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ช่ือโครงงาน  การพฒันาระบบการผลิต โดยการปรับเรียบการผลิต 
ในสายการผลิต HINGE ASSY , HOOD RH , LH  
The Improvement Production by Heijunka  

    in HINGE ASSY, HOOD RH , LH Production Line 
ผู้เขียน   นาย ตรีภพ  สุทธิโก 
คณะวชิา  บริหารธุรกิจ   สาขาวชิา  การจดัการอุตสาหกรรม 

อาจารย์ทีป่รึกษา  อาจารยว์ิฐิณฐั ภคัพรหมินทร์ 

พนักงานทีป่รึกษา นาย วชัรพล  จนัทร์แกว้ 

ช่ือบริษัท  บริษทั ซี เอช โอโตพาร์ท จ ากดั 

ประเภทธุรกจิ/สินค้า ขายส่งและผูผ้ลิตช้ินส่วนและอะไหล่รถยนต ์

 

บทสรุป 

 งานวจิยัน้ีเป็นการพฒันาดา้นการผลิตของบริษทัในอุตสาหกรรมผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต ์โดย

ประเด็นปัญหา คือ มีปริมาณช้ินงานระหวา่งกระบวนการประกอบ Hinge Hood เป็นจ านวนมาก

และไม่ไดถู้กควบคุม โดยเก็บรวมรวมขอ้มูลจากสายการผลิต ดว้ยการใชเ้คร่ืองมือการผลิตแบบโต

โยตา้ คือ แผนภาพการไหลของงานและขอ้มูล และแบบจ าลองคมับงัจะใช้วเิคราะห์ทางเลือกและ

พฒันาแผนภาพการไหลของงานและขอ้มูล  

 แนวทางการวิจยัพบวา่ แบบแผนการผลิตท่ีควรสร้างข้ึนคือ แบบการจดัล าดบัการผลิตโดยใช้

การปรับเรียบการผลิต จากการน ามาปฏิบติัจริงแลว้ สามารถลดช้ินงานระหวา่งกระบวนการ

โดยรวม 1038 นาที คิดเป็น 99.98% และลดเวลากระบวนการท างานในส่วนการประกอบ ลดลง 

จาก 1078 นาที เป็น 60 นาที คิดเป็น 99.95%  
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Summary  

 The research develops auto-part manufacturing company facing over work-in-process in 

Hinge Hood assembly without control by collecting data from production line in term of Material 

Flow Process Chart and implementation Kanban-Card for analyze selection and develop flow of 

material and information. 

 The research found that the production system should be arranged by leveling production 

(Heijunka). After implementation, work in process were reduced to 1038 min or decreasing by 

99.97% 
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และ การเรียนรู้ในคร้ังนี ้รวมถึงเจ้าหน้าที่แผนกบริหารการผลติและTPS และพนักงานใน

สายการผลติทีใ่ห้ความร่วมมือและ ทีใ่ห้ค าปรึกษาแนะน าแนวทางในการท าโครงการเพื่อพฒันา

ตนเองและบริษัทร่วมกัน 
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ตัวในการท างานในสถานที่ท างาน การให้ความรู้ความเข้าใจในด้านของการท าโครงงาน รวมไปถึง

การตรวจสอบการท าสรุปรูปเล่มรายงานเพือ่ให้ได้โครงงานทีม่ีประสิทธิภาพและสามารถพฒันา 
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บทที ่1  

บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ 

  บริษทั ซี เอช โอโตพาร์ต จ ากดั 

 

 

 

ภาพท่ี 1.1 ตราสัญลกัษณ์ของบริษทั บริษทั ซี เอช โอโตพาร์ต จ ากดั 

(ท่ีมา http://www.ch.co.th/cha_com.php) 

 

1.1.2 ทีต่ั้งสถานประกอบการ 

  ท่ีอยู:่ 127 หมู่ 2 ซอยวดัสวนส้ม ถนนปู่ เจา้สมิงพราย ต าบลส าโรงใต ้อ าเภอพระ

  ประแดง จงัหวดั สมุทรปราการ  10130 

  โทรศพัท:์ 0-2754-2351-6 

  แฟกซ์: 0-2183-3275 
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  อีเมล: mis_cha@ch.co.th 

  เวบ็ไซต:์ www.ch.co.th 

  เวลาท าการ: จนัทร์-เสาร์ เวลา 08:00-17:00  

 

 

ภาพท่ี 1.2 แผนท่ีสถานท่ีปฏิบติังาน (บริษทั ซี เอช โอโตพาร์ต จ ากดั) 

(ท่ีมา http://www.ch.co.th/map.php) 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

 บริษทั ซี เอช โอโตพ้าร์ต จ ากดั เป็นบริษทัท่ีเป็นผูผ้ลิตและคา้ส่งสินคา้อะไหล่รถยนตใ์น

กลุ่มอุตสาหกรรมยานยนตร์ มีทุนจดทะเบียน 420 ลา้นบาท โดยมีคุณสุชยั พงษว์ฒันานุสรณ์เป็น

เจา้ของกิจการ ในปัจจุบนักลุ่มบริษทั ซี เอช โอโตพ้าร์ต มีทั้งหมด 8 บริษทัยอ่ย โดยมีพนกังาน

ทั้งหมดรวมกนั 2,790 คน 
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1.3 ต าแหน่งและหน้าทีง่านที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 

 ต าแหน่ง พนกังานในแผนกบริหารการผลิตและ TPS โดยไดรั้บหนา้ท่ี บริหารควบคุม

สายการผลิต Hinge Assy , Hood และ น าวธีิการบริหารดว้ยวธีิการแบบโตโยตา้มาใชคิ้ดวธีิการ

ปรับปรุงสายการผลิตให้ดียิง่ข้ึน 

 

1.4 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

คุณ วชัรพล   จนัทร์แกว้  ต าแหน่ง หวัหนา้แผนกบริหารการผลิตและ TPS 

 

1.5 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

 เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน พ.ศ.2560– 28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ.2561วนัจนัทร์ ถึง 

วนัศุกร์ ตั้งแต่เวลา 08:00 – 17:00  

 

1.6 ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 

 ในยคุของโลกภิวตัน์ ท่ีการคา้ระหวา่งประเทศมีการเติบโตอยา่งรวมเร็วประกอบกบั

นโยบายการเปิดการคา้เสรีการคา้ตามขอ้ตกลง FTA ท่ีประเทศไทยจะตอ้งเขา้ร่วมในฐานะผูส่้งออก 

ผูน้ าเขา้ และนกัลงทุน ความร่วมมือระหวา่งภาครัฐกบัเอกชนท่ีจะขบัเคล่ือนสินคา้บริการขอ้มูลและ

การเงิน จึงมีความส าคญัท่ีจะท าใหป้ระเทศสามารถแข่งขนัในเวทีการคา้โลกได ้โลจิสติกส์นบัเป็น

กลยทุธศาสตร์หน่ึงท่ีจะน ามาใชใ้นการเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัทางการคา้ซ่ึงจะท าให้

สินคา้และบริการมีตน้ทุนถูกลง สินคา้และบริการถึงมือผูบ้ริโภคเร็วข้ึนและถูกตอ้งตามสัญญาท่ีตก

ลงกนัไว ้ซ่ึงท าใหมู้ลค่าการคา้ระหวา่งประเทศขยายตวัและก่อใหเ้กิดการลงทุน การจา้งงาน และ

การเติบโตทางเศรษฐกิจ (สารวจิยัธุรกิจ ธนาคารกรุงไทยม 2547) 

 หลกัการส าคญัของการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System) คือ การบริหาร

จดัการตา้นเวลาและการท างานโดยลดความสูญเปล่า คือ ลดช่วงเวลาโดยก าจดัทุกส่ิงท่ีไม่มีคุณค่า

เพิ่มในตวัผลิตภณัฑ ์ยดึหลกัการผลิตโดยไม่มีของเหลือ ซ่ึงในกรณีของโตโยตา้ คือ การผลิตมาก
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เกินไป การผลิตสินคา้หลายอยา่งท่ีตอ้งการเก็บไวจ้นกลายเป็นสินคา้คงคลงั แต่เม่ือท าความเขา้ใจ

ระบบการผลิต หาส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่า และก าจดัออกไปแลว้ ส่งผลใหร้ะบบการล่ืนไหลของงานดีข้ึน 

นอกจากทนัเวลาพอดี (Just in Time) แลว้ ยงัสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็น

อยา่งดี  

 ดงันั้นการศึกษาการน าระบบการผลิตแบบโตโยตา้ TPS (Toyota Production System) มา

ประยกุตใ์ชพ้ฒันาเพื่อเป็นการเตรียมพร้อมพร้อมกบัสถานการ์ณท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยา่งรวมเร็ว 

และตน้ทุนการผลิตท่ีปรับตวัสูงข้ึน ซ่ึงส่ิงต่างๆ เหล่าน้ีไม่สามารถหลีกเล่ียงไดก้ารผลิตแบบโต

โยตา้ TPS (Toyota Production System) เพื่อเป็นการลดตน้ทุนโดยใชว้ธีิหลกัๆคือ 

1. Just in Time คือ การผลิตแบบทนัเวลาพอดี คือ ผลิตของท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ 

ในปริมาณท่ีตอ้งการ 

2. Jidoka คือแนวความคิดท่ีจะใหส้ายการผลิตสามารถหยดุลงไดเ้องโดยอตัโนมติั เม่ือมี

ปัญหาหรือสภาวะท่ีผลิตปกติ 

3. พยายามไม่ใหเ้กิดเหตุ แห่งการลดคุณภาพ ซ่ึงสาเหตุท่ีท าใหคุ้ณภาพในการผลิตลดลง

เกิดจาก 3 สา เหตุคือ 

3.1 MUDA (มูดะ) คือ ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

3.2 MURA (มูระ) คือ ความไม่คงท่ีของการผลิต หรือ ความไม่คงท่ีของการเรียกสินคา้ 

3.3 MURI  (มูริ) คือ การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลหรืออุปกรณ์ 

จากความส าคญัของระบบในการจกัการกระบวนการผลิตท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้บริษทัแห่ง

