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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

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา
อุตสาหกรรมยานยนตของประเทศไทยมีอัตราการเจริญเติบโตสูงอยางตอเนื่อง จาก

ขอมูลของสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย พบวายอดการผลิตรถยนตไทยในป 2555 มี
ปริมาณ 2.45 ลานคัน เพิ่มจากป 2554 ถึงรอยละ 68.32 สงผลใหไทยเปนผูผลิตรถยนตราย
ใหญจากเดิมอันดับที่ 14 มาเปนอันดับที่ 10 ของโลก และในป 2556 คาดวาจะผลิตรถยนตไดใน
ปริมาณ 2.5-2.6 ลานคัน และกาวขึ้นเปนผูนําการผลิตรถยนตอันดับที่ 9 ของโลก อีกทั้งรัฐบาลมี
นโยบายสนับสนุนใหประเทศไทยเปนศูนยกลางการผลิตรถยนตในภูมิภาคเอเชีย และยังมี
โครงการคืนภาษีรถยนตคันแรก ทําใหอัตราการเจริญเติบโตอุตสาหกรรมยานยนตสูงอยาง
ตอเนื่อง รวมไปถึงการติดตอดานคมนาคมทางบกโดยการใชรถยนตและรถจักรยานยนตมี
จํานวนเพิ่มมากขึ้นเรื่อยๆ จากสถานการณดังกลาวสงผลกระทบทําใหมีผูผลิตชิ้นสวนยานยนต
รายใหมๆ เพิ่มขึ้น แตก็ยังมีสภาวะทางเศรษฐกิจอีกอยางเกิดขึ้นโดยหลังจากนโยบายรถยนต
คันแรกสิ้นสุดลงในป 2555 สงผลใหยอดผลิตรถยนตในป 2556 ในประเทศหดตัวลงราว 5-10%
ขณะที่อุตสาหกรรมยานยนตไทย มีความเสี่ยงจากความเปราะบางของภาวะเศรษฐกิจโลก
เนื่องจากตองพึ่งพิงกับการสงออกมากขึ้น และความเสี่ยงจากการปรับขึ้นคาแรง 300 บาท อาจ
สงผลตอหวงโซอุปทานอุตสาหกรรมยานยนตจากผูประกอบการรายเล็กที่ไดรับผลกระทบ
(ธนาคารเกียรตินาคิน. 2556 : ออนไลน)

ดังนั้น การใชทรัพยากรการผลิตใหเกิดประโยชนในการผลิตหรือแปรรูปอยางคุมคา
ใหเกิดมูลคาเพิ่มตอองคกรนั้นเปนสิ่งสําคัญที่ผูบริหารทุกระดับตองตระหนัก และใหความสําคัญ
ในการบริหารจัดการใหมีประสิทธิภาพสูงสุด และเพื่อรองรับสถานการณที่เปลี่ยนแปลงไปตาม
สภาพแวดลอมของธุรกิจที่มีการแขงขันสูงในภาวะการณปจจุบัน โดยเฉพาะอุตสาหกรรมการ
ผลิตสินคาและชิ้นสวนเพื่อสนับสนุนอุตสาหกรรมอ่ืนๆ

แนวทางหนึ่งสําหรับการใชทรัพยากรการผลิต (Manufacturing Resources) ที่มีอยู
อยางจํากัดใหเกิดมูลคาเพิ่มตอองคกร ก็คือ การขจัดความสูญเปลา (Waste Elimination) ใน
กระบวนการผลิตสําหรับโรงงานผูรับจางชวงการผลิตชิ้นสวน หรืออยางนอยยอมใหมีความสูญ
เปลาเกิดขึ้นในกระบวนการใหเหลือนอยที่สุด โดยใชเทคนิคการบริหารจัดการบางประการ เชน
วิธีการ Kaizen การปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่อง การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time :
JIT) หรือหลักการบริหารการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System : TPS) ตลอดจน
แนวคิดสําหรับการบริหารแบบลีน (Lean), 5ส, QCC (Quality Control Circle), กิจกรรม
ขอเสนอแนะ (Suggestion) เปนตน จะเห็นตัวอยางไดชัดเจนจากการความสําเร็จของบริษัท
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โตโยตา มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด ในการบริหารกระบวนการผลิตโดยใชระบบการผลิตแบบ
โตโยตาหรือ TPS เปนอีกแนวทางหนึ่งของการบริหารระบบการผลิตที่สรางผลสําเร็จไดเปน
อยางดี

นอกจากนี้ สถาบันยานยนตไดเล็งเห็นความสําคัญของการพัฒนาอุตสาหกรรมยาน
ยนต จึงไดจัดโครงการ การพัฒนาบุคลากรเพื่อการยกระดับผลิตภาพองคกร และอุตสาหกรรม
ดวยระบบการผลิตแบบโตโยตา ซึ่งเปนโครงการเพื่อยกระดับผลิตภาพผูประกอบการใน
อุตสาหกรรมยานยนตแบบโตโยตาเปนการปรับปรุงระบบการบริหารการผลิต (Production
Management System) ที่ใชองคความรู วิธีการ ขั้นตอน บุคลากร และทรัพยากรที่ไดรับการ
พัฒนาจากกิจกรรม TPS โดยเกิดจากความรวมมือภายใตขอตกลงความเปนหุนสวนทาง
เศรษฐกิจไทย-ญ่ีปุน JTEPA (Japan-Thailand Economic Partnership Agreement) เพื่อการ
พัฒนาอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนอยางย่ังยืน โดยมีบริษัท Toyota Motor เปนผูให
เทคโนโลยี มีภาครัฐ ของประเทศไทยกับญ่ีปุนเปนผูใหการสนับสนุน โดยเฉพาะงบประมาณการ
ดําเนินการจากรัฐบาลไทยผานกระทรวงอุตสาหกรรม โดยกรมสงเสริมอุตสาหกรรม และมี
สถาบันยานยนตทําหนาที่บริหารกิจกรรม โดยมีกระบวนการ ขั้นตอน และวิธีการดําเนินการ
เพื่อการพัฒนาบุคลากรไวอยางชัดเจน

เนื่องจาก ปจจุบันมีการแขงขันกันสูงในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนตบริษัท
กรณีศึกษาจําเปนตองมีการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิต กรรมวิธีการผลิต ใหสามารถ
ผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพและตอบสนองความตองการของลูกคาได อีกทั้งยังพบปญหาในการผลิต
สินคา คือ ในการผลิตชิ้นงานแตละประเภทตองขนยายวัตถุดิบระหวางกระบวนการผลิตไปตาม
พื้นที่วางเครื่องจักรตามกลุมประเภทเครื่องจักรทําใหตองผลิตสินคาระหวางกระบวนการไว
จํานวนมาก และทําใหตองใชเวลาในการผลิตนาน มีจํานวนของเสียในระหวางการผลิตจํานวน
มาก มีความสูญเปลาในการทํางานหรือมีการรองานในระหวางผลิต การสงมอบสินคาลาชา มี
งานคางสงทําใหตองผลิตงานเรงดวนบอยครั้ง จึงเปนสาเหตุที่ทําใหผูบริหารตองการพัฒนา
ประสิทธิภาพการผลิตใหดีขึ้นโดยเลือกเอาระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต

ระบบการผลิตแบบโตโยตา TPS มีหลักการพื้นฐานคือ การขจัดความสูญเปลา Waste
ที่มีอยูใหหมดสิ้นไป ถาขจัดความสูญเปลา Waste หมดสิ้นไปแลว ก็จะสงผลไปถึงการลดตนทุน
การผลิตและการประหยัดพลังงาน รวมถึงชวยรักษาสภาพแวดลอมดวย รวมถึงการลด Lead
Time ของการผลิตใหสั้นลงนั้นสามารถทําไดโดยการลดขั้นตอนการเตรียมงาน และการทําให
การเคลื่อนไหวต้ังแตขั้นตอนรับวัตถุดิบเขามาจนกระทั่งผลิตเปนสินคาสําเร็จ และสงสินคาไดมี
ความคลองตัว

ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) เปนที่ยอมรับในอุตสาหกรรมยานยนตในดานของ
การเพิ่มผลิตภาพ (Productivity) การลดสินคาคงคลัง (Inventory) การลดปญหาของเสีย การจัดสง
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ตรงเวลา รวมทั้งยังเปนการปลูกจิตสํานึกในการทํางานและการนํามาซึ่งการปรับปรุงอยางตอเนื่อง
ดังนั้น ปรัชญาและหลักการพื้นฐานการบริหารการผลิตแบบโตโยตา (TPS) จึงเปนพื้นฐาน ของ
การเรียนรูที่จําเปนสําหรับผูที่มีแนวความคิด และผูที่เริ่มตนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
(TPS) มาพัฒนาตนเองและหนวยงาน

ดวยเหตุผลดังที่กลาวมาขางตน ผูทําวิจัยจึงศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
ดวยการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา

วัตถุประสงคของการศึกษา
ในการวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยไดต้ังความมุงหมายไว ดังนี้
1. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการลดความสูญเปลาจากการปฏิบัติงาน
2. ลดเวลานําในการผลิต (Lead Time)
3. ลดระยะทางในการขนสงระหวางกระบวนการผลิต
4. ลดจํานวนงานระหวางกระบวนการผลิต (Work In Process)
5. เพิ่มประสิทธิภาพการจัดสงสินคาใหทันตามความตองการของลูกคา

ขอบเขตของการศึกษา
ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตใน Model Line ผลิต Spacer Primary Gear

ขั้นตอนการศึกษาและการดําเนินการ
1. ศึกษาขอมูลเก่ียวกับขั้นตอนการปฏิบัติงานของระบบการผลิตแบบโตโยตา
2. ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงาน
3. เลือกกระบวนการผลิตที่เปนตนแบบ (Model Line)
4. ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา ในกระบวนการผลิตตนแบบ (Model Line)
5. สรุปผลการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยสามารถลดความสูญเปลาในการปฏิบัติงาน
2. เพื่อลดเวลานําในการผลิต (Lead Time)
3. เพื่อลดระยะทางการขนสงระหวางกระบวนการผลิต
4. เพื่อลดจํานวนงานระหวางกระบวนการผลิต (Work In Process)
5. สามารถจัดสงสินคาทันตามเวลาที่ลูกคาตองการ
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6. เพื่อสรางกระบวนการผลิตตนแบบ (Model Line) ตามระบบการผลิตแบบโตโยตา
เพื่อเปนแบบอยางในการขยายผลสูกระบวนการผลิตอ่ืนๆ

แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน

ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน
2554

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

1 ศึกษาขอมูลเก่ียวกับขั้นตอนการ
ปฏิบัติระบบการผลิตแบบโตโยตา

2 ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงาน

3 เลือกกระบวนการผลิตที่เปนตนแบบ
(Model Line)

4
ประยุกต ใช ระบบการผลิตแบบ
โตโยตาในกระบวนการผลิตตนแบบ
(Model Line)

5 สรุปผลการประยุกตใชระบบการผลิต
แบบโตโยตา



บทที่  2
หลักการพื้นฐาน เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

หลักการพื้นฐาน
สิ่งที่ Toyota ไดสรางขึ้นเพื่อเปนแนวทางในการกาวไปสูความเปนสุดยอดที่เห็นได

เปนรูปธรรมมากที่สุดนั้น ไดแก ปรัชญาดานการผลิตซึ่งเรียกวา ระบบการผลิตแบบโตโยตา
(Toyota Production System) หรือระบบ TPS ถือเปนวิวัฒนาการครั้งสําคัญของกระบวนการ
ทางธุรกิจที่มีประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นภายหลังระบบการผลิตแบบเนนปริมาณมาก (Mass Production
System) ที่คิดคนโดย Henry Ford ระบบ TPS ไดถูกบันทึกวิเคราะหและถูกนําไปใชในบริษัท
อ่ืนตางอุตสาหกรรมในทุกหนทุกแหงทั่วโลก นอกจากนี้ TPS ยังเปนที่รูจักภายนอกบริษัท
โตโยตาวา ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production) (เจฟฟรี่ เค. ลิเคอร; และวิทยา สุหฤทดํารง.
2552 : 39)

สิ่งที่ Toyota Production System (TPS) มุงหวังคือ วิธีการผลิตซึ่งสมเหตุสมผล และ
สอดคลองตามแนวคิดในการขจัดความสูญเปลา (Muda) ใหหมดสิ้นไปกลาวคือ กิจกรรมที่จะ
ดําเนินการลดขั้นตอนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตกิจกรรมหลัก 2 เสาหลัก ซึ่ง
สนับสนุน Toyota Production System คือ Just In Time และระบบอัตโนมัติ เม่ือแปลคําวา
Just In Time ใหพนักงานหนางานเขาใจไดงายๆ ก็จะหมายถึง หนวยงานซึ่งตองการใชสิ่งของ
จะไปรับสิ่งของที่ตองการ ในเวลาที่ตองการและในปริมาณที่ตองการเทานั้นหรือเปนการเปลี่ยน
รูปแบบจากเดิมที่กระบวนการกอนหนาจะสงสิ่งที่ตนเองผลิตไปใหกระบวน การถัดไป
เปลี่ยนเปนรูปแบบซึ่งกระบวนการถัดไปจะเปนผูไดรับสิ่งที่จําเปนเม่ือจําเปนแทน

สําหรับระบบอัตโนมัติของ TOYOTA ก็ไมไดเปนเพียงแคระบบอัตโนมัติธรรมดาๆแต
จะเนนความสําคัญของ Autonomy ซึ่งฉลาดตัดสินใจไดเองและเพื่อไมใหของเสีย (Defect) ถูก
สงตอ ไปยังกระบวนการถัดไป จึงตองหยุดเครื่องจักรหรือสายการผลิตของหนางานผลิตซึ่งเปน
จุดเกิดปญหา เพื่อทําใหมองเห็นถึงจุดปญหา ในกรณีของเครื่องจักรอัตโนมัติ เม่ือเกิดปญหาขึ้น
เครื่องจะหยุดทํางานไดเองโดยอัตโนมัติ ดังนั้นจึงไมมีการผลิตของเสีย และพนักงาน 1 คนยัง
สามารถจะดูแลเครื่องจักรไดหลายเครื่องดวย กลาวคือ เปนการดูแลเครื่องจักรคนละหลายๆ
เครื่องโดยสามารถจะสรุปสาระสําคัญไดดังตอไปนี้ (มังกร โรจนประภากร. 2552 : 3)

1. ขจัดความสูญเปลา (Muda) ใหหมดสิ้นไป และสรางผลกําไร
2. ผลิตเฉพาะสวนที่ขายได
3. ทําการเฉลี่ยปริมาณงาน (Heijunka) กอนผลิต
4. ทําใหเปน (Autonomy) ซึ่งฉลาดตัดสินใจไดเอง
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5. ผลิตโดยไมพึ่งพาการผลิตจํานวนมาก
6. ใหความสําคัญตอหนางาน (Genba) และตัวสิ่งของจริง (Genbutsu)
7. ใชความสามารถของคนอยางเต็มที่

รูปที่ 1 แผนภาพบานของระบบการผลิตแบบโตโยตา TPS

แผนภาพบานของระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังแสดงไวในรูปที่ 1 ประกอบดวยเสา
หลัก 2 เสาประกอบดวย Just-In-Time ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี และ Jidoka ซึ่งโดย
ความหมายที่แทจริงแลวคือ จะไมยอมใหชิ้นงานที่บกพรองผานไปยังสถานีงานถัดไปและให
พนักงานเปนอิสระจากเครื่องจักร กลาวคือ เปนลักษณะของระบบอัตโนมัติที่กดปุมควบคุมโดย
มนุษย และทายที่สุดองคประกอบพื้นฐานซึ่งมีอยูดวยกันหลายรูปแบบ รวมไปถึงความจําเปน
ของการมีกระบวนการตางๆ ที่เปนมาตรฐาน มีเสถียรภาพและเชื่อถือได อีกทั้งยังยึดถือหลัก
Heijunka ซึ่งหมายถึง การปรับระดับแผนการผลิตทั้งในดานปริมาณและเวลาในการผลิต
Heijunka นั้นมีความสําคัญในการรักษาระบบใหคงเสถียรภาพไว และทําใหเกิดประมาณพัสดุคง

คุณภาพท่ีดีท่ีสุด-ตนทุนท่ีตํ่าท่ีสุด-เวลานําท่ีสัน้ท่ีสุด
ความปลอดภัยท่ีดีท่ีสุด-ขวัญกําลังใจดีเยี่ยม

ดวยวธิีการยนการไหลของการผลิตไดสิ้นสุดลงโดยการกําจัดความสญูเปลา

Just in Time Jidokaบุคลากรและการทํางานเปนทีม

การปรับปรุงอยางตอเนือ่ง

การลดความสูญเปลา

การปรับเรียบการผลิต (Hejunka)
กระบวนการทีเ่ปนมาตรฐานและมีสเถยีรภาพ
การจัดการดวยสายตา (Visual Management)

ปรัชญาเกี่ยวกับวถิีแหงโตโยตา

(คุณภาพในสถานีงาน)
ทําใหสามารถมองเห็นปญหา
-การหยุดอัตโนมัติ
-การเตือนดวยสัญญาณ
-การแบงแยกระหวาง
บุคลากร-เครื่องจักร

-การปองกันความผิดพลาด
-การควบคุมคุณภาพ
ในสถานีงาน

-การแกไขปญหาที่สาเหตุ

ช้ินงานถูกตอง
จํานวนถูกตอง เวลาถูกตอง
-การวางแผน Takt Time
-การไหลอยางตอเนื่อง
-ระบบดึง
-การเปล่ียนอุปกรณการผลิต
อยางรวดเร็ว

-บูรณาการโลจิสติกส

-การคัดเลือก -การตัดสินใจแบบ Ringi
-เปาหมายรวมกัน

-การฝกอบรมขามสายงาน

Genbutsu
-Genchi

-5 Why's

-การตรวจตรา
ความสูญเปลา
-การแกปญหา
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คลังนอยที่สุด การเกิดการเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้นอยางไมคาดคิดในการผลิตผลิตภัณฑหนึ่งๆ
จนถึงการลดลงของผลิตภัณฑอ่ืนๆ อาจจะทําใหเกิดการหยุดชะงักในการผลิตชิ้นสวนขึ้น หาก
วาภายในระบบไมมีพัสดุคงคลังเขามาเพิ่มเติม

องคประกอบแตละอยางของบานนั้นคือแนวทางที่องคประกอบเหลานั้นเก้ือหนุนซึ่ง
กันและกัน Just In Time มีความหมายคือการกําจัดพัสดุคงคลังที่ใชในการสํารองการผลิตในแต
ละขั้นตอนการปฏิบัติงาน ซึ่งมีจุดประสงคเพื่อปองกันปญหาที่อาจเกิดขึ้นในการผลิตใหมากที่สุด
เทาที่จะทําได แนวคิดในอุดมคติของการไหลแบบทีละชิ้นคือ การผลิตชิ้นงานทีละหนึ่งหนวย
ตามอัตราการผลิตที่ลูกคาตองการ หรือที่เรียกวา Takt Time การมีพัสดุคงคลังเผ่ือในปริมาณที่
นอยลง ซึ่งหมายความวา ปญหาตางๆ ดังเชนความบกพรองดานคุณภาพเริ่มเห็นไดทันที สิ่งนี้
จะเก้ือหนุนตอหลักการ Jidoka ซึ่งจะหยุดกระบวนการผลิต

ที่บริเวณรากฐานของบานนั้นคือ ความมีเสถียรภาพ สิ่งที่ดูขัดแยงกันคือความ
ตองการใหมีพัสดุคงคลังเพียงเล็กนอย และการหยุดการผลิต เม่ือเกิดปญหาหนึ่งขึ้นมาเปนผล
ใหความไมมีเสถียรภาพเกิดขึ้นและทําใหพนักงานรูสึกถึงความเรงดวนในการผลิตแบบเนน
ปริมาณมากนั้น เม่ือเครื่องจักรตองหยุดเพื่อซอมก็ยังไมมีความฉุกเฉินเกิดขึ้น กลาวคือ แผนก
ซอมบํารุงก็จะถูกกําหนดใหซอมแซมเครื่องจักร ในขณะที่พัสดุคงคลังที่มีอยู ยังชวยให
ผูปฏิบัติงานดําเนินงานตอไปได ในทางปฏิบัติแลวโรงงานดําเนินงานตามแนวปฏิบัติโดยทั่วไป
ของประเทศญ่ีปุน ในการมุงเนน QCDSM (คุณภาพ-Quality, ตนทุน-Cost, การสงมอบ-Delivery,
ความปลอดภัย- Safety และขวัญกําลังใจ-Morale) หรืออาจจะตางไปจากนี้เล็กนอย Toyota ไม
เคยละเลยเก่ียวกับความปลอดภัยของคนงานในการผลิต ไมมีความจําเปนที่การกําจัดความ
สูญเปลาจะมีแนวโนมที่จะทําใหเกิดแนวทางการปฏิบัติงานที่มี ความเครียดและความไม
ปลอดภัยตอคนงาน

ทฤษฎีที่เกี่ยวของ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System)
Toyota Production System (TPS) เปนระบบการผลิตที่มุงเนนในการกําจัดความสูญ

เปลาในกระบวนการผลิตโดยคํานึงถึงความตองการของลูกคาเปนสําคัญ การทํากิจกรรมจะ
มุงเนนการสรางสภาพการทํางานที่สอดคลองกับแนวคิดในเรื่องของการผลิตแบบทันเวลาพอดี
(Just In Time) และกระบวนการผลิตที่หยุดไดเองเม่ือพบของเสีย (Jidoka)

Just In Time หมายถึงหนวยงานซึ่งตองการใชสิ่งของจะไปรับสิ่งของที่ตองการ ใน
เวลาที่ตองการและในปริมาณที่ตองการเทานั้นหรือเปนการเปลี่ยนรูปแบบจากเดิมที่
กระบวนการกอนหนาจะสงสิ่งที่ตนเองผลิตไปใหกระบวนการถัดไป เปลี่ยนเปนรูปแบบซึ่งกระ
บานการถัดไปจะเปนผูไดรับสิ่งที่จําเปนเม่ือจําเปนแทน ที่ผานมามักคิดเสมอวาจะตองผลิตเทาที่
สามารถผลิตได และเพิ่มอัตราการเดินเครื่องใหสูงขึ้น โดยจะไมยอมใหคนและเครื่องจักรอยู
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วางๆ เพื่อลดตนทุนการผลิตและสรางกําไร แตในสภาพความเปนจริงแลวจะเกิดการผลิตมาก
เกิน หรือเกิดสตอกของสินคาที่ขายไมหมด ซึ่งกดดันตอการบริหารธุรกิจ ดังนั้นตอจากนี้ไป
จะตองคิดวาจะเกิดผลกําไรขึ้นเม่ือขายสินคาไดแลว โดยเปลี่ยนไปสูการผลิตซึ่งจะผลิตหลังจาก
การรับคําสั่งซื้อหรือคําสั่งผลิตแลว และลดปริมาณของสตอกใหเหลือนอยที่สุดดวยการให
กระบวนการถัดไปเปนผูดึงไปใช

กระบวนการผลิตที่หยุดไดเองเม่ือพบของเสีย (Jidoka) หรือระบบอัตโนมัติ
Autonomy เนนความสําคัญของการตัดสินใจไดเองและเพื่อไมใหเกิดของเสีย (Defect) ถูกสง
ตอไปยังกระบวนการถัดไป จึงตองหยุดเครื่องจักรหรือสายการผลิตของหนางานผลิตซึ่งเปนจุด
เกิดปญหา เพื่อทําใหมองเห็นถึงจุดปญหา ในกรณีของเครื่องจักรอัตโนมัติเม่ือเกิดปญหาขึ้น
เครื่องจะหยุดทํางานไดเองโดยอัตโนมัติ ดังนั้นจึงไมมีการผลิตของเสียและพนักงาน 1 คนยัง
สามารถจะดูแลเครื่องจักรไดหลายเครื่องดวย กลาวคือ เปนการดูแลเครื่องจักรคนละหลายๆ
เครื่อง (มังกร โรจนประภากร. 2552 : 2-3)

ระบบการผลิตแบบโตโยตาสามารถขจัดความสูญเปลา (Waste) ใหหมดสิ้นไปใน
กระบวนการจะผลิตเฉพาะสวนที่ขายได ทําใหงานในกระบวนการผลิตไหลตอเนื่องโดยการเฉลี่ย
ปริมาณงานใหใกลเคียงกัน (Heijunka) กอนผลิตและทําใหเปนระบบอัตโนมัติ ซึ่งสามารถ
ตัดสินใจไดเองเม่ือเกิดปญหาขึ้นระหวางกระบวนการผลิต ทําการผลิตตามจํานวนที่ลูกคา
ตองการทําใหลดปริมาณสินคาคงคลังได ใหความสําคัญตอหนางาน (Genba) และตัวสิ่งของจริง
(Genbutsu) ใชความสามารถของคนอยางเต็มที่

ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Waste)
กระบวนการผลิตมักจะพบวามีความสูญเสียตางๆ แฝงอยูไมมากก็นอย ซึ่งเปนเหตุให

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการตํ่ากวาที่ควรจะเปน เชน ใชเวลานานในการผลิต
สินคาคุณภาพตํ่า ตนทุนสูง Toyota ไดจําแนกประเภทของความสูญเปลาที่ไมเพิ่มคุณคาใน
กระบวนการผลิตหรือธุรกิจออกไดเปน 7 ประเภทหลักๆ มีดังนี้ (เจฟฟรี่ เค. ลิเคอร; และวิทยา
สุหฤทดํารง. 2552 : 57-59)

1. ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินพอดี (Over Production)
2. ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting-Time on Hand)
3. ความสูญเปลาจากการเคลื่อนยายหรือการขนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary

Transport or Conveyance)
4. ความสูญเปลาจากการผลิตโดยใชขั้นตอนมากเกินจําเปน หรือการผลิตดวยวิธี

ที่ไมถูกตอง (Over processing or Incorrect Processing)
5. ความสูญเปลาจากพัสดุคงคลังที่มากเกินไป (Excess Inventory)
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6. ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน (Unnecessary Movement)
7. ความสูญเปลาจากขอบกพรองของชิ้นสวนหรือการผลิตของเสีย (Defects)
ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินพอดี (Over Production) Ohno ถือวาความสูญ

