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บทสรุป 

การจดัท าหลกัสูตรการอบรมการผลิตแบบTPS ส าหรับพนกังานประจ าสายการผลิต ให้กบั
บริษทั ซีเอส ออโตพ้าร์ต เน่ืองจากบริษทั ซี เอส ออโตพ้าร์ต      มีความตอ้งการน าระบบการผลิต
เขา้มาประยุกตใ์ชใ้นการผลิต แต่เน่ืองจากพนกังานประจ าสายการผลิตยงัขาดความรู้ความเขา้ใจใน
ระบบการผลิตแบบTPS ขั้นพื้นฐานท าให้ไม่ประสบความส าเร็จ จึงได้มีการจดัท าหลกัสูตรการ
อบรมการผลิตแบบTPS ส าหรับพนกังานประจ าสายการผลิต เพื่อใชใ้นการอบรมใหค้วามรู้เก่ียวกบั
การผลิตแบบTPS และเป็นองคค์วามรู้พื้นฐานในการต่อยอดในล าดบัต่อไป  
 

โดยหลงัจากการจดัท าหลกัสูตรการอบรมพบว่า พนกังานประจ าสายการผลิตท่ีเขา้ร่วมการ
อบรมมีความรู้เพิ่มข้ึน อยูท่ี่ 18.78คะแนน คิดเป็น 93.85% ของคะแนนทั้งหมด และมีการทดสอบ
สมมุติฐานทางสถิติดว้ย  Pair-T Test เพื่อยืนยนัค่าวา่ ค่าเฉล่ียของคะแนนหลงัการอบรมเพิ่มข้ึนจาก
คะแนนก่อนอบรม อยา่งนยัส าคญั ทางสถิติ  ณ ระดบัส าคญั 0.05    
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Project’s name  TPS Training course for the production staff  

Writer    Teerut Vichitwongsakorn   

Faculty    Business Administration, Industrial Management 

Faculty Advisor  Vithinut Phakphonhamin 

Job Supervisor   Mr. Watcharapon Junkaw 

Company’s name  C.H Auto part Co., Ltd. 

Business Type / Product Wholesale and manufacturers of Auto part and accessories  

 

Summary 

The preparation of training TPS courses For Production staff for the company CH auto parts 
because the company CH auto parts with the needs of production systems in manufacturing, but 
due to production line staff also lack of understanding in the TPS production system.                         
The basic cause is not a success, so are the TPS production training courses. Production line for 
Staff to use in training, knowledge production and knowledge base  

 
After the training courses found. Production staff participants with increased knowledge was 

18.78 points, representing 93.85% of the total score. The statistical hypothesis testing with Pair-T 
Test to confirm that. The average score after the training, up from the previous training. Significant 
statistical significance at 0.05. 
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บทที่  1  

 
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
ช่ือภาษาไทย:                         บริษทั ซี เอช โอโตพาร์ต จ ากดั 
ช่ือภาษาองักฤษ:                    CH. Autopart Co., Ltd. 
ที่ตั้งของสถานประกอบการ:  127 หมู่ 2 ซอยวดัสวนส้ม ถนนปู่เจา้สมิงพราย ต าบลส าโรงใต ้                   
อ าเภอ พระประแดง สมุทรปราการ 10130 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
 บริษทั ซี เอช โอโตพ้าร์ต จ ากดั เป็นบริษทัท่ีเป็นผูผ้ลิต และคา้ส่งสินคา้อะไหล่รถยนต ์    ใน
กลุ่มอุตสาหกรรมยานยนตร์ มีทุนจดทะเบียน 420 ลา้นบาท ในปัจจุบนักลุ่ม บริษทั ซี เอช                    
โอโตพ้าร์ต มีจ านวนทั้งหมด 8 บริษทัยอ่ย โดยมีพนกังานทั้งหมดรวมกนั  จ  านวน  2,790 คน                             

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
นายสุชยั    พงษว์ฒันานุสรณ์     ต  าแหน่ง ประธานบริษทั 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
นกัศึกษาฝึกงานในแผนกบริหารการผลิตและ TPS 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
1. นายวชัรพล จนัทร์แกว้  ต าแหน่ง หวัหนา้แผนกการผลิตและ TPS 
2. นายทวศิกัด์ิ อปัมะทงั  ต าแหน่ง พนกังานแผนกการผลิตและ TPS 
3. นางสาวปริศนา สุยะหลา้  ต าแหน่ง พนกังานแผนกการผลิตและ TPS 
4. นางสาวกาญจน์ณชัชา ปัญญะพงษ ์ ต าแหน่ง พนกังานแผนกการผลิตและ TPS 
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1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
เร่ิมการปฏิบัติงาน:              1   พฤศจิกายน พ.ศ.2560 
ส้ินสุดการปฏิบัติงาน:              28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ.2561 
รวมระยะเวลาปฏิบัติงาน:  4  เดือน 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
 แนวโนม้ธุรกิจขายปลีกช้ินส่วนและอุปกรณ์ยานยนต ์ในปี 2560คาดวา่จะมีทิศทางของผล
ประกอบการท่ีดีข้ึน โดยเม่ือพิจารณาจากมูลค่าการผลิตยานยนตข์องประเทศในปี 2559 ท่ีมีจ านวน
เพิ่มสูงข้ึนจากปีท่ีผ่านมา และมีมูลค่าการส่งออกรถยนต์ อุปกรณ์และช้ินส่วนประกอบสูงถึง 
920,871 ลา้นบาท ซ่ึงเป็นสินคา้ท่ีมีการส่งออกเป็นอนัดบั 1ในปี 2559 และมีแนวโน้มเพิ่มสูงข้ึน
อยา่งต่อเน่ือง สอดคลอ้งกบัภาพรวมการขอรับการส่งเสริมการลงทุนของอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละ
ช้ินส่วนในปี 2559 ท่ีมีมูลค่าถึง 88,511 ลา้นบาท ซ่ึงสะทอ้นให้เห็นถึงความเช่ือมัน่เดือนมกราคม 
2560 ธุรกิจขายปลีกช้ินส่วนและอุปกรณ์ยานยนต์ มีสัดส่วนการจดัตั้งเพิ่มข้ึนจากเดือนท่ีผ่านมา
(ธ.ค.59) จ  านวน 87% และจากช่วงเวลาเดียวกนัของปีก่อน (ม.ค.59) จ  านวน 42% ส าหรับมูลค่าทุน
จดทะเบียนเพิ่มสูงข้ึนจากเดือนท่ีผา่นมา (ธ.ค.59) และช่วงเวลาเดียวกนัของปีก่อน (ม.ค.59) จ านวน 
229% และจากผลประกอบการในการด าเนินธุรกิจและอตัราส่วนทางการเงินในส่วนของรายได้
และก าไรสุทธิ มีการด าเนินงานอย่าประสิทธิภาพส่งผลต่อการเติบโตของอุตสาหกรรมน้ีใน
อนาคตแนวโนม้ธุรกิจขายปลีกช้ินส่วนและอุปกรณ์ยานยนต ์ในปี 2560 คาดวา่จะเพิ่มสูงข้ึน จากจ 
านวนการขอรับการส่งเสริมการลงทุนของอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนในปี 2559 และสภาวะ
เศรษฐกิจท่ีปรับตัวดีข้ึน ซ่ึงสะท้อนให้เห็นถึงความเช่ือมั่นของนักลงทุนต่อการลงทุนใน
ภาคอุตสาหกรรมน้ี รวมทั้งภาพรวมของอุตสาหกรรมยานยนตใ์นภาคการผลิตการจ าหน่ายและการ
ส่งออก มีทิศทางปรับตวัดีข้ึนตามภาวะเศรษฐกิจของประเทศ ซ่ึงสอดคลอ้งกบัประมาณการทาง
เศรษฐกิจไทยในปี 2560 ของส านกังานเศรษฐกิจการคลงั ท่ีคาดวา่จะขยายตวัอยูท่ี่ 3.6 (ในปี 2559 
อยู่ท่ี 3.2%) ประกอบกบันโยบายท่ีส าคญัของภาครัฐ ไม่ว่าจะเป็นการลงทุนโครงสร้างพื้นฐาน 
มาตรการกระตุน้การลงทุนท่ีต่อเน่ืองจากปี 2559เป็นปัจจยัในการสร้างโอกาสและส่งเสริมการ
ลงทุนให้อุตสาหกรรมน้ีเป็นท่ีน่าจบัตามองในอนาคตอย่างไรก็ตาม ผูป้ระกอบการควรพฒันา
ความรู้ความสามารถในการประกอบธุรกิจเพื่อรองรับการเปล่ียนแปลงของเทคโนโลยีในอนาคตท่ี
จะมีผลต่อการปรับเปล่ียนอุตสาหกรรมยานยนต์ และธุรกิจขายปลีกช้ินส่วนและอุปกรณ์ยานยนต์
ดว้ยของนกัลงทุนท่ีเพิ่มสูงข้ึน ประกอบกบัผลจากโครงการรถยนตค์นัแรกของรัฐบาล ซ่ึงมีอายุ 5 ปี 
ไดพ้น้ก าหนดห้ามซ้ือขายเม่ือปลายปี 2559 ซ่ึงคาดว่าในปี 2560 ยอดขายยานยนต์จะมีการฟ้ืนตวั 
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รวมทั้งภาวะเศรษฐกิจ ในภาพรวมท่ีเร่ิมฟ้ืนตวัอยา่งไรก็ตามคงตอ้งติดตามแนวโนม้การยา้ยฐานการ
ผลิตรถยนต์บางรุ่นจากญ่ีปุ่นไปสหรัฐฯ ซ่ึงอาจมีผลกระทบต่อปริมาณการส่งออกรถยนต์และ
ช้ินส่วนของไทยท่ีอาจจะได้รับผลกระทบ รวมทั้งพฒันาเทคโนโลยียานยนต์ท่ีจะปรับเปล่ียนสู่
รถยนต์พลังงานไฟฟ้าท่ีคาดว่าจะเข้ามีบทบาทต่ออุตสาหกรรมยานยนต์ในอนาคตและส่งผล
โดยตรงต่อธุรกิจช้ินส่วนและอุปกรณ์ยานยนต์ ซ่ึงผู ้ประกอบการควรมีการพัฒนาความรู้
ความสามารถ เพื่อรองรับต่อการเปล่ียนแปลงของอุตสาหกรรมยานยนตใ์นอนาคตต่อไป  
 
 บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย ผูเ้ป็นผู ้ผลิตรถยนต์รายใหญ่ของโลก มีเทคโนโลยี
แนวทางการบริหารการผลิตแบบของตนเองโดยใชร้ะบบการผลิตแบบ TPS ซ่ึงระบบการผลิตแบบ
TPS ไดรั้บการยอมรับจากกลุ่มอุตสาหกรรมว่า เป็นระบบการผลิตท่ีมีคุณภาพ ช่วยให้การท างาน
เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 
 โดยธุรกิจผลิตช้ินส่วนรถยนตน์ั้น- ซ่ึงประกอบดว้ยการผลิตช้ินส่วนรถยนตห์ลกั 2 ประเภท 
คือ ผูผ้ลิตช้ินส่วนเพื่อป้อนโรงงานรถยนตโ์ดยตรง (Original Equipment Manufacturers หรือ OEM) 
ซ่ึงจะเรียกผูผ้ลิตช้ินส่วนประเภท OEM น้ีว่า First-Tier Suppliers และกลุ่มทีเป็นผูรั้บช่วงการผลิต
เพื่อป้อนช้ิน- ส่วนบางประเภทให้กบักลุ่มแรกเพื่อป้อนร้านจ าหน่ายอะไหล่ ศูนยบ์ริการและอู่ซ่อม
รถยนต์ ซ่ึงเป็นกลุ่มระดับ Second และ Third Tier บริษัท ซี เอส ออโต้พาร์ต จ ากัด ซ่ึงเป็น            
ส่วนหน่ึงของกลุ่มผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตร์ จึงไดเ้ห็นถึงความส าคญัในการน า ระบบการผลิตแบบ 
TPS เขา้มาใชใ้นกระบวนการผลิตของบริษทั  
 

บริษทั ซี เอส ออโตพ้าร์ต จ ากดั โดยเร่ิมการด าเนินงานจากการสร้างองค์ความรู้เก่ียวกับ
ระบบการผลิตแบบ  TPS ให้กบัพนักงานประจ าสายการผลิต เพื่อเป็นพื้นฐานองค์ความรู้ในการ
พฒันาบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้ง มีการจดัฝึกอบรมให้ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบ TPS โดยมีการ
จดัอบรม เพื่อความเขา้ใจในทิศทางเดียวกนั 
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1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1.  เพื่อพฒันาบุคลากรในสายการผลิตใหมี้ความรู้พื้นฐานดา้นระบบการผลิตแบบ TPS 
2.  เพื่อใชเ้ป็นเอกสารส่ือการอบรมในบริษทั ซี เอส ออโตพ้าร์ต จ ากดั 
3. เพื่อใชเ้ป็นแหล่งจดัเก็บองคค์วามรู้ของระบบการผลิตแบบ TPS ของบริษทั 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1. ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังานสายการผลิต 
2. ใชใ้นการอบรมพนกังานในระดบัปฏิบติัการ ใหมี้ความรู้ความเขา้ใจในระบบ TPS  
3. ใชเ้ป็นพื้นฐานองคค์วามรู้ เพื่อใชเ้ป็นแนวทางการต่อยอดในอนาคต 

1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ  

TPS คือ ระบบการผลิต Toyota Production System หมายถึง ระบบสายการผลิตท่ีมี
องคป์ระกอบเป็นหลกัอยูส่องแกน คือ การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time / JIT) และ จิ
โดกะ (Jidoka) โดยมุ้งเน้นท่ีผลิต สินค้าท่ีต้องการ ในปริมาณท่ีต้องการ เวลาท่ีต้องการ 
สถานท่ีส่งมอบ และไม่ผลิตช้ินงานเสียหรือส่งของเสียใหแ้ก่ลูกคา้ 
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 3 MU คือ ความสูญเปล่า 3 ประการ โดยประกอบดว้ย  
1. มุดะ (Muda) คือ ความสูญเปล่า  
2. มุระ (Mura) คือ ความไม่สม ่าเสมอหรือความผนัแปร 
3. มุริ (Muri) คือ การท างานเกินก าลงัไม่วา่จะเป็นคนหรือเคร่ืองจกัร 

 
5ส คือ แนวทางท่ีใชเ้พื่อปรับปรุงแกไ้ขงาน และรักษาส่ิงแวดลอ้มในท่ีท างานให้ดีข้ึน ใน

วงการการผลิต และวงการงานบริการเป็นตน้ โดยการปฏิบติัตามหลกั 5ส ท่ีแปลมาจาก
ภาษาญ่ีปุ่น ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก สะอาด สร้างมาตรฐาน และ สร้างวนิยั 

 
Visual Control คือ การควบคุมดว้ยสายตา โดยใชเ้ทคนิคท่ีใชส่ื้อสารผา่นการมองเห็น        โดย 

แสดงให ้เห็นผลการปฏิบติังาน และ เห็นความผิดปกติ 
  
Work site Control คือ การควบคุมสถานท่ีปฏิบติังาน ประกอบดว้ย 7 ขอ้ 2ส, ความปลอดภยั   

การสร้างคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการ, การควบคุมสภาพการท างานอุปกรณ์เคร่ืองจกัร              การ
ควบคุมการผลิต, การควบคุมการจดัส่ง และ การควบคุมก าลงัคน 

 
Continuous Flow คือ เป็นพื้นฐานของการผลิตแบบ TPS (Toyota Production System)             

เป็นการท าใหช้ิ้นงานไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ืองตั้งแต่ตน้กระบวนการไปจนถึงกระบวนการสุดทา้ย   
 
Standardized Work คือ การท างานท่ีผสมผสานระหวา่ง คน, เคร่ืองจกัร, อุปกรณ์ใหส้ าเร็จ 

ตามเป้าหมาย อยา่งมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด  
 
การทดสอบสมมติฐานค่าเฉล่ียแบบคู่ (Pair -T test) คือ การทดสอบความแตกต่างระหวา่ง         

ค่ากลางของสองประชากรท่ีมีการกระจายแบบปกติแต่ไม่อิสระต่อกนั  
 
การจดัการความรู้ (Knowledge Management) คือ การรวบรวม สร้าง จดัระเบียบ แลกเปล่ียน  

และประยกุตใ์ชค้วามรู้ในองคก์ร โดยพฒันาระบบ ขอ้มูลไปสู่สารสนเทศ เพื่อใหเ้กิดประโยชน์           
ในการน าไปใชแ้ละเกิดการเรียนรู้ภายในองคก์ร  

 
 

https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%9C%E0%B8%A5%E0%B8%B4%E0%B8%95&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%87%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%A9%E0%B8%B2%E0%B8%8D%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%9B%E0%B8%B8%E0%B9%88%E0%B8%99
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บทที่  2  
 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 
 

2.1 โปรแกรมทีใ่ช้ส าหรับออกแบบเคร่ืองมือ 
2.1.1 โปรแกรม Microsoft PowerPoint    

   โปรแกรม  Microsoft PowerPoint  เ ป็นโปรแกรมสั่ งงานคอมพิว เตอร์ ท่ี ถูก
ออกแบบมา ให้ใชก้บังานดา้น การน าเสนอเร่ืองราวต่างๆ (Presentation) ในลกัษณะคลา้ยๆกบัการ
ฉายสไลด์  (Slide Show) โดยเราสามารถใชค้  าสั่งของ PowerPoint สร้างแผน่สไลด์ท่ีมีรูปภาพและ
ข้อความ บรรยายเร่ืองราวท่ีต้องการจะน าเสนอได้อย่างรวดเร็ว โดยหลักการท างานของ 
Presentation ท่ีสร้าง จาก PowerPoint จะสร้างออกเป็น slide ย่อยๆ แต่ละ slide สามารถใส่ขอ้มูล 
รูปภาพ  ภาพเคล่ือนไหว หรือเสียง เพื่อสร้างความน่าสนใจเพิ่มข้ึน นอกจากน้ีเรายงัสามารถ
ก าหนดให้  Presentation ของเรา น าเสนอออกมาแบบในรูปแบบอตัโนมติัไดโ้ดยไม่จ  าเป็นตอ้งมี
การกดเลือกให ้แสดงทีละ slide  

2.2 องค์ความรู้ทีใ่ช้ในประกอบการอบรม 
 2.2.1 ระบบการผลติแบบโตโยต้า  (Toyota Production System) 

  หมายถึง ระบบสายการผลิตท่ีมีองค์ประกอบเป็นหลกัอยู่สองแกน คือ               
การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in time / JIT) และ จิโดกะ (Jidoka) โดยมุ้งเน้นท่ีผลิตสินค้าท่ี
ตอ้งการ ในปริมาณท่ีตอ้งการ เวลาท่ีตอ้งการ สถานท่ีส่งมอบ และไม่ผลิตช้ินงานเสียหรือส่งของเสีย 

 
2.2.2 ระบบการผลติแบบทนัเวลา (Just In Time) 

