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บทที ่1 

บทน ำ 

1.1  ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

ช่ือภาษาองักฤษ : AGC Automotive (Thailand) Co.,Ltd 
ช่ือภาษาไทย :  บริษทั เอจีซี ออโตโมทีฟ(ประเทศไทย) จ ากดั 
ท่ีตั้ง :   700/366  ถนน บางนา-ตราด แขวง หนองไมแ้ดง เขต เมืองชลบุรี 
   จงัหวดั ชลบุรี  20000 
เบอร์โทรศพัท:์  038-214-840 
ก่อตั้งเม่ือ                          วนัท่ี 17 กรกฎาคม พ.ศ. 2517 

เงินทุนจดทะเบียน 1,500 ลา้นบาท 

 
ภำพที ่1.1   แผนท่ีท่ีตั้งบริษทั เอจีซี ออโตโมทีฟ(ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.2  ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำรหรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 
        กลุ่ม AGC ประเทศญ่ีปุ่นไดร่้วมลงทุนกลบักลุ่มนกัธุรกิจในประเทศไทยก่อตั้งบริษทักระจก
ไทยอาซาฮี (ซ่ึงต่อมากลายเป็น AGC Flat Glass (Thailand) Public Co.,Ltd.) และเร่ิมการผลิต
กระจกแผน่ธรรมดาในฐานะบริษทัส่งออกผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมแห่งแรกของไทย  หลงัจากนั้น
เครือ AGC ก็ไดเ้ร่ิมกิจการผลิตสินคา้ต่างๆ เช่นกระจกนิรภยัส าหรับรถยนต ์ 
 
        การด าเนินธุรกิจของบริษทัเอจีซี ออโตโมทีฟ(ประเทศไทย) จ ากดัคือ ผลิตกระจกนิรภยั
ส าหรับรถยนตเ์พื่อจ าหน่ายทั้งในประเทศและต่างประเทศ  สามารถจ าแนกกระจกนิรภยัได ้2 ชนิด 
 
        กระจกนิรภยัเทมเปอร์(Tempered Safety Glass) เป็นกระจกท่ีผา่นกระบวนการผลิต  ดว้ย
วธีิการน าเขา้เตาอบท่ีมีอุณหภูมิ 600-700 องศาเซลเซียส  จึงมีความแขง็แรงกวา่กระจกธรรมดา 3 ถึง 
5 เท่า  และป้องกนัความร้อนไดสู้งทนทานต่อการเปล่ียนแปลงอุณหภูมิ  กระจกเทมเปอร์ 
(Tempered Glass) ผลิตข้ึนส าหรับกระจกประตูขา้ง กระจกกระบงัลมหลงั ทั้งชนิดมีเส้นไล่ฝ้าและ
ไม่มีเส้นไล่ฝ้า  เม่ือกระจกแตกจะแตกเป็นเมด็ขา้วโพดเล็กๆ ลดความเส่ียงต่อการบาดเจ็บใหน้อ้ย
ท่ีสุด  ดว้ยกระจกนิรภยัชนิด Tempered Safety Glass จึงแขง็แกร่ง ปลอดภยั มัน่ใจได ้
 
        กระจกนิรภยัลามิเนต(Laminated Safety Glass) การผสมผสานอยา่งลงตวัของคุณภาพและ
ความปลอดภยั  ดว้ยเทคโนโลยกีารผลิตชั้นสูงท่ีใชก้ระจก 2 ช้ินประกบกนัไวอ้ยา่งแขง็แกร่งเช่ือม
ดว้ยฟิลม์ใส Polyvinyl-butyral Film (PVB FILM) กระจกลามิเนต (Laminated) จึงทนทานปลอดภยั 
สร้างความมัน่ใจในการขบัข่ีตลอดเส้นทาง 
 

 
ภำพที1่.2   กระจกนิรภยัเทมเปอร์และกระจกนิรภยัลามิเนต 
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1.3  รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
        ผงัองคก์รของหน่วยงาน Assembly แสดงดงัภาพท่ี 1.3 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
ภำพที ่1.3   แผงผงัองคก์รประกอบช้ินส่วนยอ่ย 

 

1.4  ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 
        ต  าแหน่งท่ีไดรั้บมอบหมาย : ท างานเป็นผูช่้วยวศิวกรฝ่ายประกอบช้ินส่วนกระจก 
 

1.5  พนักงำนทีป่รึกษำและต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
        นางสาว สุนนัทา วงิสกุล  ต าแหน่ง วศิวกรฝ่ายประกอบช้ินส่วน 
 

1.6  ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 
        ระยะการฝึกงาน :  3 มิถุนายน พ.ศ. 2556 ถึงวนัท่ี 4 ตุลาคม พ.ศ. 2556  
        มาท างาน            :  84 วนั รวมเวลาทั้งส้ิน 712.5 ชัว่โมง 
        ลา                       :  4 วนั 

Group Manager 

Engineer 

Sub group Manager 

Engineer Engineer 

Worker 

 

Worker 

 

Worker 

 

Team Leader Team Leader 

 

Team Leader 

 

Assembly Laminate Assembly Temper Assembly MAW 
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1.7  ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ   
        การประกอบกระจกบงัลมหนา้ของรถยนตรุ่์น Vios และ Yaris  ซ่ึงเป็นกระจกของรถยนตรุ่์น
ใหม่ท่ีเร่ิม Mass Production คร้ังแรกเดือนเมษายน ปี ค.ศ. 2013  คือ Model 381A-FH  ปัจจุบนัพบ
ปัญหาดงัน้ี 
1.7.1 Cycle Time = 51 sec/pcs 
1.7.2 Tact Time = 29 sec/pcs (Sale speed)  
         Cycle Time  > Tact Time ท าใหก้ าลงัการผลิตไม่สามารถตอบสนองการสั่งซ้ือของลูกคา้ 
1.7.3 การเคล่ือนยา้ย Main Material (กระจกก่อนประกอบ) เขา้สู่สายการผลิตมีระยะทางค่อนขา้งท่ี
จะไกล 
1.7.4 การเคล่ือนยา้ย Finish goods (FG) ไปเก็บท่ี Warehouse (Side Line Store) มีระยะทางท่ีไกล 
1.7.5 การไหลวตัถุดิบไม่ราบเรียบ (MFC) 
 

1.8  วตัถุประสงค์ของโครงงำน    
        เพิ่ม Productivity Model 381A-FH  30% (Pcs./Man×Hr.)    
 

1.9  ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรท ำโครงงำน 
1.9.1 ชัว่โมงการท างานลดลง 
1.9.2 เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการประกอบช้ินส่วน 
1.9.3 เพิ่มความสามารถในการรับมือกบัการเปล่ียนแปลงของปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ 
 

1.10  นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1.10.1 Cycle Time(C.T.) คือ เวลาท่ีเกิดจากการปฏิบติังานใน 1 รอบการผลิตงาน 1 ช้ิน 
1.10.2 Actual Takt Time(A.T.T.) คือ เวลาท างานตามปกติรวมกบั Over Time  (Sale speed ท่ีรวม
กบั O.T.) 
1.10.3 Takt Time (T.T.) คือ เป้าหมายเวลาการท างานท่ีไม่รวมเวลาเปล่ียนรุ่น  (Sale speed) 
1.10.4 Cycle Time Fluctuation (ส่วนแกวง่ของไซเคิลไทม)์ คือ ส่วนต่างของเวลาการท างาน
เน่ืองจาก  รูปแบบการท างานท าใหเ้วลาการท างานในแต่ละคร้ังไม่คงท่ี 
1.10.5 Periodical job (งานท่ีท าเป็นรอบ) คือ ลกัษณะงานท่ีท าเป็นรอบเวลา 
1.10.6  Time Yield คือ เวลาจริงท่ีปฏิบติังานโดยคิดเป็นสัดส่วนกบัเวลาท่ีสูญเสีย 
1.10.7 Pcs Yield คือ ช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริงโดยคิดเป็นสัดส่วนกบัช้ินงานท่ีเสีย 



บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

        ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ เป็นระบบท่ีมุ่งเนน้ในเร่ืองการลดตน้ทุนดว้ยการขจดัความสูญ

เปล่าจากกระบวนการผลิต และเป็นระบบในการจดัการโดยมีวตัถุประสงคห์ลกัคือ ผลิตสินคา้ท่ีมี

คุณภาพ ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุด และระยะเวลาตั้งแต่ผลิตจนถึงส่งมอบใหลู้กคา้นอ้ยท่ีสุด เป็นการลด

ตน้ทุนในการผลิต โดยมองวา่การผลิตโดยมีสินคา้ใน Stock ถือวา่เป็นตน้ทุน จึงตอ้งผลิตโดยไม่ให้

มี Stock เหลือ เพื่อให้เป็นการผลิตโดยไม่มีตน้ทุน หลกัการดงักล่าวท าให ้Toyota มีตน้ทุนการผลิต

ต ่า [1, 2, 3] โดยจะใชว้ธีิการหลกั ๆ คือ 

2.1.1 JUST IN TIME (JIT) 

        การผลิตหรือการส่งมอบส่ิงท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ ในจ านวนท่ีตอ้งการ โดยใชค้วาม

ตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณการผลิต ระยะเวลาการผลิตในแต่ละกระบวนการจะถูก

