปฏิบัติตามแผน และบรรลุวัตถุประสงค 

3.1 แผนการปฏิบัติงาน 

 
ตารางท่ี 3.1 แผนการปฏิบัติงาน 

 
 
 
 
 
 



 46 

3.2 รายละเอียดโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

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 ชนิดดวยกนัคอื STM 

DNMY-DNIA และ New Tray ซึ่งจะมีความสกปรกจากมากไปหานอยตามลําดับจากนั้นจะนํา Tray 

มา Stock ในจุดที่ 1 จากน้ันแมบานจะเปนคนนํา Tray ไปสงใหกับกระบวนการลาง จากน้ันพนักง

งานลางจะนําเขาเคร่ือง Washing MC เมื่อTray ออกจากเคร่ืองพนักงานลางจะนํามาวางใส Chute 

พักไวตรงจุดที่ 2 เพือ่รอใหแหงจากน้ันพนักงาน Inspection ก็นํามาทําความสะอาดและบรรจุเขาใส

กลองจากน้ันพนักงาน Inspection จะนํามาไวที่ Chute ตรงจุดที่ 3 เพื่อรอพนักงานดึงงานดึงไปสงที่

ไลนการผลิต 

วัตถุประสงค 

เพื่อลดปริมาณการสั่งซื้อ Tray ลง 50 % 

เพื่อปรับสภาพที่ทํางานใหสามารถ Visual Control ได 

เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการลด Stock Lead Time ใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นมากวา 30 % 

เพิ่มกําลังการผลิตใหสูงขึ้นกวา 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

โยตา และ Kara Kuri Kaizen เขามาทําการปรับปรุงประกอบดวยขั้นตอนในการดําเนินงาน

ดังตอไปน้ี 

ตารางท่ี 3.2 แผนผังขั้นตอนการดําเนินงานที่ปฏิบัติ 

2. สํารวจสภาพปจจุบัน 

3. วิเคราะหสภาพปญหา 

4. ดําเนินการและปรับปรุงการทํางาน 

5. ตรวจสอบและทําการแกไข 

6. กําหนดเปนมาตรฐาน 

1. ศึกษาขั้นตอนการทํางาน 

Plan 

Do 

Check 

Action 



 
 

บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะห และสรุปผลตางๆ 

4.1 ข้ันตอนและผลการดําเนินงาน 

4.1.1 การสํารวจสภาพปจจุบันของ Washing UC Tray Line 

จากการที่ไดเขาไปทําการสํารวจและศึกษาพบวามีปญหา และMUDA ตางๆ ดังน้ี 

- ไมมีการจัดรอบการสง Empty Box และ Tray UC ทําใหเกิด Over flow ของ Empty Box ซึ่งเกิน 

100 กลอง และ Tray UC ซึ่งเกิน 200 กลอง และคา Max Min ไมสามารถควบคุมดวยสายตาได 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.1 Empty Box และ Finished Goods Box Over flow 

 

- ไมมีการ Update Standardized Work ทําใหมีการเก็บ Tray ในจํานวนที่มากเกินไปและไมมีการ

ควบคุมการทํางานจึงสงผลใหเกิด Work in process และ เกดิ Muda ของกระบวนการทําความ

สะอาด TRAY 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.2 Over flow และ MUDA ในกระบวนการ Inspection 

 

 

 

 



 49 

- ไมมีการความคุม Stock กอนลางสงผลทําใหเกิด Over flow 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.3 Over flow ในกระบวนการลาง 

- Washing MC ใชเวลาในการ Set up Time มากกวาปกติ เพราะ มีหลอด Heater เสยี 3 หลอด 

จาก 6 หลอด 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.4 รูปแสดงปญหาของเคร่ืองลาง 
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ไมมีการกําหนดรอบการสั่ง 

 

ควบคุมการทํางานไมได 

 

ไไมมีระบบการทํางาน 

 

ชิ้นงานงานแตก 

 
มีฝุนจับแนน 

 
ชิ้นงานเปนแบบ 

one way 

 

หลอดอบรอนเสยี 
 

ลางไมสะอาด 
 

ทํางานชา 
 

มี stock เยอะ 

 

ทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพ 
 

คาใชจายใน

การสั่ง Tray สูง 

ไมไดกาํหนด stock 

 

Method 

4.2 การวิเคราะหสภาพปญหา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.5 แผนผังแสดงปญหาคาใชจายในการสั่ง Tray ใหมสูง 

 

