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บทสรุป 
 โครงการน้ีเร่ิมต้นจากปัญหาเร่ืองการขนส่งช้ินส่วนเขา้ Line มากเกินจ าเป็น เน่ืองจาก
ตอ้งการป้องกัน Line หยุดชะงกัและส่งสินค้าล่าช้า ซ่ึงได้ด าเนินการแก้ไขใน 3 ประเด็น คือ 1.
ปรับปรุงวิธีการเบิกช้ินส่วน ดว้ยการออกแบบ Kanban LG และรางไหล Kanban 2.ปรับปรุงการจดั
วาง Staging Area ด้วยการออกแบบ Layout ใหม่ 3.ปรับปรุงวิธีการขนส่งช้ินส่วนให้เป็น Pull 
System และใช้ระบบไหลในการขนช้ินส่วนเข้า Chuter ด้วยการออกแบบรถขนถ่าย และปรับ 
Chuter  

จากการปรับปรุงผลท่ีไดรั้บ คือ สามารถลดจ านวนช้ินงานใน Chuter จาก 64 เหลือ 56 ช้ิน  
และลดของกองข้าง Line ให้เป็น 0 สามารถลดต้นทุนด้านคงคลังได้ 10 ,200 บาท/วนั และ 
Efficiency ของพนกังานเพิ่มข้ึน 13.42% 
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Summary 

This project started from spare parts transportation problem into line production. More 
than is necessary in order to get stuck or delivery delay. Referring to my previous problem, I have 
three solution as following ; 1.Improving withdraw of spare parts method by LG Kanban design 
and Kanban flow. 2. Design new layout for Staging Area. 3.Improving the way to delivery spare 
parts into Chuter by designing the cart. The result, It can reduce number of spare in Chuter from 
64 to 56 pieces and reduce unnecessary spare part to zero.  

However it can reduce the cost of inventory is 10,200 Bath/Day and efficiency of 
employee increase to 13.24% as well 
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กติตกิรรมประกาศ 

 
 โครงการน้ีจะไม่สามารถประสบความส าเร็จออกมาเป็นรูปธรรมได้ ถ้าขาดอาจารย์ท่ี
ปรึกษาอาจารยก์อ้งเกียรติ วีระอาชากุล ท่ีคอยช่วยช้ีแนะแนวทางการท า และคอยให้ค  าปรึกษาใน
ส่วนท่ีไม่เขา้ใจ เสียสละเวลาส่วนตนเพื่อคอยตรวจสอบงานของขา้พเจา้ให้ประสบความส าเร็จไป
ด้วยดี นอกจากน้ี ไม่เพียงแค่ช้ีแนะการท าโครงงาน ยงัรวมถึงวิธีการท า Presentation ให้มีความ
น่าสนใจ และมีขอ้มูลท่ีจ  าเป็นครบถว้น อาจารยไ์ม่เพียงแค่สอนส่ิงท่ีอยูใ่นต ารา แต่อาจารยย์งัสอน
ให้รู้จกักับวิธีการท างานจริง แม้ว่าบางคร้ังอาจารย์อาจจะตรวจเขม้ไปบา้ง แต่ก็เพื่อให้งานของ
ขา้พเจา้ออกมาดีท่ีสุด ทั้งน้ีขา้พเจา้ขอขอบพระคุณอาจารยเ์ป็นอยา่งสูงท่ีคอยสอนสั่งทุกอยา่งจนท า
ใหข้า้พเจา้สามารถประสบความส าเร็จไดใ้นวนัน้ี 
 ขอขอบพระคุณ คุณภคัภร วรรณวตัร์ พี่เล้ียงท่ีคอยช่วยเหลือและดูแลขา้พเจา้ในช่วงสหกิจ 
ซ่ึงเป็นพี่เล้ียงท่ีขา้พเจา้รู้สึกอยากเอาเป็นแบบอย่าง เม่ือขา้พเจา้จะตอ้งเป็นพี่เล้ียงในอนาคต ใน
ช่วงสหกิจ แมว้า่คุณภคัภรจะมีงานลน้มือ แทบจะไม่เจอกนัในแต่ละวนั แต่ก็ยงัคอยติดตามงานของ
ขา้พเจา้ ช่วยเหลือ ช่วยหาขอ้มูลท่ีขา้พเจา้ตอ้งการ ให้ค  าแนะน าในส่ิงท่ีขา้พเจา้สงสัยเสมอ และยงั
คอยดูแลขา้พเจา้อย่างดีในระหว่างสหกิจ  และยงัตอ้งขอบคุณหัวหน้าแผนก TPS รวมทั้งพี่ๆ ใน
แผนกต่างๆ ท่ีคอยช่วยเหลืองาน ให้ค  าปรึกษาดา้นระบบต่างๆ และสร้างเคร่ืองมือท่ีใชใ้นโครงการ 
จนท าให้โครงการน้ีส าเร็จออกมาเป็นรูปธรรมได ้อีกทั้งยงัตอ้งขอบคุณเพื่อนๆ ท่ีคอยช่วยเหลือใน
ดา้นการท าเล่มรายงาน ไว ้ณ ท่ีน้ีดว้ยค่ะ 
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1  ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

1.1.1   ช่ือสถานประกอบการ 
ฝ่าย TPS บริษทั ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั 

 
 
 

 
ภาพที ่1.1   สัญลกัษณ์ของบริษทั ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั 

1.1.2   ทีต่ั้งสถานประกอบการ 
บริษทั ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั 99 หมู่ 3 ถนนเทพารักษ์                 

ต.เทพารักษ ์ อ.เมืองจ.สมุทรปราการ 10270 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่1.2   แผนท่ีสถานท่ีปฏิบติังาน
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1.2  ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 
บริษทั ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั ยึดมัน่ในคุณภาพท่ีเป็นหน่ึง ยาน

ยนตทุ์กคนัจากสายพานการผลิตของบริษทัฯ ลว้นผลิตดว้ยเทคโนโลยี และมาตรฐานตามแบบฉบบั
ของฮีโน่มอเตอร์ส ประเทศญ่ีปุ่น ภายใตม้าตรฐานซ่ึงเป็นท่ียอมรับระดบัสากล ควบคุมคุณภาพใน
ทุกระดับของขั้นตอนการผลิต พร้อมให้ความส าคัญกับการตรวจคร้ังแล้วคร้ังเล่า เพื่อให้ได้
ผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพสูงสุด สมกบัท่ีลูกคา้เช่ือมัน่ในช่ือ “ฮีโน่” 

ผลติภัณฑ์ของบริษัท : 1.ผลิตภณัฑร์ถยนตบ์รรทุกและรถยนตโ์ดยสาร 
      2.ผลิตภณัฑช้ิ์นส่วนรถยนต ์

1.3  รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
การเปล่ียนแปลงทางดา้นสังคม และเศรษฐกิจท่ีเกิดข้ึนอยูต่ลอดเวลา ทั้งของประเทศไทยและ

