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The objective of this study is to bring Toyota Production System (TPS) as a
tool to improve productivity of the production process of the case study company.  From
the preliminary data, it is found that machines were organized by types of machines not
by the steps of production process. This causes a time of moving parts in the
production process to the group of machinery placed a total distance of 510 meters,
with a production of 9,749 pieces which are more than necessary. Material
identifications are not clear and no target amount produced each day.  Storage of raw
materials and finished goods does not determine the direction of flow and no First in
First out (FIFO) system. As a result, product delivery to customers is delayed.

Research framework of TPS includes 4 steps: Step 1). Work Site Control,
Step 2). Continuous Flow, Step 3). Standardize Work, and Step 4). Pull System.

The outcomes of the implementation found that productivity is increased by
55.67 percent.  Lead time is reduced by 88.10 percent.  Work in process is eliminated
by 98.66 percent. Movement distance is reduced by 82.35 percent.  Production workers
can be reduced from 9 persons to 2 persons.  Production waste is decreased by 44.22
percent. Ultimately, customer on time delivery is achieved the target by 100 percent.
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บทที่ 1
บทนํา

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา
อุตสาหกรรมยานยนตของประเทศไทยมีอัตราการเจริญเติบโตสูงอยางตอเนื่อง จาก

ขอมูลของสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย พบวายอดการผลิตรถยนตไทยในป 2555 มี
ปริมาณ 2.45 ลานคัน เพิ่มจากป 2554 ถึงรอยละ 68.32 สงผลใหไทยเปนผูผลิตรถยนตราย
ใหญจากเดิมอันดับที่ 14 มาเปนอันดับที่ 10 ของโลก และในป 2556 คาดวาจะผลิตรถยนตไดใน
ปริมาณ 2.5-2.6 ลานคัน และกาวขึ้นเปนผูนําการผลิตรถยนตอันดับที่ 9 ของโลก อีกทั้งรัฐบาลมี
นโยบายสนับสนุนใหประเทศไทยเปนศูนยกลางการผลิตรถยนตในภูมิภาคเอเชีย และยังมี
โครงการคืนภาษีรถยนตคันแรก ทําใหอัตราการเจริญเติบโตอุตสาหกรรมยานยนตสูงอยาง
ตอเนื่อง รวมไปถึงการติดตอดานคมนาคมทางบกโดยการใชรถยนตและรถจักรยานยนตมี
จํานวนเพิ่มมากขึ้นเรื่อยๆ จากสถานการณดังกลาวสงผลกระทบทําใหมีผูผลิตชิ้นสวนยานยนต
รายใหมๆ เพิ่มขึ้น แตก็ยังมีสภาวะทางเศรษฐกิจอีกอยางเกิดขึ้นโดยหลังจากนโยบายรถยนต
คันแรกสิ้นสุดลงในป 2555 สงผลใหยอดผลิตรถยนตในป 2556 ในประเทศหดตัวลงราว 5-10%
ขณะที่อุตสาหกรรมยานยนตไทย มีความเสี่ยงจากความเปราะบางของภาวะเศรษฐกิจโลก
เนื่องจากตองพึ่งพิงกับการสงออกมากขึ้น และความเสี่ยงจากการปรับขึ้นคาแรง 300 บาท อาจ
สงผลตอหวงโซอุปทานอุตสาหกรรมยานยนตจากผูประกอบการรายเล็กที่ไดรับผลกระทบ
(ธนาคารเกียรตินาคิน. 2556 : ออนไลน)

ดังนั้น การใชทรัพยากรการผลิตใหเกิดประโยชนในการผลิตหรือแปรรูปอยางคุมคา
ใหเกิดมูลคาเพิ่มตอองคกรนั้นเปนสิ่งสําคัญที่ผูบริหารทุกระดับตองตระหนัก และใหความสําคัญ
ในการบริหารจัดการใหมีประสิทธิภาพสูงสุด และเพื่อรองรับสถานการณที่เปลี่ยนแปลงไปตาม
สภาพแวดลอมของธุรกิจที่มีการแขงขันสูงในภาวะการณปจจุบัน โดยเฉพาะอุตสาหกรรมการ
ผลิตสินคาและชิ้นสวนเพื่อสนับสนุนอุตสาหกรรมอ่ืนๆ

แนวทางหนึ่งสําหรับการใชทรัพยากรการผลิต (Manufacturing Resources) ที่มีอยู
อยางจํากัดใหเกิดมูลคาเพิ่มตอองคกร ก็คือ การขจัดความสูญเปลา (Waste Elimination) ใน
กระบวนการผลิตสําหรับโรงงานผูรับจางชวงการผลิตชิ้นสวน หรืออยางนอยยอมใหมีความสูญ
เปลาเกิดขึ้นในกระบวนการใหเหลือนอยที่สุด โดยใชเทคนิคการบริหารจัดการบางประการ เชน
วิธีการ Kaizen การปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่อง การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time :
JIT) หรือหลักการบริหารการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System : TPS) ตลอดจน
แนวคิดสําหรับการบริหารแบบลีน (Lean), 5ส, QCC (Quality Control Circle), กิจกรรม
ขอเสนอแนะ (Suggestion) เปนตน จะเห็นตัวอยางไดชัดเจนจากการความสําเร็จของบริษัท
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โตโยตา มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด ในการบริหารกระบวนการผลิตโดยใชระบบการผลิตแบบ
โตโยตาหรือ TPS เปนอีกแนวทางหนึ่งของการบริหารระบบการผลิตที่สรางผลสําเร็จไดเปน
อยางดี

นอกจากนี้ สถาบันยานยนตไดเล็งเห็นความสําคัญของการพัฒนาอุตสาหกรรมยาน
ยนต จึงไดจัดโครงการ การพัฒนาบุคลากรเพื่อการยกระดับผลิตภาพองคกร และอุตสาหกรรม
ดวยระบบการผลิตแบบโตโยตา ซึ่งเปนโครงการเพื่อยกระดับผลิตภาพผูประกอบการใน
อุตสาหกรรมยานยนตแบบโตโยตาเปนการปรับปรุงระบบการบริหารการผลิต (Production
Management System) ที่ใชองคความรู วิธีการ ขั้นตอน บุคลากร และทรัพยากรที่ไดรับการ
พัฒนาจากกิจกรรม TPS โดยเกิดจากความรวมมือภายใตขอตกลงความเปนหุนสวนทาง
เศรษฐกิจไทย-ญ่ีปุน JTEPA (Japan-Thailand Economic Partnership Agreement) เพื่อการ
พัฒนาอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนอยางย่ังยืน โดยมีบริษัท Toyota Motor เปนผูให
เทคโนโลยี มีภาครัฐ ของประเทศไทยกับญ่ีปุนเปนผูใหการสนับสนุน โดยเฉพาะงบประมาณการ
ดําเนินการจากรัฐบาลไทยผานกระทรวงอุตสาหกรรม โดยกรมสงเสริมอุตสาหกรรม และมี
สถาบันยานยนตทําหนาที่บริหารกิจกรรม โดยมีกระบวนการ ขั้นตอน และวิธีการดําเนินการ
เพื่อการพัฒนาบุคลากรไวอยางชัดเจน

เนื่องจาก ปจจุบันมีการแขงขันกันสูงในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนตบริษัท
กรณีศึกษาจําเปนตองมีการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิต กรรมวิธีการผลิต ใหสามารถ
ผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพและตอบสนองความตองการของลูกคาได อีกทั้งยังพบปญหาในการผลิต
สินคา คือ ในการผลิตชิ้นงานแตละประเภทตองขนยายวัตถุดิบระหวางกระบวนการผลิตไปตาม
พื้นที่วางเครื่องจักรตามกลุมประเภทเครื่องจักรทําใหตองผลิตสินคาระหวางกระบวนการไว
จํานวนมาก และทําใหตองใชเวลาในการผลิตนาน มีจํานวนของเสียในระหวางการผลิตจํานวน
มาก มีความสูญเปลาในการทํางานหรือมีการรองานในระหวางผลิต การสงมอบสินคาลาชา มี
งานคางสงทําใหตองผลิตงานเรงดวนบอยครั้ง จึงเปนสาเหตุที่ทําใหผูบริหารตองการพัฒนา
ประสิทธิภาพการผลิตใหดีขึ้นโดยเลือกเอาระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต

ระบบการผลิตแบบโตโยตา TPS มีหลักการพื้นฐานคือ การขจัดความสูญเปลา Waste
ที่มีอยูใหหมดสิ้นไป ถาขจัดความสูญเปลา Waste หมดสิ้นไปแลว ก็จะสงผลไปถึงการลดตนทุน
การผลิตและการประหยัดพลังงาน รวมถึงชวยรักษาสภาพแวดลอมดวย รวมถึงการลด Lead
Time ของการผลิตใหสั้นลงนั้นสามารถทําไดโดยการลดขั้นตอนการเตรียมงาน และการทําให
การเคลื่อนไหวต้ังแตขั้นตอนรับวัตถุดิบเขามาจนกระทั่งผลิตเปนสินคาสําเร็จ และสงสินคาไดมี
ความคลองตัว

ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) เปนที่ยอมรับในอุตสาหกรรมยานยนตในดานของ
การเพิ่มผลิตภาพ (Productivity) การลดสินคาคงคลัง (Inventory) การลดปญหาของเสีย การจัดสง
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ตรงเวลา รวมทั้งยังเปนการปลูกจิตสํานึกในการทํางานและการนํามาซึ่งการปรับปรุงอยางตอเนื่อง
ดังนั้น ปรัชญาและหลักการพื้นฐานการบริหารการผลิตแบบโตโยตา (TPS) จึงเปนพื้นฐาน ของ
การเรียนรูที่จําเปนสําหรับผูที่มีแนวความคิด และผูที่เริ่มตนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
(TPS) มาพัฒนาตนเองและหนวยงาน

ดวยเหตุผลดังที่กลาวมาขางตน ผูทําวิจัยจึงศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
ดวยการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา

วัตถุประสงคของการศึกษา
ในการวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยไดต้ังความมุงหมายไว ดังนี้
1. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการลดความสูญเปลาจากการปฏิบัติงาน
2. ลดเวลานําในการผลิต (Lead Time)
3. ลดระยะทางในการขนสงระหวางกระบวนการผลิต
4. ลดจํานวนงานระหวางกระบวนการผลิต (Work In Process)
5. เพิ่มประสิทธิภาพการจัดสงสินคาใหทันตามความตองการของลูกคา

ขอบเขตของการศึกษา
ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตใน Model Line ผลิต Spacer Primary Gear

ขั้นตอนการศึกษาและการดําเนินการ
1. ศึกษาขอมูลเก่ียวกับขั้นตอนการปฏิบัติงานของระบบการผลิตแบบโตโยตา
2. ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงาน
3. เลือกกระบวนการผลิตที่เปนตนแบบ (Model Line)
4. ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา ในกระบวนการผลิตตนแบบ (Model Line)
5. สรุปผลการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยสามารถลดความสูญเปลาในการปฏิบัติงาน
2. เพื่อลดเวลานําในการผลิต (Lead Time)
3. เพื่อลดระยะทางการขนสงระหวางกระบวนการผลิต
4. เพื่อลดจํานวนงานระหวางกระบวนการผลิต (Work In Process)
5. สามารถจัดสงสินคาทันตามเวลาที่ลูกคาตองการ
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6. เพื่อสรางกระบวนการผลิตตนแบบ (Model Line) ตามระบบการผลิตแบบโตโยตา
เพื่อเปนแบบอยางในการขยายผลสูกระบวนการผลิตอ่ืนๆ

แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน

ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน
2554

ลําดับ ขั้นตอนการดําเนินงาน
มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย.

1 ศึกษาขอมูลเก่ียวกับขั้นตอนการ
ปฏิบัติระบบการผลิตแบบโตโยตา

2 ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงาน

3 เลือกกระบวนการผลิตที่เปนตนแบบ
(Model Line)

4
ประยุกต ใช ระบบการผลิตแบบ
โตโยตาในกระบวนการผลิตตนแบบ
(Model Line)

5 สรุปผลการประยุกตใชระบบการผลิต
แบบโตโยตา



บทที่  2
หลักการพื้นฐาน เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

หลักการพื้นฐาน
สิ่งที่ Toyota ไดสรางขึ้นเพื่อเปนแนวทางในการกาวไปสูความเปนสุดยอดที่เห็นได

เปนรูปธรรมมากที่สุดนั้น ไดแก ปรัชญาดานการผลิตซึ่งเรียกวา ระบบการผลิตแบบโตโยตา
(Toyota Production System) หรือระบบ TPS ถือเปนวิวัฒนาการครั้งสําคัญของกระบวนการ
ทางธุรกิจที่มีประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นภายหลังระบบการผลิตแบบเนนปริมาณมาก (Mass Production
System) ที่คิดคนโดย Henry Ford ระบบ TPS ไดถูกบันทึกวิเคราะหและถูกนําไปใชในบริษัท
อ่ืนตางอุตสาหกรรมในทุกหนทุกแหงทั่วโลก นอกจากนี้ TPS ยังเปนที่รูจักภายนอกบริษัท
โตโยตาวา ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production) (เจฟฟรี่ เค. ลิเคอร; และวิทยา สุหฤทดํารง.
2552 : 39)

สิ่งที่ Toyota Production System (TPS) มุงหวังคือ วิธีการผลิตซึ่งสมเหตุสมผล และ
สอดคลองตามแนวคิดในการขจัดความสูญเปลา (Muda) ใหหมดสิ้นไปกลาวคือ กิจกรรมที่จะ
ดําเนินการลดขั้นตอนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตกิจกรรมหลัก 2 เสาหลัก ซึ่ง
สนับสนุน Toyota Production System คือ Just In Time และระบบอัตโนมัติ เม่ือแปลคําวา
Just In Time ใหพนักงานหนางานเขาใจไดงายๆ ก็จะหมายถึง หนวยงานซึ่งตองการใชสิ่งของ
จะไปรับสิ่งของที่ตองการ ในเวลาที่ตองการและในปริมาณที่ตองการเทานั้นหรือเปนการเปลี่ยน
รูปแบบจากเดิมที่กระบวนการกอนหนาจะสงสิ่งที่ตนเองผลิตไปใหกระบวน การถัดไป
เปลี่ยนเปนรูปแบบซึ่งกระบวนการถัดไปจะเปนผูไดรับสิ่งที่จําเปนเม่ือจําเปนแทน

สําหรับระบบอัตโนมัติของ TOYOTA ก็ไมไดเปนเพียงแคระบบอัตโนมัติธรรมดาๆแต
จะเนนความสําคัญของ Autonomy ซึ่งฉลาดตัดสินใจไดเองและเพื่อไมใหของเสีย (Defect) ถูก
สงตอ ไปยังกระบวนการถัดไป จึงตองหยุดเครื่องจักรหรือสายการผลิตของหนางานผลิตซึ่งเปน
จุดเกิดปญหา เพื่อทําใหมองเห็นถึงจุดปญหา ในกรณีของเครื่องจักรอัตโนมัติ เม่ือเกิดปญหาขึ้น
เครื่องจะหยุดทํางานไดเองโดยอัตโนมัติ ดังนั้นจึงไมมีการผลิตของเสีย และพนักงาน 1 คนยัง
สามารถจะดูแลเครื่องจักรไดหลายเครื่องดวย กลาวคือ เปนการดูแลเครื่องจักรคนละหลายๆ
เครื่องโดยสามารถจะสรุปสาระสําคัญไดดังตอไปนี้ (มังกร โรจนประภากร. 2552 : 3)

1. ขจัดความสูญเปลา (Muda) ใหหมดสิ้นไป และสรางผลกําไร
2. ผลิตเฉพาะสวนที่ขายได
3. ทําการเฉลี่ยปริมาณงาน (Heijunka) กอนผลิต
4. ทําใหเปน (Autonomy) ซึ่งฉลาดตัดสินใจไดเอง
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5. ผลิตโดยไมพึ่งพาการผลิตจํานวนมาก
6. ใหความสําคัญตอหนางาน (Genba) และตัวสิ่งของจริง (Genbutsu)
7. ใชความสามารถของคนอยางเต็มที่

รูปที่ 1 แผนภาพบานของระบบการผลิตแบบโตโยตา TPS

แผนภาพบานของระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังแสดงไวในรูปที่ 1 ประกอบดวยเสา
หลัก 2 เสาประกอบดวย Just-In-Time ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี และ Jidoka ซึ่งโดย
ความหมายที่แทจริงแลวคือ จะไมยอมใหชิ้นงานที่บกพรองผานไปยังสถานีงานถัดไปและให
พนักงานเปนอิสระจากเครื่องจักร กลาวคือ เปนลักษณะของระบบอัตโนมัติที่กดปุมควบคุมโดย
มนุษย และทายที่สุดองคประกอบพื้นฐานซึ่งมีอยูดวยกันหลายรูปแบบ รวมไปถึงความจําเปน
ของการมีกระบวนการตางๆ ที่เปนมาตรฐาน มีเสถียรภาพและเชื่อถือได อีกทั้งยังยึดถือหลัก
Heijunka ซึ่งหมายถึง การปรับระดับแผนการผลิตทั้งในดานปริมาณและเวลาในการผลิต
Heijunka นั้นมีความสําคัญในการรักษาระบบใหคงเสถียรภาพไว และทําใหเกิดประมาณพัสดุคง

คุณภาพท่ีดีท่ีสุด-ตนทุนท่ีตํ่าท่ีสุด-เวลานําท่ีสัน้ท่ีสุด
ความปลอดภัยท่ีดีท่ีสุด-ขวัญกําลังใจดีเยี่ยม

ดวยวธิีการยนการไหลของการผลิตไดสิ้นสุดลงโดยการกําจัดความสญูเปลา

Just in Time Jidokaบุคลากรและการทํางานเปนทีม

การปรับปรุงอยางตอเนือ่ง

การลดความสูญเปลา

การปรับเรียบการผลิต (Hejunka)
กระบวนการทีเ่ปนมาตรฐานและมีสเถยีรภาพ
การจัดการดวยสายตา (Visual Management)

ปรัชญาเกี่ยวกับวถิีแหงโตโยตา

(คุณภาพในสถานีงาน)
ทําใหสามารถมองเห็นปญหา
-การหยุดอัตโนมัติ
-การเตือนดวยสัญญาณ
-การแบงแยกระหวาง
บุคลากร-เครื่องจักร

-การปองกันความผิดพลาด
-การควบคุมคุณภาพ
ในสถานีงาน

-การแกไขปญหาที่สาเหตุ

ช้ินงานถูกตอง
จํานวนถูกตอง เวลาถูกตอง
-การวางแผน Takt Time
-การไหลอยางตอเนื่อง
-ระบบดึง
-การเปล่ียนอุปกรณการผลิต
อยางรวดเร็ว

-บูรณาการโลจิสติกส

-การคัดเลือก -การตัดสินใจแบบ Ringi
-เปาหมายรวมกัน

-การฝกอบรมขามสายงาน

Genbutsu
-Genchi

-5 Why's

-การตรวจตรา
ความสูญเปลา
-การแกปญหา
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คลังนอยที่สุด การเกิดการเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้นอยางไมคาดคิดในการผลิตผลิตภัณฑหนึ่งๆ
จนถึงการลดลงของผลิตภัณฑอ่ืนๆ อาจจะทําใหเกิดการหยุดชะงักในการผลิตชิ้นสวนขึ้น หาก
วาภายในระบบไมมีพัสดุคงคลังเขามาเพิ่มเติม

องคประกอบแตละอยางของบานนั้นคือแนวทางที่องคประกอบเหลานั้นเก้ือหนุนซึ่ง
กันและกัน Just In Time มีความหมายคือการกําจัดพัสดุคงคลังที่ใชในการสํารองการผลิตในแต
ละขั้นตอนการปฏิบัติงาน ซึ่งมีจุดประสงคเพื่อปองกันปญหาที่อาจเกิดขึ้นในการผลิตใหมากที่สุด
เทาที่จะทําได แนวคิดในอุดมคติของการไหลแบบทีละชิ้นคือ การผลิตชิ้นงานทีละหนึ่งหนวย
ตามอัตราการผลิตที่ลูกคาตองการ หรือที่เรียกวา Takt Time การมีพัสดุคงคลังเผ่ือในปริมาณที่
นอยลง ซึ่งหมายความวา ปญหาตางๆ ดังเชนความบกพรองดานคุณภาพเริ่มเห็นไดทันที สิ่งนี้
จะเก้ือหนุนตอหลักการ Jidoka ซึ่งจะหยุดกระบวนการผลิต

ที่บริเวณรากฐานของบานนั้นคือ ความมีเสถียรภาพ สิ่งที่ดูขัดแยงกันคือความ
ตองการใหมีพัสดุคงคลังเพียงเล็กนอย และการหยุดการผลิต เม่ือเกิดปญหาหนึ่งขึ้นมาเปนผล
ใหความไมมีเสถียรภาพเกิดขึ้นและทําใหพนักงานรูสึกถึงความเรงดวนในการผลิตแบบเนน
ปริมาณมากนั้น เม่ือเครื่องจักรตองหยุดเพื่อซอมก็ยังไมมีความฉุกเฉินเกิดขึ้น กลาวคือ แผนก
ซอมบํารุงก็จะถูกกําหนดใหซอมแซมเครื่องจักร ในขณะที่พัสดุคงคลังที่มีอยู ยังชวยให
ผูปฏิบัติงานดําเนินงานตอไปได ในทางปฏิบัติแลวโรงงานดําเนินงานตามแนวปฏิบัติโดยทั่วไป
ของประเทศญ่ีปุน ในการมุงเนน QCDSM (คุณภาพ-Quality, ตนทุน-Cost, การสงมอบ-Delivery,
ความปลอดภัย- Safety และขวัญกําลังใจ-Morale) หรืออาจจะตางไปจากนี้เล็กนอย Toyota ไม
เคยละเลยเก่ียวกับความปลอดภัยของคนงานในการผลิต ไมมีความจําเปนที่การกําจัดความ
สูญเปลาจะมีแนวโนมที่จะทําใหเกิดแนวทางการปฏิบัติงานที่มี ความเครียดและความไม
ปลอดภัยตอคนงาน

ทฤษฎีที่เกี่ยวของ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System)
Toyota Production System (TPS) เปนระบบการผลิตที่มุงเนนในการกําจัดความสูญ

เปลาในกระบวนการผลิตโดยคํานึงถึงความตองการของลูกคาเปนสําคัญ การทํากิจกรรมจะ
มุงเนนการสรางสภาพการทํางานที่สอดคลองกับแนวคิดในเรื่องของการผลิตแบบทันเวลาพอดี
(Just In Time) และกระบวนการผลิตที่หยุดไดเองเม่ือพบของเสีย (Jidoka)

Just In Time หมายถึงหนวยงานซึ่งตองการใชสิ่งของจะไปรับสิ่งของที่ตองการ ใน
เวลาที่ตองการและในปริมาณที่ตองการเทานั้นหรือเปนการเปลี่ยนรูปแบบจากเดิมที่
กระบวนการกอนหนาจะสงสิ่งที่ตนเองผลิตไปใหกระบวนการถัดไป เปลี่ยนเปนรูปแบบซึ่งกระ
บานการถัดไปจะเปนผูไดรับสิ่งที่จําเปนเม่ือจําเปนแทน ที่ผานมามักคิดเสมอวาจะตองผลิตเทาที่
สามารถผลิตได และเพิ่มอัตราการเดินเครื่องใหสูงขึ้น โดยจะไมยอมใหคนและเครื่องจักรอยู
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วางๆ เพื่อลดตนทุนการผลิตและสรางกําไร แตในสภาพความเปนจริงแลวจะเกิดการผลิตมาก
เกิน หรือเกิดสตอกของสินคาที่ขายไมหมด ซึ่งกดดันตอการบริหารธุรกิจ ดังนั้นตอจากนี้ไป
จะตองคิดวาจะเกิดผลกําไรขึ้นเม่ือขายสินคาไดแลว โดยเปลี่ยนไปสูการผลิตซึ่งจะผลิตหลังจาก
การรับคําสั่งซื้อหรือคําสั่งผลิตแลว และลดปริมาณของสตอกใหเหลือนอยที่สุดดวยการให
กระบวนการถัดไปเปนผูดึงไปใช

กระบวนการผลิตที่หยุดไดเองเม่ือพบของเสีย (Jidoka) หรือระบบอัตโนมัติ
Autonomy เนนความสําคัญของการตัดสินใจไดเองและเพื่อไมใหเกิดของเสีย (Defect) ถูกสง
ตอไปยังกระบวนการถัดไป จึงตองหยุดเครื่องจักรหรือสายการผลิตของหนางานผลิตซึ่งเปนจุด
เกิดปญหา เพื่อทําใหมองเห็นถึงจุดปญหา ในกรณีของเครื่องจักรอัตโนมัติเม่ือเกิดปญหาขึ้น
เครื่องจะหยุดทํางานไดเองโดยอัตโนมัติ ดังนั้นจึงไมมีการผลิตของเสียและพนักงาน 1 คนยัง
สามารถจะดูแลเครื่องจักรไดหลายเครื่องดวย กลาวคือ เปนการดูแลเครื่องจักรคนละหลายๆ
เครื่อง (มังกร โรจนประภากร. 2552 : 2-3)

ระบบการผลิตแบบโตโยตาสามารถขจัดความสูญเปลา (Waste) ใหหมดสิ้นไปใน
กระบวนการจะผลิตเฉพาะสวนที่ขายได ทําใหงานในกระบวนการผลิตไหลตอเนื่องโดยการเฉลี่ย
ปริมาณงานใหใกลเคียงกัน (Heijunka) กอนผลิตและทําใหเปนระบบอัตโนมัติ ซึ่งสามารถ
ตัดสินใจไดเองเม่ือเกิดปญหาขึ้นระหวางกระบวนการผลิต ทําการผลิตตามจํานวนที่ลูกคา
ตองการทําใหลดปริมาณสินคาคงคลังได ใหความสําคัญตอหนางาน (Genba) และตัวสิ่งของจริง
(Genbutsu) ใชความสามารถของคนอยางเต็มที่

ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Waste)
กระบวนการผลิตมักจะพบวามีความสูญเสียตางๆ แฝงอยูไมมากก็นอย ซึ่งเปนเหตุให

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการตํ่ากวาที่ควรจะเปน เชน ใชเวลานานในการผลิต
สินคาคุณภาพตํ่า ตนทุนสูง Toyota ไดจําแนกประเภทของความสูญเปลาที่ไมเพิ่มคุณคาใน
กระบวนการผลิตหรือธุรกิจออกไดเปน 7 ประเภทหลักๆ มีดังนี้ (เจฟฟรี่ เค. ลิเคอร; และวิทยา
สุหฤทดํารง. 2552 : 57-59)

1. ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินพอดี (Over Production)
2. ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting-Time on Hand)
3. ความสูญเปลาจากการเคลื่อนยายหรือการขนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary

Transport or Conveyance)
4. ความสูญเปลาจากการผลิตโดยใชขั้นตอนมากเกินจําเปน หรือการผลิตดวยวิธี

ที่ไมถูกตอง (Over processing or Incorrect Processing)
5. ความสูญเปลาจากพัสดุคงคลังที่มากเกินไป (Excess Inventory)
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6. ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน (Unnecessary Movement)
7. ความสูญเปลาจากขอบกพรองของชิ้นสวนหรือการผลิตของเสีย (Defects)
ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินพอดี (Over Production) Ohno ถือวาความสูญ

เปลาขั้นเบื้องตน เนื่องจากเปนตนเหตุสําคัญของความสูญเปลาอ่ืนๆ เกือบทั้งหมด การผลิตมาก
เกินกวาที่ลูกคาตองการไมวาจากขั้นตอนการปฏิบัติงานใดๆ ในกระบวนการผลิตเปนตนเหตุ
สําคัญใหเกิดพัสดุคงคลังขึ้นในที่ใดที่หนึ่งภายหลังจากขั้นตอนนั้น

ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี Just in Time : JIT
Just In Time คือ กระบวนการถัดไปจะเปนผูดึงสิ่งที่จําเปนในเวลาที่จําเปน ใน

ปริมาณที่จําเปน จากกระบวนการกอนหนา ถาทําไดอยางสมบูรณแลวจะเกิดระบบซึ่ง
กระบวนการกอนหนานี้ก็เพียงแคผลิตเฉพาะสวนที่ถูกนําไปใชงานเทานั้น โดยจะไมมีการผลิต
สิ่งที่ขายไมไดเลย และไมเกิดสตอกที่ไมจําเปน

เพื่อไมใหมีสตอกที่เปนความสูญเปลา Muda แมวาการผลิตลาชาจะไมใชเรื่องดี แตวา
การผลิตเร็วเกินไปกลับจะย่ิงแยเสียกวา ถาเรายอมรับตอการผลิตมากเกินหรือผลิตเร็วเกินไป
แลว ก็จะทําใหเกิดสตอกที่เปนความสูญเปลา Muda และระบบ Just In Time ก็จะไมสามารถ
ทํางานได เพื่อปองกันการผลิตที่มากเกินไป ฝายผลิตจึงตองรอรับคําสั่งยืนยันการผลิตและผลิต
โดยปฏิบัติตาม Takt Time ซึ่งจะตองดําเนินการดังตอไปนี้

1. การผลิตแบบไหลอยางตอเนื่อง : ทําใหกระบวนการผลิตเปนแบบลื่นไหล โดยมี
กฎเกณฑคือ ตองใหไหลไปทีละชิ้น

2. การผลิตแบบระบบดึง ทําการผลิตแบบดึงโดยที่ผลิตตามจํานวนที่ตองการหรือ
แบบเติมเต็มโดยใช Kanban

3. การเปลี่ยนอุปกรณการผลิตอยางรวดเร็ว โดยกําหนดมาตรฐานการทํางานในการ
เปลี่ยนอุปกรณการผลิต

4. ผลิตแบบลอตขนาดเล็กโดยการลดเวลาเตรียมงานใหสั้นลง ใหสอดคลองกับ
เสาหลัก

หลักการปรับเรียบหรือการเฉลี่ยปริมาณงาน (Heijunka)
มังกร โรจนประภากร (2552 : 68) Heijunka หมายถึง การเฉลี่ยปริมาณการผลิต

และทําใหวิธีการผลิต (ลําดับขั้นตอนการผลิต และวิธีการเคลื่อนยาย) มีลักษณะเหมือนกัน โดย
มีวัตถุประสงคเพื่อปรับใหชนิดสินคาและปริมาณผลิตใกลเคียงกันมากที่สุดเทาที่จะทําได และ
รักษาใหจํานวนคนและเครื่องจักรที่จําเปนตอการผลิตคงที่เสมอ
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การผลิตจะไมสําเร็จในกระบวนการเดียว จะตองอาศัยหลายกระบวนการเชื่อมตอเขา
ดวยกัน เม่ือมีกระบวนการใดไมสามารถผลิตไดอยางปกติ (ตามคา Takt Time) จะทําใหการ
เคลื่อนที่ของชิ้นงานที่ดึงมาจากกระบวนการกอนหนาเกิดความผันผวนขึ้น เชน ชิ้นงานขาด
(สภาพที่ไมมีชิ้นงานผลิต) หรือเกิดสตอกสะสมระหวางกระบวนการผลิต ยกตัวอยางเชน การ
ขจัดปญหาชิ้นงานขาดตอน ซึ่งปกติแลวกระบวนการกอนหนามักมีจํานวนพนักงานและ
เครื่องจักรที่ไมจําเปนอยู ทําใหเกิดความสูญเปลาขึ้น โดยทั่วไปแลวเรามักคิดวาวิธีการผลิต
สินคาชนิดเดียวกันอยางตอเนื่องจะทําใหเกิดประสิทธิภาพที่ดี และเม่ือรวบรวมผลิตครั้งละมากๆ
จะทําใหปริมาณผลผลิตของกระบวนการผลผลิตทั้งหมดเสียสมดุล กลาวคือ บางกระบวนการจะ
เกิดปญหาขาดชิ้นงาน แตบางกระบวนการอาจเกิดสตอกสะสมมากขึ้น ทําใหไมสามารถผลิตได
อยางราบรื่น

Toyota Production System จะสรางสมดุลของกําลังการผลิตดวย Takt Time ของแต
ละกระบวนการผลิต และทําการปรับเปลี่ยนรายละเอียดของปริมาณการผลิตดวยคัมบัง อยางไร
ก็ตาม ถาไมผลิตตาม Takt Time แลว จะเกิดการเสียสมดุลของกระบวนการผลิต และสราง
ความเสียหายตอการผลิตขึ้น ดังนั้น การผลิตสินคาตาม Takt Time จึงเปนเงื่อนไขพื้นฐานที่
สําคัญมาก

