


วิทยานิพนธ์ 
 

เรื่อง 
 

การศึกษาความเป็นไปได้ในโครงการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิต: กรณีศึกษา 
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า ในการผลิตช้ินสว่นยานยนต์และเครื่องจักรกลการเกษตร 

 
A Feasibility Study of an Investment Project on Process Improvement: ACase Study of 

Toyota Production System for Automotive and Agricultural Machinery Parts 
 
 
 
 
 
 

 
โดย 

 
นายถาวร  แฉล้มรัมย์ 

 
 
 
 
 
 

 
เสนอ 

 
บัณฑิตวิทยาลัย  มหาวิทยาลยัเกษตรศาสตร์ 

เพื่อความสมบูรณ์แห่งปริญญาศิลปศาสตรมหาบัณฑิต (ธุรกิจการเกษตร) 
พ.ศ. 2556



 

 ถาวร  แฉล้มรมัย์  2556: การศึกษาความเป็นไปได้ในโครงการลงทุนปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต: กรณีศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยต้า ในการผลิตช้ินส่วนยานยนต์และเครื่องจักรกล
การเกษตร  ปริญญาศลิปศาสตรมหาบัณฑติ (ธุรกิจการเกษตร) สาขาวิชาธุรกิจการเกษตร
คณะเศรษฐศาสตร์ศรีราชา  อาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก:    
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ศุภชาติ  สุขารมณ์, Ph.D.  184 หน้า 

 
 
              การศึกษาในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ 1) ศึกษาสภาพทั่วไป ปัญหาและอุปสรรคของระบบการผลิตใน
กระบวนการผลิต ของบริษัท เอบีซีจํากัด 2) ศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยต้า และวิเคราะห์ความเป็นไปได้ด้าน
เทคนิค ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเดิม 3) วิเคราะห์ความคุ้มค่าทางด้านการเงิน โดยเปรียบเทียบการลงทุนก่อน
และหลังนําระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาใช้ 4) วิเคราะห์ความเสี่ยงของการลงทุนด้านการเงิน ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตเดิมวิธีการศึกษารวบรวมข้อมูลปฐมภูมิได้มาจากจากการสัมภาษณ์บุคคลากรใน
หน่วยงานที่เกี่ยวข้องกับระบบการผลิตแบบโตโยต้า ในขณะที่ข้อมูลทุติยภูมิได้จากการค้นคว้า
รวบรวมเอกสารที่เกี่ยวข้องกับระบบการผลิตแบบโตโยต้า การวิเคราะห์เชิงพรรณนา และการ
วิเคราะห์โครงการโดยมุ่งเน้นการใช้เครื่องมือการวิเคราะห์ความเป็นไปได้ด้านเทคนิค และการ
วิเคราะห์เป็นไปได้ด้านการเงิน เพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ของการศึกษา 
 
 ผลการศึกษาพบว่า กระบวนการผลิตมีเวลานํา (Lead Time) 49.9 วัน มีความเป็นไปได้
ด้านเทคนิคในการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า ของบริษัท เอบีซี จํากัด 
ส่วนผลการวิเคราะห์ด้านการเงินของโครงการซึ่งมีอายุโครงการ 10 ปี มีต้นทุนในการลงทุน 14.11 
ล้านบาท พบว่าการลงทุนด้านการเงินมูลค่าปัจจุบันสุทธิ (NPV) มีค่าเป็นบวก คือ 5.02 ล้านบาท 
อัตราส่วนผลตอบแทนสุทธิต่อต้นทุน (B/C) มีค่า 1.36 เท่า อัตราผลตอบแทนการลงทุนภายใน
โครงการ (IRR) มีค่าร้อยละ 47.54 ซึ่งมีค่าสูงกว่าต้นทุนค่าเสียโอกาสร้อยละ 12 และพบว่ามีระยะคืน
ทุน (Payback period) 2.99 ปี ดังนั้น จึงมีความเป็นไปได้ที่จะลงทุนในโครงการ 
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          The main objectives of this study are; 1) to study problems and obstacles of 
production system in paper shaft tube production process of ABC company; 2) to 
assess technical feasibility in improving the production system; 3) to evaluate the 
financial feasibility of investment on the improved system and 4) to make a, risk 
analysis of investment on Toyota Production System. Primary data use in the study 
was gathering from interviewing some personal experiencing on the Toyota 
Production System. Secondary data especially about the Toyota Production System 
was also used and collected from various documents. Descriptive analysis and 
project analysis focusing on technical and financial feasibility were employed as 
major analytical tools to achieved the studies objectives. 
 
 The empirical indicated that the production process has lead time 49.9 days 
it was technically feasible to improve production process in reducing production 
cost of Toyota Production System. For the financial analysis, over the 10 years life 
span of investment project it was found that the investment project 14.11 Million 
Baht and if it was financially feasible as the net present value (NPV) was positive 
(5.02 Million Baht), benefit to cost Ratio (B/C) was (1.36), and the Financial interest 
rate of the return (IRR) was 47.54 percent which was higher than opportunity cost of 
capital (12 percent). The investment cost can be recovered within 2.99 years 
respectively. Therefore, there was a feasibility to invest the project. 
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บทที่ 1 
 
 

บทนํา 
 

ความสาํคญัของปัญหา 
 

 เครื่องจักรกลการเกษตร (Agricultural Machinery) หมายถึงเครื่องจักรที่ใช้ในภาค
เกษตรกรรมเกี่ยวกับพืชและสัตว์โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อเป็นเครื่องทุ่นแรงการเพิ่มผลผลิตทาง
การเกษตรการเพิ่มคุณภาพการแปรสภาพผลผลิตเกษตรและการสนับสนุนระบบการผลิตทาง
การเกษตรอุตสาหกรรม ซึ่งมีบทบาทด้านการใช้งานต้ังแต่กระบวนการผลิตต้นน้ํา กลางน้ํา และปลาย
น้ํา ในภาคเกษตรกรรมของประเทศเป็นสําคัญ 
 
 อุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตรของไทยเป็นอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญต่อการพัฒนา
เศรษฐกิจของประเทศไทยทั้งในด้านการผลิต การตลาด ก่อให้เกิดการจ้างงาน การพัฒนาเทคโนโลยี 
และสร้างมูลค่าเพิ่มโดยรวมของอุตสาหกรรมให้สูงขึ้นเป็นอุตสาหกรรมที่ช่วยสนับสนุน (Supporting 
Industry) การผลิตปัจจัยการผลิตหรือบริการให้กับการผลิตอุตสาหกรรมเกษตร ฯลฯและสร้างมูลค่า
ให้กับอุตสาหกรรมต้นน้ําเช่นการหล่อโลหะการตีขึ้นรูปฯลฯรวมทั้งเชื่อมโยงอุตสาหกรรมกลางน้ําและ
อุตสาหกรรมปลายน้ําอ่ืนๆเข้าด้วยกันนอกจากนี้ยังเป็นอุตสาหกรรมเกี่ยวเนื่อง (Related Industries) 
ที่สนับสนุนห่วงโซ่คุณค่า (Value Chain) ทําให้เกิดการพัฒนาผลิตภัณฑ์การผลิตจัดจําหน่ายและการ
ให้บริการทางการเกษตรดังภาพที่ 1 โครงสร้างความเชื่อมโยงอุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องและสนับสนุน 
(กระทรวงอุตสาหกรรม, 2554) 
 

 
 

ภาพที่ 1  โครงสร้างความเชื่อมโยงอุตสาหกรรมที่เกี่ยวขอ้งและสนับสนนุ 
ที่มา: กระทรวงอุตสาหกรรม (2554) 



2 
 

 
 

 จากภาพที่ 1 อธิบายถึงอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตรของไทยเป็นอุตสาหกรรมที่ช่วย
สนับสนุน (Supporting Industry) การผลิตปัจจัยการผลิตหรือบริการให้กับการผลิตอุตสาหกรรม
เกษตร ฯลฯและสร้างมูลค่าให้กับอุตสาหกรรมต้นน้ําเช่นการหล่อโลหะการตีขึ้นรูปฯลฯรวมทั้ง
เชื่อมโยงอุตสาหกรรมกลางน้ําและอุตสาหกรรมปลายน้ําอื่นๆเข้าด้วยกันนอกจากนี้ ยังเป็น
อุตสาหกรรมเกี่ยวเนื่อง (Related Industries) ที่สนับสนุนห่วงโซ่คุณค่า (Value Chain) ทําให้เกิด
การพัฒนาผลิตภัณฑ์การผลิตจัดจําหน่ายและการให้บริการทางการเกษตร 
 
 การผลิตเครื่องจักรกลการเกษตรของไทยมีผู้ประกอบการอุตสาหกรรมเครื่องจักรกล
การเกษตรโดยแบ่งตามประเภทการประกอบกิจการโรงงานอุตสาหกรรมลําดับที่ 66-70 ที่ดําเนิน
กิจการเกี่ยวกับเครื่องจักรกลการเกษตรมีสถานประกอบการอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตรที่
จดทะเบียนไว้กับกรมโรงงานอุตสาหกรรมกระทรวงอุตสาหกรรมประมาณ 2,370 ราย เงินทุนจด
ทะเบียน 18,691.464 ล้านบาทใช้แรงงานในอุตสาหกรรมจํานวน 29,375 คน ส่วนมากเป็น
ผู้ประกอบการขนาดกลางและขนาดย่อมมีลักษณะการผลิตสินค้ามากกว่า 1 ประเภทผลิตภัณฑ์ทําให้
ไม่สามารถทราบกําลังการผลิตเครื่องจักรกลการเกษตรที่แท้จริงได้ (กระทรวงอุตสาหกรรม, 2554) 
 
