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เบื้องตนของโรงงานกรณีศึกษาพบวามีสภาพหนางานที่ขาดการควบคุม ทําใหเกิดความสูญเปลา  
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7 วัน และมีชิ้นงานรอระหวางกระบวนการผลิตจํานวน 3,700 กิโลกรัม ซึ่งมีจํานวนมากเกิน
ความจําเปนทําใหบริหารจัดการยาก 
 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัยประกอบดวยการทําระบบการผลิตแบบโตโยตาทั้ง 4 
ขั้นตอน ไดแก การควบคุมสภาพหนางาน การปรับปรุงใหไหลแบบตอเนื่อง งานมาตรฐาน และ
ระบบดึง 
 ผลจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาพบวา ผลิตภาพการผลิตเพ่ิมขึ้น  
รอยละ 37 เวลานําในการผลิตลดลงรอยละ 42 ชิ้น งานรอระหวางกระบวนการลดลงรอยละ 79
ระยะทางในการเคลื่อนยายในโรงงานลดลงรอยละ 41 พ้ืนที่การใชงานลดลงรอยละ 6 และลดพนักงาน     
ในกระบวนการผลิตรอยละ 40 
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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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กิตติกรรมประกาศ 
 
 สารนิพนธฉบับน้ีสําเร็จลุลวงไดดวยดี ดวยความกรุณาชวยเหลืออยางดียิ่งในการให
คําแนะนําจากรองศาตราจารย ดร. พิชิต สุขเจริญพงษ ซึ่งไดสละเวลาใหความรูและคําแนะนําใน
การทําสารนิพนธตั้งแตเริ่มตนจนแลวเสร็จ 
 ขอขอบคุณกลุมเฉพาะกิจในการรวมมือประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาใหบรรลุ
ตามแผน และวัตถุประสงคที่วางไว 
 ขอขอบคุณผูบริหารและพนักงานบริษัท เหรียญทองพลาสติก อินเตอรเนชั่นแนล 
จํากัด ที่เอ้ือเฟอขอมูลและใหโอกาสไดศึกษาขอมูล ทําใหสารนิพนธฉบับนี้มีความสมบูรณยิ่งขึ้น 
 ขอขอบคุณสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน และคณาจารยทุกทาน ที่ประสิทธิ์ประสาท
วิชาความรู ผลิตนักศึกษาที่มีศักยภาพ เพ่ือรองรับการขยายตัวของภาคธรุกิจไดเปนอยางดี 
 ขอขอบคุณคูหม้ันที่ชวยเหลือเปนธุระใหในหลายเร่ือง และสนับสนุนในเรื่องการศึกษา
เลาเรียนดวยดีเสมอมา 
 ขอขอบคุณเพ่ือนและรุนพ่ีที่คอยแลกเปลี่ยนขอมูลขาวสาร ตลอดจนเปนกําลังใจใหกัน
ดวยดีเสมอมา 
 ขอขอบคุณคุณแม และครอบครัวที่เปนกําลังใจในการศึกษาเพิ่มพูนความรูเพ่ือพัฒนา
คุณภาพชีวิตใหดียิ่งๆ ขึ้นไป 
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บทที่ 1 
บทนํา 

  
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 ปจจุบันการแขงขันธุรกิจทางดานอุตสาหกรรมเพิ่มสูงขึ้น ทําใหผูประกอบการ
จําเปนตองสรรหากลยุทธตางๆ ใหเหนือกวาคูแขงขัน เพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคาไม
วาเรื่องตนทุนที่ต่ํา การจัดสงที่รวดเร็วทันเวลา และคุณภาพที่ดี หรือที่ลูกคาเรียกวา ถูก เร็ว ดี 
โดยการผลิตสินคาที่ไดคุณภาพตามที่ลูกคาตองการ และเพ่ือสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 
โดยตองปรับปรุงตัวเองใหกาวไปสูความเปนเลิศทั่วทั้งระบบการดําเนินงาน (Operational Excellence) 
ภายใตพ้ืนฐานความเขาใจและแรงจูงใจของมนุษย และยังตองสรางภาวะผูนํา ทีม และวัฒนธรรม 
เหลาน้ีจะสงผลใหเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและลดตนทุน และตองใชการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตอยางตอเน่ือง อันจะเปนส่ิงที่ชวยทําใหธุรกิจสามารถอยูรอดไดภายใตสภาวะกดดันจาก
ปจจัยรอบดาน หากโรงงานใดสามารถดําเนินกิจกรรมตางๆ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ ปรับปรุง
คุณภาพไดอยางยอดเยี่ยมแลวองคกรก็จะเกิดการพัฒนาอยางตอเน่ือง 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษาพบวา ยังมีขอบกพรองเปน
ปญหาอยูมากมายที่นับเปนปจจัยใหบริษัทฯ ตองแบกรับตนทุนที่สูง ไมวาจะเปนสภาพหนางาน
ที่ไมเรียบรอยมากกวา 40 จุดที่มีผลตอประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน ระยะทางการไหลของงาน
ตั้งแตตนจนจบกระบวนการที่มากกวา 1,000 เมตร ลีดไทมการผลิตไมต่ํากวา 7 วัน การหมุนเวียน
สต็อกที่ลาชาเกิดการคางของสต็อกนาน การรอคอย ความสูญเปลาตางๆ และอีกหลากหลาย
ปญหา ซึ่งหากไมลดตนทุนเหลาน้ีลง กําไรก็ไมเพ่ิมขึ้น และหากไมทํากําไรโดยการลดตนทุน 
องคกรก็จะไมเกิดการพัฒนา ดังนั้นทางโรงงานจึงจําเปนตองหาเครื่องมือในการแกไขปญหาและ
เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเพ่ือตอบสนองตอการแขงขันที่สูงขึ้น และสรางความพึงพอใจใหลูกคา
สูงสุด โดยไดเลือกเปนระบบการผลิตแบบโตโยตามาทดลองประยุกตใชในโรงงาน 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) เปนระบบการผลิตที่มุงเนนในการกําจัดความสูญเปลา
ในกระบวนการผลิตโดยคํานึงถึงความตองการของลูกคาเปนสําคัญ การทํากิจกรรมจะมุงเนน
การสรางสภาพการทํางานที่สอดคลองกับแนวคิดในเร่ืองของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in 
Time) นอกจากน้ียังทําใหการทํางานมี Lead Time ที่สั้นลงลดความแปรปรวนจากปญหาดาน
คุณภาพ ซึ่งนําไปสูตนทุนการผลิตที่ลดลงของบริษัทฯ การดําเนินการจะเก่ียวของกับหลาย
หนวยงานรวมถึงหนวยงานทางการตลาด การวางแผน คลังสินคาและจัดสง การผลิต การควบคุม
และประกันคุณภาพ รวมถึงการซอมบํารุง เน่ืองจากจะตองทําการปรับปรุงทั้งในเรื่องของ 
 - กระบวนการจัดการขอมูลความตองการลูกคา 
 - การพัฒนาและจัดการกําลังคน วิธีการปฏิบัติงานของพนักงาน 
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 - เรื่องของเคร่ืองจักร อุปกรณการทํางาน 
 - ประสิทธิภาพในดานการผลิต 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 เพ่ือนําระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) มาประยุกตใชในบริษัท เหรียญทองพลาสติก 
อินเตอรเนชั่นแนล จํากัด ที่ผลิตถุงพลาสติกใหเกิดการปรับปรุงเขากับหลักการ และดําเนินการ
ตามขั้นตอนใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด สามารถวัดผลไดอยางเปนรูปธรรม ไดแก 
 1.  เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 30% 
 2.  ลด Leadtime การผลิต 20% 
 3.  ลดสต็อกระหวางกระบวนการ 50% 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 ขอบเขตทั่วไป ในการศึกษาคนควาคร้ังน้ีจะนําไปประยุกตใชใน Model Line ในสวน
ของสายการผลิตถุงสูตรสยามในกระบวนการผสม เปา ตัด และบรรจุหีบหอพลาสติกของบริษัท 
เหรียญทองพลาสติก อินเตอรเนชั่นแนล จํากัด 
 
กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 

 
 

รูปที่ 1 กรอบแนวคิดในการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) 
 
 
 
 
 
 
 



3 

 
 

ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินงาน 
 

จัดต้ังทีมงาน

กําหนดสายการผลิตตนแบบ
(Model Line)

กําหนดวัตถุประสงคและเปาหมาย

เตรียมสถานท่ีและอุปกรณ

เขารวมปฐมนิเทศ และรับการฝกอบรม

การ Kick Off ท่ีโรงงาน

ทํากิจกรรม Step 1 : การควบคุมสภาพหนางาน

ทํากิจกรรม Step 2 : การทําใหกระบวนการไหลอยางตอเน่ือง

ทํากิจกรรม Step 3 : งานมาตรฐาน

ทํากิจกรรม Step 4 : ระบบดึง

ใชเครื่องมือและสถิติในการวิจัย
ทําการเก็บรวบรวมขอมูล

สรุปผล
 

 
รูปที่ 2 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการศึกษา และประยุกตใชระบบการผลติแบบโตโยตา (TPS) 
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ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 เพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการในดานประสิทธิภาพการผลิต สต็อกสินคาสําเร็จรูป 
ลีดไทมการผลิต สต็อกระหวางกระบวนการ และของเสียจากกระบวนการใหเกิดการปรับปรุง
และพัฒนาไปในทิศทางที่ดีขึ้น 
 
นิยามศัพทเฉพาะ 
 1. Kanban หมายถึง ปายสัญลักษณเล็กๆ ซึ่งใชเปนเคร่ืองมือในการสั่งผสมวัตถุดิบ
จากแผนกผสมเม็ด ไปยังแผนกเปาขึ้นรูป 
 2. Lay-Out หมายถึง แผนผังแสดงตําแหนงการวางเครื่องจักร/โตะปฏิบัติงานของ
บริษัท เหรียญทองพลาสติก อินเตอรเนชั่นแนล จํากัด 
 3. Cycle Time หมายถึง รอบระยะเวลาที่ใชจริงสําหรับพนักงานในงานของตนให
เสร็จสมบูรณสําหรับงาน 1 กิโลกรัม 
 4. Working Area หมายถึง พ้ืนที่ในกระบวนการผลิตสินคาทั้งหมด ทั้งพ้ืนที่การวาง
เคร่ืองจักร รวมไปถึงพ้ืนที่การจัดเก็บสินคาที่อยูในระหวางกระบวนการผลิตของบริษัท เหรียญ
ทองพลาสติก อินเตอรเนชั่นแนล จํากัดดวย 
 5. Distance หมายถึง ระยะทางในการเดินทางของชิ้นสวน หรือระยะทางในการขน
ยายชิ้นสวนภายในโรงงานของบริษัท เหรียญทองพลาสติก อินเตอรเนชั่นแนล จํากัด 
 6. JIT : Just in Time หมายถึง การผลิตสิ่งที่ตองการ สงมอบไดตาม Due Date ที่
ไดตกลงรวมกันกับลูกคาตอนที่รับใบส่ังซื้อ และปริมาณตามที่ลูกคาตองการ 
 7. WIP : Work in Process หมายถึง ชิ้นสวนที่รอเขากระบวนการถัดไป ไดแก เม็ด
พลาสติกที่ผสมเสร็จแลวรอเปา มวนพลาสติกที่เปาเสร็จแลวรอตัด และถุงพลาสติกที่ตัดเสร็จ
แลวรอบรรจุหีบหอ 
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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/ถายรูปกอนปรับปรุง/ทําการแกไข/
ถายรูปหลังปรับปรุง/สรุปผลการดําเนินการแกไข 

Plan     

Acture 
    

2 
Continuous Flow : ทํา Part List/ MFC/ 
Layout-Before และ Part List/MFC/Layout-
After สรุปผลการดําเนินการแกไข 

Plan     

Acture 
    

3 

Standardized Work : จับเวลาของแตละสถานี/
จัดทําตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ 
(Before)/จัดทําตารางมาตรฐานผสมและภาพ
มาตรฐาน (Before)/จัดทํา Yamazumi Chart 
ของแตละสถานีงาน (Before)/ทํา KAIZEN เพ่ือ
จัด Balance และลดเวลาในบางสถานี/จับเวลา
ของแตละสถานี (After)/ถายรูปการปรับปรุงใน 
Model Line/สรุปผลการดําเนินการแกไข 

Plan     

Acture 

    

4 

Pull System : สํารวจหนางานจริง/เขียน MIFC 
(Before/วิเคราะหหา Stagnation List/ทําการ 
KAIZEN/ทดลองเดินระบบ KANBAN/เขียน 
MIFC (After)/สรุปผลการดําเนินการแกไข 

Plan     

Acture 
    

 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และเอกสารที่เก่ียวของ 

 
แนวคิดเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) 
 Toyota Production System-TPS มีเปาหมายที่คุณภาพสูงสุด ตนทุนต่ําสุด และเวลา
ตั้งแตการผลิตจนสงมอบสั้นที่สุด ถือวา Stock เปนตนทุน จึงตองทําการผลิตโดยไมใหเหลือ 
Stock และ TPS ประกอบดวยวิธีการหลักๆ คือ  
 1.  Just In Time-JIT เปนปรัชญาที่มุงหมายใหผลิตสิ่งที่ตองการ สงมอบไดตามเวลา
ที่ตองการ ในปริมาณที่ตองการ และมีสินคาคงคลังเหลือนอยที่สุด โดยหลักการที่นํามาใชใน JIT 
ไดแก  
  1.1 ระบบดึง (Pull System) เปนการควบคุมเวลา และปริมาณการเคลื่อนยาย
วัตถุดิบ ชิ้นสวนหรือสินคาโดยใช KANBAN  
  1.2 กระบวนการผลิตตอเน่ือง (Continuous Flow Processing) เพ่ือใหปริมาณ
สํารองคลังในแตละรอบของกระบวนการเหลือนอยที่สุด  
  1.3 รอบการผลิต (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการใหใชเวลาในการผลิตต่ําที่สุด  
 2. Jidoka คือ หลักที่ใชในการควบคุมคุณภาพ โดยที่พนักงานและเครื่องจักร สามารถที่
จะหยุดการทํางานไดเอง เม่ือสายการผลิตเกิดปญหา ดวยเครื่องมือ  
  2.1 Andon เปนปายไฟขนาดใหญ เพ่ือแจงใหผูเก่ียวของทราบเม่ือเกิดปญหา  
  2.2 Pokayoke เปนเคร่ืองมือในการปองกันความผิดพลาด  
 3. Kaizen คือ การปรับปรุงอยางตอเนื่อง ผลักดันใหเกิดนวัตกรรมใหม และวิวัฒนาการ
อยูตลอดเวลา  
 4.  MUDA, MURA, MURI  
  4.1 การขจัดความสูญเปลา หรือการเคลื่อนไหวที่ไมเกิดคุณคา (MUDA)  
  4.2 ความไมสมํ่าเสมอของการผลิต (MURA)  
  4.3  การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ (MURI) (บริษัท อารท-
เสรีนา ปสตัน จํากัด. 2551 : ออนไลน) 
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แนวคิดเกี่ยวกับความสูญเปลา 
 ความสูญเปลา คือ กิจกรรมใดๆ ที่เพ่ิมตนทุนหรือเวลา แตไมเพ่ิมคุณคาโรงงานหนึ่ง
จะมีความสูญเปลาอยูแคไหนนั้นก็ขึ้นอยูกับวาโรงงานนั้นสามารถตอบโตปญหาของตนเองไดดี
แคไหน ซึ่งหัวใจของการผลิตแบบทันเวลาพอดีนั้น ก็คือความเต็มใจที่จะมองลึกลงไปในปญหาที่
ซอนอยูภายใตปญหาใดๆ ของโรงงาน และเต็มใจที่จะแกไขปญหานั้นดวยการกําจัดสาเหตุ
เหลาน้ัน 
 ความสูญเปลาเขาไปอยูในกระบวนการไดก็เพราะวาเราหาวิธีแกไขตางๆ ใหแก
สภาวะเงื่อนไขตางๆ แลวก็ลืมที่จะเปลี่ยนวิธีแกไขนั้นเม่ือสภาวะเงื่อนไขนั้นไดเปลี่ยนแปลงไป 
นั่นจึงเปนสิ่งสําคัญที่จะถามวา “ทําไม” ซ้ําแลวซํ้าอีกในทุกๆ สิ่งที่เราทํา และเพียงแคนี้ความสูญ
เปลาก็จะไมสามารถฝงรากลงไปไดแลว 
 แนวคิดเก่ียวกับความสูญเปลาในโรงงานอีกแบบหน่ึงก็คือ การมุงเนนไปที่บริเวณซึ่ง
อาจจะมีความสูญเปลาเกิดขึ้น ไดแก 5M - Man (คน) Material (วัสดุ) Machine (เคร่ืองจักร) 
Method (วิธีการ) และ Management (การจัดการ) บวกกับ Q ซึ่งหมายถึง Quality (คุณภาพ) 
และ S ซึ่งหมายถึง Safety (ปลอดภัย) 
 แนวคิดเก่ียวกับความสูญเปลาในโรงงานอีกแบบก็คือ การมุงเนนไปที่การไหลของ
สินคาในการผลิต การไหลของสินคาในโรงงานสวนใหญจริงๆ แลวมีเพียง 4 อยางเทาน้ัน นั่น
คือ : การเก็บรักษา การลําเลียง การดําเนินการผลิต และการตรวจสอบ “การเก็บรักษา” เพ่ิม
ตนทุนโดยปราศจากการเพิ่มคุณคา “การดําเนินการผลิต” หมายถึง “การเพ่ิมคุณคา” ซึ่งเราจะ
ปรับเปลี่ยนวัตถุดิบหรือชิ้นสวน หรือไมก็ประกอบชิ้นสวนตางๆ เพ่ือเพ่ิมคุณคาเพราะวามัน
ไมไดกําจัดแหลงกําเนิดจุดบกพรองน้ัน เพียงแตกําจัดผลลัพธของมัน 
 ชนิดของความสูญเปลาแบบที่รูจักกันดีที่สุดก็คือ “ความสูญเปลาตองหาม 7 ประการ”  
การบงชี้และการกําจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการน้ีจะสามารถชวยสรางเสนทางไปสูการผลิต
แบบโตโยตาได ความสูญเปลาเหลาน้ี คือ การผลิตมากเกินไป สินคาคงคลัง การลําเลียง 
ขอบกพรอง ความสูญเปลาที่เกิดจากกระบวนการ ความสูญเปลาที่เกิดจากการปฏิบัติการ และ
เวลาวางงาน (Idle Time) โดยจะมุงเนนไปที่วิธีการบงชี้ความสูญเปลาทั้ง 7 ชนิดน้ีและการกําจัด
พวกมันออกไป 
 การผลิตมากเกินไปเปนส่ิงที่เลวรายที่สุดจากความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ มันตรงกัน
ขามกับการผลิตแบบทันเวลาพอดีอยางสิ้นเชิง การผลิตมากเกินไป หมายถึง การผลิตสิ่งที่ไม
จําเปน ในเวลาที่ไมจําเปน และในปริมาณที่ไมจําเปน ซึ่งจะเกิดขึ้นตอเม่ือผลิตชิ้นงานที่ยังไมได
มีการส่ังซ้ือมา บริษัทตางๆ มักจะมีการผลิตมากเกินไปซึ่งเปนผลมาจากวิธีการผลิตแบบเปนชุด
ใหญๆ หรือการผลิตแบบครั้งละมากๆ และเพื่อที่จะสรางสมดุลใหกับ “กําลังการผลิต” และ “ปริมาณ
การผลิต” โดยไมใหตองมีการผลิตมากเกินไปจึงจะตองนําวิธีการขั้นสูงของการผลิตแบบโตโยตา
มาประยุกตใช (ยุพา กลอนกลาง; และวิทยา สุหฤทดํารง. 2549 : 42-43) 
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แนวคิดเกี่ยวกับไคเซน (Kaizen) 
 ไคเซ็น (Kaizen) มาจากภาษาญี่ปุนเปนคําแพรที่หลายและนิยมนํามาใชเปนวิธีการ
พัฒนาปรับปรุง กระบวนการผลิตหรือกระบวนการทํางานที่ดีขึ้น ในลักษณะของการปรับปรุง
แบบตอเน่ืองไมมีที่สิ้นสุด ประเด็น สําคัญหลัก คือ การพิจารณาถึงเร่ืองวิธีการ แนวคิด และ
มาตรการนําเสนอ เพ่ือดูที่มาของการแกปญหาแตละเร่ือง การจะพิจารณาถึงวิธีการ แนวคิดและ
มาตรการนําเสนอดังกลาวไดนั้น เราตองไมติดอยูกับกรอบความคิดเดิมๆ ไมยึดติด อยูกับ
วิธีการมองวิธีการคิดหรือการกระทําในแบบเกาๆ อีกตอไปมีการพัฒนาการวิธีการมากมาย
ขึ้นมาเพ่ือการ แกปญหา แตวิธีการเหลาน้ันตางมีขอจํากัดวาผูใชตองมีทักษะความรูในวิธีการ
ใดๆ ณ ระดับหนึ่งจึงจะยังผลสําเร็จได ซึ่งตรงขามกับนวัตกรรม (Innovation) เปนสิ่งที่เรา
กลาวถึงการเปลี่ยนแปลงที่มีพลวัตรมีการเปล่ียนแปลงที่รวดเร็ว อยางกาวกระโดดเพ่ือใหกรรมวิธี
การทํางานหรือผลิตภัณฑใหมีความทันสมัย มีคุณคาโดยใชเทคโนโลยีในการ ขับเคลื่อน การ
เปลี่ยนแปลงที่รวดเร็วแตอาจไมยาวนาน 
 Kaizen คืออะไร? คําวา "Kaizen" เปนศัพทภาษาญี่ปน แปลวา "การปรับปรุง (Improvement)" 
ซึ่งหากแยกความหมายตาม พยางคแลวจะแยกได 2 คํา คือ "Kai" แปลวา "การเปลี่ยนแปลง 
(Change)" และ "Zen" แปลวา "ดี (Good)"  ดังน้ันการเปลี่ยนแปลงในทางที่ดีก็คือการปรับปรุง
นั่นเอง 
 Kaizen เปนแนวคิดธรรมดาและเปนสวนหนึ่งในทฤษฎีการบริหารของญี่ปน ซึ่งโดย
ธรรมชาติหรือดวยการฝกนั้นทําใหคนญี่ปนมีความรูสึกรับผิดชอบในการที่จะทําใหทุกอยาง
ดําเนินไปโดยราบรื่นเทาที่จะสามารถทําได ดวยการปรับปรุงสิ่งตางๆ ใหดีขึ้น ไมวาจะเปนเรื่อง
ในชีวิตประจําวันหรือการทํางาน นี่เปนจุดแข็งที่ทําให Kaizen ดําเนินไปไดอยางดีในประเทศ
ญี่ปุน เพราะโดยหลักการแลว Kaizen ไมใชเพียงการปรับปรุงเทาน้ัน แตหมายความรวม ไปถึง
การปรับปรุงอยางตอเน่ือง ไมมีที่สิ้นสุดดวย (Continuous Improvement) 
 ทําไมตอง Kaizen? ตามหลักการของ Kaizen แลวสาเหตุเพียงเล็กนอยก็สามารถ
กอใหเกิดความเสียหายอยางรายแรงไดดังนั้น Kaizen จึงเปนเหมือนสิ่งที่เตือนใหเราตระหนักถึง
ปญหาอยางน้ีอยูเสมอ นอกจากน้ันยังตองหาทางแกไขปญหา หรือ ปรับปรุงพัฒนาสิ่งตางๆใหดี
ขึ้นอยูเปนนิจ โดยหลักการน้ีจะทําใหเราผลิตสินคาและบริการท่ีมีคุณภาพสามารถ ตอบสนอง
ความพึงพอใจของลูกคาไดนอกจากน้ันยังเปนการใชความคิดความสามารถรวมกันปรับปรุง 
สภาพแวดลอมในการทํางานใหดีขึ้นซ่ึงหมายถึงคุณภาพชีวิตที่ดีขึ้นของผูปฏิบัติงานทุกคน
นั่นเอง 
 นํา Kaizen มาใชอยางไร? การปฏิบัติงานใดๆ ก็ตามจะสําเร็จไมไดหากขาดความ
รวมมือจากผูที่เก่ียวของ ในทางกลับกันสิ่งตางไมวาจะเปนโครงการ แผนงานหรืองานที่ไดรับ
มอบหมาย ยอมจะทําสําเร็จไดโดยงาย ถาไดรับความรวมมือ การมีสวนรวม การจงใจ และการพัฒนา
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อยางตอเน่ืองของสมาชิกแตละคนในองคการ คํากลาวที่วา"การใหพนักงานมีสวนรวม" นั้นดูเปน
สิ่งที่ไมยากนักแตเปนที่ทราบกันดีในหมูผูบริหารวาการบริหารคนคือส่ิงที่ยากที่สุด 
 อยางไรก็ตามการผลักดันใหสมาชิกในองคการเขามามีสวนรวมไดนั้น สําคัญอยูที่
ความมุงม่ันและความตั้งใจจริงของผูบริหารระดับสูง (Top Management Commitment)  
 ความอุตสาหพยายามและการมีนโยบายและแผนงานที่ชัดเจนทั้งน้ีเน่ืองจากการ 
ทํางานที่ดีไดอยางเนื่องนั้นจําเปนตองมีระบบที่ดีมารองรับจึงจะสรางสรรคใหเกิดผลอยางที่
ตองการได 
 จุดเร่ิมตนที่ดีคือการมุงเนนใหเกิดบรรยากาศของการมีความคิดสรางสรรคจาก
พนักงานทุกคนอยาง กวางขวางทั่วทั้งองคการ โดยมีแนวคิดของ Kaizen เปนพ้ืนฐาน เชื่อมโยง
ถึงคานิยมและบรรทัดฐานทุกอยางใน องคการ ไมใชเพียงใชเคร่ืองมือใดเคร่ืองมือหน่ึง เชน รส, 
QCC, TQM, เทาน้ัน เพราะ Kaizen เปนแนวคิดรวบยอด (Total Concept) ไมใชสิ่งที่จะเลือก
มาใชบางสวน แลวหวังวาจะไดผลประโยชนตอบแทนอยางที่ตองการ 
 ขอแตกตางระหวางการบริหารในแนวทางของประเทศทางตะวันตกนั้นมีอยูหลาย
ประการ ประการหนึ่ง คือ การบริหารของประเทศทางตะวันตกมักจะนําเอาเคร่ืองมือทางการ
บริหารและเทคนิคใหมๆ (New Management Tools and Techniques) ที่มีคําตอบสําเร็จรูปมา
ใชและเอาจริงเอาจังกับการใชสิ่งเหลาน้ัน ซึ่งจะกอใหเกิดผลดีในระยะเวลา อันสั้น แตลืมคิดถึง
สิ่งที่ควรปรับปรุงในระยะยาว 
 สวนการบริหารของประเทศทางตะวันออกนั้น เปนที่ทราบกันวา ไมใชเร่ืองงายที่จะได
คําตอบที่แนชัดและใหผลอยางรวดเร็ว (Quick-Fix Answers) ดังนั้นสิ่งที่จะสามารถประกันความ 
เปนเลิศก็คือ การกาวไปอยางชาๆ แตใหผลที่แนนอน 
 โดยความเชื่อที่วา การสูความเปนเลิศนั้นเปนการเดินทางที่ไม มีที่สิ้นสุด สิ่งสําคัญที่
จะตองระลึกอยูเสมอ คือ เปนธรรมดาที่ยอมจะมีการตอตานในตอนเริ่มตน แตตอมา กระบวนการ
ตางๆ จะสามารถสรางความสมดุลขึ้นมาได 
 ทั้งนี้ผูบริหารจะตองมีความเช่ือม่ันและสรางเสรีภาพใหกับ ทรัพยากรบุคคลขององคการ 
ซึ่งผูบริหารและฝายบุคคลจะตองรวมกันหาทางที่งายและเหมาะสมที่จะสงเสริมใหคนสวนมาก
หันมารวมกันขจัดปญหาอุปสรรคตางๆ ที่ขวางหนาอยู  
 ถือเปนการเปดเสรีภาพและเชื่อม่ันในคุณคา และความสามารถของคน ซึ่งเปนส่ิงที่ทํา
ยากที่สุดในกระบวนการบริหารของฝายบริหาร การประสานวัตถุประสงคขององคการและการ
จัดการดานทรัพยากรมนุษยเขากับหลักการของ Kaizen 
 โดยปกติในประเทศทางตะวันตกฝายบุคคลจะเปนผูกําหนดกลยุทธทางดานทรัพยากร
มนุษยโดยไมไดมีการพิจารณาแผนงานดานอ่ืนๆรวม และในบางกรณีกลยุทธดานทรัพยากร
มนุษยจะไดรับความสนใจนอยมากจากผูบริหาร 
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 การที่บริษัทใหความสนใจในเร่ืองการวางแผนกลยุทธดานทรัพยากรมนุษยอยาง
จริงจัง ยอมถือวาเปนบริษัท ที่มีพ้ืนฐานของ Kaizen บริษัทเชนน้ีผูบริหารจะแสดงออกถึงความ
มุงม่ันโดยเขาไปมีสวนรวมในการวางแผน  
 รวมทั้ง รวมอภิปรายและใหความคิดเห็นเพ่ือกําหนดกลยุทธดานทรัพยากรมนุษย
ดวย และจะมีคณะทํางานจากสายตางๆ เพ่ือรวมกันแสดงความคิดเห็นใหแนใจวากลยุทธดาน
ทรัพยากรมนุษยที่กําหนดขึ้นจะครอบคลุมและสามารถตอบสนองความตองการของบริษัทใน
ระยะยาว 
 หลังจากที่มีกลยุทธและแผนงานแลว ขั้นตอไปคือการสื่อสารใหรับรูทั่วทั้งองคการ 
และพยายามปลูกฝงใหสมาชิกทุกคนมีทัศนคติแบบ Kaizen  
 นอกจากน้ันการกําหนดภารกิจ (Mission) ขององคการ นอกจากจะอธิบายใหเห็นวา
พนักงานเปนสวนสําคัญของภารกิจดังกลาวแลว ควรจะสอดแทรกแนวคิด Kaizen ไวดวย และมี
การทบทวนเปนประจํา เพ่ือใหมีความเหมาะสมกับสถานการณและคิดเสมอวาทุกสิ่งทุกอยาง
เปนสิ่งที่ปรับปรุงไดเสมอ 
 
