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บทที่  1 
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

การด าเนินธุรกิจในสภาวะท่ีมีการแข่งขันสูงอย่างปัจจุบัน องค์กรธุรกิจทุกประเภทต้อง
ปรับตัว สร้างสรรค์กลยุทธ์ ก าหนดการเปลี่ยนแปลง พัฒนา และปรับปรุงกระบวนการภายใน
องค์กรให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น เพื่อให้สามารถอยู่รอดและแข่งขันได้ในสภาวะเศรษฐกิจที่มี
ผู้ผลิตมากกว่าผู้ซื้อ โดยเฉพาะภาคอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ การที่รัฐบาลได้วาง
นโยบายในการที่จะให้ประเทศไทยเป็น Detroit of Asia เป็นการยืนยันถึงแนวทางการ
เจริญเติบโตของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศ ท าให้บริษัทผู้ผลิตรถยนต์ค่ายต่างๆ 
สนใจเข้ามาลงทุน ใช้ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตชิ้นส่วน ประกอบรถยนต์ กระจายชิ้นส่วน 
และช้ินส่วนประกอบไปยังประเทศต่างๆทั่วโลกอีกด้วย  

สิ่งที่ส าคัญมากอย่างหนึ่งในการแข่งขัน คือ การท าให้ต้นทุนต่างๆ สามารถแข่งขันกับ
นานาประเทศได้ ในการพัฒนาศักยภาพในการบริหารการผลิตเป็นสิ่งส าคัญ ระบบการจัดการ
โรงงานได้ถูกพัฒนาขึ้น เพื่อตอบสนองความต้องการผลิตที่สูงขึ้น รวมทั้งเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการผลิตให้แข่งขันในตลาดได้ ซึ่งเป็นที่ยอมรับกันในวงการอุตสาหกรรมการผลิตว่า บริษัท 
โตโยต้ามอเตอร์ มีชื่อเสียงเป็นเลิศในด้านการผลิตรถยนต์ที่มีคุณภาพสูงด้วยต้นทุนต่ าสุดๆ 
ชนิดที่ไม่มีคู่แข่งรายใดเทียมทานได้ เป็นองค์กรเดียวที่ในช่วงวิกฤตเศรษฐกิจตกต่ า บริษัทฯ
ไม่ไดป้รับลดพนักงาน โดยการปลดพนักงานออก แต่แก้ปัญหาโดยการผลิตช้าลง เนื่องจากมอง
ว่า พนักงานเป็นทรัพยากรที่ส าคัญที่สุดและมองการณ์ไกลไปถึงช่วงเศรษฐกิจฟื้นตัวในอนาคต 
การตัดสินใจดังกล่าว ท าให้บริษัทฯได้รับการยอมรับมากขึ้น (วิฐิณัฐ  ภัคพรหมินทร์.  2551) 
จนถึงปัจจุบันนี้ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System) หรือที่เราเรียกติด
ปากกันว่า TPS ได้รับการยอมรับไปทั่วโลกว่า เป็นแบบแผนของการบริหารการผลิตที่ดี และ
ก้าวหน้าที่สุดในประวัติศาสตร์ของมนุษยชาติ (วี รพจน์  ลือประสิทธิ์สกุล.  2552)               
การประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) นั้น สามารถอธิบายได้เป็นรูปธรรม โดย
สามารถที่จะชี้ให้เห็นถึงความสามารถในการแก้ปัญหา และการควบคุมกระบวนการผลิตให้เป็น
งานมาตรฐาน เพื่อลดต้นทุนและความได้เปรียบทางธุรกิจ 

สิ่งที่จะกล่าวถึงในสารนิพนธ์นี้ เริ่มต้นโดยการน าเสนอหลักการเบื้องต้นของระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ที่น ามาซึ่งการแตกแขนงของระบบการบริหารจัดการที่เกี่ยวข้อง
ปลีกย่อยต่างๆ เช่น การลดความสูญเปล่า 7 ประการในการผลิต การผลิตแบบทันเวลาพอดี 
KANBAN เป็นต้น และการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) กับโรงงาน
อุตสาหกรรมการผลิต ประกอบชิ้นส่วนยานยนต์ชนิดหน่ึงที่เป็นกรณีศึกษา 
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วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
1. เพื่อศึกษารูปแบบของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
2. สามารถประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้ากับกระบวนการผลิตปัจจุบันที่เป็น

สายการผลิต ประกอบต้นแบบ (Model Line) ของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต ประกอบ
ชิ้นส่วนยานยนต์ชนิดหน่ึงที่เป็นกรณีศึกษา 

3. เพื่อการพัฒนา ปรับปรุง หรือขยายผลไปยังหน่วยการผลิต ประกอบผลิตภัณฑ์
อื่นๆของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต ประกอบกรณศีึกษา 

 
ขอบเขตของกำรศึกษำ 

สารนิพนธ์ฉบับนี้เป็นการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production 
System : TPS) เพื่อน ามาประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้ากับกระบวนการผลิต ประกอบ
ผลิตภัณฑ์ Side Step (ผลิตภัณฑ์บันไดข้างรถยนต์ ซึ่งเป็นหนึ่งในอุปกรณ์เสริมของรถยนต์เพื่อ
การพาณิชย์) ของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต ประกอบกรณีศึกษา โดยมุ่งเน้นที่การน าเอา
กิจกรรมปรับปรุงมาตรฐานการท างานตามระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) โดยค านึงถึง Takt 
Time ในขั้นตอนที่ 3 Standardized Work ของการท ากิจกรรม TPS และสร้างระบบการผลิต
แบบดึง ในขั้นตอนที่ 4 Pull System โดยใช้ Kanban ในการสื่อสารข้อมูล ตามล าดับขั้นตอน
การท ากิจกรรม TPS (สถาบันยานยนต์.  2550ข :  20) ที่คิดค้นโดยบริษัทโตโยต้ามอเตอร์
เท่าน้ัน 

 
ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 

1. สามารถสร้างสายการผลิต ประกอบต้นแบบ (Model Line) ตามระบบการผลิตแบบ
โตโยต้า (TPS) ขึ้นในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต ประกอบกรณีศึกษา เพื่อให้เป็นแบบอย่าง
มาตรฐานระบบการผลิต ประกอบแก่หน่วยงานผลิต ประกอบอื่นๆ 

2. ก าหนดขั้นตอนการท างานของพนักงานแต่ละคนที่มีการท างานซ้ าๆให้เป็นงาน
มาตรฐาน (Standardized Work) 

3. สร้างระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพื่อป้องกันความสูญเสียอัน
เนื่องมาจากการผลิตมากเกินไป 
 
ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

1. ศึกษาสภาพปัจจุบันของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต ประกอบกรณีศึกษา 
2. ศึกษากระบวนการผลิตของสายการผลิตต้นแบบ (Model Line) 
3. ศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต ประกอบกรณศีึกษา 
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4. ปรับปรุงด้วยการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
5. สรุปผลการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าและข้อเสนอแนะ 
 

นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1. Andon คือ บอร์ดไฟฟ้าที่ติดไว้บริเวณหน้างาน เพื่อแสดงสถานะของการผลิต 

ข้อมูลความคืบหน้าของงาน หรือแจ้งค าสั่งงานให้หน้างานปฏิบัติ เชือก Andon มีไว้ส าหรับ
กระตุก เพื่อหยุดกระบวนการ เพื่อให้แน่ใจในคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 

2. Cycle Time คือ เวลาในการผลิตชิ้นงานหนึ่งชิ้น ส าหรับพนักงานในการท างาน
ของตนให้เสร็จสมบูรณ์ ครบ 1 รอบ เป็นเวลาที่ได้จากการจับเวลา หรือจากรอบการท างานของ
เครื่องจักรมาตรฐาน เพื่อการค านวณให้ทราบถึงปริมาณชิ้นงานที่จะสามารถผลิตได้ในเวลาที่
ก าหนด 

3. Efficiency คือ ความมีประสิทธิภาพในการบรรลุถึงความต้องการของลูกค้า โดยใช้
ทรัพยากรที่มีอยู่จ ากัด เช่น การผลิตชิ้นงานได้ครบตามจ านวนที่เร็วขึ้นจากเวลาปกติ หรือการ
ลดขั้นตอนการท างานลง เพื่อให้ได้ชิ้นงานตามเดิม 

4. Heijunka คือ การปรับเรียบ ไม่ว่าจะเป็นการปรับเรียบสายการผลิต หรือว่าการส่ง
สินค้า เป็นการควบคุมปริมาณและประเภทของสินค้าทุกรุ่นด้วยปริมาณที่สม่ าเสมอในขั้นตอน
สุดท้ายของสายพานการผลิต ภายในช่วงเวลาที่ก าหนด ซึ่งเป็นหลักการพื้นฐานในระบบการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) 

5. Inventory คือ สินค้าคงคลัง โดยท่ัวไปสามารถนับได้ทั้ง วัตถุดิบคงคลัง (Raw 
Material) สินค้าที่อยู่ในกระบวนการผลิต (Work in Process : WIP)  หรือสินค้าส าเร็จที่รอขาย 
(Finished Goods) 

6. Jidoka คือ เสาหลักหนึ่งของระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ค าว่า Jidoka คือ 
การที่คน หรือเครื่องจักรหยุดการผลิตทันทีที่มีปัญหาเกิดขึ้น หรือเม่ือพบของเสีย เพื่อเป็นการ
สกัด หรือการไม่ปล่อยให้ของเสียไหลออกไปยังกระบวนการถัดไป ทั้งยังสามารถค้นหาต้นตอ
ของสาเหตุและวิธีการป้องกันปัญหาไม่ไห้เกิดซ้ าได้ง่าย ณ เวลานั้นๆ  

7. Just In Time คือ หนึ่งในสองเสาหลักที่เป็นรากฐานของระบบการผลิตแบบ       
โตโยต้า คือ การผลิต หรือการจัดส่งเฉพาะของที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ และจ านวนที่
ต้องการ 

8. Kaizen คือ การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Incremental Continuous Improvement) 
เน้นที่ความง่ายในการปรับปรุง ทั้งในส่วนของกิจกรรม และต้นทุนการผลิตสินค้า 
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9. Kanban คือ ป้ายค าสั่งที่เป็นอุปกรณ์ชี้บ่ง ให้อ านาจในการปฎิบัติงาน ไม่ว่าจะเป็น
การผลิต การเบิกวัตถุดิบ ชิ้นส่วนประกอบ และการส่งสินค้า ซึ่งเป็นเครื่องมือที่ส าคัญของระบบ
การผลิตแบบดึง (Pull System) 

10. Muda คือ กิจกรรมที่ท าโดยใช้ทรัพยากรต่างๆ แต่ไม่ได้สร้างมูลค่าให้เกิดขึ้นใน
มุมมองของลูกค้า และผู้บริหาร 

11. Mura คือ ความไม่สม่ าเสมอที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
12. Muri คือ การที่คนรับภาระเกินความสามารถ หรือเครื่องจักรท างานมากเกินก าลัง 
13. Poka-Yoke คือ เครื่องมือ หรืออุปกรณ์ที่จัดสร้าง ดัดแปลงขึ้น เพื่อป้องกันและ

แจ้งเตือนความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้น โดยไม่ส่งของเสียหลุดไปให้แก่กระบวนการผลิตถัดไป 
14. Production Lead Time คือ เวลาท่ีใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์นับจากการรับค า

สั่งซื้อ จนถึงการส่งมอบ 
15. Pull System คือ ระบบการผลิตแบบดึงที่กระบวนการหลัง มาเบิกเอาของ หรือ

ชิ้นส่วนท่ีต้องการจากกระบวนการก่อนหน้าในเวลา จ านวน เฉพาะท่ีพวกเขาต้องการ 
16. Safety Stock คือ ปริมาณสินค้าที่เผื่อค่าความผิดพลาดเอาไว้ โดยปริมาณสินค้า

ที่เก็บจะมาก หรือน้อย ขึ้นอยู่กับวิธีการเรียกสินค้าของลูกค้า และวิธีการค านวณของผู้ผลิต 
17. Standardized Work คือ งานมาตรฐานท่ีเกิดจากการจัดการงานทั้งหมดที่

เกี่ยวข้อง กับการเคลื่อนไหวของพนักงานผู้ปฎิบัติงาน เพื่อให้ได้เป็นล าดับงานที่มีประสิทธิภาพ 
18. Takt Time คือ รอบระยะเวลาที่จ าเป็นในการผลิตสินค้าต่อชิ้น โดยการค านวณ

เวลาท างานเต็มปกติในหน่ึงวัน หารด้วยจ านวนสินค้าที่ต้องการผลิตในวันนั้นๆ 
19. Visual Control คือ การควบคุมด้วยสายตา เป็นการท าให้พื้นที่ปฏิบัติงาน แสดง

สถานะต่างๆให้บุคคลที่เกี่ยวข้อง สามารถเข้าใจ รับรู้สถานะการผลิตได้ด้วยการมอง 
20. Work in Process (WIP) คือ ชิ้นงานที่อยู่ระหว่างการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

แผนงำนและระยะเวลำในกำรด ำเนินงำน 
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 

 

การศึกษาและด าเนนิงาน ต.ค.
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ก.ค.
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ส.ค.

52

ก.ย.
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ต.ค.

52

พ.ย.

52

ต.ค.

52

พ.ย.

52

ธ.ค.

52

ม.ค.
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ก.พ.

53

มี.ค.

53

เม.ย.

53

พ.ค.

53

มิ.ย.

53

ก.ค.

53
ก าหนดหัวข้อและวัตถปุระสงค์การศึกษา

ศึกษาสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นในโรงงาน

ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

ศึกษาสภาพปัจจุบันของโรงงาน

ศึกษากระบวนการการผลติและเก็บข้อมูล

วิเคราะห์ข้อมูล เพ่ือพัฒนาประสิทธิภาพ

ก าหนดวิธีการปรบัปรงุและแก้ไขปัญหา

ด าเนนิการปรบัปรงุและแก้ไขปัญหา

รวบรวมข้อมูล และวิเคราะห์ผลการพัฒนา

สรปุรายงานและข้อเสนอแนะ

จัดท ารายงานฉบับรา่ง

ส่งรายงานฉบับสมบูรณ์

ระยะเวลาการด าเนนิงาน



 

 

บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
หลักการพื้นฐาน 

การจัดการกระบวนการผลิตที่ดี ให้พร้อมที่จะรับมือกับสถานการณ์ที่เปลี่ยนแปลง
อย่างรวดเร็ว ไม่ว่าจะเป็นเรื่องความต้องการของลูกค้า ภาวะการแข่งขันที่ทวีความรุนแรงยิ่งขึ้น 
ต้นทุนการผลิตที่ปรับตัวสูงขึ้น สิ่งต่างๆ เหล่านี้ไม่สามารถหลีกเลี่ยงได้ แต่สิ่งที่ผู้บริหารองค์กร
กระท าได้ก็คือ ต้องท าความเข้าใจ วิเคราะห์  และหาทางรับมือด้วยการปรับองค์กรและ
กระบวนการในองค์กรให้มีความสามารถรองรับปัญหาดังกล่าว  

ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS) เป็นเครื่องมือใน
การจัดการกระบวนการที่ช่วยเพิ่มขีดความสามารถให้แก่องค์กร โดยการพิจารณาคุณค่าในการ
ด าเนินงานเพื่อมุ่งตอบสนองความต้องการของลูกค้า มุ่งสร้างคุณค่าในตัวสินค้าและบริการ และ
ก าจัดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการอย่างต่อเนื่อง ท าให้สามารถลดต้นทุนการผลิต 
เพิ่มผลก าไรและผลลัพธ์ที่ดีทางธุรกิจในที่สุด ในขณะเดียวกันก็ให้ความส าคัญกับการผลิตสินค้า
ที่มีคุณภาพควบคู่ไปด้วย 

ส่วนบริหารกิจกรรม TPS แผนกเทคโนโลยีการผลิต สถาบันยานยนต์ (2551) ได้
เผยแพร่คู่มือแนะน าการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System : 
TPS) ในโรงงานผลิตชิ้นส่วนว่า TPS เป็นระบบการผลิตที่มุ่งเน้นในการก าจัดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตโดยค านึงถึงความต้องการของลูกค้าเป็นส าคัญ การท ากิจกรรมจะมุ่งเน้นการ
สร้างสภาพการท างานที่สอดคล้องกับแนวคิดในเรื่องของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In 
Time) และกระบวนการผลิตที่หยุดได้เองเมื่อพบของเสีย (Jidoka) 

การท ากิจกรรม TPS จะท าให้การท างานมี Lead Time ที่สั้นลง ลดความแปรปรวน
จากปัญหาด้านคุณภาพ ซึ่งน าไปสู่ต้นทุนการผลิตที่ลดลงขององค์กร ในการศึกษาเรื่องการ
ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ในอุตสาหกรรมการผลิต ประกอบนี้ ผู้ศึกษาได้
ศึกษาทฤษฎี แนวคิด และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง น ามาก าหนดเป็นแนวทางในการศึกษาการ
ประยุกต์ใช้ดังนี ้

1. ทฤษฎีเรื่องความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 7 ประการ (7 Waste) 
2. แนวคิดการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) 
3. แนวคิดกระบวนการผลิตที่หยุดได้เองเมื่อพบของเสีย (Jidoka) 
4. แนวคิดการผลิตแบบดึง (Pull System) 
5. งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
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ทฤษฎีเรื่องความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 7 ประการ (7 Waste) 
ในอดีตการผลิตสินค้าต่างๆ รวมทั้งรถยนต์มีลักษณะเป็นแบบงานหัตถกรรมหรืองาน

ฝีมือ (Craft / Hand Made Production) ไม่มีสายการผลิต ผู้ผลิตส่วนใหญ่จะด าเนินการผลิตโดย
อาศัยทักษะความช านาญของพนักงานเป็นหลัก ดังนั้น จึงมีต้นทุนการผลิตต่อหน่วยสูง แต่ก็
สามารถผลิตสินค้าได้หลากหลายชนิดตามความต้องการของลูกค้า ต่อมาในช่วงต้นศตวรรษที่ 
20 เฮนรี ฟอร์ด (Henry Ford) ผู้ก่อตั้งบริษัทฟอร์ด มอเตอร์ ได้ริเริ่มแนวคิดในการสร้าง
สายการผลิตให้มีลักษณะคล้ายกับการไหลของสายน้ า และถือว่าทุกสิ่งที่เป็นอุปสรรคต่อการ
เคลื่อนที่ในกระบวนการคือความสูญเปล่า โดยน าเอานวัตกรรมระบบสายพานล าเลียงมาใช้ใน
สายการประกอบรถยนต์ (Moving Assembly Line) ของบริษัท และใช้ชิ้นส่วนมาตรฐานที่
สามารถเปลี่ยนทดแทนกันได้ (Standardized Interchangeable Parts) ท าให้ใช้เวลาในการผลิต
ลดลง อย่างไรก็ตาม ด้วยวิธีการดังกล่าว ท าให้ชิ้นส่วนและวัตถุดิบได้รับการผลิตและส่งต่อไปยัง
กระบวนการถัดไป โดยไม่มีการพิจารณาถึงความต้องการเช่นเดียวกับการผลิตสินค้าส าเร็จรูป 
ระบบดังกล่าวจึงถูกเรียกว่าระบบการผลิตแบบเน้นปริมาณ (Mass Production) คือ ผลิตแบบ
ปริมาณมาก รุ่นการผลิตมีขนาดใหญ่ เพื่อลดต้นทุนการผลิตต่อหน่วยให้ต่ าลงโดยเฉพาะในส่วน
ของต้นทุนทางอ้อม 

ระบบการผลิตของฟอร์ดประสบความส าเร็จอย่างยิ่ง กล่าวกันว่ายุคนั้นในอเมริกาไม่มี
ใครท่ีไม่รู้จักรถยนต์ฟอร์ดโมเดลที (Model T Ford) ซึ่งเป็นรุ่นยอดนิยมที่มีการผลิตและจ าหน่าย
จ านวนมาก ถึงแม้ว่ารถรุ่นนี้จะมีจ าหน่ายเพียงสีเดียว คือ สีด า แต่เนื่องจากช่วงนั้นตลาดยังคง
เป็นของผู้ผลิต เพราะผู้ผลิตรถยนต์มีจ านวนน้อยราย แต่ความต้องการซื้อมีจ านวนมาก ผลิต
เท่าไรก็จ าหน่ายได้หมด  

อีกหลายปีต่อมา จากความส าเร็จของบริษัทฟอร์ด อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และ
ไทอิจิ โอโนะ(Taiichi Ohno) ผู้บริหารของบริษัทโตโยต้า ได้พยายามน าเอาแนวคิดของฟอร์ดไป
ปรับปรุงระบบการผลิตของบริษัทโตโยต้าที่ญี่ปุ่น แต่พวกเขาพบว่าสภาพของบริษัทยังไม่เหมาะ
กับการใช้ระบบดังกล่าว เนื่องจากขณะน้ันประเทศญี่ปุ่นอยู่ในสภาพหลังสงคราม ปัจจัยการผลิต
ต่างๆ และเงินทุนมีจ ากัด ท าให้ไม่สามารถลงทุนสร้าง “ระบบการผลิตที่เน้นปริมาณ” ตาม
แบบอย่างของฟอร์ดได้ ทั้งสองจึงได้ร่วมกับทีมงานของบริษัทโตโยต้า พัฒนาระบบการผลิตของ
ตนเองขึ้นมาจากประสบการณ์ที่พบ โดยเริ่มต้นจากการค้นหาและแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นในระดับ
ปฏิบัติการ การน าข้อเสนอแนะการปรับปรุงงานที่ได้จากพนักงานมาทดลองปฏิบัติ และประยุกต์
แนวคิดของระบบซูเปอร์มาร์เก็ตหรือระบบดึง มาสร้างระบบการผลิตที่เรียกว่า “ระบบการผลิต
แบบโตโยต้า” (Toyota Production System : TPS) หรือที่รู้จักกันดีในชื่อของ ระบบการผลิต
แบบทันเวลาพอดี (Just In Time Production System : JIT) ซึ่งมีหลักการส าคัญ คือ “การผลิต
เฉพาะสินค้าหรือชิ้นส่วนที่จ าเป็น ตามปริมาณที่มีความต้องการ และภายในเวลาที่มีความ
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ต้องการ” โดยมุ่งเน้นก าจัดความสูญเสีย (Waste/Muda) ทั้ง 7 ประการ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ท างาน ดังรูปที ่1 ได้แก่ (สุพัตรา  สมสุข.  2550 : 6 - 8) 

1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction)  
2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัตถุดิบคงคลังที่ ไ ม่จ า เป็น (Unnecessary 

Inventory)  
3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) 
4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Motion)  
5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการที่ขาดประสิทธิผล (Inappropriate Processing)  
6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay, Waiting)  
7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียและแก้ไขงานเสีย (Defects and Reworks)  
 

 
 

รูปที่ 1 ความสูญเสีย (Waste/Muda) 7 ประการในกระบวนการผลิต 
 

ที่มา : สถาบันวิจัยและพัฒนาพื้นที่สูง.  (2553).  ระบบการผลิตแบบโตโยต้า.   
หน้า 5. 

 
 

http://www.hrdi.or.th/hrdi2/dmdocuments/artical/meeting/doc_kaizen.pdf
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ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction)  
การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้น เป็นการผลิตที่เร็ว

กว่า มากกว่า หรือเสร็จก่อนที่กระบวนการต่อไปจะต้องการ หรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานาน 
มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้ 
เพื่อให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุดในแต่ละครั้ง โดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า 
(Work in Process :  WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมาก ท าให้มีเวลาน าที่ยาวนาน ต้องใช้
พื้นที่ในการจัดเก็บมากขึ้น กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่นและสิ้นเปลืองทรัพยากรในการ
บริหารจัดการ 

 
ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่จ าเป็น 
2. เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP  
3. เกิดการขนย้าย 
4. ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทันที 
5. ต้นทุนจม 
6. ปิดบังปัญหาการผลิต 
 
การปรับปรุงเพื่อแก้ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
1. บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2. ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร  โดยศึกษาเวลาในการตั้งเครื่องจักร จากนั้นท าการ     

ปรับปรุง 
3. จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้ พร้อมก่อนเร่ิมตั้งเครื่อง 
4. แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้องท าเม่ือ

เครื่องจักรหยุดเท่านั้น 
5. จัดล าดับขั้นตอนในการตั้งเครื่องจักรให้เหมาะสม 
6. กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 
7. จัดหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอย่างรวดเร็ว 
8. ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottle Neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการ

ผลิต 
9. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่าน้ัน 
10. ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายอย่าง มีความสามารถท างานได้หลากหลายหน้าที่ 
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ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Unnecessary Inventory)  
การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นหลักประกันว่าจะมีวัตถุดิบส าหรับผลิตตลอดเวลา 

หรือเพื่อให้ได้ส่วนลดจากการสั่งซื้อ จะส่งผลให้วัตถุดิบที่เก็บอยู่ในคลังมีปริมาณมาก ในปริมาณ
ที่เกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอ ท าให้เกิดเวลาน าที่ยาวนาน เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ 
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ ความเสื่อมสภาพล้าสมัยของวัสดุและต้นทุนจมเป็นภาระในการดูแล
รักษา และการจัดการวัสดุคงคลัง  

 
ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
1. ใช้พื้นที่จัดเก็บมาก 
2. ต้นทุนจม 
3. วัตถุดิบ สินค้าเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่ดีพอ) 
4. สั่งซื้อซ้ าซ้อน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่เพียงพอ) 
5. ต้องการแรงงานและการจัดการมาก 
 
การปรับปรุงเพื่อแก้ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
1. ก าหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน 
2. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 

เพื่อให้สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย 
3. ใช้ ระบบเข้าก่อน  ออกก่อน (First In First Out : FIFO) เพื่อป้องกันไม่ให้มีวัสดุ

ตกค้างเป็นเวลานาน 
4. วิเคราะห์หาวัสดุทดแทน (Value Engineering) ที่สามารถสั่งซื้อได้ง่ายมาใช้แทน 

เพื่อลดปริมาณวัสดุที่ต้องท าการจัดเก็บ 
 
ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation)  
การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสดุ เป็นการเคลื่อนย้ายของวัสดุ

ต่างๆ ทั้งในส่วนของพื้นที่ในการเก็บรักษาคงคลังและระหว่างกระบวนการผลิต อาจเกิดจากการ
วางผังโรงงานที่ไม่ดี การจัดชิ้นงานไม่เป็นระเบียบ ท าให้สูญเสียแรงงานและเวลาในการขนส่ง
เพิ่มขึ้น ก่อให้เกิดต้นทุนที่สูงขึ้นและอาจได้รับความเสียหายระหว่างการเคลื่อนย้ายหลาย
ขั้นตอน ดังนั้นจึงต้องควบคุม และลดระยะทาง รวมถึงลดจ านวนครั้งในการขนส่งลงให้เหลือ
เท่าท่ีจ าเป็นเท่านั้น 
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ปัญหาจากการขนส่ง 
1. ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เชื้อเพลิง แรงงาน 
2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วัสดุเสียหาย หากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนส่ง 
 
การปรับปรุงเพื่อแก้ปัญหาจากการขนส่ง 
1. วางผังเครื่องจักรใหม่ จัดล าดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณ

เดียวกันเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
2. ลดการขนส่งซ้ าซ้อน 
3. ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายที่เหมาะสม 
4. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละครั้ง  เพื่อให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอน

ต่อไปได้เร็วขึ้นไม่ต้องเสียเวลารอนาน 
 
ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Unnecessary Motion)  
การเคลื่อนไหวของพนักงานที่ผิดหลักการเคลื่อนไหว เป็นท่าทางการท างานที่ไม่

เหมาะสม เช่นการโค้งตัว การเอื้อมหยิบของที่อยู่ไกล การก้มตัวยกของหนักที่วางอยู่บนพื้น 
ฯลฯ ท าให้เกิดความเม่ือยล้าต่อร่างกาย เกิดความล่าช้าในการท างาน และอาจก่อให้เกิด
อุบัติเหตุได้ง่าย นอกจากนี้การจัดวางผัง ต าแหน่งการวางชิ้นงาน และการจัดล าดับงานที่ไม่
เหมาะสมท าให้เสียเวลาในการเคลื่อนท่ีเคลื่อนไหวมากขึ้น 

 
ปัญหาจากการเคลื่อนไหว 
1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนท่ีท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 
2. เกิดความล้าและความเครียด 
3. อุบัติเหตุ 
4. เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 
 
การปรับปรุงเพื่อแก้ปัญหาจากการเคลื่อนไหว 
1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการ

เคลื่อนไหวน้อยท่ีสุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได้ 
2. จัดสภาพการท างาน (Working Condition) ให้เหมาะสม 
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3. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของ
ผู้ปฏิบัติงาน 

4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานได้อย่าง
สะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 

5. ออกก าลังกาย 
 

ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ (Inappropriate 
Processing)  

เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ าๆกันในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่มีความจ าเป็น 
เพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วย
ให้ตัวผลิตภัณฑ์เกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น  เช่น กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้น
กระบวนการนี้ควรรวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับ
การท างาน หรือขณะคอยเครื่องจักรท างาน นอกจากนี้ การใช้เครื่องมือโดยที่ไม่ถูกต้อง
มาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ การจัดล าดับงานไม่เหมาะสม การน าเครื่องจักรใหญ่ๆ ที่มี
ก าลังการผลิตสูงมาผลิตสินค้าจ านวนน้อยท าให้เสียค่าใช้จ่าย ต้นทุน เวลา และแรงงานเกิน
ความจ าเป็น 

 
ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
1. เกิดต้นทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
2. สูญเสียพื้นที่การท างานส าหรับกระบวนการน้ันๆ 
3. ใช้เครื่องจักรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภัณฑ์ 
 
การปรับปรุงแก้ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation Process Flow Chart 
2. ใช้หลักการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
3. หากระบวนการทดแทนท่ีก่อให้เกิดผลลัพธ์ของงานอย่างเดียวกัน 
 
ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay, Waiting)  
การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอย

บางปัจจัยท่ีจ าเป็นต่อการผลิตต่างๆในขณะท าการผลิต เช่น การรอการตั้งเครื่อง การรอวัตถุดิบ 
การรอชิ้นงาน การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้อง การรอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไม่
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สมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้นแสดงให้เห็นถึงการใช้เวลาอย่างไม่มี
ประสิทธิภาพ ท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตและส่งมอบที่เกิดต้นทุนสูญเปล่า 

 
ปัญหาจากการรอคอย 
1. ต้นทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เครื่องจักร และค่าโสหุ้ย ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 
2. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
3. เกิดปัญหาเรื่องขวัญและก าลังใจ 
 
การปรับปรุงเพื่อแก้ปัญหาจากการรอคอย 
1. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและล าดับการผลิตให้ดี 
2. บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 
3. จัดสรรงานให้มีความสมดุล 
4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรก าลังคนให้เหมาะสม 
5. เตรียมเครื่องมือที่จะใช้ในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อนหยุด

เครื่อง 
6. ใช้อุปกรณ์เพื่อช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 
 
ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียและแก้ไขงานเสีย (Defects and Reworks)  
ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้คุณภาพ ความเสียหายขณะผลิตหรือขนย้าย เม่ือของเสียถูกผลิต

ออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตามที่ลูกค้าต้องการ หรือถูก
น าไปก าจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น ท าให้เสียเวลาและ
แรงงานในการตรวจสอบแก้ไข เกิดต้นทุนสูญเปล่า 

 
ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
1. ต้นทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2. สิ้นเปลืองสถานท่ีในการจัดเก็บและก าจัดของเสีย 
3. เกิดการท างานซ้ าเพื่อแก้ไขงาน 
4. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
 
การปรับปรุงเพื่อแก้ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกต้อง 
2. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
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3. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ที่สามารถป้องกันการท างานที่ผิดพลาด (Poka-Yoke) 
4. ฝึกให้พนักงานมีจิตส านึกทางด้านคุณภาพ 
5. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 

(Quick Response System) 
 

ความสูญเปล่ามีความหมายที่ตรงกันข้ามกับค าว่าคุณค่า (Value) และโดยทั่วไปแล้ว
ในการปฏิบัติงาน การด าเนินงานใดๆ ก็จะประกอบด้วยทั้งกิจกรรมและการไหลที่สามารถแบ่ง
ได้ 3 ประเภท ดังรูปที่ 2 คือ (วัชรพงศ์  ฤกษนันทน์.  2550 : 18) 
 

 
 

รูปที่ 2 ส่วนประกอบงานในการเคลื่อนไหวของพนักงานประกอบ 
 

ที่มา : สถาบันวิจัยและพัฒนาพื้นที่สูง.  (2553).  ระบบการผลิตแบบโตโยต้า.   
หน้า 4. 