 เครื่องจักรกลการเกษตรของไทยสามารถแบ่งประเภทชนิดของเครื่องจักรกลการเกษตรตาม
พิกัดศุลกากร (Harmonized System : HS Code) และลักษณะการใช้งานโดยทั่วไปของ
เครื่องจักรกลการเกษตรไทยได้ 6 ประเภท ดังนี้  1) แทรกเตอร์เป็นเครื่องจักรกลการเกษตรที่มี
ความสําคัญต่อการทําเกษตรกรรมแผนใหม่เนื่องจากใช้เป็นแหล่งต้นกําลังหลักสําหรับลากและขับ
อุปกรณ์หรือเครื่องมือการเกษตรอื่นๆเช่นเครื่องเตรียมดินเป็นต้นโดยแทรกเตอร์ที่ใช้ในการเกษตรมีทั้ง
ชนิด 4 ล้อและ 2 ล้อซึ่งแทรกเตอร์ 4 ล้อที่ใช้ในประเทศไทยสามารถแบ่งตามแรงม้าได้ 3 ขนาด คือ
ขนาดเล็กตํ่ากว่า 18 แรงม้าขนาดกลาง 18-50 แรงม้าและขนาดใหญ่ 50 แรงม้าขึ้นไปส่วนแทรกเตอร์ 
2 ล้อเรียกอีกช่ือว่ารถไถเดินตามมีขนาดแรงม้าไม่เกิน 15 แรงม้า  2) เครื่องเตรียมดินเป็นเครื่องมือ
หรืออุปกรณ์ที่ใช้ในการเกษตรสําหรับการเตรียมดินเพื่อการเพาะปลูกแบ่งเป็นเครื่องเตรียมดินครั้ง
แรกเช่นไถหัวหมูไถจานไถดินดานไถยกร่องเป็นต้นและเครื่องมือการเตรียมดินครั้งที่สองเช่นพรวน
จานพรวนซี่สปริงคราดลูกกลิ้งทุ่นลากเป็นต้น  3) เครื่องปลูกเป็นเครื่องมือหรืออุปกรณ์ทางการเกษตร
เพื่อการเพาะปลูกพืชด้วยวิธีการต่างๆตามกรรมวิธีในการปลูกและเลี้ยงดูต้นไม้ต้ังแต่เพาะเมล็ดหรือนํา
ต้นที่โตแล้วหรือส่วนใดส่วนหนึ่งของต้นได้แก่หัวก่ิงต้นอ่อนปลูกแล้วบํารุงให้เจริญเติบโตเช่นเครื่อง
หว่านเมล็ดเครื่องปลูกพืชหัวเครื่องย้ายต้นกล้า/ดํานาเครื่องปลูกอ้อย  4) เครื่องบํารุงรักษาเช่นเครื่อง
สูบน้ํา เครื่องพ่นยา เครื่องพรวนระหว่างแถว เครื่องหว่านปุ๋ย เครื่องตัดหญ้า  5) เครื่องเก็บเกี่ยวเช่น
เครื่องเกี่ยวนวดข้าวเครื่องเก็บเกี่ยวอ้อยเครื่องทําฟ่อนฟางเครื่องเก็บเกี่ยวรากหรือหัวพืชเครื่องนวด
เครื่องสี เป็นต้น 6) เครื่องมืออื่นๆได้แก่เครื่องจักรที่ใช้ในงานปศุสัตว์เช่นเครื่องรีดนมเครื่องเตรียม
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อาหารสัตว์เครื่องเลี้ยงสัตว์ปีก เป็นต้นและเครื่องทุ่นแรงที่ทําให้ผลิตผลสําเร็จรูปเช่นเครื่องคัดแยก
ขนาดเครื่องอบแห้งเครื่องยกเป็นต้น (กระทรวงอุตสาหกรรม, 2554) 
 
 ในปัจจุบันตลาดการค้าเครื่องจักรกลการเกษตรของไทยมีมูลค่าการค้าเพิ่มสูงขึ้นมาต้ังแต่ปี
พ.ศ. 2550–2553 โดยมีมูลค่าการค้าในปี พ.ศ. 2550 อยู่ที่ 37,000 ล้านบาท และปี พ.ศ. 2553 
เพิ่มขึ้นเป็น 42,000 ล้านบาท เพิ่มขึ้นร้อยละ 4.22 ในขณะที่การขาดดุลการค้าก็ยังสูงอยู่เช่นกันโดย
การนําเข้ามีมูลค่าและปริมาณเครื่องจักรเพิ่มขึ้นต่อปีร้อยละ 5.90 และ 0.37 ตามลําดับ ส่วนการ
ส่งออกมีมูลค่าติดลบต่อปีร้อยละ 0.31 และปริมาณเครื่องจักรเพิ่มขึ้นต่อปีร้อยละ 26.25 ตามลําดับ
แสดงให้เห็นว่าประเทศไทยมีการนําเข้าเครื่องจักรที่มีราคาสูงขึ้น แต่ปริมาณค่อนข้างคงที่ และ
ประเทศไทยทําการส่งออกเครื่องจักรมีปริมาณเพิ่มขึ้นแต่มูลค่าที่ตํ่าลงดังตารางที่ 1 มูลค่าและปริมาณ
การค้าเครื่องจักรกลการเกษตรของไทย (กระทรวงอุตสาหกรรม, 2554) 
 
ตารางที่ 1  มลูค่าและปริมาณการค้าเครื่องจักรกลการเกษตรของไทย, ปี 2550-2553  
           

รายการ 2550 2551 2552 2553 
เพิ่มขึน้ 
ร้อยละ 

มูลค่าการส่งออก 10,644.09 9,122.42 8,049.16 10,545.95 -0.31 
มูลค่าการนําเข้า 26,870.13 33,674.20 31,599.55 31,916.35 5.90 
มูลค่าการค้ารวม 
(ล้านบาท) 

37,514.22 42,796.615 39,648.71 42,462.30 4.22 

ปริมาณการส่งออก 139,990,041 214,776,327 218,560,078 281,692,713 26.25 
ปริมาณการนําเข้า 260,710,668 223,207,883 251,946,569 263,634,305 0.37 
ขาดดุลการค้า 16,226.05 24,551.78 23,550.40 21,370.40 9.61 

ที่มา: กระทรวงอุตสาหกรรม (2554) 
 
 จากตารางที่ 1 อธิบายถึงมูลค่าและปริมาณการค้าเครื่องจักรกลการเกษตรของไทย พ.ศ. 
2550–2553  ซึ่งมีมูลค่าการค้าเพิ่มสูงขึ้นโดยเฉลี่ยร้อยละ 4.22 มูลค่าการส่งออกมีแนวโน้มลดลงใน
อัตราร้อยละ -0.31 ในขณะที่มูลค่าการนําเข้ามีแนวโน้มเพิ่มขึ้นในอัตราร้อยละ 5.9 แสดงให้เห็นว่า
แนวโน้มในอนาคตของการค้าเครื่องจักรกลการเกษตรของไทย ที่ต้องประสบปัญหาด้านการขาด
ดุลการค้าเพิ่มมากขึ้นเรื่อย แม้ว่าปริมาณการส่งออกจะเพิ่มมากขึ้นมูลค่าการส่งออกลดลง แสดงว่า
สินค้าเครื่องจักรกลการเกษตรของไทยมีราคาถูกมีมูลค่าตํ่ากว่าคู่ค้าหรือคู่แข่งขัน ในทางตรงกันข้าม
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ปริมาณการนําเข้ายังคงที่อยู่ แต่มูลค่าการนําเข้ากลับเพิ่มสูงขึ้น แสดงว่าเครื่องจักรกลการเกษตรที่
นําเข้ามามีราคาแพงมูลค่าสูงกว่าเครื่องจักรกลการเกษตรที่เราส่งออก จากปัญหาดังกล่าวสะท้อนให้
เห็นถึงปัญหาความสามารถในการแข่งขันทางการตลาดที่ลดตํ่าลง และจะส่งผลกระทบต่อการพัฒนา
เศรษฐกิจของประเทศไทยทั้งในด้านการผลิต การตลาด ก่อให้เกิดการจ้างงานในอุตสาหกรรม
เครื่องจักรกลการเกษตรของไทยในอนาคต 
 
  สภาวะการแข่งขันทางเศรษฐกิจที่รุนแรงเพิ่มสูงมากยิ่งขึ้นในปัจจุบัน ได้ส่งผลให้ประเทศ
ต่างๆต้องมีการปรับตัวเพื่อแสวงหาโอกาสทางธุรกิจ และความอยู่รอดจากการแข่งขันอย่างเสรีใน
ระบบทุนนิยมโดยเฉพาะประเทศในกลุ่มอาเซียนสามารถเป็นได้ทั้งพันธมิตร และคู่แข่งทางการค้าของ
ไทยเช่น มาเลเซียอินโดนีเซียและเวียดนามมีการพัฒนาศักยภาพในด้านต่างๆอย่างต่อเนื่องมี
ความก้าวหน้าอย่างรวดเร็วนอกจากนี้ประเทศจีน ยังมีการพัฒนาการผลิตอุตสาหกรรมเครื่องจักรกล
การเกษตรสูงมาก มีการตั้งโรงงานผลิตเครื่องจักรกลการเกษตรขนาดใหญ่ และทันสมัยทั้งในจีนและ
อินเดีย โดยมีตลาดเป้าหมายสําคัญคือประเทศแถบอาเซียน เน้นจุดแข็งด้านราคาที่ตํ่ากว่าเป็นจุดขาย
ในพม่า ลาว เวียดนามมีการใช้เครื่องจักรกลการเกษตรจากจีนเป็นส่วนใหญ่ ในขณะที่สินค้า
เครื่องจักรกลการเกษตรของไทยมีความต้องการน้อย เพราะมีราคาสูง แม้ว่ามีคุณภาพที่ดีกว่า ทําให้
ตลาดเครื่องจักรกลการเกษตรของไทยมีข้อจํากัดในประเทศเพื่อนบ้าน และในกลุ่มอาเซียน แม้ไทยจะ
ได้เปรียบในด้านทําเลที่ ต้ัง และการขนส่ง แต่ก็ยังไม่สามารถครองตลาดในประเทศเหล่านี้ได้ 
อุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตรของไทยจึงมีความจําเป็นที่จะต้องมีการปรับตัวเพื่อพัฒนา
ศักยภาพให้ทันกับสถานการณ์ในปัจจุบันที่มีการแข่งขันทางธุรกิจมีความเข้มข้นมากยิ่งขึ้นและเป็นยุค
ธุรกิจไร้พรมแดน มีการแข่งขันอย่างรุนแรง 
 