 ขั้นตอนการดําเนินงาน Kaizen ใชหลักของ P D C A 
 1.  กําหนดหัวขอเร่ืองปรับปรุง การกําหนดหัวขอเร่ืองหรือปญหาที่จะนํามาปรับปรุง
สามารถหาไดจากหลายแหลง เชน ขอรองเรียนจากลูกคา ชิ้นงานเสีย เคร่ืองจักรหยุดบอย เกิด
อุบัติเหตุในที่ทํางาน ความยุงยากและลําบากในการทํางานหรือใชหลักของ PQCDSMEE ใน
การคนหาปญหาเพ่ือกําหนดหัวขอปรับปรุงโดยมีหัวขอในการคนหาดังน้ี 
           1. P : Product (ผลิตภัณฑ)  
  2. Q : Quality (การเพ่ิมคุณภาพสินคา)  
          3. C : Cost (การลดตนทุน)   
          4. D : Delivery (การสงมอบ)  
            5. S : Safety (ความปลอดภัย)  
            6. M : Moral (การเพ่ิมขวัญกําลังใจ)  
            7. E : Environment (สิ่งแวดลอม)  
            8. E : Energy (พลังงาน) 
 แตหากวิเคราะหแลวพบวางานที่ทําอยูไมมีปญหาใหตองแกไข ก็ควรจะมองหาสิ่งที่
เปน “โอกาส” นั้นคือการยกระดับมาตรฐานของงานใหสูงขึ้นกวาเดิม เชน การลดความไม
สมํ่าเสมอของการผลิต แมจะเปนชิ้นงานที่ผานมาตรฐานที่กําหนดแลวก็ตาม การรักษาสภาพ
เพ่ือไมใหมาตรฐานหรือคุณภาพแยลงกวาเดิม และการทําใหกระบวนการผลิตทํางานงายขึ้น 
เปนตน  
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 2.  วิเคราะหกระบวนการปจจุบัน เม่ือไดหัวเร่ืองหรือหัวขอปญหาที่ตองการปรับปรุง
แลว ขั้นตอนตอไปเปนการวิเคราะหสถานะปจจุบันใหเห็นถึงสภาพจริงและตนตอของปญหา 
การวิเคราะหสถานการณปจจุบันของกระบวนการจะทําใหเรามองเห็นภาพของกระบวนการ
ทํางานทั้งหมดตั้งแตตนน้ําจนถึงปลายนํ้า เชน ปญหาดังกลาวอยูสวนไหนของกระบวนการ
ทํางาน เก่ียวของกับเครื่องจักรหรืออุปกรณชนิดใด เกิดขึ้นเม่ือไหร ใครเปนคนทํางานชิ้นน้ัน 
เกิดขึ้นที่ไหน บอยเพียงใด จากการวิเคราะหกระบวนการดังกลาวทําใหเราทราบปญหาและ
สามารถกําหนดเปาหมายที่ตองการปรับปรุงในขั้นตอไปได 
 3.  กําหนดผลลัพธหรือเปาหมายที่ตองการปรับปรุง ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนการกําหนด
เปาหมายหรือผลลัพธของการปรับปรุง งานสวนใหญจะกําหนดเปาหมายเปนเชิงปริมาณหรือ
เชิงตัวเลขมากกวาเชิงคุณภาพ เชน พนักงานสามารถคนหาสินคาไดเร็วขึ้น 10 นาที เปนตน 
 การตั้งเปาหมายน้ันพยายามหลีกเลี่ยงการตั้งเปาหมายเชิงคุณภาพ คือ เปาหมายที่
ไมสามารถวัดเปนตัวเลขได เชน ลูกคาพึงพอใจมากขึ้นซึ่งไมรูวาเพ่ิมขึ้นจริงหรือไมหรือสูงขึ้น
เทาไหร หรือตั้งเปาหมายวาใหพนักงานหยิบสินคาไดงายขึ้น การตั้งเปาหมายแบบน้ีก็ยังไมเห็น
ภาพอยูดีวางายอยางไร 
 4.  คนหาสาเหตุและแนวทางแกไข ขั้นตอนการคนหาสาเหตุและแนวทางแกไขเปน
ขั้นตอนที่สําคัญอีกขั้นตอนหนึ่ง ในขั้นตอนนี้หากหัวเรื่องหรือปญหาที่ตองการแกไขมีความ
ซับซอนตอการระบุสาเหตุที่แทจริง จะมีการนําเคร่ืองมือมาชวยในการวิเคราะห เชน ผังกางปลา 
หรือ Why Why Analysis เพ่ือใหทราบถึงรากเหงาของปญหา เม่ือทราบสาเหตุของปญหาท่ี
แทจริงแลวจึงทําการวางแผนหาแนวทางแกไข โดยยึดหลัก 
            1. เลิก ลด เปลี่ยน 
            2. ECRS (E = Eliminate, C = Combine, R = Rearrange, S = Simplify) 
            3. การควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) 
            4. การควบคุมความผิดพลาดหรือความเผลอเรอ (Poka Yoke) 
 ควรจัดทําแผนแกไขปรับปรุงเปนตาราง Gantt Chart ซึ่งประกอบดวยกิจกรรมที่
จะตองดําเนิน ชวงเวลาการดําเนินการ และผูรับผิดชอบใหชัดเจนวาใครตองทําอะไร เม่ือไหร 
 5.  ทดสอบและปฏิบัติ การทดสอบและการปฏิบัติตามแผนการดําเนินการหลายคร้ังที่
การทดลองหรือการแกไขในคร้ังแรกไมสําเร็จก็ควรทําการทดลองใหมจนกวาจะสําเร็จตาม
เปาหมายที่วางเอาไว หลายคนที่ทดลองคร้ังแรกแลวไมประสบความสําเร็จก็จะลมเลิกกลางคัน 
ฉะนั้นอยาหยุดการทดลองหรือปฏิบัติ 
 6.  วัดผลและรักษามาตรฐาน เม่ือเสร็จสิ้นการปรับปรุงงานแลวควรวัดผลหรือเทียบ
ผลกับเปาหมายที่วางเอไวในตอนตนวา ไดผลลัพธตรงตามน้ันหรือไม ขั้นตอนนี้รวมไปถึงการ
รายงานผลของการปรับปรุงงานดวย เพ่ือใหผูอานรายงานเขาใจไดงายขึ้น ควรมีการนําภาพ 
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กราฟ หรือแผนภูมิมาใชในการเปรียบเทียบผลลัพธกอนและหลังไคเซ็น เม่ือไดผลลัพธและ
วิธีการทํางานใหมแลว 
 ขั้นตอนตอไปคือการจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานใหม มีการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน
หรือคูมือการปฏิบัติงาน มีการนําองคความรูหรือกระบวนการทํางานใหมนี้ไปแบงปน แลกเปลี่ยน 
ตามแนวทางของการจัดการความรูแกบุคคลกรสวนงานอ่ืนใหรับรู เพ่ือยกระดับความรูของ
พนักงานทั่วทั้งองคกร  
 ทั้ง 6 ขั้นตอนเปนการปรับปรุงงานที่มีปญหาหรือหัวเรื่องมีความซับซอน สวนการ
ปรับปรุงงานที่หัวเรื่องไมซับซอน ก็ไมจําเปนตองทําครบทั้ง 6 ขั้นตอน สามารถประยุกตตาม
ความเหมาะสม (บัญญัติ บุญญา; สุรัส ตั้งไพฑูรย. 2554 : ออนไลน) 
 
ที่มาเก่ียวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) กําเนิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต กลาว
กันวา ในอดีตการผลิตสินคาตางๆ รวมทั้งรถยนตมีลักษณะเปนแบบงานหัตถกรรมหรืองานฝมือ 
(Craft/Hand Made Production) ไมมีสายการผลิต ผูผลิตสวนใหญจะดําเนินการผลิตโดยอาศัย
ทักษะความชํานาญของพนักงานเปนหลัก ดังน้ัน จึงมีตนทุนการผลิตตอหนวยสูง แตก็สามารถ
ผลิตสินคาไดหลากหลายชนิดตามความตองการของลูกคา ตอมาในชวงตนศตวรรษที่ 20 เฮนรี 
ฟอรด (Henry Ford) ผูกอตั้งบริษัท ฟอรด มอเตอร ไดริเร่ิมแนวคิดในการสรางสายการผลิตใหมี
ลักษณะคลายกับการไหลของสายน้ํา และถือวาทุกส่ิงที่เปนอุปสรรคตอการเคลื่อนที่ในกระบวนการ
คือความสูญเปลา โดยนําเอานวัตกรรมระบบสายพานลําเลียงมาใชในสายการประกอบ รถยนต 
(Moving Assembly Line) ของบริษัท และใชชิ้นสวนมาตรฐานที่สามารถเปลี่ยนทดแทนกันได 
(Standardized Interchangeable Parts) ทําใหใชเวลาในการผลิตลดลง อยางไรก็ตาม ดวย
วิธีการดังกลาว ทําใหชิ้นสวนและวัตถุดิบไดรับการผลิตและสงตอไปยังกระบวนการถัดไป โดย
ไมมีการพิจารณาถึงความตองการเชนเดียวกับการผลิตสินคาสําเร็จรูป ระบบดังกลาวจึงถูก
เรียกวาระบบการผลิตแบบเนนปริมาณ (Mass Production) คือผลิตแบบปริมาณมาก รุนการ
ผลิตมีขนาดใหญ เพ่ือลดตนทุนการผลิตตอหนวยใหต่ําลงโดยเฉพาะในสวนของตนทุนทางออม 
  ระบบการผลิตของฟอรดประสบความสําเร็จอยางยิ่ง กลาวกันวายุคน้ันในอเมริกาไมมี
ใครที่ไมรูจักรถยนตฟอรดโมเดลที (Model T Ford) ซึ่งเปนรุนยอดนิยมที่มีการผลิตและจําหนาย
จํานวนมาก ถึงแมวารถรุนนี้จะมีจําหนายเพียงสีเดียว คือสีดํา แตเนื่องจากชวงนั้นตลาดยังคง
เปนของผูผลิต เพราะผูผลิตรถยนตมีจํานวนนอยราย แตความตองการซื้อมีจํานวนมาก ผลิต
เทาไรก็จําหนายไดหมด  
  อีกหลายปตอมา จากความสําเร็จของบริษัท ฟอรด อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และ
ไทอิจิ โอโนะ (Taiichi Ohno) ผูบริหารของบริษัทโตโยตา ไดพยายามนําเอาแนวคิดของฟอรด
ไปปรับปรุงระบบการผลิตของบริษัทโตโยตาที่ญี่ปุน แตพวกเขาพบวาสภาพของบริษัทยังไม
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เหมาะกับการใชระบบดังกลาว เน่ืองจากขณะนั้นประเทศญ่ีปุนอยูในสภาพหลังสงคราม ปจจัย
การผลิตตางๆ และเงินทุนมีจํากัด ทําใหไมสามารถลงทุนสราง “ระบบการผลิตที่เนนปริมาณ” 
ตามแบบอยางของฟอรดได ทั้งสองจึงไดรวมกับทีมงานของบริษัทโตโยตา พัฒนาระบบการผลิต
ของตนเองขึ้นมาจากประสบการณที่พบ โดยเร่ิมตนจากการคนหาและแกปญหาที่เกิดขึ้นใน
ระดับปฏิบัติการ การนําขอเสนอแนะการปรับปรุงงานที่ไดจากพนักงานมาทดลองปฏิบัติ และ
ประยุกตแนวคิดของระบบซูเปอรมารเก็ตหรือระบบดึง มาสรางระบบการผลิตที่เรียกวา “ระบบ
การผลิตแบบโตโยตา” (Toyota Production System) หรือที่รูจักกันดีในชื่อของ ระบบการผลิต
แบบทันเวลาพอดี (Just in Time Production System) 
 ป 1990 หนังสือชื่อ The Machine That Changed The World ซึ่งกลาวถึงประวัติการ
ผลิตรถยนต รวมถึงศึกษาวิเคราะหโรงงานประกอบรถยนตของญี่ปุน อเมริกา และยุโรป และ
เกิดคําวา “Lean Manufacturing” ขึ้นเปนคร้ังแรก James Womack ไดมีโอกาสศึกษาระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา (TPS) เปนเวลาหลายป แลวสรุปออกมาเปนส่ิงที่เขาเรียกวา แนวคิดและการ
ผลิตแบบลีน จึงอาจกลาวไดวา TPS เปนรากฐานของระบบการผลิตแบบลีน 
  เม่ือแนวคิดระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) เปนที่รูจักมากขึ้นทั้งในอุตสาหกรรม
โลกและในบานเรา โรงงานตางๆ ก็ตองการเปลี่ยนระบบการผลิตจาก Mass Production สูระบบ
การผลิตแบบโตโยตา (TPS) ดวยเหตุผลตางๆ กัน คือ 
 • ประการแรก ตองการมีตนทุนที่ต่ําลง (Cost Reduction) เพ่ือเพ่ิมความสามารถใน
การแขงขัน (Competitiveness) หรือรักษาสวนแบงทางการตลาด  
 • ประการที่ 2 ตองการเพิ่มผลิตภาพ (Increased Productivity) เพ่ือการจัดสงที่ดีขึ้น
และรักษาหรือเพ่ิมสวนแบงทางการตลาด  
 • ประการที่ 3 ตองการลด Lead Time ในการผลิตสินคา เพ่ือการจัดสงที่ตรงเวลา 
(On Time Delivery) และเพ่ิมความพึงพอใจใหกับลูกคา (Customer Satisfaction)  
 • ประการที่ 4 ตองการมีระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงระดับสากล (World Class 
Manufacturing) เพ่ือการแขงขันได และเปนที่ยอมรับของลูกคา  
 • ประการที่ 5 ลูกคาใหทํา จึงจําเปนตองทําเพ่ือความพึงพอใจของลูกคา อันจะเปน
ที่มาของการสั่งซื้อผลิตภัณฑ  
 • ประการที่ 6 ลูกคามีการประเมินระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) เปรียบเทียบกับ
ผูจัดสง (Supplier) รายอ่ืนๆ เพ่ือพิจารณาผลงานของผูจัดสง อันจะสงผลตอการสั่งซ้ือผลิตภัณฑ  
 • ประการที่ 7 บริษัทแมซึ่งอยูตางประเทศมีนโยบายใหทํา 
 ซึ่งไมวาจะเปลี่ยนระบบการผลิตจาก Mass Production สูระบบการผลิตแบบโตโยตา 
(TPS) ดวยเหตุผลใดๆ ก็ตาม แนวทางที่ตองตระเตรียมหรือดําเนินการเพ่ือการเปลี่ยนแปลงครั้ง
นี้ถือวาเปนหัวใจสําคัญในการนําแนวคิดในการผลิตแบบลีนมาปรับใชใหเหมาะกับอุตสาหกรรม 
ซึ่งอาจจะมีแนวทางหรือกลยุทธที่แตกตางออกไปจากของบริษัทโตโยตา ซึ่งเปนตนแบบของ
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ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) ก็เปนไปได ความรูในการนําเครื่องมือ TPS ตางๆ มาปรับใช
เปนสิ่งสําคัญก็จริง แตหากปราศจากความรูความเขาใจในปรัชญาการผลิตแบบ TPS อยาง
แทจริงแลว โอกาสท่ีจะประสบความสําเร็จก็จะเปนไปไดยาก เปรียบเสมือนที่บางบริษัทที่คิดวา
แนวทางการทํา 5 ส คือการ “ปด กวาด เช็ด ถู” เทาน้ัน ก็จะไมสามารถรักษา (Sustain) วินัย
ของพนักงานที่ทํากิจกรรมตางๆ เหลาน้ันได เน่ืองจากพนักงานขาดความรูความเขาใจอยางถองแท 
การผลิตแบบ TPS ก็เชนเดียวกัน ใชวาการเรียนรูในเครื่องมือตางๆ ของ TPS จะเปนกุญแจสู
ความสําเร็จไม สิ่งสําคัญกวาน้ันคือการใหความรูความเขาใจพ้ืนฐานของการผลิตแบบ TPS
ความจําเปนในการเปลี่ยนแปลงแนวทางในการทํางาน แลวอธิบายใหเห็นภาพวา TPS จะชวย
ใหบริษัทประสบผลสําเร็จไดอยางไร รวมถึงการวัดผลงานของพนักงานที่เก่ียวเน่ืองกับตัววัด
ของ TPS ตางหาก ที่เปนหัวใจหลักของการนํา TPS ไปปฏิบัติใหประสบผลสําเร็จ ตนทุนโดย
ปกติที่แสดงใหเห็นน้ัน มักจะเปนเพียงยอดของภูเขาน้ําแข็งเทาน้ัน ในขณะที่ตนทุนโดยสวน
ใหญมักจะมองไมเห็นหรือไมไดรับความสนใจ มุมมองของระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS)  
คือ เผยใหเห็นตนทุนเหลาน้ัน เพ่ือดําเนินการแกไขและขจัดออกไป (มหาวิทยาลัยศิลปากร.  
2555 : ออนไลน) 
 