หน่ึงในยา่นส าโรง ไดมี้การปรับปรุงระบบการผลิต เพื่อให้มีความสามารถแข่งขนัในระดบัสูง ภาย

ใตส้ภาะวะแวดลอ้มท่ีมีการเปล่ียนแปลงทม่ีรวดเร็ว ดงันั้นผูว้จิยัจึงสนใจศึกษาในเร่ืองของการ

น าเอาระบบการผลอบแบบ TPS (Toyota Production System) เขา้มาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการ

ผลิตในส่วนของผลิตภณัฑ ์Hinge Hood ในรถยนต ์เพื่อให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด 

1.7 วตัถุประสงค์ของการวจิัย 

1. เพื่อศึกษารูแบบของการผลิตแบบ TPS (Toyota Production System) และการ

ประยกุตใ์ชก้บักระบวนการผลิตในปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา 

2. ลดปริมาณช้ินงานระหวา่งกระบวนการประกอบ Hinge Hood 
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1.8 สมมติฐานการวจิัย 

1. การผลิตแบบใหช้ิ้นงานไหลทีละช้ิน (One Piece Flow) มีความสัมพนัธ์ประสิทธฺภาพ

กระบวนการผลิตจากการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบ TPS (Toyota Production 

System) 

2. การใชร้ะบบคมับงัในกระบวนการผลิต (Kanban System) มีความสัมพนัธ์กบั

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตจากการปประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบ TPS (Toyota 

Production System) 

3. การใช ้Chuter มีความสัมพนัธ์กบัการบ่บอกสภาพกระบวนการผลิตจากการป

ประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบ TPS (Toyota Production System) 

4. การใชร้ะบบการผลิตแบบปรับเรียบมีความสัมพนัธ์กบัประสิทธิภาพกระบวนการผลิต

จากการปประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบ TPS (Toyota Production System) 

1.9 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

1. สามารถลดปริมาณช้ินงานระหวา่งกระบวนการ (Work in Process) 

2. สามารถก าหนดวธีิการท างานและความคุมระยะเวลาในการท าการผลิตได ้

3. สามารถควบคุมปริมาณสินคา้ใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีตอ้งการและมีการผลิตสินคา้เฉพาะท่ี

ลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น 

4. สามารถตอบสนองความตอ้งการและเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตใหท้นัต่อ

ความตอ้งการ 

5. ลดระยะเวลาน าของขอ้มูล (Information Lead Time) 

1.10 ขอบเขตการวจิัย 

1. ขอบเขตทัว่ไป ท าการศึกษาสภาพปัจจุบนัเก่ียวกบัวธีิการเบิกวตัถุดิบจากคลงัสินคา้เขา้

สู่กระบวนการผลิตแบบแบบเดินจนถึงช้ินงานผลิตออกมาเป้นสินคา้ส าเร็จรูป 

(finished Goods) เพื่อรวบรวมขอ้มูลและปัญหาต่าง ๆ รวมถึงขอ้จ ากดัต่าง ๆท่ีเกิดข้ึน

โดยน าปัญหาต่าง ๆท่ีเกิดข้ึนมาท าการจดัล าดบัความส าคญั เพื่อก าหนดหวัขอ้ท่ีจะตอ้ง

มีการปรับปรุงก่อน ต่อจากนั้นจ าท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ข โดย

มีการน าระบบ คมับงั (Kanban System) และการปรับเรียการผลิต (Heijunka) มา
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ประยกุตใ์ช ้รวมถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตในปัจจุบนัใหดี้ข้ึน 

โดยการศึกษาน้ีจะมีการเก็บขอ้มูลหลกัการปปรับปรุงเป้นระยะเวลา 1 อาทิตย ์หลกั

งานนั้นน าขอ้มูลมาเปรียบเทียบประสิทธิภาพกระบวนการผลิต เช่น ปริมาณงานคา้งใน

กระบวนการผลิต (Work In Process:WIP) เป็นตน้ วา่มีการเปล่ียนแปลงไปในทิศทาง

ใด 

2. ขอบเขตเก่ียวกบัตวัแปรท่ีตอ้งศึกษา ท าการศึกษารอบการหมุนของคมับงัในระบบ 

(Kanban Cycle) 

 

1.11 นิยามศัพท์เฉพาะ 

 TPS คือ อกัษรยอ่ของ Toyata Production System เป็นระบบการผลิตผลิตแบบทนัเวลา

พอดีหรือการผลิตส่ิงท่ีจ  าเป็น ในเวลาท่ีจ าเป็น และในปริมาณท่ีจ าเป็น โดยขจดัความสูญเปล่าท่ีม่ีอยู่

ใหห้มดส้ินไป 

 Kanban หมายถึง ป้ายสัญลกัษณ์ ซ่ึงใชเ้ป้นเคร่ืองมือควบคุมหลกัส าหรับการผลิตแบบ TPS 

 Work in Process (WIP) หมายถึง ช้ินงานท่ีอยูร่ะหวา่งการผลิต 

 Takt Time หมายถึง ระยะเวลาการในการผลิตช้ินงานออกมา 1 ช้ิน (อตัราส่วยระหวา่งเวลา

 ท างาน/จ านวนท่ีลูกคา้ต่อวนั)  

Cycle Time หมายถึง รอบระยะเวลาท่ีใชจ้ริงส าหรับพนกังานในงานของตนให้เสร็จ

 สมบลูรณ์ครบรอบ 1 รอบ เป็นเวลาท่ีไดจ้ากการจบัเวลา 

PI Kanban หมายถึง คมับงัสัง่ผลิต 

Heijunka หมายถึง การปรับเรียบการผลิตใหมี้ความราบล่ืน ตรงตามความตอ้งการของ

 ลูกคา้ 

Chute หมายถึง เคร่ืองมือระบุสภาพของการผลิต 

Shipping time chart หมายถึง เคร่ืองมือดูการขั้นตอนและเวลาขนส่ง 
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Working Area หมายถึง พื้นท่ีในกระบวนการผลินสินคา้ทั้งหมด ทั้งพื้นท่ีการวาง

 เคร่ืองจกัร รวมไปถึงพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้ท่ีอยูร่ะหวา่งกระบวนการผลิตดว้ย 

Stock Finished Goods หมายถึง พื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานส าเร็จรูปพร้อมท่ีจะจดัส่งใหลู้กคา้ 

Side line Stock หมายถึง พื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานส าเร็จรูปพร้อมท่ีจะจดัส่งใหลู้กคา้ 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

2.1 ความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 

 ความสูญเปล่า (Losses) คือการท างานท่ีนอกเหนือจากการผลิตช้ินงาน หรือการท างานท่ีไม่

ก่อใหเ้กิดคุณค่าของงาน โดยความสูญเปล่านั้นจะมีทั้งหมด 7 ประการ ความสูญเสียต่าง ๆ ทั้ง 7 

ประการนั้นแฝงอยูใ่นกระบวนการผลิตซ่ึงท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงเกินกวา่ท่ีควรจะเป็น นอกจากน้ี

ยงัท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตและผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาแกไ้ขปัญหาท่ีเป็นผลมาจากความ

สูญเปล่า ความสูญเสียต่าง ๆ โดยแทนท่ีท่ีจะในเวลาช่วงนั้น ในการปฏิบติังานใหไ้ดผ้ลงานท่ีมี

คุณภาพ มีประสิทธิภาพมากข้ึน ดงัน้ี ซ่ึงความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการประกอบดว้ยดงัน้ี (พงศธร ตรา

โต. 2557: 10-15) 

 

 2.1.1 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Over Production) 

  เป็นแนวคิดท่ีมาจากการพยายามใชเ้คร่ืองจกัรและพนกังานในการผลิตใหไ้ดสิ้นคา้

มากท่ีสุด โดยไม่ค  านึงความสามารถของการรับต่อในช่วงถดัไป หรือความตอ้งการของงานช่วง

ถดัไป การปฏิบติัแนวน้ีจะท าใหง้านแต่ละสถานีไม่สามารถต่อเน่ืองกนัได ้หรืองานไม่เกิดความ

สมดุลจะเกิดงานท่ีตอ้งรอการผลิต หรือ งานระหวา่งการผลิต (Work in Process :WIP) ยิง่ช่วงการ

ผลิตท าการผลิตนานเท่าใด ปริมาณของ WIP ก็จะมาข้ึนเท่านั้น บางความคิดอาจจะคิดวา่ WIP มีจะ

มีเพื่อจะไวเ้ป็นงานส ารองรองรับการผลิตตลอดเวลา ซ่ึงกลายเป็นการปิดบงัท าใหเ้ราไม่สามารถ

มองถึงปัญหาในกระบวนการนั้นได ้และยงัท าใหเ้กิดผลกระทบอีกหลายอยา่งทั้ง 

  1  เกิดความตอ้งการพื้นท่ีในการเก็บ WIP ในระยะแรกเม่ือ WIP ยงัมีไม่มากก็

อาจจะเก็บไวบ้ริเวณโดยรอบ แต่ถา้หาก WIP มีมากเกินไปก็ตอ้งหาพื้นท่ีเก็บสินคา้ ซ่ึงยงัตอ้ง

เสียเวลาในการขนส่ง WIP ไปเก็บ เสียพื้นท่ีเก็บ และเสียเวลาเบิกสินคา้มาเพิ่มหากตอ้งการสินคา้

ข้ึนมา  
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  2 เกิดความไม่ปลอดภยัในการท างานเม่ือมี WIP มากเกินไป โดยเกิดจากการวาง 

WIP ท่ีมากเกินไปอาจจะท าใหสิ้นคา้หล่นตกลงมาเสียหายหรือหล่นทบัพนกังาน หรือสะดุดลม้ 

โดยท าใหเ้กิดความเสียทายไดท้ั้งคนและทรัพยสิ์น 

  3 ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการก่อนหนา้ การท่ีเราเร่งท าการผลิตมากเกินไปก็จะ