ควบคุมดว้ยระบบ Takt Time และใชร้ะบบดึงในการควบคุมการผลิต ท าใหไ้ม่เกิดของส่วนเกินของ

วตัถุดิบ งานระหวา่งผลิตและสินคา้ส าเร็จรูป [2] 

2.1.2 JIDOKA  

        การควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติั หมายถึง ในทุก ๆ กระบวนการตอ้งมีการควบคุมคุณภาพ 

เน่ืองจากในการผลิตของ TOYOTA หากพนกังานผลิตในจุดของตนเองไม่ทนักบัการไหลของ

สายพานการผลิต ก็สามารถหยดุสายพานการผลิตไดเ้พื่อท าใหท้นั แต่การหยดุสายพานการผลิตจะ

ก่อใหเ้กิดการสูญเสีย ดงันั้น จึงตอ้งมีระบบการควบคุมเพื่อไม่ใหเ้กิดการผดิพลาดท่ีจะน าไปสู่การ

หยดุสายพานการผลิต [1] 

2.1.2.1 จุดประสงคข์องจิโดกะ [4] 

          1) ผลิตสินคา้คุณภาพดี 100% เสมอ 
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          2) ป้องกนัเคร่ืองจกัร, อุปกรณ์เสียหาย 

          3) ลดจ านวนคน / ไม่จ  าเป็นตอ้งมีคนเฝ้าเคร่ืองจกัร,อุปกรณ์ 

2.1.2.2 เคร่ืองมือท่ีใชส้นบัสนุน [4] 

          1) แผงป้ายไฟขนาดใหญ่ท่ีใชบ้อกสถานะกระบวนการผลิต (ANDON) 

          2) ระบบก าหนดจุดหยุด (Fixed position stop system) 

          3) เคร่ืองมือ/อุปกรณ์ตรวจเช็คความผดิปรกติ (Pokayoke) 

2.1.3 งานมาตรฐานและการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Standardized Work and Kaizen) 

         งานมาตรฐาน คือ วธีิผลิตเพื่อใหไ้ดง้านคุณภาพสูงอยา่งปลอดภยั ดว้ยสายการผลิตท่ีมี

ประสิทธิภาพ, มุ่งเนน้ท่ีการเคล่ือนไหวของพนกังาน [4] 

2.1.3.1 องคป์ระกอบของงานมาตรฐาน 3 รายการ 

          1) Takt Time  

              Takt Time 
เวลาท างานปกติ วินาที 

ปริมาณความตอ้งการ ช้ิน วนั 
 

          2) ล าดบัการท างาน (Work sequence) 

              ล าดบัการท างานท่ีพนกังานสามารถผลิตงานท่ีมีคุณภาพไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

          3) งานมาตรฐานในกระบวนการ(Standard in-process stock) 

              งานมาตรฐานในกระบวนการ คือ จ านวนงานท่ีนอ้ยท่ีสุดท่ีเอ้ือใหพ้นกังานแต่ละคน

สามารถท างานตามล าดบัการท างาน ซ ้ าๆกนัไดท้นัขั้นตอนและการเคล่ือนไหว หรือ จ านวนช้ินงาน

ในระหวา่งการผลิตท่ีจะตอ้งเก็บไว ้เพื่อท่ีจะสามารถเร่ิมงานใหม่ไดพ้ร้อมกนัทุกจุด 

2.1.3.2 เอกสารงานมาตรฐาน 3 รายการ 

          1) ใบแสดงความสามารถการท างานของเคร่ืองจกัร (Machine capacity sheet)  เป็นใบแสดง

ความสามารถในการผลิตของทุกกระบวนการและเป็นใบมาตรฐานในการก าหนดการประกอบงาน 

นอกจากน้ีท าให้รู้วา่ในกระบวนการใดท่ีท างานดว้ยมือหรือใชเ้คร่ืองจกัรท่ีท าใหก้ระบวนการผลิต

เป็นคอขวด และด าเนินการปรับปรุงได ้

          2) ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work combination table)  เป็นใบแสดงเวลา
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ท างานดว้ยมือและเวลาเดินของแต่ละกระบวนการสามารถเช็ควา่ Cycle Time ของพนกังานสามารถ

ท างานภายใน Takt time ท่ีก าหนดหรือไม่ นอกจากน้ีจะบนัทึกเวลาท่ีเคร่ืองจกัรท างาน และเช็ควา่

การรวมงานของคนและงานของเคร่ืองจกัรจะเป็นไปไดห้รือไม่ 

          3) แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart)  จดัท าไวเ้พื่อให้รู้และเขา้ใจสภาพการ

ท างานในสายการผลิตทั้งเคร่ืองมืออุปกรณ์และต าแหน่งการท างาน และเป็นแนวทางช้ีน าการ

ท างาน นอกจากนั้นยงัเป็นเคร่ืองมือท่ีใชค้วบคุมไดด้ว้ยตา  

2.1.3.3 ขั้นตอนการปรับปรุง (Kaizen step) [5] 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่2.1   ขั้นตอนการปรับปรุง  
ท่ีมา : เอกสารประกอบการอบรมกิจกรรม Dojo (พฤษภาคม 2555) 

 
        ขั้นตอนท่ี 1 วเิคราะห์สภาพปัจจุบนั 
        ขั้นตอนท่ี 2 เปรียบเทียบสภาพปัจจุบนักบัสภาพอุคมคติและก าหนดเป้าหมาย  

        ข้ึนอยูก่บัความจ าเป็นจากการเปรียบเทียบกบัสภาพอุดมคติ ตั้งเป็นเป้าหมายใหส้ามารถบรรลุ

ได“้ปรับปรุงผลผลิต หรือ ลดจ านวนพนกังาน” 

        แนะน ากุญแจส าคญั 

          1) ผลผลิต / ชัว่โมง (ลดการท างานล่วงเวลา) 

          2) ลดจ านวนพนกังาน 

          3) Operational Availability 

          4) คุณภาพและอ่ืนๆ 

ความจ าเป็น

ปรับปรงุคณุภาพ

เปรยีบเทยีบกับ

เป้าหมาย
จัดท างานมาตรฐาน

วเิคราะหส์ภาพ

ปัจจบุัน

สภาพอดุมคติ
ก าหนด

เป้าหมาย

ก าหนด

กลยทุธ์

ปรับปรงุ O.A.

ปรับปรงุเวลาเครือ่งจักร

ปรับปรงุการเคลือ่นไหว

ท า   า

ความ
จ าเป็น

สภาพ
อดุมคติ
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        ขั้นตอนท่ี 3: ก าหนดกลยทุธ์ 

        3.1) ความสัมพนัธ์ระหวา่งยอดงานท่ีตอ้งการและก าลงัการผลิตของสายการผลิต 

ตารางที ่2.1   ความสัมพนัธ์ระหวา่งยอดงานท่ีตอ้งการและก าลงัการผลิตของสายการผลิต 
 
ขั้นตอน สถานะจริง ทิศทาง เป้าหมาย 

1 

T.T < C.T. 
- ปรับปรุงการเคล่ือนไหวลด C.T. 
และ balance ใหม่ (ก าจดัท่ีคนคอ
ขวด) 

T.T. = C.T. 

T.T. > C.T. 

- ลดเวลารอ โดย Balance ใหม่ 
ลด C.T. โดยปรับปรุงการ
เคล่ือนไหว 
ลดจ านวนพนกังาน 

2 T.T. < M.C.T. 
- ลดเวลาเคร่ืองจกัรคอขวด โดย
ลดเวลาเคร่ืองจกัร 

T.T.≥ 
M.C.T. 

3 
T.T. > 

M.C.T. >C.T. 

- ลดเวลารอ โดยลดเวลา
เคร่ืองจกัร 
- ทบทวนล าดบัการท างาน 

M.C.T ≤ 
C.T. 

 
ท่ีมา : เอกสารประกอบการอบรมกิจกรรม Dojo (พฤษภาคม 2555)  
 
        3.2) ความแตกต่างระหวา่งยอดงานท่ีผลิตไดจ้ริงกบัก าลงัผลิตของสายการผลิต 
 
ตารางที ่2.2   ความแตกต่างระหวา่งยอดงานท่ีผลิตไดจ้ริงกบัก าลงัผลิตของสายการผลิต 
 
 ปรับปรุง

การ
เคล่ือนไหว 

ปรับปรุง
เวลา

เคร่ืองจกัร 

Operational 
Availability 

ปรับปรุง
คุณภาพ 

ระบบ หมายเหตุ 

ความไม่แน่นอน 
ของ C.T. 