แนวคิดเกี่ยวกับการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) 
 การผลิตแบบทันเวลาพอดี เปนระบบการผลิตที่นํามาใชเพ่ือสนองปรัชญาในการผลิต
ที่มุงเนนกําจัดความสูญเสียหรือกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาตางๆ ออกจากระบวนการ ซึ่งพัฒนาขึ้น
โดยบริษัทโตโยตา ประเทศญ่ีปุน เพ่ือใหการบริหารจัดการวัตถุดิบและชิ้นสวนเขาสูกระบวนการ
ผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการ เพ่ือใหผลิตเปนสินคาไดพอดีกับความตองการทั้งปริมาณและ
เวลา ทั้งน้ี เพ่ือลดความสูญเสียและตนทุนที่มาจากการคงคลังและลดงานระหวางกระบวนการ
อันเปนขอเสียของการผลิตแบบคราวละมากๆ  
         ในกิจการที่มีลักษณะเปนอุตสาหกรรมการผลิตสินคาน้ัน แตเดิมก็มักจะมีลักษณะการ
ผลิตแบบด้ังเดิม (Traditional Production) คือ จะมีการผลิตสินคาเตรียมไวเพ่ือขาย ซึ่งในการ
ผลิต ในลักษณะนี้จะทําใหมีตนทุนการผลิตที่สูง เม่ือเปรียบเทียบกับระบบการผลิตแบบใหม คือ 
การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time) หรือที่เราเรียกวา "การผลิตแบบ JIT" ซึ่งการผลิต
แบบน้ีนับวามีความสําคัญในการบริหารการผลิต และเพ่ิมผลผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมสมัย 
ใหมเปนอยางมาก โดยหลักการของการผลิตแบบ JITนั้น ก็เปนเร่ืองงายๆ และธรรมดา กลาวคือ 
โรงงานจะทําการผลิตสินคาใหเสร็จและจัดสงออกไปเม่ือมีการขายเกิดขึ้นเทาน้ัน และวัตถุดิบ 
สวนประกอบตางๆ ที่ใชในการผลิตสินคา ก็จะถูกนํามาผลิตและประกอบตามจํานวนความ
ตองการของลูกคา วัตถุดิบและวัสดุตางๆ ก็จะถูกส่ังซ้ือเขามาก็ตอเม่ือมีความตองการเทาน้ันซ่ึง
เม่ือเราจะเปรียบเทียบลักษณะการผลิตแบบ JIT กับการผลิตแบบด้ังเดิม โดยทั่วๆ ไป แลวจะ
เห็นวาลักษณะการผลิตแบบด้ังเดิมจะเนนใหมีการผลิตครั้งละมากๆ (Mass Production) เพราะ
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ถือวาการผลิตยิ่งมาก จะทําใหเกิดการประหยัดมากที่สุด ในขณะท่ีการผลิตแบบ JIT จะผลิตเม่ือ
สินคาน้ันถูกตองการเทาน้ัน 
         โดยหลักการของการผลิตแบบ JIT คือ ตองการที่จะทําใหคาใชจายในการเก็บรักษา 
(Carrying Cost) ต่ําที่สุด ไมวาจะเปนวัตถุดิบ งานระหวางผลิต และสินคาสําเร็จรูป ดังน้ัน โดย
หลักการของ JIT แลวปริมาณที่จะประหยัดที่สุดก็คือ การผลิต 1 ตอ 1 หมายความวา เม่ือผลิต
ได 1 หนวยก็จะตองขายได 1 หนวยเชนกัน แตอยางไรก็ตามคิดวาก็ยังไมมีโรงงานใดในโลกที่
จะสามารถทําไดอยางสมบูรณแบบ สําหรับการผลิตแบบ JIT นอกจากนี้ในลักษณะการผลิตแบบ 
JIT จึงตองพยายามที่จะใหการผลิตนั้นมีคุณภาพมากที่สุดทั้งน้ีเปนเพราะวาการผลิตจะเปน
ลักษณะที่มีการผลิตเม่ือมีความตองการในสินคาเทาน้ัน ดังน้ันจึงตองใหความสําคัญตอคุณภาพ
ของสินคาเปนสําคัญจึงทําใหระบบ JIT จึงตองใชควบคูไปกับการควบคุมคุณภาพที่สมบูรณแบบ 
(Total Quality Control) สําหรับลักษณะโดยทั่วไปของ TQC นั้น จะเนนที่มีการระมัดระวังใน
การผลิตของคนงาน คนงานทุกคนจะตองรักษาคุณภาพของสินคาที่ตนเองผลิตอยางเต็มที่ 
เพราะถาสินคาที่ผลิตขึ้นมาไมมีคุณภาพแลวก็อาจจะทําใหไมสามารถที่จะมีการผลิตตอไปได 
จากการผลิตแบบด้ังเดิม และการผลิตแบบ JIT นั้น ตางก็มีลักษณะเดนที่แตกตางกันออกไปโดย
เราจะมาพิจารณาถึงความแตกตางของระบบการผลิตทั้ง 2 ชนิดน้ีแลวก็สามารถที่จะพิจารณาได
ดังนี้คือ 
         1)  ในลักษณะของการผลิต สําหรับในเรื่องของลักษณะของการผลิตน้ัน เม่ือพิจารณา
การผลิตแบบด้ังเดิมจะเห็นวา ในลักษณะการผลิตแบบด้ังเดิม จะเนนที่ความสมดุลของ
สายการผลิต คือ จะมีการแบงงานออกเปนหนวยงานยอยๆ และมีการแบงงานกันทําตาม
ลักษณะของความชํานาญ ในขณะท่ีลักษณะการผลิตแบบ JIT นั้น จะมุงที่ความคลองตัวของ
การผลิต จึงมีลักษณะการผลิตแบบ Manufacturing Cell ซึ่งคนงานจะตองสามารถปฏิบัติงานได
หมดทุกอยางในกระบวนการผลิต 
         2) ในเร่ืองกลยุทธในการผลิต กลยุทธในการผลิตของการผลิตแบบด้ังเดิม จะมี
ลักษณะของการกําหนดสายการผลิตที่แนนอนม่ันคง โดยจะใหสามารถทําการผลิตไดนานๆ 
ตรงกันขามกับการผลิตแบบ JIT ซึ่งสามารถท่ีจะเปลี่ยนแปลงการผลิตไดทันที เพ่ือตอบสนอง
ความตองการของตลาด 
         3) การมอบหมายงาน การผลิตแบบด้ังเดิมมักจะมีการมอบหมายงานใหคนงานทํา
เฉพาะงานที่ตนถนัด โดยไมมีการเปลี่ยนงาน เพ่ือใหเกิดความชํานาญเฉพาะอยาง ในขณะท่ี
การผลิตแบบ JIT มุงใหคนงานมีความคลองตัวในการทํางาน โดยสามารถเปลี่ยนงานจากงานที่
หนึ่งทําอีกงานหน่ึงไดทันทีที่ไดรับมอบหมาย 
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         4) การเก็บสินคาคงเหลือ เร่ืองการผลิตใหมีสินคาคงเหลือน้ัน สําหรับการผลิตแบบ
ด้ังเดิมนั้นจะมีการวางแผนการผลิตเพ่ือใหมีสินคาพอที่จะขาย โดยมีการผลิตเก็บไวใชสําหรับ
แกไขปญหา ในกรณีที่มีความตองการมากขึ้น และเพ่ือแกปญหาเม่ือตองมีการหยุดงานเน่ืองจาก
เครื่องจักรเสีย ในขณะที่ระบบการผลิตแบบ JIT จะไมมีการผลิตสินคาเก็บไว แตจะอาศัย
คุณภาพในการใชเคร่ืองจักร และการบํารุงรักษา เพ่ือไมใหเคร่ืองจักรเสียเม่ือตองปฏิบัติงาน 
        5) การใชเทคนิคที่ซับซอนยุงยาก ระบบการผลิตแบบด้ังเดิมมักจะมีการใชเทคนิค
การวางแผนการผลิต และมีการนําเครื่องคอมพิวเตอรมาใชเพ่ือกําหนดการผลิต ในขณะที่การ
ผลิตแบบ JIT มุงที่จะอาศัยความรวมมือรวมใจของคนงานในการแกไขปญหา โดยเฉพาะในจุดที่
มีการติดขัดของการผลิต รวมถึงการวางแผนการผลิตจะเกิดขึ้นเม่ือมีการขาย ในขณะที่การวาง
แผนการผลิตแบบด้ังเดิม จะกระทํากอนที่จะมีการขายเกิดขึ้น 
         6) อัตราการผลิตและตรวจสอบคุณภาพ ในระบบการผลิตแบบด้ังเดิม จะมีการผลิต
ในอัตราความเร็วที่คงที่ เน่ืองจากไดมีการวางแผนการผลิตไวลวงหนา จากความตองการสินคา
ตลอดทั้งป นอกจากน้ีก็จะมีหนวยตรวจสอบคุณภาพ ทําการตรวจสอบงานชิ้นที่ไมไดคุณภาพ 
แลวสงไปแกนอกสายการผลิต ขณะที่การผลิตแบบ JIT มักจะผลิตดวยอัตราความเร็วสูง และจะ
ทําการตรวจสอบคุณภาพดวยตนเอง และแกไขงานใหไดคุณภาพทันที โดยใชระบบการควบคุม
คุณภาพ แบบ TQC/TQM 
         7) อุปกรณและเครื่องมือเคร่ืองจักรในการผลิต สําหรับการผลิตแบบด้ังเดิมน้ันมักจะมี
การจัดวางอุปกรณตามสถานีการผลิต และมักจะมีการใชเคร่ืองจักรขนาดใหญและทันสมัย โดย
พยายามที่จะใชงานใหเต็มที่ แตระบบการผลิตแบบ JIT นั้น จะจัดอุปกรณการผลิตใหอยูติดกัน
และเครื่องมือที่ใชก็สามารถที่จะสรางไดเองในโรงงาน 
         8) จํานวนการผลิต การผลิตแบบด้ังเดิมมักจะนิยมทําการผลิตในลักษณะการผลิต
เปนจํานวนมากๆ (Mass Production) เพ่ือใหมีความประหยัดมากที่สุดในการผลิต ขณะที่ระบบ
การผลิตแบบ JIT จะทําการผลิตจํานวนนอยๆ และใหทันตอความตองการ โดยพยายามที่จะให
บรรลุเปาหมายที่วา การผลิตที่ประหยัดที่สุดเทากับ 1 หนวย 
         9) ระบบการสั่งซ้ือวัตถุดิบ เรื่องการสั่งซ้ือวัตถุดิบเพ่ือใชในการผลิต โรงงานที่ใช
ระบบการผลิตแบบด้ังเดิม มักจะมีการสั่ง ซื้อวัสดุดิบมาเก็บไว เพ่ือเตรียมการผลิตเพื่อปองกันมิ
ใหเกิดการขาดแคลนวัตถุดิบที่ใชในการผลิต ซึ่งในวิธีนี้จะทําใหมีตนทุนการส่ังซ้ือและตนทุนการ
เก็บรักษาเกิดขึ้น แตอยางไรก็ตามไดพยายามมีการบริหารการสั่งซื้อวัสดุดิบเพ่ือใหตนทุนต่ํา
ที่สุดเชนการใช EOQ (Economic Order Quantity) สวนระบบการผลิตแบบ JIT จะมีการสั่งซ้ือ
วัตถุดิบมาเฉพาะที่ตองการใชเทาน้ัน ทั้งน้ีเพ่ือมิใหเกิดตนทุนเกี่ยวกับการเก็บรักษาแตก็จะทํา
ใหมีการส่ังซ้ือบอยคร้ังมาก ซึ่งการลดตนทุนในการสั่งซ้ือก็สามารถแกไข โดยมีการทําสัญญาซ้ือ
ขายระยะยาวกับพอคาจัดสงวัตถุดิบ และพอคาสงจะตองรับผิดชอบเปนอยางดีเกี่ยวกับคุณภาพ 
และปริมาณที่อุตสาหกรรมตองการไดทันที 
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        จากความแตกตางของระบบการผลิตแบบด้ังเดิม (Traditional Production) กับระบบ
การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time Production) ตามที่ไดอธิบายขางตนน้ันก็พอที่จะสรุป
ความแตกตางไดดังตารางที่ 2  
 
ตารางที่ 2 การเปรียบเทียบระบบการผลิต Traditional Production และ JIT Production 

การผลิตแบบด้ังเดิม 
(Traditional Production) 

การผลิตแบบทันเวลาพอดี 
(JIT Production) 

1. ลักษณะการผลิตที่มีความสามารถโดยมี
การแบงสายงานการผลิตตามทันที 

1. ลักษณะการผลิตที่มีความสามารถโดยมี
การแบงสายงานการผลิตตามทันที 

2. กําหนดกลยุทธในการผลิตที่แนนอนและมี
ระยะเวลานาน 

2. สามารถเปลี่ยนแปลงกลยุทธในการผลิต
ไดทันทีตามความตองการของตลาด 

3. การทํางานของคนงานมักจะทําเฉพาะงาน
ที่ตนถนัดเทาน้ันตามลักษณะของความ
ชํานาญเฉพาะอยาง 

3. คนงานจะตองสามารถทํางานทุกอยางได
ทันทีที่ไดรับมอบหมาย 

4. มีการผลิตเพ่ือใหมีสินคาคงเหลือเพียง
พอที่จะจําหนายในชวงที่ไมสามารถทําการ
ผลิตได 

4. ไมมีการผลิตสินคาเหลือเกินไว 

5. มีการใชเทคนิคการวางแผนการผลิตที่
ยุงยากซับซอน และมีการนําเครื่อง
คอมพิวเตอรมาใชในการกําหนดการผลิต 

5. การผลิตมุงที่จะอาศัยความรวมมือรวมใจ
ของคนงานในการแกไขปญหา 

6. อัตราการผลิตคงที่ และมีหนวยงานทํา
หนาที่ตรวจสอบคุณภาพของสินคา 

6. มีอัตราการผลิตที่ยืดหยุนไดสูง และทาํ
การตรวจสอบคุณภาพดวยตนเองพรอม
สามารถแกไขไดทันท ี

7. จัดวางอุปกรณการผลิตตามสถานีการผลิต
และมีการใชเคร่ืองจักรที่มีขนาดใหญและ
ทันสมัย 

7. จัดวางอุปกรณการผลิตใหอยูติดกันและ
เคร่ืองมือเคร่ืองจักรมีขนาดเล็ก และสามารถ
มีการเปลี่ยนแปลงไดทันท ี

8. มีการผลิตจํานวนมากๆ (Mass 
Production) เพ่ือใหมีความประหยัดมากที่สุด 

8. ผลิตจํานวนนอย หรือเพียงพอเฉพาะ
ความตองการเทาน้ัน 

9. มีการส่ังซ้ือวัตถุดิบจัดเตรียมไวเพ่ือ
ปองกันการขาดแคลนวตัถดิุบ 

9. ไมมีการส่ังซ้ือวัตถุดิบมาเก็บไวจะทําการ
สั่งซื้อเม่ือตองการใชในการผลิตเทาน้ัน 
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         การผลิตแบบทันเวลาพอดี ถึงแมจะชวยลดความสูญเสียอยางที่เคยมีในการผลิตแบบ
คราวละมากๆ ได แตการผลิตแบบทันเวลาพอดีก็จะมีปญหาตรงที่ตองคอยปรับตั้งกระบวนการ
และการวางแผน รวมถึงการบริหารความรวมมือกับผูผลิตจากภายนอก (Supplier) โดยสรุปการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี ตองมีการเปลี่ยนแปลงที่ตางจากการผลิตคราวละมากๆ ดังตอไปน้ี 
         1)  ตองมีการจัดสมดุลสายการผลิต ใหแตละสถานีงานมีภาระงานเทากัน และสามารถ
รองรับผลิตภัณฑที่หลากหลายได 
         2)  ตองลดหรือกําจัดเวลาที่ใชในการตั้งเครื่องเม่ือเปลี่ยนรุนการผลิต (Setup Time) 
โดยมีเปาหมายอยูที่การเปลี่ยนแปลงแตละคร้ังตองไมเกิน 10 นาที หรือที่เรียกกันวา SMED 
(Single Minute Exchange of Die) หรือการเปลี่ยนรุนการผลิตโดยกดปุมเดียว (One-Touch-
Setup) ซึ่งทั้งหมดน้ีจะเกิดขึ้นไดคงตองอาศัยการวางแผน การออกแบบกระบวนการ และการ
ออกแบบผลิตภัณฑที่ดี 
         3)  ตองลดขนาดของการผลิตและการสั่งซ้ือแตละคราว (Lot Size) ซึ่งแนนอนวาทําให
เกิดจํานวนครั้งของการตั้งเครื่องและจํานวนครั้งของการส่ังซื้อที่มากขึ้น 
         4)  ตองลดเวลาในการผลิตและสงมอบ (Production Lead Time และ Delivery Lead 
Time) ซึ่งเวลานําในการผลิตสามารถลดลงไดโดยความรวมมือกันระหวางหนวยผลิต สวนการ
ลดเวลานําในการสงมอบก็สามารถลดลงไดโดยความรวมมือ และการติดตอประสานงานที่ดีกับ
ผูผลิตจากภายนอก 
         5)  ตองมีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปองกันเพ่ือใหเครื่องจักรมีความพรอมอยู
ตลอดเวลา ซึ่งการผลิตแบบทันเวลา เคร่ืองจักรจะมีโอกาสหยุดใหบํารุงรักษามากกวาการผลิต
คร้ังละมากๆ 
         6)  ตองมีแรงงานแบบหลายทักษะ (Flexible Work Force) เชนสามารถใชเคร่ืองจักร
ได สามารถบํารุงรักษาได สามารถตรวจสอบคุณภาพไดและสามารถทํางานอ่ืนได ซึ่งแตกตาง
จากการผลิตคราวละมากๆ ที่จะใชแรงงานที่เชี่ยวชาญเฉพาะอยาง 
         7)  ตองการผูผลิตจากภายนอกที่เชื่อถือได และมีระบบประกันคุณภาพที่จะไมทําให
ชิ้นสวนดอยคุณภาพมาถึงโรงงาน รวมถึงมีระบบประเมินผูผลิตจากภายนอก 
         8) ตองขนถายชิ้นงานระหวางหนวยผลิตคราวละนอยๆ หรือถาเปนไปไดก็คราวละ
หน่ึงหนวย (Small-Lot-Conveyance หรือ One-Piece Flow) ทั้งนี้เพ่ือลดเวลานําและลดปริมาณงาน
ระหวางกระบวนการ 
 ขอจํากัดในการใชระบบ JIT ในเมืองไทย เม่ือเราไดทราบถึงลักษณะโดยทั่วไปของ
ระบบการผลิตแบบ Just-in-Time และระบบการผลิตแบบดั้งเดิม (Traditional Production) 
ตลอดจนขอไดเปรียบของระบบการผลิตแตละชนิดแลวปญหาที่นาสนใจอีกประการหนึ่งก็คือ ถา
โรงงานอุตสาหกรรมตางๆ ในเมืองไทยคิดที่จะนําระบบการผลิตแบบ Just-in-Time เขามาใช
บางจะมีปญหาอยางไร หรือไม โดยทั่วไปแลวเห็นวาการใชระบบการผลิตทุกระบบยอมจะตองมี
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ขอจํากัดและปญหาเกิดขึ้นแนนอน ดังน้ันส่ิงที่สําคัญคือเราจะหาทางแกไขปญหาเหลาน้ันได
หรือไม อยางไร สําหรับการผลิตแบบด้ังเดิม (Traditional Production) หรือระบบการผลิตที่ใช
กันอยูทั่วไปในเมืองไทยขณะนี้ ก็คงจะไดรับการแกปญหามากแลวจนทําใหมีการใชระบบการ
ผลิตดังกลาวอยางแพรหลาย แตถามีโรงงานใดโรงงานหนึ่งที่มีความประสงคจะทําการเปลี่ยน
รูปแบบของการผลิตมาเปนลักษณะการผลิตแบบ JIT แลว ก็อาจจะตองประสบปญหาเหลาน้ี 
คือ 
        1)  ในเรื่องระบบการคมนาคมขนสง 
             เปนเรื่องที่ทราบกันดีอยูแลววา ในระบบการผลิตแบบ JIT นั้น จะไมมีการผลิต
จนกวาจะไดรับคําส่ังซ้ือ และจะไมมีการสั่งซ้ือวัตถุดิบเขามาเก็บไวเพ่ือรอการผลิต ดังน้ันใน
ระบบการผลิตแบบ JIT นั้น จะมีลักษณะของการสั่งซ้ือวัตถุดิบเม่ือมีความตองการ ดวยเหตุนี้
เองจึงทําใหตองมีการสั่งซ้ือวัตถุดิบบอยคร้ังๆ ละจํานวนไมมาก สิ่งหน่ึงที่จะตองดีพอที่จะทําให
การขนสงวัตถุดิบรวดเร็วและทันความตองการก็คือ ระบบการขนสงคมนาคม ซึ่งในเรื่องนี้ใน
ประเทศไทยคงจะตองประสบปญหาการขนสงอยางแนนอน เชน การจราจรติดขัดอยูเปนประจํา 
ซึ่งเหตุนี้อาจจะทําใหการขนสงไมไดรับทันทีที่ตองการ 
         2)  ในเรื่องความสามารถของผูจัดสงวัตถุดิบ 
             จากท่ีทราบอยูแลววาระบบการผลิตแบบ JIT นั้น จะไมมีการสั่งวัตถุดิบมาเก็บไว
ในคลังสินคาแตจะใชการส่ังเขามาเม่ือตองการใชทําการผลิต ดังนั้น ความพรอมและความ 
สามารถของผูจัดสงวัตถุดิบจึงมีความสําคัญมากตอระบบการผลิตแบบนี้ นอกจากนี้ผูจัดสง
วัตถุดิบจะตองมีความรับผิดชอบอยางมากตอคุณภาพของวัตถุดิบสวนใหญในเมืองไทยยังไม
สามารถที่จะมีความพรอมและความรับผิดชอบมากถึงขนาดน้ี 
         3)  ความรับผิดชอบของคนงาน 
             คนงานนับวาเปนสิ่งที่มีความสําคัญที่สุดของระบบการผลิตแบบ JIT เพราะใน
ระบบการผลิตแบบนี้ คนงานจะตองมีความรับผิดชอบสูงมากตอการผลิตสินคาใหไดคุณภาพดี
ที่สุด โดยแทบจะไมใหมีของเสียเกิดขึ้นเลย เพราะถาคนงานคนใดผลิตสินคาไมไดคุณภาพแลว
ก็จะทําใหไมสามารถทําการผลิตตอไปไดเลยจึงตองนํากลับมาทําใหมทันที นอกจากนี้แลว
คนงานจะตองพรอมที่จะชวยงานในสวนอ่ืนๆ ไดทันทีที่ไดรับมอบหมายหรือเม่ือตนวางจากการ
ผลิต ดังน้ัน คนงานจึงตองมีประสิทธิภาพสูงสามารถทํางานไดโดยท่ัวไป ซึ่งในประเด็นนี้ก็
อาจจะกลายมาเปนปญหาตัวสําคัญ ก็คือ ในการที่โรงงานอุตสาหกรรมในประเทศไทยคิดที่จะนํา
ระบบ JIT เขามาใชในการผลิต ก็จะตองคํานึงถึงลักษณะนิสัยของคนไทยดวยเนื่องจากโดย
ลักษณะนิสัยของคนไทยโดยทั่วไปยังขาดความรับผิดชอบที่สูงพอและมักจะทํางานตามหนาที่
ของตนที่ไดรับมอบหมายเทาน้ัน (บริษัท จีเค เอาทซอรสซิ่ง เซอรวิส จํากัด. 2553 : ออนไลน) 
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ความรูในการควบคุมสภาพหนางาน : Worksite Control 
 การท่ีจะพัฒนาไปทั้งองคกรน้ัน บางทีเปนการยากที่จะเริ่มตนกันทั้งหมด จึงจําเปนที่
จะตองกําหนด Line ตนแบบ เพ่ือใหงายตอการควบคุมเร่ิมตน 
 