ท าใหใ้หเ้กิดของเสียในลกัษณะท่ีซ ้ า ๆ กนัเกิดข้ึน โดยของเสียท่ีเกิดข้ึนจะท าใหเ้กิดทั้งเสียทั้งเวลา 

วตัถุดิบ แรงงานและพลงังานโดยเปล่าประโยชน์ และยงัตอ้งน าของเสียเหล่านั้นมาแกไ้ข (Rework)  

  4 ตน้ทุนและค่าใชจ่้ายในการผลิต เม่ือจะท าการผลิตก็ตอ้งมีการลงทุนในดา้น

วตัถุดิบ แรงงานและพนกังาน รวมไปถึงค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ซ่ึงถา้หากเกิดความสูญเปล่ามากเท่าใดก็จะ

ยิง่ท  าใหต้น้ทุนและค่าใชจ่้ายในการผลิตก็จะสูงข้ึนตามไปอีกดว้ย 

 

 2.1.2 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 

  วสัดุหรือช้ินส่วนต่าง ๆ ท่ีจ  าเป็นต่อการผลิต จึงตอ้งมีการเก็บไวจ้  านวนมาก ซ่ึงมี

แนวคิดมาจากอดีตท่ีช้ินส่วนต่าง ๆ ตอ้งเพียงอยูเ่สมอ ๆ อีกทั้งการสั่งซ้ือเป็นจ านวนมากจะมี

ส่วนลดดา้นราคาท าใหต้น้ทุนวสัดุถูกลง แต่ก็จะท าใหเ้กิดตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้ข้ึนมาแทน และยงั

เสียค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ดงัน้ี 

  1 ตน้ทุนวตัถุดิบจม หากระยะเวลาของวตัถุดิบอยูก่บัเรานานเท่าไหร่ ตน้ทุนวสัดุก็

จะจมนานเท่านั้นเน่ืองจากไม่สามารถท าใหว้ตัถุดิบเหล่านั้นก่อใหเ้กิดก าไร หรือมีประสิทธิภาพ

ข้ึนมาไดก้็ท  าใหเ้กิดเป็นตน้ทุนท่ีคงสภาพอยูอ่ยา่งนั้น 

  2 วตัถุดิบเส่ือมคุณภาพ หากการจดัการสินคา้คงคลงัไม่มีคุณภาพท่ีดี หรือการ

ควบคุมท่ีดีพอก็จะท าใหว้ตัถุดิบต่าง ๆ เส่ือมคุณภาพลงได ้ทั้ง ๆ ท่ีไม่ไดใ้ชง้านและยงัเสียพื้นท่ีใน

การจดัเก็บวตัถุดิบท่ีไม่สามารถน าไปใชง้านไดอี้กดว้ย 

  3 ตอ้งใชแ้รงงานจ านวนมากในการบริหารจดัคลงัสินคา้และสินคา้คงคลงั และเพื่อ

ควบคุมปริมาณการรับจ่ายวสัดุ ตลอดจนท าใหว้ตัถุดิบท่ีเก็บเหล่านั้นตอ้งอยูส่ภาพท่ีดีอยูต่ลอดเวลา 
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 2.1.3 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 

  การขนส่งคือการท าใหว้สัดุต่าง ๆ ภายในสถานประกอบการเกิดการเคล่ือนยา้ย

หรือเกิดการเปล่ียนแปลงสถานท่ี เช่นการขนยา้ยวตัถุดิบหรือ การขนส่งไปยงัลูกคา้ เพื่อท าใหก้าร

ผลิตด าเนินการไปอยา่งต่อเน่ือง แต่ก็ไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มใหแ้ก่งานหรือสินคา้นั้น ๆ และยงัท าให้

เกิดความสูญเปล่าหรือค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ดงัน้ี 

  1  ตน้ทุนท่ีเกิดจากการขนส่ง ทั้งดา้นแรงงาน ซ่ึงเป็นส่ิงจ าเป็นในการขนยา้ย

ส่ิงของ หรือวตัถุดิบต่าง ๆ โดยท าหนา้ท่ีเป็นผูค้วบคุมในการขนส่ง, ดา้นพลงังานเช้ือเพลิง, 

เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ และค่าบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ 

  2 อุบติัเหตุ ซ่ึงอาจจะเกิดข้ึนไดต้ลอดเวลาหากผูท้  าการขนส่งขาดความระมดัระวงั 

โดยจะส่งผลท่ีเป็นอนัตรายต่อทั้งชีวติหรือทรัพยสิ์นต่าง ๆ 

  3 สูญเสียเวลาในการด าเนินการหรือการผลิต หากการขนส่งไม่ทนัต่อการผลิตหรือ

ด าเนินการ ท าใหเ้กิดการรอคอยสินคา้ใหม้าถึงปลายทางและท าใหพ้นกังานนั้นก็เกิดการรอคอย 

 

 2.1.4 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลติของเสีย (Defect) 

  1 ตน้ทุนท่ีเกิดโดยเสียประโยชน์ โดยเม่ือเราน าสินคา้เขา้มาในกระบวนการผลิต

แลว้ ตน้ทุนต่าง ๆ ก็จะเกิดข้ึน ตั้งแต่ตน้ทุนการจดัซ้ือ ขนส่ง แรงงาน การท างานของเคร่ืองจกัร และ

อ่ืนๆ อีกมากมาย โดยผลตอบแทนท่ีจะไดก้ลบัมาก็ต่อเม่ือสินคา้นั้นผา่นกระบวนการผลิตและส่ง

มอบใหลู้กคา้ แต่ถา้หากไม่สามารถส่งมอบไดไ้ม่วา่เหตุผลใดก็ตาม ซ่ึงในเหตุผลนั้นก็คือเกิดของ

เสียก็จะท าใหเ้กิดตน้ทุน 

  2 เสียเวลา เน่ืองจากตอ้งมาแกไ้ขสินคา้ท่ีเกิดความเสียหาย (Rework) อีกทั้งเม่ือมี

ปัญหากบัของเสียมาก ๆ อาจจะท าใหต้อ้งปรับเปล่ียนแผนการผลิต ซ่ึงท าใหเ้สียเวลาเป็นจ านวน

มากและท าใหอ้าจจะไม่สามารถท าใหเ้กิดการส่งมอบสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ทนัเวลาได ้
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 2.1.5 ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลติขาดประสิทธิภาพ (Non-Utilize Work) 

  หากมีการศึกษาอยา่งละเอียด จะพบวา่กระบวนการนั้นก็มีผลต่อการผลิตหรือ

สินคา้ต่าง ๆ เช่นการวางล าดบักระบวนการผลิต หรือวธีิการต่าง ๆ นั้น อาจจะยงัไม่เหมาะสมกบั

การท างานในปัจจุบนัหรือไม่เหมาะสมในการผลิต ดงันั้นจึงเป็นปัญหาท่ีแอบแฝงซ่อนอยูใ่น

กระบวนการผลิตหรือการด าเนินการต่าง ๆ โดยท าใหเ้กิดความขาดประสิทธิภาพต่าง ๆ ไดแ้ก่ 

  1 เกิดตน้ทุนท่ีไม่เป็นเป็น จากการใชแ้รงงาน เคร่ืองจกัร และวสัดุต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน

จากการวางกระบวนการหรือการด าเนินงานท่ีผิดพลาด ซ่ึงก็จะท าใหเ้กิดปัญหาดงักล่าวข้ึนมาได ้

  2 สูญเสียเวลา จากกระบวนการเช่น การคาดเดาหรือวางแผนการซ่อมแซม

เคร่ืองจกัรท่ีผดิพลาดก็อาจจะท าใหก้ารซ่อมแซมนั้นคลาดเคล่ือนหรือไม่เป็นไปตามท่ีวางไว ้ซ่ึงใน

อนาคตอาจจะท าใหเ้คร่ืองเสียหยดุชะงกัก่อนท่ีจะถึงเวลาซ่อมแซมก็เป็นได ้ก็จะท าใหเ้กิดผล

กระทบต่อการด าเนินงานและการส่งมอบสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ข้ึนในอนาคต 

ใชห้ลกัการ 5 W 1 H คือ การถามเพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละขั้นตอนใน

กระบวนการผลิตซ่ึงประกอบดว้ยค าถามหลกั 6 ค าถามคือ 

What เร่ืองหลกัของการรวบรวมขอ้มูลเหตุผลและการน าเสนอ อาจจะเป็นท่ีระบุไวใ้นช่ือ

เร่ืองและวตัถุประสงค ์ 

When เม่ือไหร่ในเวลาใดท่ีเก่ียวขอ้ง มนัอาจจะเป็นส่วนหน่ึงกบัจุดท่ีเหมาะสมท่ีจะตอ้ง

ด าเนินการ บางคร้ังมนัอาจจะเป็นส่วนหน่ึงของสถานการณ์ของการกระท าตามเง่ือนไข 

Where เหตุการณ์หรือกระบวนการนั้น เกิดข้ึนท่ีไหนเม่ือไหร่ 

Who ส่ิงแวดลอ้มอ่ืนๆ คนหรือกลุ่มความกงัวลมนัอาจอธิบายเอกสารหรือผูท่ี้ไดรั้บ

ผลกระทบจากนโยบายการหรือขั้นตอน 

How เหตุการณ์หรือกระบวนการนั้น เกิดข้ึนท่ีไหนเม่ือไหร่ 

Why เหตุใดถึงท าส่ิงนั้นหรือ เพราะเหตุใดถึงเกิดเหตุการณ์นั้นๆ อาจมีการพิจารณาท่ีไม่

เก่ียวขอ้งอาจจะเกิดจากนโยบายหรือขั้นตอน 
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 2.1.6 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย (Waiting)  

  ในกระบวนการการท างานก็จะประกอบไปดว้ยขั้นตอนการท างานต่าง ๆ โดยทุก

ขั้นตอนก็ตอ้งอาศยัทั้งแรงงาน อุปกรณ์ หรือวตัถุต่าง ๆ ไม่วา่ทางใดก็ทางหน่ึง ซ่ึงปัจจยัใดปัจจยั

