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 This work aimed to apply Toyota Production System (TPS) in the case study 
process of plastic bag manufacturing industry. In the preliminary study of the factory, we 
found the lack of management in the worksite. This lacking leads to waste in the 
production which is over the necessary value for the productivity of 106 
kilogram/person/hour, lead time of 7 days, and work in process of 3,700 kilograms. 
       The research methodology is performed according to 4 steps of the TSP; 1) 
Worksite Control 2) Continuous Flow 3) Standardized Work and 4) Pull System. 
       The results is given that the productivity is increased 37%, lead time is 
reduced by 42%, work in process is reduced by 79%, moving distance is reduced by 
41%, working area is reduced by 6%, and production staff is reduced by 40% compared 
to the production process before TPS operation. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

  
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 ปจจุบันการแขงขันธุรกิจทางดานอุตสาหกรรมเพิ่มสูงขึ้น ทําใหผูประกอบการ
จําเปนตองสรรหากลยุทธตางๆ ใหเหนือกวาคูแขงขัน เพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคาไม
วาเรื่องตนทุนที่ต่ํา การจัดสงที่รวดเร็วทันเวลา และคุณภาพที่ดี หรือที่ลูกคาเรียกวา ถูก เร็ว ดี 
โดยการผลิตสินคาที่ไดคุณภาพตามที่ลูกคาตองการ และเพ่ือสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 
โดยตองปรับปรุงตัวเองใหกาวไปสูความเปนเลิศทั่วทั้งระบบการดําเนินงาน (Operational Excellence) 
ภายใตพ้ืนฐานความเขาใจและแรงจูงใจของมนุษย และยังตองสรางภาวะผูนํา ทีม และวัฒนธรรม 
เหลาน้ีจะสงผลใหเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและลดตนทุน และตองใชการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตอยางตอเน่ือง อันจะเปนส่ิงที่ชวยทําใหธุรกิจสามารถอยูรอดไดภายใตสภาวะกดดันจาก
ปจจัยรอบดาน หากโรงงานใดสามารถดําเนินกิจกรรมตางๆ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ ปรับปรุง
คุณภาพไดอยางยอดเยี่ยมแลวองคกรก็จะเกิดการพัฒนาอยางตอเน่ือง 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษาพบวา ยังมีขอบกพรองเปน
ปญหาอยูมากมายที่นับเปนปจจัยใหบริษัทฯ ตองแบกรับตนทุนที่สูง ไมวาจะเปนสภาพหนางาน
ที่ไมเรียบรอยมากกวา 40 จุดที่มีผลตอประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน ระยะทางการไหลของงาน
ตั้งแตตนจนจบกระบวนการที่มากกวา 1,000 เมตร ลีดไทมการผลิตไมต่ํากวา 7 วัน การหมุนเวียน
สต็อกที่ลาชาเกิดการคางของสต็อกนาน การรอคอย ความสูญเปลาตางๆ และอีกหลากหลาย
ปญหา ซึ่งหากไมลดตนทุนเหลาน้ีลง กําไรก็ไมเพ่ิมขึ้น และหากไมทํากําไรโดยการลดตนทุน 
องคกรก็จะไมเกิดการพัฒนา ดังนั้นทางโรงงานจึงจําเปนตองหาเครื่องมือในการแกไขปญหาและ
เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเพ่ือตอบสนองตอการแขงขันที่สูงขึ้น และสรางความพึงพอใจใหลูกคา
สูงสุด โดยไดเลือกเปนระบบการผลิตแบบโตโยตามาทดลองประยุกตใชในโรงงาน 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) เปนระบบการผลิตที่มุงเนนในการกําจัดความสูญเปลา
ในกระบวนการผลิตโดยคํานึงถึงความตองการของลูกคาเปนสําคัญ การทํากิจกรรมจะมุงเนน
การสรางสภาพการทํางานที่สอดคลองกับแนวคิดในเร่ืองของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in 
Time) นอกจากน้ียังทําใหการทํางานมี Lead Time ที่สั้นลงลดความแปรปรวนจากปญหาดาน
คุณภาพ ซึ่งนําไปสูตนทุนการผลิตที่ลดลงของบริษัทฯ การดําเนินการจะเก่ียวของกับหลาย
หนวยงานรวมถึงหนวยงานทางการตลาด การวางแผน คลังสินคาและจัดสง การผลิต การควบคุม
และประกันคุณภาพ รวมถึงการซอมบํารุง เน่ืองจากจะตองทําการปรับปรุงทั้งในเรื่องของ 
 - กระบวนการจัดการขอมูลความตองการลูกคา 
 - การพัฒนาและจัดการกําลังคน วิธีการปฏิบัติงานของพนักงาน 
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 - เรื่องของเคร่ืองจักร อุปกรณการทํางาน 
 - ประสิทธิภาพในดานการผลิต 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 เพ่ือนําระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) มาประยุกตใชในบริษัท เหรียญทองพลาสติก 
อินเตอรเนชั่นแนล จํากัด ที่ผลิตถุงพลาสติกใหเกิดการปรับปรุงเขากับหลักการ และดําเนินการ
ตามขั้นตอนใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด สามารถวัดผลไดอยางเปนรูปธรรม ไดแก 
 1.  เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 30% 
 2.  ลด Leadtime การผลิต 20% 
 3.  ลดสต็อกระหวางกระบวนการ 50% 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 ขอบเขตทั่วไป ในการศึกษาคนควาคร้ังน้ีจะนําไปประยุกตใชใน Model Line ในสวน
ของสายการผลิตถุงสูตรสยามในกระบวนการผสม เปา ตัด และบรรจุหีบหอพลาสติกของบริษัท 
เหรียญทองพลาสติก อินเตอรเนชั่นแนล จํากัด 
 
กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 

 
 

รูปที่ 1 กรอบแนวคิดในการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) 
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ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินงาน 
 

จัดต้ังทีมงาน

กําหนดสายการผลิตตนแบบ
(Model Line)

กําหนดวัตถุประสงคและเปาหมาย

เตรียมสถานท่ีและอุปกรณ

เขารวมปฐมนิเทศ และรับการฝกอบรม

การ Kick Off ท่ีโรงงาน

ทํากิจกรรม Step 1 : การควบคุมสภาพหนางาน

ทํากิจกรรม Step 2 : การทําใหกระบวนการไหลอยางตอเน่ือง

ทํากิจกรรม Step 3 : งานมาตรฐาน

ทํากิจกรรม Step 4 : ระบบดึง

ใชเครื่องมือและสถิติในการวิจัย
ทําการเก็บรวบรวมขอมูล

สรุปผล
 

 
รูปที่ 2 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการศึกษา และประยุกตใชระบบการผลติแบบโตโยตา (TPS) 
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ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 เพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการในดานประสิทธิภาพการผลิต สต็อกสินคาสําเร็จรูป 
ลีดไทมการผลิต สต็อกระหวางกระบวนการ และของเสียจากกระบวนการใหเกิดการปรับปรุง
และพัฒนาไปในทิศทางที่ดีขึ้น 
 
นิยามศัพทเฉพาะ 
 1. Kanban หมายถึง ปายสัญลักษณเล็กๆ ซึ่งใชเปนเคร่ืองมือในการสั่งผสมวัตถุดิบ
จากแผนกผสมเม็ด ไปยังแผนกเปาขึ้นรูป 
 2. Lay-Out หมายถึง แผนผังแสดงตําแหนงการวางเครื่องจักร/โตะปฏิบัติงานของ
บริษัท เหรียญทองพลาสติก อินเตอรเนชั่นแนล จํากัด 
 3. Cycle Time หมายถึง รอบระยะเวลาที่ใชจริงสําหรับพนักงานในงานของตนให
เสร็จสมบูรณสําหรับงาน 1 กิโลกรัม 
 4. Working Area หมายถึง พ้ืนที่ในกระบวนการผลิตสินคาทั้งหมด ทั้งพ้ืนที่การวาง
เคร่ืองจักร รวมไปถึงพ้ืนที่การจัดเก็บสินคาที่อยูในระหวางกระบวนการผลิตของบริษัท เหรียญ
ทองพลาสติก อินเตอรเนชั่นแนล จํากัดดวย 
 5. Distance หมายถึง ระยะทางในการเดินทางของชิ้นสวน หรือระยะทางในการขน
ยายชิ้นสวนภายในโรงงานของบริษัท เหรียญทองพลาสติก อินเตอรเนชั่นแนล จํากัด 
 6. JIT : Just in Time หมายถึง การผลิตสิ่งที่ตองการ สงมอบไดตาม Due Date ที่
ไดตกลงรวมกันกับลูกคาตอนที่รับใบส่ังซื้อ และปริมาณตามที่ลูกคาตองการ 
 7. WIP : Work in Process หมายถึง ชิ้นสวนที่รอเขากระบวนการถัดไป ไดแก เม็ด
พลาสติกที่ผสมเสร็จแลวรอเปา มวนพลาสติกที่เปาเสร็จแลวรอตัด และถุงพลาสติกที่ตัดเสร็จ
แลวรอบรรจุหีบหอ 
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แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

Action Plan 

Step Description 
Month 

ป 2015 กันยายน ตุลาคม พฤศจกิายน ธันวาคม 

1 
Worksite Control : Kick Off/สํารวจพ้ืนท่ีตาม 
Checksheet/ถายรูปกอนปรับปรุง/ทําการแกไข/
ถายรูปหลังปรับปรุง/สรุปผลการดําเนินการแกไข 

Plan     

Acture 
    

2 
Continuous Flow : ทํา Part List/ MFC/ 
Layout-Before และ Part List/MFC/Layout-
After สรุปผลการดําเนินการแกไข 

Plan     

Acture 
    

3 

Standardized Work : จับเวลาของแตละสถานี/
จัดทําตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ 
(Before)/จัดทําตารางมาตรฐานผสมและภาพ
มาตรฐาน (Before)/จัดทํา Yamazumi Chart 
ของแตละสถานีงาน (Before)/ทํา KAIZEN เพ่ือ
จัด Balance และลดเวลาในบางสถานี/จับเวลา
ของแตละสถานี (After)/ถายรูปการปรับปรุงใน 
Model Line/สรุปผลการดําเนินการแกไข 

Plan     

Acture 

    

4 

Pull System : สํารวจหนางานจริง/เขียน MIFC 
(Before/วิเคราะหหา Stagnation List/ทําการ 
KAIZEN/ทดลองเดินระบบ KANBAN/เขียน 
MIFC (After)/สรุปผลการดําเนินการแกไข 

Plan     

Acture 
    

 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และเอกสารที่เก่ียวของ 

 
แนวคิดเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) 
 Toyota Production System-TPS มีเปาหมายที่คุณภาพสูงสุด ตนทุนต่ําสุด และเวลา
ตั้งแตการผลิตจนสงมอบสั้นที่สุด ถือวา Stock เปนตนทุน จึงตองทําการผลิตโดยไมใหเหลือ 
Stock และ TPS ประกอบดวยวิธีการหลักๆ คือ  
 1.  Just In Time-JIT เปนปรัชญาที่มุงหมายใหผลิตสิ่งที่ตองการ สงมอบไดตามเวลา
ที่ตองการ ในปริมาณที่ตองการ และมีสินคาคงคลังเหลือนอยที่สุด โดยหลักการที่นํามาใชใน JIT 
ไดแก  
  1.1 ระบบดึง (Pull System) เปนการควบคุมเวลา และปริมาณการเคลื่อนยาย
วัตถุดิบ ชิ้นสวนหรือสินคาโดยใช KANBAN  
  1.2 กระบวนการผลิตตอเน่ือง (Continuous Flow Processing) เพ่ือใหปริมาณ
สํารองคลังในแตละรอบของกระบวนการเหลือนอยที่สุด  
  1.3 รอบการผลิต (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการใหใชเวลาในการผลิตต่ําที่สุด  
 2. Jidoka คือ หลักที่ใชในการควบคุมคุณภาพ โดยที่พนักงานและเครื่องจักร สามารถที่
จะหยุดการทํางานไดเอง เม่ือสายการผลิตเกิดปญหา ดวยเครื่องมือ  
  2.1 Andon เปนปายไฟขนาดใหญ เพ่ือแจงใหผูเก่ียวของทราบเม่ือเกิดปญหา  
  2.2 Pokayoke เปนเคร่ืองมือในการปองกันความผิดพลาด  
 3. Kaizen คือ การปรับปรุงอยางตอเนื่อง ผลักดันใหเกิดนวัตกรรมใหม และวิวัฒนาการ
อยูตลอดเวลา  
 4.  MUDA, MURA, MURI  
  4.1 การขจัดความสูญเปลา หรือการเคลื่อนไหวที่ไมเกิดคุณคา (MUDA)  
  4.2 ความไมสมํ่าเสมอของการผลิต (MURA)  
  4.3  การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ (MURI) (บริษัท อารท-
เสรีนา ปสตัน จํากัด. 2551 : ออนไลน) 
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แนวคิดเกี่ยวกับความสูญเปลา 
 ความสูญเปลา คือ กิจกรรมใดๆ ที่เพ่ิมตนทุนหรือเวลา แตไมเพ่ิมคุณคาโรงงานหนึ่ง
จะมีความสูญเปลาอยูแคไหนนั้นก็ขึ้นอยูกับวาโรงงานนั้นสามารถตอบโตปญหาของตนเองไดดี
แคไหน ซึ่งหัวใจของการผลิตแบบทันเวลาพอดีนั้น ก็คือความเต็มใจที่จะมองลึกลงไปในปญหาที่
ซอนอยูภายใตปญหาใดๆ ของโรงงาน และเต็มใจที่จะแกไขปญหานั้นดวยการกําจัดสาเหตุ
เหลาน้ัน 
 ความสูญเปลาเขาไปอยูในกระบวนการไดก็เพราะวาเราหาวิธีแกไขตางๆ ใหแก
สภาวะเงื่อนไขตางๆ แลวก็ลืมที่จะเปลี่ยนวิธีแกไขนั้นเม่ือสภาวะเงื่อนไขนั้นไดเปลี่ยนแปลงไป 
นั่นจึงเปนสิ่งสําคัญที่จะถามวา “ทําไม” ซ้ําแลวซํ้าอีกในทุกๆ สิ่งที่เราทํา และเพียงแคนี้ความสูญ
เปลาก็จะไมสามารถฝงรากลงไปไดแลว 
 แนวคิดเก่ียวกับความสูญเปลาในโรงงานอีกแบบหน่ึงก็คือ การมุงเนนไปที่บริเวณซึ่ง
อาจจะมีความสูญเปลาเกิดขึ้น ไดแก 5M - Man (คน) Material (วัสดุ) Machine (เคร่ืองจักร) 
Method (วิธีการ) และ Management (การจัดการ) บวกกับ Q ซึ่งหมายถึง Quality (คุณภาพ) 
และ S ซึ่งหมายถึง Safety (ปลอดภัย) 
 แนวคิดเก่ียวกับความสูญเปลาในโรงงานอีกแบบก็คือ การมุงเนนไปที่การไหลของ
สินคาในการผลิต การไหลของสินคาในโรงงานสวนใหญจริงๆ แลวมีเพียง 4 อยางเทาน้ัน นั่น
คือ : การเก็บรักษา การลําเลียง การดําเนินการผลิต และการตรวจสอบ “การเก็บรักษา” เพ่ิม
ตนทุนโดยปราศจากการเพิ่มคุณคา “การดําเนินการผลิต” หมายถึง “การเพ่ิมคุณคา” ซึ่งเราจะ
ปรับเปลี่ยนวัตถุดิบหรือชิ้นสวน หรือไมก็ประกอบชิ้นสวนตางๆ เพ่ือเพ่ิมคุณคาเพราะวามัน
ไมไดกําจัดแหลงกําเนิดจุดบกพรองน้ัน เพียงแตกําจัดผลลัพธของมัน 
 ชนิดของความสูญเปลาแบบที่รูจักกันดีที่สุดก็คือ “ความสูญเปลาตองหาม 7 ประการ”  
การบงชี้และการกําจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการน้ีจะสามารถชวยสรางเสนทางไปสูการผลิต
แบบโตโยตาได ความสูญเปลาเหลาน้ี คือ การผลิตมากเกินไป สินคาคงคลัง การลําเลียง 
ขอบกพรอง ความสูญเปลาที่เกิดจากกระบวนการ ความสูญเปลาที่เกิดจากการปฏิบัติการ และ
เวลาวางงาน (Idle Time) โดยจะมุงเนนไปที่วิธีการบงชี้ความสูญเปลาทั้ง 7 ชนิดน้ีและการกําจัด
พวกมันออกไป 
 การผลิตมากเกินไปเปนส่ิงที่เลวรายที่สุดจากความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ มันตรงกัน
ขามกับการผลิตแบบทันเวลาพอดีอยางสิ้นเชิง การผลิตมากเกินไป หมายถึง การผลิตสิ่งที่ไม
จําเปน ในเวลาที่ไมจําเปน และในปริมาณที่ไมจําเปน ซึ่งจะเกิดขึ้นตอเม่ือผลิตชิ้นงานที่ยังไมได
มีการส่ังซ้ือมา บริษัทตางๆ มักจะมีการผลิตมากเกินไปซึ่งเปนผลมาจากวิธีการผลิตแบบเปนชุด
ใหญๆ หรือการผลิตแบบครั้งละมากๆ และเพื่อที่จะสรางสมดุลใหกับ “กําลังการผลิต” และ “ปริมาณ
การผลิต” โดยไมใหตองมีการผลิตมากเกินไปจึงจะตองนําวิธีการขั้นสูงของการผลิตแบบโตโยตา
มาประยุกตใช (ยุพา กลอนกลาง; และวิทยา สุหฤทดํารง. 2549 : 42-43) 



8 

แนวคิดเกี่ยวกับไคเซน (Kaizen) 
 ไคเซ็น (Kaizen) มาจากภาษาญี่ปุนเปนคําแพรที่หลายและนิยมนํามาใชเปนวิธีการ
พัฒนาปรับปรุง กระบวนการผลิตหรือกระบวนการทํางานที่ดีขึ้น ในลักษณะของการปรับปรุง
แบบตอเน่ืองไมมีที่สิ้นสุด ประเด็น สําคัญหลัก คือ การพิจารณาถึงเร่ืองวิธีการ แนวคิด และ
มาตรการนําเสนอ เพ่ือดูที่มาของการแกปญหาแตละเร่ือง การจะพิจารณาถึงวิธีการ แนวคิดและ
มาตรการนําเสนอดังกลาวไดนั้น เราตองไมติดอยูกับกรอบความคิดเดิมๆ ไมยึดติด อยูกับ
วิธีการมองวิธีการคิดหรือการกระทําในแบบเกาๆ อีกตอไปมีการพัฒนาการวิธีการมากมาย
ขึ้นมาเพ่ือการ แกปญหา แตวิธีการเหลาน้ันตางมีขอจํากัดวาผูใชตองมีทักษะความรูในวิธีการ
ใดๆ ณ ระดับหนึ่งจึงจะยังผลสําเร็จได ซึ่งตรงขามกับนวัตกรรม (Innovation) เปนสิ่งที่เรา
กลาวถึงการเปลี่ยนแปลงที่มีพลวัตรมีการเปล่ียนแปลงที่รวดเร็ว อยางกาวกระโดดเพ่ือใหกรรมวิธี
การทํางานหรือผลิตภัณฑใหมีความทันสมัย มีคุณคาโดยใชเทคโนโลยีในการ ขับเคลื่อน การ
เปลี่ยนแปลงที่รวดเร็วแตอาจไมยาวนาน 
 Kaizen คืออะไร? คําวา "Kaizen" เปนศัพทภาษาญี่ปน แปลวา "การปรับปรุง (Improvement)" 
ซึ่งหากแยกความหมายตาม พยางคแลวจะแยกได 2 คํา คือ "Kai" แปลวา "การเปลี่ยนแปลง 
(Change)" และ "Zen" แปลวา "ดี (Good)"  ดังน้ันการเปลี่ยนแปลงในทางที่ดีก็คือการปรับปรุง
นั่นเอง 
 Kaizen เปนแนวคิดธรรมดาและเปนสวนหนึ่งในทฤษฎีการบริหารของญี่ปน ซึ่งโดย
ธรรมชาติหรือดวยการฝกนั้นทําใหคนญี่ปนมีความรูสึกรับผิดชอบในการที่จะทําใหทุกอยาง
ดําเนินไปโดยราบรื่นเทาที่จะสามารถทําได ดวยการปรับปรุงสิ่งตางๆ ใหดีขึ้น ไมวาจะเปนเรื่อง
ในชีวิตประจําวันหรือการทํางาน นี่เปนจุดแข็งที่ทําให Kaizen ดําเนินไปไดอยางดีในประเทศ
ญี่ปุน เพราะโดยหลักการแลว Kaizen ไมใชเพียงการปรับปรุงเทาน้ัน แตหมายความรวม ไปถึง
การปรับปรุงอยางตอเน่ือง ไมมีที่สิ้นสุดดวย (Continuous Improvement) 
 ทําไมตอง Kaizen? ตามหลักการของ Kaizen แลวสาเหตุเพียงเล็กนอยก็สามารถ
กอใหเกิดความเสียหายอยางรายแรงไดดังนั้น Kaizen จึงเปนเหมือนสิ่งที่เตือนใหเราตระหนักถึง
ปญหาอยางน้ีอยูเสมอ นอกจากน้ันยังตองหาทางแกไขปญหา หรือ ปรับปรุงพัฒนาสิ่งตางๆใหดี
ขึ้นอยูเปนนิจ โดยหลักการน้ีจะทําใหเราผลิตสินคาและบริการท่ีมีคุณภาพสามารถ ตอบสนอง
ความพึงพอใจของลูกคาไดนอกจากน้ันยังเปนการใชความคิดความสามารถรวมกันปรับปรุง 
สภาพแวดลอมในการทํางานใหดีขึ้นซ่ึงหมายถึงคุณภาพชีวิตที่ดีขึ้นของผูปฏิบัติงานทุกคน
นั่นเอง 
 นํา Kaizen มาใชอยางไร? การปฏิบัติงานใดๆ ก็ตามจะสําเร็จไมไดหากขาดความ
รวมมือจากผูที่เก่ียวของ ในทางกลับกันสิ่งตางไมวาจะเปนโครงการ แผนงานหรืองานที่ไดรับ
มอบหมาย ยอมจะทําสําเร็จไดโดยงาย ถาไดรับความรวมมือ การมีสวนรวม การจงใจ และการพัฒนา
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อยางตอเน่ืองของสมาชิกแตละคนในองคการ คํากลาวที่วา"การใหพนักงานมีสวนรวม" นั้นดูเปน
สิ่งที่ไมยากนักแตเปนที่ทราบกันดีในหมูผูบริหารวาการบริหารคนคือส่ิงที่ยากที่สุด 
 อยางไรก็ตามการผลักดันใหสมาชิกในองคการเขามามีสวนรวมไดนั้น สําคัญอยูที่
ความมุงม่ันและความตั้งใจจริงของผูบริหารระดับสูง (Top Management Commitment)  
 ความอุตสาหพยายามและการมีนโยบายและแผนงานที่ชัดเจนทั้งน้ีเน่ืองจากการ 
ทํางานที่ดีไดอยางเนื่องนั้นจําเปนตองมีระบบที่ดีมารองรับจึงจะสรางสรรคใหเกิดผลอยางที่
ตองการได 
 จุดเร่ิมตนที่ดีคือการมุงเนนใหเกิดบรรยากาศของการมีความคิดสรางสรรคจาก
พนักงานทุกคนอยาง กวางขวางทั่วทั้งองคการ โดยมีแนวคิดของ Kaizen เปนพ้ืนฐาน เชื่อมโยง
ถึงคานิยมและบรรทัดฐานทุกอยางใน องคการ ไมใชเพียงใชเคร่ืองมือใดเคร่ืองมือหน่ึง เชน รส, 
QCC, TQM, เทาน้ัน เพราะ Kaizen เปนแนวคิดรวบยอด (Total Concept) ไมใชสิ่งที่จะเลือก
มาใชบางสวน แลวหวังวาจะไดผลประโยชนตอบแทนอยางที่ตองการ 
 ขอแตกตางระหวางการบริหารในแนวทางของประเทศทางตะวันตกนั้นมีอยูหลาย
ประการ ประการหนึ่ง คือ การบริหารของประเทศทางตะวันตกมักจะนําเอาเคร่ืองมือทางการ
บริหารและเทคนิคใหมๆ (New Management Tools and Techniques) ที่มีคําตอบสําเร็จรูปมา
ใชและเอาจริงเอาจังกับการใชสิ่งเหลาน้ัน ซึ่งจะกอใหเกิดผลดีในระยะเวลา อันสั้น แตลืมคิดถึง
สิ่งที่ควรปรับปรุงในระยะยาว 
 สวนการบริหารของประเทศทางตะวันออกนั้น เปนที่ทราบกันวา ไมใชเร่ืองงายที่จะได
คําตอบที่แนชัดและใหผลอยางรวดเร็ว (Quick-Fix Answers) ดังนั้นสิ่งที่จะสามารถประกันความ 
เปนเลิศก็คือ การกาวไปอยางชาๆ แตใหผลที่แนนอน 
 โดยความเชื่อที่วา การสูความเปนเลิศนั้นเปนการเดินทางที่ไม มีที่สิ้นสุด สิ่งสําคัญที่
จะตองระลึกอยูเสมอ คือ เปนธรรมดาที่ยอมจะมีการตอตานในตอนเริ่มตน แตตอมา กระบวนการ
ตางๆ จะสามารถสรางความสมดุลขึ้นมาได 
 ทั้งนี้ผูบริหารจะตองมีความเช่ือม่ันและสรางเสรีภาพใหกับ ทรัพยากรบุคคลขององคการ 
ซึ่งผูบริหารและฝายบุคคลจะตองรวมกันหาทางที่งายและเหมาะสมที่จะสงเสริมใหคนสวนมาก
หันมารวมกันขจัดปญหาอุปสรรคตางๆ ที่ขวางหนาอยู  
 ถือเปนการเปดเสรีภาพและเชื่อม่ันในคุณคา และความสามารถของคน ซึ่งเปนส่ิงที่ทํา
ยากที่สุดในกระบวนการบริหารของฝายบริหาร การประสานวัตถุประสงคขององคการและการ
จัดการดานทรัพยากรมนุษยเขากับหลักการของ Kaizen 
 โดยปกติในประเทศทางตะวันตกฝายบุคคลจะเปนผูกําหนดกลยุทธทางดานทรัพยากร
มนุษยโดยไมไดมีการพิจารณาแผนงานดานอ่ืนๆรวม และในบางกรณีกลยุทธดานทรัพยากร
มนุษยจะไดรับความสนใจนอยมากจากผูบริหาร 
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 การที่บริษัทใหความสนใจในเร่ืองการวางแผนกลยุทธดานทรัพยากรมนุษยอยาง
จริงจัง ยอมถือวาเปนบริษัท ที่มีพ้ืนฐานของ Kaizen บริษัทเชนน้ีผูบริหารจะแสดงออกถึงความ
มุงม่ันโดยเขาไปมีสวนรวมในการวางแผน  
 รวมทั้ง รวมอภิปรายและใหความคิดเห็นเพ่ือกําหนดกลยุทธดานทรัพยากรมนุษย
ดวย และจะมีคณะทํางานจากสายตางๆ เพ่ือรวมกันแสดงความคิดเห็นใหแนใจวากลยุทธดาน
ทรัพยากรมนุษยที่กําหนดขึ้นจะครอบคลุมและสามารถตอบสนองความตองการของบริษัทใน
ระยะยาว 
 หลังจากที่มีกลยุทธและแผนงานแลว ขั้นตอไปคือการสื่อสารใหรับรูทั่วทั้งองคการ 
และพยายามปลูกฝงใหสมาชิกทุกคนมีทัศนคติแบบ Kaizen  
 นอกจากน้ันการกําหนดภารกิจ (Mission) ขององคการ นอกจากจะอธิบายใหเห็นวา
พนักงานเปนสวนสําคัญของภารกิจดังกลาวแลว ควรจะสอดแทรกแนวคิด Kaizen ไวดวย และมี
การทบทวนเปนประจํา เพ่ือใหมีความเหมาะสมกับสถานการณและคิดเสมอวาทุกสิ่งทุกอยาง
เปนสิ่งที่ปรับปรุงไดเสมอ 
 