      ปจจัยในการเลือก Model Line 
     - ชิ้นงานมี Volume คอนขางสูง และยอดคําส่ังซื้อสมํ่าเสมอ 
 - มีกระบวนการผลิตที่ตอเน่ืองกันหลายกระบวนการ 
 - ชิ้นงานที่ผูบริหารใหความสําคัญในการทํากิจกรรม 
 พอกําหนด Line Model ไดแลว จะเปนการเร่ิมทํา TPS ใหองคกรโดยเริ่มจากขั้นตอน
ที่ 1 Worksite Control (การควบคุมสภาพหนางาน) 
 ขั้นตอนที่ 1 จะเปนการควบคุมสภาพแวดลอมการทํางานใหเปนหลักการของ Visual 
Control แปลเปนไทยก็คือ การทําใหทุกอยางมองเห็นไดดวยสายตา ไมวาจะเปนยอดการผลิต 
แผนกําลังคน และพ้ืนที่การทํางานใหสะดวก คนญี่ปุนจะเห็นเรื่องนี้สําคัญเปนอยางยิ่ง โดย
จําแนกเปน 7 ขอใหญดังนี้ 
 1. สะสาง และสะดวก  
  เร่ิมจาก สะสาง หลายโรงงานพอเริ่มจากการสะสาง สวนใหญมันจะจอดอยูแค
สะสาง ไมสามารถทําตอได เน่ืองจากการสะสางเปนกิจกรรมที่ยาก เวลามีการฝกอบรม สวน
ใหญหัวขอน้ีจะไมมีกิจกรรม เปนแคหัวขอที่พูดผานไปแลวก็จบ แตในความเปนจริงแลว การ
สะสาง จําเปนที่จะตองมีกิจกรรมในการ Control และใหคะแนน และที่สําคัญใหเนนทําแค Line 
Model กอน อยาเพ่ิงไปทํานอกพ้ืนที่ Line Model ถาจะเปรียบเทียบก็คือ เราควรสะสางโตะ
ทํางาน กอนที่จะขยายไป สะสางทั้งหองทํางาน  
  กิจกรรมปายแดง เปนกิจกรรมที่จะนําปายแดงไปติดสิ่งที่ตองสะสาง ที่จําเปนที่
ตองเปนสีแดง เพ่ือใหทุกคนเห็นงาย และที่สําคัญสีแดงหมายถึงของเสีย กิจกรรมนี้ตองกําหนด
ผูรับผิดชอบที่ชัดเจนและเปนหนาที่ ที่ตองทํา กําหนดเวลาทํางานที่ชัดเจน เชน 
  กลุม 5 ส : ดําเนินงานติดปายแดงและตรวจสอบ 
  ฝายผลิต : ดําเนินการสะสางหลังจากติดปายแดง  
  ฝายจัดซ้ือ : ประสานงานสะสาง หรือขาย ทิ้ง บริจาค 
  ควบคุมพัสดุ : จัดเก็บหลังจากที่มีการตัดสินวาไมแนใจ 
  ระยะเวลา : 1 สัปดาห  
  เม่ือกําหนดผูรับผิดชอบแลว ตอมากําหนดเปาหมายท่ีจะสะสางใหชัดเจน เชน 
วัตถุดิบ, ชิ้นสวน, งานระหวางผลิต  (WIP)  ผลิตภัณฑ, เคร่ืองจักร, สิ่งอํานวยความสะดวก, 
แมพิมพ, โตะและเกาอ้ี, พ้ืน, ทางเดิน และชั้นวาง โดยกอนเร่ิมทํากิจกรรมใหมีการถายรูปเก็บไว
กอน แลวจึงดําเนินการติดปายแดง เม่ือกําหนดวันไดแลวถึงเวลากอนนะสะสาง ใหบันทึกลง 
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Excel แลวจัดทํางบประมาณที่ใชในการสะสาง และถายรูป After หลังจากน้ันก็ทํา Board แสดง
ผลงานความสําเร็จ 
  ตอมาเปนกิจกรรม สะดวก จะเปนการแสดงพื้นที่ปฏิบัติงานท่ีมีขอบเขต  โดยการ
ทาสี ตีเสน เพ่ือแสดงพื้นที่อยางชัดเจน เชน พ้ืนที่ปฏิบัติงาน ทางเดิน  สโตร ฯลฯ ในสวนของ
อุปกรณใหทําการติดปายใหเห็นงาย หางาย หายรู  และในการจัดวางสินคาใหมีการจัดระเบียบ
การวาง ทิศทางการเขาออกของงาน ตําแหนงการวางสินคาที่เขาออกบอยควรอยูใกลเพ่ือความ
สะดวก ทําการระบุ ขอมูลที่ตองการทราบ เชน ชื่อลูกคา ชื่อสินคา รหัส ใหชัดเจน 
 2. ความปลอดภัย การมีวินัยและการปฏิบัติไดตามกฎ (ปายเตือน แนวปองกัน)  
  เปนการทําใหกฎเรื่องความปลอดภัยถูกตองและชัดเจน และใหพนักงานรักษากฎ
อยางเครงครัด เนนปายบงชี้อันตราย แนวปองกัน ระหวางเคร่ืองจักรและบุคคล 
 3. สรางคุณภาพเขาไปในกระบวนการ (Work Standard ของพนักงาน) 
  กําหนดกฎที่ใชจัดการในเวลาที่เกิดสภาพผิดปกติของคุณภาพและรักษากฎอยาง
เครงครัด โดยอาจจะทําปายขั้นตอนการทํางานหลักจากงานไมไดคุณภาพ ไวในการผลิต หลัง 
จากน้ันยังสามารถพัฒนาเปน Andon คือเปนสัญญาณไฟใหรูถึงความผิดพลาด จะไดลดเวลา
การรอ และเรียกใหนอยลง ซึ่งการทํางานของ Andon เม่ือมีความผิดพลาดจะมีการดึงสัญญาณ 
และจะมีไฟปรากฎขึ้นใหเห็นวา Line ไหนมีความผิดปกติ คนที่รับผิดชอบก็จะรีบวิ่งมาแกไขได
ทันทวงที นอกจากนี้ยังใชกิจกรรม Kaizen ที่จะแกไขปญหาตอไปไมใหเกิดของเสียขึ้นอีก แตถา
จะทํา Kaizen ใหเกิดผลและตรงประเด็นมากที่สุด จะมีแนวทางอยูในหมวดของ Continuous Flow 
และหลังจากจบแลวจะพัฒนาตอไปเปน Pokayoke ไดอีก ซึ่งจะเปนกิจกรรมยอยของ Jidoka 
อีกที 
 4. การควบคุมดูแลเง่ือนไขการใชงานอุปกรณเคร่ืองจักร (WI การใชเคร่ืองจักร) 
  อาจจะทําไดโดยการทําปายขั้นตอนการทํางานของเครื่องจักรกําหนดรายการ 
วิธีการบํารุงรักษาดวยตัวเองและติดชื่อผูดูแลรับผิดชอบใหชัดเจน 
 5. การควบคุมการผลิต (บอรดโชวยอดการผลิต เปนรายชั่วโมง) 
  ทํา Board แสดงยอดการผลิตไวในสายการผลิตใหเห็นดวยสายตา 
 6. การควบคุมการจัดสง (กําหนดเวลา Staging และ Shipping) 
  ทํา Board แสดงเวลาตั้งแตตน Process จนเสร็จกระบวนการ วาใชเวลาเทาไดใน
กระบวนการ 
 7. การควบคุมกําลังคน (บอรดโชวตําแหนงของพนักงานและจํานวนคนทํางาน) 
  ทํา Board แสดงจํานวนคนมาทํางานในวันน้ันใหเห็นดวยสายตา 
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 ขั้นตอนการปรับกระบวนการของ TPS ยังมีอีกหลายขั้นตอน ขั้นตอนการควบคุมสภาพ
หนางาน (Worksite Control) นี้จะทําใหเรามองเห็นความผิดปกติของการบวนการผลิตได
โดยงาย ทุกอยางจะมองเห็นดวยสายตา ควรปฏิบัติใหเห็นผล กอนที่จะไปทํา Step ที่ 2 คือ 
Continuous Flow (วทัญู ทวีไทย. 2555 : ออนไลน) 
 
ความรูในการทําใหกระบวนการไหลอยางตอเน่ือง : Continuous Flow 
 การทําใหกระบวนการไหลอยางตอเน่ือง (Continuous Flow) นั้นถือเปนสวนหนึ่งของ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) เปนพ้ืนฐานของ TPS โดยมีเปาหมายสูงสุดคือการทําใหงาน
ไหลทีละชิ้นโดยไมมีการหยุดชะงักในกระบวนการ ในการดําเนินการทํา TPS การทํา Continuous 
Flow ถือเปนเง่ือนไขบังคับเบื้องตน โดยใช MFC (Material Flow Chart) เปนเคร่ืองมือที่ใชใน
การวิเคราะหการไหลของชิ้นงานและวัตถุดิบ 
 ลีดไทม (Lead Time) มี 2 ประเภท คือ ลีดไทมการขนสง และลีดไทมการผลิต 
 ลีดไทมการขนสง คือ เวลาหลังจากทางลูกคาออเดอรไปจนถึงเวลาที่ของเขามาจริง 
ในภาอังกฤษเรียกวา Delivery Lead Time 
 ลีดไทมการผลิต คือ เวลาตั้งแตคําสั่งซ้ือจากลูกคาเขามาทําการผลิต จนถึงเวลาที่
สินคาผลิตออกมา 
 การยกระดับการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) และการลดลีดไทมการผลิตให
สั้นลงนั้นในทางปฏิบัติถือวามีความหมายเหมือนกัน เน่ืองจากในลีดไทมืการผลิตนั้น ยังประกอบไป
ดวย ลีดไทมของขอมูล ลีดไทมการแปรรูป และลีดไทมจากการถูกเก็บไวในสต็อก ซึ่งลีดไทม
เหลาน้ีจะมีการหยุดน่ิงปะปนอยูในเวลาการทํางาน ดังน้ันจึงจําเปนที่จะตองลดการหยุดน่ิง เพ่ือ 
ใหลีดไทมนั้นสั้นลง 
 
 สาเหตุของการหยุดน่ิงมี 3 ประการ ดังนี้ 
 1. ล็อตไซสใหญ เปนสาเหตุหน่ึงที่ทําใหเกิดการหยุดน่ิงขึ้น ทําใหลีดไทมนั้นยาวเกิน
ความจําเปน ตัวอยางเชน ในภาพจะเห็นวาลีดไทมการแปรรูปคือ 1 ชั่วโมงซึ่งสินคาที่ไดถือวา
เปนชิ้นงานพรอมขาย (F/G) แตมีการกําหนดล็อตไซสเทากับการผลิตชิ้นงานจํานวน 10 วัน 
ดังน้ันลีดไทมการผลิตในกรณีนี้คือ 10 วันกับ 1 ชั่วโมง นั่นหมายความวาของที่ผลิตออกมาชิ้น
สุดทายจะถูกนําไปใชหลังจากผานไป 10 วันกับ 1 ชั่วโมง ดังน้ันถาทําการลดล็อตไซสลงเปน 1 
ชั่วโมง จะทําใหลีดไทมการผลิตเปน 1 ชั่วโมง + 1 ชั่วโมง หมายถึงจะใชชิ้นงานชิ้นสุดทายหลังจาก
ผานไปแลว 2 ชั่วโมง 
 2.  การไหลของงานที่ซับซอน เม่ือพิจารณาจากสถานประกอบการโดยทั่วไปจะพบวา
การไหลของกระบวนการผลิตจะมี 2 แบบ อันไดแกการไหลแบบแมคโคร (Macro) และการไหล
แบบ (Micro)  
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 การไหลแบบแมคโคร (Macro) สมมติวาเปนชิ้นสวนชนิดหน่ึง ก็จะมีการขึ้นรูปดวย
เคร่ืองจักร การเผารอน การเจีย สุดทายก็กลายเปนชิ้นงานสําเร็จ ถามีทั้งสวนที่ทําที่บริษัทของ
ตนและสวนที่สงของออกไปทําที่บริษัทรับชวงตอซ่ึงเรียกกันวา Out Source โดยสมมติใหแตละ
กระบวนการใชเวลา 1 วัน และมีการขอสงใชเวลา 1 วัน หากวามีการสงกระบวนการใหมีบริษัท
อ่ืนทําในกระบวนการเผารอน การชุบโลหะ การประกอบยอย สมมติวาใชเวลาทั้งหมดรวม 11 วัน 
ถาทําในกระบวนการทั้งหมดในบริษัทดู อาจจะพบวาทั้งหมดใชเวลาแค 6 วัน หรือลีดไทม = 6 วัน 
เน่ืองจากลดขั้นตอนการขนสงและความซับซอนของกระบวนการใหมาอยูในลักษณะการไหล
แบบเสนตรง เสนเดียว การไหลแบบแมคโครเชนน้ีเรียกวา การทําใหการไหลของงานราบรื่น
หรือ Making Smooth Flow 
 การไหลแบบไมโคร (Micro) คือการไหลของกระบวนการผลิตชิ้นงานในสถานประกอบการ  
เดียว ยกตัวอยางเชน มีชิ้นงานที่มี Part Number ตางๆ อยูทายกระบวนการ 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 
 เม่ือกําหนดเสนลูกศรเปนการไหลของช้ินงาน จุดที่มีการไหลแยกออก และจุดที่มีการ
ไหลมาบรรจบกันจะเปนจุดที่เกิดการหยุดน่ิงขึ้น เน่ืองจากไมสามารถทราบไดวาจุดน้ันจะตองมี
การไหลตอเม่ือไรเหมือนถนนที่รถมักจะติดสวนใหญแลวจะเปนสี่แยกหรือถนนสายหลักซึ่งเปน
จุดที่รถจํานวนมากมายเจอกัน ซึ่งการแกไขก็เชนเดียวกับการไหลแบบแมคโคร คือตองทําให
กลายเปนการไหลที่ราบรื่น ทําใหการไหลเปนเสนตรงใหได โดยอาจทําการเพ่ิมเครื่องจักร หรือ
ทําการกําหนดการไหลของงานเพื่อลดจุดตัด หรือจุดบรรจบของงานใหเคร่ืองจักรแตละเครื่อง
ทํางานใกลเคียงกัน เม่ือพิจารณาสาเหตุของการหยุดน่ิงทั้งเรื่องของล็อตไซตที่มีขนาดใหญและ
การไหลของงานที่ซับซอนแลวจะเห็นไดวากระบวนการที่ดีที่สุด คือกระบวนการที่มีการไหลของ
งานแบบทีละชิ้นอยางราบร่ืน (Smooth Flow) โดยเปนการลดงานที่คางในกระบวนการใหเหลือ
เพียง 1 ชิ้น มีผลทําใหการหยุดน่ิงลดลง และยังสงผลในดานรับรองคุณภาพ สภาพที่ของเรียง
เปน 1 แถวจะทําใหสามารถระบุไดวางานชิ้นไหนที่มีปญหา และมีปญหาตั้งแตชิ้นไหน การสราง
ระบบที่สามารถควบคุมไดทุกวันเวลาที่ผลิตวาตั้งแตตรงนี้จนถึงตรงนี้เปนสําคัญ 
 3.  ความคิดที่จะผลิตตามความเร็วในการขายมีนอย สาเหตุประการสุดทายที่ทําให
เกิดการหยุดน่ิง คือ ความคิดที่จะผลิตตามความเร็วในการขายมีนอย ถาผลิตของตามความเร็ว
ในการขายยอมไมเกิดการหยุดน่ิง แตหากผลิตเร็วกวาความเร็วที่ขายได ของก็จะกองซึ่งทําให
เกิดความสูญเปลาเน่ืองจากเปนของที่ลูกคาไมไดตองการ ใน TPS จะเรียกความเร็วที่ขายไดวา 
“แทคไทม” คําวาแทคไทมเปนศัพทเฉพาะของ TPS วิธีการคํานวณคือ นําเวลาทํางานปกติใน 1 วัน 
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มาหารดวยจํานวนที่ตองการในแตละวันก็จะไดตัวเลขของแทคไทมออกมา การผลิตตาม
ความเร็วที่ขายได คือ การผลิตตามความตองการของลูกคาโดยไมมีความจําเปนที่จะตองคํานึงถึง
สมรรถนะหรือจํานวนพนักงาน โดยใชแทคไทมเปนตัวกําหนด ไมใชวาเห็นวามีคนเยอะ สมรรถนะ
ของเคร่ืองจักรดีจึงกําหนดความเร็วในการผลิตไปตามความสามารถของคน และเคร่ืองจักร สงผล  
ใหเกิดงานที่ไมสามารถขายไดออกมาเปนจํานวนมาก (สถาบันยานยนต. 2557ก : 12-19) 
 
ความรูในงานมาตรฐาน : Standardized Work 
 งานมาตรฐาน (Standardized Work) เปนหน่ึงในองคประกอบของระบบการผลิตแบบ
โตโยตา ซึ่งถือวาเปนรากฐานของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) และจิโดกะ 
(Jidoka) งานมาตรฐานจะวาดวยเรื่องของการสรางงานมาตรฐานและการไคเซ็น (Kaizen) โดยมี
จุดประสงคเพ่ือการสรางมาตรฐานการทํางานใหเปนรูปแบบเดียวกัน และการกําจัดความสูญ
เปลาอันสงผลใหประสิทธิผลการผลิตเพ่ือขึ้น 
 งานมาตรฐาน (Standardized Work) คือ การผสมผสานระหวางงานของคน เคร่ืองจักร 
วัสดุ ใหสําเร็จตามเปาหมายอยางมีประสิทธิภาพมากที่สุด ตามลําดับขั้นตอนการทํางานโดยไม
มีมุดะและใชแท็คทไทมเปนตัวกําหนดเวลา หรือ Just In Time นั่นเอง 
 มาตรฐานการทํางาน (Operation Standard) หมายถึง มาตรฐานตางๆ ทางเทคนิค
ของการผลิตที่เก่ียวของกับเคร่ืองจักร อุปกรณ สิ่งของและวิธีการทํางาน เชน การเชื่อมชิ้นงาน 
ตองมีการกําหนดชนิดของเครื่องเช่ือม กระแสไฟ และขนาดของเหล็ก เปนตน 
 วัตถุประสงคของงานมาตรฐาน งานมาตรฐานคือการกําหนดวิธีการทํางานใหพนักงาน 
โดยมีลําดับที่งาย สะดวกในปริมาณที่เหมาะสม ซึ่งเกิดจากการวิเคราะห ไตรตรอง และปรับปรุง
ใหเกิดปญหาตางๆ นอยที่สุด ดังนั้นการมีงานมาตรฐาน ทําให 
 1) ผลิตสินคาอยางมีประสิทธิภาพและคุณภาพ 
 2) พนักงานทํางานดวยความปลอดภัย 
 3) สรางระบบการผลิตที่ไมมีมุดะ คือ เนนการเคลื่อนไหวของคนอยางธรรมชาติ ทํา
ใหตนทุนในการผลิตลดลง สงผลใหขายสินคาไดในราคาท่ีถูกกวา เปรียบเทียบ ระหวางการ
รับผิดชอบหลายเครื่องจักรและรับผิดชอบหลายกระบวนการ 
 รับผิดชอบหลายเคร่ืองจักร หมายถึง พนักงานทํางานโดยรับผิดชอบเคร่ืองจักรชนิด
เดียวกัน แตไมจํากัดจํานวนเครื่อง เชน สายการผลิตเครื่องกลึง สายการผลิตเครื่องเจาะ เปนตน 
 รับผิดชอบหลายกระบวนการ หมายถึง กระบวนการที่ประกอบดวยเคร่ืองจักรหลาย
ชนิด เชน เคร่ืองกลึง เคร่ืองเจียร เคร่ืองเจาะ และเครื่องตาปเกลียว โดยเรียงลําดับเครื่องจักร
ตามการแปรรูป 
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 เง่ือนไขงานมาตรฐาน การทํางานใหมีประสิทธิภาพมีของเสียที่อัตราต่ําและปลอดภัย 
โดยใชงานมาตรฐานเปนตัวกําหนดวิธีการทาํงานใหกับพนักงานแตละกระบวนการ ตองทําความ
เขาใจขอกําหนดและขอจํากัดของงานมาตรฐานโดยมีเง่ือนไข ดังนี้ 
 
 1. ดานงาน 
  1.1 เนนการเคลื่อนไหวของคนเปนหลัก 
   การแปรรูปหรือการทํางานในสายการผลิตจะมีทั้งงานเคร่ืองจักรและงานที่ทํา
โดยคน สําหรับงานมาตรฐาน กําหนดใหการเคลื่อนไหวของคนเปนสวนสําคัญในการทําใหงานมี
ประสิทธิภาพสูงสุด 
  1.2 เปนงานที่ทําซํ้าๆ กัน 
   งานมาตรฐานเหมาะสมสําหรับสายการผลิตที่มีงานสมํ่าเสมอหรือ มีการส่ังซ้ือ
สินคาที่คงที่ ทําใหสามารถกําหนดเวลาการทํางานแตละชิ้นเปนเวลาที่คงที่ไดอยางตอเนื่อง ทํา
ใหหัวหนางานสามารถกําหนดลําดับการทํางานได 
 
 2. ดานอุปกรณ 
  2.1 ลดขอขัดแยงของอุปกรณใหนอยที่สุด 
   หากเคร่ืองจักรหรืออุปกรณการผลิตมีอัตราการชํารุดจะทําใหมีการหยุดการ
ทํางาน, งานของพนักงานก็จะไมตอเน่ือง การทํางานก็จะมีโอกาสที่จะเกิดความลาชา มีของเสีย
เพ่ิมมากขึ้นหรืออาจกอใหอุบัติเหตุได 
  2.2 ลดความไมสมํ่าเสมอของการทํางานใหนอยลง 
   หากปริมาณงานในแตละวันไมคงที่ จะมีการเปลี่ยนแปลงจํานวนพนักงาน 
ปริมาณงานของเครื่องจักรและเวลาการผลิตแตละชิ้น การผลิตก็จะเกิดปญหาตางๆ ไดโดยงาย 
 
 3. ดานคุณภาพ 
  3.1 ลดขอขัดของเร่ืองคุณภาพใหนอยที่สุด 
   สําหรับปญหาทางดานคุณภาพ หากมีของเสียมาก จะสงผลใหสายการผลิต
หยุดทํางาน และทําใหงานมาตรฐานเกิดความสับสน หัวหนางานจึงตองพยายามลดปญหาดาน
คุณภาพใหเหลือนอยที่สุด 
  3.2 ลดความไมสมํ่าเสมอ เที่ยงตรง แมนยํา 
   ปญหาคุณภาพ นอกจากตองทําการลดปญหาใหเหลือนอยที่สุดแลวน้ัน ปญหา  
ที่เกิดขึ้นตองไมกลับมาเกิดซํ้าอีก ซึ่งตองอาศัยความรวมมือของพนักงานใหทํางานตามมาตรฐาน
การทํางานหรือ WI ดวย 
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 องศประกอบ 3 ประการของงานมาตรฐาน งานมาตรฐานมีสวนสําคัญ 3 ประการ 
หากขาดสวนใดสวนหนึ่งก็จะทําใหงานมาตรฐานไมสมบูรณหรือไมสามารถผลิตชิ้นงานไดอยาง
มีประสิทธิภาพ 
 1. แท็คทไทม (Takt Time) คือเวลาที่บอกวาตองผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้น ใหเสร็จภายใน
เวลาเทาไหร (ก่ีนาที ก่ีวินาที) ซึ่งกําหนดจากความเร็วในการขายหรือความตองการของลูกคา 
 2. ลําดับการทํางาน (Working Sequence) คือ ลําดับการประกอบชิ้นงาน หรือลําดับ
การทํางานอยางมีประสิทธิภาพ การกําหนดลําดับจะกําหนดโดยหัวหนางาน ซึ่งเปนผูที่เขาใจ
รายละเอียดของงานที่ผลิตเปนอยางดี ลําดับการทํางานสามารถเปลี่ยนแปลงได หากเกิดปญหา
ตางๆเชน ปญหาทางดานคุณภาพ เปนตน 
 3. สต็อคมาตรฐานในกระบวนการ (Standard in Process Stock) 
  คือ Stock นอยที่สุดเทาที่จําเปน เพ่ือใหสามารถทํางานซ้ําๆ กันไดอยางตอเน่ือง 
  
 แท็คไทมปฏิบัติจริง (Actual Takt Time) 
 เน่ืองจากไดกลาวไปในเบื้องตนแลวในเรื่องของแท็คทไทมในเวลาปกติ นอกจากน้ี
หากมีการทํางานลวงเวลาเปนประจํา การคํานวณหาแท็คทไทมตองรวมเวลาที่ทํางานเพิ่มดวย
หรือเก่ียวของในเร่ืองประสิทธิภาพของอุปกรณและเครื่องจักร 
 ไซเคิลไทม (Cycle Time) คือเวลาที่พนักงานใชปฏิบัติจริงในการทํางาน 1 รอบ ซึ่ง
เวลาปฏิบัติจริงอาจนอยกวาหรือมากกวาแท็คทไทม ในเบื้องตนหัวหนางานควรจะมอบหมาย
งานใหพนักงานทําในเวลาไวเคิลไทมที่ใกลเคียงกับแท็คทไทม 
 การเขียนงานมาตรฐาน (Making Standardized Worksheet) เอกสารงานมาตรฐานมี  
3 ชนิด คือ 
 1. ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ 
 2. ตารางงานมาตรบานผสม 
 3. แผนภาพงานมาตรฐาน (สถาบันยานยนต. 2555 : 1-5) 
 
องคประกอบของเวลามาตรฐาน 
 จากนิยามของเวลามาตรฐานที่กลาวไววา เวลามาตรฐานคือคาเวลาของงานอันหน่ึง 
ของพนักงานซ่ึงไดรับการฝกฝนงานนั้น มาเปนอยางดี ทํางานน้ันภายใตเง่ือนไขการทํางานปกติ 
ดวยอัตราความเร็วมาตรฐาน ภายใตวิธีการ ที่มีการกําหนด การทํางานไวอยางชัดเจน คาเวลา
มาตรฐานนี้จะเปนเวลาที่พนักงานทั่วไปสามารถปฏิบัติได 
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 จากนิยามดังกลาวขางตน เราจะพบวา องคประกอบของเวลามาตรฐานดังกลาว ประกอบ 
ดวยสวนตางๆ ที่สําคัญดังนี้ 
 1.  พนักงานซึ่งไดรับการฝกฝนงานนั้นมาแลว 
 2.  มาตรฐานวิธีการทํางานที่ควรกําหนดไวอยางชัดเจน 
 3.  การทํางานของพนักงานตองเปนไปตามเงื่อนไขการทํางานปกติ 
 4.  การทํางานนั้น ตองอยูในอัตราความเร็วมาตรฐาน 
 ดังนั้น ในการศึกษาเพ่ือกําหนดเวลามาตรฐานนั้น จึงควรเริ่มตนตั้งแตการวิเคราะหวา 
งานนั้นไดมีการกําหนดมาตรฐานในการทํางานไว แลวหรือไม ควรบันทึกสภาพเง่ือนไขการทํางาน
ตามปกติของงานนั้นไว พรอมกับเลือกพนักงานที่ตองการจะใชเปนตัวอยางในการศึกษาเวลา 
ซึ่งไมควรเปนพนักงานใหม และไมควรเปนพนักงานที่มีความสามารถพิเศษจนเกินไป แตควร
เปนพนักงานที่คุนเคยกับงานนั้นเปนอยางดี ทํางานน้ันดวยความเร็ว สมํ่าเสมอ พรอมทั้งไดรับ
คําแนะนําในการทํางานอยางถูกตอง (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม. 2552 : 238) 
 
