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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

1. ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนระบบท่ีไดรับการพัฒนา และสงเสริมโดย บริษัทโต

โยตามอเตอร ประเทศญ่ีปุน ขณะท่ีประเทศญ่ีปุนไดประสบภาวะวิกฤตทางเศรษฐกิจตกตํ่าหลังจาก
สงครามโลกคร้ังท่ี 2 ทางบริษัทโตโยตาตองใชทรัพยากรท่ีมีอยูอยางจํากัดใหคุมคาท่ีสุด ทาง อิจิ โท
โยดะ (Eiji Toyoda) และ ไทอิจิ โอโนะ (Taiichi Ohno) ผูบริหารของบริษัทโตโยตา ท้ังสองจึงได
รวมกับทีมงานของบริษัทโตโยตาพัฒนาระบบการผลิตของตนเองข้ึนมาจากประสบการณท่ีพบโดย
เร่ิมตนจากการคนหา และแกปญหาท่ีเกดิข้ึนในระดับปฏิบัติการ การนําขอเสนอแนะ การปรับปรุง
งานท่ีไดจากพนักงานมาทดลองปฏิบัติ และประยกุตแนวคิดของระบบซูเปอรมารเก็ต หรือระบบดึง 
มาสรางระบบการผลิตท่ีเรียกวา “ระบบการผลิตแบบโตโยตา” (Toyota Production System) โดยมี
เปาหมายท่ีจะผลิตของท่ีตองการ ในเวลาที่ตองการ และปริมาณท่ีตองการเทานั้น คือเม่ือจายเงินไป
แลวตองกลับมาใหเร็วท่ีสุดจึงเปนความโชคดีในชวงเวลาท่ีวิกฤตท่ีทางโตโยตาไดคนพบการบรหิาร
จัดการระบบการผลิตเพื่อลดตนทุน เพื่อเพ่ิมผลกําไรจากกากําจดัความสูญเปลาตางๆ ออกไป จน
เปนระบบการผลิตแบบโตโยตาในปจจุบัน  

อยางไรก็ตามถึงแมวาการลดตนทุนจะเปนวัตถุประสงคหลักเบ้ืองตนสําคัญท่ีสุดของ
ระบบยังมีวัตถุประสงคประกอบอีก สามประการ ท่ีจะตองบรรลุใหไดเชนกนั เพื่อท่ีจะบรรลุ
วัตถุประสงคเบ้ืองตนดังกลาวดวย วัตถุประสงคสามประการณมีดังนี ้

1. ควบคุมปริมาณซ่ึงทําใหระบบสามารถปรับตัวเองใหสอดคลองกับความแปรปรวน
ของความตองการสินคาในแตละวัน และในแตละเดือนได ท้ังในแงปริมาณ และชนิดของสินคา 

2. ประกันคุณภาพซ่ึงรับประกันวาในแตละกระบวนการผลิตจะไมรับของเสียจาก
กระบวนการกอนหนา จะไมทําใหเกิดของเสียในกระบวนการตน และจะสงผลผลิตท่ีดีเทานั้นไปยงั
กระบวนการถัดไป 

3. เคารพความเปนมนุษยซ่ึงจะไดรับการปลูกฝงไปพรอมกับท่ีระบบผลิตไดใช
ทรัพยากรมนษุยในการบรรลุวัตถุประสงคของการลดตนทุน 
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ปจจุบันทางบริษัทโตโยตา ประเทศไทย จํากัด จงึไดเล็งเหน็ความสําคัญ และ
ประโยชนของการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา และไดพัฒนาระบบการผลิตเขาไปยังผูรับจาง
ชวงท่ีสงใหกบัทางโตโยตาโดยตรง (First tier) เพื่อเปนการตอบสนองระบบของโตโยตา ใหมี
ประสิทธิภาพสูงสุดโดยมีวตัถุประสงคหลักดังนี ้

1. เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
2. ลดพื้นท่ี และจาํนวนในการเก็บ Stock ท้ัง Work in process และ Finished good 
3. เพิ่มผลกําไรใหบริษัทฯ ดวยวิธีการลดความสูญเปลาตางๆ 
4. ยกระดับการประกันคุณภาพ 
5. ยกระดับศักยภาพ และปรับปรุงทรัพยากรบคุคลใหดีข้ึน 
จึงมีความสําคัญอยางยิ่งท่ีทางบริษัทผูผลิต ช้ินสวนเพื่อสงใหกับทางบริษัทโตโยตา มี

ความจําเปนท่ีตองจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาในบริษัทเพื่อใหสามารถพัฒนาศักยภาพควบคู
ไปกับทางโตโยตาไดอยางตอเนื่อง 

 
ตารางท่ี 1 แสดงปญหาหลักในบริษัทผลิตสายพานโรงงานตัวอยาง ป พ.ศ.2545 ถึง พ.ศ.2549 
 

ปญหา 
เปาหมาย
ของบริษัท 

ผลการ
ดําเนินงาน
ป 2545 

ผลการ
ดําเนินงาน
ป 2546 

ผลการ
ดําเนินงาน
ป 2547 

ผลการ
ดําเนินงาน
ป 2548 

ผลการ
ดําเนินงาน
ป 2549 

การสงมอบลาชา < 9 คร้ัง 9 48 15 16 1 
ของเสียภายใน 5000 PPM. 8,450 7,408 15,153 12,141 16,772 
การรองเรียนจากลูกคา < 5 PPM. 62 41 37 37 2.5 
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สรางโครงสรางสายพาน 

 
อบสายพาน 

 
การหลอเย็น 

 
การถอดช้ินงานออกจาก โมลด 

 
ปรับลดความหนา 

 
ตัดสายพานเปนทอน 

 
กัดรองฟน 

 
พิมพโลโก 

 
ตัดสายพานใหเปนเสน 

 
ตรวจสอบคุณภาพ 

 
ภาพท่ี 1 แสดงข้ันตอนการผลิตสายพานของโรงงานผลิตสายพานรถยนตตัวอยาง 
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 ตารางท่ี 2 แสดงรายละเอียดข้ันตอนการผลิตสายพานรถยนตแบบรองฟน 
   

ขั้นตอน รายละเอียด 

สรางโครงสรางสายพาน 
 

นําวัตถุดิบประเภทแผนยาง และเสนใยเสริมแรงมาพันทับกันท่ี
โมลดเพื่อสรางโครงสรางสายพานแตละช้ัน 

อบสายพาน นําโครงสรางสายพานมาทําการอบในเตาอบเปนเวลา 20 นาที 
การหลอเย็น ใชน้ําในการหลอเย็นใหสายพานเยน็ตัวเร็วข้ึน 

การถอดช้ินงานออกจาก โมลด ทําการถอดช้ินงานออกจากโมลด 
ปรับลดความหนา 

 
ปรับลดความหนาสายพานกอนการกดัรองฟนเพื่อชวยในการเพิ่ม
อายุการใชงาน หินสําหรับขัดรองฟน 

ตัดสายพานเปนทอน การตัดลดขนาดช้ินงานเพื่อใหไดขนาดสัมพันธกับหนากวางของ
หินกดัรองฟน 

กัดรองฟน ทําการกัดรองฟนเพื่อสรางขนาดของรองฟน 
พิมพโลโก 

 
ใชเคร่ืองพิมพอิงเจทยิงมารคหมึกสีขาวท่ีดานหลังสายพานเพื่อช้ี
บงสถานะของสายพาน 

ตัดสายพานใหเปนเสน ทําการตัดสายพานใหเปนเสนตามจํานวนรองฟนท่ีตองการ 
ตรวจสอบคุณภาพ 

 
ทําการตรวจสอบลักษณะภายนอกท้ังหมดทุกเสน และสุม
ตรวจสอบความหนา ความกวาง และความยาวของสายพาน
จํานวน 3 เสนตอหนวยการผลิต (Slab) 

 
จากตารางท่ี 2 ผูวิจัยจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาพิจารณาประยุกตใชใน ทุก

ข้ันตอนซ่ึงเปนมูลเหตุจูงใจหลักของการวจิัยนี้ โดยมุงเนนใหมีการลดของเสียจากการผลิต ลดขอ
รองเรียนเร่ืองคุณภาพสินคา และลดระยะเวลานําของการสงมอบ 
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2. กรอบแนวความคิด 
 
 
 
 
 
 

 

-ระยะเวลาการสงมอบ
สินคา 
-ปริมาณความตองการ
ลูกคา 
-ประเภท และปริมาณของ
เสียในสายพานการผลิต 
กระบวนการผลิต 

-แนวคิดเร่ืองระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา 
- การศึกษางาน 
- QA-Network 
- เศรษฐศาสตรวิศกรรม 
-ระเบียบวิธีวจิยัดานการ
จัดการงานวิศวกรรม 
 

- เวลานําส้ันลงไมนอย
กวารอยละ 30 

- การรองเรียนจากลูกคา
เร่ืองคุณภาพสินคาไมดี 
ตองไมเกิน 5 เสนตอ
การจัดสงสายพานลาน
เสน 

-  อัตราของเสียไมเกนิ  
5000 เสนตอการผลิต
ลานเสน ของสายงาน
ผลิตสายพานรถยนต 

- 
 
 
 
 
 
3. วัตถุประสงคงานวิจัย 

1. เพื่อศึกษาแนวทางการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชกบัโรงงานผลิต
สายพานรถยนตตัวอยาง  

2. เพื่อประเมินผลของพนักงานในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตากับ
โรงงานผลิตสายพานรถยนตตัวอยาง 
4. สมมุติฐานงานวิจัย 

1. ระบบการจดัการเกีย่วกับ ระบบการผลิตแบบโตโยตา สามารถนํามาประยุกตใชใน
สายการผลิต  

2. หลังจากการประยุกตใช ระบบการผลิตแบบโตโยตากบัโรงงานผลิตสายพานรถยนต
ในโรงงานตัวอยาง สามารถลดระยะเวลาการนําใหส้ันลงไดมากกวารอยละ 30 จากเดมิ 

3. หลังจากการประยุกตใช ระบบการผลิตแบบโตโยตากบัโรงงานผลิตสายพานรถยนต
ในโรงงานตัวอยาง อัตราของเสียจะไมเกนิ 5000 เสนตอการผลิตลานเสน และอัตราการรองเรียน
จากลูกคาเร่ืองคุณภาพไมดี จะไมเกนิ 5 เสนตอการจัดสงลานเสน 

4. โรงงานผลิตสายพานรถยนตตัวอยางมีความพึงพอใจตอระบบการผลิตแบบโตโยตา 
โดยมีคะแนนรวมเฉล่ียไมต่าํกวา 3.5 จากคะแนนเต็ม 4 
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5. ขอบเขตงานวิจัย 
งานวิจยันีน้ําระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชเฉพาะกับสายการผลิตสายพาน

รถยนตในโรงงานตัวอยาง เพ่ือสงเปนช้ินสวนประกอบใหกับ ผูผลิตรถยนตโตโยตา รุน วีโก โดย
เร่ิมศึกษาต้ังแตกระบวนการผลิตสายพานไปจนถึงการสงมอบถึงลูกคา โดยมีระยะเวลาดําเนินการ
เก็บขอมูลตั้งแต มกราคม 2549 ถึง เมษายน 2550 
6. ระยะเวลาการทําวิจัย 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

1 ศึกษาความเปนมาและความสําคัญของปญหา

2 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ

3 กําหนดเคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย

4 กําหนดเปาหมายการวิจัย

5 กําหนดขอบเขตการวิจัย

6 กําหนดแผนการวิจัย

7 เตรียมนําเสนอโครงรางงานวิจัย

8 ดําเนินการและเก็บขอมูล

9 วิเคราะหผลงานวิจัย

10 สรุปผลงานวิจัย

11 จัดพิมพรูปเลม

12 นําเสนอผลงานวิจัย

13 จัดทําบทความวิจัย

คือ แผนการวิจัย

กิจกรรมข้ันตอนการดําเนินการลําดับ
ระยะเวลาการทําวิจัย

 
7. นิยามศัพท 

การประยกุตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ประยุกตใชเพือ่ใหไดคุณภาพ และระยะเวลาการสงมอบใหไดตามความพึงพอใจของลูกคา 

MUDA (มูดะ) คือ การทํางานที่ศูนยเปลา หรือส่ิงท่ีไมเพิม่มูลคาใหกับการทํางาน แบง
ออกเปน 7 ชนิด คือ 

1. จากการผลิตมากเกนิไป 

2. จากการรองาน 

3. จากการขนยาย 

4. จากข้ันตอนการผลิต 
5. จากการเก็บสต็อก 

6. จากการเคล่ือนไหว 

7. จากการผลิตของเสีย 
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JUST IN TIME (JIT.) คือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี เปนแนวคิด และเทคนคิใน
การขจัด มูดะ หรือความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนท่ัวไปในโรงงาน ระบบการผลิตแบบ JIT. จะชวยใหเกิด
ความคลองตัวในการทํางาน ซ่ึงจะนําไปสูการผลิตผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพดวยตนทุนตํ่า และสามารถ
สงมอบไดทันเวลา 

JIDOKA คือ เปนระบบท่ีเคร่ืองจักร และสายการผลิต มีการหยดุเม่ือเจอส่ิงผิดปกติโดย
อัตโนมัติ เพื่อปองกันการเกิดของปญหา และปองกันผลกระทบของปญหาท่ีทําใหเกิดความเสีย
หายไปยังกระบวนการถัดไป หรือลูกคาได 

Lead time คือ ระยะเวลานําในการสงมอบสินคาใหกับลูกคาโดยจะแบงออกเปน 3 
ระยะเวลา คือระยะเวลาการหยุดชะงักของขอมูล ระยะเวลาการผลิตสินคา และระยะเวลาการ
หยุดชะงักของ สต็อกท้ังสต็อกระหวางกระบวนการ และสต็อกของของดีท่ีอยูทายกระบวนการ 

KANBAN คือ เคร่ืองมือในการทํางานของระบบการผลิต เพื่อใชเปนตัวแทนในการ
เบิกถอน และส่ังผลิต เพื่อใหบรรลุการผลิตแบบ Just in  time 

Visual Control คือ สภาพการควบคุมดวยการมองเห็นแลวสามารถเขาใจใน
สถานการณ ณ  เวลานั้น แลวสามารถดําเนินการตอสถานการณ นั้นไดทันที 

Andon คือ แผงไฟแสดงสัญญาณบอกเหตุในกระบวนการผลิต และตําแหนงท่ีเกิด 
กรณีท่ีมีส่ิงผิดปกติ สามารถมองเห็น และเขาใจดวยการมองเห็น เพื่อใหทุกหนวยงานรับทราบ และ
ทําการแกไขโดยเร็ว 

Heijunka คือ การปรับเรียบการผลิต หรือการเฉล่ียคาของชนิด และปริมาณของช้ินงาน
ท่ีจะผลิตโดยคิดตามจํานวนการขาย 

Cycle time (CT.) คือ เวลาใน 1 รอบเวลาท่ีเร็วท่ีสุด และทํางานไดตามมาตรฐานของ
พนักงาน 1 คน (รวมเวลาเดนิแตไมรวมเวลารองาน) 

Takt time คือ เวลาท่ีลูกคาตองการสินคาตอ 1 ช้ิน วาควรจะใชเวลาในการผลิตเทาใด 
Pokayoke คือ เคร่ืองมือปองกันความผิดพลาดของการทํางานของคน และเคร่ืองจักร 
QA Network คือ การยกระดับการประกันคุณภาพโดยการประเมินระดับการปองกนั

การเกิดปญหา และผลกระทบจากปญหาหลุดไปมีผลกระทบตอกระบวนการถัดไป 
MIFC (MATERIAL AND INFORMATION FLOW CHART) คือ แผนภาพแสดง

ระยะเวลา การไหลของวัตถุดิบ และขอมูล ตั้งแตกระบวนการส่ังซ้ือวัตถุดิบจากผูขายวัตถุดิบ จนถึง
การสงมอบสินคาไปถึงลูกคา โดยจะสามารถใชตรวจเช็คปญหาของแตละจุดงาน มาเปนมาตรฐาน
ในการปรับปรุงได  
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อิเล็คโทรนิคสคัมบัง (E-Kanban) คือ คําส่ังซ้ือท่ีสงมาทางระบบอินเตอรเน็ตโดยลูกคา
ในรูปแบบของคัมบัง เม่ือถึงเวลาท่ีกําหนดตามรอบการรับขอมูลการจัดสง ทางบริษัทผูผลิตช้ินสวน
จะทําการพิมพคัมบัง และเอกสารตางๆ เพื่อทําการจัดสงสินคาตามจํานวนของ คัมบังตามมาตรฐาน
ของส้ินคาตอ ปริมาณคัมบัง 

PPM  คือ หนวยวัดอัตราของเสีย คิดเปนอัตราของเสียตอหนวยการผลิตลานหนวย 
8. ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1. ไดแนวทางในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบ โตโยตา สําหรับผูสงมอบช้ินสวน  
2. สามารถลดเวลานําการสงมอบส้ินคาลงได มากกวารอยละ 30 จากเดมิ 
3. สามารถลดพื้นท่ี และวัสดุคงคลังในกระบวนการผลิตลง ไดมากกวารอยละ 30 จาก

เดิม 
4. ลดของเสียจากการผลิตใหอยูในระดับไมเกิน 5000 เสนตอการผลิตลานเสน   
5. สามารถลดการรองเรียนจากลูกคาในเร่ืองคุณภาพไมด ี ไมเกนิ 5 เสนตอการจัดสง

ลานเสน  
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บทที่ 2 
 

แนวความคิดทฤษฏี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 

1. แนวความคดิ 

สายการผลิตสายพานรถยนต ของโรงงานผลิตสายพาน ตัวอยาง เปนสายการผลิต
ท่ีมีความสําคญัอยางย่ิงในการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา เปนอันดับตนๆ เนื่องจาก 

1. เปนสายการผลิตท่ีสง ช้ินสวนใหกับทาง โตโยตา โดยตรง 
2. มีปริมาณยอดขายเปนอันดับ 1 ของสายการผลิตสายพานรถยนตของบริษัท 
3. มีอัตราของเสียท่ีสูงเปนอันดับ 1 ของสายการผลิตสายพานรถยนตของบริษัท 
4. มีคาใชจายในแตละคร้ังสําหรับการรองเรียนจากลูกคาสูงท่ีสุดเนื่องจากลูกคาหลัก

เปนลูกคาประกอบรถยนต (OEM) 
จากเหตุผลขางตนทําใหมีความจําเปนตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใช

ในสายการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
2. ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 

2.1 ระบบการผลิต  
(เอกสารประกอบการอบรมเร่ือง TOYOTA  PRODUCTION  SYSTEM 

INTRODUCTION  TRAINING : 2549) ระบบการผลิตแบบโตโยตา เปนระบบในการจัดการ 
โดยมีวัตถุประสงคหลัก คือผลิตสินคาใหมีคุณภาพ ดวยตนทุนตํ่าท่ีสุด และระยะเวลาต้ังแตผลิต
จนถึงสงมอบใหกับลูกคานอยท่ีสุด โดยอาศัยเสาหลัก สองเสาคือ JIT และ Jidoka  และมีโครงสราง
พื้นฐานในการผลิต คือ การปรับเรียบงาน งานมาตรฐาน และการปรับปรุงอยางตอเนื่อง เพื่อขจัด
ความสูญเปลาท่ีแฝงอยูกับงาน 

 



 10 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2 แสดงภาพรวมของระบบการผลิตแบบโตโยตา 1 
 

(สิงหา เจียมศิริ และคณะ : 2536) การผลิตแบบ “ทันเวลาพอดี” เปนแนวความคิดท่ีจะ
ผลิตสินคาท่ีจําเปน ในปริมาณท่ีจําเปน เม่ือถึงเวลาท่ีจําเปน จะเรียกส้ันๆ วา การผลิตแบบทันเวลา
พอดี  แตระบบยังตองอาศัย แนวคิด และขจัด “ มูดะ” หรือความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนท่ัวไปในโรงงาน 
ระบบการผลิตแบบ JIT จะชวยใหเกิดความคลองตัวในการทํางาน ซ่ึงจะนําไปสูการผลิตผลิตภัณฑ
ท่ีมีคุณภาพดวยตนทุนตํ่า เนื่องจากมีการใชตนทุนตามเวลาท่ีเหมาะสม และสามารถสงมอบได
ทันเวลาที่ลูกคาตองการ 

ระบบดึง (Pull System) คือ ระบบท่ีกําหนดใหกระบวนการสุดทายทําการเบิกจาย
สินคาเฉพาะตามความตองการเทานั้น และกระบวนการอ่ืนจึงสามารถดําเนินการตอได โดยให
พิจารณาจากการซ้ือของในซูเปอรมารเก็ต เม่ือมีลูกคามาซ้ือของในช้ันวางสินคา พนกังานจะมาเติม
ของตามจํานวนท่ีลูกคาหยิบไป ตามเวลาท่ีกําหนด เพราะวาพนักงานจะไมทราบลวงหนาวาจะมี
ลูกคามาซ้ือของชนิดใด และปริมาณเทาไร แตตองดูจากสินคาท่ีช้ันวางของวามีสินคาชนิดใด และ
จํานวนเทาไรที่ถูกซ้ือไป จึงจะเติมสินคาไดถูกตอง 

ระบบคัมบัง คือ ระบบท่ีชวยควบคุมปริมาณ ซ่ึงจะเปนตัวแทนการสั่งผลิต หรือการ
เบิกจาย ในทุกกระบวนการใหเปนไปอยางราบร่ืนโดยจะมีการกําหนดการควบคุมเม่ือคัมบังมาถึง 
อยู 3 อยาง คือ ควบคุมดวยปริมาณ ควบคุมดวยเวลา และการควบคุมดวยปริมาณ และเวลาเม่ือถึงจุด
ใดกอนก็สามารถดําเนินการตอไปได ซ่ึงบางบริษัทอาจใชสัญลักษณอ่ืนแทน ตามความเหมาะสม 

                                                 
1 บริษัท โตโยตา ประเทศไทย จํากัด,  “เอกสารประกอบการอบรมเร่ือง TOYOTA 

PRODUCTION SYSTEM INTRODUCTION TRAINING,” 2549. (อัดสําเนา) 
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จุดมุงหมายของ คัมบัง 
1. เพื่อใหบรรลุถึงระบบ Just in time คือ ผลิตในส่ิงท่ีตองการ ในเวลาท่ีตองการ และ

ในจํานวนท่ีตองการ 
2. ควบคุม และปรับปรุง KAIZEN หนวยงานผลิต และขบวนการขนถาย 
หนาท่ีของ คัมบัง 
1. เปนตัวแจงการผลิต และขนสง 
2. เปนเคร่ืองมือควบคุมดวยสายตา ควบคุมการผลิตไมใหมากเกินไป ใชตรวจสอบ
ความคืบหนา และความลาชาของการผลิต 

 
 
 
 

 
 
 

 

คัมบัง 

คัมบังสั่งผลิต 
(คัมบังระหวางกระบวนการ) 

คัมบังเบิกของ

คัมบังผลิต (ธรรมดา) 

(สําหรับการผลิตท่ีไมเปนรุน) 

คัมบังผูจัดสง 

(สําหรับการผลิตท่ีเปนรุน) 

คัมบังเบิกของระหวาง

คัมบังสญัญาณ 

 
 

ภาพท่ี 3 โครงสรางการจําแนกคัมบังแบบตางๆ 2 
 

วิธีการใช คัมบัง 
1. ผูสงของจะไปท่ีสโตรของกระบวนการหนาพรอมคัมบังเบิกของ เม่ือคัมบังสะสมได

ตามท่ีกําหนด หรือตามเวลาท่ีกําหนดไวเปนชวงๆ ท่ีสมํ่าเสมอ 
2. เม่ือผูสงจากกระบวนการหลังเบิกช้ินสวนไปจากสโตร จะตองหยิบคัมบังส่ังผลิตท่ี

ติดอยูกับช้ินงาน ออกมาวางที่รับคัมบังส่ังผลิต 
นําคัมบังเบิกของเขาไปแทนท่ีคัมบังส่ังผลิตเพื่อติดไปกับสินคาท่ีไดทําการเบิก 3. 

4. เม่ือกระบวนการหลังเร่ิมงาน คัมบังจะถูกนําไปใสคืนไวท่ีเก็บคัมบังเบิกของอีกคร้ัง 

                                                 
2 สิงหา เจยีมศิริ และคณะ, ระบบการผลิตแบบโตโยตา (กรุงเทพฯ : วศิวกรรมสถาน

ในพระบรมราชูปถัมภแหงประเทศไทย, 2536), 18. 
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5. ในกระบวนการผลิตหนา เม่ือถึงเวลาหนึง่ หรือเม่ือไดมีการผลิตช้ินสวนไปจํานวน
หนึ่งคัมบังส่ังผลิตจะถูกรวบรวมจากท่ีรับคัมบังไปวางในตูคัมบังส่ังผลิตตามลําดับท่ีถูกเบิกไป
จากสโตร 

6. ผลิตช้ินสวนตามลําดับของคัมบังส่ังผลิตท่ีอยูในท่ีเก็บคัมบังส่ังผลิต 
7. ช้ินสวนท่ีผลิตข้ึนมา และคัมบังส่ังผลิตจะตองไปพรอมกันในกระบวนการผลิต 
8. เม่ือผลิตช้ินสวนเสร็จเรียบรอย ช้ินสวนจะถูกนําไปวางไวท่ีสโตร อีกคร้ัง 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4 ข้ันตอนการใชคัมบังเบิกของและคัมบังส่ังผลิต 3 
 

กฎของคัมบัง 
1. กระบวนการหลังจะตองเบิกของท่ีจําเปนจากกระบวนการหนาในปริมาณท่ีจําเปน

และ เวลาท่ีจําเปนเทานั้น  โดยหามเบิกของโดยไมมีคัมบัง และคัมบังตองอยูคูกับของเสมอ 
2. กระบวนการกอนหนาจะผลิตสินคาในปริมาณท่ีถูกเบิกไปโดยกระบวนการหลัง

เทานั้น  โดยการผลิตจะตองทําการผลิตตามลําดับคัมบังท่ีถูกสงมา 
3. ไมมีการสงของท่ีชํารุดไปกระบวนการหลังโดยระบบน้ีจะอยูบนพืน้ฐานของ

แนวคิดเร่ืองการควบคุมตัวเองโดย อัตโนมัติ   
4. ควรมีคัมบังใหนอยท่ีสุด 
5. ควรจะใชคัมบังเพื่อปรับระดับการผลิต (การปรับเรียบ) ใหเขากับการเปลี่ยนแปลง

ของความตองการ 
Stack ในระบบ การผลิตแบบโตโยตา มี 4 ชนิด 
1. Stock in process คือ ช้ินงานท่ีรอการข้ึนรูปใหม โดยอยูในกระบวนการเตรียมความ

พรอมท่ีจะทํางานซํ้าลําดับเดมิ 

                                                 
3เร่ืองเดียวกัน, 19. 

