
 

 
 
 
 

การประยุกต์ใช้ระบบToyota Production System 
ในการจดักระบวนการไหลอย่างต่อเน่ืองในการประกอบฝาหม้อน า้รถยนต์ 

กรณศึีกษาห้างหุ้นส่วนจ ากดั ช.วฒันายนต์ 
The application of Toyota Production System 

in continuous flow radiator cap assembly process 
Simulation : Case Study of CH.VATANAYONT LTD.,PART 

 
 

 
นายไกรวชิช์  วทิยาวศิวสกลุ 

 
 

 
โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาบริหารธุรกจิบัณฑติ  สาขาวชิาการจดัการอุตสาหกรรม 

คณะบริหารธุรกจิ 
สถาบันเทคโนโลย ีไทยญีปุ่่น 

พ.ศ. 2553 



การประยกุตใ์ชร้ะบบToyota Production System 
ในการจดักระบวนการไหลอยา่งต่อเน่ืองในการประกอบฝาหมอ้น ้ารถยนต ์

กรณีศึกษาหา้งหุน้ส่วนจ ากดั ช.วฒันายนต ์

The application of Toyota Production System 

in continuous flow radiator cap assembly process 
Simulation : Case Study of CH.VATANAYONT LTD.,PART 

 
 
   นายไกรวชิช์   วทิยาวศิวสกุล 
 
 

โครงงานสหกิจศึกษาน้ีเป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาบริหารธุรกิจบณัฑิต  สาขาวชิาการจดัการอุตสาหกรรม 

คณะบริหารธุรกิจ 
สถาบนัเทคโนโลย ีไทยญ่ีปุ่น 

พ.ศ. 2553 
 
คณะกรรมการสอบ........................................ 
 
 
................................................................................. ประธานกรรมการสอบ 
   (อาจารยรั์งสรรค ์ เลิศในสัตย)์ 
 
................................................................................. กรรมการ และอาจารยท่ี์ปรึกษา 
   (อาจารยว์ฐิิณัฐ  ภคัพรหมินทร์) 
 
................................................................................. กรรมการ  
               (อาจารยอ์ลงกรณ์  ประกฤติพงศ)์ 
 
   ลิขสิทธ์ิของสถาบนัเทคโนโลย ีไทยญ่ีปุ่น 



 ข 

หวัขอ้   การประยกุตใ์ชร้ะบบToyota Production Systemในการจดั  
กระบวนการไหลอยา่งต่อเน่ืองในการประกอบฝาหมอ้น ้ารถยนต ์  

   กรณีศึกษาหา้งหุน้ส่วนจ ากดั ช.วฒันายนต ์
      The application of Toyota Production System 

       in continuous flow radiator cap assembly process 
    Simulation : Case Study of CH.VATANAYONT LTD.,PART 

หน่วยกิต  6 
ผูเ้ขียน   นายไกรวชิช์  วศิวสกุล 
อาจารยท่ี์ปรึกษา อาจารยว์ิฐิณฐั  ภคัพรหมินทร์ 
หลกัสูตร  บริหารธุรกิจบณัฑิต 
สาขาวชิา  การจดัการอุตสาหกรรม 
คณะ   บริหารธุรกิจ 
พ.ศ.   2553 
 
 

บทคดัยอ่ 
 
 การศึกษาคร้ังน้ี เป็นการแกไ้ขปัญหาลดล๊อตไซส์การผลิตโดยการประยุกต์ใช้ระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา้เพื่อจดัสายการผลิตใหมี้การผลิตท่ีไหลอยา่งต่อเน่ือง โดยจากการส ารวจสภาพการ
ผลิตปัจจุบนัพบว่ามีการผลิตแบบล็อตไซส์ ซ่ึงก่อให้เกิดสินค้าท่ีรอค้างอยู่ในกระบวนการผลิต
(Work In Process)เป็นจ านวนมาก อีกทั้งยงัก่อให้เกิดช่วงเวลาน า(Lead time)ท่ียาวนานแลว้ไม่
แน่นอน ดงันั้นการท่ีจะปรับปรุงสภาพการผลิตในปัจจุบนัให้ไหลอย่างต่อเน่ืองไดน้ั้น จะตอ้งใช้
เคร่ืองมือต่างๆ ไดแ้ก่ Worksite Control Check Sheet ตาราง Part List และ MFC (Material Flow 
Chart) เป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุง  ซ่ึงจากการศึกษาน้ีพบวา่การประยุกตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบ
โตโยตา้  สามารถช่วยลดเวลาน า(Lead Time) ในการผลิตช้ินส่วนฝาหมอ้น ้ ารถยนตไ์ดถึ้ง71.90% 
ลดปริมาณสินคา้ในกระบวนการผลิต(Work In Process) ไดถึ้ง87.83% ลดพื้นท่ีการท างาน(Area)ได้
ถึง50.81% ลดการเคล่ือนท่ี(Movement)ไดถึ้ง44.95% 
  
ค  าส าคญั  : Worksite Control Check Sheet/ตารางPart List / MFC (Material Flow Chart)  
 



 ค 

กติติกรรมประกาศ 
 
 รายงานฉบบัน้ีส าเร็จสมบูรณ์ลงได้ด้วยดี ผูเ้ขียนขอกราบขอบพระคุณอาจารยท่ี์ปรึกษา
อาจารยว์ิฐิณัฐ ภคัพรหมินทร์  ซ่ึงเป็นอาจารยท่ี์ปรึกษาในการท าปริญญานิพนธ์ฉบบัน้ี  ท่ีกรุณาให้
แนวคิดและค าแนะน าในการด าเนินงาน  ตลอดจนแนวทางในการแกปั้ญหาต่าง ๆ อีกทั้งยงัไดท้  า
การตรวจสอบขอ้บกพร่องและแนะน าแกไ้ขให้มีความสมบูรณ์ อนัเป็นประโยชน์ต่อการศึกษาใน
คร้ังน้ีดว้ย   
 ขอขอบคุณ หา้งหุน้ส่วนจ ากดั ช.วฒันายนต ์ผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตแ์ละฝาหมอ้น ้ ารถยนตท่ี์
ได้ให้การสนบัสนุนและอนุญาตให้ใช้ขอ้มูลตั้งแต่ตน้จนเสร็จสมบูรณ์ ขอขอบคุณ พนักงานทีม 
TPS ท่ีไดร่้วมกนัคิดและแสดงความคิดเห็นขอ้เสนอแนะต่าง ๆ จนสามารถปรับปรุงสายการผลิตให้
บรรลุผลส าเร็จไดต้ามวตัถุประสงค์  สุดทา้ยขอกราบขอบพระคุณ คุณพ่อ คุณแม่และผูมี้พระคุณ
ทั้งหลายท่ีท าใหมี้โอกาสศึกษามาจนถึงปัจจุบนั 
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บทที่ 1 บทน า 
 

1.1  ช่ือของสถานประกอบการ 
 หา้งหุน้ส่วนจ ากดั ช.วฒันายนต ์
 

1.1.1 ช่ือหน่วยงาน     
 ฝ่ายควบคุมคุณภาพการผลิต 
 

1.1.2  ส านักงานใหญ่   
 593   ถนน ริมทางรถไฟช่องนนทรี ต าบล คลองเตย อ าเภอ คลองเตย จงัหวดั กรุงเทพฯ  
รหสัไปรษณีย ์10110 โทรศพัท ์02-249-0256-7 โทรสาร 02-249-5977  E-mail: chv@ch.co.th 
 

1.2  ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 
 ผลิตและจดัจ าหน่าย ช้ินส่วนหมอ้น ้ ารถยนต์ ช้ินส่วนยานยนต์ หม้อน ้ าส าเร็จรูปทุกชนิด       
ฝาหมอ้น ้ารถยนต ์และแม่พิมพ ์      
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่1.1  แม่พิมพ ์
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รูปที ่1.2  ช้ินส่วนหมอ้น ้ารถยนต ์
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่1.3  ฝาหมอ้น ้ารถยนต ์
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รูปที ่1.4  หมอ้น ้ารถยนต ์
 
 

 
 

รูปที ่1.5 แกนกลางหมอ้น ้ารถยนต ์
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1.3  รูปแบบการจดัการองค์กรและการบริหารองค์กร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่1.6  แผนผงัการบริหารงานปี 2553 
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1.4   ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
 นายไกรวชิช์  วทิยาวศิวสกุล 
 ต  าแหน่ง    :  ผูช่้วยหวัหนา้ตรวจสอบคุณภาพ 
 หนา้ท่ีงาน :  ช่วยเหลือการท ากิจกรรมToyota Production System  
 พนกังานท่ีปรึกษา :  นายบุญญาภทัร  ชนะชยั 
 ต าแหน่ง :  หวัหนา้ตรวจสอบคุณภาพ 
 

