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 รายงานฉบบัน้ีเป็นการศึกษาเพื่อการดาํเนินการปรับลดรอบเวลาในการผลิต และทาํการ

ปรับปรุงไลน์ในการผลิต ในแผนกประกอบโคมไฟ ของพนกังาน ในโรงงานผลิตโคมไฟ 2 (Lamp 2) 

เพื่อใหท้นัต่อความตอ้งการของลูกคา้ โดยทั้งน้ีไดมี้การจบัเวลาการทาํงานของพนกังาน และรอบเวลา

การทาํงานของเคร่ืองจกัรในLine A-5 เพื่อนาํไปวิเคราะห์หาเวลามาตราฐานการทาํงานของคนและ

รอบเวลาการทาํงานของเคร่ืองจกัร (Standard Time) ค่าเวลาท่ีไดจ้ากการทาํงานจริง (Actual Time) 

และจาํนวนช้ินงานท่ีผลิตไดต่้อชัว่โมงการประกอบช้ินงานของพนกังาน โดยไดพ้ิจารณาถึงอตัราการ

ทาํงานของพนกังานโดยตรง จากการศึกษาพบวา่ ค่ารอบเวลาการทาํงาน (Cycle Time) กบัจาํนวน

ช้ินงานท่ีผลิตไดต่้อชัว่โมงมีค่าแปรผกผนักนั จากผลการศึกษา ทาํให้ทางโรงงานไดมี้ความเขา้ใจใน

มาตราฐานการทาํงานของพนักงาน จึงได้มีการดาํเนินการทาํการวิเคราะห์ และคาํนวณหาค่าเวลา

มาตรฐาน และลดไซเคิลไทม์การผลิตเพื่อให้ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้(Just In Time) ตาม

หลกัการผลิตโดยใชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้(TPS) 

 

คาํสาํคญั : การลดไซเคิลไทมใ์นการผลิต / ปรับปรุงไลน์ในการผลิต 
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 This report is a case study for Reduce Takt Time in production. And Kaizen of improving 

production line. The department consists of employees in manufacturing plants2, (Lamp2) to Just in 

time for customers. By the measurement of time employee has. And around the time of the 

machines in the Line A-5 for determine the standard of work and around the time the machine 

(Standard Time) time from the actual (Actual Time) and the number of pieces in produced per hour 

for assembly workers. They consider the employee directly. The study found that The work cycle 

time (Cycle Time) on the number of pieces produced per hour, the inverses. Case study, The factory 

will have an understanding of the standard work  its employees. The analysis has been performance. 

And calculate the standard time by the Education (Work Study) and the reduce Takt Time in 

production to keep pace with customer demand (Just In Time) in accordance with the principles of 

the Toyota production system (TPS.). And the data used to determine the production plan , 

Compensation(Payment for employees) and evaluation of incentive payments to employees. 

 
Keywords : Reduce Takt Time in production / Kaizen of improving production line  
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บทที ่1 

บทน ำ 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

 
สถานประกอบการ             บริษทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) 

ท่ีตั้ง                                    29/3 หมู่ท่ี 1 ถนน บางพนู-รังสิต ต าบล บา้นกลาง อ าเภอ เมือง 

                                           จงัหวดั ปทุมธานี 12000 

                                           โทรศพัท ์(662) 581-5462 

                                           โทรสาร (662) 581-5397  

ก่อตั้ง                                   30 พฤษภาคม 2523 

เงินทุนจดทะเบียน               383,125,000 บาท 

จ านวนพนกังาน                  รวม : 3,089 คน  (24 มิถุนายน 2557) 

                                             

 

              ภำพที ่1.1 แสดงแผนท่ี ท่ีตั้งของบริษทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) 
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              พื้นท่ีโครงการ                     144,430 ตารางเมตร 

              อาคาร                                  โรงงานผลิตหลอดไฟและโรงงานแม่พิมพ ์

                                                          โรงงานผลิตโคมไฟ 1,ฝ่ายออกแบบและพฒันา : (7,084 ตร.ม.) 

                                                          โรงงานผลิตโคมไฟ 2 : (9,848 ตร.ม.)    

                                                          โรงงานผลิตโคมไฟ 3 : (5,274.38 ตร.ม.) 

                                                          โรงงานผลิตโคมไฟ 5 : (9,278.69 ตร.ม.) 

                                                          โรงงานผลิตโคมไฟ 7 : (15,180 ตร.ม.) 

 

                                                           รวมพื้นท่ีโรงงานทั้งหมด : (55,137.91 ตร.ม.) 

                                             อาคารอ่ืนๆ (2,250.35 ตร.ม.) (ส านกังานใหญ่ , ฝ่ายการตลาด ฯลฯ) 

 

       ภำพที ่1.2 แสดงพื้นท่ีส่วนต่างๆของบริษทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) 
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1. 1.1 กลุ่มเครือข่ำยองค์กร “สแตนเลย์ กรุ๊ป” ทั้งภำยในและภำยนอกประเทศ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที ่1.3  แสดงภาพเครือข่ายการผลิตและส่งออกของ “เครือสแตนเลย ์กรุ๊ป” 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

ภำพที1่.4  แสดงภาพเครือข่ายการผลิตและส่งออกของ เครือไทยสแตนเลยแ์ละเอเช่ียนสแตยเลย ์
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 

 

            บริษัท ไทยสแตนเลย์การไฟฟ้า จ ากัด (มหาชน) เป็นบริษทัท่ีร่วมลงทุนไทยกับญ่ีปุ่น
ระหว่าง บริษทั สิทธิผล 1919 จ  ากดั กับบริษทั สแตนเลยอิ์เลคทริค จ ากดั ซ่ึงเป็นบริษทัญ่ีปุ่น      

โดยมีวตัถุประสงค ์เพื่อด าเนินธุรกิจการผลิต,น าเขา้และจ าหน่ายหลอดไฟและอุปกรณ์ให้แสงสวา่ง

ส าหรับยานพาหนะ   

            บริษทัมีการขยายกิจการเพื่อเป็นผูผ้ลิตอุปกรณ์ส่องสว่างยานยนต์อย่างครบวงจร    โดย

ประกอบไปดว้ย ฝ่ายวิจยัและพฒันา (R&D Center) โรงงานแม่พิมพโ์ลหะ (Die&Mold)  โรงงาน

หลอดไฟ (Bulb) และโรงงานผลิตโคมไฟ (Lamp) นอกจากน้ียงัไดมี้การร่วมลงทุนจดัตั้งบริษทัใน

ต่างประเทศ เช่น ลาว เวียดนาม อินโดนีเซีย อินเดีย เป็นตน้ รวมทั้งการให้ความช่วยเหลือด้าน

เทคนิคแก่ต่างประเทศดว้ย       

บริษทัลูกคา้ภายในประเทศ  ไดแ้ก่ 

บริษทั  ไทยฮอนดา้  แมนูแฟคเจอร่ิง  จ  ากดั 

บริษทั  ไทยยามาฮ่า  มอเตอร์  จ  ากดั 

บริษทั  ไทยซูซูกิ  มอเตอร์  จ  ากดั 

บริษทั  สยามนิสสัน ออโตโมบิล  จ  ากดั 

บริษทั  สิทธิผล  1919  จ  ากดั 

บริษทั  คาวาซากิ  มอเตอร์  เอน็เตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากดั  

บริษทั  ฮอนดา้  ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ ากดั 

บริษทั  อีซุซุ  มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 

บริษทั  มิตซูบิชิ  มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 

บริษทั  ออโต ้อลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั 

บริษทั  โตโยตา้  มอเตอร์  (ประเทศไทย) จ ากดั 

และลูกคา้ต่างประเทศ  ไดแ้ก่  ประเทศญ่ีปุ่น อินโดนีเซีย สหรัฐอเมริกา มาเลเซีย และ 

อินเดีย เป็นตน้ 
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1.2.1  ผลติภัณฑ์ทีผ่ลติในบริษัท 

              บริษทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) เป็นบริษทัผลิตช้ินส่วนและอะไหล่ใน
อุตสาหกรรมยานยนต ์ช้ินส่วนหลกัๆท่ีผลิต อาทิเช่น โคมไฟหนา้ โคมไฟทา้ย และไฟสัญญาณ

ต่างๆ ของยานยนตห์ลายชนิด 

ผลิตภณัฑห์ลกัๆของบริษทั ไดแ้ก่   1. หลอดไฟยานยนต ์

                                                         2.โคมไฟส่องสวา่งยานยนต ์

- โคมไฟหนา้และทา้ยรถยนต ์

- โคมไฟหนา้และทา้ยรถจกัรยานยนต ์

    3.แม่พิมพ ์

 

ซ่ึงรูปท่ีจะแสดงต่อไปน้ีจะเป็นผลิตภณัฑท์ั้งหมดของบริษทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั 

(มหาชน) ดงัแสดงในภาพท่ี 1.5 - 1.14 

 

ผลติภัณฑ์หลอดไฟยำนยนต์ 

 

                          ภำพที ่1.5 แสดงผลิตภณัฑห์ลอดไฟยานยนต ์(Bulb) 
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ผลติภัณฑ์โคมไฟรถยนต์ 

                         ภำพที ่1.6  แสดงผลิตภณัฑโ์คมไฟของรถยนตจ์ากดา้นหนา้ (Front View) 

Head Lamp 

    

    

                     

                       ภำพที ่1.7 ตวัอยา่งผลิตภณัฑโ์คมไฟหนา้ของรถยนต์ (Head Lamp) 
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                   ภำพที ่1.8 แสดงผลิตภณัฑโ์คมไฟของรถยนตจ์ากดา้นหลงั (Rear View) 

 

Rear Combination Lamp 

    

    

   

 ภำพที ่1.9 ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์Rear Combination Lamp 
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ผลติภัณฑ์โคมไฟรถจักรยำนยนต์ 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที ่1.10  แสดงผลิตภณัฑ์โคมไฟรถจกัรยานยนตจ์ากดา้นหนา้ (Front View) 

 

Head Combination Lamp 

    

 

    

 

    

                                  ภำพที ่1.11  ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์Head Combination Lamp 
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          ภำพที ่1.12 แสดงภาพผลิตภณัฑโ์คมไฟรถจกัรยานยนตจ์ากทางดา้นทา้ย (Rear View) 

 

Rear Combination Lamp 

 

    

 

    

 

  

ภำพที ่1.13  ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์Rear Combination Lamp 
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ผลติภัณฑ์แม่พมิพ์ 

 

 

 

 

 

                               ภำพที ่1.14 แสดงภาพผลิตภณัฑ ์แม่พิมพ ์(Mold & Die) 

 

1.3 รูปแบบกำรจัดองกรณ์,กำรบริหำรองกรณ์และวสัิยทศัน์ของบริษทัในเครือ 

  โครงสร้ำงองกรณ์ 

                                         ภำพที ่1.15 แสดงโครงสร้างการบริหารภายในองกรณ์ 
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นายอภชิาต  ลีอ้ิสระนุกูล 

(ประธานกรรมการบริษัท) 

    นายโคอิจิ  นางาโนะ 

(ประธานกรรมการบริหาร) 

   นายทะนง  ลีอ้ิสระนุกูล 

           (กรรมการ) 

   นายโชคชัย  ตัง้พูลสินธนา 

        (กรรมการอิสระ) 

   นายสุชาต ิ พศิิษฐวานิช 

        (กรรมการอิสระ) 

   นายพจิารณ์  สุขภารังสี 

       (กรรมการอิสระ) 

   นายโทะรุ  ทานาเบะ 

         (กรรมการ) 

   นายชิเกะคิ  มุโตะ 

        (กรรมการ) 

คณะกรรมกำรและผู้บริหำรบริษัท 

                                                   

 

                                                    

 

                                                      

 

                                                                           

 

 

 

 

 

 

 

             ภำพที1่.16 แสดงภาพคณะกรรมการบริษทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) 

   นายคาซึมิ  สึมิยะ 

      (กรรมการ) 

   นางพมิพ์ใจ  เหล่าจินดา 

           (กรรมการ) 

   นางพรทิพย์  เศรษฐีวรรณ 

             (กรรมการ) 

   นายกฤษดา  วิศวธีรานนท์ 

    (ประธานกรรมการอิสระ) 



12 
 

นโยบำยก ำกบัดูแลกจิกำรของบริษัท 

1.  จดัให้มีแนวทางเก่ียวกบัจริยธรรมธุรกิจหรือจรรยาบรรณ และจรรยาบรรณของกรรมการ

และพนกังานใหถื้อปฏิบติั และเฝ้าสังเกตถึงการปฏิบติัตามแนวทางดงักล่าวและพิจารณาทบทวน

และปรับปรุงใหเ้ป็นปัจจุบนั 

2. ก าหนดโครงสร้างบทบาทหนา้ท่ีและความรับผดิชอบของคณะกรรมการและผูบ้ริหารอยา่ง

ชดัเจนและเหมาะสม 

3. ก าหนดใหค้ณะกรรมการมีการประเมินผลการปฏิบติังานของตนเอง 

4. จดัท าและรักษาไว ้ทบทวนระบบการควบคุมทั้งการควบคุมทางการเงิน การด าเนินงาน

และการก ากบัดูแลการปฏิบติังานท่ีมีประสิทธิผลด าเนินไปในลกัษณะท่ีถูกตอ้งตามกฎหมายและ

จริยธรรมท่ีดีตลอดจนการจดัการความเส่ียงและการให้ความส าคญักบัสัญญาณเตือนภยัล่วงหน้า

และรายงานผดิปกติทั้งหลาย 

5. ด าเนินการให้มีการเปิดเผยขอ้มูลท่ีถูกตอ้ง ครบถว้น โปร่งใส และทนัเวลาให้แก่ผูถื้งหุ้น

และผูมี้ส่วนไดเ้สียไดรั้บสารสนเทศอยา่งเท่าเทียมกนั 

6. ให้มีระบบการรายงานทางการเงินและการตรวจสอบท่ีมีความเช่ือถือได้  ประเมินความ

เพียงพอของการควบคุมภายใน การจดัการความเส่ียงและการติดตามให้มีการปฏิบติังานท่ีมี

ประสิทธิผล 

7. ด าเนินการให้มัน่ใจว่าสิทธิของผูถื้อหุ้นและผูที้ส่วนไดเ้สียไดรั้บการคุม้ครองและปฏิบติั

อยา่งเท่าเทียม 

8. ดูแลและจดัการแกปั้ญหาความขดัแยง้ทางผลประโยชน์อยา่งรอบคอบและโปร่งใส 

9. จดัใหมี้ระบบการดูแลดา้นส่ิงแวดลอ้มและสังคม 
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วสัิยทศัน์กลุ่มบริษัทในเครือสแตนเลย์ 

 
           ภำพที ่1.17 แสดงวสิัยทศัน์ของบริษทั ไทยสแตน์เลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) 

 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 

ต ำแหน่ง         นกัศึกษาฝึกงาน 

หน้ำที่งำนทีไ่ด้รับมอบหมำย             1.จดัท าและด าเนินการในปรับปรุงลดเวลาการผลิต

จริงใหเ้ท่ากบั Standard Time  

2.ช่วยจดัท า จดัเตรียมและแกไ้ขเอกสารในการ

บรรยายของพนกังาน 

3.ช่วยถ่ายภาพและจดบนัทึกการคอมเมน้ทจ์าก

ผูบ้ริหารในเวลาท่ีทางฝ่ายลงท ากิจกรรมตามโรงงาน

และหน่วยงานต่างๆ (อาทิ เช่น Snap trainer , Snap 

player) 
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1.5 พนักงำนทีป่รึกษำและต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 

ช่ือ-นามสกุล    :    นางศศิธร  ทองสุก ( Mrs.Sasithorn  Thongsook )   

Division          :    SNAP - Office of  SNAP Promotion Division 

Department     :    SNAP - Office of SNAP Promotion Department 

Position           :    Department  Manager 

Intercom          :    02-581-5462 #1322 

E-mail               :    sasithorn@stanley.co.th 

 

ช่ือ-นามสกุล    :    นายชยัวฒัน์  บุญทา ( Mr.Chaiwat  Boonta ) 

Division          :    SNAP - Office of  SNAP Promotion Division 

Department     :    SNAP - Office of  SNAP Promotion Department 

Position            :     - 

Intercom          :    02-581-5462 #1326 

E-mail             :    chaiwat_b@stanley.co.th 

 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 

เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 2 มิถุนายน 2557 จนถึงวนัท่ี 30 กนัยายน 2557 การปฏิบติังาน

รวมระยะเวลาทั้งสิน 18 สัปดาห์ 

 

1.7 วตัถุประสงค์ของโครงงำน 

1. เพื่อลดรอบเวลาการท างาน(Cycle Time)ในกระบวนการผลิตโคมไฟหน้า

รถจกัรยานยนตใ์หท้นัต่อความตอ้งการของลุกคา้ 

 

1.8ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำน 

1.    ลดรอบเวลาการท างาน(Cycle Time) ใหไ้ด ้10% 
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บทที2่ 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1         TOYOTA PRODUCTION SYSTEM 

เม่ือพูดถึงตน้ก ำเนิด TPS หรือระบบกำรผลิตแบบ Toyota Production System ก่อนอ่ืนเรำ
จ ำเป็นตอ้งศึกษำประวติัศำสตร์อนัยิ่งใหญ่และยำวนำนของบริษทั Toyota ท่ีประสบควำมส ำเร็จใน
กำรสร้ำงสรรค์ผลงำนและกำรบริหำรองค์กรอย่ำงมีประสิทธิภำพโดยมีส่วนแบ่งกำรตลำดเป็น
อนัดบั 1 ของประเทศไทยและเป็นบริษทัผูผ้ลิตรถยนตร์ะดบัแนวหน้ำของโลก  เป็นองค์กรเดียว
ในช่วงวิกฤตเศรษฐกิจตกต ่ำบริษัทไม่ได้ปลดพนักงำนออกแต่แก้ปัญหำโดยกำรผลิตให้ช้ำลง
เน่ืองจำกบริษทัมองวำ่คนเป็นปัจจยัท่ีส ำคญัท่ีสุดและมองกำรณ์ไกลไปถึงช่วงเศรษฐกิจฟ้ืนตวั เม่ือ
เศรษฐกิจดีข้ึนจะไม่มีคนท ำงำนกำรตดัสินใจดงักล่ำวท ำให้บริษทัฯได้รับกำรยอมรับมำกข้ึนตน้
ก ำเนิดของTPS สำมำรถแบ่งออกเป็น 2 ส่วนดว้ยกนัหรือ 2 DNA ของโตโยตำ้คือ  The Toyota Way 
และ Toyota Production System 

 
2.1.1     นิยามของ The Toyota way  

บริษทั Toyota ในประเทศญ่ีปุ่นก่อตั้งมำประมำณ 60-70 ปีแลว้โดยตระกูลโตโยดะมีอำชีพ
ท ำนำแต่มีบุตรชำยคนหน่ึงเม่ือเห็นมำรดำทอผำ้จึงช่วยคิดประดิษฐ์เคร่ืองป่ันดำ้ยท่ีใชก้ลไกพลงัน ้ ำ
หมุนและประดิษฐเ์คร่ืองทอผำ้ข้ึนมำและมีกำรจดลิขสิทธ์ิจำกนั้นจึงพฒันำมำผลิตรถยนตแ์ละก่อตั้ง
เป็นบริษทั Toyota ข้ึนมำจนถึงปัจจุบนับริษทั Toyota จึงถือเป็นบริษทัท่ีก่อก ำเนิดข้ึนมำจำกกำร
คิดคน้และปรับปรุงอย่ำงต่อเน่ืองมีกำรบูรณำกำรกนัระหว่ำงกำรคิดสร้ำงสรรค์ (Creative) และคิด
ปรับปรุงอยูเ่ร่ือยๆ (Kaizen) และไดมี้กำรก ำหนดวถีิแห่ง Toyota ข้ึนเม่ือปี 2001 คือ 

• ปรัชญำกำรท ำงำนร่วมกนัขององคก์ร 
• พฤติกรรมนิยมท่ีปฏิบติัร่วมกนัในองคก์ร 
• วฒันธรรมองคก์ร 
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หลกัส ำคญัของ Toyota Way ประกอบดว้ย 2 เสำหลกัแบ่งยอ่ยออกไปเป็นอีก 5 เร่ืองยอ่ยดงัน้ี 

Continuous Improvement     1. ควำมทำ้ทำย (Challenge) 
      2. ไคเซ็น (Kaizen)   
      3. เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) 

Respect For People                1. กำรยอมรับนบัถือ (Respect) 
      2. กำรท ำงำนเป็นทีม (Team Work) 

 
2.1.2      นิยามของ Toyota Production System  

2.1.2.1  Toyota Production System (TPS) คือ  
ระบบกำรผลิตของToyota ท่ียึดหลกักำรผลิตโดยท่ีไม่ให้มีสินคำ้เหลือ หลกัดงักล่ำวมี

จุดประสงคคื์อผลิตเฉพำะสินคำ้ท่ีขำยไดเ้ท่ำนั้น โดยจะผลิตสินคำ้ท่ีมีคุณภำพและผลิตสินคำ้ดว้ย
ตน้ทุนท่ีต ่ำกวำ่เพื่อเป็นกำรลดตน้ทุนกำรผลิต โดยมองว่ำกำรผลิตโดยมีสินคำ้ในStock ถือวำ่เป็น
ตน้ทุน จึงตอ้งผลิตโดยไม่ใหมี้ Stock เหลือ เพื่อใหเ้ป็นกำรผลิตโดยไม่มีตน้ทุน หลกักำรดงักล่ำวท ำ
ให้สินคำ้มีตน้ทุนกำรผลิตต ่ำ โดยใชว้ิธีกำร 2 เสำหลกัของระบบกำรผลิตแบบ Toyota Production 
System คือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                            ภาพที2่.1 แสดงภำพ Toyota Production System “House” 
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 2.1.2.2      เสาหลกัที ่1 Just In Time (JIT) คือ 
  ปรัชญำท่ีมุ่งหมำยใหผ้ลิตส่ิงท่ีตอ้งกำร ส่งมอบไดต้ำมเวลำท่ีตอ้งกำรในปริมำณท่ีตอ้งกำร
และผลิตส่ิงท่ีตอ้งกำร ซ่ึงก็หมำยถึงทนัเวลำพอดีนัน่เอง เร่ือง กำรก ำจดัของเสีย หรือควำมสูญเสีย ท่ี
เป็นท่ีรู้จกักนัดี มี 7 ประเภท ในระบบของ JIT จะเรียกวำ่ 7 Muda 