ของโลก เป็นส่ิงท่ีฮีโน่ให้ความส าคัญอย่างยิ่ง เราจึงสรรค์สร้างแนวนโยบาย "ฮีโน่ วิสัยทัศน์ 
ศตวรรษท่ี 21"  ฮีโน่ให้ความส าคญัอยา่งยิ่งกบัปัญหาส่ิงแวดลอ้ม ระบบความปลอดภยั และการจดั
จ าหน่ายอย่างมีระบบ เพื่อบรรลุสู่ความมุ่งมั่นท่ีจะ ก้าวไปข้างหน้าสู่ศตวรรษท่ี 21 อย่างมี
ประสิทธิภาพภายใตค้วามห่วงใยในส่ิงแวดลอ้มโลก และไม่วา่อนาคตจะเปล่ียนแปลงไปในทิศทาง
ใด เราพร้อมจะพฒันาผลิตภณัฑ ์ใหมี้ประสิทธิภาพ สูงสุดเคียงคู่คุณ และสังคมตลอดไป 

1.3.1   วสัิยทศัน์  
                "เรามุ่งมัน่ท่ีจะเป็นหน่ึงในบริษทัชั้ นน าในประเทศไทยท่ีมีความมัง่คงเป็นปึกแผ่น 

ด าเนินธุรกิจโดยประสานผลประโยชน์ของผูถื้อหุ้น ลูกคา้ หุ้นส่วนทางธุรกิจ พนกังาน สังคม และ
ส่ิงแวดลอ้มอยา่งสมดุล ภายใตก้ารจดัการตามหลกัธรรมาภิบาล เป็นแบบอยา่งท่ีดีเคียงคู่สังคมไทย
ตลอดไป" 

1.3.2   พนัธกจิ 
1.เป็นผูน้ าในดา้นการผลิตรถบรรทุกฮีโน่เป็นโรงงานตวัอยา่งของโรงงานฮีโน่ทัว่โลก 
2.เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนโตโยตา้อนัดบัหน่ึงในประเทศไทย 
3.เป็นองคก์รตวัอยา่งในดา้นความรับผดิชอบต่อสังคม และส่ิงแวดลอ้ม 

1.4   ต าแหน่งหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
         ต  าแหน่งพนกังานในแผนก TPS โดยไดรั้บหนา้ท่ีจดัท า Project ในการแกไ้ขปรับปรุงไลน์การ
ผลิตต่างๆ ภายในโรงงาน ซ่ึงไลน์การผลิตท่ีไดรั้บมอบหมายให้ไปส ารวจและท าการปรับปปรุง คือ 
ไลน์ Differential 
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1.5  พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
คุณภคัภร วรรณวตัร์ ต าแหน่งวศิวกร 

1.6  ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 6 พฤศจิกายน พ.ศ.2560 – 9 มีนาคม 2560 วนัจนัทร์ ถึง วนัศุกร์ ตั้งแต่

เวลา 7.30 – 16.30 โดยมีระยะเวลาในการปฏิบติังาน 18 สัปดาห์ 
1.7  ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 

ในปัจจุบนัจ านวนช้ินส่วนท่ีคา้งอยู่ท่ี Line Diff. นั้นมีจ านวนมาก นอกจากน้ีบางส่วนยงัล้น
ออกจาก Chuter กองไวข้า้ง Line อีกดว้ย ซ่ึงส่งผลให้ เม่ือท าการนบั Stock หลงัเลิกงาน เพื่อคอน
เฟิร์มยอดสั่งซ้ือช้ินส่วนในวนัถดัไปผิดพลาด ส่งผลให้เกิดการสั่งช้ินส่วนมามากเกินความจ าเป็น 
ตน้ทุนในดา้นคงคลงัเพิ่มมากข้ึน ความยืดหยุน่ในการเปล่ียนแปลงตามสถานการณ์ลดนอ้ยลง และ
เกิดความเส่ียงในการเกิดความเสียหายกบัช้ินส่วน 

1.8  วตัถุประสงค์ของโครงงาน 
1.เพื่อลดจ านวนช้ินส่วนในกระบวนการผลิต Differential 
2.ก าจดัช้ินส่วนท่ีกองไวข้า้ง Line  

1.9   ขอบเขตโครงงาน 
         ท าการศึกษาการปฏิบติังานในการขนส่งช้ินส่วนเขา้ไลน์การผลิต Diff.S20 เพื่อลดจ านวน
ช้ินส่วนท่ีคา้งอยูท่ี่ใน Chuter 10% และลดของกองขา้งไลน์ใหเ้ป็น 0 บริษทั ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนู
แฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย)  วนัท่ี 6 พฤศจิกายน พ.ศ.2560 ถึง 9 มีนาคม พ.ศ.2561 
1.10  ผลทีค่าดว่าจะได้รับ 

1.สามารถลดจ านวนช้ินส่วนในกระบวนการผลิต Differential ได ้
2.สามารถก าจดัช้ินส่วนท่ีกองไวข้า้ง Line ได ้

1.11   นิยามศัพท์เฉพาะ 
1 .Kanban คือ ใบค าสั่งชนิดหน่ึง ซ่ึงสามารถใชส้ั่งเบิกวตัถุดิบ สินคา้ หรือสั่งผลิตสินคา้ 
2. Chuter คือ ท่ีเก็บวตัถุดิบ ช้ินส่วนต่างๆ ระหวา่งรอเขา้กระบวนการผลิต 
3. Staging Area คือ พื้นท่ีส าหรับจดัวตัถุดิบหรือช้ินส่วนวางรอเพื่อขนไปท่ี Line 



 
 

 

บทที ่2 
ทฤษฏีและเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
โครงงานน้ีไดศึ้กษากรณีบริษทั ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จาก

การศึกษาสภาพปัญหาของบริษทัในเบ้ืองตน้มีแนวทางท่ีจะจ านวนช้ินส่วนท่ีคา้งอยูท่ี่ไลน์ลงและ
ก าจดัของกองขา้งไลน์ ในบทน้ีจึงเสนอหลกัการและทฤษฎีทีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 

2.1 งานระหวา่งท า (Work In Process : WIP) 
2.2 ไคเซ็น (Kaizen)  
2.3 การใชร้ะบบแบบดึง (Pull System) 
2.4 QC Story - Theme Achievement 
2.5 Visual Control 
2.6 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
2.1  งานระหว่างท า (Work In Process : WIP) [1] 

งานระหวา่งท าหรือ WIP เป็นงานอยูใ่นระหวา่งกระบวนการท่ียงัผลิตไม่เสร็จ แยกเป็นตน้ทุน
การผลิตในส่วนของค่าเก็บรักษา, ค่าเสียโอกาส เช่น เม่ือมีการถูกป้อนเขา้ไปในกระบวนการผลิต
มากเกินความจ าเป็นหรือมากกวา่ก าลงัการผลิตของกระบวนการถดัไปอนัเกิดมาจากการวางแผน
และการควบคุมกระบวนการท่ีขาดประสิทธิภาพ ก็จะเกิดงานคงคา้งในกระบวนการผลิตท่ียงัไม่
สามารถท าใหเ้ป็นผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปได ้ณ ตอนนั้น ท าใหเ้กิดตน้ทุนการผลิตในส่วนของงาน
ระหวา่งท าข้ึนมา 

 
2.2   ไคเซ็น (Kaizen) [2] 