1.5  ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน 
 ตั้งแต่ 2 มิถุนายน 2553 ถึง 30 กนัยายน 2553 (เป็นระยะเวลา 4 เดือน) 
 

1.6  วตัถุประสงค์ของโครงงานและขอบเขตของการปฏิบัตงิาน 
 1.6.1 เพื่อศึกษาการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPS ในการปรับปรุงสายการผลิตได ้
 1.6.2 เพื่อศึกษาสภาพปัญหาหนา้งานและแนวทางล าดบัการไหลของงานการผลิตฝาหมอ้น ้ า
รถยนต ์
 1.6.3 เพื่อลดความสูญเปล่าในสายการผลิตโดยใชเ้คร่ืองมือการผลิตแบบ TPS มาประยกุตใ์ช ้
 1.6.4 เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ในเวลาท่ีตอ้งการโดยลดLead Timeในการผลิต 
 1.6.5 ท าหนา้ท่ีเก็บรวบรวมขอ้มูล และวางแผนการปรับปรุงไลน์การผลิต โดยใช้TPSเขา้มา
เป็นแนวทางการปรับปรุง 
 

1.7  ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัตงิาน 
 1.7.1 ไดรั้บความรู้ความเขา้ใจดา้นเทคนิคขั้นตอนการด าเนินการ วิธีการในการใช้ระบบการ
ผลิตแบบ TPS 
 1.7.2 สามารถปรับปรุงสภาพหนา้งานใหท้ างานง่ายข้ึน และจดัล าดบัการไหลของงานใหมี้
ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 1.7.3 สามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยใช ้TPS มาประยกุตใ์ช ้
 1.7.4 สามารถผลิตสินคา้ในเวลาท่ีตอ้งการเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้โดยมีระยะ
Lead Timeท่ีเร็วข้ึน 
 1.7.5 มีโอกาสเก็บขอ้มูล และฝึกการวางแผนการปรับปรุง โดยใช้TPSมาเป็นแนวทางการ
ปรับปรุง 



บทที่ 2 ทฤษฎีและเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัติงาน 
 

2.1  Muda 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.1  งานกบัมุดะ 7 ประเภท 
 
Muda 7 ชนิด  
 1. Muda ของการผลิตมากเกินไป 
 เกิดจากการท างานเร็วเกินไป การใชว้ตัถุดิบล่วงหนา้ดว้ยจ านวนพนกังานท่ีมากเกินไป และ
เคร่ืองจกัรท่ีมีมากเกินไป จะตอ้งควบคุมโดยใหค้วามส าคญัสูงสุดในฐานท่ีเป็น Muda ท่ีเลวร้ายท่ีสุด 
 มาตรการ  
 - ใชร้ะบบ Kamban 
 - ผลิตทีละช้ิน 
 จุดส าคญั แนวคิดของ Takt time 
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 2. Muda ของการรองาน 
 สภาพการรอ เช่น การดูเคร่ืองจกัรซ่ึงท างานโดยอตัโนมติัเฉยๆ การไม่สามารถท างานได้
เน่ืองจากเคร่ืองจกัรเสียหาย การรอช้ินส่วนการผลิต หรือการรอท างานเน่ืองจากของไม่ครบ เป็นตน้ 
 มาตรการ  
 - ใชร้ะบบ Kamban 
 - ผลิตทีละช้ิน 
 จุดส าคญั แนวคิดของระบบอตัโนมติั (Autonomy) 
 
 3. Muda ของการเคล่ือนยา้ย 
 ระยะทางการเคล่ือนยา้ยซ่ึงเกินความจ าเป็น การวางของชัว่คราวระหว่างกระบวนการผลิต 
ความยุง่ยากของการเคล่ือนยา้ยซ ้ าๆ และการจดัวางเรียงซอ้นซ ้ าอีกคร้ัง 
 มาตรการ  
 - ใชร้ะบบ Kamban 
 - รูปแบบของแทก็ซ่ี 
 - การขนยา้ยช้ินส่วนแบบจดัเขา้ชุด 
 จุดส าคญั แนวคิดการวางส่ิงของไวใ้กลมื้อหยบิง่าย 
 

 4. Muda ในขั้นตอนการผลิต 
 สภาพการท างานซ่ึงไม่คงท่ี หรือการไม่สามารถผลิตด้วยความเร็วท่ีเหมาะสมไดเ้น่ืองจาก
พนกังานยงัไม่ช านาญงาน 
 มาตรการ   
 - พฒันาเทคโนโลย ี(Kaizen) 
 - ก าจดัขั้นตอนงานผลิตส่วนท่ีไม่จ  าเป็นออก 
 จุดส าคญั กระบวนการผลิตท่ีไหลอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Flow) 
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 5. Muda ของการเก็บสตอ๊ก 
 ค่าใช้จ่ายการบริหารจดัการสต๊อก  เช่น ค่าโกดัง ค่าขนยา้ย ค่าบริหาร และความเสียหาย
เน่ืองจากการเส่ือมสภาพ เช่น เกิดสนิม 
 มาตรการ  
 - ใชร้ะบบ Kamban 
 - เฉล่ียงานผลิต (Heijunka) อยา่งจริงจงั 
 จุดส าคญั รักษาระดบั Upper Limit ของสตอ๊กในกระบวนการ และลด Upper Limitให้นอ้ยลง
ตามล าดบั 
 

 6. Muda ของการเคล่ือนไหว 
 ความสูญเสียเน่ืองจากการเดิน การหยิบ/วางวตัถุและเคร่ืองมือ การท างานด้วยท่าทางท่ีฝืน
ธรรมชาติ และการตดัสินใจผดิพลาด 
 มาตรการ  
 - ก าหนดและปรับปรุงงานตามมาตรฐาน 
 จุดส าคญั เปล่ียนผงัจดัวางให้ท างานง่ายข้ึน (การวางส่ิงของ เช่น เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ จนราก
งอกนั้นเป็นส่ิงท่ีไม่เหมาะสม) 
 
 7. Muda จากการผลิตของเสีย 
 Muda ของการใชว้ตัถุดิบและช้ินส่วน รวมทั้งขั้นตอนท างานเน่ืองจากเกิดของเสียข้ึน 
 มาตรการ  
 - ก าจดัแบบถอนรากถอนโคลนดว้ยระบบอตัโนมติั 
 จุดส าคญั เม่ือเกิดของเสีย  หยดุโดยอตัโนมติั 
 
สรุป 
 Muda ท่ีเลวร้ายท่ีสุดคือ “Muda ของการผลิตมากเกินไป” ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีตอ้งควบคุมโดยให้
ความส าคญัสูงสุด เพราะวา่ Muda ของการผลิตมากเกินไปจะปกปิดซ่อนเร้นMuda ชนิดอ่ืน ๆ ไว ้จึง
เป็นอุปสรรคขดัขวางการปรับปรุง (วฐิิณฐั ภคัพรหมินทร์  ;  และคณะ.  2552) 
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2.2  Toyota Production System Activity 
 ทฤษฎพีืน้ฐาน Toyota Production System (TPS) คือ ระบบการผลิตของToyota ทียึดหลกัการ
ผลิตโดยท่ีไม่ให้มีสินคา้เหลือ หลกัดงักล่าวมีจุดประสงคคื์อผลิตเฉพาะสินคา้ท่ีขายไดเ้ท่านั้น โดยจะ
ผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพและผลิตสินคา้ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่ากว่าเพื่อเป็นการลดตน้ทุนการผลิต โดยมองว่า
การผลิตโดยมีสินคา้ในStock ถือวา่เป็นตน้ทุน จึงตอ้งผลิตโดยไม่ให้มี Stock เหลือ เพื่อให้เป็นการ
ผลิตโดยไม่มีตน้ทุน หลกัการดงักล่าวท าใหสิ้นคา้มีตน้ทุนการผลิตต ่า 
 