หลกักำรท่ีน ำมำใชใ้น JIT ไดแ้ก่ 
1. ระบบดึง(Pull System) เป็นกำรควบคุมเวลำและปริมำณกำรเคล่ือนยำ้ยวตัถุดิบ 

ช้ินส่วนหรือสินคำ้โดยใช ้Kanban 
2. กระบวนกำรผลิตต่อเน่ือง(Continuous Flow Processing)เพื่อให้ Lead Time ในกำรผลิต

ในแต่ละรอบของกระบวนกำรเหลือนอ้ยท่ีสุด 
3. รอบกำรผลิต(Takt Time) ปรับปรุงกระบวนกำรใหใ้ชเ้วลำในกำรผลิตต ่ำสุด 
 

2.1.2.3        เสาหลกัที ่ 2 Jidoka คือ  
JIDOKA หรือในควำมหมำยของค ำภำษำองักฤษวำ่ “Autonomation” หมำยควำมวำ่ กำร

ควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติั ในควำมหมำยของ TOYOTA คือ กำรใชเ้คร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรใน
กำรป้องกนัควำมผิดพลำดในกำรท ำงำนท่ีอำจจะท ำให้สินคำ้เสียเกิดข้ึน หรือในทุก ๆ กระบวนกำร 
หำกเกิดกำรผิดพลำดข้ึน จะมีระบบอตัโนมติัเพื่อหยุดย ั้งกำรส่งสินคำ้ท่ีมีควำมเสียหำยหรือคุณภำพ
ไม่ไดม้ำตรฐำน ไปยงักระบวนกำรต่อไปซ่ึงอำจจะส่งผลให้เกิดกำรผลิตสินคำ้ส ำเร็จรูปท่ีไม่ได้
คุณภำพหรือไม่ไดม้ำตรฐำนส่งไปยงัถึงมือลูกคำ้ได ้หรืออำจกล่ำวอยำ่งสั้น ๆ ไดว้ำ่ ระบบ JIDOKA 
คือกระบวนกำรควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติัเพื่อป้องกนัขอ้ผิดพลำดท่ีอำจเกิดข้ึนในสำยกำรผลิต
หรือในเคร่ืองจกัร 

ในทำงปฎิบติัของ TOYOTA ระบบ JIDOKA จะเร่ิมจำกกำรติดตั้งสัญญำณไฟฟ้ำ 
(Andon) ท่ีจะบอกช่ือรถ รุ่น และขอ้มูลต่ำง ๆ ท่ีจะท ำให้พนกังำนทรำบวำ่จะตอ้งประกอบช้ินส่วน
ใดบำ้ง อะไหล่ใดบ้ำ้ง หำกพบขอ้ผิดพลำดท่ีไม่จ  ำเป็นตอ้งมีกำรหยุดสำยกำรผลิต เช่น พนกังำนใส่
หรือประกอบช้ินส่วนผิดพลำดจำกท่ีก ำหนดไว ้สัญญำณเตือนจะดงัข้ึนทนัที แต่หำกวำ่มีเหตุกำรณ์
ฉุกเฉินข้ึน บริษทัไดมี้ระบบท่ีเรียกวำ่ กำรก ำหนดจุดหยุด (Fixed Position Stop System) ไว ้ โดย
พนักงำนสำมำรถดึงสัญญำณน้ีเพื่อเป็นกำรเรียกให้หัวหน้ำงำนได้สำมำรถเขำ้มำตรวจสอบและ
แกไ้ขไดท้นัท่วงที นอกจำกนั้น ณ ขั้นตอนสุดทำ้ยของระบบนั้นยงัมีระบบท่ีเรียกวำ่ POKAYOKE 
หรือเคร่ืองมือท่ีป้องกนัสถำนกำรณ์อนัผิดปกติอนัอำจเป็นเหตุให้เกิดปัญหำไดก่้อนท่ีจะส่งต่อไปยงั
ระบบอ่ืน ๆขอ้ดีของระบบ Jidoka นั้น ไม่เพียงแต่จะช่วยให้ไม่มีสินคำ้เสียหำยหรือไม่ไดม้ำตรฐำน
เกิดข้ึนเท่ำนั้นแต่จะช่วยใหก้ำรไหลของวสัดุในระบบ JIT ท ำไดอ้ยำ่งมีประสิทธิภำพดว้ย ซ่ึงจะช่วย
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ลดเวลำกำรท ำงำน และป้องกนักำรเกิดของเสีย (Waste) ในระบบ เช่น กำรเสียเวลำตรวจสอบสินคำ้ 
กำรรอคอย กำรขนส่ง และสินคำ้เสียหำยหรือคุณภำพไม่ไดม้ำตรฐำน ซ่ึงหลกักำร 3 ประกำรท่ี
ส ำคญัของ Jidoka คือ กำรแยกกำรท ำงำนของพนกังำนกบักำรท ำงำนของเคร่ืองจกัรออกจำกกนั กำร
พฒันำอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือเพื่อป้องกันกำรท ำให้สินคำ้เสียหำยหรือไม่ได้คุณภำพ และกำร
ประยกุตใ์ช ้Jidoka กบักระบวนกำรประกอบช้ินส่วนต่ำง ๆ 

 
2.1.2.4     ความสูญเสีย (MUDA) 7 ประการมีอะไรบ้าง 

ควำมสูญเสีย คือ กำรสูญเสียทรัพยำกรกำรผลิตท่ีส่งผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทุน คุณภำพ 
และกำรส่งมอบ ส่ิงท่ีเป็นอำกำรบ่งบอกให้ทรำบว่ำจะเกิดควำมสูญเสียมี 7 ประกำรดังน้ี 
             1.   ความสูญเสีย เ น่ืองจากการผลิต เกินจ า เ ป็น (Overproduction) 
กำรผลิตสินคำ้ในปริมำณมำกเกินจ ำเป็นหรือผลิตไวล่้วงหน้ำเป็นเวลำนำนมำจำกแนวควำมคิด
ดั้งเดิมท่ีตอ้งกำรให้แต่ละกระบวนกำรผลิตจะตอ้งผลิตช้ินงำนออกมำให้มำกท่ีสุดในกระบวนกำร
ผลิตเป็นจ ำนวนมำกเพื่อให้ตน้ทุนกำรผลิตต่อหน่วยต ่ำสุดโดยไม่ไดค้  ำนึงวำ่จะท ำให้มีงำนระหวำ่ง
ท ำ (Work in Process: WIP) จึงท ำให้กระบวนกำรผลิตขำดควำมยืดหยุน่ หรือเม่ือแต่ละสถำนีงำนท่ี
อยูใ่นสำยงำนกำรผลิตเดียวกนัจ ำเป็นตอ้งท ำงำนต่อเน่ืองกนัไม่สำมำรถผลิตช้ินงำนไดอ้ยำ่งสมดุลก็
จะเกิดงำนระหวำ่งท ำ กำรผลิตยิ่งมำกก็จะท ำให้งำนระหวำ่งท ำในกระบวนกำรผลิตมำกข้ึนตำมไป
ดว้ย 

               2.     ค ว า ม สู ญ เ สี ย เ น่ื อ ง จ า ก ก า ร เ ก็ บ วั ส ดุ ค ง ค ลั ง  (Inventory) 
กำรซ้ือวสัดุคร้ังละจ ำนวนมำกเพื่อรับประกนัว่ำจะมีวสัดุส ำหรับกำรผลิตเพียงพอตลอดเวลำ หรือ
สั่งซ้ือวสัดุตำมปริมำณกำรสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ) หรือสั่งซ้ือวสัดุตำมปริมำณกำรสั่งซ้ือท่ี
ประหยดัในกรณีมีส่วนลดดำ้นรำคำ จะส่งผลให้มีปริมำณวสัดุอยูใ่นคลงัมำกเกินควำมตอ้งกำรใช้
งำนอยูเ่สมอ  

                 3. ค ว า ม สู ญ เ สี ย เ น่ื อ ง จ า ก ก า ร ข น ส่ ง  (Transportation) 
กำรขนส่ง หมำยถึง กิจกรรมท่ีท ำให้วสัดุแต่ละชนิดภำยในโรงงำนเกิดกำรเคล่ือนยำ้ยเปล่ียนแปลง
สถำนท่ีเพื่อท ำใหก้ระบวนกำรผลิตด ำเนินไปไดอ้ยำ่งต่อเน่ือง ถำ้กำรบริหำรจดักำรและควบคุมกำร
ขนส่งไม่เหมำะสมก็จะท ำใหต้น้ทุนกำรขนส่งสูงข้ึน เช่น กำรขนถ่ำยวสัดุซ ้ ำซ้อน เลือกเส้นทำงกำร
ขนส่งไม่เหมำะสม ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทำงกำรขนส่งวสัดุให้เหลือน้อยท่ีสุดเท่ำท่ี
จ  ำเป็นเพรำะกำรขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่ำเพิ่ม และในกรณีน้ีจะไม่พิจำรณำกำรขนส่ง
ภำยนอกโรงงำน 
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              4.  ค ว า ม สูญ เ สี ย เ น่ื อ ง จ า ก ก า ร เ ค ลื่ อ น ไหว  (Motion) 
กำรเคล่ือนไหวดว้ยท่ำทำงกำรท ำงำนไม่เหมำะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กลตวั กม้ตวัยกของ
หนกัท่ีวำงอยูบ่นพื้น หรือกำรท ำงำนกบัเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีมีขนำด น ้ ำหนกั และสัดส่วนท่ีไม่
เหมำะสมกบัร่ำงกำยของผูป้ฏิบติังำนเป็นระยะเวลำนำนจะท ำใหเ้กิดควำมเม่ือยลำ้ต่อร่ำงกำย และยงั
เกิดควำมล่ำชำ้ในกำรท ำงำนอีกดว้ย 

                5.      ความสูญเ สีย เ น่ืองจากการผลิตมาก ข้ันตอน (Excess Processing) 
กำรมีขั้นตอนกำรผลิตท่ีมำกเกินควำมจ ำเป็นหรือกระบวนกำรผลิตท่ีมีกำรท ำงำนซ ้ ำกันหลำย
ขั้นตอนเกินควำมจ ำเป็นจะท ำให้เกิดควำมล่ำช้ำในกำรผลิตเพรำะงำนเหล่ำนั้นไม่ท ำให้เกิด
มูลค่ำเพิ่มกับผลิตภณัฑ์ รวมทั้งกระบวนกำรผลิตท่ีไม่ช่วยให้ผลิตภณัฑ์มีคุณภำพดีข้ึน เช่น 
กระบวนกำรตรวจสอบคุณภำพ ซ่ึงไม่ท ำให้เกิดมูลค่ำเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ ดงันั้นกำรตรวจสอบ
คุณภำพควรจะรวมอยู่ในกระบวนกำรผลิต โดยให้พนกังำนผลิตเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบักำร
ท ำงำนหรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท ำงำน 
                 6.    ค ว า ม สู ญ เ สี ย เ น่ื อ ง จ า ก ก า ร ร อ ค อ ย  (Delay) 
กำรรอคอยเกิดจำกเคร่ืองจกัรหรือพนกังำนหยุดท ำงำนเน่ืองจำกตอ้งรอคอยปัจจยักำรผลิต เช่น 
วตัถุดิบ ช้ินส่วน เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง จดัสำยงำนกำรผลิตไม่สมดุล กำรเปล่ียนรุ่นผลิต เป็นตน้ ซ่ึงจะ
ท ำใหก้ำรผลิตเป็นไปดว้ยควำมล่ำชำ้ไม่เตม็ก ำลงักำรผลิต และกำรส่งมอบสินคำ้อำจไม่ทนัก ำหนด 
                  7.      ค ว า ม สู ญ เ สี ย เ น่ื อ ง จ า ก ก า ร ผ ลิ ต ข อ ง เ สี ย  (Defects) 
กำรคน้หำของเสียหรือปรับปรุงคุณภำพ คือ กำรตรวจสอบ แต่ไม่สำมำรถก ำจดัสำเหตุของกำรผลิต
ของเสียได้ เพียงแต่เป็นขั้นตอนในกำรเลือกของเสียออกจำกกระบวนกำรผลิตเท่ำนั้น ตน้ทุนท่ี
เกิดข้ึนจำกกำรผลิตของเสียก็ยงัคงอยู ่และหำกตรวจสอบไม่รัดกุมพอก็อำจมีของเสียหลุดรอดไปถึง
มือลูกคำ้ ท ำใหภ้ำพลกัษณ์ขององคก์รเสียหำย ขำดควำมน่ำเช่ือถือในคุณภำพของสินคำ้ และเม่ือเกิด
ของเสียก็จะตอ้งน ำไปแกไ้ขใหมี้คุณลกัษณะถูกตอ้งตำมควำมตอ้งกำรของลูกคำ้หรือก ำจดัทิ้งท ำให้
ตน้ทุนกำรผลิตสูงข้ึน 
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                     ภาพที ่2.2  แสดงภำพควำมสูญเสีย (Muda) ทั้ง 7 ประกำร 

 นอกจำกน้ียงัมี  MURI คือ กำรรับภำระเกินควำมสำมำรถของบุคคลและอุปกรณ์ 
              MURA คือ แผนกำรผลิตหรือปริมำณกำรผลิตท่ีไม่สม ่ำเสมอ 
 

2.1.2.5   ระบบคัมบัง (Kanban) 

ระบบคมับงั ถือไดว้ำ่เป็นส่วนหน่ึงของระบบ JIT ท่ีไดรั้บกำรพฒันำข้ึนมำเพื่อใชใ้นกำร
พฒันำคุณภำพและควบคุมกำรไหลของงำน  ช่วยให้กำรท ำงำนมีกำรประสำนงำนท่ีดีและมี
ประสิทธิภำพ  ซ่ึงเป็นท่ีรู้จกักนัอยำ่งกวำ้งขวำงวำ่ "Kanban" หมำยถึง บตัร ป้ำย หรือสัญลกัษณ์ ท่ี
สำมำรถบอกถึงกำรไหลของงำน เพื่อควบคุมกำรปฏิบติังำนในโรงงำน  โดยมีแนวปฏิบติัอยู่ 2 
ประกำร คือ กำรควบคุมไม่ใหมี้กำรผลิตมำกเกินควำมตอ้งกำร และลดระยะเวลำในกำรผลิตให้สั้น
ลง  

 สรุปก็คือ ระบบคมับงัก็คือระบบกำรใช ้บตัร ป้ำย หรือกระดำนบนัทึกสั้น ๆ ในระบบ
กำรผลิตแบบทนัเวลำพอดี โดยคนงำนท่ีอยูใ่นขั้นตอนถดัไปจะน ำช้ินส่วนมำจำกขั้นตอนก่อนหนำ้
ตน โดยทิ้งคมับงัไวโ้ดยระบุไวใ้นคมับงันั้นวำ่ ตนไดน้ ำช้ินส่วนไปจ ำนวนเท่ำไร เม่ือใชช้ิ้นส่วน
หมดแลว้ ก็ส่งคมับงัแผน่เดิมกลบัไปยงัขั้นตอนก่อนหนำ้ตน เพื่อส่งช้ินส่วนเพิ่มเติม  กำรใชค้มับบั
น้ีคือส่วนท่ีส ำคญัท่ีสุดของระบบกำรผลิตแบบทนัเวลำพอดี ดงันั้น ระบบกำรผลิตแบบทนัเวลำพอดี 
จึงมีช่ือเรียกอีกอยำ่งวำ่ "คัมบัง" โดยบริษทัโตโยตำ้มอเตอร์น ำมำใชเ้ป็นบริษทัแรก เพื่อลดค่ำใชจ่้ำย 
และลดกำรสูญเสียท่ีเกิดจำกกำรเก็บช้ินส่วนท่ีไม่ไดใ้ชไ้วม้ำกเกินควำมจ ำเป็น หลกักำรส ำคญัของ
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ระบบน้ีคือ คนงำนแต่ละคนจะรับปริมำณช้ินส่วนเท่ำท่ีจ  ำเป็นของตนเท่ำนั้น จึงไม่จ  ำเป็นตอ้งเก็บ
รักษำช้ินส่วนท่ีเกินควำมจ ำเป็นเอำไว ้
   
2.1.2.6   แนวคิดการผลติแบบระบบดึง คืออะไร 
 

กำรผลิตแบบระบบดึง (Pull System) คือกระบวนกำรในกำรผลิตสินคำ้ท่ีด ำเนินกำรในกำร
ผลิตแบบดึงช้ินงำนจำกกระบวนกำรก่อนหนำ้นั้นมำท ำกำรผลิต จำกนั้นกระบวนกำรก่อน หนำ้นั้น
จะท ำกำรผลิตมำชดเชยเท่ำกบัปริมำณท่ีถูกดึงไป 

ลกัษณะของระบบกำรผลิตแบบดึง(Pull System) จะมีลกัษณะดงัน้ี 
1. จะท ำกำรผลิตสินค้ำตำมควำมต้องกำรของลูกค้ำ ไม่ได้ผลิตตำมแผนของบริษทัท่ีท ำกำร

พยำกรณ์เอำไว ้
2. แต่ละสถำนีงำนท่ีท ำกำรผลิต มีควำมเช่ือมโยงกนัและสัมพนัธ์กนักระบวนกำรหน้ำจะท ำกำร

ผลิตให้เพียงพอต่อควำมต้องกำรของกระบวนกำรหลังเท่ำนั้ น และจะหยุดก็ต่อเ ม่ือ
กระบวนกำรหลงัผลิตไม่ทนั และมีกำรส่ือสำรระหวำ่งหน่วยงำนท่ีดี และเช่ือมโยงกนั 

3. ปัญหำต่ำงๆสำมำรถมองเห็นไดช้ดัเจนตำมหลกัของกำรควบคุมดว้ยสำยตำ 
4. เม่ือกระบวนกำรใดเกิดปัญหำ กระบวนกำรอ่ืนๆก็ไม่สำมำรถท่ีจะผลิตได ้จึงท ำใหล้ดของเสีย 
5. ปริมำณสินคำ้คงคลงัต ่ำลงและเป็นกำรลดตน้ทุนในกำรผลิตไดอี้กดว้ย 
6. เวลำในกำรผลิตสั้นลง (Lead Time) เน่ืองจำกไม่ตอ้งมีกำรรองำนท ำใหลู้กคำ้พึ่งพอใจเพรำะได้

ของไว 
 
 

                                     
 
 
 
 
 
 
 
                                  ภาพที ่2.3 แสดงภำพระบบกำรดึง (Pull System) 
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2.2     นิยามความหมายของ Lead Time, Cycle Time และ Takt Time 
 
 2.2.1  นิยามและความหมายของ Lead Time คือ 

ระยะเวลำในกำรรอคอยสินคำ้หลงัจำกท่ีไดก้ำรตกลงซ้ือขำยสินคำ้ระหว่ำงผูซ้ื้อและผูข้ำย
เป็นท่ีเรียบร้อย โดยก ำหนดวนัส่งมอบสินคำ้อำจจะแตกต่ำงกนัออกไปข้ึนอยู่กบัประเภทสินค้ำ
ลกัษณะกำรผลิต กำรขนส่ง แหล่งท่ีมำของสินคำ้ท่ีอำจจะอยูห่่ำงไกลจำกผูส้ั่งซ้ือก็มีผลทั้งส้ิน 

ดงันั้นกำรก ำหนด Lead Time จึงตอ้งค ำนึงถึงปัจจยัเร่ืองควำมพร้อมของผูข้ำย กำรผลิต 
กำรขนส่งและอำจจะตอ้งเผื่อเวลำไวส้ ำหรับเหตุกำรณ์ท่ีไม่คำดคิดบำ้ง เช่น กำรส่งวตัถุดิบล่ำช้ำ
เพรำะอำจจะท ำใหก้ำรขนส่งยำวนำนกวำ่ปกติ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                      ภาพที ่2.4 แสดงภำพอธิบำยระยะเวลำ Lead Time 
 

2.2.2 นิยามและความหมายของไซเคิลไทม์ (Cycle Time) คือ 
รอบกำรท ำงำน หรือ กำรท ำงำนท่ีวนซ ้ ำไปซ ้ ำมำของพนกังำนแต่ละคนท่ีรับผิดชอบซ่ึง

อำจจะท ำงำนอย่ำงเดียวหรือหลำยๆอย่ำงก็ได ้โดยกำรท ำงำนจะเร่ิมตั้งแต่กำรน ำเอำวตัถุดิบเขำ้สู่
ไลน์กำรผลิตและท ำกำรผลิตท่ีกระบวนกำรแรกแลว้ท ำกำรส่งต่อไปเร่ือยๆจนส้ินสุดท่ีกระบวนกำร
จดัเก็บ (Packing) และจะน ำไปเก็บท่ีทำ้ยไลน์เพื่อรอกำรชอปป้ิงหลงัจำกนั้นจะเร่ิมท ำกำรผลิตใหม่ 
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จะเป็นอย่ำงน้ีเร่ือยๆ โดยกำรดูรอบกำรท ำงำน(Cycle Time)ของพนกังำนนั้นให้ดูจำกกำรท ำงำน
ของพนกังำนรวมกบักำรท ำงำนของเคร่ืองจกัร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  ภาพที ่2.5 แสดงภำพกำรอธิบำยรอบกำรท ำงำน(Cycle Time) โดยใชก้รำฟ 
 

2.2.3  นิยามและความหมายของแทค็ไทม์ (Takt Time) คือ 
Takt Time (แทค็ไทม;์ T/T) มีท่ีมำจำกภำษำเยอรมนั “taktziet” ซ่ึงหมำยควำมวำ่ “รอบเวลำ

ของนำฬิกำ” เพื่อกำรวดั เช่น จงัหวะของดนตรี เม่ือน ำมำใชใ้นส่วนกำรผลิตจะมีควำมหมำยวำ่ เวลำ
มำกท่ีสุดท่ีพนกังำนสำมำรถใชใ้นกำรผลิตช้ินงำน เพื่อตอบสนองต่อควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ให้ได้
ทนัท่วงที นัน่คือ ค่ำแท็คไทม์จะเปรียบไดก้บัควำมเร็วในกำรขำย (Sale Speed) ท่ีถูกก ำหนดให้
สำมำรถผลิต ช้ินงำนได ้1 ช้ิน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
                       ภาพที2่.6 แสดงภำพกำรอธิบำย Takt Time โดยใชก้รำฟ 

  

Cycle Time 
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2.3  ระบบการผลติแบบต่อเน่ือง (Continuous Production System) คอือะไร 

      ระบบกำรผลิตแบบต่อเน่ือง  เป็นระบบท่ีมีกำรไหลของวตัถุดิบต่อเน่ืองตำม

สำยกำรผลิต  (Line  production)  เช่น  โรงพิมพ ์ พิมพห์นงัสือ  โรงงำนผลิตอำหำรกระป๋อง  กำร