 
1.  ขั้นตอนที่ถือเป็นการสร้างคุณค่าเพิ่มให้กับผลิตภัณฑ์ (Value Added: VA) คือ 

เป็นกิจกรรมที่มีคุณค่าในการด าเนินงานที่เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ตั้งแต่ขั้น
วัตถุดิบหรือชิ้นส่วนที่ ใช้ในการผลิตว่าจะใช้แรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิตน าไปสู่

http://www.hrdi.or.th/hrdi2/dmdocuments/artical/meeting/doc_kaizen.pdf
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กระบวนการสุดท้ายที่ได้ผลิตภัณฑ์ กล่าวง่ายๆ ก็คือการปฏิบัติงานใดๆ ที่ส่งผลให้เกิดคุณค่า
เพิ่มในผลิตภัณฑ์ เช่น การประกอบชิ้นส่วน การเชื่อมต่อชิ้นงาน เป็นต้น 

2. ขั้นตอนที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่มให้กับผลิตภัณฑ์ (Non Value Added: NVA) คือ 
ความสูญเปล่าและเป็นกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นซึ่งควรจะก าจัดออกไป เช่น  เวลาในการรอคอย 
(Waiting Time), การกอง/สุมผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิต (Work In Process: WIP) การท างาน
หรือกิจกรรมเดียวกันซ้ าๆ (Double Handling: Reworking) เป็นต้น 

3.  ขั้นตอนที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่มให้กับผลิตภัณฑ์  แต่เป็นสิ่งจ าเป็น (Necessary 
but Non Value Added: NNVA) ถือเป็นความสูญเปล่าแต่อาจจ าเป็นต้องยอมให้เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต ตัวอย่างเช่น การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบช้ินส่วนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนย้าย
อุปกรณ์/เครื่องมือระหว่างการผลิต ความสูญเปล่าประเภทนี้อาจจะไม่สามารถก าจัดทิ้งได้แต่ควร
จะท าให้เกิดขึ้นน้อยท่ีสุด 

 
แนวคิดการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) 

การบริหารการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) จากความส าเร็จของประเทศ
ญี่ปุ่นซึ่งมีระบบที่ดีกว่าระบบของสหรัฐอเมริกา ในฐานะประเทศอุตสาหกรรมชั้นน าของโลกท า
ให้มีความสนใจศึกษาจึงระบบการจัดการธุรกิจอุตสาหกรรมที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งญี่ปุ่นน ามาใช้
โดยเฉพาะอย่างยิ่งอุตสาหกรรมยานยนต์ และพบว่าหัวใจส าคัญของความส าคัญมีอยู่สอง
ประการ คือ การบริหารคุณภาพ และการบริหารการผลิตแบบทันเวลาพอดี โดยที่การบริหาร
คุณภาพสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า การบริหารการผลิตแบบทันเวลาพอดีจะช่วยลดต้นทุน
ค่าใช้จ่ายต่างๆ โดยเฉพาะอย่างยิ่งการลดต้นทุนสินค้าคงคลังให้ต่ าที่สุดเท่าที่จะท าได้ อันมีผล
ให้ก าไรจากผลประกอบการสูงขึ้น ฉะนั้นการบริหารการผลิตแบบทันเวลาพอดีจึงมีบทบาท
ส าคัญในการจัดการกระบวนการผลิตและผู้บริหารการผลิตควรเข้าใจถึงลักษณะของระบบงาน
และความสัมพันธ์กันของหน้าที่ต่างๆ ในบริษัทภายใต้การบริหารการผลิตแบบทันเวลาพอดีนี้ 
เพื่อจะสามารถน าไปประยุกต์ใช้ในธุรกิจอย่างมีประสิทธิผล  โดยพิจารณาถึงข้อจ ากัดและ
เงื่อนไขของธุรกิจที่ด าเนินการอยู่ว่ามีสอดคล้องระดับใดกับระบบการบริหารการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี 
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ความหมายของระบบการบริหารการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) มีวัตถุประสงค์เพื่อการผลิตของคุณภาพดี ราคาถูก 

ในเวลาที่เหมาะสม ประกอบด้วย 2 เสาหลัก ดังรูปที่ 3 ได้แก่ (สถาบันยานยนต์.  2550ข : 10)  
 

 
 

รูปที่ 3 สองเสาหลักในระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) 
 

ที่มา : สถาบันวิจัยและพัฒนาพื้นที่สูง.  (2553).  ระบบการผลิตแบบโตโยต้า.   
หน้า 1. 
 

1. การผลิตของที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ เฉพาะปริมาณต้องการ หรือแบบ
ทันเวลาพอดี (Just in Time : JIT) และการมีระบบป้องกันการเกิดของเสีย หรือผลิตเกินความ
ต้องการ 

2. หยุด เม่ือเกิดสิ่งผิดปกติ หรือได้ครบจ านวน 
การบริหารแบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time Production หรือ JIT) มีชื่อที่นิยมเรียก

หลายชื่อ อันได้แก่ สินค้าคงคลังเป็นศูนย์ (Zero Inventory) การร่วมมือกันผลิต (Synchronous 
Manufacturing) การผลิตแบบประหยัด (Lean Production) การผลิตแบบไม่มีสต็อค (Stockless 
Production) การผลิตแบบไหลต่อเนื่อง (Continuous Flow Manufacturing) การบริหารการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี เป็นการผลิตสินค้าและบริการที่ลูกค้าต้องการในปริมาณที่ถูกต้องในเวลา
ลูกค้าต้องการ โดยใช้วิธีการลดระดับสินค้าคงคลังให้ลดลงเหลือเพียงปริมาณต่ าสุด แต่เพียงพอ
ให้กับการผลิตด าเนินการได้อย่างราบรื่นไม่ติดขัด ประกอบกับการรักษาคุณภาพให้อยู่ใน

http://www.hrdi.or.th/hrdi2/dmdocuments/artical/meeting/doc_kaizen.pdf
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ระดับสูงอย่างต่อเนื่อง ไม่มีของเสียในกระบวนการผลิต ช่วยลดเวลาการตั้งเครื่องใหม่และรอบ
เวลาให้เป็นศูนย์หรือเหลือน้อยที่สุด ให้ระบบการผลิตมีความยืดหยุ่น และการไหลผ่านของค า
สั่งซื้อไปสู่คลังสินค้าไปสู่กระบวนการผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื่องและคล่องตัว 

การผลิตแบบทันเวลาพอดี เป็นระบบการผลิตสินค้าที่สนองตอบในเวลาที่พอดี ทั้ง
ชนิดและปริมาณของสินค้า ซึ่งจะเริ่มตั้งแต่ผลิตสินค้าให้ทันความต้องการของลูกค้าพอดี ซึ่ง
จะต้องมีการปรับระบบการผลิต  ให้ทุกกระบวนการผลิตได้ผลงานผลิตเสร็จทันพอดีกับ
กระบวนการผลิตให้มีสภาพสมดุลกันของแต่ละกระบวนการผลิต คือ จัดเวลาท างานของแต่ละ
กระบวนการผลิตเท่า ๆ กัน แต่ละกระบวนการผลิตจะมีการป้อนวัตถุดิบให้ทันเวลา จึงท าให้
ผู้ผลิตวัตถุดิบป้อนโรงงานในแต่ละกระบวนการผลิตก็ต้องป้อนวัตถุดิบให้ทันเวลาตามก าหนด
เช่นกัน ดังนั้นระบบน้ีจึงเป็นความเกี่ยวโยงและประสานกันตั้งแต่การตลาด ผ่านสายการผลิตไป
ถึงผู้ผลิตวัตถุดิบ ถ้าส่วนใดส่วนหน่ึงมีปัญหาติดขัด จะไม่สามารถผลิตสินค้าให้ลูกค้าได้ทันเวลา
พอดี 

การผลิตแบบทันเวลาพอดีจะท าให้ไม่มีผลิตภัณฑ์เก็บสต็อกได้ในคลังสินค้า  ไม่มี
ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต เพราะได้ออกแบบปรับสภาพสมดุลให้ทุก ๆ  จุดของ
กระบวนผลิตเสร็จทันเวลาที่จะส่งถึงจุดของกระบวนการผลิตต่อไปได้ทันเวลาทุกจุด จึงไม่เกิด
ของเหลือรออยู่ในจุดของกระบวนการผลิต เว้นแต่ว่าจะมีเหตุขัดข้องในกระบวนการผลิต ในด้าน
วัตถุดิบป้อนโรงงานจะไม่ต้องมีคงคลังเช่นกัน เพราะผู้ผลิตวัตถุดิบป้อนโรงงานก็ต้องจัดหา
วัตถุดิบให้ตรงตามจ านวน ประมาณ และคุณภาพที่ดี ในเวลาที่ก าหนดเช่นกัน 

การผลิตแบบทันเวลาพอดีเป็นเทคนิคที่มุ่งเน้นการลดการเก็บวัสดุคงคลังโดยให้
วัตถุดิบหรือชิ้นส่วนที่จ าเป็นเข้ามาในกระบวนการผลิตในเวลาที่ต้องการ ด้วยจ านวนที่ต้องการ
เท่านั้น ไม่มีการเก็บไว้ในคงคลัง เพราะถ้ามีวัตถุดิบและชิ้นส่วนที่เกิดจากการผลิตขึ้น หรือการ
สั่งซื้อมีปริมาณมากเกินไปและในเวลาที่ไม่ต้องการ จะก่อให้เกิดผลเสียหายหลายประการ เช่น 

1.  เป็นการเพิ่มต้นทุนในการผลิต เพราะการสั่งซื้อวัตถุดิบ หรือชิ้นส่วนมากเกินไป 
โดยไม่ได้น าไปใช้ให้เกิดประโยชน์ แต่เก็บไว้ในคลังสินค้า เป็นการน าต้นทุนไปจมไว้เฉย ๆ  

2.  เป็นการเพิ่มค่าใช้จ่ายที่จะต้องสิ้นเปลืองไป เช่น ค่าเช่าสถานที่ ค่าแรงพนักงาน 
เป็นต้น 

3.  เป็นการสิ้นเปลืองเนื้อที่จะต้องใช้ในการจัดเก็บ 
การผลิตแบบทันเวลาพอดี ถึงแม้จะช่วยลดความสูญเสียอย่างที่เคยมีในการผลิตแบบ

คราวละมากๆ ได้ แต่การผลิตแบบทันเวลาพอดีก็จะมีปัญหาตรงที่ต้องคอยปรับตั้งกระบวนการ
และการวางแผน รวมถึงการบริหารความร่วมมือกับผู้ผลิตจากภายนอก (Supplier) โดยสรุปการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี ต้องมีการเปลี่ยนแปลงที่ต่างจากการผลิตคราวละมาก ๆ ดังต่อไปนี้ 
(พฤทธิพงศ์  โพธิวราพรรณ.  2548 : 23-24) 
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1. ต้องมีการจัดสมดุลสายการผลิต ให้แต่ละสถานีงานมีภาระงานเท่ากัน และสามารถ
รองรับผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายได้  

2. ต้องลดหรือก าจัดเวลาที่ใช้ในการตั้งเครื่องเม่ือเปลี่ยนรุ่นการผลิต (Setup Time) 
โดยมีเป้าหมายอยู่ที่การเปลี่ยนแปลงแต่ละครั้งต้องไม่เกิน 10 นาที หรือที่เรียกกันว่า SMED 
(Single Minute Exchange of Die)  

3. ต้องลดขนาดของการผลิตและการสั่งซื้อแต่ละคราว (Lot Size) ซึ่งแน่นอนว่าท าให้
เกิดจ านวนครั้งของการตั้งเครื่องและจ านวนครั้งของการสั่งซ้ือที่มากขึ้น  

4. ต้องลดเวลาในการผลิตและส่งมอบ (Production Lead Time & Delivery Lead 
Time) ซึ่งเวลาน าในการผลิตสามารถลดลงได้โดยความร่วมมือกันระหว่างหน่วยผลิต ส่วนการ
ลดเวลาน าในการส่งมอบก็สามารถลดลงได้โดยความร่วมมือและการติดต่อประสานงานที่ดีกับ   
ผู้ผลิตจากภายนอก 

5. ต้องมีการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันเพื่อให้ เครื่องจักรมีความพร้อมอยู่
ตลอดเวลาซึ่งการผลิตแบบทันเวลา เครื่องจักรจะมีโอกาสหยุดให้บ ารุงรักษามากกว่าการผลิต
ครั้งละมากๆ  

6. ต้องมีแรงงานแบบหลายทักษะ (Flexible Work Force) เช่น สามารถใช้เครื่องจักร
ได้ สามารถบ ารุงรักษาได้ สามารถตรวจสอบคุณภาพได้และสามารถท างานอื่นได้ ซึ่งแตกต่าง
จากการผลิตคราวละมากๆ ที่จะใช้แรงงานท่ีเชี่ยวชาญเฉพาะอย่าง  

7. ต้องการผู้ผลิตจากภายนอกที่เชื่อถือได้ และมีระบบประกันคุณภาพที่จะไม่ท าให้
ชิ้นส่วนดอ้ยคุณภาพมาถึงโรงงาน รวมถึงมีระบบประเมินผู้ผลิตจากภายนอก  

8. ต้องขนถ่ายชิ้นงานระหว่างหน่วยผลิตคราวละน้อยๆ หรือถ้าเป็นไปได้ก็คราวละ
หนึ่งหน่วย (Small-Lot-Conveyance หรือ One-Piece Flow) ทั้งนี้เพื่อลดเวลาน าและลด
ปริมาณงานระหว่างกระบวนการ   

แนวคิดการผลิตแบบทันเวลาพอดีเป็นแนวคิดกลับข้าง (Reversing Concepts) ของ
แนวทางในการผลิตดั้งเดิม ได้แก่ 

1.  ขายก่อนแล้วค่อยท า  (Sell It Then Make It)  ขณะที่การผลิตดั้งเดิมท าก่อนแล้ว
ค่อยขาย  แต่การผลิตแบบทันเวลาพอดี  คิดกลับกัน  คือ  ขายก่อนแล้วค่อยท า  กล่าวคือ  โดย
หลักการแล้ว  จะไม่ผลิตจนกว่าระบุลูกค้าได้  ซึ่งจะช่วยขจัดความต้องการเก็บสินค้าคงคลังและ
ค่าใช้จ่ายในการเก็บส ารองอื่น ๆ  ตัวอย่าง  เช่น  โรงงานผลิตรถยนต์ของญี่ปุ่นบางแห่งจะส่ง
รถยนต์พร้อมกับระบุช่ือลูกค้าติดไปด้วย 

2. คิดย้อนหลัง  (Think Backwards)  ขณะที่การผลิตดั้งเดิมวางแผนจากต้น
กระบวนการไปยังปลายกระบวนการ การผลิตแบบทันเวลาพอดีจะวางแผนจากปลาย
กระบวนการย้อนขึ้นมา  เช่น  เม่ือพนักงานที่รับผิดชอบผลิตสินค้าขั้นสุดท้ายได้รับแผนมาก็จะ
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เอาแผนมาคิดย้อนหลัง  โดยเริ่มจากการก าหนดความต้องการ  ซึ่งมีผลดีเพราะท าให้เข้าใจ
ตรงกันและท าให้ต้องจัดกระบวนการผลิตให้ถูกต้องก่อนที่จะลงมือผลิต  ซึ่งเหมือนกับการ
จัดการห้องต้องมองให้ออกก่อนว่าจะจัดให้เป็นมาตรฐานแบบไหน   อาจต้องปัดฝุ่นเป็นงาน
สุดท้าย  เพราะมีงานอื่น ๆ ต้องท าก่อน  เช่น  ย้ายหนังสือ  เป็นต้น 

3.  หลักการดึง (Pull)  แทนที่การผลัก (Push)  การผลิตแบบดั้งเดิมอาศัยการ
ผลัก  แต่การผลิตแบบทันเวลาพอดี  จะอาศัยการดึง  หมายความว่าการผลิตแบบดั้งเดิมท างาน
ตามสายพานล าเลียง  เมื่องานมาอยู่ตรงหน้าก็ลงมือประกอบแล้วส่งไปข้างหน้า  การผลิตจึงถูก
ก าหนดโดยความเร็วของสายพานล าเลียง   แต่จะหยุดไม่ได้  เพราะต้องท าให้ทันตาม
กระบวนการ  ข้อดีของการผลิตแบบน้ี  คือ  สามารถคาดคะเนและใช้เทคนิคการผลิตที่เหมาะสม
ที่สุดได้  แต่สายการผลิตจะยาว  ไม่สามารถเปลี่ยนรูปแบบการผลิตได้ง่าย ๆ  เพราะจะ
สิ้นเปลือง  ท าให้ปรับตัวไม่ทันกับความต้องการของลูกค้าที่เปลี่ยนแปลงไป  นอกจากนั้น  ยัง
จ าเป็นต้องคอยรักษาระดับการผลิตให้สมดุล  โดยการเก็บสินค้าคงคลังคอยเสริม  ซึ่งเป็นผลให้
ต้นทุนสูง  เช่น  งานที่อยู่ระหว่างการผลิต  (Work In Process)  อาจสูงถึงร้อยละ  70  ของ
มูลค่าทั้งหมดของการผลิตที่อยู่ในโรงงาน  ส่วนการผลิตตามหลักการดึงนั้นเป็นวิธีที่คิดขึ้นเพื่อ
ไม่ให้มีการเก็บส ารองช่วยให้เกิดความยืดหยุ่น  ด้วยการอาศัยการคิดย้อนหลังและการควบคุม
การปฏิบัติการ  หลักการก็คือจะไม่มีอะไรผ่านสายงานจนกว่าการปฏิบัติงานพร้อม 

 
การปรับองค์กรใหม่เพื่อให้เกิดการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
ลักษณะการผลิตของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) มีดังต่อไปนี้  
1. ใช้เครื่องจักรขนาดเล็กมาก (Numberous Small Machines) การผลิตในสมัยก่อน

ถูกออกแบบมาเพื่อผลิตตามสายงานที่ยาว จึงไม่ยืดหยุ่น แต่ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี  
จะใช้เครื่องจักรขนาดเล็กจ านวนมาก แต่สามารถปรับตัวเข้ากับการเปลี่ยนแปลงได้เร็วกว่า 

2. มีสมรรถนะส ารอง (Spare Capacity) การผลิตสมัยก่อนผลิตจ านวนมากจึงต้อง
เดินเครื่องเต็มที่ เพื่อให้ใช้งานจากเครื่องจักรที่มีราคาแพงให้มากที่สุด แต่ระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี ผลิตต่ ากว่าระดับสมรรถนะสูงสุด เพื่อให้เกิดการยืดหยุ่น เหตุที่ท าได้ก็เพราะ
เครื่องจักรที่ไม่ท างานต้นทุนต่ ากว่าระบบท่ีใช้ในสมัยก่อน 

3. ผลิตจ านวนน้อย  (Small Batch Production)  การผลิตสมัยก่อนอาศัยการ
ประหยัดจากการผลิตจ านวนมาก  แต่ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี เลือกที่จะใช้ประโยชน์
จากความยืดหยุ่น  โดยการผลิตตามที่ลูกค้าต้องการ  ผลิตจ านวนน้อย  แต่ไม่เสียเวลาและเสีย
ค่าใช้จ่ายในการติดตั้งมาก  ซึ่งท าให้เปลี่ยนไปผลิตสินค้าอย่างใหม่ได้เร็ว  ท าให้ปรับตัวทันกับ
ความต้องการของลูกค้าและลดปัญหาการผลิตเกินความต้องการที่ท าให้ต้องมีต้นทุนในการเก็บ
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ส ารอง  นอกจากนั้น  ถ้ายิ่งลดขนาดการผลิตแต่ละครั้งลงเท่าใดก็ยิ่งเกิดการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตเท่าน้ัน 

4. มีความยืดหยุ่นทางด้านพนักงาน (Employee Flexibility) ตามระบบเดิมพนักงาน
จะรอให้งานมาถึงตัว  แล้วค่อยลงมือท า  แต่ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ใช้วิธีให้พนักงาน
ไปท างานและย้ายไปทั่วโรงงาน  ซึ่งท างานหลายหน้าที่  แล้วแต่ว่าความต้องการของลูกค้าจะ
เป็นลักษณะใด  เมื่อเกิดเครื่องจักรเสียขึ้นมาก็ช่วยกันได้หรือเปลี่ยนไปท างานอย่างอื่นได้  หรือ
เม่ือผลิตเสร็จตามเป้าหมายการผลิต  พนักงานก็ไปท างานอื่นได้อีก  เช่น  ซ่อมบ ารุง
เครื่องจักร  เป็นต้น 

5. ผู้บริหารเข้าไปเกี่ยวข้องกับวิศวกรรมการผลิต (Managerial Involvement in 
Production) ตามระบบเดิมผู้บริหารจะไม่ยุ่งเรื่องการออกแบบ ตลอดจนการออกค าสั่งเกี่ยวกับ
โรงงานและการซ่อมเครื่องจักร แต่ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ถือว่าผู้บริหารต้องเข้าไป
ก าหนดหลักการเพราะเป็นความรับผิดชอบของผู้บริหารที่จะต้องท าให้ระบบด าเนินการต่อไปได้ 

6. พนัก งานต้อง รับผิ ดชอบในการบ า รุ ง รั กษาระบบการผลิ ต   (Employee 
Responsibility)  การผลิตแบบเดิมจะใช้วิธีส่งความต้องการซ่อมเครื่องจักรไปยังหน่วยงาน
กลาง  เช่น  ท าเองหมดเท่าที่จะท าได้  การรอวิศวกรจากส่วนกลางเป็นการเสียเวลา  และ
เหตุผลใหญ่  คือ  ร้อยละ  80  ของเครื่องจักรที่เสียนั้นสามารถแก้ไขได้โดยไม่ต้องใช้
ผู้เชี่ยวชาญ 

7. บ ารุงรักษาแบบป้องกัน  (Preventive Maintenance)  การผลิตที่ไม่มีการเก็บ
ส ารองอาจท าให้เครื่องจักรเสียง่าย  ดังนั้นระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี  จึงต้องมีการ
บ ารุงรักษาแบบป้องกัน  เริ่มต้นจากการซื้อเครื่องจักรดี ๆ  เครื่องจักรราคาถูกไม่ช่วยให้
ประหยัดจริง  เพราะนอกจากจะมีปัญหาในขณะท างานแล้ว  อายุงานยังสั้นด้วย  แม้ว่างาน
บ ารุงรักษาเป็นงานของโรงงานโดยทั่วไปอยู่แล้ว  แต่ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี  จะเน้น
เป็นพิเศษถือว่าเป็นแนวทางเชิงรุก  คือ  วางแผนและคิดไว้ล่วงหน้า  บางทีก็เรียกว่า การ
บ ารุงรักษาแบบป้องกันทั้งหมด  (Total Preventive Maintenance) ต่อจากโรงงานสมัยก่อนที่
ถือว่าเป็นงานประจ า 

8. ใช้ระบบป้อนวัตถุดิบแบบทันเวลา (Just-in-Time Suppliers) ระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี จะซื้อวัตถุดิบจากแหล่งเดียว โดยเลือกแหล่งที่มีคุณภาพดีที่สุดและพัฒนา
ความสัมพันธ์กับคู่ค้าในระยะยาว เช่น อาจมีการตกลงท าสัญญาซ้ือขายล่วงหน้า  
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จุดอ่อนของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี  เป็นระบบที่มีประโยชน์  แต่ก็ต้องปรับเปลี่ยนองค์กร

หลายอย่างและอาจมีจุดอ่อน  2  ข้อ  คือ 
1. การส่งวัตถุดิบมีปัญหา  (Supply Failures)  ในทางปฏิบัติบริษัทมักมีปัญหาในการ

พัฒนาความสัมพันธ์กับผู้ป้อนวัตถุดิบ   เพราะปกติผู้ป้อนวัตถุดิบไม่อยากให้ใครมา
แทรกแซง  โดยเฉพาะองค์กรที่ขอต่อรองราคา  ยิ่งไปกว่านั้น  การส่งวัตถุดิบภายในเวลาที่
จ ากัดยังจัดเป็นต้นทุนที่ผู้ป้อนวัตถุดิบต้องรับภาระ  ผู้ป้อนวัตถุดิบโดยทั่วไปมักไม่ใช่ผู้ป้อน
วัตถุดิบที่สมบูรณ์อย่างที่ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีต้องการ  มักรู้สึกว่าตนเองได้รับแรง
กดดันจากแผนการผลิตของบริษัทอื่นอย่างมาก 

2. ผลกระทบจากการกระท าของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ที่ มีต่ อ
อุตสาหกรรม (The Effects of Industrial Action) ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีเป็นระบบที่
ถูกบีบให้ด าเนินการ โดยบริษัทใหญ่ ๆ บางแห่ง จึงอาจก่อให้เกิดความขัดแย้งกับผู้ที่รับ
ไม่ได้ โดยเฉพาะการไม่มีสินค้าส ารองหรือส ารองเพียงเล็กน้อยนั้น มีผลท าให้พนักงานงานต้อง
หยุดการท างาน 

ด้วยเหตุนี้  การท าให้ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ประสบความส าเร็จจึงไม่ใช่เรื่อง
ง่าย อย่างน้อยต้องแก้ปัญหา 4 ข้อให้ลุล่วง ได้แก่   

1. ประสานความต้องการวัตถุดิบของผู้ผลิต กับตารางการผลิตของผู้ป้อนวัตถุดิบให้
ลงตัว   

2. รักษาระดับคุณภาพของวัตถุดิบ หรือสินค้าที่ส่งมาจากผู้ป้อนวัตถุดิบให้อยู่ในระดับ
ที่พอใจและสม่ าเสมอ   

3. ชักจูงให้ผู้ป้อนวัตถุดิบให้ความส าคัญกับระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี  
4. ประสานระบบการไหลเวียนข้อมูลข่าวสารระหว่างผู้ผลิตกับผู้ป้อนวัตถุดิบ ให้เป็น

อันหน่ึงอันเดียวกัน 
 
ขั้นตอนในการปฏิบัติในระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี มีดังนี้ คือ 
1.  ปรับเปลี่ยนแนวคิดของพนักงานที่มีอยู่เดิมให้เกิดความรู้สึกและตระหนักถึงผลเสีย

ที่เกิดขึ้นกับองค์กรที่มีการเก็บวัสดุคงคลังที่ไม่มีความจ าเป็นไว้มากเกินความจ าเป็น 
2.  ปรับปรุงสถานที่ท างานด้วยการท ากิจกรรม 5 ส ซึ่งเป็นปัจจัยพื้นฐานที่ส าคัญของ

องค์กร 
3.  ในการผลิต ต้องจัดเป็นกระบวนการผลิตให้มีลักษณะการผลิต เป็นจุดการผลิตที่ส่ง

ต่อกันไปอย่างต่อเนื่อง เชื่อมโยงไหลกันอย่างสมดุล 
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4.  ปริมาณและชนิดของสินค้าท่ีผลิตออกมา ต้องให้ตรงหรือใกล้เคียงกับความต้องการ
ของลูกค้ามากที่สุด เพราะเกี่ยวกับการใช้วัตถุดิบให้พอดีและสินค้าเหลือคงคลัง 

5.  ในกระบวนการผลิตต้องเป็นไปตามขั้นตอนมาตรฐานการปฏิบัติงานที่ได้ก าหนด
วางแผนไว้ 

 
โปรดักทิวิตี้ เพรส ดิเวลลอปเมนท์ ทีม (2549ข) กล่าวไว้ว่า แนวคิดการผลิตแบบ

ทันเวลาพอดี (Just in Time) มุ่งผลิตเฉพาะสิ่งที่ลูกค้าต้องการ (Produce Only What the 
Customer Wants) เพื่อด าเนินการผลิตในปริมาณที่ถูกต้อง (Right Quantities) และเวลาที่
ต้องการใช้งานจริง (Right Time) นั่นคือ การจัดการผลิตที่มีความหลากหลายประเภทด้วย
ปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นขนาดเล็ก โดยลดช่วงเวลาน า (Lead Time) การผลิตและการส่งมอบ
ให้กับลูกค้าได้อย่างทันเวลาพอดี  หรือเรียกว่าระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) ซึ่งเป็น
แนวคิดการผลิตตามค าสั่ง (Make to Order) ที่มุ่งการไหลของงานทีละชิ้น (One-Piece Flow) 
เพื่อสร้างผลก าไร  และเพิ่มกระแสเงินสดด้วยการผลิตเฉพาะสินค้าที่ตรงความต้องการของ
ลูกค้า ท าให้เกิดระดับสินค้าคงคลังของงานระหว่างผลิตลดลง (Work in Process)  โดยมีกลไก
การควบคุมเรียกว่า คัมบัง (Kanban) ซึ่งเป็นสารสนเทศส าหรับเชื่อมโยงระหว่างหน่วย
ปฏิบัติงาน 

โดยป้ายค าสั่ง (Kanban) ได้ถูกส่งกลับไปยังหน่วยการผลิตก่อนหน้า (Upstream) ท า
ให้แต่ละหน่วยการผลิตได้รับทราบสถานะความต้องการชิ้นงาน ท าให้ช่วงเวลาน าการผลิตสั้นลง
และต้นทุนการผลิตลดลง ซึ่งต่างจากแนวคิดการผลิตแบบเดิม (Tradition Approach) ที่มุ่งผลิต
ตามข้อมูลการพยากรณ์ความต้องการและก าหนดการผลิต (Production Schedule) เรียกว่า 
การผลิตแบบผลัก (Push System) จะท าให้เกิดสต็อกสินค้าของงานระหว่างผลิตมาก 

นอกจากนี้ การผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) ยังให้ความส าคัญกับผู้ส่งมอบ (Supplier 
Relationships) โดยมุ่งการส่งมอบที่ตรงเวลาและความน่าเชื่อถือทางคุณภาพด้วยการคัดเลือก 
คู่ค้าหรือส่งมอบและท าข้อตกลงระยะยาว (Long-Term Contracts) โดยพิจารณาจากประวัติผู้ส่ง
มอบที่สามารถส่งมอบสินค้าที่มีความสัมพันธ์ดังกล่าวท าให้เกิดการจัดซื้อวัตถุดิบในราคา
เหมาะสม คุณภาพสูง และส่งมอบที่ตรงเวลา จึงลดความสูญเปล่าจากการจัดซื้อคราวละมากๆ 
เพื่อขอส่วนลดพิเศษ 

 
ผลกระทบจากการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) 
1. ปริมาณการผลิตขนาดเล็ก (Small Lot Size) ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

(JIT) จะพยายามควบคุมวัสดุคงคลังให้อยู่ในระดับที่น้อยที่สุดเพื่อไม่ก่อให้เกิดต้นทุนในการ
จัดเก็บและต้นทุนค่าเสียโอกาส จึงผลิตในปริมาณที่ต้องการ 
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2. ระยะเวลาการติดตั้งและเริ่มด าเนินงานสั้น (Short Setup Time) ผลจากการลด
ขนาดการผลิตให้เล็กลง ท าให้ฝ่ายผลิตต้องเพิ่มความถี่ในการจัดการขึ้น ดังนั้นผู้ควบคุม
กระบวนการผลิตจึงต้องลดเวลาการติดตั้งให้สั้นลง เพื่อไม่ให้เกิดเวลาว่างเปล่าของพนักงานและ
อุปกรณ์และให้เกิดประสิทธิภาพเต็มที่ 

3. วัสดุคงคลังในระบบการผลิตลดลง (Reduce WIP Inventory) เหตุผลที่จ าเป็นต้อง
มีวัสดุคงคลังส ารองเกิดจากความไม่แน่นอน ไม่สม่ าเสมอที่เกิดขึ้นระหว่างกระบวนการผลิต 
ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี มีนโยบายที่จะขจัดวัสดุคงคลังส ารองออกไปจากกระบวนการ
ผลิตให้หมด โดยให้พนักงานช่วยกันแก้ไขปัญหาความไม่สม่ าเสมอที่เกิดขึ้น 

