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บทสรุป 

จากวัตถุประสงคของโครงงานนี้คือเพื่อ ศึกษาการทํางานของพนักงานในสายการผลิตโดย

ใชทฤษฎีการศึกษาเวลาการทํางานและใชแผนภาพตางๆเพื่อคนหาสภาพปญหาและนํามาวิเคราะห

ดวย Why-Why analysis คนหาแนวทางการปรับปรุงในการลดความสูญเปลาจากการทํางานและลด

เวลาการทํางานของพนักงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของสายการผลิต โดยการกําหนด Buffer 

Stock เพื่อทดแทนความสูญเปลาในสวนของ  การรอการแกไขเครื่องจัก รที่ขัดของและทําการ

หยุดการผลิต เปนเวลาต้ังแต 10 นาที จนถึง 2 ชั่วโมง  และในโครงงานนี้ยังไดนําเคร่ืองมือและ

แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชทําการปรับภาระงานของพนักงานดวยวิธีการทํา  Line 

Balancing เพื่อปรับสมดุลงาน  ลด Cycle time ลดจํานวนพนักงาน  และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

ของสายการผลิต 

จากการปรับปรุงการทํางานของพนักงานสามารถลดความสูญเปลาจากการรอการแกไข

เคร่ืองจักรที่ทําการหยุดการผลิตจาก 22.29% เหลอื 11.03% และลด Cycle time ของการทํางานของ

พนักงานในสายการผลิตจาก 90.7 วินาที เปน 85 วินาที ตามเปาหมาย  และสามารถลดจํานวน

พนักงานในสาย การผลติจาก  7 คน ใหเหลือ  6 คน ซึ่งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของ

พนักงานของสายการผลิตโดยเฉลี่ยจาก 53.60% เปน 63.77% 
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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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บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
 

ชื่อภาษาอังกฤษ :DENSO (THAILAND) CO., LTD 

ชื่อภาษาไทย : บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 

ที่ต้ัง :นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร 700/87 หมู 1 ถ.บางนา-ตราด  

กม.57 ต.บานเกา อ.พานทอง จ.ชลบุรี 20160 

เบอรโทรศัพท : +66 (0) 3821 4649, +66 (0) 3821 4651-4 

กอต้ังเมื่อ :2 ตุลาคม 2538 

ธุรกิจ :  ผูผลิต Alternator, Starter, Wiper Motor, Magneto, Glow Plug และอ่ืนๆ   

 

 

 

ภาพท่ี 1.1   แผนที่ที่ต้ังบริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลักขององคกร 
 

เด็นโซคือหน่ึงในบริษัทผูผลิตอุปกรณชิ้นสวนยานยนต ( OEM) รายใหญระดับโลก สงขาย

ใหกับบริษัทผูผลิตยานยนตนอกเหนือจากการผลิตสินคาดังกลาวแลว เด็นโซยังไดผลิตชิ้นสวนและ

อะไหลทดแทนจําหนายผานเฉพาะดีลเลอรของเด็นโซเทาน้ัน 

สําหรับในประเทศไทย เด็นโซกอต้ังขึ้นเมื่อป 2515 โดยเปนบริษัทรวมทุนกับบริษัท

ทองถิ่นภายใตนโยบายการสนับสนุนการผลิตชิ้นสวนยานยนตภายในประเทศไทยซึ่งในชวงน้ัน

อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในประเทศไทยยังพัฒนาไมมากนัก และบริษัทเด็นโซ (ประเทศไทย) 

จํากัดถือเปนผูผลิตและจําหนายชิ้นสวนยานยนตรายแรกของประเทศไทยทําหนาที่ผลิตชิ้นสวน

อุปกรณไฟฟาในรถ ผลิตหัวเทียนและระบบปรับอากาศในรถยนตโดยการผลิตสวนใหญจะเปนการ

ประกอบชุดสําเร็จรูปที่เรียกวา "Knock-down" หรือชิ้นสวนเบื้องตนที่นําเขาจากบริษัท เด็นโซ คอร

ปอเรชั่น ประเทศญ่ีปุน 

ดวยการสนับสนุนจากภาครัฐและศักยภาพของเด็นโซทําใหเด็นโซเติบโตขึ้นอยางตอเน่ือง 

ปจจุบันมีบริษัทเด็นโซในประเทศไทยทั้งสิ้น 9 บริษัท รวมเรียกวา "กลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทย"

ซึ่งประกอบดวยบริษัทดังตอไปน้ี 

 

• บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด  

• บริษัท เด็นโซ ทูลแอนดไดย (ประเทศไทย) จํากัด  

• บริษัท สยาม เด็นโซ แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด  

• บริษัท โตโยตา โบโชคุ ฟลเทรชั่น ซิสเต็ม (ประเทศไทย) จํากัด  

• บริษัท อันเด็น (ประเทศไทย) จํากัด  

• บริษัท เด็นโซ เซลส (ประเทศไทย) จํากัด  

• บริษัท สยาม เคียวซัน เด็นโซ จํากัด  

• บริษัท เด็นโซ อินเตอรเนชั่นแนล เอเชีย จํากัด  

• บริษัท แอร ซิสเต็มส (ประเทศไทย) จํากัด 
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

 

 
 

ภาพท่ี 1.2   โครงสรางของแผนก PEM Factory Engineering 

 

 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 
 

ตําแหนงท่ีไดรับมอบหมาย :เปนผูชวยวิศวกรในแผนก Factory Engineering 

หนาท่ีงานท่ีไดรับมอบหมาย :ศึกษาการทํางานโดยภาพรวมของแผนก และปฏิบัติงานที่

เกี่ยวของกับการปรับปรุงการทํางานของพนักงานในสายการผลิตเปนหลัก รวมไปถึงการ

จัดทําเอกสารงานมาตรฐานตางๆของระบบ เรียนรูการควบคุมระบบ การตรวจสอบการ

ทํางานของพนักงานที่หนางานจริง และเรียนรูการทํา Brain stroming ในการหาวิธีปรับปรุง

การทํางานเพื่อเปาหมายที่มีอยูรวมกันทุกฝาย 

 

 

 



 

4 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 
 

 

นาง รัชนก ทองชุมภู  

ตําแหนง Officer แผนก PEM. Factory Engineering 

  

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 

ระยะการฝกงาน :3 มิถุนายน พ.ศ. 2556 ถึงวันที่ 4 ตุลาคม พ.ศ. 2556 

มาทํางาน:81วันรวมเวลาทัง้สิน้ 648ชั่วโมง 

ลา: 4 วัน 
 

1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
 

จากที่ไดทําการศึกษาสายการผลิต GD-P3พบวามีปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการผลิตหลาย

สวนดวยกันเน่ืองจากสายการผลิต GD-P3 น้ันเปนสายการผลิตใหมที่เพิ่งถูกกอต้ังขึ้นในเดือน

กุมภาพันธ 2556 ระบบการผลิตจึงยังมีความไมแนนอนสูง มีปญหาเกิดขึ้นในระบบมากเชน ปญหา

เคร่ืองจักร การใชกําลังคน การควบคุมคุณภาพ รวมไปถึงประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน 

(Operational Availability: O.A.) ที่ยังไมบรรลุตามเปาหมายที่บริษัทวางไว 

โดยทีห่นวยงาน Factory Engineering ไดมีสวนรับผิดชอบในการปรับปรุงการทํางานที่

เกี่ยวของกับคนเปนหลัก เปาหมายของโครงงานนี้จึงเนนการปรับปรุงการทํางานของพนักงาน 

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

(O.A.) เปนหลัก เพื่อรองรับความตองการที่มีแนวโนมสูงขึ้นในอนาคตดังแสดงในภาพที่1.3 
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ภาพท่ี 1.3แนวโนมความตองการของสินคา 
 

จากขอมูลประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน (Operational Availability: O.A.) ซึ่ง

สามารถคํานวณไดจากสูตร  

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

𝑊𝑊𝑜𝑜𝑊𝑊𝑊𝑊𝑇𝑇𝑊𝑊𝑊𝑊  𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝐶𝐶  (𝑝𝑝𝐶𝐶𝐴𝐴 .)
 x 100% 

 

ตารางท่ี 1.1ขอมูลประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน(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.) พบวา Sub 

Line มี O.A.ตํ่าที่สุด และมีแนวโนมลดลงเน่ืองจากปญหาที่แฝงอยูในระบบ อีกทั้ง Sub Line เปน

สายการผลิตที่ทําการฝกพนักงานใหมเพื่อปอนเขาสูสายการผลิตที่กําลังจะเปดทําการผลิตในเดือน

สิงหาคม ทา งผูจัดทําจึงไดเลือก Sub Line มาปรับปรุงเพื่อเปนตนแบบใหกับสายการผลิตอ่ืน  

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 
 

 โครงงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยจะใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 

(Toyota Production System: TPS) โดยมีเปาหมายดังนี้ 

Production1 Trends
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1.8.1 ปรับปรุงกระบวนการ ลด Cycle Time ใหไดตามเปาหมาย คือ 85 วินาที 

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

ใกลเคียงกับเปาหมายของบริษัท (เปาหมายของบริษัทคือ 80%) 
 

1.9 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการทําโครงงาน 
 

1.9.1 เขาใจกระบวนการและแผนการผลิตของสายการผลิตของ GD-P3 

1.9.2 ลด Cycle Time ของสายการผลิต 

1.9.3 เพิ่มผลกําไรใหบริษัท โดยลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตลดลง 

1.9.4 เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน (Operational Availability: O.A.) 

 

1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 
 

1.10.1 Cycle time (รอบเวลาการทํางาน) [1] 

Cycle time (รอบเวลาการทํางาน : C.T.) หมายถึงเวลาที่พนักงานใชในการดําเนินการผลิต

ตามที่แตละคนรับผิดชอบในแตละรอบการทํางานโดยพนักงานหนึ่งคนอาจจะรับผิดชอบงานเพียง

งานเดียวหรือหลายงานก็ไดซึ่งจะเร่ิมนับต้ังแตจุดเร่ิมตนของงานน้ันจนถึงเวลาที่กลับมาต้ังตนเพื่อ

จะเร่ิมทําการผลิตในรอบตอไปตัวอยางเชน 

งานที่พนักงาน1คนรับผิดชอบงานเดียว : งานปมขึ้นรูปแผนโลหะ  (Pressing) รอบเวลาการ

ทํางานของพนักงานจะเร่ิมนับต้ังแตเวลาที่พนักงานเร่ิมจับชิ้นงานนําเขาไปปมขึ้นรูปจนกระทั่ง

พนักงานกลับมาจับชิ้นงานอีกคร้ังหนึ่ง 

งานที่พนักงาน1คนรับผิดชอบหลายงาน: งานMachining รอบเวลาการทํางานของพนักงาน

จะเร่ิมนับต้ังแตเวลาที่พนักงานเร่ิมจับชิ้นงานเขาเคร่ืองจักรเคร่ืองแรกจนกระทั่งเวลาที่พนักงาน

กลับมาจับชิ้นงานเพื่อจะใสเขาเคร่ืองจักรอีกคร้ังหน่ึง 

สวนประกอบของ C.T. จะประกอบดวยงานมือ  (Handling Time) จะประกอบไปดวยงาน

หยิบชิ้นงานเขากดสวิตซและหยิบออกจากเคร่ืองจักรรวมกับเวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน  (Machine 

Time) 

 

1.10.2 Takt Time (T.T.) 

Takt Time (แท็คไทม; T/T) มีที่มาจากภาษาเยอรมัน “taktziet”ซึ่งหมายความวา  “รอบเวลา