เปลาขั้นเบื้องตน เนื่องจากเปนตนเหตุสําคัญของความสูญเปลาอ่ืนๆ เกือบทั้งหมด การผลิตมาก
เกินกวาที่ลูกคาตองการไมวาจากขั้นตอนการปฏิบัติงานใดๆ ในกระบวนการผลิตเปนตนเหตุ
สําคัญใหเกิดพัสดุคงคลังขึ้นในที่ใดที่หนึ่งภายหลังจากขั้นตอนนั้น

ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี Just in Time : JIT
Just In Time คือ กระบวนการถัดไปจะเปนผูดึงสิ่งที่จําเปนในเวลาที่จําเปน ใน

ปริมาณที่จําเปน จากกระบวนการกอนหนา ถาทําไดอยางสมบูรณแลวจะเกิดระบบซึ่ง
กระบวนการกอนหนานี้ก็เพียงแคผลิตเฉพาะสวนที่ถูกนําไปใชงานเทานั้น โดยจะไมมีการผลิต
สิ่งที่ขายไมไดเลย และไมเกิดสตอกที่ไมจําเปน

เพื่อไมใหมีสตอกที่เปนความสูญเปลา Muda แมวาการผลิตลาชาจะไมใชเรื่องดี แตวา
การผลิตเร็วเกินไปกลับจะย่ิงแยเสียกวา ถาเรายอมรับตอการผลิตมากเกินหรือผลิตเร็วเกินไป
แลว ก็จะทําใหเกิดสตอกที่เปนความสูญเปลา Muda และระบบ Just In Time ก็จะไมสามารถ
ทํางานได เพื่อปองกันการผลิตที่มากเกินไป ฝายผลิตจึงตองรอรับคําสั่งยืนยันการผลิตและผลิต
โดยปฏิบัติตาม Takt Time ซึ่งจะตองดําเนินการดังตอไปนี้

1. การผลิตแบบไหลอยางตอเนื่อง : ทําใหกระบวนการผลิตเปนแบบลื่นไหล โดยมี
กฎเกณฑคือ ตองใหไหลไปทีละชิ้น

2. การผลิตแบบระบบดึง ทําการผลิตแบบดึงโดยที่ผลิตตามจํานวนที่ตองการหรือ
แบบเติมเต็มโดยใช Kanban

3. การเปลี่ยนอุปกรณการผลิตอยางรวดเร็ว โดยกําหนดมาตรฐานการทํางานในการ
เปลี่ยนอุปกรณการผลิต

4. ผลิตแบบลอตขนาดเล็กโดยการลดเวลาเตรียมงานใหสั้นลง ใหสอดคลองกับ
เสาหลัก

หลักการปรับเรียบหรือการเฉลี่ยปริมาณงาน (Heijunka)
มังกร โรจนประภากร (2552 : 68) Heijunka หมายถึง การเฉลี่ยปริมาณการผลิต

และทําใหวิธีการผลิต (ลําดับขั้นตอนการผลิต และวิธีการเคลื่อนยาย) มีลักษณะเหมือนกัน โดย
มีวัตถุประสงคเพื่อปรับใหชนิดสินคาและปริมาณผลิตใกลเคียงกันมากที่สุดเทาที่จะทําได และ
รักษาใหจํานวนคนและเครื่องจักรที่จําเปนตอการผลิตคงที่เสมอ
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การผลิตจะไมสําเร็จในกระบวนการเดียว จะตองอาศัยหลายกระบวนการเชื่อมตอเขา
ดวยกัน เม่ือมีกระบวนการใดไมสามารถผลิตไดอยางปกติ (ตามคา Takt Time) จะทําใหการ
เคลื่อนที่ของชิ้นงานที่ดึงมาจากกระบวนการกอนหนาเกิดความผันผวนขึ้น เชน ชิ้นงานขาด
(สภาพที่ไมมีชิ้นงานผลิต) หรือเกิดสตอกสะสมระหวางกระบวนการผลิต ยกตัวอยางเชน การ
ขจัดปญหาชิ้นงานขาดตอน ซึ่งปกติแลวกระบวนการกอนหนามักมีจํานวนพนักงานและ
เครื่องจักรที่ไมจําเปนอยู ทําใหเกิดความสูญเปลาขึ้น โดยทั่วไปแลวเรามักคิดวาวิธีการผลิต
สินคาชนิดเดียวกันอยางตอเนื่องจะทําใหเกิดประสิทธิภาพที่ดี และเม่ือรวบรวมผลิตครั้งละมากๆ
จะทําใหปริมาณผลผลิตของกระบวนการผลผลิตทั้งหมดเสียสมดุล กลาวคือ บางกระบวนการจะ
เกิดปญหาขาดชิ้นงาน แตบางกระบวนการอาจเกิดสตอกสะสมมากขึ้น ทําใหไมสามารถผลิตได
อยางราบรื่น

Toyota Production System จะสรางสมดุลของกําลังการผลิตดวย Takt Time ของแต
ละกระบวนการผลิต และทําการปรับเปลี่ยนรายละเอียดของปริมาณการผลิตดวยคัมบัง อยางไร
ก็ตาม ถาไมผลิตตาม Takt Time แลว จะเกิดการเสียสมดุลของกระบวนการผลิต และสราง
ความเสียหายตอการผลิตขึ้น ดังนั้น การผลิตสินคาตาม Takt Time จึงเปนเงื่อนไขพื้นฐานที่
สําคัญมาก

กฎเกณฑเบื้องตนของการผลิตแบบ Just In Time ซึ่งมี Heijunka เปนพื้นฐาน (มังกร
โรจนประภากร. 2552 : 69)

1. กําหนด Line Takt : ตองทราบถึงปริมาณสิ่งที่ตองการอยางละเอียดชัดเจน
(จะตองผลิตอะไร ปริมาณเทาใด และดวยความเร็วเทาใด)

2. กระบวนการถัดไปดึงไปใช : รวมขอมูลคําสั่งผลิตเขาดวยกันใหเหลือเพียง 1 ชุด
(Kanban)

3. การผลิตแบบไหล : จัดทําใหกระบวนการผลิตเปนแบบไหล (กฎเกณฑ : การผลิต
แบบไหลทีละชิ้น)

4. การฝกอบรมทักษะตางๆใหพนักงานสามารถทํางานไดหลากหลาย
5. การลดเวลาการเตรียมงานใหสั้นลงอยางมาก เพื่อรองรับตอการผลิตลอตขนาด

เล็ก
6. การพยายามปองกันไมใหทํางานผิดพลาด ผลิตผิดพลาด และผลิตสินคาไมครบ

จํานวน (ใช Poka-Yoke หรือ Autonomy)
เนื้อแทของการผลิตคือ รูปแบบการผลิตที่ปฏิบัติตามคําสั่งผลิตที่ยืนยันแลวลด Lead

Time ใหสั้นลง ผลิตแบบลอตขนาดเล็ก ไมยอมใหมีการเก็บสตอก ผลิตรวมกันไดหลายชนิด
และมอบหมายภาระงานซึ่งผานการเฉลี่ยงาน (ผานการปรับเปน Heijunka) แลวใหแกขั้นตอน
การผลิตตนทาง จึงจะนับวาเปน Heijunka ที่ถูกตอง
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การควบคุมดวยสายตา (Visual Control)
การควบคุมดวยสายตา เปนเครื่องมือการสื่อสารแบบตางๆ ที่ใชในสภาพแวดลอม

ของการปฏิบัติงาน ซึ่งบอกใหเราทราบไดชัดเจนเพียงแคมองก็รูวาการปฏิบัติงานตางๆ ควรจะ
ดําเนินการอยางไร และออกนอกลูนอกทางจากมาตรฐานที่กําหนดไวหรือไม นอกจากนี้ยังชวย
ใหพนักงานที่ตองการจะปฏิบัติงานออกมาใหดีนั้นมองเห็นไดทันทีวา สิ่งที่พวกเขาปฏิบัตินั้น
เปนอยางไร อีกทั้งแสดงวาสิ่งตางๆ อยูตรงไหน มีจํานวนก่ีชิ้นที่อยูตรงนั้น วิธีการมาตรฐาน
สําหรับการปฏิบัติงานคืออะไร สถานภาพของงานในกระบวนการเปนอยางไร และขอมูลใน
รูปแบบอ่ืนๆ จํานวนอีกมากที่มีความสําคัญตอการไหลของกิจกรรมการดําเนินงานอยางไร

การควบคุมดวยสายตา หมายความวา สามารถมองเห็นไดในกระบวนการ ชิ้นสวน
ของอุปกรณเครื่องจักร พัสดุคงคลังหรือสารสนเทศ หรือในสถานที่ที่ผูปฏิบัติงานและเกิดความ
เบี่ยงเบนออกจากมาตรฐานนั้น

เจฟฟรี่ เค. ลิเคอร; และวิทยา สุหฤทดํารง (2552 : 240) วิถีแหงโตโยตาตระหนักวา
การจัดการ ดวยสายตาจะเอ้ือใหการทํางานของบุคคลมีความสมบูรณมากขึ้น เนื่องจากคนถนัด
เรื่องการไดยิน ไดฟง ไดสัมผัสเปนอยางดี และสิ่งที่เปนตัวชี้วัดดวยสายตาที่ดีที่สุดนั้นคือ สิ่งที่
อยูในสถานที่ปฏิบัติงานแลวมีความชัดเจนสามารถสังเกตเห็นไดทันทีจากเสียง ภาพที่เห็น และ
ความรูสึกถึงมาตรฐานและความเบี่ยงเบนจากมาตรฐาน ระบบการควบคุมดวยสายตาที่ไดรับ
การพัฒนามาเปนอยางดีจะชวยเพิ่มผลิตผล ลดของเสียและความผิดพลาด โดยทั่วไปแลวจะ
เปนการมอบอํานาจการควบคุมในสภาพแวดลอมของการปฏิบัติงานใหกับพนักงาน

พื้นฐานและจุดสําคัญของการควบคุมดวยสายตา (มังกร โรจนประภากร. 2552 :
130-131)

พื้นฐานของการควบคุมดวยการมองหรือสายตาคือ การดําเนินกิจกรรม 5 ส (สะสาง
สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสรางนิสัย) กิจกรรม 5 ส นับเปนจุดเริ่มตนและเปนพื้นฐานของ
การทําใหใครมองดูก็จะทราบไดโดยทันทีวาสถานที่ทํางานอยูในสภาพปกติหรือผิดปกติ รวมถึง
การติดปายแสดง หรือระบุจําแนกใหทราบวาพื้นที่สวนใดเปนพื้นที่ทํางาน หรือทางเดิน หรือ
พื้นที่วางสิ่งของ

จุดสําคัญขอแรก คือ การชวยใหทราบทันทีถึงสภาพการผลิตวาคืบหนาตามแผนหรือ
ลาชากวาแผน โดยมีบอรดควบคุมการผลิต ซึ่งเปนวิธีการของการควบคุมดวยการมอง และทํา
ใหมองดูแลวจะรูทันทีวาผลิตไดแลวจํานวนเทาไรหรือแตกตางจากจํานวนตามแผนการผลิต
เทาไร

จุดสําคัญขอสอง คือ การทําใหเครื่องจักรและงานดําเนินไปอยางราบรื่นดีหรือไม เกิด
ความผิดปกติชนิดใดบาง เชน Andon ซึ่งใชสําหรับแจงใหผูจัดการหรือหัวหนางานทราบวาเกิด
ความผิดปกติขึ้น และยังใช Andon เพื่อแจงใหทราบสภาพในขณะนั้น เชน ชิ้นสวนไมเพียงพอ
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เกิดของเสีย เครื่องจักรเสียหาย หรือแจงใหทราบวาไมไดเกิดความผิดปกติ แตขณะนี้กําลัง
เตรียมการผลิตอยู เปนตน

จุดสําคัญขอสาม คือ การเปดเผยขอมูลการผลิตทั้งหมดของหนางานผลิต ซึ่งรวมถึง
สถานการณดานคุณภาพดวย เพื่อใหพนักงานทุกคนสามารถรวมกันทําใหบรรลุเปาหมายหนา
งานผลิต โดยการแจงขอมูลตางๆ เชน สถานการณขอรองเรียนจากภายนอกบริษัท เปาหมาย
การลดตนทุนการผลิต เปาหมายของหนางานผลิตและระดับของการบรรลุเปาหมาย เปนตน

การไหลทีละชิ้น (One-Piece Flow)
กระบวนการทํางานที่ Toyota มุงเนนคือ การสรางระบบการไหลทีละชิ้นอยางแทจริง

ปราศจากความสูญเปลาอยูเสมอ
การสรางการไหล หมายถึงเชื่อมโยงการปฏิบัติงานตางๆ (ซึ่งอาจจะแยกกันอยู) เขา

ดวยกัน เม่ือสามารถเชื่อมโยงการปฏิบัติงานตางๆไดแลว จะทําใหเกิดการทํางานเปนทีมมาก
ขึ้น มีการตอบสนองกลับไปยังปญหาดานคุณภาพที่ผานมาเร็วขึ้น มีการควบคุมกระบวนการ
ประโยชนหลักของการไหลแบบทีละชิ้น คือ ชวยใหคนงานรูจักคิดและปรับปรุงการดําเนินงานให
ดีย่ิงขึ้น

ขอดีของการไหลแบบทีละชิ้น
เจฟฟรี่ เค. ลิเคอร; และวิทยา สุหฤทดํารง (2552: 149-151) ไดกลาววา เม่ือพยายาม

มาใชรูปแบบการไหลทีละชิ้น ถือวาคุณกําลังจัดกิจกรรมเหลนนั้นเพื่อกําจัดความสูญเปลา
(Muda) ที่มีอยูทั้งหมดดวย ขอดีของการไหลทีละชิ้น ดังนี้

1. สรางคุณภาพต้ังแตเริ่ม การสรางคุณภาพเขาไปในการไหลแบบทีละชิ้นถือวาเปน
การปฏิบัติที่งายกวารูปแบบอ่ืนมาก ผูปฏิบัติงานทุกคนเปนผูตรวจสอบและดําเนินการแกไข
ปญหาสถานีงานกอนสงตองานไปยังขั้นตอนถัดไป

2. ทําใหเกิดความยืดหยุนที่แทจริง หากวาเราจัดวางเครื่องจักรตามผลิตภัณฑ จะมี
ความยืดหยุนในการจัดตารางปฏิบัติงานเพื่อวัตถุประสงคอ่ืนๆนอยลง แตถาเวลานําในการผลิต
ผลิตภัณฑสั้นมาก เราจะมีความยืดหยุนมากขึ้นในการตอบสนองและผลิตผลิตภัณฑหรือสิ่งที่
ลูกคาตองการจริงๆ

3. ทําใหเกิดคุณภาพสูงขึ้น เหตุที่องคกรจะไดผลิตภาพสูงสุดเม่ือจัดรูปแบบการ
ปฏิบัติงานเปนแผนกนั้น เนื่องจากในแตละแผนกมีการวัดสมรรถนะจากความคุมคาในการใช
งานเครื่องจักรและคนงาน

4. เพิ่มเนื้อที่วางในสถานประกอบการ เม่ือการจัดรูปแบบเพื่อวางเครื่องจักรตาม
แผนกเนื้อที่สวนยอยๆ จํานวนมากระหวางเครื่องจักรตางๆ ที่ถือวาสูญเปลาแตเนื้อที่สวนใหญที่
สิ้นเปลืองไปนั้นเกิดจากพัสดุคงคลังที่กองแลวกองอีก
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5. ทําใหปลอดภัยย่ิงขึ้น การไหลแบบทีละชิ้นจะชวยปรับปรุงดานความปลอดภัยโดย
ตัวของมันเองอยูแลว เนื่องจากระบบใหมนี้จะทําใหมีชุดการผลิตที่เล็กลง ทําใหไมจําเปนตองรถ
ยกในการขนยาย ซึ่งเปนสาเหตุหลักของอุบัติเหตุตางๆ

6. ลดตนทุนเก่ียวกับพัสดุคงคลัง คุณจะมีอิสระในการลงทุนมากขึ้น โดยทุนไมจมไป
กับพัสดุคงคลังที่ต้ังทิ้งไว และไมตองเสียคาเก็บรักษาพัสดุ อีกทั้งยังชวยขจัดปญหาการเก็บคง
คลังจนตกรุนอีกดวย

การหยุดกระบวนการเพื่อสรางคุณภาพต้ังแตเริ่ม Jidoka
เจฟฟรี่ เค. ลิเคอร; และวิทยา สุหฤทดํารง (2552 : 198-199) Jidoka เปนเสาหลักตน

ที่สองของระบบ TPS มีที่มาจาก Sakichi Toyoda และสิ่งประดิษฐตางๆ ที่มีมาอยางยาวนาน
ของเขา ซึ่งปฏิวัติการทอผาดวยระบบอัตโนมัติ หนึ่งในบรรดาสิ่งประดิษฐตางๆ ของเขาคือ
อุปกรณที่สามารถตรวจจับไดวาดายขาดหรือไม และเม่ือดายขาด อุปกรณนี้จะหยุดการทํางาน
เครื่องทอผาทันทีหลังจากนั้นคุณก็สามารถแกไขปรับต้ังเครื่องทอผาครั้งใหม ที่สําคัญที่สุดก็คือ
สามารถแกไขปญหาที่มีอยูซึ่งเปนการปองกันมิใหเกิดความบกพรอง (ความสูญเปลา) ขึ้นอีก
ครั้ง เนื่องจากคุณภาพเปนสิ่งที่ควรทําใหเกิดต้ังแตเริ่มแรก ฉะนั้น จึงจําเปนตองมีวิธีตรวจจับ
ความบกพรองเม่ือเกิดขึ้น และตองหยุดการผลิตโดยอัตโนมัติเพื่อใหพนักงานสามารถเขาไป
แกไขปญหานั้นๆกอนที่ชิ้นงานที่เกิดความบกพรองจะไหลตอไปยังกระบวนการถัดๆ ไป

มังกร โรจนประภากร (2552 : 162-163) สิ่งที่สําคัญอยางย่ิงก็คือ การทําให
เครื่องจักรหยุดทํางานไดทันทีถาเกิดความผิดปกติใดๆ กับเครื่องจักร ในระหวางที่เครื่องจักร
ทํางานไดอยางปกติก็ไมจําเปนที่จะตองมีคนคอยดูแลอยูใกลๆแตคนจะตองเขาไปดูแลเฉพาะ
เวลาที่เกิดความผิดปกติขึ้นและเครื่องหยุดทํางานเทานั้น ดวยเหตุผลนี้ทําใหพนักงาน 1 คน
สามารถจะดูแลเครื่องจักรหลายเครื่องได และสิ่งสําคัญคือ เม่ือเกิดความผิดปกติขึ้นแลว
เครื่องจักรจะหยุดทํางานโดยอัตโนมัติ และคนก็จะเขาไปตรวจสอบวาเกิดปญหาอะไรขึ้น เพราะ
เม่ือทราบถึงปญหาแลว ก็จะสามารถทําการปรับปรุงตอไป แตถาเครื่องจักรไมหยุดและยังคง
เดินเครื่องทํางานตอไป เราก็จะไมสามารถมองเห็นถึงปญหาที่เกิดภายในเครื่องจักรได

การผลิตแบบดึง Pull System
Pull System หรือระบบดึง เปนระบบการผลิตที่จะผลิตเฉพาะสินคาที่ถูกกระบวนการ

ถัดไปหรือลูกคาดึงไปเทานั้น เพื่อปองกันไมใหเกิดการผลิตสินคามากเกินความตองการของ
ลูกคา ซึ่งจะสงผลตอความสูญเปลาที่สําคัญที่สุด คือ ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกิน
ความจําเปน โดยจะเนนผลิตเฉพาะสินคาที่ลูกคาตองการเทานั้น ในปริมาณที่ลูกคาตองการ
และภายในเวลาที่ลูกคากําหนด
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เม่ือไมมีการผลิตที่มากเกินจําเปน ก็ไมมีของคงคลังที่มากเกินจําเปน สภาพความ
ปกติและความผิดปกติตางๆ ในโรงงานก็จะสามารถมองเห็นไดงาย อีกทั้งตนทุนที่จมอยูในของ
คงคลังก็จะอยูในระดับที่ตํ่ากวาโรงงานที่มีระบบการผลิตแบบผลักอยางมาก นี่จึงเปนสาเหตุ
สําคัญที่โรงงานในปจจุบันตองการที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตา ซึ่งมีแนวคิดของระบบการ
ผลิตแบบดึงมาใช เพื่อใหมีความไดเปรียบทางดานตนทุนเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการ
แขงขัน

เครื่องมือสําคัญที่ชวยใหระบบสามารถเดินไดอยางราบรื่น คือ Kanban ซึ่งจะเปน
เหมือนปายที่ใชในการ visualize สินคาที่อยูในภาชนะบรรจุ และปริมาณของชิ้นงานเพื่อปองกัน
ไมใหเกิดการสงสินคาผิดประเภทและไมครบตามจํานวน ไปใหกับลูกคา

ขั้นตอนการดําเนินการ
1. วิเคราะหการไหลของงานและขอมูลดวย Material & Information Flow Chart

(MIFC)
2. เรียบเรียงปญหาที่พบดวย Stagnation List
3. วิเคราะหขั้นตอนทํา Staging และ Shipping ดวย Shipping Diagram
4. จัดทํา Waiting Post & Delivery Control Board

• Waiting Post เปนเครื่องมือที่ทําใหขอมูลของ SHIPPING และการปฏิบัติงาน
• Shipping รอจนถึงเวลาที่เหมาะสม กลาวคือเพื่อจํากัดการสงขอมูลที่เร็วกวา

ปกติ และ Visualize ใหเห็นความคืบหนาลาชาของการปฏิบัติงาน Staging และShipping ได
5. จัดทํา Lot Making Post หรือ Pattern Post หรือ Progressive Post

• Lot Making Post เปนเครื่องมือที่ใชในการควบคุมการสั่งผลิต โดยจะทําการสั่ง
ผลิตเม่ือมีปริมาณคัมบังครบตามจํานวนที่กําหนด

• Pattern Post เปนเครื่องมือที่ใชในการควบคุมการสั่งผลิต โดยจะทําการสั่งผลิต
เม่ือไดเวลาตามที่กําหนดไว

• Progressive Post เปนเครื่องมือที่ใชในการควบคุมการสั่งผลิต ซึ่งจะสามารถ
ติดตามผลไดวาการผลิตมีความลาชาหรือไม



15

รูปที่ 2 ตัวอยางระบบดึง Pull System

ที่มา : ศูนยสารสนเทศยานยนต. (2553ข). Pull System (ระบบดึง). ออนไลน.

จากรูปที่ 2 แสดงตัวอยางระบบดึง นั่นคือเวลาที่ลูกคาจัดสงความตองการสินคามายัง
บริษัทผูผลิต สินคาจะถูกจัดสงไปใหลูกคาและจะเกิดการไหลของขอมูลการสั่งซื้อดวย ระบบ
Kanban ซึ่งจะทําให กระบวนการกอนหนาจะทําการผลิตตามจํานวนที่ระบุใน Kanban ที่ถูกดึง
ไปเทานั้น

ผลที่ไดรับจากการสรางระบบดึง
1. ลดความสูญเปลาในการผลิตมากเกินความจําเปน
2. กําจัดความลาชาในการจัดสงสินคาใหทันตามเวลาที่กําหนด
3. ลดจํานวน Stock (Finished Goods และ Work In Process)
4. ลดพื้นที่ในการจัดเก็บ Stock

ระบบคัมบัง Kanban
มังกร โรจนประภากร (2552 : 188) ระบบขอมูลของระบบการผลิตแบบ Just In Time

ขอมูลคําสั่งการผลิตจะแบงออกเปนขอมูลคาดการณและขอมูลยืนยัน Kaban นอกจากจะทํา
หนาที่ถายทอดขอมูลที่ยืนยันแลว ยังทําหนาที่เปนปายแสดงชนิดของสิ่งของซึ่งแจงขอมูล
โดยตรงของสิ่งของนั้นๆอีกดวย

เจฟฟรี่ เค. ลิเคอร; และวิทยา สุหฤทดํารง (2552 : 165-166) Kanban หมายถึง สัญญาณ
แผนปายสัญญาณ แผนปายระบุเลขที่ โปสเตอร ปายกระดาน บัตร แตถูกนํามาใชอยาง
กวางขวางในรูปแบบของสัญญาณสําหรับดําเนินงานการสงภาชนะเปลากลับไป ซึ่งถือวาเปน
Kanban อยางหนึ่งและเปนสัญญาณเติมชิ้นสวนในจํานวนที่ตกลงกันหรือไมก็สงใบที่ระบุขอมูล
รายละเอียดเก่ียวกับชิ้นสวนและจุดที่ตองการใช การปฏิบัติงานทั้งหมดของ Toyota ที่ใช
Kanban นั้นเปนที่รูจักในการจัดการและการดําเนินการผลิตในระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี
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Kanban สามารถแบงออกเปน 2 ชนิดใหญๆ ดังนี้ (ศูนยสารสนเทศยานยนต. 2553)
1. Production Instruction: PI Kanban คัมบังในกระบวนการ (คัมบังสั่งผลิต) ใชสั่ง

เริ่มการทํางาน ณ ตําแหนงเริ่มตนของกระบวนการผลิตเพื่อใหไดชิ้น งานออกมาเติมเต็ม ใน
สวนที่กระบวนการถัดไปมาเบิกถอนเอาไปแลว ดวยปริมาณที่เทากัน และลําดับที่ตรงกัน

รูปที่ 3 การทํางานของ PI Kanban

ที่มา : ศูนยสารสนเทศยานยนต. (2553ก). PI Kanban. ออนไลน.

จากรูปที่ 3 เปนขั้นตอนการทํางานของ PI Kanban รายละเอียด ดังนี้
1. เม่ือชิ้นงานถูกกระบวนการถัดไปดึงไป PI Kanban ที่ติดอยูกับชิ้นงานจะหลุดออก
2. นํา PI Kanban ที่หลุดออกมาไปใสใน Chuter เพื่อเรียงลําดับคําสั่งในการผลิต

สินคา ตามลําดับที่ถูกกระบวนการถัดไปดึงชิ้นงานไปใช
3. ทําการผลิตชิ้นงานตามลําดับกระบวนการ โดยสง PI Kanban ติดไปกับชิ้นงาน

จนกระทั่งถึงกระบวนการสุดทาย
4. วางชิ้นงานพรอม PI Kanban ในสโตรที่กําหนดไว

รูปที่ 4 ตัวอยาง PI Kanban

ที่มา : ศูนยสารสนเทศยานยนต. (2553ก). PI Kanban. ออนไลน.