4. สามารถควบคุมคุณภาพสินค้าได้อย่างทั่วถึง ในระบบการผลิตแบบทันเวลา
พอดี  ผู้ปฏิบัติงานจะเป็นผู้ควบคุม และตรวจสอบคุณภาพด้วยตนเอง หรือที่เรียกว่า “คุณภาพ 
ณ แหล่งก าเนิด (Quality at the Source)” 
 

ประโยชน์ที่เกิดจากการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
1.  ลดระดับสินค้าคงคลังทั้งอยู่ในรูปวัตถุดิบ สินค้าระหว่างการผลิตและสินค้า

ส าเร็จรูป ซึ่งท าให้ต้นทุนการเก็บรักษาของสินค้าคงคลังลดลง 
2.  ช่วยปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยการผลิตที่ปราศจากของเสีย 
3.  ช่วยพัฒนาความสามารถของบุคลากรในการท างานท้ังด้านคุณภาพและผลผลิต 
4.  เพิ่มประสิทธิภาพของการใช้เครื่องจักรให้ใช้งานได้คุ้มค่า 
5.  ช่วยให้การผลิตสามารถด าเนินการอย่างคล่องตัว ไม่ชะงักหรือติดขัด ซึ่งท าให้

เสียเวลาและมีความยืดหยุ่นสูงในการปรับเปลี่ยนรูปแบบผลิตภัณฑ์ตามที่ลูกค้าต้องการ 
6.  สามารถสร้างผลิตภัณฑ์ที่มีความหลากหลายเพื่อตอบสนองความต้องการของ

ลูกค้าได้ดี 
7.  ลดพื้นที่ใช้ในการเก็บสินค้าคงคลัง 
8.  พัฒนาความสัมพันธ์กับผู้ขายวัตถุดิบในระยะยาว ท าให้การจัดซื้อท าได้ง่ายขึ้นและ

มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
9.  สามารถปรับปรุงการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้าที่เปลี่ยนแปลง

ได้ด้วยต้นทุนที่ต่ าและเวลาที่สั้น 
สรุป การผลิตแบบทันเวลาพอดี หรือที่นิยมเรียกว่า “JIT” เป็นเทคนิคของญี่ปุ่น เป็น

ระบบการผลิตที่น ามาใช้เพื่อสนองปรัชญาในการผลิต โดยให้ความส าคัญกับการลดความไม่มี
ประสิทธิภาพ พยายามก าจัดแหล่งของความสูญเปล่าและเวลาที่สูญไปในกระบวนการผลิต โดย
ผลิตถูกต้อง ถูกสถานท่ี ถูกเวลา เพื่อพัฒนากระบวนการผลิตและคุณภาพของสินค้าและบริการ
อย่างต่อเนื่อง นอกจากนี้การมีส่วนร่วมของพนักงาน และการท าให้วัสดุคงคลังลดลงเป็นสิ่งที่
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จ าเป็นของการด าเนินงานระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี  และมีแนวคิดการท างานต้อง
ทันเวลาพอดี เช่น ผลิตและส่งสินค้าให้ทันขายพอดี เป็นความสมบูรณ์ของการผลิตให้ทันกับ
เวลาพอดี เป็นการขจัดสินค้าคงคลังให้เหลือน้อยที่สุด ไม่มีผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต 
ผู้ผลิตวัตถุดิบโรงงานต้องหาวัตถุดิบให้ตรงตามจ านวนพอดี ดังนั้นการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
(JIT) น่าจะหมายถึง การปฏิบัติงานให้เป็นไปตามเวลาที่ลูกค้าต้องการสินค้า ซึ่งก็คือ การ
ท างานให้ได้ตาม Takt Time ของลูกค้านั้นเอง (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี ไทย-ญี่ปุ่น.  2551) 
 
แนวคิดกระบวนการผลิตที่หยุดได้เองเมื่อพบของเสีย (Jidoka) 

Jidoka (จิโดกะ)  คือ การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ โดยแต่ละกระบวนการต้องมีการ
ควบคุมคุณภาพ เนื่องจากสายการผลิตของโตโยต้า หากพนักงานผลิตในจุดท างานของตนเอง
ไม่ทันกับการไหลของสายพานก็สามารถหยุดสายพานได้เพื่อท างานให้ทัน แต่การด าเนินการ
ดังกล่าวจะเกิดความสูญเสียจึงต้องมีระบบควบคุมเพื่อไม่ให้เกิดความผิดพลาดที่น าไปสู่การหยุด
สายการผลิต โดยทั่วไป Jidoka ประกอบด้วยอุปกรณ์ตรวจจับ (Sensor) และหากตรวจพบ
ปัญหาความผิดปกติขึ้นก็จะด าเนินการหยุดสายการผลิตทันที เช่น การใช้ Limit Switch เพื่อ
หยุดการท างานของระบบเม่ือตรวจพบปัญหา ซึ่งโตโยต้ามอบอ านาจความรับผิดชอบให้
ผู้ปฏิบัติงานสามารถหยุดสายการผลิตได้ทันทีเพื่อไม่ให้ส่งผลกระทบไปยังกระบวนการถัดไป 

โอโน  (Ohon.  1998) ได้กล่าวว่า Jidoka เป็นเสาหลักหนึ่งของระบบการผลิตแบบโต
โยต้า (TPS) ดังรูปที่ 4 

 

 
 

รูปที ่4 บ้านระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 

ที่มา : วิฐิณัฐ  ภัคพรหมินทร์.  (2550).  ต้นก าเนิด TPS.  หน้า 2. 
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เสาหลักที่สองของระบบการผลิตแบบโตโยต้า คือ Jidoka ซึ่งบางครั้งอาจเรียกว่า “การ
ควบคุมตัวเองอัตโนมัติ” Jidoka คือ การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ หมายถึง ในทุก ๆ 
กระบวนการต้องมีการควบคุมคุณภาพ เนื่องจากในการผลิตของโตโยต้า หากพนักงานผลิตใน
จุดของตนเองไม่ทันกับการไหลของสายพานการผลิต ก็สามารถหยุดสายพานการผลิตได้เพื่อท า
ให้ทัน เพื่อป้องกันข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้นในสายการผลิต หรือในเครื่องจักร ด้วยการแสดงแผ่น
สัญญาณไฟ เพื่อแสดงต าแหน่งที่เกิดปัญหาในการผลิต ก าหนดจุดเริ่มต้น และหยุดการท างาน
ในต าแหน่งเดียวกัน รวมถึงมีเครื่องมือป้องกันสถานการณ์ที่ผิดปกติ อันอาจเป็นเหตุให้มีปัญหา
เกิดขึ้น แต่การหยุดสายพานการผลิตจะก่อให้เกิดการสูญเสีย ดังนั้น จึงต้องมีระบบการควบคุม
เพื่อไม่ให้เกิดการผิดพลาดที่จะน าไปสู่การหยุดสายพานการผลิต 

อีกนัยหนึ่ง Jidoka คือ การรักษาคุณภาพและความปลอดภัย ด้วยการพยายามค้นหา
สิ่งที่ผิดปกติ และท าให้จุดที่เป็นปัญหามีความเด่นชัด มองเห็นได้ชัดเจนขึ้น จนน าไปสู่การแก้ไข
และท าการปรับปรุงพัฒนา จนมีความปลอดภัยและมีคุณภาพมากขึ้นทั้งระบบ นอกจากนี้ 
Jidoka ยังห้ามส่งชิ้นส่วนที่มีปัญหาไปยังกระบวนการผลิตถัดไป เพื่อให้สินค้ามีคุณภาพสมบูรณ์
สร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า หากโรงงานในอุตสาหกรรม น าแนวคิดนี้ไปเป็นแบบอย่าง ก็จะ
ท าให้ลดต้นทุนด้านต่างๆ ลงได้ 

หน้าที่หลัก 3 ประการของ Jidoka 
1. แยกงานของมนุษย์ออกจากงานของเครื่องจักร  
2. พัฒนาอุปกรณ์ป้องกันการเกิดชิ้นงานบกพร่อง  
3.  ใช้ Jidoka กับงานประกอบชิ้นส่วน  
 

 
 

รูปที่ 5 ตัวอย่าง ระบบ JIDOKA  
 

ที่มา : สถาบันยานยนต์.  (2550ก).  จิโดกะ.  หน้า 1.:  
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จากรูปที่ 5 เป็นตัวอย่างที่แสดงตัวอย่างระบบ Jidoka นั่นคือ เม่ือเครื่องจักรทางซ้าย
มือรับรู้ว่ามีของเสีย (กล่องสี่เหลี่ยมขนมเปียกปูน) เกิดขึ้นเครื่องจักรทางซ้ายมือจะรีบกดปุ่มเพื่อ
แจ้งให้ว่ามีของเสียเกิดขึ้นและหยุดการผลิตในทันที เพื่อท าการค้นหาสาเหตุของปัญหาและรีบ
แก้ไขอย่างเร่งด่วน ซึ่งเป็นการประกันคุณภาพสินค้าก่อนที่จะส่งไปให้กระบวนการถัดไป จึง
ส่งผลให้ต้นทุนในการผลิตถูกลงและไม่มีของเสียหลุดไปถึงลูกค้า 

นอกจากนี้ยังใช้สัญญาณไฟแจ้งเตือนเม่ือเกิดปัญหา ท าให้ผู้ปฏิบัติงานทราบสถานะ
เครื่องจักรแต่ละจุด โดยไฟสัญญาณที่ถูกติดตั้งแต่ละเครื่อง เรียกว่า Andon และแสดงผลทาง
แผงไฟที่ติดตั้งอยู่ระดับเหนือศีรษะ ท าให้ผู้ปฏิบัติงานทุกคนสามารถมองเห็นปัญหาได้อย่าง
ชัดเจน ซึ่งระบบการผลิตโตโยต้าได้บูรณาการ Andon ร่วมกับ Jidoka เพื่อให้เกิดการพัฒนา
ระบบควบคุมด้วยสายตา (Visual Control)  

ดังนั้นเม่ือเกิดปัญหาขึ้น ทางผู้ปฏิบัติงานหรือผู้ควบคุมงานจะทราบต าแหน่งและ
ด าเนินการแก้ปัญหาได้ทันที โดยสายการผลิตได้ติดตั้งระบบไฟสัญญาณเหนือสถานีงานและ
เม่ือเกิดปัญหาก็จะแสดงสัญญาณไฟแจ้งเตือนไปยังพื้นที่ปฏิบัติงาน โดยแสดงต าแหน่งปัญหา
บนแผงไฟ ท าให้ผู้ควบคุมงานและวิศวกรมุ่งตรงไปยังจุดเกิดเหตุได้อย่างถูกต้อง ไม่ต้อง
เสียเวลาค้นหาจุดเกิดเหตุ 

วิฐิณัฐ  ภัคพรหมินทร์ (2551) ได้ให้นิยามของ Jidoka ว่า เป็นหลักการที่ใช้ควบคุม
คุณภาพ โดยไม่ปล่อยของเสียหลุดออกไปยังลูกค้า โดยพนักงานและเครื่องจักรสามารถที่จะ
หยุดการท างานได้เองเม่ือสายการผลิตมีปัญหาหรือเกิดสภาวะผิดปกติ จึงเป็นวิธีที่จะสกัด โดย
ไม่ปล่อยให้ของเสียไหลออกไปยังกระบวนการถัดไป การหามาตรการป้องกันปัญหาที่เกิดขึ้น 
และป้องกันไม่ให้เกิดซ้ า ก็สามารถท าได้ง่าย เพราะสามารถค้นพบสาเหตุต้นตอได้ในทันทีด้วย
สภาวะผิดปกติที่หยุด ณ เวลานั้น ช่วยให้การสังเกต วิเคราะห์ปัญหากระท าได้ง่าย ชัดเจน ถูก
จุด และตรงประเด็น เป็นการสร้างคุณภาพเข้าไปในกระบวนการผลิต ยิ่งไปกว่านั้น เม่ือสามารถ
แยกแยะของดี ของเสียออกจากกันได้โดยอัตโนมัติ ก็ไม่จ าเป็นต้องมี หรือเพิ่มเครื่องมือ 
อุปกรณ์ และพนักงานตรวจสอบในการตรวจสอบคุณภาพสินค้า ส่งผลให้เกิดการประหยัดต้นทุน
การผลิต 

บางองค์กรมักจะตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์เมื่อผลิตภัณฑ์ถูกผลิตเรียบร้อยแล้ว 
เรียกว่า “การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดท้าย (Final Inspection)” ซึ่งเป็นกระบวนการที่มี
ประโยชน์เพียงป้องกันไม่ให้สินค้าที่ไม่ได้คุณภาพหรือมีคุณสมบัติไม่ตรงกับความต้องการของ
ลูกค้าถูกส่งมอบไปยังลูกค้าปลายทางเท่านั้น แต่ของเสียก็เกิดขึ้นแล้วและระบบการผลิตเกิด
ต้นทุนการผลิตที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ขึ้นแล้ว  หมายความว่าหากองค์กรมีของเสียใน
กระบวนการผลิตเป็นจ านวนมาก ย่อมท าให้ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยสูงขึ้น ดังนั้นระบบการผลิต
แบบโตโยต้า (TPS) จะเลือกการไม่ยอมผลิตของเสียมากกว่าการปล่อยให้ของเสียถูกผลิต
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ออกมาเป็นจ านวนมาก ๆ แล้วค่อยมาตรวจสอบคัดแยกหรือซ่อมแซมในภายหลัง เพราะการ
ผลิตของเสียออกมานั้นเท่ากับว่าองค์กรต้องสูญเสียวัตถุดิบและแรงงาน รวมทั้งเวลาในการผลิต
อย่างสูญเปล่านอกจากนี้ยังต้องมีกระบวนการในการตรวจสอบคัดแยกหรือกระบวนการซ่อม
แก้ไข ท าใหม่ ซึ่งไม่เพิ่มมูลค่าให้กับสินค้าที่ผลิตอีกด้วย พูดง่าย ๆ ก็คือ “ถ้าจะท าของเสีย
ออกมา สู้ไม่ท าดีกว่า” 

ดังนั้นในกระบวนการผลิตแบบโตโยต้านั้นจะมีการควบคุมคุณภาพระหว่างการผลิต 
(Quality Control in Process) โดยระบบง่าย ๆ คือ การมีการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์
ที่ผลิตเป็นระยะ การควบคุมกระบวนการโดยใช้วิธีทางสถิติ (Statistical Process Control : 
SPC) จนกระทั่งการพัฒนากลไกในการป้องกันการผลิตของเสีย โดยไม่อาศัยหรือไว้วางใจใน 
“คน” มากเกินไป มีระบบในการป้องกันความผิดพลาด (Poka-Yoke หรือ Fool Proof)ใน
กระบวนการที่ส าคัญ (Critical Process) เช่น กระบวนการที่เกี่ยวข้องกับความปลอดภัยในการ
ใช้งานของลูกค้า กระบวนการที่มีต้นทุนในการซ่อมแซมแก้ไขสูงหากเกิดข้อบกพร่อง 
กระบวนการที่ต้องใช้เวลาในการแก้ไขในระยะยาวหากพบข้อบกพร่อง กระบวนการที่ผลิต
อุปกรณ์ที่เป็นคุณลักษณะส าคัญของผลิตภัณฑ์ซึ่งเป็นความแตกต่างที่ใช้แข่งขันในตลาด     
เป็นต้น 

หากมีการตรวจสอบพบของเสีย จะหยุดสายการผลิตโดยทันที เพราะหากปล่อยหรือ
เพิกเฉย ของเสียในลักษณะเดียวกันก็จะเกิดเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ จนกลายเป็นภาระในการผลิต 
ดังนั้นสิ่งส าคัญของ Jidoka ก็คือ การหยุดการผลิตโดยทันทีเม่ือพบของเสีย มีการวิเคราะห์
ปัญหาที่เกิดขึ้น และด าเนินการแก้ไขปัญหาที่สาเหตุอย่างรวดเร็ว (Corrective Quick Action) 
เพราะหากหยุดสายการผลิตเป็นระยะเวลายาวนานแล้ว ก็เท่ากับว่าองค์กรต้องสูญเสียโอกาสใน
การผลิตโดยไม่จ าเป็น 

 
แนวคิดการผลิตแบบดึง (Pull System) 

ระบบการผลิตของโรงงานโดยทั่วไปเป็นระบบการผลิตแบบผลัก กล่าวคือ มีการสั่ง
การผลิตประจ าวันโดยใช้แผนการผลิต ซึ่งทุกหน่วยงานจะได้รับข้อมูลแตกต่างกันไป แต่ละ
หน่วยงานจะท าการผลิตโดยยึดตามแผนแต่จะไม่สนใจว่ากระบวนการถัดไปซึ่งก็คือ  ลูกค้ามี
ความต้องการชิ้นงานนั้นจริงหรือไม่ เมื่อผลิตได้ตามแผนก็จะผลักงานเหล่านั้นไปให้กระบวนการ
ถัดไป ซึ่งการผลิตลักษณะนี้มีความเสี่ยงต่อการผลิตมากเกินไป เพราะไม่ได้ค านึงถึงความ
ต้องการที่แท้จริงของลูกค้า 

 ในทางกลับกันระบบการผลิตแบบดึงซึ่งเป็นระบบที่ป้องกันการผลิตมากเกินไปจะ
น าเอาคัมบัง (Kanban) ซึ่งเป็น Visual Tool ตัวหนึ่งที่ใช้ในการสื่อสารข้อมูลในการดึงสินค้า 
หรือสั่งผลิต การไหลของข้อมูลจะเริ่มจากการดึงสินค้าออกจากคลังสินค้าเพื่อน าไปส่งมอบให้
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ลูกค้าตามความต้องการจริง เม่ือสินค้าถูกดึงไปคัมบังที่ติดอยู่กับสินค้าจะถูกปลดออกแล้วน า
ย้อนกลับไปดึงสินค้าจากท้ายสายการผลิตของกระบวนการก่อนหน้าตามคัมบังที่หลุดออกมา 
เม่ือสินค้าถูกดึงจากคลังสินค้า ก็จะมีคัมบังหลุดออก ย้อนกลับไปสั่งให้กระบวนการท าการผลิต
สินค้าตามรุ่นที่ถูกดึงไป ในจ านวนท่ีถูกดึงไปมาเติมให้เต็มในคลังสินค้าดังเดิม ลักษณะนี้เรียกว่า
ระบบการผลิตแบบดึง 

การผลิตแบบดึง (Pull System) เป็นระบบที่ชิ้นงานจะถูกส่งต่อไปยังกระบวนการ
ถัดไปก็ต่อเมื่อกระบวนการน้ัน ๆ มีความต้องการเกิดขึ้น ดังแสดงในรูปที ่6 

 

 
 

รูปที่ 6 ขั้นตอนการท างานของระบบดึง (Pull System) 
 
การให้ลูกค้าเป็นผู้ดึงคุณค่าของกระบวนการ คือ การท าการผลิตเม่ือลูกค้ามีความ

ต้องการสินค้านั้น และผลิตแค่เพียงพอกับที่ลูกค้าต้องการ โดยหมายถึงทั้งลูกค้าภายในและ
ภายนอก เป็นการผลิตที่เข้าใกล้กับลักษณะของการผลิตตามสั่ง (Made to Order) ไม่ใช่การ
ผลิตเพื่อเก็บและรอการขาย (Made to Stock) ซึ่งการผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถือเป็นความ
สูญเปล่าชนิดหนึ่งที่เกิดขึ้นเพราะการรอคอย (Waiting) ในหลักการนี้เป็นการบอกให้ผู้ผลิต
ท างานแบบย้อนหลัง (Work Backward) คือ น าความต้องการของลูกค้ า (Customer 
Requirements) มาก าหนดการท างาน ไม่ใช่ท าออกไปเพื่อรอลูกค้ามาซื้อ การผลิตต้องท าเม่ือ
ลูกค้าต้องการจริงๆ ไม่ใช่ผลิตตามแผนการผลิตของผู้ผลิต (Master Production Plan : MPS) 
หรือการผลิตแบบตามการพยากรณ์ยอดขาย (Sales Forecast) ในการใช้ระบบดึงให้สมบูรณ์
แบบ ให้ใช้กับทั้งลูกค้าภายนอก (External Customer) ซึ่งก็คือ บริษัทหรือลูกค้าที่ซื้อสินค้าจาก
เรา และกับทั้งลูกค้าภายใน (Internal Customer) ซึ่งก็คือ บุคคลหรือหน่วยงานที่เราต้องให้การ
สนับสนุนแก่ เขาหรือบุคคลที่ได้รับผลกระทบจากการท างานของเรา  (พฤทธิพงศ์            
โพธิวราพรรณ.  2548 : 14-15) 

ระบบน้ีเป็นระบบที่ได้รับความนิยมอย่างสูงในปัจจุบัน เนื่องจากท าให้เวลาในการผลิต
และงานระหว่างผลิตลดลง ซึ่งเป็นผลให้ต้นทุนการผลิตลดลงด้วย ส าหรับการเริ่มต้นการท างาน

ล ำดับกระบวนกำรผลติ

สถำนงีำน

1 2 3 4
ความตอ้งการ

ของลูกคา้
วัตถุดบิ
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ของระบบดึงนั้นจะเริ่มจากระบบได้รับความต้องการของลูกค้าเข้ามาก่อน จากรูปที่ 6 ขั้นตอน
การท างานของระบบดึง (Pull System) จะเห็นได้ว่ากระบวนการผลิตขั้นสุดท้าย คือ 
กระบวนการที่สี่ หลังจากกระบวนการที่สี่ได้รับทราบความต้องการของลูกค้าแล้วก็จะส่งชิ้นงาน
ที่เสร็จสิ้นการผลิตให้กับลูกค้า ดังนั้นปริมาณงานระหว่างท าในกระบวนการผลิตที่มีอยู่ใน
กระบวนการผลิตที่สี่ก็จะลดลงเท่ากับศูนย์ส่งผลให้กระบวนการผลิตที่สามสามารถส่งชิ้นงานที่
เสร็จสิ้นในกระบวนการผลิตที่สามแล้วไปยังกระบวนการผลิตที่สี่ กระบวนการดังกล่าวนี้จะถูก
ควบคุมด้วยระบบป้ายคัมบัง (Kanban) เพื่อที่จะรักษาระดับปริมาณงานระหว่างท าในกระบวน 
การผลิตให้คงที่ จะเห็นได้ว่าลักษณะดังกล่าวจะมีลักษณะคล้ายการดึงชิ้นงานต่อกันไปเป็น
ทอดๆ ตามล าดับ จนกระทั่งถึงกระบวนการผลิตขั้นตอนแรกซึ่งจะดึงวัตถุดิบเข้ามาสู่ระบบการ
ผลิต ดังที่กล่าวมาแล้วว่าระบบการผลิตแบบดึงนี้มีความซับซ้อนเพราะเนื่องจากระบบดังกล่าว
ต้องอาศัยขั้นตอนการควบคุมจากระบวนการผลิตที่อยู่ถัดไปโดยพิจารณาจากระดับปริมาณงาน
ระหว่างท าในกระบวน การผลิต จึงส่งผลท าให้การท างานในแต่ละกระบวนการผลิตขึ้นอยู่กับ
ความต้องการชิ้นงานของกระบวนการผลิตขั้นตอนถัดไป 

การผลิตแบบพอเหมาะเป็นการใช้ระบบดึง (Pull) ในขณะที่ระบบการผลิตแบบเป็น
งวดใช้ระบบผลัก (Push) และตารางการผลิตได้ถูกจัดท าไว้ล่วงหน้าพร้อมกับสั่งวัตถุดิบมาตุนไว้
ก่อนในระบบผลัก ท าให้การตอบสนองความต้องการและการเปลี่ยนแปลงแบบเร่งด่วนเป็นไป
ด้วยความยากล าบาก ในระบบแบบดึงนั้น การผลิตถูกควบคุมโดยการดึงผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป
ออกไปให้แก่ลูกค้า หรือไว้ใช้ในกระบวนการอื่นๆ โดยใช้คัมบัง เม่ือผลิตภัณฑ์ถูกดึงออกไป   
คัมบังจะถูกส่งไปยังสายการผลิตก่อนหน้าเพื่อบอกว่าให้ผลิตเพิ่มตามจ านวนที่ก าหนด โดยมี
จ านวนชิ้นงานคงค้างมาตรฐาน (Standard WIP หรือ SWIP) ไว้จ านวนเล็กน้อยเพื่อว่าชิ้นส่วน
สามารถถูกดึงไปใช้งานเมื่อต้องการเท่านั้น 
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รูปที ่7 ระบบการดึงด้วยคมับัง (Kanban) 1 ใบ 
 

ที่มา : กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม.  (ม.ป.ป.).  การบริหารการผลิตสมัยใหม่.     
หน้า 3. 

 
ระบบคัมบัง 1 ใบควบคุมการดึงในรูปที่ 7 เป็นกระบวนการผลิตชิ้นส่วน 3 ชิ้น(A, B 

และ C) ผ่านสองแผนก คือ แผนกที่ 1 และแผนกที่ 2 โดยมีจ านวน SWIP = 1 ชิ้น และจ านวน
สินค้าส าเร็จรูปในสต็อกมีแบบละ 1 ชิ้น เม่ือมีการส่งมอบ แผนกจัดส่งท าการเบิกสินค้าส าเร็จรูป
จากคลังสินค้า ก็จะดึงเอาคัมบังที่ติดมากับชิ้น A ส่งคืนให้กับแผนกที่ 2 เท่ากับเป็นการแจ้งให้
แผนกที่ 2 ทราบว่าขณะนี้สินค้าในคลังสินค้าขาดไป 1 ชิ้น ให้ท าการผลิตชิ้น A เพิ่มจ านวน 1 
ชิ้นหรือตามจ านวนที่ขาดหายไปแต่ไม่เกินจ านวน SWIP ที่ก าหนดไว้ แผนกที่ 2 ก็จะท าการดึง
ชิ้นส่วนมากจากพื้นที่จัดเก็บชิ้นส่วนของแผนกที่ 1 และคืนคัมบังให้แก่แผนกผลิตที่ 1 เพื่อเตือน



31 
 

 

ให้ผลิตตามจ านวนที่ขาดไป เป็นเช่นนี้จนถึงการจัดซื้อวัตถุดิบจากผู้จัดส่ง (Supplier) ภายนอก 
ท าให้รูปแบบการผลิต ผลิตตามความต้องการของลูกค้า ลูกค้าจะต้องเป็นผู้ดึงงานจาก
สายการผลิต ไม่ใช่ผู้ผลิตเป็นผู้ส่งมอบสินค้า ซึ่งแต่ละสถานีการผลิตจะเชื่อมโยงกัน จะท างาน
เป็นจังหวะตามความต้องการ อีกทั้งยังเป็นการสื่อสารความต้องการที่ดีผ่านคัมบัง โดยไม่ซ่อน
ปัญหา มีการระบุปัญหาอย่างชัดเจน เนื่องจากถ้าท าไม่ได้การผลิตจะต้องหยุด สินค้าคงเหลือจะ
ต่ า ระยะเวลาการส่งมอบจะต่ าตามทั้งระบบ 

Kanban System (ระบบคัมบัง) ได้รับการพัฒนาขึ้นมาโดยบริษัทโตโยต้าเม่ือปลายปี 
ค.ศ. 1940 (ปลาย พ.ศ. 2483)เพื่อใช้ในการพัฒนาคุณภาพ การเติมเต็มสินค้า ในสายการผลิต
แบบทันเวลาพอดี (Just in Time : JIT) ถือได้ว่าเป็นส่วนหนึ่งของระบบ JIT ที่ได้รับการ
พัฒนาขึ้นมา เพื่อช่วยให้การท างานมีการประสานงานที่ดีและมีประสิทธิภาพ   ระบบคัมบังของ
โตโยต้าใช้แผ่นกระดาษเพื่อเป็นสัญญาณแสดงความต้องการให้มีการ “ส่ง” ชิ้นส่วนเพิ่มเติม และ
ใช้แผ่นกระดาษเดียวกันหรือที่มีลักษณะ เหมือนกันเพื่อเป็นสัญญาณแสดงความต้องการให้ 
“ผลิต” ชิ้นส่วนเพิ่มขึ้น และควบคุมการไหลของงาน ซึ่งเป็นที่รู้จักกันอย่างกว้างขวาง 

คัมบัง (Kanban) หมายถึง ป้ายหรือสัญลักษณ์ที่มองเห็นได้ด้วยสายตา (Visual 
Signal) สามารถบอกถึงการไหลของงาน คัมบังได้ถูกออกแบบมาเพื่อควบคุมการปฏิบัติงานใน
โรงงาน โดยที่ออกแบบให้เน้นการผลิตเป็น Lot เป็นการท าให้แผนกหลัง เบิกงานจากแผนก
หน้าได้เท่ากับจ านวนที่ระบุในคัมบัง และจะระบุความต้องการชัดเจน เม่ือมีการน าไปใช้เกิดขึ้น 
ระบบจะส่งสัญญาณการเติมเต็มไปยังแหล่งจัดส่ง เพื่อให้ทั้งฝ่ายผลิตและฝ่ายจัดส่งมีการ
ตอบสนองต่อการน าไปใช้จริงๆ อย่างสม่ าเสมอ คัมบังเป็นกลไกส าหรับการจัดการระบบการ
ผลิตแบบดึง (Pull Production System) ในระบบดึง กระบวนการจะผลิตชิ้นงานเพิ่มก็ต่อเม่ือ
กระบวนการถัดไปเบิกชิ้นงานออกไป และส่งผลให้ “การดึง” เริ่มต้นด้วยตารางการผลิตแบบ
ปรับเรียบส าหรับกระบวนการขั้นสุดท้ายซึ่งจะยึดตามปริมาณการสั่งซื้อของลูกค้าที่แท้จริงหรือที่
คาดการณ์ไว้ กระบวนการขั้นสุดท้ายจะใช้คัมบัง เพื่อดึงชิ้นงานที่ต้องการมาจากกระบวนการ
ก่อนหน้า ซึ่งจะดึงมาจากกระบวนการก่อนหน้าอีกทีและเป็นเช่นนี้ต่อๆ ไป โดยระบบคัมบัง
โดยท่ัวไปมีอยู่ 3 ชนิดหลักดังนี้ (โปรดักทิวิตี้ เพรส ดิเวลลอปเมนท์ ทีม.  2549ก) 

1.  คัมบังสั่งเคลื่อนย้าย ในแต่ละกระบวนการจะมีจุดเก็บวัตถุดิบหรือสินค้า ขาเข้า 
และขาออก จุดเก็บขาเข้าจะดูแลภาชนะบรรจุหรือแท่นรองสินค้าที่บรรจุวัสดุ  ชิ้นงานหรือ
ชิ้นส่วนประกอบ  ภาชนะบรรจุแต่ละอันในจุดเก็บขาเข้าจะมีคัมบังสั่งเคลื่อนย้าย ติดอยู่ด้วย  
เม่ือกระบวนการเริ่มที่จะใช้ชิ้นงานที่บรรจุอยู่ในภาชนะ คัมบังสั่งเคลื่อนย้ายจะถูกปลดออกจาก
ภาชนะบรรจุ และถูกน าไปไว้ที่จุดเก็บวัตถุดิบหรือสินค้าขาออกของกระบวนการ เป็นต้น ดังรูป
ที ่8 
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รูปที ่8 ใบเบิกคัมบัง  
 

ที่มา : วัชรพงศ์  ฤกษนันทน์.  (2550).  การปรับปรุงกระบวนการการกระจาย
สินค้าด้วยแนวคิดแบบลีนโดยแบบจ าลองเครื่องหมายกระบวนการธุรกิจ กรณีศึกษา : 
อุตสาหกรรมการผลิตมอเตอร์ไฟฟ้า.  หน้า 27. 

