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บทสรุป 

โครงงานสหกิจน้ีศึกษาเกี่ยวกับการผลผลิตภาพของสายการผลิต UC Holder โดยใชทฤษฏี 

การศึกษางาน , why-Why analysis, YAMASUMI chart, มาตรฐานงาน  เพื่อคนหาเปาหมายและ

วิธีแกไขปญหา ซึ่งวิธีแกไขปญหาก็คือ การลดเวลาที่ใชมือในการทํางาน โดยการสรางอุปกรณการ

ทํางานใหมและ อุปกรณกลไกKARAKURI เพื่อเพิ่มผลิตภาพจึงไดรวมงานของพนักงานสองคนเขา

ไวในคนเดียวและลําดับขั้นตอนการทํางานของพนักงานใหม เพื่อเขาสูการผลิตแบบโตโยตาภาระ

งานของพนักงานนอกสายการผลิตถูปบใหสมดุลใหม ตัดขั้นตอนที่ซ้ําซอนออกและลดระยะ

ทางการเดิน  

สายการผลิต UC Holder มีผลิตภาพเพิ่มขึ้น 50 เปอรเซ็นต คาใชจายลดลง 60,000 บาทตอ

เดือน ในระบบการผลิต กระบวนการที่มากเกินจําเปนถูกตัดออกหนึ่งกระบวนการ เสนทางของงาน

ใหมที่สั้นกวาเดิม และมี work-in-process นอยกวาเดิมจาก 1500 เปน 60 
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Summary 

 Objective of this project is to improve productivity of production line, UC Holder, using 

the work study theory, why-why analysis, YAMASUMI chart and standardized work for finding 

out the problems. The solution was reducing hand-time of operators by making new equipments 

and KARAKURI. To increase productivity, two-operator-work was merged into one and steps of 

work were revised. To achieve TOYOTA Production system, workload of outline operators was 

balanced by cutting off over-processing and distances of walking. 

 Production lines, UC Holder, productivity increased 50 percent, cost down 60,000 baht 

per month. In production system of UC Holder, an over-processing was cut off, new route of 

work, shorter distance and smaller work-in-process (1500to600).  
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บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

 

ชื่อบริษัทภาษาอังกฤษ   Denso Thailand Co., Ltd. (Bangpakong Plant) 

ชื่อบริษัทภาษาไทย บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด (โรงงานบางปะกง) 

ที่ต้ัง  เขตอุตสาหกรรมอมตะนคร 700/87 หมู 1 ถนน บางนา-ตราด 

กม.57 ตําบลบานขาว อําเภอ พานทอง จังหวัด ชลบุรี 20160 

โทรศัพทติดตอ   0 3821 4649 , 0 3821 4651 – 4 

แฟกซ   0 3821 4656 , 0 3821 4660 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 1.1   แผนที่ บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัดและ บริษัท สยาม เด็นโซ แมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

 

บริษัท เด็นโซ ประเทศไทย เปนผูผลิตชิ้นสวนหรืออุปกรณเพื่อรองรับ

อุตสาหกรรมยานยนต ตัวอยางกลุมผลิตภัณฑไดแก Alternator, Starter, Wiper Motor, 

Magneto, Glow Plug เปนตน 

 

 

1.3 ประวัติกลุมบริษัทเด็นโซในประเทศไทย 

 

เด็นโซกอต้ังขึ้นในประเทศญ่ีปุนเมื่อป 2492 ดวยความมุงมั่นที่จะสรางสรรค

อุปกรณชิ้นสวนยานยนตเพื่อความพึงพอใจสูงสุดของลูกคา  เด็นโซไดพฒันาเทคโนโลยี

การผลิตอยางตอเน่ือง จนสามารถกาวขึ้นเปนบริษัทชั้นนําระดับโลกที่มีสาขาครอบคลุมทั้ง

ในทวีปเอเชยี /  โอเชียเนีย ยุโรป อเมริกา  รวมถึงประเทศไทยเพื่อใหบริการที่ครอบคลุม

และเขาถึงลูกคาของเด็นโซมากที่สุด 

 

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

ทองถิ่นภายใตนโยบายการสนับสนุนการผลิตชิ้นสวนยานยนตภายในประเทศไทย  ซึ่ง

ในชวงนั้นอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในประเทศไทยยังพัฒนาไมมากนัก และบริษัท  

เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด  ถือเปนผูผลิตและจําหนายชิ้นสวนยานยนตรายแรกของ

ประเทศไทย ทําหนาที่ผลิตชิ้นสวนอุปกรณไฟฟาในรถ ผลิตหัวเทียนและระบบปรับอากาศ

ในรถยนต โดยการผลิตสวนใหญจะเปนการประกอบชุดสําเร็จรูปที่เรียกว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 

1. บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 

2. บริษัท เด็นโซ ทูลแอนดไดย (ประเทศไทย) จํากัด 

3. บริษัท สยามเด็นโซ แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด 

4. บริษัท โตโยตา โบโชคุฟลเทรชั่น ซิสเต็ม (ประเทศไทย) จํากัด 
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5. บริษัท อันเด็น (ประเทศไทย) จํากัด 

6. บริษัท เด็นโซ เซลส (ประเทศไทย) จํากัด 

7. บริษัท สยาม เคียวซัน เด็นโซ จํากัด 

8. บริษัท เด็นโซ อินเตอรเนชันแนล เอเชีย จํากัด 

9. บริษัท แอร ซิสเต็มส (ประเทศไทย) จํากัด 

 

 

1.4 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 
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1.5 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

