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โครงการ (IRR) มีคา 35.26% ซึ่งมีคาสูงกวาตนทุนคาเสียโอกาส (12%) และนอกจากน้ันระยะเวลาคืนทุน 0.15 ป 
ดังน้ันระบบการผลิตแบบโตโยตาจึงมีความเปนไปได ที่จะลงทุนโครงการ 

 

 

 

 

  

     /  /  

ลายมือช่ือนิสิต  ลายมือช่ืออาจารยที่ปรึกษาวิทยานิพนธหลัก   



     

 

Chanpim Sompong 2011: A Feasibility Analysis of Investment on Process Improvement 
and Cost Reduction by Toyota Production System of and Automotive Part Company in 
Eastern Seaboard Industrial Estate Changwat Rayong. Master of Economics (Business 
Economics), Major Field: Business Economics, Faculty of Economics at Si Racha. 
Thesis Advisor: Associate Professor Somsak   Priebprom, Ph.D.  151  pages. 

 
 
The objectives of this study were to assess a technical feasibility of Toyota Production 

System launched in the ABC company and to assess a financial feasibility of investment on Toyota 
Production System launched in the ABC company and risk analysis of investment on Toyota 
Production System launched in the ABC company. Primary data use in the study came from the 
interviews of some chosen persons related to the Toyota Production System, while the secondary 
data was collected from various documents associated with the Toyota Production System. 
Descriptive analysis and project analysis focusing on both technical and financial feasibility were 
employed as major analytical tools to achieved the study objectives. 

 
The study results indicated that it was technically feasible to launch the Toyota Production 

System in the ABC company. For the financial analysis of the 10 years investment project on the 
Toyota Production System launched in the company it was found that the investment project was 
financially feasible as the net present value (NPV) was positive (7,362,806.39 baht), net benefit 
investment ratio (N/K) was greater than 1(1.34), and the interest rate of return (IRR) was 35.26% 
which was higher than the opportunity cost of capital (12%), respectively. Moreover the payback 
period was 0.15 years.  
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บทที่ 1 

 

บทนํา 
 

ความสําคัญของปญหา 

 

อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตจัดเปนหนึ่งในอุตสาหกรรมเปาหมาย ท่ีรัฐบาลใหการ
สนับสนุนเนื่องจากเปนอุตสาหกรรมท่ีมีบทบาทสําคัญตออุตสาหกรรมยานยนตซ่ึงไทยเปนฐานการ
ผลิตขนาดใหญ และมีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของประเทศ กอใหเกิดการจางงานเปนจํานวน
มาก ซ่ึงการผลิตช้ินสวนยานยนตของไทยในปจจุบัน ครอบคลุมชิ้นสวนตางๆ มากมาย ไดแก 
ช้ินสวนเคร่ืองยนต ช้ินสวนตัวถัง ช้ินสวนระบบขับเคล่ือนและถายทอดกําลัง เปนตน โดยท่ัวไป
แลวตลาดช้ินสวนยานยนตสามารถแบงไดเปน 2 ตลาดหลักไดแก ตลาดช้ินสวนเพื่อนําไปประกอบ
ยานยนต (Original Equipment Market : OEM) ผูผลิตช้ินสวนยานยนตผลิตสินคาเขาสูตลาดนี้
เรียกวา ผูจําหนายโดยตรง (Direct Supplier) โดยผูผลิตตองผลิตช้ินสวนยานยนตเพ่ือใหกับคาย
รถยนตท่ีเขามาต้ังฐานการผลิตในไทยเพื่อประกอบรถยนตสงออกและจําหนายในประเทศและ
ตลาดช้ินสวนทดแทนหรืออะไหลทดแทน (Replacement Equipment Market: REM) ผูผลิตช้ินสวน
ยานยนตผลิตสินคาเขาสูตลาดน้ีเรียกวา ผูจําหนายโดยออม (Indirect Supplier) เปนตลาดช้ินสวน
อะไหลเพื่อการทดแทนช้ินสวนเดิมท่ีเสียหรือสึกหรอตามสภาพการใชงานซ่ึงช้ินสวนแตละช้ินจะมี
อายุการใชงานตางกันและผูผลิตจะจัดจําหนายใหกับศูนยบริการอะไหลของคายยานยนตตางๆ  

 
ในสวนของตลาดช้ินสวนยานยนตซ่ึงเปนตลาดท่ีมีคูแขงมากรายไดประสบกับปญหาตางๆ

มากมายในกระบวนการและตนทุนในการผลิตสินคา สงผลใหไมสามารถผลิตไดตามความตองการ
ของลูกคาท่ีมีความตองการสูงข้ึนในแตละปเพื่อตอบสนองกับอุตสาหกรรมผลิตรถยนต แต
ประสิทธิภาพในการผลิตไมสามารถตอบสนองได ประกอบกับตนทุนการผลิตท่ีสูงเชนกัน อาทิเชน 
ตนทุนดานแรงงาน ตนทุนดานวัตถุดิบ เคร่ืองจักร และพลังงาน เปนตน 

 
บริษัท เอบีซี จํากัด เปนผูผลิตช้ินสวนรถยนตสงใหกับบริษัทผูประกอบรถยนตท้ังในและ

ตางประเทศ ซ่ึงเปนการลงทุนจากตางประเทศท่ีขยายสาขามาผลิตท่ีประเทศไทย ไดแก ญ่ีปุน 
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อเมริกา เปนตน ซ่ึงบริษัทมีกําลังการผลิตสูงสุด 96,000,000 ช้ินตอป ซ่ึงไดสงช้ินสวนใหกับผู
ประกอบรถยนตและผูผลิตท่ีนําช้ินสวนไปประกอบกับเคร่ืองยนตรวมท้ังส้ิน 34 ราย โดยบริษัทมี 

รายการช้ินสวนรถยนตท่ีทําการผลิตทั้งหมด 170 รายการ 
 
จากสภาวะการแขงขันท่ีรุนแรง บริษัทไดรับผลกระทบจากการขอลดราคาจากลูกคาและ

ประสิทธิภาพการผลิตของบริษัทไมสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาได ดังตารางท่ี 1 
เม่ือเปรียบเทียบยอดการส่ังซ้ือต้ังแตป พ.ศ. 2550-2553 มียอดการส่ังซ้ือช้ินสวนรถยนตเพิ่มข้ึนอยาง
ตอเนื่องกลาวคือในป พ.ศ. 2550 ยอดการส่ังซ้ืออยูท่ี 92,535,300 ช้ินบริษัทสามารถผลิตได 
84,881,065 ชิ้น และในป พ.ศ. 2551 ยอดการส่ังซ้ืออยูท่ี 95,184,583 ช้ิน แตบริษัทสามารถผลิตได 
80,966,110 ช้ินในป พ.ศ. 2552 ยอดการส่ังซ้ือและยอดการผลิตลดลงอันเนื่องมากจากวิกฤติ
เศรษฐกิจท่ีเกิดข้ึนอยางรุนแรงสงผลกระทบตออุตสาหกรรมรถยนตโดยตรง สงผลใหยอดการ
ส่ังซ้ือลดลงท่ี 77,873,976 ช้ิน และยอดการผลิต 59,065,597 ช้ิน ในป 2553 ตั้งแตเดือน มกราคม ถึง 
เดือนมิถุนายน มียอดการส่ังซ้ือ 38,406,433 ช้ิน ยอดการผลิต 10,725,755 ช้ิน ตามตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1  ปริมาณการส่ังซ้ือและยอดการผลิตช้ินสวนรถยนตป พ.ศ. 2550-2553 

                (หนวย: ช้ินตอป) 

 ยอดผลิต  2550  2551  2552   2553 

 
ยอดการส่ังซ้ือ        92,535,200   95,284,583        77,873,976    38,406,433 
ยอดท่ีผลิตได        84,881,065         80,966,110         59,065,597           10,725,755 
หมายเหต:ุ ขอมูลเดือน มกราคม ถึง เดือน มิถุนายน 
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 นอกจากปญหาท่ีไดกลาวมาแลวนั้นบริษัทยังประสบปญหาในดานอ่ืนๆ อันไดแก ขอ
รองเรียนจากลูกคาอันเนื่องจากการผลิตงานไมไดตามเปาหมาย จํานวนของเสียที่เกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต การจัดสงงานใหกับลูกคาไมทันตอความตองการของลูกคา 

 

จากตารางท่ี 2 พบวาปญหาหลักของบริษัทผลิตช้ินสวนรถยนต เอบีซี จํากัด พบปญหาคือ 
ขอรองเรียนจากลูกคา ในป พ.ศ. 2550 จํานวน 3 คร้ังในป พ.ศ. 2551 จํานวน 2 คร้ังและในป พ.ศ. 
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2552 จํานวน 2 คร้ัง ตนทุนของเสียในกระบวนการผลิต ในป พ.ศ. 2550 จํานวน 2,192,842 บาทตอ
ป และในป พ.ศ. 2551 จํานวน 1,355,542 บาทตอป และป พ.ศ. 2552 จํานวน 1,531,240 บาทตอป 
และปญหาในการจัดสง ในป พ.ศ. 2550 จัดสงลาชาคิดเปน 95% ในป พ.ศ. 2551 คิดเปน 98% และ
ในป พ.ศ. 2552 คิดเปน 100%  
 

ตารางท่ี 2  ปญหาหลักในบริษัทผลิตช้ินสวนรถยนต เอบีซี จํากัด ในป พ.ศ. 2550-2552 

 

        ป  

ปญหาหลัก  เปาหมาย   2550   2551   2552 

 

ขอรองเรียนจากลูกคา 0 คร้ัง   3 คร้ัง  2 คร้ัง  2 คร้ัง 

ตนทุนของเสีย    100,000/เดือน  2,192,842 1,355,524 1,531,240 

การจัดสงตรงเวลา 100%   95%  98%  100% 

ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2552) 
 

ภายใตทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดธุรกิจจึงจําเปนตองหาแนวทางตางๆ ในการเพิ่มผลผลิต
และลดตนทุนเพื่อชวยในการกําหนดผลผลิตในสัดสวนท่ีเหมาะสมกับความตองการเพื่อไมใหเกิด
สวนเกิน ซ่ึงถือเปนความสูญเปลาของทรัพยากร ดังนั้นแนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการผลิต
และลดตนทุนในการผลิตจึงเปนส่ิงจําเปนในอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนตในการนําระบบ
ตางๆ เขามาใชในองคกรเพื่อการปรับปรุงกระบวนการผลิตและลดตนทุนในการผลิตเพื่อ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคาและความคาดหวังขององคกรตลอดจนผลกระทบท่ีจะสงผล
ตอผลกําไรของบริษัท ดังนั้นจึงมีความจําเปนอยางยิ่งท่ีบริษัทจะตองหาแนวทางในการลดตนทุน
และปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยท่ียังคงคุณภาพของผลิตภัณฑไวใหเหมือนเดิม แนวทางท่ี
นาสนใจตามนโยบายและแนวทางของบริษัทคือ การลดตนทุนและการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ดวยระบบการผลิตแบบโตโยตา ซ่ึงระบบดังกลาวจะไมสงผลกระทบตอคุณภาพของช้ินงานท่ีไดทํา
การผลิต ซ่ึงการลดตนทุนจะประกอบไปดวย การลดตนทุนจากการใชบุคลากรที่ลดลง ตนทุนใน
การจัดการสินคาคงคลัง และตนทุนในการผลิต สวนการปรับปรุงกระบวนผลิตประกอบไปดวย 
การปรับปรุงพื้นท่ีการผลิตใหเปนลักษณะผลักและดึง (Push and Pull System) เพื่อประสิทธิภาพใน
การผลิตและการใชพื้นที่ใหเกิดประโยชนและการลดความสูญเปลาในกระบวนการ 
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วิธีการหนึ่งท่ีจะชวยแกปญหาดังกลาวของบริษัทได โดยการนําเอาระบบการผลิตแบบโต
โยตามาปรับใช ซ่ึงระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนระบบการผลิตท่ีไดถูกนํามาใชในอุตสาหกรรม
ช้ินสวนรถยนตโดยเฉพาะบริษัทท่ีจัดสงช้ินสวนใหกับบริษัทประกอบรถยนตโตโยตา ระบบ
ดังกลาวเปนระบบท่ีมีแนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดความสูญเปลาท่ีไมเพิ่มมูลคา
ในการผลิตหรือธุรกิจไดเปน 7 ประเภทหลัก ๆ อันไดแก การผลิตมากเกินพอดี การสูญเสียเวลาจาก
การรอคอย การเคลื่อนยายหรือขนยายโดยไมจําเปน การผลิตโดยใชข้ันตอนมากเกินความจําเปน 
พัสดุคงคลังมากเกินไป การเคล่ือนไหวโดยไมจําเปนและขอบกพรองของชิ้นสวนงาน โดยผูท่ีเปน
ผูใหแนวคิดดังกลาวคือ Taiichi Ohno และบริษัทตางๆ ไดนําแนวคิดดังกลาวมาประยุกตใชอยาง
กวางขวางและไดมีการพัฒนาแนวคิดออกมาเพื่อใหเขาใจงายในรูปของ “บาน TPS” 
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ภาพท่ี 1  แนวคิดการผลิตแบบโตโยตา 

ท่ีมา: เอกสารประกอบการอบรม บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 

 
จากภาพที่ 1 เปนรูปแสดงแนวคิดการผลิตแบบโตโยตา โดยมีกรอบแนวคิดคือ คุณภาพงาน

ดีท่ีสุด ตนทุนตํ่าและเวลาในการผลิตและการสูญเสียนอย การผลิตตามกรอบแนวคิดของระบบโต
โยตาจะดําเนินการลดข้ันตอนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดวย 2 แนวคิดหลักคือ Just In 
Time และ JIDOKA สามารถอธิบายแนวคิดพื้นฐาน กลาวคือ  

 
Just In Time คือแนวคิดในการผลิตในส่ิงท่ีตองการ สงมอบใหไดตามเวลาท่ีตองการและ

ในปริมาณท่ีตองการ โดยแนวคิดดังกลาวจะนําหลักการระบบดึง (Pull System) มาใชการกําหนด
ระยะเวลาในการผลิต (Takt time) และกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง (Continuous Flow 
Processing)  

Just In Time JIDOKA 

ผลิตแบบทันเวลาพอดี 

1) ระบบดึง (Pull System) 
2) ระยะในการผลิต (Takt 
time) 
3) กระบวนการผลิตที่ไหล
อยางตอเน่ือง (Continuous 
flow processing) 

เคร่ืองมือปรับปรุงในระบบ 
JIDOKA 
1) แผงปายไฟขนาดใหญ 
(Andon) 
2) ระบบการกําหนดจุดหยุด 
(Fixed Position Stop System) 
3) เครื่องมืออุปกรณตรวจวัด
ความผิดปกติ (Pokayoke) 

การผลิตแบบปรับเรียบ (Heijunka/Leveling Production) 
งานมาตรฐานและการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Standardize Work and Kaizen 

1) ผลิตดวยคุณภาพดีท่ีสุด 
2) ผลิตดวยตนทุนตํ่าท่ีสุด 
3) ระยะเวลานําในการผลิตสั้นท่ีสุด 
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JIDOKA  คือแนวคิดในการทําใหเกิดคุณภาพในกระบวนการ โดยควบคุมดวยระบบ
อัตโนมัติท้ังคนและเคร่ืองจักร โดยมีเคร่ืองมือท่ีสนับสนุนไดแก แผงปายไฟขนาดใหญท่ีใชบอก
กระบวนการผลิต (Andon) ระบบการกําหนดจุดหยุด (Fixed Position Stop System) และเคร่ืองมือ 
อุปกรณตรวจเช็คความผิดปกติ (Pokayoke) 

 
เม่ือท้ังสองแนวคิดไดถูกนํามาประยุกตใชในกระบวนการแลวนั้น ในกระบวนการนั้น ๆ 

จะถูกปรับเรียบการผลิต (Heijunka/Leveling Production) เพื่อใหคนและเคร่ืองจักรสามารถทํางาน
ไดอยางเต็มประสิทธิภาพ และกําหนดเปนมาตรฐานเพ่ือการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Standardized 
work and kaizen) 

 
แตในการนําเอาระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชเพ่ือแกปญหาของบริษัท เอบีซี จํากัดนั้น

ตองมีการปรับเปล่ียนระบบการทํางานเดิมและตองเสียคาใชจายในการลงทุนเพิ่มดังนั้นจึงจําเปนท่ี
จะตองศึกษาความเปนไปไดทางดานเทคนิคและความคุมคาทางดานการเงินในการลงทุนและการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยระบบการผลิตแบบโตโยตา ท้ังนี้หากผูผลิตสามารถควบคุมปจจัย
การผลิตและกระบวนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพก็จะสงผลใหตนทุนในการผลิตลดลงและ
สามารถควบคุมเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงการศึกษาในคร้ังนี้นอกจากจะศึกษา
ขอมูลทางดานเทคนิคท่ีจะนํามาใชเพื่อการลดตนทุนและปรับปรุงกระบวนการผลิตแลวยังนํา
แนวคิดดานตนทุนมาศึกษาเพื่อประเมินความคุมคาในการใชระบบการผลิตแบบโตโยตาอีกดวย ซ่ึง
แนวคิดดานตนทุนจะมีความสัมพันธในแตละกระบวนการผลิต อันไดแก ตนทุนในกระบวนการ
ผลิต ตนทุนการเก็บรักษา และตนทุนในการขนสง 

 
โดยนําขอมูลของบริษัทผลิตช้ินสวนรถยนต ABC ในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิรนซีบอรด

จังหวัดระยอง เนื่องจากบริษัทดังกลาวเปนบริษัทท่ีมีความพรอมในสวนของขอมูลท่ีจะนํามา
วิเคราะห ซ่ึงการวิเคราะหจะเกิดตั้งแตกระบวนการตนน้ําคือ การรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา เขาสู
กระบวนการผลิต จนถึงกระบวนการปลายน้ําคือการจัดสงใหถึงมือลูกคา  
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วัตถุประสงคในการศึกษา 

 

1. ศึกษาสภาพท่ัวไปของกระบวนการผลิตช้ินสวนรถยนต ปญหาและอุปสรรคในการผลิต
ช้ินสวนรถยนตของบริษัท เอบีซี จํากัด 

 
2.  ศึกษาความเปนไปไดทางดานเทคนิคในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชกับ

บริษัท เอบีซี จํากัด 
 
3.  วิเคราะหความเปนไปไดทางดานการเงิน ในการลงทุนของการนําระบบการผลิตแบบโต

โยตามาใชในการผลิตช้ินสวนรถยนตของบริษัท เอเบีซี จํากัด 
 
4.  วิเคราะหความเส่ียงของการลงทุนดานการเงิน เพื่อการตัดสินใจใชระบบการผลิตแบบ

โตโยตาของบริษัท เอบีซี จํากัด 

 

ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

 

ผลจากการศึกษาในคร้ังนี้จะทําใหทราบถึงกระบวนการผลิตแบบโตโยตาในอุตสาหกรรม
ผลิตช้ินสวนรถยนต โดยเฉพาะในสวนของกิจกรรมการลดตนทุนและการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต ซ่ึงจะเปนประโยชนตออุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนรถยนต และอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ท่ีมีความ
เช่ือมโยงท่ีจะสามารถนําขอมูลจากการศึกษาในคร้ังนี้ประกอบการตัดสินใจแกผูบริหารในการ
ปรับปรุงการผลิตและการบริหารตนทุน การจัดการในกระบวนการผลิต เพื่อสามารถลดตนทุนการ
ผลิตของบริษัทได และในสวนของบริษัท เอบีซี จํากัด นอกจากจะทําใหบริษัทสามารถลดตนทุน
และมีผลกําไรเพ่ิมมากข้ึนแลว ยังสามารถตอบสนองนโยบายของบริษัท โตโยตา ในดานการพัฒนา
ผูสงมอบไดอีกดวย 
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ขอบเขตของการศึกษา 

 

1. การศึกษาคร้ังนี้เปนการศึกษาเพ่ือวิเคราะหความเปนไปไดในการลงทุนปรับปรุง
กระบวนการผลิตและลดตนทุนในกระบวนการผลิตดวยระบบการผลิตแบบโตโยตาของ
อุตสาหกรรมช้ินสวนรถยนตโดยศึกษาจากบริษัท เอบีซี จํากัด ซ่ึงจะทําการศึกษากระบวนการหลัก 
ไดแก การรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา การส่ังการผลิต การผลิต และการจัดสงใหกับลูกคา 

 

2.  ศึกษากระบวนการผลิตรายการชิ้นงาน 90520-T0015 และใชเคร่ืองจักรหมายเลข 8 เปน
เคร่ืองจักรตนแบบในการปรับใชกับระบบการผลิตโตโยตา เนื่องจากเคร่ืองจักรท่ีจะทําการศึกษานั้น
มักพบปญหาการผลิตไมทันตอความตองการของลูกคาสงผลใหกระบวนการถัดไปไมสามารถผลิต
ไดตามรอบท่ีกําหนดในแตละวันกอใหเกิดตนทุนในสวนอ่ืน เชน ตนทุนดานแรงงานเพราะ
พนักงานตองทํางานลวงเวลาและอัตรากําลังคนในการผลิตเพิ่มข้ึน 

 
3.  เก็บรวบรวมขอมูลตั้งแตเดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2553 
 
4. กําหนดใหอายุโครงการเทากับ 10 ป 

 

นิยามศัพท 

 

ระบบการผลิตแบบโตโยตา หมายถึง  ระบบการจัดการกระบวนการผลิตท่ีใชเพื่อลดตนทุน
และปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อใหตนทุนในการผลิตตํ่า (Economy of Scale) 
 

คัมบัง (kanban) หมายถึง แผนปายบอกความตองการหรือคําส่ังการผลิต 
 

จิโดกะ (Jidoka) หมายถึง การไมผลิตของเสีย 
 

การรวมกระบวนการ (Making Big Island) หมายถึง การรวมกระบวนการเขาดวยกนั 
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มาตรฐานการปรับปรุง (Kaizen of Standardize Work) หมายถึง มาตรฐานในการ
ปรับปรุงงาน 

 

ไคเซ็น (Kaizen) หมายถึง การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 

ความตองการของลูกคา (Sales Speed) หมายถึง ความตองการของลูกคาตอรอบการผลิต 
 

เวลาในการผลิตตอรอบ (Produce Speed) หมายถึง รอบการผลิตเพื่อตอบสนองรอบการ
ส่ังซ้ือจากลูกคา 

 

ไซเคิลไทม (Cycle Time) หมายถึง รอบการผลิตตามกระบวนการ 
 

แท็คไทม (Takt Time) หมายถึง เวลาการผลิตตามความตองการของลูกคา 
 

ลีดไทม (Lead Time) หมายถึง เวลาแปรรูปและเวลาการหยุดชะงัก 
 

อันดง (Andon) หมายถึง แผงไฟบอกเหตุในกระบวนการผลิต 
 

เฮจุงกะ (Heijunka) หมายถึง การปรับเรียบการผลิตโดยเฉล่ียช้ินงานคิดตามจํานวนขาย 
 

เอ็ม ไอ เอฟ ซี (Material Information Flow Chart: MIFC) หมายถึง แผนภาพระยะเวลา 
การไหลของวตัถุดิบ และขอมูล 
 

วิธีการศึกษา 
 

1. การเก็บรวบรวมขอมูล 
 

1.1  ขอมูลปฐมภูมิ (Primary data) เปนการรวบรวมขอมูลท่ีไดจากการสัมภาษณจาก
บุคลากรซ่ึงทํางานในหนวยงานตางๆโดยใชการสุมแบบเจาะจง (Purposive sampling) ไดแก  
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แผนกผลิต สัมภาษณหัวหนาแผนกผลิต เพื่อสอบถามถึงขอมูลเกี่ยวกับการส่ังการผลิต 
กระบวนการผลิต ปญหาในการผลิตปจจุบัน ปริมาณการผลิต และทรัพยากร ท้ังนี้เพื่อใหทราบถึง
กระบวนการที่กอใหเกิดความสูญเปลาและวิเคราะหความสูญเปลาท่ีกอใหเกิดตนทุน 

 
แผนกการจัดสง สัมภาษณหัวหนาแผนกจัดสง เพื่อสอบถามถึงขอมูลเกี่ยวกับรอบในการ

จัดสงของลูกคา เพื่อสอบถามถึงความเปนไปไดในการจัดสงเม่ือประยุกตใชกับระบบการผลิตแบบ
โตโยตา 

 
แผนกการเงิน สัมภาษณผูจดัการแผนกการเงิน เพื่อสอบถามถึงตนทุนตางๆ ท่ีใชในการ

คํานวณความเปนไปไดทางดานการเงิน เชน คาแรง คาบริหารจัดการ คาบํารุงรักษา เปนตน 
 
1.2  ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary data) ไดจากการรวบรวมเอกสาร งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

รายงานวิชาการ บทความและขอมูลเชิงวิเคราะห ท่ีเผยแพรโดยหนวยงานภาครัฐ และหนวยงาน
เอกชนตางๆ ท่ีเกี่ยวของ ไดแก สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย-
ญ่ีปุน สถาบันยานยนต สมาคมผูผลิตช้ินสวนยานยนตไทย องคการการคาโลก วารสารยานยนต 
วารสารคุณภาพ กรมสงเสริมอุตสาหกรรม บริษัท เอบีซี จํากัด นอกจากนี้ยังรวบรวมขอมูลจากเว็บ
ไซดท่ีเปนประโยชนตอการศึกษา 
 

2. วิธีการวิเคราะหขอมูล  

 
2.1 วิเคราะหเชิงพรรณนา (Descriptive Analysis) เพื่อใหไดตามวัตถุประสงคขอ 1 โดย 

วิ เคราะหขอมูลตางๆ  ท่ีไดรวบรวมเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาเพื่อใชอธิบายถึง
กระบวนการลดตนทุนและการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยระบบการผลิตแบบโตโยตา 

 
        2.1.1  การวิเคราะหความเปนไปไดทางดานเทคนิค กลาวคือ 
 
        กระบวนการผลิต เปนการเปรียบเทียบระหวางกระบวนการผลิตเดิมและ

กระบวนการผลิตใหมเม่ือมีการปรับปรุงกระบวนการโดยใชระบบโตโยตา โดยพิจารณาจาก
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บุคลากรที่ใชในการผลิต เวลาท่ีใชในการผลิต พื้นท่ีในกระบวนการผลิต ตําแหนงของเคร่ืองจักร
หรือพื้นท่ีในการปฏิบัติงาน เพื่อลดปญหาความสูญเปลาเพื่อใหไดตามวัตถุประสงคขอท่ี 2 

ซ่ึงการวิเคราะหทางดานเทคนิคท่ีกลาวมาขางตนนั้นจะเปนขอมูลในการวิเคราะหทางดาน
การเงิน ในลําดับตอไป 

 
2.2  การวิเคราะหเชิงปริมาณ (Quantitative Analysis) เปนการวิเคราะหเพื่อใหทราบถึง

ความเปนไปไดในการลดตนทุนและการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ซ่ึงประกอบไปดวย 

 
        2.2.1 การวิเคราะหความเปนไปไดของโครงการดานการเงิน 
 

     ผลตอบแทนท่ีไดรับจากโครงการคือสวนท่ีไดรับจากกระบวนการที่ไดใชระบบ
การผลิตแบบโตโยตาเพื่อลดจุดท่ีกอใหเกิดความสูญเปลาและนําขอมูลนั้นมาคํานวณในรูปมูลคาท่ี
เปนตัวเงินเพื่อเปรียบเทียบตนทุนท่ีเกิดจากการนําเอาระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชซ่ึง ไดแก 
ตนทุนในการดําเนินงาน (Operation Cost) และตนทุนการลงทุน (Investment Cost) เพื่อใหไดตาม
วัตถุประสงคขอท่ี 3 และ ขอท่ี 4 
 

ซ่ึงในการคิดตนทุนและผลตอบแทนของโครงการ จะคิดเฉพาะตนทุนและผลตอบแทน
สวนเพ่ิม (incremental) เทานั้นซ่ึงเปนตนทุนและผลตอบแทนท่ีเกิดจากผลผลิตและปจจัยการผลิต
สวนเพิ่ม (incremental outputs and inputs) นั่นคือความแตกตางระหวางผลผลิตท่ีคาดวาจะเกิดข้ึน
จากการมีและไมมีโครงการ (with and without projects) เปนการเปรียบเทียบระหวางสถานการณ
เม่ือมีกับไมมีโครงการ จึงตองหักผลผลิตและตนทุนกอนมีโครงการออกจากตนทุนการผลิตเม่ือไม
มีโครงการเพื่อใหไดมาซ่ึงตนทุนผลตอบแทนหรือผลตอบแทนสุทธิสวนเพิ่มของโครงการ 
(ประสิทธ์ิ  ตงยิ่งศิริ, 2542) โดยอาศัยตัวช้ีวัดคือ NPV, IRR, Payback period, NK 

 
เม่ือไดตนทุนและผลตอบแทนจากการวิเคราะหดานเทคนิคขางตนแลว จะใชเคร่ืองมือทาง

การเงินเพ่ือพิจารณาการตัดสินใจในการลงทุน ดังตอไปนี้ 
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1)  มูลคาปจจบัุนสุทธิของโครงการ (Net Present Value หรือ NPV) คือผลตางระหวาง
มูลคาปจจุบันของรายไดท่ีคาดวาจะไดรับในแตละปตลอดอายุของโครงการกับมูลคาปจจุบันของ
รายจายท่ีจายออกไปตลอดอายุโครงการ 
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 เม่ือ 
tB  = ผลตอบแทนในป t (เดิม – ใหม) 

  tC  = ตนทุนในป t 

  r  = อัตราสวนลดท่ีเหมาะสม 

  n = จํานวนปท้ังส้ินของโครงการ 

  t  = ระยะเวลาของโครงการ 

 
 หลักการตัดสินใจของ NPV  
  
 NPV > 0 หรือมีคาเปนบวก แสดงวาการลงทุนของโครงการผลที่คุมคา 
 NPV = 0    แสดงวาการลงทุนของโครงการพอมีความเปนไปได 
 NPV < 0   แสดงวาการลงทุนของโครงการใหผลท่ีไมคุมคา 
 

2) การวิเคราะหอัตราสวนผลตอบแทนสุทธิตอการลงทุน (Net Benefit Investment Ratio; 
N/K) เพื่อศึกษาอัตราสวนของมูลคาปจจุบันของผลตอบแทนสุทธิจากการดําเนินงานตอมูลคา
ปจจุบันของการลงทุน สามารถนํามาใชเพื่อการคัดเลือกโครงการท่ีมีผลตอบแทนตอหนวยการ
ลงทุนสูงสุดได 
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 เม่ือ  OCt = คาดําเนินงานในเวลา t 
  ICt = คาลงทุนในเวลา t 
  Bt = ผลตอบแทนในเวลา t 
  r = อัตราดอกเบ้ียหรืออัตราสวนลดท่ีเหมาะสม 

 
 เกณฑในการตัดสินใจคือ จะสนับสนุนโครงการท่ีมี NK เทากับ 1 หรือเกิน 1 เม่ือปรับเปน
มูลคาปจจุบันดวยคาเสียโอกาสของทุน 

  

3) ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) คือระยะเวลาที่ผลตอบแทนสุทธิจากการดําเนินงาน
ของโครงการมีคาเทากับเงินลงทุนของโครงการ เพื่อใหสอดคลองกับวัตถุประสงคขอท่ีสามของ
การศึกษา 

 
ระยะเวลาคืนทุน =  จํานวนปกอนคืนทุน + กระแสเงินสดท่ีเหลือ 

        กระแสเงินสดท้ังป 
 

 4) อัตราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (Internal Rate of Return หรือ IRR) เปน
อัตราดอกเบ้ียท่ีใชในการคิดลดท่ีทําใหมูลคาปจจุบันของผลตอบแทนสุทธิของโครงการมีคาเทากับ
ศูนย มีสูตรในการคํานวณคือ  

 

  0
)1(1






 t

tt
n

t r

CB
NPV  

 
 เม่ือ 

tB  =รายไดการลงทุนในปท่ี t (เดิม – ใหม) 

  tC  = คาใชจายหรือตนทุนในการลงทุนปท่ี t 

  n = ระยะเวลาของโครงการต้ังแตปท่ี 1,2,….., n 

  t  = ระยะเวลาของโครงการ 
 

 หลักเกณฑในการตัดสินใจ 
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 IRR > อัตราคาเสียโอกาสของตนทุน แสดงวาการลงทุนของโครงการใหผลท่ีคุมคา 
 IRR = อัตราคาเสียโอกาสของทุน แสดงวาการลงทุนของโครงการยังพอเปนไปได 
 IRR < อัตราคาเสียโอกาสของทุน แสดงวาการลงทุนของโครงการใหผลท่ีไมคุมคา 

 
 อัตราคาเสียโอกาสของเงินทุนไดรวมคาความเส่ียงไปแลว โดยสํานักคณะกรรมการ
พัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติเสนอใหใชอัตราคาเสียโอกาสรอยละ 12 สําหรับประเทศ
ไทย (ประสิทธ์ิ  ตงยิ่งศิริ, 2542:131) 

 

 5) การวิเคราะหความออนไหว (Sensitivity analysis) เพื่อสรางวิเคราะหปจจัยสําคัญท่ีอาจ
สงผลตอความเปนไปไดของโครงการลงทุน ซ่ึงปจจัยท่ีเปล่ียนแปลงไปไดแก ราคาผลผลิต ปริมาณ
การจัดจําหนาย คาปจจัยการผลิต เปนตน โดยทดสอบวาถาตัวแปรเหลานี้เปล่ียนแปลงไปแลว จะมี
ผลกระทบตอ NPV, IRR อยางไรเพ่ือประเมินความเส่ียงของโครงการ โดยการทดสอบความ
ออนไหวของโครงการจะวิเคราะหแบบวิธีการของเร่ืองราว (Alternative Scenarios) สมมติใหราคา
และผลประโยชนโดยรวมของโครงการเปล่ียนแปลงและดูวาผลลัพธท่ีออกมายังคงทําใหโครงการ
นาลงทุนหรือไม เพื่อใหสอดคลองกับวัตถุประสงคขอท่ี 4 ของการศึกษา 
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กรอบแนวคิดในการศึกษา 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-ความสูญเปลาในกระบวนการ

ผลิต 

-การผลิตมากเกินความจําเปน 

-ตนทุนความสูญเปลาใน

กระบวนการผลิต 

- เวลานําในการผลิตที่ยาวนาน 

- การบริหารทรัพยากรไมมี

ประสิทธิภาพ 

- ตนทุนการผลิตสูง 

-แนวคิดการผลิตดวยระบบการผลิต

แบบโตโยตา 

-วิเคราะหความเปนไปไดดาน

เทคนิค ตามแนวคิดการผลิตแบบ

โตโยตา 

-วิเคราะหความเปนไปไดดาน

การเงิน และผลตอบแทน ไดแก  

ไดแก ตนทุนการลงทุน 

ผลตอบแทนสุทธิ 

 

-การประเมินผลโครงการ 
NPV, IRR, NK, Payback Period 
 
-การวิเคราะหความออนไหวของ
โครงการ (Sensitivity Analysis) 
 

 

ตัดสินใจ 

ลงทุน ไมลงทุน 

เกณฑในการตัดสินใจ ดวยตัวช้ีวัด
ทางการเงิน 
 
- NPV ≥ 0  
- IRR ≥ WACC 
- NKR ≥ 1 
- Payback period  
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บทที่ 2 
 

การตรวจเอกสาร 

 

แนวคิดและทฤษฎ ี

 

1. การวิเคราะหความเปนไปได 

 1.1 การศึกษาความเปนไปไดของโครงการ (Feasibility study) (ประสิทธ์ิ ตงยิ่งศิริ, 2542) 
 

            การศึกษาความเปนไปไดของโครงการคือ การศึกษาท่ีชวยใหการกําหนดโครงการ
สามารถไดรับประโยชนตอบแทนสูงสุดจากการลงทุนภายใตการศึกษาเอกสารและผลการวิเคราะห
ทางดานตางๆ ท่ีสําคัญของโครงการ เพื่อใหผูตัดสินใจสามารถตัดสินใจได 

 
      การศึกษาความเปนไปไดจึงมีความหมายเชนเดียวกับการวิเคราะหโครงการ (Project 
Analysis) ซ่ึงเปนการประเมินขอดีและขอเสียหรือผลตอบแทนและตนทุนของโครงการ การศึกษา
ความเปนไปไดจะเนนการประเมินความคุมคาของโครงการโดยโครงการจะมีความคุมคาก็ตอเม่ือ
ผลตอบแทนมีคาสูงกวาตนทุน 

 
         การศึกษาความเปนไปไดของโครงการจะประกอบไปดวยการศึกษาในดานตาง ๆ 
ดังตอไปนี ้

 
      1.1.1 ความเปนไปไดดานตลาดหรืออุปสงค (Market or demand feasibility) 

 
      การวิเคราะหและคาดคะเนอุปสงคผลผลิตของโครงการเปนส่ิงจําเปนตอการ

วางแผนและการวิเคราะหโครงการ ท้ังนี้หากเพราะผลิตอะไรออกมาแลวไมมีตลาดรองรับก็ไมมี
เหตุผลใดท่ีจะทําการผลิต นอกจากนั้นขนาดของอุปสงคยังช้ีถึงขนาดการผลิตหรือขนาดของ
โครงการอีกดวย การวิเคราะหอุปสงคจึงเปนส่ิงจําเปนท่ีขาดมิได 
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       1.1.2  ความเปนไปไดดานเทคนิค (Technical feasibility) 
 
          เปนการวิเคราะหทางดานเทคนิคและวิศวกรรมและความเปนไปไดทาง

เศรษฐศาสตร เพื่อพิจารณาขอดีขอเสียของเทคนิคการผลิตประเภทตางๆ แลวคัดเลือกเทคนิคการ
ผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด การวิเคราะหดานนี้จึงเปนการศึกษาทางเลือกท่ีดีท่ีสุดใหกับโครงการ 

 
       1.1.3  ความเปนไปไดดานส่ิงแวดลอม (Environment feasibility) 
 
           การวิเคราะหดานนี้เปนการศึกษาทางเศรษฐศาสตรดานผลกระทบภายนอกของ

โครงการ (external economics) ซ่ึงจะมีผลกระทบภายนอกดานบวกหรือดี เชน การเพ่ิมโอกาสการ
ทํางาน การสงเสริมการกระจายรายได และการปรับปรุงคุณภาพชีวิตใหดีข้ึนและผลกระทบ
ภายนอกดานลบหรือในทางเสียหาย ผลกระทบดานนี้สวนใหญจะเกิดปญหาทางดานเทคนิคของ
โครงการ ซ่ึงเรียกกันท่ัวไปวาผลเสียภายนอกดานเทคนิค (technological externalities)  

 
       1.1.4  ความเปนไปไดดานเศรษฐศาสตร (Economic feasibility) 
 
         การวิเคราะหดานเศรษฐศาสตรเกี่ยวของกับการกําหนดโครงการจะผลตอการ

พัฒนาระบบเศรษฐกิจท้ังระบบหรือไมเพียงใด ถามีผล ผลท่ีเกิดข้ึนมีมากเพียงพอตอการตัดสินใจ
ใหมีการใชทรัพยากรที่มีจํากัดหรือไม การวัดตนทุนและผลตอบแทนและการเปรียบเทียบการลงทุน
ตางๆ จะชวยกําหนดไดวาการลงทุนใดและดวยทางเลือกใดท่ีจะชวยสงเสริมสวัสดิการดาน
เศรษฐศาสตรไดดีท่ีสุด 

 
      1.1.5 ความเปนไปไดทางดานการเงิน (Financial feasibility) 
 
        เพื่อวิเคราะหการลงทุนและผลตอบแทนของโครงการในแงผลกําไรทางการเงิน 

นอกจากนี้ยังรวมการวางแผนทางการเงินท่ีเหมาะสมใหกับโครงการเพ่ือกอใหเกิดความมั่นใจวาถา
มีโครงการแลวจะไมมีปญหาทางการเงินใด  ๆ  ในทุกข้ันตอนของโครงการ  เพื่อประเมิน
ความสามารถในการทํากําไรของโครงการ คือโครงการสามารถกอใหเกิดรายไดท่ีคุมคากับ
คาใชจายตางๆ และมีอัตราผลตอบแทนท่ีดี การประเมินสวนนี้จะตองมีการประมาณการตนทุนและ
ผลตอบแทนเพ่ือศึกษาหากระแสผลตอบแทนสุทธิของโครงการ 

 

17 
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    ในการศึกษาคร้ังนี้จะศึกษาความเปนไปไดท้ังหมด 2 ดานไดแก ความเปนไปไดดาน
เทคนิคและความเปนไปไดดานการเงินเพื่อใหสอดคลองกับวัตถุประสงคในการศึกษา 

 
ดานท่ี 1 การวิเคราะหความเปนไปไดทางดานเทคนิค โดยการศึกษาครอบคลุมถึงทางเลือก

ดานเทคนิคท่ีสําคัญ ไดแก เทคโนโลยีการผลิต เคร่ืองจักรและอุปกรณการผลิต สถานท่ีตั้ง ลักษณะ
วิธีการผลิต ขนาดการผลิตและจังหวะของการลงทุน การออกแบบวางผังโครงการ กําหนดการ
ดําเนินงาน การประมาณการตนทุนท้ังคาลงทุนและคาดําเนินงาน เพื่อใหสอดคลองกับวัตถุประสงค
ในการศึกษาขอท่ี 2 

 
 ดานท่ี 2 การวิเคราะหความเปนไปไดดานการเงิน เพ่ือประเมินวาโครงการจะมีผลกําไร
หรือไม โดยในการวิเคราะหความเปนไปไดทางดานการเงินจะใชเคร่ืองมือทางการเงินประเมิน
ความเปนไปไดของโครงการ ไดแก มูลคาปจจุบันสุทธิของโครงการ (NPV), อัตราผลตอบแทน
ภายในของโครงการ (IRR), ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period), อัตราสวนผลตอบแทนของ
โครงการ (NK) เพื่อใหสอดคลองกับวัตถุประสงคขอท่ี 3 และวิเคราะหเพิ่มเติมถึงส่ิงที่เกิดข้ึนและมี
ผลกระทบกับโครงการ โดยท่ีผลกระทบดังกลาวทดสอบดวยการวิเคราะหความออนไหว 
(Sensitivity Analysis) เพื่อประเมินความเส่ียงโครงการและนําไปสูการตัดสินใจการลงทุนหรือไม
ลงทุนในโครงการ เพื่อใหสอดคลองกับวัตถุประสงคขอท่ี 4 
 
2. แนวคิดการผลิตดวยระบบโตโยตา (Toyota production System) 
 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) คือระบบการผลิตของโต
โยตาท่ีมุงเนนการลดตนทุนการผลิตดวยการกําจัดของเหลือหรือของสวนเกินตางๆ  จาก
กระบวนการผลิต มุงเนนผลิตแตสินคาท่ีขายไดเทานั้น แนวคิดของโตโยตามองวาสินคาท่ีผลิตขาย
แลวไมไดถือเปนตนทุนชนิดหนึ่ง ดวยปรัชญาการผลิตเพื่อไมใหเกิดของเหลือหรือของสวนเกินนี้
เองทําใหโตโยตา สามารถผลิตรถยนตไดโดยมีตนทุนการผลิตท่ีต่ํากวาผูผลิตรถยนตรายอ่ืน (นันทิ 
สุทธิการนฤทัย, ม.ป.ป.) 