 



 13 

หนากระบวนการ คือ วัตถุดิบของกระบวนการ 2.  Stock 
3.  Stock หลังกระบวนการ คือ สินคาสําเร็จรูปของกระบวนการ 
4. PC Stock คือ Finished good stock คือ Stock ท่ีเตรียมสงใหกับลูกคา 

บริเวณท่ีกําหนดเปน Store 
- ระหวาง กระบวนการที่ CT. ตางกัน 
- ระหวาง กระบวนการ ท่ีมีงานแตกแขนง และงานท่ีไหลมาบรรจบกัน 
- จัดวาง Store ท่ีผลิตเสร็จไวท่ีขบวนการผลิต 

วิธีการจัดทํา Store 
- Line set up เกือบเปน ศูนย วางปริมาณงานท่ีกระบวนการหลังมาดึงไป 1 คร้ัง 
- Line ท่ีมี Set up วางปริมาณ Store ตามจํานวนมาตรฐาน และ Lot size ของงาน 
5. Safety stock คือ Stock ท่ีใชปองกันปญหาตางๆ ท่ีจะเกิดข้ึนแตมีเปาหมายที่ปรับปรุง

ใหลดลงอยางตอเนื่อง ตั้งเปาหมายท่ีศูนย 
6. Pool stock , Buffer sock คือ Stock สําหรับปองกันลูกคาเรียกไมสมํ่าเสมอ 
การปรับเรียบการผลิต (Heijunka) เฉล่ียการผลิตแตละรุนคร้ังละนอยพรอมๆ สลับกัน

ไป จะไมทําเปนรุนการผลิตจํานวนมาก เพื่อใหสามารถตอบสนองกับการเปล่ียนแปลงไดอยาง
รวดเร็วของแตละชนิดของผลิตภัณฑ ซ่ึงจะทําใหสามารถลดปริมาณสินคาคงเหลือลงได  แบงเปน 
2 ระยะส้ัน (รายวัน) และระยะยาว (รายเดือน)  

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5 แสดงรูปแบบการปรับเรียบการผลิต 4 

 

 
(คาซูโฮะ โยชโิมะโต และคณะ : 2547) การศึกษาเวลา (time study) หมายถึง การ

วิเคราะหการสํารวจสภาพการปฏิบัติงาน ของผูปฏิบัติงาน และเคร่ืองจกัรตามลําดับการผลิต จําแนก 

                                                 
4
 บริษัท โตโยตา ประเทศไทย จํากัด,“เอกสารประกอบการอบรมเร่ือง TOYOTA 

PRODUCTION SYSTEM INTRODUCTION TRAINING,” 2549. (อัดสําเนา) 
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ออกเปน “เวลาที่กอใหเกิด” การผลิต (ดําเนินงาน) “เวลาท่ีติดตาม” การผลิต (กึ่งดําเนินงาน) และ 
“เวลาท่ีไมเปนผล” ตอการผลิต (ไมดําเนินงาน) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อเพ่ิมอัตราการดําเนนิงาน 
และประสิทธิภาพการผลิต โดยการลดหรือขจัดงาน และการกระทําท่ีไมจําเปนออก 

(วิทยา สุหฤทดํารง ผูแปล : 2549) งานมาตรฐาน คือการรักษาสภาพหลังจากการ
ปรับปรุงเพื่อใหไดช้ินงานตามปริมาณท่ีกําหนด ณ เวลาท่ีกําหนด ในเวลานําท่ีกําหนด 

องคประกอบ 3 ประการของงานมาตรฐาน คือ  
1. แท็คทไทม (Takt Time) 
2. ลําดับข้ันตอนการทํางาน (Working Sequence) 
3. มาตรฐานสต็อกระหวางกระบวนการ (Standard In-process Stock) 

เง่ือนไขของงานมาตรฐาน 
1. ดานการทํางาน (เง่ือนไขท่ีกําหนด) 

1.1 ใหความสําคัญการเคล่ือนไหวของคนเปนหลัก 
1.2 เปนงานท่ีทําซํ้า 

2. ดานอุปกรณ (เง่ือนไขเวลานําไปใช) 
2.1 ลดขอขัดของเร่ืองอุปกรณใหมากท่ีสุด 
2.2 ลดความไมสมํ่าเสมอในไลนใหนอยท่ีสุด 

3. ดานคุณภาพ (เง่ือนไขเวลานําไปใช) 
3.1 ลดขอขัดของเร่ืองคุณภาพในข้ันตอนใหนอยท่ีสุด 
3.2 ลดความไมสมํ่าเสมอของคุณภาพใหนอยท่ีสุด 
ในกรณีท่ี สามารถลดเวลาในการผลิตลงได แตถาความตองการลดลง กําลังการผลิต

ตองลดลงตาม ตองทําการใหพนักงานคุมเคร่ืองจักรมากข้ึน เพื่อยืดระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) 
ใหยาวออกทําใหการผลิตลดลง และคนท่ีวางงานกิจกรรมท่ีโตโยตานิยมใหพนักงานทํา คือ  

1. โยกยายคนงานไปทํางานในสายงานอ่ืน 
2. ลดการทํางานลวงเวลา 
3. ประชุมกลุมคุณภาพ (QC Circle) 
4. ฝกฝนการปรับเปล่ียนเคร่ืองจักร 
5. ซอมบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
6. สรางเคร่ืองมือเคร่ืองจักรท่ีชวยปรับปรุงการผลิต 
7. ซอมแซมโรงงาน 
8. ผลิตช้ินสวนท่ีเคยส่ังซ้ือจากบริษัทอ่ืน 
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(เอกสารประกอบการอบรมเร่ือง TOYOTA  PRODUCTION  SYSTEM 
INTRODUCTION  TRAINING : 2549)  เคร่ืองมือท่ีใชในการจดัทํางานมาตรฐาน เปนท่ีรูจักของ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา เรียกวา SAN  - TEN - SET หรือ เคร่ืองมืองานมาตรฐานสามชนิด 

กําลังการผลิตของแตละกระบวนการ (Each part Each process capacity sheet) ทํา
หนาท่ี อธิบายกําลังในการผลิตของแตละกระบวนการ สามารถคนหากระบวนการท่ีเปน คอขวด 
โดยดูจาก Machine capacity เทียบกับ Cycle time. 

 
 
 
 
 

  

 
Page of

Product name./No. Demand. (24Day)

Takt Time Working time.

Date Date Date Rev.

min. sec. min. sec. min. sec. min. sec.

Total Time

Prepared by

Dept.

Process

Tool Change

Name

Production 

capacity Freq.

(  ./times)

Manual. Auto.

Date Description

Capacity comparison Chart

RemarkTime

(Each Production Product/Process 

Capacity Sheet)

Complete.

(    /    )

Approve Check Prepare

Machine 
Code.

BUHINBETSU  KOTEIBETSU 
NORYOKUHYO

No.

Basic time
Reference Man.

Auto.40 60 1008030

 
ภาพท่ี 6 แบบฟอรม กําลังการผลิตของแตละกระบวนการ 5 

 
ข้ันตอนการผลิตงานมาตรฐานรวม (Combination chart ) อธิบายวาภายใน รอบเวลา

การผลิต (Cycle time) ข้ันตอนการทํางาน และปริมาณสําหรับพนักงานแตละคนเปนอยางไร
เอกสารนี้ยังแสดงความสัมพันธของการทํางานในสวนท่ีเปนสวน Manual และ Auto operation และ
ยังสามารถคํานวณ หาจํานวนคนไดอีกดวย 

 
 
 
 
 
 
 

 
Page of

Product name./No. Demand. (24Day)

Takt Time Working time.

Date Date Date Rev.

min. sec. min. sec. min. sec. min. sec.

Total Time

Prepared by

Dept.

Process

Tool Change

Name

Production 

capacity Freq.

(  ./times)

Manual. Auto.

Date Description

Capacity comparison Chart

RemarkTime

(Each Production Product/Process 
Capacity Sheet)

Complete.

(    /    )

Approve Check Prepare

Machine 
Code.

BUHINBETSU  KOTEIBETSU 
NORYOKUHYO

No.

Basic time
Reference Man.

Auto.40 60 1008030

ภาพท่ี 7 แบบฟอรม ข้ันตอนการผลิตงานมาตรฐานรวม 6 

                                                 
5
 เร่ืองเดยีวกัน, 142. 

6
 เร่ืองเดยีวกัน, 146. 
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การปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard operation sheet) เปนแผนผังอธิบายข้ันตอน และ
ตําแหนงท่ีตองปฏิบัติงาน ใชสําหรับสอนงานแกพนักงานใหชัดเจนตามข้ันตอนของ Standard work 
และยังใชตรวจสอบสภาวะการทํางานของ line และใชเปนแนวทางในการปรับปรุงได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

เร่ิมตน : 

สิ้นสุด : 

มาตรฐานการทํางาน

มาตรฐานการทํางาน Operation 
Item

T.T.QUALITY SAFETY STD.Stock C.T. No.

ขั้นตอนการทํางาน

ลําดับการไหลของงาน

 
ภาพท่ี 8 แบบฟอรม การปฏิบัติงานมาตรฐาน 7

 

                                                

 
(สิงหา เจียมศิริ และคณะ : 2536) การลดเวลานํา (Lead Time)  ขอดีของการลดเวลานาํ  
1. สามารถผลิต และสงสินคาใหกับลูกคาในเวลาอันส้ัน 
2. สามารถปรับเปล่ียนการผลิตตามความตองการไดอยางรวดเร็วจนทําใหไมเกดิ

ปญหาเร่ืองการมีสินคาคงคลังมากเกินไป 
3. สินคาคงเหลือระหวางการผลิตลดลง 
4. เม่ือมีการเปล่ียนแบบสินคา ของคางสต็อกท้ังระหวางการผลิต และสินคาจะมีไม

มาก เวลานํา (Lead Time) ประกอบดวย 3 สวนท่ีสําคัญ คือ 
1. ระยะเวลาการหยุดชะงักของขอมูล 
2. ระยะเวลาการผลิตสินคา  
3. ระยะเวลาการหยุดชะงักของสต็อก ท้ังสต็อกระหวางกระบวนการ และสต็อกของดี

ท่ีอยูทายกระบวนการ 

 
7 เร่ืองเดียวกัน, 151. 
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การลดเวลารอคอย หมายถึงเวลาท่ีช้ินสวนหรือรถยนตในระหวางกระบวนการผลิต
จะตองรอเพ่ือเขารับการผลิตในกระบวนการตอไป เวลานีไ้มรวมถึงเวลาเคล่ือนยายระหวาง
กระบวนการ เวลารอคอยเกดิข้ึนไดจาก 2 สาเหตุ 

1. เกิดจากเวลาในกระบวนการผลิตในแตละกระบวนการไมเทากัน การแกไขไดโดย
การจัดใหการผลิตในแตละกระบวนการมเีวลา และปริมาณการผลิตท่ีเทากัน  

2. มีการผลิตดวยขนาดรุนจํานวนมาก การแกไขไดโดยการลดขนาดรุนการเคล่ือนยาย
ช้ินสวนลง 
การปรับปรุงการเคล่ือนยายช้ินสวนระหวางกระบวนการผลิต สามารถทําได 2 ข้ันตอน คือ 

1. การจัดวางเคร่ืองจักรใหเหมาะสม 
2. การเลือกใชอุปกรณเคล่ือนยายท่ีรวดเร็ว 
การลดเวลาเตรียมเคร่ืองจักร การลดเวลาเตรียมเคร่ืองจะชวยใหสามารถลดจํานวนการ

ผลิตในแตละงวดลงไดจึงสามารถลดปริมาณของคงคลังของสินคาสําเร็จรูป และช้ินสวนใน
กระบวนการผลิต โดยการผลิตปริมาณนอยในแตละงวดการผลิต ทําใหสามารถตอบสนองความ
ตองการของลูกคาไดเร็ว 

แนวคิดการเตรียมเคร่ือง 
มีแนวคิดท่ีตองคํานึงถึง 4 ประการ และมีเทคนิคในการทําอยู 6 แบบ 

แนวคิดท่ี 1. แยกการเตรียมในเคร่ือง และการเตรียมนอกเคร่ืองออกจากกัน 
การเตรียมในเคร่ืองหมายถึง กิจกรรมท่ีจะทําไดเม่ือหยุดเคร่ืองเทานัน้ ไมสามารถ

หลีกเล่ียงได และการเตรียมนอกเคร่ือง หมายถึง กิจกรรมท่ีสามารถทําไดเม่ือเคร่ืองทํางานปกติ 
แนวคิดท่ี 2. เปล่ียนการเตรียมในเคร่ืองใหเปนนอกเคร่ือง เชน 
1. จัดใหแมพมิพท่ีใชในเคร่ืองมีความสูงเปนมาตรฐาน โดยอาจใชแผนรองเสริม 
2. ในเคร่ืองฉีดเขาแมพิมพ ควรใชความรอนท้ิงจากเตาหลอมประจําเคร่ืองมาทําการอุน

เคร่ืองฉีดไว ทําใหไมตองมีการทดลองฉีดเพื่ออุนแมพิมพ 
แนวคิดท่ี 3. ขจัดการปรับแตง 
โดยท่ัวไปเช่ือวาการปรับแตงเปนกิจกรรมท่ีหลีกเล่ียงไมได และจําตองใชผูชํานาญ

พิเศษ ซ่ึงเปนความเช่ือท่ีผิด การเตรียมเคร่ือง เชน  การเปล่ียนท่ีตั้งสวทิชตําแหนงจากระยะ 150 มม. 
เปนระยะ 100 มม. อาจเปนส่ิงท่ีตองทํา แตควรหลีกเล่ียงการเปล่ียนกลับไปกลับมาบอยๆ และควรมี
การกําหนดตําแหนงท่ีชัดเจนเพ่ือรักษาเวลาในการทํางานไว โดยการเตรียมเคร่ือง และการปรับแตง
จะตองถือวาเปนกิจกรรมท่ีแยกจากกันไดโดยเดด็ขาด 

แนวคิดท่ี 4. ขจัดความจําเปนในการเตรียมเคร่ือง สามารถทําได 2 ทาง 
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1. ผลิตช้ินสวนเพียงชนิดเดยีวโดยการออกแบบใหสามารถใชกับผลิตภัณฑทุกชนดิ
ของโรงงาน 

2. การผลิตช้ินสวน หลายแบบในเวลาเดียวกัน ซ่ึงอาจทําได 2 วิธี คือ 
การรวมผลิตช้ินสวน เชน  ข้ึนรูปช้ินสวน A และ B พรอมกันโดยใชแมพิมพเดียวกนั 

แลวแยกช้ินสวน A และ B ออกจากกนัเม่ือผานกระบวนการข้ึนรูปนีไ้ปแลว 
การผลิตช้ินสวนหลายชนิดพรอมกันโดยใชเคร่ืองจักรราคาถูกหลายเคร่ือง 

เทคนิค 6 ประการ เพื่อปฏิบัติตามแนวคิด 4 แนว 
1. ทํามาตรฐานการเตรียมนอกเคร่ือง 
2. กําหนดมาตรฐานเฉพาะสวนท่ีจําเปน 
3. ใชตัวจับยึดเร็ว 
4. ใชอุปกรณชวยประกอบ 
5. เพิ่มคนชวยในการทํางาน 
6. ใชเคร่ืองกลชวย 
(เอกสารประกอบการอบรมเร่ือง  TOYOTA  PRODUCTION  SYSTEM 

INTRODUCTION  TRAINING  : 2549) แผนภาพการไหลของงาน และขอมูล (Material and 
information flow chart) คือ แผนภาพท่ีใชแสดงการไหลของงาน และขอมูลในการตรวจสอบสภาพ
ปจจุบัน และปรับปรุงระบบการผลิตใชไดกับทุกโรงงาน ทุกประเภท 

การเขียนแผนภาพการไหลของงาน และขอมูลสามารถแบงไดเปน 3 กรณี 
กรณีท่ี 1 ลูกคาไมไดเรียกสินคา เปนระบบ Kanban : เรียกสินคาเปน Schedule คือ 

คําส่ังซ้ือจะเปนลักษณะแบบผลัก ซ่ึงทางบริษัทผูผลิต จะตองแปลงจาก Schedule Production จาก
ลูกคา เปน Kanban ภายใน (PW Kanban) และนําไปเบิกชิ้นสวนท่ี Stock side line เพือ่ใหเกดิการส่ัง
ผลิตในลักษณะดึง (Pull system) 

กรณีท่ี 2 ลูกคาเรียกสินคา เปนระบบ Kanban ซ่ึง Kanban จะมาพรอมกับรถรับสง
สินคา คือ คําส่ังซ้ือจะเปน Kanban ท่ีมาจากลูกคา ซ่ึงทางบริษัทผูผลิต สามารท่ีจะนํา Kanban จาก
ลูกคาไปเบิกช้ินสวนท่ี Stock side line (สินคาสําเร็จรูปทายกระบวนการ) เพื่อใหเกิดกระบวนการ
ส่ังผลิตในกระบวนการกอนหนาในลักษณะดึง (Pull system) 

กรณีท่ี 3 ลูกคาไมไดเรียกสินคา เปนระบบ Kanban : เรียกสินคาแบบ On line คือ คําส่ัง
ซ้ือจะเปน Order ท่ีลูกคาตองการในแตละชวงเวลา ท่ีลูกคากําหนด ซ่ึงทางบริษัทตองพิจารณาวา
คําส่ังจากลูกคา จะเปนลักษณะท่ีพิมพจาดเคร่ืองพิมพ แลวนําไปเบิกของ หรือจะนําไปจัดเปน 
Kanban ภายใน  (Pw Kanban ) และนําไปเบิกช้ินสวนท่ี Stock side line 
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    ตารางท่ี 3 แสดงสัญลักษณตางๆ ท่ีใชเขียนลงใน แผนภาพการไหลของงาน  
                     และขอมูล 8 

 
สัญลักษณ ชือ่เรยีก คําอธิบาย

หนวยงาน จะเปนกระบวนการแบบใดกไ็ด

ลูกคา อาจใชแทนความหมายของ Shop กอนหนา หรอื Shop ถัดไปกไ็ด

สโตร (แบบ) A
เปนการผลิตเพื่อเตรยีมไวใหกระบวนการถัดไปมาเบกิถอนหรอืดงึเอาไป

เมื่อตองการ แลวจึงผลิตใหมมาเตมิใหเตม็

สโตร (แบบ) B

เปนการผลิตเม่ือไดรบัคําส่ังผลิต จากกระบวนการถัดไป แจงมาลวงหนา

เทานั้น โดยปกตจิะใชกบักระบวนการผลิตแบบ Sequence และควรทีจ่ะ

เปนการผลิตทีล่ะชิน้ แตการขนสงอาจทําไดมากกวา 1 ชิน้กไ็ด

ของทีพ่ักรอไวชัว่คราว หรอื 

Stagenation

เปนการพักรอ โดยไมทราบสถานะทีแ่นนอน ไมมีวตัถุประสงคทีช่ดัเจน 

หรอือาจมีจุดประสงค แตการเตมิไมมีความสัมพันธ กบัการเบกิถอน เชน

เผ่ือไวเนื่องจากเครือ่งจักรเสียบอยหรอืวตัถุดบิ Short บอย

Shipping Area หรอื 

Preparation Area
แสดงทีว่างของสําหรบัเตรยีมจัดสง

การไหลของงาน จะเปนวตัถุดบิ ชิน้งานระหวางกระบวนการ หรอืชิน้งานสําเรจ็รปูกไ็ด

การไหลของขอมูล
จะเปนเอกสาร,คมับงัการด,พาเล็ตเปลา รถบรรทกุเปลา หรอืขอมูลทีม่าตาม

สายกไ็ด

คมับงัดงึ,คมับงัขนสง 

หรอืคมับงัเบกิถอน

คมับงัส่ังผลิต

เอกสาร
อ่ืนๆทีน่อกเหนือจากคมับงั จะเปนเอกสารชนิดใดกไ็ด เชน PDS, ใบส่ังซ้ือ,

 Production Plan 6 Month Forecast, Factory Calendar

ขอมูลตามสาย โดยทัว่ไป หมายถึงคําส่ังผลิตทีแ่สดงผลบนจอมอนิเตอร

เฮจุงคะบอรดหรอืเฮจุงคะ

โพสท

เปนเครือ่งมือทีน่ํามาใช กรณีกระบวนการหนาปรบัเรยีบ แตกระบวนการ

หลังเปนการผลิตแบบล็อต วธีิการใชใหวางเฮจุงคะบอรดไวบนเสนทาง

เดนิของคมับงั โดยปกตกิรณีทีใ่ชกบัคมับงัเบกิถอนมักจะวางไวใกล

กระบวนการหลังมากกวา

Lot Size Kanban Box
ผลิตตาม Lot Size ทีแ่นนอนแตมีบตัรคมับงั กํากบัทกุกลอง จะขึ้นผลิตก็

ตอเมื่อมีการปลดคมับงัมาสะสมในกลอง จนถึง Re-order Point

Pattern Kanabn
มีการสะสม Kanban แตไมมี Lot Size จะขึ้นผลิตวนัละครัง้หรอืตามชวง

เวลาทีแ่นนอน ไมวาจะมีการเบกิถอนไปกค็มับงักต็าม

Kanban Chute
ใชกรณีใสคมับงัส่ังผลิต จุดประสงคเพื่อระบลํุาดบัการผลิต โดยปกตจิะวาง

ไวในตําแหนงใกลสโตรทายกระบวนการ

Kanban Box
โดยปกตจิะใชสําหรบัใสคมับงัเบกิถอน ตําแหนงทีว่างควรจะอยูใกลสโตร

หนากระบวนการและจะตองมีการระบเุวลาหรอืความถ่ีทีจ่ะมาเกบ็ดวย

ปญหา เขียนคําอธิบายสภาพปญหาทีพ่บ

อ่ืนๆ

นอกเหนือจากนั้นอาจจะนําสัญลักษณอ่ืนๆมาใชรวมได ตามความเปนจรงิ

 ซ่ึงควรเปนเครือ่งหมายทีเ่ปนสากล เชน การตรวจสอบคณุภาพ รถบรรทกุ 

เครือ่งแฟกส ฯลฯ (อาจดงึมาจาก Clip Art กไ็ด)  
 

                                                 
8 เร่ืองเดียวกัน, 52. 
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ระบบการประกันคุณภาพ  2.2 
(สิงหา เจียมศิริ และคณะ : 2536) โอโตโนเมช่ัน หรือจโิดกะ คือเคร่ืองสามารถทํางาน

ไดดวยตัวมันเอง และสามารถหยุดไดตัวของมันเอง เม่ือแปรรูปเสร็จหรือทํางานเสร็จแลว และตอง
สามารถหยุดไดเองเม่ือเกดิอาการผิดปกติ หรือเกิดของเสีย 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 9 แสดงตัวอยางการทํางานการควบคุมดวย ระบบ Jidoka9 
 

(โคะโจเคนริ เคนชูบุ : 2540) การปองกันความผิดพลาดของพนักงาน “ความผิดพลาดท่ี
เกิดจากความเผอเรอ เหมอลอย” บวกกบัคําวา “หลบหลีก” หรือ “ปองกัน” เม่ือรวมกนัจึง
หมายความวา “การปองกันความผิดพลาดของพนักงาน หรือเนื่องจากพนักงาน” ในสหรัฐอเมริกา
จะใชศัพทวา “Fool Proof”  หรือ “Fair Safe”  ซ่ึงหมายความวา การขจดั หรือปองกนัความผิดพลาด
ท่ีเกิดจากความโงเขลาในงาน 

(เอกสารประกอบการฝกอบรมเรื่อง Process Assurance Improvement Activity : 
2548) กิจกรรมยกระดับการประกันคุณภาพ ในรูปแบบของตารางความสัมพันธระหวางการปองกนั
การเกิดของปญหา และการปองกันปญหาหลุดไปยังลูกคา (หรือกระบวนการถัดไป) แทนการรอให
เกิดปญหาแลวทําการแกไขโดยมีวัตถุประสงคใชเม่ือ กระบวนการผลิตมีการเปล่ียนแปลง หรือมี
การจัดต้ังกระบวนการผลิตใหม หรือกอนท่ีจะมีการเร่ิมผลิตผลิตภัณฑใหม และใชในการทบทวน
ระดับของการประกันคุณภาพของการแกไขเม่ือปญหาเกดิข้ึนรวมถึงปญหาท่ีมีโอกาสจะเกดิข้ึนใน
อนาคต 

การปองกันการเกิด หมายถึง กระบวนการหรือข้ันตอนท่ีมีเคร่ืองมือหรือ อุปกรณท่ี
ม่ันใจไดวา จะไมทําใหช้ินงานเสียเกดิข้ึน 

                                                 
9 เร่ืองเดียวกัน, 22. 
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การปองกันการหลุด หมายถึง กระบวนการหรือข้ันตอนท่ีมีเคร่ืองมือหรืออุปกรณท่ี
ม่ันใจไดวาเม่ือมีของเสียเกิดข้ึนจะไมทําใหของเสียหลุดไปยังกระบวนการถัดไป 

1. ศึกษา Control plan

2. กําหนดหัวขอความบกพรอง

(ดูหนางานจริง)

3. วิเคราะหผลกระทบจากความ

บกพรอง

4. ประเมินความรุนแรงของ

ผลกระทบจากความบกพรอง

5. กําหนดเปาหมายจากระดับ

ความรุนแรง

6. วิเคราะหระบบปองกันการเกิด

ของปญหา

7. วิเคราะหระบบปองกันการ

หลุดของปญหา

8. ประเมินระดับประกันคุณภาพ

รวม

8. .ระดับประกันคุณภาพรวม

VS

5. เปาหมาย

9. ทําแผนพัฒนา

OK

ปรับปรุงตามแผนพัฒนา

8. > 5.

8. < 5.

                SCOPE

ผลิตภัณฑใหม

กระบวนการผลิตใหม

ตองการยกระดับคุณภาพ

 
 

ภาพท่ี 10 ข้ันตอนการจัดทํา QA-Network10 
 

ข้ันตอนการจดัทําและหลักการประเมินระดับคุณภาพตามระบบ QA-Network (ภาคผนวก ก. หนา
56 , 57.)   
 