 ขั้นตอนการดําเนินงาน Kaizen ใชหลักของ P D C A 
 1.  กําหนดหัวขอเร่ืองปรับปรุง การกําหนดหัวขอเร่ืองหรือปญหาที่จะนํามาปรับปรุง
สามารถหาไดจากหลายแหลง เชน ขอรองเรียนจากลูกคา ชิ้นงานเสีย เคร่ืองจักรหยุดบอย เกิด
อุบัติเหตุในที่ทํางาน ความยุงยากและลําบากในการทํางานหรือใชหลักของ PQCDSMEE ใน
การคนหาปญหาเพ่ือกําหนดหัวขอปรับปรุงโดยมีหัวขอในการคนหาดังน้ี 
           1. P : Product (ผลิตภัณฑ)  
  2. Q : Quality (การเพ่ิมคุณภาพสินคา)  
          3. C : Cost (การลดตนทุน)   
          4. D : Delivery (การสงมอบ)  
            5. S : Safety (ความปลอดภัย)  
            6. M : Moral (การเพ่ิมขวัญกําลังใจ)  
            7. E : Environment (สิ่งแวดลอม)  
            8. E : Energy (พลังงาน) 
 แตหากวิเคราะหแลวพบวางานที่ทําอยูไมมีปญหาใหตองแกไข ก็ควรจะมองหาสิ่งที่
เปน “โอกาส” นั้นคือการยกระดับมาตรฐานของงานใหสูงขึ้นกวาเดิม เชน การลดความไม
สมํ่าเสมอของการผลิต แมจะเปนชิ้นงานที่ผานมาตรฐานที่กําหนดแลวก็ตาม การรักษาสภาพ
เพ่ือไมใหมาตรฐานหรือคุณภาพแยลงกวาเดิม และการทําใหกระบวนการผลิตทํางานงายขึ้น 
เปนตน  
 



11 

 2.  วิเคราะหกระบวนการปจจุบัน เม่ือไดหัวเร่ืองหรือหัวขอปญหาที่ตองการปรับปรุง
แลว ขั้นตอนตอไปเปนการวิเคราะหสถานะปจจุบันใหเห็นถึงสภาพจริงและตนตอของปญหา 
การวิเคราะหสถานการณปจจุบันของกระบวนการจะทําใหเรามองเห็นภาพของกระบวนการ
ทํางานทั้งหมดตั้งแตตนน้ําจนถึงปลายนํ้า เชน ปญหาดังกลาวอยูสวนไหนของกระบวนการ
ทํางาน เก่ียวของกับเครื่องจักรหรืออุปกรณชนิดใด เกิดขึ้นเม่ือไหร ใครเปนคนทํางานชิ้นน้ัน 
เกิดขึ้นที่ไหน บอยเพียงใด จากการวิเคราะหกระบวนการดังกลาวทําใหเราทราบปญหาและ
สามารถกําหนดเปาหมายที่ตองการปรับปรุงในขั้นตอไปได 
 3.  กําหนดผลลัพธหรือเปาหมายที่ตองการปรับปรุง ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนการกําหนด
เปาหมายหรือผลลัพธของการปรับปรุง งานสวนใหญจะกําหนดเปาหมายเปนเชิงปริมาณหรือ
เชิงตัวเลขมากกวาเชิงคุณภาพ เชน พนักงานสามารถคนหาสินคาไดเร็วขึ้น 10 นาที เปนตน 
 การตั้งเปาหมายน้ันพยายามหลีกเลี่ยงการตั้งเปาหมายเชิงคุณภาพ คือ เปาหมายที่
ไมสามารถวัดเปนตัวเลขได เชน ลูกคาพึงพอใจมากขึ้นซึ่งไมรูวาเพ่ิมขึ้นจริงหรือไมหรือสูงขึ้น
เทาไหร หรือตั้งเปาหมายวาใหพนักงานหยิบสินคาไดงายขึ้น การตั้งเปาหมายแบบน้ีก็ยังไมเห็น
ภาพอยูดีวางายอยางไร 
 4.  คนหาสาเหตุและแนวทางแกไข ขั้นตอนการคนหาสาเหตุและแนวทางแกไขเปน
ขั้นตอนที่สําคัญอีกขั้นตอนหนึ่ง ในขั้นตอนนี้หากหัวเรื่องหรือปญหาที่ตองการแกไขมีความ
ซับซอนตอการระบุสาเหตุที่แทจริง จะมีการนําเคร่ืองมือมาชวยในการวิเคราะห เชน ผังกางปลา 
หรือ Why Why Analysis เพ่ือใหทราบถึงรากเหงาของปญหา เม่ือทราบสาเหตุของปญหาท่ี
แทจริงแลวจึงทําการวางแผนหาแนวทางแกไข โดยยึดหลัก 
            1. เลิก ลด เปลี่ยน 
            2. ECRS (E = Eliminate, C = Combine, R = Rearrange, S = Simplify) 
            3. การควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) 
            4. การควบคุมความผิดพลาดหรือความเผลอเรอ (Poka Yoke) 
 ควรจัดทําแผนแกไขปรับปรุงเปนตาราง Gantt Chart ซึ่งประกอบดวยกิจกรรมที่
จะตองดําเนิน ชวงเวลาการดําเนินการ และผูรับผิดชอบใหชัดเจนวาใครตองทําอะไร เม่ือไหร 
 5.  ทดสอบและปฏิบัติ การทดสอบและการปฏิบัติตามแผนการดําเนินการหลายคร้ังที่
การทดลองหรือการแกไขในคร้ังแรกไมสําเร็จก็ควรทําการทดลองใหมจนกวาจะสําเร็จตาม
เปาหมายที่วางเอาไว หลายคนที่ทดลองคร้ังแรกแลวไมประสบความสําเร็จก็จะลมเลิกกลางคัน 
ฉะนั้นอยาหยุดการทดลองหรือปฏิบัติ 
 6.  วัดผลและรักษามาตรฐาน เม่ือเสร็จสิ้นการปรับปรุงงานแลวควรวัดผลหรือเทียบ
ผลกับเปาหมายที่วางเอไวในตอนตนวา ไดผลลัพธตรงตามน้ันหรือไม ขั้นตอนนี้รวมไปถึงการ
รายงานผลของการปรับปรุงงานดวย เพ่ือใหผูอานรายงานเขาใจไดงายขึ้น ควรมีการนําภาพ 
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กราฟ หรือแผนภูมิมาใชในการเปรียบเทียบผลลัพธกอนและหลังไคเซ็น เม่ือไดผลลัพธและ
วิธีการทํางานใหมแลว 
 ขั้นตอนตอไปคือการจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานใหม มีการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน
หรือคูมือการปฏิบัติงาน มีการนําองคความรูหรือกระบวนการทํางานใหมนี้ไปแบงปน แลกเปลี่ยน 
ตามแนวทางของการจัดการความรูแกบุคคลกรสวนงานอ่ืนใหรับรู เพ่ือยกระดับความรูของ
พนักงานทั่วทั้งองคกร  
 ทั้ง 6 ขั้นตอนเปนการปรับปรุงงานที่มีปญหาหรือหัวเรื่องมีความซับซอน สวนการ
ปรับปรุงงานที่หัวเรื่องไมซับซอน ก็ไมจําเปนตองทําครบทั้ง 6 ขั้นตอน สามารถประยุกตตาม
ความเหมาะสม (บัญญัติ บุญญา; สุรัส ตั้งไพฑูรย. 2554 : ออนไลน) 
 
ที่มาเก่ียวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) กําเนิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต กลาว
กันวา ในอดีตการผลิตสินคาตางๆ รวมทั้งรถยนตมีลักษณะเปนแบบงานหัตถกรรมหรืองานฝมือ 
(Craft/Hand Made Production) ไมมีสายการผลิต ผูผลิตสวนใหญจะดําเนินการผลิตโดยอาศัย
ทักษะความชํานาญของพนักงานเปนหลัก ดังน้ัน จึงมีตนทุนการผลิตตอหนวยสูง แตก็สามารถ
ผลิตสินคาไดหลากหลายชนิดตามความตองการของลูกคา ตอมาในชวงตนศตวรรษที่ 20 เฮนรี 
ฟอรด (Henry Ford) ผูกอตั้งบริษัท ฟอรด มอเตอร ไดริเร่ิมแนวคิดในการสรางสายการผลิตใหมี
ลักษณะคลายกับการไหลของสายน้ํา และถือวาทุกส่ิงที่เปนอุปสรรคตอการเคลื่อนที่ในกระบวนการ
คือความสูญเปลา โดยนําเอานวัตกรรมระบบสายพานลําเลียงมาใชในสายการประกอบ รถยนต 
(Moving Assembly Line) ของบริษัท และใชชิ้นสวนมาตรฐานที่สามารถเปลี่ยนทดแทนกันได 
(Standardized Interchangeable Parts) ทําใหใชเวลาในการผลิตลดลง อยางไรก็ตาม ดวย
วิธีการดังกลาว ทําใหชิ้นสวนและวัตถุดิบไดรับการผลิตและสงตอไปยังกระบวนการถัดไป โดย
ไมมีการพิจารณาถึงความตองการเชนเดียวกับการผลิตสินคาสําเร็จรูป ระบบดังกลาวจึงถูก
เรียกวาระบบการผลิตแบบเนนปริมาณ (Mass Production) คือผลิตแบบปริมาณมาก รุนการ
ผลิตมีขนาดใหญ เพ่ือลดตนทุนการผลิตตอหนวยใหต่ําลงโดยเฉพาะในสวนของตนทุนทางออม 
  ระบบการผลิตของฟอรดประสบความสําเร็จอยางยิ่ง กลาวกันวายุคน้ันในอเมริกาไมมี
ใครที่ไมรูจักรถยนตฟอรดโมเดลที (Model T Ford) ซึ่งเปนรุนยอดนิยมที่มีการผลิตและจําหนาย
จํานวนมาก ถึงแมวารถรุนนี้จะมีจําหนายเพียงสีเดียว คือสีดํา แตเนื่องจากชวงนั้นตลาดยังคง
เปนของผูผลิต เพราะผูผลิตรถยนตมีจํานวนนอยราย แตความตองการซื้อมีจํานวนมาก ผลิต
เทาไรก็จําหนายไดหมด  
  อีกหลายปตอมา จากความสําเร็จของบริษัท ฟอรด อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และ
ไทอิจิ โอโนะ (Taiichi Ohno) ผูบริหารของบริษัทโตโยตา ไดพยายามนําเอาแนวคิดของฟอรด
ไปปรับปรุงระบบการผลิตของบริษัทโตโยตาที่ญี่ปุน แตพวกเขาพบวาสภาพของบริษัทยังไม
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เหมาะกับการใชระบบดังกลาว เน่ืองจากขณะนั้นประเทศญ่ีปุนอยูในสภาพหลังสงคราม ปจจัย
การผลิตตางๆ และเงินทุนมีจํากัด ทําใหไมสามารถลงทุนสราง “ระบบการผลิตที่เนนปริมาณ” 
ตามแบบอยางของฟอรดได ทั้งสองจึงไดรวมกับทีมงานของบริษัทโตโยตา พัฒนาระบบการผลิต
ของตนเองขึ้นมาจากประสบการณที่พบ โดยเร่ิมตนจากการคนหาและแกปญหาที่เกิดขึ้นใน
ระดับปฏิบัติการ การนําขอเสนอแนะการปรับปรุงงานที่ไดจากพนักงานมาทดลองปฏิบัติ และ
ประยุกตแนวคิดของระบบซูเปอรมารเก็ตหรือระบบดึง มาสรางระบบการผลิตที่เรียกวา “ระบบ
การผลิตแบบโตโยตา” (Toyota Production System) หรือที่รูจักกันดีในชื่อของ ระบบการผลิต
แบบทันเวลาพอดี (Just in Time Production System) 
 ป 1990 หนังสือชื่อ The Machine That Changed The World ซึ่งกลาวถึงประวัติการ
ผลิตรถยนต รวมถึงศึกษาวิเคราะหโรงงานประกอบรถยนตของญี่ปุน อเมริกา และยุโรป และ
เกิดคําวา “Lean Manufacturing” ขึ้นเปนคร้ังแรก James Womack ไดมีโอกาสศึกษาระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา (TPS) เปนเวลาหลายป แลวสรุปออกมาเปนส่ิงที่เขาเรียกวา แนวคิดและการ
ผลิตแบบลีน จึงอาจกลาวไดวา TPS เปนรากฐานของระบบการผลิตแบบลีน 
  เม่ือแนวคิดระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) เปนที่รูจักมากขึ้นทั้งในอุตสาหกรรม
โลกและในบานเรา โรงงานตางๆ ก็ตองการเปลี่ยนระบบการผลิตจาก Mass Production สูระบบ
การผลิตแบบโตโยตา (TPS) ดวยเหตุผลตางๆ กัน คือ 
 • ประการแรก ตองการมีตนทุนที่ต่ําลง (Cost Reduction) เพ่ือเพ่ิมความสามารถใน
การแขงขัน (Competitiveness) หรือรักษาสวนแบงทางการตลาด  
 • ประการที่ 2 ตองการเพิ่มผลิตภาพ (Increased Productivity) เพ่ือการจัดสงที่ดีขึ้น
และรักษาหรือเพ่ิมสวนแบงทางการตลาด  
 • ประการที่ 3 ตองการลด Lead Time ในการผลิตสินคา เพ่ือการจัดสงที่ตรงเวลา 
(On Time Delivery) และเพ่ิมความพึงพอใจใหกับลูกคา (Customer Satisfaction)  
 • ประการที่ 4 ตองการมีระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงระดับสากล (World Class 
Manufacturing) เพ่ือการแขงขันได และเปนที่ยอมรับของลูกคา  
 • ประการที่ 5 ลูกคาใหทํา จึงจําเปนตองทําเพ่ือความพึงพอใจของลูกคา อันจะเปน
ที่มาของการสั่งซื้อผลิตภัณฑ  
 • ประการที่ 6 ลูกคามีการประเมินระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) เปรียบเทียบกับ
ผูจัดสง (Supplier) รายอ่ืนๆ เพ่ือพิจารณาผลงานของผูจัดสง อันจะสงผลตอการสั่งซ้ือผลิตภัณฑ  
 • ประการที่ 7 บริษัทแมซึ่งอยูตางประเทศมีนโยบายใหทํา 
 ซึ่งไมวาจะเปลี่ยนระบบการผลิตจาก Mass Production สูระบบการผลิตแบบโตโยตา 
(TPS) ดวยเหตุผลใดๆ ก็ตาม แนวทางที่ตองตระเตรียมหรือดําเนินการเพ่ือการเปลี่ยนแปลงครั้ง
นี้ถือวาเปนหัวใจสําคัญในการนําแนวคิดในการผลิตแบบลีนมาปรับใชใหเหมาะกับอุตสาหกรรม 
ซึ่งอาจจะมีแนวทางหรือกลยุทธที่แตกตางออกไปจากของบริษัทโตโยตา ซึ่งเปนตนแบบของ
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ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) ก็เปนไปได ความรูในการนําเครื่องมือ TPS ตางๆ มาปรับใช
เปนสิ่งสําคัญก็จริง แตหากปราศจากความรูความเขาใจในปรัชญาการผลิตแบบ TPS อยาง
แทจริงแลว โอกาสท่ีจะประสบความสําเร็จก็จะเปนไปไดยาก เปรียบเสมือนที่บางบริษัทที่คิดวา
แนวทางการทํา 5 ส คือการ “ปด กวาด เช็ด ถู” เทาน้ัน ก็จะไมสามารถรักษา (Sustain) วินัย
ของพนักงานที่ทํากิจกรรมตางๆ เหลาน้ันได เน่ืองจากพนักงานขาดความรูความเขาใจอยางถองแท 
การผลิตแบบ TPS ก็เชนเดียวกัน ใชวาการเรียนรูในเครื่องมือตางๆ ของ TPS จะเปนกุญแจสู
ความสําเร็จไม สิ่งสําคัญกวาน้ันคือการใหความรูความเขาใจพ้ืนฐานของการผลิตแบบ TPS
ความจําเปนในการเปลี่ยนแปลงแนวทางในการทํางาน แลวอธิบายใหเห็นภาพวา TPS จะชวย
ใหบริษัทประสบผลสําเร็จไดอยางไร รวมถึงการวัดผลงานของพนักงานที่เก่ียวเน่ืองกับตัววัด
ของ TPS ตางหาก ที่เปนหัวใจหลักของการนํา TPS ไปปฏิบัติใหประสบผลสําเร็จ ตนทุนโดย
ปกติที่แสดงใหเห็นน้ัน มักจะเปนเพียงยอดของภูเขาน้ําแข็งเทาน้ัน ในขณะที่ตนทุนโดยสวน
ใหญมักจะมองไมเห็นหรือไมไดรับความสนใจ มุมมองของระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS)  
คือ เผยใหเห็นตนทุนเหลาน้ัน เพ่ือดําเนินการแกไขและขจัดออกไป (มหาวิทยาลัยศิลปากร.  
2555 : ออนไลน) 
 
แนวคิดเกี่ยวกับการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) 
 การผลิตแบบทันเวลาพอดี เปนระบบการผลิตที่นํามาใชเพ่ือสนองปรัชญาในการผลิต
ที่มุงเนนกําจัดความสูญเสียหรือกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาตางๆ ออกจากระบวนการ ซึ่งพัฒนาขึ้น
โดยบริษัทโตโยตา ประเทศญ่ีปุน เพ่ือใหการบริหารจัดการวัตถุดิบและชิ้นสวนเขาสูกระบวนการ
ผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการ เพ่ือใหผลิตเปนสินคาไดพอดีกับความตองการทั้งปริมาณและ
เวลา ทั้งน้ี เพ่ือลดความสูญเสียและตนทุนที่มาจากการคงคลังและลดงานระหวางกระบวนการ
อันเปนขอเสียของการผลิตแบบคราวละมากๆ  
         ในกิจการที่มีลักษณะเปนอุตสาหกรรมการผลิตสินคาน้ัน แตเดิมก็มักจะมีลักษณะการ
ผลิตแบบด้ังเดิม (Traditional Production) คือ จะมีการผลิตสินคาเตรียมไวเพ่ือขาย ซึ่งในการ
ผลิต ในลักษณะนี้จะทําใหมีตนทุนการผลิตที่สูง เม่ือเปรียบเทียบกับระบบการผลิตแบบใหม คือ 
การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time) หรือที่เราเรียกวา "การผลิตแบบ JIT" ซึ่งการผลิต
แบบน้ีนับวามีความสําคัญในการบริหารการผลิต และเพ่ิมผลผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมสมัย 
ใหมเปนอยางมาก โดยหลักการของการผลิตแบบ JITนั้น ก็เปนเร่ืองงายๆ และธรรมดา กลาวคือ 
โรงงานจะทําการผลิตสินคาใหเสร็จและจัดสงออกไปเม่ือมีการขายเกิดขึ้นเทาน้ัน และวัตถุดิบ 
สวนประกอบตางๆ ที่ใชในการผลิตสินคา ก็จะถูกนํามาผลิตและประกอบตามจํานวนความ
ตองการของลูกคา วัตถุดิบและวัสดุตางๆ ก็จะถูกส่ังซ้ือเขามาก็ตอเม่ือมีความตองการเทาน้ันซ่ึง
เม่ือเราจะเปรียบเทียบลักษณะการผลิตแบบ JIT กับการผลิตแบบด้ังเดิม โดยทั่วๆ ไป แลวจะ
เห็นวาลักษณะการผลิตแบบด้ังเดิมจะเนนใหมีการผลิตครั้งละมากๆ (Mass Production) เพราะ
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ถือวาการผลิตยิ่งมาก จะทําใหเกิดการประหยัดมากที่สุด ในขณะท่ีการผลิตแบบ JIT จะผลิตเม่ือ
สินคาน้ันถูกตองการเทาน้ัน 
         โดยหลักการของการผลิตแบบ JIT คือ ตองการที่จะทําใหคาใชจายในการเก็บรักษา 
(Carrying Cost) ต่ําที่สุด ไมวาจะเปนวัตถุดิบ งานระหวางผลิต และสินคาสําเร็จรูป ดังน้ัน โดย
หลักการของ JIT แลวปริมาณที่จะประหยัดที่สุดก็คือ การผลิต 1 ตอ 1 หมายความวา เม่ือผลิต
ได 1 หนวยก็จะตองขายได 1 หนวยเชนกัน แตอยางไรก็ตามคิดวาก็ยังไมมีโรงงานใดในโลกที่
จะสามารถทําไดอยางสมบูรณแบบ สําหรับการผลิตแบบ JIT นอกจากนี้ในลักษณะการผลิตแบบ 
JIT จึงตองพยายามที่จะใหการผลิตนั้นมีคุณภาพมากที่สุดทั้งน้ีเปนเพราะวาการผลิตจะเปน
ลักษณะที่มีการผลิตเม่ือมีความตองการในสินคาเทาน้ัน ดังน้ันจึงตองใหความสําคัญตอคุณภาพ
ของสินคาเปนสําคัญจึงทําใหระบบ JIT จึงตองใชควบคูไปกับการควบคุมคุณภาพที่สมบูรณแบบ 
(Total Quality Control) สําหรับลักษณะโดยทั่วไปของ TQC นั้น จะเนนที่มีการระมัดระวังใน
การผลิตของคนงาน คนงานทุกคนจะตองรักษาคุณภาพของสินคาที่ตนเองผลิตอยางเต็มที่ 
เพราะถาสินคาที่ผลิตขึ้นมาไมมีคุณภาพแลวก็อาจจะทําใหไมสามารถที่จะมีการผลิตตอไปได 
จากการผลิตแบบด้ังเดิม และการผลิตแบบ JIT นั้น ตางก็มีลักษณะเดนที่แตกตางกันออกไปโดย
เราจะมาพิจารณาถึงความแตกตางของระบบการผลิตทั้ง 2 ชนิดน้ีแลวก็สามารถที่จะพิจารณาได
ดังนี้คือ 
         1)  ในลักษณะของการผลิต สําหรับในเรื่องของลักษณะของการผลิตน้ัน เม่ือพิจารณา
การผลิตแบบด้ังเดิมจะเห็นวา ในลักษณะการผลิตแบบด้ังเดิม จะเนนที่ความสมดุลของ
สายการผลิต คือ จะมีการแบงงานออกเปนหนวยงานยอยๆ และมีการแบงงานกันทําตาม
ลักษณะของความชํานาญ ในขณะท่ีลักษณะการผลิตแบบ JIT นั้น จะมุงที่ความคลองตัวของ
การผลิต จึงมีลักษณะการผลิตแบบ Manufacturing Cell ซึ่งคนงานจะตองสามารถปฏิบัติงานได
หมดทุกอยางในกระบวนการผลิต 
         2) ในเร่ืองกลยุทธในการผลิต กลยุทธในการผลิตของการผลิตแบบด้ังเดิม จะมี
ลักษณะของการกําหนดสายการผลิตที่แนนอนม่ันคง โดยจะใหสามารถทําการผลิตไดนานๆ 
ตรงกันขามกับการผลิตแบบ JIT ซึ่งสามารถท่ีจะเปลี่ยนแปลงการผลิตไดทันที เพ่ือตอบสนอง
ความตองการของตลาด 
         3) การมอบหมายงาน การผลิตแบบด้ังเดิมมักจะมีการมอบหมายงานใหคนงานทํา
เฉพาะงานที่ตนถนัด โดยไมมีการเปลี่ยนงาน เพ่ือใหเกิดความชํานาญเฉพาะอยาง ในขณะท่ี
การผลิตแบบ JIT มุงใหคนงานมีความคลองตัวในการทํางาน โดยสามารถเปลี่ยนงานจากงานที่
หนึ่งทําอีกงานหน่ึงไดทันทีที่ไดรับมอบหมาย 
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         4) การเก็บสินคาคงเหลือ เร่ืองการผลิตใหมีสินคาคงเหลือน้ัน สําหรับการผลิตแบบ
ด้ังเดิมนั้นจะมีการวางแผนการผลิตเพ่ือใหมีสินคาพอที่จะขาย โดยมีการผลิตเก็บไวใชสําหรับ
แกไขปญหา ในกรณีที่มีความตองการมากขึ้น และเพ่ือแกปญหาเม่ือตองมีการหยุดงานเน่ืองจาก
เครื่องจักรเสีย ในขณะที่ระบบการผลิตแบบ JIT จะไมมีการผลิตสินคาเก็บไว แตจะอาศัย
คุณภาพในการใชเคร่ืองจักร และการบํารุงรักษา เพ่ือไมใหเคร่ืองจักรเสียเม่ือตองปฏิบัติงาน 
        5) การใชเทคนิคที่ซับซอนยุงยาก ระบบการผลิตแบบด้ังเดิมมักจะมีการใชเทคนิค
การวางแผนการผลิต และมีการนําเครื่องคอมพิวเตอรมาใชเพ่ือกําหนดการผลิต ในขณะที่การ
ผลิตแบบ JIT มุงที่จะอาศัยความรวมมือรวมใจของคนงานในการแกไขปญหา โดยเฉพาะในจุดที่
มีการติดขัดของการผลิต รวมถึงการวางแผนการผลิตจะเกิดขึ้นเม่ือมีการขาย ในขณะที่การวาง
แผนการผลิตแบบด้ังเดิม จะกระทํากอนที่จะมีการขายเกิดขึ้น 
         6) อัตราการผลิตและตรวจสอบคุณภาพ ในระบบการผลิตแบบด้ังเดิม จะมีการผลิต
ในอัตราความเร็วที่คงที่ เน่ืองจากไดมีการวางแผนการผลิตไวลวงหนา จากความตองการสินคา
ตลอดทั้งป นอกจากน้ีก็จะมีหนวยตรวจสอบคุณภาพ ทําการตรวจสอบงานชิ้นที่ไมไดคุณภาพ 
แลวสงไปแกนอกสายการผลิต ขณะที่การผลิตแบบ JIT มักจะผลิตดวยอัตราความเร็วสูง และจะ
ทําการตรวจสอบคุณภาพดวยตนเอง และแกไขงานใหไดคุณภาพทันที โดยใชระบบการควบคุม
คุณภาพ แบบ TQC/TQM 
         7) อุปกรณและเครื่องมือเคร่ืองจักรในการผลิต สําหรับการผลิตแบบด้ังเดิมน้ันมักจะมี
การจัดวางอุปกรณตามสถานีการผลิต และมักจะมีการใชเคร่ืองจักรขนาดใหญและทันสมัย โดย
พยายามที่จะใชงานใหเต็มที่ แตระบบการผลิตแบบ JIT นั้น จะจัดอุปกรณการผลิตใหอยูติดกัน
และเครื่องมือที่ใชก็สามารถที่จะสรางไดเองในโรงงาน 
         8) จํานวนการผลิต การผลิตแบบด้ังเดิมมักจะนิยมทําการผลิตในลักษณะการผลิต
เปนจํานวนมากๆ (Mass Production) เพ่ือใหมีความประหยัดมากที่สุดในการผลิต ขณะที่ระบบ
การผลิตแบบ JIT จะทําการผลิตจํานวนนอยๆ และใหทันตอความตองการ โดยพยายามที่จะให
บรรลุเปาหมายที่วา การผลิตที่ประหยัดที่สุดเทากับ 1 หนวย 
         9) ระบบการสั่งซ้ือวัตถุดิบ เรื่องการสั่งซ้ือวัตถุดิบเพ่ือใชในการผลิต โรงงานที่ใช
ระบบการผลิตแบบด้ังเดิม มักจะมีการสั่ง ซื้อวัสดุดิบมาเก็บไว เพ่ือเตรียมการผลิตเพื่อปองกันมิ
ใหเกิดการขาดแคลนวัตถุดิบที่ใชในการผลิต ซึ่งในวิธีนี้จะทําใหมีตนทุนการส่ังซ้ือและตนทุนการ
เก็บรักษาเกิดขึ้น แตอยางไรก็ตามไดพยายามมีการบริหารการสั่งซื้อวัสดุดิบเพ่ือใหตนทุนต่ํา
ที่สุดเชนการใช EOQ (Economic Order Quantity) สวนระบบการผลิตแบบ JIT จะมีการสั่งซ้ือ
วัตถุดิบมาเฉพาะที่ตองการใชเทาน้ัน ทั้งน้ีเพ่ือมิใหเกิดตนทุนเกี่ยวกับการเก็บรักษาแตก็จะทํา
ใหมีการส่ังซ้ือบอยคร้ังมาก ซึ่งการลดตนทุนในการสั่งซ้ือก็สามารถแกไข โดยมีการทําสัญญาซ้ือ
ขายระยะยาวกับพอคาจัดสงวัตถุดิบ และพอคาสงจะตองรับผิดชอบเปนอยางดีเกี่ยวกับคุณภาพ 
และปริมาณที่อุตสาหกรรมตองการไดทันที 
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        จากความแตกตางของระบบการผลิตแบบด้ังเดิม (Traditional Production) กับระบบ
การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time Production) ตามที่ไดอธิบายขางตนน้ันก็พอที่จะสรุป
ความแตกตางไดดังตารางที่ 2  
 