ไคเซ็น (Kaizen) เป็นศพัทภ์าษาญ่ีปุ่น หมายถึง การเปล่ียนแปลง โดยการเปล่ียนแปลงในท่ีน้ี
คือการเปล่ียนแปลงท่ีดีข้ึน เป็นการปรับปรุงให้ดีข้ึน ซ่ึงมีหลกัการ 3 ขอ้ คือ เลิก ลด เปล่ียน ลดหรือ
เลิกขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น เป็นส่วนเกิน ดว้ยการเปล่ียนวิธีการทีละเล็กทีละนอ้ย ท่ีพบเห็นในแต่ละวนั 
สามารถท าไดอ้ยา่งรวดเร็วและต่อเน่ือง อาศยัการพลิกแพลงเพื่อให้หลุดพน้จากขอ้จ ากดัต่างๆ ไค
เซ็นถือก าเนิดและเติบโตในประเทศญ่ีปุ่น และเผยแพร่เขา้สู่ประเทศไทย แนวคิดน้ีไดรั้บการตอบ
รับจากภาคอุตสาห-
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กรรมไทยในฐานะเคร่ืองมือท่ีช่วยในการบริหารให้ประสบความส าเร็จอยา่งย ัง่ยนื จากการลดความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึน พร้อมกบัสร้างสรรคส่ิ์งใหม่ๆ ท่ีช่วยปรับปรุงให้ดีข้ึน ไม่เพียงแค่เฉพาะในโรงงาน
เท่านั้นท่ีสามารถไคเซ็นได ้ในส านกังาน หรือในชีวติประจ าวนัก็สามารถไคเซ็นไดเ้ช่นกนั 

2.2.1   วธีิคิดเพือ่หาแนวทางปรับปรุงตามแนวคิดไคเซ็น (5W 1H) 
- What? เป็นการตั้งค  าถามเพื่อหาจุดประสงค์ของการท างาน ตวัอย่างการถามเช่น ท า

อะไร ท าไมตอ้งท า ท าอยา่งอ่ืนไดไ้หม 
- When? เป็นการตั้งค  าถามเพื่อหาเวลาในการท างานท่ีเหมาะสม ตวัอย่างการถามเช่น 

ท าเม่ือไร ท าไมตอ้งตอนนั้น เวลาอ่ืนไดไ้หม 
- Where? เป็นการตั้งค  าถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม ตวัอยา่งการถามเช่น ท าท่ี

ไหน ท าไมตอ้งท่ีนัน่ ท่ีอ่ืนไดไ้หม 
- Who? เป็นการตั้งค  าถามเพื่อหาบุคคลท่ีเหมาะสมส าหรับรับหน้าท่ีในการท างาน 

ตวัอยา่งการถามเช่น ใครเป็นคนท า ท าไมตอ้งคนนั้น คนอ่ืนไดไ้หม 
- How? เป็นการตั้งค  าถามเพื่อหาวิธีการท่ีเหมาะสม ตวัอย่างการถามเช่น ท าอย่างไร 

ท าไมตอ้งท าอยา่งนั้น วธีิอ่ืนไดไ้หม 
- Why? เป็นการตั้งค  าถามท่ีถามคร้ังท่ี 2 ของค าถามขา้งตน้เพื่อคน้หาเหตุผลท่ีแทจ้ริง         

        2.2.2   ทศันคติทีพ่งึประสงค์ 
- Can't do ละทิ้งความคิดท่ีวา่ท าไม่ได ้คิดใหม่วา่ทุกอยา่งสามารถท าใหเ้กิดข้ึนได ้
- It can be done ดว้ยการคิดวา่จ าท าอยา่งไรใหง้านส าเร็จ 
 - อยา่ยอมรับค าแกต้วั และแกไ้ขขอ้ผดิพลาดทนัทีท่ีพบ 
- ไม่แสวงหาความสมบูรณ์แบบของการปรับปรุงงานก่อนลงมือท า 
- ไม่จ  าเป็นตอ้งใชเ้งินหรือส่ิงของมากมายในการปรับปรุง 
- สร้างความคิดวา่ปัญหาช่วยใหไ้ดมี้โอกาสฝึกฝนตนเอง 
-  ตั้งค  าถามวา่ "ท าไม" อยา่งนอ้ย 5 คร้ัง จนกวา่จะพบสาเหตุท่ีแทจ้ริง 
- หลายหวัยอ่มดีกวา่หวัเดียว 
- การปรับปรุงไม่มีท่ีส้ินสุด 

 

2.3   QC Story - Theme Achievement [3] 

Theme Achievement เป็นการด าเนินกระบวนการส าหรับการสร้างงาน กระบวนการใหม่ๆ
หรือการยกระดบัของงาน กระบวนการปัจจุบนัขนานใหญ่ เป็นการปฏิรูปเพื่อให้ทนัต่อยุคสมยัท่ีมี
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การเปล่ียนแปลงอยา่งรวดเร็ว โดยการตั้งวตัถุประสงค ์พิจารณาหาวิธีการเพื่อสัมฤทธ์ิวตัถุประสงค์
นั้นอยา่งเปิดกวา้ง แลว้เลือกวธีิการท่ีสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคม์ากท่ีสุด 

2.3.1   ขั้นตอนการปฏิบัติ 
1. การก าหนดหวัขอ้ คน้หาหวัขอ้จากส่ิงรอบๆ ตวั ส่ิงท่ีไม่สะดวกต่างๆ นโยบายของ

ผูบ้งัคบับญัชา หรือความตอ้งการของกระบวนการถดัไปโดย เกณฑ์ในการตดัสินใจวา่เป็น Theme 
Achievement คือ ไม่เป็นหนา้ท่ีงานใหม่ ไม่ชิงประเมินหวัขอ้ปัญหาในอนาคตไม่ใช่การสร้างสรรค์
คุณภาพท่ีประทบัใจ และเป็นการท าลายสภาพปัจจุบนัของหน้าท่ีงานเดิม เม่ือได้หัวข้อแล้วจึง
ก าหนดบทบาทหนา้ท่ีของแต่ละคน 

2. การก าหนดจุดรุกและก าหนดเป้าหมาย ตรวจสอบระดับปัจจุบันและระดับท่ี
ตอ้งการพิจารณาหาจุดรุกประเมินจุดรุกเพิ่อก าหนดทิศทาง และก าหนดเป้าหมายท่ีเป็นรูปธรรม 

3. เสนอแนวทาง เป็นการระดมสมองเสนอแนวทางด าเนินการแต่ละจุดรุก เพื่อ
ประเมินหาแนวทางต่างๆ และท าการเลือกแนวทาง 

4. คน้หาแนวทางท่ีน าไปสู่ความส าเร็จ เป็นการพิจารณาวิธีด าเนินการตามแนวทาง
อยา่งเป็นรูปธรรม และวางแผนปฏิบติั 

5. ปฏิบติัแนวทางท่ีน าไปสู่ความส าเร็จ เป็นการลงมือท าตามแนวทางท่ีไดว้างไว ้
6. ตรวจสอบผลลพัธ์ เป็นการตรวจสอบยืนยนัผลลพัธ์เปรียบเทียบกบัค่าเป้าหมายท่ี