 
 หลักการสําคัญในการลดตนทุนการผลิตและปรับปรุงกระบวนการผลิตของโตโยตา คือ 
Just In Time (JIT), JIDOKA, Making Big Island, Kaizen Of Standardized Work  
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 1. ในกระบวนการ Just In Time หมายถึง การผลิตหรือการสงมอบ ส่ิงท่ีตองการ ในเวลาท่ี
ตองการ ดวยจํานวนท่ีตองการ โดยใชความตองการของลูกคาเปนเคร่ืองกําหนดปริมาณการผลิต
และการใชวัตถุดิบ และใชระบบการดึง (Pull System) ในการควบคุมวัสดุคงคลังและการผลิต ทํา
ใหไมเกิดของเหลือหรือของสวนเกินท้ังในสวนของวัตถุดิบ งานระหวางทําและสินคาสําเร็จรูป 
 

กระบวนการ  Just In Time มีวัตถุประสงคในการประยุกตใชเพื่อการลดตนทุนโดยการลด
เวลานําในการผลิตเพ่ือมุงเนนการผลิตใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดและ
กอใหเกิด Economy of Speed ในกระบวนการผลิต สามารถควบคุมวัสดุคงคลังใหอยูในระดับท่ี
นอยท่ีสุดหรือใหเทากับศูนย (สถาบันยานยนต, 2553) 

 
 โดยในระบบ Just In Time นั้นมีเคร่ืองมือยอยเพื่อการลดเวลานําในการผลิตคือ  
1.  Material and Information Flow Chart (MIFC) มีวัตถุประสงคเพื่อหาและขจัดจุดชะงัก

ของขอมูลและช้ินงาน 
 
2. Shipping Diagram มีวัตถุประสงคเพื่อจัดการเวลานําใหส้ันลงโดยเนนในเร่ืองคนและ

พื้นที่ใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 
3. Kanban เปนเคร่ืองมือท่ีทําใหบรรลุถึงระบบการผลิตแบบ Just In Time คือผลิตในส่ิงท่ี

ตองการ ในเวลาท่ีตองการและจํานวนที่ตองการ  
 

ในการปฏิบัติเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคของกระบวนการ Just In Time นั้นเร่ิมจากการเขียน
ผังแสดงการไหลของขอมูลและวัตถุดิบ (Material Information Flow Chart; MIFC) ซ่ึงใชสัญลักษณ
แทนระบบการไหลของขอมูล 

 
ตารางท่ี 3  สัญลักษณในการเขียนผังการไหลของขอมูลและวัตถุดิบ 

 
คําศัพทเฉพาะ   สัญลักษณ   คําอธิบาย 

การไหลของวตัถุดิบ         เขียนในจุดท่ีเกิดการไหลของวัตถุดิบ 
 

การไหลของขอมูล     เขียนเช่ือมโยงตั้งแตจุดเกิดขอมูล 
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ตารางท่ี 3 (ตอ) 
 
คําศัพทเฉพาะ   สัญลักษณ   คําอธิบาย 

 
คัมบังเบิกถอน ใชเบิกช้ินงานระหวางกระบวนการ           

ผลิตกับกระบวนการกอนหนา 
 

คัมบังส่ังการผลิต ใชในการส่ังผลิตในกระบวนการ 
 
คัมบังอิเล็คทรอนิคส ใชเบิกช้ินสวนระหวางผูผลิตกับลูกคา 

 
ขอมูลตามสาย ใชเพื่อรับของและขอมูลตามสาย 

 
ตูพักคัมบัง   ตูพักคัมบังส่ังซ้ือสินคาจากลูกคา 
 

 
ตูปรับเรียบคัมบัง ตูปรับคัมบังเบิกถอนและคัมบังส่ังผลิต 

 
ตูเก็บคัมบังกําหนดปริมาณ ตูสะสมคัมบังส่ังการผลิตโดยกําหนด

ปริมาณ 
 
กลองคัมบัง กลองพักคัมบัง 

 
 

ชั้นจัดเก็บสินคา ชั้นจัดเก็บช้ินงานและวัตถุดบิ 
 
 

จุดหยุดชงัก ของท่ีพักรอช่ัวคราวโดยไมมีการ
ควบคุม 

ที่มา: เอกสารประกอบการอบรม โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด (2551: 102-105) 

PW 

PI

e-k/b 



21 

 

 การเขียนผังการไหลของขอมูลและวัตถุดิบ (MIFC) เร่ิมจากศึกษาการไหลของขอมูลแสดง
สัญลักษณโดยเสนประ โดยเร่ิมจากพิจารณาจากขอมูลท่ีลูกคาสงมาใหวามีลักษณะอยางไร มีความถ่ี
ในการสง รูปแบบในการสง เปนตน โดยแสดงดวยสัญลักษณเพื่อใหงายตอการอาน จากขอมูลของ
ลูกคาจะพิจารณาตอวาหนวยงานใดในองคกรเปนผูรับขอมูล และแปลงขอมูลนั้นเปนเอกสารที่ใช
ภายในอยางไร ใชเอกสารประเภทใดบางและระยะเวลาท่ีใชในการแปลงขอมูล จากนั้นพิจารณา
เสนทางของขอมูลวาถูกสงไปยังหนวยงานใดบางและแตละหนวยงานมีกระบวนการอยางไร ใช
ระยะเวลาเทาไรจนกระท่ังขอมูลลูกคาถูกแปลงเปนคําส่ังในการผลิตและคําส่ังในการจัดสง 
หลังจากนั้นเปนชวงการไหลของวัตถุดิบซ่ึงแสดงดวยเสนทึบ เม่ือไดรับคําส่ังในการจัดสง และ
คําส่ังผลิตจะมีการเคล่ือนท่ีของวัตถุดิบผานกระบวนการตางๆ จนไปส้ินสุดท่ีการสงมอบสินคาให
ลูกคาในกรณีท่ีเปนขอมูลคําส่ังในการจัดสงและส้ินสุดท่ีสโตรในกรณีท่ีเปนขอมูลคําส่ังการผลิต 
(สถาบันยานยนต, 2550) ซ่ึงการเขียน MIFC จะปรากฏในบทถัดไป 

 
เคร่ืองมือยอยท่ีสองที่จะทําใหเกิดการผลิตแบบทันเวลาคือ Shipping Diagram เปน

เคร่ืองมือท่ีใชในการควบคุมการปฏิบัติงานเพ่ือใหเกิดประโยชนสูงสุดในดานของคนและพ้ืนท่ี 
เพื่อใหเวลาในการผลิตส้ันท่ีสุด โดยเคร่ืองมือ Shipping Diagram มี 2 แบบคือ Shipping time chart 
และ Shipping control chart โดยมีข้ันตอนการทํางานดังนี้ เร่ิมจากการรับคัมบังการส่ังซ้ือจากลูกคา 
คัดแยกคัมบังและใสไวในตูพักคัมบัง นําคัมบังไปทําการปรับเรียบเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพในการ
ผลิตท่ีตูพักคัมบังปรับเรียบ เบิกงานและเก็บงาน เตรียมงาน จัดเก็บงานในพื้นท่ีจัดเก็บงาน 
เตรียมการจัดสงใหถึงลูกคา 
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 ภาพที่ 2   เครื่องมือในการควบคุมการปฏิบัติงานเพื่อลดเวลานํา Shipping control chart 
 ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 

               22 
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จากภาพที่ 2  แสดงขอมูลการควบคุมการปฏิบัติงานเพ่ือลดเวลานํา โดยเร่ิมจากการพิมพคัม
บัง เตรียมคัมบังและนําคัมบังไวท่ีจุดพักคัมบัง จากนั้นดึงคัมบังไปดึงงานพักท่ีจุดพักงาน (Store) 
เพื่อสงใหกระบวนการบรรจุหีบหอและพักงานท่ีผานการบรรจุหีบหอและตรวจเช็คคุณภาพแลว
เตรียมสงใหกับลูกคา 
 

เคร่ืองมือยอยท่ีสามคือ คัมบัง (Kanban) หมายถึง บัตร แผนปายหรือสัญลักษณท่ีสามารถ
บอกถึงการไหลของงาน คัมบังไดถูกออกแบบมาเพ่ือควบคุมการปฏิบัติงานในโรงงาน เม่ือมีการ
นําไปใชเกิดข้ึน ระบบจะสงสัญญาณการเติมเต็มไปยังแหลงจัดสงเพื่อใหท้ังฝายผลิตและฝายจัดสง
มีการนําไปใชงานจริงอยางสมํ่าเสมอ วิธีในการเลือกใชคัมบังข้ึนอยูกับความเหมาะสมในการนําไป
ปฏิบัติใช เชน การดคัมบัง (Kanban Card) การมองเห็น (Look-see) การสงอีเมล (E-mails) คัมบัง
แบบอิเลคทรอนิคส (Electronics Kanban) 
 
รูปแบบการดําเนินงานระบบคัมบังประยุกตใชไดทั้งภายใน และภายนอกองคกร กลาวคือ 
 
  การดคัมบัง นํามาประยุกตใชในการเรียกวตัถุดิบทดแทนจากคลังสินคาไปยังหนวยงานการ
ผลิต 
 
           การดคัมบังท่ีฝายผลิตนํามาแลกวัตถุดิบทดแทน ก็จะนําสงตอไปยังผูผลิตช้ินสวนวัตถุดิบ
เพื่อเปนการบงบอกความตองการวัตถุดิบแทนท่ี  
 
สวนประกอบสําคัญในการทําระบบคัมบังแบบใชการด 
 

     1. เนื่องจากระบบคัมบังสนับสนุนการทํางานแบบทันเวลาพอดี (JIT: Just-In-Time) จึง
จําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองมีวัตถุดิบเตรียมพรอมอยูเสมอ (วัตถุดิบคงเหลือเพื่อความปลอดภัย Safety 
Stock) รอถูกเรียกเพื่อทดแทน 

 
           -  ท่ีคลังสินคาของตัวโรงงานผลิตรถยนตจะตองมีวัตถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อพรอม

จายทดแทนเขาสายผลิตเม่ือใดก็ตามท่ีถูกรองขอผานการดคัมบัง 
 

-  ท่ีผูรับเหมาชวง ผูผลิตวัตถุดิบจะตองมีวัตถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อพรอมจาย
ทดแทนไปยังคลังสินคาเม่ือใดก็ตามท่ีถูกรองขอผานการดคัมบัง 
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       2. การดคัมบัง เปนส่ิงสําคัญยิ่งเปรียบเสมือนธนบัตรท่ีลูกคานําไปแลกซ้ือสินคามา
ทดแทนจํานวนท่ีหมดไป สายผลิตเปนลูกคาของฝายคลังสินคา 
 
ประโยชนของการใชระบบคัมบัง 
 
1. ปรับปรุงการไหลเวยีนวตัถุดิบระหวางผูรับเหมาชวง คลังสินคา และหนวยงานผลิต 
 
2. เพิ่มศักยภาพการควบคุมการไหลเวยีนวัตถุดิบไปยังหนวยงานท่ีใชวัตถุดิบนั้นโดยตรง 
 
3. ลดปญหาการสงวัตถุดิบลาชา หรือขาดสงวัตถุดิบ เพราะมีเวลานําท่ีแนนอนในการนําสงวัตถุดบิ 
 
4. ลดจํานวนสินคาคงคลังท่ีจัดเก็บ ไมแบกรับภาระจัดเกบ็วัตถุดิบเกนิความตองการใช 
 
 
 

 

 

 

 
 
ภาพท่ี 3  ประเภทของคัมบัง 
ท่ีมา: ปญญา  สําราญหันต (2550) 
 
 จากภาพท่ี 3 ประเภทของคัมบัง มี 2 ประเภทคือ คัมบังในการส่ังการผลิตและคัมบังเบิก
ของหรือเบิกช้ินงาน คัมบังแตละประเภทจะถูกนําไปใชในสายการผลิต 
 
 
 

คัมบัง 

คัมบังสั่งการผลิต 

(คัมบังระหวางการผลิต) 

คัมบังเบิกของ 

คัมบังผลิต 

คัมบังสัญญาณ 

คัมบังเบิกของระหวาง

กระบวนการ 

คัมบังผูจัดสง 

สําหรับการผลิตท่ีเปนรุน 
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ภาพท่ี 4   การทํางานของคัมบังหรือใบส่ังการผลิตและใบเบิกสินคา 
ที่มา: Martin S. (2003: 557) 
 
 จากภาพท่ี 4 แสดงการทํางานของคัมบังหรือใบส่ังการผลิตและใบเบิกสินคา คือ เม่ือคัมบัง
เบิกสินคาถูกเบิกออกไป ก็จะมีการส่ังการผลิตดวยคัมบังส่ังการผลิตทันทีเพื่อทดแทนสินคาท่ีไดถูก
เบิกไป 
 

 

 

 

 
 
ภาพท่ี 5  การไหลของคัมบังโดย Transporter man (TP man) 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมบริษัทโตโยตา มอเตอร เอเชีย แปซิฟค เอ็นจิเนียร่ิง แอนด แมนู

แฟคเทอร่ิง (2551) 
 

จากภาพที่ 5 คือการทํางานของระบบคัมบังโดย Transporter man หรือ TP man จะเปน
ผูนําคัมบังมาสงใหกับจุดงานท่ีมีแผนการผลิต A และผูที่อยูในจุดงานดังกลาวจะทําการดึงคัมบังเพื่อ
ทําการผลิตและ TP man จะเดินตอไปยังจุดงาน B ที่มีแผนการผลิตเพื่อส่ังการผลิตเชนกัน ซ่ึงบัง
หรือใบส่ังการผลิตท่ีใชจะมี 2 ประเภท คือ Part Instruction Kanban หรือ PI kanban หมายถึง คัมบัง

A 

B
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ท่ีใชในการส่ังการผลิต และ Part withdrawal kanban หรือ PW Kanban หมายถึง คัมบังท่ีใชในการ
เบิกสินคา 

 
กระบวนการ JIDOKA เปนกระบวนการผลิตท่ีสามารถหยุดการผลิตเม่ือมีปญหาเกิดข้ึนได

ทันที หรือสามารถแจงเตือนไดโดยอัตโนมัติเม่ือมีปญหาเกิดข้ึนในกรณีท่ีพบสถานการณไมปกติ
เพื่อสรางคุณภาพในกระบวนการผลิตใหสามารถจัดการกับปญหาไดอยางแทจริงและหาวิธีในการ
ปองกันการเกิดซํ้า โดยท่ีการสรางคุณภาพในกระบวนการผลิตนั้นมี 3 ข้ันตอน ไดแก การสราง
รายการควบคุมและตรวจสอบคุณภาพ, การสรางรายการตรวจสอบการปฏิบัติงาน และ การสราง
มาตรฐานทํางานและข้ันตอนการควบคุม ท้ัง 3 ข้ันตอนในกระบวนการ IDOKA นั้นจะกอใหเกิด
การทํางานท่ีมีคุณภาพและสามารถทําไดอยางเปนอัตโนมัติ 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

ภาพท่ี 6  ผังการสรางระบบคุณภาพภายในกระบวนการ JIDOKA 
ท่ีมา: สถาบันยานยนต (2550) 
 

การสรางรายการควบคุมและตรวจสอบคุณภาพ ไดแก

Quality Check Sheet, QC Process Chart, Process 

Control Chart 

การสรางรายการตรวจสอบการปฏิบัติงาน ไดแก

Job Instruction Sheet  

การสรางมาตรฐานการทํางานและข้ันตอนการควบคุม 

ไดแก 

Standardized Work Chart, Machine Capacity Chart 
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 จากภาพท่ี 6 แสดงผังการสรางเคร่ืองมือในการทําระบบคุณภาพภายในกระบวนการ โดย
ในแตละกระบวนการมีเอกสารท่ีจะชวยสนับสนุนใหเกิดการทํากระบวนการใหมีคุณภาพ ไดแก 
การสรางเอกสารเพ่ือควบคุมระบบคุณภาพ ไดแก Quality Check Sheet, QC process chart, process 
control chart การสรางรายการตรวจสอบการปฏิบัติงาน ไดแก Work instruction, Job Instruction 
เพื่อจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานและสามารถตรวจสอบการปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง โดยมีการ
ระบุเง่ือนไขการควบคุม วิธีปฏิบัติงานและจุดท่ีพึงระวัง เปนตน และการสรางมาตรฐานการทํางาน
และข้ันตอนการควบคุม ไดแกการสรางเอกสาร Standardized Work Chart, Machine Capacity 
Chart เพ่ือทําใหการปฏิบัติเปนมาตรฐานและคงไวซ่ึงวิธีการทํางานท่ีไดคุณภาพสูงอยางปลอดภัย
ดวยไลนท่ีมีประสิทธิภาพ 
 

2. กระบวนการ  Making big island หรือการรวมกระบวนการเขาดวยกัน มีวัตถุประสงค
เพ่ือการลดเวลาในการทํางานอันจะกอใหเกิด Economy of speed โดยการรวมกระบวนการท่ี
ซับซอนในการทํางานในแตละกระบวนการเขาดวยกัน เพื่อทําใหเกิดการไหลของงานอยางตอเนื่อง
และลดเวลานําในการทํางานใหส้ันลง ในกระบวนการ Making big Island หรือการรวม
กระบวนการนั้นยังสามารถจําแนกประเภทความตางของแตละลักษณะของการรวมกระบวนการได
เปน 3 ประเภท ไดแก การเช่ือมตอแบบมีเง่ือนไขเวลาการทํางานท่ีเหมือนกัน การเช่ือมตอแบบ
ผสานผลิตภัณฑ และการเช่ือมตอแบบมีเงื่อนไขเวลาการทํางานท่ีตางกัน โดยลักษณะการใชงานนั้น
จําเปนตองพิจารณาลักษณะจากการทํางานจริงของกระบวนการผลิตและเลือกลักษณะการรวมให
เหมาะสมกับไลนการผลิต 
 
 

 

 

 

 
ภาพท่ี 7  การรวมกระบวนการโดยเชื่อมตอแบบมีเงื่อนไขเวลาท่ีเหมือนกัน 

  ท่ีมา: เอกสารประกอบการอบรมบริษัทโตโยตา มอเตอร เอเชีย แปซิฟค เอ็นจิเนียร่ิง แอนด แมนู   
แฟคเทอร่ิง (2551) 

7 คน  

T

กําลังคนที่ใชในการ กําลังคนที่ใชในการ

กําลังคน ที่ใชในการ

ไลนประกอบ 1 ไลนประกอบ 2 

ไลนประกอบ 1                                              ไลนประกอบ 
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ภาพแสดงท่ี 7 การรวมกระบวนการโดยการเช่ือมตอแบบมีเงื่อนไขเวลาท่ีเหมือนกันเพื่อให
เกิดการทํางานของไลนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด (Economy of Speed) ลดเวลาในการทํางาน
ใหส้ันลงและลดอัตรากําลังคนในการทํางาน กลาวคือ ในไลนประกอบท่ี 1 ใชกําลังคนในการ
ทํางาน 3 คน และในไลนประกอบท่ี 2 ใชกําลังคนในการทํางาน 5 คน เม่ือปรับไลนการผลิตเขาสู
กระบวนการ Making Big Island หรือการรวมกระบวนการเขาดวยกันโดยนําไลนประกอบท่ี 1 และ 
ท่ี 2 มารวมกันสามารถลดกําลังคนทํางานลงได 1 คน 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 8  การรวมกระบวนการโดยการเช่ือมตอแบบผสมผสานผลิตภัณฑ 
ท่ีมา: เอกสารประกอบการอบรมบริษัทโตโยตา มอเตอร เอเชีย แปซิฟค เอ็นจิเนียร่ิง แอนด แมนู

แฟคเทอร่ิง (2551) 
 

ภาพท่ี 8 การรวมกระบวนการเช่ือมตอแบบผสมผสานผลิตภัณฑเปนกระบวนการท่ีรวม
เพื่อการลดอัตรากําลังคนและลดไลนผลิตภัณฑท่ีสามารถใชเคร่ืองจักรชนิดเดียวกันไดใหเปนไลน
การผลิตเดียว จากภาพไลนผลิตภัณฑท่ี 1 และ 2 ใชเคร่ืองจักรชนิดเดียวกันและใชกําลังคนในการ

กําลังคนท่ีใชในการทํางาน  3

กําลังคนท่ีใชในการทํางาน 3

กําลังคน ท่ีใชในการทํางาน 5

5 คน  

T.

ไลนผลิตภัณฑ 

ไลนผลิตภัณฑ 

ไลนผลิตภัณฑ 

6 คน        5 คน            
ลดการใชกําลังคนลง 

ไลนประกอบ 1 

ไลนประกอบ 2 

ไลนประกอบ 1                 ไลนประกอบ 2
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ผลิตไลนละ 3 คน เม่ือรวมไลนการผลิตเขาดวยกันแลวใชเคร่ืองจักรตัวเดียวและลดจํานวนกําลังคน
ในการผลิตลงได 1 คน และไลนการผลิตเกิดการไหลอยางตอเนื่อง 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 9  การรวมกระบวนการโดยเชื่อมตอแบบมีเงื่อนไขเวลาท่ีตางกัน 
ท่ีมา: เอกสารประกอบการอบรมบริษัทโตโยตา มอเตอร เอเชีย แปซิฟค เอ็นจิเนียร่ิง แอนด แมนู

แฟคเทอร่ิง (2551) 
 
 ภาพท่ี 9 แสดงการรวมกระบวนการโดยเช่ือมตอแบบมีเง่ือนไขเวลาท่ีตางกัน ในแตละจุด
งานต้ังแต 1 ถึง 5 พนักงานใชเวลาในการทํางานแตละจุดไมเทากัน เม่ือปรับปรุงกระบวนการแลว
และจัดรูปแบบการทํางานของแตละงานใหม สามารถลดการใชกําลังคนในการทํางานลงไดจาก 5 
คนลดลงเหลือ 2 คน และเวลาในการทํางานลดลงจากเดิม 25 นาที ลดลงเหลือ 5 นาที 
 
 กระบวนการ Kaizen of Standardized Work หรือปรับปรุงมาตรฐาน มีวัตถุประสงคเพื่อทํา
ใหกฎเกณฑการผลิตชัดเจนดวยพื้นฐานของการผลิตและการพิจารณาเร่ืองความปลอดภัย คุณภาพ 
ปริมาณและตนทุนเขาไปในวิธีการทํางาน โดยมีองคประกอบของงานมาตรฐาน 3 รายการ ไดแก 
เวลาในการผลิต (Takt time), ลําดับการทํางาน (Work sequence), งานมาตรฐานในกระบวนการ 
(Standard in-process stock) หมายถึงจํานวนงานนอยท่ีสุดท่ีทําใหพนักงานแตละคนสามารถทํางาน

จุดงาน 1 

จุดงาน 2 

จุดงาน 3 

จุดงาน 4 

จุดงาน 5 

2 คน  

T.T

ใชเวลา 5 นาที 

ใชเวลา 5.5 นาที 

ใชเวลา 4 นาที 

ใชเวลา 5 นาที 

ใชเวลา 5.5 นาที 
5 คน        2 คน 

ลดการใชกําลังคนลง 3 คน   

จุดงาน 1 

จุดงาน 2 

จุดงาน 3 

จุดงาน 4 

จุดงาน 5 

ใชเวลา 5 นาที 
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ตามลําดับการทํางานซํ้าๆ กัน ไดท้ังข้ันตอนและการเคล่ือนไหว ดังนั้นกระบวนการ Kaizen of 
standardized work จึงเปนกระบวนการสุดทายของการทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ในการที่จะ
นําการปรับปรุงท้ัง 3 กระบวนการที่ไดกลาวมาขางตน ไดแก Just In Time, Jidoka, Making Big 
Island มากําหนดเปนมาตรฐานเพ่ือคงไวซ่ึงสภาพการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดและสามารถ
สรางคุณภาพสุงสุด ตนทุนตํ่าสุด และเวลานําในการทํางานส้ันท่ีสุด 
 

ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 

กิตติชัย  เตมียกุล (2543) ไดศึกษาแนวทางการลดตนทุนของโรงงานผลิตช้ินสวนยานยนต
ตามทัศนะของผูบริหารระดับสูงสุดของโรงงาน มีวัตถุประสงคในการศึกษาเพื่อศึกษาแนวทางใน
การลดตนทุนของโรงงานผลิตช้ินสวนยานยนต ประชากรที่ใชในการวิจยัเปนผูบริหารระดับสูงของ
โรงงานผลิตช้ินสวนยานยนตท่ีเปนสมาชิกของสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย พ.ศ. 2543 
เคร่ืองมือท่ีใชในการเก็บรวบรวมขอมูลเปนแบบสอบถามท่ีมีลักษณะเปนแบบมาตราสวนประมาณ
คา ซ่ึงมีคา 5 ระดับ การวิเคราะหขอมูลทางสถิติดําเนินการโดยหาคาเฉล่ีย คาเบ่ียงเบนมาตรฐานและ
การจัดอันดับ 

 
ผลการวิจัยพบวาโรงงานผลิตช้ินสวนยานยนตเลือกใชแนวทางการลดตนทุนดานตางๆ 

ดังนี้ 
 
ดานบุคลากร ใชวิธีการโยกยายคนในหนวยงานท่ีมากไปทดแทนในหนวยงานอ่ืนและ

วิธีการท่ีสัมฤทธ์ิผลท่ีสุด ไดแกการเลิกจางพนักงาน 
 
ดานการบริหารจัดการ ใชวิธีการตรวจสอบซอมอุปกรณและทอลมที่ร่ัวหรือชํารุดเพื่อลด

ความสูญเสียมากท่ีสุด และวิธีการท่ีใหผลสัมฤทธ์ิสูงท่ีสุด ไดแก การกําหนดลําดับการเปด/ปด  
เคร่ืองจักรท่ีใชกระแสไฟเพื่อไมไดเกิดการกระชากไฟ 
 

ดานงบประมาณ ใชวิธีการงดการสัมมนา/อบรม นอกสถานท่ีใหมากท่ีสุดและวิธีการท่ี
สัมฤทธ์ิผลท่ีสุด ไดแก การควบคุมการดูแลในการลดจํานวนของเสียจากการผลิต 
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แนวทางการลดตนทุนอ่ืน ๆ ไดแก การกําหนดเปาหมายการปฏิบัติงานอยางชัดเจน และ
วัดผลไดอยางเปนรูปธรรมการจัดอบรมวิธีการทํางานเพื่อลดความสูญเสียจากการทํางาน ลด
คาใชจายยกเลิกการจายเงินเบ้ียขยัน กําหนดสถานท่ีการจัดเก็บวัสดุใหเปนระเบียบเพ่ือปองกันการ
ชํารุดเสียหาย และการผลิตสินคาใหมีจํานวนเทากับหรือใกลเคียงกับการส่ังซ้ือมากท่ีสุด 

 
พัชรินทร  อุนเอมใจ (2548) ไดศึกษาการบูรณาการลีนซิกซมาและซีเอ็มเอ็มไอเขาสู

วิสาหกิจโดยใชแบบจําลองพลวัต เพื่อประเมินวัดระดับความสามารถขององคกรขณะปจจุบันวาอยู
ในระดับใดตามมาตรฐานซีเอ็มเอ็มไอ และเปนแนวทางสําหรับการวัดผลในการดําเนินการผลิต
สําหรับองคกร โดยทําการประยุกตลีนซิกซซิกมาเขากับกลุมกระบวนการหลัก (PAs)ของมาตรฐาน
ซีเอ็มไอ ซ่ึงมีท้ังหมด 25 กลุม โดยจัดแบงเปน 5 ระดับ จากนั้นจัดทําแบบทดสอบสําหรับการ
ประเมินระดับความสามารถข้ึน และเพื่อแกไขลักษณะท่ีหยุดนิ่ง (Static)ของระบบการวัดผลการ
ดําเนินงานดวยแบบทดสอบที่จัดทําข้ึน งานวิจัยนี้จึงไดทําการศึกษาเพิ่มเติมโดยผูทําวิจัยไดระบุ
เปาหมายหรือวัตถุประสงคการวัดพรอมท้ังตัววัดสําหรับการผลิตแบบลีน และนําเสนอออกมาใน
รูปแบบของแบบจําลองพลวัตของระบบการผลิตขององคกรอุตสาหกรรม ท้ังนี้เนื่องจากมีการ
ประยุกตใชไดจริงในองคกรซ่ึงสามารถดูไดจากงานวิจัย และประกอบกับสภาวะแวดลอมทางธุรกิจ
อุตสาหกรรมการผลิตท่ีมีการเปล่ียนแปลงและเติบโตอยางรวดเร็ว โครงรางการวัดท่ีมีลักษณะหยุด
นิ่งไมสามารถปรับตัวใหเขากับสภาวะการเติบโตท่ีมีการแขงขันหรือมีการปรับปรุงอยูตลอดได 

 
ผลการวิจัยพบวาองคกรกรณีศึกษามีระดับความสามารถขององคกรตามมาตรฐาน CMMI

อยูท่ีระดับ 3 และเวลาสูญเปลาท่ีควรจะมีการปรับปรุงมากท่ีสุดคือ เวลาสูญเปลาอันเนื่องมาจาก
เคร่ืองจักรซ่ึงสงผลกระทบตอเวลาสูญเปลาโดยรวมถึง 30.6% รองลงมาคือเวลาสูญเปลาอัน
เนื่องมาจากพนักงานคิดเปน 29.98% ประโยชนท่ีไดรับจากงานวิจัยนี้คือสามารถนําไปใชในการ
ปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงาน และชวยยกระดับความสามารถในการปฏิบัติการวัดผลการดํางาน
การผลิต ซ่ึงส่ิงตางๆ เหลานี้จะชวยใหองคกรบรรลุความสําเร็จตามเปาหมายท่ีวางไว 
 

ปฐมพงษ  ศรัทธารัตนตรัย (2550) ไดศึกษาการบงบอกเชิงปริมาณและเปรียบเทียบระบบ
การผลิตแบบลีน กรณีศึกษาบริษัทผลิตช้ินสวนยานยนตโดยมีการนําระบบการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing System)มาใชในการผลิต งานวิจัยมีวัตถุประสงคเพื่อออกแบบตัวช้ีวัดระบบการ
ผลิตแบบลีน (Lean Score card) ท่ีตอบสนองตอแผนกลยุทธและสรางรูปแบบการบงบอกเชิง
ปริมาณ และเปรียบเทียบประสิทธิภาพระบบการผลิตแบบลีน (Quantification and Benchmarking 
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Lean Manufacturing)โดยทําการประยุกตและพัฒนา เมทริกซ ของบานแหงคุณภาพ (House of 
quality) เปนโครงสรางหลักท่ีสามารถแสดงถึง ความสัมพันธระหวางมุมมอง 4 ดาน ในการวัดผล
การดําเนินงานกับตัวช้ีวัดประสิทธิภาพ กระบวนการผลิตแบบลีน ผลจากการประยุกตใชกับบริษัท
เทียบเคียงมีประสิทธิภาพการผลิตแบบลีนมีคาเทากับ 0.01005 จากผลลัพธทําให ทราบวาอัตราสวน
เชิงปริมาณท่ีนอยกวาของบริษัทกรณีศึกษา (0.00728) เปนผลมาจากเคร่ืองจักรมีประสิทธิภาพตํ่า
กวาบริษัทเทียบเคียง โดยงานวิจัยนี้สามารถเปรียบเทียบไดท้ังแบบแตละตัวช้ีวัดและแบบการบง
บอกประสิทธิภาพการผลิตแบบลีนในเชิงปริมาณโดยรวมภายใตแผนกลยุทธท่ีกําหนด 

 
ปญญา  สําราญหันต (2550) ไดศึกษาการประยุกตระบบการผลิตแบบโตโยตา สําหรับ

สายการผลิตสายพานรถยนตโรงงานตัวอยาง งานวิจัยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาแนวทางการ
ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชกับโรงงานผลิตสายพานรถยนตตัวอยาง และเพ่ือ
ประเมินผลของพนักงานในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตากับโรงงานผลิตสายพาน
รถยนตตัวอยาง การศึกษาพบวา การดําเนินการผลิตดวยระบบการผลิตแบบโตโยตามีประสิทธิภาพ
มากข้ึน โดยสามารถลดเวลานําลง รอยละ 58.20 และสามารถยกระดับการประกันคุณภาพคิดเปน
หัวขอท่ีผานการประเมินรอยละ 92.8 ผลตอบแทนจากการลงทุนในการปรับปรุง ระยะเวลาคืนทุนท่ี 
27 วัน IRR 700.15% หลังการปรับปรุงสามารถลดคาใชจายลงได 6,307,384 บาทตอเดือน ผลจาก
การสํารวจความพึงพอใจของพนักงานท่ีไดใชระบบโตโยตา ไดคะแนนเฉล่ีย 3.64 คะแนน จาก
คะแนนรวม 4 คะแนน ซ่ึงอยูในระดับท่ีพึงพอใจมาก 

