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รายงานฝึกงานนี้เป็นการศกึษาเรื่องการประยุกต์ใช้ระบบการผลติแบบโตโยต้า (TPS) ใน

การลดรอบเวลาการประกอบไฟหน้ารถยนต์  เน่ืองจากบรษิัท ไทยสแตนเลย์การไฟฟ้า จ ากดั 

(มหาชน) แลมป์การผลติที ่2 ไดม้กีารผลติไฟหน้ารถยนต์โมเดล XX เป็นผลติภณัฑห์ลกั ซึง่มยีอด

ค าสัง่ซือ้จากลูกคา้ทีม่ากขึน้ในเดอืนธนัวาคม 3,658 ชิน้ เดอืนมกราคม 7,531 ชิน้ เดอืนกุมภาพนัธ ์

12,292 ชิน้ เดอืนมนีาคม 15,101 ชิน้แต่ยงัดว้ยกระบวนการผลติทีใ่ชเ้วลานานท าใหผ้ลติไม่ทนักบั

ความต้องการของลูกค้า จงึต้องเปิดการท าล่วงในเดือนกุมภาพนัธ์อยู่ที่ 366.41 ชัว่โมง จงึได้

ประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้ หรอื TPS มาท าการปรบัปรุงกระบวนการผลติอนัไดแ้ก่ การ

ปรบัสมดุลการผลติ การจดัพืน้ทีก่ารท างาน การปรบัปรุงการท างาน Kaizen ท าใหส้ามารถลดเวลา

รอบเวลาในการประกอบไฟหน้ารถยนต์จากเดมิ 192.93 วนิาท ีเหลอื 116.79 วนิาท ีและสามารถ

ผลติเพิม่ได ้180 ชิน้ต่อเดอืน สามารถลดชัว่โมงการท างานล่วงเวลาไดจ้าก 398.67 ชัว่โมงต่อเดอืน 

เหลอื 106.17 ชัว่โมงต่อเดอืน   
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The report is a study of the application of the Toyota Production System (TPS) to 

reduce the cycle time of headlight. The Company is Thailand Stanley Electric Co., Ltd. 

(Thailand) LAMP-2 production have produced headlight model XX is the main product. The 

orders from customers with more pieces in December 3658 January 7531 February 12,292 

pieces March, 15,101 pieces, But there is a process that takes longer to produce pace with 

customer needs. It must be open to do overtime at 366.41 hours. Applies the Toyota 

Production System or TPS to improve manufacturing processes. To balance the production 

The work space Improving Kaizen can be reduced at the time of headlight from 192.93 

seconds to 116.79 seconds and can produce up to 180 pieces per month can reduce 

overtime hour of 398.67 hours per month to 106.17 hours. per month 
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กิตติกรรมประกาศ 

 
 รายงานฝึกงานฉบบันี้สามารถส าเรจ็ลุล่วงลงได้ เนื่องดว้ยความกรุณาและช่วยเหลอือย่างดี

ยิง่จากท่าน อาจารยว์ุฒพิงษ์ ปะวะสาร อาจารยท์ีป่รกึษาโครงงานฝึกงานทีก่รุณาสละเวลา ใหค้วาม

ช่วยเหลอืและค าแนะน าต่างๆ ความรูเ้พื่อใชใ้นการท าโครงงานมาโดยตลอดจนส าเรจ็ไปไดด้ว้ยดี จงึ

ใครข่อขอบพระคุณท่านอาจารยเ์ป็นอยา่งสงูไว ้ณ ทีน่ี้ 

นอกจากนี้ ขอขอบพระคุณ คุณอภเิดช อิงค์กิตติ วศิวกรฝ่ายการผลติ(Production 
Engineer) ทีใ่ห้การสนับสนุนในดา้นความรูต่้างๆ ตลอดระยะเวลาการฝึกงาน คุณณฐัยา ใจงาม 
(Production Engineer) และคุณอนุวตั ิโพธิส์ุวรรณ (Production Engineer) ทีใ่หค้ าแนะน าในการ
เกบ็รวบรวมขอ้มลูตัง้แต่เริม่ต้น รวมถงึการสนับสนุนขอ้มูลการท างาน และช่วยเหลอืในการท างาน
โครงงานครัง้นี้เป็นอยา่งดยีิง่ นอกจากนี้ขอขอบคุณ บรษิทั ไทยสเตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน)
ทีใ่หโ้อกาสผูจ้ดัท าไดเ้ขา้ไปศกึษากระบวนการท างานภายในบรษิทั  

สุดทา้ยนี้ผูว้จิยัขอขอบพระคุณบดิา มารดา ซึง่สนับสนุนในดา้นการเงนิและการใหก้ าลงัใจ
แก่ผูจ้ดัท าเสมอมาจนส าเรจ็การศกึษา รวมไปถงึคณะครอูาจารยท์ุกท่านทีเ่คยใหก้ารอบรบสัง่สอน
จนสามารถน าความรู้มาประยุกต์ใช้ให้เกิดประโยชน์ได้ และหวงัว่ารายงานเล่มนี้จะสามารถเป็น
ประโยชน์ต่อการศกึษาครัง้ต่อไป หากเกดิขอ้ผดิพลาดประการใดผูจ้ดัท าขอรบัไวแ้ต่เพยีงผูเ้ดยีว 

นางสาววมิลวรรณ  ธรรมนายกาธปิ 
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บทท่ี 1  

บทน ำ 

1. สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงเหตผุล และปัญหำ 

 จากการเข้าไปฝึกงานที่บริษัท ไทยสแตนเลย์การไฟฟ้า จ ากัด(มหาชน) เป็น

บรษิัทผู้ผลติอะไหล่ส าหรบัอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยมผีลิตภณัฑ์หลกัที่ผลติคือไฟรถยนต ์

ไดแ้ก่  โคมไฟหน้า โคมไฟทา้ย และโคมไฟสญัญาณต่าง ๆ ไฟรถยนต์ส าหรบัตกแต่ง  อุปกรณ์

ควบคุมอุณหภูม ิที่ใช้กบัรถมอเตอรไ์ซด์และรถยนต์ นอกจากอุปกรณ์ส่องสว่างยานยนต์ ทาง

บรษิทัฯ กม็กีารผลติชิน้ส่วนพลาสตกิ ชิน้ส่วนพลาสตกิเคลอืบส ีชิน้ส่วนพลาสตกิเคลอืบผวิชนิด

พเิศษ เช่น โครเมยีม เป็นตน้  

ในการฝึกงานนัน้ได้รบัมอบหมายให้ศึกษาโมเดลรุ่นXX แล้วพบว่าจากการที่โรงงาน 

ผลติมกีารผลติไฟหน้าและไฟทา้ย ของรถยนต์หลายรุ่น ทัง้รุ่นทีว่างขายแลว้และก าลงัอยู่ในช่วง

พฒันา  ซึง่มรีุ่นXXของการผลตินัน้เป็นรุ่นทีพ่ึ่งมกีารเปิดตวัขายทีพ่ึ่งมกีารผลติมาได้ 2 เดอืน 

และในการผลตินัน้มกีารขาดทุนอยา่งต่อเนื่องแมจ้ะมยีอดค าสัง่ซือ้เขา้มาทุกเดอืน แต่ดว้ยต้นทุน

ทีส่งูท าใหรุ้น่XX ขาดทุนแมจ้ะมยีอดค าสัง่ซือ้มากขึน้ทุกเดอืน และกระบวนการผลติทีไ่ม่ทนัตาม

ความต้องการของลูกคา้ เพราะเวลาทัง้ใชย้งัมากกว่าเวลาทีต่้องการ จงึท าการศกึษาขอ้มูลและ

คน้หาปญัหาของโมเดลรุน่น้ี 

2. วตัถปุระสงคข์องกำรศึกษำ 

ในการจดัท ารายงานฝึกงานครัง้นี้ ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องการศกึษา ไวด้งันี้ 

2.1. ลดรอบการท างานใหล้ดลงหรอืเท่ากบั Takt Time 

2.2. เพื่อเพิม่ผลผลติ (Productivity) 

2.3. ลดชัว่โมงการท างานล่วงเวลา    
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3. ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน 

ในการศกึษารายงานฝึกงานครัง้นี้ จดัแบ่งขอบเขตของการด าเนินงาน โดยมรีายละเอยีด 

ประกอบดว้ย 

3.1 ขอบเขตดา้นเนื้อหา  

ศกึษากระบวนการประกอบไฟหน้ารถยนตข์องรุน่XX        

3.2 ขอบเขตดา้นเวลา        

 5 มกราคม พ.ศ.2558 – 28 กุมภาพนัธ ์พ.ศ.2558    

 

4. ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน 

ตำรำงท่ี 1.1 แสดงขัน้ตอนการด าเนินงานสหกจิศกึษา 

 
 

 

5. เป้ำหมำยท่ีคำดว่ำจะได้รบั 

1. ลดรอบเวลาการท างานไดเ้หลอื 85.67 วนิาท ี

2. สามารถเพิม่ผลผลติได ้(Productivity) เป็น 12,292 ชิน้ต่อเดอืน 

3. สามารถลดเวลาการท างานล่วงเวลาไดเ้ป็น 0 ชัว่โมงต่อเดอืน 

 

1 2 3 4 1 2 3 4
1. ศึกษากระบวนการผลิตไฟรถยนต์ทั้งหมด 
(LAMP 2)
2. ศึกษาปัญหาของโรงงานเพ่ือน ามาปรับปรุง
แกไ้ข
3. ศึกษาการท างานจากพนกังานท่ีปฏิบติังาน 
และเรียนรู้การท างาน
4. ท างานท่ีได้รับมอบหมายจากพนกังานท่ี
ปฏิบติังาน

5. ศึกษาในไลน์ประกอบไฟหนา้ (Head Lamp)

6. ท าการปรับปรุงไลน์ประกอบ

7. ตรวจสอบและติดตามผลการปรับปรุง

ขั้นตอน
ระยะเวลา

มกราคม กมุภาพนัธ์ หมายเหตุ

Plan 

Actual 
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6. นิยำมศพัทเ์ฉพำะ                                                

1. บรษิทั หมายถงึ บรษิทัไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั(มหาชน)  

2. ผลติภณัฑ ์หมายถงึ โคมไฟหน้ารถยนต์ 

3. Lamp 2 หมายถงึ โรงงานยอ่ยทีส่หกจิศกึษาอยู่  

4. รุน่ XX หมายถงึ ไฟหน้ารถยนตย์ีห่อ้หนึ่งทีท่ าการศกึษากระบวนการผลติ  

5. TPS หมายถงึ ระบบการผลติแบบโตโยตา้ เป็นเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการสรา้งมาตรฐานในการ

ท างาน การสรา้งความสมดุลในการผลติ เพื่อการผลติทีม่ปีระสทิธภิาพ  

 

7. แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน      

การศกึษาและจดัท าหกจิศกึษาในหวัขอ้  การประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยต้า 

(TPS)ในการลดรอบเวลาการประกอบไฟหน้ารถยนต ์   ไดจ้ดัท าแผนและระยะเวลาด าเนินงาน 

ดงันี้ 

ตำรำงท่ี 1.2  แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน      

  

 

1 2 3 4 1 2 3 4

P
1. ศึกษาและคน้ควา้ไลนป์ระกอบไฟหนา้รถยนต์
รุ่นท่ีไดรั้บมอบหมายโปรเจค
2. ด าเนินการเก็บรวบรวมขอ้มลูเพ่ือคน้หาปัญหา 
เช่น งานมาตรฐาน เวลาท างานของพนกังาน
3. ศึกษาปัญหาเร่ืองการท างานท่ีใชเ้วลานานและ
หาแนวทางแกไ้ขโดยการก าหนดกลยทุธก์าร 

4. ท าการแกไ้ขปัญหา (KAIZEN)

C 5. สรุป วิเคราะห์ และประเมินผล

A 6. หาหนทางแกไ้ข และปรับปรุงขอ้ผิดผลาด

D

ขั้นตอน
ระยะเวลา

หมายเหตุมกราคม กุมภาพนัธ์

Plan  

Actual 
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ตำรำงท่ี 1.3  แสดงความเชื่อมโยงของขัน้ตอนการท างานกบัทฤษฏทีีใ่ช้ 

ขัน้ตอน เครือ่งมอืทีใ่ช้ 
1. ศกึษารุน่ทีม่ปีญัหาของโรงงาน  - แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardize Work 

Chart)   
- แผนกระบวนการไหลของขอ้มลู (MIFC) 

2. ด าเนินการเกบ็รวบรวมขอ้มลูเพื่อ
คน้หาปญัหา เช่น งานมาตรฐาน เวลา
ท างานของพนกังาน  

- ตารางจบัเวลาท างาน (Time Measurement 
Sheet)  

- แผนภาพการไหลของชิน้งาน (MFC) 
- Yamazumi Chart 

3. ศกึษาปญัหาเรือ่งการท างานทีใ่ช้
เวลานานและหาแนวทางแก้ไขโดยการ
ก าหนดกลยุทธก์าร KAIZEN 

- ตารางจบัเวลาท างาน (Time Measurement 
Sheet)  

- Yamazumi Chart  
- ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardize Work 

Combibation Table) 
4. ท าการแกไ้ขปญัหา (KAIZEN) - Kaizen 

5. สรปุ วเิคราะห ์และประเมนิผล - ตารางจบัเวลาท างาน (Time Measurement 
Sheet)  

- Yamazumi Chart  
- ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardize Work 

Combination Table) 
6. หาหนทางแกไ้ข และปรบัปรงุ
ขอ้ผดิพลาด 

- ตารางจบัเวลาท างาน (Time Measurement 
Sheet)  

- Yamazumi Chart  
- ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardize Work 

Combination Table) (หลงัการปรบัปรงุ) 
 



บทท่ี  2 

หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 หลกัการพื้นฐาน          

 ในการด าเนินโครงงานฝึกงานครัง้นี้ ผูจ้ดัท าไดศ้กึษาเอกสารหลกัการพืน้ฐานและเอกสาร

งานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้ง และไดน้ าเสนอตามหวัขอ้ต่อไปนี้ 
2.1.1 หวัใจส าคญั 5 ประการของระบบ TPS (Toyota Production System)  

2.1.2 Standardized Work (งานมาตรฐาน) 

2.1.3 Kaizen (ไคเซน็) 

2.1.4 เวลาทีค่วรรูจ้กัในระบบ TPS 

2.1.5 Just In Time (JIT: ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด)ี 

2.1.6 Muda (ความสญูเปล่า) 

2.1.7 Deming’s Cycle (PDCA) 

  

2.1.1 หวัใจส าคญั 5 ประการของระบบ TPS (Toyota Production System) 

หากกล่าว ถงึบรษิทัทีถู่กจดัอนัดบับรษิทัผูผ้ลติรถยนต์ ทีม่ยีอดการจ าหน่ายรถยนต์ทัว่โลก

ในอนัดบัต้น ๆ พบว่าในปจัจุบนับรษิทัโตโยต้าเป็นบรษิทั ทีไ่ดร้บัการตอบรบัการซือ้รถยนต์เป็น

อนัดบัหนึ่งของโลกซึ่งสาเหตุที่ส่งผลใหบ้รษิทัโตโยต้าสามารถเตบิโตไดอ้ย่างรวดเรว็นับตัง้แต่หลงั

ยุคสงคราม โลกครัง้ที่ 2 แซงบรษิทัผูผ้ลติรถยนต์ยกัษ์ใหญ่ 3 บรษิทั (Big 3) คอืบรษิทั General 

Motor, DaimlerChrysler และ Ford มาจากการที่บรษิทัโตโยต้า ไดท้ าการปลูกฝงั ปรชัญาการ

ท างาน พฤตกิรรมนิยม และวฒันธรรมการท างานขององคก์รจนกลายเป็นจติใต้ส านึกในการท างาน

ส าหรบัพนกังานในบรษิทัโตโยตา้ทุกคน ซึง่ประกอบไปดว้ย 
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2.1.1.1. ความทา้ทาย (Challenge) คอื การสรา้งวสิยัทศัน์ระยะยาวและบรรลุความ 

ทา้ทาย ดว้ยความกลา้หาญ 

2.1.1.2. ไคเซน็ (Kaizen) คอื การปรบัปรงุการด าเนินธุรกจิอยา่งต่อเนื่อง และผลกัดนั 

นวตักรรมใหม ่และววิฒันาการอยูต่ลอดเวลา 

2.1.1.3. เกน็จ ิเกน็บุตซ ึ(Genchi Genbutsu) คอื การส ารวจปญัหา ณ สถานทีก่ารท างานจรงิ  

หรอื ต้นก าเนิดของปญัหา โดยการไปดูของจรงิ ณ สถานที่จรงิเพื่อค้นหาความจรงิ เพื่อคดิหา

วธิกีารแกไ้ขปญัหาจากต้นเหตุของปญัหา (root cause) ซึง่การไปยงัต้นก าเนิดเพื่อคน้หาความจรงิ 

ท าใหส้ามารถตดัสนิใจไดถู้กตอ้ง สรา้งความเป็นเอกฉันท ์และบรรลุเป้าหมายอย่างรวดเรว็ Genchi 

Genbutsu  มหีลกัพืน้ฐาน คอื การไปใหถ้งึทีจ่รงิและเหน็ของจรงิ คอื Go to see หรอื Go and see  

