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บทสรุป 

โครงงานสหกิจนี้ศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการฉีดพลาสติกเ พื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการ
ผลิตโดยใช้ทฤษฎีของ Toyota production system ซึ่งมีเคร่ืองมือที่เข้ามาช่วยหลากหลาย เช่น Lean, 
3G, 5s, Visualization โดยทางบริษัทได้มอบหมายงาน เร่ืองการลดเวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์ให้เหลือ 20 
นาที เพื่อขจัดเวลาสูญเปล่าและพัฒนาด้วย  Lean อีกทั้งยังมีกิจกรรมที่บริษัทให้ความส าคัญจากการ
ที่ใช้เคร่ืองจักรเป็นเวลานาน คือ กิจกรรม Total Productive Maintenance ซึ่งเป็นกิจกรรมว่าด้วย
เร่ืองของการคืนสภาพการท างานของเคร่ืองจักรซึ่งสัมพันธ์ต่อประสิทธิภาพการผลิต 

จากการร่วมกิจกรรม Total Productivity Maintenance คืนสภาพการท างานของเคร่ืองจักร
จากการพัฒนาดังกล่าวได้ขจัดความซับซ้อนของเคร่ืองจักรจาก 33.33% เป็น 0% และสร้าง
มาตรฐานจากการปรับปรุงให้กับพนักงานตามเป้าหมาย โดยใช้ Visualization เข้ามาในการมองเห็น
ด้วยสายตา อีกทั้งเร่ืองการลดเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ให้น้อยกว่า 20 นาที โดยลดลงจากเดิม คือ 
24.01 นาที เหลือเพียง 18.99 นาที ซึ่งส่งผลโดยตรงกับประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม (Overall 
Equipment Effectiveness) จากเดิม 88.62% เป็น 91.91% ตามเป้าหมาย     
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Summary 

This project is to study the work methods of the efficiency productivity in plastic 
injection using Toyota Production System thesis. The company given decrease mold change 
within 20 minutes project for study case. This problem was solved by use Toyota Process System 
tools, there are Lean, 3G, 5s and visualization. Company running Total Productive Maintenance 
activity which means revision of machine efficiency that relate with Overall Equipment 
Effectiveness.   

The improvement by used visualization given results were eliminate 33.33% of 
complicate in plastic flow in pipes to 0% and 22.22% of complicate in plastic flow in pipe joints 
to 0% from Total Productive Maintenance activity. In the other hand, decrease a mold change 
times was reduce from 24.01 minutes to 18.99 minutes. The effective from both results give 
increase Overall Equipment Effectiveness or efficiency productivity. 
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บทที่ 1 

 

บทน า 

 

1.1 ชื่อและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

       

รูปภาพท่ี 1.1 รูปโรงงาน Hitachi Chemical Automotive products 

 

ชื่อองค์กร   : บริษัท ฮิตาชิ เคมีคัล ออโตโมทีฟ โปรดักส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 
        Hitachi Chemical Automotive products (Thailand) Co., ltd  
ที่ตั้งองค์กร : สยามอีสเทิร์น อินดัสเตรียล พาร์ค, 60/11 หมู่ 3, ต าบล มาบยางพร, อ าเภอ  

  ปลวกแดง, ระยอง, 21140  
  Siam Eastern Industrial Park, 60/11 Moo 3, Tambol Mabyangporn, Amphur 
  Pluakdaeng, Rayong 21140, Thailand 

เบอร์โทร   : +66-38-891-397, แฟกซ์: +66-38-891-400 
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รูปภาพท่ี 1.2 แผนที่โรงงาน Hitachi Chemical Automotive products 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักขององค์กร 

พื้นที่ทั้งหมด : 51,532.4 ตร.ม. 

พื้นที่โรงงาน : 11,940.2 ตร.ม. 

ก่อต้ังบริษัท : 27 ธ.ค. 2538 

เร่ิมการผลิต : 20 ธ.ค. 2539 

เงินลงทุน  : 166 ล้านบาท 

ยอดขาย : 5,340 ล้านบาท (ประมาณการ) 

ผู้ถือหุ้น : บริษัท ฮิตาชิ เคมีคัล จ ากัด   51% 

   บริษัท อีซูซุ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากัด  49% 

จ านวนพนักงาน : 602 คน (ก.พ. 2557) 

ประเภทธุรกิจ : ชิ้นส่วนยานพาหนะ 
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ผลิตภัณฑ์ : กันชน คอนโซลหน้า กระจังหน้า แผงประตู และชิ้นส่วนอื่นๆ 

ลูกค้าหลัก : บริษัท อีซูซุ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

      บริษัท นิสสัน มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

      บริษัท เจนเนอรัล มอเตอร์ส (ประเทศไทย) จ ากัด 

      บริษัท ออโต้อัลลายแอนซ์ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

รูปภาพท่ี 1.3 แผนผังองค์กร Hitachi Chemical Automotive products 

 

CSR 

CSR 

Managing Director 
Shigemitsu Goto 

HR and Administration 

Finance and Accounting 

Sales Business 
Administration Purchasing 

Production 

Factory Production control 

Quality Assurance 

Research and 
Development 

Bangkok Design Center 

Products Development 
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รูปภาพท่ี 1.4 แผนผัง Production 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่งท่ีได้รับมอบหมาย : ผู้ช่วยส่วนงานกระบวนการฉีดพลาสติก 

หน้าท่ีงานท่ีได้รับมอบหมาย : การศึกษากระบวนก ารฉีดพลาสติกโดย รวม ค้นหา
จุดบกพร่อง เพื่อเพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑ์ โดยการเก็บข้อมูลและแลกเปลี่ยนความคิดเห็น อีกทั้ง
การปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้องกับการปรับปรุงการท างานของพนักงาน รวมไปถึงการท าเอก สารงาน
มาตรฐาน เพื่อยกระดับมาตรฐานสากลของตัวบริษัท เช่น การบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วน
ร่วม (Total Productive Maintenance; TPM) โดยมีส่วนร่วมกับพนักงาน  

 
1.5 พนักงานที่ปรึกษา และต าแหน่งขอพนักงานที่ปรึกษา 

นายมานะศักดิ์   ศรีนวล 
ต าแหน่ง Chief : Injection 

 
1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบัติงาน 

ระยะการฝึกงาน  : วันที่ 2 มิถุนายน พ.ศ. 2557 ถึงวันที่ 30 กันยายน พ.ศ. 2557 
เวลาท างาน  : 90 วัน รวมเป็นเวลาทั้งสิ้น  720 ชั่วโมง 
เวลาลา   :   -  ไม่มี - 

Assembly 

Production 
Paint 

Injection Fac.1 

TPM Activity 

Injection Fac.2 
Injection 
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1.7 ท่ีมาและความส าคัญของปัญหา 

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต (Overall Equipment Effectiveness; OEE) ของบริษัท 
ฮิตาชิ เคมีคัล ออโตโมทีฟ นั้นถือเป็นหนึ่งในข้อมูลส าคัญที่จะสร้างความน่าเชื่อถือในศักยภาพการ
ผลิต เนื่องจากเ ป็นฐานผลิตให้แก่หลายๆบริษัทของอุ ตสาหก รรมประกอบยานยนตร์ ดังนั้น
ความส าคัญของประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตน้ันมาจากข้อมูลในการผลิต เช่น ปริมาณของเสีย 
เวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ เป็นต้น รวมไปถึงกิจกรรมมาตรฐานต่างๆ 

เน่ืองจาก ในการฉีดพลาสติกนั้นเป็นกระบวนการแรกของสายการผลิต ของบริษัท  ดังนั้น
หากกระบวนการผลิตมีของเสียจะส่งผลให้กระบวนการต่างๆที่ต่อเน่ืองด าเนินการช้าลงเพราะต้อง
รอผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพพอส าหรับการด าเนินการหลังจากนั้นต่อๆไป  การสูญเสียนั้นไม่จ าเป็นต้อง
อยู่ในรูปธรรมหรือสินค้า อีกทั้งยังสามารถรวมไปถึง การรองาน หรือการขนส่งล่าช้า เป็นต้น 

ปัจจุบันทางบริษัทให้ความส าคัญอย่างมากกับมาตรฐานสากล และมาตร ฐานสากลที่ก าลัง
เข้าร่วมอยู่นั้น คือ “การบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance; 
TPM)” โดยที่กิจกรรมครั้งนี้เน้นให้คว ามส าคัญกับการบ ารุงรักษาแบบมีส่วนร่วม  ซึ่งสอดคล้องกับ
ความรู้ความเข้าใจของตัวพนักงานต่อหน้าที่การท างานที่มากขึ้นตาม  เน่ืองจากตัวเคร่ืองจักรมีอายุ
การใช้งานที่นานและถึงรอบการดูแลรักษาเลยเข้าร่วมมาตรฐานสากลนี้ 

ดังนั้นจึงได้จัดท าเคร่ืองมือขึ้นเพื่อควบคุมและเพิ่มความรู้ความเข้าใจต่อการท างานเพื่อลด
ปัญหาจากการสูญเสีย เพิ่มความเข้าใจ และง่ายต่อการค้นหา โดยการ ควบคุมด้วยสายตาน้ัน เป็นสื่อ
ที่สามารถเข้าใจได้ง่าย 

 

1.8 วัตถุประสงค์ หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

โครงงานนี้จั ดท าขึ้นเพื่อตอบสนองความต้องการขององค์กรหลายๆองค์กรที่ต้องการจะ
ป้องกันการเกิดของเสียและความเข้าใจที่ง่ายต่อกระบวนการผลิต  เพื่อเป็นตัวอย่างและแนวทางใน
การปรับปรุงพัฒนา โดยมีเป้าหมายดังนี้ 

1.8.1 สร้างความเข้าใจที่ง่ายโดยการควบคุมด้วยสายตา 
1.8.2 สร้างมาตรฐานในการท างานให้แก่พนักงาน 
1.8.3 เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตให้ได้ตามเป้าหมาย คือ 90% 
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1.9 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงาน หรือโครงงานท่ีได้รับมอบหมาย 
1.9.1 เพิ่มความเข้าใจในกระบวนการผลิตที่ไปในทางเดียวกัน 
1.9.2 ลดเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 
1.9.3 เพิ่มประสิทธิภาพและศักยภาพเคร่ืองจักร 

 

1.10   นิยามศัพท์เฉพาะ 

1.10.1   NG (No Good) หมายถึง ของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต ที่เกิดหลังการติดต้ัง
แม่พิมพ์และชิ้นงานปรับฉีด  โดยเร่ิมนับจากชิ้นงานแรกจนครบจ านวนตาม
แผนการผลิต  

1.10.2   WIP (Work in process) หมายถึง งานที่อยู่ในกระบวนการผลิตระหว่างสถานี  ซึ่ง
บางที่อาจถือว่าเป็นการกองของงานระหว่างสถานี แต่บางที่มีความจ าเป็นต้องรอ
ตามเวลา เช่น การรอสีแห้ง การรอของอุณหภูมิในตัวชิ้นงาน เป็นต้น 

1.10.3 OEE (Overall Equipment Effectiveness) หมายถึง ประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักร ซึ่งในปัจจุบันใช้วิธีการน้ีเป็ นที่นิยมในการใช้งานเพื่อบอก
ประสิทธิภาพขององค์กรน้ันๆ โดยการค านวณของ OEE คือ 

   OEE = Availability x Performance Efficiency x Quality Rate 

    Available   = อัตราเดินเคร่ือง (%) 

    Performance Efficiency  = ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร (%) 

    Quality Rate  = อัตราคุณภาพ (%) 

1.10.4   Internal working time หมายถึง เวลาการท างานภายในขั้นตอนการท างาน หรือการ
ท างานที่ท าตามขั้นตอนตามล าดับในกระบวนการ เช่น การติดต้ังแม่พิมพ์ เป็นต้น 
ซึ่งเป็นการท างานที่มีการควบคุมและขจัดที่ยากกว่าการท างานภายนอก  
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1.10.5   External working time หมายถึง เวลาการท างานภายนอกขั้นตอนการท างาน การ
ท างานที่เกิดจากผู้ปฏิบัติซึ่งอยู่ในระหว่างขั้นตอน ซึ่งการท างานที่เกิดการสูญเสีย
ของเวลาที่มาก เช่น การเดิน การรอ เป็นต้น 

1.10.6 Visualization หมายถึง การมองเห็น ซึ่งเป็นประสาทสัมผัสแรกๆ ที่ใช้ในการ
เรียนรู้สิ่งใดสิ่งหนึ่งควบคู่กับประสาทสัมผัสอ่ืนๆ โดยองค์กรได้แบ่งออกเป็นสาม
ประเภท คือ การบอกต าแหน่งด้วยสายตา (Visual layout), การระบุพื้นที่กลับคืน
ของเคร่ืองมือเมื่อเลิกใช้งาน (Visual management) และการควบคุมด้วยสายตา 
(Visual control)  
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บทที่ 2 

 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 การควบคุมคุณภาพด้วยกิจกรรมกลุ่มย่อยในหน่วยงาน (Quality Control Circle; QCC) 

 

ความหมายของกิจกรรมการควบคุมคุณภาพด้วยกิจกรรมกลุ่มย่อยในหน่วยงาน (Quality 
Control Circle; QCC) 