วางเอาไว ้รวมทั้งตรวจผลลพัธ์ทางออ้มดว้ย 
7. จัดท าเป็นมาตรฐาน เป็นการท ามาตรการเพื่อรักษาระดับให้ต่อเน่ือง ทบทวน

กิจกรรม และแผนงานในอาคต สรุปและเสนอผลงาน 
 

2.4   การใช้ระบบแบบดึง (Pull System) [4] 

 การใชร้ะบบการผลิตแบบดึง จะเป็นการผลิตท่ีไม่เกิดความสูญเปล่า (Waste) ในสินคา้ท่ีผลิต 
จ านวนท่ีผลิต และเวลาท่ีผลิตจะเป็นไปตามท่ีลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น จะไม่มีความสูญเปล่าท่ี เป็นการ
ผลิตมากเกินจ าเป็น (Over production) ซ่ึงเป็นความสูญเปล่าท่ีร้ายแรงท่ีสุด ท่ีจะน ามาซ่ึงความสูญ
เปล่าประการอ่ืน ๆ เช่นของคงคลงัท่ีมากเกินจ าเป็น(Over stock) แต่ความสูญเปล่าเหล่าน้ี จะเกิด
ข้ึนกบัโรงงานท่ีมีระบบการผลิตแบบผลกั (Push system)  

เม่ือไม่มีการผลิตท่ีมากเกินจ าเป็น ก็ไม่มีของคงคลงัท่ีมากเกินจ าเป็น สภาพความปกติและ
ความผิดปกติต่าง ๆ ในโรงงานก็จะสามารถมองเห็นไดง่้าย อีกทั้งตน้ทุนท่ีจมอยูใ่นของคงคลงัก็จะ
อยูใ่นระดบัท่ีต ่ากวา่โรงงานท่ีมี ระบบการผลิตแบบผลกัอยา่งมาก น่ีจึงเป็นสาเหตุส าคญัท่ีโรงงาน
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ในปัจจุบนัตอ้งการท่ีจะน าระบบการผลิตแบบโตโย ตา้ ซ่ึงมีแนวคิดของระบบการผลิตแบบดึงมาใช ้
เพื่อใหมี้ความไดเ้ปรียบทางดา้นตน้ทุนเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนั 

การท ากิจกรรมการผลิต แบบโตโยตา้ในขั้นตอนของการสร้างระบบการผลิตแบบดึง จะ
เก่ียวขอ้งกบัการศึกษาการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลว่ามีจุดหยุดน่ิง (Stagnation) ตรงส่วนใดบา้ง 
เพื่อท าการปรับปรุงแกไ้ข ส าหรับการปรับปรุงการไหลของตัถุดิบ ส่วนใหญ่จะท าตั้งแต่ขั้นตอน
ของการสร้างกระบวนการผลิตท่ีไหลอยา่งต่อเน่ือง แลว้ ส่วนการปรับปรุงการไหลของขอ้มูล ซ่ึงก็
คือ การลด Information lead time จะท าโดยการน า “คมับงั” (Kanban) ซ่ึงมีลกัษณะเป็นบตัร หรือ
สัญลกัษณ์ท่ีใชเ้ป็นตวัแทนของชนิดสินคา้ จ  านวนต่อคมับงั เป็นตน้ มาใชต้ั้งแต่การดึงสินคา้จากส
โตร์เตรียมจดัส่ง การสั่งผลิตช้ินงาน รวมถึงการดึงวตัถุดิบออกจากคลงัเพื่อน ามาเขา้กระบวนการ 
คมับงัน่ีเองท่ีเปรียบเสมือนขอ้มูลท่ีไหลยอ้นกลบัจากลูกคา้ (กระบวนการถดัไป) ไปยงักระบวนการ
ก่อนหน้า การท ากิจกรรมน้ีจะเก่ียวขอ้งกบัการก าหนดปริมาณสินคา้คงคลงั ซ่ึงจะก าหนดจากการ
ค านวณจ านวนคมับงั โดยจะตอ้งพิจารณารอบในการดึงสินคา้ ยิง่รอบในการดึงถ่ีมากเท่าไหร่ ขนาด
ของสโตร์ก็จะสามารถเล็กลงไดเ้ท่านั้น 

การน าระบบการผลิตแบบดึงมาใช้ จะท าให้การท างานของสายการผลิตเป็นไปตามความ
ตอ้งการของลูกคา้อยา่งอตัโนมติั คือถา้ลูกคา้ไม่ดึงสินคา้ไป คมับงัก็จะไม่ถูกส่งยอ้นกลบัมาสั่งผลิต 
สายการผลิตกจ้ะไม่มีการผลิตจนกระทัง่ลูกคา้ดึงสินคา้ แลว้คมับงัยอ้นกลบัมาท่ีตน้สายการผลิต 
กิจกรรมการผลิตจึงจะเกิดข้ึน เป็นการท าใหป้รัชญา JIT มีความสมบูรณ์มากข้ึน การปรับปรุงต่าง ๆ 
ในช่วงน้ีจะท าให้ Lead Time สั้นลงอีก ท าให้สายการผลิตสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้ไดเ้ร็วยิง่ข้ึนส่งผล ถึงตน้ทุนบริษทัท่ีลดลง 

ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ เป็นระบบท่ีจะท าให้องค์กรสามารถตอบสนองความตอ้งการ
ของลูกคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็ว ดว้ยสินคา้ท่ีมีคุณภาพและตน้ทุนการผลิตท่ีต ่า ซ่ึงทั้งสามปัจจยัน้ี ถือเป็น
ปัจจยัหลกัในการสร้างความสามารถในการแข่งขนัให้กบัโรงงานผูผ้ลิตช้ิน ส่วนยานยนต์ การท า
กิจกรรมน้ีมีเน้ืองานมากมาย ตอ้งอาศยัเวลา ก าลงัคน รวมถึงการลงทุนในเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์
เพื่อปรับปรุงสายการผลิต แต่ท่ีส าคัญท่ีสุด ท่ีจะท าให้กิจกรรมการผลิตแบบโตโยต้าประสบ
ความส าเร็จอยา่งย ัง่ยนืคือการผลกั ดนัและการเอาจริงเอาจงัของผูบ้ริหารองคก์ร ซ่ึงจะมีบทบาทเป็น
ทั้งผูริ้เร่ิมก่อตั้งทีมงานพิเศษ ผูส้นบัสนุนในการท ากิจกรรมใหส้ าเร็จลุล่วง และผูช้ี้น าทิศทางในการ
ขยายผลกิจกรรมไปในส่วนอ่ืน ๆ จนครอบคลุมกิจกรรมการผลิตทั้งหมดขององคก์ร 
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2.5   Visual Control [5] 