 การเป็นประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนของประเทศไทย ทําให้กลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องจักรกล
การเกษตรมีเป้าหมายและประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับคือ การเป็นศูนย์กลางการผลิตเครื่องจักรกล
การเกษตรในอาเซียนเนื่องจากความเชื่อถือในมาตรฐานการผลิต และคุณภาพสินค้าของไทย การทํา
ตลาดในประเทศอาเซียนโดยเฉพาะประเทศ CLMV คือประเทศ กัมพูชา ลาว พม่า เวียดนาม รวมทั้ง
การร่วมลงทุนกับประเทศในอาเซียนเพื่อโอกาสในการพัฒนานวัตกรรมใหม่ๆ แต่การให้ได้มาซึ่ง
เป้าหมายข้างต้นจะต้องมีการบริหารจัดการต้นทุนการผลิตที่ตํ่ากว่า มีแรงงานที่มีคุณภาพและเพียงพอ
กับความต้องการเพื่อให้สามารถแข่งขันกับสินค้าเครื่องจักรกลการเกษตรของจีนและอินเดียได้ และ
สภาพความหลากหลายและความพร้อมทางเศรษฐกิจที่ประเทศอาเซียนแตกต่างกันไปมีทั้งกลุ่มที่มี
ความชํานาญในด้านเทคโนโลยีกลุ่มที่เป็นฐานการผลิตและกลุ่มที่มีทรัพยากรและแรงงานสําหรับการ
ผลิตดังนั้นไทยจึงจําเป็นต้องพัฒนาอุตสาหกรรเครื่องจักรกลการเกษตรของไทยโดยจะพิจารณา
เลือกใช้ประโยชน์จากจุดแข็งที่มีอยู่ของแต่ละประเทศให้เหมาะสม 
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 ปัญหาที่สําคัญของอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตรไทยคือมีต้นทุนการผลิตสูงอัน
เนื่องมาจากนโยบาย และมาตรการภาครัฐเช่นภาษีค่าแรงขั้นตํ่าที่เพิ่มขึ้น มีความรู้ความสามารถใน
การบริหารจัดการกระบวนการผลิต การออกแบบ และการสร้างสรรค์นวัตกรรมค่อนข้างจํากัด ทําให้ 
มีความสูญเปล่า สิ่งที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแฝงอยู่มากในกระบวนการผลิต และขาดความร่วมมือระหว่าง
ผู้ผลิตมีการพัฒนาที่ไม่มีระบบ ไม่มีความต่อเนื่อง และขาดประสิทธิภาพส่งผลให้คุณภาพสินค้า
มาตรฐานการผลิตไม่แน่นอน และ ต้นทุนการผลิตที่สูงขึ้น ได้แก่ต้นทุนด้านแรงงาน ต้นทุนด้าน
วัตถุดิบ และต้นทุนด้านพลังงาน ในปัจจุบันการแข่งขันกันทางธุรกิจมีความเข้มข้นมากยิ่งขึ้นและเป็น
ยุคธุรกิจไร้พรมแดน อุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตรไทยมีศักยภาพในการแข่งขันด้านการตลาด
ที่ตํ่าลง ซึ่งจะเป็นผลเสียต่อการพัฒนาเศรษฐกิจของไทย (กระทรวงอุตสาหกรรม, 2554) 
 
 บริษัท เอบีซี จํากัด เป็นบริษัทกรณีศึกษามีการร่วมลงทุนของนักธุรกิจคนไทยร้อยละ 51 
และนักธุรกิจชาวญี่ปุ่นร้อยละ 49 บริหารงานโดยบุคลากรชาวไทย มีการดําเนินธุรกิจทําการผลิต
สินค้าช้ินส่วนยานยนต์และชิ้นส่วนเครื่องจักรกลการเกษตร โดยทําการจัดจําหน่ายให้กับลูกค้าที่เป็น
บริษัทผู้ประกอบรถยนต์ และบริษัทผู้ประกอบเครื่องจักรกลการเกษตรและทั้งในและต่างประเทศรวม
ทั้งสิ้น 40 บริษัท ซึ่งมีลูกค้าหลักที่สําคัญคือ บริษัทโตโยต้ามอเตอร์ ประเทศไทย จํากัด บริษัทยันมาร์
ประเทศไทย จํากัด และบริษัท สยามคูโบต้าคอร์ปอเรชั่น จํากัด โดยมีการผลิตสินค้า 250 รายการ 
เป็นชิ้นส่วนยานยนต์ 220 รายการ และชิ้นส่วนเครื่องจักรกลการเกษตร 30 รายการ มีกําลังการผลิต
สูงสุด 25,000,000 ช้ินต่อปี และมีพนักงาน 250 คน  
 
 จากสภาวะการแข่งขันทางธุรกิจที่รุนแรง และปริมาณความต้องการของลูกค้าเพิ่มสูงมากขึ้น
ของบริษัทกรณีศึกษาพบว่า บุคคลากรขาดความรู้ความสามารถในการบริหารจัดการกระบวนการผลิต
ที่ดีพอ จึงไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ ทั้งในด้านปริมาณ และด้านคุณภาพมี
ปัญหาพบว่ามีข้อร้องเรียนจากลูกค้าในปี 2554 มีข้อร้องเรียน (Claim) จํานวน 17 ครั้ง มีข้อตําหนิ 
(Complain) จํานวน 8 ครั้ง มีปัญหาด้านการส่งมอบพบว่ามีการจัดส่งสินค้าไม่ตรงเวลา (Delivery 
delay) จํานวน 25 ครั้ง ซึ่งมีต้นทุนการจัดส่งไม่ตรงเวลา 142,425 บาท และในปี 2555 ไตรมาสแรก 
(เดือน มกราคม ถึง เดือนมีนาคม) มีข้อร้องเรียนจํานวน 10 ครั้ง มีข้อตําหนิจํานวน 5 ครั้ง มีการ
จัดส่งสินค้าไม่ตรงเวลาจํานวน 15 ครั้ง ซึ่งมีต้นทุนการจัดส่งไม่ตรงเวลาเพิ่มขึ้นเป็น 85,480 บาท ทํา
ให้เกิดต้นทุนในการผลิตเพิ่มสูงขึ้น ส่งผลเสียต่อบริษัทในด้านผลการประเมินความพึงพอใจของลูกค้า 
และทําให้ความสามารถในการแข่งขันลดลง สาเหตุที่สําคัญคือการบริหารจัดการกระบวนการผลิตที่
ยังขาดความรู้ความเข้าใจในการบริหารจัดการความสูญเปล่าและเป็นความสูญเสีย ที่ส่งกระทบ
โดยตรงต่อคุณภาพสินค้าที่ตํ่าลง เวลาในการส่งมอบที่ล่าช้า และต้นทุนในการผลิตสินค้าที่สูงขึ้น ซึ่งมี
รายละเอียดของปัญหาหลักที่เกิดขึ้นกับการผลิตสินค้า ได้แสดงไว้ในตารางที่ 2  
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ตารางที่ 2  ปัญหาหลักในบริษัทผลิตสินคา้ของบริษัทเอบีซีจํากัด, ปี พ.ศ. 2554-2555 
 

ปัญหาหลัก เป้าหมาย 
ปี 2554 ปี 2555 

ครึ่งปีแรก ครึ่งปหีลัง ไตรมาสแรก* 

ข้อร้องเรียนจากลูกค้า (ครั้ง) 0 7 10 10 

ข้อตําหนิจากลูกค้า (ครั้ง) 0 4 4 5 

การจัดส่งไม่ตรงเวลา (ครั้ง) 0 12 13 15 

ต้นทุนการจัดส่งที่ไม่ตรงเวลา (บาท) 0   68,380  74,045 85,480   

หมายเหตุ: ข้อมูลไตรมาสแรก ปี 2555 ต้ังแต่ เดือน มกราคม ถึง เดือนมีนาคม (*) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
  
 นอกจากปัญหาที่ได้กล่าวมาแล้วข้างต้นนั้น บริษัท เอบีซี จํากัด ยังประสบปัญหาด้านอื่นๆ ที่
ส่งผลกระทบทําให้ต้นทุนการผลิตเพิ่มสูงขึ้น ได้แก่ มีการจัดเก็บวัตถุดิบและสินค้าคงคลังไว้ใน
คลังสินค้าในปริมาณที่สูง เป็นการเพิ่มต้นทุนในการจัดการ และบรรจุภัณฑ์ พบปัญหาประสิทธิภาพ
การผลิตที่ตํ่ามีการทํางานล่วงเวลาทั้งวันทํางานปกติและวันหยุดเสาร์วันอาทิตย์ ปัญหาค่าแรงงานขั้น
ตํ่าปรับเป็น 300 บาทต่อวัน ราคาวัตถุดิบ และค่าใช้จ่ายด้านพลังงานที่เพิ่มสูงขึ้นรวมถึงพื้นที่สําหรับ
การสร้างกระบวนการผลิตสินค้าใหม่มีไม่เพียงพอ จึงต้องพิจารณาหาแนวทางในการเพิ่มพ้ืนด้วยการ
ไม่สร้างโรงงานใหม่ซึ่งเป็นการเพิ่มต้นทุนการลงทุน นอกจากนี้ยังพบปัญหาจากการที่ลูกค้าขอลดราคา
ในทุกๆปีของสินค้ารุ่นปัจจุบัน และการเสนอราคาผลิตภัณฑ์ใหม่ที่มีการแข่งขันด้านราคาที่มีความ
รุนแรงเพิ่มมากขึ้น ลูกค้าได้เพิ่มเง่ือนไขการพิจารณาในการตัดสินใจซื้อ คือผู้ขายต้องมีความร่วมมือ มี
ความสัมพันธ์ที่ดี มีการตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ดี โดยดูจากผลการประเมินความพึงพอใจ
ของลูกค้าจากสินค้ารุ่นปัจจุบัน ซึ่ง บริษัท เอบีซี จํากัด กําลังประสบปัญหาด้านคุณภาพสินค้า การส่ง
มอบไม่ตรงเวลา ที่ทําให้ลูกค้าไม่พึงพอใจ ส่งผลให้ความเชื่อมั่นต่อการดําเนินธุรกิจร่วมกัน และ
ความสามารถในการแข่งขันของบริษัทฯ ลดลง 
 