การคํานวณหาจํานวนรอบในการจับเวลา 
 การศึกษาเวลาโดยการใชนาฬิกาจับเวลา ถือเปนการสุมตัวอยาง รูปแบบหนึ่ง เพียง 
แตเปนการสุมบนตัวอยางเดียว ที่มีความตอเน่ือง ขอมูลมีความคลาดเคลื่อน อันเนื่องการความ
แปรปรวนของงาน (Foreign Element) อ่ืนๆ ซอนเรนอยู ดังน้ัน การจับเวลาเพียงรอบเดียวหรือ
2-3 รอบ ยอมไมใชคาที่แนนอนพอ ที่จะใชเปนฐานในการคํานวณเวลามาตรฐานได การจับเวลา
โดยมีจํานวนขอมูลที่เหมาะสม นอกจากจะไดคามาตรฐานที่นาเชื่อถือไดแลว ยังทําให ผูศึกษา
สามารถนําเวลามาตรฐานที่ได ไปใชดวยความเชื่อม่ันอีกดวย (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม. 
2552 : 258) 
 การคํานวณหาจํานวนรอบที่เหมาะสม มีหลายวิธี ทั้งน้ีขึ้นกับเวลาและคาความแมนยํา
ที่ตองการ แตทุกวิธีตองอาศัยขอมูลเบื้องตนจํานวนหนึ่ง ในการหาคาประมาณการ ของคาตัว
แทน (Representative Time) และคาความคลาดเคลื่อน ในที่นี้จะเปนวิธีที่คิดขึ้นโดยบริษัท 
Maytag ในสหรัฐอเมริกา อาศัยหลักการเดียวกันกับวิธีการแจกแจง T-Distribution แตไดแปลง
เปนตารางหาคาโดยประมาณการ 
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 ขั้นตอนมีดังนี้ 
 1.  จับเวลาเบื้องตนของการทํางานโดย 
  ก)  ถาวัฎจักรงานสั้นกวา 2 นามี ใหจับเวลามา 10 คา 
  ข)  ถาวัฎจักรงานยาวกวา 2 นาที ใหจับเวลามาเพียง 5 คา 
 2.  หาคา R (range) หรือพิสัย ซึ่งคือคาสูงสุด (H) – คาต่ําสุดของกลุม (L) 
 
 3.  หาคา X  ซึ่งไดจากผลรวมของตัวเลขในกลุมหารดวยจํานวนขอมูล (5 หรือ 10) = 

n
x หรืออาจจะหาคาประมาณการไดจากคาสูงสุด + คาต่ําสุดของกลุม แลวหารดวย 2 = 

)
2

LH
(


  

 4.  คํานวณคา 
X
R

 

 5.  อานคา N (จํานวนรอบที่เหมาะสม) จากตารางที่ 3 ใหตรงกับคา 
X
R

 ที่คํานวณไว 

 ตาราง Maytag นี้มีที่มาจากสมการความสัมพันธของ 
 

'  = 
2d

R
 

 
 โดย '  =  คา Unbias Estimator of   for Small N 
   R  =  Average Range 
   d2 =  Factor for Central Line for Range 
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ตารางที่ 3 การหาจํานวนรอบที่เหมาะสมโดยประมาณสําหรับคาความคลาดเคลื่อน ±5% 
ภายใน 95% ของความเชื่อม่ัน 

X
R

 
ขอมูลจากกลุม 

X
R

 
ขอมูลจากกลุม 

X
R

 
ขอมูลจากกลุม 

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 : รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม.  (2552).  การศึกษางานอุตสาหกรรม.  หนา 
266-267. 
 
การกําหนดคาเผ่ือ และการคํานวณเวลามาตรฐาน 
 1.  การกําหนดคาเผ่ือ 
  เน่ืองจากเวลาปกติหรือ Normal Time ที่หามาไดเปนเวลาการทํางาน (Working 
Time) เพียงอยางเดียว แตการทํางานทุกอยางไมใชจะทําโดยไมมีการหยุดพักผอน หรือเกิดเหตุ
ลาชาเลย ดังน้ัน จึงตองมีเวลาเผื่อไวใหสําหรับกรณีตางๆ ซึ่งสมเหตุสมผล พนักงานจําเปนตอง
มีเวลาสําหรับทํากิจสวนตัวสําหรับการพักเหน่ือย และสําหรับการสูญเสียอันเนื่องมาจากสาเหตุ
ที่หลีกเลี่ยงไมได การกําหนดคาเผ่ือเหลาน้ีควรพิจารณาตางหากจากสวนที่ของการใหคาปรับ
อัตราความเร็วในการทํางาน 
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เวลามาตรฐาน 

  คาเผ่ือเหลาน้ีแบงออกเปนสามสวน คือ 
  • เวลาเผื่อสําหรับสวนบุคคล (Personal Allowance) 
  • เวลาเผื่อสําหรับความเครียด (Fatigue Allowance) 
  • เวลาเผื่อสําหรับความลาชา (Delay Allowance) 
  เวลามาตรฐานจะคํานวณจากเวลาปกติรวมกับคาของเวลาเผื่อ 
 

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + คาเผ่ือตางๆ 
 
  Standard Time/Unit = Normal Time/Unit + Allowances/Unit 
  Std. T. = NT + AF 
 

เวลาปกต ิ คาเผ่ือ 
 
 

 

รูปที่ 3 องคประกอบของเวลามาตรฐาน 
 
  1.1  เวลาเผื่อสําหรับสวนบุคคล 
   เปนเวลาเผื่อเพ่ือใหพนักงานทํากิจสวนตัว เชน ไปหองนํ้า ลางมือ ด่ืมนํ้า ยืด
เสนยืดสาย เปนตน เวลาเผื่อสวนบุคคลนี้แมวาจะแตกตางกันสําหรับงานตางๆ โดยขึ้นกับ
สภาพแวดลอม และชนิดของงาน โดยทั่วไปแลวจะอยูระหวาง 4.5% = 6.5% แตในอุตสาหกรรม
ทั่วไปมักกําหนดไวที่ 5% ของเวลาทํางานทั้งหมด ดังน้ันใน 1 วันหากมีเวลาทํางาน 8 ชั่วโมง
เต็มหรือเทากับ 480 นาที จะมีเวลาเผื่อสวนบุคคลน้ี = 0.05 x 8 x 60 = 24 นาที คาเผ่ือสําหรับ
สวนบุคคลน้ีอาจแปรเปลี่ยนไปตามสภาพแวดลอมได เชน ของ Mundel1 ใหคาเผ่ือขึ้นกับ
สภาพแวดลอมไวดังนี้ 
 
   Comfortable Condition 23 นาที/วัน 
   Warm Condition 30 นาที/วัน 
   Hot, Dusty, Noisy 50 นาที/วัน 
 
   ในสภาวะแวดลอมของการจัดการสมัยใหมซึ่งมีสภาพการทํางานที่คอนขางดี 
คาเผ่ือสวนบุคคลน้ีไดถูกแปลงมาเปนการพักพัก 15 นาทีในคร่ึงเชา และอีก 15 นาทีในคร่ึงบาย 
หรือที่มักจะเรียกวาพักรับประทานกาแฟนั่นเอง 
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  1.2  เวลาเผื่อสําหรับความเครียด 
   คือเวลาเผื่อสําหรับความเหนื่อยลาเนื่องจากการทํางาน ซึ่งโดยหลักการแลว
ไมวางานหนักหรืองานเบายอมตองมีความเหนื่อยลาเกิดขึ้นทั้งส้ิน ทั้งน้ี อาจเกิดจากความยาก
ในการทํางาน ทาทางในการทํางาน ความนาเบื่อหนาย ความซํ้าซากจําเจ ดังน้ันคาเผื่อสําหรับ
ความเครยีดจึงแบงออกเปนสองสวน คือ 
   - คาเผื่อความเครียดพ้ืนฐาน (Basic Fatigue Allowance) เปนคาคงที่สําหรับ
งานทั่วๆ ไป องคการแรงงานระหวางประเทศหรือ ILO2 ไดกําหนดไวที่ 4 เปอรเซ็นต 
   - คาเผ่ือความเครียดแปรผัน (Variable Fatigue Allowances) ซึ่งจะแปรผัน
ตามลักษณะงาน ไดแก การยืน ทาทางทํางานที่ผิดปกติ น้ําหนักที่กระทํา สภาพแวดลอมการ
ทํางาน ความซ้ําซากของงาน 
   คาเผ่ือแปรผันน้ีมีหลายหนวยงานที่พัฒนาขึ้นมา มีคาที่ละเอียดแตกตางกัน
ตามความตองการของผูใช และอาจมีความแตกตางสําหรับพนักงานชายหรือพนักงานหญิงใน
กรณีที่มีน้ําหนักเก่ียวของ อยางไรก็ตาม ในปจจุบันน้ีโรงงานทั่วไปมักมีเวลาพักเหนื่อยประมาณ 
5-15 นาทีในชวงครึ่งเชา และครึ่งบายของการทํางาน เพ่ือใหพนักงานและคนงานไดคลายความ 
เครียดอยูแลว เวลาพักชวงสั้นๆ นี้มีประโยชน คือ 
   - ลดความแตกตางในความสามารถของการทํางานของพนักงานตลอดวัน 
และชวยใหระดับการทํางานเพ่ิมสูงขึ้น 
   - ลดความซ้ําซากจําเจของงาน 
   - ใหคนงานไดฟนตัวจากความลาของกลามเน้ือบางกลุม 
   - ลดการเสียเวลาที่คนงานจะตองพักในระหวางการทํางานลง 
   ในโรงงานซึ่งไมไดใชระบบการจายเงินจูงใจตามผลงาน เวลาพักน้ีจะถูกหัก 
ออกจากเวลาทํางาน แตโรงงานซึ่งมีการใชระบบการจายเงินจูงใจ คาเผื่อของความเหนื่อยลาน้ี
จะถูกนําไปใชในการคํานวณเวลามาตรฐานตอไป โดยเวลาพักน้ีจะไมนําไปหักออกจากเวลาทํางาน
ปกติ 
 
  1.3  เวลาเผื่อสําหรับความลาชา 
   ความลาชาอาจเกิดไดในหลายรูปแบบทั้งแบบหลีกเลี่ยงได (Avoidable Delay) 
และแบบหลีกเลี่ยงไมได (Unavoidable Delay) ถาเปนความลาชาที่หลีกเลี่ยงไดหรือเพราะเกิด
จากการจงใจกระทําก็จะไมถูกนํามาคิดในการคํานวณเวลามาตรฐาน แตถาเปนความลาชาซ่ึง
หลีกเลี่ยงไมไดก็จะถูกนํามาคิดในการหาเวลามาตรฐาน 
   ตัวอยางของความลาชาแบบหลีกเลี่ยงได (Avoidable Delay) บางประการ 
เชน การหยอดน้ํามันเครื่องของเคร่ืองจักรในระหวางวันทํางานทั้งๆ ที่ควรจะทําเม่ือเลิกงานแลว 
การเดินไปหยิบชิ้นสวนวัสดุในขณะที่ของที่มีอยู ณ สถานีงานยังใชไมหมด เปนตน สวนของ 
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Unavoidable Delay เชน ใบมีดหักโดยไมรูสาเหตุในระหวางเดินเคร่ืองอยูไฟฟาดับ พนักงานสง
ของไมทัน เปนตน 
   สาเหตุบางอยางที่ทําใหงานลาชา คือ 
   (1) เกิดการเสียของเครื่องมือเคร่ืองจักรอยางกะทันหัน 
   (2) เกิดความลาชาเน่ืองจากตองคอยงานที่จะมาปอน หรือคอยวัสดุ 
   (3) คอยคําส่ังจากหัวหนางาน 
   (4) การเตรียมงานและการทําความสะอาด 
   (5) ขาดการดูแลรักษาเครื่องมืออยางสมํ่าเสมอ 
   ความลาชาตางๆ เหลาน้ีถือวาเกิดจากความดอยประสิทธิภาพของระบบงาน
และการบริหารจัดการและเปนผลใหผลิตภาพตกต่ําลง จึงควรพยายามลดใหเหลือนอยที่สุด แต
ในขณะที่ยังไมสามารถหาสาเหตุไดนั้นจึงมีความจําเปนตองนํามาใชคํานวณเวลามาตรฐาน
เพ่ือใหคาเวลามาตรฐานเชื่อถือได วิธีการคํานวณคาเผ่ือสําหรับความลาชามีอยูสองวิธี คือ 
   1)  การศึกษากระบวนการผลิต (Production Study) คือ การสังเกตการณโดย
ละเอียดของกระบวนการทํางานนั้นตลอดท้ังวัน เปนเวลา 1-2 วัน เพ่ือเก็บขอมูลวามีความลาชา
ใดเกิดขึ้นบาง วิธีนี้คอนขางเหน่ือยเพราะผูสังเกตตองคอยเก็บขอมูลตลอดทั้งวันและยังไมเปน
การพิสูจนวาขอมูลขอมูลความลาชาที่เกิดในชวงเวลานั้นเปนขอมูลที่ถูกตองและใชงานได 
   2) ใชวิธีการสุมงาน (Work Sampling) ซึ่งเปนหน่ึงในวิธีการหาเวลามาตรฐาน
ของงานแตเทคนิคเดียวกันน้ีสามารถนํามาใชศึกษาหาเวลาเผื่อสําหรับความลาชาได 
 
 2.  การใชคาเวลาเผื่อในการหาเวลามาตรฐาน 
  จากรายละเอียดขางตนจะพบวา เวลาเผ่ือทั้ง 3 ชนิดน้ีอาจเก็บขอมูลไดในรูปแบบ
ตางๆ เชน เปนนาที/วัน หรือเปน % ของเวลาปกติ เปนตน จึงตองแปลงหนวยของคาเผื่อให
ถูกตองกอนนํามาใชในการคํานวณหาเวลามาตรฐาน การคํานวณเวลามาตรฐานอาจเปนดังนี้ 
เม่ือเวลาเผื่อกําหนดเปนนาที/กะ 
  สมมติใหขอมูลจากการศึกษาเวลาของงานหนึ่งไดคาดังนี้ 
   เวลาปกติของงาน = 2.00 นาที 
   กําหนดใหเวลาเผื่อทั้งหมด = 72 นาที/วัน 
  วิธีที่หนึ่ง หากเวลาทํางานในหนึ่งวันเทากับ 8 ชั่วโมงเต็ม หรือเทากับ 480 นาที 

   เวลาเผื่อ (AF) =   
480
72

  =  15% ตอหน่ึงวัน (ตอกะ) 

   เวลาที่มีในการทํางานจริง =  480 - 72 = 408 นาที 
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งานภายนอก เวลาวางของคน งานภายใน 

   ผลผลิต/กะ =  
00.2

408
 

    =  204 ชิ้นงาน 

   เวลามาตรฐานของงาน = 
ฐานตอวันผลผลิตมาตร

 ึ่งวันดที่มีในหนเวลาทั้งหม
  

      =  
204
408

  =  2.353 นาที/ชิ้น 

 
 3.  เวลาเผื่อเม่ือมีการทํางานรวมกับเคร่ืองจักร 
  การทํางานที่ทํารวมกับเครื่องจักร ในลักษณะของพนักงานคุมเคร่ืองสลับกับการ
ทํางานของเคร่ืองจักรโดยอัตโนมัติ ซึ่งในชวงเวลาน้ันพนักงานมีโอกาสในการพักเหน่ือยและ
คลายเครียดแตทั้งน้ีขึ้นกับวาชวงเวลาที่ไดพักน้ันยาวพอที่จะผอนคลายความเครียดลงไดหรือไม 
กอนอ่ืนมาทําความรูจักกับงานยอยที่เก่ียวของบางอยาง ดังตอไปน้ี 
  Machine Controlled Time – เวลาที่ควบคุมโดยเครื่อง หรือเวลาที่เคร่ืองเดิน 
  Outside Work – งานยอยที่ทําโดยพนักงานนอกเวลาที่ควบคุมโดยเคร่ือง หรือทํา
เม่ือเคร่ืองจักรหยุดเดิน 
  Inside Work – งานยอยที่ทําโดยพนักงานในระหวางเวลาที่ควบคุมโดยเครื่อง หรือทํา
ขณะเครื่องกําลังเดินอยู 
 
               เวลาทีค่วบคุมโดยเครื่องจักร 

 

 

 

 
รูปที่ 4 ความสัมพันธของงานภายใน งานภายนอก และเวลาควบคมุโดยเครื่อง 

 
 จากการศึกษาของ ILO ไดกําหนดเวลาเผื่อในกรณีที่เกิดเวลาวางเม่ือทํางานรวมกับ
เคร่ืองจักร ดังแสดงในตารางที่ 4 
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ตารางที่ 4 ตารางเวลาวางของคนที่มีผลตอการชวยฟนฟูความลา 
ตารางเวลาวางของคนที่เกิดข้ึน เวลาที่มีผลตอการชวยฟนฟูความลา 

0.5 นาที ไมมี 
1.00 นาที 0.75 นาที 
1.25 นาที 1.12 นาที 
1.50 นาที 1.50 นาที 

 
 ที่มา : รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม.  (2552).  การศึกษางานอุตสาหกรรม.  หนา 
311-320. 
 
ความรูในการทําระบบดึง : Pull System 
 การทําระบบดึง (Pull System) นั้นมีแบบอยางการพัฒนามาจากการจัดวางสินคาใน
ซุปเปอรมารเกต ซึ่งมีจุดประสงคในการลดลีดไทม (Lead Time) และจํานวนสินคาในกระบวนการ 
(WIP) ซึ่งยังผลตอการลดตนทุนที่ใชในการสั่งซื้อวัตถุดิบหรือชิ้นงาน ระบบดึงถูกนํามาใชภายใต
แนวคิด การสงความเร็วในการขายไปยังกระบวนการผลิต โดยใชเคร่ืองมือที่เรียกวาคัมบัง 
(Kanban) ซึ่งสงผลตอการลดความสูญเปลา (Muda) และเปนการยกระดับการผลิตแบบทันเวลา
พอดี  
 การผลิตแบบระบบดึง (Pull System) หรือระบบเติมเต็ม หมายถึง “การดึงงานจาก
กระบวนการกอนหนาเพ่ือมาผลิตในกระบวนการของตัวเองและวางงานที่ทําเสร็จไวทายกระบวนการ”   
โดยในระบบการผลิตแบบดึงน้ัน จะทําการเปลี่ยนแปลงกองงานที่เคยวางกองรวมกันไวใหอยูใน
ลักษณะคลังสินคา (Store) เพ่ือใหมีการจัดการในเร่ืองลําดับการผลิต ปริมาณสินคา และชนิด
ของชิ้นงาน รวมทั้งเพิ่มเติมความคิดในเรื่องการผลิตตามความเร็วในการขายใหแกกระบวนการ
ผลิต โดยใชคําส่ังการผลิต ที่อยูในลักษณะคัมบัง (Kanban) เปนเครื่องมือในการถายทอด
ความเร็วในการขาย (Sale Speed) เขาไปในกระบวนการผลิต 
 ในระบบ TPS นั้น จะใช T.T. (Takt Time) เปนตัวกําหนดเวลาที่สามารถใชในการผลิต
ของ 1 ชิ้น หรือเปนตัวแทนของการกําหนดความเร็วในการขาย (Sale Speed) ใหกับกระบวน    
การผลิต เพ่ือแกปญหาการเกิดการหยุดชะงักของงานหรือการผลิตสินคามากเกินไป อันเนื่อง 
มาจากการผลิตเร็วกวาความเร็วที่ขายได 
 ระบบดึง หมายถึง การดึงงานจากกระบวนการกอนหนาเพ่ือมาผลิตในกระบวนการ
ของตนเอง และวางงานที่ทําเสร็จไวทายกระบวนการ  
 ระบบเติมเต็ม หมายถึง เม่ือของทายกระบวนการถูกดึงไปแลวก็จะผลิตออกมาเติม
เทาจํานวนที่ถูกดึงออกไป (ถูกดึงไปเทาไหรก็ทําไปเติมเทาน้ันหรือเทากับจํานวนที่ถูกขายไป) 
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 ระบบดึงหรือระบบเติมเต็มน้ัน ความแตกตางคือมุมมองของการปฏิบัติงานวาทําอยูใน
หนาที่การปฏิบัติงานลักษณะใด โดยแบงหนาที่จากสวนของคลังสินคา (Line Store) และมี
เคร่ืองมือสําคัญคือ คัมบัง (Kanban) เปนตัวควบคุมจังหวะการผลิตคัมบัง (Kanban) นั้นเปน
เคร่ืองมือที่มีแนวคิดมาจากรานสะดวกซื้อ ซึ่งในการบริหารของรานสะดวกซื้อ จะมีลักษณะการ
วางสินคาบนชั้นโชวใหนอยที่สุด และเม่ือลูกคามาซื้อสินคาไป พนักงานก็จะเติมรายการสินคาที่
ขายไปแลวเทาน้ัน เม่ือนําหลักการน้ีมาพิจารราในกระบวนการผลิตแลว จะทําใหเปนอยาง
แนวคิดในกระบวนการผลิตไดคือ 
 1. จัดเก็บสินคาสําเร็จรูปไวขางสายการผลิตนั้นและใหมีจํานวนนอยที่สุดที่ทําได 
 2. ใหกระบวนการถัดไปเบิกสินคาไปใช (ไมใชสงไปใหหรือที่เรียกวาระบบผลัก) และ
กระบวนการที่มาเบิกชิ้นสวน ก็เปรียบไดกับลูกคารานสะดวกซื้อ โดยเวลาที่เราซื้อสินคาเราตอง
จายเงิน แตทวาในกระบวนการผลิตแลวคงทําอยางนั้นไมได เราจะใช “คัมบัง” แทนซึ่ง “คัมบัง” 
ก็เปรียบเหมือน “เงิน” นั่นเอง 
 คัมบัง (Kanban) เปนภาษาญ่ีปุนมีความหมายวา “ปายแสดง” ซึ่งเม่ือมาใชในระบบ
การผลิตแลว คัมบังจะหมายถึง “เคร่ืองมือที่ทําใหบรรลุถึงระบบการผลิตแบบ Just in Time” ซึ่ง
นั่นก็คือผลิตในสิ่งที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ และในจํานวนที่ตองการ” จุดมุงหมายของคัมบังมี
ดวยกัน 2 ขอ 
 1) เพ่ือใหบรรลุถึง Just in Time คือ ผลิตในสิ่งที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ และใน
จํานวนที่ตองการ 
 2) ควบคุมและปรับปรุง (Kaizen) หนวยงานผลิตและขบวนการขนถาย 
 ดังนั้นจากวัตถุประสงคของคัมบัง จะแบงหนาที่ของคัมบัง ไดออกเปน 4 ลักษณะ ดังนี้ 
 1. คําสั่งในการผลิตและขนยายชิ้นสวน ในทางปฏิบัตินั้นอาจอธิบายความหมายตาม
ประโยควา “ไมมีคัมบัง ไมทํา” ซึ่งหมายถึงทุกขั้นตอนการผลิตจะมีคัมบังเปนตัวแทนคําส่ัง 
 2. เคร่ืองมือสําหรับการควบคุมดวยสายตา การควบคุมดวยสายตา เราจะแบงตาม
จุดประสงคของการใชคัมบัง ไดอีก 2 แบบ คือ 
  ก) เพ่ือปองกันความสูญเปลาจากการผลิตเกินความจําเปน 
  ข) เพ่ือแสดงความคืบหนาและเพ่ือตรวจหาสาเหตุความลาชา 
 3. เคร่ืองมือสําหรับการปรับปรุง คัมบังเปนเคร่ืองมือที่ใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
จากกระบวนการผลิตแบบทั่วไปหรือแบบผลัก ใหเปนการผลิตแบบดึง 
 4. วิธีการสําหรับปรับปรุงเปลี่ยนแปลงในการผลิต ทําใหเกิดการปรับปรุงอยาง
ตอเนื่อง ซึ่งคัมบังจะทําหนาที่เปนเครื่องมือที่ใชในการเปลี่ยนแปลงจํานวน สินคาคงคลัง และ 
Lead Time ในการผลิต โดยใชจํานวนคัมบังเปนเครื่องกําหนด 
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 กฎการใชคัมบัง กฎในการใชคัมบังมี 6 ขอดวยกัน ดังนี้ 
 1. ผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพจะไมถูกสงตอไปยังกระบวนการถัดไป คัมบังจะเปนตัว
ระบุคุณภาพและปริมาณของชิ้นงาน ซึ่งหากชิ้นงานไมเปนไปตามขอมูลที่ระบุไวในคัมบัง เชน 
ลักษณะไมตรงกับรูปภาพ ชิ้นงานจะไมถูกสงไปในกระบวนการถัดไป 
 2. ผลิตภัณฑควรถูกเบิกถอนจากกระบวนการกอนหนา คัมบังเปนเคร่ืองมือที่ทําให
เกิดระบบดึงขึ้น ซึ่งภายในเน้ือหาคัมบังจะกําหนดที่อยูของชิ้นงานและเปาหมายท่ีจะไป รวมทั้ง
กระบวนการผลิต 
 3. จํานวนในการผลิต ตองเทากับจํานวนที่เบิกถอนไป คัมบังจะเปนหนาที่เปน
ตัวแทนชิ้นงาน ซึ่งคัมบัง 1 ใบ จะถูกกําหนดใหแทนปริมาณชิ้นงาน อาจเปน 1 ชิ้น 1 กลอง 
หรือตามจํานวนของความตองการในการผลิต 
 4. ชิ้นสวนจะไมถูกผลิตและขนยายเม่ือไมมีคัมบัง ซึ่งตรงตามหนาที่ของคัมบังในขอที่ 1  
 5. คัมบังจะตองติดอยูที่ชิ้นสวนเสมอ โดยช้ินสวนหรือชิ้นงานทุกชิ้นจะตองมีคัมบัง
กํากับ เน่ืองจากคัมบังจะเปนเคร่ืองบงบอกสถานะของชิ้นงาน 
 6. จํานวนชิ้นสวนที่แทจริงจะตองเหมือนกับที่ระบุในคัมบัง ซึ่งหากจํานวนของชิ้นงาน
ไมตรงกับที่ระบุในคัมบังแสดงวาเกิดส่ิงผิดปกติขึ้นในกระบวนการ 
 เราสามารถแบงคัมบังไดตามการใชงานและเง่ือนไขการใชของคัมบัง โดยแบงไดเปน  
2ประเภทหลัก และ 4 ประเภทยอยดังน้ี 
 1. คัมบังสั่งผลิต (Production Instruction Kanban : PI Kanban) ใชเพ่ือสั่งการให
ไลนผลิตทําการผลิตชิ้นงาน โดยแบงออกเปน 
  1.1 คัมบังในกระบวนการผลิต (In-Process Kanban) คือ คัมบังทําหนาที่สั่งการ
อยูในเฉพาะกระบวนการผลิต โดยคัมบังจะไมหลุดออกไปนอกกระบวนการ 
  1.2 คัมบังสัญญาณ (Signal Kanban) คือ คัมบังที่ทําหนาที่ในการสงสัญญาณไป
ลวงหนาในกรณีที่จําเปนตองเตรียมการ Set up หรือเปลี่ยนรุนของชิ้นงาน เพ่ือเตรียมการให
พรอมตอการผลิตในรุนถัดไป 
 2. คัมบังเบิกถอน (Part Withdrawal Kanban : PW Kanban) ใชเพ่ือทําการขนยาย
ชิ้นงานระหวางไลน สูไลน โดยแบงออกเปน 
  2.1 คัมบังภายในสถานประกอบการผลิต (Inter-Process Kanban) คัมบังที่ทํา
หนาที่ในการขนยายชิ้นงานภายในสถานประกอบการ โดยคัมบังชนิดน้ีจะไมหลุดออกภายนอก
สถานประกอบการไปสูลูกคา หรือผูผลิตวัตถุดิบ 
  2.2 คัมบังผูผลิตวัตถุดิบ หรือคัมบังลูกคา (Supplier/Customers Kanban) เปน 
คัมบังที่ทําหนาที่ขนยายชิ้นงานระหวางสถานประกอบการ โดยจะไมหลุดเขาไปในกระบวนการผลิต 
คัมบังผูผลิตวัตถุดิบ (Supplier Kanban) นั้นจะทําหนาที่ดึงวัตถุดิบจากผูผลิต ในสวนของคัมบัง
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ลูกคา (Customers Kanban) ทําหนาที่แทนคําสั่งซ้ือของลูกคาในการขนยายชิ้นงานจากคลัง 
สินคาสูบริษัทของลูกคา 
 การนําระบบดึง (Pull System) เขามาประยุกตใชกับกระบวนการผลิต จําเปนตอง
คํานึงถึงความเหมาะสมของประเภทงาน เวลาและความถี่ที่ใชในการเปลี่ยนรุน (Setup Time) 
โดยอาจแบงรูปแบบการผลิตที่ใชระบบดึง (Pull System) เปนหลักการผลิตไดดังนี้ 
 1. การผลิตแบบคัมบังตอคัมบัง (Kanban by Kanban) เปนรูปแบบการผลิตที่เหมาะ
สําหรับ Line การผลิตที่ไมมีกระบวนการ Set up ในระหวางการเปลี่ยนรุน หรือสามรรถเปลี่ยน
รุนไดบอยคร้ัง 
 2. การผลิตแบบล็อต (Lot Size) เปนรูปแบบการผลิตที่เหมาะสําหรับ Line ชองการ
ผลิตที่จําเปนตองมีการ Set up ในการเปลี่ยนรุน ซึ่งเวลาในการ Set up ถือเปนความสูญเสีย
อยางหน่ึงที่ไมกอใหเกิดมูลคา ดังน้ันหากเราใชการผลิตแบบ K/B by K/B ยอมเกิดเวลาสูญเสีย
คอนขางมาก การผลิตแบบเปน Lot Size จึงเปนทางเลือกอยางหนึ่งที่แกปญหาตรงจุดน้ีได 
 3. การผลิตแบบกําหนดเวลา (Pattern) เปนรูปแบบการผลิตที่เหมาะสําหรับงานที่
ตองมีการเตรียมการ Set up ภายนอกนานๆ เชน เคร่ือง Injection ที่ตองอุน Mold นานๆ หรือ
การ Set up ของกระบวนการพนสี เปนตน (สถาบันยานยนต. 2557ข : 7-16) 
 
งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ธนปพน ใจมาวงศ (2553) ไดทําการวิจัยเรื่องการเพ่ิมผลิตภาพดวยการใชระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา : กรณีศึกษาโรงงานประกอบสายไฟในรถยนต ซึ่งมีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนา 
ประยุกต ปรับปรุง และศึกษาการเปลี่ยนแปลงของตัวชี้วัดความสําเร็จในการใชระบบการผลิต
แบบโตโยตา ผลที่ไดรับคือสินคาคงคลังลดลง 54% เวลารวมลดลง 68% ผลิตภาพเพิ่มขึ้น 28% 
และของเสียในกระบวนการลดลง 47% เน่ืองจากไดรับความรวมมือของพนักงานทุกสวน ได
ฝกอบรมใหความรูพนักงานควบคูไปกับการทํากิจกรรม 5ส และไคเซ็น ทําใหสายการผลิต
ตนแบบมีการพัฒนาปรับปรุงคุณภาพ เพ่ิมผลิตภาพอยางตอเนื่อง รวมถึงการมีสวนรวมในการ
เสนอแนะขอคิดเห็นเพื่อการปรับปรุง ในทางทัศนคติก็เปนไปในทางบวกเพิ่มมากขึ้น 
 สมโภชน กูลศิริศรีตระกูล (2543) ไดทําการวิจัยเก่ียวกับการเพ่ิมผลผลิตของสายการ
ประกอบโครงเสริมกันชนหนา โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางานให
สามารถเพ่ิมผลผลิต ลดเวลาการทํางานใหสั้นลง ซึ่งมีแนวทางที่นํามาใชชวยในการศึกษาคือ
การศึกษาเรื่องของการทํางาน การจัดสมดุลของสายการผลิต และการกําหนดมาตรฐานของการ
ทํางาน จากแนวทางที่ดําเนินการสามารถแกไขปญหาท่ีเกิดขึ้นในสายการผลิตไดคือ ปญหา
เก่ียวกับเทคนิคของการทํางาน การขนถายวัสดุ และการจัดสมดุลของสายการประกอบ ผลที่ได
หลังจากที่ดําเนินการแกปญหาที่เกิดขึ้นทําใหสามารถเพิ่มผลผลิตขึ้นมาได รอยละ 22.70 เวลา
ในการทํางานลดลงรอยละ 18.70 
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 ศุภชัย ธรรมวุฒิอนันต (2549) ไดทําการวิจัยเรื่องการจัดสงวัตถุดิบและชิ้นสวนยานยนต
แบบทันเวลาพอดี : กรณีศึกษาบริษัท ABC ผูผลิตชิ้นสวนทอสงผานน้ํามัน ซึ่งมีวัตถุประสงค
เพ่ือทําการศึกษาและวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาที่สงผลใหระดับวัตถุดิบคงคลังมีปริมาณมาก-
นอยเกินไป โดยไดทําการเก็บขอมูลมาทําการศึกษา 2 แหลงคือ แหลงปฐมภูมิ และแหลงทุติยภูมิ
มาทําการศึกษาวิเคราะหขอมูล จากผลท่ีไดจากการวิเคราะหและไดนําเทคนิคของ Crossdock 
มาใชทําใหประสิทธิภาพในการจัดสงตรงตอเวลามากขึ้นรอยละ 96.30 จากท่ีเคยทําไดที่รอยละ 
77.78 ดวยขอมูลและผลที่ไดจากการศึกษาทําใหผูวิจัยไดใหคําแนะนําที่จะดําเนินทําตอในสวน
เก่ียวกับตองมีการติดตอส่ือสาร หรือการสงผานขอมูลที่ถูกตองของแตละหนวยงานที่เก่ียวของ
ของการจัดสงชิ้นงาน ตองมีการอบรมพนักงานกอนทุกคร้ัง กอนที่จะใหเขาปฏิบัติงานเพื่อให
พนักงานไดรูและจะไดชวยพัฒนาทักษะเพ่ิมขึ้นไดเร็ว และที่จะขาดไมไดคือตองมีการวิเคราะห
และแกไขปญหาอยางตอเน่ืองเพ่ือชวยใหการทํางานมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 ศิรธัญญ นนษะเกตุ (2556) ไดทําการวิจัยเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
ดวยการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา : กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนต โดย
ใชขั้นตอนการทําระบบการผลิตแบบโตโยตาทั้ง 4 ขั้นตอน ผลการประยุกตใชพบวาผลิตภาพ
การผลิตเพ่ิมขึ้น 55.67% เวลานําในการผลิตทั้งหมดลดลง 88.10% ของเสียในกระบวนการผลิต
ลดลง 44.22% และการจัดสงสินคาใหลูกคาทันตามกําหนดเพ่ิมขึ้นเปน 100% 
 
บทสรุป 
 จากการทบทวนวรรณกรรม/ทฤษฎีตางๆ ที่ไดมีการศึกษามาขางตนพบวาในการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) มาประยุกตใชใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดไดนั้นจะตองมีความ
เขาใจ และทํา TPS อยางถูกตองโดยเริ่มจากการสรางหนางานที่สามารถรูไดถึงความปกติ หรือ
ผิดปกติ และพัฒนาศักยภาพของบุคลากรผานการทํากิจกรรมหนางานเพ่ือนําไปสูการสราง
รากฐานของบริษัทใหแข็งแกรงและอยูรอดได จากน้ันจึงทําการแกไขปญหาทีละเรื่องเพ่ือใหเกิด
ความตื่นตัวในการปรับปรุงอยางตอเน่ืองตามขั้นตอน 4 Step แลวจึงวัดและสรุปผลการดําเนิน
กิจกรรมที่แลวมา 
 ดังนั้นการศึกษาในเรื่องนี้ จึงไดมีการรวบรวมเอาเทคนิคและวิธีการของแตละ Step 
มาชวยในการวิเคราะหและดําเนินงานในสายการผลิตตนแบบที่กําหนดไว 
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บทที่ 3 
วิธีดําเนินงานสารนิพนธ 

 
 ในแงของการแขงขันในการทําธุรกิจนั้นจะตองไมลืมวาบริษัทกําลังแขงขันกับบริษัท
อ่ืนอยูเสมอ การลดตนทุนอยางตอเน่ืองจึงเปนส่ิงที่ขาดไมไดในการที่จะชนะสงครามแหงการอยู
รอดโดยที่การลดตนทุนน้ันไมไดเปนเพียงแคการปรับปรุงสถานที่ทํางานเทาน้ัน หากแตเปนการ
เพ่ิมประสิทธิภาพของการผลิตตลอดทั้งสายการผลิต และปรับปรุงอยางตอเนื่อง ซึ่งระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาน้ันมีวัตถุประสงค และผลลัพธจากความสําเร็จที่สอดคลองกับเปาหมายหลัก
ของบริษัทกรณีศึกษา ในการนํามาประยุกตใชจึงไดอาศัยหลักการ 4 ขั้นตอนในการดําเนินการ 
ดังนี้ 
 
 ขั้นตอนที่ 1 การควบคุมสภาพหนางาน 
 เปนการหาจุดที่ตองทําการปรับปรุงในโรงงานเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการควบคุม
การผลิตใหสามารถควบคุมไดดวยสายตา และเปนที่เขาใจตรงกันสําหรับพนักงาน และผูเยี่ยมชม 
 
 ขั้นตอนที ่2 การผลิตอยางตอเน่ือง 
 เปนการปรับปรุงสายการผลิตโดยมุงเนนในเรื่องของระยะทางระหวางกระบวนการ
เพ่ือใหเกิดการไหลอยางตอเน่ือง และลดระยะเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 
 ขั้นตอนที่ 3 งานมาตรฐาน 
 เปนการผสมผสานระหวางงานของคน เคร่ืองจักร วัสดุ ใหสําเร็จตามเปาหมายอยางมี
ประสิทธิภาพมากที่สุด ตามลําดับขั้นตอนการทํางานโดยไมมีความสูญเปลาและใช Takt Time 
เปนตัวกําหนดเวลา หรือ Just in Time นั่นเอง 
 
 ขั้นตอนที่ 4 ระบบดึง 
 เปนการดึงงานจากกระบวนการกอนหนาเพ่ือมาผลิตในกระบวนการของตัวเองและ
วางงานที่ทําเสร็จไวที่ทายกระบวนการเพื่อใหมีการจัดการในเรื่องลําดับการผลิต ปริมาณสินคา 
และชนิดของชิ้นงาน รวมทั้งเพิ่มเติมความคิดในเรื่องการผลิตตามความเร็วในการขายใหแก
กระบวนการผลิตโดยใชคําสั่งการผลิตที่อยูในลักษณะ Kanban เปนเครื่องมือในการถายทอด
ความเร็วในการขายเขาไปในกระบวนการผลิต 
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สภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษามีปญหาที่เปนปญหาเรื้อรังที่สงผลตอประสิทธิภาพการดําเนินการ
ตางๆ ไดแก 
 1. ความไมเปนระเบียบของการจัดวางวัสดุ อุปกรณในการทํางานในสภาพระเกะ 
ระกะ ไมมีการดําเนินกิจกรรม 5ส ภายในโรงงาน 
 2. ไมสามารถสงสินคาใหลูกคาไดทันเวลาตาม Lead Time ที่กําหนด และที่ตกลงไว
กับลูกคาดวยสาเหตุตางๆ เชน เคร่ืองจักรเสียกะทันหัน ผลิตสินคาไมทัน รถไปสงสินคาไมทัน 
เกิด Defect ในกระบวนการ เปนตน 
  3. สินคาระหวางกระบวนการ และสินคาคงคลังมีจํานวนมาก ทําใหไมเกิดความสะดวก
ในการจัดการ และตองใชพ้ืนที่เยอะ 
 4. ขอรองเรียนดานคุณภาพมีแนวโนมสูงขึ้นในทุกๆ เดือน          
 
ข้ันตอนการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา  
 1.  การจัดตั้งทีมงาน TPS (TPS Organization Chart) 
  1.1  TPS Chair Man : ดํารงตําแหนงโดยผูบริหาร มีหนาที่อํานวยการและกํากับ
ดูแลการดําเนินกิจกรรม TPS ในโรงงาน 
  1.2  TPS Leader : ดํารงตําแหนงโดยผูชวยผูจัดการโรงงาน มีหนาที่บริหาร
จัดการการดําเนินกิจกรรมตามแผน รวมทั้งเปน Trainer สอนพนักงานภายในโรงงานระหวาง
ดําเนินกิจกรรม 
  1.3  System Team : ประกอบไปดวยหัวหนาแผนกวางแผนการผลิต, เจาหนาที่
แผนกจัดสง, หัวหนาแผนกคลังสินคา และเจาหนาที่ฝายประกันคุณภาพ มีหนาที่ดําเนินกิจกรรม
หลักในดานระบบ 
  1.4  Productivity Team : รับผิดชอบโดยหัวหนาแผนก TP Man มีหนาที่หลักใน
กิจกรรมการเพ่ิมผลิตภาพ 
  1.5  Kaizen Team : รับผิดชอบโดยหัวหนาแผนกวิศวกรรม มีหนาที่หลักในกิจกรรม
ดานการปรับปรุง 
 2.  หาขอจํากัดของอุตสาหกรรมผลิตถุงพลาสติก พบวามีขอจํากัดที่สงผลตอการประยุกต  
ใหเขากับหลักการ ดังนี้ 
  2.1  ลูกคาส่ังซื้อแบบ Made to Order 
  2.2 ไมมีลูกคารายใด และสินคารายการใดที่ผลิตหรือสงเปนประจําทุกวัน 
  2.3  การจัดรถสงสินคาตอง Plan วันตอวัน รถ 1 คันสงลูกคาเฉลี่ย 4 ราย/คัน และ
ในแตละลูกคา ตองจัดสินคาไปสงหลายรายการ รถที่ออกสงสินคาใหลูกคาเฉลี่ยวันละ 10 คัน ทําให
การจัด Delivery Control ตองควบคุมเปนคันๆ ไป 
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  2.4  การผลิต และซื้อขายใชหนวยเปน “กิโลกรัม”  (1 ชิ้น = 1 กิโลกรัม) 
  2.5  การจัดงานลงผลิตในแตละเคร่ืองคอนขางมีเง่ือนไขเยอะ เชน บาง Part ตอง
ขึ้นรูปที่เคร่ือง 19 เทาน้ัน  เปนตน 
  2.6  ไลนเปาขึ้นรูปเปา 24 ชม. ตลอด 2 สัปดาห และหยุด 2 วัน  ทําให WIP กอง
รอเขา Process ถัดไปมีจํานวนมาก เหตุผลเนื่องจากการหยุดแตละครั้งและเปดใหม มีความ
สูญเสียจากการปรับตั้งการขึ้นรูปเปนจํานวนมาก 
 3.  การกําหนดสายการผลิตตนแบบ (Model Line) 
  ทีมทํางานประชุมภายในเพ่ือคัดเลือกสายการผลิตตนแบบ (Model Line) โดยได
เลือก “สูตรสยาม” เปนตนแบบในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาซ่ึงจะประกอบดวย 
กระบวนการผสม กระบวนการเปา กระบวนการตัด และกระบวนการบรรจุหอ เน่ืองจากสูตร
สยามสามารถเปลี่ยนแปลงโครงสรางกระบวนการของการทํางานไดงายและสะดวก และเปน
กระบวนการผลิตที่มี Order มากที่สุด 
 

 
 

รูปที่ 5 สายการผลิตตนแบบ (Model Line) 
 
 4.  กําหนดวัตถุประสงคและเปาหมาย 
  สํารวจสภาพปญหาปจจุบัน และกําหนดเปาหมายที่คาดวาจะทําไดในกิจกรรม TPS 
  4.1 เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 30% 
  4.2 ลดลีดไทมการผลิต 20% 
  4.3  ลดสต็อกระหวางกระบวนการ 50% 
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 5.  เตรียมสถานที่และอุปกรณ 
  5.1  หองสําหรับทีมทํางาน 
  5.2 อุปกรณในการดําเนินกิจกรรม ประกอบดวย เคร่ืองเขียน, กระดาน Whiteboard, 
คอมพิวเตอร, เคร่ืองพิมพ, นาฬิกาจับเวลา, กลองถายรูป, เคร่ืองฉาย LCD, เคร่ืองขยายเสียง, 
บอรด, ใบ Kanban, เทปผาหลากสี และเทปกาวสองหนา 
 6.  การเขารวมปฐมนิเทศและฝกอบรม 
  ทีมทํางานเขารวมปฐมนิเทศ และฝกอบรมในหลักสูตรระบบการผลิตแบบโตโยตา 
โดยเปนโครงการที่จัดขึ้นโดยสถาบันยานยนตรวมกับ TMAP-EM 
 7.  การ Kick Off ที่โรงงาน 
  มีวัตถุประสงคเพ่ือประกาศเจตนารมณของการทํากิจกรรม PS มีวัตถุประสงค 
เปาหมาย และกําหนดเสร็จ เปนการกระตุนจิตสํานึกในการใหความรวมมือและทําใหสําเร็จ และ
แนะนําทีมผูรับผิดชอบใหพนักงานไดทราบและใหความรวมมือ มีขั้นตอนไดแก 
  7.1  ทุกคนลงทะเบียนโดยพรอมเพรียงกัน 
  7.2 TPS Leader กลาวตอนรับ และรายงานเกี่ยวกับกิจกรรม TPS แนะนํา
ผูสนับสนุน แนวทางการรวมกิจกรรม และวัตถุประสงคของการจัดพิธีเปด 
  7.3  ผูแทนซึ่งเปน Master Trainer จาก TMAP-EM กลาวสนับสนุน 
  7.4  กรรมการผูจัดการซ่ึงเปนประธานในพิธีกลาวเปด แนะนําทีมงาน และกลาว
คําปฏิญาณรวมกันเพื่อกระตุนจิตสํานึก 
  7.5  ลงนามรวมกันในปาย Kick Off จบพิธีการ 
 8.  ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาดวย 4 ขั้นตอนใหเขากับหลักการ 
 9.  สรุปผลการดําเนินการ 
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บทที่ 4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาสภาพปญหาที่เกิดขึ้นภายในโรงงาน ไดพบวามีความจําเปนอยางยิ่งใน
การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชใหบรรลุตามวัตถุประสงคที่วางไว 
 การประยุกตใชกอนที่จะเขาหลักการ 4 ขั้นตอน บริษัทกรณีศึกษาไดเร่ิมจากการพิธี
เปดโดยผูบริหารระดับสูง และ Master Trainer ไดแสดงความมุงม่ันในการดําเนินการ และ
ชี้ใหเห็นถึงความสําคัญในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตามาแกไขปญหาตางๆ 
ตลอดจนการสรางขวัญกําลังใจใหพนักงานทุกระดับมีสวนรวมและใหความรวมมือในการถือ
ปฏิบัติใหสอดคลองตามหลักการที่เก่ียวของ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากน้ันจึงเขาสูหลักการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 4 ขั้นตอน โดยสรุปผลในแตละ
ขั้นตอน ดังนี้ 
 
 

รูปที่ 6 พิธีเปดระบบการผลิตแบบโตโยตา 
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ขอมูลเบื้องตนของบริษัทกรณีศึกษา 
 บริษัท เหรียญทองพลาสติก อินเตอรเนชั่นแนล จํากัด เปนผูผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก
ประเภทถุงพลาสติก แผนพลาสติก และมวนพลาสติก ชนิด HDPE, LDPE และ LLDPE ตาม
คําสั่งซื้อของลูกคา (Made to Order) 
 ทุนจดทะเบียน 65 ลานบาท 
 พ้ืนที่การผลิต 20,000 ตารางเมตร 
 จํานวนพนักงานทั้งหมด 143 คน 
 กําลังการผลิต 7,000 ตัน/ป 
 