 Visual Control หรือการควบคุมด้วยการมองเห็น เป็นวิธีควบคุมบริหารเพื่อใช้เป็นแนวทาง
ปฏิบติังานและควบคุมใหก้ารท างานเป็นไปอยา่งถูกตอ้ง โดยแสดงมาตรฐานเทียบกบัสถานะจริงท า
ให้สามารถระบุความบกพร่องไดท้นัทีดว้ยการมองเห็น  เป็นการน าเสนอขอ้มูลท่ีมีอยูใ่ห้เขา้ใจได้
ง่ายข้ึนดว้ยการแปลงขอ้มูลใหอ้ยูใ่นรูปแบบของตาราง, ป้าย, สัญลกัษณ์, ภาพ, แผนภาพ เป็นตน้ แต่
การน าเสนอตอ้งมีความหมายและสาระดึงดูดให้เกิดความน่าสนใจ เพื่อน าขอ้มูลมาใช้ติดตามงาน
หรือเป็นเคร่ืองมือช่วยย  ้าเตือนเป้าหมายต่าง ๆ ดงัเช่น มาตรฐานการผลิต วิธีการท างาน ก าหนดการ
ผลิตในแต่ละวนั หวัขอ้การควบคุม การระบุต าแหน่งจดัวางวสัดุ กฎระเบียบและขอ้หา้มต่าง ๆ ป้าย
แสดงต าแหน่งท่ีจอดรถ ท าใหผู้รั้บผิดชอบทราบความแตกต่างระหวา่งเป้าหมายกบัผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึน
จริง รวมทั้งลดความสูญเสียเวลาส าหรับการคน้หาและติดตามสารสนเทศ สารสนเทศท่ีไดรั้บจาก
ระบบควบคุมดว้ยการมองเห็นยงัช่วยให้พนกังานสามารถประเมินปัญหาและคน้หาแนวทางแกไ้ข
ได้อย่างรวดเร็ว ดังนั้ นจึงมักถูกใช้ประยุกต์กับการไหลของงานหรือการบริหารพื้นท่ีท างาน
ประจ าวนัเพื่อเป็นแนวทางส าหรับควบคุมดว้ยตนเอง (Self-controlling) และเป็นองคป์ระกอบหลกั
ของการด าเนินตามแนวทางของลีนท่ีมุ่งขจดัความผนัแปรท่ีเกิดข้ึนจากปัจจยัของกระบวนการ นัน่
คือ เคร่ืองจกัร (Machine), วสัดุ (Material), วธีิการ (Method), แรงงาน (Manpower) รวมทั้งความผนั
แปรของผลิตผลท่ีประกอบด้วย คุณภาพ การส่งมอบ และต้นทุน (Quality, Delivery, Cost) การ
ควบคุมด้วยการมองเห็นจะเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลในพื้นท่ีท างานจะตอ้งได้รับการ
สนบัสนุนด้วยระบบการบริหารด้วยการมองเห็น ซ่ึงเป็นวิธีการบริหารดว้ยการใช้สารสนเทศใน
สถานท่ีท างานอยา่งชดัเจนจนมองเห็นไดง่้ายส าหรับผูรั้บผิดชอบเพื่อจ าแนกความผิดปกติท่ีเกิดข้ึน
ไดท้นัทีดว้ยการแบ่งปันสารสนเทศให้ทุกคนไดรั้บรู้ โดยมีการแจง้กลบัสถานะของการด าเนินงาน
แบบเวลาจริงซ่ึงเป็นเสมือนระบบประสาทของโรงงาน โดยมุ่งการติดตามกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีด าเนิน
ภายในโรงงานเป็นไปอยา่งต่อเน่ือง ดงัเช่น การแสดงขอ้มูลการเกิดของเสียและปัญหาท่ีเกิดข้ึนไว้
ในต าแหน่งสูงไม่เกิน 4 ฟุต เพื่อให้ผูค้วบคุมสามารถมองเห็นไดง่้ายเม่ือตอ้งการติดตามตรวจสอบ
และด าเนินการแกไ้ขอยา่งทนัเวลา 

2.6   งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 อุมารินทร์ ปิยะธ ารงชยั [6] (2556) การออกแบบและปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการเรียก

และจัดส่งวตัถุดิบส าหรับสายการประกอบมอเตอร์ใซค์ น าเสนอแนวทางการศึกษาเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของการจดัการกระบวนการเรียก และจดัส่งวตัถุดิบ ซ่ึงเป็นการประสานงานระหวา่ง
ฝ่ายผลิตกบัฝ่ายโลจิสติกส์ของสายการประกอบรถมอเตอร์ไซค์แห่งหน่ึง ไดแ้ก่ 1)การออกแบบ
กระบวนการเรียกและจดัส่งวตัถุดิบใหม่ 2)การปรับปรุงจุดจดัเก็บวตัถุดิบท่ีควบคุมดว้ยสายตา 3) 
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ทบทวนและปรับปริมาณวตัถุดิบต่อคมับงัสลิปและจากการประยุกตแ์ละติดตามผลพบวา่ สามารถ
ลดเวลาสูญเสียจากการหยดุไลน์การผลิตได ้100% ลดเวลาในการติดตามวตัถุดิบเขา้ไลน์การผลิตต่อ
วนัได ้89% ลดเวลาการจดัเก็บวตัถุดิบในไลน์การผลิตลง ประสิทธิภาพการจดัส่งวตัถุดิบของฝ่ายโล
จิสติกเพิ่มข้ึนเป็น 90% ต่อวนั 
 

รัชนี ศุภลกัษณ์บนัลือ [7] (2551) ไดท้  าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพระบบโลจิสติกส์ ภายใน
โรงงานผลิตสินคา้อิเลคทรอนิกส์ เน่ืองจากมีช้ินส่วนท่ีใชใ้นการประกอบจ านวนมาก และมีขนาด
ใหญ่ รวมทั้งการคาดคะเนการสั่งซ้ือ กบัค าสั่งซ้ือท่ีได้รับจากลูกคา้มีความไม่แน่นอน บริษทัจึง
จ าเป็นตอ้งมีการวางแผนและการด าเนินงานท่ีดี โดยได้ประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนเพื่อปรับปรุง
รอบการจดัส่งวตัถุดิบแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time) เพื่อลดพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ รวมทั้ง
ประยุกต์ใช้รถเข็น หรือ Trolley เข้ามาเป็นตวัเปล่ียนแปลงการบรรจุภณัฑ์ เพื่อลดขั้นตอนการ 
ปฏิบติังาน และลดระยะเวลาการรอคอยอุปกรณ์ขนยา้ย จากการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน
ตามแนวคิดแบบลีน ถึงแมจ้ะเพิ่มตน้ทุนค่าขนส่งจากเดิม เพราะเปล่ียนการจดัส่งดว้ย Trolley ท าให้
รอบการขนส่งเพิ่มข้ึน แต่ก็สามารถลด จ านวนพนกังานและตน้ทุนแรงงาน ลด Material Stock และ 
Stock Turnover รวมถึงลดพื้นท่ีในการ จดัเก็บวตัถุดิบ ระยะทางในการขนส่งวตัถุดิบ และระยะเวลา
ของการท างานไดค้่อนขา้งมาก ซ่ึงโดยภาพรวมสามารถลดตน้ทุนการด าเนินงานลงไดถึ้ง 222,233 
บาทต่อเดือน 
 