      

กลยทุธ ์

สาเหตุ 
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ตารางที ่2.2   ความแตกต่างระหวา่งยอดงานท่ีผลิตไดจ้ริงกบัก าลงัผลิตของสายการผลิต (ต่อ) 
 
 ปรับปรุง

การ
เคล่ือนไหว 

ปรับปรุง
เวลา

เคร่ืองจกัร 

Operational 
Availability 

ปรับปรุง
คุณภาพ 

ระบบ หมายเหตุ 

งานประจ า : 
ตรวจสอบคุณภาพ  

      

เปล่ียนรุ่น,  
เปล่ียนเคร่ืองมือ 
ฯลฯ 

      

หยดุบ่อยๆ 
หยดุนานๆ 

      

งานเสีย       
C.T. แต่ละรุ่นไม่
เท่ากนั 

     วธีิการปรับ
เรียบการ
ผลิต 

 
ท่ีมา : เอกสารประกอบการอบรมกิจกรรม Dojo (พฤษภาคม 2555)  

 
        ขั้นตอนท่ี 4: ปรับปรุง 
        4.1) ปรับปรุงการเคล่ือนไหว 
         i. สังเกตการณ์เคล่ือนไหวโดยละเอียด 
        ii. ปรับปรุงการเคล่ือนไหวก่อนปรับปรุงอุปกรณ์ เคร่ืองจกัร 
       iii. มุ่งเนน้ท่ีการปรับปรุงเคล่ือนไหว : เคล่ือนไหวร่างกายใหน้อ้ยท่ีสุด 
 
 
 
 

ภาพที ่2.2   แสดงขอบเขตท่ีมากท่ีสุดท่ีมือซา้ยขวา เหยยีดออกไปท างานได้ 
ท่ีมา : Mr.Marut J, et al. (2002) 

กลยทุธ ์

สาเหตุ 
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ภาพที ่2.3   แสดงขอบเขตท่ีหยบิช้ินงานช้ินเล็ก ๆ ท่ีตอ้งการไดส้ะดวก 
ท่ีมา : Mr.Marut J, et al. (2002) 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่2.4   แสดงขอบเขตท่ีมือทั้ง 2 ท างานพร้อมกนัไดอ้ยา่งสะดวก โดยไม่ตอ้งเคล่ือนตาไปมา 

ท่ีมา : Mr.Marut J, et al. (2002) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่2.5   แสดงขอบเขตการท างานปกติ (เส้นประ) และขอบเขตท่ีท างานไดไ้กลสุด (เส้นทึบ) 

ท่ีมา : Mr.Marut J, et al. (2002) 
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        4.2) ปรับปรุงเวลาเคร่ืองจกักร 
        ลดเวลาท่ีไม่เกิดมูลค่า (ส่วนท่ีไม่ใช่เวลากระบวนการ) 

        4.3) ปรับปรุง O.A. 

        วธีิการเพื่อปรับปรุงความสามารถในการปฏิบตัิ 

         i. Set เป้าหมายของความสามารถในการปฏิบตังิานและท าความเข้าใจถึง daily operating  

time / non-operating time 

        ii. ส ารวจสภาพจริงตามสาเหตขุอง non-operational availability 

       iii. วิเคราะห์ปัญหาและเสนอ Kaizen – plan  

      iiii. วางแผน Kaizen &การป้องกนั (การใช้ Kaizen plan sheet) 

        ขั้นตอนท่ี 5: เปรียบเทียบกบัเป้าหมาย 

        5.1) Yamazumi Chart 

        5.2) ใบวเิคราะห์ความคืบหนา้กระบวนการผลิต 

        5.3) เปรียบเทียบผลลพัธ์กบัเป้าหมาย 

        5.4) ถา้ไม่บรรลุเป้าหมายใหท้ าซ ้ าๆอีก 

        ขั้นตอนท่ี 6: จดัท างานงานมาตรฐาน (SAN-TEN-SET ชุดใหม่) 

2.1.4 การก าจัดความสูญเปล่า (7 Waste) [7] 
        การก าจดัความสูญเปล่า (7 Waste) เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพใหก้บักระบวนการ ขอ้เสียของ
การมี 7 Waste คือ ใชเ้วลาการผลิตนาน สินคา้มีคุณภาพต ่า และตน้ทุนสูง (ท่ีมา: Hank Czameki and 
Nicholas Loyd, n.d.) 
        กระบวนการผลิตมกัมีความสูญเปล่าต่างๆแฝงอยู ่ซ่ึงเป็นเหตุใหป้ระสิทธิภาพและประสิทธิผล
ของกระบวนการต ่ากวา่ท่ีควรเป็น ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีเกิดข้ึน 
(ท่ีมา : Marry Poppendieck., 2002) 
 
        แนวความคิดหน่ึงคิดคน้โดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.taiichi Ohno คือ กระบวนการผลิต
แบบโตโยตา้ (Toyota Production System) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเปล่า 7 ประการ 
ไดแ้ก่ 
2.1.4.1 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
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2.1.4.2 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
2.1.4.3 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
2.1.4.4 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
2.1.4.5 ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
2.1.4.6 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
2.1.4.7 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 
2.1.4.1 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
        การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการใชใ้นขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหนา้เป็นเวลานาน 
จากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้เพื่อใหเ้กิด
ตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ัง โดยไม่ไดค้  านึงถึงวา่จะท าใหมี้งานระหวา่งกระบวนการเป็น
จ านวนมาก ซ่ึงจะน าไปสู่ปัญหาดงัน้ี 
          1) เกิดความตอ้งการพื้นท่ีในการจดัเก็บ  เม่ือมีงานระหวา่งกระบวนการผลิตมากจนไม่
สามารถเก็บไวใ้นบริเวณท างานแลว้จะตอ้งหาพื้นท่ีเพื่อเก็บงานระหวา่งกระบวนการผลิตชัว่คราว  
ซ่ึงเป็นการใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่คุม้ค่าและตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเพิ่ม 
          2) ความไม่ปลอดภยัในการท างาน  หากการจดัเก็บงานระหวา่งกระบวนการผลิตไม่เป็น
ระเบียบ  หรือไม่มัน่คงพอ  ก็อาจท าใหเ้กิดอุบติัเหตุได ้
          3) เกิดการขนยา้ยไปเก็บชัว่คราว หรือมีการเปล่ียนค าสั่งผลิต  ท าใหเ้สียแรงงาน เวลา  และ
เคร่ืองจกัรในการขนยา้ย โดยท่ีไม่ก่อมูลค่าเพิ่ม 
          4) ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
          5) ตน้ทุนวสัดุ แรงงาน  ค่าโสหุย้ท่ีใชไ้ปแลว้ในการผลิตจม 
        แนวทางในการปรับปรุง 
          1) พนกังานตอ้งดูแลบ ารุงเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา หากเคร่ืองจกัรมีสภาพ
ทรุดโทรมตอ้งซ่อมแซมบ่อย  นอกจากจะเสียเงินและเวลาในการซ่อมแซมแลว้  ยงัท าใหผ้ลิตของ
ไดล่้าชา้ไม่ทนัความตอ้งการของลูกคา้หรือสินคา้มีคุณภาพต ่า 
          2) ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร โดยปรับปรุงวธีิการท างานและจดัล าดบัขั้นตอนการท างานให้
เหมาะสม  จดัเตรียมอุปกรณ์ใหพ้ร้อมเพื่อลดเวลาในการหาส่ิงของ 
          3) ก าจดัจุดคอขวดในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
          4) ท าการผลิตเฉพาะในปริมาณท่ีตอ้งการเท่านั้น  ท าให ้WIP ลดลงได ้
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          5) ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่งเพื่อใหท้  างานไดห้ลายหนา้ท่ีเม่ือมีงานเร่งด่วน ท าใหก้าร
ผลิตเป็นไปอยา่งต่อเน่ืองและลดปัญหาการผลิตท่ีไม่เหมาะสมลงได ้
 
2.1.4.2 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
        ในอดีตมีแนวคิดวา่ การเก็บวสัดุคงคลงัเพื่อเป็นการประกนัวา่มีวสัดุส าหรับการผลิตเพียงพอ
อยูต่ลอดเวลาและไดส่้วนลดดา้นราคา แต่ความจริงแลว้ก่อใหเ้กิดความสูญเสียตามมาไดแ้ก่ 
          1) ตอ้งใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บมาก  
          2) ตน้ทุนวสัดุจม  ยิง่ระยะเวลาท่ีวสัดุอยูใ่นโรงงานนานมากเท่าไร  ตอ้งเสียดอกเบ้ียเพิ่มมาก
ข้ึนเท่านั้น 
          3) วสัดุเกิดการเส่ือมคุณภาพและลา้สมยั หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ 
          4) เกิดความซ ้ าซอ้นในการสั่งซ้ือ  หากควบคุมปริมาณและต าแหน่งท่ีจดัเก็บไม่ถูกตอ้ง 
          5) ตอ้งการแรงงานในการจดัการเป็นจ านวนมาก เพื่อท าการควบคุมการรับ-จ่าย ตลอดจน
ดูแล 
          6) เม่ือเปล่ียนค าสั่งผลิต จะมีวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัมากโดยท่ีไม่ทราบวา่จะมีความตอ้งการใช้
อีกเม่ือไร 
        แนวทางในการปรับปรุง 
          1) ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งท่ีชดัเจน 
          2) จดัท าแผนการสั่งซ้ือใหส้อดคลอ้งกบัก าหนดการผลิต 
          3) สร้างระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
          4) ลด Lead Time ในการจดัซ้ือ เพื่อลดความถ่ีของการจดัซ้ือคราวละมากๆ  
          5) ปรับการไหลของงานใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการ เพื่อลดการสะสมของ WIP 
          6) ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) 
          7) ใชร้ะบบ First-In-First-Out เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้วสัดุตกคา้งเป็นเวลานาน 
          8) วเิคราะห์หาวสัดุทดแทนท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมาใชแ้ทน เพื่อลดปริมาณวสัดุท่ีตอ้งการ
จดัเก็บ 
 