กิจกรรมการควบคุมคุณภาพด้วยกิจกรรมกลุ่มการควบคุมคุณภาพ (Quality Control 
Circle; QCC) เป็นการบริหารงานด้านวัตถุดิบ ขบวนการผลิตและผลผลิต ให้ได้คุณภาพตามความ
ต้องการของลูกค้า ผู้เกี่ยวข้องหรือข้อก าหนดตามมาตรฐานที่ต้ังไว้ โดยมีเป้าหมายป้องกันและลด
ปัญหาการสูญเสียทั้งวัตถุดิบ ต้นทุนการผลิต เวลาการท างาน และผลผลิต  กิจกรรมกลุ่ม คือ ความ
ร่วมมือร่วมใจในการท างาน หรือสร้างผลงานตามเ ป้าหมายซึ่งประกอบด้วยผู้บริหาร พนักงาน 
วิธีการท างาน เคร่ืองจักร เคร่ืองใช้ ระเบียบกฎ เกณฑ์ และอื่นๆ  กิจกรรม QCC คือ กิจกรรมที่สร้าง
ความร่วมมือร่วมใจในการสร้างผลงานให้ได้คุณภาพตามเป้าหมาย โดยการค้นหาจุดอ่อน แล ะหา
สาเหตุแห่งปัญหา แล้วระดม สมองเพื่อแก้ไขปรับปรุงและวางแผนคุณภาพอย่างเป็นระบบ  โดยใช้
แนวความคิดพื้นฐานของ QCC ในการพัฒนาและปรับปรุงงาน 

 

วัตถุประสงค์ของ QCC 

 1.เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการและงานประจ าวันของหน่วยงายย่อย 

 2.เพื่อความสะดวกในหน้าที่การงานของพนักงาน 

 3.เพื่อลดและขจัดปัญหาที่เกิดขึ้นในหน่วยงานย่อย 
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ประโยชน์ของ QCC 

1. ศักยภาพในกระบวนการที่เพิ่มมากขึ้น  

2. เพื่อสร้างสถานที่ท างานให้น่าอยู่ สร้างบรรยากาศในองค์การให้แจ่มใส  

3. เพื่อดึงความสามารถทั้งหมดทีมีอยู่ในบุคคล ออกมาใช้ให้ได้ประโยชน์เต็มที่ จนถึงขีด
สูงสุดแห่งความสามารถที่เขามีอยู่ 

 

หลักการส าคัญของ QCC 

หลักการที่ส าคัญในการน ากิจกรรมกลุ่มควบคุณภาพมาพัฒนา ในด้านการบริหารงานธุรกิจ
ปัจจุบันน้ี ก็เนื่อง จากแนวความคิดในการบริหารสมัยใหม่ ต้องการให้พนักงานในระดับหัวหน้า
และพนักงานทั่วไปมีความส านึก 4 ประการ คือ 

 1. การมีส่วนร่วมในการบริหารงาน (Participated by Everyone) 

 2. การท างานร่วมกันเป็นทีมอย่างมีระบบ (Teamwork Consciousness)  

3. การรู้จักแก้ปัญหาเฉพาะหน้าด้วยตนเอง (Problem Consciousness) 

4. การรู้จักปรับปรุงด้วยตนเอง (Improvement Consciousness) 

 ฉะนั้น การบริหารงานโดยระบบควบคุมคุณภาพหรือกลุ่มคุณภาพ นอกจ ากให้สมาชิกที่
ร่วมกลุ่มได้มีจิตส านึกใน 4 ประการ ข้างต้นแล้ว  ยังต้องอาศัยหลักการของวั ฏจักรเดมมิ่ง ( Deming 
Cycle )ในการด าเนินงาน โดยมีทั้งหมดสี่ขั้นตอน คือ การวางแผน (Plan), การลงมือท า (Do), การ
ตรวจสอบงาน (Check) และการปรับปรุงแก้ไขงานให้ดีขึ้น (Act) ดังรูปภาพที่ 2.1 แผนภาพ PDCA 
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รูปภาพท่ี 2.1 แผนภาพ PDCA  

 

วิธีการและขั้นตอน 

1. P คือ การวางแผน ( Plan)  

การท างาน ซึ่งเราต้องรู้ว่า เราจะให้ใครท า (Who) ท าอะไร (What) ท าที่ไหน (Where) ท า
เมื่อไหร่  และมีเวลาเท่าไหร่ (When) ท าไม (Why) ท าอย่างไร (How) ภายใต้งบประมาณเท่าไหร่ 
(How much) ให้ได้ตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ (Purpose)  

การวางแผน หมายถึง การวางแผนการด าเนินงานอย่างรอบคอบ  ครอบคลุมถึงการก าหนด
หัวข้อที่ต้องการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง ซึ่งรวมถึงการพัฒนาสิ่งใหม่ๆ การแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการ
ปฏิบัติงาน อาจประกอบด้วย การก าหนดเป้าหมาย หรือวัตถุประสงค์ของการด าเนินงาน Plan การ
จัดอันดับความส าคัญของ เป้าหมาย ก าหนดการด าเนินงาน ก าหนดระยะเวลาการด าเนินงาน 
ก าหนดผู้รับผิดชอบหรือผู้ด าเนินการและก าหนดงบประมาณที่จะใช้  การเขียนแผนดังกล่าวอาจ
ปรับเปลี่ยนได้ตามความเหมาะสมของลักษณะ การด าเนินงาน การวางแผนยังช่วยให้เราสามารถ
คาดการณ์สิ่งที่เกิดขึ้นในอนาคต และช่วยลดความสูญเสียต่างๆที่อาจเกิดขึ้นได้ 

2. D คือ การลงมือท า (Do) 

การลงมือท า หมายถึง การด าเนินการตามแผน อาจประกอบด้วย การมีโครงสร้างรองรับ  การ
ด าเนินการ (เช่น คณะกรรมการหรือหน่วยงานของคณะ) มีวิธีการ ด าเนินการ (เช่น มีการประชุม
ของคณะกรรมการมีการจัดการเรียน การสอน มีการแสดงความจ านงขอรับนักศึกษาไปยัง
ทบวงมหาวิทยาลัย) และมีผลของการด าเนินการ (เช่น รายชื่อนักศึกษาที่รับในแต่ละปี) 
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3. C คือ การตรวจสอบ งาน (Check) 

การตรวจสอบ หมายถึง การประเมินแผน อาจประ กอบด้วย การประเมินโครงสร้างที่
รองรับ การด าเนินการ การประเมินขั้นตอนการด าเนินงาน และการประเมินผลของ  การด าเนินงาน
ตามแผนที่ได้ตั้งไว้ โดยในการประเมินดังกล่าวสามารถ ท าได้เอง  โดยคณะกรรมการที่รับผิดชอบ
แผนการด าเนินงานนั้น ๆ  ซึ่งเป็นลักษณะของการประเมินตนเอง โดยไม่ จ าเป็นต้องตั้ง
คณะกรรมการ  อีกชุดมาประเมินแผน หรือไม่จ าเป็นต้องคิดเคร่ืองมือหรือแบบประเมิน  ที่ยุ่งยาก
ซับซ้อน 

4. A คือ การปรับปรุงแก้ไขงานให้ดีขึ้น (Act)  

การปรับปรุงแก้ไขงานให้ดีขึ้น  หมายถึง การน าผลการประเมินมาพัฒนาแผน อาจ
ประกอบด้วย การน าผลการ  ประเมินมาวิเคราะห์ว่ามีโครงสร้าง หรือขั้นตอนการปฏิบัติงานใดที่
ควร ปรับปรุงหรือพัฒนาสิ่งที่ดีอยู่แล้วให้ดียิ่งขึ้นไปอีก และสังเคราะห์รูปแบบ  การด าเนินการใหม่
ที่เหมาะสม ส าหรับการด าเนินการ ในปีต่อไป 

 

2.2 ความสูญเปล่า (7 Waste) 

ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซึ่ง
เป็น เหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่ควรจะเป็น เช่น ใช้เวลานานใน
การผลิต สินค้าคุณภาพต่ า ต้นทุนสูง ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่านี้เกิดขึ้น
มากมาย 

แนวคิดหน่ึงที่คิดค้นโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบ
โตโยต้า (Toyota production system) โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อขจัดความสูญเสีย 7 ประการ ดังรูปภาพ
ที่ 2.2 แผนภาพ 7 Wastes 
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รูปภาพท่ี 2.2 แผนภาพ 7 Wastes 

 

1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
การผลิตสิ นค้าปริมาณมากเกินความต้องการ ในงานขณะนั้น หรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็น

เวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุดเท่าที่จะท า
ได้ เพื่อให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า 
(Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความ
ยืดหยุ่น 

ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่จ าเป็น 
2. เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP  
3. เกิดการขนย้าย 
4. ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทันที 
5. ต้นทุนจม 
6. ปิดบังปัญหาการผลิต 

การปรับปรุง 
1. บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา  
2. ลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร โดยศึกษาเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร จากนั้นท า
การปรับปรุง 

- จัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเร่ิมการปรับตั้งเคร่ือง 
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- แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เคร่ืองจักรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้องท า
เมื่อเคร่ืองจักรหยุดเท่านั้น 
- จัดล าดับขั้นตอนในการปรับตั้งเคร่ืองจักรให้เหมาะสม 
- กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 
- จัดหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอย่างรวดเร็ว  

3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวดในกระบวนการเพื่อลดรอบเวลาการผลิต  
4. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้น 
5. ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายอย่าง 
 
 
 

2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้

ได้ส่วนลดจากการสั่งซื้อ  จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งาน อยู่
เสมอ เป็นภาระในการดูแลและการจัดการ 

ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
1. ใช้พื้นที่จัดเก็บมาก 
2. ต้นทุนจม 
3. วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่ดีพอ) 
4. สั่งซื้อซ้ าซ้อน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่เพียงพอ) 
5. ต้องการแรงงานและการจัดการมาก 

การปรับปรุง 
1. ก าหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน 
2. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual control)  
    เพื่อให้สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย 
3. ใช้ ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกันไม่ให้มีวัสดุตกค้างเป็น 
    เวลานาน 
4. วิเคราะห์หาวัสดุทดแทน (Value engineering) ที่สามารถสั่งซื้อได้ง่ายมาใช้แทน เพื่อ 
    ลดปริมาณวัสดุที่ต้องท าการจัดเก็บ 
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3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) 
การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลด

ระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าที่จ าเป็นเท่านั้น 
ปัญหาจากการขนส่ง 

1. ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เชื้อเพลิง แรงงาน 
2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนส่ง 

การปรับปรุง 
1. วางผังเคร่ืองจักรใหม่ จัดล าดับเคร่ืองจักรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณ  
    เดียวกันเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
2. ลดการขนส่งซ้ าซ้อน 
3. ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายที่เหมาะสม 
4. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอน 
    ต่อไปได้เร็วขึ้นไม่ต้องเสียเวลารอนาน 
 

4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่วาง

อยู่บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานอีกด้วย 
ปัญหาจากการเคลื่อนไหว 

1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 
2. เกิดความล้าและความเครียด 
3. อุบัติเหตุ 
4. เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 

การปรับปรุง 
1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการ 
    เคลื่อนไหวน้อยที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร์ (Ergonomic)  
    เท่าที่จะท าได้ 
2. จัดสภาพการท างาน (Working condition) ให้เหมาะสม 
3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของ  
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    ผู้ปฏิบัติงาน 
4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานได้ 
    อย่างสะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 

      5. ออกก าลังกาย 
 
 

5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ าๆกันในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่มีความจ าเป็น เพราะ

งานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้ตัว
ผลิตภัณฑ์เกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้นกระบวนก ารน้ีควร
รวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างาน หรือขณะ
คอยเคร่ืองจักรท างาน 

ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
1. เกิดต้นทุนที่ไม่จ าเป็นของการท างาน 
2. สูญเสียพื้นที่การท างานส าหรับกระบวนการน้ันๆ 
3. ใช้เคร่ืองจักรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภัณฑ์ 

การปรับปรุง 
1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation process chart 
2. ใช้หลักการ 5W 2H เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
3. หากระบวนการทดแทนที่ก่อให้เกิดผลลัพธ์ของงานอย่างเดียวกัน 
 

6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการที่เคร่ืองจักร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบาง

ปัจจัยที่จ าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจักรขัดข้อง การรอคอย
เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น  

ปัญหาจากการรอคอย 
1. ต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจักร และค่าที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม  
2. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
3. เกิดปัญหาเร่ืองขวัญและก าลังใจ 
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การปรับปรุง 
1. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและล าดับการผลิตให้ดี 
2. บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 
3. จัดสรรงานให้มีความสมดุล 
4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรก าลังคนให้เหมาะสม  
5. เตรียมเคร่ืองมือที่จะใช้ในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อนหยุดเคร่ือง  
6. ใช้อุปกรณ์เพื่อช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 
 

7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตามที่

ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียขึ้น  
ปัญหาจากการผลิตของเสีย 

1. ต้นทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2. สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและก าจัดของเสีย 
3. เกิดการท างานซ้ าเพื่อแก้ไขงาน 
4. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 