ณฐัชยา คงอุดมเกียรติ [8] (2555) การลดปริมาณวตัถุดิบคงคลงัโดยระบบการผลิตแบบดึงและ
การจ าลองสถานการณ์ งานวจิยัน้ีศึกษาการลดปริมาณวตัถุดิบคงคลงัดว้ยการปรับกระบวนการเรียก
งานจากบริษทัผู ้ส่งมอบ จากขอ้มูลเบ้ืองตน้ท าให้ทราบปริมาณวตัถุดิบคงคลงัและช้ินงานคงคา้ง
ระหวา่งกระบวนการของบริษทักรณีศึกษา จากนั้นประยุกตใ์ชแ้นวความคิดระบบการผลิตแบบดึง 
โดยใชใ้บคมับงัเพื่อลด ปริมาณวตัถุดิบคงคลงัอนัเน่ืองมาจากกระบวนการเรียกงานจากบริษทัผูส่้ง
มอบหลกั 5 บริษทั และใชร้ะบบการผลิตแบบดึงเพื่อควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือและรอบการส่งมอบ
วตัถุดิบ ในงานวจิยัน้ีไดท้  าการเปรียบเทียบแนวทางการปรับลดรอบในการส่งมอบ 2 แนวทาง คือ 1. 
รอบการส่ง 2 วนัต่อรอบ และ 2. รอบการส่ง 1วนัต่อรอบ เทียบกบัแนวทางการส่งมอบปัจจุบนัโดย
ใชก้ารจ าลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรม Arenaโดยใชข้อ้มูลยอ้นหลงัเป็นระยะเวลา 6 เดือน จากการ
จ าลองสถานการณ์พบว่า แนวทางในการปรับลดรอบในการจดัส่งวตัถุดิบดงักล่าวสามารถลด
ปริมาณวตัถุดิบคงคลงัไดถึ้ง 63.32% เม่ือเปรียบเทียบกบัปัจจุบนัของโรงงานตวัอย่าง หรือคิดเป็น
มูลค่าประมาณ 175,365.31 บาทต่อเดือน 
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เบญ็จพร เลิศสัฒนนนัท์  [9] (2552) ปรับปรุงผลการด าเนินงานโรงงานผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปโดย

ใช้เทคนิค การ จ าลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรม Arena เพื่อท าการสร้างระบบปัจจุบนัและระบบ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต มีการปรับปรุง 3 แนวทางคือ 1. น าระบบดึงและระบบคัมบังมา
ประยุกตใ์ชใ้นกระบวนการท างาน เดิมโดยไม่มีการเปล่ียนแปลงกระบวนการท างานใดๆ 2. เปล่ียน
เวลาการท างานแผนกปักจาก 2 กะ เหลือ 1 กะ 3) จดัเซลล์การผลิตโดยการจดัวางเคร่ืองจกัรตาม
ประเภทของช้ินงานพร้อมกบัใชร้ะบบดึง และระบบคมับงัเป็นตวัควบคุมการผลิต พบวา่แนวทางท่ี 
3. มีก าไรมากสุดและมีค่าใชจ่้ายอนัเกิดจากสินคา้คงคลงันอ้ยท่ีสุด 
 

อรรณพ สรรพคุณ [10] (2555) การศึกษาการลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตยางในรถจกัร
ยานยนตโดยการใช้ Quality Control Cycle การศึกษาเร่ิมต้นจากการศึกษากระบวนการผลิตยาง 
รวมถึงผลิตภณัฑ์และการปฏิบติังานให้ดี เพื่อใช้ในการวางแผนการแก้ปัญหาอย่างละเอียด จาก
การศึกษาน้ีผูว้ิจยัไดน้น าหลกัการการแกปั้ญหาแบบมีหลกัการโดยการใช้การเก็บขอ้มูล หลกัการ
ทางสถิติมาวิเคราะห์และแกปั้ญหา มีการคดัเลือกหวัขอ้การแกปั้ญหาอยา่งเป็นระบบ การวิเคราะห์
หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงโดยใช้ Why-Why Chart รวมถึงการใช ้Kaizen เขา้มาช่วยในการปรับปรุงแกไ้ข
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนด้วย สามารถลดต้นทุนให้กบับริษทัได้ถึง 794,454 บาทต่อเดือน หรือ 4,234,123 
บาทต่อปี 
 
 
 



 
 

 

บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1   แผนงานปฏบิัติงาน 
ตารางที ่3.1   แผนงานและระยะเวลาด าเนินงาน 
 
 

แผนงานและระยะเวลาด าเนินงาน 

หัวข้อ 
พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพนัธ์ 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1.การค้นหาและคดัเลอืก
หัวข้อ 

P                 

A 
                

2.ก าหนดจุดรุก/เป้าหมาย 
P                 

A                 

3.เสนอแนวทาง/ 
คดัเลอืกแนวทาง 

P                 

A                  

4.ก าหนดล าดบัขั้นตอน 
และวธีิปฏิบตั ิ

P 
                

A                 

5.ปฏิบตัติามแผนทีว่างไว้ 
P                 

A                 

6.ตรวจสอบผลลพัธ์ 
P                 

A                 

7.สรุปผลการปรับปรุง 
P                 

A                 

8.จดัท ามาตรฐาน 
P                 

A                 

9.ตดิตามผล 
P                 

A                 

10.ก าหนดหัวข้อเร่ืองต่อไป 
P                 

A                 

 

3.2   รายละเอยีดทีพ่นักงานปฏบิัติสหกจิ 
 ต  าแหน่งพนักงานในแผนก TPS โดยได้รับหน้าท่ีให้ท าการปรับปรุงการขนส่งช้ินส่วนเขา้

ไลน์ผลิต Differential เพื่อลดจ านวนช้ินส่วนท่ีคา้งอยู่ท่ีไลน์การผลิต และก าจดัของท่ีวางกองขา้ง
ไลน์ผลิตจ านวนมาก ซ่ึงขดัต่อความตอ้งการของผูบ้ริหารท่ีไม่ตอ้งการใหมี้ของกองขา้งไลน์
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3.3   ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 3.3.1   การค้นหาและคัดเลอืกหัวข้อ 

 3.3.1.1 ท าการส ารวจการขนส่งช้ินส่วนเขา้ไลน์ผลิต Diff. นั้น พบวา่มีจ านวนช้ินส่วน
ทั้ง หมด 75 ชนิด และมี Route การขนส่งทั้งหมด 4 Route และปัญหาท่ีพบคลา้ยกนั คือ มีช้ินส่วน
จ านวนมากใส่อยูใ่น Chuter รวมทั้งมีบางส่วนท่ีลน้ออกมากองขา้งไลน์การผลิต  

 3.3.1.2  คดัเลือกหัวขอ้จากมูลค่าของช้ินส่วนท่ีมากท่ีสุดของแต่ละ Route การขนส่ง 
โดยน ามาพิจารณาให้คะแนนเพื่อคดัเลือกและท าการปรับปรุง แล้วจึงก าหนดแผนกิจกรรมใน
ภาพรวม 

 3.3.2   ก าหนดจุดรุก/เป้าหมาย 

 3.3.2.1 คน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาท่ีพบดว้ย Why-Why Analysis และหาวิธีการ
แกไ้ขของแต่ละสาเหตุเพื่อก าหนดจุดรุก  