 จากแผนผังกางปลาพบวาสาเหตุของปญหานั้นเกิดจากนโยบายของทางบริษัทที่ตองการลด

คาใชจานในการสั่ง Tray ใหม จึงแสดงใหเห็นถึงสาเหตุตางๆที่เปนปญหาซึ่งตองทําการแกไข

เพื่อให Washing Tray UC Line มีประสิทธิภาพที่มากขึ้นใหสามารถตอบรับกับการลดระดับการ

สั่งซื้อ Tray ใหมได 

สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาคาใชจายในการสั่ง Tray ใหมสูงมีดังน้ี 

Man: พนักงานทํางานไดไมมีประสิทธิภาพซึ่งมีการทํางานไดชาสาเหตุที่ทํางานชาเนื่องจากมี

จํานวน Stock ที่มากเกินไปและไมมีการกําหนด Stock จึงทําใหพนักงานไมมีความกระตือรือรน

และมุงมันในการทํางาน 

Machine: เคร่ืองจักรใชเวลาในการ Set up เคร่ืองนานเพราะวาหลอดอบรอนเสยีไป 3 หลอด จาก 6 

หลอด จึงทําใหมีความลาชาในการทําอุณหภูมิที่กําหนดไว และลางไมสะอาดเพราะนํ้าที่ใชลางเปน

เพียงแคนํ้าเปลาซึ่งไมสามารถขจัดคราบน้ํามันได 

Material: ชิ้นงานแตกนั้นเกิดจากการขนสงและการจัดเก็บจากลูกคาซึ่งไมมีการดูแลและวาง

กระแทกกัน มีฝุนจับแนสาเหตุเกิดจากชิ้นงานที่มาจากสยามโตโยตานั้นมีความสกปรกมากเพราะ

ไมมีการพันฟลมเมื่อวางทิ้งไวนานๆ จึงมีการจับตัวของฝุนแนนจึงทําความสะอาดไดยาก ชิ้นงาน 

One way คือชิ้นงานที่สงไปแลวไมยอนกลับจึงทําใหตองมีการสั่ง Tray ใหม 

Method: ทํางานไมเปนไปตามระบบก็เกิดจากไมมีการอัพเดท WI และพนักงานไมใสใจที่จะทํา

ตามมาตรฐานจึงทําใหการทํางานเปนไปอยางไมไดมาตรฐานและไมสามารถควบคุมการทํางานได 

Man Machine 

Material 
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4.3 การดําเนินการแกไขและปรังปรุงการทํางาน 

4.3.1 การปรับปรุงสภาพท่ีทํางาน 

 หลังจากที่ทางกระผมไดเขาไปสํารวจและทราบปญหาทั้งหมดแลวทางผมไดเขาไปทําการ

ปรับปรุงที่หนางานโดยทําการปรับสภาพแวดลอมในการทํางานโดยนํา Visualized Tool เขามาใช

โดยเร่ิมจากเขาไปทําคานที่ Chutter ไหล Tray และติดแผนฟวเจอรบอรดหลงัจากน้ันนําหมายเลข

มากําหนดเวลาในแตละชวงเพื่อที่จะไดทราบวาการทํางานในตอนนั้นอยูในสถานะปกติหรือมีความ

ลาชาและมีการกําหนดคา Max – Min ของ Tray  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.6 รูปแสดงการติดต้ังคาน 

 ตอมาก็ไดทําการติดต้ังรางไหลกลอง Kamban เพื่อสรางใหเกิดระบบการรับและสง Tray 

ที่มาจากแมบานตามรอบเวลาที่กําหนดไว และเพื่อไมใหเกิดการ Over flow ของ Tray 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

รูปท่ี 4.7 รูปแสดงการติดต้ังรางไหล Kanban 

After Before 

Before After 
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หลังจากนั้นไดทํากลองแสดงสถานะการทํางานของพนักงานวาขณะนั้นกําลังทําอะไรอยู

และทําปายบอกกระบวนการวากระบวนการนั้นเปนกระบวนการที่เทาไหร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.8 รูปกลองแสดงสถานะการทํางานและปายแสดงกระบวนการทํางาน 

 การดําเนินงานในชวงแรกนี้ก็จะเปนการปรับสภาพที่ทํางานใหมีความปลอดภัยและเปนไป

ตามหลัก 5 ส และสามารถความควบดวยการมองเห็นไดงายขึ้น จึงสงผลใหสามารถทราบไดทันที

วาสถานะการทํางานตอนนี้เปนอยางไร 

4.3.2 การปรับปรุง Stock Lead Time 

 การดําเนินงานในชวงตอมานี้เปาหมายของการทํางานจะอยูในเร่ืองการลด Stock Lead 

Time ใหมีเวลานอยลงซึ่งเราจะทําการลด Stock ในทายไลนออกทั้งหมด โดยจะนํามา Stock ในตัว 