ผลิตแกว้ของโรงงำนผลิตแกว้  บุหร่ี  ไมอ้ดั เป็นตน้ ลกัษณะท่ีดีของระบบกำรผลิตต่อเน่ืองก็คือใช้

พื้นท่ีในโรง งำนได้ประโยชน์คุม้ค่ำเต็มประสิทธิภำพ เพรำะพื้นท่ีส่วนใหญ่ใช้เป็นพื้นท่ี ใน

กระบวนกำรผลิตของสำยกำรผลิตเหลือพื้นท่ีในกำรเก็บวตัถุดิบเล็กน้อยและกำรขนยำ้ยวตัถุดิบใน

สำยกำรผลิตก็จะใชก้ำรขนยำ้ยแบบตำยตวั เช่น ใชส้ำยพำน (Conveyers) ขนยำ้ยวตัถุดิบในโรงงำน

อุตสำหกรรมต่ำงๆในระบบกำรผลิตแบบต่อเน่ืองผูผ้ลิตจะตอ้งวำงผงัโรงงำนใหส้อดคลอ้งกบัระบบ

กำรผลิต  ผงัของโรงงำนอุตสำหกรรมท่ีสอดคลอ้งกบัระบบกำรผลิตแบบต่อเน่ืองท่ีใชก้นัมำกก็คือ

กำรวำงผงัโรงงำนแบบชนิดของผลิตภณัฑ ์ (Product  Layout)                   

ลกัษณะกำรผลิตแบบต่อเน่ือง  มีลกัษณะกำรผลิตดงัน้ี 
1.  มีอุปกรณ์และกระบวนกำรผลิตมำตรฐำน 
2.  ลกัษณะของปัจจยักำรผลิตจะมีมำตรฐำนแน่นอนไม่เปล่ียนแปลงชนิดหรือส่วนประกอบ 
3.  ล ำดบักำรผลิตแน่นอน 
4.  กำรไหลหรือกำรเคล่ือนยำ้ยของงำนมกัจะใชส้ำยพำน (Conveyor  Belts) 
5.  กำรป้อนงำนเขำ้หน่วยผลิตแต่ละหน่วยจะใชก้ฎเกณฑ์ตำมล ำดบัมำก่อนเขำ้ก่อน 
6.  ผลิตสินคำ้มำตรฐำนไดที้ละมำกๆ (Mass  Production) 
 

2.4 เคร่ืองมอื Standradized Work Tools คอือะไร 

2.4.1 ความหมายและองค์ประกอบ Standradized Work                                                              
 งำนมำตรฐำนหรือท่ีเรียกวำ่ Standardized เป็นงำนท่ีท ำซ ้ ำๆ กนัและเหมือนกนัทุกรอบโดย

เน้นกำรเคล่ือนไหวของคนเป็นส ำคญั และก ำหนดวิธีกำรท ำงำน เพื่อผลิตสินค้ำท่ีดี พนักงำน
ปลอดภยั และตน้ทุนต ่ำ 
องคป์ระกอบ 3 ประกำร ของงำนมำตรฐำน 
1. Takt Time คือ มำตรฐำนทำงเวลำในกำรผลิตช้ินงำน 1 ช้ิน ในเวลำท่ีก ำหนดและเป็นตวัก ำหนด  
ควำมเร็วในกำรขำย ท่ีจะสะทอ้นถึงควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ 
2. ล ำดบักำรท ำงำน (Work Sequence)  คือล ำดบัในกำรผลิต (กำรติดตั้ง กำรดึงออก) 
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3. Standard Work In Process คือ จ ำนวนช้ินงำน ท่ีจ  ำเป็นตอ้งมีไวเ้พื่อท ำซ ้ ำในล ำดบัเดียวกนัหรือใน
กรณีท่ีเป็นเคร่ืองจกัรอตัโนมติั ท ำงำดว้ยตว้เองไม่ไดต้อ้งอำศยัคนเฝ้ำเคร่ือง 
 

2.4.2 เคร่ืองมือในการท า Continuous Flow คือ Standardized Work Chart (Lay Out) 
         ตวัอยำ่งเช่น : (เป็นตวัอยำ่งภำพกำรท ำงำนแบบ Multi Process Handing) เป็นกำร

เขียนแผนภำพLay Out หรืองำนมำตรฐำน ของกระบวนกำรในกำรไหลแบบ Multi Process 
Handing ท่ีกระบวนกำรจะมีกำรไหลจำก กระบวนกำรแรกเร่ิมจนผลิตเสร็จ ไปท่ีละกระบวนกำร 
โดยท่ีบำงคร้ัง อำจจะท ำคนเดียวในหลำยๆเคร่ืองจกัร หรือหลำยคนท ำกำรควบคุมเคร่ือง 
 

 

 

 

 

 
            ภาพที2่.7 แสดงภำพกำรผลิตแบบต่อเน่ือง (Multi Process Handing) 

 
2.4.3 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการท าการจัดเรียงข้อมูลวตัถุดิบในการผลติสินค้าแต่ละช้ินทีลู่กค้าส่ัง 

คือ Materials Flow Chart : MFC 
                    ตวัอยำ่งเช่น : (เป็นตวัอยำ่งภำพกำรท ำงำนแบบ One Piece Flow System)   จำกภำพ

เป็นกำรเขียนในเชิงท่ีเป็น Lay out ของระบกำรผลิตแบบ One Piece Flow (ภำพท่ี2.8) นั้น 

สังเกตเห็นไดว้่ำจะไม่มี WIP หรือ กำรสต๊อกของไวห้น้ำไลน์ตวัเองเป็นจ ำนวนมำก (ซ่ึงเป็นกำร

ผลิตแบบไหลไปท่ีละช้ิน ท่ีละกระบวนกำรจำกเร่ิมแรกจนไดเ้ป็นผลิตภณัฑ์) แต่ถำ้เป็นภำพกำร

เขียนในลกัษณะกำรอธิบำยถึงขั้นตอนต่ำงๆและกำรใชM้aterials และกำรเบิกจ่ำยของหรืออ่ืนๆ จะ

ใช้กำรเขียนแบบดงักล่ำวเป็นแบบ Flow ของขอ้มูล (ภำพท่ี 2.9) หรือท่ีเรียกกำรเขียนท่ีว่ำน้ีว่ำ 

Materials Flow Chart : MFC ซ่ึงในกำรเขียนแผนภำพดงักล่ำวทั้งสองแผนภำพน้ีจะท ำให้มองเห็น
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ถึงปัญหำท่ีเกิดกำรรองำนจำกกระบวนกำรก่อนหนำ้นั้นหรือกำรท่ีมี WIP ในหนำ้งำนกำรผลิตมำก

เกินไป จึงสำมำรถน ำเอำมำท ำกำรปรับปรุงไดแ้ละสำมำรถลดเวลำและลีดไทมใ์นกำรผลิตไดอ้ยำ่งมี

ประสิทธิภำพ 

 

 

 

 

                  ภาพที2่.8 แสดงภำพแผนกำรผลิตแบบต่อเน่ือง(แบบOne Piece Flow System) 

 
         ภาพที2่.9 แสดงภำพกำรจดัเรียงวตัถุดิบในกำรผลิต (Materials Flow Chart) 
 

2.4.4 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการจัดการ คือ แผนภาพภาระงาน Yamazumi Chart 
 
        เป็นแผนภำพท่ีแสดงถึงภำระงำนของพนกังำนหนำ้ไลน์กำรผลิตท่ีจะตอ้งรับผิดชอบ

ในส่วนงำนกำรผลิตของตน้เอง โดยกำรเขียนแผนภำพภำระงำนไดน้ั้นจะตอ้งมีกำรด ำเนินกำรใน
กำรจบัเวลำกำรท ำงำนของพนกังำนในกำรไลน์กำรผลิตทุกคนก่อนอยำ่งนอ้ยเป็นจ ำนวน 10 คร้ัง 
เพื่อเป็นกำรน ำเอำปัญหำท่ีไดจ้ำกกำรท ำงำนมำท ำกำรวิเครำะห์ดว้ย 7 QC Tools วำ่เกิดจำกอะไร 
อำทิเช่น เกิดจำกกำรท่ีมีMat ไม่พอต่อกำรผลิต หรือเกิดจำกพนกังำนในไลน์ไปท ำงำนส่วนอ่ืน
ก่อนท่ีจะท ำของตน้เอง หรืออำจจำกกำรท่ีมีของเสียในกำรผลิตมำก 
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2.4.5 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการจัดการ คือ แผนภาพงานมาตราฐานผสม  

           เป็นตำรำงแสดงแผนภำพกำรท ำงำนของพนักงำนในรูปแบบผสม ซ่ึงในใบงำน

ดงักล่ำวจะประกอบดว้ย งำนท่ีท ำโดยเคร่ืองจกัร คน ทั้งเวลำรองำน เวลำเดิน และอ่ืนๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.10 ตวัอยำ่งภำพเอกสำรกำรท ำYamazumi Chart  

 

ภาพที ่2.11 ตวัอยำ่งภำพเอกสำรกำรท ำแผนภำพงำนมำตรำฐำนผสม  
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2.4.6 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการจัดการ คือ ตารางใบจับเวลากระบวนการในการผลติ 

        เป็นเคร่ืองมือท่ีถูกสร้ำงข้ึนมำเพื่อท่ีจะด ำเนินกำรใช้ในกำรหำเวลำมำตรฐำนของ

พนกังำนในแต่ละกระบวนกำรของไลน์กำรผลิตเพื่อท่ีจะด ำเนินกำรน ำมำคน้หำปัญหำและท ำกำร

ปรับแก้ไขโดยใช้ทฤษฎีเร่ืองกำรท ำสมดุลไลน์กำรผลิตเขำ้มำช่วย ทั้งน้ีเพื่อตอบสนองต่อควำม

ตอ้งกำรของลูกคำ้ (ใหท้นัก ำหนดส่ง “ทนัเวลำพอดี – Just In Time”) 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

2.4.7 แผนภาพการไหลของวัตถุดิบและข้อมูล (MIFC “Material & Information           

Flow Chart”) คืออะไร 

      เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นกำรวเิครำะห์กระบวนกำรผลิตโดยศึกษำกำรไหลของวตัถุดิบและ 

ขอ้มูลในระบบกำรผลิต เพื่อหำแนวทำงในกำรปรับปรุงระบบกำรผลิตใหเ้ป็นกำรผลิตแบบดึงซ่ึง

เป็นระบบท่ี ผลิตสินคำ้ท่ีตอ้งกำร ตำมจ ำนวนท่ีตอ้งกำร ในเวลำท่ีตอ้งกำร เป็นระบบกำรผลิตท่ี

ป้องกนักำรผลิตมำกเกินไป ซ่ึงมีขอ้ดีในเร่ืองของกำรลดควำมสูญเปล่ำในเร่ืองของกำรผลิตมำก

เกินไป ซ่ึงน ำไปสู่กำรเก็บสินคำ้คงคลงัท่ีมำกเกินไป และควำมสูญเปล่ำตวัอ่ืน ๆ กำรปรับปรุงระบบ

กำรผลิตใหเ้ป็นกำรผลิตแบบดึงจะท ำให้ Total Lead time ซ่ึงรวมเอำเวลำของขอ้มูล เวลำในกำร

ภาพที ่2.12 ตวัอยำ่งภำพเอกสำรใบจบัเวลำกระบวนกำร เพื่อใชใ้นกำรหำเวลำมำตรฐำน  
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ผลิต เวลำในกำรจดัเก็บสินคำ้สั้นลง เน่ืองจำกกำรน ำ Kanban มำใชส่ื้อสำรควำมตอ้งกำรของลูกคำ้

ไปยงัสำยกำรผลิตไดโ้ดยตรง มีกำรปรับปรุงลด Lead Time ในกำรผลิตดว้ยกำรท ำกระบวนกำร

ผลิตใหไ้หลอยำ่งต่อเน่ือง และมีกำรค ำนวณระดบัคลงัสินคำ้ท่ีเหมำะสมและผลิตแบบเติมเตม็ซ่ึงจะ

ผลิตเฉพำะ สินคำ้ท่ีถูกดึงไปเท่ำนั้นส่งผลให ้Lead Time รวมลดลงในท่ีสุด   

        กำรเขียน MIFC เร่ิมจำกกำรศึกษำกำรไหลของขอ้มูล (แสดงโดยเส้นประ) โดยเร่ิม

พิจำรณำจำกขอ้มูลท่ีลูกคำ้ส่งมำใหว้ำ่มีลกัษณะเป็นอยำ่งไร ควำมถ่ีในกำรส่ง รูปแบบท่ีส่งเป็น

อยำ่งไร โดยจะแสดงดว้ยสัญลกัษณ์ท่ีเป็นมำตรฐำนเพื่อให้ผูท่ี้อ่ำน MIFC สำมำรถเขำ้ใจไดต้รงกนั 

จำกขอ้มูลของลูกคำ้จะพิจำรณำต่อวำ่หน่วยงำนใดในองคก์รเป็นผูรั้บขอ้มูล แลว้มีกระบวนกำร

แปลงขอ้มูลนั้นเป็นเอกสำรท่ีใชภ้ำยในอยำ่งไร มีเอกสำรก่ีประเภท ระยะเวลำท่ีใชใ้นกำรแปลง

ขอ้มูลจำกนั้นจะพิจำรณำเส้นทำงของขอ้มูลวำ่ถูกส่งไปยงัหน่วยงำนใดบำ้งและแต่ละหน่วย งำนมี

กระบวนกำรอยำ่งไร ใชร้ะยะเวลำเท่ำไรจนกระทัง่ขอ้มูลลูกคำ้ถูกแปลงเป็นค ำสั่งในกำรผลิตและค ำ 

สั่งในกำรจดัส่ง หลงัจำกนั้นจะเป็นช่วงของกำรไหลของวตัถุดิบซ่ึงแสดงดว้ยเส้นทึบ เม่ือไดรั้บ

ค ำสั่งในกำรจดัส่ง และค ำสั่งผลิตจะมีกำรเคล่ือนท่ีของวตัถุดิบผำ่นกระบวนกำรต่ำง ๆ จนไปส้ินสุด

ท่ีกำรส่งมอบสินคำ้ใหลู้กคำ้ในกรณีท่ีเป็นขอ้มูลค ำสั่งในกำรจดั ส่ง และส้ินสุดท่ีสโตร์ในกรณีท่ีเป็น

ขอ้มูลค ำสั่งผลิต  ในกำรเขียน MIFC วเิครำะห์สภำพปัจจุบนัจะพบจุดท่ีเกิดกำรหยดุน่ิง (Stagnation 

Point) ของขอ้มูลและวตัถุดิบซ่ึงจุดเหล่ำน้ีส่งผลให ้Lead time รวมยำวนำน ดงันั้นในกำรปรับปรุง

จะตอ้งหำวธีิกำรส่ือสำรขอ้มูล กำรผลิต และกำรจดัเก็บท่ีเหมำะสมเพื่อลดจุดหยดุน่ิงเหล่ำน้ีซ่ึงจะ

ส่งผลใหส้ำมำรถลด Lead time รวมไดใ้นท่ีสุด  ระบบกำรผลิตของโรงงำนโดยทัว่ไปเป็นระบบกำร

ผลิตแบบผลกั กล่ำวคือมีกำรสั่งกำรผลิตประจ ำวนัโดยใชแ้ผนกำรผลิต ซ่ึงทุกหน่วยงำนจะไดรั้บ

ขอ้มูลแตกต่ำงกนัไป แต่ละหน่วยงำนจะท ำกำรผลิตโดยยึดตำมแผนแต่จะไม่สนใจวำ่กระบวนกำร

ถดัไปซ่ึงก ็คือลูกคำ้มีควำมตอ้งกำรช้ินงำนนั้นจริงหรือไม่ เม่ือผลิตไดต้ำมแผนก็จะผลกังำน

เหล่ำนั้นไปใหก้ระบวนกำรถดัไป ซ่ึงกำรผลิตลกัษณะน้ีมีควำมเส่ียงต่อกำรผลิตมำกเกินไป เพรำะ

ไม่ไดค้  ำนึงถึงควำมตอ้งกำรท่ีแทจ้ริงของลูกคำ้ ในทำงกลบักนัระบบกำรผลิตแบบดึงซ่ึงเป็นระบบท่ี

ป้องกนักำรผลิตมำกเกินไปจะน ำเอำ Kanban ซ่ึงเป็น Visual Tool ตวัหน่ึงท่ีใชใ้นกำรส่ือสำรขอ้มูล

ในกำรดึงสินคำ้ หรือสั่งผลิต กำรไหลของขอ้มูลจะเร่ิมจำกกำรดึงสินคำ้ออกจำกสโตร์เพื่อน ำไปส่ง

มอบใหลู้กคำ้ ตำมควำมตอ้งกำรจริง เม่ือสินคำ้ถูกดึงไป Kanban ท่ีติดอยูก่บัสินคำ้จะถูกปลดออก
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แลว้น ำยอ้นกลบัไปดึงสินคำ้จำกสโตร์ทำ้ย line ของกระบวนกำรก่อนหนำ้ตำม Kanban ท่ีหลุด

ออกมำ เม่ือสินคำ้ถูกดึงจำกสโตร์ทำ้ย line ก็จะมี Kanban หลุดออก ยอ้นกลบัไปสั่งใหก้ระบวนกำร

ท ำกำรผลิตสินคำ้ตำมรุ่นท่ีถูกดึงไป ในจ ำนวนท่ีถูกดึงไปมำเติมใหเ้ตม็ในสโตร์ดงัเดิม ลกัษณะน้ี

เรียกวำ่ระบบกำรผลิตแบบดึง 

                แนวทำงในกำรปรับปรุง ท ำไดโ้ดยกำรน ำ Kanban มำช่วยในกำรส่ือสำรขอ้มูลภำยใน

ระยะเวลำท่ีสั้นและมีควำมสะดวกเพื่อลด Lead time ในเร่ืองของกำรแปลงขอ้มูลควำมตอ้งกำร

ลูกคำ้เป็นแผนกำรผลิต ซ่ึง Kanban ท่ีน ำมำใชต้อ้งใชค้วบคู่กบัอุปกรณ์อยำ่ง Waiting post, Lot 

making post, Pattern post และ Chuter เป็นตน้ ทั้งน้ีกำรเลือกใช ้post แบบใดก็ข้ึนกบัสถำนกำรณ์

ของสำยกำรผลิตนั้น ๆ ซ่ึงเม่ือร่ำง MIFC เป้ำหมำยท่ีจะท ำกำรปรับปรุงไดแ้ลว้ ก็เร่ิมสร้ำงอุปกรณ์

ส ำหรับใชค้วบคู่กบั Kanban และอำจท ำกำรตรวจสอบโดยกำรจ ำลองสำยกำรผลิตมำอยูใ่นหอ้ง

ประชุมแลว้พิจำรณำกำร ไหลเวยีนของ Kanban 

ตวัอยำ่งเช่น : (ตวัอยำ่งแผนภำพกำรไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล MFIC) 

 

  

     

  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.13 ตวัอยำ่งแผนภำพกำรไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล MIFC 
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2.5 นิยามและความหมาย “การปรับปรุง (Kaizen)” 

           ไคเซ็น เป็นศพัทภ์ำษำญ่ีปุ่น ซ่ึงถอดควำมหมำยจำกศพัท์ไดว้่ำ กำรปรับปรุง (Improvement) 

โดยเป็น แนวคิดท่ีน ำมำใชใ้นกำรบริหำรกำรจดักำรกำรอยำ่งมีประสิทธิผล โดยมุ่งเนน้ท่ีกำรมีส่วน

ร่วมของพนักงำนทุกคน ร่วมกันแสวงหำแนวทำงใหม่ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีกำรท ำงำนและ

สภำพแวดลอ้มในกำรท ำงำนใหดี้ข้ึนอยูเ่สมอ หวัใจส ำคญัอยูท่ี่ตอ้งมีกำรปรับปรุงอยำ่งต่อเน่ืองไม่มี

ท่ีส้ินสุด (Continuous Improvement) ไคเซ็นจึงเป็นแนวคิดท่ีจะช่วยรักษำมำตรฐำนท่ีมีอยู่เดิม 

(Maintain) และปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึน (Improvement) หำกขำดซ่ึงแนวคิดน้ีแลว้ มำตรฐำนท่ีมีอยูเ่ดิมก็

จะค่อยๆ ลดลง 

 

2.6 การศึกษาเวลา TIME STUDY 

2.6.1 ความหมายของการศึกษาเวลา 

กำรศึกษำเวลำคือกำรหำเวลำท่ีเป็นมำตรฐำนในกำรท ำงำน ใชใ้นกำรวดัผลงำนเป็น

เวลำท่ีท ำงำนได ้ผลของกำรศึกษำเวลำคือ เรำได ้เวลำมำตรฐำน Standard Time 

2.6.2 ประโยชน์ ของการศึกษาเวลา 

                      -  เพื่อใชห้ำ ก ำหนดกำรและกำรวำงแผน กำรท ำงำน/กำรผลิต 

                     -  ใชห้ำค่ำใชจ่้ำยมำตรฐำน และช่วยประมำณงบใชจ่้ำย 

                     -  ใชห้ำรำคำของผลิตภณัฑก่์อนลงมือผลิต 

                     -  ใชห้ำประสิทธิภำพกำรท ำงำนของคน-เคร่ืองจกัร 

                     -  ใชเ้วลำเป็นขอ้มูลในกำรสมดุลสำยกำรผลิต 

                     -  หำเวลำมำตรฐำนท่ีใชเ้ป็นตวัฐำนในกำรจ่ำยค่ำตอบแทน 

                     -  หำเวลำมำตรฐำนส ำหรับใชใ้นกำรควบคุมค่ำแรง 
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2.6.3 วธีิการศึกษาเวลา 

                      กำรศึกษำเวลำสำมำรถแบ่งได ้4 วธีิกำรใหญ่ 

         2.6.3.1 การศึกษาเวลาโดยตรง คือกำรศึกษำเวลำท่ีใช้กำรจบัเวลำพนกังำนท่ีมีกำร

เลือกไวแ้ลว้ มำท ำกำรจบัเวลำ โดย นำฬิกำ ทั้งน้ีตอ้งมีกำรค ำนวณจ ำนวนคร้ังในกำรจบั

เวลำ แลว้จึงน ำมำหำเวลำท ำงำนปกติ (Normal Time) เวลำมำตรฐำนต่อไป 

2.6.3.2  การสุ่มงาน (Work Sampling )เป็นกำรศึกษำเวลำเพื่อให้ไดเ้วลำมำตรฐำน

จำกกำรสุ่มจบัเวลำกำรท ำงำนจริงของพนกังำนในสำยกำรผลิตๆตอ้งใชเ้วลำในกำรศึกษำ

เวลำเป็นเวลำนำน หลำยสัปดำห์ 

2.6.3.3  การศึกษาเวลา จากข้อมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and 