2.1.4.3 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
        การขนส่ง  หมายถึงกิจกรรมท่ีท าใหว้สัดุต่างๆ ภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ยเปล่ียนแปลง
สถานท่ี  เพื่อใหส้ามารถด าเนินการผลิตไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ทั้งน้ีไม่รวมถึงการขนส่งท่ีเกิดภายนอก
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โรงงาน ซ่ึงท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางในการขนส่งลงให้
เหลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 
        ปัญหาจากการขนส่ง 
          1) เกิดตน้ทุนการขนส่ง เช่น แรงงานคน พลงังาน อุปกรณ์การขนยา้ย และบ ารุงรักษาอุปกรณ์
เหล่านั้น 
          2) สูญเสียเวลาในการผลิต  หากขนส่งไม่ทนัต่อการผลิต  พนกังานในหน่วยงานนั้นก็จะตอ้ง
เสียเวลารอคอยโดยท่ีไม่ไดส้ร้างงานใหเ้กิดข้ึน  ซ่ึงท าใหผ้ลงานออกมาล่าชา้ 
          3) วสัดุเสียหายหากใชว้ธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
          4) เกิดอุบติัเหตุหากไม่ระมดัระวงั 
        แนวทางการปรับปรุง 
          1) วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ โดยจดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูใ่นบริเวณ
เดียวกนั 
          2) ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
          3) ใชอุ้ปกรณ์ในการขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
 
2.1.4.4 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
        การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางท่ีไม่เหมาะสม  หรือการท างานกบัเคร่ืองมือ  เคร่ืองใช ้ อุปกรณ์ท่ีมี
ขนาด  น ้าหนกั  หรือสัดส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นเวลานานๆ  จะท าให้
ร่างกายเกิดความเม่ือยลา้  และยงัท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
        ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
          1) เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ี  ตอ้งใชเ้วลาในการหยบิงานท่ีวางอยูใ่กลต้วั  ท าใหสู้ญเสีย
เวลาในการผลิต  พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ประสิทธิภาพในการท างานต ่าลง  นอกจากน้ียงัอาจท า
ใหช้ิ้นงานเสียหายหากเกิดการตกหล่น 
          2) เกิดความลา้และความเครียด 
          3) อุบติัเหตุ  เน่ืองจากความระมดัระวงัในการท างานนอ้ยลง 
          4) เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น  เพราะการเคล่ือนไหวท่ีใชร้ะยะทางมากเกิน
ความจ าเป็น 
        แนวทางการปรับปรุง 
          1) ศึกษาการเคล่ือนท่ีและปรับปรุงวธีิการท างานให้เกิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและ
เหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ 
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          2) จดัสภาพแวดลอ้มในการท างานให้เหมาะสม  เช่น  แสงสวา่ง  อุณหภูมิ  และเสียงท่ี
เหมาะสมต่อการท างาน 
          3) ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ให ้เหมาะสมกบัสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
          4) ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน  เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่งสะดวกรวดเร็วมาก
ยิง่ข้ึน 
          5) ออกก าลงักาย 
          6) ปรับขั้นตอนการท างาน เพื่อเป็นมาตรฐาน 
          7) จดัวางผงักระบวนการใหเ้หมาะสม เพื่อลดการเดิน 
 
2.1.4.5 ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
        ในกระบวนการท่ีมีการท างานซ ้ าๆกนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะงานเหล่านั้น
ไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าใหก้บัผลิตภณัฑ ์เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ์ ดงันั้น
กระบวนการน้ีควรรวมอยูใ่นกระบวนการผลิตใหพ้นกังานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน 
หรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 
        ปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล 
          1) เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็น 
          2) เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
          3) มีงานระหวา่งกระบวนการผลิตมาก 
          4) สูญเสียพื้นท่ีในการท างาน  ความคล่องตวัในการท างานลดนอ้ยลง 
          5) เกิดการท างานซ ้ าซอ้น 
          6) การตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น 
          7) เสียพื้นท่ีในการท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 
          8) ใชเ้คร่ืองมือและเคร่ืองจกัรโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าใหก้บัผลิตภณัฑ ์
        แนวทางการปรับปรุง 
          1) ปรับปรุง ออกแบบผลิตภณัฑแ์ละเลือกใชว้สัดุท่ีเหมาะสมเพื่อใหง่้ายต่อการผลิตและการ
ใชง้าน 
          2) หาแนวทางขจดัความสูญเปล่าดว้ยการน าหลกัการวศิวกรรมอุตสาหการ เพื่อปรับลด
กระบวนการท่ีไม่จ  าเป็นออก 
          3) หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
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          4) ใชห้ลกัการ  5  W  1  H  เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต  
ประกอบดว้ยค าถามหลกั  6  ค  าถามคือ 
 
ตารางที ่2.3   หลกัการ 5  W  1  H 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
ท่ีมา : http://student.nu.ac.th/THESIS_IE/index.html (2556) 
 
          5) ใชห้ลกัการ  ECRS  ในการปรับปรุงงาน 
 
ตารางที ่2.4   หลกัการ  ECRS 
 

E Eliminate 
C Combine 
R Re-arrange 
S Simplify 

 
ท่ีมา : http://student.nu.ac.th/THESIS_IE/index.html (2556) 
 
2.1.4.6 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
        การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยดุการท างานเพราะตอ้งรอคอยบางปัจจยัท่ี

ค  าถาม ความหมาย วตัถุประสงค ์
What ท าอะไร ถามเพื่อหาจุดประสงคข์องการท างาน 
When ท าเม่ือไร ถามเพื่อหาล าดบัขั้นตอนการท างานท่ี

เหมาะสม 
Where ท าท่ีไหน ถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม 
Who ใครเป็นผูท้  า ถามเพื่อหาวธีิการท างานท่ีเหมาะสม 
How ท าอยา่งไร ถามเพื่อหาวธีิการท างานท่ีเหมาะสม 
Why ท าไม ถามเพื่อหาเหตุผลในการท างาน 
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จ าเป็นในการผลิต เช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอยเน่ืองจาก
กระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 
        ปัญหาท่ีเกิดจากการรอคอย 
          1) เสียเวลา 
          2) เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
          3) ขวญัและก าลงัใจต ่า เพราะเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิต ท าใหพ้นกังานไม่
ทราบถึงแผนงานและเป้าหมายในการปฏิบติังาน 
          4) เกิดความล่าชา้ในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ 
        แนวทางการปรับปรุง 
          1) วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนการผลิต และจดัสรรคนให้เหมาะสม 
          2) บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรสภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
          3) ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร 
          4) จดัสรรงานใหมี้ความสมดุลในแต่ละขั้นตอนงาน 
          5) ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายดา้น 
 
2.1.4.7 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
        เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใ้หม่ใหไ้ดคุ้ณสมบติัตามท่ีลูกคา้
ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
        ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
          1) ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียโดยเปล่าประโยชน์ 
          2) ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
          3) เสียเวลาและแรงงานในการแกไ้ขของเสีย 
          4) ผลิตสินคา้ไม่ทนัตามท่ีก าหนด 
          5) เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 
          6) วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ 
          7) วธีิการผลิตท่ีไม่เหมาะสม 
        แนวทางการปรับปรุง 
          1) สร้างระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกนั ซ่ึงมีวธีิคือ 
              i. คน้หาของเสียก่อนถึงมือลูกคา้ 
             ii. แจกแจงความถ่ีลกัษณะของเสีย 
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            iii. หาสาเหตุของเสียแต่ละลกัษณะ 
           iiii. ก าจกัสาเหตุ 
          2) สร้างมาตรฐานของการปฏิบติังานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
          3) พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐาน 
          4) อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจ และสามารถปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามมาตรฐาน 
          5) พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานผดิพลาด 
          6) ฝึกพนกังานใหมี้จิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
          7) ตั้งเป้าหมายของเสียเป็นศูนย ์
          8) ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 
          9) พฒันาวธีิการท างาน เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดของเสียซ ้ า 
         10) สร้างระบบประกนัคุณภาพใหก้บัทุกกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อไม่ให้เกิดการส่งต่อของ
เสียใหก้บักระบวนการถดัไป 
         11) ลดความซ ้ าซอ้นของกระบวนการ โดยการพฒันาเทคนิคในขั้นตอนการออกแบบ 
         12) บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพดีเสมอ และพร้อมต่อการใชง้าน 

 
(ท่ีมา: รศ.นิตย ์สัมมาพนัธ์, 2543, หนา้ 91-104, รศ.ดร.มงักร โรจน์ประภากร, 2550, หนา้ 105-108, 
สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ, 2545, หนา้ 51-55, โกศล ดีศีลธรรม, 2546, หนา้ 26-33, ยทุธศกัด์ิ 
บุญศิริเอ้ือเฟ้ือ, 2546, หนา้ 5-10 และสถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ, 2550, ) 
 

2.1.5 เทคนิคการตั้งค าถาม 5 Whys [8] 