 งานหลักเปนการเพิ่มผลิตภาพ ( Productivity) ของสายการผลิต UC-Holder เปนผูชวยใน

แผนกวิศวกรโรงงานผลิตชิ้นสวนทางอุตสาหกรรมดูแลความเรียบรอยและแกไขปญหาตามที่แผนก

สั่งโดยมีสวนรวมกับพนักงาน 

 

1.6 พนักงานที่ปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 นาย ธนากร  แสงปรีดาสิริ  ตําแหนง Officer 

 

1.7 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

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

มาทํางาน:  .. วัน รวมเวลาทั้งสิ้น .. ชั่วโมง 

ลา: .. วัน 

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

เพื่อเปนตัวอยางและแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลิตภาพในการผลิต  (Productivity) 

และเพื่อเปนตัวอยางและแนวทางในการพัฒนาเขาสูระบบการผลิตแบบโตโยตา  (Toyota 

Production System: TPS)  
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Muda) [1] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากภาพท่ี 2.1 ความสูญเปลาในอุตสาหกรรมแบงออกเปน 7 ประเภท ดังน้ี  

 

2.1.1 ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over Production Waste) 

การผลิตที่มากเกินไปหมายถึงการผลิตสินคาที่มีปริมาณมากกวายอดขาย  เปน

ความสูญเปลาที่มีความรายแรงมากที่สุด 

2.1.2 ความสูญเสียจากการขนสง (Transportation Waste)  

การขนสงหรือขนยายที่ยากลําบากเนื่องจากที่ต้ังจากของจุดขนยายซ้ําซอนไมเปน

ระเบียบ วกวนหรือไมเหมาะสม   สาเหตุเกิดจากการวางผังโรงงานที่ไมดี 

2.1.3 ความสูญเสียจากการรอคอย (Waiting Waste) 

 การรอคอยในการทํางาน อาจเปน คนรอเคร่ืองจักร คนรอคน เคร่ืองจักรรอคน

หรือเคร่ืองจักรรอเคร่ืองจักร สาเหตุหลักมาจากการ Balance Workload ไมเหมาะสม 

2.1.4 ความสูญเสียจากสินคาคงคลัง (Inventory Waste) 

คือการที่มีสินคาคงคลังเก็บไว ซึ่งในทางทฤษฎีการไมมีสินคาคงคลังถือวาดีที่สุด 

การมีสินคาคงคลังหมายถึงการผลิตที่มากหรือเร็วเกินกวาความตองการซื้อ 

 

ภาพท่ี 2.1   7 Wastes [1] 
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2.1.5 ความสูญเสียจากผลิตภัณฑบกพรอง (Defects Waste) 

ผลิตภัณฑที่บกพรองจําเปนตองนําไปผานกระบวนการซอม ทําซ้ําหรือนําไปทิ้ง 

ซึ่งลวนเปนความสูญเปลา สาเหตุอาจมาจากการทํางานที่ไมสะดวก กระบวนการผลิตที่

ไมดี อุปกรณหรือเคร่ืองจักรที่ใชไมเหมาะสม เปนตน 

2.1.6 ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว (Motion Waste) 

การเคลื่อนไหวที่สูญเปลา เชน การทํางานที่ตองเอ้ือม กม แยก หมุน พลิก เปน

ตน การทํางานแบบนี้นอกจากจะทําใหใชเวลาในการทํางานมากขึ้นแลวยังสงผลถึงความ

สะดวกสบายในการทํางานของพนักงาน สาเหตุอาจมาจากการออกแบบกระบวนการหรือ

อุปกรณที่ไมเหมาะสม เปนตน   

2.1.7 ความสูญเสียจากกระบวนการมากเกินไป (Over-Processing Waste) 

การทําซ้ําหรือทําโดยออม ใชวิธีการที่ไมเหมาะสมที่สุด สิ่งเหลาน้ีเปนตัวอยาง

ของกระบวนการที่มากเกินไป 

 

 

 

2.2 การศึกษางาน ( Work Study) [2-4] 

การศึกษางานคือ การคนหาวิธีเพิ่มประสิทธิภาพอยางเปนระบบ โดยหลักแลว

การศึกษางานแบงไดดังภาพท่ี 2.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

Work Study 

Method Study: ตรวจสอบงานที่

ทําคนหาวิธีที่มีประสิทธิภาพมากกวา 

Work Measurement: ตรวจสอบเวลา

ทีใ่ชในการทาํงาน กําหนดเวลามาตรฐาน 

เพ่ิมผลิตภาพ วางแผนพัฒนา 

ภาพท่ี 2.2   การศึกษางาน [2] 

Result 

1st 

2nd 
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ขั้นตอนการพัฒนาโดยใชการศึกษางานมีดังนี้ 

• การศึกษาการเคลื่อนไหว 

• พัฒนาวิธีการและระบบที่ดีกวาในการทํางาน  – การออกแบบวิธีการทํางาน ,  

การศึกษาระบบการผลิต, ใชการแกปญหาแบบทั่วไป 

• จัดต้ังใหเปนมาตรฐาน  – นําวิธีการทํางานมาแบงยอย , อธิบายรายละเอียดการ

ทํางาน, กําหนดสภาพและเงื่อนไขในการทํางาน 

• หาเวลามาตรฐาน – หาเวลามาตรฐานการทํางานของพนักงาน จากนั้นจะสามารถ

วางแผนการผลิต จัดตารางการผลิต ควบคุมกําลังการผลิตประเมินตนทุนการ

ผลิตใหมได 

• ฝกพนักงานใหทํางานอยางถูกตอง – ฝกใหทําตามโดยมีการควบคุม เชนจาก

บอรดวิธีการทํางาน การตรวจสอบคุณภาพงาน เปนตน 

 

 

2.2.1 การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study)   