Formulas) เป็นกำรศึกษำเวลำท่ีใชข้อ้มูลเวลำท่ีจดัท ำเป็นมำตรฐำนของโรงงำนนั้น รวมทั้ง

กำรค ำนวณหำเวลำจำกสูตรส ำเร็จ เช่น สูตรมำตรฐำนในกำรค ำนวณเวลำงำนกลึง สูตรท่ี

โรงงำนคิดข้ึนเอง เป็นตน้ 

2.6.3.4  การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลาก่อนล่วงหน้า  หรือการสังเคราะห์เวลา 

(Predetermined-Time System or Synthesis Time) เป็นกำรศึกษำเวลำเพื่อให้ไดเ้วลำ

มำตรฐำนจำกกำรหำเวลำล่วงหน้ำก่อนท่ีงำนจะเกิดจริงหรือกำรสังเครำะห์เวลำ โดยใช้

ระบบกำรหำเวลำชนิดต่ำงเช่น ระบบ MTM ระบบ Work factor 

 

2.6.4 การศึกษาเวลาโดยตรง 

        คือ กำรศึกษำเพื่อหำเวลำมำตรฐำนท่ีตอ้งกำรโดยกำรจบัเวลำจำกพนกังำน ท่ีผำ่นกำร

คดัเลือก และฝึกเป็นอย่ำงดี ตอ้งเป็นพนกังำนท่ีท ำงำนนั้นๆ จริง โดยใช้สถำนท่ีปกติ

สถำนกำรณ์ท่ีปกติ 
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2.6.5 ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยตรง 

1.หำขอ้มูลเบ้ืองตน้ของกำรท ำงำนท่ีจะศึกษำเวลำ 

2.แบ่งงำนเป็นงำนยอ่ย และบนัทึก 

3.สังเกตและจบัเวลำกำรท ำงำนของพนกังำน 

4.หำจ ำนวนคร้ังในกำรจบัเวลำ 

5.หำอตัรำสมรรถนะกำรท ำงำน (Performance Rating) 

6.หำเวลำกำรท ำงำนปกติ (Normal Time) 

7.หำเวลำเผื่อกำรท ำงำน (Allowances) 

8.หำเวลำมำตรฐำนส ำหรับกำรท ำงำนนั้น 

 

 2.6.6 ข้อมูลเบือ้งต้นของการท างานทีจ่ะศึกษาเวลา 

1. ขอ้มูลของสถำนท่ีท ำงำน เคร่ืองมืออุปกรณ์ 

2. ขอ้มูลพนกังำนท่ี ตอ้งเลือกมำ ศึกษำเวลำพนกังำนท่ีคดัเลือก ตอ้งมีควำมสำมำรถในกำร

ท ำงำนนั้น ไดอ้ยำ่งดี ท ำงำนสม ่ำเสมอ(คงท่ี)ท ำงำนไม่เร็วหรือชำ้เกินไป 

3. ขอ้มูลของขั้นตอนกำรท ำงำน ไดแ้ก่ ขั้นตอนกำรปฏิบติังำน(อำจมำจำก Process Chart) 

 

2.6.7 การแบ่งงานเป็นงานย่อยDividing Operation into Element 

งำนยอ่ย Element คือ งำนท่ีเป็นส่วนประกอบของกำรท ำงำนหน่ึงๆ ในรอบ

กำรท ำงำนหน่ึงๆ(วฏัจกัรกำรท ำงำน Work Cycle) จะประกอบดว้ยงำนยอ่ยหลำยๆงำนวฏั

จกัรกำรท ำงำน Work Cycle คือ กำรท ำงำนวนซ ้ ำกนั เม่ือท ำงำนตั้งแต่แรกและเม่ือส้ินสุด

กำรท ำงำนนั้นจะเร่ิมท ำงำนใหม่ท่ีจุดเร่ิมตน้เดิมซ ้ ำๆกนัเป็นรอบๆ โดยมีจุดเร่ิมตน้ของกำร



34 
 

ท ำงำนมำบรรจบกบัจุดส้ินสุดเป็นวงรอบ เสมอ กำรท ำงำนครบ 1 รอบมกัจะไดผ้ลงำน

อยำ่งนอ้ย 1 งำน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กำรแบ่งงำนยอ่ย สำมำรถด ำเนินกำรไดด้งัต่อไปน้ี 

-   แบ่งงำนยอ่ยท่ีมีกำรท ำงำนท่ีแยกกนัอยำ่งชดัเจนออกจำกกนั 

-  แบ่งงำนยอ่ยท่ีท ำโดยคนหรือคนและเคร่ืองจกัรหรือท ำโดยเคร่ืองจกัรรวมทั้งกำรขนยำ้ย ออกจำก

กนัอยำ่งชดัเจน 

ภาพที ่2.14  แสดงตวัอยำ่งวฎัจกัรกำรท ำงำน 
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 -  แบ่งงำนยอ่ยท่ีระยะเวลำคงท่ี ออกจำกงำนยอ่ยท่ีระยะเวลำผนัแปรไปตำมตวัแปรต่ำงๆ ท่ีท ำให้

เวลำกำรท ำงำนยอ่ยนั้นไม่คงท่ี อำทิ ควำมยำว น ้ ำหนกั ขนำดของช้ินงำน แบ่งงำนยอ่ยออกเป็นงำน

ยอ่ยท่ีสำมำรถจบัเวลำไดท้นัคือไม่นอ้ยเกินไปและควรอยูร่ะหวำ่งช่วง0.07 ถึง 0.2 นำที 

-  ถำ้งำนยอ่ยนั้นมีระยะเวลำสั้นมำกเกินไปใหร้วมงำนยอ่ยเหล่ำนั้นเขำ้ดว้ยกนั 

 

2.6.8 การจับเวลา 

        กำรจบัเวลำในกำรศึกษำเวลำนิยมใชน้ำฬิกำจบัเวลำ  โดยใชม้ำตรเวลำท่ีแตกต่ำงจำก

เวลำปกติกล่ำวคือ มำตรเวลำท่ีใชใ้นกำรศึกษำเวลำ ไดแ้ก่ มำตรเวลำ 1/100 นำที หรือมี

ควำมละเอียดเท่ำกบั 0.01นำทีนัน่เอง 

กำรจบัเวลำเพื่อศึกษำเวลำกำรท ำงำนสำมำรถแบ่งไดเ้ป็น 3 แบบใหญ่ คือ 

                     1) กำรจบัเวลำแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) 

       2) กำรจบัเวลำแบบจบัซ ้ ำ (Repetitive Timing) 

                     3) กำรจบัเวลำแบบสะสม (Accumulative Timing) 

        2.6.8.1 การจับเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) เป็นกำรจบัเวลำโดยท่ีไม่มี

กำรหยุดนำฬิกำเพื่อบนัทึกค่ำเวลำ แต่จะปล่อยให้นำฬิกำเดินจบัเวลำไปเร่ือย โดยผูบ้นัทึก

เวลำจะสังเกตเวลำ ณ จุดส้ินสุดงำนยอ่ยนั้น ตรงกบัเวลำในนำฬิกำค่ำใด ก็บนัทึกค่ำนั้นลง

ไป ดงันั้นกำรบนัทึกเวลำของงำนยอ่ยต่ำงๆ จะเป็นกำรบนัทึกเวลำท่ีต่อเน่ืองกนั ซ่ึงเรียกวำ่

เวลำ R จำกนั้นถำ้ตอ้งกำรเวลำท่ีแทจ้ริงของแต่ละงำนยอ่ย จ ำเป็นตอ้งมีกำรค ำนวณ โดยน ำ

ค่ำเวลำ R ของงำนยอ่ยนั้น ลบดว้ยค่ำเวลำ R ของงำนยอ่ยก่อนหนำ้มำ 1 งำน เรำจะไดเ้วลำ

ของงำนยอ่ยนั้นเรียกวำ่เวลำ T 

      2.6.8.2 การจับเวลาแบบจับซ ้า(Repetitive Timing) เป็นกำรจบัเวลำท่ีตอ้งหยุดเวลำเพื่อ

อ่ำนค่ำและตั้งกลบัไปท่ีค่ำศูนยใ์หม่เพื่อจบัเวลำงำนยอ่ยถดัไป ดงันั้น เวลำท่ีเรำจบัได ้ จะ
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เป็นเวลำของงำนยอ่ยนั้นเลย หรือก็คือเวลำ T นัน่เอง ขอ้เสียของวิธีกำรแบบน้ี คือผูบ้นัทึก

จบัเวลำตอ้งมีควำมช ำนำญในกำรจบั บนัทึกค่ำ และตั้งค่ำศูนย ์ซ่ีงใชเ้วลำท่ีค่อยขำ้งรวดเร็ว

มำก 

      2.6.8.3 การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) เป็นกำรจบัเวลำโดยกำรใช้

นำฬิกำสองเรือนท่ีต่อปุ่มพว่งกนั เพื่อเวลำกดใหน้ำฬิกำตวัหน่ึงเดินจบัเวลำ นำฬิกำอีกตวัจะ

หยดุ เม่ือนำฬิกำตวัแรกถูกกดใหห้ยดุจบัเวลำ นำฬิกำตวัท่ีสอง เข็มของมนัจะหมุนกบัมำตั้ง

ท่ีศูนยแ์ลว้เดินจบัเวลำทนัที ท ำใหเ้กิดลกัษณะกำรจบัเวลำสลบักนัระหวำ่งนำฬิกำสองเรือน

ขอ้ดีคือผูศึ้กษำเวลำ สำมำรถอ่ำนค่ำเวลำท ำงำนของงำนยอ่ยนั้นไดเ้ลยและไม่ตอ้งพะวงวำ่

จะจบัเวลำงำนยอ่ยต่อไปไม่ทนัในกำรจบัเวลำกำรท ำงำน ในกำรศึกษำเวลำโดยตรง จะท ำ

กำรจับเวลำจำกกำรท ำงำนของพนักงำนจริงโดยพนักงำนท ำงำนเหมือนในสภำพจริง

หรือไม่มีกำรหยุดรอคนจบัเวลำ แต่จะท ำงำนไปเร่ือย ๆ ผูบ้นัทึกจบัเวลำจ ำเป็นสังเกตกำร

ท ำงำนแต่ละงำนยอ่ยท่ีต่อเน่ืองกนัและจบัเวลำให้ทนั โดยกำรจบัเวลำจะท ำไปตำมวฎัจกัร

กำรท ำงำนในแต่ละรอบ  และจบัเวลำวฏัจกัรต่อไปอยำ่งต่อเน่ืองในกำรศึกษำเวลำเบ้ืองตน้ 

เรำอำจจะจบัเวลำไป 10-20 วฎัจกัรกำรท ำงำน แลว้จึงน ำมำหำค่ำจ ำนวนวฎัจกัรท่ีเหมำะสม

ในกำรจบัเวลำ ทั้งน้ีเพื่อควำมเช่ือถือไดท้ำงสถิติ วำ่ เวลำท่ีเรำจบัไดเ้ป็นตวัแทนของเวลำ

กำรท ำงำนทั้งหมดจริง 

 2.6.9  ศึกษาเกีย่วกบัขั้นตอนการท างานและจดบันทกึ 

     กำรศึกษำเก่ียวกบัขั้นตอนกำรท ำงำนนั้น จะตอ้งศึกษำทั้งรอบกำรท ำงำนซ่ึงในหน่ึง

รอบกำรท ำงำนก็จะแบ่งออกเป็นกำรท ำงำนย่อย ๆ อีกหลำย ๆ งำน ซ่ึงงำนย่อยน้ีจะตอ้ง

แยกออกจำกกนัอยำ่งชดัเจน และแยกงำนยอ่ยระหวำ่งคนกบัเคร่ืองจกัร ส่วนงำนยอ่ยท่ีสั้น

เกินไป ควรรวมเป็นงำนยอ่ยเดียวซ่ึงกำรศึกษำขั้นตอนกำรท ำงำนนั้นสำมำรถศึกษำไดจ้ำก

กำรสังเกตกำรท ำงำนจริงใน LINE กำรผลิตหรือจำกกำรดูในใบ OPS (OPERATION 

PROCESS STANDARD) ตำรำงมำตรฐำนกำรท ำงำน แต่ตอ้งสังเกตดูให้ดีวำ่เป็นขอมูลท่ี

เป็นปัจจุบนัอยูห่รือไม่ เพรำะใน LINE กำรผลิตอำจมีกำรเพิ่มกระบวนกำรผลิตในบำงส่วน

เพิ่มเติม หรือลดขั้นตอนบำงขั้นตอนไป เพื่อใหไ้ดช้ิ้นงำนท่ีดีและสมบูรณ์ท่ีสุด 
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 2.6.10  สังเกตและจับเวลาการท างานของพนักงาน 

 เคร่ืองมือในกำรศึกษำเวลำ 

 เคร่ืองมือง่ำย ๆ ในกำรศึกษำหำเวลำซ่ึงตอ้งใชเ้สมอมีดงัน้ี 

1. นำฬิกำจบัเวลำ 
 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.15 นำฬิกำจบัเวลำ 

2. คลิปบอร์ด (Clip Board) 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.16  Clip Board 
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 3. แบบฟอร์มบนัทึก (Time Study Forms) 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.17  แบบฟอร์มบนัทึก 

 

2.7 ทฤษฎ ีSNAP 

ระบบ SNAP คือกำรท ำกิจกรรมโดยใชร้ะบบกำรผลิตแบบโตโยตำ้เป็นตน้แบบ คือกำรท ำ

กิจกรรมลดตน้ทุนทั้งบริษทัโดยกำรขจดั MUDA ใหห้มดส้ิน เป็นระบบท่ีท ำกนัในบริษทัในเครือ 

สแตนเลย ์โดยมี Office of SNAP Promotion เป็นแผนกท่ีคอยสนบัสุนนผลกัดนักิจกรรมกำร

ปรับปรุงทุกรูปแบบใหเ้กิดผลลพัธ์ อีกทั้งยงัคอยพฒันำบุคคลำกรใหมี้ควำมสำมำรถใหก้ำรปรับปรุง

(Kaizen man) ไดอ้ยำ่งมีประสิทธิภำพสูงสุด 

วตัถุประสงคข์องกำรท ำSNAP คือ กำรมุ่งไปสู่กำรเป็นธุรกิจท่ีมีโครงสร้ำงท่ีแขง็แกร่งพร้อม

รับต่อกำรเปล่ียนแปลงซ่ึงจะท ำใหส้ำมำรถผลิตไดอ้ยำ่งต่อเน่ืองมัน่คงโดยสอดคลอ้งต่อควำม

ตอ้งกำรของลูกคำ้ 
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บทที ่3  
ขั้นตอนการปฎบิัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1  แผนการปฏบิัติงาน 
 จากกการด าเนินการในการเข้าฝึกปฏิบติังาน สหกิจศึกษา ณ บริษทัไทยสแตนเลย ์การ
ไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) ตลอดระยะเวลาในการเขา้รับการฝึก นั้นขา้พเจา้ไดเ้ขา้รับการฝึกและไดรั้บ
มอบหมายจากหน่วยงานท่ีเรียกวา่ Office Of SNAP Promotion ซ่ึงเป็นหน่วยงานท่ีท าหนา้ท่ีในการ
คิดวางแผนในการแกไ้ขปัญหาต่างๆของส่ิงท่ีท าให้ผลิตสินคา้ไม่ทนัส่งหรือไม่ทนัต่อความตอ้งการ
ของลูกคา้ ซ่ึงค าว่า SNAP ย่อมาจาก STANLEY NEW APPROACH FOR HIGHER OF 
PRODUCTIVITY ซ่ึงในความหมายขา้งตน้นั้นแปลว่า “รูปแบบการผลิตใหม่ของสแตนเลย”์ ซ่ึง
การผลิตแบบดงักล่าวน้ีไดมี้การอา้งอิงถึงหลกัการของ TPS เพื่อน ามาปรับใชใ้ห้เขา้กบัหลกัการใน
แบบของสแตนเลย ์ทั้งน้ีจากการท่ีขา้พเจา้ไดเ้ขา้รับการฝึกในฝ่ายดงักล่าวน้ี ขา้พเจา้ไดรั้บมอบหมาย
หน้าท่ีจากทางพี่เล้ียงให้ท าการศึกษาและท าการปรับปรุงเพื่อท าการลดปัญหาในเร่ืองของการผลิต
สินคา้ไม่ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ โดยใช้หลกัของ “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้มาใช้ควบคู่
กนักบัรูปแบบการผลิตใหม่ของสแตนเลย”์ 
 ดงันั้นการไดรั้บมอบหมายงานในหวัขอ้ดงักล่าวน้ี ขา้พเจา้จ าเป็นท่ีตอ้งมีการด าเนินการใน
การเก็บขอ้มูลรายละเอียดและขอ้มูลการท างานของพนกังานในไลน์การผลิตในรูปแบบของการจบั
เวลาและวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้เคร่ืองมือต่างๆเข้ามาแก้ไข โดยการปฏิบติังานในข้างตน้น้ีทาง
ขา้พเจา้ไดมี้การวางแผนในการปฏิบติังานตามหลกัขั้นตอน PDCA เพื่อให้งานต่อการท างานและ
ติดตามขยายผล ดงัตารางการปฏิบตังานดงัต่อไปน้ี 

 
3.2 วตัถุประสงค์ 
 1. เพื่อเป็นการศึกษาและปรับลดไซเคิลไทมใ์นการผลิตใหเ้ท่ากบัเวลามามตรฐาน 
              2. เพื่อใหพ้นกังานในไลน์ไดท้  างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและผลิตสินคา้ไดอ้ยา่งมี 
                  ประสิทธิภาพ หลงัจากมีการปรับปรุงไลน์การผลิต 
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3.3  แผนปฏบิัติงานสหกจิศึกษา 

 
ตารางที ่3.1 แผนการปฏิบติังาน 
 

รายละเอยีดในการปฏิบัติงาน เดือน มิ.ย. เดือน ก.ค. เดือน ส.ค. เดือน ก.ย. 

 1. ศึกษาการท างานในองคก์รท่ีสังกดั                                                 
(วา่มีการท างานและวธีิในการท างานอยา่งไร) 

                

 2. รับฟังค าช้ีแจงและรับมอบหมายโปรเจคจากทางพี่
เล้ียงภายในฝ่าย  

                

 3. ประชุมวางแผนการท างานในหวัขอ้ท่ีจะท าการ
ปรับปรุงร่วมกบัทางพี่เล้ียงและเจา้หนา้ท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 

                

 4. แบ่งหนา้ท่ีการท างานและความรับผดิชอบในการ
ท างานในแต่ละส่วนงานท่ีจะท าการปรับปรุงไลน์
ดงักล่าว 

                

 5. ด าเนินการเก็บขอ้มูลในไลน์การผลิต (Line A-5 
“LE2”) อาทิเช่น ท าการจบัเวลาการท างานของ
พนกังานในไลน์ 

                

 6. ด าเนินการน าเอาขอ้มูลมาท าการศึกษาเพื่อคน้หา
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในไลน์การผลิตดงักล่าว 

                

 7. ท าการวเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อท าการแกไ้ขปัญหา โดย
ประชุมร่วมกนักบัเจา้หนา้ท่ีภายในฝ่ายและภายใน
โรงงาน 

                

 8. น าผลท่ีไดจ้ากการเก็บขอ้มูลและวเิคราะห์มาท า
การปรับปรุงในไลน์ดงักล่าว 

                

 9. ท าการสรุปผลหลงัจากมีการปรับปรุงไลน์ (วา่ส่ิงท่ี
ด าเนินการไดต้ามเป้าหมายท่ีไดต้ั้งใจไวห้รือไม่) 

                

 10. ด าเนินการในการขยายผลไปยงัไลน์การผลิตอ่ืน
และน าผลจากการปรับปรุงแกไ้ขไลน์ท่ียงัไม่ส าเร็จ
มาท าการขยายผลและแกไ้ขปรับปรุงต่อไปในอนาคต 

                

 11. จดัท ารูปเล่มรายงานเพื่อการน าเสนอผลงาน                 

2 – 30/6/57 

15 – 30/6/57 

15 – 30/6/57 15 – 30/7/57 15 – 30/8/57 

1 - 15/7/57 

1 - 30/7/57 

15/7/57 – 15/8/57 

1 – 30/8/57 

1/7/57 – 30/8/57(มกีารปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง) 

15/8/57 – 15/9/57 

15/8/57 – 30/9/57 

1/7/57 – 30/9/57 
 

หมายเหตุ ตารางปฏิบัติงานในข้างต้นอ้างองิจากก าหนดการท างานหลกัของฝ่าย SNAP ทีป่ฏิบัติเป็นประจ า 
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3.4 รายละเอยีดโครงงาน 
 จากการท่ีตวัของขา้พเจา้นั้นไดเ้ขา้รับการฝึกสหกิจศึกษาในช่วงภาคเรียนท่ี 1 ปีการศึกษา 
2557 ณ บริษทัไทยสแตนเลย ์การไฟฟ้า จ ากดั(มหาชน) ในฝ่าย Office of SNAP Promotion ซ่ึง
ขา้พเจา้ไดน้ าเอาหลกัการ PDCA มาใชใ้นการด าเนินการในการจดัท าโปรเจคสหกิจศึกษาดงัต่อไปน้ี 
 

3.4.1 ขั้นตอนการวางแผนในการท างานและขั้นตอนการเตรียมงาน (Plan : P) 
 

 ในขั้นตอนดงักล่าวน้ีขา้พเจา้ไดรั้บมอบหมายหนา้ท่ีในการท าโปรเจคลดไซเคิลไทมใ์ห้ใกล้
ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ในไลน์การประกอบ และมีการเตรียมการให้ลงไปจบัเวลาและท าการ
ปรับปรุงหลงัจากเก็บขอ้มูลเสร็จเรียบร้อย 
 