 
ผลจากการศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวของท่ีนาจะนํามาเปนแนวทางในการศึกษาคร้ังนี้ไดแก 

การศึกษาเร่ือง แนวทางการลดตนทุนของโรงงานผลิตช้ินสวนรถยนตตามทัศนะของผูบริหารสูงสุด
ของโรงงาน ผลจากการวิจัยทําใหทราบถึงแนวทางในการลดตนทุนตางๆ ไดแก ดานบุคลากร ดาน
การบริหารจัดการและดานงบประมาณ และงานวิจัยท่ีนาจะนํามาเปนแนวทางสําหรับการศึกษาอีก
เร่ืองคือ การประยุกตระบบการผลิตแบบโตโยตา สําหรับการผลิตสายพานรถยนตโรงงานตัวอยาง 
ผลจากการวิจัยทําใหทราบถึงผลลัพธท่ีไดจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดแก 
เวลานําในการผลิตที่ลดลง ระดับการประกันคุณภาพไดตามเปาหมาย คาใชจายท่ีลดลงหลังจากการ
ประยุกตใชและความพึงพอใจของผูใชระบบ เปนตน 
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บทที่ 3 
 

ลักษณะและสภาพทั่วไปของโครงการ 
 

ขอมูลท่ัวไปของ บริษัท เอบีซี จํากัด 
 

บริษัทเอบีซี จํากัด เปนบริษัทผลิตช้ินสวนรถยนตประเภทปมข้ึนรูป บริษัทเปนผูผลิต
ช้ินสวนเปนอันดับท่ี 1 และท่ี 2 ของหวงโซการผลิต บริษัทไดผลิตช้ินสวนรถยนตสงโดยตรง 
(Direct Supplier) ใหกับบริษัทผูผลิตรถยนตแหงหนึ่ง และไดจัดสงใหกับบริษัทประกอบเคร่ืองยนต 
(Indirect Supplier) เพื่อนําสงใหกับบริษัทผูผลิตรถยนต อีกทางหนึ่ง 

 
ช้ินสวนท่ีบริษัทไดผลิตใหกับผูผลิตรถยนตไดแก ช้ินสวนท่ีประกอบอยูในเคร่ืองยนต 

เพลา พวงมาลัย สวนกันกระแทก และสวนทายของเคร่ืองยนต ข้ันตอนการผลิตช้ินสวนรถยนตของ

บริษัทผูผลิตนั้น สามารถแสดงเปนหวงโซอุปทานของการทํางานของบริษัท ประกอบไปดวย

กระบวนการดังนี้ 

 
 

 

 

 

ภาพท่ี 10  ข้ันตอนการผลิตช้ินสวนรถยนตของบริษัท เอบีซี จํากัด 

ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 

 
ภาพท่ี 10 แสดงกระบวนการผลิตหลักของบริษัท โดยเร่ิมจากการรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาโดย

ฝายขาย ฝายวางแผนการผลิต ฝายผลิต ฝายประกันคุณภาพและฝายจัดสง โดยฝายตางๆ มีหนาท่ีใน

การปฏิบัติงานดังตอไปนี ้

ลูกคา ฝายขาย ฝายวางแผนการผลิต ฝายผลิต 

ฝายประกันคุณภาพ ฝายจัดสง 
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1.  ฝายขาย 

 
 รับขอมูลคําส่ังซ้ือจากลูกคาและเสนอราคาแกลูกคาตามจาํนวนท่ีลูกคาส่ังซ้ือ พรอมท้ัง
พยากรณความตองการของลูกคา 
 
2.   ฝายผลิต 
 
 ฝายผลิตประกอบไปดวยหนวยงานยอย ไดแก 

 
2.1 หนวยงานวางแผนการผลิต 
 

       เมื่อไดรับจํานวนคําส่ังซ้ือจากลูกคาแลว ฝายวางแผนการผลิตจะทําการวางแผนการ
ผลิตและส่ังการผลิตดวยระบบคัมบัง  แตเนื่องจากบริษัทมีการผลิตช้ินสวนรถยนตใหลูกคาตางรุน
และตางจํานวนท่ีจะผลิต ท้ังนี้ข้ึนอยูกับปริมาณการส่ังซ้ือของลูกคา และการวางแผนการผลิตในแต
ละวัน และในแตละรุนจะมีการใชแมพิมพท่ีไมเหมือนกันพรอมท้ังมีความตางกันในเร่ืองของ
กระบวนการในการผลิตช้ินสวนแตละรุน ดังนั้นจึงมีความจําเปนในการวางแผนการผลิตเพ่ือให
สามารถผลิตช้ินสวนรถยนตใหไดตนทุนท่ีต่ําท่ีสุดและประสิทธิภาพในการผลิตเหมาะสมกับ
ความสามารถของท้ังคนและเคร่ืองจักรมากท่ีสุด ซ่ึงในการวางแผนการผลิตจะทําการวางแผนเปน
รายเดือน รายป และรายสัปดาห เพื่อใหเห็นภาพรวมของจํานวนวันและเวลาท่ีใชในการผลิต และ
จํานวนคนท่ีใชในการผลิต  ดังภาพท่ี 11 
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ภาพท่ี 11  การวางแผนการผลิต 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 ในสวนของการส่ังการผลิตซ่ึงเปนหนาท่ีของแผนกวางแผนการผลิตนั้น จะส่ังการผลิตดวย
ระบบคัมบัง บริษัท เอบีซี จํากัด ไดแบงประเภทของคัมบังในแตละกระบวนการดังนี ้
 

a) กระบวนการปมข้ึนรูป 1 (production 1) ประกอบดวย 
     - กระบวนการปมดวยมือ (press manual) ควบคุมการผลิตดวยคัมบังสีชมพู ดังภาพท่ี 12 
     - กระบวนการปมอัตโนมัติ (press auto) ควบคุมการผลิตดวยคัมบังสีเขียว ดังภาพท่ี 12 
 
 

 
 
ภาพท่ี 12  คัมบังควบคุมการผลิตของกระบวนการปมขึน้รูป 1 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
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b) กระบวนการปมข้ึนรูป 2 (production 2) ประกอบดวย 
-กระบวนการอบชุบแข็ง (heat treatment) ควบคุมการผลิตโดยใชคัมบังสีเหลือง 
-กระบวนการอบดวยอุณหภมูิต่ํา (low tempering) ควบคุมการผลิตดวยคัมบังสี
ทอง 
-กระบวนการควบคุมอุณหภมูิ (tempering) ควบคุมการผลิตดวยคัมบังสีน้ําตาล 
-กระบวนการเจียร (grinding) ควบคุมการผลิตดวยคัมบังสีมวง ดังภาพท่ี 13 

 
 

 

 

 

 
ภาพท่ี 13  คัมบังควบคุมการผลิตของกระบวนการปมขึน้รูป 2 
ที่มา: บริษทั เอบีซี จํากัด (2553) 
 

หลังจากวางแผนการผลิตแลวผูที่จะนําคัมบังไปส่ังการผลิตในกระบวนการคือ Transporter 
Man หรือ TP man โดยการทํางานของ TP man มีดังนี ้

 
1.  การดึงคัมบัง  ดึงคัมบังจากชองคัมบัง (Kanban channel) ของการผลิตแตละ

กระบวนการทกุๆ 1 ชั่วโมง ตามรอบในการส่ังการผลิตแตละรอบ 
 
2.  การตรวจสอบคัมบังกับกลองช้ินงาน ตรวจสอบคัมบังท่ีจะทําการดงึใหตรงกับ

กระบวนการทีต่องดึงงานผลิตตามคัมบังท่ีส่ังการผลิต ที่อยูของงานตรงตามท่ีระบุตามคัมบังหรือไม
และช้ินงานตรงตามคัมบังหรือไม 

 
3.  จัดสงกลองช้ินงานเพื่อผลิต นํากลองช้ินงานจัดสงใหกบัหนวยงานผลิตเพื่อทําการผลิต

งานในแตละเคร่ือง 
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 4.  บันทึกการเบิก ลงบันทึกเพื่อบันทึกการดึงคัมบังเพื่อผลิต พรอมใหผูรับช้ินงานผลิต
ตรวจสอบความถูกตองของช้ินงานและจํานวนกลองท่ีส่ังการผลิต 
 
 5.  วางคัมบังเพื่อส่ังการผลิตตอไป นําคัมบังท่ีถูกสับเปล่ียนกระบวนการใสกลองเขียวเพื่อ
รอการวางแผนการผลิตในชั่วโมงถัดไป 
 
 6.  บันทึกเอกสารกรณีไมมีงาน กรณีไปดึงงานท่ีช้ันวางงานและตรวจสอบไมพบกลอง
ช้ินงานใหนําคัมบังเก็บลงกลองแดง เพื่อแจงสถานะงานลาชา 
 
 7.  จัดเก็บช้ินงานท่ีผลิตเสร็จ นํากลองช้ินงานท่ีผลิตเสร็จแตละเคร่ืองเกบ็ตามท่ีอยูของช้ัน
วางงานผลิตเสร็จ (Store side line) 
 
 ในการส่ังการผลิตในแตละวนันั้น จะตองมีการเกล่ียงานในแตละกระบวนการ เพื่อใหการ
ผลิตเกิดประสิทธิภาพมากท่ีสุดทั้งคน เคร่ืองจักรและเวลาท่ีใชในการผลิต โดยการปรับเรียบใน
กระบวนการผลิตนั้น มีข้ันตอนดังนี ้
 
 1.  รับ Forecast จากลูกคาและฝายขายทุก ๆ ส้ินเดือนและบันทึกลงในเอกสารพยากรณการ
ผลิต 
 
 2.  คํานวณคัมบังเบิกถอน (Part withdrawal kanban) เพื่อทําการส่ังการผลิตตามยอด
ปริมาณการส่ังซ้ือจากลูกคาลงในเอกสารการคํานวณคัมบัง 
 
 3.  ปรับลด เพ่ิมคัมบังตาม คัมบังเบิกถอน (Part withdrawal kanban) ท่ีคํานวณในช้ันวาง
งานท่ีผลิตเสร็จ (Store side line) 

 
 4.  นําคัมบังท่ีไดมีการปรับ ลด เพิ่ม เก็บในกลองใสคัมบัง (kanban bank) พรอมบันทึกลง
ใน Stock card kanban 
 
 5.  ปรับคัมบังเพื่อส่ังการผลิต โดยปรับเสนท่ีตู kanban post ตามการคํานวณ PW kanban 
พรอมบันทึกจํานวนส่ังการผลิตจํานวนท่ีมากท่ีสุด จํานวนตํ่าสุด หนาตู kanban post 
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 2.2 หนวยงานผลิต 
 

      หลังจากวางแผนการผลิตและส่ังการผลิตเรียบรอยแลว ฝายผลิตจะทําการผลิตตาม
จํานวนคัมบังท่ีไดส่ังการผลิตทีหนาเคร่ืองแตละเคร่ือง ซ่ึงในการผลิตแตละรายการจะถูกกําหนดทุก 
ๆ ช่ัวโมง ซ่ึงในหนวยงานผลิตประกอบดวยกระบวนการดังตอไปนี้ 

 
2.2.1 การปมขึ้นรูป คือกระบวนการปมเพื่อใหไดรูปทรงท่ีลูกคาตองการ  
 
2.2.2 การอบชุบแข็ง คือกระบวนการอบดวยความรอนเพื่อใหช้ินงานเกิดการเผาใหม

เพื่อปรับโครงสรางของงานใหสามารถทนตอแรงอัดเม่ือประกอบเขากับเคร่ืองยนต 
 
2.2.3 กระบวนการขัดและเจียร เพื่อใหช้ินงานเกิดความเรียบอยางสมํ่าเสมอ 
 
2.2.4 การตรวจสอบคุณภาพ คือกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของงานเพื่อหางานเสีย

ท่ีอาจจะหลุดไปถึงมือลูกคา 
 
2.2.5 กระบวนการบรรจุหีบหอ เพื่อเตรียมจัดสงใหลูกคา 

 
 2.3  ฝายประกันคุณภาพ 

 
        เม่ือชิ้นงานผลิตเสร็จส้ินแลว ฝายประกันคุณภาพมีหนาท่ีตรวจสอบคุณภาพตาม
ขอกําหนดของลูกคา เพื่อใหแนใจวาสินคาท่ีสงออกไปนั้นมีคุณภาพงานท่ีดีตามท่ีลูกคาตองการ 
 

2.4 ฝายจัดสง 
 

       เมื่อช้ินงานผานทุกกระบวนการผลิตตาม Control plan แลวสินคาจะถูกจัดสงใหกับ
ลูกคาตามเวลาท่ีลูกคากําหนด 
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สภาพปจจุบันของการผลิตชิน้สวนรถยนต 
 
 สภาพปจจุบันของการผลิตช้ินสวนรถยนตรายการช้ินงาน 90520-T0015 ท่ีไดนํามาศึกษา
นั้นมักจะประสบปญหากับการผลิตท่ีไมทันตอความตองการของลูกคา และมีกระบวนการผลิตท่ี
ซับซอน กอใหเกิดความสูญเปลาในการผลิต เชน การผลิตมากกวายอดการส่ังซ้ืออันเนื่องจากไมมี
ระบบการควบคุมเวลาและกอใหเกิดปญหาตอเนื่องคือพื้นท่ีในการจัดเก็บสินคา การใชทรัพยากรใน
การผลิต ไดแก วัตถุดิบ กําลังคน ไมกอใหประโยชนสูงสุด เปนตน 
 

 ในแตละปยอดการส่ังซ้ือของบริษัทมีปริมาณเพิ่มข้ึนอยางตอเนื่องซ่ึงจะผันผวนไปตาม
ปริมาณการเติบโตของธุรกิจรถยนตคายโตโยตา โดยแสดงปริมาณการส่ังซ้ือและปริมาณการผลิต
ตามตารางท่ี 4 ปริมาณการส่ังซ้ือและปริมาณการผลิตช้ินงาน 90520-T0015  
 
ตารางท่ี 4  ปริมาณการผลิตและปริมาณการส่ังซ้ือของช้ินงานรายการ 90520-T0015 เดือนมกราคม      

เดือน สิงหาคม พ.ศ.2553 
           (หนวย: ช้ิน) 
เดือน     ปริมาณการส่ังซ้ือ   ปริมาณการผลิต 
  
มกราคม    624,024     636,189  
กุมภาพนัธ    643,168     731,836  
มีนาคม     720,060     832,263  
เมษายน     512,364     742,012  
พฤษภาคม    624,432     713,933  
มิถุนายน    636,168     750,630  
กรกฎาคม    756,264     933,258  
สิงหาคม    525,190     770,151  
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 

 รายการช้ินงานท่ีนํามาศึกษา ประกอบอยูในสวนของเพลารถยนต โดยมีกระบวนการผลิต 
คือ การรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา การวางแผนการผลิต กระบวนการผลิต และการจัดสง สามารถอธิบาย
สภาพการทํางานในปจจุบันของกระบวนการได 4 สวน ดังนี้ 
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สวนท่ี 1 การรับคําส่ังซ้ือ 
 
 การรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา มีการรับคําส่ังซ้ือไดสองชองทาง ไดแก ทางระบบสารสนเทศ
ของบริษัทและระบบรถวิ่งรอบ (milk run) โดยคําส่ังซ้ือนั้นจะมีการส่ังซ้ือเปนรายสามเดือน ตาม
ตารางท่ี 5 การรับคําส่ังซ้ือของรายการช้ินงาน 90520-T0015 
 

การรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา มีการรับคําส่ังซ้ือไดสองชองทาง ไดแก ทางระบบสารสนเทศ
ของบริษัทและระบบรถวิ่งรอบ (milk run) โดยคําส่ังซ้ือนั้นจะมีการส่ังซ้ือเปนรายสามเดือนโดยจะ
ใชสัญลักษณ N++  เพื่อบอกยอดการส่ังซ้ือในเดือนถัดไป กําหนดให N หมายถึงเดือน เคร่ืองหมาย
บวก หมายถึง จํานวนเดือนท่ีสามารถเห็นคําส่ังซ้ือไดลวงหนา ในเดือนมิถุนายน มีคําส่ังซ้ือ 
636,168 ชิ้นตอเดือน จํานวนวันทํางาน 23 วันทํางาน N-1 หมายถึง ยังไมสามารถมองเห็นคําส่ังซ้ือ
ของเดือนถัดไปแตเปนคําส่ังซ้ือจากเดือนท่ีผานมา เดือนกรกฎาคม มีคําส่ังซ้ือ 756,264 ชิ้นตอเดือน 
จํานวนวันทํางาน 20 วัน N หมายถึง จะเห็นคําส่ังซ้ือในเดือนกรกฎาคมโดยท่ีไมไดมีการพยากรณ
จากเดือนท่ีผานมา และเดือนสิงหาคม มีคําส่ังซ้ือ 552,190 ชิ้นตอเดือน จํานวนวันทํางาน 22 วัน 
N+1 หมายถึง จะเห็นคําส่ังซ้ือของเดือนถัดไปอีกหนึ่งเดือน   ตามตารางท่ี  5  การรับคําส่ังซ้ือของ
รายการช้ินงาน 90520-T0015 ตั้งแตเดือนมิถุนายน ถึง สิงหาคม พ.ศ. 2553 
 
ตารางท่ี 5 การรับคําส่ังซ้ือของรายการช้ินงาน 90520-T0015  
 
   
 
 
 
 
 
  
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
สวนท่ี 2 การวางแผนการผลิตและส่ังการผลิต 
 การวางแผนการผลิตในปจจุบัน ยังขาดการบริหารจัดการ เนื่องจากไมมีการจัดลําดับการ
ผลิตใหเหมาะสมกับความสามารถของเคร่ืองจักร ความสามารถของคน และความเหมาะสมของ
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เวลาในการผลิต ซ่ึงในปจจุบันมีการวางแผนและส่ังการผลิตแบบเรียงลําดับคือ จะผลิตในรายการ
ช้ินงานท่ีมียอดส่ังซ้ือเปนจํานวนมากกอน โดยไมมีการคํานวณจํานวนวันในการผลิต ไมมีการ
จัดลําดับของงาน จึงทําใหคําส่ังซ้ือบางรายการไมไดรับการผลิตหรือผลิตลาชา เปนตน 
 

การวางแผนการผลิต วางแผนโดยการใชระบบคัมบัง (Kanban System) เพื่อแปลงคําส่ังซ้ือ
ใหเปนคัมบัง (Kanban) โดยคัมบังแตละใบนั้นจะถูกกําหนดใหแทนดวยจํานวนช้ินงาน 2,000 ช้ิน 
ตอคัมบังหนึ่งใบตามปริมาณการส่ังซ้ือ โดยแสดงในรูปของผลการคํานวณดังนี้ เดือนมิถุนายน ยอด
การส่ังซ้ือตอเดือน 63,6168 ช้ินตอเดือนหารดวยจํานวนวันทํางาน 23 วัน จะไดยอดการส่ังซ้ือ 
27,659 ช้ินตอวัน โดยใชสูตรในการหายอดการผลิตตอวันและการหาจํานวนคัมบังส่ังการผลิต 
ดังตอไปนี้ 
 

1.สูตรการหายอดการผลิตตอวัน 
 
จํานวนการส่ังซ้ือตอเดือน = จํานวนการส่ังซ้ือ/วัน 
     จํานวนวันทํางาน 
2.สูตรการหาจํานวนคัมบังส่ังการผลิต 
 
(จํานวนการส่ังซ้ือ/เดือน  ) X คาสวนแกวง = จํานวนคัมบังส่ังการผลิต/เดือน 
จํานวนท่ีบรรจุตอกลอง 
 
การคํานวณตามสูตรดังท่ีไดกลาวมาดานบนนั้นจะนํามาหาปริมาณคัมบังในการส่ังการผลิต

แตละวัน โดยส่ิงท่ีจะนํามาคํานวณไดแก ยอดการส่ังซ้ือตอเดือน คาสวนแกวงท่ีเกิดจากความไม
แนนอนในการส่ังซ้ือ ยอดการส่ังซ้ือตอวัน จํานวนช้ินท่ีบรรจุตอกลอง จะไดปริมาณคัมบังในการ
ส่ังการผลิตตอเดือน ตามตารางท่ี  6 ตารางการคํานวณการผลิตรายการช้ินงาน 90520-T0015 

 
 
 
 
 
 
 



42 

 

ตารางท่ี 6  การคํานวณการผลิตรายการช้ินงาน 90520-T0015  
  
เดือน  ยอดส่ังซ้ือ/เดือน  รวมสวนแกวง ยอดส่ังซ้ือ/วัน จํานวนบรรจุ คัมบัง/เดือน   
    (ชิ้น)         20% (ชิ้น)  (ชิ้น)  (ใบ) 
มิถุนายน 636,168  127,233.6 5,532  2,000  63.62 
กรกฎาคม 756,264  151,252.8 7,563  2,000  75.63 
สิงหาคม 552,190  110,438  5,020  2,000  55.22 
หมายเหตุ: วันทํางานในเดือน มิถุนายน 23 วัน เดือนกรกฎาคม 20 วัน และเดือนสิงหาคม 22 วัน 
ท่ีมา: จากการคํานวณ (2553) 
 
 จากการคํานวณการผลิตรายการชิ้นงาน 90520-T0015 ทําใหทราบถึงความสามารถใน
กระบวนการผลิตโดยการเปรียบเทียบ เวลาในการผลิตตามความตองการของลูกคา (Takt time) และ 
ความสามารถในการผลิตไดจริง (Cycle time) ตั้งแตเดือนมิถุนายน ถึง สิงหาคม พ.ศ. 2553 โดยใช
สูตรในการคํานวณหาการผลิตตามความตองการของลูกคา (Takt time) ดังนี้ 
 

Takt time = (เวลาในการทํางานตอวัน (460 นาที)*60 วินาที ) * จํานวนช้ินตอกลอง 
   ยอดการส่ังซ้ือตอวัน 
 

 ผลท่ีไดจากการคํานวณเดือนมิถุนายน เวลาตามความตองการของลูกคา (Takt time) 
9,978.50 วินาที และ เวลาท่ีสามารถทําไดจริง 12,120 วินาที เดือนกรกฎาคม เวลาตามความตองการ
ของลูกคา (Takt time) 7,299.04 วินาที เวลาท่ีสามารถทําไดจริง 9,600.7 วินาที เดือน สิงหาคม เวลา
ตามความตองการของลูกคา (Takt time) 10,996.22 วินาที เวลาท่ีสามารถผลิตไดจริง 12,220.6 
วินาที ตามตารางท่ี 7 การคํานวณ Takt time และ Cycle time 
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ตารางท่ี  7  คํานวณ Takt time (TT) และ Cycle time (CT) เดือน มิถุนายน ถึง สิงหาคม พ.ศ. 2553 
 
เดือน  เวลาทํางาน      จํานวนชิน้งาน ยอดการส่ังซ้ือ T.T  C.T 
  ตอวัน(นาที)  ตอกลอง  ตอวัน   (วินาที)  (วินาที) 
 
มิถุนายน 460  2,000  5,532  9,978.50  12,120  
กรกฎาคม 460  2,000  7,563  7,299.04 9,600.7 
สิงหาคม 460  2,000  5,020  10,996.2 12,220.6 
หมายเหต:ุ เวลาท่ีสามารถผลิตไดจริง (Cycle time) ไดจากการจับเวลาในการปฏิบัติงาน 
ท่ีมา: จากการคํานวณ (2553) 
 

เม่ือเปรียบเทียบเวลาตามความตองการของลูกคา (Takt time) และเวลาท่ีสามารถผลิตได
จริงนั้น (Cycle time) พบวาการผลิตชากวาความตองการของลูกคา ดังนั้นจึงทําใหเกิดการทํางาน
ลวงเวลา เพื่อขยายเวลาในการผลิตและเพ่ิมอัตรากําลังคนเพื่อตอบสนองตอการผลิต 

 
สวนท่ี 3 กระบวนการผลิต 
 
 กระบวนการผลิตเร่ิมตนเม่ือ คัมบังท่ีไดถูกกําหนดตามปริมาณคําส่ังซ้ือแลวนั้นถูกนําไปไว
ท่ีแตละกระบวนการผลิตรายการชิ้นงานตัวอยาง ไดแก กระบวนการขึ้นรูปช้ินงาน (Coiling) 
กระบวนการปมงานท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) กระบวนการขัดครีบ (Barrel) กระบวนการอบ
ชุบแข็ง (Heat treatment) กระบวนการลดความหนาของช้ินงานและทําสัญลักษณ (Grinding and 
marking) ดังภาพท่ี 14 กระบวนการผลิตของรายการช้ินงาน 90520-T0015 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 14  กระบวนการผลิตรายการ 90520-T0015 
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 

การขึ้นรูปผลิตภัณฑ การปมขึ้นรูป การขัดครีบ การอบชุบแข็ง 

การลดความหนาและทําสัญลักษณ การตรวจคุณภาพและบรรจุหีบหอ การจัดสง 
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ในแตละกระบวนการนั้นจะเปนระบบผลัก (Push system) คือผลิตเพื่อใหไดตามปริมาณท่ี
ลูกคาตองการ แตไมมีการบริหารจัดการดานเวลา ดานทรัพยากรใหเกิดประสิทธิภาพ และไมมีการ
บริหารจัดการดานการผลิต สงผลใหเกิดความสูญเปลา ดานเวลาท่ีใชในการผลิต การกักเก็บสินคา
และพ้ืนท่ีในการจัดเก็บ งานเสียในกระบวนการผลิต การผลิตมากเกินความจําเปน  

 
ลักษณะการผลิตรายการ 90520 – T0015 ในปจจุบันหนวยงานผลิตจะดึงคัมบังท่ีจุดงาน

ของตนเองเพ่ือทําการผลิตตามจํานวนคัมบังเปนลักษณะของการผลิตแบบคราวละมาก ๆ (Lot size) 
แตในกระบวนการน้ันไมสามารถผลิตไดตามจํานวนคัมบังท่ีส่ังการผลิต เนื่องจากมีงานคางรอการ
ผลิตอยูในกระบวนการ เม่ือมีการผลักงานเขาสูกระบวนการจึงทําใหเกิดงานกองรอผลิตสะสมท้ัง
งานเกา และงานท่ีเขามาใหมกอใหเกิด stock ในกระบวนการ และในดานการบริหารแรงงาน ไมมี
การควบคุมเวลาในการทํางานของพนักงานทําใหเกิดการทํางานอยางไมเต็มประสิทธิภาพ ในดาน
การบริหารวัตถุดิบ มีการซ้ือวัตถุดิบคราวละมาก ๆ ไมสมดุลกับปริมาณการผลิตจริงทําใหวัตถุดิบท่ี
เหลือจากการผลิตไมสามารถนําไปผลิตงานอ่ืนไดอีก จากลักษณะการผลิตดังกลาวทําใหเกิดผลเสีย
คือ จะตองเปดช่ัวโมงการทํางานเพิ่มคือการทํางานลวงเวลาอันเนื่องจากเวลานําในการผลิต (Lead 
time) เพิ่มมากข้ึน  เกิดการ stock สินคาท้ังในกระบวนการท่ียังผลิตไมเสร็จและผลิตเสร็จแลวทําให
เกิดงานกองและเพ่ิมพื้นท่ีในการจัดเก็บ  

 
ในดานเวลานํา (Lead time) ท่ีใชในการผลิตรายการชิ้นงานตัวอยางนั้น ไดมีการจับเวลาใน

เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 ซ่ึงมียอดการส่ังซ้ือรวมกับคาสวนแกวงแลว 110,438 ช้ินตอเดือน เพื่อให
เห็นเวลานํา (Lead time) ท่ีใชในการผลิตต้ังแต เวลานําท่ีใชในการแจงขอมูลขาวสาร (Information 
lead time) เวลานําในกระบวนการ (Process lead time) เวลานําในการ stock งาน (Stock lead time) 
ของกระบวนการข้ึนรูป กระบวนการปมท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 กระบวนการขัดครีบ กระบวนการ
อบชุบแข็ง กระบวนการลดความหนาของช้ินงาน การเก็บงาน และการจัดสง ตามตารางท่ี 8  เวลา
นําในการผลิตรายการ 90520-T0015 เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 (กอนการศึกษา) 
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ตารางที่ 8  เวลานําในการผลิตรายการ  90520-T0015 เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 (กอนการศึกษา) 
                     (หนวย : นาที) 

          ชื่อกระบวนการ         การขึ้นรูป      การปม (M-8)        การขัดครีบ      การอบชุบแข็ง      การลดความหนา  การเก็บงาน การรอสง  
                                                 Coiling        Press (M-8)           Barrel     Heat treatment            Grinding              PC store           Delivery
  
เวลานําแจงขอมูล  485  485  485    25        170         485          360 
เวลานําในกระบวนการ  18.7   29   45   430         50         66.7         34.3 
เวลานํา Stock               1,840             1,380  690  1,012      1,687       1,440          22  
รวมเวลานํา              2,343.7             1,894             1,220  1,467      1,907     1,991.7       619.3 
ที่มา: จากการจับเวลา (2553) 

 
 

 
 

               45 
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ตามตารางท่ี  8  เวลานําในการผลิตรายการชิ้นงาน 90520-T0015 เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 
เวลานําท่ีใชในข้ึนรูปช้ินงาน (Coiling) 2,343.7 นาที เวลานําท่ีใชในการปมท่ีเคร่ือง M-8 1,894 นาที 
เวลานําท่ีใชในการขัดครีบ (Barrel) 1,220 นาที เวลานําท่ีใชในการอบชุบแข็ง(Heat treatment) 
1,467 นาที เวลานําท่ีใชในการขัดครีบ (Barrel) 1,907 นาที เวลานําท่ีใชในการเก็บงาน (PC Store) 
1,991.7 นาที และเวลานําในการจัดสง (Delivery) 619.3 นาที  

 
เม่ือคํานวณเวลานําในแตละกระบวนการแลวจะทําใหเห็นเวลานําของการผลิตรายการ

ช้ินงาน 90520-T0015 แยกตามเวลานําในการแจงขอมูล (Information lead time) เวลานําใน
กระบวนการผลิต (Process lead time) เวลานําในการเก็บงาน (Stock lead time) ไดตามตารางท่ี 9 
สรุปเวลานําในการผลิตรายการช้ินงาน 90520-T0015 ดังนี้ 

 
ตารางท่ี 9  สรุปเวลานําในการผลิตรายการช้ินงาน 90520-T0015 เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 
 
หัวขอเวลานํา      เวลาท่ีใช คิดเปนจํานวนวัน 
       (นาที)   (วัน) 
เวลานําในการแจงขอมูล (Information L/T)  2,495   5.4 
เวลานําในกระบวนการ (Process L/T)   674   1.4  
เวลานําในการเก็บงาน(Stock L/T)    8,274   18 
รวมเวลานํา (Total L/T)     11,443   25 
หมายเหตุ: 1 วันใชเวลาทํางาน 460 นาที 
ท่ีมา: จากการคํานวณ (2553) 

 
นอกจากขอมูลดานเวลานําท่ีใชในการผลิตแลว ยังมีของเสียในกระบวนการผลิต (In-house 

defect) ท่ีจะตองนํามาศึกษาหาแนวทางในการลดจํานวนของเสียในกระบวนการเพ่ือทําใหตนทุน
ตอหนวยตํ่าลง โดยการคิดรอยละของของเสียในกระบวนการผลิต คิดจาก 

 
รอยละของงานเสีย (% in-house defect)  = ( จํานวนของเสีย) * 100 
      จํานวนงานท่ีผลิต 
 

 ปริมาณของเสียจากการผลิตรายการชิ้นงาน 90520-T0015 เก็บขอมูลจากการมิถุนายน ถึง 
เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 ไดผลคือ เดือนมิถุนายน จํานวนช้ินงานท่ีผลิต 750,603 ช้ิน จํานวนของ
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เสีย 13,484 ช้ิน คิดเปนรอยละ 1.80 เดือนกรกฎาคม จํานวนงานท่ีผลิต 933,258 ช้ิน จํานวนของเสีย 
7,663 ช้ิน คิดเปนรอยละ 0.82 เดือนสิงหาคม จํานวนงานท่ีผลิต 770,151 ช้ิน จํานวนของเสีย 7,512 
ช้ิน คิดเปนรอยละ 0.93 ตามตารางท่ี 10 ของเสียจากการผลิตรายการชิ้นงาน 90520-T0015 เดือน
มิถุนายน - สิงหาคม พ.ศ. 2553 
 
ตารางท่ี 10  ของเสียจากการผลิตรายการช้ินงาน 90520-T0015 เดือนมิถุนายน - สิงหาคม พ.ศ. 2553 

 
เดือน     จํานวนงานท่ีผลิต จํานวนของเสีย         รอยละ 
            (ชิ้น)      (ชิ้น)  
มิถุนายน    75,0630   13,484   1.80 
กรกฎาคม    93,3258   7,663   0.82 
สิงหาคม    77,0151   7,512   0.93 
ท่ีมา: จากการคํานวณ (2553) 
 

ดังนั้นในการผลิตรายการชิ้นงาน 90520-T0015 กอนการศึกษา ปจจุบันสามารถสรุปขอมูล
การผลิตไดดังนี้ ยอดการส่ังซ้ือ 525,190 ช้ินตอเดือน (ยอดการส่ังซ้ือเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553) 
จํานวนวันทํางาน 22 วันตอเดือน กะในการทํางาน 2 กะ (กลางวันและกลางคืน) เวลาทํางาน 460 
นาทีตอวัน การทํางานลวงเวลา 150 นาที ผลิตภาพ 3,870 ช้ิน เวลานําในการแจงขอมูล 2,495 นาที 
เวลานําในกระบวนการ 674 นาที เวลานําในการสต็อคสินคา 8,274 นาที กําลังคนท่ีใชในการผลิต 
11 คน ของเสียในกระบวนการผลิต 20 ช้ินตอกลอง ตามตารางท่ี 11 ขอมูลการผลิตรายการชิ้นงาน 
90520-T0015 (กอนการศึกษา) 

 
ตารางท่ี 11  ขอมูลการผลิตรายการช้ินงาน 90520-T0015 (กอนการศึกษา)  
            
รายการ      จํานวน    หนวย 

ยอดการส่ังซ้ือ/เดือน    525,190    ช้ิน 
ยอดการส่ังซ้ือ/วัน    5,020    ช้ิน 
วันทํางาน     22    วัน 
กะการทํางาน     2    กะ 
เวลาทํางาน/วนั     460    นาที 
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ตารางท่ี 11 (ตอ)   
 
รายการ      จํานวน    หนวย 

การทํางานลวงเวลา    150    นาที  
ผลิตภาพ/วัน     3,870    ช้ิน 
เวลานําในการแจงขอมูล    2,495    นาที 
เวลานําในกระบวนการ    674    นาที 
เวลานําในการสต็อคสินคา   8,274    นาที 
กําลังคนในการผลิต    11    คน 
ของเสียในกระบวนการผลิต   20    ช้ิน/กลอง 
หมายเหต:ุ ใชขอมูลการผลิตเดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 เปนปฐาน 
ท่ีมา: จากการคํานวณ (2553) 
 
 จากสภาพปจจุบันของการผลิตช้ินงานรายการ 90520-T0015 นั้นสามารถเขียนในรูปของ
การไหลของขอมูลและวัตถุดิบ (Material Information Flow Chart: MIFC) กอนการศึกษาไดตาม
ภาพท่ี 15  
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ภาพที่ 15  การไหลของวัตถุดิบรายการชิ้นงาน 90520-T0015 (กอนการศึกษา) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 

จุดประกันคุณภาพ 
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สวนท่ี 4 การจัดสง 
 

การจัดสง ในปจจุบันไมมีการบริหารจัดการ เปนลักษณะของการจัดการแบบสะดวกทํา ไม
มีการกําหนดรอบในการจัดสง มีการบริหารจัดการเพียงแคผลิตเสร็จก็จัดสงไดเลย ใหตรงกับวัน
และเวลาที่ลูกคากําหนด ดังนั้นปญหาท่ีเกิดข้ึนคือ การเรงผลิตเพื่อใหไดตามปริมาณท่ีลูกคาตองการ
โดยไมมีการบริหารจัดการใหเหมาะสมกับกําลังคนและเวลาในการผลิต เม่ือผลิตในปริมาณมากทํา
ใหเกิดสต็อกของสินคา และเม่ือผลิตเสร็จไดเร็วทําใหเกิดการใชคนไมเกิดประสิทธิภาพอีกท้ังสงผล
ตอการจัดสงในดานตนทุนคาขนสง อีกดวย 
 
 สภาพการผลิตในปจจุบันท่ีกลาวมานั้น สามารถวิเคราะหถึงแนวทางการปรับปรุงในดาน
ตางๆ โดยใชระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดแก การบริหารจัดการการผลิต การบริหารจัดการดาน
แรงงานในการผลิต และการจัดการดานพืน้ท่ีและเวลาในการผลิต นํามาซ่ึงการศึกษาทางดาน
ผลตอบแทนและเพ่ือศึกษาถึงความเปนไปไดในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและลดตนทุนการ
ผลิตดวยระบบการผลิตแบบโตโยตา  
 