ตารางที่ 2 การเปรียบเทียบระบบการผลิต Traditional Production และ JIT Production 

การผลิตแบบด้ังเดิม 
(Traditional Production) 

การผลิตแบบทันเวลาพอดี 
(JIT Production) 

1. ลักษณะการผลิตที่มีความสามารถโดยมี
การแบงสายงานการผลิตตามทันที 

1. ลักษณะการผลิตที่มีความสามารถโดยมี
การแบงสายงานการผลิตตามทันที 

2. กําหนดกลยุทธในการผลิตที่แนนอนและมี
ระยะเวลานาน 

2. สามารถเปลี่ยนแปลงกลยุทธในการผลิต
ไดทันทีตามความตองการของตลาด 

3. การทํางานของคนงานมักจะทําเฉพาะงาน
ที่ตนถนัดเทาน้ันตามลักษณะของความ
ชํานาญเฉพาะอยาง 

3. คนงานจะตองสามารถทํางานทุกอยางได
ทันทีที่ไดรับมอบหมาย 

4. มีการผลิตเพ่ือใหมีสินคาคงเหลือเพียง
พอที่จะจําหนายในชวงที่ไมสามารถทําการ
ผลิตได 

4. ไมมีการผลิตสินคาเหลือเกินไว 

5. มีการใชเทคนิคการวางแผนการผลิตที่
ยุงยากซับซอน และมีการนําเครื่อง
คอมพิวเตอรมาใชในการกําหนดการผลิต 

5. การผลิตมุงที่จะอาศัยความรวมมือรวมใจ
ของคนงานในการแกไขปญหา 

6. อัตราการผลิตคงที่ และมีหนวยงานทํา
หนาที่ตรวจสอบคุณภาพของสินคา 

6. มีอัตราการผลิตที่ยืดหยุนไดสูง และทาํ
การตรวจสอบคุณภาพดวยตนเองพรอม
สามารถแกไขไดทันท ี

7. จัดวางอุปกรณการผลิตตามสถานีการผลิต
และมีการใชเคร่ืองจักรที่มีขนาดใหญและ
ทันสมัย 

7. จัดวางอุปกรณการผลิตใหอยูติดกันและ
เคร่ืองมือเคร่ืองจักรมีขนาดเล็ก และสามารถ
มีการเปลี่ยนแปลงไดทันท ี

8. มีการผลิตจํานวนมากๆ (Mass 
Production) เพ่ือใหมีความประหยัดมากที่สุด 

8. ผลิตจํานวนนอย หรือเพียงพอเฉพาะ
ความตองการเทาน้ัน 

9. มีการส่ังซ้ือวัตถุดิบจัดเตรียมไวเพ่ือ
ปองกันการขาดแคลนวตัถดิุบ 

9. ไมมีการส่ังซ้ือวัตถุดิบมาเก็บไวจะทําการ
สั่งซื้อเม่ือตองการใชในการผลิตเทาน้ัน 
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         การผลิตแบบทันเวลาพอดี ถึงแมจะชวยลดความสูญเสียอยางที่เคยมีในการผลิตแบบ
คราวละมากๆ ได แตการผลิตแบบทันเวลาพอดีก็จะมีปญหาตรงที่ตองคอยปรับตั้งกระบวนการ
และการวางแผน รวมถึงการบริหารความรวมมือกับผูผลิตจากภายนอก (Supplier) โดยสรุปการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี ตองมีการเปลี่ยนแปลงที่ตางจากการผลิตคราวละมากๆ ดังตอไปน้ี 
         1)  ตองมีการจัดสมดุลสายการผลิต ใหแตละสถานีงานมีภาระงานเทากัน และสามารถ
รองรับผลิตภัณฑที่หลากหลายได 
         2)  ตองลดหรือกําจัดเวลาที่ใชในการตั้งเครื่องเม่ือเปลี่ยนรุนการผลิต (Setup Time) 
โดยมีเปาหมายอยูที่การเปลี่ยนแปลงแตละคร้ังตองไมเกิน 10 นาที หรือที่เรียกกันวา SMED 
(Single Minute Exchange of Die) หรือการเปลี่ยนรุนการผลิตโดยกดปุมเดียว (One-Touch-
Setup) ซึ่งทั้งหมดน้ีจะเกิดขึ้นไดคงตองอาศัยการวางแผน การออกแบบกระบวนการ และการ
ออกแบบผลิตภัณฑที่ดี 
         3)  ตองลดขนาดของการผลิตและการสั่งซ้ือแตละคราว (Lot Size) ซึ่งแนนอนวาทําให
เกิดจํานวนครั้งของการตั้งเครื่องและจํานวนครั้งของการส่ังซื้อที่มากขึ้น 
         4)  ตองลดเวลาในการผลิตและสงมอบ (Production Lead Time และ Delivery Lead 
Time) ซึ่งเวลานําในการผลิตสามารถลดลงไดโดยความรวมมือกันระหวางหนวยผลิต สวนการ
ลดเวลานําในการสงมอบก็สามารถลดลงไดโดยความรวมมือ และการติดตอประสานงานที่ดีกับ
ผูผลิตจากภายนอก 
         5)  ตองมีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปองกันเพ่ือใหเครื่องจักรมีความพรอมอยู
ตลอดเวลา ซึ่งการผลิตแบบทันเวลา เคร่ืองจักรจะมีโอกาสหยุดใหบํารุงรักษามากกวาการผลิต
คร้ังละมากๆ 
         6)  ตองมีแรงงานแบบหลายทักษะ (Flexible Work Force) เชนสามารถใชเคร่ืองจักร
ได สามารถบํารุงรักษาได สามารถตรวจสอบคุณภาพไดและสามารถทํางานอ่ืนได ซึ่งแตกตาง
จากการผลิตคราวละมากๆ ที่จะใชแรงงานที่เชี่ยวชาญเฉพาะอยาง 
         7)  ตองการผูผลิตจากภายนอกที่เชื่อถือได และมีระบบประกันคุณภาพที่จะไมทําให
ชิ้นสวนดอยคุณภาพมาถึงโรงงาน รวมถึงมีระบบประเมินผูผลิตจากภายนอก 
         8) ตองขนถายชิ้นงานระหวางหนวยผลิตคราวละนอยๆ หรือถาเปนไปไดก็คราวละ
หน่ึงหนวย (Small-Lot-Conveyance หรือ One-Piece Flow) ทั้งนี้เพ่ือลดเวลานําและลดปริมาณงาน
ระหวางกระบวนการ 
 ขอจํากัดในการใชระบบ JIT ในเมืองไทย เม่ือเราไดทราบถึงลักษณะโดยทั่วไปของ
ระบบการผลิตแบบ Just-in-Time และระบบการผลิตแบบดั้งเดิม (Traditional Production) 
ตลอดจนขอไดเปรียบของระบบการผลิตแตละชนิดแลวปญหาที่นาสนใจอีกประการหนึ่งก็คือ ถา
โรงงานอุตสาหกรรมตางๆ ในเมืองไทยคิดที่จะนําระบบการผลิตแบบ Just-in-Time เขามาใช
บางจะมีปญหาอยางไร หรือไม โดยทั่วไปแลวเห็นวาการใชระบบการผลิตทุกระบบยอมจะตองมี



19 

ขอจํากัดและปญหาเกิดขึ้นแนนอน ดังน้ันส่ิงที่สําคัญคือเราจะหาทางแกไขปญหาเหลาน้ันได
หรือไม อยางไร สําหรับการผลิตแบบด้ังเดิม (Traditional Production) หรือระบบการผลิตที่ใช
กันอยูทั่วไปในเมืองไทยขณะนี้ ก็คงจะไดรับการแกปญหามากแลวจนทําใหมีการใชระบบการ
ผลิตดังกลาวอยางแพรหลาย แตถามีโรงงานใดโรงงานหนึ่งที่มีความประสงคจะทําการเปลี่ยน
รูปแบบของการผลิตมาเปนลักษณะการผลิตแบบ JIT แลว ก็อาจจะตองประสบปญหาเหลาน้ี 
คือ 
        1)  ในเรื่องระบบการคมนาคมขนสง 
             เปนเรื่องที่ทราบกันดีอยูแลววา ในระบบการผลิตแบบ JIT นั้น จะไมมีการผลิต
จนกวาจะไดรับคําส่ังซ้ือ และจะไมมีการสั่งซ้ือวัตถุดิบเขามาเก็บไวเพ่ือรอการผลิต ดังน้ันใน
ระบบการผลิตแบบ JIT นั้น จะมีลักษณะของการสั่งซ้ือวัตถุดิบเม่ือมีความตองการ ดวยเหตุนี้
เองจึงทําใหตองมีการสั่งซ้ือวัตถุดิบบอยคร้ังๆ ละจํานวนไมมาก สิ่งหน่ึงที่จะตองดีพอที่จะทําให
การขนสงวัตถุดิบรวดเร็วและทันความตองการก็คือ ระบบการขนสงคมนาคม ซึ่งในเรื่องนี้ใน
ประเทศไทยคงจะตองประสบปญหาการขนสงอยางแนนอน เชน การจราจรติดขัดอยูเปนประจํา 
ซึ่งเหตุนี้อาจจะทําใหการขนสงไมไดรับทันทีที่ตองการ 
         2)  ในเรื่องความสามารถของผูจัดสงวัตถุดิบ 
             จากท่ีทราบอยูแลววาระบบการผลิตแบบ JIT นั้น จะไมมีการสั่งวัตถุดิบมาเก็บไว
ในคลังสินคาแตจะใชการส่ังเขามาเม่ือตองการใชทําการผลิต ดังนั้น ความพรอมและความ 
สามารถของผูจัดสงวัตถุดิบจึงมีความสําคัญมากตอระบบการผลิตแบบนี้ นอกจากนี้ผูจัดสง
วัตถุดิบจะตองมีความรับผิดชอบอยางมากตอคุณภาพของวัตถุดิบสวนใหญในเมืองไทยยังไม
สามารถที่จะมีความพรอมและความรับผิดชอบมากถึงขนาดน้ี 
         3)  ความรับผิดชอบของคนงาน 
             คนงานนับวาเปนสิ่งที่มีความสําคัญที่สุดของระบบการผลิตแบบ JIT เพราะใน
ระบบการผลิตแบบนี้ คนงานจะตองมีความรับผิดชอบสูงมากตอการผลิตสินคาใหไดคุณภาพดี
ที่สุด โดยแทบจะไมใหมีของเสียเกิดขึ้นเลย เพราะถาคนงานคนใดผลิตสินคาไมไดคุณภาพแลว
ก็จะทําใหไมสามารถทําการผลิตตอไปไดเลยจึงตองนํากลับมาทําใหมทันที นอกจากนี้แลว
คนงานจะตองพรอมที่จะชวยงานในสวนอ่ืนๆ ไดทันทีที่ไดรับมอบหมายหรือเม่ือตนวางจากการ
ผลิต ดังน้ัน คนงานจึงตองมีประสิทธิภาพสูงสามารถทํางานไดโดยท่ัวไป ซึ่งในประเด็นนี้ก็
อาจจะกลายมาเปนปญหาตัวสําคัญ ก็คือ ในการที่โรงงานอุตสาหกรรมในประเทศไทยคิดที่จะนํา
ระบบ JIT เขามาใชในการผลิต ก็จะตองคํานึงถึงลักษณะนิสัยของคนไทยดวยเนื่องจากโดย
ลักษณะนิสัยของคนไทยโดยทั่วไปยังขาดความรับผิดชอบที่สูงพอและมักจะทํางานตามหนาที่
ของตนที่ไดรับมอบหมายเทาน้ัน (บริษัท จีเค เอาทซอรสซิ่ง เซอรวิส จํากัด. 2553 : ออนไลน) 
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ความรูในการควบคุมสภาพหนางาน : Worksite Control 
 การท่ีจะพัฒนาไปทั้งองคกรน้ัน บางทีเปนการยากที่จะเริ่มตนกันทั้งหมด จึงจําเปนที่
จะตองกําหนด Line ตนแบบ เพ่ือใหงายตอการควบคุมเร่ิมตน 
 
      ปจจัยในการเลือก Model Line 
     - ชิ้นงานมี Volume คอนขางสูง และยอดคําส่ังซื้อสมํ่าเสมอ 
 - มีกระบวนการผลิตที่ตอเน่ืองกันหลายกระบวนการ 
 - ชิ้นงานที่ผูบริหารใหความสําคัญในการทํากิจกรรม 
 พอกําหนด Line Model ไดแลว จะเปนการเร่ิมทํา TPS ใหองคกรโดยเริ่มจากขั้นตอน
ที่ 1 Worksite Control (การควบคุมสภาพหนางาน) 
 ขั้นตอนที่ 1 จะเปนการควบคุมสภาพแวดลอมการทํางานใหเปนหลักการของ Visual 
Control แปลเปนไทยก็คือ การทําใหทุกอยางมองเห็นไดดวยสายตา ไมวาจะเปนยอดการผลิต 
แผนกําลังคน และพ้ืนที่การทํางานใหสะดวก คนญี่ปุนจะเห็นเรื่องนี้สําคัญเปนอยางยิ่ง โดย
จําแนกเปน 7 ขอใหญดังนี้ 
 1. สะสาง และสะดวก  
  เร่ิมจาก สะสาง หลายโรงงานพอเริ่มจากการสะสาง สวนใหญมันจะจอดอยูแค
สะสาง ไมสามารถทําตอได เน่ืองจากการสะสางเปนกิจกรรมที่ยาก เวลามีการฝกอบรม สวน
ใหญหัวขอน้ีจะไมมีกิจกรรม เปนแคหัวขอที่พูดผานไปแลวก็จบ แตในความเปนจริงแลว การ
สะสาง จําเปนที่จะตองมีกิจกรรมในการ Control และใหคะแนน และที่สําคัญใหเนนทําแค Line 
Model กอน อยาเพ่ิงไปทํานอกพ้ืนที่ Line Model ถาจะเปรียบเทียบก็คือ เราควรสะสางโตะ
ทํางาน กอนที่จะขยายไป สะสางทั้งหองทํางาน  
  กิจกรรมปายแดง เปนกิจกรรมที่จะนําปายแดงไปติดสิ่งที่ตองสะสาง ที่จําเปนที่
ตองเปนสีแดง เพ่ือใหทุกคนเห็นงาย และที่สําคัญสีแดงหมายถึงของเสีย กิจกรรมนี้ตองกําหนด
ผูรับผิดชอบที่ชัดเจนและเปนหนาที่ ที่ตองทํา กําหนดเวลาทํางานที่ชัดเจน เชน 
  กลุม 5 ส : ดําเนินงานติดปายแดงและตรวจสอบ 
  ฝายผลิต : ดําเนินการสะสางหลังจากติดปายแดง  
  ฝายจัดซ้ือ : ประสานงานสะสาง หรือขาย ทิ้ง บริจาค 
  ควบคุมพัสดุ : จัดเก็บหลังจากที่มีการตัดสินวาไมแนใจ 
  ระยะเวลา : 1 สัปดาห  
  เม่ือกําหนดผูรับผิดชอบแลว ตอมากําหนดเปาหมายท่ีจะสะสางใหชัดเจน เชน 
วัตถุดิบ, ชิ้นสวน, งานระหวางผลิต  (WIP)  ผลิตภัณฑ, เคร่ืองจักร, สิ่งอํานวยความสะดวก, 
แมพิมพ, โตะและเกาอ้ี, พ้ืน, ทางเดิน และชั้นวาง โดยกอนเร่ิมทํากิจกรรมใหมีการถายรูปเก็บไว
กอน แลวจึงดําเนินการติดปายแดง เม่ือกําหนดวันไดแลวถึงเวลากอนนะสะสาง ใหบันทึกลง 
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Excel แลวจัดทํางบประมาณที่ใชในการสะสาง และถายรูป After หลังจากน้ันก็ทํา Board แสดง
ผลงานความสําเร็จ 
  ตอมาเปนกิจกรรม สะดวก จะเปนการแสดงพื้นที่ปฏิบัติงานท่ีมีขอบเขต  โดยการ
ทาสี ตีเสน เพ่ือแสดงพื้นที่อยางชัดเจน เชน พ้ืนที่ปฏิบัติงาน ทางเดิน  สโตร ฯลฯ ในสวนของ
อุปกรณใหทําการติดปายใหเห็นงาย หางาย หายรู  และในการจัดวางสินคาใหมีการจัดระเบียบ
การวาง ทิศทางการเขาออกของงาน ตําแหนงการวางสินคาที่เขาออกบอยควรอยูใกลเพ่ือความ
สะดวก ทําการระบุ ขอมูลที่ตองการทราบ เชน ชื่อลูกคา ชื่อสินคา รหัส ใหชัดเจน 
 2. ความปลอดภัย การมีวินัยและการปฏิบัติไดตามกฎ (ปายเตือน แนวปองกัน)  
  เปนการทําใหกฎเรื่องความปลอดภัยถูกตองและชัดเจน และใหพนักงานรักษากฎ
อยางเครงครัด เนนปายบงชี้อันตราย แนวปองกัน ระหวางเคร่ืองจักรและบุคคล 
 3. สรางคุณภาพเขาไปในกระบวนการ (Work Standard ของพนักงาน) 
  กําหนดกฎที่ใชจัดการในเวลาที่เกิดสภาพผิดปกติของคุณภาพและรักษากฎอยาง
เครงครัด โดยอาจจะทําปายขั้นตอนการทํางานหลักจากงานไมไดคุณภาพ ไวในการผลิต หลัง 
จากน้ันยังสามารถพัฒนาเปน Andon คือเปนสัญญาณไฟใหรูถึงความผิดพลาด จะไดลดเวลา
การรอ และเรียกใหนอยลง ซึ่งการทํางานของ Andon เม่ือมีความผิดพลาดจะมีการดึงสัญญาณ 
และจะมีไฟปรากฎขึ้นใหเห็นวา Line ไหนมีความผิดปกติ คนที่รับผิดชอบก็จะรีบวิ่งมาแกไขได
ทันทวงที นอกจากนี้ยังใชกิจกรรม Kaizen ที่จะแกไขปญหาตอไปไมใหเกิดของเสียขึ้นอีก แตถา
จะทํา Kaizen ใหเกิดผลและตรงประเด็นมากที่สุด จะมีแนวทางอยูในหมวดของ Continuous Flow 
และหลังจากจบแลวจะพัฒนาตอไปเปน Pokayoke ไดอีก ซึ่งจะเปนกิจกรรมยอยของ Jidoka 
อีกที 
 4. การควบคุมดูแลเง่ือนไขการใชงานอุปกรณเคร่ืองจักร (WI การใชเคร่ืองจักร) 
  อาจจะทําไดโดยการทําปายขั้นตอนการทํางานของเครื่องจักรกําหนดรายการ 
วิธีการบํารุงรักษาดวยตัวเองและติดชื่อผูดูแลรับผิดชอบใหชัดเจน 
 5. การควบคุมการผลิต (บอรดโชวยอดการผลิต เปนรายชั่วโมง) 
  ทํา Board แสดงยอดการผลิตไวในสายการผลิตใหเห็นดวยสายตา 
 6. การควบคุมการจัดสง (กําหนดเวลา Staging และ Shipping) 
  ทํา Board แสดงเวลาตั้งแตตน Process จนเสร็จกระบวนการ วาใชเวลาเทาไดใน
กระบวนการ 
 7. การควบคุมกําลังคน (บอรดโชวตําแหนงของพนักงานและจํานวนคนทํางาน) 
  ทํา Board แสดงจํานวนคนมาทํางานในวันน้ันใหเห็นดวยสายตา 
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 ขั้นตอนการปรับกระบวนการของ TPS ยังมีอีกหลายขั้นตอน ขั้นตอนการควบคุมสภาพ
หนางาน (Worksite Control) นี้จะทําใหเรามองเห็นความผิดปกติของการบวนการผลิตได
โดยงาย ทุกอยางจะมองเห็นดวยสายตา ควรปฏิบัติใหเห็นผล กอนที่จะไปทํา Step ที่ 2 คือ 
Continuous Flow (วทัญู ทวีไทย. 2555 : ออนไลน) 
 
ความรูในการทําใหกระบวนการไหลอยางตอเน่ือง : Continuous Flow 
 การทําใหกระบวนการไหลอยางตอเน่ือง (Continuous Flow) นั้นถือเปนสวนหนึ่งของ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) เปนพ้ืนฐานของ TPS โดยมีเปาหมายสูงสุดคือการทําใหงาน
ไหลทีละชิ้นโดยไมมีการหยุดชะงักในกระบวนการ ในการดําเนินการทํา TPS การทํา Continuous 
Flow ถือเปนเง่ือนไขบังคับเบื้องตน โดยใช MFC (Material Flow Chart) เปนเคร่ืองมือที่ใชใน
การวิเคราะหการไหลของชิ้นงานและวัตถุดิบ 
 ลีดไทม (Lead Time) มี 2 ประเภท คือ ลีดไทมการขนสง และลีดไทมการผลิต 
 ลีดไทมการขนสง คือ เวลาหลังจากทางลูกคาออเดอรไปจนถึงเวลาที่ของเขามาจริง 
ในภาอังกฤษเรียกวา Delivery Lead Time 
 ลีดไทมการผลิต คือ เวลาตั้งแตคําสั่งซ้ือจากลูกคาเขามาทําการผลิต จนถึงเวลาที่
สินคาผลิตออกมา 
 การยกระดับการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) และการลดลีดไทมการผลิตให
สั้นลงนั้นในทางปฏิบัติถือวามีความหมายเหมือนกัน เน่ืองจากในลีดไทมืการผลิตนั้น ยังประกอบไป
ดวย ลีดไทมของขอมูล ลีดไทมการแปรรูป และลีดไทมจากการถูกเก็บไวในสต็อก ซึ่งลีดไทม
เหลาน้ีจะมีการหยุดน่ิงปะปนอยูในเวลาการทํางาน ดังน้ันจึงจําเปนที่จะตองลดการหยุดน่ิง เพ่ือ 
ใหลีดไทมนั้นสั้นลง 
 
 สาเหตุของการหยุดน่ิงมี 3 ประการ ดังนี้ 
 1. ล็อตไซสใหญ เปนสาเหตุหน่ึงที่ทําใหเกิดการหยุดน่ิงขึ้น ทําใหลีดไทมนั้นยาวเกิน
ความจําเปน ตัวอยางเชน ในภาพจะเห็นวาลีดไทมการแปรรูปคือ 1 ชั่วโมงซึ่งสินคาที่ไดถือวา
เปนชิ้นงานพรอมขาย (F/G) แตมีการกําหนดล็อตไซสเทากับการผลิตชิ้นงานจํานวน 10 วัน 
ดังน้ันลีดไทมการผลิตในกรณีนี้คือ 10 วันกับ 1 ชั่วโมง นั่นหมายความวาของที่ผลิตออกมาชิ้น
สุดทายจะถูกนําไปใชหลังจากผานไป 10 วันกับ 1 ชั่วโมง ดังน้ันถาทําการลดล็อตไซสลงเปน 1 
ชั่วโมง จะทําใหลีดไทมการผลิตเปน 1 ชั่วโมง + 1 ชั่วโมง หมายถึงจะใชชิ้นงานชิ้นสุดทายหลังจาก
ผานไปแลว 2 ชั่วโมง 
 2.  การไหลของงานที่ซับซอน เม่ือพิจารณาจากสถานประกอบการโดยทั่วไปจะพบวา
การไหลของกระบวนการผลิตจะมี 2 แบบ อันไดแกการไหลแบบแมคโคร (Macro) และการไหล
แบบ (Micro)  