 คือ การศึกษาการเคลื่อนไหวตางๆ ที่เกิดขึ้นระหวางการทํางาน  โดยมีจุดมุงหมาย

เพื่อทําการปรับปรุงขั้นตอนการเคลื่อนไหว  หรือลดขั้นตอนการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน  

เพื่อเพิ่มเวลาในการทํางานและทําใหประสิทธิภาพการทํางานสูงขึ้น อีกทั้งยังชวยลดอัตรา

การเจ็บปวยหรืออัตราการเกิดอุบัติเหตุจากการทํางานใหลดลงดวย  

 งานเสยีเพราะการเคลือ่นไหว  

ปญหาเร่ืองการเคลื่อนไหวมากเกินความจําเปนเปนปญหาที่ผูประกอบธุรกิจสวนใหญได  

ละเลยมาเปนเวลานาน  โดยมักคิดวาจะมีผลกระทบตอประสิทธิภาพรวมของงานเพียง

เล็กนอยเทาน้ัน แตความจริงแลวปญหาที่เกิดขึ้นเพียงเล็กนอยจากการเคลื่อนไหว  เกิดขึ้น

ในทกุๆ ขั้นตอนการทํางาน  เมือ่นํามารวมกนัแลวนับวาเปนจํานวนไมนอยเลยทเีดียว  อีก

ทั้งการเคลื่อนไหวที่มากเกินไปยังอาจ สงผลใหงานเสียได  เพราะการเคลื่อนยายวัตถุดิบที่

อยูระหวางขั้นตอนการผลิตหน่ึงไปยังอีกขั้นตอนหน่ึง หากจุด 2 จุด หางกันมากอาจทําให

คุณสมบัติของชิ้นงานเปลี่ยนไป  หรืออาจเกิดอุบัติเหตุระหวางทางก็ได  ยกตัวอยางเชน  

การตีเหล็ก  เปนตน หากนําเหล็กที่กําลังแดงออกจากเบาหลอมแลว  ตองเดินอีก  5 นาทีจึง

จะถึงที่ตีเหล็ก  ถึงตอนน้ันเหล็กก็คงเย็นลงบางแลว  และทําใหการตีขึ้นรูปไมดีเทาที่ควร  

แมอาจแกโดยการทําใหเหล็กรอนเกินอุณหภูมิที่ตองการใหมาก  ก็จะตองสิ้นเปลือง
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คาใชจายในการทําใหรอนเพิ่มขึ้น อีกทั้งการยกเหล็กที่ทั้งหนักทั้งรอนเดินเปนระยะไกลก็

มีอัตราเสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุสูงมาก  

หลักของการเคลื่อนไหว  

เราสามารถจําแนกหลักของการเคลื่อนไหวไดเปน  3 กลุมใหญๆ  ตามปจจัยที่เกี่ยวของ  

ไดแก การใชโครงรางของมนุษย  การจัดตําแหนงของสถานที่ทํางาน  และการออกแบบ

เคร่ืองมือ  

การใชโครงรางของมนุษย  คือ การใชรางกายของเราใหเปนประโยชนตอการ

ทํางานมากที่สุด โดยมักจะเนนกับการทํางานโดยมือ  โดยปกติคนเรามักจะทํางานโดยมือ

ขางเดียวหรือทําทีละขาง หลักการใชมือของหลักโครงรางของมนุษยจะพยายามใหมือทั้ง

สองขางทํางานพรอมกันไปตลอด  อยางสมดุล  กลาวคือ เร่ิมงานพรอมกัน  และสิน้สดุการ

ทํางานพรอมกัน  การเคลื่อนไหวของแขน  จะตองสมดุล  อีกทั้งยังใชหลักการถายกําลังมา

ชวยใหความลาระหวางการทํางานเกิดขึ้นนอยที่สุด  

การจัดตําแหนงของสถานท่ีปฏิบัติงาน  จะเปนการออกแบบสถานที่ทํางานให

คนงานสามารถ  ทํางานไดดวยความสะดวกที่สุด  โดยจะแนะนําใหคนงานแตละ

คนทํางานที่ตําแหนงที่แนนอน  ตายตัว สถานที่ที่ใชวางเคร่ืองมือวัสดุจะอยูที่เดิมตายตัว  

เพื่อใหผูใชงานมีความคุนเคยเมื่อหยิบบอยคร้ัง  และ  สะดวกในการหยบิใช  ไมตอง

เสยีเวลาในการคนหานาน  อีกทั้งยังควรมีแสงสวางใหเพียงพอในการ  ทํางานและสีที่ใช

ในบริเวณที่ทํางานควรใชสีตัดกับงานที่ทําเพื่อลดความเมื่อยลาของสายตา  

การออกแบบเคร่ืองมือ  ถอืเปนหลกัในการลดการเคลือ่นไหวของคนอีกประเภท  

โดยหากงาน ใดสามารถนําเคร่ืองทุนแรงมาใชไดก็ควรนํามาใช  เพือ่ลดอาการเมือ่ยลาจาก

การทํางาน เคร่ืองมือที่ใช ในการทํางานควรมีการออกแบบใหผูใชประหยัดแรงที่สุดหรือ

เหมาะมือที่สุดเชน เหล็กขอเหว่ียง เปน ตน ซึ่งใชสําหรับการหมุนเคร่ืองมือที่ถายทอดการ