กฎเกณฑเบื้องตนของการผลิตแบบ Just In Time ซึ่งมี Heijunka เปนพื้นฐาน (มังกร
โรจนประภากร. 2552 : 69)

1. กําหนด Line Takt : ตองทราบถึงปริมาณสิ่งที่ตองการอยางละเอียดชัดเจน
(จะตองผลิตอะไร ปริมาณเทาใด และดวยความเร็วเทาใด)

2. กระบวนการถัดไปดึงไปใช : รวมขอมูลคําสั่งผลิตเขาดวยกันใหเหลือเพียง 1 ชุด
(Kanban)

3. การผลิตแบบไหล : จัดทําใหกระบวนการผลิตเปนแบบไหล (กฎเกณฑ : การผลิต
แบบไหลทีละชิ้น)

4. การฝกอบรมทักษะตางๆใหพนักงานสามารถทํางานไดหลากหลาย
5. การลดเวลาการเตรียมงานใหสั้นลงอยางมาก เพื่อรองรับตอการผลิตลอตขนาด

เล็ก
6. การพยายามปองกันไมใหทํางานผิดพลาด ผลิตผิดพลาด และผลิตสินคาไมครบ

จํานวน (ใช Poka-Yoke หรือ Autonomy)
เนื้อแทของการผลิตคือ รูปแบบการผลิตที่ปฏิบัติตามคําสั่งผลิตที่ยืนยันแลวลด Lead

Time ใหสั้นลง ผลิตแบบลอตขนาดเล็ก ไมยอมใหมีการเก็บสตอก ผลิตรวมกันไดหลายชนิด
และมอบหมายภาระงานซึ่งผานการเฉลี่ยงาน (ผานการปรับเปน Heijunka) แลวใหแกขั้นตอน
การผลิตตนทาง จึงจะนับวาเปน Heijunka ที่ถูกตอง
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การควบคุมดวยสายตา (Visual Control)
การควบคุมดวยสายตา เปนเครื่องมือการสื่อสารแบบตางๆ ที่ใชในสภาพแวดลอม

ของการปฏิบัติงาน ซึ่งบอกใหเราทราบไดชัดเจนเพียงแคมองก็รูวาการปฏิบัติงานตางๆ ควรจะ
ดําเนินการอยางไร และออกนอกลูนอกทางจากมาตรฐานที่กําหนดไวหรือไม นอกจากนี้ยังชวย
ใหพนักงานที่ตองการจะปฏิบัติงานออกมาใหดีนั้นมองเห็นไดทันทีวา สิ่งที่พวกเขาปฏิบัตินั้น
เปนอยางไร อีกทั้งแสดงวาสิ่งตางๆ อยูตรงไหน มีจํานวนก่ีชิ้นที่อยูตรงนั้น วิธีการมาตรฐาน
สําหรับการปฏิบัติงานคืออะไร สถานภาพของงานในกระบวนการเปนอยางไร และขอมูลใน
รูปแบบอ่ืนๆ จํานวนอีกมากที่มีความสําคัญตอการไหลของกิจกรรมการดําเนินงานอยางไร

การควบคุมดวยสายตา หมายความวา สามารถมองเห็นไดในกระบวนการ ชิ้นสวน
ของอุปกรณเครื่องจักร พัสดุคงคลังหรือสารสนเทศ หรือในสถานที่ที่ผูปฏิบัติงานและเกิดความ
เบี่ยงเบนออกจากมาตรฐานนั้น

เจฟฟรี่ เค. ลิเคอร; และวิทยา สุหฤทดํารง (2552 : 240) วิถีแหงโตโยตาตระหนักวา
การจัดการ ดวยสายตาจะเอ้ือใหการทํางานของบุคคลมีความสมบูรณมากขึ้น เนื่องจากคนถนัด
เรื่องการไดยิน ไดฟง ไดสัมผัสเปนอยางดี และสิ่งที่เปนตัวชี้วัดดวยสายตาที่ดีที่สุดนั้นคือ สิ่งที่
อยูในสถานที่ปฏิบัติงานแลวมีความชัดเจนสามารถสังเกตเห็นไดทันทีจากเสียง ภาพที่เห็น และ
ความรูสึกถึงมาตรฐานและความเบี่ยงเบนจากมาตรฐาน ระบบการควบคุมดวยสายตาที่ไดรับ
การพัฒนามาเปนอยางดีจะชวยเพิ่มผลิตผล ลดของเสียและความผิดพลาด โดยทั่วไปแลวจะ
เปนการมอบอํานาจการควบคุมในสภาพแวดลอมของการปฏิบัติงานใหกับพนักงาน

พื้นฐานและจุดสําคัญของการควบคุมดวยสายตา (มังกร โรจนประภากร. 2552 :
130-131)

พื้นฐานของการควบคุมดวยการมองหรือสายตาคือ การดําเนินกิจกรรม 5 ส (สะสาง
สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสรางนิสัย) กิจกรรม 5 ส นับเปนจุดเริ่มตนและเปนพื้นฐานของ
การทําใหใครมองดูก็จะทราบไดโดยทันทีวาสถานที่ทํางานอยูในสภาพปกติหรือผิดปกติ รวมถึง
การติดปายแสดง หรือระบุจําแนกใหทราบวาพื้นที่สวนใดเปนพื้นที่ทํางาน หรือทางเดิน หรือ
พื้นที่วางสิ่งของ

จุดสําคัญขอแรก คือ การชวยใหทราบทันทีถึงสภาพการผลิตวาคืบหนาตามแผนหรือ
ลาชากวาแผน โดยมีบอรดควบคุมการผลิต ซึ่งเปนวิธีการของการควบคุมดวยการมอง และทํา
ใหมองดูแลวจะรูทันทีวาผลิตไดแลวจํานวนเทาไรหรือแตกตางจากจํานวนตามแผนการผลิต
เทาไร

จุดสําคัญขอสอง คือ การทําใหเครื่องจักรและงานดําเนินไปอยางราบรื่นดีหรือไม เกิด
ความผิดปกติชนิดใดบาง เชน Andon ซึ่งใชสําหรับแจงใหผูจัดการหรือหัวหนางานทราบวาเกิด
ความผิดปกติขึ้น และยังใช Andon เพื่อแจงใหทราบสภาพในขณะนั้น เชน ชิ้นสวนไมเพียงพอ
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เกิดของเสีย เครื่องจักรเสียหาย หรือแจงใหทราบวาไมไดเกิดความผิดปกติ แตขณะนี้กําลัง
เตรียมการผลิตอยู เปนตน

จุดสําคัญขอสาม คือ การเปดเผยขอมูลการผลิตทั้งหมดของหนางานผลิต ซึ่งรวมถึง
สถานการณดานคุณภาพดวย เพื่อใหพนักงานทุกคนสามารถรวมกันทําใหบรรลุเปาหมายหนา
งานผลิต โดยการแจงขอมูลตางๆ เชน สถานการณขอรองเรียนจากภายนอกบริษัท เปาหมาย
การลดตนทุนการผลิต เปาหมายของหนางานผลิตและระดับของการบรรลุเปาหมาย เปนตน

การไหลทีละชิ้น (One-Piece Flow)
กระบวนการทํางานที่ Toyota มุงเนนคือ การสรางระบบการไหลทีละชิ้นอยางแทจริง

ปราศจากความสูญเปลาอยูเสมอ
การสรางการไหล หมายถึงเชื่อมโยงการปฏิบัติงานตางๆ (ซึ่งอาจจะแยกกันอยู) เขา

ดวยกัน เม่ือสามารถเชื่อมโยงการปฏิบัติงานตางๆไดแลว จะทําใหเกิดการทํางานเปนทีมมาก
ขึ้น มีการตอบสนองกลับไปยังปญหาดานคุณภาพที่ผานมาเร็วขึ้น มีการควบคุมกระบวนการ
ประโยชนหลักของการไหลแบบทีละชิ้น คือ ชวยใหคนงานรูจักคิดและปรับปรุงการดําเนินงานให
ดีย่ิงขึ้น

ขอดีของการไหลแบบทีละชิ้น
เจฟฟรี่ เค. ลิเคอร; และวิทยา สุหฤทดํารง (2552: 149-151) ไดกลาววา เม่ือพยายาม

มาใชรูปแบบการไหลทีละชิ้น ถือวาคุณกําลังจัดกิจกรรมเหลนนั้นเพื่อกําจัดความสูญเปลา
(Muda) ที่มีอยูทั้งหมดดวย ขอดีของการไหลทีละชิ้น ดังนี้

1. สรางคุณภาพต้ังแตเริ่ม การสรางคุณภาพเขาไปในการไหลแบบทีละชิ้นถือวาเปน
การปฏิบัติที่งายกวารูปแบบอ่ืนมาก ผูปฏิบัติงานทุกคนเปนผูตรวจสอบและดําเนินการแกไข
ปญหาสถานีงานกอนสงตองานไปยังขั้นตอนถัดไป

2. ทําใหเกิดความยืดหยุนที่แทจริง หากวาเราจัดวางเครื่องจักรตามผลิตภัณฑ จะมี
ความยืดหยุนในการจัดตารางปฏิบัติงานเพื่อวัตถุประสงคอ่ืนๆนอยลง แตถาเวลานําในการผลิต
ผลิตภัณฑสั้นมาก เราจะมีความยืดหยุนมากขึ้นในการตอบสนองและผลิตผลิตภัณฑหรือสิ่งที่
ลูกคาตองการจริงๆ

3. ทําใหเกิดคุณภาพสูงขึ้น เหตุที่องคกรจะไดผลิตภาพสูงสุดเม่ือจัดรูปแบบการ
ปฏิบัติงานเปนแผนกนั้น เนื่องจากในแตละแผนกมีการวัดสมรรถนะจากความคุมคาในการใช
งานเครื่องจักรและคนงาน

4. เพิ่มเนื้อที่วางในสถานประกอบการ เม่ือการจัดรูปแบบเพื่อวางเครื่องจักรตาม
แผนกเนื้อที่สวนยอยๆ จํานวนมากระหวางเครื่องจักรตางๆ ที่ถือวาสูญเปลาแตเนื้อที่สวนใหญที่
สิ้นเปลืองไปนั้นเกิดจากพัสดุคงคลังที่กองแลวกองอีก
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5. ทําใหปลอดภัยย่ิงขึ้น การไหลแบบทีละชิ้นจะชวยปรับปรุงดานความปลอดภัยโดย
ตัวของมันเองอยูแลว เนื่องจากระบบใหมนี้จะทําใหมีชุดการผลิตที่เล็กลง ทําใหไมจําเปนตองรถ
ยกในการขนยาย ซึ่งเปนสาเหตุหลักของอุบัติเหตุตางๆ

6. ลดตนทุนเก่ียวกับพัสดุคงคลัง คุณจะมีอิสระในการลงทุนมากขึ้น โดยทุนไมจมไป
กับพัสดุคงคลังที่ต้ังทิ้งไว และไมตองเสียคาเก็บรักษาพัสดุ อีกทั้งยังชวยขจัดปญหาการเก็บคง
คลังจนตกรุนอีกดวย

การหยุดกระบวนการเพื่อสรางคุณภาพต้ังแตเริ่ม Jidoka
เจฟฟรี่ เค. ลิเคอร; และวิทยา สุหฤทดํารง (2552 : 198-199) Jidoka เปนเสาหลักตน

ที่สองของระบบ TPS มีที่มาจาก Sakichi Toyoda และสิ่งประดิษฐตางๆ ที่มีมาอยางยาวนาน
ของเขา ซึ่งปฏิวัติการทอผาดวยระบบอัตโนมัติ หนึ่งในบรรดาสิ่งประดิษฐตางๆ ของเขาคือ
อุปกรณที่สามารถตรวจจับไดวาดายขาดหรือไม และเม่ือดายขาด อุปกรณนี้จะหยุดการทํางาน
เครื่องทอผาทันทีหลังจากนั้นคุณก็สามารถแกไขปรับต้ังเครื่องทอผาครั้งใหม ที่สําคัญที่สุดก็คือ
สามารถแกไขปญหาที่มีอยูซึ่งเปนการปองกันมิใหเกิดความบกพรอง (ความสูญเปลา) ขึ้นอีก
ครั้ง เนื่องจากคุณภาพเปนสิ่งที่ควรทําใหเกิดต้ังแตเริ่มแรก ฉะนั้น จึงจําเปนตองมีวิธีตรวจจับ
ความบกพรองเม่ือเกิดขึ้น และตองหยุดการผลิตโดยอัตโนมัติเพื่อใหพนักงานสามารถเขาไป
แกไขปญหานั้นๆกอนที่ชิ้นงานที่เกิดความบกพรองจะไหลตอไปยังกระบวนการถัดๆ ไป

มังกร โรจนประภากร (2552 : 162-163) สิ่งที่สําคัญอยางย่ิงก็คือ การทําให
เครื่องจักรหยุดทํางานไดทันทีถาเกิดความผิดปกติใดๆ กับเครื่องจักร ในระหวางที่เครื่องจักร
ทํางานไดอยางปกติก็ไมจําเปนที่จะตองมีคนคอยดูแลอยูใกลๆแตคนจะตองเขาไปดูแลเฉพาะ
เวลาที่เกิดความผิดปกติขึ้นและเครื่องหยุดทํางานเทานั้น ดวยเหตุผลนี้ทําใหพนักงาน 1 คน
สามารถจะดูแลเครื่องจักรหลายเครื่องได และสิ่งสําคัญคือ เม่ือเกิดความผิดปกติขึ้นแลว
เครื่องจักรจะหยุดทํางานโดยอัตโนมัติ และคนก็จะเขาไปตรวจสอบวาเกิดปญหาอะไรขึ้น เพราะ
เม่ือทราบถึงปญหาแลว ก็จะสามารถทําการปรับปรุงตอไป แตถาเครื่องจักรไมหยุดและยังคง
เดินเครื่องทํางานตอไป เราก็จะไมสามารถมองเห็นถึงปญหาที่เกิดภายในเครื่องจักรได

การผลิตแบบดึง Pull System
Pull System หรือระบบดึง เปนระบบการผลิตที่จะผลิตเฉพาะสินคาที่ถูกกระบวนการ

ถัดไปหรือลูกคาดึงไปเทานั้น เพื่อปองกันไมใหเกิดการผลิตสินคามากเกินความตองการของ
ลูกคา ซึ่งจะสงผลตอความสูญเปลาที่สําคัญที่สุด คือ ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกิน
ความจําเปน โดยจะเนนผลิตเฉพาะสินคาที่ลูกคาตองการเทานั้น ในปริมาณที่ลูกคาตองการ
และภายในเวลาที่ลูกคากําหนด
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เม่ือไมมีการผลิตที่มากเกินจําเปน ก็ไมมีของคงคลังที่มากเกินจําเปน สภาพความ
ปกติและความผิดปกติตางๆ ในโรงงานก็จะสามารถมองเห็นไดงาย อีกทั้งตนทุนที่จมอยูในของ
คงคลังก็จะอยูในระดับที่ตํ่ากวาโรงงานที่มีระบบการผลิตแบบผลักอยางมาก นี่จึงเปนสาเหตุ
สําคัญที่โรงงานในปจจุบันตองการที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตา ซึ่งมีแนวคิดของระบบการ
ผลิตแบบดึงมาใช เพื่อใหมีความไดเปรียบทางดานตนทุนเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการ
แขงขัน

เครื่องมือสําคัญที่ชวยใหระบบสามารถเดินไดอยางราบรื่น คือ Kanban ซึ่งจะเปน
เหมือนปายที่ใชในการ visualize สินคาที่อยูในภาชนะบรรจุ และปริมาณของชิ้นงานเพื่อปองกัน
ไมใหเกิดการสงสินคาผิดประเภทและไมครบตามจํานวน ไปใหกับลูกคา

ขั้นตอนการดําเนินการ
1. วิเคราะหการไหลของงานและขอมูลดวย Material & Information Flow Chart

(MIFC)
2. เรียบเรียงปญหาที่พบดวย Stagnation List
3. วิเคราะหขั้นตอนทํา Staging และ Shipping ดวย Shipping Diagram
4. จัดทํา Waiting Post & Delivery Control Board

• Waiting Post เปนเครื่องมือที่ทําใหขอมูลของ SHIPPING และการปฏิบัติงาน
• Shipping รอจนถึงเวลาที่เหมาะสม กลาวคือเพื่อจํากัดการสงขอมูลที่เร็วกวา

ปกติ และ Visualize ใหเห็นความคืบหนาลาชาของการปฏิบัติงาน Staging และShipping ได
5. จัดทํา Lot Making Post หรือ Pattern Post หรือ Progressive Post

• Lot Making Post เปนเครื่องมือที่ใชในการควบคุมการสั่งผลิต โดยจะทําการสั่ง
ผลิตเม่ือมีปริมาณคัมบังครบตามจํานวนที่กําหนด

• Pattern Post เปนเครื่องมือที่ใชในการควบคุมการสั่งผลิต โดยจะทําการสั่งผลิต
เม่ือไดเวลาตามที่กําหนดไว

• Progressive Post เปนเครื่องมือที่ใชในการควบคุมการสั่งผลิต ซึ่งจะสามารถ
ติดตามผลไดวาการผลิตมีความลาชาหรือไม
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รูปที่ 2 ตัวอยางระบบดึง Pull System

ที่มา : ศูนยสารสนเทศยานยนต. (2553ข). Pull System (ระบบดึง). ออนไลน.

จากรูปที่ 2 แสดงตัวอยางระบบดึง นั่นคือเวลาที่ลูกคาจัดสงความตองการสินคามายัง
บริษัทผูผลิต สินคาจะถูกจัดสงไปใหลูกคาและจะเกิดการไหลของขอมูลการสั่งซื้อดวย ระบบ
Kanban ซึ่งจะทําให กระบวนการกอนหนาจะทําการผลิตตามจํานวนที่ระบุใน Kanban ที่ถูกดึง
ไปเทานั้น

ผลที่ไดรับจากการสรางระบบดึง
1. ลดความสูญเปลาในการผลิตมากเกินความจําเปน
2. กําจัดความลาชาในการจัดสงสินคาใหทันตามเวลาที่กําหนด
3. ลดจํานวน Stock (Finished Goods และ Work In Process)
4. ลดพื้นที่ในการจัดเก็บ Stock

ระบบคัมบัง Kanban
มังกร โรจนประภากร (2552 : 188) ระบบขอมูลของระบบการผลิตแบบ Just In Time

ขอมูลคําสั่งการผลิตจะแบงออกเปนขอมูลคาดการณและขอมูลยืนยัน Kaban นอกจากจะทํา
หนาที่ถายทอดขอมูลที่ยืนยันแลว ยังทําหนาที่เปนปายแสดงชนิดของสิ่งของซึ่งแจงขอมูล
โดยตรงของสิ่งของนั้นๆอีกดวย

เจฟฟรี่ เค. ลิเคอร; และวิทยา สุหฤทดํารง (2552 : 165-166) Kanban หมายถึง สัญญาณ
แผนปายสัญญาณ แผนปายระบุเลขที่ โปสเตอร ปายกระดาน บัตร แตถูกนํามาใชอยาง
กวางขวางในรูปแบบของสัญญาณสําหรับดําเนินงานการสงภาชนะเปลากลับไป ซึ่งถือวาเปน
Kanban อยางหนึ่งและเปนสัญญาณเติมชิ้นสวนในจํานวนที่ตกลงกันหรือไมก็สงใบที่ระบุขอมูล
รายละเอียดเก่ียวกับชิ้นสวนและจุดที่ตองการใช การปฏิบัติงานทั้งหมดของ Toyota ที่ใช
Kanban นั้นเปนที่รูจักในการจัดการและการดําเนินการผลิตในระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี
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Kanban สามารถแบงออกเปน 2 ชนิดใหญๆ ดังนี้ (ศูนยสารสนเทศยานยนต. 2553)
1. Production Instruction: PI Kanban คัมบังในกระบวนการ (คัมบังสั่งผลิต) ใชสั่ง

เริ่มการทํางาน ณ ตําแหนงเริ่มตนของกระบวนการผลิตเพื่อใหไดชิ้น งานออกมาเติมเต็ม ใน
สวนที่กระบวนการถัดไปมาเบิกถอนเอาไปแลว ดวยปริมาณที่เทากัน และลําดับที่ตรงกัน

รูปที่ 3 การทํางานของ PI Kanban

ที่มา : ศูนยสารสนเทศยานยนต. (2553ก). PI Kanban. ออนไลน.

จากรูปที่ 3 เปนขั้นตอนการทํางานของ PI Kanban รายละเอียด ดังนี้
1. เม่ือชิ้นงานถูกกระบวนการถัดไปดึงไป PI Kanban ที่ติดอยูกับชิ้นงานจะหลุดออก
2. นํา PI Kanban ที่หลุดออกมาไปใสใน Chuter เพื่อเรียงลําดับคําสั่งในการผลิต

สินคา ตามลําดับที่ถูกกระบวนการถัดไปดึงชิ้นงานไปใช
3. ทําการผลิตชิ้นงานตามลําดับกระบวนการ โดยสง PI Kanban ติดไปกับชิ้นงาน

จนกระทั่งถึงกระบวนการสุดทาย
4. วางชิ้นงานพรอม PI Kanban ในสโตรที่กําหนดไว

รูปที่ 4 ตัวอยาง PI Kanban

ที่มา : ศูนยสารสนเทศยานยนต. (2553ก). PI Kanban. ออนไลน.
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2. Parts Withdrawal: PW Kanban คัมบังระหวางกระบวนการ (คัมบังเบิกของ) เปน
คัมบังที่ใชเบิกถอนชิ้นสวนระหวางกระบวนการผลิตในโรงงานเดียวกัน สําหรับกระบวนการหลัง
ใชเบิกถอนชิ้นสวนที่ตองการจากกระบวนการกอนหนานั้นเอง

รูปที่ 5 การทํางานของ PW Kanban

ที่มา : ศูนยสารสนเทศยานยนต. (2553ค).  PW Kanban. ออนไลน.

จากรูปที่ 5 เปนขั้นตอนการทํางานของ PW Kanban รายละเอียด ดังนี้
1. เม่ือชิ้นงานถูกดึงไปใชในกระบวนการ PW Kanban ที่ติดอยูกับชิ้นงานจะหลุดออก
2. นํา PW Kanban ที่หลุดออกมาไปดึงชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา
3. ทําการแลกเปลี่ยน Kanban ที่ติดอยูกับชิ้นงานในสโตรทาย line ของกระบวนการ

กอนหนา
4. นําชิ้นงานกลับมาพรอมกับ PW Kanban
5. วางชิ้นงานพรอม PW Kanban ในจุดที่กําหนดไว

รูปที่ 6 ตัวอยาง PW Kanban

ที่มา : ศูนยสารสนเทศยานยนต. (2553ค).  PW Kanban. ออนไลน.
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ใน Kanban จะระบุถึงหมายเลขชิ้นสวน ชื่อของชิ้นสวน ภาชนะบรรจุ จํานวนบรรจุ
หมายเลขกํากับของ Kanban รุนของรถยนตที่จะใชประกอบ ชื่อของขั้นตอนกอนหนา (รหัส) ชื่อ
ของขั้นตอนถัดไป(รหัส)เปนตน กรณีของชิ้นสวนซึ่งสั่งผลิตภายนอกจะระบุถึงชื่อซัพพลายเออร
ชื่อสโตรของซัพพลายเออร หมายเลขชั้นวางและพื้นที่จัดวาง ไซเคิลของการสงของ โรงงานผูรับ
ของ พื้นที่รับของ เปนตน แทนที่ขั้นตอนกอนหนาและขั้นตอนถัดไป ไซเคิลของการสงของจะ
แสดงดวยตัวเลข 3 หลัก เชน 1-4-2 หมายถึง เลข 1 เปนชิ้นสวนซึ่งจะสงมอบทุกวันๆ ละ 4 ครั้ง
และเปนชิ้นสวนซึ่งจะตองสงมอบภายหลังจากไดรับ Kanban ไปแลว 2 รอบ

โดยทั่วไปแลว Kanban จะเปนแผนกระดาษขนาดเศษ 1 สวน 3 ของกระดาษขนาด
A4 ซึ่งบรรจุอยูในซองพลาสติก แตก็มีลักษณะอ่ืนๆดวย เชน Kanban แผนยาว ซึ่งใชสําหรับ
จัดหาวัตถุดิบเปนตน

Kanban Signal เชนการแปะติดปายคําสั่งการเริ่มตน (จุดเริ่มตน) ไวที่ตัวกลองของ
กลองบรรจุชิ้นสวนซึ่งผลิตเสร็จแลวและวางซอนทับกันอยู และเม่ือขั้นตอนถัดไปดึงหรือหยิบมา
จนถึงกลองซึ่งมี Kanban สัญญาณนี้แปะติดอยูแลว Kanban สัญญาณนี้ก็จะทําหนาที่ออกคําสั่ง
เริ่มตนตอไป

นอกจากนั้น ในกรณีพิเศษก็อาจจะมี Kanban เรงดวนและ Kanban เรงดวนใชงาน
รวมกัน หรือบางกรณีก็จะใชภาชนะหรือพื้นที่ทําหนาที่เสมือนเปน Kanban อีกดวย สรุปคือ ถา
สามารถจะแสดงบทบาทของ Kanban ไดแลว ก็ไมจําเปนตองไปใสใจหรือสนใจเรื่องรูปรางหรือ
รูปแบบของ Kanban แตอยางใด

วิธีการเริ่มตนพัฒนาระบบการผลิตตามหลักการ TPS
ไทยโออีเอ็ม (2556 : ออนไลน) เม่ือทีมงานพัฒนาระบบการผลิตไดผานการฝกอบรม

ใหเกิดความรูความเขาใจในระบบการผลิตแบบ TPS แลว การเริ่มตนพัฒนาระบบการผลิต ทํา
ไดโดยการกําหนดสายการผลิตตนแบบ (Model Line) ในทางอุดมคติเพื่อใหสามารถเขาใจระบบ
การผลิตแบบโตโยตาไดอยางครบถวน ชิ้นงานที่จะนํามาทําสายการผลิตนั้นจะตองมีการผลิต
ชิ้นงานหลักที่ลูกคามีปริมาณความตองการสมํ่าเสมอกทุกวัน โดยอาจมีชิ้นงานอ่ืนที่ใชเครื่องจักร
หลักรวมกันอยูดวยก็ได

ขั้นตอนของ TPS ตองดําเนินการตามขั้นตอน ดังนี้
ขั้นตอนที่ 1 กิจกรรม Worksite Control
กิจกรรม Worksite Control เปนกิจกรรมขั้นที่ 1 ในการทํากิจกรรมระบบการผลิต

แบบโตโยตา มีวัตถุประสงคเพื่อการสรางสภาพการทํางานใหอยูภายใตการควบคุม ทั้งในเรื่อง
ของวิธีการทํางาน (Method) เครื่องจักร(Machine) และกําลังคน (Man) โดยการควบคุมนั้น
จะตองสามารถมองเห็น รับรู และเขาใจสภาพการทํางานวาเปนปกติหรือผิดปกติไดโดยงาย
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(Visual Control) ในการทํากิจกรรมจะมีการตรวจสอบสภาพปจจุบันของพื้นที่การผลิตที่เปน
สายการผลิตตนแบบ

กิจกรรมจะมีการตรวจสอบสภาพปจจุบันของพื้นที่การผลิตที่เปนสายการผลิต
ตนแบบ โดยมีหัวขอดังนี้

1. 2ส
2. ความปลอดภัย
3. การควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
4. การควบคุมเงื่อนไขการใชเครื่องจักร
5. การควบคุมการผลิต
6. การควบคุมการจัดสง
7. การควบคุมกําลังคน
เม่ือสามารถควบคุมสภาพการทํางานทั้งหมดแลว ก็เปนที่แนใจไดวาการผลิตจะ

เปนไปอยางราบรื่น และถึงแมวาจะเกิดความผิดปกติ หรือเกิดปญหา ก็จะสามารถคนพบและทํา
การแกไขไดอยางทันทวงที การทํากิจกรรม Worksite Control ในโรงงานแตละแหงอาจมีระดับ
ความยากงายแตกตางกันขึ้นกับสภาพพื้นฐานของโรงงานนั้น ซึ่งหากละเลยการทํากิจกรรม
ในชวงนี้ ปญหาที่เกิดจากการไมสามารถควบคุมสภาพการทํางานไดอยางแทจริง จะสงผล
กระทบตอการทํากิจกรรมอ่ืนๆ

ขั้นตอนที่ 2 กิจกรรม Continuous Flow
ภายหลังจากสามารถควบคุมสภาพการทํางานไดแลว ตามกิจกรรม Worksite

Control ในขั้นที่ 1 ลําดับถัดไปเปนกิจกรรม Continuous Flow หรือการผลิตแบบไหลอยาง
ตอเนื่อง ซึ่งเปนการเปลี่ยนแนวคิดของโรงงาน ที่จัดวางเครื่องจักรเปนกลุมตามกระบวนการ
หรือขนาดเครื่อง (Job Shop Layout) มาเปนการจัดเรียงเครื่องจักรโดยเรียงตามลําดับ
กระบวนการผลิตตามผลิตภัณฑ (Product Line Layout) เปนการปรับปรุง Layout เพื่อลด
Lead Time ในการผลิตใหสั้นลง เพื่อทําใหการตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลงดีขึ้น และทําให
การผลิตมีตนทุนตํ่าเนื่อง จากมีการกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในการทํางาน ทั้งในเรื่องของ
การขนสงระหวางกระบวนการ การรอคอยของงานระหวางกระบวนการ (Work In Process-
WIP) เม่ือมีการจัด Layout ใหมเพื่อใหการไหลของชิ้นงานเปนไปอยางตอเนื่องจากที่เปน
วัตถุดิบ ผานกระบวนการแปรรูปตางๆ ที่ถูกเรียงตามลําดับและนํามาวางตอกัน จนกระทั่ง
กลายเปนสินคาสําเร็จ จะทําให Lead Time) ในการผลิตลดลงอยางเห็นไดชัด แตการผลิตใน
ลักษณะดังกลาวจะตองอยูบนพื้นฐานของสภาพการทํางานที่เปนปรกติและมีความสมํ่าเสมอ ซึ่ง
จะเกิดขึ้นไดจากการทํากิจกรรม Worksite Control อยางจริงจังเทานั้น
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โรงงานหลายแหงเม่ือทํากิจกรรม Continuous Flow แลวมักจะเจอปญหาความไม
พรอมในเรื่องของคุณภาพ สภาพการทํางานของอุปกรณ เครื่องจักร และแมพิมพ รวมถึง
กําลังคน ทําใหสายการผลิตที่ควรทํางานอยางตอเนื่องสมํ่าเสมอ ตองหยุดชะงักจากสภาพการ
ทํางานที่ไมสามารถควบคุมได

เม่ือมีการนํากระบวนการที่มีความแตกตางกันมาเรียงตอกัน อาจเกิดสถานการณ
ที่รอบเวลาทํางานของแตละกระบวนการมีความแตกตางกันอยางมากซึ่งจะเกิดการรอและมีงาน
ระหวางกระบวนการ ซึ่งสิ่งที่จะตองทําในลําดับถัดไปก็คือการจัดงานใหสมดุลย โดยในอุดมคติก็
คือการเขาสูกระบวนการผลิตแบบไหลทีละชิ้น (One Piece Flow)

ขั้นตอนที่ 3 กิจกรรม Standardize Work
การที่จะตัดสินใจแบงงานใหพนักงานแตละคนทํา จะตองมีขอมูลเวลาการทํางาน

ยอยของแตละกระบวนการ ซึ่งจะไดจากการจับเวลาการทํางานของพนักงานในกิจกรรม
Standardized Work หรืองานมาตรฐาน ซึ่งก็คือการกําหนดขั้นตอนการทํางานของพนักงานแต
ละคนที่มีการซ้ําๆ ใหเปนงานมาตรฐาน มีรอบเวลาการทํางานที่แนนอน และจะมีการแสดงในรูป
ของเอกสารติดไวที่หนางานใหพนักงานแตละคนมองเห็น เขาใจ และสามารถทํางานไดอยาง
อัตโนมัติ ในการกําหนดงานมาตรฐานจะคํานึงถึงการใหพนักงานใชเวลาการทํางานอยางคุมคา
มากที่สุดในมุมมองของลูกคา ซึ่งในทางปฏิบัติก็คือใหพนักงานทํางานใหสมดุลในแตละขั้นตอน
ปราศจากความสูญเปลา โดยใหรอบเวลาการทํางาน (Cycle Time) อยูภายใต Takt Time

อาจกลาวไดวาการทํางานมาตรฐานเปนการนําปรัชญา Just In Time และ Jidoka
มาปฏิบัติจริงในการทํางานภายใตเวลา Takt Time เปนการผลิตสินคาแบบทันเวลาพอดี (JIT)
ซึ่งการที่พนักงานสามารถทํางานไดอยางเปนอัตโนมัติ อยางมีมาตรฐานเปนรอบซ้ําๆ กัน จะทํา
ใหคุณภาพมีความสมํ่าเสมอซึ่งก็เปนหนทางหนึ่งของการนําปรัชญาของ Jidoka ไปปฏิบัติ