17

2. Parts Withdrawal: PW Kanban คัมบังระหวางกระบวนการ (คัมบังเบิกของ) เปน
คัมบังที่ใชเบิกถอนชิ้นสวนระหวางกระบวนการผลิตในโรงงานเดียวกัน สําหรับกระบวนการหลัง
ใชเบิกถอนชิ้นสวนที่ตองการจากกระบวนการกอนหนานั้นเอง

รูปที่ 5 การทํางานของ PW Kanban

ที่มา : ศูนยสารสนเทศยานยนต. (2553ค).  PW Kanban. ออนไลน.

จากรูปที่ 5 เปนขั้นตอนการทํางานของ PW Kanban รายละเอียด ดังนี้
1. เม่ือชิ้นงานถูกดึงไปใชในกระบวนการ PW Kanban ที่ติดอยูกับชิ้นงานจะหลุดออก
2. นํา PW Kanban ที่หลุดออกมาไปดึงชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา
3. ทําการแลกเปลี่ยน Kanban ที่ติดอยูกับชิ้นงานในสโตรทาย line ของกระบวนการ

กอนหนา
4. นําชิ้นงานกลับมาพรอมกับ PW Kanban
5. วางชิ้นงานพรอม PW Kanban ในจุดที่กําหนดไว

รูปที่ 6 ตัวอยาง PW Kanban

ที่มา : ศูนยสารสนเทศยานยนต. (2553ค).  PW Kanban. ออนไลน.
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ใน Kanban จะระบุถึงหมายเลขชิ้นสวน ชื่อของชิ้นสวน ภาชนะบรรจุ จํานวนบรรจุ
หมายเลขกํากับของ Kanban รุนของรถยนตที่จะใชประกอบ ชื่อของขั้นตอนกอนหนา (รหัส) ชื่อ
ของขั้นตอนถัดไป(รหัส)เปนตน กรณีของชิ้นสวนซึ่งสั่งผลิตภายนอกจะระบุถึงชื่อซัพพลายเออร
ชื่อสโตรของซัพพลายเออร หมายเลขชั้นวางและพื้นที่จัดวาง ไซเคิลของการสงของ โรงงานผูรับ
ของ พื้นที่รับของ เปนตน แทนที่ขั้นตอนกอนหนาและขั้นตอนถัดไป ไซเคิลของการสงของจะ
แสดงดวยตัวเลข 3 หลัก เชน 1-4-2 หมายถึง เลข 1 เปนชิ้นสวนซึ่งจะสงมอบทุกวันๆ ละ 4 ครั้ง
และเปนชิ้นสวนซึ่งจะตองสงมอบภายหลังจากไดรับ Kanban ไปแลว 2 รอบ

โดยทั่วไปแลว Kanban จะเปนแผนกระดาษขนาดเศษ 1 สวน 3 ของกระดาษขนาด
A4 ซึ่งบรรจุอยูในซองพลาสติก แตก็มีลักษณะอ่ืนๆดวย เชน Kanban แผนยาว ซึ่งใชสําหรับ
จัดหาวัตถุดิบเปนตน

Kanban Signal เชนการแปะติดปายคําสั่งการเริ่มตน (จุดเริ่มตน) ไวที่ตัวกลองของ
กลองบรรจุชิ้นสวนซึ่งผลิตเสร็จแลวและวางซอนทับกันอยู และเม่ือขั้นตอนถัดไปดึงหรือหยิบมา
จนถึงกลองซึ่งมี Kanban สัญญาณนี้แปะติดอยูแลว Kanban สัญญาณนี้ก็จะทําหนาที่ออกคําสั่ง
เริ่มตนตอไป

นอกจากนั้น ในกรณีพิเศษก็อาจจะมี Kanban เรงดวนและ Kanban เรงดวนใชงาน
รวมกัน หรือบางกรณีก็จะใชภาชนะหรือพื้นที่ทําหนาที่เสมือนเปน Kanban อีกดวย สรุปคือ ถา
สามารถจะแสดงบทบาทของ Kanban ไดแลว ก็ไมจําเปนตองไปใสใจหรือสนใจเรื่องรูปรางหรือ
รูปแบบของ Kanban แตอยางใด

วิธีการเริ่มตนพัฒนาระบบการผลิตตามหลักการ TPS
ไทยโออีเอ็ม (2556 : ออนไลน) เม่ือทีมงานพัฒนาระบบการผลิตไดผานการฝกอบรม

ใหเกิดความรูความเขาใจในระบบการผลิตแบบ TPS แลว การเริ่มตนพัฒนาระบบการผลิต ทํา
ไดโดยการกําหนดสายการผลิตตนแบบ (Model Line) ในทางอุดมคติเพื่อใหสามารถเขาใจระบบ
การผลิตแบบโตโยตาไดอยางครบถวน ชิ้นงานที่จะนํามาทําสายการผลิตนั้นจะตองมีการผลิต
ชิ้นงานหลักที่ลูกคามีปริมาณความตองการสมํ่าเสมอกทุกวัน โดยอาจมีชิ้นงานอ่ืนที่ใชเครื่องจักร
หลักรวมกันอยูดวยก็ได

ขั้นตอนของ TPS ตองดําเนินการตามขั้นตอน ดังนี้
ขั้นตอนที่ 1 กิจกรรม Worksite Control
กิจกรรม Worksite Control เปนกิจกรรมขั้นที่ 1 ในการทํากิจกรรมระบบการผลิต

แบบโตโยตา มีวัตถุประสงคเพื่อการสรางสภาพการทํางานใหอยูภายใตการควบคุม ทั้งในเรื่อง
ของวิธีการทํางาน (Method) เครื่องจักร(Machine) และกําลังคน (Man) โดยการควบคุมนั้น
จะตองสามารถมองเห็น รับรู และเขาใจสภาพการทํางานวาเปนปกติหรือผิดปกติไดโดยงาย
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(Visual Control) ในการทํากิจกรรมจะมีการตรวจสอบสภาพปจจุบันของพื้นที่การผลิตที่เปน
สายการผลิตตนแบบ

กิจกรรมจะมีการตรวจสอบสภาพปจจุบันของพื้นที่การผลิตที่เปนสายการผลิต
ตนแบบ โดยมีหัวขอดังนี้

1. 2ส
2. ความปลอดภัย
3. การควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
4. การควบคุมเงื่อนไขการใชเครื่องจักร
5. การควบคุมการผลิต
6. การควบคุมการจัดสง
7. การควบคุมกําลังคน
เม่ือสามารถควบคุมสภาพการทํางานทั้งหมดแลว ก็เปนที่แนใจไดวาการผลิตจะ

เปนไปอยางราบรื่น และถึงแมวาจะเกิดความผิดปกติ หรือเกิดปญหา ก็จะสามารถคนพบและทํา
การแกไขไดอยางทันทวงที การทํากิจกรรม Worksite Control ในโรงงานแตละแหงอาจมีระดับ
ความยากงายแตกตางกันขึ้นกับสภาพพื้นฐานของโรงงานนั้น ซึ่งหากละเลยการทํากิจกรรม
ในชวงนี้ ปญหาที่เกิดจากการไมสามารถควบคุมสภาพการทํางานไดอยางแทจริง จะสงผล
กระทบตอการทํากิจกรรมอ่ืนๆ

ขั้นตอนที่ 2 กิจกรรม Continuous Flow
ภายหลังจากสามารถควบคุมสภาพการทํางานไดแลว ตามกิจกรรม Worksite

Control ในขั้นที่ 1 ลําดับถัดไปเปนกิจกรรม Continuous Flow หรือการผลิตแบบไหลอยาง
ตอเนื่อง ซึ่งเปนการเปลี่ยนแนวคิดของโรงงาน ที่จัดวางเครื่องจักรเปนกลุมตามกระบวนการ
หรือขนาดเครื่อง (Job Shop Layout) มาเปนการจัดเรียงเครื่องจักรโดยเรียงตามลําดับ
กระบวนการผลิตตามผลิตภัณฑ (Product Line Layout) เปนการปรับปรุง Layout เพื่อลด
Lead Time ในการผลิตใหสั้นลง เพื่อทําใหการตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลงดีขึ้น และทําให
การผลิตมีตนทุนตํ่าเนื่อง จากมีการกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในการทํางาน ทั้งในเรื่องของ
การขนสงระหวางกระบวนการ การรอคอยของงานระหวางกระบวนการ (Work In Process-
WIP) เม่ือมีการจัด Layout ใหมเพื่อใหการไหลของชิ้นงานเปนไปอยางตอเนื่องจากที่เปน
วัตถุดิบ ผานกระบวนการแปรรูปตางๆ ที่ถูกเรียงตามลําดับและนํามาวางตอกัน จนกระทั่ง
กลายเปนสินคาสําเร็จ จะทําให Lead Time) ในการผลิตลดลงอยางเห็นไดชัด แตการผลิตใน
ลักษณะดังกลาวจะตองอยูบนพื้นฐานของสภาพการทํางานที่เปนปรกติและมีความสมํ่าเสมอ ซึ่ง
จะเกิดขึ้นไดจากการทํากิจกรรม Worksite Control อยางจริงจังเทานั้น



20

โรงงานหลายแหงเม่ือทํากิจกรรม Continuous Flow แลวมักจะเจอปญหาความไม
พรอมในเรื่องของคุณภาพ สภาพการทํางานของอุปกรณ เครื่องจักร และแมพิมพ รวมถึง
กําลังคน ทําใหสายการผลิตที่ควรทํางานอยางตอเนื่องสมํ่าเสมอ ตองหยุดชะงักจากสภาพการ
ทํางานที่ไมสามารถควบคุมได

เม่ือมีการนํากระบวนการที่มีความแตกตางกันมาเรียงตอกัน อาจเกิดสถานการณ
ที่รอบเวลาทํางานของแตละกระบวนการมีความแตกตางกันอยางมากซึ่งจะเกิดการรอและมีงาน
ระหวางกระบวนการ ซึ่งสิ่งที่จะตองทําในลําดับถัดไปก็คือการจัดงานใหสมดุลย โดยในอุดมคติก็
คือการเขาสูกระบวนการผลิตแบบไหลทีละชิ้น (One Piece Flow)

ขั้นตอนที่ 3 กิจกรรม Standardize Work
การที่จะตัดสินใจแบงงานใหพนักงานแตละคนทํา จะตองมีขอมูลเวลาการทํางาน

ยอยของแตละกระบวนการ ซึ่งจะไดจากการจับเวลาการทํางานของพนักงานในกิจกรรม
Standardized Work หรืองานมาตรฐาน ซึ่งก็คือการกําหนดขั้นตอนการทํางานของพนักงานแต
ละคนที่มีการซ้ําๆ ใหเปนงานมาตรฐาน มีรอบเวลาการทํางานที่แนนอน และจะมีการแสดงในรูป
ของเอกสารติดไวที่หนางานใหพนักงานแตละคนมองเห็น เขาใจ และสามารถทํางานไดอยาง
อัตโนมัติ ในการกําหนดงานมาตรฐานจะคํานึงถึงการใหพนักงานใชเวลาการทํางานอยางคุมคา
มากที่สุดในมุมมองของลูกคา ซึ่งในทางปฏิบัติก็คือใหพนักงานทํางานใหสมดุลในแตละขั้นตอน
ปราศจากความสูญเปลา โดยใหรอบเวลาการทํางาน (Cycle Time) อยูภายใต Takt Time

อาจกลาวไดวาการทํางานมาตรฐานเปนการนําปรัชญา Just In Time และ Jidoka
มาปฏิบัติจริงในการทํางานภายใตเวลา Takt Time เปนการผลิตสินคาแบบทันเวลาพอดี (JIT)
ซึ่งการที่พนักงานสามารถทํางานไดอยางเปนอัตโนมัติ อยางมีมาตรฐานเปนรอบซ้ําๆ กัน จะทํา
ใหคุณภาพมีความสมํ่าเสมอซึ่งก็เปนหนทางหนึ่งของการนําปรัชญาของ Jidoka ไปปฏิบัติ

กิจกรรมงานมาตรฐาน จะเปนชวงที่โรงงานมีโอกาสในการปรับปรุงการทํางานของ
พนักงานไดมากที่สุด ซึ่งผลของการปรับปรุงจะออกมาในรูปของผลิตภาพ (Productivity) ที่เพิ่ม
มากขึ้น โดยมากจะวัดออกมาเปนตัวเลขของจํานวนชิ้นตอคนตอชั่วโมง (Piece Per Man-Hour)
ซึ่งผลิตภาพดังกลาวเปนผลิตภาพที่แทจริงที่คํานึงถึงความตองการของลูกคาเปนหลัก ไมใช
ผลิตภาพที่คํานึงถึงกําลังการผลิตของสายการผลิต ดังนั้นผลที่ออกมาจึงมักจะกลายเปนการลด
จํานวนคนในสายการผลิต แตจากแนวคิดที่ใหความสําคัญและตระหนักถึงคุณคาของคน การลด
จํานวนคนจึงไมใชการไลคนออก การลดคนจากสายการผลิตหนึ่งจะทําใหพนักงานที่สามารถ
ทํางานอยางอ่ืนไดเพิ่มเติม เปนทีมงานปรับปรุง (Kaizen Team) การสรางสายการผลิตเพิ่ม
การทํางานที่สนับสนุนการผลิต กลาวโดยสรุปก็คือการทํางานมาตรฐานก็คือการกําหนดให
พนักงานทํางานอยางมีคุณภาพเปนมาตรฐานเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาดวยตนทุน
การผลิตตํ่า และเปนการทําใหพนักงานสามารถใชเวลาที่มีอยูทําในสิ่งที่มีคุณคาไมสูญเปลา
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ขั้นตอนที่ 4 กิจกรรม Pull System
กิจกรรมขั้นสุดทายก็คือ Pull System หรือระบบการผลิตแบบดึง ซึ่งในสวนนี้ขอ

ขยายความแนวคิดของระบบการผลิตแบบผลักและระบบการผลิตแบบดึง ซึ่งมีความแตกตางกัน
อยางสิ้นเชิง ระบบการผลิตสวนใหญในโรงงานขนาดกลางขนาดยอมจะเปนระบบการผลิตแบบ
ผลัก กลาวคือ แตละกระบวนการจะไดรับคําสั่งผลิตจากแผนกวางแผน แลวแตละแผนกก็ทําการ
ผลิตใหไดตามแผน แลวก็ผลักสิ่งที่ผลิตออกจากกระบวนการของตนเองใหกระบวนการถัดไป
โดยไมไดคํานึงวา ณ เวลานั้นหรือขณะนั้นกระบวนการที่อยูถัดไป ซึ่งในอีกมุมมองหนึ่งก็คือ
ลูกคา มีความตองการสินคาเหลานั้นหรือไม การขาดการสื่อสารระหวางกระบวนการที่อยูถัดไป
ทําใหตางคนตางผลิต ตางคนตางผลักสินคาไปใหกระบวนการถัดไป จนเกิดเปนสตอกระหวาง
กระบวนการและสตอกรอขายมากมาย สงผลใหมีตนทุนจม (Sunk cost) ไปกับของคงคลังที่มี
อยูทั่วโรงงาน นั่นคือสภาพของโรงงานที่มีระบบการผลิตแบบผลัก

โรงงานที่ มีระบบการผลิตแบบดึงจะมองที่ความตองการของลูกคา หรือ
กระบวนการถัดไปเปนหลัก โดยจะตองไดรับขอมูลความตองการของกระบวนการถัดไปเสียกอน
จึงจะทําการผลิต ขอมูลจะถูกสงมาก็ตอเม่ือสินคาที่เก็บอยูในสโตรทายกระบวนการถูกลูกคาดึง
สินคาไปใชตามจํานวนที่ตองการขอมูล ก็จะถูกสงมายังตนกระบวนการเพื่อทําการผลิตตาม
จํานวนเทากับที่ลูกคาดึงไปใชเทานั้นเพื่อเติมสินคาในสโตรทายกระบวนการใหเต็มดังเดิม เปน
การรักษาระดับปริมาณสินคาในสโตร ซึ่งการผลิตแบบนี้ มีชื่อเรียกอีกอยางหนึ่งวา การผลิต
แบบเติมเต็ม

หากพิจารณาทั้งสายการผลิต จะเห็นวา จะมีการสื่อสารขอมูลจากลูกคาไหล
ยอนกลับไปเปนทอดๆ โดยเริ่มจากการที่ลูกคาดึงสินคา คําสั่งผลิตจะยอนกลับไปสั่งให
กระบวนการสุดทายทําการผลิตสินคามาเติมสโตรสินคาสําเร็จ  (Finished Product) ซึ่ง
กระบวนการจะทําการผลิตไดก็ตองไปดึงงานระหวางกระบวนการที่อยูในสโตรของกระบวนการ
กอนหนามาทําการผลิต เม่ืองานระหวางกระบวนการในสโตรถูกกระบวนการสุดทายดึงไป
ขอมูลคําสั่งผลิตก็จะยอนกลับไปที่ตนกระบวนการผลิต เพื่อทําการผลิตตามจํานวนที่ลูกคาดึงไป
โดยกระบวนการแกจะตองดึงงานระหวางกระบวนการของกระบวนการกอนหนามาทําการผลิต
เปนเชนนี้เปนทอดๆ ไป

ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ
มนัส ศรีสวัสดิ์; วัฒนชัย ประสงค; และณฐา คุปตัษเฐียร (2554) ไดศึกษาการ

ประยุกตใชระบบการผลิตแบบดึงในอุตสาหกรรมผลิตหัวเตาแกส ไดนําระบบการผลิตแบบดึง
มาประยุกตใชในการชวยปรับปรุงกระบวนการใหกับสายการผลิตตัวอยาง ผลการวิจัย พบวา
สามารถลดปริมาณล็อตการผลิตโดยเฉลี่ยลง 61.83% จากจํานวนล็อตการผลิตเดิม จํานวนสินคา
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คงคลังที่เปนวัตถุดิบกอนกระบวนการ ระหวางกระบวนการและหลังกระบวนการลดลง 38.90%
สามารถควบคุมระดับวัสดุคงคลังและลดมูลคาของสินคาคงคลังลง 23.45%

วัฒนชัย ประสงค (2554) ไดศึกษาการนําระบบการผลิตแบบดึงมาเปนเครื่องมือใน
การเพิ่มผลิตภาพใหกับสายการผลิต จากการศึกษาพบวาระบบการผลิตแบบดึงสามารถเพิ่ม
ผลิตภาพการผลิต 22.27% โดยมีกระบวนการผลิตที่ไหลอยางตอเนื่อง พื้นที่ในการผลิตลดลง
192.25 ตารางเมตร คิดเปน 33.10% เวลาการผลิตชิ้นงานลดลง 14.55% มีการปฏิบัติงานที่
เปนมาตรฐาน และมีจํานวนสินคาคงคลังที่เปนวัตถุดิบกอนกระบวนการ ระหวางกระบวนการ
และหลังกระบวนการลดลง 38.9% สามารถควบคุมระดับวัสดุคงคลัง และลดมูลคาของสินคาคง
คลังลง 23.54%

พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ (2548) ไดศึกษาการประยุกตใชการผลิตแบบลีน ใน
อุตสาหกรรมแบบผสม (แบบตอเนื่อง-แบบชวง) : กรณีศึกษา อุตสาหกรรมผลิตเหล็กรูปพรรณ
ไดออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลเต็มแบบ โดยใชแบบจําลองสถานการณวิเคราะหปจจัย
ทั้งหมด 3 ปจจัย ไดแก ระบบการผลิต การบํารุงรักษาทวีผล ทุกคนมีสวนรวม และการลดเวลา
ในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร จากผลการจําลองขจัดความสูญเปลาสามารถลดระยะเวลาการ
ผลิตรวมจาก 16.24 วัน มาเปน 8.65 วัน หรือคิดเปนรอยละ 47.30 และลดสินคาคงคลังระหวาง
กระบวนการจาก 96.35 ตันตอวัน เหลือ 10.62 ตันตอวัน หรือคิดเปนรอยละ 88.98

ปฐมพงษ หอมศรี; อัมพิกา ไกรฤทธิ์; และปรณัฐ วิสุวรรณ (2554) ไดศึกษาการ
ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาในสายการผลิตของโรงงานผลิตถังน้ํามันรถยนต ไดกลาว
วาจากการใชระบบการผลิตแบบโตโยตาพบวา ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึ้น 18.36
เปอรเซ็นต เวลานําในการสงมอบชิ้นสวนใหลูกคาลดลง 86.17 เปอรเซ็นต พื้นที่ในการจัดเก็บ
ชิ้นสวนลดลง 14.48 เปอรเซ็นต สินคาสําเร็จรูปลดลง 17.68 เปอรเซ็นต และพนักงานใน
กระบวนการผลิตลดลง 11.11 เปอรเซ็นต

พัฒนพงศ นอยนวล; และธนัญญา วสุศรี (2555) ไดศึกษาการปรับปรุงกระบวนการ
ขนสงภายในคลังสินคาโดยใชแบบจําลองสถาณการณ กรณีศึกษา อุตสาหกรรมน้ําอัดลม
ผลการศึกษาพบวา เม่ือนําระบบ Kanban มาประยุกตใชเปนการควบคุมปริมาณ WIP ในระบบ
สงผลใหระยะเวลาการรอสินคาของรถโฟลคลิฟเปน 0 นาที แตเพิ่มระยะเวลาที่สินคาจะตองรอ
รถมารับแทน ทําใหระยะเวลาที่สูญเปลาจากจุดนี้สามารถนําไปใชในการนําขวดเปลากลับเขาสู
กระบวนการ Re-use เพิ่มมากขึ้น ทั้งนี้ผลของแนวทางที่ 1 การประยุกตใชระบบคัมบัง และ
แนวทางที่ 2 การประยุกตใชระบบ Kanban และการสงสินคาทันที สามารถลดปริมาณสินคาคง
คลังได 10.24%, 2.37% และลดเวลารอคอยเหลือ 0 นาที

วัชระ ประกอบผล (2551) ไดศึกษาการประยุกตใชแนวคิดแบบลีน เพื่อลดความ
สูญเสียในกระบวนการผลิต กรณีศึกษา โรงงานผลิตผาเบรครถยนตในนิคมอุตสาหกรรมไฮเทค
จังหวัดพระนครศรีอยุธยา จากการศึกษาครั้งนี้ สามารถลดเวลาการผลิตตอชิ้นหรือ Cycle Time
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จากเวลากอนที่จะทําการปรับปรุงใชเวลาในการผลิตตอชิ้นที่ 4.86 นาทีตอชิ้น หลังการปรับปรุง
สามารถลดเวลาในการผลิตตอชิ้นอยูที่ 4.13 นาทีตอชิ้น คิดเปนรอยละ 15 ของการปรับปรุงซึ่ง
ลดลงไดมากกวาเปาหมายที่กําหนดไวที่รอยละ 10 กอนทําการปรับปรุง ซึ่งมีผลใหไดผลผลิต
(Productivity) มากขึ้นเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและเพิ่มความสามารถในการแขงขันดาน
ตนทุนซึ่งมีการแขงขันกันอยางรุนแรงและตองมีการปรับปรุงอยูตลอดเวลา

ปานใจ จินุพงศ (2554) ไดศึกษาการประยุกตใชระบบ Kanban เพื่อปรับปรุงการ
จัดการสินคาคงคลังในคลังสินคา กรณีศึกษา โรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนต พบวาหลังจากที่มีการ
เปลี่ยนแปลงระบบในการสั่งผลิต สามารถสงมอบทันเวลาตามที่ลูกคาตองการมากขึ้นจากเวลา
เฉลี่ยเดิมอยูที่ 83.78 เปอรเซ็นต เพิ่มขึ้น เปน 99.71 เปอรเซ็นต ซึ่งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
ในดานการสงมอบในชวง 8 เดือนขึ้น 15.93 เปอรเซ็นต และเม่ือทําการจําลองสถานการณเพื่อ
เปรียบเทียบระบบคัมบังกับระบบเดิมพบวา ระบบเดิมจะมีปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย 11,725
ชิ้นตอวัน คิดเปนมูลคา 8,681,083.70 บาทตอวัน สวนระบบคัมบังจะมีปริมาณสินคาคงคลัง
เฉลี่ยเพียง 1,845 ชิ้นตอวัน คิดเปนมูลคา 1,415,095.23 บาทตอวัน ซึ่งพบวามีการลดมูลคา
สินคาคงคลังลงอยางมาก

ภัทรา หิตตราวัฒน (2542) ไดศึกษาการถายทอดเทคโนโลยีระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดีหรือ Just In Time เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในบริษัทผูผลิตชิ้นสวน
ยานยนต : กรณีศึกษาโรงงานผลิตทอไอเสียรถยนต ผลการวิจัยปรากฎวารอบระยะเวลาในการ
ผลิตของกระบวนการผลิตการดัดทอ ลดลง 32.6% จากเดิม รอบระยะเวลาการผลิตของ
กระบวนการผลิตประกอบทอ ลดลง 25% จากเดิม รอบระยะเวลาการผลิตของขั้นตอนการ
ประทับตรา ลดลง 5% จากเดิม รอบระยะเวลาการผลิตของสายการผลิตประกอบทอไอเสียลดลง
24.5% จากเดิม ชั่วโมงการทํางานตอชิ้นของสายการผลิตหมอพักกลาง ลดลง 2.2% จากเดิม
ชั่วโมงการทํางานตอชิ้นของสายการผลิตหมอพักปลาย ลดลง 26.7% จากเดิม นอกจากนี้ยัง
ปรับปรุงระบบการผลิตโดยใช Kanban ทําใหการควบคุมระบบคัมบังมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น
และลดขนาดล็อตของชิ้นงานสําเร็จรูปจากเดิม 20 ชิ้นงานตอรุนตอ 1 คัมบัง เหลือ 10 ชิ้นงาน
ตอรุน ตอ 1 คัมบังซึ่งทําใหจํานวนชิ้นงานสําเร็จรูปลดลง 33.3% ชิ้นงานในกระบวนการผลิต
สายการผลิตประกอบทอไอเสีย ลดลง 44% จากเดิม สายการประทับตราลดลง 48.1% จากเดิม
สายการผลิตหมอพักปลายลดลง40.2% จากเดิม สายการผลิตหมอพักกลางลดลง 40% จากเดิม
สายการผลิตประกอบทอไอเสียลดลง 44%จากเดิม การประเมินผลการถายทอดเทคโนโลยีการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดีโดยใชแบบทดสอบและแบบสอบถามความคิดเห็น พบวา จากการ
ทดสอบสถิติ (T-Test) ระดับคะแนนหลังจากทําการอบรมมีระดับสูงกวากอนทําการอบรมที่
ระดับนัยสําคัญ 0.01 และผูที่ไดรับการอบรมสามารถมาประยุกตใชในงานประจําวันไดดีสวนการ
ติดตามผลหลังจากทํากิจกรรมเปนระยะเวลา 3 เดือน พบวา สามารถรักษารอบระยะเวลาการ
ผลิตและชิ้นงานสําเร็จรูปไดใกลเคียงกับผลที่ไดหลังการปรับปรุงในชวงแรก
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ผองใส เพ็ชรรักษ; และศิรัตน แจงรักษสกุล (2553) ไดศึกษาการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต การวิจัยครั้งนี้เพื่อศึกษาวาผูประกอบการใน
อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบมีความรู ความ
เขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตาในระดับใดและมีผูนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใชมากนอยเพียงใด ปจจัยที่ผูประกอบการตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใช ปจจัยที่ผูประกอบการไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ศึกษาผลที่ไดจากการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชผลการศึกษาสรุปไดดังนี้

