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 Summary 

  This purpose of this research was to make work standard of Supporter line Register 
650A, reduces the cycle time that supporter to fill the jobs left behind and increases the 
effectiveness of assembly staff. 

       The making work standard of Supporter By filling in all around 16 minutes and 
preparing a trolley to help widen and fill jobs. 
  The performance of The making work standard of Supporter can fill the job just in 
time, can produce up to eight pieces from 288 pieces per shift, the shift is 296 pieces per shift. 
And employees can easily and more efficiently. 
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บทที่ 1  

บทนํา 

1.1 ชื่อและท่ีต้ังของสถานประกอบการ 

ชื่อบริษัท ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด) จํากัด 
ชื่อยอ  DAT 
สถานท่ีตัง้ 485 หมู 4ตําบลอุทัย อําเภออุทัยจังหวัดพระนครศรีอยุธยา 13210 
เบอรโทรศัพท (035) 800-956-63 
เบอรโทรสาร (035) 800-971 
ทุนจดทะเบียน 109.5 ลานบาท 
พื้นท่ีโรงงาน 88,504 ตารางเมตร 
 

 

ภาพท่ี 1.1   แผนท่ีสถานประกอบการ 
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1.2 ลักษณะธุรกจิของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลักขององคกร 

เปนผูผลิตช้ินสวนประกอบเทอรโมพลาสติก ซ่ึงเปนบริษัทในเครือของ   Kojima 

Industries Corporation (KP) และบริษัทในกลุมกระบวนการผลิตของญ่ีปุน กระบวนการ

ผลิตหลักของบริษัทคือการฉีดพลาสติก,การประกอบ, พนสี และ ฟงกช่ันอิเล็กทรอนิกส มี

ความเช่ียวชาญในการผลิตช้ินสวนยานยนตและชิ้นสวนของเข็มขัดรัดสายไฟ   โพเทคเตอร

สําหรับเดินสายไฟ ซ่ึงมีการสนับสนุนทางเทคนิคจากประเทศญี่ปุน โดยผลิตภัณฑหลัก

ของบริษัท ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด) จํากัด มีดังนี้ 

 

 1.2.1 ชิ้นสวนพลาสติก (ตกแตงภายใน) 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.2   จุดสีเหลืองแสดงถึง ช้ินสวนพลาสติก (ตกแตงภายใน) ท่ีบริษัทผลิต 

 1.2.2 ชิ้นสวนพลาสติก (ตกแตงภายนอก) 

 
ภาพท่ี 1.3   จุดสีเหลืองแสดงถึง ช้ินสวนพลาสติก (ตกแตงภายนอก) ท่ีบริษัทผลิต 
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1.2.3 ชิ้นสวนพลาสติก (สายรัด) 

บริษัท ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด) จํากัด มีการผลิต ช้ินสวนพลาสติก (สายรัด) อยู

ท้ังหมด5 แบบดวยกัน ดังนี ้

 

 
ภาพท่ี 1.4 Belt Camp 

 
ภาพท่ี 1.5 Cluster Clip 

 
ภาพท่ี 1.6 Protectors 
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ภาพท่ี 1.7 Tape Clamp 

 
ภาพท่ี 1.8Corrugate Clamp 

 

 1.2.4 ชิ้นสวนประกอบเครื่องยนต 

 
ภาพท่ี 1.9จุดสีเหลืองแสดงถึง ช้ินสวนประกอบเคร่ืองยนต ท่ีบริษัทผลิต 
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1.2.5 ชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส 

 
ภาพท่ี 1.10   จุดสีเหลืองแสดงถึง ช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสท่ีบริษัทผลิต 

 
ภาพท่ี 1.11   จุดสีเหลืองแสดงถึง ช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสท่ีบริษัทผลิต 

 

1.2.6 ลูกคาของบริษัท 

ลูกคาของบริษัท ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด) จํากัด สามารถแบงไดเปน 3 กลุม คือ 

กลุมผูผลิตรถยนตกลุมผูผลิตช้ินสวนรถยนต และกลุมผูผลิตสายรัดไฟฟารถยนต 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.12   กลุมลูกคา 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 

 
ภาพท่ี 1.2   โครงสรางองคกร 
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1.4 ตําแหนงและหนาท่ีงานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย  

นักศึกษาฝกงานในสวนของแผนกการผลิตไดรับมอบหมายใหจัดทํามาตรฐานการ

ทํางานของ Supporterและชวยเหลืองานในแผนก 

1.5 พนักงานท่ีปรึกษาและตําแหนงงานของพนักงานท่ีปรึกษา 

 1. นายอําพร สระแกว ตําแหนง AGM. 
 2. นายศรายุทธ คูสกุล ตําแหนง AGM. 
 3. นางสาวอรอนงค เพ็ชรกอน ตําแหนง Assist Manager 
 4. นายวเิชียร แสนนาม ตําแหนง Senior Staff 

 5. นางสาวชนากานต หยงกจิ ตําแหนง Staff 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน  

 26 ตุลาคม 2558 ถึง 26 กุมภาพันธ 2559 

1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

จากการศึกษา line Register 650A พบวาการทํางานของพนักงาน Supporter สภาพ

ปจจุบันเปนการทํางานท่ีไมมีข้ันตอนท่ีชัดเจน เติม Component part จากการสังเกต ซ่ึงใน

บางคร้ังกลับมาเติมงานไมทันเนื่องจากไมทราบวา Component part จะหมดเม่ือไหรและ

เวลาท่ีใชในกระบวนการทํางาน 1 รอบท่ีมาเติมไมทันนั้นเปนเวลาเฉล่ีย 1,089 วินาที ซึ่ง

เกินเวลาของComponent part ท่ีหมดเร็วท่ีสุดเปนปญหาใหพนักงาน Assy ตองหยุดการ

ผลิตเพื่อออกมาเติมงานเอง 6 คร้ังตอกะเปนเวลา 9 นาทีตอกะ คิดเปนช้ินงาน 8 ช้ินตอกะ 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน  