 
2.  คัมบังการผลิต โดยคัมบังการผลิตนั้น  จะถูกติดไว้กับภาชนะบรรจุทุกๆ อันในที่จุด

เก็บวัตถุดิบหรือสินค้าขาออกที่กระบวนการที่ย้ายภาชนะบรรจุชิ้นงานไป  คัมบังการผลิตจะถูก
ปล่อยออกและใส่ไว้ในกล่องที่จะส่งไปเพื่อจะผลิตชิ้นงานใหม่ตามล าดับการวางคัมบังในกล่อง  
และเม่ือภาชนะบรรจุมีชิ้นงานเต็มตามจ านวนที่ก าหนดไว้  คัมบังการผลิตก็จะถูกติดไว้ที่ภาชนะ
นั้น และก็ถูกย้ายไปยังจุดเก็บวัตถุดิบหรือสินค้าขาออก เพื่อเตรียมพร้อมไว้ ดังรูปที ่9 

 

 
 

รูปที ่9 ใบคัมบังการผลิต  
 

ที่มา : วัชรพงศ์  ฤกษนันทน์.  (2550).  การปรับปรุงกระบวนการการกระจาย
สินค้าด้วยแนวคิดแบบลีนโดยแบบจ าลองเครื่องหมายกระบวนการธุรกิจ กรณีศึกษา : 
อุตสาหกรรมการผลิตมอเตอร์ไฟฟ้า.  หน้า 27. 
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3. คัมบังผู้จัดส่งวัตถุดิบโดยที่ชิ้นงานบางตัวอาจจะท าการผลิตมาจากผู้จัดส่งวัตถุดิบ
ภายนอก แทนการผลิตจากกระบวนการภายในโรงงาน ในกรณีนี้ คัมบังผู้จัดส่งวัตถุดิบจะถูกใช้
แทน คัมบังสั่งเคลื่อนย้าย โดยจะติดอยู่กับภาชนะที่มีชิ้นงานบรรจุอยู่เต็มในจุดเก็บขาเข้าของ
กระบวนการต่อมา เม่ือกระบวนการเริ่มใช้ชิ้นงานในภาชนะบรรจุนั้น คัมบังผู้จัดส่งวัตถุดิบ     
จะถูกย้ายและส่งไปยังผู้จัดส่งวัตถุดิบภายนอกเพื่อจะได้น ามาเติมต่อไป 

 
ระบบคัมบัง จะมีประสิทธิผลเม่ือ 

       1. ลูกค้าส่งชิ้นงานด้วยจ านวนตามคัมบังที่แน่นอน 
     2. การผลิตจะจัดตามคัมบังที่ได้รับ 
     3. ห้ามผลิต ห้ามเคลื่อนย้ายถ้าไม่มีคัมบัง 
      4. ชิ้นงานแต่ละ Lot ต้องมีคัมบังแนบเสมอ 

5. ชิ้นงานท่ีเสียจะต้องไม่ถูกส่งไปกระบวนการถัดไป 
      6. จ านวนคัมบังจะลดลงเพื่อลดจ านวนสินค้าคงคลัง ท าให้เห็นปัญหาทันที  

 
วิธีในการเลือกใช้สัญญาณคัมบัง ขึ้นอยู่กับความเหมาะสมในการน าไปปฏิบัติใช้ เช่น 
1. คัมบัง หรือป้ายค าสั่ง (Kanban Card) 
2. การมองเห็น (Look-See) 
3. การส่งอีเมลล์ (E-Mails) 
4. คัมบังแบบอิเล็กทรอนิกส์ (Electronic Kanban) 
ส่วนประกอบส าคัญในการท าระบบคัมบังแบบใช้ป้ายค าสั่ง เนื่องจากระบบคัมบัง

สนับสนุนการท างานแบบทันเวลาพอดี (Just in Time : JIT) จึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องมีวัตถุดิบ
เตรียมพร้อมอยู่เสมอ เพื่อความปลอดภัย หรือที่เรียกว่า Safety Stock จะต้องจัดเตรียมอย่าง
เพียงพอแก่การเรียกเพื่อทดแทน โดยที่คลังสินค้าของตัวโรงงานผลิตรถยนต์จะต้องมี
วัตถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อพร้อมจ่ายทดแทนเข้าสายผลิตเ ม่ือใดก็ตามที่ถูกร้องขอผ่านคัมบัง 
ขณะเดียวกันที่ Suppliers ผู้ผลิตวัตถุดิบจะต้องมีวัตถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อพร้อมจ่ายทดแทนไป
ยังคลังสินค้าเม่ือใดก็ตามที่ถูกร้องขอผ่านคัมบัง 

คัมบังเป็นสิ่งส าคัญยิ่ง เปรียบเสมือนธนบัตรที่ลูกค้าน าไปแลกซื้อสินค้ามาทดแทน
จ านวนที่หมดไป โดยที่สายผลิตเป็นลูกค้าของฝ่ายคลังสินค้า และฝ่ายคลังสินค้าเป็นลูกค้าของ 
Suppliers ผู้ผลิตวัตถุดิบ 
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รายละเอียดจ าเป็นท่ีต้องระบุบนคัมบัง 
1.  ชื่อวัตถุดิบ  
2.  ชื่อผู้ผลิตวัตถุดิบ เพื่อช่วยป้องกันปัญหาสับสนเม่ือมีผู้ผลิตมากกว่าหนึ่งที่ผลิตและ

ส่งวัตถุดิบนั้นๆ 
3.  จ านวนชิ้นงาน ที่เปรียบเสมือนมูลค่าของธนบัตร เพื่อง่ายต่อการติดตาม และง่าย

ต่อการค านวณหา Safety Stock จ านวนบรรจุของชิ้นงานต่อกล่องควรจะเป็นมาตรฐาน 
4.  เลขที่ของคัมบัง เพื่อใช้ในการติดตามจ านวนคัมบังที่ถูกพิมพ์ออกมาสามารถ

ค านวณได้จาก (จ านวน Safety Stock ที่จัดเก็บ + Lead Time ในการรับของงวดใหม่)/จ านวน
บรรจุวัตถุดิบนั้นต่อกล่อง และจะเห็นได้ว่าคัมบังมีความส าคัญมากเม่ือเกิดการสูญหาย ย่อมเป็น
การเสี่ยงที่จะไม่ได้รับของทดแทนทันตาม Lead Time ที่ได้วางไว้เนื่องจากไม่มีคัมบังไว้แลก
วัตถุดิบเข้ามาใหม่ 

สัญลักษณ์ของคัมบัง ไม่จ าเป็นต้องเป็นไปในรูปลักษณะของป้ายค าสั่งเพียงอย่างเดียว 
ยังสามารถแทนได้ด้วยสื่อสัญลักษณ์อื่น ดังต่อไปนี้ 

1. ระบบภาชนะ (Container) ตัวภาชนะเองอาจจะใช้แทนบัตรได้ คือ เม่ือภาชนะว่าง
ลงแสดงว่าต้องการชิ้นส่วนเพิ่มเติม ระบบนี้จะใช้งานได้ดี เม่ือภาชนะได้รับการออกแบบเป็น
พิเศษให้สามารถบรรจุวัตถุดิบ หรือชิ้นส่วนได้อย่างพอดี และไม่ก่อให้เกิดความสับสน 

2. ระบบไม่ใช้ภาชนะ (Container Less) แต่อาจจะเป็นพื้นที่การท างานใน
สายการผลิตส าหรับก าหนดพื้นที่ส าหรับวางวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนก็ได้ เม่ือพื้นที่บริเวณดังกล่าว
ว่างลงก็เป็นสัญญาณที่บอกได้ว่าต้องการวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนมาเพิ่ม รวมทั้งยังเป็นสัญญาณ
บอกได้ถึงว่าหน่วยงานผลิตอื่นต้องท าการผลิตต่อได้ด้วย 

ความจริงป้ายค าสั่ง ภาชนะ หรือรูปภาพอื่นๆ เป็นเพียงสัญลักษณ์ที่แสดงความ
ต้องการวัสดุหรือการด าเนินงาน ดังนั้นถ้าเราสามารถใช้รูปแบบอื่นในการแสดงความต้องการ
วัตถุดิบได้ก็จะท าให้ระบบ JIT สามารถด าเนินการได้ อย่างไรก็ดีผู้ใช้ระบบ JIT สมควรต้องมี
พื้นฐานความเข้าใจว่าการผลิตแบบดึงตามความต้องการ ซึ่งเกี่ยวข้องกับการใช้งานวัตถุดิบและ
ทรัพยากรผลิตหรือการด าเนินงานเพื่อสนองความต้องการของลูกค้าเป็นส าคัญ 

 
ประโยชน์ของการท างานระบบคัมบัง 
1.  ปรับปรุงการไหลเวียนวัตถุดิบระหว่าง Supplier คลังสินค้า และหน่วยงานผลิต 
2.  เพิ่มศักยภาพการควบคุมการไหลเวียนวัตถุดิบไปยังหน่วยงานที่ใช้วัตถุดิบนั้น

โดยตรง 
3.  ลดปัญหาการส่งวัตถุดิบล่าช้า หรือขาดส่งวัตถุดิบ เพราะมี Lead time ที่แน่นอนใน

การน าส่งวัตถุดิบ 
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4.  ลดจ านวนสินค้าคงคลังที่จัดเก็บ ไม่แบกรับภาระจัดเก็บวัตถุดิบเกินความต้องการ
ใช้ 

โอโน (Ohno. 1998) ผู้คิดค้น TPS ได้กล่าวถึงระบบการผลิตแบบโตโยต้าไว้อย่าง
กระชับดังน้ี (ระบบการผลิตแบบโตโยต้า : Toyota Production System. 2550) 

สิ่งที่เราก าลังจะต้องท าทั้งหมด คือ ต้องพิจารณาช่วงเวลาตั้งแต่ทันทีที่ลูกค้าได้สั่งซื้อ 
จนถึงเมื่อเรารับเงินจากลูกค้า  และเราจะลดช่วงเวลานั้นให้สั้นลง โดยการก าจัดความสูญเปล่าที่
ไม่ช่วยให้เพิ่มคุณค่า 

ชิจิโอ ชินโง (Shigeo Shingo) ที่ปรึกษาของบริษัทโตโยต้า กล่าวว่า “ระบบการผลิต
แบบโตโยต้าไม่ใช่ระบบที่มีแนวคิดขัดแย้งกับระบบการผลิตของฟอร์ด แต่เป็นระบบที่ได้รับการ
พัฒนาต่อเนื่องมาให้สอดประสานกับสภาพตลาดของประเทศญี่ปุ่น เพื่อรองรับสภาพปัจจุบัน ซึ่ง
วงจรชีวิตของผลิตภัณฑ์สั้นลงเรื่อยๆ โดยมุ่งท าการผลิตจ านวนมาก ด้วยขนาดรุ่นการผลิตที่เล็ก 
และมีระดับสินค้าคงคลังต่ า” (บริษัท เจริญโภคภัณฑ์อาหาร จ ากัด (มหาชน).  2551) 

โตโยต้า พัฒนาระบบการผลิตแบบโตโยต้าหลังจากสิ้นสงครามโลกครั้งที่ 2 ซึ่งเป็น
ช่วงเวลาที่โตโยต้า ได้ประสบกับสภาวะทางธุรกิจที่แตกต่างเป็นอย่างมากจาก Ford และ GM 
ในขณะที่ Ford และ GM ด าเนินการผลิตแบบครั้งละมาก ๆ (Mass Production) เพื่อที่ให้เกิด
ความคุ้มค่าจากจ านวนผลิต (Economy of Scale) และเครื่องมือในการผลิตก็มีขนาดใหญ่ เพื่อ
ผลิตชิ้นส่วนให้มากที่สุดและถูกที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ แต่ตลาดของโตโยต้า ในญี่ปุ่นภายหลัง
สงครามนั้น มีขนาดเล็กโตโยต้า ยังต้องสร้างความหลากหลายของยานยนต์บนสายการประกอบ
เดียวกัน เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า ดังนั้นกุญแจส าคัญส าหรับการปฏิบัติการ คือ 
"ความยืดหยุ่น" สิ่งนี้ได้ช่วยให้โตโยต้า เกิดการค้นพบที่ส าคัญยิ่ง กล่าวคือ เม่ือท าให้เวลาน า 
(Lead Time) สั้นลง และให้ความส าคัญกับการด าเนินการให้สายการผลิตนั้นยืดหยุ่น จะท าให้ได้
คุณภาพที่สูงขึ้น ได้รับการตอบสนองสู่ลูกค้าที่ดีขึ้น ผลิตภาพดีขึ้น และมีการใช้งานอุปกรณ์และ
พื้นที่ที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น ในขณะที่การผลิตแบบครั้งละมาก ๆ แบบดั้งเดิมของ Ford นั้น
อาจจะดูดี เม่ือวัดต้นทุนต่อชิ้นส าหรับเครื่องจักรแต่ละเครื่อง แต่สิ่งที่ลูกค้าต้องการมากกว่า คื อ 
ทางเลือกที่หลากหลายมากขึ้น ไม่ใช่แค่ต้นทุนที่มีประสิทธิผลของการผลิตแบบดั้งเดิม สิ่งที่    
โตโยต้า มุ่งเน้นในช่วงทศวรรษที่ 40 และ 50 ในการก าจัดความสูญเปล่าของเวลาและวัตถุดิบ
จากทุก ๆ ขั้นตอนของกระบวนการผลิต (จากวัตถุดิบจนถึงสินค้าส าเร็จรูป) ได้รับการออกแบบ
ให้เน้นไปยังสภาวะเดียวกันกับที่บริษัทส่วนใหญ่ประสบอยู่ทุกวันนี้ กล่าวคือ ความต้องการด้าน
ความรวดเร็ว กระบวนการผลิตที่ยืดหยุ่น ซึ่งให้ผลในสิ่งที่ลูกค้าต้องการ ในเวลาที่ลูกค้าต้องการ 
ที่คุณภาพสูงสุด และมีต้นทุนท่ีเหมาะสม 
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งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
การศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS)   

ผู้ศึกษาพบว่า งานวิจัยที่เกี่ยวกับการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้านั้น ยังไม่พบว่ามี
ผู้ใดได้ท าการวิจัยไว้ ผู้ศึกษาจึงท าการศึกษาผลงานส าเร็จที่เกี่ยวข้องกับการน าเอาระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า (TPS) มาประยุกต์ใช้ในโรงงานอุตสาหกรรม ซึ่งส่วนใหญ่จะด าเนินกิจกรรม
โดยกลุ่มพนักงานของโรงงานอุตสาหกรรมนั้นๆ ด้วยการสร้างทีม TPS ขึ้นมาเฉพาะกิจ ด าเนิน
กิจกรรมภายใต้การแนะน า ให้ความรู้ และค าปรึกษาโดย Trainer TPS สามารถค้นพบตัวอย่าง
หรือผลการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ที่เกี่ยวข้องได้ ดังนี้ 

ห้างหุ้นส่วนจ ากัด ช. วัฒนายนต์ (CHV) (2551) โดยทีม TPS ได้ประยุกต์ระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ตามค าแนะน าและให้ค าปรึกษาจากบริษัท โตโยต้ามอเตอร์ เอเซียแป
ซิฟิค เอ็นจิเนียร่ิง แอนด์ แมนูแฟคเจอริ่ง จ ากัด (TMAP-EM) และอาจารย์ วิฐิณัฐ ภัคพรหมินทร์ 
แห่งสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น (TNI) ภายหลังจากการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
(TPS) ใน 4 กิจกรรมหลักตามล าดับ ได้แก่ 

1. Work Site Control การปรับปรุงพื้นที่ท างาน และสภาพแวดล้อมการปฎิบัติงานให้
สามารถควบคุมได้ด้วยสายตา (Visual Control) 

2. Continuous Flow การปรับปรุงกระบวนการผลิตให้งานไหลต่อเนื่อง โดยมีการ
หยุดชะงักของชิ้นงานน้อยที่สุด เพื่อลด Lead Time ในการผลิต 

3. Standardized Work การปรับปรุงงานมาตรฐานของพนักงานในแต่ละกระบวนการ 
โดยจัดการเคลื่อนไหว และล าดับการท างานให้มีประสิทธิภาพ โดยค านึงถึง Takt Time และลด
งานที่ไม่เกิดมูลค่า 

4. Pull System การสร้างระบบการผลิตแบบดึง ตามความต้องการของลูกค้า โดยใช้
ป้ายค าสั่ง (Kanban) เป็นสารสนเทศส าหรับเชื่อมโยงระหว่างหน่วยปฏิบัติงาน 

ผลจากการท ากิจกรรม ได้ผลสรุปว่า การใช้พื้นที่ลดลง 49% Lead Time ในการผลิต
ลดลง 71.43% - 72.58% สินค้าคงคลังลดลง 84.07%-91.58% การขนส่ง เคลื่อนย้ายลดลง 
40.88%-49.03% ผลิตภาพโดยรวมเพิ่มขึ้น 94.73% โดยที่จ านวนพนักงานลดจาก 4 คนเหลือ 
3 คน และลดเวลาน าโดยรวม (Total Lead Time) 79.90% จากเดิมก่อนท ากิจกรรม TPS มี
เวลาน าทั้งสิ้น 73 วัน 3 ชั่วโมง แต่ภายหลังการประยุกต์ใช้กิจกรรม TPS ใช้เวลาน าทั้งสิ้น 14 
วัน 6 ชั่วโมง 

ในขณะที่บริษัท จี ไอ เอฟ เอ็นจิเนียริ่ง จ ากัด (2550) ซึ่งเป็นบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วน
โลหะ และพลาสติก ก็มีระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากขึ้นกว่าเดิม ภายหลังจากที่มีการ
น าเอา TPS มาประยุกต์ใช้ โดยเลือกท าที่ Model Line ก่อนเช่นเดียวกัน โดยที่ผลิตภาพเพิ่มขึ้น 
71.4% แต่ใช้จ านวนพนักงานลดลง 61.5% Lead Time ลดลง 86.2% สินค้าคงคลังที่เป็น 
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W.I.P. ลดลง 85.1% สินค้าคงคลังส าเร็จลดลง 81.1% ในขณะที่มีการใช้พื้นที่น้อยลง 43.8% 
การขนส่ง-เคลื่อนย้ายลดลง 25.0% 

บริษัท ปัญจวัฒนาพลาสติก จ ากัด (2549) รายงานผลหลังการประยุกต์ใช้ระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า ว่า ผลิตภาพของบริษัทฯเพิ่มขึ้น 40-50% โดยใช้จ านวนพนักงานน้อย
กว่าเดิม 60% Lead Time ลดลง 32-65% แล้วแต่ชนิดของผลิตภัณฑ์ใน Model Line เดียวกัน 
สินค้าคงคลังประเภท W.I.P. ลดลง 99% และมีการใช้งานพื้นที่ลดลง 41% 

บริษัท อีซูซุ เอ็นจ้ิน เมนูแฟคเทอริ่ง ไทยแลนด์ จ ากัด (IEMT) (2549) ได้สรุปหลัง
ด าเนินการตาม 4 ขั้นตอนของระบบการผลิตแบบโตโยต้าไว้ดังนี้ ในเรื่องของ Work Site 
Control ได้ท าการปรับปรุงสภาพการท างานที่เป็นปัญหาให้สามารถควบคุมได้ทั้ง 12 หัวข้อ
ปัญหา ได้ลดระยะทางในการขนย้ายจากกิจกรรม Continuous Flow ลง 69% มีการใช้ก าลังคน
ในสายการผลิตลดลง 45% และมีผลิตภาพเพิ่มขึ้น 136%จากผลของกิจกรรม Standardized 
Work และกิจกรรมสุดท้าย Pull System ช่วยลดปริมาณสินค้าคงคลัง และ Lead Time รวม
ลดลง 70% นอกจากนี้ บุคลากรของบริษัทฯ ที่ได้เข้าร่วมกิจกรรม TPS ได้รับการพัฒนาให้มี
ความรู้ และความสามารถที่จะขยายผลจากสายการผลิตต้นแบบ (Model Line) ไปสู่
สายการผลิตอื่นต่อไปในอนาคต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ตารางที่ 2 ผลสังเคราะห์การประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) 
ผลที่ได้รับ 

 
บริษัทฯ 
ประยุกต์ใช้ TPS 

การใช้พื้นที่
ลดลง 

Lead time 
ในการผลิต
ลดลง 

สินค้าคง
คลัง

ส าเร็จรูป
ลดลง 

สินค้าคง
คลังที่เป็น 

W.I.P.ลดลง 

การขนส่ง 
เคลื่อนย้าย
ลดลง 

ผลิตภาพ
โดยรวม
เพิ่มขึ้น 

การใช้
ก าลังคนใน
สายการผลิ
ตลดลง 

เวลาน า
โดยรวม
ลดลง 

ห้างหุ้นส่วนจ ากัด  
ช. วัฒนายนต์ 
 

       

บริษัท จี เอ เอฟ  
เอ็นจิเนียร่ิง จ ากัด 
 

       

บริษัท ปัญจวัฒนา
พลาสติก จ ากัด 
 

       

บริษัท อีซูซุ เอ็นจ้ิน  
แมนูแฟคเทอริ่ง  
ไทยแลนด์ จ ากัด 

       

 



 
 

 

บทที่ 3 

วิธีด ำเนินกำรประยุกต์ใช้ระบบกำรผลิตแบบโตโยต้ำ (TPS) 

 

สารนิพนธ์นี้ มีจุดประสงค์เพื่อท าการศึกษาการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า
(TPS) ในกิจกรรมล าดับที่ 3 Standardized Work และกิจกรรมล าดับที่ 4 Pull System ตาม
ทฤษฏีบันได 4 ขั้นตอนการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) โดยประยุกต์เข้ากับ
กระบวนการผลิตในปัจจุบัน ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิต ประกอบกรณีศึกษา ซึ่งเป็น
โรงงานผลิต ประกอบชิ้นส่วนอุปกรณ์เสริมยานยนต์ โดยผู้ศึกษาได้เลือกสายการผลิตหนึ่ง คือ 
สายการผลิต ประกอบบันไดข้าง (Side Step) เป็นสายการผลิตต้นแบบ (Model Line) ในการ
ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) โดยมีล าดับด าเนินการศึกษาดังนี้ 

1. ศึกษาสภาพปัจจุบันของโรงงานอุตสาหกรรมผลิต ประกอบกรณีศึกษา 
2. ศึกษากระบวนการผลิตในสายการผลิตต้นแบบ (Model Line) ของโรงงาน

อุตสาหกรรมผลิต ประกอบกรณีศึกษา 
3. ศึกษาข้อมูลเกี่ยวกับปัญหาของโรงงานอุตสาหกรรมผลิต ประกอบกรณีศึกษา 
4. ปรับปรุงด้วยการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า(TPS) กับสายการผลิต

ต้นแบบ (Model Line) ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิต ประกอบกรณีศึกษา 
5. สรุปผลการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) และข้อเสนอแนะ 

(รายละเอียดในบทที่ 4) 
 

สภำพปัจจุบันของโรงงำนกรณีศึกษำ 
ผลิตภัณฑ์ 
ผลิตภัณฑ์ของบริษัทฯ คือ บันไดข้างรถยนต์ มี 2 รุ่นดังนี ้
1. บันไดข้างรุ่น SPC (Silver) หรือภายในบริษัทฯ เรียก Extension Cab ดังรูป 10 
 

   
 

รูปที ่10 บันไดข้างรถยนต์ รุ่น Extension Cab 

 



 
 

 

2. บันไดข้างรุ่น DCAB (Silver) หรือภายในบริษัทฯ เรียก Crew Cab ดังรูป 11 
 

.      
 

รูปที่ 11 บันไดข้างรถยนต์ รุ่น Crew Cab 
 
ความแตกต่างของผลิตภัณฑ์บันไดข้างรถยนต์  
บันไดข้างรถยนต์ 1 ชุดประกอบด้วย บันไดข้างขวา 1 ชิ้นและ บันไดข้างซ้าย 1 ชิ้น มี

มิติที่เท่าเทียม ในลักษณะสมมาตรกัน โดยช้ินส่วนประกอบส่วนใหญ่ใช้ร่วมกันได้ทั้งข้างขวาและ
ข้างซ้าย ส่วนที่แตกต่างกันของทั้ง 2 รุ่นก็คือ บริเวณปลายด้านท้ายของบันไดข้างทั้ง 2 ข้าง
ด้านข้างขวา และข้างซ้ายมีมุมตัดของ Upper Frame ไม่เหมือนกัน ดังรูปที่ 12 และหากน า
บันไดข้างน้ีไปประกอบยึดติดกับรถยนต์แล้ว จะสังเกต แยกแยะได้ง่ายขึ้น 

 

                
 

รูปที ่12 ความแตกต่างของบันไดข้างรถยนต์ รุ่น Extension Cab กับรุ่น Crew Cab 
 
โครงสร้างบริษัท 
โครงสร้างบริษัทของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต ประกอบกรณีศึกษา ประกอบไป

ด้วย ประธานบริษัท ผู้จัดการทั่วไป ผู้จัดการฝ่ายต่างๆ เช่น ฝ่ายการตลาด ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่าย
จัดซื้อ ฝ่ายบัญชี ฝ่ายบุคคล ฝ่ายผลิต นอกจากนี้ แต่ละฝ่ายจะมีแผนกย่อยต่างๆ ซึ่งมีหัวหน้า
แผนก หัวหน้าทีม และพนักงาน ตามหน้าที่ของกลุ่มงานที่รับผิดชอบ ดังรูปที ่13 



 
 

 

 
 

รูปที ่13 โครงสร้างองค์กร 
 
กระบวนการผลิต- ผลิตภัณฑ์บันไดข้าง (Side Step) 
ขั้นตอนการปฎิบัติงานโดยรวมขององค์กร 
เริ่มจากฝ่ายการตลาดรับค าสั่งซื้อจากลูกค้าในแต่ละเดือน ประกอบด้วยยอดพยากรณ์ 

3 เดือน และยืนยันค าสั่งซื้อที่เป็นแผนประจ าเดือนถัดไปจากลูกค้า จากนั้นน าแผนค าสั่งซื้อที่
ได้รับนี้ ส่งให้หัวหน้าแผนกผลิตท าการวางแผนการผลิต ออกเอกสารสั่งซื้อวัตถุดิบให้แผนก
จัดซื้อ ออกแผนเรียกวัตถุดิบ และช้ินส่วนเข้าให้กับ Supplier เพื่อการจัดหาวัตถุดิบ และชิ้นส่วน 
รองรับการผลิตสินค้าในแต่ละวัน 

ประธานบริษัทฯ 

ผู้จัดการฝ่ายผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต 

หัวหน้าทีมผลิต 

พนักงานผลิต 

ผู้จัดการท่ัวไป 

ฝ่ายบัญชี 

ฝ่ายจัดซื้อ 

ฝ่ายผลิต 

ฝ่ายบุคคล 

ฝ่ายวิศวกรรม 

ฝ่ายการตลาด 



 
 

 

เม่ือ Supplier จัดส่งวัตถุดิบ และชิ้นส่วนมายังบริษัทฯ ฝ่ายคลังสินค้าท าการตรวจรับ 
และเม่ือเข้าสู่กระบวนการผลิต แผนกผลิตน าใบเบิกวัตถุดิบ และชิ้นส่วนให้กับคลังสินค้า     
เบิก-จ่ายเพื่อท าการผลิต เม่ือแผนกผลิต ท าการผลิต ประกอบผลิตภัณฑ์เรียบร้อย จึงส่ง
สินค้าเข้าเก็บที่คลังสินค้า รอการจัดส่งให้ลูกค้าตามแผนผลิต จัดส่งต่อไป 

 
การปฎิบัติงานของฝ่ายผลิต 
ก่อนเริ่มการผลิต แผนกผลิตจะน าใบเบิกวัตถุดิบ และชิ้นส่วน ที่แสดงรายการที่

ต้องการใช้ในการผลิต ประกอบประจ าวันตามแผนการผลิต ไปเบิกที่ฝ่ายคลังสินค้า เม่ือได้รับ
วัตถุดิบ และชิ้นส่วนพร้อมแล้ว จึงท าการผลิต โดยเริ่มที่การประกอบ Bracket C Bracket D 
เข้ากับ Lower Frame การติด Sponge การประกอบ Cover Center การประกอบ PP Step 
การประกอบ Upper Frame การประกอบ Cover A การประกอบ Cover B จากนั้นเจาะรูยึด    
รีเวท และขั้นตอนสุดท้าย คือ การบรรจุบันไดข้างลงกล่องบรรจุ เม่ือเสร็จขั้นตอนนี้ จะส่งสินค้า
ส าเร็จนี้ให้กับฝ่ายคลังสินค้าเพื่อจัดเก็บ เตรียมการส่งมอบให้ลูกค้า ตามรูปแสดงการท างานใน
กระบวนการผลิต ดังต่อไปนี ้

 

 
 

รูปที ่14 การประกอบ Bracket C, Bracket D 
 
 



 
 

 

 
 

รูปที ่15 การติด Sponge 
 
 
 

 
 

รูปที ่16 การประกอบ Cover Center 
 



 
 

 

 
 

รูปที่ 17 การประกอบ PP Step 
 
 
 

 
 

รูปที ่18 การประกอบ Upper Frame 
 



 
 

 

 
 

รูปที ่19 การประกอบ Cover A, Cover B 
 
 
 

 
 

รูปที ่20 การเจาะยึด Upper Frame กับ Lower Frame 
 
 



 
 

 

 
 

รูปที ่21 การตรวจเช็ค และท าความสะอาด 
 
 
 

 
 

รูปที ่22 การบรรจุชิ้นงาน 
 
 
 



 
 

 

 
 

รูปที่ 23 การเคลื่อนย้ายเข้าคลังสินค้า พร้อมส่งมอบให้ลูกค้า 
 
ในขณะท่ีขั้นตอนการผลิต ประกอบบันไดข้างทั้งสองรุ่น มีล าดับขั้นตอนการท างานที่มี

ลักษณะเหมือนกัน ตามแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต ดังรูปที ่24 
 



 
 

 

                
 

รูปที ่24 การไหลของการประกอบบันไดข้างรถยนต์ 
 
 
 
 

น า Lower Frame มาประกอบ Bracket C, D 

ติด Sponge กับ Lower Frame 

ประกอบ Cover Center เข้ากับ Lower Frame 

ประกอบ Cover A, B เข้ากับ Lower Frame 

เจาะยึด Upper Frame กับ Lower Frame 

ตรวจเช็ค และท าความสะอาด 

Upper Frame เข้ากับ Lower Frame 

ประกอบแผ่น PP Step เข้ากับ Lower Frame 

บรรจุ 

เคลื่อนย้ายเข้าคลังสินค้า 



 
 

 

สภำพปัญหำของโรงงำนกรณีศึกษำ 
ในการศึกษาข้อมูลสภาพปัญหาของบริษัทฯ สรุปแหล่งที่มาของปัญหาได้ดังนี้ 
ค าสั่งซื้อลูกค้า 
สินค้าส าเร็จที่ลูกค้าสั่งซื้อมีอยู่ 2 รุ่น ได้แก่ Side Step รุ่น Extend Cab และ Side 

Step รุ่น Crew โดยที่ทั้ง 2 รุ่นมีปริมาณการสั่งซื้อคิดเป็นสัดส่วนโดยเฉลี่ย 70 : 30 ถึง 60 : 40 
โดยประมาณต่อเดือน ชึ่งจะมียอดประมาณแจ้งให้บริษัทฯทราบล่วงหน้า 3 เดือนภายในวันที่ 20 
ของทุกเดือนโดยประมาณ ข้อมูลที่ได้รับจากลูกค้า เพื่อก าหนดแผนการผลิตหลักประกอบด้วย 

1. แผนเรียกสินค้า รุ่น Extend Cab ประจ าวันในหน่ึงเดือน 
2. แผนเรียกสินค้า รุ่น Crew Cab ประจ าวันในหน่ึงเดือน 
ปัญหาที่พบ คือ ขนาด ปริมาณค าสั่งซื้อ และความถี่ของเรียกสินค้าทั้ง 2 รุ่นไม่

สม่ าเสมอราบเรียบในแต่ละวัน ตามตารางที่ 3  
 

ตารางที ่3 แผนการเรียกสินค้าผลิตภัณฑ์บันไดข้าง เดือนธันวาคม 2551 

 
 
การวางแผนการผลิต 
เม่ือได้รับค าสั่งซื้อจากลูกค้า ท าการก าหนดแผนการผลิต เพื่อให้มีสินค้าส าเร็จพร้อม

การส่งมอบ ตามแต่ละวันที่ลูกค้าต้องการ ท าให้การวางแผนการผลิตเป็นไปตามความต้องการ
ของลูกค้า โดยไม่ได้ค านึงถึงความราบเรียบของกระบวนการผลิต ขาดการก าหนดขั้นตอน
รายละเอียดในการปฎิบัติงานที่ชัดเจน ซึ่งมีปัญหาอย่างมากต่อการควบคุมการผลิตให้เป็นไป
ตามแผนผลิต ด้วยปัจจัยการผลิตที่ยังอยู่นอกเหนือการควบคุม ท าให้บริษัทฯมีประสิทธิภาพ
การผลิตต่ า ตลอดจนไม่ได้มีการก าหนดสินค้าคงคลังให้มีอย่างเพียงพอเหมาะสม 

 
การผลิต 
ปัญหาที่พบในการผลิตก็คือ ปริมาณที่ผลิตได้ตามแผนการผลิตต่ า บ่อยครั้งที่ผลิต

ภาพไม่คงที่ เนื่องจากการแบ่งงาน และการจัดล าดับขั้นตอนการท างานยังไม่ชัดเจน ไม่มี
การศึกษาเวลามาตรฐานของขั้นตอนการท างานแต่ละส่วน เพื่อก าหนดให้เป็นงานมาตรฐาน 
แล้วด าเนินการปรับปรุงให้การปฏิบัติงานแต่ละขั้นตอนเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

Delivery Date 12/03 12/04 12/08 12/09 12/11 12/12 12/15 12/16 12/17 12/18 12/19 12/22 12/23 12/24 Total

Side Step

SPC (Silver)
210 240 240 210 300 270 270 240 240 270 240 210 180 60 3180

Side Step

DCAB (Silver)
120 120 60 150 150 180 120 90 90 90 60 120 120 30 1500



 
 

 

การจัดส่ง 
สภาพปัจจุบันที่พบได้ในการส่งมอบ เป็นการส่งมอบตามแผนผลิตและจัดส่ง ตาม

ค าสั่งซื้อของลูกค้า แต่ด้วยขนาด ปริมาณ และความถี่ในแต่ละรอบของการจัดส่ง จะเห็นได้ว่า 
ไม่มีความสัมพันธ์กับยอดการผลิตที่ถือว่าเป็นกระบวนการก่อนหน้า บ่อยครั้งที่ต้องเปลี่ยนรุ่น
การผลิต เพื่อตอบสนองการส่งมอบ ท าให้ผลผลิตไม่สอดคล้องกับสิ่งที่เกิดขึ้นจริง การผลิตไม่
สามารถท าได้ตามแผนการผลิต ท าให้เกิดการส่งมอบล่าช้า ไม่เป็นไปตามความต้องการของ
ลูกค้า 

 
ปรับปรุงดว้ยกำรประยุกต์ใช้ระบบกำรผลิตแบบโตโยต้ำ (TPS)  

ชุมพล  ศฤงคารศิริ (2545) ได้กล่าวถึงระบบการผลิตไว้ว่า การผลิตเป็นกระบวนการ
ที่ท าให้เกิดการสร้างสิ่งหนึ่งสิ่งใดขึ้นมา  จากการใช้ทรัพยากรหรือปัจจัยการผลิตที่มีอยู่  การ
ด าเนินการผลิตจะเป็นไปตามล าดับขั้นตอนของการกระท าก่อนหลัง กล่าวคือ จากวัตถุดิบที่มีอยู่
จะถูกแปลงสภาพให้เป็นผลผลิตที่อยู่ในรูปตามต้องการ เพื่อให้การผลิตบรรลุวัตถุประสงค์
ดังกล่าวนั้น จึงจ าเป็นต้องมีการจัดการให้อยู่ในรูปของระบบการผลิต  ซึ่งประกอบด้วยส่วนที่
ส าคัญ 3 ส่วนคือ  (Input) กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion Process) และผลผลิต 
(Output) ที่อาจเป็นสินค้าหรืออยู่ในรูปแบบการบริการ  

   

 
 

รูปที่ 25 ระบบการผลิต 
 
ที่มา : ทวัยพร ชาเจียมเจน.  (2550).  กำรปรับปรุงกำรวำงแผนกำรผลิตโดยกำร

ใช้ตัวแบบทำงคณิตศำสตร์ กรณีศึกษำ กำรวำงแผนกำรผลิตบริษัทในอุตสำหกรรม
กระดำษ.  หน้า 7. 