ของนาฬิกา” เพื่อการวัดเชน จังหวะของดนตรีเมื่อนํามาใชในสวนการผลิตจะมีความหมายวาเวลา
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มากที่สุดที่พนักงานสามารถใชในการผลิตชิ้นงานเพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคาใหได

ทันทวงที นั่นคือคาแท็คไทมจะเปรียบไดกับความเร็วในการขาย ( Sale Speed) ทีถ่กูกาํหนดให

สามารถผลิตชิ้นงานได 1 ชิ้น โดยคา Takt time นี้สามารถคํานวณไดจาก 

 
หนวยของT/Tคือ หนวยของเวลาตอชิ้นงาน 1 ชิ้น (วินาท/ีชิ้น, นาท/ีชิ้น หรือ ชั่วโมง/ชิ้น) 

ยกตัวอยางเชน บริษัทแหงหน่ึงกําหนดเวลาทํางานปกติไวที่ 8 ชั่วโมง เวลาพัก 15 นาที  

2 คร้ังโดยในหน่ึงวันตองการชิน้งานจํานวน 600 ชิ้น ดังน้ัน Takt time จะเทากับ 45 วินาทีตอชิ้น 

 
จากตัวอยางขางตนสามารถอธิบายไดวาพนักงานจะตองใชเวลาในการผลิตชิ้นงาน 1 ชิน้ให

เสร็จภายใน 45 วินาที 

 

1.10.3 Actual Takt Time (A.T.T) 

Actual Takt Time หมายถึงเวลามากที่สุดที่พนักงานสามารถใชในการผลิตเพื่อตอบสนอง

ความตองการของลูกคาใหทันตามจํานวนที่ลูกคากําหนดแตจะแตกตางจาก Takt Time ตรงเวลาที่

นํามาใชในการคํานวณ โดย A.T.T. จะใชเวลาทํางานตามปกติรวมกับ Over Time เน่ืองจาก 

1. รอบเวลาการทํางาน (C.T.) ของพนักงานอาจจะมากกวาคา T.T.ซึ่งไมสามารถปรับลดให

อยูภายใตคา T.T. ไดจึงจําเปนตองใหพนักงานทํางานนอกเวลาการทํางานตามปกติ 

2. เวลา ที่นํามาใชในการผลิตในทางปฏิบัติน้ันไมสามารถทําใหประสิทธิภาพเปนไปตามที่

กําหนดไวไดดังน้ันจึงตองมีการเผื่อประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรไวดวยจึง

ทําใหเวลาในการผลิตที่ใชจริงจะมากกวาเวลาทํางานปกติ 

 
 

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 หรืองานมาตรฐานเปนงานที่ทําซ้ําๆ กันและเหมือนกันทุกรอบโดยเนน

การเคลื่อนไหวของคนเปนสําคัญ และกําหนดวิธีการทํางาน เพื่อผลิตสินคาที่ดีพนักงานปลอดภัย 

และตนทุนตํ่าลง 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

  

2.1 Toyota Production System: TPS [1-3] 

 

 ระบบการผลิตแบบโตโยตา เปนระบบที่มุงเนนในเร่ืองการลดตนทุนดวยการขจัดความสูญ

เปลาจากกระบวนการผลิต [2] และเปนระบบในการจัดการโดยมีวัตถุประสงคหลักคือ ผลิตสินคาที่

มีคุณภาพ ดวยตนทุนที่ตํ่าที่สุด และระยะเวลาต้ังผลิตจนถึงสงมอบใหลูกคานอยที่สุด [3] 

หลักการที่ใชในระบบการผลิตแบบโตโยตาประกอบดวย 

  

2.1.1 JUST IN TIME (JIT) 

หมายถึง การผลิตหรือการสงมอบสิ่งที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ ในจํานวนที่ตองการ 

โดยใชความตองการของลูกคาเปนเคร่ืองกําหนดปริมาณการผลิต ระยะเวลาการผลิตในแตละ

กระบวนการจะถูกควบคุมดวยระบบTakt Timeและใชระบบดึงในการควบคุมการผลิต ทําใหไมเกิด

ของสวนเกินของวัตถุดิบ งานระหวางผลิตและสินคาสําเร็จรูป [1] 

วัตถุประสงคหลักของระบบการผลิตแบบ Just In Time [3] 

• ใหมี Stock อยูในระดับที่นอยที่สุด เพื่อไมใหเก็บตนทุนการจัดเก็บ ตนทุนเสีย

โอกาส 

• ใหลด Lead Time ในกระบวนการใหเหลือนอยที่สุด เพื่อไมใหเกิดเวลาวางเปลา

ของพนักงานและอุปกรณ และใหเกิดประสิทธิภาพเต็มที่ 

• ใหขจัดของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต 

• ใหขจัดความสูญเปลา 7 ประการ 

เคร่ืองมือท่ีใชสนับสนุน 

1. ระบบคัมบัง (Kanban Systen) 

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

ระบบคัมบัง (Kanban System) เปนสวนหน่ึงในระบบ JIT เพื่อชวยใหการทํางานมี

ประสิทธิภาพและมีการประสานงานที่ดี ระบบคัมบังของโตโยตาประกอบดวยคัมบัง 2 ใบ

คอื  

1. คัมบังสั่งผลิต  

เปนคัมบังที่ใชในการสั่งผลิต โดยจะใชหมุนเวียนอยูระหวาง

กระบวนการผลติจนถงึ Stock สินคาสําเร็จรูปขางกระบวนการ  

2. คัมบังเบิกถอนชิ้นสวน 

เปนคัมบังที่ใชเบิกถอนชิ้นสวนระหวางกระบวนการ หรือระหวางผูผลิต

กับลูกคา 
 

 
 

ภาพท่ี 2.1 ตัวอยางการปฏิบัติงานดวยระบบคัมบัง [2] 

 

ภาพที่ 2.1 แสดงถึงตัวอยางของการปฏิบัติงานดวยระบบคัมบัง ที่แสดงถึงสายการ

ประกอบหน่ึงมีชิ้นสวน A และ B เปนชิ้นสวนหลักสําหรับการผลิต ชิ้นสวน A และ B 

เมื่อถูกผลิตขึ้นแลวจะเก็บไวที่คลังขางหนวยผลิต และคัมบังสั่งผลิตจะถูกติดไวกับ

ชิ้นสวนที่ผลิตขึ้นน้ี พนักงานจะขนของจากสายการประกอบซึ่งกําลังประกอบผลิตภัณฑ 

A จะไปยังคลังของหนอยผลิตเพื่อเบิกถอนชิ้นสวน A เทาที่จําเปนโดยนําคัมบังเบิกถอน

ไปดวย และที่คลังของชิ้นสวน A เขาจะหยิบกลองบรรจุชิ้นสวน A ตามจํานวนของคัม

บังเบิกถอน และจะปลดคัมบังสั่งผลิตที่ติดอยูกับชิ้นสวน A ออกจากกลองเหลาน้ีไวที่

คลัง จากน้ันเขาก็จะนํากลองชิ้นสวน A ไปยังสายประกอบพรอมกับคัมบังเบิกถอน ใน

เวลาเดียวกันคัมบังสั่งผลิตที่โดนปลดไวที่คลังชิ้นสวน  A ของหนวยผลติจะแสดงถงึ

จํานวนหนวยของชิ้นสวนที่โดนเบิกถอนไป บัตรคัมบังเหลาน้ันจะเปนเสมือนคําสั่งผลิต
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ใหแกหนวยผลิตในกระบวนการตอไป ซึ่งชิ้นสวน A ก็จะถูกผลิตขึ้นตามจํานวนบัตรคัม

บังสั่งผลิต ตามปกติในหนวยผลิตดังกลาว ชิ้นสวน A และชิน้สวน B จะถูกเบิกถอนไป

ทั้งคู แตชื้นสวนเหลาน้ีจะถูกผลิตขึ้นตามลําดับการโดนปลดออกของคัมบังสั่งผลิต หรือ

อีกนัยหนึ่งคือตามลําดับการเบิกถอนของชิ้นสวนโดยสายประกอบนั่นเอง 

หนาที่ของคัมบัง

1. คําสั่งในการผลิตและขนยายชิ้นสวน 

 [3] 

2. เคร่ืองมือสําหรับการควบคุมดวยสายตา 

a) เพื่อปองกันความสูญเปลา จากการผลิตเกินวามจําเปน 

b) เพื่อแสดงความคืบหนา และเพื่อตรวจหาสาเหตุการลาชาของ

กระบวนการ 

3. เคร่ืองมือสําหรับการปรังปรุง 

4. วิธีการสําหรับการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงในการผลิต 

กฎในการใชคัมบัง

1. ผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพจะไมถูกสงตอไปยังกระบวนการถัดไป 

 [3] 

2. ผลิตภัณฑควรถูกเบิกถอนจากกระบวนการกอนหนา 

3. จํานวนในการผลิตตองเทากับที่จํานวนที่ถูกเบิกถอนไป 

4. ชิ้นสวนจะไมถูกผลิตและขนยายเมื่อไมมีคัมบัง 

5. คัมบังจะตองถูกติดอยูที่ชิ้นสวน 

6. จํานวนชิ้นสวนที่แทจริงจะตองเหมือนกันกับที่ถูกระบุอยูในคัมบัง 

วิธีการสั่งผลิต

1. การผลิตแบบเปลี่ยนรุนผลิตตามคิวของคัมบังสั่งผลิต  

 [3] 

แบงออกเปน 4 วิธีตามลักษณะวิธีการสั่งผลิต คือ 

(Kanban by Kanban Production) 

เปนกระบวนการผลิตที่สามารถผลิตสลับรุนไดอิสระตามคิวของคัมบัง

สั่งผลิต และไมมีการเสียเวลาในการเปลี่ยนอุปกรณในระหวางเปลี่ยนเบอร

สินคาผลิต 

2. การผลิตตามจํานวน (Fixed Quantity/Lot Production) 

เปนกระบวนการผลิตที่การผลิตจะเกิดขึ้น เมื่อสะสมคําสั่งผลิตจนครบ

จํานวน และลําดับการผลิตจะเรียงตามลําดับของ Stock ที่เต็มตามจํานวนที่

กาํหนด 
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เงื่อนไขในการผลิตในลักษณะน้ีคือ มีความสามารถในการเปลี่ยนรุน

และปริมาณงานในแตละรุนใกลเคียงกัน 

3. การผลิตตามเวลา (Fixed Period/Pattern Production) 

เปนกระบวนการผลิตที่ลําดับการผลิตจะถูกกําหนดไวจากขอจํากัด

ตางๆของกระบวนการ และกาํหนดชวงเวลาการผลติแตละรุนไวแตชวงเวลา

ผลิตจริงขึ้นอยูกับจํานวนคัมบังที่ถูกใชงาน 

เงื่อนไขในการผลิตในลักษณะน้ีคือ ตองมีการเรียงลําดับของรุนการ 

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

เปนกระบวนการผลิตที่กลุม Part หลักหรือกลุมสินคาที่มี Order ตอวัน

มากจะผลิตแบบกําหนดเวลาและกลุม Part รองหรือกลุมสินคาที่มี Order ตอ

วันนอยจะผลติแบบกาํหนดปริมาณ 

เงื่อนไขในการผลิตในลักษณะน้ีคือ ตองมีการเรียงลําดับของรุนการ

ผลิตหรือทราบลําดับลวงหนา และปริมาณงานในแตละรุนแตกตางกัน 

การคํานวณคัมบังสั่งผลิตหรือปริมาณจัดเก็บที่เหมาะสม

 