ลักษณะการปรับปรุงกระบวนการและลดตนทุนการผลิตของโครงการ 
 

 การปรับปรุงของโครงการจะดําเนินการปรับปรุงเพื่อการลดตนทุนและทําใหกระบวนการ
ผลิตเปนไปอยางตอเนื่องตามหลักการของระบบการผลิตแบบโตโยตา หลังจากไดดําเนินโครงการ
แลว ส่ิงท่ีสามารถลดไดคือ พื้นท่ี กระบวนการ แรงงาน เวลา และยังสามารถตอบสนองความ
ตองการของลูกคาได ในการปรับปรุงการผลิตและลดตนทุนกระบวนการผลิตสามารถทําไดโดย
การปรับไลนการผลิตใหเช่ือมตออยางตอเนื่อง โดยไมทําใหเกิดการหยุดชะงักของช้ินงานท่ีจะไปยัง
กระบวนการถัดไป กอใหเกิดการไหลของชิ้นงานอยางตอเนื่อง สงผลใหอัตรารอยละของงานเสีย
ภายในกระบวนการผลิตลดลง จํานวนวันท่ีใชในการผลิตลดลงจากเดิม เวลานําในการผลิตส้ันลง
และพ้ืนท่ีการทํางานเหมาะสมท่ีจะทําใหเกิดการไหลของงานอยางตอเนื่องตามหลักปฏิบัติของการ
ผลิตแบบทันเวลา (Just In Time) การสรางคุณภาพของการผลิตโดยการแยกงานของคนและ
เคร่ืองจักรเพ่ือลดงานเสียในกระบวนการ ตามหลักปฏิบัติในสวนของจิโดกะ (JIDOKA) และการ
รวมไลนการผลิตเพื่อสรางความยืดหยุนของอัตรากําลังคนและเวลาในการผลิตตามหลักปฏิบัติของ
การรวมกระบวนการเขาดวยกัน (Making big island) และจัดทําเปนมาตรฐานเพื่อใหเกิด
ประสิทธิภาพในระยะยาวตามหลักปฏิบัติของการจัดทํามาตรฐาน (Kaizen of standardized work)  
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 ผูศึกษาใชแนวคิดการผลิตแบบโตโยตาจําลองกับการผลิตในปจจุบันใหเห็นถึงขอมูลกอน
และหลังการศึกษาและนํามาวิเคราะหถึงความเปนไปไดทางดานเทคนิคและความเปนไปได
ทางดานการเงินตอไป 
 

การดําเนินโครงการ 
 
 การดําเนินโครงการตามขอบเขตของการศึกษาไดแก การศึกษาดานกระบวนการ ดานเวลา 
และดานผลตอบแทน ของรายการชิ้นงานตัวอยาง 90520-T0015 ระยะเวลาในการดําเนินโครงการ
10 ป โดยกําหนดจากอายุการใชงานของเคร่ืองจักรและระยะเวลาในการผลิตรายการช้ินงานตัวอยาง
เพื่อไปประกอบในรถยนต ซ่ึงมีอายุของรุน (Model life) ประมาณ 10 ป ในสวนของการดําเนิน
โครงการในบทนี้จะทําการศึกษาทางดานเทคนิคการผลิตดวยระบบการผลิตแบบโตโยตา และนํา
ผลลัพธท่ีไดวิเคราะหทางดานการเงินในบทตอไป การดําเนินโครงการดานเทคนิคเร่ิมจาก 
 
 1. การออกแบบผังการไหลของวัตถุดิบ (MFC) เพื่อใหเห็นถึงตําแหนงของกระบวนการ
ผลิตช้ินงาน 90520-T0015 และออกแบบ ผังการไหลของขอมูลและวัตถุดิบ (MIFC) เพื่อใหเห็นการ
ไหลของขอมูลและกระบวนการตามหลักการของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
 
 2. ใชขอมูลดานเทคนิคของการผลิตแบบโตโยตา จําลองเขากับการผลิตและการบริหารการ
จัดการดานตาง ๆ ไดแก การจัดสง (Shipping Management) การจัดการดานการผลิต เปนตน 
 
1. การออกแบบผังการไหลของวัตถุดิบ (MFC) เพื่อใหเห็นถึงตําแหนงของกระบวนการผลิตชิ้นงาน 
90520-T0015 และออกแบบ ผังการไหลของขอมูลและวัตถุดิบ (MIFC) ใหเห็นการไหลของขอมูล
และกระบวนการตามหลักการของระบบการผลิตแบบโตโยตา  
 
 กระบวนการผลิตช้ินงานรายการ 90520-T0015 มีการจัดพื้นท่ีท่ีซับซอนซ่ึงเปนอุปสรรคตอ
การผลิต เพราะเม่ือผลิตจากกระบวนการกอนหนาเสร็จแลวจะตองเคล่ือนยายไปยังกระบวนการ
ถัดไป กระบวนการไมเปนการทํางานอยางตอเนื่อง ตามภาพท่ี 16 ผังการไหลของวัตถุดิบ
กระบวนการผลิตช้ินงาน 90520-T0015 
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ภาพท่ี 16  ผังการไหลของวัตถุดิบกระบวนการผลิตช้ินงาน 90520-T0015 
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 เม่ือวาดผังการไหลของวัตถุดิบแลวจําเปนจะตองใสการไหลของขอมูลดวยเพื่อใหเห็นถึง
การทํางานของขอมูลและวัตถุดิบในกระบวนการ โดยจะแสดงในรูปของผังการไหลของขอมูลและ
วัตถุดิบ ตั้งแตการรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาไปจนถึงการจัดสงใหกับลูกคา และวางผังการบริหารจัดการ
ออกเปน 3 สวนคือ การบริหารการจัดสง (Shipping management) การนําคําส่ังซ้ือถายทอดสู
กระบวนการผลิต (Transfer sale speed) และไลนการผลิต (Production line) ตามภาพท่ี 17 ผังการ
ไหลของขอมูลและวัตถุดิบรายการชิ้นงาน 90520-T0015 สามารถอธิบายการทํางานของแตละสวน 
ดังนี้ 
  
 
 
 
 
 
 

90520-T0015 

Coiling 

M-8
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Heat 

Grinding & Marking 
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ภาพที่ 17  ผังการไหลของขอมูลและวัตถุดิบของรายการชิ้นงาน 90520-T0015 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553)
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 สวนท่ี 1 การจัดการการจัดสง (Shipping management)  
 
 ในการบริหารการจัดสงนั้น ยังคงรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาดวยวิธีการเดิม แตจะดําเนินการดวย
การใชระบบทําใหมองเห็นดวยตา (Visualization) เขามาควบคุม โดยเคร่ืองมือของระบบการผลิต
แบบโตโยตาท่ีเขามาควบคุมในสวนของการจัดสง (Shipping) ไดแก ตูเวทติ้งโพส (Waiting post) 
ระบบการดึงงานโดยพนักงานดึงงาน (Shopping man) เปนตน นอกจากการบริหารจัดการดาน
ระบบการมองเห็นดวยสายตาแลว (Visualization) ยังตองมีการบริหารจัดการดานเวลาเพ่ือใหเกิด
การทํางานแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) เม่ือไดเคร่ืองมือทางเทคนิคแลวจะประยุกตเขากับการ
ปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 
 เร่ิมจากการรับคําส่ังซ้ือผานระบบคอมพิวเตอรและระบบวิ่งรอบโดยรถสงของ (milk run) 
จากนั้นคําส่ังซ้ือจะถูกแปลงเปนคัมบังและพักไวท่ีตูเวทติ้งโพส (waiting post) เพ่ือรอใหพนักงานท่ี
ทําหนาท่ีดึงคัมบังส่ังซ้ือไปดึงช้ินงานตามคัมบังส่ังซ้ือนั้น ซ่ึงท่ีตูเวทติ้งโพส (waiting post) จะมีปาย
บอกถึงเวลาในการรับคําส่ังซ้ือและเวลาในการสงงานออกไปใหกับลูกคา  ซ่ึงพนักงานท่ีทําหนาท่ี
ดังกลาวเรียกวาพนักงานดึงงาน (shopping man) เม่ือพนักงานดึงงาน (shopping man) ดึงงานท่ีช้ัน
วางชิ้นงานสําเร็จรูป (Store side line) เพื่อเขาสูการบรรจุหีบหอ (Packing) และประกันคุณภาพงาน
ท่ีประตูแหงคุณภาพ (Quality gate) และสงตองานไปยังจุดพักงาน (Staging area) เพื่อเตรียมจัดสง
ใหกับลูกคาตามรอบการจัดสง ในระหวางการดึงงานท่ีช้ันวางช้ินงานสําเร็จรูป (Stock finished 
good) พนักงานดึงงาน (shopping man) จะนําคัมบังเบิกถอน (Part withdrawal kanban) ซ่ึงอยูในรูป
ของคัมบังอิเล็คทรอนิคส (E-kanban)  สับเปล่ียนกับงานท่ีมีคัมบังงานสําเร็จรูป (Finished goods 
kanban) ติดอยู ซ่ึงคัมบังดังกลาวเปนคัมบังประเภท คัมบังส่ังการผลิต (Part Instruction Kanban) คัม
บังงานสําเร็จรูปท่ีไดถูกดึงไปจัดสงใหกับลูกคาก็จะถูกนําไปใสไวท่ีตูปรับเรียบการผลิต (Heijunka) 
เพื่อรอการปรับเรียบและส่ังการผลิตเพื่อทดแทนงานท่ีถูกดึงไปในรอบถัดไป ตามภาพท่ี 18  การ
จัดการการขนสง (Shipping management) 
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ภาพท่ี 18  การจัดการการขนสง (Shipping Management) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 ในพี้นท่ีการจัดสง (Shipping area) ใชแนวคิดในการทําใหเห็นดวยสายตา (Visual Control) 
แสดงสถานะของการควบคุมตางๆ ไดแก ตูเวทติ้งโพส (Waiting post)   ตารางการจัดสง (Delivery 
time chart) บอรดควบคุมสถานการณจัดสง (Delivery control board) เปนตน 
 
 ตูเวทติ้งโพส (Waiting post) มีหนาท่ีในการพักคําส่ังซ้ือจากลูกคาเพื่อรอใหพนักงานมาดึง
คําส่ังซ้ือไปดึงงานตามคําส่ังซ้ือนั้น โดยตูเวทติ้งโพส (Waiting post) จะมีการกําหนดชอง 12 ชอง
เพื่อรองรับเอกสารและรายละเอียดในการส่ังซ้ือจากลูกคา ตามภาพท่ี 19 ตูเวทติ้งโพส (Waiting 
post) และระบุสถานะของการปฏิบัติงาน ไดแก waiting หมายถึง อยูระหวางการรอรับคําส่ังซ้ือจาก
ลูกคา No order หมายถึง ไมมีการส่ังซ้ือจากลูกคา Finished หมายถึงเสร็จส้ินกระบวนการดึงงาน  
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 19  ตูเวทติ้งโพส 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
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 ตารางการแสดงแสดงการจัดสง (Delivery time chart) จัดทําเพื่อใหเห็นถึงสถานะของการ
จัดสงงานใหกับลูกคาอยางชัดเจน มีการระบุช่ือลูกคา ลําดับการทํางานในชวงเวลาตางๆ ท่ีแทนดวย
สัญลักษณ พรอมระบุตามเวลาในการทํางานในแตละชวงของวัน และกําหนดรอบในการจัดสง 
1:1:X หมายถึง สงผลิตภัณฑทุก ๆ วัน วันละ 1 รอบ (X หมายถึง รอบในการเห็นคําส่ังซ้ือคร้ังตอไป
หรือจะเห็นคําส่ังซ้ือทุก ๆกี่วัน) ตามภาพท่ี 20  ตารางแสดงการจัดสง (Delivery time chart) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 20  ตารางแสดงการจัดสง (Delivery time chart) 
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 บอรดควบคุมสถานการณจัดสง (Delivery control board) จัดทําข้ึนเพื่อควบคุมเวลาในการ
จัดสง และแสดงสถานะของการจัดสง โดยบอรดจะประกอบดวย รายช่ือลูกคา เวลาในการจัดสงใน
แตละวันโดยเรียงลําดับอยางชัดเจน  และสถานการณจัดสง ตามภาพท่ี 21 บอรดควบคุมการจัดสง 
(Delivery control board) 
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ภาพท่ี 21  บอรดควบคุมการจัดสง (Delivery control board) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 จากการปรับปรุงในพื้นท่ีการจัดสง (Shipping area) สามารถแสดงใหเห็นถึงตําแหนงตางๆ 
ที่ไดศึกษาการปรับปรุงตามระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังภาพท่ี 22 การปรับปรุงพื้นท่ีการจัดสง
ตามระบบการผลิตแบบโตโยตา  
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
ภาพท่ี 22  การปรับปรุงพื้นท่ีการจัดสงตามระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
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 สวนท่ี 2 การนําคําส่ังซ้ือถายทอดสูกระบวนการผลิต (Transfer sale speed) 
 
  ในการนําคําส่ังซ้ือถายทอดสูกระบวนการผลิตนั้นมีเคร่ืองมือท่ีจะชวยใหการผลิตมี
ประสิทธิภาพทั้งปริมาณการผลิตและชนิดของการผลิต ตามเวลา กอนท่ีขอมูลจะเขาสูไลนการผลิต 
คือ เฮจุงกะ (Heijunka post) โดยมีรายละเอียดในการนําไปปฏิบัติคือ แบงชองในการดึงพรอมใส
เวลาในการดึงงาน, กําหนดรอบเวลาจัดสงตาม delivery control chart, ระบุรายละเอียดท่ีสําคัญ เชน 
ชื่อลูกคา จํานวนการจัดสงตอวัน ชื่อช้ินงาน หมายเลขชิ้นงาน เปนตน ตามภาพท่ี 23 ตัวอยางตูเฮจุง
กะ (Heijunka post) 
 
 
 

 

 

 

 

ภาพท่ี 23  ตูเฮจุงกะ 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรม การผลิตแบบโตโยตา (2553) 

 
 เม่ือไดตูปรับเรียบการผลิตแลว (Heijunka post) จึงกําหนดเสนทางการเดินของ TP man ที่
ปฏิบัติงานอยูในพื้นท่ีดังกลาว เพื่อเปนผูสงขอมูลระหวางคําส่ังซ้ือและไลนการผลิต  

 
 สวนท่ี 3 ไลนการผลิต (Production line)  
 
 ไลนการผลิตช้ินงานของรายการ 90520-T0015 นั้นจะมีการบริหารจัดการดานพื้นท่ี 
(layout) ใหเหมาะกับการทํางานและเปนลักษณะของการไหลของงานอยางตอเนื่อง (Smooth flow) 
ไมใหเกิดงานกองรอผลิต ในไลนการผลิตนี้จะถูกควบคุมการผลิตดวยระบบคัมบัง ซ่ึงจะเปน
เคร่ืองมือควบคุมการทํางานเพ่ือใหเกิดการทํางานแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) โดยคัมบังจะถูก
แบงออกเปน 2 ประเภทคือ  
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 1. คัมบังในการสั่งการผลิต (Part Instruction kanban ; PI kanban) จะใชภายใน
กระบวนการดึงงานจากสต็อกทายไลนเทานั้น (Finished good stock) 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 24  ตัวอยางคัมบังในการส่ังการผลิต 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรม การผลิตแบบโตโยตา (2553) 
 
 คัมบังในการส่ังการผลิต (PI Kanban) ที่ใชในกระบวนการผลิตจะมีรายละเอียดระบุในคัม
บังไดแก หมายเลขรายการชิ้นงาน ชื่อรายการช้ินงาน ที่อยูของช้ินงาน จํานวนช้ินงานท่ีแทนดวยคัม
บังตอกลอง และรูปของช้ินงาน ตามภาพที่ 24 ตัวอยางคัมบังในการส่ังการผลิต โดยท่ีคัมบังในแต
ละกระบวนการผลิตของรายการช้ินงานตัวอยางนั้นจะมีการแบงสีเพื่อใหงายตอการบริหารการผลิต 
ไดแก  
 
 กระบวนการปมข้ึนรูปท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) ใชคัมบังสีเขียวในการควบคุมการ
ผลิต ตามภาพท่ี 25 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี  25  คัมบังส่ังการผลิตของกระบวนการปมข้ึนรูป (M-8) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
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 กระบวนการขัดครีบ ใชคัมบังสีมวงในการควบคุมการผลิต ตามภาพท่ี 26 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 26  คัมบังส่ังการผลิตของกระบวนการขัดครีบ 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 กระบวนการอบชุบแข็ง (Heat treatment) ใชคัมบังสีเหลืองในการควบคุมการผลิต  
ตามภาพท่ี 27 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี  27  คัมบังส่ังการผลิตของกระบวนการอบชุบแข็ง 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 กระบวนการลดความหนาของช้ินงานและทําสัญลักษณ (Grinding and marking) ใชคัมบัง
สีฟาในการควบคุมการผลิต ตามภาพท่ี 28 
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ภาพท่ี  28  คัมบังส่ังการผลิตของกระบวนการลดความหนาของช้ินงานและทําสัญลักษณ 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 2.  คัมบังในการเบิกวัตถุดิบ (Part Withdrawal kanban; PW kanban) จะใชในระหวาง
กระบวนการผลิต 
 
 คัมบังเบิกวัตถุดิบ หรือ PW kanban จะถูกใชระหวางกระบวนการ และขอมูลภายในคัมบัง
จะใหรายละเอียดท่ีตองการในการเบิกช้ินสวนจากกรระบวนการตนทาง ตามภาพท่ี 29 ตัวอยางคัม
บังเบิกวัตถุดิบ (PW kanban) คัมบังเบิกจะถูกนํามาใชในหลายรูปแบบ ข้ึนอยูกับความตองการและ
ประเภทของช้ินสวนท่ีตองการเบิก (บุญเสริม  วันทนาศุภมาต และ วิทยา  สุหฤทดํารง, 2549) 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี  29  ตัวอยางคัมบังเบิกวัตถุดิบ (PW kanban) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 การทํางานของคัมบังท้ัง 2 ประเภทจะมีการทํางานพรอมกัน คือ เม่ือมีการดึงคําส่ังซ้ือจาก
ลูกคาท่ีตูเวทติ้งโพสท (Waiting post) คําส่ังซ้ือนั้นจะถูกแปลงใหอยูในรูปของคัมบังอิเล็คทรอนิคส 
(E-kanban) ตามภาพที่ 30 คัมบังอิเล็คทรอนิคส ซ่ึงถือวาเปนคัมบังเบิกถอนแบบหนึ่ง ใชในการเบิก
ชิ้นงานสําเร็จรูปท่ีบริเวณสต็อกทายไลน (Finished good stock) ซ่ึงในระหวางการเบิกช้ินงาน
สําเร็จรูปนั้นจะเกิดการแลกเปล่ียนคัมบัง กลาวคือท่ีกลองงานสําเร็จรูปจะมีคัมบังสินคาสําเร็จรูป 
(Finished good kanban) ติดอยูซ่ึงถือวาเปนคัมบังส่ังการผลิต (PI kanban) คัมบังดังกลาวจะถูก
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แลกเปล่ียนกับคัมบังอิเล็คทรอนิคส (e-kanban) โดยท่ีคัมบังสินคาสําเร็จรูปจะถูกนําไปส่ังการผลิต
ในไลนการผลิตอีกคร้ังเพื่อทดแทนจํานวนที่ถูกดึงไป สวนคัมบังอิเล็คทรอนิคส จะถูกแนบไวที่
กลองเพื่อจัดสงใหกับลูกคาตอไป ตามภาพท่ี 31 การทํางานของคัมบังเบิกถอนและคัมบังส่ังการ
ผลิต 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 30  คัมบังอิเล็คทรอนิคส (e-kanban) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 31  การทํางานของคัมบังเบิกถอน(PW kanban) และคัมบังส่ังการผลิต (PI kanban) 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรม การผลิตแบบโตโยตา (2553) 
 
 ในสวนของไลนการผลิตนั้นนอกจากจะมีการบริหารจัดการและควบคุมการผลิตดวย
ระบบคัมบังแลวยังมีการปรับปรุงกระบวนการตามเทคนิคการผลิตดวยระบบโตโยตาเพื่อให
สามารถบรรลุวัตถุประสงคในการศึกษาคือ การหาจุดท่ีจะเกิดการหยุดชะงักของขอมูลและวัตถุดิบ
และทําการปรับปรุง ตามภาพท่ี 32 จุดหยุดชะงักของขอมูลและวัตถุดิบในกระบวนการผลิต 
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ภาพท่ี 32  จุดหยุดชะงักของขอมูลและวัตถุดิบในกระบวนการผลิต 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 การหยุดชะงักของกระบวนการผลิตนั้นจะถูกแทนดวยสัญลักษณรูปภูเขา ปญหาที่เกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิตคือ ใชเวลามากในการสงขอมูลแตละกระบวนการ เกิดการ stock งานใน
กระบวนการเปนเวลานานและ ความสามารถในการผลิตไดจริง (Cycle time) ชากวาความตองการ
ของลูกคา (Takt time) ดังนั้นจึงไดกําหนดแนวทางการปรับปรุงตามแนวคิดทางดานเทคนิคของ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังนี้ 
 
 1. แนวคิดการทําใหเปนระบบผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) ปรับปรุงกระบวนการ
ดวยวิธีการดังตอไปนี้  
 

1.1 เปล่ียนวิธีการผลิต จากเดิมเปนลักษณะผลิตแบบ lot size เปล่ียนเปนการผลิตคัมบัง
ตอคัมบัง (Kanban by kanban)  

 
1.2. คํานวน stock 1 รอบดึงตอกลอง จากเดิมคํานวณโดยยอดพยากรณการผลิตและ

สะสมคัมบังเปนจํานวนมาก เปล่ียนเปน คํานวนคัมบัง 1 รอบดึงตอกลอง  
 
1.3.วางเสนทางการเดินของ Transporter man (TP man) จากเดิม TP man สงงานเขาสู

กระบวนการผลิตมากกวาจํานวนท่ีจะตองผลิตจริง เปล่ียนเปนจํากัดรอบการเดินทุก ๆ 25 นาที เพื่อ
ควบคุมเวลาในการผลิต  
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 2. แนวคิดการสรางคุณภาพภายในกระบวนการ (JIDOKA) ปรับปรุงดวยวิธีการดังตอไปนี้ 
 

2.1 ปรับปรุงกระบวนการทํางานของเคร่ืองจักรจากระบบการปมดวยมือ เปนการปม
แบบอัตโนมัติเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพและเวลาในการผลิต  และสรางคุณภาพในกระบวนการ  

 
2.2 ควบคุมคุณภาพของกระบวนการเพ่ือปองกันงานเสียโดยการสรางคุณภาพ 

(JIDOKA) ภายในกระบวนการ ดวยการสรางระบบ Pokayoke  
 
 3. แนวคิดการรวมกระบวนการเพ่ือใหเกิดความยืดหยุนของคนและเคร่ืองจักร (Making 
Big Island) ปรับปรุงดวยวิธีการดังตอไปนี้ 
 

3.1 จัดอัตรากําลังคนท่ีสามารถยืดหยุนไดและการรวมไลนการผลิต เพื่อลดคนและลด
กระบวนการทํางาน  

 
 4. แนวคิดการจัดทํามาตรฐานการทํางานเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพ (Kaizen of Standardized 
Work) ปรับปรุงดวยวิธีการดังตอไปนี้ 
 

4.1 จัดทําเอกสาร San Ten Set ไดแก ใบแสดงความสามารถของเคร่ืองจักร (Machine 
capacity sheet) ตารางควบคุมมาตรฐานผสม (Time measurement sheet) และแผนภาพงาน
มาตรฐาน (Standardized work chart)
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บทที่ 4 
 

ผลการศึกษา 
 

ผลการศึกษาความเปนไปไดของโครงการ 

 
ในการศึกษาบทน้ีไดแบงผลการศึกษาออกเปน 3 สวนตามวัตถุประสงคของการศึกษา

ไดแก สวนท่ีหนึ่งเปนผลของการศึกษาทางดานเทคนิคในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
กับบริษัท เอบีซี จํากัด สวนท่ีสองเปนผลการศึกษาทางดานการเงินและผลตอบแทนของโครงการ
ในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในการบริหารจัดการผลิตช้ินสวนรถยนต และสวนท่ี
สามเปนการวิเคราะหและประเมินผลของโครงการ เพื่อการตัดสินใจใชระบบการผลิตแบบโตโยตา
โดยขอมูลหลังการศึกษาจะใชขอมูลในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2553 โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
 
สวนท่ี 1 ผลการศึกษาดานเทคนิค 
 
 จากการกําหนดวิธีการในการนําแนวคิดการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชในบทท่ี 3 นั้น 
ปรากฏผลจากการวิเคราะหความเปนไปไดทางดานเทคนิค ดังนี้ 
 
 1. แนวคิดการทําใหเปนระบบผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) ปรับปรุงกระบวนการ
ดวยวิธีการดังตอไปนี้  
 

1.1 การปรับเปลี่ยนพื้นท่ีบริเวณการจัดสง (Shipping area) ใหเปนระบบท่ีสามารถ
มองเห็นได (Visual control) เพ่ือควบคุมเวลาในการจัดสง ซ่ึงการควบคุมเวลาในการจัดสงงาน
ใหกับลูกคาไดมีการบริหารจัดการโดยใชผังควบคุมการจัดสง (Shipping control chart) สามารถลด
เวลานําท่ีเกิดจากงานกองรอเตรียมจัดสงในพ้ืนท่ีได จากเดิม 5 ช่ัวโมง สามารถลดเวลานําลงได
เหลือ 25 นาที ตอรอบ ตามภาพท่ี 33 ผังควบคุมการจัดสงกอนการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 33  ผังควบคุมการจัดสงกอนการปรับปรุง 
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 กอนท่ีจะมีการปรับปรุงผังควบคุมการจัดสงนั้นยังไมมีระบบการบริหารการจัดสง ดังนั้น
เพื่อใหเห็นถึงความแตกตางกอนและหลังการปรับปรุงจึงไดจัดทําผังควบคุมการจัดสงโดยใช
สัญลักษณแทนกระบวนการตางๆ  พบวาข้ันตอนการทํางานท่ีกอใหเกิดการสูญเสียเวลามากท่ีสุดคือ
ข้ันตอนการจัดเตรียม (Preparing) งานเพื่อรอขนสงไปยังลูกคาใชเวลานําในการรอคอย 5 ช่ัวโมงตอ
รอบ ซ่ึงแทนดวยสัญลักษณรูปส่ีเหล่ียม (หรือในลําดับท่ี 7 นับจากซายมือ) ตามภาพท่ี 33 ผังควบคุม
กานจัดสงกอนการปรับปรุง 
 
 หลังการปรับปรุงไดมีการจัดรอบในการจัดสงใหม และลดการรอคอยงานท่ีเตรียมขนสง
ใหกับลูกคาโดยการกําหนดเวลาในการจัดสงใหเร็วข้ึน เพื่อทําใหเวลาในการรอคอยลดลง จากการ
จับเวลาพบวา เม่ือมีการจัดรอบการจัดสงใหม เวลานําในข้ันตอนเตรียมงาน (Preparing) ลดลงเหลือ 
25 นาทีตอรอบ ท้ังนี้สาเหตุท่ีทําใหเวลาในข้ันตอนการเตรียมงานลดลงเนื่องจาก เม่ือมีการจัดการท่ี
ดีและตรงเวลาต้ังแตข้ันตอนแรกจึงทําใหข้ันตอนถัดไปสามารถลดเวลาลงได ตามภาพหลังการ
ปรับปรุงท่ี 34 ผังควบคุมการจัดสงหลังการปรับปรุง 
 
 
 

จุดเตรียมงาน 
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ภาพท่ี 34  ผังควบคุมการจัดสงหลังการปรับปรุง 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 ในพื้นท่ีการจัดสงนอกจากจะลดเวลานําในการเตรียมการขนสงแลวยังมีการควบคุมการ
มองเห็นท่ีมิไดสงผลตอเวลานําแตทําใหเปนระบบการจัดการท่ีดีและทํางานไดสะดวกข้ึน ไดแก 
การจัดทําบอรดแสดงเวลาในการรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาจากระบบสารสนเทศ (SCP) บอรดแสดง
เวลาการรับคําส่ังซ้ือ จัดทําเพื่อควบคุมและแสดงสถานะการรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา โดยมีการระบุชื่อ
ลูกคา เวลาเริ่มรับคําส่ังซ้ือ เวลารับคําส่ังซ้ือเสร็จ และสถานะการรับคําส่ังซ้ือ เปนตน ซ่ึงบอรด
ดังกลาวทําใหพนักงานท่ีทํางานในจุดงานนั้นสามารถเห็นสถานะของการรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา
ตางๆ ไดอยางชัดเจน 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 35  บอรดแสดงเวลาการรับคําส่ังซ้ือ 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
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จุดเตรียมงาน หลัง

การปรับปรุง 



68 

 

      1.2 การรวมกระบวนการเพื่อลดเวลานําในการผลิต 
 

ในพื้นท่ีของการจัดสง (Shipping area) เกิดปญหางานกองรอผลิตบนช้ันวางงานอยู
เปนจํานวนมาก และใชเวลานานในการรอผลิต ทําใหเกิดกระบวนการไหลที่ไมตอเนื่อง ใชเวลานํา
ในการผลิตท่ีจุดขัดครีบและการทําสัญลักษณ จับเวลาได 4,231 นาที เนื่องจากงานบริเวณดังกลาวมี
งานที่กองรอที่อยูบนช้ันเพื่อรอการผลิตเปนจํานวนมากในจุดท่ี 1 และจุดท่ี 2 ตามภาพที่ 36 พื้นท่ี
การผลิตและการจัดสงกอนการรวมกระบวนการ  
 
 
 
 
 
 
 
  
 
ภาพท่ี 36  พื้นท่ีการผลิตและการจัดสงกอนการรวมกระบวนการ 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 การปรับปรุงกระบวนการเพ่ือลดเวลานําในการผลิตโดยการรวมกระบวนการขัดครีบ การ
ทําสัญลักษณ  การตรวจสอบ 100% และการบรรจุหีบตอเขาดวยกัน ทําใหพื้นท่ีในการทํางานเกิด
การไหลของกระบวนการอยางตอเนื่อง และยกเลิกการใชชั้นวางงานเพื่อลดสต็อกเปนจํานวนมาก 
กระบวนการถัดไปสามารถดึงงานจากกระบวนการกอนหนาไดเลย เพื่อตรงเขาสูการบรรจุหีบหอ
และเตรียมจัดสงใหกับลูกคา ทําใหเวลานําในการผลิตในจุดงานขัดครีบและทําสัญลักษณลดลง
เหลือ 680 นาทีจาก 1,220 นาที ตามภาพท่ี 37 พื้นท่ีการผลิตและการจัดสงหลังการรวมกระบวนการ 
 
 
 
 
 
 

1

2
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ภาพท่ี 37  พื้นท่ีการผลิตและการจัดสงหลังการรวมกระบวนการ 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
  1.3 การปรับปรุงในกระบวนการผลิต (Production Zone) 
 
       ในกระบวนการผลิตนั้นไดมีการศึกษาหาจุดท่ีกอใหเกิดการหยุดชะงัก  โดยใช
สัญลักษณรูปภูเขาแทนการหยุดชะงัก (Stagnation) ไดแก จุดข้ึนรูป (Coiling) จุดปมงานท่ี
เคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) จุดขัดครีบ (Barrel) จุดอบชุบแข็ง (Heat treatment) และจุดลดวามหนา 
(Grinding) ตามภาพท่ี 38 จุดที่ทําใหเกิดการหยุดชะงัก (Stagnation)  
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี  38  จุดท่ีทําใหเกิดการหยุดชะงัก (Stagnation) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 ปญหาท่ีพบในกระบวนการผลิตคือ มีจุดหยุดชะงักของการผลิต การสงช้ินงานไมสมดุลกับ
ตูปรับเรียบ (Heijunka) เกิดการสต็อกงานเปนจํานวนมาก และเวลาในการผลิตจริง (Cycle time) 
มากกวาเวลาท่ีลูกคาตองการ (Takt time) ดังนั้นจึงไดปรับปรุง ดังนี้ 
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      1.3.1 เปล่ียนวิธีการผลิต จากเดิมเปนลักษณะผลิตแบบ lot size เปล่ียนเปนการผลิตคัม
บังตอคัมบัง (Kanban by kanban)  
 

การเปล่ียนวิธีการผลิต นั้นจะปรับปรุงในพื้นท่ี ไลนการผลิต (Production line) 
คือบริเวณท่ีจุดข้ึนรูปผลิตภัณฑ (Coiling) เคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8)  และกระบวนการขัดครีบ 
(Barrel) โดยวิธีการเดิมนั้นจะมีการสะสมคัมบังเพื่อผลิตคราวละมาก ๆ (Lot size) จึงไดเปล่ียน
วิธีการ มาเปนการผลิตคัมบังตอคัมบัง (Kanban by kanban) เนื่องจากการผลิตแบบคัมบังตอคัมบัง
สามารถสะทอนความเร็วของการขายไปยังไลนการผลิตไดดีที่สุด กลาวคือ เม่ือมีการดึงช้ินงานใด ๆ 
ออกไป ขอมูลของชิ้นงานนั้นๆ ก็จะถูกสงไปเพื่อส่ังการผลิตในรูปของคัมบังส่ังการผลิต (PI 
kanban) (เอกสารประกอบการอบรม การผลิตแบบโตโยตา, 2553: 219) 
 

โดยการผลิตแบบคัมบังตอคัมบัง (Kanban by kanban) นั้นจะมีการกําหนดเวลา
นําของการผลิตซ่ึงประกอบดวย ความตองการตอรอบ  จํานวนช้ินงานเปนล็อต (Lot size) เวลานํา
ในการแจงขอมูลและเวลานําในการผลิต และอัตราสวนแกวงจากคําส่ังซ้ือ ตามตารางท่ี 39 ตาราง
คํานวณจํานวนคัมบังส่ังการผลิต 
  
 
 
 
 
 
 
  
 
ภาพท่ี 39  ตารางคํานวณจํานวนคัมบังส่ังการผลิต 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 ผลของการผลิตแบบคัมบังตอคัมบังนั้น ทําใหสามารถลดเวลานําในการแจงขอมูลขาวสาร
ลงจากเดิมใชเวลา 1 วัน ลดลงเหลือ 25 นาทีตอรอบ เม่ือเวลานําในการแจงขอมูลขาวสารส้ันลงก็จะ
สงผลใหสต็อกของสินคาหรือช้ินงานท่ีชั้นวางงานขางไลนการผลิต (Store side line) นั้นลดจํานวน
ลงจากเดิมท่ีเคยผลิตเปนจํานวนมาก (Lot size) ที่ไดคํานวณสต็อกตามยอดการส่ังซ้ือในเดือน
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สิงหาคม แตเม่ือไดทําการปรับปรุงแลวคํานวณสต็อกตามรอบในการดึงงานจะทําใหลดจํานวนคัม
บังท่ีจะสต็อกในกระบวนการไดจาก 55 คัมบังคิดเปนเวลาในการสต็อคงาน 3 วันลดลงเหลือ 52 คัม
บัง จึงทําใหจํานวนวันในการสต็อกสินคาหรืองานในกระบวนการผลิตลงไดอีกดวย นอกจาก
จํานวนวันในการสต็อกที่ลดลงแลว ยังสงผลตอพื้นท่ีในการจัดเก็บสินคา ที่ลดลงอีกดวย กอน
การศึกษาพื้นท่ีในการสต็อกสินคา ใชพื้นท่ี 2.16 เมตร หลังจากไดศึกษาและปรับปรุงพื้นท่ีการผลิต
แลว พื้นท่ีการสต็อกสินคาลดลงจาก 2.16 เมตร เหลือ 0.27 เมตรตามภาพประกอบกอนและหลัง
การศึกษาดังตอไปนี้  
 
 
 
 
 
 
  
ภาพท่ี 40  การสะสมงานเพ่ือผลิตเปนจํานวนมาก (Lot size) กอนการศึกษา 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 จากภาพท่ี 40 แสดงใหเห็นถึงการสะสมของงานท่ีกองรอการผลิตโดยใชสัญลักษณรูปภูเขา 
(Stagnation) ในจุดข้ึนรูปช้ินงาน (Coiling) จุดปมงานดวยเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) และจุดขัด
ครีบ (Barrel) โดยในแตละจุดงานจะมีกลองสะสมคัมบัง (Kanban Chanel) ในรูป A เพื่อสะสมคัม
บังใหไดจํานวนมากจึงผลิต งานกองรอการผลิตดังกลาวคือการสะสมงานเพื่อผลิตคราวละจํานวน
มากหรือการผลิตแบบ Lot size กอใหเกิดการสต็อกของงาน ที่ไมสามารถผลิตไดอยางตอเนื่อง ทํา
ใหเกิดการสต็อกคัมบังจํานวน 55 คัมบังเปนเวลา 3 วัน  
 
 ดังนั้นจึงไดศึกษาแนวทางการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชเพื่อการปรับปรุง โดยเปล่ียน
วิธีการผลิตใหเปนแบบคัมบังตอคัมบัง (Kanban by Kanban) และคํานวณสต็อกใหเปนแบบ 1 รอบ
ดึงเพื่อลดการสต็อกของงานและการทําใหกระบวนการเกิดการไหลอยางตอเนื่อง (Smooth Flow) 
นั่นหมายความวาจะผลิตเม่ือมีคัมบังส่ังการผลิตเทานั้น และผลิตตามจํานวนท่ีระบุในคัมบังเทานั้น
  
 เม่ือกระบวนการสามารถผลิตไดอยางตอเนื่อง เปนลักษณะของ Smooth flow แลว จะสงผล
ใหงานกองรอการผลิต ซ่ึงใชแทนดวยสัญลักษณรูปภูเขาหายไป (Stagnation) ในจุดปมงานดวยมือ