การปรับปรุง 
1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกต้อง  
2. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานต้ังแต่แรก 
3. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ที่สามารถป้องกันการท างานที่ผิดพลาด (Poka-Yoke) 
4. ฝึกให้พนักงานมีจิตส านึกทางด้านคุณภาพ 
5. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต  
    (Quick response system) 

บางที่อาจมี ความสูญเปล่าข้อที่ 8 เพิ่มเติม คือ None use idea from team lost ความสูญเสีย
จากการไม่รับฟังความเห็นข้อเสนอของคนในองค์กร ทั้งนี้ขึ้นอยู่แต่ละองค์กรจะก าหนด 

 

2.3 ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System; TPS) 

บริษัท TOYOTA ในประเทศญี่ปุ่นก่อตั้งมาประมาณ  60-70 ปีแล้ว โดยตระกูลโตโยดะ 
แปลว่าทุ่ง ข้าวขนาดใหญ่ ตระกูลนี้มีอาชีพท านา แต่มีบุตรชายคนหน่ึง ไม่อยากเป็นชาวนา  เมื่อเห็น
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มารดาทอผ้า  จึงช่วยคิดประดิษฐ์เคร่ืองปั่นด้ายที่ใช้กลไกพลังน้ าหมุนและคิดประดิษฐ์  เคร่ืองทอผ้า
ขึ้นมา และมีการจดลิขสิทธิ์ด้วย จากนั้น  จึงพัฒนามาผลิตรถยนต์และก่อต้ังเป็นบริษัท TOYOTA 
ขึ้นมาจนถึงปัจจุบัน  บริษัท TOYOTA จึงถือเป็นบริษัทที่ก่อก าเนิดขึ้นมาจากการคิดค้นและ
ปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง มีการบูรณาการกันระหว่างการคิดสร้างสรรค์ (Creative) และ Kaizen คือ คิด
ปรับปรุงอยู่เร่ือย ๆ และได้มีการก าหนด TOYOTA WAY หรือวิถีแห่ง TOYOTA ขึ้น เมื่อปี 2001 
หมายถึง 

 ปรัชญาการท างานร่วมกันขององค์กร 
 พฤติกรรมนิยมที่ปฏิบัติร่วมกันในองค์กร 4 
 วัฒนธรรมองค์กร 

การก าหนด TOYOTA WAY นี้มีที่มาจากการที่ผู้บริหารบริษัทเกรงว่าความเป็น  TOYOTA 
ที่มีราก ฐานมาจากการคิดค้นและปรับปรุ งอย่างต่อเน่ืองจะหายไป  จึงจัดท าคัมภีร์ในการท างาน
ขึ้นมา เพื่อสร้างพฤติกรรมนิยมในองค์กร  ให้เป็นปรัชญาการท างานของผู้บริหารและพนักงานทุก
คน Toyota Production System (TPS) คือระบบการผลิตของ TOYOTA ที่ยึดหลักการผลิตโดย ไม่มี
ของเหลือ หลักการนี้มีจุดประสงค์คือผลิตเฉพาะสินค้าที่ขายได้เท่านั้น  โดยจะผลิตรถยนต์คุณภาพดี 
และผลิตสินค้าด้วยต้นทุนที่ต่ ากว่า 

Toyota Production System (TPS) เป็นการลดต้นทุนในการผลิต  โดยมองว่าการผลิตโดยมี
สินค้าใน Stock ถือว่าเป็นต้นทุน  จึงต้องผลิตโดยไม่ให้มี Stock เหลือ เพื่อให้เป็นการผลิตโดยไม่มี
ต้นทุน หลักการดังกล่าวท าให้ Toyota มีต้นทุนการผลิตต่ า โดยจะใช้วิธีการหลัก ๆ คือ 

 การผลิตแบบลีน (Lean Production) คือ “การใช้หลักการชุดหนึ่งในการระบุและ
ก าจัดความสูญเปล่า เพื่อส่งมอบสินค้าที่ลูกค้าต้องการ และทันเวลา ”หรือ กล่าวอีก
นัยหนึ่ง ลีน  คือ ปรัชญาในการผลิต ที่ถือว่า ความสูญเปล่า  เป็นตัวท าให้เวลาที่ใช้
ในการผลิตยาวนานขึ้น และควรมีการน าเทคนิคต่างๆ  มาใช้ในการก าจัดความสูญ
เปล่าเหล่านั้นออกไป  หลักในการด าเนินกิจกรรมการผลิตแบบลีนมี 5 ขั้นตอน
หลัก ดังรูปภาพที่ 2.3 ขั้นตอนหลักในการด าเนินงานแบบ Lean 
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รูปภาพท่ี 2.3 ขั้นตอนหลักในการด าเนินงานแบบ Lean 

 Just-In-Time คือ ทันเวลาพอดี หมายถึงท างานให้พอดีเวลา วางแผนให้ดี 
เตรียมการให้พอดี 

 JIDOKA คือ การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ หมายถึง ในทุก ๆ กระบวนการต้อง
มีการควบคุมคุณภาพ เนื่องจากในการผลิตของ TOYOTA หากพนักงานผลิตในจุด
ของตนเองไม่ทันกับการไหลของสายพานการผลิต  ก็สามารถหยุดสายพานการ
ผลิตได้เพื่อท าให้ทัน  แต่การหยุดสายพานการผลิตจะก่อให้เกิดการสูญเสีย ดังนั้น  
จึงต้องมีระบบการควบคุมเพื่อไม่ให้เกิดการผิดพลาดที่จะน าไปสู่การหยุดสายพาน  
การผลิต 

พยายามไม่ให้เกิดเหตุแห่งการลดคุณภาพ ทั้งนี้ สาเหตุที่ท าให้คุณภาพในการผลิตลดลงมา
จาก 3 สาเหตุ คือ 

1) MUDA คือ การท างานที่เพิ่มมากขึ้นโดยไม่สร้างคุณค่า  
2) MURI คือ การท างานที่มากจนเกินความสามารถ 
3) MURA คือ การท างานที่ไม่มีความเสถียร หรือไม่สม่ าเสมอ 
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หลักส าคัญของ TOYOTA WAY 
 
มีหัวใจส าคัญ 5 ประการ ที่ถือเป็น DNA ของพนักงาน TOYOTA ทุกคน ได้แก่ 
1) ความท้าทาย (Challenge) 
2) ไคเซ็น (Kaizen) 
3) เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) 
4) การยอมรับนับถือ (Respect) 
5) การท างานเป็นทีม (Teamwork) 

 

ความท้าทาย (Challenge)  

5 ความท้าทาย (Challenge) คือ เราจะสร้างวิสัยทัศน์ระยะยาว และบรรลุความท้าทายด้วย
ความกล้าหาญ และสร้างความฝันของเราให้เป็นจริง ประกอบด้วย  

 High Quality คือ การเสริมสร้างคุณค่าตลอดกระบวนการผลิต  
 Service คือ การส่งมอบสินค้าและการบริการ 
 Drive for progress for improvement , self reliance คือ มีจิตวิญญาณแห่งความท้า

ทาย 
 Based on fact & possibility คือ มีวิสัยทัศน์ที่มองการณ์ไกลและวางแผนระยะยาว 
 Risk , Priority , Optimization คือ การพิจารณาอย่างถี่ถ้วนก่อนตัดสินใจ นั่นคือ  

การมีความท้าทายจะต้องเป็นความท้าทายที่เป็นไปได้  โดยมีความสมดุลระหว่าง
ความคิดสร้างสรรค์กับความเป็นไปได้ ความท้าทายของ  TOYOTA คือ การ
พยายามผลิตรถยนต์ที่มีเทคโนโลยีใหม่ ๆ เพื่อให้มีคุณภาพ  มากกว่ารถยนต์ยี่ห้อ 
Benz ซึ่งเป็นรถยนต์อันดับหน่ึงของโลก และ TOYOTA ก็สามารถท าได้โดยการ
ผลิตรถ Lexus ที่มีปัญหาในตัวรถ 1 คันเพียง 4 จุด เปรียบเทียบแล้วจะมีคุณภาพ
ดีกว่ารถ Benz เพราะโดยปกติรถ Benz 1 คันจะมีปัญหาถึง 6 จุด จึงถือว่ารถ Lexus 
เป็นรถที่คุณภาพดีที่สุด  ประกอบอย่างดีที่สุด และเป็นรถที่ชาวสหรัฐอเมริกาพึง
พอใจสูงสุด 
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ไคเซ็น (Kaizen) 

ไคเซ็น (Kaizen) คือ การปรับปรุงการด าเนินธุรกิจอย่างต่อเน่ืองและผลักดันนวัตกรรมใหม่ 
และ วิวัฒนาการอยู่ตลอดเวลา ประกอบด้วย 

 Effort improvement คือ การมีจิตส านึกในการไคเซ็น และมีความคิดในเชิง
นวัตกรรม 

 Cost reduction , eliminate MURI-MURA-MUDA, JIT (Just in Time), CS 
(Customer Service) in next process, Jidoka, PPS (Practical Problem Solving) คือ 
การสร้างระบบงานและโครงสร้างที่เกื้อกูลกันมีการลดต้นทุนและการสูญเสีย  

 Share idea, learning from mistake, standardized , yokoten (ถ่ายโอนความรู้ ) คือ 
การส่งเสริมให้เกิดองค์กรแห่งการเรียนรู้ 

Kaizen ที่จะประสบความส าเร็จต้องมีหลักพื้นฐานคือ  การมีจิตส านึกมีความคิดอยู่
ตลอดเวลาว่าจะท าให้ดีขึ้น  จะต้องก่อให้เกิดการลดต้นทุน ลดการสูญเสียต่าง ๆ มีระบบ Just in 
Time ท าให้พอดี และต้องสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้าทั้งที่เป็นลูกค้าประเภท  end-user หมายถึง
ประชาชนหรือผู้รับบริการภายนอก และลูกค้าในกระบวนการคือผู้ที่รับงานต่อจากเรา 

Kaizen ไม่ใช่การเปลี่ยนใหม่ทั้งหมด แต่เป็นการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไม่จ าเป็นต้อง
เปลี่ยนทุกอย่างใหม่หมด เพียงแค่ปรับปรุงบางจุดเท่านั้น  เพื่อให้เจ้าหน้าที่ท างานง่ายขึ้นและ
ผู้รับบริการสะดวกขึ้ น ตัวอย่างการท า  Kaizen ของ TOYOTA เช่น การปรับปรุงการขันน็อตล้อ
รถยนต์ โดยการท าให้มีสีติดตรงเคร่ืองมือขันน็อต หากพนักงานขันน็อตแน่นพอ จะท าให้สีนั้นติดที่
หัวน็อต เป็นการยืนยันว่าขันน็อต ให้ล้อแน่นแล้ว  หรือร้านตัดผมบางแห่งในญ่ีปุ่น จะมีวิธีท างาน
คล้ายกับ TPS คือ มีขั้นตอนการผลิต ท าเสมือน line การผลิต เพื่อไม่ให้ช่างต้องเคลื่อนไหวมาก  ลด
การสูญเสียเวลาในการท างาน และยังเพิ่มความช านาญเฉพาะด้าน  โดยผู้รับบริการจะเคลื่อนที่แทน 
การเร่ิมต้นท า Kaizen ที่ TOYOTA จะเร่ิมด้วยการท า Idea Contest เพื่อให้พนักงานน าเสนอ 
ความคิดใหม่ ๆ ในการปรับปรุงการท างาน  มีการเสนอความคิดกันมากกว่า 1 พันความคิดต่อเดือน  
และมีรางวัลให้ความคิดดีเด่น แล้วจะมีการเผยแพร่ความคิดนั้นไปใช้ในส่วนต่าง  ๆ ขององค์กร  
 
เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) 

เก็นจิ เก็นบุตซึ  (Genchi Genbutsu) คือ การไปยังต้นก า เนิดเพื่อค้นหาความจริง ท าให้
สามารถ ตัดสินใจได้ถูกต้อง สร้างความเป็นเอกฉันท์ และบรรลุเป้าหมายอย่างรวดเร็ว ประกอบด้วย 

 การหา ข้อเท็จจริง วิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา  
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- ปัญหาจากรากเหง้า (Grasp problem)  
- การวิเคราะห์รากเหง้าของสาเหตุ (Analyze root causes)  
- การยืนยันข้อเท็จจริง (Confirm of facts)  
- การศึกษาเบื่อต้น (Early study) 

 การสร้างฉันทามติที่มีประสิทธิภาพ 
- การแบ่งปันเป้าหมาย (Sharing goals & quantity)  
- ความขัดแย้งที่น้อย (Less conflict)  
- การบริหารงานแบบ PDCA (Hoshin kanri)  

 การมีพันธะสัญญาสู่ความส าเร็จ 
- สัญญาการปรับปรุง (Commit to action) 
- การลงมติส่วนรวมก่อนการปรับปรุง (Decision then to action) 
- ขั้นตอนในการปรับปรุง (PDCA approach for problem solving)  

Genchi Genbutsu มีหลักพื้นฐานคือ การไปให้ถึงที่จริงและเห็นของจริง คือ Go to see หรือ 
Go and see เพื่อให้รู้ต้นเหตุของปัญหาจริง ๆ เช่น ผู้บริหาร  TOYOTA จะต้องเดินทางไปหา Dealer 
ใน ต่างจังหวัดทุกเดือน  เพื่อให้เห็นปัญหาข้อเท็จจริง และจะได้พูดคุยกับต้นตอปัญหา  เพื่อสร้าง
ฉันทามติ การรับรองรับรู้ร่วมกันได้ นอกจากนี้ การเดินทางไปพบ Dealer ยังเปิดโอกาสให้ผู้บริหาร
ของ TOYOTA สามารถให้ความรู้แก่ Dealer ได้ด้วย 