 ขั้นตอนการด าเนินการในการติดตั้งระบบการผลิตแบบ TPS แบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอน
ประกอบดว้ย 
 1. Worksite Control – การท าใหส้ภาพการท างานสามารถเขา้ใจไดง่้าย และควบคุมไดง่้าย 
 2. Continuous Flow – ท าใหช้ิ้นงานสามารถไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ตั้งแต่ตน้จนจบ
กระบวนการ โดยไม่มีการหยุดระหวา่งการผลิต 
 3. Standardized Work – การท างานอยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุดภายในTakt Time และท างาน
เป็นมาตรฐานทุกคร้ัง 
 4. Pull System - ผลิต ของท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ เฉพาะปริมาณท่ีตอ้งการ โดยไม่สร้าง
ระบบการผลิตท่ีมากเกินความตอ้งการเกินไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.2  TPS Activity 
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Step 1 : Worksite Control 
 วตัถุประสงค ์ : การท าใหห้นา้งานอยูใ่นสภาพท่ีเขา้ใจง่าย เพียงมองก็รู้และเขา้ใจ โดยเนน้ใน
เร่ืองของการควบคุมโดยใชส้ายตา (Visual Control) ภายใตม้าตรฐานท่ีลูกคา้พอใจ 
 
 เคร่ืองมือท่ีใช ้: Work Site Control Check Sheet ซ่ึงเป็นเอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ  
มี 7 ขอ้หลกัไดแ้ก่ 
 

1. 2 ส. 
 Seiri (สะสาง)      Seiton (สะดวก) 
1.แบ่งแยกของท่ีจ าเป็นและไม่จ  าเป็นออกจากกนั            1.วางใหส้ะดวกหยบิใชส้อยง่าย 
2.ก าจดัของท่ีไม่จ  าเป็นออกไป              2.ระบุวา่มีส่ิงในวางไวอ้ยู ่
3.ก าหนดสถานท่ีและวางของท่ีจ าเป็น             3.ก าหนดกฎในการวางและวางตามกฏนั้น 

 
 

รูปที ่2.3 2ส. (สะสาง สะดวก) 
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2. ความปลอดภัย   
1) ยนืยนัรับรองกฎความปลอดภยัท่ีไดก้  าหนดไว ้
2) ท าใหทุ้กคนไม่วา่ใครก็ตามสามารถเขา้ใจกฎความปลอดภยันั้น 
3) รักษากฎความปลอดภยัท่ีก าหนดไวอ้ยา่งเคร่งครัด 
4) ขจดัสถานท่ีท่ีไม่ปลอดภยัออกไปและด าเนินการตามมาตรการ 

 

 
 

รูปที ่2.4 ความปลอดภยั 
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3. สร้างคุณภาพเข้าไปในกระบวนการ  
1) ด าเนินการตรวจสอบคุณภาพตามมาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพท่ีก าหนดไวอ้ยา่งถูกตอ้ง 
2) ก าหนดกฎท่ีใชจ้ดัการในเวลาท่ีเกิดสภาพผดิปกติของคุณภาพ และรักษากฎอยา่งเคร่งครัด  
     ( เช่น หยดุการปฏิบติังาน เรียกผูรั้บผดิชอบ รับค าสั่ง ) 
3) รู้เร่ืองของเสียในกระบวนและของเสียในกระบวนการถดัไป และด าเนินการวิเคราะห์สาเหตุส าคญั
และท าการแกไ้ข  
 

 
 

รูปที ่2.5 สร้างคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการ 
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4. การควบคุมเง่ือนไขการใช้งานเคร่ืองจักรและอุปกรณ์   

1) ก าหนดเง่ือนไขการเดินเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ ( มีตารางเง่ือนไข ) และท าให้ดูแลว้เขา้ใจไดง่้าย ( เช่น 
เช่ือม เผาร้อน พน่สี ตดั อดั )  
2)  เคร่ืองมือสามารถท างานหรือใชง้านไดต้ามเง่ือนไข 
3)  ถา้เปล่ียนแปลงเง่ือนไขแลว้ ตอ้งด าเนินการตรวจสอบคุณภาพเสมอและบนัทึกผลไวด้ว้ย 
4)  อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือท่ีมีการดัดแปลงโดยใช้ต้นทุนไม่มากนัก แต่ให้ความเช่ือมั่นสามารถ
ตรวจสอบสถานะผดิปกติได ้โดยจะหยดุการท างานเม่ือพบส่ิงผดิปกติเกิดข้ึน 
 

 
 

รูปที ่2.6 การควบคุมเง่ือนไขการใชเ้คร่ืองจกัรและอุปกรณ์ 
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5. การควบคุมการผลติ  
1) รับรู้แผนการผลิตของทุกๆ ชัว่โมง  
2) บนัทึกเพื่อรับรู้ผลการผลิตตามจริงของทุกๆชัว่โมง 
3) ด าเนินการเพื่อใหท้ราบถึงสาเหตุท่ีไม่บรรลุตามแผนการผลิต 
4) ตรวจสอบหาสาเหตุท่ีท าใหไ้ม่สามารถบรรลุตามแผนการผลิตและด าเนินมาตรการกรแกไ้ข 

 

 
 

รูป 2.7 การควบคุมการผลิต 
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6. การควบคุมการจัดส่ง   
1) ก าหนดเวลา staging และ shipping , จดัท าแผนภาพ diagram 
2) จดัแบ่งพื้นท่ีจดัเตรียมหรือ staging area ตามเส้นทางและตามความสะดวกในการท างาน  

(จดัเตรียมสถานท่ีจดัส่งงานใหส้ามารถท างานต่อเน่ืองไดท้นัที) 
3) ท าใหดู้แลว้ทราบไดท้นัท่ีถึงความคืบหน้าและความล่าชา้ในการจดัเตรียมสินคา้และการจดัส่ง

สินคา้ (จดัท าตู ้waiting post) 
 

 
 

รูปที ่2.8 การควบคุมการจดัส่ง 
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7. การควบคุมก าลงัคน 
1) ก าหนดวางผงัจ านวนคนมาตรฐานในแต่ละกระบวนการตามจ านวนท่ีจ าเป็น 
2) ท าใหเ้ขาใจและรับรู้ไดถึ้งสภาพการมาท างานในแต่ละวนัและการขาดงาน 
3) ก าหนดวธีิการจดัการกรณีพนกังานขาดงานเอาไวอ้ยา่งชดัเจน 
 

 
 

รูปที ่2.9 การควบคุมก าลงัคน 
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Step 2 : Continuous Flow 

 วตัถุประสงค์  : เพื่อให้บรรลุเง่ือนไขเบ้ืองตน้ในการสร้างการผลิตให้เป็นแบบทนัเวลาพอดี 
Just In Time และลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต (Muda) 
 
 เงื่อนไขการผลติแบบไหลอย่างต่อเน่ือง 
 1. เรียงอุปกรณ์เคร่ืองจกัรใหเ้ป็นไปตามล าดบัของกระบวนการ 
 2. ปล่อยใหช้ิ้นงานไหลทีละ 1 ช้ินส่ง 
 3. ปล่อยใหช้ิ้นงานไหลในเวลาท่ีใกลเ้คียงกนั 
 4. ใชห้ลกัการรับผดิชอบหลายกระบวนการ 
 5. พฒันาใหพ้นกังานมีความช านาญหลายดา้น 
 6. ใหพ้นกังานยนืท างาน (ท าใหก้ารท างานคล่องและสามารถช่วยเหลือกนัและกนัได)้  
 
 เป้าหมายหลกั 
 - ลดLead Timeทั้งกระบวนการผลิตตั้งแต่การประกอบจนถึงจดัส่ง 
 - ลดInventoryปริมาณการจดัเก็บในสตอ็กและWork In Processในระหวา่งกระบวนการ 
 - ลดAreaพื้นท่ีการใชง้านและการจดัเก็บ 
 - ลดMovementการเคล่ือนยา้ยและเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น 
  
 เคร่ืองมือทีใ่ช้  
 - ตารางPart List แสดงถึงการผา่นแต่ละกระบวนการ 
 -  MATERIAL FLOW CHART (MFC) เคร่ืองมือในการเขา้ใจการไหลของงานในสภาพ 
                     ปัจจุบนั และพิจารณาการท า CONTINUOUS FLOW และ SMOOTH FLOW  
 -  Lay Out (วฐิิณฐั ภคัพรหมินทร์  ;  และคณะ.  2552) 
 
เอกสารและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 วฐิิณฐั ภคัพรหมินทร์ (2552) ไดศึ้กษาเร่ือง Toyota Production System เป็นระบบการ
ผลิตท่ียดึหลกัการผลิตโดยท่ีไม่ใหมี้สินคา้เหลือ หลกัดงักล่าวมีจุดประสงคคื์อผลิตเฉพาะสินคา้ท่ีขาย
ไดเ้ท่านั้น โดยจะผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพและผลิตสินคา้ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่ากวา่เพื่อเป็นการลดตน้ทุนการ
ผลิต โดยมองวา่การผลิตโดยมีสินคา้ในStock ถือวา่เป็นตน้ทุน จึงตอ้งผลิตโดยไม่ใหมี้ Stock เหลือ 
เพื่อใหเ้ป็นการผลิตโดยไม่มีตน้ทุน หลกัการดงักล่าวท าใหสิ้นคา้มีตน้ทุนการผลิตต ่า 
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บทที่ 3 แผนการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินการ 
 

3.1  แผนการปฏิบัตงิาน 
 
ตารางที ่3.1  แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 
 

I.TPS Text Book 1 Training 

1.  Work Site Control

1.1  Check Current Line

       2S and Safety

       Visual Control

        Production Output Analysis

II.Continuous Flow Training 

2.  Continuous Flow

2.1  Check Material Flow Chart

       MFC

       Re-Layout

       Smoth Flow/ One  Piece  Flow

III.Standardized Work Training

3.  Standardized Work

3.1  Cycle Time

3.2  Process Efficiency Check

3.3  Kaizen Standardized work

3.4  Standard Work Sheet

3.5  Standadized Work Presentation

IV.Pull System Training

4.  Pull System

4.1  WIP Storage

4.2  Kanban and MIFC

4.3  Kanban Post

4.4  Pull System Presentation

5.  System Improvement  

6.  Final Presentation Prepared  

7.  Final Presentation  

7.1   Presentation

Progress
SEPTEMBER/10

MODEL  LINE

CAP  ASS'Y

ITEM
JUNE/10 JULY/10

TPS  MASTER  PLAN

AUGUST/10

5 10 15 20 25 5 10 15 20 25 5 10 15 20 25 5 10 15 20 25

19  KICK  OFF

3

  

 

Plan Actual

DRAWN  BY CHECKED APPROVED

  

31

7

  

  

   

 
 
 จากแผนการปฏิบติังานแสดงให้เห็นวา่การปฏิบติักิจกรรม TPS สามารถท่ีจะด าเนินกิจกรรม
เป็นไปตามแผนท่ีก าหนดไว ้ระยะเวลาการท ากิจกรรม Model Line CAP ASS’Y ตั้งแต่วนัท่ี 19 
มิถุนายน ถึง 25 กนัยายน 2553 เป็นระยะเวลา 4 เดือน 
 

3.2  รายละเอยีดงานที่นักศึกษาปฏิบัติ 
 ต  าแหน่งผูช่้วยหวัหนา้ไลน์การผลิต ไดรั้บมอบหมายหนา้ท่ีเก็บรวบรวมขอ้มูล วิเคราะห์ และ
สรุปก่อนการปรับปรุง เพื่อหาวิธีการปรับปรุงโดยการประชุมร่วมกบัหัวหน้าในแต่ละฝ่าย เม่ือเร่ิม
ด าเนินการปรับปรุง ด าเนินการติดตามเก็บขอ้มูล เพื่อน ามาสรุปขอ้มูลระหวา่งก่อนปรับปรุง และหลงั
ปรับปรุง เปรียบเทียบหาส่ิงท่ีผดิพลาด และพฒันาระบบการผลิตต่อไป 



 19 

3.3  ขั้นตอนการด าเนินกจิกรรม 
 การเตรียมการก่อนเร่ิมท ากิจกรรม โดยจะตอ้งคดัเลือก Model line ข้ึนมาหน่ึงไลน์การผลิต 
ซ่ึงจะเป็นแบบอยา่งในการขยายการปรับปรุงไปในไลน์การผลิตอ่ืนๆ ทั้งน้ีท่ีไม่สามารถปรับปรุงไดท้ั้ง
โรงงาน เน่ืองจากอาจจะเกิดการต่อตา้นจากพนกังานประจ าในไลน์การผลิตท่ีไม่เช่ือในความเป็นไป
ไดใ้นการปรับปรุงวา่จะสามารถท าใหก้ารท างานท่ีเป็นอยูดี่ข้ึน 
 ซ่ึงไลน์การผลิตท่ีเหมาะกบัการเป็นModel lineนั้นจะตอ้งมีOrderท่ีสม ่าเสมอ และจะตอ้งเร่ิม
จากหน่วยงานเล็ก หรือเป็นหน่วยงานท่ีเกิดข้ึนใหม่ เพราะจะง่ายต่อการปรับปรุง ทั้งน้ีบริษทัไดท้  าการ
คดัเลือก Model line Cap Assembly ในการท ากิจกรรม TPS น้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.1  Part Model Line 
 
 
 
 
 



 20 

3.3.1  ส ารวจภาพปัญหาปัจจุบัน 
 

 
 

 รูปที ่3.2 ใบประเมินก่อนการปรับปรุงการผลิต 
 
จากท่ีไดป้ระเมินโดยใชใ้บประเมินสรุปไดว้า่ก่อนการปรับปรุงไลน์การผลิตฝาหมอ้น ้า

รถยนตไ์ดมี้การด าเนินการStep1 Worksite Control 21% และ Step2 Continuous Flow 0% 

 
 Step1 Worksite Control 
 ส ารวจโดยใช้Worksite Control Check Sheetซ่ึงมี 7 หวัขอ้ใหญ่ และ 29 หวัขอ้เล็ก โดยจากท่ี
ไดท้  าการส ารวจมาทั้งหมด 29 หวัขอ้ ผลคือทั้งหมดไม่ผา่นทั้ง 29 หวัขอ้ ซ่ึงมีตวัอยา่งจากการส ารวจ
สภาพหนา้งานในแต่ละหวัขอ้ใหญ่ปัจจุบนัดงัน้ี 
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- Step 1 Worksite Control : Progressive Weekly Report (Before) 
1. 2ส. (สะสาง ,สะดวก) 

 
 

รูปที ่3.3 ก่อนการปรับปรุง 2ส. 
 

Weak Point : ไม่ไดก้  าหนดชั้นวางผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 
2. ความปลอดภยั 

 
 

รูปที ่3.4 ก่อนการปรับปรุง ความปลอดภยั 
 

Weak Point : ไลน์ผลิตช้ินส่วนงานป๊ัมไม่มีป้ายเตือน  ป้ายบงัคบั  การสวมใส่อุปกรณ์     
คุม้ครองความปลอดภยั 
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3. สร้างคุณภาพเขาไปในกระบวนการ 
Weak Point : ไม่มี  SAMPLE  LIMIT  ท่ีใชอ้า้งอิง 

 
4. การควบคุมเง่ือนไขการใชง้านเคร่ืองจกัร 

 
 

รูปที ่3.5 ก่อนการปรับปรุง การควบคุมเง่ือนไขการใชง้านเคร่ืองจกัร 
 
  Weak Point : ไม่มีเอกสารการ  SET  UP  เคร่ืองจกัร,การตั้งแม่พิมพ ์
 

5. กาควบคุมการผลิต 

 
 

รูปที ่3.6 ก่อนการปรับปรุง การควบคุมการผลิต 
  

  Weak Point : มีใบบนัทึกการท างาน แต่ยงัไม่เป็นรายชัว่โมง 
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6. การควบคมการจดัส่ง(Shipping) 

 
 

รูปที ่3.7 ก่อนการปรับปรุง การควบคุมการจดัส่ง(Shipping) 
 

  Weak Point : พื้นท่ีจดัวางช้ินส่วนส าเร็จรูปไม่เรียบร้อย,ไม่มีป้ายช้ีบ่ง 
 

7. การควบคุมก าลงัคน 
  Weak Point : ไม่มีการก าหนดวธีิการจดัการกรณีการขาดพนกังานปฏิบติังาน 
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     Step 2 Continuous Flow 
 จากการส ารวจภาพปัจจุบนัพบวา่ท่ีไลน์การผลิตยงัมีการด าเนินการผลิตในลกัษณะ 
ของLot Size คือมีการผลิตเป็นจ านวนมาก เพื่อส่งไปยงักระบวนการถดัไป โดยท่ีไม่ค  านึงถึงความ
ตอ้งการของกระบวนการถดัไปวา่มีความตอ้งการมากนอ้ยเพียงใด  
 มีผลท าให้มีการผลิตท่ีก่อให้เกิดWork In Process(WIP) หรืองานคา้งในกระบวนผลิตท่ีมาก
เกินความตอ้งการ ซ่ึงก่อใหก้ารสูญเสียชนิดต่างๆในเวลาต่อมา(Muda) 
  

