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บทสรุป 

จากวัตถุประสงคของโครงงานนี้คือเพื่อ ศึกษาการทํางานของพนักงานในสายการผลิตโดย

ใชทฤษฎีการศึกษาเวลาการทํางานและใชแผนภาพตางๆเพื่อคนหาสภาพปญหาและนํามาวิเคราะห

ดวย Why-Why analysis คนหาแนวทางการปรับปรุงในการลดความสูญเปลาจากการทํางานและลด

เวลาการทํางานของพนักงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของสายการผลิต โดยการกําหนด Buffer 

Stock เพื่อทดแทนความสูญเปลาในสวนของ  การรอการแกไขเครื่องจัก รที่ขัดของและทําการ

หยุดการผลิต เปนเวลาต้ังแต 10 นาที จนถึง 2 ชั่วโมง  และในโครงงานนี้ยังไดนําเคร่ืองมือและ

แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชทําการปรับภาระงานของพนักงานดวยวิธีการทํา  Line 

Balancing เพื่อปรับสมดุลงาน  ลด Cycle time ลดจํานวนพนักงาน  และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

ของสายการผลิต 

จากการปรับปรุงการทํางานของพนักงานสามารถลดความสูญเปลาจากการรอการแกไข

เคร่ืองจักรที่ทําการหยุดการผลิตจาก 22.29% เหลอื 11.03% และลด Cycle time ของการทํางานของ

พนักงานในสายการผลิตจาก 90.7 วินาที เปน 85 วินาที ตามเปาหมาย  และสามารถลดจํานวน

พนักงานในสาย การผลติจาก  7 คน ใหเหลือ  6 คน ซึ่งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของ

พนักงานของสายการผลิตโดยเฉลี่ยจาก 53.60% เปน 63.77% 

 



 

ข 

Project’s name Improvement of Efficiency of Production Line GD-P3 

(Line_sub) 

Case study: Denso (Thailand) CO., LTD 

Writer    Ms. Chavisa   Kiatneeranart 

Faculty    Faculty of Engineering, Production Engineering Program 

Faculty Advisor  Asst. Prof. Jintawat   Chaichanawong (D.Eng.) 

Job Supervisor   1. Ms. Ratchanok   Tongchumphu 

    2. Ms. Nitta   Sonpeang 

Company’s name  Denso (Thailand) CO., LTD 

Business Type / Product Alternator, Starter, Wiper Motor, Magneto, Glow Plug etc. 

 

Summary 

The objective of this project is to study the work methods of the operators in production 

line using the work study theory and diagrams for finding out the problem conditions. Then, 

Why-Why analysis was applied to identify the improvement methods to reduce the wastes of 

works and the operators working time to increase the production efficiency of production line. To 

achieve the target above mentioned, buffer stocks were setup for support while machine was 

breaking down and stop producing more than 10 minutes up to 2 hours. In this project, Toyota 

production systems were also applied for balancing the workload to reduce cycle time, manpower 

and to improve the efficiency of production line.  

The improvement given by this project results in the reduction of the machine down loss 

ratio from 22.29% to 11.03%, the operators cycle time’s reduction from 90.7 seconds to  

85 seconds and reduce production line’s manpower from 7 persons to 6 persons. Therefore, the 

operational availability (O.A.) of production line was increasing from 53.60% to 63.77%. 
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ธุรกิจ :  ผูผลิต Alternator, Starter, Wiper Motor, Magneto, Glow Plug และอ่ืนๆ   

 

 

 

ภาพท่ี 1.1   แผนที่ที่ต้ังบริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลักขององคกร 
 

เด็นโซคือหน่ึงในบริษัทผูผลิตอุปกรณชิ้นสวนยานยนต ( OEM) รายใหญระดับโลก สงขาย

ใหกับบริษัทผูผลิตยานยนตนอกเหนือจากการผลิตสินคาดังกลาวแลว เด็นโซยังไดผลิตชิ้นสวนและ

อะไหลทดแทนจําหนายผานเฉพาะดีลเลอรของเด็นโซเทาน้ัน 

สําหรับในประเทศไทย เด็นโซกอต้ังขึ้นเมื่อป 2515 โดยเปนบริษัทรวมทุนกับบริษัท

ทองถิ่นภายใตนโยบายการสนับสนุนการผลิตชิ้นสวนยานยนตภายในประเทศไทยซึ่งในชวงน้ัน

อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในประเทศไทยยังพัฒนาไมมากนัก และบริษัทเด็นโซ (ประเทศไทย) 

จํากัดถือเปนผูผลิตและจําหนายชิ้นสวนยานยนตรายแรกของประเทศไทยทําหนาที่ผลิตชิ้นสวน

อุปกรณไฟฟาในรถ ผลิตหัวเทียนและระบบปรับอากาศในรถยนตโดยการผลิตสวนใหญจะเปนการ

ประกอบชุดสําเร็จรูปที่เรียกวา "Knock-down" หรือชิ้นสวนเบื้องตนที่นําเขาจากบริษัท เด็นโซ คอร

ปอเรชั่น ประเทศญ่ีปุน 

ดวยการสนับสนุนจากภาครัฐและศักยภาพของเด็นโซทําใหเด็นโซเติบโตขึ้นอยางตอเน่ือง 

ปจจุบันมีบริษัทเด็นโซในประเทศไทยทั้งสิ้น 9 บริษัท รวมเรียกวา "กลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทย"

ซึ่งประกอบดวยบริษัทดังตอไปน้ี 

 

• บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด  

• บริษัท เด็นโซ ทูลแอนดไดย (ประเทศไทย) จํากัด  

• บริษัท สยาม เด็นโซ แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด  

• บริษัท โตโยตา โบโชคุ ฟลเทรชั่น ซิสเต็ม (ประเทศไทย) จํากัด  

• บริษัท อันเด็น (ประเทศไทย) จํากัด  

• บริษัท เด็นโซ เซลส (ประเทศไทย) จํากัด  

• บริษัท สยาม เคียวซัน เด็นโซ จํากัด  

• บริษัท เด็นโซ อินเตอรเนชั่นแนล เอเชีย จํากัด  

• บริษัท แอร ซิสเต็มส (ประเทศไทย) จํากัด 
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

 

 
 

ภาพท่ี 1.2   โครงสรางของแผนก PEM Factory Engineering 

 

 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 
 

ตําแหนงท่ีไดรับมอบหมาย :เปนผูชวยวิศวกรในแผนก Factory Engineering 

หนาท่ีงานท่ีไดรับมอบหมาย :ศึกษาการทํางานโดยภาพรวมของแผนก และปฏิบัติงานที่

เกี่ยวของกับการปรับปรุงการทํางานของพนักงานในสายการผลิตเปนหลัก รวมไปถึงการ

จัดทําเอกสารงานมาตรฐานตางๆของระบบ เรียนรูการควบคุมระบบ การตรวจสอบการ

ทํางานของพนักงานที่หนางานจริง และเรียนรูการทํา Brain stroming ในการหาวิธีปรับปรุง

การทํางานเพื่อเปาหมายที่มีอยูรวมกันทุกฝาย 
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1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 
 

 

นาง รัชนก ทองชุมภู  

ตําแหนง Officer แผนก PEM. Factory Engineering 

  

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 

ระยะการฝกงาน :3 มิถุนายน พ.ศ. 2556 ถึงวันที่ 4 ตุลาคม พ.ศ. 2556 

มาทํางาน:81วันรวมเวลาทัง้สิน้ 648ชั่วโมง 

ลา: 4 วัน 
 

1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
 

จากที่ไดทําการศึกษาสายการผลิต GD-P3พบวามีปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการผลิตหลาย

สวนดวยกันเน่ืองจากสายการผลิต GD-P3 น้ันเปนสายการผลิตใหมที่เพิ่งถูกกอต้ังขึ้นในเดือน

กุมภาพันธ 2556 ระบบการผลิตจึงยังมีความไมแนนอนสูง มีปญหาเกิดขึ้นในระบบมากเชน ปญหา

เคร่ืองจักร การใชกําลังคน การควบคุมคุณภาพ รวมไปถึงประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน 

(Operational Availability: O.A.) ที่ยังไมบรรลุตามเปาหมายที่บริษัทวางไว 

โดยทีห่นวยงาน Factory Engineering ไดมีสวนรับผิดชอบในการปรับปรุงการทํางานที่

เกี่ยวของกับคนเปนหลัก เปาหมายของโครงงานนี้จึงเนนการปรับปรุงการทํางานของพนักงาน 

เพือ่ลด Cycle Time (C.T.) ลดกําลังคน (Manpower) และเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน 

(O.A.) เปนหลัก เพื่อรองรับความตองการที่มีแนวโนมสูงขึ้นในอนาคตดังแสดงในภาพที่1.3 
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ภาพท่ี 1.3แนวโนมความตองการของสินคา 
 

จากขอมูลประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน (Operational Availability: O.A.) ซึ่ง

สามารถคํานวณไดจากสูตร  

O.A. =  
𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴  𝑜𝑜𝐴𝐴𝐴𝐴𝑜𝑜𝐴𝐴𝐴𝐴  (𝑜𝑜𝐴𝐴𝑝𝑝 .) 𝑋𝑋  𝐶𝐶𝐶𝐶𝐴𝐴𝐴𝐴𝐶𝐶  𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝐶𝐶 (𝑝𝑝𝐶𝐶𝐴𝐴 .)

𝑊𝑊𝑜𝑜𝑊𝑊𝑊𝑊𝑇𝑇𝑊𝑊𝑊𝑊  𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝐶𝐶  (𝑝𝑝𝐶𝐶𝐴𝐴 .)
 x 100% 

 

ตารางท่ี 1.1ขอมูลประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน(O.A.) ของสายการผลิตGD-P3 

 

 Feb Mar Apr May June 

Sub Line 50.55% 63.63% 53% 59.74% 53.60% 

Line 1   45.86% 49.68% 68.80% 71.45% 

Line 2     60.02% 66% 63.97% 

 

 จากตารางที่ 1.1 เมื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน (O.A.) พบวา Sub 

Line มี O.A.ตํ่าที่สุด และมีแนวโนมลดลงเน่ืองจากปญหาที่แฝงอยูในระบบ อีกทั้ง Sub Line เปน

สายการผลิตที่ทําการฝกพนักงานใหมเพื่อปอนเขาสูสายการผลิตที่กําลังจะเปดทําการผลิตในเดือน

สิงหาคม ทา งผูจัดทําจึงไดเลือก Sub Line มาปรับปรุงเพื่อเปนตนแบบใหกับสายการผลิตอ่ืน  

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 
 

 โครงงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยจะใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 

(Toyota Production System: TPS) โดยมีเปาหมายดังนี้ 

Production1 Trends
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1.8.1 ปรับปรุงกระบวนการ ลด Cycle Time ใหไดตามเปาหมาย คือ 85 วินาที 

1.8.2 เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน (Operational Availability: O.A.) ให 

ใกลเคียงกับเปาหมายของบริษัท (เปาหมายของบริษัทคือ 80%) 
 

1.9 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการทําโครงงาน 
 

1.9.1 เขาใจกระบวนการและแผนการผลิตของสายการผลิตของ GD-P3 

1.9.2 ลด Cycle Time ของสายการผลิต 

1.9.3 เพิ่มผลกําไรใหบริษัท โดยลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตลดลง 

1.9.4 เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน (Operational Availability: O.A.) 