Chutter ที่ติดอยูกับโตะ Inspection ซึ่งการทํานั้นนเราเร่ิมจากการหา Stock ที่เหมาะสมกอนเพื่อที่จะ

ใชเปนโจทยในการออกแบบ Chutter ตัวใหมซึ่งเมื่อกอนน้ัน เราสามารถ Stock ไดเพียง 12 กลอง 

แตเราตองการใหสามารถ Stock ได 54 กลอง เราจึงมาทําการออกแบบ โดยนําความรูเร่ืองระบบ 

KARA KURI ที่ไดไปดูงานจาก Denso Thai มาประยุตใชโดยใชระบบ รอกและ Balancer เขามา

ชวยเพื่อทําใหสามารถลดระดับฐานที่วางกลองลงใหสามารถวางกลองไดสูงขึ้นตามจํานวนที่

ตองการ เมื่อเราทําการออกแบบและสรางตัวจําลองนี้ข้ึนมาแลวหลังจากนั้นเราก็ทําการเก็บรวบรวม

ขอมูลทั้งหมดเปน Drawing และทําการประเมินราคาอุปกรณที่เราไดสรางขึ้นเพื่อใชเปนขอมูลใน

การอนุมัติติดต้ังจริงในไลน เมื่อเราไดรับการอนุมัติแลวเราก็ไดเขาไปทําการติดต้ังโดยการทดลอง

ติดต้ังที่ ไลน 1 กอนเพื่อดูผลการทํางาน จากน้ันจึงคอยติดต้ังที่ไลนที่ 2  

   

 

 

 

Before 
After 
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รูปท่ี 4.9 รูป Chutter ที่ติดกับโตะ Inspection 

 

 
รูปที่ 4.10 การทํางานของระบบ KARA KURI 

Before 
 

After 
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 การทํางานของระบบ KARA KURI น้ันเมื่อเราวางกลองที่ฐานทีละกลองจนถึงจํานวน 4

กลอง ฐานจะคอยลดระดับลงถึงฐานจากนั้นวางกลองซอนกันจนถึง 9 กลอง จากน้ันเหยียบปุมลมที่

พื้นโชคลมก็จะทําการดันกลองใหไหลไปตามราง 

 

 
รูปท่ี 4.11 รูป Drawing และแบบประเมินราคา 
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รูปท่ี 4.12 รูป Drawing และแบบประเมินราคา 
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หลังจากนั้นเราไดมาทําการแกไขปญหาถัดมาคือ Cooling Down Stock ซึ่งของเดิมน้ันมี

การ Stock ที่มากเกินไป Stock Lead time มากเกินไปและระยะหางจากโตะพนักงานมากเกินไปทาง

จึงทําใหพนักงานมีขั้นตอนในการเดินไปหยิบชิ้นงานเพิ่มขึ้น ผมจึงจะทําการออกแบบและปรับให

ไดขนาดที่เหมาะสมและทําการนํา Cooling Down Stock มาชิดติดกับโตะพนักงานเพื่อที่จะลดการ

เดินของพนักงานและจะทําใหไมเสียเวลาในการเดินไปหยิบงาน 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.13 รูป Chutter Stock Cooling Down 

 จากการปรับปรุงการทํางานในเร่ือง Stock Lead Time นี้ผลปรากฎวาสามารถลดทั้งการ

เคลือ่นไหว การเดินและลด เวลา Stock Lead Time ลงได 

 
รูปท่ี 4.14 รูปแสดง Stock Lead Time ทีล่ดได 

 

 

 

 

 

 

 

Before 
 
 

After 
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4.4 การกําหนดใหเปนมาตรฐาน 

 จากที่ไดดําเนินการแกไขปรับปรุงไปนั้นมีการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานของพนักงานคือ 

เปลี่ยนจากนั่งทํางาน เปนยืนทํางานเพราะฉะนั้นจึงจําเปนตองมีการจัดทํา Operation manual ขึ้นมา

ใหมเพื่อใหพนักงานเขาใจวิธีการทํางานแบบใหมและใชเปนมาตรฐานในการทํางาน จากนั้นเราก็

ทําการอัพเดท Standardized Work โดยการนําเคร่ืองมือ Operation time analysis มาวิเคราหหา 