23 

 การไหลแบบแมคโคร (Macro) สมมติวาเปนชิ้นสวนชนิดหน่ึง ก็จะมีการขึ้นรูปดวย
เคร่ืองจักร การเผารอน การเจีย สุดทายก็กลายเปนชิ้นงานสําเร็จ ถามีทั้งสวนที่ทําที่บริษัทของ
ตนและสวนที่สงของออกไปทําที่บริษัทรับชวงตอซ่ึงเรียกกันวา Out Source โดยสมมติใหแตละ
กระบวนการใชเวลา 1 วัน และมีการขอสงใชเวลา 1 วัน หากวามีการสงกระบวนการใหมีบริษัท
อ่ืนทําในกระบวนการเผารอน การชุบโลหะ การประกอบยอย สมมติวาใชเวลาทั้งหมดรวม 11 วัน 
ถาทําในกระบวนการทั้งหมดในบริษัทดู อาจจะพบวาทั้งหมดใชเวลาแค 6 วัน หรือลีดไทม = 6 วัน 
เน่ืองจากลดขั้นตอนการขนสงและความซับซอนของกระบวนการใหมาอยูในลักษณะการไหล
แบบเสนตรง เสนเดียว การไหลแบบแมคโครเชนน้ีเรียกวา การทําใหการไหลของงานราบรื่น
หรือ Making Smooth Flow 
 การไหลแบบไมโคร (Micro) คือการไหลของกระบวนการผลิตชิ้นงานในสถานประกอบการ  
เดียว ยกตัวอยางเชน มีชิ้นงานที่มี Part Number ตางๆ อยูทายกระบวนการ โดยในกระบวนการ
แปรรูปชิ้นงานทั้งหมด 4 กระบวนการ ดังนี้ 
   กระบวนการที่ 1 มีเคร่ืองจักร 3 เคร่ือง 
   กระบวนการที่ 2 มีเคร่ืองจักร 4 เคร่ือง 
   กระบวนการที่ 3 มีเคร่ืองจักร 2 เคร่ือง 
   กระบวนการที่ 4 มีเคร่ืองจักร 4 เคร่ือง 
 เม่ือกําหนดเสนลูกศรเปนการไหลของช้ินงาน จุดที่มีการไหลแยกออก และจุดที่มีการ
ไหลมาบรรจบกันจะเปนจุดที่เกิดการหยุดน่ิงขึ้น เน่ืองจากไมสามารถทราบไดวาจุดน้ันจะตองมี
การไหลตอเม่ือไรเหมือนถนนที่รถมักจะติดสวนใหญแลวจะเปนสี่แยกหรือถนนสายหลักซึ่งเปน
จุดที่รถจํานวนมากมายเจอกัน ซึ่งการแกไขก็เชนเดียวกับการไหลแบบแมคโคร คือตองทําให
กลายเปนการไหลที่ราบรื่น ทําใหการไหลเปนเสนตรงใหได โดยอาจทําการเพ่ิมเครื่องจักร หรือ
ทําการกําหนดการไหลของงานเพื่อลดจุดตัด หรือจุดบรรจบของงานใหเคร่ืองจักรแตละเครื่อง
ทํางานใกลเคียงกัน เม่ือพิจารณาสาเหตุของการหยุดน่ิงทั้งเรื่องของล็อตไซตที่มีขนาดใหญและ
การไหลของงานที่ซับซอนแลวจะเห็นไดวากระบวนการที่ดีที่สุด คือกระบวนการที่มีการไหลของ
งานแบบทีละชิ้นอยางราบร่ืน (Smooth Flow) โดยเปนการลดงานที่คางในกระบวนการใหเหลือ
เพียง 1 ชิ้น มีผลทําใหการหยุดน่ิงลดลง และยังสงผลในดานรับรองคุณภาพ สภาพที่ของเรียง
เปน 1 แถวจะทําใหสามารถระบุไดวางานชิ้นไหนที่มีปญหา และมีปญหาตั้งแตชิ้นไหน การสราง
ระบบที่สามารถควบคุมไดทุกวันเวลาที่ผลิตวาตั้งแตตรงนี้จนถึงตรงนี้เปนสําคัญ 
 3.  ความคิดที่จะผลิตตามความเร็วในการขายมีนอย สาเหตุประการสุดทายที่ทําให
เกิดการหยุดน่ิง คือ ความคิดที่จะผลิตตามความเร็วในการขายมีนอย ถาผลิตของตามความเร็ว
ในการขายยอมไมเกิดการหยุดน่ิง แตหากผลิตเร็วกวาความเร็วที่ขายได ของก็จะกองซึ่งทําให
เกิดความสูญเปลาเน่ืองจากเปนของที่ลูกคาไมไดตองการ ใน TPS จะเรียกความเร็วที่ขายไดวา 
“แทคไทม” คําวาแทคไทมเปนศัพทเฉพาะของ TPS วิธีการคํานวณคือ นําเวลาทํางานปกติใน 1 วัน 
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มาหารดวยจํานวนที่ตองการในแตละวันก็จะไดตัวเลขของแทคไทมออกมา การผลิตตาม
ความเร็วที่ขายได คือ การผลิตตามความตองการของลูกคาโดยไมมีความจําเปนที่จะตองคํานึงถึง
สมรรถนะหรือจํานวนพนักงาน โดยใชแทคไทมเปนตัวกําหนด ไมใชวาเห็นวามีคนเยอะ สมรรถนะ
ของเคร่ืองจักรดีจึงกําหนดความเร็วในการผลิตไปตามความสามารถของคน และเคร่ืองจักร สงผล  
ใหเกิดงานที่ไมสามารถขายไดออกมาเปนจํานวนมาก (สถาบันยานยนต. 2557ก : 12-19) 
 
ความรูในงานมาตรฐาน : Standardized Work 
 งานมาตรฐาน (Standardized Work) เปนหน่ึงในองคประกอบของระบบการผลิตแบบ
โตโยตา ซึ่งถือวาเปนรากฐานของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) และจิโดกะ 
(Jidoka) งานมาตรฐานจะวาดวยเรื่องของการสรางงานมาตรฐานและการไคเซ็น (Kaizen) โดยมี
จุดประสงคเพ่ือการสรางมาตรฐานการทํางานใหเปนรูปแบบเดียวกัน และการกําจัดความสูญ
เปลาอันสงผลใหประสิทธิผลการผลิตเพ่ือขึ้น 
 งานมาตรฐาน (Standardized Work) คือ การผสมผสานระหวางงานของคน เคร่ืองจักร 
วัสดุ ใหสําเร็จตามเปาหมายอยางมีประสิทธิภาพมากที่สุด ตามลําดับขั้นตอนการทํางานโดยไม
มีมุดะและใชแท็คทไทมเปนตัวกําหนดเวลา หรือ Just In Time นั่นเอง 
 มาตรฐานการทํางาน (Operation Standard) หมายถึง มาตรฐานตางๆ ทางเทคนิค
ของการผลิตที่เก่ียวของกับเคร่ืองจักร อุปกรณ สิ่งของและวิธีการทํางาน เชน การเชื่อมชิ้นงาน 
ตองมีการกําหนดชนิดของเครื่องเช่ือม กระแสไฟ และขนาดของเหล็ก เปนตน 
 วัตถุประสงคของงานมาตรฐาน งานมาตรฐานคือการกําหนดวิธีการทํางานใหพนักงาน 
โดยมีลําดับที่งาย สะดวกในปริมาณที่เหมาะสม ซึ่งเกิดจากการวิเคราะห ไตรตรอง และปรับปรุง
ใหเกิดปญหาตางๆ นอยที่สุด ดังนั้นการมีงานมาตรฐาน ทําให 
 1) ผลิตสินคาอยางมีประสิทธิภาพและคุณภาพ 
 2) พนักงานทํางานดวยความปลอดภัย 
 3) สรางระบบการผลิตที่ไมมีมุดะ คือ เนนการเคลื่อนไหวของคนอยางธรรมชาติ ทํา
ใหตนทุนในการผลิตลดลง สงผลใหขายสินคาไดในราคาท่ีถูกกวา เปรียบเทียบ ระหวางการ
รับผิดชอบหลายเครื่องจักรและรับผิดชอบหลายกระบวนการ 
 รับผิดชอบหลายเคร่ืองจักร หมายถึง พนักงานทํางานโดยรับผิดชอบเคร่ืองจักรชนิด
เดียวกัน แตไมจํากัดจํานวนเครื่อง เชน สายการผลิตเครื่องกลึง สายการผลิตเครื่องเจาะ เปนตน 
 รับผิดชอบหลายกระบวนการ หมายถึง กระบวนการที่ประกอบดวยเคร่ืองจักรหลาย
ชนิด เชน เคร่ืองกลึง เคร่ืองเจียร เคร่ืองเจาะ และเครื่องตาปเกลียว โดยเรียงลําดับเครื่องจักร
ตามการแปรรูป 
 



25 

 เง่ือนไขงานมาตรฐาน การทํางานใหมีประสิทธิภาพมีของเสียที่อัตราต่ําและปลอดภัย 
โดยใชงานมาตรฐานเปนตัวกําหนดวิธีการทาํงานใหกับพนักงานแตละกระบวนการ ตองทําความ
เขาใจขอกําหนดและขอจํากัดของงานมาตรฐานโดยมีเง่ือนไข ดังนี้ 
 
 1. ดานงาน 
  1.1 เนนการเคลื่อนไหวของคนเปนหลัก 
   การแปรรูปหรือการทํางานในสายการผลิตจะมีทั้งงานเคร่ืองจักรและงานที่ทํา
โดยคน สําหรับงานมาตรฐาน กําหนดใหการเคลื่อนไหวของคนเปนสวนสําคัญในการทําใหงานมี
ประสิทธิภาพสูงสุด 
  1.2 เปนงานที่ทําซํ้าๆ กัน 
   งานมาตรฐานเหมาะสมสําหรับสายการผลิตที่มีงานสมํ่าเสมอหรือ มีการส่ังซ้ือ
สินคาที่คงที่ ทําใหสามารถกําหนดเวลาการทํางานแตละชิ้นเปนเวลาที่คงที่ไดอยางตอเนื่อง ทํา
ใหหัวหนางานสามารถกําหนดลําดับการทํางานได 
 
 2. ดานอุปกรณ 
  2.1 ลดขอขัดแยงของอุปกรณใหนอยที่สุด 
   หากเคร่ืองจักรหรืออุปกรณการผลิตมีอัตราการชํารุดจะทําใหมีการหยุดการ
ทํางาน, งานของพนักงานก็จะไมตอเน่ือง การทํางานก็จะมีโอกาสที่จะเกิดความลาชา มีของเสีย
เพ่ิมมากขึ้นหรืออาจกอใหอุบัติเหตุได 
  2.2 ลดความไมสมํ่าเสมอของการทํางานใหนอยลง 
   หากปริมาณงานในแตละวันไมคงที่ จะมีการเปลี่ยนแปลงจํานวนพนักงาน 
ปริมาณงานของเครื่องจักรและเวลาการผลิตแตละชิ้น การผลิตก็จะเกิดปญหาตางๆ ไดโดยงาย 
 
 3. ดานคุณภาพ 
  3.1 ลดขอขัดของเร่ืองคุณภาพใหนอยที่สุด 
   สําหรับปญหาทางดานคุณภาพ หากมีของเสียมาก จะสงผลใหสายการผลิต
หยุดทํางาน และทําใหงานมาตรฐานเกิดความสับสน หัวหนางานจึงตองพยายามลดปญหาดาน
คุณภาพใหเหลือนอยที่สุด 
  3.2 ลดความไมสมํ่าเสมอ เที่ยงตรง แมนยํา 
   ปญหาคุณภาพ นอกจากตองทําการลดปญหาใหเหลือนอยที่สุดแลวน้ัน ปญหา  
ที่เกิดขึ้นตองไมกลับมาเกิดซํ้าอีก ซึ่งตองอาศัยความรวมมือของพนักงานใหทํางานตามมาตรฐาน
การทํางานหรือ WI ดวย 
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 องศประกอบ 3 ประการของงานมาตรฐาน งานมาตรฐานมีสวนสําคัญ 3 ประการ 
หากขาดสวนใดสวนหนึ่งก็จะทําใหงานมาตรฐานไมสมบูรณหรือไมสามารถผลิตชิ้นงานไดอยาง
มีประสิทธิภาพ 
 1. แท็คทไทม (Takt Time) คือเวลาที่บอกวาตองผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้น ใหเสร็จภายใน
เวลาเทาไหร (ก่ีนาที ก่ีวินาที) ซึ่งกําหนดจากความเร็วในการขายหรือความตองการของลูกคา 
 2. ลําดับการทํางาน (Working Sequence) คือ ลําดับการประกอบชิ้นงาน หรือลําดับ
การทํางานอยางมีประสิทธิภาพ การกําหนดลําดับจะกําหนดโดยหัวหนางาน ซึ่งเปนผูที่เขาใจ
รายละเอียดของงานที่ผลิตเปนอยางดี ลําดับการทํางานสามารถเปลี่ยนแปลงได หากเกิดปญหา
ตางๆเชน ปญหาทางดานคุณภาพ เปนตน 
 3. สต็อคมาตรฐานในกระบวนการ (Standard in Process Stock) 
  คือ Stock นอยที่สุดเทาที่จําเปน เพ่ือใหสามารถทํางานซ้ําๆ กันไดอยางตอเน่ือง 
  
 แท็คไทมปฏิบัติจริง (Actual Takt Time) 
 เน่ืองจากไดกลาวไปในเบื้องตนแลวในเรื่องของแท็คทไทมในเวลาปกติ นอกจากน้ี
หากมีการทํางานลวงเวลาเปนประจํา การคํานวณหาแท็คทไทมตองรวมเวลาที่ทํางานเพิ่มดวย
หรือเก่ียวของในเร่ืองประสิทธิภาพของอุปกรณและเครื่องจักร 
 ไซเคิลไทม (Cycle Time) คือเวลาที่พนักงานใชปฏิบัติจริงในการทํางาน 1 รอบ ซึ่ง
เวลาปฏิบัติจริงอาจนอยกวาหรือมากกวาแท็คทไทม ในเบื้องตนหัวหนางานควรจะมอบหมาย
งานใหพนักงานทําในเวลาไวเคิลไทมที่ใกลเคียงกับแท็คทไทม 
 การเขียนงานมาตรฐาน (Making Standardized Worksheet) เอกสารงานมาตรฐานมี  
3 ชนิด คือ 
 1. ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ 
 2. ตารางงานมาตรบานผสม 
 3. แผนภาพงานมาตรฐาน (สถาบันยานยนต. 2555 : 1-5) 
 
องคประกอบของเวลามาตรฐาน 
 จากนิยามของเวลามาตรฐานที่กลาวไววา เวลามาตรฐานคือคาเวลาของงานอันหน่ึง 
ของพนักงานซ่ึงไดรับการฝกฝนงานนั้น มาเปนอยางดี ทํางานน้ันภายใตเง่ือนไขการทํางานปกติ 
ดวยอัตราความเร็วมาตรฐาน ภายใตวิธีการ ที่มีการกําหนด การทํางานไวอยางชัดเจน คาเวลา
มาตรฐานนี้จะเปนเวลาที่พนักงานทั่วไปสามารถปฏิบัติได 
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 จากนิยามดังกลาวขางตน เราจะพบวา องคประกอบของเวลามาตรฐานดังกลาว ประกอบ 
ดวยสวนตางๆ ที่สําคัญดังนี้ 
 1.  พนักงานซึ่งไดรับการฝกฝนงานนั้นมาแลว 
 2.  มาตรฐานวิธีการทํางานที่ควรกําหนดไวอยางชัดเจน 
 3.  การทํางานของพนักงานตองเปนไปตามเงื่อนไขการทํางานปกติ 
 4.  การทํางานนั้น ตองอยูในอัตราความเร็วมาตรฐาน 
 ดังนั้น ในการศึกษาเพ่ือกําหนดเวลามาตรฐานนั้น จึงควรเริ่มตนตั้งแตการวิเคราะหวา 
งานนั้นไดมีการกําหนดมาตรฐานในการทํางานไว แลวหรือไม ควรบันทึกสภาพเง่ือนไขการทํางาน
ตามปกติของงานนั้นไว พรอมกับเลือกพนักงานที่ตองการจะใชเปนตัวอยางในการศึกษาเวลา 
ซึ่งไมควรเปนพนักงานใหม และไมควรเปนพนักงานที่มีความสามารถพิเศษจนเกินไป แตควร
เปนพนักงานที่คุนเคยกับงานนั้นเปนอยางดี ทํางานน้ันดวยความเร็ว สมํ่าเสมอ พรอมทั้งไดรับ
คําแนะนําในการทํางานอยางถูกตอง (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม. 2552 : 238) 
 
การคํานวณหาจํานวนรอบในการจับเวลา 
 การศึกษาเวลาโดยการใชนาฬิกาจับเวลา ถือเปนการสุมตัวอยาง รูปแบบหนึ่ง เพียง 
แตเปนการสุมบนตัวอยางเดียว ที่มีความตอเน่ือง ขอมูลมีความคลาดเคลื่อน อันเนื่องการความ
แปรปรวนของงาน (Foreign Element) อ่ืนๆ ซอนเรนอยู ดังน้ัน การจับเวลาเพียงรอบเดียวหรือ
2-3 รอบ ยอมไมใชคาที่แนนอนพอ ที่จะใชเปนฐานในการคํานวณเวลามาตรฐานได การจับเวลา
โดยมีจํานวนขอมูลที่เหมาะสม นอกจากจะไดคามาตรฐานที่นาเชื่อถือไดแลว ยังทําให ผูศึกษา
สามารถนําเวลามาตรฐานที่ได ไปใชดวยความเชื่อม่ันอีกดวย (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม. 
2552 : 258) 
 การคํานวณหาจํานวนรอบที่เหมาะสม มีหลายวิธี ทั้งน้ีขึ้นกับเวลาและคาความแมนยํา
ที่ตองการ แตทุกวิธีตองอาศัยขอมูลเบื้องตนจํานวนหนึ่ง ในการหาคาประมาณการ ของคาตัว
แทน (Representative Time) และคาความคลาดเคลื่อน ในที่นี้จะเปนวิธีที่คิดขึ้นโดยบริษัท 
Maytag ในสหรัฐอเมริกา อาศัยหลักการเดียวกันกับวิธีการแจกแจง T-Distribution แตไดแปลง
เปนตารางหาคาโดยประมาณการ 
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 ขั้นตอนมีดังนี้ 
 1.  จับเวลาเบื้องตนของการทํางานโดย 
  ก)  ถาวัฎจักรงานสั้นกวา 2 นามี ใหจับเวลามา 10 คา 
  ข)  ถาวัฎจักรงานยาวกวา 2 นาที ใหจับเวลามาเพียง 5 คา 
 2.  หาคา R (range) หรือพิสัย ซึ่งคือคาสูงสุด (H) – คาต่ําสุดของกลุม (L) 
 
 3.  หาคา X  ซึ่งไดจากผลรวมของตัวเลขในกลุมหารดวยจํานวนขอมูล (5 หรือ 10) = 

n
x หรืออาจจะหาคาประมาณการไดจากคาสูงสุด + คาต่ําสุดของกลุม แลวหารดวย 2 = 

)
2

LH
(


  

 4.  คํานวณคา 
X
R

 

 5.  อานคา N (จํานวนรอบที่เหมาะสม) จากตารางที่ 3 ใหตรงกับคา 
X
R

 ที่คํานวณไว 

 ตาราง Maytag นี้มีที่มาจากสมการความสัมพันธของ 
 

'  = 
2d

R
 

 
 โดย '  =  คา Unbias Estimator of   for Small N 
   R  =  Average Range 
   d2 =  Factor for Central Line for Range 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



29 

ตารางที่ 3 การหาจํานวนรอบที่เหมาะสมโดยประมาณสําหรับคาความคลาดเคลื่อน ±5% 
ภายใน 95% ของความเชื่อม่ัน 

X
R

 
ขอมูลจากกลุม 

X
R

 
ขอมูลจากกลุม 

X
R

 
ขอมูลจากกลุม 

5 10 5 10 5 10 

.10 3 2 .42 52 30 .74 162 93 

.12 4 2 .44 57 33 .76 171 98 

.14 6 3 .46 63 36 .78 180 103 

.16 8 4 .48 68 39 .80 190 108 

.18 10 6 .50 74 42 .82 199 113 

.20 12 7 .52 80 46 .84 209 119 

.22 14 8 .54 86 49 .86 218 125 

.24 17 10 .56 93 53 .88 229 131 

.26 20 11 .58 100 57 .90 239 138 

.28 23 13 .60 107 61 .92 250 143 

.30 27 15 .62 114 65 .94 261 149 

.32 30 17 .64 121 69 .96 273 156 

.34 34 20 .66 129 74 .98 284 162 

.36 38 22 .68 137 78 1.00 296 169 

.38 43 24 .70 145 83    

.40 47 27 .72 153 88    

 
 ที่มา : รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม.  (2552).  การศึกษางานอุตสาหกรรม.  หนา 
266-267. 
 
การกําหนดคาเผ่ือ และการคํานวณเวลามาตรฐาน 
 1.  การกําหนดคาเผ่ือ 
  เน่ืองจากเวลาปกติหรือ Normal Time ที่หามาไดเปนเวลาการทํางาน (Working 
Time) เพียงอยางเดียว แตการทํางานทุกอยางไมใชจะทําโดยไมมีการหยุดพักผอน หรือเกิดเหตุ
ลาชาเลย ดังน้ัน จึงตองมีเวลาเผื่อไวใหสําหรับกรณีตางๆ ซึ่งสมเหตุสมผล พนักงานจําเปนตอง
มีเวลาสําหรับทํากิจสวนตัวสําหรับการพักเหน่ือย และสําหรับการสูญเสียอันเนื่องมาจากสาเหตุ
ที่หลีกเลี่ยงไมได การกําหนดคาเผ่ือเหลาน้ีควรพิจารณาตางหากจากสวนที่ของการใหคาปรับ
อัตราความเร็วในการทํางาน 
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เวลามาตรฐาน 

  คาเผ่ือเหลาน้ีแบงออกเปนสามสวน คือ 
  • เวลาเผื่อสําหรับสวนบุคคล (Personal Allowance) 
  • เวลาเผื่อสําหรับความเครียด (Fatigue Allowance) 
  • เวลาเผื่อสําหรับความลาชา (Delay Allowance) 
  เวลามาตรฐานจะคํานวณจากเวลาปกติรวมกับคาของเวลาเผื่อ 
 

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + คาเผ่ือตางๆ 
 
  Standard Time/Unit = Normal Time/Unit + Allowances/Unit 
  Std. T. = NT + AF 
 

เวลาปกต ิ คาเผ่ือ 
 
 

 

รูปที่ 3 องคประกอบของเวลามาตรฐาน 
 
  1.1  เวลาเผื่อสําหรับสวนบุคคล 
   เปนเวลาเผื่อเพ่ือใหพนักงานทํากิจสวนตัว เชน ไปหองนํ้า ลางมือ ด่ืมนํ้า ยืด
เสนยืดสาย เปนตน เวลาเผื่อสวนบุคคลนี้แมวาจะแตกตางกันสําหรับงานตางๆ โดยขึ้นกับ
สภาพแวดลอม และชนิดของงาน โดยทั่วไปแลวจะอยูระหวาง 4.5% = 6.5% แตในอุตสาหกรรม
ทั่วไปมักกําหนดไวที่ 5% ของเวลาทํางานทั้งหมด ดังน้ันใน 1 วันหากมีเวลาทํางาน 8 ชั่วโมง
เต็มหรือเทากับ 480 นาที จะมีเวลาเผื่อสวนบุคคลน้ี = 0.05 x 8 x 60 = 24 นาที คาเผ่ือสําหรับ
สวนบุคคลน้ีอาจแปรเปลี่ยนไปตามสภาพแวดลอมได เชน ของ Mundel1 ใหคาเผ่ือขึ้นกับ
สภาพแวดลอมไวดังนี้ 
 
   Comfortable Condition 23 นาที/วัน 
   Warm Condition 30 นาที/วัน 
   Hot, Dusty, Noisy 50 นาที/วัน 
 
   ในสภาวะแวดลอมของการจัดการสมัยใหมซึ่งมีสภาพการทํางานที่คอนขางดี 
คาเผ่ือสวนบุคคลน้ีไดถูกแปลงมาเปนการพักพัก 15 นาทีในคร่ึงเชา และอีก 15 นาทีในคร่ึงบาย 
หรือที่มักจะเรียกวาพักรับประทานกาแฟนั่นเอง 
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  1.2  เวลาเผื่อสําหรับความเครียด 
   คือเวลาเผื่อสําหรับความเหนื่อยลาเนื่องจากการทํางาน ซึ่งโดยหลักการแลว
ไมวางานหนักหรืองานเบายอมตองมีความเหนื่อยลาเกิดขึ้นทั้งส้ิน ทั้งน้ี อาจเกิดจากความยาก
ในการทํางาน ทาทางในการทํางาน ความนาเบื่อหนาย ความซํ้าซากจําเจ ดังน้ันคาเผื่อสําหรับ
ความเครยีดจึงแบงออกเปนสองสวน คือ 
   - คาเผื่อความเครียดพ้ืนฐาน (Basic Fatigue Allowance) เปนคาคงที่สําหรับ
งานทั่วๆ ไป องคการแรงงานระหวางประเทศหรือ ILO2 ไดกําหนดไวที่ 4 เปอรเซ็นต 
   - คาเผ่ือความเครียดแปรผัน (Variable Fatigue Allowances) ซึ่งจะแปรผัน
ตามลักษณะงาน ไดแก การยืน ทาทางทํางานที่ผิดปกติ น้ําหนักที่กระทํา สภาพแวดลอมการ
ทํางาน ความซ้ําซากของงาน 
   คาเผ่ือแปรผันน้ีมีหลายหนวยงานที่พัฒนาขึ้นมา มีคาที่ละเอียดแตกตางกัน
ตามความตองการของผูใช และอาจมีความแตกตางสําหรับพนักงานชายหรือพนักงานหญิงใน
กรณีที่มีน้ําหนักเก่ียวของ อยางไรก็ตาม ในปจจุบันน้ีโรงงานทั่วไปมักมีเวลาพักเหนื่อยประมาณ 
5-15 นาทีในชวงครึ่งเชา และครึ่งบายของการทํางาน เพ่ือใหพนักงานและคนงานไดคลายความ 
เครียดอยูแลว เวลาพักชวงสั้นๆ นี้มีประโยชน คือ 
   - ลดความแตกตางในความสามารถของการทํางานของพนักงานตลอดวัน 
และชวยใหระดับการทํางานเพ่ิมสูงขึ้น 
   - ลดความซ้ําซากจําเจของงาน 
   - ใหคนงานไดฟนตัวจากความลาของกลามเน้ือบางกลุม 
   - ลดการเสียเวลาที่คนงานจะตองพักในระหวางการทํางานลง 
   ในโรงงานซึ่งไมไดใชระบบการจายเงินจูงใจตามผลงาน เวลาพักน้ีจะถูกหัก 
ออกจากเวลาทํางาน แตโรงงานซึ่งมีการใชระบบการจายเงินจูงใจ คาเผื่อของความเหนื่อยลาน้ี
จะถูกนําไปใชในการคํานวณเวลามาตรฐานตอไป โดยเวลาพักน้ีจะไมนําไปหักออกจากเวลาทํางาน
ปกติ 
 
  1.3  เวลาเผื่อสําหรับความลาชา 
   ความลาชาอาจเกิดไดในหลายรูปแบบทั้งแบบหลีกเลี่ยงได (Avoidable Delay) 
และแบบหลีกเลี่ยงไมได (Unavoidable Delay) ถาเปนความลาชาที่หลีกเลี่ยงไดหรือเพราะเกิด
จากการจงใจกระทําก็จะไมถูกนํามาคิดในการคํานวณเวลามาตรฐาน แตถาเปนความลาชาซ่ึง
หลีกเลี่ยงไมไดก็จะถูกนํามาคิดในการหาเวลามาตรฐาน 
   ตัวอยางของความลาชาแบบหลีกเลี่ยงได (Avoidable Delay) บางประการ 
เชน การหยอดน้ํามันเครื่องของเคร่ืองจักรในระหวางวันทํางานทั้งๆ ที่ควรจะทําเม่ือเลิกงานแลว 
การเดินไปหยิบชิ้นสวนวัสดุในขณะที่ของที่มีอยู ณ สถานีงานยังใชไมหมด เปนตน สวนของ 
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Unavoidable Delay เชน ใบมีดหักโดยไมรูสาเหตุในระหวางเดินเคร่ืองอยูไฟฟาดับ พนักงานสง
ของไมทัน เปนตน 
   สาเหตุบางอยางที่ทําใหงานลาชา คือ 
   (1) เกิดการเสียของเครื่องมือเคร่ืองจักรอยางกะทันหัน 
   (2) เกิดความลาชาเน่ืองจากตองคอยงานที่จะมาปอน หรือคอยวัสดุ 
   (3) คอยคําส่ังจากหัวหนางาน 
   (4) การเตรียมงานและการทําความสะอาด 
   (5) ขาดการดูแลรักษาเครื่องมืออยางสมํ่าเสมอ 
   ความลาชาตางๆ เหลาน้ีถือวาเกิดจากความดอยประสิทธิภาพของระบบงาน
และการบริหารจัดการและเปนผลใหผลิตภาพตกต่ําลง จึงควรพยายามลดใหเหลือนอยที่สุด แต
ในขณะที่ยังไมสามารถหาสาเหตุไดนั้นจึงมีความจําเปนตองนํามาใชคํานวณเวลามาตรฐาน
เพ่ือใหคาเวลามาตรฐานเชื่อถือได วิธีการคํานวณคาเผ่ือสําหรับความลาชามีอยูสองวิธี คือ 
   1)  การศึกษากระบวนการผลิต (Production Study) คือ การสังเกตการณโดย
ละเอียดของกระบวนการทํางานนั้นตลอดท้ังวัน เปนเวลา 1-2 วัน เพ่ือเก็บขอมูลวามีความลาชา
ใดเกิดขึ้นบาง วิธีนี้คอนขางเหน่ือยเพราะผูสังเกตตองคอยเก็บขอมูลตลอดทั้งวันและยังไมเปน
การพิสูจนวาขอมูลขอมูลความลาชาที่เกิดในชวงเวลานั้นเปนขอมูลที่ถูกตองและใชงานได 
   2) ใชวิธีการสุมงาน (Work Sampling) ซึ่งเปนหน่ึงในวิธีการหาเวลามาตรฐาน
ของงานแตเทคนิคเดียวกันน้ีสามารถนํามาใชศึกษาหาเวลาเผื่อสําหรับความลาชาได 
 