 
การผลิตที่มีประสิทธิภาพนั้น  จะต้องค านึงถึงปัจจัยด้านปริมาณ  คุณภาพ  เวลา  

และราคา ซึ่งทั้งหมดนี้จะต้องน ามารวมไว้ในระบบการผลิต  บนพื้นฐานแนวคิดที่เกี่ยวกับ
กระบวน และการบริหารการผลิตดังต่อไปนี้ (อดิเทพ  หงษ์สุวรรณ. 2547 : 14) 

 
 

กระบวนการแปลงสภาพ 
Conversion Process 

ปัจจัยการผลิต 
Input 

ผลผลิต 
Output 



 
 

 

1. ทุกงาน (Work) ประกอบด้วยหลายกระบวนการ (processes)  

2. ทุกกระบวนการเกี่ยวข้องกับการปฏิบัติ (Action) ที่สามารถอธิบาย (Describe) วัด 

(Measure) และศึกษา (Study) ได้  

3. ทุกกระบวนการมีปัจจัยการผลิต (Input) จากผู้ค้าวัตถุดิบ (Supplier) และส่งมอบ

ผลผลิต (Output) แก่ลูกค้า  

4. ทุกกระบวนการที่สร้างคุณค่ า จะมีกิจกรรมในการเปลี่ยนสภาพที่เรียกว่ า งาน 

(Work)  

5. ทุกกระบวนการใช้ทรัพยากร (ต้นทุน) ระหว่างกิจกรรมในการเปลี่ยนสภาพ  

6. Business Productivity จะวัดจาก Productivity รวมของกระบวนงาน (Work 

process) ต่างๆ  

7. ทุกกระบวนการสามารถปรับปรุงได้  ทั้งการแก้ไข (Corrective) และการป้องกัน

(Preventive)  

8. เกณฑ์การปรับปรุงกระบวนการ (Process Improvement Criteria) จะถูกสร้างขึ้น

เพื่อท าให้ลูกค้าในกระบวนการเกิดความพึงพอใจ  

9. การปรับปรุงกระบวนการอย่างน้อยต้องรักษา (Maintain) ความเท่าเทียมกับคู่แขง่  

10. คนที่อยู่ใกล้ชิดที่สุดกับกระบวนการ คือ บุคคลที่อยู่ในต าแหน่งที่เหมาะสมที่สุด

ในการปรับปรุงกระบวนการน้ัน  

11. การท าให้เวลาตอบสนองสั้นลงในทุกๆ การปฏิบัติงาน คือ กุญแจส าหรับโอกาส

ในการปรับปรุง  

12. การมีส่วนร่วมของพนักงานในการปรับปรุงกระบวนการนั้นเปรียบเสมือนเป็น

สัญญาที่ผูกพัน (Commit) พวกเขาไว้ให้ร่วมมือปฏิบัติงาน (Implementation)  

13. การป้องกันของมีต าหนิ (Defect) หรือความบกพร่อง ควรเป็นกิจกรรมหลัก 

(Major Activity) ภายในกระบวนงาน  

14. การก าจัดของเสีย (Waste Elimination) ทั้งที่เป็นวัตถุ (Material Waste) และ

เวลา (Time Waste) เป็นฐานท่ีจ าเปน็ต่อการปรับปรุงกระบวนการ  

15. การก าจัดต้นทุนส่วนเกินและงานที่ไม่เพิ่มคุณค่ าออกไปจากการท างานนั้น    
จะปรับปรุงผลการปฏิบัติงานของกระบวนการได้  

หากพิจารณา Input Process และ Output จะพบว่า เป้าหมายที่ชัดเจนของการ



 
 

 

ปรับปรุงกระบวนการ คือ (อดิเทพ  หงษ์สุวรรณ. 2547 : 21-22) 
1. การ "บีบอัด" รอบเวลาในการผลิตให้สั้นลง  
2. การเพิ่มมูลค่าในผลผลิตของกระบวนการ  
3. การลดต้นทุนการปฏิบัติงานของกระบวนการ  
4. การเพิ่มผลได้ (Yield) ในการปฏิบัติงานของกระบวนการ โดยพิจารณา

กระบวนการนี้เพิ่มมูลค่าได้หรือไม่  

ถ้าได้ - ลงมือด าเนินการ     
ถ้าไม่ได้ - หาทางก าจัด  
5. สามารถปรับลดรอบเวลาได้หรือไม่  
ถ้าได้ - ด าเนินการลดทันที    
ถ้าไม่ได้ – ด าเนินการต่อและรักษาระดับ  
6. กระบวนการสามารถด าเนินการไปพร้อม ๆ กัน (Concurrent) โดยไม่เป็นล าดับ 

(Sequence) ได้หรือไม่  
ถ้าได้ – ปรับกระบวนการเป็นแบบคู่ขนานกับกระบวนการอื่น  
ถ้าไมไ่ด้ - ปล่อยไว้ดังเดิม  
7. สามารถเพิ่ม "ผลได้ (Yield)" ได้หรือไม่ 
ถ้าได้ - ด าเนินการเพิ่ม "ผลได้ (Yield)” และก าจัดงานประเภทงานซ่อมออกไปจาก 

กระบวนการ  
ถ้าไม่ได้ – ด าเนินการต่อและรักษาระดับ  
8. ต้นทุนสามารถลดลงได้หรือไม่ โดยไม่กระทบต่อรอบเวลา การสร้างมูลค่า หรือ

ผลได้ (Yield)  
ถ้าได้ - ลงมือด าเนินการ ซึ่งอาจมีการลงทุนเพิ่มบ้าง แต่ต้องได้ผลตอบแทน (Return 

of Investment : ROI) ที่ดี  
ถ้าไม่ได้ – ด าเนินการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องในตัวแปรด้านโครงสร้างต้นทุนตัวอื่นๆ

ต่อไป 
 
 
 
 
 



 
 

 

      กระบวนการ (Process) 

 
 

รูปที ่26 กรอบแนวคิดการปรับปรุงกระบวนการ 
 
ที่มา : อดิเทพ  หงษ์สุวรรณ.  (2547).  กำรศึกษำกำรพัฒนำระบบกำรผลิตของ

บริษัท ฟุตแวร์เทค 1530 จ ำกัด.  หน้า 22. 
 

ระบบการผลิตแบบโตโยต้าเป็นการพัฒนาด้านการบริหารเวลาและการท างานโดยการ
ลดความสูญเปล่า (Waste/Muda) เมื่อโตโยต้าต้องการที่จะให้ระบบมีความยืดหยุ่น และลดเวลา
ตั้งแต่การสั่งซื้อจนถึงการขนส่งในกรณีที่เป็นการสั่งซ้ืออย่างเร่งด่วนหลักการที่ส าคัญ คือ การลด
ช่วงเวลาโดยการก าจัดทุกสิ่งทุกอย่างที่ไ ม่ มีคุณค่ าเพิ่มในตัวผลิตภัณฑ์ (พฤทธิพงศ์       
โพธิวราพรรณ.  2548 : 6) 

วิวัฒนาการผลิตเริ่มจากการผลิตแบบงานฝีมือ (Craft Production) มาเป็นแบบผลิต
แบบจ านวนมาก (Mass Production) แต่ในปัจจุบันการผลิตได้มีลักษณะเปลี่ยนแปลงไป ดัง
ตารางที่ 4 (พฤทธิพงศ์  โพธิวราพรรณ.  2548 : 7) จะเห็นได้ว่าภายใต้การผลิตในยุคปัจจุบัน
ตรงกับลักษณะการผลิตที่ลูกค้าต้องการมากที่สุด โดยมีการลดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ผลิตและมีการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous Improvement)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 4 เปรียบเทียบลักษณะการผลิตแบบต่างๆ  

ปจัจยัการผลติ
(Input)

ผลผลติ
(Output)

- รอบเวลา (Cycle Time)
- การสร้างมูลค่า (Value Production)
- การบรโิภคต้นทนุ (Cost Consumption)
- ผลได้ (Yield)

Time in
Value in

Time out
Value out



 
 

 

ลักษณะ กำรผลิตแบบงำนฝีมือ กำรผลิตแบบจ ำนวนมำก กำรผลิตในปัจจุบัน 
ผลิตภัณฑ์ หลากหลายหรือความ

ต้องการลูกค้า 
แบบเดียวกัน หลากหลายหรือความ

ต้องการลูกค้า 
การควบคุม
การผลิต 

ผลิตตามสั่ง ผลิตตามการพยากรณ์ ผลิตตามความต้องการ
ของลูกค้า 

เทคโนโลยี   
การผลิต 

ทักษะของช่างฝีมือ ความแม่นย าของ
เครื่องจักร ทักษะย่อย ๆ 
ของแรงงาน 

การควบคุมด้วย
คอมพิวเตอร์ ความ
แม่นย าของเครื่องจักร
สูง ทักษะย่อย ๆ ของ
แรงงาน 

วิธีการผลิต ด้วยมือ การใช้ส่วนที่แทนกันได้ 
เครื่องจักรอัตโนมัติ 
แรงงาน สายพาน 

การใช้ส่วนที่แทนกัน
ได้ เครื่องจักรอัตโนมัติ 
แรงงานหุ่นยนต์ 

ความ
ต้องการ
ของตลาด 

มีอย่างจ ากัด ตลาดน าหน้าความสามารถ
ในการผลิต 

ตลาดมีความส าคัญ
น้อยกว่าความสามารถ
ในการผลิต 

ความ
ต้องการ
ของลูกค้า 

 
 

มีเพียงพอให้ไปใช้งาน 
 
 
 
 

มีเพียงพอให้ไปใช้งาน 
คุณสมบัติของสินค้า ต้นทุน 

 
 

คุณภาพตามความ
ต้องการของลูกค้า 
คุณสมบัติของสินค้า
ต้นทุนเวลาในการส่ง
มอบ 

 
จากหลักการพื้นฐานของการผลิตแบบโตโยต้า  ซึ่งมีวัตถุประสงค์เพื่อก าจัดความ   

สูญเปล่าและผลิตสินค้าให้ได้ตรงความต้องการของลูกค้า โดยการท าความเข้าใจในกระบวนการ
ผลิต บ่งชี้ความสูญเสียภายในกระบวนการเหล่านี้  และก าจัดความสูญเสียเหล่านั้นทีละขั้นตอน
อย่างต่อเนื่อง และเป็นแนวทางก่อให้เกิดการปรับตัวในสภาวะการแข่งขันที่ขึ้นอยู่กับเวลา  
เพื่อให้องค์กรมีความคล่องตัว ใช้ทรัพยากรอย่างจ ากัด  สะดวกรวดเร็ว ลดต้นทุน ลดเวลาที่ไม่
จ าเป็นและเพิ่มคุณภาพในระบบการผลิต 

กิจกรรมระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) มีล าดับการน ามาประยุกต์ใช้ 4 ขั้นตอน
ด้วยกัน เริ่มจาก 

 
1.  Work Site Control 



 
 

 

2.  Continuous Flow 
3.  Standardized Work 
4.  Pull System 
 
ในการด าเนินกิจกรรมให้เกิดส าเร็จ ตามเจตคติของแต่ละขั้นตอนข้างต้นนั้น จ าต้อง

สร้างระบบคุ้มกัน และความต่อเนื่องของการปรับปรุง พัฒนาอย่างไม่หยุดยั้ง กิจกรรมหรือ
ศาสตร์อื่นๆที่แตกแขนง น ามาประยุกต์ใช้ร่วมเพื่อให้เกิดผลในแต่ละขั้นตอน ได้แก่ กิจกรรม 5 ส 
กิจกรรมไคเซ็น  (Kaizen) หรือการปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื่อง (Continuous 
Improvement) การปรับเรียบผลิต (Heijunka) การมีมาตรฐานในการท างาน เป็นต้น 

สิ่งที่ได้ด าเนินท าก่อนการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าในครั้งนี้ คือ กิจกรรม 
5 ส กิจกรรมไคเซ็นหรือการปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื่อง การศึกษาการเคลื่อนไหวและ
เวลา การมีมาตรฐานในการท างาน และการปรับเรียบผลิต 
 
กิจกรรม 5ส 

5ส  คือ  (โสภิตา  กิจงาม. 2549 : 32-33) ตัวอักษร ส 5 ตัวของ “สะสาง สะดวก 
สะอาด สุขลักษณะ สร้างนิสัย” ซึ่งทั้งหมดเป็นพื้นฐานเพื่อความปลอดภัย และสภาพแวดล้อมที่
สุขสบายของที่ท างาน  

การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต (การเพิ่มอัตราการท างานและอัตราความสามารถ)  
และการประกันคุณภาพเป็นสิ่งที่ขาดไม่ได้ในการประกอบการ  ซึ่งบริษัทและสถานประกอบการ
หลายแห่งที่ต่างมีการน ามาใช้  แต่ก็มีน้อยรายท่ีมีการใช้อย่างถาวรและจริงจัง 

เพื่อการพัฒนาด้านต่าง ๆ ของบริษัท การด าเนินการปรับปรุงเป็นเรื่องหลัก และก่อน
หรือหลังการปรับปรุงควรมีกิจกรรม 5ส ประกอบด้วยกล่าวคือ กิจกรรม 5ส เป็นการเตรียมตัว
และการศึกษาสภาพของงานที่ต้องปรับปรุง กิจกรรมดังกล่าวนี้จึงมีความส าคัญ 

สะสาง คือ การแยกของที่จ าเป็นและไม่จ าเป็นออกจากกัน  แล้วเก็บหรือจัดการของที่
ไม่จ าเป็นออกไป ควรก าหนดอย่างแน่นอนถึงมาตรฐานของความจ าเป็นและไม่จ าเป็นแล้ว      
ท าการขจัดออกไป ซึ่งควรรวมถึงการท าความสะอาดใหญ่ด้วย  โดยขั้นตอนแล้ว เป็นความ
จ าเป็นท่ีจะต้องก าหนดให้ชัดเจน และจัดท าให้เป็นกฎเกณฑ์ถึงรายการต่อไปนี้ 

1. สิ่งที่จะสะสาง 
2. เป้าหมายของการสะสาง 
3. สถานท่ีเก็บเพื่อการสะสาง 
4. วิธีการสะสางและการซ่อมแซม 
5. ช่วงเวลาของการสะสาง 



 
 

 

6. ขอบเขตของผู้รับผิดชอบในการสะสาง 
หลังจากขจัดสิ่งของที่ไม่จ าเป็นออกไปในกิจกรรมสะสางแล้ว เพื่อให้สามารถใช้ของที่

จ าเป็นในเวลาที่ต้องการได้ทันที การก าหนดวิธีการเก็บวางและจัดผังอย่างถูกต้องรวมถึงการ
เก็บวางอย่างมีกิจจะลักษณะ  ซึ่งท้ังหมดน้ีคือ “สะดวก” 

สะดวก  คือ  รายการควบคุมการจัดการให้มีความปลอดภัย (S) คุณภาพสินค้า (Q) 
ประสิทธิภาพการผลิต (P) สามารถบรรลุตามเป้าหมายได้เพื่อการนี้ ควรค้นหาวิธีเก็บวางสิ่งของ
ให้สามารถท างานได้อย่างถูกขั้นตอน และท าให้เป็นมาตรฐานในแง่มุมทุกด้าน รวมถึงการ
ด าเนินการควบคุมโดยการมองเห็นด้วยตาได้ 

สะอาด  คือ  สภาพที่ถูกท าให้สวยงามโดยการก าจัดขยะและสิ่งสกปรกออก สิ่ง
แปลกปลอมให้หมดไป ยิ่งกว่านั้น “การท าความสะอาดเป็นการตรวจสอบด้วย” ซึ่งเป็นสิ่งส าคัญ
ยิ่งในการตรวจสอบสิ่งต่างๆ ไม่ให้ขาดตกบกพร่อง โดยการด าเนินการระหว่างท าความสะอาด
บริเวณนั้น ๆ อยู่ 

ก่อนอื่น  ให้ท าความสะอาดใหญ่ (Big Cleaning) และด าเนินการในมาตรการต่อ
แหล่งก าเนิดสิ่งสกปรกในบริเวณโดยรวมทั้งหมดจากนั้นก็เป็นปฏิบัติการเฉพาะจุดในการท า
ความสะอาดแต่ละที่ท างานและแต่ละอุปกรณ์เครื่องจักร ด้วยการปฏิบัติการนี้จะท าให้เราท า
ความเข้าใจถึงความจ าเป็นของ 5ส และรวมถึงการท าให้จิตใจและสมองของทุกๆ คนปลอดโปร่ง
ขึ้นด้วย 

สุขลักษณะ  คือ  สภาพที่ได้รับการควบคุมดูแลให้รักษาสภาพความสวยงามอยู่เสมอ  
หลังจากที่ท าการสะสาง สะดวก สะอาด (3ส แรก) ซ้ าไปมาหลายครั้ง ซึ่งรวมถึงการมีสุขอนามัย
และปราศจากมลพิษต่าง ๆ ด้วย 

การปฏิบัติการ 3 ส แรกเพียงครั้งเดียวเป็นสิ่งที่สามารถท าได้  แต่การจะสามารถ
รักษาสภาพได้โดยตลอดเป็นเรื่องยาก  จึงเป็นสิ่งส าคัญที่จะต้องปรับเปลี่ยนสิ่งที่ก าหนดไว้
สามารถถือปฏิบัติจริงในการเพิ่มขีดความสามารถของแต่ละหน่วยปฏิบัติการได้ 

สร้างนิสัย  คือ  การก่อให้เกิดอุปนิสัยในการที่จะดูแลรักษาสิ่งที่ถูกก าหนดและสิ่งที่ได้
ก าหนดไว้ด้วยการให้การการศึกษาและฝึกอบรมท าให้เปลี่ยนอุปนิสัย  เปลี่ยนแนวความคิดได้ 
ก็จะก่อให้เกิดสภาพของที่ท างานซึ่งมีวินัยได้ 

เพื่อจะให้สิ่งดังกล่าวข้างต้นนี้  ต้องท าให้ทุกคนเข้าใจว่า ท าไมจึงจะต้องดูแลรักษา 
การไม่ดูแลรักษาแล้วจะเป็นอย่างไร  การมีความคิดและจิตส านึกว่า “ท าไม เพราะเหตุใด” อยู่
เสมอ จะสามารถท าให้เรามีการพัฒนาเติบโตก้าวหน้าได้ 

 
 
ตัวอย่างการท ากิจกรรม 5 ส ของสายการผลิตต้นแบบกรณีศึกษา 



 
 

 

 

 
 

รูปที ่27 กิจกรรม 5 ส ของโต๊ะปฏิบัติงานระบุต าแหน่งจัดวาง 
 
 

 
 

รูปท่ี 28 กิจกรรม 5 ส บนอปุกรณ์วัดแรงดันลมบอกระดับและทิศทาง 



 
 

 

 
 

รูปที ่29 กิจกรรม 5 ส ด้วยการใช้ล้อเลื่อน 
 

กิจกรรมไคเซ็น (Kaizen) หรือกำรปรับปรุงกระบวนกำรอย่ำงต่อเนื่อง (Continuous 
Improvement) 

ไคเซ็นเป็ นภาษาญี่ปุ่ นมีความหมายว่ า การปรับปรุงอย่ างต่อเนื่องตลอดไป 
(Continual Improvement) เนื่องจาก  Kai มีความหมายถึง การเปลี่ยนแปลง (Change) และ 
Zen หมายถึง ดี (Good) ไคเซ็นเป็นแนวคิดของการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องตลอดเวลา โดยเน้
นในความมีส่วนร่วม (Participation) ของทุกคนเป็นหลัก และเชื่อในปริมาณของสิ่งที่ท าการ
ปรับปรุงมากกว่าผลที่ได้จากการปรับปรุง (Return) คือ เน้นการปรับปรุงหลาย ๆ สิ่ง ท า
ปริมาณมาก ๆ ถึงแม้ว่าผลลัพธ์ที่ได้จะดีขึ้นเพียงเล็กน้อย (Small Improvement) แต่ถ้าท าไป
เรื่อยๆ อย่างต่อเนื่อง (Continuous) ค่อยเป็นค่อยไป มันก็จะกลายเป็นผลการปรับปรุงที่ยิ่งใหญ่
(Big Improvement) ในอนาคต (พฤทธิพงศ์  โพธิวราพรรณ. 2548 : 22) 

ประเทศญี่ปุ่นหลังจากการพ่ายแพ้สงครามโลกครั้งที่ 2  ซึ่งเป็นบทเรียนและเป็นแรง
ผลักดันให้ประเทศญี่ปุ่นพัฒนาขึ้นมา  การซึมซับและรับแนวคิดการบริหารงานและการควบคุม
คุณภาพ จากสหรัฐอเมริกา ได้ มีการดัดแปลงแนวคิดให้สอดคล้องกับวัฒนธรรมและความ
เป็นอยู่แบบญี่ปุ่นคือความเชื่อในพลังความคิดและการมีส่วนร่วมของคนทุกระดับในหน่วยงาน 
เป็นท่ีมาที่ท าให้เกิดการปรับปรุงงานแบบใหม่ ที่เรียกว่า “ไคเซ็น”   

 
กิจกรรมต่างๆในไคเซ็น มุ่งเน้นไปที่แต่ละกระบวนการ และทุกๆการปฏิบัติการ 



 
 

 

เพื่อที่จะเพิ่มคุณค่า และลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ไม่ใช่เป็นการก าจัดบุคลากร 
บทบาทส าคัญยิ่งของผู้บริหารระดับสูงคือ การให้ความม่ันใจและกระจ่างแก่พนักงานทั้งบริษัทว่า 
จะไม่มีใครสูญเสียงานไป เนื่องจากกิจกรรมไคเซ็น 

 
วิธีการจัดการแบบ ไคเซ็น ต้องยึดหลัก (ชัชวาล  คาดการณ์ไกล.  2549 : 5) 
1.  ต้องผลิตสิ่งที่ดีที่สุด  
2.  ต้องผลิตในราคาถูกที่สุด  
3.  ต้องผลิตให้เร็วที่สุด  
 
กุญแจหลัก 10 ประการที่เป็นหัวใจหลักของไคเซ็น (ชัชวาล  คาดการณ์ไกล.  2549 : 

6) 
1.  ต้องทิ้งความคิดที่ยึดม่ันในวิธีการท างานแบบเดิมๆ 
2.  เมื่อท าไม่ได้ให้คิดหาวิธีอื่นเพื่อท าให้ได้ดีกว่าคิดหาเหตุผลเพียงเพื่ออธิบายสาเหตุ

ที่ท าไมจึงท าไมไ่ด้เท่านั้น  
3.  อย่าพูดแก้ตัว อย่างแรกที่ต้องท าคือต้องไม่ยอมรับสภาพที่เป็นอยู่ในขณะนั้น  
4.  ถ้าเป็นสิ่งดีให้ลงมือท าทันที ถ้าเป็นสิ่งไม่ดีให้หยุดทันที  
5.  อย่าคาดหวังผลที่ 100 คะแนนเต็ม แค่เพียง 60 คะแนนก็ลงมือท าดู  
6.  ถ้าผิดพลาดรีบแก้ไขทันที  
7.  ใช้ความคิดประสบการณ์จากหลายคนดีกว่าคนเดียว  
8.  หาสาเหตุที่แท้จริง โดยถามค าถามว่า “ท าไม” และหาค าตอบของค าถามอย่างนี้ไป

เรื่อยๆ อย่างน้อย 5 ครั้ง  
9.  จ าไว้ว่าถ้าไมทุ่กขร้์อนปัญญาไม่เกิด  
10. จ าไว้ว่าการปรับปรุงไม่มีวันสิ้นสุด  
ที่กล่าวมานั้นเป็นกุญแจหลักของสิ่งที่เป็นอุปสรรคในการปรับปรุง และหลักพื้นฐานใน

การปรับปรุง ซึ่งสามารถท าความเข้าใจง่ายแต่เม่ือเอาไปปฏิบัติจริงแล้วเป็นเรื่องที่ยาก ดังนั้น 
จะต้องสะสมประสบการณ์และการท าอย่างต่อเนื่อง 

ยุทธการในการท าไคเซ็นถือได้ว่าเป็นเทคนิคหรือวิธีการอย่างหนึ่งที่สามารถน ามา
ปรับปรุงระบบการท างานให้ สามารถพัฒนาได้ อย่างต่อเนื่อง โดยตั้งอยู่บนพื้นฐานในการ
ปรับปรุงแก้ไขด้วยตัวเอง คือ เม่ือคิด วิเคราะห์ถึงปัญหาและแนวทางการแก้ไขแล้วด าเนินการ
ทันที ทั้งน้ีเพื่อลดความสูญเสียต่างๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน ส่วนหลักในการด าเนินการ
ตามวิธีไคเซ็นนั้น ต้องอาศัยผู้บริหารระดับสูงที่จะต้องตระหนักและให้ความส าคัญโดยการตั้ง
เป็นนโยบาย เพื่อให้ผู้บริหารระดับล่างหรือหัวหน้างาน และพนักงานปฏิบัติการ  สามารถ



 
 

 

ด าเนินงานไปได้ในทิศทางเดียวกัน และพยายามค้นหาวิธีการและแนวทางใหม่ๆเพื่อปรับปรุง
วิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานให้ดีขึ้นอยู่เสมอ 

จากความหมายข้างต้นสรุปได้ว่า การบริหารจัดการโดยวิธีไคเซ็นนั้น มีจุดประสงค์
ต้องการมุ่งเน้นการมีส่วนร่วมของคนทุกระดับในหน่วยงาน เพื่อปรับปรุง และหาแนวทางใหม่ๆ 
เพื่อพัฒนาการท างานให้ดีขึ้นเสมอ โดยจะต้องให้ความรู้กับพนักงาน การจัดท าข้อมูล การตั้งทีม
ท างาน การประเมินผล และการปรับปรุงการท างานหลังประเมินผล เพื่อการพัฒนาอย่ างไม่
หยุดย้ัง  

ผลจากการท าไคเซ็นไม่จ าเป็นต้องวัดเป็นตัวเงินได้เท่านั้น สิ่งที่วัดเป็นตัวเงินไม่ได้แต่
เป็นสิ่งที่ท าให้เกิดการปรับปรุงก็สามารถท าเป็นกิจกรรมของไคเซ็นได้ การท ากิจกรรมไคเซ็น
อาจเป็นกลุ่ มหรือเดี่ยวก็ได้ ขึ้นกับเรื่องที่ท า โดยเรื่องที่ท าไคเซ็นอาจท าให้เกิดสิ่งเหล่านี ้ 
(พฤทธิพงศ์  โพธิวราพรรณ.  2548 : 22-23) 

1.  ระยะทางการขนย้ายลดลง  
2.  รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ลดลง  
3.  ผลิตภาพเพิ่มขี้น  
4.  ใช้พื้นที่น้อยลง  
5.  งานออกดีขึ้น  
6.  งานที่อยู่ระหว่างกระบวนการ (WIP) ลดลง  
7.  คุณภาพดีขี้น  
8.  กระบวนการผลิตสั้นลง  
9.  ใช้เวลาการตั้งเครื่องจักรลดลง  
10.  เพิ่มความปลอดภัย 
11.  ขวัญก าลังใจดีขี้น  
 
 
 
 
 
 
 
ตัวอย่างการท ากิจกรรมไคเซ็น ของสายการผลิตต้นแบบกรณีศึกษา 

 



 
 

 

 
 

รูปที่ 30 กิจกรรมไคเซ็น : ลดจ านวน Toggle Clamp โดยใช้ Stopper แทน 
 

 

 
 

รูปที่ 31 กิจกรรมไคเซ็น : ออกแบบโต๊ะให้สามารถหมุนพลิกชิ้นงานได้ 



 
 

 

 
 

รูปที่ 32 กิจกรรมไคเซ็น : ลดจ านวน WIP ให้เท่ากับหนึ่งคัมบัง 
 

กำรศึกษำกำรเคลื่อนไหวและเวลำ 
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (รัชต์วรรณ  กาญจนปัญญาคม; และ เนื้อโสม 