1. การรับรูเก่ียวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา ในเรื่องการรูจักระบบการผลิตแบบ
โตโยตา มีระดับการรับรูที่ระดับคอนขางมากในทุกๆ เรื่อง กลุมที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิต
แบบโตโยตามีระดับการรับรูที่ระดับปานกลางในทุกๆเรื่อง

2. ปจจัยที่มีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 5 อันดับแรกคือลําดับที่ 1
ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและการสงมอบที่ตรงเวลา ลําดับที่ 2
ความคาดหวังของลูกคาที่มีตอสินคาเพิ่มมากขึ้นเรื่อยๆลําดับที่ 3 ความจําเปนในการทําให
กระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพื่อใหไดผลลัพธตามที่คาดหวัง ลําดับที่ 4 ความจําเปนในการ
แขงขันคูแขงขันรายอ่ืนๆ และลําดับที่ 5 ผูบริหารระดับสูงที่ตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา

3. เหตุผลที่ไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช อันดับที่ 1 คือ ลูกคาไมได
กําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูในระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาและ บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใช อันดับที่ 2 คือ ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไรและขาด
บุคลากรระดับบริหารที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา

4. ผลที่ไดรับ และความพึงพอใจจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ผลที่
ไดรับในดานคุณภาพเพิ่มขึ้น 5.1-10% ความพึงพอใจ 81.21% ผลที่ไดรับในดานตนทุนลดลง
10.1-15% ความพึงพอใจ 89.83% และผลที่ไดรับในดานเวลาในการสงมอบลดลง 10.1-15%
ความพึงพอใจ 89.95%

วิชัย ชูนอง (2549) ไดศึกษาเปรียบเทียบระบบการผลิตแบบ Batch Production กับ
TPS ของโรงงานผลิตชิ้นสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมยานยนต การวิจัยครั้งนี้มีจุดมุงหมายเพื่อ
เปนการตรวจสอบประสิทธิภาพของการผลิตระหวางการผลิตแบบกองเก็บ (Batch Production)
และ ระบบการผลิตของโตโยตา วาการผลิตแบบไหนมีประสิทธิภาพมากกวากัน โดยใชการ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพเปนสี่ชวง ไดแก การรับคําสั่งซื้อ การลงทุนในตอนเริ่มตน การผลิต
สินคา และการเก็บสตอกสินคาคงคลังโดยในชวงของการรับคําสั่งซื้อ ระบบการผลิตแบบกอง
เก็บมีความไดเปรียบ เนื่องจากเอกสารมีนอย และไมมีความยุงยาก ในชวงการลงทุนในการ
เตรียมผลิตสินคา การผลิตแบบกองเก็บก็ยังมีขอไดเปรียบอยูในดานตนทุน เพราะเงินลงทุนตํ่า
กวา การเตรียมการผลิตโดยระบบของโตโยตาซึ่งตองลงทุนเพิ่มเติมถึงมากกวา 1 ลานบาท
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สวนชวงการผลิตสินคานั้น ระบบการผลิตโดยระบบของโตโยตามีการลงทุนดานบรรจุภัณฑ
มากกวา แตจะเปนผลดีในระยะยาว เก่ียวกับการเก็บสินคาคงคลัง ระบบการผลิตของโตโยตามี
ขอไดเปรียบมากกวาในเรื่องตนทุนเพราะมีปริมาณสินคาคงคลังที่อยูในระดับตํ่ากวาระบบการ
ผลิตแบบ Batch Production อยูมากผลการวิจัยปรากฏวาระบบการผลิตของโตโยตาสามารถ
ชวยลดตนทุนตาง ๆไดจริงเพราะสามารถที่จะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต รวมทั้งสามารถลด
ปริมาณสินคาคงคลังได แตจําเปนที่จะตองมีการลงทุนในดานตางๆ ใหมีความพรอม ไมวาจะ
เปนเรื่องเครื่องจักร ที่จะตองมีประสิทธิภาพ การดูแลซอมบํารุง การตรวจสุขภาพ ระบบการ
จัดเตรียมสินคา ระบบการควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ รวมทั้งจะตองไดรับการสนับสนุน
ทางดานการขนสง เชน Milk Run ทางหนึ่ง



บทที่  3
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ

ระบบการผลิตแบบโตโยตา เปนเครื่องมือในการบริหารระบบการผลิตที่ไดรับ
ความสําเร็จอยางชัดเจนของ บริษัท โตโยตา มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด ในการนําเอาระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาบริหารกระบวนการผลิต เปนอีกแนวทางหนึ่งของการบริหารระบบการ
ผลิตที่สรางผลสําเร็จไดเปนอยางดี โดยมีขั้นตอนในการดําเนินการ ดังตอไปนี้

ขั้นตอนที่ 1 Work Site Control
ปรับปรุงพื้นที่การทํางานใหสามารถควบคุมดวยสายตา จัดเตรียมและทําสภาพการ

ทํางานใหสามารถควบคุมไดงาย มองก็รูและเขาใจ โดยเนนในเรื่องการควบคุมดวยสายตา
(Visual Control) เพื่อใหบุคคลที่เก่ียวของไมวาจะเปนพนักงานผูปฏิบัติงาน หัวหนางาน
ผูจัดการ รวมทั้งบุคคลอ่ืนๆ สามารถเขาใจตรงกัน

ขั้นตอนที่ 2 Continuous Flow
การปรับปรุงใหกระบวนการผลิตเปนการผลิตแบบตอเนื่อง คือ การจัดการไหลของ

กระบวนการผลิตแบบไหลตอเนื่อง

ขั้นตอนที่ 3 Standardized Work
เปนการสรางเวลามาตรฐานหรืองานมาตรฐานใหไดคงที่ตามรอบเวลา เปนการทําให

พนักงานทํางานไดคงที่ตามรอบเวลาและเต็มความสามารถภายใต Takt Time สงผลใหการผลิต
มีผลิตภาพดีขึ้น

ขั้นตอนที่ 4 Pull System
เปนกิจกรรมที่เปลี่ยนจากการผลิตแบบผลักใหกลายเปนระบบการผลิตแบบดึง โดย

เนนถึงการกําจัดจุดหยุดนิ่งในสายการผลิตออกไป ทําใหการผลิตเปนไปตามความเร็วที่ขายได
(ผลิตตามความตองการของลูกคา) ซึ่งจะทําใหไมจําเปนตองมีการจัดเก็บปริมาณสินคาคงคลังที่
มากเกินความจําเปน
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ขอมูลเบื้องตนของบริษัทกรณีศึกษา
ลักษณะการประกอบการ ผลิตภัณฑ หรือการใหบริการหลักขององคกร
บริษัทกรณีศึกษากอต้ังเม่ือป พ.ศ. 2544 ทุนจดทะเบียน 100 ลานบาท มีพื้นที่

ทั้งหมดจํานวน 11,496 ตารางเมตร มีพนักงานทั้งหมดจํานวน 480 คน เปนบริษัทรับจางผลิต
ใหกับบริษัทอ่ืนๆ (OEM Part) โดยผลิตภัณฑที่รับจางผลิต มีดังนี้ ผลิตภัณฑกลุมชิ้นสวนยานยนต
และมอเตอรไซด ผลิตภัณฑกลุมชิ้นสวนคอมเพรสเซอร ผลิตภัณฑกลุมชิ้นสวนเทรคเตอร และ
ผลิตภัณฑกลุม Jig & Fixture โรงงานต้ังอยูที่ ก่ิงอําเภอบางเสาธง จ.สมุทรปราการ

วิสัยทัศน (Vision) ขององคกร
เปนผูผลิตชิ้นสวนที่ถูกจัดอันดับหนึ่งในดานคุณภาพ ที่ตอบสนองความตองการของ

ลูกคา

พันธกิจ (Mission) ขององคกร
1. มีความคิดริเริ่มสรางสรรคในการตอบสนองความตองการของลูกคาเพื่อการขยาย

ตลาด
2. สรางทีมงานทุกระดับใหมีคุณภาพชีวิตที่ดีขึ้น มีคุณธรรม และจิตสาธารณะ
3. พัฒนาบริษัทฯ ใหเปนแบบอยางในการเปนผูนําธุรกิจ
4. เนนการใหบริการลูกคาเปนสําคัญ

นโยบายคุณภาพ
เรามุงม่ันทําการผลิตสินคาที่มีคุณภาพ การสงมอบตรงเวลา ดวยราคาที่เหมาะสม

โดย การพัฒนาอยางตอเนื่อง เพื่อสนองความตองการและความพึงพอใจของลูกคา

นโยบายบริหาร (Management Policy)
ภายใตนโยบายบริหารหลัก บริษัทฯไดกําหนดแผนงานภารกิจหลัก 5 ขอ เพื่อกาวสู

ความเปนผูนําธุรกิจรับจางผลิต ดังนี้
1. แผนงานปรับปรุงกระบวนการผลิตทุกขั้นตอน ควบคุมอยางเขมงวดใหสอดคลอง

กับมาตรฐานการผลิตตางๆ ที่ไดกําหนดขึ้น อันไดแกมาตรฐานคุณภาพ เพื่อใหลูกคาเกิดความ
พึงพอใจ

2. แผนงานการเพิ่มประสิทธิภาพการดําเนินงานโดยจัดแผนงานยอย ทั้งทางดาน
เครื่องจักร, อุปกรณ และวิธีการทํางาน คนในองคกร เพื่อใหตนทุนตํ่าที่สุด
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3. แผนงานประชาสัมพันธภายใน มีเปาหมายใหพนักงานทุกคนไดรับรูขอมูลและ
ขาวสารตางๆ ขององคกรไดเทาเทียมกันและทันเหตุการณ บนพื้นฐานขอมูลเดียวกัน วากําลัง
ทําอะไร ทําอยางไร และตองรวมมือกันอยางไร โดยมีเปาหมายเดียวกัน

4. แผนงานพัฒนาทรัพยากรบุคคล มุงพัฒนาทั้งดานความรู จริยธรรม มนุษย
สัมพันธและหลักการบริหารงานทั้งภายในและภายนอก เพื่อใหสามารถสรางความกาวหนา
ใหกับองคกรเปนสําคัญ

5. แผนงานบริหารตนทุน มีการนําขอมูลจากขบวนการของบริษัทฯ นํามาวิเคราะห
หาสาเหตุ ปญหา และแนวทางแกไข เพื่อวางรากฐานในการจัดทํางบบัญชีประจําเดือน งบดุล
ประจําป และนําขอมูลมาจัดทําตนทุนการผลิตไดอยางถูกตอง และครบตามหลักการบัญชี
บริหาร

รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารงานขององคกร
รูปแบบหรือโครงสรางของโรงงาน ประกอบไปดวย กรรมการผูจัดการ รองกรรมการ

ผูจัดการ ผูจัดการทั่วไป ผูจัดการฝาย ผูชวยผูจัดการฝาย นอกจากนี้ในแตละฝายจะมีหนาที่ยอย
ออกไปต้ังแตระดับหัวหนาแผนก หัวหนาทีม และพนักงาน ดังรูปที่ 7

รูปที่ 7 รูปแบบการจัดองคกรของบริษัทกรณีศึกษา
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กระบวนการผลิต
กระบวนการผลิตที่ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ กระบวนการผลิต

Spacer Primary Driven Gear ซึ่งเปนชิ้นสวนประกอบของคลัทช Clutch

รูปที่ 8 Spacer Primary Driven Gear

กระบวนการและขั้นตอนการผลิต Spacer Primary Driven Gear
กระบวนการและขั้นตอนการผลิตโดยรวม
ในกระบวนการผลิต รูปแบบการดําเนินธุรกิจเปนผูรับจางผลิตชิ้นสวนยานยนต และ

อ่ืนๆ ที่เปนโลหะ เพื่อสงไปประกอบเปนผลิตภัณฑที่ลูกคา โดยเริ่มจากทางฝายการตลาดรับ
การสั่งซื้อจากลูกคา ถาเปนผลิตภัณฑใหมตองทําการทดลองผลิตกอนจนกวาลูกคาจะอนุมัติให
ทําการผลิตในลอตตอๆ ไป จากนั้นเม่ือลูกคาตกลงใหผลิตแลว แผนกจัดซื้อจะทําการจัดหา
วัตถุดิบ แผนกวางแผนการผลิตทําการวางแผนผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคา เพื่อใหฝายผลิตทํา
การผลิต สวนแผนกควบคุมคุณภาพและประกันคุณภาพทําการควบคุมเรื่องคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ และฝายคลังสินคาทําหนาที่ดูแลและควบคุมวัสดุและสินคาคงคลังกอนสงมอบให
ลูกคา แตละแผนกมีความสําคัญในการดําเนินการผลิตทั้งสิ้น

ขั้นตอนการผลิต Spacer Primary Driven Gaer
ขั้นตอนที่ 1 รับวัตถุดิบเปนเหล็กกลมโดยมีขนาดมาตรฐานที่กําหนดไวเพื่อทําการ

ตรวจสอบ คือ ขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 23.20.1 มิลลิเมตร และขนาดความยาวเทากับ
60010 เซนติเมตร โดยแผนกคลังสินคาทําการรับวัตถุดิบและแจงแผนกควบคุมคุณภาพเพื่อ
ทําการรับรองคุณภาพโดยตรวจวัด หลังจากที่ผานการตรวจสอบคุณภาพและสามารถยอมรับ
คุณภาพไดมาตรฐานที่กําหนดไว พนักงานคลังสินคาจัดเก็บในคลังสินคาวัตถุดิบ แตถาหากไม
สามารถยอมรับคุณภาพไดตามมาตรฐานที่กําหนดหรือวัตถุดิบมีคุณสมบัติไมไดตามมาตรฐาน
กําหนดจะแยกพื้นที่จัดเก็บและแจง Supplier ใหรับทราบและทําการแลกเปลี่ยน
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ขั้นตอนที่ 2 Cut & Lathe กลึงผิวดานนอกใหมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ
05.0

01.23 
 มิลลิเมตร และความยาวเทากับ 05.0

020 มิลลิเมตร จากนั้นทําการตัดใหไดขนาด
เทากับ 05.0

09.61 
 มิลลิเมตร

ขั้นตอนที่ 3 Drill คือทําการเจาะรูดานในใหมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 17
0.15 มิลลิเมตร

ขั้นตอนที่ 4 ทําการกลึงผิวรูบริเวณดานในใหมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 18
0.5 มิลลิเมตร และกลึงผิวดานนอกใหมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 05.0

01.23 
 มิลลิเมตร

ขั้นตอนที่ 5 Drill คือทําการเจาะรู บริเวณดานขางจํานวน 2 รู ใหมีระยะหางจากจุด
ศูนยกลางของทั้ง 2 รูเทากับ 450.15 มิลลิเมตร และเจาะรูทั้ง 2 รู ใหมีขนาดเสนผาน
ศูนยกลางรูเทากับ 2.0

03 มิลลิเมตร
ขั้นตอนที่ 6 Groove รองดานขางใหมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 1.0

05.022
มิลลิเมตร และใหมีความกวางของรองดานขางเทากับ 300.5 มิลลิเมตร

ขั้นตอนที่ 7 Quenching คือการชุบแข็งผิวชิ้นงาน โดยสงชุบที่บริษัทรับจางชุบ
ขั้นตอนที่ 8 Grinding คือการเจียรผิวดานนอกรอบที่ 1
ขั้นตอนที่ 9 Grinding คือการเจียรผิวดานนอกรอบที่ 2 ใหมีขนาดเสนผานศูนยกลาง

เทากับ 23-0.02 มิลลิเมตร
ขั้นตอนที่ 10 การกลึงควานรูดานในใหมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 06.0

018
มิลลิเมตร

ขั้นตอนที่ 11 Phosphate คือการชุบผิวชิ้นงาน โดยสงชุบที่บริษัทรับจางชุบ
ขั้นตอนที่ 12 ตรวจสอบคุณภาพกอนการสงมอบ
ขั้นตอนที่ 13 ทําการบรรจุหีบหอ ตามมาตรฐานการบรรจุที่ลูกคากําหนดกอนจัดสง
ขั้นตอนที่ 14 จัดสงใหลูกคา ตามแผนการจัดสง
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Process Flow Diagram กระบวนการผลิต Spacer Primary Driven Gear

รูปที่ 9 กระบวนการผลิต Spacer Primary Driven Gear
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ขั้นตอนการดําเนินงาน
ในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา มีขั้นตอนการดําเนินงาน ดังตอไปนี้
1. ศึกษาขอมูลเก่ียวกับขั้นตอนการดําเนินงานระบบการผลิตแบบโตโยตา
2. ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา
3. เลือกกระบวนการผลิตที่ทําการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาของโรงงาน

กรณีศึกษา
4. ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาในกระบวนการผลิต
5. สรุปผลการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา

สภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา
จากการศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา พบวา
1. การวางเครื่องจักรภายในโรงงาน จัดวางเปนกลุมตามประเภทของเครื่องจักรไมได

วางโดยคํานึงขั้นตอนการผลิตเปนหลัก ทําใหเสียเวลาในการขนยายชิ้นงานในแตขั้นตอนการ
ผลิตไปตามกลุมประเภทเครื่องจักรที่วางไว รวมระยะทาง 510 เมตร

2. มีชิ้นงานรอระหวางกระบวนการผลิตจํานวน 9,749 ชิ้น ซึ่งมําจํานวนมากเกิน
ความจําเปน

3. การชี้บงสถานะของชิ้นงานหรือผลิตภัณฑไมชัดเจน
4. ไมมีการกําหนดเปาหมายจํานวนการผลิตในแตละวัน
5. พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูปไมมีการกําหนดทิศทางการไหลของงาน

คืองานที่มากอนใชกอน งานที่มาหลังใชหลังหรือไมมีการทําระบบ First In First Out
6. มีการจัดสงลาชาไมทันตามที่ลูกคากําหนด ทําใหเกิดงานคางสงลูกคาเนื่องจากทํา

การผลิตไมทัน

ขั้นตอนการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System : TPS) เปนระบบการผลิต

ที่มุงเนนในการกําจัดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต โดยคํานึงถึงความตองการของลูกคา
เปนสําคัญ การทํากิจกรรมจะมุงเนนการสรางสภาพการทํางานที่สอดคลองกับแนวคิดในเรื่อง
ของการผลิตแบบทันเวลาพอดี และกระบวนการผลิตที่หยุดไดเองเม่ือพบของเสีย การทํา TPS
จะสามารถลด Lead Time ในการผลิตสั้นลง สามารถลดปญหาดานคุณภาพ ลดความสูญเปลาที่
เกิดขึ้นในการผลิต ซึ่งนําไปสูตนทุนการผลิตที่ลดลงขององคกรและเก่ียวของกับหลายหนวยงาน
ในองคกร ทั้งหนวยงานทางการตลาด การวางแผน คลังสินคาและจัดสง การผลิต การควบคุม
และประกันคุณภาพ รวมถึงการซอมบํารุง การพัฒนาและจัดการกําลังคนและวิธีการปฏิบัติงาน
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ของพนักงาน เรื่องของเครื่องจักรและอุปกรณการทํางาน การปรับปรุงเครื่องจักรและอุปกรณ
การทํางาน ใหอยูในสภาพที่พรอม ซึ่งเก่ียวของกับการออกแบบ จัดวาง Layout การผลิตเพื่อให
เกิดการผลิตที่มีการไหลของชิ้นงานอยางตอเนื่อง (Continuous Flow) โดยอาจจะตองมีการปรับ
ยายเครื่องจักร อุปกรณ ที่เก่ียวของกับ Model line หรือซอม สราง อุปกรณ เครื่องมือ เพิ่มเติม
เพื่อสนับสนุนใหสามารถทําการผลิตแบบไหลอยางตอเนื่องได

กอนเริ่มทําตามขั้นตอนการทําระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production
System: TPS) ไดมีการเตรียมความพรอมในดานตางๆ ซึ่งสามารถแบงออกเปน 2 เรื่องหลัก
ไดแก

1. การเตรียมความพรอมดานบุคลากร โดยจัดต้ังทีมงานและกําหนดผูรับผิดชอบใน
การทํากิจกรรม TPS และมีการฝกอบรมเพื่อใหบุคลากรที่คัดเลือกมาทํากิจกรรม TPS มีความรู
ความเขาใจในการทําระบบการผลิตแบบโตโยตา TPS เพื่อใหบุคลากรเหลานั้นสามารถดําเนิน
กิจกรรมไดอยางมีประสิทธิภาพ

รูปที่ 10 แผนผังองคกรสําหรับทํากิจกรรม TPS
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บทบาทและหนาที่ในแตละสวนในการทํากิจกรรม TPS
Chairman คือ ผูนําสูงสุดที่มีบทบาท หนาที่ ความรับผิดชอบ ตอความสําเร็จ หรือ

ลมเหลวของการทํากิจกรรม TPS ควรเปนบุคคลที่มีอํานาจหนาที่ในการตัดสินใจสูงสุด เชน
กรรมการผูจัดการ ประธานบริษัท ผูจัดการโรงงานหรือผูจัดการฝายผลิต เพื่อใหการทํากิจกรรม
สามารถขับเคลื่อนไปดวยความรวดเร็ว

1. คุณลักษณะของ Chairman ในการทํากิจกรรม TPS ประกอบดวย
บทบาท จะตองแสดงความเปนผูนําที่มุงม่ันใหความสําคัญตอการทํากิจกรรมอยาง

จริงจัง สมํ่าเสมอและตอเนื่อง มีการเขารวมการทํากิจกรรมในขั้นตอนที่สําคัญ เชน การเขารวม
ปฐมนิเทศกิจกรรม การทําหนาที่เปนประธานในวัน Kick Off กิจกรรม TPS ในโรงงานตนเอง
การเขารวมกิจกรรมการนําเสนอความกาวหนาในสวนของโรงงานตนเอง

หนาที่ รวมกําหนดเปาหมาย แผนงาน รวมทั้งดัชนีชี้วัดความสําเร็จของกิจกรรม
ควบคูไปกับการดูแล และสงเสริมสนับสนุนกิจกกรม

ความรับผิดชอบ จัดเตรียมความพรอมดานปจจัยการดําเนินการ สถานที่ บุคลากร
และระบบสนับสนุนที่จําเปนอยางเพียงพอ

Leader คือบุคคลที่รับผิดชอบในการทํากิจกรรม สามารถสั่งการและติดตามความ
คืบหนาของผูใตบังคับบัญชาได ควรเปนระดับผูจัดการขึ้นไป

System Group คือบุคคลที่มีความรูความสามารถดานการวางแผนการผลิต
การจัดสงและการควบคุมคลังสินคา การตลาด เชน เจาหนาที่วางแผนการผลิต เจาหนาที่ดาน
การจัดสงและควบคุมคลังสินคารวมทั้งผูที่เก่ียวของอ่ืนๆ

Productivity Group คือ บุคคลที่มีความรูความสามารถดานการผลิต โดยเฉพาะใน
สวนของ Model Line ที่เลือกทํากิจกรรมเพื่อใหมีความรูและความชํานาญในเรื่องที่เก่ียวของ
เชน เจาหนาที่ฝายผลิต เปนตน

Kaizen Support Group คือ บุคคลที่มีความรูความสามรถดานการสรางและปรับปรุง
อุปกรณเพื่อชวยในการผลิต เชน เจาหนาที่ดานการปรับปรุง เจาหนาที่ซอมบํารุง เปนตน

การคัดเลือกบุคคลสําหรับการดูแลรับผิดชอบในดานที่ไดรับมอบหมายนั้น ควร
คัดเลือกบุคคลที่มีความพรอมในการทํากิจกรรม หมายถึงบุคคลที่คัดเลือกมาจําเปนตองมี
ความรู ความสามารถในงานที่ไดรับมอบหมาย และจําเปนตองมีเวลาในการเขารวมกิจกรรม
เพื่อใหสามารถดําเนินการไดอยางเต็มที่

2. การเตรียมความพรอมในดานปจจัย และงบประมาณดําเนินการ เพื่อใหสามารถ
ดําเนินกิจกรรมไดอยางสะดวกและบรรลุเปาหมายได ผูบริหารไดสนับสนุนในเรื่องการเตรียม
สถานที่สําหรับทําเปนหองทํากิจกกรม TPS จัดอุปกรณอํานวยความสะดวกตางๆ เชน เครื่อง
คอมพิวเตอร เครื่อง Printer เครื่องฉาย เครื่องเขียนและอุปกรณทําบอรดและอุปกรณทํางาน
ตางๆ
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จากนั้นทีมงานกิจกรรม TPS ไดจัดประชุมและทําการเลือกกระบวนการผลิตตนแบบ
Model Line ที่จะนําเอาระบบการผลิตแบบโตโยตา Toyota Production System: TPS มา
ประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยเลือกกระบวนการผลิต Spacer Primary
Driven Gear และเริ่มนําเอาระบบการผลิตแบบโตโยตาประยุกตใชกับกระบวนการผลิตที่เลือก
ไว โดยมีขั้นตอนการดําเนินงานทั้งหมด 4 ขั้นตอน ดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 Work Site Control
วัตถุประสงค คือ การทําสถานที่ปฏิบัติงานอยูในสภาพที่ไดรับการควบคุมดูแล ซึ่ง