3.3.2  วเิคราะห์สภาพปัญหา 
 การวิเคราะห์สภาพปัญหาท่ีจะปรับปรุงกระบวนการผลิตให้ไหลอย่างต่อเน่ืองได้นั้ น
จ าเป็นตอ้งอาศยัเคร่ืองมือต่างๆ ไดแ้ก่ MFC ,Past List  และ Lay Out  เพื่อท่ีจะให้ง่ายต่อการส่ือสารต่อ
ฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งทั้งทางตรง และทางออ้ม ใหเ้ห็นปัญหาไปดว้ยกนั และพร้อมท่ีจะเสนอความคิดเห็นใน
การปรับปรุงไปพร้อมกนั 
 
 จาก Step 2 Continuous Flow : MFC ,Past List  ,Lay Out (Before)  

 

 
รูปที ่3.8 Material Flow Chart (MFC) Before 
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ตารางที ่3.2 Part List Before 
 

 
 

 จากขอ้มูลท่ีรวบรวมมาลงในแบบฟอร์มของ MFC และPart List จะสังเกตไดว้า่เคร่ืองจกัรมี
การรับภาระงานไม่เท่ากนั ซ่ึงจะท าใหเ้กิดการรอคอย และเกิดคอขวด ซ่ึงเป็นตน้เหตุของการเกิดการ
ผลิตแบบLot Sizeข้ึน 
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รูปที ่3.9 Lay Out Before 

 
 จากLay Outท่ีเก็บขอ้มูลมา พบวา่มีการไหลของงานทบักนัไปมา ท าให้ดูแลว้เขา้ใจยากหากดู
ดว้ยตาเปล่า และพบว่ามีWork In Processเป็นจ านวนมากในไลน์การผลิต ซ่ึงเป็นตน้เหตุให้เกิดการ
สูญเสียในกระบวนการผลิต 
 
 S,M-CAP    N-CAP 
 1. Lead Time   28          ชัว่โมง  1. Lead Time    29.26      ชัว่โมง    
 2. WIP              22,500   ช้ิน   2.WIP             19,087    ช้ิน    
 3. Area             61          ตารางเมตร 3.Area               61           ตารางเมตร 
 4. Movement   129.9     เมตร  4.Movement     119.6      เมตร 
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3.3.3  แนวทางการแก้ไข 
 - Step 1 Worksite Control : Progressive Weekly Report (After) 
  1. 2ส. (สะสาง ,สะดวก) 

 
รูปที ่3.10  หลงัการปรับปรุง 2ส. 

 
  Key Point  : จดัท าป้ายช้ีบ่งชั้นวางผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 
  ผลท่ีไดรั้บ  : สะดวกต่อการตรวจเช็คเวลาการเบิก-จ่าย 
 
  2. ความปลอดภยั 

 
รูปที ่3.11 หลงัการปรับปรุง ความปลอดภยั 

 
  Key Point  : จดัท าป้ายเตือนป้ายบงัคบัส่ือใหพ้นกังานรับรู้และเขา้ใจในพื้นท่ีปฏิบติังาน 
  ผลท่ีไดรั้บ  : เพื่อใหพ้นกังานท่ีปฏิบติังานมีความปลอดภยัในการปฏิบติังาน 
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  3. สร้างคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการ 

 
รูปที ่3.12 หลงัการปรับปรุง สร้างคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการ 

 
  Key Point : จดัท า  SAMPLE  LIMIT เขา้ติดตั้งในไลน์การผลิต 
  ผลท่ีไดรั้บ  : ท าใหผู้ป้ฏิบติังานท างานไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามตวัอยา่ง ,รู้ดี-เสียทนัที 
 
  4. การควบคุมเง่ือนไขการใชง้านของอุปกรณ์เคร่ืองจกัร 

   
รูปที ่3.13 หลงัการปรับปรุง การควบคุมเง่ือนไขการใชง้านของอุปกรณ์เคร่ืองจกัร 

 
  Key Point : จดัท าเอกสารการ  SET  UP  เคร่ืองจกัร,การตั้งแม่พิมพ ์
  ผลท่ีไดรั้บ  : ท าใหท้ราบการวธีิการ SET  UP  เคร่ืองจกัร,การตั้งแม่พิมพ ์
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  5. การควบคุมการผลิต 

 
รูปที ่3.14 หลงัการปรับปรุง การควบคุมการผลิต 

 
  Key Point : จดัท ากระดาน  PRODUCTION  โดยก าหนด และบนัทึกในทุกๆชัว่โมง 
  ผลท่ีไดรั้บ  : ท าใหท้ราบผลผลิตแต่ละชัว่โมง และรายงานต่าง ๆ 

 
  6. การควบคุมการจดัส่ง (Shipping) 

 
รูปที ่3.15 หลงัการปรับปรุง การควบคุมการจดัส่ง (Shipping) 

 
  Key Point : ก าหนดพื้นท่ีจดัวางช้ินส่วนส าเร็จรูป,และพื้นท่ีรอจดัส่ง  
  ผลท่ีไดรั้บ  : พื้นท่ีจดัวางเป็นระเบียบเรียบร้อย และ สะดวกในการท างาน 
 
 



 30 

  7. การควบคุมก าลงัคน 

 
รูปที ่3.16 หลงัการปรับปรุง การควบคุมก าลงัคน 

 
  Key Point : ก าหนดวธีิการจดัการกรณีการขาดพนกังานปฏิบติังาน 
  ผลท่ีไดรั้บ  : ท าใหไ้ลน์ผลิตไม่หยดุการผลิต และมีพนกังานมาทดแทนได ้
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- Step 2 Continuous Flow : MFC ,Past List  ,Lay Out (After)  
 

 
 

รูปที ่3.17 Material Flow Chart (MFC) After 
 

ตารางที ่3.3 Part List After 
 

  
 
 แนวทางการแกไ้ขดูไดจ้ากMFC และPart List โดยน าเคร่ืองจกัรมาเพิ่มในกระบวนการผลิต 
เพื่อใหเ้กิดการผลิตแบบไหลอยา่งต่อเน่ือง และสามารถแยกรุ่นการผลิตออกจากกนัได ้



 32 

 
รูปที ่3.18 Lay Out After 

 หลงัจากการจดัล าดบัการผลิตท่ีสามารถแยกรุ่นผลิตได ้และสามารถผลิตไดไ้หลอยา่งต่อเน่ือง
แลว้ ต่อมาเป็นการจดัล าดบั ซ่ึงแนวทางแกไ้ขคือออกแบบใหก้ระบวนการแต่ละกระบวนการอยูติ่ดกนั 
เพื่อท าใหเ้กิดการผลิตแบบSmooth Flow หรือ One Piece Flow เน่ืองจากไม่ระยะทาง ซ่ึงเป็นการเกิด 
มุดะ หรือการสูญเสียท่ีเกิดจากระยะทางออกได ้ทั้งน้ีไดส้ ารวจห้องประกอบช้ินส่วนแลว้จึงออกมาดงั
Lay Out รูปน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.19 การเปรียบเทียบ Line ผลิตCAP ASS’Yก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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  Before 
 ก่อนการปรับปรุงจะพบวา่มีทิศทางการผลิตท่ีทบัซอ้นไปมา ซ่ึงก่อใหเ้กิดการผลิตท่ีไม่รู้
จ  านวน และก่อให้เกิดการผลิตแบบLot Sizeท่ีเป็นตน้ตอของการเกิดการสูญเสียในรูปแบบต่างๆ
ตามมา อาทิเช่น  

- ความสูญเสียท่ีเกิดการผลิตเกินความจ าเป็น ซ่ึงก่อเกิดตน้ทุนการผลิตท่ีสูง และไม่พอดีกบั
ความตอ้งการของลูกคา้ ท าใหข้ายไม่ออก 

- ความสูญเสียท่ีเกิดจากการStockสินคา้มากเกินไป ซ่ึงท าใหส้ิ้นเปลืองพื้นท่ี และเกิดของเสีย
ตามมาเม่ือสินคา้หมดอาย ุหรือมีการจดัเก็บท่ีไม่ดี  
 