ติงสัญชลี.  2538) นี้ อาจถูกเรียกแทนด้วยชื่ออื่น ๆ ซึ่งมีความหมายในลักษณะเดียวกัน เช่น 
Methods Engineering, Work Design หรือ Work Study แต่ไม่ว่าจะถูกเรียกด้วยชื่ออะไรต่างก็
มีความหมายอย่างเดียวกันคือ หมายถึง เทคนิคในการวิเคราะห์ขั้นตอนของการปฏิบัติงานเพื่อ
ขจัดงานที่ไม่จ าเป็นออก และสรรหาวิธีการท างาน ซึ่งดีที่สุดและเร็วที่สุดในการปฏิบัติงานนั้น ๆ 
ทั้งนี้รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการท างานสภาพการท างาน เครื่องมือต่างๆ และการ
ฝึกคนงานให้ท างานด้วยวิธีที่ถูกต้อง 

การพัฒนาวิธีการท างานที่ดีกว่า แยกเป็น 4 ด้านด้วยกันดังนี้ (จิราภรณ์  จันทร์สว่าง. 
2548 : 13-14) 

1. เพื่อขจัดงานที่ไม่จ าเป็น (Eliminate All Unnecessary Work) เนื่องจากงาน
บางอย่างนั้นเมื่อวิเคราะห์โดยการตั้งค าถามแล้ว ไม่มีความจ าเป็นต้องท าต่อไปอีก เช่น การเก็บ
วัตถุดิบกองไว้ตรงประตูภายในโรงงาน ได้ท ามาแต่เม่ือโกดังสินค้ายังไม่สมบูรณ์และได้ท าต่อมา
แม้ว่าโกดังจะเสร็จแล้ว ก่อให้เกิดปัญหาเรื่องการเคลื่อนย้ายวัสดุ ก็สามารถตัดวิธีการขนย้าย
วัสดุตั้งแต่ลงจากรถบรรทุกกองตรงประตูโรงงาน จนเคลื่อนย้ายเข้าสายการผลิตได้ทั้ง
กระบวนการ ดังนั้น แนวทางในการขจัดงานที่ไม่จ าเป็นให้พิจารณาดังนี้ 



 
 

 

    1.1  เลือกงานที่มีปัญหาเรื่องต้นทุนสูง ถ้าสามารถขจัดงานนี้ได้จะท าให้ลดต้นทุน
ค่าแรงทางตรง วัตถุดิบ และโสหุ้ยอุปกรณ์การผลิตลงได้ ไม่ว่าขั้นตอนการปฏิบัติงานนี้จะมี
ประสิทธิภาพสูงเพียงใดก็ตาม เพราะเม่ือใช้เทคนิคการตั้งค าถามแล้ว ค าตอบว่าเป็นงานที่ไม่
จ าเป็นอีกต่อไปก็ให้ตัดทิ้งได้ โดยไม่จ าเป็นต้องค านวณ และไม่จ าเป็นต้องศึกษาให้มีความรู้ใน
งานนั้นอย่างสมบูรณ์ก่อน 

   1.2  กรณีที่ค าตอบว่าเป็นงานที่ยังจ าเป็น เพราะมีวัตถุประสงค์ และเหตุผลแน่นอน
ก็ได้ แยกวัตถุประสงค์ให้เห็นเด่นชัดว่าท างานนั้นเพื่อไรบ้าง ตั้งค าถามเพื่อขจัดวัตถุประสงค์
ของงานโดยพิจารณาว่าจะเกิดอะไรข้ึน ถ้าไม่ท างานนั้น 

   1.3  ถ้าค าตอบออกมาว่า การไม่ท างานนั้นเลยจะก่อให้เกิดผลดีกว่าการยังคง
ท างานเช่นนั้นอยู่ ก็ควรตัดการท างานนั้นออกทันที  ซึ่งก็เป็นการตัดวัตถุประสงค์ของงานนั้น
ออกไป โดยไม่ค านึงถึงวัตถุประสงค์ของงานเลยว่าส าคัญเพียงใด อันอาจก่อให้เกิดผลเสีย
ตามมา ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องพิจารณาเพิ่มเติมอีก 2 ด้านคือผลที่ตามมา และจ านวนเงินหรือ
ผลตอบแทนที่ได้รับจากการตัดวัตถุประสงค์ของงานและวิธีการท างานนั้นออก ถ้าวัตถุประสงค์
งานนั้นเป็นสิ่งส าคัญที่ไม่สามารถจะละเลยได้ จะใช้การตั้งค าถาม “ท าไม” เม่ือค าตอบยังคงบอก
ว่างานนั้นจ าเป็น ก็ให้ตั้งค าถามเพื่อขจัดงานที่ต้องกระท าก่อนงานที่ก าลังพิจารณาว่าสามารถ
ตัดทิ้งได้ทั้งหมด หรือบางส่วน บางครั้งอาจตัดงานที่มีต้นทุนต่ าสุดออกก็ได้ ถ้างานนั้นไม่
จ าเป็นต้องท า 

2.  เพื่อรวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเข้าด้วยกัน (Combine Operations or Element) 
ในกระบวนการผลิต ปกติจะแตกงานออกเป็นขั้นตอนการปฏิบัติงานหลายขั้นตอนด้วยกัน 
เพื่อให้ง่ายส าหรับการแบ่งงานตามความช านาญของคนงานแต่ละคน  แต่บางครั้งการแบ่ง
ขั้นตอนการปฏิบัติงานมากเกินความจ าเป็น  ท าให้ใช้อุปกรณ์การเคลื่อนย้ายวัสดุ เครื่องมือ 
เครื่องใช้ต่าง ๆ มากเกินความจ าเป็นไปด้วย ก่อให้เกิดปัญหาอื่นตามมา ได้แก่การไม่สมดุลกัน
ในขั้นตอนการปฏิบัติงานหลาย ๆ ขั้นตอนนี้มีงานค้าง  หรืองานระหว่างท ามากในสายการผลิต  
เพราะการวางแผนการผลิตไม่เหมาะสม มีงานล่าช้าอันเกิดจากการจ้างคนในขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานน้ัน  หรือเม่ือคนงานประจ าขั้นตอนการปฏิบัติงานน้ันหยุดงานลง ดังนั้นวิธีการที่จะท า
ให้งานง่ายก็คือ การรวบรวมข้ันตอนการปฏิบัติงานตั้งแต่ 2 ขั้นตอนเข้าด้วยกันหรือบางครั้งการ
เปลี่ยนล าดับการท างานก็เปิดโอกาสให้มีการรวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเข้าด้วยกัน 

3.  เพื่อเปลี่ยนล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Change the Sequence of Operations) 
ในการผลิตสินค้าใหม่ มักเริ่มต้นผลิตจ านวนน้อยก่อนเพราะเป็นขั้นทดลอง  แต่เม่ือขยาย
ปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้นทีละน้อย ๆ หากล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานยังคงเหมือนเดิม มักเป็น
สาเหตุให้เกิดปัญหาในเรื่องการเคลื่อนย้ายวัสดุ  และการไหลของงาน  เพราะจ านวนผลิต
เพิ่มขึ้นกว่าเดิม  การตรวจตราอย่างละเอียด จะใช้วิธีการตั้งค าถามเพื่อดูว่า จะสามารถเปลี่ยน



 
 

 

ล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานใหม่ได้หรือไม่  เพื่อให้งานง่ายและรวดเร็วขึ้น  การใช้แผนภูมิและ
ไดอะแกรมต่าง ๆ บันทึกการท างานจะช่วยชี้ให้เห็นว่าสมควรจะเปลี่ยนล าดับขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานอย่างไรเพื่อลดการเคลื่อนย้ายวัสดุ และท าให้การไหลของงานเป็นไปอย่างรวดเร็ว 

4.  เพื่อท าให้ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่จ าเป็นนั้นง่ายขึ้น (Simplify the Necessary 
Operations) หลังจากที่ศึกษาการท างานโดยการตั้งค าถามเพื่อขจัดงานที่ไม่จ าเป็นรวมขั้นตอน
การปฏิบัติงาน และเปลี่ยนล าดับการปฏิบัติงานแล้วก็จะเหลือเฉพาะงานและขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานที่จ าเป็น  แต่ขั้นตอนการปฏิบัติงานเหล่านั้นอาจยาก  โดยที่มีวิธีการท างานอื่นที่ง่าย
กว่าและสามารถท างานนั้นให้เสร็จได้เช่นเดียวกัน  การตั้งค าถามเพื่อให้งานง่าย จะเริ่มค าถาม
ทุกอย่างที่เกี่ยวกับงานนั้น เช่น วิธีการท างาน  วัตถุดิบที่ใช้ เครื่องมือ สภาพแวดล้อมในการ
ท างาน การออกแบบผลิตภัณฑ์  โดยตั้งสมมติฐานว่างานที่ก าลังวิเคราะห์อยู่นั้นยังไม่สมบูรณ์ 
ค าถามที่ตั้งจะข้ึนต้นด้วย “อะไร” ที่ไหน เมื่อใด ใคร อย่างไร และท าไม” 

ส าหรับเทคนิคในการตั้งค าถาม (จิราภรณ์  จันทร์สว่าง.  2548 : 16) จะมีวิธีการตั้ง
ค าถามเบื้องต้น และตั้งค าถามขั้นที่ 2 ซึ่งสามารถสรุปได้ตามตารางที่ 5 

 
ตารางที่ 5 เทคนิคการตั้งค าถาม 
หัวข้อที่จะถำม กำรตั้งค ำถำมเบ้ืองต้น กำรตั้งค ำถำม ขั้นที่2 

วัตถุประสงค์     
What                    
Why 

 
อะไรที่ท า 
เหตุใดจึงท าอย่างนั้น 

 
มีอะไรอย่างอื่นอีกหรือไม่ 
ที่อาจกระท าได้ 
สรุปแล้วจะต้องท าอะไร 

สถานท่ี            
Where 
Why 

 
ที่ใดบ้างที่ใช้ในการท างาน 
เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่น้ัน 

 
มีที่อื่นอีกหรือไม่ 
ที่อาจท างานนั้นได้ 
สรุปแล้วจะต้องท า ณ ที่ใด 

ล าดับต่อเนื่อง   
When 
Why 

 
เมื่อใดจึงกระท า 
เหตุใดจึงกระท าในเวลานั้น 

 
มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ 
ที่อาจกระท าได้ 
สรุปแล้วจะต้องท า ณ เวลาใด 

ตัวบุคคล            
Who                          
Why 

 
ผู้ใดท างานน้ัน 
เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า 

 
มีผู้อื่นอีกหรือไม่ 
ที่อาจกระท าการน้ันได้ 
สรุปแล้วต้องให้ผู้ใดท า 



 
 

 

ตารางที่ 5 เทคนิคการตั้งค าถาม (ต่อ) 
หัวข้อที่จะถำม กำรตั้งค ำถำมเบ้ืองต้น กำรตั้งค ำถำม ขั้นที่2 

ความหมาย        
How                         
Why 

 
งานนั้นกระท าอย่างไร 
เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า 

 
มีแนวทางอื่นอีกหรือไม่ 
ที่อาจกระท าได้ 
สรุปแล้วจะต้องท าอย่างไร 

 
ฐิติศักดิ์  ยุทธนาเสวิน (2529) กล่าวท านองเดียวกันกับนิธิมา  ศรีพานิช (2549) ว่า 

การศึกษาเวลาในการท างาน เป็นการหาเวลาทั้งหมดในการท างาน โดยผู้ที่ท างานจะต้องเป็น
บุคคลที่เหมาะสม ได้รับการฝึกฝนมาเป็นอย่างดีในการท างาน โดยวิธีที่ถูกต้องและการท างาน
เป็นการกระท าที่ความเร็วปกติ ไม่เร่งเพื่อท างานให้เสร็จเร็ว หรือท างานอย่างเชื่องช้า หลั งจาก
ท าการศึกษาเวลาในการท างานจะได้เวลาที่เหมาะสมในการท างาน เวลาที่ได้เรียกว่า “เวลา
มาตรฐาน” 

ในการศึกษาเวลามาตรฐานการท างานนี้ต้องท าหลังจาก  ได้ก าหนดวิธีการท างานแล้ว  
ทั้งนี้เพราะว่าถ้าหากยังไม่ได้ก าหนดวิธีการท างานที่ดีที่สุดแล้ว  อาจจะค้นพบวิธีการท างาน
ภายหลังโดยพนักงานเอง หัวหน้างานหรือผู้เชี่ยวชาญก็ได้  ท าให้ต้องหาเวลามาตรฐานใหม่  
หลังจากที่ได้วิธีที่ดีที่สุด 

ขั้นตอนท่ีส าคัญของการศึกษาเวลามาตรฐาน คือ การแบ่งแยกงานย่อย เพราะจะช่วย
ให้สามารถวิเคราะห์ส่วนประกอบของงานและความสะดวกในการจับเวลา  การจับเวลาเพื่อ
ศึกษาวิเคราะห์ส่วนของงานที่จะศึกษาจะต้องสามารถก าหนดจุดเริ่มต้นและสิ้นสุดของวัฏจักร
หรือรอบการผลิตของงานก่อน  ซึ่งในแต่ละวัฏจักรของการท างานจะถูกแบ่งย่อยเป็นกิจกรรม
ย่อย  โดยมีหลักการแบ่งกิจกรรมย่อยดังต่อไปนี้ 

1. แบ่งแยกงานย่อยที่ได้ผลผลิต ออกจากงานย่อยที่ไม่ได้ผลผลิต 
2. แบ่งแยกงานย่อยที่มีจุดเปลี่ยนประเภทการเคลื่อนท่ีชัดเจน 
3. แบ่งแยกงานย่อยให้ชัดเจน  โดยมีจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดของงานย่อยนั้นๆ  
4. งานย่อยที่แบ่งออกมา ควรมีระยะเวลานานพอที่จะวัดหรือจับได้  
5. จัดรวมกลุ่มงานย่อยให้อยู่ในกลุ่มเดียวกัน โดยเฉพาะงานที่มีเวลาสั้นเกินกว่าการ

จับเวลา 
6. แบ่งแยกงานย่อยที่ท าด้วยมือควรแยกจากงานย่อยที่ท าด้วยเครื่องจักร 
7. แบ่งแยกงานย่อยคงที่ควรแยกจากงานย่อยแปรค่า 
8. แบ่งแยกงานย่อยที่มีความล้าเป็นพิเศษออก 
 



 
 

 

กำรมีมำตรฐำนในกำรท ำงำน 
มาตรฐาน คือ หลักเกณฑ์หรือตัวอย่างที่แสดงสิ่งที่คาดหมายไว้อย่างชัดเจน มาตรฐาน

ต้องเจาะจง ต้องตั้งอยู่บนข้อเท็จจริงและผลการวิเคราะห์ ไม่ใช่ไปยึดตามธรรมเนียมปฏิบัติ การ
คาดเดา หรือความทรงจ าใดๆ มาตรฐานต้องได้รับการยึดม่ันท าตาม เพราะมาตรฐานนั้นคงเป็น
สิ่งที่ไร้ประโยชน์ หากไม่มีใครปฏิบัติตามและได้รับความเคารพอย่างเสมอต้นเสมอปลายด้วย 
นอกจากนั้น มาตรฐานยังต้องได้รับการจัดท าเป็นเอกสารและได้รับการสื่อสาร เพื่อให้ทุกคนได้รู้
ว่ามาตรฐานเหล่านั้นคืออะไร และสามารถปฏิบัติตามได้อย่างถูกต้องอีกด้วย 

การท าให้เป็นมาตรฐานเป็นวิธีปฏิบัติเกี่ยวกับการก าหนด การสื่อสาร การปฏิบัติตาม 
และการปรับปรุงมาตรฐาน กระบวนการผลิตอาศัยการท าให้เป็นมาตรฐานนี้ เพื่อให้เกิดความคง
เส้นคงวาด้วยเกณฑ์และวิธีปฏิบัติที่เป็นแบบเดียวกัน (โปรดักดิวิตี้ เพรส ดีเวลลอปเมนท์ ทีม.  
2550ก) 

การมีมาตรฐานการท างาน คือ การมีระบบเอกสาร (Documentation) อ้างอิงไว้เป็น 
มาตรฐาน (Standard) ส าหรับการท างานและปฏิบัติตามมาตรฐานนั้น เม่ือมีการเปลี่ยนแปลง
ใดๆ ก็ต้องปรับปรุงเอกสารและอบรมพนักงานให้ท าตามมาตรฐานท่ีได้แก้ไขนั้น การมีมาตรฐาน
ท าให้สามารถควบคุมการท างานและผลงานได้ง่าย รวมถึงใช้สื่อกับพนักงานถึงการปฏิบัติงาน
ได้ง่ายขึ้นด้วย นับเป็นบันไดขั้นแรกๆ ของการเพิ่มผลผลิตเลยก็ว่าได้ ตัวอย่างของมาตรฐาน
การท างานก็คือ คู่มือการท างาน (Work Instruction) ต่างๆ นั่นเอง หรืออาจกล่าวว่ามีระบบ ISO 
9000 ก็พอจะกล่าวได้ (พฤทธิพงศ์  โพธิวราพรรณ.  2548 : 26) 

นอกจากนี้ การกระท าของพนักงานที่เป็นมาตรฐาน  การท างานให้เป็นมาตรฐาน  
จะต้องท าให้ขั้นตอนการท างานชัดเจนในแต่ละงานขององค์กร ของพนักงานแต่ละคนและปฏิบัติ
ให้ส าเร็จลุล่วงไปในประสิทธิภาพของคน  เครื่องมือที่ถูกใช้ในการท างานที่เป็นมาตรฐาน คือ 
Takt Time โดย Takt Time คือ อัตราการผลิตที่ท าให้สามารถบรรลุถึงความต้องการของ
ผลิตภัณฑ์แต่ละตัวเพื่อให้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้าได้ และอัตรานี้คือจังหวะ หรือ
อัตราที่ชิ้นงานแต่ละชิ้นออกจากกระบวนการด้วย (วัชรพงศ์  ฤกษนันทน์.  2550 : 28) 

ในการค านวณหาค่า Takt Time เฉลี่ยส าหรับกระบวนการขั้นสุดท้ายให้หารเวลา
ท างานรวมในแต่ละวันด้วยปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ต้องการในแต่ละวัน (โปรดักดิวิตี้  เพรส           
ดีเวลลอปเมนท์ ทีม.  2549ข) 

 
 

 
 
 

ค่า Takt Time = 
เวลาท างานในแต่ละวัน 

ปริมาณที่ต้องการในแต่ละวัน 



 
 

 

การหาค่า Takt Time ของสายการผลิตต้นแบบกรณีศึกษา 
จากข้อมูลตามตารางที่ 6 แผนการเรียกสินค้าผลิตภัณฑ์บันไดข้างจากลูกค้า 

ประจ าเดือนธันวาคม 2551 
 

ตารางที่ 6 แผนการเรียกสินค้าผลิตภัณฑ์บันไดข้าง เดือนธันวาคม 2551 

 
 
ยอดการสั่งทั้ง 2 รุ่นมีจ านวน รวมกันทั้งสิ้น 4,680 ยูนิต ในเดือนธันวาคม 2551 ซึ่งมี

วันท างาน 22 วันท างาน ดังนั้น ปริมาณที่ต้องการในแต่ละวัน เท่ากับ 
 
 ปริมาณที่ต้องการในแต่ละวัน  = 4,680 x 2 ชิ้น (1 ยูนิตมี 2 ชิ้น) 
                  22  วันท างานในเดือนธันวาคม 
          = 426 ชิ้น/วัน 
 

ค่า Takt Time  = 460 x 60 
                426 
        = 65  วินาที 
เวลาการท างานต่อวัน 8 ชั่วโมงเท่ากับ 480 นาทีต่อวัน ลบด้วยเวลาพัก 20 นาที

(ช่วงเวลา 10.00 น. -10.10 น. และ 15.00 น. -15.10 น.) เท่ากับเวลาท างานจริง 460 นาทีต่อ
วัน คูณด้วย 60 เพื่อแปลงเป็นหน่วยของวินาที เท่ากับ 27,600 วินาทีต่อวัน หารด้วยความ
ต้องการของลูกค้า 426 ชิ้นต่อวัน ดังนั้น ค่า Takt Time เท่ากับ 65 วินาที  

 
กำรปรับเรียบผลิต (Heijunka) 

Heijunka เป็นแนวความคิดที่ปรับจากการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) เพื่อลดต้นทุนการ
ผลิต โดยท่ีตารางการผลิตควรจะราบเรียบเพื่อให้การผลิตมีประสิทธิภาพ ถูกต้องในปริมาณของ
ชิ้นส่วนและการใช้ประโยชน์จากก าลังคนอย่างมีประสิทธิภาพ (วัชรพงศ์  ฤกษนันทน์.  2550 : 
28) 

การปรับเรียบการผลิตจะก าจัดการแปรปรวนในการไหลในกระบวนการที่แตกต่างกัน 
ช่วยรักษาให้มีความเสถียร ท าให้เกิดการไหลของงานราบเรียบอย่างสม่ าเสมอ  (Steady Flow) 

12/03 12/04 12/08 12/09 12/11 12/12 12/15 12/16 12/17 12/18 12/19 12/22 12/23 12/24 Total

210 240 240 210 300 270 270 240 240 270 240 210 180 60 3180

12/03 12/04 12/08 12/09 12/11 12/12 12/15 12/16 12/17 12/18 12/19 12/22 12/23 12/24 Total

120 120 60 150 150 180 120 90 90 90 60 120 120 30 1500

Side Step

DCAB (Silver)

Side Step

SPC (Silver)



 
 

 

ซึ่งจะท าให้การควบคุมการผลิตเป็นไปได้อย่างง่าย การปรับเรียบการผลิต คือ การผลิตงานที่มี
ปริมาณสม่ าเสมอคงที่ตลอดช่วงเวลาในการผลิต โดยผลิตทุกรุ่น (Model) ทุกวัน ตามความต้อง
การของลูกค้า ถือว่าเป็นการลดความผันแปร (Mura/Variation) ในการผลิตการปรับเรียบการ
ผลิตเป็นสิ่งที่ต้องท าก่อนการติดตั้งระบบคัมบัง ระบบคัมบังจะช่วยสนับสนุนการปรับเรียบการ
ผลิต มันช่วยคงรักษาการปฏิบัติให้มีเสถียรภาพและมีประสิทธิภาพ จ านวนคัมบังที่ต้องการนั้น
จะขึ้นอยู่กับจ านวนแท่นรองสินค้า (Pallet) หรือภาชนะบรรจุ และความจุของแท่นรองสินค้า 
หรือภาชนะบรรจุนั้น อีกทั้งเวลาน า ระยะปลอดภัยหรือสินค้าคงคลังส ารอง และเวลาที่ใช้ในการ
ขนส่งเพื่อให้ได้คัมบังกลับคืนมาก็เป็นปัจจัยที่ส าคัญเช่นกัน อย่างไรก็ตาม การหาจ านวนคัมบัง
ที่ต้องใช้นั้น ส าคัญน้อยกว่าการหาวิธีปรับปรุงระบบการผลิตเพื่อให้ลดจ านวนคัมบังได้ เพื่อ
บรรลุสู่จ านวนคัมบังที่น้อยที่สุดที่ต้องท าการผลิต และจะต้องก าจัดสินค้าคงคลังส ารองที่ถูกเก็บ
ไว้เพื่อเป็นส่วนเผื่อเพื่อความปลอดภัย เพื่อแก้ปัญหาความผันแปรขึ้น-ลงของตลาดและความไม่
เสถียรของการผลิตออกไป 

การปรับภาระงานเป็นการปรับจ านวนและประเภทของผลิตภัณฑ์ในสายการผลิตใดๆ
ให้เท่าๆกัน ซึ่งเป็นการปรับเรียบความผันแปรวันต่อวัน ในขณะที่สามารถรองรับกับความ
ต้องการในช่วงเวลาที่ยาวนานข้ึน การปรับภาระงานนี้จะก าจัดภาวะสูงสุดและต่ าสุดในภาระงาน
ออกไป และเป็นการก าจัดการผลิตส่วนเกินด้วย ถ้าการปรับภาระงานเป็นส่วนหนึ่งของแผนการ
ผลิต ก็จะเป็นผลให้เกิดความยืดหยุ่นเพิ่มขึ้นในแผนด้วย ทั้งยังท าให้เปลี่ยนค าสั่งผลิตใน
ตอนกลางกระบวนการตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการปลายทางได้ง่ายขึ้น ถ้า
ความต้องการเพิ่มขึ้นคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่แน่นอนในเดือนหน้า ก็สามารถเพิ่มยอดผลิตประจ าวัน 
เพื่อตอบสนองอย่างมีประสิทธิผลและไม่สะดุดอันเนื่องมาจากการเปลี่ยนแปลงความต้องการที่
เพิ่มขึ้น แต่การตอบสนองการเปลี่ยนแปลงขึ้น-ลงก็ไม่สามารถท าได้ด้วยการปรับภาระงานทีละ
น้อยได้ทันและระบบคัมบังก็จะล้มเหลวถ้าไม่มีระบบการปรับเรียบการผลิต เนื่องจากระบบ    
คัมบังจะใชง้านได้ดี เมื่อการผลิตมีการไหลของงานอย่างราบเรียบสม่ าเสมอก่อน 

 
งำนมำตรฐำน (Standardized Work) 

จากการศึกษาระบบการผลิตเดิมที่ใช้เอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
อธิบายรายละเอียดขั้นตอนการท างาน แต่ไม่ได้มีการแบ่งงานให้ชัดเจน โดยไม่จัดงานให้
พนักงานแต่ละคนมีภาระงานที่เท่าเทียมอย่างเหมาะสม ท าให้พนักงานแต่ละคน ใช้เวลาการ
ปฏิบัติงานไม่เท่าเทียมกัน นอกจากนี้ยังมีขั้นตอนการท างานไม่ถูกต้อง บางส่วนมีการ
เปลี่ยนแปลงใหม่ เอกสารวิธีการปฎิบัติงานที่มีอยู่ยังไม่ได้รับการปรับปรุงให้ถูกต้อง เหมาะสม
ในการท างานและเป็นปัจจุบัน ซึ่งผู้ศึกษาได้ให้ความส าคัญในการพัฒนาเอกสารวิ ธีการ
ปฏิบัติงาน จึงได้ท าการปรับปรุงและพัฒนาให้เป็นงานมาตรฐาน (Standardized Work) ขึ้น 



 
 

 

พร้อมทั้งให้การอบรมขั้นตอนการปฎิบัติงานตามงานมาตรฐานใหม่นี้ แก่พนักงาน เพื่อให้
พนักงานผู้ปฏิบัติงาน มีความรู้ ความเข้าใจที่ถูกต้อง สามารถท างานได้ภายในเวลามาตรฐานที่
ก าหนด เพื่อสร้างมาตรฐานในการท างานของพนักงาน และเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิต 

Standardized Work เป็นกิจกรรมในล าดับที่ 3 จาก 4 ขั้นตอนของการประยุกต์ใช้
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ซึ่งเป็นการก าหนดการเคลื่อนไหวของคนในแต่ละขั้นตอน
การท างานด้วยวิธีการที่เป็นมาตรฐาน มีล าดับขั้นตอนการท างานเป็นมาตรฐานในทุกๆรอบการ
ท างาน ส่งผลให้เวลาที่ใช้ในการท างานเป็นไปตามมาตรฐาน ซึ่งสอดคล้องกับความต้องการของ
ลูกค้าในกระบวนการผลิตถัดไป โดยที่ความเร็วในการท างานมาตรฐานดังกล่าวจะถูกแสดงค่า
ด้วย Takt Time ในการก าหนดให้เป็นงานมาตรฐานในขั้นตอนที่ 3 ของระบบการผลิตแบบ    
โตโยต้า (TPS) นี้ จะมีเอกสารมาตรฐานที่ส าคัญอยู่ 3 อย่างที่จะต้องจัดท าขึ้นส าหรับพนักงาน
แต่ละคน เพื่อให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้อย่างเป็นมาตรฐาน ซึ่งเอกสารเหล่านั้น ได้แก่ 
ตารางประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักร ตารางงานมาตรฐานผสม และแผนภาพงาน
มาตรฐาน รวมเรียกเอกสารทั้ง 3 อย่างนี้ว่า San-Ten Set (สถาบันยานยนต์.  2550ข : 26-29) 

แต่เนื่องจากในสายการผลิตต้นแบบ (Model Line) ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิต
ประกอบกรณีศึกษา ไม่มีการใช้เครื่องจักรในการผลิต ผู้ศึกษาจึงประยุกต์ใช้เอกสารดังต่อไปนี้ 

1. ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Table) 
2. แผนภาพงานมาตฐาน (Standardized Work Chart) 
3. แผนภูมิเวลางานมาตรฐาน (Yamazumi Chart) 
การไม่ประยุกต์ใช้เอกสารตารางประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักร หนึ่งใน      

San-Ten Set ด้วยเหตุผลที่สายการผลิตต้นแบบกรณีศึกษานี้ ไม่มีการใช้งานเครื่องจักรในการ
ผลิต แต่ได้น าเอาเวลาการท างานมาตรฐานของทุกสถานีงาน มาบันทึกเป็นแผนภูมิเวลางาน
มาตรฐาน หรือที่เรียกกันว่า Yamazumi Chart  

 
1. ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Table) 
ตารางงานมาตรฐานผสมเป็นตารางที่แสดงล าดับขั้นตอน วิธีการปฏิบัติงานอย่างเป็น

มาตรฐานของแต่ละสถานีงาน หรือผู้ปฏิบัติงานใน 1 รอบการท างาน ซึ่งควรมีการก าหนดตาราง
งานมาตรฐานผสมให้กับทุกสถานีงาน หรือผู้ปฏิบัติงานทุกคน โดยที่แต่ละขั้นตอนการปฏิบัติ
จะต้องก าหนดได้อย่างชัดเจนว่าเป็นงานมือ งานเครื่อง หรือเดิน เพื่อประโยชน์ในการปรับปรุง
งาน โดยการขจัดความสูญเปล่า (MUDA) ความไม่สมดุล (MURI) และความไม่สม่ าเสมอ 
(MURA) ดังรูปที่ 33 ถึงรูปท่ี 35 

 



 
 

 

 
 

รูปที่ 33 ความสูญเปล่า (MUDA) 
 
 

 
 

รูปที่ 34 ความไม่สมดุล (MURI) 
 
 



 
 

 

 
 

รูปที่ 35 ความไม่สม่ าเสมอ (MURA) 
 
ทั้งนี้ใน 1 รอบการท างานของแต่ละสถานีงาน หรือผู้ปฏิบัติงานนี้ ควรมีความเร็วการ

ปฏิบัติงานท่ีใช้มีค่าใกล้เคียง หรือเข้าใกล้ Takt Time มากที่สุด 
ผลของการจัดท าเอกสารตารางงานมาตรฐานผสมในสายการผลิตต้นแบบ (Model 

Line) ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิต ประกอบกรณีศึกษา ตามตารางที ่7 ถึงตารางที่ 14  
 
 
 
 



 
 

 

ตารางที่ 7 งานมาตรฐานผสม : สถานนีงาน A-1 

 
 
 

Manual

A uto

Walk

Total time 55 0 3

7 4

9 2

2

5

วางเครื่ องย ้า Rivet ปลดลอ็ค Clamp

4

8 หยิบเครื่ องย ้า Rivet ย ้า Rivet ยึด Bracket ติด

กับ Lwr Frame 5 จดุ

25

A uto

10 หยิบงานออก วางบน Shelf 2

3

หยิบ Rivet หยิบ Bracket D ประกอบ

4

65

หยิบ Rivet หยิบ Bracket D ประกอบ

4 หยิบ Rivet หยิบ Bracket C ประกอบ 4

Operation name

หยิบ Rivet หยิบ Bracket C ประกอบ

4

15

6 หยิบ Rivet หยิบ Bracket C ประกอบ 4

1

Manual
5 8045

2 วางบนโต๊ะ ดัน  Clamp ลอ็ค 2

55Se
qu

en
ce Operation time (Unit scale: 1 sec.)

