
การประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้ใน บรษิทั ซเีอชอนิดสัตรี ่จาํกดั 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วชัรชยั บุญรกัษ ์
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

สารนิพนธน้ี์เป็นสว่นหน่ึงของการศกึษาตามหลกัสตูรปรญิญาบรหิารธุรกจิมหาบณัฑติ 
บณัฑติวทิยาลยั  สาขาวชิาการจดัการอุตสาหกรรมเชงินวตักรรม 

สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญีปุ่น่ 
ปีการศกึษา  2562 



APPLICATION OF TOYOTA PRODUCTION SYSTEM (TPS) IN CH INDUSTRY CO.,LTD. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Watcharachai Bunrak 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A Term Paper Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Business Administration Program  

in Innovative Industrial Management 
Graduate School 

Thai-Nichi Institute of Technology 
Academic Year 2019 



หวัขอ้สารนิพนธ ์ การประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าใน บรษิัท ซีเอช
อนิดสัตรี ่จาํกดั 

โดย วชัรชยั บุญรกัษ ์
สาขาวชิา การจดัการอุตสาหกรรมเชงินวตักรรม 
อาจารยท์ีป่รกึษาสารนิพนธ ์ รองศาสตราจารย ์ดร. พชิติ  สขุเจรญิพงษ ์
  
 
 บณัฑติวทิยาลยั   สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญีปุ่น่   อนุมตัใิหน้บัสารนิพนธฉ์บบัน้ีเป็น 
สว่นหน่ึงของการศกึษาตามหลกัสตูรปรญิญามหาบณัฑติ 
 
 
 ................................................................... คณบดบีณัฑติวทิยาลยั 
                         (รองศาสตราจารย ์ดร. พชิติ  สขุเจรญิพงษ์) 
                   วนัที…่..…...เดอืน…...........…..….….พ.ศ…....…..... 

 
คณะกรรมการสอบสารนิพนธ ์

 
  …………………………………………… ประธานกรรมการ 
   (ผูช้ว่ยศาสตราจารย ์ดร. จกัร  ตงิศภทัยิ)์ 
 
     
                        …………………………………………… กรรมการ 
   (ผูช้ว่ยศาสตราจารย ์ดร. ปาลรีฐั  เลขะวฒันะ) 
 
 
  …………………………………………… อาจารยท์ีป่รกึษาสารนิพนธ ์
                        (รองศาสตราจารย ์ดร. พชิติ  สขุเจรญิพงษ์) 
 



ง 

 

 วชัรชยั บุญรกัษ์ : การประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้ใน บรษิทั ซเีอชอนิดสัตรี ่
จาํกดั.  อาจารยท์ีป่รกึษา : รองศาสตราจารย ์ดร. พชิติ  สขุเจรญิพงษ์, 72 หน้า. 

            
 งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อนําระบบการผลติแบบโตโยตา้มาประยุกต์ใชใ้นบรษิทั ซี
เอชอนิดสัตรี ่จํากดั จากการศกึษาหน้างานไลน์ตวัอย่าง ทีไ่ลน์ผลติ NOZZLE DEFROSTER 
พบว่า มปีญัหาทางดา้นผลติภาพทีต่ํ่า ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติอยูท่ีป่ระมาณรอ้ยละ 
85 ผลผลติต่อคนต่อชัว่โมงอยูท่ี ่18 ชิน้ และมเีวลานําของกระบวนการผลติ (Lead time) มาก
ถงึ 24 วนั บรษิทัเคยประสบปญัหาดา้นการจดัส่งชิน้งานใหก้บัลูกคา้ล่าชา้ ส่งผลใหท้างบรษิทั
ตอ้งเกบ็สนิคา้คงคลงัเป็นเวลา 7-10 วนัเพื่อสรา้งความมัน่ใจใหก้บัลูกคา้ว่ามชีิน้งานเพยีงพอที ่
จะจดัสง่ 
 โดยงานวจิยัน้ีนําระบบการผลติแบบโตโยตา้ 10 ขัน้ตอนมาใชใ้นการทาํกจิกรรมแกไ้ข
ปญัหา หลงัจากทาํกจิกรรมพบผลลพัธใ์นดา้นต่างๆ ดงัน้ี ทางดา้นการเพิม่ผลผลติ ก่อนทาํกจิกรรม 
ผลผลติจาํนวนชิน้ต่อคนต่อชัว่โมงอยูท่ี ่18 ชิน้ หลงัทาํกจิกรรมพบวา่สามารถเพิม่ผลผลติไดเ้ป็น 
23 ชิ้นต่อคนต่อชัว่โมง เพิม่ขึ้นจากเดมิรอ้ยละ 28 สามารถลดต้นทุนได้ถึง 63,360 บาทต่อปี 
ดา้นการลดเวลานําการผลติ (Lead time) ก่อนทาํการปรบัปรุงพบว่า เวลานําการผลติของไลน์
ตวัอยา่งอยูท่ี ่23.36 วนั หลงัทาํการปรบัปรงุพบว่า เวลานําการผลติของไลน์ตวัอยา่งลดลงเหลอื 
9.12 วนั หรอืลดลงรอ้ยละ 61 ดา้นสนิคา้คงคลงั ก่อนทําการปรบัปรุงพบว่าระยะเวลาสนิคา้คง
คลงัอยู่ที ่7 วนั หลงัทําการปรบัปรุงพบว่าเวลาสนิคา้คงคลงัลดลงเหลอืเพยีง 0.25 วนั หรอืลด
ลดลงถงึรอ้ยละ 96 ดา้นจาํนวนพนกังานสามารถลดตน้ทุนได ้288,000 บาทต่อปี และดา้นพืน้ที่
การทาํงาน ยงัสามารถลดพืน้ทีก่ารทาํงานได ้24 ตารางเมตร คดิเป็นเงนิ 23,040 บาทต่อปี สรปุรวม
ผลการทาํกจิกรรมในครัง้น้ีสามารถลดตน้ทุนไดถ้งึ 374,400 บาทต่อปี 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

บณัฑติวทิยาลยั ลายมอืชื่อนกัศกึษา ……………………….. 
สาขาวชิา การจดัการอุตสาหกรรมเชงินวตักรรม ลายมอืชื่ออาจารยท์ีป่รกึษา ………………. 
ปีการศกึษา 2562  



  จ 

 WATCHARACHAI BUNRAK : APPLICATION OF TOYOTA PRODUCTION SYSTEM 
(TPS) IN CH INDUSTRY CO.,LTD. ADVISOR : ASSOC. PROF. DR. PICHIT 
SUKCHAREONPONG, 72 PP. 

 

 This research aims to apply the Toyota production system to use in CH 
Industry Co., Ltd. From the research study of the sample at NOZZLE DEFROSTER 
production line, there are problems in productivity. The efficiency of the production 
process was around 85 percent. The productivity per person per hour was 18 pieces 
and had a production lead time of up to 24 days. The company experienced problems 
with the delayed delivery of products to customers. Resulting in the company has to 
keep the inventory for 7-10 days to assure customers that there are enough products to 
deliver. 
 In this research, a 10-step Toyota production system used in problem-solving. 
After using the production system, the following results found. In terms of productivity, 
before the improvement, the number of products per person per hour was 18 pieces. 
After the improvement, the productivity can increase to 23 pieces per person per hour, 
increased by 28 percent and this production system can reduce the cost up to 63,360 
baht per year. Regarding the reduction of production lead time; before the improvement, 
the production lead time of the sample line was 23.36 days. After the improvement, the 
production lead time of the sample line reduced to 9.12 days, decreased by 61 percent. 
The Inventory before the improvement was 7 days and after the improvement, the 
inventory time reduced to only 0.25 days or reduced to 96 percent. In terms of 
employees, the cost reduced by 288,000 baht per year and can also reduce the working 
area by 24 square meters, equivalent to 23,040 baht per year. Summary of the results 
of this activity can reduce the cost up to 374,400 baht per year. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมาแนวทางเหตผุลและปัญหา 
 ปจัจุบนัอุตสาหกรรมยานยนต์ มหีลายหลายประเทศในโลกที่มเีทคโนโลยกี้าวหน้า
อย่างรวดเรว็ ส่วนประเทศไทยกถ็ูกยกใหเ้ป็นฐานการผลติยานยนต์อนัดบัต้นๆ ของโลก และ
เป็นอุตสาหกรรมทีไ่ดร้บัการส่งเสรมิ ทีถู่กกําหนดไวใ้นโครงการพฒันาระเบยีงเศรษฐกจิ พเิศษ
ภาคตะวนัออก (ออีซี)ี เป็นแผนยทุธศาสตรภ์ายใต ้ไทยแลนด ์4.0 ซึง่ประกอบไปดว้ย 10 อุตสาหกรรม
หลกัดงัน้ี 
 1.  อุตสาหกรรมยานยนตแ์หง่อนาคต 
 2.  อุตสาหกรรมอเิลกทรอนิกสอ์จัฉรยิะ 
 3.  อุตสาหกรรมการเกษตรและเทคโนโลยชีวีภาพ 
 4.  อุตสาหกรรมการแปรรปูอาหาร 
 5.  อุตสาหกรรมทอ่งเทีย่วกลุม่รายไดด้ ีและการทอ่งเทีย่วเชงิสขุภาพ 
 6. อุตสาหกรรมหุน่ยนต ์
 7. อุตสาหกรรมการบนิและโลจสิตกิส ์
 8.  อุตสาหกรรมการแพทยค์รบวงจร 
 9. อุตสาหกรรมเชือ้เพลงิชวีภาพและเคมชีวีภาพ 
 10. อุตสาหกรรมดจิทิลั  
 ซึ่งธุรกจิยานยนต์เองกเ็ป็นธุรกจิหลกัของประเทศไทย ไดร้บัการลงทุนจากต่างประเทศ 
เน่ืองจากเลง็เหน็ว่าประเทศไทยมศีกัยภาพ และมคีวามรูค้วามสามารถเพยีงพอสําหรบัการพฒันา
อุตสาหกรรมยานยนต์  ซึง่รฐับาลหลายสมยัใหก้ารสนบัสนุนใหก้ลายเป็นอุตสาหกรรมหลกัของ
ประเทศ อกีทัง้เพื่อรองรบัความต้องการใชร้ถยนต์ของผูบ้รโิภคในประเทศไทย และ ส่งออกไป
ยงัต่างประเทศ เพื่อนํารายไดเ้ขา้สู่ประเทศไทยเป็นการพฒันาเศรษฐกจิของประเทศไทยใหด้ี
ยิง่ขึน้ (คณะกรรมการนโยบายเขตพฒันาพเิศษภาคตะวนัออก. 2562) 
 ปี 2562 คาดว่าจะมปีรมิาณการผลติรถยนต์จานวน 2,210,000 คนั ขยายตวัรอ้ยละ 
5-6 (%yoy) จากปี 2561 ทีค่าดว่าจะมปีรมิาณการผลติจานวน 2,100,000 คนั ขยายตวัรอ้ยละ 
5.59 (%yoy) จากการเตบิโตของการผลติรถยนต ์เพื่อจาหน่ายภายในประเทศเป็นสาคญั เน่ือง 
จากการสิน้สุดเงื่อนไขหา้มเปลีย่นมอื 5 ปี ของโครงการรถยนต์คนัแรก จงึส่งผลใหป้ระชาชนที่
เขา้รว่มโครงการดงักล่าวทยอยเปลีย่น รถใหม่อยา่งต่อเน่ือง ประกอบกบักาลงัซือ้ระดบักลางถงึ
บน ยงัอยู่ในระดบัสูง อย่างไรกต็ามการผลติรถยนต์เพื่อการส่งออก น่าจะมกีารหดตวัเลก็น้อย 
ตามการส่งออกไปยงัต่างประเทศ ทีน่่าจะลดลง เช่น ออสเตรเลยี ตะวนัออกลาง รวมถงึผลกระทบ
จากเวยีดนามออกมาตรการกดีกนัรถนาเขา้ 
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รปูที ่1 การเตบิโตของอุตสาหกรรมยานยนต ์
 

 ในส่วนของชิน้ส่วนชิน้ส่วนยานยนต์ ในปี 2562 คาดว่าจะมมีลูค่าการส่งออกชิน้ส่วน
รถยนต์ประมาณ 295,000 ลา้นบาท ขยายตวัรอ้ยละ 3-4(%yoy) จากปี 2561 ทีค่าดว่าจะขยายตวั
รอ้ยละ 3.83 (%yoy) เน่ืองจากการเตบิโตของการสง่ออกชิน้สว่นเพื่อใชใ้นการประกอบรถยนต ์
(OEM) เป็นสาํคญั โดยเฉพาะตวัถงัรถยนตแ์ละชิน้สว่น (Body and Parts) อุตสาหกรรมชิน้สว่น
ยานยนต์ ได้รบัปจัจยัสนับสนุนจากการขยายฐานการผลติชิ้นส่วนยานยนต์เขา้มาในไทยของ
ผูป้ระกอบการขา้มชาต ิเพื่อใชไ้ทยเป็นฐานการผลติและสง่ออกชิน้สว่นยานยนตใ์นภูมภิาค โดย 
เฉพาะผูผ้ลติจากญีปุ่น่ ซึง่จะผลกัดนัใหก้ารสง่ออกชิน้สว่นยานยนตไ์ทยในปี 2562 เพิม่ขึน้ 
 

 
 

รปูที ่2 การเตบิโตของมลูคา่การสง่ออกชิน้สว่นรถยนต ์
 
 ทีม่า : ศูนยว์จิยัเศรษฐกจิฯ ธนาคารออมสนิ.  (2561).  อตุสาหกรรมยานยนตปี์ 
2561-62.  ออนไลน์. 
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 จากรปูที ่1 กราฟแสดงการเตบิโตของอุตสาหกรรมยานยนต ์พบว่า การขยายตวัของ
อุตสาหกรรมยานยนต ์ดขีึน้เลก็น้อย จากปีทีผ่า่นมา แต่ยงัมปีญัหาเกีย่วกบัการสง่ออกเน่ืองจาก
การกดีกนัรถนําเขา้ สว่นรปูภาพที ่2 กราฟแสดงการเตบิโตของมลูค่าการสง่ออกชิน้สว่นรถยนต ์
แสดงถงึการเตบิโตของชิน้ส่วนยานยนต์ทีค่าดว่าจะเตบิโตขึน้เลก็น้อยจากปีทีผ่่านมา ดว้ยการ
เตบิของอุตสาหกรรมยานยนต์ทีค่่อนขา้งน้อย มกีารแขง่ขนัทีค่่อนขา้งสงูในประเทศ และความยาก
ของอุตสาหกรรมยานยนต์ ของยุคสมยัน้ีไม่ใช่การออกแบบ การผลติในการพฒันาผลติภณัฑใ์หม ่
สบืเน่ืองจากเทคโนโลยเีขา้มามคีวามสาํคญักบัการผลติยานยนตอ์ยา่งมาก ซึง่ทาํใหก้ระบวนการ
ผลติยานยนต์มปีระสทิธภิาพ และง่ายยิง่ขึน้ ในการผลติยานยนต์ ไม่ว่าจะเป็นรถยนต์ญี่ปุ่น ยุโรป 
และอเมรกิา ล้วนแต่ต้องการเป็นผูนํ้าในการผลติยานยนต์ใหม้ตี้นทุนการผลติตํ่าที่สุด และยงั
ตอ้งมกีารยอมรบัในเรือ่งมาตรฐานความปลอดภยั คุณภาพ และคาํนึงถงึสภาพแวดลอ้มของโลก   
 สบืเน่ืองจากบรษิทั ซเีอซ อนิดสัตรี ่จํากดั ซึ่งก่อตัง้ตัง้แต่ปี 2526 เป็นผูผ้ลติชิน้ส่วน
ยานยนต์ ส่งใหก้บัผูผ้ลติและประกอบรถยนต์ชัน้นําของโลกหลากหลายบรษิทั จากการศกึษา
หน้างานไลน์ตวัอยา่งทีไ่ลน์ผลติ Nozzle Deforster พบว่า มปีญัหาทางดา้นผลติภาพทีต่ํ่า เน่ือง
ด้วยประสทิธิภาพของกระบวนการผลติอยู่ที่ประมาณร้อยละ 85 เปอร์เซ็น ผลผลิตต่อคนต่อ
ชัว่โมง อยูท่ี ่18 ชิน้ต่อคนต่อชัว่โมง และมเีวลานําของกระบวนการผลติ (Lead time) มากถงึ 24 
วนั เน่ืองจากปญัหาขา้งตน้ทาํใหบ้รษิทัเคยประสบปญัหาดา้นการจดัสง่ชิน้งานใหก้บัลูกคา้ล่าชา้ 
ทางบรษิทัตอ้งสรา้งความมัน่ใจใหก้บัลูกคา้โดยการเกบ็สนิคา้คงคลงัเป็นเวลาถงึ 7-10 วนั เพื่อ
สรา้งความมัน่ใจใหก้บัลกูคา้ในการมชีิน้งานเพยีงพอทีจ่ะจดัสง่ใหก้บัทางลกูคา้ 
 จากปญัหาขา้งต้นผู้วจิยัมคีวามมุ่งมัน่ที่จะเพิม่ผลผลิต ลดเวลานําการผลติ และลด
สนิคา้คงคลงั ใหก้บัทางบรษิทั โดยจะเลอืกทาํทีไ่ลน์ผลติ Nozzle Deforster เพื่อเป็นตวัอยา่งใน
การลดตน้ทุน ใหก้บัทางบรษิทั เพื่อทีจ่ะใหบ้รษิทัขยายผล ไปยงัไลน์การผลติอื่นๆ ทัว่ทัง้บรษิทั 
บรษิทัจะไดส้ามารถลดตน้ทุนการผลติ เพิม่ผลกําไร เพื่อทีจ่ะไดแ้ขง่ขนักบัคู่แขง่ในอุตสาหกรรม
ยานยนต ์ในสภาพเศรษฐกจิในปจัจุบนัได ้
 ผูว้จิยัสนใจที่จะค้นคว้า ระบบการผลิตแบบโตโยต้า มาประยุกต์ใช้ที่ไลน์ผลติ Nozzle 
Deforster เน่ืองจากระบบการผลติแบบโตโยตา้ เป็นระบบการผลติทีมุ่่งเน้นในการกําจดัความ
สูญเปล่าในกระบวนการผลติ โดยคํานึงถงึความต้องการของลูกค้าเป็นสําคญั การทํากจิกรรมจะ
มุ่งเน้นการสรา้งสภาพการทํางานทีส่อดคลอ้งกบัแนวคดิในเรื่องของการผลติแบบทนัเวลาพอด ี
(Just in Time) นอกจากน้ียงัทาํใหก้ารทาํงานมเีวลานําการผลติ (Lead Time) ทีส่ ัน้ลง ซึง่
นําไปสู่ตน้ทุนการผลติทีล่ดลงของบรษิทั การดําเนินการจะเกีย่วขอ้งกบัหลายหน่วยงานรวมถงึ
หน่วยงานทางการตลาด การวางแผน คลงัสนิค้าและจดัส่ง การผลติ การควบคุมและประกนั
คุณภาพ รวมถงึการซ่อมบาํรงุ 
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วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 
 เพื่อนําระบบการผลติแบบโตโยตา้ มามาประยุกต์ใชก้บัไลน์ผลติ Nozzle Deforster ของ 
บรษิทั ซเีอซอนิดสัตรี่ จํากดั ใหม้ปีระสทิธภิาพโดยมกีารศกึษารูปแบบอื่นๆ จากบรษิทัต่างๆ 
หรอืงานวจิยัอื่นๆ เพือ่เป็นขอ้มลูอา้งองิและเปรยีบเทยีบ  
 ดงันัน้ทางผูว้จิยัจงึไดม้กีารประชุมร่วมกบัทมีงาน ผูจ้ดัการ หวัหน้างานของฝา่ยผลติ 
ฝา่ยวศิวกรรมเพือ่กาํหนดเป้าหมายทีท่า้ทายในการศกึษาวจิยั ดงัต่อไปน้ี 
 1. เพือ่เพิม่ผลผลติใหก้บัไลน์ผลติ Nozzle Deforster ขึน้ 20% 
 2. เพื่อลดเวลานําการผลติ (Lead time) ของกระบวนการผลติ Nozzle Deforster       
ลง 50% 
 3. เพือ่ลดจาํนวนสนิคา้คงคลงัของชิน้งาน Nozzle Deforster ลง 50% 
 
ขอบเขตการวิจยั 
 ขอบเขตทัว่ไป การศกึษาวจิยัครัง้น้ี จะนําไปประยุกต์ใชก้บัไลน์ตวัอย่างในส่วนของ
กระบวนการผลติของไลน์ Nozzle Deforster ตัง้แต่เริม่รบัวตัถุดบิจนถงึกระบวนการสง่มอบ
สนิคา้ ของ บรษิทั ซเีอซอนิดสัตรี ่จาํกดั 
 
กรอบแนวความคิดในการศึกษาและการวิจยั 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รปูที ่3 กรอบแนวคดิในการศกึษาระบบการผลติแบบโตโยตา้ (TPS) 
 

         ทีม่า : OMDD. (2014).  TPS Manual Book 2014.  p. 6. 
 