  คือ การผลิตหรือการส่งมอบส่ิงของท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ 
ดว้ยจ านวนท่ีตอ้งการ โดยใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณการผลิตและการใช้
วตัถุดิบ  ซ่ึงหมายรวมถึงบุคคลากรในส่วนงานต่าง ๆ ท่ีตอ้งการงานระหว่างท า (Work In Process) 
หรือวตัถุดิบ (Raw Material) เพื่อให้เกิดการผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงจะท าใหว้สัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น 
ในรูปของวัตถุดิบ (Raw Material) , งานระหว่างท า  (Work In Process) และสินค้าส า เ ร็จรูป  
(Finished Goods) กลายเป็นศูนย ์โดยวตัถุประสงคข์องการผลิตแบบทนัเวลาพอดี คือ 
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1. ตอ้งการควบคุมวสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดหรือเท่ากบัศูนย ์ 
2. ตอ้งการลดเวลาน าหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิตให้นอ้ยท่ีสุด หรือเท่ากบัศูนย ์ 
3. ตอ้งการขจดัปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตใหเ้ป็นศูนย ์ 
4. ตอ้งการขจดัความสูญเปล่าในการผลิตดงัต่อไปน้ี 

 
2.2.3  จิโดกะ (JIDOKA) 

 คือ การควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติัโดยแต่ละกระบวนการต้องมีการ
ควบคุมคุณภาพ เน่ืองจากในสายการผลิต หากพนกังานผลิตในจุดท างานของตนเองไม่ทนักบัการ
ไหล  ของสายพานก็สามารถหยุดสายพานได้เพื่อท างานให้ทนั แต่การด าเนินการดงักล่าวจะเกิด                  
ความสูญเสีย ดังนั้นจึงต้องมีระบบควบคุมเพื่อไม่ให้เกิดความผิดพลาดซ่ึงจะน าไปสู่การหยุด
สายการผลิต  

 
2.2.4  Muda, Mura, Muri 

  คือ ความสูญเปล่า 3 ประการ เป็นค าภาษาญ่ีปุ่น Muda คือ ความสูญเปล่า 
Mura คือ ความไม่สม ่าเสมอ และ Muri คือ การฝืนท า 3 ส่ิงน้ีคือปัญหาท่ีซ่อนเร้นอยู่เบ้ืองหลงัการ
ท างานท่ี ไม่ประสบความส าเร็จ ถา้เราสามารถก าจดั 3 ส่ิงน้ีได ้เราจะสามารถลดเวลาท่ีไม่ท าให้
เกิดผลงานได ้ในทางกลบักนัก็สามารถเพิ่มเวลาท่ีท าใหเ้กิดผลงานไดม้ากข้ึน    

Muda หรือความสูญเปล่า อาจเกิดไดห้ลายลกัษณะ อาทิ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอ การ
เคล่ือนยา้ย การปรับเปล่ียน การท าใหม่ การถกเถียง 

Mura หรือความไม่สม ่าเสมอ งานท่ีมีความไม่สม ่าเสมอไม่ว่าจะเป็นในเร่ืองปริมาณงาน 
วธีิการท างาน หรืออารมณ์ในการท างาน ท าใหเ้กิดความไม่สม ่าเสมอของผลงานตามไปดว้ย  

Muri หรือการฝืนท า การฝืนท าส่ิงใดๆ ก็ตามมกัท าใหเ้กิดผลกระทบบางอยา่งในระยะยาว  
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ภาพที ่2.1 ภาพแสดงความสูญเปล่า 3 ประการ 

 
2.2.5 การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control)  

คือ เทคนิคท่ีใช้ในการส่ือสารผ่านการมองเห็น โดยแสดงให้เห็นผลการ
ปฏิบติังาน เห็นความผิดปกติ หรือส่ือสารความหมายบางอยา่งให้เห็นไดอ้ยา่งสะดวก ชดัเจน และ
เข้าใจได้  ง่ายข้ึน โดยหลักการส่ือสารผ่านการมองเห็น ท่ีดี ประกอบด้วย 1. การท าให้ทราบ
สถานะปริมาณชั้นงานในสายการผลิตมีอยูจ่  านวนมากนอ้ยเพียงใด  2. สามารถท าใหท้ราบสภาวะ
ท่ีแทจ้ริงว่า เป็นปกติหรือว่ามีความผิดปกติเกิดข้ึนแลว้ และ 3. ท าให้ทราบว่าจะตอ้งด าเนินการ
แก้ไขให้กลบัคืนสู่สภาวะปกติได้อย่างไร โดยระบบการท า Visual Control นั้น จะเป็นผูแ้สดง
ความผดิปกติเอง และ ส่ิงท่ี มีความผดิปกติน้ีจะแจง้เตือนใหผู้ดู้แลความผดิปกติ 

 
2.2.6  Work site Control  

คือ การควบคุมสถานท่ีปฏิบติังานเป็นสถานท่ีท างานอยูใ่นสภาพท่ีไดรั้บ         
 การควบคุมดูแล เพื่อปรับปรุงสภาพหนา้งานใหเ้ป็นไปตาม เง่ือนไข Work site Control ทั้ง 7 หวัขอ้  

2 s                 2ส. (สะสาง & สะดวก)  
Safety    ความปลอดภยั 
Built-in Quality   การสร้างคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการ 
Equipment Operational Condition Control  การควบคุมสภาพการท างานอุปกรณ์ 
เคร่ืองจกัร 
Production Control  การควบคุมการผลิต 
Shipping Control  การควบคุมการจดัส่ง 
Manpower Control  การควบคุมก าลงัคน  
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2.2.7  Continuous Flow 
  คือ เป็นการผลิตผลิตภณัฑ์ชนิดเดียวในปริมาณท่ีมากมายอย่างต่อเน่ืองโดยใช้
เคร่ืองจักรเฉพาะอย่าง ซ่ึงมักจะเป็นการผลิตหรือแปรรูปทรัพยากรธรรมชาติให้เป็นวตัถุดิบ               
ในการผลิตขั้นตอนต่อไป โดยมีหลกัวา่  

- ผลิตในส่ิงท่ีตอ้งการเท่านั้น 
- ในระยะเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น 
- ในปริมาณท่ีตอ้งการเท่านั้น 
2.2.8   Standardized Work 

  คื อ  ง า น ม า ต ร ฐ า น เ ป็ น ง า น ท่ี ท า ซ ้ า ๆ กั น  แ ล ะ เ ห มื อ น กัน ทุ ก ร อ บ                                      
โดยเน้นการเคล่ือนไหวของคนส าคัญ และก าหนดวิธีการท างาน เพื่อผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพ                                 
ส่งสินคา้ทนัเวลา และ ตน้ทุนต ่าโดยการท างานท่ีผสมผสานระหวา่ง คน , เคร่ืองจกัร , อุปกรณ์ให้
ส าเร็จตามเป้าหมาย อยา่งมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด  

องคป์ระกอบ 3 ประการของงานมาตรฐาน คือ 
 1. แทค็ทไ์ทม ์(Takt Time) 
 2. ล าดบัขั้นตอนการท างาน (Working Sequence) 

  3. มาตรฐานสตอ็กระหวา่งกระบวนการ (Standard In-process Stock)  
เง่ือนไขของงานมาตรฐาน 

1. ดา้นการท างาน (เง่ือนไขท่ีก าหนด) 
 1.1 ใหค้วามส าคญัการเคล่ือนไหวของคนเป็นหลกั 
 1.2 เป็นงานท่ีท าซ ้ า 

2. ดา้นอุปกรณ์ (เง่ือนไขเวลาน าไปใช)้ 
 2.1 ลดขอ้ขดัขอ้งเร่ืองอุปกรณ์ใหม้ากท่ีสุด 
 2.2 ลดความไม่สม ่าเสมอสายการผลิตใหน้อ้ยท่ีสุด 

3. ดา้นคุณภาพ (เง่ือนไขเวลาน าไปใช)้ 
 3.1 ลดขอ้ขดัขอ้งเร่ืองคุณภาพในขั้นตอนใหน้อ้ยท่ีสุด 
 3.2 ลดความไม่สม ่าเสมอของคุณภาพใหน้อ้ยท่ีสุด 
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2.3   การทดสอบสมมติฐานค่าเฉลีย่แบบคู่ (Pair -T test) 
 คือ การทดสอบความแตกต่างระหว่างค่ากลางของสองประชากรท่ีมีการกระจายแบบปกติ 
แต่ไม่อิสระต่อกนั (Test Concerning a Difference Between Two Means of two normal population) 
โดยท่ีท่ีข้อมูลมีความผูกพนักนั ในลักษณะ 1 ต่อ 1 ซ่ึงเราเรียกว่า คู่ นั่นเอง ขอ้มูลของแต่ละชุด        
จะถูกเก็บภายใต้เ ง่ือนไขเดียวกัน แต่ระหว่างคู่อาจจะไม่ใช่ เ ง่ือนไขเดียวกันก็ได้ ทั้ ง น้ี                             
เพื่อเป็นการควบคุมขอ้มูลให้เห็นถึงความแตกต่างกนัให้ชัดเจนมากข้ึนนั่นเอง ซ่ึงการวิเคราะห์               
ความแตกต่างกระท าถึงระดบัความต่างของขอ้มูลแต่ละคู่โดยตรง 
 