กิจกรรมงานมาตรฐาน จะเปนชวงที่โรงงานมีโอกาสในการปรับปรุงการทํางานของ
พนักงานไดมากที่สุด ซึ่งผลของการปรับปรุงจะออกมาในรูปของผลิตภาพ (Productivity) ที่เพิ่ม
มากขึ้น โดยมากจะวัดออกมาเปนตัวเลขของจํานวนชิ้นตอคนตอชั่วโมง (Piece Per Man-Hour)
ซึ่งผลิตภาพดังกลาวเปนผลิตภาพที่แทจริงที่คํานึงถึงความตองการของลูกคาเปนหลัก ไมใช
ผลิตภาพที่คํานึงถึงกําลังการผลิตของสายการผลิต ดังนั้นผลที่ออกมาจึงมักจะกลายเปนการลด
จํานวนคนในสายการผลิต แตจากแนวคิดที่ใหความสําคัญและตระหนักถึงคุณคาของคน การลด
จํานวนคนจึงไมใชการไลคนออก การลดคนจากสายการผลิตหนึ่งจะทําใหพนักงานที่สามารถ
ทํางานอยางอ่ืนไดเพิ่มเติม เปนทีมงานปรับปรุง (Kaizen Team) การสรางสายการผลิตเพิ่ม
การทํางานที่สนับสนุนการผลิต กลาวโดยสรุปก็คือการทํางานมาตรฐานก็คือการกําหนดให
พนักงานทํางานอยางมีคุณภาพเปนมาตรฐานเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาดวยตนทุน
การผลิตตํ่า และเปนการทําใหพนักงานสามารถใชเวลาที่มีอยูทําในสิ่งที่มีคุณคาไมสูญเปลา
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ขั้นตอนที่ 4 กิจกรรม Pull System
กิจกรรมขั้นสุดทายก็คือ Pull System หรือระบบการผลิตแบบดึง ซึ่งในสวนนี้ขอ

ขยายความแนวคิดของระบบการผลิตแบบผลักและระบบการผลิตแบบดึง ซึ่งมีความแตกตางกัน
อยางสิ้นเชิง ระบบการผลิตสวนใหญในโรงงานขนาดกลางขนาดยอมจะเปนระบบการผลิตแบบ
ผลัก กลาวคือ แตละกระบวนการจะไดรับคําสั่งผลิตจากแผนกวางแผน แลวแตละแผนกก็ทําการ
ผลิตใหไดตามแผน แลวก็ผลักสิ่งที่ผลิตออกจากกระบวนการของตนเองใหกระบวนการถัดไป
โดยไมไดคํานึงวา ณ เวลานั้นหรือขณะนั้นกระบวนการที่อยูถัดไป ซึ่งในอีกมุมมองหนึ่งก็คือ
ลูกคา มีความตองการสินคาเหลานั้นหรือไม การขาดการสื่อสารระหวางกระบวนการที่อยูถัดไป
ทําใหตางคนตางผลิต ตางคนตางผลักสินคาไปใหกระบวนการถัดไป จนเกิดเปนสตอกระหวาง
กระบวนการและสตอกรอขายมากมาย สงผลใหมีตนทุนจม (Sunk cost) ไปกับของคงคลังที่มี
อยูทั่วโรงงาน นั่นคือสภาพของโรงงานที่มีระบบการผลิตแบบผลัก

โรงงานที่ มีระบบการผลิตแบบดึงจะมองที่ความตองการของลูกคา หรือ
กระบวนการถัดไปเปนหลัก โดยจะตองไดรับขอมูลความตองการของกระบวนการถัดไปเสียกอน
จึงจะทําการผลิต ขอมูลจะถูกสงมาก็ตอเม่ือสินคาที่เก็บอยูในสโตรทายกระบวนการถูกลูกคาดึง
สินคาไปใชตามจํานวนที่ตองการขอมูล ก็จะถูกสงมายังตนกระบวนการเพื่อทําการผลิตตาม
จํานวนเทากับที่ลูกคาดึงไปใชเทานั้นเพื่อเติมสินคาในสโตรทายกระบวนการใหเต็มดังเดิม เปน
การรักษาระดับปริมาณสินคาในสโตร ซึ่งการผลิตแบบนี้ มีชื่อเรียกอีกอยางหนึ่งวา การผลิต
แบบเติมเต็ม

หากพิจารณาทั้งสายการผลิต จะเห็นวา จะมีการสื่อสารขอมูลจากลูกคาไหล
ยอนกลับไปเปนทอดๆ โดยเริ่มจากการที่ลูกคาดึงสินคา คําสั่งผลิตจะยอนกลับไปสั่งให
กระบวนการสุดทายทําการผลิตสินคามาเติมสโตรสินคาสําเร็จ  (Finished Product) ซึ่ง
กระบวนการจะทําการผลิตไดก็ตองไปดึงงานระหวางกระบวนการที่อยูในสโตรของกระบวนการ
กอนหนามาทําการผลิต เม่ืองานระหวางกระบวนการในสโตรถูกกระบวนการสุดทายดึงไป
ขอมูลคําสั่งผลิตก็จะยอนกลับไปที่ตนกระบวนการผลิต เพื่อทําการผลิตตามจํานวนที่ลูกคาดึงไป
โดยกระบวนการแกจะตองดึงงานระหวางกระบวนการของกระบวนการกอนหนามาทําการผลิต
เปนเชนนี้เปนทอดๆ ไป

ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ
มนัส ศรีสวัสดิ์; วัฒนชัย ประสงค; และณฐา คุปตัษเฐียร (2554) ไดศึกษาการ

ประยุกตใชระบบการผลิตแบบดึงในอุตสาหกรรมผลิตหัวเตาแกส ไดนําระบบการผลิตแบบดึง
มาประยุกตใชในการชวยปรับปรุงกระบวนการใหกับสายการผลิตตัวอยาง ผลการวิจัย พบวา
สามารถลดปริมาณล็อตการผลิตโดยเฉลี่ยลง 61.83% จากจํานวนล็อตการผลิตเดิม จํานวนสินคา
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คงคลังที่เปนวัตถุดิบกอนกระบวนการ ระหวางกระบวนการและหลังกระบวนการลดลง 38.90%
สามารถควบคุมระดับวัสดุคงคลังและลดมูลคาของสินคาคงคลังลง 23.45%

วัฒนชัย ประสงค (2554) ไดศึกษาการนําระบบการผลิตแบบดึงมาเปนเครื่องมือใน
การเพิ่มผลิตภาพใหกับสายการผลิต จากการศึกษาพบวาระบบการผลิตแบบดึงสามารถเพิ่ม
ผลิตภาพการผลิต 22.27% โดยมีกระบวนการผลิตที่ไหลอยางตอเนื่อง พื้นที่ในการผลิตลดลง
192.25 ตารางเมตร คิดเปน 33.10% เวลาการผลิตชิ้นงานลดลง 14.55% มีการปฏิบัติงานที่
เปนมาตรฐาน และมีจํานวนสินคาคงคลังที่เปนวัตถุดิบกอนกระบวนการ ระหวางกระบวนการ
และหลังกระบวนการลดลง 38.9% สามารถควบคุมระดับวัสดุคงคลัง และลดมูลคาของสินคาคง
คลังลง 23.54%

พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ (2548) ไดศึกษาการประยุกตใชการผลิตแบบลีน ใน
อุตสาหกรรมแบบผสม (แบบตอเนื่อง-แบบชวง) : กรณีศึกษา อุตสาหกรรมผลิตเหล็กรูปพรรณ
ไดออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลเต็มแบบ โดยใชแบบจําลองสถานการณวิเคราะหปจจัย
ทั้งหมด 3 ปจจัย ไดแก ระบบการผลิต การบํารุงรักษาทวีผล ทุกคนมีสวนรวม และการลดเวลา
ในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร จากผลการจําลองขจัดความสูญเปลาสามารถลดระยะเวลาการ
ผลิตรวมจาก 16.24 วัน มาเปน 8.65 วัน หรือคิดเปนรอยละ 47.30 และลดสินคาคงคลังระหวาง
กระบวนการจาก 96.35 ตันตอวัน เหลือ 10.62 ตันตอวัน หรือคิดเปนรอยละ 88.98

ปฐมพงษ หอมศรี; อัมพิกา ไกรฤทธิ์; และปรณัฐ วิสุวรรณ (2554) ไดศึกษาการ
ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาในสายการผลิตของโรงงานผลิตถังน้ํามันรถยนต ไดกลาว
วาจากการใชระบบการผลิตแบบโตโยตาพบวา ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึ้น 18.36
เปอรเซ็นต เวลานําในการสงมอบชิ้นสวนใหลูกคาลดลง 86.17 เปอรเซ็นต พื้นที่ในการจัดเก็บ
ชิ้นสวนลดลง 14.48 เปอรเซ็นต สินคาสําเร็จรูปลดลง 17.68 เปอรเซ็นต และพนักงานใน
กระบวนการผลิตลดลง 11.11 เปอรเซ็นต

พัฒนพงศ นอยนวล; และธนัญญา วสุศรี (2555) ไดศึกษาการปรับปรุงกระบวนการ
ขนสงภายในคลังสินคาโดยใชแบบจําลองสถาณการณ กรณีศึกษา อุตสาหกรรมน้ําอัดลม
ผลการศึกษาพบวา เม่ือนําระบบ Kanban มาประยุกตใชเปนการควบคุมปริมาณ WIP ในระบบ
สงผลใหระยะเวลาการรอสินคาของรถโฟลคลิฟเปน 0 นาที แตเพิ่มระยะเวลาที่สินคาจะตองรอ
รถมารับแทน ทําใหระยะเวลาที่สูญเปลาจากจุดนี้สามารถนําไปใชในการนําขวดเปลากลับเขาสู
กระบวนการ Re-use เพิ่มมากขึ้น ทั้งนี้ผลของแนวทางที่ 1 การประยุกตใชระบบคัมบัง และ
แนวทางที่ 2 การประยุกตใชระบบ Kanban และการสงสินคาทันที สามารถลดปริมาณสินคาคง
คลังได 10.24%, 2.37% และลดเวลารอคอยเหลือ 0 นาที

วัชระ ประกอบผล (2551) ไดศึกษาการประยุกตใชแนวคิดแบบลีน เพื่อลดความ
สูญเสียในกระบวนการผลิต กรณีศึกษา โรงงานผลิตผาเบรครถยนตในนิคมอุตสาหกรรมไฮเทค
จังหวัดพระนครศรีอยุธยา จากการศึกษาครั้งนี้ สามารถลดเวลาการผลิตตอชิ้นหรือ Cycle Time
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จากเวลากอนที่จะทําการปรับปรุงใชเวลาในการผลิตตอชิ้นที่ 4.86 นาทีตอชิ้น หลังการปรับปรุง
สามารถลดเวลาในการผลิตตอชิ้นอยูที่ 4.13 นาทีตอชิ้น คิดเปนรอยละ 15 ของการปรับปรุงซึ่ง
ลดลงไดมากกวาเปาหมายที่กําหนดไวที่รอยละ 10 กอนทําการปรับปรุง ซึ่งมีผลใหไดผลผลิต
(Productivity) มากขึ้นเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและเพิ่มความสามารถในการแขงขันดาน
ตนทุนซึ่งมีการแขงขันกันอยางรุนแรงและตองมีการปรับปรุงอยูตลอดเวลา

ปานใจ จินุพงศ (2554) ไดศึกษาการประยุกตใชระบบ Kanban เพื่อปรับปรุงการ
จัดการสินคาคงคลังในคลังสินคา กรณีศึกษา โรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนต พบวาหลังจากที่มีการ
เปลี่ยนแปลงระบบในการสั่งผลิต สามารถสงมอบทันเวลาตามที่ลูกคาตองการมากขึ้นจากเวลา
เฉลี่ยเดิมอยูที่ 83.78 เปอรเซ็นต เพิ่มขึ้น เปน 99.71 เปอรเซ็นต ซึ่งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
ในดานการสงมอบในชวง 8 เดือนขึ้น 15.93 เปอรเซ็นต และเม่ือทําการจําลองสถานการณเพื่อ
เปรียบเทียบระบบคัมบังกับระบบเดิมพบวา ระบบเดิมจะมีปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย 11,725
ชิ้นตอวัน คิดเปนมูลคา 8,681,083.70 บาทตอวัน สวนระบบคัมบังจะมีปริมาณสินคาคงคลัง
เฉลี่ยเพียง 1,845 ชิ้นตอวัน คิดเปนมูลคา 1,415,095.23 บาทตอวัน ซึ่งพบวามีการลดมูลคา
สินคาคงคลังลงอยางมาก

ภัทรา หิตตราวัฒน (2542) ไดศึกษาการถายทอดเทคโนโลยีระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดีหรือ Just In Time เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในบริษัทผูผลิตชิ้นสวน
ยานยนต : กรณีศึกษาโรงงานผลิตทอไอเสียรถยนต ผลการวิจัยปรากฎวารอบระยะเวลาในการ
ผลิตของกระบวนการผลิตการดัดทอ ลดลง 32.6% จากเดิม รอบระยะเวลาการผลิตของ
กระบวนการผลิตประกอบทอ ลดลง 25% จากเดิม รอบระยะเวลาการผลิตของขั้นตอนการ
ประทับตรา ลดลง 5% จากเดิม รอบระยะเวลาการผลิตของสายการผลิตประกอบทอไอเสียลดลง
24.5% จากเดิม ชั่วโมงการทํางานตอชิ้นของสายการผลิตหมอพักกลาง ลดลง 2.2% จากเดิม
ชั่วโมงการทํางานตอชิ้นของสายการผลิตหมอพักปลาย ลดลง 26.7% จากเดิม นอกจากนี้ยัง
ปรับปรุงระบบการผลิตโดยใช Kanban ทําใหการควบคุมระบบคัมบังมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น
และลดขนาดล็อตของชิ้นงานสําเร็จรูปจากเดิม 20 ชิ้นงานตอรุนตอ 1 คัมบัง เหลือ 10 ชิ้นงาน
ตอรุน ตอ 1 คัมบังซึ่งทําใหจํานวนชิ้นงานสําเร็จรูปลดลง 33.3% ชิ้นงานในกระบวนการผลิต
สายการผลิตประกอบทอไอเสีย ลดลง 44% จากเดิม สายการประทับตราลดลง 48.1% จากเดิม
สายการผลิตหมอพักปลายลดลง40.2% จากเดิม สายการผลิตหมอพักกลางลดลง 40% จากเดิม
สายการผลิตประกอบทอไอเสียลดลง 44%จากเดิม การประเมินผลการถายทอดเทคโนโลยีการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดีโดยใชแบบทดสอบและแบบสอบถามความคิดเห็น พบวา จากการ
ทดสอบสถิติ (T-Test) ระดับคะแนนหลังจากทําการอบรมมีระดับสูงกวากอนทําการอบรมที่
ระดับนัยสําคัญ 0.01 และผูที่ไดรับการอบรมสามารถมาประยุกตใชในงานประจําวันไดดีสวนการ
ติดตามผลหลังจากทํากิจกรรมเปนระยะเวลา 3 เดือน พบวา สามารถรักษารอบระยะเวลาการ
ผลิตและชิ้นงานสําเร็จรูปไดใกลเคียงกับผลที่ไดหลังการปรับปรุงในชวงแรก
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ผองใส เพ็ชรรักษ; และศิรัตน แจงรักษสกุล (2553) ไดศึกษาการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต การวิจัยครั้งนี้เพื่อศึกษาวาผูประกอบการใน
อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบมีความรู ความ
เขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตาในระดับใดและมีผูนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใชมากนอยเพียงใด ปจจัยที่ผูประกอบการตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใช ปจจัยที่ผูประกอบการไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ศึกษาผลที่ไดจากการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชผลการศึกษาสรุปไดดังนี้

1. การรับรูเก่ียวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา ในเรื่องการรูจักระบบการผลิตแบบ
โตโยตา มีระดับการรับรูที่ระดับคอนขางมากในทุกๆ เรื่อง กลุมที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิต
แบบโตโยตามีระดับการรับรูที่ระดับปานกลางในทุกๆเรื่อง

2. ปจจัยที่มีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 5 อันดับแรกคือลําดับที่ 1
ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและการสงมอบที่ตรงเวลา ลําดับที่ 2
ความคาดหวังของลูกคาที่มีตอสินคาเพิ่มมากขึ้นเรื่อยๆลําดับที่ 3 ความจําเปนในการทําให
กระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพื่อใหไดผลลัพธตามที่คาดหวัง ลําดับที่ 4 ความจําเปนในการ
แขงขันคูแขงขันรายอ่ืนๆ และลําดับที่ 5 ผูบริหารระดับสูงที่ตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา

3. เหตุผลที่ไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช อันดับที่ 1 คือ ลูกคาไมได
กําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูในระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาและ บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใช อันดับที่ 2 คือ ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไรและขาด
บุคลากรระดับบริหารที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา

4. ผลที่ไดรับ และความพึงพอใจจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ผลที่
ไดรับในดานคุณภาพเพิ่มขึ้น 5.1-10% ความพึงพอใจ 81.21% ผลที่ไดรับในดานตนทุนลดลง
10.1-15% ความพึงพอใจ 89.83% และผลที่ไดรับในดานเวลาในการสงมอบลดลง 10.1-15%
ความพึงพอใจ 89.95%

วิชัย ชูนอง (2549) ไดศึกษาเปรียบเทียบระบบการผลิตแบบ Batch Production กับ
TPS ของโรงงานผลิตชิ้นสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมยานยนต การวิจัยครั้งนี้มีจุดมุงหมายเพื่อ
เปนการตรวจสอบประสิทธิภาพของการผลิตระหวางการผลิตแบบกองเก็บ (Batch Production)
และ ระบบการผลิตของโตโยตา วาการผลิตแบบไหนมีประสิทธิภาพมากกวากัน โดยใชการ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพเปนสี่ชวง ไดแก การรับคําสั่งซื้อ การลงทุนในตอนเริ่มตน การผลิต
สินคา และการเก็บสตอกสินคาคงคลังโดยในชวงของการรับคําสั่งซื้อ ระบบการผลิตแบบกอง
เก็บมีความไดเปรียบ เนื่องจากเอกสารมีนอย และไมมีความยุงยาก ในชวงการลงทุนในการ
เตรียมผลิตสินคา การผลิตแบบกองเก็บก็ยังมีขอไดเปรียบอยูในดานตนทุน เพราะเงินลงทุนตํ่า
กวา การเตรียมการผลิตโดยระบบของโตโยตาซึ่งตองลงทุนเพิ่มเติมถึงมากกวา 1 ลานบาท
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สวนชวงการผลิตสินคานั้น ระบบการผลิตโดยระบบของโตโยตามีการลงทุนดานบรรจุภัณฑ
มากกวา แตจะเปนผลดีในระยะยาว เก่ียวกับการเก็บสินคาคงคลัง ระบบการผลิตของโตโยตามี
ขอไดเปรียบมากกวาในเรื่องตนทุนเพราะมีปริมาณสินคาคงคลังที่อยูในระดับตํ่ากวาระบบการ
ผลิตแบบ Batch Production อยูมากผลการวิจัยปรากฏวาระบบการผลิตของโตโยตาสามารถ
ชวยลดตนทุนตาง ๆไดจริงเพราะสามารถที่จะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต รวมทั้งสามารถลด
ปริมาณสินคาคงคลังได แตจําเปนที่จะตองมีการลงทุนในดานตางๆ ใหมีความพรอม ไมวาจะ
เปนเรื่องเครื่องจักร ที่จะตองมีประสิทธิภาพ การดูแลซอมบํารุง การตรวจสุขภาพ ระบบการ
จัดเตรียมสินคา ระบบการควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ รวมทั้งจะตองไดรับการสนับสนุน
ทางดานการขนสง เชน Milk Run ทางหนึ่ง



บทที่  3
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ

ระบบการผลิตแบบโตโยตา เปนเครื่องมือในการบริหารระบบการผลิตที่ไดรับ
ความสําเร็จอยางชัดเจนของ บริษัท โตโยตา มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด ในการนําเอาระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาบริหารกระบวนการผลิต เปนอีกแนวทางหนึ่งของการบริหารระบบการ
ผลิตที่สรางผลสําเร็จไดเปนอยางดี โดยมีขั้นตอนในการดําเนินการ ดังตอไปนี้

ขั้นตอนที่ 1 Work Site Control
ปรับปรุงพื้นที่การทํางานใหสามารถควบคุมดวยสายตา จัดเตรียมและทําสภาพการ

ทํางานใหสามารถควบคุมไดงาย มองก็รูและเขาใจ โดยเนนในเรื่องการควบคุมดวยสายตา
(Visual Control) เพื่อใหบุคคลที่เก่ียวของไมวาจะเปนพนักงานผูปฏิบัติงาน หัวหนางาน
ผูจัดการ รวมทั้งบุคคลอ่ืนๆ สามารถเขาใจตรงกัน

ขั้นตอนที่ 2 Continuous Flow
การปรับปรุงใหกระบวนการผลิตเปนการผลิตแบบตอเนื่อง คือ การจัดการไหลของ

กระบวนการผลิตแบบไหลตอเนื่อง

ขั้นตอนที่ 3 Standardized Work
เปนการสรางเวลามาตรฐานหรืองานมาตรฐานใหไดคงที่ตามรอบเวลา เปนการทําให

พนักงานทํางานไดคงที่ตามรอบเวลาและเต็มความสามารถภายใต Takt Time สงผลใหการผลิต
มีผลิตภาพดีขึ้น

ขั้นตอนที่ 4 Pull System
เปนกิจกรรมที่เปลี่ยนจากการผลิตแบบผลักใหกลายเปนระบบการผลิตแบบดึง โดย

เนนถึงการกําจัดจุดหยุดนิ่งในสายการผลิตออกไป ทําใหการผลิตเปนไปตามความเร็วที่ขายได
(ผลิตตามความตองการของลูกคา) ซึ่งจะทําใหไมจําเปนตองมีการจัดเก็บปริมาณสินคาคงคลังที่
มากเกินความจําเปน
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ขอมูลเบื้องตนของบริษัทกรณีศึกษา
ลักษณะการประกอบการ ผลิตภัณฑ หรือการใหบริการหลักขององคกร
บริษัทกรณีศึกษากอต้ังเม่ือป พ.ศ. 2544 ทุนจดทะเบียน 100 ลานบาท มีพื้นที่

ทั้งหมดจํานวน 11,496 ตารางเมตร มีพนักงานทั้งหมดจํานวน 480 คน เปนบริษัทรับจางผลิต
ใหกับบริษัทอ่ืนๆ (OEM Part) โดยผลิตภัณฑที่รับจางผลิต มีดังนี้ ผลิตภัณฑกลุมชิ้นสวนยานยนต
และมอเตอรไซด ผลิตภัณฑกลุมชิ้นสวนคอมเพรสเซอร ผลิตภัณฑกลุมชิ้นสวนเทรคเตอร และ
ผลิตภัณฑกลุม Jig & Fixture โรงงานต้ังอยูที่ ก่ิงอําเภอบางเสาธง จ.สมุทรปราการ

วิสัยทัศน (Vision) ขององคกร
เปนผูผลิตชิ้นสวนที่ถูกจัดอันดับหนึ่งในดานคุณภาพ ที่ตอบสนองความตองการของ

ลูกคา

พันธกิจ (Mission) ขององคกร
1. มีความคิดริเริ่มสรางสรรคในการตอบสนองความตองการของลูกคาเพื่อการขยาย

ตลาด
2. สรางทีมงานทุกระดับใหมีคุณภาพชีวิตที่ดีขึ้น มีคุณธรรม และจิตสาธารณะ
3. พัฒนาบริษัทฯ ใหเปนแบบอยางในการเปนผูนําธุรกิจ
4. เนนการใหบริการลูกคาเปนสําคัญ

นโยบายคุณภาพ
เรามุงม่ันทําการผลิตสินคาที่มีคุณภาพ การสงมอบตรงเวลา ดวยราคาที่เหมาะสม

โดย การพัฒนาอยางตอเนื่อง เพื่อสนองความตองการและความพึงพอใจของลูกคา

นโยบายบริหาร (Management Policy)
ภายใตนโยบายบริหารหลัก บริษัทฯไดกําหนดแผนงานภารกิจหลัก 5 ขอ เพื่อกาวสู

ความเปนผูนําธุรกิจรับจางผลิต ดังนี้
1. แผนงานปรับปรุงกระบวนการผลิตทุกขั้นตอน ควบคุมอยางเขมงวดใหสอดคลอง

กับมาตรฐานการผลิตตางๆ ที่ไดกําหนดขึ้น อันไดแกมาตรฐานคุณภาพ เพื่อใหลูกคาเกิดความ
พึงพอใจ

2. แผนงานการเพิ่มประสิทธิภาพการดําเนินงานโดยจัดแผนงานยอย ทั้งทางดาน
เครื่องจักร, อุปกรณ และวิธีการทํางาน คนในองคกร เพื่อใหตนทุนตํ่าที่สุด
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3. แผนงานประชาสัมพันธภายใน มีเปาหมายใหพนักงานทุกคนไดรับรูขอมูลและ
ขาวสารตางๆ ขององคกรไดเทาเทียมกันและทันเหตุการณ บนพื้นฐานขอมูลเดียวกัน วากําลัง
ทําอะไร ทําอยางไร และตองรวมมือกันอยางไร โดยมีเปาหมายเดียวกัน

4. แผนงานพัฒนาทรัพยากรบุคคล มุงพัฒนาทั้งดานความรู จริยธรรม มนุษย
สัมพันธและหลักการบริหารงานทั้งภายในและภายนอก เพื่อใหสามารถสรางความกาวหนา
ใหกับองคกรเปนสําคัญ

5. แผนงานบริหารตนทุน มีการนําขอมูลจากขบวนการของบริษัทฯ นํามาวิเคราะห
หาสาเหตุ ปญหา และแนวทางแกไข เพื่อวางรากฐานในการจัดทํางบบัญชีประจําเดือน งบดุล
ประจําป และนําขอมูลมาจัดทําตนทุนการผลิตไดอยางถูกตอง และครบตามหลักการบัญชี
บริหาร

รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารงานขององคกร
รูปแบบหรือโครงสรางของโรงงาน ประกอบไปดวย กรรมการผูจัดการ รองกรรมการ

ผูจัดการ ผูจัดการทั่วไป ผูจัดการฝาย ผูชวยผูจัดการฝาย นอกจากนี้ในแตละฝายจะมีหนาที่ยอย
ออกไปต้ังแตระดับหัวหนาแผนก หัวหนาทีม และพนักงาน ดังรูปที่ 7

รูปที่ 7 รูปแบบการจัดองคกรของบริษัทกรณีศึกษา
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กระบวนการผลิต
กระบวนการผลิตที่ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ กระบวนการผลิต

Spacer Primary Driven Gear ซึ่งเปนชิ้นสวนประกอบของคลัทช Clutch

รูปที่ 8 Spacer Primary Driven Gear

กระบวนการและขั้นตอนการผลิต Spacer Primary Driven Gear
กระบวนการและขั้นตอนการผลิตโดยรวม
ในกระบวนการผลิต รูปแบบการดําเนินธุรกิจเปนผูรับจางผลิตชิ้นสวนยานยนต และ

อ่ืนๆ ที่เปนโลหะ เพื่อสงไปประกอบเปนผลิตภัณฑที่ลูกคา โดยเริ่มจากทางฝายการตลาดรับ
การสั่งซื้อจากลูกคา ถาเปนผลิตภัณฑใหมตองทําการทดลองผลิตกอนจนกวาลูกคาจะอนุมัติให
ทําการผลิตในลอตตอๆ ไป จากนั้นเม่ือลูกคาตกลงใหผลิตแลว แผนกจัดซื้อจะทําการจัดหา
วัตถุดิบ แผนกวางแผนการผลิตทําการวางแผนผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคา เพื่อใหฝายผลิตทํา
การผลิต สวนแผนกควบคุมคุณภาพและประกันคุณภาพทําการควบคุมเรื่องคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ และฝายคลังสินคาทําหนาที่ดูแลและควบคุมวัสดุและสินคาคงคลังกอนสงมอบให
ลูกคา แตละแผนกมีความสําคัญในการดําเนินการผลิตทั้งสิ้น

ขั้นตอนการผลิต Spacer Primary Driven Gaer
ขั้นตอนที่ 1 รับวัตถุดิบเปนเหล็กกลมโดยมีขนาดมาตรฐานที่กําหนดไวเพื่อทําการ

ตรวจสอบ คือ ขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 23.20.1 มิลลิเมตร และขนาดความยาวเทากับ
60010 เซนติเมตร โดยแผนกคลังสินคาทําการรับวัตถุดิบและแจงแผนกควบคุมคุณภาพเพื่อ
ทําการรับรองคุณภาพโดยตรวจวัด หลังจากที่ผานการตรวจสอบคุณภาพและสามารถยอมรับ
คุณภาพไดมาตรฐานที่กําหนดไว พนักงานคลังสินคาจัดเก็บในคลังสินคาวัตถุดิบ แตถาหากไม
สามารถยอมรับคุณภาพไดตามมาตรฐานที่กําหนดหรือวัตถุดิบมีคุณสมบัติไมไดตามมาตรฐาน
กําหนดจะแยกพื้นที่จัดเก็บและแจง Supplier ใหรับทราบและทําการแลกเปลี่ยน
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ขั้นตอนที่ 2 Cut & Lathe กลึงผิวดานนอกใหมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ
05.0

01.23 
 มิลลิเมตร และความยาวเทากับ 05.0

020 มิลลิเมตร จากนั้นทําการตัดใหไดขนาด
เทากับ 05.0

09.61 
 มิลลิเมตร

ขั้นตอนที่ 3 Drill คือทําการเจาะรูดานในใหมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 17
0.15 มิลลิเมตร

ขั้นตอนที่ 4 ทําการกลึงผิวรูบริเวณดานในใหมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 18
0.5 มิลลิเมตร และกลึงผิวดานนอกใหมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 05.0

01.23 
 มิลลิเมตร

ขั้นตอนที่ 5 Drill คือทําการเจาะรู บริเวณดานขางจํานวน 2 รู ใหมีระยะหางจากจุด
ศูนยกลางของทั้ง 2 รูเทากับ 450.15 มิลลิเมตร และเจาะรูทั้ง 2 รู ใหมีขนาดเสนผาน
ศูนยกลางรูเทากับ 2.0

03 มิลลิเมตร
ขั้นตอนที่ 6 Groove รองดานขางใหมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 1.0

05.022
มิลลิเมตร และใหมีความกวางของรองดานขางเทากับ 300.5 มิลลิเมตร

ขั้นตอนที่ 7 Quenching คือการชุบแข็งผิวชิ้นงาน โดยสงชุบที่บริษัทรับจางชุบ
ขั้นตอนที่ 8 Grinding คือการเจียรผิวดานนอกรอบที่ 1
ขั้นตอนที่ 9 Grinding คือการเจียรผิวดานนอกรอบที่ 2 ใหมีขนาดเสนผานศูนยกลาง

เทากับ 23-0.02 มิลลิเมตร
ขั้นตอนที่ 10 การกลึงควานรูดานในใหมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 06.0

018
มิลลิเมตร

ขั้นตอนที่ 11 Phosphate คือการชุบผิวชิ้นงาน โดยสงชุบที่บริษัทรับจางชุบ
ขั้นตอนที่ 12 ตรวจสอบคุณภาพกอนการสงมอบ
ขั้นตอนที่ 13 ทําการบรรจุหีบหอ ตามมาตรฐานการบรรจุที่ลูกคากําหนดกอนจัดสง
ขั้นตอนที่ 14 จัดสงใหลูกคา ตามแผนการจัดสง
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Process Flow Diagram กระบวนการผลิต Spacer Primary Driven Gear

รูปที่ 9 กระบวนการผลิต Spacer Primary Driven Gear
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ขั้นตอนการดําเนินงาน
ในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา มีขั้นตอนการดําเนินงาน ดังตอไปนี้
1. ศึกษาขอมูลเก่ียวกับขั้นตอนการดําเนินงานระบบการผลิตแบบโตโยตา
2. ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา
3. เลือกกระบวนการผลิตที่ทําการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาของโรงงาน

กรณีศึกษา
4. ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาในกระบวนการผลิต
5. สรุปผลการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา

สภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา
จากการศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา พบวา
1. การวางเครื่องจักรภายในโรงงาน จัดวางเปนกลุมตามประเภทของเครื่องจักรไมได