 

 

 [3] 

 

 

 

 

 

 

 

  

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

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

 

 

 

ชวงเวลาทีค่มับงั เดนิทางมาจาก Store มายัง Chuter  

( Information Delivery Time ) 

= เวลาทีใ่ชในการนาํ KB มาใส Chuter 

ชวงเวลาการชอปปง  

( Shopping Time ) 

 = เวลาทีพ่นกังานดงึงาน 

ชวงเวลาที่คัมบังคางอยูใน Chuter  

( Stagnation Kanban in IP Chuter ) 

ชวงเวลาผลิตสินคา 1 กลอง ( Process Lead Time )   

= (C.T. x จาํนวนงานคางกระบวนการ) + [C.T. x ((จาํนวนงาน/กลอง) –1)] 

Safety Stock 
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แผนภาพการไหลของวัตถุดิบและขอมูล(Material and Information Flow Chart ) 

แผนภาพการไหลของวัตถุดิบและขอมูล( Material and Information Flow Chart: 

MIFC) คือแผนภาพแสดงการไหลของวัตถุดิบเละขอมูลจาก Supplier ไปยังลูกคาใหรูถึง 

stagnation เพื่อนําไปสูการปรับปรุง [3] 

 

2.1.2 JIDOKA 

คือการใชเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรในการปองกันความผิดพลาดในการทํางานที่อาจจะทํา

ใหสินคาเสียเกิดขึ้น หากเกิดขอผิดพลาดขึ้นจะมีระบบเพื่อหยุดการสงสินคาไมไดคุณภาพไปยัง

กระบวนการถดัไป [1] 

จุดปะสงคของจิโดกะ [3] 

1. ผลิตสินคาคุณภาพดี 100% เสมอ 

2. ปองกันเคร่ืองจักร, อุปกรณเสียหาย 

3. ลดจํานวนคน / ไมจําเปนตองมีคนเฝาเคร่ืองจักร,อุปกรณ  

เคร่ืองมือท่ีใชสนับสนุน [3] 

1.  แผงปายไฟขนาดใหญที่ใชบอกสถานะกระบวนการผลิต (ANDON) 

2.  ระบบกาํหนดจุดหยดุ (Fixed position stop system) 

3.  เคร่ืองมือ/อุปกรณตรวจเช็คความผิดปรกติ (Pokayoke) 

 

2.1.3 การผลิตแบบปรับเรียบ (Heijunka / Leveling Production) [5] 

เปนวิธีการผลิตที่เฉลี่ยปริมาณการผลิต เฉลี่ยชนิดของงานและเวลาการทํางานดวย โดย

เปนการรวมเอาผลิตภัณฑที่สั่งผลิตในชวงเวลาหน่ึงและมาทําการปรับเรียบเพื่อที่กระจายการผลิต

ในแตละวันเพื่อจะไดสรางผลิตภัณฑออกมาในจํานวนที่เทากันตลอดและมีรูปแบบการผลิตที่

เหมือนกันออกมา ทําใหการผลิตมีความสม่ําเสมอและลดความสูญเปลาตางๆ  

ประโยชนของตูปรับเรียบการผลิต 

1. ความยืดหยุนในการผลิตสินคาที่ลูกคาตองการและในเวลาที่ลูกคาตองการ เปนการ

ชวยลดพัสดุคงคลังของโรงงานและปญหาที่เกี่ยวเนื่องกัน 

2. ลดความเสี่ยงของสินคาที่ยังขายไมได เนื่องจากการที่โรงงานไดผลิตเพียงสินคาที่

ลูกคาไดสั่งผลิตเทาน้ันก็ไมตองจัดการเกี่ยวกับการเก็บรักษาและดูแลพัสดุคงคลัง 
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3. ปรับสมดุลการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักร อีกทั้งโรงงานสามารถสรางงาน

ที่เปนมาตรฐานและปรับเรียบการผลิต โดยพิจารณาเวลาที่มีในแตละรอบการ

พิจารณาและจํานวนความตองการสินคาในแตละรอบ 

4. การออกคําสั่งซื้อสม่ําเสมอไปยังหนวยผลิตกอนหนาและผูจัดสงวัตถุดิบให แก

โรงงาน  

 

2.1.4 งานมาตรฐานและการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Standardized Work and Kaizen) 

งานมาตรฐาน คือ วิธีผลิตเพื่อใหไดงานคุณภาพสูงอยางปลอดภัย ดวยสายการผลิตที่มี

ประสิทธิภาพ, มุงเนนที่การเคลื่อนไหวของพนักงาน [3] 

องคประกอบของงานมาตรฐาน 3 รายการ 

1. Takt Time 

 

2. ลําดับการทํางาน (Work sequence) 

ลําดับการทํางานที่พนักงานสามารถผลิตงานที่มีคุณภาพไดอยางมี

ประสิทธิภาพที่สุด 

3. งานมาตรฐานในกระบวนการ(Standard in-process stock) 

งานมาตรฐานในกระบวนการ คือ จํานวนงานที่นอยที่สุดที่เอ้ือให

พนักงานแตละคนสามารถทํางานตามลําดับการทํางาน ซ้ําๆกันไดทันขั้นตอน

และการเคลื่อนไหว หรือ จํานวนชิ้นงานในระหวางการผลิตที่จะตองเก็บไว 

เพื่อที่จะสามารถเร่ิมงานใหมไดพรอมกันทุกจุด 

เอกสารงานมาตรฐาน 3 รายการ 

1. ใบแสดงความสามารถการทํางานของเคร่ืองจักร (Machine capacity sheet) 

เปนใบแสดงความสามารถในการผลิตของทุกกระบวนการและเปนใบ

มาตรฐานในการกําหนดการประกอบงาน นอกจากนี้ทําใหรูวาในกระบวนการ

ใดที่ทํางานดวยมือหรือใชเคร่ืองจักรที่ทําใหกระบวนการผลิตเปนคอขวด และ

ดําเนินการปรับปรุงได 
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2. ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work combination table) 

เปนใบแสดงเวลาทาํงานดวยมอืและเวลาเดินของแตละกระบวนการ

สามารถเช็ควา Cycle Time ของพนักงานสามารถทํางานภายใน Takt time ที่

กําหนดหรือไม นอกจากน้ีจะบันทึกเวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน และเช็ควาการรวม

งานของคนและงานของเคร่ืองจักรจะเปนไปไดหรือไม 

3. แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart) 

จัดทําไวเพื่อใหรูและเขาใจสภาพการทํางานในสายการผลิตทั้งเคร่ืองมือ

อุปกรณและตําแหนงการทํางาน และเปนแนวทางชี้นําการทํางาน นอกจากนั้น

ยังเปนเคร่ืองมือที่ใชควบคุมไดดวยตา  

ข้ันตอนการปรับปรุง (Kaizen step) 

 

ความจําเปน

ปรับปรุงคุณภาพ

เปรียบเทียบกับ
เปาหมาย

จัดทํางานมาตรฐาน

วิเคราะหสภาพ
ปจจุบัน

สภาพอุดมคติ
กําหนด

เปาหมาย
กําหนด
กลยุทธ

ปรับปรุง O.A.

ปรับปรุงเวลาเครื่องจักร

ปรับปรุงการเคลื่อนไหว

ทําซ้ํา

ความ
จําเป็น

สภาพ
อดุมคติ

 
 

ภาพท่ี 2.2   ขั้นตอนการปรับปรุง [4] 

 

ขั้นตอนที่ 1: วิเคราะหสภาพปจจุบัน 

ขั้นตอนที่ 2: เปรียบเทียบสภาพปจจุบันกับสภาพอุคมคติและกําหนดเปาหมาย 

ขึ้นอยูกับความจําเปนจากการเปรียบเทียบกับสภาพอุดมคติ, ต้ังเปน

เปาหมายใหสามารถบรรลุได“ปรับปรุงผลผลิต หรือ ลดจํานวนพนักงาน” 

แนะนํากญุแจสาํคญั 

- ผลผลิต / ชั่วโมง (ลดการทํางานลวงเวลา)  

- ลดจํานวนพนักงาน  

- Operational Availability 

- คุณภาพและอ่ืนๆ  
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ขั้นตอนที่ 3: กาํหนดกลยทุธ 

3.1) ความสัมพันธระหวางยอดงานที่ตองการและกําลังการผลิตของ

สายการผลิต 

 

ตารางท่ี 2.3   ความสัมพันธระหวางยอดงานที่ตองการและกําลังการผลิตของสายการผลิต [4] 

 

ขั้นตอน สถานะจริง ทิศทาง เปาหมาย 

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) ความแตกตางระหวางยอดงานที่ผลิตไดจริงกับกําลังผลิตของ

สายการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

18 

  ตารางท่ี 2.4   ความแตกตางระหวางยอดงานที่ผลิตไดจริงกับกําลังผลิตของสายการผลิต 

 

 ปรับปรุง

การ

เคล่ือนไหว 

ปรับปรุง

เวลา

เครื่องจักร 

Operational 

Availability 

ปรับปรุง

คณุภาพ 
ระบบ หมายเหต ุ

ความไมแนนอน 

ของ C.T. 

      

งานประจาํ : 

ตรวจสอบคณุภาพ, 

เปล่ียนกลอง ฯลฯ 

      

เปล่ียนรุน,  

เปล่ียนเครื่องมือ 

ฯลฯ 

      

หยุดบอยๆ 

หยุดนานๆ 

      

งานเสีย       

C.T. แตละรุนไม

เทากัน 

     วิธีการปอน mat. 

(ปรับเรียบการ

ผลิต) 

 

ขั้นตอนที่ 4: ปรับปรุง 

4.1) ปรับปรุงการเคลื่อนไหว 

i. สังเกตการณเคลื่อนไหวโดยละเอียด 

ii. ปรับปรุงการเคลื่อนไหวกอนปรับปรุงอุปกรณ เคร่ืองจักร  

iii. มุงเนนที่การปรับปรุงเคลื่อนไหว : เคลื่อนไหวรางกายใหนอยที่สุด 

 

 

 

กลยุทธ 

สาเหต ุ
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ภาพท่ี 2.3   แสดงขอบเขตที่มากที่สุดที่มือซายขวา เหยียดออกไปทํางานได [4] 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4   แสดงขอบเขตที่หยิบชิ้นงานชิ้นเล็ก ๆ ที่ตองการไดสะดวก [4] 

 

 
 

ภาพท่ี 2.5   แสดงขอบเขตที่มือทั้ง 2 ทํางานพรอมกันไดอยางสะดวก โดยไมตองเคลื่อนตาไปมา [4] 

 



 

20 

 
 

ภาพท่ี 2.6   แสดงขอบเขตการทํางานปกติ (เสนประ) และขอบเขตที่ทํางานไดไกลสุด (เสนทึบ) [4] 

 

4.2) ปรับปรุงเวลาเคร่ืองจักกร 

ลดเวลาที่ไมเกิดมูลคา (สวนที่ไมใชเวลากระบวนการ) 

4.3) ปรับปรุง O.A. 