1

and part name:

Process: ประกอบ Bracket C และ Bracket D (A-1)

7520 25 30 35
Walk

50

หยิบ Lwr Frame จาก Pallet

10 TF SIDE STEP

40

Preparation date: 14-Jan-10

Sect Name SIDE STEP

Part No

60

T ime

70

T act time

Standardize Work

10

Production volume/shift 426 sets

Combination Table 65 sec

T.T =  65 "C.T = 58 " 

7" 



 
 

 

ตารางที่ 8 งานมาตรฐานผสม : สถานนีงาน B-1 

 
 
 

Manual

A uto

Walk

Total time 57 0 4

7 3

9 1

3

5

ปลอดลอ็ค Clamp

3

8 แกะและติด Sponge #3 จา้นวน 9 ชิ น 27

A uto

10 หยิบงานออก วางบน Shelf 4

3

ติด Sponge #2 และ #1

6

65

เช็คทา้ความสะอาดด้วยน ้ายา IPA

4 แกะ Sponge #2 และ #1 5

Operation name

ติด Sponge #2 และ #1

2

15

6 แกะ Sponge #2 และ #1 5

1

Manual
5 8045

2 วางบนโต๊ะ ดัน  Clamp ลอ็ค 1

55Se
qu

en
ce Operation time (Unit scale: 1 sec.)

1

and part name:

Process: ติด Sponge (B-1)

7520 25 30 35
Walk

50

หยิบ Lwr Frame จาก Shelf

10 TF SIDE STEP

40

Preparation date: 14-Jan-10

Sect Name SIDE STEP

Part No

60

T ime

70

T act time

Standardize Work

10

Production volume/shift 426 sets

Combination Table 65 sec

T.T =  65 "C.T = 61 " 

4 " 



 
 

 

ตารางที่ 9 งานมาตรฐานผสม : สถานนีงาน C-1 

 

Manual

A uto

Walk

Se
qu

en
ce

50 55

65 sec

Part No
10 TF SIDE STEP Standardize Work Preparation date: 14-Jan-10 426 sets

and part name:

Process: ประกอบ Cover CTR และ PP Step (C-1) Combination Table Sect Name SIDE STEP

Production volume/shift

Operation name

T ime Operation time (Unit scale: 1 sec.)

Manual A uto Walk
3510 15

4

60 65 70

T act time

40 4525 305 80

1 หยิบ Lwr Frame วางบนโต๊ะ 4

1
2 หยิบ Cover CTR มาประกอบ

7520

3 หยิบ Rivet ใสต่ามรู เจาะ 5 จดุ 10

4 หยิบกระบอกลมย ้า Rivet 5 จดุ 12

5 หยิบ PP Step มาประกอบ 4

6 เคาะ PP Step ใหเ้ ข้าลอ็ค 16

7 เคลือ่นย้าย Lwr Frame วางบนโต๊ะ 1

2

3

งานนอกไลน์
คืนกลอ่งเปลา่ Cover Center และ pp step ทกุ

เบรค 12 min * 4 = 2,880 sec.

Total time 51 0

T.T =  65"C.T = 54 " 

11" 



 
 

 

ตารางที่ 10 งานมาตรฐานผสม : สถานนีงาน C-2                    

 
 
 

Manual

A uto

Walk

คืนกลอ่งเปลา่ Upr Frame ทกุเบรคใช้เวลา 10 

min * 4 = 2,400 sec.

งานนอกไลน์

Total time 55 0 4

7 18

2

5 6

8 หยิบงานไปวางบน Shelf 2

A uto

3

สอด Upr Frame เ ข้าตามร่อง Lwr Frame

20

65

ขันสกรู  ยึด Cover CTR จา้นวน 5 จดุ

4 พลกิ Lwr Frame กลบัหน้าวางลงบนโต๊ะตรง

ต้าแหน่ง

3

2

Operation name

หยิบ Upr Frame

1

15

6 หยดน ้ายา IPA 3

Manual
5 8045

2 หยิบสกรู  และ ประแจลม 2

55Se
qu

en
ce Operation time (Unit scale: 1 sec.)

1

and part name:

Process: ประกอบ Upper frame (C-2)

7520 25 30 35
Walk

50

เลือ่น  Lwr Frame ชิดขอบโต๊ะ

10 TF SIDE STEP

40

Preparation date: 14-Jan-10

Sect Name SIDE STEP

Part No

60

T ime

70

T act time

Standardize Work

10

Production volume/shift 426 sets

Combination Table 65 sec

T.T =  65 "C.T =  59 "

7" 



 
 

 

ตารางที่ 11 งานมาตรฐานผสม : สถานนีงาน D-1 

 
 
 

Manual

A uto

Walk

32060 80 100 120 140 160 200 220 240

Total time 242 0 6

20 40

6

15 หยิบ Push Rivet ประกอบ 9 ชิ น 36

16 หยิบงานสา้เร็จไปวางที ่Shelf 6

13 ใช้ประแจบ๊อกซ ์ขันยึด Bracket กับ Lwr Frame

 จา้นวน 2 จดุ

24

14 ดึง Frame หงายลง ตรวจเช็คการประกอบ 6

11 หยิบ Cover B มาประกอบ 16

12 ดัน  Frame ขึ นตั ง หยิบสกรู  และประแจลม ขัน

ลอ็ค Cover B กับ Bracket จา้นวน 2 จดุ

28

9 ใช้ประแจบ๊อกซ ์ขันยึด Bracket กับ Lwr Frame

 จา้นวน 2 จดุ

24

10 ดึง Frame หงายลง ตรวจเช็คการประกอบ 6

7 หยิบ Cover A มาประกอบ 16

8 ดัน  Frame ขึ นตั ง หยิบสกรู  และประแจลม ขัน

ลอ็ค Cover A กับ Bracket จา้นวน 2 จดุ

28

5 บันทกึรหสั วันทีผ่ลติ และมาร์ค 12

6 กลบัด้าน Frame ยกขึ นวางบนโต๊ะ Jig บน 4

3 หยิบโบลท์ 6 ตัวใสเ่ ข้าร่อง Frame ร่องละ 3 ตัว 16

4 หยิบ Bracket A/B ประกอบร่องด้านขวา และใช้

เหลก็แหลมแกะเทปที ่Cover CTR

8

1 หยิบงานวางคว่้าบนโต๊ะ 4

2 หยิบ Bracket A/B ประกอบร่องด้านซา้ย และใช้

เหลก็แหลมแกะเทปที ่Cover CTR

8

260 280 300180Se
qu

en
ce

Operation name

T ime Operation time (Unit scale: 4 sec.)

Manual A uto Walk

106.5 sets *  4
and part name:

Process: ประกอบ Cover A และ Cover B (D-1 *4) Combination Table Sect Name SIDE STEP T act time 260 sec

Part No
10 TF SIDE STEP Standardize Work Preparation date: 14-Jan-10 Production volume/shift

T.T =  65 " C.T =  248 "



 
 

 

ตารางที่ 12 งานมาตรฐานผสม : สถานนีงาน E-1 

 
 
 

Manual

A uto

Walk

Total time 49 0 6

5 2

4

A uto

3 10

65

หยิบ Rivet ใสต่ามรู เจาะทั ง 5 จดุ

4 ใช้กระบอกลมย ้า Rivet ทั ง 5 จดุ 10

Operation name

หยิบ Lwr Frame วางบนโต๊ะ Packing

2

15

2

Manual
5 8045

2 ใช้สว่านเจาะรู  บน Upr Frame 5 จดุ 25

55Se
qu

en
ce Operation time (Unit scale: 1 sec.)

1

and part name:

Process: เจาะยดึ Upper Frame (E-1)

7520 25 30 35
Walk

50

หยิบ Lwr Frame จาก Shelf

10 TF SIDE STEP

40

Preparation date: 14-Jan-10

Sect Name SIDE STEP

Part No

60

T ime

70

T act time

Standardize Work

10

Production volume/shift 426 sets

Combination Table 65 sec

T.T =  65 "C.T =  55 "

10" 



 
 

 

ตารางที่ 13 งานมาตรฐานผสม : สถานนีงาน E-2 

 
 
 

Manual

A uto

Walk

พลกิหงายงานข้างซา้ย เช็คจา้นวนโบลท์ 6 ตัว

แลว้พลกิงานกลบั

Total time 52 0 4

เช็คการประกอบ Cover B ข้างซา้ย

เช็ดทา้ความสะอาด

รอ/ดึงกลอ่งเปลา่จากพาเลทเปลา่ (ปฏิบัติงาน

ด้วยพนักงาน 2 คน)

งานนอกไลน์
ใช้ Handlift ลาก Pallet เปลา่มายังพื นทีท่า้งาน 

27 ครั งๆละ 94 sec. = 2,538 sec.

9 6

4

10 8

7 8

8 10

จดัวางงานลา้ดับต่อไปบนโต๊ะแพ็ค โดยกลบัข้าง

และวางงานใหถู้กข้างตรงต้าแหน่ง

5

หงายกลอ่งเปลา่ เปิดฝากลอ่ง วางในพาเลท

ก้าลงัแพ็ค (ปฏิบัติงานด้วยพนักงาน 2 คน )

4

6 4

ยกงานทั งคู่ ลงใสใ่นกลอ่งบรรจ ุปิดฝากลอ่ง 

(ปฏิบัติงานด้วยพนักงาน 2 คน)

3

เช็คการประกอบ Cover A ข้างขวา

2

4 4

จดัวางงานบนโต๊ะใหเ้ ข้ากับยางรับ ตรวจรุ่ น

ผลติถูกต้อง

80

1

พลกิหงายงานข้างขวา เช็คจา้นวนโบลท์ 6 ตัว

แลว้พลกิงานกลบั

3

2 3

50 60 65 70 7520 25 30 35 40 45
A uto Walk

5 10 15 55

Preparation date: 14-Jan-10

T act time 65 sec

Part No

Se
qu

en
ce

Operation name

T ime Operation time (Unit scale: 1 sec.)

Manual

Production volume/shift 426 sets
and part name:

Process: Packing 1 (E-2) Combination Table Sect Name SIDE STEP

10 TF SIDE STEP Standardize Work

T.T =  65 "C.T =  56 "

9" 



 
 

 

ตารางที่ 14 งานมาตรฐานผสม : สถานนีงาน E-3 
Manual

A uto

Walk

เ ขียน Tag

2

2

SIDE STEP

2010

Standardize Work Preparation date: 14-Jan-10

55

Production volume/shift

40 4525 30 355

รอ/ดึงกลอ่งเปลา่จากพาเลทเปลา่ (ปฏิบัติงาน

ด้วยพนักงาน 2 คน)

6

426 sets
and part name:

Process: Packing 2 (E-3) Combination Table Sect Name T act time 65 sec

Part No
10 TF SIDE STEP

2 เช็คการประกอบ Push rivet ข้างซา้ย

Operation name

T ime Operation time (Unit scale: 1 sec.)

Manual A uto Walk
50 65 70 75 80

1 เช็คการประกอบ Cover A ข้างซา้ย 4

15Se
qu

en
ce

60

3 เช็คการประกอบ Cover B ข้างขวา 4

4 เช็คการประกอบ Push rivet

8

6

6

5 ยกงานทั งคู่ ลงใสใ่นกลอ่งบรรจ ุปิดฝากลอ่ง 

(ปฏิบัติงานด้วยพนักงาน 2 คน)

8

6

10 น้า Tag ไปติดหน้ากลอ่ง

10

7 หงายกลอ่งเปลา่ เปิดฝากลอ่ง วางในพาเลท

ก้าลงัแพ็ค (ปฏิบัติงานด้วยพนักงาน 2 คน )

1

9

ลงบันทกึรายงานการผลติประจา้วัน

4

2

2

Total time 51 0 6

งานนอกไลน์
เตรียม Box Tag และ Pallet Tag 14 min. = 840

 sec.

ใช้ Handlift ลาก Pallet งานไปจดัเก็บที่

คลงัสนิค้า 27 ครั งๆละ 66 sec. = 1,782 sec.

T.T =  65 "C.T =  57 "

8" 



 

 

2. แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) 

แผนภาพงานมาตรฐานเป็นแผนภาพที่จ าลองบริเวณพื้นที่การท างาน ตามตารางงาน
มาตรฐานผสม โดยแสดงจุดการท างาน ต าแหน่ง ทิศทาง และเส้นทางการเดินของผู้ปฏิบัติใน
สถานีงานนั้น ปริมาณ WIP มาตรฐานที่ท าให้การผลิตสามารถด าเนินการไปได้อย่างต่อเนื่อง 
รวมถึงจุดที่ต้องให้ความระมัดระวังในเรื่องความปลอดภัย และคุณภาพ 

แผนภาพงานมาตรฐานจะช่วยให้ทราบถึงการเคลื่อนไหวของผู้ปฏิบัติงานการทับซ้อน 
จุดตัด ความถี่สิ่งกีดขวาง รวมท้ังความยาวเส้นทางการเดิน ซึ่งจะเป็นประโยชน์ต่อการพิจารณา
ปรับปรุงสภาพพื้นที่การท างานให้กระชับ ปลอดภัยและมีประสิทธิภาพการท างานมากขึ้น โดย
พิจารณาควบคู่ไปกับตารางงานมาตรฐานผสมที่มีอยู่เดิม แต่ถ้าหากมีการปรับปรุงแผนผัง หรือ
สภาพแวดล้อมการท างานแล้ว จ าเป็นที่จะต้องปรับเปลี่ยนแผนภาพงานมาตรฐานให้เป็ น
ปัจจุบัน เพราะจุดการท างาน ต าแหน่งการเคลื่อนไหวเปลี่ยนไป ส่งผลให้ความเร็วที่ใช้ในการ
ปฏิบัติงาน หรือ Cycle Time เปลี่ยนไป จึงต้องศึกษาเวลา ล าดับ วิธีการปฏิบัติงานใหม่ และ
ก าหนดให้เป็นตารางงานมาตรฐานผสมใหม่ พร้อมๆกับการก าหนดแผนภาพงานมาตรฐาน
ขึ้นมาใหม่ควบคู่กันด้วย  

ผลการจัดท าเอกสารแผนภาพงานมาตรฐานในสายการผลิตต้นแบบ (Model Line) 
แยกตามสถานีงานต่างๆของโรงงานอุตสาหกรรมผลิต ประกอบกรณีศึกษา ตามรูปที่ 36 ถึงรูป
ที่ 43 

 
 



 

 

 
 

รูปที่ 36 งานมาตรฐาน : สถานีงาน A-1 

ช่ือผู้ท ำ :นางสาวนันทวรรณ  เดชบุญ White shift ตั้งแต่ หยบิ Lwr Frame จาก Pallet

ช่ือผู้ท ำ : Yellow shift ถึง หยบิงานออก วางบน Shelf ว.ด.ป. ทีท่า้ : 14 Jan 10

Pallet Lwr Frame

Lwr Frame SHELF

16 ช้ิน

65 วินำที

58 วินำที

A-1

แท็คไทม์

ไซเคลิไทม์

หมำยเลข

แผนภำพงำนมำตรฐำน

เนื้อหำของงำน

กำรตรวจสอบคณุภำพ

ระวังควำมปลอดภยั

สตอ๊คมำตรฐำนใน

กระบวนกำร

จ ำนวนสตอ๊คมำตรฐำน

ในกระบวนกำร

Apply
Sponge

Table

Assembly
Bracket C

Bracket D
Table

2

3

5

7

8

6

9

10

1



 
 

 

 
 

รูปที่ 37 งานมาตรฐาน : สถานีงาน B-1 

ช่ือผู้ท ำ :นางสาวพมิพธ์ิดา  ศรีชมภู White shift ตั้งแต่ หยบิ Lwr Frame จาก Shelf

ช่ือผู้ท ำ : Yellow shift ถึง หยบิงานออก วางบน Shelf ว.ด.ป. ทีท่า้ : 14 Jan 10

Lwr Frame SHELF

Pallet PP Step

16 ช้ิน

65 วินำที

Lwr Frame SHELF

61 วินำที

B-1

แท็คไทม์

ไซเคลิไทม์

หมำยเลข

แผนภำพงำนมำตรฐำน

เนื้อหำของงำน

กำรตรวจสอบคณุภำพ

ระวังควำมปลอดภยั

สตอ๊คมำตรฐำนใน

กระบวนกำร

จ ำนวนสตอ๊คมำตรฐำน

ในกระบวนกำร

Apply
Sponge

Table

9

1

10

8

6

5

4

3

2

7



 
 

 

 
 

รูปที่ 38 งานมาตรฐาน : สถานีงาน C-1 

ช่ือผู้ท ำ :น.ส.สุพตัรา แหวนทองจันทร์ White shift ตั้งแต่ หยบิ Lwr Frame วางบนโต๊ะ

ช่ือผู้ท ำ : Yellow shift ถึง เคลื่อนยา้ย Lwr Frame วางบนโต๊ะ ว.ด.ป. ทีท่า้ : 14 Jan 10

Pallet PP Step

Upr Frame box

Lwr Frame SHELF

0 ช้ิน

65 วินำที

Lwr Frame Shelf

Cover CTR box

54 วินำที

C-1

แท็คไทม์

ไซเคลิไทม์

หมำยเลข

แผนภำพงำนมำตรฐำน

เนื้อหำของงำน

กำรตรวจสอบคณุภำพ

ระวังควำมปลอดภยั

สตอ๊คมำตรฐำนใน

กระบวนกำร

จ ำนวนสตอ๊คมำตรฐำน

ในกระบวนกำร

Assembly
Cover Ctr

PP Step
Upr Frame

Table

2

3

5

7

1

6

4



 
 

 

 
 

รูปที่ 39 งานมาตรฐาน : สถานีงาน C-2 

ช่ือผู้ท ำ :นางสาวขนิษฐา   คุณธรรม White shift ตั้งแต่ เลื่อน Lwr Frame ชดิขอบโต๊ะ

ช่ือผู้ท ำ : Yellow shift ถึง หยบิงานไปวางบน Shelf ว.ด.ป. ทีท่า้ : 14 Jan 10

Pallet PP Step

Upr Frame box

Lwr Frame SHELF

16 ช้ิน

65 วินำที

Lwr Frame Shelf

Cover CTR box

59 วินำที

C-2

แท็คไทม์

ไซเคลิไทม์

หมำยเลข

แผนภำพงำนมำตรฐำน

เนื้อหำของงำน

กำรตรวจสอบคณุภำพ

ระวังควำมปลอดภยั

สตอ๊คมำตรฐำนใน

กระบวนกำร

จ ำนวนสตอ๊คมำตรฐำน

ในกระบวนกำร

Assembly
Cover Ctr

PP Step
Upr Frame

Table

2

3

5

7

8

9

1

4



 
 

 

 
 

รูปที่ 40 งานมาตรฐาน : สถานีงาน D-1 

ช่ือผู้ท ำ :นายศรีสุวรรณ   ขันคุณ White shift ตั้งแต่ หยบิงานวางคว้่าบนโต๊ะ

ช่ือผู้ท ำ : Yellow shift ถึง หยบิส้าเร็จไปวางบน Shelf ว.ด.ป. ทีท่า้ : 14 Jan 10

Lwr Frame Shelf

Cover B boxes

Cover A boxes

8 ช้ิน

260 วินำที

248 วินำที

RH Shelf

D-1

แท็คไทม์

ไซเคลิไทม์

หมำยเลข

แผนภำพงำนมำตรฐำน

เนื้อหำของงำน

กำรตรวจสอบคณุภำพ

ระวังควำมปลอดภยั

สตอ๊คมำตรฐำนใน

กระบวนกำร

จ ำนวนสตอ๊คมำตรฐำน

ในกระบวนกำร

Assembly
Cover A/B 

Table

1

2

3

45

7

8

6

9
10

11
12

13

14

15

16



 
 

 

 
 

รูปที่ 41 งานมาตรฐาน : สถานีงาน E-1 

ช่ือผู้ท ำ :นายเพลิน   กระแสโท White shift ตั้งแต่ หยบิ Lwr Frame จาก Shelf

ช่ือผู้ท ำ : Yellow shift ถึง หยบิ Lwr Frame วางบนโต๊ะ Packing ว.ด.ป. ทีท่า้ : 14 Jan 10

LH Shelf RH Shelf

0 ช้ิน

65 วินำที

55 วินำที

E-1

แท็คไทม์

ไซเคลิไทม์

หมำยเลข

แผนภำพงำนมำตรฐำน

เนื้อหำของงำน

กำรตรวจสอบคณุภำพ

ระวังควำมปลอดภยั

สตอ๊คมำตรฐำนใน

กระบวนกำร

จ ำนวนสตอ๊คมำตรฐำน

ในกระบวนกำร
DRILLING

PACKING TABLE

Table

1

2 3 4 5



 
 

 

 
 

รูปที่ 42 แผนภาพงานมาตรฐาน : สถานีงาน E-2 

ช่ือผู้ท ำ :นางสาวชนิดาภา   ผาทอง White shift ตั้งแต่ พลิกหงายงานข้างซา้ย เชค็จ้านวน...

ช่ือผู้ท ำ : Yellow shift ถึง จัดวางงานล้าดับต่อไปบนโต๊ะแพค็... ว.ด.ป. ทีท่า้ : 14 Jan 10

0 ช้ิน

65 วินำที

56 วินำที

E-2

แท็คไทม์

ไซเคลิไทม์

หมำยเลข

แผนภำพงำนมำตรฐำน

เนื้อหำของงำน

กำรตรวจสอบคณุภำพ

ระวังควำมปลอดภยั

สตอ๊คมำตรฐำนใน

กระบวนกำร

จ ำนวนสตอ๊คมำตรฐำน

ในกระบวนกำร

EMPTY PALLET/ 

PACKING PALLET

DRILLING

PACKING PALLET/

EMPTY PALLET

PACKING TABLE

Table

123456

7

8

9

10



 
 

 

 
 

รูปที่ 43 งานมาตรฐาน : สถานีงาน E-3 

ช่ือผู้ท ำ :นางสาวสุพรรณี   สีโสม White shift ตั้งแต่ เชค็การประกอบ Cover A ข้างซา้ย

ช่ือผู้ท ำ : Yellow shift ถึง น้า Tag ไปติดหน้ากล่อง ว.ด.ป. ทีท่า้ : 14 Jan 10

0 ช้ิน

65 วินำที

57 วินำที

E-3

แท็คไทม์

ไซเคลิไทม์

หมำยเลข

แผนภำพงำนมำตรฐำน

เนื้อหำของงำน

กำรตรวจสอบคณุภำพ

ระวังควำมปลอดภยั

สตอ๊คมำตรฐำนใน

กระบวนกำร

จ ำนวนสตอ๊คมำตรฐำน

ในกระบวนกำร

EMPTY PALLET/ 

PACKING PALLET

DRILLING

PACKING PALLET/

EMPTY PALLET

PACKING TABLE

Table

5

6 7

10

13 249 8



 

 

3. แผนภูมิเวลางานมาตรฐาน (Yamazumi Chart) 
แผนภูมิเวลางานมาตรฐาน มีลักษณะคล้ายคลึงกับกราฟแท่งที่แสดงเวลาที่ใช้ในการ

ท างาน 1 รอบของแต่ละผู้ปฏิบัติงาน เปรียบเทียบกัน โดยที่เวลาการท างานแต่ละรอบของ
ผู้ปฏิบัติงาน คือ Cycle Time หากว่า Cycle Time ของแต่ละผู้ปฏิบัติมีความต่างกัน นั่น
หมายความว่า บางคนภาระงานน้อย มีเวลาเหลือ Cycle Time น้อยกว่า Takt Time เป็นผลให้
ประสิทธิงานต่ า แม้ว่าบางคนอาจมีภาระงาน (Cycle Time) เท่ากับ Takt Time แต่ก็ท าให้
ประสิทธิภาพรวมต่ าได้ด้วยเช่นเดียวกัน จึงควรที่จะมีการปรับปรุงภาระงานของผู้ปฏิบัติงาน  
แต่ละคนให้มีค่าใกล้เคียงกัน หรือการตัดลดก าลังคนผู้ปฏิบัติงานที่มีภาระงานน้อยออกไป และ
น าภาระงานนั้นๆไปเพิ่มให้กับผู้ปฏิบัติงานที่มีภาระงาน (Cycle Time) ยังไม่เต็มตาม Takt 
Time หรือท าการลดความสูญเปล่า ความซ้ าซ้อนของงาน จัดล าดับใหม่ให้กับผู้ปฏิบัติงานทุกคน 
เพื่อลด Takt Time ลงก็สามารถท าได้ 

จากเอกสารตารางงานมาตรฐานผสม สามารถน ามาเขียนเป็น Yamazumi Chart ได้
ดังรูปที่ 44 

 

 
 

รูปที่ 44 แผนภูมิเวลางานมาตรฐาน (Yamazumi Chart) 
 
สถานีงาน A-1 ก่อนการปรับปรุง ท าการผลิตด้วยการปฏิบัติงานของพนักงาน 2 คน 

หลังการปรับปรุง สามารถด าเนินการผลิตด้วยพนักงานคนเดียว 
สถานีงาน B-1 ก่อนการปรับปรุง ท าการผลิตด้วยการปฏิบัติงานของพนักงาน 2 คน 

หลังการปรับปรุง สามารถด าเนินการผลิตด้วยพนักงานคนเดียว 
สถานีงาน C-2 จะเป็นกระบวนผลิตที่มีการท างานต่อเนื่องจาก สถานีงาน C-1 ซึ่ง

ก่อนการปรับปรุง ท าการผลิตด้วยการปฏิบัติงานของพนักงานคนเดียว ค่า Cycle Time มาก
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เกินกว่าค่า Takt Time จนไม่สามารถปรับปรุงให้สอดคล้อง สร้างสมดุลในสายการผลิต จึงได้ท า
การปรับปรุงโดยการแบ่งแยกงานย่อย กระจายงานให้กับพนักงานอย่างเท่าเทียมกัน และจัด
งานให้มีขนาดเนื้องานท่ีสมดุลกับสถานีงานอื่นภายใต้ค่า Takt Time ความต้องการของตลาดจะ
เป็นตัวก าหนดจ านวน และชนิดของที่จะผลิต 

ส่วนสถานีงาน E-1 E-2 และ E-3 คงจ านวนพนักงานเท่าเดิม แต่ได้มีการปรับปรุงด้วย
กิจกรรม 5 ส กิจกรรมไคเซ็น รวมถึงการประยุกต์ใช้ Standardized Work ท าให้สามารถลด 
Cycle time ลงให้อยู่ในพิกัดของ Takt Time เพื่อให้สามารถตอบสนองค าสั่งซื้อ หรือตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้านั่นเอง 

 

 
 

รูปที่ 45 Actual Takt Time ของสายการผลิตต้นแบบ 
 
สถานีงาน D-1 ก่อนการปรับปรุง ท าการผลิตด้วยการปฏิบัติงานของพนักงาน 2 คน 

ได้ด าเนินการปรับปรุงด้วยกิจกรรม 5 ส กิจกรรมไคเซ็น ออกแบบโต๊ะประกอบงานใหม่ จากเดิม 
โต๊ะประกอบงานมีลักษณะตายตัว ความสูงระดับเดียว ไม่สามารถจับชิ้นงานพลิกหมุนได้ เม่ือ
วางงานแล้วเกิดความไม่สะดวกในการประกอบ พนักงานต้องก้ม ต้องนั่งยองๆในการปฏิบัติงาน
เพื่อประกอบชิ้นส่วนต่างๆ จึงได้จัดสร้างโต๊ะประกอบงานใหม่ โดยความร่วมมือของแผนก
ออกแบบและวิศวกรรม ในการออกแบบ จัดสร้างให้โต๊ะประกอบงานให้สามารถวางชิ้นงานหลัก 
สามารถพลิกชิ้นงานหงายได้อย่างม่ันคง โดยไม่ต้องใช้พนักงานอีกคนช่วยจับประคอง ขณะท า
การประกอบชิ้นส่วนย่อยเข้ากับชิ้นงานหลัก ลักษณะท่าทางการท างานของพนักงานถูกต้องตาม
หลักการยศาสตร์ และเพิ่มสมรรถนะในการท างาน 

หลังการปรับปรุง สามารถด าเนินการผลิตด้วยพนักงานคนเดียว จากรูป 45 Actual 
Takt Time ของสายการผลิตต้นแบบ แสดงให้เห็นว่า Actual Takt Time ของสถานีงาน D-1 ใช้
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เวลาในการปฏิบัติงานที่ยาวนานกว่าสถานีงานอื่นๆอยู่ 4 เท่าโดยประมาณด้วยข้อจ ากัดของ
ขั้นตอนการปฏิบัติที่มีอยู่ จึงแก้ไขปรับปรุงโดยปรับเพิ่มโต๊ะปฏิบัติงาน D-1 นี้เป็นจ านวน 4 โต๊ะ
ปฏิบัติงาน โดยที่ทั้ง 4 โต๊ะปฏิบัติงานนี้มีกระบวนผลิตตามตารางมาตรฐานผสม และแผนภาพ
งานมาตรฐานเดียวกัน เหตุที่จ าเป็นต้องเพิ่มสถานีงาน D-1 ขึ้น 4 สถานีงาน ก็เพื่อให้ผลผลิต 
(Out Put) เนื่องจาก Cycle Time ยาวนานเป็น 4 เท่าของสถานีงานอื่น ท าให้ผลผลิตที่ได้ต่อ
หน่วยเวลา เหมาะสมกับสถานีงานอื่น โดยท่ีไม่ก่อให้เกิดอาการคอขวดในสายการผลิต-ประกอบ 

 
ระบบกำรผลิตแบบดึง (Pull System) 

ระบบการผลิตแบบดึงเป็นกิจกรรมที่ 4 ที่ขั้นตอนสุดท้ายของการประยุกต์ใช้ระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า (TPS) หมายถึง ระบบการผลิตที่กระบวนการที่อยู่ถัดไป (Next Process is a 
Customer) มาเบิกของ หรือชิ้นส่วนที่ต้องการจากกระบวนการปัจจุบัน ในเวลาและจ านวนที่
ต้องการ (สถาบันยานยนต์.  2550ข : 15) โดยมีจุดประสงค์ที่จะไม่ท าการผลิตมากเกินความ
ต้องการของลูกค้าในกระบวนการถัดไป การผลิตแบบดึงมี 2 มุมมอง ดังนี้ ได้แก่ “ในการผลิต” 
ซึ่งการผลิตแบบดึง คือ การผลิตชิ้นงานตามปริมาณความต้องการหรือการบริโภคของลูกค้า
เท่านั้น และ “ในการควบคุมวัสดุ” ซึ่งการผลิตแบบดึง คือ การเบิกสินค้าคงคลังตามปริมาณ
ความต้องการของจุดปฏิบัติการที่ผู้ใช้เท่านั้น และวัสดุจะไม่ถูกจ่ายออกไปจนกว่าจะมีสัญญาณ
มาจากผู้ใช้ที่อยู่ปลายทาง ในระบบแบบดึง ลูกค้าคือคนปล่อยสัญญาณกระตุ้นให้เกิดการผลิต
และการเบิกวัสดุ การผลิตแบบดึงเริ่มจากลูกค้าภายนอก และจะมีการกระตุ้นส่งสัญญาณตลอด
ทางย้อนหลัง กลับผ่านไปตามกระบวนการผลิต โดยลูกค้าที่อยู่ปลายทาง หรือลูกค้าภายในของ
แต่ละจุดปฏิบัติการ ซึ่งก็คือวิธีการผลิตแบบ ลูกค้าเป็นผู้ก าหนด 

ผู้ศึกษาได้ก าหนดวิธีการใช้บัตรค าสั่งผลิต หรือที่เรียกกันว่า คัมบัง (Kanban) มา
ประยุกต์ใช้ที่สายการผลิตต้นแบบ (Model Line) จุดหนึ่งที่ท้ายไลน์การผลิตในกระบวนการ
บรรจุ (Packing Process) กับคลังสินค้า (Store FG) โดยก าหนดบัตรค าสั่งผลิต หรือคัมบัง     
ที่เรียกว่า Pallet Control Card ซึ่งจ านวนที่ใช้ค านวณตามปริมาณสินค้าส าเร็จคงคลังพร้อมส่ง
มอบลูกค้าที่ระดับสินค้าคงคลังสูงสุดต่อวันตามที่ลูกค้าต้องการ โดยมีแผนการเรียกสินค้ารายวัน 
ดังตารางที่ 15 

 
 
 
 

 
 
 



 
 

 

ตารางที่ 15 ปริมาณการเรียกผลิตภัณฑ์บันไดข้างรายวัน เดือนธันวาคม 2551 

 
  
บริษัทฯ ผู้ผลิตจะต้องส่งมอบสินค้าส าเร็จแก่ลูกค้าต่อวันสูงสุด คือ 450 ยูนิตในวันที่ 