 สถิติทีใ่ช้ในการวเิคราะห์ข้อมูลค่าเฉลีย่ 

𝑥 =
∑𝒳

𝑛
  

เม่ือ 1X  แทน คะแนนเฉล่ีย X 
∑𝒳  แทน ผลรวมของคะแนนทั้งหมด  

  𝑛     แทน จ านวนคนในกลุ่มตวัอยา่ง 
 
ค่าสถิติร้อยละ (Percentage)ในการสัดส่วนหากลุ่มตัวอย่าง  

สูตร  𝑝 =
𝑓×100

𝑛
 

เม่ือ P แทน ค่าร้อยละ 
f       แทน จ านวนหรือความถ่ีท่ีตอ้งการหาค่าร้อยละ 
n       แทน จ านวนขอ้มูลทั้งหมด 
 

ความเบี่ยงเบนมาตรฐาน  
  𝑥 =

√𝑛Σ𝑥2−(Σ𝑥2)

𝑛(𝑛−1)
 

เม่ือ S    แทน ค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
Σ𝑥    แทน ผลรวมของคะแนนทั้งหมด 
Σ𝑥2 แทน ผลรวมของคะแนนแต่ละตา้นก าลงัสอง 
n แทน จ านวนคนในกลุ่มตวัอยา่ง 
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สถิติทีใ่ช้ในการศึกษาเปรียบเทยีบคะแนนสอบ โดยใช้สูตร t-test (Dependent Samples)  

𝑡 =
Σ𝐷

√
𝑛Σ𝐷2 − (Σ𝐷)2

(𝑁 − 1)

 

 
เม่ือ  D แทน ความแตกต่างระหวา่งคะแนนแต่ละคู่ 

   N แทน จ านวนคู่ 
      df แทน ความเป็นอิสระมีค่าเท่ากบั N-1 
 
แบบแผนการทดลอง One Group Pre-test Post-test Design  

ตาราง 2.1  แบบแผนการทดลองแบบ One Group Pre-test Post-test Design 
กลุ่ม Pre-test Treatment Post-test 
ทดลอง 𝑇1 X 𝑇2 
สัญลกัษณ์ทีใ่ช้ในแบบแผนการศึกษาค้นคว้า 

𝑇1 หมายถึง การทดสอบก่อนอบรม 
X   หมายถึง การจดักิจกรรมอบรมหลกัสูตรระบบการผลิตแบบTPS ส าหรับพนกังานประจ า

สายการผลิต 
𝑇2 หมายถึง การทดสอบหลงัอบรม 
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2.4   การจัดการองค์ความรู้ (KM = Knowledge Management) 
 คือ การรวบรวมองค์ความรู้ท่ีมีอยู่ในองค์กร ซ่ึงกระจดักระจายอยู่ในตวับุคคลหรือเอกสาร 
มาพฒันาให้เป็นระบบ เพื่อให้ทุกคนในองค์กรสามารถเขา้ถึงความรู้ และพฒันาตนเองให้เป็นผูรู้้ 
รวมทั้งปฏิบติังานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ อนัจะส่งผลใหอ้งคก์รมีความสามารถในเชิงแข่งขนัสูงสุด  

กระบวนการจดัการความรู้ (Knowledge Management) เป็นกระบวนการท่ีจะช่วยให้เกิด             
การพฒันาการของความรู้ หรือการจดัการความรู้ท่ีจะเกิดข้ึนภายในองคก์ร มีทั้งหมด 7 ขั้นตอน  

1. การบ่งช้ีความรู้ (Knowledge Identification)  
เป็นการพิจารณาวา่องคก์รมีวสิัยทศัน์ พนัธ์กิจ ยุทธศาสตร์ เป้าหมายคืออะไร เพื่อใหบ้รรลุเป้าหมาย 
ตอ้งใชอ้ะไร ปัจจุบนัมีความรู้อะไรบา้ง อยูใ่นรูปแบบใด และอยูท่ี่ใคร  

2. การสร้างและแสวงหาความรู้ (Knowledge Creation and Acquisition)  
เป็นการสร้าง แสวงหา รวบรวมความรู้ทั้งภายใน/ภายนอก รักษาความรู้เดิม แยกความรู้ท่ีใช้ไม่ได้
แลว้ออกไป  

3. การจดัความรู้ใหเ้ป็นระบบ (Knowledge Organization)  
เป็นการก าหนดโครงสร้างความรู้ แบ่งชนิด ประเภท เพื่อใหสื้บคน้ เรียกคืน และใชง้านไดง่้าย  

4. การประมวลและกลัน่กรองความรู้ (Knowledge Codification and Refinement)  
เป็นการปรับปรุงรูปแบบเอกสารให้เป็นมาตรฐาน ใช้ภาษาเดียวกนั ปรับปรุงเน้ือหาให้ครบถว้น
สมบูรณ์  

5. การเขา้ถึงความรู้ (Knowledge Access)  
เป็นการท าให้ผู ้ใช้ความรู้เข้าถึงความรู้ท่ีต้องการได้ง่ายและสะดวก เช่น ระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศ (IT) Web board บอร์ดประชาสัมพนัธ์ เป็นตน้  

6. การแบ่งปันแลกเปล่ียนความรู้ (Knowledge Sharing)  
เป็นการแบ่งปัน สามารถท าไดห้ลายวธีิการ 

7. การเรียนรู้ (Learning)  
เป็นการน าความรู้มาใชป้ระโยชน์ในการตดัสินใจ แกปั้ญหา และท าใหเ้ป็นส่วนหน่ึงของงาน เช่น 
เกิดระบบการเรียนรู้จากสร้างองคค์วามรู้ การน าความรู้ในไปใช ้เกิดการเรียนรู้ และประสบการณ์
ใหม่ และหมุนเวยีนต่อไปอยา่งต่อเน่ือง 
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2.5 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 วรินทร์กาญจน์ ลภทรธนโรจน์ และ จตุพร สังขวรรณ (พ.ศ. 2555).  ศึกษาเร่ืองความ
คิดเห็นของพนกังานท่ีมีต่อการน าระบบ TPS มาใชล้ดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
กรณีศึกษา บริษทั ซีเอชโอโตพาร์ต จ ากดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาระดบัคามคิดเห็นของ
พนกังานท่ีมีต่อการน าระบบ TPS มาใชล้ดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์
ขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่ง 210 คน โดยก าหนดขนาดของกลุ่มตวัอยา่งตามวธีิของ Krejcie and Morgan 
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการศึกษาคือ แบบสอบถาม สถิติท่ีใชใ้นการศึกษา ไดแ้ก่ ค่าร้อยละ ค่าเฉล่ีย ส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐาน การวเิคราะห์ความแปรปรวนแบบทางเดียว (One WayANOVA) และการ
วเิคราะห์ความแตกต่างเป็นรายคู่ดว้ยวธีิ LSD ผลการวจิยัพบวา่ ดา้นลดความสูญเปล่าจากการผลิต
มากเกินไป ดา้นลดความสูญเปล่าจากการรองาน ดา้นลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ย ดา้นลด
ความสูญเปล่าจากการผลิตเอง ดา้นลดความสูญเปล่าจากการเก็บสตอ๊ก ดา้นลดความสูญเปล่าจาก
การเคล่ือนไหว ดา้นลดความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย อยูใ่นระดบัเห็นดว้ยมาก สาหรับผลการ
ทดสอบสมมติฐานพบวา่ กลุ่มตวัอยา่งท่ีมีเพศ และอาย ุ แตกต่างกนั มีความคิดเห็นต่อการนาระบบ 
TPS มาใชล้ดความสูญเปล่าในการบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ ในภาพรวมแตกต่างกนั กลุ่ม
ตวัอยา่งท่ีมีการศึกษา ต าแหน่งงาน และประสบการณ์ทางานแตกต่างกนั มีความคิดเห็นต่อการนา
ระบบ TPS มาใชล้ดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ในภาพรวมไม่แตกต่างกนั 
ของบริษทัซีเอชโอโตพาร์ตจ ากดั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
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บทที่ 3 
 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 
 
 ในบทน้ีจะกล่าวถึงแผนงานการปฏิบัติงาน ขั้นตอนการด าเนินงาน เคร่ืองมือท่ีใช้ใน
การศึกษาการท างาน การเก็บรวบรวมขอ้มูล เพื่อในมาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา และตลอดจน
คดัเลือกแนวทางในการแก้ไข และวิธีการจดัท าเอกสารเพื่อใช้ในการอบรม โดยมีรายละเอียด              
การวางแผนดงัน้ี  

3.1 แผนการปฏบิัติงานและขั้นตอนการด าเนินการ  
 
  ตารางที ่3.1 แผนการด าเนินงาน 
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3.2 แผนขั้นตอนการด าเนินงาน 
 แผนขั้นตอนการท าการ ศึกษา และรวบรวมข้อมูลเก่ียวกับสภาพปัจจุบัน โดยท า                
การสัมภาษณ์บุคลากรท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง โดยตรงกบัระบบการผลิตแบบ TPS   
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.1 แผนภาพแสดงขั้นตอนการสัมภาษณ์ 
 

จากการสัมภาษณ์ หวัหนา้ฝ่ายบริการการผลิตและ TPS กล่าววา่ บริษทั มีความตอ้งการให้
พนักงานในฝ่ายการผลิต มีความรู้ ความเขา้ใจในการจดัท าการควบคุมพื้นท่ีดว้ยสายตา ( Visual 
Control ) เพื่อใหง่้ายต่อการปฏิบติังาน และง่ายต่อคน้หาสาเหตุความผดิปกติในกระบวนการผลิต  

จากการสัมภาษณ์ หัวหน้าฝ่ายหลกัสูตรการอบรม  กล่าวว่า บริษทั มีความตอ้งการ จดัท า
หลกัสูตรการอบรมระบบการผลิตแบบ TPS โดยตอ้งการให้พนกังานทราบถึง วตัถุประสงค์ และ 
ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการท าระบบการผลิตแบบ TPS  