Cycle time และ เวลาเฉลี่ยของแตละกระบวนการ 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 บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

 จากการศึกษาสภาพปจจุบัน คนหาปญหา และMuda พบวา ไมมีการทํางานที่เปนระบบ  ไม

สามารถควบคุมสถานะการทํางานไดจึงสงผลใหเกิดปญหาการผลิตที่มากเกินไปซึ่งทําใหเกิดการ 

Over Flow ทั้งในและทายไลน จึงเขาไปทําแกไข ปรับปรุงปญหาตางๆโดยใชเคร่ืองมือตางๆ คือ 

Operation manual, Operation time analysis, Standardized work, Visualized tool, MIFC เปนตน 

และยังมีการนําระบบ Kara Kuri Kaizen เขามาทําการประยุกตใชกับตัวพนักงาน และChutter  

 ผลจากการปรับปรุง  
  ผลลัพธเชิงคุณภาพ  

- พนักงานสามารถทําใหไดงายขึ้นซึ่งไมตองเดินไปหยิบชิ้นงาน 
- ลดความเมื่อยลาจากการทํางานลง 
- สามารถลดพื้นที่ในการทํางานลงไดเพื่อนําไปใชประโยชนอ่ืนๆ 
- ทําใหสามารถควบคุมการทํางานและความคืบหนาของการทํางานในขณะนั้น

ได 
ผลลัพธเชิงปริมาณ 
- กําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 246 เปน 396 ชิ้น/วัน 
- Stock Lead time ลดลงจาก 28.8 ชั่วโมง เปน 16.6 ชั่วโมง 
- สามารถลดออเดอรในการสั่ง New Tray จาก 670,000 เปน 261,000 บาท/

เดือน 
- สามารถลดพื้นที่ลงได 18.36 ตารางเมตร 
 

Graph order tray Uc compare with PAM
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รูปท่ี 5.1 กราฟแสดงการสั่งออเดอรของ Tray เปรียบเทียบกับการวางแผนการผลิต 
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5.2 ปญหา/อุปสรรค 

- พื้นที่ในการทํางานไมเพียงพอ 
 - อุปกรณและเคร่ืองมือไมเพียงพอ  
 - ระยะเวลาที่เราตองรอการสั่งซื้ออุปกรณและอนุมัติในการเขาไปติดต้ังในไลน  
 - การทําใหทําพนักงานยอมรับวิธีการทํางานแบบใหม  

- ความคิดและไอเดียที่จะนํามาใชในการออกแบบอุปกรณที่จะใชในการสนับสนุนการ  

ทํางานตางๆของพนักงาน 
 - หาเคร่ืองมือที่จะใชไมพบ  
   
 
5.3 ขอเสนอแนะ 

 - ทํา 5 ส การเก็บเคร่ืองมือและที่ๆจะใชเก็บเคร่ืองมือ 

 - ควรมีการกําหนดการสั่งซื้ออุปกรณในการทํางานเพื่อที่จะไมไดรออุปกรณในการทํางาน  

 - ควรขยายพื้นที่ในการทํางานใหมากกวาเดิม  

 

5.4 สิ่งที่ไดรับจากการฝกงาน 

- ไดเรียนรูกระบวนการ วิธีคิด การออกแบบที่จะใชในการปรับปรุงการทํางานและสนับ

สุนการทํางาน 

- ไดเรียนรูการทํางานจากหนางานจริง 

- ไดฝกการประสานงานและการสื่อสารกับพนักงานทั้งในและนอกแผนก 

- ไดเรียนรูเกี่ยวกับวัฒนธรรมองคกรและระบบการจัดการตางๆ 

- ไดเรียนรูวิธีการใชเคร่ืองมือและอุปกรณตางๆใน Shop Kaizen 

- เรียนรูการปรับตัวเขากับคนและสภาพการทํางาน 

- ไดเรียนรูการใชชีวิตการทํางานรวมกับผูอ่ืน 

- ไดความรูเกี่ยวกับ Kara Kuri Kaizen 

- ไดฝกการคิดและการทํางานใหเปนระบบ 

- ไดความรูเกี่ยวกับ ISO 14001, OSAS, TS 16949 

- ไดฝกการประเมินราคาในสิ่งที่ไดทําไป 

- ไดรูจักพี่ๆ เพื่อนๆ รวมงานใหม 

- ไดรับการดูแลและการอบรม สั่งสอนทั้งในการทํางานและการใชชีวิตประจําวัน 

- ไดฝกการตรงตอเวลา 

- ฝกความรับผิดชอบตองานที่ไดรับมอบหมาย 
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- ฝกความอดทนตอสภาพการทํางานในที่ๆมีอากาศรอน 