 After 

 หลงัจากการปรังปรุงจะพบวา่มีทิศทางการผลิตเป็นตวั “U” และไม่ทบัซอ้นกนั ซ่ึงมีวธีิ
ปรับปรุงโดยการเพิ่มเคร่ืองจกัรในขั้นตอนท่ีตอ้งใชร่้วมกนัใหแ้ยกออกมาคนละส่วนการผลิต เป็นการ
แกปั้ญหาการผลิตท่ีทบัซอ้นกนั และการรอคอยเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งใชผ้ลิตร่วมกนั  
 โดยหลงัจากการปรับปรุง ไลน์ประกอบฝาหมอ้น ้ารถยนตไ์ดมี้วธีิการผลิตแบบไหลอยา่ง
ต่อเน่ือง ซ่ึงมีการผลิตท่ีพอดี และเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ และลดความสูญเสียต่างๆลงไป
อีกดว้ย 



บทที่ 4 สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์สรุปผลต่าง ๆ 
 
4.1  สรุปการด าเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
 
 ไลน์การผลติ S,M-CAP 
 1. Lead Time จาก 28 ชัว่โมง  เป็น 8ชัว่โมง  คิดเป็น 71.43 % 
 2. WIP  จาก 22,500 ช้ิน   เป็น 3,584 ช้ิน  คิดเป็น 84.07% 
 3. Area จาก 61 ตร.ม.   เป็น 30 ตร.ม. คิดเป็น 50.81% 
 4. Movement จาก 129.9 ม. เป็น 66.21 ม. คิดเป็น 49.03% 
 
 ค  านวณไดจ้ากความสัมพนัธ์ : 
 มูลค่าการสูญเสียท่ีเกิดจากWIPลดลง  = จ านวนWIPท่ีลดลง  x  มูลค่าต่อหน่วย 
 จ านวนWIPท่ีลดลง    = 22,500ช้ิน – 3,584ช้ิน = 18,916 ช้ิน 
 มูลค่าต่อหน่วย     = 70 บาทต่อหน่วย 
 ดงันั้น มูลค่าการสูญเสียท่ีเกิดจากWIPลดลง = 18,916 x 70 = 1,324,120 บาท
   
 
 ไลน์การผลติ N-CAP 
 1. Lead Time จาก 29.26 ชัว่โมง  เป็น 8ชัว่โมง  คิดเป็น 72.38% 
 2. WIP จาก 19,087 ช้ิน   เป็น 1,605 ช้ิน  คิดเป็น 91.59% 
 3. Area จาก 61 ตร.ม.   เป็น 30 ตร.ม. คิดเป็น 50.81% 
 4. Movement จาก 119.6 ม. เป็น 70.7 ม. คิดเป็น 40.88% 
 
 ค  านวณไดจ้ากความสัมพนัธ์ : 
 มูลค่าการสูญเสียท่ีเกิดจากWIPลดลง  = จ านวนWIPท่ีลดลง  x  มูลค่าต่อหน่วย 
 จ านวนWIPท่ีลดลง    = 19,087ช้ิน – 1,605ช้ิน = 17,482 ช้ิน 
 มูลค่าต่อหน่วย     = 70 บาทต่อหน่วย 
 ดงันั้น มูลค่าการสูญเสียท่ีเกิดจากWIPลดลง = 17,482 x 70 = 1,223,740 บาท 
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4.2   ประโยชน์ที่ได้จากการสหกจิศึกษา 

 1. ในเร่ือง Lead Time ของสถานประกอบการท่ีมีระยะเวลาท่ีนอ้ยลงเหลือ8ชัว่โมง ท าให้มี
เวลาการผลิตท่ีสั้นลง และมีสินคา้ส าเร็จรูปพร้อมท่ีจะส่งลูกคา้รวดข้ึน 
 2. ในเร่ือง Work In Process ท่ีลดลงหมายถึงจะมีการใชพ้ื้นท่ีในจะจดัเก็บ หรือจดัวางในแต่
ละกระบวนการนอ้ยลงไปดว้ย ท าใหส้ามารถน าพื้นท่ีนั้นไปใชป้ระโยชน์อ่ืน ๆ เช่น เพิ่มเคร่ืองจกัร 
หรือเพิ่มไลน์การผลิตข้ึนมาอีกได ้อีกทั้งสามารถลดการสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตท่ีมากเกินความจ า
เป็นไดใ้นไลน์การผลิต S,M-CAP เป็นมูลค่า 1,324,120 บาท และ ในไลน์การผลิต N-CAP เป็นมูลค่า 
1,223,740 บาท 
 3. ในเร่ือง Area ท่ีลดลงเหลือ 30 ตารางเมตร ท าใหมี้พื้นท่ีท่ีเหลืออีก 31 ตารางเมตรนั้น 
สามารถท าอยา่งอ่ืนไดอี้ก และการท่ีใชพ้ื้นท่ีนอ้ยลง ท าใหก้ารสูญเสียต่างๆท่ีแอบแฝงในกระบวนการ
ผลิตนอ้ยลง และสามารถควบคุมคุณภาพไดจ้ากตาเปล่าอีกดว้ย 
 4. ในเร่ือง Movement ท่ีมีระยะทางท่ีสั้นลง ท าใหล้ดเวลาการสูญเสียท่ีเกิดจากการขนส่งได ้
ซ่ึงสามารถเอาเวลาสูญเสียท่ีไดน้ั้น ไปเพิ่มศกัยภาพก าลงัการผลิตได ้
 5.  ผูศึ้กษาสามารถตกผลึกความรู้ทางทฤษฎีท่ีเรียนมา โดยประมวลความรู้ท่ีไดจ้ากการศึกษา
มาก่อใหเ้กิดรูปธรรมและประโยชน์แก่สถานประกอบการและสังคมในอนาคต 
 

4.3    ข้อเสนอแนะ 
1. สถานประกอบการควรด าเนินการพิจารณาเร่ืองการด าเนินการพฒันางานท่ีมีเวลาเสร็จท่ี

แน่นอน โดยมอบหมายใหมี้ผูรั้บผดิชอบท่ีแน่นอน และมีการนดัเวลาการติดตามผลการ
ปรับปรุงท่ีแน่นอน 

2. สถานประกอบการควรด าเนินการพิจารณาตั้งทีมพฒันาการผลิต โดยท่ีไม่มีหนา้ท่ีอยา่ง
อ่ืนมาเก่ียวขอ้ง เพื่อท่ีจะไดมี้ผูติ้ดตาม และพฒันาเป็นหลกัแก่นอยา่งต่อเน่ือง 

3. สถานประกอบการควรด าเนินการพิจารณาเร่ืองการขยายผลการปรับปรุงจากไลน์
ประกอบช้ินส่วนไปยงัไลน์ผลิตอะไหล่ช้ินส่วน เพื่อท่ีจะไดไ้ม่มีเหตุการณ์การขาด
อะไหล่เกิดข้ึน เน่ืองจากผลิตของไม่ทนัส่ง หรือผลิตของท่ีไม่ตอ้งการ ณ เวลานั้นๆ 
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ก.  แบบส ารวจTPSเบือ้งต้น 
1.Worksite Control 

  

    

1 แบ่งแยกของท่ีจ าเป็นและไม่จ าเป็นออกจากกนัหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 1 

 

2 ก าจดัของท่ีไม่จ าเป็นออกไปหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 1 

 

3 ก าหนดสถานท่ีและวางของท่ีจ าเป็นหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: มี procedure ระบุ 1 

 

4 วางใหส้ะดวกหยบิใชส้อยง่ายหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 1 

 

5 ระบุวา่มีส่ิงใดวางไวอ้ยูห่รือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 1 

 

6 ก าหนดกฏในการวาง  และวางตามกฏนั้นหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations:  0 

 

7 ยนืยนัรับรองกฏความปลอดภยัท่ีก าหนดไวห้รือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 1 

 

8 ท าใหทุ้กคนไม่วา่ใครก็ตามสามารถเขา้ใจกฏความปลอดภยันั้นหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 
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Observations: 1 

 

9 รักษากฏความปลอดภยัท่ีก าหนดไวอ้ยา่งเคร่งครัดหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 1 

 

10 ขจดัสถานท่ีท่ีไม่ปลอดภยัออกไป  และด าเนินตามมาตรฐานหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 2 

 

11 เขา้ใจหวัขอ้ท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพ  หรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

  Observations: 1 
 

12 ก าหนดวธีิการตรวจสอบการท างานและคุณภาพใหเ้ป็นมาตรฐานการท างานหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 0 