จากการสัมภาษณ์ พนักงานประจ าสายการผลิต โดยการสอบถามความรู้ความเขา้ใจใน
หัวขอ้ การผลิตแบบ TPS หลกัการท า 5 ส. ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต การบริหารพื้นท่ี
ปฏิบติังาน และเอกสารต่างๆในบริษทั พบวา่ ยงัไม่เขา้ใจเป้าหมายการท า และไม่ทรายถึงประโยชน์ 
จึงไม่ไดใ้หค้วามสนใจในการท าเท่าท่ีควร  
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3.3 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆ ทีเ่กีย่วข้องกบัการท าวจิัย 
 จากการเก็บข้อมูลท่ีเก่ียวข้องกับการบริหารการผลิตแบบ TPS โดยมีการค้นหาข้อมูล               
จาก เอกสารประกอบการสอน วิชา IMA-323 TOYOTA PRODUCTION SYSTEM ปีการศึกษา 
2560 ของอาจารย ์วิฐิณัฐ ภคัพรหมินทร์ โดยน าหัวคดัแยกหัวขอ้ท่ีเหมาะสม และท าการจดัเรียง
เน้ือหาให้ง่ายต่อการอบรมพนักงานประจ าสายการผลิต โดยมีการน ารูปภาพตวัอย่างท่ีใช้จริง                
ของโรงงานมาปรับใช้ เพื่อให้ผูเ้ข้าร่วมอบรม สามารถเขา้ใจเน้ือหา และเขา้ใจถึงประโยชน์ใน          
การจัดท าระบบการผลิตแบบ TPS ให้โดยง่าย และมีการ รวบรวมเอกสารท่ีใช้ในการควบคุม
กระบวนการผลิต จากบอร์ดประจ าสายการผลิตในพื้นท่ีโรงงาน 

 
 

 
 

ภาพที ่3.2 บอร์ดประจ าสายการผลิตในพื้นท่ีโรงงาน 
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ภาพที ่3.3 เอกสารประกอบการสอน วชิาIMA-323 TOYOTA PRODUCTION SYSTEM  
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3.4 ศึกษาทีม่าของปัญหา สาเหตุ ทีท่ าให้เกดิปัญหา 
จากการศึกษาสาเหตุของปัญหา พนักงานประจ าสายการผลิตขาดความรู้พื้นฐานเก่ียวกับ

ระบบการผลิตแบบ TPS ด้วยแผนภูมิก้างปลา โดยสามารถระบุสาเหตุของปัญหาได้ 4 ด้าน 
ประกอบด้วย ด้านบริหาร ด้านบุคลากรท่ีเก่ียวข้อง ด้านตัวพนักงานประจ าสายการผลิต                   
และ ดา้นองคค์วามรู้ โดยสาเหตุหลกัของพนกังานความรู้ จะเกิดจากตวัพนกังานประจ าสายการผลิต 
มีวุฒิการศึกษาท่ีนอ้ย และมีทศันคติในดา้นลบกบัการผลิตแบบ TPS อีกทั้งทางบริษทัมีบุคลากรท่ี
ความรู้ยงัไม่เพียงพอ และยงัไม่มีการระบุหนา้ท่ีการจดัท าองคค์วามรู้ท่ีชดัเจน ท าให้ยงัไม่มีหลกัสูตร
การอบรมระบบการผลิตแบบTPS ส าหรับพนกังานประจ าสายการผลิต 

 
ภาพที ่3.4 แผนภูมิกา้งปลา แสดงสาเหตุปัญหา พนกังานประจ าสายการผลิตขาดความรู้ 

 

3.5 วเิคราะห์ข้อมูลทีไ่ด้ด้วยวธีิทางสถิติ หรือเคร่ืองมือทดสอบ 
 จากการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิก้างปลา จะเห็นได้ว่า สาเหตุข้อปัญหาแบ่งได้ 4 ด้าน                  
โดยจากการวิเคราะห์แลว้เห็นวา่ แนวทางการแกไ้ขท่ีสามารถแกไ้ขปัญหาไดดี้ท่ีสุด และเหมาะสม
กบัช่วยระยะเวลาในการ สหกิจศึกษา คือ การจดัท าองคค์วามรู้พื้นฐานเก่ียวกบัการผลิตแบบ TPS  
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3.6 คดัเลือกแนวทางทีเ่ป็นไปได้ในการปฏบิัติจริง  
 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ด้วนแผนภูมิก้างปลา สรุปได้ว่า บริษทัยงัขาด              
องค์ความรู้ท่ีเหมาะสม ดงันั้น ทางผูจ้ดัท าจึงคิดว่า การจดัท าหลกัสูตรอบรมการผลิตแบบ TPS            
จะสามารถแกไ้ขปัญหา พนกังานขาดความรู้ระบบการผลิตแบบ TPS โดนสาเหตุท่ีจดัท าองคค์วามรู้
พื้นฐานเก่ียวกับการผลิตแบบ TPS ให้กับพนักงานประจ าสายการผลิต เพราะพนักงานประจ า
สายการผลิต  ถื อ เ ป็นพื้ นฐานในการพัฒนาระบบการผลิตแบบ  TPS ของบ ริษัทและ                               
การท าองคค์วามรู้จะสามารถเป็นพื้นฐานในการต่อยอดองคค์วามรู้ใหก้บับริษทัไดใ้นอนาคต  

3.7 ก าหนดตัวช้ีวดั 
 การก าหนดตวัช้ีวดั ด้านความรู้ จะใช้ผลคะแนนการท าข้อสอบ ก่อน-หลังการอบรม                
โดยเปรียบเทียบคะแนนเฉล่ียของผู ้เข้าร่วมการอบรมต้องสามารถท าข้อสอบได้เกิน 70%                
ของคะแนนทั้งหมด และมีการใช้ หลกัทางสถิติ (Pair –T test ) เพื่อยืนยนัตวัช้ีวดัในด้านความรู้               
ท่ีเพิ่มข้ึนของพนกังานอยา่งมีนยัส าคญั   
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บทที่ 4 
 

สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  
 

ในบทน้ีจะเป็นการน าเสนอผลของการด าเนินงานในด้านต่างๆท่ีได้ก าหนดไวใ้นบทท่ี 3              
ซ่ึงจะเป็นการแสดงในเห็นถึงเคร่ืองเคร่ืองมือท่ีน าเข้ามาใช้ในการด าเนินการ จดัท าองค์ความรู้                  
และเอกสารประกอบการอบรมหลกัสูตรการผลิตแบบ TPS ส าหรับพนกังานประจ าสายการผลิต                
และการจดัอบรม และการเก็บรวมรวมขอ้มูลผลการด าเนินงาน วา่ผา่นตวัช้ีวดัท่ีก าหนดไวห้รือไม่               
โดยมีขั้นตอนการด าเนินการดงัน้ี 

 

4.1 ศึกษา และรวบรวมข้อมูลเกีย่วกบัสภาพ ปัจจุบัน ทีจ่ะท างานวจิัย 
จากการ รวบรวมขอ้มูลสภาพปัจจุบนั สรุปไดว้่าในการจดัท าหลกัสูตร การอบรมการผลิต

แบบ TPS ควรเ ร่ิมจากการ จัดท าองค์ความรู้ส าหรับ พนักงานประจ าสายการผลิตก่อน                        
เพราะ   ใน  การท าให้บริษทัไปสู่การผลิตแบบ TPS ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพจ าเป็นตอ้งใหพ้นกังาน
เขา้ใจหลกัความสูญเปล่า และ ขั้นตอนการควบคุมสถานท่ีหนา้งาน เพื่อเป็นรากฐานในการพฒันา
ต่อยอดในอนาคต 

4.2 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆ 
จากการศึกษาและรวบรวมข้อมูล สามารถเรียบเรียงหัวข้อในการจัดท า องค์ความรู้                  

ในการอบรมหลกัสูตรการผลิตแบบ TPS ส าหรับพนกังานประจ าสายการผลิตโดยเรียงล าดบัจาก 1 )  
พื้นฐานระบบการผลิตแบบ TPS 2 ) การผลิตแบบทนัเวลา 3) จิโดกะ  4 ) ความสูญเปล่า 3 ประการ 
5 ) การควบคุมพื้นท่ีหนา้งานดว้ยสายตา 6 ) การควบคุมสถานท่ีปฏิบติังานใหส้ามารถควบคุมไดง่้าย 
7 ) การผลิตช้ินงานไหลอยา่งต่อเน่ือง 8 ) การจดัท ามาตรฐานการท างาน และ  9 ) เอกสารมาตรฐาน 
3 ชนิด ( SAN TEN SET ) 
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ภาพที ่4.1 ภาพแสดง ล าดบัเน้ือหาการน าเสนอ 

4.3 ผลการศึกษาทีม่าของปัญหา 
 จากการศึกษา สภาพปัญหา : บริษทั ซี เอส ออโตพ้าร์ต ยงัขาดวธีิการจดัท าองคค์วามรู้ อยา่ง
เป็นระบบ และขาดบุคลากรท่ีมีความเช่ียวชาญในดา้นการผลิตแบบ TPS จึงส่งผลให้ ไม่ประสบ
ความส าเร็จในการพฒันาระบบสายการผลิตดว้ยระบบ TPS   

4.4 วเิคราะห์ข้อมูล 
 จากการวเิคราะห์โดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา ถา้ บริษทั ซี เอส ออโตพ้าร์ต มีการจดัท าหลกัสูตร
ให้ความ รู้ เ ก่ี ย วกับระบบการผ ลิตแบบ  TPS ให้ กับพนัก ง านประจ าสายการผ ลิตได้                                    
จะสามารถลดปัญหา ในดา้นต่างๆของตวัพนักงาน ได้ และ มีตอ้งทุนค่าใช้จ่ายในการอบรมท่ีต ่า           
อีกทั้งยงัใชเ้ป็นพื้นฐานในการต่อยอดองคค์วามรู้ในอนาคตของบริษทั 