หมนุอีกที ควรออกแบบใหมีผิวของมือสัมผัสกับผิว  ของเคร่ืองมือประเภทน้ีใหมากที่สุด

เทาที่จะมากได โดยเฉพาะกรณีที่ตองออกแรงหมุนมาก เปนตน  

ภาพท่ี 2.3 แสดงตัวอยางขอบเขตการปฏิบัติงานธรรมดา  และบริเวณเก็บของบน

โตะทํางาน  ของผูปฏิบัติงานเทาที่จะทําได  โดยเราไมควรเก็บวัสดุที่ใชทํางานไวขางหนา

ผูปฏิบัติงานโดยตรง  เพราะการยืดตัวไปขางหนาอาจสงผลใหกลามเนื้อหลังมีปญหาใน

อนาคต  
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ขอพิจารณาในการนําความรูไปประยุกตใช  

การเคลื่อนไหวและหลักการยศาสตร  

ในปจจุบันสถานประกอบการตางๆไดเร่ิมหันมาใหความสําคัญของการจัด

ตําแหนงเคร่ืองจักร และสถานที่ทํางาน  เพื่อใหคนงานสามารถปฏิบัติงานไดอยางสะดวก

และมีประสิทธิภาพ  โดยไดมกีาร  พัฒนามาเปนสาขาวิชาการยศาสตร  (Ergonomics) ซึ่ง

แปลไดวาเปนศาสตรวาดวยการเคลื่อนไหวของรางกาย  โดยหลักการยศาสตรจะเปนการ

แสดงถึงความสัมพันธของคนงานและสิ่งแวดลอมในการทํางาน  โดยไดนาํความรูดาน

กายภาพวิทยา  สรีระวิทยา  และหลกัจิตวิทยา  เขามาผสมผสานเพื่อแกปญหาเกี่ยวกับการ

ทํางาน โดยเฉพาะงานที่ใชแรงงานหนักซึ่งจะกอใหเกิดความลาไดงาย  เชน การออกแบบ

ทายืนในการควบคุมเคร่ืองจักรเพื่อใหเกิดความลานอยที่สุด  การออกแบบเกาอ้ีที่น่ังแลว

เมื่อยนอยที่สุด  การออกแบบโตะคอมพิวเตอรที่มีการคํานวณระยะหางเพื่อชวยในการ

รักษาสายตาของผูท่ีตองใชงานเปนเวลานาน  เปนตน ซึ่งเราสามารถนําหลักความรูของ

วิชาการยศาสตรมาประยุกตใชในการศึกษาการเคลื่อนที่เพื่อใหการทํางานมีประสิทธิภาพ

มากยิ่งขึ้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.3   ขอบเขตการเคลื่อนไหวที่ทํางานไดสะดวก [4] 
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2.3 Toyota Production System : TPS [5-7] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากภาพท่ี 2. 4  การผลิตแบบโตโยตามีขึ้นเพื่อทําใหงานมีคุณภาพมากที่สุด มี

คาใชจายนอยที่สุด เวลานําสงสั้นที่สุด มีความปลอดภัยและเชื่อถือได สิ่งเหลาน้ีจะเกิดขึ้น

ไมไดหากขาดเสาหลัก 2 ตนที่เรียกวา Just-In-Time และ Jidoka 

 

 Just-In-Time: JIT คือ การผลิตแบบทันเวลาพอดี ทําไดโดยอาศัยเคร่ืองมือดังน้ี 

• Takt Time คือ ภาระงานทั้งหมดตอเวลาทํางานทั้งหมด 

• Continuous Flow คือ การทําใหชิ้นงานไหลในกระบวนการต้ังแตตนจน

จบโดยไมสะดุดหรือหยดุชะงกั 

• Pull System คือ ระบบหรือตัวควบคุมใหมีการสั่งผลิตหรือสั่งซื้อก็ตอง

เมื่อมีความตองการจากลูกคาเทานั้น 

 

 

ภาพท่ี 2.4   TPS House [6] 
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 Jidoka คือ การควบคุมคุณภาพ ทําไดโดยอาศัยเคร่ืองมือดังนี้ 

• Automatic Stop คือ เมื่อเคร่ืองจักรมีปญหาก็จะตองมีระบบหยุด

กระบวนการในทนัทเีพือ่กนัไมใหของเสยีหลดุลอดออกไป 

• Andon คือ อุปกรณที่มีไวเรียกหรือเตือนพนักงานเมื่อเกิดปญหา 

• Man-Machine Separation คือ การทําใหคนและเคร่ืองจักรทํางานแยก

จากกัน 

• In-Station Quality Control คือ การควบคุมคุณภาพในทุกๆกระบวนการ

การผลิต 

 

 ฐานท่ีสําคัญของ TPS House คือ  

- Stable and Standardized Process คือ รูปแบบหรือกระบวนการทํางานที่คงที่ มั่นคง 

สม่ําเสมอและเปนมาตรฐาน 

-Visual Management คือ การควบคุมดูแลไดดวยสายตา สามารถมองเห็นการทํางานได

อยางชัดเจน 

 

 

ข้ันตอนการปรับปรุงสูการผลิตแบบโตโยตา มี 4 ข้ันตอน ดังน้ี 

 

2.3.1 Worksite Control ทําใหการทํางานสามารถเขาใจและควบคุมไดงาย ดังนี้ 

• 2 ส สะสาง สะดวก คือ การแยกของดีกับของเสียออกจากกันอยางชัดเจน  เชน 

การทําความสะอาด การทาสีที่พื้นบอกทางเดินหรือโซนปลอดภัย เปนตน 

• ความปลอดภัย คือ การสรางกฎเร่ืองความปลอดภัย และใหปฏิบัติตามอยาง

เครงครัด เชน 3S = Off switch, Switch off, Stop OK! เปนตน 

• สรางคุณภาพ คือ สรางกฎที่ใชจัดการเมื่อเกิดปญหาเร่ืองคุณภาพ และใหปฏิบัติ

ตามอยางเครงครัด เชน การหยุด, เรียก, รอหัวหนางานใหมาตัดสนิใจ 

• การควบคุมดูแลเงื่อนไข คือ  การทําบอรดขั้นตอน , วิธีการทํางานและการ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตัวเองมีผูดูแลรับผิดชอบชัดเจน 