A Kanban Chanel 
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ท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) และจุดขัดครีบ (Barrel) แตในจุดการข้ึนรูปช้ินงาน (Coiling) ยังไม
สามารถท่ีจะขจัดงานกองรอไดหมด และจัดทําช้ันพักงานท่ีขางไลนขัดครีบ (Store side line) เพื่อ
เปนจุดวางงานท่ีผลิตเสร็จและช้ินงานท่ีจะเขาสูกระบวนการ (Part Supply) 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 41  การปรับปรุงวิธีการผลิตแบบคัมบังตอคัมบัง หลังการศึกษา 
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 ผลจากการปรับเปล่ียนวิธีการผลิตเปนแบบคัมบังตอคัมบังยังทําใหสามารถจับเวลาการ
ทํางานจริง (Cycle time) ไดทุกกระบวนการผลิต ไดแก จุดข้ึนรูปช้ินงานพนักงานสามารถทํางานได 
0.56 วินาทีตอช้ิน จุดปมงานดวยมือท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) สามารถผลิตงานได 0.70 วินาที
ตอช้ิน จุดขัดครีบช้ินงาน (Barrel) สามารถผลิตงานได 1.5 วินาทีตอช้ิน จํานวนสต็อกของคัมบัง
ลดลง เหลือ 3 คัมบังและพื้นท่ีในการสต็อกงานลดลงจาก 2.61 เมตรเหลือ 0.27 เมตร ตามภาพท่ี 41 
การปรับปรุงวิธีการผลิตแบบคัมบังตอคัมบัง หลังการศึกษา 
 
         1.3.2 วางเสนทางการเดินของ Transporter man (TP man) จากเดิม TP man สงงานเขา
สูกระบวนการผลิตมากกวาจํานวนท่ีจะตองผลิตจริง เปล่ียนเปนจํากัดรอบการเดินทุก ๆ 25 นาที 
เพื่อควบคุมเวลาในการผลิต  
 

การวางเสนทางการเดินของ Transporter man (TP man) มีวัตถุประสงคเพื่อการ
ควบคุมเวลาในการผลิต ลักษณะการทํางานของ Transporter man (TP man) คือการนําขอมูลเพื่อส่ัง
การผลิต การจัดสงวัตถุดิบเขาสูไลนการผลิต และการเบิกวัตถุดิบและดึงสินคาสําเร็จรูป กอน
การศึกษานั้น การเดินของ TP man จะใชเวลาในการเดินเพื่อส่ังการผลิตในแตละจุดงานใชเวลา
ประมาณ 50 นาทีตอรอบการเดิน จํานวน 18 รอบตอวัน ตั้งแตกระบวนการขึ้นรูปช้ินงาน (Coiling) 
กระบวนการปมงานดวยมือท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) กระบวนการขัดครีบ (Barrel) 
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กระบวนการอบชุบแข็ง (Heat treatment) กระบวนการลดความหนาและทําสัญลักษณ (Grinding 
Marking) ซ่ึงเปนเวลานําท่ียาวนาน กอใหเกิดการหยุดชะงักของงาน (Stagnation) ในแตละ
กระบวนการเพราะเม่ืองานไมถูกดึงจากกระบวนการถัดไป กระบวนการกอนหนาเม่ือผลิตแลวงาน
ก็จะกองรอเพื่อใหกระบวนการถัดไปมาดึงเชนกันตามภาพท่ี 42 เสนทางการเดินของ TP man กอน
การศึกษา   
 
/                            
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 42  เสนทางการเดินของ TP man กอนการศึกษา 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 จากภาพท่ี 42 แสดงใหเห็นถึงเสนทางการเดินของ TP man กอนการศึกษา ในไลนการผลิต
ใช TP man จํานวน 4 คน ดังนั้นในหนึ่งวันทํางาน TP man 1 คนจะใชเวลาในการเดินท้ังหมด  900 
นาที ตอวันและผลรวมของการเดินของ TP man ทุกคนคือ 3,600 นาที ดังนั้นเมื่อเกิดเวลานําในการ
ผลิตท่ียาวนานก็จะสงผลถึงการหยุดชะงักของงาน (Stagnation) ดังแสดงเปนสัญลักษณรูปภูเขาดัง
ภาพท่ี 42 
  
 การปรับปรุงในจุดดังกลาวจึงไดกําหนดแนวทางในการศึกษาคือ การกําหนดเสนทางการ
เดินของ (Transporter man: TP man) ใหมโดยกําหนดหนาท่ีของ TP man ในแตละสวนการผลิต
ดังนี้ 
 
 Transporter man ในจุดการจัดสง (Shipping area) ทําหนาท่ีในการดึงงานสําเร็จรูป 
(Finished goods) เพื่อเตรียมจัดสงใหกับลูกคาตามรอบการจัดสง ซ่ึงในทางปฏิบัติจะเรียกการดึง
งานของ TP man ในพื้นท่ีดังกลาววาการช็อปงาน (Shopping) เสนทางในการเดินของ TP man ใน
พื้นท่ีการจัดสง ตามภาพท่ี 43 เสนทางการเดินของ TP man ในพื้นท่ีการจัดสง 
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Transporter man ในพื้นท่ีการจัดสง 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 43  เสนทางการเดินของ TP man ในพ้ืนท่ีการจัดสง 
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
Transporter man ในพื้นรับงานจากผูรับเหมาชวง (Supplier-In)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 44  เสนทางการเดินของ TP man ในพ้ืนรับงานจากผูรับเหมาชวง (Supplier-In)  
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
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Transporter man ในพื้นท่ีปมงานดวยมือท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 45  เสนทางการเดินของ TP man พื้นที่ปมงานดวยมือท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) 
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
Transporter man ในพื้นท่ีการขัดครีบ การอบชุบแข็ง การลดความหนาและทําสัญลักษณ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 46  เสนทางการเดนิของ TP man ในพ้ืนท่ีการขัดครีบ การอบชุบแข็ง การลดความหนาและ                  
    ทําสัญลักษณ 
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 

1 2 3 4

5678910
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 เม่ือมีการวางเสนทางการเดินของ TP man แลว ไดทําการจับเวลาของการเดินแตละรอบ แต
ละพื้นท่ีท่ีไดมีการวางเสนทางการเดินไว ซ่ึงการจับเวลา จะจับภายในเวลา 1 วันทํางาน หรือ 460 
นาทีตามเวลาทํางานปกติ พบวา TP man สามารถเดินไดประมาณ 25 นาที ตอรอบ จํานวน 18 รอบ   
ผลจากการกําหนดเสนทางเดินทําใหเกิดความสัมพันธระหวางเวลานําในการผลิตและเวลานําใน
การแจงขอมูลการผลิต  
 
        1.3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานจริง (Cycle time) ดวยการปรับปรุง
เคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) 
 

การปรับปรุงเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) ดวยแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการทํางานจริงของเคร่ืองจักรนั้น จําเปนตองแยกเวลาของการทํางานออกเปนสองสวนคือ เวลาท่ี
เกิดจากการทํางานดวยมือ (Hand time) และเวลาที่เกิดจากการทํางานดวยเคร่ืองจักร (Machine time) 
ท้ังนี้เนื่องจากเวลาในการทํางานท้ังสองสวนนั้นมีการปฏิบัติงานรวมกัน ดังนั้นผลของการศึกษาใน
สวนนี้จะทําใหเห็นถึงประสิทธิภาพในการทํางานจริง (Cycle time) และเปรียบเทียบกับ
ประสิทธิภาพท่ีลูกคาตองการ (Takt time) 
 
 กอนที่จะหาความสามารถในการปฏิบัติงานไดจริง (Cycle time) จะตองหาความตองการ
ของลูกคา (Takt time) โดยใชสูตร ดังนี้ 
 

Takt time = (เวลาในการทํางานตอวัน (460 นาที)*60 วินาที ) * จํานวนช้ินตอกลอง 
   ยอดการส่ังซ้ือตอวัน 

 Takt time = (460 * 60 min) *2000 
   44,128 
 Takt time = 0.63 วินาที/ช้ิน 
  
 จากน้ันไดทําการจับเวลาและวิเคราะหการปฏิบัติงานจริงของพนักงานและเครื่องจักรคือ
พนักงานปมงานดวยมือจนครบ 2,000 ช้ิน ซ่ึงเปนมาตรฐานของรายการช้ินงาน 90520-T0015  
จากน้ันพนักงานเปล่ียนกลองเปลาและนํางานท่ีปมเสร็จตามจํานวนแลวข้ึนเก็บบนช้ันวางงานขาง
ไลน (Store side line) การจับเวลานั้นจะจับเวลาและลงบันทึกลงในแบบฟอรมการจับเวลา (Time 
measurement sheet) เพื่อแสดงใหเห็นถึงเวลาของการทํางานดวยมือและเคร่ืองจักร ตามภาพที่ 47 
การจับเวลาการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักรและเวลาการทํางานดวยมือ 
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ภาพท่ี 47  การจับเวลาการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักรและเวลาการทํางานดวยมือ 
ท่ีมา: จากการจับเวลา (2553) 
 
 เม่ือจับเวลาตามภาพท่ี 47 แลวพบวาความสามารถในการปฏิบัติงานไดจริง เทากับ 0.79 
วินาทีตอช้ิน เปนความสามารถท่ีชากวาความตองการของลูกคาคือ 0.63 วินาทีตอช้ินขอมูลดังกลาว
สามารถนําไปวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงในขอถัดไป 
 
        1.3.4 ปรับปรุงกระบวนการทํางานของเคร่ืองจักรจากระบบการทําดวยมือ เปนการทํา
แบบอัตโนมัติเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพและลดเวลาในการผลิต   
 

เคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) เดิมนั้นมีบางข้ันตอนท่ีจะยังไมเปนระบบอัตโนมัติ 
คือข้ันตอนการเรียงงาน ซ่ึงพนักงานจําเปนจะตองเรียงงานดวยมือใสทอหรือ Jig เพื่อตอเขากับ
เคร่ืองปมงาน (M-8) ตามภาพท่ี 48 การเรียงงานดวยมือท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) กอนการ
ปรับปรุง 
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ภาพท่ี 48  การเรียงงานดวยมือท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) กอนการปรับปรุง 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 จากภาพท่ี 48 การเรียงงานดวยมือท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) กอนการปรับปรุง มีสอง
ข้ันตอนการทํางานคือ ข้ันตอนท่ีหนึ่ง เรียงงานลงทอ หรือ Jig ข้ันตอนท่ีสองยกทอหรือ Jig ที่มี
ชิ้นงานเต็มแลวใสลงท่ีเบาแมพิมพที่เคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) จากน้ันเคร่ืองจักรจะปมงานจน
หมดทอหรือ Jig นั้น  
  
 การทํางานแบบดังกลาวทําใหเกิดความสูญเสียเวลาในการเดินเพื่อนําทอช้ินงานใสลงใน
เบาแมพิมพ ไดมีการจับเวลาที่สูญเสียจากการทํางานดังกลาวไดตามภาพท่ี 50 เวลาท่ีสูญเสียจากการ
เดินกรอกช้ินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 49  เวลาท่ีสูญเสียจากการเดินกรอกช้ินงาน 
ที่มา: จากการจับเวลา (2553) 

1 2 
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 ภาพท่ี 49 คือเวลาท่ีสูญเสียจากการเดินกรอกช้ินงาน โดยการจับเวลา 10 วันในแตละวันมี
ปริมาณการผลิตประมาณ 3,100 – 4,000 ชิ้น เฉล่ียการเดินกรอกช้ินงานลงเบาแมพิมพใชเวลา
ประมาณ 2.45 ชั่วโมงตอวัน โดยแสดงในรูปแบบของกราฟ แกนตั้ง (ซายมือ) หมายถึงจํานวน
ชั่วโมง แกนนอนหมายถึงจํานวนในการจับเวลา และ แกนนอน (ขวามือ) หมายถึงจํานวนช้ินงานท่ี
ทําการผลิต 
 
 การศึกษาหลังการปรับปรุงจึงไดจัดทําชุดเช่ือมตอระหวางโตะเรียงงานและเครื่องจักร  
(จุดท่ี 1 ในภาพ) เพื่อใหเกิดการไหลของงานเขากับเคร่ืองจักรโดยตรง สามารถทําใหคนทํางานได
สะดวกข้ึนและลดเวลาท่ีสูญเสียจากการเดินกรอกชิ้นงานลงได ตามภาพท่ี 50 การลดกระบวนการ
เดินกรอกช้ินงานท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) หลังการศึกษา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 50  การลดกระบวนการเดินกรอกช้ินงานท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) หลังการศึกษา 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 หลังการศึกษา เวลาท่ีเกิดจากการเดินกรอกทอเรียงงานหรือ Jig ลงเบาแมพิมพหายไปทําให
ประสิทธิภาพในการทํางานของคนและเคร่ืองจักรมีเพิ่มมากขึ้น นั้นคือ เคร่ืองจักรไมตองหยุดเพื่อ
รอการนํางานใสเบาแมพิมพ เพราะเคร่ืองสามารถทํางานไดอยางตอเนื่องโดยอัตโนมัติ และลดเวลา
ในการเดินกรอกทอเรียงงานลงไดวันละ 2.45 ชั่วโมงตอวัน  
 
 
 
 

1 
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ภาพท่ี  51  กราฟเปรียบเทียบกอนและหลังการทําเคร่ืองจักรใหเปนแบบอัตโนมัติเพื่อใหเห็นถึง
         เวลาในการเดินกรอกช้ินงานท่ีหายไป 
ที่มา: จากการคํานวณ (2553) 
 
 ภาพท่ี 51 กราฟเปรียบเทียบกอนและหลังการทําเครื่องจักรใหเปนแบบอัตโนมัติ แกนตั้ง
หมายถึงจํานวนช่ัวโมงในการเดินกรอกทอเรียงงานลงในเบาแมพิมพ และแกนนอนหมายถึง ผล
กอนและหลังการศึกษา พบวาหลังจากท่ีทําใหเคร่ืองเปนระบบอัตโนมัติแลวพนักงานไมตอง
สูญเสียเวลาในการเดินกรอกทอเรียงงานลงในเบาแมพิมพ และผลจากการที่เคร่ืองทํางานเปนระบบ
อัตโนมัติทําใหประสิทธิภาพในการผลิตสูงข้ึนจาก 3,870 ชิ้นตอช่ัวโมง เปน 5,100 ชิ้นตอช่ัวโมง 
  
 2. แนวคิดในการไมผลิตของเสียเพื่อคุณภาพงานที่ดีและตนทุนถูกลง (JIDOKA)  
 
     การไมผลิตของเสียเพื่อคุณภาพท่ีดีของงานและตนทุนท่ีถูกลง (JIDOKA) มีแนวคิด
พื้นฐานคือ กระบวนการผลิตสามารถหยุดเม่ือมีปญหาเกิดข้ึนไดทันที และสามารถแยกการ
ปฏิบัติงานของคนและเคร่ืองจักรออกจากกันได โดยมีหลักในการปฏิบัติใหสอดคลองกับแนวคิดดัง
กลาวคือ มีระบบในการจัดการปญหา (Problem management) และการสรางคุณภาพใน
กระบวนการผลิต (Built in Quality) (เอกสารประกอบการอบรม การผลิตแบบโตโยตา, 2553: 345-
348) 
 

2.1 ระบบในการจัดการปญหา (Problem management) ใชวิธีการควบคุมและวิเคราะห
ปญหาเพื่อทําใหของเสียในกระบวนการลดลงหรือไมเกิดข้ึนเลย หรือถาเกิดข้ึนแลวจะตองวิเคราะห
หาแนวทางปองกันเพื่อไมใหเกิดข้ึนอีก จึงไดออกแบบ แบบฟอรมเพื่อการวิเคราะหปญหาและ
แนวทางในการปองกัน ตามภาพท่ี 52 ตัวอยางการวิเคราะหและปองกันงานเสีย 
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ภาพท่ี 52  ตัวอยางการวิเคราะหและปองกันงานเสีย 
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 จากภาพที่ 52 แสดงรายละเอียดการวิเคราะหและปองกันงานเสีย มีการระบุปญหาท่ีเกิดข้ืน
และทําการวิเคราะหเปนแผนภูมิ เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา เกิดท่ีไหน เกิดข้ึนไดอยางไร 
ความถ่ีในการเกิด เกิดจากคนหรือเคร่ืองจักร เปนตน จากกําหนดแนวทางในการปองกันและแกไข 
พรอมท้ังกําหนดระยะเวลาในการติดตามเพ่ือปองกันการเกิดซํ้าอีก 
  
 นอกจากการสรางระบบการวิเคราะหและแกไขปญหาแลว ยังไดประยุกตใชแนวทางการ
ปองกันการผลิตงานเสียโดยตรงท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 อีกเชนกัน โดยใชวิธีการดังตอไปนี้ 
 

 2.1.1 การใช Photo sensor เพื่อดักจับช้ินงานท่ีจะปมซํ้า ซ่ึงจะกอใหเกิดงานเสียจาก
กระบวนการโดยตรง ดังนั้นการติดต้ังอุปกรณดั้งกลาวจึงสามารถดักจับงานเสียท่ีเกิดจากการปมซํ้า
ได  
 

กอนท่ีจะทําการศึกษาไดใชอุปกรณไดน ไฮท ดีเทคเตอร (Die Height 
Detector) ตรวจจับช้ินงานหลังการปมแตไมสามารถดักจับงานท่ีเกิดจากการปมซํ้าไดท้ังหมด 
เนื่องจากช้ินงานมีความแข็งนอยกวาหนาแมพิมพท่ีใชปมงาน จึงทําใหช้ินงานไมหลุดออกจากเบา
แมพิมพ และเกิดการปมซํ้าทําใหงานเสียรูป ผูศึกษาจึงไดเปล่ียนอุปกรณดักจับช้ินงานเสียดังกลาว

Checked Checked Issued

Die MNT MNT Production1

Introduction for project

Graph : กราฟแสดง% NG เปรียบเทียบ 6 เดือน

Increase cause of : พบวาเดือน July มี % NG ที่เพิ่มข้ึน มีอยูดวยกัน 5

Chose problem : งานปมซํ้า (Deformed) , งานตกพื้น (part drop)

Reason : เปน Safety Part

Project Start : April'10

Root Cause Analysis

Why1 : ช้ินงานติดแมพิมพชุดบน

Why2 : ช้ินงานมีนํ้ามันเยอะ Why2 : D.H Detector มีคุณสมบติัตรวจสอบชองวางระหวาง
Why3 : Process Coiling รีดนํ้ามันไมหมด Plate die บน และ plate Die ลาง แตงานที่ปมซํ้าไมสามารถ
Why4 : ไมมีการเปล่ียนผารีดนํ้ามัน

Why5 : Why3 : D.H Detector ตรวจจับงานปมซํ้าไมครอบคลุม

Why1 : ช้ินงานติดแมพิมพชุดบน Why1 : ช้ินงานติดแมพิมพชุดบน

Why2 : มีนํ้ามันหยดลงบนแมพิมพ Why2 : แมพิมพมีสนามแมเหล็ก

Why3 : มีนํ้ามันไหลท่ีดานบนเคร่ืองจักรมาสูแมพิมพ Why3 : เกิดจากการใชแมเหล็กดูดงานออกจากแมพิมพ

Why4 : Why4 : 

Why5 : Why5 :

Intermediate Action Plan  

W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4

1 ไมมีการเปล่ียนผารีดนํ้ามันที่ Co MNT,Prod1

2 มีนํ้ามันไหลที่ดานบนเคร่ืองจักรม

แมพิมพ

3 องศาการเปลาลมไมสอดคลองกั

การเปาชิน้งานออก

4 การใชแมเหล็กดูดชิน้งานออกจา

แมพิมพ

5 D.H detector ตรวจจับงานปมซํ้า

ไมครอบคลุม

Plan

Do

Checked

Action

Root Cause : เปล่ียนเคร่ืองมือในการดูดสนามแมเหล็กออกจาก
แมพิมพ

Problem :  ช้ินงานปมซ้ําที่ Manual
Why1 : D.H Detector ไมสามารถตรวจสอบงานได 100%

ทําให Gap D.H เปล่ียนแปลงไดทุกคร้ังที่ปมซํ้า

Root Cause : เปล่ียนอุปกรณตรวจจับงานจาก D.H Detector 

เปน Photo sensor

Problem :  ช้ินงานปมซ้ําที่ Manual

 Root Cause : 

Why5 : ‐

Why4 : ‐

Why2 : ทอลมเปาไมถูกช้ินงาน

Why3 : องศาการเปลาลมไมสอดคลองกับการเปาช้ินงานออก

Why4 : 

Why5 :
Root Cause : เปลี่ยนองศาเคร่ืองจักรใหสอดคลองกับ

การเปางาน

Problem :  ช้ินงานปมซ้ําที่ Manual

Approved

Yotee

MGR

25/6/10 30/6/10

23/7/10 30/7/10

1. งานมีนํ้ามันจากCoiling  2.งานมีนํ้ามันจากเคร่ืองจักร 3.เกิดสนามแมเหล็ก 4.ลมและ
องศาเคร่ือง 5.Sensor ตรวจจับงานปมซํ้า

                    Plan

28/5/10

27/8/10

เปล่ียนอุปกรณตรวจจับงานจาก D.H Detector เปน Photo sensor

องศาการเปาลมไมสอดคลองกับการเปาชิน้งานออก

MNT,Prod1

MNT,Prod1

Die MNT,Prod1

MNT,Prod1

Solution

ติดต้ังไฟสัญญาณเตือนเม่ือถึงกําหนดเปล่ียนผารีดนํ้ามัน

จัดทําถาดรองเพื่อปองกันนํ้ามันหยดลงบนแมพิมพ

Check Check Checked

rakchat Thardsanai Weerat Suwat Apichart

TPSQASafety

Subject :Decrease Defect Inhouse NG 90520-T0007-26

Root Cause : จดทาถาดรองเพอปองกนนามนหยด
ลงบนแมพิมพ

Aug'10

เปล่ียนเคร่ืองมือในการดูดสนามแมเหล็กออกจากแมพิมพ

Zero Defect Project

Follow Up Date Status

Why3 : ‐

Why2 : ‐

Why1 : ‐

sarawoot

No Root Cause

                    Actual

24/9/10

31/5/10

Problem :  ช้ินงานปมซ้ําที่ Manual

Root Cause : จดทาไฟสญญาณเมอถงกาหนด
เปล่ียนผารีดนํ้ามัน

Problem :  ช้ินงานปมซ้ําที่ Manual

Problem :  ช้ินงานปมซ้ําที่ Manual

Incharge
July'10

Why1 : ช้ินงานติดแมพิมพชุดบน

31/7/10

30/9/10

Sep'10 Oct'10
Finish Date

May'10 June'10

METHOD

MATERIAL

MAN

MACHINE

แมพมิพมีสภาพ
ความเป็นแมเหล็ก

ใช แมเหล็กดดูงาน
ออกจากแมพมิพ

ช ิน้งานจาก Coiling 
มีนํ้ามันเยอะ

ไมมีการเปลีย่นผ า
รีดนํ้ามัน

ทอลมเป าไมโดน
ช ิน้งาน

ปรับทอลมเอยีง

งานป๊ัมซํ้า

Note :

องศาการเป าช ิน้งานไมสอดคล องกบั

เครื่องจักรมีนํา้มัน

D.H detector 

ตรวจจับงานไม

พนักงาน
ไมได 

เฝา

May'1

May'1

Sep'10

June'1

July'10

Sep'10

S
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เปนตัวดักจับแบบ photo sensor เพื่อขจัดปญหางานเสียท่ีเกิดจากการปมซํ้า ตามภาพท่ี 53 อุปกรณ
ดักจับช้ินงานเสียท่ีเกิดจากการปมซํ้า กอน และ หลังการศึกษา 

 
                  กอนการศึกษา    หลังการศึกษา 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 53  อุปกรณดักจับช้ินงานเสียท่ีเกิดจากการปมซํ้า กอน และ หลังการศึกษา 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 จากภาพท่ี 53 คือภาพกอนและหลังการศึกษา จุดท่ี 1 คือการใชอุปกรณไดน ไฮท ดีเทค
เตอร (Die Height Detector) ตรวจจับช้ินงานหลังการปม แตดวยช้ินงานกอนเขากระบวนการชุบ
แข็ง มีคาความแข็งนอยกวาหนาแมพิมพ ทําใหเคร่ืองไมสามารถดักจับช้ินงานได ซ่ึงกอใหเกิด
ปญหาช้ินงานปมซํ้า จึงไดทําการปรับปรุงแกไขโดย เปล่ียนเปนเคร่ือง Photo Sensor ดักจับช้ินงาน
หลังการปมตามภาพในจุดท่ี 2 ซ่ึงหากช้ินงานยังไมหลุดออกจากเคร่ืองจักร เคร่ืองจักรก็จะทําการ
หยุดโดยอัตโนมัติและมีไฟสัญญาณเตือนเพื่อบอกสถานะวาเคร่ืองจักรหยุดทํางาน ตามภาพในจุดท่ี 
3 ผลจากการติดตั้งอุปกรณดักจับช้ินงานเสียดังกลาว ทําใหงานเสียลดลงจาก 20 ชิ้นตอกลอง เหลือ 
4 ชิ้นตอกลอง 
 

2.1.2 เปล่ียนอุปกรณดูดช้ินงานออกจากเคร่ืองจักร เพื่อปองกันงานเสียท่ีเกิดจากการ
ปมซํ้าเนื่องจากสนามแมเหล็ก 
 

กอนการศึกษา ในการดูดช้ินงานออกจากเครื่องจักรใชแมเหล็กเปนเครื่องมือใน
การดูดช้ินงานออกจากเครื่องจักร สงผลทําใหเกิดสนามแมเหล็กบริเวณแมพิมพ จึงไดทําการ
ปรับปรุงแกไขโดยเปล่ียนจากแมเหล็กเปน ถวยครอบช้ินงานแทน ตามภาพท่ี 54 อุปกรณดูดงาน
ออกจากเครื่องจักรกอนและหลังการศึกษา 
 

1 2 

3 
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                       กอนการศึกษา          หลังการศึกษา 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 54  อุปกรณดูดงานออกจากเคร่ืองจักร กอนและหลังการศึกษา 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 จากภาพท่ี 54 กอนการศึกษาอุปกรณดูดช้ินงานเปนลักษณะแมเหล็ก ทําใหเกิด
สนามแมเหล็กบริเวณแมพิมพและช้ินงานทําใหงานท่ีปมแลวไมหลุดออกจากเบากอใหเกิดปญหา
งานปมซํ้า จึงไดเปล่ียนอุปกรณดูดใหเปนลักษณะถวยครอบ สามารถปองกันการเกิดงานปมซํ้าจาก
สนามแมเหล็กได 
  
 2.2 การสรางคุณภาพในกระบวนการผลิต (Built in Quality) มีแนวในการปฏิบัติคือ 
กําหนดวิธีการในการทํางานและปฏิบัติตามงานท่ีถูกกําหนด ดังนั้นจึงไดกําหนดวิธีการทํางานตาง 
ๆ เพื่อใหสอดคลองกับแนวปฏิบัติ ไดแก การกําหนดแผนในการควบคุมกระบวนการ (Process 
Control Plan) วิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction) เพื่อใหเกิดคุณภาพของกระบวนการ โดยจะ
กลาวถึงหนาท่ีการทํางานของวิธีการตาง ดังตอไปนี้ 
 

แผนในการควบคุมกระบวนการ (Process Control Plan) คือแผนในการบอก
กระบวนการผลิตของรายการช้ินงานตัวอยาง นอกจากกระบวนการผลิตแลวยังบอกถึงรายละเอียด
ในการผลิตอ่ืนๆ เชน คาความหนาของชิ้นงาน ความกวาง ความแคบ จุดท่ีตองเฝาระวังเปนพิเศษท่ี
จะสงผลตอคุณภาพของช้ินงาน เปนตน ตามภาพท่ี 55 แผนในการควบคุมกระบวนการ (Process 
Control Plan) 
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ภาพท่ี 55  แผนในการควบคุมกระบวนการ (Process Control Plan) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 

วิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction) คือข้ันตอนในการปฏิบัติงานอยางถูกตอง สําหรับ
พนักงาน เพื่อใหพนักงานสามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตองแมนยํา  พรอมกับกําหนดเวลาในการ
ทํางานแตละข้ันตอน โดยที่เอกสารดังกลาวจะติดไวที่เคร่ืองจักรหรือพื้นท่ีการปฏิบัติงานเพื่อให
สามารถมองเห็นไดชัดเจน ตามภาพท่ี 56 วิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 56  วิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553)  
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 3. แนวคิดการรวมกระบวนการเพ่ือใหเกิดความยืดหยุนของคนและกระบวนการ (Making 
Big Island)  
 
  แนวคิดในการรวมกระบวนการผลิตหรือไลนการผลิตเพื่อลดเวลานําในการผลิต (Lead 
time) และบริหารอัตรากําลังท่ีสามารถยืดหยุนได (เอกสารประกอบการอบรมการผลิตแบบโตโยตา, 
2553: 405) 
 
 การรวมกระบวนการตามแนวทางของระบบการผลิตแบบโตโยตา มี 3 แนวทางคือ  
 
 1.การเชื่อมตอแบบมีเงื่อนไข Takt time ที่เหมือนกัน 
 2.การเชื่อมตอแบบผสมผสานผลิตภัณฑ 
 3.การเชื่อมตอแบบมีเงื่อนไข Takt time ที่ตางกัน 
 
 ในการศึกษามิไดใชทั้ง 3 วิธีการในการประยุกตใชเพื่อวิเคราะหผลทางดานเทคนิคแต จะ
เลือกใชวิธีที่เหมาะสมกับไลนการผลิตขององคกร สําหรับข้ันตอนท่ีจะนํามาประยุกตเขากับ
แนวทางดังกลาวแสดงตามภาพท่ี 57 กระบวนการผลิตกอนการรวมกระบวนการ 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 57  กระบวนการผลิตกอนการรวมกระบวนการ 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 ตามภาพท่ี 57 กระบวนการผลิตกอนการรวมกระบวนการนั้น ไดแก การขึ้นรูปผลิตภัณฑ 
(Coiling) การปมท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) เขาสูข้ันตอนการขัดครีบ (Barrel) ข้ันตอนการอบ
ชุบแข็ง (Heat treatment) และข้ันตอนการลดความหนาของช้ินงานและการทําสัญลักษณ (Grinding 
and marking) จากนั้นเขาสูการตรวจสอบ 100 %  (100% Inspection) กอนจัดสงใหกับลูกคา 
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 สภาพการผลิตในปจจุบันจะมี Takt time ท่ีเหมือนกันทุกกระบวนการเนื่องจากในการ
คํานวณประสิทธิภาพในการผลิตตามความตองการของลูกคา (Takt time) จะมีการคํานวณเพียงคร้ัง
เดียวจากสูตรและปริมาณคําส่ังซ้ือท่ีไดคํานวณไวแลว ในแตละกระบวนการจําเปนจะตองบริหาร
การทํางานใหสอดคลองกับประสิทธิภาพการผลิตตามความตองการของลูกคา (Takt time) ซ่ึงกอน
การศึกษานั้นไดมีการจับเวลาในการทํางานจริงของแตละข้ันตอนไดผลดังนี้ 
 
ตารางท่ี 12  ความสามารถในการผลิตจริงของข้ันตอนการผลิตรายการช้ินงานตัวอยาง  
         90520- T0015   (Cycle time) กอนการศึกษา 
 
ขั้นตอน    จํานวนพนักงาน   ผลิตไดจริง (Cycle time)  
 
ข้ึนรูป (Coiling)   1 คน    0.56 วินาที/ช้ิน 
ปมงานท่ี M-8   3 คน    0.87 วินาที/ช้ิน 
การขัดครีบ (Barrel)  1 คน    1.5  วินาที/ช้ิน 
การอบชุบแข็ง (HT)  1 คน    12.9 วินาที/ช้ิน 
ลดความหนาและ  4 คน    1.5  วินาที/ช้ิน 
ทําสัญลักษณ (Grinding and marking) 
รวม     10 คน    17.33 วินาที 
ท่ีมา: จากการจับเวลา (2553) 
 
 ดังนั้นจึงไดกําหนดวิธีการศึกษาตามแนวทางการเช่ือมตอแบบมีเง่ือนไข Takt time ท่ี
เหมือนกัน โดยกําหนดวิธีการในการศึกษาคือ 
  
 3.1 รวมกระบวนการ การตรวจสอบ 100% และดึงงานจากช้ันวางงานขางไลนโดยตรง 
(Store side line) 
 

การศึกษาการรวมกระบวนการ นั้นมีวัตถุประสงคเพื่อการบริหารจัดการคนใหทํางาน
ไดอยางเต็มเวลา และกระบวนการท่ีส้ันลงทําใหเวลานําในการทํางานส้ันลงดวยเชนกัน สําหรับ
การศึกษาแนวทางในการปรับปรุงในหัวขอนี้จะศึกษาพื้นท่ีและกระบวนการท่ีตอจากการปมงานท่ี
เคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) เพื่อใหเห็นถึงการบริหารจัดการคนวาจะยืดหยุนไดอยางไรบาง และ
เม่ือสามารถบริหารจัดการคนไดแลวจะสงผลตอกระบวนการอยางไรบาง 
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          ในพ้ืนท่ีบริเวณท่ีศึกษามีการกระบวนการทํางาน ไดแก กระบวนการปมงานท่ี
เคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8)  การปมงานท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 12 (M-12) และกระบวนการ
ตรวจสอบ 100 % (100% Inspection) ซ่ึงจะแสดงในรูปของแผนผังกระบวนการกอนการรวมตาม
ภาพท่ี 58  
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 58  กระบวนการกอนการรวม 
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
        ในแตละกระบวนการไดมีการจับเวลาเพื่อหาความสามารถในการปฏิบัติงานไดจริง 
(Cycle time) โดยแยกเปนเวลาของเคร่ืองจักรและเวลาของการทํางานดวยมือ ไดดังนี้ 
 
ตารางท่ี 13  Cycle time เวลาของเคร่ืองจักรและเวลาการทํางานดวยมือ 
 
กระบวนการ   เวลาเคร่ืองจักร  เวลาการทํางานดวยมือ ทําไดจริง 
     (Machine time)  (Hand time)  (Cycle time) 
 
เคร่ืองจักรหมายเลข 8  0.41   0.52   0.93 
เคร่ืองจักรหมายเลข 12  0   13.50   13.50 
ตรวจสอบ 100%   0   2.16   2.16 
ท่ีมา: จากการจับเวลา (2553) 
 
          เพื่อใหงายตอการวิ เคราะหจึงแสดงในรูปของกราฟเปรียบเทียบ  ดังภาพท่ี  59 
เปรียบเทียบการปฏิบัติงานดวยมือ (Hand time) และเคร่ืองจกัร (Machine time) กอนการศึกษา 
 
 
 
 

ปมงานที่เครื่องจักรหมายเลข 8 ปมงานที่เคร่ืองจักรหมายเลข 12 

ตรวจสอบ 100 % 
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 เคร่ืองจักรหมายเลข 8  เคร่ืองจักรหมายเลข 12  ตรวจสอบ 100% 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 59  เปรียบเทียบการปฏิบัติงานดวยมือและเคร่ืองจักร กอนการศึกษา 
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 จากภาพท่ี 59 สามารถวิเคราะหเวลาในการปฏิบัติงานของคนและเครื่องจักรไดคือ ท่ี
เคร่ืองจักรหมายเลข 8 นั้น คนมีเวลาเหลือกลาวคือในการทํางานจริงเม่ือคนควบคุมคําส่ังตางๆ บน
เคร่ืองจักรแลวและปลอยใหเคร่ืองจักรทํางานเองโดยอัตโนมัติจะทําใหคนมีเวลาเหลือ สวนท่ี
เคร่ืองจักรหมายเลข 12 นั้น มีเพียงเวลาในการทํางานดวยมือซ่ึงคนน้ันทํางานใกลเคียงกับเวลาท่ี
ลูกคาตองการมากแสดงใหเห็นถึงความมีประสิทธิภาพในการทํางาน แตการตรวจสอบ 100 % 
สามารถทํางานไดเร็วกวาความตองการของลูกคาและมีข้ันตอนการทํางานดวยมือเพียงข้ันตอนเดียว 
 
 ดังนั้นเพื่อเปนการยืนหยุนการทํางานของคน จึงไดยุบกระบวนการตรวจสอบ 100 %ใหตอ
กับเคร่ืองจักรหมายเลข 12 และนําคนจากเคร่ืองจักรหมายเลข 8 ท่ีไดควบคุมคําส่ังตาง ๆ บน
เคร่ืองจักรเรียบรอยแลวมาคัดงานท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 12 ผลท่ีได ตามภาพท่ี 60 การยุบ
กระบวนการตรวจสอบ 100%  
 
 
 
 
 
 

Takt time 15.47 Takt time 0.63 

Cycle time 0.93 

Machine time 

Hand time 

Cycle time 13.59 

Hand time 

Takt time 15.47 

Cycle time 2.16 

Hand time 
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 เคร่ืองจักรหมายเลข 8  เคร่ืองจักรหมายเลข 12 และการตรวจสอบ 100% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 60  การยุบกระบวนการตรวจสอบ 100% หลังการศึกษา 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 จากภาพที่ 60 การยุบกระบวนการตรวจสอบ 100 % ในความหมายของการปรับปรุงคือ 
การสงช้ินงานท่ีผลิตเสร็จจากเครื่องจักรหมายเลข 8 เขาสูการผลิตท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 12 เพื่อให
คนท่ีอยูในจุดดังกลาวตรวจสอบ 100 % แทน และจากภาพจะเห็นวาการปฏิบัติงานท่ีเคร่ืองจักร
หมายเลข 8 เวลาในการปฏิบัติงานดวยมือยังมีเหลือ จึงนําคนท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 มาคัดงานท่ี
เคร่ืองจักรหมายเลข 12 เพื่อการยืดหยุนแรงงานคนและการใชคนใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ซ่ึง
แผนผังของพื้นท่ีการรวมกระบวนการแสดงดังภาพที่ 61 กระบวนการผลิตหลังการรวม
กระบวนการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 61  กระบวนการผลิตหลังการรวมกระบวนการ 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 

Cycle time 0.93 

Machine time 

Hand time 

Cycle time 13.59 

Hand time 
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 หลังจากท่ีไดศกึษาการการประยุกตใชแนวคิดการรวมกระบวนการ (Making Big Island) 

แลวสามารถเขียนผังการไหลของขอมูลและวัตถุดิบ (Material and Information Flow Chart) ของ