 3.3.2.2 ก าหนดเป้าหมายวา่ตอ้งการท าอะไร ในปริมาณเท่าไร ภายในระยะเวลาเท่าใด 
รวมทั้งก าหนดเป้าหมายจากความคาดหวงัของผูบ้ริหาร ซ่ึงสามารถวดัไดจ้ริงและเป็นรูปธรรม 

 3.3.3   เสนอแนวทาง/คัดเลอืกแนวทาง 

 3.3.3.1 ตรวจสอบจุดรุกดว้ยการให้คะแนน 3 ดา้น คือ ดา้นความเป็นไปได ้ดา้นเงินทุน 
และดา้นผลลพัธ์ของแต่ละจุดรุก และเลือกจุกรุกท่ีไดรั้บคะแนนมากท่ีสุดมาท าการปรับปรุง 

 3.3.4   ก าหนดล าดับขั้นตอนและวธีิปฏิบัติ 
 3.3.4.1 ตรวจสอบการท างานก่อน-หลงัการปรับปรุง เพื่อคน้หาส่ิงท่ีตอ้งแกไ้ข หรือ

สร้างอุปกรณ์ในการปรับปรุงเพิ่มเติม  
 3.3.4.2 น าส่ิงท่ีตอ้งแก้ไขมาก าหนดขั้นตอนการด าเนินงาน เพื่อเป็นแนวทางในการ

ท างานเป็นขั้นตอน วา่ตอ้งท าส่ิงใดก่อน-หลงั 
 3.3.5   ปฏิบัติตามแผนทีว่างไว้ 

 3.3.5.1 คาดคะเนปัญหาหรือส่ิงท่ีคาดว่าจะเจอเม่ือท าการปรับปรุงแต่ละขั้นตอนท่ีได้
ก าหนดไวก่้อนหนา้น้ี เพื่อหาวธีิการป้องกนั  

 3.3.5.2 ด าเนินการตามแผน พร้อมทั้งเก็บขอ้มูลการท างานต่างๆ รวมทั้งพิจารณาว่ามี
ปัญหาอะไรเพิ่มข้ึนหรือไม่ 

 3.3.6   ตรวจสอบผลลพัธ์ 
 3.3.6.1 ตรวจสอบวา่ผลลพัธ์ท่ีไดเ้ป็นไปตามท่ีตั้งเป้าหมายไวห้รือไม่ รวมทั้งตรวจสอบ

ผลลพัธ์ทางออ้มท่ีไดจ้ากการปรับปรุงว่ามีอะไรบา้ง สรุปออกมาเป็นรูปธรรมท่ีสามารถวดัผลได้ 
โดยแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
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- ผลทางตรง คือ ผลลพัธ์ท่ีตามเป้าหมายท่ีวางไว ้

- ผลทางออ้ม คือ ผลลพัธ์ท่ีเพิ่มเติมจากเป้าหมายท่ีวางไว ้

 3.3.6.2 ตรวจสอบถึงตน้ทุนท่ีได้ลงทุนไป เปรียบเทียบกบัผลลพัธ์ท่ีได้ออกมา ว่าจะ
สามารถ คืนทุนไดภ้ายในระยะเวลาเท่าใด  
        3.3.7   สรุปผลการปรับปรุง 

3.3.7.1 สรุปผลการปรับปรุง เปรียบเทียบก่อน-หลงัการปรับปรุง ว่าเป็นอยา่งไร มีการ
เปล่ียนแปลงอะไรบ้างท่ีเกิดข้ึนจากการปรับปรุง โดยพิจารณาจาก 4M และ Area ว่ามีส่วนใด
เปล่ียนแปลงไปบา้ง 
        3.3.8   จัดท ามาตรฐาน 

3.3.8.1 ก าหนดขั้นตอนการท างานท่ีไดจ้ากการท า QCC โดยเป็นการช้ีแจงวธีิการท างาน 
เพื่อจดัท าเป็นวธีิการปฏิบติังาน (WI) ใหก้บัพนกังาน เพื่อรักษาสภาพใหค้งอยู ่และเป็นมาตรฐานให้
พนกังานปฏิบติัตามท่ีไดก้ าหนดไว ้
        3.3.9   ติดตามผล 

3.3.9.1 ทบทวนขอ้ผิดพลาดในแต่ละขั้นตอนของการปรับปรุง รวมทั้งสรุปอุปสรรคท่ี
เกิดข้ึน มีวธีิการแกไ้ขอยา่งไร เพื่อใหส้ามารถน าไปประยกุตใ์ชใ้นโครงการต่อไป 
        3.3.10  ก าหนดหัวข้อเร่ืองต่อไป 

 3.3.10.1 พิจารณาหัวขอ้ท่ีควรท าการปรับปรุงเป็นเร่ืองต่อไป โดยพิจารณาจาก ส่ิงท่ี
ควรท าต่อ/พฒันาต่อ การน าวธีิการไปขยายผล หรือหวัขอ้ท่ีเป็นปัญหาใหม่ เพื่อเป็นขอ้เสนอแนะใน
การท าโครงการต่อไป 
 
 



 
 

 

บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1   ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 4.1.1  การค้นหาและคัดเลอืกหัวข้อ   

 Line การผลิตท่ีไดข้ไ้ปท าการปรับปรุง คือ Line Diff. ซ่ึงประเด็นท่ีไดรั้บมอบหมายให้
ท าการปรับปรุงคือการ Supply Part จึงไดท้  าการส ารวจและเขียน MIFC เพื่อดูวธีิการ Supply ดงัภาพ
ท่ี 4.1  
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.1   MIFC Line Diff. 

  

จากการส ารวจพบวา่ Line Diff. มีรูทการขนส่งช้ินส่วนทั้งหมด 4 รูท จึงเลือกช้ินส่วนท่ี
มีมูลค่ามากท่ีสุดของ 4 รูทมาท าการส ารวจ เพื่อใช้จดัล าดบัความส าคญัของหัวขอ้ ดงัภาพท่ี 4.2   
และ 4.3 

 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.2   การคน้หาหวัขอ้กิจกรรม
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ภาพที ่4.3   จ  านวนและมูลค่าของช้ินส่วนท่ีคา้งอยูท่ี่ Line Diff. 
 

หลงัจากนั้นจึงท าการคดัเลือก โดยการจดัล าดบัความส าคญัของแต่ละช้ินส่วน โดยมี
เกณฑ์ทั้งหมด 3 ดา้น คือ ความเร่งด่วน ความเป็นไปได ้และผลลพัธ์ พบวา่ช้ินส่วนท่ีมีคะแนนรวม
มากท่ีสุด คือ Case Differential ดงัภาพท่ี 4.4 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.4   การจดัล าดบัความส าคญัของหวัขอ้ 

 

จากการจดัล าดบัความส าคญั ท าให้สามารถก าหนดเป็นหวัขอ้ “การลดจ านวนช้ินส่วน 
Case Differential ในกระบวนการผลิต Differential โดยมีมูลเหตุจูงใจ คือ ลดตน้ทุนในการจดัเก็บ
ช้ินส่วน และปรับปรุงการท างานของพนกังานใหง่้าย มีความสะดวกสบายมากข้ึน 