วางโดยคํานึงขั้นตอนการผลิตเปนหลัก ทําใหเสียเวลาในการขนยายชิ้นงานในแตขั้นตอนการ
ผลิตไปตามกลุมประเภทเครื่องจักรที่วางไว รวมระยะทาง 510 เมตร

2. มีชิ้นงานรอระหวางกระบวนการผลิตจํานวน 9,749 ชิ้น ซึ่งมําจํานวนมากเกิน
ความจําเปน

3. การชี้บงสถานะของชิ้นงานหรือผลิตภัณฑไมชัดเจน
4. ไมมีการกําหนดเปาหมายจํานวนการผลิตในแตละวัน
5. พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูปไมมีการกําหนดทิศทางการไหลของงาน

คืองานที่มากอนใชกอน งานที่มาหลังใชหลังหรือไมมีการทําระบบ First In First Out
6. มีการจัดสงลาชาไมทันตามที่ลูกคากําหนด ทําใหเกิดงานคางสงลูกคาเนื่องจากทํา

การผลิตไมทัน

ขั้นตอนการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System : TPS) เปนระบบการผลิต

ที่มุงเนนในการกําจัดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต โดยคํานึงถึงความตองการของลูกคา
เปนสําคัญ การทํากิจกรรมจะมุงเนนการสรางสภาพการทํางานที่สอดคลองกับแนวคิดในเรื่อง
ของการผลิตแบบทันเวลาพอดี และกระบวนการผลิตที่หยุดไดเองเม่ือพบของเสีย การทํา TPS
จะสามารถลด Lead Time ในการผลิตสั้นลง สามารถลดปญหาดานคุณภาพ ลดความสูญเปลาที่
เกิดขึ้นในการผลิต ซึ่งนําไปสูตนทุนการผลิตที่ลดลงขององคกรและเก่ียวของกับหลายหนวยงาน
ในองคกร ทั้งหนวยงานทางการตลาด การวางแผน คลังสินคาและจัดสง การผลิต การควบคุม
และประกันคุณภาพ รวมถึงการซอมบํารุง การพัฒนาและจัดการกําลังคนและวิธีการปฏิบัติงาน
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ของพนักงาน เรื่องของเครื่องจักรและอุปกรณการทํางาน การปรับปรุงเครื่องจักรและอุปกรณ
การทํางาน ใหอยูในสภาพที่พรอม ซึ่งเก่ียวของกับการออกแบบ จัดวาง Layout การผลิตเพื่อให
เกิดการผลิตที่มีการไหลของชิ้นงานอยางตอเนื่อง (Continuous Flow) โดยอาจจะตองมีการปรับ
ยายเครื่องจักร อุปกรณ ที่เก่ียวของกับ Model line หรือซอม สราง อุปกรณ เครื่องมือ เพิ่มเติม
เพื่อสนับสนุนใหสามารถทําการผลิตแบบไหลอยางตอเนื่องได

กอนเริ่มทําตามขั้นตอนการทําระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production
System: TPS) ไดมีการเตรียมความพรอมในดานตางๆ ซึ่งสามารถแบงออกเปน 2 เรื่องหลัก
ไดแก

1. การเตรียมความพรอมดานบุคลากร โดยจัดต้ังทีมงานและกําหนดผูรับผิดชอบใน
การทํากิจกรรม TPS และมีการฝกอบรมเพื่อใหบุคลากรที่คัดเลือกมาทํากิจกรรม TPS มีความรู
ความเขาใจในการทําระบบการผลิตแบบโตโยตา TPS เพื่อใหบุคลากรเหลานั้นสามารถดําเนิน
กิจกรรมไดอยางมีประสิทธิภาพ

รูปที่ 10 แผนผังองคกรสําหรับทํากิจกรรม TPS
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บทบาทและหนาที่ในแตละสวนในการทํากิจกรรม TPS
Chairman คือ ผูนําสูงสุดที่มีบทบาท หนาที่ ความรับผิดชอบ ตอความสําเร็จ หรือ

ลมเหลวของการทํากิจกรรม TPS ควรเปนบุคคลที่มีอํานาจหนาที่ในการตัดสินใจสูงสุด เชน
กรรมการผูจัดการ ประธานบริษัท ผูจัดการโรงงานหรือผูจัดการฝายผลิต เพื่อใหการทํากิจกรรม
สามารถขับเคลื่อนไปดวยความรวดเร็ว

1. คุณลักษณะของ Chairman ในการทํากิจกรรม TPS ประกอบดวย
บทบาท จะตองแสดงความเปนผูนําที่มุงม่ันใหความสําคัญตอการทํากิจกรรมอยาง

จริงจัง สมํ่าเสมอและตอเนื่อง มีการเขารวมการทํากิจกรรมในขั้นตอนที่สําคัญ เชน การเขารวม
ปฐมนิเทศกิจกรรม การทําหนาที่เปนประธานในวัน Kick Off กิจกรรม TPS ในโรงงานตนเอง
การเขารวมกิจกรรมการนําเสนอความกาวหนาในสวนของโรงงานตนเอง

หนาที่ รวมกําหนดเปาหมาย แผนงาน รวมทั้งดัชนีชี้วัดความสําเร็จของกิจกรรม
ควบคูไปกับการดูแล และสงเสริมสนับสนุนกิจกกรม

ความรับผิดชอบ จัดเตรียมความพรอมดานปจจัยการดําเนินการ สถานที่ บุคลากร
และระบบสนับสนุนที่จําเปนอยางเพียงพอ

Leader คือบุคคลที่รับผิดชอบในการทํากิจกรรม สามารถสั่งการและติดตามความ
คืบหนาของผูใตบังคับบัญชาได ควรเปนระดับผูจัดการขึ้นไป

System Group คือบุคคลที่มีความรูความสามารถดานการวางแผนการผลิต
การจัดสงและการควบคุมคลังสินคา การตลาด เชน เจาหนาที่วางแผนการผลิต เจาหนาที่ดาน
การจัดสงและควบคุมคลังสินคารวมทั้งผูที่เก่ียวของอ่ืนๆ

Productivity Group คือ บุคคลที่มีความรูความสามารถดานการผลิต โดยเฉพาะใน
สวนของ Model Line ที่เลือกทํากิจกรรมเพื่อใหมีความรูและความชํานาญในเรื่องที่เก่ียวของ
เชน เจาหนาที่ฝายผลิต เปนตน

Kaizen Support Group คือ บุคคลที่มีความรูความสามรถดานการสรางและปรับปรุง
อุปกรณเพื่อชวยในการผลิต เชน เจาหนาที่ดานการปรับปรุง เจาหนาที่ซอมบํารุง เปนตน

การคัดเลือกบุคคลสําหรับการดูแลรับผิดชอบในดานที่ไดรับมอบหมายนั้น ควร
คัดเลือกบุคคลที่มีความพรอมในการทํากิจกรรม หมายถึงบุคคลที่คัดเลือกมาจําเปนตองมี
ความรู ความสามารถในงานที่ไดรับมอบหมาย และจําเปนตองมีเวลาในการเขารวมกิจกรรม
เพื่อใหสามารถดําเนินการไดอยางเต็มที่

2. การเตรียมความพรอมในดานปจจัย และงบประมาณดําเนินการ เพื่อใหสามารถ
ดําเนินกิจกรรมไดอยางสะดวกและบรรลุเปาหมายได ผูบริหารไดสนับสนุนในเรื่องการเตรียม
สถานที่สําหรับทําเปนหองทํากิจกกรม TPS จัดอุปกรณอํานวยความสะดวกตางๆ เชน เครื่อง
คอมพิวเตอร เครื่อง Printer เครื่องฉาย เครื่องเขียนและอุปกรณทําบอรดและอุปกรณทํางาน
ตางๆ
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จากนั้นทีมงานกิจกรรม TPS ไดจัดประชุมและทําการเลือกกระบวนการผลิตตนแบบ
Model Line ที่จะนําเอาระบบการผลิตแบบโตโยตา Toyota Production System: TPS มา
ประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยเลือกกระบวนการผลิต Spacer Primary
Driven Gear และเริ่มนําเอาระบบการผลิตแบบโตโยตาประยุกตใชกับกระบวนการผลิตที่เลือก
ไว โดยมีขั้นตอนการดําเนินงานทั้งหมด 4 ขั้นตอน ดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 Work Site Control
วัตถุประสงค คือ การทําสถานที่ปฏิบัติงานอยูในสภาพที่ไดรับการควบคุมดูแล ซึ่ง

เพียงมองก็รูและเขาใจ โดยเนนในเรื่องการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหบุคคลที่
เก่ียวของไมวาจะเปนพนักงานผูปฏิบัติงาน หัวหนางาน ผูจัดการ รวมทั้งบุคคลอ่ืนๆ สามารถ
เขาใจตรงกัน

เครื่องมือที่ใช คือ เอกสารตรวจสอบ Work Site Control โดยมีหัวขอในการตรวจสอบ
ทั้งหมด 7 หัวขอ ซึ่งเปนพื้นฐานสําหรับการปรับปรุงใน Step ตอๆ ไป ดังนี้

1. 2ส
2. ความปลอดภัย
3. การสรางและควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
4. การควบคุมเงื่อนไขการใชเครื่องจักร
5. การควบคุมการผลิต
6. การควบคุมการจัดสง
7. การควบคุมกําลังคน

ขั้นตอนการทํา Work Site Control
1. ทําการสํารวจสถานที่ปฏิบัติงานจริงวามีการปฏิบัติตาม Work Site Control

Check Sheet พรอมทั้งตรวจสอบวาสิ่งที่ไดปฏิบัติไปแลวนั้นตองทําการปรับปรุงหรือแกไข
เพิ่มเติมหรือไม

2. เม่ือทําการสํารวจสถานที่ปฏิบัติงานจริงเสร็จแลว สรุปปญหาที่พบที่ตองทําการ
แกไข

3. จัดทําแผนในการดําเนินการแกไข กําหนดผูรับผิดชอบและกําหนดวันเสร็จ
4. ดําเนินการแกไขตามหัวขอในแผนการดําเนินการแกไข
5. ตรวจสอบความคืบหนาของการดําเนินการแกไข
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ตารางที่ 2 เอกสาร Work Site Control
Work Site Control Check Sheet

วัน/เดือน/ป ที่ทําการตรวจสอบ_______________________
ผูตรวจสอบ______________________________________

วัน/เดอืน/ป ที่ทําการตรวจสอบ_______________________
Model line___________________________ ชื่อกระบวนการ__________________ ชื่อบริษัท________________________________________

1) 2ส (1) สะสาง - แบงแยกของที่จําเปนและไมจําเปนออกจากกันหรือไม
- กําจัดของที่ไมจําเปนออกไปหรอืไม
- กําหนดสถานที่ และวางของที่จําเปนหรอืไม

(2) สะดวก - วางใหสะดวกหยิบใชสอยงายหรือไม

2) ความปลอดภยั (1) ยืนยันรับรองกฎความปลอดภัยที่ไดกําหนดไวหรือไม
(2) ทําใหทุกคนไมวาใครก็ตามสามารถเขาใจกฎความปลอดภยันัน้หรอืไม
(3) รักษากฎความปลอดภัยที่กําหนดไวอยางเครงครัดหรือไม
(4) ขจัดสถานทีท่ี่ไมปลอดภัยออกไป และดําเนินการตามมาตรการหรือไม

3) สรางคุณภาพ (1) เขาใจหัวขอที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพ หรือไม
เขาไปในกระบวนการ (2) กําหนดวิธีการตรวจสอบการทํางานและคุณภาพใหเปนมาตรฐานการทํางานหรือไม

(3) มีการจัดเตรยีมเครื่องมอืที่ใชสําหรับการตรวจสอบคณุภาพเอาไวหรือไม
    (เชน ตัวอยางงานสําหรับจํากัดระดับมาตรฐาน)
(4) ดําเนินการตรวจสอบงานและคุณภาพอยางถูกตองหรือไม
(5) กําหนดกฎสําหรับจัดการ กรณีที่คุณภาพงานไมปกติ และรักษากฎอยางเครงครัดหรอืไม
    (หยุดการทํางาน, เรียกผูรับผดิชอบ, แลวรับคําสั่ง เปนตน)

4) การควบคุมเง่ือนไขการใชงานของ (1) บงชี้เง่ือนไขการใชงานของอปุกรณเครือ่งจักรชัดเจนหรือไม
อุปกรณเครื่องจักร (2) เมื่อดแูลวสามารถทราบถึงเง่ือนไขการใชงานหรือไม

(3) มีการรักษาเง่ือนไขการใชงานเวลาทํางานหรือไม
(4) เมื่อเปลีย่นเง่ือนไขการใชงาน มีการตรวจสอบคุณภาพทุกครั้งหรือไม

5) การควบคุมการผลติ (1) รับรูแผนการผลิตหรอืไม (ในทุกๆ ชั่วโมง)
(2) มีการบันทึกผลการผลติตามจริงหรือไม (ในทุกๆ ชั่วโมง)
(3) มีการบันทึกสาเหตขุองการที่ไมบรรลุตามแผนการผลิตหรอืไม (ในทุกๆ ชั่วโมง)
(4) มีการตรวจสอบตนเหตุทีท่ําใหไมสามารถบรรลแุผนการผลิต และดําเนินมาตรการใดๆ หรอืไม

6) การควบคุมการจัดสง (1) กําหนดเวลา staging และ shipping (แผนภาพไดอะแกรม)
(shipping) (2) จัดแบงพ้ืนที่จัดเตรยีมงานหรอื staging area ตามเสนทาง ตามความสะดวกในการทํางาน

(3) ทําใหดแูลวทราบไดทันทถีึงความคืบหนาและความลาชาของงาน staging และshipping

7) การควบคุมกําลังคน (1) กําหนดวางผังจํานวนคนมาตรฐานในแตละกระบวนการหรือไม (จํานวนคนที่จําเปน)
(2) มีการทําใหเขาใจและรับรูสภาพการมาทํางานในแตละวันวามีพนักงานขาด หรอืไม
(3) ไดกําหนดวิธีการจัดการกรณีเกิดการขาดพนักงานเอาไวหรือไม
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ตารางที่ 3 สรุปผลการทํา Work Site Control
ลําดับ บริเวณ ส่ิงท่ีพบเห็น แนวทางแกไข กอน หลัง ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จ สถานะ

2ส
1 ทางข้ึนสโตร Mat'l - ทางลาดชันไมทาสีเหลือง-ดํา - ทาสีพ้ืน สามารถดําเนินการ

แกไขได
พิเชษฐชัย 20/06/2011 Done

2 ทางข้ึน Store F/G - ทางลาดชันไมทาสีเหลือง-ดํา - ทาสีพ้ืน สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 20/06/2011 Done

3 พ้ืนที่รับเขา Mat'l - พ้ืนที่รับวัตถุดิบไมมีการชี้บง /
ของวางไมเปนระเบียบ

- ทําปายชี้บงพ้ืนที่ , ตีเสน , จัด
พ้ืนที่

สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 20/06/2011 Done

4 พ้ืนที่งาน
ไมเคล่ือนไหว - พ้ืนที่วางงานไมเคล่ือนไหวชี้บง

ไมชัดเจน

- ทําปายชี้บงพ้ืนที่ , ตีเสน , จัด
พ้ืนที่

สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 20/06/2011 Done

5 พ้ืนที่งานรอสงมอบ
- พ้ืนที่รอสงมอบชี้บงไมชัดเจน

- ทําปายชี้บงพ้ืนที่ , ตีเสน , จัด
พ้ืนที่

สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

6 พ้ืนที่งานรอสงชุบ - พ้ืนที่รอสงชุบแบงพ้ืนที่ไมชัดเจน - จัดทําปายชี้บงภาษาไทย สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

7 ใน Line - เสนทางเดินใน Line ไมชัดเจน - ตีเสนใน Line ใหมใหชัดเจน สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

8 Locker - ตู Locker มีการจัดวางของไมเปน
ระเบียบ

- ทําการสะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 15/06/2011 Done

9 Locker - มีรมวางอยูขางตู Locker และพ้ืนที่
ใกลเคียง

- ทําที่แขวนรมใหกับพนักงาน สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 20/06/2011 Done

10 ที่วางรถเข็น - มีชิ้นงานวางอยูขางที่เก็บรถเข็น
การชี้บงไมชัดเจน

- ยายชิ้นงานออกจากพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

11 ที่วางรถเข็น - การจอดรถเข็นไมเปนระเบียบ - แจงผูรับผิดชอบใหปรับปรุง สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 15/06/2011 Done

12 ปมลม - มีชิ้นงานวางอยูขางปมลม ไมมีการ
ชี้บง

- ยายงานดังกลาวออกจากพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 15/06/2011 Done

13 ปมลม - มีถังนํ้ามันวางอยูขางปมลม ไมมี
การชี้บง

- เคล่ือนยายถังออกจากพ้ืนที่ และ
กําหนดพ้ืนที่ใหมใหชัดเจน

สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

14 บนหอง PC
- มีกลองกระดาษวางอยูบนหอง PC
ซอนกันสูง และไมมีราวกั้น

- ทําราวกั้น และปรับปรุงการจัดวาง
สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

15 Line ผลิต - มีสิ่งของวางอยูใน Line - ทําการสะสาง สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 15/06/2011 Done

16 Line ผลิต - มีหมอแปลงไฟวางอยูใน Line
ไมมีการชี้บง ไมมีการกําหนดพ้ืนที่

- ทําที่กั้น และชี้บงพ้ืนที่ใหชัดจเน สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย
สงคราม

15/06/2011 Done

17 Line ผลิต - มีสายไฟวางอยูใน line - สะสางออกจากพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

18 Store Mat'l - วัตถุดิบรอเขาเคร่ืองตัดไมเปน
ระเบียบ

- สะสางพ้ืนที่ และตีเสนใหชัดเจน สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done
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ตารางที่ 3 สรุปผลการทํา Work Site Control (ตอ)
ลําดับ บริเวณ ส่ิงท่ีพบเห็น แนวทางแกไข กอน หลัง ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จ สถานะ

2ส
19 Process ตัด - Mat'l ที่ตัดไมมีการชี้บง และแบง

พ้ืนที่การจัดเก็บใหชัดเจน
- ทําการชี้บง และแบงล็อคการ
จัดเก็บ
ใหชัดเจน

สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 20/06/2011 Done

20 Process ตัด - ใบบันทึก M/C Daily check sheet
สกปรก

- เปล่ียน Check sheet สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 15/06/2011 Done

21 Line Grinding - มี Box วางอยูหนา Line เจียร ไมมี
การชี้บง

- สะสางงานที่วางอยู และตีเสน
กําหนด
พ้ืนที่ใหชัดเจน

สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 15/06/2011 Done

22 Line Grinding - มีปมลมเกาวางอยูใน Line - สะสาง และชี้บงพ้ืนที่ใหชัดเจน สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 20/06/2011 Done

23 Line ผลิต - มี Mat'l เสนวางอยูใน line ไมมี
การ
ชี้บง

- สะสางออกจากพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

24 Line ผลิต - มี Mat'l เสนวางอยูใน line ไมมี
การ
ชี้บง

- สะสางออกจากพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

25 Line ผลิต - มีชิ้นงานวางอยูบนคร่ือง - หา Box สําหรบใสชิ้นงานวางไว
หนาเคร่ือง

สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

26 Line ผลิต - มีขวดนํ้า และถุงมือใสไวใน Box - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

27 Line ผลิต - มีขวดนํ้าอยูในชั้นวางงาน - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

28 Line ผลิต - มีขวดนํ้า และถุงมือใสไวใน Box - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

29 Line ผลิต - มี Box วางอยูนอกพ้ืนที่ที่กําหนด - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

30 Line ผลิต - มีขวดนํ้า และถุงมือใสไวใน Box - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

31 Line ผลิต - มีถุงมือวางอยูบนเคร่ือง - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

32 Line ผลิต - พัดลมสกปรก - ทําความสะอาดพัดลม สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

33 Line ผลิต - มีไมกวาดวางอยูใน Line - กําหนดพ้ืนที่การจัดเก็บใหชัดเจน สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

34 Line ผลิต - มีงานวางอยูขางเคร่ือง ไมมีการชี้
บง

- สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

35 Line ผลิต - มีงานวางอยูใน Line ไมมีการชี้บง - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

36 Line ผลิต - มีงานวางอยูใน Line ไมมีการชี้บง - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done
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ตารางที่ 3 สรุปผลการทํา Work Site Control (ตอ)
ลําดับ บริเวณ ส่ิงท่ีพบเห็น แนวทางแกไข กอน หลัง ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จ สถานะ

2ส
37 Line ผลิต - มีงานวางอยูใน Line ไมมีการชี้บง - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ

แกไขได
วิโรจน 15/06/2011 Done

38 Line ผลิต - มีงานวางอยูใน Line ไมมีการชี้บง - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

39 Line ผลิต - วางงานเลยเสนที่กําหนด - ปรับปรุงพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

40 QC. Incoming - มี Box ใสงาน NG วางอยูนอกเสน
ไมเปนระเบียบ

- สะสางพ้ืนที่ ตีเสน ชี้บงพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

เพลินพิศ 15/06/2011 Done

41 โตะ Final - การจัดวาง Box ไมมีระเบียบ - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

เพลินพิศ 15/06/2011 Done

42 Line Barfeed - มักะบะใสข้ีเล่ือยวางอยูใน Line - สะสางพ้ืนที่ กําหนดพ้ืนที่ในการทิ้ง
ข้ีเล่ือยใหชัดเจน และหาถังที่มีขนาด
ใหญกวาน้ีมาใส

สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

43 Line ผลิต - มี Box ใสงานไมมีสถานะอยูใน
line

- สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

44 Line ผลิต - พนักงานวางผากันเปอนไวบน
เคร่ืองจักร

- สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

45 Line ผลิต - การจัดวาง Box ไมมีระเบียบ - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

46 Line ผลิต - การจัดวาง Box ไมมีระเบียบ พ้ืนที่
ไมสะอาด

- ทําความสะอาด และสะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

47 หนาหอง PC - การจัดวางรองเทาไมเปนระเบียบ - ตีเสนใหชัดเจน และทําปายเตือน สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

48 หนาหอง PC - มีวัตถุดิบวางขวาง บอรด - ยายงานดังกลาวออกจากพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

49 ขางหอง PC - มีวัตถุดิบวางเลยเสน และไมมีการ
ชี้บงพ้ืนที่

- ยายงานดังกลาวออกจากพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

50 Store Mat'l - เหล็กเสนวางซอนกัน แบงแยก
ไมชัดเจน การชี้บงไมชัดเจน

- สะสางพ้ืนที่ และสั่งทําชั้นวาง Mat'l สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

51 Store Mat'l - เหล็กเสนชี้บงไมชัดเจน มีการ
ปะปน

- สะสางพ้ืนที่ และสั่งทําชั้นวาง Mat'l สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

52 Store Mat'l - เหล็กเสนในชั้นชี้บง มีการปะปน - สะสางพ้ืนที่ และสั่งทําชั้นวาง Mat'l สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

53 Store Mat'l - มีการวาง Box ตวามสูงตํ่าไม
เทากัน

- กําหนดมาตรฐานการจัดวาง
 Min - Max

สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

54 Store Mat'l - มีกลองเบียร และสิ่งของที่ไม - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done
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1). 2ส
55 Store Mat'l - มีกลองเบียร และสิ่งของที่ไม

เกี่ยวของยูในพ้ินที่
- สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ

แกไขได
บุษราคัม 15/06/2011 Done

56 Store F/G - มีไมกวาดวางอยูในพ้ืนที่ - กําหนดพ้ืนที่การจัดเก็บและตูเก็บ
ใหชัดเจน

สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

57 Store F/G - การแบงพ้ืนที่จัดวางไมชัดเจน - ปรับปรุง Location สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

58 Store F/G - ไมมีการการชี้บงเสนทางการ
ขนยายผลิตภัณฑ

- ปรับปรุง Location สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

59 Store F/G - มีการวาง Box ตวามสูงตํ่าไม
เทากัน

- กําหนดมาตรฐานการจัดวาง
 Min - Max

สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

60 Store F/G - ชั้นวางชิ้นงานไมมีการแบงโซน
แตละลูกคา

- ปรับปรุง Location สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

61 ใตบันไดขางหอง PC - ปายชี้บงตัวเล็ก เห็นไมชัด - ปรับปรุง Location สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

62 โตะ Packing - มี Box วางที่หองตบันได - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

63 แผนก Packing - มีการวางงานอื่นปะปนกับงานที่
จะ Pack

- สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

64 แผนก Packing - โตะทํางานรภ - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

65 แผนก Packing - มีเคร่ืองเจียรวางบนโตะขัดงาน - สะสางพ้ืนที่ หาที่เก็บใหชัดเจน สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

66 แผนก Packing - พนักงานใชเบาะรองน่ัง - ปรับปรุงโตะน่ังทํางานใหม สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

67 แผนก Packing - การชี้บงงานที่ Check กับงานที่
ยัง
ไมได Check ไมชัดเจน

- ทําปายชี้บงใหชัดเจน สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

68 แผนก Packing - มี Box วางไวใตโตะไมเปน
ระเบียบ

- สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

69 แผนก Packing - มีการซอนโตะน่ัง - ปรับปรุงโตะน่ังทํางานใหม สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

70 แผนก Packing - โตะเช็คงานไมเปนระเบียบ - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

71 แผนก Packing - มีการวางเคร่ืองมือที่ไมไดใชไว
บนโตะ

- สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

72 แผนก Packing - การชี้บงพ้ืนที่ Packing ไมชัดเจน - ทําปายชี้บงพ้ืนที่ใหชัดเจน สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

73 แผนก Packing - งานรอสงเขา Store F/G ชี้บง - ตีเสนแบงพ้ืนที่และติดปายให
ชัดเจน

สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done
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ตารางที่ 3 สรุปผลการทํา Work Site Control (ตอ)
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2). ความปลอดภัย
1 Process Drill - มีเศษเหล็ก / นํ้ามันกระเด็น

โดนพนักงาน
- กําหนดใหพนักงานสวมแวนตาให
พนักงานใส

สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

2 Process Drill - มีเศษเหล็ก / นํ้ามันกระเด็น โดน
พนักงาน

- ทําที่กั้นใหสูงข้ึน สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

3 Process Drill - พนักงานปลอยผมขณะทํางาน - หาหมวกที่สามารถเก็บผมไดให
พนักงานหญิง

สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

4 Packing - มีปล๊ักไฟ และเคร่ืองเจียรอยูใต
โตะ

- เปล่ียนพ้ืนที่ในการติดต้ังปล๊ักไฟ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 20/06/2011 Done

5 Process Grinding - ปายเตือนการใชเคร่ืองเจียรหลุด
อยูในกะบะใสชิ้นงาน

- ทําปายเตือนติดหนาเคร่ือง สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

6 พ้ืนที่สงงาน - มีการวางกะบะขวางถังดับเพลิง - เปล่ียนที่ติดต้ังถังดับเพลิง สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

7 Line ผลิต - ไมมีการตีเสนบริเวณถังดับเพลิง - ทําการตีเสนกําหนดพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

8 จุดจอด Fork lift - พ้ืนที่จอดรถโฟรคลิฟทไมชัดเจน - ทําการตีเสนกําหนดพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

9 จุดจอด Fork lift - ไมมีมาตรฐานการใช และการตรวจ
ติดที่รถโฟรคลิฟท

- ทํามาตรฐานติดไวที่รถ สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

10 Line ผลิต - พนักงานไมมีการสวมหมวกนิรภัย - สั่งซ้ือหมวกนิรภัยใหกับพนักงาน สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

3). สรางคุณภาพเขาไปในกระบวนการ
1 Process Grinding - ไมมีการกําหนด Std. การเจียรใน

แตละรอบ (3 รอบ)
- กําหนด std. เปนเอกสารควบคุม สามารถดําเนินการ

แกไขได
สงคราม 15/06/2011 Done

2 Process Grinding - วางเคร่ืองมือวัดบนชิ้นงาน ทําให
เกิดรอย

- กําหนดที่วางใหชัดเจนและงายตอ
การใชงาน

สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

3 โตะวัดงาน - มาตรฐานการปฏิบัติงานไมชัดเจน - ทําปาย หยุด เรียก รอ ติดไวหนา
งาน

สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 20/06/2011 Done

4). การควบคุมเง่ือนไขการใชเคร่ืองจักร
1 Process Lathe - ไมมีปายบอกสถานะไฟ - จัดทําปายชี้บงสถานะไฟ สามารถดําเนินการ

แกไขได
พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

2 Process Grinding - ปุมเคร่ืองจักรเปนภาษาญี่ปุน - จัดทําปายชี้บงภาษาไทย สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

3 QC Final - ไมมีปายสถานะสวิตซไฟ - จัดทําปายชี้บง สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

4 Line ผลิต - ไมมีการชี้บงสัญลักษณที่ Gauge - จัดทําปายชี้บง Max-Min สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done
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ตารางที่ 3 สรุปผลการทํา Work Site Control (ตอ)
ลําดับ บริเวณ ส่ิงท่ีพบเห็น แนวทางแกไข กอน หลัง ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จ สถานะ

5). การควบคุมการผลิต
1 Line ผลิต -ไมมีบอรดบันทึกติดตามการผลิต -จัดทําบอรดบันทึกผลการผลิตในแต

ละชั่วโมง
สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 15/06/2011 Done

6). การควบคุมการจัดสง
1 พ้ืนที่รอสงมอบ - พ้ืนที่รอสงมอบไมมี Shipping

control chart
- จัดทํา Shipping control chart ติด
ไวในพ้ืนที่รอสงมอบ

สามารถดําเนินการ
แกไขได

ทีม 15/06/2011 Done

2 พ้ืนที่รอสงมอบ - การกําหนด / ชี้บงพ้ืนที่ไมชัดเจน - จัดทําปายชี้บงพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

7). การควบคุมกําลังคน
1 บอรดหนา Line - มีการกําหนด Man power ลงใน - จัดทํา Man power control chart สามารถดําเนินการ

แกไขได
ทีม 15/06/2011 Done

สรุปผลการดําเนินงานขั้นตอนที่ 1 Work Site Control
หลังจากการดําเนินงานขั้นตอนที่ 1 Work Site Control เสร็จเรียบรอยแลวพบ

ปญหาในแตละหัวขอรวมทั้งหมด 94 หัวขอ และไดทําการดําเนินการแกไขปรับปรุงโดยกําหนด
ผูรับผิดชอบและดําเนินการแกไขไดทั้ง 94 หัวขอ รายละเอียดตามตารางที่ 3 และตารางที่ 4
และดานอ่ืนๆ ดังนี้

1. พนักงานมีความสะดวกในการทํางานมากขึ้น
2. พื้นที่การทํางานมีความเปนระเบียบและปลอดภัยมากขึ้น
3. มีระบบปฏิบัติซึ่งทําใหทั้งพนักงานและหัวหนางานสามารถตอบสนองตอปญหา

ที่เกิดขึ้นไดอยางทันทวงที และสามารถสรางคุณภาพในกระบวนการไดดวยตัวเอง
4. หัวหนางานสามารถทราบจํานวนพนักงานที่มาทํางานและจัดการในกรณีที่มี

พนักงานขาดไดอยาง มีประสิทธิภาพ



43

ตารางที่ 4 สรุปหัวขอที่พบปญหาและการแกไขจากการทํา Work Site Control

หัวขอ รายละเอียด กอนการปรบัปรุง
(หัวขอ)

หลังการปรบัปรุง
(หัวขอ)

1 2ส 73 0
2 ความปลอดภัย 10 0
3 การสรางคุณภาพในกระบวนการ 3 0
4 การควบคุมเงื่อนไขการใชเครื่องจักร 4 0
5 การควบคุมการผลิต 1 0
6 การควบคุมการจัดสง 2 0
7 การควบคุมกําลังคน 1 0
8 รวมทั้งหมด 94 0

ตัวอยางการดําเนินการแกไขหลังการทํา Work Site Control ทั้ง 7 หัวขอ ดังนี้

ตัวอยางที่ 1 หัวขอ 2ส (สะสาง-สะดวก)

Before After

Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ
Line ผลิต พ้ืนที่ใน Line ตเีสนไม
ชัดเจน

ตีเสนกําหนดเสนทางเดิน มีเสนกําหนดพ้ืนที่ชัดเจน และ
ไมมีการทํางานล้ําเสนที่กําหนด

รูปที่ 11 การทาสี ตีเสนบริเวณภายในโรงงานเพื่อแบงพื้นที่ใหชัดเจน
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ตัวอยางที่ 2 หัวขอความปลอดภัย