 

1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 
 

1.10.1 Cycle time (รอบเวลาการทํางาน) [1] 

Cycle time (รอบเวลาการทํางาน : C.T.) หมายถึงเวลาที่พนักงานใชในการดําเนินการผลิต

ตามที่แตละคนรับผิดชอบในแตละรอบการทํางานโดยพนักงานหนึ่งคนอาจจะรับผิดชอบงานเพียง

งานเดียวหรือหลายงานก็ไดซึ่งจะเร่ิมนับต้ังแตจุดเร่ิมตนของงานน้ันจนถึงเวลาที่กลับมาต้ังตนเพื่อ

จะเร่ิมทําการผลิตในรอบตอไปตัวอยางเชน 

งานที่พนักงาน1คนรับผิดชอบงานเดียว : งานปมขึ้นรูปแผนโลหะ  (Pressing) รอบเวลาการ

ทํางานของพนักงานจะเร่ิมนับต้ังแตเวลาที่พนักงานเร่ิมจับชิ้นงานนําเขาไปปมขึ้นรูปจนกระทั่ง

พนักงานกลับมาจับชิ้นงานอีกคร้ังหนึ่ง 

งานที่พนักงาน1คนรับผิดชอบหลายงาน: งานMachining รอบเวลาการทํางานของพนักงาน

จะเร่ิมนับต้ังแตเวลาที่พนักงานเร่ิมจับชิ้นงานเขาเคร่ืองจักรเคร่ืองแรกจนกระทั่งเวลาที่พนักงาน

กลับมาจับชิ้นงานเพื่อจะใสเขาเคร่ืองจักรอีกคร้ังหน่ึง 

สวนประกอบของ C.T. จะประกอบดวยงานมือ  (Handling Time) จะประกอบไปดวยงาน

หยิบชิ้นงานเขากดสวิตซและหยิบออกจากเคร่ืองจักรรวมกับเวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน  (Machine 

Time) 

 

1.10.2 Takt Time (T.T.) 

Takt Time (แท็คไทม; T/T) มีที่มาจากภาษาเยอรมัน “taktziet”ซึ่งหมายความวา  “รอบเวลา

ของนาฬิกา” เพื่อการวัดเชน จังหวะของดนตรีเมื่อนํามาใชในสวนการผลิตจะมีความหมายวาเวลา
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มากที่สุดที่พนักงานสามารถใชในการผลิตชิ้นงานเพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคาใหได

ทันทวงที นั่นคือคาแท็คไทมจะเปรียบไดกับความเร็วในการขาย ( Sale Speed) ทีถ่กูกาํหนดให

สามารถผลิตชิ้นงานได 1 ชิ้น โดยคา Takt time นี้สามารถคํานวณไดจาก 

 
หนวยของT/Tคือ หนวยของเวลาตอชิ้นงาน 1 ชิ้น (วินาท/ีชิ้น, นาท/ีชิ้น หรือ ชั่วโมง/ชิ้น) 

ยกตัวอยางเชน บริษัทแหงหน่ึงกําหนดเวลาทํางานปกติไวที่ 8 ชั่วโมง เวลาพัก 15 นาที  

2 คร้ังโดยในหน่ึงวันตองการชิน้งานจํานวน 600 ชิ้น ดังน้ัน Takt time จะเทากับ 45 วินาทีตอชิ้น 

 
จากตัวอยางขางตนสามารถอธิบายไดวาพนักงานจะตองใชเวลาในการผลิตชิ้นงาน 1 ชิน้ให

เสร็จภายใน 45 วินาที 

 

1.10.3 Actual Takt Time (A.T.T) 

Actual Takt Time หมายถึงเวลามากที่สุดที่พนักงานสามารถใชในการผลิตเพื่อตอบสนอง

ความตองการของลูกคาใหทันตามจํานวนที่ลูกคากําหนดแตจะแตกตางจาก Takt Time ตรงเวลาที่

นํามาใชในการคํานวณ โดย A.T.T. จะใชเวลาทํางานตามปกติรวมกับ Over Time เน่ืองจาก 

1. รอบเวลาการทํางาน (C.T.) ของพนักงานอาจจะมากกวาคา T.T.ซึ่งไมสามารถปรับลดให

อยูภายใตคา T.T. ไดจึงจําเปนตองใหพนักงานทํางานนอกเวลาการทํางานตามปกติ 

2. เวลา ที่นํามาใชในการผลิตในทางปฏิบัติน้ันไมสามารถทําใหประสิทธิภาพเปนไปตามที่

กําหนดไวไดดังน้ันจึงตองมีการเผื่อประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรไวดวยจึง

ทําใหเวลาในการผลิตที่ใชจริงจะมากกวาเวลาทํางานปกติ 

 
 

1.10.4 Machine Time (M.T.) 

Machine Time (M.T.) หมายถึง เวลาการทํางานของเคร่ืองจักร 
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1.10.5 Hand Time (H.T.) 

Hand Time (H.T.) หมายถึง เวลาการทํางานของพนักงาน 

 

1.10.6 Standardized Work (งานมาตรฐาน) 

Standardized Work หรืองานมาตรฐานเปนงานที่ทําซ้ําๆ กันและเหมือนกันทุกรอบโดยเนน

การเคลื่อนไหวของคนเปนสําคัญ และกําหนดวิธีการทํางาน เพื่อผลิตสินคาที่ดีพนักงานปลอดภัย 

และตนทุนตํ่าลง 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

  

2.1 Toyota Production System: TPS [1-3] 

 

 ระบบการผลิตแบบโตโยตา เปนระบบที่มุงเนนในเร่ืองการลดตนทุนดวยการขจัดความสูญ

เปลาจากกระบวนการผลิต [2] และเปนระบบในการจัดการโดยมีวัตถุประสงคหลักคือ ผลิตสินคาที่

มีคุณภาพ ดวยตนทุนที่ตํ่าที่สุด และระยะเวลาต้ังผลิตจนถึงสงมอบใหลูกคานอยที่สุด [3] 

หลักการที่ใชในระบบการผลิตแบบโตโยตาประกอบดวย 

  

2.1.1 JUST IN TIME (JIT) 

หมายถึง การผลิตหรือการสงมอบสิ่งที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ ในจํานวนที่ตองการ 

โดยใชความตองการของลูกคาเปนเคร่ืองกําหนดปริมาณการผลิต ระยะเวลาการผลิตในแตละ

กระบวนการจะถูกควบคุมดวยระบบTakt Timeและใชระบบดึงในการควบคุมการผลิต ทําใหไมเกิด

ของสวนเกินของวัตถุดิบ งานระหวางผลิตและสินคาสําเร็จรูป [1] 

วัตถุประสงคหลักของระบบการผลิตแบบ Just In Time [3] 

• ใหมี Stock อยูในระดับที่นอยที่สุด เพื่อไมใหเก็บตนทุนการจัดเก็บ ตนทุนเสีย

โอกาส 

• ใหลด Lead Time ในกระบวนการใหเหลือนอยที่สุด เพื่อไมใหเกิดเวลาวางเปลา

ของพนักงานและอุปกรณ และใหเกิดประสิทธิภาพเต็มที่ 

• ใหขจัดของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต 

• ใหขจัดความสูญเปลา 7 ประการ 

เคร่ืองมือท่ีใชสนับสนุน 

1. ระบบคัมบัง (Kanban Systen) 

2. แผนภาพการไหลของวัตถุดิบและขอมูล (Material and Information Flow Chart: MIFC) 
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ระบบคัมบัง (Kanban System) [1] 

ระบบคัมบัง (Kanban System) เปนสวนหน่ึงในระบบ JIT เพื่อชวยใหการทํางานมี

ประสิทธิภาพและมีการประสานงานที่ดี ระบบคัมบังของโตโยตาประกอบดวยคัมบัง 2 ใบ

คอื  

1. คัมบังสั่งผลิต  

เปนคัมบังที่ใชในการสั่งผลิต โดยจะใชหมุนเวียนอยูระหวาง

กระบวนการผลติจนถงึ Stock สินคาสําเร็จรูปขางกระบวนการ  

2. คัมบังเบิกถอนชิ้นสวน 

เปนคัมบังที่ใชเบิกถอนชิ้นสวนระหวางกระบวนการ หรือระหวางผูผลิต

กับลูกคา 
 

 
 

ภาพท่ี 2.1 ตัวอยางการปฏิบัติงานดวยระบบคัมบัง [2] 

 

ภาพที่ 2.1 แสดงถึงตัวอยางของการปฏิบัติงานดวยระบบคัมบัง ที่แสดงถึงสายการ

ประกอบหน่ึงมีชิ้นสวน A และ B เปนชิ้นสวนหลักสําหรับการผลิต ชิ้นสวน A และ B 

เมื่อถูกผลิตขึ้นแลวจะเก็บไวที่คลังขางหนวยผลิต และคัมบังสั่งผลิตจะถูกติดไวกับ

ชิ้นสวนที่ผลิตขึ้นน้ี พนักงานจะขนของจากสายการประกอบซึ่งกําลังประกอบผลิตภัณฑ 

A จะไปยังคลังของหนอยผลิตเพื่อเบิกถอนชิ้นสวน A เทาที่จําเปนโดยนําคัมบังเบิกถอน

ไปดวย และที่คลังของชิ้นสวน A เขาจะหยิบกลองบรรจุชิ้นสวน A ตามจํานวนของคัม

บังเบิกถอน และจะปลดคัมบังสั่งผลิตที่ติดอยูกับชิ้นสวน A ออกจากกลองเหลาน้ีไวที่

คลัง จากน้ันเขาก็จะนํากลองชิ้นสวน A ไปยังสายประกอบพรอมกับคัมบังเบิกถอน ใน

เวลาเดียวกันคัมบังสั่งผลิตที่โดนปลดไวที่คลังชิ้นสวน  A ของหนวยผลติจะแสดงถงึ

จํานวนหนวยของชิ้นสวนที่โดนเบิกถอนไป บัตรคัมบังเหลาน้ันจะเปนเสมือนคําสั่งผลิต
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ใหแกหนวยผลิตในกระบวนการตอไป ซึ่งชิ้นสวน A ก็จะถูกผลิตขึ้นตามจํานวนบัตรคัม

บังสั่งผลิต ตามปกติในหนวยผลิตดังกลาว ชิ้นสวน A และชิน้สวน B จะถูกเบิกถอนไป

ทั้งคู แตชื้นสวนเหลาน้ีจะถูกผลิตขึ้นตามลําดับการโดนปลดออกของคัมบังสั่งผลิต หรือ

อีกนัยหนึ่งคือตามลําดับการเบิกถอนของชิ้นสวนโดยสายประกอบนั่นเอง 

หนาที่ของคัมบัง

1. คําสั่งในการผลิตและขนยายชิ้นสวน 

 [3] 

2. เคร่ืองมือสําหรับการควบคุมดวยสายตา 

a) เพื่อปองกันความสูญเปลา จากการผลิตเกินวามจําเปน 

b) เพื่อแสดงความคืบหนา และเพื่อตรวจหาสาเหตุการลาชาของ

กระบวนการ 

3. เคร่ืองมือสําหรับการปรังปรุง 

4. วิธีการสําหรับการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงในการผลิต 

กฎในการใชคัมบัง

1. ผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพจะไมถูกสงตอไปยังกระบวนการถัดไป 

 [3] 

2. ผลิตภัณฑควรถูกเบิกถอนจากกระบวนการกอนหนา 

3. จํานวนในการผลิตตองเทากับที่จํานวนที่ถูกเบิกถอนไป 

4. ชิ้นสวนจะไมถูกผลิตและขนยายเมื่อไมมีคัมบัง 

5. คัมบังจะตองถูกติดอยูที่ชิ้นสวน 

6. จํานวนชิ้นสวนที่แทจริงจะตองเหมือนกันกับที่ถูกระบุอยูในคัมบัง 

วิธีการสั่งผลิต

1. การผลิตแบบเปลี่ยนรุนผลิตตามคิวของคัมบังสั่งผลิต  

 [3] 

แบงออกเปน 4 วิธีตามลักษณะวิธีการสั่งผลิต คือ 

(Kanban by Kanban Production) 

เปนกระบวนการผลิตที่สามารถผลิตสลับรุนไดอิสระตามคิวของคัมบัง

สั่งผลิต และไมมีการเสียเวลาในการเปลี่ยนอุปกรณในระหวางเปลี่ยนเบอร

สินคาผลิต 

2. การผลิตตามจํานวน (Fixed Quantity/Lot Production) 

เปนกระบวนการผลิตที่การผลิตจะเกิดขึ้น เมื่อสะสมคําสั่งผลิตจนครบ

จํานวน และลําดับการผลิตจะเรียงตามลําดับของ Stock ที่เต็มตามจํานวนที่

กาํหนด 
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เงื่อนไขในการผลิตในลักษณะน้ีคือ มีความสามารถในการเปลี่ยนรุน

และปริมาณงานในแตละรุนใกลเคียงกัน 

3. การผลิตตามเวลา (Fixed Period/Pattern Production) 

เปนกระบวนการผลิตที่ลําดับการผลิตจะถูกกําหนดไวจากขอจํากัด

ตางๆของกระบวนการ และกาํหนดชวงเวลาการผลติแตละรุนไวแตชวงเวลา

ผลิตจริงขึ้นอยูกับจํานวนคัมบังที่ถูกใชงาน 

เงื่อนไขในการผลิตในลักษณะน้ีคือ ตองมีการเรียงลําดับของรุนการ 

4. การผลิตแบบผสม (Fixed Period & Fixed Quantity / Tei-Tei Production) 

เปนกระบวนการผลิตที่กลุม Part หลักหรือกลุมสินคาที่มี Order ตอวัน

มากจะผลิตแบบกําหนดเวลาและกลุม Part รองหรือกลุมสินคาที่มี Order ตอ

วันนอยจะผลติแบบกาํหนดปริมาณ 

เงื่อนไขในการผลิตในลักษณะน้ีคือ ตองมีการเรียงลําดับของรุนการ

ผลิตหรือทราบลําดับลวงหนา และปริมาณงานในแตละรุนแตกตางกัน 

การคํานวณคัมบังสั่งผลิตหรือปริมาณจัดเก็บที่เหมาะสม

 