 ดังนั้น บริษัท เอบีซี จํากัด จึงมีความจําเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องแสวงหาแนวทางในการเพิ่ม
ความรู้ความสามารถในการบริหารจัดการกระบวนการผลิต เพื่อแก้ไขปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้น เป็นการ
ลดต้นทุนการผลิตเป็นการสร้างองค์กรให้มีความเข้มแข็ง และให้มีขีดความสามารถในการแข่งขันกับ
คู่แข่งได้ เพื่อให้มีความได้เปรียบเหนือคู่แข่งอย่างยั่งยืนนั้น มีความจําเป็นอย่างยิ่งที่ต้องคํานึงถึงสิ่ง
เหล่านี้ คือ คุณภาพสินค้าที่ดี มีต้นทุนการผลิตที่ตํ่า และมีความสามารถในการส่งมอบสินค้าได้ตรง
ตามความต้องการของลูกค้า ทั้งในแง่ของชนิด ปริมาณและเวลาที่กําหนดไว้ แต่ในปัจจุบันใน
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กระบวนการผลิตของบริษัทฯ มักมีกิจกรรมที่ไม่จําเป็นที่เป็นความสูญเปล่า (Wastes) และเป็นความ
สูญเสีย (Losses) แฝงอยู่มากมาย ซึ่งเป็นสิ่งที่ไม่ได้ก่อให้เกิดมูลค่า (Non-Value Added) กับ
ผลิตภัณฑ์ ในทางตรงกันข้ามกลับทําให้เกิดปัญหาค่าใช้จ่ายเพิ่มมากขึ้น ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพ
การทํางาน ภายใต้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจํากัด เพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า และความ
คาดหวังขององค์กรตลอดจนผลกระทบที่จะส่งผลต่อผลกําไรของการดําเนินธุรกิจ บริษัทเอบีซีจํากัด
จึงได้ตัดสินใจเข้าร่วมทํากิจกรรมกับชมรมความร่วมมือโตโยต้า ต้ังแต่ปี 2552 เป็นต้นมา เพื่อรับการ
ถ่ายทอดความรู้ด้านระบบการผลิตแบบโตโยต้า มาใช้ในการเพิ่มความรู้ความสามารถให้กับบุคคลากร
ในการบริหารจัดการกระบวนการผลิต เพื่อทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อแก้ไขปัญหาต่างๆ ที่
เกิดขึ้น โดยเริ่มจากการทําการคัดเลือกกระบวนการผลิตตัวอย่างขึ้นมาปีละ 1 กระบวนการ เพื่อ
เรียนรู้ขั้นตอน และวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า และในปี 2555 
มีนโยบายให้ทําการขยายผลการนําระบบการผลิตแบบโตโยต้า มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ทั่วทั้งองค์กรทุกผลิตภัณฑ์ ทั้งชิ้นส่วนยานยนต์และชิ้นส่วนเครื่องจักรกลการเกษตร รวมทั้งให้มีการ
ขยายผลการนําระบบการผลิตแบบโตโยต้า ไปยังผู้ผลิตช้ินส่วน และจําหน่ายวัตถุดิบให้กับปริษัทฯ อีก
ด้วย โดยการคัดเลือกกระบวนการผลิตตัวอย่างขึ้นมาปีละ 1 กระบวนการ เพื่อทํากิจกรรมร่วมกับ
ลูกค้าโตโยต้า ที่เป็นผลิตภัณฑ์ช้ินส่วนยานยนต์ สําหรับช้ินส่วนเครื่องจักรกลการเกษตร และลูกค้า
รายอื่นๆ เป็นการขยายผลการทําระบบการผลิตแบบโตโยต้า ตามนโยบายที่บริษัทฯ กําหนดไว้ 
 
 ระบบการผลิตแบบโตโยต้า เป็นระบบการผลิตที่ได้ถูกนํามาใช้เป็นเครื่องมือในการบริหาร
จัดการกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนรถยนต์ โดยเฉพาะบริษัทที่ผลิตช้ินส่วนยานยนต์ 
และจัดส่งชิ้นส่วนยานยนต์ให้กับบริษัทประกอบรถยนต์โตโยต้าและกําลังได้รับความนิยมเพิ่มมากขึ้น
ได้มีการนําแนวคิดดังกล่าวมาประยุกต์ใช้อย่างกว้างขวางในกระบวนการผลิตของตนเอง ซึ่งระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า เป็นระบบที่มีแนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปล่าที่ไม่
เพิ่มมูลค่าในการผลิตหรือธุรกิจ แบ่งออกได้เป็น 7 ประเภทหลักๆอันได้แก่ 1) การผลิตมากเกินพอดี 
2) การสูญเสียเวลาจากการรอคอย 3) การเคลื่อนย้ายหรือขนย้ายโดยไม่จําเป็น 4) การผลิตโดยใช้
ขั้นตอนมากเกินความจําเป็น 5) มีสินค้าหรือพัสดุคงคลังมากเกินไป 6) การเคลื่อนไหวโดยไม่จําเป็น 
7) ข้อบกพร่องของชิ้นส่วนงาน ทั้งนี้ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า ประกอบด้วย 2 แนวคิด ได้แก่ Just 
In Time และ JIDOKA ซึ่ง Just In Time คือแนวคิดในการผลิตในสิ่งที่ต้องการส่งมอบให้ได้ตามเวลา
ที่ต้องการและในปริมาณที่ต้องการโดยแนวคิดดังกล่าวจะนําหลักการระบบดึง (Pull System) มา
สะท้อนความเร็วการขายหรือข้อมูลการขายเข้าสู่สายการผลิต เพื่อให้ทําการผลิตเติมเต็มให้สอดคล้อง
กับความต้องการของลูกค้าคือตามลําดับที่ถูกดึงไปขายให้กับลูกค้า โดยใช้การกําหนดระยะเวลาใน
การผลิตด้วยแทคไทม์ (Takt time) และกระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow 
Processing) ส่วน JIDOKA คือแนวคิดในการทําให้เกิดคุณภาพในกระบวนการ โดยควบคุมด้วยระบบ
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อัตโนมัติทั้งคนและเครื่องจักรหยุดเมื่อพบสิ่งผิดปกติไม่ผลิตของเสียโดยเด็ดขาดและหยุดเมื่อผลิตงาน
ครบตามจํานวนที่กําหนด ไม่ผลิตมากเกินความจําเป็น โดยมีเครื่องมือที่สนับสนุนได้แก่แผงป้ายไฟ
ขนาดใหญ่ที่ใช้บอกกระบวนการผลิต (Andon) ระบบการกําหนดจุดหยุด (Fixed Position Stop 
System) และเครื่องมืออุปกรณ์ตรวจเช็คความผิดปกติ (Pokayoke) 
 

 
 
ภาพที่ 2  โครงสร้างแนวคิดการผลิตแบบโตโยต้า 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554) 
 
 จากภาพที่ 2 เป็นรูปแสดงแนวคิดและโครงสร้างระบบการผลิตแบบโตโยต้าโดยมีกรอบ
แนวคิดคือคุณภาพงานดีที่สุดต้นทุนตํ่าและเวลานําในการผลิตสั้นที่สุด การผลิตตามกรอบแนวคิดของ
ระบบโตโยต้าจะดําเนินการลดขั้นตอนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วย 2 แนวคิดหลัก คือ 
Just In Time และ JIDOKA โดยอยู่ภายใต้พื้นฐานของงานมาตรฐาน (Standardize Work) หมายถึง 
วิธีการผลิตเพื่อให้ได้งานคุณภาพสูง อย่างปลอดภัย ด้วยสายการผลิตที่มีประสิทธิภาพมุ่งเน้นที่การ
เคลื่อนไหว ของพนักงานโดยเฉพาะงานที่ทําซ้ําๆซึ่งเป็นพื้นฐานของการบริหารและการจัดการ
กระบวนการผลิตจากน้ันจึงทําการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องหรือไคเซ็น (Kaizen) หมายถึง เครื่องมือใน
การทํางานของระบบการผลิตแบบโตโยต้าเพื่อให้บรรลุการผลิตแบบ just in time เป็นการปรับปรุง
อย่างต่อเนื่อง โดยใช้งานมาตรฐานเป็นเครี่องมือในการค้นหาปัญหาและความสูญเปล่า ทําการ
ปรับปรุงแก้ไขให้เหลือน้อยที่สุดหรือหมดสิ้นไป และนําไปสู่การ Heijunka หมายถึงการปรับเรียบการ
ผลิตทั้งชนิดและปริมาณเพื่อสะท้อนความเร็วการในการขายเข้าสู่สายการผลิตด้วยการดึงงานผ่านการ
ปรับเรียบของตู้ Heijunka อย่างสม่ําเสมอนําไปสู่สายการผลิต ทําการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพงานดี
ที่สุดด้วยต้นทุนตํ่าและเวลานําในการผลิตสั้นที่สุด 
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 การทําการขยายผลการนําระบบการผลิตแบบโตโยต้า ควรนํามาใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตทั่วทั้งองค์กรทุกผลิตภัณฑ์ทุกลูกค้า ทั้งช้ินส่วนยานยนต์และชิ้นส่วนเครื่องจักรกล
การเกษตร และให้ขยายผลไปยังผู้ผลิตช้ินส่วน หรือจําหน่ายวัตถุดิบให้กับปริษัทฯ เพื่อการเพิ่มความรู้
ความสามารถในการบริหารจัดการกระบวนการผลิต และแก้ไขปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้น เป็นการลด
ต้นทุนการผลิตการสร้างองค์กรให้มีความเข้มแข็งให้มีความสามารถในการแข่งขันกับคู่แข่งได้ เพื่อให้มี
ความได้เปรียบเหนือคู่แข่งอย่างยั่งยืนของ บริษัท เอบีซี จํากัด นั้น ต้องมีการปรับเปลี่ยนระบบการ
ทํางานเดิม และต้องมีการเสียค่าใช้จ่ายในการลงทุนเพิ่มขึ้น ดังนั้นจึงจําเป็นที่จะต้องศึกษาความ
เป็นไปได้ทางด้านเทคนิคและความคุ้มค่าทางด้านการเงินในการลงทุปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วย
ระบบการผลิตแบบโตโยต้าทั้งนี้หากมีความเป็นไปได้ทางด้านเทคนิค และทางการเงินแล้วก็จะทําให้
ผู้ผลิตสามารถควบคุมบริหารจัดการปัจจัยการผลิต และกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ ก็จะ
ส่งผลให้ความสูญเปล่าลดลง คุณภาพสินค้าสูงขึ้น ต้นทุนในการผลิตลดลง และสามารถควบคุมเวลา
ในการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพทําให้เวลานํา (Lead Time) สั้นๆ การส่งมอบทันเวลาตามที่ลูกค้า
ต้องการการศึกษาในครั้งนี้นอกจากจะศึกษาข้อมูลทางด้านเทคนิคของระบบการผลิตแบบโตโยต้า ที่
จะนํามาใช้ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตยังได้นําแนวคิดด้านต้นทุนมาศึกษาเพื่อ
ประเมินความคุ้มค่าในการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้าอีกด้วยซึ่ง
แนวคิดด้านต้นทุนจะมีความสัมพันธ์ในแต่ละกระบวนการผลิตอันได้แก่ต้นทุนในการบริหารการจัดส่ง 
การเก็บรักษาวัตถุดิบหรือสินค้าคงคลัง การผลิตและต้นทุนในการขนส่งระหว่างกระบวนการผลิต เป็น
ต้น โดยนําข้อมูลของ บริษัท เอบีซี จํากัด ผู้ผลิตช้ินส่วนยานยนต์และเครื่องจักรกลการเกษตรในนิคม
อุตสาหกรรมอมตะนคร จังหวัดชลบุรีเนื่องจากบริษัทดังกล่าวเป็นบริษัทที่มีความพร้อมในส่วนของ
ข้อมูลที่จะนํามาวิเคราะห์ซึ่งการวิเคราะห์จะเกิดต้ังแต่กระบวนการต้นน้ําอันได้แก่การรับคําสั่งซื้อจาก
ลูกค้าการเก็บสินค้าคงคลัง กระบวนการผลิตจนถึงกระบวนการปลายน้ําคือการจัดส่งให้ถึงมือลูกค้า 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
  