 

ความรู้ในระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 

1. เพิม่ผลผลติในกระบวนการผลติ 
2. ลดเวลานําการผลติ (Lead time) ใน
กระบวนการผลติ 
3. ลดจาํนวนสนิคา้คงคลงั 
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ขัน้ตอนการศึกษาการวิจยั และการดาํเนินงานมี 10 ขัน้ตอน ดงัน้ี 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รปูที ่4 แผนภมูแิสดงขัน้ตอนการศกึษา และประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้ (TPS) 
 

2. กาํหนด Model line 

3. ศกึษารวบรวมขอ้มลูภาพรวม
ของกระบวนการผลติ

4. จดัทาํ MIFC ก่อนปรบัปรงุ 

5. วเิคราะหข์อ้มลู และ หาวธิกีาร
แกไ้ข

6. กาํหนด MIFC เป้าหมาย 

8. เกบ็รวบรวมขอ้มลูหลงัการ

ปรบัปรงุ

7. กาํหนดแผนและดาํเนินการปรบัปรงุ 

9. จดัทาํ MIFC หลงัการปรบัปรงุ และ 
จดัทาํมาตรฐาน 

10.สรปุผลและ
จดัทาํรปูเลม่

1. จดัตัง้

ทมีงาน
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ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 เพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการของไลน์ Nozzle Deforster ในดา้นประสทิธภิาพ
ของการผลติ ลดเวลานําการผลติของกระบวนการผลติใหส้ัน้ลง และลดสนิคา้คงคลงั สรา้งแนว 
ความคดิใหเ้กดิการปรบัปรงุ และพฒันาไปในทศิทางทีด่ขี ึน้ 
 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
 1. Toyota Production System (TPS) หมายถงึ ระบบการผลติทีผ่ลติสนิคา้ทีจ่ะขาย 
และมคีุณภาพ เทา่นัน้ โดยมุง่เน้นการกาํจดัความสญูเปล่าออกจากกระบวนการผลติ มุง่เน้นการ
ลดตน้ทุน ใหต้น้ทุนตํ่าสุด โดยอุปกรณ์เครื่องจกัรจะหยุดเมื่อเกดิความผดิปกตทินัท ีและใชเ้วลานํา 
ตัง้แต่การผลติจนสง่มอบสัน้ทีส่ดุ 
 2. Just in time (JIT) หมายถงึ การผลติหรอืการสง่มอบสิง่ของทีต่อ้งการ ในเวลาที่
ต้องการ ดว้ยจํานวนที่ต้องการ โดยใชค้วามต้องการของลูกค้าเป็นเครื่องกําหนดปรมิาณการ
ผลติและการใชว้ตัถุดบิ 
 3. Jidoka หมายถงึ คุณลกัษณะของการออกแบบเครื่องทีจ่ะมผีลต่อหลกัการของ
การ การผลติทีใ่ชใ้นระบบการผลติแบบโตโยตา้และลนีที ่มนัอาจจะอธบิายดว้ยคําว่า “อตัโนมตัิ
อจัฉรยิะ” หรอื “อตัโนมตัดิว้ยการสมัผสัของมนุษย”์ ชนิดของระบบอตัโนมตัน้ีิใชฟ้งักช์ัน่การ
ควบคุมดูแลมากกว่า บางฟงัก์ชัน่การผลติ ที่โตโยต้าน้ีมกัจะหมายความว่าหากสถานการณ์ที่
ผดิปกตเิกดิขึน้เครื่องจะหยุดและคนงานจะหยุดสายการผลติ ป้องกนัไม่ใหก้ารผลติของผลติภณัฑ ์  
ทีบ่กพร่อง, กําจดัมากเกนิไปและเน้นความสนใจเกีย่วกบัความเขา้ใจในปญัหาและมัน่ใจว่ามนั
ไมเ่คยซํ้า 
 4. Lead Time หมายถงึ เวลานําการผลติ ยกตวัอย่างเช่น ระยะเวลานับตัง้แต่ออก
ใบสัง่ซื้อวตัถุดบิ จนกระทัง่ได้รบัวตัถุดบิจากผู้ขาย โดยใช้หลกัการบรหิารแบบทนัเวลาพอด ี
ตอ้งลด Lead Time ใหเ้หลอืน้อยทีส่ดุ และวตัถุดบิตอ้งมาถงึทนัเวลาทีจ่ะผลติพอด ี
 5. Muda หรือ ความสญูเปล่า อาจเกดิไดห้ลายลกัษณะ อาท ิความสญูเปล่าทีเ่กดิ
จากการรอ การเคลื่อนยา้ย การปรบัเปลี่ยน การทําใหม่ การถกเถยีง เป็นต้น ยกตวัอย่างเช่น 
การประชุมอาจเกิดความสูญเปล่าได้ หากการประชุมนัน้กลายเป็นการถกเถียงกัน ทําให้
เสยีเวลาไปกบัการประชุมทีไ่มไ่ดข้อ้สรุป หรอืในการทาํกจิกรรมการขาย ถา้ไมม่กีารวางแผนใน
การจดัพืน้ทีก่ารไปพบลกูคา้ กจ็ะเสยีเวลาในการเดนิทางและสิน้เปลอืงคา่ใชจ้า่ยโดยไมจ่าํเป็น 
 6. Mura หรือความไม่สมํา่เสมอ งานที่มคีวามไม่สมํ่าเสมอไม่ว่าจะเป็นในเรื่อง
ปรมิาณงาน วธิกีารทํางาน หรอือารมณ์ในการทํางาน ทําใหเ้กดิความไม่สมํ่าเสมอของผลงาน
ตามไปด้วย นัน่หมายความว่า ผลงานที่ออกมาไม่เป็นไปตามมาตรฐาน หากทุกคนสามารถ
รกัษามาตรฐานของงานไว้ได้ ก็จะทําให้ประสทิธิภาพของงานสูงขึน้ ยกตวัอย่างเช่น ในการ



7 

ประชุมไม่เคยมผีูเ้ขา้ร่วมประชุมพรอ้มหน้าเลย ครัง้น้ีขาดนนัน้ ครัง้นัน้ขาดคนน้ี และในการทํา
กจิกรรมการขายกเ็ช่นเดยีวกนั พนักงานอาจมคีวามตัง้ในทีไ่ม่สมํ่าเสมอ ถ้าไม่ถงึปลายเดอืนก็
ไมพ่ยายามขาย เป็นตน้  
 7. Muri หรือการฝืนทาํ การฝืนทาํสิง่ใดๆ กต็ามมกัทาํใหเ้กดิผลกระทบบางอยา่งใน
ระยะยาว ยกตวัอย่างเช่น การทํางานล่วงเวลาเป็นประจํา เป็นการฝืนร่างกายซึง่ไม่เป็นผลดใีน
ระยะยาว อาจทําใหร้่างกายอ่อนเพลยี ประสทิธภิาพในการทํางานลดลง ในการประชุม หากยงั
ไมม่กีารปรกึษาหารอืทีม่ากเพยีงพอ แต่กลบัเรง่รดัใหม้กีารลงมต ิกจ็ะไดข้อ้สรปุทีผ่ดิพลาด สว่น
ในดา้นการขายนัน้ การฝืนลดราคาเพื่อใหไ้ดร้บัออเดอร ์หรอืการรบังานทีต่อ้งสง่มอบเรว็เกนิไป
กไ็มส่ง่ผลดเีชน่กนั 
 8. Continuous Flow หมายถงึ กระบวนการไหลอยา่งต่อเน่ือง การพฒันาและปรบัปรุง
ระบบการผลติใหม้ปีระสทิธภิาพ โดยมุ่งเน้นการลดการหยุดน่ิงของชิ้นงานในกระบวนการให้
น้อยทีส่ดุ เพือ่ลด Lead Time ของกระบวนการผลติ ซึง่สง่ผลใหต้น้ทุนการผลติลดลง 
 9. Worksite Control หมายถงึ การควบคุมสถานทีท่ํางาน เป็นขัน้ตอนสาํคญัและ
เป็นขัน้ตอนแรกทีจ่ะตอ้งดาํเนินการก่อนการดาํเนินการขัน้ตอนในการพฒันาระบบการผลติแบบ 
TPS ต่อไป เพื่อใหห้น้างานอยูใ่นสภาพทีค่วบคุมได ้โดยทาํใหส้ถานทีป่ระกอบการอยูใ่นสภาพ
ทีส่ามารถคุมไดด้ว้ยสายตา (Visual Control) และตรวจสอบได ้
 10. C.T. Cycle time หมายถงึ เวลาทีใ่ชใ้นการผลติหรอืประกอบงานหน่ึงรอบ
กระบวนการซึง่จะมคีวามแตกต่างกนัในแต่ละสถานีงาน 
 11. T.T. Takt time หมายถงึ อตัราความตอ้งการของลูกคา้ หรอื เรยีกอกีอยา่งว่า 
ความเรว็ในการขาย (Sale Speed) จะมคี่าคงทีเ่สมอ ยกเวน้แต่ความตอ้งการของลูกคา้ หรอื 
แผนผลติเพิม่ขึน้หรอืลดลง 
 12. Operational Availability (O.A%) หมายถงึ อตัราการทาํงาน (การใชง้านได้
จรงิ) เป็นการเปรยีบเทยีบอตัราผลผลผลติ กบั แผนการผลติ ในชว่งเวลาทีก่าํหนด 
 13. Efficiency (Eff%) หมายถงึ ประสทิธภิาพ (Efficiency) หมายถงึ ผลสาํเรจ็ที่
พจิารณาในแง่ของเศรษฐศาสตร ์ทีม่ตีวับ่งชี ้ไดแ้ก่ ความประหยดั หรอืคุม้ค่า (ประหยดัต้นทุน 
ประหยดัทรพัยากร ประหยดัเวลา) ความทนัเวลา และมคีุณภาพ (ทัง้กระบวนการ ไดแ้ก่ Input 
Process และ Output) 
 14. Productivity หมายถงึ ผลติภาพ การทีท่าํงานไดต้ามเป้าหมายแลว้ (คอืม ีEffectiveness) 
แลว้กท็าํไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ (Efficiency) คอืสามารถลดของเสยี ลดเวลา ลดจาํนวนคน ลด 
Cost ในการทาํงานในขณะทีย่งัไดเ้ป้าหมายเท่าเดมิแลว้ จนมนัลดอะไรไม่ไดแ้ลว้ แต่ผลผลติก็
ยงัเพิม่ขึน้  
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 15. Set up time, Die change, C/O หมายถึง เวลาในการเปลีย่นรุน่ โดยเริม่จบั
เวลาตัง้แต่วางชิน้งานตวัสดุทา้ยของรุน่ก่อนหน้า ไปจนถงึไดช้ิน้งานด ีตวัแรกของรุน่ถดัไป 
 16. TP Man หมายถงึ พนกังานขนสง่ระหว่างกระบวนการ (Transportation Man) 
ทาํหน้าทีข่นสง่ชิน้งาน สง่ขอ้มลู ระหวา่งกระบวนการผลติ 
 17. Big Island หมายถงึ การกระบวนการไหลอย่างต่อเน่ือง (Continuous Flow Processing) 
และการรวมขบวนการเขา้ดว้ยกนั (Making Big Island) 
 18. San Ten Set เอกสารงานมาตรฐาน 3 อยา่ง ประกอบไปดว้ย  
  1. ตารางประสทิธภิาพของเครือ่งจกัร (Machine Capacity Sheet) 
  2. ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work combination Chart) 
  3. แผนภาพมาตรฐาน (Standardized Work Chart) 
 19. Andon หมายถงึ ระบบสญัญาณแจง้เตอืนพนกังาน ในโรงงานนัน้เป็นสิง่จาํเป็น 
โดยที ่Andon จะแสดงสถานการณ์ผลติยกตวัอยา่งเช่น แสดงสเีขยีว เมอืกําลงัผลติ แสดงสเีหลอืง
เมือ่มเีหตุขดัขอ้ง แสดงสแีดงเมือ่เกดิการหยดุการผลติ 
 20. Pokayoke หมายถงึ ระบบป้องกนัความผดิพลาด ป้องกนั ไม่ใหเ้กดิ หลกีเลีย่ง 
หรอืที่เรยีกกนัอย่างแพร่หลายว่า ระบบป้องกนัความผดิพลาดจากการพลัง้เผลอ หรอืใชค้ําว่า 
Mistake Proof ซึง่ระบบน้ี จะช่วยควบคุมใหง้านในกระบวนการมคีวามถูกต้องเท่านัน้ ทีจ่ะ
สามารถผ่านกระบวนการและไปสู่กระบวนการต่อไป เป็นการป้องกนัไม่ใหเ้กดิความผดิพลาด
ตัง้แต่ตน้ 
 
ระยะเวลาการศึกษาวิจยั 
 มรีะยะเวลาการดาํเนินงานตัง้เเต่ กุมภาพนัธ ์2562 - พฤษภาคม 2562 โดยมรีายละเอยีด
ของชว่งเวลาต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 
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แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินการ 
 
ตารางที ่1 แผนการดาํเนินงานและระยะเวลา 

 

ข ัน้ตอนท่ี รายละเอียด ปี 2562 กมุภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม

แผน

ผลการปฎิบติั

แผน

ผลการปฎิบติั

แผน

ผลการปฎิบติั

แผน

ผลการปฎิบติั

แผน

ผลการปฎิบติั

แผน

ผลการปฎิบติั

แผน

ผลการปฎิบติั

แผน

ผลการปฎิบติั

แผน

ผลการปฎิบติั

แผน

ผลการปฎิบติั

แผนการดําเนินงาน

5

6

7

8

9

10
สรปุผลและจดัทํารปูเล่ม : ทํารายงานสรุปผล และ สรุปผล

เป้าหมายที่ไดท้ําการต ัง้ไว้

จดัทํา MIFC หลงัการปรบัปรงุ และ สร้างมาตรฐาน : จดัทํา

 MIFC หลงัการปรบัปรุง เพื่อวดัผล Total lead time. และ 
สร้างมาตรฐานการทํางาน หลงัจากที่ไดท้ําการปรบัปรุงแลว้

เกบ็รวบรวมข้อมลูหลงัการปรบัปรงุ : เกบ็รวบรวมขอ้มูล

ของการผลติท ัง้หมด หลงัทําการปรบัปรุง

กาํหนดแผนและดําเนินการปรบัปรงุ : กาํหนดระยะเวลา 

มาตรการตอบโตป้ญัหา และ ทําการแกไ้ขปญัหา

กาํหนด MIFC เป้าหมาย : เพื่อเป็นแนวทางในการปรบัปรุง 

และเป็นการตัง้เป้าหมายในการปรบัปรุง

วิเคราะห์ข้อมลู และ หาวิธีการแก้ไข : นําขอ้มูลที่ไดม้าทํา

การหาปญัหา และ วิธีแกไ้ข

จดัตัง้ทีมงาน : จดัต ัง้ทมีงานเพื่อทําการแกไ้ข ปรบัปรุง แบง่

หน้าที่ความรบัผิดชอบตามความเหมาะสมของแตแ่ผนก

กาํหนด Model line : ทําการคดัเลอืก ไลน์ตวัอย่าง โดยเกบ็

ขอ้มูลเบือ้งตน้ ของไลน์ท ัง้หมดของไลน์ประกอบ นําขอ้มูลที่ได ้
มาทําการวิเคราะห ์ในเอกสาร Data out line

1

2

ศึกษารวบรวมข้อมลูภาพรวมขอองกระบวการผลิต : 

รวบรวมขอ้มูลท ัง้หมดของไลน์ตวัอย่าง และ นํามาวิเคราะห์
เพื่อนําขอ้มูลไปใชใ้นการแกไ้ขปรบัปรุง
จดัทํา MIFC ก่อนปรบัปรงุ : จดัทํา MIFC กอ่นปรบัปรุงเพื่อ

วดั Total lead time.

3

4
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บทท่ี 2 
แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 

 
แนวคิดเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) 
 Toyota Production System (TPS) ระบบการผลติแบบโตโยตา้ คอื ระบบการผลติที่
มุง่เน้นการลดตน้ทุนการผลติ ดว้ยการกําจดัของเหลอืหรอืของส่วนเกนิต่างๆ จากกระบวนการผลติ 
มุง่เน้นผลติแต่สนิคา้ทีข่ายไดเ้ท่านัน้ เพราะโตโยตา้ มองว่าสนิคา้ทีผ่ลติแลว้ขายไมไ่ดถ้อืเป็นตน้ทุน
ชนิดหน่ึงดว้ย 
 ปรชัญาการผลติเพื่อไมใ่หเ้กดิของเหลอืหรอืของสว่นเกนิน้ีเองทาํใหโ้ตโยตา้ สามารถ
ผลติไดโ้ดยมตี้นทุนในการผลติทีต่ํ่ากว่าผูผ้ลติรายอื่น หลกัการสําคญัในการลดต้นทุนการผลติ
ของโตโยตา้ คอื Just In Time (JIT) และ JIDOKA แสดงดงัรปู 
 

 
 

รปูที ่5 แนวความคดิเกีย่วกบัสองเสาหลกั ของการผลติแบบโตโยตา้ 
 

 ทีม่า : Lean Enterprise Institute, Inc.  (2015).  Toyota Production System.  
Online. 
 
 1. Just In Time (JIT) ในความหมายทีต่รงตวั หมายถงึ ทนัเวลาพอด ีทาํงานใหพ้อดี
เวลา วางแผนใหด้ ีเตรยีมการใหพ้อด ีสาํหรบัระบบการผลติแบบ Just In Time นัน้หมายถงึ 
การผลติหรอืสง่มอบ สิง่ทีต่อ้งการ ในเวลาทีต่อ้งการ ดว้ยจาํนวนทีต่อ้งการ โดยใชค้วามตอ้งการ
ของลกูคา้เป็นเครือ่งกาํหนดปรมิาณการผลติและการใชว้ตัถุดบิ  
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  1.1 ระบบการผลติแบบดงึ (Pull System) จะเป็นการผลติทีไ่มเ่กดิความสญูเปล่า 
(Waste) ในสนิคา้ทีผ่ลติ จาํนวนทีผ่ลติ และเวลาทีผ่ลติจะเป็นไปตามทีลู่กคา้ตอ้งการเท่านัน้ จะ
ไมม่คีวามสญูเปล่าทีเ่ป็นการผลติมากเกนิจาํเป็น (Over Production) ซึง่เป็นความสญูเปล่าที่
รา้ยแรงทีสุ่ด ทีจ่ะนํามาซึง่ความสญูเปล่าประการอื่นๆ โดยใชร้ะบบคมับงั (Kanban System) 
เป็นเครือ่งมอืในการผลติแบบระบบดงึ 
   1.2  กระบวนการผลติต่อเน่ือง (Continuous Flow) กระบวนการผลติทีไ่หลอยา่ง
ราบรืน่ ตามแผนภาพการไหลของวตัถุดบิมกีารผลติแบบไหลทลีะชิน้ ซึง่พนกังานจะตอ้งมคีวาม 
สามารถการทาํงานทีห่ลากหลาย 
  1.3  Takt time คอื เวลาผลติตามความตอ้งการของลูกคา้ เช่น ผลติสนิคา้ได ้1 
ชิน้ ในทุกทุก 20 วนิาท ีหรอืเรยีกอกีอย่างหน่ึงกค็อืผลติใหท้นัต่อความตอ้งการของลูกคา้ Takt 
time เป็นภาษาเยอรมนัแปลว่า จงัหวะดนตร ีซึง่เราใช ้Takt time มาใชเ้พื่อกําหนดจงัหวะการ
ผลติสนิคา้ต่อชิน้ใหเ้ป็นไปตามจงัหวะทีลู่กคา้ต้องการนัน่คอืพนักงานทุกคนตอ้งควบคุมจงัหวะ
การผลติสิง่ของในหน่ึงสถานีการผลติใหน้านไมเ่กนิเวลา Takt Time แตกต่างกบั Cycle Time 
อย่างสิน้เชงิ Takt Time เท่ากบัอตัราความต้องการของลูกคา้ จะมคี่าคงทีเ่สมอ เวน้แต่ความ
ต้องการของลูกคา้/แผนผลติ เพิม่ขึน้หรอืลดลง Cycle Time เท่ากบัเวลาที่ใชใ้นการผลติหรอื
ประกอบงานหน่ึงรอบกระบวนการ 
  1.4  ปรบัเรยีบการผลิต (Heijunka) การเฉลี่ยปรมิาณการผลิตเพื่อปรบัให้ชนิด
สนิคา้และปรมิาณผลติ ใกลเ้คยีงกนัมากทีสุ่ดเท่าทีจ่ะทําได ้รกัษาใหจ้ํานวนคนและเครื่องจกัรที่
จาํเป็นต่อการผลติคงทีเ่สมอแนวคดิน้ี Heijunka จะนําความตอ้งการผลติแต่ละชนิดมาปรบัเป็น
แผนการผลติต่อวนั เพื่อลดเวลาผลติ (Lead Time) ทีลู่กคา้ตอ้งรอในการสัง่ซือ้สนิคา้ดงันัน้การ
ปรบัเรยีบการผลติจงึเป็นการปรบัใหผ้ลติในรปูแบบของลอ็ตเลก็เลก็ และเป็นแบบคละรุน่ในการ
ผลติ เพือ่ลดระดบัการเกบ็สต๊อกสนิคา้ 
  1.5 Single Minute Exchange of Dies (SMED) การลดเวลาในการปรบัตัง้
เครื่องจกัร ใหอ้ยู่ในหน่วยของนาท ี(ไม่เกนิ 10 นาท)ี ซึ่งเทคนิคน้ีจะนับจุดเริม่ต้นของการวดั
เวลา นับตัง้แต่เครื่องจกัรหยุดจนกระทัง่เครื่องจกัรเริม่ปฏบิตังิาน หรอื แบบงา่ยกค็อื นับตัง้แต่
ชิน้งานตวัสดุทา้ย ไปจนถงึไดช้ิน้งานตวัแรกของรุน่ถดัไป 
 2. JIDOKA กลไกในการป้องกนัการผลิตของเสยีจํานวนมากในกระบวนการผลิต 
กระบวนการควบคุมตวัเองโดยอตัโนมตัิเพื่อป้องกนัขอ้ผดิพลาดที่อาจเกดิขึน้ในสายการผลติ
หรอืในเครื่องจกัร มกีารควบคุมตวัเองโดยอตัโนมตั ิการใชเ้ครื่องมอืหรอืเครื่องจกัรในการป้องกนั
ความผดิพลาดในการทาํงานทีอ่าจจะทาํใหส้นิคา้เสยีเกดิขึน้ หรอืในทุกทุกกระบวนการ หากเกดิ
การผดิพลาดขึน้ จะมรีะบบอตัโนมตัเิพือ่หยดุยัง้การสง่สนิคา้ทีม่คีวามเสยีหายหรอืคุณภาพไมไ่ด้
มาตรฐาน ไปยงักระบวนการต่อไปซึง่อาจจะสง่ผลใหเ้กดิการผลติสนิคา้สาํเรจ็รปูทีไ่มไ่ดคุ้ณภาพ
หรอืไมไ่ดม้าตรฐานสง่ไปยงัถงึมอืลกูคา้ได ้ 
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  2.1  Andon สญัลกัษณ์ป้ายไฟขนาดใหญ่ มหีน้าทีส่ ื่อสารแจง้เตอืนความผดิปกติ
ของไลน์การผลติ ใหผู้ร้บัชอบไดท้ราบถงึสถานะของการผลติ 
  2.2  Pokayoke เป็นเครื่องมอืในการป้องกนัความผดิพลาด ควบคุมใหง้านใน
กระบวนการมคีวามถูกต้องมากทีสุ่ด ก่อนที่จะสามารถผ่านไปสู่กระบวนการต่อไป (Bernie 
Roseke. 2019 : Online) 
 