 

 

 [3] 

 

 

 

 

 

 

 

  

Total Lead Time = Information LT + Process LT + Stock LT  

    = [(1) + (2) + (3)] + (4) + (5) 

 

 

 

ชวงเวลาทีค่มับงั เดนิทางมาจาก Store มายัง Chuter  

( Information Delivery Time ) 

= เวลาทีใ่ชในการนาํ KB มาใส Chuter 

ชวงเวลาการชอปปง  

( Shopping Time ) 

 = เวลาทีพ่นกังานดงึงาน 

ชวงเวลาที่คัมบังคางอยูใน Chuter  

( Stagnation Kanban in IP Chuter ) 

ชวงเวลาผลิตสินคา 1 กลอง ( Process Lead Time )   

= (C.T. x จาํนวนงานคางกระบวนการ) + [C.T. x ((จาํนวนงาน/กลอง) –1)] 

Safety Stock 
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แผนภาพการไหลของวัตถุดิบและขอมูล(Material and Information Flow Chart ) 

แผนภาพการไหลของวัตถุดิบและขอมูล( Material and Information Flow Chart: 

MIFC) คือแผนภาพแสดงการไหลของวัตถุดิบเละขอมูลจาก Supplier ไปยังลูกคาใหรูถึง 

stagnation เพื่อนําไปสูการปรับปรุง [3] 

 

2.1.2 JIDOKA 

คือการใชเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรในการปองกันความผิดพลาดในการทํางานที่อาจจะทํา

ใหสินคาเสียเกิดขึ้น หากเกิดขอผิดพลาดขึ้นจะมีระบบเพื่อหยุดการสงสินคาไมไดคุณภาพไปยัง

กระบวนการถดัไป [1] 

จุดปะสงคของจิโดกะ [3] 

1. ผลิตสินคาคุณภาพดี 100% เสมอ 

2. ปองกันเคร่ืองจักร, อุปกรณเสียหาย 

3. ลดจํานวนคน / ไมจําเปนตองมีคนเฝาเคร่ืองจักร,อุปกรณ  

เคร่ืองมือท่ีใชสนับสนุน [3] 

1.  แผงปายไฟขนาดใหญที่ใชบอกสถานะกระบวนการผลิต (ANDON) 

2.  ระบบกาํหนดจุดหยดุ (Fixed position stop system) 

3.  เคร่ืองมือ/อุปกรณตรวจเช็คความผิดปรกติ (Pokayoke) 

 

2.1.3 การผลิตแบบปรับเรียบ (Heijunka / Leveling Production) [5] 

เปนวิธีการผลิตที่เฉลี่ยปริมาณการผลิต เฉลี่ยชนิดของงานและเวลาการทํางานดวย โดย

เปนการรวมเอาผลิตภัณฑที่สั่งผลิตในชวงเวลาหน่ึงและมาทําการปรับเรียบเพื่อที่กระจายการผลิต

ในแตละวันเพื่อจะไดสรางผลิตภัณฑออกมาในจํานวนที่เทากันตลอดและมีรูปแบบการผลิตที่

เหมือนกันออกมา ทําใหการผลิตมีความสม่ําเสมอและลดความสูญเปลาตางๆ  

ประโยชนของตูปรับเรียบการผลิต 

1. ความยืดหยุนในการผลิตสินคาที่ลูกคาตองการและในเวลาที่ลูกคาตองการ เปนการ

ชวยลดพัสดุคงคลังของโรงงานและปญหาที่เกี่ยวเนื่องกัน 

2. ลดความเสี่ยงของสินคาที่ยังขายไมได เนื่องจากการที่โรงงานไดผลิตเพียงสินคาที่

ลูกคาไดสั่งผลิตเทาน้ันก็ไมตองจัดการเกี่ยวกับการเก็บรักษาและดูแลพัสดุคงคลัง 
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3. ปรับสมดุลการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักร อีกทั้งโรงงานสามารถสรางงาน

ที่เปนมาตรฐานและปรับเรียบการผลิต โดยพิจารณาเวลาที่มีในแตละรอบการ

พิจารณาและจํานวนความตองการสินคาในแตละรอบ 

4. การออกคําสั่งซื้อสม่ําเสมอไปยังหนวยผลิตกอนหนาและผูจัดสงวัตถุดิบให แก

โรงงาน  

 

2.1.4 งานมาตรฐานและการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Standardized Work and Kaizen) 

งานมาตรฐาน คือ วิธีผลิตเพื่อใหไดงานคุณภาพสูงอยางปลอดภัย ดวยสายการผลิตที่มี

ประสิทธิภาพ, มุงเนนที่การเคลื่อนไหวของพนักงาน [3] 

องคประกอบของงานมาตรฐาน 3 รายการ 

1. Takt Time 

 

2. ลําดับการทํางาน (Work sequence) 

ลําดับการทํางานที่พนักงานสามารถผลิตงานที่มีคุณภาพไดอยางมี

ประสิทธิภาพที่สุด 

3. งานมาตรฐานในกระบวนการ(Standard in-process stock) 

งานมาตรฐานในกระบวนการ คือ จํานวนงานที่นอยที่สุดที่เอ้ือให

พนักงานแตละคนสามารถทํางานตามลําดับการทํางาน ซ้ําๆกันไดทันขั้นตอน

และการเคลื่อนไหว หรือ จํานวนชิ้นงานในระหวางการผลิตที่จะตองเก็บไว 

เพื่อที่จะสามารถเร่ิมงานใหมไดพรอมกันทุกจุด 

เอกสารงานมาตรฐาน 3 รายการ 

1. ใบแสดงความสามารถการทํางานของเคร่ืองจักร (Machine capacity sheet) 

เปนใบแสดงความสามารถในการผลิตของทุกกระบวนการและเปนใบ

มาตรฐานในการกําหนดการประกอบงาน นอกจากนี้ทําใหรูวาในกระบวนการ

ใดที่ทํางานดวยมือหรือใชเคร่ืองจักรที่ทําใหกระบวนการผลิตเปนคอขวด และ

ดําเนินการปรับปรุงได 
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2. ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work combination table) 

เปนใบแสดงเวลาทาํงานดวยมอืและเวลาเดินของแตละกระบวนการ

สามารถเช็ควา Cycle Time ของพนักงานสามารถทํางานภายใน Takt time ที่

กําหนดหรือไม นอกจากน้ีจะบันทึกเวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน และเช็ควาการรวม

งานของคนและงานของเคร่ืองจักรจะเปนไปไดหรือไม 

3. แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart) 

จัดทําไวเพื่อใหรูและเขาใจสภาพการทํางานในสายการผลิตทั้งเคร่ืองมือ

อุปกรณและตําแหนงการทํางาน และเปนแนวทางชี้นําการทํางาน นอกจากนั้น

ยังเปนเคร่ืองมือที่ใชควบคุมไดดวยตา  

ข้ันตอนการปรับปรุง (Kaizen step) 

 

ความจําเปน

ปรับปรุงคุณภาพ

เปรียบเทียบกับ
เปาหมาย

จัดทํางานมาตรฐาน

วิเคราะหสภาพ
ปจจุบัน

สภาพอุดมคติ
กําหนด

เปาหมาย
กําหนด
กลยุทธ

ปรับปรุง O.A.

ปรับปรุงเวลาเครื่องจักร

ปรับปรุงการเคลื่อนไหว

ทําซ้ํา

ความ
จําเป็น

สภาพ
อดุมคติ

 
 

ภาพท่ี 2.2   ขั้นตอนการปรับปรุง [4] 

 

ขั้นตอนที่ 1: วิเคราะหสภาพปจจุบัน 

ขั้นตอนที่ 2: เปรียบเทียบสภาพปจจุบันกับสภาพอุคมคติและกําหนดเปาหมาย 

ขึ้นอยูกับความจําเปนจากการเปรียบเทียบกับสภาพอุดมคติ, ต้ังเปน

เปาหมายใหสามารถบรรลุได“ปรับปรุงผลผลิต หรือ ลดจํานวนพนักงาน” 

แนะนํากญุแจสาํคญั 

- ผลผลิต / ชั่วโมง (ลดการทํางานลวงเวลา)  

- ลดจํานวนพนักงาน  

- Operational Availability 

- คุณภาพและอ่ืนๆ  
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ขั้นตอนที่ 3: กาํหนดกลยทุธ 

3.1) ความสัมพันธระหวางยอดงานที่ตองการและกําลังการผลิตของ

สายการผลิต 

 

ตารางท่ี 2.3   ความสัมพันธระหวางยอดงานที่ตองการและกําลังการผลิตของสายการผลิต [4] 

 

ขั้นตอน สถานะจริง ทิศทาง เปาหมาย 

1 

T.T < C.T. 
- ปรับปรุงการเคล่ือนไหวลด C.T. และ 

balance ใหม (กําจัดที่คนคอขวด) 

T.T. = C.T. 

T.T. > C.T. 

- ลดเวลารอ โดย Balance ใหม 

ลด C.T. โดยปรับปรุงการเคล่ือนไหว 

ลดจาํนวนพนกังาน 

2 T.T. < M.C.T. 
- ลดเวลาเครื่องจักรคอขวด โดยลดเวลา

เครื่องจักร 
T.T.≥ M.C.T. 

3 T.T. > M.C.T. >C.T. 
- ลดเวลารอ โดยลดเวลาเครื่องจักร 

- ทบทวนลําดบัการทาํงาน 
M.C.T ≤ C.T. 

 

 

3.2) ความแตกตางระหวางยอดงานที่ผลิตไดจริงกับกําลังผลิตของ

สายการผลิต 
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  ตารางท่ี 2.4   ความแตกตางระหวางยอดงานที่ผลิตไดจริงกับกําลังผลิตของสายการผลิต 

 

 ปรับปรุง

การ

เคล่ือนไหว 

ปรับปรุง

เวลา

เครื่องจักร 

Operational 

Availability 

ปรับปรุง

คณุภาพ 
ระบบ หมายเหต ุ

ความไมแนนอน 

ของ C.T. 

      

งานประจาํ : 

ตรวจสอบคณุภาพ, 

เปล่ียนกลอง ฯลฯ 

      

เปล่ียนรุน,  

เปล่ียนเครื่องมือ 

ฯลฯ 

      

หยุดบอยๆ 

หยุดนานๆ 

      

งานเสีย       

C.T. แตละรุนไม

เทากัน 

     วิธีการปอน mat. 

(ปรับเรียบการ

ผลิต) 

 

ขั้นตอนที่ 4: ปรับปรุง 

4.1) ปรับปรุงการเคลื่อนไหว 

i. สังเกตการณเคลื่อนไหวโดยละเอียด 

ii. ปรับปรุงการเคลื่อนไหวกอนปรับปรุงอุปกรณ เคร่ืองจักร  

iii. มุงเนนที่การปรับปรุงเคลื่อนไหว : เคลื่อนไหวรางกายใหนอยที่สุด 

 

 

 

กลยุทธ 

สาเหต ุ
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ภาพท่ี 2.3   แสดงขอบเขตที่มากที่สุดที่มือซายขวา เหยียดออกไปทํางานได [4] 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4   แสดงขอบเขตที่หยิบชิ้นงานชิ้นเล็ก ๆ ที่ตองการไดสะดวก [4] 

 

 
 

ภาพท่ี 2.5   แสดงขอบเขตที่มือทั้ง 2 ทํางานพรอมกันไดอยางสะดวก โดยไมตองเคลื่อนตาไปมา [4] 
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ภาพท่ี 2.6   แสดงขอบเขตการทํางานปกติ (เสนประ) และขอบเขตที่ทํางานไดไกลสุด (เสนทึบ) [4] 

 

4.2) ปรับปรุงเวลาเคร่ืองจักกร 

ลดเวลาที่ไมเกิดมูลคา (สวนที่ไมใชเวลากระบวนการ) 

4.3) ปรับปรุง O.A. 