- ไดรับความรูในการใช โปรแกรม MS.VISIO 

- ไดนําความรูท่ีเรียนมานํามาปรับใชกับงานจริง 



เอกสารอางอิง 

นายประพฒัน เขยีวหวาน, 2553, การปรับปรุงการผลิตโดยใชแนวคิดแบบ TIE, กรณีศึกษาปริญญา

บริหารบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม คณะบริหารธุรกิจ สถาบันโทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน  

คูมือผูเขาอบรมการไคเซ็นงานมาตรฐาน และบริหารงานมาตรฐาน , บริษัท โตโยตา มอเตอร เอเชีย

แปซิฟก แมนูแฟคเจอร่ิง แอน เอนจิเนียร่ิง จํากัด. 

สุทธิพงษ ดานพง และชาญณรงค สายแกว, 2554, การปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางของ

ไคเซน็, วิทยานิพนธปริญญาวิศวกรรมบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 

มหาลยัขอนแกน. 

 

 



ประวัติผูจัดทําโครงงาน 

ชื่อ – สกุล   นายธฤต  ทรงสงา  

วัน เดือน ป   10 กันยายน 2553 

ประวัติการศึกษา 

ระดับประถมศึกษา  ประถมศึกษาตอนปลาย พ .ศ.2547 

    โรงเรียนแสงทองวิทยา 

ระดับมัธยมศึกษา  มัธยมศึกษาตอนปลาย พ .ศ.2550 

    โรงเรียนแสงทองวิทยา 

ระดับอุดมศึกษา   คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจัดการอุตสาหกรรม  

    สถาบันเทคโนโลยีไทย -ญ่ีปุน 

ทุนการศึกษา   - ไมมี – 

ประวัติการฝกอบรม  1. ระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 Internal Audit 

ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ  - ไมมี - 

 

 



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
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18:40
(5:05)

17:25
(4:05)

16:25
(3:05)

15:25
(2:05)

14:25
(1:05)
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(00:05)

11:40
(22:05)

10:40
(21:05)

9:40
(20:05)

Feb. 6Feb. 5Feb. 4Feb. 3Feb. 2Time 
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(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
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on Monday morningProblems

19:40
(6:05)
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(5:05)
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16:25
(3:05)
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(1:05)
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(00:05)

11:40
(22:05)

10:40
(21:05)

9:40
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Feb. 6Feb. 5Feb. 4Feb. 3Feb. 2Time 

Production Performance Analysis Sheet

Plan
Date

257 203 224* 215 220* 223*257 203 224* 215 220* 223*
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659

225*
633

225*
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864
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226*
889

226*
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233
894
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894

215
1458
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1294
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1326

209
1338

215
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215
1458

215
1458
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205
1294

211
1370
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1370
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1326

212
1326
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1338
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1338

215
1338

215
1338
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1715

252
1546

255
1625

257
1583

248
1586

120
1458

257
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257
1715

252
1546

252
1546

255
1625

255
1625
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1583

257
1583

248
1586
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1586
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1458

120
1458

257
1972
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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
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2007

140
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168
1989

220
2031

246
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219
2007

219
2007

140
2015

140
2015

168
1989

168
1989

220
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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

ไมมีการกําหนดรอบการสั่ง

ควบคุมการทํางานไมได

ไไมมีระบบการทํางาน

ชิ้นงานงานแตก

มีฝุนจับแนน

ชิ้นงานเปนแบบ 

one way

หลอดอบรอนเสีย

ลางไมสะอาด
ทํางานชามี stock เยอะ

ทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพ
คาใชจายใน

การสั่ง Tray สูง

ไมไดกําหนด 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.


	หน้าปก
	บทที่ 1 บทนำ Rev3
	บทที่ 2 ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงานRev.2
	บทที่ 3 แผนปฏิบัติงานและขั้นตอนการทำงาน rev3
	บทที่ 4 สรุปผลการดำเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่างๆRev.4
	บทที่ 5 บทสรุปและข้อเสนอแนะ
	เอกสารอ้างอิง
	ประวัติผู้จัดทำโครงงาน
	Final Project (Rev3)
	Slide Number 1
	Slide Number 2
	Slide Number 3
	Slide Number 4
	Slide Number 5
	Slide Number 6
	Slide Number 7
	Slide Number 8
	Slide Number 9
	Slide Number 10
	Slide Number 11
	Slide Number 12
	Slide Number 13