เพียงมองก็รูและเขาใจ โดยเนนในเรื่องการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหบุคคลที่
เก่ียวของไมวาจะเปนพนักงานผูปฏิบัติงาน หัวหนางาน ผูจัดการ รวมทั้งบุคคลอ่ืนๆ สามารถ
เขาใจตรงกัน

เครื่องมือที่ใช คือ เอกสารตรวจสอบ Work Site Control โดยมีหัวขอในการตรวจสอบ
ทั้งหมด 7 หัวขอ ซึ่งเปนพื้นฐานสําหรับการปรับปรุงใน Step ตอๆ ไป ดังนี้

1. 2ส
2. ความปลอดภัย
3. การสรางและควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
4. การควบคุมเงื่อนไขการใชเครื่องจักร
5. การควบคุมการผลิต
6. การควบคุมการจัดสง
7. การควบคุมกําลังคน

ขั้นตอนการทํา Work Site Control
1. ทําการสํารวจสถานที่ปฏิบัติงานจริงวามีการปฏิบัติตาม Work Site Control

Check Sheet พรอมทั้งตรวจสอบวาสิ่งที่ไดปฏิบัติไปแลวนั้นตองทําการปรับปรุงหรือแกไข
เพิ่มเติมหรือไม

2. เม่ือทําการสํารวจสถานที่ปฏิบัติงานจริงเสร็จแลว สรุปปญหาที่พบที่ตองทําการ
แกไข

3. จัดทําแผนในการดําเนินการแกไข กําหนดผูรับผิดชอบและกําหนดวันเสร็จ
4. ดําเนินการแกไขตามหัวขอในแผนการดําเนินการแกไข
5. ตรวจสอบความคืบหนาของการดําเนินการแกไข
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ตารางที่ 2 เอกสาร Work Site Control
Work Site Control Check Sheet

วัน/เดือน/ป ที่ทําการตรวจสอบ_______________________
ผูตรวจสอบ______________________________________

วัน/เดอืน/ป ที่ทําการตรวจสอบ_______________________
Model line___________________________ ชื่อกระบวนการ__________________ ชื่อบริษัท________________________________________

1) 2ส (1) สะสาง - แบงแยกของที่จําเปนและไมจําเปนออกจากกันหรือไม
- กําจัดของที่ไมจําเปนออกไปหรอืไม
- กําหนดสถานที่ และวางของที่จําเปนหรอืไม

(2) สะดวก - วางใหสะดวกหยิบใชสอยงายหรือไม

2) ความปลอดภยั (1) ยืนยันรับรองกฎความปลอดภัยที่ไดกําหนดไวหรือไม
(2) ทําใหทุกคนไมวาใครก็ตามสามารถเขาใจกฎความปลอดภยันัน้หรอืไม
(3) รักษากฎความปลอดภัยที่กําหนดไวอยางเครงครัดหรือไม
(4) ขจัดสถานทีท่ี่ไมปลอดภัยออกไป และดําเนินการตามมาตรการหรือไม

3) สรางคุณภาพ (1) เขาใจหัวขอที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพ หรือไม
เขาไปในกระบวนการ (2) กําหนดวิธีการตรวจสอบการทํางานและคุณภาพใหเปนมาตรฐานการทํางานหรือไม

(3) มีการจัดเตรยีมเครื่องมอืที่ใชสําหรับการตรวจสอบคณุภาพเอาไวหรือไม
    (เชน ตัวอยางงานสําหรับจํากัดระดับมาตรฐาน)
(4) ดําเนินการตรวจสอบงานและคุณภาพอยางถูกตองหรือไม
(5) กําหนดกฎสําหรับจัดการ กรณีที่คุณภาพงานไมปกติ และรักษากฎอยางเครงครัดหรอืไม
    (หยุดการทํางาน, เรียกผูรับผดิชอบ, แลวรับคําสั่ง เปนตน)

4) การควบคุมเง่ือนไขการใชงานของ (1) บงชี้เง่ือนไขการใชงานของอปุกรณเครือ่งจักรชัดเจนหรือไม
อุปกรณเครื่องจักร (2) เมื่อดแูลวสามารถทราบถึงเง่ือนไขการใชงานหรือไม

(3) มีการรักษาเง่ือนไขการใชงานเวลาทํางานหรือไม
(4) เมื่อเปลีย่นเง่ือนไขการใชงาน มีการตรวจสอบคุณภาพทุกครั้งหรือไม

5) การควบคุมการผลติ (1) รับรูแผนการผลิตหรอืไม (ในทุกๆ ชั่วโมง)
(2) มีการบันทึกผลการผลติตามจริงหรือไม (ในทุกๆ ชั่วโมง)
(3) มีการบันทึกสาเหตขุองการที่ไมบรรลุตามแผนการผลิตหรอืไม (ในทุกๆ ชั่วโมง)
(4) มีการตรวจสอบตนเหตุทีท่ําใหไมสามารถบรรลแุผนการผลิต และดําเนินมาตรการใดๆ หรอืไม

6) การควบคุมการจัดสง (1) กําหนดเวลา staging และ shipping (แผนภาพไดอะแกรม)
(shipping) (2) จัดแบงพ้ืนที่จัดเตรยีมงานหรอื staging area ตามเสนทาง ตามความสะดวกในการทํางาน

(3) ทําใหดแูลวทราบไดทันทถีึงความคืบหนาและความลาชาของงาน staging และshipping

7) การควบคุมกําลังคน (1) กําหนดวางผังจํานวนคนมาตรฐานในแตละกระบวนการหรือไม (จํานวนคนที่จําเปน)
(2) มีการทําใหเขาใจและรับรูสภาพการมาทํางานในแตละวันวามีพนักงานขาด หรอืไม
(3) ไดกําหนดวิธีการจัดการกรณีเกิดการขาดพนักงานเอาไวหรือไม
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ตารางที่ 3 สรุปผลการทํา Work Site Control
ลําดับ บริเวณ ส่ิงท่ีพบเห็น แนวทางแกไข กอน หลัง ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จ สถานะ

2ส
1 ทางข้ึนสโตร Mat'l - ทางลาดชันไมทาสีเหลือง-ดํา - ทาสีพ้ืน สามารถดําเนินการ

แกไขได
พิเชษฐชัย 20/06/2011 Done

2 ทางข้ึน Store F/G - ทางลาดชันไมทาสีเหลือง-ดํา - ทาสีพ้ืน สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 20/06/2011 Done

3 พ้ืนที่รับเขา Mat'l - พ้ืนที่รับวัตถุดิบไมมีการชี้บง /
ของวางไมเปนระเบียบ

- ทําปายชี้บงพ้ืนที่ , ตีเสน , จัด
พ้ืนที่

สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 20/06/2011 Done

4 พ้ืนที่งาน
ไมเคล่ือนไหว - พ้ืนที่วางงานไมเคล่ือนไหวชี้บง

ไมชัดเจน

- ทําปายชี้บงพ้ืนที่ , ตีเสน , จัด
พ้ืนที่

สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 20/06/2011 Done

5 พ้ืนที่งานรอสงมอบ
- พ้ืนที่รอสงมอบชี้บงไมชัดเจน

- ทําปายชี้บงพ้ืนที่ , ตีเสน , จัด
พ้ืนที่

สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

6 พ้ืนที่งานรอสงชุบ - พ้ืนที่รอสงชุบแบงพ้ืนที่ไมชัดเจน - จัดทําปายชี้บงภาษาไทย สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

7 ใน Line - เสนทางเดินใน Line ไมชัดเจน - ตีเสนใน Line ใหมใหชัดเจน สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

8 Locker - ตู Locker มีการจัดวางของไมเปน
ระเบียบ

- ทําการสะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 15/06/2011 Done

9 Locker - มีรมวางอยูขางตู Locker และพ้ืนที่
ใกลเคียง

- ทําที่แขวนรมใหกับพนักงาน สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 20/06/2011 Done

10 ที่วางรถเข็น - มีชิ้นงานวางอยูขางที่เก็บรถเข็น
การชี้บงไมชัดเจน

- ยายชิ้นงานออกจากพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

11 ที่วางรถเข็น - การจอดรถเข็นไมเปนระเบียบ - แจงผูรับผิดชอบใหปรับปรุง สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 15/06/2011 Done

12 ปมลม - มีชิ้นงานวางอยูขางปมลม ไมมีการ
ชี้บง

- ยายงานดังกลาวออกจากพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 15/06/2011 Done

13 ปมลม - มีถังนํ้ามันวางอยูขางปมลม ไมมี
การชี้บง

- เคล่ือนยายถังออกจากพ้ืนที่ และ
กําหนดพ้ืนที่ใหมใหชัดเจน

สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

14 บนหอง PC
- มีกลองกระดาษวางอยูบนหอง PC
ซอนกันสูง และไมมีราวกั้น

- ทําราวกั้น และปรับปรุงการจัดวาง
สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

15 Line ผลิต - มีสิ่งของวางอยูใน Line - ทําการสะสาง สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 15/06/2011 Done

16 Line ผลิต - มีหมอแปลงไฟวางอยูใน Line
ไมมีการชี้บง ไมมีการกําหนดพ้ืนที่

- ทําที่กั้น และชี้บงพ้ืนที่ใหชัดจเน สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย
สงคราม

15/06/2011 Done

17 Line ผลิต - มีสายไฟวางอยูใน line - สะสางออกจากพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

18 Store Mat'l - วัตถุดิบรอเขาเคร่ืองตัดไมเปน
ระเบียบ

- สะสางพ้ืนที่ และตีเสนใหชัดเจน สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done
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ตารางที่ 3 สรุปผลการทํา Work Site Control (ตอ)
ลําดับ บริเวณ ส่ิงท่ีพบเห็น แนวทางแกไข กอน หลัง ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จ สถานะ

2ส
19 Process ตัด - Mat'l ที่ตัดไมมีการชี้บง และแบง

พ้ืนที่การจัดเก็บใหชัดเจน
- ทําการชี้บง และแบงล็อคการ
จัดเก็บ
ใหชัดเจน

สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 20/06/2011 Done

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

- เปล่ียน Check sheet สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 15/06/2011 Done

21 Line Grinding - มี Box วางอยูหนา Line เจียร ไมมี
การชี้บง

- สะสางงานที่วางอยู และตีเสน
กําหนด
พ้ืนที่ใหชัดเจน

สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 15/06/2011 Done

22 Line Grinding - มีปมลมเกาวางอยูใน Line - สะสาง และชี้บงพ้ืนที่ใหชัดเจน สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 20/06/2011 Done

23 Line ผลิต - มี Mat'l เสนวางอยูใน line ไมมี
การ
ชี้บง

- สะสางออกจากพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

24 Line ผลิต - มี Mat'l เสนวางอยูใน line ไมมี
การ
ชี้บง

- สะสางออกจากพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

25 Line ผลิต - มีชิ้นงานวางอยูบนคร่ือง - หา Box สําหรบใสชิ้นงานวางไว
หนาเคร่ือง

สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

26 Line ผลิต - มีขวดนํ้า และถุงมือใสไวใน Box - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

27 Line ผลิต - มีขวดนํ้าอยูในชั้นวางงาน - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

28 Line ผลิต - มีขวดนํ้า และถุงมือใสไวใน Box - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

29 Line ผลิต - มี Box วางอยูนอกพ้ืนที่ที่กําหนด - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

30 Line ผลิต - มีขวดนํ้า และถุงมือใสไวใน Box - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

31 Line ผลิต - มีถุงมือวางอยูบนเคร่ือง - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

32 Line ผลิต - พัดลมสกปรก - ทําความสะอาดพัดลม สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

33 Line ผลิต - มีไมกวาดวางอยูใน Line - กําหนดพ้ืนที่การจัดเก็บใหชัดเจน สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

34 Line ผลิต - มีงานวางอยูขางเคร่ือง ไมมีการชี้
บง

- สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

35 Line ผลิต - มีงานวางอยูใน Line ไมมีการชี้บง - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

36 Line ผลิต - มีงานวางอยูใน Line ไมมีการชี้บง - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done
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ตารางที่ 3 สรุปผลการทํา Work Site Control (ตอ)
ลําดับ บริเวณ ส่ิงท่ีพบเห็น แนวทางแกไข กอน หลัง ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จ สถานะ

2ส
37 Line ผลิต - มีงานวางอยูใน Line ไมมีการชี้บง - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ

แกไขได
วิโรจน 15/06/2011 Done

38 Line ผลิต - มีงานวางอยูใน Line ไมมีการชี้บง - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

39 Line ผลิต - วางงานเลยเสนที่กําหนด - ปรับปรุงพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

40 QC. Incoming - มี Box ใสงาน NG วางอยูนอกเสน
ไมเปนระเบียบ

- สะสางพ้ืนที่ ตีเสน ชี้บงพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

เพลินพิศ 15/06/2011 Done

41 โตะ Final - การจัดวาง Box ไมมีระเบียบ - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

เพลินพิศ 15/06/2011 Done

42 Line Barfeed - มักะบะใสข้ีเล่ือยวางอยูใน Line - สะสางพ้ืนที่ กําหนดพ้ืนที่ในการทิ้ง
ข้ีเล่ือยใหชัดเจน และหาถังที่มีขนาด
ใหญกวาน้ีมาใส

สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

43 Line ผลิต - มี Box ใสงานไมมีสถานะอยูใน
line

- สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

44 Line ผลิต - พนักงานวางผากันเปอนไวบน
เคร่ืองจักร

- สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

45 Line ผลิต - การจัดวาง Box ไมมีระเบียบ - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

46 Line ผลิต - การจัดวาง Box ไมมีระเบียบ พ้ืนที่
ไมสะอาด

- ทําความสะอาด และสะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

47 หนาหอง PC - การจัดวางรองเทาไมเปนระเบียบ - ตีเสนใหชัดเจน และทําปายเตือน สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

48 หนาหอง PC - มีวัตถุดิบวางขวาง บอรด - ยายงานดังกลาวออกจากพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

49 ขางหอง PC - มีวัตถุดิบวางเลยเสน และไมมีการ
ชี้บงพ้ืนที่

- ยายงานดังกลาวออกจากพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

50 Store Mat'l - เหล็กเสนวางซอนกัน แบงแยก
ไมชัดเจน การชี้บงไมชัดเจน

- สะสางพ้ืนที่ และสั่งทําชั้นวาง Mat'l สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

51 Store Mat'l - เหล็กเสนชี้บงไมชัดเจน มีการ
ปะปน

- สะสางพ้ืนที่ และสั่งทําชั้นวาง Mat'l สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

52 Store Mat'l - เหล็กเสนในชั้นชี้บง มีการปะปน - สะสางพ้ืนที่ และสั่งทําชั้นวาง Mat'l สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

53 Store Mat'l - มีการวาง Box ตวามสูงตํ่าไม
เทากัน

- กําหนดมาตรฐานการจัดวาง
 Min - Max

สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

54 Store Mat'l - มีกลองเบียร และสิ่งของที่ไม - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done
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ตารางที่ 3 สรุปผลการทํา Work Site Control (ตอ)
ลําดับ บริเวณ ส่ิงท่ีพบเห็น แนวทางแกไข กอน หลัง ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จ สถานะ

1). 2ส
55 Store Mat'l - มีกลองเบียร และสิ่งของที่ไม

เกี่ยวของยูในพ้ินที่
- สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ

แกไขได
บุษราคัม 15/06/2011 Done

56 Store F/G - มีไมกวาดวางอยูในพ้ืนที่ - กําหนดพ้ืนที่การจัดเก็บและตูเก็บ
ใหชัดเจน

สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

57 Store F/G - การแบงพ้ืนที่จัดวางไมชัดเจน - ปรับปรุง Location สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

58 Store F/G - ไมมีการการชี้บงเสนทางการ
ขนยายผลิตภัณฑ

- ปรับปรุง Location สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

59 Store F/G - มีการวาง Box ตวามสูงตํ่าไม
เทากัน

- กําหนดมาตรฐานการจัดวาง
 Min - Max

สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

60 Store F/G - ชั้นวางชิ้นงานไมมีการแบงโซน
แตละลูกคา

- ปรับปรุง Location สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

61 ใตบันไดขางหอง PC - ปายชี้บงตัวเล็ก เห็นไมชัด - ปรับปรุง Location สามารถดําเนินการ
แกไขได

บุษราคัม 15/06/2011 Done

62 โตะ Packing - มี Box วางที่หองตบันได - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

63 แผนก Packing - มีการวางงานอื่นปะปนกับงานที่
จะ Pack

- สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

64 แผนก Packing - โตะทํางานรภ - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

65 แผนก Packing - มีเคร่ืองเจียรวางบนโตะขัดงาน - สะสางพ้ืนที่ หาที่เก็บใหชัดเจน สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

66 แผนก Packing - พนักงานใชเบาะรองน่ัง - ปรับปรุงโตะน่ังทํางานใหม สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

67 แผนก Packing - การชี้บงงานที่ Check กับงานที่
ยัง
ไมได Check ไมชัดเจน

- ทําปายชี้บงใหชัดเจน สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

68 แผนก Packing - มี Box วางไวใตโตะไมเปน
ระเบียบ

- สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

69 แผนก Packing - มีการซอนโตะน่ัง - ปรับปรุงโตะน่ังทํางานใหม สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

70 แผนก Packing - โตะเช็คงานไมเปนระเบียบ - สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

71 แผนก Packing - มีการวางเคร่ืองมือที่ไมไดใชไว
บนโตะ

- สะสางพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

72 แผนก Packing - การชี้บงพ้ืนที่ Packing ไมชัดเจน - ทําปายชี้บงพ้ืนที่ใหชัดเจน สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done

73 แผนก Packing - งานรอสงเขา Store F/G ชี้บง - ตีเสนแบงพ้ืนที่และติดปายให
ชัดเจน

สามารถดําเนินการ
แกไขได

นงลักษณ 15/06/2011 Done
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ตารางที่ 3 สรุปผลการทํา Work Site Control (ตอ)
ดับ บริเวณ ส่ิงท่ีพบเห็น แนวทางแกไข กอน หลัง ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จ สถานะ

2). ความปลอดภัย
1 Process Drill - มีเศษเหล็ก / นํ้ามันกระเด็น

โดนพนักงาน
- กําหนดใหพนักงานสวมแวนตาให
พนักงานใส

สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

2 Process Drill - มีเศษเหล็ก / นํ้ามันกระเด็น โดน
พนักงาน

- ทําที่กั้นใหสูงข้ึน สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

3 Process Drill - พนักงานปลอยผมขณะทํางาน - หาหมวกที่สามารถเก็บผมไดให
พนักงานหญิง

สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

4 Packing - มีปล๊ักไฟ และเคร่ืองเจียรอยูใต
โตะ

- เปล่ียนพ้ืนที่ในการติดต้ังปล๊ักไฟ สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 20/06/2011 Done

5 Process Grinding - ปายเตือนการใชเคร่ืองเจียรหลุด
อยูในกะบะใสชิ้นงาน

- ทําปายเตือนติดหนาเคร่ือง สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

6 พ้ืนที่สงงาน - มีการวางกะบะขวางถังดับเพลิง - เปล่ียนที่ติดต้ังถังดับเพลิง สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

7 Line ผลิต - ไมมีการตีเสนบริเวณถังดับเพลิง - ทําการตีเสนกําหนดพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

8 จุดจอด Fork lift - พ้ืนที่จอดรถโฟรคลิฟทไมชัดเจน - ทําการตีเสนกําหนดพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

9 จุดจอด Fork lift - ไมมีมาตรฐานการใช และการตรวจ
ติดที่รถโฟรคลิฟท

- ทํามาตรฐานติดไวที่รถ สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

10 Line ผลิต - พนักงานไมมีการสวมหมวกนิรภัย - สั่งซ้ือหมวกนิรภัยใหกับพนักงาน สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

3). สรางคุณภาพเขาไปในกระบวนการ
1 Process Grinding - ไมมีการกําหนด Std. การเจียรใน

แตละรอบ (3 รอบ)
- กําหนด std. เปนเอกสารควบคุม สามารถดําเนินการ

แกไขได
สงคราม 15/06/2011 Done

2 Process Grinding - วางเคร่ืองมือวัดบนชิ้นงาน ทําให
เกิดรอย

- กําหนดที่วางใหชัดเจนและงายตอ
การใชงาน

สามารถดําเนินการ
แกไขได

วิโรจน 15/06/2011 Done

3 โตะวัดงาน - มาตรฐานการปฏิบัติงานไมชัดเจน - ทําปาย หยุด เรียก รอ ติดไวหนา
งาน

สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 20/06/2011 Done

4). การควบคุมเง่ือนไขการใชเคร่ืองจักร
1 Process Lathe - ไมมีปายบอกสถานะไฟ - จัดทําปายชี้บงสถานะไฟ สามารถดําเนินการ

แกไขได
พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

2 Process Grinding - ปุมเคร่ืองจักรเปนภาษาญี่ปุน - จัดทําปายชี้บงภาษาไทย สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

3 QC Final - ไมมีปายสถานะสวิตซไฟ - จัดทําปายชี้บง สามารถดําเนินการ
แกไขได

ศรันยธนัฐ 15/06/2011 Done

4 Line ผลิต - ไมมีการชี้บงสัญลักษณที่ Gauge - จัดทําปายชี้บง Max-Min สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done
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ตารางที่ 3 สรุปผลการทํา Work Site Control (ตอ)
ลําดับ บริเวณ ส่ิงท่ีพบเห็น แนวทางแกไข กอน หลัง ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จ สถานะ

5). การควบคุมการผลิต
1 Line ผลิต -ไมมีบอรดบันทึกติดตามการผลิต -จัดทําบอรดบันทึกผลการผลิตในแต

ละชั่วโมง
สามารถดําเนินการ
แกไขได

สงคราม 15/06/2011 Done

6). การควบคุมการจัดสง
1 พ้ืนที่รอสงมอบ - พ้ืนที่รอสงมอบไมมี Shipping

control chart
- จัดทํา Shipping control chart ติด
ไวในพ้ืนที่รอสงมอบ

สามารถดําเนินการ
แกไขได

ทีม 15/06/2011 Done

2 พ้ืนที่รอสงมอบ - การกําหนด / ชี้บงพ้ืนที่ไมชัดเจน - จัดทําปายชี้บงพ้ืนที่ สามารถดําเนินการ
แกไขได

พิเชษฐชัย 15/06/2011 Done

7). การควบคุมกําลังคน
1 บอรดหนา Line - มีการกําหนด Man power ลงใน - จัดทํา Man power control chart สามารถดําเนินการ

แกไขได
ทีม 15/06/2011 Done

สรุปผลการดําเนินงานขั้นตอนที่ 1 Work Site Control
หลังจากการดําเนินงานขั้นตอนที่ 1 Work Site Control เสร็จเรียบรอยแลวพบ

ปญหาในแตละหัวขอรวมทั้งหมด 94 หัวขอ และไดทําการดําเนินการแกไขปรับปรุงโดยกําหนด
ผูรับผิดชอบและดําเนินการแกไขไดทั้ง 94 หัวขอ รายละเอียดตามตารางที่ 3 และตารางที่ 4
และดานอ่ืนๆ ดังนี้

1. พนักงานมีความสะดวกในการทํางานมากขึ้น
2. พื้นที่การทํางานมีความเปนระเบียบและปลอดภัยมากขึ้น
3. มีระบบปฏิบัติซึ่งทําใหทั้งพนักงานและหัวหนางานสามารถตอบสนองตอปญหา

ที่เกิดขึ้นไดอยางทันทวงที และสามารถสรางคุณภาพในกระบวนการไดดวยตัวเอง
4. หัวหนางานสามารถทราบจํานวนพนักงานที่มาทํางานและจัดการในกรณีที่มี

พนักงานขาดไดอยาง มีประสิทธิภาพ
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ตารางที่ 4 สรุปหัวขอที่พบปญหาและการแกไขจากการทํา Work Site Control

หัวขอ รายละเอียด กอนการปรบัปรุง
(หัวขอ)

หลังการปรบัปรุง
(หัวขอ)

1 2ส 73 0
2 ความปลอดภัย 10 0
3 การสรางคุณภาพในกระบวนการ 3 0
4 การควบคุมเงื่อนไขการใชเครื่องจักร 4 0
5 การควบคุมการผลิต 1 0
6 การควบคุมการจัดสง 2 0
7 การควบคุมกําลังคน 1 0
8 รวมทั้งหมด 94 0

ตัวอยางการดําเนินการแกไขหลังการทํา Work Site Control ทั้ง 7 หัวขอ ดังนี้

ตัวอยางที่ 1 หัวขอ 2ส (สะสาง-สะดวก)

Before After

Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ
Line ผลิต พ้ืนที่ใน Line ตเีสนไม
ชัดเจน

ตีเสนกําหนดเสนทางเดิน มีเสนกําหนดพ้ืนที่ชัดเจน และ
ไมมีการทํางานล้ําเสนที่กําหนด

รูปที่ 11 การทาสี ตีเสนบริเวณภายในโรงงานเพื่อแบงพื้นที่ใหชัดเจน



44

ตัวอยางที่ 2 หัวขอความปลอดภัย

Before After

NONE
Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ

ไมมมีาตรฐานการสวมใสอุปกรณ
Safety

กําหนดมาตรฐานการสวมใส
อุปกรณ Safety

พนักงานสวมใสอุปกรณ
Safety เหมาะสมกับลักษณะ
งานที่ทํา

รูปที่ 12 มาตรฐานการแตงกายในการทํางาน

ตัวอยางที่ 3 หัวขอ การสรางคุณภาพเขาไปในกระบวนการ

Before After

NONE
Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ

ไมมีการกําหนดวธิีการจัดการเมือ่พบ
สิ่งผิดปกติ

จัดทําปาย หยุด-เรียก-รอ
จัดทําไฟแสดงความผิดปกติ

การหยุด เรียก และมีไฟอันดง
แสดงความผิดปกตขิองการ
ผลิตและเครื่องจักร

รูปที่ 13 มาตรฐานการจัดการเม่ือพบความผิดปกติในกระบวนการผลิต
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ตัวอยางที่ 4 หัวขอ การควบคุมสภาพการทํางานของอุปกรณเครื่องจักร

Before After

Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ
สวิตซเครื่องจักร  ไมมีการชี้บง
ภาษาไทย ยากตอการเขาใจของ
พนักงาน