หน่ึงขาดความสมดุลในการท างานก็อาจจะท าใหเ้กิดการรอคอยข้ึนในกระบวนการ เช่นเคร่ืองจกัร

ไม่ท างาน เคร่ืองจกัรเสียท าใหเ้กิดการรอคอยจากการซ่อมแซม ซ่ึงส่งผลท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการ

ผลิตหรือด าเนินการซ่ึงท าให้เสียโอกาสในการส่งมอบสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ท่ีไม่สามารถส่งสินคา้ได้

ตามเวลาท่ีก าหนดและยงัท าใหเ้กิดความไม่พึงพอใจแก่ลูกคา้ปลายทางหรืออาจจะเสียค่าปรับท่ีไม่

สามารถส่งมอบสินคา้ไดต้ามเวลาท่ีก าหนด ซ่ึงจะท าใหเ้ราเสียตน้ทุนหรือค่าใชจ่้ายการด าเนินงาน

ไปอีกจ านวนมาก 

 

 2.1.7 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคลือ่นไหว 

  การเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสมหรือการใชเ้คร่ืองมือในการท างานท่ีไม่เหมาะสมทั้ง

ขนาด หรือน ้าหนกั ท่ีไม่สัมพนัธ์กบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานก็จะท าใหเ้กิดความเม่ือยลา้ใหแ้ก่

ร่างกายของผูป้ฏิบติังาน อาจจะท าใหเ้กิดสูญเสียต่าง ๆ ตามมาได ้ไดแ้ก่ 

  1 เกิดระยะทางในการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินจ าเป็น เกิดจากการวางช้ินงานท่ีอยูไ่กล

จนตอ้งเอ้ือมไปหยบิ ซ่ึงท าใหเ้กิดเป็นเวลาท่ีสูญเปล่าข้ึนมาได ้และท าใหเ้กิดเป็นความเม่ือยลา้และ

ความเครียดในเวลาต่อมา 

  2 เกิดอุบติัเหตุท่ีเกิดจากการความเม่ือยลา้หรือความเครียด เพราะพนกังานมี

ร่างกายท่ีไม่สมบูรณ์เตม็ท่ีซ่ึงเกิดจากการท างานเป็นระยะเวลานาน ก็อาจจะท าใหพ้นกังานเกิดความ

ประมาทและท าใหเ้กิดอุบติัข้ึนมาตามมา ซ่ึงจะเกิดผลประทบต่อทั้งค่าใชจ่้าย ดา้นแรงงาน และการ

ผลิตซ่ึงอาจจะท าใหส้ายผลิตนั้นหยดุชะงกัลงไปเลยก็สามารถเกิดข้ึนไดเ้ช่นกนั 
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2.2 หลกัการ ECRS 

 หลกัการ ECRS เป็นหกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 

การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าใหง่้ายข้ึน (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการเพื่อลดความสูญเปล่าหรือ 

MUDA ไดเ้ป็นอยา่งดี ความสูญเปล่าท่ีจะเกิดข้ึนก็สะทอ้นใหเ้ห็นวา่ตน้ทุนของสินคา้เพิ่มสูงข้ึนตาม

ไปดว้ย หากสามารถลดความสูญเปล่าลงไดก้็จะท าใหต้น้ทุนการผลิตลดลงไดอี้กดว้ย ซ่ึงก็จะท าให้

ความสามารถในการแข่งขนักบัธุรกิจอ่ืนก็จะสูงข้ึนอีกดว้ย โดยมีหลกัการดงัน้ี 

 (นวพล บุญประเสริฐ. 2554: 11-12) 

 2.2.1 การก าจัด (Eliminate) 

  การก าจดั คือ การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและก าจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 

ประการในกระบวนการออกไปทั้งการผลิตท่ีมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี การขนส่ง การ

ท างานท่ีไม่เป็นประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป และของเสียหรือดงัท่ีกล่าวไวใ้นหวัขอ้ท่ี 2.2  

 2.2.2 การรวมกัน (Combine)  

  การรวมกนั คือ การรวมขั้นตอนการท างานใหเ้ขา้ดว้ยกนั เช่น จากเดิมเคยท า 5 

ขั้นตอนก็รวมบางเขา้ดว้ยกนั ท าใหข้ั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าได้

รวดเร็วข้ึนและอาจจะยงัลดการเคล่ือนไหวในระหวา่งขั้นตอนลงไดอี้ก เพราะเม่ือรวมเขา้ตอนเขา้

ดว้ยกนัก็ท าใหก้ารเคล่ือนไหวลดลง โดยอาจจะท าโดยการเพียงเรียงกระบวนการใหม่ หรือจดัการ

แผนผงัโรงงานใหม่เพื่อท าใหก้ารเคล่ือนไหวนั้นลดลง 

2.2.3 การจัดใหม่ (Rearrange) 

  การจดัใหม่ คือ การจดัขั้นตอนใหม่เพื่อใหล้ดการการเคล่ือนท่ี เคล่ือนไหวท่ีไม่

จ  าเป็น หรือการรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต อาจจะท าสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยอาจจะใหท้ า

ขั้นตอนท่ี 3 ก่อนแลว้ค่อยท าขั้นตอนท่ี 2 ก็ท  าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลงได ้
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 2.2.4 การท าให้ง่าย (Simplify)  

 การท าใหง่้าย คือ การปรับปรุงท างานใหง่้ายข้ึน สะดวกข้ึน เช่นการออกแบบจ๊ิก (Fixture) 

เขา้ช่วยในการท างานใหส้ะดวก แม่นย  ามากข้ึน ซ่ึงก็จะท าใหล้ดของเสียลงได ้ท่ีเกิดจากความ

เม่ือยลา้ ซ่ึงมีตน้เหตุจากการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น และการท างานท่ีไม่เป็นจ าเป็น  

2.3 แผนภาพการไหลของงานและข้อมูล (Material & Information Flow Chart: 

MIFC) 

 เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยศึกษาการไหลของวตัถุดิบและ

ขอ้มูลในระบบการผลิต เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตใหเ้ป็นการผลิตแบบดึงซ่ึง

เป็นระบบท่ีผลิตสินคา้ท่ีตอ้งการ ตามจ านวนท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ เป็นระบบการผลิตท่ี

ป้องกนัการผลิตมากเกินไป ซ่ึงมีขอ้ดีในเร่ืองของการลดความสูญเปล่าในเร่ืองของการผลิตมาก

เกินไป ซ่ึงน าไปสู่การเก็บสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป และความสูญเปล่าตวัอ่ืน ๆ การเขียน MIFC 

เร่ิมจากการศึกษาการไหลของขอ้มูลซ่ึงแสดงดว้ยเส้นประ โดยเร่ิมพิจารณาจากขอ้มูลท่ีลูกคา้ส่งมา

ให ้จนไปถึงขอ้มูลลูกคา้ถูกแปลงเป็นค าสั่งในการผลิตและค าสั่งในการจดัส่ง แลว้ต่อดว้ยของการ

ไหลของวตัถุดิบซ่ึงแสดงดว้ยเส้นทึบเม่ือไดรั้บค าสั่งในการจดัส่ง และค าสั่งผลิตจะมีการเคล่ือนท่ี

ของวตัถุดิบผา่นกระบวนการต่าง ๆ จนไปส้ินสุดท่ีการส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้ในกรณีท่ีเป็นขอ้มูล

ค าสั่งในการจดัส่ง และส้ินสุดท่ีสโตร์ในกรณีท่ีเป็นขอ้มูลค าสั่งสัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการวาดแผนภาพ

การไหลของงานและขอ้มูล (Material & Information Flow Chart: MIFC) 

 

ภาพท่ี 2.1 ตวัอยา่งแผนภาพการไหลของงานและขอ้มูล 

(ท่ีมา http://www.ex-mba.buu.ac.th/Research/Rayong/Y-MBA12/51730487/) 
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2.4 ระบบการผลติ 

 2.4.1. ระบบผลกั (Push System) 

แนวคิดระบบดนั (Push) กระบวนการก่อนหนา้ ส่งงานให้กระบวนการถดัไปตามเป้าหมายของตน

โดยไม่สนใจวา่กระบวนการถดัไปตอ้งการหรือไม่ 

2.4.2. ระบบดึง (Pull System) 

ระบบแนวคิดแบบดึง (Pull) กระบวนการถดัไป เป็นผูดึ้งช้ินงานจากกระบวนการก่อนหนา้เม่ือ

ตอ้งการ จากนั้นกระบวนการก่อนหนา้จะผลิตชดเชย เท่าปริมาณท่ีถูกดึงไป ระบบดึง หมายถึง การ

ดึงงานจากกหระบวนการก่อนหนา้เพื่อมาผลิตในกระบวนการของตวัเอง และวางแผนท่ีท าเสร็จจไว้

ทา้ยกระบวนการผลิต 

ระบบเติมเตม็ หมายถึง เม่ือของทา้ยกระบวนการถูกดึงไปแลว้ก็จะผลิตออกมาเติมเท่าจ านวนท่ีถูก

ดึงออกไป (ถูกดึงไปเท่าไรก็ท าไปเติมเท่านั้น หรือ เทากบัจ านวนท่ีถูกขายไป) 

 

2.5 ระบบคมับัง 

ความหมายของคมับงั คมับงัเป็นเคร่ืองมือท่ีท าใหบ้รรลุถึงระบบการผลิตแบบ Just-in-time ซ่ึงก็คือ 

การผลิตส่ิงท่ีตอ้งการในเวลาท่ีตอ้งการและในจ านวนท่ีตอ้งการ 

Kanban 

2.5.1 Production Instruction Kanban (PI Kanban) 

  1.In-Process Kanban คมับงัสั่งผลิตในกระบวนการผลิต 

  2.Signal Kanban คมับงัสัญญาณ 

2.5.2 Part Withdrawal Kanban (PW Kanban) 

  1.Inter-Process Kanban คมับงัเบิกถอนในสถานประกอบการ 

  2.Supplier/Customer Kanban คมับงัเบิกถอนระหวา่งสถานประกอบการ 
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2.6 รูปแบบการผลติ 