การผลิตรายการชิ้นงาน 90520-T0015 ไดดังภาพท่ี 62 ผังการไหลของขอมูลและวัตถุดิบของ

รายการช้ินงาน 90520-T0015 หลังการศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 62  ผังการไหลของขอมูลและวัตถุดิบของรายการช้ินงาน 90520-T0015 หลังการศึกษา 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 จากภาพท่ี 62 ส่ิงท่ีหายไปจากภาพกอนการศึกษา คือ ชั้นวางงานขางไลน (Store side line) 
ที่ใชเก็บสต็อคสินคานั้นหายไป ทั้งนี้ทําให TP man ในพื้นท่ีจัดสงสามารถดึงงานจากจุดงานบรรจุ
หีบหอโดยตรงและเตรียมจัดสงใหกับลูกคา ทําใหระยะเวลาในกาจัดสงลดลง 
  
 หลังจากศึกษาการรวมกระบวนการเพ่ือทําใหเกิดไหลของงานและขอมูลอยางตอเนื่องแลว 
ทําใหเวลานําในการผลิตรายการชิ้นงานตัวอยาง 90520-T0015 ลดลง ไดแก เวลานําในการแจง
ขอมูล (Information L/T) ลดลงเหลือ 1,650 นาที คิดเปน 3.5 วัน เวลานําในกระบวนการ (Process 
L/T) ลดลงเหลือ 607 นาที คิดเปน 1.3 วัน เวลานําในการเก็บงาน (Stock L/T) ลดลงเหลือ 3,941 
นาที คิดเปน 8.5 วัน รวมเวลานําลดลงท้ังหมด 6,198 นาที คิดเปน13.4 วัน ตามตารางท่ี 14 
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ตารางท่ี 14  เวลานําในการผลิตรายการช้ินงานตัวอยาง 90520-T0015 เดือนตุลาคม 2553 
       (หลังการศึกษา) 
 
 หัวขอเวลานํา       เวลาท่ีใช 
        (นาที)  (วัน) 
เวลานําในการแจงขอมูล (Information L/T)   1,650  3.5 
เวลานําในกระบวนการ (Process L/T)    607  1.3 
เวลานําในการสต็อคงาน (Stock L/T)    3,941  8.5 
รวมเวลานํา (Total L/T)      6,198  13.4 
หมายเหตุ: 1 วันใชเวลาในการทํางาน 460 นาที 
ท่ีมา: จากการคํานวณ (2553) 
 
 4. แนวคิดการจัดทํามาตรฐานการทํางานเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการปรับปรุง
กระบวนการ (Kaizen of Standardized Work)  
 

 แนวคิดการจัดทํามาตรฐานการทํางานหรือ Kaizen of Standardized work นั้นคือแนว
ในการปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่องบนมาตรฐานที่ไดศึกษาตามแนวคิดท้ัง 3 แนวคิดท่ีได
ทําการศึกษามาแลว ดังนั้นในสวนนี้จึงไดจัดทําเอกสาร 3 รายการ หรือเรียกตามศัพทดานเทคนิค 
San Ten Set ประกอบไปดวย ใบแสดงความสามารถของเคร่ืองจักร (Machine capacity sheet) ตาม
ภาพท่ี 63 ตารางควบคุมมาตรฐานผสม (Time measurement sheet) ตามภาพท่ี 64 และแผนภาพงาน
มาตรฐาน (Standardized work chart) ตามภาพท่ี 65 จะแสดงในรูปแบบของการประยุกตใชดังนี้ 
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  1.เอกสารแสดงความสามารถของเครื่องจักร (Machine capacity sheet)  
  
 
 

 

 
 

 
ภาพท่ี 63  ใบแสดงความสามารถของเคร่ืองจักร (Machine capacity sheet)  
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 เอกสารแสดงความสามารถของเคร่ืองจักร มีวัตถุประสงคเพื่อ ความสามารถในการทํางาน
ของเคร่ืองจักร โดยท่ีเอกสารจะบอกถึงเวลาในการทํางานรวมของเคร่ืองจักร จํานวนท่ีสามารถผลิต
ไดจริงตอวัน เวลาการทํางานของคนกับเครื่องจักร เวลาท่ีลูกคาตองการตอช้ินสําหรับรายการ
ชิ้นงานท่ีผลิตท่ีเคร่ืองจักรนี้ เปนตน 
  
 2.ใบตารางควบคุมมาตรฐานผสม (Time measurement sheet) 
 

 

 

 

 

 
 
ภาพท่ี 64  ตารางควบคุมมาตรฐานผสม (Time measurement sheet) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
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 เอกสารตารางควบคุมมาตรฐานผสม มีวัตถุประสงคในการใชเพื่อ บันทึกเวลาการทํางาน
ของคน เคร่ืองจักร และการเคล่ือนไหวตางๆ ที่เกิดข้ึนในการปฏิบัติงาน โดยการบันทึกจะเปนการ
จับเวลาตามลําตับข้ันตอน เชน เวลาในการเดิน เวลาท่ีเคร่ืองจักรทํางาน เวลาท่ีคนทํางาน เปนตน 
จากนั้นนํามาทําเปนสัญลักษณจุดดํา ๆ ในแตละชวงเวลา ดังภาพท่ี 64 
 
 3.แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart)  
 
 
 

 

 

 

 
ภาพท่ี 65  แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart)  
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 
 แผนภาพงานมาตรฐาน ตามภาพท่ี 65 นั้นมีวัตถุประสงคในการใชเพื่อ แสดงเปนมาตรฐาน
ในการปฏิบัติงาน โดยแผนภาพจะมีการระบุชื่อกระบวนการ เคร่ืองหมายตรวจสอบคุณภาพ 
เคร่ืองหมายตรวจสอบความปลอดภัย เวลาท่ีลูกคาตองการช้ินงานตอช้ิน (Takt time) เวลาท่ีสามารถ
ผลิตงานไดจริงตอช้ิน (Cycle time) เปนตน 
 
 จากการศึกษาความเปนไปไดทางดานเทคนิคท่ีไดกลาวมาขางตน ในการนําปรับปรุงการ
ผลิตและลดตนทุนการผลติดวยระบบการผลิตแบบโตโยตานั้น มีความเปนไปไดที่จะนําระบบ
ดังกลาวมาใชเพื่อชวยในกระบวนการผลิต เพราะระบบดังกลาวสามารถทําไหระบบการผลิต
โดยรวมดีข้ึนได อันเนื่องมาจากแนวคิดในการบริหารจัดการท้ังทางดานทรัพยากรและดานเวลา
นั่นเอง  
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 ดังนั้นจากการศึกษาความเปนไปไดทางดานเทคนิคในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
เขามาชวยในการปฏิบัติงาน สามารถสรุปผลหลังการศึกษาทางดานเทคนิคไดดังนี ้
 
ตารางท่ี  15  ขอมูลการผลิตรายการชิ้นงาน 90520-T0015 หลังการศึกษา 
 
รายการ     จํานวน    หนวย 
 
ยอดการส่ังซ้ือ/เดือน   1,036,134   ช้ิน 
ยอดการส่ังซ้ือ/วัน   47,097    ช้ิน 
วันทํางาน    22    วัน 
กะการทํางาน    2    กะ 
เวลาทํางาน/วนั    460     นาที 
การทํางานลวงเวลา   150    นาที 
ผลิตภาพ/วัน    5,100    ช่ัวโมง 
เวลานําในการแจงขอมูล   1,650    นาที 
เวลานําในกระบวนการ   607    นาที 
เวลานําในการสต็อคสินคา  3,941    นาที 
กําลังคนในการผลิต   10    คน 
ของเสียในกระบวนการผลิต  4    ช้ิน 
หมายเหต:ุ ใชขอมูลการผลิตเดือน ตุลาคม พ.ศ. 2553 
ท่ีมา: จากการคํานวณ (2553) 
 
สวนท่ี 2 ผลการศึกษาทางดานการเงินและผลตอบแทนของโครงการ 
 

ขอกําหนดของโครงการ 
 

1.อายุโครงการท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้มีระยะเวลา 10 ป โดยพิจารณาจากอายุการใชงาน
ของเคร่ืองจักรและปริมาณการผลิตเพื่อตอบสนองการส่ังซ้ือจากลูกคา 
 

2. อัตราดอกเบ้ียท่ีนํามาใชเทากับรอยละ 12 ตอป คิดตามคาเสียโอกาส (Opportunity Cost) 
ตามสํานักคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ 
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3. คาใชจายในการดําเนินงาน (Operating Cost) ไดแก คาจางพนักงาน คาสาธารณูปโภค คา
บํารุงรักษาเคร่ืองคอมพิวเตอรสวนบุคคล คาฝกอบรมพนักงาน และคาอุปกรณสํานักงาน 

 
4. กําหนดคาเส่ือมราคาของอุปกรณเปนแบบเสนตรง (Straight-Line Method) ไมมีมูลคา

ซาก กําหนดใหเทากับอัตรารอยละ 20 ตอป 
 
5. ภาษีเงนิไดนิติบุคคล ในอัตรารอยละ 30 จากอัตราภาษเีงินไดนิติบุคคลท่ีกรมสรรพากร

กําหนดไว 
 

การวิเคราะหตนทุน คาใชจาย ผลตอบแทนในการลงทุนนาํระบบการผลิตแบบโตโยตาเขา
มาใชในการปฏิบัตงิาน 

 
 การศึกษาในสวนนี้จะเปนการศึกษาถึงตนทุน คาใชจายตลอดอายุของโครงการ และยัง
ศึกษาผลตอบแทนจากการลงทุนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาใชในการปฏิบัติงาน
และการหาคาผลตอบแทนท่ีสามารถคํานวณเปนตัวเงินไดและคํานวณเปนตัวเงินไมไดเพ่ือใชเปน
ขอมูลในการตัดสินใจในการศึกษาในสวนตอไป ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 
1. การวิเคราะหตนทุน คาใชจายในการลงทุนนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาใชในการ
ปฏิบตัิงาน 
 
 ตนทุนหรือคาใชจายในการลงทุนนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาใชประกอบดวย การ
ลงทุนในสินทรัพยถาวร (Investment Cost) คาใชจายในการดําเนินการ (Operation Cost) มี
รายละเอียดดังนี้ 
 
 1.1 คาใชจายท่ีลงทุนในสินทรัพยถาวร (Investment Cost) 

 
        เงินลงทุนในสินทรัพยถาวรของโครงการจะแจกแจงเปน 2 สวน คือ สวนแรกเปนการ
ลงทุนกอสรางเพ่ือเปนพื้นท่ีปฏิบัติการของพนักงาน และสวนท่ีสองเปนการลงทุนสินทรัพยถาวร
ในการใชอุปกรณในไลนการผลิต ซ่ึงทั้งสองสวนจะเปนการลงทุนในปแรก คิดเปนเงินท้ังส้ิน 
1,755,259.78 บาท โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
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                    1.1.1 พื้นท่ีสํานักงาน สําหรับผูควบคุมดูแลระบบ ใชพื้นท่ีขนาด ความกวาง 6 เมตร 
ความยาว 6.5 เมตร คาใชจายในการลงทุน 1,500,000 บาท อายุการใชงาน 10 ป  
 
                    1.1.2 ชุดโตะทํางานพรอมเกาอ้ี สําหรับพนักงานผูควบคุมดูแลระบบ จํานวน 2 ชุด ชุด
ละ 4,500 บาท คิดเปนเงิน 9,000 บาท อายุการใชงาน 10 ป และมีมูลคาซากเทากับศูนย 
 
                    1.1.3  เคร่ืองคอมพิวเตอรสวนบุคคล (PC) สําหรับประมวลผลและบันทึกขอมูล ซ่ึงได
ทําการจัดซ้ือเพิ่มเติมจากท่ีทุกฝายมีอยูแลว ซ่ึงสามารถเช่ือมตอเขากับระบบแมขาย (Server) ของ
บริษัทได จํานวน 2 เคร่ือง ราคาเคร่ืองละ 20,000 บาท คิดเปนเงิน 40,000 บาท มีอายุการใชงาน 5 ป
และจะมีการลงทุนซํ้าในปท่ี 6 รวมเปนเงินท้ังส้ินตลอดอายุโครงการ 80,000 บาท กําหนดใหมูลคา
ซากเทากับศูนย 
 
                    1.1.4  อันดงหรือสัญญาณไฟ ใชสําหรับเปนสัญญาณเรียกเม่ือมีความผิดปกติในไลน
การผลิตท่ีเกิดจากการทํางานของเคร่ืองจักร ใชจํานวน 1 ช้ิน ราคาช้ินละ 500 บาท มีอายุการใชงาน 
2 ป และจะมีการลงทุนซํ้าในปท่ี 2 ปท่ี 4 ปท่ี 6 ปท่ี 8 เนื่องจากอุปกรณดังกลาวจะตองเปล่ียนไฟ
เพราะถาหากมีการใชงานโดยไมเปล่ียนไฟจะทําใหเกิดความเสียหายตอไลนการผลิตกรณีเกิดความ
ผิดปกติแลวสัญญาณไฟไมทํางาน เปนตน คาใชจายตลอดอายุโครงการ 2,500 บาทและมีมูลคาซาก
เทากับศูนย 
 
                    1.1.5 อุปกรณทําช้ันวางงานขางไลน (Store side line) ใชในไลนการผลิตเพื่อวางชิ้น 
งานท่ีจะสงไปยังกระบวนการถัดไปและใชวางชิ้นงานสําเร็จรูปเพื่อเตรียมจัดสงใหกับลูกคา ซ่ึง
อุปกรณท่ีจะนํามาประกอบทําช้ันวางงานขางไลน (Store side line) ไดแก ขอตอโลหะ (Metal joint 
HJ black) ทอ (Pipe) ตัวปรับระดับ (Adjuster) ตัวน็อตสําหรับขันขอตอและตัวปรับระดับ (Bushing 
nut for pipe and adjuster) รวมคาใชจายท้ังส้ิน 11,875 บาท อายุการใชงาน 10 ป 
 
                    1.1.6 อุปกรณสําหรับทําบอรดควบคุมดวยสายตา (Visual Control Board)  สําหรับติด 
ตั้งไวท่ีไลนการผลิตเพื่อควบคุมสถานะการทํางานของคนและเคร่ืองจักร ซ่ึงบอรดควบคุมดวย
สายตานั้นจะติดต้ังไวในพื้นท่ีการจัดสง (Shipping area) พื้นท่ีการผลิต (Production line) อุปกรณท่ี
ใชสําหรับจัดทําบอรดควบคุมดวยสายตา ประกอบดวย แผนแมเหล็กขนาด A-4 สีดํา (Magnetic A4 
Black) จํานวน 30 ช้ิน ช้ินละ 60 บาท แถบสติกเกอรสีแดง เหลือง เขียว จํานวน 3 มวน มวนละ 21 
บาท กระดานช้ินต้ังสีขาว (White board) จํานวน 1 อัน ราคา 2,794.39 บาท แผนฟอรเมกา ขนาด
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ความหนา 10 มิลลิเมตร จํานวน 2 แผน ราคาแผนละ 600 บาท รวมเปนเงิน 1,200 บาท แผนฟอร
เมกา ขนาดความหนา 4 มิลลิเมตร จํานวน 1 แผน ราคาแผนละ 300 บาท และฟวเจอรแผนใหญ 
ขนาด 120 ซม. X 240 ซม. จํานวน 2 แผน ราคาแผนละ 230 บาท รวมเปนเงิน 460 บาท รวม
คาใชจายในการทําบอรดควบคุมดวยสายตาทั้งหมด 6,617.39 บาท และจะมีการลงทุนซํ้าในปท่ี 7 
เนื่องจากอุปกรณอาจจะมีการเส่ือมสภาพและตลอดอายุโครงการมูลคาซากเทากับศูนย  

 
1.1.7 อุปกรณทํารถเข็ญสําหรับ TP man รถเข็ญเปนอุปกรณท่ีใชขนสงช้ินงาน

สําเร็จรูป ช้ินงานกึ่งสําเร็จรูป และวัตถุดิบในการผลิต รถเข็นจะทําจํานวน 4 คัน เพื่อใชในพื้นท่ีการ
จัดสง (Shipping area) พื้นท่ีรับงานจากผูรับเหมาชวง (Supplier In) พื้นท่ีไลนการผลิตท่ีเคร่ืองปม
งานหมายเลข 8 (M-8) พื้นท่ีการขัดครีบและลดความหนาของช้ินงาน (Barrel Grinding) อุปกรณท่ี
ใชประกอบเปนรถเข็ญไดแก เหล็กแผน ลอ และตัวหยุด รวมคาใชจายคันละ 10,150 บาท ใช
ท้ังหมด 4 คัน มีอายุการใชงาน 10 ป เปนเงินท้ังส้ิน 40,600 บาท ตลอดอายุโครงการและมีมูลคาซาก
เทากับศูนย 

 
1.1.8 อุปกรณทําเคร่ืองเปล่ียนกลองอัตโนมัติ อุปกรณนี้ใชท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-

8) เพื่อลดการทํางานของคนใหเปนระบบอัตโนมัติ อุปกรณท่ีประกอบเปนเคร่ืองเปล่ียนกลอง
อัตโนมัติไดแก มอเตอร เหล็กกลม และเหล็กแผน รวมคาใชจายท้ังส้ิน 3,350 บาท มีอายุการใชงาน 
10 ปและมูลคาซากเทากับศูนย 

 
1.1.9 อุปกรณติดต้ัง Inverter หรือตัวปรับระดับ ใชติดต้ังท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 เพื่อ

ควบคุมระดับของการเลื่อนเปล่ียนกลองในการรองรับช้ินงานท่ีไดปมออกมาจากเคร่ืองจักร 
อุปกรณนี้มีคาใชจายในการทํา 30,000 บาท และมีอายุใชงาน 10 ปไมมีมูลคาซาก 

 
1.10 โทรโขงสงสัญญาณ ติดต้ังท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) ใชเพื่อสงสัญญาณเสียง

ในกรณีท่ีเคร่ืองจักรปมงานครบจํานวน 2,000 ช้ิน ตามมาตรฐานตอกลอง และเปนสัญญาณใหคน
กลับมารอยงานลงทอรอยงานท่ีตอเขากับเคร่ืองจักรเพื่อทําการปมข้ึนรูปในกลองถัดไป โทรโขงสง
สัญญาณใชจํานวน 1 ตัว ราคาตัวละ 4,000 บาท ลงทุนซํ้าในปท่ี 5 รวมคาใชจายท้ังส้ินตลอดอายุ
โครงการ 80,000 บาท ไมมีมูลคาซาก 

 
1.1.11 อุปกรณตรวจจับดวยแสงเลเซอร (Photo sensor detector) ติดต้ังท่ีเคร่ืองจักร

หมายเลข 8 (M-8) ใชเพ่ือตรวจจับช้ินงานท่ีไมหลุดออกจากแมพิมพเม่ือปมเสร็จแลว ตัวตรวจจับ



98 

 

ดวยแสงเลเซอร (Photo sensor detector) ใชจํานวน 1 ตัว ราคาตัวละ 20,000 บาท มีการลงทุนซํ้าใน
ปท่ี 4 และปท่ี 8 รวมคาใชจายท้ังหมดตลอดอายุโครงการ 60,000 บาท ไมมีมูลคาซาก 

 
1.1.12 อุปกรณจับช้ินงานจากแมพิมพ ใชท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) เชนกัน ใชเพื่อ

การหยิบจับช้ินงานท่ีติดคางแมพิมพ เพื่อปองกันอวัยวะเขาไปในเคร่ือง ใชจํานวน 1 อัน ราคาอันละ
ประมาณ 50 บาท เนื่องจากใชวัสดุเหลือใชหรือเศษเหล็กทําอุปกรณดังกลาวและมีอายุการใชงาน 10 
ปไมมีมูลคาซาก 

 
1.1.13 คาติดต้ังระบบไฟฟาและคาติดตั้งอุปกรณตางๆ  เปนงานท่ีมีหนวยงาน

รับผิดชอบคือหนวยงานซอมบํารุงโดยไมมีการวาจางบุคคลากรจากภายนอก ในท่ีนี้จะไมนํามาคิด
เปนคาใชจาย  
 
ตารางท่ี 16  คาใชจายในการลงทุนสินทรัพยถาวร (Investment Cost) 
 
 
รายการท้ังหมด   จํานวน      อายุใชงาน ราคาตอหนวย  รวม 
    (ชุด)          (ป)     (บาท)            (บาท) 
 
คาใชจายในการสรางสํานักงาน 
พื้นที่กอสรางสํานักงาน  1  10 1,500,000.00            1,500,000.00 
โตะทํางานพรอมเกาอี ้  2  10        4,500.00       9,000.00 
เคร่ืองคอมพิวเตอรสวนบุคคล 2  5      20,000.00     40,000.00 
รวม                     1,589,000.00 
คาใชจายในการปรับปรุงไลนการผลิต 
อุปกรณทําช้ันวางงานขางไลน (Store side line) 
ขอตอเหล็ก H-1    50  10            25.50      1,275.00 
ขอตอเหล็ก H-2   50  10            38.35      1,912.50 
ขอตอเหล็ก H-3   50  10            55.25      2,762.50 
ทอ (Pipe)   20  10          195.00      3,900.00 
ตัวปรับระดับ (Adjuster)  20  10            67.50      1,350.00
ตัวน็อต (Bushing nut)  20  10            33.75         675.00 
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ตารางท่ี 16  (ตอ) 
 
รายการท้ังหมด   จํานวน        อายุใชงาน         ราคาตอหนวย         รวม 
    (ชุด)            (ป)      (บาท)       (บาท) 
 
อุปกรณทําบอรดควบคุมดวยสายตา (Visual control board)  
แมเหล็กสีดําขนาด A-4  30  6       60.00                1,800.00 
สติกเกอรเสนสีแดง เหลือง เขียว 3  6       21.00         63.00
กระดานขาต้ังแมเหล็ก  1  6  2,794.39     2,794.39
แผนฟอรเมกาขนาด 10 มม. 2  6     600.00     1,200.00 
แผนฟอรเมกาขนาด 4 มม. 1  6     300.00          300.00 
แผนฟวเจอรบอรด  2  6     230.00        460.00 
รวม            25,109.78 
อุปกรณในสายการผลิต (Production line)  
รถเข็ญ    4  10             10,150.00       40,600.00 
ตัวปรับระดับ (Inverter)  1  10             30,000.00       30,000.00 
โทรโขง    2  5               4,000.00             8,000.00 
เลเซอรตรวจจบั (Photo sensor) 3  3             20,000.00   60,000.00 
ท่ีจับช้ินงาน   1  10        50.00          50.00 
อันดง (สัญญาณไฟ)   5  2      500.00     2,500.00 
รวม                       141,150.00
รวม                    1,755,259.78 
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 

1.2  คาใชจายในการดําเนินการ (Operating Cost) 
 

         คือคาใชจายท่ีจะตองลงทุนอยางตอเนื่องตลอดอายุของโครงการ ตามตารางท่ี 17  
ประกอบดวย คาจางพนักงาน คาสาธารณูปโภค คาบํารุงรักษา และคาฝกอบรมพนักงานและคา
อุปกรณสํานักงาน ดังรายละเอียดตอไปนี้ 
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1.2.1 คาจางพนักงานในการควบคุมดูแลระบบ  มีการวาจางพนักงานวิศวกร มีความรู
ดานการจัดการอุตสาหกรรม จํานวน 1 คน คาจางเดือนละ 20,000 บาท และวาจางพนักงานระดับ 
ปวส. มีความรูดานคอมพิวเตอรจํานวน 1 คน คาจางเดือนละ 12,000 บาท รวมการวาจางพนักงาน
ท้ังส้ิน 2 คน คิดเปนเงิน 32,000 บาทตอเดือน และจะมีการปรับข้ึนเงินเดือนใหกับพนักงานปละ 5% 
ทุกปตามนโยบายของบริษัท 

 
1.2.2 คาสาธารณูปโภค ในท่ีนี้หมายถึงคาไฟท่ีเกิดจากการดําเนินการใชระบบการผลิต

แบบโตโยตาหรืออุปกรณท่ีเกี่ยวของกับระบบดังกลาว ไดแก เคร่ืองคอมพิวเตอรสวนบุคคล 2 
เคร่ืองและการทํางานท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 (M-8) การใชงานเปนเวลา 8 ช่ัวโมงตอวัน คาไฟกิโล
วัตละ 3.14 บาทรวมคาใชจายตอวัน 25.12 บาท ในหนึ่งเดือนทํางาน 20 วัน คิดเปน 502.4 บาทตอ
เดือน หนึ่งปคิดเปน 6020.8 บาท รวมคาสาธารณูปโภคตลอดอายุโครงการ 60,288.8 บาท 

 
1.2.3 คาบํารุงรักษา ในที่นี้หมายถึงคาบํารุงรักษาเครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคล ซ่ึง

บริษัทไดมีการวาจางหนวยงานภายนอกในการดูแลเคร่ืองคอมพิวเตอร โดยคิดเปนรายเดือน เดือน
ละ 12,000 บาท คาใชจายตลอดอายุโครงการทั้งส้ิน 144,000 บาทตอป เร่ิมคิดในปท่ี 2 เปนตนไป
เนื่องจากในปแรกอยูในชวงประกัน สวนการบํารุงรักษาอุปกรณตางๆ ท่ีไดมีการติดต้ังในไลนการ
ผลิต ไมนํามาคิดเปนคาใชจายเนื่องจากมีหนวยงานท่ีรับผิดชอบดานการซอมบํารุงอยูแลว 

 
1.2.4 คาฝกอบรมพนักงาน เปนคาใชจายท่ีจางวิทยากรจากภายนอกมาใหความรูกับผูท่ี

เกี่ยวของในการใชระบบการผลิตแบบโตโยตา อันไดแก หนวยงานจัดสง หนวยงานผลิต หนวยงาน
วางแผนการผลิต หนวยงานควบคุมคุณภาพ เปนตน คาใชจายในการอบรม 15,000 บาท  

 
1.2.5 คาอุปกรณท่ีใชในสํานักงาน กําหนดใหมีคาใชจายปละ 40,000 บาทตลอดอายุ

โครงการคิดเปนเงิน 400,000 บาท  
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ตารางท่ี 17  คาใชจายในการดําเนินงาน (Operating Cost) 
 

       จํานวนเงิน 
รายการ 
      (บาท/เดือน)  (บาท/ป)    

คาจางพนักงานระดับวิศวกรรม    20,000.00  240,000.00 
คาจางพนักงานระดับ ปวส.    12,000.00  144,000.00 
คาสาธารณูปโภค     6,028.80  60,2880.00 
คาบํารุงรักษา       12,000.00  144,000.00 
คาฝกอบรมพนักงาน     15,000.00  15,000.00 
คาอุปกรณสํานักงาน      -   40,000.00 
ท่ีมา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2553) 
 

คาใชจายดังกลาวขางตน สามารถคํานวณตนทุน คาใชจายท้ังหมดของโครงการ ซ่ึงไดจาก
การรวมคาใชจายในการลงทุนในทรัพยสินถาวร (Investment Cost) และคาใชจายในการดําเนินงาน 
(Operating Cost)  ตลอดอายโุครงการ ตามตารางท่ี 18 ตนทุนคาใชจายท้ังหมดของโครงการ 
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ตารางที่  18  ตนทุนคาใชจายทั้งหมดของโครงการ 
                                     (หนวย : บาท) 

รายการ               ปที่ 0  ปที่ 1  ปที่ 2   ปที่ 3  ปที่ 4  ปที่ 5           

 คาใชจายในการลงทุนสินทรัพยถาวร (Investment Cost) 

 คาใชจายในการสรางสํานักงาน    1,500,000.00   -          -           -             -           -        

 โตะทํางานพรอมเกาอี้    9,000.00        -         -           -             -  -           

เครื่องคอมพิวเตอร     40,000.00       -         -           -             -           -    

อุปกรณทําชั้นวางงานขางไลน   11,875.00       -          -           -             -            -  

อุปกรณสําหรับบอรด    6,617.39   -          -           -             -   -  

อุปกรณทํารถเข็ญ TP man    40,600.00       -          -           -             -              -          

อุปกรณปรับปรุงเครื่องจักร  

 - อุปกรณ Inverter    30,000.00       -          -           -             -            -  

 - โทรโขงสงสัญญาณ   4,000.00         -          -           -             -       4,000.00          

 - Photo sensor detector   20,000.00       -          -          -      20,000.00 -  

 - อุปกรณจับชิ้นงาน   50.00        -          -          -            -                  -          

 - อันดง (สัญญาณไฟ)   500.00        -          500.00       -       500.00  -      

 รวม IC      1,662,642.39  -  500.00  -  20,500.00 4,000.00 

               102 
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ตารางที่ 18  (ตอ) 
                        (หนวย : บาท) 

รายการ      ปที่ 6   ปที่ 7  ปที่ 8  ปที่ 9  ปที่ 10  รวม 
คาใชจายในการลงทุนสินทรัพยถาวร (Investment Cost) 
คาใชจายในการสรางสํานักงาน          -         -         -            -                  -             1,500,000.00 

โตะทํางานพรอมเกาอี้    -         -          -            -                  -        9,000.00 

เครื่องคอมพิวเตอร     40,000.00  -          -                  -                  -        80,000.00 

อุปกรณทําชั้นวางงานขางไลน           -         -          -            -  -        11,875.78 

อุปกรณสําหรับบอรด     -      6,617.39   -                  -        -  13,234.78 

อุปกรณทํารถเข็ญ TP man            -         -          -            -                 -        40,600.00 

อุปกรณปรับปรุงเครื่องจักร  

 - อุปกรณ Inverter            -             -           -            -                  -        30,000.00 

 - โทรโขงสงสัญญาณ           -         -           -            -                  -         8,000.00  

 - Photo sensor detector          -         -     20,000.00  -                  -          60,000.00 

 - อุปกรณจับชิ้นงาน           -         -            -            -                   -                 50.00 

 - อันดง (สัญญาณไฟ)   500.00    -      500.00             -    -             2,500.00 

 รวม IC     40,500.00  6,617.39  20,500.00 -  -              1,755,259.78
                  103 
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 ตารางที่ 18  (ตอ) 
                          (หนวย : บาท) 

 รายการ        ปที่ 0          ปที่ 1         ปที่ 2        ปที่ 3       ปที่ 4       ปที่ 5           

 

 คาใชจายในการดําเนินการ (Operating Cost)      

 คาจางพนักงาน     -   100,800.00 423,360.00 444,528.00 466,754.40 490,092.12 

 คาสาธารณูปโภค      -       1,507.20     6,020.80      6,020.80     6,020.80     6,020.80 

  คาบํารุงรักษา             -    -  144,000.00 144,000.00 144,000.00 144,000.00 

คาฝกอบรมพนักงาน    -                         15,000.00   -                   -                 -                  -                  

คาอุปกรณสํานักงาน    -                               40,000.00  40,000.00 40,000.00 40,000.00 40,000.00 

 รวม OC                  157,307.20 469,380.80 634,548.80 656,775.20 680,112.92 

 รวมตนทุนทั้งหมด                1,755,259.78  1,819,949.59 469,880.80 634,548.80 677,275.20 684,112.92 

    

               104 
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ตารางที่ 18  (ตอ) 

                          (หนวย : บาท)

 รายการ             ปที่ 6          ปที่ 7         ปที่ 8       ปที่ 9       ปที่ 10                             รวม 
 

คาใชจายในการดําเนินการ (Operating Cost) 

คาจางพนักงาน    514,596.73   540,326.56 567,342.89 595,710.03 625,495.54         4,769,006.27 

คาสาธารณูปโภค        6,020.80           6,020.80           6,020.80           6,020.80          6,020.80                         55,694.40 

 คาบํารุงรักษา            144,000.00                  144,000.00 144,000.00 144,000.00 144,000.00         1,152,000.00 

คาฝกอบรมพนักงาน        -                   -                    -                     -                  -                            15,000.00 

คาอุปกรณสํานักงาน   40,000.00                                  40,000.00                40,00.00 40,000.00 40,000.00        400,000.00 

รวม OC                   704,617.53                 730,347.36 757,363.69 787,730.83            815,516.34         6,391,700.67 

รวมตนทุนทั้งหมด                  745,117.53  736,964.75 777,863.69 785,730.83 815,516.34         8,146,960.45 

ที่มา: จากการคํานวณ (2553) 
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2.การวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาใชในการปฏิบัติงาน 
  
 ผลการวิเคราะหในสวนของผลตอบแทนจากการลงทุนนั้นจะแบงการวิเคราะหเปนสอง
สวนคือ สวนของผลตอบแทนท่ีไมสามารถคิดเปนตัวเงินได และสวนของผลตอบแทนท่ีสามารถ
คิดเปนตัวเงินไดซ่ึงจะรวมรายไดจากมูลคาซากของทรัพยสินคงเหลือของเคร่ืองมือเม่ือส้ินสุด
โครงการดวย การวิเคราะหในแตละสวนมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

2.1 ผลตอบแทนท่ีสามารถคิดเปนตัวเงินได 
 

ผลตอบแทนที่สามารถคิดเปนตัวเงินได จะคิดมาจากผลลัพธท่ีลดไดจากการปรับปรุง
กระบวนการและการลดตนทุนในการผลิตดวยระบบการผลิตแบบโตโยตา เปนผลประโยชนท่ี
เกิดข้ึนอยางตอเนื่องตลอดระยะเวลาของการดําเนินโครงการ ไดแกผลประโยชนท่ีเกิดจากกา
รสต็อคสินคาลดลง ผลประโยชนท่ีเกิดจากการลดเวลานําในการผลิตช้ินงาน ผลประโยชนท่ีเกิดจาก
ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มสูงข้ึน ผลประโยชนท่ีเกิดจากของเสียในกระบวนการผลิตลดลงและ
ผลประโยชนท่ีเกิดจากการใชแรงงานนอยลง ซ่ึงผลประโยชนท่ีเกิดจากการใชระบบการผลิตแบบ
โตโยตานั้นจะออกมาในรูปแบบของเวลาหรือจํานวน และจะถูกวิเคราะหในรูปของตัวเงินโดยท่ี
กําหนดใหมูลคาผลประโยชนท่ีสามารถจะประหยัดไดมีคาเทากันทุกปตลอดอายุโครงการแตใน
การศึกษานั้นผลตอบแทนในปแรก จะไดไมเต็มปเนื่องจากเร่ิมใชระบบการผลิตแบบโตโยตาใน
เดือนตุลาคม ดังนั้นผลตอบแทนในปแรก จึงคิดต้ังแตเดือนตุลาคม ถึง ธันวาคม สวนปถัดไปจะคิด
ผลตอบแทนเต็มป รายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

2.1.1 ผลประโยชนท่ีเกิดจากการสต็อคสินคาลดลง ผลลัพธท่ีไดคือจํานวนคัมบังใน
การสต็อคในไลนการผลิตลดลงจาก 55 คัมบัง เหลือ 52 คัมบัง โดยท่ีคัมบัง 1 ใบแทนช้ินงานจํานวน 
2,000 คิดเปนคาใชจายหรือผลประโยชนท่ีประหยัดไดจากการลดจํานวนคัมบังเพื่อลดสต็อคเปน
เงิน 2,763,900.00 บาทตอป โดยมีวิธีการคิดดังนี้ 
 
 ผลประโยชนท่ีประหยัดไดจากการลดจํานวนคัมบัง 
 

 = ((2,000 X จํานวนคัมบังกอนศึกษา) X ราคาขายตอช้ิน) – ((2,000 X จํานวนคัมบังหลัง
การศึกษา) X ราคาขายตอช้ิน) X 3 เดือนในปแรก 

= ((2,000 X 55) X 4.15) – ((2,000 X 52) X 4.15) X 3 เดือน 
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= 74,700.00 บาท (ในปแรกของการลงทุน) 
 

 = 298,800.00 บาทตอป (ปท่ี 2 เปนตนไป) 
 
        2.1.2 ผลประโยชนท่ีเกิดจากประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มสูงข้ึน ผลลัพธท่ีไดคือ
ความสามารถในการผลิตช้ินงานตอช่ัวโมง (Unit per hour) เพิ่มข้ึนจากเดิม 1 ชม. ผลิตได 3,870 ช้ิน 
หลังจากศึกษาสามารถผลิตได 5,100 ช้ินตอช่ัวโมง คิดเปนโอกาสในการขายไดเพิ่มข้ึนปละ 
9,800,640.00 บาท โดยมีวิธีการในการคิดดังนี้ 
 
 ผลประโยชนท่ีเกิดจากประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มสูงข้ึน 
 
 = (จํานวนช้ินงานท่ีผลิตเพิ่มตอช่ัวโมง X ราคาขายตอช้ิน) X เวลาในการทํางานปกติ X 
จํานวนวันทํางานในหน่ึงเดือน X 3 เดือน 
 
 = (1,230 X 4.15) X 8 X 20 X 3 เดือน 
 
 = 2,450,160.00 บาท (ในปแรกของการลงทุน) 
 
 = 9,800,649 บาทตอป (ปท่ี 2 เปนตนไป) 
 

แตผลประโยชนท่ีเกิดจากประสิทธิภาพในการผลิตสูงข้ึนนั้นถือเปนตนทุนโอกาส ท่ีเม่ือ
เคร่ืองจักรทํางานไดเต็มประสิทธิภาพทําให สต็อคลดลง จํานวนวันในการทํางานลง เปนตน  
 

 2.1.3 ผลประโยชนท่ีเกิดจากงานเสียในกระบวนการผลิตลดลง ผลลัพธท่ีไดคืองานเสีย
ในกระบวนการผลิตลดลงจาก 20 ช้ิน เหลือ 4 ช้ิน (งานเสียในกระบวนการผลิตจะคิดท่ีเคร่ืองจักร
หมายเลข 8 เทานั้นเนื่องจากเปนตนกระบวนการ และหากพบงานเสียจะไมมีการปลอยไปยัง
กระบวนการถัดไป) สามารคิดเปนผลประโยชนท่ีสามารถประหยัดได 15,936.00 บาทตอป โดยมี
วิธีในการคิดดังนี้ 
 