จัดทําปายภาษาไทยติดที่
สวิตซเครื่องจักร

มีการชี้บงสวิตซชัดเจน
พนักงานทํางานดวยความ
เขาใจ และใชสวิตซไดถูกตอง

รูปที่ 14 ทําปายระบรุายละเอียดการทํางานของปุมควบคุมเครื่องจักรใหชัดเจน

ตัวอยางที่ 5 หัวขอ การควบคุมการผลิต

Before After

NONE
Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ

ไมมบีอรดวเิคราะหรายงานแตละ
ชั่วโมง

จัดทําบอรดบันทึกการผลติ
เพ่ือดูสถานะแตละชั่วโมง

สามารถวเิคราะหยอดการผลิต
แตละชัว่โมงและสามารถแกไข
ปองกันปญหา

รูปที่ 15 ทําบอรดบันทึกผลการผลิตในแตละชั่วโมง เพื่อควบคุมการผลิต
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ตัวอยางที่ 6 หัวขอ การควบคุมการจัดสง

Before After

NONE
Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ

ยังไมมีการจัดทําตู Waiting Post ,
Delivery control board และชีบ้ง
พ้ืนที่ไมชัดเจน

จัดทําตู Waiting Post ,
Delivery control board

สามารถควบคมุการจัดสงและ
แสดงสถานะไดชัดเจน

รูปที่ 16 ทําบอรดควบคุมการจัดสง แสดงรายละเอียดรอบในการจัดสงสินคา ระบุและแสดง
สถานะการจัดสงสินคาในแตละรอบเวลา

ตัวอยางที่ 7 หัวขอ การควบคุมการจัดสง

Before After

Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ
Loading  Area การชี้บงพ้ืนที่จอด
รถไมชัดเจน ไมมีปายชีบ้ง

ตีเสน และติดปายชี้บง พ้ืนที่ในการ Loading ชัดเจน
และสะดวก

รูปที่ 17 กําหนดพื้นที่ในการ Loading โดยการตีเสนระบุตําแหนงใหชัดเจน
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ตัวอยางที่ 8 หัวขอ การควบคุมกําลังคน

Before After

NONE
Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ

Line ไมมบีอรดแสดง Man Power
ติดอยูหนา Line

จัดทําบอรดแสดง Man Power สามารถควบคมุและแสดง
สถานะ Manpower ไดงาย
และชัดเจน

รูปที่ 18 ทําบอรดแสดงสถานะของบุคลากรในกระบวนการผลิต เพื่องายตอการควบคุม

ขั้นตอนที่ 2 Continuous Flow
การปรับปรุงใหกระบวนการผลิตเปนการผลิตแบบตอเนื่อง ซึ่งในกระบวนการผลิตมี

การไหลของสินคาทีละชิ้น โดยไมมีการหยุดนิ่งหรือถาจําเปนตองมี ตองใหนอยที่สุดและมี
การวางแผนการปรับปรุงในโอกาสตอไป

การทํา Continuous Flow มีวัตถุประสงค ดังนี้
1. เพื่อลดการหยุดชะงัก การไหลของงาน
2. เพื่อสรางการไหลของงานอยางตอเนื่อง
3. เพื่อสรางการไหลของงาน แบบชิ้น/ชิ้น

การทํา Continuous Flow มีขั้นตอน ดังนี้
1. ทําการเลือกผลิตภัณฑที่มียอดขายสูง มีจํานวนครั้งในการสงบอยๆ หรือทุกวัน

ในปริมาณที่สมํ่าเสมอ และมีการผลิตเปนระยะเวลาแบบตอเนื่อง
2. ทํา Part List ทําการเรียงรายการกระบวนการผลิตกับรายการเครื่องจักร

ทั้งหมดที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑนั้นใชเครื่องจักรไหนบาง
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3. วิเคราะหการไหลของงานดวยการทําแผนภาพการไหลของงาน Material Flow
Chart (MFC) กอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยนําการไหลของงานมาเรียง
ตามลําดับงานกับเครื่องจักรและทําการลากเสนการไหลของงานผานเครื่องจักรแตละเครื่องที่ทํา
การผลิต เพื่อดูวาการไหลของงานจะซับซอนมากแคไหล หลังจากนั้นทําการปรับปรุงเพื่อใหการ
ไหลของงานเปนเสนตรง

4. ปรับการไหลของงานใหเกิด Smooth Flow ขั้นตอนนี้ไดทําการไคเซ็นขั้นตอน
การการทํางานใหสามารถไหลอยางตอเนื่อง โดยการปรับเปลี่ยนพื้นที่ไลนการผลิตใหม
(Re-Layout) ตามลําดับการทํางาน โดยการยายเครื่องจักรจากเดิมที่ติดต้ังอยูในพื้นที่ตางกัน ทํา
การรวมเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตหรือตามลําดับการทํางาน ใหเปนไลนการผลิตในพื้นที่
เดียวกัน

5. จัดทํากระบวนการผลิตใหไหลแบบ One Piece Flow ทําการวางเครื่องจักร
ตามลําดับกระบวนการผลิตอางอิง Process Flow Chart ทําใหสามารถผลิตชิ้นงานแบบไหลที
ละชิ้นและตอเนื่องตามลําดับของกระบวนการผลิต

6. ทําการทดลองผลิตและปรับปรุงสวนที่มีปญหา (Kaizen) ที่พบในขณะทําการ
ผลิต

7. เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดวย Multi Process Handling โดยการรวมงานหรือ
เกลี่ยงานใหคนที่ปฏิบัติงานสามารถใชเวลาในการผลิตที่สมดุลกันทุกขั้นตอนและสามารถทําให
คนหนึ่งคนสามารถทํางานไดมากกวาหนึ่งขั้นตอน
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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 กอนการปรับปรุง

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 กอนการทํา Smooth Flow

รูปที่ 21 แสดงใหเห็น Lay Out ทั้งโรงงาน จะเห็นไดวาการผลิตผลิตภัณฑ Spacer
Primary Gear มีเครื่องจักรที่ใชในการผลิตวางกระจายทั้งโรงงาน เนื่องจากเครื่องจากถูกวาง
แยกตามประเภทของเครื่องจักร ไมไดวางตามกระบวนการผลิตแตละผลิตภัณฑ ทําใหมองเห็น
ไดชัดเจนวา มีระยะทางในการขนยายระหวางกระบวนการผลิตไปทุกพื้นที่โรงงานโดยใชระยะ
ทางการขนยายทั้งหมด 510 เมตร และรวมถึงตองมีสตอกไวแตละขั้นตอนการผลิตสงผลให
จํานวนสตอกระหวางกระบวนการผลิตทั้งหมดทุกกระบวนการรวมกันเทากับ 9,749 ชิ้น
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รูปที่ 22 Lay Out หลังการทํา Smooth Flow รวมเครื่องจักรไวในพื้นที่เดียวกัน

รูปที่ 22 แสดงใหเห็นภาพหลังจากการปรับปรุง Lay Out กระบวนการผลิตใหมโดย
การยายเครื่องจักรทุกเครื่องที่ใชในการผลิต Spacer Primary Gear มารวมไวเปนไลนการผลิต
เดียวกัน ทําใหระยะทางในการขนยายวัตถุดิบระหวางขั้นตอนการผลิตลดลงเหลือ 90 เมตร และ
รวมถึงจํานวนสตอกระหวางกระบวนการผลิตนอยลงเหลือ 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 กอนการปรับปรุง 11 วัน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 9 วัน ลดลง
ได 18.2%

2. Work In Process กอนการปรับปรุง 9,749 ชิ้น หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
260 ชิ้น ลดลงได 97.33%

3. Distance กอนการปรับปรุง 510 เมตร หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 172.5 เมตร
ลดลงได 66.2%

4. Movement Time กอนการปรับปรุง 657 วินาที หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
242 วินาที ลดลงได 63.2%

5. Man Power กอนการปรับปรุงพนักงานผลิต 9 คน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
3 คน สามารถลดลงได 66.6%
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ขั้นตอนที่ 3 Standardized Work
Standardized Work เปนการทํางานใหเปนมาตรฐาน เปนงานที่ทําซ้ําๆ กัน และ

เหมือนกันทุกรอบ ซึ่งเปนการทํางานที่ผสมผสานระหวางคน เครื่องจักรและวัสดุใหสําเร็จตาม
เปาหมายอยางมีประสิทธิภาพมากที่สุด ตามลําดับขั้นตอนการทํางานโดยไมมีมุดะและใช Takt
Time เปนตัวกําหนดเวลาหรือ Just In Time นั่นเอง ดังนั้น สายการผลิตที่ไดมาตรฐานกอนที่จะ
เริ่มผลิตสินคาจะตองมีการทํางานมาตรฐาน ซึ่งจะตองเริ่มต้ังแตการวางแผนการผลิต ซึ่งเริ่มจาก
ตองรูวาจํานวนความตองการลูกคาทั้งจํานวนและชนิดของสินคาเพื่อนํามากําหนดความตองการ
ในแตละวัน ซึ่งการผลิตแบบโตโยตาจะเนนที่การผลิตใหตรงตามที่จํานวนลูกคาสั่งและตรงตาม
เวลาที่ลูกคาตองการ

องคประกอบ 3 ประการ ของงานมาตรฐาน
1. Takt Time คือ มาตรฐานทางเวลาในการผลิตของ 1 ชิ้น ในเวลาที่กําหนดและ

เปนตัวกําหนดความเร็วในการขาย ที่สะทอนความตองการของลูกคา

Takt Time = Sale Speed  =
อวันาตองการต าที่ลูกคปริมาณสินค

กติเวลาทํางานป

จากกระบวนการผลิตที่ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา มียอดขาย 14,500
ชิ้นตอเดือน เวลาทํางานปกติไวที่ 8 ชั่วโมง เวลาพัก 10 นาที 2 ครั้ง เวลาทํา 5ส 5 นาที 2 ครั้ง
โดยในหนึ่งเดือนทํางาน 26 วัน ในหนึ่งวันตองการชิ้นงานจํานวน 558 ชิ้น ดังนั้นจึงตอง
คํานวณหา Takt Time

Takt Time =
558

1020)608( 

= 0.806 นาทีตอชิ้น = 0.806 x 60 = 48.36 วินาที = 49 วินาที

จากการคํานวณหา Takt Time ขางตนสามารถอธิบายไดวา พนักงานจะตองใชเวลา
ในการผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้นใหเสร็จภายใน 49 วินาที โดยจะนําคา Takt Time ไปเปรียบเทียบรอบ
เวลาการทํางานของพนักงานแตละคนวา เวลาที่พนักงานใชเกินกวา Takt Time หรือไมถา
พนักงานใชเวลาเกินกวาเวลาที่กําหนด จะทําใหบริษัทไมสามารถตอบสนองตอความตองการ
ลูกคาในวันนั้นได โดยวิธีในการแกไขปญหานี้ เราจําเปนตองทําการปรับลดเวลาทํางานของ
พนักงานแตละคนใหอยูภายใตเวลาการทํางานของ Takt Time หรือ อีกวิธีหนึ่งถาไมสามารถ
ปรับลดเวลาทํางานของพนักงานไดบริษัทจําเปนตองเพิ่มเวลาการทํางานใหแกพนักงาน ในชวง
เวลา O.T.
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2. ลําดับการทํางาน (Working Sequence) คือลําดับในการผลิต ซึ่งไดทําการสรุปข้ันตอนการทํางานในแตละคน ดังตารางดานลาง

ตารางท่ี 7 สรุปข้ันตอนการทํางานของพนักงาน 9 คน กอนการปรับปรุง
สรปุขัน้ตอนการทํางาน กอนการประยุกตใชระบบการผลติแบบโตโยตา 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 เขา
(Auto) MC191

หยิบชิน้งาน หยิบชิน้งาน หยิบชิน้งาน หยิบชิน้งาน หยิบชิน้งาน หยิบชิน้งาน จาก MC231 หยิบชิน้งาน หยิบชิน้งาน

2 ปดประตู + กด Start เปา Clamp เปดประต ูMC119 Load งานเขา + Clamp เปดประต ูMC103 LoadงานเขาMC231 ตรวจสอบชิ้นงาน เปดประต ูMC061 เปดประต ูMC070

3
รอ ( เครื่องทํางาน ) Load งานเขา MC266 +

Clamp
Load งานเขา + Clamp กด Start MC157 Load งานเขา + Clamp - วางชิ้นงานลงใน Box Load งานเขา + Clamp Load งานเขา+clamp

4 หยิบชิน้งาน หมุนคันโยกเจาะ ปดประตู + กด Start รอ ( เครื่องทํางาน ) ปดประตู + กด Start - - ปดประตู + กด Start ปดประตู + กด Start

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

6 วางชิ้นงานลงใน Box UnClamp+Load งานออก เปดประตู เปา Clamp + เปางาน เปดประตู - - เปดประตู เปดประตู

7 - ตรวจสอบชิ้นงาน Load งานออก + เปา
Clamp + เปางาน

วางชิ้นงาน + หยิบชิ้นงาน Load งานออก + เปา
Clamp + เปางาน

- - Load งานออก + เปา
Clamp + เปางาน

Load งานออก + เปา
Clamp + เปางาน

8 - วางชิ้นงานลงใน Box วางชิ้นงาน + หยิบชิ้นงาน Load งานเขา + Clamp วางชิ้นงาน + หยิบชิ้นงาน - - Load งานเขา + Clamp (
กลับดาน )

Load งานเขา + Clamp (
กลับดาน )

9 - - Load งานเขา + Clamp กด Start Load งานเขา + Clamp - - ปดประตู + กด Start ปดประตู + กด Start
10 - - ปดประตู + กด Start หยิบชิน้งาน ปดประตู + กด Start - - รอ ( เครื่องทํางาน ) รอ ( เครื่องทํางาน )
11 - - หยิบชิน้งาน ตรวจสอบชิ้นงาน หยิบชิน้งาน - - เปดประตู เปดประตู

12 - - ตรวจสอบชิ้นงาน วางชิ้นงานลงใน Box ตรวจสอบชิ้นงาน - - Load งานออก + เปา
Clamp + เปางาน

Load งานออก + เปา
Clamp + เปางาน

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

14 - - - - - - - Load งานเขา + Clamp Load งานเขา+Clamp

15 - - - - - - - ปดประตู + กด Start ปดประตู + 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 เปดประตู MC 306 ตรวจสอบ เปดประตู MC 302/1
3 เอางานออก เปา clamp วางช้ินงาน Load งานออก
4 Load งานเขา + Clamp - เปา Clamp + เปางาน
5 ปดประตู + กด Start MC 306 - Load งานเขา + Clamp
6 เดิน - ปดประตู + กด Start MC 302
7 Load งานเขา + Clamp - เดิน
8 กด Start MC 157 - หยิบงาน
9 Unclamp - เปดประตู MC 305/1
10 Load งานออก - Load งานออก
11 เปาช้ินงาน - เปา Clamp + เปางาน
12 เดิน - Load งานเขา + Clamp
13 เปดประตู MC 176/1 - ปดประตู + กด Start MC 305
14 เอางานออก - หยิบงาน
15 เปา Clamp + เปางาน - เปดประตู MC 302/2
16 Load งานเขา + Clamp - Load งานออก+กลับดาน
17 ปดประตู MC 176/1 - เปา Clamp + เปางาน
18 วางช้ินงาน - Load งานเขา + Clamp
19 รอ - ปดประตู + กด Start MC 302/2
20 เปดประตู MC 176/2 - หมุนตัว+วางช้ินงาน
21 กลับช้ินงาน - เดิน+เปาชินงาน
22 เปา Clamp + เปางาน - ปดประตู  MC 305/2
23 ใสงาน + Clamp - Load งานออก
24 ปดประตู + กด Start MC 176/2 - เปา Clamp + เปางาน
25 ตรวจสอบช้ินงาน - Load งานเขา
26 วางช้ินงาน - ปดประตู + กด Start MC 305
27 - - หมุนตัว+วางช้ินงาน
28 - - ตรวจสอบช้ินงาน
29 - - วางช้ินงานลง Box



57

ตารางที่ 9 สรุปขั้นตอนการทํางานของพนักงาน 3 คน หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2
สรุปขัน้ตอนการทํางาน

ขั้นตอน
ทํางาน คนท่ี 1 คนท่ี 2

1 หยิบงาน หยิบชิ้นงาน
2 เปดประตู M306 เปดประตู MC – 302
3 เอางานออก เปา clamp Load งานออก + เปา Clamp +เปางาน
4 Load งานเขา + Clamp Load งานเขา + Clamp
5 ปดประตู + กด Start MC 306 ปดประตู + กด Start
6 เดิน รอ
7 Load งานเขา + Clamp เปดประตู MC – 305
8 กด Start MC 157 Load งานออก + เปา Clamp + เปางาน
9 Unclamp วางชิ้นงาน + หยิบชิ้นงาน
10 Load งานออก Load งานเขา + Clamp
11 เปาชิ้นงาน ปดประตู + กด Start
12 เดิน ตรวจสอบงาน
13 เปดประตู MC 176/1 -
14 เอางานออก -
15 เปา Clamp + เปางาน -
16 Load งานเขา + Clamp -
17 ปดประตู MC 176/1 -
18 วางชิ้นงาน -
19 รอ -
20 เปดประตู MC 176/2 -
21 กลับชิ้นงาน -
22 เปา Clamp + เปางาน -
23 ใสงาน + Clamp -
24 ปดประตู+กด Start MC 176/2 -
25 ตรวจสอบชิ้นงาน -
26 วางชิ้นงาน -

3. Standard Work In Process คือ จํานวนชิ้นงานที่จําเปนตองมีไวเพื่อทําซ้ําใน
ลําดับเดียวกัน หรือในกรณีที่เปนเครื่องจักรอัตโนมัติ ทํางานดวยตัวเองโดยไมตองมีคนเฝา
เครื่อง
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ขั้นตอนการจัดทํางานมาตรฐาน Standardized Work
1. จับเวลาองคประกอบงาน
2. วิเคราะหสภาพการทํางาน ณ ปจจุบันดวย San Ten Set (ตารางประสิทธิภาพ

ของแตละกระบวนการ, ตารางมาตรฐานผสม, แผนภาพงานมาตรฐาน)
3. ปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานดวย Yamazumi Chart และจัดสมดุลสาย

การผลิต
4. จัดทํามาตรฐานการทํางานจาก San Ten Set หลังปรับปรุง

1. จับเวลาองคประกอบงาน
เปนการจับเวลาองคประกอบงานหรือขั้นตอนการทํางานของพนักงานแตละคน ในแต

ละขั้นตอนการทํางาน โดยมีตารางกรอกขอมูลเวลาในการทํางานแตละขั้นตอน ซึ่งงานของแตละ
คนจะมีขั้นตอนการทํางานไมเหมือนกัน โดยจะแบงออกเปนหัวขอยอยและทําการจับเวลาในการ
ทํางานในแตละขั้นตอน และจับเวลาซ้ําจํานวน 10 ครั้ง และทําการคํานวณหาคาเฉลี่ยเวลาใน
การทํางาน โดยมีรายละเอียด ดังนี้

1. เวลาทํางานในแตละขั้นตอนมากสุด (Maximum)
2. เวลาทํางานในแตละขั้นตอนนอยสุด (Minimum)
3. เวลาทํางานเฉลี่ย

1.1 ตารางจับเวลากอนการปรับปรุง พนักงานทั้งหมด 9 คน มีรายละเอียด ดังนี้

ตารางที่ 10 ตารางจับเวลาคนที่ 1 กอนการปรับปรุง
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 เขา (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 ปดประตู + 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 กอนการปรับปรุง
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 เปา 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 งานเขา
+ 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 กอนการปรับปรุง
Date 1 Aug 11

Process Rough (3)

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : น.ส.คณิตฐา  หลานทาว

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 เปดประตู 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 งานเขา + 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 ปดประตู + 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 เปดประตู 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 + เปา Clamp + เปางาน 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 งานเขา + 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 ปดประตู + 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 กอนการปรับปรุง
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 งานเขา + 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 เปา Clamp + เปางาน 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 งานเขา + 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 กอนการปรับปรุง
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 เปดประตู 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 งานเขา + 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 ปดประตู + 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 เปดประตู 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 + เปา Clamp + เปางาน 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 งานเขา + 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 ปดประตู + 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 กอนการปรับปรุง
Date 1 Aug 11

Process Grinding (9)

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : นายเอกอนันต  อิดออน

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 งานเขา 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 กอนการปรับปรุง
Date 1 Aug 11

Process Grinding (9)

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : นายนุกูล  แสงหลา

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 กอนการปรับปรุง
Date 1 Aug 11

Process ควานรูใน (10-1)

Model 21119-23F30

ตารางจับเวลา
NAME : น.ส.เรียบ  แกวหวยพระ

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 เปดประตู 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 งานเขา + 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 ปดประตู + 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 เปดประตู 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 + เปา Clamp
+ เปางาน

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 งานเขา + Clamp (
กลับดาน )

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 ปดประตู + 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 เปดประตู 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 + เปา Clamp
+ เปางาน 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 งานเขา + 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 ปดประตู + 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 กอนการปรับปรุง
Date 1 Aug 11

Process ควานรูใน (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 เปดประตู 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 งานเขา + 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 ปดประตู + 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 เปดประตู 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 + เปา Clamp + เปา
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 งานเขา + Clamp ( กลับดาน ) 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 ปดประตู + 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 เปดประตู 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 + เปา Clamp + เปา
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 งานเขา + 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 ปดประตู + 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 เปดประตู 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 เปา 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 งานเขา + 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 ปดประตู + 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 งานเขา + 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 เปาชิ้นงาน 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 เปดประตู 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 เปา Clamp + เปางาน 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 งานเขา + 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 ปดประตู 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 เปดประตู 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 เปา Clamp + เปางาน 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 ใสงาน + 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 ปดประตู + 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  อิดออน

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 เปดประตู 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 เปา Clamp + เปางาน 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 งานเขา + 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 ปดประตู + 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 เปดประตู 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 เปา Clamp + เปางาน 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 งานเขา + 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 ปดประตู + 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 เปดประตู 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+กลับดาน 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 เปา Clamp + เปางาน 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 งานเขา + 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 ปดประตู + 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+เปาชินงาน 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 ปดประตู  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 เปา Clamp + เปางาน 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 งานเขา 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 ปดประตู + 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 เปดประตู 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 เปา 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 งานเขา + 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 ปดประต ู+ 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 งานเขา + 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 เปาชิ้นงาน 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 เปดประตู 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 เปา Clamp + เปางาน 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 งานเขา + 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 ปดประตู 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 เปดประตู 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 เปา Clamp + เปางาน 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 ใสงาน + 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 ปดประตู+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 เปดประตู 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 + เปา Clamp +
เปางาน

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 งานเขา + 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 ปดประตู + 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 เปดประตู 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 + เปา Clamp +
เปางาน

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 งานเขา + 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 ปดประตู + 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. การวิเคราะหสภาพการทํางาน ณ ปจจุบัน
ดวย San Ten Set โดยมีเอกสารที่เก่ียวของ ดังนี้
1. ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ
2. ตารางมาตรฐานผสม
3. แผนภาพงานมาตรฐาน

2.1 ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการผลิต หมายถึง จํานวนชิ้นที่สามารถ
แปรรูปได ภายในเวลาประจําตอกะ ซึ่งมีสูตรคํานวณหาประสิทธิภาพการแปรรูป ดังนี้

ประสิทธิภาพการแปรรปู =
ชิ้น/นใบมีดเวลาเปลี่ยชิ้น/จเวลาทําเสร็

 อกะเวลาทํางานต
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0.99 49.99 ’’

3.66 ‘’ 20 ‘’

2.1.1 ตารางประสิทธิภาพกอนการปรับปรุง จํานวนพนักงาน 9 คน

ตารางที่ 24 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 1 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

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

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต กรวิทย สัจจาสังข

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

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

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 Load Mat’l เขา (Auto) + ปดประตู + กด Start
ปอกผิว ควานรู ตัด

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

ตารางที่ 24 แสดงจํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 536 ชิ้นตอกะ

ตารางที่ 25 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 2 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

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

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต บุญนํา แสงเพชร

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

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

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 Load งานเขา + Clamp + หมุนคันโยกเจาะ MC266 3.66 20 23.66 1,400 600 1,137  - - - - - - - - - -

ตารางที่ 25 แสดงจํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 536 ชิ้นตอกะ
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2.33 ‘’ 50 ‘’

2.33 ‘’ 6 ‘’

2.62 ‘’ 50 ‘’

ตารางที่ 26 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 3 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

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

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต คณิตฐา  หลานทาว

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

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

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 Load งานเขา + Clamp + ปดประตู + กด Start MC119 2.33 50 52.33 1,500 1,800 493  - - - - - - - - - -

ตารางที่ 26 แสดงจํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 493 ชิ้นตอกะ

ตารางที่ 27 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 4 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

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

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต ปรีชา บุญสอน

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

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

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 Load งานเขา + Clamp + กด Start MC157 3.43 6 9.43 1,000 600 2,751  - - - - - - - - - -

ตารางที่ 27 แสดงจํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 2,751 ชิ้นตอกะ

ตารางที่ 28 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 5 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

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

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต สิรินทร  แสงครุฑ

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

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

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 Load งานเขา + Clamp + ปดประตู + กด Start MC130 2.62 50 52.63 1,500 1,800 493  - - - - - - - - - -

ตารางที่ 28 แสดงจํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได  493 ชิ้นตอกะ
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2.97 ‘’ 6 ‘’

2.91 ‘’ 12 ‘’

2.88 ‘’ 12 ‘’

ตารางที่ 29 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 6 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

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

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต เอกอนันต  อิดออน

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

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

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 หยิบชิ้นงาน + Load งานเขาเคร่ืองเจียร MC231 2.97 6 8.97 1,500 1,200 2,824  - - - - - - - - - -

ตารางที่ 29 แสดงจํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 2,824 ชิ้นตอกะ

ตารางที่ 30 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 8 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

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

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต เรียบ  แกวหวยพระ

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

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

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 Load งานเขา +Clamp + ปดประตู + กด Start MC061 2.91 12 14.91 1,500 1,200 3,600  - - - - - - - - - -

ตารางที่ 30 แสดงลําดับงานที่ 1 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 3,600 ชิ้นตอกะ

ตารางที่ 31 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 9 กอนการปรับปรุง
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

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

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต ปรีชา  ทาสิน

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

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

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 Load งานเขา +Clamp + ปดประตู + กด Start MC070 2.88 12 14.88 1,200 3,600 1,541  - - - - - - 

ตารางที่ 31 แสดงลําดับงานที่ 1 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 1,541 ชิ้นตอกะ
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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
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต คณิตฐา  หลานทาว