วิธีการเพื่อปรับปรงความสามารถในการปฏิบัติ 

1. Set เปาหมายของความสามารถในการปฏิบัติงานและทําความ

เขาใจถึง daily operating time / non-operating time 

2. สํารวจสภาพจริงตามสาเหตุของ non-operational availability 

3. วิเคราะหปญหาและเสนอ Kaizen – plan  

4. วางแผน Kaizen &การปองกัน (การใช Kaizen plan sheet) 

ขั้นตอนที่ 5: เปรียบเทียบกับเปาหมาย 

5.1) Yamazumi Chart 

5.2) ใบวิเคราะหความคืบหนากระบวนการผลิต 

5.3) เปรียบเทียบผลลัพธกับเปาหมาย 

5.4) ถาไมบรรลุเปาหมายใหทําซ้ําๆอีก 

ขั้นตอนที่ 6: จัดทํางานงานมาตรฐาน (SAN-TEN-SET ชดุใหม) 
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2.1.1. ตัวอยางผลการนําระบบการผลิตแบบโตโยตาไปใช [6] 

 การนําระบบ TPS มาใชในบริษัทญ่ีปุน 5 บริษัททีเ่กี่ยวของกับการผลิตชิ้นสวน โดยผลิตใน

ปริมาณที่ตองการ ผลการนํา TPS ของทั้ง 5 บริษัทสามารถแสดงในรูปของการเพิ่มอัตราผลผลิต , 

การลดเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร, การลดระดับสินคาคงคลัง, การปรับปรุงคุณภาพ , การลดพื้นที่

การผลิตและการลดระยะเวลาการผลิตดังแสดงในตารางที่ 2.5  

 การเพิ่มอัตราผลผลิตเปนการวัดผลที่ถูกนํามาใชอยางสม่ําเสมอ เห็นไดวาการนําระบบ JIT 

ไปใชสามารถเพิ่มขึ้น 145% ในบริษัท Tokai Rika และ 250% ในบริษัท Cannon การลดระยะเวลา

การปรับต้ังเคร่ืองจักรก็สามารถเห็นไดชัดเจนในบริษัท Hitachi และ Yanmar และขนาดของการ

ผลิตก็ถูกลดลง การจัดเก็บวัสดุในกระบวนการผลิตก็ลดลงดวย การปรับปรุงทางดานคุณภาพของ

ทั้ง 5 บริษัทก็เห็นไดชัดเจน การใชพื้นที่ในการผลิตก็ลดลง นอกจากน้ันระยะเวลาในการผลิตก็ยัง

ลดลงอีกดวย 

 นอกจากบริษัทญ่ีปุนทั้ง 5 ปริษัทที่กลาวมาขางตนยังมีบริษัทญ่ีปุนที่ไดมีการต้ังโรงงานขึ้น

ที่ประเทศสหรัฐอเมริกาและไดนําเทคนิคระบบ TPS ไปใชในกระบวนการผลิตดวย ตัวอยางเชน 

ในป 1970 บริษัท Matsushita ไดทําการประกอบโทรศัพทยี่หอ Motorola เมอืง Franklins รัฐ Ilinois 

โรงงานน้ีมีประวัติของอัตราผลผลิตเละคุณภาพคอนขางตํ่า (ของเสียของผลิตภัณฑสําเร็จรูป

มากกวา 60 %) แตภายใน 3 ป ที่ไดนําระบบ TPS ไปใชทําใหบริษัทสามารถเพิ่มอัตราผลผลิตได 

30% และลดของเสียลงเหลือ 4 % อยางไรก็ตามมาตรฐานของคุณภาพก็ยังคงไมสูงขึ้นเทาใดเพียง 

0.5%  

 ในป 1977 บริษัท Sanyo ไดต้ังโรงงานผลิตโทรทัศนยี่หอ Warwide ที่เมือง Forest City มล

รัฐ Arkansas ยอดขายไดลดลงจากการผลิต 80% ของกําลังการผลิตที่ทําไดก็ลดลงอยางตอเน่ือง จาก

เดิมผูถือหุนใหญคือ บริษัท Sears ถือหุน 25% ทําการผลิตและขายภายใตยี่หอ Warwide แตระดับ

คุณภาพของผลิตภัณฑในขณะน้ันตํ่ามาก บริษัท Sanyo จึงไดทําการซื้อกิจการเพื่อดําเนินการแทน 

และนําระบบ TPS ไปใชภายในระยะเวลาเพียง 2 เดือน ระดับคุณภาพของสินคาเพิ่มขึ้น 30 % อัตรา

ผลผลิตในรายการประกอบเพิ่มขึ้น 5% อีกตัวอยางหน่ึงคือ บริษัท Kawasaki Motors ที่เมือง 

Lincoin มลรัฐ Nebraska เร่ิมในป ค.ศ. 1975 โดยเร่ิมตนทําการผลิตรถจักรยานยนต และไดเพิ่มการ

ผลิตไปในสวนอ่ืนๆ ในเวลาตอมา ไดผลของการผลิตเปนที่นาพอใจ 

 ในปจจุบันมีบริษัทของสหรัฐอเมริกาไดนําระบบ TPS ไปประยุกตใชในหลายบริษัท ไดแก 

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 ตัวอยางของผลที่ไดจากระบบ TPS แสดงในตารางที่ 2.6  
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2.2 การกําจัดความสูญเปลา (7 Waste) [7] 

 

 การกําจัดความสูญเปลา (7 Waste) เปนการเพิ่มประสิทธิภาพใหกับกระบวนการ ขอเสีย

ของการมี 7 Waste คือ ใชเวลาการผลิตนาน สินคามีคุณภาพตํ่า และตนทุนสูง  

 การบวนการผลิตมักมีความสูญเปลาตางๆแฝงอยู ซึ่งเปนเหตุใหประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลของกระบวนการตํ่ากวาที่ควรเปน ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเปลา

เหลาน้ีเกิดขึ้น 

 แนวความคดิหน่ึงคดิคนโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.taiichi Ohno คือ ระบวนการผลิต

แบบโตโยตา (Toyota Production System) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อขจัดความสูญเปลา 7 ประการ 

ไดแก 

1. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

2. ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

3. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transportation) 

4. ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

5. ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 

6. ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) 

7. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

 

1. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการใชในขณะน้ัน หรือผลิตไวลวงหนา

เปนเวลานาน จากแนวความคิดเดิมที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมากที่สุด

เทาที่จะทําได เพื่อใหเกิดตนทุนตอหนวยตํ่าสุดในแตละคร้ัง โดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําให

มีงานระหวางกระบวนการเปนจํานวนมาก ซึ่งจะนําไปสูปญหาดังนี ้

• เกิดความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บ  เมื่อมีงานระหวางกระบวนการผลิต

มากจนไมสามารถเก็บไวในบริเวณทํางานแลวจะตองหาพื้นที่เพื่อเก็บงาน

ระหวางกระบวนการผลิตชั่วคราว  ซึ่งเปนการใชพื้นที่อยางไมคุมคาและ

ตองเสียคาใชจายเพิ่ม 

• ความไมปลอดภัยในการทํางาน  หากการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการ

ผลิตไมเปนระเบียบ  หรือไมมั่นคงพอ  ก็อาจทําใหเกิดอุบัติเหตุได 
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• เกิดการขนยายไปเก็บชั่วคราว หรือมีการเปลี่ยนคําสั่งผลิต  ทําใหเสีย

แรงงาน เวลา  และเคร่ืองจักรในการขนยาย โดยที่ไมกอมูลคาเพิ่ม 

• ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 

• ตนทุนวัสดุ แรงงาน  คาโสหุยที่ใชไปแลวในการผลิตจม 

1. พนักงานตองดูแลบํารุงเคร่ืองจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา หาก

เคร่ืองจักรมีสภาพทรุดโทรมตองซอมแซมบอย  นอกจากจะเสียเงินและ

เวลาในการซอมแซมแลว  ยังทําใหผลิตของไดลาชาไมทันความตองกาของ

ลูกคาหรือสินคามีคุณภาพตํ่า 

แนวทางในการปรับปรุง 

2. ลดเวลาการต้ังเคร่ืองจักร โดยปรับปรุงวิธีการทํางานและจัดลําดับขั้นตอน

การทํางานใหเหมาะสม  จัดเตรียมอุปกรณใหพรอมเพื่อลดเวลาในการหา

สิ่งของ 

3. กาํจัดจุดคอขวดในกระบวนการ เพือ่ลดรอบเวลาการผลติ 

4. ทําการผลิตเฉพาะในปริมาณที่ตองการเทาน้ัน  ทําให WIP ลดลงได 

5. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายอยางเพื่อใหทํางานไดหลายหนาที่เมื่อมีการ

เรงดวน ทําใหการผลิตเปนไปอยางตอเน่ืองและลดปญหาการผลิตที่ไม

เหมาะสมลงได 

2. ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

ในอดีตมีแนวคิดวา การเก็บวัสดุคงคลังเพื่อเปนการประกันวามีวัสดุสําหรับการ

ผลิตเพียงพออยูตลอดเวลาและไดสวนลดดานราคา แตความจริงแลวกอใหเกิดความสูญเสีย

ตามมาไดแก 

• ตองใชพื้นที่ในจัดเก็บมาก  

• ตนทุนวัสดุจม  ยิ่งระยะเวลาที่วัสดุอยูในโรงงานนานมากเทาไร  ตองเสีย

ดอกเบี้ยเพิ่มมากขึ้นเทาน้ัน 

• วัสดุเกิดการเสื่อมคุณภาพและลาสมัย หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม

ดีพอ 

• เกิดความซ้ําซอนในการสั่งซื้อ  หากควบคุมปริมาณและตําแหนงที่จัดเก็บ

ไมถูกตอง 

• ตองการแรงงานในการจัดการเปนจํานวนมาก เพื่อทําการควบคุมการรับ-

จาย ตลอดจนดูแล 
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• เมื่อเปลี่ยนคําสั่งผลิต จะมีวัสดุตกคางอยูในคลังมากโดยที่ไมทราบวาจะมี

ความตองการใชอีกเมื่อไร 

1. กําหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งที่ชัดเจน 

แนวทางในการปรับปรุง 

2. จัดทําแผนการสั่งซื้อใหสอดคลองกับกําหนดการผลิต 

3. สรางระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

4. ลด Lead Time ในการจัดซื้อ เพื่อลดความถี่ของการจัดซื้อคราวละมากๆ  

5. ปรับการไหลของงานใหสอดคลองกับกระบวนการ เพื่อลดการสะสมของ 

WIP 

6. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual 

control) 

7. ใชระบบ First-In-First-Out เพื่อปองกันไมใหมีวัสดุตกคางเปนเวลานาน 

8. วิเคราะหหาวัสดุทดแทนที่สามารถสั่งซื้อไดงายมาใชแทน เพื่อลดปริมาณ

วัสดุที่ตองการจัดเก็บ 

3. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transportation) 

การขนสง  หมายถึงกิจกรรมที่ทําใหวัสดุตางๆ ภายในโรงงานเกิดการเคลื่อนยาย

เปลี่ยนแปลงสถานที่  เพื่อใหสามารถดําเนินการผลิตไปไดอยางตอเน่ือง ทั้งน้ีไมรวมถึงการ

ขนสงที่เกิดภายนอกโรงงาน ซึ่งที่ไมกอใหเกิดมูลคาแกวัสดุ ดังน้ันจึงตองควบคุมและลด

ระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาทีจําเปนเทานั้น 

1. เกิดตนทุนการขนสง เชน แรงงานคน พลังงาน อุปกรณการขนยาย และ

บํารุงรักษาอุปกรณเหลาน้ัน 

ปญหาจากการขนสง 

2. สูญเสียเวลาในการผลิต  หากขนสงไมทันตอการผลิต  พนักงานใน

หนวยงานน้ันก็จะตองเสียเวลารอคอยโดยที่ไมไดสรางงานใหเกิดขึ้น  ซึ่งทํา

ใหผลงานออกมาลาชา 

3. วัสดุเสียหายหากใชวิธีการขนสงไมเหมาะสม 

4. เกิดอุบัติเหตุหากไมระมัดระวัง 

1. วางผังเคร่ืองจักรใหม โดยจัดลําดับเคร่ืองจักรตามกระบวนการผลิตใหอยู

ในบริเวณเดียวกนั 

แนวทางการปรับปรุง 
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2. ลดการขนสงซ้ําซอน 