 3.4.1.1 ศึกษาการท างานในหน่วยงานทีสั่งกดั (ว่ามีการท างานและวธีิการท างานอย่างไร) 
 ในขั้นตอนการด าเนินการในการศึกษาลกัษณะและวิธีการท างานของบริษทัและแผนกหรือ
ฝ่ายท่ีขา้พเจา้สังกดัอยูน้ี่(ช่วงเวลาตั้งแต่ 2-30 มิถุนายน 2557) ขา้พเจา้ไดรั้บเอกสารจากทางเจา้หนา้ท่ี
แผนกการจดัการทรัพยากรบุคคลเก่ียวกบัรายละเอียดของบริษทัและแผนกท่ีสังกดัในวนัแรกของ
การท างาน และไดรั้บการช้ีแนะในเร่ืองการวางตวัในองค์กร ตามแบบฉบบัของวฒันธรรมองค์กร
แบบญ่ีปุ่น และวฒันธรรมองค์กรแบบไทย โดยหลงัจากท่ีขา้พเจา้ไดรั้บการอบรมในเร่ืองของการ
ปฏิบติัและการวางตวัภายในองค์กร ทางขา้พเจา้ไดรั้บการอบรมและไดรั้บค าช้ีแนะจากทางพี่เล้ียง
และพี่ท่ีปรึกษาเก่ียวกบัขอบข่ายงานภายในฝ่าย ซ่ึงฝ่ายท่ีทางขา้พเจา้ไดส้ังกดันั้นมีช่ือวา่ Office of  
SNAP Promotion เป็นฝ่ายท่ีมีความส าคญัเป็นอยา่งมากในบริษทัซ่ึงเป็นฝ่ายท่ีท าหนา้ท่ีในการให้
ค  าแนะน าและสร้างนกัปรับปรุงหรือท่ีเรียกวา่ Kaizen-Man ให้กบับริษทั อีกทั้งฝ่ายดงักล่าวมีหนา้ท่ี
ในการด าเนินการคิดหาวิธีการปรับปรุงงานทั้งภายในส านกังานและภายในไลน์การผลิตในโรงงาน
ใหส้ามารถลดตน้ทุนและเพิ่มผลก าไรใหก้บับริษทั 
 ซ่ึงภายในฝ่ายดงักล่าวน้ีประกอบดว้ยพนกังานจ านวน 6 ท่าน ดงัต่อไปน้ี 
 - คุณศศิธร      ทองสุก  (ผูจ้ดัการฝ่าย Office of SNAP Promotion) 
 - คุณการุณ      ประสพโชค  (วศิวกรประจ าฝ่าย) 
 - คุณรชต        วรีะไชยสิงห์ (วศิวกรประจ าฝ่าย) 
 - คุณชยัวฒัน์   บุญทา  (วศิวกรประจ าฝ่าย) 
 - คุณปฐมพล   สังขอ์ยทุธ์  (วศิวกรประจ าฝ่าย) 

- คุณศศิธร       เขม็ทอง               (วศิวกรประจ าฝ่าย) 
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ซ่ึงพี่พนกังานภายในฝ่ายทั้ง 6 ท่านน้ีไดม้อบก าหนดการและรายละเอียดของการท างานต่างๆของ
ฝ่ายใหก้บัทางขา้พเจา้เพื่อใชใ้นการด าเนินการในการท างานในแต่ละวนั 
หมายเหตุ ตารางปฏิบัติงานในข้างต้นจะแนบเอกสารอ้างองิเป็นก าหนดการท างานหลกัของ 
              ฝ่าย SNAP ทีป่ฏิบัติเป็นประจ า 
 
 3.4.1.2 รับฟังค าช้ีแจ้งและรับมอบหมายโปรเจคจากทางพีเ่ลีย้งภายในฝ่าย 
 

 จากการเขา้รับการช้ีแนะและแนะน าการท างานภายในฝ่ายท่ีขา้พเจา้สังกดัอยูน่ั้นโดยทางพี่
เล้ียงและพี่ท่ีเป็นท่ีปรึกษาไดมี้การมอบหมายโปรเจคในการท าส่งทางสถาบนัท่ีขา้พเจา้ไดด้ าเนินการ
ศึกษาอยู่นั้น โดยให้มีการด าเนินการ “ปรับปรุงไลน์การผลิตและด าเนินการลดไซเคิลไทม์ในการ
ผลิตเพื่อใหท้นัต่อควาตอ้งการของลูกคา้” โดยใชไ้ลน์โมเดลประกอบท่ี A-5 ซ่ึงในการด าเนินการใน
การท าโปรเจคดังกล่าวท่ีได้รับมอบหมายข้างต้นน้ีจะต้องใช้และอ้างอิงหลักการท างานโดยใช้
กระบวนการในการผลิตแบบระบบโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS)โดยก าหนดการใน
การด าเนินการจดัท าโปรเจคดงักล่าวขา้งตน้น้ีมีเร่ืองของเวลาเขา้มาเก่ียวขอ้ง สืบเน่ืองมาจากทาง
ลูกคา้ตน้สังกดัท่ีสั่งการผลิตในไลน์โมเดลประกอบนั้นจะมีการมาตรวจทั้งในเร่ืองของระบบการ
จดัการและระบบของการประกนัคุณภาพของสินคา้ 
 
 3.4.1.3 ประชุมวางแผนการท างานในหัวข้อทีจ่ะด าเนินการปรับปรุง 
 

 ในขั้นตอนดังกล่าวน้ีทางข้าพเจ้าและทางฝ่ายได้มีการประชุมวางแผนเร่ืองการลงมา
ด าเนินการในการปรับปรุงไลน์การผลิตให้มีศกัยภาพดียิ่งข้ึน โดยการประชุมดังกล่าวได้มีการ
ประชุมงานร่วมกนักบัทางโรงงาน 2 ท่ีมีการท างานหน้าไลน์การผลิต โดยการด าเนินการในการ
ประชุมดงักล่าวน้ีทางขา้พเจา้ผูซ่ึ้งไดท้  าการรับมอบหมายในการท าโปรเจคในการปรับปรุงไลน์ใน
การผลิตไดท้  าการด าเนินการช้ีแจง้ถึงขั้นตอนในการท างานของขา้พเจา้เก่ียวกบัการด าเนินการใน
การเขา้มาท าการบนัทึกและเก็บขอ้มูลการท างานให้พนกังานในไลน์การผลิตฟังทั้งสองกะ คือ เช้า 
และ เยน็ 
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 3.4.1.4 แบ่งหน้าที่การท างานและความรับผิดชอบในการท างานในแต่ละส่วนงานที่จะท า
การปรับปรุงไลน์ดังกล่าว 
 

พี่เล้ียงและพี่ท่ีปรึกษาได้มอบหมายและแบ่งหน้าท่ีความรับผิดชอบในการท างานให้กบั
ขา้พเจ้า โดยการให้ข้าพเจ้าด าเนินการในการเก็บขอ้มูลด้านเวลาการท างานและข้อมูลด้านการ
เคล่ือนไหวของพนกังานในการท างานในไลน์การผลิตวา่มีปัญหาจากส่วนงานในส่วนใดท่ีท าให้เกิด
มุดะ(ของเสียจากการท างานได)้ โดยการบนัทึกการท างานของพนักงานดงักล่าวน้ีขา้พเจา้ได้ใช้
วิธีการในการจบัเวลาการท างานของพนักงานและท าการหาเวลามาตรฐานของพนักงาน และ
ด าเนินการในการปรับปรุงไลน์การผลิตและลดไซเคิลไทม์โดยใช้และน าเอาทฤษฎีของระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา้มาใชใ้นการวเิคราะห์และด าเนินการในการปรับปรุง 
 

3.4.2 ข้ันตอนการลงมือปฏิบัติงาน(เก็บข้อมูลและปรับปรุงงาน) ให้เป็นไปตามแผนและ
ก าหนดการทีว่างไว้ (Do : D) 

 
3.4.2.1 ด าเนินการในการเก็บข้อมูลในไลน์การผลิต (Line A-5 “LE.2”) อาทิเช่น ท าการจับ

เวลารท างานของพนักงานภายในไลน์ และท าการปรับปรุงหน้าไลน์การผลติให้ท างานง่ายขึน้ ฯลฯ 
   จากการด าเนินการในการประชุมวางแผนและท าการแบ่งหน้าท่ีภาระการท างาน
ของแต่ละบุคคลภายในฝ่าย ขา้พเจา้ไดด้ าเนินการในการออกแบบกระบวนการ (Process) ในการ
ท างาน(ใบท่ีใช้ในการจบัเวลา) โดยการอา้งอิงจากการท างานในแต่ละกระบวนการของพนักงาน 
โดยใบจบัเวลาท่ีขา้พเจา้ไดด้ าเนินในการออกแบบนั้นจะประกอบดว้ยรายละเอียดดงัต่อไปน้ี (ตาม
ภาพดงักล่าว) 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.1 ภาพตวัอยา่งแบบฟอร์มการออกแบบใบจบัเวลากระบวนการในไลน์  
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ซ่ึงจากการด าเนินการในการออกแบบกระบวนการในการจบัเวลาดงักล่าวแลว้ขา้พเจา้ไดมี้การ
ด าเนินการจดัท าและจดัเตรียมใบจดัสรรการท างานในกระบวนการ (Standardize Work Table) 
เพื่อท่ีจะใชด้ าเนินการในการท าการปรับปรุงไลน์ไดง่้ายข้ึน (ตามภาพดงักล่าว) 
 
 
  
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่3.2 ภาพตวัอยา่งแบบฟอร์มการออกแบบใบจดัสรรกระบวนการในการท างาน 

 
                           ซ่ึงหลังจากท่ีข้าพเจ้าได้มีการด า เนินการในการจัดท าใบจัดสรรงานและ
กระบวนการในการท างานของพนักงานในไลน์การผลิตเพื่อท าการวิเคราะห์ปัญหาแล้วนั้น ทาง
ขา้พเจา้ไดมี้การจดัท าแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardize Work Chart) ก่อนการปรับปรุง โดย
อาศยัหลกัการเคล่ือนไหวและเคล่ือนยา้ยของพนกังานมาท าการแปลงจากค าพูดและท่างทางการ
ท างานใหอ้อกมาเป็นภาษาเขียนโดยใชส้ัญลกัษณ์ในการส่ือสาร (ตามภาพดงักล่าว) 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

ภาพที ่3.3 ภาพตวัอยา่งแบบฟอร์มการออกแบบใบงานมาตรฐานในการท างาน                             
(ใบจัดสรรงานในไลน์ดังกล่าวจะแนบอยู่ในเอกสารในภาคผนวก)
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                           หลงัจากท่ีไดมี้การด าเนินการในการจดัท าใบงานมาตรฐานส าหรับกระบวนการ
ท างานพนกังานในไลน์การผลิตเพื่อท าการวเิคราะห์ปัญหาแลว้นั้น ทางขา้พเจา้ไดมี้การจดัท าใบจบั

เวลาหรือใบแสดงประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร(Machine Capacity Chart)  ตามหลกัการของTPS 
(หลกัการStandard Work “ท่ีมีเคร่ืองมืออยู ่3 ชนิด”) ก่อนการปรับปรุง โดยอาศยัหลกัการทฤษฎี

การศึกษางานเขา้มาท าการวิเคราะห์และท าการจบัเวลาเคร่ืองจกัรในไลน์การผลิตท่ีท างาน เพื่อน ามา
วเิคราะห์ปัญหาวา่พนกังานมีการรองานหรือไม่ในระหวา่งท่ีเคร่ืองจกัรก าลงัท างาน (ตามภาพ

ดงักล่าว) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

                
 
3.4.2.2 ด าเนินการในการน าเอาข้อมูลมาท าการศึกษาและท าการวิเคราะห์ปัญหาทีเกิดขึน้ด้วย

หลกั ทฤษฏีของการผลติแบบระบบโตโยต้า (TPS) 
 

          หลงัจากไดมี้การน าเอาขอ้มูลท่ีไดจ้ากการจบัเวลาและท าการจดัท าใบจดัสรรการท างานของ
กระบวนการในการผลิตของพนกังานหนา้ไลน์แต่ละคนนั้น ไดด้ าเนินการในการวิเคราะห์ปัญหาท่ี
ท าให้เกิดการส่งสินคา้และผลิตภณั์์ไดไ้ม่ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ โดยใช้หลกัการของการ
ผลิตแบบระบบโตโยตา้มาใช้โดยการน าเอาใบจบัเวลามาท าการวิเคราะห์เพื่อท าการเกล่ียหรือเฉล่ีย
งานให้เท่ากนัภายในไลน์การผลิต “หรือท่ีเรียกว่าสมดุลไลน์การผลิต”โดยใช้เคร่ืองมือท่ีเรียกว่า 
“แผนภาพ Yamazumi Chart”  
 
 

ภาพที ่3.4 ภาพตวัอยา่งแบบฟอร์มการใบแสดงประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร (Machine Capacity) 
(ใบจัดสรรงานในไลน์ดังกล่าวจะแนบอยู่ในเอกสารในภาคผนวก) 
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   3.4.2.3 น าผลทีไ่ด้มาท าการวเิคราะห์ปัญหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการหลงัจากการเกบ็ข้อมูล
(โดยประชุมร่วมกนักบัทางเจ้าหน้าทีใ่นฝ่ายและในโรงงาน) 
                             

  จากนั้นหลังจากการเก็บข้อมูลและได้ท าการวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้ผงัก้างปลาในการ
วิเคราะห์ขอ้มูลดงักล่าวน้ีไดน้ ามาท าการประชุมร่วมกนักบัทางเจา้หนา้ท่ีภายในฝ่ายและเจา้หน้าท่ี
และพนักงานในไลน์ในโรงงานดังกล่าวเพื่อเป็นการให้ทางพนักงานและเจา้หน้าท่ีภายในไลน์
ดงักล่าวไดมี้การเตรียมตวัส าหรับการปรับปรุง 
 
               3.4.2.4 น าผลทีไ่ด้จากการวเิคราะห์ปัญหามาท าการปรับปรุง(โดยใช้หลกัการ TPS) 
 
                        หลังจากได้มีการท าการเก็บข้อมูลและประชุมเพื่อช้ีแจ้งปัญหาท่ีจะท าการแก้ไข
ใหก้บัทางพนกังานภายในโรงงานและพนกังานหนา้ไลน์การผลิตในไลน์ดงักล่าวไดท้ราบถึงปัญหา
และวตัถุประสงคข์องการปรับปรุงไลน์ โดยใชห้ลกัการของ TPS และ หลกักการของ Work Study 
เพื่อใหส้ามารถผลิตสินคา้ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ได ้โดยการด าเนินการในการปรับปรุงไลน์
ดงักล่าวน้ีตวัของขา้พเจา้เองนั้นได้ท าการแบ่งออกเป็นสองช่วงกรณี คือ ปรับปรุงส่วนพื้นทีการ
ท างานภายในไลน์การผลิตเพื่อใหส้ามารถลดแทคไทมไ์ด ้และส่วนท่ีสองคือ ปรับปรุงส่วนของการ
เคล่ือนไหวของพนกังานในการท างานเพื่อให้สามารถแทคไทมใ์นการผลิตได ้โดยในส่วนแรกท่ีจะ
กล่าวนั้นไดด้ าเนินการโดยใชห้ลกัการโดยการน าเอาTPS เขา้มาช่วย โดยเร่ิมจากการน าเอาแผนภาพ
งานมาตราฐานของไลน์การผลิตอนัเดิมท่ีทางหวัหนา้แผนกในการไลน์การผลิตดงักล่าวไดท้  าไวน้ั้น

ภาพที ่3.5 ภาพตวัอยา่งแบบฟอร์ม Yamazumi Chart                       
(ใบจัดสรรงานในไลน์ดังกล่าวจะแนบอยู่ในเอกสารในภาคผนวก)

ภาคผนวก) 
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มาท าการปรับปรุง และต่อมาก็เร่ิมด าเนินการในการน าเอาใบจบัเวลามาท าการวิเคราะห์โดยการ
สร้างเป็นแผนภาพงานแบบจดัสรรงานในแต่ละคนท างาน และน ามาวิเคราะห์ลงในกราฟแสดงผล
เพื่อการเฉล่ียงานให้เหมาะสมโดยใช้ Yamazumi Chart หลงัจากท่ีได้มีการด าเนินการในการ
ปรับปรุงก็ตอ้งด าเนินการในส่วนท่ีสองท่ีเป็นส่วนส าคญัและยากส่วนหน่ึงของการด าเนินการใน
การปรับปรุงเพื่อลดแทคไทม์ในการท างานนั้ คือ การท่ีจะให้พนกังานท่ีเคยชินกบัการผลิตในไลน์
แบบเดิม มาลองท างานในไลน์การผลิตแบบใหม่(เน่ืองมาจากวา่คนไทยมกัยดึติดกบัรูปแบบเดิม) แต่
ทั้งน้ีทั้งนั้นก็ไดมี้การน าเอาหลกัของWork Study ท่ีเราเรียกวา่ หลกัการเคล่ือนไหวในการท างาน
อย่างถูกวิธีมาใชโ้ดยการลองท าการปรับปรุงในส่วนท่ีเล็กท่ีสุดของกระบวนการ คือการลองเล่ือน 
อุปกรณ์และเคร่ืองมือต่างๆให้อยูใ่นต าแหน่งท่ีหยิบจบัไดง่้ายและสะดวกต่อการใชง้าน อีกทั้งยงัได้
มีการพฒันาและปรับปรุงRack และปรับปรุง Lay Out ในการท างานของพนกังานในไลน์ดงักล่าว
ให้สามารถท่ีจะท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพอีกทั้งยงัมีการพฒันาทกัษะการท างานของพนกังาน
โดยได้มีการอบรม เพื่อพฒันาและเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนักงานในไลน์ให้สามารถ
ท างานในส่วนอ่ืนไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 
3.4.3 ข้ันตอนการตรวจสอบการปรับปรุงงาน และสรุปงานการปรับปรุง (Check : C) 
 
                        3.4.3.1 ท าการสรุปผลและท าการตรวจสอบผลของการปรับปรุงไลน์การผลติ 
 
                            ซ่ึงการตรวจสอบและสรุปผลดงักล่าวขา้งตน้น้ีจะตอ้งมีการใชเ้ป้าหมายท่ีไดต้ั้งไว้
ก่อนการปรับปรุงไลน์การผลิตดังกล่าวว่า ท าเพื่ออะไร และมีเป้าหมายเป็นเชิงตวัเลข(%) ใน
เปอร์เซ็นตเ์ท่าไร และผลท่ีไดต้ามเป้าหมายหรือไม่อยา่งไร 
 
3.4.4 ข้ันตอนการติดตามและท าการขยายผลไปสู่การปรับปรุงในไลน์อื่นๆ (Action : A) 
                  

  3.4.4.1 ด าเนินการในการขยายผลไปยังไลน์การผลิตอื่นและติดตามผล เพี่อน ามาปรับ
ปรับปรุงแก้ไขในไลน์อืน่ๆ 
 
               หลงัจากมีการเช็คและสรุปผลของการปรับปรุงเพื่ให้ไดข้้อสรุปท่ีวา่ส่วนดงักล่าวในส่วน
ไหนของไลน์การผลิตยงัเป็นปัญหาจะได้ท าการปรับปรุงแก้ไขต่อไป และหลังจากด าเนินการ
ปรับปรุงแกไ้ข(การท าKaizen ตอ้งท าทุกวนั “ไม่ใช่วา่ท าเสร็จจะหยุดท าได”้) ก็ตอ้งท าการขยายผล
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ไปยงัไลน์การผลิตอ่ืนเพื่อให้เป็นรูปแบบเดียวกนั คือ ลดตน้ทุนการผลิต และเพิ่มผลก าไรให้กบั
บริษทั(การขยายผลไปยงัไลน์การผลิตต่อไปเป็นโปรเจคของนักศึกษาสหกิจคนอ่ืนๆ)จากนั้น
หลงัจากมีการติดตามผลเป็นระยะเวลาของการฝึกสหกิจศึกษานั้น ก็ด าเนินการน าเอาผลของการ
สรุปและปรับปรุงและผลของการทดลองมาด าเนินการเขียนและบรรยายพร้อมภาพประกอบเป็น
รูปเล่มเพื่อท าการน าเสนอและส่งกบัท่านอาจารยผ์ูท่ี้ท  าการประเมิน และส่งกบัทางบริษทัเพื่อเป็น
รายงานสรุปผลการฝึกสหกิจศึกษาต่อไป 
 

3.5 รายละเอยีดงานทีป่ฏบิัติ “ประจ า” ในช่วงตอนฝึกสหกจิศึกษา(ฝึกงาน) 

 
 จากการท่ีไดรั้บการอนุมติัให้เขา้รับการฝึกสหกิจศึกษา ณ บริษทัไทยสแตนเลย ์การไฟฟ้า 
จ ากัด (มหาชน) ทางผูจ้ ัดการฝ่าย SNAP และพี่เล้ียง ได้มอบหมายงานประจ าท่ีท าทุกวนัท่ี
นอกเหนือจากงานการท าโปรเจคสหกิจศึกษา ซ่ึงรายละเอียดของงานประจ าท่ีท าในช่วงฝึกสหกิจ
ศึกษากบัทางฝ่าย SNAP มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 

3.5.1 จัดท าเอกสารส าหรับการเข้าบรรยาย พนักงานใหม่ และ SNAP PLAYER 

 
ก่อนอ่ืนตอ้งขอกล่าวก่อนว่าภายในบริษทัท่ีท าการเขา้รับการฝึกสหกิจศึกษานั้นมีการรับ

พนักงานใหม่อยู่เป็นประจ าเพื่อเป็นการเพิ่มโอกาสและสร้างรายได้ให้กับผูว้่างงาน ทางฝ่าย
ทรัพยากรบุคคล (HR.) จึงไดมี้การจดัอบรมหลกัสูตรและการท างานให้กบัพนกังานใหม่โดยมีการ
บรรยายส่ิงท่ีพนักงานใหม่จะตอ้งท าและเจอในหน้างานไลน์การผลิต เน่ืองด้วยบริษทันั้นมีการ
เจริญเติบโตทางธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตค่์อนขา้งสูง และความตอ้งการของลูกคา้ก็สูงตามดว้ย
นั้น จึงตอ้งมีการพฒันาปรับปรุงการท างานให้ดีข้ึนเร่ือยๆ ทางผูบ้ริหารจึงมอบนโยบายเพื่อให้เกิด
การเปล่ียนแปลงข้ึนในโรงงานโดยให้มีการจดัอบรม “SNAP PLAYER” (นกัไคเซนหรือ Kaizen-
Man) ซ่ึงมีหนา้ท่ีในการปรับปรุงไลน์การผลิต หรือปรับปรุงส านกังานให้มีทนัต่อความตอ้งการและ
ทนัต่อการตอบสนองของลูกคา้ท่ีเขา้มาติดต่อ (ทั้งน้ีในการอบรมทั้งสองรายการน้ีขา้พเจา้ได้รับ
มอบหมายให้ด าเนินการในการจดัเอกสารการบรรยายในหัวข้อต่างๆมากมาย อาทิเช่น Visaul 
Control / Line Balance / TPS / Kanban / Lead Time / TT.&CT. เป็นตน้หรือแมก้ระทัง่การปรับปรุง
ในส านกังานท่ีเรียกว่า Indirect) และทั้งน้ีในบางคร้ังท่ีมีการจดัอบรมอาจจะมีการท า Work Shop 
ทางขา้พเจา้ก็ด าเนินการในการจดัท าและจดัเตรียมอุปกรณ์Work Shop อาทิเช่น เตรียมLEGOในการ
ใหล้องท าเป็นไลน์ประกอบ หรือชุดการค านวณคมับงัในไลน์ เป็นตน้ 
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3.5.2 จัดท าสรุปเอกสารงานต่างๆให้กบัพี่ๆ ภายในแผนก(หลงัผู้บริหารคอมเม้น)และถ่ายรูป 
 