2.1.1.4. การยอมรบันบัถอื (Respect) คอื การเคารพและใหก้ารยอมรบัผูอ้ื่น รวมทัง้พยายาม 

ทุกวถิทีางเพื่อความเขา้ใจซึง่กนัและกนัแสดงความรบัผดิชอบและปฏิบตัอิย่างดทีีสุ่ดเพื่อสรา้งความ

ไวว้างใจซึง่กนัและกนั 

2.1.1.5. การท างานเป็นทมี (Teamwork) คอื การกระตุน้บุคลากรและการเจรญิเตบิโตในสาย 

อาชพี แบ่งปนัโอกาสในการพฒันา และเพิม่ขดีความสามารถสูงสุดส าหรบัรายบุคคลและทมี จาก

หวัใจส าคญั 5 ประการของวถิแีห่งโตโยต้า สามารถสรุปไดว้่าบรษิทัโตโยต้าไดป้ลูกฝงัใหพ้นักงาน

ทุกคนมคีวามคดิทีไ่ม่ หยุดนิ่งคอยท าการพฒันาใหด้ยีิง่ขึน้ต่อไปเรื่อย ๆ ซึง่สิง่ทีจ่ะสามารถท าให้

เกดิความส าเรจ็นี้ไดจ้ าเป็นต้องมรีะบบในการพฒันา บุคลากรขององคก์รทีด่ ีดงันัน้ถ้าบรษิทั SME 

ของไทยต้องการทีจ่ะพฒันาบรษิทัใหส้ามารถเตบิโต ควรจะพฒันาบุคลากรของตนใหร้อบรูเ้ท่ากนั

สถานการณ์ในปจัจบุนั ควบคู่ไปกบัการน าหลกัการทัง้ 5 ขอ้ไปประยกุตใ์ชใ้นบรษิทั 

2.1.2.   Standardized Work (งานมาตรฐาน) 

Standardized Work หรอื งานมาตรฐานเป็นงานทีท่ าซ ้าๆ กนัและเหมอืนกนัทุกรอบ โดย

เน้นการเคลื่อนไหวของคนเป็นส าคญั และก าหนดวธิกีารท างาน เพื่อผลติสนิค้าที่ด ีพนักงาน

ปลอดภยั และตน้ทุนต ่าลง 

2.1.2.1. องคป์ระกอบ 3 ประการ ของงานมาตรฐาน 

2.1.2.1.1 Takt Time คอื มาตรฐานทางเวลาในการผลติของ 1 ชิน้ ในเวลาทีก่ าหนดและเป็น 

ตวัก าหนดความเรว็ในการขาย ทีส่ะทอ้นความตอ้งการของลกูคา้ 
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Takt Time   =   Sale Speed   =   
เวลาการท างานปกติ

ปรมิาณสนิคา้ทีล่กูคา้ตอ้งการ
 

2.1.2.1.2. ล าดบัการท างาน (Working Sequence) คอืล าดบัในการผลติ (การตดิตัง้ การดงึ 

ออก) 

2.1.2.1.3. Standard Work In Process คอื จ านวนชิน้งาน ทีจ่ าเป็นตอ้งมไีวเ้พื่อท าซ ้าใน 

ล าดบัเดยีวกนั หรอืในกรณทีีเ่ป็นเครือ่งจกัรอตัโนมตั ิท างานดว้ยตวัเองโดยไมต่อ้งมคีนเฝ้าเครือ่ง 

2.1.2.2. ขัน้ตอนการจดัท างานมาตรฐาน 

2.1.2.2.1.  จบัเวลาองคป์ระกอบงาน 

2.1.2.2.2.  วเิคราะหส์ภาพการท างาน ณ ปจัจบุนั ดว้ย SAN TEN SET (ตาราง 

ประสทิธภิาพของแต่ละกระบวนการ, ตารางมาตรฐานผสม, แผนภาพงานมาตรฐาน) 

2.1.2.2.3. ปรบัปรงุประสทิธภิาพการท างานดว้ย YAMAZUMI CHART และ จดัสมดุลสาย  

การผลติ  

2.1.2.3. ผลทีจ่ะไดร้บัในการท างานมาตรฐาน 

2.1.2.3.1. ลด Muri (งานเกนิก าลงั), Mura (ความไมส่ม ่าเสมอ), Muda (ความสญูเปล่า) ใน 

การท างาน 

2.1.2.3.2. เพิม่ผลติภาพการท างานของชัว่โมงการท างานพนกังานแต่ละคน  

(pcs./man-hour) 

2.1.2.3.3. จดัสรรจ านวนพนกังานทีใ่ชใ้นการผลติอยา่งเหมาะสม 

2.1.2.3.4.  ลดพืน้ทีก่ารท างาน 

 

2.1.2.4.  Standardized Work Chart (แผนภาพงานมาตรฐาน) 

Standardized Work Chart เป็น 1 ใน 3 ของเครื่องมอืทีใ่ชใ้นงานมาตรฐาน โดยมลีกัษณะ

เป็นแผนภาพที่แสดงผงัของพื้นที่ท างานของสายการผลตินัน้โดยจะแสดงให้เหน็ถงึผงัการจ าลอง

เครื่องจกัรและจ านวนพนักงานทีม่อียู่ในสายการผลตินัน้ และจะระบุความรบัผดิชอบของพนักงาน

แต่ละคน, ขัน้ตอนการท างานของพนักงานโดยจะเขยีนเป็นล าดบัตวัเลขไวใ้นแผนผงันัน้ด้วย ,ระบุ

ต าแหน่ง ตรวจเช็คคุณภาพ, ระบุต าแหน่งที่ต้องระวงัเรื่องความปลอดภยัและจ านวนชิ้นงาน

มาตรฐานในกระบวนการ ดงัตวัอย่างเช่นแผนภาพข้างล่าง ในสายการผลตินี้ประกอบไปด้วย
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พนักงาน 3 คนโดยพนักงานแต่ละคนจะรบัผดิชอบงานตามเครื่องจกัรและมขีัน้ตอนการท างานดงั

รปูที ่2.1 

 

รปูท่ี 2.1   ตวัอยา่ง แผนภาพงานมาตรฐาน 

 

           โดย ทัว่ ๆ ไปแลว้ แผนภาพนี้ควรจะน าไปตดิตัง้ไวใ้กลจุ้ดปฏบิตังิานนัน้ ๆ เสมอ  เพื่อจะ

ได้เป็นเครื่องมอืในการตรวจสอบมาตรฐานการท างานของพนักงานว่า  พนักงานได้ท าตามงาน

มาตรฐานทีก่ าหนดไวห้รอืไม่ และนอกจากนัน้ยงัเป็นเครือ่งมอืในการอบรมพนกังานไดอ้กีดว้ย 

2.1.3   Kaizen (ไคเซน็) 

ไคเซน็ มาจากภาษาญี่ปุ่น (Kaizen) โดย Kai มคีวามหมายว่าต่อเนื่อง และ Zen มี

ความหมายว่าการปรบัปรุงหรือการท าให้ดีขึ้น ดังนัน้เมื่อน าค าทัง้สองมารวมกัน จะได้เป็น  

Continuous Improvement คอืการปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่อง 

ไคเซน็ เป็นแนวคดิทีน่ ามาใชใ้นการบรหิารการจดัการอย่างมปีระสทิธผิล โดยมุ่งเน้นทีก่าร

มสี่วนร่วมของพนักงานทุกคน ร่วมกันแสวงหาแนวทางใหม่ๆ เพื่อปรบัปรุงวธิกีารท างานและ

สภาพแวดลอ้มในการท างานใหด้ขีึน้อยู่เสมอ หวัใจส าคญัอยู่ทีต่้องมกีารปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องไม่มี

ทีส่ ิน้สุด (Continuous Improvement) 
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ส าหรบั บรษิทัโตโยตา้นัน้ ไคเซน็ถอืไดว้่าเป็นหนึ่งในหวัใจส าคญัของวถิขีองโตโยต้า ซึง่จะ

มลีกัษณะที่ เป็นเอกลกัษณ์เฉพาะตวัของโตโยต้า ดงัรูปขา้งล่าง นัน่คอื ไคเซ็นจะเป็นการต่อ

ขัน้บนัไดมาตรฐานคุณภาพใหด้ขีึน้ไปเรื่อย ๆ ไม่มทีีส่ ิน้สุด และในการปรบัปรุงแต่ละครัง้ จะต้องมี

การตรวจสอบจนมัน่ใจ จนยอมรบัเป็นมาตรฐานได้ (standardization) หลงัจากนัน้ ก็ปรบัปรุงรอบ

ต่อไป (ดว้ยวง PDCA) เพื่อยกระดบัของมาตรฐานนัน้ขึน้ไปอกี และท าอย่างนี้ไปเรื่อย ๆ ซึง่ส่งผล

ใหม้โีอกาสทีจ่ะคน้พบนวตักรรมใหม่  

 
รปูท่ี 2.2   บนัไดคุณภาพ ดว้ย Kaizen 

อกีจดุหนึ่งทีเ่ป็นเอกลกัษณ์ในการไคเซน็ของโตโยตา้คอื การถ่ายทอดความรู ้และ เผยแพร่

แนวความคดิด ีๆ ไปใชใ้นส่วนต่าง ๆ ขององคก์รหรอืทีเ่รยีกว่า Yokoten 

ส่วนบรษิทัทีย่งัไมไ่ดเ้ริม่ท าไคเซน็ หรอื ไมรู่จ้ะหาหวัขอ้ไคเซน็จากไหน สามารถเริม่ตน้งา่ย 

ๆ ดว้ยการคน้หาสิง่ผดิปกตจิากความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้รอบ ๆ บรเิวณทีต่วัเราเองคุน้เคยใน

ชวีติประจ าวนัซึง่เรารูส้กึไดเ้อง นัน่คอื ก าจดั 3MU ประกอบไปดว้ย MUDA (ความสญูเปล่าทัง้ 7 

ประการ), MURA (ความไม่แน่นอนหรอืความไมส่ม ่าเสมอ) และ MURI (เกนิก าลงั) ซึง่จะส่งผลให้  

2.1.3.1. เพิม่ยอดขายและความพงึพอใจใหก้บัลกูคา้ 

2.1.3.2. ตน้ทุนการผลติต ่าจากการท างานลดลงของการท างานซ ้าและเกนิ ลดงานสูญเปล่า  

ลดของเสยี  ลดพลงังาน 

2.1.3.3. การปรบัปรงุหรอืคงรกัษาระดบัคุณภาพ 

2.1.3.4. การท างานเขา้ใจง่ายท าใหพ้นกังานมคีวามสุขในการท างานและปลอดภยั 

2.1.3.5. พนกังานมโีอกาสไดแ้สดงความสามารถของตนเอง 

2.1.4   เวลาทีค่วรรูจ้กัในระบบ TPS 

2.1.4.1   Takt Time (T.T.) 
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Takt Time (แทค็ไทม;์ T.T.) มทีีม่าจากภาษาเยอรมนั “Taktziet”ซึง่หมายความว่า “รอบ

เวลาของนาฬกิา” เพื่อการวดัเช่น จงัหวะของดนตร ีเมื่อน ามาใชใ้นส่วนการผลติจะมคีวามหมายว่า 

เวลามากทีสุ่ดทีพ่นกังานสามารถใชใ้นการผลติชิน้งานเพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกคา้ให้

ไดท้นัท่วงท ีนัน่คอื ค่าแทค็ไทมจ์ะเปรยีบไดก้บัความเรว็ในการขาย (Sale Speed) ทีถู่กก าหนดให้

สามารถผลติชิน้งานได ้1 ชิน้ โดยค่า Takt time นี้สามารถค านวณไดจ้าก 

 
หน่วยของ T.T. คอื หน่วยของเวลาต่อชิน้งาน 1 ชิน้ (วนิาท/ีชิน้, นาท/ีชิน้ หรอื ชัว่โมง/ชิน้) 

ยกตวัอยา่งเช่น บรษิทัแห่งหนึ่ง ก าหนดเวลาท างานปกตไิวท้ี ่8 ชัว่โมง เวลาพกั 15 นาท ี2 

ครัง้ โดยในหนึ่งวนัต้องการชิ้นงานจ านวน 600 ชิน้ ดงันัน้ Takt time จะเท่ากบั 45 วนิาทต่ีอ

ชิน้         

 
จากตวัอยา่งขา้งตน้สามารถอธบิายไดว้่า พนกังานจะตอ้งใชเ้วลาในการผลติชิน้งาน 1 ชิน้

ใหเ้สรจ็ภายใน 45 วนิาท ีโดยจะน าค่า Takt Time ไปเปรยีบเทยีบรอบเวลาการท างานของ

พนกังานแต่ละคนว่า เวลาทีพ่นกังานใชเ้กนิกว่า T.T. หรอืไม ่ซึง่เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการเปรยีบเทยีบน้ี

เรยีกว่า  “YAMAZUMI CHART ” 

          
รปูท่ี 2.3   ตวัอยา่งการน า T.T. ไปใชใ้นการเปรยีบเทยีบเวลาการท างานของพนกังาน 

  

 

                      

A 30 

B 39 

C 43 

D 45 
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ถา้พนกังานใชเ้วลาเกนิกว่าเวลาทีก่ าหนดนี้ จะท าใหบ้รษิทัไมส่ามารถตอบสนองต่อความ

ตอ้งการลกูคา้ในวนันัน้ได้ โดยวธิใีน การแกไ้ขปญัหาน้ี เราจ าเป็นตอ้งท าการปรบัลดเวลาท างาน

ของพนกังานแต่ละคนใหอ้ยู่ภายใตเ้วลาการท างานของ Takt time หรอื อกีวธิหีนึ่งถา้ไมส่ามารถ

ปรบัลดเวลาท างานของพนักงานไดบ้รษิทัจ าเป็นตอ้งเพิม่เวลาการท างานใหแ้ก่พนักงาน ในช่วงเวลา 

O.T. ซึง่เราจ าเป็นตอ้งค านวณ Takt Time ใหม ่ซึง่ค่า Takt time นี้จะเรยีกว่า Actual Takt time 

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

Actual Takt Time หมายถงึ เวลามากทีสุ่ดทีพ่นักงานสามารถใชใ้นการผลติเพื่อตอบสนอง

ความตอ้งการของลกูคา้ใหท้นัตามจ านวนทีล่กูคา้ก าหนด แต่จะแตกต่างจาก Takt Time ตรงเวลาที่

น ามาใชใ้นการค านวณ โดย A.T.T. จะใชเ้วลาท างานตามปกตริวมกบั Over Time เนื่องจาก 

2.1.4.2.1. รอบเวลาการท างาน (C.T.) ของพนกังานอาจจะมากกว่าค่า T.T.ซึง่ไมส่ามารถ 

ปรบัลดใหอ้ยูภ่ายใตค้่า T.T. ได ้จงึจ าเป็นตอ้งใหพ้นกังานท างานนอกเวลาการท างานตามปกติ 

2.1.4.2.2. เวลา ทีน่ ามาใชใ้นการผลติในทางปฏบิตันิัน้ ไมส่ามารถท าใหป้ระสทิธภิาพ 

เป็นไปตามที่ก าหนดไว้ได้ ดงันัน้จงึต้องมกีารเผื่อประสิทธภิาพการท างานของพนักงานและ

เครือ่งจกัรไว ้ดว้ยจงึท าใหเ้วลาในการผลติทีใ่ชจ้รงิจะมากกว่าเวลาท างานปกต ิ         

 
ยกตวัอย่างเช่น บรษิทัไดก้ าหนดเวลาการท างานปกต ิ8 ชัว่โมง โดยมเีวลาพกั 15 นาท ี2 

ครัง้ และลูกคา้มคีวามต้องการสนิคา้ต่อวนัจ านวน 600 เพราะฉะนัน้จะสามารถค านวณค่า T.T. ได้

เท่ากบั 45 วนิาทต่ีอชิน้ แต่รอบเวลาการท างานของพนักงานมคี่ามากกว่า T.T. ซึง่ในวนันัน้ทาง

บรษิทัจงึไดก้ าหนดใหพ้นักงานท างานเพิม่นอกเวลาการท างานปกตอิกี 2 ชัว่โมง ดงันัน้ค่า A.T.T. 