4.5 คดัเลือกแนวทางทีเ่ป็นไปได้ในการปฏบิัติจริง  
 ล าดับขั้นตอนการจัดท าหลักสูตรการอบรมการผลิตแบบ Toyota Production System 
ส าหรับพนกังานประจ าสายการผลิต มีขั้นตอนการด าเนินงานดงัน้ี 1. การบ่งช้ีความรู้   2. การสร้าง
และแสวงหาความรู้ 3. การจดัความรู้ให้เป็นระบบ 4. การประมวลและกลัน่กรองความรู้ 5. การ
เขา้ถึงความรู้ 6. การแบ่งปันแลกเปล่ียนความรู้ และ 7. การเรียนรู้ โดยในการจดัท าหลกัสูตรอบรม 
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ได้ใช้หลักการจดัการองค์ความรู้เข้ามาช่วยในการก าหนดขอบเขตเน้ือหาการอบรมวางล าดับ
ขั้นตอนการท าเอกสารประกอบการอบรม 

4.5.1 การบ่งช้ีความรู้ 
 การใช้การช่วยวิเคราะห์ว่า ในการอบรมหลักสูตรอบรมการผลิตแบบ TPS ส าหรับ
พนกังานประจ าสายการผลิต จ าเป็นตอ้งมีความรู้เร่ืองใดบา้ง และการเรียบเรียงเน้ือหาล าดบัการ
อบรม  โดยมีเน้ือหาการอบรมดังน้ี 1. พื้นฐานระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota House)                        
2. ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time) 3. กลไกป้องกันการผลิตพราด หรือ จิโดกะ 
(Jidoka) 4. ความสูญเปล่ า  3  ประการ  (3Mu) 5. การควบคุมด้วยสายตา  (Visual Control)                           
6. การควบคุมสถานท่ีปฏิบติังาน (Work Site Control) 7. การไหลอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Flow) 
และ 8. งานมาตรฐาน (Standardized Work) และ 9. เอกสารงานมาตรฐาน (SAN TEN SET) 

   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.2 ตวัอยา่งเอกสารประกอบการอบรม พื้นฐานการผลิตแบบโตโยตา้ 
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ภาพที ่4.3 ตวัอยา่งเอกสารประกอบการอบรม การผลิตแบบทนัเวลา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.4 ตวัอยา่งเอกสารประกอบการอบรม จิโดกะ 
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ภาพที ่4.5 ตวัอยา่งเอกสารประกอบการอบรม มูระ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.6 ตวัอยา่งเอกสารประกอบการอบรม มูดะ 
 
 
 



33 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.7 ตวัอยา่งเอกสารประกอบการอบรม มูริ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.8 ตวัอยา่งเอกสารประกอบการอบรม การควบคุมดว้ยสายตา 
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ภาพที ่4.9 ตวัอยา่งเอกสารประกอบการอบรม การควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.10 ตวัอยา่งเอกสารประกอบการอบรม งานมาตรฐาน 
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ภาพที ่4.11 ตวัอยา่งเอกสารประกอบการอบรม เอกสารงานมาตรฐาน SAN TEN SET 

 
4.5.2 การสร้างและแสวงหาความรู้ 

 ในการสร้างและแสวงหาความรู้ ไดค้น้หาขอ้มูลเน้ือหา ค าอธิบาย และตวัอยา่งจากเอกสาร
ประกอบการสอน วิชา  IMA-323 TOYOTA PRODUCTION SYSTEM โดยน าเน้ือหาจาก  ใน
เอกสารมาประยกุตใ์ช ้แลว้น ารูปภาพเขา้มาประกอบการอธิบายเพื่อใหง่้ายต่อการท าความเขา้ใจ   

4.5.3 การจัดความรู้ให้เป็นระบบ 
 โดยในการเรียบเรียงความรู้จะเร่ิมอธิบายความหมาย และความส าคญั และประโยชน์ของ

การระบบการผลิตแบบโตโยตา้ และมีการก าหนดตวัช้ีวดั การอบรม  
 4.5.3.1 ดา้นความรู้ 
  เป้าหมาย : คะแนนเฉล่ียของผูเ้ขา้ร่วมการอบรมตอ้งสามารถท าขอ้สอบได้เกิน 

70%  
4.5.4 การประมวลและกลัน่กรองความรู้  

 การประมวลและกลัน่กรองความรู้ ใชห้ลกัในการกลัน่กรองโดยการสัมภาษณ์จากพนกังาน
ประจ าสายการผลิต และจาก หัวหน้าแผนกฝ่ายบริหารการผลิตและTPS โดยเน้ือหาท่ีน าเสนอ       
จะเน้น  สร้างความเข้าใจด้วยภาพ และ การแปลงเ น้ือหา เป็นภาษาไทย เพื่อให้ ง่ายต่อ                              
การท าความเขา้ใจ  
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ภาพที ่4.12 ตวัอยา่งเอกสารประกอบการอบรม ปัญหาของการผลิตช้ินงานจ านวนมาก 

 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.13ตวัอยา่งเอกสารประกอบการอบรม ปัญหาของการไหลช้ินงานซบัซอ้น 
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ภาพที ่4.14 ตวัอยา่งเอกสารประกอบการอบรม ปัญหาของการผลิตไม่ทนัความตอ้งการ 

 
4.5.5 การเข้าถึงความรู้  

 การเข้าถึงความรู้หลักการผลิตแบบโตโยตา้  ได้มีการจดัอบรมหลักสูตรเพื่อให้ความรู้                 
และทดสอบ โดยมีการเลือกกลุ่มตวัอยา่งแบบเฉพาะเจาะจง คือกลุ่มตวัอยา่งประชากร ทั้งหมด 30 
คน โดยพนักงานประจ าสายการผลิตท่ีมีส่วนเก่ียวข้องกับระบบการผลิตแบบ TPS  โดยระดับ
การศึกษาอยูใ่นระดบั ปวช. ถึง ปวส. ประสบการณ์ท างานเฉล่ีย 5-10 ปี และยงัไม่มีความรู้พื้นฐาน
เก่ียวกบัการผลิตแบบ TPS และ มีการเก็บรวบรวมขอ้มูลคะแนนก่อน-หลงัการอบรม เพื่อประเมิน
ความรู้ก่อน   และ หลงัการอบรม โดยแบบประเมินความรู้มีจ านวนทั้งหมด 20 ขอ้ โดยมีเน้ือหาใน
การวดัความรู้เก่ียวกับความรู้ความเข้าใจ แล้วการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือในระบบการผลิตแบบ         
โตโยตา้  
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ภาพที ่4.15 ภาพรวมการอบรม หลกัสูตรการอบรมการผลิตแบบTPS 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.16 ภาพพนกังานผูเ้ขา้ร่วมการอบรม ท าแบบทดสอบก่อนการอบรม 
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4.5.6 การแบ่งปันแลกเปลีย่นความรู้  
 ในการแลกเปล่ียนความรู้ได้มีการจดัท าแบบสอบถามความพึงพอใจหลกัสูตรการอบรม
TPS ส าห รับพนักงานประจ าสายการผลิต  โดย มีการให้คะแนนล าดับความพึ่ งพอใจ                                
ทั้งดา้นความเหมาะสมของเน้ือหาการอบรม ขอ้เสนอแนะเพื่อน าไปพฒันาต่อยอดในอนาคต  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.17 ตวัอยา่งแบบสอบถามความพึงพอใจ 

 
4.5.6 การเรียนรู้   

 การส่งเสริมการน าหลักสูตรการอบรมการผลิตแบบTPS ส าหรับพนักงานประจ า
สายการผลิต โดยฝ่ายบริหารการผลิตและTPS โดย จะเป็นผูดู้หลกัสูตร การอบรม และท าการต่อ
ยอดหลกัสูตรต่อในอนาคต 
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4.5 สรุปผลการอบรม 
 จากการอบรมหลกัสูตรการผลิตแบบTPS ส าหรับพนกังานประจ าสายการผลิต มีพนกังาน
ท่ีเขา้ร่วมอบรมหลกัสูตรท่ีไดจ้ดัข้ึน จ านวน 30 คน มีค่าเฉล่ียของคะแนนก่อนอบรม และหลงัอบรม 
เป็น 11.27  และ 18.77 ตามล าดบั ซ่ึงค่าเฉล่ียของคะแนนหลงัอบรมเพิ่มข้ึนเม่ือเปรียบเทียบกับ
ค่าเฉล่ียของคะแนนหลงัอบรม  ตารางท่ี 4.1  
  ตารางที ่4.1 แสดงการเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของคะแนนก่อนและหลงัการอบรมของพนกังาน 

  
 
 

 
 โดยจากทดสอบสมมติฐานเก่ียวกับ ค่า เฉล่ียของคะแนนก่อนและหลังการอบรม                  
ของพนกังาน มีความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ หรือไม่ ท่ีระดบั 0.05 จากการวิเคราะห์
โดยใชว้ธีิทางสถิติแบบ pair t test ดว้ยโปรแกรม Microsoft  Excel  ไดผ้ลดงัแสดงในตาราง 4.2 
  ตารางที ่4.2 แสดงวธีิการค านวณสมมุติฐานทางสถิติดว้ย Pair T Test 

 
 จากตาราง 4.2 พบวา่  ค่า Sig. (Two-tail) มีค่าเท่ากบั 0.00 นอ้ยกวา่ระดบันยัส าคญั 0.05 และ
ค่าสถิติ t มีค่าเท่ากบั 15.07 ซ่ึงมีค่ามากกวา่ 0 สามารถสรุปผลลพัธ์ไดว้่า ค่าเฉล่ียของคะแนนหลงั
การอบรมเพิ่มข้ึนจากคะแนนก่อนอบรม อยา่งนยัส าคญัทางสถิติ ณ ระดบัส าคญั 0.05. 