       เทคนิคการตั้งค  าถาม 5 Whys เป็นเทคนิคการแกปั้ญหาท่ีง่าย โดยจะตั้งค  าถาม 5 ค าถามเพื่อหา

รากเหงา้ของปัญหา และมุ่งเนน้คน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา 

        กรณีท่ีเกิดปัญหาข้ึนนั้นไม่เพียงแต่แค่ก าจดัสาเหตุโดยตรงของปัญหาท่ีเกิดข้ึนให้เห็นต่อหนา้

ในขณะนั้น หรือเพื่อแกปั้ญหาหรือเพื่อท าใหก้ลบัสู่สภาพเดิมเท่านั้น  ถา้ไม่มุ่งคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริง

ของปัญหาและก าจดัสาเหตุนั้นใหห้มดส้ินไปแลว้ คงไม่สามารถจะกล่าววา่ไดแ้กปั้ญหาเสร็จแลว้ 

อยา่งไรก็ตามในสภาพความจริงของสายการผลิตนั้นมกัจะจบเพียงแกไ้ขสาเหตุโดยตรงของปัญหา

ท่ีเกิดข้ึนเท่านั้น (เช่น การเปล่ียนส่วนท่ีเสียหายดว้ยช้ินส่วนใหม่ ฯลฯ) เพื่อท าให้เวลาการหยดุ

สายการผลิตสั้นลง 
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        ส าหรับการผลิตแบบโตโยตา้ เม่ือเกิดปัญหาข้ึนในสายการผลิต พนกังานผลิตจะสามารถหยดุ

สายการผลิตไดด้ว้ยตนเอง ละสามารถจะพิจารณาตดัสินวา่สาเหตุปัญหาคืออะไร เช่น ขอ้ท่ี 1 เป็น

ปัญหาดา้นพนกังานผลิตหรือไม่ ขอ้ท่ี 2 เป็นปัญหาดา้นเร่ืองเคร่ืองจกัรผลิตหรือไม่ ขอ้ท่ี 3 เป็น

ปัญหาดา้นวตัถุดิบหรือไม่ ขอ้ท่ี 4 เป็นปัญหาดา้นกระบวนการหรือไม่ เป็นตน้  ในตอนนั้นจะมุ่ง

แกไ้ขปัญหาอยา่งถอนรากถอนโคนท่ีเดียว 

        ตอ้งไม่พึงพอใจแค่เพียงการก าจดัสาเหตุขั้นตอนของปัญหาเท่านั้น เน่ืองจากถา้ไม่มุ่งคน้หา

สาเหตุท่ีแทจ้ริง โดยค าถามท าไม ซ ้ าประมาณ 5 รอบแลว้ก็ม่สามารถป้องกนัการเกิดซ ้ าของปัญหา

เดิม และยิง่กวา่นั้นก็จะไม่สามารถป้องกนัปัญหาท่ีรุนแรงกวา่เดิมไดอี้กดว้ย 

        สาเหตุท่ีแทจ้ริง หมายถึง สาเหตุของตน้ตอของปัญหา ในกรณีของอาการเจบ็ป่วยจะไม่ได้

หมายถึงอาการป่วยเพียงภายนอก เช่น อาการตวัร้อน มีไขสู้ง หรืออาการปวดศีรษะฯลฯ แต่เป็นการ

ระบุใหท้ราบถึงสาเหตุของอาการป่วยวา่เกิดมาจากเช้ือท่ีก่อใหเ้กิดโรค 

        เน่ืองจากคุณภาพจะมีปัยจยัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งเป็นจ านวนมาก จึงอาจกล่าวไดว้า่เป็นเร่ืองท่ีเกิด

ปัญหาข้ึนหน่ึงคร้ังจากสาเหตุหน่ึง แต่จะตอ้งหลีกเล่ียงไม่ใหเ้กิดซ ้ าข้ึนจากสาเหตุเดิมอยา่งเด็ดขาด 

ดว้ยเหตุผลน้ีจึงท าใหต้อ้งมุ่งก าจดั สาเหตุท่ีแทจ้ริงดว้ยวธีิดงักล่าวต่อไปน้ี 

        ส่ิงท่ีจะตอ้งเช่ือมโยงสู่การท ากิจกรรมปรับปรุงโดยบรรดาพนกังานหนา้งานผลิตอยา่งจริงจงั

ต่อไป อาจกล่าวไดว้า่ ตราบใดท่ียงัไม่สามารถคน้พบสาเหตุท่ีแทจ้ริงได ้ก็จะยงัไม่ทราบมาตราการ

ป้องกนัการเกิดปัญหาซ ้ า และยงัไม่สามารถด าเนินการขยายผลได ้จึงจ าเป็นตอ้งเขา้ไปตรวจสอบ

หรือยืนยนัท่ีหนา้งานดว้ยตนเอง 

        การใชเ้ทคนิคท่ีเหมาะสมจะช่วยแสดงใหเ้ห็นถึงรากเหงา้ของปัญหา ซ่ึงสามารถตดัปัญหาท่ี

ไม่ไดค้าดคิดมาก่อน และสามารถแกปั้ญหาท่ีซบัซอ้นได ้

        การใชเ้ทคนิคท่ีไม่เหมาะสม อยา่เนน้ท่ีตวัของบุคคล หรืออยา่กล่าวโทษบุคคลดว้ยค าถาม 5 

Whys แทนดว้ยบุคคล 5 คน  และอยา่ตั้งค  าถามท่ีน่าเบ่ือ เพราะจะท าใหทุ้กคนเกิดความเบ่ือหน่าย 
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        วธีิการใชเ้ทคนิค 5 Whys 

          1) เขียนชนิดของปัญหา โดยเขียนหวัขอ้หลกัของปัญหา และอธิบายวา่ปัญหาเกิดข้ึนได้

อยา่งไร สภาพปัญหาเป็นอยา่งไร เพื่อช่วยใหที้มงานสามารถช่วยแกปั้ญหาไดต้รงจุด เช่น ลูกคา้

ร้องเรียนเก่ียวกบัตวัผลิตภณัฑม์ากข้ึนถึง 50 เปอร์เซ็นต ์

          2) ถามปัญหาวา่ท าไม 5 คร้ัง เกิดข้ึนเพราะอะไร และเขียนค าตอบ 

          3) ถา้ค าตอบไม่สามารถช้ีไดถึ้งรากเหงา้ของปัญหาใหท้ าขอ้ท่ี 1 อีกคร้ัง และถามปัญหาดว้ย 

Whys อีกคร้ัง 

          4) กลบัไปท าขอ้ท่ี 3 จนกระทัง่ทีมตกลงวา่ไดร้ากเหงา้ของปัญหาท่ีแทจ้ริงแลว้ 

 

2.1.6 Kaizen [1] 

        Kaizen คือ การปรับปรุงการด าเนินธุรกิจอยา่งต่อเน่ืองและผลกัดนันวตักรรมใหม่ และ 

ววิฒันาการอยูต่ลอดเวลา  Kaizen ท่ีจะประสบความส าเร็จตอ้งมีหลกัพื้นฐานคือ การมีจิตส านึกมี

ความคิดอยูต่ลอดเวลาวา่จะท าใหดี้ข้ึน จะตอ้งก่อให้เกิดการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียต่าง ๆ มีระบบ 

Just in Time ท าใหพ้อดี และตอ้งสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ทั้งท่ีเป็นลูกคา้ประเภท end-user 

หมายถึงประชาชนหรือผูรั้บบริการภายนอก และลูกคา้ในกระบวนการคือผูท่ี้รับงานต่อจากเรา 

        Kaizen ไม่ใช่การเปล่ียนใหม่ทั้งหมด แต่เป็นการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไม่จ  าเป็นตอ้งเปล่ียน

ทุกอยา่งใหม่หมด เพียงแค่ปรับปรุงบางจุดเท่านั้น เพื่อใหเ้จา้หนา้ท่ีท างานง่ายข้ึนและผูรั้บบริการ

สะดวกข้ึน ตวัอยา่งการท า Kaizen ของ TOYOTA เช่น การปรับปรุงการขนัน็อตลอ้รถยนต ์โดยการ

ท าใหมี้สีติดตรงเคร่ืองมือขนัน็อต หากพนกังานขนัน็อตแน่นพอ จะท าใหสี้นั้นติดท่ีหวัน็อต เป็น

การยนืยนัวา่ขนัน็อต ใหล้อ้แน่นแลว้ หรือร้านตดัผมบางแห่งในญ่ีปุ่น จะมีวธีิท างานคลา้ยกบั TPS 

คือ มีขั้นตอนการผลิต ท าเสมือน line การผลิต เพื่อไม่ใหช่้างตอ้งเคล่ือนไหวมาก ลดการสูญเสีย

เวลาในการท างาน และยงัเพิ่มความช านาญเฉพาะดา้น โดยผูรั้บบริการจะเคล่ือนท่ีแทน ส่วนกรณี

ของภาคราชการไทยท่ีน า Kaizen มาใช ้เช่น การท า Passport ของกรมการกงสุล  

       กุญแจแห่งความส าเร็จของ KAIZEN  KAI คือ Continuous  ZEN คือ Improvement ดงันั้น 

KAIZEN เท่ากบั Continuous Improvement คือ การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ภายใต ้กระบวนการ 
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Plan-Do-Check-Act คือ การดูปัญหา วางแผนหาวธีิแกปั้ญหา ทดลอง แลว้ตรวจสอบวา่แกปั้ญหาได้