3. ใชอุปกรณในการขนถายที่เหมาะสม 

4. ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

การเคลื่อนไหวดวยทาทางที่ไมเหมาะสม  หรือการทํางานกับเคร่ืองมือ  เคร่ืองใช  

อุปกรณที่มีขนาด  นํ้าหนัก  หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกายของผูปฏิบัติงานเปน

เวลานานๆ  จะทําใหรางกายเกิดความเมื่อยลา  และยังทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีก

ดวย 

1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่  ตองใชเวลาในการหยิบงานที่วางอยูใกลตัว  

ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต  พนักงานเกิดความเมื่อยลาประสิทธิภาพใน

การทํางานตํ่าลง  นอกจากนี้ยังอาจทําใหชิ้นงานเสียหายหากเกิดการตกหลน 

ปญหาจากการเคลื่อนไหว 

2. เกิดความลาและความเครียด 

3. อุบัติเหตุ  เนื่องจากความระมัดระวังในการทํางานนอยลง 

4. เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไมจําเปน  เพราะการเคลื่อนไหวที่ใช

ระยะทางมากเกินความจําเปน 

1. ศึกษาการเคลื่อนที่และปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหวนอย

ที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร 

แนวทางการปรับปรุง 

2. จัดสภาพแวดลอมในการทํางานใหเหมาะสม  เชน  แสงสวาง  อุณหภูมิ  

และเสียงที่เหมาะสมตอการทํางาน 

3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณให เหมาะสมกับสภาพรางกายของ

ผูปฏิบัติงาน 

4. ทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน  เพื่อใหสามารถทํางานไดอยางสะดวก

รวดเร็วมากยิ่งขึ้น 

5. ออกกําลังกาย 

6. ปรับขั้นตอนการทํางาน เพื่อเปนมาตรฐาน 

7. จัดวางผังกระบวนการใหเหมาะสม เพื่อลดการเดิน 

5. ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 

ในกระบวนการที่มีการทํางานซ้ําๆกันในหลายขั้นตอน ซึ่งไมมีความจําเปนเพราะ

งานเหลาน้ันไมทําใหเกิดมูลคาใหกับผลิตภัณฑ เชน กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
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ผลิตภัณฑ ดังน้ันกระบวนการน้ีควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานเปนผู

ตรวจสอบไปพรอมกับการทํางาน หรือขณะคอยเคร่ืองจักรทํางาน 

1. เกิดตนทุนที่ไมจําเปน 

ปญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล 

2. เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตที่ไมจําเปน 

3. มีงานระหวางกระบวนการผลิตมาก 

4. สูญเสียพื้นที่ในการทํางาน  ความคลองตัวในการทํางานลดนอยลง 

5. เกิดการทํางานซ้ําซอน 

6. การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 

7. เสียพื้นที่ในการทํางานสําหรับกระบวนการน้ันๆ 

8. ใชเคร่ืองมือและเคร่ืองจักรโดยไมกอใหเกิดมูลคาใหกับผลิตภัณฑ 

1. ปรับปรุง ออกแบบผลิตภัณฑและเลือกใชวัสดุที่เหมาะสมเพื่อใหงายตอการ

ผลิตและการใชงาน 

แนวทางการปรับปรุง 

2. หาแนวทางขจัดความสูญเปลาดวยการนําหลักการวิศวกรรมอุตสาหการ 

เพื่อปรับลดกระบวนการที่ไมจําเปนออก 

3. หากระบวนการทดแทนที่กอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกัน 

4. ใชหลักการ  5  W  1  H  เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการ

ผลิต  ประกอบดวยคําถามหลัก  6  คําถามคือ 

 

ตารางท่ี 2.7   หลักการ 5W1H [7] 

คําถาม ความหมาย วัตถุประสงค 

What ทําอะไร ถามเพื่อหาจุดประสงคของการทํางาน 

When ทําเมื่อไร ถามเพื่อหาลําดับขั้นตอนการทํางานที่

เหมาะสม 

Where ทําที่ไหน ถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม 

Who ใครเปนผูทํา ถามเพื่อหาวิธีการทํางานที่เหมาะสม 

How ทําอยางไร ถามเพื่อหาวิธีการทํางานที่เหมาะสม 

Why ทําไม ถามเพื่อหาเหตุผลในการทํางาน 
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5. ใชหลักการ  ECRS  ในการปรับปรุงงาน 

 

ตารางท่ี 2.8   หลักการ  ECRS [7] 

E Eliminate 

C Combine 

R Re-arrange 

S Simplify 

 

6. ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) 

การรอคอยเกิดจากการที่เคร่ืองจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอย

บางปจจัยที่จําเปนในการผลิต เชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจักรขัดของ 

การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปลี่ยนรุนการผลิต 

เปนตน 

1. เสยีเวลา 

ปญหาที่เกิดจากการรอคอย 

2. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

3. ขวัญและกําลังใจตํ่า เพราะเกิดความไมแนนอนในกระบวนการผลิต ทําให

พนักงานไมทราบถึงแผนงานและเปาหมายในการปฏิบัติงาน 

4. เกิดความลาชาในการผลิตและสงผลตอปญหาการสงมอบ 

1. วางแผนขัน้ตอนการปรับเปลีย่นการผลติ และจัดสรรคนใหเหมาะสม 

แนวทางการปรับปรุง 

2. บํารุงรักษาเคร่ืองจักรสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา  

3. ลดเวลาการต้ังเคร่ืองจักร 

4. จัดสรรงานใหมีความสมดุลในแตละขั้นตอนงาน 

5. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายดาน 

7. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหลาน้ันอาจถูกนําไปแกไขใหมใหได

คุณสมบัติตามที่ลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดทิ้ง ดังน้ันจึงทําใหมีความสูญเสีย

เน่ืองจากการผลิตของเสียขึ้น 
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1. ตนทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียโดยเปลาประโยชน 

ปญหาจากการเคลื่อนไหว 

2. สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 

3. เสียเวลาและแรงงานในการแกไขของเสีย 

4. ผลิตสินคาไมทันตามที่กําหนด 

5. เกิดการทํางานซ้ําเพื่อแกไขงาน 

6. วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 

7. วิธีการผลิตที่ไมเหมาะสม 

1. สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน ซึ่งมีวิธีคือ 

แนวทางการปรับปรุง 

I. คนหาของเสียกอนถึงมือลูกคา 

II. แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย 

III. หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ 

IV. กาํจักสาเหตุ 

2. สรางมาตรฐานของการปฏิบัติงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 

3. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐาน 

4. อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ และสามารถปฏิบัติไดถูกตองตาม

มาตรฐาน 

5. พยายามปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทํางานผิดพลาด 

6. ฝกพนักงานใหมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 

7. ต้ังเปาหมายของเสียเปนศูนย 

8. ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกขั้นตอนการ

ผลิต 

9. พัฒนาวิธีการทํางาน เพื่อปองกันไมใหเกิดของเสียซ้ํา 

10. สรางระบบประกันคุณภาพใหกับทุกกระบวนการที่เกี่ยวของ เพื่อไมใหเกิด

การสงตอของเสียใหกับกระบวนการถัดไป 

11. ลดความซ้ําซอนของกระบวนการ โดยการพัฒนาเทคนิคในขั้นตอนการ

ออกแบบ 

12. บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหอยูในสภาพดีเสมอ และพรอมตอการใชงาน 
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2.3 Quality Control Circle : QCC [8] 

  

Q.C.C. มาจากภาษาอังกฤษวา Quality Control Circle ซึ่งแปลวา การบริหารโดยการ

ควบคุมคุณภาพหรือกลุมคุณภาพ ซึ่งในปจจุบันน้ี องคการธุรกิจเอกชนตาง ๆ รัฐวิสาหกิจ ไดให

ความสนใจเปนอยางมาก คําวา คุณภาพ หมายถึง คุณสมบัติหรือลักษณะตาง ๆ ของผลิตภัณฑหรือ

การบริการที่ตรงตามความตองการของผูบริโภคหรือผูบริการ การควบคุมคุณภาพ หมายถึง การ

ปฏิบัติงานตาง ๆ ในระหวางการผลิตที่ปองกันไมใหเกิดของเสีย ปองกันไมใหการทํางานผิดไปจาก

กําหนด หาทางลดปริมาณของเสีย เพิ่มปริมาณการผลิตและคุณภาพใหดีอยูตลอดเวลา กลุมสราง

คุณภาพ หมายถึง กลุมคนเหมาะสม ขนาดเหมาะสมที่ทํางานอยางเดียวเกี่ยวของกัน รวมตัวอยาง

อิสระ เพื่อรวมมือและชวยกันปรับปรุงงานใหเปนไปตามวัตถุประสงคที่ตองการ 

กลาหาญ วรพุทธพร ไดใหคําจํากัดความของ Q.C.C. อยางสั้น ๆ วา คนกลุมนอย ณ 

สถานที่ปฏิบัติงานเดียวกันรวมตัวกันโดยสมัครใจ โดยมีผูบังคับบัญชาระดับตน ( First Line 

Supervisor ) เปนแกนกลางเพื่อทํากิจกรรมเกี่ยวกับการปรับปรุงงาน โดยตนเองอยางเปนอิสระแต

ตองไมขัดตอนโยบายหลักขององคการ  นภดล เชนะโยธนิ กลาวโดยสรุปวา การบริหารโดยระบบ

การควบคุมคุณภาพหรือกลุมคุณภาพ คือ กิจกรรมหรือกระบวนการแกไขปญหาและควบคุม

คุณภาพดวยกลุม ฉะน้ัน การบริหารโดยระบบควบคุมคุณภาพหรือกลุมคุณภาพ หมายถึง กิจการ

รวมกันของ กลุมพนักงานรวมตัวกัน โดยสมัครใจ เพื่อปรับปรุงและแกไขปญหาขององคการ ทั้งน้ี 

ตองไมขัดตอนโยบายหลักขององคการ กิจกรรมของ Q.C.C.แบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ 

1. กิจกรรมที่สามารถวัดหรือคํานวณออกมาเปนตัวเลขได  

• การเพิ่มผลผลิต 

• การลดจํานวนของเสียของผลิตภัณฑ 

• การลดจํานวนของลูกคาที่สงคืน เน่ืองจากผลผลิตภัณฑที่สงไปไมไดคุณภาพ

ตามที่ลูกคาตองการ 

• การลดคาใชจายตาง ๆ ลง 

2. กิจกรรมที่มาสามารถวัดหรือคํานวณออกมาเปนตัวเลขได  

• ทําใหความรวมมือของพนักงานดีขึ้น 

• ทําใหขวัญและกําลังใจของพนักงานดีขึ้น 

• ทําใหพนักงานมีความรับผิดชอบสูงขึ้น 

• ลดความขัดแยงในการทํางานลง 

 

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

หมายถึง การควบคุมคุณภาพดวยกิจกรรมกลุมการควบคุมคุณภาพ คือ การบริหารงานดาน

วัตถุดิบขบวนการผลิตและผลผลิต ใหไดคุณภาพตามความตองการของลูกคา ผูเกี่ยวของหรือ

ขอกําหนดตามมาตรฐานที่ต้ังไว โดยมีเปาหมายปองกันและลดปญหาการสูญเสียทั้งวัตถุดิบ ตนทุน

การผลิต เวลาการทํางานและผลผลิตกิจกรรมกลุม คือ ความรวมมือรวมใจในการทํางาน หรือสราง

ผลงานตามเปาหมายซึ่งประกอบดวยผูบริหาร พนักงาน วิธีการทํางาน เคร่ืองจักร เคร่ืองใช ระเบียบ

กฎเกณฑ และอ่ืนๆ 

กจิกรรม QCC คือ กิจกรรมที่สรางความรวมมือรวมใจในการสรางผลงานใหไดคุณภาพ

ตามเปาหมาย โดยการคนหาจุดออน และหาสาเหตุแหงความหมายของ Q.C.C. 