จะเท่ากบั 57 วนิาทต่ีอชิน้ 
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รปูท่ี 2.4   ตวัอยา่งการน า A.T.T. ไปใชใ้นการเปรยีบเทยีบเวลาการท างานของพนกังาน 

 

จากผลการเพิม่เวลาการท างานของพนกังานอกี2 ชัว่โมงจะเหน็ไดว้่า บรษิทัสามารถ

จ าหน่ายสนิคา้เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วง ท ีโดยดไูดจ้ากรอบเวลาการ

ท างานของพนกังานอยูภ่ายใตเ้วลา Actual Takt time 

 

2.1.4.3.   Cycle time (รอบเวลาการท างาน) 

Cycle time (รอบเวลาการท างาน: C.T.) หมายถงึ เวลาทีพ่นกังานใชใ้นการด าเนินการผลติ

ตามทีแ่ต่ละคนรบัผดิชอบในแต่ละรอบการท า งาน โดยพนักงานหนึ่งคนอาจจะรบัผดิชอบงานเพยีง

งานเดยีว หรอื หลายงานกไ็ด้ ซึง่จะเริม่นับตัง้แต่จุดเริม่ต้นของงานนัน้จนถงึเวลาทีก่ลบั มาตัง้ต้น

เพื่อจะเริม่ท าการผลติในรอบต่อไป ตวัอยา่งเช่น  

งานทีพ่นักงาน 1 คน รบัผดิชอบงานเดยีว : งานป ัม๊ขึน้รปูแผ่นโลหะ (Pressing) รอบเวลา

การท างานของพนกังานจะเริม่นับตัง้แต่เวลาทีพ่นักงานเริม่จบัชิน้งาน น าเขา้ไปป ัม๊ขึน้รปูจนกระทัง่

พนกังานกลบัมาจบัชิน้งานอกีครัง้หนึ่ง  

งานทีพ่นักงาน 1 คน รบัผดิชอบหลายงาน : งาน Machining รอบเวลาการท างานของ

พนักงานจะเริม่นับตัง้แต่เวลาทีพ่นักงานเริม่จบัชิน้งาน เขา้เครื่องจกัรเครื่องแรกจนกระทัง่เวลาที่

พนกังานกลบัมาจบัชิน้งานเพื่อจะ ใส่เขา้เครือ่งจกัรอกีครัง้หนึ่ง 
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ส่วนประกอบของ C.T. จะประกอบดว้ยงานมอื (Handling Time) จะประกอบไปดว้ยงาน

หยบิชิน้งานเขา้, กดสวติซ ์และหยบิออกจากเครื่องจกัรรวมกบัเวลาทีเ่ครื่องจกัรท างาน (Machine 

Time)  Cycle Time = เวลาของงานมอื + เวลาของเครือ่งจกัร 

 

2.1.5.   Just In Time (JIT: ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด)ี 

Just In Time (JIT) หรอื ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ีเป็นหน่ึงในสองเสาหลกัของ 

TPS House ซึง่ระบบ JIT เป็นการผลติหรอืส่งมอบสนิคา้ตามชนิดทีล่กูคา้ตอ้งการ ปรมิาณทีล่กูคา้

ตอ้งการ และ ภายในเวลาทีล่กูคา้ตอ้งการ 

2.1.5.1 วตัถุประสงคข์องการผลติแบบทนัเวลาพอด ี

2.1.5.1.1. ควบคุมวสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัทีน้่อยทีสุ่ดหรอืใหเ้ท่ากบัศูนย ์( Zero  

inventory )  

2.1.5.1.2. ลดเวลาน าหรอืระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลติ ( Zero waiting time ) 

2.1.5.1.3. ขจดัปญัหาของเสยีทีเ่กดิขึน้จากการผลติ ( Zero failures ) 

2.1.5.1.4. ขจดัความสญูเปล่าในการผลติ ( Eliminate 7 Types of Waste ) หรอื Muda  

 

2.1.5.2. องคป์ระกอบส าคญัของการผลติแบบทนัเวลาพอด ี

2.1.5.2.1 Takt Time จะเป็นตวัก าหนดความเรว็ในการขายหรอืความเรว็ทีต่อ้งผลติชิน้งาน 

แต่ละชิน้ 

2.1.5.2.2. Continuous Flow    เป็นการท าใหก้ารไหลของกระบวนการไหลไดอ้ยา่งราบรื่น 

2.1.5..2.3. Pull System ผลติและส่งมอบสนิคา้ตามจ านวนทีล่กูคา้ตอ้งการ 

2.1.5.3. ผลกระทบจากการผลติแบบทนัเวลาพอด ี

2.1.5.3.1. ปรมิาณการผลติขนาดเลก็ ( Small lot size ) ระบบ JIT จะพยายามควบคุมวสัดุ 

คงคลงัใหอ้ยู่ในระดบัทีน้่อยทีสุ่ด เพื่อไม่ก่อใหเ้กดิต้นทุนในการจดัเกบ็และต้นทุนค่าเสยีโอกาส จงึ

ผลติในปรมิาณทีต่อ้งการ 

2.1.5.3.2.  ระยะเวลาการตดิตัง้และเริม่ด าเนินงานสัน้ ( Short setup time )  ผลจากการลด 
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ขนาดการผลิตให้เล็กลง ท าให้ฝ่ายผลิตต้องเพิ่มความถี่ในการจัดการขึ้น ดังนั ้นผู้ควบคุม

กระบวนการผลติจงึตอ้งลดเวลาการตดิตัง้ใหส้ัน้ลง  

2.1.5.3.3. คลงัในระบบการผลติลดลง ( Reduce WIP inventory )  เหตุผลทีจ่ าเป็นตอ้งม ี

วสัดุคงคลงัส ารองเกดิจากความไม่แน่นอน ไม่สม ่าเสมอที่เกดิขึน้ระหว่างกระบวนการผลติ ระบบ 

JIT มนีโยบายที่จะขจดัวสัดุคงคลงัส ารองออกไปจากกระบวนการผลติให้หมด โดยให้คนงาน

ช่วยกนัแกไ้ขปญัหาความไมส่ม ่าเสมอทีเ่กดิขึน้ 

2.1.5.3.4. สามารถควบคุมคุณภาพสนิคา้ไดอ้ยา่งทัว่ถงึ ในระบบ JIT ผูป้ฏบิตังิานจะเป็นผู ้

ควบคุมและตรวจสอบคุณภาพดว้ยตนเอง หรอืทีเ่รยีกว่า  “ คุณภาพ ณ แหล่งก าเนิด ( Quality at 

the source ) ” 

2.1.5.4. ประโยชน์ทีเ่กดิจากการผลติแบบทนัเวลาพอด ี

2.1.5.4.1. เป็นการยกระดบัคุณภาพสนิคา้ใหส้งูขึน้และลดของเสยีจากการผลติให ้

น้อยลง  : เมือ่คนงานผลติชิน้ส่วนเสรจ็ กจ็ะส่งต่อไปใหก้บัคนงานคนต่อไปทนัที ถ้าพบขอ้บกพร่อง

คนงานทีร่บัชิ้นส่วนมา ก็จะรบีแจง้ให้คนงานที่ผลติทราบทนัทเีพื่อหาสาเหตุและแก้ไขให้ถูกต้อง 

คุณภาพสนิคา้จงึดขีึน้ ต่างจากการผลติครัง้ละมากๆ คนงานทีร่บัชิน้ส่วนมามกัไม่สนใจขอ้บกพร่อง

แต่จะรบีผลติต่อทนัทเีพราะยงัมชีิน้ส่วนทีต่อ้งผลติต่ออกีมาก 

 

2.1.5.4.2. ตอบสนองความตอ้งการของตลาดไดเ้รว็ : เนื่องจากการผลติมคีวามคล่องตวัสงู  

การเตรยีมการผลติใชเ้วลาน้อย และสายการผลติกส็ามารถผลติสนิคา้ไดห้ลายอยา่งในเวลาเดยีวกนั 

จงึท าให้สนิค้าส าเรจ็รูปคงคลงัเหลอือยู่น้อยมากเพราะเป็นไปตามความต้องการของตลาดอย่าง

แทจ้รงิ   การพยากรณ์การผลติแมน่ย าขึน้เพราะเป็นการพยากรณ์ระยะสัน้ ผูบ้รหิารไม่ต้องเสยีเวลา

ในการแกไ้ขปญัหาต่างๆในโรงงาน ท าใหม้เีวลาส าหรบัการก าหนดนโยบาย วางแผนการตลาด และ

เรือ่งอื่นๆไดม้ากขึน้ 

2.1.5.4.3. คนงานจะมคีวามรบัผดิชอบต่องานของตนเองและงานของส่วนรวมสงูมาก :   

ความรบัผดิชอบต่อตนเองกค็อื จะตอ้งผลติสนิคา้ทีด่ ีมคีุณภาพสูง ส่งต่อใหค้นงานคนต่อไปโดยถอื

เหมอืนว่าเป็นลูกคา้ ด้านความรบัผดิชอบต่อส่วนรวมก็คอืคนงานทุกคนจะต้องช่วยกนัแก้ปญัหา

เมือ่ม ีปญัหาเกดิขึน้ในการผลติ เพื่อไมใ่หก้ารผลติหยดุชะงกัเป็นเวลานาน 
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2.1.6   Muda (ความสญูเปล่า) 

 Muda (ความสูญเปล่า) หมายถงึ สิง่ทีไ่ม่สรา้งมลูค่าเพิม่ดา้นการผลติ หรอืดา้นเวลาในการ

ท างาน หรอืเป็นขัน้ตอนทีเ่กดิความจ าเป็น หรอืท าใหเ้กดิการใชว้ตัถุดบิมากเกนิความจ าเป็น ซึง่สิง่

เหล่านี้จะไมก่่อใหเ้กดิประโยชน์ใดๆ และท าใหค้่าใชจ้า่ยขององคก์รเพิม่มากขึน้ 

ในระบบ TPS จะแบ่ง Muda ออกเป็น 7 ชนิด ดงัต่อไปนี้ 

2.1.6.1. Muda จากการผลติมากเกนิไป ( Overproduction )   :   ชิน้ส่วนและผลติภณัฑถ์ูก 

ผลติมากเกินความต้องการ เป็น Muda ที่เลวร้ายที่สุด จงึเป็น Muda ที่ต้องควบคุม และให้

ความส าคญัสงูสุด 

2.1.6.2 Muda จากการรอคอย ( Waiting )   :   เป็นสภาพทีเ่กดิจากการรองาน เช่น การยนื 

รอดูเครื่องจกัรซึง่ท างานอตัโนมตัเิฉยๆ การไม่สามารถท างานไดเ้นื่องจากเครื่องจกัรเสยีหาย การ

รอชิน้ส่วนผลติหรอืขอ้มลูสารสนเทศ 

2.1.6.3. Muda จากการขนส่ง ( Transportation )   :   มกีารเคลื่อนไหวหรอืมกีารขนยา้ยวสัดุ 

ในระยะทางทีม่ากเกนิความจ าเป็น การวางของชัว่คราวระหว่างกระบวนการผลติ ความยุ่งยากจาก

การเคลื่อนยา้ยซ ้าๆ 

2.1.6.4. Muda จากการผลติ ( Processing itself )   :  สภาพการท างานไมค่งทีม่กีาร 

ปฏบิตังิานทีไ่มจ่ าเป็น พนกังานขาดความช านาญ 

2.1.6.5. Muda จากการมวีสัดุหรอืสนิคา้คงคลงั ( Stocks )   :   วตัถุดบิและผลติภณัฑ ์

ส าเรจ็รปู มเีกบ็ไว้มากเกนิความจ าเป็น ท าใหเ้กดิค่าใชจ้่ายการบรหิารจดัการ Stocks และ ความ

เสยีหายจากการเสื่อมสภาพ เช่น เกดิสนิม 

2.1.6.6. Muda จากการเคลื่อนไหว ( Motion )   :   ความสญูเสยีจากการเคลื่อนไหวทีไ่ม่ 

จ าเป็นของผู้ปฏบิตังิาน เช่น การเดนิ การหยบิ/วางวตัถุดบิ การท างานดว้ยท่าทางที่ฝืนธรรมชาต ิ

และการตดัสนิใจผดิพลาด 

2.1.6.7. Muda จากการผลติของเสยี ( Making defect ) : ความสญูเปล่าของการใชว้ตัถุดบิ  

และชิ้นส่วน รวมทัง้ขัน้ตอนการท างานเนื่องจากมขีองเสยีเกดิขึน้ วสัดุและขอ้มูลสารสนเทศไม่ได้

มาตรฐาน ผลติภณัฑไ์มม่คีุณภาพ  
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2.1.7   Deming’s Cycle (PDCA) 

PDCA มาจากค าภาษาองักฤษ 4 ค า ไดแ้ก่ Plan (วางแผน) Do (ปฏบิตั)ิ Check (ตรวจสอบ) Act 

(ด าเนินการใหเ้หมาะสม)  

        เราใชว้งจร PDCA เพื่อการปรบัปรงุงานอย่างต่อเนื่อง ทุกครัง้ทีว่งจรหมุนครบรอบกจ็ะเป็น

แรงส่งใหห้มุนในรอบต่อไป วธิกีารใหม ่ๆ ทีท่ าใหเ้กดิการปรบัปรงุกจ็ะถูกจดัท าเป็นมาตรฐานการ

ท างาน ซึง่จะท าใหก้ารท างานมกีารพฒันาอยา่งไมส่ิน้สุด เราอาจเริม่ดว้ยการปรบัปรุงเลก็ ๆ น้อย 

ๆ ก่อนทีจ่ะกา้วไปสู่การปรบัปรงุทีม่คีวามซบัซอ้นมากยิง่ขึน้  

 

 
รปูท่ี 2.5   แสดงวงจร PDCA กบัการปรบัปรงุอย่างต่อเนื่อง 

วงจร PDCA สามารถประยุกต์ใชไ้ดก้บัทุก ๆ เรื่อง นับตัง้แต่กจิกรรมส่วนตวั เช่น การปรุง

อาหาร การเดนิทางไปท างานในแต่ละวนั การตัง้เป้าหมายชวีติ การด าเนินงานในระดบับรษิัท 

จนกระทัง่ในระดบัสถาบนัการศกึษา หรอืทีน่ ามาใชใ้นระบบประกนัคุณภาพการศกึษา 

 

2.2. เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

กฤษณะ สายทอง ( 2553 : 118-154 )  ท าการศกึษากระบวนการผลติชิน้ส่วนสายคนัเร่ง
ของชุดควบคุมรถจกัรยานยนตข์องทางบรษิทัไทยสตลีเคเบลินัน้ไดป้ระสบปญัหาดา้นการรอคอยใน
ระบบสายการผลติ ซึง่ก าลงัการผลติต่อวนัไดเ้พยีง 270 เสน้ต่อวนั โดยมคีวามต้องการของลูกคา้ 
400 เสน้ต่อวนั ซึง่เกดิการรอคอยในการประกอบ มคีวามล่าช้าในการผลติ ผูท้ าวจิยัจงึเลง็เหน็
ความส าคญัและปรบัปรุงปญัหาส่วนน้ี ในระยะเวลาเดอืนกนัยายน 2552 ถงึมนีาคม 2553 โดยน า
หลกัการศกึษาวธิกีารท างาน มาปรบัปรุงผงัการไหลของงานและการจดัสมดุลสายการผลติของ
ชิ้นส่วนสายคนัเร่ง(Wire Throttle) โดยใช้วธิกีารใช้น ้าหนักเป็นตวัก าหนดต าแหน่ง(Ranked 
Positional Weights Method) ในสายการผลติชิน้ส่วนสายคนัเร่ง Wire Throttle 1 ,Wire Throttle 2 
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และ Wire Pump โดยสามารถสรุปไดด้งันี้ คอื สามารถปรบัปรุงประสทิธภิาพไดจ้ากค่าเฉลีย่ 79 % 
เป็น 97 % เพิม่ขึน้ 18% และสามารถลดเวลาการผลติต่อเสน้ จากใชเ้วลา 258 วนิาทเีป็น 243 
วนิาทคีดิเป็นรอ้ยละ 5.81 % และสามารถเพิม่ก าลงัในการผลติต่อวนัไดจ้าก 270 เสน้ เป็น 534 
เสน้ คดิเป็นรอ้ยละ 97.7% โดยสามารถลดการท างานล่วงเวลาเฉลีย่ไดจ้าก 60 ชัว่โมงต่อเดอืน
เหลอืเพยีง 40 ชัว่โมงคดิเป็นรอ้ยละ 33.33 % และไม่ต้องมกีารรอคอยสถานีงานทีใ่ชใ้นการผลติ
โดยสามารถผลติในช่วงเวลาเดยีวกนัได ้

 
 จนัทรพ์มิพ ์สมพงษ์ ( 2554 : 50- 114 )  จากปญัหาของบรษิทั เอบซี ีจ ากดัในการที่

ผลตอบแทนอตัราการลงทุนในการผลติชิน้ส่วนรถยนต ์นัน้มคี่าต ่ากว่าเงนิลงทุนปจัจุบนัสุทธ ิ(NPV) 

ท าให้จงึคดิหาทางปรบัปรุงกระบวนการท างานภายในบรษิทั ให้บรษิัทมผีลประกอบการมากขึ้น 

ผูว้จิยัจงึเลง็เหน็ว่าการน าระบบการผลติแบบโตโยต้า (TPS) สามารถน ามาประยุกต์ใชไ้ด ้จงึน าเอา

ระบบการผลติแบบโตโยต้ามาประยุกต์ใชใ้นระบบการท างาน ได้แก่ การใชร้ะบบคมับงั (Kamban) 

ในการรบัค าสัง่ซื้อจากลูกค้า และควบคุมระบบการเคลื่อนย้ายของวตัถุดิบและสินค้าส าเร็จรูป 

รวมถงึการขนส่ง (Delivery) และการปรบัปรุงกระบวนการผลติ ซึง่ผลการปรบัปรุงทัง้หมดสามารถ

ประหยดัเงนิไดท้ัง้สิน้ 94,270,524 บาทต่อปี 

 
 วรวุฒ ิชะไวย ์ ( 2554 : 21- 45 )  เน่ืองจากประสบปญัหาไม่สามารถส่งมอบสนิคา้ไดต้าม

ความต้องการของลูกคา้ เป็นสาเหตุใหต้้องเสยีค่าใช้จ่ายเพิม่ในส่วนของการท างานล่วงเวลา , การ