Before After

NONE
Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ

ไมมมีาตรฐานการสวมใสอุปกรณ
Safety

กําหนดมาตรฐานการสวมใส
อุปกรณ Safety

พนักงานสวมใสอุปกรณ
Safety เหมาะสมกับลักษณะ
งานที่ทํา

รูปที่ 12 มาตรฐานการแตงกายในการทํางาน

ตัวอยางที่ 3 หัวขอ การสรางคุณภาพเขาไปในกระบวนการ

Before After

NONE
Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ

ไมมีการกําหนดวธิีการจัดการเมือ่พบ
สิ่งผิดปกติ

จัดทําปาย หยุด-เรียก-รอ
จัดทําไฟแสดงความผิดปกติ

การหยุด เรียก และมีไฟอันดง
แสดงความผิดปกตขิองการ
ผลิตและเครื่องจักร

รูปที่ 13 มาตรฐานการจัดการเม่ือพบความผิดปกติในกระบวนการผลิต
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ตัวอยางที่ 4 หัวขอ การควบคุมสภาพการทํางานของอุปกรณเครื่องจักร

Before After

Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ
สวิตซเครื่องจักร  ไมมีการชี้บง
ภาษาไทย ยากตอการเขาใจของ
พนักงาน

จัดทําปายภาษาไทยติดที่
สวิตซเครื่องจักร

มีการชี้บงสวิตซชัดเจน
พนักงานทํางานดวยความ
เขาใจ และใชสวิตซไดถูกตอง

รูปที่ 14 ทําปายระบรุายละเอียดการทํางานของปุมควบคุมเครื่องจักรใหชัดเจน

ตัวอยางที่ 5 หัวขอ การควบคุมการผลิต

Before After

NONE
Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ

ไมมบีอรดวเิคราะหรายงานแตละ
ชั่วโมง

จัดทําบอรดบันทึกการผลติ
เพ่ือดูสถานะแตละชั่วโมง

สามารถวเิคราะหยอดการผลิต
แตละชัว่โมงและสามารถแกไข
ปองกันปญหา

รูปที่ 15 ทําบอรดบันทึกผลการผลิตในแตละชั่วโมง เพื่อควบคุมการผลิต
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ตัวอยางที่ 6 หัวขอ การควบคุมการจัดสง

Before After

NONE
Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ

ยังไมมีการจัดทําตู Waiting Post ,
Delivery control board และชีบ้ง
พ้ืนที่ไมชัดเจน

จัดทําตู Waiting Post ,
Delivery control board

สามารถควบคมุการจัดสงและ
แสดงสถานะไดชัดเจน

รูปที่ 16 ทําบอรดควบคุมการจัดสง แสดงรายละเอียดรอบในการจัดสงสินคา ระบุและแสดง
สถานะการจัดสงสินคาในแตละรอบเวลา

ตัวอยางที่ 7 หัวขอ การควบคุมการจัดสง

Before After

Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ
Loading  Area การชี้บงพ้ืนที่จอด
รถไมชัดเจน ไมมีปายชีบ้ง

ตีเสน และติดปายชี้บง พ้ืนที่ในการ Loading ชัดเจน
และสะดวก

รูปที่ 17 กําหนดพื้นที่ในการ Loading โดยการตีเสนระบุตําแหนงใหชัดเจน
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ตัวอยางที่ 8 หัวขอ การควบคุมกําลังคน

Before After

NONE
Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ

Line ไมมบีอรดแสดง Man Power
ติดอยูหนา Line

จัดทําบอรดแสดง Man Power สามารถควบคมุและแสดง
สถานะ Manpower ไดงาย
และชัดเจน

รูปที่ 18 ทําบอรดแสดงสถานะของบุคลากรในกระบวนการผลิต เพื่องายตอการควบคุม

ขั้นตอนที่ 2 Continuous Flow
การปรับปรุงใหกระบวนการผลิตเปนการผลิตแบบตอเนื่อง ซึ่งในกระบวนการผลิตมี

การไหลของสินคาทีละชิ้น โดยไมมีการหยุดนิ่งหรือถาจําเปนตองมี ตองใหนอยที่สุดและมี
การวางแผนการปรับปรุงในโอกาสตอไป

การทํา Continuous Flow มีวัตถุประสงค ดังนี้
1. เพื่อลดการหยุดชะงัก การไหลของงาน
2. เพื่อสรางการไหลของงานอยางตอเนื่อง
3. เพื่อสรางการไหลของงาน แบบชิ้น/ชิ้น

การทํา Continuous Flow มีขั้นตอน ดังนี้
1. ทําการเลือกผลิตภัณฑที่มียอดขายสูง มีจํานวนครั้งในการสงบอยๆ หรือทุกวัน

ในปริมาณที่สมํ่าเสมอ และมีการผลิตเปนระยะเวลาแบบตอเนื่อง
2. ทํา Part List ทําการเรียงรายการกระบวนการผลิตกับรายการเครื่องจักร

ทั้งหมดที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑนั้นใชเครื่องจักรไหนบาง
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3. วิเคราะหการไหลของงานดวยการทําแผนภาพการไหลของงาน Material Flow
Chart (MFC) กอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยนําการไหลของงานมาเรียง
ตามลําดับงานกับเครื่องจักรและทําการลากเสนการไหลของงานผานเครื่องจักรแตละเครื่องที่ทํา
การผลิต เพื่อดูวาการไหลของงานจะซับซอนมากแคไหล หลังจากนั้นทําการปรับปรุงเพื่อใหการ
ไหลของงานเปนเสนตรง

4. ปรับการไหลของงานใหเกิด Smooth Flow ขั้นตอนนี้ไดทําการไคเซ็นขั้นตอน
การการทํางานใหสามารถไหลอยางตอเนื่อง โดยการปรับเปลี่ยนพื้นที่ไลนการผลิตใหม
(Re-Layout) ตามลําดับการทํางาน โดยการยายเครื่องจักรจากเดิมที่ติดต้ังอยูในพื้นที่ตางกัน ทํา
การรวมเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตหรือตามลําดับการทํางาน ใหเปนไลนการผลิตในพื้นที่
เดียวกัน

5. จัดทํากระบวนการผลิตใหไหลแบบ One Piece Flow ทําการวางเครื่องจักร
ตามลําดับกระบวนการผลิตอางอิง Process Flow Chart ทําใหสามารถผลิตชิ้นงานแบบไหลที
ละชิ้นและตอเนื่องตามลําดับของกระบวนการผลิต

6. ทําการทดลองผลิตและปรับปรุงสวนที่มีปญหา (Kaizen) ที่พบในขณะทําการ
ผลิต

7. เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดวย Multi Process Handling โดยการรวมงานหรือ
เกลี่ยงานใหคนที่ปฏิบัติงานสามารถใชเวลาในการผลิตที่สมดุลกันทุกขั้นตอนและสามารถทําให
คนหนึ่งคนสามารถทํางานไดมากกวาหนึ่งขั้นตอน
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ตารางท่ี 5 Part List (Before)
Part List  (Before)

CNC
LATHE CNC LATHE DRILLING GRINDDING QUENCHING PHOSPHATING

VOLUME
Line No.

6
Line No. 1 Line No. 2 Line No. 3 Line No. 8 Line No. 4 Line No. 7

M/C No. M/C No.
M/C
No.

M/C
No.

M/C
No.

M/C
No.

M/C
No.

M/C
No.

M/C
No.

M/C
No.

M/C
No.

M/C
No.

M/C
No.

M/C
No.

M/C
No.

M/C
No.

M/C
No.

M/C
No.

M/C
No.

NO Part Name Part No. CUSTOMER

MO
DE

L

MONTH
Pcs.

191 070 051 060 021 058 078 119 103 179 212 163 162 218 184 266 231 196 269

Out-side Out-side
REMERK



1 SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR 21119-23F30 FCC
14,500  

    





2 SPACER PRIMARY DRIVEN EAR 21119-23F20 FCC 13,560        



3 SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR 21251-23F30 FCC 13,820     



 

4 SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR 21251-23F20 FCC 13,480          

รูปท่ี 19 Material Flow Chart กอนการปรับปรุง

11
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ตารางท่ี 6 Part List (After)
Part List (After)

VOLUME CNC
LATHE

DRILLING CNC
LATHE

QUENCHING GRINDDING Line No. 7 CNC
LATHE

PHOSPHAT
E

M/C No. M/C No. M/C No. M/C No. M/C No. M/C No.
NO Part Name Part No. CUSTOMER MODEL

MONTH
Pcs. 304 157 176

Out-Source
231 302 306

Out-Source
REMERK


1 SPACER ,PRIMARY DRIVEN GEAR 21119-23F30 FCC 14,500    


  

2 SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR 21119-23F20 FCC 13,560       

3 SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR 21251-23F30 FCC 13,820    


 

4 SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR 21251-23F20 FCC 13,480        

รูปท่ี 20 Material Flow Chart หลังการปรบัปรุง
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Lay Out Flow Chart : Before

Out-Source

Out-Source

1
2

3

4

5

6 7

8

10

9

รูปที่ 21 Lay Out กอนการทํา Smooth Flow

รูปที่ 21 แสดงใหเห็น Lay Out ทั้งโรงงาน จะเห็นไดวาการผลิตผลิตภัณฑ Spacer
Primary Gear มีเครื่องจักรที่ใชในการผลิตวางกระจายทั้งโรงงาน เนื่องจากเครื่องจากถูกวาง
แยกตามประเภทของเครื่องจักร ไมไดวางตามกระบวนการผลิตแตละผลิตภัณฑ ทําใหมองเห็น
ไดชัดเจนวา มีระยะทางในการขนยายระหวางกระบวนการผลิตไปทุกพื้นที่โรงงานโดยใชระยะ
ทางการขนยายทั้งหมด 510 เมตร และรวมถึงตองมีสตอกไวแตละขั้นตอนการผลิตสงผลให
จํานวนสตอกระหวางกระบวนการผลิตทั้งหมดทุกกระบวนการรวมกันเทากับ 9,749 ชิ้น
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รูปที่ 22 Lay Out หลังการทํา Smooth Flow รวมเครื่องจักรไวในพื้นที่เดียวกัน

รูปที่ 22 แสดงใหเห็นภาพหลังจากการปรับปรุง Lay Out กระบวนการผลิตใหมโดย
การยายเครื่องจักรทุกเครื่องที่ใชในการผลิต Spacer Primary Gear มารวมไวเปนไลนการผลิต
เดียวกัน ทําใหระยะทางในการขนยายวัตถุดิบระหวางขั้นตอนการผลิตลดลงเหลือ 90 เมตร และ
รวมถึงจํานวนสตอกระหวางกระบวนการผลิตนอยลงเหลือ 260 ชิ้น จากการปรับปรุงครั้งที่ 1
และหลังจากการปรับปรุงครั้งที่ 2 ลดลงเหลือ 130 ชิ้น
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สรุปผลการดําเนินงานขั้นตอนที่ 2 Continuous Flow

รูปที่ 23 กราฟแสดงสรปุผลการดําเนินงานขั้นตอนที่ 2 Continuous Flow

1. Lead Time กอนการปรับปรุง 11 วัน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 9 วัน ลดลง
ได 18.2%

2. Work In Process กอนการปรับปรุง 9,749 ชิ้น หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
260 ชิ้น ลดลงได 97.33%

3. Distance กอนการปรับปรุง 510 เมตร หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 172.5 เมตร
ลดลงได 66.2%

4. Movement Time กอนการปรับปรุง 657 วินาที หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
242 วินาที ลดลงได 63.2%

5. Man Power กอนการปรับปรุงพนักงานผลิต 9 คน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
3 คน สามารถลดลงได 66.6%
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ขั้นตอนที่ 3 Standardized Work
Standardized Work เปนการทํางานใหเปนมาตรฐาน เปนงานที่ทําซ้ําๆ กัน และ

เหมือนกันทุกรอบ ซึ่งเปนการทํางานที่ผสมผสานระหวางคน เครื่องจักรและวัสดุใหสําเร็จตาม
เปาหมายอยางมีประสิทธิภาพมากที่สุด ตามลําดับขั้นตอนการทํางานโดยไมมีมุดะและใช Takt
Time เปนตัวกําหนดเวลาหรือ Just In Time นั่นเอง ดังนั้น สายการผลิตที่ไดมาตรฐานกอนที่จะ
เริ่มผลิตสินคาจะตองมีการทํางานมาตรฐาน ซึ่งจะตองเริ่มต้ังแตการวางแผนการผลิต ซึ่งเริ่มจาก
ตองรูวาจํานวนความตองการลูกคาทั้งจํานวนและชนิดของสินคาเพื่อนํามากําหนดความตองการ
ในแตละวัน ซึ่งการผลิตแบบโตโยตาจะเนนที่การผลิตใหตรงตามที่จํานวนลูกคาสั่งและตรงตาม
เวลาที่ลูกคาตองการ

องคประกอบ 3 ประการ ของงานมาตรฐาน
1. Takt Time คือ มาตรฐานทางเวลาในการผลิตของ 1 ชิ้น ในเวลาที่กําหนดและ

เปนตัวกําหนดความเร็วในการขาย ที่สะทอนความตองการของลูกคา

Takt Time = Sale Speed  =
อวันาตองการต าที่ลูกคปริมาณสินค

กติเวลาทํางานป

จากกระบวนการผลิตที่ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา มียอดขาย 14,500
ชิ้นตอเดือน เวลาทํางานปกติไวที่ 8 ชั่วโมง เวลาพัก 10 นาที 2 ครั้ง เวลาทํา 5ส 5 นาที 2 ครั้ง
โดยในหนึ่งเดือนทํางาน 26 วัน ในหนึ่งวันตองการชิ้นงานจํานวน 558 ชิ้น ดังนั้นจึงตอง
คํานวณหา Takt Time

Takt Time =
558

1020)608( 

= 0.806 นาทีตอชิ้น = 0.806 x 60 = 48.36 วินาที = 49 วินาที

จากการคํานวณหา Takt Time ขางตนสามารถอธิบายไดวา พนักงานจะตองใชเวลา
ในการผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้นใหเสร็จภายใน 49 วินาที โดยจะนําคา Takt Time ไปเปรียบเทียบรอบ
เวลาการทํางานของพนักงานแตละคนวา เวลาที่พนักงานใชเกินกวา Takt Time หรือไมถา
พนักงานใชเวลาเกินกวาเวลาที่กําหนด จะทําใหบริษัทไมสามารถตอบสนองตอความตองการ
ลูกคาในวันนั้นได โดยวิธีในการแกไขปญหานี้ เราจําเปนตองทําการปรับลดเวลาทํางานของ
พนักงานแตละคนใหอยูภายใตเวลาการทํางานของ Takt Time หรือ อีกวิธีหนึ่งถาไมสามารถ
ปรับลดเวลาทํางานของพนักงานไดบริษัทจําเปนตองเพิ่มเวลาการทํางานใหแกพนักงาน ในชวง
เวลา O.T.
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2. ลําดับการทํางาน (Working Sequence) คือลําดับในการผลิต ซึ่งไดทําการสรุปข้ันตอนการทํางานในแตละคน ดังตารางดานลาง

ตารางท่ี 7 สรุปข้ันตอนการทํางานของพนักงาน 9 คน กอนการปรับปรุง
สรปุขัน้ตอนการทํางาน กอนการประยุกตใชระบบการผลติแบบโตโยตา พนักงาน 9 คน

ขั้นตอน
ทํางาน

คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 คนที่ 4 คนที่ 5 คนที่ 6 คนที่ 7 คนที่ 8 คนที่ 9

1
กด Switch Load Mat'l เขา
(Auto) MC191

หยิบชิน้งาน หยิบชิน้งาน หยิบชิน้งาน หยิบชิน้งาน หยิบชิน้งาน หยิบชิน้งาน จาก MC231 หยิบชิน้งาน หยิบชิน้งาน

2 ปดประตู + กด Start เปา Clamp เปดประต ูMC119 Load งานเขา + Clamp เปดประต ูMC103 LoadงานเขาMC231 ตรวจสอบชิ้นงาน เปดประต ูMC061 เปดประต ูMC070

3
รอ ( เครื่องทํางาน ) Load งานเขา MC266 +

Clamp
Load งานเขา + Clamp กด Start MC157 Load งานเขา + Clamp - วางชิ้นงานลงใน Box Load งานเขา + Clamp Load งานเขา+clamp

4 หยิบชิน้งาน หมุนคันโยกเจาะ ปดประตู + กด Start รอ ( เครื่องทํางาน ) ปดประตู + กด Start - - ปดประตู + กด Start ปดประตู + กด Start

5 ตรวจสอบชิ้นงาน รอ ( เครื่องทํางาน ) รอ ( เครื่องทํางาน ) UnClamp+Loadงานออก รอ ( เครื่องทํางาน ) - - รอ ( เครื่องทํางาน ) รอ ( เครื่องทํางาน )

6 วางชิ้นงานลงใน Box UnClamp+Load งานออก เปดประตู เปา Clamp + เปางาน เปดประตู - - เปดประตู เปดประตู

7 - ตรวจสอบชิ้นงาน Load งานออก + เปา
Clamp + เปางาน

วางชิ้นงาน + หยิบชิ้นงาน Load งานออก + เปา
Clamp + เปางาน

- - Load งานออก + เปา
Clamp + เปางาน

Load งานออก + เปา
Clamp + เปางาน

8 - วางชิ้นงานลงใน Box วางชิ้นงาน + หยิบชิ้นงาน Load งานเขา + Clamp วางชิ้นงาน + หยิบชิ้นงาน - - Load งานเขา + Clamp (
กลับดาน )

Load งานเขา + Clamp (
กลับดาน )

9 - - Load งานเขา + Clamp กด Start Load งานเขา + Clamp - - ปดประตู + กด Start ปดประตู + กด Start
10 - - ปดประตู + กด Start หยิบชิน้งาน ปดประตู + กด Start - - รอ ( เครื่องทํางาน ) รอ ( เครื่องทํางาน )
11 - - หยิบชิน้งาน ตรวจสอบชิ้นงาน หยิบชิน้งาน - - เปดประตู เปดประตู

12 - - ตรวจสอบชิ้นงาน วางชิ้นงานลงใน Box ตรวจสอบชิ้นงาน - - Load งานออก + เปา
Clamp + เปางาน

Load งานออก + เปา
Clamp + เปางาน

13 - - วางชิ้นงานลงใน Box - วางชิ้นงานลงใน Box - - วางชิ้นงาน + หยิบชิ้นงาน วางชิ้นงาน + หยิบ
ชิ้นงาน

14 - - - - - - - Load งานเขา + Clamp Load งานเขา+Clamp

15 - - - - - - - ปดประตู + กด Start ปดประตู + กด Start

16 - - - - - - - หยิบชิน้งาน หยิบชิน้งาน

17 - - - - - - - ตรวจสอบชิ้นงาน ตรวจสอบชิ้นงาน

18 - - - - - - - วางชิ้นงานลงใน Box วางชิ้นงานลงใน Box
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ตารางที่ 8 สรุปขั้นตอนการทํางานของพนักงาน 3 คน หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1
สรุปข้ันตอนการทํางาน

ข้ันตอน
ทํางาน

คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3

1 หยิบงาน หยิบช้ินงาน จาก MC231 หยิบงาน
2 เปดประตู MC 306 ตรวจสอบ เปดประตู MC 302/1
3 เอางานออก เปา clamp วางช้ินงาน Load งานออก
4 Load งานเขา + Clamp - เปา Clamp + เปางาน
5 ปดประตู + กด Start MC 306 - Load งานเขา + Clamp
6 เดิน - ปดประตู + กด Start MC 302
7 Load งานเขา + Clamp - เดิน
8 กด Start MC 157 - หยิบงาน
9 Unclamp - เปดประตู MC 305/1
10 Load งานออก - Load งานออก
11 เปาช้ินงาน - เปา Clamp + เปางาน
12 เดิน - Load งานเขา + Clamp
13 เปดประตู MC 176/1 - ปดประตู + กด Start MC 305
14 เอางานออก - หยิบงาน
15 เปา Clamp + เปางาน - เปดประตู MC 302/2
16 Load งานเขา + Clamp - Load งานออก+กลับดาน
17 ปดประตู MC 176/1 - เปา Clamp + เปางาน
18 วางช้ินงาน - Load งานเขา + Clamp
19 รอ - ปดประตู + กด Start MC 302/2
20 เปดประตู MC 176/2 - หมุนตัว+วางช้ินงาน
21 กลับช้ินงาน - เดิน+เปาชินงาน
22 เปา Clamp + เปางาน - ปดประตู  MC 305/2
23 ใสงาน + Clamp - Load งานออก
24 ปดประตู + กด Start MC 176/2 - เปา Clamp + เปางาน
25 ตรวจสอบช้ินงาน - Load งานเขา
26 วางช้ินงาน - ปดประตู + กด Start MC 305
27 - - หมุนตัว+วางช้ินงาน
28 - - ตรวจสอบช้ินงาน
29 - - วางช้ินงานลง Box
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ตารางที่ 9 สรุปขั้นตอนการทํางานของพนักงาน 3 คน หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2
สรุปขัน้ตอนการทํางาน

ขั้นตอน
ทํางาน คนท่ี 1 คนท่ี 2

1 หยิบงาน หยิบชิ้นงาน
2 เปดประตู M306 เปดประตู MC – 302
3 เอางานออก เปา clamp Load งานออก + เปา Clamp +เปางาน
4 Load งานเขา + Clamp Load งานเขา + Clamp
5 ปดประตู + กด Start MC 306 ปดประตู + กด Start
6 เดิน รอ
7 Load งานเขา + Clamp เปดประตู MC – 305
8 กด Start MC 157 Load งานออก + เปา Clamp + เปางาน
9 Unclamp วางชิ้นงาน + หยิบชิ้นงาน
10 Load งานออก Load งานเขา + Clamp
11 เปาชิ้นงาน ปดประตู + กด Start
12 เดิน ตรวจสอบงาน
13 เปดประตู MC 176/1 -
14 เอางานออก -
15 เปา Clamp + เปางาน -
16 Load งานเขา + Clamp -
17 ปดประตู MC 176/1 -
18 วางชิ้นงาน -
19 รอ -
20 เปดประตู MC 176/2 -
21 กลับชิ้นงาน -
22 เปา Clamp + เปางาน -
23 ใสงาน + Clamp -
24 ปดประตู+กด Start MC 176/2 -
25 ตรวจสอบชิ้นงาน -
26 วางชิ้นงาน -

3. Standard Work In Process คือ จํานวนชิ้นงานที่จําเปนตองมีไวเพื่อทําซ้ําใน
ลําดับเดียวกัน หรือในกรณีที่เปนเครื่องจักรอัตโนมัติ ทํางานดวยตัวเองโดยไมตองมีคนเฝา
เครื่อง
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ขั้นตอนการจัดทํางานมาตรฐาน Standardized Work
1. จับเวลาองคประกอบงาน
2. วิเคราะหสภาพการทํางาน ณ ปจจุบันดวย San Ten Set (ตารางประสิทธิภาพ

ของแตละกระบวนการ, ตารางมาตรฐานผสม, แผนภาพงานมาตรฐาน)
3. ปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานดวย Yamazumi Chart และจัดสมดุลสาย

การผลิต
4. จัดทํามาตรฐานการทํางานจาก San Ten Set หลังปรับปรุง

1. จับเวลาองคประกอบงาน
เปนการจับเวลาองคประกอบงานหรือขั้นตอนการทํางานของพนักงานแตละคน ในแต

ละขั้นตอนการทํางาน โดยมีตารางกรอกขอมูลเวลาในการทํางานแตละขั้นตอน ซึ่งงานของแตละ
คนจะมีขั้นตอนการทํางานไมเหมือนกัน โดยจะแบงออกเปนหัวขอยอยและทําการจับเวลาในการ
ทํางานในแตละขั้นตอน และจับเวลาซ้ําจํานวน 10 ครั้ง และทําการคํานวณหาคาเฉลี่ยเวลาใน
การทํางาน โดยมีรายละเอียด ดังนี้

1. เวลาทํางานในแตละขั้นตอนมากสุด (Maximum)
2. เวลาทํางานในแตละขั้นตอนนอยสุด (Minimum)
3. เวลาทํางานเฉลี่ย

1.1 ตารางจับเวลากอนการปรับปรุง พนักงานทั้งหมด 9 คน มีรายละเอียด ดังนี้

ตารางที่ 10 ตารางจับเวลาคนที่ 1 กอนการปรับปรุง
Date 1 Aug 11

Process Lathe (1)

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : นายกรวิทย  สัจจา

SEQ JOB ELEMENT 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th MIN MAX FLUCTUATION AVERAGE

1 กด Switch Load Mat’l เขา (Auto) 0.27 0.27 0.27 0.27 0.27 0.27 0.27 0.27 0.27 0.27 0.27 0.27 0.00 0.27

2 ปดประตู + กด Start (Auto) 0.72 0.71 0.70 0.72 0.71 0.70 0.74 0.72 0.71 0.70 0.70 0.74 0.04 0.71

3 รอ ( เคร่ืองทํางาน ) 49.00 49.00 49.00 49.00 49.00 49.00 49.00 49.00 49.00 49.00 49.00 49.00 0.00 49.00

4 หยิบชิ้นงาน 1.25 1.05 1.11 0.98 1.07 1.13 1.02 1.03 1.14 0.99 0.98 1.25 0.27 1.08

5 ตรวจสอบชิ้นงาน 4.20 4.13 3.95 4.17 4.22 4.03 4.05 3.99 4.07 4.12 3.95 4.22 0.27 4.09

6 วางชิ้นงานลงใน Box 1.32 1.41 1.37 1.39 1.40 1.29 1.39 1.35 1.40 1.37 1.29 1.41 0.12 1.37

Total 56.76 56.57 56.4 56.53 56.67 56.42 56.47 56.36 56.59 56.45 56.36 56.76 0.40 56.52

ตารางที่ 10 แสดงการจับเวลาคนที่ 1 โดยทําการจับเวลาซ้ํากัน 10 ครั้ง เวลาที่ดีที่สุด
คือ 56.36 วินาที
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ตารางที่ 11 ตารางจับเวลาคนที่ 2 กอนการปรับปรุง
Date 1 Aug 11

Process Drill (2)

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : น.ส.บญุนํา  แสงเพชร

SEQ JOB
ELEMENT

1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th MIN MAX FLUCTUATION AVERAGE

1 หยิบชิ้นงาน 1.35 1.27 1.41 1.37 1.35 1.45 1.30 1.41 1.37 1.44 1.27 1.45 0.18 1.36

2 เปา Clamp 1.27 1.35 1.70 1.31 1.29 2.11 1.69 1.35 1.77 2.03 1.27 2.11 0.84 1.54

3 Load งานเขา
+ Clamp 2.57 2.98 2.67 2.59 2.70 2.49 2.57 2.65 2.57 2.63 2.49 2.98 0.49 2.64

4 หมุนคันโยก
เจาะ

1.09 1.23 1.11 1.20 1.10 1.27 1.13 1.07 1.19 1.23 1.07 1.27 0.20 1.15

5 รอ ( เคร่ือง
ทํางาน )

20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 0.00 20.00

6 Un Clamp +
Load งานออก

2.75 2.83 2.69 2.89 2.55 2.65 2.84 2.70 2.87 2.67 2.55 2.89 0.34 2.75

7 ตรวจสอบ
ชิ้นงาน

1.97 2.00 1.87 2.25 1.99 2.11 2.00 1.89 2.03 1.87 1.87 2.25 0.38 2.01

8 วางชิ้นงานลง
ใน Box 1.41 1.37 1.50 1.50 1.32 1.44 1.37 1.46 1.29 1.49 1.29 1.50 0.21 1.41

Total 32.41 33.03 32.95 33.11 32.3 33.52 32.9 32.53 33.09 33.36 32.30 33.52 1.22 32.92

ตารางที่ 11 แสดงการจับเวลาคนที่ 2 โดยทําการจับเวลาซ้ํากัน 10 ครั้ง เวลาที่ดีที่สุด
คือ 32.30 วินาที

ตารางที่ 12 ตารางจับเวลาคนที่ 3 กอนการปรับปรุง
Date 1 Aug 11

Process Rough (3)

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : น.ส.คณิตฐา  หลานทาว

SEQ JOB ELEMENT 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th MIN MAX FLUCTUATION AVERAGE

1 หยิบชิ้นงาน 1.41 1.37 1.35 1.45 1.30 1.35 1.27 1.41 1.37 1.29 1.27 1.45 0.18 1.36

2 เปดประตู 1.20 0.98 1.11 1.22 1.07 1.25 0.99 1.17 1.15 1.01 0.98 1.25 0.27 1.13

3 Load งานเขา + Clamp 1.34 1.78 1.56 1.63 1.47 1.75 1.62 1.45 1.63 1.55 1.34 1.78 0.44 1.58

4 ปดประตู + กด Start 0.99 1.13 1.06 1.11 0.98 1.17 1.03 1.01 1.15 1.07 0.98 1.17 0.19 1.07

5 รอ ( เคร่ืองทํางาน ) 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 0.00 50.00

6 เปดประตู 1.01 1.23 1.06 0.99 1.17 1.05 0.98 1.03 0.99 1.07 0.98 1.23 0.25 1.06

7 Load งานออก + เปา Clamp + เปางาน 1.96 1.87 1.99 1.75 2.01 1.97 1.88 2.05 1.76 1.99 1.75 2.05 0.30 1.92

8 วางชิ้นงาน + หยิบชิ้นงาน 1.75 1.63 1.84 1.69 1.72 1.66 1.87 1.77 1.90 1.73 1.63 1.90 0.27 1.76

9 Load งานเขา + Clamp 1.75 1.62 1.45 1.63 1.55 1.34 1.78 1.56 1.63 1.47 1.34 1.78 0.44 1.59

10 ปดประตู + กด Start 1.11 0.98 1.17 1.01 1.15 1.07 0.99 1.13 1.06 1.11 0.98 1.17 0.19 1.07

11 หยิบชิ้นงาน 1.30 1.35 1.27 1.41 1.37 1.35 1.45 1.27 1.32 1.37 1.27 1.45 0.18 1.34

12 ตรวจสอบชิ้นงาน 3.95 4.17 4.22 4.03 4.05 4.20 4.13 4.05 3.99 4.07 3.95 4.22 0.27 4.09

13 วางชิ้นงานลงใน Box 1.37 1.46 1.29 1.49 1.41 1.37 1.39 1.40 1.37 1.50 1.29 1.49 0.20 1.39

Total 69.14 69.57 69.37 69.41 69.25 69.53 69.38 69.3 69.32 69.23 69.14 69.57 0.43 69.35

ตารางที่ 12 แสดงการจับเวลาคนที่ 3 โดยทําการจับเวลาซ้ํากัน 10 ครั้ง เวลาที่ดีที่สุด
คือ 69.14 วินาที
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ตารางที่ 13 ตารางจับเวลาคนที่ 4 กอนการปรับปรุง
Date 1 Aug 11

Process Drill (4)

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : นายปรีชา  บุญสอน

SEQ JOB ELEMENT 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th MIN MAX FLUCTUATION AVERAGE

1 หยิบชิ้นงาน 1.35 1.45 1.30 1.41 1.37 1.27 1.41 1.37 1.30 1.47 1.27 1.45 0.18 1.36

2 Load งานเขา + Clamp 1.34 1.29 1.33 1.43 1.27 1.31 1.34 1.27 1.41 1.30 1.27 1.43 0.16 1.33

3 กด Start 0.65 0.57 0.63 0.52 0.59 0.61 0.67 0.63 0.56 0.60 0.52 0.67 0.15 0.60

4 รอ ( เคร่ืองทํางาน ) 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 0.00 6.00

5 Un Clamp + Load งานออก 1.52 1.39 1.41 1.37 1.27 1.35 1.45 1.45 1.39 1.33 1.27 1.52 0.25 1.40

6 เปา Clamp + เปางาน 0.70 0.95 0.87 0.85 0.79 0.73 0.86 0.82 0.91 0.77 0.70 0.95 0.25 0.83

7 วางชิ้นงาน + หยิบชิ้นงาน 1.74 1.66 1.82 1.67 1.73 1.90 1.69 1.88 1.82 1.75 1.66 1.90 0.24 1.77

8 Load งานเขา + Clamp 1.37 1.29 1.31 1.27 1.30 1.29 1.34 1.44 1.30 1.29 1.27 1.44 0.17 1.32

9 กด Start 0.57 0.62 0.64 0.53 0.67 0.58 0.55 0.62 0.57 0.61 0.53 0.67 0.14 0.59

10 หยิบชิ้นงาน 1.29 1.01 1.09 1.12 1.03 1.22 1.15 1.07 1.19 1.13 1.01 1.29 0.28 1.13

11 ตรวจสอบชิ้นงาน 2.90 2.15 2.33 2.40 2.64 2.53 2.81 2.55 2.72 2.29 2.15 2.90 0.75 2.56