 ทั้งน้ีในการท างานภายในแผนกบางคร้ังทางพี่ๆภายในแผนกก็มีการใหด้ าเนินการในการจด
คอมเมน้ในการท่ีผูบ้ริหารพูดหรือให้ค  าแนะน า และในบางคร้ังก็ท าหนา้ท่ีเป็นตากลอ้งในการ
ถ่ายภาพการสอน การปรับปรุง การใหค้  าแนะน า และอ่ืนๆเป็นตน้ 
 
3.5.3 ลงเข้าโรงงานเพือ่ไปรับฟังการสอนและการปรับปรุงและให้ค าแนะน ากบัพนักงานในโรงงาน
ต่างๆเพือ่ให้ปรับปรุงงานอย่างมีคุณภาพ (กจิกรรมหลกัของ SNAP) 
 
 การท่ีไดรั้บการเขา้ฝึกสหกิจภายในฝ่ายดงักล่าวน้ีท าให้ขา้พเจา้ได้ลงไปท ากิจกรรมของ
แผนกท่ีลงไปใหค้  าแนะน าและจดัท าการให้แต่ละโรงงานไดมี้การน าเสนอผลท่ีท างานแต่ละอาทิตย์
แต่ละสัปดาห์มาแชร์ความคิดเห็นกนั ซ่ึงรายละเอียดกิจกรรมมีดงัน้ี 
    กิจกรรม Genba Kaizen  คือกิจกรรมการลงไปปรับปรุงไลน์การผลิตหนา้ไลน์จริงโดย
อา้งอิงและใชค้  านิยายของค าวา่ “Genchi Genbutsu” ซ่ึงหมายความวา่เม่ือพบเห็นปัญหาตอ้งแกไ้ข 
    กิจกรรม Benkyo Kai  คือกิจกรรมท่ีทางฝ่ายจะลงไปสอนและให้ค  าแนะน าให้กบั
พนกังานภายในไลน์หรือหวัหนา้งาน อาทิเช่นหวัขอ้ท่ีลงไปสอน Stock ABC หรือ Lead Time เป็น
ตน้ 
                 กิจกรรม SNAP Report  คือกิจกรรมการน าเสนอผลงานของแต่ละโรงงานให้กับ
ผูบ้ริหารฟังเพื่อขอค าช้ีแนะและแจง้ผลประกอบการไปในตวั 
                  กจิกรรม SNAP Indirect  คือกิจกรรมท่ีมุ่งสอนใหพ้นกังานในส านกังานรู้จกัการ
ปรับปรุงงานโดยใชว้ชิา Work Study เขา้มาช่วย 
                  อืน่ๆอกีมากมาย - SNAP PLAYER 
       - SNAP Monday Meeting 
                                            - SNAP Trainer Level 
                                            - SNAP Leader Conference 
       - SNAP for Line Leader 
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3.5.4 งานด้านอืน่ๆภายในฝ่าย  
 จากการท างานปกติของฝ่ายแลว้ทางตวัขา้พเจา้ไดมี้การรับมอบหมายใหช่้วยในการส าเนา 
หรือช่วยในการเสริฟน ้าด่ืม หรืออ่ืนๆเป็นตน้ 
              อาทิเช่น –ส าเนาเอกสารการสอน 
                            - เตรียมโต๊ะและอุปกรณ์เวิร์คช็อบ 
                            - ช่วยแม่บา้นเสริฟน ้า  
                            - จดัห้องเรียนใหเ้กิดการเรียนรู้ดว้ยตวัเอง 
             - ถ่ายรูปและถ่ายวดีีโอเวลาท่ีพี่ภายในฝ่ายลงปฏิบตังานหรือเวลามีแขกส าคญั      

เขา้มาเยีย่มชมหรือตรวจมาตรฐานโรงงานและอ่ืนๆอีกมากมาย 
 
หมายเหตุ  - ใบแสดงหน้าที่รับผดิชอบแนบอยู่ในเอกสารภาคผนวก 
 

3.6  การด าเนินงานและการปฏบิัติงาน 
   จากการท่ีไดม้าปฏิบติังาน ท่ีบริษทัไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) ในฝ่าย 
Office of SNAP Promotion ในส่วนของ SNAP นั้น(เป็นส่วนงานหรือฝ่ายหลกัภายในองคก์รบริษทั
หรือถา้เรียกกนัติดปากง่ายๆคือ เสาหลกัของบริษทั) ซ่ึงการไดเ้ขา้มาท าการฝึกในฝ่ายSNAP ซ่ึงเป็น
ฝ่ายท่ีท าหน้าท่ีให้ค  าแนะน าในดา้นการปรับปรุงงาน ทั้งภายในส านกังานและภายในไลน์การผลิต
ให้มีตน้ทุนการผลิตท่ีต ่าและมีผลก าไรสูงข้ึน จากการฝึกท าให้ข้าพเจา้ได้เรียนรู้งานหลากหลาย
มากมายไม่วา่จะเป็นในส่วนงานดา้นเอกสารการท าสไลด์สอนพนกังาน หรือแมก้ระทัง่ส่วนงานใน
กรลงมือท าการปรับปรุง(ตามรายละเอียดโปรเจคท่ีด าเนินการท าอยู่ดงักล่าวน้ี) และความรู้ต่างๆ 
มากมาย ซ่ึงความรู้ท่ีไดรั้บดงักล่าวเป็นความรู้ท่ีไม่สามารถหาไดจ้ากห้องเรียน โดยเฉพาะความรู้
เฉพาะทางดา้นวศิวกรรมและวธีิการปฏิบติังานในโรงงานอุตสาหกรรม  
   ทั้งน้ีจากการด าเนินการในการประชุมวางแผนและรับมอบหมายโปรเจคสหกิจ
ศึกษาให้ด าเนินการในการปรับปรุงไลน์การผลิตและท าการลดแทคไทม์ในการผลิต ซ่ึงได้
ด าเนินการในการน าเอาแนวความคิดและทฤษฎีของ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า(TPS) และ
หลกัการศึกษางาน(Work Study) เขา้มาท าการเป็นตวัช่วยในการปรับปรุงและลดไซเคิลไทมใ์นการ
ผลิต โดยทั้งน้ีทั้งนั้นในการท าการทดลองในการปรับปรุงไลน์การผลิตดงักล่าวน้ี ขา้พเจา้ไดท้  าการ
เลือกไลน์การผลิตและตั้งสมมติฐานและเป้าหมายและวตัถุประสงคข์องการท าการทดลองเพื่อการ
พฒันาและปรับปรุงเปล่ียนแปลงไลน์การผลิตใหมี้ประสิทธิภาพ ดงัต่อไปน้ี  
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 3.6.1 ก าหนดหัวข้อในการแก้ไขปัญหา 
      จากการด าเนินการในการไดรั้บมอบหมายหนา้ท่ีนั้น ไดมี้การด าเนินการในการส ารวจ
และคน้หาสภาพของปัญหาท่ีเกิดข้ึนจริงภายในโรงงานนั้น โดยไดมี้การยกตวัอย่างในโมเดลไลน์
การทดลอง คือ ไลน์การประกอบ A-5 โดยทั้งน้ีไดมี้การส ารวจและคน้พบปัญหาท่ีเกิดข้ึนในไลน์
ดงักล่าว คือ “ในส่วนของไลน์ดงักล่าวนั้นคือ  เวลาในการผลิตจริงไม่ทนัต่อความตอ้งการของ
ลูกค้า” ดงันั้นทางข้าพเจา้จึงได้มีแนวคิดในการด าเนินการในการปรับปรุงไลน์การผลิตและลด
ไซเคิลไทมใ์นการผลิตเพื่อให้ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ โดยใชท้ฤษฎีของ ระบบการผลิตแบบ
โตโยตา้และใชห้ลกัการของการศึกษางานมาเก่ียวขอ้ง 
 
  3.6.2 การส ารวจสภาพปัญหาปัจจุบัน และ ตั้งเป้าหมายในการวดัผลส าริจความส าเร็จ 

จากการด าเนินการเขา้รับการฝึกสหกิจศึกษาในสังกดัของฝ่าย Office of SNAP Promotion 

ไดรั้บมอบหมายโปรเจค จากพี่เล้ียงสหกิจศึกษาแลว้นั้น จึงไดด้ าเนินการใน “การส ารวจและค้นหา

ปัญหาที่เวลาผลิตช้ินงานไม่ทันต่อความต้องการของลูกค้า” ซ่ึงสภาพปัญหาท่ีพบคือ พื้นท่ีในไลน์

กวา้งเกินไป / มีของเสียในการผลิตต่อชัว่โมง / พนักงานท่ีส่งวตัถุดิบเขา้ส่งวตัถุดิบไม่ตรงเวลา / 

พนกังานในไลน์ยงัมีการไปท างานในส่วนของคนอ่ืนทั้งท่ียงัไม่ไดรั้บการอบรมในส่วนงานดงักล่าว 

โดยในทั้งน้ีการคน้พบสภาพปัญหาปัจจุบนั (ขา้พเจา้ไดเ้ลือกLine A-5 โมเดล ABC ) ซ่ึงเป็น

กระบวนการในการผลิตโคมไฟหน้าให้กับบริษทัช่ือดัง ซ่ึงปัญหาท่ีพบนั้นเป็นปัญหาท่ีส่งผล

กระทบไปยงัส่วนอ่ืนๆของการท างานไม่ว่าจะเป็นงานมีการเสีย / วตัถุดิบไม่เพียงพอ / หรือ

แมก้ระทัง่พนกังานท่ีรองานจากส่วนงานของกระบวนการอ่ืนท่ียงัท าอยูก่็เขา้ไปช่วยจนท าให้เกิดงาน

เสีย 
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                        ภาพที ่3.6  ภาพแสดงกราฟเวลาการผลิตของพนกังานในไลน์การผลิต 
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     ภาพที ่3.7  ภาพแสดงแผนภาพมาตราฐานของพนกังานในไลน์การผลิต (Standardize Work) 

    เป้าหมายท่ีตั้งไวห้ลงัท าการปรับปรุง (ด าเนินการตามเป้าหมายท่ีตั้งไวแ้ลว้ขา้งตน้) 
 

225

0

50

100

150

200

250

Worker A Worker B Worker C

Line A-5  ABC  H/L 

Takt Time  194 sec.

225 sec.
197 sec. 191 sec.



 53 

ปัญหาทีพ่บ 
1. พื้นท่ีภายในไลน์การผลิต(Rack) ยงัมีพื้นท่ี ท่ียงักวา้งอยูม่ากจึงท าใหท้างพนกังานภายใน 
    ไลน์ท าการผลิตล าบาก และใชก้ารเคล่ือนไหวแบบผดิวธีิ 
2. พนกังานในไลน์การผลิตมีการเดินไปหยบิMat. มาท าการเติมเอง (งานบางอยา่งจะมีพนกังาน 

   Support Mat มาเติมให ้แต่ก็มีส่วนท่ีพนกังานใหไ้ลน์ตอ้งออกไปหยบิมาเองท าใหง้านในส่วนนั้น 

   หยดุชะงกั) 

3. พนักงานยงัมีการเอ้ือมและก้มไปหยิบ Housing ในกล่อง จึงท าให้เสียเวลาในการเอ้ือม                                  

4.  มีของเสียจากการเคลือบเลนส์ ท าใหไ้ลน์หยดุชะงกั และท าใหมี้การผลิตงานกองไว ้อาจจะท า 

     ให้ เ กิดผลเสียด้านคุณภาพและท าให้งานไม่ไหลตามหลัก  Pull System ของ TPS                                                  

5.  พนกังานผูท่ี้ท าหนา้ท่ีในการเก็บสายไฟท างานไดช้า้ เน่ืองจาก Process มีความซบัซอ้นและตอ้ง 

     อาศยัความช านาญ  

6.  มีการตรวจเช็คคุณภาพในเกือบทุก Process  ซ่ึงท าใหเ้สียเวลาในการท างานแต่ก็ยงัมีของเสียหลุด 

     ออกมาอยู ่(ท่ีตอ้งตรวจเช็คบ่อยเน่ืองจากท่ีปัญหาการาเคลมงานมาจากลูกคา้มาก) 
      

      3.6.3 การวางแผนในการด าเนินการแก้ไขปัญหา  

                 ขา้พเจา้ก็ไดท้  าการด าเนินการในรับมอบหมายหวัขอ้โปรเจค และไดท้  าการคน้หาปัญหาใน

สภาพการท างานในปัจจุบนัจึงท าให้ทางทีมงานได้รับทราบส่ิงท่ีตอ้งด าเนินการในการปรับปรุง

แกไ้ขปัญหาดงัต่อไปน้ีเพื่อเป็นการด าเนินการในการพฒันาและปรับปรุงไลน์การผลิตดงักล่าวให้

ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ 

 

        3.6.3.1 การจับเวลาการท างานของพนักงานในไลน์การผลติ  

 

หลงัจากมีการรับมอบหมายหน้าท่ีจากพี่ภายในฝ่ายถึงเร่ืองการด าเนินการในการท า

โปรเจค ทางตวัข้าพเจ้าเองนั้นจึงได้มีการใช้แบบฟอร์มท่ีใช้ในการจบัเวลา เพื่อท่ีจะใช้ในการ

ด าเนินการจบัเวลาการท างานของพนักงานในไลน์ทั้งสามคน ว่าใช้เวลาในการท าการประกอบ

ช้ินงานโมเดลโคมไฟ ABC H/L เสร็จออกมา 1 ช้ินภายในก่ีวินาทีและสามารถผลิตไดท้นัต่อความ

ตอ้งการของลูกคา้หรือไม่ (แทคไทมข์อง โมเดล ABC คือ 194 วนิาที) 
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Date Vol./Month

Line Vol./Day

Assembly Takt Time

Record By

Seq. Element Work 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average

1 Pivot Holder Set 12.51 12.46 11.23 12.17 13.26 11.23 13.26 2.03 12.33

2 PWB Set 25.39 29.8 29.54 27.95 29.58 25.39 29.8 4.41 28.45

3 REF. F/P Set 63.82 59.87 67.82 58.97 65.34 58.97 67.82 8.85 63.16

4 Push Nut Set 15.1 14.8 17.8 18.72 19.78 14.8 19.78 4.98 17.24

5 REFH/L Set 10.8 9.06 10.5 7.61 7.95 7.61 10.8 3.19 9.18

6 Blub H4 Set 2.93 1.59 1.41 2.03 2.91 1.41 2.93 1.52 2.17

7 Spring Support Set 7.65 8.33 5.98 8.95 5.86 5.86 8.95 3.09 7.35

8 Stay Set 16.41 18.01 17.78 18.63 16.4 16.4 18.63 2.23 17.45

9 Pivot set 3.01 4.61 3.81 4.91 3.98 3.01 4.91 1.9 4.06

10 Aiming Set 5.86 9.38 5.73 7.38 8.36 5.73 9.38 3.65 7.34

11 Inner Lens&Ext Set 26.13 25.8 26.3 26.83 26.9 25.8 26.9 1.1 26.39

12 Ext&Lens Set 30.36 30.51 29.92 33.01 32.05 29.92 33.01 3.09 31.17

13 Homelt&lenspress 20.33 22.47 21.72 22.13 21.37 20.33 22.47 2.14 21.60

14 Socket Cover Set 4.65 4.1 4.43 4.11 4.33 4.1 4.65 0.55 4.32

15 Cooling Lamp 4 4 4 4 4 4 4 0 4.00

16 Leak test&Autostamp 4 4 4 4 4 4 4 0 4.00

17 Tube Set 7.06 7.88 9.2 9.76 7.28 7.06 9.76 2.7 8.24

18 Cord CP3 24.25 26.71 26.18 26.4 27.45 24.25 27.45 3.2 26.20

19 Tube&Tape 23.83 26.43 25.18 25.88 25.18 23.83 26.43 2.6 25.30

20 Coupler Set 17.28 15.38 16.78 18.3 19.2 15.38 19.2 3.82 17.39

21
Lighting Test&Auto 

Stamp
11.57 11.16 12.06 13.08 12.31 11.16 13.08 1.92 12.04

22 Final Inspection 50.27 51.2 55.65 53.55 55.3 50.27 55.65 5.38 53.19

23 Packing 2.66 1.28 2.28 1.55 2.23 1.28 2.66 1.38 2.00

24

25

26

27

28

29

30

Periodic Operation

(……………………) Change Over Max CT.

วันที่ ...... / ...... / ...... Fluctuation Average

Min CT.

          Time Measurement Sheet
Process

Proc. No.

Total (Cycle Time)

ผู้ปฏบัิติงาน ...........................

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                   ภาพที ่3.8   แบบฟอร์มการจบัเวลา 

 
3.6.3.2   การท าใบจัดสรรงานหลงัการด าเนินการจับเวลาในไลน์การผลติ  

หลงัจากมีการด าเนินการในการจบัเวลาในแต่ละกระบวนการในการท างานและแต่
ละภาระงานในกระบวนการนั้นเป็นจ านวนการกระบวนการละ5-10 คร้ัง ทั้งน้ีเม่ือไดผ้ลในการจบั
เวลาดงักล่าวจะตอ้งด าเนินการน าผลท่ีไดม้าท าการจดัสรรงาน(Standradized Work Table) ให้เห็น
ไดอ้ย่างชดัเจนทั้งการเดินของพนกังาน และการเคล่ือนไวของทั้งคนและเคร่ืองจกัร โดยจะแสดง
ออกมาในรูปแบบกราฟแท่งแนวนอน(จะแสดงอยูใ่นผลการทดลองท่ีแนบในเอกสารภาคผนวก)  
 

3.6.3.3  การสร้างแผนภาพงานมาตรฐานในกระบวนการท างาน  

หลงัจากไดมี้การท าการออกแบบและด าเนินการในการสร้างแบบฟอร์มเพื่อใชใ้น

การวเิคราะห์การท างานของพนกังานในไลน์แลว้นั้น ยงัไดมี้การออกแบบ “แผนภาพงานมาตรฐาน 

(Standarized Work Chart)” เพื่อเป็นการจ าลองภาพการท างานของพนกังานภายในไลน์การผลิต อีก
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ทั้งยงัเป็นตวัท่ีสามารถน ามาใช้วิเคราะห์หลกัารเคล่ือนไหวของพนักงานในไลน์การผลิตได้ว่า 

กระบวนการไหนท่ีพนักงานคนใดมีการท างานท่ีเยอะและมีการเคล่ือนท่ีไปท างานไกลจาก

กระบวนการของตวัเองบา้ง (ก็จะท าการน ามาวิเคราะห์และท าการปรับปรุงไลน์ให้มีประสิทธิภาพ) 

ซ่ึงการใชฟ้อร์มดงักล่าวน้ี จะตอ้งทราบผลของการจบัเวลาและทราบผลของการจดัสรรงานก่อน 

 
 

3.6.3.4  การสร้างใบแสดงประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจักร 

หลงัจากไดมี้การท าการออกแบบและด าเนินการในการสร้างแบบฟอร์มเพื่อใชใ้น

การวเิคราะห์การท างานของพนกังานในไลน์แลว้นั้น ยงัไดมี้การออกแบบ “แผนภาพงานมาตรฐาน 

(Standarized Work Chart)” เพื่อเป็นการเพื่อให้เป็นการทราบประสิทธิภาพการท างานของ

เคร่ืองจกัรต่างๆเหล่านั้นท่ีท าการเดินอยูใ่นไลน์การผลิตวา่เคร่ืองจกัรชนิดใดท่ีท าให้เกิดปัญหาการ

รองานท่ีท่ีพนกังานตอ้งท าการรอเคร่ืองท่ีก าลงัท างานจนท าให้เกิดคอขวดในกระบวนการหรือไลน์

การผลิตนั้น จึงได้มีการสร้างแบบฟอร์มตามหลกัการของการใช้เคร่ืองมือ Standard Work ซ่ึง

เคร่ืองมือดงักล่าวน้ีคือ Machine Capacity 

 

3.6.3.5  การวเิคราะห์ภาระงานโดยการใช้แผนภาพภาระงาน (Yamazumi Chart) :  

จากการด าเนินการในการจบัเวลาและสร้างแผนภาพมาตรฐานและจดัสรรงาน

ให้กบัพนกังานในไลน์การผลิตแลว้นั้น ก็ตอ้งเขา้สู่กระบวนการในการวิเคราะห์ภาระงานของแต่ง

ละพนกังานโดยใชแ้ผนภาพภาระงาน หรือท่ีเรียกวา่ Yamazumi Chart  เพื่อท าการวิเคาราะห์และท า
การเกล่ียเฉล่ียงานของพนกังานท่ีมีแทคไทม์ในการผลิตของตวัเองสูงให้บาลานส์กบัพนกังานคน

อ่ืนๆ โดยอาศยัหลกัการการท าสมดุลไลน์การผลิต และอาศยัหลกัการของการศึกษางานโดยใช้

หลักการเคล่ือนไหวเข้ามาช่วย ซ่ึงก่อนการวิเคราะห์ได้มีการออกแบบฟอร์มใบภารงานหรือท่ี

เรียกวา่ Yamazumi Chart  
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3.6.3.6  การปรับปรุงแก้ไขเพือ่ให้ได้ตามเป้าหมายโดยใช้หลกัการ Kaizen  

หลงัจากมีการด าเนินการในการท าการจดัสรรภาระงาน “ก่อนการปรับปรุง” (ก่อน

การท าสมดุลไลน์บาลานส์) ให้เท่ากนัแล้วนั้น ส่ิงท่ีขาดไม่ได้ท่ีจะท าให้การปรับปรุงดงักล่าวน้ี

ประสบความส าเร็จ คือ การขจดั มุดะ ทั้งสองอยา่งของบริษทั คือ มุดะจากการรอคอย และมุดะจาก

การผลิตเกิน หรือมุดะอ่ืนๆท่ีไม่ไดก้ล่าวถึงนั้น ให้หมดไปโดยใชก้ารท าไคเซ็นมาช่วยโดยอา้งอิงถึง