คมับงัต่อคมับงั (Kanban by Kanban) คือ การผลิตแบบตามความเร็วของการขายไปยงัไลน์การผลิต 

เม่ือมีช้ินงานใดๆออกไป ขอ้มูลของช้ินงานนั้นๆก็จะถูกส่งไป เพื่อส่งผลิตตามล าดบัทนัที 

 PI Kanban (Kanban by Kanban) องคป์ระกอบของ Lead Time ของระบบการผลิตแบบ 

Kanban by Kanban 

2.6.1 ความต้องการต่อรอบของProgressive Post 

2.6.2 Lead Time 

  -Information L/T 

  -Process L/T 

2.6.3 อตัราการแกว่งของลูกค้า 

 

2.7 แผนภาพการจัดส่ง  

คือเคร่ืองมือการควบคุมการปฏิบติังาน เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดในเร่ืองของพื้นท่ี อ่ืนๆและเป็น

เคร่ืองมือใชใ้นการปรับปรุง กระบวนการจดัส่ง เพื่อใหลี้ดไทมส์ั้นท่ีสุด 

แผนภาพการจดัส่งมี 2 แบบ  

2.7.1 Shipping Time Chart คือ แผนภาพการแสดงขั้นตอนตั้งแต่การรับขอ้มูล

กระบวนการจดัส่งเทียบเวลา โดยจะเนน้มุมมองขั้นตอนการท างานในภาพรวม 

2.7.2 Shipping Control Chart คือ แผนภาพการจดัส่งท่ีแสดงขั้นตอนตั้งแต่การรับขอ้มูล

จนถึงกระบวนการจดัเทียบกบัเวลา โดยจะเนน้มุมมองรอบการจดัส่งแต่ละรอบในภาพรวม  
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2.8 หลกัการของจุดเกบ็งาน Store Concept 

เง่ือนไขของสภาพงาน Setting Condition 

  2.8.1. ดึงงานจากพีซีสโตร์ การแกวง่ของลูกคา้มากกวา่ 10% ประสิทธิภาพสายการผลิต 

นอ้ยกวา่ 95% 

  2.8.2. ดึงงานจากจุดเก็บงานโดยตรง การแกวง่ของลูกคา้นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 10% 

ประสิทธิภาพสายการผลิตมากกวา่หรือเท่ากบั 95% 

 

2.9 การปรับเรียบการผลติ (Heijunka)  

Heijunka คือ ตูป้รับเรียบการผลิต ซ่ึงถือไดว้า่เป็นเคร่ืองมือ ท่ีมีความส าคญัต่องการผลิตแบบ

ทนัเวลาพอดี การเฉล่ียปริมาณการผลิตเพื่อปรับใชช้นิดสินคา้และปริมาณผลิต ใกลเ้คียงกนัมาก

ท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้รักษาใหจ้  านวนคนและเคร่ืองจกัรท่ีจ าเป็นต่อการผลิตคงท่ีเสมอ 

Heijunka Calculate 

1. ส ารวจขอ้มูลลูกคา้ของLineท่ีจะท าตูH้eijunka จากนั้นน าขอ้มูลจ านวนรอบรถขนส่งของแต่ละ

ลูกคา้มาหา ครน. 

2. ก าหนดเวลาในการ Shipping ซ่ึงอาจหามาไดจ้ากการจบัเวลาจริง  

3. ค  านวนหาเวลาในการท างานจริงภายในหน่ึงวนั โดยหกัเวลาพกัออก  แต่รวมการท างานร่วงเวลา 

4. ค  านวณจ านวนรอบ Shipping ภายใน 1 วนั 

5. น าจ านวนรอบท่ีได ้ไปเปรียบเทียบกบั ครน.ท่ีหาไดจ้ากขอ้1 โดยพิจารณาวา่มีคาใกลเ้คียงกบั 

ครน. ตวัใดมากท่ีสุด เราจึงเลือกจ านวนช่องของ Heijunka Post เท่ากบั ครน.นั้น 

6. จดัท าตู ้Heijunka ข้ึนโดยมีการแบ่งรอบการส่งสินคา้ขอแต่ละลูกคา้เท่ากนั 

7. ก าหนดเลข Sorting Numberส าหรับรอบการส่งของแต่ละลูกคา้ 
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2.10 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 ฐิติมา จ  านงคผ์ล (2557) งานวจิยัน้ีกล่างถึงการประยกุตก์ารน าเขา้วตัถุดิบแบบทนัเวลาพอดี

ของอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนรถยนตส่์งออก การวิจยัน้ีศึกษาและประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบ

ทนัเวลาพอดีเพื่อลดปริมาณสินคา้คงคลงั ลดตน้ทุนจม และท าใหส้ามารถมองเห็นปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

โดยน าแนวคิดและเทคนิคต่าง ๆ มาประยกุตใ์ชก้บัสภาวะการปฏิบติังานจริง ซ่ึงจากการศึกษา ได้

ช่วยแกไ้ขปัญหาของหน่วยงานวตัถุดิบโดยท าใหป้ริมาณมูลค่าวตัถุดิบในคลงัสินคา้ลดลงร้อยละ 85 

, พื้นท่ีการใชง้านลดลงร้อยละ 67 , ระยะทางการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบต่อ 1 ประเภทวตัถุดิบลดลงร้อย

ละ 68 , ขั้นตอนการท างานลดลง 2 ขั้นตอนและพนกังานลดลง 11 คน 

 สมโภชน์ กลูศิริศรีตระกลู (2556) ไดท้  าการวจิยัเก่ียวกบัการเพิ่มผลผลิตของสายการ

ประกอบโครงเสริมกนัชนหนา้ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของการท างานใหเ้พิ่ม

ผลผลิต ลดเวลาการท างานใหส้ั้นลง ซ่ึงมีแนวทางท่ีน ามาใชช่้วยในการศึกษาหรือการาศึกษษาเร่ือง

ของการท างาน การจดัสมดุลของสายการผลิต และก าหนดมาตรฐานของการท างาน จากแนวทางท่ี

ด าเนินการสามารถแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตไดคื้อ ปัญหาเก่ียวกบัเทคนิคของการท างาน 

การขนถ่ายวนัสดุ และการจดัสมดุลของสายการประกอบ ผลท่ีไดห้ลงัจากท่ีด าเนินการแกปั้ญหาท่ี

เกิดข้ึนท าใหส้ามารถเพิ่มผลผลิตข้ึนมาได ้ร้อยละ 22.70 เวลาในการท างานลดลง ร้อยละ 18.7 

 อภิชาติ เปรมปราชญช์ยนัต ์(2560) งานวจิยัน้ีกล่าวถึงการเพิ่มประสิทธิภาพในห่วงโซ่

อุปทาน โดยใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาของอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนตข์องไทย

การวจิยัน้ีเพื่อศึกษาเปรียเทียบผลสัมฤทธ์ิทางดา้นการลดตน้ทุนจากการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิต

แบบลีนกบัการผลิตคราวละมาก ๆ เพื่อเป็นแนวทางการปรับปรุงการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพไดดี้

ยิง่ข้ึน และศึกษาปัจจยัท่ีมีผลกระทบกบัความส าเร็จในการลดตน้ทุนทางดา้นการผลิตจากการ

ประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีน โดยวธีิการศึกษาประกอบดว้ยการทบทวนวรรณกรรมท่ี

เก่ียวขอ้ง จากนั้นท าการออกแบบวธีิการด าเนินการวจิยั ดว้ยการท าแบบส ารวจและเกบ้ขอ้มูลดว้ย

แบบสอบถามประมวลผลและสรุปผล โดยใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติมาแปรผลและอธิบาย

ผลลพัธ์ท่ีไดด้ว้ยหลกัการทางสถิติ  

 ยทุธศกัด์ิ บุญศิริเอ้ือเฟ้ือ (2558) งานวจิยัน้ีกล่าวถึง การพฒันาตน้แบบในการลดความสุญ

เปล่า 7 ประการส าหรับวสิาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม กรณีศึกษาโรงงานผลิตเคร่ืองส าอางโดย
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ศึกษาองคป์ระกอบ หรือปัจจยัท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุยาทาเล็บ โดยใช้

แนวทางของ Process Activity Mapping วเิคราะห์เปรียเทียบทฤษฏีความสูญเปล่าท่ีงเจด็ประการ 

พร้อมทั้งหาขั้นตอน และใชเ้ทคนิตวศิวกรรมอุตสาหการ การบริหารคงคลงัและเคร่ืองมือคุณภาพ 

 อวยชยั ลีขสวสัด์ิ (2559) ไดศึ้กษาเคร่ือง การประยกุตใ์ชร้ะบบ TPS (Toyota Production 

System) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตท่อส่งน ้ามนัในยานยนต ์เพื่อศึกษาเปรียบเทียบ

ดา้นประสิทธิภาพจากการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้กนกัารผลิตความละมากๆเพื่อเป็น

แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพไดดี้ยิง่ข้ึน และเพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมี

ผลกระทบต่อประสิทธิภาพการผลิตจากการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
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บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตแิละขั้นตอนการด าเนินการ 

 ในบทน้ีจะกล่าวถึงแผนการปฏิบติังาน ขั้นตอนการด าเนินงาน รวมไปถึงการกล่าวถึง

ปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งท่ีท าใหเ้กิดอาการของปัญหาและผลกระทบของปัญหา ซ่ึงจะท าใหท้ราบถึงสาเหตุ

ของปัญหาโดยใชก้ารวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา และจะน าไปสู่การแกไ้ขปัญหาโดยน าทฤษฎีหรือ

วธีิการต่าง ๆ มาประยกุตใ์ช ้เพื่อน ามาแกปั้ญหาท่ีจะเกิดข้ึนซ่ึงจะกล่าวในบทน้ี 

 