ขนาดตวัอยา่ง หลงัอบรม ก่อนอบรม 

1X  2X  
30 18.77 11.27 

 
ขนาด
ตวัอยา่ง 

หลงัอบรม ก่อนอบรม  

1X - 1X  
 

t  

 
Sig. (Two-tail) 

1X  1SD  2X  2SD  

30 18.77 1.63 11.27 2.50 7.50 15.07 0.00 
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บทที่  5 
 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากการท าวิจยัเร่ืองการจดัท าหลกัสูตรอบรมการผลิตแบบTPS ส าหรับพนักงานประจ า
สายการผลิต ได้ท าการทดสอบกลุ่มตวัอย่างจาก พนักงานประจ าสายการผลิต ท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง            
กับระบบการผลิตแบบ  TPS โดยจากการท าแบบทดสอบพบว่า  พนักงานย ังขาดความรู้                     
เก่ียวกับระบบการผลิตแบบ TPS มีคะแนนเฉล่ียอยู่ท่ี  11.27 คิดเป็น 56.35% แต่เม่ือหลังท า                 
การอบรมค่าคะแนนเฉล่ียของผูเ้ขา้ร่วมการอบรม อยูท่ี่ 18.78 คิดเป็น 93.85% จึงสรุปไดว้า่ พนกังาน
ประจ าสายการผลิตท่ีเขา้ร่วมการอบรม มีความรู้ความเขา้ใจ ในระบบการผลิตแบบ TPS มากข้ึน
และเพียงพอต่อความตอ้งการของบริษทั โดนจากการทดสอบสมมติฐานเก่ียวกบัค่าเฉล่ียก่อนและ
หลงัการอบรม สรุปไดว้่า คะแนนหลงัการอบรมเพิ่มข้ึน อย่างมีนยัส าคญัทางสถิติ ณ ระดบัส าคญั 
0.05 

5.2 ข้อเสนอแนะ 
   ในการจดัท าหลกัสูตรการอบรมระบบTPS ส าหรับพนกังานประจ าสายการผลิตสามารถ
วดัผลความรู้ไดจ้ากการท าแบบทดสอบก่อน-หลงัการฝึกอบรม แต่ดว้ยระยะเวลาท่ีจ ากดัทางบริษทั
ตอ้งมีการเก็บขอ้มูลผลงานจากการประยุกตใ์ชค้วามรู้หลงัจากการฝึกอบรมหลกัสูตรการผลิตแบบ 
TPS ส าหรับหนกังานประจ าสายการผลิต ควรมีการจดัอบรมเพิ่มเติมใหก้บับุคลากรในแผนกท่ีขอ้ง 
เพื่อพฒันาบุคลากรส่วนอ่ืนให้มีความรู้ในระบบTPS มาข้ึน  จึงจะสามารถส่งผลต่อประสิทธิภาพ
การท างานของบริษทั และการพฒันาต่อยอดองคค์วามรู้ในดา้นความรู้เก่ียวกบัทกัษะการท างาน 

 
5.3 ประโยชน์ทีไ่ด้รับ 
 1. บุคลากรในสายการผลิตมีความรู้พื้นฐานดา้นระบบการผลิตแบบ TPS 
 2. สามารถใชเ้ป็นเอกสารส่ือการอบรมในบริษทั ซี เอส ออโตพ้าร์ต จ ากดั  
 3.  เป็นแหล่งจดัเก็บองคค์วามรู้ของระบบการผลิตแบบ TPS ของบริษทั
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ภาคผนวก ก. 
ภาพการปฏิบัตงิานและรายละเอยีดงานระหว่างสหกจิศึกษา 
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รายละเอยีดงานระหว่างสหกจิศึกษา 
 

 
 

ภาพท่ี 5.1 ภาพการปฏิบติังานและรายละเอียดงานระหวา่งสหกิจศึกษา 
 

                    ขา้พเจา้ไดป้ฏิบติังานในแผนกบริหารการผลิตและ TPS ซ่ึงเป็นแผนกท่ีมีหนา้ท่ีในการ
พฒันาระบบสายการผลิต โดยหน้าท่ีหลกัท่ีไดรั้บมอบหมายคือ การจดัท าหลกัสูตรการผลิตแบบ 
TPS ส าหรับพนกังานประจ าสายการผลิต โดยมีการส ารวจสภาพปัญหาปัจจุบนัดว้ยการสัมภาษณ์
พบว่า พนักงานยงัขาดความรู้ ความเข้าใจเก่ียวกับหลักสูตรการผลิตแบบ TPS จึงท าการจดัท า
หลักสูตรการอบรมการผลิตแบบ TPS ส าหรับพนักงานประจ าสายการผลิต โดยมีการท า
แบบทดสอบความรู้ ก่อน-หลงัการอบรม พบว่า ก่อนการอบรมพนักงานประจ าสายการผลิต มี
ความรู้เฉล่ียคิดเป็น 56.35% โดยหลงัจากการฝึกอบรมพบวา่ พนกังานสามารถท าแบบทดสอบหลงั
การฝึกอบรม มีความรู้เฉล่ียเพิ่มข้ึนคิดเป็น 93.85% จึงสามารถสรุปไดว้า่พนกังานท่ีเขา้ร่วมหลกัสูตร
การอบรม มีความรู้เก่ียวกบัการผลิตแบบ TPS ขั้นพื้นฐานมากข้ึน 

 
 
 

 
 
 



45 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข. 
ตวัอย่างแบบทดสอบความรู้ก่อน-หลงัการอบรม และคะแนนเฉลีย่ก่อนหลงั 
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แบบทดสอบ 
( 1. ) ระบบการผลติแบบ TPS ยอ่มาจากอะไร ?  
ก. Toyota Production System    ค. Toyoda Productive System    
ข. Toyoda Production System    ง. Total Production System
    
 

( 2. ) TOYOTA HOUSE ประกอบดว้ย 2 เสาหลกัดว้ยอะไรบา้ง ?  
ก. ผลติแบบจ านวนมาก & คุณภาพ    ค. ขนสง่ตามตอ้งการ & จิ
โดกะ    
ข. ผลติแบบทนัเวลา & จโิดกะ    ง. ผลติอยา่งต่อเน่ือง & จโิดกะ  
 
( 3. ) สิง่ส าคญัของหลกัการผลติแบบทนัเวลาคอือะไร ?  
ก. ผลติของทีต่อ้งการ  ในเวลาทีต่อ้งการ และ ปรมิาณทีต่อ้งการ  
  
ข. ผลติตามทีต่อ้งการ  ตามเวลาทีก่ าหนด และ สง่ของจ านวนมาก 
ค. ผลติตามทีต่อ้งการ  ระยะเวลาทีก่ าหนด และ พฒันาอยา่งต่อเน่ือง  
  
ง. ผลติจ านวนมาก  ในเวลาทีต่อ้งการ และ ปรมิาณทีต่อ้งการ  
 
( 4. ) จโิดกะ ( Jidoka ) หมายถงึอะไร ?  
ก. ผลติของทีต่อ้งการ  ในเวลาทีต่อ้งการ และ ปรมิาณทีต่อ้งการ   

ข. การมุง้เน้นป้องกนัของเสยี โดยพึง่พาฝ่าย QC  

ค. กลไกป้องกนัการเกดิงานเสยีในสายการผลติหรอืเครื่องจกัร   

ง.  กลไกการตรวจสอบชิน้งานในสายการผลติ และตรวจสอบ 
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( 5. ) ความสญูเปลา่ 3 ประการประกอบดว้ยอะไรบา้ง ?  
ก. MUKA MUMO MUDO      ค. MODA MARA MURI    

ข. MODA MURO MURI        ง. MUDA MURA MURI 
 

( 6. ) ความสญูเปลา่ในการท างาน 7 ประการประกอบดว้ยอะไรบา้ง ?  
ก. การผลติจ านวนน้อย การเกบ็ของเยอะเยอะ การขนสง่/ขนยา้ย/ขนถ่ายไม่
จ าเป็น การรอคอย การเคลื่อนไหวไมจ่ าเป็น การบวนการท างานมี
ประสทิธภิาพ การผลติของเสยี  
ข. การผลติมากเกนิไป การเกบ็ของทีไ่มจ่ าเป็น การขนสง่/ขนยา้ย/ขนถ่ายไม่
จ าเป็น การรอคอย การเคลื่อนไหวไมจ่ าเป็น การบวนการท างานขาด
ประสทิธภิาพ การผลติของเสยี 
ค. การผลติน้อยเกนิไป การเกบ็ของทีไ่มจ่ าเป็น การขนสง่/ขนยา้ย/ขนถ่ายไม่
จ าเป็น การรอคอย การเคลื่อนไหวไมจ่ าเป็น การบวนการท างานขาด
ประสทิธภิาพ การผลติของเสยี    
ง. การผลติสญูเปลา่เกนิไป การเกบ็ของน้อยเกนิไป การขนสง่/ขนยา้ย/ขนถ่าย
ไมจ่ าเป็น การรอคอย การเคลื่อนไหวไมจ่ าเป็น การบวนการท างานขาด
ประสทิธภิาพ การผลติของเสยี  