 

13 
มีการจดัเตรียมเคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับการตรวจสอบคุณภาพเอาไวห้รือไม่ ( เช่นตวัอยา่งงานส าหรับ
จ ากดัมาตรฐาน ) 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 2 

 

14 ด าเนินการตรวจสอบงานและคุณภาพอยา่งถูกตอ้งหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 2 

 

15 
ก าหนดกฏส าหรับการจดัการ  กรณีท่ีคุณภาพงานไม่ปกติ  และรักษากฏอยา่งเคร่งครัดหรือไม่  ( หยดุ
การท างาน , เรียกผูรั้บผิดชอบ ,แลว้รับค าสัง่  เป็นตน้ ) 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 

  

16 บ่งช้ีเง่ือนไขการใชง้านของอุปกรณ์เคร่ืองจกัรชดัเจนหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations:  1 
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17 เม่ือดูแลว้สามารถทราบถึงเง่ือนไขการใชง้านหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 1 

 

18 มีการรักษาเง่ือนไขการใชง้านเวลาท างานหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 0 

 

19 เม่ือเปล่ียนเง่ือนไขการใชง้าน  มีการตรวจสอบคุณภาพทุกคร้ังหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 2 

 

20 รู้แผนการผลิตหรือไม่ ( ในทุกๆ ชัว่โมง ) 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 0 

 

21 มีการบนัทึกผลการผลิตตามจริงหรือไม่ ( ในทุกๆ ชัว่โมง ) 0 1 2 3 4 I/O 

  Observations: 0 
 

22 มีการบนัทึกสาเหตขุองการท่ีไม่บรรลุตามแผนการผลิตหรือไม่ ( ในทุกๆ ชัว่โมง ) 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 0 

 

23 มีการตรวจสอบตน้เหตท่ีุท าใหไ้ม่สามารถบรรลุแผนการผลิต และด าเนินมาตรการใดๆหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 1 

 

24 ก าหนดเวลา  staging  และ  shipping ( แผนภาพไดอะแกรม) 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 0 

 

25 จดัแบ่งพ้ืนท่ีจดัเตรียมงานหรือ  staging area ตามเสน้ทาง  ตามความสะดวกในการท างาน 0 1 2 3 4 I/O 
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Observations: 1 

 

26 ท าใหดู้แลว้ทราบไดท้นัทีถึงความคืบหนา้และความล่าชา้ของงาน  staging  และ  shipping 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations:  2 

 

27 ก าหนดวางผงัจ านวนคนมาตรฐานในแต่ละกระบวนการหรือไม่ ผ จ านวนคนท่ีจ าเป็นป 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 0 

 

28 มีการท าใหเ้ขา้ใจและรับรู้สภาพการมาท างานในแต่ละวนัวา่มีพนกังานขาดหรือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 2 

 

30 ไดก้ าหนดวธีิการจดัการกรณีเกิดการขาดพนกังานเอาไวห้รือไม่ 0 1 2 3 4 I/O 

 
Observations: 0 

 

    

 
Total Score 25 

 

    

 
 Category Score = Total/120 21% 
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 2.Continuous Flow 
   

   1 จดัท า Part list ดว้ยการเรียบเรียงล าดบัการท างานของแต่ละผลิตภณัฑว์า่ กบัเคร่ืองจกัรทั้งหมดท่ีมี
อยูว่า่แต่ละกระบวนการท างานของผลิตภณัฑน์ั้นใชเ้คร่ืองจกัรไหนบา้ง 0 1 2 3 4 O 

 
Observations: 0 

 2  เขียน แผนภาพการไหลของงาน (Material Flow Chart: MFC) เพ่ือวเิคราะห์การไหลของงานวา่มี
จุดไหนของกระบวนการท่ีมีการใชเ้คร่ืองจกัรซ ้ าซอ้นกนับา้ง ซ่ึงจะส่งผลใหต้อ้งเกิดมีการรอคอย
เกิดข้ึนได ้ 0 1 2 3 4 O 

 
Observations: 0 

 3 จดัท า การไหลแบบราบร่ืน (Smooth Flow) เป็นการแกไ้ขปัญหางานท่ีตอ้งรอคอยเคร่ืองจกัร
เน่ืองจากมีงานหลายงานผา่นเคร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียว 0 1 2 3 4 I 

 
Observations: มี procedure ระบุ 0 

 4 จดัท า การผลิตแบบทีละช้ิน (One Piece Flow) นัน่คือใหพ้นกังานท าการผลิตช้ินงานแลว้ส่งต่อไป
ยงักระบวนการถดัไปทีละช้ิน โดยลดความสูญเปล่าในการขนส่งและเคล่ือนยา้ยภาชนะของ
ช้ินงานใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด 0 1 2 3 4 O 

 
Observations: 0 

 5 
อบรมพนกังานใหมี้ทกัษะในการท างานไดห้ลาย ๆ อยา่ง (Multi-process Handling) 0 1 2 3 4 O 

 
Observations: 0 

  

    Total Score 0 
  

     Category Score = Total/20 0% 
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ปัญหา

ผา่น ไม่ผา่น (จากรายการตรวจสอบ)

1) 2ส 1) สะสาง -มกีารคัดแยกแตไ่ม่เรยีบรอ้ยในทกุพืน้ที่ -ท าการคดัแยกของจ าเป็นและไมจ่ าเป็นออกจากกัน 15-7-51 คุณสัมฤทธิ์

1.1) แบง่แยกของทีจ่ าเป็นและไม่จ าเป็น คุณพงษ์ศักดิ์

ออกจากกันหรอืไม่

1.2) ก าจัดของทีไ่ม่จ าเป็นออกไปหรอืไม่ -มกีารก าจัดไปบางสว่น -ท าการก าจัดสิง่ของทีไ่ม่จ าเป็นออก 15-7-51 คุณสัมฤทธิ์

1.3) ก าหนดสถานที ่ และวางของที่ -ไม่มกีารก าหนดพืน้ทีว่างใหช้ดัเจน -ก าหนดพืน้ทีจั่ดวาง 15-7-51 คุณสัมฤทธิ์

จ าเป็นหรอืไม่ คุณพงษ์ศักดิ์

2) สะดวก -เครือ่งมอื,อุปกรณ์จัดวางไม่เรยีบรอ้ย -ก าหนดพืน้ทีเ่พือ่จัดวางใหส้ะดวก 16-7-51 คุณสัมฤทธิ์

2.1) วางใหส้ะดวกหยบิใชส้อยงา่ยหรอืไม่ คุณพงษ์ศักดิ์

2.2) ระบไุวว้า่มสี ิง่ใดวางไวอ้ยูห่รอืไม่ -ไม่มป้ีายชีบ้ง่ -จัดท าป้ายชีบ้ง่ 16-7-51

2.3) ก าหนดกฎในการวาง  และวาง -ไม่ไดก้ าหนดการวาง -จัดท ามาตรฐานการวาง 16-7-51

ตามกฎนัน้หรอืไม่

2) ความปลอดภัย 1) ยนืยนัรับรองกฎความปลอดภัยทีไ่ด ้ -ไม่ไดท้ ามาตรฐานป้ายเตอืน,ป้ายบังคับ -จัดท ามาตรฐานป้ายเตอืน,ป้ายบังคับ 18-7-51 คุณบุญญาภัทร

ก าหนดไวห้รอืไม่ คุณรุ่ง

2) ท าใหท้กุคนไม่วา่ใครก็ตามสามารถ -ยังไมม่กีารชีแ้จงใหท้กุคนเขา้ใจกฎความปลอดภัย -ชีแ้จงใหท้กุคนเขา้ใจกฎความปลอดภัย 18-7-51

เขา้ใจกฎความปลอดภัยนัน้หรอืไม่

3)รักษากฎความปลอดภัยทีก่ าหนดไว ้ -ไม่มกีารตดิตามวธิปีฏบิัตคิวามปลอดภัย -ตดิตามวธิปีฏบิัตคิวามปลอดภัย 18-7-51

อยา่งเคร่งครัดหรอืไม่

4) ขจัดสถานทีท่ีไ่ม่ปลอดภัยออกไป -มสี ิง่ไม่ปลอดภัยในพืน้ที่ -ขจัดสิง่ทีไ่ม่ปลอดภัยออก 18-7-51 คุณรุ่ง