เพิม่สายการผลติ และเมื่อค านวณมูลค่าการเพิม่สายการผลติจะต้องเสยีค่าใช้จ่ายในการซื้อและ

ตดิตัง้เครือ่งจกัรประมาณ 145.58 ลา้นบาท ดงันัน้ผูว้จิยัจงึท าการศกึษาขัน้ตอนการท างานปจัจุบนั 

เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุของความล่าช้าของการท างาน จากนัน้จงึปรบัปรุงขัน้ตอนการท างานโดย

การออกแบบอุปกรณ์หยบิและวางวสัดุใหม่ ทีส่ถานีการเชื่อมวสัดุดว้ยแสงเลเซอรจ์ากการหยบิและ

วางวสัดุครัง้ละ 1 ชิน้ เป็นการหยบิและวางวสัดุครัง้ละ 20 ชิน้เพื่อลดเวลาและการท างานซ ้า ๆ ของ

พนกังาน จากการศกึษาและปรบัปรงุกระบวนการผลติเพื่อเพิม่ผลผลติดงักล่าวสามารถลดเวลาการ

ผลติจาก 1.42 วนิาทต่ีอชิน้ผลติภณัฑเ์หลอื 1.17 วนิาทต่ีอชิน้ผลติภณัฑเ์พิม่ผลผลติจากปจัจุบนัที ่

1,384,000 ชิน้ต่อเดอืนต่อสายการผลติเป็น 1,679,000 ชิน้ต่อเดอืน  
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ตารางท่ี 2.1 รายชื่องานวจิยัทีอ่า้งองิ 

ผูจ้ดัท า ปี ชื่อเรือ่ง เครือ่งมอื 
กฤษณะ สายทอง 2553 การปรบัปรงุกระบวนการผลติ

ชิน้ส่วนสายคนัเรง่ของชุด
ควบคุมรถจกัรยานยนตโ์ดย
การจดัสมดุลการผลติ 

-การเพิม่ผลผลติ  
-การจดัสมดุลของสาย
งานผลติ (Line 
Balance) 

จนัทรพ์มิพ ์สมพงษ์ 2554 วเิคราะหค์วามเป็นไปไดใ้น
การลงทุนปรบัปรงุ
กระบวนการผลติและลด
ตน้ทุนการผลติดว้ยระบบการ
ผลติแบบโตโยตา้ของบรษิทั
ชิน้ส่วนรถยนตใ์นนิคม
อุตสาหกรรมอสีเทริน์ซบีอรด์ 
จงัหวดัระยอง 

-ระบบการผลติแบบ 
Toyota  (TPS) 
-MIFC  
 

วรวุฒ ิ ชะไวย ์ 2554 การปรบัปรงุกระบวนการผลติ
เพื่อเพิม่ผลผลติใน
สายการผลติแขนจบัหวัอ่าน 
ส าหรบัฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ 

- การเพิม่ผลผลติ  
(Productivity) 
- การศกึษางาน 
(Work Study)           
- การศกึษาวธิกีาร
ท างาน (Method 
Study) 
- การศกึษา
กระบวนการ 
(Process Study) 

 

 



บทท่ี  3 

วิธีการด าเนินงาน 
 รายงานฝึกงานเรื่อง การประยุกต์ใช้ระบบการผลติแบบโตโยต้า (TPS)ในการลดรอบเวลา

การประกอบไฟหน้ารถยนต์ ทัง้นี้มขี ัน้ตอนในการศกึษา ดงัแสดงในรปูที่ 3.1 ซึง่จะอธบิายในหวัขอ้

ต่อไปนี้ 

3.1.  ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

 ฝึกงานทีก่ระบวนการผลติในฝา่ยกระบวนการประกอบไฟหน้ารถยนต์รุน่XX ซึง่ประกอบไป

ดว้ยกลุ่มตวัอยา่งดงันี้ 

3.1.1 คนจ านวน 4 คน 

 3.1.2 เครือ่งจกัร 8 เครือ่ง ไดแ้ก่  HODER PIVOT 7 CORD SET 

    PUSH NUT MACHINE 

   AIMING MACHINE 

    JIG CONTROL BOARD 

    AUTO COVER & AIR BLOW MACHINE 

    HOT MELT & LENS PRESS MACHINE 

    LENS CP AIR BLOW MACHINE 

    COOLING & SCREW SET 

    LEAK TEST MACHINE 

    LIGHTING TEST MACHINE 
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3.2.  การเกบ็รวบรวมข้อมลู 

3.2.1. เครือ่งมอืในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู 

3.2.1.1. แผนภาพการไหลของขอ้มลูและชิน้งาน (MIFC) ใชศ้กึษาการเดนิทางของขอ้มลูตัง้แต่  

เริม่สัง่ผลติ จนกระทัง่สนิคา้เสรจ็สิน้ออกมาและพรอ้มส่งใหก้บัลกูคา้ 

3.2.1.2. ตารางจบัเวลา (Time measurement) ใชส้ าหรบัดเูวลาในแต่ละขัน้ตอนการท างาน 

เกบ็ขอ้มลูเวลาในหลายๆครัง้ และน าค่าเฉลีย่ของเวลามาใชศ้กึษาขอ้มลู 

3.2.1.3. ตารางมาตรฐานงานผสม (Standardize Work Combination Table)  ใชส้ าหรบัดกูาร 

ท างานระหว่างคนกบัเครือ่งจกัร 

3.2.1.4. แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardize Work Chart) ใชส้ าหรบัดตู าแหน่งทีต่ ัง้ของ 

เครือ่งจกัรต่างๆ และภาพเดนิของงาน ว่าไปในทศิทางไหน  

3.2.1.5. แผนภาพ Yamazumi แสดงใหเ้หน็เวลาในการท างานของพนกังานแต่ละคนจาก 

แผนภาพนี้จะสามารถเหน็ไดว้่า รอบเวลาการท างานอยู่ทีพ่นกังานคนไหน พนกังานคนใดใชเ้วลา

ในการท างานมากทีสุ่ด 

 

3.2.2. การเกบ็รวบรวมขอ้มลู 

 ในการเกบ็รวบรวมขอ้มลูเริม่เกบ็ตัง้แต่ วนัที ่10 มกราคม พ.ศ. 2558 ถงึวนัที ่14 มกราคม 

พ.ศ. 2558 โดยเริม่ท าการศกึษากระบวนการผลติของไฟหน้ารถยนต์รุ่น XX  ทัง้หมดตัง้แต่

กระบวนการฉีด กระบวนการพ่น และกระบวนการประกอบ ศึกษาเวลาและกระบวนการท างาน 

วนัที่ 15 มกราคม พ.ศ. 2558 เริม่เก็บรวบรวมขอ้มูลในส่วนของกระบวนการประกอบไฟหน้า

รถยนต์ โดยท าการศกึษาขัน้ตอนการประกอบ และจบัเวลาในการประกอบของแต่ละขัน้ตอน เพื่อ

น ามาวเิคราะหผ์ลในขัน้ตอนต่อไป 
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3.3 ขัน้ตอนในการศึกษา 

 การประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้ (TPS)ในการลดรอบเวลาการประกอบไฟหน้า

รถยนต ์ มขี ัน้ตอนในการศกึษาการท างาน ดงัแสดงในตารางที ่3.1  

ตารางท่ี 3.1 แสดงขัน้ตอนการด าเนินงาน 

ขัน้ตอนการแกไ้ขปญัหา วนัที ่ ทฤษฏ ี วตัถุประสงค ์ ผูร้บัผดิชอบ 

1. ศกึษาสภาพปญัหา 
• กระบวนการผลติไฟ
หน้ารถยนต์รุน่ XX 

5-10 
ม.ค. 
2558 

• MIFC 
• แผนภาพงาน
มาตรฐาน 
(Standardized 
Work Chart) 

เพื่อศกึษา
หาปญัหาที่
ยงัไมไ่ดร้บั
การแกไ้ข  

วมิลวรรณ 

2. ศกึษากระบวนการ 
• กระบวนการ
ประกอบ 
(Assembly) รุน่ XX 

11-18 
ม.ค. 
2558 

• แผนภาพงาน
มาตรฐาน 
(Standardized 
Work Chart) 

• Yamazumi Chart 

เพื่อหา
สาเหตุของ
ปญัหาว่า
เกดิจาก
อะไร 

วมิลวรรณ 

3. แกไ้ขปญัหารอบเวลา
การผลติทีน่าน 

• วเิคราะหห์าสาเหตุ
ของปญัหา  

• ท าการแกไ้ขครัง้ที ่1                           
( KAIZEN 1) 

19-26 
ม.ค. 
2558 

• ตารางจบัเวลา  
(Time measurement) 
• แผนภาพงาน
มาตรฐาน 
(Standardized 
Work Chart) 

• Yamazumi Chart  
 
 
 
 

ท าการแกไ้ข
ปญัหา  

วมิลวรรณ 
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ตารางท่ี 3.1 แสดงขัน้ตอนการด าเนินงาน (ต่อ) 

ขัน้ตอนการแกไ้ขปญัหา วนัที ่ ทฤษฏ ี วตัถุประสงค ์ ผูร้บัผดิชอบ 

4. แกไ้ขปญัหารอบเวลา
การผลติทีน่าน 

• ท าการแกไ้ขครัง้ที ่2                       
( KAIZEN 2) 

26 
ม.ค. 
– 13 
ก.พ. 
255
8 

• ตารางจบัเวลา  
(Time measurement) 
• แผนภาพงาน
มาตรฐาน 
(Standardized 
Work Chart) 

• Yamazumi Chart  

เพื่อลดความ
สญูเสยีทีอ่ยู่
ในกระบวน 
การผลติ  

วมิลวรรณ 

5. ประเมนิผลการแกไ้ข
ปญัหาและแสดงผล 

• เปรยีบเทยีบผลเวลาที่
ลดลง 

• เปรยีบเทยีบ 
Line Balance 

14 - 
27
ก.พ. 
255
8 

• Balance Deley 
• กราฟแท่ง 

เพื่อวดัผล
จากการ
แกไ้ข 
ปญัหาว่า
แกไ้ขแลว้
ไดร้บั
ประโยชน์
อะไรบา้ง 

วมิลวรรณ 
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3.4. การวิเคราะหข้์อมลู 

3.4.1. ศกึษาสภาพปญัหา 

โรงงานผลติมกีารผลติไฟหน้าและไฟทา้ย ของรถยนต์หลายรุ่น ทัง้รุ่นทีว่างขายแลว้และก าลงั

อยูใ่นช่วงพฒันา  ซึง่มรีุ่น XX ของการผลตินัน้เป็นรุน่ทีพ่ึง่มกีารเปิดตวัขาย และมยีอดค าสัง่ซือ้จาก

ลกูคา้เพิม่มากขึน้ทุกเดอืน  ท าใหก้ลายเป็นรุน่การผลติหลกัของโรงงาน แต่ดว้ยตน้ทุนทีส่งูท าใหรุ้่น

XX ขาดทุนแมจ้ะมยีอดค าสัง่ซือ้มากขึน้ทุกเดอืน 

 

      
 

รปูท่ี 3.1 กราฟแสดงยอดค าสัง่ซือ้ของแต่ละเดอืน 
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รปูท่ี 3.2 แสดงภาพรวมของกระบวนการ 

 
 รูปที่ 3.2 แสดงภาพรวมของการบวนการในการผลิตไฟหน้ารถยนต์หนึ่งชิ้น โดยใช้
แผนภาพการไหลของขอ้มูลในการแสดงสภาพปจัจุบนัของกระบวนการท างาน ตัง้แต่เริม่รบัขอ้มูล
จากจากลกูคา้ เขา้สู่กระบวนการผลติ จนกระทัง่เป็นผลติภณัฑพ์รอ้มส่งใหก้บัลกูคา้  
ซึง่ในขัน้ตอนทีส่ าคญัทีสุ่ดคอืกระบวนการผลติประกอบไปดว้ยขัน้ตอนการผลติหลกัทีส่ าคญัดงันี้ 

3.4.1.1. กระบวนการฉีดขึน้รปูพลาสตกิ ( Injection )   
เป็นกระบวนการแรกของการผลติทีจ่ะน าพลาสตกิ เรซิน่ หรอืโพลเิมอรม์าท าการ

ขึน้รปู เพื่อน ามาใชเ้ป็นส่วนประกอบต่างๆ ของไฟรถยนต์ เช่น เลนส ์ รเีฟคเตอร ์ชิน้ส่วน
สะทอ้นแสง เป็นตน้  

 

Regular Working Time
OT. Working Time
Information Lead Time                                                 min                                                 min
Process Lead Time                                                 min                                                 min

Stock Lead Time Stock Lead Time                                                 min Stock Lead Time                                                 min
Total Lead Time Total Lead Time                                                  min Total Lead Time                                                  min

Information Lead Time                                              min Information Lead Time

Material & Information Flow Chart  (MIFC)  Surface to Assembly
Regular Working Time   Regular Working Time  
OT. Working Time   OT. Working Time  

Process Lead Time                                             min Process Lead Time
                                            min
                                            min

K/B Chute

E - K/B

Waiting postPI.K/B K/B Box

ш

Store Customer

COMPANY NAME

MODEL LINE

EFFECTIVE DATE.

STATUS

ASSEMBLY 

CURRENT TARGET
shoppingPW.K/B Loading
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รปูท่ี 3.3  แสดงชิน้ส่วน Refector 
 
 

 
รปูท่ี 3.4 แสดงชิน้ส่วนตวัสะทอ้นแสง 

 

 
รปูท่ี 3.5 แสดงชิน้ส่วน LENS 

 
โดยมขีัน้ตอนการท างานยอ่ยดงันี้ 

3.4.1.1.1. น าเรซิน่เขา้เครือ่งฉีด 
3.4.1.1.2. เครือ่งท าการฉีดขึน้รปูพลาสตกิ 
3.4.1.1.3. น าออกจากเครือ่ง ท าการตดัแต่ง 
3.4.1.1.4. จดัเรยีงเพื่อรอส่งต่อกระบวนการถดัไป 

3.4.1.2. กระบวนการพ่นเคลอืบ ( Surface )  
ในขัน้ตอนการเคลอืบผวิเป็นการน าชิน้งานทีผ่่านการขึน้รปูมาแลว้ มาท าการพ่น 

เคลอืบซึง่มปีระเภทของการพ่นดงันี้ 
3.4.1.2.1. การพ่นสเีพื่อความสวยงาม 
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3.4.1.2.2. การพ่นเพื่อป้องการเกดิไอน ้าในตวัชิน้งาน 
3.4.1.2.3. การพ่นเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการสะทอ้นแสง 

3.4.1.3. กระบวนการประกอบ ( Assembly ) 
ในขัน้ตอนการประกอบ มขีัน้ตอนการท างานดงันี้ 

3.4.1.3.1. HOLDER PIVOT & CORD SET 
ขัน้ตอนในการประกอบ PIVOT และสายไฟเขา้กบัชิน้งาน 
 

 
 

รปูท่ี 3.6 แสดงภาพ Housing 

 
 

รปูท่ี 3.7 แสดงภาพ CORE 
 

 
 

รปูท่ี 3.8 แสดงภาพ PIVOT 
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3.4.1.3.2. PUSH NUT & ADJUST SET 
ขัน้ตอนการประกอบ PUSH NUT และ ADJUST เขา้กบัตวัชิน้งาน 

 
 

รปูท่ี 3.9 แสดงภาพ PUSH NUT 
 

 
 

รปูท่ี 3.10 แสดงภาพ ADJUST 
 

3.4.1.3.3. COUPLER CORD SET 
ขัน้ตอนการประกอบ COUPLER CORD เขา้กบัตวัชิน้งาน 
 

 
 

รปูท่ี 3.11 แสดงภาพ COUPLER CORE 
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3.4.1.3.4. AIMING 
ขัน้ตอนการน าชิน้งานและเบา้หลอดไฟเขา้ประกอบกนัทีเ่ครือ่ง AIMING เพื่อกดใหว้ตัถุดบิเขา้กบั
ตวัชิน้งาน 

 
 

รปูท่ี 3.12 แสดงภาพ PROJECTOR 
 

3.4.1.3.5. CONTROL BOARD SET 
ขัน้ตอนการประกอบแผงวงจร (PWB) เขา้กบัตวัชิน้งาน 
 

 
 

รปูท่ี 3.13 แสดงภาพแผงวงจร 
 

3.4.1.3.6. SOCKET COVER & LABLE SET 
ขัน้ตอนการปิดฝาและตดิสตกิเกอรแ์สดงขอ้มลูของผลติภณัฑ์ 
 

 
 

รปูท่ี 3.14 แสดงภาพฝาปิด 
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รปูท่ี 3.15  แสดงภาพแผ่นสติก๊เกอรแ์สดงขอ้มลู 
 

3.4.1.3.7. HSG. CP AIR BLOW 
ขัน้ตอนการน าชิน้งานเขา้เครือ่งเป่าลม เพื่อเป่าฝุ่นละอองและประจุไฟฟ้าทีอ่ยู่กบัตวัชิน้งานใหห้มด
ไป เนื่องจากเป็นการประกอบซึง่มสี่วนประกอบของแผงวงจร จงึเป็นขัน้ตอนทีร่กัษาคุณภาพของ
ตวัชิน้งาน 
 