Q.C.C. ในลักษณะสากลจะตองประกอบดวยคุณลักษณะ 10 ประการคือ 

1. คนกลุมนอย 

2. ดําเนินกิจกรรมเพิ่มพูนคุณภาพ 

3. โดยตนเองอยางอิสระ 

4. ณ สถานที่ทํางานเดียวกัน 

5. รวมกันทุกคน 

6. อยางตอเน่ือง 

7. ปรับปรุงและควบคุมดูแลสถานที่ทํางานใหสะอาดแจมใสนาอยู 

8. โดยใชเทคนิควิธีการ Q.C 

9. พฒันาตนเอง และพฒันารวมกนั 

10. โดยถือวากิจกรรมควบคุมคุณภาพทั่วทั้งบริษัทเปนอันหน่ึงอันเดียวกัน  

 

2.3.2 หลักการของ Q.C.C. 

ตองการเพิ่มขีดความสามารถในการควบคุมงาน และภาวะผูนําของผูบังคับบัญชา 

Q.C.C. ไดอาศัยหลักการของวัฏจักรเดมิ่ง (Deming Cycle) ซึ่งประกอบดวย 4 ขัน้ตอนดวยกนัคอื 

1. การวางแผน (Plan : P) 

2. การปฏิบัติ (Do : D) 

3. การตรวจสอบ (Check : C) 

4. การแกไขปรับปรุง (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 : การกําหนดเปาหมาย  

ตองระบุเปาหมายของการควบคุมคุณภาพอยางชัดเจน โดยระบุใหไดวา "จะทําอะไร " 

เปาหมายที่เปนรูปธรรมหรือเปนตัวเลข กําหนดการที่จะใหบรรลุเปาหมายนั้น  

ข้ันตอนท่ี 2 : การจัดทําแผน  

จัดทําแผนใหบรรลุเปาหมายที่วางไว แผนที่จัดทําจะตองสอดคลองกับสภาวะที่เปนอยูและ

สามารถปฏิบัติได ซึ่งหมายถึง จะตองมีขอมูลรองรับที่ชัดเจนน่ันเอง  

ข้ันตอนท่ี 3 : ตรวจสอบ 5W1H  

ถาแผนขาดสาระที่จําเปนก็จะเปนแผนที่ไรประโยชน และเน่ืองจากผูที่จะตองปฏิบัติตาม

แผนไมใชคนเพียงคนเดียว แตประกอบดวยผูคนที่เกี่ยวของอีกจํานวนมาก แผนที่จัดทําขึ้นจึงตองมี

ความชัดเจน รัดกุม ใครอานแลวก็สามารถเขาใจไดทันที การตรวจสอบดวย 5 W1H จึงเปนเร่ืองที่

จําเปน  

 

2.3.3.2 การปฏิบัติตามแผนท่ีจัดทําไว (DO) 

การปฏิบัติตามแผนที่จัดทําไว จะตองทําความเขาใจแผน เน่ืองจากผูที่ตองดําเนินการตาม

แผน คือ ผูปฏิบัติงานจึงตองมีการอธิบายแผนใหเปนที่เขาใจตรงกันและทั่วถึงกัน และมีการติดตาม

การปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน คือ ผูที่ดําเนินการตามแผนเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงค ผูบริหารหรือ

ผูจัดการจึงมีหนาที่ตองคอยสอดสอง และติดตามการปฏิบัติงานของทุกคน และคอยใหคําปรึกษา

เมื่อจําเปน  
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2.3.3.3 การตรวจสอบ (CHECK) 

ถือวาเปนขั้นตอนที่สําคัญที่สุด โดยตรวจสอบสภาพของดําเนินงาน เปนการตรวจสอบวา 

การดําเนินงานไดเปนไปตามแผนที่วางไวหรือไม การตรวจสอบน้ีจะมัวแตรอใหผูปฏิบัติงานมา

รายงานไมได ผูบริหารจะตองลงไปตรวจสอบดวยตนเอง และตรวจสอบคุณภาพของงาน เปนการ

ตรวจสอบคุณภาพของการดําเนินงาน (คุณภาพของผลิตภัณฑหรือคุณภาพของงานที่ได ) จะตองมี

การวิเคราะหขอมูลวามีเหตุผิดปกติเกิดขึ้นหรือไม นอกจากน้ันการตรวจสอบคุณภาพของ "ผลงาน" 

ดวยตนเอง และการสอบถามผูปฏิบัติงานวาประสบปญหาอะไรหรือไม ก็เปนเร่ืองสําคัญที่มองขาม

ไมได 

 

2.3.3.4  การดําเนินการ (Action)  

กรณีที่พบวามีปญหา เมื่อตรวจพบวาเกิดปญหาขึ้นในการดําเนินงาน จะตองตรวจหาสาเหตุ

ของปญหา เพื่อปองกันไมใหปญหาเดียวกันเกิดซ้ําอีก และจะตองทํารายงานสรุปในเร่ืองดังกลาว  

เพื่อเปนขอมูลยืนยันการดําเนินการแกไขแลว  

กรณีที่ปฏิบัติงานบรรลุเปาหมายที่วางไว เมื่อปฏิบัติงานบรรลุเปาหมาย จะตองมีการ

ทบทวนวา "เหตุใดจึงปฏิบัติงานบรรลุเปาหมายที่ตองการ" เพื่อสะสมเปนประสบการณหรือองค

ความรูในองคกร และในการปฏิบัติงานคร้ังตอไป ก็ใหใชประสบการณและองคความรูเหลานี้ให

เปน ประโยชน เพื่อใหบรรลุเปาหมายที่สูงขึ้นตอไป โดยทั่วไป " Action" ในกรณีที่บรรลุเปาหมาย 

มักจะถูกมองขามเสมอ ซึ่งทําใหองคกรขาดการสะสมองคความรู แสดงจากภาพความสัมพันธ

ระหวาง QCC และ PDCA 

 

 
 

ภาพท่ี 2.8   แสดงการปฏิบัติงานตามวัฏจักรเดมิ่ง (Deming Cycle) [7] 
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บทที3่ 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

 

หัวของาน 
มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน 

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

1. ศึกษาการทํางานภาพรวม

ของแผนก 

 
               

 

2. กําหนดหัวขอโครงงาน 
  

              
  

3. ศึกษาสภาพปจจุปนของ

สายการผลิต 

   
             

   

4. รวบรวมขอมูลและจัดทํา

เอกสารกอนการปรับปรุง 
   

  
           

  

5. เร่ิมดําเนินการปรับปรุง      
       

    
       

6. ศึกษาผลการทํางานและ

แกไขจุดบกพรอง 
            

  
  

  

7. สรุปผลการทํางาน               
  

  

8. ศึกษาบทบาทหนาที่การ

ทํางานของหนวยงาน 

Factory Engineering 

                

                

 

Actual    Plan 
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3.2 รายละเอียดโครงงาน 

 
3.2.1 การเก็บรวบรวมขอมูล 

ในการแกปญหาตางๆตามแนวทางของระบบการผลิตแบบโตโยตานั้นจะเร่ิมตนที่การเก็บ

ขอมูลการผลิตที่มีอยู ศึกษาทางดานเวลาการทํางาน ศึกษาเสนทางการไหลของวัตถุดิบและขอมูล 

ศึกษาลักษณะการทํางาน เพื่อนําไปใชเปนขอมูลพื้นฐานในการคํานวณ เชนผลิตภาพ  

(Productivity), ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน (Operational Availability: O.A.) เปนตน 

การเก็บขอมูลเร่ิมจากการศึกษาการทํางานของพนักงาน และทําการจับเวลาการทํางานของ

พนักงาน (Hand Time: H.T.) โดยการใช Operation time analysis sheetดังตัวอยางภาพที่ 3.1 

 

 

 

ภาพท่ี 3.1ตัวอยางแบบฟอรมการจับเวลาการทํางานของพนักงาน 

 

จากนั้นจึงนําขอมูลที่ไดมาจัดทําเอกสารงานมาตรฐาน คือ ตารางงานมาตรฐานผสม 

(Standardized work combination table) ดังตัวอยางภาพที่ 3.2และ แผนภาพงานมาตรฐาน 

(Standardized work chart) ดังตัวอยางภาพที่ 3.3 
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ภาพท่ี 3.2 ตัวอยางตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work combination table) 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3 ตัวอยางแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart) 

3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

 
3.3.1. ศึกษาและรวบรวมขอมูลสภาพการทํางานในปจจุบัน 

• คาํนวณหา Takt Time ของผลิตภัณฑที่ทําการศึกษา  
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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.จัดทําแผนภาพสําหรับวิเคราะหภาระงาน (Yamazumi Chart.) 

สามารถคํานวณไดจาก    

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

𝑊𝑊𝑜𝑜𝑊𝑊𝑊𝑊𝑇𝑇𝑊𝑊𝑊𝑊  𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝐶𝐶  (𝑝𝑝𝐶𝐶𝐴𝐴 .)
 x 100% 

• คํานวณหาผลิตภาพ (ชิ้น/คน/ชั่วโมง) 

สามารถคํานวณไดจาก    

Productivity =
3600 𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴  𝐶𝐶𝐶𝐶𝐴𝐴𝐴𝐴𝐶𝐶  𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝐶𝐶 (𝑝𝑝𝐶𝐶𝐴𝐴 .)⁄

𝑇𝑇𝐴𝐴𝑊𝑊  𝑜𝑜𝑜𝑜𝑝𝑝𝐶𝐶𝑊𝑊
 x 100 

Actual Cycle Time  =
𝐶𝐶𝐶𝐶𝐴𝐴𝐴𝐴𝐶𝐶  𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝐶𝐶 (𝑝𝑝𝐶𝐶𝐴𝐴 .)