และด าเนนิการตามมาตรการหรอืไม่ คุณสัมฤทธิ์

3) สรา้งคณุภาพ 1) เขา้ใจหวัขอ้ทีใ่ชใ้นการตรวจสอบ -ยังไมม่กีารชีแ้จงใหพ้นักงานเขา้ใจวธิกีารตรวจสอบ -ชีแ้จงใหพ้นักงานเขา้ใจวธิกีารตรวจสอบ 25-7-51 คุณบุญญาภัทร

เขา้ไปในกระบวน คณุภาพ  หรอืไม่
การ

2) ก าหนดวธิกีารตรวจสอบการท างาน -มี  WI  แตก่ารสือ่สารเขา้ใจยาก -จัดท า  WI  ใหม่เนน้ทีรู่ปภาพการท างาน 25-7-51 คุณบุญญาภัทร

และคณุภาพใหเ้ป็นมาตรฐานการท างาน คุณสัมฤทธิ์

หรอืไม่

3) มกีารจัดเตรยีมเครือ่งมอืทีใ่ชส้ าหรับ -มเีอกสาร Q-POINT  ไม่ครบ -จัดท าเอกสาร  Q-POINT  ใหค้รบ 25-7-51 คุณบุญญาภัทร

การตรวจสอบคณุภาพเอาไวห้รอืไม่ -ไม่มี  SAMPLE  LIMIT  ทีใ่ชอ้า้งองิ -จัดท า  SAMPLE  LIMIT คุณพงษ์ศักดิ์

(เชน่  ตัวอยา่งงานส าหรับจ ากัดระดับ
มาตรฐาน)

4) ด าเนนิการตรวจสอบงานและ -มเีอกสาร  CHECK  SHEET  ไม่ครบถว้น -จัดท าเอกสาร  CHECK  SHEET  ใหค้รบ 25-7-51

คณุภาพอยา่งถกูตอ้งหรอืไม่

5) ก าหนดกฎส าหรับจัดการ  กรณีที่ -ไม่มสีัญญาณไฟแจง้เตอืน -จัดท าสัญญาณไฟแจง้เตอืน 26-7-51 คุณลอย

คณุภาพงานไม่ปกต ิ และรักษากฎ คุณส าเร็จ

อยา่งเคร่งครัดหรอืไม่  (หยดุการท างาน,

เรยีกผูรั้บผดิชอบ,แลว้รับค าสั่ง  เป็นตน้)

4) การควบคมุ 1) บง่ชีเ้งือ่นไขการใชง้านของอุปกรณ์ -ไม่มกีารชีบ้ง่ปุ่ มใชง้าน -ท าป้ายชีบ้ง่จดุใชง้านใหค้รบถว้น 26-7-51 คุณลอย

เงือ่นไขการใช ้ เครือ่งจักรชดัเจนหรอืไม่ คุณส าเร็จ

งานของอุปกรณ์

เครือ่งจักร 2) เมือ่ดแูลว้สามารถทราบถงึเงือ่นไข -ไม่มี  WI  การใชเ้ครือ่งจักร,อุปกรณ์ -จัดท า  WI  การใชเ้ครือ่งจักร,อุปกรณ์ 26-7-51

การใชง้านหรอืไม่

3) มกีารรักษาเงือ่นไขการใชง้านเวลา -ไมม่รีะยะเวลาในการเปลีย่นอปุกรณ์บางชนดิ  เชน่ -ก าหนดการเปลีย่นแปลงอปุกรณ์และเปลีย่นตาม 26-7-51 คุณสัมฤทธิ์

ท างานหรอืไม่ หวั  SPOT ก าหนด คุณส าเร็จ

4) เมือ่เปลีย่นเงือ่นไขการใชง้าน  มกีาร -ไม่มผีลการ  SET  UP  เครือ่งจักร,การตัง้แม่พมิพ์ -จัดท าเอกสารการ  SET  UP  เครือ่งจักร,การ 26-7-51 คุณส าเร็จ

ตรวจสอบคณุภาพทกุครัง้หรอืไม่ ตัง้แม่พมิพ์ คุณบุญญาภัทร

5) การควบคมุ 1) รับรูแ้ผนการผลติหรอืไม่  (ในทกุๆ -ไม่มแีผนการผลติในทกุ ๆ ชัว่โมง -จัดท าแผนการผลติในทกุ ๆ ชัว่โมง 26-7-51 คุณบุญญาภัทร

การผลติ ชัว่โมง) คุณสัมฤทธิ์

2) มกีารบันทกึผลการผลติตามจรงิหรอืไม่ -ไม่มกีารบันทกึผลการผลติในทกุ ๆ ชัว่โมง -ท าการบันทกึผลการผลติในทกุ ๆ ชัว่โมง 26-7-51

(ในทกุ ๆ ชัว่โมง)

3) มกีารบันทกึสาเหตขุองการทีไ่ม่ -ไมม่กีารบนัทกึสาเหตขุองการทีไ่มบ่รรลตุามแผน -ท าการบนัทกึสาเหตขุองการทีไ่มบ่รรลตุามแผน 26-7-51

บรรลตุามแผนการผลติหรอืไม่ (ในทกุ ๆ การผลติ การผลติ

ชัว่โมง)

4) มกีารตรวจสอบตน้เหตทุีท่ าใหไ้ม่ -ไมม่กีารตรวจสอบตน้เหตทุีท่ าใหไ้มส่ามารถบรรลุ -ตรวจสอบตน้เหตุที่ท าใหไ้มส่ามารถบรรลุแผนการผลติ 26-7-51

สามารถบรรลแุผนการผลติ  และด าเนนิ แผนการผลติ และด าเนนิการแกไ้ข

มาตรการใด ๆ หรอืไม่

6) การควบคมุ 1) ก าหนดเวลา  staging  และ shipping -ไม่มกีารก าหนดเวลา  staging  และ shipping -จัดท าบอรด์ก าหนดเวลา  staging  และ shipping 25-7-51 คุณรุ่ง

การจัดสง่ (แผนภาพไดอะแกรม)

(Shipping)

2) จัดแบง่พืน้ทีจั่ดเตรยีมงานหรอื -ไม่มกีารจัดแบง่พืน้ทีจั่ดเตรยีมงาน -ก าหนดพืน้ทีจั่ดสง่,จดุจอดรถ 25-7-51 คุณรุ่ง

staging  area  ตามเสน้ทาง  ตามความ คุณดานุพงษ์

สะดวกในการท างาน

3) ท าใหด้แูลว้ทราบไดทั้นทถีงึความ -ไม่มบีอรด์แสดงความคบืหนา้และความลา่ชา้ -จัดท าบอรด์แสดงเวลาการจัดสง่ชิน้สว่น 25-7-51 คุณรุ่ง

คบืหนา้และความลา่ชา้ของงาน ของงาน คุณเฉลมิ

staging  และ  shipping

7) การควบคมุ 1) ก าหนดวางผังจ านวนคนมาตรฐาน -ไมม่กีารก าหนดวางผังจ านวนคนมาตรฐานในแตล่ะ -จัดวางผังจ านวนคนมาตรฐานในแตล่ะกระบวนการ 25-7-51

ก าลังคน ในแตล่ะกระบวนการหรอืไม่  (จ านวน กระบวนการ

คนทีจ่ าเป็น)

2) มกีารท าใหเ้ขา้ใจและรับรูส้ภาพการ -ไมม่กีารท าใหเ้ขา้ใจและรับรูส้ภาพการมาท างานใน -จัดท าบอรด์การมาปฏบิัตงิานของพนักงาน 25-7-51

มาท างานในแตล่ะวนัวา่มพีนักงานขาด แตล่ะวนั

หรอืไม่

3) ไดก้ าหนดวธิกีารจัดการกรณีเกดิการ -ไมม่กีารก าหนดวธิกีารจัดการกรณีเกดิการขาดพนักงาน -ก าหนดวธิกีารจัดการกรณีเกดิการขาดพนักงาน 25-7-51 คุณรุ่ง

ขาดพนักงานเอาไวห้รอืไม่ ปฏบิัตงิาน ปฏบิัตงิาน คุณดานุพงษ์

  วนัทีต่รวจสอบ  :  8-7-51

  ครัง้ที ่:   1

ความคบืหนา้ผลการตรวจสอบ

ACTION  PLAN  WORK  SITE  CONTROL

หวัขอ้ รายการตรวจสอบ ผูรั้บผดิชอบวนัทีเ่สร็จการแกไ้ข-การปรับปรุง

 ข.  WORKSITE CONTROL CHECK SHEET 
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