หลกัการพื้นฐานคือ การศึกษางาน อีกทั้งยงัอาศยัหลกัการของระบบ TPS อีกดว้ย ทั้งน้ีเพื่อให้การ

ด าเนินการในการปรับปรุงสามารถมองเห็นและสามารถน ามาใช้และแก้ไขร่วมกนัได้ ทางฝ่าย

Office of SNAP Promotion จึงไดมี้การออกแบบฟอร์ม(เป็นฟอร์มมาตราฐานของบริษทั “เป็นฟอร์ม 

FM.ของฝ่าย SNAP”) ดงัน้ี 

- ทางดา้นซา้ยมือ เป็นฟอร์มแสดงปัญหาท่ีจะตอ้งท าการปรับปรุง (โดยจะมีช่องให้

ใส่รูปว่าก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงเป็นอย่างไร “พร้อมเขียนค าอธิบายด้านข้าง

ประกอบใหเ้ห็นอยา่งชดัเจน”) 

 

- ทางดา้นขวามือ เป็นฟอร์มการเขียนไคเซ็นเพื่อส่งให้กบัทางฝ่ายของตวัเองเพื่อ

ด าเนินการแปลงเป็นมูลค่าและมอบเป็นของก านัลให้กบัผูท่ี้ท  า (เป็นการสร้างแรงจูงใจ

ใหก้บัพนกังานใหเ้กิดการอยากท าการปรับปรุง) 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

      
                

ภาพที ่3.9 และ 3.10 ภาพแสดงฟอร์มใบปรับปรุงงาน ในไลน์การผลิต  
(ใบปรับปรุงงาน “Kaizen Sheet” แนบอยู่ในเอกสารในภาคผนวก) 
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          3.6.3.7   ผลการทดลองก่อนการปรับปรุง  
จากการท่ีไดมี้การส ารวจสภาพปัจจุบนั(ก่อนการทดลองและปรับปรุงแกไ้ข) และได้

มีการตั้งเป้าหมายในการทดลองและปรับปรุงไวน้ั้น บดัน้ีการทดลองและการปรับปรุงดงักล่าว ได้
ส้ินสุดลง และไดผ้ลการทดลองและผลการด าเนินการในการปรับปรุงตามหวัขอ้โปรเจคสหกิจท่ีวา่ 
“ลดไซเคิลไทมใ์นกระบวนการผลิต และปรับปรุงไลน์การผลิตฯ” ดงัต่อไปน้ี 
 

ก่อนการปรับปรุงแก้ไข (Before) 
Yamazumi Chart (ใบจัดสรรภาระงาน) 

 

 

  

  
หมายเหตุ   - ผลของการจบัเวลาและเอกสารใบการจดัสรรงานของพนกังานในไลน์การผลิต  
                     ก่อนการปรับปรุง (แนบอยูใ่นเอกสารภาคผนวก) 

 

 

                    ภาพที ่3.11 ภาพใบจดัสรรภาระงาน (Yamazumi Chart) ก่อนการปรับปรุง  
                   (ไฟล์เอกสาร Yamazumi Chart “Before” แนบอยู่ในเอกสารในภาคผนวก) 

 

 

  

 

 

 

TT= 194 sec.  19 pcs/hr 

CT= 225 sec.  16 pcs/hr 
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Standradized Work Chart (ใบแผนภาพมาตรฐาน “หรือLay Out ไลน์การผลติ”) 

Line Vol./Month ผู้จดัท า ตรวจสอบ อนุมตัิ

Part No. Vol./Day

Process Packing/Box

Record By Cycle Time

ตรวจ

คุณภาพ

ความ

ปลอดภัย

มาตรฐาน

ทีค้่าง Line

จ านวน
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Takt Time
Cycle 

Time
ล าดับงาน

BEFORE AFTER

THAI STANLEY ELECTRIC PUBLIC COMPANY LIMITED
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     ภาพที ่3.12 ภาพใบแผนภาพมาตรฐาน (STD. Chart “Lay Out”) ก่อนการปรับปรุง  
                   (ไฟล์เอกสารแผนภาพฯ “Before” แนบอยู่ในเอกสารในภาคผนวก) 
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บทที ่4  
ผลการด าเนินงานและการปฏิบัตงิาน 

 

4.1  ผลการทดลอง / ผลการแกไ้ขและปรับปรุงไลน์การผลิต 
    

หลงัการปรับปรุงแก้ไข (After) 
      หลังการปรับปรุงแก้ไข(ได้มีการท าการลดพื้นท่ีการผลิตและแก้ไขการหยิบ Mat.)       

มาด าเนินการในการลดแทคไทม ์และปรับปรุงไลน์การผลิตใหท้นัต่อความตอ้งการของลูกคา้นั้น 

ถือวา่ “ยังไม่ประสบความส าเร็จตามเป้าหมายที่ตั้งไว้” คือ การลดไซเคิลไทม์การผลิตจากของเดิม

คือ 174 วินาที/ช้ิน ให้เหลือประมาณ 159 วินาที/ช้ิน  เน่ืองจากตอ้งเดิน 2 โมเดลจึงท าให้ตอ้งมีเวลา

ในการเปล่ียนรุ่นรวมอยูด่ว้ย 

หมายเหตุ   - ผลของการจบัเวลาและเอกสารใบการจดัสรรงานของพนกังานในไลน์การผลิต 

                     หลงัการปรับปรุง (แนบอยูใ่นเอกสารภาคผนวก) 

 

Yamazumi Chart (ใบจัดสรรภาระงาน) 
 

 
               ภาพที ่4.1 ภาพสแกนใบจดัสรรภาระงาน (Yamazumi Chart) หลงัการปรับปรุง  

                   (ไฟล์เอกสาร Yamazumi Chart “After” แนบอยู่ในเอกสารในภาคผนวก) 
 

 
 

  

 

 

 



  60 

Standradized Work Char\t (ใบแผนภาพมาตรฐาน “หรือLay Out ไลน์การผลติ”) 
 

Line Vol./Month ผู้จดัท ำ ตรวจสอบ อนุมตัิ

Part No. Vol./Day

Process Packing/Box

Record By Cycle Time

ตรวจ

คุณภำพ

ควำม
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ภาพที ่4.2 ภาพสแกนใบแผนภาพมาตรฐาน (STD. Chart “Lay Out”) หลงัการปรับปรุง 
                   (ไฟล์เอกสารแผนภาพฯ “After” แนบอยู่ในเอกสารในภาคผนวก“ไฟล์SCAN”) 
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           4.1.1   ผลการแก้ไขและการปรับปรุงไลน์การผลติ A-5 (Lamp 2)  
        หลงัจากไดมี้การทดลองโดยการจบัเวลาทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุงนั้น ก็ไดมี้การ

น าเอาผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงไลน์การผลิตดว้ยวิธีการไคเซ็น มาท าการบนัทึกผลใส่ฟอร์มท่ีได้
กล่าวไปแลว้ในหวัขอ้ก่อนหนา้น้ี เพื่อเป็นส่ือท่ีใชใ้นการบ่งบอกให้เห็นไดช้ดัว่าไดมี้การปรับปรุง
ในส่วนดงักล่าวน้ีแลว้ แลว้สามารถน ามาใชร่้วมกนัไดด้ว้ย ผลการแกไ้ขปรับปรุงมีดงัต่อไปน้ี 
 
หมายเหตุ     -  การอธิบายผลน้ีเป็นแค่ส่วนหน่ึงของการปรับปรุงเท่านั้น ไม่สามารถน ามาอธิบาย
ทั้งหมดได ้เน่ืองจากติดปัญหาเร่ืองภาพภาพประกอบ 

 
            การด าเนินการในการแก้ไข และปรับปรุงไลน์การผลติ  

1.  ในจุดท่ี1มีการปรับปรุงในไลน์การผลิตโดยการ   เปล่ียนHousing  จากท่ีใส่กล่องเป็นใส่ 

Rack จึงท าใหพ้นกังานท างานไดง่้ายข้ึนกวา่เดิมและสามารถลดเวลาการกม้ลงหยบิช้ินงานไดด้ว้ย 

 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

AFTER BEFORE 

ปรับปรุง 

ภาพที ่4.3 ภาพถ่าย(ตวัอยา่งพอสังเขป) การปรับปรุงไลน์การผลิต  
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2.  จุดท่ี2ลดพื้นในการวาง Ref. Front  ท าใหพ้นกังานไม่ตอ้งเอ้ือมไปหยบิงานไกล 
 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

3.  จุดท่ี5ไดมี้การปรับปรุงในส่วนของ Inner Lens ท่ีแต่ก่อนตอ้งเดินออกไปหยบิกล่อง 

นอกไลน์มาเป็นใช Rack ใส่กล่อง Inner Lens ท าให้สะดวกข้ึนและท าให้พนกังาน Support Mat. 

สามารถเติมMat.ไดง่้ายข้ึน 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

BEFORE 

ปรับปรุง 

AFTER 

BEFORE 

ปรับปรุง 

AFTER 

ภาพที ่4.4 ภาพถ่าย(ตวัอยา่งพอสังเขป) การปรับปรุงไลน์การผลิต 
 
 
 

ภาพที ่4.5 ภาพถ่าย(ตวัอยา่งพอสังเขป) การปรับปรุงไลน์การผลิต 
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4.  จุดท่ี 6ไดมี้การเสนอให้ปรับปรุงในส่วนของ Extension เปล่ียนจากเอา Extension ใส่ 

Rack แทนการใส่กล่อง เพื่อลดเวลาในการหยบิ และลดเวลาพนกังานตอ้งออกไปเอา Mat. 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

หมายเหตุ     -  จากการได้มีการประชุมและด าเนินการในการวางแผนและท าการทดลองใน

บางส่วน ทางทีมงานจึงไดมี้การปรับปรุงวางแผนเพิ่มเติมดงัน้ี 

1. มีการวางแผนในการปรับปรุงกระบวนการก่อนหนา้เพื่อพิ่มประสิทธิภาพการ

ผลิตใหสู้งข้ึน และลดของเสียจากกระบวนการก่อนหนา้ 

2. ไดมี้การปรับต าแหน่งRack (ชั้นวางของ)ให้มีความสะดวกในการท างานมาก

ยิง่ข้ึน 

3. มีการวางแผนปรับลดเวลา OT. ในการท างานเพื่อลดค่าใชจ่้ายของบริษทั 

4. ไดมี้การฝึกพฒันาอบรมพฒันาบุคคลใหส้ามารถท างานไดห้ลายพื้นท่ี 

5. ให้ GL. และ UL. เขา้ไปช่วยในไลน์ไดห้รือช่วยเดินMaterials (ในกรณีท่ีเกิด

ปัญหาผลิตไม่ทนั) 

-  ทางทีมงานไดมี้การปรับปรุงแกไ้ขในหลายๆส่วนงานโดยเป้าหมายหลกัเพื่อให้พนกังาน

ไดท้ างานและสามารถผลิตช้ินงานไดท้นัต่อความตอ้งการของลูกคา้ โดยมีการปรับปรุงตามแบบ

แผนของ TPS KAIZEN (เพื่อการท างานท่ีราบร่ืน)  

 

BEFORE 

ปรับปรุง 

AFTER 

ภาพที ่4.6 ภาพถ่าย(ตวัอยา่งพอสังเขป) การปรับปรุงไลน์การผลิต 
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4.1.2  ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปรับปรุง 

1. พื้นท่ีภายในไลน์การผลิต มีขนาดเล็กลง,สามารถเคล่ือนไหวไดง่้ายข้ึน,ลดเวลาในการเดิน 
2. จ านวนในการออกไปเอา Mat.  ของพนกังานในไลน์ลดลง 

3. พนกังานในไลน์มีความสะดวกในการท างานมากข้ึน 

4. พนกังานไม่ตอ้งเอ้ือมมือไปหยบิ Housing หรือ Materials อ่ืนๆในRack ใหเ้สียเวลา    

5. ลดเวลาในการท า OT.                                
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บทที ่5 
สรุปผลการด าเนินงานและการปฏิบัตงิาน 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน  
 จากท่ีไดท้  าการปรับปรุงในไลน์การผลิต A-5 ในเร่ืองการลดเวลาไซเคิลไทม์ให้ทนัต่อ
ความตอ้งการของลูกคา้นั้น สามารถท าการปรับปรุงเพิ่มการผลิตช้ินงานจาก 16 ตวั เป็น 18 ตวั และ
สามารถลดเวลาไซเคิลไทมจ์ากเวลา 174 วินาที เป็น 160 วินาที( 8.04%) ซ่ึงยงัไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ี
วางไว ้ท่ีก าหนดวา่ 
 

225

0

50

100

150

200

250

Worker A Worker B Worker C

Line A-5  ABC  H/L 

176 sec.186 sec.
211 sec.

Takt Time  194 sec.

225 sec.
197 sec. 191 sec.

 
                              ภาพที ่5.1 แสดงภาพกราฟเวลาท่ีลดลงจากการปรับปรุงไลน์ 
 
การปรับปรุงสามารถลดเวลาคนA ได ้14 วนิาที คนB 11 วินาที และคนC 15 วินาที ซ่ึงไลน์การผลิต
น้ีสามารถ ผลิตช้ินงานไดต้าม Takt Time อยูแ่ลว้ แต่ยงัไม่สามารถผลิตไดท้นัตามความตอ้งการของ
ลูกคา้.ซ่ึง1 ชัว่โมงตอ้งผลิตช้ินงานได ้19 ช้ิน แต่ ณ ปัจจุบนัผลิตได ้18 ช้ิน จึงตอ้งท าการปรับปรุง
ต่อไป 
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5.1.1 ผลทีไ่ด้รับจากการปฏิบัติงานสหกจิศึกษา แบ่งเป็นด้านทฤษฎกีบัด้านปฏิบัติ 
           5.1.1.1   ด้านทฤษฎ ี

- ไดศึ้กษาเรียนรู้เก่ียวกบัระบบ SNAP 
- ไดศึ้กษาเรียนรู้เพิ่มเติมเก่ียวกบั Lead Time , Takt Time , Cycle Time 
- ไดศึ้กษาความรู้เพิ่มเติมในเร่ือง Kanban , MIFC , MFC , Stock ABC 
- ไดศึ้กษาความรู้เพิ่มเติมในเร่ือง Visual Control , Line Balance 
- ไดเ้ขา้ใจถึงหลกัการในการ Kaizen  ใหมี้ประสิทธิภาพ 
- ไดท้ราบถึงมาตรฐานในการประกอบโคมไฟรถ 
- ไดท้ราบถึงปัญหาในการท างานจริง 
- ไดเ้ขา้ใจถึงหลกัการในการท า Sen no Kaizen  
- ไดเ้ขา้ใจความแตกต่างของ Store กบั Reizoko 

 
           5.1.1.2   ด้านปฏิบัติ 

- ไดเ้รียนรู้เก่ียวกบัอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการประกอบช้ินงาน 
- ไดเ้รียนรู้เก่ียวกบัการประกอบโคมไฟรถ 
- ไดเ้รียนรู้เก่ียวกบัการใชเ้คร่ืองจกัรในการผลิต 
- ไดเ้รียนรู้และไดฝึ้กการจบัเวลาในการประกอบงาน(อยา่งถูกตอ้ง) 
- ไดท้  าการฝึกการปรับปรุงไลน์การผลิตให้มีประสิทธิภาพและมีสมดุลไลน์การผลิต

ท่ีดี 
 

5.1.2    ปัญหาทีเ่กดิขึน้ระหว่างท าโปรเจค 
1. ยงัมีความรู้ในเร่ือง Work Study และ TPS ไม่เพียงพอในการท าโปรเจค 
2. ยงัไม่เขา้ใจในขอ้ก าหนดและการปฏิบติังานของไลน์การผลิตและของโรงงาน 

  3. เน่ืองจากในการผลิต ORDER ในบางคร้ังเขา้มาไม่แน่นอน จึงท าให้เกิดปัญหาใน
การเก็บขอ้มูลท าใหส้รุปขอ้มูลไดล่้าชา้ และไดข้อ้มูลไม่ครบ 

  4. เร่ืองระยะเวลาในการด าเนินการท าโปรเจคยงัไม่เพียงพอต่อการเก็บข้อมูลเพื่อ
ปรับปรุงใหเ้กิดผลส าฤทธ์ิตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้

  5. เร่ืองการลงไปปรับปรุงไลน์ ของLamp 2 นั้นในบางคร้ังลงไปปฏิบติังานเก็บขอ้มูล
บางคร้ังก็ไดรั้บความร่วมมือจากพี่ภายในไลน์ บางคร้ังก็ไม่ไดรั้บความร่วมมือ 
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                 6. เน่ืองจากในไลน์ท่ีไปท าโปรเจคนั้น มีพนักงานลาออกไป 1 คนจึงท าให้ตอ้งรับ
พนกังานใหม่ท าให้ไม่สามารถจบัเวลาได้เน่ืองจากพนกังานยงัไม่มีความช านาญ  
ท าใหเ้วลาท่ีจบัไม่สามารถน ามาอา้งอิงได ้

                 7. มีบางคร้ังท่ีท างานไม่ทนัต่อความตอ้งการท าให้ GL  ตอ้งมาช่วยเดินงานท าให้ไม่
สามารถจบัเวลาการท างานได ้ 

 
5.2    แนวทางการแก้ไขปัญหา 

1. ศึกษาหาขอ้มูลระบบ TPS เพิ่มเต่ิม 
2. สอบถามพี่เล้ียงและพี่ท่ีLamp 2ถึงขอ้ก าหนดการปฏิบติังาน 
3. สอบถามยอด Order ล่วงหนา้เพื่อท่ีจะสามารถวางแผนไดล่้วงหนา้ 
4. เพิ่มระยะเวลาการด าเนินการโปรเจคใหย้าวข้ึน 
5. อธิบายกบัพี่ท่ีไลน์ก่อนว่าลงไปด าเนินการปรับปรุงเพื่ออะไร ให้เกิดความเขา้ใจท่ี

ตรงกนั 
6. จบัเวลาในกะท่ีพนกังานมีความช านาญ 
7. จบัเวลาในสถานการณ์ท่ีปกติ 
 

5.3    ข้อเสนอแนะในการท าสหกจิศึกษา 
 1. ควรจดัให้มีการเรียนการสอนในการใชโ้ปรแกรม Microsoft Excel (ถา้เก่งจะสามารถ

ช่วยงานท่ีบริษทัไดม้าก) 
 2. ควรมีความรู้ความเข้าในเก่ียวกับงานท่ีจะปฏิบติั เพื่อจะได้ท างานได้ถูกต้อง และ

รวดเร็ว ไม่มีความผดิพลาด  
 3.     ควรหาศึกษาหาขอ้มูลเก่ียวกบังานท่ีจะปฏิบติัก่อน เพื่อท่ีจะลงไปด าเนินการจะท า 
                   ใหไ้ดง้านท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 4. ควรมีการจะเรียนภาษาญ่ีปุ่นในทุกชั้นปี จะสามารถช่วยใหท้ างานไดง่้ายข้ึนใน 

บริษทัญ่ีปุ่น (เนน้การพดูโตต้อบ) 
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ค าศัพท์ที่เกีย่วข้อง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ค าศัพท์ที่เกีย่วข้อง 
 

Cycle Time คือเวลาท่ีน าวตัถุมาแปรภาพในกระบวนการตั้งแต่เร่ิมตน้ จนเป็น
ช้ินงานส าเร็จภาพ โดยก าหนดให้คิดเป็นช้ินหรือชุด แบ่งเป็น 2 
ประเภทดงัน้ี 
 1. CT. ของพนักงาน 1 คน หมายถึงการท างานตามล าดับ

การท างานท่ีถูกก าหนดในกระบวนการผลิตท่ีรับผิดชอบ
อยูค่รบ 1 รอบต่อช้ินหรือต่อชุด 

 2. CT. รวม (CT.) หมายถึง การท างานตามล าดับการ
ท างานท่ีถูกก าหนดในกระบวนการผลิตท่ีรับผิดชอบอยู่
ครบ 1 รอบของทุกคนท่ีอยู่ในกระบวนการต่อช้ินงาน
หรือต่อชุด 

Flow Diagram เป็นไดอะแกรมหรือภาพจ าลองอยา่งมีมาตราส่วน ซ่ึงแสดงถึงการ
ท างานท่ีระบุไวแ้ละเส้นทางของสายงานท่ีคนท างาน หรือวสัดุ 
หรือเคร่ืองมือ ตอ้งเดินไปตามเส้นนั้นในการปฏิบติั 

Flow Process Chart แผนภูมิแสดงการผลิต ท่ีจดัล าดบัการเคล่ือนท่ีของผลิตภณัฑ์หรือ
ของแนวทางการกระท าโดยบนัทึกทุก ๆ เหตุการณ์ท่ีพิจารณาอยู ่
โดยใชส้ัญลกัษณ์ของแผนภูมิการผลิตท่ีเหมาะสม 

Line Layout เป็นการวางแผนผงัโดยการจดัเรียงเคร่ืองจกัรในสายงานผลิต ตาม
ขั้นตอนของการใช้งานโดยท่ีว ัสดุท่ีเคล่ือนท่ีผ่านตลอดของ
สายการผลิตน้ี 

Production Lead Time หมายถึง เวลาท่ีใชผ้ลิต ผลิตภณัฑน์บัจากการรับค าสั่งซ้ือ จนถึงส่ง
มอบ ซ่ึงมีสูตรการค านวณคือ Production Lead Time = A + B + C 

A. เวลานบัจากเร่ิมรับค าสั่งซ้ือ จนกระทัง่เร่ิมการผลิต 
B. เ วลานับจาก เ ร่ิม ป้อน ว ัต ถุ ดิบ เข้า เค ร่ืองจักรหรือ

กระบวนการจนกระทัง่ไดช้ิ้นงานส าเร็จภาพช้ินแรก (เวลา
แปรภาพ + เวลาหยดุน่ิง) 

C. เวลานบัจากช้ินงานส าเร็จภาพช้ินแรกท าจนเสร็จกระทัง่
ช้ินงานช้ินสุดทา้ย การขนยา้ย 1 คร้ัง (Takt Time X 
จ านวนช้ินงาน ต่อการขนยา้ย 1 คร้ัง) 
 
 



 