𝑂𝑂𝑜𝑜𝐶𝐶𝑊𝑊𝐴𝐴𝐴𝐴𝑇𝑇𝑜𝑜𝑊𝑊𝐴𝐴𝐴𝐴  𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝑇𝑇𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝑇𝑇𝐴𝐴𝑇𝑇𝐴𝐴𝐶𝐶
 

• สํารวจสภาพการทํางานแลวหาวิธีการปรับปรุง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ทํางานใหทํางานไดสะดวกและงายขึ้น  

3.3.2. วิเคราะหปญหาและกําหนดเปาหมายในการทําระบบ TPS 

3.3.3. วิเคราะหหาแนวทางปรับปรุงเละวางแผนการดําเนินงานในการทํางานระบบ TPS 

3.3.4. ดําเนินการทําตามระบบ TPS เพื่อปรับปรุงเละแกไขปญหาที่เกิดขึ้น 

3.3.5. ศึกษาและรวบรวมขอมูลสภาพการทํางานหลังการปรับปรุง 

(ทําเชนเดียวกับขั้นตอนที่ 1 ศึกษาและรวบรวมขอมูลสภาพการทํางานในปจจุบัน) 

3.3.6. สรุปผลที่ไดจากการทําระบบ TPS เทียบกับเปาหมาย 

3.3.7. จัดทํารูปเลมโครงงาน 
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3.4 การวเิคราะหขอมูล 

 
หลังจากการรวบรวมขอมูล จึงสามารถนําปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของ

สายการผลิต Sub Line มาวิเคราะหดวย Cause and Effect Diagram ซึ่งมีหัวขอที่ผูจัดทําเลือกที่จะ

นํามาทําการแกไข 2 หัวขอหลักดังที่ปรากฏในภาพที่ 3. 4จากน้ันจึงนําปญหาทั้ง 2 หัวขอ มา

วิเคราะหดวยวิธกีาร Why-Why analysis ในภาพที่ 3.5 และ ภาพที่ 3.6 
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จากนั้นจึงสามารถนําแนวทางการแกไขปญหาที่ไดจากวิธีการ Why-Why analysis มา

วิเคราะหและหาขอมูลเพื่อทําการแกไขปญหา โดยแยกเปนหัวขอไดดังตอไปน้ี 

 

3.4.1 การวิเคราะหขอมูลเพื่อการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยมีเปาหมายคือการแกไข

ปญหา Machine Break Down ท่ีสงผลกระทบตอการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน 

(Operation Ratio : O.A.) 

จากปญหาที่เกิดขึ้นจากการที่เคร่ืองจักรในสายการผลิตเกิดการ Break Down บอยคร้ังและ

ใชเวลาแกไขนาน เน่ืองจากผลิตภัณฑของสายการผลิต GD-P3เปน Engineering Part ที่มีความ

ซับซอนและตองการคางานที่แมนยํา อีกทั้งเปนสายการผลิตใหมที่ยังมีความไมแนนอนสูง เมื่อ

เปรียบเทียบ Loss จากกราฟ Operation Ratio ภาพที่ 3.7 จะเห็นไดวา Loss ที่มีแนวโนมเพิ่มขึ้น และ

เกิดขึ้นมากที่สุดในเดือนมิถุนายนคือ Loss จาก Machine Break Down 

 

 
 

ภาพท่ี 3.7 Operation Ratio ของ Sub Line 

  

ดังน้ันทางผูจัดทําจึงเลือกวิธีการเพิ่ม  O.A. ดวยการลด Loss ในสวนของ Machine break 

down ซึ่งจากการสํารวจขอมูลของ Loss ที่เกิดจาก Machine break down พบวา โดยสวนใหญ หรือ

ประมาณ 80% เมื่อดูจากแผนภูมิพาเรโตที่รวมรวมขอมูลความถี่ในการหยุดการผลิตของเคร่ืองจักร

ต้ังแตเร่ิมทําการผลิตในเดือนกุมภาพันธ 2556 ของสายการผลิต ในภาพที่ 3.8 จะเปนการหยุดการ

ผลิตเปนเวลาไมเกิน 2 ชั่วโมง 
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ภาพท่ี 3.8แผนภูมพิาเรโตแสดงปญหา Loss Time ที่เกิดจาก Machine break down 

 

เนื่องจากการแกไขปญหาโดยการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพื่อลดการ  Break down น้ันตองอาศัย

เวลาและเทคโนโลยีมาก ไมสามารถทําการแกไขใหเห็นผลไดในทันที จึงทําการแกไขปญหา 

LossTime ที่เกิดจาก Machine break down ไมเกิน 2 ชัว่โมง ดวยการกาํหนด Buffer Stock 

จาก Cycle Time ของกระบวนการผลิตของสายการผลิตปกติคือ 90.4 วินาที จึงสามารถ

คาํนวณจํานวนชิน้งานใน Buffer Stock สําหรับทดแทนชิ้นงานจากเคร่ืองจักรกอนหนาเมื่อมีการ

หยุดการผลิตไมเกิน 2 ชั่วโมงไดประมาณ 80 ตัว หรือ 10 boxes (box ละ 8 ตัว) 

 

3.4.2การวิเคราะหขอมูลเพื่อการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยมีเปาหมายคือการทํา Line 

Balancing เพื่อลด Cycle Time ท่ีมากเกินTakt Time ซึ่งสงผลกระทบตอการเพิ่มประสิทธิภาพการ

ทํางานของพนักงาน (Operation Ratio : O.A.) 

จากปญหา Cycle Time ที่มากเกินTakt Time เมื่อเก็บขอมูลเวลาการทํางานของพนักงานใน

สายการผลิต Sub Line และจัดทําเอกสาร งานมาตารฐานตางๆ เมื่อเปรียบเทียบภาระงานของ

พนักงานในสายการผลิต ดวยYamazumi Chart ภาพที่ 3. 9 พบวา ยังมีรอบเวลาการทํางานของ

พนักงานในสายการผลิตที่มี Cycle Time เกนิ Takt Time อยู จึงทําให Actual Takt Time เปน  

90.4 วินาทีจากเวลาการทํางานที่มากที่สุดของพนักงานคนแรก 

 

พาเรโตแสดงปญหา Loss time ที่เกิดจาก 
Machine break down
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ภาพท่ี 3.9Yamazumi Chart 

 
กาํหนดให  
แผนภูมิแทงสีเขียว   เปนเวลาการทํางานของพนักงาน (Hand Time: H.T.) 

แผนภูมิแทงสีฟา   เปนเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร (Machine Time: M.T.) 

แผนภูมิแทงสีสม     เปนเวลาการทํางานรวมของพนักงาน 

 

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

M.T.) ออกจากกัน ทําใหพบปญหาที่เกิดขึ้นดังน้ี 

 

• ปจจัยที่ทําให Cycle Time มากกวาTakt time คือเวลาการทํางานของ

เคร่ืองจักร (M.T. > T.T) พบไดใน พนักงานคนที่1 คนที่4 และคนที่5 

• ปจจัยที่ทําให Cycle Time มากกวาTakt time คือเวลาการทํางานของ

พนักงาน (H.T. > T.T) พบไดใน พนักงานคนที่5 

ในการแกไขปญหา กรณีที่เวลาการทํางานของเคร่ืองจักรมากกวา Takt Time(M.T. > T.T) 

ทางผูจัดทําจึงสงปญหาใหกับแผนกผูรับผิดชอบ เพื่อดําเนินการลดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรคอ

ขวด ใหไดตามเปาหมายที่กําหนด 

Yamazumi chart June'13
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สวนในการแกไขปญหา กรณีที่เวลาการทํางานของพนักงานมากกวา 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 

 

สามารถคํานวณไดดังนี้ 
Balance loss       : 126 sec. 

Manpower loss   : 1.4 MP 

Efficiency           : 80.08 % 

 

จากผลการคํานวณแสดงใหเห็นถึงเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ การใชจํานวน

พนักงานมากเกินความจําเปนไป 1.4 คน และประสิทธิภาพของสายการผลิตที่นอยกวาที่ควร 

(ประสิทธิภาพของสายการผลิตควรเปน 90%ขึ้นไป) 

CT = 90.4 sec 

TT = 85 sec 
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3.4.3 การวิเคราะหขอมูลเพื่อการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยมีเปาหมายคือการกําจัด

ข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปน 

ในระหวางการเก็บรวบรวมขอมูล ผูจัดทําจึงไดมีโอกาสศึกษาการทํางานของพนักงานที่

หนางานจริงดวย จึงพบปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต ซึ่งมีทั้งการเคลื่อนไหวที่ไมเพิ่มคุณคาใหกับ

งาน และปญหาเร่ืองพื้นที่ของสายการผลิตที่มีจํากัด ทางผูจัดทําจึงเกิดหัวขอการปรับปรุงอุปกรณ

ในสายการผลิต โดยประยุกตใชกลไก Karakuriลักษณะดังภาพที่  3.11เขากับอุปกรณใน

สายการผลิต 

 

 
 

ภาพท่ี 3.11   ตัวอยางโครงสรางของอุปกรณที่ประยุกตใชกลไก Karakuri 

 

จากการคํานวณในเบื้องตน หากนําอุปกรณน้ีไปใชในสายการผลิตจะชวยลด Hand time 

ใหพนักงานไดประมาณ 1.1 วินาท ี
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บทที4่  

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 
 

4.1 ผลการดําเนินงานและการวเิคราะหขอมูล 
 
4.1.1 การกําหนด Buffer Stock เพื่อแกไขปญหา Loss จาก Machine Break Down 

จากปญหา ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน (O.A.) ที่ตํ่ากวาเปาหมายที่กําหนด  

(เปาหมายไดกาํหนดไวที ่≥ 75%) โดยปญหาเกิดขึ้นจาก Loss ของ Machine break down  

การกาํหนดตําแหนงของ Buffer Stock จะตองคํานึงถึงกระบวนการการทํางานและขั้นตอน

การทํางาน เพื่อใหการใชงาน Buffer Stock เปนไปตามวัตถุประสงค และสอดคลองกับการทํางาน

ของสายการผลิตโดยตําแหนงของ Buffer Stock ถูกกําหนดเอาไวหลังจากที่ชิ้นงานเสร็จสิ้น

กระบวนการจากเคร่ืองจักรที่ 3 เคร่ืองจักรที่ 4 เคร่ืองจักรที่ 5 เคร่ืองจักรที่  10 และเคร่ือง 

Electrochemical machining (ECM) ดังที่แสดงในภาพที่ 4.1 

• ในกรณีที่เคร่ืองจักรที่1-3เคร่ืองใดเคร่ืองหนึ่งมีปญหาไมสามารถผลิตงานได 

หรือมีการเปลี่ยน Tool เกนิ 10นาทีพนักงานที่ประจําเคร่ืองจักรที่4จะนํา 

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

Buffer stock มาใช 

ตัวอยางวิธีการใช Buffer stock 

• ในกรณีที่เคร่ืองจักรที่4 มีปญหาไมสามารถผลิตงานได 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 

จนกระทั่งเคร่ืองจักรที่4สามารถใชงานได จึงผลิตตามปกติ 

โดย Buffer Stock ตําแหนงถดัไปจะใชงานเหมอืนกบั  Buffer Stock M/C4 คือหาก

เคร่ืองจักรตําแหนงน้ันเสีย ไมสามารถผลิตงานได พนักงานที่ประจําอยูเคร่ืองจักรลําดับถัดไปจะนํา 

Buffer Stock มาใช โดยในขณะเดียวกันเคร่ืองจักรกอนหนาเคร่ืองจักรที่หยุดผลิตงานจะทําการผลิต

งานเพือ่เติม  Work in process และ Buffer Stock จนกวาเคร่ืองจักรที่เสียจะถูกแกไขและสามารถ

ผลิตตอได สายการผลิตจึงเขาสูภาวะปกติ 
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หลงัจากกาํหนดจํานวนและตําแหนงของ Buffer Stock ในสายการผลิตแลว เมื่อนํารถ

สําหรับใส Buffer Stock เขาไปใชในสายการผลิต พนักงานในสายการผลิตกลับผลิตเติม Buffer 

Stock เกินกวาที่กําหนด จึงจัดทําปายชี้บงเพื่อใหสามารถมองเห็นและตรวจสอบความผิดปกติได

ดวยตาเปลา และพนักงานสามารถทํางานตามมาตรฐานไดงายขึ้น ดังตารางที่  4.1 จากน้ันจึงจัดทํา 

Working Standard สําหรับกําหนดการทํางานใหเปนมาตรฐาน 

 

ตารางท่ี4.1    การแกไขปญหาการทํางานดวยการจัดทําปายชี้บง 

 

Before After 
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ตารางท่ี 4.2สรุปแนวทางและผลลัพธจากการแกไขปญหาLoss จาก Machine Break Down 

 

ปญหา แนวทางการแกไข หลังการปรับปรุง 

Loss จาก Machine Break 

Down ที่สงผลกระทบให O.A. 