 
 

                                                 
10

 บริษัท สยามโตโยตาอุตสาหกรรม จํากัด, “เอกสารการอบรมเร่ือง Process 
Assurance Improvement  Activity,” 2548. (อัดสําเนา) 
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2.3 เศรษฐศาสตรวิศวกรรม 
(วันชยั ริจิรวนิช : 2541) การวิเคราะหตัดสินใจทางเลือกลงทุนในโครงการตางๆ 

บางคร้ังตองการทราบวาจํานวนผลผลิตท่ีจะผลิตคุมทุนควรเปนเทาใดเพื่อเปนเคร่ืองชวยในการ
ตัดสินใจ จุดคุมทุน คือจุดท่ีรายไดเทากับรายรับ นั่นคือกาํไรเปนศูนยนัน่เอง การวิเคราะหจดุคุมทุน
เปนการวเิคราะหความสัมพนัธของตนทุน รายได และผลกําไรท่ีปริมาณการผลิตตางๆ 

วิธีหาระยะเวลาคืนทุน  (Pay Back Period)  เปนวิธีการหาผลตอบแทน 
โดยประมาณ  ซ่ึงสามารถหาไดจากสมการ 
  
                     
 
                                            
                                           เม่ือ        Pp   =  ระยะเวลาคืนทุน 
                                                  C – CL  =  เงินลงทุน 
                                       G – (O+M+T)  =  รายไดสุทธิ 
                                                         C    =  เงินลงทุนเร่ิมแรก 

                           CL    =  มูลคาซากทรัพยสินที่เหลือเม่ือส้ินสุดอายุโครงการ 
                             O    =  คาปฏิบัติการ 
                            M    =  คาบํารุงรักษา 
                            T     =  คาภาษีเงินได 

วิธีหาอัตราผลตอบแทนภายใน (IRR)  เปนการหาอัตราผลตอบแทนท่ีจะทําใหการไหล
ของเงินสดรับในปจจุบัน  หกัลางการไหลของเงินสดจายออกแลวเทากับศูนยพอดี ซ่ึงสามารถหาได
จากสมการ 

    
               
 
                เม่ือ       Dk       =  รายจายสุทธิสําหรับปท่ี k 
                            Rk       =  รายรับสุทธิสําหรับปท่ี k 
                            N      =  อายุโครงการ 
                             i       =   อัตราผลตอบแทนภายใน 
                             k      =  ปท่ี 

Pp    =          C - CL 
G – (O+M+T) 

∑ RK (P/F,I,k) - ∑ DK (P/F,I,k)
n 

k=0 

  n 
 = 0 

 k=0 
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                            P/F  =  แฟคเตอรมูลคาปจจุบัน 
วิธีหามูลคาปจจุบัน  (Net Present Value)  เปนการกําหนดอัตราผลตอบแทนตํ่าสุดท่ีทํา

ใหพอใจ  แลวเปรียบเทียบหามูลคาปจจุบัน  ซ่ึงสามารถหาไดจากสมการ 
                
 NPV = ∑

n 
 F, (P/F, i, t) 

    t=0 

 
             เม่ือ      NPV  =  มูลคาปจจุบันสุทธิ 
                               n  =  อายุโครงการ 
                                t  =  เวลา,ปท่ี 

         i  =  อัตราดอกเบ้ีย 
3.งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

ภัทรา หิตตราวัฒน (2542) ทําการวิจัยเร่ือง การพัฒนาผูผลิตช้ินสวนรถยนต
ภายในประเทศ โดยการถายทอด เทคโนโลยีการจัดการจากผูประกอบรถยนต และปรับปรุงระบบ
การผลิตใหมีประสิทธิภาพข้ึน โดยกรณศึีกษา โรงงานผลิตทอไอเสียรถยนต งานวิจัยนี้ ผูประกอบ
รถยนตไดทําการถายทอด เทคโนโลยีการผลิตแบบทันเวลาพอดี ในรูปของกิจกรรมความรวมมือ
ระหวางผูผลิตรถยนต และบริษัท ผลิตช้ินสวนทอไอเสียรถยนต เพื่อปรับปรุงสายการผลิตและ
ระบบการผลิตของช้ินงานทอไอเสีย อีกท้ัง ทําการประเมินผลความรู กอนและหลังการถายทอด
เทคโนโลยี โดยใชแบบสอบถาม ผลคือสามารถลดรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) และ
ช่ัวโมงการทํางานตอช้ินในแตละสายการผลิต นอกจากนี้ยังปรับปรุงระบบการ ผลิตโดยใชคัมบัง 
เพื่อควบคุมการทํางานของพนักงานผลคือสามารถลดรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) และ
ช่ัวโมงการทํางานตอช้ินในแตละสายการผลิต ดังนี ้ รอบระยะเวลาการผลิตของสายการผลิตการดัด
ทอ ลดลง 32.6% จากเดิม รอบระยะเวลาการผลิตของสายการผลิตประกอบทอ ลดลง 25% จากเดิม 
รอบระยะเวลาการผลิต ของสายการผลิตประทับตรา ลดลง 5% จากเดมิ รอบระยะเวลาการผลิตของ
สายการผลิตประกอบทอไอเสีย ลดลง 24.5% จากเดมิ ช่ัวโมงการทํางานตอช้ินของสายการผลิต
หมอพักกลาง ลดลง 2.2% จากเดิม ช่ัวโมง การทํางานตอช้ินของสายการผลิตหมอพักปลาย ลดลง 
26.7% จากเดมิ  

อนวัชช จรปญญานนท  (2538) ทําการวิจัยเร่ือง การปรับปรุงระบบการผลิตในการ
ประกอบแบตเตอร่ีสําหรับรถยนตนั่ง สวนบุคคล เปนการนําระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีมาใช
โดยมีเทคนิคการทํางาน นอกจากนีย้ังมีการนําระบบคัมบังมาใชเพื่อบริหารวัสดุ ระหวางผลิต และมี 
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การจัดทําเอกสารมาตรฐานการทํางาน ตลอดทุกข้ันตอน ผลจากการประยุกตใชและพัฒนาระบบ
การผลิตแบบทันเวลาพอด ี ในการปรับปรุง สายงานประกอบแบตเตอร่ีพอสรุปไดดังนี้ 1. ความ
สมดุลยในการทํางานของแรงงานในสวนการผลิตโครงสรางของ แบตเตอร่ีดีข้ึนโดย 1.1 งาน
ระหวางผลิตท่ีสถานีเช่ือมหวตีอกะลดลงจาก 211 ช้ิน เปน 23 ช้ิน หรือ คิดเปน 89.10% 1.2 อัตรา
การผลิตสูงข้ึนจากเดิม 257 ลูก/กะ เปน 316 ลูก/กะ หรือคิดเปน 22.96% 1.3 การใชประโยชน
แรงงานสูงข้ึน 25.68% 1.4 รอบระยะเวลาการผลิตลดลงจาก 1.60 นาที/ลูก เปน 1.30 นาที/ลูก หรือ
คิดเปน 18.75% 2. ประสิทธิภาพการผลิตในสวนการประกอบแบตเตอรี่ดวยเคร่ืองจักร สูงข้ึนโดย 
2.1 อัตราการผลิตสูงข้ึนจาก 751 เปน 827 ลูก/กะหรือคิดเปน 10.12% 2.2 การใชประโยชนของ
เคร่ืองจักรเพิ่มข้ึน 9.78% 3. การบริหารวัสดุมีประสิทธิภาพสูงข้ึน 3.1 มูลคาวัสดุคงคลังลดลง 
68.77% 3.2 พื้นที่ในการจัดเก็บวัสดุคงคลังลดลง 28.33% 4. อัตราผลิตภาพของแรงงานเพ่ิมข้ึนจาก 
6.47 ลูก/ช่ัวโมง แรงงาน เปน 7.12 ลูก/ช่ัวโมง แรงงานหรือเพ่ิมข้ึน 10.05%   

ประเสริฐ ธัญจรูญ (2536) ทําการวจิยัเร่ืองระบบทันเวลาพอดใีนสายการประกอบ
หลังคาไฟเบอรรถกระบะ โครงการวิจัยนี้ ผูวิจัยไดทดลองนําเอาระบบการจายวัสดุแบบทันเวลา
พอดี ไปประยุกตใชกับสายการประกอบหลังคาไฟเบอรกลาสสําหรับรถยนต โดยมีวัตถุประสงค
เพื่อลดคาใชจายท่ีเกดิจากวสัดุเสียหายหรือสูญเสีย ในสายการประกอบ การดําเนนิการวจิัยเร่ิมจาก
ผูวิจัยไดออกแบบสายการประกอบหลังคาไฟเบอรกลาสสําหรับรถยนตซ่ึงเปนสายการประกอบ
ใหม โดยศึกษาข้ันตอนการประกอบ,เวลาท่ีใช,การปรังปรุงการทํางานและ การจัดสมดุลยของสาย
การประกอบ (Line Balancing) จากนั้นจึงออก แบบระบบการจายวัสดแุบบทันเวลาพอดีโดยใชบัตร
เรียกช้ินสวน เม่ือมีการใชระบบการจายวัสดุแบบทันเวลาพอดี หรือ การใชบัตรเรียกช้ินสวน มีผล
ใหการควบคุมการใชวัสดดุีข้ึน หวัหนางานสามารถควบคุมการเสียหาย ของวัสดุไดอยางชัดเจน 
ขอมูลวัสดุเสียหายหรือไมไดคุณภาพถูกสงใหฝายบริหารทราบอยางรวดเร็ววัสดุประเภทกระจก
ลดลง 4.83% ความเสียหายของวัสดุประเภทยางลดลง 4.69% ความเสียหายของวัสดุประเภทโลหะ
ลดลง 2.8% วัสดุประเภทตกแตงไมสามารถสรุปได เพราะวัสดปุระเภทนี้เม่ือเสียหายจะมีการ
ซอมแซมเพ่ือ ใชใหมได สาเหตุหลักของการเสียหายเนื่องมาจากวัสดท่ีุเบิกในสายการประกอบ เดิม
จะเบิกในปริมาณท่ีมากจึงมีการเสียหายหรือสูญหายไดงาย   

ผูวิจัยจะนํางานวิจยัตางๆ ขางตนมาประยกุตใชเปนแนวทางในการออกแบบงานวิจัย
ในครั้งนี ้
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บทที่ 3 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 

งานวิจยัเร่ือง  ระบบการผลิตแบบโตโยตาในสายการผลิต สายพานรถยนตกรณีศึกษา  :  
โรงงานผลิตสายพานรถยนตตัวอยาง   ใชระเบียบวิธีวจิัยเชิงสํารวจ และวิเคราะห ซ่ึงมีหัวขอดังนี ้

1. ประชากร และกลุมตัวอยาง 
2. ประเภทขอมูลท่ีตองใชสําหรับการดําเนนิการ 
3. เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจยั 
4. การเก็บรวบรวมขอมูล 
5. การวิเคราะหขอมูล 

1. ประชากรและกลุมตัวอยาง 
1.1 ประชากร คือ บริษัทผลิตสายพาน กรณศึีกษาโรงงานตัวอยาง 
1.2 กลุมตัวอยาง คือ พนักงานที่เกีย่วของ และหนวยการผลิตเฉพาะ สายพานสําหรับ

รถยนตโตโยตา รุน VIGO  
2. ประเภทขอมูลท่ีใชสําหรับการดําเนินการ 

2.1 ขอมูลปฐมภูมิ (Primary data) คือขอมูลจาก แบบสอบถามเร่ืองความพึงพอใจ
เกี่ยวกับการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 

2.2 ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary data) คือขอมูลจากแบบฟอรม QA-Network และ 
แบบฟอรม งานมาตรฐานขอมูลลูกคาเร่ืองปริมาณคําส่ังซ้ือ ขอมูลจากฝายวิศวกรรม เปนการศึกษา
ดานการผลิต เชน ข้ันตอนการผลิต ความสามารถในการผลิต เคร่ืองมือเคร่ืองใชในการผลิต วัตถุดิบ
ในการผลิต และกระบวนการไหลของการผลิต รอบการผลิตผลิตภัณฑ (Cycle time) กะการทํางาน 
เวลาการทํางาน ขอมูลดานคุณภาพ ไดแก อัตราของเสีย จํานวนการรองเรียนของลูกคา การประเมิน
ระดับคุณภาพ ขอมูลดานบริหาร เชน นโยบายผูบริหาร 

นําขอมูลจากหนังสือและตาํราทางดานการผลิตแบบโตโยตา ศึกษาวิธีการท่ีเหมาะสม
ท่ีสุดที่ใชในการจัดทําระบบการผลิตเพื่อใหสอดคลองกับทาง ระบบการส่ังซ้ือของบริษัท โตโยตา   
และจัดทําเร่ืองระบบ Just in time และ Jidoka และศึกษาเร่ืองการไหลของงานในสายการผลิตวา
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แบบใดการไหลของงานรวดเร็วมากท่ีสุด และงานวจิัยท่ีเกี่ยวของศึกษาถึงรูปแบบขอมูลจาก
หนังสือ และตําราทางดานสถิติท่ัวไปสําหรับงานวิศวกรรม ในเร่ือง การใช QC 7 Tools แบบเกา 
3. เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 

3.1 เคร่ืองคอมพิวเตอร และโปรแกรมสําเร็จรูปในการวเิคราะหขอมูล เชน โปรแกรม 
Micro soft EXCEL 

นาฬิกาจับเวลา แบบดจิิตอล ยี่หอ SEIKO รุน S051-4000  3.2 

 
 

แบบฟอรมสําหรับเก็บขอมูลการศึกษางาน และแบบฟอรมเวลามาตรฐาน 3.3 
3.4 ตารางการประเมิน QA-Network และแบบฟอรมงานมาตรฐาน 
3.5 แบบสัมภาษณความพึงพอใจของผูเกีย่วของ ในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบ

โตโยตา 
4. การเก็บรวบรวมขอมูล 

4.1 สรุปปญหา และขอมูลปจจุบันเกี่ยวกับโรงงานผลิตสายพานตัวอยาง 
4.2 จัดทําแผนภาพการไหลของวัตถุดิบ และขอมูล 
4.3 ทําการศึกษาเวลามาตรฐานดวยแบบฟอรม TIME  STUDY  AND  ANALYSIS 

SHEET  
4.4 จัดทําตารางประเมินระดับคุณภาพดวยแบบฟอรม QA NETWORK SUMMARY 

SHEET 
4.5 ทําการสํารวจความพึงพอใจของพนักงาน หลังการประยุกตใชระบบการผลิตแบบ

โตโยตา ตามแบบฟอรมการสํารวจความพงึพอใจผูใชระบบ 
5. การวิเคราะหขอมูล 

 5.1 ทําการตรวจสอบปญหา และอุปสรรค การไหลของวัตถุดิบ และขอมูล ในปจจุบัน
จากแผนภาพการไหลของวัตถุดิบ และขอมูล เพื่อกําหนดหัวขอท่ีตองปรับปรุงเพื่อใหสอดคลองกับ
ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี

 5.2 นําเวลาจาก TIME STUDY มากําหนดเปนมาตรฐานการทํางาน ลงในแบบฟอรม 
กําลังการผลิตของแตละกระบวนการข้ันตอนการผลิตงานมาตรฐานรวม และการปฏิบัติงาน
มาตรฐาน เพื่อกําหนดทรัพยากรที่จําเปนตองใชในกระบวนการผลิต 
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 5.3 ทําการประเมินระดับคุณภาพต้ังแตรับวัตถุดิบจนสงมอบใหลูกคาโดยอาศัย
หลักการ การปองกันการเกดิ และปองกนัการหลุดของปญหา เพื่อเปรียบเทียบระดบัความรุนแรง
ของปญหากับมาตรฐานของลูกคาท่ีกําหนด เพื่อกําหนดเปนเปาหมาย  

5.4 เปรียบเทียบผลการวิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตร ภายหลังการปรับปรุงคุณภาพในสาย
งานผลิต 

5.5 ทําการสรุปคะแนนการประเมินความพึงพอใจของผูใชระบบ ในการประยุกตใช
ระบบการผลิตแบบโตโยตากบัสายการผลิตสายพานรถยนต เปาหมาย  

5.6 สรุปปญหาในการประยกุตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา กับโรงงานผลิตสายพาน
รถยนตตัวอยางเพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุงสําหรับโรงงานท่ีมีปญหา และอุปสรรคคลายคลึง
กับโรงงานท่ีทําการวิจยันี ้ 
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6. ขั้นตอนทําวิจัย 
 

ศึกษาการประยุกตใชระบบ 
 
 

ตรวจสอบการไหลของวัตถดุิบ และขอมูล                            
 
 

ปรับปรุง การผลติแบบทันเวลาพอดี 
 
                                                                                        ไมผาน 

เปาหมายเฉล่ีย  > 3 คะแนน 
 

            ผาน 
 

จัดทําแผนผังการไหลวัตถุดิบ และขอมูลใหม 
 
 

ประเมินระดับคุณภาพกอนการปรับปรุง 
 

                                                                                          ผาน  
เปาหมาย > 80 % 

 
                      ไมผาน 

ปรับปรุงเพือ่ยกระดับคุณภาพ 
 

 
ประเมินระดับคุณภาพหลังปรับปรุง 

 
 

เปรียบเทียบทางเศรษฐศาสตร 
 
 

สํารวจความพึงพอใจผูใชระบบ 
 
 

สรุปแนวทางการผลิตแบบโตโยตาสําหรับโรงงานตัวอยาง 
 
 

ภาพท่ี 11 ข้ันตอนการทําวจิยั 



 บทที่ 4 
 

ผลการวิจัย และอภิปรายผล 
 
1. ขอมูลพื้นฐานโรงงานผลิตสายพานรถยนตตัวอยาง 

จากกรณีศึกษาโรงงานผลิตสายพานตัวอยางนั้นซ่ึงทางบริษัทไดมีการผลิตสายพาน
แบงแยกลักษณะสายพานตาม ชนิดของวตัถุดิบ และความยาวของสายพาน  

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 12 รูปตัวอยาง สายพานแบบรองฟน 
 

จากความตองการปจจุบันมีปริมาณการสั่งซื้อเฉลี่ยของลูกคาจํานวน 152,367 เสน
ตอเดือน โดยแบงเปนลูกคา โตโยตา 57,316 เสน, สงออก 47,790 เสน และอะไหล
ภายในประเทศ 47,216 เสน ระยะเวลาการทํางานตอวัน 8 ชั่วโมงตอกะการทํางาน กะการ
ทํางาน 2 กะตอวัน จํานวนวันทํางานเฉลี่ย  23 วันตอเดือน ลักษณะการวางแผนการผลิตโดย
นําคาประมาณการจากฝายขายมาทําการ เฉลี่ยตามหนวยการผลิตตอวัน 

นําขอมูลท่ีไดมาเขียนแผนภาพการไหลของงาน และขอมูล (Material and Information 
Flow Chart : MIFC ) กอนการปรับปรุง (ภาคผนวก ข. หนา 58) คือแผนภาพท่ีแสดงความสัมพันธ
ระหวางองคกร เชนระหวางโรงงานผลิตกับ ผูผลิตวัตถุดิบ และลูกคา 

ขอมูลของ ระยะเวลานํา (Lead time) ดานบนของแผนภาพ แสดงถึง จํานวนกะการ
ทํางานของแตละกระบวนการ ระยะเวลานําการสงขอมูลขาวสาร ระยะเวลานําของกระบวนการ 
และระยะเวลานําของการสต็อก แยกตามกระบวนการไดดังนี้ คือ 
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สายการผลิตวตัถุดิบ (Material line) นั้นไมอยูในขอบเขตของการวิจยั จงึใหมีคาเทากบั 
ศูนย  

การวางแผนการผลิต (Planning) มี 1 กะการทํางาน ระยะเวลานําการสงขอมูลขาวสาร 
3 วันลวงหนาจากฝายขายเพื่อนําขอมูลมาทําการวางแผนโดยเปล่ียนจากความตองการท้ังเดือนมา
เปนแผนการผลิตแบบรายวนั ระยะเวลานําของกระบวนการ 90 นาที ในการวางแผน และพิมพ
ออกเปนแผนการผลิต  และระยะเวลานําของการสต็อก เทากับศูนย เนือ่งจากไมมีการพิมพแผนการ
ผลิตมาเก็บไวลวงหนาในแผนกวางแผน รวมเวลานําของการวางแผน คือ 3 วัน 90 นาที 

กระบวนการผลิตสายพาน (Process) มี 2 กะการทํางาน ระยะเวลานําการสงขอมูล
ขาวสาร 1 วันลวงหนาจากฝายวางแผนเพือ่รอทําการผลิต ระยะเวลานาํของกระบวนการ 1 ช่ัวโมง 
52 นาที 7 วินาที ในการผลิตต้ังแตกระบวนการแรกจนถึงกระบวนการสุดทาย และระยะเวลานําของ
การสต็อกสินคา 3 วัน 5 ช่ัวโมง 30 นาที จากกระบวนการท่ีเปนคอขวด (Neck Process) ท่ีไม
สามารถทําการผลิตไดทันกระบวนการกอนหนาได เนือ่งจากมี Cycle time (C.T.) มากกวา
กระบวนการแรกและสายพานท่ีรอผลการทดสอบ รวมเวลานําของการกระบวนการผลิตสายพาน 
คือ 4 วัน  7 ช่ัวโมง   22 นาที  7 วินาที 

กระบวนการทดสอบคุณภาพ (QC test) มี 1 กะการทํางาน ระยะเวลานาํการสงขอมูล
ขาวสาร เปน ศูนย ระยะเวลานําของกระบวนการ 23.5 ช่ัวโมง เพื่อทําการทดสอบ การปนเปอนของ
ยางชนิดอ่ืนโดยการทดสอบ Fire Test และการแยกช้ันของสายพานโดยการแชดวยน้ํายาทดสอบ 
Tolune Test และระยะเวลานําของการสต็อก 6 ช่ัวโมง เนื่องจากมีความแตกตางของ จํานวนกะการ
ทํางาน คือ สายการผลิตมี 2 กะการทํางาน สวนกระบวนการทดสอบคุณภาพมี 1 กะการทํางาน จึง
ตองนําขอบสายพานมาทําการรอทดสอบท่ีหองทดสอบสายพาน รวมเวลานําของการกระบวนการ
ควบคุมคุณภาพ  (QC test)  คือ 1 วัน  5.5 ช่ัวโมง 

กระบวนการบรรจุสายพานตามมาตรฐานลูกคา (Packing) มี 1 กะการทํางาน 
ระยะเวลานําของกระบวนการ 3 ช่ัวโมง เร่ิมต้ังแต ข้ันตอนการ Packing จนถึงเก็บสินคาเขาสต็อก
(Warehouse) และระยะเวลานําของการสต็อก 4 วัน รวมเวลานําของกระบวนการบรรจุตาม
มาตรฐานลูกคา คือ  4 วัน 5 ช่ัวโมง 

กระบวนการขนสง (Delivery)  มี 1 กะการทํางาน ระยะเวลานําการสงขอมูลขาวสาร 
30 นาที โดยทางฝายขายจะยืนยนัการสงสินคาประจําวันเปนเอกสาร Delivery schedule และคัมบัง
ลูกคาท่ีพิมพจากระบบทุกวนั ระยะเวลานาํของกระบวนการคือ 4.25 ช่ัวโมงในการตรวจสอบความ
ถูกตองและนําสินคาข้ึนรถ และระยะเวลานาํของการสต็อก 4 ช่ัวโมง รวมเวลานําของกระบวนการ
ขนสง คือ  8 ช่ัวโมง 45 นาท ี
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รวมระยะเวลานําในการผลิตสินคา แยกตามระยะเวลานาํกอนการปรับปรุงแตละชนดิ
ไดดังนี้  
ระยะเวลานําการสงขอมูลขาวสารรวม คือ  4 วัน 30 นาที 
ระยะเวลานําของกระบวนการรวม คือ 1 วนั 10 ช่ัวโมง 7 นาที 7 วินาที 
ระยะเวลานําของการสต็อกรวม คือ 7 วัน 15 ช่ัวโมง 30 นาที 
ระยะเวลานําของทุกประเภทในการผลิตสินคารวมท้ังส้ิน คือ 13 วัน  2 ช.ม. 7 นาที  7 วินาที 

ขอมูลใน Process Out Line ดานซายมือลางของภาพ คือ Order/Month เทากบั 
152,367 เสน ,Working day 23 วัน , Shift/day เทากับ 2 Shift , Working time (min.) เทากับ 480 
นาทีตอกะ , O.T. (min.) เทากับ 150 นาทีตอกะ, C.T. max เทากับ 14 นาที 30 วินาที , ของเสีย 
เทากับ 15,000 PPM. 

แผนภาพท่ีแสดงการเชื่อมโยง แสดงความสัมพันธ โดย เสนปะ แทนการส่ือสาร และ
เสนทึบ แทน การขนยาย และสัญลักษณตางๆ ตามตารางท่ี  3  

การเชื่อมโยง ระหวางลูกคาและบริษัทผูผลิตสายพานโรงงานตัวอยาง และระหวาง
หนวยงานตาง ๆ ในบริษัทผูผลิตสายพานโรงงานตัวอยาง สามารถอธิบายได เปน 3 สวน ดังนี ้

สวนท่ี 1 การขนสง 
ลูกคาจะสงขอมูลความตองการ มาเปนรูปแบบ อิเล็คโทรนิกส คัมบัง (E-Kanban) โดย

จะมีรอบการจดัสงสินคาคือ 1:1:1 หมายถึง 1 วัน สงของ 1 รอบการจัดสง และ แจงขอมูลลวงหนา 1 
รอบการจัดสง   

ทางฝายขายของทาง บริษัทผูผลิตสินคา จะทําการ พิมพ E-Kanban ทุกๆ วันท่ีเวลา 
08.00-08.15 น.  

แลวจะนํา Kanban ไปคัดแยก สถานท่ีสงยังแผนกคลังสินคา เวลา 08.45-09.15 น.  
ทางฝายคลังสินคาจะทําการตัด E-Kanban ตามขนาดของ Kanban เวลา 09.15-09.30 น. 

แลวนําไปใสในตู  Preparation post  เพื่อรอจัดสินคา 
ฝายคลังสินคาทําการจัดเตรียม สินคา ไวพืน้ท่ีจัดเตรียม (Stagging Area) เวลา 09.30-

11.15 น. ตามจํานวน  Kanban ของลูกคา 
ฝายคลังสินคาทําการ ตรวจสอบความถูกตองของสินคาอีกคร้ัง และทําการขนยายไป

พื้นที่ รอจัดสง (Shipping Area) 
เม่ือถึงเวลา ฝายจัดสง จะทําการยกสินคาข้ึนรถ 2 คันตามรอบการจัดสง (2รอบ) ใน

เวลา 16.45-17.45 น. และรถคัน แรก จะออกจาก บริษทัเวลา 02.00 น. เพื่อไปถึงลูกคา ท่ี สําโรง 
Plant 
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 TAW เวลา 03.30 น.  และ  S1 เวลา  04.20 น. , รถคันท่ี สอง จะออกจากบริษัทเวลา 04.00 น. เพื่อ
สงไปถึงลูกคา ท่ี บางปะกง Plant BP และ BN ในเวลา 09.40 น. 

สวนท่ี 2 การผลิต 
ฝายวางแผนการผลิต จะนําแผนการผลิต มาสงให กระบวนการผลิต ลวงหนา 1 วัน  
ขอมูลของ Maufacturing Process แทนการแสดงถึงกระบวนการผลิตในแตละข้ันตาม

หัวขอหลักๆดงันี้ 
1. การสรางโครงสรางสายพาน 
2. การอบสายพานใหสุกตวั 
3. การหลอเย็น 
4. การถอดช้ินงานออกจาก Mold 
5. การปรับลดความหนา 
6. การตัดสายพานเปนทอน 
7. การกัดรองฟน 
8. การพิมพโลโก 
9. การตัดสายพานใหเปนเสน 
10. การตรวจสอบคุณภาพ 
สวนท่ี 3 การจดัเตรียมวัตถุดบิ 
ฝายวางแผนการผลิต จะตองทําการแจงแผนกวัตถุดิบ เพื่อใหจดัเตรียมวัตถุดิบลวงหนา 

3 วัน 
หลังจากไดแผนภาพการไหลของงานและขอมูล (Material and Information Flow 

Chart : MIFC ) แลวจะนําแผนภาพท่ีไดมาทําการวิเคราะห และปรับปรุงโดยใชหลักการกําจดัความ
สูญเปลา (MUDA 7 ประการ) ออกจากระบบเพื่อใหไดกระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพท่ีดีข้ึน 
และมีระยะเวลานํารวมท่ีส้ันลง แลวทําการเขียนแผนภาพการไหลของงาน และขอมูล (Material and 
Information Flow Chart : MIFC ) ใหม 
2. การแกปญหาเร่ือง การสงมอบ คือการลดระยะเวลานํา ใหส้ันลง แบงเปน 3 สวน โดยแยกตาม
กระบวนการดังนี ้

ระยะเวลานําการสงขอมูลขาวสาร (Information Lead Time)  ยังขาดเคร่ืองมือเพ่ือชวย
ในการติดตอส่ือสารท่ีชัดเจน เพื่อแกปญหาเหลานี้จึงไดจดัทําเคร่ืองมือตามมาตรฐานของระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาข้ึน และมีการเปล่ียนเวลาในการสงขอมูลขาวสารใหใกลระยะเวลาสงมอบมาก
ท่ีสุดเพื่อใหลดระยะเวลานําการสงขอมูลขาวสาร (Information Lead Time)  ลง  
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ระยะเวลานําในการผลิต (Processing Lead Time ) จากปญหาหลักท่ีสําคัญของโรงงาน
ในเร่ือง การหยุดชะงักของกระบวนการที่เปนคอขวด ทําการแกไขโดยการลดความสูญเสีย จากการ
ผลิตมากเกินไป (Over production) จึงไดนําระบบคัมบัง (Kanban) มาใชทําการส่ังผลิตสายพาน 
เทากับจํานวนคําส่ังซ้ือของลูกคา ลดความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion)  โดยการจัดทํา
มาตรฐานการทํางานเพ่ือรักษารอบเวลาการทํางาน และลดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร 

ระยะเวลานําของการสต็อก (Stock Lead Time) ปริมาณสต็อกหลังกระบวนการ และ
ปริมาณสต็อกท่ีเตรียมสงใหกับลูกคา ไมมีการกําหนดท่ีชัดเจน จึงไดทําการเปล่ียนมาเปน การ
ควบคุมสต็อกแบบที่กําหนดจากความตองการของลูกคาตอวัน คูณกับ Safety Stock  ตามตัวอยาง
การคํานวณ ตามภาคผนวก ข. หนา 78 และ 79 

จากภาพท่ี 2 ระบบการผลิตแบบโตโยตา ผูวิจัยไดนํา แนวทางหลักของโตโยตามาใช
ในการปรับปรุง สองสวน คือ J.I.T. และ JIDOKA ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้คือ  

วิธีการของ J.I.T. (Just in time)  คือ 
1. ทําการสํารวจสภาพปจจบัุนโดยการรวบรวมกระบวนการผลิตสายพาน มาจัดทํา

แผนภาพการไหลของวัตถุดบิ และขอมูลเดิม เพื่อตรวจสอบการไหลของวัตถุดิบ และขอมูล ในจดุท่ี
หยุดชะงัก ระยะเวลานําของการติดตอส่ือสาร ระยะเวลานําของกระบวนการ และระยะเวลานําของ
สต็อก มาเปนแนวทางในการปรับปรุง 

2. นําคะแนนจากการประเมินระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ของบริษัทโตโยตา ตาม
ตารางการตรวจสอบระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (ภาคผนวก ค. หนา 80) ซ่ึงกอนการปรับปรุง
มีคะแนนเฉล่ีย คือ 0.6 คะแนน นํามาเปรียบเทียบกับกระบวนการในแผนภาพการไหลของวัตถุดบิ
และขอมูลเพื่อพิจารณาหัวขอการปรับปรุง ซ่ึงคะแนนเฉล่ียตามความพงึพอใจของ โตโยตา จะตอง
มีคะแนนเฉล่ียอยางนอย 3 คะแนน  

3. นําปญหาแตละกระบวนการ บันทึกลงใน ตารางการการปรับปรุงระบบการผลิต
แบบทันเวลาพอด ีเพื่อกําหนดหวัขอในการปรับปรุง 

4. ทําการปรับปรุงตามหัวขอปญหาในตารางการการปรับปรุงระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอด ี

5. นําหัวขอท่ีปรับปรุงแลวไดวิธีการใหม มาจัดทําแผนภาพการไหลของวัตถุดิบ และ
ขอมูลใหมเพื่อกําหนดเปนมาตรฐาน   

6. ประเมินระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีหลังการปรับปรุงลงในตารางการ
ตรวจสอบระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ตามภาคผนวกที่ ค. หนา 80  
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ของ บริษัท โตโยตา และหลังจากมีการปรับปรุงแลว มีคะแนนเฉล่ีย 3.3 คะแนน ซ่ึงผานเกณฑการ
ประเมิน ตามความพึงพอใจของ บริษัท โตโยตา 

เคร่ืองมือในการปรับปรุงตามระบบการผลิตแบบโตโยตานํามาใชในการวิจัยคร้ังนี้ คือ 
ระบบคัมบัง ใชในการควบคุมระบบการผลิตแบบผลัก (Push) เปนแบบดึง (Pull)   1. 