 1. เพื่อศึกษาสภาพทั่วไป ปัญหาและอุปสรรคของระบบการผลิตในกระบวนการผลิตช้ินส่วน
ยานยนต์และเครื่องจักรกลการเกษตรก่อนการปรับปรุงระบบการผลิต ของ บริษัท เอบีซี จํากัด 
 
 2. เพื่อศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยต้า และวิเคราะห์ความเป็นไปได้ด้านเทคนิค ในการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเดิม ของ บริษัท เอบีซี จํากัด 
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 3. เพื่อวิเคราะห์ความคุ้มค่าทางการเงิน ในการลงทุนโดยเปรียบเทียบต้นทุนผลตอบแทน
ก่อนและหลังนําระบบการผลิตแบบโตโยต้า มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเดิม ของ บริษัท  
เอบีซี จํากัด 
 
 4. เพื่อวิเคราะห์ความเสี่ยงของการลงทุนด้านการเงิน ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเดิม
เพื่อเป็นข้อมูลในการวางแผนการปรับปรุงในอนาคต ของ บริษัท เอบีซี จํากัด 
  

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 
  ผลการศึกษาในครั้งนี้จะทําให้ทราบถึงสภาพทั่วไป ปัญหาและอุปสรรคของระบบการผลิตใน
กระบวนการทํางานก่อนการปรับปรุงระบบการผลิต ทราบถึงระบบการผลิตแบบโตโยต้า โดยเฉพาะ
ขั้นตอน และวิธีการในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิต  และทราบถึงผลการ
วิเคราะห์ด้านการเงินเพื่อประเมินความคุ้มค่าในการลงทุนสามารถนําข้อมูลจากการศึกษาในครั้งนี้ไป
จัดทําเป็นคู่มือขั้นตอน และวิธีการในการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า  
และใช้ประกอบการตัดสินใจในการลงทุนขยายผลการปรับปรุงไปยังกระบวนการผลิตอื่นๆ ซึ่งจะเป็น
ประโยชน์ต่อพนักงาน หัวหน้างาน ผู้บริหารของบริษัท เอบีซี จํากัด และจะเป็นประโยชน์ต่อ
อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนรถยนต์และเครื่องจักรกลการเกษตร อุตสาหกรรมอื่นๆตลอดจน หน่วยงาน
ราชการ ประชาชน และบุคคลทั่วไป ที่สนใจวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบ
โตโยต้า เพื่อลดต้นทุนการผลิต และการสร้างองค์กรให้มีความเข้มแข็งและมีความสามารถแข่งขันกับ
คู่แข่งได้ เพื่อให้มีความได้เปรียบเหนือคู่แข่งอย่างยั่งยืน 
 

ขอบเขตการวจิัย 
 
 การศึกษาวิเคราะห์ความเป็นไปได้ในการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการ
ผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า โดยกําหนดขอบเขตของการศึกษาไว้ดังนี้ 
 
 1. ขอบเขตด้านพื้นที่การศึกษาครั้งนี้เป็นการศึกษาวิเคราะห์ความเป็นไปได้ในการลงทุน
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า ของบริษัท เอบีซี
จํากัด ที่ต้ังอยู่ในนิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร จังหวัดชลบุรี เท่านั้น  
 
 2. ขอบเขตด้านเนื้อหามุ่งศึกษาถึงปัญหาและอุปสรรคของระบบการผลิตในกระบวนการผลิต
กระบวนการผลิตรายการชิ้นงานการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) เป็น
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กระบวนการผลิตต้นแบบโดยจะทําการศึกษาต้ังแต่การรับคําสั่งซื้อจากลูกค้า ปรับเรียบการผลิต 
วิธีการสั่งผลิต การขนส่งระหว่างกระบวนการและการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าสําหรับการศึกษาในด้าน
เทคนิค ทําการศึกษาขั้นตอน และวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
ได้แก่ การเตรียมการเบื้องต้น (Pre-Condition) การปรับปรุงการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In 
Time) การปรับปรุงจิโดกะ (Jidoka) การรวมกระบวนการ (Big Island) และการปรับปรุงงาน
มาตรฐาน (Kaizen standardized work) 
 
 3. ขอบเขตระยะเวลาในการศึกษา ระหว่าง เดือนมีนาคมถึง เดือนธันวาคม พ.ศ. 2555 
 
 4. ขอบเขตด้านอายุโครงการผู้วิจัยมีการกําหนดให้ระยะเวลาในการดําเนินโครงการ 10 ปี
โดยกําหนดจากอายุการใช้งานของเครื่องจักรหลักของกระบวนการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลา
รถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิตไลน์ P-Paper ซึ่งเป็นกระบวนการผลิตต้นแบบใน
การลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิต ด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า ของบริษัท เอบีซี จํากัด 
 

วิธีการวิจัย 
 
1. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 
 1.1 รวบรวมข้อมูลปฐมภูมิ (Primary data) เป็นการเก็บรวบรวมข้อมูลจากภาคสนามในการ
ปฏิบัติงานจริงโดยการสังเกตแบบมีส่วนร่วม  (Participant observation / Ethnography) ทําการ
สํารวจสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิต ด้วยแบบประเมินของระบบการผลิตแบบโตโยต้าได้แก่
ประเมินระดับของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time Check Sheet) จิโดกะ (Jidoka)   และ
การควบคุมประจําวัน (Daily Control) เพื่อให้ทราบถึงข้อมูลด้านต้นทุนต่างๆ เช่น ค่าลงทุนในการ
ปรับปรุง ค่าอุปกรณ์ ค่าแรงค่าบริหารจัดการ เป็นต้น และจากการสัมภาษณ์บุคคลากรในหน่วยงาน
ต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อ
ลดต้นทุนการผลิตลดความสูญเปล่าที่ไม่เพิ่มมูลค่าในกระบวนการผลิตหรือธุรกิจโดยการสุ่มตัวอย่าง
แบบเจาะจง (Purposive Sampling) ได้แก่ผู้บริหารระดับสูง แผนกวางแผนการผลิต แผนก
คลังสินค้า แผนกตรวจสอบคุณภาพ แผนกคลังสินค้าและแผนกบัญชีต้นทุน เพื่อสอบถามข้อมูล
เกี่ยวกับวิธีการทํางาน  ปัญหาและอุปสรรค ของกระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลา
รถยนต์ (Paper shaft tube) ทําการสัมภาษณ์บุคคลากรในหน่วยงานต่างๆ ที่เกี่ยวข้องดังนี้ 
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  ผู้บริหารระดับสูง สัมภาษณ์ผู้บริหารของบริษัท ท่านประธานหรือตัวแทนที่ถูกมอบหมาย 
เพื่อศึกษาข้อมูลความจําเป็นและนโยบายของบริษัท เอบีซีจํากัด รวมถึงความมุ่งมั่นความต้ังใจที่มีต่อ 
การให้การสนับสนุน และมีความรู้ความเข้าในระบบการผลิตแบบโตโยต้าอย่างไร 
 
  แผนกบัญชีต้นทุน สัมภาษณ์หัวหน้าแผนก เพื่อศึกษาข้อมูลด้านต้นทุนการผลิตและ
ข้อมูลผลตอบแทน ของกระบวนการผลิตที่เลือกที่จะทําการปรับปรุงใช้เป็นข้อมูลเปรียบเทียบก่อน
และหลังที่ลงทุนใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 
  แผนกขาย สัมภาษณ์หัวหน้างานแผนกขาย เพื่อศึกษาข้อมูลความต้องการของลูกค้าและ
ผลการประเมินความพึงพอใจของลูกค้า รวมถึงปัญหาที่พบที่เกิดขึ้นจากการขายสินค้าในปัจจุบัน เพื่อ
นํามาเป็นข้อมูลพ้ืนฐานในการปรับปรุงเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
 
  แผนกจัดส่ง สัมภาษณ์หัวหน้างานแผนกจัดส่ง เพื่อศึกษาข้อมูลเกี่ยวกับรอบเวลาในการ
จัดส่งสินค้าการบริหารพื้นที่ในการจัดเตรียม พื้นที่ในการจัดส่ง และการควบคุมเวลาเข้า-ออกของรถ
รับ-ส่งสินค้ามีปัญหาและอุปสรรคอะไรบ้าง เพื่อค้นหาความสูญเปล่าในกระบวนการทํางาน 
 
  แผนกคลังสินค้า สัมภาษณ์หัวหน้างานแผนกคลังสินค้า เพื่อศึกษาข้อมูลการจัดเก็บ
สินค้าสําเร็จรูปเพื่อรอการจัดส่งให้กับลูกค้ามีจํานวนเท่าไหร่ และการบริหารจัดการบรรจุภัณฑ์ต่างๆ 
เช่นกล่องเปล่า การควบคุมจํานวนการรับเข้า-จ่ายออกมีปัญหาและอุปสรรคอะไรบ้าง 
 
  แผนกควบคุมคุณภาพ สัมภาษณ์หัวหน้างานแผนกควบคุมคุณภาพ เพื่อศึกษาข้อมูล
ปัญหาคุณภาพสินค้าที่ถูกร้องเรียนจากลูกค้าและปัญหาที่เกิดขึ้นในขบวนการผลิตมีจํานวนมากน้อย
เท่าไหร่ สถานการณ์เป็นอย่างไร 
 