4.1.2  การก าหนดเป้าหมายและจุดรุก 

  การก าหนดเป้าหมาย พิจารณาจากความตอ้งการของผูบ้ริหารและนโยบายของบริษทั ซ่ึง
สามารถจ าแนกไดเ้ป็น 2 ขอ้ คือ 
  1.ลดจ านวนช้ินส่วนใน Chuter ลง 10% จาก 64 ช้ิน เป็น 56 ช้ิน 
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  2.ก าจดัของกองขา้ง Line  
หลงัจากก าหนดเป้าหมายแลว้ จึงท าการคน้หาสาเหตุของปัญหา ดว้ยเคร่ืองมือ Why-

Why Analysis ดงัภาพท่ี 4.5 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.5   การคน้หาสาเหตุของปัญหา ดว้ย Why-Why Analysis 
 

น าเอา Root Cause ทั้ ง 3 ด้าน ท่ีได้จากการค้นหาสาเหตุ มาท าการพิจารณาระดับท่ี
ตอ้งการและระดบัปัจจุบนั เพื่อก าหนดจุดรุก ดงัภาพท่ี 4.6 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.6   การก าหนดจุดรุก 

4.1.3   เสนอแนวทางปรับปรุงและคัดเลอืกแนวทาง 

ก าหนดแนวทางการปรับปรุงจากจุดรุกท่ีได ้และคน้หาความเป็นไปไดแ้ละผลลพัธ์ท่ีจะ
ไดจ้ากการปรับปรุง ดงัภาพท่ี 4.7 
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ภาพที ่4.7   การพิจารณาจุดรุก 3 ดา้น 
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หลงัจากนั้นจึงท าการคดัเลือกจุดรุก โดยการให้คะแนน 3 ดา้น คือ ดา้นความเป็นไปได ้
เงินทุน และผลลพัธ์ ซ่ึงจุดรุกท่ีไดรั้บคะแนนมากท่ีสุด คือ ดา้น Transport ดงัภาพท่ี 4.8 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.8   สรุปผลการคดัเลือกจุดรุก 
 

4.1.4   ก าหนดล าดับขั้นตอนและวธีิการปฏิบัติ 
ท าการคน้หาส่ิงท่ีตอ้งแกไ้ขจากการเปรียบเทียบการท างานก่อน-หลงัการปรับปรุง ว่า

ตอ้งใชอุ้ปกรณ์หรือเคร่ืองมืออะไรเขา้มาช่วยในการปรับปรุงบา้ง ดงัภาพท่ี 4.9 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่4.9   การคน้หาส่ิงท่ีตอ้งแกไ้ข 
 

น าส่ิงท่ีตอ้งท าการแกไ้ขมาพิจารณาเรียงล าดบักิจกรรมก่อน-หลงั  และก าหนดวิธีการ
ด าเนินการดงัภาพท่ี 4.10 
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ภาพที ่4.10   ก าหนดวธีิการด าเนินการ 
 

4.1.4   ปฏิบัติตามแผนทีว่างไว้ 

1. ตรวจสอบ Total Working Time  
 จากการตรวจสอบ Total Working Time ของพนกังาน คาดการณ์วา่หลงัจากน ารถขน

ถ่ายเข้าไปช่วยในการ Supply Partจะท าให้ประสิทธิภาพการท างานเพิ่มมากข้ึน 16.89% จาก 
64.21% เป็น 81.10% ซ่ึงไม่เกินเวลาการท างานต่อวนั 

2. สร้าง Kanban LG 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.11   วธีิการด าเนินการสร้าง Kanban LG 
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3. ปรับเปลีย่น Staging Area 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.12   วธีิการด าเนินการปรับเปล่ียน Staging Area 
 

4. ปรับ Chuter  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.13   วธีิการด าเนินการปรับ Chuter 
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5. สร้างรางไหลของ Kanban LG 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.14   วธีิการด าเนินการสร้างรางไหลของ Kanban LG 
 

6.สร้างรถขนถ่าย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.15   วธีิการด าเนินการปรับ Chuter 



 
 

 

บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
การจดัท าโครงงานฝึกงาน เร่ือง การลดจ านวนช้ินส่วนในกระบวนการผลิต Differential โดย

ใชร้ถขนถ่ายเพื่อลดจ านวนขนช้ินส่วนต่อรอบ กรณีศึกษา บริษทั ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอร่ิง 
(ประเทศไทย) จ ากดั น้ีสามารถสรุปผลการด าเนินโครงงาน และขอ้เสนอแนะ ดงัน้ี 

5.1   ตรวจสอบผลลพัธ์และสรุปผลการปรับปรุง 
โครงงานสหกิจศึกษาท่ีจดัท าข้ึนมานั้น  ผูจ้ดัท าไดด้ าเนินตามขั้นตอนท่ีไดเ้สนอในบทท่ี 3 ซ่ึง

จากการปรับปรุงโดยใชร้ถขนถ่ายเพื่อลดจ านวนขนช้ินส่วนต่อรอบ ไดผ้ลลพัธ์ดงัภาพท่ี 5.1-5.2 
 

 
 
 
 
 

 

 
ภาพที ่5.1   สรุปผลการปรับปรุงทางตรง 

 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่5.2   สรุปผลการปรับปรุงทางออ้ม
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และท าให้ เ กิดการเปล่ียนแปลง ทั้ งหมด 4 ด้าน  คือ  Man Machine Method Area รวม
เปล่ียนแปลงทั้งหมด 7 จุด ดงัภาพท่ี 5.3-5.7 

 
 
 
 
 
 
 

 

 
ภาพที ่5.3   Change Point ดา้น Man 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่5.4   Change Point ดา้น Machine 
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ภาพที ่5.5   Change Point ดา้น Method 
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ภาพที ่5.6   Change Point ดา้น Area 
 

ซ่ึงได้จดัท าเป็นมาตรฐานการ างานใหม่ โดยท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานใน Work 
Instruction ท่ีมีอยูเ่ดิม รวมทั้งปรับ Lay Out การท างานใหม่ ดงัภาพท่ี 5.7 

 
รูปที ่4.20   Change Point ดา้น Area 

 
 
 
 
 

 

 
 
 

ภาพที ่5.7   Work Instruction ใหม่ 
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5.2   ข้อเสนอแนะ 
 5.1.2 อุปสรรคในการด าเนินกจิกรรม 

  จากการด าเนินกิจกรรมตามขั้นตอนในบทท่ี 3 พบวา่มีอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนจ านวน 2 ขอ้ จึง
ไดท้  าการหาวธีิแกไ้ขดงัภาพท่ี 5.8  

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที ่5.8   อุปสรรคในการด าเนินกิจกรรม 
 

5.1.2 หัวข้อให้การปรับปรุงเร่ืองต่อไป 
  ท าการปรับปรุงวธีิการใหดี้ยิ่งข้ึน โดยการติดตั้ง Andon ไวท่ี้กระบวนการผลิตเพื่อ
ใชส่้งสัญญาณใหน้ า Case Differential มาส่งเม่ือมี Kanban LG อยูท่ี่รางไหล 7 ช้ิน ท าใหพ้นกังาน
ไม่ตอ้งรอคอยอยูท่ี่หนา้ Line ให ้Kanban LG ครบ 8 ช้ิน จึงค่อยไปขนช้ินส่วนรอบถดัไป 
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