3.4.1.3.8. LENS CP AIR BLOW M/C 
ขัน้ตอนการน าเลนสเ์ขา้เครือ่งเปา่ลมเพื่อขจดัฝุ่นละอองทีต่ดิอยู ่ใหช้ิน้งานมคีวามสะอาด 
 

3.4.1.3.9. HSG. CP & LENS CP SET JIG HOT MELT 
ขัน้ตอนการน าชิน้งาน HOUSING ทีป่ระกอบแลว้และตวัเลนส ์วางลงในเครือ่ง HOT MELT 

 
 

รปูท่ี 3.16 แสดงภาพกาวทีใ่ช ้
 

3.4.1.3.10. HOT MELT & LENS PRESS 
ขัน้ตอนการน าชิน้งาน HOUSING ทีป่ระกอบแล้วตดิเขา้ตวัเลนส ์โดยการใชเ้ครื่อง HOT MELT 
ฉีดกาวตามรอ่งงาน และใชก้ารกดใชเ้ชื่อมตดิกนั 
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รปูท่ี 3.17 แสดงภาพชิน้งานทีต่ดิกาวเขา้ดว้ยกนัแลว้ 
 

3.4.1.3.11. COOLING & SCREW & BULB SET 
ขัน้ตอนการน าชิน้งานทีผ่่านการตดิกาวเขา้ดว้ยกนัแลว้ มาใส่ตวัหลอดไฟ และเขา้เครื่องเป่าลมเยน็
เพื่อใหก้าวทีต่ดิอยูแ่หง้ และชิน้งานมคีวามแขง็แรงมากขึน้ 
 

 
 

รปูท่ี 3.18 แสดงภาพหลอดไฟ 
 

3.4.1.3.12. BRACKET SET 
ขัน้ตอนการประกอบ BRACKET เขา้กบัตวัชิน้งาน 
 

 
 

รปูท่ี 3.19 แสดงภาพ BRACKET 
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3.4.1.3.13. COVER SET 
ขัน้ตอนการประกอบฝาเขา้กบัชิน้งาน 
 

 
 

รปูท่ี 3.20 แสดงภาพฝา ( COVER ) 
 

3.4.1.3.14. LEAK TEST & AUTO STAMP 
ขัน้ตอนการทดสอบการรัว่ของกระแสไฟ โดยน าเข้าเครื่องทดสอบ และการประทบัเลขรุ่นของ
ผลติภณัฑภ์ายในเครือ่งเดยีวกนั 
 

3.4.1.3.15. TUBE SET 
ขัน้ตอนการประกอบท่อยาง ( TUBE ) เขา้กบัตวัชิน้งาน 
 

 
 

รปูท่ี 3.21 แสดงภาพ TUBE 
 

3.4.1.3.16. LIGHTING TEST & AUTO STAMP 
ขัน้ตอนการทดสอบการส่องสว่างของไฟ ว่าได้มาตรฐานตามที่ก าหนดหรอืไม่ สามารถปรบัระดบั
แสงไฟไดต้ามอุปกรณ์ควบคุมหรอืไม ่และมกีารประทบัขอ้มลูลงทีต่วัชิน้งาน 
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3.4.1.3.17 FINAL INSPECTION 
ขัน้ตอนการตรวจสอบการประกอบ ตามจุดต่างๆทีม่รีะบุอยู่ในแบบฟอรม์การตรวจเชค็ชิน้งาน เช่น
การประกบกนัของ HOUSING และ LENS  ความสวยงามของตวัชิน้งาน การไข SCREW เป็นตน้ 
 

3.4.2. ศกึษากระบวนการประกอบไฟหน้ารถยนต์ 

3.4.2.1 ปญัหาของการผลติในการผลติไฟหน้ารถยนตร์ุน่ XX มขีอ้มลูการผลติดงันี้ 

 

ตารางท่ี  3.2 แสดงขอ้มลูการผลติไฟหน้ารถยนตร์ุ่น XX 

วนัท างาน 19.5   วนั  ( หกัเวลานบัสตอ็กครึง่วนั ) 

จ านวนชัว่โมงต่อวนั             

( 2 Shift/Day ) 

15 ชัว่โมง  ( 1 Shift = 8 Hour ) 

ยอดค าสัง่ซือ้ 12,292  ชิน้ 

Takt Time 
=  
𝟑𝟔𝟎𝟎∗𝟏𝟗.𝟓∗𝟏𝟓

𝟏𝟐𝟐𝟗𝟐
   =  85.66  sec 

 

3.4.2.2. กระบวนการประกอบ ( Assembly )   
กระบวนการประกอบ ( Assembly )  แบ่งเป็น 2 ไลน์การผลติ ประกอบไปดว้ย 

ไลน์การผลติขา้ง R  ผลติไฟหน้ารถยนตข์า้งขวา 
ไลน์การผลติขา้ง R  ผลติไฟหน้ารถยนตข์า้งขวา 
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ทัง้ 2 ไลน์การผลติมกีระบวนการผลติเหมอืนกนั ใชว้ตัถุดบิเหมอืนกนั แตกต่างกนัทีต่วัแม่พมิพท์ีใ่ช้
ส าหรบัวางชิน้งาน  ซึง่มกีารไหลของวตัถุดบิแสดงดงัแผนภาพการไหลของวตัถุดบิ  (MFC) 
 
 

 
รปูท่ี 3.22 แสดงภาพการไหลของวตัถุดบิของไฟหน้ารถยนตร์ุน่ XX  

 
จากแผนภาพการไหลของวตัถุดบิมกีารประกอบชิน้งานดงันี้ 
เครือ่ง HOLDER PIVOT & CORE SET จะน าเอาตวั HOLDER , PIVOT และสายไฟ (CORD)  
ประกอบกบัฐานชิน้งาน 

3.4.2.2.1 เครือ่ง PUSH NUT  จะน าเอาตวั PUSH NUT , ADJUST และ COUPLER  
CORD  ประกอบกบัฐานชิน้งาน 

3.4.2.2.2 เครือ่ง AIMING จะน าเอาตวั PROJECT ประกอบเขา้กบัชิน้งานจากนัน้น าใส่ 
เครือ่ง AIMING 

3.4.2.2.3 ประกอบแผงวงจร PWB เขา้กบัชิน้งาน 
3.4.2.2.4 น าเขา้เครือ่ง HOT MELT เพื่อน า LENS ประกอบเขา้กบัชิน้งาน 
3.4.2.2.5 ประกอบหลอดไฟ และฝาปิด เขา้กบัชิน้งาน จากนัน้น าเขา้เครือ่ง Cooling 
3.4.2.2.6 หลงัจากท าการทดสอบการรัว่แลว้ ประกอบ TUBE เขา้กบัชิน้งาน 

 
 
 
 
 

Material Flow Chart (MFC)
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3.4.3. แกไ้ขปญัหาครัง้ที ่1 (KAIZEN 1) 

ในกระบวนการประกอบมีทิศทางการท างานของพนกังานดงัแสดงในแผนภาพงานมาตรฐานดงันี  ้
3.4.3.1. แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) 

 
 

รูปท่ี 3.23 แสดงภาพการเดินงานของไลน์ประกอบไฟหน้ารถยนต์รุ่น XX  
แผนภาพงานมาตรฐานแสดงล าดบัการท างานในการประกอบชิน้งาน ซึง่จะประกอบไปด้วยเคร่ืองจกัร
ทัง้หมด 8 เคร่ือง ได้แก่ 

1 PUSH MACHINE 
2 AIMING MACHINE 
3 AUTO COVER & AIR BLOW MACHINE 
4 HOT MELT & LENS PRESS MACHINE 
5 LENS CP AIR BLOW MACHINE 
6 COOLING & SCREW SET MACHINE 
7 LEAK TEST MACHINE 
8 LIGHTING TEST MACHINE 

Line Vol./Month   Pcs. ผู้จดัท ำ ตรวจสอบ อนุมตัิ

Part No. Vol./Day   Pcs.

Process Packing/Box   Pcs.

Record By Cycle Time   Sec.

ตรวจคุณภำพ ควำมปลอดภัย มำตรฐำนทีค้่ำง Line
จ ำนวนคนงำน

ทีค้่ำง Line
Takt Time Cycle Time ล ำดับงำน

BEFORE AFTER

THAI STANLEY ELECTRIC PUBLIC COMPANY LIMITED

Standardized Work Chart
XXX

Assembly
แผนภำพงำนมำตรฐำน

KAIZEN

ลกัษณะงำน
FROM :

TO      :

PUSH NUT M/C
JIG 

HOLDER

PIVOT 

AIMING M/C JIG
CONTR

OL 

HOT 

MELT&LENS 
PRESS M/C

LENS CP AIR 
BLOW M/CCOOLING & 

SCREW SET
RACK 

LENS CP

RACK 

HG

LEAK TEST 
M/C

LIGHTING 
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FINAL
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PROJECTOR
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3.4.3.2. ขัน้ตอนดงันี ้
3.4.3.2.1. HOLDER PIVOT & CORD SET  ขัน้ตอนในการประกอบ PIVOT และสายไฟเข้า 

กบัชิน้งาน 
3.4.3.2.2. PUSH NUT & ADJ SET  ขัน้ตอนการประกอบ PUSH NUT และ ADJUST เข้ากบั 

ตวัชิน้งาน 
3.4.3.2.3. COUPLER CORD SET  ขัน้ตอนการประกอบ COUPLER CORD เข้ากบัตวั 

ชิน้งาน 
3.4.3.2.4. AIMING  ขัน้ตอนการน าชิน้งานและเบ้าหลอดไฟเข้าประกอบกนัท่ีเคร่ือง  AIMING  

เพ่ือกดให้วตัถดุบิเข้ากบัตวัชิน้งาน 
3.4.3.2.5. CONTROL BOARD SET  ขัน้ตอนการประกอบแผงวงจร (PWB) เข้ากบัตวัชิน้งาน 
3.4.3.2.6. SOCKET COVER & LABLE SET  ขัน้ตอนการปิดฝาและตดิสติก้เกอร์แสดงข้อมลู 

ของผลิตภณัฑ์ 
3.4.3.2.7. HSG. CP AIR BLOW  ขัน้ตอนการน าชิน้งานเข้าเคร่ืองเป่าลม เพ่ือเป่าฝุ่ นละออง 

และประจไุฟฟ้าท่ีอยูก่บัตวัชิน้งานให้หมดไป  
3.4.3.2.8. LENS CP AIR BLOW M/C  ขัน้ตอนการน าเลนส์เข้าเคร่ืองเป่าลมเพื่อขจดัฝุ่ น 

ละอองท่ีตดิอยู ่ให้ชิน้งานมีความสะอาด  
3.4.3.2.9. HSG. CP & LENS CP SET JIG HOT MELT  ขัน้ตอนการน าชิน้งาน HOUSING  

ท่ีประกอบแล้วและตวัเลนส์ วางลงในเคร่ือง HOT MELT 
3.4.3.2.10. HOT MELT & LENS PRESS  ขัน้ตอนการน าชิน้งาน HOUSING ท่ีประกอบแล้ว 

ตดิเข้าตวัเลนส์ โดยการใช้เคร่ือง HOT MELT ฉีดกาวตามร่องงาน และใช้การกดใช้เช่ือมตดิกนั 
3.4.3.2.11. COOLING & SCREW & BULB SET  ขัน้ตอนการน าชิน้งานท่ีผา่นการตดิกาวเข้า 

ด้วยกนัแล้ว มาใสต่วัหลอดไฟ และเข้าเคร่ืองเป่าลมเย็นเพ่ือให้กาวท่ีตดิอยูแ่ห้ง 
3.4.3.2.12. BRACKET SET  ขัน้ตอนการประกอบ BRACKET เข้ากบัตวัชิน้งาน 
3.4.3.2.13. COVER SET  ขัน้ตอนการประกอบฝาเข้ากบัชิน้งาน 
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3.4.3.2.14. LEAK TEST & AUTO STAMP  ขัน้ตอนการทดสอบการร่ัวของกระแสไฟ โดย 
น าเข้าเคร่ืองทดสอบ และการประทบัเลขรุ่นของผลิตภณัฑ์ภายในเคร่ืองเดียวกนั 

3.4.3.2.15. TUBE SET  ขัน้ตอนการประกอบทอ่ยาง ( TUBE ) เข้ากบัตวัชิน้งาน 
3.4.3.2.16. LIGHTING TEST & AUTO STAMP  ขัน้ตอนการทดสอบการสอ่งสว่างของไฟ วา่ 

ได้มาตรฐานตามท่ีก าหนดหรือไม่ สามารถปรับระดบัแสงไฟได้ตามอปุกรณ์ควบคมุหรือไม่ และมีการ
ประทบัข้อมลูลงท่ีตวัชิน้งาน 

3.4.3.2.17. FINAL INSPECTION  ขัน้ตอนการตรวจสอบการประกอบ ตามจดุตา่งๆท่ีมีระบอุยู่ 
ในแบบฟอร์มการตรวจเช็คชิน้งาน เช่นการประกบกนัของ HOUSING และ LENS  ความสวยงามของ
ตวัชิน้งาน การไข SCREW เป็นต้น 
ซึง่จากขัน้ตอนการท างานทัง้หมด 17 ขัน้ตอนใช้คนทัง้หมด 3 คนโดยมีการเดนิงานดงันี ้

 คนท่ี 1 ท างานตัง้แตข่ัน้ตอนท่ี 1  ถึงขัน้ตอนท่ี 6 (สีส้ม) 

 คนท่ี 2 ท างานตัง้แตข่ัน้ตอนท่ี 7  ถึงขัน้ตอนท่ี 11 (สีเขียว) 

 คนท่ี 3 ท างานตัง้แตข่ัน้ตอนท่ี 12 ถึงขัน้ตอนท่ี 17 (สีมว่ง) 
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ในการท างานนัน้ได้ท าการจบัเวลาการท างานแสดงในตารางจบัเวลาการท างาน (Time 
Measurement) แสดงในภาคผนวก ข ตารางที ่1 ซึง่จากการจบัเวลาไดน้ าเวลาทีเ่รว็ทีสุ่ดในการ
ท างานมาแสดงดงักราฟ Yamazumi Chart เพื่อแสดงใหเ้หน็เวลาการท างานของพนักงานงานแต่
ละคน และเหน็รอบเวลาของการท างานไดด้งันี้ 

3.4.3.3. Yamazumi Chart ก่อนการปรบัปรงุ 

 
รปูท่ี 3.24 แสดงแผนภาพการวเิคราะหง์าน ( Yamazumi Chart ) 

 

 

Page

Pcs. Periodical Sec.

Pcs. Change Over Sec.

Sec. T.T. Line Sec.

Record By Sec. Target C.T. Sec.

NO SEC. NO SEC. NO SEC. NO SEC.

1 108.40 1 HSG. CP AIR BLOW 5.70 1 8.88 1

2 0.80 2 WALK 0.80 2 0.80 2

3 11.80 3 LENS CP AIR BLOW M/C 5.38 3 21.64 3

4 0.80 4 HSG. CP & LENS CP SET JIG HOT MELT 59.64 4 0.80 4

5 21.57 5 HOT MELT & LENS PRESS 4.00 5 56.64 5

6 4.00 6 WALK 0.80 6 6

7 2.60 7 COOLING & SCREW & BULB SET 8.66 7 7

8 27.03 8 BRACKET SET 21.93 8 8

9 2.60 9 COVER SET 7.58 9 9

10 13.33 10 WALK 0.80 10 10

11 11 8.00 11 11

12 12 12 12

13 13 13 13

14 14 14 14

15 15 15 15

16 16 16 16

MAX MAX MAX MAX

AVERAGE #VALUE! 192.93 AVERAGE 123.29 AVERAGE 88.76 AVERAGE

MIN MIN MIN MIN

0.0 0.0 0.0

- - - -

-

LEAK TEST & AUTO STAMP
SOCKET COVER & LABLE SET

COUPLER CORD SET FINAL INSPECTION
AIMING
WALK
CONTROL BOARD SET
WALK

PUSH NUT & ADJ SET LIGHTING TEST & AUTO STAMP
WALK WALK

HOLDER PIVOT & CORD SET TUBE SET
WALK WALK

OPERATOR 1 OPERATOR 2 OPERATOR 3 OPERATOR 4

DETIAL DETIAL DETIAL DETIAL

Process Assembly แผนภาพวิเคราะห์ภาระงาน Take Time

อนุมติั

Part No.  XXX Vol./Day -

C.T. Avg. -

THAI  STANLEY  ELECTRIC  PUBLIC  COMPANY LIMITED

Line

YAMAZUMI Chart
Vol./Month - ผูจ้ดัท  า ตรวจสอบ
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3.4.4. แกไ้ขปญัหาครัง้ที ่2 (KAIZEN 2) 

หลกัจากการปรบัปรงุครัง้ที ่1 ยงัไมส่ามารถท าใหร้อบเวลาการท างาน Cycle Time เท่ากบั 

Takt Time ได ้จงึมกีารวเิคราะหง์านต่อไป 

3.4.4.1. Standardized Work Chart ก่อนการปรบัปรงุ 

 

 
 

รปูท่ี 3.25 แสดงแผนภาพงานมาตรฐานในขัน้ตอนทีเ่ป็นปญัหา 

จากแผนภาพงานมาตรฐานเหน็ไดว้่างานของพนักงานคนที ่2 มกีารเดนิงานทีซ่บัซอ้นกนั 

เนื่องจากต้องเดนิไปหยบิ Projector  มาประกอบทีเ่ครื่อง Aiming ท าใหต้้องเสยีเวลาในการเดนิไป

กลบั เป็น ขัน้ตอนมดุะ ( Muda ) ทีเ่กดิในกระบวนการผลติ 

 

Line Vol./Month   Pcs. ผู้จดัท ำ ตรวจสอบ อนุมตัิ

Part No. Vol./Day   Pcs.