  แผนกผลิต สัมภาษณ์หัวหน้างานแผนกผลิต เพื่อศึกษาข้อมูลวิธีการสั่งผลิตและการผลิต
ตามแผนที่ถูกกําหนดไว้ การบริหารจัดการเรื่องคน เครื่องจักร วิธีการทํางาน และวัตถุดิบ มีปัญหา
และอุปสรรคอะไรบ้าง เพื่อค้นหาความสูญเปล่าในกระบวนการทํางานระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 
  แผนกวางแผนการผลิต สัมภาษณ์หัวหน้างานแผนกวางแผนการผลิต เพื่อศึกษาข้อมูล
วิธีการวางแผนสั่งผลิต การควบคุมการผลิตให้เป็นไปตามแผน การวางแผนสั่งซื้อและควบคุมวัตถุดิบ 
ทั้งในบริษัทและบริษัทที่ขายชิ้นส่วน (Supplier) ในปัจจุบันมีปัญหาและอุปสรรคอะไรบ้าง 
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  แผนกจัดซื้อ สัมภาษณ์หัวหน้างานแผนกจัดซื้อ เพื่อศึกษาข้อมูลวิธีการควบคุมการสั่งซื้อ
และควบคุมวัตถุดิบจากบริษัทที่ขายชิ้นส่วน (Supplier) ทั้งในและต่างประเทศ มีปัญหาและอุปสรรค
อะไรบ้าง 
 
 1.2 รวบรวมข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary data) ได้จากการค้นคว้ารวบรวมจากหนังสือ 
วารสาร บทความ ผลงานวิจัย เอกสารรายงานการศึกษาทางวิชาการต่างๆ ที่เกี่ยวข้อง และสืบค้นทาง
อินเตอร์เน็ต บทความและข้อมูลเชิงวิเคราะห์เพื่อให้ทราบเกี่ยวกับ แนวคิด และทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง
ใกล้เคียงกับงาน ที่เผยแพร่โดยหน่วยงานภาครัฐและหน่วยงานภาคเอกชนที่เกี่ยงข้อง ได้แก่ สภา
อุตสาหกรรมแห่งประเทศไทยสมาคมส่งเสริมเทคโนโลยีไทย - ญี่ปุ่นสถาบันยานยนต์สมาคมผู้ผลิต
ช้ินส่วนยานยนต์ไทยองค์การการค้าโลกวารสารยานยนต์วารสารคุณภาพกรมส่งเสริมอุตสาหกรรม
ชมรมความร่วมมือโตโยต้า บริษัท เอบีซี จํากัด เพื่อเป็นประโยชน์ต่อการศึกษาในครั้งนี้ 
 
2. การวิเคราะห์ข้อมูล 
 
 ในการศึกษาครั้งนี้ได้แบ่งการวิเคราะห์ข้อมูลออกเป็น 2 วิธี คือ 
 
 2.1 การวิเคราะห์เชิงพรรณนา (Descriptive method) เป็นการวิเคราะห์ข้อมูลสภาพทั่วไป
ของกระบวนการผลิต ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตช้ินส่วนเครื่องจักรกลการเกษตร ของ
บริษัท เอบีซี จํากัด และวิเคราะห์ข้อมูลต่างๆที่ได้รวบรวมเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยต้า เพื่อใช้
อธิบายถึงกระบวนการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนในการผลิต 
   
  2.1.1 การวิเคราะห์ข้อมูลสภาพทั่วไปของกระบวนการผลิต เพื่อตอบสนองวัตถุประสงค์
ข้อที่ 1 เป็นการวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิต ที่ทําให้เกิดความสูญเปล่าในรูปเวลา
นําการผลิต ที่ส่งผลทําให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น โดยใช้แผนภาพแสดงการไหลของชิ้นงานและข้อมูล 
(Material and Information Flow Chart) และแบบประเมินระดับการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just 
In Time Check Sheet) ใช้เป็นเครื่องมือเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อเปรียบเทียบระหว่างกระบวนการ
ผลิตเดิมก่อนการปรับปรุง กับกระบวนการผลิตใหม่ โดยพิจารณาจากเวลานํา (Lead Time) 
บุคคลากรที่ใช้กระบวนการผลิต พื้นที่ในกระบวนการผลิตหรือพื้นที่ในการปฏิบัติงานสะท้อนให้เห็นถึง
การลดปัญหาและความสูญเปล่าทําให้ต้นทุนในการผลิตให้ตํ่าลงเพื่อยืนยันความเป็นไปได้ด้านเทคนิค 
และจะเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ความเป็นไปได้ของโครงการด้านการเงินในลําดับต่อไป 
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  2.1.2 การวิเคราะห์ความเป็นไปได้ด้านเทคนิค เพื่อตอบสนองวัตถุประสงค์ข้อที่ 2  เป็น
การวิเคราะห์ความเป็นไปได้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า โดยวิเคราะห์ต้ังแต่ นโยบายและความจําเป็น (Policy and company needs) 
ของบริษัท เอบีซี จํากัด การคัดเลือกกระบวนการผลิตตัวอย่าง (Model line) ที่จะใช้ในการปรับปรุง 
การเตรียมการเบื้องต้น สภาพในอุดมคติ (Ideal situation) ที่ควรจะเป็น การวิเคราะห์สภาพปัจจุบัน
ของกระบวนการผลิต (Analysis of current situation) การกําหนดกลยุทธ์และเทคนิคขั้นตอน
วิธีการในการปรับปรุง และการสรุปผลการปรับปรุงเปรียบเทียบกับเป้าหมายที่กําหนดไว้ เพื่อนําไปสู่
การกําหนดเป็นมาตรฐานในการทํางานและขยายผลสู่กระบวนการผลิตอ่ืนๆทั่วทั้งองค์กร ทั้งที่เป็น
กระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์และเครื่องจักรกลการเกษตร 
 
 2.2. การวิเคราะห์เชิงปริมาณ (Quantitative method) เป็นการวิเคราะห์เป็นการวิเคราะห์
เพื่อให้ทราบถึงความเป็นไปได้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า ซึ่งประกอบไปด้วย 
   
  การวิเคราะห์เป็นไปได้ด้านการเงินเป็นการวิเคราะห์ผลตอบแทนที่ได้รับจากกระบวนการ
ที่ได้ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิต ด้วยการลด
ปัญหาที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าโดยประเมินจากเวลานําทั้งหมด (Total Lead Time) จํานวนการ
จัดเก็บสินค้าคงคลังน้อยลงทั้งที่เป็นวัตถุดิบ สินค้าที่ค้างอยู่ในกระบวนการผลิต และสินค้าสําเร็จรูป 
ซึ่งส่งผลต่อการใช้บรรจุภัณฑ์ การขนส่ง การบริหารจัดการพื้นที่ในการจัดเก็บ ตลอดจนการรักษา
คุณภาพของสินค้า การใช้พื้นที่ในกระบวนการผลิตลดลง ประสิทธิภาพการทํางานที่เพิ่มขึ้นจาก
จํานวนที่ผลิตได้ต่อชั่วโมงเพิ่มขึ้น จํานวนพนักงานที่ใช้ในการผลิตลดลง การลดการใช้พลังงานจาก
ช่ัวโมงการทํางานและจากการใช้เครื่องจักร อุปกรณ์ต่างๆ ในการผลิตสินค้าที่น้อยลง แล้วนําข้อมูลนั้น
มาคํานวณในรูปมูลค่าที่เป็นตัวเงิน เพื่อเปรียบเทียบต้นทุนที่เกิดจากการนําเอาระบบการผลิตแบบโต
โยต้ามาใช้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต ซึ่งได้แก่ ต้นทุนในการดําเนินงาน (Operation Cost) และ
ต้นทุนการลงทุน (Investment Cost) เพื่อยืนยันความเป็นไปได้ด้านการเงิน เพื่อตอบวัตถุประสงค์ข้อ
ที่ 3 และ ข้อที่ 4 และจะเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ความเสี่ยงของการลงทุนด้านการเงิน ในลําดับต่อไป 
 
  ซึ่งในการคิดต้นทุนและผลตอบแทนของโครงการจะคิดเฉพาะต้นทุนและผลตอบแทน
ส่วนเพิ่ม (Incremental) เท่านั้นซึ่งเป็นต้นทุนและผลตอบแทนที่เกิดจากผลผลิตและปัจจัยการผลิต
ส่วนเพิ่ม (Incremental outputs and inputs) นั่นคือความแตกต่างระหว่างผลผลิตที่คาดว่าจะ
เกิดขึ้นจากการมีและไม่มีโครงการ (With and without projects) เป็นการเปรียบเทียบระหว่าง
สถานการณ์เมื่อมีกับไม่มีโครงการจึงต้องหักผลผลิตและต้นทุนก่อนมีโครงการออกจากต้นทุนการผลิต
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เมื่อไม่มีโครงการเพื่อให้ได้มาซึ่งต้นทุนผลตอบแทนหรือผลตอบแทนสุทธิส่วนเพิ่มของโครงการโดย
อาศัยตัวช้ีวัดคือ NPV, B/C , IRR , Payback period (ประสิทธ์ิตง ย่ิงศิริ, 2544)  
  
  เมื่อได้ต้นทุนผลตอบแทนหรือผลตอบแทนสุทธิส่วนเพิ่มของโครงการจากการวิเคราะห์
ด้านเทคนิคข้างต้นแล้วจะใช้เครื่องมือทางการเงินเพื่อพิจารณาการตัดสินใจในการลงทุนดังต่อไปนี้ 
  
  1) มูลค่าปัจจุบันสุทธิของโครงการ (Net Present Value หรือ NPV) คือมูลค่าปัจจุบัน
ของกระแสเงินสดผลตอบแทนสุทธิ หรือกระแสเงินสดของโครงการ ซึ่งคํานวณได้ด้วยการทําส่วนลด
กระแสผลตอบแทนสุทธิตลอดชั่วอายุโครงการให้เป็นมูลค่าปัจจุบัน หรือผลต่างระหว่างมูลค่าปัจจุบัน
ของรายได้ที่คาดว่าจะได้รับในแต่ละปีตลอดอายุของโครงการกับมูลค่าปัจจุบันของรายจ่ายที่จ่าย
ออกไปตลอดอายุโครงการ ซึ่งเขียนเป็นสูตรการคํานวณได้ดังนี้ 
 
 
 
 หรือ 
 
 
 เมื่อ  NPVB = มูลค่าปัจจุบันของผลตอบแทนสุทธิ 
   Bt  =  ผลตอบแทนในปี t ที่เกิดจากการเปรียบเทียบรายได้และค่าใช้จ่าย 
      ดําเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุงระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
   Ct  =  ต้นทุนเริ่มลงทุนในปี t  
   r  =  อัตราคิดลดหรืออัตราค่าเสียโอกาสในเงินลงทุน 
   n  =  อายุของโครงการ ปี 
   t  =  ระยะเวลาของโครงการ (ปีที่) 
  