( 7. ) MURA คอือะไร ?  
ก. ความสญูเปลา่ในการท างานทัง้ 7 ประการ    
ข. ความไมส่ม ่าเสมอของแผนการผลติและปรมิาณการผลติไมส่ม ่าเสมอ  
ค. การรบัภาระงานเกนิความสามารถของพนกังานหรอืเครื่องจกัร และ การฝืนท า  
ง. ความท างานทีผ่ดิไปจากกระบวนการทีเ่หมาะสม 
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( 8. ) MURI คอือะไร ?  
ก. ความสญูเปลา่ในการท างานทัง้ 7 ประการ    
ข. ความไมส่ม ่าเสมอของแผนการผลติและปรมิาณการผลติไมส่ม ่าเสมอ  
ค. การรบัภาระงานเกนิความสามารถของพนกังานหรอืเครื่องจกัร และ การฝืนท า
   
ง. ความท างานทีผ่ดิไปจากกระบวนการทีเ่หมาะสม  
 

( 9. ) กจิกรรมหลกัการท า 4ส. ประกอบดว้ยอะไรบา้ง ?  
ก. สะสาง สงบ สบาย สรา้งนิสยั    
ข. สะสาง สะอาด สะสม สรา้งมาตรฐาน 
ค. สะสาง สะดวก สะอาด สรา้งมาตรฐาน    
ง. สะสาง สะสม สะดวก สบาย  
 

( 10. ) ประโยชน์ของ”การควบคุมดว้ยสายตา” คอือะไร  ?  
ก. เทคนิคทีใ่ชใ้นการสื่อสารผา่นการมองเหน็ โดย แสดงให ้ เหน็ผลการ

ปฏบิตังิาน เหน็ความผดิปกตหิรอืสื่อสารความหมายบางอยา่งใหเ้หน็ได้
อยา่งสะดวก ชดัเจนและเขา้ใจไดง้า่ย    

ข. แสดงขัน้ตอนการท างานทีถู่กตอ้ง เพือ่ป้องกนัการผลติของเสยี 
ค. เป็นการสื่อดว้ยภาพ เพือ่ใหเ้ขา้ใจไดย้าก แต่งา่ยต่อการควบคุม    
ง. เป็นเอกสารเพือ่รกัษาขัน้ตอนกระบวนการท างาน และ เพือ่ใหส้ายการผลติไมม่ี

ความผดิปกตใินการผลติ  
 
 

( 11. ) 5 FIX ประกอบดว้ยอะไรบา้ง ?  
ก. เสน้ทาง ต าแหน่ง ส ีชื่อ จ านวน   ค. พืน้ที ่ชื่อ ส ีปรมิาณ จ านวน    
ข. เสน้ทาง วธิกีาร จ านวน ส ีลกูศร    ง. ทางเดนิ ส ีจ านวน ป้าย พืน้ที ่
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( 12. ) Work Site Control คอือะไร?  
ก. การควบคุมสถานทีป่ฏบิตังิานใหส้ามารถควบคุมไดง้า่ย    
ข.เป็นการท าใหช้ิน้งานไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ืองตัง้แต่ตน้กระบวนการไปจนถงึ

กระบวนการสุดทา้ยโดยไมม่กีาร หยดุชะงกัระหวา่งการผลติ  
ค. เอกสารเพือ่รกัษามาตรฐานเวลาและขัน้ตอนการท างานของ คน เครื่องจกัร และ 
อุปกรณ์ 
ง. การควบคุมดว้ยสายตา  
 

( 13. ) ประโยชน์ของการท า Work Site Control คอือะไร?  
ก. เป็นขัน้ตอนพืน้ฐานทีส่ าคญัของการพฒันาระบบ TPS   
ข.เป็นขอ้ก าหนดของการท า ISO 9001 
ค. ชว่ยใหพ้นกังานในสายการผลติ ท างานสบาย 
ง. ท าใหก้ระบวนการผลติ ไมม่คีวามสญูเปลา่ 
 
( 14. ) Continuous Flow คอือะไร?  
ก. การควบคุมสถานทีป่ฏบิตังิานใหส้ามารถควบคุมไดง้า่ย    
ข.เป็นการท าใหช้ิน้งานไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ืองตัง้แต่ตน้กระบวนการไปจนถงึ

กระบวนการสุดทา้ยโดยไมม่กีาร หยดุชะงกัระหวา่งการผลติ  
ค. เอกสารเพือ่รกัษามาตรฐานเวลาและขัน้ตอนการท างานของ คน เครื่องจกัร และ 
อุปกรณ์ 
ง. การควบคุมดว้ยสายตา  
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( 15. ) Materials Flow Chart (MFC) คอือะไร?  
ก.เป็นเครื่องมอืทีแ่สดงการไหลของวตัถุดบิในแต่ละกระบวนการตัง้แต่เริม่ผลติจนถงึ

ตรวจสอบก่อนสง่ใหล้กูคา้    
ข.เป็นเครื่องมอืทีใ่ชแ้สดงการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลูของกระบวนการ

ทัง้หมด เพือ่ใหท้ราบถงึล าดบัการไหลของชิน้งานและขอ้มลู  
ค. เป็นภาพทีแ่สดงกระบวนการผลติ และ ขัน้ตอนการผลติ  
ง. แผนภาพการไหลของบตัรคมับงัในโรงงาน  
 
( 16. ) Materials Information Flow Chart (MIFC) คอือะไร?  
ก.เป็นเครื่องมอืทีแ่สดงการไหลของวตัถุดบิในแต่ละกระบวนการตัง้แต่เริม่ผลติจนถงึ 

ตรวจสอบก่อนสง่ใหล้กูคา้   
ข.เป็นเครื่องมอืทีใ่ชแ้สดงการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลูของกระบวนการ

ทัง้หมด เพือ่ใหท้ราบถงึล าดบัการไหลของชิน้งานและขอ้มลู  
ค. เป็นภาพทีแ่สดงกระบวนการผลติ และ ขัน้ตอนการผลติ  
ง. แผนภาพการไหลของบตัรคมับงัในโรงงาน  
 
( 17. ) Standardized Word คอือะไร?  
ก. การควบคุมสถานทีป่ฏบิตังิานใหส้ามารถควบคุมไดง้า่ย      
ข.เป็นการท าใหช้ิน้งานไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ืองตัง้แต่ตน้กระบวนการไปจนถงึ  

กระบวนการสุดทา้ยโดยไมม่กีาร หยดุชะงกัระหวา่งการผลติ  
ค. เอกสารเพือ่รกัษามาตรฐานเวลาและขัน้ตอนการท างานของ คน เครื่องจกัร และ 
อุปกรณ์   
ง. การควบคุมดว้ยสายตา   
 
 
 
 
 
 



51 
 
( 18. ) องคป์ระกอบของ Standardized Work ประกอบดว้ยอะไรบา้ง?  
ก. แทค็ทไ์ทม ์ (TAKT-TIME) ล าดบัการท างาน และ สตอ็คมาตรฐานในกระบวนการ 
  
ข. รอบระยะเวลาการผลติ (CYCLE TIME) ขัน้ตอนการท างาน และจ านวนชิน้งานใน
การผลติ    
ค. แทค็ทไ์ทม ์(TAKT-TIME) รอบระยะเวลาการผลติ (CYCLE TIME) และ ล าดบัการ
ผลติ 
ง. แทค็ทไ์ทม ์(TAKT-TIME) ชัน้ตอนการผลติ และ สตอ็คมาตรฐานในกระบวนการ  
 
( 19. ) TAKT TIME หมายถงึอะไร? 
ก. ระยะเวลาทีบ่อกวา่ ตอ้งผลติชิน้งาน 1 ชิน้ใหเ้สรจ็ภายในระยะเวลาเทา่ใด เพือ่ให้

ทนัต่อความตอ้งการของลกูคา้       
ข. รอบระยะเวลาในการท างาน 1 รอบเวลาของงานนัน้ๆ ต่อการผลติชิน้งาน 1

ชิน้   
ค. รอบระยะเวลาตัง้แต่เริม่การผลติจนถงึสง่สนิคา้ใหล้กูคา้  
ง. รอบเวลาในกระบวนการผลติ รวมเวลาพกั  
  
( 20. ) ถา้ รอบระยะเวลาการผลติ มากกวา่ แทค็ทไ์ทม ์จะเกดิอะไรขึน้?  
ก.  ผลติสนิคา้ทนัตามเวลาทีต่อ้งการของลกูคา้  
ข. เกดิการรอในสายการผลติ     
ค. ปรมิาณชิน้งานมากกวา่ความตอ้งกาง และ ชิน้งานไมไ่ดคุ้ณภาพ 
ง. ผลติสนิคา้ไมท่นัต่อความตอ้งการ   
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  ตารางที ่5.1 แสดงผลคะแนนของพนกังานท่ีเขา้ร่วมการอบรมก่อน และ หลงัการอบรม 
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ประวตัผู้ิจัดท าโครงงาน 

 
 

ช่ือ – สกุล  นาย ธีรุตม ์วชิิตวงศกร   
 

วนั เดือน ปีเกดิ   18 มิถุนายน พ.ศ.2539 
 
ประวตัิการศึกษา   

ระดบัประถมศึกษา  โรงเรียนอสัสัมชญัแผนกประถม 
      
ระดบัมธัยมศึกษา  โรงเรียนอสัสัมชญัพาณิชยการ 

     
ระดบัอุดมศึกษา   คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 

   แขนงการผลิต สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 
     
ทุนการศึกษา  - ไม่มี -  
 

ประวตัิการฝึกอบรม  Toyota production system  
    Pull system  
     
ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์    - ไม่มี - 
 
 
 
 
 