  1. เพื่อจัดทํามาตรฐานการทํางานของ SupporterlineRegister 650A 

2. เพื่อลดCycle timeรอบท่ีเติมงานไมทันของ supporterจาก 1089 วินาที เปน 960

วินาที 
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3. เพื่อจุดประกอบ Side P สามารถผลิตช้ินงานเพิ่มจาก 288 ช้ินตอกะเปน 296 ช้ิน

ตอกะ 

1.9 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 

  1. เอกสารมาตรฐานการทํางานของSupporterlineRegister 650A 

2. สามารถลดCycle timeรอบท่ีเติมงานไมทันของ supporterจาก 1089 วินาทีเปน

960วินาที 

3. จุดประกอบ Side P สามารถผลิตช้ินงานเพ่ิมจาก 288 ช้ินตอกะ เปน 296 ช้ินตอ

กะ 

1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 

 Supporter  หมายถึง พนกังานเติมงาน 

 Assy   หมายถึง พนกังานประกอบ 

 Line   หมายถึง สายการผลิต 

PC  หมายถึงPart Control แผนกการรับขนสง คําส่ังซ้ือ ขอมูลของ

ลูกคา 

 คัมบัง (Kanban)  หมายถึงบัตร แผนปายหรือสัญลักษณท่ีบอกถึงการไหลของงาน 

 E-Kanban   หมายถึง ขอมูลการส่ังซ้ือผานระบบอิเล็กทรอนิคส 

 AGV    หมายถึง Automate Guided Vehicles รถขนสงเคล่ือนท่ีอัตโนมัติ 

 Component Part   หมายถึงช้ินสวนท่ีใชในการผลิต 

 Box Tray   หมายถึงกลองสีเทาบรรจุช้ินงาน 

 Box Cupper ware  หมายถึงกลองคัพเปอรแวรบรรจุช้ินงาน 

MIFC หมายถึงMaterial Information Flow Process Chart การไหลของ

ขอมูลและช้ินสวน 

Cycle Time  หมายถึงรอบเวลาท่ีใชผลิตหรือประกอบงาน 1 รอบกระบวนการ 

 Shelf    หมายถึง ช้ันวางช้ินงาน 
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 Layout   หมายถึง พื้นท่ีปฏิบัติงาน 

Stock WIP   หมายถึงคลังช้ินงานในกระบวนการ 

 Code Stock WIP  หมายถึงสัญลักษณท่ีใชในคลังช้ินงานในกระบวนการ 

 Stock WIP Kanban Post  หมายถึงตูคัมบังของคลังช้ินงานในกระบวนการ 

 Part name   หมายถึงช่ือช้ินงาน 

 Safety Stock   หมายถึงการกาํหนดช้ินงานคงคลังข้ันตํ่า  

Visual Control  หมายถึงการควบคุมดูแลดวยการมองท่ีทําใหเห็นถึงความในการ

ทําหนาท่ี 

 Work Instruction Sheet  หมายถึงเอกสารท่ีบอกถึงวิธีการหรือกระบวนการปฏิบัตงิาน 

  

  
 



บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ในบทนี้ไดกลาวถึงทฤษฏีตางๆและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของท่ีใชในกรณีศึกษาเพ่ือเพิ่ม
ประสิทธิภาพการทํางานชวยใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินงานไดอยางมีประสิทธิภาพโดย
การจัดทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter และจัดทําอุปกรณมาใชในการเติมงานและรีแพ็คงาน
เพื่อลดเวลาสูญเสียในสายการผลิตและประกอบดวยทฤษฎีตางๆดังนี้ 

2.1 แนวคิด ทฤษฏีเกี่ยวของกับหลักการ 3G  
2.2 แนวคิด ทฤษฏีข้ันตอนการนําเครื่องมือQC 7 Tools ไปวิเคราะหแกไขปญหาเพื่อ
ปรับปรุง และลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 
2.3 แนวคิด ทฤษฏีเกี่ยวของกับหลักการ MIFC 
2.4 แนวคิด ทฤษฏีเกี่ยวของกับหลักการ เวลาในการผลิต (Cycle Time) 
2.5 แนวคิด ทฤษฏีเกี่ยวของกับหลักการ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time  

Production Systems)  :  JIT 

2.6 แนวคิด ทฤษฏีเกี่ยวของกับหลักการ ระบบคัมบัง (Kanban System) 