2. แผนภูมิการไหลของวัตถุดิบ และขอมูล ใชสําหรับวิเคราะหตามตารางการ
ตรวจสอบระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ของ บริษัท โตโยตา  

มาใชวิเคราะหจุดหยุดชะงักของ กระบวนการสงมอบ 3. Shipping Time Chart  
4. เอกสารงานมาตรฐาน 3 อยางมาใชวิเคราะหจุดท่ีเปนคอขวดเพือ่ใหกระบวนการ

ไหลอยางตอเนื่อง และใชควบคุมการทํางานของการผลิตใหเปนไปตามระยะเวลาท่ีกําหนดไว  
วิธีการของ  JIDOKA คือ 
1. สํารวจสภาพปจจุบันของการประกันคุณภาพ จากแผนภูมิควบคุมกระบวนการผลิต

สายพานโรงงานตัวอยาง 
2. นําขอมูลตามกระบวนการผลิตสายพานต้ังแตการรับวตัถุดิบจนถึงการตรวจสอบข้ัน

สุดทาย มาทําการประเมิน ระดับการประกันคุณภาพ ลงใน QA-Network Summary Sheet 
(ภาคผนวก ง. หนา 82-85)  

3. นําหัวขอในการประเมินบันทึกลงใน QA-Network Improvement Sheet เพื่อกําหนด
แนวทางการปรับปรุงเพื่อใหระดับการประกันคุณภาพผานเกณฑ ตามท่ีโตโยตากําหนด 

4. ทําการปรับปรุงตาม QA-Network Improvement Sheet และประเมินระดับคุณภาพ
เปรียบเทียบกบั เกณฑท่ี บริษัท โตโยตา กาํหนดหลังการปรับปรุงอีกคร้ัง 

5. แกไขการยกระดับคุณภาพลงในแผนภูมิควบคุมกระบวนการผลิตสายพานของทาง
บริษัทอีกคร้ัง  

โดยเคร่ืองมือในการปรับปรุงตามระบบการผลิตแบบโตโยตาท่ีนํามาใชในการวิจัยคร้ัง
นี้ คือ 

1. นําระบบ QA-Network มาใชในการปรับปรุงคุณภาพ ในเร่ืองไฟสัญญาณ (Andon) 
และเคร่ืองมือและอุปกณเช็คความผิดปกติ (Pokayoke) ตามมาตรฐานท่ีกําหนดโดยโตโยตา 
เนื่องจากมีวิธีการวัดผล เปาหมาย เพื่อใชในการปรับปรุงท่ีวัดคาไดงาย และชัดเจน 

จากตารางการประเมินระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี สามารถสรุปหัวขอการ
ปรับปรุงการผลิตแบบทันเวลาพอดีไดตาม ภาคผนวก ง. หนา 82 ถึง 85 
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ตารางที่ 4 แสดงตารางการปรับปรุงระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT.)  

คะแนนการประเมิน 
ลําดับ กระบวนการ ปญหา การปรับปรุง ผลที่ไดรับ 

กอน หลัง 
อางอิง 

ไมสามารถตรวจสอบ
สถานะ การทํางานของ
การขนสงได 

จัดทํา Shipping Time Chart 0 3 สามารถตรวจสอบสถานะ การขนสง
ไดจาก Shipping time chart 

ภาคผนวก ข. 
หนา  60 , 61 

1 กระบวนการ
จัดสง (Delivery) 

มีการจัดสินคามาวางไว
ลวงหนาทําใหมีสินคา
หยุดชะงัก และใชพื้นที่ใน
การจัดเก็บกอนเวลาสง
สินคา ไวลวงหนา 3 ชม. 
15 นาที คือตั้งแตเวลา 
12.00 น. กอนการจัดสง
ในเวลา  16.45 น. 

เปลี่ยนเวลารับคัมบังจาก 
เวลา  8.15 น. เปน 10.00 น. 

0 4 ลดระยะเวลานาํของการสต็อก 
(Stock Lead Time) ลดลงจาก 4 ชม. 
45 นาที เปน 1 ชม. 45 นาที (ลดลง 3 
ชม.) จาการเปลี่ยนเวลาการจดัสินคา 
ใหเขาใกลเวลาขนสง 

เปลี่ยนเวลาการตัดและ
แยกคัมบังจาก  8.45-9.15 น. 
เปน 10.15-11.45 น. 
เปลี่ยนเวลาการจัดเตรียม
สินคาจาก 9.30-11.15 น.เปน  
13.00-14.15 น. เปลี่ยนเวลา
การยืนยันความถูกตองสินคา
จาก 11.15-12.00 น. เปน 
14.15-15.00 น. 

 

ภาคผนวก ข. 
หนา  60 , 61 
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ตารางที่ 4 (ตอ)  
คะแนนการประเมิน 

ลําดับ กระบวนการ ปญหา การปรับปรุง ผลที่ไดรับ 
กอน หลัง 

อางอิง 

กระบวนการ
จัดสง (Delivery)
(ตอ) 

มีการพิมพคัมบังจากฝาย
ขายตั้งแต 8.15 น. มาใสที่
ตูรับคัมบัง (Resiving 
Kanban Post)  

จึงเปลี่ยนเวลาพิมพคัมบัง
ตั้งแต 10.00-10.15 น. มาสง
ไวที่ตูรับคัมบัง (Resiving 
Kanban Post) เวลา 10.15 น. 
เพื่อใชงานทันที 

  ทําใหลดระยะเวลานําการสง
ขอมูลขาวสาร (Information Lead 
Time)  ลงได 30 นาที 

 

 
เวลา 8.45 น. ทําใหเกิด
การหยุดชะงักของขอมูล 
 

ภาคผนวก ข. 
หนา  60 , 61 

  ระยะทางในการจัดสินคา
มาวางจุด Staging & 
Shipping Area ไกลกัน 

เปลี่ยนแผนผังเพื่อลด
ระยะทางการจัดสินคาเพื่อลด
ระยะทางการเดิน และการคัด
แยกสินคาเพื่อแบงแยก
สถานที่สงหลังจัดสินคาอีก
ครั้ง 

  สามารถลดเวลานําของ
กระบวนการจัดสินคาลงไดจาก 1 
ชั่วโมง 45 นาที เปน 1 ชั่วโมง 15 
นาที  (30 นาที)  

 
 
 

 

ภาคผนวก ข. 
หนา  73 , 74 
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ตารางที่ 4 (ตอ)  
คะแนนการประเมิน 

ลําดับ กระบวนการ ปญหา การปรับปรุง ผลที่ไดรับ 
กอน หลัง 

อางอิง 

2 สโตร / Stock ปริมาณสต็อกใน
คลังสินคามีปริมาณมาก
ทําใหระบบควบคุมไม
ชัดเจน 

เปลี่ยนการกําหนดปริมาณ
สต็อกจากกําหนดจาก
นโยบายผูบริหาร เปนการ
คํานวณปริมาณสต็อก
เทากับปริมาณการจัดสง
ของแตละวัน 

2 4 ลดระยะเวลานาํสต็อกใน
กระบวนการบรรจุสายพานตาม
มาตรฐานลูกคาลดลงไดจาก 4 วัน
(ตามนโยบายผูบริหาร) เปน 1 วัน
(จากปริมาณความตองการตอวนั) 

 
ภาคผนวก ข. 
หนา 59 

3 กระบวนการ
บรรจุสายพาน
ตามมาตรฐาน
ลูกคา (Packing) 

พนักงานไมรูจาํนวน
สินคาที่ตองไปแพ็คที่ทาย
กระบวนการทําใหไมมี
การควบคุมปริมาณสินคา
ที่สงเขาคงคลัง 

ใชคัมบัง (PW Kanban) เพื่อ
เปนตัวควบคุมปริมาณใน
การไปแพ็คสินคาที่ทาย
กระบวนการเพื่อเติมสินคา
ในคลังสินคาใหเต็มตามที่
คํานวณไวเทากับปริมาณ
สินคาในคลังสินคาที่สง
ใหกับลูกคาไป 
 

0 2 สามารถควบคุมปริมาณสินคาในคง
คลังไดเทาที่ตองการ และสามารถ
กําหนดเวลารอบดึงสินคาไดจากการ
กําหนดรอบดึงของคัมบัง 

 

และการขนสง
ระหวาง
กระบวนการ  
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ตารางที่ 4 (ตอ)  
คะแนนการประเมิน 

ลําดับ กระบวนการ ปญหา การปรับปรุง ผลที่ไดรับ 
กอน หลัง 

อางอิง 

4 การดึงชิ้นงาน
สําเร็จ / Shopping 
Finish Good 

พนักงานนําคัมบังจาก
ลูกคาไปทําการจัดสินคา
(Shop part) ทั้งหมด
ภายในครั้งเดียว ทําใหอาจ
เกิดความผิดพลาดในการ
จัดสงในเองชนิด ปริมาณ 
สถานที่ผิด 

จัดทําตูจัดเตรียมคัมบัง
(Preparation post) เพื่อคัด
แยกคัมบังแบงตามรอบการ
จัดสง และสถานที่จัดสง 

1 2 พนักงานสามารถจัดสินคาตามรอบ
การจัดสง สถานที่ และสามารถ
ตรวจสอบการทํางานของพนักงาน
ตามเวลาที่กําหนด  

 

5 กระบวนการผลิต
สายพาน 
(Process) 

กระบวนการคอขวด คือ 
การกัดรองฟนสายพาน 
ทําใหเกิด ระยะเวลานํา
สต็อกระหวาง
กระบวนการมีปริมาณ 1 
วันตอสัปดาห 

ลดเวลาในการกัดรองฟนลง 
จากการเพิ่มเครื่องปรับลด
ความหนาของชิ้นงานกอน
เขาเครื่องกัดรองฟน เพื่อลด
จํานวนการกัดรองฟนตอ
หนึ่งหนวยชิ้นงาน (Sub 
slab)  ลง 
 
 

0 5 จากเดิมใชเวลาเทากับ 14 นาที 30
วินาทีตอหนวยการผลิต (Slab) 
เปลี่ยนเปน 10 นาที 30 วินาทีตอ
หนวยการผลิต (Slab) และระยะเวลา
นําสต็อกสายพานระหวาง
กระบวนการจาก 1 วัน หมดไป 

 

ภาคผนวก ข. 
หนา 68 
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ตารางที่ 4 (ตอ)  
คะแนนการประเมิน 

ลําดับ กระบวนการ ปญหา การปรับปรุง ผลที่ไดรับ 
กอน หลัง 

อางอิง 

 กระบวนการผลิต
สายพาน 
(Process) 

สต็อกทายกระบวนการ
ตองรอผลการทดสอบ
กอน จึงจะทําการ แพ็ค 
ได ทําใหมีชิ้นงาน
หยุดชะงักไมไหลลื่น 

เปลี่ยนเวลาสงขอบสายพานไป
ทําการทดสอบจากครั้งเดียว คือ 
8.00 น. ของทุกๆ วันเปลี่ยนมา
เปนชวงเวลาคือ 8.00 น. 

  สามารถเลื่อนระยะเวลาเริ่มตน
การแชน้ํายา Toluene เร็วขึ้น 
เพื่อใหไดผลทดสอบที่เร็วขึ้น
อีก 2 ช.ม.   และระยะเวลานํา
สต็อกสายพานที่สงไปทดสอบ
ลวงหนา 8 ช.ม. รวมระยะเวลา
นําสต็อกที่ลดลง คือ 10 ช.ม. 

(ตอ) 
 14.00 น. และ 16.00 น. เพื่อนํา
สายพานที่ตองรอผลทดสอบใน
ชวงเวลา 8.00 ถึง 16.00 น. ไป
ทําการทดสอบกอน 

ภาคผนวก ข. 
หนา 61 

  ปญหาการควบคุมปริมาณ
สต็อกทายกระบวนการ 
มาจากการวางแผนการ
ผลิตกับปริมาณความ
ตองการของลูกคาไม
สัมพันธกัน 

คํานวณปริมาณสต็อกที่ทาย
กระบวนการใหสามารถทราบ
ปริมาณที่ชัดเจน และใชคัมบัง
เพื่อใชในการสั่งผลิตเพื่อ
ควบคุมปริมาณสต็อกใหเปน
ลักษณะการเติมเต็ม 

  สามารถควบคุมปริมาณสต็อก
และทําการผลิตไดเทากับความ
ตองการของลูกคา 

ภาคผนวก ข. 
หนา 77 
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ตารางที่ 4 (ตอ)  
คะแนนการประเมิน 

ลําดับ กระบวนการ ปญหา การปรับปรุง ผลที่ไดรับ 
กอน หลัง 

อางอิง 

6 กระบวนการ
ทดสอบคุณภาพ 
(QC Test) 

การทดสอบมี กะ การ
ทํางานที่นอยกวา กะ การ
ทํางานของกระบวน การ
ผลิต จึงทําใหมีงานที่รอ
การทดสอบ 1 วันทําใหมี
ปริมาณในการทดสอบ
มากในครั้งเดียว 

กําหนดใหมีการสงขอบ
สายพานมาทําการทด สอบ
เปนชวงเวลาเพือ่ใหปริมาณ
ขอบสายพานในการ
ทดสอบแตละครั้งนอย ลง 
ใหงายในวิธีการทดสอบ 
คือจากเดิมสงทดสอบ 
 8.00 น. ของทุกวัน
เปลี่ยนเปน 8.00 น.  
14.00 น. และ 16.00 น. 
เวลาละ 1 ครั้ง 
 
 
 
 
 

  ลดระยะเวลานาํของกระบวนการ
ทดสอบได 1 ชั่วโมง 

ภาคผนวก ข. 
หนา  75 , 76 
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ตารางที่ 4 (ตอ)  
คะแนนการประเมิน 

ลําดับ กระบวนการ ปญหา การปรับปรุง ผลที่ไดรับ 
กอน หลัง 

อางอิง 

7 กระบวนการ
วางแผนการผลติ 
(Planning) 

การตอบสนองการ
เปลี่ยนแปลงจากความ
ตองการของลูกคาไดชา 
เนื่องจากตองทําการพิมพ
แผนการผลิต (Production 
Daily Schedule) เพื่อใช
ในการแจงใหทาง แผนก
วัตถุดิบเตรียมงาน
ลวงหนา 3 วันเพื่อใชใน
การเตรียมวัตถดุิบ 

กําหนดใหทางแผนก
วัตถุดิบทําสต็อกไวทาย
กระบวนการ และใชคัมบัง
ในการควบคุมปริมาณเพื่อ
ใชในการสั่งผลิตวัตถุดิบแต
ละชนิดแทน เพื่อเปลี่ยน
จากการวางแผนการผลิต
แบบวันเปนการสั่งผลิต
โดยคัมบัง 

  ทําใหสามารถลดเวลานําในการสง
ขอมูลขาวสารลงจาก 3 วัน จนเปน
ศูนย และเปนแนวทางในการขยาย
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไปยัง
กระบวนการที่เกี่ยวของตอไป 
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42 

  ตารางท่ี 5 สรุปผลของระยะเวลานําท่ีเปล่ียนไปเพื่อเปรียบเทียบกอน และหลังจากปรับปรุง 
 

ระยะเวลานําการ
สงขอมูลขาวสาร 

ระยะเวลานําของ
กระบวนการ 

ระยะเวลานําของ
การสต็อก 

รวมระยะเวลา
นําท่ีลดลง กระบวนการ 

กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง 

รอยละของ
ระยะเวลานําท่ี

ลดลง 

วางแผนการผลิต 72 0 1.5 1.5 0 0 73.5 1.5 97.96% 
การผลิตสายพาน 24 24 1.87 1.8 77.5 43.5 103.37 69.3 32.95% 
ทดสอบคุณภาพ 0 0 23.5 22.5 6 6 29.5 28.5 3.4% 
บรรจุสายพาน 0 0 3 3 96 24 99 27 72.72% 
การจัดสง 0.5 0 4.25 4 4 1 8.75 5 42.86% 

รวมกระบวนการ 96.5 24 34.12 32.8 183.5 74.5 314.12 131.3 58.2% 

 
หนวย: ช่ัวโมง 

 
โดยการวัดระยะเวลานําท่ีลดลง ไดทําการปฏิบัติจริงเปนระยะเวลา 14 วัน แลวจึงเก็บ

รวมรวมผลหลังจากการปรับปรุง เนื่องจากตองการใหปริมาณสต็อกมีจํานวนตามคัมบังท่ีกําหนดไว 
และคัมบังสามารถควบคุมการติดตอส่ือสารและคําส่ังได 

 

40%

1%

59%

Information Leadtime

Process Leadtime

Stock Leadtime

 
แผนภูมิท่ี 1 แสดงอัตรารอยละของระยะเวลานําท่ีลดลง
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แผนภูมิท่ี 2 แสดงผลการสรุประยะเวลานํากอน และหลังการปรับปรุง 
 

หลังจากท่ีทําการปรับปรุงเร่ือง ระยะเวลานํา ใหส้ันลงแลวไดทําการเขียนแผนภาพการ
ไหลของงาน และขอมูล (Material and Information Flow Chart : MIFC ) หลังการปรับปรุง ใหม
(ภาคผนวก  ข. หนา 59)  
3. การปรับปรุงเร่ืองการประกันคุณภาพ  คือ การประเมินถึงระดับการปองกันการเกิดขอผิดพลาด 
และการปองกนัขอผิดพลาดที่เกิดผานไปยงักระบวนการถัดไป และนําระดับท่ีไดมาประเมินใน
ตาราง QA-Network เพื่อจดัระดับความรุนแรงของปญหา และทําการปรับปรุงกระบวนการใหอยู
ในเกณฑท่ีลูกคายอมรับ 

จาก QA-Network Summary Sheet มีจุดสําคัญท่ีสงผลเร่ืองคุณภาพในกระบวนการ
ผลิตสายพาน ท้ังหมด 28 หัวขอ มีหัวขอท่ีมีระดบัประกันคุณภาพผานเกณฑการยอมรับตาม
มาตรฐานลูกคา 22 หัวขอ และไมผานเกณฑการยอมรับตามมาตรฐานลูกคา 6 หัวขอ คิดเปนรอยละ 
78 ของหัวขอท้ังหมดท่ีผานเกณฑการประเมิน จากหัวขอท่ีทําการประเมินท้ังหมด  โดยเกณฑการ
ยอมรับของลูกคารวมคิดเปนรอยละ 80  ของหัวขอท้ังหมด จึงตองมีการปรับปรุงหัวขอท่ีมีระดบั
ประกันคุณภาพไมผานเกณฑการยอมรับเพ่ิมข้ึน ตามตารางการปรับปรุงระบบคุณภาพ (Jidoka) 
ตอไปนี ้

 



  44 

ตารางที่ 6 แสดงตารางการปรับปรุงระบบคุณภาพ (JIDOKA) 
ระดับ QA-Network 

ลําดับ กระบวนการ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

อางอิง 

1 การอบสายพาน
ใหสุก 

พนักงานใชไมบรรทัดวัดความสูง 
Sleeve อาจทําใหผิดพลาดจากการวดั
คา 

ใชเครื่องวัดความสูง Sleeve สามารถ
ตัดสินใจไดตามมาตรฐานที่กาํหนดไว C A 

ภาคผนวก ง. 
หนา 89 

2 การหลอเย็น ตั้งเวลาในการหลอเย็นชิ้นงานซึ่งอาจ
ทําใหชิ้นงานรอนกวามาตรฐาน 

เพิ่ม Sensor เพือ่ตรวจวดัอุณหภูมิที่
ผิวชิ้นงาน (Slab) 

C A 
ภาคผนวก ง. 
หนา 91 

3 การตัดสายพาน
ใหเปนเสน 

ไมมีระบบปองกันกรณีสายพานเขา
ไมตรงตําแหนง ทําใหมีโอกาสตัด
สายพานผิดขนาด 

มีการเพิ่ม Sensor ในการตรวจจับขอบ 
สายพานเพื่อปองกันสายพานเขาไม
ตรงตําแหนง Home Position และมี 
Andon แสดงสถานะ และหยุดเมื่อ
ผิดปกติ 

E A 
ภาคผนวก ง. 
หนา 101 

4 การตัดสายพาน
ใหเปนเสน 

มีการใช Thickness gauge ในการตั้ง
ระยะการตัดของใบมีด แตไมสามารถ
ตรวจสอบขณะใชงานไดวาใบมีดมี
การเคลื่อนที่หรือไม 

เพิ่ม Sensor ตรวจสอบ ระยะเคลื่อน
ตัวของปอมมีดเพื่อยนืยนัตําแหนง 
Home Position วาไมมีการเคลื่อนตัว 
หลังจากใช Thickness gate ตั้งระยะ
ตัดของใบมีด 

C A 

ภาคผนวก ง. 
หนา 102 
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จาก QA NETWORK IMPROVEMENT สามารถปรับปรุงหัวขอท่ีมีระดับประกนั
คุณภาพไมผานเกณฑการยอมรับ ใหผานเกณฑตามมาตรฐานลูกคาเพิม่ข้ึน อีก 4 หวัขอ จึงทําใหมี
หัวขอท่ีมีระดบัประกันคุณภาพผานเกณฑการยอมรับ 26 หัวขอ และไมผานเกณฑการยอมรับ 2 
หัวขอ คิดเปนรอยละ 92.8 ของหัวขอท่ีผานการประเมินจากหัวขอท้ังหมด ซ่ึงจาํนวนรอยละของ
หัวขอการประเมินผานตามเกณฑ การยอมรับของลูกคา คือ รอยละ 80  ของหัวขอท้ังหมด และมี
อัตราของเสียลดลงจาก 16,772 เสนตอการผลิตลานเสน เปน 4,896 เสนตอการผลิตลานเสน จาก
การเก็บขอมูลของเสียเฉล่ียตอเนื่อง 6 เดือนหลังจากปรับปรุง 

หลังจากท่ีทําการปรับปรุงเร่ืองการประกันคุณภาพไดตามความตองการของลูกคาแลว 
ไดเพิ่มระดับการควบคุมลงในแผนภมิูควบคุมกระบวนการเพ่ือใชการควบคุมกระบวนการอีกคร้ัง 
4. เปรียบเทียบทางเศรษฐศาสตร  
แสดงดังตารางท่ี 7 ตอไปนี้ 
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 ตารางที่ 7 แสดงรายการเปรียบเทียบเงินลงทุนและผลที่ไดรับ 
กระบวนการ การปรับปรุง รายการลงทุนเพิ่ม บาท ผลที่ไดรับ บาท 

จัดทํา Shipping Time Chart อุปกรณสํานักงาน 15 บาท   
เปลี่ยนเวลาการจัดสินคา     
เปลี่ยนเวลาพมิพคัมบัง     

กระบวนการจดัสง 
(Delivery) 

เปลี่ยนแผนผังเพื่อลด
ระยะทางการจดัสินคา 

  
พนักงานทํางานนอยลง 30 นาที  280 

 ตอวัน 
ตอ

เดือน 
สโตร / Stock ลดปริมาณสต็อกคงคลัง

จากนโยบายเปนการ
คํานวณ 

  ปริมาณสินคาคงคลัง ลดลง  129,480  
 4,980 เสน บาท 

กระบวนการบรรจุ
สายพานตามมาตรฐาน

ลูกคา (Packing) 

ใชคัมบัง (PW Kanban)ใน
ควบคุมปริมาณในการไป
แพ็คสินคา 

คัมบัง 49 ใบ 
 

735 บาท   

และการขนสง
ระหวางกระบวนการ 
การดึงชิ้นงานสําเร็จ / 

Shopping Finish 
Good 

จัดทําตูจัดเตรียมคัมบัง
(Preparation post) 

อุปกรณทําตู 250 บาท   
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 ตารางที่ 7 (ตอ) 
กระบวนการ การปรับปรุง รายการลงทุน บาท ผลที่ไดรับ บาท 

เครื่อง Sliding 350,000 บาท กําลังการผลิตเพิ่ม 756
เสนตอวัน 

452,088 ตอ
เดือน 

กระบวนการ
ผลิตสายพาน

(Process) 

ลดเวลาในการกัดรองฟนลง 
จากการเพิ่มเครื่องปรับลด
ความหนาของชิ้นงาน 

คาบํารุงรักษา 300 ตอเดือน 
ใบมีด 9 บาทตอหนวย 23,184 ตอเดือน ลดคาลวงเวลาวันหยุดได 

3 กะการทํางานตออาทิตย 
23,400 

คาแรง 26 วินาทีตอหนวย 454 ตอเดือน 
ตอ 

เดือน 
เปลี่ยนเวลาสงขอบสายพาน
ไปทําการทดสอบ 

     

 
คํานวณปริมาณสต็อกที่ทาย
กระบวนการ 

คัมบัง 80 ใบ 1,200 บาท   

การสงขอบสายพานมาทําการ
ทดสอบเปนชวงเวลาเพื่อให
ปริมาณขอบสายพานในการ
ทดสอบแตละครั้งนอยลง 

กระบวนการ
ทดสอบคุณภาพ 

(QC Test) 
  

พนักงานทํางานนอยลง 1 
ชั่วโมงตอวัน 

552 ตอเดือน 

กระบวนการ
วางแผนการ

ผลิต (Planning) 

ทําสต็อกวัตถุดิบไวทาย
กระบวนการ 
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 ตารางที่ 7 (ตอ) 
กระบวนการ การปรับปรุง รายการลงทุน บาท ผลที่ไดรับ บาท 