 2.  การใชคาเวลาเผื่อในการหาเวลามาตรฐาน 
  จากรายละเอียดขางตนจะพบวา เวลาเผ่ือทั้ง 3 ชนิดน้ีอาจเก็บขอมูลไดในรูปแบบ
ตางๆ เชน เปนนาที/วัน หรือเปน % ของเวลาปกติ เปนตน จึงตองแปลงหนวยของคาเผื่อให
ถูกตองกอนนํามาใชในการคํานวณหาเวลามาตรฐาน การคํานวณเวลามาตรฐานอาจเปนดังนี้ 
เม่ือเวลาเผื่อกําหนดเปนนาที/กะ 
  สมมติใหขอมูลจากการศึกษาเวลาของงานหนึ่งไดคาดังนี้ 
   เวลาปกติของงาน = 2.00 นาที 
   กําหนดใหเวลาเผื่อทั้งหมด = 72 นาที/วัน 
  วิธีที่หนึ่ง หากเวลาทํางานในหนึ่งวันเทากับ 8 ชั่วโมงเต็ม หรือเทากับ 480 นาที 

   เวลาเผื่อ (AF) =   
480
72

  =  15% ตอหน่ึงวัน (ตอกะ) 

   เวลาที่มีในการทํางานจริง =  480 - 72 = 408 นาที 
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งานภายนอก เวลาวางของคน งานภายใน 

   ผลผลิต/กะ =  
00.2

408
 

    =  204 ชิ้นงาน 

   เวลามาตรฐานของงาน = 
ฐานตอวันผลผลิตมาตร

 ึ่งวันดที่มีในหนเวลาทั้งหม
  

      =  
204
408

  =  2.353 นาที/ชิ้น 

 
 3.  เวลาเผื่อเม่ือมีการทํางานรวมกับเคร่ืองจักร 
  การทํางานที่ทํารวมกับเครื่องจักร ในลักษณะของพนักงานคุมเคร่ืองสลับกับการ
ทํางานของเคร่ืองจักรโดยอัตโนมัติ ซึ่งในชวงเวลาน้ันพนักงานมีโอกาสในการพักเหน่ือยและ
คลายเครียดแตทั้งน้ีขึ้นกับวาชวงเวลาที่ไดพักน้ันยาวพอที่จะผอนคลายความเครียดลงไดหรือไม 
กอนอ่ืนมาทําความรูจักกับงานยอยที่เก่ียวของบางอยาง ดังตอไปน้ี 
  Machine Controlled Time – เวลาที่ควบคุมโดยเครื่อง หรือเวลาที่เคร่ืองเดิน 
  Outside Work – งานยอยที่ทําโดยพนักงานนอกเวลาที่ควบคุมโดยเคร่ือง หรือทํา
เม่ือเคร่ืองจักรหยุดเดิน 
  Inside Work – งานยอยที่ทําโดยพนักงานในระหวางเวลาที่ควบคุมโดยเครื่อง หรือทํา
ขณะเครื่องกําลังเดินอยู 
 
               เวลาทีค่วบคุมโดยเครื่องจักร 

 

 

 

 
รูปที่ 4 ความสัมพันธของงานภายใน งานภายนอก และเวลาควบคมุโดยเครื่อง 

 
 จากการศึกษาของ ILO ไดกําหนดเวลาเผื่อในกรณีที่เกิดเวลาวางเม่ือทํางานรวมกับ
เคร่ืองจักร ดังแสดงในตารางที่ 4 
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ตารางที่ 4 ตารางเวลาวางของคนที่มีผลตอการชวยฟนฟูความลา 
ตารางเวลาวางของคนที่เกิดข้ึน เวลาที่มีผลตอการชวยฟนฟูความลา 

0.5 นาที ไมมี 
1.00 นาที 0.75 นาที 
1.25 นาที 1.12 นาที 
1.50 นาที 1.50 นาที 

 
 ที่มา : รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม.  (2552).  การศึกษางานอุตสาหกรรม.  หนา 
311-320. 
 
ความรูในการทําระบบดึง : Pull System 
 การทําระบบดึง (Pull System) นั้นมีแบบอยางการพัฒนามาจากการจัดวางสินคาใน
ซุปเปอรมารเกต ซึ่งมีจุดประสงคในการลดลีดไทม (Lead Time) และจํานวนสินคาในกระบวนการ 
(WIP) ซึ่งยังผลตอการลดตนทุนที่ใชในการสั่งซื้อวัตถุดิบหรือชิ้นงาน ระบบดึงถูกนํามาใชภายใต
แนวคิด การสงความเร็วในการขายไปยังกระบวนการผลิต โดยใชเคร่ืองมือที่เรียกวาคัมบัง 
(Kanban) ซึ่งสงผลตอการลดความสูญเปลา (Muda) และเปนการยกระดับการผลิตแบบทันเวลา
พอดี  
 การผลิตแบบระบบดึง (Pull System) หรือระบบเติมเต็ม หมายถึง “การดึงงานจาก
กระบวนการกอนหนาเพ่ือมาผลิตในกระบวนการของตัวเองและวางงานที่ทําเสร็จไวทายกระบวนการ”   
โดยในระบบการผลิตแบบดึงน้ัน จะทําการเปลี่ยนแปลงกองงานที่เคยวางกองรวมกันไวใหอยูใน
ลักษณะคลังสินคา (Store) เพ่ือใหมีการจัดการในเร่ืองลําดับการผลิต ปริมาณสินคา และชนิด
ของชิ้นงาน รวมทั้งเพิ่มเติมความคิดในเรื่องการผลิตตามความเร็วในการขายใหแกกระบวนการ
ผลิต โดยใชคําส่ังการผลิต ที่อยูในลักษณะคัมบัง (Kanban) เปนเครื่องมือในการถายทอด
ความเร็วในการขาย (Sale Speed) เขาไปในกระบวนการผลิต 
 ในระบบ TPS นั้น จะใช T.T. (Takt Time) เปนตัวกําหนดเวลาที่สามารถใชในการผลิต
ของ 1 ชิ้น หรือเปนตัวแทนของการกําหนดความเร็วในการขาย (Sale Speed) ใหกับกระบวน    
การผลิต เพ่ือแกปญหาการเกิดการหยุดชะงักของงานหรือการผลิตสินคามากเกินไป อันเนื่อง 
มาจากการผลิตเร็วกวาความเร็วที่ขายได 
 ระบบดึง หมายถึง การดึงงานจากกระบวนการกอนหนาเพ่ือมาผลิตในกระบวนการ
ของตนเอง และวางงานที่ทําเสร็จไวทายกระบวนการ  
 ระบบเติมเต็ม หมายถึง เม่ือของทายกระบวนการถูกดึงไปแลวก็จะผลิตออกมาเติม
เทาจํานวนที่ถูกดึงออกไป (ถูกดึงไปเทาไหรก็ทําไปเติมเทาน้ันหรือเทากับจํานวนที่ถูกขายไป) 
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 ระบบดึงหรือระบบเติมเต็มน้ัน ความแตกตางคือมุมมองของการปฏิบัติงานวาทําอยูใน
หนาที่การปฏิบัติงานลักษณะใด โดยแบงหนาที่จากสวนของคลังสินคา (Line Store) และมี
เคร่ืองมือสําคัญคือ คัมบัง (Kanban) เปนตัวควบคุมจังหวะการผลิตคัมบัง (Kanban) นั้นเปน
เคร่ืองมือที่มีแนวคิดมาจากรานสะดวกซื้อ ซึ่งในการบริหารของรานสะดวกซื้อ จะมีลักษณะการ
วางสินคาบนชั้นโชวใหนอยที่สุด และเม่ือลูกคามาซื้อสินคาไป พนักงานก็จะเติมรายการสินคาที่
ขายไปแลวเทาน้ัน เม่ือนําหลักการน้ีมาพิจารราในกระบวนการผลิตแลว จะทําใหเปนอยาง
แนวคิดในกระบวนการผลิตไดคือ 
 1. จัดเก็บสินคาสําเร็จรูปไวขางสายการผลิตนั้นและใหมีจํานวนนอยที่สุดที่ทําได 
 2. ใหกระบวนการถัดไปเบิกสินคาไปใช (ไมใชสงไปใหหรือที่เรียกวาระบบผลัก) และ
กระบวนการที่มาเบิกชิ้นสวน ก็เปรียบไดกับลูกคารานสะดวกซื้อ โดยเวลาที่เราซื้อสินคาเราตอง
จายเงิน แตทวาในกระบวนการผลิตแลวคงทําอยางนั้นไมได เราจะใช “คัมบัง” แทนซึ่ง “คัมบัง” 
ก็เปรียบเหมือน “เงิน” นั่นเอง 
 คัมบัง (Kanban) เปนภาษาญ่ีปุนมีความหมายวา “ปายแสดง” ซึ่งเม่ือมาใชในระบบ
การผลิตแลว คัมบังจะหมายถึง “เคร่ืองมือที่ทําใหบรรลุถึงระบบการผลิตแบบ Just in Time” ซึ่ง
นั่นก็คือผลิตในสิ่งที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ และในจํานวนที่ตองการ” จุดมุงหมายของคัมบังมี
ดวยกัน 2 ขอ 
 1) เพ่ือใหบรรลุถึง Just in Time คือ ผลิตในสิ่งที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ และใน
จํานวนที่ตองการ 
 2) ควบคุมและปรับปรุง (Kaizen) หนวยงานผลิตและขบวนการขนถาย 
 ดังนั้นจากวัตถุประสงคของคัมบัง จะแบงหนาที่ของคัมบัง ไดออกเปน 4 ลักษณะ ดังนี้ 
 1. คําสั่งในการผลิตและขนยายชิ้นสวน ในทางปฏิบัตินั้นอาจอธิบายความหมายตาม
ประโยควา “ไมมีคัมบัง ไมทํา” ซึ่งหมายถึงทุกขั้นตอนการผลิตจะมีคัมบังเปนตัวแทนคําส่ัง 
 2. เคร่ืองมือสําหรับการควบคุมดวยสายตา การควบคุมดวยสายตา เราจะแบงตาม
จุดประสงคของการใชคัมบัง ไดอีก 2 แบบ คือ 
  ก) เพ่ือปองกันความสูญเปลาจากการผลิตเกินความจําเปน 
  ข) เพ่ือแสดงความคืบหนาและเพ่ือตรวจหาสาเหตุความลาชา 
 3. เคร่ืองมือสําหรับการปรับปรุง คัมบังเปนเคร่ืองมือที่ใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
จากกระบวนการผลิตแบบทั่วไปหรือแบบผลัก ใหเปนการผลิตแบบดึง 
 4. วิธีการสําหรับปรับปรุงเปลี่ยนแปลงในการผลิต ทําใหเกิดการปรับปรุงอยาง
ตอเนื่อง ซึ่งคัมบังจะทําหนาที่เปนเครื่องมือที่ใชในการเปลี่ยนแปลงจํานวน สินคาคงคลัง และ 
Lead Time ในการผลิต โดยใชจํานวนคัมบังเปนเครื่องกําหนด 
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 กฎการใชคัมบัง กฎในการใชคัมบังมี 6 ขอดวยกัน ดังนี้ 
 1. ผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพจะไมถูกสงตอไปยังกระบวนการถัดไป คัมบังจะเปนตัว
ระบุคุณภาพและปริมาณของชิ้นงาน ซึ่งหากชิ้นงานไมเปนไปตามขอมูลที่ระบุไวในคัมบัง เชน 
ลักษณะไมตรงกับรูปภาพ ชิ้นงานจะไมถูกสงไปในกระบวนการถัดไป 
 2. ผลิตภัณฑควรถูกเบิกถอนจากกระบวนการกอนหนา คัมบังเปนเคร่ืองมือที่ทําให
เกิดระบบดึงขึ้น ซึ่งภายในเน้ือหาคัมบังจะกําหนดที่อยูของชิ้นงานและเปาหมายท่ีจะไป รวมทั้ง
กระบวนการผลิต 
 3. จํานวนในการผลิต ตองเทากับจํานวนที่เบิกถอนไป คัมบังจะเปนหนาที่เปน
ตัวแทนชิ้นงาน ซึ่งคัมบัง 1 ใบ จะถูกกําหนดใหแทนปริมาณชิ้นงาน อาจเปน 1 ชิ้น 1 กลอง 
หรือตามจํานวนของความตองการในการผลิต 
 4. ชิ้นสวนจะไมถูกผลิตและขนยายเม่ือไมมีคัมบัง ซึ่งตรงตามหนาที่ของคัมบังในขอที่ 1  
 5. คัมบังจะตองติดอยูที่ชิ้นสวนเสมอ โดยช้ินสวนหรือชิ้นงานทุกชิ้นจะตองมีคัมบัง
กํากับ เน่ืองจากคัมบังจะเปนเคร่ืองบงบอกสถานะของชิ้นงาน 
 6. จํานวนชิ้นสวนที่แทจริงจะตองเหมือนกับที่ระบุในคัมบัง ซึ่งหากจํานวนของชิ้นงาน
ไมตรงกับที่ระบุในคัมบังแสดงวาเกิดส่ิงผิดปกติขึ้นในกระบวนการ 
 เราสามารถแบงคัมบังไดตามการใชงานและเง่ือนไขการใชของคัมบัง โดยแบงไดเปน  
2ประเภทหลัก และ 4 ประเภทยอยดังน้ี 
 1. คัมบังสั่งผลิต (Production Instruction Kanban : PI Kanban) ใชเพ่ือสั่งการให
ไลนผลิตทําการผลิตชิ้นงาน โดยแบงออกเปน 
  1.1 คัมบังในกระบวนการผลิต (In-Process Kanban) คือ คัมบังทําหนาที่สั่งการ
อยูในเฉพาะกระบวนการผลิต โดยคัมบังจะไมหลุดออกไปนอกกระบวนการ 
  1.2 คัมบังสัญญาณ (Signal Kanban) คือ คัมบังที่ทําหนาที่ในการสงสัญญาณไป
ลวงหนาในกรณีที่จําเปนตองเตรียมการ Set up หรือเปลี่ยนรุนของชิ้นงาน เพ่ือเตรียมการให
พรอมตอการผลิตในรุนถัดไป 
 2. คัมบังเบิกถอน (Part Withdrawal Kanban : PW Kanban) ใชเพ่ือทําการขนยาย
ชิ้นงานระหวางไลน สูไลน โดยแบงออกเปน 
  2.1 คัมบังภายในสถานประกอบการผลิต (Inter-Process Kanban) คัมบังที่ทํา
หนาที่ในการขนยายชิ้นงานภายในสถานประกอบการ โดยคัมบังชนิดน้ีจะไมหลุดออกภายนอก
สถานประกอบการไปสูลูกคา หรือผูผลิตวัตถุดิบ 
  2.2 คัมบังผูผลิตวัตถุดิบ หรือคัมบังลูกคา (Supplier/Customers Kanban) เปน 
คัมบังที่ทําหนาที่ขนยายชิ้นงานระหวางสถานประกอบการ โดยจะไมหลุดเขาไปในกระบวนการผลิต 
คัมบังผูผลิตวัตถุดิบ (Supplier Kanban) นั้นจะทําหนาที่ดึงวัตถุดิบจากผูผลิต ในสวนของคัมบัง



37 

ลูกคา (Customers Kanban) ทําหนาที่แทนคําสั่งซ้ือของลูกคาในการขนยายชิ้นงานจากคลัง 
สินคาสูบริษัทของลูกคา 
 การนําระบบดึง (Pull System) เขามาประยุกตใชกับกระบวนการผลิต จําเปนตอง
คํานึงถึงความเหมาะสมของประเภทงาน เวลาและความถี่ที่ใชในการเปลี่ยนรุน (Setup Time) 
โดยอาจแบงรูปแบบการผลิตที่ใชระบบดึง (Pull System) เปนหลักการผลิตไดดังนี้ 
 1. การผลิตแบบคัมบังตอคัมบัง (Kanban by Kanban) เปนรูปแบบการผลิตที่เหมาะ
สําหรับ Line การผลิตที่ไมมีกระบวนการ Set up ในระหวางการเปลี่ยนรุน หรือสามรรถเปลี่ยน
รุนไดบอยคร้ัง 
 2. การผลิตแบบล็อต (Lot Size) เปนรูปแบบการผลิตที่เหมาะสําหรับ Line ชองการ
ผลิตที่จําเปนตองมีการ Set up ในการเปลี่ยนรุน ซึ่งเวลาในการ Set up ถือเปนความสูญเสีย
อยางหน่ึงที่ไมกอใหเกิดมูลคา ดังน้ันหากเราใชการผลิตแบบ K/B by K/B ยอมเกิดเวลาสูญเสีย
คอนขางมาก การผลิตแบบเปน Lot Size จึงเปนทางเลือกอยางหนึ่งที่แกปญหาตรงจุดน้ีได 
 3. การผลิตแบบกําหนดเวลา (Pattern) เปนรูปแบบการผลิตที่เหมาะสําหรับงานที่
ตองมีการเตรียมการ Set up ภายนอกนานๆ เชน เคร่ือง Injection ที่ตองอุน Mold นานๆ หรือ
การ Set up ของกระบวนการพนสี เปนตน (สถาบันยานยนต. 2557ข : 7-16) 
 
งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ธนปพน ใจมาวงศ (2553) ไดทําการวิจัยเรื่องการเพ่ิมผลิตภาพดวยการใชระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา : กรณีศึกษาโรงงานประกอบสายไฟในรถยนต ซึ่งมีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนา 
ประยุกต ปรับปรุง และศึกษาการเปลี่ยนแปลงของตัวชี้วัดความสําเร็จในการใชระบบการผลิต
แบบโตโยตา ผลที่ไดรับคือสินคาคงคลังลดลง 54% เวลารวมลดลง 68% ผลิตภาพเพิ่มขึ้น 28% 
และของเสียในกระบวนการลดลง 47% เน่ืองจากไดรับความรวมมือของพนักงานทุกสวน ได
ฝกอบรมใหความรูพนักงานควบคูไปกับการทํากิจกรรม 5ส และไคเซ็น ทําใหสายการผลิต
ตนแบบมีการพัฒนาปรับปรุงคุณภาพ เพ่ิมผลิตภาพอยางตอเนื่อง รวมถึงการมีสวนรวมในการ
เสนอแนะขอคิดเห็นเพื่อการปรับปรุง ในทางทัศนคติก็เปนไปในทางบวกเพิ่มมากขึ้น 
 สมโภชน กูลศิริศรีตระกูล (2543) ไดทําการวิจัยเก่ียวกับการเพ่ิมผลผลิตของสายการ
ประกอบโครงเสริมกันชนหนา โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางานให
สามารถเพ่ิมผลผลิต ลดเวลาการทํางานใหสั้นลง ซึ่งมีแนวทางที่นํามาใชชวยในการศึกษาคือ
การศึกษาเรื่องของการทํางาน การจัดสมดุลของสายการผลิต และการกําหนดมาตรฐานของการ
ทํางาน จากแนวทางที่ดําเนินการสามารถแกไขปญหาท่ีเกิดขึ้นในสายการผลิตไดคือ ปญหา
เก่ียวกับเทคนิคของการทํางาน การขนถายวัสดุ และการจัดสมดุลของสายการประกอบ ผลที่ได
หลังจากที่ดําเนินการแกปญหาที่เกิดขึ้นทําใหสามารถเพิ่มผลผลิตขึ้นมาได รอยละ 22.70 เวลา
ในการทํางานลดลงรอยละ 18.70 
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 ศุภชัย ธรรมวุฒิอนันต (2549) ไดทําการวิจัยเรื่องการจัดสงวัตถุดิบและชิ้นสวนยานยนต
แบบทันเวลาพอดี : กรณีศึกษาบริษัท ABC ผูผลิตชิ้นสวนทอสงผานน้ํามัน ซึ่งมีวัตถุประสงค
เพ่ือทําการศึกษาและวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาที่สงผลใหระดับวัตถุดิบคงคลังมีปริมาณมาก-
นอยเกินไป โดยไดทําการเก็บขอมูลมาทําการศึกษา 2 แหลงคือ แหลงปฐมภูมิ และแหลงทุติยภูมิ
มาทําการศึกษาวิเคราะหขอมูล จากผลท่ีไดจากการวิเคราะหและไดนําเทคนิคของ Crossdock 
มาใชทําใหประสิทธิภาพในการจัดสงตรงตอเวลามากขึ้นรอยละ 96.30 จากท่ีเคยทําไดที่รอยละ 
77.78 ดวยขอมูลและผลที่ไดจากการศึกษาทําใหผูวิจัยไดใหคําแนะนําที่จะดําเนินทําตอในสวน
เก่ียวกับตองมีการติดตอส่ือสาร หรือการสงผานขอมูลที่ถูกตองของแตละหนวยงานที่เก่ียวของ
ของการจัดสงชิ้นงาน ตองมีการอบรมพนักงานกอนทุกคร้ัง กอนที่จะใหเขาปฏิบัติงานเพื่อให
พนักงานไดรูและจะไดชวยพัฒนาทักษะเพ่ิมขึ้นไดเร็ว และที่จะขาดไมไดคือตองมีการวิเคราะห
และแกไขปญหาอยางตอเน่ืองเพ่ือชวยใหการทํางานมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 ศิรธัญญ นนษะเกตุ (2556) ไดทําการวิจัยเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
ดวยการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา : กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนต โดย
ใชขั้นตอนการทําระบบการผลิตแบบโตโยตาทั้ง 4 ขั้นตอน ผลการประยุกตใชพบวาผลิตภาพ
การผลิตเพ่ิมขึ้น 55.67% เวลานําในการผลิตทั้งหมดลดลง 88.10% ของเสียในกระบวนการผลิต
ลดลง 44.22% และการจัดสงสินคาใหลูกคาทันตามกําหนดเพ่ิมขึ้นเปน 100% 
 
บทสรุป 
 จากการทบทวนวรรณกรรม/ทฤษฎีตางๆ ที่ไดมีการศึกษามาขางตนพบวาในการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) มาประยุกตใชใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดไดนั้นจะตองมีความ
เขาใจ และทํา TPS อยางถูกตองโดยเริ่มจากการสรางหนางานที่สามารถรูไดถึงความปกติ หรือ
ผิดปกติ และพัฒนาศักยภาพของบุคลากรผานการทํากิจกรรมหนางานเพ่ือนําไปสูการสราง
รากฐานของบริษัทใหแข็งแกรงและอยูรอดได จากน้ันจึงทําการแกไขปญหาทีละเรื่องเพ่ือใหเกิด
ความตื่นตัวในการปรับปรุงอยางตอเน่ืองตามขั้นตอน 4 Step แลวจึงวัดและสรุปผลการดําเนิน
กิจกรรมที่แลวมา 
 ดังนั้นการศึกษาในเรื่องนี้ จึงไดมีการรวบรวมเอาเทคนิคและวิธีการของแตละ Step 
มาชวยในการวิเคราะหและดําเนินงานในสายการผลิตตนแบบที่กําหนดไว 
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บทที่ 3 
วิธีดําเนินงานสารนิพนธ 

 
 ในแงของการแขงขันในการทําธุรกิจนั้นจะตองไมลืมวาบริษัทกําลังแขงขันกับบริษัท
อ่ืนอยูเสมอ การลดตนทุนอยางตอเน่ืองจึงเปนส่ิงที่ขาดไมไดในการที่จะชนะสงครามแหงการอยู
รอดโดยที่การลดตนทุนน้ันไมไดเปนเพียงแคการปรับปรุงสถานที่ทํางานเทาน้ัน หากแตเปนการ
เพ่ิมประสิทธิภาพของการผลิตตลอดทั้งสายการผลิต และปรับปรุงอยางตอเนื่อง ซึ่งระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาน้ันมีวัตถุประสงค และผลลัพธจากความสําเร็จที่สอดคลองกับเปาหมายหลัก
ของบริษัทกรณีศึกษา ในการนํามาประยุกตใชจึงไดอาศัยหลักการ 4 ขั้นตอนในการดําเนินการ 
ดังนี้ 
 
 ขั้นตอนที่ 1 การควบคุมสภาพหนางาน 
 เปนการหาจุดที่ตองทําการปรับปรุงในโรงงานเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการควบคุม
การผลิตใหสามารถควบคุมไดดวยสายตา และเปนที่เขาใจตรงกันสําหรับพนักงาน และผูเยี่ยมชม 
 
 ขั้นตอนที ่2 การผลิตอยางตอเน่ือง 
 เปนการปรับปรุงสายการผลิตโดยมุงเนนในเรื่องของระยะทางระหวางกระบวนการ
เพ่ือใหเกิดการไหลอยางตอเน่ือง และลดระยะเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 
 ขั้นตอนที่ 3 งานมาตรฐาน 
 เปนการผสมผสานระหวางงานของคน เคร่ืองจักร วัสดุ ใหสําเร็จตามเปาหมายอยางมี
ประสิทธิภาพมากที่สุด ตามลําดับขั้นตอนการทํางานโดยไมมีความสูญเปลาและใช Takt Time 
เปนตัวกําหนดเวลา หรือ Just in Time นั่นเอง 
 
 ขั้นตอนที่ 4 ระบบดึง 
 เปนการดึงงานจากกระบวนการกอนหนาเพ่ือมาผลิตในกระบวนการของตัวเองและ
วางงานที่ทําเสร็จไวที่ทายกระบวนการเพื่อใหมีการจัดการในเรื่องลําดับการผลิต ปริมาณสินคา 
และชนิดของชิ้นงาน รวมทั้งเพิ่มเติมความคิดในเรื่องการผลิตตามความเร็วในการขายใหแก
กระบวนการผลิตโดยใชคําสั่งการผลิตที่อยูในลักษณะ Kanban เปนเครื่องมือในการถายทอด
ความเร็วในการขายเขาไปในกระบวนการผลิต 
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สภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษามีปญหาที่เปนปญหาเรื้อรังที่สงผลตอประสิทธิภาพการดําเนินการ
ตางๆ ไดแก 
 1. ความไมเปนระเบียบของการจัดวางวัสดุ อุปกรณในการทํางานในสภาพระเกะ 
ระกะ ไมมีการดําเนินกิจกรรม 5ส ภายในโรงงาน 
 2. ไมสามารถสงสินคาใหลูกคาไดทันเวลาตาม Lead Time ที่กําหนด และที่ตกลงไว
กับลูกคาดวยสาเหตุตางๆ เชน เคร่ืองจักรเสียกะทันหัน ผลิตสินคาไมทัน รถไปสงสินคาไมทัน 
เกิด Defect ในกระบวนการ เปนตน 
  3. สินคาระหวางกระบวนการ และสินคาคงคลังมีจํานวนมาก ทําใหไมเกิดความสะดวก
ในการจัดการ และตองใชพ้ืนที่เยอะ 
 4. ขอรองเรียนดานคุณภาพมีแนวโนมสูงขึ้นในทุกๆ เดือน          
 