2.7 แนวคิด ทฤษฏีเกี่ยวของกับหลักการ ECRS 
 
2.1 แนวคิด ทฤษฏีเก่ียวของกับหลักการ 3G  
 หลักการ 5G (โกบาตะ, โทโมโซ.2542) ถือไดวาเปนหลักปรัชญาในการผลิต ซ่ึงเปน
แนวความคิด และหลักการปฏิบัติงานท่ีถูกกําหนดข้ึนโดยอาศัยประสบการณจริงจากการปฏิบัติงาน
ในสายการผลิต เปนการปฏิบัติงานเพื่อใหสอดคลองกับสภาพความเปนจริงท่ีเกิดข้ึนจาก
สถานการณในปจจุบันซ่ึงประ กอบดวยหลักการปฏิบัติ และแนวความคิดตามหลักความเปนจริง 5 
อยาง  คือสถานท่ีจริง  (Genba) ช้ินงานจริง  (Genbutsu)สถานการณจ ริงในการปฏิบัติงาน 
(Genjitsu)ทฤษฏีท่ีเกี่ยวของจริง(Genri)เง่ือนไขประกอบท่ีเกี่ยวของจริง (Gensoku) 
 โทโมโซ โกบาตะ กลาววามีคนจํานวนมากท่ีทําการผลิตโดยนําหลัก 3G สถานท่ีจริง 
(Genba)ช้ินงานจริง (Genbutsu)สถานการณจริงในการปฏิบัติงาน (Genjitsu)ไปใชในการปฏิบัติจริง 
แตเม่ือจะตัดสินใจหรือแกไขปญหาการปฏิบัติงาน กลับมักจะใชเพียงความคิดและประสบการณท่ี
ตนเองเคยผานมาและตัดสินใจดวยความเคยชินและรวดเร็ว ขาดการนํา 2G คือ หลักการทางทฤษฎี
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(Genri) และระเบียบกฎเกณฑในการปฏิบัติ (Gensoku) มาเปนฐานสนับสนุนการคิด การสังเกตและ
การพิจารณาตัวปญหาอยางละเอียดถ่ีถวนทําใหผลการตัดสินใจนั้นไมอาจจัดวาเปนการกอใหเกิด
มูลคาเพิ่ม (Value Added) ซ่ึงจะเกิดข้ึนไดตอเม่ือการเปล่ียนแปลงนั้นจะตองสอดคลองกับหลักการ
และทฤษฎีและระเบียบกฎเกณฑการปฏิบัติ การผลิตส่ิงของโดยใช 2G เปนฐานความรู ฐานการคิด
และการปฏิบัติอยางตอเนื่องสมํ่าเสมอจึงจะกอใหเกิดการพัฒนาคุณภาพและผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพ
ท่ีดีข้ึนได ซ่ึงเปนการผลิตส่ิงของตามแนวคิดการผลิตสินคาและสรางสรรคผลงานแบบญ่ีปุน 
(Monozukuri) เปนวัฒนธรรมการผลิตสินคา การสรางสรรคผลิตภัณฑหรือบริการใหมีคุณภาพโดย
ใชความรูทักษะและเทคโนโลยีและมุงเนนการพัฒนาคุณภาพใหดีข้ึนอยางตอเนื่อง 
 
2.2 แนวคิด ทฤษฏีขั้นตอนการนําเคร่ืองมือ QC 7 Tools ไปวิเคราะหแกไขปญหาเพื่อปรับปรุง และ
ลดของเสียในกระบวนการผลิต 

เพื่อใหผูแกปญหาจะตองดําเนินการอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด ผูแกปญหาจะตองทําความ
เขาใจอยางลึกซ้ึงกับความเปนมาเปนไป ตามลําดับข้ึนตอนอยางมีเหตุมีผลของกระบวนการแกไข
ปญหา มีความเขาใจในแนวความคิดของคุณภาพ โดยเฉพาะอยางยิ่งความเขาใจกับความตองการ
ของลูกคา ซ่ึงคิวซีสตอร่ี (QC Story) ของ Juse มีข้ันตอนการแกปญหาอยู 7 ข้ันตอน ดังตาราง(คุเมะ
,ฮิโตชิ,2544) 
ตารางท่ี 2.1 แสดงข้ันตอนการแกปญหา 7 ข้ันตอน 

ขั้นตอนท่ี ชื่อขั้นตอน กิจกรรมในแตละขั้นตอน 

1 คัดเลือกหวัขอ (Select Topic)  - ระบุตัวปญหา 

    - เลือกช่ือหวัขอ 

2 

ทําความเขาใจสถานการณ
ปญหาและตั้งเปาหมาย 
(Understand Situation 
 and Set Targets) 

 -  เก็บขอมูล 
 - เลือกคุณลักษณะท่ีจะเขาแกไข 
  - กําหนดเปาหมาย(ตัวเลขและกําหนดเสร็จ) 

3 
วางแผนกิจกรรม (Plan 
Activities) 

 - กําหนดวาจะทําอะไรบาง 
 - จัดทําตารางกําหนดและจดัแบงความ
รับผิดชอบ 
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ท่ีมา : อิซากะ, อากิโอะ:และคณะ. (2548)การแกปญหาดวย QC Story ยุคใหม:หนา 98-99 
 
2.3 แนวคิด ทฤษฏีเก่ียวของกับหลักการ MIFC 
 MIFC เปนเครื่องมือท่ีใชในการวิเคราะหกระบวนการผลิตโดยศึกษาการไหลของวัตถุดิบ
และขอมูลในระบบผลิตเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตใหเปนการผลิตแบบดึง ซ่ึง
เปนระบบที่ผลิตสินคาท่ีตองการ ตามจํานวนท่ีตองการ ในเวลาที่ตองการ เปนระบบการผลิตท่ี
ปองกันการผลิตมากเกินไป ซ่ึงมีขอดีในเร่ืองของการลดความสูญเปลาในเร่ืองของการผลิตมาก
เกินไป ซ่ึงนําไปสูการเก็บคลังสินคาท่ีมากเกินไปและความสูญเปลาตัวอ่ืนๆ 

ขั้นตอนท่ี ชื่อขั้นตอน กิจกรรมในแตละขั้นตอน 

4 
วิเคราะหหาสาเหตุ 
(Analyze Cause) 

 - ตรวจสอบคุณลักษณะท่ีเปนปญหา 
 - เขียนสาเหตุท่ีเปนไปได 
 - วิเคราะหสาเหตุแตละขอ 
 - กําหนดประเด็นท่ีจะแกไข 

5 

พิจารณาและนํามาตรการตอบ
โตปญหาไปปฏิบัติ (Consider 
and Implement 
Countermeasure) 

 - พิจารณามาตรการตอบโต 
  - นําเสนอแนวคิดสําหรับมาตรการตอบโต 
  - พิจารณาหาวิธีทีจะนํามาตรการไปใช 
  - ตรวจสอบรายละเอียดของมาตรการ 
 - นํามาตรการไปปฏิบัติ 
  - วางแผน 
  - นํามาตรการไปปฏิบัติ 

6 
ประเมินผลการแกปญหา 
(Check Result) 

  - ประเมินประสิทธิภาพของมาตรการ 
  - เปรียบเทียบผลกับเปาหมาย 
  - ระบุและแยกผลทางตรงและทางออมท่ีไดรับ 

7 
จัดทําเปนมาตรฐานและจัดต้ัง
การควบคุม(Standardize and  
Establish Control) 

  - จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติ 
  - กําหนดวิธีควบคุม 
  - ฝกอบรมใหบุคลากรท่ีตองนําไปใช 
  - ติดตามประเมินผล 
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 การเขียนภาพการไหลของขอมูลและช้ินสวน (MIFC) เร่ิมจากการศึกษาการไหลของขอมูล
(แสดงโดยเสนประ)โดยเร่ิมพิจารณาจากขอมูลท่ีลูกคาสงมาใหวามีลักษณะเปนอยางไร ความถ่ีใน
การสง รูปแบบท่ีสงเปนอยางไร โดยจะแสดงดวยสัญลักษณท่ีเปนมาตรฐานเพื่อใหผูท่ีอาน MIFC 
สามารถเขาใจไดตรงกัน จากขอมูลของลูกคาพิจารณาตอวาหนวยงานใดในองคกรเปนผูรับขอมูล 
แลวมีกระบวนการแปลงขอมูลนั้นเปนเอกสารท่ีใชภายในอยางไร มีเอกสารกี่ประเภทระยะเวลาท่ี
ใชในการแปลงขอมูล จากน้ันจะพิจารณาเสนทางของขอมูลวาถูกสงไปยังหนวยงานใดบางและแต
ละหนวยงานมีกระบวนการอยางไรใชระยะเวลาเทาไหรจนกระท่ังขอมูลลูกคาถูกแปลงเปนคําส่ัง
ในการผลิตและคําส่ังในการจัดสงหลังจากน้ันจะเปนชวงของการไหลของวัตถุดิบซ่ึงแสดงดวย
เสนถึบเม่ือไดรับคําส่ังในการจัดสงและคะส่ังผลิตจะมีการเคล่ือนท่ีของวัตถุดิบผานกระบวนการ
ตางๆจนไปสินสุดท่ีการสงมอบสินคาใหลูกคาในกรณีท่ีเปนขอมูลคําส่ังในการจัดสงและส้ินสุด
ท่ีสโตรในกรณีท่ีเปนคําส่ังผลิต 
 ในการเขียนภาพการไหลของขอมูลและช้ินสวน (MIFC)เพื่อวิเคราะหสภาพปจจุบันจะพบ
จุดท่ีเกิดการหยุดนิ่ง (Stagnation Point) ของขอมูลและวัตถุดิบซ่ึงจุดเหลานี้ สงผลใหเวลานํา (Lead 
time) รวมยาวนานดังนั้นการปรับปรุงจะตองหาวิธีการส่ือสารขอมูลการผลิตและลูกคาตามความ
ตองการจริง เม่ือสินคาถูกดึงไปกัมบัง (Kanban) ท่ีติดอยูกับสินคาจะถูกปลดออกแลวนํายอนกลับ
ไปดึงสินคาจากสโตรทายสายการผลิตของกระบวนการกอนหนาตามกัมบัง (Kanban)  ท่ีหลุด
ออกมา เม่ือสินคาถูกดึงทายสายการผลิต (Line) ก็จะมีกัมบัง (Kanban) หลุดออกยอนกลับไปส่ังให
กระบวนการทําการผลิตสินคาตามรุนท่ีดึงออกไปในจํานวนท่ีถูกดึงไปมาเติมใหเต็มในสโตรดังเดิม
ลักษณะนี้เรียกวาระบบการผลิตแบบดึง 
 แนวทางในการปรับปรุงทําไดโดยการนํากัมบัง (Kanban) มาชวยในการส่ือสารขอมูล
ภายในระยะเวลาท่ีส้ันและมีความสะดวกเพ่ือลดเวลานํา (Lead time) ในเรื่องของการแปลงขอมูล
ความตองการลูกคาเปนแผนการผลิตซ่ึงกัมบัง (Kanban) ท่ีนํามาใชตองใชควบคูกับอุปกรณอยาง 
Waiting Post, Lot making Post, Pattern post และ Chuterเปนตน ท้ังนี้การเลือกใช Post แบบใดก็
ข้ึนกับสถานการณของสายการผลิตนั้นๆ ซ่ึงเม่ือราง MIFC เปาหมายท่ีจะทําการปรับปรุงไดแลว ก็
เร่ิมสรางอุปกรณสําหรับใชควบคูกับกัมบัง (Kanban) และอาจทําการตรวจสอบโดยการจําลอง
สายการผลิตมาอยูในหองประชุมและพิจารณาการไหลเวียนของกัมบัง (Kanban) 
 สรุปวาจากการเขียนภาพของการไหลของขอมูลและช้ินสวน (MIFC) สามารถทําใหเขาใจ
กระบวนการผลิตท่ีงายข้ึนและสามารถเขาใจวาปญหาท่ีเกิดข้ึนท่ีจุดใดบางทําใหงายตอการปรับปรุง
แกไข เพื่อใหเวลานํารวม (Total Lead time)ลดลงและจํานวนสินคาคงคลังลดลง 
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2.4 เวลาในการผลิต (Cycle Time) 
เวลาในการผลิต (Cycle Time) หมายถึงเวลาท่ีพนักงานใชในการดําเนินการผลิตตามท่ีแต

ละคนรับผิดชอบในแตละรอบการทํางานโดยพนักงานหนึ่งคนอาจจะรับผิดชอบงานเพียงงานเดียว
หรือหลายงานก็ไดซ่ึงจะเร่ิมนับต้ังแตจุดเร่ิมตนของงานนั้นจนถึงเวลาท่ีกลับมาต้ังแตตนเพื่อจะ
เร่ิมทําการผลิตในรอบตอไป (เวลาในการผลิตช้ินงานตอช้ินซ่ึงในกรณีศึกษาใชเปนการผลิตท่ี 1 ช้ิน
ตอนาที) (คมสันจิระภัทรศิลป, 2548) 