วิธีการเพื่อปรับปรงความสามารถในการปฏิบัติ 

1. Set เปาหมายของความสามารถในการปฏิบัติงานและทําความ

เขาใจถึง daily operating time / non-operating time 

2. สํารวจสภาพจริงตามสาเหตุของ non-operational availability 

3. วิเคราะหปญหาและเสนอ Kaizen – plan  

4. วางแผน Kaizen &การปองกัน (การใช Kaizen plan sheet) 

ขั้นตอนที่ 5: เปรียบเทียบกับเปาหมาย 

5.1) Yamazumi Chart 

5.2) ใบวิเคราะหความคืบหนากระบวนการผลิต 

5.3) เปรียบเทียบผลลัพธกับเปาหมาย 

5.4) ถาไมบรรลุเปาหมายใหทําซ้ําๆอีก 

ขั้นตอนที่ 6: จัดทํางานงานมาตรฐาน (SAN-TEN-SET ชดุใหม) 
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2.1.1. ตัวอยางผลการนําระบบการผลิตแบบโตโยตาไปใช [6] 

 การนําระบบ TPS มาใชในบริษัทญ่ีปุน 5 บริษัททีเ่กี่ยวของกับการผลิตชิ้นสวน โดยผลิตใน

ปริมาณที่ตองการ ผลการนํา TPS ของทั้ง 5 บริษัทสามารถแสดงในรูปของการเพิ่มอัตราผลผลิต , 

การลดเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร, การลดระดับสินคาคงคลัง, การปรับปรุงคุณภาพ , การลดพื้นที่

การผลิตและการลดระยะเวลาการผลิตดังแสดงในตารางที่ 2.5  

 การเพิ่มอัตราผลผลิตเปนการวัดผลที่ถูกนํามาใชอยางสม่ําเสมอ เห็นไดวาการนําระบบ JIT 

ไปใชสามารถเพิ่มขึ้น 145% ในบริษัท Tokai Rika และ 250% ในบริษัท Cannon การลดระยะเวลา

การปรับต้ังเคร่ืองจักรก็สามารถเห็นไดชัดเจนในบริษัท Hitachi และ Yanmar และขนาดของการ

ผลิตก็ถูกลดลง การจัดเก็บวัสดุในกระบวนการผลิตก็ลดลงดวย การปรับปรุงทางดานคุณภาพของ

ทั้ง 5 บริษัทก็เห็นไดชัดเจน การใชพื้นที่ในการผลิตก็ลดลง นอกจากน้ันระยะเวลาในการผลิตก็ยัง

ลดลงอีกดวย 

 นอกจากบริษัทญ่ีปุนทั้ง 5 ปริษัทที่กลาวมาขางตนยังมีบริษัทญ่ีปุนที่ไดมีการต้ังโรงงานขึ้น

ที่ประเทศสหรัฐอเมริกาและไดนําเทคนิคระบบ TPS ไปใชในกระบวนการผลิตดวย ตัวอยางเชน 

ในป 1970 บริษัท Matsushita ไดทําการประกอบโทรศัพทยี่หอ Motorola เมอืง Franklins รัฐ Ilinois 

โรงงานน้ีมีประวัติของอัตราผลผลิตเละคุณภาพคอนขางตํ่า (ของเสียของผลิตภัณฑสําเร็จรูป

มากกวา 60 %) แตภายใน 3 ป ที่ไดนําระบบ TPS ไปใชทําใหบริษัทสามารถเพิ่มอัตราผลผลิตได 

30% และลดของเสียลงเหลือ 4 % อยางไรก็ตามมาตรฐานของคุณภาพก็ยังคงไมสูงขึ้นเทาใดเพียง 

0.5%  

 ในป 1977 บริษัท Sanyo ไดต้ังโรงงานผลิตโทรทัศนยี่หอ Warwide ที่เมือง Forest City มล

รัฐ Arkansas ยอดขายไดลดลงจากการผลิต 80% ของกําลังการผลิตที่ทําไดก็ลดลงอยางตอเน่ือง จาก

เดิมผูถือหุนใหญคือ บริษัท Sears ถือหุน 25% ทําการผลิตและขายภายใตยี่หอ Warwide แตระดับ

คุณภาพของผลิตภัณฑในขณะน้ันตํ่ามาก บริษัท Sanyo จึงไดทําการซื้อกิจการเพื่อดําเนินการแทน 

และนําระบบ TPS ไปใชภายในระยะเวลาเพียง 2 เดือน ระดับคุณภาพของสินคาเพิ่มขึ้น 30 % อัตรา

ผลผลิตในรายการประกอบเพิ่มขึ้น 5% อีกตัวอยางหน่ึงคือ บริษัท Kawasaki Motors ที่เมือง 

Lincoin มลรัฐ Nebraska เร่ิมในป ค.ศ. 1975 โดยเร่ิมตนทําการผลิตรถจักรยานยนต และไดเพิ่มการ

ผลิตไปในสวนอ่ืนๆ ในเวลาตอมา ไดผลของการผลิตเปนที่นาพอใจ 

 ในปจจุบันมีบริษัทของสหรัฐอเมริกาไดนําระบบ TPS ไปประยุกตใชในหลายบริษัท ไดแก 

Apple Computers, Black&Decker, Deer&Company, Frankin Electric FMC Corporation, General 

Electric, Harley Davidson, Hewlett Packard, IBM, Motorda, Omark Industries, Toyota Motor 

Manufacturing U.S. และ  3M ตัวอยางของผลที่ไดจากระบบ TPS แสดงในตารางที่ 2.6  
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2.2 การกําจัดความสูญเปลา (7 Waste) [7] 

 

 การกําจัดความสูญเปลา (7 Waste) เปนการเพิ่มประสิทธิภาพใหกับกระบวนการ ขอเสีย

ของการมี 7 Waste คือ ใชเวลาการผลิตนาน สินคามีคุณภาพตํ่า และตนทุนสูง  

 การบวนการผลิตมักมีความสูญเปลาตางๆแฝงอยู ซึ่งเปนเหตุใหประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลของกระบวนการตํ่ากวาที่ควรเปน ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเปลา

เหลาน้ีเกิดขึ้น 

 แนวความคดิหน่ึงคดิคนโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.taiichi Ohno คือ ระบวนการผลิต

แบบโตโยตา (Toyota Production System) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อขจัดความสูญเปลา 7 ประการ 

ไดแก 

1. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

2. ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

3. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transportation) 

4. ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

5. ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 

6. ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) 

7. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

 

1. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการใชในขณะน้ัน หรือผลิตไวลวงหนา

เปนเวลานาน จากแนวความคิดเดิมที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมากที่สุด

เทาที่จะทําได เพื่อใหเกิดตนทุนตอหนวยตํ่าสุดในแตละคร้ัง โดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําให

มีงานระหวางกระบวนการเปนจํานวนมาก ซึ่งจะนําไปสูปญหาดังนี ้

• เกิดความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บ  เมื่อมีงานระหวางกระบวนการผลิต

มากจนไมสามารถเก็บไวในบริเวณทํางานแลวจะตองหาพื้นที่เพื่อเก็บงาน

ระหวางกระบวนการผลิตชั่วคราว  ซึ่งเปนการใชพื้นที่อยางไมคุมคาและ

ตองเสียคาใชจายเพิ่ม 

• ความไมปลอดภัยในการทํางาน  หากการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการ

ผลิตไมเปนระเบียบ  หรือไมมั่นคงพอ  ก็อาจทําใหเกิดอุบัติเหตุได 
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• เกิดการขนยายไปเก็บชั่วคราว หรือมีการเปลี่ยนคําสั่งผลิต  ทําใหเสีย

แรงงาน เวลา  และเคร่ืองจักรในการขนยาย โดยที่ไมกอมูลคาเพิ่ม 

• ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 

• ตนทุนวัสดุ แรงงาน  คาโสหุยที่ใชไปแลวในการผลิตจม 

1. พนักงานตองดูแลบํารุงเคร่ืองจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา หาก

เคร่ืองจักรมีสภาพทรุดโทรมตองซอมแซมบอย  นอกจากจะเสียเงินและ

เวลาในการซอมแซมแลว  ยังทําใหผลิตของไดลาชาไมทันความตองกาของ

ลูกคาหรือสินคามีคุณภาพตํ่า 

แนวทางในการปรับปรุง 

2. ลดเวลาการต้ังเคร่ืองจักร โดยปรับปรุงวิธีการทํางานและจัดลําดับขั้นตอน

การทํางานใหเหมาะสม  จัดเตรียมอุปกรณใหพรอมเพื่อลดเวลาในการหา

สิ่งของ 

3. กาํจัดจุดคอขวดในกระบวนการ เพือ่ลดรอบเวลาการผลติ 

4. ทําการผลิตเฉพาะในปริมาณที่ตองการเทาน้ัน  ทําให WIP ลดลงได 

5. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายอยางเพื่อใหทํางานไดหลายหนาที่เมื่อมีการ

เรงดวน ทําใหการผลิตเปนไปอยางตอเน่ืองและลดปญหาการผลิตที่ไม

เหมาะสมลงได 

2. ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

ในอดีตมีแนวคิดวา การเก็บวัสดุคงคลังเพื่อเปนการประกันวามีวัสดุสําหรับการ

ผลิตเพียงพออยูตลอดเวลาและไดสวนลดดานราคา แตความจริงแลวกอใหเกิดความสูญเสีย

ตามมาไดแก 

• ตองใชพื้นที่ในจัดเก็บมาก  

• ตนทุนวัสดุจม  ยิ่งระยะเวลาที่วัสดุอยูในโรงงานนานมากเทาไร  ตองเสีย

ดอกเบี้ยเพิ่มมากขึ้นเทาน้ัน 

• วัสดุเกิดการเสื่อมคุณภาพและลาสมัย หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม

ดีพอ 

• เกิดความซ้ําซอนในการสั่งซื้อ  หากควบคุมปริมาณและตําแหนงที่จัดเก็บ

ไมถูกตอง 

• ตองการแรงงานในการจัดการเปนจํานวนมาก เพื่อทําการควบคุมการรับ-

จาย ตลอดจนดูแล 
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• เมื่อเปลี่ยนคําสั่งผลิต จะมีวัสดุตกคางอยูในคลังมากโดยที่ไมทราบวาจะมี

ความตองการใชอีกเมื่อไร 

1. กําหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งที่ชัดเจน 

แนวทางในการปรับปรุง 

2. จัดทําแผนการสั่งซื้อใหสอดคลองกับกําหนดการผลิต 

3. สรางระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

4. ลด Lead Time ในการจัดซื้อ เพื่อลดความถี่ของการจัดซื้อคราวละมากๆ  

5. ปรับการไหลของงานใหสอดคลองกับกระบวนการ เพื่อลดการสะสมของ 

WIP 

6. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual 

control) 

7. ใชระบบ First-In-First-Out เพื่อปองกันไมใหมีวัสดุตกคางเปนเวลานาน 

8. วิเคราะหหาวัสดุทดแทนที่สามารถสั่งซื้อไดงายมาใชแทน เพื่อลดปริมาณ

วัสดุที่ตองการจัดเก็บ 

3. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transportation) 

การขนสง  หมายถึงกิจกรรมที่ทําใหวัสดุตางๆ ภายในโรงงานเกิดการเคลื่อนยาย

เปลี่ยนแปลงสถานที่  เพื่อใหสามารถดําเนินการผลิตไปไดอยางตอเน่ือง ทั้งน้ีไมรวมถึงการ

ขนสงที่เกิดภายนอกโรงงาน ซึ่งที่ไมกอใหเกิดมูลคาแกวัสดุ ดังน้ันจึงตองควบคุมและลด

ระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาทีจําเปนเทานั้น 

1. เกิดตนทุนการขนสง เชน แรงงานคน พลังงาน อุปกรณการขนยาย และ

บํารุงรักษาอุปกรณเหลาน้ัน 

ปญหาจากการขนสง 

2. สูญเสียเวลาในการผลิต  หากขนสงไมทันตอการผลิต  พนักงานใน

หนวยงานน้ันก็จะตองเสียเวลารอคอยโดยที่ไมไดสรางงานใหเกิดขึ้น  ซึ่งทํา

ใหผลงานออกมาลาชา 

3. วัสดุเสียหายหากใชวิธีการขนสงไมเหมาะสม 

4. เกิดอุบัติเหตุหากไมระมัดระวัง 

1. วางผังเคร่ืองจักรใหม โดยจัดลําดับเคร่ืองจักรตามกระบวนการผลิตใหอยู

ในบริเวณเดียวกนั 

แนวทางการปรับปรุง 



 

27 

2. ลดการขนสงซ้ําซอน 

3. ใชอุปกรณในการขนถายที่เหมาะสม 

4. ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

การเคลื่อนไหวดวยทาทางที่ไมเหมาะสม  หรือการทํางานกับเคร่ืองมือ  เคร่ืองใช  

อุปกรณที่มีขนาด  นํ้าหนัก  หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกายของผูปฏิบัติงานเปน

เวลานานๆ  จะทําใหรางกายเกิดความเมื่อยลา  และยังทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีก

ดวย 

1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่  ตองใชเวลาในการหยิบงานที่วางอยูใกลตัว  

ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต  พนักงานเกิดความเมื่อยลาประสิทธิภาพใน

การทํางานตํ่าลง  นอกจากนี้ยังอาจทําใหชิ้นงานเสียหายหากเกิดการตกหลน 

ปญหาจากการเคลื่อนไหว 

2. เกิดความลาและความเครียด 

3. อุบัติเหตุ  เนื่องจากความระมัดระวังในการทํางานนอยลง 

4. เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไมจําเปน  เพราะการเคลื่อนไหวที่ใช