• การควบคุมการผลิต คือ มีการแสดงยอดงานที่ทําใหเห็นตลอดเวลา เชน 

Operation Availability Board เปนตน 
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• การควบคุมการจัดสง คือ การทําบอรดแสดงเวลาจัดสงต้ังแตตนจนจบ

กระบวนการอยางชัดเจน 

• การควบคุมกําลังคน คือ การมีสวนที่แสดงสังกัดกําลังคนหรือสวนที่แสดใหเห็น

วาพนักงานคนไหนอยูแผนกอะไรอยางชดัเจน 

 

 2.3.2 Continuous Flow การทําใหชิ้นงานสามารถไหลไดอยางตอเนื่องทีละชิ้น

ต้ังแตตนจนจบกระบวนการโดยไมมีการหยุดชะงักระหวางการผลิต มีขั้นตอนการ

ดําเนินงานดังน้ี   

• วิเคราะหการไหลของงานดวย  Material Flow Chart (MFC) คือ การเขียนการ

ไหลของงาน 

• ปรับการไหลของงานใหเกิด  Smooth Flow คือ การปรับใหไมมีการรอคอย

ระหวางคนกับเคร่ืองจักร คนกับคน เคร่ืองจักรกับเคร่ืองจักรเกิดขึ้น  

• จัด Line การผลติใหไหลแบบ  One Piece Flow คือ การจัดใหไหลไดทีละชิ้น

แบบราบเรียบเพื่อลดการขนสงหรือเคลื่อนยายภาชนะของงาน 

• เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดวย Multi Process Handling 

 

 2.3.3 Standardized Work การทํางานอยางมีประสิทธิภาพภายใต Takt Time 

และทํางานเปนมาตรฐานทุกคร้ัง ใบแสดงงานมาตรฐานบอกการทํางานซ้ําๆเหมือนกัน

ทุกรอบ โดยเนนการเคลื่อนไหวของคนเปนสําคัญ  

องคประกอบ 3 ประการที่สําคัญของงานมาตรฐานมีดังนี ้

1. Takt Time คือ มาตรฐานทางเวลาในการผลิตของ  1 ชิ้น ในเวลาทีก่าํหนดและ

เปนตัวกาํหนดความเร็วในการขาย ที่สะทอนความตองการของลูกคา 

 

 

 

 

2. ลําดับการทํางาน (Working Sequence) คือลําดับในการผลิต  (การติดต้ัง  การดึง

ออก) 

3. Standard Work in Process คือ จํานวนชิน้งาน  ที่จําเปนตองมีไวเพื่อทําซ้ําใน

ลําดับเดียวกัน 

จํานวนงานที่ตองผลิตทั้งหมดใน 1 วัน  

เวลาทํางานทั้งหมดใน 1 วัน 
Take Time (T.T.) = Sale Speed = 
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หรือในกรณีที่เปนเคร่ืองจักรอัตโนมัติ ทํางานดวยตัวเองโดยไมตองมีคนเฝาเคร่ือง 

  ข้ันตอนการดําเนินการมีดังน้ี 

• วิเคราะหสภาพปจจุบันดวย San Ten Set (ตารางประสิทธิภาพของแตละ

กระบวนการ, ตารางมาตรฐานผสม, แผนภาพงานมาตรฐาน) 

• ปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานดวย Yamasumi Chart และ Line Balance 

จัดทํามาตรฐานการทํางานหลังปรับปรุง จาก San Ten Set 

 

 2.3.4 Pull System ผลิตและจัดสงตามจํานวนภายในเวลาที่ลูกคาตองการ 

ขั้นตอนการดําเนินการมีดังน้ี 

1. วิเคราะหการไหลของงานและขอมูลดวย Material & Information Flow Chart (MIFC) 

2. เรียบเรียงปญหาที่พบดวย Stagnation List 

3. วิเคราะหขั้นตอนทํา Staging และ Shipping ดวย Shipping Diagram 

4. จัดทํา Waiting Post & Delivery Control Board 

5. จัดทํา Lot Making Post หรือ Pattern Post 

 

2.4 Visual Control 8 Tool 

 Visual Control 8 Tool คือ สิ่งที่ชวยการควบคุมดวยการมองเห็นดวยตา เปน

เคร่ืองมือในการชวยลด Muda ทั้ง 7 เปรียบเทียบงายๆ ดังภาพท่ี 2.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   
ภาพท่ี 2.5   การเปรียบเทียบการควบคุมแบบธรรมดาและแบบใชเคร่ืองมือ 
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หัวขอการควบคุมพื้นฐานทั้ง 8 ขอ มีดังน้ี 