แนวคิดเก่ียวกบัความสญูเปล่า 
 ความสญูเปล่า คอื กจิกรรมใดๆ ทีเ่พิม่ตน้ทุนหรอืเวลา แต่ไม่เพิม่คุณค่าโรงงานหน่ึง
จะมคีวามสญูเปล่าอยู่แค่ไหนนัน้กข็ึน้อยู่กบัว่าโรงงานนัน้สามารถตอบโตป้ญัหาของตนเองไดด้ี
แคไ่หน ซึง่หวัใจของการผลติแบบทนัเวลาพอดนีัน้ กค็อืความเตม็ใจทีจ่ะมองลกึลงไปในปญัหาที่
ซ่อนอยูภ่ายใตป้ญัหาใดๆ ของโรงงาน และเตม็ใจทีจ่ะแกไ้ขปญัหานัน้ดว้ยการกาํจดัสาเหตุเหล่านัน้ 
 ในกระบวนการผลิตนัน้ มทีัง้เรื่องของการเพิม่คุณค่าให้กบัตวัสนิค้าและการสร้าง
ความสญูเปล่าอยูเ่สมอ ผูผ้ลติทีด่นีัน้ควรมุง่ไปทีก่ารกําจดัความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ใหน้้อยลงมาก
ที่สุด ซึ่งการลดความสูญเปล่านัน้ก็เป็นอีกวิธีหน่ึงสําหรบัการกําจดักระบวนการที่ไม่สร้าง
มลูคา่เพิม่ใหก้บัสนิคา้ไดด้ว้ย โดยความสญูเปล่านัน้ถูกระบุจากระบบการผลติแบบโตโยตา้ ว่ามี
อยู่ 7 ประการ และคาดว่ามมีูลค่าถึงรอ้ยละ 95 ของค่าใช้จ่ายทัง้หมดในกระบวนการผลติเลย
ทเีดยีว ตัง้แต่อดตีทีผ่่านผูบ้รหิารของโตโยต้า ถูกตัง้เป้าหมายว่าทัง้หมดน้ีจะต้องถูกกําจดัออก 
ไป (100% Waste-free) โดยใชก้ลยุทธทีว่่า ‘พฒันาขดีความสามารถของพนักงานและการจดัการ
องคก์ร รวมถงึการหลกีเลีย่งทีจ่ะสรา้งความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการดว้ย’ และเมื่อเรว็ๆ
น้ีเองความสญูเปล่าตวัที ่8 กไ็ดเ้กดิขึน้มาและทัง้หมดน้ีอาจถูกเรยีกว่า ความสญูเปล่า 7+1 ประการ
ไดอ้กีดว้ย 
 1.  ความสญูเสยีเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction) ผูผ้ลติสนิคา้ตอ้งการ
ผลติสนิคา้ใหม้จีํานวนมากพอทีจ่ะขายใหก้บัลูกคา้ได ้และไม่ต้องการสญูเสยีโอกาสในการขาย
สนิคา้เมื่อลกคา้ต้องการโดยทนัท ีการผลติสนิคา้ใหม้จีํานวนมากเป็นวธิหีน่ึงทีใ่ชแ้กป้ญัหาเหล่าน้ี 
ซึง่น่ีเองเป็นสาเหตุของการผลติทีม่ากเกนิไปอกีดว้ย การผลติทีม่ากเกนิไปนัน้เป็นการเพิม่ค่าใชจ้่าย
ในเรื่องการเกบ็วตัถุดบิและสนิคา้สาํเรจ็รปูในคลงัสนิคา้ ไม่เพยีงเท่านัน้ สนิคา้ระหว่างผลติ (Work 
in Process) กเ็ป็นอกีหน่ึงปญัหาทีส่รา้งคา่ใชจ้า่ยใหเ้กดิขึน้ และยงัเป็นอุปสรรคต่์อการไหลอยา่ง
ต่อเน่ืองของวตัถุดบิระหว่างกระบวนการผลติอกีดว้ย ดงันัน้ระบบ Just in time จงึเป็นทีนิ่ยม
สาํหรบัการแกป้ญัหาดงักล่าวดว้ยการผลติใหพ้อดกีบัความตอ้งการของลูกคา้ อกีทัง้ยงัสามารถ
แกป้ญัหาในเรื่องปรมิาณของเสยีทีผ่ลติไดม้ากจากเครื่องจกัรและการบรหิารงานทีไ่รป้ระสทิธภิาพ
อกีดว้ย 
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 2. ความสญูเสยีเน่ืองจากการรอคอย (Delay) การรอคอยจะเกดิขึน้กต่็อเมื่อวตัถุดบิ
ไม่ถูกใชใ้นกระบวนการผลติและถูกเกบ็ไวน้านก่อนจะถูกนํามาใชต่้อไป อาจเกดิเน่ืองจากการ
ไหลของวตัถุดบิในกระบวนการผลติที่ไม่ดพีอ ซึ่งเกดิขึน้ได้จากความไม่สมดุลยข์องความเรว็
การผลติ หรอืเกดิความลา้ชา้เกนิไปในการผลติ (Over-Long Production) ซึง่เกดิไดจ้ากระยะทาง
ระหว่างกระบวนการผลติทีไ่กลเกนิไป การรอคอยจะถูกกําจดัไปไดด้ว้ยการปรบัสมดุลยใ์นดา้น
การผลติใหม้คีวามเรว็ทีใ่กลเ้คยีงกนั ทัง้ดา้นความสามารถของพนกังานในการผลติ การไหลวตัถุดบิ
ทีป่ราศจากอุปสรรค ์เวลาในการซ่อมเครื่องจกัรทีร่วดเรว็ขึน้ และการเตมิเตม็วตัถุดบิในคลงัสนิคา้
ไดอ้ยา่งพอด ี 
 3. ความสญูเสยีเน่ืองจากการขนยา้ย (Transporation) ภายในโรงงานนัน้มกัมกีจิกรรมที่
ไมส่รา้งมลูคา่เพิม่ใหก้บัตวัสนิคา้อยูม่าก การเดนิทางเป็นอกีตวัหน่ึงในนัน้ ไมว่า่จะเป็นการเคลื่อนยา้ย
ของวตัถุดบิทัง้ก่อนและระหว่างกระบวนการทีน่านเกนิไปกต็าม ซึ่งอาจเกดิจากคลงั สนิคา้และ
โรงงานไม่ไดอ้ยู่ใกลก้นั หรอืแมแ้ต่ทีต่ ัง้ของเครื่องจกัรในกระบวนการผลติทีอ่ยู่ไกลกนัมากเกนิ 
ไปหรอืไมเ่ป็นเสน้ตรงทีส่ ัน้ทีส่ดุกต็าม การจดัวางผงัโรงงานทีด่ ี(Plant Layout) เป็นหนทางหน่ึง
ทีช่ว่ยได ้
  4. ความสญูเสยีเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Processing) การมกีระบวนการมากเกนิ
ความจําเป็นเป็นสิง่ที่หลีกเลี่ยงได้ เช่น การจดักระบวนการใหม่ให้อยู่ใกล้กนัมากขึ้นจนเป็น
กระบวนการเดยีวกนั เพื่อประโยชน์ในการใชเ้ครื่องมอืรว่มกนั และสามารถช่วยเหลอืกนัไดเ้มื่อ
ต้องการ หรอืการใชเ้ครื่องมอืที่เหมาะสมกบัการทํางานแทนการทํางานที่ไม่ถูกวธิแีละใชเ้วลา 
นานขึน้ การตรวจสอบทีม่ากเกนิไปหรอืมทีุกจุดในกระบวนการ นอกจากทําใหเ้สยีเวลาในการ
ส่งมอบแล้ว ยงัเป็นการเพิม่ของเสยีในโรงงานให้เพิม่มากขึ้นด้วย สิง่เหล่าสามารถแก้ไขให้
เหมาะสมไดด้ว้ยผงัสารธารแหง่คุณค่า (Value Stream Mapping) ซึง่จะช่วยลดกจิกรรมทีไ่ม่
ก่อใหเ้กดิคุณคา่ขึน้ในโรงงานได ้
 5. ความสูญเสยีเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) คลงัสนิคา้ซึ่งรวมถงึวตัถุดบิ  
ในการผลติ วตัถุดบิระหว่างการผลติ และสนิค้าสําเรจ็รูป นัน้ไม่ควรใหม้มีากเกนิความจําเป็น
หรอืมวีตัถุดบิทีไ่มไ่ดใ้ชใ้นกระบวนการเกบ็อยู่ ทําใหพ้ืน้ทีก่ารทํางานลดลงโดยไม่เกดิคุณค่าขึน้
โดยเฉพาะวตัถุดบิระหว่างการผลติ (Work in Process) ดงันัน้ผูผ้ลติจงึควรวางแผนการผลติ
และพยากรณ์การผลติใหด้ ีโดยรว่มมอืกบัลกูคา้และคูค่า้ และการใชเ้ทคนิค Kanban มาชว่ยเพือ่
ดงึวตัถุดบิมาผลติอยา่งพอดตีามความตอ้งการ 
 6. ความสญูเสยีเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) การเคลื่อนไหวทีม่ากเกนิไปถูก
พบเหน็ได้ทัว่ไปภายในโรงงาน เช่นการเคลื่อนยา้ยสิง่ของโดยไม่ใช้เครื่องมอืที่เหมาะสมช่วย 
และการทํางานทีข่าดมาตรฐานการทํางาน ทําใหเ้กดิการเคลื่อนไหวทีไ่ม่เหมอืนกนัตลอดระยะ 
เวลาการผลติ ซึง่จะสง่ผลใหคุ้ณภาพของชิน้งานไมส่มํ่าเสมอ เกดิของเสยีจาํนวนมาก และใชเ้วลาใน
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การทาํงานมากและไมเ่ท่ากนัในแต่ละครัง้ของการผลติ การใช ้Value Stream Mapping และ    
5ส. จะชว่ยลดสิง่เหล่าน้ีได ้
 7. ความสูญเสยีเน่ืองจากการผลติของเสยี (Defect) ของเสยีซึง่เกดิจากการผลติที่
ผดิพลาด หรอื ของทีเ่กดิหลงัจากการนําของเสยีมาผลติใหม ่(Rework) กเ็ป็นค่าใชจ้่ายทีส่งูมาก
สาํหรบัผูผ้ลติ เน่ืองจากของเสยีเหล่านัน้อาจถูกเพิม่คุณค่าใหก้บัตวัมนัไปหลายขัน้ตอนแลว้ แต่
ไม่สามารถนํามาจําหน่ายได ้ทําใหเ้กดิความสูญเปล่า และของเสยีจํานวนมากมกัเกดิจากการ
ตรวจสอบทีผ่ดิพลาดและละเลย ควรใหม้กีารตรวจสอบมากขึน้ดว้ยพนกังานหน้างานเอง และไม่
สง่ของเสยีทีเ่กดิขึน้ไปสู่อกีกระบวนการหน่ึง ดงันัน้เมื่อการการผดิพลาดของกระบวนการใดๆก็
ตาม ตอ้งรบีหาสาเหตุ (Problem Solving Process) และแกไ้ขใหเ้สรจ็สิน้โดยเรว็ก่อนการผลติ
ใหม่จะเริม่ขึน้ รวมถงึการกระตุ้นใหพ้นักงานมสี่วนร่วมและใหร้างวลัเพื่อชมเชยในการเพิม่ขึน้
ของประสทิธภิาพการทาํงาน 
 8. ความสูญเสยีเน่ืองจากการใชค้นไม่เป็น (Underutilized people)มกัเกดิจากการ
ขาดความใสใจในการคดัเลือกคนงาน ใช้คนไม่ถูกกบังานและหน้าที่ หรอืละเลยในเรื่องการ
ฝึกอบรม พฒันาแรงงาน รวมไปถงึการทีพ่นกังานเขา้และออกถีเ่กนิไปดว้ย  (Logiticafe. 2552) 
 
แนวคิดวงจรคณุภาพ PDCA  
 PDCA เป็นแนวคดิหน่ึง ทีไ่ม่ไดใ้หค้วามสาํคญัเพยีงแค่การวางแผน แต่แนวคดิน้ีเน้น
ใหก้ารดําเนินงานเป็นไปอย่างมรีะบบ โดยมเีป้าหมายใหเ้กดิการพฒันาอย่างต่อเน่ือง แนวคดิ 
PDCA ไดร้บัการพฒันาขึน้เป็นครัง้แรกโดย Walter Shewhart ซึง่ถอืเป็นผูบุ้กเบกิการใชส้ถติิ
สาํหรบัวงการอุตสาหกรรม และต่อมาวงจร PDCA ไดเ้ป็นทีรู่จ้กัอย่างแพร่หลาย มากขึน้ เมื่อ
ปรมาจารยด์า้นการบรหิารคุณภาพอยา่ง W.Edwards Deming ไดนํ้ามาเผยแพร่ ใหเ้ป็นเครื่องมอื
สาํหรบัการปรบัปรุงกระบวนการ วงจรน้ีจงึมอีกีชื่อหน่ึงว่า Deming Cycle ในแวดวงของการผลติ 
มกัจะมกีารนํา PDCA เขา้มาประยกุตใ์ชท้ัง้การทาํงานประจาํ และการปรบัปรงุงาน 
 
 โครงสรา้งของ PDCA ประกอบดว้ย 
 1)  Plan คอื การวางแผน 
 2)  DO คอื การปฏบิตัติามแผน 
 3)  Check คอื การตรวจสอบ 
 4)  Act คอื การปรบัปรุงการดาํเนินการอยา่งเหมาะสม หรอื การจดัทาํมาตรฐานใหม ่
ซึง่ถอืเป็นพืน้ฐานของการยกระดบัคุณภาพ 
 ทุกครัง้ทีก่ารดําเนินงานตามวงจร PDCA หมุนครบรอบ กจ็ะเป็นแรงส่งสาํหรบัการ
ดําเนินงานในรอบต่อไป และก่อใหเ้กดิการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองจะเหน็ไดว้่า ไม่ว่าจะเป็นเครื่องมอื
พืน้ฐานหรอื เครื่องมอืระดบัสูง ทีม่เีป้าหมายมุ่งเน้นใหเ้กดิการยกระดบั คุณภาพ ปรบัปรุงและ
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พฒันาต่อยอดล้วนจําเป็นที่จะต้องมกีารดําเนินงานอย่างครบถ้วน ตัง้แต่ การวางแผน การปฏบิตั ิ
การตรวจสอบ และการทาํใหเ้ป็นมาตรฐานทัง้สิ ้นเหตุผลกเ็พราะจะทําใหก้ารดําเนินงานเป็นไป
อยา่งมรีะบบ ถูกทศิทาง และหากพบปญัหา หรอือุปสรรคระหว่างทาง กจ็ะรูต้วัไดก่้อน สามารถ
ปรบัแกแ้ละหาทางรบัมอืไดท้นั เพือ่ใหส้ามารถ บรรลุเป้าหมายไดต้ามตอ้งการและเป็นพืน้ฐานที่
ดขีองการต่อยอดการปรบัปรงุ 
 อย่างไรก็ตาม การทํากจิกรรมการเพิม่ผลิตภาพ หรอืกจิกรรมปรบัปรุงงานเพื่อยก 
ระดบัคุณภาพงานภายในองค์กรนัน้ ไม่ว่าจะใชเ้ครื่องมอืระดบัพืน้ฐาน หรอืระดบัสูงก็ตามปญัหา
ส่วนใหญ่คอืการขาดการมสี่วนร่วมของคนในองคก์ร หรอืเป็นการทําทีย่งัไม่ลงถงึระดบัปฏบิตักิาร 
และในหลายองคก์ร มกัพบวา่ การดาํเนินงานขาดความต่อเน่ือง ซึง่แนวทางหน่ึงทีจ่ะขจดัปญัหา
ทีก่ล่าวมาน้ีใหห้มดไปได ้คอื การวางระบบบรหิารกจิกรรมอย่างเหมาะสม ซึง่แน่นนอนทีสุ่ดว่า
ควรทีจ่ะมกีารดําเนินงานตามแนวทางของ PDCA ใหค้รบวงจร เพราะจะทําใหก้ารดําเนินงาน  
ตอบโจทยข์ององคก์รไดต้รงจุด สง่ผลใหก้ารดาํเนินงานสอดคลอ้งกบัธรรมชาตขิองคนในองคก์ร  
จากการวางแผนอย่างเหมาะสมดว้ยการใชข้อ้มูลของสถานการณ์จรงิ และทีส่ําคญั การดําเนินการ
ไดร้บัการเฝ้าตดิตามอยา่งเป็นระยะ ซึง่กจ็ะทาํใหส้ามารถปรบัแผน ใหส้อดคลอ้งกบัสถานการณ์
ได ้รวมถงึมกีารสรุปบทเรยีนทีไ่ดห้ลงัจากจบโครงการ ทําใหส้ามารถเรยีนรูร้ปูแบบทีเ่หมาะสม
สําหรบัองค์กร และนํามาเป็นแนวทางในการดําเนินงานรอบใหม่ ซึ่งจะทําใหก้จิกรรมการเพิม่
ผลติภาพไดร้บัการพฒันาและยกระดบัไดอ้ยา่งต่อเน่ือง (สถาบนัเพิม่ผลผลติแหง่ชาต.ิ 2558) 
 
แนวคิดการลดความสญูเปล่าด้วยหลกัการ ECRS 
 หลกัการ ECRS เป็นหลกัการทีป่ระกอบดว้ย การกําจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 
การจดัใหม ่(Rearrange) และการทําใหง้า่ย (Simplify) ซึง่เป็นหลกัการงา่ยๆ ทีส่ามารถใชใ้น
การเริม่ตน้ลดความสญูเปล่าหรอื MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งด ี
 ในองคก์รธุรกจิทัว่ไปจะสามารถแบ่งรปูแบบของกระบวนการหน่วยงานออกไดเ้ป็น 2 
ส่วนใหญ่ๆ คอื ส่วนของงานโรงงานและส่วนของงานสนับสนุน ทัง้ 2 ส่วนน้ีสามารถก่อใหเ้กดิ
ความสญูเปล่าได ้ซึง่อธบิายเป็นตวัอยา่งไดด้งัน้ี 
 ส่วนแรก คอื ส่วนของงานโรงงาน คอืส่วนทีเ่กี่ยวขอ้งโดยตรงกบัการผลติสนิคา้ของ
บรษิัท การลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นสิง่จําเป็นและควรให้ความสําคญัเป็นอย่างมาก 
เพราะความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจะหมายถึงต้นทุนของสินค้าที่เพิ่มสูงขึ้น หากสามารถลดความ      
สูญเปล่าลงไดก้จ็ะส่งผลใหป้ระหยดัต้นทุนการผลติลงดว้ย ผลที่ตามมากค็อืมคีวามสามารถใน
การแขง่ขนักบัคู่แขง่สงูขึน้ โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถทาํไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS 
ดงัน้ี 
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 1. การกําจดั (Eliminate) หมายถงึ การพจิารณาการทาํงานปจัจุบนัและทาํการกําจดั
ความสญูเปล่าทัง้ 7 ทีพ่บในการผลติออกไป คอืการผลติมากเกนิไป การรอคอย การเคลื่อนที/่
เคลื่อนยา้ยที่ไม่จําเป็น การทํางานทีไ่ม่เกดิประโยชน์ การเกบ็สนิคา้ที่มากเกนิไป การเคลื่อนยา้ย   
ทีไ่มจ่าํเป็น และ ของเสยี 
 2. การรวมกนั (Combine) สามารถลดการทาํงานทีไ่มจ่าํเป็นลงได ้โดยการพจิารณา
ว่าสามารถรวมขัน้ตอนการทํางานใหล้ดลงไดห้รอืไม่ เช่น จากเดมิเคยทํา 5 ขัน้ตอนกร็วมบาง
ขัน้ตอนเขา้ดว้ยกนั ทําใหข้ ัน้ตอนทีต่อ้งทําลดลงจากเดมิ การผลติกจ็ะสามารถทําไดเ้รว็ขึน้และ
ลดการเคลื่อนทีร่ะหว่างขัน้ตอนลงอกีดว้ย เพราะถ้ามกีารรวมขัน้ตอนกนั การเคลื่อนทีร่ะหว่าง
ขัน้ตอนกล็ดลง 
 3. การจดัใหม ่(Rearrange) คอื การจดัขัน้ตอนการผลติใหมเ่พื่อใหล้ดการเคลื่อนทีท่ี่
ไม่จําเป็น หรอื การรอคอย เช่นในกระบวนการผลติ หากทําการสลบัขัน้ตอนที ่2 กบั 3 โดยทํา
ขัน้ตอนที ่3 ก่อน 2 จะทาํใหร้ะยะทางการเคลื่อนทีล่ดลง เป็นตน้ 
 4. การทําใหง้า่ย (Simplify) หมายถงึ การปรบัปรุงการทํางานใหง้า่ยและสะดวกขึน้ 
โดยอาจจะออกแบบจิก๊ Jig หรอื Fixture เขา้ช่วยในการทํางานเพื่อใหก้ารทํางานสะดวกและ
แม่นยํามากขึน้ ซึ่งสามารถลดของเสยีลงได ้จงึเป็นการลดการเคลื่อนที่ทีไ่ม่จําเป็นและลดการ
ทาํงานทีไ่มจ่าํเป็น (ประเสรฐิ อคัรประถมพงศ.์ 2552) 
 
แนวคิดเก่ียวกบัไคเซน็ (Kaizen) 
 ไคเซน็ (Kaizen) เป็นภาษาญีปุ่น่แปลว่าการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง เป็นกจิกรรม การ
บรหิารงานเชงิคุณภาพอนัมรีากฐานกําเนิดมาจากประเทศญี่ปุ่นและไดร้บัความนิยมแพร่หลาย
กลายเป็นที่รูจ้กัและสื่อสารกนัในระดบัสากล การทํากิจกรรมไคเซ็นเป็นการสนับสนุนให้เกิด
แนวความคดิทีว่่าการทําไคเซน็ไม่ใช่เพิม่ภาระแต่มุ่งทีจ่ะเลกิ/ลด/เปลี่ยน ภาระหรอืงานทีไ่ม่จําเป็น
มุ่งไปสู่วธิอีื่นทีเ่หมาะสมกว่า ดงันัน้การทําไคเซน็ จงึถอืเป็นส่วนหน่ึงในหน้าทีข่องพนักงานทุก
คนทีจ่ะไดม้สี่วนร่วมในการปรบัปรุงงานใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ โดยองคก์รควรปลูกจติสํานึก
ใหก้บัพนกังานในการพฒันาปรบัปรงุการทาํงานอยา่งต่อเน่ือง โดยใหค้วามรูแ้ละความเขา้ใจและ
สรา้งจติสาํนึกใหพ้นกังานทุกคนทุกระดบัเรยีนรูว้ธิกีารตลอดจนเทคนิคการทาํไคเซน็ในงานของ
ตนซึ่งตัง้อยู่บนสมมตฐิาน ผูป้ฏบิตังิานหน้างานย่อมรูง้านของตนเองมากกว่าคนอื่นอื่น โดยใน
ทา้ยทีส่ดุแลว้ผูป้ฏบิตังิานยอ่มมคีวามสะดวกสบายในการทาํงานมากยิง่ขึน้จากการปรบัปรุงงาน
ของตนเองตลอดเวลานัน่เอง 
 Kaizen เป็นศพัทภ์าษาญีปุ่น่ หมายถงึ การเปลีย่นแปลงเป็นการเปลีย่นแปลงทีท่าให้
ดขีึน้หรอืเป็นการปรบัปรุงใหด้ขีึน้กไ็ดไ้คเซน็ถอืกาเนิดและเตบิโตทีป่ระเทศญีปุ่น่แนวคดิน้ีไดร้บั
การตอบรบัจาก ภาคอุตสาหกรรมไทยในฐานะเครื่องมอืช่วยในการบรหิารใหป้ระสบผลสาเรจ็ 
อยา่งยัง่ยนืจากการลดความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้และทาใหเ้กดิการสรา้งสรรคใ์หม่ๆ  
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 คุณลกัษณะของไคเซน็จะเน้นการปรบัปรุงทลีะเลก็ละน้อยและเป็นไปอย่างต่อเน่ือง
โดยการปรบัปรุงสามารถทําเป็นรายบุคคลหรอืเป็นทมีกไ็ดก้ารทาํ ไคเซน็ใหป้ระสบความสาํเรจ็
ต้องมทีศันคติที่ดีได้แก่ต้อง ละทิ้งความคิดเก่าที่ว่าไม่สามารถทําได้และคิดใหม่ว่าทุกอย่าง
สามารถทาํได ้อยา่ยอมรบัคาํแกต้วัไมต่อ้งแสวงหาความสมบูรณ์แบบของการปรบัปรุงงาน ก่อน
ลงมอืทํา ไม่จําเป็นต้องใชเ้งนิหรอืทรพัยากรมากมายเพื่อทําการปรบัปรุง การปรบัปรุงใหด้ขีึน้
นัน้ไมม่จุีดสิน้สดุหรอืไมม่จุีดจบ 
 หลกัการง่ายๆ ที่เป็นกุญแจสําคญัของการทาไคเซ็นมีอยู่ 3 ข้อ คือ เลิก ลด และ 
เปลี่ยนจะต้องทาใหก้ารทางาน ง่ายขึน้และลดต้นทุน ถ้าทําแล้วยิง่ก่อความยุ่งยากจะไม่ถอืว่า
เป็นไคเซน็ การทําไคเซน็ทีถู่กต้องจงึไม่ใช่การเพิม่งานไม่ใช่งานใหม่ การทําไคเซน็เพื่อใหก้าร
ดาํเนินการมปีระสทิธภิาพ 
 