หรือไม่ ถา้เป็นวธีิท่ีดีก็น าไปใช ้รถยนตท่ี์ผลิตออกมาจะมีการท า Kaizen กนัทุกวนั คือปรับปรุงไป

เร่ือยๆ รายละเอียดช้ินส่วนจะเปล่ียนอยูต่ลอดเวลา ภายหลงัจากมีการทดลองทดสอบแลว้พบวา่

อะไรท่ีท าใหดี้ข้ึนก็จะปรับปรุง กุญแจแห่งความส าเร็จของ Kaizen จะประกอบดว้ย 

2.1.4.1 หลกั 5 ส ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และสร้างนิสัย ถือเป็นพื้นฐานของ

Kaizen 

2.1.4.2 หลกั 5 Why คือ การถามค าถาม 5 คร้ัง จนกวา่จะเขา้ใจและสามารถตอบค าถามไดต้รงตาม

วตัถุประสงคท่ี์แทจ้ริง นัน่คือ ถามวา่ “ท าไม” ครบ 5 คร้ัง จะรู้วา่ปัญหาท่ีแทจ้ริงคืออะไร  

        ขอ้ควรค านึงถึงในการน า KAIZEN มาใชใ้นองคก์ร 

          1) Kaizen ถือเป็นวฒันธรรมองคก์รอยา่งหน่ึง จะตอ้งใชเ้วลาในการเปล่ียนแปลง  

          2) Kaizen เป็นส่ิงท่ีเราทุกคนท าอยูใ่นชีวติประจ าวนัอยูแ่ลว้ จึงสามารถน าส่ิงท่ีเคยปฏิบติัมา

ด าเนินการใหจ้ริงจงัและมีหลกัการมากข้ึน 

          3)  Kaizen จะตอ้งท าใหก้ารท างานง่ายข้ึนและลดตน้ทุน แต่ถา้ท าแลว้ ยิง่ก่อความยุง่ยาก จะ

ไม่ถือวา่เป็น Kaizen 

 



บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.1  แผนงานปฏบิัติงาน 

ตารางที ่3.1   แสดงแผนงานปฏิบติังาน 

                    Plan                         Actual 

3.2  รายละเอยีดโครงงาน 

3.2.1 กลุ่มตัวอย่าง 

        กระจกบงัลมหนา้รุ่น Vios และ Yaris ของ Line MHSF STOPPER FH  คือโมเดล 381A-FH 



23 
 

3.2.2 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

3.2.2.1 Time measurement table 

3.2.2.2 The three elements of standardized work 

          1) Machine capacity sheet 

          2) Standardized work combination table 

          3) Standardized work chart 

3.2.2.3 Yamazumi chart 

3.2.2.4 WHY WHY Analysis 

3.2.2.5 Performance Analysis Board 

3.2.3 การเกบ็รวมรวมข้อมูล 

3.2.3.1 ค  านวณหา Takt Time ของกระจกท่ีท าการศึกษา  โดยก าหนดให้จ  านวนวนัท างานของ

พนกังานเท่ากบั 24 วนั  โดยท างาน 7 ชัว่โมงต่อวนั (ถา้มี O.T. คิด O.T. = 3 ชัว่โมงต่อวนั)  ปริมาณ

การสั่งซ้ือของลูกคา้เดือนมิถุนายน = 21,059 แผน่ 

        T.T. = 
เวลาท างานปกติ

ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ในเดือนดงักล่าว จ านวนวนัท างานของพนกังาน
 

        A.T.T. = 
เวลาท างานปกติ          

ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ในเดือนดงักล่าว จ านวนวนัท างานของพนกังาน
 

 
3.2.3.2 ท าเอกสารงานมาตรฐาน 3 รายการ มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
        ขั้นตอนท่ี 1.จบัเวลา  
        ขั้นตอนท่ี 2.ท าเอกสารงานมาตรฐาน  
เอกสารงานมาตรฐาน 3 รายการ (SAN-TEN-SET) ประกอบดว้ย 
          1) ใบแสดงความสามารถการท างานของเคร่ืองจกัร (Machine capacity sheet) 
          2) ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work combination table) 
          3) แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart) 
        ขั้นตอนท่ี 3.จดัท าแผนภาพส าหรับวเิคราะห์ภาระงาน (Yamazumi Chart.) 
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3.2.3.3 ค  านวณหาผลิตภาพ (ช้ิน/คน×ชัว่โมง) 
        สามารถค านวณไดจ้าก    

        Productivity =    
                                               

                                                
 

 

3.3  ขั้นตอนการด าเนินงาน 

        วเิคราะห์ขอ้มูลตามตวัแปรทั้ง 5 ตวัแปรของสมการผลิตภาพ และด าเนินการปรับปรุง

กระบวนการประกอบกระจกใหมี้ผลิตภาพเพิ่มข้ึน  เปรียบเทียบขอ้มูลหลงัการปรับปรุงกบั

เป้าหมายและท าเอกสารมาตรฐานการท างานชุดใหม่ 

3.4  การวเิคราะห์ข้อมูล 

        ผลิตภาพหาไดจ้าก 

        Productivity   =  
                                               

                                                
  

 
ตารางที ่3.2   แสดงขอ้มูลผลิตภาพก่อนการปรับปรุง 
 

Working 
Time (Hr.) 

Time 
Yield (%) 

Pcs. Yield 
(%) 

Manpower 
(Man) 

C.T.  
(Sec.) 

Productivity 
(Pcs./Man×Hr) 

7 80 99.80 4 51 14.09 
 
        เม่ือพิจารณาตวัแปรในสมการพบวา่  
 Working Time ไม่สามารถแกไ้ขไดเ้น่ืองจากบริษทัก าหนดเวลาการท างานท่ีแน่นอน   
 Time Yield ไดบ้รรลุเป้าหมายตามท่ีบริษทัก าหนดไวแ้ลว้คือ 80%  

(%Time Yield = 
เวลาท างาน –         

เวลาท างาน
 ×100) 

 Pcs. Yield มีค่าใกลเ้คียง 100% จึงไม่จ  าเป็นท่ีตอ้งปรับปรุงเพิ่มเติม 

(%Pcs. Yield = 
              

            
 ×100) 
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 Manpower สามารถรวมขั้นตอนการท างานบางขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั  ส่งผลใหส้ามารถลด
จ านวนพนกังานในสายการประกอบได ้

 Cycle Time  จากการพิจารณาขั้นตอนการท างาน พบวา่ยงัมี MUDA แฝงอยู ่ซ่ึงสามารถ
ปรับปรุง ขั้นตอนการท างานของพนกังาน ส่งผลให ้สามารถลด Cycle Time ได ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.1   Yamazumi Chart เดือนมิถุนายน ก่อนการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน 
 
        เน่ืองจากเวลาของแต่ละงานยอ่ยนั้นมีค่าไม่เท่ากนั  จึงท าการตรวจสอบดูวา่ เวลารอคอยใน
ระบบ เม่ือเทียบกบัจุดคอขวด(Bottle neck) มีค่ามากหรือนอ้ยก่ีเปอร์เซ็น โดยมีสูตรดงัน้ี 

     

                     
 ×100 

       ดงันั้น Balancing Efficiency ก่อนการปรับปรุง = 74.5% 
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3.4.1 Manpower 

        ท าการค านวณหาจ านวนพนกังานท่ีเหมาะสมของกระบวนการจาก  
     

    
  ค่าของ 

Tact Time  = 49 sec  คิดจากปริมาณการสั่งซ้ือในเดือนกนัยายนเท่ากบั 23,610 pcs. มี 23 วนัท างาน 

และพนกังานท างาน 2 กะ จากการค านวณไดจ้ านวนพนกังาน 3.1 คน คิดเป็น 3 คน เน่ืองจากยงั

ไม่ไดท้  างานปรับปรุงขั้นตอนการท างาน 

        จากการพิจารณาขั้นตอนการท างานพบวา่มี Periodical job และ Cycle Time Fluctuation ท่ีสูง
ท าให ้Cycle Timeในแต่ละรอบการท างานไม่คงท่ี  เม่ือก าจดัหรือลด Lost Time ท่ีเกิดข้ึน  ส่งผลต่อ
ผลิตภาพเพิ่มข้ึน 
 
3.4.2 Periodical job 

        จากการพิจารณาขั้นตอนการท างานของพนกังานพบวา่  พนกังานคนท่ี 4 ท าการจดัเตรียมแพค็

กระจกโดยน าเชือกคาด Spacer และแผน่พลาสติกมาจดัเตรียมท่ี Pallet  เน่ืองจากแผน่พลาสติกท่ี

น ามารองกระจกท่ี Pallet มีขนาดใหญ่ บางและเบาท าใหไ้ม่สามารถกางแผน่พลาสติกออกไดท้นัที  

จึงใชเ้วลานานในการจดัเตรียม Pallet  เป็นสาเหตุของการใชเ้วลานานในการวางกระจกท่ี Pallet  