Process Packing/Box   Pcs.

Record By Cycle Time   Sec.

ตรวจคุณภำพ ควำมปลอดภัย มำตรฐำนทีค้่ำง Line
จ ำนวนคนงำนที่

ค้ำง Line
Takt Time Cycle Time ล ำดับงำน

BEFORE AFTER

ลกัษณะงำน
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TO      :
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3.4.4.2.   Yamazumi Chart ก่อนการปรบัปรงุ 

หลงัจากการปรบัปรุงไดม้กีารจบัเวลาการท างานของพนักงานใหม่ โดยแสดงในภาคผนวก 

ข ตารางที ่2 ซึง่สามารถชีเ้วลาดว้ยดูจากแผนภาพ  Yamazumi Chart จะเหน็ไดว้่าในการท างาน

ของแต่ละคนนัน้ไม่เท่ากนั  ท าใหร้อบเวลาการท างานของแต่ละคนไม่เท่ากนั จงึเป็นสาเหตุใหเ้กดิ

คอขวดในกระบวนการ  

 
รปูท่ี 3.26 แสดงแผนภาพวเิคราะหภ์าระงาน ( Yamazumi Chart ) หลงัการปรบัปรงุครัง้ที่ 1 

Page

Pcs. Periodical Sec.

Pcs. Change Over Sec.

Sec. T.T. Line Sec.

Record By Sec. Target C.T. Sec.

NO SEC. NO SEC. NO SEC. NO SEC.

1 108.40 1 21.70 1 5.38 1 8.88
2 0.80 2 0.80 2 59.64 2 0.80
3 11.80 3 4.00 3 4 3 21.64
4 0.80 4 2.60 4 0.8 4 0.80
5 5 27.03 5 8.66 5 56.64
6 6 2.60 6 21.93 6

7 7 13.33 7 7.58 7

8 8 2.00 8 0.8 8

9 9 9 8 9

10 10 10 10

11 11 11 11

12 12 12 12

13 13 13 13

14 14 14 14

15 15 15 15

16 16 16 16

MAX MAX MAX MAX

AVERAGE #VALUE! 121.80 AVERAGE 74.06 AVERAGE 116.79 AVERAGE 88.76

MIN MIN MIN MIN

0.0 0.0 0.0

- - - -

-
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3.4.5. ประเมนิผลการแกไ้ขปญัหา 

จากการแกไ้ขปญัหาจะวเิคราะหป์รบัปรงุผลการแกไ้ขโดยดปูรมิาณงานและเวลาการท างานของ

พนกังานแต่คนละดว้ยกราฟวเิคราะหภ์าระงาน หรอื Yamazumi Chart  

 

รปูท่ี 3.27 แสดงแผนภาพวเิคราะหภ์าระงาน ( Yamazumi Chart ) หลงัการปรบัปรงุครัง้ที่ 2 
 

Page

Pcs. Periodical Sec.

Pcs. Change Over Sec.

Sec. T.T. Line Sec.

Record By Sec. Target C.T. Sec.

NO SEC. NO SEC. NO SEC. NO SEC.

1 100.40 1 11.80 1 5.38 1 8.88
2 0.8 2 0.80 2 59.64 2 0.80
3 3 21.70 3 4 3 21.64
4 4 0.80 4 0.8 4 0.80
5 5 4.00 5 8.66 5 56.64
6 6 27.03 6 21.93 6

7 7 13.33 7 7.58 7

8 8 2.00 8 0.8 8

9 9 9 8 9

10 10 10 10

11 11 11 11

12 12 12 12

13 13 13 13

14 14 14 14

15 15 15 15

16 16 16 16
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บทท่ี  4 
ผลการด าเนินงาน 

 
ในบทที ่4 นี้จะแสดงผลการวเิคราะหข์อ้มลู การประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบโตโยต้า 

(TPS)ในการลดรอบเวลาการประกอบไฟหน้ารถยนต์ หรอืผลการด าเนินงานจากการศกึษาตาม
ขัน้ตอนในการด าเนินงานทีก่ล่าวไวใ้นบทที ่3 โดยมหีวัขอ้ดงันี้.  

1. เพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน และสามารถลดเวลาในการท างานได้จาก 192.93 
วนิาท ีเหลอื 116.79 วนิาท ี

2. สามารถลดชัว่โมงการท างานล่วงเวลาได ้จาก 366.41 ชัว่โมง  เหลอื 106.17  ชัว่โมง 
 
4.1. ผลการวเิคราะหข์อ้มลู 

4.1.1. สภาพปญัหากระบวนการผลติไฟหน้ารถยนต์รุน่ XX 
การท างานทัง้ 3 กระบวนการสามารถแสดงไดด้งักราฟ Cycle Time – Takt Time 

 
 

รปูท่ี 4.1 แสดงกราฟเวลาท างานในแต่ละกระบวนการผลติ 

จากกราฟจะเหน็ได้ว่า กระบวนการประกอบมเีวลาในการท างานสูงที่สุด ท าให้ Cycle 

time ตกไปอยู่ที่กระบวนการนี้ และเวลาที่ใช้ก็เกนิกบั Takt Time ที่ลูกค้าต้องการอีกทัง้

กระบวนการประกอบเป็นกระบวนการสุดท้ายที่อยู่ติดกบัลูกค้ามากที่สุด ท าให้เป็นขัน้ตอนที่

ส าคญัทีจ่ะก าหนดว่าของจะถงึลกูคา้เมือ่ไหร ่จงึปรบัปรงุเวลาการท างานทีก่ระบวนการน้ี 
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4.2. ผลการวเิคราะหก์ารปรบัปรงุกระบวนการ 
4.2.1. แกไ้ขปญัหาครัง้ที ่1 (KAIZEN 1) 

 ในการวเิคราะหจ์ากบทที ่3 แสดงใหเ้หน็ถงึการท างานของพนกังานแต่ละคนทีไ่มส่มดุล

กนัซึง่สามารถดไูดจ้ากปรมิานงานของแท่งกราฟ Yamazumi Chart  

4.2.1.1. Yamazumi Chart ก่อนการปรบัปรงุ 

Page

Pcs. Periodical Sec.

Pcs. Change Over Sec.

Sec. T.T. Line Sec.

Record By Sec. Target C.T. Sec.

NO SEC. NO SEC. NO SEC. NO SEC.

1 108.40 1 HSG. CP AIR BLOW 5.70 1 8.88 1

2 0.80 2 WALK 0.80 2 0.80 2

3 11.80 3 LENS CP AIR BLOW M/C 5.38 3 21.64 3

4 0.80 4 HSG. CP & LENS CP SET JIG HOT MELT 59.64 4 0.80 4

5 21.57 5 HOT MELT & LENS PRESS 4.00 5 56.64 5

6 4.00 6 WALK 0.80 6 6

7 2.60 7 COOLING & SCREW & BULB SET 8.66 7 7

8 27.03 8 BRACKET SET 21.93 8 8

9 2.60 9 COVER SET 7.58 9 9

10 13.33 10 WALK 0.80 10 10

11 11 8.00 11 11

12 12 12 12

13 13 13 13

14 14 14 14

15 15 15 15

16 16 16 16

MAX MAX MAX MAX

AVERAGE #VALUE! 192.93 AVERAGE 123.29 AVERAGE 88.76 AVERAGE

MIN MIN MIN MIN

0.0 0.0 0.0

- - - -

-
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OPERATOR 1 OPERATOR 2 OPERATOR 3 OPERATOR 4

DETIAL DETIAL DETIAL DETIAL

Process Assembly แผนภาพวิเคราะห์ภาระงาน Take Time

อนุมติั

Part No.  XXX Vol./Day -

C.T. Avg. -
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รปูท่ี 4.2 แสดงแผนภาพการวเิคราะหง์าน ( Yamazumi Chart ) 

 
เมือ่ดดูว้ยแผนภาพการวเิคราะหง์าน ( Yamazumi Chart ) แลว้นัน้ จะเหน็ไดว้่าคนที ่1 

ใชเ้วลาในการท างานยาวนานทีสุ่ดอยูท่ี ่192.93 วนิาท ีท าใหง้านทีไ่ดใ้ชเ้วลานาน อกีทัง้ส่งผลให้

เกิดการรองานในกระบวนการผลิตหรอืที่เรยีกว่า “จุดคอขวด” ซึ่งในการใช้เวลาในการผลิต 

192.93 วนิาทต่ีอตวันัน้ ท าให้ได้จ านวนชิ้นงานเท่ากบั 3600s/ 192.93 s  = 18 ชิน้/ชัว่โมง   

จากการท างานใน 1 วนัแบ่งเป็นกะเชา้ 8ชัว่โมง และกะกลางคนื 7 ชัว่โมง ท างาน 2 กะ 15 

ชัว่โมง จะได้เท่ากบั   18*15 = 270 ชิน้ต่อวนั แต่จ านวนชิ้นงานที่ได้นัน้ไม่เพยีงพอต่อความ

ตอ้งการของลกูคา้จงึท าใหต้อ้งมกีารเปิดชัว่โมงการท างานล่วงเวลา  
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 จากปญัหาในการใชเ้วลาการประกอบทีน่าน และงานของพนกังานแต่ละคนไมเ่ท่ากนั 
ท าใหเ้กดิความไมส่มดุลในไลน์การผลติ จงึท าการแกไ้ขปรบัปรงุดงันี้ 
 

4.2.1.2.   Standardized Work Chart ก่อนการปรบัปรงุ 

Line Vol./Month   Pcs. ผู้จดัท ำ ตรวจสอบ อนุมตัิ

Part No. Vol./Day   Pcs.

Process Packing/Box   Pcs.

Record By Cycle Time   Sec.

ตรวจคุณภำพ ควำมปลอดภัย มำตรฐำนทีค้่ำง Line
จ ำนวนคนงำนที่

ค้ำง Line
Takt Time Cycle Time ล ำดับงำน

BEFORE AFTER

ลกัษณะงำน
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TO      :
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รปูท่ี  4.3 แสดงแผนภาพงานมาตรฐานหลงัการปรบัปรุงครัง้ที ่1 
จากการวเิคราะหก์ารกระบวนการท างานเดมิทีใ่ชค้นทัง้หมด 3 คนท างานนัน้มกีารท างานที่

ไมส่มดุลกนั อกีทัง้ท าไมท่นักบัความต้องการของลูกคา้ จงึปรบัการผลติโดยเพิม่พนักงาน 1 คน 
แบ่งการท างานของคนที ่1 ใหก้บัคนที ่2 และงานของพนกังานของคนที ่3 และ 4 ยงัคงเดมิ การ
ท างานจงึแบ่งจากขัน้ตอนการท างานทัง้หมด 17 เป็นขัน้ตอนใหมด่งันี้ 
 คนที ่1 ท างานตัง้แต่ขัน้ตอนที ่1    ถงึขัน้ตอนที ่2  (สสีม้) 
 คนที ่2 ท างานตัง้แต่ขัน้ตอนที ่3    ถงึขัน้ตอนที ่7  (สเีขยีว)  
 คนที ่3 ท างานตัง้แต่ขัน้ตอนที ่8   ถงึขัน้ตอนที ่14 (สมีว่ง) 
 คนที ่4 ท างานตัง้แต่ขัน้ตอนที ่15  ถงึขัน้ตอนที ่17(สฟ้ีา) 
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โดยการท างานแบบใหมก่ม็กีารจดัเรยีงการท างานของพนกังานมาใหม ่ซึง่ไดม้กีารแบ่ง
การท างานของคนที ่1 ใหก้บัคนที ่2 จงึท าใหก้ารท างานสมดุลมากขึน้ สามารถงานพนกังาน 
4 คนแสดงดงัแผนภาพ Yamazumi Chart 

4.2.1.3.  Yamazumi Chart ก่อนการปรบัปรงุ 

Page

Pcs. Periodical Sec.

Pcs. Change Over Sec.

Sec. T.T. Line Sec.

Record By Sec. Target C.T. Sec.

NO SEC. NO SEC. NO SEC. NO SEC.

1 108.40 1 21.70 1 5.38 1 8.88
2 0.80 2 0.80 2 59.64 2 0.80
3 11.80 3 4.00 3 4 3 21.64
4 0.80 4 2.60 4 0.8 4 0.80
5 5 27.03 5 8.66 5 56.64
6 6 2.60 6 21.93 6

7 7 13.33 7 7.58 7

8 8 2.00 8 0.8 8

9 9 9 8 9

10 10 10 10
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12 12 12 12
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รปูท่ี 4.4 แสดงแผนภาพวเิคราะหภ์าระงาน ( Yamazumi Chart ) หลงัการปรบัปรุงครัง้ที่ 1 

 
 จากการแบ่งงานใหมท่ าใหร้อบเวลาการท างานของคนที ่1 ทีเ่ป็นรอบเวลาท างานทีอ่อก
ชิน้งานได ้1 ชิน้ ( Cycle Time ) ลดลงจาก 192.93 วนิาทเีหลอื 121.80  วนิาทแีต่เวลากย็งัคง
เกนิกบัเวลาทีลู่กคา้ต้องการ ( Takt Time ) ท าใหต้้องมกีารท างานล่วงเวลาอยู่ จงึต้องท าการ
ปรบัปรงุต่อ 
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4.2.2. การปรบัปรงุครัง้ที ่2 (Kaizen 2) 

จากการแกไ้ขครัง้ที ่1 ยงัคงใชเ้วลาในการท างานเกนิกบัเวลา Takt Time อยู่ จงึท าการ

ปรบัปรงุในเวลาทีย่งัคงนานอยูม่กีารแกไ้ขปรบัปรงุเพิม่เตมิดงันี้ 

4.2.2.1.   Standardized Work Chart หลงัการปรบัปรงุ 

 

Line Vol./Month   Pcs. ผู้จดัท ำ ตรวจสอบ อนุมตัิ

Part No. Vol./Day   Pcs.

Process Packing/Box   Pcs.

Record By Cycle Time   Sec.

ตรวจคุณภำพ ควำมปลอดภัย มำตรฐำนทีค้่ำง Line
จ ำนวนคนงำนที่

ค้ำง Line
Takt Time Cycle Time ล ำดับงำน

BEFORE AFTER

THAI STANLEY ELECTRIC PUBLIC COMPANY LIMITED

Standardized Work Chart
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รปูท่ี 4.5 แสดงแผนภาพงานมาตรฐานหลงัการปรบัปรุงครัง้ที ่2 

 

 ด้วยการเดนิงานที่ซบัซ้อนจงึท าการย้ายต าแหน่งที่วาง Projector  มาไว้ก่อนเครื่อง 

Aiming เพื่อทีพ่นักงานสามารถหยบิ Projector แลว้น าเขา้เครื่อง Aiming ไดเ้ลย ไม่ต้องเดนิไป

กลบั ท าใหก้ารไหลของงานเป็นเสน้ตรง และสามารถลดเวลาในการเดนิไปกลบัได ้ 5.4 วนิาท ี
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4.2.2.2.   Kaizen พืน้ทีก่ารท างาน 

ในพื้นทีก่ารท างานนัน้ถอืเป็นส่วนส าคญัทีจ่ะเป็นตวัวดัว่าการท างานจะมคีวามสะดวกมากน้อย

เพยีงใด อุปกรณ์และเครื่องมอืต่างๆ ควรต้องวางในต าแหน่งที่หยบิใช้สะดวก  ไม่ก่อให้เกิด

ขัน้ตอนทีเ่ป็นมดุะในการท างาน จงึมกีารปรบัปรงุการวางอุปกรณ์และวตัถุดบิทีห่น้างานดงันี้ 

ตารางท่ี  4.1 ตารางแสดงการท า Kaizen 
No. BEFORE IMPROVEMENT AFTER IMPROVEMENT DESCRIPTION

PROCESS

1

PROCESS

2

PROCESS

3

PROCESS

4

Assembly

PROBLEM
ไม่มีพืน้ที่ส ำหรับกำรจดัวำงชิน้งำนที่สะดวกตอ่กำรหยบิ

COUNTER 

MEASURE

ตดิรำงส ำหรับใสว่ัตถดุบิไว้ข้ำงเคร่ืองจกัร เพ่ือสะดวกใน

กำรท ำงำนไม่ต้องเอือ้มหยบิไกล

Assembly

PROBLEM

วำงวัตถดุบิที่ใช้ในกำรท ำงำนไว้กบัพืน้ ท ำให้ต้องเสยีเวลำ

ในกำรก้มลงไปหยบิ

COUNTER

MEASURE

จดัชัน้ส ำหรับใสว่ัตถดุบิไว้ในเขตที่มือสำมำรถเอือ้มถงึได้ 

เพ่ือกำรลดกำรเคลือ่นไหว

Assembly

PROBLEM
วางวัตถดุบิรวมไว้ในกลอ่ง ยากตอ่การหยบิใช้

COUNTER 

MEASURE

เรียงวัตถดุบิไว้ในต ำแหน่งที่สำมำรถหยบิใช้ได้งำ่ย

Assembly

PROBLEM

กองวัตถดุบิไว้ที่พืน้ ต้องใช้พืน้ที่จดัเก็บจ านวนมาก และ

ยากตอ่การหยบิใช้

COUNTER 

MEASURE

น ำวัตถดุบิเรียงใส ่RACK ที่สำมำรถหยบิใช้งำนได้เลย
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จากปญัหาการท างานที่ไม่สมดุลกนั จงึจะท าการยา้ยงานให้แต่ละคนมคีวามสมดุลกนั 

โดยท าการยา้ยขัน้ตอน  Push Nut  ของคนที ่1 ไปใหค้นที ่2  

หลงัจากการท าการปรบัปรุงครัง้ที ่2  ขัน้ตอนทีป่รบัปรุงส่วนใหญ่อยู่ที่พนักงานคนที ่1 
ท าใหพ้นักงานคนที ่1 สามารถท างานสะดวกขึน้ และการยา้ยขึน้ตอนการท างานของพนักงาน
คนที ่1 ใหพ้นักงานคนที่ 2 ส่งผลให้เวลาในการท างานเรว็ขึน้ โดยดูไดจ้ากการสุ่มจบัเวลามา
ใหม่แสดงในภาคผนวกตารางที่ 2 ตารางจบัเวลา ( Time Measurement ) โดยน าเวลาทีน้่อย
ทีสุ่ดทีพ่นกังานสามารถท าไดม้าแสดงในกราฟ Yamazumi Chart  

 
4.2.2.3.   Yamazumi Chart ก่อนการปรบัปรงุ 

Page

Pcs. Periodical Sec.