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

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

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1

เปดประตู + เอางานออก + เปา Clamp + Load
งานเขา + Clamp + Load งานเขา + Clamp

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

2

Load งานออกวางบน Clamp + Load งานเขา +
Clamp + กด Start MC157 2.25 6 8.25 2,000 1,200 3,200.60  - - - - - - 

2

เปดประตู + เอางานออก + เปา Clamp + เปา
งานเขา + Load งานเขา + Clamp + ปดประตู +
กด Start MC176 14.61 72 86.61 1,000 1,200 306.01  - - - - - - - - - -

ตารางที่ 32 แสดงลําดับงานที่ 1 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 531.04 ชิ้นตอกะ
และลําดับงานที่ 2 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 3,200.60 ชิ้นตอกะ ลําดับงานที่ 3 จํานวนชิ้น
ที่สามารถแปรรูปได 306.01 ชิ้นตอกะ

ตารางที่ 33 ประสิทธิภาพการแปรรูปของพนักงานคนที่ 2 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1
ตารางประสิทธภิาพกระบวนการผลติ

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

Number DRIVEN GEAR
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต เอกอนันต  อิดออน

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

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 ชิ้นตอกะ
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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
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต บุญนํา  แสงเพชร

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

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

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 เปา Clamp + เปางาน + Load งานเขา +
Clamp + ปดประตู + กด Start

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

2
เปดประตู + Load งานออก + เปา Clamp +
เปางาน + Load งานเขา + Clamp

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

ตารางที่ 34 แสดงลําดับงานที่ 1 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 370.42 ชิ้นตอกะ
และลําดับงานที่ 2 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 312.67 ชิ้นตอกะ

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
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต กรวิทย  สัจจาสังข

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

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

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 เปดประตู + เอางานออก + เปา Clamp + Load
งานเขา + Clamp + Load งานเขา + Clamp

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

2
Load งานออกวางบน Clamp + Load งานเขา +
Clamp + กด Start

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

2
เปดประตู + เอางานออก + เปา Clamp + เปา
งานเขา + Load งานเขา + Clamp + ปดประตู +
กด Start

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

ตารางที่ 35 แสดงลําดับงานที่ 1 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 531.04 ชิ้นตอกะ
และลําดับงานที่ 2 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 3,200.60 ชิ้นตอกะ ลําดับงานที่ 3 จํานวนชิ้น
ที่สามารถแปรรูปได 306.01 ชิ้นตอกะ



73

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
รุน - สังกัด ชื่อ

Part จํานวน
ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

Name
21119-23F30

(ชิ้น)
ผลิต บุญนํา  แสงเพชร

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ หมายเหตุ
 งานมือ

จํานวนท่ี เวลาใช
เวลามาตรฐาน

งานมือ
เวลาสง

อัตโนมัติ
เวลา

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

เคร่ือง

นาที วินาที นาที วินาที นาที วินาที
เปล่ียน เปล่ียน

ประสิทธิภาพใน
การแปรรูป

 (ช้ิน/กะ)

1 เปา Clamp + เปางาน + Load งานเขา +
Clamp + ปดประตู + กด Start

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

2
เปดประตู + Load งานออก + เปา Clamp +
เปางาน + Load งานเขา + Clamp + ปดประตู
+ กด Start

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

ตารางที่ 36 แสดงลําดับงานที่ 1 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 671 ชิ้นตอกะ และ
ลําดับงานที่ 2 จํานวนชิ้นที่สามารถแปรรูปได 671 ชิ้นตอกะ

2.2 ตารางงานมาตรฐานผสม
ในตารางงานมาตรฐาน จะนําเวลาของแตละองคประกอบงานของพนักงาน

แตละคนมาเขียนลงในตาราง ซึ่งประเภทของเวลาในแตละองคประกอบงานที่จะนํามาเขียน จะ
แยกออกเปน 3 ชนิด คือเวลาที่ใชไปในการปฏิบัติงานดวยมือ, เวลาการเดิน และ เวลาการแปร
รูปของเครื่องจักรอัตโนมัติ หลังจากนั้นเปรียบเทียบรอบเวลาการทํางาน (C.T.) ของพนักงาน
กับคาแท็คไทม Takt Time วายังมีเวลาวางอยูหรือเปลา ดังตัวอยางขางลางนี้

2.2.1 ตารางมาตรฐานผสม กอนการปรับปรุง พนักงาน 9 คน

ตารางที่ 37 มาตรฐานผสม คนที่ 1 กอนการปรับปรุง



74

ตารางที่ 38 มาตรฐานผสม คนที่ 2 กอนการปรับปรุง

ตารางที่ 39 มาตรฐานผสม คนที่ 3 กอนการปรับปรุง



75

ตารางที่ 40 มาตรฐานผสม คนที่ 4 กอนการปรับปรุง

ตารางที่ 41 มาตรฐานผสม คนที่ 5 กอนการปรับปรุง
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ตารางที่ 42 มาตรฐานผสม คนที่ 6 กอนการปรับปรุง

ตารางที่ 43 มาตรฐานผสม คนที่ 7 กอนการปรับปรุง

ตารางที่ 44 มาตรฐานผสม คนที่ 8 กอนการปรับปรุง
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ตารางที่ 45 มาตรฐานผสม คนที่ 9 กอนการปรับปรุง

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



80

2.3 แผนภาพงานมาตรฐาน
เปนแผนภาพที่แสดงผังของพื้นที่ทํางานของสายการผลิตนั้น โดยจะแสดงให

เห็นถึงผังการจําลองเครื่องจักรและ จํานวนพนักงานที่มีอยูในสายการผลิตนั้น และจะระบุความ
รับผิดชอบของพนักงานแตละคน, ขั้นตอนการทํางานของพนักงานโดยจะเขียนเปนลําดับตัวเลข
ไวในแผนผังนั้นดวย, ระบุตําแหนงตรวจเช็คคุณภาพ, ระบุตําแหนงที่ตองระวังเรื่องความ
ปลอดภัย และจํานวนชิ้นงานมาตรฐานในกระบวนการ ดังแสดงในตารางที่

โดยทั่วๆ ไปแลว แผนภาพนี้ควรจะนําไปติดต้ังไวใกลจุดปฏิบัติงานนั้นๆ
เสมอ เพื่อจะไดเปนเครื่องมือในการตรวจสอบมาตรฐานการทํางานของพนักงานวา พนักงานได
ทําตามงานมาตรฐานที่กําหนดไวหรือไม และนอกจากนั้นยังเปนเครื่องมือในการอบรมพนักงาน
ไดอีกดวย

2.3.1 แผนภาพงานมาตรฐาน กอนการปรับปรุง พนักงาน 9 คน

ตารางที่ 51 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 1 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

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

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

56.76

หมายเลข

01

ตารางที่ 51 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 191 และมีขั้นตอนการทํางาน 6 ขั้นตอน
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ตารางที่ 52 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 2 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

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

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

32.30

หมายเลข

02

ตารางที่ 52 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 266 และมีขั้นตอนการทํางาน 8 ขั้นตอน

ตารางที่ 53 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 3 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

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

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

69.14

หมายเลข

03

ตารางที่ 53 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 119 และมีขั้นตอนการทํางาน 13 ขั้นตอน
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ตารางที่ 54 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 4 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

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

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

19.88

หมายเลข

04

ตารางที่ 54 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 157 และมีขั้นตอนการทํางาน 12 ขั้นตอน

ตารางที่ 55 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 5 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

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

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

69.11

หมายเลข

05

ตารางที่ 55 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 103 และมีขั้นตอนการทํางาน 13 ขั้นตอน
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ตารางที่ 56 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 6 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

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

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

2.74

หมายเลข

06

ตารางที่ 56 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 231 และมีขั้นตอนการทํางาน 2 ขั้นตอน

ตารางที่ 57 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 7 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

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

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

6.60

หมายเลข

07

ตารางที่ 57 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 231 และมีขั้นตอนการทํางาน 3 ขั้นตอน
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ตารางที่ 58 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 8 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

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

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

79.99

หมายเลข

08

ตารางที่ 58 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 061 และมีขั้นตอนการทํางาน 18 ขั้นตอน

ตารางที่ 59 แผนภาพมาตรฐาน คนที่ 9 กอนการปรับปรุง
แผนภาพงานมาตรฐาน

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

วัน/เดือน/ป : 1 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

79.95

หมายเลข

09

ดังตารางที่ 59 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 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
ชื่อผูทํา 3/1 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 26

วัน/เดือน/ป : 9 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

130 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

37.3

หมายเลข

01

ตารางที่ 60 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 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
ชื่อผูทํา 3/2 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 3

วัน/เดือน/ป : 9 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

7.24

หมายเลข

02

ตารางที่ 61 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 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
ชื่อผูทํา 3/3 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 29

วัน/เดือน/ป : 9 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

260 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

38.60

หมายเลข

03

ตารางที่ 62 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 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
ชื่อผูทํา 2/1 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 26

วัน/เดือน/ป : 15 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

130 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

37.05

หมายเลข

01

ตารางที่ 63 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 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
ชื่อผูทํา 2/2 ของงาน ถึง ขั้นตอนการทํางานที่ 12

วัน/เดือน/ป : 15 Aug 11

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

สตอกมาตรฐานในกระบวนการ

จํานวนสตอกมาตรฐาน
ในกระบวนการ

130 ชิ้น

แทคไทม

49 วินาที

ไซเคิ้ลไทม

37.20

หมายเลข

02

ตารางที่ 64 แสดงใหเห็นวาในขั้นตอนการผลิตนี้ประกอบไปดวยพนักงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบงานเครื่องจักรหมายเลข 305, 302 และมีขั้นตอนการทํางาน 12 ขั้นตอน

3. ปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานดวย Yamazumi Chart และจัดสมดุลสาย
การผลิต

เปนกราฟแทงที่แสดงขอมูลระหวางเวลาและขั้นตอนการทํางานเพื่อทําการ
เปรียบเทียบกับ Takt Time ซึ่งถามีขั้นตอนใดที่เกินเสนเวลา Takt Time ก็จะตองทําการปรับปรุง
ในขั้นตอนนั้น ซึ่งก็จะสงผลใหเกิดประสิทธิภาพในการ Balance line ไดดีขึ้นอีกดวย

จากการนําเอาระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใช ในกระบวนการผลิตตนแบบ
Spacer Primary Gear สามารถแสดงรายละเอียดในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานและ
การจัดสมดุลสายการผลิต โดยการวิเคราะหผาน Yamazumi Chart โดยมีรายละเอียดในแตละ
ขั้นตอนดังนี้
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รูปท่ี 24 ตัวอยาง Yamazumi Chart กอนการปรบัปรุง (พนักงาน 9 คน)

จากรูปท่ี 24 เปนกราฟแทงท่ีแสดงขอมูลระหวางเวลาและข้ันตอนการทํางาน ของพนักงานท่ีทําการผลิตจํานวนท้ังหมด 9 คน กอนการ
ปรับเปลี่ยน Lay Out ไลนการผลิตใหมเม่ือทําการเปรียบเทียบกับ Takt Time ท่ีกําหนดไวท่ี 49 วินาที จะพบวามีข้ันตอนท่ีเกินเสนเวลา Takt Time
จํานวน 4 คน คือคนท่ี 1คนท่ี 3 คนท่ี 5 คนท่ี 8 และคนท่ี 9 ดังนั้นจําเปนตองทําการปรับปรุงและจัดสมดุลงานใหม
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รูปที่ 25 ตัวอยาง Yamazumi Chart หลังการปรบัปรุง (พนักงาน 3 คน)

จากรูปที่ 25 เปนกราฟแทงที่แสดงขอมูลระหวางเวลาและขั้นตอนการทํางาน หลัง
การปรับเปลี่ยน Lay Out ไลนการผลิตใหมโดยการรวมเครื่องจักรที่ใชในการผลิต Spacer
Primary Gear ทั้งหมดเขาดวยกัน ทําใหสามารถลดจํานวนพนักงานทําการผลิตลงเหลือจํานวน
3 คน เม่ือทําการเปรียบเทียบกับ Takt Time ที่กําหนดไวที่ 49 วินาที จะพบวาไมมีขั้นตอนที่
เกินเสนเวลา Takt Time แตพบวาคนที่ 2 มีเวลาในการทํางานนอยจะทําใหเกิดการรองานหรือมี
เวลาสูญเปลาเกิดขึ้น ดังนั้นจึงทําการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนที่ 2 โดยการใส Shuter
เพื่อสงชิ้นงาน Auto เขาเครื่อง Grinding ทํารางสไลดสงชิ้นงาน ดังรูปที่ 26
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Kaizen การปรับปรุง

Before After

Weak Point : ปญหา Key Point : การแกไข Merit : ผลที่ไดรับ
- ตองใชพนักงานในการหยิบ
ชิ้นงานใสเครื่อง Grindingตอง
ยกงานมาวางพ้ืนที่รอสงชุบ

- ใส Shooter เพ่ือสงชิ้นงาน
Auto เขาเครื่อง Grinding
- ทํารางสไลด สงชิ้นงาน

-ลดพนักงานในการหยิบชิ้นงาน
ใสเครื่องได 1  คน
-ลดเวลาในการเดิน

รูปที่ 26 Kaizen การปรบัปรุงขั้นตอนการทํางานคนที่ 2

รูปที่ 27 ตัวอยาง Yamazumi Chart หลังการปรบัปรุง (พนักงาน 2 คน)
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จากรูปที่ 27 เปนกราฟแทงที่แสดงขอมูลระหวางเวลาและขั้นตอนการทํางาน หลัง
การปรับปรุงขั้นตอนการทํางานคนที่  2 และทําการจัดสมดุลขั้นตอนการทํางานใหม ทําให
สามารถลดจํานวนพนักงานในการผลิตลง 1 คน เหลือพนักงานจํานวน 2 คน เม่ือทําการ
เปรียบเทียบกับ Takt Time ที่กําหนดไวที่ 49 วินาที จะพบวาไมมีขั้นตอนที่เกินเสนเวลา Takt
Time แสดงวาสามารถผลิตงานทันตามความตองการลูกคาได

สรุปผลการดําเนินงานขั้นตอนที่ 3 Standardize Work

รูปที่ 28 กราฟแสดงสรปุผลการดําเนินงานขั้นตอนที่ 2 Continuous Flow

1. Productivity กอนการปรับปรุง 39.8 ชิ้น/Man.Hrs. หลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้น
89.8 ชิ้น/Man.Hrs. ลดลงได 55.67%

2. Work In Process กอนการปรับปรุง 260 ชิ้น หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
130 ชิ้น ลดลงได 50%

3. Distance กอนการปรับปรุง 172.5 เมตร หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 90 เมตร
ลดลงได 47.82%

4. Movement Time กอนการปรับปรุง 242 วินาที หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
15 วินาที ลดลงได 95.8%

5. Man Power กอนการปรับปรุงพนักงานผลิต 9 คน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
2 คน สามารถลดลงได 77.7%
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ขั้นตอนที่ 4 Pull System คือระบบดึง
ระบบการผลิตแบบดึงหรือ Pull System โดยเปนระบบการผลิตแบบเสริมทดแทนใน

จํานวนสินคาที่ถูกจัดสงใหลูกคาไปแลว โดยใช Kanban เปนเครื่องมือในการสื่อสารขอมูลตางๆ
ในการดึงสินคาและการสั่งผลิต ซึ่งกระบวนการทํางานจะเริ่มจากการดึงสินคาจากสโตร เพื่อนํา
สินคาไปจัดสงใหลูกคาตามจํานวนความตองการ เม่ือดึงสินคาออกไปจากสโตร Kanban ที่ติด
อยูกับชิ้นงานจะถูกนําออกมาเพื่อไปดึงสินคาที่อยูทายกระบวนการผลิต และ Kanban ที่ติดอยู
กับผลิตภัณฑที่อยูทายกระบวนการผลิตจะถูกดึงออกเพื่อไปสั่งผลิตตามจํานวนที่ถูกดึงออกไป
จะเห็นไดวา ระบบดึงจะใช Kanban เปนเครื่องมือในการสื่อสารขอมูลตางๆ ในการดึง

ขอดีของระบบนี้ก็คือ สินคาที่ผลิตเปนสินคาผลิตเติมตามปริมาณของสินคาที่ขายไป
เทานั้นและตามความตองการของลูกคาเทานั้น

ขั้นตอนการดําเนินการในการสรางระบบดึง มีดังนี้
1. วิเคราะหแผนผังการไหลของงานและขอมูล (Material & Information Flow Chart:

MIFC) สภาพปจจุบันของบริษัท
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รูปท่ี 29 Material Information Flow Chart (MIFC-กอนการปรบัปรุง)
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รูปท่ี 30 Material Information Flow Chart (MIFC-หลังการปรบัปรุง)
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จากรูปที่ 29 เปนการวิเคราะหแผนผังการไหลของงานและขอมูล (Material & Information
Flow Chart: MIFC) สภาพปจจุบันของบริษัทกอนการปรับปรุงพบวามีการหยุดนิ่งของงาน และ
ขอมูลที่ไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับการผลิตชิ้นงาน แสดงรายละเอียดในตารางที่ 66 ในเอกสารที่
เรียกวา Stagnation List

จากรูปที่ 30 เปนการวิเคราะหแผนผังการไหลของงานและขอมูล (Material & Information
Flow Chart: MIFC) สภาพปจจุบันของบริษัทหลังการปรับปรุง พบวาสามารถแกไขการหยุดนิ่ง
ของงานและขอมูลที่ไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับการผลิตชิ้นงานไดทั้งหมด แสดงรายละเอียดใน
ตารางที่ 67

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

ตารางที่ 65 เปรียบเทียบ Lead Time ทั้งหมดที่ใชในการผลิต
ลําดบั หัวขอ กอนการปรบัปรงุ 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 และขอมูลที่ไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับการผลิตชิ้นงาน
ลงในเอกสารที่เรียกวา Stagnation List สามารถสรุปการหยุดนิ่งของงานและขอมูลที่ไมสราง
มูลคาเพิ่ม Stagnation List ไดทั้งหมด 19 หัวขอโดยเก่ียวของในแตละหนวยงาน ดังนี้
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ตารางที่ 66 ขอมูลการหยุดนิ่งของงานและขอมูลที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม Stagnation List กอนการ
ปรับปรุง

STAGNATION LIST & KAIZEN (Before)

No. Position Detail Reason Ideal
Condition

Obstacle Judgments
Consider

Target
Condition

In charge Due-Date

1 Customer
L/T ในการสงขอมูลของ
ลูกคาไมแนนอน เง่ือนไขของลูกคา ให MK เคลียรให ลูกคาไมแนนอน X กําหนดวันที่แนนอน คุณจารุวรรณ 01-Sep-11

2
Production
Control

ไมมีหนวยงาน
Planning ทําใหไม
ทราบ L/T ในการผลิตที่
แนนอน

เงือนไขของลูกคาไม
แนนอน ทําใหไมมี
หนวยงานวางแผน

ใหหนวยงาน PC หาคน
มาทําหนาที่ หนวยงาน PC X กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

3 Production
Control

ขอมูลในการสั่งผลิตไม
แนนอน

Stock ใน PC ไมตรง
กับ หนางาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize

ยังไมไดทํา X Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง

คุณชยุต 01-Sep-11

4
Production
Control

ไมมีการควบคุมปริมาณ
WIP และไมใชระบบ
FIFO

ใหผลิตงานตาม WO
(Work Order)

ปรับกระบวนการผลิต
ใหเปน One Piece
Flow

พนักงาน
ผูปฏิบัติงาน การ
ปรับ Line ผลิต

X Store WIP = 0 pcs
คุณชยุต,

คุณสงคราม 01-Sep-11

5
Production
Control

ไมมีการสั้งงานผาน
WO (Work Order)

ไมไดนําระบบ FIFO
มาใชงาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา 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 กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

7
Production
Control

Lot Side ในการ Out-
Source มีจํานวนมาก
ไป

เงือนไขของ Supplier ให PU เคลียร Supplier
เงือนไขของ
Supplier X กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

8 Shipping
Shipping Time Chart
ไมชัดเจน -

ไมไดเขารวมโครงการ
TPS เลยไมมีการจัดทํา

จัดทํา Shipping Time
Chart _ O

มี Shipping Time
Chart คุณสงคราม 22-Aug-11

9 Shipping พนักงานไมเขาใจใน
Shipping Time Chart

- ไมไดเขารวมโครงการ
TPS เลยไมมีการจัดทํา

อบรมพนักงานในหัวขอ
Shipping Time Chart

_ O Training พนักงาน คุณชยุต 22-Aug-11

10 Shipping
พ้ืนที่ในการจัดเตรียม
ไมชัดเจนเพราะมี  part
อื่นรวมอยูดวย

-
ไมไดกําหนดพ้ืนที่ให
ชัดเจนในการจัดเตรียม

จัดทํา Flow Race
สําหรับเก็บชิ้นงาน

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน O

มี Flow race สําหรับใน
การจัดเก็บ

คุณพิเชษฐชัย 30-Aug-11

11 Shipping

Waiting Post &
Delivery Control
Board ไมชัดเจน
เน่ืองจากแยกกันอยูคน
ละสวน

- จัดทําคร้ังแรกยังไม
สมบูรณ

จัดใหอยูในพ้ืนที่
เดียวกัน

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน X จัดทําข้ึนมาใหมใหอยู

ในพ้ืนที่เดียวกัน คุณชยุต 25-Aug-11

12 Shipping
ใชเวลาในการ
Shipping นาน -

พ้ืนที่ในการจัดสงไม
ชัดเจน การบงชี้
ผลิตภัณฑไมชัดเจน

กําหนดพ้ืนที่ในการ
จัดเก็บ ทํา Visualize

จัดทํา Floor
Rack ในการ
จัดเก็บชิ้นงาน

O ทําแผนงาน คุณพิเชษฐชัย 30-Aug-11

13 Shipping
ไมมีการควบคุมปริมาณ
WIP และไมใชระบบ
FIFO

ไมไดนําระบบ FIFO
มาใชงาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา X

Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง คุณชยุต 01-Sep-11

14 Ware House
ไมมีการควบคุม คา
Max, Min ของ P/C
Store

ไมไดนําระบบ FIFO
มาใชงาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา X

Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง คุณชยุต 01-Sep-11

15 Ware House ขอมูลใน Store ไมตรง
ไมมีการทํา FIFO ,คีย
ตังเลขใน Store ผิด,
ปายชี้บงไมชัดเจน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา X

Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง คุณชยุต 01-Sep-11

16 Ware House
หาชิ้นงานใน P/C
Store ไมเจอ - ไมมีการบงชี้ที่ชัดเจน

จัดทํา Flow Race ใน
การจัดเตรียม

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน X

มี Flow race สําหรับใน
การจัดเก็บ

คุณพิเชษฐชัย 30-Aug-11

17 Ware House
จํานวนของใน P/C
Store ไมตรง

ไมมีการทํา FIFO ,คีย
ตังเลขใน Store ผิด,
ปายชี้บงไมชัดเจน

จัดทํา Flow Race ใน
การจัดเตรียม

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน X

มี Flow race สําหรับใน
การจัดเก็บ

คุณพิเชษฐ
ชัย 30-Aug-11

18 Ware House
มี WIP ใน P/C Store
มากเกินไป

ไมมีแผนในการสั้งซ้ือที่
ชัดเจน ให PU เคลียร Supplier

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน X กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

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

เงือนไขของ
Supplier x กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11
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ตารางที่ 67 ขอมูลการหยุดนิ่งของงานและขอมูลที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม 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 ในการสงขอมูลของ
ลูกคาไมแนนอน เง่ือนไขของลูกคา ให MK เคลียรให ลูกคาไมแนนอน O กําหนดวันที่แนนอน คุณจารุวรรณ 01-Sep-11

2
Production
Control

ไมมีหนวยงาน
Planning ทําใหไม
ทราบ L/T ในการผลิตที่
แนนอน

เงือนไขของลูกคาไม
แนนอน ทําใหไมมี
หนวยงานวางแผน

ใหหนวยงาน PC หาคน
มาทําหนาที่ หนวยงาน PC O กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

3
Production
Control

ขอมูลในการสั่งผลิตไม
แนนอน

Stock ใน PC ไมตรง
กับ หนางาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา O

Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง คุณชยุต 01-Sep-11

4
Production
Control

ไมมีการควบคุมปริมาณ
WIP และไมใชระบบ
FIFO

ใหผลิตงานตาม WO
(Work Order)

ปรับกระบวนการผลิต
ใหเปน One Piece
Flow

พนักงาน
ผูปฏิบัติงาน การ
ปรับ Line ผลิต

O Store WIP = 0 pcs
คุณชยุต,

คุณสงคราม 01-Sep-11

5
Production
Control

ไมมีการสั้งงานผาน
WO (Work Order)

ไมไดนําระบบ FIFO
มาใชงาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา 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 กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

7
Production
Control

Lot Side ในการ Out-
Source มีจํานวนมาก
ไป

เงือนไขของ Supplier ให PU เคลียร Supplier
เงือนไขของ
Supplier O กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