เครื่องวัดความสูง Sleeve 260,000 บาท 
การอบสายพาน

ใหสุก 
เพิ่มเครื่องวัดความสูง Sleeve คาบํารุงรักษา 300 ตอเดือน 

คาแรง 3 วินาทีตอหนวย 52 ตอเดือน 

การหลอเย็น 
เพิ่ม Sensor เพือ่ตรวจวดั
อุณหภูมิที่ผิวชิน้งาน (Slab) 

Senser 
 

5,000 บาท 
 

การตัดสายพาน
ใหเปนเสน 

เพิ่ม Sensor ในการตรวจจับ
ขอบ สายพาน 

Senser 5,000 บาท 
 

การตัดสายพาน
ใหเปนเสน 

เพิ่ม Sensor ตรวจสอบ ระยะ
เคลื่อนตัวของปอมมีด 

Senser 
 

5,000 บาท 
 

 
ปริมาณของเสียลดลง 

11,867 เสนตอการผลิต
ลานเสน หรือ  

47,034 

1,809 เสนตอเดือน 
ที่การผลิต 152,367 เสน

ตอเดือน 

บาทตอ
เดือน 

เวลาทํางานเฉลี่ย 23 วันตอเดือน 
คาแรงการดําเนินงานระดับวิศวกร 4 คน*4 เดือน 240,000 บาท 

ราคาตนทุนสายพานเฉลี่ย 26 บาท 
คาแรงพนักงาน 195 บาทตอวนั 

อายุการใชงานของเครื่องจักร  10 ป 
มูลคาซาก  ----- 
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ตารางที่ 8 แสดงตนทุนในการดําเนินกิจกรรม 
 

ตนทุน จํานวน หนวย 
 

(1)  เครื่องจักรและอุปกรณ                                                                       625,000 บาท 
 

(2)  ใบมีดปาดผิวชิ้นงาน (Sliding)                                                           23,184 บาทตอเดือน (50 Slab ตอใบ) 
 

(3)  คาบํารุงรักษาเครื่องจักร                                                                     600 บาทตอเดือน 
 

(4)  อุปกรณสํานักงาน และสําหรับทําเครื่องมือ                                       2,200 บาท 
 

(5)  คาแรงเพิ่มตอหนวย (112 Slab/วัน)                                                    506 บาทตอเดือน 
 

(6)  คาแรงดําเนินการ                                                                                240,000 บาท  
(7)  มูลคาซาก                                                                                           ---  
(8)  

 
อายุการใชงานเครื่องจักร                                                                    10 ป  

ตารางที่ 9 แสดงผลตอบแทนที่ไดรับในการดําเนินกิจกรรม 
ผลที่ไดรับ จํานวน หนวย 

(9)  กําลังการผลิตเพิ่ม 756 เสนตอวัน                                                       452,088 บาทตอเดือน 
(10) เวลาการทํางานพนักงานลดลง                                                          832 บาทตอเดือน 
(11) ปริมาณสินคาคงคลังที่ลดลง                                                             129,484 บาท 
(12) ลดคาลวงเวลาวันหยดุได 3 กะ การทํางานตอสัปดาห (10 คน)        23,400 บาทตอเดือน 
(13) ของเสียลดลง 1,809 เสนตอเดือน                                                     47,034 บาทตอเดือน       49 
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แผนภูมิการไหลของคาใชจายตางๆ 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

P1 =  -876,200
A1 =  -291,480

A2 =  6,280,248
F1 =  129,484

 
การหาคา F1 , P1 , A1 และ A2 คาเงิน อางอิงตาม ตารางท่ี 8 และ ตารางท่ี 9 

F1   =   (11) 
P1   =   (1) + (4) + (6) 

A1  =   ((2) +  (3) + (5)) * 12 เดือน 

A2  =   ((9) + (10) + (12) + (13)) * 12 เดือน 
 
การหาระยะเวลาคืนทุน  (Pay Back Period)   
    กําหนดให n = 10 ป , i  = 15 % 
หาเงินลงทุนมูลคาเทียบเทารายป (A) 
    =  - 867,200 (A/P,15%,10)  –  291,480 
    =  - 172,789.6 - 291,480 
    =  - 464,269.6 
หาผลตอบแทนการลงทุนมูลคาเทียบเทารายป (A) 
    =  129,484 (A/P,15%,9)  + 6,280,248 
    =  27,135.96 + 6,280,248 
    =  6,307,384 
ดังนั้นระยะเวลาคืนทุนเทากบั 
                 =    464,270 / 6,307,384        
    =        27 วัน 
 
การหามูลคาปจจุบัน  (Net Present Value)   
NPV =  - 867,200 – 291,480 (P/A,15%,10) + 129,484 (P/F,15%,1) + 6,280,248 (P/A,15%,10) 
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         =  - 2,330,138.12 + 31,633,164 
         =   29,303,026 บาท 
 
การหาอัตราผลตอบแทนภายใน  (IRR)   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

0 = - 867,200 - 291,480(P/A,i%.n) + 129,484(P/F,i%,n) + 6,280,248(P/A,i%,n)

กําหนดให i = 700%

0 = - 867,200 - 291,480 (1+700) - 1

700(1+700)

= 25,814

กําหนดให i = 705%

0 = - 867,200 - 291,480 (1+705) - 1

705(1+705)

= - 858,705

i = 700% มูลคาเทยีบเทาปจจุบนัสุทธิ    =    25,814   บาท

i = i* มูลคาเทยีบเทาปจจุบนัสุทธิ    =    0            บาท

i = 705% มูลคาเทยีบเทาปจจุบนัสุทธิ    =  - 858,705 บาท

ทําการเทยีบบญัญัตไิตรยางคหาคา i

i* = 

= 700.146

10

10
+ 129,484 1

(1 + 700)10
+ 6,280,248 (1 + 700) - 110

700(1 + 700)10

10

10
+ 129,484 1

(1 + 705)10
+ 6,280,248 (1 + 705) - 110

705(1 + 705)10

700 + (705 - 700)
25,814 + 858,705

x (25,814 - 0)

      IRR = 700.146 % 
  
5. สํารวจความพึงพอใจ 

โรงงานผลิตสายพานรถยนตตัวอยางมีความพึงพอใจของผูใชระบบหลังมีการ
ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา โดยมีการสํารวจความพึงพอใจดวยแบบสอบถามความพึง
พอใจ ซ่ึงคะแนนความพึงพอใจท่ีสํารวจไดนั้น คะแนนรวมเฉล่ีย คือ  3.64 คะแนน และมีคะแนน
คาดหวังไมต่ํากวา 3.5 คะแนน จากคะแนนเต็ม 4 คะแนน ซ่ึงคะแนนความพึงพอใจท่ีสํารวจมาได
นั้นผานตามเกณฑท่ีคาดหวังไว 

 



 

บทที่ 5 
 

สรุปผลการวิจัย 
 
 

1. สรุปผลการวิจัย 
จากการเก็บรวบรวมขอมูลจากแผนภาพการไหลของงาน และขอมูลอ่ืนๆ ท่ีเกี่ยวของ

ผูทําการวิจัยไดประเมินระดบัความสามารถในการผลิต ของโรงงานตัวอยาง โดยใชเกณฑการ
ประเมินจาก ตารางตรวจสอบการผลิตแบบทันเวลาพอดขีองโตโยตา นอกจากนี้ไดนําขอมูลจาก
ตารางสรุปโครงขายประกันคุณภาพ (QA-Network Summary Sheet) ของบริษัทโตโยตา มาทําการ
วิเคราะหระดบัการประกันคุณภาพ โดยใชเกณฑการประเมินจาก  ระดับการปองกนัการเกดิ
ขอผิดพลาด และการปองกันการผิดพลาดของปญหาผานไปยังกระบวนการตอไป ซ่ึงผลการ
วิเคราะหทางเทคนิคเบ้ืองตน ประกอบกบัการวิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตร กอน และหลังการ
ดําเนินงานการปรับปรุง สามารถสรุปไดดังนี ้

1.1 ไดระบบการผลิตแบบโตโยตาท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยสามารถลดระยะเวลา
นําลง รอยละ 58.20 คิดเปน 182 ช่ัวโมง 49 นาที 12 วินาที และสามารถยกระดับการประกันคุณภาพ
คิดเปนหัวขอท่ีผานการประเมิน จํานวนรอยละ 92.8 ของหัวขอท้ังหมด 

1.2 ไดผลตอบแทนการลงทุนจากการปรับปรุงซ่ึงแสดงคา ระยะเวลาคืนทุน IRR และ
มูลคาเทียบเทาปจจุบัน ตามลําดับเทากับ ระยะเวลาคืนทุน 27 วัน IRR 700.15 % และมูลคาเทียบเทา
ปจจุบัน 29,303,026 บาท ซ่ึงไดผลตอบแทนใกลเคียงกับการประมาณการเบ้ืองตน และหลังจาก
ปรับปรุงสามารถลดคาใชจายลงได 6,307,384 บาทตอเดอืน 

1.3 ผลจากการสํารวจความพึงพอใจของพนักงาน ไดคะแนนเฉล่ีย 3.64 คะแนน จาก
คะแนนรวม 4 คะแนน ซ่ึงคิดเปนระดับความพึงพอใจมาก 
2. อุปสรรคในการทําวิจัย 

2.1 ผูบริหารยังไมคอยเขาใจระบบจึงทําใหเกิดการหยดุชะงักในบางชวงการดําเนนิการ
เพื่อหาขอสรุป และดําเนินการตอ 

2.2 
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2.3 ผูควบคุมงานหลังการปรับปรุงระบบมีคุณวุฒนิอยจึงใชเวลามาก ในการฝกอบรม 
2.4 จํานวนคอมพิวเตอรท่ีใชในการวิเคราะหขอมูลไมเพียงพอ 
2.5 พนักงานแตละจุดงานมีขีดความสามารถตางกันทําใหมีขีดจํากัดในการยาย

ตําแหนง 
2.6 การวัดผลหลังจากปรับปรุงทางเศรษฐศาสตรไดตนทุนการผลิตแบบเฉล่ียทําให

การวัดผลไดไมละเอียดพอ 
3. ขอเสนอแนะ 

3.1 ควรมีการขยายขอบเขตของงานวิจยันีใ้หครอบคลุมการจัดการหวงโซอุปทาน 
3.2 ควรศึกษาดานการเพิ่มประสิทธิภาพ (Productivity) ในการผลิตโดยเฉพาะความ

สูญเปลาในกระบวนการผลิต หลังจากท่ีไดประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาแลว 
3.3 ควรมีการขยายผลไปยังแผนกอื่นท่ีเกี่ยวของ และทุกแผนกในบริษทัเพื่อใหระบบมี

การไหลท่ีดยีิ่งข้ึน 
3.4 ควรมีการขยายผลไปยังลูกคาอ่ืนเพื่อลดขอจํากัด และเง่ือนไขในการผลิตใหเปนใน

ทิศทางเดียวกนั 
3.5 ควรมีการบริหารจัดการ การคิดตนทุนการผลิตใหม 
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4. ประเมินความรุนแรงของผลกระทบจากความบกพรอง
ใหนําการวิเคราะหถึงผลกระทบที่มีตอชิ้นงานจากขอ 3. มาประเมินเปนระดับความรุนแรง

1. พิจารณาลําดับการไหลของกระบวนการตามแผนควบคุม (Control plan) หมายเหตุ
ศึกษาแผนควบคุมจาก control plan ฉบับลาสุด Drawing O : เกี่ยวของ

X : ไมเกี่ยวของ
2. กําหนดหัวขอความบกพรองในกระบวนการผลิตจากหนางานจริง - : ไมพิจารณา

ลักษณะความบกพรองแบงเปน2แบบ
i. ความบกพรองจากคน (Human error)

การปฏิบัติงานที่ไมเปนไปตามขั้นตอนการทํางาน (WI)
เชน การลืมประกอบชิ้นงานยอย การประกอบชิ้นงานยอยเกิน

การทํางานขามกระบวนการ การทํางานสลับกระบวนการ
การมีสิ่งแปลกปลอมติดไปกับชิ้นงาน การผลิตชิ้นงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนดใน Drawing

ฯลฯ การทํางานที่ผิดรุน การบงชี้งานผิดรุน 
ii. ความบกพรองจากกระบวนการผลิต (Process Error) 

การปฏิบัติงานของระบบการผลิตที่ไมเปนไปตามสภาวะควบคุม
(สภาวะควบคุม : อุณหภูมิ, ความดัน, อัตราสวน, กระแสไฟ, ปริมาตร, ความหนาแนน, เวลา, ฯลฯ) 5. กําหนดเปาหมายตามความรุนแรงของผลกระทบจากความบกพรอง 
เชน การผลิตในสภาวะควบคุมที่ไมไดมาตรฐาน (Process condition out standard) ใหนําระดับความรุนแรงจากขอ 4. มากําหนดเปนเปาหมายตามตาราง

การใชอุปกรณการผลิตที่เกินกําหนดอายุการใชงาน (Tool life over)
ฯลฯ การผลิตภายใตสภาวะที่ไมเหมาะสม

ขอปฏิบัติขณะกําหนดหัวขอความบกพรอง ความรุนแรง
<1> ขอบกพรองสามารถเกินขึ้นไดทุกขณะ แตไมจําเปนตองเคยเกิดขึ้นจริง
<2> ขณะกําหนดหัวขอความบกพรอง ตองไมนําระบบปองกันมาวิเคราะห
<3> การกําหนดหัวขอความบกพรองใหพิจารณาเฉพาะกระบวนการผลิตเทานั้น
โดยไมพิจารณาที่กระบวนการตรวจสอบ ยกเวนการตรวจสอบอาจกอใหเกิดความเสียหายตอชิ้นงาน แบงการวิเคราะหเปน 2 สวน คือ ระบบปองกันการเกิดของปญหา และ ระบบปองกันการหลุดของปญหา

พื้นฐานการประเมินระบบปองกัน ใหความเชื่อถือ อุปกรณ, เครื่องจักร เปนหลัก แตใหความเชื่อถือ คน เปนรอง
<5> การกําหนดหัวขอความบกพรองใหทบทวนจากขอรองเรียนจากลูกคาและกระบวนการผลิตที่ตามมา

6. วิเคราะหระบบปองกันการเกิดของปญหา 7. วิเคราะหระบบปองกันการหลุดของปญหา

3. วิเคราะหผลกระทบจากความบกพรอง จุดที่ทําการวิเคราะห คือ จุดที่ปญหาเกิดขึ้น จุดที่ทําการวิเคราะห คือ จุดที่ปญหาเกิดขึ้นไปถึงกอนสงชิ้นงานใหลูกคา
นําหัวขอความบกพรองจากขอ 2. มาวิเคราะหผลที่ตามมา ชวงเวลาวิเคราะห คือ กอนที่ปญหาจะเกิดขึ้น ชวงเวลาวิเคราะห คือ เมื่อปญหาเกิดขึ้นแลว
แนวทางการวิเคราะห ระดับ1 มีอุปกรณปองกันการเกิดความบกพรองของผลิตภัณฑ โดยอุปกรณนั้น ระดับ1 มีอุปกรณตรวจจับความบกพรองของผลิตภัณฑ โดยอุปกรณนั้นสามารถ
<1> ระบุผลกระทบทั้งหมดที่เกิดขึ้นมาพิจารณา สามารถปองกันการเกิดความบกพรองจากคนและจากกระบวนการผลิตได 100% ตรวจจับความบกพรองของผลิตภัณฑได 100% ดวยตัวอุปกรณเอง
<2> หากผลกระทบเกิดไดมากกวา 1 แบบ ใหนําผลกระทบที่รุนแรงที่สุดมาพิจารณาเทานั้น (การปองกันความบกพรองโดย อุปกรณ) (การตรวจจับความบกพรองโดย อุปกรณ)
<3> การวิเคราะหถึงผลกระทบที่มีตอชิ้นงานใหมองผลกระทบตามลําดับ ดังนี้ ระดับ2 มีอุปกรณปองกันการเกิดความบกพรองของผลิตภัณฑ โดยอุปกรณนั้นสามารถ ระดับ2 มีอุปกรณตรวจจับความบกพรองของผลิตภัณฑ โดยอุปกรณนั้นสามารถ
จาก กระบวนการถัดไป, ลูกคาผูประกอบรถยนต, ผูใชขั้นสุดทาย (End user) ปองกันการเกิดความบกพรองจากคนและจากกระบวนการผลิต ตรวจจับความบกพรองของผลิตภัณฑได แตอุปกรณตรวจจับความบกพรองของ
<4> การวิเคราะหผลกระทบตอลูกคาผูประกอบรถยนต ใหตั้งอยูบนสมมติฐานวาลูกคาไมมีการตรวจสอบใดๆ แตอุปกรณปองกันความบกพรองถูกใชโดยคน ผลิตภัณฑถูกใชโดยคน
ตัวอยาง 1 : การเชื่อมทอที่ใชในระบบเชื้อเพลิง - พนักงานเชื่อมทอโดยที่รอยเชื่อมไมเต็มแนว (การปองกันความบกพรองโดย คน เปนผูใช อุปกรณ) (การตรวจจับความบกพรองโดย คน เปนผูใช อุปกรณ)
ผลกระทบ รอยเชื่อมรั่ว --> เชื้อเพลิงรั่ว --> อาจเกิดการลุกไหม --> รถยนตไฟไหม ระดับ3 ไมมีอุปกรณปองกันการเกิดความบกพรองของผลิตภัณฑ ใชความสามารถ ระดับ3 ไมมีอุปกรณตรวจจับความบกพรองของผลิตภัณฑ ใชความสามารถของ
ตัวอยาง 2 : การเจาะรูประกอบ (รูประกอบตอโดยSTM) - พนักงานทํางานขามกระบวนการเจาะรู ของพนักงานเปนหลักโดยปฏิบัติอยางถูกตองตามขั้นตอนการทํางานในการ พนักงานเปนหลักโดยปฏิบัติอยางถูกตองตามขั้นตอนการทํางานในการ
ผลกระทบ ชิ้นงานไมมีรู --> ชิ้นงานไมสามารถประกอบลงบนรถยนตได --> STMพบขณะประกอบ --> STM Claim ปองกันการเกิดความบกพรองจากคนและจากกระบวนการผลิต ตรวจจับความบกพรองของผลิตภัณฑ
ตัวอยาง 3 : การเจาะรูประกอบใน M/C line (รูประกอบตอโดย Assy line) - พนักงานทํางานขามกระบวนการเจาะรู (การปองกันความบกพรองโดย คน ซึ่งปฏิบัติตาม WI) (การตรวจจับความบกพรองโดย คน ซึ่งปฏิบัติตาม WI)
ผลกระทบ ชิ้นงานไมมีรู --> ชิ้นงานไมสามารถประกอบใน Assy line (ไมสามารถเปนชิ้นงาน) ระดับ4 ไมมีอุปกรณปองกันการเกิดความบกพรองของผลิตภัณฑ ใชความสามารถของ ระดับ4 ไมมีอุปกรณตรวจจับความบกพรองของผลิตภัณฑ ใชความสามารถของ
ตัวอยาง 4 : การเชื่อมทอรวมไอเสีย - พนักงานเชื่อมทอโดยที่รอยเชื่อมไมเต็มแนว พนักงานเปนหลัก แตขาด WI หรือไมสามารถปองกันการเกิดความบกพรองได พนักงานเปนหลัก แตขาด WI หรือไมสามารถตรวจจับความบกพรองได
ผลกระทบ รอยเชื่อมรั่ว --> ไอเสียรั่วโดยไมผานการกรอง --> เปนปญหามลภาวะ (การปองกันความบกพรองโดย คน ซึ่งขาด WI) (การตรวจจับความบกพรองโดย คน ซึ่งขาด WI)
คิดวา ตัวอยาง 1 เหมือนหรือตาง ตัวอยาง 4 หรือไม ? แลวคิดวา ตัวอยาง 2 เหมือนหรือตาง ตัวอยาง 3 หรือไม? (ไมสามารถปองกันได) (ไมสามารถตรวจจับได)

- - -

E   ,    V     ,    R    , A, B
S   , X, XA, XB

Rank Target
A

X X

-
- - -

การทํางานรถยนต (สามารถทํางานตอได)
มลภาวะ

ผิดกฎหมาย, ผิดสัญญา, จุดสวยงาม, จุดคําแนะนํา

C
B
C

(กลาง)
(สูง)

(ต่ํา)

ไมพบ

Rank
พบใน 

S

<4> การกําหนดหัวขอความบกพรองใหถือวาวัตถุดิบหรืองานที่มาจากกระบวนการกอนหนานั้นเปนไปตามมาตรฐาน

X ไมพบ
พบ

V ไมพบ
XB
XA ไมพบ O Xความปลอดภัย (รถยนตไมสามารถทํางานตอไปได)

Vehicle
O

-
X O
-ความปลอดภัย (มักเกี่ยวของระบบเชื้อเพลิง, ระบบเบรค)

STM, TMT ไมสามารถประกอบได
ความปลอดภัย (รถยนตไมสามารถทํางานตอไปได)

ความปลอดภัย (รถยนตไมสามารถทํางานตอไปได) X
X

ปญหา
เคลื่อนไหว

ชิ้นสวน

-
ไมเคลื่อนไหว

Safety

X X

-
-

ไมพบ-

B

รั่ว

- -

E พบ
R อาจพบ

Emission

ยอจาก

-
O

A ไมพบ-
- การทํางานรถยนต (สามารถทํางานตอได)

O X X

Regulation

ขั้นตอนการทํา QA Network
I. วิเคราะหกระบวนการผลิต

II. วิเคราะหระบบประกันคุณภาพ

การทํางานรถยนต (สามารถทํางานตอได), ไมสามารถเปนชิ้นงาน X O X
ไมพบ

C

นําไปเทียบกับระดับประกันคุณภาพรวมจากขอ 8.

หนา 1/2

ข้ันตอนการทาํ QA-Network 
ภาคผนวก ก. 
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8. ประเมินระบบประกันคุณภาพรวม

ใหนําระดับปองกันการเกิดของปญหาจากขอ 6. และระดับปองกันการหลุดของปญหาจากขอ 7.
มาทําการประเมินระดับประกันคุณภาพรวม

ตัวอยาง ถาระบบปองกันการเกิดเปน 3
ถาระบบปองกันการหลุดเปน 2

ระดับประกันคุณภาพรวม คือ C

9. ทําแผนในการพัฒนาระบบประกันคุณภาพของแตละขอบกพรอง

เมื่อระดับประกันคุณภาพรวมจากขอ 8. ต่ํากวาเปาหมายจากขอ 5.
ใหกําหนดแผนการพัฒนาระบบประกันคุณภาพโดยเลือกแนวทางการพัฒนา ดังนี้
<1> พัฒนาระบบปองกันการเกิดของปญหา
<2> พัฒนาระบบปองกันการหลุดของปญหา
<3> พัฒนาระบบปองกันการเกิดของปญหาและระบบปองกันการหลุดของปญหา

ตัวอยาง เปาหมาย A
ระดับประกันคุณภาพรวม C

10. วิเคราะหระบบปองกันการเกิดของปญหาหลังการพัฒนา (วิธีเหมือนขอ 6.) <1> QA Network Summary Sheet
11. วิเคราะหระบบปองกันการหลุดของปญหาหลังการพัฒนา (วิธีเหมือนขอ 7.) ใชสําหรับ บันทึกการวิเคราะหขั้นตอน 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8
12. ประเมินระบบประกันคุณภาพรวมหลังการพัฒนา (วิธีเหมือนขอ 8.) ใชเมื่อไร สรุปการวิเคราะหขั้นตอน 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8

<2> QA Network improvement plan
หลังการพัฒนาระบบปองกันคุณภาพ ผูพัฒนาตองประเมินระดับการประกันคุณภาพรวมอีกครั้งวาไดตามเปาหมายหรือไม ใชสําหรับ บันทึกการวิเคราะหขั้นตอน 9
ถายังไมไดใหจัดทําแผนพัฒนาตอไป ใชเมื่อไร กําหนดแผนพัฒนาสําหรับหัวขอที่ ระดับประกันคุณภาพรวม (ขอ 8.) ต่ํากวา เปาหมาย (ขอ 5.)

<3> QA Network improvement 
ใชสําหรับ บันทึกการวิเคราะหกอน-หลังการพัฒนา
ใชเมื่อไร หลังการพัฒนาในแตละหัวขอ

ขั้นตอนการทํา QA Network
Flow chart : QA Network

ระดับประกัน

คุณภาพรวม

ระดับปองกันการเกิด
(Occurrence Prevention)

1 2 3 4
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III. กําหนดแผนการพัฒนาระบบประกันคุณภาพ

ระดับประกัน

คุณภาพรวม

ระดับปองกันการเกิด
(Occurrence Prevention)

1 2 3 4
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) 1 A

3 A

A A B
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IV. วิเคราะหระบบประกันคุณภาพหลังการพัฒนา เอกสารที่เกี่ยวของ

C D E

4 B D E F

นําไปเทียบกับระดับประกันคุณภาพรวมจากขอ 5.

<1>

<3> <2>

X

1. ศึกษา Control plan

2. กําหนดหัวขอความบกพรอง

(ดูหนางานจริง)

3. วิเคราะหผลกระทบจากความ

บกพรอง

4. ประเมินความรุนแรงของ

ผลกระทบจากความบกพรอง

5. กําหนดเปาหมายจากระดับ

ความรุนแรง

6. วิเคราะหระบบปองกันการเกิด

ของปญหา

7. วิเคราะหระบบปองกันการ

หลุดของปญหา

8. ประเมินระดับประกันคุณภาพ

รวม

8. .ระดับประกันคุณภาพรวม

VS

5. เปาหมาย

9. ทําแผนพัฒนา

OK

ปรับปรุงตามแผนพัฒนา

8. > 5.

8. < 5.

หนา 2/2

                SCOPE

ผลิตภัณฑใหม

กระบวนการผลิตใหม

ตองการยกระดับคุณภาพ

ภาคผนวก ก. 
(ตอ) 
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Working time

Infor.L/T

Process L/T

Stock L/T

Total L/T

Process Out Line

Order/Month

Working day

Shif/day

Working time

O.T.

C.T.max

Defective

152,367

2

480

150

MATERIAL AND INFORMATION FLOW CHART

Material line Planing Process

4วัน 3ช.ม.

14.5'
15000 PPM.

23

TOTAL

2 กะ 1 กะ 2 กะ

DELIVERY

---

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 14 การไหลของงานและขอมูล (Material and Information Flow Chart : MIFC )  กอนการปรับปรุง 

ภาคผนวก ข. 
ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี
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90 นาที 1ช.ม. 52นาที 7วินาที

6 กะ

--- 3 วัน 1 วัน 4วัน                      30นาที

1วัน  10ช.ม.  7นาที 7วินาที

1กะ

3วัน 90นาที 4วัน 7ช.ม. 22นาที 7วินาที

7วัน     15ช.ม.        30นาที4ช.ม.4วัน--- --- 3 วัน  5ช.ม 30 นาที

13วัน    2ช.ม.  7นาที 7วินาที

6 ช.ม.

1วัน 5 ช.ม. 30นาที

3 ช.ม. 4ช.ม.15นาที

30 นาที

QC Test

1 กะ

--- ---

Packing

1 กะ

8

23ช.ม. 30นาที

 ช.ม. 45 นาที 

RA line2

Labolatory

TolueneTest

16hr.