ข้ันตอนการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา  
 1.  การจัดตั้งทีมงาน TPS (TPS Organization Chart) 
  1.1  TPS Chair Man : ดํารงตําแหนงโดยผูบริหาร มีหนาที่อํานวยการและกํากับ
ดูแลการดําเนินกิจกรรม TPS ในโรงงาน 
  1.2  TPS Leader : ดํารงตําแหนงโดยผูชวยผูจัดการโรงงาน มีหนาที่บริหาร
จัดการการดําเนินกิจกรรมตามแผน รวมทั้งเปน Trainer สอนพนักงานภายในโรงงานระหวาง
ดําเนินกิจกรรม 
  1.3  System Team : ประกอบไปดวยหัวหนาแผนกวางแผนการผลิต, เจาหนาที่
แผนกจัดสง, หัวหนาแผนกคลังสินคา และเจาหนาที่ฝายประกันคุณภาพ มีหนาที่ดําเนินกิจกรรม
หลักในดานระบบ 
  1.4  Productivity Team : รับผิดชอบโดยหัวหนาแผนก TP Man มีหนาที่หลักใน
กิจกรรมการเพ่ิมผลิตภาพ 
  1.5  Kaizen Team : รับผิดชอบโดยหัวหนาแผนกวิศวกรรม มีหนาที่หลักในกิจกรรม
ดานการปรับปรุง 
 2.  หาขอจํากัดของอุตสาหกรรมผลิตถุงพลาสติก พบวามีขอจํากัดที่สงผลตอการประยุกต  
ใหเขากับหลักการ ดังนี้ 
  2.1  ลูกคาส่ังซื้อแบบ Made to Order 
  2.2 ไมมีลูกคารายใด และสินคารายการใดที่ผลิตหรือสงเปนประจําทุกวัน 
  2.3  การจัดรถสงสินคาตอง Plan วันตอวัน รถ 1 คันสงลูกคาเฉลี่ย 4 ราย/คัน และ
ในแตละลูกคา ตองจัดสินคาไปสงหลายรายการ รถที่ออกสงสินคาใหลูกคาเฉลี่ยวันละ 10 คัน ทําให
การจัด Delivery Control ตองควบคุมเปนคันๆ ไป 
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  2.4  การผลิต และซื้อขายใชหนวยเปน “กิโลกรัม”  (1 ชิ้น = 1 กิโลกรัม) 
  2.5  การจัดงานลงผลิตในแตละเคร่ืองคอนขางมีเง่ือนไขเยอะ เชน บาง Part ตอง
ขึ้นรูปที่เคร่ือง 19 เทาน้ัน  เปนตน 
  2.6  ไลนเปาขึ้นรูปเปา 24 ชม. ตลอด 2 สัปดาห และหยุด 2 วัน  ทําให WIP กอง
รอเขา Process ถัดไปมีจํานวนมาก เหตุผลเนื่องจากการหยุดแตละครั้งและเปดใหม มีความ
สูญเสียจากการปรับตั้งการขึ้นรูปเปนจํานวนมาก 
 3.  การกําหนดสายการผลิตตนแบบ (Model Line) 
  ทีมทํางานประชุมภายในเพ่ือคัดเลือกสายการผลิตตนแบบ (Model Line) โดยได
เลือก “สูตรสยาม” เปนตนแบบในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาซ่ึงจะประกอบดวย 
กระบวนการผสม กระบวนการเปา กระบวนการตัด และกระบวนการบรรจุหอ เน่ืองจากสูตร
สยามสามารถเปลี่ยนแปลงโครงสรางกระบวนการของการทํางานไดงายและสะดวก และเปน
กระบวนการผลิตที่มี Order มากที่สุด 
 

 
 

รูปที่ 5 สายการผลิตตนแบบ (Model Line) 
 
 4.  กําหนดวัตถุประสงคและเปาหมาย 
  สํารวจสภาพปญหาปจจุบัน และกําหนดเปาหมายที่คาดวาจะทําไดในกิจกรรม TPS 
  4.1 เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 30% 
  4.2 ลดลีดไทมการผลิต 20% 
  4.3  ลดสต็อกระหวางกระบวนการ 50% 
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 5.  เตรียมสถานที่และอุปกรณ 
  5.1  หองสําหรับทีมทํางาน 
  5.2 อุปกรณในการดําเนินกิจกรรม ประกอบดวย เคร่ืองเขียน, กระดาน Whiteboard, 
คอมพิวเตอร, เคร่ืองพิมพ, นาฬิกาจับเวลา, กลองถายรูป, เคร่ืองฉาย LCD, เคร่ืองขยายเสียง, 
บอรด, ใบ Kanban, เทปผาหลากสี และเทปกาวสองหนา 
 6.  การเขารวมปฐมนิเทศและฝกอบรม 
  ทีมทํางานเขารวมปฐมนิเทศ และฝกอบรมในหลักสูตรระบบการผลิตแบบโตโยตา 
โดยเปนโครงการที่จัดขึ้นโดยสถาบันยานยนตรวมกับ TMAP-EM 
 7.  การ Kick Off ที่โรงงาน 
  มีวัตถุประสงคเพ่ือประกาศเจตนารมณของการทํากิจกรรม PS มีวัตถุประสงค 
เปาหมาย และกําหนดเสร็จ เปนการกระตุนจิตสํานึกในการใหความรวมมือและทําใหสําเร็จ และ
แนะนําทีมผูรับผิดชอบใหพนักงานไดทราบและใหความรวมมือ มีขั้นตอนไดแก 
  7.1  ทุกคนลงทะเบียนโดยพรอมเพรียงกัน 
  7.2 TPS Leader กลาวตอนรับ และรายงานเกี่ยวกับกิจกรรม TPS แนะนํา
ผูสนับสนุน แนวทางการรวมกิจกรรม และวัตถุประสงคของการจัดพิธีเปด 
  7.3  ผูแทนซึ่งเปน Master Trainer จาก TMAP-EM กลาวสนับสนุน 
  7.4  กรรมการผูจัดการซ่ึงเปนประธานในพิธีกลาวเปด แนะนําทีมงาน และกลาว
คําปฏิญาณรวมกันเพื่อกระตุนจิตสํานึก 
  7.5  ลงนามรวมกันในปาย Kick Off จบพิธีการ 
 8.  ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาดวย 4 ขั้นตอนใหเขากับหลักการ 
 9.  สรุปผลการดําเนินการ 
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บทที่ 4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาสภาพปญหาที่เกิดขึ้นภายในโรงงาน ไดพบวามีความจําเปนอยางยิ่งใน
การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชใหบรรลุตามวัตถุประสงคที่วางไว 
 การประยุกตใชกอนที่จะเขาหลักการ 4 ขั้นตอน บริษัทกรณีศึกษาไดเร่ิมจากการพิธี
เปดโดยผูบริหารระดับสูง และ Master Trainer ไดแสดงความมุงม่ันในการดําเนินการ และ
ชี้ใหเห็นถึงความสําคัญในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตามาแกไขปญหาตางๆ 
ตลอดจนการสรางขวัญกําลังใจใหพนักงานทุกระดับมีสวนรวมและใหความรวมมือในการถือ
ปฏิบัติใหสอดคลองตามหลักการที่เก่ียวของ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากน้ันจึงเขาสูหลักการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 4 ขั้นตอน โดยสรุปผลในแตละ
ขั้นตอน ดังนี้ 
 
 

รูปที่ 6 พิธีเปดระบบการผลิตแบบโตโยตา 
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ขอมูลเบื้องตนของบริษัทกรณีศึกษา 
 บริษัท เหรียญทองพลาสติก อินเตอรเนชั่นแนล จํากัด เปนผูผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก
ประเภทถุงพลาสติก แผนพลาสติก และมวนพลาสติก ชนิด HDPE, LDPE และ LLDPE ตาม
คําสั่งซื้อของลูกคา (Made to Order) 
 ทุนจดทะเบียน 65 ลานบาท 
 พ้ืนที่การผลิต 20,000 ตารางเมตร 
 จํานวนพนักงานทั้งหมด 143 คน 
 กําลังการผลิต 7,000 ตัน/ป 
 
 ขอมูลการกอตั้ง 
 ป 2522 กอตั้งเม่ือวันที่ 19 กรกฎาคม โดยคุณ ไพโรจน และคุณอรรัตน โรจนทินกร 
(ปจจุบันดํารงตําแหนงกรรมการผูจัดการใหญ) เปนอาคารพาณิชยบนถนนพระราม 4 ชื่อบริษัท 
เหรียญทองพลาสติก แฟคทอรี่ จํากัด 
 ป 2533 จากความเชื่อใจของลูกคาเร่ืองคุณภาพและบริการที่จริงใจ จึงขยายกําลังการ
ผลิตใหพอเพียงกับความตองการของ ลูกคาโดยกอตั้งโรงงานแหงที่ 2 บนถนนพระราม 3 โดย
ใชชื่อบริษัท เหรียญทองพลาสติก อินดัสทรี (1991) จํากัด 
 ป 2537 เพ่ือเพ่ิมศักยภาพการผลิตทั้งในแงปริมาณและคุณภาพ รวมถึงการจัดการที่
รวดเร็วมากขึ้นเพ่ือยกระดับคุณภาพสู มาตรฐานสากล จึงยายสํานักงานและโรงงานทั้งสองแหง
มายังโครงการแหงใหมบนถนนพระราม 2 และจัดตั้งเปน บริษัท เหรียญทองพลาสติก อินเตอร
เนชั่นแนล จํากัด ซึ่งเปนอาคารโรงงานแหงใหมที่สมบูรณดวยเทคโนโลยีทันสมัย เครื่องจักร
ประสิทธิภาพสูง และชางผูชํานาญงานควบคุมการผลิตและคุณภาพอยางพิถีพิถันทุกขั้นตอน 
 ป 2539 เพ่ิมสายงานการผลิต Multilayer Film/Pouch (Laminated Film) ซึ่งผลิตใน
อาคารโรงงานแบบปด 
 ป 2552 ไดรับการรับรองมาตรฐานคุณภาพ ISO 9001 : 2008 จากสถาบันรับรอง SGS 
(Thailand) 
 ป 2555 ไดรับการรับรองมาตรฐานคุณภาพ GMP และ HACCP จากสถาบันรับรอง SGS 
(Thailand) 
 ป 2558 ไดรับการรับรองมาตรฐานคุณภาพ FSSC 22000 จากสถาบันรับรอง SGS 
(Thailand) 
 
 วิสัยทัศนขององคกร 
 มุงม่ันที่จะคงสถานะความเปนผูนําในเรื่องบรรจุภัณฑสําหรับอาหารที่ลูกคาเชื่อถือ
มากที่สุด 
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 พันธกิจขององคกร 
 การทําใหลูกคาม่ันใจในคุณภาพสินคา, มีความเชื่อใจและความจริงใจในการทําธุรกิจ
รวมกันและเติบโตไปดวยกันอยางม่ันคง ในการทําธุรกิจรวมกันไมวากับลูกคา, พนักงาน และ 
Supplier เราตองมีความพรอมและทําใหทุกฝายม่ันใจวาจะสามารถเติบโตไปไดพรอมๆ กัน ไม
วาเศรษฐกิจจะดีขึ้นหรือแยลง เราไมไดวัดความสําเร็จที่ตัวเลขเพียงอยางเดียว การท่ีลูกคา, 
Supplier รวมถึงพนักงานเชื่อม่ันในการทํางานของบริษัทฯถือเปนความพึงพอใจขององคกรมา
ตลอด และเมื่อประเทศไทยมีแนวโนมวาจะกาวไปเปนหนึ่งในอันดับตนๆ ของประเทศสงออก
อาหาร ตามโครงการครัวไทยสูครัวโลก รวมทั้ง การวางแผนเพื่อเดินหนาสูประชาคมเศรษฐกิจ
อาเซียน (AEC) เพราะฉะนั้นความตองการของ Flexible Packaging สําหรับอุตสาหกรรม
อาหารสงออกและอุตสาหกรรมขางเคียงจะสูงขึ้นทั้งในดานปริมาณ,คุณภาพ หรือแมกระทั่ง
รูปลักษณ ซึ่งเราตองการใหลูกคาม่ันใจไดวาเราสามารถตอบสนองไดทันทวงที 
 เราใหความสําคัญกับการทํางานรวมกันกับลูกคา เพราะธุรกิจเราเปน Made to Order 
เหมือนการตัดสูทแตละตัว ลูกคาแตละคนตองการสินคาจุดประสงคที่หลากหลาย เราเองตองขอ
คําแนะนําและขอมูลลักษณะการใชงานจากลูกคาเพ่ือปรับปรุงเปลี่ยนแปลง เพ่ือที่เราสามารถให
ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑใหถูกตองเพ่ือใหไดสิ่งที่ตรงใจลูกคามากที่สุด เพ่ือที่จะสามารถ
ผลิตสินคาไดตรงกับความตองการของลูกคา เราจึงเปนหนึ่งในดานการบริการออกแบบรูปลักษณ, 
สูตรผสมและรูปแบบบรรจุภัณฑ เชน การออกแบบบรรจุภัณฑเพ่ือเพ่ิมมูลคาใหกับสินคา 
Packaging Design หรือการออกแบบบรรจุภัณฑเพ่ือการลดตนทุน Eco-Packaging Design 
 
 นโยบายคุณภาพ 
 มุงม่ันพัฒนา สินคามาตรฐาน บริการฉับไว เคารพกฎหมาย ปลอดภัยตอลูกคา 
 
 นโยบายบริหาร  
 ยึดหลักซ่ือสัตย และมีความรับผิดชอบ 
 
 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารงานขององคกร 
 วางโครงสรางโดยมีกรรมการผูจัดการ ผูชวยกรรมการผูจัดการ ผูจัดการทั่วไป ผูชวย
ผูจัดการทั่วไป ผูจัดการโรงงานควบคุมการผลิตทั้งหมด 6 แผนก นอกจากนี้ยังมีสวนงานของ
คุณภาพซึ่งเปนอิสระจากฝายผลิต และหนวยงานสนับสนุนในสํานักงานโดยทุกแผนกจะมีหัวหนา
คอยรับนโยบายตามสายบังคับบัญชาและควบคุมการดําเนินงาน ดังแสดงในรูปที่ 7 
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กรรมการผูจัดการ
2 คน

ผช.กรรมการผูจัดการ
1 คน

ผูจัดการทั่วไป
1 คน

ผช.ผูจัดการท่ัวไป
1 คน

ผูจัดการโรงงาน
1 คน

หน.แผนกคลัง
วัตถุดิบ 1 คน

หน.แผนกผลิต
1 คน

ผช.หน.แผนก
คลังวัตถุดิบ

1 คน

หน.แผนกคลังสินคา
1 คน

หน.แผนก
ซอมบํารุง

1 คน

หน.เครื่องงาน
ผสมวัตถุดิบ

1 คน

หน.เครื่องงานเปา
2 คน

หน.เครื่องงาน
พิมพ 1 คน

หน.เคร่ืองงานอัด
2 คน

หน.เครื่องงาน
แพ็ค 1 คน

พนง.ผสม วัตถุดิบ
1 คน

พนง.เครื่องเปา
12 คน

พนง.เคร่ืองพิมพ
13 คน

พนง.เคร่ืองอัด
40 คน

พนง.เครื่องแพ็ค
9 คน

ผช.หน.แผนก
คลังสินคา

1 คน

M1

M2

M3

M4

M5

M6

พนง.คลังสินคา
2 คน

หน.แผนกวางแผน
1 คน

ผช.หน.แผนก
วางแผน 1 คน

จนท.วางแผน งานผลิต
1 คน

จนท.วางแผน งานจัดสง
1 คน

S1

S2

OP1

พนง.ขับรถ
ขนสงสินคา

6 คน

พนง.ติดรถ
ขนสงสินคา

6 คน

OP2

ชางกล
1 คน

ชางไฟฟา
1 คน

หน.แผนก QC
1 คน

พนักงาน QC เปา
1 คน

พนักงาน QC 
พิมพ 1 คน

พนักงาน QC
อัดถุง 2 คน

หน.แผนก
ซอมบํารุง

1 คน

จนท.บุคคล
งานสรรหา

1 คน

จนท.บุคคลงาน
ฝกอบรม

พนง.รักษาความ
ปลอดภัย

2 คน

พนง.ทําความ
สะอาด
3 คน

หน.แผนก
จัดสง
1 คน

จนท.ธุรการ
จัดสง
1 คน

พนักงานขับรถ
1 คน

พนักงานติดรถ
1 คน

หน.แผนก
จัดซ้ือ
1 คน

จนท.จัดซ้ือ
1 คน

หน.แผนก
บัญชี/การเงิน

1 คน

จนท.การเงิน
2 คน

จนท.บัญชี
2 คน

จนท.สงเอกสาร
1 คน

หน.แผนกขายและ
การตลาด

1 คน

จนท.ธุรการขาย
และการตลาด

2 คน

ผช.QA.
2 คน

จนท.ควบคุม
เอกสาร
1 คน

QMR/QA.
1 คน

 
 

รูปที่ 7 ผังโครงสรางองคกรของบริษัทกรณีศึกษา 
 
กระบวนการและข้ันตอนการผลิต 
 ผสมเม็ดตามสูตร เปาขึ้นรูปดวยระบบ Extrusion พิมพลาย ตัดเปนถุง บรรจุหอ และ
จัดสงไปยังลูกคา 
 

 
 

รูปที่ 8 กระบวนการและขัน้ตอนการผลติถุงพลาสติก 

อัตรากําลังพล 
ผูบริหาร 5 คน แผนก QC 5 คน 
แผนกขายและการตลาด 3 คน แผนกซอมบํารุง 3 คน 
แผนกจัดซ้ือ 2 คน แผนกบุคคล 6 คน 
แผนกวางแผน 16 คน แผนกคลังวัตถุดิบ 2 คน 
แผนกคลังสินคา 4 คน แผนกบัญชี/การเงิน 6 คน 
ผูจัดการโรงงาน 1 คน QMR/QA./DCC 4 คน 
แผนกผลิต 84 คน รวม 143 คน 
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 ขั้นตอนการผลิต (Process Flow) 
 

 
 

รูปที่ 9 แผนภูมิขั้นตอนการผลิตถุงพลาสติก 
 

 1. ขั้นตอนที่ 1 Worksite Control : การควบคุมสภาพหนางาน 
  วัตถุประสงค  
  เพ่ือทําใหทุกอยางมองเห็นไดดวยสายตา ไมวาจะเปนยอดการผลิต แผนกําลังคน 
และพ้ืนที่การทํางานใหสะดวก มองเห็นความผิดปกติของกระบวนการผลิตไดโดยงาย พนักงาน
มีความปลอดภัยในการทํางาน 
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  เปาหมาย 
  ปรับปรุงพ้ืนทีห่นางานแลวเสร็จทุกจุด 100% 
 

  เคร่ืองมือ 
  1. Worksite Control Check Sheet 
 
Worksite Control Check Sheet วัน/เดือน/ป ที่ทําการตรวจสอบ_________________________ 
ชื่อบริษัท    Model Line ชื่อกระบวนการ 
    

1) 5ส (1) สะสาง  แบงแยกของที่จําเปนและไมจําเนออกจากกันหรือไม   
   กําจัดของท่ีไมจําเปนออกไปหรือไม   
   กําหนดสถานที่ และวางของที่จําเปนหรือไม   
 (2) สะดวก  วางใหสะกวดหยิบใชสอยงายหรือไม   
   ระบุวามีสิ่งใดวางไวอยูหรือไม   
   กําหนดกฎในการวาง และวางตามกฎนั้นหรือไม   
    
    

2) ความปลอดภัย (1) ยืนยันรับรองกฎความปลอดภัยท่ีไดกําหนดไวหรือไม   
 (2) ทําใหทุกคนไมวาใครก็ตามสามารถเขาใจกฎความปลอดภัยนั้นหรือไม   
 (3) รักษากฎความปลอดภัยท่ีกําหนดไวอยางเครงครัดหรือไม   
 (4) ขจัดสถานท่ีท่ีไมปลอดภัยออกไป และดําเนินการตามมาตรการหรือไม   
    
    

3) สรางคุณภาพ (1) เขาใจหัวขอที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพหรือไม   
เขาไปในกระบวนการ (2) กําหนดวิธีการตรวจสอบการทํางานและคุณภาพใหเปนมาตรฐานการทํางานหรือไม   
 (3) มีการจัดเตรียมเครื่องมือท่ีใชสําหรับการตรวจสอบคุณภาพเอาไวหรือไม   
      (เชน ตัวอยางงานสําหรับจํากัดระดับมาตรฐาน)   
 (4) ดําเนินการตรวจสอบงานและคุณภาพอยางถูกตองหรือไม   
 (5) กําหนดกฎสําหรับจัดการ กรณีท่ีคุณภาพงานไมปกติ และรักษากฎอยางเครงครัด   
      (หยุดการทํางาน, เรียกผูรับผิดชอบ, แลวรับคําสั่ง เปนตน)   
    

    

4) การควบคุม (1) บงชี้เง่ือนไขการใชงานของอุปกรณเครื่องจักรชัดเจนหรือไม   
เง่ือนไขการใชงาน (2) เมื่อดูแลวสามารถทราบถึงเงื่อนไขการใชงานหรือไม   
ของอุปกรณเครื่องจักร (3) มีความรักษาเง่ือนไขการใชงานเวลาทํางานหรือไม   
 (4) เม่ือเปล่ียนเงื่อนไขการใชงาน มีการตรวจสอบคุณภาพทุกครั้งหรือไม   
    
    

5) การควบคุม (1) รับรูแผนการผลิตหรือไม (ในทุกๆ ชั่วโมง)   
การผลิต (2) มีการบันทึกผลการผลิตตามจริงหรือไม (ในทุกๆ ชั่วโมง)   
 (3) มีการบันทึกสาเหตุของการที่ไมบรรลุตามแผนการผลิตหรือไม (ในทุกๆ ชั่วโมง)   
 (4) มีการตรวจสอบตนเหตุท่ีทําใหไมสามารถบรรลุแผนการผลิต และดําเนินมาตรการใดๆ   
    
    

6) การควบคุม (1) กําหนดเวลา Staging และ Shipping (แผนภาพไดอะแกรม)   
การจัดสง (Shipping) (2) จัดแบงพื้นท่ีจัดเตรียมงานหรือ Staging Area ตามเสนทาง ตามความสะดวกในการทํางาน   
 (3) ทําใหดูแลวทราบไดทันทีถึงความคืบหนาและความลาชาของงาน Staging และ Shipping   
    

    

7) การควบคุม (1) กําหนดวางผังจํานวนตามมาตรฐานในแตละกระบวนการหรือไม (จํานวนคนท่ีจําเปน)   
กําลังคน (2) มีการทําใหเขาใจและรับรูสภาพการมาทํางานในแตละวันวามีพนักงานขาด หรือไม   
 (3) ไดกําหนดวิธีการจัดการกรณีเกิดการขาดพนักงานเอาไวหรือไม   
    

 
รูปที่ 10 รายการตรวจเช็คสภาพหนางาน 
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  ขั้นตอนการดําเนินงาน 
  1. ใช Worksite Control Check Sheet ในการเขาไปตรวจสอบที่หนางาน โดยการ
ถายภาพแตละจุดกอนการปรับปรุง 
  2. วิเคราะหวาแตละจุดเปนหัวขอใดใน 7 หัวขอตาม Worksite Control Check Sheet 
 

 
 

รูปที่ 11 หัวขอทั้ง 7 ของการควบคุมสภาพหนางาน 
 
  3. ทําการกําหนดผูรับผิดชอบ/หนวยงานที่จะปรับปรุงในแตละจุด 
  4. ติดตามสถานการณดําเนินการปรับปรุงแลวถายภาพหลังการปรับปรุง 
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  ตัวอยาง 
 
  
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 12 ตวัอยางการติดตามการควบคุมสภาพหนางาน 
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ตารางที่ 5 สรุปผลการควบคุมสภาพหนางาน (Worksite Control) 
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ตารางที่ 5 สรุปผลการควบคุมสภาพหนางาน (Worksite Control) (ตอ)  
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ตารางที่ 5 สรุปผลการควบคุมสภาพหนางาน (Worksite Control) (ตอ)  
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  ผลที่ไดรับจากขั้นตอนที่ 1 Worksite Control 
  1. สามารถปรับปรุงสภาพหนางานไดทุกจุด 
 

 
 

รูปที่ 13 แผนภูมิผลการปรับปรุงสภาพหนางาน 
 
  2. ทุกคนสามารถเขาใจสภาวะการทํางานไดโดยไมตองสอบถามกับพนักงา 
  3. สภาพการทํางานที่มีความปลอดภัย พนักงานมีขวัญกําลังใจในการทํางาน 
  4. การจัดสงมีการบอกเวลาชัดเจน ทําใหงายตอการปฏิบัติและงายตอการควบคุม  
  5. พ้ืนที่ทํางานมีความเรียบรอยและมีพ้ืนที่วางสําหรับทําประโยชนอ่ืนเพิ่มมากขึ้น 
  6. มีการกําหนดพ้ืนที่จัดวางชิ้นงาน อุปกรณ เคร่ืองมือ ทําใหสะดวกตอการใชงาน
และเปนระเบียบเรียบรอย 
 
 2. ขั้นตอนที่ 2 Continuous Flow ; การผลิตอยางตอเน่ือง 
  วัตถุประสงค 
  เพ่ือวิเคราะหการไหลของชิน้งาน และปรับปรุงใหการไหลของงานไมหยุดชะงักทํา
ใหสต็อกในกระบวนการนอยที่สุด ของเสียนอยที่สุด ระบุจุดปญหาไดงาย และลด Lead time ให
สั้นลง  
 
  เปาหมาย 
  1. เพ่ิมประสิทธภิาพการผลิต 30% 
  2. ลดลีดไทมการผลิต 20% 
  3. ลดสต็อกระหวางกระบวนการ 50% 
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  เคร่ืองมือ  
  1. ตาราง Part List : เปนตารางที่แสดงถึงรายการ Product Model และเครื่องจักร
ที่ใชผลิตทําใหทราบวาเครื่องจักรน้ีผลิตสินคาอะไรบางในรูปแบบกอนและหลังปรับปรุง 
  2. Material Flow Chart (MFC) : แสดงถึงการไหลของชิ้นงานตามสายการผลิต
ตนแบบกอนและหลังปรับปรุง 
  3. แผนผังเครื่องจักร : แสดงระยะทางในการไหลของกระบวนการกอนและหลัง
ปรับปรุง 
 
  ขั้นตอนการดําเนินงาน 
  1. เลือกสินคาตนแบบ (Product Model) โดยรายการที่เลือกมาคือถุงสูตรสยาม มี
ทั้งหมด 8 รายการ ปริมาณการสั่งซื้อ 9,000 กิโลกรัมตอเดือน 
  2. เขียนตาราง Part List, Material Flow Chart (MFC) และ แผนผังเคร่ืองจักร
กอนการปรับปรุง โดยจากขอมูลมีสต็อกระหวางกระบวนการ (WIP) อยู 3.700 กิโลกรัม และมี
ระยะทางที่ใชในการขนสงภายในโรงงานทั้งหมด 1,470 เมตร และยังใชเคร่ืองจักรในการผลิตที่
กระจายไปโดยใชหลักเกณฑวาเครื่องไหนวางก็ลงผลิตในเครื่องนั้นๆ 
 
ตารางที่ 6  Part List กอนการปรับปรุง 

 
 

 
 

รูปที่ 14 แผนภาพการไหลของวัตถุดิบ กอนการปรับปรุง 
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รูปที่ 15 แผนผังเครื่องจักร และการไหลของงาน กอนการปรับปรุง 
 
  3. ทําจํานวนที่ตองการ (จํานวนการผลิต) ระหวางกระบวนการใหเทากัน 
  4. เรียงเคร่ืองจักรตามลําดับการไหลของงาน จัดงานลงใหพอดีกับกําลังการผลิต
ของเคร่ืองจักรน้ันๆ 
  5. เขียนตาราง Part List, Material Flow Chart (MFC) และ แผนผังเคร่ืองจักร
หลังการปรับปรุง มีสต็อกระหวางกระบวนการ (WIP) เหลือเพียง 792 กิโลกรัม และระยะทางที่
ใชในการขนสงภายในโรงงานทั้งหมดลดลงเหลือ 788 เมตร  
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ตารางที่ 7 Part List หลังการปรับปรุง 

 
 

 
 