 การนําไคเซน็มาใชใ้นองคก์รตอ้งคาํนึงถงึ 
 1.  ไคเซน็ ถอืเป็นวฒันธรรมองคก์รอยา่งหน่ึง จะตอ้งใชเ้วลาในการเปลีย่นแปลง 
 2.  ไคเซน็ เป็นสิง่ทีเ่ราทุกคนทาํอยูใ่นชวีติ ประจาํวนัอยู่แลว้ จงึสามารถนําสิง่ทีเ่คย
ปฏบิตั ิมาดาเนินการใหจ้รงิจงัและมหีลกัการมากขึน้ 
 3.  ไคเซน็ จะตอ้งทาใหก้ารทํางานงา่ยขึน้และ ลดตน้ทุน แต่ถา้ทําแลว้ ยิง่ก่อความ
ยุง่ยาก จะไมถ่อืวา่เป็นไคเซน็ 
 
 ขัน้ตอนการดาํเนินงาน ไคเซน็ ใชห้ลกัของ PDCA 
 การกําหนดหวัขอ้เรื่องหรอืปญัหาที่จะนํามาปรบัปรุงสามารถหาได้จากหลายแหล่ง 
เช่น ขอ้รอ้งเรยีนจากลูกค้า ชิ้นงานเสยี เครื่องจกัรหยุดบ่อย เกดิอุบตัิเหตุในที่ทํางาน ความ
ยุ่งยากและลําบากในการทํางานหรอืใชห้ลกัของ QCDSMEE ในการคน้หาปญัหาเพื่อกําหนด
หวัขอ้ปรบัปรงุโดยมหีวัขอ้ในการคน้หาดงัน้ี 
 1.  Q: Quality (การเพิม่คุณภาพสนิคา้) 
 2.  C: Cost (การลดตน้ทุน) 
 3.  D: Delivery (การสง่มอบ) 
 4.  S: Safety (ความปลอดภยั) 
 5.  M: Morale (การเพิม่ขวญักาํลงัใจ) 
 6.  E: Environment (สิง่แวดลอ้ม) 
 7.  E: Ethics (จรรยาบรรณ)  
 
 
 



18 

 ขัน้เตรยีมการ Plan 
 1.  สรา้งความรูค้วามเขา้ใจเกีย่วกบัระบบขอ้เสนอแนะเพื่อการปรบัปรุงใหก้บัผูบ้รหิาร 
เพือ่ใหเ้ขา้ใจแนวทางและประโยชน์ของระบบฯ 
 2.  กําหนดนโยบายและประกาศใหทุ้กคนทราบ เพื่อแสดงความมุ่งมัน่ของผูบ้รหิาร 
ในการนําระบบฯ มาดาํเนินการในองคก์ร 
 3.  จดัตัง้คณะกรรมการบรหิารระบบขอ้เสนอแนะเพือ่การปรบัปรงุ 
 4.  จดัทําแผนดาเนินกิจกรรมระบบข้อเสนอแนะเพื่อการปรบัปรุงอย่างเป็นระบบ 
ประกอบดว้ยกจิกรรมทีส่ําคญั ตวัชี้วดัที่วดัผล ไดต้ามต้องการ ขอบเขตการทํางานกลุ่มเป้าหมาย
ผูร้บัผดิชอบรายกจิกรรม สถานทีด่าํเนินการ ระยะเวลารายกจิกรรม เป้าหมายและตวัชีว้ดักจิกรรม 
 5.  กาํหนดเกณฑข์อ้เสนอแนะเพือ่การปรบัปรงุ 
 6.  จดัทาํแบบฟอรม์ขอ้เสนอแนะเพือ่การปรบัปรงุ 
 7.  จดัทาคูม่อืระบบขอ้เสนอแนะเพือ่การปรบัปรงุ 
 
 ขัน้ดาํเนินการและรณรงคส์ง่เสรมิ DO 
 1. จดักจิกรรม Kick Off ระบบขอ้เสนอแนะประชาสมัพนัธก์ารเริม่ตน้ระบบฯอย่าง
เป็นทางการแสดงความตัง้ใจจรงิของผูบ้รหิาร สรา้งความรว่มมอืในการปรบัปรงุ 
 2.  ประชาสมัพนัธก์จิกรรม 
 3.  อบรมใหค้วามรูพ้นกังานทุกคน 
 4.  จดัทาํขอ้เสนอแนะโดยพนกังาน 
 5. รณรงคส์ง่เสรมิระบบฯใหต่้อเน่ือง (กระตุน้การมสีว่นรว่ม) 
 
 ขัน้ตดิตามผล Check 
 1.  หวัหน้างานตดิตามขอ้มลูและรายงานผลของพนกังานใหค้ณะกรรมการ 
 2.  คณะกรรมการประเมนิผลดว้ยวธิกีารทางสถติหิรอืหลกัเกณฑเ์ดยีวกนัอยา่งชดัเจน 
และเป็นธรรม 
 
 เทคนิคการทบทวนและตดิตามผล 
 - ปรบัปรงุเลก็น้อย ไมย่าก และไมค่วรใชเ้วลานาน 
 - ขอ้เสนอแนะทีซ่บัซอ้น ควรพจิารณาอยา่งรอบคอบ เขม้งวดและยตุธิรรม 
 - ควรพจิารณาประเมนิผล ใหค้าแนะนาอยา่งเหมาะสมเพื่อลดปญัหาความไมต่่อเน่ือง 
ในการสรา้งแรงจงูใจใหแ้ก่พนกังาน ไดร้บัขอ้เสนอแนะทีด่เียีย่ม 
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 ขัน้ขยายผล Action 
 1. เผยแพร่แนวคดิให้ทราบโดยทัว่กนั เช่น ประชาสมัพนัธ์ผ่านบอร์ดการนําเสนอ
ผลงานประจาํเดอืน ตวัอยา่งประกอบการฝึกอบรม การจดัเกบ็ในรปูแบบอเิลก็ทรอนิกส ์  
 2. ทําใหเ้ป็นมาตรฐาน เช่น มาตรฐานการทํางาน ระบบการตรวจวดัทีช่ดัเจน ยกระดบั
มาตรฐานองคก์ร 
 3.  ขยายผลใหท้ัว่องคก์รขยายพืน้ที ่: เริม่จาก พืน้ทีต่วัอย่าง พืน้ทีต่วัอยา่ง+พืน้ทีอ่ื่น 
ทัว่ทัง้องคก์ร ขยายเทคนิคทีน่ามาประยุกตใ์ช ้เช่น Why-Why Analysis, IE Techniques (Industrial 
Engineering Techniques), CQI (Continuous Quality Improvement), COQ (Cost of Quality), KM 
(Knowledge Management), TPM (Total Productive Maintenance), LEAN เปลีย่นจากความ
สญูเปล่า (Waste) ไปสูคุ่ณคา่ (Value) 
 4. สรา้งวฒันธรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง โดยแบ่งออกเป็น 3 ระยะ 
  ระยะที ่1 - สรา้งความเขา้ใจและการมสีว่นรว่ม 
  ระยะที ่2 - พฒันาทกัษะมุง่สูผ่ลลพัธอ์ยา่งเป็นรปูธรรม 
  ระยะที ่3 - บรูณาการกจิกรรมเพิม่ผลผลติในองคก์ร 
 
 เคลด็ลบัสาํคญัสูค่วามสาํเรจ็ของระบบทีย่ ัง่ยนื 
 ผูบ้รหิารสูงสุดต้องใหค้วามสาคญัและสนับสนุนอย่างจรงิจงั และพนักงานเขา้ใจถึง
แนวคดิของไคเซน็และทุกคนมสี่วนร่วมในการเขยีนขอ้เสนอแนะและการปรบัปรุง มกีารจดัโครงสรา้ง
และระบบบรหิารขอ้เสนอแนะฯ ทีช่ดัเจน มกีารสื่อสาร ประชาสมัพนัธ์ และการรณรงคส์่งเสรมิ
การมสี่วนร่วมอย่างเป็นระบบ มกีารตดิตามผลของระบบและการปรบัปรุงของพนักงานทุกคน
อยา่งต่อเน่ือง (Logiticafe. 2552 : ออนไลน์) 
 
แนวคิดเก่ียวกบั 3 GEN 
 เป็นหลกัการแนวคดิทีใ่หผู้ป้ฏบิตังิาน ไดท้ราบถงึปญัหาอย่างแทจ้รงิ เพราะ คําบอก
เล่า เป็นคาํพดูทีม่กัถูกอา้งขึน้มาเพือ่หลกีเลีย่งความรบัผดิชอบ หรอืความผดิปกตทิีเ่กดิขึน้ หาก
ไดร้บัขอ้มลูมานัน้ไมเ่ป็นความจรงิ หรอืไมใ่ช่ขอ้มลูทีถู่กตอ้ง อาจทาํใหเ้กดิปญัหาได ้เพราะก่อน 
ทีจ่ะปรบัปรงุ ควรทีจ่ะทราบปญัหาอยา่งแทจ้รงิใหไ้ดก่้อน เพือ่ป้องกนัการแกไ้ขปญัหาไมต่รงจุด  
ในประเทศญีปุ่น่กม็คีาํทีนํ่ามาใชค้ลา้ยๆ กนัซึง่มชีื่อว่า “3 GEN” อ่านว่า ซงัเกง็ มาจากคาํภาษา 
ญีปุ่น่ 3 คาํ คอื 
 1.  GENBA (เกม็บะ) คอื สถานทีจ่รงิ เมื่อเกดิปญัหาขึน้เราตอ้งเขา้ไปตรวจดสูถานที่
เกดิเหตุจรงิดว้ยตวัของเราเอง ถงึแมว้่าจะมคีนอธบิายหรอืรายงานใหเ้ราฟงัแลว้กต็าม เราควร
เขา้ไปดใูหเ้หน็กบัตา 



20 

 2. GENBUTSU (เกม็บุส)ึ คอื ชิน้งานจรงิเราตอ้งเขา้ไปดชูิน้งานทีเ่กดิความเสยีหาย
ด้วยตาของเราเอง ถึงแม้ว่าเราจะรู้จกัปญัหาน้ีเป็นอย่างดีก็ตาม เพราะอาการของปญัหาที่
เกดิขึน้ในแต่ละครัง้อาจจะแตกต่างจากทีเ่ราเคยเหน็มาก่อนกไ็ด ้
 3. GENJITSU (เกน็จสิ)ึ คอื ขอ้เทจ็จรงิเราตอ้งเขา้ไปตรวจสอบขอ้เทจ็จรงิหรอืเรื่อง 
ราวต่างๆ ทีเ่กดิขึน้จรงิ โดยดูขอ้มูลรอบดา้นทีเ่กี่ยวขอ้งอย่างรอบครอบดว้ยตวัของเราเอง ถงึ 
แมว้่าจะมคีนรวบรวมขอ้มูลมาใหเ้ราบ้างแล้วก็ตาม เนืองจากบางครัง้ขอ้มูลที่ได้มาอาจจะไม่
เพยีงพอต่อการวเิคราะหห์าขอ้เทจ็จรงิได ้หรอืขอ้มลูอาจจะมผีดิพลาดกไ็ด ้(Tanoshiinihongou. 
2558 : ออนไลน์) 
 
ท่ีมาเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) 
 ระบบการผลติแบบโตโยตา้ (TPS) กําเนิดขึน้ในอุตสาหกรรมการผลติรถยนต์ กล่าว
กนัวา่ ในอดตีการผลติสนิคา้ต่างๆ รวมทัง้รถยนตม์ลีกัษณะเป็นแบบงานหตัถกรรมหรอืงานฝีมอื
(Craft/Hand Made Production)ไมม่สีายการผลติ ผูผ้ลติสว่นใหญ่จะดาํเนินการผลติโดยอาศยั
ทกัษะความชาํนาญของพนกังานเป็นหลกั ดงันัน้ จงึมตีน้ทุนการผลติต่อหน่วยสงู แต่กส็ามารถ
ผลติสนิคา้ไดห้ลากหลายชนิดตามความตอ้งการของลูกคา้ ต่อมาในช่วงตน้ศตวรรษที ่20 เฮนรี
ฟอรด์ (Henry Ford) ผูก่้อตัง้บรษิทั ฟอรด์ มอเตอร ์ไดร้เิริม่แนวคดิในการสรา้งสายการผลติใหม้ี
ลกัษณะคลา้ยกบัการไหลของสายน้ํา และถอืว่าทุกสิง่ทีเ่ป็นอุปสรรคต่อการเคลื่อนทีใ่นกระบวนการ
คอืความสญูเปล่า โดยนําเอานวตักรรมระบบสายพานลําเลยีงมาใชใ้นสายการประกอบ รถยนต์
(Moving Assembly Line) ของบรษิทั และใชช้ิน้สว่นมาตรฐานทีส่ามารถเปลีย่นทดแทนกนัได้
(Standardized Interchangeable Parts) ทําใหใ้ชเ้วลาในการผลติลดลง อยา่งไรกต็าม ดว้ยวธิกีาร
ดงักล่าว ทาํใหช้ิน้สว่นและวตัถุดบิไดร้บัการผลติและสง่ต่อไปยงักระบวนการถดัไป โดยไมม่กีาร
พจิารณาถงึความตอ้งการเชน่เดยีวกบัการผลติสนิคา้สาํเรจ็รปู ระบบดงักล่าวจงึถูกเรยีกว่าระบบ
การผลติแบบเน้นปรมิาณ (Mass Production) คอืผลติแบบปรมิาณมาก รุ่นการผลติมขีนาด
ใหญ่ เพื่อลดต้นทุนการผลติต่อหน่วยใหต้ํ่าลงโดยเฉพาะในส่วนของต้นทุนทางออ้มระบบการ
ผลติของฟอรด์ประสบความสาํเรจ็อยา่งยิง่ กล่าวกนัว่ายุคนัน้ในอเมรกิาไมม่ใีครทีไ่มรู่จ้กัรถยนต์
ฟอรด์โมเดลท ี(Model T Ford) ซึ่งเป็นรุ่นยอดนิยมทีม่กีารผลติและจําหน่ายจํานวนมาก 
ถงึแมว้่ารถรุ่นน้ีจะมจีําหน่ายเพยีงสเีดยีว คอืสดีํา แต่เน่ืองจากช่วงนัน้ตลาดยงัคงเป็นของผูผ้ลติ 
เพราะผูผ้ลติรถยนตม์จีาํนวนน้อยราย แต่ความตอ้งการซือ้มจีาํนวนมาก ผลติเท่าไรกจ็าํหน่ายได้
หมด 
 อกีหลายปีต่อมา จากความสาํเรจ็ของบรษิทัฟอรด์ อจิ ิโทโยดะ (Eiji Toyoda) และ
ไทอจิ ิโอโนะ (Taiichi Ohno) ผูบ้รหิารของบรษิทัโตโยตา้ ไดพ้ยายามนําเอาแนวคดิของฟอรด์
ไปปรบัปรุงระบบการผลติของบรษิทัโตโยต้าที่ญี่ปุ่น แต่พวกเขาพบว่าสภาพของบรษิทัยงัไม่
เหมาะกบัการใชร้ะบบดงักล่าว เน่ืองจากขณะนัน้ประเทศญี่ปุ่นอยู่ในสภาพหลงัสงคราม ปจัจยั
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การผลติต่างๆ และเงนิทุนมจีํากดั ทําใหไ้ม่สามารถลงทุนสรา้ง “ระบบการผลติที่เน้นปรมิาณ” 
ตามแบบอยา่งของฟอรด์ได ้ทัง้สองจงึไดร้ว่มกบัทมีงานของบรษิทัโตโยตา้ พฒันาระบบการผลติ
ของตนเองขึ้นมาจากประสบการณ์ที่พบ โดยเริม่ต้นจากการค้นหาและแก้ปญัหาที่เกิดขึ้นใน
ระดบัปฏบิตักิาร การนําขอ้เสนอแนะการปรบัปรุงงานที่ไดจ้ากพนักงานมาทดลองปฏบิตั ิและ
ประยุกต์แนวคดิของระบบซูเปอรม์ารเ์กต็หรอืระบบดงึ มาสรา้งระบบการผลติทีเ่รยีกว่า “ระบบ
การผลติแบบโตโยตา้” (Toyota Production System) หรอืทีรู่จ้กักนัดใีนชื่อของ ระบบการผลติ
แบบทนัเวลาพอด ี(Just in Time Production System) 
 ปี 1990 หนงัสอืชื่อ The Machine That Changed The World ซึง่กล่าวถงึประวตักิาร
ผลติรถยนต์ รวมถงึศกึษาวเิคราะหโ์รงงานประกอบรถยนต์ของญี่ปุ่น อเมรกิา และยุโรป และ
เกดิคาํว่า “Lean Manufacturing” ขึน้เป็นครัง้แรก James Womack ไดม้โีอกาสศกึษาระบบการ
ผลติแบบโตโยตา้ (TPS) เป็นเวลาหลายปี แลว้สรุปออกมาเป็นสิง่ทีเ่ขาเรยีกว่า แนวคดิและการ
ผลติแบบลนี จงึอาจกล่าวไดว้่า TPS เป็นรากฐานของระบบการผลติแบบลนีเมื่อแนวคดิระบบ
การผลติแบบโตโยตา้ (TPS) เป็นทีรู่จ้กัมากขึน้ทัง้ในอุตสาหกรรมโลกและในบา้นเรา โรงงาน
ต่างๆ กต็อ้งการเปลี่ยนระบบการผลติจาก Mass Production สู่ระบบการผลติแบบโตโยต้า 
(TPS) ดว้ยเหตุผลต่างๆ กนั คอื 
 •  ประการแรก ตอ้งการมตีน้ทุนทีต่ํ่าลง (Cost Reduction) เพื่อเพิม่ความสามารถใน
การแขง่ขนั (Competitiveness) หรอืรกัษาสว่นแบ่งทางการตลาด 
 •  ประการที ่2 ตอ้งการเพิม่ผลติภาพ (Increased Productivity) เพื่อการจดัสง่ทีด่ขี ึน้
และรกัษาหรอืเพิม่สว่นแบ่งทางการตลาด 
 •  ประการที ่3 ตอ้งการลด Lead Time ในการผลติสนิคา้ เพือ่การจดัสง่ทีต่รงเวลา(On 
Time Delivery) และเพิม่ความพงึพอใจใหก้บัลกูคา้ (Customer Satisfaction) 
 •  ประการที ่4 ตอ้งการมรีะบบการผลติทีม่ปีระสทิธภิาพสงูระดบัสากล (World Class 
Manufacturing) เพือ่การแขง่ขนัได ้และเป็นทีย่อมรบัของลกูคา้ 
 •  ประการที ่5 ลูกคา้ใหท้ํา จงึจําเป็นต้องทําเพื่อความพงึพอใจของลูกคา้ อนัจะเป็น
ทีม่าของการสัง่ซือ้ผลติภณัฑ ์
 •  ประการที ่6 ลกูคา้มกีารประเมนิระบบการผลติแบบโตโยตา้ (TPS) เปรยีบเทยีบกบั
ผูจ้ดัสง่ (Supplier) รายอื่นๆ เพือ่พจิารณาผลงานของผูจ้ดัสง่ อนัจะสง่ผลต่อการสัง่ซือ้ผลติภณัฑ ์ 

 •  ประการที ่7 บรษิทัแมซ่ึง่อยูต่่างประเทศมนีโยบายใหท้าํ 
 ซึง่ไมว่่าจะเปลีย่นระบบการผลติจาก Mass Production สูร่ะบบการผลติแบบโตโยตา้
ดว้ยเหตุผลใดๆ กต็าม แนวทางทีต่อ้งตระเตรยีมหรอืดําเนินการเพื่อการเปลีย่นแปลงครัง้น้ีถอื
ว่าเป็นหวัใจสําคญัในการนําแนวคดิในการผลติแบบลนีมาปรบัใชใ้หเ้หมาะกบัอุตสาหกรรมซึ่ง
อาจจะมแีนวทางหรอืกลยุทธท์ีแ่ตกต่างออกไปจากของบรษิทัโตโยตา้ ซึง่เป็นตน้แบบของระบบ
การผลติแบบโตโยตา้ (TPS) กเ็ป็นไปได ้ความรูใ้นการนําเครื่องมอื TPS ต่างๆ มาปรบัใชเ้ป็น
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สิง่สาํคญักจ็รงิ แต่หากปราศจากความรูค้วามเขา้ใจในปรชัญาการผลติแบบ TPS อย่างแทจ้รงิ
แล้ว โอกาสที่จะประสบความสําเรจ็กจ็ะเป็นไปไดย้าก เปรยีบเสมอืนที่บางบรษิทัที่คดิว่าแนว
ทางการทํา 5 ส คอืการ “ปดั กวาด เชด็ ถู” เท่านัน้ กจ็ะไม่สามารถรกัษา (Sustain) วนิัยของ
พนกังานทีท่าํกจิกรรมต่างๆ เหล่านัน้ได ้เน่ืองจากพนกังานขาดความรูค้วามเขา้ใจอย่างถ่องแท้
การผลติแบบ TPS กเ็ช่นเดยีวกนั ใช่ว่าการเรยีนรูใ้นเครื่องมอืต่างๆ ของ TPS จะเป็นกุญแจสู่
ความสําเรจ็ไม่ สิง่สําคญักว่านัน้คอืการให้ความรู้ความเขา้ใจพื้นฐานของการผลิตแบบ TPS
ความจาํเป็นในการเปลีย่นแปลงแนวทางในการทาํงาน แลว้อธบิายใหเ้หน็ภาพว่า TPS จะช่วย
ใหบ้รษิทัประสบผลสาํเรจ็ไดอ้ย่างไร ตน้ทุนโดยปกตทิีแ่สดงใหเ้หน็นัน้ มกัจะเป็นเพยีงยอดของ
ภูเขาน้ําแขง็เท่านัน้ ในขณะที่ต้นทุนโดยส่วนใหญ่มกัจะมองไม่เห็นหรอืไม่ได้รบัความสนใจ 
มุมมองของระบบการผลติแบบโตโยต้า (TPS)คอื เผยใหเ้หน็ต้นทุนเหล่านัน้ เพื่อดําเนินการ
แกไ้ขและขจดัออกไป (มหาวทิยาลยัศลิปากร. 2555) 
 