 หลักเกณฑ์การตัดสินใจของ NPV 
 
 NPVB> 0 หรือมีค่าเป็นบวก แสดงว่าผลการลงทุนของโครงการมีความคุ้มค่า 
 NPVB = 0 หรือมีค่าเท่ากับศูนย์ แสดงว่าผลการลงทุนของโครงการมีความเป็นไปได้ 
 NPVB< 0 หรือมีค่าติดลบ แสดงว่าผลการลงทุนของโครงการไม่มีความคุ้มค่า 
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  2) การวิเคราะห์อัตราส่วนผลตอบแทนสุทธิต่อต้นทุน (Benefit - Cost Ratio; B/C) เพื่อ
ศึกษาอัตราส่วนของผลตอบแทนสุทธิต่อต้นทุน เป็นอัตราส่วนระหว่างมูลค่าปัจจุบันของกระแส
ผลตอบแทน กับมูลค่าปัจจุบันของกระแสต้นทุน ซึ่งเขียนเป็นสูตรการคํานวณได้ดังนี้ 
    
      B/C   = 
 
 
      หรือ  = 
  
 
 หลักเกณฑ์การตัดสินใจของ  B/C 
 
 B/C ≥ 1 คือมากกว่า 1 ควรรับโครงการแสดงว่ามูลค่าปัจจุบันของผลตอบแทนมีมากกว่า
มูลค่าปัจจุบันของต้นทุน  
 B/C < 1 คือน้อยกว่า 1 ไม่ควรรับควรปฏิเสธโครงการแสดงว่ามูลค่าปัจจุบันของต้นทุนสูง
กว่ามูลค่าปัจจุบันของผลตอบแทน เพราะผลตอบแทนไม่คุ้มค่ากับการลงทุน (ประสิทธ์ิ ตงยิ่งศิริ, 
2544: 135) 
  3) อัตราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (Internal Rate of Return หรือ IRR) 
เป็นอัตราดอกเบี้ยที่ใช้ในการคิดลดที่ทําให้มูลค่าปัจจุบันของผลตอบแทนสุทธิของโครงการมีค่าเท่ากับ
ศูนย์มีสูตรในการคํานวณดังนี้ คือ 
 
  IRR = r; 
 

 
 เมื่อ   Bt  = ผลตอบแทนในปี t ที่เกิดจากการเปรียบเทียบรายได้และค่าใช้จ่าย 
       ดําเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุงระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
    IC t  =  ค่าใช้จ่ายหรือต้นทุนในการลงทุนปีที่ t 
    n   =  ระยะเวลาของโครงการตั้งแต่ปีที่ 1,2,….., n 

    t   =  ระยะเวลาของโครงการ 
 
หลักเกณฑ์ในการตัดสินใจ IRR 
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 IRR >อัตราค่าเสียโอกาสของต้นทุนแสดงว่าการลงทุนของโครงการให้ผลที่คุ้มค่า 
 IRR = อัตราค่าเสียโอกาสของทุนแสดงว่าการลงทุนของโครงการยังพอเป็นไปได้ 
 IRR <อัตราค่าเสียโอกาสของทุนแสดงว่าการลงทุนของโครงการให้ผลที่ไม่คุ้มค่า 
 
   อัตราค่าเสียโอกาสของเงินทุนได้รวมค่าความเสี่ยงไปแล้วเป็นการคิดค่าเสียโอกาส 
เท่ากับร้อยละ 12 ต่อปี ที่บริษัท เอบีซี จํากัด กําหนดไว้เป็นนโยบายในการลงทุน และสอดคล้องกับ
สํานักคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติกําหนด (ประสิทธ์ิตง ย่ิงศิริ, 2544:131) 
 
  4) ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) คือระยะเวลาที่ผลตอบแทนสุทธิจากการ
ดําเนินงานของโครงการมีค่าเท่ากับเงินลงทุนของโครงการมีวิธีคิดระยะคืนทุน 2 วิธี ที่นําเสนอนี้เป็น
แบบปีเฉลี่ยไม่ได้ใช้วิธี Discount NPVB = 0 เพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ข้อที่ 3 ของการศึกษา 
 
  ระยะเวลาคืนทุน = จํานวนปีก่อนคืนทุน + กระแสเงินสดที่เหลือ 
                กระแสเงินสดทั้งปี 
 
  5) การทดสอบความแปรเปลี่ยน (Switching Value Test: SVT) เป็นการพิจารณาว่าตัว
แปรที่สําคัญที่จะส่งผลกระทบกับโครงการลงทุน จะสามารถเปลี่ยนแปลงไปในทิศทางที่ไม่พึ่งประสงค์
ได้มากน้อยเพียงใด โดยที่ยังพอรับโครงการอยู่ ซึ่งชี้วัดจากตัวช้ีวัดความคุ้มค่าของโครงการตัวใดตัว
หนึ่ง เช่น ต้นทุนของโครงการเพิ่มขึ้นได้มากที่สุดเท่าใด ผลตอบแทนของโครงการลดลงได้มากสุด
เท่าใด เพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ข้อที่ 4 การวิเคราะห์ความเสี่ยงของการลงทุนด้านการเงิน 
 
   6.1)  ผลตอบแทนของโครงการลดลงได้มากที่สุดเท่าใด 
        = (NPVB/PVB) x 100 
 
   6.2) ต้นทุนรวมของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากที่สุดเท่าใด 
        = (NPVB/PVC) x 100 
 
   6.3)  ต้นทุนในการลงทุนของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากที่สุดเท่าใด 
        = (NPVB/PVIC) x 100 
 
   6.4)  ต้นทุนในการดําเนินงานของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากสุดเท่าใด 
        = (NPVB/PVOC) x 100 
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    เมื่อ  NPVB = มูลค่าปัจจุบันสุทธิของโครงการ 
      PVB = มูลค่าปัจจุบันผลตอบแทน 
      PVIC = มูลค่าปัจจุบันของต้นทุนการลงทุน 
      PVOC = มูลค่าปัจจุบันของต้นทุนการดําเนินงาน 
 
 

นิยามศพัท ์
 
 ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) หมายถึง ระบบการ
บริหารจัดการกระบวนการผลิตที่ยึดหลักการผลิตโดยที่ไม่ให้มีสินค้าเหลือ เพื่อให้สินค้าที่มีคุณภาพสูง
สุด ด้วยต้นทุนตํ่าสุด ใช้เวลาในการผลิตสั้นที่สุด ส่งถึงมือลูกค้าตามเวลาที่ต้องการ โดยการกําจัดมุดะ 
(Muda) ให้หมดสิ้นไป เป็นระบบการผลิตที่มีแนวคิดอยู่บนรากฐานสําคัญ 2 ประการคือ JIT และ 
Jidoka ซึ่งเป็นต้นแบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 
 การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time: JIT) หมายถึง การผลิตสินค้าเฉพาะสินค้าที่ขาย
ได้ ชนิดที่ลูกค้าต้องการ ในปริมาณที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ และต้องเป็นสินค้าที่ดี มีการส่งมอบ
ถึงมือลูกค้าตามเวลาที่ต้องการ 
 
 จิโดกะ (Jidoka ) หมายถึง ระบบการหยุดกระบวนผลิตและเครื่องจักร เมื่อมีความผิดปกติ
เพื่อก่อให้เกิดการแก้ไขปัญหาได้ทันเหตุการณ์ ด้วยกลไกควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ ไม่ผลิตของเสีย
โดยเด็ดขาด และไม่ต้องใช้คนคอยยืนเฝ้าควบคุมเครื่องจักร 
 
 ความสูญเปล่า (Waste) หมายถึง ความสูญเปล่าในกระบวนผลิต ได้แก่ ความสูญเสียความ
สูญเปล่าสิ่งที่เกิดขึ้นโดยไม่สร้างมูลค่าเพิ่มกับงานหรือสินค้าสิ่งที่เราไม่อยากให้เกิดขึ้นหรือต้องการ
กําจัดสิ่งที่ทําให้ต้นทุนเพิ่มขึ้นโดยไม่จําเป็นเช่นการค้นหาของเป็นการเสียเวลาก็คือความสูญเปล่าใน
การทํางานซึ่งประกอบด้วย 3 มุ คือ 
 
  1. มุดะ (MUDA) คือ ความสญูเสีย ความสญูเปล่า 7 ประการ 
      - การผลิตมากเกินไป (เกินความต้องการลูกค้า) 
      - การสต๊อกมากเกินไป (R/M WIP) 
      - การเสียเวลารอคอยในกระบวนการผลิต 
      - การขนส่งหรือการลําเลียงและการขนถ่ายยาวไกล 
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      - กระบวนการผลิตขาดประสิทธิผล 
      - การเคลื่อนไหวหรือวิธีการทํางานไม่ถูกต้องหรือถูกหลัก 
      - มีของเสียหรอืการแก้ไขงานเกิดขึ้น 
 
  2. มุระ (MURA) คือความไม่สม่ําเสมอในการทํางาน เช่น เครื่องจักร คน วัตถุดิบ ฯล 
 
  3. มุริ (MURI) คือการทํางานเกินกําลังที่มีอยู่หรือเกินมาตรฐานที่กําหนดไว้ 
 
 งานมาตรฐาน (Standardize Work) หมายถึง วิธีการผลิตเพื่อให้ได้ งานคุณภาพสูง อย่าง
ปลอดภัย ด้วยไลน์ที่มีประสิทธิภาพมุ่งเน้นที่การเคลื่อนไหว ของพนักงานโดยเฉพาะงานที่ทําซ้ําๆซึ่ง
เป็นพื้นฐานของการบริหารและการจัดการกระบวนการผลิตซึ่งมีองค์ประกอบอยู่ 3 ประการ ได้แก่ 1) 
แทกค์ไทม์ (Takt Time)  2) ลําดับงาน (work Sequence)  3) มาตรฐานงานค้างไลน์ (Standard 
Work In process) 
 
 แทกค์ไทม์ (Takt Time) หมายถึง เวลาที่ลูกค้าต้องการสินค้าต่อ 1 ช้ินหรือ 1 ชุด นิยม
หน่วยเป็นวินาที ซึ่งจะเป็นการสะท้อนถึงความเร็วในการขาย (sale Speed) เข้าสู่สายการผลิต  
 
 แทกค์ไทม์ (Takt Time)=       เวลาการทํางานปกติ (Regular working hours)     . 
             ปริมาณความต้องการ (Required production volume) 
  