 

การยอมรับนับถือ (Respect)  

การยอมรับนับถือ (Respect) คือ การเคารพและให้การยอมรับผู้อื่น รวมทั้งพยายามทุก
วิถีทางเพื่อ  ความเข้าใจซึ่งกันและกัน แสดงความรับผิดชอบ  และปฏิบัติอย่างดีที่สุดเพื่อสร้างความ
ไว้วางใจซึ่งกันและกัน ประกอบด้วย 

 Security for the company คือ การเคารพผู้ถือหุ้น , ลูกค้า , พนักงาน , คู่ค้าทาง
ธุรกิจ , สังคม 

 Mutual Trust & Responsibility ทั้งในกรณีของ leader และ team member คือ การ
ไว้วางใจซึ่งกันและกัน และการมีความรับผิดชอบซึ่งกันและกันในระหว่างตัวผู้น า
และสมาชิกในทีม 

 Sincere communication , openness & accept of difference , fairness , willingness 
to listen , self confidence , accountability คือ การสื่อสารอย่างจริงใจต่อกัน 
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การยอมรับนับถือมีหลักพื้นฐาน คือ  Respect to people หมายถึง การยอมรับว่าทุกคนเท่า
เทียมกัน โดย TOYOTA พยายามรณรงค์ให้มีการไว้วางใจ นับถือ ยอมรับผู้อื่น  มีความรับผิดชอบ
ซึ่งกันและกันโดยเฉพาะในแง่ของการน าเสนอความคิด  จะมีการเปิดกว้างให้โอกาสพนักงานทุก
ระดับ แม้สุดท้ายการตัดสินใจจะยังเป็นอ านาจขอ งผู้บริหาร อย่างไรก็ตาม  หลักการข้อน้ีอาจใช้ได้
ยากในสังคมไทยที่ยังยึดถือระบบอาวุโส  

 
การท างานเป็นทีม (Teamwork)  

การท างานเป็นทีม (Teamwork) คือ การกระตุ้นบุคลากรและการเจริญเติบโตในสายอาชีพ 
แบ่งปันโอกาสในการพัฒนา  และเพิ่มขีดความสามารถสูงสุดส าหรับรายบุคคลและทีม 
ประกอบด้วย 

 Team member development , opportunity staff , develop through delegation คือ 
การมีพันธะสัญญาในเร่ืองการให้การศึกษาและการพัฒนา 

 Respect for humanity & creativity , mutual contribution on individual creativity 
and teamwork คือ การเคารพในความเป็นปัจเจกชน การตระหนักถึงการรวมพลัง
ภายในทีมเพื่อให้ทีม แข็งแกร่ง 

การบริหารงาน  ภายใน TOYOTA จะมีการโยกย้ายทุกปี ปีละ 25 % ในทุกหน่วยงาน ฤดู
การ โยกย้ายจะอยู่ในช่วงเดือนตุลาคม ซึ่งมีผลดีต่อการท างานคือ จะมีคนจากส่วนงานอ่ืนหมุนเวียน
เข้ามาท างานตลอดเวลา  เกิดการแลกเปลี่ยนความคิด ความรู้ ความช านาญระหว่างกัน  และคนที่
โยกย้ายไปท างานหลายส่วนงานจะสามารถท างานได้หลากหลายมากขึ้น และที่ส าคัญคือจะสามารถ
ท างานร่วมกับคนอ่ืนได้ง่าย  ซึ่งเป็นพื้นฐานที่ดีของการสร้างทีมงาน ทั้งนี้  แม้จะมุ่งเน้นความส าเร็จ
ของทีมเป็นหลัก แต่ขณะเดียวกันก็จะสนใจและให้ความส าคัญกับปัจเจกบุคคลในทีมงานด้วย มีการ
จัดกิจกรรมสนับสนุนการท างานเป็นทีมและยังช่วยให้ปัจเจกบุคคลรู้จักซึ่ง  กันและกันด้วย การ
ท างานใน TOYOTA เมื่อเกิดปั ญหา จะไม่ถามว่า “ใครเป็นคนท า ” แต่จะถามว่า “เพราะอะไร ” 
เน่ืองจากเน้นการท างานเป็นทีม จะไม่โทษรายบุคคล 

 
กุญแจแห่งความส าเร็จของ KAIZEN 

KAI คือ Continuous และ ZEN คือ Improvement ดังนั้น KAIZEN เท่ากับ Continuous 
Improvement คือ การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง ภายใต้ กระบวนการ Plan-Do-Check-Act คือ การดู
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ปัญหาวางแผนหาวิธีแก้ปัญหา ทดลอง แล้วตรวจสอบว่าแก้ปัญหาได้หรือไม่  ถ้าเป็นวิธีที่ดีก็
น าไปใช้ รถยนต์ที่ผลิตออกมาจะมีการท า Kaizen กันทุกวัน  คือปรับปรุงไปเร่ือย ๆ รายละเอียด
ชิ้นส่วน จะเปลี่ยนอยู่ตลอดเวลา  ภายหลังจากมีการทดลอง ทดสอบแล้ว พบว่าอะไรที่ท าให้ดีขึ้น ก็
จะปรับปรุง กุญแจแห่งความส าเร็จของ Kaizen จะประกอบด้วย 

 หลัก 5 ส ได้แก่ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสร้างนิสัย ถือเป็นพื้นฐาน
ของ Kaizen 

 หลัก 5 Why คือ การถามค าถาม 5 คร้ัง จนกว่าจะเข้าใจและสามารถตอบค าถามได้
ตรงตามวัตถุ ประสงค์ที่แท้จริง นั่นคือ ถ้าเราถามว่า “ท าไม” ครบ 5 คร้ัง จะรู้ว่า
ปัญหาที่แท้จริงคืออะไร  

หลัก Visualization คือ ทุกอย่างต้องมองเห็น เช่น  การมีสัญญาณแสดงความก้าวหน้าของ
การผลิต หรือการท างานในแต่ละวัน เพื่อช่วยเตือนสติและควบคุมการท างานให้เสร็จภายในก าหนด 
การท า Kaizen เกิดขึ้นอยู่ในชีวิตประจ าวันของเราอยู่แล้ว เช่น  การตัดสินใจเลือกเส้นทางในการ
เดินทางไปท างาน จะมีการลองผิดลองถูกและปรับเปลี่ยนเส้นทางไปเร่ือย ๆ จนพบเส้นทางที่ดีที่สุด 
ใช้เวลาน้อยที่สุด และใช้เส้นทางนั้นตลอดไป บทบาทของผู้บริหารต่อ KAIZEN ในการน าหลักการ 
Kaizen มาใช้ในองค์กรให้ประสบผลส าเร็จนั้น ผู้บริหารจะต้องมีบทบาท ดังนี้  

1. เป็นผู้น าและริเร่ิมการเปลี่ยนแปลงด้วย Kaizen 

2. เป็นประธานในการน าเสนอผลงานความคิดของพนักงานในองค์กร โดยต้องมีเวทีให้
น าเสนอผลงาน เช่น การจัดประกวดความคิด (Idea Contest) 

3. น าเสนอรางวัลและให้ค ารับรอง เพื่อให้เกิดการยอมรับ (Recognition) 

4. มีการติดตามการด าเนินการอย่างสม่ าเสมอโดยใช้หลัก Visualization Board เช่น Visual 
Board ต่าง ๆ 
 
ข้อควรค านึงถึงในการน า KAIZEN มาใช้ในองค์กร 

1. Kaizen ถือเป็นวัฒนธรรมองค์กรอย่างหนึ่ง จะต้องใช้เวลาในการเปลี่ยนแปลง 

 2. Kaizen เป็นสิ่งที่เราทุกคนท าอยู่ในชีวิตประจ า วันอยู่แล้ว จึงสามารถน าสิ่งที่เคยปฏิบัติ
มาด าเนินการให้จริงจังและมีหลักการมากขึ้น 
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 3. Kaizen จะต้องท าให้การท างานง่ายขึ้นและลดต้นทุน แต่ถ้าท าแล้ว ยิ่งก่อความยุ่งยาก จะ
ไม่ถือว่าเป็น Kaizen 
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บทที่ 3 

 

แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

ตารางท่ี 3.1 ตารางการด าเนินงาน 

ล า
ดับ

 

การด าเนินงาน 
มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน 

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

1. 
ศึกษาการท างานของ
กระบวนการผลิต 

                

                

2. 
ค้นหาปัญหาจาก 

หน้างาน 
                

                

3. 
ก าหนดหัวข้อและ

จุดประสงค์ 
                

                

4. เก็บข้อมูลสภาพปัจจุบัน 
                

                

5. 
วิเคราะห์ปัญหาจาก
ข้อมูลและทฤษฎ ี

                

                

6. เร่ิมด าเนินการ 
                

                

7. 
เก็บข้อมูล แก้ไข และ

พัฒนา 
                

                

8. 
สรุปผลและชี้แจงให้
หัวหน้ารู้ถึงวิธีการ 

                

                

9. 
ก าหนดเป็นมาตรฐานแก่

พนักงาน 
                

                

 วางแผน  (Plan)    ด าเนินการ (Actual) 
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3.2 รายละเอียดโครงงาน 

 ปัจจุบันบริษัทได้มีการส่งประกวดมาตรฐาน การบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม 
(Total Productive Maintenance; TPM)  โดยโครงการพึ่งเร่ิมเมื่อปี 2557 จนถึงปี 2560 ดังนั้นใน
ส่วนงานปัจจุบันของตัวนักศึกษาซึ่งอยู่ในต าแหน่งผู้ช่วยส่วนงานกระบวนการการฉีดพลาสติก ทาง
บริษัทได้มอบหมายโครงงานการลดเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ ลดของเสีย และมาตรฐานส าหรับการ
สอบมาตรฐานการบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance; TPM) 
ในส่วนของฝ่ายผลิตที่เกี่ยวข้องทั้งหมด 2 เสา จากทั้งหมด 8 เสา  คือ การมุ่งเน้นในการพัฒนา
ปรับปรุง (Focus Improvement; FI) และ การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง  (Autonomous Maintenance; 
AM) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการฉีดพลาสติก 

 

3.3 การสอบมาตรฐาน Total Productive Maintenance (TPM) 

3.3.1 กระบวนการและข้อมูล 

การสอบมาตรฐานการบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive 
Maintenance; TPM) แบ่งออกเป็นส่วนของทั้งหมด 8 เสา ดังรูปภาพที่ 3.1 แผนภูมิการบ ารุงรักษา
แบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม บริษัท HCAT แต่ในส่วนของฝ่ายการผลิตส่วนงานฉีดพลาสติกนั้นมี
หน้าที่ดูแลทั้งหมด 2 เสา นั้นคือ  

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพท่ี 3.1 แผนภูมิการบ ารุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม บริษัท HCAT 

Total Productive Maintenance 
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การมุ่งเน้นในการพัฒนาปรับปรุง (Focus Improvement; FI) คือ จุดมุ่งหมายในการพัฒนา 
ในส่วนของการฉีดพลาสติกนั้น มีหลายข้อมูลที่อยู่ในขั้นตอนก าลังพัฒนา เช่น การลดเวลาสูญเสีย 
เวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์ ของเสียจากกระบวนการ ประสิทธิภาพพนักงาน เป็นต้น 

การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance; AM) คือ การพัฒนาไปสู่คุณภาพที่
ดีขึ้น ทางส่วนงานก็ได้เล็งเห็นความส าคัญหลังจากใช้งาน คือการบ ารุงรักษา โดยไม่จ าเป็นว่าต้อง
เป็นเคร่ืองจักรเพียงอย่างเดียว  

กระบวนการท ากิจกรรม ขึ้นกับความเหมาะสมของแต่ละส่วนงาน โดยที่ส่วนงานฉีด
พลาสติกนี้ได้รับหน้าที่เป็นผู้ด าเนินการดูแลความคืบหน้าของการมุ่งเน้นในการพัฒนาปรับปรุง 
(Focus Improvement; FI) และการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance; AM) โดย
กิจกรรมครั้งนี้ได้ใช้เคร่ืองมือเพื่อสนับสนุนกิจกรรม TPM คร้ังนี้ คือ  

1. การควบคุมด้วยสายตา (Visualization) 
2. ป้ายความปลอดภัย (Safety Sign) 
3. 5ส. (5s) 

ข้อมูลของกิจกรรม เร่ิมกิจกรรมเมื่อเดือนธันวาคม 2556 เพื่อการบ ารุงรักษาเคร่ืองเน่ืองจาก
ตัวบริษัทนั้นจัดจัดซื้อเคร่ืองจักรมาตั้งแต่ปี 2551 และเพิ่มจ านวนเคร่ืองมาเร่ือยๆ จึงเกิดความดูแล
อย่างไม่ทั่วถึง โดยโครงการมีก าหนดการแล้วเสร็จที่ปี 2560 ซึ่งจะมีผู้ตรวจสอบมาตรฐาน มาส ารวจ
และตรวจสอบตามระยะเวลา 