1วันสง 1 รอบ

8:00

ขอบสายพาน

Production

Lot Card

Material line

Lead time 3 day
Daily Plan

C.T.max = 4'13" /Box

TMT

1:1:1

Skid label

Staging +

Shipping Area

TMTPDS

Invoise

Kanban

Packing

1time/day
14:30

QC test result

ไมสามารถควบคุม

เวลาของผล Test ได

ไมสามารถควบคุมStockจาก

การใชงานได

ไมสามารถควบคุม

Stockจากการใชงาน

ได

ไมมกีารกําหนดเวลาใน

การ ดึง Part

4วัน

2วัน

Plaining ใชการประมาณการในการ

วางแผนไวลวงหนา เปนเดือน

จึงทําใหไมสัมพันธกับความตองการ

จริงที่เปลี่ยนแปลง ตลอดเวลา

Production 

Planing ไมสามารถตรวจสอบสถานะ 

Oder ลูกคาวามหีรือไม

ไมรูปริมาณงานที่

จําเปนตองทํา

ปรมิาณMaterial เกิน-ขาด

กวาความจําเปน

ไมรูสถานะวาสิ้นคา

จัดสงทีใ่ด ใครรบัผิดชอบ

มีปญหาอื่นหรอืไม และมีการจัด

สินคามาวางรอกอนการจัดสงนาน

Packing
Shipping Area Expor

Distributor



 

 
Working time

Infor.L/T

Process L/T

Stock L/T

Total L/T

Process Out Line

Order/Month

Working day

Shif/day

Working time

O.T.

C.T.max

Defective

152,367

2

480

150

MATERIAL AND INFORMATION FLOW CHART

Material line Planing Process

1วัน 3ช.ม.

10.5'
4896 PPM.

23

TOTAL

2 กะ 1 กะ 2 กะ

DELIVERY

--- 90 นาที

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 15 การไหลของงานและขอมูล (Material and Information Flow Chart : MIFC )  หลังการปรับปรุง 

ภาคผนวก ข. 
(ตอ) 
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1ช.ม.  48นาที   7วินาที

6กะ

--- --- 1วัน 1วัน                 

1วัน    8ช.ม.   48นาที   7วินาที

1กะ

---  90นาที 2วัน  21ช.ม.  18นาที  7วินาที

2วัน    26ช.ม.  30นาที1ช.ม.1วัน--- --- 1วัน 19 ช.ม. 30นาที

5วัน   11ช.ม.   18นาที   7วินาที5ช.ม. 

22ช.ม. 30นาที

6 ช.ม.

1วัน 4ช.ม. 30นาที

3ช.ม. 4ช.ม.

---

QC Test

1 กะ

--- ---

Packing

1 กะ

ใช Kanban ในการสัง่ผลิต

RA line2

Labolator

TolueneTest

16hr.

1วันสง 2 รอบ

8:00,14:00
Fire Test 1 วัน/ครั้ง 13:00

 N day

In 15:00

N+1 day

0ut 8:00

ขอบสายพาน

10:0010:30

Production

Lot Card

Material line

TMT
1:1:1

Skid 

Staging +
Shipping Area

TMT

PDSPREPARATION
POST

IN OUT

kanban
Waitting

Invoise

Kanban

Q-Gate

Packing

1time/day
15.00-17.30 1516 = 70 box

1093 = 10 box

QC test result

S1
BP

BN

TAW

1516=23
1093=4

1516=2
1093=3
1516=26

1093=2

1516=3

CC10A/TM813

812

BMA

14920

252

251

273

TM45

TM44

TE303

TM43

TM868

TE20

C.T.max = 4'13" /Box

Production 

Planing

CC10A/TM813

812

BMA

14920

252

251

273

TM45

TM44

TE303

TM43

TM868

TE20

Packing Shipping Area Export

PI

Distribut

PW

PI

IN 11.45
OUT 12.00

IN 10.15
OUT 11.45

Plint
10.00-10.15

กําหนดพื้นที่และปายแสดงสถานะในพื้นที่จัดทํา Stockแบบ A type เพื่อควบคุม

 ชนิดและปริมาณ Stock

คัดแยก Kanban กอนการจัดของเพื่อ

กําหนดรอบเวลาได

กําหนดเวลาในการเขามาของ 

Kanban เพื่อเช็คสถานะจัดทํา Stockแบบ A type เพื่อ

ควบคุม ชนิดและปริมาณ Stockทํา Stock A 

ทําStock แบบ

 A type

จัดทํา QC test time chart เพื่อกําหนด

ระยะเวลาในการทํางาน



 

 
 
 SHIPPING TIME CHART

N N+1

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

0:00 1:00 2:00 3:00 4:00 5:00 6:00 7:00 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00 23:00 0:00 1:00 2:00 3:00 4:00 5:00 6:00 7:00 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00 23:00

Dow n load and print KANABN

Separate customer KANABN and put 
to w aitting post

To cut Kanban

Preparation part to staging area

Part confirmation move part to shipping 
area

Loading part

Truck out from BMT

TM
T

Parts arrival at TMT

B
A

N
D

O

TMT 1:1:X

 
ภาพที่ 16 Shipping Time Chart แสดงขอมูลการจัดสง กอนการปรับปรุง 

BP+BNS1+TAW

S1 4:20-4:29TAW 3:50-4:00 BP,BN 9:40-9:50

All plant.

S1+TAW

BP+BN

9:30-11:15

8:45-9:15

9:15-9:30

11:15-12:00

8:00-8:15

มีการPrint K/B มารอไว
กอนใชงานจริง

ภาคผนวก ข. 
(ตอ) 

มีการจัดของ มารอไว
กอนสงทําใหใชพื้นที่ใน
การใชงานโดยไมจําเปน

16:45-17:45
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0:00 1:00 2:00 3:00 4:00 5:00 6:00 7:00 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00 23:00 0:00 1:00 2:00 3:00 4:00 5:00 6:00 7:00 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00 23:00

Dow n load and print KANABN

Separate customer KANABN and put 
to w aitting post

 To cut KANABN and put to preparation 
post.

Preparation part to staging area

Part confirmation move part to shipping 
area

Loading part

Truck out from BMT

TM
T

Parts arrival at TMT

SHIPPING TIME CHART

N N+1

B
A

N
D

O

TMT 1:1:X

 
 

ภาพที่ 17 Shipping Time Chart แสดงขอมูลการจัดสง หลังการปรับปรุง 

BP+BNS1+TAW

S1 4:20-4:29TAW 3:50-4:00

10:00-10:15

All plant.

BP,BN 9:40-9:50

IN 10:15 OUT 11:45

11:45-12:00

S1, BP, BN, TAW

13:00-14:15

S1, BP, BN, TAW

14:15-15:00

S1+TAW BP+BN

ภาคผนวก ข. 
(ตอ) 

Packing

61 



 

 
Product name./No. Demand. (24Day)

Takt Time Working time. 00

Date Date Date Rev.

min. sec. min. sec. min. sec. min. sec.

1 Building 5 5 10 25 10 25

2 Curing # 1 60 25 58 26 58

Curing # 2 70 25 47 26 57

Curing # 3 63 25 46 26 49

Curing # 4 60 25 30 26 30

Total

3 Cooling 13 4 44 6 57

4 Demolding 7 12 7 12

5 Lubricant 14 1 35 3 49

6 Sliding 26 8 1 8 27

Auto line

7 Width Cut 3 9 12 9 15

8 Grinding 14 30 14 30 14 50

9 Ink Jet 8 20 8 20

10 PK Cut 5 10 7 10

11 Finishing 8 4 9 4

13 318 166 370 185 443

56

51

57

66

----

No. Process

11-IK-01

11-CT-01

11-CM-02

11-SL-01

11-CD-01

11-CM-04

(Each Production Product/Process 
Capacity Sheet)

Basic time

80,000

11-CD-01

Complete.

11-WC-01

11-GD-01

Auto.

Date

52

Approve Check Prepare

11-CM-01

Machine 
Code.

BUHINBETSU  KOTEIBETSU 
NORYOKUHYO

11-BM-01

17

Description

Capacity comparison Chart

RemarkTime

Tool Change

46

(    /    )

66

69

18

69

125

Name

15.00 Min/Slab

Production 

capacity Freq.

RG1720R 7PK1516 32 Slab / Day

(  ./times)

ทบทวนเวลาใหมทั้งหมด

Total Time

Prepared by

Dept.

480 Min

36

29-พ.ย.-06

11-CM-03

11-CD-01

17

Manual.

17

Reference Man.
Auto.40 60 1008030

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข. 
(

 

ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 18 กําลังการผลิตของแตละกระบวนการ / Each part Each process capacity sheet  กอนการปรับปรุง 62 



 

 

 
Product name./No. Demand. (24Day)

Takt Time Working time. 00

Date Date Date Rev.

min. sec. min. sec. min. sec. min. sec.

1 Building 5 5 10 25 10 25

2 Curing # 1 60 25 58 26 58

Curing # 2 70 25 47 26 57

Curing # 3 63 25 46 26 49

Curing # 4 60 25 30 26 30

Total

3 Cooling 13 4 44 6 57

4 Demolding 7 12 7 12

5 Lubricant 14 1 35 3 49

6 Sliding 26 8 1 8 27

Auto line

7 Width Cut 3 9 12 9 15

8 Grinding

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 19 กําลังการผลิตของแตละกระบวนการ / Each part Each process capacity sheet  หลังการปรับปรุง 

10 1030 30 14 50

9 Ink Jet 8 20 8 20

10 PK Cut 5 10 7 10

11 Finishing 8 4 9 4

13 318 162 370 181 443

56

29-พ.ย.-06

11-CM-03

11-CD-01

17

Manual.

17

(  ./times)

ทบทวนเวลาใหมทั้งหมด

Total Time

480 Min

45

15.00 Min/Slab

Production 

capacity 

Prepared by

Dept. Name

Freq.

RG1720R 7PK1516 32 Slab / Day

11-CD-01

11-CM-04

66

96

18

69

125

Description

Capacity comparison Chart

RemarkTime

Tool Change

46

(    /    )

Date

52

Approve Check Prepare

11-CM-01

Machine 
Code.

BUHINBETSU  KOTEIBETSU 
NORYOKUHYO

11-BM-01

17

(Each Production Product/Process 
Capacity Sheet)

Basic time

80,000

11-CD-01

Complete.

11-WC-01

11-GD-01

Auto.No. Process

11-IK-01

11-CT-01

11-CM-02

11-SL-01

51

57

92

----

Reference Man.
Auto.40 60 1008030

ภาคผนวก ข. 
(ตอ) 
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กดปุม Mold ออก

10

7

8

9

กดปุม หมุน Mold มาที่ Stand A

RA2/BM

26

5

3

3

3

15

11'15"/slabSection/Process (Standard Operation Combination Chart)

Product Name/No. EPDM

Total

Ply ADR

320

20

ยิง Barcode
60 60

2

กดปุม Mold เขา

5 6

3

30

55 55

20

6

4

6

56 slab/shift

T.T.

Demand

Date Description

HYOJUN SANGYO KUMIAWASE HYO

2

Man Auto Walk

8282

TIME

ติดขอบดวยกระดาษกาว

Ply ADR1

Run cord ที่ Stand A

Ply UCR TE302 ทีS่tand B

ตัดขอบ Slab

ProcessNo.

* Working time. = Nor.+O.T.

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

C.T.=8'5"

3'42"

Idle = 3'2"

6'46" ภาคผนวก ข. 
(ตอ) 

 
 

ภาพที่ 20 ขั้นตอนการผลิตงานมาตรฐานรวม / Combination chart  กระบวนการขึ้นโครงสรางสายพาน 
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Operation Time
Date

Lub.

8 BM 43

25

60 1558

1546

CM1

CM3

Total

1

15

6 DM 399

15

7 14 80

4 CM4 60 1530

5 CL 13 284

2 CM2 70 1547

3 63

No. Process
TIME

Man Auto Walk

Section/Process (Standard Operation Combination Chart)
T.T.

11'15"/slab

Product Name/No. HYOJUN SANGYO KUMIAWASE HYO Demand 56 slab/shift

* Working time. = Nor.+O.T.

10' 20' 30

'

40

'

23'30"

26'58"

4'30" 8'

14'26"

8'14"

10'6" 11'9"

11'3

C.T.=26'58"

 
 
     ภาพที่ 21 ขั้นตอนการผลิตงานมาตรฐานรวม / Combination chart  กระบวนการอบสายพาน หลอเย็น และการถอดชิ้นงานออกจาก โมลด 

5"

Wait CL time

Idle 3'30" Idle 2'31"

19'23"

17'17"
18'17"

Idle 2'10"

21'5"

23'51"
Idle 3'7"

Wait CL time

Wait CL time

Wait CM time ภาคผนวก ข. 

CM to CL

CM1 =  8

CM2 = 22

CM3 = 26

CM4 = 38

(ตอ) 

BM to CM

CM1 =  21

CM2 = 0

CM3 = 16

CM4 = 29
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ใสSlab เขาAuto lineยิงBarcodeเครืองทํางาน

หยิบสายพานมาทําการเช็ค Cord,
หยิบ Slabใหมไปเครือง WC

Total

Total

6

7

870255

3

56 Slab /shift

Date
(Standard Operation Combination Chart)

Demand

Description

Auto 

line,FN,Packing

EPDM TMT

T.T.

HYOJUN SANGYO KUMIAWASE HYO

1

No.
TIME (Sec)

Man Auto Walk

3

Process

3

14
3

2

11
3

86

หยิบSlabทีF่N แลวไปจุด Packing

ทําการ Packing,นําสายพานวางพืน้ที่รอ Test

1

2 55

เขียนใบ Set to W/H

ตรวจสอบสายพาน

ลงRecord Production lot card,จํานวนของเสีย

575

630

11' 15"/SlabSection/Process

Product Name/No.

33

4

5

163วัดคา CC-Dis,Topwidth,Thickness

2

870

* Working time. = Nor.+O.T.

1' 2' 3' 4' 5' 6' 7' 8' 9' 10' 11' 12' 13' 14'
C.T.=14'30"

C.T.=10'30"

 
   ภาพที่ 22 ขั้นตอนการผลิตงานมาตรฐานรวม / Combination chart  ปรับลดความหนา ตัดสายพานเปนทอน กดัรองฟน พิมพโลโก  
                   ตัดสายพานใหเปนเสน  และตรวจสอบคุณภาพ กอนการปรับปรุง 

Idle = 4'

พนักงาน A SAN

พนักงาน B SAN

* Working time. = Nor.+O.T.

15'C.T.=4'48"

Idle = 9'42"

ภาคผนวก ข. 
(ตอ) 
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หยิบ Slab ที SL แลวใส Slab เขาเครือง WC,กดปม WC

Auto lineทํางาน

หยิบสายพานมาทําการเช็ค Cord,
หยิบ Slabใหมไปเครือง WC

Total

เอาSlabเกาออก,เอา Slab ใหมใส,กดปุม SL

หยิบSlabทีF่N แลวไปจุด Packing

ทําการ Packing,นําสายพานวางพืน้ที่รอ Test

Total

6

7

1109289

6
479

56 Slab /shift

Date
(Standard Operation Combination Chart)

Demand

Description

Auto 

line,FN,Packing

EPDM TMT

T.T.

HYOJUN SANGYO KUMIAWASE HYO

1 10

No.
TIME (Sec)

Man Auto Walk
Process

5

3

3
3

3

2
2 630

3 86

1

2 55

เขียนใบ Set to W/H

ตรวจสอบสายพาน

ลงRecord Production lot card,จํานวนของเสีย

575

630

11' 15"/SlabSection/Process

Product Name/No.

42
14

4 24

5 163วัดคา CC-Dis,Topwidth,Thickness

* Working time. = Nor.+O.T.

1' 2' 3' 4' 5' 6' 7' 8' 9' 10' 11' 12' 13' 14'
C.T.=10'40"

Idle = 5' 28"

* Working time. = Nor.+O.T.

15'

5'12"

 
     ภาพที่ 23 ขั้นตอนการผลิตงานมาตรฐานรวม / Combination chart  ปรับลดความหนา ตัดสายพานเปนทอน กดัรองฟน พิมพโลโก 
                     ตัดสายพานใหเปนเสน  และตรวจสอบคุณภาพ หลังการปรับปรุง 

C.T.=10'30"

Idle = 10"

พนักงาน A SAN

ภาคผนวก ข. 
(ตอ) 

พนักงาน B SAN
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Rev

Total

EPDM TMT

Auto 
line,FN,Packing

HYOJUN SANGYO KUMIAWASE HYO

(Standard Operation Combination Chart)

5

3

Turn slab เขารับสายพาน

Date
T.T. 11' 15"/Slab

ทําการดันขอบสายพานออก

3

แขนรับสายพานไปรับสายพานที่ WC

ทําการดันขอบสายพานออก

แขนสงสายพานเขาเครื่อง GD 22

12

56 Slab /shiftDemand

Description
TIME (Sec)

Man Auto Walk

96

87

77

77

539

2

1

Total

แขนสงสายพานเขาเครื่อง GD

GD ทําการกัดรองฟนสายพาน

Turn slab เขารับสายพาน

4

4

5

GD ทําการกัดรองฟนสายพาน

35

539

22

Product Name/No.

2

ProcessNo

1 แขนรับสายพานไปรับสายพานที่ WC

Section/Process
* Working time. = Nor.+O.T.

* Working time. = Nor.+O.T.

50" 100" 150" 200" 250" 300" 350" 400" 450" 500" 550" 600" 650" 700" 750" 800" 850" 900"

50" 100" 150" 200" 250" 300" 350" 400" 450" 500" 550" 600" 650" 700" 750" 800" 850" 900"

C.T.=630 min

C.T.=876 min

Reduce 4'6"

ภาคผนวก ข. 
(ตอ) 

 
  ภาพที่ 24 ขั้นตอนการผลิตงานมาตรฐานรวม / Combination chart  ตัดสายพานเปนทอน กัดรองฟน พิมพโลโก ตัดสายพานใหเปนเสน   
                  และตรวจสอบคุณภาพ เปรียบเทียบกอน-หลัง การปรับปรุง 68 



 

 
เริ่มตน : ทําการ Run cord

สิ้นสุด : Ply ADR

Stand A Stand B

1 ทําการ Run cord

2 Ply UCR ที่ Stan B , ตัดขอบ Slab , ติดกระดาษกาว ,กดปุม Mold ออก

3 กดปุม Mold  เขา

4 ยิง Barcode บัตรงาน

5 Ply ARD 

6 กดปุมหมุน mold 

7 Ply ADR

Standard Stock Stand A

Mold ที่ Ply ADR กอน Run Cord 

Standard Stock Stand B

Mold ที่ Ply ADR  หลัง Run Cord 

มาตรฐานการทํางานพนักงานจุด Building
มาตรฐานการทํางาน

Buliding RG1720R

No. QUALITY

Operation 
Item

Prepare by

Date. Date.

2 Slab
Page 1/1

SAFETY

Approve by

8'5"/Slab11' 15"/Slab

Next Process

CURING

T.T.STD.Stock C.T. 

Stand A

Stand B

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ภาคผนวก ข. 

 
 

(ตอ)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                     ภาพที่ 25 การปฏิบัติงานมาตรฐาน / Standard operation sheet  กระบวนการขึ้นโครงสรางสายพาน 69 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เริ่มตน : ยก Slab ไปวางหนา Cm

สิ้นสุด : ยกไปวางหนา BM

ขั้นตอนการทํางาน

1 ยก Slab ไปวางหนา Cm
2 ยกแฟรงคออก,ยก Slab ที่อบแลวออกจาก Cm
3 ยก Slab ใหมลงCm,กดปุมวัดความสูงSleeve,ปดฝาแฟรงค
4 ยก Slab ไปจุด CL,กดปุมCL
5 ยกSlabที่DMแลวออก,แกะLabel
6 ยกMoldที่ทา Lubricant แลวออก
7 เช็คเบอรMoldที่จะใชรอบตอไปกับSchedule
8 ทาซีเมนตที่Mold
9 ยกไปวางหนา BM

Process

Building Sliding11'15"/slab
26'58"/4slab

(6'45"/slab)

C.T. 

Approve by Prepare by

Date. Date.

Before
Process

Next

8 Slab

T.T.

Page 1/1

No. QUALITY SAFETY STD.Stock

Doing operation

มาตรฐานการทํางานพนักงาน จุด Curing ถึง Lubricant
มาตรฐานการทํางาน

CM,CL,DM
Operation 

Item

Mold In Mold OutMold รอใช

Planning Condition

Max = 22 Mold

Min  = 8   Mold
(Data by DS 23Mar2007)

1

8

2 3

4

5

6 7

9

ภาคผนวก ข. 
(ตอ) 

    ภาพที่ 26 การปฏิบัติงานมาตรฐาน / Standard operation sheet  กระบวนการอบสายพาน หลอเยน็ และการถอดชิ้นงานออกจาก โมลด 70 



 

 
เริ่มตน :หยิบ Slab ที่ SL แลวไปจุด WC

สิ้นสุด : หยิบเศษที่ไมใชแลวไปเก็บเขา Stock,Up date stock

ขั้นตอนการทํางานพนักงาน A 
1 ใส Slab เขาเครื่อง WC,กดปุม WC ,Auto lineทํางาน
2 หยิบสายพานมาทําการเช็ค Cord ,หยิบ Slabใหมไปเครื่อง WC
3 วัดคา CC-Dis,Topwidth,Thickness
4 หยิบSlabที่FN แลวไปจุด Packing
5 ทําการ Paking,นําสายพานวางพืน้ที่รอ Test

หมายเหตุ : กรณีที่ยังไมสามารถใส Slab ที่เครื่อง W/C ได ใหพนักงาน
 ทําขั้นตอนที่ 5 กอนลวถา เครื่อง W/C วางใหใส Slab ทันที

ขั้นตอนการทํางานพนักงาน B
1 ตรวจสอบสายพาน
2 ลงRecord Production lot card,0นวนของเสีย
3 เขียนใบ Set to W/H

Approve by Prepare by

Date. Date.

T.T. C.T. 

14'30"

Base auto line5 Slab

No. QUALITY SAFETY

มาตรฐานการทํางานพนักงานจุด Packing และ Finishing
มาตรฐานการทํางาน

การ Packing สายพาน Export & After market
Operation Item

STD.Stock

Page 1/1 11'15"/slab

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                  ภาพที่ 27 การปฏิบัติงานมาตรฐาน / Standard operation sheet ปรับลดความหนา ตัดสายพานเปนทอน กัดรองฟน พิมพโลโก  
                                ตัดสายพานใหเปนเสน  และตรวจสอบคุณภาพ กอนการปรับปรุง 

AUTO LINE

Finishing

OUT

IN

Packing

St
oc

k W
ai

tin
g 

QC
 T

es
t

Cord check

Measuring

2

1

3
B SAN

A SAN

4

5

14"3"

11"

2"

3"

ภาคผนวก ข. 
(ตอ) 
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เริ่มตน :หยิบ Slab ที่ SL แลวไปจุด WC

สิ้นสุด : หยิบเศษที่ไมใชแลวไปเก็บเขา Stock,Up date stock

ขั้นตอนการทํางานพนักงาน A 
1 หยิบ Slab ที่ SL แลวไปจุด WC
2 ใส Slab เขาเครื่อง WC,กดปุม WC ,Auto lineทํางาน
3 หยิบสายพานมาทําการเช็ค Cord ,หยิบ Slabใหมไปเครื่อง WC
4 เอาSlabเกาออก,เอา Slab ใหมใส,กดปุม SL
5 วัดคา CC-Dis,Topwidth,Thickness
6 หยิบSlabที่FN แลวไปจุด Packing
7 ทําการ Paking,นําสายพานวางพืน้ที่รอ Test

หมายเหตุ : กรณีที่ยังไมสามารถใส Slab ที่เครื่อง W/C ได ใหพนักงาน
ทําขั้นตอนที่ 5 กอนลวถา เครื่อง W/C วางใหใส Slab ทันที

ขั้นตอนการทํางานพนักงาน B
1 ตรวจสอบสายพาน
2 ลงRecord Production lot card,0นวนของเสีย
3 เขียนใบ Set to W/H

Approve by Prepare by

Date. Date.

T.T. C.T. 

10'30"

Base auto line5 Slab

No. QUALITY SAFETY

มาตรฐานการทํางานพนักงานจุด Packing และ Finishing
มาตรฐานการทํางาน

การ Packing สายพาน Export & After market
Operation Item

STD.Stock

Page 1/1 11'15"/slab

 
             ภาพที่ 28 การปฏิบัติงานมาตรฐาน / Standard operation sheet  ปรับลดความหนา ตัดสายพานเปนทอน กดัรองฟน พิมพโลโก  
                            ตัดสายพานใหเปนเสน  และตรวจสอบคุณภาพ หลังการปรับปรุง 

AUTO LINE

Finishing

OUT

IN
Sliding

Packing

St
oc

k W
ai

tin
g 

QC
 T

es
t

Cord check

Measuring

3

1

2

4

5
B SAN

A SAN

6

7 11"

3"

5"

3"

2"

6"

3"

ภาคผนวก ข. 
(ตอ) 
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Section/Process

ProcessNo

1 นําคัมบังไปดึง Part ที่PC Store

1ชม.45นาที

56 Slab /shiftDemand

DescriptionRevDate
T.T. 11' 15"/Slab

30

Total

3 10นํา Part ไปวางที่จุด คัดแยกสินคา

คัดแยก สินคาตามPlant4

HYOJUN SANGYO KUMIAWASE HYO

(Standard Operation Combination Chart)

TIME(min)

นํา Part ไปสะสมที่จุด Staging Area

TMT Part

Shop Part

40

25

Product Name/No.

2

* Working time. = Nor.+O.T.
* Working time. = Nor.+O.T.

Loading Area

1

2

3 4

Staging Area

PC Store
TP

จุดรับ คัมบัง

10' 20' 30' 40' 50' 60' 70' 80' 90' 100' 110'

Total = 1ชม.45นาที

ภาคผนวก ข. 
(ตอ) 

 
                                                 ภาพที่ 29 แสดงขั้นตอนการจัดสินคาที่ PC Store  (Ware house)  กอนการปรับปรุง 73 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Section/Process

ProcessNo

1 นําคัมบังไปดึง Part ที่PC Store

1ชม.15นาที

56 Slab /shiftDemand

DescriptionRevDate
T.T. 11' 15"/Slab

Total

HYOJUN SANGYO KUMIAWASE HYO

(Standard Operation Combination Chart)

TIME(min)

นํา Part วางที่ Staging&Loading Area

TMT Part

Shop Part

40

35

Product Name/No.

2

* Working time. = Nor.+O.T.
* Working time. = Nor.+O.T.

1

2 Staging Area

Loading Area

PC Store
TP

10' 20' 30' 40' 50' 60' 70' 80' 90' 100' 110'
Total = 1ชม.15นาที

PREPARATION
POST

ภาคผนวก ข. 
(ตอ) 

                                                  ภาพที่ 30 แสดงขั้นตอนการจัดสินคาที่ PC Store  (Ware house)  หลังการปรับปรุง 74 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

0:00 1:00 2:00 3:00 4:00 5:00 6:00 7:00 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00 23:00 0:00 1:00 2:00 3:00 4:00 5:00 6:00 7:00 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00 23:00

สงขอบสายพานไปหองLab Packing 
RA2

8:00

Fire testing Lab 4hr.

Toluene testing Lab 16 hr.

ยกขอบSlabขึ้นตาก Lab
45 
min

ตรวจสอบการแยกชั้น Lab
1hr. 
45min

บันทึกผลTest Lab
30 
min

นําผล Test ไปปมหนา
กลอง

Packing 
RA2

30min

เริ่มทําการPAckingได Ware house
Start 
13:30

            FIRE & TOLUENE TEST TIME CHART

N N+1

เวลา

TOYOTA

 
                                                                       ภาพที่ 31 Fire & Toluene Test Time Chart  กอนการปรับปรุง 

แช Toluene 16 ชั่วโมง

1

ขอบสายพานของ N-1
หยุดตรวจสอบ Lot ที่ N ตั้งแตเวลา11:00 เปนตนไป

ภาคผนวก ข. 
(ตอ) 

ตองรอ 1 Lot การผลิต(วัน)
จึงจะไดผลการทดสอบ
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0:00 1:00 2:00 3:00 4:00 5:00 6:00 7:00 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00 23:00 0:00 1:00 2:00 3:00 4:00 5:00 6:00 7:00 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00 23:00

สงขอบสายพานไปหองLab Packing 
RA2

8:00, 
14:00'
16:00

Fire testing Lab 3hr.

Toluene testing Lab 16 hr.