ระยะทางมากเกินความจําเปน 

1. ศึกษาการเคลื่อนที่และปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหวนอย

ที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร 

แนวทางการปรับปรุง 

2. จัดสภาพแวดลอมในการทํางานใหเหมาะสม  เชน  แสงสวาง  อุณหภูมิ  

และเสียงที่เหมาะสมตอการทํางาน 

3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณให เหมาะสมกับสภาพรางกายของ

ผูปฏิบัติงาน 

4. ทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน  เพื่อใหสามารถทํางานไดอยางสะดวก

รวดเร็วมากยิ่งขึ้น 

5. ออกกําลังกาย 

6. ปรับขั้นตอนการทํางาน เพื่อเปนมาตรฐาน 

7. จัดวางผังกระบวนการใหเหมาะสม เพื่อลดการเดิน 

5. ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 

ในกระบวนการที่มีการทํางานซ้ําๆกันในหลายขั้นตอน ซึ่งไมมีความจําเปนเพราะ

งานเหลาน้ันไมทําใหเกิดมูลคาใหกับผลิตภัณฑ เชน กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
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ผลิตภัณฑ ดังน้ันกระบวนการน้ีควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานเปนผู

ตรวจสอบไปพรอมกับการทํางาน หรือขณะคอยเคร่ืองจักรทํางาน 

1. เกิดตนทุนที่ไมจําเปน 

ปญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล 

2. เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตที่ไมจําเปน 

3. มีงานระหวางกระบวนการผลิตมาก 

4. สูญเสียพื้นที่ในการทํางาน  ความคลองตัวในการทํางานลดนอยลง 

5. เกิดการทํางานซ้ําซอน 

6. การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 

7. เสียพื้นที่ในการทํางานสําหรับกระบวนการน้ันๆ 

8. ใชเคร่ืองมือและเคร่ืองจักรโดยไมกอใหเกิดมูลคาใหกับผลิตภัณฑ 

1. ปรับปรุง ออกแบบผลิตภัณฑและเลือกใชวัสดุที่เหมาะสมเพื่อใหงายตอการ

ผลิตและการใชงาน 

แนวทางการปรับปรุง 

2. หาแนวทางขจัดความสูญเปลาดวยการนําหลักการวิศวกรรมอุตสาหการ 

เพื่อปรับลดกระบวนการที่ไมจําเปนออก 

3. หากระบวนการทดแทนที่กอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกัน 

4. ใชหลักการ  5  W  1  H  เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการ

ผลิต  ประกอบดวยคําถามหลัก  6  คําถามคือ 

 

ตารางท่ี 2.7   หลักการ 5W1H [7] 

คําถาม ความหมาย วัตถุประสงค 

What ทําอะไร ถามเพื่อหาจุดประสงคของการทํางาน 

When ทําเมื่อไร ถามเพื่อหาลําดับขั้นตอนการทํางานที่

เหมาะสม 

Where ทําที่ไหน ถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม 

Who ใครเปนผูทํา ถามเพื่อหาวิธีการทํางานที่เหมาะสม 

How ทําอยางไร ถามเพื่อหาวิธีการทํางานที่เหมาะสม 

Why ทําไม ถามเพื่อหาเหตุผลในการทํางาน 
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5. ใชหลักการ  ECRS  ในการปรับปรุงงาน 

 

ตารางท่ี 2.8   หลักการ  ECRS [7] 

E Eliminate 

C Combine 

R Re-arrange 

S Simplify 

 

6. ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) 

การรอคอยเกิดจากการที่เคร่ืองจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอย

บางปจจัยที่จําเปนในการผลิต เชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจักรขัดของ 

การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปลี่ยนรุนการผลิต 

เปนตน 

1. เสยีเวลา 

ปญหาที่เกิดจากการรอคอย 

2. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

3. ขวัญและกําลังใจตํ่า เพราะเกิดความไมแนนอนในกระบวนการผลิต ทําให

พนักงานไมทราบถึงแผนงานและเปาหมายในการปฏิบัติงาน 

4. เกิดความลาชาในการผลิตและสงผลตอปญหาการสงมอบ 

1. วางแผนขัน้ตอนการปรับเปลีย่นการผลติ และจัดสรรคนใหเหมาะสม 

แนวทางการปรับปรุง 

2. บํารุงรักษาเคร่ืองจักรสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา  

3. ลดเวลาการต้ังเคร่ืองจักร 

4. จัดสรรงานใหมีความสมดุลในแตละขั้นตอนงาน 

5. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายดาน 

7. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหลาน้ันอาจถูกนําไปแกไขใหมใหได

คุณสมบัติตามที่ลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดทิ้ง ดังน้ันจึงทําใหมีความสูญเสีย

เน่ืองจากการผลิตของเสียขึ้น 
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1. ตนทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียโดยเปลาประโยชน 

ปญหาจากการเคลื่อนไหว 

2. สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 

3. เสียเวลาและแรงงานในการแกไขของเสีย 

4. ผลิตสินคาไมทันตามที่กําหนด 

5. เกิดการทํางานซ้ําเพื่อแกไขงาน 

6. วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 

7. วิธีการผลิตที่ไมเหมาะสม 

1. สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน ซึ่งมีวิธีคือ 

แนวทางการปรับปรุง 

I. คนหาของเสียกอนถึงมือลูกคา 

II. แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย 

III. หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ 

IV. กาํจักสาเหตุ 

2. สรางมาตรฐานของการปฏิบัติงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 

3. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐาน 

4. อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ และสามารถปฏิบัติไดถูกตองตาม

มาตรฐาน 

5. พยายามปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทํางานผิดพลาด 

6. ฝกพนักงานใหมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 

7. ต้ังเปาหมายของเสียเปนศูนย 

8. ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกขั้นตอนการ

ผลิต 

9. พัฒนาวิธีการทํางาน เพื่อปองกันไมใหเกิดของเสียซ้ํา 

10. สรางระบบประกันคุณภาพใหกับทุกกระบวนการที่เกี่ยวของ เพื่อไมใหเกิด

การสงตอของเสียใหกับกระบวนการถัดไป 

11. ลดความซ้ําซอนของกระบวนการ โดยการพัฒนาเทคนิคในขั้นตอนการ

ออกแบบ 

12. บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหอยูในสภาพดีเสมอ และพรอมตอการใชงาน 
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2.3 Quality Control Circle : QCC [8] 

  

Q.C.C. มาจากภาษาอังกฤษวา Quality Control Circle ซึ่งแปลวา การบริหารโดยการ

ควบคุมคุณภาพหรือกลุมคุณภาพ ซึ่งในปจจุบันน้ี องคการธุรกิจเอกชนตาง ๆ รัฐวิสาหกิจ ไดให

ความสนใจเปนอยางมาก คําวา คุณภาพ หมายถึง คุณสมบัติหรือลักษณะตาง ๆ ของผลิตภัณฑหรือ

การบริการที่ตรงตามความตองการของผูบริโภคหรือผูบริการ การควบคุมคุณภาพ หมายถึง การ

ปฏิบัติงานตาง ๆ ในระหวางการผลิตที่ปองกันไมใหเกิดของเสีย ปองกันไมใหการทํางานผิดไปจาก

กําหนด หาทางลดปริมาณของเสีย เพิ่มปริมาณการผลิตและคุณภาพใหดีอยูตลอดเวลา กลุมสราง

คุณภาพ หมายถึง กลุมคนเหมาะสม ขนาดเหมาะสมที่ทํางานอยางเดียวเกี่ยวของกัน รวมตัวอยาง

อิสระ เพื่อรวมมือและชวยกันปรับปรุงงานใหเปนไปตามวัตถุประสงคที่ตองการ 

กลาหาญ วรพุทธพร ไดใหคําจํากัดความของ Q.C.C. อยางสั้น ๆ วา คนกลุมนอย ณ 

สถานที่ปฏิบัติงานเดียวกันรวมตัวกันโดยสมัครใจ โดยมีผูบังคับบัญชาระดับตน ( First Line 

Supervisor ) เปนแกนกลางเพื่อทํากิจกรรมเกี่ยวกับการปรับปรุงงาน โดยตนเองอยางเปนอิสระแต

ตองไมขัดตอนโยบายหลักขององคการ  นภดล เชนะโยธนิ กลาวโดยสรุปวา การบริหารโดยระบบ

การควบคุมคุณภาพหรือกลุมคุณภาพ คือ กิจกรรมหรือกระบวนการแกไขปญหาและควบคุม

คุณภาพดวยกลุม ฉะน้ัน การบริหารโดยระบบควบคุมคุณภาพหรือกลุมคุณภาพ หมายถึง กิจการ

รวมกันของ กลุมพนักงานรวมตัวกัน โดยสมัครใจ เพื่อปรับปรุงและแกไขปญหาขององคการ ทั้งน้ี 

ตองไมขัดตอนโยบายหลักขององคการ กิจกรรมของ Q.C.C.แบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ 

1. กิจกรรมที่สามารถวัดหรือคํานวณออกมาเปนตัวเลขได  

• การเพิ่มผลผลิต 

• การลดจํานวนของเสียของผลิตภัณฑ 

• การลดจํานวนของลูกคาที่สงคืน เน่ืองจากผลผลิตภัณฑที่สงไปไมไดคุณภาพ

ตามที่ลูกคาตองการ 

• การลดคาใชจายตาง ๆ ลง 

2. กิจกรรมที่มาสามารถวัดหรือคํานวณออกมาเปนตัวเลขได  

• ทําใหความรวมมือของพนักงานดีขึ้น 

• ทําใหขวัญและกําลังใจของพนักงานดีขึ้น 

• ทําใหพนักงานมีความรับผิดชอบสูงขึ้น 

• ลดความขัดแยงในการทํางานลง 

 

http://qualitycontrolcircles.blogspot.com/�
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2.3.1  ความหมายของ Q.C.C. 

หมายถึง การควบคุมคุณภาพดวยกิจกรรมกลุมการควบคุมคุณภาพ คือ การบริหารงานดาน

วัตถุดิบขบวนการผลิตและผลผลิต ใหไดคุณภาพตามความตองการของลูกคา ผูเกี่ยวของหรือ

ขอกําหนดตามมาตรฐานที่ต้ังไว โดยมีเปาหมายปองกันและลดปญหาการสูญเสียทั้งวัตถุดิบ ตนทุน

การผลิต เวลาการทํางานและผลผลิตกิจกรรมกลุม คือ ความรวมมือรวมใจในการทํางาน หรือสราง

ผลงานตามเปาหมายซึ่งประกอบดวยผูบริหาร พนักงาน วิธีการทํางาน เคร่ืองจักร เคร่ืองใช ระเบียบ

กฎเกณฑ และอ่ืนๆ 

กจิกรรม QCC คือ กิจกรรมที่สรางความรวมมือรวมใจในการสรางผลงานใหไดคุณภาพ

ตามเปาหมาย โดยการคนหาจุดออน และหาสาเหตุแหงความหมายของ Q.C.C. 

Q.C.C. ในลักษณะสากลจะตองประกอบดวยคุณลักษณะ 10 ประการคือ 

1. คนกลุมนอย 

2. ดําเนินกิจกรรมเพิ่มพูนคุณภาพ 

3. โดยตนเองอยางอิสระ 

4. ณ สถานที่ทํางานเดียวกัน 

5. รวมกันทุกคน 

6. อยางตอเน่ือง 

7. ปรับปรุงและควบคุมดูแลสถานที่ทํางานใหสะอาดแจมใสนาอยู 

8. โดยใชเทคนิควิธีการ Q.C 

9. พฒันาตนเอง และพฒันารวมกนั 

10. โดยถือวากิจกรรมควบคุมคุณภาพทั่วทั้งบริษัทเปนอันหน่ึงอันเดียวกัน  

 

2.3.2 หลักการของ Q.C.C. 