เพราะพนกังานตอ้งคล่ีแผน่พลาสติกออกทุกคร้ังก่อนวางกระจก 

        มีการท างานท่ีซ ้ าซอ้นคือ  พนกังานล็อคกระจกท่ีไม่แน่นทุกคร้ังท่ีวางบน Pallet และเม่ือบรรจุ

กระจกครบตามจ านวน  พนกังานจะตอ้งท าการแกเ้ชือกคาดท่ีล็อคกระจกออกและท าการล็อค

กระจกใหม่ใหมี้ความแน่นก่อนน าไปส่งลูกคา้ 

3.4.3 Cycle Time Fluctuation 

        วเิคราะห์ขั้นตอนการท างานของพนกังานท่ีมี Lost Time สูง โดยใช ้WHY WHY Analysis 

Genri : PVC ตอ้งไม่ลน้จากพื้นท่ีประกอบ        

Gensoku : ค่าของเวลาและความดนัในการเช่ือมตอ้งเหมาะสม  
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ตารางที ่3.3   WHY WHY Analysis ของขั้นตอนการตดั PVC ส่วนเกิน 

WHY1 WHY2 WHY3 WHY4 Countermeasure 
  ใชเ้วลานาน
ในการตดั 
PVC ส่วนเกิน 

  มี PVCลน้
ออกมา
มากกวา่เกณฑ์
ท่ีก าหนด 

  ใชเ้วลาใน
การเช่ือม 
PVCกบัคลิป
นาน 

  การตั้งค่า 
Parameter 
ของ Jig 

- Trial ค่า Parameter โดย
แผนก New Model และ 
QC 
- ตรวจสอบขอ้มูลของ
ค่าท่ีเหมาะสมแก่การใช้
งาน 

  ความดนัท่ี
ใชใ้นการ
เช่ือมสูง 

  การตั้งค่า 
Parameter 
ของ Jig 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.2   PVCลน้ออกมามากกวา่เกณฑท่ี์ก าหนด 
 
Genri :  ไม่มี MUDA และ Cycle Time นาน  
Gensoku : สถานท่ีและอุปกรณ์ เหมาะสมส าหรับการใชง้าน  
ตารางที ่3.4   WHY WHY Analysis ของขั้นตอนการประกอบ Spacer  

WHY1 WHY2 WHY3 WHY4 WHY5 Countermeasure 
  ใชเ้วลานาน
ในการ
ประกอบ 
Spacer ท่ี 
Pallet 

  มีการ
เคล่ือนไหวท่ี
เป็นมุดะ 

  ท่ีวาง 
Spacer ไม่
สะดวกต่อ
การใชง้าน 

  การ
ออกแบบการ
ท างานท่ีไม่
เหมาะสม 

  ไม่ได้
ตรวจสอบ
การท างาน
จริงกบั
ผูใ้ชง้าน 

  ใหพ้นกังานฝ่าย 
Pallet support 
จดัเตรียมเชือก
คาดท่ีร้อยกบั 
Spacer ท่ี Pallet 
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ภาพที ่3.3   Spacer วางในกล่อง 
 

Genri : ไม่มี MUDA และ Cycle Time ท่ีนาน 

Gensoku : สถานท่ีการท างาน อุปกรณ์การท างาน และผงัการวาง ตอ้งสะดวกต่อการท างาน 

ตารางที ่3.5   WHY WHY Analysis ของขั้นตอนการแตม้จุดสีขาวบนกระจก 

WHY1 WHY2 WHY3 WHY4 WHY5 Countermeasure 
  ใชเ้วลามาก
ในการแตม้
จุดสีขาว 

  มีการ
เคล่ือนไหวท่ี
เป็นมุดะ 

  อุปกรณ์ไม่
เหมาะแก่
การใชง้าน 

  รูปแบบการ
ท างานท่ีไม่
เหมาะสม 

  ไม่ได้
ตรวจสอบ
การท างาน
จริงกบั
ผูใ้ชง้าน 

  ใชดิ้นสอเทียน 
สีขาวแทนการใช้
สีน ้า 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่3.4   ดินสอจุ่มสีน ้า ใชใ้นการแตม้จุด 



บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน  การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

4.1.1 Manpower 

        จากการค านวณใชพ้นกังานจ านวน 3 คน ท าการรวมขั้นตอนการท างานของแต่ละพนกังานได้

ดงัภาพท่ี 4.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.1   รวมขั้นตอนการท างานใชพ้นกังานเพียง 3 คน 

C.T. = 61 sec 
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4.1.2 Periodical job 

        ขั้นตอนและผลการลดเวลาของ Periodical job แสดงดงัตารางท่ี 4.1 

ตารางที ่4.1   แสดงขั้นตอนและผลการด าเนินงานของการลด Periodical job 

Process Countermeasure 
Result 

Before After 
  การเตรียม
อุปกรณ์ท่ี Pallet 
และแพค็กระจก 

  ใหพ้นกังานฝ่าย 
Pallet support 
จดัเตรียมอุปกรณ์ท่ี 
Palletและแพค็กระจก 

  เวลาท่ีใชใ้นการเตรียม
อุปกรณ์ท่ี Pallet และแพค็
กระจก = 120sec/pallet 

  เวลาท่ีใชใ้นการเตรียม
อุปกรณ์ท่ี Pallet 
และแพค็กระจก = 0 sec 

  จดักระจกท่ี 
Pallet หลงับรรจุ
กระจกครบตาม
จ านวน 

  จดัท าอุปกรณ์ล็อค
กระจก ท่ี Pallet โดย
แผนก New Model 

  เวลาท่ีใชใ้นการจดั
กระจกท่ี Pallet คือ 480 
sec/pallet 

  เวลาท่ีใชก้ารจดักระจก
ท่ี Pallet คือ 60sec/pallet 

 

4.1.3 Cycle Time Fluctuation 

        ขั้นตอนและผลการลด Cycle Time Fluctuation แสดงดงัตารางท่ี 4.1 

ตารางที ่4.2   แสดงขั้นตอนและผลการด าเนินงานของการลด Cycle Time Fluctuation 

Process Countermeasure 
Result 

Before After 
  ตดั PVC 
ส่วนเกิน 

- Trial ค่า Parameter 
โดยแผนก New 
Model และ QC 
- ตรวจสอบขอ้มูลของ
ค่าท่ีเหมาะสมแก่การ
ใชง้าน  

- เวลาการเช่ือม = 15 sec 
- ความดนั = 0.4 Mpa 
  การตดั PVC ส่วนเกิน
และเช็คความถูกตอ้ง = 28 
sec/pcs 

- เวลาการเช่ือม = 15 sec 
- ความดนั = 0.2 Mpa 
  การตดั PVC ส่วนเกิน
และเช็คความถูกตอ้ง = 
14 sec/pcs 
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ตารางที ่4.2   แสดงขั้นตอนและผลการด าเนินงานของการลด Cycle Time Fluctuation (ต่อ) 

Process Countermeasure 
Result 

Before After 
  การประกอบ 
Spacer 

  ใหพ้นกังานฝ่าย 
Pallet support 
จดัเตรียมเชือกคาดท่ี
ร้อยกบั Spacer ท่ี 
Pallet  

  เวลาท่ีใชใ้นการประกอบ 
Spacer = 11 sec/pcs 

  เวลาท่ีใชใ้นการ
ประกอบ Spacer  
= 6 sec/pcs 

  แตม้จุดสีขาว
บนกระจก 

ใชดิ้นสอเทียนสีขาว
แทนการใชสี้น ้า 

  เวลาท่ีใชใ้นการแตม้จุด = 
8 sec/pcs 

  เวลาท่ีใชใ้นการแตม้
จุด = 3 sec/pcs 

 

        ขั้นตอนการตดั PVC ส่วนเกินท าใหมี้เศษ PVC ติดบนกระจกไปถึงมือลูกคา้  เม่ือน ากระจกท่ีมี

เศษ PVC ติดอยูไ่ปประกอบกบัรถยนต ์ การประกอบนั้นจะประกอบกนัไม่สนิท เกิดช่องวา่ง  เป็น

สาเหตุหน่ึงของการท่ีน ้าสามารถไหลเขา้สู่หอ้งผูโ้ดยสารได ้

        ผูจ้ดัท าจึงไดเ้พิ่มขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 3 คือขั้นตอนการเป่าเศษ PVC ออกจาก
กระจกหลงัการตดั PVC ส่วนเกิน  เพื่อไม่ใหเ้ศษ PVC ติดบนกระจกไปถึงมือลูกคา้  แลว้ท าการเก็บ
ขอ้มูลใหม่ ดงัภาพท่ี 4.2 Balancing Efficiency หลงัการปรับปรุง = 98.34%   
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ภาพที ่4.2   Yamazumi chart เดือนกนัยายน เพิ่มขั้นตอนการเป่าลม 

4.2 ผลการวเิคราห์ข้อมูล 

        จ  านวนพนกังานก่อนการปรับปรุงคือ 4 คน  หลงัจากรวมขั้นตอนการท างานของพนกังาน  

จ านวนพนกังานหลงัการปรับปรุงคือ 3 คน 

        Cycle Time ก่อนการปรับปรุงคือ 51 sec  หลงัจากปรับปรุงขั้นตอนการท างานของพนกังาน 

Cycle Time ท่ีไดคื้อ 40 sec  ลดลงจากก่อนการปรับปรุง 11 sec  คิดเป็น 21.56% 

        เม่ือจ านวนพนกังานและ Cycle Time ลดลง ส่งผลใหผ้ลิตภาพเพิ่มข้ึน แสดงดงัตารางท่ี 4.3   
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ตารางที ่4.3   แสดงขอ้มูลผลิตภาพเดือนกนัยายน หลงัการปรับปรุง 

Working 
time (Hr.) 