3.3.2 ขั้นตอนการด าเนินงานแก้ไข 

ขั้นตอนในการท างานนั้นจะเร่ิมจากการศึกษาข้อมูลพื้นฐานจากมาตรฐานการบ ารุงรักษา
แบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance; TPM) โดยมีค าแนะน าจากพนักงาน
ที่ปรึกษา (หัวหน้าส่วนงานฉีดพลาสติก) โดยมีการด าเนินงานดังน้ี 

1. ศึกษาระดับสถานะปัจจุบันที่ส่วนงานก าลังปฏิบัติของกิจกรรม 
2. ค้นหาจุดที่จะพัฒนาในพื้นที่ส่วนงาน 
3. เร่ิมด าเนินการท าเคร่ืองมือควบคุม 
4. ปรึกษาเคร่ืองมือแก้ไขกับพนักงานที่ปรึกษา เพื่อค้นหาจุดบกพร่อง 
5. ติดตั้งและตั้งเป็นมาตรฐานของส่วนงาน 
6. อบรมพนักงานเพื่อให้เข้าใจจุดประสงค์ของเคร่ืองมือ 
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การด าเนินการของกิจกรรมในเสาที่ 1 และเสาที่ 2 มหีลายขั้นตอนดังน้ี 

เสาที่ 1 การมุ่งเน้นในการพัฒนาปรับปรุง (Focus Improvement; FI) ว่าด้วยการเน้น
จุดประสงค์ในการพัฒนาปรับปรุงโดยแบ่งเป็นกลุ่มเล็กๆ และค้นหาจุดบกพร่องจากการปรับปรุง
เดิมหรือการปรับปรุงใหม่ โดยมีการมองจากประสิทธิภาพโดยรวมเป็นตัวต้ังต้น แล้วค้นหา
จุดบกพร่อง เพื่อท าการแก้ไขปรับปรุง หรือค้นหาจากงานประจ าวัน การด าเนินงานมีขั้นตอนดังนี้ 

1 แบ่งคนเป็นกลุ่มเล็ก กลุ่มละ 6-8 คน 

2 ค้นหาจุดบกพร่อง ตั้งจุดประสงค์ และขอบเขตงาน 

3 เร่ิมเก็บข้อมูลและด าเนินการปรับปรุง 

4 เก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงและสรุปผล 

5 สร้างมาตรฐานเพื่อให้พนักงานคนอ่ืนเข้าใจตรงกัน  

 

เสาที่ 2 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance; AM) ว่าด้วยการบ ารุงรักษา
ด้วยตนเอง ไม่จ าเป็นต้องเป็นแค่เคร่ืองจักร คือ การบ ารุงรักษาสิ่งของที่เราสังเกตเห็นว่าขาด หรือท า
ให้ดีกว่าเดิมได้ โดยมีขั้นตอนดังรูปภาพที่ 3.2 ขั้นตอน Autonomous Maintenance  

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที่ 3.2 ขั้นตอน Autonomous Maintenance 

ขั้นท่ี 0 การเตรียมตัว 

ขั้นท่ี 1 การท าความสะอาดเพื่อค้นหาจุดบกพร่อง 

ขั้นท่ี 2 ก าจัดจุกยากล าบากในการเข้าถึงและแหล่งที่มาของความสกปรก 

ขั้นท่ี 3 จ าท ามาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วยตนเองเบื้องตน 

ขั้นท่ี 4 การตรวจสอบโดยรวม 

ขั้นท่ี 5 การตรวจสอบด้วยตนเอง 

ขั้นท่ี 6 จัดท าเป็นมาตรฐานจริง 

ขั้นท่ี 7 การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
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2.1 ขั้นตอนที่ 0 Preparation step ขั้นเตรียมการ 

1.   ขั้นตอนที่ 0.1 โครงสร้างของเคร่ืองจักร (Machine Structure) 

2.   ขั้นตอนที่ 0.2 ความเสี่ยงจากเคร่ืองจักร (List of Risk) 

3.   ขั้นตอนที่ 0.3 บัญชีรายชื่อสารหล่อลื่น (Lubrication List) 

4.   ขั้นตอนที่ 0.4 วัสดุอุปกรณ์ท าความสะอาด (Material of cleaning) 

5.   ขั้นตอนที่ 0.5 สภาพการท างานพื้นฐาน (Basic Conditions) 

2.2 ขั้นตอนที่ 1 Abnormality List การท าความสะอาดเพื่อค้นหาจุดบกพร่อง 

1.   ขั้นตอนที่ 1.1 การดูแลเคร่ืองจักรอุปกรณ์และบริเวณพื้นที่รอบๆ   
เคร่ืองจักร และอุปกรณ์ตามข้อปฏิบัติ 5 ส 

2.   ขั้นตอนที่ 1.2 การท าความสะอาดส่วนส าคัญของเคร่ืองจักร 

3.   ขั้นตอนที่ 1.3 การดูแลระบบส่วนประกอบย่อย (ระบบไฟฟ้า, ระบบ
ลม, ระบบน้ ามัน และอื่นๆ) 

4.   ขั้นตอนที่ 1.4 ระบบหล่อลื่น 

การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง  (Autonomous Maintenance; AM) เร่ิมจากการที่เคร่ืองมีอายุการ
ใช้งานที่นานท าให้บริษัทได้เล็งเห็นความส าคัญคร้ังนี้ และได้เร่ิมกิจกรรมครั้งนี้ มีขั้นตอนการ
ด าเนินงาน ของเคร่ืองมือ โดยการติด ป้ายบ่งชี้ (Abnormality Tag) เพื่อบ่งบอกสถานที่ ที่มีความ
ผิดปกติ ในแต่ละระดับ คือ 

1. สีขาว หมายถึง บริเวณที่สามารถแก้ไขได้ด้วยตนเอง  
2. สีเหลือง หมายถึง บริเวณที่สามารถก่อนให้เกิดอันตราย 
3. สีแดง หมายถึง บริเวณที่ไม่สามารถแก้ไขได้ด้วยตนเอง 
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ดังรูปภาพที่ 3.3.3 

 

 

รูปภาพที่ 3.4 ป้ายบ่งชี้ (Abnormality Tag) 

 

3.3.3 การสร้างเครื่องมือท่ีใช้ในโครงงาน 

เสาที่ 1การมุ่งเน้นในการพัฒนาปรับปรุง  (Focus Improvement; FI) ด้วยการที่กิจกรรมนี้มี
ขั้นตอนการปฏิบัติที่ เป็นล าดับโดยทางบริษัทให้ใช้เคร่ืองมือ ของเดมมิ่ง คือ PDCA ของ QCC[2.1] 
อีกทั้งยังเพิ่มมาตรฐานในการท ากิจกรรม เพื่อป้องกันการหวนคืนกลับ การประกวด QCC[2.1] มี
การตรวจทุกๆขั้นตอนตามระยะเวลาของโครงการ  

การตรวจ QCC ขั้นตอนดังน้ี 

1. การค้นหาปัญหา เลือกปัญหา ก าหนดหัวข้อเร่ือง  

2. ส ารวจสภาพปัจจุบัน ก าหนดเป้าหมาย และวางแผนด าเนินกิจกรรม 

3. การวิเคราะห์หาสาเหตุ 

4. ก าหนดมาตรการการแก้ไข วางแผนปฏิบัติ 

5. ปฏิบัติตามมาตรการการแก้ไข 

6. ตรวจสอบผล 
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7. การจัดท าเป็นมาตรฐาน ติดตามผล  

จากข้อมูลดังกล่าว นักศึกษาร่วมการท ากิจกรรมครั้งนี้ทั้งหมดสี่กลุ่มมีการใช้เคร่ืองมือ
เหมือนกันทั้งหมด และเคร่ืองมือที่ใช้ในการวิเคราะห์ คือ Cause and Effect diagram เคร่ืองมือ 
ดังกล่าวมีการวิเคราะห์โดยแบ่งออกเป็นสี่ส่วน คือ พนักงาน (Man), ทฤษฎี (Method), เคร่ืองจักร 
(Machine), และ วัตถุดิบ (Material) ดังรูปภาพที่ 3.4 Cause and Effect diagram 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที่ 3.4 Cause and Effect diagram 

 

 เสาที่ 2 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance, AM) มีการท ากิจกรรมทุกๆ
วันศุกร์โดยมี ขั้นตอนทั้งหมด 7 ขั้นตอนโดยที่ขั้นตอนที่ 0 และ 1 มีการท ากิจกรรมที่คล้ายกับ 5ส. 
ตามทฤษฎีของ Toyota Production System, TPS[2.3]  

ตามขั้นตอน 0 การเตรียมการโดยท าความเข้าใจในการ การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
(Autonomous Maintenance, AM) เพื่อให้ทราบถึงขอบเขตงาน จุดประสงค์ และการด าเนินงาน ได้
ศึกษาการท างานจาก พนักงานที่ปรึกษา (หัวหน้าส่วนงานกระบวนการฉีดพลาสติก) และพนักงาน
อุตสาหการ (TPM)  
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ตามขั้นตอน 1 การท าความสะอาดเพื่อค้นหาจุดบกพร่อง มีการท าตามขั้นตอนโดยเน้นการ
ใช้งานจากเคร่ืองมือ 5ส. จากทฤษฎีของ Toyota Production System, TPS[2.3] เน่ืองด้วยการท า
ขั้นตอนนี้ในช่วง ขั้นตอนที่ 1.3 ได้มีการมุ่งเน้นไปที่ ระบบการล าเลียงของเม็ดพลาสติก  ท าให้ได้
ตรวจสอบและพบปัญหาถึงความซับซ้อนของโต๊ะควบคุมการล าเลียงเม็ดพลาสติก  ดังรูปภาพที่ 3.5 
โต๊ะควบคุมการล าเลียงเม็ดพลาสติก 

 

 

 

 

 

 

  

รูปภาพที่ 3.5 โต๊ะควบคุมการล าเลียงเม็ดพลาสติก 

 

3.4 ลดเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

 3.4.1 กระบวนการและข้อมูล 

บริษัท ฮิตาชิ เคมีคัล ออโต โมทีฟ นั้นถือเป็นอีกหนึ่งองค์กรที่เป็นฐานผลิตให้แก่หลายๆ
บริษัท รูปแบบของบริษัทคือ การฉีดพลาสติกซึ่งมีหลากห ลาย ชนิด รูปแบบ ขั้นตอน  การที่บริษัท
จะสร้างผลประกอบการที่เพิ่มขึ้น นั้นด้วยการเพิ่มความน่าเชื่อถือแก่ลูกค้า  เช่น กราฟประสิทธิภาพ
ในการผลิตของบริษัท (Overall Equipment Effectiveness, OEE) และอ่ืนๆ 

 เน่ืองจากกระบวนการฉีดพลาสติกนั้นเป็นกระบวนการแรกของผลิตภัณฑ์ ดั้งนั้นความ
รวดเร็วในกา รผลิต และข้อผิดพลาดที่น้อย นั้นถือเป็นปัจจัยที่บริษัทฮิตาชิ เคมีคัล ออโตโมทีฟ ให้
ความส าคัญเป็นอย่างมาก ทางบริษัทจึงได้ รับมอบหมายให้เป็นโครงงาน  การลดเวลาการเปลี่ยน
แม่พิมพ์ ( Decrease mold change time )  



33 
 

 กระบวนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ มีหลายขั้นตอนเร่ิมและเรียงล าดับจาก 

1. ป้อนค าสั่งหยุดการท างานของเคร่ืองฉีดพลาสติก การปลดสายเชื่อสัญญาณ 
และสาย ไฮดรอลิคแรงดัน ออกจากแม่พิมพ์เก่า 

2. ใช้เครนยกออกจากเคร่ืองไปวางพื้นที่วางแม่พิมพ์ 
3. ยกแม่พิมพ์ใหม่เข้าเคร่ือง 
4. ติดตั้งสายสัญญาณ ไฮดรอลิค และตั้งโปรแกรม 
5. รอการอุ่นหรือปัญหาในขณะติดต้ัง  

ต าแหน่งการจัดวางเดิมของเคร่ืองจักร และพื้นที่จัดวางแม่พิมพ์ ดังรูปภาพที่ 3.6 แผนผัง
เคร่ืองจักร และพื้นที่วางแม่พิมพ์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 
 
 

 

รูปภาพที่ 3.6 แผนผังเครื่องจักร และพื้นที่วางแม่พิมพ์ 
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ข้อมูลการเปลี่ยนแม่พิมพ์ บริษัทได้มีการบันทึกประจ าวันเพื่อเก็บเป็นค่าสถิติไว้เพื่อศึกษา
และเก็บเป็นข้อมูลวิเคราะห์ ลงในตารางโดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ 

1. ตารางบันทึกเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ประจ าวัน  คือ ตารางที่พนักงานเปลี่ยน
แม่พิมพ์ท าการจดบันทึกเวลาในการเปลี่ยน โดยการจับเวลาเร่ิมจับตั้งแต่
ชิ้นงานตัวสุดท้ายของการวางแผนผลิตชิ้นงานเก่า และหยุดจับเวลาเมื่อชิ้นงาน
ดีหรือชิ้นงานที่ใช้งานได้ชิ้นแรกของการวางแผนผลิตชิ้นงานใหม่ ดังตารางที่  
3.2 ตัวอย่างตารางบันทึกเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ประจ าวัน 

2. ตารางบันทึกเวลาสูญเสียระหว่างการเปลี่ยนแม่พิมพ์ คือ ตารางที่พนักงาน
เปลี่ยนแม่พิมพ์ท าการจดบันทึกเวลาที่สูญเสียในระหว่างการเปลี่ยนแม่พิมพ์  
ดังตารางที่ 3.3 ตัวอย่างตารางบันทึกเวลาสูญเสียระหว่างการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 
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บริษัทได้มีการดูประสิทธิภาพโดยรวม หรือ OEE แบ่งออกเป็นสามส่วน คือ Available, 
Performance และ Quality โดยที่การเปลี่ยนเวลาของแม่พิมพ์อยู่ในส่วนของ Quality ดังรูปภาพที่ 
3.7 โครงสร้างของประสิทธิภาพรวมกระบวนการผลิต และมีข้อมูลโดยคิดเป็นค่าเฉลี่ย ดังรูปภาพที่ 
3.8 บันทึกค่าเฉลี่ยการเปลี่ยนแม่พิมพ์ประจ าเดือน (เม.ย.-พ.ค.) 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.7 โครงสร้างของประสิทธิภาพรวมกระบวนการผลิต 

 

 

 
 

 

ภาพท่ี 3.8 บันทึกค่าเฉลี่ยการเปลี่ยนแม่พิมพ์ประจ าเดือน (เม.ย.-พ.ค.) 