3.1. แผนการปฏบิัติงานและขั้นตอนการด าเนินการ 

ตารางท่ี 3.1 แผนการปฏิบติังาน 

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

ส ำรวจปัญหำ

ปรกึษำพีเ่ลีย้ง

วำงแผนกำรส ำรวจปัญหำ

วำงแผนเก็บขอ้มลู

เก็บขอ้มลู

รวบรวมและประเมนิขอ้มลู

น ำขอ้มลูเสนอกำรแกไ้ข

สรปุกำรแกไ้ขและลงมอืแกไ้ข

Check ตดิตำมผล

Act สรปุผลกำรด ำเนนิกำร

Plan

Do

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ.วิธีการ
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3.2. แผนขั้นตอนการด าเนินการ 

-กระบวนการท าการปรับปรุง 

 

ภาพท่ี 3.1 แผนภูมิกระบวนการแสดงขั้นตอนในการด าเนินงานการปรับปรุง 

3.3 ศึกษาและเกบ็รวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆทีเ่กีย่วข้อง 

 การพฒันาการวจิยัในคร้ังน้ีท าการพฒันาสายการผลิต  Hinge Assy , Hood (LH/RH) โดย

การเก็บขอ้มูลการไหลของสายการผลิตและสินคา้ระหวา่งกระบวนการท่ีเกิดข้ึนต่อวนั และจบัเวลา

การท างานของสายการผลิตน้ี ตั้งแต่ เดือนพฤศจิกายน – ธนัวาคม 2560 และท าการศึกษาสภาพของ

ปัญหาโดยท าการวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานในกระบวนการผลิต Hinge Hood เพื่อหาจุดท่ีเป็น

ปัญหาในการท างานท่ีส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพสายการผลิต  

พบวา่มีจ านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนการสูงถึงวนัละ 900-1100 นาที/วนั จึงจดัท า Stagnation List 

เพื่อท่ีจะน ามาก าหนดปัญหาของสายการผลิต 
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3.4 ศึกษาทีม่าของปัญหา สาเหตุ  ท าให้เกดิปัญหา 

 ศึกษาท่ีมาของปัญหา สาเหตุ ท่ีท าใหเ้กิดปัญหาดว้ยใช ้Stagnation List ผูจ้ดัท ามีแนวคิดท่ี

จดัท าการปรับระบบการผลิตโดยการเก็บขอ้มูลและน ามาวิเคราะห์โดยโดยมีดงัน้ี 

3.4.1. เก็บขอ้มูลแผนภาพการไหลของงานและขอ้มูล (MIFC - Material Information Flow 

Chart) 

3.4.2. วเิคราะห์ 5 W 1 H 

3.5 วเิคราะห์ข้อมูลทีไ่ด้ด้วยวิธีการทางสถิติ หรือเคร่ืองมือทดสอบ 

 ในการศึกษาขอ้มูลเพื่อวิเคราะห์ปัญหาโดย คือการเขา้ไปศึกษาหนา้งานจริง ช้ินงานจริง 

สถานการณ์จริงเพื่อศึกษาหาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาและใชเ้คร่ืองมือ  

3.5.1 MIFC วเิคราะห์ใชใ้นการวเิคราะห์ท่ีมาและสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

3.5.2 5 W 1 H วเิคราะห์ปัญหาสาเหตุและวธีิแกไ้ข 

3.5.3 Check Sheet ใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวจิยั 

3.5.4 Stagnation List ใชเ้พื่อท าการสรุปผลการวเิคราะห์ท่ีมาและสาเหตุของ

ปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

3.6 การคดัเลอืกแนวทางปฏบิัติ 

 ในการคดัเลือกแนวทางเพื่อน าไปปฏิบติัจริง ใชเ้คร่ืองแผนภาพการไหลของขอ้มูล (MIFC) 

ในการคดัเลือกโดยก าหนดเกณฑก์ารคดัเลือก 2 ดา้น ประกอบดว้ย การปรึกษาผูเ้ช่ียวชาญ และใช้

การจ าลองรอบการหมุนเวยีนของคมับงั ในการคน้หาแนวทางท่ีผา่นเกณฑก์ารคดัเลือก โดยสรุป

แลว้ออกมาตรการตอบโตใ้นการแกไ้ขปัญหาของสายการผลิต Hinge Hood มีดงัน้ี 

3.6.1 PI Kanban (Kanban by Kanban)  

3.6.2 Heijunka 

3.6.3 Chuter 
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3.7 การก าหนดตัวช้ีวดั 

 3.7.1. การลดช้ินงานระหวา่งกระบวนการ  

 3.7.2. การลดช่วงเวลาน าของกระบวนการประกอบ  
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บทที ่4  

สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

4.1 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลเกีย่วกบัสภาพปัจจุบันทีท่ างานวจิยั 

 

ภาพท่ี 4.1 แผนภาพการไหลของงานและขอ้มูลของสินคา้สายการผลิต Hinge Assy,Hood 

 แผนภาพการไหลของงานและขอ้มูลของสินคา้สายการผลิต Hinge Assy,Hood ซ่ึงจากการ

เก็บขอ้มูล (Information Lead Time , Process Lead Time , Working Time , Stock Lead time , Total 

Lead Time , Number Machine , Cycle Time , Work in Process Lead Time , Worker , Change 

Overtime , MIN-MAX Stock Capacity , Time Table Control Shopping Part , Capacity 

Kanban/Box , Material Flow Chart (MFC)) 

จากแผนภาพการไหลของงานและขอ้มูล พบวา่การผลิตในปัจจุบนัใชร้ะบบการผลิตแบบดึงแบบ 

ดึงตามรอบรถ จ านวนรอบการดึงและใชก้ารวางแผนการผลิตเพื่อผลิต Hinge , Hood ในปัจจุบนัมี 

ส่งภายในประเทศ 26 รอบ ส่งต่างประเทศ 4 รอบ ท าใหมี้การดึงสินคา้จากสโตร์ 30 รอบ ต่อวนั 

ในไลน์การประกอบ Hinge Hood ก็จะมีการผลิต 30 รอบในแต่วนัโดยใช ้คมับงัเบิกถอน ในการดึง

จากสโตร์ทา้ยไลน์ 
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จากศึกษาขั้นตอนกในกระบวนการประกอบดว้ยขั้นตอนดงัน้ี 

  1.ขั้นตอนการประกอบ 

  2.ขั้นตอนการดดัช้ินงาน 

  3.ขั้นตอนการตรวจวดัขนาด 

4.ขั้นตอนการตรวจวดัคุณภาพ 

ในขั้นตอนการดดัช้ินงานมีรอบเวลาการผลิตต ่าและไม่มีการควบคุมการผลิตท าใหเ้กิด ช้ินงาน

ระหวา่งกระบวนการเป็นนจ านวนมาก โดยในขั้นตอนถดัไปคือการตรวจวดัขนาดมีรอบการผลิตสูง

กวา่มาก ท าใหเ้กิดอาการคอขวด 

4.2 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลกระบวนการต่างๆทีเ่กีย่วข้องกบังานวจิัย 

 4.2.1 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

รายการขอ้มูลท่ีจะน ามาวเิคราะห์ 

4.2.1.1 Forecast Volume  

ตารางท่ี 4.1 การคาดการ์ณจ านวนสินคา้ท่ีตอ้งผลิต 

 

 การคาดการในการผลิตในช่วงระยะเวลา 3 เดือน 
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4.2.1.2 Diagram Shipping Time Chart 

 

ภาพท่ี 4.2 Diagram Shipping Time Chart 

4.2.1.3 Time Table Shipping Control Part 

ตารางท่ี  4.2 Time Table Control Shopping Part 
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  4.2.1.4 Work in process 

หาขอ้มูล Work In Process เก็บขอ้มูลช้ินงานระหวา่งกระบวนการในแต่ละวนั 

 

ภาพท่ี 4.3 Work in Process 

 

4.3 ศึกษาของปัญหาสาเหตุทีท่ าให้เกดิปัญหา 

 4.3.1 วเิคราะห์จากแผนภาพการไหลของงานและข้อมูล 

 

 

ภาพท่ี 4.4 แผนภาพการไหลของงานและขอ้มูลของสินคา้สายการผลิต Hinge Assy,Hood 

 Work in Process 

Time  
 

Day 
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ใชเ้คร่ืองมือ MIFC ในการศึกษาปัญหาโดยพบวา่ในกระบวนการประกอบ Hinge Assy , 

Hood มีจ  านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนอยูม่าก จึงท าการเก็บขอ้มูล 

 

ภาพท่ี 4.5 จ  านวนช้ินงานระกวา่งกระบวนการภายในระยะเวลา 1 เดือน 

ใช ้Check Sheet เก็บขอ้มูลจ านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนการพบวา่มีช้ินงานระหวา่งกระบวนการ

วนัละ 900-1100 นาที/วนั 

4.3.2 วเิคราะห์ 5 W 1 H 

What:  เกิดงานคา้งระหวา่งกระบวนการ (Work in process) จ  านวนมากวนัละ 

900-1100 นาที/วนั 

When: ไลน์ประกอบ Hinge Hood (Hinge Assemble Hood Line)  

Where: เกิดงานคา้งระหวา่งกระบวนการเพราะไม่มีการก าหนดควบคุมปริมาณ

งานคา้งระหวา่งกระบวนการ 

Who:   มีหน่วย TPS คอยปรับปรุงการผลิต 

How:   PI Kanban (Kanban by Kanban) , Heijunka , Chuter 

Why:  PI Kanban (Kanban by Kanban) – ควบคุมปริมาณงานคา้งระหวา่ง

กระบวนการ (Work in process) 

           Heijunka – ควบคุมเวลาและปริมาณในการปล่อยคมับงั 

           Chuter – แสดงสถานะคมับงัในไลน์การผลิต 

Work in Process Time 

Day 
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 4.4 วเิคราะห์ข้อมูลทีไ่ด้ด้วยวธีิทางสถิต ิหรือเคร่ืองมอืทดสอบ 