Time 
Yield (%) 

Pcs. Yield 
(%) 

Man power 
(Man) 

C.T.  
(Sec.) 

Productivity 
(Pcs/Man×Hr) 

7 80 99.80 3 40 23.95 

 

4.3 วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายการจัดท า

โครงการ 

        การประกอบกระจกบงัลมหนา้ของรถยนตรุ่์น Vios และ Yaris  Model 381A-FH เป็นรถยนต์

รุ่นใหม่ มี ผลิตภาพคือ 14.09 Pcs/Man×Hr  ซ่ึงการประกอบกระจกยงัไม่สามารถตอบสนองความ

ตอ้งการสั่งซ้ือของลูกคา้  ผูจ้ดัท าจึงตอ้งการเพิ่มผลิตภาพข้ึน 30% เพื่อเพิ่มความสามารถในการ

รับมือกบัการเปล่ียนแปลงของปริมาณความตอ้งการสั่งซ้ือของลูกคา้ 

        หลงัการเก็บขอ้มูลมาวเิคราะห์และท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานของพนกังานเพื่อลด 

Cycle Time และจ านวนพนกังาน  ผูจ้ดัท าไดข้อความร่วมมือกบัฝ่าย New Model และ QC ในการ

ปรับปรุงและแกไ้ขอุปกรณ์ในท างานท าใหพ้นกังานท างานดว้ยการเคล่ือนไหวท่ีนอ้ยลง  และไดรั้บ

ความสะดวกสบายข้ึน  ถึงแมว้า่ผูจ้ดัท าไดเ้พิ่มภาระงานของพนกังานคนท่ี 3  ผลิตภาพหลงัการ

ปรับปรุงก็ยงัเพิ่มข้ึนเป็น 23.95 Pcs/Man×Hr.  ซ่ึงเพิ่มข้ึนจากก่อนการปรับปรุง 69.98 %  ไดบ้รรลุ

ตามวตัถุประสงคท่ี์ก าหนดไว ้



บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1  สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

        จากการด าเนินการโดยใชแ้นวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา้มาเพื่อปรับปรุงขั้นตอนการ

ท างาน  โดยการลด จ านวนพนกังานและ Cycle Time ในสายการประกอบกระจกบงัลมหนา้ Model 

381A-FH ส่งผลให ้Productivity เพิ่มข้ึน 69.98% มากกวา่วตัถุประสงคท่ี์ก าหนดไว ้  

ตารางที ่5.1   แสดงค่าของสมดุลสายการผลิต Model 381A-FH 

 Balancing Efficiency 

Before 74.5 % 
After 98.34% 

 

ตารางที ่5.2   แสดงขอ้มูลเปรียบเทียบผลิตภาพก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 Working 
time (Hr.) 

Time 
Yield (%) 

Pcs. Yield 
(%) 

C.T.  
(Sec.) 

Man power 
(Man) 

Productivity 
(Pcs/Man×Hr) 

Before 7 80 99.80 51 4 14.09 
After 7 80 99.80 40 3 23.95 

 

5.2  แนวทางการแก้ไขปัญหา 

        จากการด าเนินโครงงานมีการปรับปรุงขั้นตอนการท างานของพนกังานในสายการประกอบ

กระจก Model 381A-FH  การท างานของพนกังานยงัไม่มีความคล่องตวัอีกทั้งยงัมีความสับสนใน

ขั้นตอนการท างาน  วธีิการแกไ้ขคือจดัอบรมพนกังานเพื่อใหมี้ความเขา้ใจตรงกนัถึงขั้นตอนการ

ท างานของแต่ละบุคคล  รวมทั้งจดัท าเอกสารจุดตรวจสอบคุณภาพพิเศษ (Q-Point) เป็นมาตรฐาน

ในการท างาน 
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5.3  ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

        อยากใหท้างบริษทัมีการส ารวจความพร้อมของพนกังานท่ีปรึกษาก่อนท่ีจะรับนกัศึกษาฝึกงาน  

เพื่อใหน้กัศึกษาฝึกงานไดเ้รียนรู้งานอยา่งเตม็ท่ี 
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บทสรุป 
  

โครงงานน้ีมีวตัถุประสงคใ์นการเพิ่มผลิตภาพของกระบวนการในการประกอบกระจกบงั

ลมหนา้ของรถยนตรุ่์น Vios และ Yaris ตวัใหม่ โดยการประยุกต์ใชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้ อนั

ไดแ้ก่ การใช้เอกสารงานมาตรฐานคน้สภาพปัญหาและการวิเคราะห์ดว้ย WHY WHY Analysis 

เพื่อหาสาเหตุของปัญหาและท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานของพนักงาน เช่น การลดการ

เคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น การรวมสถานีงานเขา้ดว้ยกนั รวมไปถึงการจดัล าดบัขั้นตอนการท างานใหม่ 

ผลลัพธ์ท่ีได้จากการปรับปรุงคือกระบวนการสามารถลดการใช้จ  านวนพนักงานในสายการ

ประกอบกระจกไดจ้  านวน 1 คน เวลารอบการท างานต่อช้ินลดลงจาก 51 วินาทีเหลือ 40 วินาที ผลิต

ภาพเพิ่มข้ึนจาก 14.09 ช้ินต่อชัว่โมง-คน เป็น 23.95 ช้ินต่อชัว่โมง-คน หรือคิดเป็น 69.98% ซ่ึง

มากกว่าเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ โครงงานน้ียงัท าการปรับปรุงกระบวนการเพื่อป้องกนัน ้ าไหลเขา้สู่

หอ้งโดยสารหลงัจากลูกคา้ติดตั้งกระจกเขา้กบัรถยนตอี์กดว้ย 
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Project’s  name  An Application of Toyota Production System for Model Line:  

A Case  Study of AGC Automotive(Thailand)Co.,Ltd. 
Writer   Ms. Panumas   Chumchuen 

Faculty   Faculty of Engineering, Production Engineering Program 

Faculty  Advisor Asst.Prof.Dr.Pisut   Pongchairerks (D.Eng.) 

Job  Superviser  Ms. Sunantha   Wingsakun 

Company’s  name AGC Automotive(Thailand)Co.,Ltd 

Business  Type / Product Safty Glass  

 
Summary 

 
The objective of this project is to increase the productivity of the process of assembling 

the parts into the windscreen of new Vios and Yaris by using Toyota Production System such as 
the uses of SAN TEN SET for finding out the problem conditions and WHY WHY Analysis to 
identify the root causes of the problem. Later this project improves the methods of this process by 
reducing unneccessary motions, combining work stations, arranging order of working steps, etc. 
The results of the improvemenyts are the reduction of 1 worker used in the process, the reduction 
of cycle time per piece from 51 seconds to 40 seconds, the improvement of productivity from 
14.09 pieces per man-hour to 23.95 pieces per man-hour or 69.98% which is higher than the 
predefined target. Moreover, this project also improves the methods to protect water flowing into 
car after the windscreen is already assembled. 
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ภาพที ่ก.6   Performance Analysis Board 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ก.7   Chuter Kanban Model 381A-FH 
 
 



54 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภา
พท

ี ่ก.
8  
 W

ork
 In

str
uc

tio
n ก

าร
ใช
 ้K

an
ba

n ห
นา้
 1 



55 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภา
พท

ี ่ข
..5

   W
ork

 In
str

uc
tio

n ก
าร
ใช
 ้K

an
ba

n ห
นา้
 1 

ภา
พท

ี ่ก.
9  
 W

ork
 In

str
uc

tio
n ก

าร
ใช
 ้K

an
ba

n ห
นา้
 2 



56 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภา
พท

ี ่ก.
10

   W
ork

 In
str

uc
tio

n ก
าร
ใช
 ้K

an
ba

n ห
นา้
 3 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ผลงานที่รับผดิชอบนอกเหนือจากโครงงาน 

  



58 

        จดัท ำบอร์ดในสำยกำรประกอบกระจก  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่ข.1   Production Meeting Board & Daily Attendance Checking 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ข.2   Fast Respond Board 
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        จดัท ำท่ีวำงอุปกรณ์ส ำหรับ Final Inspection Model 2WS ของกิจกรรม 5ส (สะดวก) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่ข.3   ท่ีวำงอุปกรณ์ส ำหรับ Final Inspection  Model 2WS  

 
        จดัท ำ Visual Control ป้ำยแจง้เตือน ปิดไฟ ทั้งในส ำนกังำนและสำยกำรประกอบกระจก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ข.4   ป้ำย แจง้เตือน ปิดไฟ 
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        จดัท ำเอกสำรจุดตรวจสอบคุณภำพพิเศษ หวัขอ้ กำรแยกประเภทของ Insulation และ จุด
สังเกตควำมแตกต่ำง ของ Model T2M และ 2WS 
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ภาคผนวก ค 
รายงานประจ าสัปดาห์ 
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