12 วางชิ้นงานลงใน Box 1.52 1.50 1.32 1.44 1.37 1.46 1.29 1.39 1.35 1.40 1.29 1.52 0.23 1.40

Total 20.95 19.88 20.05 20.01 20.03 20.25 20.56 20.49 20.52 19.94 19.88 20.95 1.07 20.27

ตารางที่ 12 แสดงการจับเวลาคนที่ 4 โดยทําการจับเวลาซ้ํากัน 10 ครั้ง เวลาที่ดีที่สุด
คือ 19.88 วินาที

ตารางที่ 14 ตารางจับเวลาคนที่ 5 กอนการปรับปรุง
Date 1 Aug 11

Process Groove (5)

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : นายสุรินทร  แสงครุฑ

SEQ JOB ELEMENT 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th MIN MAX FLUCTUATION AVERAGE

1 หยิบชิ้นงาน 1.35 1.27 1.37 1.37 1.35 1.45 1.35 1.27 1.41 1.37 1.27 1.45 0.18 1.35

2 เปดประตู 1.25 1.20 1.17 1.11 0.98 1.22 1.25 0.99 1.17 1.15 0.98 1.25 0.27 1.15

3 Load งานเขา + Clamp 1.75 1.62 1.45 1.78 1.56 1.59 1.75 1.62 1.45 1.66 1.45 1.78 0.33 1.62

4 ปดประตู + กด Start 1.17 1.03 1.01 1.13 1.06 1.11 1.17 1.03 1.01 1.15 1.01 1.17 0.16 1.08

5 รอ ( เคร่ืองทํางาน ) 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 0.00 50.00

6 เปดประตู 1.05 0.98 1.03 1.23 1.06 0.99 1.05 0.98 1.03 0.99 0.98 1.23 0.25 1.04

7 Load งานออก + เปา Clamp + เปางาน 2.01 1.93 2.05 1.87 1.99 1.75 1.76 1.88 2.05 1.97 1.75 2.05 0.30 1.92

8 วางชิ้นงาน + หยิบชิ้นงาน 1.66 1.87 1.77 1.84 1.63 1.75 1.66 1.87 1.77 1.90 1.63 1.87 0.24 1.76

9 Load งานเขา + Clamp 1.34 1.78 1.61 1.62 1.45 1.63 1.34 1.78 1.56 1.63 1.34 1.78 0.44 1.57

10 ปดประตู + กด Start 1.11 0.99 1.13 0.98 1.17 1.01 1.07 0.99 1.13 1.06 0.98 1.17 0.19 1.06

11 หยิบชิ้นงาน 1.35 1.25 1.27 1.27 1.35 1.29 1.35 1.32 1.27 1.45 1.25 1.35 0.10 1.30

12 ตรวจสอบชิ้นงาน 4.20 4.13 4.22 4.17 4.22 4.03 4.20 4.13 4.05 3.99 4.03 4.22 0.19 4.15

13 วางชิ้นงานลงใน Box 1.37 1.29 1.40 1.46 1.29 1.41 1.37 1.39 1.40 1.37 1.29 1.46 0.17 1.38

Total 69.61 69.34 69.48 69.83 69.11 69.23 69.32 69.25 69.3 69.69 69.11 69.83 0.72 69.42

ตารางที่ 14 แสดงการจับเวลาคนที่ 5 โดยทําการจับเวลาซ้ํากัน 10 ครั้ง เวลาที่ดีที่สุด
คือ 69.11 วินาที
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ตารางที่ 15 ตารางจับเวลาคนที่ 6 กอนการปรับปรุง
Date 1 Aug 11

Process Grinding (9)

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : นายเอกอนันต  อิดออน

SEQ JOB ELEMENT 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th MIN MAX FLUCTUATION AVERAGE

1 หยิบชิ้นงาน 1.40 1.35 1.37 1.32 1.42 1.37 1.39 1.31 1.41 1.29 1.31 1.42 0.11 1.37

2 Load งานเขา 1.57 1.33 1.37 1.42 1.39 1.54 1.47 1.51 1.46 1.55 1.37 1.57 0.20 1.46

Total 2.97 2.68 2.74 2.74 2.81 2.91 2.86 2.82 2.87 2.839 2.74 2.97 0.23 2.83

ตารางที่ 14 แสดงการจับเวลาคนที่ 6 โดยทําการจับเวลาซ้ํากัน 10 ครั้ง เวลาที่ดีที่สุด
คือ 2.74 วินาที

ตารางที่ 16 ตารางจับเวลาคนที่ 7 กอนการปรับปรุง
Date 1 Aug 11

Process Grinding (9)

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : นายนุกูล  แสงหลา

SEQ JOB ELEMENT 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th MIN MAX FLUCTUATION AVERAGE

1 หยิบชิ้นงานxxxxxxxxxxxxxxx 1.35 1.25 1.29 1.31 1.27 1.25 1.33 1.29 1.37 1.32 1.25 1.37 0.12 1.30

2 ตรวจสอบชิ้นงาน 4.65 3.97 4.02 4.22 3.99 4.27 4.53 4.15 4.32 4.37 3.97 4.65 0.68 4.24

3 วางชิ้นงานลงใน Box 1.42 1.38 1.35 1.40 1.39 1.45 1.53 1.37 1.42 1.49 1.35 1.53 0.18 1.41

Total 7.42 6.6 6.66 6.93 6.77 6.97 7.39 6.81 7.11 7.18 6.60 7.42 0.82 6.98

ตารางที่ 16 แสดงการจับเวลาคนที่ 5 โดยทําการจับเวลาซ้ํากัน 10 ครั้ง เวลาที่ดีที่สุด
คือ 6.60 วินาที
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ตารางที่ 17 ตารางจับเวลาคนที่ 8 กอนการปรับปรุง
Date 1 Aug 11

Process ควานรูใน (10-1)

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : น.ส.เรียบ  แกวหวยพระ

SEQ JOB ELEMENT 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th MIN MAX FLUCTUATION AVERAGE

1 หยิบชิ้นงาน 1.35 1.45 1.35 1.27 1.35 1.27 1.37 1.37 1.41 1.37 1.27 1.45 0.18 1.35

2 เปดประตู 0.98 1.22 1.25 0.99 1.25 1.20 1.17 1.11 1.17 1.15 0.98 1.25 0.27 1.15

3 Load งานเขา + Clamp 1.34 1.78 1.56 1.63 1.47 1.75 1.62 1.45 1.63 1.55 1.34 1.78 0.44 1.58

4 ปดประตู + กด Start 0.99 1.13 1.06 1.11 0.98 1.17 1.03 1.01 1.15 1.07 0.98 1.17 0.19 1.07

5 รอ ( เคร่ืองทํางาน ) 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 0.00 12.00

6 เปดประตู 0.99 1.05 0.98 1.03 0.99 1.05 0.98 1.03 1.23 1.06 0.98 1.23 0.25 1.04

7 Load งานออก + เปา Clamp
+ เปางาน

1.75 1.76 1.88 2.05 1.97 2.01 1.93 2.05 1.87 1.99 1.75 2.05 0.30 1.92

8 Load งานเขา + Clamp (
กลับดาน )

1.53 1.57 1.63 1.54 1.49 1.55 1.47 1.56 1.61 1.52 1.47 1.63 0.16 1.55

9 ปดประตู + กด Start 1.17 1.03 1.01 1.15 1.07 0.99 1.13 1.06 1.11 0.98 0.99 1.17 0.18 1.08

10 รอ ( เคร่ืองทํางาน ) 45.00 45.00 45.00 45.00 45.00 45.00 45.00 45.00 45.00 45.00 45.00 45.00 0.00 45.00

11 เปดประตู 1.05 0.98 1.03 1.23 1.06 0.99 1.05 0.98 1.03 0.99 0.98 1.23 0.25 1.04

12 Load งานออก + เปา Clamp
+ เปางาน 2.01 1.93 2.05 1.87 1.99 1.75 1.76 1.88 2.05 1.97 1.75 2.05 0.30 1.92

13 วางชิ้นงาน + หยิบชิ้นงาน 1.72 1.66 1.87 1.77 1.90 1.73 1.75 1.63 1.84 1.69 1.63 1.90 0.27 1.76

14 Load งานเขา + Clamp 1.56 1.63 1.47 1.75 1.62 1.45 1.63 1.55 1.34 1.78 1.34 1.75 0.41 1.56

15 ปดประตู + กด Start 1.11 0.98 1.17 1.03 1.01 1.15 1.07 0.99 1.13 0.98 0.98 1.17 0.19 1.07

16 หยิบชิ้นงาน 1.35 1.27 1.41 1.37 1.35 1.45 1.30 1.41 1.37 1.44 1.27 1.45 0.18 1.36

17 ตรวจสอบชิ้นงาน 2.90 2.15 2.33 2.40 2.64 2.53 2.81 2.55 2.72 2.29 2.15 2.90 0.75 2.56

18 วางชิ้นงานลงใน Box 1.35 1.40 1.39 1.45 1.53 1.37 1.42 1.49 1.29 1.40 1.29 1.53 0.24 1.41

Total 80.15 79.99 80.44 80.64 80.67 80.41 80.49 80.12 80.95 80.23 79.99 80.95 0.96 80.41

ตารางที่ 17 แสดงการจับเวลาคนที่ 8 โดยทําการจับเวลาซ้ํากัน 10 ครั้ง เวลาที่ดีที่สุด
คือ 79.99 วินาที
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ตารางที่ 18 ตารางจับเวลาคนที่ 9 กอนการปรับปรุง
Date 1 Aug 11

Process ควานรูใน (10-2)

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : นายปรีชา  ทาสิน

SEQ JOB ELEMENT 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th MIN MAX FLUCTUATION AVERAGE

1 หยิบชิ้นงาน 1.27 1.37 1.41 1.35 1.41 1.35 1.27 1.35 1.36 1.43 1.27 1.41 0.14 1.35

2 เปดประตู 0.99 1.17 1.17 0.98 1.13 1.25 0.99 1.25 1.09 1.22 0.98 1.25 0.27 1.11

3 Load งานเขา + Clamp 1.63 1.62 1.63 1.34 1.62 1.56 1.63 1.47 1.55 1.78 1.34 1.63 0.29 1.56

4 ปดประตู + กด Start 1.11 1.03 1.15 0.99 1.09 1.06 1.11 0.98 1.02 1.13 0.98 1.15 0.17 1.06

5 รอ ( เคร่ืองทํางาน ) 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 0.00 12.00

6 เปดประตู 1.03 0.98 1.23 0.99 1.01 0.98 1.03 0.99 1.03 1.05 0.98 1.23 0.25 1.03

7 Load งานออก + เปา Clamp + เปา
งาน

2.05 1.93 1.87 1.75 1.87 1.88 2.05 1.97 1.9 1.76 1.75 2.05 0.30 1.92

8 Load งานเขา + Clamp ( กลับดาน ) 1.54 1.47 1.61 1.53 1.61 1.63 1.54 1.49 1.49 1.57 1.47 1.63 0.16 1.55

9 ปดประตู + กด Start 1.15 1.13 1.11 1.17 1.11 1.01 1.15 1.07 1.15 1.03 1.01 1.17 0.16 1.12

10 รอ ( เคร่ืองทํางาน ) 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45.00 45.00 0.00 45.00

11 เปดประตู 1.23 1.05 1.03 1.05 1.12 1.03 1.23 1.06 1.11 0.98 1.03 1.23 0.20 1.10

12 Load งานออก + เปา Clamp + เปา
งาน

1.87 1.76 2.05 2.01 2.05 2.05 1.87 1.99 2.01 1.93 1.76 2.05 0.29 1.96

13 วางชิ้นงาน + หยิบชิ้นงาน 1.77 1.75 1.84 1.72 1.84 1.87 1.77 1.90 1.87 1.66 1.72 1.90 0.18 1.81

14 Load งานเขา + Clamp 1.75 1.63 1.34 1.56 1.34 1.47 1.75 1.62 1.71 1.63 1.34 1.75 0.41 1.57

15 ปดประตู + กด Start 1.03 1.07 1.13 1.11 1.03 1.17 1.03 1.01 1.09 0.98 1.01 1.17 0.16 1.07

16 หยิบชิ้นงาน 1.37 1.30 1.37 1.35 1.37 1.41 1.37 1.35 1.25 1.27 1.25 1.41 0.16 1.35

17 ตรวจสอบชิ้นงาน 2.40 2.81 2.72 2.90 2.48 2.33 2.40 2.64 2.86 2.15 2.33 2.90 0.57 2.62

18 วางชิ้นงานลงใน Box 1.45 1.42 1.29 1.35 1.29 1.39 1.45 1.53 1.37 1.40 1.29 1.53 0.24 1.39

Total 80.64 80.49 80.95 80.15 80.37 80.44 80.64 80.67 80.86 79.97 79.97 80.95 0.98 80.52

ตารางที่ 18 แสดงการจับเวลาคนที่ 9 โดยทําการจับเวลาซ้ํากัน 10 ครั้ง เวลาที่ดีที่สุด
คือ 79.97 วินาที
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1.2 ตารางจับเวลาหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 พนักงานทั้งหมด 3 คน มีรายละเอียด
ดังนี้

ตารางที่ 19 ตารางจับเวลาคนที่ 1 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1
Date 8 Aug 11

Process Lathe

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : นายกรวิทย  สัจจาสังข

SEQ JOB ELEMENT 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th MIN MAX FLUCTUATION AVERAGE

1 หยิบงาน 1.34 0.77 0.82 1.32 0.78 1.33 0.83 1.34 0.82 0.83 0.77 1.34 0.57 1.018

2 เปดประตู MC 306 1.2 1.16 0.98 1.21 1.17 0.99 1.2 0.98 1.16 1.19 0.98 1.21 0.23 1.124

3 เอางานออก เปา clamp 1.77 1.58 1.65 1.76 1.58 1.77 1.65 1.64 1.57 1.73 1.57 1.77 0.2 1.67

4 Load งานเขา + Clamp 0.72 1.33 2.09 2.34 0.78 1.34 2.07 1.35 1.34 1.78 0.72 2.34 1.62 1.514

5 ปดประตู + กด Start MC 306 1.06 0.75 1.1 1.01 1.06 0.84 1.1 0.76 0.78 1.09 0.75 1.1 0.35 0.955

6 เดิน 0.8 0.77 0.81 0.89 0.74 0.77 0.81 0.83 0.77 0.81 0.74 0.89 0.15 0.8

7 Load งานเขา + Clamp 1.72 1.82 1.69 1.64 1.75 1.57 1.61 1.56 1.63 1.62 1.56 1.82 0.26 1.661

8 กด Start MC 157 0.6 0.63 0.65 0.68 0.71 0.62 0.54 0.52 0.62 0.71 0.52 0.71 0.19 0.628

9 Unclamp 0.74 0.77 0.75 0.77 0.74 0.73 0.76 0.74 0.76 0.75 0.73 0.77 0.04 0.751

10 Load งานออก 5.19 5.35 5.42 5.19 5.21 5.32 5.41 5.36 5.23 5.34 5.19 5.42 0.23 5.302

11 เปาชิ้นงาน 0.74 0.64 0.56 0.59 0.61 0.68 0.72 0.74 0.68 0.75 0.56 0.75 0.19 0.671

12 เดิน 0.96 1.06 0.97 0.94 0.98 1.04 0.96 0.97 0.98 1.01 0.94 1.06 0.12 0.987

13 เปดประตู MC 176/1 2 2.54 2.28 2.69 2.64 2.17 2.15 2.24 2.27 2.29 2 2.69 0.69 2.327

14 เอางานออก 0.89 0.81 2.59 1.95 1.12 0.97 1.41 1.23 1.19 1.96 0.81 2.59 1.78 1.412

15 เปา Clamp + เปางาน 1.53 1.75 1.99 1.47 1.52 1.48 1.57 1.36 1.29 1.34 1.29 1.99 0.7 1.53

16 Load งานเขา + Clamp 1.03 1.07 1.54 1.08 1.45 1.67 1.39 1.51 1.49 1.52 1.03 1.67 0.64 1.375

17 ปดประตู MC 176/1 1.14 1.08 3.79 1.34 1.23 1.42 1.81 1.37 1.39 1.41 1.08 3.79 2.71 1.598

18 วางชิ้นงาน 1.15 1.2 1.91 1.81 1.91 1.9 1.87 1.15 1.09 1.13 1.09 1.91 0.82 1.512

19 รอ 0.88 0.83 1.98 1.42 1.86 0.97 1.15 1.46 1.32 1.45 0.83 1.98 1.15 1.332

20 เปดประตู MC 176/2 1.08 2.76 1.32 1.08 1.36 1.42 1.52 1.45 1.46 1.36 1.08 2.76 1.68 1.481

21 กลับชิ้นงาน 1.96 2.4 1.32 1.87 1.36 1.49 1.82 1.46 1.38 1.97 1.32 2.4 1.08 1.703

22 เปา Clamp + เปางาน 2.42 1.88 1 1.98 1.87 2.06 1.94 2.12 1.47 1.93 1 2.42 1.42 1.867

23 ใสงาน + Clamp 2.61 1.76 1.05 1.57 1.62 1.73 1.65 1.58 1.65 1.57 1.05 2.61 1.56 1.679

24 ปดประตู + กด Start MC 176/2 2.18 1.84 0.78 0.96 1.07 1.12 1.07 1.18 1.02 1.16 0.78 2.18 1.4 1.238

25 ตรวจสอบชิ้นงาน 2.03 2.02 1.17 2.04 2.03 1.99 2.04 2.14 2.18 2.39 1.17 2.39 1.22 2.003

26 วางชิ้นงาน 1.54 1.67 1.56 1.5 1.66 1.8 1.62 1.74 1.76 1.56 1.5 1.8 0.3 1.641

Total 39.28 40.24 41.77 41.1 38.81 39.19 40.67 38.78 37.3 40.65 37.3 41.77 4.47 39.78

ตารางที่ 19 แสดงการจับเวลาคนที่ 1 โดยทําการจับเวลาซ้ํากัน 10 ครั้ง เวลาที่ดีที่สุด
คือ 37.30 วินาที
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ตารางที่ 20 ตารางจับเวลาคนที่ 2 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1
Date 8 Aug 11

Process Gringinng

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : นายเอกอนันต  อิดออน

SEQ JOB ELEMENT 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th MIN MAX FLUCTUATION AVERAGE

1 หยิบชิ้นงาน 1.31 1.34 1.29 1.35 1.27 1.32 1.37 1.41 1.32 1.29 1.27 1.41 0.14 1.327
2 ตรวจสอบ 4.51 5.12 5.09 5.07 5.17 4.79 5.12 4.98 5.07 5.11 4.51 5.17 0.66 5.003

3 วางชิ้นงาน 1.42 1.38 1.4 1.43 1.37 1.31 1.42 1.28 1.37 1.53 1.28 1.53 0.25 1.391

Total 7.24 7.84 7.78 7.85 7.81 7.42 7.91 7.67 7.76 7.93 7.24 7.93 0.69 7.72

ตารางที่ 20 แสดงการจับเวลาคนที่ 2 โดยทําการจับเวลาซ้ํากัน 10 ครั้ง เวลาที่ดีที่สุด
คือ 7.24 วินาที

ตารางที่ 21 ตารางจับเวลาคนที่ 3 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1
Date 8 Aug 11

Process Lath

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : น.ส.บญุนํา  แสงเพชร

SEQ JOB ELEMENT 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th MIN MAX FLUCTUATION AVERAGE

1 หยิบงาน 1.69 1.71 1.64 1.83 1.75 1.86 1.68 1.73 1.65 1.81 1.64 1.86 0.22 1.735

2 เปดประตู MC 302/1 1.59 1.64 1.72 1.54 1.67 1.89 1.6 1.7 1.58 1.74 1.54 1.89 0.35 1.667

3 Load งานออก 1.38 1.45 1.54 1.39 1.75 1.43 1.37 1.44 1.56 1.58 1.37 1.75 0.38 1.489

4 เปา Clamp + เปางาน 0.99 1.25 0.97 1.03 1.06 1.11 2.03 1.26 1.45 0.87 0.87 2.03 1.16 1.202

5 Load งานเขา + Clamp 0.7 0.85 0.76 0.69 0.64 0.98 1.03 0.93 0.75 0.99 0.64 1.03 0.39 0.832

6 ปดประตู + กด Start MC
302 1.06 1.11 1.07 1.2 0.98 0.95 0.93 1 1.1 1.14 0.93 1.2 0.27 1.054

7 เดิน 1.07 1.11 1.24 1.18 1.05 1.03 0.99 1.13 1.05 1.24 0.99 1.24 0.25 1.109

8 หยิบงาน 1.48 1.58 1.49 1.72 1.58 1.44 1.63 1.59 1.7 1.45 1.44 1.72 0.28 1.566

9 เปดประตู MC 305/1 1.6 1.59 1.68 1.62 1.76 1.9 1.7 1.55 1.82 1.58 1.55 1.9 0.35 1.68

10 Load งานออก 1.4 1.5 1.55 1.37 1.45 1.64 1.58 1.42 1.44 1.54 1.37 1.64 0.27 1.489

11 เปา Clamp + เปางาน 1.2 1.25 1.21 1.84 1.63 2.14 1.21 1.31 1.11 1.14 1.11 2.14 1.03 1.404

12 Load งานเขา + Clamp 0.98 0.76 0.84 0.92 0.92 1.24 1.36 0.98 0.99 1.05 0.76 1.36 0.6 1.004

13 ปดประตู + กด Start MC
305 1.15 1.04 1.23 1.26 1.18 1.02 1.01 1.21 1.18 1.32 1.01 1.32 0.31 1.16

14 หยิบงาน 1.25 1.34 1.48 1.23 1.2 1.25 1.38 1.29 1.17 1.3 1.17 1.48 0.31 1.289

15 เปดประตู MC 302/2 1.66 1.48 1.72 1.69 1.58 1.47 1.73 1.87 1.62 1.54 1.47 1.87 0.4 1.636

16 Load งานออก+กลับดาน 1.4 1.35 1.48 1.79 1.54 1.63 1.72 1.38 1.32 1.5 1.32 1.79 0.47 1.511

17 เปา Clamp + เปางาน 2.14 1.05 1.23 1.12 1.08 0.97 1.24 0.98 1.11 1.21 0.97 2.14 1.17 1.213

18 Load งานเขา + Clamp 0.98 0.87 0.95 1.12 1.29 0.96 1.03 1.05 0.87 1.24 0.87 1.29 0.42 1.036

19 ปดประตู + กด Start MC
302/2 1.27 1.06 1.24 1.09 0.98 1.32 1.4 1.18 1.24 1.32 0.98 1.4 0.42 1.21

20 หมุนตัว+วางชิ้นงาน 1.48 1.52 1.48 1.67 1.23 1.35 1.62 1.49 1.54 1.6 1.23 1.67 0.44 1.498

21 เดิน+เปาชินงาน 1.38 1.33 1.67 1.11 0.98 1.18 1.34 1.74 1.54 1.32 0.98 1.74 0.76 1.359

22 ปดประตู  MC 305/2 1.78 1.42 1.34 1.83 1.55 1.62 1.7 1.75 1.78 1.84 1.34 1.84 0.5 1.661

23 Load งานออก 1.5 1.34 1.39 1.59 1.87 1.89 1.49 1.65 1.75 1.43 1.34 1.89 0.55 1.59

24 เปา Clamp + เปางาน 1.57 1.09 1.13 0.99 1.06 1.28 1.32 1.07 1.24 1.87 0.99 1.87 0.88 1.262

25 Load งานเขา 0.99 0.87 1.04 1.11 1.02 0.95 0.89 1.05 1.19 1.26 0.87 1.26 0.39 1.037

26 ปดประตู + กด Start MC
305 1.48 1.06 1.24 1.11 1.32 1.12 0.99 1.34 1.23 1.18 0.99 1.48 0.49 1.207

27 หมุนตัว+วางชิ้นงาน 0.58 0.64 0.72 0.59 0.64 0.5 0.55 0.64 1.71 0.59 0.5 1.71 1.21 0.716

28 ตรวจสอบชิ้นงาน 2.59 3.8 2.94 2.76 2.42 2.34 2.86 2.72 3.01 2.42 2.34 3.8 1.46 2.786

29 วางชิ้นงานลง Box 1.6 1.54 1.7 1.66 1.68 1.92 1.49 1.68 1.66 1.66 1.49 1.92 0.43 1.659

Total 39.94 38.6 39.69 40.05 38.86 40.38 40.87 40.1 41.36 40.73 38.60 41.36 2.76 40.06

ตารางที่ 21 แสดงการจับเวลาคนที่ 3 โดยทําการจับเวลาซ้ํากัน 10 ครั้ง เวลาที่ดีที่สุด
คือ 38.60 วินาที
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1.3 ตารางจับเวลาหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 พนักงานทั้งหมด 2 คน มีรายละเอียด
ดังนี้

ตารางที่ 22 ตารางจับเวลาคนที่ 1 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2
Date 15 Aug 11

Process Lathe + Drill

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : นายกรวิทย  สัจจาสังข

SEQ JOB ELEMENT 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th MIN MAX FLUCTUATION AVERAGE

1 หยิบงาน 1.34 0.77 0.82 1.32 0.78 1.33 0.83 1.34 0.82 0.83 0.77 1.34 0.57 1.018

2 เปดประตู M306 1.2 1.16 0.98 1.21 1.17 0.99 1.2 0.98 1.16 1.19 0.98 1.21 0.23 1.124

3 เอางานออก เปา clamp 1.77 1.58 1.65 1.76 1.58 1.77 1.65 1.64 1.57 1.73 1.57 1.77 0.2 1.67

4 Load งานเขา + Clamp 0.72 1.33 2.09 2.34 0.78 1.34 2.07 1.35 1.34 1.78 0.72 2.34 1.62 1.514

5 ปดประต ู+ กด Start MC 306 1.06 0.75 1.1 1.01 1.06 0.84 1.1 0.76 0.78 1.09 0.75 1.1 0.35 0.955

6 เดิน 0.8 0.77 0.81 0.89 0.74 0.77 0.81 0.83 0.77 0.81 0.74 0.89 0.15 0.8

7 Load งานเขา + Clamp 1.72 1.82 1.69 1.64 1.75 1.57 1.61 1.56 1.63 1.62 1.56 1.82 0.26 1.661

8 กด Start MC 157 0.6 0.63 0.65 0.68 0.71 0.62 0.54 0.52 0.62 0.71 0.52 0.71 0.19 0.628

9 Unclamp 0.74 0.77 0.75 0.77 0.74 0.73 0.76 0.74 0.76 0.75 0.73 0.77 0.04 0.751

10 Load งานออก 5.19 5.35 5.42 5.19 5.21 5.32 5.41 5.36 5.23 5.34 5.19 5.42 0.23 5.302

11 เปาชิ้นงาน 0.74 0.64 0.56 0.59 0.61 0.68 0.72 0.74 0.68 0.75 0.56 0.75 0.19 0.671

12 เดิน 0.96 1.06 0.97 0.94 0.98 1.04 0.96 0.97 0.98 1.01 0.94 1.06 0.12 0.987

13 เปดประตู MC 176/1 2 2.54 2.28 2.69 2.64 2.17 2.15 2.24 2.27 2.29 2 2.69 0.69 2.327

14 เอางานออก 0.89 0.81 2.59 1.95 1.12 0.97 1.41 1.23 1.19 1.96 0.81 2.59 1.78 1.412

15 เปา Clamp + เปางาน 1.53 1.75 1.99 1.47 1.52 1.48 1.57 1.36 1.29 1.34 1.29 1.99 0.7 1.53

16 Load งานเขา + Clamp 1.03 1.07 1.54 1.08 1.45 1.67 1.39 1.51 1.49 1.52 1.03 1.67 0.64 1.375

17 ปดประตู MC 176/1 1.14 1.08 3.79 1.34 1.23 1.42 1.81 1.37 1.39 1.41 1.08 3.79 2.71 1.598

18 วางชิ้นงาน 1.15 1.2 1.91 1.81 1.91 1.9 1.87 1.15 1.09 1.13 1.09 1.91 0.82 1.512

19 รอ 0.88 0.83 1.98 1.42 1.86 0.97 1.15 1.46 1.33 1.45 0.83 1.98 1.15 1.333

20 เปดประตู MC 176/2 1.08 2.76 1.32 1.08 1.36 1.42 1.52 1.45 1.46 1.36 1.08 2.76 1.68 1.481

21 กลับชิ้นงาน 1.96 2.4 1.32 1.87 1.36 1.49 1.82 1.46 1.38 1.97 1.32 2.4 1.08 1.703

22 เปา Clamp + เปางาน 2.42 1.88 1 1.98 1.87 2.06 1.94 2.12 1.47 1.93 1 2.42 1.42 1.867

23 ใสงาน + Clamp 2.61 1.76 1.05 1.57 1.62 1.73 1.65 1.58 1.65 1.57 1.05 2.61 1.56 1.679

24 ปดประตู+กดStart MC 176/2 2.18 1.84 0.78 0.96 1.07 1.12 1.07 1.18 1.02 1.16 0.78 2.18 1.4 1.238

25 ตรวจสอบชิ้นงาน 2.66 2.63 2.6 2.56 2.6 2.64 2.6 2.64 2.58 2.69 2.56 2.69 0.13 2.62

26 วางชิ้นงาน 1.1 1.14 1.2 1.22 1.2 1.19 1.2 1.15 1.1 1.2 1.1 1.22 0.12 1.17

Total 39.47 40.32 42.84 41.34 38.92 39.23 40.81 38.69 37.05 40.59 37.05 42.84 5.79 39.93

ตารางที่ 22 แสดงการจับเวลาคนที่ 1 โดยทําการจับเวลาซ้ํากัน 10 ครั้ง เวลาที่ดีที่สุด
คือ 37.06 วินาที
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ตารางที่ 23 ตารางจับเวลาคนที่ 2 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2
Date 15 Aug 11

Process Lathe + Drill

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : น.ส.บญุนํา  แสงเพชร

SEQ JOB ELEMENT 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th MIN MAX FLUCTUATION AVERAGE

1 หยิบชิ้นงาน 1.42 1.38 1.45 1.37 1.32 1.38 1.31 1.40 1.35 1.44 1.31 1.45 0.14 1.382

2 เปดประตู MC – 302 1.33 1.37 1.29 1.31 1.37 1.33 1.41 1.35 1.28 1.35 1.28 1.41 0.13 1.339

3 Load งานออก + เปา Clamp +
เปางาน

1.91 2.12 1.99 2.07 2.01 1.93 2.07 1.95 1.98 1.95 1.91 2.12 0.21 1.998

4 Load งานเขา + Clamp 1.23 1.32 1.29 1.28 1.19 1.28 1.21 1.29 1.18 1.31 1.18 1.32 0.14 1.258

5 ปดประตู + กด Start 1.02 1.18 1.11 1.09 1.05 1.11 1.08 1.09 1.13 1.07 1.02 1.18 0.16 1.093

6 รอ 18.35 18.25 18.32 18.37 18.29 18.42 18.26 18.32 18.41 18.35 18.25 18.42 0.17 18.334

7 เปดประตู MC – 305 1.35 1.28 1.32 1.25 1.22 1.37 1.28 1.2 1.31 1.21 1.21 1.37 0.16 1.285

8 Load งานออก + เปา Clamp +
เปางาน

2.01 2.11 2.09 1.99 2.13 1.97 2.07 1.99 2.15 2.01 1.97 2.15 0.18 2.052

9 วางชิ้นงาน + หยิบชิ้นงาน 1.29 1.31 1.22 1.35 1.27 1.25 1.33 1.29 1.24 1.31 1.22 1.35 0.13 1.286

10 Load งานเขา + Clamp 1.35 1.27 1.25 1.32 1.22 1.30 1.27 1.29 1.23 1.26 1.22 1.35 0.13 1.276

11 ปดประตู + กด Start 0.98 1.02 1.09 0.97 1.11 1.03 1.08 0.99 1.05 0.98 0.97 1.11 0.14 1.030

12 ตรวจสอบงาน 5.19 4.98 5.15 5.24 5.35 4.83 5.19 5.24 5.11 5.01 4.83 5.35 0.52 5.219

Total 37.43 37.59 37.57 37.61 37.53 37.20 37.56 37.46 37.42 37.25 37.20 37.61 0.41 37.46

ตารางที่ 23 แสดงการจับเวลาคนที่ 2 โดยทําการจับเวลาซ้ํากัน 10 ครั้ง เวลาที่ดีที่สุด
คือ 37.20 วินาที

2. การวิเคราะหสภาพการทํางาน ณ ปจจุบัน
ดวย San Ten Set โดยมีเอกสารที่เก่ียวของ ดังนี้
1. ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ
2. ตารางมาตรฐานผสม
3. แผนภาพงานมาตรฐาน