4.4.1 เคร่ืองมือทดสอบการจ าลองคัมบังในดู้ Heijunka 

จากการศึกษาปัญหาพบทางเลือกในการปรับเรียบการผลิตสองทางเลือกจากการ

ปรึกษาผูเ้ช่ียวชาญคือ 1.Heijunka Post Pattern Just In Time 2. Heijunka Post Pattern 

Collection Kanban 1 Day 

 

ภาพท่ี 4.6 การปรับเรียบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

จากภาพท่ี 4.7 คือจ านวนคมับงัในตูเ้ฮจุงกะเป็นการจ าลองจ านวนการใชค้มับงัภายในสอง

วนั โดยคมับงัท่ีเกิดข้ึนในตอนเร่ิมงานคือ คมับงัท่ีสะสมจากเม่ือคืน โดยการท างานท่ีโรงงานท างาน 

1 กะ แต่ลูกคา้ท างาน 2 กะ   

 จากกราฟการจ าลองการใชค้มับงัพบวา่การใชค้มับงัเกิดข้ึนโดยเปรียบเทียบเป็นขั้นบนัได

คือ มีคมับงัท่ีถูกใชอ้อกไปและเขา้มาภายในกราฟ ท าใหเ้ห็นเป็นแผนภาพขั้นบนัได  

 จากวงกลมสีแดงแสดงใหเ้ห็นถึงช่วงเวลาพกั พบวา่คมับงัในแต่ละวนัถูกใชไ้ปไดค้ร่ึงหน่ึง

จากทั้งวนัและมีการเพิ่มข้ึนของความตอ้งการสะสมในตอ้นบ่ายท าใหค้มับงัในตูถู้กเพิ่มเขา้ไปมาก

ข้ึนกวา่ตอนเร่ิมท างานตอนเชา้ 

 จากเส้นตรงสีเขียวพบวา่เป็นเส้นเวลาเลิกงาน โดยเหลือคมับงัท่ีตอ้งผลิตให้ตรงกบัความ

ตอ้งการของลูกคา้ แสดงวา่ทางโรงงานตอ้งเปิดโอทีใหก้บัพนกังาน มิฉะนั้นจะผลิตไม่ทนัตามความ

ตอ้งการของลูกคา้ 
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ภาพท่ี 4.7 การปรับเรียบการผลิตแบบเก็บคมับงัทั้งวนัเอาไปปรับเรียบ 

 

จากภาพท่ี 4.8 คือจ านวนคมับงัในตูเ้ฮจุงกะเป็นการจ าลองจ านวนการใชค้มับงัภายในสอง

วนั โดยคมับงัท่ีเกิดข้ึนในตอนเร่ิมงานคือ คมับงัท่ีสะสมจากเม่ือคืน โดยการท างานท่ีโรงงานท างาน 

1 กะ แต่ลูกคา้ท างาน 2 กะ   

 จากกราฟการจ าลองการใชค้มับงัพบวา่การใชค้มับงัเกิดข้ึนโดยเปรียบเทียบเป็นการน าคมั

บงัจากเม่ือวานมาปรับเรียบคือ สะสมคมับงัทั้งวนัของเม่ือวานและน ามาปรับเรียบโดยมีการเก็บ

สตอ็กไวเ้ป็นจ านวน คร่ึงวนั  

 จากวงกลมสีแดงแสดงใหเ้ห็นถึงช่วงเวลาพกั พบวา่คมับงัในตอนเชา้ของเม่ือวานถูกใชไ้ป

จนหมดและมีการเพิ่มข้ึนการสะสมคมับงัในตอนกลางคืนของเม่ือวาน  

 จากเส้นตรงสีเขียวพบวา่เป็นเส้นเวลาเลิกงาน โดยไม่เหลือคมับงัในตู ้แสดงวา่คมับงัถูก

ปล่อยหมดทนัภายในการท างานแปดชัว่โมง 

 

 

 

 

 

 



31 
 

4.4.2 การวเิคราะห์ PI Kanban 

 

ภาพท่ี 4.8 ภาพการจ าลองระบบ PI Kanban 

เวลา 5.00 – คบับงัใน Side Line Store 0.5 day 

    คบับงัใน Heijunka 0 day 

    คมับงัใน Collection Kanban 0.5+0.5 day 

เวลา 5.00 คมับงัของเม่ือวานจะถูกสะสมไว ้คือ 1 day  

เวลา 8.00 - คบับงัใน Side Line Store 0.5 day 

    คบับงัใน Heijunka 0.5 day 

    คมับงัใน Collection Kanban 0.5 day 

เวลา 8.00 คมับงัท่ีถูกสะสมไวเ้ม่ือวาน 1 day จะน ามาเสียเขา้ตู ้Heijunka 0.5 day (Day-

1) และน าไปผลิต ส่วน Side Line Store จะถูกดึงของออกไปตามรอบการดึงและถูก

เพิ่มเขา้มาตามการผลิต 0.25 Day 

เวลา 13.00 -  คบับงัใน Side Line Store 0.5+0.25 day 

    คบับงัใน Heijunka 0.5 day 

    คมับงัใน Collection Kanban 0.25 day 

Side Line Store 

Heijunka post 

Collection Kanban 
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เวลา 13.00 คมับงัท่ีถูกสะสมไวเ้ม่ือวาน 1 day จะน ามาเสียเขา้ตู ้Heijunka 0.5 day 

(Night-1) และน าไปผลิต ส่วน Side Line Store จะถูกดึงของออกไปตามรอบการดึง

และถูกเพิ่มเขา้มาตามการผลิตจนเหลือ 0.5 Day 

 

เวลา 17.00 - คบับงัใน Side Line Store 0.5+0.5 day 

    คบับงัใน Heijunka 0 day 

    คมับงัใน Collection Kanban 0.5 day 

เวลา 17.00 คมับงัท่ีถูกสะสมไวเ้ม่ือดึงงานอออกเสร็จจะถูกสะสมไวใ้น Collection 

Kanban 0.5 day (Day-1) คมับงัในตู ้Heijunka ก็จะหมดลง ส่วน Side Line Store  ท่ีจะ

ถูกเพิ่มเขา้มาตามการผลิต 1 day 

 

เวลา 5.00 - คบับงัใน Side Line Store 0.5 day 

    คบับงัใน Heijunka 0 day 

    คมับงัใน Collection Kanban 0.5+0.5 day 

เวลา 5.00 Side Line Store  ท่ีจะถูกดึงของออกไปตามรอบการดึงในกะดึกเหลือ 0.5 

Day คมับงัท่ีถูกสะสมไวเ้ม่ือดึงงานออกเสร็จจะถูกสะสมไวใ้น Collection Kanban 0.5 

day (Day-1)+ Collection Kanban 0.5 day (Night-1) 

 

4.4.2.1 Acture PI Kanban 

1.ค านวณ PI Kanban จาก ปริมาณคมับงัสูงสุด/เดือน ตามใบยนืยนัการเรียกงานของลูกคา้ในเดือน

มกราคม  

Toyota Export PN (PN) 10 K/B / Day 
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Toyota Ban Pho (PW) 70 K/B / Day 

Toyota Export SN (SN) 10 K/B / Day 

Toyota Samrong (SW) 66 K/B / Day 

 Total   234 K/B / Day 

 

4.4.2.2 Calculation PI Kanban 

Effective  Date Feb 18 

Line Name  Pc Store 

Production  1 Shift 

Working Day 21 Day 

Working Time 480 Min 28800 Sec 

Heijunka Slot 66 Slots 

Forecast/Month  

 Toyota Export PN (PN) 790 Pcs. / Month 

Toyota Ban Pho (PW) 15400 Pcs. / Month 

Toyota Export SN (SN) 2620 Pcs. / Month 

Toyota Samrong (SW) 14292 Pcs. / Month 

Total   33102 Pcs. / Month 

Forecast/day   

 Toyota Export PN (PN) 38 Pcs. / Day 

Toyota Ban Pho (PW) 733 Pcs. / Day 

Toyota Export SN (SN) 125 Pcs. / Day 

Toyota Samrong (SW) 681 Pcs. / Day 

Total   1576 Pcs. / Day 
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Takt Time 

Working Time / Forecast/Day  

Toyota Export PN (PN) 28800/38 = 766 Sec / Pcs. 

Toyota Ban Pho (PW) 28800/733 = 39 Sec / Pcs.  

Toyota Export SN (SN) 28800/125 = 231 Sec / Pcs. 

Toyota Samrong (SW) 28800/681 =  42 Sec / Pcs. 

 

Pulling Cycle   

 Toyota Export PN (PN) 1 Cycle 

Toyota Ban Pho (PW) 12 Cycle 

Toyota Export SN (SN) 2 Cycle 

Toyota Samrong (SW) 22 Cycle 

Total   47 Cycle 

1. Volumes/Pulling  

Forecast/Day / Pulling Cycle  

Toyota Export PN (PN) 38//1 =  38 Pcs. 

Toyota Ban Pho (PW) 733/12 =  61 Pcs. 

Toyota Export SN (SN) 125/2 =  62 Pcs. 

Toyota Samrong (SW) 681/22 =  31 Pcs. 

Total    192 Pcs. 

 

2. Fluctuation 

Volume Pulling / Fluctuation 

Toyota Export PN (PN) 38//10% =  3.8 Pcs. 

Toyota Ban Pho (PW) 61/10% =  6.1 Pcs. 

Toyota Export SN (SN) 62/10% =  6.2 Pcs. 
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Toyota Samrong (SW) 31/10% =  3.1 Pcs. 

Total    19.2 Pcs. 

 

3. Lead Time in Kanban Box 

Volume Pulling / Fluctuation 

Toyota Export PN (PN) 28800/766 = 38 Sec. 

Toyota Ban Pho (PW) 28800/39 = 733 Sec. 

Toyota Export SN (SN) 28800/231 = 125 Sec. 

Toyota Samrong (SW) 28800/42 = 681 Sec. 

Total    1577 Sec. 

 

4. Lead Time in Heijunka post 

Toyota Export PN (PN) 15*60/766 = 1 Sec. 

Toyota Ban Pho (PW) 15*60/39 = 23 Sec. 

Toyota Export SN (SN) 15*60/231 = 4 Sec. 