ตองการเพิ่มขีดความสามารถในการควบคุมงาน และภาวะผูนําของผูบังคับบัญชา 

Q.C.C. ไดอาศัยหลักการของวัฏจักรเดมิ่ง (Deming Cycle) ซึ่งประกอบดวย 4 ขัน้ตอนดวยกนัคอื 

1. การวางแผน (Plan : P) 

2. การปฏิบัติ (Do : D) 

3. การตรวจสอบ (Check : C) 

4. การแกไขปรับปรุง (Action : A) 
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ภาพท่ี 2.7   แสดงวัฎจักรเดมิ่ง (Deming Cycle) [8] 

2.3.3  วิธีการปฏิบัติ 

2.3.3.1 การวางแผน (Plan)  

ข้ันตอนท่ี 1 : การกําหนดเปาหมาย  

ตองระบุเปาหมายของการควบคุมคุณภาพอยางชัดเจน โดยระบุใหไดวา "จะทําอะไร " 

เปาหมายที่เปนรูปธรรมหรือเปนตัวเลข กําหนดการที่จะใหบรรลุเปาหมายนั้น  

ข้ันตอนท่ี 2 : การจัดทําแผน  

จัดทําแผนใหบรรลุเปาหมายที่วางไว แผนที่จัดทําจะตองสอดคลองกับสภาวะที่เปนอยูและ

สามารถปฏิบัติได ซึ่งหมายถึง จะตองมีขอมูลรองรับที่ชัดเจนน่ันเอง  

ข้ันตอนท่ี 3 : ตรวจสอบ 5W1H  

ถาแผนขาดสาระที่จําเปนก็จะเปนแผนที่ไรประโยชน และเน่ืองจากผูที่จะตองปฏิบัติตาม

แผนไมใชคนเพียงคนเดียว แตประกอบดวยผูคนที่เกี่ยวของอีกจํานวนมาก แผนที่จัดทําขึ้นจึงตองมี

ความชัดเจน รัดกุม ใครอานแลวก็สามารถเขาใจไดทันที การตรวจสอบดวย 5 W1H จึงเปนเร่ืองที่

จําเปน  

 

2.3.3.2 การปฏิบัติตามแผนท่ีจัดทําไว (DO) 

การปฏิบัติตามแผนที่จัดทําไว จะตองทําความเขาใจแผน เน่ืองจากผูที่ตองดําเนินการตาม

แผน คือ ผูปฏิบัติงานจึงตองมีการอธิบายแผนใหเปนที่เขาใจตรงกันและทั่วถึงกัน และมีการติดตาม

การปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน คือ ผูที่ดําเนินการตามแผนเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงค ผูบริหารหรือ

ผูจัดการจึงมีหนาที่ตองคอยสอดสอง และติดตามการปฏิบัติงานของทุกคน และคอยใหคําปรึกษา

เมื่อจําเปน  
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2.3.3.3 การตรวจสอบ (CHECK) 

ถือวาเปนขั้นตอนที่สําคัญที่สุด โดยตรวจสอบสภาพของดําเนินงาน เปนการตรวจสอบวา 

การดําเนินงานไดเปนไปตามแผนที่วางไวหรือไม การตรวจสอบน้ีจะมัวแตรอใหผูปฏิบัติงานมา

รายงานไมได ผูบริหารจะตองลงไปตรวจสอบดวยตนเอง และตรวจสอบคุณภาพของงาน เปนการ

ตรวจสอบคุณภาพของการดําเนินงาน (คุณภาพของผลิตภัณฑหรือคุณภาพของงานที่ได ) จะตองมี

การวิเคราะหขอมูลวามีเหตุผิดปกติเกิดขึ้นหรือไม นอกจากน้ันการตรวจสอบคุณภาพของ "ผลงาน" 

ดวยตนเอง และการสอบถามผูปฏิบัติงานวาประสบปญหาอะไรหรือไม ก็เปนเร่ืองสําคัญที่มองขาม

ไมได 

 

2.3.3.4  การดําเนินการ (Action)  

กรณีที่พบวามีปญหา เมื่อตรวจพบวาเกิดปญหาขึ้นในการดําเนินงาน จะตองตรวจหาสาเหตุ

ของปญหา เพื่อปองกันไมใหปญหาเดียวกันเกิดซ้ําอีก และจะตองทํารายงานสรุปในเร่ืองดังกลาว  

เพื่อเปนขอมูลยืนยันการดําเนินการแกไขแลว  

กรณีที่ปฏิบัติงานบรรลุเปาหมายที่วางไว เมื่อปฏิบัติงานบรรลุเปาหมาย จะตองมีการ

ทบทวนวา "เหตุใดจึงปฏิบัติงานบรรลุเปาหมายที่ตองการ" เพื่อสะสมเปนประสบการณหรือองค

ความรูในองคกร และในการปฏิบัติงานคร้ังตอไป ก็ใหใชประสบการณและองคความรูเหลานี้ให

เปน ประโยชน เพื่อใหบรรลุเปาหมายที่สูงขึ้นตอไป โดยทั่วไป " Action" ในกรณีที่บรรลุเปาหมาย 

มักจะถูกมองขามเสมอ ซึ่งทําใหองคกรขาดการสะสมองคความรู แสดงจากภาพความสัมพันธ

ระหวาง QCC และ PDCA 

 

 
 

ภาพท่ี 2.8   แสดงการปฏิบัติงานตามวัฏจักรเดมิ่ง (Deming Cycle) [7] 
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บทที3่ 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

 

หัวของาน 
มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน 

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

1. ศึกษาการทํางานภาพรวม

ของแผนก 

 
               

 

2. กําหนดหัวขอโครงงาน 
  

              
  

3. ศึกษาสภาพปจจุปนของ

สายการผลิต 

   
             

   

4. รวบรวมขอมูลและจัดทํา

เอกสารกอนการปรับปรุง 
   

  
           

  

5. เร่ิมดําเนินการปรับปรุง      
       

    
       

6. ศึกษาผลการทํางานและ

แกไขจุดบกพรอง 
            

  
  

  

7. สรุปผลการทํางาน               
  

  

8. ศึกษาบทบาทหนาที่การ

ทํางานของหนวยงาน 

Factory Engineering 

                

                

 

Actual    Plan 
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3.2 รายละเอียดโครงงาน 

 
3.2.1 การเก็บรวบรวมขอมูล 

ในการแกปญหาตางๆตามแนวทางของระบบการผลิตแบบโตโยตานั้นจะเร่ิมตนที่การเก็บ

ขอมูลการผลิตที่มีอยู ศึกษาทางดานเวลาการทํางาน ศึกษาเสนทางการไหลของวัตถุดิบและขอมูล 

ศึกษาลักษณะการทํางาน เพื่อนําไปใชเปนขอมูลพื้นฐานในการคํานวณ เชนผลิตภาพ  

(Productivity), ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน (Operational Availability: O.A.) เปนตน 

การเก็บขอมูลเร่ิมจากการศึกษาการทํางานของพนักงาน และทําการจับเวลาการทํางานของ

พนักงาน (Hand Time: H.T.) โดยการใช Operation time analysis sheetดังตัวอยางภาพที่ 3.1 

 

 

 

ภาพท่ี 3.1ตัวอยางแบบฟอรมการจับเวลาการทํางานของพนักงาน 

 

จากนั้นจึงนําขอมูลที่ไดมาจัดทําเอกสารงานมาตรฐาน คือ ตารางงานมาตรฐานผสม 

(Standardized work combination table) ดังตัวอยางภาพที่ 3.2และ แผนภาพงานมาตรฐาน 

(Standardized work chart) ดังตัวอยางภาพที่ 3.3 
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ภาพท่ี 3.2 ตัวอยางตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work combination table) 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3 ตัวอยางแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart) 

3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

 
3.3.1. ศึกษาและรวบรวมขอมูลสภาพการทํางานในปจจุบัน 

• คาํนวณหา Takt Time ของผลิตภัณฑที่ทําการศึกษา  
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• ทําเอกสารงานมาตรฐาน 

• คํานวณหาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน (O.A.) 

ขั้นตอนการทําเอกสาร 
ขั้นตอนที่ 1.จับเวลา  
ขั้นตอนที่ 2.ทําเอกสารงานมาตรฐาน  

i.)  ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work combination table) 

ii.) แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart) 

ขั้นตอนที่ 3.จัดทําแผนภาพสําหรับวิเคราะหภาระงาน (Yamazumi Chart.) 

สามารถคํานวณไดจาก    

O.A. =  
𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴  𝑜𝑜𝐴𝐴𝐴𝐴𝑜𝑜𝐴𝐴𝐴𝐴  (𝑜𝑜𝐴𝐴𝑝𝑝 .) 𝑋𝑋 𝐶𝐶𝐶𝐶𝐴𝐴𝐴𝐴𝐶𝐶  𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝐶𝐶 (𝑝𝑝𝐶𝐶𝐴𝐴 .)

𝑊𝑊𝑜𝑜𝑊𝑊𝑊𝑊𝑇𝑇𝑊𝑊𝑊𝑊  𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝐶𝐶  (𝑝𝑝𝐶𝐶𝐴𝐴 .)
 x 100% 

• คํานวณหาผลิตภาพ (ชิ้น/คน/ชั่วโมง) 

สามารถคํานวณไดจาก    

Productivity =
3600 𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴  𝐶𝐶𝐶𝐶𝐴𝐴𝐴𝐴𝐶𝐶  𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝐶𝐶 (𝑝𝑝𝐶𝐶𝐴𝐴 .)⁄

𝑇𝑇𝐴𝐴𝑊𝑊  𝑜𝑜𝑜𝑜𝑝𝑝𝐶𝐶𝑊𝑊
 x 100 

Actual Cycle Time  =
𝐶𝐶𝐶𝐶𝐴𝐴𝐴𝐴𝐶𝐶  𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝐶𝐶 (𝑝𝑝𝐶𝐶𝐴𝐴 .)

𝑂𝑂𝑜𝑜𝐶𝐶𝑊𝑊𝐴𝐴𝐴𝐴𝑇𝑇𝑜𝑜𝑊𝑊𝐴𝐴𝐴𝐴  𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝑇𝑇𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝑇𝑇𝐴𝐴𝑇𝑇𝐴𝐴𝐶𝐶
 

• สํารวจสภาพการทํางานแลวหาวิธีการปรับปรุง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ทํางานใหทํางานไดสะดวกและงายขึ้น  

3.3.2. วิเคราะหปญหาและกําหนดเปาหมายในการทําระบบ TPS 

3.3.3. วิเคราะหหาแนวทางปรับปรุงเละวางแผนการดําเนินงานในการทํางานระบบ TPS 

3.3.4. ดําเนินการทําตามระบบ TPS เพื่อปรับปรุงเละแกไขปญหาที่เกิดขึ้น 

3.3.5. ศึกษาและรวบรวมขอมูลสภาพการทํางานหลังการปรับปรุง 

(ทําเชนเดียวกับขั้นตอนที่ 1 ศึกษาและรวบรวมขอมูลสภาพการทํางานในปจจุบัน) 

3.3.6. สรุปผลที่ไดจากการทําระบบ TPS เทียบกับเปาหมาย 

3.3.7. จัดทํารูปเลมโครงงาน 
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3.4 การวเิคราะหขอมูล 

 
หลังจากการรวบรวมขอมูล จึงสามารถนําปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของ

สายการผลิต Sub Line มาวิเคราะหดวย Cause and Effect Diagram ซึ่งมีหัวขอที่ผูจัดทําเลือกที่จะ

นํามาทําการแกไข 2 หัวขอหลักดังที่ปรากฏในภาพที่ 3. 4จากน้ันจึงนําปญหาทั้ง 2 หัวขอ มา

วิเคราะหดวยวิธกีาร Why-Why analysis ในภาพที่ 3.5 และ ภาพที่ 3.6 
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จากนั้นจึงสามารถนําแนวทางการแกไขปญหาที่ไดจากวิธีการ Why-Why analysis มา

วิเคราะหและหาขอมูลเพื่อทําการแกไขปญหา โดยแยกเปนหัวขอไดดังตอไปน้ี 

 

3.4.1 การวิเคราะหขอมูลเพื่อการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยมีเปาหมายคือการแกไข

ปญหา Machine Break Down ท่ีสงผลกระทบตอการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน 

(Operation Ratio : O.A.) 

จากปญหาที่เกิดขึ้นจากการที่เคร่ืองจักรในสายการผลิตเกิดการ Break Down บอยคร้ังและ

ใชเวลาแกไขนาน เน่ืองจากผลิตภัณฑของสายการผลิต GD-P3เปน Engineering Part ที่มีความ

ซับซอนและตองการคางานที่แมนยํา อีกทั้งเปนสายการผลิตใหมที่ยังมีความไมแนนอนสูง เมื่อ

เปรียบเทียบ Loss จากกราฟ Operation Ratio ภาพที่ 3.7 จะเห็นไดวา Loss ที่มีแนวโนมเพิ่มขึ้น และ

เกิดขึ้นมากที่สุดในเดือนมิถุนายนคือ Loss จาก Machine Break Down 

 

 
 

ภาพท่ี 3.7 Operation Ratio ของ Sub Line 

  

ดังน้ันทางผูจัดทําจึงเลือกวิธีการเพิ่ม  O.A. ดวยการลด Loss ในสวนของ Machine break 

down ซึ่งจากการสํารวจขอมูลของ Loss ที่เกิดจาก Machine break down พบวา โดยสวนใหญ หรือ

ประมาณ 80% เมื่อดูจากแผนภูมิพาเรโตที่รวมรวมขอมูลความถี่ในการหยุดการผลิตของเคร่ืองจักร

ต้ังแตเร่ิมทําการผลิตในเดือนกุมภาพันธ 2556 ของสายการผลิต ในภาพที่ 3.8 จะเปนการหยุดการ

ผลิตเปนเวลาไมเกิน 2 ชั่วโมง 
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ภาพท่ี 3.8แผนภูมพิาเรโตแสดงปญหา Loss Time ที่เกิดจาก Machine break down 

 

เนื่องจากการแกไขปญหาโดยการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพื่อลดการ  Break down น้ันตองอาศัย

เวลาและเทคโนโลยีมาก ไมสามารถทําการแกไขใหเห็นผลไดในทันที จึงทําการแกไขปญหา 

LossTime ที่เกิดจาก Machine break down ไมเกิน 2 ชัว่โมง ดวยการกาํหนด Buffer Stock 

จาก Cycle Time ของกระบวนการผลิตของสายการผลิตปกติคือ 90.4 วินาที จึงสามารถ

คาํนวณจํานวนชิน้งานใน Buffer Stock สําหรับทดแทนชิ้นงานจากเคร่ืองจักรกอนหนาเมื่อมีการ

หยุดการผลิตไมเกิน 2 ชั่วโมงไดประมาณ 80 ตัว หรือ 10 boxes (box ละ 8 ตัว) 

 

3.4.2การวิเคราะหขอมูลเพื่อการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยมีเปาหมายคือการทํา Line 

Balancing เพื่อลด Cycle Time ท่ีมากเกินTakt Time ซึ่งสงผลกระทบตอการเพิ่มประสิทธิภาพการ

ทํางานของพนักงาน (Operation Ratio : O.A.) 