งานท่ีพนักงาน 1 คนรับผิดชอบงานเดียว: งานปมข้ึนรูปแผนโลหะรอบเวลาการทํางานของ
พนักงานจะเร่ิมนับต้ังแตเวลาท่ีพนักงานเร่ิมจับช้ินงานนําเขาไปปมข้ึนรูปจนกระท่ังพนักงาน
กลับมาจับช้ินงานอีกคร้ังหนึ่ง งานท่ีพนักงาน 1 คนรับผิดชอบหลายงาน: งาน Machining รอบเวลา
การทํางานของพนักงานจะเร่ิมนับตั้งแตเวลาท่ีพนักงานเร่ิมจับช้ินงานเขาเคร่ืองจักรแรกจนกระท่ัง
เวลาท่ีพนักงานกลับมาจับช้ินงานเพื่อจะใสเขาเคร่ืองจักรอีกคร้ังหนึ่งสวนประกอบของ Cycle Time 
จะประกอบดวยงานมือ (Handling Time) จะประกอบไปดวยงานหยิบงานเขากดสวิตซและหยิบ
ออกจากเคร่ืองจักรรวมกับเวลาท่ีเคร่ืองจักรทํางาน (Machine Time) 

 

2.5 แนวคิด ทฤษฏีเก่ียวของกับหลักการ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี  ( Just-in-Time 
Production  Systems)  :  JIT 

การผลิตแบบ JIT คือ การท่ีช้ินสวนท่ีจําเปนเขามาถึงกระบวนการผลิตในเวลาท่ีจําเปนและ

ดวยจํานวนท่ีจําเปนหรืออาจกลาวไดวา  JIT  คือ การผลิตหรือการสงมอบ “ ส่ิงของท่ีตองการ ใน

เวลาท่ีตองการ ดวยจํานวนท่ีตองการ” ใชความตองการของลูกคาเปนเคร่ืองกําหนดปริมาณการผลิต

และการใชวัตถุดิบ ซ่ึงลูกคาในท่ีนี้ไมไดหมายถึงเฉพาะลูกคาผูซ้ือสินคาเทานั้น แตยังหมายรวมถึง

บุคลากรในสวนงานอ่ืนท่ีตองการงานระหวางทําหรือวัตถุดิบเพื่อทําการผลิตตอเนื่องดวย โดยใชวิธี

ดึง ( Pull Method of Material Flow ) ควบคุมวัสดุคงคลังและการผลิต ณ สถานีท่ีทําการผลิตนั้นๆ  

ซ่ึงถาทําไดตามแนวคิดนี้แลววัสดุคงคลังท่ีไมจําเปนในรูปของวัตถุดิบ งานระหวางทําและสินคา

สําเร็จรูปจะถูกขจัดออกไปอยางส้ินเชิง 

2.5.1 วัตถุประสงคของการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
1.) ควบคุมวัสดุคงคลังใหอยูในระดับท่ีนอยท่ีสุดหรือใหเทากับศูนย  
2.) ลดเวลานําหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต  
3.) ขจัดปญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต  
4.) ขจัดความสูญเปลาในการผลิต  
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2.5.2 ผลกระทบจากการผลิตแบบทันเวลาพอด ี
1.) ปริมาณการผลิตขนาดเล็ก ( Small lot size )  ระบบ JIT จะพยายามควบคุมวัสดุคงคลัง

ใหอยูในระดับท่ีนอยท่ีสุดเพื่อไมกอใหเกิดตนทุนในการจัดเก็บและตนทุนคาเสียโอกาส จึงผลิตใน
ปริมาณท่ีตองการ 

2.) ระยะเวลาการติดต้ังและเร่ิมดําเนินงานส้ัน ( Short setup time )  ผลจากการลดขนาดการ
ผลิตใหเล็กลง ทําใหฝายผลิตตองเพ่ิมความถ่ีในการจัดการขึ้น ดังนั้นผูควบคุมกระบวนการผลิตจึง
ตองลดเวลาการติดต้ังใหส้ันลง เพื่อไมใหเกิดเวลาวางเปลาของพนักงานและอุปกรณและใหเกิด
ประสิทธิภาพเต็มท่ี 

3.) วัสดุคงคลังในระบบการผลิตลดลง ( Reduce WIP inventory )  เหตุผลท่ีจําเปนตองมี
วัสดุคงคลังสํารองเกิดจากความไมแนนอน ไมสมํ่าเสมอที่เกิดข้ึนระหวางกระบวนการผลิต ระบบ 
JIT มีนโยบายท่ีจะขจัดวัสดุคงคลังสํารองออกไปจากกระบวนการผลิตใหหมด โดยใหคนงาน
ชวยกันแกไขปญหาความไมสมํ่าเสมอท่ีเกิดข้ึน 

4.) สามารถควบคุมคุณภาพสินคาไดอยางท่ัวถึง  -  ในระบบ JIT ผูปฏิบัติงานจะเปนผู
ควบคุมและตรวจสอบคุณภาพดวยตนเอง หรือท่ีเรียกวา  “ คุณภาพ ณ แหลงกําเนิด ( Quality at the 
source ) ” 

2.5.3 ประโยชนท่ีเกดิจากการผลิตแบบทันเวลาพอด ี
1.)  เปนการยกระดับคุณภาพสินคาใหสูงข้ึนและลดของเสียจากการผลิตใหนอยลง:  เม่ือ