Pcs. Change Over Sec.

Sec. T.T. Line Sec.

Record By Sec. Target C.T. Sec.

NO SEC. NO SEC. NO SEC. NO SEC.

1 100.40 1 11.80 1 5.38 1 8.88
2 0.8 2 0.80 2 59.64 2 0.80
3 3 21.70 3 4 3 21.64
4 4 0.80 4 0.8 4 0.80
5 5 4.00 5 8.66 5 56.64
6 6 27.03 6 21.93 6

7 7 13.33 7 7.58 7

8 8 2.00 8 0.8 8

9 9 9 8 9

10 10 10 10

11 11 11 11

12 12 12 12

13 13 13 13

14 14 14 14

15 15 15 15

16 16 16 16

MAX

AVERAGE #VALUE! 101.20 AVERAGE 81.46 AVERAGE 116.79 AVERAGE 88.76

MIN

0.0 0.0 0.0

- - - -

-

COOLING & SCREW & BULB SET

Part No.  4P00 HL HID RH Vol./Day -

P.Anuwat M.Somrudee K.Precha

Take Time

P.Anuwat C.T. Avg. -

HOLDER PIVOT & CORD SET PUSH NUT & ADJ SET LENS CP AIR BLOW M/C TUBE SET
WALK

THAI  STANLEY  ELECTRIC  PUBLIC  COMPANY LIMITED

Line 2A-1

YAMAZUMI Chart
Vol./Month - ผูจ้ดัท  า ตรวจสอบ อนุมติั

Process Assembly แผนภาพวิเคราะห์ภาระงาน

WALK HSG. CP & LENS CP SET JIG HOT MELT WALK

OPERATOR 1 OPERATOR 2 OPERATOR 3 OPERATOR 4

DETIAL DETIAL DETIAL DETIAL
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T.T. FEB (85.66 SEC)

 
รปูท่ี 4.6 แสดงแผนภาพวเิคราะหภ์าระงาน ( Yamazumi Chart ) หลงัการปรบัปรุงครัง้ที่ 2 
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หลงัจากท าการยา้ยงานแลว้  ท าใหเ้วลาลดลงดงันี้ 

4.2.2.3.1. งานของคนที ่1 ลดลงจาก 121.80 วนิาท ีเหลอื 101.20 วนิาท ี  

4.2.2.3.2. งานของคนที ่2 เพิม่จาก   73.93  วนิาท ีเป็น   81.46 วนิาท ี

4.2.2.3.3. รอบเวลาการท างานหรอื Cycle Time อยูท่ีค่นที ่3 เท่ากบั 116.79 วนิาท ี

 

4.3. ผลการวเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

4.3.1. ประเมนิผลการแกไ้ขปญัหา 

ในการปรบัปรุงกระบวนการโดยการท าการจดัสมดุลของการท างานให้การท างานของ
พนกังานแต่ละคนใชเ้วลาเท่าๆกนั และการปรบัการวาง Lay Out  การท า Kaizen ทีห่น้างานท า
ใหเ้วลาการท างานของพนกังานลดลงดงันี้ 

4.3.1.1 การ Kaizen ครัง้ที ่1 
4.3.1.1.1.  รอบเวลาการท างาน ( Cycle Time ) 

 

 
รปูท่ี 4.7 แสดงกราฟเปรยีบเทยีบเวลาหลงัการปรบัปรงุครัง้ที ่1 

 
ก่อนการปรบัปรงุใชร้อบเวลาในการท างานเท่ากบั 192.93 วนิาท ีหลงัการปรบัปรุงรอบเวลาการ
ท างานลดลงเหลอื 121.80 วนิาท ีสามารถลดเวลาลงไดเ้ท่ากบั 71.13 วนิาท ี 
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4.3.1.1.2.  ผลผลติ ( Productivity ) 
 

 
รปูท่ี 4.8 แสดงกราฟเปรยีบเทยีบจ านวนผลผลติหลงัการปรบัปรงุครัง้ที ่1 

 
ก่อนการปรบัปรงุใชเ้วลาในการผลติ 192.93 วนิาท/ีรอบการผลติ 1 ชิน้   ในเวลาการผลติ  

1 ชัว่โมงจะไดเ้ท่ากบั  
 3600s/ 192.93 s  = 18 ชิน้/ชัว่โมง   

1 วนัท างาน 2 กะ 15 ชัว่โมง จะไดเ้ท่ากบั   
   18*15 = 270 ชิน้/วนั 

หลงัการปรบัปรุงท าใหเ้วลาในการผลติลดลงเหลอื 121.80 วนิาท/ีรอบการผลติ 1 ชิน้  ใน
เวลาการผลติ 1 ชัว่โมงจะไดเ้ท่ากบั   

        3600s/121.80 s  = 29 ชิน้/ชัว่โมง   
1 วนัท างาน 2 กะ 15 ชัว่โมง จะไดเ้ท่ากบั   

       29*15 = 435 ชิน้/วนั  
ซึง่หลงัจากการปรบัปรุงครัง้ที ่1 สามารถผลติไดเ้พิม่ไดเ้ท่ากบั 11 ชิน้ต่อชัว่โมง หรอื

เท่ากบั 165 ชิน้ต่อวนั  
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4.3.1.2 การ Kaizen ครัง้ที ่2 
4.3.1.2.1 รอบเวลาการท างาน ( Cycle Time ) 

 

 
รปูท่ี 4.9 แสดงกราฟเปรยีบเทยีบรอบเวลาการท างานหลงัการปรบัปรงุครัง้ที ่2 

 

ก่อนการปรบัปรงุใชร้อบเวลาในการท างานเท่ากบั 121.80 วนิาท ีหลงัการปรบัปรุงรอบเวลาการ
ท างานลดลงเหลอื 116.79 วนิาท ีสามารถลดเวลาลงไดเ้ท่ากบั 5.01 วนิาท ีต่อการผลติ 1 ตวั 
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4.3.1.2.2.  ผลผลติ ( Productivity ) 
 

 
รปูท่ี 4.10 แสดงกราฟเปรยีบเทยีบผลผลติหลงัการปรบัปรงุครัง้ที ่2 

 

ก่อนการปรบัปรงุใชเ้วลาในการผลติ 121.80 วนิาท/ีรอบการผลติ 1 ชิน้   ในเวลาการผลติ  
1 ชัว่โมงจะไดเ้ท่ากบั  

 3600s/ 121.80 s  = 29 ชิน้/ชัว่โมง   
1 วนัท างาน 2 กะ 15 ชัว่โมง จะไดเ้ท่ากบั   

   29*15 = 435 ชิน้/วนั 
หลงัการปรบัปรุงท าใหเ้วลาในการผลติลดลงเหลอื 116.79 วนิาท/ีรอบการผลติ 1 ชิน้  ใน

เวลาการผลติ 1 ชัว่โมงจะไดเ้ท่ากบั   
      3600s/116.79 s  = 30 ชิน้/ชัว่โมง   

1 วนัท างาน 2 กะ 15 ชัว่โมง จะไดเ้ท่ากบั   
      30*15 = 450 ชิน้/วนั  

ซึง่หลงัจากการปรบัปรุงครัง้ที ่1 สามารถผลติไดเ้พิม่ได้เท่ากบั 1 ชิน้ต่อชัว่โมง หรอื
เท่ากบั 15 ชิน้ต่อวนั  



บทท่ี  5 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 บทสรปุ 

5.1.1. รอบเวลาในการผลติ ( Cycle Time ) 
 ในการปรบัปรุงกระบวนการท างานทัง้ 2 ครัง้แลว้ ท าให้รอบเวลาในการผลติโดยรวม
ลดลงจาก 193.93 วนิาท ีเหลอื 116.79 วนิาท ีลดไปทัง้หมด 76.14 วนิาท ีสามารถแสดงดงัรปู
ที ่5.1 
 

 
รปูท่ี 5.1 แสดงกราฟเปรยีบเทยีบเวลาทีล่ดลงทัง้หมด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

T.T.  85.67 S 
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5.1.2. ชัว่โมงท างานล่วงเวลา ( Over Time ) 
 
เมื่อน าเวลาที่ลดไดต่้อการผลติ 1 ชิน้มาคดิเป็นเวลาการท างานทัง้วนัสามารถเพิม่ชัว่โมงการ
ท างานไดแ้ละลดชัว่โมงการท างานไดเ้ท่ากบั 
ก่อนการปรบัปรงุ    

 
หลงัการปรบัปรงุ 
  Working Hour   =   19.5*15   =   292.5 Hour/Month 

    =      =    =   398.67 Hour 

   OT            =   398.67 – 292.5  =   106.17 Hour/Month 
 
จากการปรบัปรุงการท างานสามารถลดชัว่โมงการท างานจาก 658.91 ชัว่โมง เหลอื 

398.67 ชัว่โมง ลดชัว่โมงการท างานลงได ้260.24 และลดชัว่โมงการท างานล่วงเวลาลงไดจ้าก 
366.41 ชัว่โมงเหลอื 106.17 ชัว่โมง ซึง่สามารถแสดงการเปรยีบเทยีบชัว่โมงการท างานทีล่ดลง
ไดด้งัรปูขา้งล่างนี้ 
 

 
รปูท่ี 5.2 แสดงกราฟเปรยีบเทยีบชัว่โมงการท างานหลงัปรบัปรงุ 

 
260.24 

 
260.24 

Working Hour      =   19.5*15   =   292.5 Hour/Month 

   =      =     =   658.91 Hour 

OT           =   658.91 – 292.5    =   366.41 Hour/Month 
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5.1.3. Balance Delay 
 ในการแกไ้ขการท างานลดเวลาในการท างานลง ท าเกดิความสมดุลในกระบวนการผลติ
มากขึน้ ดงันี้ 
ก่อนการปรบัปรงุ 

Ba l ance  De l ay  

   =    *  100          =   69 . 60  %  

หลงัการปรบัปรงุ 

Ba l ance  De l ay  

   =    *  100          =   82 . 93  %  

 

เปรยีบเทยีบกบักราฟไดด้งันี้ 

 
รปูท่ี 5.3 แสดงกราฟเปรยีบเทยีบเปอรเ์ซน็ต ์Balance Delay 

 
ซึง่จากการปรบัปรุงการท างานท าใหเ้ปอรเ์ซน็ต์ Balance Delay เพิม่ขึน้จาก  69.60 % 

เป็น 82.93 %  มอีตัราเพิม่ขึน้อยูท่ี ่13.03% 
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5.2 อภิปรายผล 
 จากวตัถุประสงคข์องรายงาน 

5.2.1 ลดรอบการท างานใหล้ดลงหรอืเท่ากบั Takt Time  ได้จดัท าการจบัเวลาการ

ท างานใหม่และวเิคราะห์ผล สามารถลดรอบเวลาการท างานลงได้ตามวตัถุประสงค์ แต่ยงัไม่

เท่ากบั Takt Time ทีล่กูคา้ตอ้งการ ทีเ่วลา 85.67 วนิาทต่ีอรอบการผลติหนึ่งชิน้ จงึยงัต้องมกีาร

เปิดชัว่โมงการท างานล่วงเวลาอยู่ 

5.2.2 เพื่อเพิม่ผลผลติ (Productivity)  จากการลดเวลาในการท างานท าใหส้ามารถผลติ

ชิน้งานเพิม่ขึน้ไดร้วม 180 ชิน้ต่อวนั   

5.2.3 ลดชัว่โมงการท างานล่วงเวลา เวลาท างานรวมลดลง ท าให้ชัว่โมงในการงาน

ล่วงเวลาลดลงทัง้หมด 260.24 ชัว่โมงในเดอืนกุมภาพนัธ ์แต่ยงัไมเ่ป็นไปตามผลทีต่ ัง้ไว ้

5.3 ข้อเสนอแนะในการศึกษา 

  

รปูท่ี 5.4 แสดงแผนภาพ Yamazumi Chart ทีเ่วลายงัเกนิกบั Takt Time 
จากกราฟจะเหน็ไดว้่าการปรบัปรุงการท างาน ท าใหเ้วลาลดลงไปไดน้ัน้ แต่เวลาทีใ่ชใ้น

การท างานยงัคงเกนิ Takt Time อยู ่ท าใหไ้มส่ามารถผลติไดท้นัตามความต้องการของลูกคา้ จงึ

ยงัตอ้งมกีารปรบัปรุงต่อไป เช่น การปรบัการท างานของคนงานใหส้มดุลกนัมากขึน้ หรอืว่าการ

ใชเ้ครือ่งจกัรเขา้มาช่วยในการท างาน เป็นตน้ 
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ประวติัโดยย่อสถานประกอบการท่ีฝึกงาน 
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1.1 ช่ือและท่ีตัง้ของสถานประกอบการ 

1.1.1   ชื่อสถานประกอบการ    : บรษิทัไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) 

                            Thai Stanley Electric Public Company Limited 

1.1.2 ทีต่ัง้สถานประกอบการ  :  29/3 หมูท่ี ่1 ถ.บางพนู-รงัสติ ต.บา้นกลาง อ.เมอืง  

                           จ.ปทุมธานี 12000 

1.1.3 ประวตัคิวามเป็นมาของบรษิทั 

 ก่อตัง้ 30 พฤษภาคม 2523 ด้วยเงินทุนจดทะเบียน 383,125,000 บาท จ านวน

พนักงานรวม : 2,378 คน (กรกฎาคม 31, 2552) ชาย : 1,311 คน   หญงิ : 1,067 คน บรษิทั 

ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) ก่อตัง้เมื่อ วนัที ่30 พฤษภาคม 2523 เป็นบรษิทัร่วม

ลงทุนระหว่างไทยกบัญี่ปุ่น โดยมวีตัถุประสงค์ เพื่อผลติหลอดไฟ คุณภาพสูงส าหรบัยานยนต์

ทุกชนิด 

 เมื่อปี พ.ศ. 2534 บริษัทฯ ได้รบัอนุมตัิให้เป็นหนึ่งในบริษัทฯ ที่จดทะเบียนตลาด

หลกัทรพัย์แห่งประเทศไทย และได้แปรสภาพจากบรษิทัจ ากดั เป็นบรษิัทมหาชน ในปี พ.ศ. 