 ขอมูลการกอตั้ง 
 ป 2522 กอตั้งเม่ือวันที่ 19 กรกฎาคม โดยคุณ ไพโรจน และคุณอรรัตน โรจนทินกร 
(ปจจุบันดํารงตําแหนงกรรมการผูจัดการใหญ) เปนอาคารพาณิชยบนถนนพระราม 4 ชื่อบริษัท 
เหรียญทองพลาสติก แฟคทอรี่ จํากัด 
 ป 2533 จากความเชื่อใจของลูกคาเร่ืองคุณภาพและบริการที่จริงใจ จึงขยายกําลังการ
ผลิตใหพอเพียงกับความตองการของ ลูกคาโดยกอตั้งโรงงานแหงที่ 2 บนถนนพระราม 3 โดย
ใชชื่อบริษัท เหรียญทองพลาสติก อินดัสทรี (1991) จํากัด 
 ป 2537 เพ่ือเพ่ิมศักยภาพการผลิตทั้งในแงปริมาณและคุณภาพ รวมถึงการจัดการที่
รวดเร็วมากขึ้นเพ่ือยกระดับคุณภาพสู มาตรฐานสากล จึงยายสํานักงานและโรงงานทั้งสองแหง
มายังโครงการแหงใหมบนถนนพระราม 2 และจัดตั้งเปน บริษัท เหรียญทองพลาสติก อินเตอร
เนชั่นแนล จํากัด ซึ่งเปนอาคารโรงงานแหงใหมที่สมบูรณดวยเทคโนโลยีทันสมัย เครื่องจักร
ประสิทธิภาพสูง และชางผูชํานาญงานควบคุมการผลิตและคุณภาพอยางพิถีพิถันทุกขั้นตอน 
 ป 2539 เพ่ิมสายงานการผลิต Multilayer Film/Pouch (Laminated Film) ซึ่งผลิตใน
อาคารโรงงานแบบปด 
 ป 2552 ไดรับการรับรองมาตรฐานคุณภาพ ISO 9001 : 2008 จากสถาบันรับรอง SGS 
(Thailand) 
 ป 2555 ไดรับการรับรองมาตรฐานคุณภาพ GMP และ HACCP จากสถาบันรับรอง SGS 
(Thailand) 
 ป 2558 ไดรับการรับรองมาตรฐานคุณภาพ FSSC 22000 จากสถาบันรับรอง SGS 
(Thailand) 
 
 วิสัยทัศนขององคกร 
 มุงม่ันที่จะคงสถานะความเปนผูนําในเรื่องบรรจุภัณฑสําหรับอาหารที่ลูกคาเชื่อถือ
มากที่สุด 
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 พันธกิจขององคกร 
 การทําใหลูกคาม่ันใจในคุณภาพสินคา, มีความเชื่อใจและความจริงใจในการทําธุรกิจ
รวมกันและเติบโตไปดวยกันอยางม่ันคง ในการทําธุรกิจรวมกันไมวากับลูกคา, พนักงาน และ 
Supplier เราตองมีความพรอมและทําใหทุกฝายม่ันใจวาจะสามารถเติบโตไปไดพรอมๆ กัน ไม
วาเศรษฐกิจจะดีขึ้นหรือแยลง เราไมไดวัดความสําเร็จที่ตัวเลขเพียงอยางเดียว การท่ีลูกคา, 
Supplier รวมถึงพนักงานเชื่อม่ันในการทํางานของบริษัทฯถือเปนความพึงพอใจขององคกรมา
ตลอด และเมื่อประเทศไทยมีแนวโนมวาจะกาวไปเปนหนึ่งในอันดับตนๆ ของประเทศสงออก
อาหาร ตามโครงการครัวไทยสูครัวโลก รวมทั้ง การวางแผนเพื่อเดินหนาสูประชาคมเศรษฐกิจ
อาเซียน (AEC) เพราะฉะนั้นความตองการของ Flexible Packaging สําหรับอุตสาหกรรม
อาหารสงออกและอุตสาหกรรมขางเคียงจะสูงขึ้นทั้งในดานปริมาณ,คุณภาพ หรือแมกระทั่ง
รูปลักษณ ซึ่งเราตองการใหลูกคาม่ันใจไดวาเราสามารถตอบสนองไดทันทวงที 
 เราใหความสําคัญกับการทํางานรวมกันกับลูกคา เพราะธุรกิจเราเปน Made to Order 
เหมือนการตัดสูทแตละตัว ลูกคาแตละคนตองการสินคาจุดประสงคที่หลากหลาย เราเองตองขอ
คําแนะนําและขอมูลลักษณะการใชงานจากลูกคาเพ่ือปรับปรุงเปลี่ยนแปลง เพ่ือที่เราสามารถให
ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑใหถูกตองเพ่ือใหไดสิ่งที่ตรงใจลูกคามากที่สุด เพ่ือที่จะสามารถ
ผลิตสินคาไดตรงกับความตองการของลูกคา เราจึงเปนหนึ่งในดานการบริการออกแบบรูปลักษณ, 
สูตรผสมและรูปแบบบรรจุภัณฑ เชน การออกแบบบรรจุภัณฑเพ่ือเพ่ิมมูลคาใหกับสินคา 
Packaging Design หรือการออกแบบบรรจุภัณฑเพ่ือการลดตนทุน Eco-Packaging Design 
 
 นโยบายคุณภาพ 
 มุงม่ันพัฒนา สินคามาตรฐาน บริการฉับไว เคารพกฎหมาย ปลอดภัยตอลูกคา 
 
 นโยบายบริหาร  
 ยึดหลักซ่ือสัตย และมีความรับผิดชอบ 
 
 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารงานขององคกร 
 วางโครงสรางโดยมีกรรมการผูจัดการ ผูชวยกรรมการผูจัดการ ผูจัดการทั่วไป ผูชวย
ผูจัดการทั่วไป ผูจัดการโรงงานควบคุมการผลิตทั้งหมด 6 แผนก นอกจากนี้ยังมีสวนงานของ
คุณภาพซึ่งเปนอิสระจากฝายผลิต และหนวยงานสนับสนุนในสํานักงานโดยทุกแผนกจะมีหัวหนา
คอยรับนโยบายตามสายบังคับบัญชาและควบคุมการดําเนินงาน ดังแสดงในรูปที่ 7 
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กรรมการผูจัดการ
2 คน

ผช.กรรมการผูจัดการ
1 คน

ผูจัดการทั่วไป
1 คน

ผช.ผูจัดการท่ัวไป
1 คน

ผูจัดการโรงงาน
1 คน

หน.แผนกคลัง
วัตถุดิบ 1 คน

หน.แผนกผลิต
1 คน

ผช.หน.แผนก
คลังวัตถุดิบ

1 คน

หน.แผนกคลังสินคา
1 คน

หน.แผนก
ซอมบํารุง

1 คน

หน.เครื่องงาน
ผสมวัตถุดิบ

1 คน

หน.เครื่องงานเปา
2 คน

หน.เครื่องงาน
พิมพ 1 คน

หน.เคร่ืองงานอัด
2 คน

หน.เครื่องงาน
แพ็ค 1 คน

พนง.ผสม วัตถุดิบ
1 คน

พนง.เครื่องเปา
12 คน

พนง.เคร่ืองพิมพ
13 คน

พนง.เคร่ืองอัด
40 คน

พนง.เครื่องแพ็ค
9 คน

ผช.หน.แผนก
คลังสินคา

1 คน

M1

M2

M3

M4

M5

M6

พนง.คลังสินคา
2 คน

หน.แผนกวางแผน
1 คน

ผช.หน.แผนก
วางแผน 1 คน

จนท.วางแผน งานผลิต
1 คน

จนท.วางแผน งานจัดสง
1 คน

S1

S2

OP1

พนง.ขับรถ
ขนสงสินคา

6 คน

พนง.ติดรถ
ขนสงสินคา

6 คน

OP2

ชางกล
1 คน

ชางไฟฟา
1 คน

หน.แผนก QC
1 คน

พนักงาน QC เปา
1 คน

พนักงาน QC 
พิมพ 1 คน

พนักงาน QC
อัดถุง 2 คน

หน.แผนก
ซอมบํารุง

1 คน

จนท.บุคคล
งานสรรหา

1 คน

จนท.บุคคลงาน
ฝกอบรม

พนง.รักษาความ
ปลอดภัย

2 คน

พนง.ทําความ
สะอาด
3 คน

หน.แผนก
จัดสง
1 คน

จนท.ธุรการ
จัดสง
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.สงเอกสาร
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 ผังโครงสรางองคกรของบริษัทกรณีศึกษา 
 
กระบวนการและข้ันตอนการผลิต 
 ผสมเม็ดตามสูตร เปาขึ้นรูปดวยระบบ Extrusion พิมพลาย ตัดเปนถุง บรรจุหอ และ
จัดสงไปยังลูกคา 
 

 
 

รูปที่ 8 กระบวนการและขัน้ตอนการผลติถุงพลาสติก 

อัตรากําลังพล 
ผูบริหาร 5 คน แผนก QC 5 คน 
แผนกขายและการตลาด 3 คน แผนกซอมบํารุง 3 คน 
แผนกจัดซ้ือ 2 คน แผนกบุคคล 6 คน 
แผนกวางแผน 16 คน แผนกคลังวัตถุดิบ 2 คน 
แผนกคลังสินคา 4 คน แผนกบัญชี/การเงิน 6 คน 
ผูจัดการโรงงาน 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 : การควบคุมสภาพหนางาน 
  วัตถุประสงค  
  เพ่ือทําใหทุกอยางมองเห็นไดดวยสายตา ไมวาจะเปนยอดการผลิต แผนกําลังคน 
และพ้ืนที่การทํางานใหสะดวก มองเห็นความผิดปกติของกระบวนการผลิตไดโดยงาย พนักงาน
มีความปลอดภัยในการทํางาน 
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  เปาหมาย 
  ปรับปรุงพ้ืนทีห่นางานแลวเสร็จทุกจุด 100% 
 

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

1) 5ส (1) สะสาง  แบงแยกของที่จําเปนและไมจําเนออกจากกันหรือไม   
   กําจัดของท่ีไมจําเปนออกไปหรือไม   
   กําหนดสถานที่ และวางของที่จําเปนหรือไม   
 (2) สะดวก  วางใหสะกวดหยิบใชสอยงายหรือไม   
   ระบุวามีสิ่งใดวางไวอยูหรือไม   
   กําหนดกฎในการวาง และวางตามกฎนั้นหรือไม   
    
    

2) ความปลอดภัย (1) ยืนยันรับรองกฎความปลอดภัยท่ีไดกําหนดไวหรือไม   
 (2) ทําใหทุกคนไมวาใครก็ตามสามารถเขาใจกฎความปลอดภัยนั้นหรือไม   
 (3) รักษากฎความปลอดภัยท่ีกําหนดไวอยางเครงครัดหรือไม   
 (4) ขจัดสถานท่ีท่ีไมปลอดภัยออกไป และดําเนินการตามมาตรการหรือไม   
    
    

3) สรางคุณภาพ (1) เขาใจหัวขอที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพหรือไม   
เขาไปในกระบวนการ (2) กําหนดวิธีการตรวจสอบการทํางานและคุณภาพใหเปนมาตรฐานการทํางานหรือไม   
 (3) มีการจัดเตรียมเครื่องมือท่ีใชสําหรับการตรวจสอบคุณภาพเอาไวหรือไม   
      (เชน ตัวอยางงานสําหรับจํากัดระดับมาตรฐาน)   
 (4) ดําเนินการตรวจสอบงานและคุณภาพอยางถูกตองหรือไม   
 (5) กําหนดกฎสําหรับจัดการ กรณีท่ีคุณภาพงานไมปกติ และรักษากฎอยางเครงครัด   
      (หยุดการทํางาน, เรียกผูรับผิดชอบ, แลวรับคําสั่ง เปนตน)   
    

    

4) การควบคุม (1) บงชี้เง่ือนไขการใชงานของอุปกรณเครื่องจักรชัดเจนหรือไม   
เง่ือนไขการใชงาน (2) เมื่อดูแลวสามารถทราบถึงเงื่อนไขการใชงานหรือไม   
ของอุปกรณเครื่องจักร (3) มีความรักษาเง่ือนไขการใชงานเวลาทํางานหรือไม   
 (4) เม่ือเปล่ียนเงื่อนไขการใชงาน มีการตรวจสอบคุณภาพทุกครั้งหรือไม   
    
    

5) การควบคุม (1) รับรูแผนการผลิตหรือไม (ในทุกๆ ชั่วโมง)   
การผลิต (2) มีการบันทึกผลการผลิตตามจริงหรือไม (ในทุกๆ ชั่วโมง)   
 (3) มีการบันทึกสาเหตุของการที่ไมบรรลุตามแผนการผลิตหรือไม (ในทุกๆ ชั่วโมง)   
 (4) มีการตรวจสอบตนเหตุท่ีทําใหไมสามารถบรรลุแผนการผลิต และดําเนินมาตรการใดๆ   
    
    

6) การควบคุม (1) กําหนดเวลา Staging และ Shipping (แผนภาพไดอะแกรม)   
การจัดสง (Shipping) (2) จัดแบงพื้นท่ีจัดเตรียมงานหรือ Staging Area ตามเสนทาง ตามความสะดวกในการทํางาน   
 (3) ทําใหดูแลวทราบไดทันทีถึงความคืบหนาและความลาชาของงาน Staging และ Shipping   
    

    

7) การควบคุม (1) กําหนดวางผังจํานวนตามมาตรฐานในแตละกระบวนการหรือไม (จํานวนคนท่ีจําเปน)   
กําลังคน (2) มีการทําใหเขาใจและรับรูสภาพการมาทํางานในแตละวันวามีพนักงานขาด หรือไม   
 (3) ไดกําหนดวิธีการจัดการกรณีเกิดการขาดพนักงานเอาไวหรือไม   
    

 
รูปที่ 10 รายการตรวจเช็คสภาพหนางาน 
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  ขั้นตอนการดําเนินงาน 
  1. ใช Worksite Control Check Sheet ในการเขาไปตรวจสอบที่หนางาน โดยการ
ถายภาพแตละจุดกอนการปรับปรุง 
  2. วิเคราะหวาแตละจุดเปนหัวขอใดใน 7 หัวขอตาม Worksite Control Check Sheet 
 

 
 

รูปที่ 11 หัวขอทั้ง 7 ของการควบคุมสภาพหนางาน 
 
  3. ทําการกําหนดผูรับผิดชอบ/หนวยงานที่จะปรับปรุงในแตละจุด 
  4. ติดตามสถานการณดําเนินการปรับปรุงแลวถายภาพหลังการปรับปรุง 
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  ตัวอยาง 
 
  
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 12 ตวัอยางการติดตามการควบคุมสภาพหนางาน 
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ตารางที่ 5 สรุปผลการควบคุมสภาพหนางาน (Worksite Control) 
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ตารางที่ 5 สรุปผลการควบคุมสภาพหนางาน (Worksite Control) (ตอ)  
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ตารางที่ 5 สรุปผลการควบคุมสภาพหนางาน (Worksite Control) (ตอ)  
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  ผลที่ไดรับจากขั้นตอนที่ 1 Worksite Control 
  1. สามารถปรับปรุงสภาพหนางานไดทุกจุด 
 

 
 

รูปที่ 13 แผนภูมิผลการปรับปรุงสภาพหนางาน 
 
  2. ทุกคนสามารถเขาใจสภาวะการทํางานไดโดยไมตองสอบถามกับพนักงา 
  3. สภาพการทํางานที่มีความปลอดภัย พนักงานมีขวัญกําลังใจในการทํางาน 
  4. การจัดสงมีการบอกเวลาชัดเจน ทําใหงายตอการปฏิบัติและงายตอการควบคุม  
  5. พ้ืนที่ทํางานมีความเรียบรอยและมีพ้ืนที่วางสําหรับทําประโยชนอ่ืนเพิ่มมากขึ้น 
  6. มีการกําหนดพ้ืนที่จัดวางชิ้นงาน อุปกรณ เคร่ืองมือ ทําใหสะดวกตอการใชงาน
และเปนระเบียบเรียบรอย 
 
 2. ขั้นตอนที่ 2 Continuous Flow ; การผลิตอยางตอเน่ือง 
  วัตถุประสงค 
  เพ่ือวิเคราะหการไหลของชิน้งาน และปรับปรุงใหการไหลของงานไมหยุดชะงักทํา
ใหสต็อกในกระบวนการนอยที่สุด ของเสียนอยที่สุด ระบุจุดปญหาไดงาย และลด Lead time ให
สั้นลง  
 
  เปาหมาย 
  1. เพ่ิมประสิทธภิาพการผลิต 30% 
  2. ลดลีดไทมการผลิต 20% 
  3. ลดสต็อกระหวางกระบวนการ 50% 
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  เคร่ืองมือ  
  1. ตาราง Part List : เปนตารางที่แสดงถึงรายการ Product Model และเครื่องจักร
ที่ใชผลิตทําใหทราบวาเครื่องจักรน้ีผลิตสินคาอะไรบางในรูปแบบกอนและหลังปรับปรุง 
  2. Material Flow Chart (MFC) : แสดงถึงการไหลของชิ้นงานตามสายการผลิต
ตนแบบกอนและหลังปรับปรุง 
  3. แผนผังเครื่องจักร : แสดงระยะทางในการไหลของกระบวนการกอนและหลัง
ปรับปรุง 
 
  ขั้นตอนการดําเนินงาน 
  1. เลือกสินคาตนแบบ (Product Model) โดยรายการที่เลือกมาคือถุงสูตรสยาม มี
ทั้งหมด 8 รายการ ปริมาณการสั่งซื้อ 9,000 กิโลกรัมตอเดือน 
  2. เขียนตาราง Part List, Material Flow Chart (MFC) และ แผนผังเคร่ืองจักร
กอนการปรับปรุง โดยจากขอมูลมีสต็อกระหวางกระบวนการ (WIP) อยู 3.700 กิโลกรัม และมี
ระยะทางที่ใชในการขนสงภายในโรงงานทั้งหมด 1,470 เมตร และยังใชเคร่ืองจักรในการผลิตที่
กระจายไปโดยใชหลักเกณฑวาเครื่องไหนวางก็ลงผลิตในเครื่องนั้นๆ 
 
ตารางที่ 6  Part List กอนการปรับปรุง 

 
 

 
 

รูปที่ 14 แผนภาพการไหลของวัตถุดิบ กอนการปรับปรุง 
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รูปที่ 15 แผนผังเครื่องจักร และการไหลของงาน กอนการปรับปรุง 
 
  3. ทําจํานวนที่ตองการ (จํานวนการผลิต) ระหวางกระบวนการใหเทากัน 
  4. เรียงเคร่ืองจักรตามลําดับการไหลของงาน จัดงานลงใหพอดีกับกําลังการผลิต
ของเคร่ืองจักรน้ันๆ 
  5. เขียนตาราง Part List, Material Flow Chart (MFC) และ แผนผังเคร่ืองจักร
หลังการปรับปรุง มีสต็อกระหวางกระบวนการ (WIP) เหลือเพียง 792 กิโลกรัม และระยะทางที่
ใชในการขนสงภายในโรงงานทั้งหมดลดลงเหลือ 788 เมตร  
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ตารางที่ 7 Part List หลังการปรับปรุง 

 
 

 
 

รูปที่ 16 แผนภาพการไหลของวัตถุดิบ หลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 17 แผนผังเครื่องจักร และการไหลของงาน หลังการปรับปรุง 
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  ผลที่ไดรับจากขั้นตอนที่ 2 Continuous Flow 
  1. ลดระยะทางในการเคลื่อนที่ระหวางกระบวนการ 
  2. ลดพ้ืนที่ทํางาน และไดพ้ืนที่มากขึ้น 
  3. ลด WIP ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 
  4. ลดเวลาในการทํางาน 
 
ตารางที่ 8 ผลการปรับปรุงใหไหลอยางตอเน่ือง 

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 

 
  ตัวอยาง 
  - ไมมี 
 
 3. ขั้นตอนที่ 3 Standardized Work ; งานมาตรฐาน 
  วัตถุประสงค 
  เพ่ือการสรางมาตรฐานการทํางานใหเปนรูปแบบเดียวกัน และการกําจัดความสูญเปลา   
อันสงผลใหประสิทธิผลการผลิตเพ่ิมขึ้น จึงเปนการกําหนดวิธีการทํางานใหพนักงานโดยมีลําดับ
ที่งาย สะดวกในปริมาณที่เหมาะสมซึ่งเกิดจากการวิเคราะห ไตรตรอง และปรับปรุงใหเกิด
ปญหาตางๆ นอยที่สุด ดังนั้นการมีงานมาตรฐานจะทําให 
  1. ผลิตสินคาอยางมีประสิทธิภาพและคุณภาพ 
  2. พนักงานทํางานดวยความปลอดภัย 
  3. สรางระบบการผลิตที่ไมมีมุดะคือ เนนการเคลื่อนไหวของคนอยางธรรมชาติ ทํา
ใหตนทุนในการผลิตลดลง สงผลใหขายสินคาไดในราคาที่ถูกกวา 
 
  เปาหมาย 
  Improve Productivity 30% 
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  เคร่ืองมือ  
  1. ตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ : เอกสารที่แสดงความสามารถใน
การแปรรูปและเวลาในการแปรรูปแตละกระบวนการ ชวยใหพบกระบวนการที่เกิดปญหาหรือทํา
ใหสามารถทราบไดวาเครื่องจักรเครื่องใดกอใหเกิดปญหาในกระบวนการผลิต 
  2. ตารางงานมาตรฐานผสม : เปนการกําหนดลําดับขั้นตอนการทํางานของพนักงาน 
โดยกําหนดจากการเคล่ือนไหวของคนทํางานที่ผสมผสานกับการทํางานของเคร่ืองจักรในขอบเขต   
ที่กําหนด อีกทั้งยังแสดงเวลาที่เปนมาตรฐานไวดวย 
  3. แผนภาพงานมาตรฐาน : เปนแผนภาพที่บงบอกถึงสภาพการทํางานของกระบวนการ 
ทิศทางการไหลของชิ้นงาน รวมถึงจุดสําคัญตางๆ ในแตละกระบวนการ 
  4. นาฬิกาจับเวลา : เปนเคร่ืองมือในการจับเวลาแตละองคประกอบของพนักงาน
หรือไซเคิลไทมรวม การใชงานโดยทั่วไป มีปุมเร่ิม (Start) ปุมหยุด (Stop) ปุมจับเวลายอย (Lap) 
และมีปุมใหดูเวลายอย (Recall) รวมทั้งการลบขอมูลเดิม (Reset) เพ่ือเริ่มการจับเวลาใหม 
 
  ขั้นตอนการดําเนินงาน 
  1. คํานวณหา Takt Time  
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 18 การคํานวณหา Takt Time 

 
  2. คํานวณหาจํานวนรอบในการจับเวลาที่เหมาะสม โดยกําหนดคาความแมนยํา   
±5% ภายใน 95% ของความเชื่อม่ัน จากการเก็บตัวอยางขอมูลเวลาเบื้องตนของทุกงานยอยใน 
Model Line พบวามีการกระจายของขอมูล ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 

 Takt Time =  

 T.T =  

  = 121 Sec./Pcs. (Kgs.)  
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ตารางที่ 9 ตารางจับเวลา สถานีงานที่ 1 กอนการปรับปรุง 

 
 
ตารางที่ 10 ตารางจับเวลา สถานีงานที่ 2 กอนการปรับปรุง 

 
 
 

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
จัดเม็ดพลาสติกใสรถเข็น
เข็นรถกลับมาที่เครื่องผสม
ตัดปากถุงบรรจุ
ปอนเม็ดพลาสติกเขาเครื่อง
เครื่องทําการผสมเม็ด
นําเม็ดออกจากเครื่อง
เคลื่อนยายเม็ดไปที่รอเปา
นํารถเข็นไปเก็บเขาที่

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 เครื่องทําการเปาถุง 109.00 109.00 109.00 109.00
1.60 1.36 1.52 1.64 1.84 1.683 เปลี่ยนมวน+แพ็กมวน 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 กอนการปรับปรุง 

 
 
ตารางที่ 12 ตารางจับเวลา สถานีงานที่ 4 กอนการปรับปรุง 

 
 
 

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 เครื่องทําการเปาถุง 109.00 109.00 109.00 109.00
1.60 1.36 1.52 1.64 1.84 1.683 เปลี่ยนมวน+แพ็กมวน 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 ใสมวน 3.36 3.40 3.48 3.40
36.84 36.44 36.28 36.96 36.12 36.733 พับถุง+ใสหอ 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 กอนการปรับปรุง 

 
 
ตารางที่ 14 ขอมูลของแตละ Element อยางละ 10 ขอมูล (ทศนิยมของนาที) 

ขอมูลของแตละ Element อยางละ 10 ขอมูล (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 เคลื่อนยายไปยังเครื่องแพค 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 ขอมูลของแตละ Element อยางละ 10 ขอมูล (ทศนิยมของนาที) (ตอ) 
ขอมูลของแตละ Element อยางละ 10 ขอมูล (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 

 
 การคํานวณหาคา R และ X  ไดดังนี้ 
 
ตารางที่ 15 คาํนวณหาคา 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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 เลือกคา 
X
R