ของสายการผลิตตํ่ากวา

เปาหมายที่วางเอาไว คือ 75%  

กาํหนด Buffer Stock เพื่อ

ทดแทนชิ้นงานจาก

กระบวนการกอนหนา หากเกดิ 

Machine break down มากกวา 

10 นาที เพื่อลดเวลาการหยุด

การผลิตของสายการผลิต 

O.A. ของสายการผลิต ปรับ

สูงขึ้นประมาณ 10% 

 
 
หลังจากนํา Buffer Stock ไปใชในสายการผลิตตามแนวทางการแกไขปญหา  Loss จาก 

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

วิเคราะหขอมูลนั้นสามารถลด Machine Break Down Ratio จาก 22.29%เหลอื 11.03%และทาํให  

O.A. ของสายการผลิตปรับสูงขึ้นประมาณ 10%  ดังที่แสดงในตารางที่ 4.3 และภาพที่ 4.2 

 
ผลการวิเคราะหขอมูล 
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
 

 

ผลที่คํานวณเปนดังน้ี 

 

ตารางท่ี 4.3   การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานกอนและหลังปรับปรุง 

 

 

Month 

Actual 

Output 

(pcs.) 

Cycle Time 

(sec.) 

M/C Break 

Down Ratio 

Operational  

Availability 

 (%) 

Actual 

Cycle Time 

(sec.) 

กอนปรับปรุง 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 

ในระหวางการดําเนินการแกไขปญหาโดยการ Balance Workload ของพนักงานใน

สายการผลิต กระบวนการการทํางานของพนักงานมีการเปลี่ยนแปลงใหมในบางสวน คือ มีการเพิ่ม
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ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานทําให Standardized Work มีการเปลี่ยนแปลง รวมถึงเวลา Cycle 

Time ของพนักงานและ Cycle Time ของสายการผลิต Sub Line ดวยดังภาพที่ 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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สามารถคํานวณจากขอมูลในเดือนสิงหาคมไดดังนี้ 

Balance loss : 136.4 sec. 

Manpower loss : 1.50 MP 

Efficiency : 81.20 % 

 

จากผลการคํานวณแสดงใหเห็นถึงเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ การใชจํานวน

พนักงานมากเกินความจําเปนไป 1.5 คน และประสิทธิภาพของสายการผลิตที่นอยกวาที่ควร 

(ประสิทธิภาพของสายการผลิตควรเปน 90% ขึ้นไป)คลายกับขอมูลในเดือนมิถุนายน 

อีกทั้ง Cycle Time ที่สูงขึ้นเน่ืองจากการปรับแตงเคร่ืองจักรเปน 90.7 วินาที จึงดําเนินการ

ติดตอแผนกผูรับผิดชอบเพื่อทําการแกไขเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร (Machine Time: M.T.) ให

ไดตามเปาหมายที่กําหนดคือไมเกิน 85 วินาที 

จากน้ันจึงทํา Line Balancing ใหมเพื่อลด Manpower ที่สูญเปลา และลดเวลารอใน

กระบวนการการผลิตดังภาพที่ 4.5 จากน้ันจึงไดแผนภูมิที่แสดงภาระงานใหมดังภาพที่ 4.6 
 

 
 

ภาพท่ี 4.5Yamazumi Chart แสดงการทํา Line Balancing 

Yamazumi chart Aug '13
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ภาพท่ี 4.6Yamazumi Chart แสดงการผลการทํา Line Balancing 

 

ผลการวิเคราะหขอมูล 

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 

ผลที่คํานวณเปนดังน้ี 

 

ตารางท่ี 4.4   เปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 

 

 

Month 
Balance 

loss (sec.) 

Manpower 

(MP) 

Manpower 

loss (MP) 

Cycle Time 

(sec.) 

Efficiency 

(%) 

กอน

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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ผลลัพธที่ไดหลังการปรับปรุงเมื่อเปรียบเทียบจากตารางที่ 4.4 พบวา  

• สามารถลดจํานวนพนักงานในสายการผลติได 1 คน 

• เพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตไดประมาณ 10 % 

• ลดเวลาการทํางานของพนักงานใหอยูภายใต Takt time เปาหมายคือ 85 วินาท ี

 

4.1.3 การสรางอุปกรณ Karakuriเพื่อใชในสายการผลิต 

หลังจากที่ไดเสนอหัวขอการปรับปรุงในการสรางอุปกรณ Karakuriขึ้นใชในสายการผลิต 

เพื่อลดการทํางานที่ไมเกิดคุณคา ลดเวลาการทํางานของพนักงาน และลดการใชพื้นที่ อุปกรณ 

Karakuriจึงถูกจัดทําขึ้นโดยบุคลากรของแผนก ซึ่งมีการปรับแตงกลไก Karakuriจนสามารถ

นําไปใชงานในสายการผลิตได ดังตารางที่ 4.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 4.5เปรีบเทียบอุปกรณ Karakuriที่ใชในสายการผลิต 

 

Before After 
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ภาพท่ี 4.7   ปญหาที่เกิดขึ้นในการใชงานอุปกรณ Karakuri 

 

เมื่อนําอุปกรณKarakuriเขาไปใชในสายการผลิต พบปญหาการทํางานในสวนของกลไกที่

ตองใชเทาเหยียบเพื่อยกงานดังที่แสดงในภาพที่ 4.7 เน่ืองจากในสายการผลิตน้ันมีการใช Lubricant 

มากจึงทําใหพื้นลื่น ลักษณะการทํางานในการใชอุปกรณKarakuri ที่ตองยกเทาขึ้นเหยียบคานทําให

อาจเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน จึงไมเหมาะสมที่จะนํามาใชในสายการผลิตจริง 
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4.2 วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายการ

ปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 

จุดมุงหมายหลักของการดําเนินงานจัดทําโครงการนี้คือการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน

ของพนักงาน (Operation Ratio : O.A.) ใหใกลเคียงกับเปาหมายของบริษัท (เปาหมายของบริษัทคือ 

80%) และลด Cycle Time ใหไดเปน 85 วินาท ี 

จากผลการดําเนินงานการจัดทําโครงงานนั้น สามารถลด Cycle Time ใหเปน 85 วินาท ีได

ตามเปาหมาย แตการดําเนินการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน  (Operation Ratio : 

O.A.) นั้นไมสามารถบรรลุตามเปาหมายของบริษัทได  

โดยประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน ( Operation Ratio : O.A.) ปรับเพิ่มขึ้นเพียง

ประมาณ 10% จากในเดือนมิถุนายนดังที่แสดงในภาพที่ 4.8 

 

 

 

ภาพท่ี 4.8Operation Ratio ของสายการผลิต Sub Line ที่ปรับสูงขึ้นหลังจากการปรับปรุง 
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บทที5่  

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 
จากการดําเนินการ โดยการนําเคร่ืองมือและแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช

เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน  ซึ่งมีเปาหมายหลักคือการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของ

พนักงาน (Operation Ratio : O.A.) ใหใกลเคียงกับเปาหมายของบริษัท (เปาหมายของบริษัทคือ 

80%) และลด Cycle Time ใหไดเปน 85 วินาที 

ในสวนของการดําเนินการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานใหอยูภายใต Cycle Time ที่  

85 วินาที นั้น สามารถดําเนินการตามขั้นตอนการปรับปรุงตามแนวคิดของระบบการผลิตแบบ  

โตโยตาได โดยจากการทํา Line Balancing นั้น สงผลใหขั้นตอนการทํางานของพนักงานมีเวลาอยู

ภายใต 85 วินาที ตามเปาหมาย อีกทั้งยังสามารถลดจํานวนพนักงานในสายการผลิตได 1 คน 

ในสวนของการดําเนินการกาํหนด Buffer Stock เพือ่ลด  Loss จาก Machine break down ที่

เกิดขึ้นบอยคร้ังและใชเวลาแกปญหาเคร่ืองจักรนานมากกวา 10 นาที  โดยจํานวน Buffer Stock 

ที่กําหนดนั้น  สามารถทดแทนชิ้นงานจากกระบวนการเคร่ืองจักรกอนหนาที่มีการหยุดการผลิตได

ประมาณ 2 ชั่วโมง ซึ่งมีผลชวยให ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน ( Operational availability: 

O.A.) เพิ่มขึ้นไดประมาณ 10 % จากประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานในเดือนมิถุนายนคือ 

53.60% ปรับเพิ่มขึ้นเปน 63.77% ในเดือนสิงหาคม ซึ่งยังไมบรรลุตามเปาหมายของบริษัท 

 

5.2 ขอเสนอแนะและแนวทางการแกไขปญหาจากการดําเนินงาน 

จากการดําเนินโครงงานเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของสายการผลิต 

Sub Line ทําใหพบปญหาในสวนอื่นที่ตองแกไข อีกมาก  โดยเมื่อพิจารณา Loss ที่เกิดขึ้น  จาก

แผนภูมิ Operation Ratio ของ Sub Line ในภาพที่ 5.1 ซึ่งจากแผนภูมิน้ันสะทอนปญหาที่เห็นได

ชัดเจนอีกสวนหน่ึงซึ่งก็คือ Set Up Time Ratio 



 

59 

 
 

ภาพท่ี 5.1   Operation Ratio ของ Sub Line 

 

ในการแกไขปญหาสวน  Set Up Time Ratio น้ีจําเปนตองอาศัยเทคโนโลยี และผูเชี่ยวชาญ 

รวมไปถึงความรวมมือจากหลายหนวยงาน โดยถาหากทําการแกไขปญหาและ Loss 

ในสวนนี้ปรับลดลง ก็จะทําใหโอกาสในการบรรลุผลตามเปาหมายของบริษัทเพิ่มสูงขึ้นดวยเชนกัน 

ปญหา อีกสวนหน่ึง ที่พบในการดําเนินการน้ัน ก็คือ การยอมรับการเปลี่ยนแปลงของ

พนักงาน โดยเฉพาะพนักงานในดานการผลิตที่มีความชํานาญในการทํางานของตนและจะถือเสมอ

วางานที่ตนทําน้ันเปนวิธีการที่ดีที่สุด ไมจําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลง และความเขาใจผิดของ

พนักงานในเร่ืองของการเพิ่มภาระงาน ดังนั้นการใหขอมูลความรูพื้นฐานและความเขาใจในระบบ

การผลิตแบบโตโยตาจึงเปนเร่ืองที่ตองดําเนินการเปนอันดับแรก  และการเปลี่ยนแปลงไมควร

ปรับเปลี่ยนทันทีทันใดเพราะจะเกิดการตอตานที่รุนแรง 

เนื่องจากการทําโครงงานนี้มุงเนนการปรับปรุงอยางรวดเร็ว ทําใหสามารถนํางานวิจัยมาได

เพียงสวนหน่ึงเทาน้ัน ซึ่งงานวิจัยควรไดรับการปรับปรุงและพัฒนาตอไปในอนาคต เพื่อใหสามารถ

ผลิตสินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ 
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