8 Shipping
Shipping Time Chart
ไมชัดเจน -

ไมไดเขารวมโครงการ
TPS เลยไมมีการจัดทํา

จัดทํา Shipping Time
Chart _ O

มี Shipping Time
Chart คุณสงคราม 22-Aug-11

9 Shipping
พนักงานไมเขาใจใน
Shipping Time Chart -

ไมไดเขารวมโครงการ
TPS เลยไมมีการจัดทํา

อบรมพนักงานในหัวขอ
Shipping Time Chart _ O Training พนักงาน คุณชยุต 22-Aug-11

10 Shipping
พ้ืนที่ในการจัดเตรียม
ไมชัดเจนเพราะมี  part
อื่นรวมอยูดวย

-
ไมไดกําหนดพ้ืนที่ให
ชัดเจนในการจัดเตรียม

จัดทํา Flow Race
สําหรับเก็บชิ้นงาน

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน O

มี Flow race สําหรับใน
การจัดเก็บ

คุณพิเชษฐชัย 30-Aug-11

11 Shipping

Waiting Post &
Delivery Control
Board ไมชัดเจน
เน่ืองจากแยกกันอยูคน
ละสวน

- จัดทําคร้ังแรกยังไม
สมบูรณ

จัดใหอยูในพ้ืนที่
เดียวกัน

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน

O จัดทําข้ึนมาใหมใหอยู
ในพ้ืนที่เดียวกัน

คุณชยุต 25-Aug-11

12 Shipping
ใชเวลาในการ
Shipping นาน -

พ้ืนที่ในการจัดสงไม
ชัดเจน การบงชี้
ผลิตภัณฑไมชัดเจน

กําหนดพ้ืนที่ในการ
จัดเก็บ ทํา Visualize

จัดทํา Floor
Rack ในการ
จัดเก็บชิ้นงาน

O ทําแผนงาน คุณพิเชษฐชัย 30-Aug-11

13 Shipping
ไมมีการควบคุมปริมาณ
WIP และไมใชระบบ
FIFO

ไมไดนําระบบ FIFO
มาใชงาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา O

Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง คุณชยุต 01-Sep-11

14 Ware House
ไมมีการควบคุม คา
Max, Min ของ P/C
Store

ไมไดนําระบบ FIFO
มาใชงาน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา O

Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง คุณชยุต 01-Sep-11

15 Ware House ขอมูลใน Store ไมตรง
ไมมีการทํา FIFO ,คีย
ตังเลขใน Store ผิด,
ปายชี้บงไมชัดเจน

ใช Kanban มาควบคุม
FIFO , Visualize ยังไมไดทํา O

Stock ตรง, Stock นอย
ที่สุด เพียงพอตอการสง คุณชยุต 01-Sep-11

16 Ware House
หาชิ้นงานใน P/C
Store ไมเจอ - ไมมีการบงชี้ที่ชัดเจน

จัดทํา Flow Race ใน
การจัดเตรียม

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน O

มี Flow race สําหรับใน
การจัดเก็บ

คุณพิเชษฐชัย 30-Aug-11

17 Ware House
จํานวนของใน P/C
Store ไมตรง

ไมมีการทํา FIFO ,คีย
ตังเลขใน Store ผิด,
ปายชี้บงไมชัดเจน

จัดทํา Flow Race ใน
การจัดเตรียม

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน O

มี Flow race สําหรับใน
การจัดเก็บ

คุณพิเชษฐ
ชัย 30-Aug-11

18 Ware House
มี WIP ใน P/C Store
มากเกินไป

ไมมีแผนในการสั้งซ้ือที่
ชัดเจน ให PU เคลียร Supplier

ยังไมมีรูปแบบที่
ชัดเจน O กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

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

เงือนไขของ
Supplier O กําหนดวันที่แนนอน คุณชยุต 01-Sep-11

ตารางที่ 67 ขอมูลการหยุดนิ่งของงานและขอมูลที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม Stagnation List
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จากตารางที่ 67 ขอมูลการหยุดนิ่งของงานและขอมูลที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม Stagnation
List มีจํานวนทั้งสิ้น 19 หัวขอดังรายละเอียดในตาราง หลังจากที่ทราบขอมูลแลวไดทําการ
ดําเนินการแกไข กําหนดผูรับผิดชอบในการดําเนินการแกไขปรับปรุงสามารถแกไขไดทั้งหมด

3. กําหนดเปาหมายในขั้นตอนการสรางระบบดึง
สําหรับเปาหมายสูงสุดในขั้นตอนการสรางระบบดึง นั่นคือ การเปลี่ยนแปลง

รูปแบบของระบบการผลิตจากกระบวนการผลิตแบบผลักเปนระบบการผลิตแบบดึง เพื่อทําการ
ผลิตชิ้นงานตามชนิด ปริมาณ และเวลาที่ลูกคาตองการ ซึ่งเปนการผลิตที่ไมตองการใหผลิต
ชิ้นงานมากเกินความตองการ และลดปริมาณสินคาคงคลังใหพอเหมาะกับการผลิตแบบทันเวลา
พอดี (Just In Time) โดยใชเครื่องมือที่เรียกวา Kanban เปนสัญญาณในการแสดงแทนเอกสาร
ขอมูลซึ่งจะแสดงขอมูลวาเปนการเบิกถอนชิ้นงาน หรือทําการสั่งผลิตชิ้นงานอะไร ปริมาณ
เทาไหร ดังแสดงในรูปที่ 27-28

4. การดําเนินการสรางอุปกรณตางๆ ที่ใชในการสนับสนุนการผลิตแบบดึง สําหรับ
ขั้นตอนนี้จะเปนการนําปญหาการหยุดนิ่งของงานและขอมูลที่ไดเรียบเรียง และคิดคนแนวทาง
ในการแกไขปรับปรุงมาปฏิบัติจริงซึ่งจําเปนที่ตองการ การมีสวนรวมกันของบุคลากร TPS ที่
เก่ียวของมาดําเนินการรวมกัน

1.1 Kanban คือการดที่ใชในการแสดงขอมูลของชิ้นงานในปายนั้นๆ ซึ่ง Kanban
ที่ใชทั่วๆ ไป จะประกอบดวย Kanban สั่งผลิต (Part Instruction : PI Kanban) และ Kanban
เบิกถอน (Part Withdrawal : PW Kanban)

รูปที่ 31 ตัวอยาง PI Kanban

จากรูปที่ 31 จะเปน PI Kanban ที่ใชในการสั่งผลิตในรายละเอียดจะบอกเก่ียวกับ
ชิ้นงานที่ตองผลิต Part Name, Part No., จํานวนที่ตองผลิต, มีรูปภาพชิ้นงานชัดเจน, บงชี้วา
ใชในสถานที่ใด
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รูปที่ 32 ตัวอยาง PW Kanban

จากรูปที่ 32 จะเปน PW Kanban ที่ใชในการเบิกผลิตภัณฑสําเร็จรูป ในรายละเอียด
จะบอกเก่ียวกับชิ้นงานที่ตองผลิต Part Name, Part No., จํานวนที่ตองผลิต, มีรูปภาพชิ้นงาน
ชัดเจน, บงชี้วาใชในสถานที่ใด

1.2 Shipping Time Chart คือเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหประสิทธิภาพของ
พื้นที่และคน ในการจัดสงสินคาภายในบริษัทโดยทําการวิเคราะหเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนของ
การจัดสงต้ังแตการรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจนกระทั่งถึงการจัดสงใหกับลูกคา ซึ่งจะทําการ
วิเคราะหโดยใชแผนภาพแบบ Gantt Chart เพื่อไมใหแตละขั้นตอนของการจัดสงสินคาแตละเจา
ซอนทับ

1.3 Delivery Control Board คือ บอรดที่ใชติดตามความคืบหนาของการทํางาน
แตละขั้นตอนของการจัดสงสินคาใหกับลูกคาแตละรอบ วาเปนไปตามเวลาที่กําหนดไวหรือไม
โดยจะทําการ Update ขอมูลอยูตลอดเวลาที่มีการจัดสงสินคา เพื่อไมใหจัดสงลาชา ดังรูปที่ 31

รูปที่ 33 Delivery Control Board และ Waiting Post
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1.4 Waiting Post คือ ตู/กลองที่ใชในการพักคําสั่งซื้อของลูกคาหลังจากมีการ
สั่งซื้อแตละวันออกมาในรูปแบบของเอกสารหรือคัมบัง โดยเปนการจํากัดความเร็วในการปลอย
ขอมูลในการสั่งซื้อไมใหจัดเตรียมสินคาดังกลาวกอนเวลาอันเหมาะสม ซึ่งตูนี้จะชวยในการ
แสดงความตองการของลูกคาในแตละวันวามีลูกคาอะไรบางที่มีการสั่งซื้อ และทําการสั่งซื้อใน
ชวงเวลาไหนบางของแตละวัน ดังรูปที่ 34

รูปที่ 34 Delivery Control Board และ Waiting Post

1.5 Progressive Post ตูสั่งการผลิต Production Post เปนตูใสใบ Kanban สั่ง
ผลิต (PI Kanban) ที่ถูกถอดออกจากกลองใสสินคาสําเร็จรูปเม่ือสินคานั้นถูกดึงไปจัดสงให
ลูกคา ดังรูปที่ 33

รูปที่ 35 Progressive Post
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1.6 Shipping Area/Loading Area พื้นที่ในการจัดสงสินคาจําเปนตองมีการ
กําหนดพื้นที่การจัดสงสินคาใหเปนระเบียบและสามารถเขาใจไดงาย วากําลังสงสินคาอะไร
ใหกับลูกคาเจาไหนเที่ยวไหน

รูปที่ 36 Shipping Area/Loadng Area

จากรูปที่ 36 แสดงใหเห็นการกําหนดพื้นที่ในการ Loading สินคาที่ชัดเจนโดยการตี
เสนและจัดทําปายบงชี้แสดงใหเห็นวาเปนพื้นที่ Loading

1.7 สโตร Store คือ พื้นที่ในการจัดเก็บสินคาโดยจะแยกประเภทสินคาที่จัดเก็บ
ออกเปนตามประเภทของสินคา และมีการกําหนดพื้นที่ที่ชัดเจนโดยมีปายบงชี้ชัดเจน กําหนด
จํานวนและแสดงสถานะชัดเจน เพื่อความสะดวก รวดเร็วและถูกตองในการดึงสินคาไปใชใน
กระบวนการถัดไป และมีการควบคุมทิศทางการเขา-ออก (First In First Out) ชัดเจนเพื่อให
สามารถควบคุมสินคาที่มากอนใหใชกอนมาหลังใชหลังตามลําดับ ซึ่งแบงพื้นที่จัดเก็บหรือสโตร
ดังนี้
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1.7.1 สโตรจัดเก็บวัตถุดิบ เปนพื้นที่ที่ใชในการจัดเก็บวัตถุดิบกอนทําการผลิต
ทั้งหมด

รูปที่ 37 พื้นที่ Store เก็บวตัถุดิบ กอนการปรบัปรุง

จากรูปที่ 37 แสดงใหเห็นพื้นที่ Store เก็บวัตถุดิบ กอนการปรับปรุง พบวาไมมีการควบคุม
First In First Out การจัดวางไมมีปายบงชี้ชัดเจน

รูปที่ 38 พื้นที่ Store เก็บวตัถุดิบ หลังการปรับปรุง

จากรูปที่ 48 แสดงใหเห็นพื้นที่ Store เก็บวัตถุดิบ หลังการปรับปรุง โดยจัดทํา Roller
วางกลองใสวัตถุดิบโดยเพื่อควบคุม การนําวัตถุดิบไปใช First In First Out ไดงายขึ้น จัดทําปาย
บงชี้ชิ้นงานที่ชัดเจน
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1.7.2 สโตรจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป เปนพื้นที่ที่ใชในการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
ที่รอจัดสงใหลูกคา

รูปที่ 39 พื้นที่ Store เก็บสินคาสําเรจ็รปู กอนการปรบัปรุง

จากรูปที่ 39 แสดงใหเห็นพื้นที่ Store เก็บสินคาสําเร็จรูป กอนการปรับปรุง พบวาไม
มีการควบคุม First In First Out ไมมีการกําหนด Minimum Stock การจัดวางไมมีปายบงชี้
ชัดเจน

รูปที่ 40 พื้นที่ Store เก็บสินคาสําเรจ็รปู หลังการปรบัปรุง

จากรูปที่ 40 แสดงใหเห็นพื้นที่ Store เก็บสินคาสําเร็จรูป หลังการปรับปรุง โดย
จัดทํา Roller วางกลองใสสินคาสําเร็จรูปเพื่อควบคุมการนําวัตถุดิบไปใช First In First Out ได
งายขึ้น จัดทําปายบงชี้ชิ้นงานที่ชัดเจนและกําหนด Minimum Stock ไวชัดเจนที่ปายบงชี้
รายละเอียดงาน
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เครื่องมือสําคัญที่จะชวยใหระบบดึงสามารถเดินไดอยางราบรื่น คือ Kanban ซึ่งจะ
เปนเหมือนปายที่ใชในการ Visualize สินคาที่อยูในภาชนะบรรจุ และปริมาณของชิ้นงาน เพื่อ
ปองกันไมใหเกิดการสงสินคาผิดประเภทและไมครบตามจํานวน ไปใหกับลูกคา

สรุปผลการดําเนินงานขั้นตอนที่ 4 Pull System

รูปที่ 41 กราฟสรปุผลการดําเนนิงานขัน้ตอนที่ 4 Pull System

1. Information Lead Time กอนการปรับปรุง 43.5 ชั่วโมง หลังการปรับปรุงลดลง
อยูที่ 42.5 ชั่วโมง คิดเปน 2.29%

2. Process Lead Time กอนการปรับปรุง 222 ชั่วโมง หลังการปรับปรุงลดลงอยูที่
173 ชั่วโมง คิดเปน 22.07%

3. Stock Lead Time กอนการปรับปรุง 2,160 ชั่วโมง หลังการปรับปรุงลดลงอยูที่
72 ชั่วโง คิดเปน 96.66%

4. Total Lead Time กอนการปรับปรุง 101 วัน หลังการปรับปรุงลดลงอยูที่ 12 วัน
คิดเปน 88.11%



บทที่  4
บทสรุปและขอเสนอแนะ

จากการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยการประยุกตใชระบบการผลิต
แบบโตโยตา กรณีศึกษา : โรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนต การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตโดยการลดความสูญเปลาจากการปฏิบัติงาน ไดแก ลดเวลานําในการผลิต
(Lead Time) ลดระยะทางในการขนสงระหวางกระบวนการผลิตและลดจํานวนวัสดุหรือสินคาคง
คลังระหวางกระบวนการผลิต เพิ่มผลิตผลการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพการจัดสงสินคาใหทัน
ตามความตองการหรือที่ลูกคากําหนดของลูกคา

การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตากับกระบวนการผลิตตัวอยาง ทําใหทราบ
ไดวาหลังการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตามีความแตกตางหรือมีความเปลี่ยนแปลงไป
ในทางที่ดีขึ้น เริ่มตนจากการวางผังของกระบวนการผลิตกอนการประยุกตใชระบบวางผัง
เครื่องจักรภายในโรงงานจะวางตามประเภทของเครื่องจักร เชน กลุมเครื่องกลึง กลุมเครื่อง
เจียระนัย กลุมเครื่องขัด เปนตน ทําใหเสียเวลาในการขนสงแตละกระบวนการ ตองใชพนักงาน
จํานวนมากประจําแตละจุดการทํางานที่บางจุดอาจจะรวมงานใหคนทํางานทําเพียงคนเดียวได
จํานวนสินคาหรือผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตมีจํานวนมาก ใช Lead Time ในการผลิต
นาน รวมถึงจํานวนสินคาคงคลังมีจํานวนมาก แตหลังจากทําการประยุกตใชระบบการผลิตแบบ
โตโยตาทําใหสามารถลดระยะทางในการขนสงระหวางกระบวนการลงเนื่องจากมีการวางผัง
กระบวนการผลิตใหม โดยยึดตามประเภทของผลิตภัณฑ คือเครื่องจักรแตละประเภทที่ตองใช
ในการผลิตนํามาวางอยูในพื้นที่เดียวกันเรียงตามขั้นตอนการผลิต นอกจากนี้การทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา ตองทําอยางตอเนื่องและมีการปรับปรุงอยางตอเนื่องไปเรื่อยๆ

สรุปผลการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาทั้ง 4 ขั้นตอน
การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา มีการปรับปรุงกระบวนการผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาโดยเลือกกระบวนการผลิตตัวอยางเพื่อนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ประยุกตใชในการบริหารระบบการผลิต ตามขั้นตอนการทําระบบการผลิตแบบโตโยตาทั้ง
4 ขั้นตอน และทําใหสามารถมองเห็นความเปลี่ยนแปลงที่ดีขึ้นในแตละขั้นตอน ดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 Work Site Control
การปรับปรุงพื้นที่การทํางานใหสามารถควบคุมดวยสายตา โดยทําการสํารวจตาม

เอกสาร Work Site Control ทั้ง 7 หัวขอ ดังตารางที่ 2 พบวามีขอบกพรองที่ตองดําเนินการ
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แกไขทั้งหมด 94 หัวขอ หลังจากนั้นดําเนิการแกไขปรับปรุงโดยกําหนดผูรับผิดชอบและ
ดําเนินการแกไขไดทั้ง 94 หัวขอ และพบวาสงผลดีดานอ่ืนๆ ดังนี้

1. พนักงานมีความสะดวกในการทํางานมากขึ้น
2. พื้นที่การทํางานมีความเปนระเบียบและปลอดภัยมากขึ้น
3. มีระบบปฏิบัติซึ่งทําใหทั้งพนักงานและหัวหนางานสามารถตอบสนองตอปญหาที่

เกิดขึ้นไดอยางทันทวงที และสามารถสรางคุณภาพในกระบวนการไดดวยตัวเอง
4. หัวหนางานสามารถทราบจํานวนพนักงานที่มาทํางานและจัดการในกรณีที่มี

พนักงานขาดไดอยาง มีประสิทธิภาพ

ขั้นตอนที่ 2 Continuous Flow
การปรับปรุงใหกระบวนการผลิตเปนการผลิตแบบตอเนื่อง คือ การจัดการไหลของ

กระบวนการผลิตแบบไหลตอเนื่อง โดยการปรับเปลี่ยนการวางเครื่องจักรใหมใหงานสามารถ
ไหลไดอยางตอเนื่อง หลังการปรับปรุงพบวา

1. Lead Time กอนการปรับปรุง 11 วัน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 9 วัน ลดลงได
18.2%

2. Work In Process กอนการปรับปรุง 9,749 ชิ้น หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
260 ชิ้น ลดลงได 97.33%

3. Distance กอนการปรับปรุง 510 เมตร หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 172.5 เมตร
ลดลงได 66.2%

4. Movement Time กอนการปรับปรุง 657 วินาที หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
242 วินาที ลดลงได 63.2%

5. Man Power กอนการปรับปรุงพนักงานผลิต 9 คน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 3
คน สามารถลดลงได 66.6%

ขั้นตอนที่ 3 Continuous Flow
เปนการสรางเวลามาตรฐานหรืองานมาตรฐานใหไดคงที่ตามรอบเวลา เปนการทําให

พนักงานทํางานไดคงที่ตามรอบเวลาและเต็มความสามารถภายใต Takt Time โดยทําการปรับ
สมดุลการผลิตโดยจับเวลาขั้นตอนการทํางานของพนักงานทุกคน และปรับสมดุลขั้นตอนการ
ทํางานใหพนักงานทุกคนทํางานภายใต Takt Time และใหเวลาทุกคนมีความสมดุลกัน หลังจาก
การปรับปรุงพบวา

1. Productivityกอนการปรับปรุง 39.8 ชิ้น/Man.Hrs. หลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้น
89.8 ชิ้น/Man.Hrs. ลดลงได 55.67%
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2. Work In Process กอนการปรับปรุง 815 ชิ้น หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 130 ชิ้น
ลดลงได 84%

3. Distance กอนการปรับปรุง 172.5 เมตร หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 90 เมตร
ลดลงได 47.82%

4. Movement Time กอนการปรับปรุง 242 วินาที หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
15 วินาที ลดลงได 95.8%

5. Man Power กอนการปรับปรุงพนักงานผลิต 9 คน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ
2 คน สามารถลดลงได 77.7%

ขั้นตอนที่ 4 Pull System
เปนกิจกรรมที่เปลี่ยนจากการผลิตแบบผลักใหกลายเปนระบบการผลิตแบบดึง โดย

เนนถึงการกําจัดจุดหยุดนิ่งในสายการผลิตออกไป ทําใหการผลิตเปนไปตามความเร็วที่ขายได
(ผลิตตามความตองการของลูกคา) ซึ่งจะทําใหไมจําเปนตองมีการจัดเก็บปริมาณสินคาคงคลังที่
มากเกินความจําเปน โดยใช Kanban เปนเครื่องมือในการดําเนินการ พบวา

1. Information Lead Time กอนการปรับปรุง 43.5 ชั่วโมง หลังการปรับปรุงลดลง
อยูที่ 42.5 ชั่วโมง คิดเปน 2.29%

2. Process Lead Time กอนการปรับปรุง 222 ชั่วโมง หลังการปรับปรุงลดลงอยูที่
173 ชั่วโมง คิดเปน 22.07%

3. Stock Lead Time กอนการปรับปรุง 2,160 ชั่วโมง หลังการปรับปรุงลดลงอยูที่
72 ชั่วโมง คิดเปน 96.66%

4. Total Lead Time กอนการปรับปรุง 101 วัน หลังการปรับปรุงลดลงอยูที่ 12 วัน
คิดเปน 88.11%

สรุปผลขอมูลของเสียในกระบวนการผลิต

รูปที่ 42 สรปุขอมูลของเสียในกระบวนการหลังจากการประใชระบบการผลิตแบบโตโยตา
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จากรูปที่ 42 แสดงใหเห็นของเสียในกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงอยูที่ 0.95 เปอรเซ็นต
หลังการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาทําการเก็บขอมูลของเสียในกระบวนการพบวา
จํานวนของเสียลดลงเหลือ 0.42 เปอรเซ็นต

สรุปผลโดยรวมของการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา

ตารางที่ 68 เปรียบเทียบผลการดําเนินงานการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา TPS

ดัชนวีดัผล กอนการ
ประยุกตใช TPS

หลังการ
ประยุกตใช 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%)

ผลจากการดําเนินการประยุกตใชการผลิตแบบโตโยตา (TPS) กับกระบวนการผลิต
ตนแบบ Model Line ผลิตภัณฑ Spacer Primary Driven Gear ทําใหสามารถมองเห็นความ
เปลี่ยนแปลงที่ชัดเจน และสามารถทราบแนวทางในการปฏิบัติเพื่อขยายผลไปสูกระบวนการ
ผลิตชิ้นสวนอ่ืนๆ ไดอยางชัดเจน

ขอเสนอแนะ
จากการศึกษา การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยการประยุกตใชระบบการผลิตแบบ

โตโยตา ถือวาประสบความสําเร็จเปนอยางย่ิง ซึ่งความสําเร็จในครั้งนี้มาจากความรวมมือของ
ทุกหนวยงานที่เก่ียวของ รวมถึงการสนับสนุนจากผูบริหารภายในองคกร การนําเอาระบบ
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การผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชภายในองคกร การดําเนินกิจกรรมระบบการผลิตแบบ
โตโยตาจะประสบผลสําเร็จไดนั้น ผูทําการศึกษาวิจัยมีขอเสนอแนะเพิ่มเติม ดังนี้

1. ตองไดรับการสนับสนุนจากผูบริหาร สนับทั้งดานทุนทรัพย สถานที่และอุปกรณ
ตางๆ เชน หองทํากิจกกรรมเพื่อหรือหองทดลอง Simulation Room เพื่อฝกอบรมใหความรูแก
พนักงาน อุปกรณเครื่องเขียนตางๆ ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เปนตน

2. การใหความรูแกพนักงาน โดยการฝกอบรมใหแกพนักงานทุกคนที่เก่ียวของใหมี
ความรู ความเขาใจและสามารถปฏิบัติไดอยางถูกตอง

3. ในการทํากิจกกรมตองมีการพัฒนาและปรับปรุงอยางตอเนื่อง
4. กิจกรรม TPS เปนกิจกรรมที่เนนการมีสวนรวมของพนักงานทุกฝาย เนื่องจาก

เปนการปรับปรุงที่เก่ียวกับระบบการผลิตและสงมอบของโรงงาน ซึ่งเปนการปรับปรุงแบบองค
รวมทําใหจะตองมีผูเก่ียวของจํานวนมากจากหลากหลายแผนกไมวาจะเปนฝายขาย ฝาย
วางแผน ฝายคลังสินคาและจัดสง ฝายผลิต ฝายประกันคุณภาพ ฝายวิศวกรรม ฝายซอมบํารุง
ฯลฯ ดังนั้นในการจะทํากิจกรรมใหสัมฤทธิ์ผลจะตองมีการจัดต้ังทีมงานที่มีหนาที่ขับเคลื่อนให
กิจกรรมสามารถดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง โดยที่ทีมงานดังกลาวจะตองมีผูบริหารระดับสูงอยู
ดวยเพราะการทํากิจกรรม TPS ใหประสบความสําเร็จจะตองอาศัยการผลักดันและการมีสวน
รวมอยางจริงจังของผูบริหาร

ระบบการผลิตแบบโตโยตา เปนระบบที่จะทําใหองคกรสามารถตอบสนองความ
ตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว ดวยสินคาที่มีคุณภาพและตนทุนการผลิตที่ตํ่า ซึ่งทั้งสาม
ปจจัยนี้ ถือเปนปจจัยหลักในการสรางความสามารถในการแขงขันใหกับโรงงานผูผลิตชิ้นสวน
ยานยนต การทํากิจกรรมนี้มีเนื้องานมากมาย ตองอาศัยเวลา กําลังคน รวมถึงการลงทุนใน
เครื่องจักรและอุปกรณเพื่อปรับปรุงสายการผลิต แตที่สําคัญที่สุด ที่จะทําใหกิจกรรมการผลิต
แบบโตโยตาประสบความสําเร็จอยางย่ังยืนคือการผลักดันและการเอาจริงเอาจังของผูบริหาร
องคกร ซึ่งจะมีบทบาทเปนทั้งผูริเริ่มกอต้ังทีมงาน ผูสนับสนุนในการทํากิจกรรมใหสําเร็จลุลวง
และผูชี้นําทิศทางในการขยายผลกิจกรรมไปในสวนอ่ืนๆ จนครอบคลุมกิจกรรมการผลิตทั้งหมด
ขององคกร

เม่ือทําการศึกษาในครั้งนี้แลวทําใหสามารถมองเห็นปญหาหนึ่งที่ทางผูวิจัยเห็น
สมควรที่ตองทําการปรับปรุงเปนเรื่องแรกของโรงงานกรณีศึกษา คือ การปรับเปลี่ยน Lay Out
เครื่องจักรใหมโดยควรวาง Lay Out เครื่องจักรโดยคํานึงถึงขั้นตอนการผลิตของแตละ
ผลิตภัณฑวามีขั้นตอนก่ีขั้นตอน ตองใชเครื่องจักรอะไรบางในการผลิต แลวทําการวาง Lay Out
ใหงานสามารถผลิตแบบไหลตอเนื่องในกระบวนการผลิตเดียวหรือในไลนผลิตเดียวกัน จะ
สามารถลดระยะทางในการขนยายวัตถุดิบระหวางกระบวนการ สามารถแกไขปญหาไดทัน
ทวงทีไมทําใหของเสียมีจํานวนมากเกินไปเพราะการไหลของงานไหลแบบตอเนื่อง สามารถใช
คนในการผลิตอยางเต็มที่และเหมาะสม
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