ยกขอบSlabขึ้นตาก Lab
45 
min

ตรวจสอบการแยกชั้น Lab
1hr. 
45min

บันทึกผลTest Lab
30 
min

นําผล Test ไปปมหนา
กลอง

Packing 
RA2

30min

เริ่มทําการPAckingได Ware house
Start 
11:30

            FIRE & TOLUENE TEST TIME CHART

N N+1

เวลา

TOYOTA

                                                                     ภาพที่ 32 Fire & Toluene Test Time Chart  หลังการปรับปรุง

แช Toluene 16 ชั่วโมง

1 32

ขอบสายพานจาก 14:00-8:00ของ N-1 เฉลี่ยปริมาณขอบสายพานมาตรวจสอบกอน
เพื่อใหไมตองกองงานไวทําครั้งละมากๆ

ภาคผนวก ข. 
(

ดึงขอบสายพานของ N มา
ตรวจสอบบางสวน
เนื่องจากจะมีการแช 
Toluene ในเวลา 17.00 น.

ตอ) 
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ภาคผนวก ข. (ตอ) 
 ตารางท่ี 10 ตารางการคํานวณปริมาณสต็อกทายกระบวนการ สายพาน  ขนาด 1516 

จํานวนเสนตอ
หนวยผลิต 

หัวขอ ความตองการ จํานวนเสน 
จํานวนสต็อกตาม

หนวยผลิต 
ความตองการตอวัน 2152 2152 52 

ของเสีย 4% 86 2 
เคร่ืองจักรเสีย 6% 130 3 
ไมมีวัตถุดิบ 3% 64 2 

 
 

ตารางท่ี 11 ตารางการคํานวณปริมาณสต็อกทายกระบวนการ สายพาน  ขนาด 1093 
 

หัวขอ ความตองการ จํานวนเสน 
จํานวนเสนตอ
หนวยผลิต 

จํานวนสต็อกตาม
หนวยผลิต 

ความตองการตอวัน 340 340 8 
ของเสีย 4% 9 0.22 

เคร่ืองจักรเสีย 6% 13 0.31 
ไมมีวัตถุดิบ 3% 7 0.17 

ลูกคาเรียกแกวง 20% 43.6 1.04 
ของเสียท้ังหนวย 3% 9 0.22 

ผลรวม 299 

42 

10 

 
 
 
 
 

ลูกคาเรียกแกวง 20% 431 10 
ของเสียท้ังหนวย 3% 64 1.5 

2927 

42 

ผลรวม 70 
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ภาคผนวก ข. (ตอ) 
สูตรการคํานวณปริมาณสต็อกทายกระบวนการ 1 

= ปริมาณความตองการตอวนั + สัมประสิทธ์ิความปลอดภัย 
ขนาดภาชนะบรรจุช้ินสวน 

 
สูตรการคํานวณจํานวนคัมบังส่ังผลิต2 

จํานวนคัมบัง = ระยะเวลานําการผลิต

รอบเวลาการผลิตตามความตองการของลูกคา(Tack Time)
 

สูตรการคํานวณระยะเวลานาํการผลิต3 
ระยะเวลานํา = Information L/T + Processing L/T + Stock L/T  

 
การคํานวณรอบเวลาการผลิตตามความตองการของลูกคา(Tack Time)4 
 Tack time = Working time

Demand
Tack time = Working time

Demand 
 
 
ตัวอยางการคํานวณจํานวนคัมบังส่ังผลิตสามารถคํานวณไดดังนี ้
 
จํานวนคัมบังส่ังผลิต สายพานขนาด 7PK1516 
 
จํานวนคัมบังส่ังผลิต        =                ระยะเวลานําการผลิต                       =      4248.117 นาที 
                                              รอบเวลาการผลิตตามความตองการลูกคา                  18 นาที 
                                          =   236  คัมบัง  
 
                                                 

1
 บริษัท โตโยตา ประเทศไทย จํากัด, “เอกสารประกอบการอบรมเร่ือง TOYOTA 

PRODUCTION SYSTEM INTRODUCTION TRAINING,” 2549. (อัดสําเนา) 
2
 เร่ืองเดยีวกัน, 111. 

3 เร่ืองเดียวกัน, 58. 
4 เร่ืองเดียวกัน, 154. 



 

79 

ภาคผนวก ข. (ตอ) 
จํานวนคัมบังส่ังผลิต สายพานขนาด 7PK1093 
 
จํานวนคัมบังส่ังผลิต        =                ระยะเวลานําการผลิต                       =      4248.117 นาที 
                                              รอบเวลาการผลิตตามความตองการลูกคา                  126นาที 
                                          =   34  คัมบัง  
 

ตารางท่ี 12 การคํานวณปริมาณสต็อกสินคาสําเร็จใน Ware house (PC Store) 
 

จํานวนความ
ตองการตอวัน

(กลอง) 

อัตราเรียก
เพิ่ม 20%
(กลอง) 

ความ
ตองการตอ
วัน (เสน) 

จํานวนหนวย
ตอกลอง 

สถานท่ี
สง 

ขนาด
สายพาน 

รวมจํานวน
สต็อก
(กลอง) 

1516 1140 60 19 4 23 
S1 

1093 180 60 3 1 4 
1516 832 40 21 5 26 

BP 
1093 100 50 2 1 3 
1516 60 60 1 1 2 

BN 
1093 60 60 1 1 2 
1516 120 60 2 1 3 

TAW 
1093 ไมมี ---- 0 0 0 

 
ปริมาณสต็อกจากการคํานวณ 1 วัน ตองเพ่ิมอัตราเรียกเพิ่มอีก รอยละ 20 กรณีเรียก

เพิ่มโดยพจิารณาจากความแตกตางระหวางความตองการของลูกคาแตละวัน และปริมาณสต็อกที่
ลดลงผูวิจัยไดนําขอมูลสต็อกเฉล่ียจํานวน 6 เดือนกอนการปรับปรุงมาทําการเปรียบเทียบกับการ
คํานวณเพื่อสรุปเปนผลที่ไดรับจะเห็นไดวาปริมาณสต็อกสินคาคงเหลือของแตละเดือนมีปริมาณท่ี
แตกตางกันมาก และมีปริมาณเฉล่ีย 3.2 วัน (นโยบายผูบริหาร 4 วัน)  
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ภาคผนวก ค. 
ตารางท่ี 13 การตรวจสอบระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีของ โตโยตา 

ป 2007 
Item/ หัวขอ Point Detaris/รายการตรวจสอบ Before/กอน

ปรับปรุง 
After / หลังการ

ปรับปรุง 

0 ไมมีแผนภาพการขนสง 0  

1 มีแผนภาพการขนสง   

2 มีการติดแผนภาพการขนสงใหมลาสุดแสดงอยู   

3 อุปกรณการหยุดน่ิงของคัมบัง เชน Waitting post  3 

4 มีการหยุดน่ิงของคัมบังที่อยูในอุปกรณ เปนปริมาณนอยที่สุด   

1.Delivery / 
การขนสง 

5 ใชการเฮจุงกะในการจัดเตรียมและการจัดสงสินคา   

0 สถานะการจัดเตรียมและการจัดสงสินคาไมชัดเจน 0  

1 แสดงสถานะการจัดเตรียมสงชัดเจน   

2 จัดสถานที่จัดสงโดยแยกตามรอบการจัดสงของลูกคา   

3 มีปายแสดงการควบคุมการจัดเตรียมและการจัดสงสินคาอยางชัดเจน   

4 ใชเวลาต้ังแตการจัดเตรียมสินคาจนถึงการบรรทุกชิ้นของรถ นอยที่สุด  4 

2. Picking and 
Packing / การ
จัดเตรียมและ
การจัดสงสินคา 

5 ใชเวลาบรรทุกของขึ้นรถนอยกวา 30 นาที   

0 ระบบผลัก   

1 ดึงทีละรอบการจัดสง 1  

2 ดึงถี่ๆแตยังไมใชรอบเฮจุงกะ  2 

3 ดึงถี่ๆ โดยการทําเฮจุงกะ (ดึงมากกวา 3 คัมบัง/ช็อปปง/ไลท)   

4 ดึงถี่ๆ โดยการทําเฮจุงกะ (ดึงมากกวา 1-2 คัมบัง/ช็อปปง/ไลท)   

3. Shopping 
Finish Goods./ 
การดึงชิ้นงาน

สําเร็จ 

5 ดึงคัมบังทีละใบ โดยการทําเฮจุงกะ   

0 ไมมีสโตร   

1 มีสโตรอยูในแตละไลท   

2 มีการทํา First in First out 2  

3 มีการติดขอมูลการผลิตที่สโตร   

4 ควบคุมและรักษาการใชคัมบังไดอยางถูกตอง  4 

4.Store / สโตร 

5 มีสต็อกอยางละ 1 กลองที่สโตร   

0 แผนการผลิต 0  

1 จํานวนของช้ินงานที่ถูกดึงมากกวาสวนของ 1 วัน   

2 ผลิตสวนของ 1 วันดวย ล็อตไซสหรือการผลิตแบบกําหนดเวลาและปริมาณ   

3 ผลิตสวนของ 1 เที่ยวการขนสงดวย ล็อตไซสหรือการผลิตแบบกําหนดเวลาและปริมาณ   

4 ผลิตนอยกวาสวนของ 0.5 เที่ยวการขนสงดวย ล็อตไซสหรือการผลิตแบบกําหนดเวลาและปริมาณ   

5.Production / 
การผลิต 

5 ผลิตโดยใชคัมบัง  5 

0 ระบบผลัก 0  

1 มีระบบดึงโดยไมกําหนดรอบเวลา   

2 มีระบบดึงโดยมีการกําหนดรอบเวลา  2 

3 ขนสงมากกวา 3 คัมบัง สําหรับแตละพารทนัมเบอร / รอบ   

4 ขนสง 1 หรือ 2 คัมบังสําหรับแตละพารทนัมเบอร / รอบ   

6.Conveyance 
between line 
process / การ
ขนสงระหวาง
กระบวนการ 

5 ขนสง 1 กลอง / รอบ   

0 ไมมีพีซีสโตรและใชระบบผลักโดยไมมีกฎ   

1 ใชระบบผลักโดยมีกฎจากพีซีถึงขางไลน   

2 ใชระบบดึงโดยมีกฎ   

3 สงชิ้นสวนไปยังผูผลิตชิ้นสวนโดยคัมบัง   

4 ผูผลิตชิ้นสวนจัดสงสินคาดวยระยะเวลาหางเทาๆกันในแตละรอบ   

กา
รผ
ลิต

แบ
บท

ันเ
วล

าพ
อด

ี J.
I.T

. 

7. Outsource 
parts logistic / 
การขนสง
ชิ้นสวนจาก
ภายนอก 

5 ขนสงแบบถี่ๆ จากผูผลิตชิ้นสวน และสงตรงไปยังขางไลน   

0 ไมมีการขยายไปไลนอ่ืน   

1 มีโมเดลไลนเพียง 1 กระบวนการเทาน้ัน 1  

2 กระบวนการที่มีลักษณะคลายกันทั้งโรงงาน   

3 มี 1 ไลนที่ผานทุกกระบวนการดวยการไหลแบบราบร่ืนทั้งโรงงาน  3 

4 ทุกไลนผานทุกกระบวนการดวยการไหลแบบราบร่ืนในโรงงาน   

ทัน
เวล

าพ
อด

ี J.
I.T

. 

8. 
Imprementation 
of pull system / 
การขยายผล
ระบบดึงไป
ยังไลนอ่ืน 5 ทุกโรงงานในบริษัท   

รวม 4 รวม 22 Total / 
ผลรวม 

Comment / ความคิดเห็น 

เฉลี่ย 0.6 เฉลี่ย 3.1 
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จากตารางตรวจสอบระบบการผลิตทันเวลาพอดีกอนการปรับปรุงมีคะแนนเฉล่ีย คือ 
0.6 คะแนน และหลังจากท่ีมีการปรับปรุงแลวมีคะแนนเฉล่ีย คือ 3.1 คะแนน  ซ่ึงในหัวขอท่ี 7 คือ
การขนสงช้ินสวนจากภายนอกไมมีการประเมินเนื่องจาก ในกระบวนการผลิตสามารถผลิตไดเอง
ทุกกระบวนการจึงไมมีการสงช้ินสวนไปแปรสภาพภายนอก ซ่ึงคะแนนเฉล่ียตามความพึงพอใจ
ของโตโยตา จะตองมีคะแนนท้ังหมดเฉล่ียอยางนอย คือ 3 คะแนน ซ่ึงหลังจากมีการปรับปรุงแลว
คะแนนผานตามเกณฑของทางโตโยตา และคะแนนในการประเมินกอนและหลังสําหรับการวิจัย
คร้ังนี้ ไดถูกประเมินจากทางผูตรวจสอบของบริษัทโตโยตา ประเทศไทยจํากดั (ป พ.ศ. 2550 ) 



 

ตารางที่ 14 QA Network Summary Sheet 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

   
 

V B A

ลูกคาประกอบไมได

ใช Moldผิด - พนักงานใชMold ผิดชนิด          สายพานสั้น-ยาว              

KEYPOINT
EVALUATE

DAMAGE ANALYSIS TARGETRANK
FLOW OUT PREVENTION

FLOW OUT ANALYSIS
EVALUATELEVEL OCCURRENCE PREVENTION

CURRENT OCCURRENCE ANALYSIS

5
6
7

QA NETWORK SUMMARY SHEET Line Lay Out

TOYOTA MOTOR THAILAND LIMITED
ALL PART

V-RIBBED BELT
692 N

[

TARGET

100%
[

Cooling

PART NO. :
SUPPLIER : 

SCORE

79%

INITIAL CURRENT

มาตรฐาน

4 ม ีTemp วดัอุณหภูมนิ้ําแตคนยังตัดสินใจอยู 2 สุมวดัความยาว 3 เสนตอSlab (หัว-กลาง-ทาย)

ม ีAndon ควบคุมแรงดัน,อุณหภูมทิี่ผิดปกติและมHีardness tester2

สายพานต่ํา            สายพานแยกชั้น             สายพานขาด ดวยTimer ควบคุมการทํางานทั้งหมดอัตโนมตัิโดย PLC. วดัหลังการอบ

จาก Limit Sample

กะทันหัน - เจาะรูเพื่อชี้บงใหเห็นงายเพื่อคัดออก

อาจเกิดสายพานพันเครื่อง              อาจทําใหรถยนตหยุด

          สายพานแยกชั้น         สายพานขาดหลุดจากPulley

มกีารใชไมบรรทัดวดัความสูง Sleeve แตยังใชคนในการตัดสินใจ 3

- ตรวจสอบการแยกชั้นดวยสายตา100%ที่จดุFinishing โดยเปรียบเทียบ

ม ีLimit ตรวจสอบ Mold กอนการใชงาน 3 ตรวจสอบเบอร Mold ดวยสายตากอนใชงาน

C 2

1

อบไมสุก -Sleeve สูงไมไดมาตรฐาน         Steam leak         Slabบวม XA A

            อาจทําใหรถยนตหยุดกระทันหัน

- มมีาตรฐานการทํางานA 1 ม ีPokayoke ควบคุมขั้นตอนการใช Material รวมกับ Barcode 3

สายพานมอีายุการใชงานสั้น              ลูกคาไมพึงพอใจ

XA A

สายพานขาดหลุดจากPulley         อาจเกิดสายพานพันเครื่อง

Building Material Mistake - พนักงานใชMaterial ผิดชนิด          สายพานแยกชั้น             

V B Cอุณหภูมสิูงกวา

XA A- อุณหภูมแิละแรงดันไมไดมาตรฐาน              แรงยึดเกาะ A

หลุดจากPulley           อาจเกิดสายพานพันเครื่อง

3

3

1

79%

REVISION RECORD

0
1
2

411/12/2006

สายพานหดตัว               ความยาวสายพานสั้น

อาจทําใหรถยนตหยดกระทันหัน

- อุณหภูมSิlabสูงกวามาตรฐานกอนนําไปถอดSlab

ทุกๆ Slab

ใช Reducing & Exhaust Valve ควบคุม Steam pressure,Temp และTime

- ตรวจสอบการจบัตัวของ Cord กับยางเทียบกับLimit Sample

PART NAME :

A1 XA A

S.Panya
K.Kampol ,J.Narongchai ,S.Prasarn,H.Surapol,N.Werasuk,S.Danai

QA NETWORK ITEM LIST

Curing

NO.

2

3

BMT IN-CHARGE
MODEL

PROCESS/OPERATION

TEAM IN-CHARGE

1 ม ีSensor ตรวจสอบการจบัเวลาการเคลื่อนไหวของMaterialMaterial เสื่อมสภาพ - ปราศจากสิ่งปกคลุม             วตัถุดิบเสื่อมสภาพ      

ไมสามารถใสPulleyได              สายพานไมตรงตามDw.

2 - ตรวจสอบการแยกชั้นดวยสายตา100%ที่จดุFinishing โดยเปรียบเทียบ

- ตรวจสอบ การแยกชั้นดวยการแชสารเคม ีToluene Test (ขอบSlab) n=2 

จาก Limit Sample

การวิเคราะห QA-Network 
ภาคผนวก ง. 

82 



 

ตารางที่ 14 (ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5 Demolding ถอดชิ้นงาน

ฉีกขาด

-แรงดันลมต่ํา              ถอดชิ้นงานยาก(ฝด) V มกีารตรวจสอบแรงดันลมกอนการทํางานตาม M/C check sheet2มถีังสํารองเพื่อรักษาแรงดันขณะเครื่องทํางานAB

ชิ้นงานฉีกขาด           รองฟนไมสมบูรณ              ถาลูกคา

Width Cut

พบจะไมพึงพอใจ              ถาไมพบการสงถายกําลังจะต่ํา

V B

กวามาตรฐาน

E- ระยะกินหิน Grindingนอยเกินไป

-รองฟนเปนGrinding - หิน Grinding รองฟนไมตรงกัน              หินสึก

7

มPีokayoke ควบคุมอายุการใชงานของมดี

A.- Jaw ชํารุด           SlabหลุดจากขอบJaw              Slabเอียง

BMT IN-CHARGE
MODEL

6 Sliding

NO. PROCESS/OPERATION

TEAM IN-CHARGE

V B

V

PART NAME :

S.Panya
K.Kampol ,J.Narongchai ,S.Prasarn,H.Surapol,N.Werasuk,S.Danai

QA NETWORK ITEM LIST

TARGET

8

สองรอย หมดอายุ            ไมมกีารควบคุม

3

1 Pokaypke ควบคุมอายุการทํางาน 3 -M/C check sheet ตรวจสอบสภาพ Jaw กอนการทํางาน

- มมีาตรฐานการทํางาน

REVISION RECORD

0
1
2

411/12/2006

A 1

80%
[

1

ม ีPokayoke ควบคุมอายุการใชงาน

ม ีPokayoke ควบคุมอายุการใชงาน หิน Grinding1

1

A

A

A

B

ความหนาสายพาน

Limit  เช็คระยะการกินของหิน Grinding-ใช Barcode กําหนดระยะการกินหิน Grinding เพื่อกําหนด 1

กวามาตรฐาน

ขณะถอด                Slabฉีกขาดเปนรอย

-สายพานบาง - Slide Slabบางจนเกินไป          สายพานบางกวามาตรฐาน      

กําลังจะต่ํา

ถาลูกคาพบจะไมพึงพอใจ                  ถาไมพบการสงถาย

31

- แรงดันลมตก             Slide Slabบางจนเกินไป                    V B A 1 มถีังสํารองเพื่อรักษาแรงดันขณะเครื่องทํางาน 2 มกีารตรวจสอบแรงดันลมกอนการทํางานตาม M/C check sheet

สายพานบางกวามาตรฐาน           ถาลูกคาพบจะไมพึงพอใจ

                  ถาไมพบการสงถายกําลังจะต่ํา

B

A

A

V B

ม ีAndon แสดงเมือ่ผิดปกติม ีLoad cell ควบคุมการไหลตัวกอนการตัด 2

2 ม ีAndon แสดงเมือ่ผิดปกติ

1 ม ีAndon แสดงเมือ่ผิดปกติ2ม ีPokayoke ควบคุมอายุการใชงาน

1

ไมมกีารควบคุมอายุการใชงาน

2 ใช Projector วดั Diamention กอนเริ่มงาน

XA A 1 ม ีAndon แสดงและเครื่องจะหยุดอัตโนมตัิ

-สายพานหนา

PART NO. :
SUPPLIER : 

SCORE

79%

INITIAL CURRENT

79%
[

5
6
7

QA NETWORK SUMMARY SHEET Line Lay Out

TOYOTA MOTOR THAILAND LIMITED
ALL PART

V-RIBBED BELT
692 N

FLOW OUT PREVENTION
FLOW OUT ANALYSIS

EVALUATELEVEL OCCURRENCE PREVENTION
CURRENT OCCURRENCE ANALYSIS

EVALUATE

- Urethan เปนรอง              ใบมดีกินลึกเกินไป

ไมไดมาตรฐาน - ใบมดีไมคม               ไมมกีารควบคุมอายุการใชงาน

Sub slab 

DAMAGE ANALYSIS

รองสายพานไมไดมาตรฐาน              สายพานสายตัว

TARGETRANKKEYPOINT

-ความกวาง - Slab ไหลตัว              Sub slab ไมเทากัน V B

ภาคผนวก ง. 
(ตอ) 
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ตารางที่ 14 (ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3 ตรวจสอบดวยจดุ Finishing

Censor ยิงเพื่อตรวจเช็คกอนการยิง Ink jet

TEAM IN-CHARGE

2 ทํา Q-point ใหปดหัวInk Jet กอนการลาง-เบลอ - น้ํายาลางหมกึปนเขาไปในระบบ            น้ํายาลางหมกึไหล   

BMT IN-CHARGE
MODEL

PART NAME :

CC C

S.Panya
K.Kampol ,J.Narongchai ,S.Prasarn,H.Surapol,N.Werasuk,S.Danai

QA NETWORK ITEM L ST

TARG

ตรวจสอบดวยจดุ Finishing

สายพานเขาไมสุด

AInk Jet 1

B

V B

10 PK Cut

REVISION RECORD

0
1
2

411/12/2006

80%
[

ความหนาส พาน

3

TARGET

A 1

C 2

B

- ตัดสายพานผิด -ชิ้นงานเขาไมสุด           มอืจบัไมตรงตําแหนง V B

1

ยอนเขาไปขณะลางหัว            ไมไดปดGutterขณะลางหัว

- ยิงผิดตําแหนง - สายพานไมไดอยูตําแหนง Home position      1

A 1 ม ีCensor ใ การตรวจจบัขอบ Slab 1

A ม ีStoper ดั ายพานใหอยูตําแหนง Home position

ม ีAndon แสดงเมือ่ผิดปกติ

A 1 1ถายิง Barc  ผิดเครื่องจะไมทํางาน ม ีAndon แสดงเมือ่ผิดปกติ

ไมได Center สกปรกระหวางใบมดี

V B

รองฟน -ยิงbarcodeผิด             บัตรงานสลับกัน            บัตรงานไม

ไดอยูกับ Slab

V

- ระยะใบมดีสูงเกินไป             ไมรูระยะการติดตั้ง

V

V B ไมมรีะบบป กัน4

ม ีPokayoke ควบคุมอายุการใชงานของใบมดี 3

ตรวจสอบดวยจดุ Finishing3ม ีThickne ate ตั้งระยะการตั้งใบมดี

3 ตรวจสอบดวยจดุ FinishingE

PART NO. :
SUPPLIER : 

SCORE

79%

INITIAL ET

I

าย

น

นส

ode

อง

 

ss g

CURRENT

79%
[

5
6
7

QA NETWORK SUMMARY SHEET Line Lay Out

TOYOTA MOTOR THAILAND LIMITED
ALL PART

V-RIBBED BELT
692 N

FLOW OUT PREVENTION
FLOW OUT ANALYSIS

EVALUATELEVEL OCCURRENCE PREVENTION
CURRENT OCCURRENCE ANALYSIS

EVALUATE

- ใบมดีไมไดอยูตําแหนง Home position            มสีิ่ง

- ตัดสายพาน - ใบมดีไมคม              ใชอายุนาน             ไมมกีารควบคุม

- ยิง Mark ผิด -ปอนขอมลูผิด                พนักงานลืม

ไมขาด

- ยิง Mark อาน -หัว Ink jet อุดตัน           น้ําหมกึแหง             น้ําหมกึหมด

- ตัดสายพาน

RANKNO. PROCESS/OPERATION KEYPOINT DAMAGE ANALYSIS

V B9

1 Limit  เช็คระยะการกินของหิน Grinding-ใช Barcod กําหนดระยะการกินหิน Grinding เพื่อกําหนดAB 1-สายพานบาง - ระยะกินหิน Grinding มากเกินไป E

กวามาตรฐาน

ใช Barcod ในการควบคุม 1 ถายิง Barcode ผิดเครื่องจะไมทํางาน

Spec ไมมอีุปกรณปองกัน 1 ม ีAndon แสดงเมือ่ผิดปกติ

กําหนดแผน ซอมบํารุง และกําหนดระยะเวลาการใชน้ําหมกึ 3 ตรวจสอบดวยจดุ Finishing

มกีารตรวจสอบขั้นตอนสุดทายที่จดุตรวจสอบ

V B

ไมออก อายุ            ใชงานนาน             ตกคางในระบบ

A 1

ไมมกีารทําความสะอาด

3

e 

e 

ภาคผนวก ง. 
(ตอ) 
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ตารางที่ 14 (ตอ) 
 

 
 
 
 
 

A3 2 1 24 เพิ่ม Senser วดัอุณหภูมเิพื่อควบคุมการทํางานของ PLC. B C

3 เพิ่มเครื่องตรวจวดัความสูง Sleeve กอนการอบ A C 3 2 1 2 A

A2 3 3

1 1

สายพาน

2 2-จดัทํา Limit sample ในการตัดสินใจ เรื่องความกวางและความหนา B C 2 3 B

22 3 B 211 -จดัทํา Limit sample ในการตัดสินใจ เรื่อง สายพานมตีําหนิ B C

A4 3-ใชSenserตรวจจบัขอบ Slab และมAีndonแสดงเมือ่ ผิดปกติ B E

ใบมดี

QA NETWORK IMPROVEMENT PLAN

NO.
FLOW

IMPROVEMENT IDEA TARGET
OCCURLEVEL

- ใช Senser ตรวจจบัระยะของใบมดีและใชThickness gate ตั้งระยะกิน10

DECSEPFEBJAN MAR JUNMAYAPR JUL AUG NOVOCT

1B C

BEFORE IMPROVEMENT AFTER IMPROVEMENT
OCCUR FLOWLEVEL

EVALUATE

3 ตรวจสอบดวยจดุ Finishing

ตรวจสอบดวยจดุ Finishing3

- ไมมตีัวอยางในการตัดสินใจ            ไมมกีารจดัทํา CV B

BMT IN-CHARGE
MODEL

TEAM IN-CHARGE

FINISHING

PART NAME :

11

S.Panya
K.Kampol ,J.Narongchai ,S.Prasarn,H.Surapol,N.Werasuk,S.Danai

QA NETWORK ITEM LIST

TARGET

2 - ม ีLmit Sample เปนตัวอยางในการตัดสินใจ            - ของมตีําหนิ

ยาวไมไดมาตรฐาน

ตรวจสอบดวยจดุ Finishing

3

REVISION RECORD

0
1
2

411/12/2006

หลุดไปยังลูกคา

หลุดไปถึงลูกคา ลูกคาไมพึงพอใจ

- สายพานความ เครื่องจกัรไมมรีะบบปองกัน           ลูกคาประกอบไมได 1B A ม ีPokayoke ที่เครื่อง Measuring M/C กรณี สายพานไมไดมาตรฐานV

3- สายพานความ ไมสามารถตรวจสอบได           ไมมเีครื่องมอื V B ใชเวอรเนียวดัขนาดสายพาน

กวางและความ ลูกคาประกอบไมได

C 2

PART NO. :

[
5
6
7

QA NETWORK SUMMARY SHEET
SUPPLIER : 

SCORE

79%

INITIAL CURRENT

79%
[

80%

Line Lay Out

TOYOTA MOTOR THAILAND LIMITED
ALL PART

FLOW OUT PREVENTION
FLOW OUT ANALYSIS

EVALUATELEVEL OCCURRENCE PREVENTION
CURRENT OCCURRENCE ANALYSIS

V-RIBBED BELT
692 N

DAMAGE ANALYSIS

มาตรฐาน

หนาไมได

TARGETRANKNO. PROCESS/OPERATION KEYPOINT

ภาคผนวก ง. 
(ตอ) 
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ภาคผนวก ง. 
การวิเคราะห QA Network 

 

ITEM NO.  :   Material pot life.