2.1 ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการผลิต หมายถึง จํานวนชิ้นที่สามารถ
แปรรูปได ภายในเวลาประจําตอกะ ซึ่งมีสูตรคํานวณหาประสิทธิภาพการแปรรูป ดังนี้

ประสิทธิภาพการแปรรปู =
ชิ้น/นใบมีดเวลาเปลี่ยชิ้น/จเวลาทําเสร็

 อกะเวลาทํางานต

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0.99 49.99 ’’

3.66 ‘’ 20 ‘’

2.1.1 ตารางประสิทธิภาพกอนการปรับปรุง จํานวนพนักงาน 9 คน

ตารางที่ 24 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 1 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11 แผนก : ผลิต
Part SPACER PRIMARY

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต กรวิทย สัจจาสังข

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

สําเร็จ _ _ _ _ _ _ _ เคร่ืองจักร
ลําดับงาน ช่ือเรียกกระบวนการ หมายเลข

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 Load Mat’l เขา (Auto) + ปดประตู + กด Start
ปอกผิว ควานรู ตัด

MC191 0.99 49 49.99 2,400 3,600 536  - - - - - - - - -

ตารางที่ 24 แสดงจํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 536 ชิ้นตอกะ

ตารางที่ 25 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 2 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11 แผนก : ผลิต
Part SPACER PRIMARY

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต บุญนํา แสงเพชร

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

สําเร็จ _ _ _ _ _ _ _ เคร่ืองจักร
ลําดับ
งาน ช่ือเรียกกระบวนการ หมายเลข

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 Load งานเขา + Clamp + หมุนคันโยกเจาะ MC266 3.66 20 23.66 1,400 600 1,137  - - - - - - - - - -

ตารางที่ 25 แสดงจํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 536 ชิ้นตอกะ
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2.33 ‘’ 50 ‘’

2.33 ‘’ 6 ‘’

2.62 ‘’ 50 ‘’

ตารางที่ 26 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 3 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11 แผนก : ผลิต
Part SPACER PRIMARY

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต คณิตฐา  หลานทาว

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

สําเร็จ _ _ _ _ _ _ _ เคร่ืองจักร
ลําดับ
งาน ช่ือเรียกกระบวนการ หมายเลข

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 Load งานเขา + Clamp + ปดประตู + กด Start MC119 2.33 50 52.33 1,500 1,800 493  - - - - - - - - - -

ตารางที่ 26 แสดงจํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 493 ชิ้นตอกะ

ตารางที่ 27 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 4 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11 แผนก : ผลิต
Part SPACER PRIMARY

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต ปรีชา บุญสอน

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

สําเร็จ _ _ _ _ _ _ _ เคร่ืองจักร
ลําดับ
งาน ช่ือเรียกกระบวนการ หมายเลข

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 Load งานเขา + Clamp + กด Start MC157 3.43 6 9.43 1,000 600 2,751  - - - - - - - - - -

ตารางที่ 27 แสดงจํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 2,751 ชิ้นตอกะ

ตารางที่ 28 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 5 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11 แผนก : ผลิต
Part SPACER PRIMARY

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต สิรินทร  แสงครุฑ

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

สําเร็จ _ _ _ _ _ _ _ เคร่ืองจักร
ลําดับ
งาน ช่ือเรียกกระบวนการ หมายเลข

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 Load งานเขา + Clamp + ปดประตู + กด Start MC130 2.62 50 52.63 1,500 1,800 493  - - - - - - - - - -

ตารางที่ 28 แสดงจํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได  493 ชิ้นตอกะ
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2.97 ‘’ 6 ‘’

2.91 ‘’ 12 ‘’

2.88 ‘’ 12 ‘’

ตารางที่ 29 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 6 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11 แผนก : ผลิต
Part SPACER PRIMARY

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต เอกอนันต  อิดออน

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

สําเร็จ _ _ _ _ _ _ _ เคร่ืองจักร
ลําดับ
งาน ช่ือเรียกกระบวนการ หมายเลข

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 หยิบชิ้นงาน + Load งานเขาเคร่ืองเจียร MC231 2.97 6 8.97 1,500 1,200 2,824  - - - - - - - - - -

ตารางที่ 29 แสดงจํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 2,824 ชิ้นตอกะ

ตารางที่ 30 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 8 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11 แผนก : ผลิต
Part SPACER PRIMARY

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต เรียบ  แกวหวยพระ

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

สําเร็จ _ _ _ _ _ _ _ เคร่ืองจักร
ลําดับ
งาน ช่ือเรียกกระบวนการ หมายเลข

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 Load งานเขา +Clamp + ปดประตู + กด Start MC061 2.91 12 14.91 1,500 1,200 3,600  - - - - - - - - - -

ตารางที่ 30 แสดงลําดับงานที่ 1 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 3,600 ชิ้นตอกะ

ตารางที่ 31 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 9 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11 แผนก : ผลิต
Part SPACER PRIMARY

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต ปรีชา  ทาสิน

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

สําเร็จ _ _ _ _ _ _ _ เคร่ืองจักร
ลําดับ
งาน ช่ือเรียกกระบวนการ หมายเลข

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 Load งานเขา +Clamp + ปดประตู + กด Start MC070 2.88 12 14.88 1,200 3,600 1,541  - - - - - - 

ตารางที่ 31 แสดงลําดับงานที่ 1 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 1,541 ชิ้นตอกะ
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4.85 ‘’ 45 ‘’

1.31 ‘’ 7.51 ‘’

2.1.2 ตารางประสิทธิภาพหลังการปรับปรุง ครั้งที่ 1 พนักงาน 3 คน

ตารางที่ 32 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 1 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

วัน/เดือน/ป : 8 Aug 11 แผนก : ผลิต
Part SPACER PRIMARY

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต คณิตฐา  หลานทาว

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

สําเร็จ _ _ _ _ _ _ _ เคร่ืองจักร
ลําดับ
งาน ช่ือเรียกกระบวนการ หมายเลข

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1

เปดประตู + เอางานออก + เปา Clamp + Load
งานเขา + Clamp + Load งานเขา + Clamp

MC306 4.85 45 49.85 6,200 9,000 531.04  - - - - - - 

2

Load งานออกวางบน Clamp + Load งานเขา +
Clamp + กด Start MC157 2.25 6 8.25 2,000 1,200 3,200.60  - - - - - - 

2

เปดประตู + เอางานออก + เปา Clamp + เปา
งานเขา + Load งานเขา + Clamp + ปดประตู +
กด Start MC176 14.61 72 86.61 1,000 1,200 306.01  - - - - - - - - - -

ตารางที่ 32 แสดงลําดับงานที่ 1 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 531.04 ชิ้นตอกะ
และลําดับงานที่ 2 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 3,200.60 ชิ้นตอกะ ลําดับงานที่ 3 จํานวนชิ้น
ที่สามารถแปรรูปได 306.01 ชิ้นตอกะ

ตารางที่ 33 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 2 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

วัน/เดือน/ป : 8 Aug 11 แผนก : ผลิต
Part SPACER PRIMARY

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต เอกอนันต  อิดออน

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

สําเร็จ _ _ _ _ _ _ _ เคร่ืองจักร
ลํา

ดับงาน ช่ือเรียกกระบวนการ หมายเลข
เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 หยิบชิ้นงาน + ตรวจสอบ MC231 1.31 7.15 8.46 3,000 1,200 3,120.61  - - - - - - 

ตารางที่ 33 แสดงลําดับงานที่ 1 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 531.04 ชิ้นตอกะ
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13.8 ‘’ 58 ‘’

4.85 ‘’ 45 ‘’

14.61 ‘’ 72 ‘’

5.39 ‘’ 45 ‘’

ตารางที่ 34 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 3 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

วัน/เดือน/ป : 8 Aug 11 แผนก : ผลิต
Part SPACER PRIMARY

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต บุญนํา  แสงเพชร

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

สําเร็จ _ _ _ _ _ _ _ เคร่ืองจักร
ลําดับ
งาน ช่ือเรียกกระบวนการ หมายเลข

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 เปา Clamp + เปางาน + Load งานเขา +
Clamp + ปดประตู + กด Start

MC302 13.8 58 71.8 1,320 3,600 370.42  - - - - - - 

2
เปดประตู + Load งานออก + เปา Clamp +
เปางาน + Load งานเขา + Clamp

MC305 13.76 71 84.76 1,500 1,800 312.67  - - - - - - 

ตารางที่ 34 แสดงลําดับงานที่ 1 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 370.42 ชิ้นตอกะ
และลําดับงานที่ 2 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 312.67 ชิ้นตอกะ

2.1.3 ตารางประสิทธิภาพหลังการปรับปรุง ครั้งที่ 2 พนักงาน 2 คน

ตารางที่ 35 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 1 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

วัน/เดือน/ป : 15 Aug 11 แผนก : ผลิต
Part SPACER PRIMARY

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต กรวิทย  สัจจาสังข

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

สําเร็จ _ _ _ _ _ _ _ เคร่ืองจักร
ลําดับ
งาน ช่ือเรียกกระบวนการ หมายเลข

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 เปดประตู + เอางานออก + เปา Clamp + Load
งานเขา + Clamp + Load งานเขา + Clamp

MC306 4.85 45 49.85 6,200 9,000 531.04  - - - - - - 

2
Load งานออกวางบน Clamp + Load งานเขา +
Clamp + กด Start

MC157 2.25 6 8.25 2,000 1,200 3,200.60  - - - - - - 

2
เปดประตู + เอางานออก + เปา Clamp + เปา
งานเขา + Load งานเขา + Clamp + ปดประตู +
กด Start

MC176 14.61 72 86.61 1,000 1,200 306.01  - - - - - - - - - -

ตารางที่ 35 แสดงลําดับงานที่ 1 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 531.04 ชิ้นตอกะ
และลําดับงานที่ 2 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 3,200.60 ชิ้นตอกะ ลําดับงานที่ 3 จํานวนชิ้น
ที่สามารถแปรรูปได 306.01 ชิ้นตอกะ
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2.39 ‘’ 36 ‘’

2.33 ‘’ 36 ‘’

ตารางที่ 36 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 2 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

วัน/เดือน/ป : 15 Aug 11 แผนก : ผลิต
Part SPACER PRIMARY

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต บุญนํา  แสงเพชร

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

สําเร็จ _ _ _ _ _ _ _ เคร่ืองจักร
ลําดับ
งาน ช่ือเรียกกระบวนการ หมายเลข

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 เปา Clamp + เปางาน + Load งานเขา +
Clamp + ปดประตู + กด Start

MC302 2.39 36 38.39 1,320 3,600 671  - - -- - - - 

2
เปดประตู + Load งานออก + เปา Clamp +
เปางาน + Load งานเขา + Clamp + ปดประตู
+ กด Start

MC305 2.33 36 38.33 1,320 3,600 671  - - - - - - 

ตารางที่ 36 แสดงลําดับงานที่ 1 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 671 ชิ้นตอกะ และ
ลําดับงานที่ 2 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 671 ชิ้นตอกะ

2.2 ตารางงานมาตรฐานผสม
ในตารางงานมาตรฐาน จะนําเวลาของแตละองคประกอบงานของพนักงาน

แตละคนมาเขียนลงในตาราง ซึ่งประเภทของเวลาในแตละองคประกอบงานที่จะนํามาเขียน จะ
แยกออกเปน 3 ชนิด คือเวลาที่ใชไปในการปฏิบัติงานดวยมือ, เวลาการเดิน และ เวลาการแปร
รูปของเครื่องจักรอัตโนมัติ หลังจากนั้นเปรียบเทียบรอบเวลาการทํางาน (C.T.) ของพนักงาน
กับคาแท็คไทม Takt Time วายังมีเวลาวางอยูหรือเปลา ดังตัวอยางขางลางนี้

2.2.1 ตารางมาตรฐานผสม กอนการปรับปรุง พนักงาน 9 คน

ตารางที่ 37 มาตรฐานผสม คนที่ 1 กอนการปรับปรุง
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ตารางที่ 38 มาตรฐานผสม คนที่ 2 กอนการปรับปรุง

ตารางที่ 39 มาตรฐานผสม คนที่ 3 กอนการปรับปรุง
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ตารางที่ 40 มาตรฐานผสม คนที่ 4 กอนการปรับปรุง

ตารางที่ 41 มาตรฐานผสม คนที่ 5 กอนการปรับปรุง
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ตารางที่ 42 มาตรฐานผสม คนที่ 6 กอนการปรับปรุง

ตารางที่ 43 มาตรฐานผสม คนที่ 7 กอนการปรับปรุง

ตารางที่ 44 มาตรฐานผสม คนที่ 8 กอนการปรับปรุง
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ตารางที่ 45 มาตรฐานผสม คนที่ 9 กอนการปรับปรุง

2.2.2 ตารางมาตรฐานผสม หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 พนักงาน 3 คน

ตารางที่ 46 มาตรฐานผสม คนที่ 1 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1
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ตารางที่ 47 มาตรฐานผสม คนที่ 2 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1

ตารางที่ 48 มาตรฐานผสม คนที่ 3 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1
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2.2.3 ตารางมาตรฐานผสม หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 พนักงาน 2 คน

ตารางที่ 49 มาตรฐานผสม คนที่ 1 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2

ตารางที่ 50 มาตรฐานผสม คนที่ 2 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2
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2.3 แผนภาพงานมาตรฐาน
เปนแผนภาพที่แสดงผังของพื้นที่ทํางานของสายการผลิตนั้น โดยจะแสดงให

เห็นถึงผังการจําลองเครื่องจักรและ จํานวนพนักงานที่มีอยูในสายการผลิตนั้น และจะระบุความ
รับผิดชอบของพนักงานแตละคน, ขั้นตอนการทํางานของพนักงานโดยจะเขียนเปนลําดับตัวเลข
ไวในแผนผังนั้นดวย, ระบุตําแหนงตรวจเช็คคุณภาพ, ระบุตําแหนงที่ตองระวังเรื่องความ
ปลอดภัย และจํานวนชิ้นงานมาตรฐานในกระบวนการ ดังแสดงในตารางที่

โดยทั่วๆ ไปแลว แผนภาพนี้ควรจะนําไปติดต้ังไวใกลจุดปฏิบัติงานนั้นๆ
เสมอ เพื่อจะไดเปนเครื่องมือในการตรวจสอบมาตรฐานการทํางานของพนักงานวา พนักงานได
ทําตามงานมาตรฐานที่กําหนดไวหรือไม และนอกจากนั้นยังเปนเครื่องมือในการอบรมพนักงาน
ไดอีกดวย

2.3.1 แผนภาพงานมาตรฐาน กอนการปรับปรุง พนักงาน 9 คน

ตารางที่ 51 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 1 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

Part Name SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR
Part No. 21119-23F30 เนื้อหา ตั้งแต ขั้นตอนการทํางานที่ 1
ชื่อผูทํา 9/1 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 6

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

56.76

หมายเลข

01

ตารางที่ 51 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 191 และมีขั้นตอนการทํางาน 6 ขั้นตอน
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ตารางที่ 52 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 2 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

Part Name SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR
Part No. 21119-23F30 เนื้อหา ตั้งแต ขั้นตอนการทํางานที่ 1
ชื่อผูทํา 9/1 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 8

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

32.30

หมายเลข

02

ตารางที่ 52 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 266 และมีขั้นตอนการทํางาน 8 ขั้นตอน

ตารางที่ 53 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 3 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

Part Name SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR
Part No. 21119-23F30 เนื้อหา ตั้งแต ขั้นตอนการทํางานที่ 1
ชื่อผูทํา 9/1 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 13

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

69.14

หมายเลข

03

ตารางที่ 53 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 119 และมีขั้นตอนการทํางาน 13 ขั้นตอน
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ตารางที่ 54 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 4 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

Part Name SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR
Part No. 21119-23F30 เนื้อหา ตั้งแต ขั้นตอนการทํางานที่ 1
ชื่อผูทํา 9/1 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 12

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

19.88

หมายเลข

04

ตารางที่ 54 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 157 และมีขั้นตอนการทํางาน 12 ขั้นตอน

ตารางที่ 55 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 5 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

Part Name SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR
Part No. 21119-23F30 เนื้อหา ตั้งแต ขั้นตอนการทํางานที่ 1
ชื่อผูทํา 9/1 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 13

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

69.11

หมายเลข

05

ตารางที่ 55 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 103 และมีขั้นตอนการทํางาน 13 ขั้นตอน



83

ตารางที่ 56 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 6 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

Part Name SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR
Part No. 21119-23F30 เนื้อหา ตั้งแต ขั้นตอนการทํางานที่ 1
ชื่อผูทํา 9/6 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 2

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

2.74

หมายเลข

06

ตารางที่ 56 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 231 และมีขั้นตอนการทํางาน 2 ขั้นตอน

ตารางที่ 57 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 7 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

Part Name SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR
Part No. 21119-23F30 เนื้อหา ตั้งแต ขั้นตอนการทํางานที่ 1
ชื่อผูทํา 9/7 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 2

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

6.60

หมายเลข

07

ตารางที่ 57 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 231 และมีขั้นตอนการทํางาน 3 ขั้นตอน
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ตารางที่ 58 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 8 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

Part Name SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR
Part No. 21119-23F30 เนื้อหา ตั้งแต ขั้นตอนการทํางานที่ 1
ชื่อผูทํา 9/8 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 18

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

79.99

หมายเลข

08

ตารางที่ 58 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 061 และมีขั้นตอนการทํางาน 18 ขั้นตอน

ตารางที่ 59 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 9 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

Part Name SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR
Part No. 21119-23F30 เนื้อหา ตั้งแต ขั้นตอนการทํางานที่ 1
ชื่อผูทํา 9/9 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 18

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

79.95

หมายเลข

09

ดังตารางที่ 59 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน
จะรับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 070 และมีขั้นตอนการทํางาน 18 ขั้นตอน
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2.3.2 แผนภาพงานมาตรฐาน หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 พนักงาน 3 คน

ตารางที่ 60 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 1 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1
แผนภาพงานมาตรฐาน

Part Name SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR
Part No. 21119-23F30 เนื้อหา ตั้งแต ขั้นตอนการทํางานที่ 1
ชื่อผูทํา 3/1 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 26

วัน/เดือน/ป : 9 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

130 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

37.3

หมายเลข

01

ตารางที่ 60 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 306, 157, 176 และมีขั้นตอนการทํางาน 26 ขั้นตอน

ตารางที่ 61 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 2 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1
แผนภาพงานมาตรฐาน

Part Name SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR
Part No. 21119-23F30 เนื้อหา ตั้งแต ขั้นตอนการทํางานที่ 1
ชื่อผูทํา 3/2 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 3

วัน/เดือน/ป : 9 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

7.24

หมายเลข

02

ตารางที่ 61 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 231 และมีขั้นตอนการทํางาน 3 ขั้นตอน
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ตารางที่ 62 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 3 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1
แผนภาพงานมาตรฐาน

Part Name SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR
Part No. 21119-23F30 เนื้อหา ตั้งแต ขั้นตอนการทํางานที่ 1
ชื่อผูทํา 3/3 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 29

วัน/เดือน/ป : 9 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

38.60

หมายเลข

03

ตารางที่ 62 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 302, 305 และมีขั้นตอนการทํางาน 29 ขั้นตอน

2.3.3 แผนภาพงานมาตรฐาน หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 พนักงาน 2 คน

ตารางที่ 63 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 1 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2
แผนภาพงานมาตรฐาน

Part Name SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR
Part No. 21119-23F30 เนื้อหา ตั้งแต ขั้นตอนการทํางานที่ 1
ชื่อผูทํา 2/1 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 26

วัน/เดือน/ป : 15 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

130 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

37.05

หมายเลข

01

ตารางที่ 63 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 306, 157, 176 และมีขั้นตอนการทํางาน 26 ขั้นตอน
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ตารางที่ 64 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 2 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2
แผนภาพงานมาตรฐาน

Part Name SPACER PRIMARY DRIVEN GEAR
Part No. 21119-23F30 เนื้อหา ตั้งแต ขั้นตอนการทํางานที่ 1
ชื่อผูทํา 2/2 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 12

วัน/เดือน/ป : 15 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

130 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

37.20

หมายเลข

02

ตารางที่ 64 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 305, 302 และมีขั้นตอนการทํางาน 12 ขั้นตอน

3. ปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานดวย Yamazumi Chart และจัดสมดุลสาย
การผลิต

เปนกราฟแทงที่แสดงขอมูลระหวางเวลาและขั้นตอนการทํางานเพื่อทําการ
เปรียบเทียบกับ Takt Time ซึ่งถามีขั้นตอนใดที่เกินเสนเวลา Takt Time ก็จะตองทําการปรับปรุง
ในขั้นตอนนั้น ซึ่งก็จะสงผลใหเกิดประสิทธิภาพในการ Balance line ไดดีขึ้นอีกดวย

จากการนําเอาระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใช ในกระบวนการผลิตตนแบบ
Spacer Primary Gear สามารถแสดงรายละเอียดในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานและ
การจัดสมดุลสายการผลิต โดยการวิเคราะหผาน Yamazumi Chart โดยมีรายละเอียดในแตละ
ขั้นตอนดังนี้
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รูปท่ี 24 ตัวอยาง Yamazumi Chart กอนการปรบัปรุง (พนักงาน 9 คน)

จากรูปท่ี 24 เปนกราฟแทงท่ีแสดงขอมูลระหวางเวลาและข้ันตอนการทํางาน ของพนักงานท่ีทําการผลิตจํานวนท้ังหมด 9 คน กอนการ
ปรับเปลี่ยน Lay Out ไลนการผลิตใหมเม่ือทําการเปรียบเทียบกับ Takt Time ท่ีกําหนดไวท่ี 49 วินาที จะพบวามีข้ันตอนท่ีเกินเสนเวลา Takt Time
จํานวน 4 คน คือคนท่ี 1คนท่ี 3 คนท่ี 5 คนท่ี 8 และคนท่ี 9 ดังนั้นจําเปนตองทําการปรับปรุงและจัดสมดุลงานใหม
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รูปที่ 25 ตัวอยาง Yamazumi Chart หลังการปรบัปรุง (พนักงาน 3 คน)

จากรูปที่ 25 เปนกราฟแทงที่แสดงขอมูลระหวางเวลาและขั้นตอนการทํางาน หลัง
การปรับเปลี่ยน Lay Out ไลนการผลิตใหมโดยการรวมเครื่องจักรที่ใชในการผลิต Spacer
Primary Gear ทั้งหมดเขาดวยกัน ทําใหสามารถลดจํานวนพนักงานทําการผลิตลงเหลือจํานวน
3 คน เม่ือทําการเปรียบเทียบกับ Takt Time ที่กําหนดไวที่ 49 วินาที จะพบวาไมมีขั้นตอนที่
เกินเสนเวลา Takt Time แตพบวาคนที่ 2 มีเวลาในการทํางานนอยจะทําใหเกิดการรองานหรือมี
เวลาสูญเปลาเกิดขึ้น ดังนั้นจึงทําการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนที่ 2 โดยการใส Shuter
เพื่อสงชิ้นงาน Auto เขาเครื่อง Grinding ทํารางสไลดสงชิ้นงาน ดังรูปที่ 26
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Kaizen การปรับปรุง

Before After

Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ
- ตองใชพนักงานในการหยิบ
ชิ้นงานใสเครื่อง Grindingตอง
ยกงานมาวางพ้ืนที่รอสงชุบ

- ใส Shooter เพ่ือสงชิ้นงาน
Auto เขาเครื่อง Grinding
- ทํารางสไลด สงชิ้นงาน

-ลดพนักงานในการหยิบชิ้นงาน
ใสเครื่องได 1  คน
-ลดเวลาในการเดิน

รูปที่ 26 Kaizen การปรบัปรุงขั้นตอนการทํางานคนที่ 2

รูปที่ 27 ตัวอยาง Yamazumi Chart หลังการปรบัปรุง (พนักงาน 2 คน)
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จากรูปที่ 27 เปนกราฟแทงที่แสดงขอมูลระหวางเวลาและขั้นตอนการทํางาน หลัง
การปรับปรุงขั้นตอนการทํางานคนที่  2 และทําการจัดสมดุลขั้นตอนการทํางานใหม ทําให
สามารถลดจํานวนพนักงานในการผลิตลง 1 คน เหลือพนักงานจํานวน 2 คน เม่ือทําการ
เปรียบเทียบกับ Takt Time ที่กําหนดไวที่ 49 วินาที จะพบวาไมมีขั้นตอนที่เกินเสนเวลา Takt
Time แสดงวาสามารถผลิตงานทันตามความตองการลูกคาได

สรุปผลการดําเนินงานขั้นตอนที่ 3 Standardize Work

รูปที่ 28 กราฟแสดงสรปุผลการดําเนินงานขั้นตอนที่ 2 Continuous Flow

1. Productivity กอนการปรับปรุง 39.8 ชิ้น/Man.Hrs. หลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้น
89.8 ชิ้น/Man.Hrs. ลดลงได 55.67%

2. Work In Process กอนการปรับปรุง 260 ชิ้น หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
130 ชิ้น ลดลงได 50%

3. Distance กอนการปรับปรุง 172.5 เมตร หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 90 เมตร
ลดลงได 47.82%

4. Movement Time กอนการปรับปรุง 242 วินาที หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
15 วินาที ลดลงได 95.8%

5. Man Power กอนการปรับปรุงพนักงานผลิต 9 คน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
2 คน สามารถลดลงได 77.7%
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ขั้นตอนที่ 4 Pull System คือระบบดึง
ระบบการผลิตแบบดึงหรือ Pull System โดยเปนระบบการผลิตแบบเสริมทดแทนใน

จํานวนสินคาที่ถูกจัดสงใหลูกคาไปแลว โดยใช Kanban เปนเครื่องมือในการสื่อสารขอมูลตางๆ
ในการดึงสินคาและการสั่งผลิต ซึ่งกระบวนการทํางานจะเริ่มจากการดึงสินคาจากสโตร เพื่อนํา
สินคาไปจัดสงใหลูกคาตามจํานวนความตองการ เม่ือดึงสินคาออกไปจากสโตร Kanban ที่ติด
อยูกับชิ้นงานจะถูกนําออกมาเพื่อไปดึงสินคาที่อยูทายกระบวนการผลิต และ Kanban ที่ติดอยู
กับผลิตภัณฑที่อยูทายกระบวนการผลิตจะถูกดึงออกเพื่อไปสั่งผลิตตามจํานวนที่ถูกดึงออกไป
จะเห็นไดวา ระบบดึงจะใช Kanban เปนเครื่องมือในการสื่อสารขอมูลตางๆ ในการดึง

ขอดีของระบบนี้ก็คือ สินคาที่ผลิตเปนสินคาผลิตเติมตามปริมาณของสินคาที่ขายไป
เทานั้นและตามความตองการของลูกคาเทานั้น

ขั้นตอนการดําเนินการในการสรางระบบดึง มีดังนี้
1. วิเคราะหแผนผังการไหลของงานและขอมูล (Material & Information Flow Chart:

MIFC) สภาพปจจุบันของบริษัท
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รูปท่ี 29 Material Information Flow Chart (MIFC-กอนการปรบัปรุง)
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รูปท่ี 30 Material Information Flow Chart (MIFC-หลังการปรบัปรุง)
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จากรูปที่ 29 เปนการวิเคราะหแผนผังการไหลของงานและขอมูล (Material & Information
Flow Chart: MIFC) สภาพปจจุบันของบริษัทกอนการปรับปรุงพบวามีการหยุดนิ่งของงาน และ
ขอมูลที่ไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับการผลิตชิ้นงาน แสดงรายละเอียดในตารางที่ 66 ในเอกสารที่
เรียกวา Stagnation List

จากรูปที่ 30 เปนการวิเคราะหแผนผังการไหลของงานและขอมูล (Material & Information
Flow Chart: MIFC) สภาพปจจุบันของบริษัทหลังการปรับปรุง พบวาสามารถแกไขการหยุดนิ่ง
ของงานและขอมูลที่ไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับการผลิตชิ้นงานไดทั้งหมด แสดงรายละเอียดใน
ตารางที่ 67

เปรียบเทียบ Lead Time ในการทํางานจากรูปที่ 27 Material & Information Flow
Chart : MIFC) กอนการปรับปรุงกับรูปที่ 28 Material & Information Flow Chart : MIFC) หลัง
การปรับปรุง สรุปผลการดําเนินงานดังตาราง 65

ตารางที่ 65 เปรียบเทียบ Lead Time ทั้งหมดที่ใชในการผลิต
ลําดบั หัวขอ กอนการปรบัปรงุ หลังการปรับปรงุ เปรียบเทียบ

1 Information Lead Time 43.5 ชั่วโมง 42.5 ชั่วโมง ลดลง 2.29%
2 Process Lead Time 222 ชั่วโมง 173 ชั่วโมง ลดลง 22.07%
3 Stock Lead Time 2,160 ชั่วโมง 72 ชั่วโมง ลดลง 96.66%
4 Total Lead Time 101 วัน 12 วัน ลดลง 88.11%

2. เรียบเรียงการหยุดนิ่งของงาน และขอมูลที่ไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับการผลิตชิ้นงาน
ลงในเอกสารที่เรียกวา Stagnation List สามารถสรุปการหยุดนิ่งของงานและขอมูลที่ไมสราง
มูลคาเพิ่ม Stagnation List ไดทั้งหมด 19 หัวขอโดยเก่ียวของในแตละหนวยงาน ดังนี้
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ตารางที่ 66 ขอมูลการหยุดนิ่งของงานและขอมูลที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม Stagnation List กอนการ
ปรับปรุง

STAGNATION LIST & KAIZEN (Before)

No. Position Detail Reason Ideal
Condition

Obstacle Judgments
Consider

Target
Condition

In charge Due-Date

1 Customer
L/T ในการสงขอมูลของ
ลูกคาไมแนนอน เง่ือนไขของลูกคา ให MK เคลียรให ลูกคาไมแนนอน X กําหนดวันที่แนนอน คุณจารุวรรณ 01-Sep-11

2
Production
Control

ไมมีหนวยงาน
Planning ทําใหไม
ทราบ L/T ในการผลิตที่
แนนอน

เงือนไขของลูกคาไม
แนนอน ทําใหไมมี
หนวยงานวางแผน

ใหหนวยงาน PC หาคน
มาทําหนาที่ หนวยงาน PC X กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

3 Production
Control

ขอมูลในการสั่งผลิตไม
แนนอน

Stock ใน PC ไมตรง
กับ หนางาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize

ยังไมไดทํา X Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง

คุณชยุต 01-Sep-11

4
Production
Control

ไมมีการควบคุมปริมาณ
WIP และไมใชระบบ
FIFO

ใหผลิตงานตาม WO
(Work Order)

ปรับกระบวนการผลิต
ใหเปน One Piece
Flow

พนักงาน
ผูปฏิบัติงาน การ
ปรับ Line ผลิต

X Store WIP = 0 pcs
คุณชยุต,

คุณสงคราม 01-Sep-11

5
Production
Control

ไมมีการสั้งงานผาน
WO (Work Order)

ไมไดนําระบบ FIFO
มาใชงาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา X Store WIP = 0 pcs

คุณชยุต,คุณ
สงคราม 01-Sep-11

6
Production
Control

L/T ในการ Out-
Source นานเกินไป เงือนไขของ Supplier ให PU เคลียร Supplier

เงือนไขของ
Supplier X กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

7
Production
Control

Lot Side ในการ Out-
Source มีจํานวนมาก
ไป

เงือนไขของ Supplier ให PU เคลียร Supplier
เงือนไขของ
Supplier X กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

8 Shipping
Shipping Time Chart
ไมชัดเจน -

ไมไดเขารวมโครงการ
TPS เลยไมมีการจัดทํา

จัดทํา Shipping Time
Chart _ O

มี Shipping Time
Chart คุณสงคราม 22-Aug-11

9 Shipping พนักงานไมเขาใจใน
Shipping Time Chart

- ไมไดเขารวมโครงการ
TPS เลยไมมีการจัดทํา

อบรมพนักงานในหัวขอ
Shipping Time Chart

_ O Training พนักงาน คุณชยุต 22-Aug-11

10 Shipping
พ้ืนที่ในการจัดเตรียม
ไมชัดเจนเพราะมี  part
อื่นรวมอยูดวย

-
ไมไดกําหนดพ้ืนที่ให
ชัดเจนในการจัดเตรียม

จัดทํา Flow Race
สําหรับเก็บชิ้นงาน

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน O

มี Flow race สําหรับใน
การจัดเก็บ

คุณพิเชษฐชัย 30-Aug-11

11 Shipping

Waiting Post &
Delivery Control
Board ไมชัดเจน
เน่ืองจากแยกกันอยูคน
ละสวน

- จัดทําคร้ังแรกยังไม
สมบูรณ

จัดใหอยูในพ้ืนที่
เดียวกัน

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน X จัดทําข้ึนมาใหมใหอยู

ในพ้ืนที่เดียวกัน คุณชยุต 25-Aug-11

12 Shipping
ใชเวลาในการ
Shipping นาน -

พ้ืนที่ในการจัดสงไม
ชัดเจน การบงชี้
ผลิตภัณฑไมชัดเจน

กําหนดพ้ืนที่ในการ
จัดเก็บ ทํา Visualize

จัดทํา Floor
Rack ในการ
จัดเก็บชิ้นงาน

O ทําแผนงาน คุณพิเชษฐชัย 30-Aug-11

13 Shipping
ไมมีการควบคุมปริมาณ
WIP และไมใชระบบ
FIFO

ไมไดนําระบบ FIFO
มาใชงาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา X

Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง คุณชยุต 01-Sep-11

14 Ware House
ไมมีการควบคุม คา
Max, Min ของ P/C
Store

ไมไดนําระบบ FIFO
มาใชงาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา X

Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง คุณชยุต 01-Sep-11

15 Ware House ขอมูลใน Store ไมตรง
ไมมีการทํา FIFO ,คีย
ตังเลขใน Store ผิด,
ปายชี้บงไมชัดเจน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา X

Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง คุณชยุต 01-Sep-11

16 Ware House
หาชิ้นงานใน P/C
Store ไมเจอ - ไมมีการบงชี้ที่ชัดเจน

จัดทํา Flow Race ใน
การจัดเตรียม

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน X

มี Flow race สําหรับใน
การจัดเก็บ

คุณพิเชษฐชัย 30-Aug-11

17 Ware House
จํานวนของใน P/C
Store ไมตรง

ไมมีการทํา FIFO ,คีย
ตังเลขใน Store ผิด,
ปายชี้บงไมชัดเจน

จัดทํา Flow Race ใน
การจัดเตรียม

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน X

มี Flow race สําหรับใน
การจัดเก็บ

คุณพิเชษฐ
ชัย 30-Aug-11

18 Ware House
มี WIP ใน P/C Store
มากเกินไป

ไมมีแผนในการสั้งซ้ือที่
ชัดเจน ให PU เคลียร Supplier

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน X กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

19 Purchase
L/T ในการสั้งซ้ือนาน
เกินไป เงือนไขของ Supplier ให PU เคลียร Supplier

เงือนไขของ
Supplier x กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11
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ตารางที่ 67 ขอมูลการหยุดนิ่งของงานและขอมูลที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม Stagnation List หลังการ
ปรับปรุง

STAGNATION LIST & KAIZEN (After)

No. Position Detail Reason Ideal
Condition

Obstacle Judgments
Consider

Target
Condition

In charge Due-Date

1 Customer
L/T ในการสงขอมูลของ
ลูกคาไมแนนอน เง่ือนไขของลูกคา ให MK เคลียรให ลูกคาไมแนนอน O กําหนดวันที่แนนอน คุณจารุวรรณ 01-Sep-11

2
Production
Control

ไมมีหนวยงาน
Planning ทําใหไม
ทราบ L/T ในการผลิตที่
แนนอน

เงือนไขของลูกคาไม
แนนอน ทําใหไมมี
หนวยงานวางแผน

ใหหนวยงาน PC หาคน
มาทําหนาที่ หนวยงาน PC O กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

3
Production
Control

ขอมูลในการสั่งผลิตไม
แนนอน

Stock ใน PC ไมตรง
กับ หนางาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา O

Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง คุณชยุต 01-Sep-11

4
Production
Control

ไมมีการควบคุมปริมาณ
WIP และไมใชระบบ
FIFO

ใหผลิตงานตาม WO
(Work Order)

ปรับกระบวนการผลิต
ใหเปน One Piece
Flow

พนักงาน
ผูปฏิบัติงาน การ
ปรับ Line ผลิต

O Store WIP = 0 pcs
คุณชยุต,

คุณสงคราม 01-Sep-11

5
Production
Control

ไมมีการสั้งงานผาน
WO (Work Order)

ไมไดนําระบบ FIFO
มาใชงาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา O Store WIP = 0 pcs

คุณชยุต,คุณ
สงคราม 01-Sep-11

6
Production
Control

L/T ในการ Out-
Source นานเกินไป เงือนไขของ Supplier ให PU เคลียร Supplier

เงือนไขของ
Supplier O กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

7
Production
Control

Lot Side ในการ Out-
Source มีจํานวนมาก
ไป

เงือนไขของ Supplier ให PU เคลียร Supplier
เงือนไขของ
Supplier O กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

8 Shipping
Shipping Time Chart
ไมชัดเจน -

ไมไดเขารวมโครงการ
TPS เลยไมมีการจัดทํา

จัดทํา Shipping Time
Chart _ O

มี Shipping Time
Chart คุณสงคราม 22-Aug-11

9 Shipping
พนักงานไมเขาใจใน
Shipping Time Chart -

ไมไดเขารวมโครงการ
TPS เลยไมมีการจัดทํา

อบรมพนักงานในหัวขอ
Shipping Time Chart _ O Training พนักงาน คุณชยุต 22-Aug-11

10 Shipping
พ้ืนที่ในการจัดเตรียม
ไมชัดเจนเพราะมี  part
อื่นรวมอยูดวย

-
ไมไดกําหนดพ้ืนที่ให
ชัดเจนในการจัดเตรียม

จัดทํา Flow Race
สําหรับเก็บชิ้นงาน

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน O

มี Flow race สําหรับใน
การจัดเก็บ

คุณพิเชษฐชัย 30-Aug-11

11 Shipping

Waiting Post &
Delivery Control
Board ไมชัดเจน
เน่ืองจากแยกกันอยูคน
ละสวน

- จัดทําคร้ังแรกยังไม
สมบูรณ

จัดใหอยูในพ้ืนที่
เดียวกัน

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน

O จัดทําข้ึนมาใหมใหอยู
ในพ้ืนที่เดียวกัน

คุณชยุต 25-Aug-11

12 Shipping
ใชเวลาในการ
Shipping นาน -

พ้ืนที่ในการจัดสงไม
ชัดเจน การบงชี้
ผลิตภัณฑไมชัดเจน

กําหนดพ้ืนที่ในการ
จัดเก็บ ทํา Visualize

จัดทํา Floor
Rack ในการ
จัดเก็บชิ้นงาน

O ทําแผนงาน คุณพิเชษฐชัย 30-Aug-11

13 Shipping
ไมมีการควบคุมปริมาณ
WIP และไมใชระบบ
FIFO

ไมไดนําระบบ FIFO
มาใชงาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา O

Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง คุณชยุต 01-Sep-11

14 Ware House
ไมมีการควบคุม คา
Max, Min ของ P/C
Store

ไมไดนําระบบ FIFO
มาใชงาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา O

Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง คุณชยุต 01-Sep-11

15 Ware House ขอมูลใน Store ไมตรง
ไมมีการทํา FIFO ,คีย
ตังเลขใน Store ผิด,
ปายชี้บงไมชัดเจน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา O

Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง คุณชยุต 01-Sep-11

16 Ware House
หาชิ้นงานใน P/C
Store ไมเจอ - ไมมีการบงชี้ที่ชัดเจน

จัดทํา Flow Race ใน
การจัดเตรียม

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน O

มี Flow race สําหรับใน
การจัดเก็บ

คุณพิเชษฐชัย 30-Aug-11

17 Ware House
จํานวนของใน P/C
Store ไมตรง

ไมมีการทํา FIFO ,คีย
ตังเลขใน Store ผิด,
ปายชี้บงไมชัดเจน

จัดทํา Flow Race ใน
การจัดเตรียม

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน O

มี Flow race สําหรับใน
การจัดเก็บ

คุณพิเชษฐ
ชัย 30-Aug-11

18 Ware House
มี WIP ใน P/C Store
มากเกินไป

ไมมีแผนในการสั้งซ้ือที่
ชัดเจน ให PU เคลียร Supplier

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน O กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

19 Purchase
L/T ในการสั้งซ้ือนาน
เกินไป เงือนไขของ Supplier ให PU เคลียร Supplier

เงือนไขของ
Supplier O กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

ตารางที่ 67 ขอมูลการหยุดนิ่งของงานและขอมูลที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม Stagnation List
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จากตารางที่ 67 ขอมูลการหยุดนิ่งของงานและขอมูลที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม Stagnation
List มีจํานวนทั้งสิ้น 19 หัวขอดังรายละเอียดในตาราง หลังจากที่ทราบขอมูลแลวไดทําการ
ดําเนินการแกไข กําหนดผูรับผิดชอบในการดําเนินการแกไขปรับปรุงสามารถแกไขไดทั้งหมด

3. กําหนดเปาหมายในขั้นตอนการสรางระบบดึง
สําหรับเปาหมายสูงสุดในขั้นตอนการสรางระบบดึง นั่นคือ การเปลี่ยนแปลง

รูปแบบของระบบการผลิตจากกระบวนการผลิตแบบผลักเปนระบบการผลิตแบบดึง เพื่อทําการ
ผลิตชิ้นงานตามชนิด ปริมาณ และเวลาที่ลูกคาตองการ ซึ่งเปนการผลิตที่ไมตองการใหผลิต
ชิ้นงานมากเกินความตองการ และลดปริมาณสินคาคงคลังใหพอเหมาะกับการผลิตแบบทันเวลา
พอดี (Just In Time) โดยใชเครื่องมือที่เรียกวา Kanban เปนสัญญาณในการแสดงแทนเอกสาร
ขอมูลซึ่งจะแสดงขอมูลวาเปนการเบิกถอนชิ้นงาน หรือทําการสั่งผลิตชิ้นงานอะไร ปริมาณ
เทาไหร ดังแสดงในรูปที่ 27-28

4. การดําเนินการสรางอุปกรณตางๆ ที่ใชในการสนับสนุนการผลิตแบบดึง สําหรับ
ขั้นตอนนี้จะเปนการนําปญหาการหยุดนิ่งของงานและขอมูลที่ไดเรียบเรียง และคิดคนแนวทาง
ในการแกไขปรับปรุงมาปฏิบัติจริงซึ่งจําเปนที่ตองการ การมีสวนรวมกันของบุคลากร TPS ที่
เก่ียวของมาดําเนินการรวมกัน

1.1 Kanban คือการดที่ใชในการแสดงขอมูลของชิ้นงานในปายนั้นๆ ซึ่ง Kanban
ที่ใชทั่วๆ ไป จะประกอบดวย Kanban สั่งผลิต (Part Instruction : PI Kanban) และ Kanban
เบิกถอน (Part Withdrawal : PW Kanban)

รูปที่ 31 ตัวอยาง PI Kanban

จากรูปที่ 31 จะเปน PI Kanban ที่ใชในการสั่งผลิตในรายละเอียดจะบอกเก่ียวกับ
ชิ้นงานที่ตองผลิต Part Name, Part No., จํานวนที่ตองผลิต, มีรูปภาพชิ้นงานชัดเจน, บงชี้วา
ใชในสถานที่ใด
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รูปที่ 32 ตัวอยาง PW Kanban

จากรูปที่ 32 จะเปน PW Kanban ที่ใชในการเบิกผลิตภัณฑสําเร็จรูป ในรายละเอียด
จะบอกเก่ียวกับชิ้นงานที่ตองผลิต Part Name, Part No., จํานวนที่ตองผลิต, มีรูปภาพชิ้นงาน
ชัดเจน, บงชี้วาใชในสถานที่ใด

1.2 Shipping Time Chart คือเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหประสิทธิภาพของ
พื้นที่และคน ในการจัดสงสินคาภายในบริษัทโดยทําการวิเคราะหเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนของ
การจัดสงต้ังแตการรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจนกระทั่งถึงการจัดสงใหกับลูกคา ซึ่งจะทําการ
วิเคราะหโดยใชแผนภาพแบบ Gantt Chart เพื่อไมใหแตละขั้นตอนของการจัดสงสินคาแตละเจา
ซอนทับ

1.3 Delivery Control Board คือ บอรดที่ใชติดตามความคืบหนาของการทํางาน
แตละขั้นตอนของการจัดสงสินคาใหกับลูกคาแตละรอบ วาเปนไปตามเวลาที่กําหนดไวหรือไม
โดยจะทําการ Update ขอมูลอยูตลอดเวลาที่มีการจัดสงสินคา เพื่อไมใหจัดสงลาชา ดังรูปที่ 31

รูปที่ 33 Delivery Control Board และ Waiting Post
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1.4 Waiting Post คือ ตู/กลองที่ใชในการพักคําสั่งซื้อของลูกคาหลังจากมีการ
สั่งซื้อแตละวันออกมาในรูปแบบของเอกสารหรือคัมบัง โดยเปนการจํากัดความเร็วในการปลอย
ขอมูลในการสั่งซื้อไมใหจัดเตรียมสินคาดังกลาวกอนเวลาอันเหมาะสม ซึ่งตูนี้จะชวยในการ
แสดงความตองการของลูกคาในแตละวันวามีลูกคาอะไรบางที่มีการสั่งซื้อ และทําการสั่งซื้อใน
ชวงเวลาไหนบางของแตละวัน ดังรูปที่ 34

รูปที่ 34 Delivery Control Board และ Waiting Post

1.5 Progressive Post ตูสั่งการผลิต Production Post เปนตูใสใบ Kanban สั่ง
ผลิต (PI Kanban) ที่ถูกถอดออกจากกลองใสสินคาสําเร็จรูปเม่ือสินคานั้นถูกดึงไปจัดสงให
ลูกคา ดังรูปที่ 33

รูปที่ 35 Progressive Post
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1.6 Shipping Area/Loading Area พื้นที่ในการจัดสงสินคาจําเปนตองมีการ
กําหนดพื้นที่การจัดสงสินคาใหเปนระเบียบและสามารถเขาใจไดงาย วากําลังสงสินคาอะไร
ใหกับลูกคาเจาไหนเที่ยวไหน

รูปที่ 36 Shipping Area/Loadng Area

จากรูปที่ 36 แสดงใหเห็นการกําหนดพื้นที่ในการ Loading สินคาที่ชัดเจนโดยการตี
เสนและจัดทําปายบงชี้แสดงใหเห็นวาเปนพื้นที่ Loading

1.7 สโตร Store คือ พื้นที่ในการจัดเก็บสินคาโดยจะแยกประเภทสินคาที่จัดเก็บ
ออกเปนตามประเภทของสินคา และมีการกําหนดพื้นที่ที่ชัดเจนโดยมีปายบงชี้ชัดเจน กําหนด
จํานวนและแสดงสถานะชัดเจน เพื่อความสะดวก รวดเร็วและถูกตองในการดึงสินคาไปใชใน
กระบวนการถัดไป และมีการควบคุมทิศทางการเขา-ออก (First In First Out) ชัดเจนเพื่อให
สามารถควบคุมสินคาที่มากอนใหใชกอนมาหลังใชหลังตามลําดับ ซึ่งแบงพื้นที่จัดเก็บหรือสโตร
ดังนี้
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1.7.1 สโตรจัดเก็บวัตถุดิบ เปนพื้นที่ที่ใชในการจัดเก็บวัตถุดิบกอนทําการผลิต
ทั้งหมด

รูปที่ 37 พื้นที่ Store เก็บวตัถุดิบ กอนการปรบัปรุง

จากรูปที่ 37 แสดงใหเห็นพื้นที่ Store เก็บวัตถุดิบ กอนการปรับปรุง พบวาไมมีการควบคุม
First In First Out การจัดวางไมมีปายบงชี้ชัดเจน

รูปที่ 38 พื้นที่ Store เก็บวตัถุดิบ หลังการปรับปรุง

จากรูปที่ 48 แสดงใหเห็นพื้นที่ Store เก็บวัตถุดิบ หลังการปรับปรุง โดยจัดทํา Roller
วางกลองใสวัตถุดิบโดยเพื่อควบคุม การนําวัตถุดิบไปใช First In First Out ไดงายขึ้น จัดทําปาย
บงชี้ชิ้นงานที่ชัดเจน
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1.7.2 สโตรจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป เปนพื้นที่ที่ใชในการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
ที่รอจัดสงใหลูกคา

รูปที่ 39 พื้นที่ Store เก็บสินคาสําเรจ็รปู กอนการปรบัปรุง

จากรูปที่ 39 แสดงใหเห็นพื้นที่ Store เก็บสินคาสําเร็จรูป กอนการปรับปรุง พบวาไม
มีการควบคุม First In First Out ไมมีการกําหนด Minimum Stock การจัดวางไมมีปายบงชี้
ชัดเจน

รูปที่ 40 พื้นที่ Store เก็บสินคาสําเรจ็รปู หลังการปรบัปรุง

จากรูปที่ 40 แสดงใหเห็นพื้นที่ Store เก็บสินคาสําเร็จรูป หลังการปรับปรุง โดย
จัดทํา Roller วางกลองใสสินคาสําเร็จรูปเพื่อควบคุมการนําวัตถุดิบไปใช First In First Out ได
งายขึ้น จัดทําปายบงชี้ชิ้นงานที่ชัดเจนและกําหนด Minimum Stock ไวชัดเจนที่ปายบงชี้
รายละเอียดงาน
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เครื่องมือสําคัญที่จะชวยใหระบบดึงสามารถเดินไดอยางราบรื่น คือ Kanban ซึ่งจะ
เปนเหมือนปายที่ใชในการ Visualize สินคาที่อยูในภาชนะบรรจุ และปริมาณของชิ้นงาน เพื่อ
ปองกันไมใหเกิดการสงสินคาผิดประเภทและไมครบตามจํานวน ไปใหกับลูกคา

สรุปผลการดําเนินงานขั้นตอนที่ 4 Pull System

รูปที่ 41 กราฟสรปุผลการดําเนนิงานขัน้ตอนที่ 4 Pull System

1. Information Lead Time กอนการปรับปรุง 43.5 ชั่วโมง หลังการปรับปรุงลดลง
อยูที่ 42.5 ชั่วโมง คิดเปน 2.29%

2. Process Lead Time กอนการปรับปรุง 222 ชั่วโมง หลังการปรับปรุงลดลงอยูที่
173 ชั่วโมง คิดเปน 22.07%

3. Stock Lead Time กอนการปรับปรุง 2,160 ชั่วโมง หลังการปรับปรุงลดลงอยูที่
72 ชั่วโง คิดเปน 96.66%

4. Total Lead Time กอนการปรับปรุง 101 วัน หลังการปรับปรุงลดลงอยูที่ 12 วัน
คิดเปน 88.11%



บทที่  4
บทสรุปและขอเสนอแนะ

จากการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยการประยุกตใชระบบการผลิต
แบบโตโยตา กรณีศึกษา : โรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนต การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตโดยการลดความสูญเปลาจากการปฏิบัติงาน ไดแก ลดเวลานําในการผลิต
(Lead Time) ลดระยะทางในการขนสงระหวางกระบวนการผลิตและลดจํานวนวัสดุหรือสินคาคง
คลังระหวางกระบวนการผลิต เพิ่มผลิตผลการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพการจัดสงสินคาใหทัน
ตามความตองการหรือที่ลูกคากําหนดของลูกคา

การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตากับกระบวนการผลิตตัวอยาง ทําใหทราบ
ไดวาหลังการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตามีความแตกตางหรือมีความเปลี่ยนแปลงไป
ในทางที่ดีขึ้น เริ่มตนจากการวางผังของกระบวนการผลิตกอนการประยุกตใชระบบวางผัง
เครื่องจักรภายในโรงงานจะวางตามประเภทของเครื่องจักร เชน กลุมเครื่องกลึง กลุมเครื่อง
เจียระนัย กลุมเครื่องขัด เปนตน ทําใหเสียเวลาในการขนสงแตละกระบวนการ ตองใชพนักงาน
จํานวนมากประจําแตละจุดการทํางานที่บางจุดอาจจะรวมงานใหคนทํางานทําเพียงคนเดียวได
จํานวนสินคาหรือผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตมีจํานวนมาก ใช Lead Time ในการผลิต
นาน รวมถึงจํานวนสินคาคงคลังมีจํานวนมาก แตหลังจากทําการประยุกตใชระบบการผลิตแบบ
โตโยตาทําใหสามารถลดระยะทางในการขนสงระหวางกระบวนการลงเนื่องจากมีการวางผัง
กระบวนการผลิตใหม โดยยึดตามประเภทของผลิตภัณฑ คือเครื่องจักรแตละประเภทที่ตองใช
ในการผลิตนํามาวางอยูในพื้นที่เดียวกันเรียงตามขั้นตอนการผลิต นอกจากนี้การทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา ตองทําอยางตอเนื่องและมีการปรับปรุงอยางตอเนื่องไปเรื่อยๆ

สรุปผลการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาทั้ง 4 ขั้นตอน
การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา มีการปรับปรุงกระบวนการผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาโดยเลือกกระบวนการผลิตตัวอยางเพื่อนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ประยุกตใชในการบริหารระบบการผลิต ตามขั้นตอนการทําระบบการผลิตแบบโตโยตาทั้ง
4 ขั้นตอน และทําใหสามารถมองเห็นความเปลี่ยนแปลงที่ดีขึ้นในแตละขั้นตอน ดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 Work Site Control
การปรับปรุงพื้นที่การทํางานใหสามารถควบคุมดวยสายตา โดยทําการสํารวจตาม

เอกสาร Work Site Control ทั้ง 7 หัวขอ ดังตารางที่ 2 พบวามีขอบกพรองที่ตองดําเนินการ
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แกไขทั้งหมด 94 หัวขอ หลังจากนั้นดําเนิการแกไขปรับปรุงโดยกําหนดผูรับผิดชอบและ
ดําเนินการแกไขไดทั้ง 94 หัวขอ และพบวาสงผลดีดานอ่ืนๆ ดังนี้

1. พนักงานมีความสะดวกในการทํางานมากขึ้น
2. พื้นที่การทํางานมีความเปนระเบียบและปลอดภัยมากขึ้น
3. มีระบบปฏิบัติซึ่งทําใหทั้งพนักงานและหัวหนางานสามารถตอบสนองตอปญหาที่

เกิดขึ้นไดอยางทันทวงที และสามารถสรางคุณภาพในกระบวนการไดดวยตัวเอง
4. หัวหนางานสามารถทราบจํานวนพนักงานที่มาทํางานและจัดการในกรณีที่มี

พนักงานขาดไดอยาง มีประสิทธิภาพ

ขั้นตอนที่ 2 Continuous Flow
การปรับปรุงใหกระบวนการผลิตเปนการผลิตแบบตอเนื่อง คือ การจัดการไหลของ

กระบวนการผลิตแบบไหลตอเนื่อง โดยการปรับเปลี่ยนการวางเครื่องจักรใหมใหงานสามารถ
ไหลไดอยางตอเนื่อง หลังการปรับปรุงพบวา

1. Lead Time กอนการปรับปรุง 11 วัน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 9 วัน ลดลงได
18.2%

2. Work In Process กอนการปรับปรุง 9,749 ชิ้น หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
260 ชิ้น ลดลงได 97.33%

3. Distance กอนการปรับปรุง 510 เมตร หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 172.5 เมตร
ลดลงได 66.2%

4. Movement Time กอนการปรับปรุง 657 วินาที หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
242 วินาที ลดลงได 63.2%

5. Man Power กอนการปรับปรุงพนักงานผลิต 9 คน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 3
คน สามารถลดลงได 66.6%

ขั้นตอนที่ 3 Continuous Flow
เปนการสรางเวลามาตรฐานหรืองานมาตรฐานใหไดคงที่ตามรอบเวลา เปนการทําให

พนักงานทํางานไดคงที่ตามรอบเวลาและเต็มความสามารถภายใต Takt Time โดยทําการปรับ
สมดุลการผลิตโดยจับเวลาขั้นตอนการทํางานของพนักงานทุกคน และปรับสมดุลขั้นตอนการ
ทํางานใหพนักงานทุกคนทํางานภายใต Takt Time และใหเวลาทุกคนมีความสมดุลกัน หลังจาก
การปรับปรุงพบวา

1. Productivityกอนการปรับปรุง 39.8 ชิ้น/Man.Hrs. หลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้น
89.8 ชิ้น/Man.Hrs. ลดลงได 55.67%
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2. Work In Process กอนการปรับปรุง 815 ชิ้น หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 130 ชิ้น
ลดลงได 84%

3. Distance กอนการปรับปรุง 172.5 เมตร หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 90 เมตร
ลดลงได 47.82%

4. Movement Time กอนการปรับปรุง 242 วินาที หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
15 วินาที ลดลงได 95.8%

5. Man Power กอนการปรับปรุงพนักงานผลิต 9 คน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
2 คน สามารถลดลงได 77.7%

ขั้นตอนที่ 4 Pull System
เปนกิจกรรมที่เปลี่ยนจากการผลิตแบบผลักใหกลายเปนระบบการผลิตแบบดึง โดย

เนนถึงการกําจัดจุดหยุดนิ่งในสายการผลิตออกไป ทําใหการผลิตเปนไปตามความเร็วที่ขายได
(ผลิตตามความตองการของลูกคา) ซึ่งจะทําใหไมจําเปนตองมีการจัดเก็บปริมาณสินคาคงคลังที่
มากเกินความจําเปน โดยใช Kanban เปนเครื่องมือในการดําเนินการ พบวา

1. Information Lead Time กอนการปรับปรุง 43.5 ชั่วโมง หลังการปรับปรุงลดลง
อยูที่ 42.5 ชั่วโมง คิดเปน 2.29%

2. Process Lead Time กอนการปรับปรุง 222 ชั่วโมง หลังการปรับปรุงลดลงอยูที่
173 ชั่วโมง คิดเปน 22.07%

3. Stock Lead Time กอนการปรับปรุง 2,160 ชั่วโมง หลังการปรับปรุงลดลงอยูที่
72 ชั่วโมง คิดเปน 96.66%

4. Total Lead Time กอนการปรับปรุง 101 วัน หลังการปรับปรุงลดลงอยูที่ 12 วัน
คิดเปน 88.11%

สรุปผลขอมูลของเสียในกระบวนการผลิต

รูปที่ 42 สรปุขอมูลของเสียในกระบวนการหลังจากการประใชระบบการผลิตแบบโตโยตา
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จากรูปที่ 42 แสดงใหเห็นของเสียในกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงอยูที่ 0.95 เปอรเซ็นต
หลังการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาทําการเก็บขอมูลของเสียในกระบวนการพบวา
จํานวนของเสียลดลงเหลือ 0.42 เปอรเซ็นต

สรุปผลโดยรวมของการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา

ตารางที่ 68 เปรียบเทียบผลการดําเนินงานการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา TPS

ดัชนวีดัผล กอนการ
ประยุกตใช TPS

หลังการ
ประยุกตใช TPS

การเปรียบเทียบ

Productivity (Pcs./M-hr.) 39.8 89.8 เพิ่มขึ้น 55.67%

Total Lead Time (Day) 101 12 ลดลง 88.11%

Distance (Meter) 510 90 ลดลง 82.35%

WIP (Pcs.) 9,749 130 ลดลง 98.66%

Movement Time (Sec.) 657 15 ลดลง 97.71%

Manpower (Person) 9 2 ลดลง 77.77%

Defect Rate 0.95% 0.42% ลดลง 44.22%

On Time Delivery 100%
(78 Time/3 Months)

93.59%
(73 Time)

100%
(78 Time)

เพิ่มขึ้น 6.94%
(On Time Delivery

100%)

ผลจากการดําเนินการประยุกตใชการผลิตแบบโตโยตา (TPS) กับกระบวนการผลิต
ตนแบบ Model Line ผลิตภัณฑ Spacer Primary Driven Gear ทําใหสามารถมองเห็นความ
เปลี่ยนแปลงที่ชัดเจน และสามารถทราบแนวทางในการปฏิบัติเพื่อขยายผลไปสูกระบวนการ
ผลิตชิ้นสวนอ่ืนๆ ไดอยางชัดเจน

ขอเสนอแนะ
จากการศึกษา การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยการประยุกตใชระบบการผลิตแบบ

โตโยตา ถือวาประสบความสําเร็จเปนอยางย่ิง ซึ่งความสําเร็จในครั้งนี้มาจากความรวมมือของ
ทุกหนวยงานที่เก่ียวของ รวมถึงการสนับสนุนจากผูบริหารภายในองคกร การนําเอาระบบ
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การผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชภายในองคกร การดําเนินกิจกรรมระบบการผลิตแบบ
โตโยตาจะประสบผลสําเร็จไดนั้น ผูทําการศึกษาวิจัยมีขอเสนอแนะเพิ่มเติม ดังนี้

1. ตองไดรับการสนับสนุนจากผูบริหาร สนับทั้งดานทุนทรัพย สถานที่และอุปกรณ
ตางๆ เชน หองทํากิจกกรรมเพื่อหรือหองทดลอง Simulation Room เพื่อฝกอบรมใหความรูแก
พนักงาน อุปกรณเครื่องเขียนตางๆ ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เปนตน

2. การใหความรูแกพนักงาน โดยการฝกอบรมใหแกพนักงานทุกคนที่เก่ียวของใหมี
ความรู ความเขาใจและสามารถปฏิบัติไดอยางถูกตอง

3. ในการทํากิจกกรมตองมีการพัฒนาและปรับปรุงอยางตอเนื่อง
4. กิจกรรม TPS เปนกิจกรรมที่เนนการมีสวนรวมของพนักงานทุกฝาย เนื่องจาก

เปนการปรับปรุงที่เก่ียวกับระบบการผลิตและสงมอบของโรงงาน ซึ่งเปนการปรับปรุงแบบองค
รวมทําใหจะตองมีผูเก่ียวของจํานวนมากจากหลากหลายแผนกไมวาจะเปนฝายขาย ฝาย
วางแผน ฝายคลังสินคาและจัดสง ฝายผลิต ฝายประกันคุณภาพ ฝายวิศวกรรม ฝายซอมบํารุง
ฯลฯ ดังนั้นในการจะทํากิจกรรมใหสัมฤทธิ์ผลจะตองมีการจัดต้ังทีมงานที่มีหนาที่ขับเคลื่อนให
กิจกรรมสามารถดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง โดยที่ทีมงานดังกลาวจะตองมีผูบริหารระดับสูงอยู
ดวยเพราะการทํากิจกรรม TPS ใหประสบความสําเร็จจะตองอาศัยการผลักดันและการมีสวน
รวมอยางจริงจังของผูบริหาร

ระบบการผลิตแบบโตโยตา เปนระบบที่จะทําใหองคกรสามารถตอบสนองความ
ตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว ดวยสินคาที่มีคุณภาพและตนทุนการผลิตที่ตํ่า ซึ่งทั้งสาม
ปจจัยนี้ ถือเปนปจจัยหลักในการสรางความสามารถในการแขงขันใหกับโรงงานผูผลิตชิ้นสวน
ยานยนต การทํากิจกรรมนี้มีเนื้องานมากมาย ตองอาศัยเวลา กําลังคน รวมถึงการลงทุนใน
เครื่องจักรและอุปกรณเพื่อปรับปรุงสายการผลิต แตที่สําคัญที่สุด ที่จะทําใหกิจกรรมการผลิต
แบบโตโยตาประสบความสําเร็จอยางย่ังยืนคือการผลักดันและการเอาจริงเอาจังของผูบริหาร
องคกร ซึ่งจะมีบทบาทเปนทั้งผูริเริ่มกอต้ังทีมงาน ผูสนับสนุนในการทํากิจกรรมใหสําเร็จลุลวง
และผูชี้นําทิศทางในการขยายผลกิจกรรมไปในสวนอ่ืนๆ จนครอบคลุมกิจกรรมการผลิตทั้งหมด
ขององคกร

เม่ือทําการศึกษาในครั้งนี้แลวทําใหสามารถมองเห็นปญหาหนึ่งที่ทางผูวิจัยเห็น
สมควรที่ตองทําการปรับปรุงเปนเรื่องแรกของโรงงานกรณีศึกษา คือ การปรับเปลี่ยน Lay Out
เครื่องจักรใหมโดยควรวาง Lay Out เครื่องจักรโดยคํานึงถึงขั้นตอนการผลิตของแตละ
ผลิตภัณฑวามีขั้นตอนก่ีขั้นตอน ตองใชเครื่องจักรอะไรบางในการผลิต แลวทําการวาง Lay Out
ใหงานสามารถผลิตแบบไหลตอเนื่องในกระบวนการผลิตเดียวหรือในไลนผลิตเดียวกัน จะ
สามารถลดระยะทางในการขนยายวัตถุดิบระหวางกระบวนการ สามารถแกไขปญหาไดทัน
ทวงทีไมทําใหของเสียมีจํานวนมากเกินไปเพราะการไหลของงานไหลแบบตอเนื่อง สามารถใช
คนในการผลิตอยางเต็มที่และเหมาะสม
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