Toyota Samrong (SW) 15*60/42 = 21 Sec.  

 

5. Process Lead Time  

Toyota Export PN (PN) 0 Sec. 

Toyota Ban Pho (PW) 0 Sec. 

Toyota Export SN (SN) 0 Sec. 

Toyota Samrong (SW) 0 Sec. 

 

6. Total PI Kanban  

6.1 Minimum Stock Policy (0.5 Trip) 

Forecast//day / Minimum Stock 

 

 



36 
 

Toyota Export PN (PN) 38/0.5 =  19  Pcs. 

Toyota Ban Pho (PW) 733/0.5 = 367 Pcs. 

Toyota Export SN (SN) 125/0.5 = 62 Pcs. 

Toyota Samrong (SW) 681/0.5 = 340 Pcs. 

 

6.2 Maximum PI Kanban in System   

1.Volumes/Pulling+ 2.Fluctuation+ Lead Time in Kanban Box+ 3.Lead Time in Kanban 

Box+ 4.Lead Time in Heijunka post+ 5.Process Lead Time+6.Minimum Policy 

 

Toyota Export PN (PN) 38+3.8+38+1+0+19 =  99 Pcs. / Day 

Toyota Ban Pho (PW) 61+6.1+733+23+0+367 = 1191 Pcs. / Day 

Toyota Export SN (SN) 62+6.2+125+4+0+62 =  260 Pcs. / Day  

Toyota Samrong (SW) 31+3.1+681+21+0+340 = 1077 Pcs. / Day 

 

Maximum Kanban in System   

PN 99/12 =  9 Kanban / Day 

PW 1191/12 = 100 Kanban / Day 

SN 260//12 = 22 Kanban / Day 

SW 1077/12 = 90 Kanban / Day 

 Total  211 Kanban / Day 

 

 

 

 

 

 

 



37 
 

4.5 คดัเลอืกแนวทางทีเ่ป็นไปได้ในการปฏบัิติจริง เพือ่น าไปปรับปรุงวธีิการเดิม 

จากการไดท้ราบถึงปัญหา สาเหตุของปัญหา และคน้หาแนวทางแกไ้ข คือ Heijunka 

Post Pattern Collection Kanban 1 Day, Acture PI Kanban 

 

 

ภาพท่ี 4.9 Heijunka Post Pattern Collection Kanban 1 Day 

 

4.5.1 Heijunka Post Pattern Collection Kanban 1 Day 

ใชก้ารปรับเรียบการผลิตแบบ การสะสมคมับงัหน่ึงวนั เพราะทั้งเหตุผลในดา้นคุณภาพจาก

ขั้นตอนการป้ัม ซ่ึงเกิดคุณภาพในการผลิตแกวง่เป็นอยา่งมาก และทางโรงงานยงัไม่มีความพร้อม

พอส าหรับการผลิตแบบทนัเวลาพอดีเน่ืองจากประสิทธิภาพการผลิตและระบบยงัไม่สนบัสนุนกบั

การผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

4.5.2 Acture PI Kanban 

 ใชก้ารค านวณคมับงัจาก การเรียกสินคา้จากลูกคา้ เพราะเหตุผลในดา้นคุณภาพจากขั้นตอน

ป้ัม ซ่ึงเกิดคุณภาพในการผลิตแกวง่เป็นอยา่งมาก ทางโรงงานจึงตอ้งเผื่อการผลิตค่าการผลิตมาก

ท่ีสุด จึงเลือกใชก้ารค านวณคมับงัสูงสุดจากการเรียกของลูกคา้ 
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4.6 สรุปผล ก าหนดตัวช้ีวดัในด้านต่างๆ ทีจ่ะท าวจิยั 

เน่ืองจากการปรับเรียบละการใชค้มับงัสั่งผลิตท าใหส้ั่งผลิตแค่ส่ิงท่ีตรงต่อความตอ้งการเท่านั้นท า

ใหเ้วลางานในกระบวนการลดลงถึง 99.98% 

 
 

ภาพท่ี 4.10 ตวัช้ีวดัเวลาช้ินงานระหวา่งกระบวนการ 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

จากศึกษากระบวนการผลิต Hinge Hood พบวา่มีช่วงเวลาน าของการผลิตสูง และมีปริมาณ

สินคา้ระหวา่งกระบวนการท่ีคา้งอยูใ่นสถานีเป็นจ านวนมากในขั้นตอนการประกอบ จึงด าเนินการ

ท าวจิยัเพื่อเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังาน และเก็บขอ้มูลปริมาณสินคา้ระหวา่งกระบวนการโดย

ใช ้แผนภาพการไหลของงานและขอ้มูล และวเิคราะห์ พบวา่มีเวลากระบวนการท างานในส่วนการ

ประกอบ 1078 นาที ช้ืนงานระหวา่งกระบวนการโดยรวม 1068 นาที หรือ 17.1 ชัว่โมง จึง

ด าเนินการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงดว้ยเคร่ืองมือ แผนภาพการไหลของงานและขอ้มูล,วเิคราะห์ 

5 W 1 H และปรึกษาผูเ้ช่ียวชาญ โดยก าหนดมาตรการแกไ้ขจากการจ าลองระบบ PI Kanban , 

Heijunka  ผลการวจิยัพบวา่   

ใชก้ารปรับเรียบการผลิตแบบ การสะสมคมับงัหน่ึงวนั เพราะทั้งเหตุผลในดา้นคุณภาพจาก

ขั้นตอนการป้ัม ซ่ึงเกิดคุณภาพในการผลิตแกวง่เป็นอยา่งมาก และทางโรงงานยงัไม่มีความพร้อม

พอส าหรับการผลิตแบบทนัเวลาพอดีเน่ืองจากประสิทธิภาพการผลิตและระบบยงัไม่สนบัสนุนกบั

การผลิตแบบทนัเวลาพอดี  

ใชก้ารค านวณคมับงัจาก การเรียกสินคา้จากลูกคา้ เพราะเหตุผลในดา้นคุณภาพจากขั้นตอน

ป้ัม ซ่ึงเกิดคุณภาพในการผลิตแกวง่เป็นอยา่งมาก ทางโรงงานจึงตอ้งเผื่อการผลิตค่าการผลิตมาก

ท่ีสุด จึงเลือกใชก้ารค านวณคมับงัสูงสุดจากการเรียกของลูกคา้ 

แบบแผนการผลิตท่ีควรสร้างข้ึนคือ แบบการจดัล าดบัการผลิตโดยใชก้ารปรับเรียบการ

ผลิต จากการน ามาปฏิบติัจริงแลว้ สามารถลดช้ืนงานระหวา่งกระบวนการโดยรวม 1038 นาที คิด

เป็น 99.98% และลดเวลากระบวนการท างานในส่วนการประกอบ ลดลง จาก 1078 นาที เป็น 60 

นาที คิดเป็น 99.95%  
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5.2 ข้อเสนอแนะ 

 1.พฒันาอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการวดัช้ินงานในขั้นตอนการประกอบ Hinge Hood ใหมี้

 ประสิทธิผลท่ีเพิ่มมากข้ึน เพื่อลดคอขวดจากกระบวนการวดัช้ินงาน 

 2.พฒันาระบบคุณภาพในขั้นตอนการป๊ัม เพื่อลดสตอ็คการจดัเก็บช้ินงานไวเ้ผือ่ปัญหาใน

 ดา้นคุณภาพ 

 

5.3 ประโยชน์ทีไ่ด้รับ 

1. สามารถลดปริมาณช้ินงานระหวา่งกระบวนการ (Work in Process) 

2. สามารถก าหนดวธีิการท างานและความคุมระยะเวลาในการท าการผลิตได ้

3. สามารถควบคุมปริมาณสินคา้ใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีตอ้งการและมีการผลิตสินคา้เฉพาะท่ี

ลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น 

4. สามารถตอบสนองความตอ้งการและเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตใหท้นัต่อ

ความตอ้งการ 

5. ลดระยะเวลาน าของขอ้มูล (Information Lead Time) 
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ภาคผนวก ก. 

รายงานประจ าสัปดาห์ 
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ภาพการปรับปรุงป้ายบอกสถานท่ีจดัเกบ็ช้ินงาน  

 

 
ภาพการประกอบตูป้รับเรีบยการผลิต 

 

 

ภาพการจดัท าคมับงั  
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ภาพการประชุมเพื่อรายงานผลการปรับปรุง 

 
ภาพการจดัท า PI Kanban   

 
ภาพการประชุมกบัทาง Toyota เพ่ือวางแผนการปรับปรุงรอบการเดิน 
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ภาพการจดัท าตูป้รับเรียบการผลิต 

 
ภาพการวิเคราะห์ระบบ การปรับเรียบการผลิตและการจ าลองคมับงั 

 

 จากสรุปการท างานประจ าสปัดาห์มีการท างานทั้งเอกสารและการ

ปรับปรุงสายการผลิต มีการวางแผนผงัการตั้งจดัตั้งโรงงาน , การปรับปรุง

สายการผลิตดว้ยการปรับเรียบการผลิต , การจดัท าคมับงัสัง่ผลิต , การค านวณ

การจ าลองสภาพการผลิต  
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ภาคผนวก ข. 

หนังสือรับรองการใช้ประโยชน์ของผลงานวจิยั 
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ประวตัผิู้จดัท าโครงงาน 

 

 

ช่ือ – สกุล นาย ตรีภพ สุทธิโก 

 

วนั เดือน ปีเกดิ  27 พฤษภาคม พ.ศ. 2538 

 

ประวตัิการศึกษา   

ระดบัมธัยมศึกษา  โรงเรียนเบญจมราชานุสรณ์    

ระดบัอุดมศึกษา   คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 

 แขนงการจดัการผลิต 

 สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น     

ทุนการศึกษา -ไม่มี-   

ประวตัิการฝึกอบรม  

Project Communication Management   

Field Tour at Assembly Production Line  

Toyota Production System Training  

Pull System Training  

Toyota Production System 6 Step Training  

MoonSoon Simulator Training   
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