คนงานผลิตช้ินสวนเสร็จก็จะสงตอไปใหกับคนงานคนตอไปทันที  ถาพบขอบกพรองคนงานที่รับ
ช้ินสวนมาก็จะรีบแจงใหคนงานท่ีผลิตทราบทันทีเพื่อหาสาเหตุและแกไขใหถูกตอง คุณภาพสินคา
จึงดีข้ึน   ตางจากการผลิตคร้ังละมากๆ คนงานท่ีรับช้ินสวนมามักไมสนใจขอบกพรองแตจะรีบผลิต
ตอทันทีเพราะยังมีช้ินสวนท่ีตองผลิตตออีกมาก 
 2.)  ตอบสนองความตองการของตลาดไดเร็ว  :  เนื่องจากการผลิตมีความคลองตัวสูง การ
เตรียมการผลิตใชเวลานอยและสายการผลิตก็สามารถผลิตสินคาไดหลายอยางในเวลาเดียวกัน จึง
ทําใหสินคาสําเร็จรูปคงคลังเหลืออยูนอยมาก เพราะเปนไปตามความตองการของตลาดอยางแทจริง   
การพยากรณการผลิตแมนยําข้ึนเพราะเปนการพยากรณระยะส้ัน ผูบริหารไมตองเสียเวลาในการ
แกไขปญหาตางๆในโรงงาน ทําใหมีเวลาสําหรับการกําหนดนโยบาย วางแผนการตลาด และเร่ือง
อ่ืนๆไดมากข้ึน 
            3.) คนงานจะมีความรับผิดชอบตองานของตนเองและงานของสวนรวมสูงมาก  :  ความ
รับผิดชอบตอตนเองก็คือจะตองผลิตสินคาท่ีดี มีคุณภาพสูง สงตอใหคนงานคนตอไปโดยถือ
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เหมือนวาเปนลูกคา ดานความรับผิดชอบตอสวนรวมก็คือคนงานทุกคนจะตองชวยกันแกปญหาเม่ือ
มีปญหาเกิดขึ้นในการผลิต เพื่อไมใหการผลิตหยุดชะงักเปนเวลานาน 

 
2.6 ระบบคัมบัง  ( Kanban System ) 

ระบบคัมบัง  ถือไดวาเปนสวนหนึ่งของระบบ JIT ท่ีไดรับการพัฒนาข้ึนมาเพื่อชวยใหการ

ทํางานมีการประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพระบบคัมบังของโตโยตาใชแผนกระดาษเพ่ือเปน

สัญญาณแสดงความตองการใหมีการ “สง” ช้ินสวนเพิ่มเติม (Conveyance Kanban  : C-card )  และ

ใชแผนกระดาษเดียวกันหรือท่ีมีลักษณะ เหมือนกันเพื่อเปนสัญญาณแสดงความตองการให “ผลิต” 

ช้ินสวนเพิ่มข้ึน(Production Kanban  :P-card )ซ่ึงบัตรนี้จะติดไปกับภาชนะ ( Container ) ท่ีใส

วัตถุดิบหรือระบบบัตรสองใบ ( Two-card System ) โดยมีเกณฑสําหรับการดําเนินงานดังตอไปนี้ 

1. ในแตละภาชนะจะตองมีบัตรอยูดวยเสมอ 
2. หนวยงานประกอบจะเปนผูเบิกจายช้ินสวนจากหนวยผลิตโดยระบบดึง 
3. ไมมีใบเบิกท่ีมีคําส่ังอนุมัติ จะไมมีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
4. ภาชนะจะตองบรรจุช้ินสวนในปริมาณท่ีถูกตองและมีคุณภาพท่ีดีเทานั้น 
5. ช้ินสวนท่ีดเีทานั้นท่ีจะถูกจดัสงและใชงานในสายการผลิต 
6. ผลผลิตรวมจะไมมากเกนิไปกวาคําส่ังการผลิตท่ีไดบันทกึลงใน P-card  และวัตถุดิบท่ี 

เบิกใชจะตองไมมากเกนิกวาจํานวนช้ินสวนท่ีบันทึกลงใน C-card 
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2.7 แนวคิด ทฤษฏีเก่ียวของกับหลักการ ECRS 
หลักการ ECRS เปนหลักการท่ีประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน 

(Combine)การจัดใหม (Rearrange) และการทําใหงาย (Simplify) ซ่ึงเปนหลักการงายๆ ท่ีสามารถ

ใชในการเร่ิมตนลดความสูญเปลาหรือ MUDA ลงไดเปนอยางดีการลดความสูญเปลาในการผลิต

เปนส่ิงจําเปนและควรใหความสําคัญเปนอยางมาก เพราะความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนจะหมายถึงตนทุน

ของสินคาท่ีเพิ่มสูงข้ึน หากสามารถลดความสูญเปลาลงไดก็จะสงผลใหประหยัดตนทุนการผลิตลง

ดวย ผลท่ีตามมาก็คือมีความสามารถในการแขงขันกับคูแขงสูงข้ึน โดยแนวทางการลด MUDA ลง

สามารถทําไดโดยใชหลักการ ECRS ดังนี ้

2.6.1 การกําจัด ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทําการกําจัด
ความสูเปลาท้ัง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี
เคล่ือนยายท่ีไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยายท่ีไม
จําเปนและของเสีย 

2.6.2 การรวมกัน ( Combine ) สามารถลดการทํางานท่ีไมจําเปนลงได โดยการพิจารณาวา
สามารถรวมข้ันตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 5 ข้ันตอนก็รวมบางข้ันตอน
เขาดวยกัน ทําใหข้ันตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วข้ึนและลดการ
เคล่ือนท่ีระหวางข้ันตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมข้ันตอนกัน การเคล่ือนท่ีระหวางข้ันตอนก็
ลดลง 

2.6.3 การจัดใหม( Rearrange ) คือ การจัดข้ันตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม
จําเปน หรือ การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับข้ันตอนท่ี 2 กับ 3 โดยทําข้ันตอน
ท่ี 3 กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เปนตน 

2.6.4 การทําใหงาย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกข้ึน 
โดยอาจจะออกแบบจิ๊ก (jig) หรือ fixture เขาชวยในการทํางานเพ่ือใหการทํางานสะดวกและแมนยํา
มากข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไมจําเปนและลดการทํางานท่ีไม
จําเปน 
 



บทที่ 3  

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 การปฏิบัติงานสหกิจศึกษาในแผนก Production3 ณ บริษัท ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด) จํากัด 

ใชระยะเวลา 4 เดือน มีการจัดทําแผนการปฏิบัติงานในการทําโครงงาน เพ่ือทํางานใหเปนข้ันตอน