รูปที่ 16 แผนภาพการไหลของวัตถุดิบ หลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 17 แผนผังเครื่องจักร และการไหลของงาน หลังการปรับปรุง 
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  ผลที่ไดรับจากขั้นตอนที่ 2 Continuous Flow 
  1. ลดระยะทางในการเคลื่อนที่ระหวางกระบวนการ 
  2. ลดพ้ืนที่ทํางาน และไดพ้ืนที่มากขึ้น 
  3. ลด WIP ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 
  4. ลดเวลาในการทํางาน 
 
ตารางที่ 8 ผลการปรับปรุงใหไหลอยางตอเน่ือง 

รายละเอียด 
Target 

(% to Reduce) 
After (% Can Reduce) Before After 

1. Distance (m) 30% 41% 1,470 866 
2. Area (m2) 10% 6% 700 655 
3. WIP (Kgs.) 50% 79% 3,700 792 
4. L/T (days) 20% 57% 7 3 

 
  ตัวอยาง 
  - ไมมี 
 
 3. ขั้นตอนที่ 3 Standardized Work ; งานมาตรฐาน 
  วัตถุประสงค 
  เพ่ือการสรางมาตรฐานการทํางานใหเปนรูปแบบเดียวกัน และการกําจัดความสูญเปลา   
อันสงผลใหประสิทธิผลการผลิตเพ่ิมขึ้น จึงเปนการกําหนดวิธีการทํางานใหพนักงานโดยมีลําดับ
ที่งาย สะดวกในปริมาณที่เหมาะสมซึ่งเกิดจากการวิเคราะห ไตรตรอง และปรับปรุงใหเกิด
ปญหาตางๆ นอยที่สุด ดังนั้นการมีงานมาตรฐานจะทําให 
  1. ผลิตสินคาอยางมีประสิทธิภาพและคุณภาพ 
  2. พนักงานทํางานดวยความปลอดภัย 
  3. สรางระบบการผลิตที่ไมมีมุดะคือ เนนการเคลื่อนไหวของคนอยางธรรมชาติ ทํา
ใหตนทุนในการผลิตลดลง สงผลใหขายสินคาไดในราคาที่ถูกกวา 
 
  เปาหมาย 
  Improve Productivity 30% 
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  เคร่ืองมือ  
  1. ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ : เอกสารที่แสดงความสามารถใน
การแปรรูปและเวลาในการแปรรูปแตละกระบวนการ ชวยใหพบกระบวนการที่เกิดปญหาหรือทํา
ใหสามารถทราบไดวาเครื่องจักรเครื่องใดกอใหเกิดปญหาในกระบวนการผลิต 
  2. ตารางงานมาตรฐานผสม : เปนการกําหนดลําดับขั้นตอนการทํางานของพนักงาน 
โดยกําหนดจากการเคล่ือนไหวของคนทํางานที่ผสมผสานกับการทํางานของเคร่ืองจักรในขอบเขต   
ที่กําหนด อีกทั้งยังแสดงเวลาที่เปนมาตรฐานไวดวย 
  3. แผนภาพงานมาตรฐาน : เปนแผนภาพที่บงบอกถึงสภาพการทํางานของกระบวนการ 
ทิศทางการไหลของชิ้นงาน รวมถึงจุดสําคัญตางๆ ในแตละกระบวนการ 
  4. นาฬิกาจับเวลา : เปนเคร่ืองมือในการจับเวลาแตละองคประกอบของพนักงาน
หรือไซเคิลไทมรวม การใชงานโดยทั่วไป มีปุมเร่ิม (Start) ปุมหยุด (Stop) ปุมจับเวลายอย (Lap) 
และมีปุมใหดูเวลายอย (Recall) รวมทั้งการลบขอมูลเดิม (Reset) เพ่ือเริ่มการจับเวลาใหม 
 
  ขั้นตอนการดําเนินงาน 
  1. คํานวณหา Takt Time  
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 18 การคํานวณหา Takt Time 

 
  2. คํานวณหาจํานวนรอบในการจับเวลาที่เหมาะสม โดยกําหนดคาความแมนยํา   
±5% ภายใน 95% ของความเชื่อม่ัน จากการเก็บตัวอยางขอมูลเวลาเบื้องตนของทุกงานยอยใน 
Model Line พบวามีการกระจายของขอมูล ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 

 Takt Time =  

 T.T =  

  = 121 Sec./Pcs. (Kgs.)  
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ตารางที่ 9 ตารางจับเวลา สถานีงานที่ 1 กอนการปรับปรุง 

 
 
ตารางที่ 10 ตารางจับเวลา สถานีงานที่ 2 กอนการปรับปรุง 

 
 
 

Ekarat

Time Measurement Sheet
Date

Process
Model

5/11/2015
Mixing #3

SIAM

10 th9 th8 th7 th 6 th5 th4 th3 rd2 nd

TOTAL

NAME

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

SEQ 1 stJOB ELEMENT
เดินไปเอารถเข็น
เข็นรถไปที่ R/M Store
จัดเม็ดพลาสติกใสรถเข็น
เข็นรถกลับมาที่เครื่องผสม
ตัดปากถุงบรรจุ
ปอนเม็ดพลาสติกเขาเครื่อง
เครื่องทําการผสมเม็ด
นําเม็ดออกจากเครื่อง
เคลื่อนยายเม็ดไปที่รอเปา
นํารถเข็นไปเก็บเขาที่

0.63
1.88
12.01
1.76
1.50

0.62
1.88
12.02
1.76
1.51
2.53
0.38
4.98
4.75
0.63

2.50
0.38
4.98
4.77
0.60

2.51
0.38
4.96
4.75
0.65

0.62
1.89
12.00
1.75
1.52

0.63
1.88
12.00
1.75
1.50
2.50
0.38
4.96
4.75
0.63

2.52
0.38
4.96
4.78
0.63

0.64
1.89
12.04
1.74
1.51

0.63
1.88
12.01
1.75
1.50
2.50
0.38
4.94
4.75
0.64

2.51
0.38
4.98
4.78
0.65

4.96
4.75
0.64

0.63
1.88
12.00
1.75
1.50

0.64
1.87
12.00
1.76
1.51

0.63
1.89
12.04
1.73
1.50

2.50
0.38
4.98
4.77
0.63

0.64
1.88
12.00
1.76
1.51

31.06 31.01 31.03 30.98 31.09

2.54
0.38
4.97
4.78
0.63

30.98 31.06 31.01 31.05 31.09

2.50
0.38

Noi

Date 5/11/2015
Time Measurement Sheet

Process Blowing #8 (A)
Model SIAM NAME

5 th 6 th 7 th 8 th 9 th 10 thSEQ JOB ELEMENT 1 st 2 nd 3 rd 4 th
2.00 1.84 2.00 2.04 2.08 1.841 ข้ึนรูป+ปรับตั้งขนาด 1.84 1.96 1.76 1.72

109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.002 เครื่องทําการเปาถุง 109.00 109.00 109.00 109.00
1.60 1.36 1.52 1.64 1.84 1.683 เปลี่ยนมวน+แพ็กมวน 1.72 1.48 1.40 1.52

112.20 112.52 112.68 112.92 112.52TOTAL 112.56 112.44 112.16 112.24 112.60
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ตารางที่ 11 ตารางจับเวลา สถานีงานที่ 3 กอนการปรับปรุง 

 
 
ตารางที่ 12 ตารางจับเวลา สถานีงานที่ 4 กอนการปรับปรุง 

 
 
 

Tai

Date 5/11/2015
Time Measurement Sheet

Process Blowing #15 (B)
Model SIAM NAME

5 th 6 th 7 th 8 th 9 th 10 thSEQ JOB ELEMENT 1 st 2 nd 3 rd 4 th
2.00 1.84 2.00 2.04 2.08 1.841 ข้ึนรูป+ปรับตั้งขนาด 1.84 1.96 1.76 1.72

109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.002 เครื่องทําการเปาถุง 109.00 109.00 109.00 109.00
1.60 1.36 1.52 1.64 1.84 1.683 เปลี่ยนมวน+แพ็กมวน 1.72 1.48 1.40 1.52

112.20 112.52 112.68 112.92 112.52TOTAL 112.56 112.44 112.16 112.24 112.60

Mo

Date 5/11/2015
Time Measurement Sheet

Process Cutting #31
Model SIAM NAME

5 th 6 th 7 th 8 th 9 th 10 thSEQ JOB ELEMENT 1 st 2 nd 3 rd 4 th
2.12 2.04 2.16 2.16 2.00 2.081 ปรับตั้ง 2.20 2.00 2.04 2.08
3.32 3.44 3.48 3.40 3.20 3.202 ใสมวน 3.36 3.40 3.48 3.40
36.84 36.44 36.28 36.96 36.12 36.733 พับถุง+ใสหอ 36.61 36.58 36.29 36.42

41.92 41.92 42.52 41.32 42.01TOTAL 42.17 41.98 41.81 41.90 42.28
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ตารางที่ 13 ตารางจับเวลา สถานีงานที่ 5 กอนการปรับปรุง 

 
 
ตารางที่ 14 ขอมูลของแตละ Element อยางละ 10 ขอมูล (ทศนิยมของนาที) 

ขอมูลของแตละ Element อยางละ 10 ขอมูล (ทศนิยมของนาที) 
1 0.62 0.63 0.62 0.63 0.64 0.63 0.63 0.64 0.64 0.63 

2 1.88 1.88 1.89 1.88 1.89 1.88 1.88 1.87 1.88 1.89 

3 12.02 12.01 12.00 12.00 12.04 12.01 12.00 12.00 12.00 12.04 

4 1.76 1.76 1.75 1.75 1.74 1.75 1.75 1.76 1.76 1.73 

5 1.51 1.50 1.52 1.50 1.51 1.50 1.50 1.51 1.51 1.50 

6 2.53 2.50 2.51 2.50 2.52 2.50 2.51 2.50 2.50 2.54 

7 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 

8 4.98 4.98 4.96 4.96 4.96 4.94 4.98 4.96 4.98 4.97 

9 4.75 4.77 4.75 4.75 4.78 4.75 4.78 4.75 4.77 4.78 

10 0.63 0.60 0.65 0.63 0.63 0.64 0.65 0.64 0.63 0.63 

11 1.84 1.96 1.76 1.72 2.00 1.84 2.00 2.04 2.08 1.84 

12 109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 

13 1.48 1.48 1.40 1.52 1.46 1.45 1.45 1.41 1.54 1.52 

14 1.75 1.80 1.75 1.72 1.79 1.71 1.81 1.76 1.75 1.81 

15 109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 

16 1.50 1.48 1.40 1.46 1.49 1.51 1.51 1.45 1.42 1.41 

17 2.20 2.00 2.04 2.08 2.12 2.04 2.16 2.16 2.00 2.08 

18 3.36 3.40 3.48 3.40 3.32 3.44 3.48 3.40 3.20 3.20 

19 36.61 36.58 36.29 36.42 36.84 36.44 36.28 36.96 36.12 36.73 

20 6.88 7.00 6.80 7.12 7.40 6.76 7.00 7.24 7.32 6.80 

Vee

Date 5/11/2015 Time Measurement SheetProcess Packing #2
Model SIAM NAME

5 th 6 th 7 th 8 th 9 th 10 thSEQ JOB ELEMENT 1 st 2 nd 3 rd 4 th
7.40 6.76 7.00 7.24 7.32 6.801 รับงานจากแผนกตัด 6.88 7.00 6.80 7.12
3.20 3.32 3.04 3.16 2.80 2.922 เคลื่อนยายไปยังเครื่องแพค 3.16 3.00 2.96 3.24
1.52 1.44 1.80 1.56 1.88 1.483 ทําการแพคกิ้ง 1.68 1.60 1.52 1.56

11.52 11.84 11.96 12.00 11.20TOTAL 11.72 11.60 11.28 11.92 12.12
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ตารางที่ 14 ขอมูลของแตละ Element อยางละ 10 ขอมูล (ทศนิยมของนาที) (ตอ) 
ขอมูลของแตละ Element อยางละ 10 ขอมูล (ทศนิยมของนาที) 

21 3.16 3.00 2.96 3.24 3.20 3.32 3.04 3.16 2.80 2.92 

22 1.51 1.45 1.52 1.50 1.46 1.44 1.45 1.47 1.49 1.48 

 
 การคํานวณหาคา R และ X  ไดดังนี้ 
 
ตารางที่ 15 คาํนวณหาคา R และ X   

Element R X  X
R

 

1 0.02 0.63 0.03 
2 0.02 1.88 0.01 
3 0.04 12.01 0.00 
4 0.03 1.75 0.02 
5 0.02 1.51 0.01 
6 0.04 2.51 0.02 
7 0.00 0.38 0.00 
8 0.04 4.97 0.01 
9 0.03 4.76 0.01 
10 0.05 0.63 0.08 
11 0.36 1.91 0.19 
12 0.00 109.00 0.00 
13 0.14 1.47 0.10 
14 0.10 1.77 0.06 
15 0.00 109.00 0.00 
16 0.11 1.46 0.08 
17 0.20 2.09 0.10 
18 0.28 3.37 0.08 
19 0.84 36.53 0.02 
20 0.64 7.03 0.09 
21 0.52 3.08 0.17 
22 0.08 1.48 0.05 
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 เลือกคา 
X
R

 ของ Element ที่ 11 เน่ืองจากมีคาสูงที่สุด ดูคา N จากตาราง Maytag 

จะตรงกับคา 7 ดังนั้นการเก็บขอมูล 10 ขอมูลถือวาอยูในระดับเชื่อถือได 
 
ตารางที่ 16 ตาราง Maytag 

X
R

 
ขอมูลจากกลุม 

X
R

 
ขอมูลจากกลุม 

X
R

 
ขอมูลจากกลุม 

5 10 5 10 5 10 

.10 3 2 .42 52 30 .74 162 93 

.12 4 2 .44 57 33 .76 171 98 

.14 6 3 .46 63 36 .78 180 103 

.16 8 4 .48 68 39 .80 190 108 

.18 10 6 .50 74 42 .82 199 113 

.20 12 7 .52 80 46 .84 209 119 

.22 14 8 .54 86 49 .86 218 125 

.24 17 10 .56 93 53 .88 229 131 

.26 20 11 .58 100 57 .90 239 138 

.28 23 13 .60 107 61 .92 250 143 

.30 27 15 .62 114 65 .94 261 149 

.32 30 17 .64 121 69 .96 273 156 

.34 34 20 .66 129 74 .98 284 162 

.36 38 22 .68 137 78 1.00 296 169 

.38 43 24 .70 145 83    

.40 47 27 .72 153 88    

 
  3. ทําการจับเวลาการทํางานของคนและเครื่องจักร อันเกิดจากการเคลื่อนไหวของ
รางกายและสวนเคลื่อนไหวของเครื่องจักรซ่ึงจะควบคูไปกับเวลาที่ใชไปมากนอยขึ้นอยูกับความ
ยากงายของงานและวิธีการทํางาน ดังนั้นเวลาจึงเปรียบเสมือนเงาของการเคลื่อนไหว การเขียน
งานมาตรฐานจําเปนตองใชเวลาที่ดีที่สุดเปนมาตรฐานใหพนักงานทุกคนปฏิบัติได ดังน้ันการจับ
เวลาตองจับใหถูกตองตามความเปนจริงและไมใหตกหลน และมีขั้นตอนคือ 
   3.1 สังเกตการทํางานแลววิเคราะหองคประกอบใหชัดเจน 
   3.2 บันทึกองคประกอบงานในกระดาษ 
   3.3 กําหนดจุดที่จะกด Lap ของแตละองคประกอบ 
   3.4 จับเวลาแตละองคประกอบ 
   3.5 บันทึกเวลาและองคประกอบและไซเคิลไทมในแบบฟอรมจับเวลา “งานนอก” 
เลือกรอบเวลาที่ทําเวลาไดดีที่สุด 
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ตารางที่ 17 เวลาที่ดีทีสุ่ดในตารางจับเวลา สถานีงานที่ 1 กอนการปรับปรุง 

 
 

ตารางที่ 18 เวลาที่ดีทีสุ่ดในตารางจับเวลา สถานีงานที่ 2 กอนการปรับปรุง 

 
 
 

Ekarat

Time Measurement Sheet
Date

Process
Model

5/11/2015
Mixing #3

SIAM

10 th9 th8 th7 th 6 th5 th4 th3 rd2 nd

TOTAL

NAME

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

SEQ 1 stJOB ELEMENT
เดินไปเอารถเข็น
เข็นรถไปที่ R/M Store
จัดเม็ดพลาสติกใสรถเข็น
เข็นรถกลับมาที่เครื่องผสม
ตัดปากถุงบรรจุ
ปอนเม็ดพลาสติกเขาเครื่อง
เครื่องทําการผสมเม็ด
นําเม็ดออกจากเครื่อง
เคลื่อนยายเม็ดไปที่รอเปา
นํารถเข็นไปเก็บเขาที่

0.63
1.88
12.01
1.76
1.50

0.62
1.88
12.02
1.76
1.51
2.53
0.38
4.98
4.75
0.63

2.50
0.38
4.98
4.77
0.60

2.51
0.38
4.96
4.75
0.65

0.62
1.89
12.00
1.75
1.52

0.63
1.88
12.00
1.75
1.50
2.50
0.38
4.96
4.75
0.63

2.52
0.38
4.96
4.78
0.63

0.64
1.89
12.04
1.74
1.51

0.63
1.88
12.01
1.75
1.50
2.50
0.38
4.94
4.75
0.64

2.51
0.38
4.98
4.78
0.65

4.96
4.75
0.64

0.63
1.88
12.00
1.75
1.50

0.64
1.87
12.00
1.76
1.51

0.63
1.89
12.04
1.73
1.50

2.50
0.38
4.98
4.77
0.63

0.64
1.88
12.00
1.76
1.51

31.06 31.01 31.03 30.98 31.09

2.54
0.38
4.97
4.78
0.63

30.98 31.06 31.01 31.05 31.09

2.50
0.38

Noi

Date 5/11/2015
Time Measurement Sheet

Process Blowing #8 (A)
Model SIAM NAME

5 th 6 th 7 th 8 th 9 th 10 thSEQ JOB ELEMENT 1 st 2 nd 3 rd 4 th
2.00 1.84 2.00 2.04 2.08 1.841 ข้ึนรูป+ปรับตั้งขนาด 1.84 1.96 1.76 1.72

109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.002 เครื่องทําการเปาถุง 109.00 109.00 109.00 109.00
1.60 1.36 1.52 1.64 1.84 1.683 เปลี่ยนมวน+แพ็กมวน 1.72 1.48 1.40 1.52

112.20 112.52 112.68 112.92 112.52TOTAL 112.56 112.44 112.16 112.24 112.60
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ตารางที่ 19 เวลาที่ดีทีสุ่ดในตารางจับเวลา สถานีงานที่ 3 กอนการปรับปรุง 

 
 
ตารางที่ 20 เวลาที่ดีทีสุ่ดในตารางจับเวลา สถานีงานที่ 4 กอนการปรับปรุง 

 
 
 

Tai

Date 5/11/2015
Time Measurement Sheet

Process Blowing #15 (B)
Model SIAM NAME

5 th 6 th 7 th 8 th 9 th 10 thSEQ JOB ELEMENT 1 st 2 nd 3 rd 4 th
2.00 1.84 2.00 2.04 2.08 1.841 ข้ึนรูป+ปรับตั้งขนาด 1.84 1.96 1.76 1.72

109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.002 เครื่องทําการเปาถุง 109.00 109.00 109.00 109.00
1.60 1.36 1.52 1.64 1.84 1.683 เปลี่ยนมวน+แพ็กมวน 1.72 1.48 1.40 1.52

112.20 112.52 112.68 112.92 112.52TOTAL 112.56 112.44 112.16 112.24 112.60

Mo

Date 5/11/2015
Time Measurement Sheet

Process Cutting #31
Model SIAM NAME

5 th 6 th 7 th 8 th 9 th 10 thSEQ JOB ELEMENT 1 st 2 nd 3 rd 4 th
2.12 2.04 2.16 2.16 2.00 2.081 ปรับตั้ง 2.20 2.00 2.04 2.08
3.32 3.44 3.48 3.40 3.20 3.202 ใสมวน 3.36 3.40 3.48 3.40
36.84 36.44 36.28 36.96 36.12 36.733 พับถุง+ใสหอ 36.61 36.58 36.29 36.42

41.92 41.92 42.52 41.32 42.01TOTAL 42.17 41.98 41.81 41.90 42.28
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ตารางที่ 21 เวลาที่ดีทีสุ่ดในตารางจับเวลา สถานีงานที่ 5 กอนการปรับปรุง 

 
 
  4. จัดทําตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการกอนการปรับปรุง ในที่นี้เปน
เวลาหลังหักคาเผ่ือเนื่องจากไดมีนโยบายในการใหพนักงานพัก 15 นาทีในครึ่งเชา และอีก 15 
นาทีในครึ่งบาย 
 
ตารางที่ 22 ประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ กอนการปรับปรุง 

 
 
 
 

Vee

Date 5/11/2015 Time Measurement SheetProcess Packing #2
Model SIAM NAME

5 th 6 th 7 th 8 th 9 th 10 thSEQ JOB ELEMENT 1 st 2 nd 3 rd 4 th
7.40 6.76 7.00 7.24 7.32 6.801 รับงานจากแผนกตัด 6.88 7.00 6.80 7.12
3.20 3.32 3.04 3.16 2.80 2.922 เคลื่อนยายไปยังเครื่องแพค 3.16 3.00 2.96 3.24
1.52 1.44 1.80 1.56 1.88 1.483 ทําการแพคกิ้ง 1.68 1.60 1.52 1.56

11.52 11.84 11.96 12.00 11.20TOTAL 11.72 11.60 11.28 11.92 12.12

3.16" 109"

3.16" 109"

13.52" 36.80"

8.32"

1,614

770

770

713

4,327

600

 -

 -

300

 -

625

 -

 -

50

 -

23.47

123.38

123.38

55.35

9.15

 -

 -

 -

0.38

109

109

36.80

 -

 -

 -

 -

20.96

3.16

3.16

13.52

8.32

 -

 -

 -

Cutting

Packing

#3

#8

#15

#31

#2

ลําดับ

งาน
จํานวน

ท่ีเปลี่ยน

       งานมือ
หมายเหตุหมาย

 เลข

เคร่ือง

ชื่อกระบวนการ

Mixing

Blowing #8 (A)

Blowing #15 (B)

วินาที
เวลาสง

วินาทีนาที
เวลา

วินาทีนาที

1

2

3

4

5

             เครื่องจักร

ประสิทธิภา

พในการ

แปรรูป

อุปกรณแมพิมพ

เวลาใช

เปลี่ยน

เวลามาตรฐาน

เวลาสําเร็จ
นาที

 -

 -

 -

 -

 -

 -

  20.96" 0.38"
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  5. จัดทําตารางงานมาตรฐานผสม กอนการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 23 งานมาตรฐานผสม สถานีงานที่ 1 กอนการปรับปรุง 

 
 
ตารางที่ 24 งานมาตรฐานผสม สถานีงานที่ 2 กอนการปรับปรุง 

 
 
 
 

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
เดิน

Name…………Ekarat…………….Line………Mixing …………………Shift………… -…………..

105" 110" 115" 120" 125" 130"60" 65" 70" 75" 80" 85" 90" 95" 100"

กระบวนการทํางาน Mixing แผนก Mixing Takt Time 121"

ลําดับ ชื่องานท่ีทํา
เวลา

มือ เครื่อง เดิน 5" 10" 15" 20" 25" 30" 35" 40" 45" 50" 55"

เลขที่ชิ้นงาน  - ตารางงานมาตรฐานผสม ว.ด.ป.ที่ผลิต 5/11/2015
จํานวนที่ตอง

770
ชื่อสินคา  - การตอกะ

รวม 20.96 รอ 9.640.38

4.75
7 นํารถเข็นไปเก็บเขาท่ี  -  -

0.63

2 จัดเม็ดพลาสติกใสรถเข็น 12.00  -
1.75

3 เข็นรถกลับมาท่ีเครื่อง+ตัดปากถุงเม็ด 1.50  -
 -

4 ปอนเม็กพลาสติกเขาเครื่อง 2.50  -
 -

5 เครื่องทําการผสมเม็ด  - 0.38
 -

6 นําเม็ดออก+เคล่ือนยายไปยังจุดรอเปา 4.96  -

1 เดินไปเอารถเข็น+เข็นไปท่ีR/M Store  -  -
2.51

T.T. 121"C.T. 30.98"

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
เดิน

Name…………Noi…………….. Line………Blowing #8(A)…………Shift………… -…………..

รวม 3.16 รอ  -109

2 เครื่องทําการเปาถุง  - 109
 -

3 เปล่ียนมวน+แพ็กมวน 1.40  -
 -

110" 115" 120" 125" 130"

1 ข้ึนรูป+ปรับต้ังขนาด 1.76  -
 -

80" 85" 90" 95" 100" 105"50" 55" 60" 65" 70" 75"20" 25" 30" 35" 40" 45"
ลําดับ ชื่องานท่ีทํา

เวลา
มือ เครื่อง เดิน 5" 10" 15"

770
ชื่อสินคา  - การตอกะ

กระบวนการทํางาน Blowing แผนก Blowing Takt Time 121"

เลขที่ชิ้นงาน  - ตารางงานมาตรฐานผสม ว.ด.ป.ที่ผลิต 5/11/2015
จํานวนที่ตอง

T.T.  121"C.T. 110.76"
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ตารางที่ 25 งานมาตรฐานผสม สถานีงานที่ 3 กอนการปรับปรุง 

 
 
ตารางที่ 26 งานมาตรฐานผสม สถานีงานที่ 4 กอนการปรับปรุง 

 
 
 
 

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
เดิน

Name…………Tai…………….. Line………Blowing #15(B)……… Shift………… -…………..

รวม 3.16 รอ  -109

2 เครื่องทําการเปาถุง  - 109
 -

3 เปล่ียนมวน+แพ็กมวน 1.40  -
 -

110" 115" 120" 125" 130"

1 ข้ึนรูป+ปรับต้ังขนาด 1.76  -
 -

80" 85" 90" 95" 100" 105"50" 55" 60" 65" 70" 75"20" 25" 30" 35" 40" 45"
ลําดับ ชื่องานท่ีทํา

เวลา
มือ เคร่ือง เดิน 5" 10" 15"

770
ชื่อสินคา  - การตอกะ

กระบวนการทํางาน Blowing แผนก Blowing Takt Time 121"

เลขที่ชิ้นงาน  - ตารางงานมาตรฐานผสม ว.ด.ป.ที่ผลิต 5/11/2015
จํานวนที่ตอง

T.T.  121"C.T. 110.76"

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
เดิน

Name…………Mo…………….. Line………Cutting…………………Shift………… -…………..

125" 130"80" 85" 90" 95" 100" 105" 110" 115" 120"35" 40" 45" 50" 55" 60" 65" 70" 75"มือ เคร่ือง เดิน 5" 10" 15" 20" 25" 30"

36.8

 -

13.52  -รอ

 - ตารางงานมาตรฐานผสม -

Cutting

รวม

 -21 ปรับต้ัง

 -

2 3.2  -ใสมวน
 -

3 พับถุง+ใสหอ 36.88.32

เลขที่ชิ้นงาน ว.ด.ป.ที่ผลิต 5/11/2015
จํานวนที่ตอง

713
ชื่อสินคา การตอกะ

กระบวนการทํางาน แผนก Cutting Takt Time 121"

ลําดับ ชื่องานที่ทํา
เวลา C.T. 42" T.T.  121"
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ตารางที่ 27 งานมาตรฐานผสม สถานีงานที่ 5 กอนการปรับปรุง 

 
 
  6. เขียนแผนภาพงานมาตรฐาน กอนการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 19 แผนภาพงานมาตรฐาน สถานีงานท่ี 1 กอนการปรับปรุง 

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
เดิน

Name…………Vee…………….. Line………Packing…………………Shift………… -…………..