• Andon สัญญาณแสดงขั้นตอนการทํางานที่ผิดปกติและแจงใหผูปฏิบัติงาน

ทราบถึงความผิดปกติ โดยใชสัญญาณเรียกและสามารถมองเห็นไดอยางชัดเจน 

• Performance Analysis Sheet   ใบแสดงผลการผลิตจริงเทียบกับแผนการผลิต 

และแสดงใหเห็นถึงปญหาซึ่งนําไปสูการปรับปรุง ซึ่งตองติดตามความคืบหนา

ทุกชั่วโมงเพื่อมองเห็นปญหาและแกไขทันที ทราบความคืบหนาในการผลิตเปน

รายชั่วโมง มีเปาหมายในการทํางานที่ชัดเจน ทราบความจําเปนในการทํางาน

ตาม Takt Time  

• Improvement Plan Sheet   มีเพื่อสนับสนุนการปรับปรุงโดยการกรอกปญหาซึ่ง

ไมไดกําหนดไวในแผน  กําหนดผูดําเนินการรับผิดชอบการปรับปรุงอยางชัดเจน

และสามารถตรวจสอบสถานะของการปรับปรุง 

• Inventory Stock   ควบคุมวาการผลิตชาหรือเร็วเกินไปจากจํานวน  กลองที่หนา

งาน 

• Standardized Work   แสดงมาตรฐานการทานเพื่อดูวาพนักงานทําตามมาตรฐาน

หรือไม 

• Operation Availability   เปนการนําขอมูลจาก Performance Analysis Sheet มา

สรุปเพื่อวิเคราะหในการปรับปรุง 

• Productivity Control Sheet   แสดงคา Productivity ในแตละวันซึง่จะแสดง

ขอมูลตามจริงตามการผลิต ของแตละ Model 

• Production Progress Control    ควบคุมวาการผลิตชาหรือเร็วเกินไปจากจํานวน 

Kanban 
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สูตรที่ใชในการคํานวณ 
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บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.1 แผนการปฏิบัติงาน 

 

 

ตารางท่ี 3.1   แสดงการปฏิบัติงานทั้งแผนและที่ทําตามจริง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.2 รายละเอียดโครงงาน 

 

3.2.1 การรวบรวมขอมูลและเปาหมายในการทํางาน  

 รวบรวมขอมูลเกี่ยวกับเวลา ภาระงานจากงานมาตรฐาน ( Standardized Work: 

STD) ที่มีอยูและการจับเวลาการทํางานของพนักงาน ( Operators) หรือเคร่ืองจักร  

(Machines)   สภาพการทํางานจากการลงไปดูหนางานจริง ( Genba) ดูการเคลือ่นไหวของ

พนักงาน (Motion Study) สอบถามความตองการตางๆของพนักงาน  และหัวหนา

สายการผลิต (Out-Line: OL, Line Leader: LL) ไดเปนสภาพการทํางานจริงในปจจุบันและ

เปาหมายในการทํางานดังภาพท่ี 3.1, 3.2 และ 3.3 
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3.2.2 การเลือกปญหาในการปรับปรุง และเปาหมาย 

เลือกปญหาในการปรับปรุงโดยนําเอาวิธีการคิดแบบ Why-Why Analysis  

เขามาชวยในการแกไขปญหาและต้ังเปาหมายในการทํางาน สรุปออกมาไดดัง 

ภาพท่ี 3.4 และ 3.5 
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3.3 ข้ันตอนการดําเนินการที่ปฏิบัติงาน 

แสดงไวดังภาพท่ี 3.6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  จากภาพท่ี 3.4 วิธีแกปญหามีดังน้ี 

1. ติดต้ัง Part Feeder    

2. สรางมาตรฐานการทํางานใหม   

3. ทําอุปกรณ Karakuri    

4. ปรับ Spindle Speed และ Feed rate ของเคร่ืองจักรใหเหมาะสม 

5. ปรับสถานที่ทํางาน 

6. ปรับแรงดัน Coolant และ Oil 

7. ปรับชองรับงานใหแคบลง 

ทาํความเขาใจขัน้ตอนการปฏบิตังิานของพนกังาน 

คนหาปญหาเพ่ือเพ่ิม Productivity 

ปรกึษาแนวทางการแกปญหากับพนกังานทีป่รกึษา 

แกไขปญหา Line Model 

วัดผล 

ปรับใชกับ Line อ่ืน 

วัดผล 

ไมผาน 

ผาน 

ไมผาน 

ผาน 

ภาพท่ี 3.6   Flow Chart แสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
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ลําดับการแกไขปญหาใหมเร่ิมจากที่สามารถทําไดงายที่สุด 

1. ทําอุปกรณ Karakuri 

2. ปรับชองรับงานใหแคบลง 

3. ปรับสถานที่ทํางาน 

4. สรางมาตรฐานการทํางานใหม   

5. ติดต้ัง Part Feeder    

6. ปรับแรงดัน Coolant และ Oil 

7. ปรับ Spindle Speed และ Feed rate ของเคร่ืองจักรใหเหมาะสม 

 

สามารถทาํเองได 

ตองติดตอ 
ผานแผนกอื่น 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 

4.1 ข้ันตอนและผลการดําเนินงานจริง 

 

1. ลงไปดูหนางานเพื่อเขาใจการทํางานทุกขั้นตอนของพนักงานเคร่ืองจักรอัตโนมัติ  

(Auto Machine Lines) 

2. เร่ิมตรวจสอบสภาพปจจุบัน จากการนํางานมาตรฐาน ( Standardized Work: STD) 

ที่มีมาเปรียบเทียบวิธีการทํางานจากหนางาน ทํา Yamasumi Chart คาํนวณหา

ประสิทธิภาพความสมดุลของงาน (Work Balance Efficiency) และอ่ืนๆ จากสตูร 
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3. จากภาพท่ี 4.1  ทําใหทราบวา ตองปรับลดเวลาทํางานของพนักงาน ( Hand-Time: 

H.T.) กอน จึงจะสามารถทําการปรับเรียบ ( Heijunka) การทํางานใหม เพื่อเพิ่ม

ผลิตภาพ (Productivity) 

4. ลงไปดูหนางาน (Genba) อีกคร้ังเพื่อหาหัวขอปรับปรุงและประมาณการเวลาที่จะ

สามารถลดไดในแตละหัวขอ หัวขอปรับปรุงแรก คือทํารางสงงานจากหนาเคร่ือง

มาจนถึงโตะทํางานโดยระบบลมเพื่อลดเวลาเดินไปหยิบงาน ดังภาพท่ี 4.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. เมื่อทําอุปกรณตนแบบเสร็จก็ลองนําไปติดต้ังในสายการผลิตตนแบบ ( Model 