จากปญหา Cycle Time ที่มากเกินTakt Time เมื่อเก็บขอมูลเวลาการทํางานของพนักงานใน

สายการผลิต Sub Line และจัดทําเอกสาร งานมาตารฐานตางๆ เมื่อเปรียบเทียบภาระงานของ

พนักงานในสายการผลิต ดวยYamazumi Chart ภาพที่ 3. 9 พบวา ยังมีรอบเวลาการทํางานของ

พนักงานในสายการผลิตที่มี Cycle Time เกนิ Takt Time อยู จึงทําให Actual Takt Time เปน  

90.4 วินาทีจากเวลาการทํางานที่มากที่สุดของพนักงานคนแรก 

 

พาเรโตแสดงปญหา Loss time ที่เกิดจาก 
Machine break down
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ภาพท่ี 3.9Yamazumi Chart 

 
กาํหนดให  
แผนภูมิแทงสีเขียว   เปนเวลาการทํางานของพนักงาน (Hand Time: H.T.) 

แผนภูมิแทงสีฟา   เปนเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร (Machine Time: M.T.) 

แผนภูมิแทงสีสม     เปนเวลาการทํางานรวมของพนักงาน 

 

 เมื่อแยกเวลาการทํางานของพนักงาน ( Hand Time: H.T.) และเคร่ืองจักร ( Machine Time: 

M.T.) ออกจากกัน ทําใหพบปญหาที่เกิดขึ้นดังน้ี 

 

• ปจจัยที่ทําให Cycle Time มากกวาTakt time คือเวลาการทํางานของ

เคร่ืองจักร (M.T. > T.T) พบไดใน พนักงานคนที่1 คนที่4 และคนที่5 

• ปจจัยที่ทําให Cycle Time มากกวาTakt time คือเวลาการทํางานของ

พนักงาน (H.T. > T.T) พบไดใน พนักงานคนที่5 

ในการแกไขปญหา กรณีที่เวลาการทํางานของเคร่ืองจักรมากกวา Takt Time(M.T. > T.T) 

ทางผูจัดทําจึงสงปญหาใหกับแผนกผูรับผิดชอบ เพื่อดําเนินการลดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรคอ

ขวด ใหไดตามเปาหมายที่กําหนด 

Yamazumi chart June'13
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สวนในการแกไขปญหา กรณีที่เวลาการทํางานของพนักงานมากกวา Takt Time (H.T. > 

T.T) เมื่อพิจารณาเฉพาะเวลาการทํางานของพนักงานจาก Yamazumi Chart ของสายการผลิต Sub 

Line เดือนมิถุนายน ภาพที่ 3.10 

 

 
 

ภาพท่ี 3.10Yamazumi Chart ของสายการผลิต Sub Line เดือนมถินุายน 

 

จากสตูร 

Balance loss(sec.) =[(C.T., T.T. {Max}) x Manpower] – Net time 

Net time (sec.)  = C.T.OP1 + C.T.OP2 + C.T.OP3 + … + C.T.OPn 

Manpower loss (MP) = Balance loss(sec.) / C.T. 

Efficiency (%)  = [Net time / ((C.T., T.T. {Max}) x Manpower)] x 100 

 

สามารถคํานวณไดดังนี้ 
Balance loss       : 126 sec. 

Manpower loss   : 1.4 MP 

Efficiency           : 80.08 % 

 

จากผลการคํานวณแสดงใหเห็นถึงเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ การใชจํานวน

พนักงานมากเกินความจําเปนไป 1.4 คน และประสิทธิภาพของสายการผลิตที่นอยกวาที่ควร 

(ประสิทธิภาพของสายการผลิตควรเปน 90%ขึ้นไป) 

CT = 90.4 sec 

TT = 85 sec 
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3.4.3 การวิเคราะหขอมูลเพื่อการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยมีเปาหมายคือการกําจัด

ข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปน 

ในระหวางการเก็บรวบรวมขอมูล ผูจัดทําจึงไดมีโอกาสศึกษาการทํางานของพนักงานที่

หนางานจริงดวย จึงพบปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต ซึ่งมีทั้งการเคลื่อนไหวที่ไมเพิ่มคุณคาใหกับ

งาน และปญหาเร่ืองพื้นที่ของสายการผลิตที่มีจํากัด ทางผูจัดทําจึงเกิดหัวขอการปรับปรุงอุปกรณ

ในสายการผลิต โดยประยุกตใชกลไก Karakuriลักษณะดังภาพที่  3.11เขากับอุปกรณใน

สายการผลิต 

 

 
 

ภาพท่ี 3.11   ตัวอยางโครงสรางของอุปกรณที่ประยุกตใชกลไก Karakuri 

 

จากการคํานวณในเบื้องตน หากนําอุปกรณน้ีไปใชในสายการผลิตจะชวยลด Hand time 

ใหพนักงานไดประมาณ 1.1 วินาท ี
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บทที4่  

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 
 

4.1 ผลการดําเนินงานและการวเิคราะหขอมูล 
 
4.1.1 การกําหนด Buffer Stock เพื่อแกไขปญหา Loss จาก Machine Break Down 

จากปญหา ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน (O.A.) ที่ตํ่ากวาเปาหมายที่กําหนด  

(เปาหมายไดกาํหนดไวที ่≥ 75%) โดยปญหาเกิดขึ้นจาก Loss ของ Machine break down  

การกาํหนดตําแหนงของ Buffer Stock จะตองคํานึงถึงกระบวนการการทํางานและขั้นตอน

การทํางาน เพื่อใหการใชงาน Buffer Stock เปนไปตามวัตถุประสงค และสอดคลองกับการทํางาน

ของสายการผลิตโดยตําแหนงของ Buffer Stock ถูกกําหนดเอาไวหลังจากที่ชิ้นงานเสร็จสิ้น

กระบวนการจากเคร่ืองจักรที่ 3 เคร่ืองจักรที่ 4 เคร่ืองจักรที่ 5 เคร่ืองจักรที่  10 และเคร่ือง 

Electrochemical machining (ECM) ดังที่แสดงในภาพที่ 4.1 

• ในกรณีที่เคร่ืองจักรที่1-3เคร่ืองใดเคร่ืองหนึ่งมีปญหาไมสามารถผลิตงานได 

หรือมีการเปลี่ยน Tool เกนิ 10นาทีพนักงานที่ประจําเคร่ืองจักรที่4จะนํา 

Buffer Stock M/C3 ของเคร่ืองจักรที่3 (หลังจาก M/C3 ในภาพที่4.1)ที่จุดเก็บ 

Buffer stock มาใช 

ตัวอยางวิธีการใช Buffer stock 

• ในกรณีที่เคร่ืองจักรที่4 มีปญหาไมสามารถผลิตงานได หรือมีการเปลี่ยน Tool 

เกนิ10นาที พนักงานที่ประจําเคร่ืองจักรที่5 จะนํา Buffer Stock M/C4 ของ

เคร่ืองจักรที่4 (หลังจาก M/C4 ในภาพที่4.1) ที่จุดเก็บ Buffer stock มาใช โดย

ในเวลาเดียวกัน เคร่ืองจักรที่1-2 จะทําการผลิตชิ้นงานเพื่อเติม Work in 

process และเคร่ืองจักรที่3 จะทําการผลิตชิ้นงานเพื่อเติม Buffer Stock M/C3 

จนกระทั่งเคร่ืองจักรที่4สามารถใชงานได จึงผลิตตามปกติ 

โดย Buffer Stock ตําแหนงถดัไปจะใชงานเหมอืนกบั  Buffer Stock M/C4 คือหาก

เคร่ืองจักรตําแหนงน้ันเสีย ไมสามารถผลิตงานได พนักงานที่ประจําอยูเคร่ืองจักรลําดับถัดไปจะนํา 

Buffer Stock มาใช โดยในขณะเดียวกันเคร่ืองจักรกอนหนาเคร่ืองจักรที่หยุดผลิตงานจะทําการผลิต

งานเพือ่เติม  Work in process และ Buffer Stock จนกวาเคร่ืองจักรที่เสียจะถูกแกไขและสามารถ

ผลิตตอได สายการผลิตจึงเขาสูภาวะปกติ 
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หลงัจากกาํหนดจํานวนและตําแหนงของ Buffer Stock ในสายการผลิตแลว เมื่อนํารถ

สําหรับใส Buffer Stock เขาไปใชในสายการผลิต พนักงานในสายการผลิตกลับผลิตเติม Buffer 

Stock เกินกวาที่กําหนด จึงจัดทําปายชี้บงเพื่อใหสามารถมองเห็นและตรวจสอบความผิดปกติได

ดวยตาเปลา และพนักงานสามารถทํางานตามมาตรฐานไดงายขึ้น ดังตารางที่  4.1 จากน้ันจึงจัดทํา 

Working Standard สําหรับกําหนดการทํางานใหเปนมาตรฐาน 

 

ตารางท่ี4.1    การแกไขปญหาการทํางานดวยการจัดทําปายชี้บง 

 

Before After 
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ตารางท่ี 4.2สรุปแนวทางและผลลัพธจากการแกไขปญหาLoss จาก Machine Break Down 

 

ปญหา แนวทางการแกไข หลังการปรับปรุง 

Loss จาก Machine Break 

Down ที่สงผลกระทบให O.A. 

ของสายการผลิตตํ่ากวา

เปาหมายที่วางเอาไว คือ 75%  

กาํหนด Buffer Stock เพื่อ

ทดแทนชิ้นงานจาก

กระบวนการกอนหนา หากเกดิ 

Machine break down มากกวา 

10 นาที เพื่อลดเวลาการหยุด

การผลิตของสายการผลิต 

O.A. ของสายการผลิต ปรับ

สูงขึ้นประมาณ 10% 

 
 
หลังจากนํา Buffer Stock ไปใชในสายการผลิตตามแนวทางการแกไขปญหา  Loss จาก 

Machine Break Down ดังที่สรุปในตารางที่ 4.2 ทําให O.A. ของสายการผลิตปรับสูง โดยจากผลการ

วิเคราะหขอมูลนั้นสามารถลด Machine Break Down Ratio จาก 22.29%เหลอื 11.03%และทาํให  

O.A. ของสายการผลิตปรับสูงขึ้นประมาณ 10%  ดังที่แสดงในตารางที่ 4.3 และภาพที่ 4.2 

 
ผลการวิเคราะหขอมูล 
การคํานวณประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน (O.A.)  

O.A. =  
𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴  𝑜𝑜𝐴𝐴𝐴𝐴𝑜𝑜𝐴𝐴𝐴𝐴  (𝑜𝑜𝐴𝐴𝑝𝑝 .) 𝑋𝑋 𝐶𝐶𝐶𝐶𝐴𝐴𝐴𝐴𝐶𝐶  𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝐶𝐶 (𝑝𝑝𝐶𝐶𝐴𝐴 .)

𝑊𝑊𝑜𝑜𝑊𝑊𝑊𝑊𝑇𝑇𝑊𝑊𝑊𝑊  𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝐶𝐶  (𝑝𝑝𝐶𝐶𝐴𝐴 .)
 x 100% 
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Actual Cycle Time  =  
𝐶𝐶𝐶𝐶𝐴𝐴𝐴𝐴𝐶𝐶  𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝐶𝐶 (𝑝𝑝𝐶𝐶𝐴𝐴 .)