105" 110" 115" 120" 125" 130"60" 65" 70" 75" 80" 85" 90" 95" 100"

กระบวนการทํางาน Packing แผนก Packing Takt Time 121"

ลําดับ ชื่องานที่ทํา
เวลา

มือ เคร่ือง เดิน 5" 10" 15" 20" 25" 30" 35" 40" 45" 50" 55"

เลขที่ชิ้นงาน  - ตารางงานมาตรฐานผสม ว.ด.ป.ที่ผลิต 5/11/2015
จํานวนที่ตอง

4,327         
ชื่อสินคา  - การตอกะ

รวม 8.32 รอ 2.96 -

1 รับงานจากแผนกตัดไปยังแพคก้ิง 6.8  - 2.96
2 ทําการแพคก้ิง 1.52  -

C.T. 11.26" T.T.  121"
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รูปที่ 20 แผนภาพงานมาตรฐาน สถานีงานท่ี 2 กอนการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 21 แผนภาพงานมาตรฐาน สถานีงานท่ี 3 กอนการปรับปรุง 
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รูปที่ 22 แผนภาพงานมาตรฐาน สถานีงานท่ี 4 กอนการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 23 แผนภาพงานมาตรฐาน สถานีงานท่ี 5 กอนการปรับปรุง 
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  7. จัดทํา Yamazumi Chart ของแตละสถานีงาน กอนการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 24 Yamazumi Chart กอนการปรับปรุง 
 
  8. คํานวณ Productivity กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 25 การคํานวณ Productivity กอนการปรับปรุง 
 

 
 
 
 

 Productivity =  

 Before =  

  = 106 ชิ้น/คน/ชม.  
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  9. ทําการคํานวณหาจํานวนคนที่เหมาะสม 
 

Manpower  =  
T:T

.T.C   =  
.Sec121

.Sec76.305
 

 
  ดังนั้น จํานวนคนที่เหมาะสม  =  3 Person 
                               
  10. ทํา Kaizen เพ่ือจัด Balance และลดเวลาในบางสถานีทําการจับเวลาในแตละ
สถานีงานใหม หลังการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 28 ตารางจับเวลา สถานีงานที่ 1 หลังการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Ekarat

7.76 7.75 7.76 7.78 7.77TOTAL 7.73 7.73 7.75 7.73 7.77

0.15 0.16 0.17 0.17 0.16 0.1510 นํารถเข็นไปเก็บเขาที่ 0.15 0.14 0.15 0.15
1.14 1.15 1.14 1.14 1.15 1.159 เคลื่อนยายเม็ดไปที่รอเปา 1.13 1.14 1.15 1.14
1.20 1.19 1.20 1.19 1.20 1.208 นําเม็ดออกจากเครื่อง 1.21 1.21 1.19 1.20
0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 0.387 เครื่องทําการผสมเม็ด 0.38 0.38 0.38 0.38
0.60 0.61 0.59 0.61 0.60 0.606 ปอนเม็ดพลาสติกเขาเครื่อง 0.62 0.60 0.59 0.60
0.38 0.37 0.36 0.38 0.38 0.375 ตัดปากถุงบรรจุ 0.35 0.35 0.36 0.36
0.42 0.44 0.42 0.41 0.43 0.414 เข็นรถกลับมาที่เครื่องผสม 0.42 0.42 0.43 0.42
2.88 2.87 2.89 2.88 2.88 2.903 จัดเม็ดพลาสติกใสรถเข็น 2.88 2.89 2.87 2.88
0.46 0.45 0.45 0.45 0.44 0.452 เข็นรถไปที่ R/M Store 0.44 0.46 0.47 0.45
0.16 0.14 0.15 0.15 0.16 0.161 เดินไปเอารถเข็น 0.15 0.14 0.16 0.15
5 th 6 th 7 th 8 th 9 th 10 thSEQ JOB ELEMENT 1 st 2 nd 3 rd 4 th

Date 19/11/2015
Time Measurement Sheet

Process Mixing #3
Model SIAM NAME
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ตารางที่ 29 ตารางจับเวลา สถานีงานที่ 2 หลังการปรับปรุง 

 
 
ตารางที่ 30 ตารางจับเวลา สถานีงานที่ 3 หลังการปรับปรุง 

 
 
 

Tai

112.20 112.52 112.68 112.92 112.52TOTAL 112.56 112.44 112.16 112.24 112.60

1.60 1.36 1.52 1.64 1.84 1.683 เปลี่ยนมวน+แพ็กมวน 1.72 1.48 1.40 1.52
109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.002 เครื่องทําการเปาถุง 109.00 109.00 109.00 109.00
2.00 1.84 2.00 2.04 2.08 1.841 ข้ึนรูป+ปรับตั้งขนาด 1.84 1.96 1.76 1.72
5 th 6 th 7 th 8 th 9 th 10 thSEQ JOB ELEMENT 1 st 2 nd 3 rd 4 th

Date 19/11/2015
Time Measurement Sheet

Process Blowing #15 (B)
Model SIAM NAME

Mo

44.56 45.14 43.75 45.55 44.59TOTAL 44.90 45.24 44.49 44.06 44.18

2.30 2.41 2.72 2.32 2.94 2.834 แพค + วางบนพาเลท 2.29 2.68 2.41 2.59
36.74 36.29 36.73 36.27 36.89 36.643 พับถุง+ใสหอ 37.42 36.98 36.83 36.25
3.15 3.82 3.64 3.15 3.71 3.122 ใสมวน 3.15 3.53 3.24 3.21
1.99 2.04 2.05 2.01 2.01 2.001 ปรับตั้ง 2.04 2.05 2.01 2.01
5 th 6 th 7 th 8 th 9 th 10 thSEQ JOB ELEMENT 1 st 2 nd 3 rd 4 th

Date 19/11/2015
Time Measurement Sheet

Process Cutting #31
Model SIAM NAME
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  11. จัดทําตารางงานมาตรฐานผสม หลังการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 31 งานมาตรฐานผสม สถานีงานที่ 1 หลังการปรับปรุง 

 
 
ตารางที่ 32 งานมาตรฐานผสม สถานีงานที่ 2 หลังการปรับปรุง 

 
 
 

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
เดิน

Name…………Ekarat…………….Line………Mixing …………………Shift………… -…………..

รวม 5.06 รอ 2.290.38

4 เครื่องทําการผสมเม็ด  - 0.38
 -

5 นําเม็ดออกจากเครื่อง+ยายไปจุดรอเปา 1.21  -
1.28

2 จัดเม็ดพลาสติกใสรถเข็น+เข็นรถกลับ 2.88  -
0.42

3 ตัดปากถุง+ปอนเม็ด 0.97  -
 -

110" 115" 120" 125" 130"

1 เดินไปเอารถเข็น+เข็นไปท่ี R/M Store  -  - 0.59

80" 85" 90" 95" 100" 105"50" 55" 60" 65" 70" 75"20" 25" 30" 35" 40" 45"
ลําดับ ชื่องานท่ีทํา

เวลา
มือ เครื่อง เดิน 5" 10" 15"

770
ชื่อสินคา  - การตอกะ

กระบวนการทํางาน Mixing แผนก Mixing Takt Time 121"

เลขที่ชิ้นงาน  - ตารางงานมาตรฐานผสม ว.ด.ป.ที่ผลิต 5/11/2015
จํานวนที่ตอง

T.T.  121"C.T. 7.73"

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
เดิน

Name…………Tai…………….. Line………Blowing ……………… Shift………… -…………..

รวม 3.16 รอ  -109

2 เครื่องทําการเปาถุง  - 109
 -

3 เปล่ียนมวน+แพ็กมวน 1.40  -
 -

110" 115" 120" 125" 130"

1 ข้ึนรูป+ปรับต้ังขนาด 1.76  -
 -

80" 85" 90" 95" 100" 105"50" 55" 60" 65" 70" 75"20" 25" 30" 35" 40" 45"
ลําดับ ชื่องานท่ีทํา

เวลา
มือ เคร่ือง เดิน 5" 10" 15"

770
ชื่อสินคา  - การตอกะ

กระบวนการทํางาน Blowing แผนก Blowing Takt Time 121"

เลขที่ช้ินงาน  - ตารางงานมาตรฐานผสม ว.ด.ป.ที่ผลิต 5/11/2015
จํานวนที่ตอง

T.T.  121"C.T. 110.76"
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ตารางที่ 33 งานมาตรฐานผสม สถานีงานที่ 3 หลังการปรับปรุง 

 
 
  12. จัดทําแผนภาพงานมาตรฐาน หลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 26 แผนภาพงานมาตรฐาน สถานีงานท่ี 1 หลังการปรับปรุง 

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
เดิน

Name…………Mo…………….. Line………Cutting…………………Shift………… -…………..

รวม 43.75 รอ  -36.8

4 แพค+วางบนพาเลท 2.32  -
 -

2 ใสมวน 3.15  -
 -

3 พับถุง+ใสหอ 36.27 36.80
 -

110" 115" 120" 125" 130"

1 ปรับต้ัง 2.01  -
 -

80" 85" 90" 95" 100" 105"50" 55" 60" 65" 70" 75"20" 25" 30" 35" 40" 45"
ลําดับ ชื่องานที่ทํา

เวลา
มือ เคร่ือง เดิน 5" 10" 15"

713
ชื่อสินคา  - การตอกะ

กระบวนการทํางาน Cutting แผนก Cutting Takt Time 121"

เลขที่ชิ้นงาน  - ตารางงานมาตรฐานผสม ว.ด.ป.ที่ผลิต 5/11/2015
จํานวนที่ตอง

C.T. 41.96" T.T.  121"



78 

 
 

รูปที่ 27 แผนภาพงานมาตรฐาน สถานีงานท่ี 2 หลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 28 แผนภาพงานมาตรฐาน สถานีงานท่ี 3 หลังการปรับปรุง 
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  13. จัดทําตารางประสิทธิภาพหลังการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 34 ตารางประสิทธภิาพ หลังการปรับปรุง 

 
 
  14. จัดทํา Yamazumi Chart หลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 29 Yamazumi Chart หลังการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 

446
43.75" 36.80"

 - 80.55 50 300

770
3.16" 109"

3 Cutting #31  - 43.75  - 36.80

 - 112.16  -  -2 Blowing #15  - 3.16  - 109

5,556
  5.06" 0.38"

 - 5.44 625 600

นาที วินาที              เครื่องจักร

1 Mixing #3  - 5.06  - 0.38

หมายเหตุ

เวลา เวลาสง เวลาสําเร็จ จํานวน

ท่ีเปลี่ยน

เวลาใช

เปลี่ยน

       งานมือ

นาที วินาที

ลําดับ

งาน
ชื่อกระบวนการ

หมาย

 เลข

เคร่ือง

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ ประสิทธิภา

พในการ

แปรรูปนาที วินาที
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  15. คํานวณ Productivity หลังการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 30 การคํานวณ Productivity หลังการปรับปรุง 
 
  16. เปรียบเทียบ Yamazumi Chart  
 

 
 

รูปที่ 31 Yamazumi Chart เปรียบเทียบกอน-หลังการปรับปรุง 
 
  สรุปผลการดําเนินงานขั้นตอนที่ 3 Standardized Work 
  1. ไดทบทวนทรพัยากร (คน/เคร่ืองจักร/เวลา) และจัดสรรใหเปนงานมาตรฐาน  
  2. ลดจํานวนพนกังาน และเครือ่งจักรที่ใช  
  3. เพ่ิม Productivity ตอคน  
 
 
 
 
 

 Productivity =  

 Before =  

  = 145 ชิ้น/คน/ชม.  
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ตารางที่ 35 ผลจากการทําใหเปนงานมาตรฐาน 
Productivity 

Before Target Increase (%) After Increase Increase (%) 
106 138 30% 145 39 37% 

Manpower 
Before Target Reduce (%) After Reduce Reduce (%) 

5 3 40% 3 2 40% 

 
  ตัวอยาง 
  - การ Kaizen 
 

 
 

รูปที่ 32 ตวัอยางการปรับปรุงในระหวางทําใหเปนงานมาตรฐาน 
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รูปที่ 32 ตวัอยางการปรับปรุงในระหวางทําใหเปนงานมาตรฐาน (ตอ) 
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 4. ขั้นตอนที่ 4  
  วัตถุประสงค 
  เพ่ือลดลีดไทมและจํานวนสินคาในกระบวนการ (WIP) ซึ่งยังผลตอการลดตนทุนที่
ใชในการสั่งวัตถุดิบหรือชิ้นงาน เปนการสงความเร็วในการขายไปยังกระบวนการผลิตโดยใช
เครื่องมือที่เรียกวาคัมบัง (Kanban) เพ่ือลดความสูญเปลา และเปนการยกระดับการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี 
 
  เปาหมาย 
  -  
 
  เคร่ืองมือ 
  1. แผนภาพการไหลของวัตถุดิบและขอมูลของกระบวนการ (MIFC) : ใชแสดงการ
ไหลของวัตถุดิบ และขอมูลของกระบวนการทั้งหมดเพ่ือใหคนหาการหยุดน่ิงของชิ้นงาน และ
ขอมูลเพื่อจะทําการปรับปรุงตอไป 
  2. ตารางการวิเคราะหการหยุดชะงักของขอมูลและชิ้นงาน : ใชในการวิเคราะห
การหยุดชะงักของขอมูลและชิ้นงาน นําไปวิเคราะหสาเหตุ และกําหนดแนวทางปรับปรุง 
  3. คัมบังสั่งผลิต (PI Kanban) : ใชในการสั่งการใหไลนผลติทําการผลิตชิ้นงาน 
 

 
 

รูปที่ 33 คัมบงัสั่งผลิต (PI Kanban) 
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  4. กลองพักคัมบัง (Kanban Box) : กลองที่ใชสําหรับถอดคัมบังมาพักไวหลังจาก
ใชชิ้นงานชิ้นน้ันไปแลว  
 

 
 

รูปที่ 34 กลองพักคัมบัง (Kanban Box) 
 
  5. ตูการผลิตแบบตามจํานวน (Lot Making Post) : อุปกรณสะสมของใบกํากับ     
การผลิต (PI Kanban) สั่งผลิต เม่ือกระบวนการผลิตหลังมาดึงชิ้นงาน ก็จะปลดใบกํากับการผลิต 
(PI Kanban) ไปใสไวในตูสะสมจนครบจํานวนการผลิตตอคร้ัง (Lot) ของรุน จึงนําใบไปสั่งผลิต 
 
   ขั้นตอนการดําเนินงาน 
  1. สํารวจหนางานจริง 
  2. เขียน MIFC กอนปรับปรุง 
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รูปที่ 35 แผนภาพการไหลของขอมูลและวัตถุดิบ กอนการปรับปรุง 
 
  คํานวณ Lead Time ได 4.8 วัน 
  1. วิเคราะหหาการหยุดชะงัก 
 

 
 

รูปที่ 36 บงชีจุ้ดที่ทําใหงานหยุดชะงักในแผนภาพการไหลของขอมูลและวัตถุดิบ  
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 2. ทํา Stagnation List 
 
ตารางที่ 36 สรุปผลการปรบัปรุงรายการหยุดชะงัก 

No. 
Area 
พื้นที่ 

Process 
ประเภท LT 

Stagnation Item 
รายการหยุดชะงัก 

Actual 
Time 
(Hrs.) 

Reason 
เหตุผลที่จะหยุดชะงัก 

Ideal System 
แนวทางที่จะทํา 

Target 
System 
(Hrs.) 

Kaizen Ideal 
วิธีการปรับปรุง 

RESP. 
ผูรับผิดชอบ 

Status 
สถานะ 

1 R/M Stock วัตถุดิบมีมาก 2.2 จําเปนตองสั่งซ้ือตาม
โควตาเน่ืองจากความ
เสี่ยงวัตถุดิบขาดตลาด
คอนขางสูง 

ทําโกดังวัตถุดิบแยก
จาก R/M Zone 

1.8 บริหารพื้นท่ีๆ มีอยูใน
ขณะน้ีใหเปนระบบ
ระเบียบ 

สุธารัตน  

2 Mixing Information ตองเดินไปจดงานจาก
แผนกเปาแลวคํานวณ
กอนผสม 

0.5 ขอมูลจะมาท่ีแผนกเปา
กอนเปนจุดแรก 

Visualize ใหแผนก
ผสมไมตองเดินไปจด
และคํานวณไดงายข้ึน 

0.4 ใช PI Kanban สั่ง
แผนกผสมผลิตโดยท่ี
ไมตองเดินไปจด 

ประสิทธิ์  

3 Mixing Information เคร่ืองจอดรอขอมูลสั่ง
ผลิต 

0.5 ตองรอจํานวนของสูตร
เดียวกัน เพื่อท่ีจะเปด
เคร่ืองผสมรอบเดียว 

กําหนดรอบผสมที่
ชัดเจน 

0.4 จัดทําบอรดควบคุม 
แสดงถึงขอมูลท่ี
แนนอน 

เอกราช  

4 Mixing Stock WIP รอ ขนยายกอง
จํานวนมาก 

2.2 พนักงานไมไดขนยาย
รอบตอรอบ 

ใชบอรดควบคุมจาก
ขอ 3 มาตอยอดเร่ือง
ของการกําหนดรอบ
เวลาขนยาย 

1.8 จัดรอบในการผสม 
และรอบในการขนยาย 

ประสิทธิ์ 
สุรชาติ 
เอกราช 

 

5 Mixing Process โดนแทรกงานทดลอง
สูตรใหม 

0.5 พัฒนาคุณภาพของสูตร
การผลิต 

มีชวงเวลาสําหรับ
ทดลองสูตรใหม
โดยเฉพาะ 

0.4 กําหนดรอบสําหรับ
ทดลองสูตรการผลิต 
เพื่อมิใหเกิดการแทรก 

เอกราช  

6 Blowing Process เคร่ืองจอดรอเม็ดจาก
แผนกผสม 

30.0 แผนกผสม ผสมไมทัน กําหนดรอบการผสม
ท่ีชัดเจน ทันเวลา 

24.0 จัดทําบอรดควบคุม
แสดงถึงขอมูลท่ี
แนนอน 

เอกราช  

7 Blowing Process เคร่ืองจักรเสียรอซอม
นาน 

30.0 Breakdown เยอะซอม
ไมทัน 

ลด Breakdown 24.0 ทําแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน 

สถิต  

8 Blowing Process ผลิตของเกิน PO. 30 บันทึกจํานวนไม
ครบถวนทําใหเกิดความ
เขาใจผิด 

ใชบอรด Production 
Control เปนเคร่ืองมือ
ในการทวนสอบ 

24 ทวนสอบจํานวนที่
ผลิตไดจริงจากบอรด 
Production Control 

ประสิทธิ์ 
สุรชาติ 

 

9 Blowing Process ตองโดนแทรกงานซอม
บอยๆ 

30.0 งานท่ีผลิต Lot กอนไมมี
คุณภาพ 

เขมงวดกับการ
ตรวจสอบคุณภาพ ใน
ระหวางกระบวนการ 

24.0 ใชหลักการหยุด เรียก 
รอ ใหเขมขน และไม
ปลอยของเสียออก
จากกระบวนการของ
ตน 

PD.QA  

10 Blowing Process ผลิตของไดลาชา 30.0 ขอจํากัดดานความเร็ว
ของเคร่ืองจักร 

ปรับความเร็ว
เคร่ืองจักร 

24.0 สอนเทคนิควิธีการให
พนักงานปรับมอเตอร
เรงเม็ดใหเร็วข้ึน 

ประสิทธิ์  

11 Blowing Process ผลิตของขาด PO. 30.0 พนง.กลัวเปาเกิน PO. 
จึงรีบตัดจบ 

กําหนดมาตรฐานใน
การผลิตขาด-เกิน 
(%) 

24.0 ใชตัวนับใหไดจํานวน
ท่ีเปนมาตรฐาน 

ประสิทธิ์ 
สุรชาติ 

 

12 Cutting Process ปรับตั้งเคร่ืองบอย 13.3 ตนทางผลิตของมา 
คุณภาพไมน่ิง 

เขมงวดกับการ
ตรวจสอบคุณภาพใน
ระหวางกระบวนการ 

10.6 ใชหลักการหยุด เรียก 
รอ ใหเขมขน และไม
ปลอยของเสียไปยัง
กระบวนการถัดไป 

ประสิทธิ์ 
สุรชาติ 

 

13 Cutting Process เคร่ืองจักรเสียรอซอม
นาน 

13.3 รอใหชางซอมรายการ
ใหญๆ ใหเสร็จกอน 

ใหความสําคัญกับจุด
ท่ีชํารุดเพียงเล็กนอย 

10.6 จัดรอบเวลาในการ
ซอม แยกเปนงานเล็ก 
ใหญ 

สถิตย  

14 Planning Information ลูกคาเลื่อน Due เขา-
ออกบอย ทําใหตอง
เลื่อนแผนผลิต 

22.0 ไมมีกฎระเบียบใหกับ
ลูกคาในการกําหนด 
Due สง 

กําหนดกฎระเบียบท่ี
ชัดเจนแลวออกจาก
พื้นท่ี 

17.6 หากจําเปนตองเลื่อน 
ใหกระจายขอมูลถึง
ฝายผลิตใหเร็วท่ีสุด 

วีระศักด์ิ  

15 F/G Stock Store มีสินคามาก - ผลิตเกินสะสมนาน
หลายป 

สะสางสินคาท่ีลูกคา
ไมสั่งซ้ือแลวออกจาก
พื้นท่ี 

- เช็ครายการออกไปที่
เตนทและกําหนด 
Dead Line ในการ
กําจัดออก 

สุวรรณ  

16 Loading Process รถเปดตูรอสินคานาน 0.5 ชอปปงสินคาลาชา, ผิด
รายการ 

กําหนดการบงช้ี และ
ทวนสอบท่ีเหมาะสม
เพื่อมิใหเกิดการ
ปลอยสินคาผิด
ออกมายัง Loading 

0.4 บงช้ีดวยปายแตละ 
พาเลทและทวนสอบ
ความถูกตองโดย
พนักงานจัดสงกอน
ปลอยของมาท่ี 
Loading 

ศรสวรรค  
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ตารางที่ 36  สรุปผลการปรับปรุงรายการหยุดชะงัก (ตอ) 

No. 
Area 
พื้นที่ 

Process 
ประเภท LT 

Stagnation Item 
รายการหยุดชะงัก 

Actual 
Time 
(Hrs.) 

Reason 
เหตุผลที่จะหยุดชะงัก 

Ideal System 
แนวทางที่จะทํา 

Target 
System 
(Hrs.) 

Kaizen Ideal 
วิธีการปรับปรุง 

RESP. 
ผูรับผิดชอบ 

Status 
สถานะ 

17 Customer Process ลูกคาตรวจรับสินคานาน - ลูกคาเพงเล็งเร่ือง
คุณภาพสินคา 

เขมงวดกับการ
ตรวจสอบคุณภาพ
กอนสงมอบ 

- ใชหลักการหยุด เรียก 
รอ ใหเขมขนและไม
ปลอยของเสียไปยัง
กระบวนการถัดไป 

พิมพชนก  

 
  3. ทําการปรับปรุงรายการหยุดชะงักทุกจุด 
  4. ทดลองเดินระบบ Kanban 
  5. เขียน MIFC หลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 37 แผนภาพการไหลของขอมูลและวัตถุดิบ หลังการปรับปรุง 
 
  สรุปผลการดําเนินงานขั้นตอนที่ 4 Pull System 
  1. ลดลีดไทมในสวนของขอมูล และกระบวนการ 
  2. ลดจํานวนสินคาในกระบวนการ (WIP) 
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ตารางที่ 37 ผลจากการทําระบบดึง 

รายละเอียด 
Before 
(นาที) 

After 
(นาที) 

Reduce 

1. Information L/T 3,270 2.3 วัน 1,685 1.2 วัน 48.47% 
2. Process L/T 2,760 1.9 วัน 2,670 1.9 วัน 3.26% 
3. Stock L/T 900 0.6 วัน 720 0.5 วัน 20.00% 

Total L/T 6,930 4.8 วัน 5,075 3.6 วัน 26.77% 

 
  ตัวอยาง 
  การ KAIZEN ในระหวางการทําระบบดึง 
 

 
 

 
 

รูปที่ 38 ตวัอยางการปรับปรุงรายการหยุดชะงักในระหวางการทําระบบดึง 
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รูปที่ 38 ตวัอยางการปรับปรุงรายการหยุดชะงักในระหวางการทําระบบดึง (ตอ) 
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รูปที่ 38 ตวัอยางการปรับปรุงรายการหยุดชะงักในระหวางการทําระบบดึง (ตอ) 
 
สรุปผลจากการดําเนินการ 
 
ตารางที่ 38 สรุปผลจากการประยุกตใชระบบการผลติแบบโตโยตา (TPS) ทั้ง 4 ขั้นตอน 
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 Cost Saving 
 
ตารางที่ 39 สรุปตนทุนที่ลดลงจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) ทั้ง 4 

ขั้นตอน 

Activity 
Lead-Time 

(Minute) 
WIP 

(Baht) 
Distance 

(Baht/Day) 
Productivity 
(Baht/Day) 

Man Power 
(Baht/Day) 

Step 1 
Worksite Control 

- - - - - 

Step 2 
Continuous Flow 

- 203,560 25 - - 

Step 3 
Standardized Work 

- - - 2,730 600 

Step 4 
Pull System 

- - - - - 

Total - 203,560 25 2,730 600 

 
 TPS Activity Expense & Return  
 
ตารางที่ 40 การคํานวณคาตอบแทนจากการลงทุนในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 

(TPS) ทั้ง 4 ขั้นตอน 
Expense 
(THB) 

346,500.00  

Cost Saving 
(THB) 

3,355.00 Distance, Productivity, Man Power 

Circulating Fund 
(THB) 

203,560.00  

ROI = 346,500/3,355  =  104  Days 
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ขอเสนอแนะ 
 จากการศึกษาและประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาในอุตสาหกรรมผลิตบรรจุ
ภัณฑพลาสติกไดใหผลที่ประสบความสําเร็จบรรลุตามวัตถุประสงคที่วางไว อันเกิดจากความ
มุงม่ันที่จะไปใหถึงเปาหมายเดียวกันของผูบริหารและพนักงานบริษัทกรณีศึกษา ตลอดจนการ
สนับสนุนของผูบริหารอยางเต็มที่ทั้งในดานงบประมาณ และผลักดันใหมีการฝกอบรมใหเกิด
ความตระหนักเพ่ือใหปฏิบัติเปนแนวทางเดียวกันทั้งทั้งองคกร ระบบการผลิตแบบโตโยตา 
(TPS) จึงสามารถประยุกตใชกับอุตสาหกรรมอ่ืนได แมวาจะเปนอุตสาหกรรมผลิตถุงพลาสติกที่
มีคําส่ังซื้อไมแนนอน กระบวนการผลิตที่มีเง่ือนไข และขอจํากัดหลากหลาย ตลอดจนหนวยการ
ผลิต/ซื้อขายที่ไมเปนชิ้น ก็สามารถประยุกตใหเขากับหลักการของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
(TPS) ใหบรรลุตามเปาหมายและสามารถวัดผลไดอยางเปนรูปธรรม 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) อาจจะประยุกตใชไดกับธุรกิจบริการไมมากก็นอย 
ซึ่งหากนําไปวิจัยตอยอดในธุรกิจบริการได ก็จะทําใหเกิดการประยุกตเขากับหลักการ และสามารถ
ยกระดับการบริการใหมีตนทุนที่ถูกลงสามารถลดเวลาของกิจกรรมใหสั้นลง นําไปสูความพึงพอใจ
สูงสุดของลูกคาและยังซึ่งผลกําไรที่เติบโตอันเปนเปาหมายสูงสุดของธุรกิจ 
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