Line) เพื่อทดลองใชงานจริงและวัดผล ผลที่ไดคือพนักงานทํางานงายขึ้นและเวลา

ในการทํางานลดลงตามเปาหมายที่ต้ังไวแตกลับมีงานเสียมากขึ้น จึงตองกลับมา

ปรึกษาและหาวิธแีกไข 

6. เมื่อแกไขเสร็จจึงทําแบบอุปกรณเพื่อสงให Maker เปนผูผลิตอุปกรณที่สามารถใช

จริงออกมา ดังภาพท่ี 4.3  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.3   ซาย – ภาพถาดและที่สงงานตนแบบ   ขวา – แบบที่สั่งจาก Maker 
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 Machine 

Control Panel 
Appearance 

Checking Table 

Current Idea 
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 Machine 

Part Chute 

Appearance 

Checking Table 
Control Panel A
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B
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ภาพท่ี 4.2   ภาพ Layout กอนและหลังการปรับปรุงขั้นแรก 

Estimate 
Time to 
Eliminate 
= 2 s. per 
Pc. 
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7. ระหวางรออุปกรณจาก Maker ก็ดําเนินการทําหัวขอปรับปรุงขอตอไป  เน่ืองจาก 

Hand-Time ที่ลดไดตามเปาหมายที่ต้ังไว จึงสามารถปรับสมดุลงานใหมได 

(Balance Workload) จากที่เคยใชพนักงานตอเคร่ืองจักร 1 :1 กลายเปน  1:2  ดัง

แสดงในภาพท่ี 4.4 
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8. ขั้นตอไปก็คือการรวมโตะทํางานและ Roller Finished Goods (F/G) ของ Model 

Lines สองอันไวดวยกนัพรอมรวมกบัรางดังแสดงในภาพท่ี 4.5 และ 4.6  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 4.6   ซาย – ภาพโตะรวมระหวาง 2 สายการผลิต ตนแบบ     ขวา – ภาพแบบที่ทําเปนกลไกแลว  

Estimate 
Time to 

Eliminate 
=10 s. per 
100 Pcs. 
And for 
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ภาพท่ี 4.5   ภาพ Layout กอนและหลังการปรับปรุงขั้นตอมา 
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9. เมื่อไดชุดทดลองทั้งหมดแลวจึงนําไปทดลองใชใน Model Line โดยปรับ

กระบวนการทํางานของพนักงานดังภาพท่ี 4.7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10. ทําการติดต้ัง Part Feeder ดังภาพท่ี 4.8 เพื่อลดเวลาเดินมาเติมวัตถุดิบของพนักงาน

ในสายการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.8   Part Feeder 

ภาพท่ี 4.7   การทํางานกอนและหลังการปรับปรุง 

After 

Before 

1 2 

3 

4 
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4.2 วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายการ

ปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากภาพท่ี 4.9  เปนขอมูลรายจายที่ลดลงจากการปรับปรุง Model Line ซึ่งเมื่อ

ปรับปรุงเสร็จอีก 2 สายการผลิต คาดวาจะลดคาใชจายของบริษัทไดอีก 30 ,000 บาทตอ

เดือน รวมเปนลดคาใชจาย ทั้งหมด 60,000 บาทตอเดือน จากที่บริษัทเคยเสียคาจางสําหรับ

สายการผลิตน้ี 120,000 บาทตอเดือนเหลอืเปน 60,000 บาทตอเดือน ลดคนไดเพิ่มอีก 2 คน 

ดังสรุปไดตามภาพท่ี 4.10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.9   ผลจากการปรบัปรงุ Model Line 

On Model Line 

0

50

100

150

1 2Before After 

8 MP/Day 

4 MP/Day 

X1000 Baht 

4 MP/Shift 2 MP/Shift 

Cost Down 
60,000 Baht/Month 

120,000 

60,000 

On All Auto Machine Lines 

ภาพท่ี 4.10   สรปุผลการลดคาใชจายจากการปรบัปรงุแลว 
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 ผลิตภาพ (Productivity) คํานวณไดจากสูตร 

 

 

 

 

 

 

กอนการปรับปรุง 

           Productivity (โดยประมาณ) = 12,000 ชิ้นตอวัน / 16 ชั่วโมง * 12 คน (6คนตอกะ) 

      = 62.5 ชิ้นตอคนตอชั่วโมง 

           เปาหมายเพิ่ม 20 เปอรเซน็ต = 62.5 * 1.20 = 75 ชิ้นตอคนตอชั่วโมง 

 

หลงัการปรับปรุง 

           Productivity (โดยประมาณ) = 12,000 ชิ้นตอวัน / 16 ชั่วโมง * 8 คน (4คนตอกะ) 

      = 93.75 ชิ้นตอคนตอชั่วโมง   

 

 สรุปแลวการปรับปรุงสามารถเพิ่มผลิตภาพไดถึงประมาณ 50 เปอรเซ็นต จาก

เปาหมายที่ต้ังไวเพียง 20 เปอรเซน็ต 

 การปรับปรุงบรรลุตามเปาหมายที่ไดวางไวในขั้นตน แตยังมีเร่ืองของระบบที่ตอง

พัฒนาตอไปเพื่อเขาสูการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) 

 

• Productivity  =  Output  =       จํานวนช้ินงานที่ตองผลิตไดตอวัน 
Input 
 

เวลาทํางานทั้งหมดตอวัน*จํานวนคนที่ใช 
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บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

 