Operation Standards ขั้นตอนมาตรฐาน และสภาวะทัว่ๆไปของการท างานนั้นๆ ถูกท า
ข้ึนเพื่อให้แน่ใจวา่ พนกังานจะปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ครบทุก
ขั้นตอน ในแต่ละจุดงานหรือแต่ละกระบวนการย่อย เอกสาร
ดงักล่าวมกัจะมีการระบุข้อมูลเช่น ผงัการท างานมาตรฐาน การ
ตรวจเช็คคุณภาพมาตรฐานความปลอดภยั จุดประสงค์เพื่อบรรลุ
ถึงการผลิตท่ีได้ทั้ งคุณภาพ ปริมาณ ต้นทุน และความปลอดภยั 
โดยทัว่ ๆ ไป เอกสารดงักล่าวจะเป็นชุดประกอบด้วยมาตรฐาน
การท างาน ใบเสนองานมาตรฐาน มาตรฐานการตรวจเช็ค 

Tact-Time 
 
 
 
 
 
Productivity   
 
 
จ านวนพนกังานในไลน์  
 
 
ความสามารถในการแปรภาพ      

รอบระยะเวลาท่ีจ าเป็นในการผลิตรถยนต์หน่ึงคนั หรือช้ินส่วน 1 
ช้ิน 

 Tact-Time  =   
ต่อวนัท่ีตอ้งการ)ช้ิน(จ านวนคนั
วนักติในหน่ึงเวลาท างานป

                     

โดยให้เวลาท างานปกติใน 1 วนั หมายถึง มีการเดินเคร่ืองจกัร 
อุปกรณ์ท่ีประสิทธิภาพเตม็ 100 % ตลอดทั้งวนั 
ก าลงัผลิตท่ีผลิตช้ิน 1 ช้ิน ออกมาจนส าเร็จ  

 Productivity  =  (จ  านวนช้ินท่ีผลิตได/้วนั x 60) 
                                   จ  านวนคน x เวลาท่ีท างาน (คิดเป็นนาที) 
จ านวนพนกังานในไลน์ท่ีท าการผลิตช้ินงานออกมา 1 ช้ิน    
              จ  านวนพนกังานในไลน์ =  เวลาท่ีตอ้งการ x จ านวนคน 
                                                                             เวลาท่ีมี 
เป็นประสิทธิภาพในการแปรภาพวตัถุดิบให้ออกมาเป็นผลิตภณัฑ์
ของจ านวนพนกังานท่ีตั้งไวแ้ละเวลาในรอบการผลิตท่ีตั้งไว ้(ซ่ึง
มกัจะใชเ้ปรียบเทียบกนัระหวา่งก่อนและหลงัการผลิตช้ินงานวา่มี
ผลต่างเท่าไร) 
ความสามารถในการแปรภาพ = เวลาในการท างาน/วนั (วนิาที) 
                                       เวลาท่ีท างานเสร็จ1ช้ิน + เวลาท่ีเปล่ียน                                                                                                                                
                                                                                 จ  านวนคร้ัง 

Jig เป็นเคร่ืองมือท่ีคอยจบัยึดช้ินส่วนของงานในต าแหน่งท่ีแน่นอน 
และท าการช่วยน าเคร่ืองมือในการปฏิบติังานบนช้ินส่วนของงาน
นั้น 

 
 

 
 



 

Kanban เป็นเคร่ืองมือส าหรับใชใ้นกระบวนการผลิต คือ จะเป็นบตัร หรือ
เอกสารท่ีมีความชดัเจนและกะทดัรัดในการหยิบจบัมาใช้งานซ่ึง 
บตัรดงักล่าวน้ีจะท าหนา้ท่ีในการสั่งผลิต หรือเบิกถอนผลิตภณัฑ ์
หรือวตัถุดิบออกมาใช้งาน ซ่ึงแบ่งออกเป็นสามอย่าง คือ 1. PI 
Kanban เป็นบตัรคมับงัท่ีใชใ้นการสั่งผลิต 
     2. PW Kanban เป็นบตัรคมับงัท่ีใชใ้นการเบิกถอนวตัถุดิบ   
         หรือช้ินงานท่ีผลิตเสร็จแลว้ออกจากพื้นท่ีจดัเก็บ 
     3. Signal Kanban เป็นคมับงัท่ีใชก้บังานท่ีมีหลายงานใน 
         บรรจุภณัฑเ์ดียว (มกัไม่นิยมน ามาใช)้ 

MIFC 
 
 

เรียกวา่ Materials Information Flow Chart เป็นเคร่ืองมือส าหรับ
ใช้ในการควบคุมการไหลและการท างานของพนักงานตั้ งแต่
กระบวนการในการรับออร์เดอร์จากลูกค้า สั่งซ้ือวตัถุดิบ และ
เร่ิมท าการผลิตตั้งแต่ส่วนการฉีด จน ถึงกระบวนการประกอบ 
และส่งใหก้บัลูกคา้ 

MFC 
 
 

เรียกว่า Materials Flow Chart เป็นเคร่ืองมือส าหรับใช้ในการ
ควบคุมกระบวนการในการผลิตช้ินงานว่าตอ้งมีการใช้Materials 
ตวัใดบา้งในการน ามาประกอบใหเ้ป็นช้ินงานหน่ึงช้ิน 

Line Blance เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการด าเนินการสร้างการสมดุลงานให้เกิด
ในไลน์การผลิต ซ่ึงจะมีเคร่ืองมือท่ีใชท่ี้เรียกวา่ Standrad Work ซ่ึง
เป็นเคร่ืองมือมาตรฐานในการปรับปรุงงาน 

Pull System 
 
 
Muda 
 
Lead Time 

เป็นระบบการผลิตแบบโตโยต้า ท่ีมีหลกัการท่ีว่า คือ เม่ือมีการ
หยิบหรือเบิกสินคา้ไปนั้นตอ้งมีการผลิตมาทดแทนหรือท าการดึง
มาทดแทนในส่วนท่ีขาดหายไป 
คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนภายในกระบวนการผลิตหรือนอก
กระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบดว้ยกนัอยู ่7 ประการ 
คือ เวลาตั้งแต่ของกระบวนการในการรับออร์เดอร์ของลูกคา้และ
ท าการผลิตจนออกมาเป็นผลิตภณัฑ์ส่งให้กบัลูกค้า (ถ้าลีดไทม์
มากลูกคา้ก็ไม่พึ่งพอใจ เพราะฉะนั้นจึงตอ้ง JIT) 

JIT 
 
 

เสาหลกัท่ี 1 ของ TPS คือ Just In Time หรือท่ีเรียกกนัวา่ “การผลิต
แบบทนัเวลาพอดี” เป็นการด าเนินการในการผลิตสินคา้ในแต่ละ
รอบการผลิตให้มีจ  านวนเท่ากบัความตอ้งการของลูกคา้และตอ้ง
ท าการส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ใหท้นัเวลาท่ีก าหนด 



 

           
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาคผนวก ข. 

อกัษรย่อที่เกีย่วข้อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

อกัษรย่อที่เกีย่วข้อง 
 

 H/L  Head Lamp 
 R/C  Rear Combination Lamp 
 CP   Complete 
 TT.  Tact Time 
 LT.  Lead Time 
 CT.  Cycle Time 
 MIFC  Materials Information Flow Chart 
 MFC  Materials Flow Chart 
 HG.  Housing 
 F/T  Front Turn 
 EXT.  Extension 
 REF.  Refecter 
 STD                 Standard 
 STD Chart Standradized Work Chart หรือ Standradized Work Table 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค. 
ปฏิทินการท างานบริษัทและฟอร์มงานด้านต่างๆ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

S.Sombat

Office of SNAP Promotion

Date : 22 March 2014

S M T W T F S S M T W T F S S M T W T F S

1 2 3 4 5 1 2 3 1 2 3 4 5 6 7

6 7 8 9 10 11 12 4 5 6 7 8 9 10 8 9 10 11 12 13 14

13 14 15 16 17 18 19 11 12 13 14 15 16 17 15 16 17 18 19 20 21

20 21 22 23 24 25 26 18 19 20 21 22 23 24 22 23 24 25 26 27 28

27 28 29 30 25 26 27 28 29 30 31 29 30

S M T W T F S S M T W T F S S M T W T F S

1 2 3 4 5 1 2 1 2 3 4 5 6

6 7 8 9 10 11 12 3 4 5 6 7 8 9 7 8 9 10 11 12 13

13 14 15 16 17 18 19 10 11 12 13 14 15 16 14 15 16 17 18 19 20

20 21 22 23 24 25 26 17 18 19 20 21 22 23 21 22 23 24 25 26 27

27 28 29 30 31 24 25 26 27 28 29 30 28 29 30

31

S M T W T F S S M T W T F S S M T W T F S

1 2 3 4 1 1 2 3 4 5 6

5 6 7 8 9 10 11 2 3 4 5 6 7 8 7 8 9 10 11 12 13

12 13 14 15 16 17 18 9 10 11 12 13 14 15 14 15 16 17 18 19 20

19 20 21 22 23 24 25 16 17 18 19 20 21 22 21 22 23 24 25 26 27

26 27 28 29 30 31 23 24 25 26 27 28 29 28 29 30 31

30

S M T W T F S S M T W T F S S M T W T F S

1 2 3 1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5 6 7

4 5 6 7 8 9 10 8 9 10 11 12 13 14 8 9 10 11 12 13 14

11 12 13 14 15 16 17 15 16 17 18 19 20 21 15 16 17 18 19 20 21

18 19 20 21 22 23 24 22 23 24 25 26 27 28 22 23 24 25 26 27 28

25 26 27 28 29 30 31 29 30 31

= SNAP ReportGroup.A) , 09:00 am - 12:00 pm (Fri)
= SNAP Report(Group.B) , 09:00 am - 12:00 pm (Fri)
= SNAP Leader conference , 10:00 am -11:00 am (Wed)
= SNAP Trainer Training School (2 day/time ,08:30 am - 17:00 pm)
= SNAP Player School (2 day/time , 08:30 am - 17:00 pm "Term#23")
= SNAP Supplier , 09:00 am - 16:00 pm (Tue)
= SNAP Training at Sirivit, 09:00 am - 17:00 pm (Tue-Wed) 
= SNAP for Line Leader , 09:00 am - 16:00 pm (Wed) (Training for Direct)
= SNAP for In-Direct, 09:00 am - 16:00 pm (Tue) (Training for In-Direct)
= SNAP Trianer Homework (13:00-15:00) (Thu)
= SNAP Player Homework (13:00-15:00) (Thu)

October 2014 November 2014 December 2014

January 2015 February 2015 March 2015

SNAP Schedule 2014-2015

( April 2014 - March 2015)

June 2014

July 2014 August 2014 September 2014

April 2014 May 2014

A

B

(18-12) (21-10) (21-9)

(22-9) (20-11) (23-7)

(22-9) (20-10) (20-11)

(22-9) (21-7) (22-9)

SNAP TRAINER

SNAP TRAINER

SNAP TRAINER

SNAP TRAINER

SNAP TRAINER

SNAP TRAINER

SNAP PLAYER#23

SNAP PLAYER#23

SNAP PLAYER#23

SNAP PLAYER#23

SNAP PLAYER#23

B

B

B

B

A A

A

A A

Year of 

2014

Year of 

2015

SVS Training

SVS Training

B

A

B

1.Remark : Benkyo Kai & Genba Kaizen Kai 

will  confirm month by month.

2. Remark : SNAP Report of The Month 

SNAP REPORT  (Group.A) : (Month 5,7,9,11,1,3)

"Start" ADMIN(HG,AC,SE,OIA)->PU->MK->AB->  
DM(MS,1,2)->LE.2->LE.3 "Finish"

SNAP REPORT  (Group.B) : (Month 4,6,8,10,12,2)  

"Start" QA->PED->MD->NMD->LE.7->

LE.5->LE.1->IS->R&D(DED,TM) "Finish"

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                              ภาพ ค.1   แสดงภาพปฏิทินการท างานของบริษทั  
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                                              ภาพ ค.2   แสดงภาพฟอร์มหนา้ท่ีรับผดิชอบ  



 

 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง. 
ผลการทดลอง การปรับปรุงไลน์การผลิต A-5 (ABC H/L)  

                        - การค านวณค่าต่างๆ ตามหลกัของ TPS   
                        - การจับเวลาไลน์การผลิต 

 - การท าLay Out ด้วยใบแผนภาพมาตรฐาน 
                        - ใบจัดสรรงาน 
                        - ใบแสดงประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจักร 
                        - ใบจัดสรรภาระงาน 

 
 
 



 
 

การค านวณค่าต่างๆในการผลติ(ตามแบบของ TPS)  

           1. การค านวณไซเคิลไทม์  “ต้องด าเนินการในการใช้สมการ” ดังต่อไปนี ้

 

 

 Solution 

   

 

         =  (2 กะ x 7.5 ชม.) x [(60 Sec)(60 Min)] 
                                                                                                                    278 ช้ิน/วนั 

                     =                   194 วนิาท ี                     ANS 

หมายเหตุ – แทคไทมด์งักล่าวเป็นแทคไทมท่ี์ลูกคา้ตอ้งการในการผลิตสินคา้ 1 ช้ิน ในเวลา  

                          194 วนิาที (ตอ้งผลิตสินคา้มาใหไ้ด ้1 ช้ิน) 
 

           2. การค านวณ Productivity  “ต้องด าเนินการในการใช้สมการ” ดังต่อไปนี้ 

 

 

 Solution 

   

                                                                              =               (278 ช้ิน/วนั x 60 ) 
                                                                                             3 คน/ไลน์ x 450 นาที 

                                  =                      12  ช้ิน/คน-ช่ัวโมง               ANS 

 

 

 

 

 

แทคไทมใ์นกระบวนการผลิต(Takt Time : TT.) = จ านวนชัว่โมงในการผลิต (คิดเป็นวนิาที) 
   (เป็นแทคไทมท่ี์ลูกคา้ตอ้งการใหไ้ดสิ้นคา้)                จ  านวนช้ินงานท่ีผลิตไดใ้น 1 วนั 
 
 
 
 

แทคไทมใ์นกระบวนการผลิต(Takt Time : TT.) = จ านวนชัว่โมงในการผลิต (คิดเป็นวนิาที) 
  (เป็นแทคไทมท่ี์ลูกคา้ตอ้งการใหไ้ดสิ้นคา้)                 จ  านวนช้ินงานท่ีผลิตไดใ้น 1 วนั 
 
 
 
 

           Productivity         =       (จ  านวนช้ินท่ีผลิตได/้วนั x 60) 
                                                                 จ  านวนคน x เวลาท่ีท างาน (คิดเป็นนาที) 
 
 
 
 

           Productivity         =       (จ  านวนช้ินท่ีผลิตได/้วนั x 60) 
                                                                 จ  านวนคน x เวลาท่ีท างาน (คิดเป็นนาที) 
 
 
 
 



 

           3. การค านวณจ านวนพนักงานทีจ่ าเป็น “ต้องด าเนินการในการใช้สมการ” ดังต่อไปนี ้

 

 

 Solution 

 

             เวลาท่ีตอ้งการ    =      จ  านวนท่ีตอ้งผลิตต่อวนั(ช้ิน) x   Cycle Time (วนิาที)  
                                                                                         3600 

          หมายเหตุ  - เน่ืองจากไลน์การผลิตน้ีเป็นแบบ Mix Model ท าใหต้อ้งหา Cycle Time  ของ 

                                 ทั้งสองตวัมารวมกนั 

  

             เวลาท่ีมี     =       จ  านวนท่ีตอ้งผลิตต่อวนั(ช้ิน) x  Takt Time (วนิาที) 

                                                                               3600 

             หมายเหตุ    - เวลาTakt  Time ท่ีใชต้อ้งเป็นเวลา Takt Time รวมของ 2 โมเดล ท่ีจ าเป็น 

 

   

 

                                                                                 =                   12.2 (ชัว่โมง) x 3 (คน) 
                                                                                                             18.9 (ชัว่โมง) 

                                     =                    2 คน / ไลน์การผลติ               ANS 

หมายเหตุ     -  เน่ืองดว้ยไลน์น้ีเดินงาน 2 Model ท าใหต้อ้งแบ่งการท างาน 2 model  ท า 

                      ใหมี้ยอดออเดอร์ท่ีมากกวา่ Takt Time (เพื่อใหท้นัต่อความตอ้งการของ 

                       ลูกคา้ของทั้ง 2 Model จึงมีการเพิ่มคน 1 คน) 
 
 

            

 

                 จ  านวนพนกังานในไลน์      =        เวลาท่ีตอ้งการ(ชัว่โมง) x  จ านวนคน/กะ 
                                                                                          เวลาท่ีมี(ชัว่โมง) 
 
 

                     จ  านวนพนกังานในไลน์       =     เวลาท่ีตอ้งการ(ชัว่โมง) x  จ านวนคน/กะ  
                                                                                              เวลาท่ีมี(ชัว่โมง) 
 
 



 

4. การค านวณความสามารถในการแปรรูป  “ต้องด าเนินการในการใช้สมการ” ดังต่อไปนี ้

 

 

 

 Solution 

   

 

                                                                            
                                                                               
 
 

                                    =   ความสามารถในการแปรรูป(After)คือ 35              

 

   

 

                                                                            
                                                                               
 
 

                                    =   ความสามารถในการแปรรูป(Before)คือ 36                

ผลต่างคือ (36 – 35) =  1  (ประสิทธิภาพในการผลติหลงัปรับปรุงดีขึน้ 1 )       Ans 
 
หมายเหตุ      -  ในทฤษฎีและแนวความคิดของระบบการผลิตของบริษทันั้น  ไซเคิลไทมข์อง 

                       โตโยตา้นั้นจะตรงกบัแนวคิดของบริษทั คือ แทคไทม ์  ส่วนแทคไทมข์องโตโยตา้ 

                       จะตรงกนักบันิยามของบริษทัคือ ไซเคิลไทม ์ แต่ขา้พเจา้ใชห้ลกัในการคิดแบบ TPS 
 

             ความสามารถในการแปรรูป        =              เวลาในการท างาน/วนั (วนิาที) 
                                                                     เวลาท่ีท างานเสร็จ 1 ช้ิน + เวลาท่ีเปล่ียนรุ่น/คร้ัง 
                                                                                                              จ  านวนคร้ังท่ีเปล่ียนรุ่น 
 
 
 
 
 
 

ความสามารถในการแปรรูป(After)           =              เวลาในการท างาน/วนั (วนิาที) 
                                                                     เวลาท่ีท างานเสร็จ 1 ช้ิน + เวลาท่ีเปล่ียนรุ่น/คร้ัง 
                                                                                                              จ  านวนคร้ังท่ีเปล่ียนรุ่น 
 
 
 
 
 
 

                                                                   =         [(2กะ x 7.5ชม. x (60นาที)(60วนิาที) ] 
                                                                                   174วินาที/ช้ิน  +  (45นาที x 60วนิาที) 
                                                                                                                    2 คร้ัง/วนั 
 
 
 
 
 
 

ความสามารถในการแปรรูป(Before)        =              เวลาในการท างาน/วนั (วนิาที) 
                                                                     เวลาท่ีท างานเสร็จ 1 ช้ิน + เวลาท่ีเปล่ียนรุ่น/คร้ัง 
                                                                                                              จ  านวนคร้ังท่ีเปล่ียนรุ่น 
 
 
 
 
 
 

                                                                   =         [(2กะ x 7.5ชม. x (60นาที)(60วนิาที) ] 
                                                                               154 วนิาที/ช้ิน  +  (45นาที x 60วนิาที) 
                                                                                                                    2 คร้ัง/วนั 
 
 
 
 
 
 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ผลการทดลอง การปรับปรุงไลน์การผลิต A-5 (ABC H/L ) 
“ก่อนการปรับปรุงไลน์การผลิต” 

 
 
 
 

 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ ง.1   แสดงแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) “ก่อนการปรับปรุง” 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ ง.2   แสดงแผนภาพวเิคราะห์ภาระงาน (Yamazumi Chart) “ก่อนการปรับปรุง” 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ ง.3   แสดงแผนภาพความสามารถการท างานของเคร่ืองจกัร (Machine Capacity) “ก่อนการปรับปรุง” 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ ง.4   แสดงภาพงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Chart) “ก่อนการปรับปรุง” 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลการทดลอง การปรับปรุงไลน์การผลิต A-3 (ABC H/L ) 
“หลงัการปรับปรุงไลน์การผลติ”
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ภาพ ง.5   แสดงภาพใบงานจบัเวลา (Time measurement Sheet) “หลงัการปรับปรุง” 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ ง.6   แสดงแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) “หลงัการปรับปรุง” 
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ภาพ ง.7   แสดงแผนภาพวเิคราะห์ภาระงาน (Yamazumi Chart) “หลงัการปรับปรุง” 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ ง.8   แสดงแผนภาพความสามารถการท างานของเคร่ืองจกัร (Machine Capacity) “หลงัการปรับปรุง” 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ ง.9   แสดงภาพงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Chart) “หลงัการปรับปรุง” 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ. 
        แบบฟอร์มมาตราฐานที่ใช้ในการด าเนินการปรับปรุงไลน์การผลติ



 
 

ภาพที ่จ.1  ฟอร์มเอกสารใบงานการจบัเวลา รูปแบบท่ี 1 



 
 

ภาพที ่จ.2  ฟอร์มเอกสารใบงานการจบัเวลา รูปแบบท่ี 2 



 
 

ภาพที ่จ.3 ฟอร์มเอกสารใบจดัสรรการท างานของพนกังานในไลน์  



 
 

ภาพที ่จ.4 ฟอร์มเอกสารใบแสดงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร(Machine Capicity)  



 
 

ภาพที ่จ.5 ฟอร์มเอกสารใบจดัสรรภาระงาน(Yamazumi Chart)  



 
 

 

ภาพที ่จ.6  ฟอร์มเอกสารใบงานมาตรฐาน(Standardized Work Chart)  
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ประวตัิผู้จัดท ำโครงงำน 
 
ช่ือ- นำมสกุล  นายวรัตม ์ บุญเติม 

 
วนั เดือน ปีเกดิ 11 กรกฎาคม 2535 
 
ประวตัิกำรศึกษำ  
ระดบัประถมศึกษา(ตอนตน้)  โรงเรียนพระหฤทยัดอนเมือง (มารีสวรรค)์ พ.ศ. 2541 
ระดบัประถมศึกษา(ตอนปลาย)    โรงเรียนอมาตยกุล พ.ศ. 2545 
ระดบัมธัยมศึกษา   โรงเรียนอมาตยกุล  
ระดบัอุดมศึกษา     คณะวศิวกรรมศาสตร์ สาขาการผลิต พ.ศ.2552 
                                               สถาบนัเทคโนโลยไีทย - ญ่ีปุ่น 
 
ทุนการศึกษา                             -ไม่มี- 
 
ประวติัการฝึกอบรม                   -ไม่มี- 
 
ผลงานท่ีไดรั้บการตีพิมพ ์            -ไม่มี- 
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