𝑂𝑂𝑜𝑜𝐶𝐶𝑊𝑊𝐴𝐴𝐴𝐴𝑇𝑇𝑜𝑜𝑊𝑊𝐴𝐴𝐴𝐴  𝐴𝐴𝑣𝑣𝐴𝐴𝑇𝑇𝐴𝐴𝐴𝐴𝑣𝑣𝑇𝑇𝐴𝐴𝑇𝑇𝐴𝐴𝐶𝐶
 

 

ผลที่คํานวณเปนดังน้ี 

 

ตารางท่ี 4.3   การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานกอนและหลังปรับปรุง 

 

 

Month 

Actual 

Output 

(pcs.) 

Cycle Time 

(sec.) 

M/C Break 

Down Ratio 

Operational  

Availability 

 (%) 

Actual 

Cycle Time 

(sec.) 

กอนปรับปรุง June’13 10447 90.4 22.29% 53.60% 168.66 

หลังปรับปรุง 
 July’13 19606  90.4 10.74% 60.47% 149.5 

Aug’13 12851 90.7 11.03% 63.77% 142.23 

 

 

 

ภาพท่ี 4.2Operation Ratio ของสายการผลิต Sub Line ที่ปรับสูงขึ้นหลังจากการปรับปรุง 

 

4.1.2 การทํา Line Balancing เพื่อลด Cycle Time และลดจํานวน Manpower 

ในระหวางการดําเนินการแกไขปญหาโดยการ Balance Workload ของพนักงานใน

สายการผลิต กระบวนการการทํางานของพนักงานมีการเปลี่ยนแปลงใหมในบางสวน คือ มีการเพิ่ม
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ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานทําให Standardized Work มีการเปลี่ยนแปลง รวมถึงเวลา Cycle 

Time ของพนักงานและ Cycle Time ของสายการผลิต Sub Line ดวยดังภาพที่ 4.3 แสดงYamazumi 

Chart ของเดือนมิถุนายน และ ภาพที่ 4.4 แสดงYamazumi Chart ของเดือนสิงหาคม 

 

 

 

ภาพท่ี 4.3Yamazumi Chart เดือนมิถุนายนของสายการผลิต Sub Line 

 

 

 

ภาพท่ี 4.4Yamazumi Chart เดือนสิงหาคมของสายการผลิต Sub Line 

 

จากสตูร 

Balance loss(sec.) =[(C.T., T.T. {Max}) x Manpower] – Net time 

Net time (sec.)  = C.T.OP1 + C.T.OP2 + C.T.OP3 + … + C.T.OPn 

Manpower loss (MP) = Balance loss(sec.) / C.T. 

Efficiency (%)  = [Net time / ((C.T., T.T. {Max}) x Manpower)] x 100 

TT = 85 sec 

  TT = 85 sec 

CT = 90.4 sec 

CT = 90.7 sec 
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สามารถคํานวณจากขอมูลในเดือนสิงหาคมไดดังนี้ 

Balance loss : 136.4 sec. 

Manpower loss : 1.50 MP 

Efficiency : 81.20 % 

 

จากผลการคํานวณแสดงใหเห็นถึงเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ การใชจํานวน

พนักงานมากเกินความจําเปนไป 1.5 คน และประสิทธิภาพของสายการผลิตที่นอยกวาที่ควร 

(ประสิทธิภาพของสายการผลิตควรเปน 90% ขึ้นไป)คลายกับขอมูลในเดือนมิถุนายน 

อีกทั้ง Cycle Time ที่สูงขึ้นเน่ืองจากการปรับแตงเคร่ืองจักรเปน 90.7 วินาที จึงดําเนินการ

ติดตอแผนกผูรับผิดชอบเพื่อทําการแกไขเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร (Machine Time: M.T.) ให

ไดตามเปาหมายที่กําหนดคือไมเกิน 85 วินาที 

จากน้ันจึงทํา Line Balancing ใหมเพื่อลด Manpower ที่สูญเปลา และลดเวลารอใน

กระบวนการการผลิตดังภาพที่ 4.5 จากน้ันจึงไดแผนภูมิที่แสดงภาระงานใหมดังภาพที่ 4.6 
 

 
 

ภาพท่ี 4.5Yamazumi Chart แสดงการทํา Line Balancing 

Yamazumi chart Aug '13

78.7 70.5 60.9 70.9
90.3

76.6
56.3

0

20

40

60

80

100

OP1 OP2 OP3 OP4 OP5 OP6 OP7

เว
ลา

ท
ี่ใช

ใน
กา

รท
ําง

าน
 (s

ec
.)

 TT = 85 sec 

CT = 90.7 sec 



 

54 

 

 

ภาพท่ี 4.6Yamazumi Chart แสดงการผลการทํา Line Balancing 

 

ผลการวิเคราะหขอมูล 

จากสตูร 

Balance loss(sec.) =[(C.T., T.T. {Max}) x Manpower] – Net time 

Net time (sec.)  = C.T.OP1 + C.T.OP2 + C.T.OP3 + … + C.T.OPn 

Manpower loss (MP) = Balance loss(sec.) / C.T. 

Efficiency (%)  = [Net time / ((C.T., T.T. {Max}) x Manpower)] x 100 

ผลที่คํานวณเปนดังน้ี 

 

ตารางท่ี 4.4   เปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 

 

 

Month 
Balance 

loss (sec.) 

Manpower 

(MP) 

Manpower 

loss (MP) 

Cycle Time 

(sec.) 

Efficiency 

(%) 

กอน

ปรับปรุง 

 

June’13 126 7 1.4 90.4 80.08 % 

Aug’13 136.4 7 1.5 90.7 81.20 % 

หลังปรับปรุง Sep’13 56.3 6 0.62 90.7 91.13% 

 

Yamazumi chart Sep'13
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ผลลัพธที่ไดหลังการปรับปรุงเมื่อเปรียบเทียบจากตารางที่ 4.4 พบวา  

• สามารถลดจํานวนพนักงานในสายการผลติได 1 คน 

• เพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตไดประมาณ 10 % 

• ลดเวลาการทํางานของพนักงานใหอยูภายใต Takt time เปาหมายคือ 85 วินาท ี

 

4.1.3 การสรางอุปกรณ Karakuriเพื่อใชในสายการผลิต 

หลังจากที่ไดเสนอหัวขอการปรับปรุงในการสรางอุปกรณ Karakuriขึ้นใชในสายการผลิต 

เพื่อลดการทํางานที่ไมเกิดคุณคา ลดเวลาการทํางานของพนักงาน และลดการใชพื้นที่ อุปกรณ 

Karakuriจึงถูกจัดทําขึ้นโดยบุคลากรของแผนก ซึ่งมีการปรับแตงกลไก Karakuriจนสามารถ

นําไปใชงานในสายการผลิตได ดังตารางที่ 4.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 4.5เปรีบเทียบอุปกรณ Karakuriที่ใชในสายการผลิต 

 

Before After 
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ภาพท่ี 4.7   ปญหาที่เกิดขึ้นในการใชงานอุปกรณ Karakuri 

 

เมื่อนําอุปกรณKarakuriเขาไปใชในสายการผลิต พบปญหาการทํางานในสวนของกลไกที่

ตองใชเทาเหยียบเพื่อยกงานดังที่แสดงในภาพที่ 4.7 เน่ืองจากในสายการผลิตน้ันมีการใช Lubricant 

มากจึงทําใหพื้นลื่น ลักษณะการทํางานในการใชอุปกรณKarakuri ที่ตองยกเทาขึ้นเหยียบคานทําให

อาจเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน จึงไมเหมาะสมที่จะนํามาใชในสายการผลิตจริง 
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4.2 วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายการ

ปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 

จุดมุงหมายหลักของการดําเนินงานจัดทําโครงการนี้คือการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน

ของพนักงาน (Operation Ratio : O.A.) ใหใกลเคียงกับเปาหมายของบริษัท (เปาหมายของบริษัทคือ 

80%) และลด Cycle Time ใหไดเปน 85 วินาท ี 

จากผลการดําเนินงานการจัดทําโครงงานนั้น สามารถลด Cycle Time ใหเปน 85 วินาท ีได

ตามเปาหมาย แตการดําเนินการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน  (Operation Ratio : 

O.A.) นั้นไมสามารถบรรลุตามเปาหมายของบริษัทได  

โดยประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน ( Operation Ratio : O.A.) ปรับเพิ่มขึ้นเพียง

ประมาณ 10% จากในเดือนมิถุนายนดังที่แสดงในภาพที่ 4.8 

 

 

 

ภาพท่ี 4.8Operation Ratio ของสายการผลิต Sub Line ที่ปรับสูงขึ้นหลังจากการปรับปรุง 
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บทที5่  

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 
จากการดําเนินการ โดยการนําเคร่ืองมือและแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช

เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน  ซึ่งมีเปาหมายหลักคือการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของ

พนักงาน (Operation Ratio : O.A.) ใหใกลเคียงกับเปาหมายของบริษัท (เปาหมายของบริษัทคือ 

80%) และลด Cycle Time ใหไดเปน 85 วินาที 

ในสวนของการดําเนินการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานใหอยูภายใต Cycle Time ที่  

85 วินาที นั้น สามารถดําเนินการตามขั้นตอนการปรับปรุงตามแนวคิดของระบบการผลิตแบบ  

โตโยตาได โดยจากการทํา Line Balancing นั้น สงผลใหขั้นตอนการทํางานของพนักงานมีเวลาอยู

ภายใต 85 วินาที ตามเปาหมาย อีกทั้งยังสามารถลดจํานวนพนักงานในสายการผลิตได 1 คน 

ในสวนของการดําเนินการกาํหนด Buffer Stock เพือ่ลด  Loss จาก Machine break down ที่

เกิดขึ้นบอยคร้ังและใชเวลาแกปญหาเคร่ืองจักรนานมากกวา 10 นาที  โดยจํานวน Buffer Stock 

ที่กําหนดนั้น  สามารถทดแทนชิ้นงานจากกระบวนการเคร่ืองจักรกอนหนาที่มีการหยุดการผลิตได

ประมาณ 2 ชั่วโมง ซึ่งมีผลชวยให ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน ( Operational availability: 

O.A.) เพิ่มขึ้นไดประมาณ 10 % จากประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานในเดือนมิถุนายนคือ 

53.60% ปรับเพิ่มขึ้นเปน 63.77% ในเดือนสิงหาคม ซึ่งยังไมบรรลุตามเปาหมายของบริษัท 

 

5.2 ขอเสนอแนะและแนวทางการแกไขปญหาจากการดําเนินงาน 

จากการดําเนินโครงงานเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของสายการผลิต 

Sub Line ทําใหพบปญหาในสวนอื่นที่ตองแกไข อีกมาก  โดยเมื่อพิจารณา Loss ที่เกิดขึ้น  จาก

แผนภูมิ Operation Ratio ของ Sub Line ในภาพที่ 5.1 ซึ่งจากแผนภูมิน้ันสะทอนปญหาที่เห็นได

ชัดเจนอีกสวนหน่ึงซึ่งก็คือ Set Up Time Ratio 
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ภาพท่ี 5.1   Operation Ratio ของ Sub Line 

 

ในการแกไขปญหาสวน  Set Up Time Ratio น้ีจําเปนตองอาศัยเทคโนโลยี และผูเชี่ยวชาญ 

รวมไปถึงความรวมมือจากหลายหนวยงาน โดยถาหากทําการแกไขปญหาและ Loss 

ในสวนนี้ปรับลดลง ก็จะทําใหโอกาสในการบรรลุผลตามเปาหมายของบริษัทเพิ่มสูงขึ้นดวยเชนกัน 

ปญหา อีกสวนหน่ึง ที่พบในการดําเนินการน้ัน ก็คือ การยอมรับการเปลี่ยนแปลงของ

พนักงาน โดยเฉพาะพนักงานในดานการผลิตที่มีความชํานาญในการทํางานของตนและจะถือเสมอ

วางานที่ตนทําน้ันเปนวิธีการที่ดีที่สุด ไมจําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลง และความเขาใจผิดของ

พนักงานในเร่ืองของการเพิ่มภาระงาน ดังนั้นการใหขอมูลความรูพื้นฐานและความเขาใจในระบบ

การผลิตแบบโตโยตาจึงเปนเร่ืองที่ตองดําเนินการเปนอันดับแรก  และการเปลี่ยนแปลงไมควร

ปรับเปลี่ยนทันทีทันใดเพราะจะเกิดการตอตานที่รุนแรง 

เนื่องจากการทําโครงงานนี้มุงเนนการปรับปรุงอยางรวดเร็ว ทําใหสามารถนํางานวิจัยมาได

เพียงสวนหน่ึงเทาน้ัน ซึ่งงานวิจัยควรไดรับการปรับปรุงและพัฒนาตอไปในอนาคต เพื่อใหสามารถ

ผลิตสินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ 
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