 

 ปัจจุบันแม่พิมพ์ แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนที่ต้องใช้ Hot runner และ AGI gas แตกต่าง
กันออกไป แม่พิมพ์สมัยใหม่จะใช้แรงดันของอากาศหรือเคร่ือง AGI gas เข้าช่วยในการไหลของ
พลาสติกได้ดีในแม่พิมพ์ ส่วนแม่พิมพ์เก่าจะใช้ Hot runner ในการอุ่นแม่พิมพ์ให้มีอุณหภูมิที่สูงใน
การช่วยการไหล ทั้งสองส่วนมีความแตกต่างกัน คือ 

1. AGI gas มีความรวดเร็วในการฉีด 

Overall Equipment Effectiveness 

Available Performance Quality 

Available Time Planning Time NG rate 

Losing Time Mold Change 
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2. Hot runner มีการท างานที่ซับซ้อนและต้องใช้เวลาในการรออุณภูมิโดยประมาณ 5-7 
นาที ขึ้นอยู่กับขนาดของแม่พิมพ์ และความซับซ้อนของผลิตภัณฑ์ 

 

3.4.2 ขั้นตอนการด าเนินงานแก้ไข 

การด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติโครงงาน 

1. ศึกษากระบวนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ โดยการเตรียม (Preparation) จากทฤษฎี 
Toyota Process System [2.3] และ ความสูญเปล่าจากการรอ (Delay) จาก
ทฤษฎี 7 Wastes [2.2]  ดังรูปภาพที่ 3.9 แผนผังการเดินทางของแม่พิมพ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.9 แผนผังการเดินทางของแม่พิมพ์ 
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2. วิเคราะห์เวลาการท างานภายนอกและสร้างเคร่ืองมือแก้ไขเพื่อลดเวลา และ
พยายามเปลี่ยนการท างานภายในให้เป็นการท างานภายนอก จากโดยใช้กราฟ 
Cause and Effect diagram  

3. ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขและสร้างมาตรฐานรองรับเพื่อคงสภาพการ
เปลี่ยนแปลงไม่ให้กลับสู่สภาพก่อนการแก้ไข 

  

3.4.3 การสร้างเครื่องมือท่ีใช้ในโครงงาน 
การลดเวลาในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ จากวิเคราะห์โดย Fish bone diagram ท าให้

ทราบถึงปัญหาของการเปลี่ยนแม่พิมพ์ ดังรูปภาพที่ 3.10 การวิเคราะห์ Cause and Effect 
diagram 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   ภาพท่ี 3.10 การวิเคราะห์ Cause and Effect diagram 

 

การวิเคราะห์แบ่งออกเป็นทั้ง 3 เหตุผล คือ ไม่ได้รับการฝึกฝน , ไม่มีการ
เตรียมพร้อม และการรออุณหภูมิ ด้วยเหตุผลดังกล่าวจึง ได้ท ามาตรฐานงานและกระดาน



40 
 

ข้อมูลอธิบายไว้ส าหรับศึกษาเบื้องต้น ใช้เคร่ืองมือเพื่อค้นหาข้อมูลเพิ่มเติมต่อ คือ Genchi 
Genbutsu จากทฤษฎีของ Toyota Production System[2.3] หรือการลงไปดูหน้างานจริง 

เมื่อส ารวจหน้างานจริงได้ตรวจพบ การรอของคนและเครื่องจักร เกิดจาก การ
เปลี่ยนแม่พิมพ์เสร็จเรียบร้อยและรออุณหภูมิของแม่พิมพ์ ท าให้เกิดการรอ ในทฤษฎีของ 7 
Wastes [2.2] จึงน าเตรียมการแก้ไข้โดยใช้ Lean จากทฤษฎีของ Toyota Process System 
[2.3] และติดตั้ง Visualization จากทฤษฎีของ Toyota Process System [2.3] เพื่อง่ายต่อการ
ค้นหาแม่พิมพ์ในการเตรียมก่อนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 
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บทที่ 4 

 

สรุปผลการด าเนินการวิเคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

 4.1.1 การสอบมาตรฐาน Total Productive Maintenance 

  เสาที่ 1 การมุ่งเน้นในการพัฒนาปรับปรุง (Focus Improvement, FI) 

 หน้าที่ในการรับผิด ชอบเสาหลักส่วนน้ี หรือการประกวด  QCC เพื่อที่จะมุ่งเน้นในการ
พัฒนาคร้ังนี้ ตัวนักศึกษาได้มีส่วนร่วมในการท ากิจกรรม ทั้งหมดสี่กลุ่ม  

เน่ืองจากโครงการใช้เวลาในการด าเนินงานและการตรวจสอบขั้นตอนที่นานกว่าระยะเวลา
สหกิจศึกษา จึงส่งผลให้การท า QCC ที่ได้เข้าร่วมกิจกรรมสิ้นสุดการมีส่วนร่วมที่ขั้นตอนที่ 3 การ
วิเคราะห์หาสาเหต ุซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

1. กลุ่ม ลดปัญหาการ Screw Back จากการวิเคราะห์ได้ออกมา 2 เหตุผล คือ  
1.1 การใช้เม็ดรีไซเคิล เกิดจากการบดเม็ดพลาสติกที่ไม่ละเอียด 
1.2 การอุดตันของ Loader เกิดจากการใช้ข้อต่อหลายเครื่องร่วมกัน  
ดังรูปภาพที่ 4.1 Cause and Effect diagram’s Screw back problems  
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รูปภาพที่ 4.1 Cause and Effect diagram’s Screw back problems 

 

2. กลุ่ม เพิ่มการใช้เม็ดรีไซเคิล จากการวิเคราะห์ ได้ออกมา 2 เหตุผล คือ 
2.1 ไม่ปฏิบัติตามมาตรฐานงาน 
2.2 เกิดการปนเปื้อน เกิดจากการที่การเก็บพลาสติกก่อนการบดมีการปนเปื้อน  
ดังรูปภาพที่ 4.2 Cause and Effect diagram’s Increasing recycle plastic grains 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

รูปภาพที่ 4.2 Cause and Effect diagram’s Increasing recycle plastic grains 
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3. กลุ่ม ปัญหาการติดคัมบังสลับ จากการวิเคราะห์ได้ออกมา 3 เหตุผล คือ 
3.1 ขาดความเข้าใจมาตรฐาน   
3.2 การจัดวางไม่เหมาะสม เกิดจากการที่ชิ้นงานข้างซ้ายและข้างขวา วางปนกันก่อน

บรรจุภัณฑ์ 
ดังรูปภาพที่ 4.3 Cause and Effect diagram’s Part tags switch 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที่ 4.3 Cause and Effect diagram’s Part tags switch 

 

4. กลุ่ม ลดเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ จากการวิเคราะห์ได้ออกมา 4 เหตุผล คือ 
4.1 รออุณหภูมิแม่พิมพ์ เกิดจากอายุการใช้งานของเคร่ืองจักร 
4.2 ไม่ได้รับการฝึกฝน เกิดจากพนักงานฝึกจากหน้างานจริง 
4.3 การเปลี่ยนสีเม็ดพลาสติก ท าให้ต้องฉีดสีเก่าทิ้งและล้างแม่พิมพ์ใหม่ 
4.4 ไม่มีการเตรียมตัวพนักงานไม่เข้าใจในทฤษฎีและหลักการ 
ดังรูปภาพที่ 4.4 Cause and Effect diagram’s Decreasing mold change time 
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รูปภาพที่ 4.4 Cause and Effect diagram’s Decreasing mold change time 

  

เสาที่ 2 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance, AM) 

 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance, AM) มีการมุ่งเน้นในการปรับปรุง
และพัฒนาในการไหลของเม็ดพลาสติก ตามหลักการของ Total Productive Maintenance เสาที่ 2 
[ขั้นตอนที่ 1.3] 

จากการส ารวจการไหลของเม็ดพลาสติกปัจจุบันจากทั้งหมด 9 เคร่ืองในส่วนงาน มีความ
ผิดพลาดดังนี้ 2 เคร่ืองที่เกิดความซับซ้อนทั้งสายล าเลียง และโต๊ะควบคุม คิดเป็นร้อยละ 22.22%, 3 
เคร่ืองที่เกิดความซับซ้อนเฉพาะสายล าเลียงเม็ดพลาสติกคิดเป็นร้อยละ 33.33% ดังรูปภาพที่ 4.5 
แผนภาพการล าเลียงเม็ดพลาสติก 
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รูปภาพท่ี 4.5 แผนภาพการล าเลียงเม็ดพลาสติก 

 

โต๊ะควบคุมเม็ดพลาสติก (Material control’s table) คือ โต๊ะที่เป็นจุดเชื่อมต่อของการ
ล าเลียงเม็ดพลาสติกเข้ากระบอกฉีดของเคร่ืองจักรด้วยแรงลม ดังนั้นจึงได้เร่ิมด าเนินการสร้าง 
Visualization เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กับการใช้งาน  เน่ืองจากพนักงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงได้
นั้นมีเพียงแค่เจ้าหน้าที่เปลี่ยนแม่พิม พ์ แต่การท างานนั้นต้องมีพนักงานเข้ามาช่วยเหลือจากข้างต้น
จึงต้องการขจัดการรอจากทฤษฎีของ 7 wastes [2.2]  ดังนี ้

1. แผนภาพกระบวนการผลิต  เพื่อให้พนักงานมีความรู้ความเข้าใจในกระบวนการ
ผลิตของบริษัท ดังรูปภาพที่ 4.6 แผนภาพกระบวนการผลิต 

2.  

 

 

รูปภาพท่ี 4.6 แผนภาพกระบวนการผลิต 



46 
 

3. ตารางควบคุมการไหล ของเม็ดพลาสติก  เพื่อให้พนักงานรู้ถึงสถานะปัจจุบันและ
หากมีการเปลี่ยนแปลง โดยล าดับจากถังเก็บไปจนถึงเคร่ืองจักร สัมพันธ์กับแผนภาพขั้นตอนการ
ไหลของเม็ดพลาสติก ดังตารางที ่4.1 ตารางควบคุมการไหลของเม็ดพลาสติก 

ตารางท่ี 4.1 ตารางควบคุมการไหลของเม็ดพลาสติก 
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จากตารางบริเวณด้านล่างของตารางได้เว้นที่ว่างไว้ส าหรับ กรณี ที่มีการเปลี่ยนแปลงแบบ
ชั่วคราวหรือถาวร เพื่อให้พนักงานคนอื่นๆ รู้ถึงสถานะใหม่ด้วยเช่นกัน  

4. แผนผังการไหลเม็ดพลาสติก บอกต าแหน่งของท่อในส่วนต่างๆตั้งแต่เร่ิมจนเป็น
ผลิตภัณฑ์ โดยใช้สีก าหนด ดังรูปภาพที่ 4.7 แผนผังการไหลเม็ดพลาสติก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพท่ี 4.7 แผนผังการไหลเม็ดพลาสติก 

 

5. ก าหนดสีของท่อและระบุท่อว่าคุณลักษณะมาจากขั้นตอนไหนในโต๊ะควบคุมการ
ล าเลียงเม็ดพลาสติก โดยก าหนดข้างบนและข้างล่างโดยสีของท่อสัมพันธ์กับแผนผังการไหลเม็ด
พลาสติก ดังรูปภาพที่ 4.8 การก าหนดสีและคุณลักษณะของท่อล าเลียง (ท่อส่ง) 
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รูปภาพที่ 4.8 การก าหนดสีและคุณลักษณะของท่อล าเลียง (ท่อส่ง)  

 

6. ก าหนดทิศทางการไหลของเม็ดพลาสติกในสายล าเลียง โดยระบุถึงปลายทางและ
ต้นทาง ดังรูปภาพที่ 4.9 การก าหนดสีและคุณลักษณะของท่อล าเลียง (ท่อดึง) 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที่ 4.9 การก าหนดสีและคุณลักษณะของท่อล าเลียง (ท่อดึง) 