ความรู้เก่ียวกบัการดาํเนินการปรบัปรงุตามหลกัการผลิตแบบโตโยต้า 
 การทาํระบบ TPS นัน้ก่อนเริม่ทําการปรบัปรุง จะตอ้งเตรยีมความพรอ้มสาํหรบัการ
ปรบัปรงุก่อน โดยทาง TPS Manual ใหห้ลกัการปรบัปรงุมหีวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 
 1. การเตรยีมการเบือ้งตน้ Pre-Conditions 
  1.1  การควบคุมสถานทีท่าํงาน Work Site Control 
  1.2  การสรา้งการไหลแบบต่อเน่ือง Making Continuous Flow 
  1.3  การสรา้งงานมาตรฐาน Establish Standardized Work 
 2. การผลติแบบทนัเวลาพอด ีJust in Time 
  2.1  เครือ่งมอืทีใ่ชส้นบัสนุน 
   2.1.1 ระบบคมับงั Kanban system 
   2.1.2 แผนภาพการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลู Material Information Flow Chart 
  2.2  ขัน้ตอนการดาํเนินการ 
   2.2.1 การบรหิารการจดัสง่ 
   2.2.2 วางสต๊อก ณ จุดทีผ่ลติ 
   2.2.3 สะทอ้นความเรว็ในการขายเขา้สูส่ายการผลติ 
   2.2.4 วธิกีารสัง่กระบวนการผลติ 
   2.2.5 การขนถ่ายระหวา่งกระบวนการ 
   2.2.6 การใชค้มับงัเรยีกชิน้สว่นจากผูผ้ลติชิน้สว่น 
   2.2.7 การขนสง่ลาํเลยีง  
 3. จโิดกะ JIDOKA 
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 4. การรวมกระบวนการ Making Big Island 
  4.1  การรวมกระบวนการ Making Big Island 
 5. การปรบัปรงุงานมาตรฐาน Kaizen of Standardized Work 
 
ความรู้เก่ียวกบัการควบคมุสถานท่ีทาํงาน : Worksite Control 
 การทาํใหจุ้ดปฏบิตังิานอยูใ่นสภาพทีค่วบคุมได ้(TPS Worksite Control) เป็นขัน้ตอน
สําคญัและเป็นขัน้ตอนแรกที่จะต้องดําเนินการก่อนการดําเนินการขัน้ตอนในการพฒันาระบบ
การผลติแบบ TPS ต่อไป เพือ่ใหห้น้างานอยูใ่นสภาพทีค่วบคุมได ้เป็นมาตรฐานในการจดัระบบ 
โดยทาํใหส้ถานทีป่ระกอบการอยูใ่นสภาพทีส่ามารถคุมไดด้ว้ยสายตา (Visual Control) และตรวจสอบ
ได ้
 การทีจ่ะพฒันาไปทัง้องคก์รนัน้ บางทเีป็นการยากทีจ่ะเริม่ตน้กนัทัง้หมด จงึจําเป็นที่
จะตอ้งกาํหนด Line ตน้แบบ เพือ่ใหง้า่ยต่อการควบคุมเริม่ตน้ 
 
 ปจัจยัในการเลอืก Model Line 
 - ชิน้งานม ีVolume คอ่นขา้งสงู และยอดคาํสัง่ซือ้สมํ่าเสมอ 
 - มกีระบวนการผลติทีต่่อเน่ืองกนัหลายกระบวนการ 
 - ชิน้งานทีผู่บ้รหิารใหค้วามสาํคญัในการทาํกจิกรรม 
 พอกาํหนด Line Model ไดแ้ลว้ จะเป็นการเริม่ทาํ TPS ใหอ้งคก์รโดยเริม่จากขัน้ตอน
ที ่1 Worksite Control (การควบคุมสภาพหน้างาน) 
 ขัน้ตอนที ่1 จะเป็นการควบคุมสภาพแวดลอ้มการทํางานใหเ้ป็นหลกัการของ Visual 
Control แปลเป็นไทยกค็อื การทําใหทุ้กอย่างมองเหน็ไดด้ว้ยสายตา ไมว่่าจะเป็นยอดการผลติ
แผนกําลงัคน และพื้นที่การทํางานให้สะดวก คนญี่ปุ่นจะเห็นเรื่องน้ีสําคญัเป็นอย่างยิง่ โดย
จาํแนกเป็น 7 ขอ้ใหญ่ดงัน้ี 
 1.  สะสาง และ สะดวกเริม่จาก สะสาง สะสาง คอืการแยกของทีจ่าํเป็นออกจากของที่
ไมจ่าํเป็นและขจดัของทีไ่มจ่าํเป็นออกไป และทีส่าํคญัใหเ้น้นทําแค่ Model Line ก่อน อยา่เพิง่
ไปทาํนอกพืน้ที ่Line Model ถา้จะเปรยีบเทยีบกค็อื เราควรสะสางโต๊ะทาํงาน ก่อนทีจ่ะขยายไป 
สะสางทัง้หอ้งทาํงาน 
 2.  ความปลอดภยั การมวีนิัยและการปฏบิตัไิดต้ามกฎ (ป้ายเตอืน แนวป้องกนั)เป็น
การทําให้กฎเรื่องความปลอดภยัถูกต้องและชดัเจน และใหพ้นักงานรกัษากฎอย่างเคร่งครดั 
เน้นป้ายบ่งชีอ้นัตราย แนวป้องกนั ระหวา่งเครือ่งจกัรและบุคคล 
 3.  สรา้งคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการ (Work Standard ของพนกังาน) กําหนดกฎที่
ใช้จดัการในเวลาที่เกดิสภาพผดิปกติของคุณภาพและรกัษากฎอย่างเคร่งครดั โดยอาจจะทํา
ป้ายขัน้ตอนการทาํงานหลกัจากงานไมไ่ดคุ้ณภาพ ไวใ้นการผลติ หลงัจากนัน้ยงัสามารถพฒันา
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เป็น Andon คอืเป็นสญัญาณไฟใหรู้ถ้งึความผดิพลาด จะไดล้ดเวลาการรอ และเรยีกใหน้้อยลง 
ซึง่การทาํงานของ Andon เมือ่มคีวามผดิพลาดจะมกีารดงึสญัญาณและจะมไีฟปรากฎขึน้ใหเ้หน็
ว่า Line ไหนมคีวามผดิปกติ คนที่รบัผดิชอบก็จะรบีวิง่มาแก้ไขไดท้นัท่วงท ีนอกจากน้ียงัใช้
กจิกรรม Kaizen ทีจ่ะแกไ้ขปญัหาต่อไปไมใ่หเ้กดิของเสยีขึน้อกี แต่ถา้จะทาํ Kaizen ใหเ้กดิผล
และตรงประเดน็มากทีสุ่ด จะมแีนวทางอยู่ในหมวดของ Continuous Flowและหลงัจากจบแลว้
จะพฒันาต่อไปเป็น Pokayoke ไดอ้กี ซึง่จะเป็นกจิกรรมยอ่ยของ Jidoka อกีท ี
 4.  การควบคุมดูแลเงื่อนไขการใชง้านอุปกรณ์เครื่องจกัร (WI การใชเ้ครื่องจกัร)
อาจจะทําไดโ้ดยการทําป้ายขัน้ตอนการทาํงานของเครื่องจกัรกําหนดรายการวธิกีารบํารุงรกัษา
ดว้ยตวัเองและตดิชื่อผูด้แูลรบัผดิชอบใหช้ดัเจน 
 5.  การควบคุมการผลติ (บอรด์โชวย์อดการผลติ เป็นรายชัว่โมง) ทํา Board แสดง
ยอดการผลติไวใ้นสายการผลติใหเ้หน็ดว้ยสายตา 
 6.  การควบคุมการจดัส่ง (กําหนดเวลา Staging และ Shipping) ทํา Board แสดง
เวลาตัง้แต่ตน้ Process จนเสรจ็กระบวนการ วา่ใชเ้วลาเทา่ใดในกระบวนการ 
 7.  การควบคุมกําลงัคน (บอรด์โชว์ตําแหน่งของพนักงานและจํานวนคนทํางาน)ทํา 
Board แสดงจาํนวนคนมาทํางานในวนันัน้ใหเ้หน็ดว้ยสายตาขัน้ตอนการปรบักระบวนการของ 
TPS ยงัมอีกีหลายขัน้ตอน  
 ขัน้ตอนการควบคุมสภาพหน้างาน (Worksite Control) น้ีจะทาํใหเ้รามองเหน็ความ
ผดิปกตขิองการบวนการผลติไดโ้ดยง่าย ทุกอย่างจะมองเหน็ดว้ยสายตา ควรปฏบิตัใิหเ้หน็ผล 
ก่อนทีจ่ะไปทาํ Step ที ่2 คอื Continuous Flow (วทญัญ ูทวไีทย. 2555) 
 
ความรู้เก่ียวกบัการสร้างการไหลแบบต่อเน่ือง Making Continuous Flow 
 ทาํใหก้ระบวนการไหลอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Flow) นัน้ถอืเป็นสว่นหน่ึงของระบบ
การผลติแบบโตโยตา้ (TPS) เป็นพืน้ฐานของ TPS โดยมเีป้าหมายสงูสุดคอืการทาํใหง้านไหล 
โดยไมม่กีารหยุดชะงกัในกระบวนการ หรอื มงีานคา้งในกระบวนการ WIP (Work in Process) 
ในการดาํเนินการทาํ TPS การทาํ การไหลของงานใหไ้หลอยา่งต่อเน่ือง ถอืเป็นเงือ่นไขบงัคบั
เบือ้งตน้ ดงันัน้การทีจ่ะสรา้งการไหลอย่างต่อเน่ืองไดจ้ะตอ้งประกอบไปดว้ยเครื่องมอื 3 หวัขอ้
ดงัต่อไปน้ี 
 1. แผนภาพการไหลของวตัถุดบิ MFC (Material Flow Chart) เป็นเครื่องมอีทีใ่ชใ้น
การวเิคราะหก์ระบวนการผลติโดยการศกึษาการไหลของวตัถุดบิ เพื่อหาแนวทางในการปรบัปรุง
กระบวนการผลติ ใหส้ามารถไหลไดอ้ย่างต่อเน่ือง เพื่อสรา้งสายการผลติแบบ Smooth Flow 
ทาํให ้Lead time ในการผลติลดลง ผลพลอยได ้ประหยดัพืน้ทีใ่ชส้อยในโรงงาน,ลด WIP (Work 
in Process) 
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รปูที ่6 ตวัอยา่งของแผนภาพการไหลของวตัถุดบิ MFC (Material Flow Chart) 
 

 ทีม่า : OMDD.  (2014).  TPS Manual Book 2014.  p. 89. 
 
 2. การไหลแบบต่อเน่ือง Smooth Flow Process เมื่อกําหนดเสน้ลูกศรเป็นการไหล
ของชิน้งาน จุดทีม่กีารไหลแยกออก และจุดทีม่กีารไหลมาบรรจบกนัจะเป็นจุดทีเ่กดิการหยุดน่ิง
ขึน้ เน่ืองจากไม่สามารถทราบไดว้่าจุดนัน้จะต้องมกีารไหลต่อเมื่อไร ซึ่งการแกไ้ขก ็คอืตอ้งทํา
ใหก้ลายเป็นการไหลที่ราบรื่น ทําใหก้ารไหลเป็นเสน้ตรงใหไ้ด ้โดยอาจทําการเพิม่เครื่องจกัร 
หรอืทําการกําหนดการไหลของงานเพื่อลดจุดตดั หรอืจุดบรรจบของงานให้เครื่องจกัรแต่ละ
เครือ่งทาํงานใกลเ้คยีงกนั 
 

 
 

รปูที ่7 ตวัอยา่งของแผนภาพการไหลของวตัถุดบิ ทีม่กีารไหลของกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง 
 

 ทีม่า : OMDD.  (2014).  TPS Manual Book 2014.  p. 93. 
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 3. การไหลทลีะชิน้ (One Piece Flow) การส่งชิน้งานระหว่างแผนกแบบชิน้ต่อชิน้ 
และใหพ้นกังานตรวจสอบคุณภาพชิน้งานของตนเองทุกครัง้ทีเ่สรจ็สิน้งานแต่ละชิน้แทนรปูแบบ
การผลติแบบเก่าที่ส่งมอบไปยงักระบวนการถดัไปเป็นล็อตขนาดใหญ่ ทําให้เกิดความล่าช้า 
เสยีเวลาจากการรองาน จากการเคลื่อนยา้ยชิน้งาน หรอืทาํงานไม่ทนัเมื่อมชีิน้งานมาพรอ้มกนั
มากเกนิไป ซึง่ลว้นแต่เป็นกจิกรรมทีไ่มเ่กดิมลูค่า หรอื ของเสยี (Waste) ตามหลกัการการผลติ
แบบ TPS ทัง้สิน้โดยเป็นการลดงานทีค่า้งในกระบวนการใหเ้หลอืเพยีง 1 ชิน้ มผีลทําใหก้าร
หยุดน่ิงลดลง และยงัสง่ผลในดา้นรบัรองคุณภาพ สภาพทีข่องเรยีงเป็น 1 แถวจะทาํใหส้ามารถ
ระบุไดว้่างานชิน้ไหนทีม่ปีญัหา และมปีญัหาตัง้แต่ชิน้ไหน การสรา้งระบบทีส่ามารถควบคุมได้
ทุกวนัเวลาทีผ่ลติวา่ตัง้แต่ตรงน้ีจนถงึตรงน้ีเป็นสาํคญั  
 

 
 

รปูที ่8 ตวัอยา่งการของการผลติแบบไหลทลีะชิน้ 
 

 ทีม่า : OMDD.  (2014).  TPS Manual Book 2014.  p. 94. 
 
ความรู้เก่ียวกบัการสร้างงานมาตรฐาน : Establish Standardized Work 
 งานมาตรฐานคือ วิธีผลิตเพื่อให้ได้ งานคุณภาพ สูง อย่างปลอดภยั ด้วยไลน์ที่ม ี
ประสทิธภิาพ มุง่เน้นทีก่ารเคลื่อนไหวของพนกังานเป็นหลกั วตัถุประสงคข์องงานงานมาตรฐาน
ทําให้กฎเกณฑ์การผลิตชัดเจน พื้นฐานของการผลิตและการจัดการพิจารณาเรื่องความ
ปลอดภยั คุณภาพ ปรมิาณและตน้ทุน เขา้ไปในวธิกีารทาํงานมาตรฐาน 
 องศป์ระกอบ 3 ประการของงานมาตรฐาน งานมาตรฐานมสีว่นสาํคญั 3 ประการหาก
ขาดส่วนใดส่วนหน่ึงก็จะทําใหง้านมาตรฐานไม่สมบูรณ์หรอืไม่สามารถผลติชิ้นงานได้อย่างมี
ประสทิธภิาพ 
 1.  แทค็ทไ์ทม ์(Takt Time) คอืเวลาทีบ่อกว่าตอ้งผลติชิน้งาน 1 ชิน้ ใหเ้สรจ็ภายใน
เวลาเทา่ไหร ่(กีน่าท ีกีว่นิาท)ี ซึง่กาํหนดจากความเรว็ในการขายหรอืความตอ้งการของลกูคา้ 
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 2.  ลาํดบัการทาํงาน (Working Sequence) คอื ลําดบัการประกอบชิน้งาน หรอืลําดบั
การทํางานอย่างมปีระสทิธภิาพ การกําหนดลําดบัจะกําหนดโดยหวัหน้างาน ซึ่งเป็นผูท้ีเ่ขา้ใจ
รายละเอยีดของงานทีผ่ลติเป็นอยา่งด ีลําดบัการทาํงานสามารถเปลีย่นแปลงได ้หากเกดิปญัหา
ต่างๆ เชน่ ปญัหาทางดา้นคุณภาพ เป็นตน้ 
 3.  สตอ็คมาตรฐานในกระบวนการ (Standard in Process Stock) คอื Stock น้อย
ทีส่ดุเทา่ทีจ่าํเป็น เพือ่ใหส้ามารถทาํงานซํ้าๆ กนัไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 หลงัจากไดข้อ้มูลของงานมาตรฐานแล้ว จะทําการเขยีนงานมาตรฐาน ในการเขยีน
งานมาตรฐาน (Making Standardized Worksheet) หรอืทีท่างภาษา TPS เรยีกว่า SAN TEN 
SET นัน้ เอกสารงานมาตรฐานม ี3 ชนิดประกอบไปดว้ย 
 1.  ใบแสดงความสามารถการทาํงานของเครื่องจกัร (Machine Capacity Sheet) เป็น
เอกสารแสดงความสามารถในการผลติของทุกกระบวนการ และเป็นเอกสารมาตรฐานในการ
กําหนดการประกอบงาน นอกจากน้ีทําใหรู้อ้ย่างชดัเจนว่าในกระบวนการใดที่ทํางานด้วยมอื 
หรอืใชเ้ครือ่งจกัรเป็นคอขวด (Bottom Neck) และดาํเนินการปรบัปรงุได ้
 

 
 

รปูที ่9 ตวัอยา่งการของใบแสดงความสามารถการทาํงานของเครือ่งจกัร 
 

 2.  ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Table) เป็นเอกสาร
แสดงเวลาทํางานดว้ยมอื และเวลาเดนิ ของแต่ละกระบวนการ อย่างชดัเจน อกีทัง้ จะเชค็ว่า
ภายใน Takt time ทีก่ําหนดพนกังาน 1 คน จะมขีอบเขตกระบวนการทีท่าํงานไดเ้ท่าไร นอก 

เวลาทาํงานปกต ิ(วนิาท)ี 
ยอดงานทีต่อ้งการ (ชิน้/วนั) 

T.T.  = 
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จากน้ีจะบนัทกึเวลาทีเ่ครื่องจกัรทาํงาน และเชค็ว่าการรวมงานของคนและงานของเครื่องจกัรจะ
เป็นไปไดห้รอืไม ่
 

 
  

รปูที ่10 ตวัอยา่งตารางงานมาตรฐานผสม 
 
 3.  แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) จดัทําไวเ้พื่อใหใ้ครใครก็
ตามรูแ้ละเขา้ใจสภาพการทํางานในไลน์การผลติ อกีทัง้เป็นอุปกรณ์ปรบัปรุง อุปกรณ์ควบคุม 
และเป็นแนวทางชีนํ้าการทาํงาน และมบีทบาทในฐานะเครื่องมอืควบคุมไดด้ว้ยตา (Visual Control) 
(OMDD. 2014 : 104-131) 
 

 
  

รปูที ่11 ตวัอยา่งแผนภาพงานมาตรฐาน 

 

 ทีม่า : OMDD.  (2014).  TPS Manual Book 2014.  p. 402. 
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ความรู้ในระบบคมับงั : Kanban System 

 ความหมายของคมับงั 
 คมับงัเป็นเครื่องมอืทีท่ําใหบ้รรลุถงึระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดซีึ่งนัน่กค็อื ผลติ
ในสิง่ทีต่อ้งการ ในเวลาทีต่อ้งการและในจาํนวนทีต่อ้งการ  
 
 จุดมุง่หมายของระบบคมับงั  
 เพื่อใหบ้รรลุถงึการผลติแบบทนัเวลาพอด ีคอื ผลติในสิง่ทีต่อ้งการ ในเวลาทีต่อ้งการ 
และในจาํนวนทีต่อ้งการ ควบคุมและปรบัปรงุหน่วยงานการผลติ และขบวนการขนถ่าย  
  
 หน้าทีข่องคมับงั 
 1. คาํสัง่ในการผลติและขนยา้ยชิน้สว่น 
 2. เครื่องมอืสาํหรบัการควบคุมดว้ยสายตา เพื่อป้องกนัความสญูเปล่า จากการผลติ
เกนิความจาํเป็น และแสดงความคบืหน้า และเพือ่ตรวจหาสาเหตุการล่าชา้ของกระบวนการ 
 3. เครือ่งมอืสาํหรบัการปรบัปรงุ 
 4. วธิกีารสาํหรบัปรบัปรงุเปลีย่นแปลงในการผลติ 
 
 ประเภทของคมับงั 
 สามารถแบ่งคมับงัไดต้ามการใชง้านและเงื่อนไขการใชข้องคมับงั โดยแบ่งไดเ้ป็น 2
ประเภทหลกั และ 4 ประเภทยอ่ยดงัน้ี 
 1.  คมับงัสัง่ผลติ (Production Instruction Kanban : PI Kanban) ใชเ้พื่อสัง่การให้
ไลน์ผลติทาํการผลติชิน้งาน โดยแบ่งออกเป็น 
  1.1  คมับงัในกระบวนการผลติ (In-Process Kanban) คอื คมับงัทาํหน้าทีส่ ัง่การ
อยูใ่นเฉพาะกระบวนการผลติ โดยคมับงัจะไมห่ลุดออกไปนอกกระบวนการ 
  1.2  คมับงัสญัญาณ (Signal Kanban) คอื คมับงัทีท่าํหน้าทีใ่นการสง่สญัญาณไป
ล่วงหน้าในกรณีทีจ่าํเป็นตอ้งเตรยีมการ Set up หรอืเปลีย่นรุน่ของชิน้งาน เพื่อเตรยีมการให้
พรอ้มต่อการผลติในรุน่ถดัไป 
 2.  คมับงัเบกิถอน (Part Withdrawal Kanban : PW Kanban) ใชเ้พื่อทาํการขนยา้ย
ชิน้งานระหวา่งไลน์ สูไ่ลน์ โดยแบ่งออกเป็น 
  2.1  คมับงัภายในสถานประกอบการผลติ (Inter-Process Kanban) คมับงัทีท่ํา
หน้าทีใ่นการขนยา้ยชิน้งานภายในสถานประกอบการ โดยคมับงัชนิดน้ีจะไม่หลุดออกภายนอก
สถานประกอบการไปสูล่กูคา้ หรอืผูผ้ลติวตัถุดบิ 
 



30 

  2.2  คมับงัผูผ้ลติวตัถุดบิ หรอื คมับงัลูกคา้ (Supplier/Customers Kanban) เป็นคมับงั
ทีท่ําหน้าทีข่นยา้ยชิน้งานระหว่างสถานประกอบการ โดยจะไม่หลุดเขา้ไปในกระบวนการผลติ 
คมับงัผูผ้ลติวตัถุดบิ (Supplier Kanban) นัน้จะทาํหน้าทีด่งึวตัถุดบิจากผูผ้ลติ ในสว่นของคมับงั
ลูกคา้ (Customers Kanban) ทําหน้าทีแ่ทนคาํสัง่ซือ้ของลูกคา้ในการขนยา้ยชิน้งานจากคลงั 
สนิคา้สูบ่รษิทัของลกูคา้ 
 การนําระบบดงึ (Pull System) เขา้มาประยุกต์ใชก้บักระบวนการผลติ จําเป็นตอ้ง
คาํนึงถงึความเหมาะสมของประเภทงาน เวลาและความถี่ทีใ่ชใ้นการเปลีย่นรุ่น (Setup Time)
โดยอาจแบ่งรปูแบบการผลติทีใ่ชร้ะบบดงึ (Pull System) เป็นหลกัการผลติไดด้งัน้ี 
 1.  การผลติแบบคมับงัต่อคมับงั (Kanban by Kanban) เป็นรปูแบบการผลติทีเ่หมาะ
สาํหรบั Line การผลติทีไ่มม่กีระบวนการ Set up ในระหว่างการเปลีย่นรุน่ หรอืสามรรถเปลีย่น
รุน่ไดบ้่อยครัง้ยกตวัอยา่งเชน่ ไลน์ประกอบ 
 2.  การผลติแบบลอ็ต (Lot Size) เป็นรปูแบบการผลติทีเ่หมาะสาํหรบั Line ชองการ
ผลติทีจ่าํเป็นตอ้งมกีาร Set up ในการเปลีย่นรุน่ ซึง่เวลาในการ Set up ถอืเป็นความสญูเสยี
อยา่งหน่ึงทีไ่มก่่อใหเ้กดิมลูค่า ดงันัน้หากเราใชก้ารผลติแบบ K/B by K/B ยอ่มเกดิเวลาสญูเสยี
คอ่นขา้งมาก การผลติแบบเป็น Lot Size จงึเป็นทางเลอืกอยา่งหน่ึงทีแ่กป้ญัหาตรงจุดน้ีได ้
 3.  การผลติแบบกําหนดเวลา (Pattern) เป็นรปูแบบการผลติทีเ่หมาะสาํหรบังานที่
ตอ้งมกีารเตรยีมการ Set up ภายนอกนานๆ เช่น เครื่อง Injection ทีต่อ้งอุ่น Mold นานๆ หรอื
การ Set up ของกระบวนการพน่ส ีเป็นตน้ (สถาบนัยานยนต.์ 2557 : 7-16) 
 4.  การผลติแบบผสม (Tei-Tei Production) เป็นรปูแบบการผลติทีผ่สมระหว่าง การ
ผลติแบบกําหนดเวลา (Pattern) และ การผลติแบบลอ็ต (Lot size) โดยเป็นการกําหนดเวลาว่า
ช่วงไหนจะผลติแบบกําหนดเวลา (Pattern) สว่นเวลาทีเ่หลอื จะใหผ้ลติแบบการผลติแบบลอ็ต
(Lot Size) (OMDD. 2014 : 138-141) 
 