และบรรลุวัตถุประสงคการฝกปฏิบัติงานจริง ดังน้ี 

3.1 แผนงานการปฏิบัติงาน 

ตารางท่ี 3.1 แผนงานการปฏิบัติงาน 

แผนการดําเนนิโครงการ 
เดือน 

 
กิจกรรม 

ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ 
สัปดาหท่ี สัปดาหท่ี สัปดาหท่ี สัปดาหท่ี สัปดาหท่ี 

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

1.ศึกษาสายการผลิต Register 650A                     

2.ไดรับมอบหมายใหจดัมาตรฐาน
การทํางานของ Supporter 

                    

3.ศึกษากระบวนการทํางานของ 
Supporter 

                    

4.จัดทําอุปกรณชวยในการเติมงาน                     

5.จัดทําStock WIP  KANBAN 
POST 

                    

6.จัดทํามาตรฐานการทํางานของ 
Supporter 

                    

7.ฝกอบรมพนกังาน                     

8.สรุปผลการฝกอบรม                     
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3.2 รายละเอียดงานโครงงาน  

 ในการจัดทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter สายการผลิตRegister 650A ของแผนก 

Production3 ใน บริษัท ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด) จํากัด นั้นมีรายละเอียดปฏิบัติงาน ดังนี้ 

 3.2.1 ศึกษากระบวนการสายการผลิต Register 650A ของแผนกProduction3ดําเนิน

การศึกษาระบบท่ีใชในการผลิตในสายการผลิตต้ังแต Input Process Output 

 3.2.2 ไดรับมอบหมายใหทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter หลังจากท่ีไดเรียนรูงาน

ในสายการผลิต Register 650Aตามแผนแลว ทางพ่ีท่ีแผนกไดมอบหมายใหทําใหทํามาตรฐานการ

ทํางานของ Supporter เพื่อท่ีจะใชเปนคูมือในการปฏิบัติงานของ Supporter 

 3.2.3 เก็บรวบรวมขอมูลตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับการทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter

โดยเก็บรวบรวมขอมูลตามหัวขอตางๆ ดังนี้ 

  3.2.3.1 สอบถามขอมูลเบ้ืองตนจากพี่พนักงานที่ดูแลสายการผลิต Register 650A 

  3.2.3.2 ลงไปหนางานเพ่ือเก็บขอมูล 

 3.2.4 จัดทําอุปกรณชวยในการเติมงาน 

 3.2.5 จัดทํา Stock WIP Kanban Post 

 3.2.6 จัดทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter 

 3.2.7 ฝกอบรมพนักงาน 

 3.2.8 สรุปผลการฝกอบรมและประเมินผลการดําเนินการ 
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3.3 ขั้นตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

 3.3.1 ศึกษากระบวนการและขอมูลพื้นฐานของสายการผลิต Register 650A 

 

ภาพท่ี 3.1 ศึกษากระบวนการและขอมูลพื้นฐาน 

3.3.2 ศึกษากระบวนการทํางานปจจุบันของ Supporter 

 

ภาพท่ี 3.2 ศึกษากระบวนการการทํางานของ supporter 1 
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ภาพท่ี 3.3 กระบวนการทํางานปจจุบันของ Supporter 2 

 

ภาพท่ี 3.4 กระบวนการทํางานปจจุบันของ Supporter 3 

 

ภาพท่ี 3.5 กระบวนการทํางานปจจุบันของ Supporter 4 
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ภาพท่ี 3.6 กระบวนการทํางานปจจุบันของ Supporter 5 

 

ภาพท่ี 3.7 กระบวนการทํางานปจจุบันของ Supporter 6 

 

 3.3.3 เก็บรวบรวมขอมูลตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับการทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter 

 

ภาพท่ี 3.8 สอบถามขอมูลกับ Staff เกี่ยวกบัการทํางานของ Supporter 
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ภาพท่ี 3.9 ดูปญหาท่ีหนางานจริง 

 3.3.4 จัดทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter 

 

ภาพท่ี 3.10 Work Instruction Sheet of Supporter line Register 650A 

 3.3.5 ฝกอบรมพนักงาน 

 3.3.6 สรุปผลการฝกอบรมและประเมินผลการดําเนินการ 



บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

4.1 ขั้นตอนและผลการดําเนินการ 

 หลังจากท่ีไดรับมอบหมายใหจัดทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter แลวนั้นจึงได

ดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับการทํางานของ Supporter ตางๆ เพื่อนํามาใชในการจัดทํา

มาตรฐานการทํางานของ Supporter ดังนี้ 

 

 4.1.1 ศึกษาภาพรวมกระบวนการทํางานของ Supporter 

การเร่ิมตนของกระบวนการผลิตแบบทันเวลาพอดีนี้เร่ิมจากลูกคา เม่ือมีคําส่ังซ้ือของลูกคา

แผนก PC ทําการพิมพขอมูลการส่ังซ้ือผานระบบอิเล็กทรอนิคส หรือ E-Kanban ออกมาตามรอบ

การจัดสง แลวนําไปใสในตูพักคัมบัง หรือ Waiting Post เพื่อรอเวลาในการจัดเตรียมคิวการจัดเก็บ

สินคาเพื่อจัดสงตอไป จากนั้นจะถูกจัดไวในตูปรับเรียบการผลิต หรือ Hejunka Post เม่ือถึงเวลา

ผลิตจะสงE-Kanbanมาท่ีสายการผลิต Register 650A โดยรถขนสงเคล่ือนท่ีอัตโนมัติหรือ AGV มา

รับงานทุก 16 นาทีจากการคํานวณเวลาท่ีลูกคาตองการ   

ในสวนงานของ Supporter จะนํา E-Kanban มาใสไวท่ีชูตเตอรของแตละจุดประกอบ สวน 

พนักงานประกอบ หรือ Assyจะประกอบงานตามคําส่ังผลิตของ E-Kanbanเม่ือ Component part 

ของแตละจุดประกอบหมด Supporter จะนํา Component part จาก Stock WIP มาเติมท่ีชองใส

ช้ินงานแตละจุดประกอบ หลังจากท่ีมีการดึงComponent part ไปใชจนถึง Safety Stock Supporter 