 ของ Element ที่ 11 เน่ืองจากมีคาสูงที่สุด ดูคา N จากตาราง Maytag 

จะตรงกับคา 7 ดังนั้นการเก็บขอมูล 10 ขอมูลถือวาอยูในระดับเชื่อถือได 
 
ตารางที่ 16 ตาราง Maytag 

X
R

 
ขอมูลจากกลุม 

X
R

 
ขอมูลจากกลุม 

X
R

 
ขอมูลจากกลุม 

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
รางกายและสวนเคลื่อนไหวของเครื่องจักรซ่ึงจะควบคูไปกับเวลาที่ใชไปมากนอยขึ้นอยูกับความ
ยากงายของงานและวิธีการทํางาน ดังนั้นเวลาจึงเปรียบเสมือนเงาของการเคลื่อนไหว การเขียน
งานมาตรฐานจําเปนตองใชเวลาที่ดีที่สุดเปนมาตรฐานใหพนักงานทุกคนปฏิบัติได ดังน้ันการจับ
เวลาตองจับใหถูกตองตามความเปนจริงและไมใหตกหลน และมีขั้นตอนคือ 
   3.1 สังเกตการทํางานแลววิเคราะหองคประกอบใหชัดเจน 
   3.2 บันทึกองคประกอบงานในกระดาษ 
   3.3 กําหนดจุดที่จะกด Lap ของแตละองคประกอบ 
   3.4 จับเวลาแตละองคประกอบ 
   3.5 บันทึกเวลาและองคประกอบและไซเคิลไทมในแบบฟอรมจับเวลา “งานนอก” 
เลือกรอบเวลาที่ทําเวลาไดดีที่สุด 
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ตารางที่ 17 เวลาที่ดีทีสุ่ดในตารางจับเวลา สถานีงานที่ 1 กอนการปรับปรุง 

 
 

ตารางที่ 18 เวลาที่ดีทีสุ่ดในตารางจับเวลา สถานีงานที่ 2 กอนการปรับปรุง 

 
 
 

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
จัดเม็ดพลาสติกใสรถเข็น
เข็นรถกลับมาที่เครื่องผสม
ตัดปากถุงบรรจุ
ปอนเม็ดพลาสติกเขาเครื่อง
เครื่องทําการผสมเม็ด
นําเม็ดออกจากเครื่อง
เคลื่อนยายเม็ดไปที่รอเปา
นํารถเข็นไปเก็บเขาที่

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 เครื่องทําการเปาถุง 109.00 109.00 109.00 109.00
1.60 1.36 1.52 1.64 1.84 1.683 เปลี่ยนมวน+แพ็กมวน 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 กอนการปรับปรุง 

 
 
ตารางที่ 20 เวลาที่ดีทีสุ่ดในตารางจับเวลา สถานีงานที่ 4 กอนการปรับปรุง 

 
 
 

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 เครื่องทําการเปาถุง 109.00 109.00 109.00 109.00
1.60 1.36 1.52 1.64 1.84 1.683 เปลี่ยนมวน+แพ็กมวน 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 ใสมวน 3.36 3.40 3.48 3.40
36.84 36.44 36.28 36.96 36.12 36.733 พับถุง+ใสหอ 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 กอนการปรับปรุง 

 
 
  4. จัดทําตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการกอนการปรับปรุง ในที่นี้เปน
เวลาหลังหักคาเผ่ือเนื่องจากไดมีนโยบายในการใหพนักงานพัก 15 นาทีในครึ่งเชา และอีก 15 
นาทีในครึ่งบาย 
 
ตารางที่ 22 ประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ กอนการปรับปรุง 

 
 
 
 

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 เคลื่อนยายไปยังเครื่องแพค 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
เวลาสง

วินาทีนาที
เวลา

วินาทีนาที

1

2

3

4

5

             เครื่องจักร

ประสิทธิภา

พในการ

แปรรูป

อุปกรณแมพิมพ

เวลาใช

เปลี่ยน

เวลามาตรฐาน

เวลาสําเร็จ
นาที

 -

 -

 -

 -

 -

 -

  20.96" 0.38"
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  5. จัดทําตารางงานมาตรฐานผสม กอนการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 23 งานมาตรฐานผสม สถานีงานที่ 1 กอนการปรับปรุง 

 
 
ตารางที่ 24 งานมาตรฐานผสม สถานีงานที่ 2 กอนการปรับปรุง 

 
 
 
 

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
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
จํานวนที่ตอง

770
ชื่อสินคา  - การตอกะ

รวม 20.96 รอ 9.640.38

4.75
7 นํารถเข็นไปเก็บเขาท่ี  -  -

0.63

2 จัดเม็ดพลาสติกใสรถเข็น 12.00  -
1.75

3 เข็นรถกลับมาท่ีเครื่อง+ตัดปากถุงเม็ด 1.50  -
 -

4 ปอนเม็กพลาสติกเขาเครื่อง 2.50  -
 -

5 เครื่องทําการผสมเม็ด  - 0.38
 -

6 นําเม็ดออก+เคล่ือนยายไปยังจุดรอเปา 4.96  -

1 เดินไปเอารถเข็น+เข็นไปท่ีR/M Store  -  -
2.51

T.T. 121"C.T. 30.98"

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
เดิน

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

รวม 3.16 รอ  -109

2 เครื่องทําการเปาถุง  - 109
 -

3 เปล่ียนมวน+แพ็กมวน 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
ชื่อสินคา  - การตอกะ

กระบวนการทํางาน Blowing แผนก Blowing Takt Time 121"

เลขที่ชิ้นงาน  - ตารางงานมาตรฐานผสม ว.ด.ป.ที่ผลิต 5/11/2015
จํานวนที่ตอง

T.T.  121"C.T. 110.76"
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ตารางที่ 25 งานมาตรฐานผสม สถานีงานที่ 3 กอนการปรับปรุง 

 
 
ตารางที่ 26 งานมาตรฐานผสม สถานีงานที่ 4 กอนการปรับปรุง 

 
 
 
 

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
เดิน

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

รวม 3.16 รอ  -109

2 เครื่องทําการเปาถุง  - 109
 -

3 เปล่ียนมวน+แพ็กมวน 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
ชื่อสินคา  - การตอกะ

กระบวนการทํางาน Blowing แผนก Blowing Takt Time 121"

เลขที่ชิ้นงาน  - ตารางงานมาตรฐานผสม ว.ด.ป.ที่ผลิต 5/11/2015
จํานวนที่ตอง

T.T.  121"C.T. 110.76"

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
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  -ใสมวน
 -

3 พับถุง+ใสหอ 36.88.32

เลขที่ชิ้นงาน ว.ด.ป.ที่ผลิต 5/11/2015
จํานวนที่ตอง

713
ชื่อสินคา การตอกะ

กระบวนการทํางาน แผนก Cutting Takt Time 121"

ลําดับ ชื่องานที่ทํา
เวลา C.T. 42" T.T.  121"
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ตารางที่ 27 งานมาตรฐานผสม สถานีงานที่ 5 กอนการปรับปรุง 

 
 
  6. เขียนแผนภาพงานมาตรฐาน กอนการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 19 แผนภาพงานมาตรฐาน สถานีงานท่ี 1 กอนการปรับปรุง 

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
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
จํานวนที่ตอง

4,327         
ชื่อสินคา  - การตอกะ

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 กอนการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 21 แผนภาพงานมาตรฐาน สถานีงานท่ี 3 กอนการปรับปรุง 
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รูปที่ 22 แผนภาพงานมาตรฐาน สถานีงานท่ี 4 กอนการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 23 แผนภาพงานมาตรฐาน สถานีงานท่ี 5 กอนการปรับปรุง 
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  7. จัดทํา Yamazumi Chart ของแตละสถานีงาน กอนการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 24 Yamazumi Chart กอนการปรับปรุง 
 
  8. คํานวณ Productivity กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 25 การคํานวณ Productivity กอนการปรับปรุง 
 

 
 
 
 

 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 และลดเวลาในบางสถานีทําการจับเวลาในแตละ
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 นํารถเข็นไปเก็บเขาที่ 0.15 0.14 0.15 0.15
1.14 1.15 1.14 1.14 1.15 1.159 เคลื่อนยายเม็ดไปที่รอเปา 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 ปอนเม็ดพลาสติกเขาเครื่อง 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 จัดเม็ดพลาสติกใสรถเข็น 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 เปลี่ยนมวน+แพ็กมวน 1.72 1.48 1.40 1.52
109.00 109.00 109.00 109.00 109.00 109.002 เครื่องทําการเปาถุง 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+ใสหอ 37.42 36.98 36.83 36.25
3.15 3.82 3.64 3.15 3.71 3.122 ใสมวน 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 

 
 
 

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
เดิน

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

รวม 5.06 รอ 2.290.38

4 เครื่องทําการผสมเม็ด  - 0.38
 -

5 นําเม็ดออกจากเครื่อง+ยายไปจุดรอเปา 1.21  -
1.28

2 จัดเม็ดพลาสติกใสรถเข็น+เข็นรถกลับ 2.88  -
0.42

3 ตัดปากถุง+ปอนเม็ด 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
ชื่อสินคา  - การตอกะ

กระบวนการทํางาน Mixing แผนก Mixing Takt Time 121"

เลขที่ชิ้นงาน  - ตารางงานมาตรฐานผสม ว.ด.ป.ที่ผลิต 5/11/2015
จํานวนที่ตอง

T.T.  121"C.T. 7.73"

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
เดิน

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

รวม 3.16 รอ  -109

2 เครื่องทําการเปาถุง  - 109
 -

3 เปล่ียนมวน+แพ็กมวน 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
ชื่อสินคา  - การตอกะ

กระบวนการทํางาน Blowing แผนก Blowing Takt Time 121"

เลขที่ช้ินงาน  - ตารางงานมาตรฐานผสม ว.ด.ป.ที่ผลิต 5/11/2015
จํานวนที่ตอง

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 

ทํางานดวยมือ
สงอัตโนมัติ
เดิน

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

รวม 43.75 รอ  -36.8

4 แพค+วางบนพาเลท 2.32  -
 -

2 ใสมวน 3.15  -
 -

3 พับถุง+ใสหอ 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
ชื่อสินคา  - การตอกะ

กระบวนการทํางาน Cutting แผนก Cutting Takt Time 121"

เลขที่ชิ้นงาน  - ตารางงานมาตรฐานผสม ว.ด.ป.ที่ผลิต 5/11/2015
จํานวนที่ตอง

C.T. 41.96" T.T.  121"
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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 เวลาสง เวลาสําเร็จ จํานวน

ท่ีเปลี่ยน

เวลาใช

เปลี่ยน

       งานมือ

นาที วินาที

ลําดับ

งาน
ชื่อกระบวนการ

หมาย

 เลข

เคร่ือง

เวลามาตรฐาน อุปกรณแมพิมพ 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 เปรียบเทียบกอน-หลังการปรับปรุง 
 
  สรุปผลการดําเนินงานขั้นตอนที่ 3 Standardized Work 
  1. ไดทบทวนทรพัยากร (คน/เคร่ืองจักร/เวลา) และจัดสรรใหเปนงานมาตรฐาน  
  2. ลดจํานวนพนกังาน และเครือ่งจักรที่ใช  
  3. เพ่ิม Productivity ตอคน  
 
 
 
 
 

 Productivity =  

 Before =  

  = 145 ชิ้น/คน/ชม.  
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ตารางที่ 35 ผลจากการทําใหเปนงานมาตรฐาน 
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% 

 
  ตัวอยาง 
  - การ Kaizen 
 

 
 

รูปที่ 32 ตวัอยางการปรับปรุงในระหวางทําใหเปนงานมาตรฐาน 
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รูปที่ 32 ตวัอยางการปรับปรุงในระหวางทําใหเปนงานมาตรฐาน (ตอ) 
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 4. ขั้นตอนที่ 4  
  วัตถุประสงค 
  เพ่ือลดลีดไทมและจํานวนสินคาในกระบวนการ (WIP) ซึ่งยังผลตอการลดตนทุนที่
ใชในการสั่งวัตถุดิบหรือชิ้นงาน เปนการสงความเร็วในการขายไปยังกระบวนการผลิตโดยใช
เครื่องมือที่เรียกวาคัมบัง (Kanban) เพ่ือลดความสูญเปลา และเปนการยกระดับการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี 
 
  เปาหมาย 
  -  
 
  เคร่ืองมือ 
  1. แผนภาพการไหลของวัตถุดิบและขอมูลของกระบวนการ (MIFC) : ใชแสดงการ
ไหลของวัตถุดิบ และขอมูลของกระบวนการทั้งหมดเพ่ือใหคนหาการหยุดน่ิงของชิ้นงาน และ
ขอมูลเพื่อจะทําการปรับปรุงตอไป 
  2. ตารางการวิเคราะหการหยุดชะงักของขอมูลและชิ้นงาน : ใชในการวิเคราะห
การหยุดชะงักของขอมูลและชิ้นงาน นําไปวิเคราะหสาเหตุ และกําหนดแนวทางปรับปรุง 
  3. คัมบังสั่งผลิต (PI Kanban) : ใชในการสั่งการใหไลนผลติทําการผลิตชิ้นงาน 
 

 
 

รูปที่ 33 คัมบงัสั่งผลิต (PI Kanban) 
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  4. กลองพักคัมบัง (Kanban Box) : กลองที่ใชสําหรับถอดคัมบังมาพักไวหลังจาก
ใชชิ้นงานชิ้นน้ันไปแลว  
 

 
 

รูปที่ 34 กลองพักคัมบัง (Kanban Box) 
 
  5. ตูการผลิตแบบตามจํานวน (Lot Making Post) : อุปกรณสะสมของใบกํากับ     
การผลิต (PI Kanban) สั่งผลิต เม่ือกระบวนการผลิตหลังมาดึงชิ้นงาน ก็จะปลดใบกํากับการผลิต 
(PI Kanban) ไปใสไวในตูสะสมจนครบจํานวนการผลิตตอคร้ัง (Lot) ของรุน จึงนําใบไปสั่งผลิต 
 
   ขั้นตอนการดําเนินงาน 
  1. สํารวจหนางานจริง 
  2. เขียน MIFC กอนปรับปรุง 
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รูปที่ 35 แผนภาพการไหลของขอมูลและวัตถุดิบ กอนการปรับปรุง 
 
  คํานวณ Lead Time ได 4.8 วัน 
  1. วิเคราะหหาการหยุดชะงัก 
 

 
 

รูปที่ 36 บงชีจุ้ดที่ทําใหงานหยุดชะงักในแผนภาพการไหลของขอมูลและวัตถุดิบ  
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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. 
ผูรับผิดชอบ 

Status 
สถานะ 

1 R/M Stock วัตถุดิบมีมาก 2.2 จําเปนตองสั่งซ้ือตาม
โควตาเน่ืองจากความ
เสี่ยงวัตถุดิบขาดตลาด
คอนขางสูง 

ทําโกดังวัตถุดิบแยก
จาก R/M Zone 

1.8 บริหารพื้นท่ีๆ มีอยูใน
ขณะน้ีใหเปนระบบ
ระเบียบ 

สุธารัตน  

2 Mixing Information ตองเดินไปจดงานจาก
แผนกเปาแลวคํานวณ
กอนผสม 

0.5 ขอมูลจะมาท่ีแผนกเปา
กอนเปนจุดแรก 

Visualize ใหแผนก
ผสมไมตองเดินไปจด
และคํานวณไดงายข้ึน 

0.4 ใช PI Kanban สั่ง
แผนกผสมผลิตโดยท่ี
ไมตองเดินไปจด 

ประสิทธิ์  

3 Mixing Information เคร่ืองจอดรอขอมูลสั่ง
ผลิต 

0.5 ตองรอจํานวนของสูตร
เดียวกัน เพื่อท่ีจะเปด
เคร่ืองผสมรอบเดียว 

กําหนดรอบผสมที่
ชัดเจน 

0.4 จัดทําบอรดควบคุม 
แสดงถึงขอมูลท่ี
แนนอน 

เอกราช  

4 Mixing Stock WIP รอ ขนยายกอง
จํานวนมาก 

2.2 พนักงานไมไดขนยาย
รอบตอรอบ 

ใชบอรดควบคุมจาก
ขอ 3 มาตอยอดเร่ือง
ของการกําหนดรอบ
เวลาขนยาย 

1.8 จัดรอบในการผสม 
และรอบในการขนยาย 

ประสิทธิ์ 
สุรชาติ 
เอกราช 

 

5 Mixing Process โดนแทรกงานทดลอง
สูตรใหม 

0.5 พัฒนาคุณภาพของสูตร
การผลิต 

มีชวงเวลาสําหรับ
ทดลองสูตรใหม
โดยเฉพาะ 

0.4 กําหนดรอบสําหรับ
ทดลองสูตรการผลิต 
เพื่อมิใหเกิดการแทรก 

เอกราช  

6 Blowing Process เคร่ืองจอดรอเม็ดจาก
แผนกผสม 

30.0 แผนกผสม ผสมไมทัน กําหนดรอบการผสม
ท่ีชัดเจน ทันเวลา 

24.0 จัดทําบอรดควบคุม
แสดงถึงขอมูลท่ี
แนนอน 

เอกราช  

7 Blowing Process เคร่ืองจักรเสียรอซอม
นาน 

30.0 Breakdown เยอะซอม
ไมทัน 

ลด Breakdown 24.0 ทําแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน 

สถิต  

8 Blowing Process ผลิตของเกิน PO. 30 บันทึกจํานวนไม
ครบถวนทําใหเกิดความ
เขาใจผิด 

ใชบอรด Production 
Control เปนเคร่ืองมือ
ในการทวนสอบ 

24 ทวนสอบจํานวนที่
ผลิตไดจริงจากบอรด 
Production Control 

ประสิทธิ์ 
สุรชาติ 

 

9 Blowing Process ตองโดนแทรกงานซอม
บอยๆ 

30.0 งานท่ีผลิต Lot กอนไมมี
คุณภาพ 

เขมงวดกับการ
ตรวจสอบคุณภาพ ใน
ระหวางกระบวนการ 

24.0 ใชหลักการหยุด เรียก 
รอ ใหเขมขน และไม
ปลอยของเสียออก
จากกระบวนการของ
ตน 

PD.QA  

10 Blowing Process ผลิตของไดลาชา 30.0 ขอจํากัดดานความเร็ว
ของเคร่ืองจักร 

ปรับความเร็ว
เคร่ืองจักร 

24.0 สอนเทคนิควิธีการให
พนักงานปรับมอเตอร
เรงเม็ดใหเร็วข้ึน 

ประสิทธิ์  

11 Blowing Process ผลิตของขาด PO. 30.0 พนง.กลัวเปาเกิน PO. 
จึงรีบตัดจบ 

กําหนดมาตรฐานใน
การผลิตขาด-เกิน 
(%) 

24.0 ใชตัวนับใหไดจํานวน
ท่ีเปนมาตรฐาน 

ประสิทธิ์ 
สุรชาติ 

 

12 Cutting Process ปรับตั้งเคร่ืองบอย 13.3 ตนทางผลิตของมา 
คุณภาพไมน่ิง 

เขมงวดกับการ
ตรวจสอบคุณภาพใน
ระหวางกระบวนการ 

10.6 ใชหลักการหยุด เรียก 
รอ ใหเขมขน และไม
ปลอยของเสียไปยัง
กระบวนการถัดไป 

ประสิทธิ์ 
สุรชาติ 

 

13 Cutting Process เคร่ืองจักรเสียรอซอม
นาน 

13.3 รอใหชางซอมรายการ
ใหญๆ ใหเสร็จกอน 

ใหความสําคัญกับจุด
ท่ีชํารุดเพียงเล็กนอย 

10.6 จัดรอบเวลาในการ
ซอม แยกเปนงานเล็ก 
ใหญ 

สถิตย  

14 Planning Information ลูกคาเลื่อน Due เขา-
ออกบอย ทําใหตอง
เลื่อนแผนผลิต 

22.0 ไมมีกฎระเบียบใหกับ
ลูกคาในการกําหนด 
Due สง 

กําหนดกฎระเบียบท่ี
ชัดเจนแลวออกจาก
พื้นท่ี 

17.6 หากจําเปนตองเลื่อน 
ใหกระจายขอมูลถึง
ฝายผลิตใหเร็วท่ีสุด 

วีระศักด์ิ  

15 F/G Stock Store มีสินคามาก - ผลิตเกินสะสมนาน
หลายป 

สะสางสินคาท่ีลูกคา
ไมสั่งซ้ือแลวออกจาก
พื้นท่ี 

- เช็ครายการออกไปที่
เตนทและกําหนด 
Dead Line ในการ
กําจัดออก 

สุวรรณ  

16 Loading Process รถเปดตูรอสินคานาน 0.5 ชอปปงสินคาลาชา, ผิด
รายการ 

กําหนดการบงช้ี และ
ทวนสอบท่ีเหมาะสม
เพื่อมิใหเกิดการ
ปลอยสินคาผิด
ออกมายัง Loading 

0.4 บงช้ีดวยปายแตละ 
พาเลทและทวนสอบ
ความถูกตองโดย
พนักงานจัดสงกอน
ปลอยของมาท่ี 
Loading 

ศรสวรรค  
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ตารางที่ 36  สรุปผลการปรับปรุงรายการหยุดชะงัก (ตอ) 

No. 
Area 
พื้นที่ 

Process 
ประเภท LT 

Stagnation Item 
รายการหยุดชะงัก 

Actual 
Time 
(Hrs.) 

Reason 
เหตุผลที่จะหยุดชะงัก 

Ideal System 
แนวทางที่จะทํา 

Target 
System 
(Hrs.) 

Kaizen Ideal 
วิธีการปรับปรุง 

RESP. 
ผูรับผิดชอบ 

Status 
สถานะ 

17 Customer Process ลูกคาตรวจรับสินคานาน - ลูกคาเพงเล็งเร่ือง
คุณภาพสินคา 

เขมงวดกับการ
ตรวจสอบคุณภาพ
กอนสงมอบ 

- ใชหลักการหยุด เรียก 
รอ ใหเขมขนและไม
ปลอยของเสียไปยัง
กระบวนการถัดไป 

พิมพชนก  

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

 
 

รูปที่ 37 แผนภาพการไหลของขอมูลและวัตถุดิบ หลังการปรับปรุง 
 
  สรุปผลการดําเนินงานขั้นตอนที่ 4 Pull System 
  1. ลดลีดไทมในสวนของขอมูล และกระบวนการ 
  2. ลดจํานวนสินคาในกระบวนการ (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% 

 
  ตัวอยาง 
  การ KAIZEN ในระหวางการทําระบบดึง 
 

 
 

 
 

รูปที่ 38 ตวัอยางการปรับปรุงรายการหยุดชะงักในระหวางการทําระบบดึง 
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รูปที่ 38 ตวัอยางการปรับปรุงรายการหยุดชะงักในระหวางการทําระบบดึง (ตอ) 
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รูปที่ 38 ตวัอยางการปรับปรุงรายการหยุดชะงักในระหวางการทําระบบดึง (ตอ) 
 
สรุปผลจากการดําเนินการ 
 
ตารางที่ 38 สรุปผลจากการประยุกตใชระบบการผลติแบบโตโยตา (TPS) ทั้ง 4 ขั้นตอน 
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 Cost Saving 
 
ตารางที่ 39 สรุปตนทุนที่ลดลงจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา (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 การคํานวณคาตอบแทนจากการลงทุนในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 

(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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ขอเสนอแนะ 
 จากการศึกษาและประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาในอุตสาหกรรมผลิตบรรจุ
ภัณฑพลาสติกไดใหผลที่ประสบความสําเร็จบรรลุตามวัตถุประสงคที่วางไว อันเกิดจากความ
มุงม่ันที่จะไปใหถึงเปาหมายเดียวกันของผูบริหารและพนักงานบริษัทกรณีศึกษา ตลอดจนการ
สนับสนุนของผูบริหารอยางเต็มที่ทั้งในดานงบประมาณ และผลักดันใหมีการฝกอบรมใหเกิด
ความตระหนักเพ่ือใหปฏิบัติเปนแนวทางเดียวกันทั้งทั้งองคกร ระบบการผลิตแบบโตโยตา 
(TPS) จึงสามารถประยุกตใชกับอุตสาหกรรมอ่ืนได แมวาจะเปนอุตสาหกรรมผลิตถุงพลาสติกที่
มีคําส่ังซื้อไมแนนอน กระบวนการผลิตที่มีเง่ือนไข และขอจํากัดหลากหลาย ตลอดจนหนวยการ
ผลิต/ซื้อขายที่ไมเปนชิ้น ก็สามารถประยุกตใหเขากับหลักการของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
(TPS) ใหบรรลุตามเปาหมายและสามารถวัดผลไดอยางเปนรูปธรรม 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) อาจจะประยุกตใชไดกับธุรกิจบริการไมมากก็นอย 
ซึ่งหากนําไปวิจัยตอยอดในธุรกิจบริการได ก็จะทําใหเกิดการประยุกตเขากับหลักการ และสามารถ
ยกระดับการบริการใหมีตนทุนที่ถูกลงสามารถลดเวลาของกิจกรรมใหสั้นลง นําไปสูความพึงพอใจ
สูงสุดของลูกคาและยังซึ่งผลกําไรที่เติบโตอันเปนเปาหมายสูงสุดของธุรกิจ 
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