ความรู้เก่ียวกบัการไหลของวตัถดิุบและข้อมลู Material Information Flow Chart 
 MIFC เป็นเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการวเิคราะหก์ระบวนการผลติโดยศกึษาการไหลของวตัถุดบิ
และขอ้มลูในระบบการผลติ เพื่อหาแนวทางในการปรบัปรุงระบบการผลติ ใหเ้ป็นการผลติแบบ
ดงึ ซึง่เป็นระบบทีผ่ลติสนิคา้ ทีต่อ้งการ ตามจํานวนทีต่อ้งการ ในเวลาทีต่อ้งการ เป็นระบบการ
ผลติที่ป้องกนัการผลติมากเกนิไป ซึ่งมขีอ้ดใีนเรื่องของการลดความสูญเปล่า ในเรื่องของการ
ผลติมากเกนิไป ซึง่นําไปสูก่ารเกบ็สนิคา้คงคลงัทีม่ากเกนิไป และความสญูเปล่าตวัอื่นๆ  
 การปรบัปรุงระบบการผลติใหเ้ป็นการผลติแบบดงึ จะทาํใหเ้วลานํารวม (Total Lead 
Time) ซึง่รวมเอาเวลาของขอ้มลูเวลาในการผลติเวลาในการจดัเกบ็สนิคา้สัน้ลง เน่ืองจากการ
นําคมับงัมาใชส้ื่อสารความตอ้งการของลูกคา้ ไปยงัสายการผลติไดโ้ดยตรง มกีารปรบัปรุงเวลา
นํารวม (Total Lead Time) ในการผลติดว้ยการทาํกระบวนการผลติใหห้ลายอยา่งต่อเน่ือง และ
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มกีารคํานวณระดบัสนิค้าคงคลงัที่เหมาะสม และผลติแบบเติมเต็มซึ่งจะผลติสนิค้าที่ถูกดงึไป
เทา่นัน้สง่ผลทาํใหเ้วลานํารวม (Total Lead Time) ลดลงในทีส่ดุ 
 การเขยีนภาพการไหลของขอ้มลูและชิน้สว่น (MIFC) เริม่จากการศกึษาการไหลของ
ขอ้มูลแสดงโดยเสน้ประ โดยเริม่พจิารณาจากขอ้มูลที่ลูกคา้ส่งมาให ้ว่ามลีกัษณะเป็นอย่างไร
ความถี่ในการส่ง รูปแบบในการส่ง โดยจะแสดงดว้ยสญัลกัษณ์ทีเ่ป็นมาตรฐาน เพื่อใหผู้ท้ีอ่่าน 
MIFC สามารถเขา้ใจไดต้รงกนั จากขอ้มลูของลกูคา้จะพจิารณาต่อว่าหน่วยงานใดในองคก์รเป็น
ผูร้บัขอ้มูล และมกีระบวนการเปลีย่นแปลงขอ้มูลทีเ่ป็นเอกสารทีใ่ชภ้ายในอย่างไร มเีอกสารกี่
ประเภท ระยะเวลาทีใ่ชใ้นการแปลงขอ้มลูจากนัน้จะพจิารณาเสน้ทาง ของขอ้มูลว่าถูกส่งไปยงั
หน่วยงานใดบา้ง แต่ละหน่วยงานจะมกีระบวนการอยา่งไรใชเ้วลาเทา่ไหร ่จนกระทัง่ขอ้มลูลูกคา้
ถูกแปลเป็นคําสัง่ในการผลติ และคําสัง่ในการจดัส่งหลงัจากนัน้จะเป็นช่วงของการไหล ของ
วตัถุดบิซึ่งแสดงดว้ยเสน้ทบึเมื่อไดร้บัคําสัง่จากการจดัส่ง และคําสัง่ผลติจะมกีารเคลื่อนที่ของ
วตัถุดบิผ่านกระบวนการต่างๆ จนไปสิ้นสุดที่กระบวนการส่งมอบให้กบัลูกค้า ในกรณีที่เป็น
คาํสัง่ขอ้มลู ในการจดัสง่และสิน้สุดทีส่โตร ์ในกรณีทีเ่ป็นขอ้มลูคาํสัง่ผลติ (OMDD. 2014 : 150-
172)  
 

 
 

รปูที ่12 ตวัอยา่ง Material Information Flow Chart 
 

 ทีม่า : OMDD.  (2014).  TPS Manual Book 2014.  p. 415. 
 
ความรู้เก่ียวกบัจิโดกะ Jidoka 
 จิโดกะ หมายถึง กลไกเพื่อป้องกันไม่ให้การผลิตของเป็นจํานวนมาก มีของเสีย
เกดิขึน้ในสายการผลติหรอืในเครือ่งจกัร 
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 จุดประสงคข์องจโิดกะ 
 1. ผลติสนิคา้คุณภาพด ี100% เสมอ  
 2. ป้องกนัเครือ่งจกัร, อุปกรณ์เสยีหาย 
 3. ลดจาํนวนคน (ไมจ่าํเป็นตอ้งมคีนเฝ้าเครือ่งจกัร, อุปกรณ์) 
 

 
 

รปูที ่13 แนวความคดิเกีย่วกบัจโิดกะ  
 

 ทีม่า : OMDD.  (2014).  TPS Manual Book 2014.  p. 286. 
 
ส่ิงท่ีต้องคาํนึงถึงเมื่อจะทาํ TPS 
 1)  ผูบ้รหิารระดบัสงู Top Management ตอ้งแสดงความมุง่มัน่ ทีจ่ะนํา TPS เขา้มา
ใชใ้นองคก์ร อกีทัง้ตอ้งมสีว่นรว่มโดยตรงในการนําระบบ TPS ไปปฏบิตั ิตอ้งใหค้าํแนะนําและ
กระตุ้นการนํา TPS เขา้มาใชใ้นทุกระดบั และต้องทําใหห้น้างานอยู่ในสภาพมองเหน็ไดง้่าย 
กล่าวคอื ผูบ้รหิารระดบัสงูตอ้งอยากจะทาํ TPS และตัง้ใจจรงิทีจ่ะทาํ TPS อยา่งจรงิจงั และผูบ้รหิาร
ระดบัสงูตอ้งมคีวามเขา้ใจ TPS อยา่งถูกตอ้ง 
 2)  พนกังานทุกคน All Employee ตอ้งมสี่วนรว่มในการนํา TPS ไปประยุกตใ์ชใ้น
การทาํงาน 
 3)  Company ตอ้งกําหนดเป้าหมายและ Frame Work ทีช่ดัเจนในการนํา TPS ไป
ประยกุตใ์ช ้เชน่ การพฒันาทกัษะ การสรา้งผูนํ้า (OMDD. 2014 : 40) 
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งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง   
 พมิพ์ชนก นวลศร ี(2559) ได้ทําวจิยัเกี่ยวกบัการประยุกต์ใช้ระบบการผลติแบบโต
โยต้าในอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภณัฑ์พลาสติก กรณีศึกษา โรงงานผลิตวตัถุประสงค์เพื่อนํา
ระบบการผลติแบบโตโยต้ามาประยุกต์ใชใ้นอุตสาหกรรมผลติถุงพลาสตกิ พบว่ากระบวนการ
เบื้องต้นของโรงงานกรณีศกึษาพบว่ามสีภาพหน้างานที่ขาดการควบคุม ทําใหเ้กดิความสูญเปล่า 
ผลติภาพการผลติอยูท่ี ่106 กโิลกรมั/คน/ชัว่โมง เวลานําในการผลติ 7 วนั และมชีิน้งานรอระหว่าง
กระบวนการผลติจํานวน 3,700 กโิลกรมั ซึ่งมจีํานวนมากเกนิไป ผลจากการประยุกต์ใชร้ะบบ
การผลติแบบโตโยต้าพบว่า ผลติภาพการผลติเพิม่ขึน้รอ้ยละ 37 เวลานําในการผลติลดลงรอ้ยละ  
42 ชิน้ งานรอระหว่างกระบวนการลดลงรอ้ยละ 79 ระยะทางในการเคลื่อนยา้ยในโรงงานลดลง
รอ้ยละ 41 พืน้ทีก่ารใชง้านลดลงรอ้ยละ 6 และลดพนกังานในกระบวนการผลติรอ้ยละ 40 
 ประภาศร ีพงศธ์นาพาณชิ (2557) ไดเ้ผยแพรบ่ทความวชิาการเกีย่วกบัการระบบการ
ผลติแบบโตโยตา้ ทีมุ่ง่เน้นการขจดัความสญูเปล่าของกระบวนการผลติ 7 ประการคอื การผลติ
มากเกนิไป การรอคอย การขนถ่ายที่ไม่จําเป็น การมกีระบวนการมากเกนิไป การมสีนิคา้คง
คลงัเกนิความจาํเป็น การเคลื่อนไหวทีไ่มจ่าํเป็น และการผลติของเสยี โดยหลกัการสาํคญัของโต
โยต้าประกอบดว้ย 4 กลุ่ม คอื ปรชัญา กระบวนการ บุคลากรและหุน้ส่วนทางธุรกจิ และการ
แกไ้ขปญัหา และไดอ้ธบิายเอาไวว้า่ ระบบการผลติแบบโตโยตา้มแีนวคดิสาํคญั 6 ประการไดแ้ก่ 
ระบบการไหลแบบชิ้นเดยีว ระบบดงึ การมุ่งเน้นลูกค้า การควบคุมด้วยตนเอง การมุงงขจดั
ความสญูเปล่า และการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง 
 ปรทิรรศ โยธาพนัธ ์(2556) ไดท้าํการวจิยัเกีย่วกบัปจัจยัทีส่ง่ผลต่อการเกดิความสญูเปล่า 
กรณีศกึษาระบบการผลติแบบโตโยต้า ของบรษิทัผลติชิน้ส่วนรถยนต์ในเขตกรุงเทพมหานคร
และปรมิาณฑล ไดศ้กึษาปจัจยัทีม่ผีลกระทบต่อการเกดิความสญูเปล่าในกระบวนการผลติแบบ
โตโยตา้ ของบรษิทัชิน้ส่วนรถยนต์กลุ่มตวัอย่าง คอื พนักงานระดบัปฏบิตักิารจํานวน 395 คน
โดยใชแ้บบสอบถามเป็นเครือ่งมอืในการเกบ็รวบรวมขอ้มลูสถติทิีใ่ชค้อืรอ้ยละ ค่าเฉลีย่เลขคณิต 
ค่าสว่นเบีย่งเบนมาตรฐาน และการใชก้ารวเิคราะหก์ารถดถอยเชงิเสน้แบบพหุคูณ พบว่าระดบั
ความคดิเหน็ของพนักงานระดบัปฏบิตัิการ ที่มต่ีอการเกดิความสูญเปล่าอยู่ในระดบัเหน็ด้วย
ปานกลาง ซึง่พบวา่ความสญูเปล่าดา้นการขนสง่มคีา่มากทีสุ่ดรองลงมาคอืดา้นการเคลื่อนไหวที่
ไม่จําเป็น ดา้นกระบวนการผลติดา้นการรอคอย ดา้นการผลติของเสยีและแก้ไขงานเสยี ดา้น
การผลติมากเกนิไป และดา้นการจดัเกบ็วสัดุคงคลงัทีไ่มจ่าํเป็นตามลาํดบั 
 สริพิร นักรบ (2559) ไดท้ําการศกึษาวจิยัการเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติ
แบบทนัเวลาพอด ีโดยการปรบัปรุงการเพิม่ผลผลติและศกึษาปรบัปรุงการกระบวนการการทา
งานใหเ้หมาะสม โดยนําระบบการผลติแบบโตโยตา้เขา้มาประยุกตใ์ชใ้นสายการผลติ ทีป่จัจุบนั
มุง่เน้นการผลติแบบผลกั โดยการศกึษาพจิารณาระบบการผลติในปจัจุบนั ทีส่ง่กระทบต่อปจัจยั
โดยรวมไม่ว่าจะเป็นปรมิาณสนิค้าคงคลงัที่มากจนเกนิไป พื้นที่การเก็บสนิค้าและวตัถุดบิไม่
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เพยีงพอ รวมไปถงึกระบวนการผลติทีข่าดความต่อเน่ือง เมื่อนําการผลติแบบโตโยต้า มาประยุกต์ใช ้
โดยทาํตามขัน้ตอนการดาํเนินงานระบบการผลติแบบโตโยตา้ ซึง่ม ี4 ขัน้ตอน คอื 1. Work Site 
Control 2. Continuous Flow 3. Standardized Work 4. Pull System นําเขา้มาปรบัปรุงและ
เพิม่ประสทิธภิาพในการทางานจากผลการศกึษาพบว่า การสํารวจสภาพพืน้ที่การทํางานเพื่อ
การปรบัปรุงคดิเป็นรอ้ยละ 100 งานในกระบวนการผลติลดลงรอ้ยละ 57.37 เวลาทีใ่ชใ้นกระบวน 
การผลติ ลดลงรอ้ยละ 73.68 พืน้ทีใ่ชใ้นการวางวตัถุดบิและสนิคา้สาเรจ็รูปลดลงรอ้ยละ 39.92 
การเคลื่อนย้ายวตัถุดบิและสนิค้าลดลง ร้อยละ 25.50 ระยะทาง ใช้ในการรบัสนิค้าสําเรจ็รูป
ลดลง รอ้ยละ 45.52 จํานวนคนที่เหมาะสม รอ้ยละ 16.67 เพิม่ประสทิธผิลในการผลติเพิม่ขึน้
รอ้ยละ 32.14 ความสามารถใน การลดเวลานําลดลงรอ้ยละ 9.64 สามารถลดปรมิาณสนิคา้คง
คลงัลดลงรอ้ยละ 50 พืน้ทีใ่นการปฏบิตังิาน ลดลงรอ้ยละ 50 ลดช่วงเวลานําในเวลาทีท่ําใหเ้กดิ
รายการหยดุชะงกัลดลง รอ้ยละ 43  
 ถาวร แฉลม้รมัย ์(2556) ไดท้าํการวจิยัเกีย่วกบัการศกึษาความเป็นไปไดใ้นโครงการ
ลงทุนปรบัปรงุกระบวนการผลติ กรณศีกึษาระบบการผลติแบบโตโยตา้ ในการผลติชิน้สว่นยานยนต์
และเครื่องจกัรกลการเกษตร ผลการศกึษาพบว่ากระบวนการผลติมเีวลานํารวม 49.9 วนั มี
ความเป็นไปได้ดา้นเทคนิค ในการปรบัปรุงกระบวนการผลติด้วยระบบการผลติแบบโตโยต้า
สว่นผลการวเิคราะหด์า้นการเงนิของโครงการซึง่มอีายุโครงการ 10 ปี มตีน้ทุนการลงทุน 14.1 
ลา้นบาท อตัราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (IRR) มคี่ารอ้ยละ 47.54 ซึง่มคี่าสงูกว่า
ตน้ทุนค่าเสยีโอกาสรอ้ยละ 12 และพบว่ามรีะยะคนืทุน 2.99 ปีดงันัน้จงึมคีวามเป็นไปไดท้ีจ่ะ
ลงทุนในโครงการ 
 ทาเกะโนร ิทานากะ (Takenori Tanaka. 2013) ไดท้าํการวจิยัเกีย่วกบัการผลติแบบ
โตโยต้า ของในเครอืบรษิทัโตโยต้า ทัง้เอเชยีและยุโรปพบว่า บรษิทั โตโยต้ามอเตอรป์ระเทศไทย   
มรีะบบการผลติทีเ่หนือกวา่ประเทศอื่นๆ เน่ืองจากการทาํกจิกรรมระบบการผลติแบบโตโยตา้ใน
ประเทศไทยความเขม้แขง็ในการทํากจิกรรม เลยทําใหบ้รษิทั โตโยต้ามอเตอรป์ระเทศไทย มี
คุณภาพ ผลติภาพ และคุณภาพ มากกวา่ประเทศอื่นๆ 
 ประวทิย ์ถาวร; และสรรพสทิธิ ์ลิม่นรรตัน์ (2553) ไดท้าํการศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพ
การผลติโดยใช้แนวคดิการผลติแบบโตโยต้าร่วมกบัแนวคดิซกิซ์ ซกิมา ในโรงงานผลติเพลา
รถยนตม์คี่าเฉลีย่ประสทิธภิาพการผลติเพยีง 74.7 เปอรเ์ซน็ต ์มเีวลานําในการผลติ 11.13 ชัว่โมง 
และมชีิน้งานระหว่างทาํ (WIP) จาํนวนมาก โดยสาเหตุของเวลานําทีย่าวนาน ไดแ้ก่ กระบวนการผลติ
ทีม่คีวามสูญเปล่าแทรกอยู่ในหลายขัน้ตอน การผลติชิน้งานระหว่างทําจํานวนมาก การวางผงั
สาย การผลติที่ไม่เหมาะสม จากปญัหาดงักล่าว ผูว้จิยัจงึได้นําแนวคดิการผลติแบบโตโยต้า 
รว่มกบัแนวคดิซกิซ ์ซกิมา มาใชใ้นการปรบัปรุงกระบวนการ โดยนําจุดเด่นของแนวคดิการผลติแบบ
โตโยตา้ ทีมุ่ง่เน้นในการกาํจดัความสญูเปล่าและกจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูค่า ตลอดจนทาํใหก้ระบวนการ
ผลติดําเนินไดอ้ย่างต่อเน่ือง โดยอาศยัหลกัการผลติแบบไหลทลีะชิ้นและการควบคุมการผลติ
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ดว้ยระบบคมับงัซึ่งช่วยในการควบคุมปรมิาณชิ้นงานระหว่างทํามาประยุกต์ใชร้่วมกบัจุดเด่น
ของ ซกิซ ์ซกิมา ทีมุ่ง่เน้นในการวเิคราะหข์อ้มลูดว้ยหลกัทางสถติ ิลดความผนัแปรและปรบัปรุง
ผลลพัธ์ของกระบวนการ ซึ่งหลงัการปรบัปรุง ทําใหโ้รงงานกรณีศกึษา มเีวลานําในการผลติ
ลดลง 34 เปอรเ์ซน็ตเ์หลอืเพยีง 7.35 ชัว่โมง ชิน้งานระหว่างทาํลดลง 55 เปอรเ์ซน็ต ์และค่าเฉลีย่
ประสทิธภิาพการผลติเพิม่ขึน้ เป็น 91.3 เปอรเ์ซน็ต ์บรรลุตามเป้าหมายทีก่าํหนดไว ้
 
บทสรปุ 
 จากการทบทวนวรรณกรรม/ทฤษฎต่ีางๆ ทีไ่ดม้กีารศกึษามาขา้งตน้พบว่าในการนํา
ระบบการผลติแบบโตโยตา้ (TPS) มาประยุกตใ์ชใ้หเ้กดิประสทิธภิาพสงูสุดไดน้ัน้จะตอ้งมคีวาม
เขา้ใจ และทาํ TPS อยา่งถูกตอ้งโดยเริม่จากการเกบ็ขอ้มลูใหค้รบถว้น และมาวเิคราะหป์ญัหา  
กําหนดขัน้ตอนการแกไ้ขปญัหา สรา้งพืน้ทีป่ฏบิตังิานทีส่ามารถรูไ้ดถ้งึความปกต ิหรอื ผดิปกต ิ
และพฒันาศกัยภาพของบุคลากรผา่นการทาํกจิกรรม เพื่อนําไปสูก่ารสรา้งการผลติแบบโตโยตา้
อย่างยัง่ยนื จากนัน้จงึทําการแกไ้ขปญัหาทลีะเรื่องเพื่อใหเ้กดิความตื่นตวัในการปรบัปรุงอย่าง
ต่อเน่ืองตามขัน้ตอน แลว้จงึวดัและสรปุผลการดาํเนินกจิกรรมทีแ่ลว้มา 
 ดงันัน้การศกึษาในเรื่องน้ี จงึไดม้กีารรวบรวมเอาเทคนิคและวธิกีารของแต่ละขัน้ตอน
มาชว่ยในการวเิคราะหแ์ละดาํเนินงานในสายการผลติตน้แบบทีก่าํหนดไว ้
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บทท่ี 3 
วิธีดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
 การศกึษาครัง้น้ีกระทําขึน้ทีบ่รษิทั บรษิทั ซเีอชอนิดสัตรี ่จํากดั เป็นโรงงานอุตสาหกรรม
รบัจา้งผลติชิน้ส่วนยานยนต์ ใหก้บับรษิทัผลติรถยนต์ โดยลกัษณะของการวจิยั จะทําการวจิยั
ถงึการวเิคราะหถ์งึปญัหากระบวนการผลติ พบว่า ในส่วนของฝา่ยผลติยงัมรีะบบการผลติทีไ่ม่
เหมาะสม มชีว่งเวลาทีต่อ้งหยดุรอระหวา่งกระบวนการผลติ ซึง่ทาํใหก้ารทาํงานยงัเกดิประสทิธภิาพ
ได้ไม่เต็มที่ ผูว้จิยัได้นําขอ้มูลที่ได้จากการวจิยั และศกึษามาทําการวเิคราะห์และปรบัปรุงใน
รปูแบบของ การนําระบบการผลติแบบโตโยตา้ มาวเิคราะหก์ระบวนการและปรบัปรุง ระบบการ
ผลติเพือ่ยกระดบัประสทิธภิาพและประสทิธผิลของการผลติ สอดคลอ้งกบัเป้าหมายหลกั 
 
สภาพปัญหา 
 ไลน์ตวัอย่างมปีญัหาทางดา้นผลติภาพทีต่ํ่า เน่ืองดว้ยประสทิธภิาพของกระบวนการ
ผลติอยูท่ีป่ระมาณรอ้ยละ 85 เปอรเ์ซน็ต ์ผลผลติต่อคนต่อชัว่โมง อยูท่ี ่18 ชิน้ต่อคนต่อชัว่โมง  
 1. มเีวลานําของกระบวนการผลติ (Lead time) มากถงึ 24 วนั  
 2.  ปญัหาด้านการจดัส่งชิ้นงานให้กบัลูกค้าล่าช้า ทางบรษิัทต้องสร้างความมัน่ใจ
ใหก้บัลกูคา้โดยการเกบ็สนิคา้คงคลงัเป็นเวลาถงึ 7 วนั เพือ่สรา้งความมัน่ใจใหก้บัลกูคา้ 
 
ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 1.  ประชากร คอื ไลน์ประกอบของฝา่ยผลติ จาํนวน 13 ไลน์ 
 2.  กลุ่มตวัอยา่ง ไลน์ประกอบ สาํหรบัผลติ Nozzle Defroster เทา่นัน้ 
 
ประเภทข้อมลูท่ีต้องใช้สาํหรบัการดาํเนินการ 
 1.  ขอ้มลูปฐมภูม ิ(Primary Data)  คอืขอ้มลูจาก เอกสารจบัเวลา นบัชิน้สว่นคงคลงั 
การตรวจนบัชิน้สว่นคงคา้งระหวา่งกระบวนการ การตรวจสอบการไหลของวตัถุดบิ 
 2.  ทุตยิภูม ิ(Secondary Data) คอืขอ้มลูจาก เอกสาร Part Delivery Sheet (PDS) 
ประจําวนั จากหน่วยงานส่งมอบ เอกสารปรมิาณคําสัง่ซือ้ของลูกคา้ เอกสารคํานวณความสามารถ
ในการผลติ คาํนวนกําลงัคนทีใ่ชใ้นการผลติ จากหน่วยงานวางแผนการผลติ เอกสารลําดบัขัน้ตอน
การผลติ กะการทํางาน เวลาในการทํางาน ใบบนัทกึผลการผลติ จากฝา่ยผลติ ขอ้มลูดา้นคุณภาพ
ไดแ้ก่ ขอ้กําหนดสาํหรบัผลติภณัฑ ์อตัราของเสยี จํานวนขอ้รอ้งเรยีนทีข่องลูกคา้ การประเมนิ
ระดบับคุณภาพ 
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 นําขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการศกึษาจากหนงัสอื ระบบการผลติแบบโตโยตา้ ศกึษาวธิทีีเ่หมาะสม
ทีใ่ชส้าํหรบัทําระบบใหม้คีวามสอดคลอ้งกบัคาํสัง่ซือ้จากลูกคา้ และจดัทําระบบ Just in Time 
และ Jidoka เพื่อศกึษาวธิกีารไหลของวตัถุดบิใหใ้ชเ้วลานําการผลติใหส้ัน้ทีสุ่ด ใชก้ําลงัคนน้อย
ทีส่ดุ และมชีิน้สว่นคงคา้งในการบวนการน้อยทีส่ดุ รวมถงึศกึษาจากงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจยั 
 1.  นาฬกิาจบัเวลา 
 2.  เอกสารตรวจสอบสภาพการทาํงาน Worksite Control Check Sheet 
 3.  เอกสารตารางมาตฐานผสม Standardized Work  
 4.  เอกสารตารางแผนงานมาตรฐาน Standard Work Chart 
 5.  เอกสารตางรางประสทิธภิาพของแต่ละกระบวนการผลติ Standard Capacity Sheet 
 6.  เอกสารวเิคราะหก์ารหยดุน่ิงของกระบวนการ Stagnation List 
 7.  เอกสารวเิคราะหก์ารไหลของงานดว้ย Material Flow Chart (MFC) 
 8.  เอกสารแผนภาพการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลู Material Information Flow Chart 
 9.  เอกสาร Yamazumi Chart 
 10. เอกสาร Truck Diagram, Shipping Diagram 
 11. เอกสารขัน้ตอนการทาํงานของพนกังานขนสง่ระหวา่งกระบวนการ TP Route 
 
ขัน้ตอนการประยกุตใ์ช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 1. การจดัตัง้ทมีงาน TPS (TPS Organization Chart) 
  1.1  TPS Chair Man : ดาํรงตําแหน่งโดยผูบ้รหิาร มหีน้าทีอ่าํนวยการและกํากบั
ดแูลการดาํเนินกจิกรรม TPS ในโรงงาน 
  1.2  TPS Leader : ดาํรงตําแหน่งโดยผูช้่วยผูจ้ดัการโรงงาน มหีน้าทีบ่รหิารจดัการ
การดําเนินกจิกรรมตามแผน รวมทัง้เป็น Trainer สอนพนักงานภายในโรงงานระหว่างดําเนิน
กจิกรรม 
  1.3  System Team : ประกอบไปดว้ยหวัหน้าแผนกวางแผนการผลติ, เจา้หน้าที่
แผนกจดัส่ง, หวัหน้าแผนกคลงัสนิคา้ และเจา้หน้าทีฝ่า่ยประกนัคุณภาพ มหีน้าทีด่ําเนินกจิกรรม
หลกัในดา้นระบบ 
  1.4  Kaizen Team : รบัผดิชอบโดยหวัหน้าแผนกวศิวกรรม มหีน้าทีห่ลกัในกจิกรรม
ดา้นการปรบัปรงุ 
 2. กาํหนดไลน์ทีต่อ้งการปรบัปรุง โดยเลอืกไลน์ทีม่ยีอดสัง่ซือ้ทีค่่อนขา้งสงู มรีาคาต่อ
ชิน้ทีส่งู เพื่อใหเ้กดิการลดตน้อย่างมปีระสทิธภิาพโดยทางผูว้จิยัเลอืกไลน์ผลติ Nozzle Defroster 
ซึง่มยีอดคาํสัง่ซือ้สงู และใชก้าํลงัคนในการผลติจาํนวนมาก 
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 3. ศกึษารวบรวมขอ้มลูโดยเกบ็ขอ้มลูดงัต่อไปน้ี 
  3.1  Stagnation List ตัง้แต่กระบวนการสง่มอบไปยงัคลงัวตัถุดบิ 
  3.2  San Ten Set ไลน์ฉีดขึน้รปูพลาสตกิ และไลน์ประกอบ 
  3.3  TP Route ของ TP Man ตัง้แต่กระบวนการสง่มอบไปยงัคลงัวตัถุดบิ  
  3.4  Kanban Route ตัง้แต่กระบวนการสง่มอบไปยงัคลงัวตัถุดบิ 
  3.5  ยอดคาํสัง่ซือ้ และจาํนวนรอบในการจดัสง่ 
 4.  จดัทาํจดัทาํเอกสารแผนภาพการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลู Material Information 
Flow Chart (MIFC) ก่อนการปรบัปรงุ เพือ่วดัผลเวลานําการผลติรวม (Total Lead Time)  
 5.  วเิคราะหห์าสาเหตุ ของปญัหาแต่จุดจาก Stagnation List และทาํการกําหนดวธิกีาร
แกไ้ข (Kaizen View Point) 
 6.  ตัง้เป้าหมายโดยการจดัทําเอกสารแผนภาพการไหลของวตัถุดบิและขอ้มูล Material 
Information Flow Chart (MIFC) เป้าหมาย เพื่อกําหนดเป้าหมายในการแกไ้ข โดยมเีป้าหมาย
ดงัต่อไปน้ี 
  6.1  เพิม่ผลผลติใหก้บัไลน์ผลติ Nozzle Defroster ขึน้ 30% 
  6.2 ลดเวลานําการผลติ (Lead Time) ของกระบวนการผลติ Nozzle Defroster ลง 
50% 
  6.3 ลดจาํนวนสนิคา้คงคลงัของชิน้งาน Nozzle Defroster ลง 50% 
 7. กาํหนดแผน และผูร้บัผดิชอบในการปรบัปรงุแกไ้ขปญัหา 
 8. เกบ็รวบรวมขอ้มลูหลงัการปรบัปรงุ 
  8.1  Stagnation List ตัง้แต่กระบวนการสง่มอบไปยงัคลงัวตัถุดบิหลงัปรบัปรงุ 
  8.2  San Ten Set ไลน์ฉีดขึน้รปูพลาสตกิ และไลน์ประกอบ หลงัปรบัปรงุ 
  8.3  TP Route ของ TP Man ตัง้แต่กระบวนการส่งมอบไปยงัคลงัวตัถุดบิหลงั
ปรบัปรงุ 
 9.  จดัทาํจดัทาํเอกสารแผนภาพการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลู Material Information 
Flow Chart (MIFC) เพือ่วดัผล Total Lead Time 
 10. สรปุผลหลงัการปรบัปรงุ และคาํนวณหาตน้ทุนทีล่ดได ้และจดัทาํรปูเล่ม 
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บทท่ี 4 
ผลการวิจยั 

  
 ภาพรวมการผลติของบรษิทันัน้ ยงัเป็นแบบระบบผลกั คอืการใชต้วัเลขประมาณการ
ของลูกคา้ เป็นตวัตัง้ตน้ แลว้นําไปออกแผน วางแผนสัง่ผลติ สัง่วตัถุดบิ และจดัเตรยีมการผลติ 
ซึง่มจุีดอ่อนทีส่าํคญัมากคอืตวัเลขประมาณการมกัจะไม่เป็นจรงิ จะมกีารแกว่งตวัคลาดเคลื่อน
เสมอ ทําใหเ้กดิปญัหาไม่สามารถจดัส่งงานใหก้บัลูกค้าได ้ต้องมกีารเปลี่ยนรุ่นกะทนัหนัเพื่อ
ผลติส่งงานลูกคา้ใหท้นัรอบ เกดิการตามงานจากทุกระดบั ซึ่งเมื่อตามงานออกมาไดแ้ลว้กเ็กดิ
การระแวงวา่จะพบสภาวะไมม่ชีิน้งานขายขึน้อกี จงึทาํการผลติเพิม่รอไวเ้ป็นจาํนวนมาก ซึง่เมื่อ
ทาํการผลติลอ็ตขนาดใหญ่ในรุน่ใดรุน่หน่ึง รุน่อื่นๆ กต็อ้งผลติลอ็ตขนาดใหญ่ตามไปดว้ย ทาํให้
เกดิปญัหาต่างๆ ตามมามากมายเป็นลกูโซ่ 
 เริม่จากทีจ่ดัเกบ็ไมเ่พยีงพอ ไมม่บีรรจุภณัฑเ์หลอืในระบบ ผลติใสก่ล่องชัว่คราวแทน 
เพราะกล่องไมเ่พยีงพอ ไมม่วีตัถุดบิจะผลติ ไมไ่ดบ้าํรงุรกัษาเครื่องจกัรและแมพ่มิพต์ามกําหนด 
ไมส่ามารถผลติชิน้งานทีม่คีุณภาพไดต้ัง้แต่ตน้ ไมม่เีวลาตรวจสอบคุณภาพก่อนสง่มอบวนเวยีนกนั
เป็นวฏัจกัรซึง่ทัง้หมดน้ีเกดิมาจากตน้เหตุหลกัคอื การผลติเกนิความตอ้งการ (Overproduction) 
ซึง่ถอืวา่เป็นความสญูเสยีทีเ่ลวรา้ยทีส่ดุ ในความสญูเสยี 7 ประการของกระบวนการผลติ ดงันัน้
เพื่อการแก้ไขปญัหาที่ต้นเหตุ จงึได้มกีารรเิริม่การใช้ระบบการผลติแบบโตโยต้าอย่างจรงิจงั 
บรษิัทจงึได้เริม่จากการได้รบัคําแนะนํา จากผู้บรหิารระดบัสูงซึ่งได้แสดงความมุ่งมัน่ในการ
ดําเนินการ และชี้ใหเ้หน็ถงึความสําคญัในการประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบโตโยต้ามาแก้ไข
ปญัหาต่างๆ ตลอดจนการสรา้งขวญักําลงัใจใหพ้นกังานทุกระดบัมสี่วนร่วมและใหค้วามรว่มมอื
ในการถอืปฏบิตัใิหส้อดคลอ้งตามหลกัการทีเ่กีย่วขอ้ง 
 

 
 

รปูที ่14 ผูบ้รหิารของบรษิทั ซเีอชอนิดสัตรี ่อธบิายแนวทางในการทาํกจิกรรม TPS 
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ข้อมลูเบือ้งต้นของบริษทักรณีศึกษา 
 บรษิทั ซเีอช อนิดสัทรี ่จํากดั เป็นบรษิทัผลติชิ้นส่วนยานยนต์ประเภทพลาสตกิ ส่ง
ใหก้บัรายชื่อผูป้ระกอบรถยนต์และจําหน่ายรถยนต์รายใหญ่ทัง้ในประเทศ และต่างประเทศ อยู่
ในเครอืของ CH. Automotive Group ซึง่มตีระกลู พงษ์วฒันุสรณ์ เป็นเจา้ของ 
 ทุนจดทะเบยีน  300 ลา้นบาท 
 พืน้ทีก่ารผลติ  25,000 ตารางเมตร 

 จาํนวนพนกังานทัง้หมด 648 คน 
ก่อตัง้เมือ่ปี ค.ศ 1983  
 

 
 

รปูที ่15 ตําแหน่งทีต่ ัง้ของบรษิทั ซเีอชอนิดสัตรี ่จาํกดั และบรษิทัในเครอื 
 

 วสิยัทศัน์ 
 พวกเราจะเป็นหน่ึงในใจของลกูคา้ และ เป็นหน่ึงในใจของพนกังาน 
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 นโยบายคุณภาพ 
 สรา้งความพงึพอใจใหก้บัลูกคา้โดยการสรา้งเสรมิสภาพแวดลอ้มใหม้คีวามปลอดภยั
พฒันาบุคลากรในการปรบัปรุงกระบวนการผลติใหม้ปีระสทิธิภ์าพที่มคีุณภาพตามขอ้กําหนด 
และขอ้ตกลงกบัลกูคา้ทุกครัง้ 
 
กระบวนการและขัน้ตอนการผลิต 
 เริม่จากเบกิวตัถุดบิจากคลงัวตัถุดบิ นํามาฉีดขึน้รปู นําชิน้งานมาประกอบ ตรวจสอบ
คุณภาพโดย QC-Final เกบ็เขา้คลงัสนิคา้ ตรวจสอบ ชิน้งาน ส ีจํานวน ป้าย คมับงั ก่อนส่ง
มอบใหก้บัลกูคา้โดย Q-Gate จดัเกบ็ชิน้งานขึน้พาเลท เพือ่รอจดัสง่ใหก้บัลกูคา้ 
 

 
 

รปูที ่16 ตวัอยา่งขัน้ตอนของการผลติของบรษิทั ซเีอชอนิดสัตรี ่จาํกดั 
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 ขัน้ตอนการผลติ (Process Flow) 
 

 
 

รปูที ่17 แผนภมูแิสดงตวัอยา่งของขัน้ตอนการผลติของบรษิทั ซเีอชอนิดสัตรี ่จาํกดั 
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 1. ขัน้ตอนที ่1 จดัตัง้ทมีงาน 
  วตัถุประสงค ์ 
  เพื่อแบ่งหน้าที่โดยแยกออกเป็นแต่ละงาน แต่ละหน่วยงานตามความเหมาะสม
มอบหมายงาน และความรบัผดิชอบให้ตามความรู้ ความสามารถ ความถนัด ของแต่ละคน
ประสานงานต่างๆ ใหด้าํเนินกจิกรรมไปอยา่งสอดคลอ้งกนั อกีทัง้ยงัจดัสรรการใชท้รพัยากรของ
องคก์ารอยา่งมปีระสทิธภิาพ และก่อใหเ้กดิประสทิธผิลสงูสดุ 
 
  เป้าหมาย 
  ทุกแผนกทีเ่กีย่วขอ้งกบัฝา่ยผลติมสีว่นรว่มในการทาํกจิกรรม 100% 
 
  เครือ่งมอื 
  1. แผนภมูอิงคก์าร (Organization Charts) 
 
  ขัน้ตอนการดาํเนินการ 
  จดัตัง้ทมีงานเพื่อแบ่งหน้าทีต่ามความรบัผดิชอบ ตามหน้างานหลกัที่ปฎิบตังิาน
ประจําวนัโดยไดร้บัความร่วมมอืจากแผนกส่งมอบ แผนกควบคุมคูณภาพและประกนัคุณภาพ 
ฝา่ยผลติ และแผนกวางแผนการผลติและTPS มหีน้าทีเ่ป็นพีเ่ลีย้งในการทํากจิกรรมในครัง้น้ี  
โดยแบ่งออกเป็น สองทมีงานคอื ทมีงานปรงัปรงุระบบ และทมีงานปรบัปรงุปญัหาหน้างาน  
 

 
 

รปูที ่18 ผงัองคก์รในการทาํกจิกรรม TPS ของบรษิทั ซเีอชอนิดสัตรี ่จาํกดั 
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  ผลทีไ่ดร้บัจากขัน้ตอนที ่1 จดัตัง้ทมีงาน 
  1. พนกังานของแต่ละแผนกมสีว่นรว่มในการทาํกจิกรรม 
  2. พนักงานของแต่ละแผนกมคีวามรูค้วามเขา้ใจในระบบการผลิตแบบโตโยต้า
มากขึน้ 
  3. พนกังานลงมอืปฏบิตัจิรงิจงึเป็นการเพิม่ทกัษะแก่ตวัพนกังาน 
  4. หวัหน้างาน และพนกังานไดแ้กไ้ขปญัหาในสว่นของทีต่วัเองรบัผดิชอบ 
 
 2. ขัน้ตอนที ่2 กาํหนดไลน์ตวัอยา่ง 
  วตัถุประสงค ์
  เพือ่คดัเลอืกไลน์ตวัอยา่งทีเ่หมาะสมกบัการทาํกจิกรรม 
 
  เป้าหมาย 
  เลอืกไลน์ตวัอยา่งทีไ่มผ่า่นตวัชีว้ดัมากกวา่ 5 หวัขอ้ขึน้ไป 
 
  เครือ่งมอื 
  1. Data Out Line Sheet. 
 
  ขัน้ตอนการดาํเนินการ 
  1. เกบ็ขอ้มลูเบือ้งตน้ ของไลน์ทัง้หมดของไลน์ประกอบ 
  2. นําขอ้มลูทีไ่ด ้มาทาํการวเิคราะห ์ในเอกสาร Data Out Line ในหวัขอ้ ดงัต่อไปน้ี 
   - ดา้นคุณภาพ (Quality) 
   - ดา้นการสง่มอบ (Delivery) 
   - ดา้นเวลานําการผลติในกระบวนการ (Leadtime) 
   - ดา้นผลติภาพ (Productivity) 
   - ดา้นการผลติแบบทนัเวลาพอด ี(JIT) 
   - ดา้นการหยดุเมือ่เกดิปญัหา (Jidoka) 
 
 
 
 
 
 
 



45 

ตารางที ่2 เอกสาร Data Out Line การเลอืกไลน์ตวัอยา่ง  

 
  
  ผลทีไ่ดร้บัจากขัน้ตอนที ่2 กาํหนดไลน์ตวัอยา่ง 
  1. ไดไ้ลน์ตวัอยา่งทีเ่หมาะสมในการทาํกจิกรรม คอื Assembly Line No.6 Model. 
Nozzle Assy, Defroster ทีค่ะแนนไมผ่า่นตวัชีว้ดัทัง้ 6 ดา้นถงึ 6 คะแนน ทางบรษิทัจงึไดนํ้าไลน์ 
Assembly Line No.6 มาทาํการปรบัปรงุในครัง้น้ี 
 

 
 

รปูที ่19 ไลน์การผลติทีใ่ชใ้นการปรบัปรงุ 
 
 3. ขัน้ตอนที ่3 ศกึษารวบรวมขอ้มลูก่อนการปรบัปรงุ 
  วตัถุประสงค ์ 
  เพื่อรวบรวมขอ้มลูทัง้หมดของไลน์ตวัอยา่ง และนํามาวเิคราะหเ์พื่อนําขอ้มลูไปใช้
ในการแกไ้ขปรบัปรงุ 
 



46 

  เป้าหมาย 
  เกบ็ขอ้มลูใหค้รบตามหวัขอ้เอกสารใหค้รบถว้น 100% 
 
  เครือ่งมอื 
  1. เอกสารขัน้ตอนการทาํงานของพนกังานขนสง่ระหวา่งกระบวนการ TP Route 
  2. เอกสารตารางมาตฐานผสม Standardized Work  
  3. เอกสารตารางแผนงานมาตรฐาน Standard Work Chart 
  4. เอกสารตางรางประสทิธภิาพของแต่ละกระบวนการผลติ Standard Capacity Sheet 
  5. เอกสารวเิคราะหก์ารหยดุน่ิงของกระบวนการ Stagnation List 
  6. เอกสารวเิคราะหก์ารไหลของงานดว้ย Material Flow Chart (MFC) 
  7. เอกสารแผนภมูแิสดงภาระงานของไลน์การผลติ Yamazumi Chart 
 
  ขัน้ตอนการดาํเนินการ 
  1. ศกึษาการไหลของงาน และจดัทาํเอกสาร Material Flow Chart (MFC) เพื่อทีจ่ะได้
ทราบขอ้มลูของไลน์ตวัอยา่ง 
 

 
 

รปูที ่20 เอกสารวเิคราะหก์ารไหลของงานก่อนการปรบัปรงุ 
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  2. เกบ็ขอ้มลูการทํางานของ TP Man ทีท่ํางานเกีย่วกบัไลน์ตวัอย่าง นําขอ้มลู
ขัน้ตอนการทาํงาน และเวลาในการทาํงาน ของ TP Man นํามาใสใ่นเอกสาร TP Route 
 
ตารางที ่3 ศกึษาการทาํงานของ TP Man

 
  
  3. จบัเวลาศกึษาขัน้ตอนการทํางานของพนักงาน ที่ไลน์ตวัอย่าง เพื่อนําขอ้มูลที่
ไดม้าจดัทาํเอกสารตารางมาตฐานผสม ตารางแผนงานมาตรฐาน ตางรางประสทิธภิาพกระบวน 
การผลติ และ Yamazumi Chart เพือ่ทีจ่ะไดนํ้าขอ้มลูทีไ่ดไ้ปวเิคราะหห์าปญัหาในการผลติ 
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รปูที ่21 แผนภาพงานมาตรฐานก่อนปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที ่22 เอกสารตารางมาตรฐานผสมกอ่นปรบัปรงุ 
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รปูที ่23 Yamazumi Chart ก่อนปรบัปรงุ 
 
  ผลทีไ่ดร้บัจากขัน้ตอนที ่3 ศกึษาราบรวมขอ้มลูก่อนการปรบัปรงุ 
  ไดท้ราบถงึขอ้มลูของไลน์ พบว่ามพีนักงานทํางานกะละ 5 คนโดยผลติภาพของ
ไลน์การผลติ Nozzel Defroster อยูท่ี ่18 ชิน้ต่อคนต่อชัว่โมง ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ  
อยู่ที่รอ้ยละ 85 เปอร์เซ็น นําขอ้มูลที่ได้ไปกําหนดหวัขอ้ปญัหาและกําหนดมาตรการตอบโต ้
เพือ่แกไ้ขปญัหา  
 
 4. ขัน้ตอนที ่4 จดัทาํ MIFC ก่อนปรบัปรงุ 
  วตัถุประสงค ์ 
  เพื่อต้องการทราบถึงการไหลของวตัถุดบิและขอ้มูล ที่เขา้สู่กระบวนการผลติไป
จนถงึลกูคา้ เพือ่ใหท้ราบถงึ Stagnation เพือ่นําไปสูก่ารปรบัปรงุ 
 
  เป้าหมาย 
  แสดงการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลูจากตน้กระบวนการไปจนทา้ยกระบวนการได้
อยา่งถูกตอ้ง 
  
  เครือ่งมอื 
  1. แผนภาพการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลู Material Information Flow Chart 
 
  ขัน้ตอนการดาํเนินการ 
  ขัน้ตอนที ่1 แสดงหวัขอ้ของ MIFC ที่ต้องการเขยีน เช่น ชื่อบรษิทั, ชื่อไลน์ในที่
ตอ้งการปรบัปรงุ, สถานะก่อนหรอืหลงัการทาํไคเซน็ 