ผลประโยชนท่ีเกิดจากงานเสียในกระบวนการผลิตลดลง 
= (จํานวนช้ินงานเสียท่ีลดลง X ราคาขายตอช้ิน) X จํานวนวันทํางานตอเดือน X 3 เดือน 
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= (4 X 4.15) X 20 X 3 
 
= 3,984 บาท (ในปแรกของการลงทุน) 
 
= 15,936.00 บาทตอป (ปท่ี 2 เปนตนไป) 

 
2.1.4 ผลประโยชนท่ีเกิดจากการใชแรงงานลดลง ผลลัพธท่ีไดคือ กําลังคนท่ีใชในการ

ผลิตลดลงจาก 3 คนเหลือ 2 คน สามารถประหยัดคาแรงในการจางพนักงานลงได 1 คน โดยท่ีอัตรา
คาจาง 24.75 บาทตอช่ัวโมง (คํานวณจากคาจางพนักงานระดับปฏิบัติการ 198 บาทตอวัน/ 8 ช่ัวโมง
ทํางานตอวัน) คิดเปนผลประโยชนท่ีสามารถประหยัดไดจากการลดพนักงานลง 1 คนคือ 47,520 
บาทตอป แตในทางปฏิบัติจริงแมวาจะมีการลดจํานวนพนักงานลงมิไดหมายความวาจะเลิกจาง
พนักงานคนนั้นไป แตจะหมุนเวียนหรือใหพนักงานทํางานอยางอ่ืนท่ีเพิ่มคุณคามากข้ึน การลด
พนักงานเปนเพียงการปรับปรุงเทานั้น โดยมีวิธีการในการคิดดังนี้ 
 
 ผลประโยชนท่ีเกิดจากการใชแรงงานลดลง 
 
 = (จํานวนพนักงานท่ีลด X คาจางตอช่ัวโมง) X จํานวนช่ัวโมงทํางานปกติ X จํานวนวัน
ทํางานใน 1 เดือน X 3 เดือน 
 
 = (1 X 24.75) X 8 X 20 X 3 เดือน 
 
 = 11,880 บาท (ปแรกของการลงทุน) 
 
 = 47,520.00 บาทตอป (ปท่ี 2 เปนตนไป) 
  

2.1.5 เวลานําในการผลิตช้ินงานลดลง ผลลัพธท่ีไดคือจาก 25 วัน เหลือ 13 วัน ซ่ึง
หมายถึง เวลานําในการแจงขอมูลสาร เวลานําในกระบวนการผลิต และเวลานําในการสต็อคสินคา 
มีวิธีการในการคิด คือ 
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 ผลประโยชนจากเวลานําในการผลิตลดลง 
 
 = (จํานวนวันท่ีผลิตเดิม X คาแรงตอวัน) – (จํานวนวันท่ีผลิตไดใหม X คาแรงตอวัน) X 3 
เดือน 
 
 = (25 X 198) – (13 X 198) X 3 เดือน 
 
 =  7,128 (ในปแรก) 
 
 = 28,512 (ในปท่ี 2 เปนตนไป) 
 
 จากผลลัพธท่ีประหยัดไดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาใชในการปฏิบัติงาน
นั้น สามารถคํานวณผลตอบแทนที่คิดเปนตัวเงินไดตลอดอายุโครงการ ตามตารางท่ี 19  
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ตารางที่ 19  ผลตอบแทนที่สามารถคํานวณเปนเงินได 
 

รายการ   วิธีการคิด   เดิม  ใหม  คิดเปนเงิน 3 เดือนแรก  ปที่ 2 เปนตนไป 
            (บาท)  (บาท)   (บาท)   

จํานวนคัมบังลดลง (3 X 2,000) X 4.15  55 ใบ  52 ใบ    24,900.00     74,700.00       298,800.00 
ประสิทธิภาพในการ (1,230 X 4.15)X 8X 20  3,870ชิ้น 5,100 ชิ้น 816,720.00 2,450,160.00    9,800,640.00  
ผลิตสูงขึ้น 
งานเสียลดลง  (16 X 4.15) X 20  20 ชิ้น/กลอง 4 ชิ้น/กลอง    1,328.00       3,984.00        15,936.00 
ใชแรงงานคนลดลง (1 X 24.75) X8 X20  3 คน  2 คน     3,960.00     11,880.00        47,520.00 
(ที่เครื่อง M-8) 
เวลานาํในการผลิต (12 X 198)   25 วัน  13 วัน     2,376.00       7,128.00        28,512.00 
ลดลง 
รวม              2,540,724.00  10,191,408.00 
ที่มา: จากการคํานวณ (2553) 
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 2.2 ผลตอบแทนท่ีไมสามารถคิดเปนตัวเงินได 
 

ผลตอบแทนท่ีไมสามารถคิดเปนตัวเงินไดนั้น เกิดจากการบริหารจัดการอยางเปน
ระบบและทําตามเวลาท่ีไดวางไว ซ่ึงการศึกษาพบวาหากมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามา
ใชในการปฏิบัติงานจะกอใหเกิดประโยชนกับองคกร ดังนี้ 

 
2.2.1 ทําใหการบริหารจัดการ ดานแรงงาน วัตถุดิบ เคร่ืองจักร สามารถจัดสรรไดอยาง

มีประสิทธิภาพและทําใหเกิดการใชทรัพยากรอยางคุมคา 
 
2.2.2 การทํางานสะดวกข้ึน เนื่องจากมีการปรับปรุงพื้นท่ีการปฏิบัติงานซ่ึงจะเปนการ

จัดสรรพื้นท่ีใหเหมาะกับสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงานทําใหพื้นท่ีในการทํางานลดลง และยังมี
การควบคุมสถานะตางๆ ในรูปแบบของบอรดควบคุมดวยสายตา (Visual control board) 

 
2.2.3 ผลประโยชนที่เกิดจากการลดเวลานําในการผลิตช้ินงาน ผลประโยชนในสวนนี้

ไมสามารถวัดเปนตัวเงินไดอยางชัดเจน แตผลดีท่ีเกิดข้ึนกับองคกรคือ การใชเวลาในการผลิตงาน
ส้ันลงหรือเวลาในการผลิตจริง (Cycle time) และเวลาตามความตองการของลูกคา (Takt time) 
ใกลเคียงกันมากท่ีสุดยิ่งดี เพราะจะสงผลตอการสต็อคสินคาที่ลดลง การใชทรัพยากรไดอยางเต็มท่ี 
และจะสงผลตอตนทุนตอหนวยลดลงดวยเชนกัน 

 
2.2.4 สรางความเช่ือม่ันใหกับบริษัทในสายตาของลูกคา เนื่องจากในแตละปจะมีการ

ขอลดราคาจากลูกคา แตในขณะเดียวกันตนทุนการผลิต เชน วัตถุดิบ คาแรง มีการข้ึนราคาเชนกัน
ดังนั้นองคกรจึงจําเปนจะตองปรับปรุงกระบวนการผลิตและลดตนทุนในการผลิตเพื่อใหราคาตอ
หนวยตํ่าลงเพื่อใหสามารถตอบสนองตามความตองการของลูกคาได 

 
2.3 รายไดจากมูลคาทรัพยสินคงเหลือของเคร่ืองมือเม่ือส้ินสุดอายุโครงการ 

 
เม่ือโครงการดําเนินมาจนครบอายุโครงการ 10 ป เคร่ืองมืออุปกรณบางอยางจะมีการ

คิดรายรับในปสุดทาย ไดแก คาเส่ือมจากการกอสรางอาคาร คาเส่ือมจากเครื่องคอมพิวเตอรสวน
บุคคล และคาเส่ือมจากชุดโตะทํางานพรอมเกาอ้ี แตละรายการมีการคิดคาเส่ือมรอยละ 10 ตอป 
และกําหนดใหมูลคาซากเทากับศูนย ดังนั้นรายรับในปสุดทายจึงไมมีมูลคาสินทรัพยคงเหลือ
ปรากฏใหเห็น อางอิงตามตารางคาเส่ือมท่ี 20  
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ตารางที่ 20  การตัดคาเสื่อมสินทรัพยถาวร 
                           (หนวย : บาท) 
รายการ/ป     ปที่0  ปที่ 1  ปที่ 2  ปที่ 3  ปที่ 4  ปที่ 5   
 
คากอสรางอาคารและออกแบบ   -  150,000.00 150,000.00 150,000.00 150,000.00 150,000.00 
เครื่องคอมพิวเตอร    -     8,000.00    8,000.00    8,000.00    8,000.00    8,000.00 
ชุดโตะทํางานพรอมเกาอี้    -       900.00      900.00      900.00       900.00       900.00 
อุปกรณสํานักงาน    -   40,000.00  40,000.00  40,000.00  40,000.00   40,000.00 
รวม      -  198,900.00 198,900.00 198,900.00 198,900.00 198,900.00 
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ตารางที่ 20  (ตอ) 
                        (หนวย : บาท) 
รายการ/ป           ปที่0       ปที่ 6      ปที่ 7    ปที่ 8      ปที่ 9      ปที่ 10    รวม 
 
คากอสรางอาคารและออกแบบ  - 150,000.00 150,000.00 150,000.00 150,000.00 150,000.00 1,500,000.00  
เครื่องคอมพิวเตอร   -    8,000.00    8,000.00    8,000.00    8,000.00    8,000.00     80,000.00 
ชุดโตะทํางานพรอมเกาอี้   -      900.00      900.00      900.00      900.00      900.00       9,000.00 
อุปกรณสํานักงาน   - 40,000.00 40,000.00  40,000.00  40,000.00  40,000.00    400,000.00 
รวม     - 198,900.00 198,900.00 198,900.00 198,900.00 198,900.00 1,989,000.00 
ที่มา: จากการคํานวณ (2553)
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ดังนั้นผลตอบแทนท่ีสามารถคิดผลตอบแทนไดตลอดอายุโครงการประกอบดวย (1) 
ผลประโยชนท่ีสามารคํานวณเปนเงินได จากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาใชในการ
ปฏิบัติงานในข้ันตอนของการผลิตรายการชิ้นงานตัวอยาง เปนเงิน 2,540,724.00 บาท ในปท่ี 1 และ
ตั้งแตปท่ี 2 เปนตนไปเปนเงิน 10,191,408.00 บาทตอป รายละเอียดตามตารางท่ี 21 ผลตอบแทนท่ี
สามารถคิดเปนเงินไดตลอดอายุโครงการในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาใชในการ
ปฏิบัติงาน 
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ตารางที่ 21  ผลตอบแทนที่สามารถคิดเปนเงินไดตลอดอายุโครงการในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาใชในการปฏิบัติงาน 
                         (หนวย : บาท) 
ปที่  ผลตอบแทนจากการลด ผลตอบแทนจากประสิทธิภาพ ผลตอบแทนจาก  ผลตอบแทนจากการ ผลตอบแทนจาก      รวม 
  จํานวนคัมบัง  การผลิตสูงขึ้น   งานเสียลดลง  ใชแรงงานลดลง  เวลานําลดลง 
 
ปที่ 1  74,700.00  2,450,160.00      3,984.00   11,880.00  7,128.00  2,547,852.00 
ปที่ 2  298,800.00   9,800,649.00                                          15,936.00                               47,520.00                            28,512.00              10,191,408.00 
ปที่ 3  298,800.00  9,800,649.00                                           15,936.00                               47,520.00                            28,512.00               10,191,408.00 
ปที่ 4  298,800.00  9,800,649.00                                           15,936.00                               47,520.00                            28,512.00               10,191,408.00 
ปที่ 5  298,800.00  9,800,649.00                                            15,936.00                               47,520.00                            28,512.00             10,191,408.00 
ปที่ 6  298,800.00  9,800,649.00                                            15,936.00                               47,520.00                            28,512.00             10,191,408.00 
ปที่ 7  298,800.00  9,800,649.00                                            15,936.00                               47,520.00                            28,512.00             10,191,408.00 
ปที่ 8   298,800.00  9,800,649.00                                            15,936.00                               47,520.00                            28,512.00             10,191,408.00 
ปที่ 9   298,800.00                 9,800,649.00                                           15,936.00                               47,520.00                             28,512.00             10,191,408.00 
ปที่ 10  298,800.00  9,800,649.00                                            15,936.00                               47,520.00                            28,512.00            10,191,408.00  
รวม  2,763,900.00  90,655,920.00                                         147,408.00                             439,560.00                          263,736.00            94,270,524.00 

 ที่มา: จากการคํานวณ (2553) 
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การวิเคราะหและประเมินผลโครงการ 
 
 ผลการวิเคราะหในสวนท่ี 3 นี้จะเปนการวิเคราะหและประเมินผลของโครงการเพ่ือใชใน
การตัดสินใจวาถาหากนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาชวยในการปฏิบัติงานบริษัทจะยังคงมี
ผลประโยชนเพียงใด โดยการศึกษาในสวนนี้จะแบงเปน 2 สวนยอย ไดแก สวนแรกจะเปน
การศึกษาตนทุน คาใชจายในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาชวยในการปฏิบัติงาน (with 
project) และสวนท่ีสอง จะเปนการวิเคราะหความคุมคาของโครงการ โดยการศึกษาในแตละสวนมี
รายละเอียด ดังนี้ 
 
1. การศึกษาตนทุน คาใชจายในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาชวยในการปฏิบัติงาน 
(With project) 
 
 เปนการศึกษาระหวาง มี และไมมี โครงการ ในการวิเคราะหจะระบุและตีคาตนทุนและ
ผลตอบแทนท่ีเกิดจากการ มี และไมมีโครงการ ความแตกตางท่ีเกิดข้ึนคือ ผลตอบแทนสุทธิสวน
เพิ่ม (incremental net benefit) โดยส่ิงท่ีนํามาเปรียบเทียบนั้นจะเปนในสวนของผลที่จะสามารถตี
เปนตัวเงินได เทานั้น ดังรายละเอียดตอไปนี้  
 
กรณีใชระบบการผลิตแบบโตโยตา (With project) 
 
 ในการศึกษากรณีใชระบบการผลิตแบบโตโยตานั้น การคิดผลตอบแทนของโครงการจะ
คิดเฉพาะตนทุนและผลตอบแทนสวนเพ่ิม (incremental) เทานั้น ซ่ึงเปนตนทุนและผลตอบแทนที่
เกิดจากผลผลิตและปจจัยการผลิตสวนเพ่ิม (incremental outputs and inputs) ดังนั้นโครงการท่ี
เกี่ยวของกับการเพิ่มขีดความสามารถการผลิต ดังเชนโครงการท่ีไดศึกษานั้นจะคิดเฉพาะผลผลิต
สวนเพิ่ม (incremental outputs) และตนทุนสวนเพิ่ม (incremental costs) เทานั้น โดยแสดงในรูป
ของการวิเคราะหทางดานการเงิน ดังนี้ 
 
  
 
 
 



15 

117

ตารางที่ 22  งบกําไรขาดทุน (เพื่อคํานวณภาษี) 
                       (หนวย : บาท) 
รายการ           ปที่0              ปที่1                          ปที่2                         ปที่3                         ปที่4                        ปที่5               
 
ผลประโยชนที่คิดเปนเงินได (B)   -      2,547,852.00 10,191,408.00 10,191,408.00 10,191,408.00    10,191,408.00 
คาจางพนักงาน     -     100,800.00      423,360.00     4  44,528.00        466,74.00         490,092.12 
คาสาธารณูปโภค     -          6,028.00         6,028.00         6,028.00         6,028.00            6,028.00          
คาบํารุงรักษา     -     -                          44,000.00     144,000.00     144,000.00         144,000.00 
คาฝกอบรมพนักงาน    -       15,000.00                -                                -                                 -                                - 
คาอุปกรณสํานักงาน    -       40,000.00         40,000.00        40,000.00       40,000.00          40,000.00 
คาเสื่อมราคาปละ 10%    -           198,900.00       198,900.00      198,900.00     198,900.00        198,900.00 
คาใชจายในการดําเนินการ (ไมรวมภาษี)  -     356,207.20       812,280.80      833,448.80    855,675.20        879,012.92 
ภาษี 30%      -     657,493.00    2,813,738.00   2,807,388.00 2,800,720.00     2,793,719.00 
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ตารางที่ 22  (ตอ) 
                       (หนวย : บาท) 
รายการ                   ปที่6          ปที่ 7         ปที่ 8         ปที่ 9       ปที่ 10         รวม               
 
ผลประโยชนที่คิดเปนเงินได (B)   10,191,408.00 10,191,408.00 10,191,408.00 10,191,408.00 10,191,408.00 94,270,524.00  
คาจางพนักงาน          514,596.73     540,326.56      567,342.89      595,710.03      625,495.54   4,769,006.27 
คาสาธารณูปโภค              6,028.00         6,028.00          6,028.00          6,028.00          6,028.00       60,280.00 
คาบํารุงรักษา          144,000.00     144,000.00      144,000.00     144,000.00      144,000.00   1,296,000.00 
คาฝกอบรมพนักงาน                        -                    -                      -                     -                      -                          15,000.00 
คาเสื่อมราคาปละ 10%         198,900.00     198,900.00      198,900.00     198,900.00      198,900.00   1,989,000.00 
คาใชจายในการดําเนินการ  (ไมรวมภาษี)       903,517.53     929,247.36      956,263.69     984,630.83   1,014,416.34   8,524,700.67   
ภาษี 30%         2,786,367.00   2,778,648.00   2,770,543.00  2,762,033.00   2,753,097.00 25,723,747.00  

ที่มา: จากการคํานวณ (2553) 
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  ตารางที่ 23   กระแสเงินสดของโครงการลงทุน 
                       (หนวย : บาท) 
รายการ      ปที่0          ปที่ 1       ปที่2       ปที่ 3       ปที่4       ปที่ 5         
  

1.ผลประโยชนที่เกิดจากโครงการ (Incremental Benefit) 

ผลตอบแทนที่ไดจากการลดจํานวนคัมบัง  0       74,700.00    298,800.00    298,800.00    298,800.00    298,800.00 
ผลประโยชนที่เกิดจากประสิทธิภาพในการผลิตสูงขึ้น 0  2,450,160.00 9,800,649.00 9,800,649.00 9,800,649.00 9,800,649.00 
ผลประโยชนจากงานเสียในกระบวนการผลิตลดลง 0         3,984.00      15,936.00      15,936.00      15,936.00      15,936.00 
ผลประโยชนที่เกิดจากการใชแรงงานลดลง  0       11,880.00      47,520.00      47,520.00      47,520.00      47,520.00 
ผลประโยชนที่เกิดจากเวลานําในการผลิตลดลง   0        7,128.00      28,512.00      28,512.00     28,512.00      28,512.00  
รวม (Benefit)     0  2,547,852.00 10,191,408.00 10,191,408.00 10,191,408.00 10,191,408.00 
2.ตนทุน 

2.1 คาใชจายในการดําเนินการ (OC)  0     356,207.20    812,280.80    833,448.80   855,675.20    879,012.92  
2.2 ภาษีเงินไดนิติบุคคล 30 %  0     657,493.44 2,813,738.16 2,807,387.76 2,800,719.84 2,793,718.52 
2.3 ตนทุนการลงทุน (IC)   1,755,259.78 1,662,642.39           500.00 -         20,00.00        4,000.00  

3.ตนทุนรวม ( TC )    1,755,259.78 2,676,343.03 3,626,518.96 3,640,836.56 3,676,895.04 3,676,731.44  
4.ผลประโยชนสุทธิ (Net Benefit)   -1,755,259.78 -128,491.03 6,564,889.04 6,550,571.44 6,514,512.96 6,514,676.56 
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ตารางที่ 23  (ตอ) 
                       (หนวย : บาท) 
รายการ            ปที่ 6        ปที่ 7        ปที่ 8       ปที่ 9        ปที่ 10           รวม         
 

1.ผลประโยชนที่เกิดจากโครงการ (Incremental Benefit) 

ผลตอบแทนที่ไดจากการลดจํานวนคัมบัง    298,800.00   298,800.00   298,800.00    298,800.00     298,800.00     2,763,900.00 
ผลประโยชนที่เกิดจากประสิทธิภาพในการผลิตสูงขึ้น       9,800,649.00          9,800,649.00           9,800,649.00           9,800,649.00  9,800,649.00  90,656,001.00 
ผลประโยชนจากงานเสียในกระบวนการผลิตลดลง    15,936.00    15,936.00    15,936.00      15,936.00      15,936.00       147,408.00 
ผลประโยชนที่เกิดจากการใชแรงงานลดลง      11,880.00     47,520.00     47,520.00      47,520.00      47,520.00       439,560.00 
ผลประโยชนที่เกิดจากเวลานําในการผลิตลดลง     28,512.00     28,512.00     28,512.00      28,512.00      28,512.00       263,736.00 
รวม (Benefit)                 10,191,408.00        10,191,408.00         10,191,408.00         10,191,408.00        10,191,408.00  94,270,524.00 
2.ตนทุน 
 2.1  คาใชจายในการดําเนินการ (OC)     903,517.53    929,247.36    956,263.69    984,630.83 1,014,416.34    8,524,700.67   
 2.2 ภาษีเงินไดนิติบุคคล 30 %  2,786,367.14 2,778,648.19 2,770,543.29 2,762,033.15 2,753,097.50  25,723,747.00  
 2.3 ตนทุนการลงทุน (IC)         40,500.00        6,617.39      20,500.00 -  -    3,510,519.56 
3. ตนทุนรวม ( TC )     3,730,384.67 3,714,512.94 3,747,306.98 3,746,663.98 3,767,513.84 37,758,967.23  
4.ผลประโยชนสุทธิ (Net Benefit)   6,461,023.33 6,476,895.06 6,444,101.02  6,444,744.02  6,423,894.16 56,511,556.77 

ที่มา: จากการคํานวณ (2553) 
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ตารางท่ี 24  สรุปผลประโยชนการลงทุนและผลประโยชนสุทธิของโครงการ 
 

    มูลคาปจจุบันของ 

ปที่ ผลประโยชน
สุทธ ิ( B ) 

ตนทุนรวม 
( C ) 

ผลประโยชน
สุทธ ิ(NB) 

PVB PVC PVNB 

0 0 1,755,259.78 -1,755,259.78 - 1,755,259.78 -1,755,259.78 

1 2,547,852.00 2,676,343.03 -128,491.03 2,274,867.86 2,389,591.99 -114,724.13 

2 10,191,408.00 2,626,518.96 6,564,889.04 8,124,528.06 2,891,038.71 5,233,489.53 

3 10,191,408.00 3,640,836.56 6,550,571.44 7,254,042.91 2,591,475.55 4,662,567.36 

4 10,191,408.00 3,676,895.04 6,514,512.96 6,476,824.03 2,336,733.27 4,140,090.76 

5 10,191,408.00 3,676,731.44 6,514,676.56 5,782,878.60 2,086,276.16 3,696,602.43 

6 10,191,408.00 3,730,384.64 6,461,023.33 5,163,284.46 1,889,928.97 3,273,355.49 

7 10,191,408.00 3,714,512.94 6,476,895.06 4,610,075.41 1,680,257.02 2,929,818.40 

8 10,191,408.00 3,747,306.98 6,444,101.02 4,116,138.76 1,513,474.44 2,602,664.32 

9 10,191,408.00 3,746,663.98 6,444,744.02 3,675,123.89 1,351,084.59 2,324,039.30 

10 10,191,408.00 3,767,513.84 6,423,894.16 3,281,360.62 1,213,038.62 2,068,322.00 

รวม 94,270,524.00 37,758,967.23 56,511,556.77 50,759,124.60 21,698,159.10 29,060,965.50 

ท่ีมา: จากการคํานวณ (2553) 
 
ผลประโยชนจากการลงทุนของโครงการ คํานวณโดยผานตัวช้ีวัดทางดานการเงิน ไดแก 
มูลคาปจจุบันสุทธิของโครงการ (NPV)   7,362,806.39  บาท 
อัตราสวนผลตอบแทนสุทธิของโครงการ (NKR)  1.3 เทา 
อัตราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (IRR)  35.36% 
ระยะเวลาคืนทุน (Payback period)   0.15 ป 
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2 การวิเคราะหความคุมคาของโครงการ 
 
 การศึกษาในสวนนี้จะเปนการวิเคราะหเพื่อการตัดสินใจลงทุน โดยใชเคร่ืองมือทางการเงิน 
ดังตอไปนี้  
 
 2.1 การวิเคราะหระยะเวลาคืนทุน (Payback period) เพื่อหาระยะเวลา (จํานวนป) ท่ีใชใน
การทําใหกระแสเงินสดสะสมท่ีไดรับจากโครงการเทากับกระแสเงินสดเร่ิมแรกของโครงการ หรือ
กระแสเงินสดของโครงการเทากับศูนย ซ่ึงโครงการท่ีไดศึกษามีระยะเวลาคืนทุน 0.15 ป 
  
 2.2 มูลคาปจจุบันสุทธิของโครงการ (Net Present Value หรือ NPV) คือผลตางระวางมูลคา
ปจจุบันของรายไดท่ีคาดวาจะไดรับในแตละปตลอดอายุโครงการ ซ่ึงการศึกษาในสวนนี้จะนํา
ผลตางของตนทุนท่ีสามารถลดไดในกรณีท่ี มีโครงการ ท่ีคิดจากมูลคาการลงทุนสวนเพ่ิมของ
โครงการ และคิดอัตราคิดลดจากตนทุนคาเสียโอกาส อัตราดอกเบ้ียรอยละ12 ตลอดอายุโครงการ 
10 ป ไดมูลคาปจจุบันสุทธิเทากับ 7,362,806.39 บาท 

 
2.3 อัตราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (Internal Rate of Return หรือ IRR) เปน

อัตราดอกเบ้ียท่ีใชในการคิดลดท่ีทําใหมูลคาปจจุบันของผลตอบแทนสุทธิของโครงการมีคาเทากับ
ศูนย ซ่ึงในการศึกษา IRR เทากับรอยละ 35.26 
 

2.4 การวิเคราะหอัตราสวนผลตอบแทนสุทธิตอการลงทุน (Net Benefit Investment Ratio 
หรือ NK) เพื่อศึกษาอัตราสวนของมูลคาปจจุบันของผลตอบแทนสุทธิจากการดําเนินงานตอมูลคา
ปจจุบันของการลงทุน คํานวณไดโดย 
 

NK = มูลคาปจจุบันของผลตอบแทนรวม / มูลคาปจจุบันของตนทุนการลงทุน 
 

= 29,060,965.50 / 21,698,159.10 
 
= 1.34 
 

 2.5 การวิเคราะหความออนไหว (Sensitivity analysis) เพื่อวิเคราะหความไมแนนอนท่ีจะ
สงผลกับโครงการลงทุน ซ่ึงปจจัยท่ีเปล่ียนแปลงไปไดแก ราคาผลผลิต ปริมาณการจัดจําหนาย คา
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ปจจัยการผลิตเปนตน ในการพิจารณาโครงการลงทุนลดตนทุนและการปรับปรุงกระบวนการผลิต
แบบโตโยตานั้น จําเปนตองวิเคราะหความออนไหวโดยการกําหนดสถานการณจําลองเพ่ือใหเห็น
ถึงผลกระทบและแนวโนมการเปล่ียนแปลงของตัวช้ีวัดทางการเงินเม่ือมีปจจัยอ่ืนเปล่ียนแปลงไป 
ซ่ึงกําหนดสถานการณเพื่อวิเคราะหความออนไหว ดังนี้ 
 
 1.  ผลตอบแทนท่ีสามารถคํานวณเปนตัวเงินไดตลอดอายโุครงการ เม่ือกําหนด
ผลประโยชนจากโครงการลดลง รอยละ 5 จากผลประโยชนโดยรวม 
 
 2.  ผลตอบแทนท่ีสามารถคํานวณเปนตัวเงินไดตลอดอายุโครงการ เม่ือกําหนดใหราคาขาย
ลดลงรอยละ 5 ตอราคาขายช้ินงาน โดยสมมติฐานวา หากลดราคาขายช้ินงานจากช้ินละ 4.15 บาท 
ลดลง 5% คิดเปนราคาช้ินละ 3.94 บาท ท่ียอดขาย 540,000 ช้ินตอปตลอดอายุโครงการ และ
กําหนดใหมีการลดราคาช้ินงาน 5% ตอชิ้น ในปท่ี 3 ถึง ปท่ี 10  

 
กรณีท่ี 1 ผลตอบแทนท่ีสามารถคํานวณเปนตัวเงินไดตลอดอายุโครงการ เม่ือกําหนดใหมีการลด
ราคา 5% จากรายไดโดยรวม 
 
 กําหนดใหลดราคา 5% จากรายไดโดยรวม ตั้งแตปท่ี 3 จนส้ินสุดโครงการ การลดราคา 5% 
จากยอดขายโดยรวมคือความตองการของลูกคาในการตอรองราคา และการลดราคาจะเร่ิมคิดต้ังแต
ปท่ี 3 เปนตนไปเนื่องจากในปท่ี 1 และ ปท่ี 2 อาจมียอดในการส่ังซ้ือท่ีนอยทําใหอํานาจตอรองจาก
ลูกคายังมีนอย โดยท่ีตนทุนท่ีนํามาคิดมูลคาปจจุบันสุทธิคือตนทุนสวนเพิ่มท่ีไดลงทุนทําโครงการ 
(Incremental cost) และผลรวมท่ีเกิดจากการลดราคา 5% จากรายได คิดจากผลตอบแทนท่ีสามารถ
คํานวณเปนตัวเงินไดตลอดอายุโครงการ ตามตารางท่ี 25 ผลตอบแทนท่ีสามารถคํานวณเปนเงินได
ตลอดอายุโครงการเม่ือกําหนดใหมีการลดราคา 5% จากรายโดยรวม ณ อัตราดอกเบ้ียรอยละ 12 
 
 เม่ือไดผลรวมของผลตอบแทนท่ีสามารถคํานวณเปนตัวเงินไดตลอดอายุโครงการ เม่ือ
กําหนดใหมีการลดราคา 5% จากรายไดโดยรวมแลว จึงนําผลรวมดังกลาว มาหามูลคาปจจุบันสุทธิ
ตามตารางท่ี 26 มูลคาปจจุบันสุทธิของผลตอบแทนท่ีสามารถคํานวณเปนตัวเงินไดตลอดอายุ
โครงการเม่ือกําหนดใหมีการลดราคา 5% จากรายไดโดยรวม ณ อัตราดอกเบ้ียรอยละ 12 
 
 1.1 ระยะเวลาคืนทุน (Payback period) คือระยะเวลาที่ผลตอบแทนสุทธิจากการดําเนินงาน
ของโครงการมีคาเทากับเงินลงทุนโครงการ เทากับ 0.15 ป 
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1.2 มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value: NPV) ซ่ึงเปนมูลคาปจจุบันสุทธิของโครงการ 
เม่ือกําหนดใหมีการลดราคา 5% จากรายไดโดยรวม ณ อัตราคิดลดรอยละ12 เปนระยะเวลา 10 ป 
มูลคาปจจุบันสุทธิ 6,555,611.82 บาท มีความคุมคานาลงทุนเนื่องจาก NPV มากกวา 0 
 
 1.3 อัตราผลตอบแทนภายในโครงการ (Internal Rate of Return: IRR) หรืออัตราคิดลดท่ีทํา
ใหมูลคาปจจุบันสุทธิของโครงการ มีคาเทากับศูนย และอัตราผลตอบแทนของโครงการท่ีไดศึกษา
ในกรณีท่ี 1 มีคาเทากับรอยละ 33.36 อัตราผลตอบแทนภายในของโครงการมีคามากกวาอัตรา
ดอกเบ้ียท่ีนํามาเปนอัตราคิดลดคือ 12 โครงการมีความคุมคานาลงทุน 
 
 1.4 อัตราสวนผลตอบแทนสุทธิตอตนทุนในการลงทุน (Net Benefit Investment Ratio: 
NK) หรืออัตราสวนของมูลคาปจจุบันของผลตอบแทนสุทธิรวมตอมูลคาปจจุบันของตนทุนในการ
ลงทุนรวมของโครงการ มีคาเทากับ 1.31 เทา ซ่ึงมีคามากกวา 1 ทําใหโครงการมีความคุมคานา
ลงทุน 
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ตารางที่ 25   งบกําไรขาดทุน (เพื่อคํานวณภาษี) เมื่อกําหนดใหมีการลดราคา 5% จากผลประโยชนโดยรวม ณ อัตราดอกเบี้ยรอยละ 12 
                       (หนวย : บาท) 
รายการ           ปที่0             ปที่1                  ปที่2                       ปที่3                ปที่4                    ปที่5               
 
ผลประโยชนที่คิดเปนเงินได (B)   -      2,547,852.00 10,191,408.00 9,681,837.60 9,681,837.60 9,681,837.60 
คาจางพนักงาน     -     100,800.00      423,360.00     444,528.00      466,74.00    490,092.12 
คาสาธารณูปโภค     -          6,028.00          6,028.00        6,028.00        6,028.00        6,028.00          
คาบํารุงรักษา     -    -       144,000.00    144,000.00    144,000.00    144,000.00 
คาฝกอบรมพนักงาน    -       15,000.00              -                           -                       -           - 
คาอุปกรณสํานักงาน    -       40,000.00       40,000.00      40,000.00      40,000.00      40,000.00 
คาเสื่อมราคาปละ 10%    -     198,900.00     198,900.00    198,900.00    198,900.00    198,900.00 
คาใชจายในการดําเนินการ (ไมรวมภาษี)  -     356,207.20     812,280.80    833,448.80    855,675.20    879,012.92 
ภาษี 30%      -     657,493.00  2,813,738.00 2,654,517.00 2,647,849.00 2,640,847.00 

 
 
 
 
 
 
\

               125 
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ตารางที่ 25   (ตอ) 
                            (หนวย : บาท) 
รายการ                 ปที่6                       ปที่7                ปที่8                  ปที่9                        ปที่10         รวม               
ผลประโยชนที่คิดเปนเงินได (B)    9,681,837.60  9,681,837.60 9,681,837.60 9,681,837.60 9,681,837.60 90,193,960.80  
คาจางพนักงาน        514,596.73    540,326.56   567,342.89    595,710.03    625,495.54   4,769,006.27 
คาสาธารณูปโภค            6,028.00        6,028.00        6,028.00        6,028.00        6,028.00        60,280.00 
คาบํารุงรักษา         144,000.00    144,000.00   144,000.00   144,000.00    144,000.00   1,296,000.00 
คาฝกอบรมพนักงาน                        -                    -                      -                     -                      -                           15,000.00 
คาเสื่อมราคาปละ 10%        198,900.00   198,900.00   198,900.00   198,900.00    198,900.00   1,989,000.00 
คาใชจายในการดําเนินการ  (ไมรวมภาษี)      903,517.53   929,247.36   956,263.69   984,630.83 1,014,416.34   8,524,700.67 
ภาษี 30%       2,633,496.00 2,625,777.00  2,617,672.00 2,609,162.00 2,600,226.00 24,500,778.04  

ที่มา: จากการคํานวณ (2553) 
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ตารางที่  26  กระแสเงินสดของโครงการเมื่อกําหนดใหมีการลดราคา 5% จากผลประโยชนโดยรวม ณ อัตราดอกเบี้ยรอยละ 12 
                                 (หนวย : บาท) 
รายการ      ปที่0                ปที่ 1              ปที่2           ปที่ 3           ปที่4          ปที่ 5         
  

1.ผลประโยชนที่เกิดจากโครงการ (Incremental Benefit) 

ผลตอบแทนที่ไดจากการลดจํานวนคัมบัง  0      74,700.00     298,800.00    298,800.00     298,800.00    298,800.00 
ผลประโยชนที่เกิดจากประสิทธิภาพในการผลิตสูงขึ้น 0  2,450,160.00 9,800,649.00 9,800,649.00 9,800,649.00 9,800,649.00 
ผลประโยชนจากงานเสียในกระบวนการผลิตลดลง 0         3,984.00      15,936.00      15,936.00      15,936.00     15,936.00 
ผลประโยชนที่เกิดจากการใชแรงงานลดลง  0       11,880.00      47,520.00      47,520.00      47,520.00     47,520.00 
ผลประโยชนที่เกิดจากเวลานําในการผลิตลดลง  0         7,128.00      28,512.00      28,512.00      28,512.00     28,512.00 
ผลประโยชนโดยรวมลดลง 5%   0  2,547,852.00 10,191,408.00 9,681,837.60 9,681,837.60 9,681,837.60 
รวม (Benefit)     0  2,547,852.00 10,191,408.00 9,681,837.60 9,681,837.60 9,681,837.60 
2.ตนทุน 

2.1 คาใชจายในการดําเนินการ (OC)  0    356,207.20    812,280.80    833,448.80    855,675.20    879,012.92  
2.2  ภาษีเงินไดนิติบุคคล 30 %  0    657,493.44 2,813,738.16 2,654,516.64 2,647,848.72 2,640,847.40 
2.3 ตนทุนการลงทุน (IC)   1,755,259.78 1,662,642.39           500.00 -         20,00.00        4,000.00  

3.ตนทุนรวม ( TC )    1,755,259.78 2,676,343.03 3,626,518.96 3,487,965.44 3,524,023.92 3,523,860.32  
4.ผลประโยชสุทธิ (Net Benefit)   -1,755,29.78 -128,491.03 6,564,889.04 6,193,872.16 6,157,813.68 6,157,977.28 
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ตารางที่ 26  (ตอ) 
                                 (หนวย : บาท) 
รายการ                  ปที่ 6       ปที่7          ปที่ 8        ปที่9       ปที่ 10           รวม        
  

1.ผลประโยชนที่เกิดจากโครงการ (Incremental Benefit) 