จากการพัฒนาและปรับปรุงตลอดชวงการดําเนินโครงงานสงผลใหลดจํานวนพนักงานใน

สายการผลิตลงไดทั้งหมด 4 คน พนักงานทํางานไดสะดวกมากขึ้น ผลิตภาพของสายการผลิต

เพิ่มขึ้น พรอมขั้นตอไปสูการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) 

 

 

 

5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

แนวทางนี้เปนเพียงแนวทางการพัฒนาในสายการผลิตของ UC Holder Line

เทาน้ัน การพัฒนาสูระบบการผลิตแบบโตโยตาน้ันตองพัฒนาในทุกสวนต้ังแตตนจนจบ

กระบวนการซึ่งไดดําเนินการทําไปแลวบางสวนแตยังไมสามารถสรุปผลได มีแนวทาง

ปฏิบัติดังน้ี  

1. ความสามารถในการผลิตตองมากกวาความตองการของลูกคา  ตองเพิ่ม 

ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน ลด Lead Time โดยผลักภาระงานไปที่ Out-Line 

และ Line Leader 

2. สั่งวัตถุดิบเมื่อมีการดึงจากลูกคา  วางแผนการสั่งซื้อใหตรงกับจํานวน 

และเวลาในการผลิตเพื่อลดพื้นที่ในการเก็บวัตถุดิบ 

3. เวลาการทํางานของแตละกระบวนการตองไมตางกันเพื่อการไหลที่ 

ราบเรียบ  ลด Lot Size เพือ่ลด Lead Time ปรับให Work-In-Process มีจํานวนนอยที่สุด 

4. กระบวนการการผลิตที่นอยชวยลด Lead Time ระหวางแตละขัน้ตอน   

ลดขั้นตอนที่ซ้ําซอน ลดพื้นที่ในการทํางานเพื่อลดเวลาเดิน  
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 ตอไปเปนขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ไดดําเนินการไปแลวบางสวนแตยังสรุปผล

ไมไดแนชัดนัก จึงไมไดรวมไวในเปาหมายในการทําโครงงาน 

1. เร่ิมจับเวลา Out-Line: OL และ Line Leader: LL มาสรุปทํา Yamasumi  

Chart เพื่อดูภาระงานดังภาพท่ี 5.1 และ 5.2  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5.2   Yamasumi Chart ของ Out-Line และ Line Leader 



 34 

 

 

 

2. จากจุดน้ีเพื่อที่จะลดเวลาเดินจึงไดทําการยายโซน Inspection และติดตอ 

กับทาง แผนกวิศวกรการผลิต เพื่อสั่งเคร่ืองลางเคร่ืองใหมมาไวบริเวณสายการผลิตเพื่อลด

เวลาเดิน เคร่ืองลาง กับ พื้นที่ Inspection แสดงดังภาพท่ี 5.3โดยชวงนี้เราออกแบบรางเพื่อ

ลด Work-in-Process: WIP ใหมจากเดิม 1,500 ชิ้น เปน 600 ชิ้น ปรับพื้นที่ Stock ของให

พอดีกับรอบดึงงานจากลูกคาดังแสดงตัวอยางวิธีหาพื้นที่ที่พอดีดัง ภาพท่ี 5.4  ปรับเสนทาง

การทํางานของ Out-Line สรุปไดดังภาพท่ี 5.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5.3   ซาย โซน Inspection    ขวา Washing Machine 
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ภาพท่ี 5.4   ตัวอยางการคํานวณหาพื้นที่ Roller เกบ็ Stock ชิ้นงานใหพอดีกับรอบดึง 

ผลิตเพิ่ม 3  

ตอง Stock ได 10 Pcs.  
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3.  ตอมาเปนการยกเลิกขั้นตอนที่ซ้ําซอน โดยเมื่อดูจาก Material and 

Information Flow Diagram: MIFD ที่ตัดมาดัง ภาพท่ี 5.6  แลวก็ทําการยกเลิกขั้นตอน

หมายเลข 9 และ หมายเลข 5 เนื่องจากมีความซ้ําซอนและไมจําเปน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. ขั้นตอมาติดตอกับทางแผนกวิศวกรการผลิต เพื่อขอยายเคร่ืองอบออน 

(Annealing Machine) ดังแสดงใน ภาพท่ี 5.7  มาไวที่บริเวณ ใกลๆกับพื้นที่ของ Lathing 

Line เพือ่ลดพืน้ทีแ่ละเวลาในการเดินลง ดังแสดงใหเห็นในภาพท่ี 5.8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5.6   ตัวอยาง Material and Information Flow diagram: MIFD 

แสดงถึงขั้นตอนที่ซ้ําซอนและ เกินความจําเปน 

ภาพท่ี 5.7   เคร่ืองอบ 

(Annealing Machine) 
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5. สรุปขั้นตอนที่คิดไวเมื่อปรับปรุงทั้งหมดและเซต Kanban  

ไดดังภาพท่ี 5.9 
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5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน  

 

 การปรับปรุงที่ไดดําเนินการในโครงงานน้ีเปนเพียงจุดเร่ิมตนเล็กๆในสวนของ

สายการผลิต ยังตองมีการตอยอดอีกหลายกระบวนการเพื่อทําใหเขาสูการผลิตแบบโตโยตา การ

พัฒนาสิ่งเหลาน้ีตองกําหนดขั้นตอนและแผนการดําเนินการใหชัดเจนเพื่อควบคุมไมใหการพัฒนา

หลุดจากที่ต้ังเปาหมายหรือใชเวลามากเกินไปโดยควรมีการต้ังทีมเพื่อเสนอหรือออกความคิดใน

การดําเนินงานหรือจัดการกับปญหาอยางเปนระบบ 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Standardized Work of UC Holder 
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