50 

  ขัน้ตอนที ่2 แสดงลําดบัรายชื่อของกระบวนการทีเ่กี่ยวขอ้งกบัการไหลของชิ้นงาน
จากทางซา้ยไปทางขวาง 
  ขัน้ตอนที ่3 แสดงจาํนวนกะ, เวลาทาํงานปกตแิละ เวลาทาํงาน O.T. ของแต่ละ
กระบวนการ  
  ขัน้ตอนที ่ 4 แสดงลดีไทมข์องทุกกระบวนการโดยใหจ้าํแนกเป็นลดีไทมข์องขอ้มลู
ลดีไทมข์องกระบวนการ, ลดีไทมข์องสตอ็ค และลดีไทมร์วม 
  ขัน้ตอนที ่ 5 แสดงรายชื่อของลกูคา้ทัง้หมดและใหร้ะบุรอบของคมับงั 
  ขัน้ตอนที ่ 6 แสดงวธิกีารรบัขอ้มลูการสัง่ซือ้ของลกูคา้ 
  ขัน้ตอนที ่ 7 แสดงการจดัการขอ้มลูจากลูกคา้เพื่อนําไปเตรยีมสนิคา้สาํหรบัจดัส่ง
วา่ทาํอยา่งไร 
  ขัน้ตอนที ่ 8 แสดงวธิกีารเตรยีมสนิคา้สาํหรบัจดัสง่ว่าทาํอยา่งไร (เช่น ดงึชิน้งาน
มาจดัเตรยีมโดยใคร, เมือ่ไร, ความถีก่ีค่ร ัง้ต่อวนั และจาํนวนต่อรอบการดงึมปีรมิาณเทา่ไร) 
  ขัน้ตอนที ่ 9 แสดงวธิกีารจดัเกบ็ชิน้งาน โดยใหร้ะบุชนิด และปรมิาณ ของแต่ละ
ชิน้งาน) 
  ขัน้ตอนที ่10 แสดงพืน้ทีจ่ดัเตรยีมสนิคา้เพื่อทาํการจดัส่ง โดยใหร้ะบุใหช้ดัเจนว่า
ใชท้ัง้หมดกีช่อ่ง 
  ขัน้ตอนที ่11 แสดงวธิสี ัง่การผลติในกระบวนการ 
  ขัน้ตอนที ่12 แสดงเงื่อนไขของการผลติในกระบวนการ เช่น ระบุจํานวนพนักงาน, 
TT., MCT. และ CT. ซึง่เป็นคอขวดของกระบวนการ, เวลาเปลีย่นรุน่ อตัราของเสยีในขบวนการ, 
O.A. และ Productivity (Pcs/Man-H.)  
  ขัน้ตอนที ่13 แสดงวธิกีารเตมิชิน้งานเขา้กระบวนการผลติว่ากําหนดใหม้มีาตรฐาน
เวลาและจาํนวนอยา่งไร ซึง่รายละเอยีดการเขยีนจะคลา้ยกบัขัน้ตอนที ่8 
  ขัน้ตอนที ่ 14 แสดงปญัหาทีต่รวจพบอยา่งละเอยีด 
  ขัน้ตอนที ่ 15 แสดงช่วงระยะเวลาการใชง้านของแผนภาพการไหลของขอ้มลูและ
วตัถุดบิ 
  ขัน้ตอนที ่ 16 แสดงชื่อของผูท้าํการตรวจสอบ, วนัทีต่รวจสอบ และผูอ้นุญาตใิหใ้ชง้าน
อยา่งชดัเจน 
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รปูที ่24 แผนภาพการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลูก่อนการปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที ่25 แผนภมูแิสดง Leadtime Mapping ของไลน์การผลติตวัอยา่ง 
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  ผลทีไ่ดร้บัจากขัน้ตอนที ่4 จดัทาํ MIFC ก่อนปรบัปรงุ 
  ไดท้ราบถงึขอ้มลู Total Lead Time ของไลน์ตวัอยา่ง และปญัหาของกระบวนการ
ไหลของขอ้มลูและวตถุดบิ ทีม่มีากถงึ 23.36 วนั ก่อนจะนําไปกําหนดหวัขอ้ปญัหาและกําหนด
มาตรการตอบโต ้เพือ่แกไ้ขปญัหา  
 
 5. ขัน้ตอนที ่5 วเิคราะหข์อ้มลู และหาวธิกีารแกไ้ข 
  วตัถุประสงค ์ 
  เพือ่คน้หาปญัหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการไหลของกระบวนการผลติทัง้หมด 
 
  เครือ่งมอื 
  1. แผนภาพการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลู Material Information Flow chart 
  2. เอกสารวเิคราะหก์ารหยดุน่ิงของกระบวนการ Stagnation List 
 
  ขัน้ตอนการดาํเนินการ 
  1. นําแผนภาพการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลู มาทาํการประชุมรว่มกบัทมีงาน เพราะ
คน้หาปญัหา และวธิกีารแกไ้ข โดยไล่หวัขอ้ปญัหามาจากแผนกจดัสง่ ไปจนถงึ คลงัวตัถุดบิ 
  2. ใสห่วัขอ้ปญัหาลงไปในแผนภาพการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลู ในแต่ละหวัขอ้ 

 

 
 

รปูที ่26 แผนภาพการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลูทีถู่กคน้หาปญัหา 
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  3. นําหวัขอ้ของปญัหาทีไ่ดจ้าก MIFC มาใส่ในเอกสารวเิคราะหก์ารหยุดน่ิงของ
กระบวนการ Stagnation List เพือ่ทาํการหากลยทุธม์าตรการตอบโตป้ญัหา 
 
ตารางที ่4 เอกสารวเิคราะหก์ารหยดุน่ิงของกระบวนการ Stagnation List 

 
  
  ผลทีไ่ดร้บัจากขัน้ตอนที ่5 วเิคราะหข์อ้มลู และ หาวธิกีารแกไ้ข 
  หลงัจากทีไ่ดนํ้า ขอ้มลูใน MIFC มาทาํการใสห่วัขอ้ใน Stagnation List แลว้ทาํให้
ทราบถงึปญัหา และกาํหนดหาแนวทางการแกไ้ขปญัหาของกระบวนการ 
 
 6. ขัน้ตอนที ่6 กาํหนด MIFC เป้าหมาย 
  วตัถุประสงค ์ 
  เพือ่กาํหนดแนวทางในการแกข้ญัหา  และกําหนดเป้าหมายเพื่อใหทุ้กคนทีท่าํการ
แกไ้ข แกไ้ขไปในทศิทางเดยีวกนั 
 
  เครือ่งมอื 
  1. แผนภาพการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลู Material Information Flow Chart 
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  ขัน้ตอนการดาํเนินการ 
  จดัทาํเอกสาร MIFC โดยนําขอ้มลูจาก Stagnation List มาจดัทาํ โดยคาํนึงถงึความ
เป็นได้ในการจดัทํา เพื่อที่จะได้เป็นเป้าหมายไปในทศิทางเดยีวกนั และกําหนดกลยุทธ์ และ 
มาตรการตอบโตป้ญัหาในแต่ละสว่นงาน ในเอกสาร MIFC ทีจ่ะทาํการแกไ้ข 
 

 
 

รปูที ่27 แผนภาพการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลูเป้าหมาย 
 

  หลงัจากนัน้กไ็ดก้ําหนด Leadtime ทีต่อ้งการลดตาม วตัถุประสงคท์ีไ่ดต้ัง้ไว ้โดย
ทางทมีงานไดต้ัง้เป้าหมายไวท้ีล่ดลงจากเดมิ 50% 
 

 
 

รปูที ่28 แผนภมูแิสดง Mapping Leadtime เป้าหมายในการทาํกจิกรรม 
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  ผลทีไ่ดร้บัจากขัน้ตอนที ่6 กาํหนด MIFC เป้าหมาย 
  กําหนดเป้าหมายในการทํากจิกรรมที่ไปในทศิทางเดยีวกนั และยงัสื่อสารไปยงั
ทมีงานทีท่าํกจิกรรมใหเ้ขา้ใจมากยิง่ขึน้ 
 
 7. ขัน้ตอนที ่7 กาํหนดแผนและดาํเนินการปรบัปรงุ 
  วตัถุประสงค ์ 
  เพื่อนําขอ้มูลทัง้หมดทีไ่ดเ้กบ็รวบรวมในการทํากจิกรรมในครัง้น้ี และไดผ้่านการ
คดิและวเิคราะหเ์ชงิกลยุทธ์ อย่างละเอยีดมาแลว้ มาวางแผนดําเนินการตามกลยุทธ์ เพื่อทีจ่ะ
นําไปสูก่ารบรรลุแผนการดาํเนินงานการแกไ้ขปญัหาทัง้หมด  
 
  เครือ่งมอื 
  1. Gantt Chart 
  
  ขัน้ตอนการดาํเนินการ 
  1. ประชุมร่วมกบัทมีงานหาจุดที่ต้องดําเนินการแก้ไขเร่งด่วน เพื่อใหก้ารดําเนิน
กิจกรรมบรรลุผล จดัทําแผนการดําเนินงานเพื่อให้ทมีงาน จดัการแก้ไขปรบัปรุงปญัหาที่ได้
เกดิขึน้ในกระบวนการ 
 
ตารางที ่5 แผนการดาํเนินการปรบัปรงุแกไ้ข 

 
  
 
 

wk1 wk2 wk3 wk4 wk1 wk2 wk3 wk4
1 แกไ้ขข ัน้ตอนการสัง่ซ้ือวตัถุดบิ กาํหนด MOQ ใหม่ สํารวย พ.

2 จดัทํา Dolly WIP ระหว่างกระบวนการ ศภุสิทธิ ์บ.

3 ใชร้ะบบคมับงั แบบ K/B by K/B ที่ไลน์ประกอบ ศริิวรรณ บ.

4 เปลี่ยนรูปแบบคมับงัเป็น PW Kanban และ ใช ้Heijunka สํารวย พ.

5 เปลี่ยน Shipping time chart จุด Staging ใหม่. ศภุสิทธิ ์บ.

6 กาํหนดเวลาในการ Set waiting post ใหม่ ชยัยา พ.

7 ลดขนาด Stock ใน PC Store หลงัจาก Heijunka ศริิวรรณ บ.

8 Karakuri supply component part ชยัยา พ.

9 ในคมับงัระหว่างกระบวนการฉีด-ประกอบ สํารวย พ.

10 Kaizen ไลน์ประกอบตามหวัขอ้ San ten set พรประสงค ์ส.

เม.ย.-62 พ.ค.-62รายละเอียดการปรบัปรงุNo. ผู้รบัผิดชอบ
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  2. ดําเนินการแก้ไขปรบปรุงตามหวัขอ้ในแผนการดําเนินการ โดยเน้นปรบัปรุง
กระบวนการผลติโดยใชห้ลกัการไคเซน็เขา้มาปรบัปรุงกระบวนการผลติ โดยใชต้น้ทุนใหห้น่อย
ทีส่ดุ ใชห้ลกัการ ECRS ในการแกไ้ขปรบัปรงุ โดยแบ่งเป็นในสว่นของการแกไ้ข สว่นของ Lead 
time กบั Productivity และจดัทาํมาตรฐานหลงัการแกไ้ขปรบัปรงุ 
 

 
 

 
 

รปูที ่29 ตวัอยา่งการปรบัปรงุแกไ้ขในสว่นของ Lead time 

Eliminate 

Eliminate 
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รปูที ่29 ตวัอยา่งการปรบัปรงุแกไ้ขในสว่นของ Lead time (ต่อ) 
 
 
 
 
 
 
 
 

Simplify 

Simplify 
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รปูที ่29 ตวัอยา่งการปรบัปรงุแกไ้ขในสว่นของ Lead time (ต่อ) 

 
 

รปูที ่30 ตวัอยา่งการปรบัปรงุแกไ้ขในสว่นของ Productivity 
 

Rearrange 

Eliminate 
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รปูที ่30 ตวัอยา่งการปรบัปรงุแกไ้ขในสว่นของ Productivity (ต่อ) 
 
 8. ขัน้ตอนที ่8 เกบ็รวบรวมขอ้มลูหลงัการปรบัปรงุ 
  วตัถุประสงค ์ 
  เพื่อรวบรวมขอ้มูลทัง้หมดของไลน์ตวัอย่างหลงัการปรบัปรุงเพื่อนําขอ้มูลมาทํา
การชีว้ดัผลของกจิกรรม 
 
  เป้าหมาย 
  เกบ็ขอ้มลูใหค้รบตามหวัขอ้เอกสารใหค้รบถว้น 100% 
 
  เครือ่งมอื 
  1. เอกสารตารางมาตฐานผสม Standardized Work  
  2. เอกสารตารางแผนงานมาตรฐาน Standard Work Chart 
  3. เอกสารตางรางประสทิธภิาพของแต่ละกระบวนการผลติ Standard Capacity Sheet 
  4.เอกสารแผนภมูแิสดงภาระงานของไลน์การผลติ Yamazumi Chart 
  
  ขัน้ตอนการดาํเนินการ 
  จบัเวลาศึกษาขัน้ตอนการทํางานของพนักงาน ที่ไลน์ตวัอย่าง เพื่อนําข้อมูลที่
ไดม้าจดัทาํเอกสารตารางมาตฐานผสม ตารางแผนงานมาตรฐาน ตางรางประสทิธภิาพกระบวน 
การผลติ และ Yamazumi Chart เพื่อทีจ่ะไดนํ้าขอ้มลูทีไ่ดไ้ปทําการชีว้ดัผลของการปรบัปรุง
กระบวนการผลติ 

Rearrange 
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รปูที ่31 แผนภาพงานมาตรฐานหลงัการปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที ่32 ตารางมาตรฐานผสม Line 1 หลงัการปรบัปรงุ 
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รปูที ่33 ตารางมาตรฐานผสม Line 2 หลงัการปรบัปรงุ 
 

 LINE1 

 
 

รปูที ่34 Yamazumi Chart Line 1 หลงัการปรบัปรงุ 
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 LINE2 

 
 

รปูที ่35 Yamazumi Chart Line 2 หลงัการปรบัปรงุ 
 

 9. ขัน้ตอนที ่9 จดัทาํ MIFC หลงัการปรบัปรงุ 
  วตัถุประสงค ์
  เพื่อต้องการทราบถึงการไหลของวตัถุดบิและขอ้มูล ที่เขา้สู่กระบวนการผลติไป
จนถงึลกูคา้ หลงัจากทีไ่ดท้าํการปรบัปรงุ 
  
  เป้าหมาย 
  แสดงการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลูจากตน้กระบวนการไปจนทา้ยกระบวนการได้
อยา่งถูกตอ้ง 
  
  เครือ่งมอื 
  1. แผนภาพการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลู Material Information Flow Chart 
 
  ขัน้ตอนการดาํเนินการ 
  จดัทาํเอกสาร MIFC หลงัทาํการปรบัปรงุแกไ้ขปญัหาแลว้ทัง้หมด เพื่อนําขอ้มลูไป
วดัผลการทาํกจิกรรม 
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รปูที ่36 แผนภาพการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลูเป้าหมายหลงัการปรบัปรงุ 
  
 10. ขัน้ตอนที ่10 สรปุผล 
  หลงัจากทีท่ํากจิกรรมสําเรจ็ลุล่วงตามเป้าหมายแลว้ทางทมีงานกไ็ดส้รุปผลการ
ทํากจิกรรมโดยจดัประชุมเพื่อชี้แจงผลในการทํากจิกรรม รายงายความเปลี่ยนแปลงในการท
กจิกรรมเพื่อใหทุ้กคนที่ไดท้ํากจิกรรมมคีวามภาคภูมใิจในความสําเรจ็ ของการทํากจิกรรมใน
ครัง้น้ี ผลของการทํากจิกรรมที่ไดก้ําหนดเป้าหมายในการทํากจิกรรมที่ไดต้ัง้ไว ้3 ดา้นมดีงั 
ต่อไปน้ี 
  1. ดา้นการเพิม่ผลผลติ หลงัจากดําเนินการกจิกรรมพบว่า ก่อนทํากจิกรรมผลผลติ 
จาํนวนชิน้ต่อคนต่อชัว่โมงอยู่ที ่18 ชิน้ต่อคนต่อชัว่โมง หลงัทํากจิกกรรมพบว่า สามารถเพิม่ผลได้
เป็น 23 ชิน้ต่อคนต่อชัว่โมง เพิม่ขึน้จากเดมิรอ้ยละ 28 ซึง่ไดต้ามเป้าหมายในการทาํกจิกรรมที่
ตัง้เป้าหมายเพิม่ขึน้ไวท้ีร่อ้ยละ 20 
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รปูที ่37 แผนภมูแิสดงขอ้มลูผลของการปรบัปรงุ ดา้นการเพิม่ผลการผลติ 
 
  2. ดา้นการลดเวลานําการผลติ Lead time ก่อนทาํการปรบัปรุงพบว่าเวลานําการผลติ
ของไลน์ตวัอย่างอยู่ที่ 23.36 วนั หลงัทําการปรบัปรุงพบว่าเวลานําการผลติของไลน์ตวัอย่าง
ลดลงอยู่ที ่9.12 วนั ลดลงรอ้ยละ 61 จากทีต่ ัง้เป้าหมายไวท้ีร่อ้ยละ 50 ซึง่ถอืว่าไดต้ามเป้าหมาย   
ทีก่าํหนดไว ้
 

 
 

รปูที ่38 แผนภมูแิสดงขอ้มลูผลของการปรบัปรงุ ดา้นการลดเวลานําการผลติ 
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รปูที ่39 แผนภมูแิสดงขอ้มลู Lead Time Mapping หลงัการทาํกจิกรรม 
 
  3. ดา้นสนิคา้คงคลงั พบว่าก่อนทําการปรบัปรุงพบว่าสนิคา้คงคลงั ของไลน์ตวัอย่าง
เกบ็ Stock อยูท่ี ่7 วนั หลงัทาํการปรบัปรุงพบว่าสนิคา้คงคลงั ของไลน์ตวัอยา่งลดลงอยูท่ี ่0.25 วนั 
ลดลงรอ้ยละ 96 จากทีต่ ัง้เป้าหมายไวท้ีร่อ้ยะ 50 ซึง่ถอืวา่ไดต้ามเป้าหมายทีก่าํหนดไว ้
 

 
 

รปูที ่40 แผนภมูแิสดงขอ้มลูผลของการปรบัปรงุ ดา้นการลดสนิคา้คงคลงั 
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บทท่ี 5 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
สรปุผลการทาํกิจกรรม 
 ทางทมีงานได้นําตวัเลขมาทําการคํานวนหาการลดต้นทุนที่ได้จากกจิกรรม พบว่า
ทางดา้นการเพิม่ผลผลติสามารถลดตน้ทุนไดถ้งึ 63,360 บาทต่อปี ดา้นจาํนวนพนกังานสามารถลด
ตน้ทุนได ้288,000 บาทต่อปี ดา้นพืน้ทีก่ารทาํงาน สามารถลดพืน้ทีก่ารทาํงาน 24 ตารางเมตร 
คดิเป็นเงนิ 23,040 บาทต่อปี สรุปรวมผลการทํากจิกรรมในครัง้น้ีสามารถลดต้นทุนได้ถึง 374,400 
บาทต่อปี ดงัตารางดา้นล่าง 
 
ตารางที ่6 สรุปผลการลดตน้ทุนของการทาํกจิกรรม 

NO รายละเอียด 
ผลการทาํ
กิจกรรม 

หน่วยวดั 
ลดต้นทุนต่อเดือน 

(บาท) 
ลดต้นทุนต่อปี 

(บาท) 
1 ดา้นการเพิม่ผลผลติ 5 pcs/m-hr. 5,280 63,360 

2 ดา้นจาํนวนพนกังาน 2 
person 
/day 

24,000 288,000 

3 ดา้นพืน้ทีก่ารทาํงาน 24 M² 1,920 23,040 
รวม 31,200 374,400 

 
 หลงัจากทีไ่ดท้ํากจิกรรมแลว้ ทางทมีงานไดม้กีารขยายผลโดยการอบรมการใชร้ะบบ
การผลติแบบโตโยตา้ ภายในบรษิทั เพือ่สรา้งการเรยีนรูใ้หก้บัพนกังานทุกระดบัใหม้คีวามเขา้ใจ
ในระบบการผลติแบบโตโยตา้ เพื่อทีพ่นักงานจะสามารถต่อยอดแนวความคดิน้ี ไปพฒันาประยุกต์ใช้
กบังานประจาํวนั เพือ่ทีจ่ะไดพ้ฒันาองคก์รไปพรอ้มๆ กนั 
 

 
 

รปูที ่41 การอบรมระบบการผลติแบบโตโยตา้ภายในบรษิทั ซเีอชอนิดสัตรี ่จาํกดั 
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ข้อเสนอแนะ 
 จากการศกึษาและประยุกต์ใช้ระบบการผลติแบบโตโยต้าในบรษิทั ซเีอช อนิดสัตรี ่
จาํกดั ไดใ้หผ้ลทีป่ระสบความสาํเรจ็บรรลุตามวตัถุประสงคท์ีว่างไว ้อนัเกดิจากความมุ่งมัน่ทีจ่ะ
ไปใหถ้งึเป้าหมายเดยีวกนัของผูบ้รหิาร และพนักงานบรษิทัที่ทํากจิกรรม ตลอดจนการสนับสนุน
ของผูบ้รหิารอย่างเตม็ทีท่ ัง้ในดา้นงบประมาณ และผลกัดนัใหม้กีารฝึกอบรมใหเ้กดิความตระหนัก
เพือ่ใหป้ฏบิตัเิป็นแนวทางเดยีวกนัทัง้ทัง้องคก์ร ระบบการผลติแบบโตโยตา้ (TPS) จงึเป็นระบบ
การผลติทีด่ ีทีห่ลายองคก์รควรนําไปประยุกต์ใชใ้หเ้กดิประโยชน์ เพยีงแค่นําแนวความคดิการ
ปรบัปรงุเบือ้งตน้ ไปประยกุตใ์ชก้ก่็อใหเ้กดิประโยชน์มหาศาลแก่องคก์ร  
 ทัง้น้ีผูว้จิยัหวงัว่าระบบการผลติแบบโตโยต้า (TPS) จะเป็นประโยชน์กบัธุรกจิอื่นไม่
มากกน้็อย ซึง่ถา้สามารถนําไปใชก้บัไลน์การผลติทีม่กีารผลติทีใ่ชเ้วลานานกจ็ะยิง่เหน็ผลกําไร
มาก อกีทัง้ระบบการผลติแบบโตโยตา้ยงัสามารถทําในหน่วยงานราชการ หรอืองคก์รภาครฐัก็
ยงัได้ เช่น การลดเวลารอคอยเอกสาร การรอการอนุมตัิ เหมอืนที่ประเทศญี่ปุ่นนําไปใช้กบั 
หน่วยงานไปษณียข์องประเทศญี่ปุ่นกท็ําใหเ้กดิกําไรมหาศาล หากประเทศไทยสามารถนําระบบ
การผลติแบบโตโยตา้ไปใชไ้ดก้จ็ะชว่ยทาํใหป้ระเทศชาตกิา้วไกล และพฒันามากยิง่ขึน้ 
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