 

การบ ารุงรักษาด้วยตนเองนั้น ได้ท าการปรับปรุงพื้นที่บริเวณรอบๆ เคร่ืองจักรโดยมุ่งเน้น
ไปที่การไหลของเม็ดพลาสติก เพื่อให้การใช้งานที่ง่ายและมีประสิทธิภาพสูงสุดในการใช้งาน
เคร่ืองจักร เมื่อท าการแก้ไขได้สังเกตพบจุดบกพร่องหลายที่จากการไหลของเม็ดพลาสติก คือ 

1. ปลายท่อมีการสลับซับซ้อน โดยที่มีเพียงพนักงานที่เปลี่ยนแปลงเท่านั้นที่ รับรู้และ
สามารถเข้าใจได้เองแต่เพียงผู้เดียว  ส่งผลให้การท างานเกิดความล่าช้าเนื่องจากหากมี
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การเปลี่ยนแปลงอีกในค ร้ังถัดไปพนักงานตัดแต่งชิ้นงาน จะรู้เป็นคนแรก หลังจากนั้น
ถึงตามเจ้าหน้าที่มาเปลี่ยน ท าให้เกิดความสูญเปล่าในการรอ 

2. ความช านาญของพนักงานที่ตัด แต่ง ชิ้นง าน ไม่สามารถเข้ามาช่วยเหลือ ในการ
เปลี่ยนแปลงสายการล าเลียงเม็ดพลาสติก  ส่งผลท าให้ประสิทธิภาพในการท างานของ
พนักงานตัดแต่งผลิตภัณฑ์ขาดความรู้ความเข้าใจ เช่น สีเม็ดพลาสติกเหมือนกัน
แตกต่างชนิดกัน บางชนิดรีไซเคิลได้ บางชนิดรีไซเคิลไม่ได้ 

3. สายล าเลียงที่ดึงเข้าสู่ถังเก็บเหนือเคร่ืองมีทั้งหมดสองถังหากสายล าเลียงต่อสลับอาจดึง
เข้าสู่ถังที่ไม่ใช้งาน อาจส่งผลให้เกิดความอันตรายต่อเคร่ืองจักร และความไม่เข้าใจ
ของพนักงานจ าต้องแจ้งเจ้าหน้าที่วิศวกรเข้ามาแก้ไข ท าให้เกิดความสูญเปล่า 

4. ขาดความรู้ความเข้าใจใน ผลิตภัณฑ์ หากใช้ความเสี่ยงในการเปลี่ยนแปลงอาจส่งผล
กระทบกับแม่พิมพ์และเครื่องจักร จึงเป็นอันตรายทางอ้อมไปสู่การสูญเสียในการซ่อม
บ ารุง 

จากเหตุผลข้างต้นจึงได้จัดท าการปรับปรุงและพัฒนาพื้นที่บริเวณนี้เพื่อให้ประโยชน์สูงสุด
ต่อเจ้าหน้าที่ผู้ปฏิบัติในส่วนงานฉีดพลาสติกเพื่อให้ผลประโยชน์ดังน้ี 

1. ความเข้าใจของพนักงานในส่วนงานไปในทิศทางเดียวกัน 
2. เพิ่มความรู้ในวัตถุดิบของผลิตภัณฑ์ให้กับพนักงาน 
3. ลดความผิดพลาดในการเกิดความสูญเสียและความสูญเปล่า 
4. แก้ไขจุดบกพร่องให้ถูกต้องและเหมาะสม 

อีกทั้งยังได้รับการส่ งการปรับปรุงเพื่อขยายผลให้ เป็นที่รับรู้เพื่อสร้างมาตรฐานงานให้แก่
เจ้าหน้าที่ในส่วนงาน หรือ One Point Lesson (OPL) ของบริษัท โดยพนักงานที่ปรึกษา (หัวหน้า
ส่วนงานฉีดพลาสติก) ดังรูปภาพที่ 4.10 มาตรฐาน One Point Lesson (OPL) ของบริษัท 
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รูปภาพที่ 4.10 มาตรฐาน One Point Lesson (OPL) ของบริษัท 

 

4.1.2 ลดเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

จากการส ารวจพื้นที่และข้อมูลจากการจับเวลาโดยใช้ Lean จาก Toyota Production System 
[2.4] และ 7 wastes [2.2] และท าการสลับ  เวลาท างานภายใน (Internal working time) ให้เป็นเวลา
ภายนอก (External working time) เพื่อขจัดการรอของพนักงาน 
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1. พัฒนาพื้นที่ให้โดยใช้หลักการ ของ 5ส.ของ Toyota Process System[2.3] ในเร่ืองของ  
สะสาง สะดวก โดยเมื่อก่อนมีการไม่ก าหนดต าแหน่งท าให้ต้องเสียเวลาการหาก่อน
การเปลี่ยนแม่พิมพ์ และสัมพันธ์กับระยะทาง เมื่อท าการพัฒนาพื้นที่ จัดเก็บแม่พิมพ์ 
ซึ่งจากเดิมเก็บเพียง 18 แม่พิมพ์หลังจากการแก้ไขได้เพิ่มเป็น 24 แม่พิมพ์ เพิ่มขึ้น 
33.33% ดังรูปภาพที่ 4.11 พื้นที่หลังจากการแก้ไข  และก าหนดหมายเลขพื้นที่เพื่อให้
ง่ายต่อการค้นหาแม่พิมพ์ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพท่ี 4.11 พื้นทีห่ลังจากการแก้ไข 

 

2. จัดสรร ระยะในการเตรีย มตัวก่อนการเปลี่ยนโดยใช้  Lean จากทฤษฎีของ  Toyota 
Production System [2.3] และ 7 Wastes [2.2] โดยปกติพนักงานตัดแต่งชิ้นงานจะแจ้ง
พนักงานเปลี่ยนแม่พิมพ์เมื่อใกล้ครบตามจ านวนที่ต้องการ ขาดการเตรียมพร้อม
แม่พิมพ์ก่อน หลังจากใช้  Lean ของ Toyota Process System[2.3] เข้ามาช่วยท าให้เกิด
พื้นที่ส าหรับการเตรียมแม่พิมพ์ก่อนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ท าให้เวลาลดลงตามล าดับ  ดัง
รูปภาพที่ 4.12 การเตรียมหลังการปรับปรุง  ท าการติดต้ัง Visualization จากทฤษฎีของ 
Toyota Production System [2.3] เข้ามาควบคุมเพื่อป้องกันความผิดพลาดและงานต่อ
การค้นหาแม่พิมพ์จากพื้นที่วางแม่พิมพ์ 
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   รูปภาพท่ี 4.12 การเตรียมหลังการปรับปรุง 

 

โดยที่พื้นที่แบ่งออกเป็น 3 ลักษณะ คือ พื้นที่วงกลม หมายถึงพื้นที่วางแม่พิมพ์ , พื้นที่
สี่เหลี่ยม หมายถึง พื้นที่ติดต้ังแม่พิมพ์  และพื้นที่สามเหลี่ยม หมายถึง พื้นที่เตรียมรอ
ก่อนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ เมื่อรวบรวมองค์ประกอบทั้งหมดได้ออกมาเป็น 
Visualization และติดตั้ง 
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3. จัดท าเอกสารมาตรฐานเก็บค่าเวลาในแต่ละขั้นตอนเพื่อเป็นค่าสถิติเพื่อลดอัตราการ
แกว่งของการท างานที่มีคนเข้ามาเกี่ยวข้อง โดยแบ่งตารางออกเป็น 2 ส่วนคือ 

3.1 ตารางเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ คือ ตารางที่จัดท าขึ้นมาโดยแบ่งเวลาการท างาน
ภายในเป็นส่วนๆ คือ การปลดสายติดตั้ง การเคลื่อนแม่พิมพ์ไปเก็บ การ
เคลื่อนที่แม่พิมพ์มาติดต้ัง การต่อสายติดตั้งและป้อนค าสั่ง ดังตารางที่  4.2 
ตัวอย่างตารางเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

3.2 ตารางกราฟเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ คือ ตารางรูปโดย แบ่งเวลาการท างาน
ออกเป็นส่วนๆ ตามตารางที่ 4.2 ตัวอย่างตารางเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ เพื่อให้
ดูง่ายขึ้นในส่วนต่างๆ ว่ามีการท างานส่วนไหนนาน และมีความสูญเปล่า
ระหว่างส่วนต่างๆมากน้อยขนาดไหน ดังตารางที่ 4.3 ตัวอย่างตารางกราฟ
เวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 
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โดยเมื่อปรับปรุงแก้ไขจากการวิเคราะห์ จากตารางเวลา จากตารางที่ 4.2 ตัวอย่าง
ตารางเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์  และตารางที่ 4.3 ตัวอย่างตารางกราฟเวลาการเปลี่ยน
แม่พิมพ์ ได้ข้อมูลเฉลี่ยออกมา ดังรูปภาพที่ 4.13 ยอดการเปลี่ยนแม่พิมพ์ประจ าเดือน
มิถุนายน, รูปภาพที่ 4.14 ยอดการเปลี่ยนแม่พิมพ์ประจ าเดือนกรกฎาคม  และรูปภาพที่ 
4.15 ยอดการเปลี่ยนแม่พิมพ์ประจ าเดือนสิงหาคม  

 

   รูปภาพท่ี 4.13 ยอดการเปลี่ยนแม่พิมพ์ประจ าเดือนมิถุนายน 

 

   รูปภาพท่ี 4.14 ยอดการเปลี่ยนแม่พิมพ์ประจ าเดือนกรกฎาคม 

 

   รูปภาพท่ี 4.15 ยอดการเปลี่ยนแม่พิมพ์ประจ าเดือนสิงหาคม 

 

4. ศึกษาการท างานระหว่าง การท างานภายใน (Internal working time) และการท างาน
ภายนอก (External working time) และพยายามกลับเวลาภายในให้เป็นเวลาภายนอก
เพื่อที่จะขจัดเวลาสูญเปล่าออกไป จากทฤษฎีของ Toyota Process System [2.3] โดยมี
ขั้นตอนหลักในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ ดังนี้ 

1. หยุดการท างานเคร่ืองจักรและปลดสายติดตั้ง 
2. เคลื่อนที่ไปเก็บ 
3. เคลื่อนมาติดต้ัง 
4.  ต่อสายควบคุมแม่พิมพ์และป้อนค าสั่งเคร่ือง 
5. รออุณหภูมิเคร่ือง  (เคร่ืองจักร 7 ใน 9 ที่มีความจ าเป็นในการรออุณหภูมิ) 

จากการปรั บปรุงในส่วน การรออุณหภูมิ สามารถสลับการท างานภายใน  (Internal 
working time) ให้เป็นเวลาภายนอก  (External working time) ได้ โดยสอดคล้องกับ
การเตรียมพื้นที่รอ ยกตัวอย่างเช่น เมื่อใกล้การเปลี่ยนแม่พิมพ์ประมาณ 10 นาที ให้ท า
การเตรียมแม่พิมพ์มาที่พื้นที่เตรียมรอและท าการอุ่นแม่พิมพ์  เมื่อเก็บแม่พิมพ์ที่ใช้แล้ว
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เสร็จ ให้กลับมายกแม่พิมพ์จากพื้นที่เตรียมแม่พิมพ์  ดังรูปภาพที่ 4.16 ก่อนหลัง
ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

ก่อนการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

หลังการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที่ 4.16 ก่อนหลังขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

 

4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 4.2.1     การสอบมาตรฐาน Total Productive Maintenance 

  เสาที่ 1 การมุ่งเน้นในการพัฒนาปรับปรุง (Focus Improvement, FI) จากการร่วม
กิจกรรม QCC ของทั้งสี่กลุ่มด้วยระยะเวลาของกิจกรรมยาวนานกว่าระยะเวลาของสหกิจจึงส่งผล
ให้สามารถร่วมงานได้ถึงการตรวจสอบขั้นตอนที่ 3 ว่าด้วยการวิเคราะห์ปัญหา และผลจากการ ร่วม

ลดเวลา ลดเวลา 

ลดเวลา ลดเวลา 
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กิจกรรมครั้งนี้ส่งผลให้ก ลุ่มที่เข้าร่วมกิจกรรมในส่วนงานฉีดพลาสติก ผ่านขั้นตอนการตรวจสอบ
ขั้นตอนที่ 3 ว่าด้วย การวิเคราะห์ ทั้งหมด 

  เสาที่ 2 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance, AI) จากความ
ซับซ้อนของระบบการล าเลียงเม็ดพลาสติกทั้งจากโต๊ะควบคุมการล าเลียงเม็ดพลาสติกและสาย
ล าเลียง หลังจากปรับปรุงแก้ไขหมดไป และพัฒนาศักยภาพในการท างานของพนักงานโดย เพิ่ม
ตารางควบคุมการเปลี่ยนแปลง กระบวนการไหลของเม็ดพลาสติก และบอกต าแหน่งของ
องค์ประกอบทั้งหมด โดยใช้ เคร่ืองมือของ Visualization จากทฤษฎีของ TPS [2.3] ได้ขยายผลต่อ
ลงใน One Point Lesson (OPL) หรือ มาตรฐานการท างานของพนักงาน  