Material ตากอากาศเน่ืองจากไมมีสิ่งปกคลุม

 ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

D E

4 B D E F

A B

2 A B C D

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

DD/MM/YYY :

Occurvence prevention
1 2 3 4

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier ) STM REPLY BY MR.

A A
LEVEL LEVEL

PROBLEM PROCESS BUILDING

CURENT TARGET JUDGE

PROBLEM TITLE  :

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS COOLING

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
APPROVE CHECKED

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

การปองกันการเกิด = 1

มี Sensor ตรวจสอบการจับเวลาการเคลื่อนไหว

การใชงานของ Material

การปองกันการหลุด = 2

1.มี Limit sample ในการตรวจสอบท่ีจุดตรวจสอบ 100%

2.ตรวจสอบการแยกช้ันดวยการแชสารเคมี (ขอบSlab) n=2 ทุกๆSlab

Toluene Test

Fire Test

Rubber Sheet

Cord

Sensor ตรวจสอบการเคล่ือนไหว

 
ภาพท่ี 33  การประกันคุณภาพ เร่ืองวัตถุดบิหมดอาย ุ
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ภาคผนวก ง. 
ตอ) (

 

ITEM NO.  :   สายพานคุณภาพต่ํา

พนักงานใช Material ผิด Spec

 ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

D E

4 B D E F

A B

2 A B C D

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

DD/MM/YYY :

Occurvence prevention
1 2 3 4

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier ) STM REPLY BY MR.

A A
LEVEL LEVEL

PROBLEM PROCESS BUILDING

CURENT TARGET JUDGE

PROBLEM TITLE  :

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS COOLING

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
APPROVE CHECKED

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

ยิง Barcode

GOT Control

แสดงสถานะ

ควบคุมขั้นตอนการทํางานตามข้ันตอน

ไฟแสดงสถานะ

ข้ันตอน

ควบคุมจํานวน

การ Ply up

การปองกันการเกิด : 1

มีPokayokeควบคุมข้ันตอนการใช Material

รวมกับ Barcode

การปองกันการหลุด : 3

ปฏิบัติตามาตรฐานการทํางาน

BANDO MANUFACTURING (THAILAND) LIMITED
แผนก / หนวยงาน :  PRODUCTION ( LINE A2 ) หมายเลขเอกสาร :   SW-A2-001 หนาที ่: 7/15 SERIAL NO.

ชื่อเรื่อง :   การสรางโครงสรางสายพาน RIB-ACE สถานะเอกสาร : 003 วันที่เริ่มใช :

ลําดับที่ ข้ันตอนและรายละเอียดการปฎบิติังาน สัญลักษณ จุดสําคัญ / รูปภาพ

2.6 เริม่ตน ไฟเขียวจะตดิที ่CANVAS ตองดนัแผนกัน้ MATERIAL เขาทีก่ อน  หลงัจากน้ัน

     ดงึปลาย CANVAS ตดิบน MOLD ตําแหนงทีท่า CEMENT ไวเยื้องไปหลงั MOLD   

     จากนั้นใหบดิสวทิช STRETCHER ไปตําแหนง " ON " ( ROLLER จะเลือ่นลง ) ให

     STRETCHER ROLL กดลงบน CANVAS     กรณี " OFF " ( ROLLER จะเลือ่นขึ้น )

      และดนัสวติช PLY INDICATEขึ้นเพื่อนับรอบการพัน

2.7 สอด LABEL ลงระหวาง MOLD กบั CANVAS ทลีะแผนโดยเริม่ตนจาก LOT NO.

     POSITION NO. , BRAND และ TYPE  SIZE โดยใชมือดงึใหตรงึตามความยาวของ

     MOLD แลวคอยๆเหยียบสวทิชเทาในตําแหนง FOR ( หมุนตามนาฬิกา )ให LABEL

     คอยๆหมุนลง     กรณีเหยียบสวทิชเทาในตําแหนง REV ( หมุนทวนนาฬิกา โดยมองจาก ใช MATERIAL ชัน้ทีไ่ฟเขียวตดิเทาน้ัน

    ดานแทนหัว BM ออกไป)      

2.8 หลงัการตดิ LABEL ให PLY UP CANVAS จนครบเสนรอบวงของ MOLD  จุดทีท่ ําการอาน  BAR CODE

2.9 ทําการตดั CANVAS ตามแนว 90 องศา หรอื 45 องศา ขึ้นกบัโครงสรางของ SPEC.

     สายพาน   ตรวจสอบ CANVAS JOINT และตดัแตงใหไดมาตรฐานโดยใชกรรไกรโคง 

    แลวเหยียบสวทิชเทาในตําแหนง " FOR " เ พ่ือให ROLLER รดี CANVAS

     จากนั้นใหบดิสวทิช STERTCHER ROLL ไปตําแหนง " OFF "

   กรณีทีต่ดั CANVAS CC10A/RFL/813 แลวใหใช CEMENT ทาทีข่อบผาทีต่ดัเพื่อให

    ขอบผามีสดีํา แลวคอยเกบ็เขา HANGER

2.10 ใชมีด CUTTER ตัดขอบ LABEL ที่ย่ืนออกมานอกขอบ MOLD ทั้ง 2 ดาน และเก็บออกใหหมด

2.11 ไปที ่BM#1 ไฟเขียวจะตดิทีช่อง ADR จึงทําการ PLY UP ADR  บน MOLD NO. 1 

        ตามจํานวน PLY ทีร่ะบไุวใน  PRODUCTION LOT CARD โดยเริม่จาก

        ดนัแผนกัน้ MATERIAL เขาทีก่ อนแลวดงึ ADR วางทาบบน MOLD ตามความกวาง                                                                             เ ม่ือไมมีการปอน BAR CODE หนาจอจะขึ้นวา NOT AGREE 

เมื่อมีการปอน BAR CODE เชน TM44 หนาจอจะขึ้นวา TM 44 

หมายเหตุ : คุณภาพ  ความปลอดภัย การจัดเก็บ

  วิธีการปฎิบัติงาน

สวิตช cord

 
ภาพท่ี 34 การประกันคุณภาพ เร่ืองสายพานคุณภาพตํ่า 
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ภาคผนวก ง. 
ตอ) (
 

ITEM NO.  :   ความยาวสายพานไมไดมาตรฐาน

พนักงานใช Mold ผิดขนาด

 ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
APPROVE CHECKED

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS COOLING

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

PROBLEM TITLE  :

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PROBLEM PROCESS BUILDING

CURENT TARGET JUDGE

A B
LEVEL LEVEL

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier ) STM REPLY BY MR.

DD/MM/YYY :

Occurvence prevention
1 2 3 4

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

A B

2 A B C D

D E

4 B D E F

การปองกันการเกิด : 1

มี Limit ตรวจสอบ ขนาด Mold กอน

การใชงาน

การปองกันการหลุด : 3

ตรวจสอบเบอร Mold ดวยสายตากอนการใชงาน

ตําแหนงเริ่มตน

ตําแหนงเริ่มตน

ตําแหนงเริ่มตนถึงก่ึงกลางMoldมีคา เทากับศูนย

การอานคา :

รัศมี Mold (C) = A-B

การคํานวณเพื่อหาเสนศูนยกลาง Mold

A

B

C

 
ภาพท่ี 35 การประกันคุณภาพ เร่ืองความยาวสายพานไมไดมาตรฐาน 
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ภาคผนวก ง. 
ตอ) (

 

ITEM NO.  :   สายพานอบไมสุก

Sleeve สูงกวามาตรฐาน

 ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

D E

4 B D E F

A B

2 A B C D

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

TMT REPLY BY MR.

Occurvence prevention
1 2 3 4

DD/MM/YYY :

LEVEL LEVEL LEVEL

EFFECTIVE DATE ( DD/MM/YYYY )

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier )

A

A A

PROBLEM TITLE  :

PROBLEM PROCESS CURING

BEFORE TARGET AFTER

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS COOLING

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
PPROVE CHECKED

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

การปองกันการเกิด = 2

ใชไมบรรทัดวัดความสูงSleeve

การปองกันการหลุด = 3

- ตรวจสอบการจับตัวของCordกับยางเทียบกับ

Limit Sample

- ตรวจสอบการแยกชั้นดวยสายตา 100% ท่ีจุด F/N เทียบกับ Limit sample

ไมบรรทัดวัดความสูง

ช้ินงาน

SleeveSleeve

ความสูงต่ําสุด

ความสูงมากสุด

ความสูงมาตรฐาน

ความสูงSleeve

อางอิงจากขอบMold

ถึงขอบSleeve(Zero reset

กอนเริ่มงาน)การปองกันการเกิด = 1

ใชเครื่องวัดความสูงSleeve สามารถตรวจสอบความผิดปกติได

การปองกันการหลุด = 3

- ตรวจสอบการจับตัวของCordกับยางเทียบกับ

Limit Sample

- ตรวจสอบการแยกชั้นดวยสายตา 100% ท่ีจุด F/N เทียบกับ Limit sample

 
ภาพท่ี 36 การประกันคุณภาพ เร่ือง การอบสายพานไมสุก 
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ภาคผนวก ง. 
ตอ) (

 

ITEM NO.  :   สายพานอบไมสุก

อณุหภูมิและแรงดันไมไดมาตรฐาน

 ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

D E

4 B D E F

A B

2 A B C D

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

TMT REPLY BY MR.

Occurvence prevention
1 2 3 4

DD/MM/YYY :

LEVEL LEVEL

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier )

A A

PROBLEM TITLE  :

PROBLEM PROCESS BUILDING

CURENT TARGET JUDGE

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS CURING

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
APPROVE CHECKED

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

การปองกันการเกิด = 1

ใชReducing&Exhaust Valve ควบคุมSteam 

pressure

TempและTimeดวยTimer ควบคุมการทํางาน

ก้ารปองกันการหลุด = 2

มีAndonควบคุมแรงดัน,อุณหภูมิท่ีผิดปกติและมีHardness tester วัดหลังการอบ

◆Signal tower เครื่อง Curing

① ไฟ（สีเขียว）                

 ���แสดงสภาพการ Curing                

ไฟติด：กําลัง Curing

ไฟกระพริบ：Curing เสร็จ

② ไฟ（สีเหลือง）

　　　　แสดงสภาพการ Warm up

ไฟติด： กําลัง Warm up

　　　　แสดงสภาพการผิดปกติ

ไฟติด：ระหวางหยุดเน่ืองจากผิดปกติ, เกิด Curing ผิดปกติ

ไฟกระพริบ： เกิดการเตือน Curing

④ ไฟ(สีขาว)

แสดงสภาพข อกําหนดการเปดฝา 6 นาที

ไฟติด：เปดฝาต้ังแต 5 นาทีข้ึนไป　　

ไฟกระพริบ：เปดฝาต้ังแต 3 นาทีข้ึนไป

※เมื่อเกิน 6 นาที Curing จะไมเริ่มสตารท
ใชHardness tester วัดความแข็งของSlab

 
ภาพท่ี 37 การประกันคุณภาพ เร่ือง สายพานอบไมสุก 
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ภาคผนวก ง. 
ตอ) (

 

ITEM NO.  :   สายพานหดตัว

อณุหภูมิ Slab สูงกวามาตรฐานกอนการนําไปถอดจาก Mold 

 ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
APPROVE CHECKED

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS COOLING

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

PROBLEM TITLE  :

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PROBLEM PROCESS Cooling

BEFORE TARGET AFTER

A A
LEVEL LEVEL LEVEL

EFFECTIVE DATE ( DD/MM/YYYY )

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier ) TMT REPLY BY MR.

DD/MM/YYY :

Occurvence prevention
1 2 3 4

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

A B

2 A B C D

D E

4 B D E F

การปองกันการเกิด =3

มีการตรวจเช็คอุณหภูมินํ้ากอนเริ่มงานโดยดูจาก Temperation gauge.

และต้ังเวลาการ หลอเย็น แตไมสามารถเชคท่ีชิ้นงานวาอยูในมาตรฐานหรือไม

การปองกันการหลุด = 2

- สุมวัดความยาว 3 เสน/Slab(หัว-กลาง-ทาย)

ช้ินงาน

PLC.

ช้ินงาน

PLC.

Sensor 

วัดอุณหภูมิ

Temp o C
ควบคุมดวยเวลา ควบคุมดวยเวลาและ

อุณหภูมิ

น้ําเขา น้ําเขา

การปองกันการเกิด =1

เพิ่มSensor วัดอุณหภูมิ เพื่อควบคุมการทํางานของPLC.

การปองกันการหลุด = 2

- สุมวัดความยาว 3 เสน/Slab(หัว-กลาง-ทาย)

 
ภาพท่ี 38 การประกันคุณภาพ เร่ือง สายพานหดตัว 
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ภาคผนวก ง. 
ตอ) (

 

ITEM NO.  :   ถอดช้ินงานขาด

Jaw ชํารุด

 ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
APPROVE CHECKED

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS Demolding

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

PROBLEM TITLE  :

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PROBLEM PROCESS Demolding

CURENT TARGET JUDGE

A B
LEVEL LEVEL

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier ) TMT REPLY BY MR.

DD/MM/YYY :

Occurvence prevention
1 2 3 4

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

A B

2 A B C D

D E

4 B D E F

การปองกันการเกิด =1

ม ีPokayoke ควบคุมอายุการใชงาน

การปองกันการหลุด = 3

- ตรวจสภาพ Jaw กอนการเร่ิมงาน

- ตรวจสอบลักษณะภายนอกข้ันสุดทาย

Control Box

Couter Couter

1 2 3

 
ภาพท่ี 39 การประกันคุณภาพ เร่ือง ช้ินงานฉีกขาด 
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ภาคผนวก ง. 
ตอ) (

 

ITEM NO.  :   ถอดช้ินงานขาด

แรงดันลมต่ํา

 ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

D E

4 B D E F

A B

2 A B C D

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

DD/MM/YYY :

Occurvence prevention
1 2 3 4

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier ) TMT REPLY BY MR.

A B
LEVEL LEVEL

PROBLEM PROCESS Demolding

CURENT TARGET JUDGE

PROBLEM TITLE  :

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS Demolding

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
APPROVE CHECKED

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

Compreser

ถังรักษาแรงดัน

Presure gauge

เครื่องจักรอืน่ๆ

เครื่องDemolding

การปองกันการเกิด =1

มีถังสํารองเพ่ือรักษาแรงดันขณะเคร่ืองทํางาน

การปองกันการหลุด = 2

-มีการตรวจสอบแรงดันลมกอนการเร่ิมงาน

ตามM/C Check sheet.

- มีการตรวจสอบลักษณะภายนอกข้ันสุดทาย

 
ภาพท่ี 40 การประกันคุณภาพ เร่ือง ช้ินงานฉีกขาด 
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ภาคผนวก ง. 
ตอ) (

 

ITEM NO.  :   สายพานบางกวามาตรฐาน

ใบมีดไมคม

 ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
APPROVE CHECKED

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS Sliding

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

PROBLEM TITLE  :

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PROBLEM PROCESS Sliding

CURENT TARGET JUDGE

A B
LEVEL LEVEL

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier ) TMT REPLY BY MR.

DD/MM/YYY :

Occurvence prevention
1 2 3 4

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

A B

2 A B C D

D E

4 B D E F

การปองกันการเกิด =1

ม ีPokayoke ควบคุมอายุการใชงานใบมดี

การปองกันการหลุด = 3

- ตรวจสอบลักษณะภายนอกข้ันสุดทาย

Sensor นับจํานวนการใชงานใบมีด

สงสัญญาณมาท่ี

ตูควบคุม

กรณีถึงมาตรฐาน

เครื่องหยุดและสงเสียงรอง

 
ภาพท่ี 41 การประกันคุณภาพ เร่ือง สายพานบางกวามาตรฐาน 
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ภาคผนวก ง. 
(ตอ) 

 

ITEM NO.  :   สายพานบางกวามาตรฐาน

แรงดันลมต่ํา

 ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
APPROVE CHECKED

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS Sliding

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

PROBLEM TITLE  :

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PROBLEM PROCESS Demolding

CURENT TARGET JUDGE

A B
LEVEL LEVEL

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier ) TMT REPLY BY MR.

DD/MM/YYY :

Occurvence prevention
1 2 3 4

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

A B

2 A B C D

D E

4 B D E F

Compreser

ถังรักษาแรงดัน

Presure gauge

เครื่องจักรอืน่ๆ

เครื่องSliding

การปองกันการเกิด =1

มีถังสํารองเพ่ือรักษาแรงดันขณะเคร่ืองทํางาน

การปองกันการหลุด = 2

-มีการตรวจสอบแรงดันลมกอนการเร่ิมงาน

ตามM/C Check sheet.

- มีการตรวจสอบลักษณะภายนอกข้ันสุดทาย

 
ภาพท่ี 42 การประกันคุณภาพ เร่ือง สายพานบางกวามาตรฐาน 
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ภาคผนวก ง. 
ตอ) (

 

ITEM NO.  :   ความกวางSub Slab ไมไดมาตรฐาน

Slabไหลตัว,ใบมีดไมคม,Urethan เปนรอง

 ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
APPROVE CHECKED

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS Width Cut

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

PROBLEM TITLE  :

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PROBLEM PROCESS Width Cut

CURENT TARGET JUDGE

A B
LEVEL LEVEL

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier ) TMT REPLY BY MR.

DD/MM/YYY :

Occurvence prevention
1 2 3 4

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

A B

2 A B C D

D E

4 B D E F

 ใบมีดไมคม

การปองกันการเกิด =1

มี Pokayoke ควบคมุอายุการใชงานใบมีด

การปองกันการหลุด = 2

มี Andon แสดงสถานะเตอืน

Sensor

นับจํานวนการตัด

ใบมีดตัด
ควบคุมการตัดดวย Load cell

และควบคุระยะการตัดดวย PLC.

Slabไหลตัว

การปองกันการเกิด =1

มี Pokayoke ควบคมุอายุการใชงานใบมีด

การปองกันการหลุด = 2

มี Andon แสดงสถานะเตอืน

Urethan เปนรอง

การปองกันการเกิด =1

มี Pokayoke ควบคมุอายุการใชงาน

การปองกันการหลุด = 2

มี Andon แสดงสถานะเตอืน

 
ภาพท่ี 43 การประกันคุณภาพ เร่ือง ความกวาง Sub slab ไมไดมาตรฐาน 
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ภาคผนวก ง. 
ตอ) (

 

ITEM NO.  :   รองฟนเปนสองรอย

หิน Grinding สึก

 ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
APPROVE CHECKED

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS Grinding

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

PROBLEM TITLE  :

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PROBLEM PROCESS Grinding

CURENT TARGET JUDGE

A A
LEVEL LEVEL

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier ) TMT REPLY BY MR.

DD/MM/YYY :

Occurvence prevention
1 2 3 4

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

A B

2 A B C D

D E

4 B D E F

การควบคุมอายุการใชงานหิน Grinding

การปองกันการเกิด = 1

มี Pokayoke ควบคุมอายุการใชงาน 

การปองกันการหลุด = 1

-มี Andon แสดงสถานะเตือนเมื่อครบอายุและเคร่ืองจะหยุดทํางานอัตโนมัติ

-ใช Projector วัด Diamention กอนการเร่ิมงาน

Rough

Stone

Finish

Stone

นับจํานวนการใชงานของหิน Grinding ดวย Program

สายพาน

Urethan

จํานวนการใชปจจุบัน

เตือนกอนถึงอายุการใชงาน

มาตรฐานอายุการใชงาน

Andonแสดงสถานะ

GOT ควบคุมการทํางาน

 
ภาพท่ี 44 การประกันคุณภาพ เร่ือง สายพานรองฟนมีสองรอย 
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ภาคผนวก ง. 
ตอ) (

 

ITEM NO.  :   สายพานหนาบางกวามาตรฐาน

ระยะการกินของหิน Grinding ไมไดมาตรฐาน

 ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

D E

4 B D E F

A B

2 A B C D

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

DD/MM/YYY :

Occurvence prevention
1 2 3 4

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier ) TMT REPLY BY MR.

A A
LEVEL LEVEL

PROBLEM PROCESS Grinding

CURENT TARGET JUDGE

PROBLEM TITLE  :

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS Grinding

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
APPROVE CHECKED

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

การควบคุมอายุการใชงานหิน Grinding

การปองกันการเกิด = 1

-ใช Barcode กําหนดระยะการกินของหิน Grinding 

เพ่ือกําหนดความหนาของสายพาน

การปองกันการหลุด = 1

-มี Limit เช็คระยะการกินของหิน Grinding

Barcode กําหนดSpecสายพาน

มาพรอมกับแผนการผลิต

ตัววัดความหนา Slab

ในตําแหนงเร่ิมตน

ตัววัดความหนา Slab

กําลังวัดความหนา

ความหนา Slab

ภาพท่ี 45 การประกันคุณภาพ เร่ือง สายพานหนากวามาตรฐาน 
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ภาคผนวก ง.  
ตอ) (

 

ITEM NO.  :   ยิง Mark ผิด Spec

พนักงานปอนขอมูลผิด

Data Base

 ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

Spec

171 Lot no.                                     6PK1025  >EPDM<

Label mark

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
APPROVE CHECKED

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS Ink Jet

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

PROBLEM TITLE  :

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PROBLEM PROCESS Ink Jet

CURENT TARGET JUDGE

A B
LEVEL LEVEL

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier ) TMT REPLY BY MR.

DD/MM/YYY :

Occurvence prevention
1 2 3 4

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

A B

2 A B C D

D E

4 B D E F

การยิง Mark ผิด Spec

การปองกันการเกิด = 1

ใช Barcode ในการควบคุมการยิง Mark

ทีบ่ตัรงานจะบงบอกถงึ  Spec หรอื Code ทีต่องการให Print Label Mark

ท่ีData Base จะบงบอกถึง  ลักษณะ Label mark ตามท่ีไดSet ไวต้ังแตเร่ิมตน

ลงบน สายพาน

DATA BASE

Ink Jet M/C

Ink Jet Nozzle

INK JET SYSTEM

การปองกันการหลุด = 1

-มี Andon แสดงสถานะเตือนเมื่อครบอายุและเคร่ืองจะหยุดทํางานอัตโนมัติ

-มีการตรวจสอบข้ันสุดทายท่ีจุดตรวจสอบ

Liner Scale

Laser

 
ภาพท่ี 46 การประกันคุณภาพ เร่ือง Mark ผิด Spec 
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ภาคผนวก ง. 
(ตอ) 

 

ITEM NO.  :   ยิง Mark ผิดตําแหนง

สายพานไมอยูในตําแหนง Home position.

 ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

D E

4 B D E F

A B

2 A B C D

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

DD/MM/YYY :

Occurvence prevention
1 2 3 4

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier ) TMT REPLY BY MR.

A B
LEVEL LEVEL

PROBLEM PROCESS Ink Jet

CURENT TARGET JUDGE

PROBLEM TITLE  :

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS Ink Jet

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
APPROVE CHECKED

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

การยิง Mark ผิด Spec

การปองกันการเกิด = 1

มี Stoper ดันสายพานเขาตําแหนง HP

การปองกันการหลุด = 1

มี Censor ยิงเพ่ือตรวจเช็คกอนยิง Ink Jet

การปองกันการเกิด

มี Stoper ดนั สายพาน

ใหเขาสุด

ตําแหนงยิง Mark

ขอบสายพาน

ตองชนขอบ

Pulley

Pulley

สายพาน

การปองกันการหลุด

ใช Sensor ตรวจจับขอบสายพาน

กอนทําการยิง Mark

 
ภาพท่ี 47 การประกันคุณภาพ เร่ือง Mark ผิดตําแหนง 
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ภาคผนวก ง. 
ตอ) (

 

ITEM NO.  :   ตัดสายพานผิดรองฟนและตัดสายพานไมได Center

ช้ินงานและใบมีดไมไดอยูในตําแหนง Home Position

1. Prevention human error
2. QA nertwork level   A  ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
APPROVE CHECKED

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS PK cut

AUTOMOTIVE BELT

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

PROBLEM TITLE  :

MODEL 692 N DEPARTMENT

PROBLEM PROCESS PK Cut

BEFORE TARGET AFTER

B A
LEVEL LEVEL LEVEL

EFFECTIVE DATE ( DD/MM/YYYY )

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier ) TMT REPLY BY MR.

DD/MM/YYY :

Occurvence prevention
1 2 3 4

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

A B

2 A B C D

D E

4 B D E F

Sensor ตรวจจับขอบสายพาน

การปองกันการตัดสายพานผิด PK

การปองกันการเกิด = 1

1.มี Sensorในการตรวจจับขอบ สายพานใหอยูตําแหนง HP

การปองกันการหลุด = 1

มี Andon แสดงและหยุดเมื่อผิดปกติ

มีAndonแสดงและ

เครือ่งหยุดทํางานเมื่อผิดปกติ

ตวัอยางสายพานตดัไมได Center

การปองกันการตัดสายพานผิด PK

การปองกันการเกิด = 4

ไมมีระบบการปองกันการเกิด

การปองกันการหลุด = 3

ตรวจสอบ ข้ันตอนสุดทายท่ีจุดตรวจสอบ

 
ภาพท่ี 48 การประกันคุณภาพ เร่ือง ตัดสายพานผิดรองฟนและไมได Center 
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ภาคผนวก ง. 
ตอ) (

 

ITEM NO.  :   ตัดสายพานไมขาด

ระยะใบมีดสูงเกิน

1. Prevention human error
2. QA nertwork level   A  ACCEPT

ACCEPT,BY FOLLOWING

NOT ACCEPT,BECAUSE

D E

4 B D E F

A B

2 A B C D

Flo
wi

ng
 o

ut
 p

re
ve

nt
ion 1 A A

3 A C

DD/MM/YYY :

Occurvence prevention
1 2 3 4

EFFECTIVE DATE ( DD/MM/YYYY )

EVALUATION ( by supplier ) RESULT ( by supplier ) TMT REPLY BY MR.

A

B A
LEVEL LEVEL LEVEL

PROBLEM PROCESS PK Cut

BEFORE TARGET AFTER

PROBLEM TITLE  :

MODEL 692 N DEPARTMENT AUTOMOTIVE BELT

PART NAME V-RIBBED BELT LEADER OF PROJECT MR. Panya

PART NO. ALL PRODUCT PROCESS PK Cut

Date : Date : Date :

SUPPLIER XXXXXXXXX PLACE BMT. , RIB-ACE -  LINE

QA NETWORK IMPROVEMENT
PPROVE CHECKED

MANAGER SENIOR ENGINEER  ENGINEER

ISSUED

ตําแหนงใบมีด

ลงตัดสายพาน

ใบมีด

Pulley รองตัดสายพาน

ใช Thickness gate

ตั้งระยะการตัดใบมีด
การปองกันการเกิด = 1

ใชSensor ตรวจสอบ

ระยะเคลือ่นตวัของ

ปอมมีดหลงัจากใช

Thickness gate ตัง้

การปองกันการหลุด = 3

ตรวจสอบทีจุ่ดตรวจสอบ

การปองกันการตัดสายพานไมขาด

การปองกันการเกิด = 2

มีThickness gate ตัง้ระยะกนิของใบมีด

การปองกันการหลุด = 3

ตรวจสอบทีจุ่ดตรวจสอบ

 
ภาพท่ี 49 การประกันคุณภาพ เร่ือง ตัดสายพานไมขาด 
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