ผลตอบแทนที่ไดจากการลดจํานวนคัมบัง      298,800.00    298,800.00     298,800.00    298,800.00     298,800.00   2,763,900.00 
ผลประโยชนที่เกิดจากประสิทธิภาพในการผลิตสูงขึ้น 9,800,649.00 9,800,649.00 9,800,649.00 9,800,649.00 9,800,649.00 90,656,001.00 
ผลประโยชนจากงานเสียในกระบวนการผลิตลดลง       15,936.00     15,936.00     15,936.00      15,936.00      15,936.00     147,408.00 
ผลประโยชนที่เกิดจากการใชแรงงานลดลง        11,880.00      47,520.00      47,520.00      47,520.00      47,520.00      439,560.00 
ผลประโยชนที่เกิดจากเวลานําในการผลิตลดลง        28,512.00      28,512.00      28,512.00      28,512.00      28,512.00      263,736.00 
ผลประโยชนโดยรวมลดลง 5%   9,681,837.60 9,681,837.60 9,681,837.60 9,681,837.60 9,681,837.60 90,193,960.00 
รวม (Benefit)      9,681,837.60 9,681,837.60 9,681,837.60 9,681,837.60 9,681,837.60 90,193,960.00 
2.ตนทุน 

2.1  คาใชจายในการดําเนินการ (OC)     903,517.53    929,247.36    956,263.69    984,630.83 1,014,416.34   8,524,700.67  
2.2 ภาษีเงินไดนิติบุคคล 30 %   2,633,496.02 2,625,777.07 2,617,672.17 2,609,162.03 2,600,226.38 24,500,778.04  
2.3 ตนทุนการลงทุน (IC)        40,500.00        6,617.39      20,500.00 -  -    3,510,519.56 

3.ตนทุนรวม ( TC )     3,577,513.55 3,561,641.82 3,594,435.86 3,593,792.86 3,614,642.72 36,535,998.27  
4.ผลประโยชนสุทธิ (Net Benefit)    6,104,324.05 6,120,195.78 6,087,401.74  6,088,044.74  6,067,194.88  53,657,962.53 

ที่มา: จากการคํานวณ (2553)    
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ตารางท่ี 27 สรุปผลประโยชนการลงทุนและผลประโยชนสุทธิของโครงการเม่ือกําหนดให     
       ผลประโยชนโดยรวมลดลง 5% 
 

    มูลคาปจจุบันของ 

ปที่ ผลประโยชน
สุทธ ิ( B ) 

ตนทุนรวม 
( C ) 

ผลประโยชน
สุทธ ิ(NB) 

PVB PVC PVNB 

0 0 1,755,259.78 -1,755,259.78 - 1,755,259.78 -1,755,259.78 

1 2,547,852.00 2,676,343.03 -128,491.03 2,274,867.86 2,389,591.99 -114,724.13 

2 10,191,408.00 3,626,518.96 6,564,889.04 8,124,528.06 2,891,038.71 5,233,489.53 

3 9,681,837.60 3,487,965.44 6,193,872.16 6,891,340.77 2,482,664.91 4,408,675.86 

4 9,681,837.60 3,524,023.92 6,157,813.68 6,152,982.83 2,239,580.91 3,913,401.92 

5 9,681,837.60 3,523,860.32 6,157,977.28 5,493,734.67 1,999,532.98 3,494,201.68 

6 9,681,837.60 3,577,513.55 6,104,324.05 4,905,120.24 1,812,479.70 3,092,640.54 

7 9,681,837.60 3,561,641.82 6,120,195.78 4,379,571.64 1,611,105.88 2,768,465.76 

8 9,681,837.60 3,594,435.86 6,087,401.74 3,910,331.82 1,451,732.36 2,458,599.46 

9 9,681,837.60 3,593,792.86 6,088,044.74 3,491,367.70 1,295,957.73 2,195,409.96 

10 9,681,837.60 3,614,642.72 6,067,194.88 3,117,292.59 1,163,818.21 1,953,474.37 

รวม 90,193,960.80 36,535,998.27 53,657,962.53 48,741,138.17 21,092,763.17 27,648,374.99 

  ท่ีมา: จากการคํานวณ (2553) 
 
 ผลประโยชนจากการลงทุนของโครงการ คํานวณโดยผานตัวช้ีวัดทางดานการเงิน ไดแก 
 มูลคาปจจุบันสุทธิของโครงการ (NPV)   6,555,611.82 บาท 
 อัตราสวนผลตอบแทนสุทธิของโครงการ (NKR)  1.31 เทา 
 อัตราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (IRR)  33.36% 
 ระยะเวลาคืนทุน (Payback period)   0.15 ป 
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กรณีท่ี 2 ผลตอบแทนท่ีสามารถคํานวณเปนตัวเงินไดตลอดอายุโครงการ เม่ือกําหนดใหมีการลด
ราคา 5% จากรายขายตอชิ้น 
 
 กําหนดใหลดราคา 5% จากราคาขายตอช้ิน ตั้งแตปท่ี 3 จนส้ินสุดโครงการ สาเหตุท่ีได
กําหนดใหมีการลดราคา 5% ตอช้ิน นั้นเนื่องจากการปรับปรุงกระบวนการและการลดตนทุนนั้นทํา
ใหตนทุนตอหนวยตํ่าลง จึงมีความเปนไปไดวาจะเกิดการการตอรองราคาตอหนวย และการ
กําหนดใหลดราคาต้ังแตปท่ี 3 เนื่องจากในปท่ี 1 และ ปท่ี 2 อาจมียอดในการส่ังซ้ือท่ีนอยทําให
อํานาจตอรองจากลูกคายังนอย โดยท่ีตนทุนท่ีนํามาคิดมูลคาปจจุบันสุทธิคือตนทุนสวนเพิ่มท่ีได
ลงทุนทําโครงการ (Incremental cost) และผลรวมท่ีเกิดจากการลดราคา 5% ตอราคาขายตอช้ิน คิด
จากผลตอบแทนท่ีสามารถคํานวณเปนตัวเงินไดตลอดอายุโครงการ โดยกําหนดใหราคาขายลดลง 
5% จาก ช้ินละ 4.15 บาท เหลือช้ินละ 3.94 บาท และกําหนดใหยอดขายเทากับ 540,000 ช้ินตอป 
ตามตารางท่ี 28 ผลตอบแทนท่ีสามารถคํานวณเปนเงินไดตลอดอายุโครงการเม่ือกําหนดใหมีการลด
ราคา 5% จากราคาขายตอช้ิน ณ อัตราดอกเบ้ียรอยละ 12 
 
 เม่ือไดผลรวมของผลตอบแทนท่ีสามารถคํานวณเปนตัวเงินไดตลอดอายุโครงการ เม่ือ
กําหนดใหมีการลดราคา 5% จากราคาขายตอช้ินแลว จึงนําผลรวมดังกลาว มาหามูลคาปจจุบันสุทธิ
ตามตารางท่ี 29 มูลคาปจจุบันสุทธิของผลตอบแทนท่ีสามารถคํานวณเปนตัวเงินไดตลอดอายุ
โครงการเม่ือกําหนดใหมีการลดราคา 5% จากราคาขายตอช้ิน ณ อัตราดอกเบ้ียรอยละ 12 
 

2.1 ระยะเวลาคืนทุน (Payback period) คือระยะเวลาที่ผลตอบแทนสุทธิจากการดําเนินงาน
ของโครงการมีคาเทากับเงินลงทุนโครงการ มีระยะเวลา 28.63 ป ระยะเวลาคืนทุนส้ัน ทําให
โครงการยังคงนาลงทุน 

 
 2.2 มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value: NPV) ซ่ึงเปนมูลคาปจจุบันสุทธิของโครงการ 
เม่ือกําหนดใหมีการลดราคา 5% จากราคาขายตอช้ิน ณ อัตราคิดลดรอยละ12 เปนระยะเวลา 10 ป 
มูลคาปจจุบันสุทธิ -8,053,478.43 บาท  
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ตารางที่ 28   งบกําไรขาดทุน (เพื่อคํานวณภาษี) เมื่อกําหนดใหมีการลดราคา 5% จากราคาขายตอชิ้น ณ อัตราดอกเบี้ยรอยละ 12 
                       (หนวย : บาท) 
รายการ           ปที่0            ปที่1                        ปที่2                      ปที่3                      ปที่4                        ปที่5               
 
ผลประโยชนที่คิดเปนเงินได (B)   -      2,241,000.00 2,241,000.00 2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00 
รายไดรวมจากการดําเนินการ (B)   -      2,241,000.00 2,241,000.00 2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00 
คาจางพนักงาน     -     100,800.00    423,360.00     444,528.00     466,74.00    490,092.12 
คาสาธารณูปโภค     -         1,507.20       6,028.00              6,028.00                 6,028.00                6,028.00          
คาบํารุงรักษา     -  -    144,000.00    144,000.00  144,000.00    144,000.00 
คาฝกอบรมพนักงาน    -        15,000.00          -                       -                     -         - 
คาอุปกรณสํานักงาน    -        40,000.00     40,000.00     40,000.00   40,000.00      40,000.00 
คาเสื่อมราคาปละ 10%    -      198,900.00   198,900.00   198,900.00 198,900.00    198,900.00 
คาใชจายในการดําเนินการ (ไมรวมภาษี)  -      356,207.20   812,280.80   833,448.80 855,675.20    879,012.92  

ภาษี 30%       -      565,438.00   428,616.00   388,650.00 381,982.00    374,981.00  
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ตารางที่ 28   (ตอ) 
                        (หนวย : บาท) 
รายการ                  ปที่6                       ปที่7                       ปที่8                       ปที่9                        ปที่10        รวม               
 
ผลประโยชนที่คิดเปนเงินได (B)   2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00 21,513,600.00 
รายไดรวมจากการดําเนินการ (B)   2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00 21,513,600.00 
คาจางพนักงาน       514,596.73    540,326.56    567,342.89    595,710.03    625,495.54   4,769,006.27 
คาสาธารณูปโภค            6,020.80       6,020.80      6,020.80       6,020.80       6,020.80       55,694.40 
คาบํารุงรักษา        144,000.00    144,000.00   144,000.00    144,000.00    144,000.00   1,296,000.00 
คาฝกอบรมพนักงาน    -  -  -  -  -         15,000.00 
คาอุปกรณสํานักงาน        40,000.00      40,000.00    40,000.00      40,000.00      40,000.00      400,000.00 
คาเสื่อมราคาปละ 10%      198,900.00    198,900.00  198,900.00    198,900.00    198,900.00   1,989,000.00 
คาใชจายในการดําเนินการ (ไมรวมภาษี)    903,517.53    929,247.36  956,263.69    984,630.83 1,014,416.34   8,524,700.67 
ภาษี 30%        367,630.00    359,911.00  351,806.00    343,296.00    334,360.00   3,896,669.00 

ที่มา: จากการคํานวณ (2553) 
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ตารางที่  29  กระแสเงินสดของโครงการเมื่อกําหนดใหมีการลดราคา 5% จากราคาขายตอชิ้น ณ อัตราดอกเบี้ยรอยละ 12 
                                (หนวย : บาท)  

รายการ      ปที่0            ปที่ 1        ปที่2         ปที่ 3        ปที่4        ปที่ 5         
  

1.ผลประโยชนที่เกิดจากโครงการ (Incremental Benefit) 

ผลตอบแทนที่ไดจากการลดจํานวนคัมบัง  0  1,643,400.00 6,573,600.00 6,573,600.00        6,573,600.00 6,573,600.00 
ผลประโยชนที่เกิดจากประสิทธิภาพในการผลิตสูงขึ้น 0  2,450,160.00 9,800,649.00 9,800,649.00 9,800,649.00 9,800,649.00 
ผลประโยชนจากงานเสียในกระบวนการผลิตลดลง 0         3,984.00      15,936.00      15,936.00      15,936.00      15,936.00 

ผลประโยชนที่เกิดจากการใชแรงงานลดลง  0      11,880.00      47,520.00     47,520.00     47,520.00     47,520.00 
กําหนดใหลดราคารอยละ 5 จากราคาขายตอชิ้น  0               2,241,000.00 2,241,000.00 2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00  
รวม (Benefit)     0  2,241,000.00 2,241,000.00 2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00  
2.ตนทุน 
 2.1 คาใชจายในการดําเนินการ (OC)  0     356,207.20    812,280.80    833,448.80    855,675.20    879,012.92 
 2.2 ภาษีเงินไดนิติบุคคล 30%   0     565,437.84   428,615.76    388,650.36    381,982.44    374,981.12 
 2.3 ตนทุนการลงทุน (IC)   1,755,259.78 1,662,642.39          500.00 -       20,500.00        4,000.00  
3. ตนทุนรวม (TC)     1,755,259.78 2,584,287.43 1,241,396.56 1,222,099.16 1,258,157.64 1,257,994.04 
4. ผลประโยชนสุทธิ (Net Benefit)   -1,755,259.78  -343,287.43   999,603.44    906,850.84    870,792.36    870,955.96 
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ตารางที่ 29  (ตอ) 

                       (หนวย : บาท) 
รายการ             ปที่ 6         ปที่7        ปที่ 8         ปที่9         ปที่ 10        รวม         
  

1.ผลประโยชนที่เกิดจากโครงการ (Incremental Benefit) 

ผลตอบแทนที่ไดจากการลดจํานวนคัมบัง  6,573,600.00 6,573,600.00 6,573,600.00 6,573,600.00 6,573,600.00 60,805,800.00 
ผลประโยชนที่เกิดจากประสิทธิภาพในการผลิตสูงขึ้น 9,800,649.00 9,800,649.00 9,800,649.00 9,800,649.00 9,800,649.00 90,656,001.00 
ผลประโยชนจากงานเสียในกระบวนการผลิตลดลง        3,984.00      15,936.00      15,936.00      15,936.00      15,936.00      147,408.00 
ผลประโยชนที่เกิดจากการใชแรงงานลดลง       11,880.00      47,520.00      47,520.00      47,520.00      47,520.00      439,560.00 
กําหนดใหลดราคารอยละ 5 จากราคาขายตอชิ้น  2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00 21,513,600.00 
รวม (Benefit)     2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00 2,128,950.00 21,513,600.00  
2.ตนทุน 
 2.1 คาใชจายในการดําเนินการ (OC)     903,517.53     929,247.36     956,263.69     984,630.83 1,014,416.34   8,534,700.67 
 2.2 ภาษีเงินไดนิติบุคคล 30%      367,629.74     359,910.79      351,805.89     343,295.75    334,360.10   3,896,669.80 
2.3 ตนทุนการลงทุน (IC)        40,500.00        6,617.39      20,500.00 -  -    3,510,519.56 
3 ตนทุนรวม (TC)     1,311,647.27  1,295,775.54  1,328,569.58  1,327,926.58 1,348,776.44 15,931,890.03 
4. ผลประโยชนสุทธิ (Net Benefit)      817,302.73     833,174.46     800,380.42     801,023.42    780,173.56   5,581,709.97 

ที่มา: จากการคํานวณ (2553) 
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ตารางท่ี  30 สรุปผลประโยชนการลงทุนและผลประโยชนสุทธิของโครงการเม่ือกําหนดใหมีการ
        ลดราคา 5% จากราคาขายตอช้ิน 
 

    มูลคาปจจุบันของ 

ปท่ี ผลประโยชน
สุทธิ ( B ) 

ตนทุนรวม 
( C ) 

ผลประโยชน
สุทธิ (NB) 

PVB PVC PVNB 

0 0 1,755,259.78 -1,755,259.78 - 1,755,259.78 -1,755,259.78 

1 2,241,000.00 2,584,287.43 -343,287.43 2,000,892.86 2,307,399.49 -306,506.63 

2 2,241,000.00 1,241,396.56 999,603.44 1,786,511.48 989,633.74 796,877.74 

3 2,128,950.00 1,222,099.16 906,850.84 1,515,344.56 869,866.04 645,478.52 

4 2,128,950.00 1,258,157.64 870,792.36 1,352,986.21 799,581.93 553,404.29 

5 2,128,950.00 1,257,994.04 870,955.96 1,208,023.40 713,819.60 494,203.80 

6 2,128,950.00 1,311,647.27 817,302.73 1,078,592.33 664,521.33 414,071.00 

7 2,128,950.00 1,295,775.54 833,174.46 963,028.86 586,143.05 376,885.81 

8 2,128,950.00 1,328,569.58 800,380.42 859,847.20 536,586.97 323,260.23 

9 2,128,950.00 1,327,926.58 801,023.42 767,720.71 478,863.64 288,857.07 

10 2,128,950.00 1,348,776.44 780,173.56 685,464.92 434,269.91 251,195.01 

รวม 21,513,600.0 15,931,890.03 5,581,709.97 12,218,412.53 10,135,945.48 2,082,467.05 

 ท่ีมา: จากการคํานวณ (2553) 
 
 ผลประโยชนจากการลงทุนของโครงการ คํานวณโดยผานตัวช้ีวัดทางดานการเงิน ไดแก 
 มูลคาปจจุบันสุทธิของโครงการ (NPV)   -8,053,478.43 บาท 
 อัตราสวนผลตอบแทนสุทธิของโครงการ (NKR)  0.2 เทา 
 อัตราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (IRR)  N/A 
 ระยะเวลาคืนทุน (Payback period)   28.63 ป 

 

จากการศึกษาความเปนไปไดของโครงการลงทุน โดยเคร่ืองมือวิเคราะหทางดานการเงิน 
พบกวา อัตราผลตอบแทนของโครงการท้ัง 3 กรณี ไดแก กรณีปกติ กรณีผลประโยชนจากการ
ดําเนินงานลดลง 5% จากรายรับโดยรวม และกรณีรายรับลดลงจากการลดราคาขาย 5% ตอช้ิน 
สามารถสรุปผลการตัดสินใจลงทุนไดตามตารางท่ี 31 สรุปผลการวิเคราะหความออนไหวของ
โครงการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตและลดตนทุนการผลิตดวยระบบการผลิตแบบโตโยตา 
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ตารางที่  31 สรุปผลการวิเคราะหและการตัดสินใจลงทุนโครงการ 
 

          ตัวชี้วัดความคุมคาของโครงการ  การตัดสินใจ 
  กรณีที่ศึกษา       NPV  IRR  NK  Payback period   
         (บาท)           (รอยละ)              (เทา)          (ป)  

 
กรณีปกติ       7,362,806.39 35.26  1.34         0.15  ลงทุน 

 
กรณีกําหนดใหมีการลดราคา 5% จากรายไดรวม   6,555,611.82 33.36  1.31          0.15  ลงทุน 
   
กรณีกําหนดใหมีการลดราคา 5% จากราคาขายตอชิ้น  -8,053,478.43 -  0.2          28.63  ไมลงทุน 
ที่มา: จากการคํานวณ (2553)
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บทที่ 5 

 
สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 

 
 การศึกษาความเปนไปไดในการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตและลดตนทุนการผลิต
ดวยระบบการผลิตแบบโตโยตาของบริษัทผลิตช้ินสวนรถยนตในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิรนซี
บอรด จังหวัดระยอง นั้นมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาความเปนไปไดทางดานเทคนิคและความเปนไป
ไดทางดานการเงินในการท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาชวยในการปฏิบัติงาน และเปน
ขอมูลในการชวยผูบริหารตัดสินใจในการเลือกใชระบบเพื่อการปรับปรุงและลดตนทุนการผลิตอีก
ดวย 
 
 จากสภาวะการแขงขันและการเติบโตอยางรวดเร็วของธุรกิจรถยนตของบริษัทประกอบ
รถยนต สงผลใหธุรกิจผลิตช้ินสวนรถยนตนั้นเติบโตตามไปดวยอยางตอเนื่องและเกิดการแขงขัน
ภายในธุรกิจอยางรุนแรง จึงทําใหบริษัทผูผลิตช้ินสวนรถยนตจําเปนจะตองหากลยุทธในการเพิ่ม
ขีดความสามารถในการผลิตเพื่อทําใหกระบวนการผลิตและตนทุนการผลิตลดตํ่าลง หรือในคาย
รถยนตบางคายเชน คายรถยนตโตโยตามีนโยบายในการพัฒนาผูสงมอบของตนโดยการผลักดันให
ใชระบบการผลิตแบบโตโยตาเพื่อทําใหเวลาในการผลิตส้ันลง และลดความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิต และการจัดสงท่ีทันเวลาพอดี จึงสงผลดีตอผูสงมอบท่ีสามารถพัฒนาขีด
ความสามารถในการผลิตได และสงผลดีตอคายรถยนตโตโยตาท่ีจะสามารถผลิตรถยนตท่ีมีคุณภาพ
ดีและตนทุนตํ่าโดยใชกลยุทธในการพัฒนาผูสงมอบ และยังสามารถตอรองราคาในการซ้ือช้ินสวน
จากผูสงมอบไดอีกดวย 
 
 เม่ือทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับเทคนิคการผลิตแบบโตโยตา  พบวาเม่ือนําระบบการผลิต
แบบโตโยตาเขามาประยุกตใชเพื่อชวยในการผลิตแลว ทําใหสามารถลดจํานวนคัมบังท่ีคางอยูใน
กระบวนการผลิตลงไดจาก 55 คัมบังตอเดือนเหลือ 52 คัมบังตอเดือน ความสามารถในการผลิต
เพิ่มข้ึนจากเดิม 1 ชม. ผลิตได 3,870 ช้ิน เม่ือใชระบบสามารถผลิตได 5,100 ช้ินตอช่ัวโมง งานเสีย
ในกระบวนการผลิตท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 ลดลงจาก 20 ช้ิน เหลือ 4 ช้ิน แรงงานท่ีใชในการผลิต
ท่ีเคร่ืองจักรหมายเลข 8 ลดลง จาก 3 คน เหลือ 2 คน และเวลานําในการผลิตลดลงจาก 25 วัน เหลือ 
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13  วัน ซ่ึงผลท่ีเกิดจากการวิเคราะหความเปนไปไดในการประยุกตใชระบบดังกลาวนั้นสามารถ
คํานวณเปนตัวเงินท่ีเกิดจากการประหยัดได 94,270,524.00 บาทตอป และนอกจากผลที่สามารถ
ประหยัดไดเปนตัวเงิน ยังมีผลท่ีไมสามารถคํานวณเปนตัวเงินไดแก ประสิทธิภาพในการทํางาน
ของเคร่ืองจักรมีมากข้ึนสามารถรองรับกับยอดการผลิตท่ีเกิดข้ึนได เกิดการบริหารจัดการทรัพยากร
การผลิตอยางมีคุณคาไดแก แรงงาน วัตถุดิบ และเคร่ืองจักร เปนตน การทํางานสะดวกข้ึน เนื่องจาก
มีการปรับปรุงพื้นท่ีการทํางานใหสะดวกและเหมาะสม และเวลานําในการผลิตลดลงสงผลใหเวลา
ในการสต็อคสินคาลดลง และสามารถบริหารทรัพยากรไดอยางเต็มท่ี สรางความเชื่อม่ันตอลูกคาใน
ดานภาพลักษณขององคกร 
 
 ผลการศึกษาทางดานการเงินในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตาเขาชวยในการผลิตนั้น 
ไดมีการกําหนดระยะเวลาในการดําเนินงานของโครงการไว 10 ป ตามประสิทธิภาพของ
กระบวนการและอุปกรณท่ีไดรับการปรับปรุงตามระบบการผลิตแบบโตโยตา คิดอัตราดอกเบ้ียรอย
ละ 12  ซ่ึงเปนคาเสียโอกาสจากการลงทุน ซ่ึงเปนการลงทุนเพิ่มเพื่อเตรียมความพรอมในการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาใชประมาณ 8,164,960.45 บาท พบวาโครงการใหผลตอบแทนท่ี
คุมคากับการลงทุน มีมูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV) 7,362,806.39 บาท อัตราสวนผลตอบแทนสุทธิตอ
ตนทุนการลงทุน (NKR) มีคาเทากับ 1.34 อัตราผลตอบแทนภายในโครงการ (IRR) มีคารอยละ 
35.26 ระยะเวลาในการคืนทุน (Payback period) 0.15 ป โครงการมีความคุมคาทางดานการเงินใน
การตัดสินใจลงทุน  
 
 ผลจากการวิเคราะหความออนไหวของโครงการลงทุนเพื่อหาความไมแนนอนท่ีจะสงผล
กับโครงการพบวา จากกรณีท่ีผลประโยชนลดลง 5% จากผลประโยชนโดยรวม ทําใหมูลคาปจจุบัน
สุทธิ (NPV) มีคาเทากับ 6,555,611.82 บาท อัตราผลตอบแทนภายในโครงการ (IRR) เทากับ รอยละ 
33.36 อัตราสวนผลตอบแทนสุทธิตอตนทุนการลงทุน (NKR) เทากับ 1.31 ระยะเวลาในการคืนทุน 
(Payback period) เทากับ  0.15 ป ในกรณีดังกลาวโครงการยังคงมีความนาลงทุน แตในกรณีท่ีมีการ
ลดราคา 5% ตอราคาขายตอช้ิน พบวาไมมีความคุมคาท่ีจะลงทุนโครงการ เนื่องจาก มูลคาปจจุบัน
สุทธิ (NPV) มีคาเทากับ -8,053,478.43 บาท ซ่ึงไมผานเกณฑในการตัดสินใจ ดังนั้นผลจากการ
วิเคราะหความออนไหวทําใหทราบวา ราคาขาย คือตัวแปรสําคัญท่ีจะสงผลตอตัวช้ีวัดทางดาน
การเงินของโครงการ 
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ขอเสนอแนะท่ีไดจากผลการศึกษา 
 
 1.ผลจากการศึกษาความเปนไปไดทางดานเทคนิค ทําใหทราบวาโครงการมีความเปนไป
ไดท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตาไปปรับใช แตจะตองมีการพิจารณาถึงความพรอมขององคกร
ดวย เนื่องจากการผลิตแบบโตโยตาเปรียบเสมือนแนวคิดในอุดมคติ เม่ือองคกรจะนํามาปรับใช
จะตองพิจารณาถึงความพรอมและสภาพขององคกรเปนหลัก เพราะบางวิธีการของการผลิตแบบโต
โยตา อาจจะเปนส่ิงท่ีทําไดอยาก และควรศึกษาเพ่ิมเติมวา ระบบดังกลาวใหผลตอบแทนท่ีนาจะ
ลงทุน แตยังมีขอจํากัดใดท่ีทําใหระบบดังกลาวยังไมถูกนําไปใชอยางแพรหลาย 
 
 2. ผลจากการวิเคราะหความเปนไปไดทางดานการเงิน ในดานตนทุนตางๆ โดยเฉพาะ
ตนทุนในการดําเนินงาน ซ่ึงเปนตนทุนท่ีเกิดข้ึนทุก ๆ ปตลอดอายุของโครงการ ในสวนนี้ยังมี
ตนทุนหลายรายการที่สามารถลดลงไดหากมีการบริหารจัดการท่ีดี เชน คาสาธารณูปโภค ตางๆ  แต
ก็ยังมีตนทุนในสวนท่ีอาจจะมีการปรับข้ึนทุกป คือ คาจางของพนักงาน ซ่ึงในการศึกษานั้นการข้ึน
คาจางของพนักงานไมไดนําเร่ืองเงินเฟอเขามาพิจารณา แตในความเปนจริงแลวคาจางพนักงานจะมี
การปรับข้ึนทุกปตามผลการทํางานและนโยบายของบริษัท แมวาจากผลการศึกษาท่ีผูศึกษาได
คํานวณมานั้น จะใหผลท่ีไมมากข้ึนหรือนอยลงท่ีจะสงผลตอโครงการ แตผูประกอบการก็ยังตอง
ดําเนินโครงการดวยความไมประมาท 
 
 3. ผลจากการศึกษาโดยผานตัวช้ีวัดทางดานการเงินตางๆ ไดแก มูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV) 
อัตราผลตอบแทนภายในโครงการ (IRR) อัตราผลตอบแทนตอตนทุนการลงทุน (NKR) และ
ระยะเวลาคืนทุน (Payback period) นั้นผานเกณฑท่ีกําหนดไวแตอาจจะมีตัวแปรอ่ืน ๆ ท่ีอาจ
เปล่ียนแปลงและสงผลตอการตัดสินใจโดยผานตัวช้ีวัดดังกลาว 
 
 4. ผลจากการวิเคราะหความออนไหวของโครงการ (Sensitivity Analysis) ท้ังสองกรณีนั้น 
ทําใหทราบวาราคาคือตัวแปรสําคัญท่ีจะสงผลตอโครงการหากมีการเปลี่ยนแปลง แตควรจะมี
การศึกษาเพ่ิมเติมวา การลดราคานั้นจะตองลดท่ีข้ันตํ่ากี่เปอรเซ็นตโครงการจึงยังคงมีกําไรที่นาจะ
ตัดสินใจลงทุนอยู 
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ขอเสนอแนะในการศึกษาคร้ังตอไป 
 
 1. การศึกษาดานตนทุน ควรมีการวิเคราะหอยางละเอียด เพ่ือใหทราบถึงตนทุนท่ีสามารถ
นําไปใชงานไดจริง พรอมท้ังพิจารณาในเร่ืองของราคาและการเปลี่ยนแปลงตามสถานการณ
ปจจุบันที่มีแนวโนมสูงข้ึน 
 
 2. การวางแผนทางดานการลงทุน เนื่องจากโครงการเปนการลงทุนของเจาของกิจการ 
100% ดังนั้นจงึคิดเปนคาเสียโอกาสในการท่ีองคกรจะนําเงินสวนนี้ไปลงทุนอยางอ่ืนเพื่อใหเกิดผล
กําไรมากกวา 
 
 3. การศึกษาเพิ่มเติมในกรณีท่ีมีความไมแนนอนอ่ืน ๆ (Uncertainty) เชน ภาวะภัย
ธรรมชาติ หรือปจจัยอ่ืน ๆ ท่ีไมสามารถควบคุมได และสงผลทําใหไมสามารถดําเนินธุรกิจตอได 
และสงผลเสียตอลูกคา  
 
 4. ควรมีการนําผลจากการทํา Switching Value test มาศึกษาเพิ่มเติมวาผลประโยชนจาก
โครงการสามารถลดลงไดมากท่ีสุดเทาใด และปจจัยทางดานราคาท่ีนํามาวิเคราะหความออนไหว 
(Sensitivity Analysis) นั้น ควรจะลดราคาตอช้ินไดต่ําท่ีสุดกี่เปอรเซ็นต ท่ีจะยังคงทําใหโครงการมี
ความนาลงทุน 
 
 5. การศึกษาทางดานเทคนิคการผลิตแบบโตโยตาเปรียบเสมือนแนวคิดในอุดมคติ เม่ือ
องคกรจะนํามาปรับใชจะตองพิจารณาถึงความพรอมและสภาพขององคกรเปนหลัก เพราะบาง
วิธีการของการผลิตแบบโตโยตา อาจจะเปนส่ิงท่ีทําไดอยาก  
 

6. ควรมีการวิเคราะหขอมูลท่ีนํามาใชอยางละเอียด เนื่องจากขอมูลปริมาณการส่ังซ้ือจาก
ลูกคาท่ีนํามาศึกษานั้นไมเทากัน อันเนื่องมาจากความตองการที่ส่ังซ้ือในแตละเดือนไมเทากัน 
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สูตรการคํานวณทางดานเทคนิค  
 
1.สูตรในการคํานวณหายอดการผลิตตอวนั 
 
 จํานวนการส่ังซ้ือตอเดือน   =  จํานวนการส่ังซ้ือตอวัน  
       จํานวนวนัทํางาน 
 
2.สูตรการหาจาํนวนคัมบังส่ังการผลิต 
 
 จํานวนการส่ังซ้ือตอวัน =  จาํนวนคัมบังส่ังการผลิตตอวัน 
 จํานวนท่ีบรรจุตอกลอง 
 
3.สูตรการคํานวณหาการผลิตตามความตองการของลูกคา (Takt time) 

 Takt time = (เวลาในการทํางานตอวัน × วนิาที) × จํานวนช้ินตอกลอง 

        ยอดการส่ังซ้ือตอวัน 
 
4.สูตรการคํานวณหาอัตรารอยละของงานเสีย (In-house defect) 
 

 รอยละของงานเสีย (% in-house defect) = (จํานวนของเสีย) × 100 

      จํานวนงานท่ีผลิต 
 
5.สูตรการคํานวณผลประโยชนท่ีไดจากการลดจํานวนคัม 
 
 = ((2,000 X จาํนวนคัมบังกอนศึกษา) X ราคาขายตอช้ิน) – ((2,000 X จํานวนคัมบังหลัง
การศึกษา) X ราคาขายตอช้ิน) X 3 เดือนแรก 
 
6. สูตรการคํานวณผลประโยชนท่ีเกิดจากประสิทธิภาพในการผลิตเพิม่สูงข้ึน 
 = (จํานวนช้ินงานท่ีผลิตเพิ่มตอช่ัวโมง X ราคาขายตอช้ิน) X เวลาในการทํางานปกติ X 
จํานวนวนัทํางานในหน่ึงเดือน X 3 เดือน (แรก) 
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7. สูตรการคํานวณผลประโยชนท่ีเกิดจากงานเสียในกระบวนการผลิตลดลง  
 
 = (จํานวนช้ินงานเสียท่ีลดลง X ราคาขายตอช้ิน) X จํานวนวันทํางานตอเดือน X 3 เดือน 
(แรก) 
 
8. สูตรการคํานวณผลประโยชนท่ีเกิดจากการใชแรงงานลดลง 
 
 = (จํานวนพนกังานท่ีลดลง X คาจางตอช่ัวโมง) X จํานวนช่ัวโมงทํางานปกติ X จํานวนวัน
ทํางานใน 1 เดอืน X 3 เดือน (แรก) 
 
9. สูตรการคํานวณผลประโยชนท่ีเกิดจากเวลานําในการผลิตลดลง 
 
 = (จํานวนท่ีผลิตเดิม X คาแรงตอวัน) – (จํานวนท่ีผลิตไดใหม X คาแรงตอวัน) X 3 เดือน
แรก 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
คําศัพท 

 
 
 
 
 
 
 



 

คําศัพท 

 

คัมบัง  (kanban)    -   แผนปายบอกความตองการหรือคําส่ังการผลิต 

 
จิโดกะ (Jidoka)    -   การไมผลิตของเสีย 

 

การรวมกระบวนการ   -  การรวมกระบวนการเขาดวยกัน 

(Making Big Island)  

 

มาตรฐานการปรับปรุง   -  มาตรฐานในการปรับปรุงงาน 

(Kaizen of Standardize Work)   

 

ไคเซ็น (Kaizen)    -   การปรับปรุงงานอยางตอเนือ่ง 

 

ความตองการของลูกคา   -  ความตองการของลูกคาตอรอบการผลิต 

(Sales Speed)  

 

เวลาในการผลิตตอรอบ  -  รอบการผลิตเพื่อตอบสนองรอบการส่ังซ้ือจาก

(Produce Speed)      ลูกคา 

  

ไซเคิลไทม (Cycle Time)  -   รอบการผลิตตามกระบวนการ 

 

แท็คไทม (Takt Time)   -  เวลาการผลิตตามความตองการของลูกคา 

 

ลีดไทม (Lead Time)   -  เวลาแปรรูปและเวลาการหยดุชะงัก 

 

อันดง (Andon)    -   แผงไฟบอกเหตุในการบวนการผลิต 
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เฮจุงกะ (Heijunka)   -   การปรับเรียบการผลิต โดยเฉล่ียช้ินงานคิดตาม

      จํานวนขาย 

 

เอ็ม ไอ เอฟ ซี    -  แผนภาพระยะเวลาการไหลของวัตถุดิบ และ

(Material Information Flow Chart)   ขอมูล 

 

เอ็ม เอฟ ซี (Material Flow Chart) -  ผังการไหลของวัตถุดิบ 

 

คัมบัง ชาแนล (kanban channal) -  ชองคัมบัง 

 

คอยล่ิง (Coiling)   -  กระบวนการข้ึนรูปช้ินงานท่ีเคร่ืองจักร M-8 

 

บาเรล (Barrel)   -  กระบวนการขัดครีบ 

 

ฮีท ทรีทเมนท (Heat treatment) -  กระบวนการอบชุบแข็ง 

 

กรายดิ้ง (Grinding)  -  กระบวนการลดความหนา 

 

มารคกิ้ง (Marking)  -  กระบวนการทําสัญลักษณ 

 

แพ็คกิ้ง (Packing)  -  กระบวนการบรรจุหีบหอตามมาตรฐาน 

 

พี ไอ คัมบัง (PI  kanban)  -  คัมบังในการส่ังผลิต 

 

พี ดับเบ้ิลยู คัมบัง (PW Kanban) -  คัมบังเบิกวัตถุดิบ 
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อินฟอรเมช่ัน ลีดไทม  -  เวลานําท่ีใชในการแจงขอมูลขาวสาร 

(Information lead time) 

 

โพรเซส ลีดไทม   -  เวลานําในกระบวนการ 

(Process lead time) 

 

สต็อค ลีดไทม (Stock lead time) -  เวลานําในการ stock งาน 

 

ชิปปง แมเนจเมนท   -  การบริหารการจัดสง 

(Shipping management) 

 

ทรานเฟอร เซล สปด  -  การนําคําส่ังซ้ือถายทอดสูกระบวนการผลิต 

(Transfer sales speed) 

 

โพรดัคช่ัน ไลน    -  ไลนการผลิต 

(Production line) 

 

เดลิเวอรี่ ไทม ชารต  -  ตารางแสดงการจัดสง 

(Delivery time chart) 

 

เดลิเวอรี่ คอนโทรล บอรด -  บอดควบคุมการจัดสง 

(Delivery control board) 
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ประวัติการศึกษา และการทํางาน 
  
ชื่อ – นามสกุล     นางสาวจันทรพิมพ  สมพงษ 
วัน เดือน ป เกิด     วันท่ี 1 เดือนมกราคม พ.ศ. 2523 
สถานท่ีเกิด     จังหวัดกาญจนบุรี 
ประวัติการศึกษา     ศิลปศาสตรบัณฑิต (ประวัติศาสตร) 
      มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร 
ตําแหนงหนาท่ีการงานปจจุบัน   ผูชวยหัวหนาแผนกพัฒนาระบบ 
สถานท่ีทํางานปจจุบัน    บริษัท สยามชูโย จํากัด  
 
 
 
  
  
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 