4.2.2 ลดเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

กระบวนการฉีดพลาสติก มีการสูญเสียเวลาในส่วนของการเปลี่ยนแม่พิมพ์เป็น
จ านวนมาก ดังนั้นการเปลี่ยนแม่พิมพ์ถือเป็นเร่ืองส าคัญต่อส่วนงาน จากการปรับปรุงโดยการ
เตรียมงานส าหรับการรองานเพื่อลดระยะทางและเวลาในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ แต่เน่ืองจากการอุ่น
แม่พิมพ์ก่อนการเปลี่ยน แม่พิมพ์นั้น ท าให้ต้องท าการจัดซื้อ Hot runner หรือเคร่ืองท าอุณหภูมิ
เคร่ืองใหม่ ท าให้ไม่สามารถท าให้ได้ตาม การวิเคราะห์ อีกทั้งยังท า Visualization จากทฤษฎีของ 
TPS [2.3] เข้ามาช่วยในการควบคุมด้วยสายตา เพื่อลดการเกิดความผิดพลาด เพิ่มความเข้าใจของ
กระบวนการเปลี่ยน และง่ายต่อการค้นหาแม่พิมพ์  

 

4.3 วิจารณข์้อมูลโดยเปรียบเทียบกับผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์ 

 จุดมุ่งหมายหลักของการท าโค รงงานนี้เพื่อ เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต จากการลดความ
ผิดพลาด ,พนักงานเข้าใจและปฏิบัติตามมาตรฐานงานไปในทิศทางเดียวกัน, และง่ายในการควบคุม
ด้วยสายตา  

 จากผลการด าเนินการปรับปรุงแก้ไข และพัฒนาโครงการน้ี ได้ขจัดความซับซ้อนของ
ระบบล าเลียงเม็ดพลาสติกและกลายเป็นมาตรฐานแก่พนักงานโดยทั่วตามจุดประสงค์ของโครงงาน  
อีกทั้ง Visualization จากทฤษฎีของ TPS [2.3] ยังส่งผลต่อการลดเวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์ให้น้อยกว่า 20 
นาทียังได้รับความร่วมมือจากผู้ที่มีหน้าที่เกี่ยวข้อง  นอกจากนี้ยังมีบุค ลากรในหลายๆหน้าที่  ให้
ค าแนะน าและ ความ ร่วมมือในโครงงานเล่มนี้ อีกด้วย จึงส่งผลให้โครงการน้ีมีการด าเนินงานที่
รวดเร็วและมีประสิทธิภาพในการด าเนินงาน  ท าให้ประสิทธิภาพโดยรวมสูงขึ้นตามอีกด้วย  ดัง
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รูปภาพที่  4.17 บันทึกค่าเฉลี่ยประสิทธิภาพรวมกระบวนการผลิต (มิ.ย.-ส.ค.), รูปภาพที่ 4.18 
บันทึกค่าเฉลี่ยการเปลี่ยนแม่พิมพ์ประจ าเดือน (มิ.ย.-ส.ค.) และรูปภาพที่ 4.19 บันทึกค่าเฉลี่ยของ
เสียประจ าเดือน (มิ.ย.-ส.ค.) 

 

 

 

 

รูปภาพที่ 4.17 บันทึกค่าเฉลี่ยประสิทธิภาพรวมกระบวนการผลิต (มิ.ย.-ส.ค.) 

 

 

 

 

รูปภาพที่ 4.18 บันทึกค่าเฉลี่ยการเปลี่ยนแม่พิมพ์ประจ าเดือน (มิ.ย.-ส.ค.) 

 

 

 

 

รูปภาพที่ 4.19 บันทึกค่าเฉลี่ยของเสียประจ าเดือน (มิ.ย.-ส.ค.) 
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บทที่ 5 

 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

 การด าเนินงานโครงงานนี้มีการจัดท าขึ้นตามหน้าที่ที่ได้รับ มอบหมาย ในส่วนงาน
กระบวนการฉีดพลาสติก และมี การปรับปรุงแก้ไข ซึ่งสามารถสรุปผลการด าเนินการแบ่งเป็น 2 
ประการ ได้ดังนี้ 

 ประการที่ 1 กิจกรรม TPM นี้เป็นกิจกรรมที่เน้นในเร่ืองการดูแลรักษาเคร่ืองจักร จากการ
ได้ร่วมกิจกรรมดังกล่าวใน เสาที่ 1 การมุ่งเน้นในการพัฒนาปรับปรุง (Focus Improvement, FI) แม้
กิจกรรมจะมีระยะเวลาที่ยืดยาวกว่าระยะสหกิจศึกษา แต่ผลการตรวจสอบได้เป็นผลสรุปของ
คุณภาพในกลุ่มทั้งสี่กลุ่มที่มีความมุ่งมั่นในการแก้ไขปรับปรุงเพื่อให้องค์กรดียิ่งขึ้น ในส่วนของเสา
ที่ 2 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance, AM) นั้นถึงแม้จะพึ่งเร่ิมด าเนินการไป
เพียงขั้นที่ 1.3 แต่ในส่วนของนักศึกษาสหกิจ ที่อยู่ในทีม สื่อกลางในการเข้าร่วมนั้ นถือว่ามี
ความก้าวหน้า โดยรวมสูง โดยมีการวัดความก้าวหน้าในการร่วมกิจกรรม คือ 3.1 คะแนนและยัง
เป็นกลุ่มที่ก้าวหน้าสูงสุด ในโรงงานที่ 1 จากทั้งโรงงาน  ทั้งในเร่ืองของระบบการล าเลียงเม็ด
พลาสติกที่มีความซับซ้อนจากโต๊ะควบคุมเม็ดพลาสติกและสายล าเลียงที่คิดเป็นร้อยละ 22.22% 
และสายล าเลียงคิดเป็นร้อยละ 33.33% จากทั้งหมด 9 เคร่ืองจักร ได้ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขและ
พัฒนาขึ้นเป็นระดับมาตรฐานใหม่ให้แก่พนักงานโดยทั่วส าหรับการเรียนรู้ของพนักงานใหม่ 

ประการที่ 2 การลดเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ โดยใช้การควบคุมด้วยสายตา Visualization 
จากทฤษฎีของ TPS [2.3] เพื่อลดการสูญเสีย และเพิ่มความเข้าใจมากยิ่งขึ้น แม้พนักงานจะมีความ
ไม่เข้าใจในทฤษฎีของ การเปลี่ยนแม่พิมพ์จากพนักงานเปลี่ยน แม่พิมพ์ในตอนแรก  แต่พนักงานก็
ไม่ได้ขาดความร่วมมือในการปฏิบัติจึงส่งผลให้การด าเนินงานตามโครงงานลดเวลาการเปลี่ยน
แม่พิมพ์ ซึ่งในช่วงเดือน เม .ย.-พ.ค. นั้นมีค่าเฉลี่ยในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ที่มากกว่า 20 นาที จากการ
เพิ่มพื้นที่รอด าเนินการ เตรียม ของแม่พิมพ์ท าให้ และการติดตั้งของป้ายการควบคุมด้วยสายตา 
Visualization จากทฤษฎีของ TPS [2.3] ส่งผลให้เวลาในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ลดลง บรรลุเป้าหมาย
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ตามจุดประสงค์ของโครงงาน คือ สร้างความเข้าใจที่ง่ายโดยการควบคุมด้วยสายตา  ซึ่งส่งผลให้การ
เฉลี่ยโดยรวมการเปลี่ยนแม่พิมพ์ประจ าเดือน ส .ค. รวมทั้งสิ้นเหลือเพียง 18.90 นาที  และ เพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมได้ 91.91% 

 

5.2 ข้อเสนอแนะน าจากการด าเนินงาน 

 เมื่อพิ จารณาย้อนกลับไปดูโครงงาน ที่จัดท าขึ้นนั้น ว่าด้วยระบบของการล าเลียงเม็ด
พลาสติกจากกิจกรรม TPM ในส่วนของเสาที่ 2 Autonomous Maintenance ซึ่งมีความสัมพันธ์กัน
ทั้งสามส่วนประกอบ คือ ตารางลักษณะงาน แผงผังที่ต าแหน่งที่ต้ัง และ กระบวนการผลิต  ดัง
รูปภาพที่ 5.1 ความสัมพันธ์ของเคร่ืองมือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที่ 5.1 ความสัมพันธ์ของเครื่องมือ 

Position 

ต าแหน่ง 

 

Symbols 

สัญลักษณ ์

 

Correction 

ความถูกต้อง 

 

Process 

กระบวนการผลิต 

Lay out plastic 

grains flow 

แผนผังการไหล 

Table plastic grain 

ตารางเม็ดพลาสติก 

Knowledge 

and skill  

ความรู้และทักษะ 

Visualization  

การควบคุมด้วยสายตา 
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ดังนั้น หากมีการเปลี่ยนแปลงหรือเพิ่มเติม จ าต้องด าเนินการปรับสถานะให้ใหม่ขึ้นด้วย
ทั้งหมด เพราะจะส่งผลต่อข้อมูลที่เผยแพร่ ซึ่งอาจท าให้เกิดความสับสนในการเปลี่ยนแปลงและ
ย้อนกลับไปสู่มาตรฐานเดิมก่อนการปรับปรุง อาจแก้ไขโดยการมอบหมายให้มีผู้รับผิดชอบในการ
เปลี่ยนแปลงเมื่อมีงานชนิดใหม่เข้ามา 

การลดเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์นั้นมี ระยะขั้นตอนในการปรับปรุงที่นานส่ง ท าให้เวลาใน
การสหกิจไม่เพีย งพอต่อการปรับปรุง ถึงกระนั้นหากสามารถด าเนินการต่อได้ จะมีขั้นตอนในการ
ท างานดังน้ี 

1. ปรับพื้นที่โดยใช้ 5ส. (ท าการปรับปรุงแล้ว) 
2. น า LEAN ของ Toyota Production System[2.3] เข้ามาช่วยหาพื้นที่ใกล้เคร่ืองจักรลด

เวลาการเคลื่อนย้าย และติดตั้ง Visualization ของ Toyota Production System[2.3] (ท า
การปรับปรุงแล้ว) 

3. เปลี่ยนเวลาภายในให้เป็นภายนอก  โดยการอุ่นอุณหภูมิ แม่พิมพ์ในพื้นที่เตรียมงาน 
ก่อนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ ประมาณ 5-7 นาที ตามลักษณะของแม่พิมพ์  

4. ค านวณความสัมพันธ์ในการเพิ่มเคร่ือง Hot runner ส าหรับท าอุณหภูมิ เน่ืองจากราคา
ในการซื้อเคร่ือง Hot runner คุ้มกับการลดเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ไหม ? ถ้าตัวแปรใน
การค านวณ คือ มูลค่าของผลิตภัณฑ์ หรือ จ านวนชั่วโมงนอกเวลาการท างาน 

5. หาการลดเวลานั้นส่งผลประสิทธิภาพมาก เมื่อค านวณจากขั้นตอนที่ 4 ให้ท าการ
พัฒนาต่อโดยการ จัดพื้นที่เพิ่มส าหรับการวางเคร่ือง Hot runner โดยเพ่งเล็งไปที่ 
เคร่ืองจักรที่ 3 เพราะพื้นที่ส าหรับการเตรียมอยู่ใกล้เคร่ืองมากที่สุดดังรูป ภาพที่ 5.2 
พื้นที่เพ่งเล็ง  
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รูปภาพที่ 5.2 พื้นที่เพ่งเล็งพิเศษ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



63 
 

เอกสารอ้างอิง 

1. Thai Cost Reduction [Online], Available: http://www.thaicostreduction.com/DocFile 
/news/takttime.pdf [2551] 

2. สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุ่น) [Online], Available: http://www.tpa.or.th/ 
writer/read_ this_book_topic.php?bookID=2403&read=true&count=true [2516, 
January 24] 

3. สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุ่น) [Online], Available: http://www.tpa.or.th/ 
shindan/detail.php?page=lean [2516, January 24] 

4. สถาบันเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ  [Online], Available: http://www.rmuti.ac.th/faculty/ 
production/ie/html/WASTES.htm [2550] 

5. Block spot [Online], Available: http://leanmanufacturing-tawatchai.blogspot.com/ 
6. OKnation [Online], Available: http://www.oknation.net/blog/imooopeee/2009/01/22/ 

entry-1 [2549] 
7. Logisticeafe [Online], Available: http://www.logisticafe.com/2009/09/tps-toyota-

production-system-2/ [2557] 
8. Thaioem [Online], Available: http://www.thaioem.com/content/TPS_Lean.php 

[2010, November 11]  

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.thaicostreduction.com/DocFile%20/news/takttime.pdf
http://www.thaicostreduction.com/DocFile%20/news/takttime.pdf
http://www.rmuti.ac.th/faculty/%20production/ie
http://www.rmuti.ac.th/faculty/%20production/ie
http://leanmanufacturing-tawatchai.blogspot.com/


64 
 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก 

ปรับปรุงด้วย KAIZEN 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



65 
 

จัดสรรและก าหนดพื้นที่ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



66 
 

ป้ายบอกลักษณะและควบคุม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



67 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



68 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



69 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



70 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



71 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



72 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

กิจกรรมและอบรมภายในบริษัท 
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กิจกรรม Green Curtain 
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ภาคผนวก ค 
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