2536 ปจัจบุนัมทุีนจดทะเบยีนทัง้สิน้ 383.125 ลา้นบาท 

 บรษิทัลกูคา้ภายในประเทศ  ไดแ้ก่ 

  บรษิทั  ไทยฮอนดา้ แมนูแฟคเจอริง่ จ ากดั 

  บรษิทั  ไทยยามาฮ่า  มอเตอร ์จ ากดั 

  บรษิทั  ไทยซูซกู ิ      มอเตอร ์จ ากดั 

  บรษิทั  สยามนิสสนั    ออโตโมบลิ จ ากดั 

  บรษิทั  สทิธผิล          1919  จ ากดั 

  บรษิทั  ฮอนดา้          ออโตโมบลิ (ประเทศไทย) จ ากดั 

  บรษิทั  อซีซูุ             มอเตอร ์(ประเทศไทย) จ ากดั 

  บรษิทั  มติซบูชิ ิ        มอเตอร ์(ประเทศไทย) จ ากดั 

  บรษิทั  ออโต ้            อลัลายแอนซ ์(ประเทศไทย) จ ากดั 

  บรษิทั  โตโยตา้      มอเตอร ์(ประเทศไทย) จ ากดั 

  บรษิทั  คาวาซาก ิ     มอเตอร ์ เอน็เตอรไ์พรส ์(ประเทศไทย) จ ากดั 

 และลกูคา้ต่างประเทศ ไดแ้ก่ ประเทศญีปุ่่น อนิโดนีเซยี สหรฐัอเมรกิา 

มาเลเซยี และ อนิเดยี  เป็นตน้  
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1.2 ลกัษณะธรุกิจของสถานประกอบการ 

1.2.1 รายละเอยีดการประกอบธุรกจิ 

 บริษัท ไทยสแตนเลย์การไฟฟ้า จ ากัด (มหาชน) เป็นบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนใน

อุตสาหกรรมยานยนต์ โดยชิน้ส่วนหลกัทีผ่ลติ คอื อุปกรณ์ส่องสว่างยานยนต์ อนัไดแ้ก่ โคมไฟ

หน้า โคมไฟท้าย และโคมไฟสญัญาณต่าง ๆ อุปกรณ์ส่องสว่างส าหรบัตกแต่ง และอุปกรณ์

ควบคุมอุณหภมู ิทีใ่ชใ้นรถมอเตอรไ์ซด ์รถยนต ์รวมทัง้เครือ่งจกัรขบัเคลื่อนทีใ่ชใ้นอุตสาหกรรม

ต่าง ๆ ด้วย นอกจากอุปกรณ์ส่องสว่างยานยนต์ ทางบรษิทัฯ ก็จะมกีารผลติชิ้นส่วนพลาสตกิ 

ชิน้ส่วนพลาสตกิเคลอืบส ีชิน้ส่วนพลาสตกิเคลอืบผวิชนิดพเิศษ เช่น โครเมยีม ภายในบรษิทัจะ

ประกอบไปดว้ย 

1.2.1.1 ฝา่ยวจิยัและพฒันาผลติภณัฑ ์(R&D) แผนกวจิยัและพฒันาซึง่มหีน้าที่รบัผดิ 

ชอบในการพฒันาผลติภณัฑเ์พื่อตอบสนองการความต้องการของลูกค้า และเป็นที่ยอมรบักบั

ตลาด 

1.2.1.2 โรงงานแมพ่มิพโ์ลหะ (Die&Mold) เป็นโรงงานผลติแมพ่มิพส์ าหรบัใชภ้ายใน 

บรษิทั ได้แก่แม่พมิพ์เลนส์ แม่พมิพต์วัพลาสตกิ เป็นต้น ซึง่นอกจากจะผลติแม่พมิพใ์ชภ้ายใน

บรษิทัแลว้ ยงัรบัจา้งผลติแมพ่มิพส์ าหรบัโรงงานต่างๆทีต่อ้งการ 

1.2.1.3 โรงงานหลอดไฟ (Auto Bulb) โรงงานผลติหลอดไฟส าหรบัยานยนตข์องบรษิทั 

ไทยสแตนเลย ์ทีใ่ชเ้ป็นวตัถุดบิในการท าโคมไฟรถยนต์ 

1.2.1.4 โรงงานผลติโคมไฟ (Lamp) การผลติทีโ่รงงานผลติอุปกรณ์โคมไฟรถยนต ์ซึง่ม ี

การควบคุมกระบวนการทุกขัน้ตอนตัง้แต่เริม่รบัค าสัง่ซือ้จากลกูคา้ จนกระทัง่ไดผ้ลภิณัฑอ์อกมา 

เพื่อใหก้ารผลติ คุณภาพ และการจดัส่งมปีระสทิธภิาพอย่างสงูสุดในทุกกระบวนการ 
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1.2.2     ผลติภณัฑ ์

ผลติภณัฑห์ลกัไดแ้ก่  

1.2.2.1  หลอดไฟยานยนต ์

 
รปูท่ี 1   แสดงผลติภณัฑห์ลอดไฟ 

 

1.2.2.2 โคมไฟรถยนต์ 

ผลติภณัฑโ์คมไฟรถยนต ์

 

รปูท่ี 2   แสดงผลติภณัฑโ์คมไฟรถยนตจ์ากดา้นหน้า 
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รปูท่ี 3   แสดงผลติภณัฑโ์คมไฟรถยนตจ์ากดา้นหลงั 

Head Lamp 

 

 

 

 

รปูท่ี 4   ตวัอยา่งผลติภณัฑ ์Head Lamp 
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Rear Combination Lamp 

 

 

 

 
รปูท่ี 5   ตวัอยา่งผลติภณัฑ ์Rear Combination Lamp 

 

1.2.2.3 โคมไฟจกัรยานยนต์ 

ผลติภณัฑโ์คมไฟรถจกัรยานยนต์ 

 

 
รปูท่ี 6   แสดงผลติภณัฑโ์คมไฟรถจกัรยานยนต์จากดา้นหน้า 
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รปูท่ี 7  แสดงผลติภณัฑโ์คมไฟรถจกัรยานยนต์จากดา้นหลงั 

 

1.2.2.4 อุปกรณ์ควบคุมอุณหภูม ิ

1.2.2.5 อุปกรณ์ตกแต่งยานยนต ์

1.2.2.6 เลนสพ์ลาสตกิฉีดและพ่นส ี

1.2.3 กระบวนการผลติ 
ในการท างานนัน้ไดอ้ยู่ในส่วนของ Lamp 2 เป็นโรงานทีเ่ป็นส่วนการผลติโคมไฟรถยนต์ทัง้ไฟ

หน้าและไฟทา้ย ประกอบไปดว้ยขัน้ตอนทีส่ าคญั 3 ขัน้ตอนดงันี้ 

1.2.2.1 Injection คอืขัน้ตอนการขึน้รูปพลาสตกิและเรซิน่ต่างๆ ตามทีต่้องการใช้งานใน

การผลติ ซึง่มคีวามแตกต่างกนัตามแบบของผลติภณัฑท์ีล่กูคา้ตอ้งการ 

1.2.2.2 Surface คอืขัน้ตอนการพ่น ไดแ้ก่การพ่นสเีพื่อความสวยงาม หรอืการพ่นสารเคมี

เพื่อวตัถุประสงคใ์นการใชง้าน เช่น ความทนทาน กนัชืน้ 

1.2.2.3 Assembly คอืขัน้ตอนการประกอบโคมไฟ ซึง่เป็นการน าวตัถุดบิจากในส่วนของ

การฉีดขึ้นรูปพลาสตกิ หลอดไฟจากโรงออโต้เบาท์ และวตัถุดบิอื่นๆที่ผลติหรอื

สัง่ซือ้เขา้มา เพื่อน ามาประกอบรวมกนัจนเสรจ็เป็นผลติภณัฑอ์อกมา  
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1.3  รปูแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์ร 

1.3.1 การบรหิารองคก์ร 

นโยบายก ากบัดแูลกิจการของบริษทั 

1.) จดัใหม้แีนวทางเกีย่วกบัจรยิธรรมธุรกจิหรอืจรรยาบรรณ และ 

จรรยาบรรณของกรรมการ และพนักงานเพื่อให้ถือปฏบิตัิ  และเฝ้าสงัเกตถึงการปฏบิตัิตาม

แนวทางดงักล่าวและพจิารณาทบทวน และปรบัปรงุใหเ้ป็นปจัจบุนั  

2.)ก าหนดโครงสรา้งบทบาทหน้าที ่และความรบัผดิชอบของคณะกรรมการ และผูบ้รหิาร 

อยา่งชดัเจนและเหมาะสม  

3.)   ก าหนดใหค้ณะกรรมการมกีารประเมนิผลการปฏบิตังิานของตนเอง  

4.)   จดัท าและรกัษาไว ้ทบทวนระบบการควบคุม ทัง้การควบคุมทางการเงนิ การ 

ด าเนินงานและการก ากับดูแลการปฏบิตัิงานให้มกีารปฏบิตัิงานที่มปีระสิทธิผลด าเนินไปใน

ลกัษณะทีถู่กต้อง   ตามกฎหมาย และจรยิธรรมที่ดตีลอดจน การจดัการความเสี่ยงและการให้

ความส าคญักบัสญัญาณเตอืนภยัล่วงหน้าและรายการผดิปกตทิัง้หลาย  

5.)   ด าเนินการใหม้กีารเปิดเผยขอ้มลูทีถู่กตอ้ง ครบถว้น โปรง่ใส และทนัเวลา ใหแ้ก่ผู้ 

ถอืหุน้และผูม้สี่วนไดเ้สยีไดร้บัสารสนเทศอยา่งเท่าเทยีมกนั  

6.)   ใหม้รีะบบการรายงานทางการเงนิ และ การตรวจสอบทีม่คีวามเชื่อถอืไดป้ระเมนิ 

ความเพียงพอของการ ควบคุมภายใน การจัดการความเสี่ยง และการติดตามให้มีการ

ปฏบิตังิานทีม่ปีระสทิธผิล  

7.)   ด าเนินการใหม้ัน่ใจว่าสทิธขิองผูถ้อืหุน้และผูม้สี่วนไดเ้สยี ไดร้บัการคุม้ครองและ 

ปฏบิตัอิยา่งเท่าเทยีม  

8.)   ดแูลและจดัการแกป้ญัหาความขดัแยง้ทางผลประโยชน์อย่างรอบคอบ และโปรง่ใส  

9.)   จดัใหม้รีะบบการดแูลดา้นสิง่แวดลอ้มและสงัคม 
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1.3.2 โครงสรา้งองคก์ร 

 

 
รปูท่ี 8 แสดงภาพการจดัรปูแบบองคก์ร 

 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รบัมอบหมาย 

ต าแหน่ง :  นกัศกึษาฝึกงาน 

ฝา่ย  :  LE 2 

แผนก :  Production 

ส่วนงาน :  Assembly 

หน้าที ่ :  ศกึษาไลน์ประกอบไฟหน้ารถยนต์ 

1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานท่ีปรึกษา 

ชื่อ  :  นายอภเิดช องิคก์ติต ิ

ต าแหน่ง :  Production Engineer 

1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 
ตัง้แต่วนัที ่5 เดอืน มกราคม พ.ศ. 2555 ถงึ วนัที ่28 เดอืน กุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2558 

รวมระยะเวลาปฏบิตังิาน 2 เดอืน 
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ภาคผนวก ข 

ตารางจบัเวลา 
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ตารางท่ี 1 ตารางการจบัเวลาในการท างาน ( Time Measurement ) ก่อนการปรบัปรงุ 

 

Vol./Month

Vol./Day

Assembly Takt Time

Record By

Seq. Element Work 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average

1 HOLDER PIVOT & CORD SET 114 108.4 121 109 119 127 112 115 109 112 108.4 127 18.6 114.64

2 PUSH NUT & ADJ SET 15.2 11.8 17.83 13.13 13.4 13.54 13.2 16.4 11.8 11.94 11.8 17.83 6.03 13.82

3 COUPLER CORD SET 23.45 24.32 27.09 21.78 24.32 22.23 22.89 21.57 21.87 23.6 21.57 27.09 5.52 23.31

4 AIMING 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 4.00

5 CONTROL BOARD SET 27.18 28.54 31.95 27.54 30.54 29.32 27.54 27.03 29.64 28.8 27.03 31.95 4.92 28.81

6 SOCKET COVER & LABLE SET 15.34 14.22 13.67 13.98 14.63 13.3 13.76 13.53 14.9 16.4 13.3 16.4 3.1 14.37

7 HSG. CP AIR BLOW 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 0 2.00

8 LENS CP AIR BLOW M/C 6 5.38 6.45 5.43 6.59 7.24 5.96 5.38 6.26 5.7 5.38 7.24 1.86 6.04

9 HSG. CP & LENS CP SET JIG HOT MELT 62.3 71 62 59.64 62 60.98 65 65 64 59.68 59.64 71 11.36 63.16

10 HOT MELT & LENS PRESS 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 4.00

11 COOLING & SCREW & BULB SET 9.18 10.56 8.87 8.9 9.85 8.78 10.54 11.5 8.66 8.94 8.66 11.5 2.84 9.58

12 BRACKET SET 22.48 21.96 22.13 21.93 22.3 22.03 26.41 24.32 22.34 23.01 21.93 26.41 4.48 22.89

13 COVER SET 8.2 8.08 9.78 9.31 7.57 9.35 7.67 7.99 7.9 7.58 7.57 9.78 2.21 8.34

14 LEAK TEST & AUTO STAMP 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 0 8.00

15 TUBE SET 12 10.39 9.43 9.56 9.23 8.88 8.94 9.02 10.2 8.9 8.88 12 3.12 9.66

16 LIGHTING TEST & AUTO STAMP 21.75 27.01 21.67 21.64 25.31 22.43 22.1 23.22 21.98 22.31 21.64 27.01 5.37 22.94

17 FINAL INSPECTION 57 61 65 56.64 56.89 62.06 62.49 57.32 58.43 58.63 56.64 65 8.36 59.55

18

19

20

21

22

23

355.1 359.7 369.9 339.8 362.7 363.1 354 358 346.6 346.9

Periodic Operation

วันที่ ...... / ...... / ...... Fluctuation Average

Total (Cycle Time)

ผู้ปฏบัิติงาน ........................... Min CT.

(……………………) Change Over Max CT.

          Time Measurement Sheet
Process

Proc. No.

Date

Line



70 
 

 

ตารางท่ี 2 ตารางการจบัเวลาในการท างาน ( Time Measurement ) หลงัการปรบัปรงุ 

 

Vol./Month

Vol./Day

Assembly Takt Time

Record By

Seq. Element Work 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average

1 HOLDER PIVOT & CORD SET 100 95 96 105.3 102.3 102 103 101 95.2 104.2 95 105.3 10.3 100.40

2 PUSH NUT & ADJ SET 9.83 11.8 17.83 13.13 13.4 9.99 13.2 8.76 9.09 11 8.76 17.83 9.07 11.80

3 COUPLER CORD SET 18.28 29 27.09 17.55 19.43 22.23 17.43 21.54 19.54 23.6 17.43 29 11.57 21.57

4 AIMING 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 4.00

5 CONTROL BOARD SET 27.18 26.39 31.95 27.54 25.06 23.54 27.54 22.68 29.64 28.8 22.68 31.95 9.27 27.03

6 SOCKET COVER & LABLE SET 13.28 10.43 11.54 11.54 14.63 13.3 13.76 13.53 14.9 16.4 10.43 16.4 5.97 13.33

7 HSG. CP AIR BLOW 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 0 2.00

8 LENS CP AIR BLOW M/C 6 5.38 4.75 4.23 6.59 4.89 5.14 4.9 6.26 5.7 4.23 6.59 2.36 5.38

9 HSG. CP & LENS CP SET JIG HOT MELT 50.79 71 62 46 62 51 65 65 64 59.6 46 71 25 59.64

10 HOT MELT & LENS PRESS 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 4.00

11 COOLING & SCREW & BULB SET 9.18 10.56 7.91 8.7 6.51 8.41 6.49 11.5 8.4 8.94 6.49 11.5 5.01 8.66

12 BRACKET SET 22.48 21.19 22.13 21 20.48 21.15 26.41 20.58 20.9 23.01 20.48 26.41 5.93 21.93

13 COVER SET 8.2 8.08 5 9.31 6.9 9.35 7.26 6.55 7.49 7.58 5 9.35 4.35 7.57

14 LEAK TEST & AUTO STAMP 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 0 8.00

15 TUBE SET 12 10.39 8.33 8.53 8.5 8.36 8.16 8.03 7.61 8.9 7.61 12 4.39 8.88

16 LIGHTING TEST & AUTO STAMP 21.75 27.01 18.96 18.85 25.31 22.43 21.54 19.3 21.1 20.15 18.85 27.01 8.16 21.64

17 FINAL INSPECTION 57 61 65 53 50.78 62.06 62.49 50.87 52.37 51.84 50.78 65 14.22 56.64

18

19

20

21

22

23

317 344.2 331.5 309.7 329.1 314.7 332.9 321.4 322.1 335.9

Periodic Operation

วันที่ ...... / ...... / ...... Fluctuation Average

Total (Cycle Time)

ผู้ปฏบัิติงาน ........................... Min CT.

(……………………) Change Over Max CT.

          Time Measurement Sheet

Date

Line

Process

Proc. No.
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ประวติัผูจ้ดัท ำ 

 
 

ชื่อ – นามสกุล  นางสาววมิลวรรณ  ธรรมนายกาธปิ 

วนั – เดอืน – ปีเกดิ  9 มนีาคม 2536 

ทีอ่ยูป่จัจบุนั  9 ซอยโชคชยั4 (36) แยก1-3 ถนนโชคชยั4  

แขวงลาดพรา้ว เขตลาดพรา้ว 

กรงุเทพมหานคร  10250 

โทรศพัทม์อืถอื 085-961-5617 

e-mail : mameaw_9627@hotmail.com 

ประวตักิารศกึษา 

 พ.ศ. 2553  บรหิารธุรกจิบณัฑติ 

    สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 

    สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่น่ 

 พ.ศ. 2547  โรงเรยีนสตรวีทิยา 2 
    แผนการศกึษา องักฤษ – คณติศาสตร ์

ทุนการศกึษา 

 พ.ศ. 2553  ทุนสนับสนุนการศกึษา ประเภท 3 

    สนบัสนุนโดย สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่น่ 

ประวตักิารฝึกอบรม/สมัมนา 

 พ.ศ. 2556  1. Fire Fighting  Training 

    2. Monozukuri Training 

 พ.ศ. 2557  1. Short Term Exchange Program 

    2. ISO 9001 : 2008 Internal Audit Certificate 

mailto:mameaw_9627@hotmail.com
https://th-th.facebook.com/pages/%E0%B8%AA%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%B5%E0%B8%A7%E0%B8%B4%E0%B8%97%E0%B8%A2%E0%B8%B2-2/252816571432736
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