11 และ 12 ธันวาคม 2551 โดยผลิตภัณฑ์ Side Step SPC (Silver) มียอดส่งสูงสุดในเดือน
เท่ากับ 300 ยูนิตในวันที่ 11 ธันวาคม 2551 คิดเป็น 38 Pallet Kanban ดูรูปที่ Pallet Kanban 
หรือ Pallet Control Card ที่ใช้ในสายการผลิตต้นแบบ และรูปท่ี พาเลทสินค้าส าเร็จ ขนาดบรรจุ 
8 ยูนิต(1 พาเลทมีขนาดบรรจุ 8 ยูนิต เศษปัดเป็น 1 Pallet Kanban) จึงก าหนดให้มี Pallet 
Control Card ส าหรับ Side Step SPC (Silver) 38 ใบตามความต้องการสูงสุดต่อวันของลูกค้า 
ในขณะที่ผลิตภัณฑ์ Side Step DCAB (Silver) มียอดส่งสูงสุดในเดือนเท่ากับ 180 ยูนิต คิด
เป็น 23 Pallet Kanban (1 พาเลทมีขนาดบรรจุ 8 ยูนิต เศษปัดเป็น 1 Pallet Kanban) จึง
ก าหนดให้มี Pallet Control Card ส าหรับ Side Step DCAB (Silver) 23 ใบ รวม Pallet 
Kanban ที่ใช้ส าหรับการผลิตในเดือนธันวาคม 2551 เป็นจ านวน 61 ใบที่หมุนเวียนใช้ระหว่าง
คลังสินค้ากับกระบวนการผลิตสุดท้าย ทั้งยังใช้เป็นค าสั่งแก่สายการผลิตตามจ านวนและชนิด
ของผลิตภัณฑ์ที่จะผลิตต่อไป 

ชนิดของผลิตภัณฑ์ที่มีการผลิตในสายการผลิตต้นแบบ มีอยู่ 2 ผลิตภัณฑ์ คือ 
1. ผลิตภัณฑ์ Side Step SPC (Silver) หรือ Extension Cab ใช้บัตรขนาด A5       

สีเหลือง ในซองพลาสติก จ านวน 38 ใบ 
 

 
 

รูปที่ 46 คัมบัง Extension Cab ที่ใช้ในสายการผลิตต้นแบบ 

Delivery Date 12/03 12/04 12/08 12/09 12/11 12/12 12/15 12/16 12/17 12/18 12/19 12/22 12/23 12/24 Total

Side Step

SPC (Silver)
210 240 240 210 300 270 270 240 240 270 240 210 180 60 3180

Side Step

DCAB (Silver)
120 120 60 150 150 180 120 90 90 90 60 120 120 30 1500

Total 330 360 300 360 450 450 390 330 330 360 300 330 300 90 4680



 
 

 

2. ผลิตภัณฑ์ Side Step DCAB (Silver) หรือ Crew Cab ใช้บัตรขนาด A5 สีชมพู 
ในซองพลาสติก จ านวน 23 ใบ 

 

 
 

รูปที่ 47 คัมบัง Crew Cab ที่ใช้ในสายการผลิตต้นแบบ 
 
โดยท าการติดบริเวณมุมบนด้านขวาของพาเลท ซึ่งได้ก าหนดช่องส าหรับบรรจุไว้บน

พาเลทบรรจุกล่องสินค้าส าเร็จ ขนาดบรรจุ 8 ยูนิต 
 

 
 

รูปที่ 48 พาเลทสินค้าส าเร็จ ขนาดบรรจุ 8 ยูนิต 
 

เม่ือผลิตภัณฑ์ หรือสินค้าส าเร็จถูกเบิกออกจากคลังสินค้า(Store FG) เพื่อส่งมอบ
ให้กับลูกค้า (Customer) บัตร Pallet Control Card หรือที่เรียกว่า Kanban จะถูกดึงออกมาเก็บ
ไว้ที่ Kanban Post  

Box Label 

Pallet Control Card 



 
 

 

Pallet Control Card ที่ถูกเก็บใน Kanban Post จะท าหน้าที่เป็นค าสั่งผลิต หรือที่
เรียกว่า Production Instruction Kanban ให้กับกระบวนการก่อนหน้าอีกทอดหนึ่ง เพื่อที่
สายการผลิต (Assembly Line) ท าการผลิตตามจ านวนและชนิดของผลิตภัณฑ์ตาม Pallet 
Control Card นั้นๆ สามารถอธิบายเป็นแผนภาพการไหลของสินค้า และคัมบังดังรูปที่ 49 

 

 
 

รูปที่ 49 Material and Information Flow Chart (MIFC) หลังการประยุกต์ใช้ Pull System 
 
จ านวน Pallet Kanban หรือที่เรียกว่า Pallet Control Card จะต้องถูกค านวณใหม่ทุก

เดือนตามปริมาณค าสั่งซื้อของลูกค้าในแต่ละผลิตภัณฑ์ การพยายามท าการผลิตให้ทัน Takt 
Time ถ้า Cycle Time มีค่ามากกว่า Takt Time ก็จะเห็นได้ชัดทันที การใช้คัมบังช่วยบอกว่าจุด
ไหนติดขัด ต้องปรับปรุงด้วยกิจกรรมไคเซ็น กระบวนการผลิตจะไม่สามารถผลิตออกมามาก
เกินไป เนื่องจากถูกจ ากัดด้วยจ านวน Pallet Kanban ที่ออกแบบไว้แล้ว ส่วนการผลิตได้ต่ ากว่า
ที่ต้องการก็สามารถปรากฎเห็นได้ชัดจากจ านวน Pallet Kanban ที่มีอยู่ใน Pallet Control Card 
Post หรือพาเลทที่ว่างเปล่า เป็นต้น ความสูญเปล่า และปัญหาหลายๆประการจะถูกเผยออกมา
จากการใช้คัมบัง (โปรดักดิวิตี้ เพรส ดีเวลลอปเมนท์ ทีม.  2549ค) 

 
 

      

         

           

                 

            

     
      

      
             

      



 
 

 

บทที่  4 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
ในปัจจุบันอุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศไทย เป็นหนึ่งในอุตสาหกรรมยุทธศาสตร์

ของประเทศที่มีการเติบโตอย่างต่อเนื่อง และได้มีการน าระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) มา
ใช้ในการผลิต ซึ่งเป็นระบบที่ได้รับการยอมรับว่าเป็นระบบการผลิตที่สามารถลดต้นทุน ลด
ความสูญเปล่า (Waste/Muda) และยังมีหลักความคิดที่ส าคัญ คือ การส่งเสริมและปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่องตลอดเวลา (Continuous Improvement/Kaizen) จึงท าให้บริษัท โตโยต้ามอเตอร์    
คอร์เปอเรชั่น ก้าวสู่การเป็นผู้น าอันดับหนึ่งด้านการผลิต และยอดจ าหน่ายสูงสุดทั่วโลกใน
ขณะน้ี 

การศึกษาเรื่องการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า(TPS) กิจกรรมในล าดับที่ 3 
Standardized Work และกิจกรรมล าดับที่ 4 ล าดับสุดท้าย คือ กิจกรรม Pull System กับ
สายการผลิต ประกอบต้นแบบ (Model Line) ของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต ประกอบ
กรณีศึกษา ซึ่งเป็นผู้ผลิต ประกอบผลิตภัณฑ์บันไดข้าง (Side Step) เม่ือท าการศึกษาสภาพ
ปัจจุบันที่เป็นอยู่ ศึกษากระบวนการผลิต ศึกษาสภาพปัญหา ปรับปรุงโดยการประยุกต์ใช้ระบบ
การผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ในบทท่ี 3 สามารถอภิปรายผลที่ได้จากการศึกษาดังนี้ 

 
ผลการศึกษาจากการประยุกต์ใช้กิจกรรม Standardized Work และ Pull System 

การศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการผลิต ประกอบบันไดข้าง (Side Step) 
จากรายงานประจ าเดือนธันวาคม 2551 ถึง เดือนเมษายน 2553 มีการก าหนดโครงสร้างตาม
วัตถุประสงค์ของการศึกษา โดยการศึกษาครั้งนี้ได้เริ่มการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบ       
โตโยต้า(TPS) กับกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต ประกอบกรณีศึกษา 
ตั้งแต่กลางเดือนมกราคม 2552 เป็นต้นมา ซึ่งโครงการนี้ยังคงด าเนินการเรื่อยไปอย่างไม่มีวัน
สิ้นสุด ดังนั้น ข้อมูลที่ใช้ในการเปรียบเทียบวัดผลการศึกษาการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบ
โตโยต้า(TPS) นี้ จึงใช้ผลของรายงานการผลิตประจ าเดือนธันวาคม 2551 ที่ใช้ระบบการผลิต
แบบเดิม เปรียบเทียบกับผลของรายงานการผลิตประจ าเดือนเมษายน 2553 ที่มีการประยุกต์ใช้
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า(TPS) กับโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต ประกอบกรณีศึกษา  

การประยุกต์ใช้กิจกรรมล าดับที่ 3 Standardized Work และกิจกรรมล าดับที่ 4 Pull 
System จากบันได 4 ขั้นของการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ได้ผลเชิง
เอกสาร ดังตารางที่ 16 
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ตารางที่ 16 ผลการประยุกต์ใช้กิจกรรม Standardized Work และ Pull System เชิงเอกสาร 
 

การประยุกต์ใช้ 
ก่อนการประยุกต์ใช้ หลังการประยุกต์ใช้ 

มีและ
ชัดเจนดี 

มีแต่ไม่
ชัดเจน 

ไม่มี มีและ
ชัดเจนดี 

มีแต่ไม่
ชัดเจน 

ไม่มี 

เอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

     

ตารางงานมาตรฐานผสม 
(Standardized Work) 

      

แผนภาพงานมาตรฐาน 
(Combination Chart) 

      

ระบบการผลิตแบบดึง 
(Pull System) 

      

 
ในขณะเดียวกัน ภายหลังจากได้ท าการประยุกต์ใช้ TPS น าผลที่ได้จากรายงานการ

ผลิตประจ าเดือน มาวิเคราะห์ผลที่เกิดขึ้นจริงจากการประยุกต์ใช้ ว่าการผลิตมีการพัฒนาในทาง
ที่ดีกว่าเดิม ตามตารางที่ 17 

 
ตารางที ่17 ผลการประยุกต์ใช้กิจกรรม Standardized Work และ Pull System เชิงสถิติ 

ดัชนีวัดผล การผลิตเดิม หลังการประยุกต์    
ใช้ TPS 

การเปรียบเทียบ 

การใช้พื้นท่ี 
 

12 * 20 ม. 
= 240 ตร ม. 

8.4 * 13.6 ม. 
= 114.24 ตร ม. 

ลดลง 52.40 % 

ความสามารถในการ
ผลิต 

3.20 ชิ้น/คน/ชั่วโมง 
(1.6 ยูนิต/คน/ชั่วโมง) 

5.05 ชิ้น/คน/ชั่วโมง 
(2.5 ยูนิต/คน/ชั่วโมง) 

เพิ่มขึ้น 57.81% 

สินค้าคงคลัง
ส าเร็จรูป 

240 ยูนิต 
(วางแผนการผลิต) 

213 ยูนิต 
(426 ชิ้น/วัน) 

ลดลง 11.25 % 

สินค้าคงคลังที่เป็น 
W.I.P. 

80 ชิ้น 0 ลดลง 100 % 

การใช้ก าลังคนใน
สายการผลิต 

17 คน 11 คน ลดลง 35.65 % 
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ผลกระทบต่อโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต ประกอบกรณีศึกษา 
การศึกษาการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ในการท าสารนิพนธ์นี้ ได้

ศึกษาจากการปฏิบัติงานจริงของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต ประกอบกรณีศึกษา หลังจากที่
ได้ท าการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ในกิจกรรม Standardized Work และ
กิจกรรม Pull System แล้วพบว่าทางโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต ประกอบกรณีศึกษา ได้รับ
ประโยชน์หลายด้านดังน้ี 

 
ด้านโรงงาน 
ผลการศึกษาการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ในการท าสารนิพนธ์นี้ 

เป็นประโยชน์โดยตรงต่อโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต ประกอบกรณีศึกษา จากในอดีตก่อนการ
ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) พบว่า โรงงานมีปัญหาในการส่งมอบสินค้าให้
ลูกค้าไม่ทันตามความต้องการของลูกค้า เกิดคอขวด เกิดของเสีย คุณภาพไม่เป็นที่ยอมรับของ
ลูกค้า ต้องแก้ไขงาน ท างานซ้ า บางจังหวะงานกอง บางจังหวะงานขาดช่วง พนักงานลาออก 
ทั้งนี้เนื่องจากความไม่สม่ าเสมอของการวางแผนการผลิต ที่ยึดติดกับปริมาณการเรียกสินค้า
ของลูกค้า ส่งผลให้เกิดความไม่ราบเรียบในการผลิตตลอดทั้งเดือน ถึงแม้ว่ากระบวนการผลิต  
แต่ละสถานีงานจะมีการก าหนดขั้นตอนการท างานมาตรฐาน (Work Instruction) แต่ก็ไม่ชัดเจน
นัก ท าให้การควบคุม ตรวจสอบเพื่อการปรับปรุงพัฒนาเป็นไปได้ยาก บ่อยครั้งมีการท างาน
ล่วงเวลาเกินความจ าเป็น ต้นทุนแรงงานสูงขึ้น แต่เม่ือมีการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบ    
โตโยต้า (TPS) โดยเริ่มต้นจากการที่บริษัทฯลงทุนด้านการให้ความรู้ ฝึกอบรมแก่พนักงาน 
ควบคู่ไปกับการท ากิจกรรม 5 ส กิจกรรมไคเซ็น ท าให้สายการผลิตต้นแบบ มีการพัฒนาและ
ปรับปรุงคุณภาพ ประสิทธิภาพอย่างต่อเนื่องและจริงจังด้วยกิจกรรมในระบบการผลิตแบบ     
โตโยต้า (TPS)  

 
ด้านพนักงาน 
พนักงานได้รับความรู้ การฝึกอบรมจากการที่บริษัทฯให้โอกาสในการเข้ารับการ

ฝึกอบรม ท าให้พนักงานมีความรู้เรื่องระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) สามารถปฏิบัติงานได้
อย่างถูกต้องตามวิธีการปฏิบัติงานมาตรฐาน นอกจากนี้ เม่ือมีการปรับปรุงวิธีการท างานต่างๆ 
มาตรฐานที่อยู่ในรูปเอกสารได้รับการแก้ไขปรับปรุงข้อมูลให้ทันสมัยอยู่เสมอด้วยความร่วมมือ
ของพนักงานทุกคน ข้อมูลการผลิตที่แก้ไขปรับปรุงจะถูกเผยแพร่ให้พนักงานรับทราบ ข่าวสาร
ที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต ซึ่งการที่บริษัทฯให้ข้อมูลข่าวสารเกี่ยวกับกระบวนการผลิต
อย่างสม่ าเสมอ เป็นแรงจูงใจให้พนักงานทุกคนให้ความร่วมมือในการท างานเพื่อเพิ่มผลผลิต 
และพัฒนาประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 



98 
 

 

ด้านผู้บริหาร 
ภาพรวมในมุมมองของผู้บริหาร เนื่องจากผู้บริหารเอาใจใส่ และร่วมให้การสนับสนุน

ในการท ากิจกรรมต่างๆอย่างเต็มที่ตั้งแต่ต้น เช่น กิจกรรม 5 ส กิจกรรมไคเซ็น และกิจกรรม
ต่างๆในระบบการผลิตโดยเฉพาะในระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) กิจกรรมเหล่านี้หาก
ด าเนินการอย่างต่อเนื่องจะเป็นพื้นฐานที่ส าคัญในการผลิตภาพอย่างยั่งยืน 

 
ปัญหาและอุปสรรคในการประยุกต์ใช้กิจกรรม Standardized Work และ Pull System 

1. ค าสั่งซื้อ หรือแผนเรียกสินค้าจากลูกค้า ในแต่ละเดือนที่มีปริมาณมากน้อย ไม่
สม่ าเสมอ ส่งผลให้ต้องหาค่า Takt Time ใหม่ตามความต้องการของลูกค้า และยังต้องปรับ 
Cycle Time ใหม่ให้เป็นไปตาม Takt Time ซึ่งหากค าสั่งซื้อ หรือแผนเรียกสินค้าจากลูกค้า 
แตกต่างกันมากในแต่ละเดือนเช่นตามฤดูกาล อาจจะยุ่งยากมากในการปรับปรุง เปลี่ยนแปลง
กระบวนการขนาดใหญ่ภายใต้ กิจกรรม Standardized Work เพื่อรองรับความต้องการของ
ลูกค้าที่ไม่ราบเรียบ จะส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากกรณีที่แต่ละเดือนมีความแตกต่าง
กันมาก รวมท้ังปริมาณของ Kanban ซึ่งต้องปรับให้มีปริมาณที่เหมาะสมกับการเรียกสินค้าของ
ลูกค้า 

2. การพัฒนาพนักงานให้สามารถปฏิบัติงานได้ตามงานมาตรฐาน ตาม Cycle Time 
อาจเป็นเรื่องยากส าหรับพนักงานใหม่ พนักงานส่วนใหญ่ขาดประสบการณ์ในการประยุกต์ใช้
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) โดยเฉพาะการมีส่วนร่วมในการเสนอแนะข้อคิดเห็นเพื่อการ
ปรับปรุง พนักงานมีทัศนคติทางลบ คิดว่าการปรับเปลี่ยนใดๆในกระบวนการผลิตเป็นการเพิ่ม
ภาระงาน ท าให้การปฏิบัติงานมีความยุ่งยากขึ้น 

3. พนักงานไม่ให้ความส าคัญ และไม่เข้าใจในระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) หมด
ก าลังใจ ท้อถอยต่อการปรับปรุงงานอย่างต่อเนื่อง ในขณะเดียวกันพนักงานก็ต้องปฏิบัติงาน
อย่างเร่งด่วน เพื่อผลิตงานออกมาให้ได้มากตามเป้าหมาย 

4. Supplier หรือผู้รับช่วงการผลิต ขาดความพร้อมในการผลิต ไม่มีความสามารถใน
การส่งมอบวัตถุดิบ หรือชิ้นส่วนประกอบ ทั้งในด้านคุณภาพ และจ านวนส่งมอบของวัตถุดิบ 
หรือชิ้นส่วนประกอบ  

5. ขาดก าลังคน มีการเปลี่ยนงานของแรงงานระดับพนักงานรายวันที่มีความรู้ใน
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) และมีฝีมือในการปฏิบัติงานดี เนื่องจากมีการขยายตัวของ
อุตสาหกรรมใหม่ แนวโน้มการลาออกของพนักงานมีสูง หากได้รับแรงจูงใจด้านค่าตอบแทนที่
มากกว่าจากภายนอก การลาออกของพนักงาน หมายถึง บริษัทฯเกิดการสูญเสียด้านทรัพยากร
บุคคล ซึ่งเป็นปัจจัยการผลิตหลักอย่างหนึ่งของระบบการผลิต ท าให้บริษัทฯขาดพนักงานที่มี
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ทักษะและฝีมือแรงงาน ต้องรับใหม่ ฝึกใหม่ ตลอดเวลา เป็นผลให้ขาดความต่อเนื่องไหลลื่นของ
กระบวนการผลิตในบางตอน เป้าหมายท่ีเคยท าได้ต้องลดลงไป 

6. พนักงานไม่ดูแลเรื่องเป้าหมายการผลิต กล่าวคือพนักงานไม่ปฏิบัติงานภายใต้
เวลามาตรฐาน Cycle Time ที่ควรจะเป็น เนื่องจากพนักงานมีความต้องการการท างานล่วงเวลา 
หรือการท างานในวันหยุด เพื่อผลรายได้ที่เพิ่มขึ้น จึงเฉื่อยงาน ท างานให้ช้าลง โดยตั้งใจให้มี
การเพิ่มชั่วโมงท างานหากไม่ได้เป้าหมายการผลิต เพราะพนักงานบางส่วนมองการได้ค่า
ล่วงเวลา หลังเลิกงานปกติว่า ได้ผลตอบแทนคุ้มกว่า 

7. ข้อมูลงานมาตรฐานไม่ได้แจกแจงถึงระดับความสามารถความช านาญของ
ผู้ปฏิบัติงานในแต่ละสถานีของกระบวนการผลิต และก าหนดข้อก าหนดด้านคุณภาพ ความ
ปลอดภัยในการปฏิบัติงานตามแต่ละขั้นตอนงานในตารางงานมาตรฐานผสม ซึ่งแต่ละสถานีงาน
มีระดับความยาก-ง่ายแตกต่างกัน จึงท าให้ต้องฝึกฝน อบรมพนักงานให้มีความสามารถท างาน
ได้หลากหลายหน้าที่ ในระยะของการปรับเปลี่ยนหน้าที่ของพนักงานในสายการผลิต อาจมี
ผลกระทบต่อการไหลลื่นในกระบวนการผลิตได้ 

8. การใช้ระบบการผลิตแบ่งแยกตามความช านาญงานในกระบวนการผลิตมีส่วนท า
ให้การท างานซ้ าซากและเบื่องาน 

9. การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีที่รวดเร็วเกินไป  ท าให้เสียโอกาสในการพัฒนาระบบ
เดิมและต้นทุนสูงขึ้น 

10. การขาดความเข้าใจในกระบวนการท างาน  ท าให้การท างานขาดประสิทธิภาพ
และได้งานท่ีเสียหาย ต้นทุนสูงขึ้น 

11. การเปลี่ยนงานบ่อย ๆ ของพนักงาน และท าให้องค์กรต้องรับภาระเป็นโรงเรียน
โดยต้องลงทุนด้านวัสดุ เวลา เครื่องจักร และอื่นๆ เป็นผลให้ต้นทุนสูงขึ้น 

 
แนวทางการปรับปรุงให้เกิดประสิทธิภาพ 

1. การคงไว้ซึ่งระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) นี้ ผู้บริหารจ าเป็นต้องเน้นที่
บุคลากรเป็นหลัก ให้อ านาจรับผิดชอบ ให้ความอิสระในแนวคิดเพื่อการปรับปรุงพัฒนา ให้การ
ฝึกอบรมแก่พนักงานที่เกี่ยวข้อง เน้นระบบเสนอแนะข้อคิดเห็น และจัดตั้งทีมงานเพื่อปรับปรุง
คุณภาพ ประสิทธิภาพอย่างต่อเนื่อง สิ่งที่ขาดไม่ได้ คือการสนับสนุนและความมุ่งม่ันของ
ผู้บริหาร และก าลังใจที่ให้แก่พนักงานทุกคนในแง่การฝึกอบรมและความม่ันคงในอาชีพการงาน 

2. บริษัทฯควรที่จะมีการให้ความรู้ฝึกอบรมแก่พนักงาน ให้มีความรู้ ความเข้าใจที่
ตรงกัน เพื่อให้เกิดกระบวนการของการไหลที่ต่อเนื่อง นอกจากนี้ยังท าให้เกิดการมีส่วนร่วมที่
อาจจะเรียกได้ว่าเป็นวัฒนธรรมในองค์กร ซึ่งจะน ามาสู่กระบวนการของการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง 
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3. หัวหน้าทุกระดับของบริษัทฯ ตั้งแต่ระดับหัวหน้าทีม หัวหน้าหน่วย ผู้จัดการ 
จะต้องสามารถรับการถ่ายทอด และถ่ายทอดปัญหา วิธีการ เทคนิคการผลิต และข่าวสารได้ดี 
แต่ระดับแผนกหรือฝ่าย ก็ต้องรู้เท่าทัน หัวหน้าทีมหรือหัวหน้าหน่วย และมีความชัดเจนในเนื้อ
งาน การวิเคราะห์ ตัดสินใจ และมีความรับผิดชอบต่อลูกน้อง และปัญหาต่างๆที่เกิดขึ้น 

4. ส่งเสริมให้หัวหน้างาน และพนักงานผู้ปฏิบัติงานมีหน้าที่ในการเสนอแนะ
ข้อคิดเห็น เพราะพนักงานกลุ่มนี้ เป็นบุคคลที่ปฏิบัติงานอยู่หน้างานโดยตรง จึงสามารถให้
ข้อเสนอแนะ และความต้องการเพื่อใช้ในการปรับปรุงงานได้ดีที่สุด ดังนั้น นอกจากการศึกษา
งานโดยตรงแล้ว ควรมีการติดตามและซักถามปัญหาจากบุคคลกลุ่มนี้ เพื่อน ามาช่วยแก้ปัญหา
ในการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

5. การจ่ายผลตอบแทนอย่างจูงใจแก่พนักงาน สืบเนื่องจากระบบงานที่มีการปรับปรุง
อย่างต่อเนื่อง เพราะถ้าทั้งสองฝ่าย คือบริษัทฯและพนักงานพอใจ บริษัทฯน าระบบไปใส่ 
พนักงานก็ยอมรับ สามารถทดลอง ปฏิบัติงานตามงานมาตรฐาน เสนอแนะข้อคิดเห็น 
ด าเนินการหาข้อดี ข้อเสีย โดยเฉพาะแรงงานส่วนใหญ่ที่ มีความรู้ด้านระบบการผลิต มีทักษะ 
ฝีมือในการปฏิบัติงานดี และได้รับความร่วมมืออย่างดี บริษัทฯมีผลผลิตตามปริมาณและ
คุณภาพตามมาตรฐานงาน ในขณะที่พนักงานท างานอย่างมีประสิทธิภาพ เกิดความปลอดภัยใน
การท างาน และพึงพอใจต่อค่าตอบแทนที่ได้รับ นอกจากนี้ ทางบริษัทฯต้องเน้นที่พยายามหาค า
สั่งซื้อมาเพิ่ม และจัดแผนงานให้มีงานท าอย่างสม่ าเสมอตลอดทั้งปี และสอดคล้องกับก าลังการ
ผลิตอย่างต่อเนื่อง เพื่อให้พนักงานมีรายได้สม่ าเสมอตลอดปี 

6. จัดตั้งคณะกรรมการ Turn Over ดูแลเรื่องการลาออกของพนักงาน โดยตรวจสอบ
สาเหตุว่าเกิดจากอะไร พิจารณาตามสายงาน พิจารณาหัวหน้างาน มูลเหตุจูงใจจากภายนอก 
และปัญหาการลาออก หากพฤติกรรมหัวหน้างานส่งผลให้พนักงานลาออก ก็จะท าการ
ปรับเปลี่ยนพฤติกรรมของหัวหน้างานคนนั้น มีการศึกษาพฤติกรรมใกล้เคียงกันของกลุ่มงาน
นั้น ท าความเข้าใจพฤติกรรมกลุ่ม จ าเป็นต้องคิดค้นวิธีการใหม่ๆ หรืออุปกรณ์ช่วยสนับสนุนการ
ปฏิบัติงานให้ดีขึ้นอย่างเพียงพอ ถ้าสาเหตุการลาออกเกิดจากลักษณะงานที่ท ามีความ
ยากล าบาก นอกจากนี้ คณะกรรมการ Turn Over ยังเปิดโอกาสให้พนักงานบอกเราว่า เขา
ต้องการอะไร สร้างความอดทน สร้างทัศนคติที่ดี ให้รู้สึกเกิดความม่ันคงในงาน 

7. บริษัทฯต้องเน้นการพัฒนาบุคลากรทุกระดับให้เข้าใจในธุรกิจของบริษัทฯ โดยการ
สร้างจากภายในให้เป็นการ Training Needs จากภายในองค์กรที่ต้องการ Training ถือหลักที่ว่า 
พัฒนาความรู้ที่เรามีให้มาก และเข้าใจดีก่อน จากนั้นก็พัฒนาแนวความคิด ความรับผิดชอบ 
การรักษาดูแลคุณภาพ การเปิดกว้าง กระจายการมีส่วนร่วม ให้มีการแสดงความคิดเห็น และ
ยอมรับความคิดเห็นท่ีดี ถูกต้อง 
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ข้อเสนอแนะ 
1. มาตรฐานการปฏิบัติงานที่ก าหนดขึ้นจากการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบ      

โตโยต้า (TPS) ควรมีการทบทวนวิธีการ และอาจมีการเปลี่ยนแปลงปรับปรุงกระบวนการให้
เหมาะสมต่อผู้ปฏิบัติงานได้ 

2. ข้อมูลด้านเวลา วิธีการที่ปรับปรุง ควรมีการเก็บรวบรวมเพิ่มขึ้น เพื่อความ
น่าเชื่อถือ และใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงงานคร้ังต่อไปให้มีประสิทธิภาพรวมมากขึ้น 

3. ขั้นตอนการปฏิบัติงานตามมาตรฐานงานที่ได้ปรับปรุงแก้ไขแล้วนั้น จะไม่มี
ประโยชน์เลย หากขาดการเอาใจใส่ในการน ามาใช้ฝึกอบรมพนักงานใหม่ หรือทบทวน 
ตรวจสอบการปฏิบัติงานตามขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานเก่า 

4. การปรับปรุงกระบวนการผลิตต่อไปในอนาคต ควรมีการก าจัดความสูญเปล่า 
(Waste/Muda) และกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า (Non Value-Added) ด้วยการศึกษาวิธีการและ
เวลาท างานในแต่ละกระบวนการ เพื่อสร้างมาตรฐานการท างาน และเวลามาตรฐานใหม่ เพื่อใช้
ในการวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่องต่อไปในอนาคต 

 
ประโยชน์ที่ได้จากการท าสารนิพนธ์ 

1. สามารถสร้างสายการผลิต-ประกอบต้นแบบ (Model Line) ตามระบบการผลิตแบบ
โตโยต้า (TPS) ขึ้น ในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต-ประกอบกรณีศึกษา เพื่อให้เป็นแบบอย่าง
มาตรฐานระบบการผลิต-ประกอบแก่หน่วยงานผลิต-ประกอบอื่นๆ 

2. ก าหนดขั้นตอนการท างานของพนักงานแต่ละคนที่มีการท างานซ้ าๆให้เป็น
มาตรฐาน (Standardized Work) 

3. สร้างระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพื่อป้องกันการผลิตไม่ให้มากเกินไป 
4. ผู้ศึกษาเป็นหน่ึงในพนักงานโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต-ประกอบกรณีศึกษาที่ได้

โอกาสร่วมกับเพื่อนพนักงานในการเรียนรู้ และมีประสบการณ์ที่ดีร่วมกันกับการประยุกต์ใช้
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) เนื่องจากผลงานที่เกิดขึ้นเป็นการร่วมแรง ร่วมใจกันในการ
คิดค้น พัฒนา ปรับปรุงเครื่องมือ อุปกรณ์ วิธีการท างานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น ทั้งยัง
ก่อให้เกิดความสมัครสมาน สามัคคี มีบรรยากาศในการท างานที่สนุก ได้คุณภาพ และมีความ
ปลอดภัยในการท างาน 

 
ข้อเสนอแนะในการศึกษาครั้งต่อไป 

1. สารนิพนธ์นี้เสนอการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ในกิจกรรม 
Standardized Work และกิจกรรม Pull System เป็นหลัก และเป็นการประยุกต์ใช้ใน
สายการผลิตต้นแบบเท่านั้น ในคราวต่อไปควรด าเนินการปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื่อง 



102 
 

 

(Continuous Improvement) ด้วยการใช้บันไดกิจกรรมทั้ง 4 ขั้นตอนตามล าดับของการ
ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) อย่างเป็นระบบ โดยสามารถใช้สารนิพนธ์นี้เป็น
พื้นฐาน หรือตัวอย่างในการประยุกต์ได้ 

2. การศึกษาเพิ่มเติมในอนาคต ควรท าการศึกษาในด้านการปรับปรุงยกระดับ
คุณภาพมาตรฐานของผลิตภัณฑ์เพิ่มเติมควบคู่กันไป  

3. ในการศึกษาครั้งต่อไป ควรที่จะท าการปรับปรุงโดยการประยุกต์ใช้ระบบการผลิต
แบบโตโยต้า (TPS) มาใช้ทั้งในส่วนของการออกแบบ การจัดหา จัดซื้อ การควบคุมคุณภาพ 
และการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เพื่อที่จะท าให้เกิดการเชื่อมโยงกัน และเป้าหมายเดียวกัน 
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