จะนําคัมบัง Box Tray ไปเบิกงานท่ีโรงสองแลวนํามารีแพ็คลงBox Cupper ware เพื่อนํางานข้ึน 

Shelf 
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4.1.3

สภา

Component 
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จาก
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ภ
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ดรอบเวลากา

ดประกอบ Si
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นวนช้ินงานท่ี

าเติมงานไมทั

ชิ้นงานท่ีจะส

ใหไลนหยุดก
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4.1.5 แผนการปรับปรุง 

 

ตารางท่ี 4.1 แสดงแผนการปรับปรุง 

4.1.6 วิเคราะหสาเหตุของปญหาและแนวทางแกไข 

 

ภาพท่ี 4.7 แผนภูมิกางปลา แสดงสาเหตุของปญหา 
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ตารางท่ี 4.2 Why-Why Analysis แสดงสาเหตุของปญหาและแนวทางแกไข 

4.1.7 การดําเนินการแกไขปญหา 

มีข้ันตอนการดําเนินงานดังตอไปนี ้

              4.1.7.1 ลิสตรายช่ือช้ินสวนและจํานวนช้ินงานตอกลองท่ีใชในการประกอบแต

ละจุดประกอบ 

             ดําเนินการศึกษารายละเอียดและเก็บรวบรวมขอมูลของ Component part ท่ีใชใน

การประกอบในแตละจุดประกอบของ lineRegister 650A และบันทึกจํานวนช้ินงานท่ีบรรจุใน

กลองของแตละ Component part 

  4.1.7.2 จับเวลา Cycle time ของแตละจุดประกอบ  

              ดําเนินการศึกษารายละเอียดและเก็บรวบรวมขอมูลข้ันตอนการทํางานของแตละ

จุดประกอบเพื่อหารอบเวลาการผลิต 1 ช้ิน 
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การเติมงานข
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960วินาที

รองท่ีตอง

 



 

 

ตารางท่ี 4.5  เอกสารการเติตมิงานของ SSupporter 
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4.1.7.9 การฝกอบรมใหพนกังานเติมตามเอกสารการเติมงานของ Supporter 

              ดําเนินการฝกอบรมพนักงานตามเอกสารการเติมงานของ Supporter โดยนํา

รถเข็นมาใชในการเติมงานและนําStock WIP Kanban Post มาใชกับคัมบังในระบบของ line 

Register 650A 

 

ภาพท่ี 4.14 การฝกอบรมพนักงาน 

               

ภาพท่ี 4.15 การเติม Component part ของ Supporterโดยใชรถเข็นมาชวยในการเติมงาน 
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4.2 ผลก

จากก
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เหลือ 960 วิน
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ภาพท่ี 

 

ภาพที
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4.2.3

วินาทีจาก 10

4.2.4

วินาที จาก 19

3 การจัดทําอ
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มารถลดเวลาที
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4.3.3

สาม

4.3.4

ตาร

3 ผลิตชิ้นง

มารถผลิตชิ้นง

ภาพ

4 ลดตนทุน

รางท่ี4.7 ตารา

งานเพิม่จาก 2
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พือ่แกไขปญห
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บทที่ 5  

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

 จากการที่ไดดําเนินการจัดทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter นั้น มีวัตถุประสงคเพ่ือ

จัดทํามาตรฐานการทํางานของ supporter สายการผลิต Register 650A ลดรอบเวลาการทํางาน 1 

รอบกระบวนการของ supporter และเพื่อเพิ่มผลผลิตการทํางานของพนักงานประกอบ ซ่ึงการ

ดําเนินการจัดทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter นั้น จะทําใหพนักงานทํางานตามเวลาท่ี

กําหนดรอบการเติมงานทุก 16 นาที สงผลใหทํางานไดสะดวกและมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

5.2 ปญหาและอุปสรรคในการทํางาน 

 ในการทําสหกิจศึกษาคร้ังนี้ท่ีสายการผลิต Register 650A ในสวนงานของแผนก 

Production 3 ของบริษัท ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด) จํากัด มีการปรับเปล่ียนพื้นท่ีการปฏิบัติงานถึง

สามคร้ัง เนื่องจากเปนโมเดลใหมทําให การจัดการในระบบยังไมคงท่ี  

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

 จากปญหาและอุปสรรคตางๆท่ีกลาวมานัน้จึงขอนํามาเปนขอเสนอแนะดังนี ้

5.3.1 การจัดลําดับงานในลักษณะนี้จะไดประสิทธิภาพเต็มท่ีเม่ือสายการผลิตมีพนักงาน

ครบทุกจุดประกอบ  

5.3.2 ข้ันตอนท่ีไปเบิกงานท่ีโรงสองมารีแพ็คงานจัดวาเปนกระบวนการท่ีไมกอใหเกิด

ประโยชนควรที่จะใสกลองบรรจุคัพเปอรแวรมาจากหนาเคร่ืองเลยและจากการเขาไปสอบถามและ

เก็บรวบรวมขอมูลสามารถจัดทําได 
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ภาพท่ี 5.1 ชองวาง Box Tray หนาเคร่ืองฉีดช้ินงานสภาพปจจุบัน 

 
ภาพท่ี 5.2 ชองวาง Cupper ware หนาเคร่ืองฉีดช้ินงาน 

5.3.3 ควรจัดทําช้ันวางช้ินงานในสวนสตอคเบิกงานของโรงสองสายการผลิต 407L 

เนื่องจากพนักงานใชเวลาในการเบิกงานนานเพราะหา Component part ยาก และปายบอกช่ือ 

Component part ไมตรงกับงานท่ีวางไว 

 

ภาพท่ี 5.3 แสดงพื้นท่ีเก็บงานโรงสองสภาพปจจุบัน 
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ภาพท่ี 5.4 แสดงปายบอก Component part ไมตรงกับช้ินงานท่ีวางไว 

 

ภาพท่ี 5.5 จัดทําช้ันวางชิ้นงานลักษณะบรรจุ Cupper ware 
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