 ลําดับงาน (Work Sequence) หมายถึง ขั้นตอนในการทํางานให้เป็นมาตรฐานเดียวกัน 
เพื่อให้พนักงานสามารถปฏิบัติเหมือนกันทุกครั้ง เป็นลําดับการทํางานที่พนักงานสามารถผลิตงานที่มี
คุณภาพได้อย่างมีประสิทธิภาพที่สุด 
 
 มาตรฐานงานค้างไลน์ (Standard Work In process) หมายถึง จํานวนงานที่จัดเก็บไว้
บริเวณพื้นที่หน้างานของพนักงานแต่ละคน เพื่อให้สามารถวนรอบกลับมาทํางานได้อย่างต่อเนื่อง 
และเพื่อที่จะสามารถเริ่มงานใหม่ได้พร้อมกันทุกจุดคือ จํานวนงานน้อยที่สุดที่เอื้อให้พนักงานแต่ละ
คนสามารถทํางานตามลําดับการทํางานซ้ําๆกันได้ทั้งขั้นตอนและการเคลื่อนไหว 
 
 เอกสารประสิทธิภาพเครื่องจักร (Machine Capacity Sheet) หมายถึงเอกสารที่บอกถึง
ความสามรถของเครื่องจักรแต่ละเครื่องในการผลิตสินค้าในเวลาทํางานปกติ 
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 เอกสารตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Table) หมายถึง
เอกสารมาตรฐานการทํางานตามลําดับและเวลาการทํางานที่ถูกกําหนดให้พนักงานแต่ละคนทําการ
ผลิตสินค้า 1 รอบหรือ 1 ช้ิน เป็นลําดับการทํางานซ้ําๆกัน ใช้เป็นเครี่องมือในการควบคุมด้วยสายตา 
และค้นหาความสูญเปล่าในขบวนการผลิต นําไปสู่การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เพื่อสร้างขบวนการผลิต
ที่มีคุณภาพสูง อย่างปลอดภัย ด้วยไลน์ที่มีประสิทธิภาพสูงสุด 
 
 แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) หมายถึงเอกสารแผนภาพลําดับการ
ทํางานมาตรฐานที่พนักงานแต่ละคนผลิตสินค้า 1 รอบหรือ 1 ช้ินใช้เป็นเครี่องมือในการควบคุมด้วย
สายตา และค้นหาความสูญเปล่าในขบวนการผลิตเช่น การเดิน ลําดับการทํางาน จํานวนงาน
มาตรฐานค้างไลน์ และเครื่องจักรที่ต้องเฝ้าระวัง เพราะเป็นกําลังหลักของกระบวนการผลิต 
 
 แผนภาพภาระงาน (Yamazumi Chart) หมายถึงเอกสารภาระการทํางานของพนักงานแต่
ละคน ในการทํางาน 1 รอบเวลาที่เร็วที่สุดและทํางานได้ตามมาตรฐานของพนักงานทุกคนใน
ขบวนการผลิต เป็นเครื่องมือสําหรับวิเคราะห์ภาระงานของพนักงานแต่ละคน แล้วปรับปรุงเพื่อให้แต่
ละคนมีภาระการทํางานให้เท่ากับหรือน้อยกว่าแทกค์ไทม์ ให้สามารถทํางานได้ทันกับความต้องการ
ของลูกค้า 
 
 ไซเคิลไทม์ (Cycle Time) หมายถึงเวลาในการทํางาน 1 รอบเวลาที่เร็วที่สุดและทํางานได้
ตามมาตรฐานของพนักงาน 1 คน (รวมเวลาเดินแต่ไม่รวมเวลารองาน) 
 
 ไคเซ็น (Kaizen) หมายถึง เครื่องมือในการทํางานของระบบการผลิตแบบโตโยต้าเพื่อให้
บรรลุการผลิตแบบ just in time เป็นการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง โดยใช้งานมาตรฐานเป็นเครี่องมือใน
การค้นหาปัญหาและความสูญเปล่า ทําการปรับปรุงแก้ไข และกําหนดให้เป็นงานมาตรฐาน  
 
 ระบบดึง (Pull System) หมายถึง การสะท้อนความเร็วการขายเข้าสู่สายการผลิตด้วยการ
ดึง แล้วจะทําการผลิตเติมเต็มตามลําดับของคัมบังที่ถูกดึง โดยขบวนการผลิตที่อยู่ข้างหลัง 
 
 คัมบัง (Kanban) หมายถึง แผ่นป้ายข้อมูล และเครื่องมือที่ทําให้บรรลุถึงระบบการผลิตแบบ 
Just in Time ซึ่งนั่นก็คือ ผลิตในสิ่งที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการและในจํานวนที่ต้องการ เป็นกลไก
ควบคุมและแสดงสารสนเทศการผลิตในการเชื่อมโยงหน่วยผลิตโดยการ์ดคัมบังจะถูกส่งไปยังหน่วย
การผลิตก่อนหน้าหรือกระบวนการต้นน้ําทําให้แต่ละหน่วยผลิตได้ทราบสถานการณ์การผลิตและ
ความต้องการชิ้นงานทําให้ลดความสูญเปล่าในรูปเวลานําการผลิตและลดต้นทุนในการผลิตให้ตํ่าลง 
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 เวลานํา (Lead Time) หมายถึง เวลารวมทั้งหมดที่ใช้ในกระบวนการผลิต ประกอบไปด้วย 
เวลาการทํางานการแปรรูปรวมกับเวลาหยุดชะงัก (เวลาแปรรูป+เวลาหยุด) ซึ่งแบ่งออกได้ 3 ประเภท 
ดังนี้ 1) เวลานําของข้อมูล (Information Lead Time) 2) เวลานําของขบวนการผลิต (Process 
Lead Time) 3) เวลานําของสินค้าที่จัดเก็บ (Stock lead Time) 
 
 เวลานําของข้อมูล (Information Lead Time) หมายถึง เวลารวมทั้งหมดที่ใช้ในการทํางาน
ของกระบวนการรับข้อมูล ประกอบไปด้วยเวลาการจัดการกับข้อมูลรวมกับเวลาหยุดชะงักข้อมูล 
(เวลาการจัดการข้อมูล+เวลาหยุด) เป็นเวลาที่เอกสารที่ใช้ในการสั่งผลิตของแต่ละกระบวนการมารอ
จนกว่าจะนําไปสั่งผลิต เป็นสินค้าสําเร็จรูปของกระบวนการนั้นๆ 
 
 เวลานําของขบวนการผลิต (Process Lead Time) หมายถึง เวลารวมทั้งหมดที่ใช้ใน
ขบวนการผลิต ต้ังแต่การสั่งผลิตจนถึงเวลาสิ้นสุดจัดเก็บสินค้าเข้าสโตร์ ประกอบไปด้วยเวลาการทํา
การผลิตสินค้ารวมกับเวลาหยุดชะงัก (เวลาแปรรูป+เวลาหยุด) 
 
 เวลานําของสินค้าที่จัดเก็บ (Stock Lead Time) หมายถึง เวลารวมทั้งหมดของสินค้าที่
จัดเก็บ (จํานวนชิ้น x แทคไทม์) คํานวณออกมาเป็นเวลานําของสินค้า 
 
 เวลานํารวม (Total Lead Time) หมายถึง เวลารวมท้ังหมดที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
ประกอบไปด้วย เวลาการทํางานการแปรรูปรวมกับเวลาหยุดชะงัก (เวลาแปรรูป+เวลาหยุด) ซึ่งเอา
เวลานําทั้ง 3 ประเภท มารวมกัน (เวลานําของข้อมูล +เวลานําของกระบวนการผลิต+เวลานําของ
สินค้าที่จัดเก็บ) 
 
 ระบบการผลิตแบบเติมเต็ม (Fill up System) หมายถึง คือระบบการผลิตแบบเติมเต็ม
หลังจากที่กระบวนการก่อนหน้าดึงชิ้นงานไปใช้ 
 
 ระบบการผลิตแบบผลัก (Push System) หมายถึง การผลิตตามแผนการผลิตที่ได้วางไว้โดย
กระบวนการหน้าจะส่งชิ้นส่วนที่ผลิตเสร็จให้กับกระบวนการถัดไปโดยผลิตตามความสามารถของ
กระบวนการผลิตของตนเองเท่านั้นโดยไม่คํานึงถึงความต้องการของลูกค้า 
 
 การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) หมายถึงสภาพการควบคุมที่ทําให้ผู้ควบคุม
สามารถมองเห็นสภาพการทํางานในกระบวนการผลิตว่าปกติหรือผิดปกติโดยการดูด้วยสายตา 
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 อันดง (Andon) หมายถึง คือ แผงไฟแสดงสัญญาณบอกเหตุในกระบวนการผลิต และ
ตําแหน่งที่เกิด กรณีที่มีสิ่งผิดปกติ สามารถมองเห็นและเข้าใจด้วยสายตา เพื่อให้ทุกหน่วยงาน
รับทราบและทําการแก้ไขโดยเร็ว 
 
 บอร์ดควบคุม (Control Board) หมายถึง บอร์ดที่แสดงการบันทึกเหตุการณ์ตามสภาพผล
การผลิต โดยเทียบจํานวนชิ้นผลิตตามมาตรฐานสาเหตุ การจัดการกับสิ่งผิดปกติ 
 
 โพคาโยเคะ (Poka-Yoke) หมายถึงตัวเซ็นเซอร์หรืออุปกรณ์อื่นๆเพื่อตรวจจับข้อผิดพลาดที่
อาจทําให้เกิดจุดบกพร่องได้ Poka-Yoke ที่มีประสิทธิผลมากที่สุดไม่ได้มีเพียงแค่เสียงเตือนเท่านั้นแต่
ยัง “หยุด” กระบวนการเพื่อไม่ให้ช้ินงานที่มีจุดบกพร่องนั้นสามารถผลิตต่อไปได้ด้วย 
 
 แผนภาพแสดงการไหลของชิ้นงานและข้อมูล (Material and Information Flow Chart) 
หมายถึงเป็นแผนภาพแสดงการไหลของชิ้นงานและข้อมูลในโรงงานโดยละเอียดโดยใช้เป็นเครื่องมือ
ในสํารวจสภาพการทํางานในปัจจุบันเพื่อวิเคราะห์ปัญหาและทําการปรับปรุง 
 
 แผนภาพแสดงการไหลของชิ้นงาน (Material Flow Chart) หมายถึงเป็นแผนภาพแสดง
การไหลของชิ้นงานในโรงงานโดยละเอียดโดยใช้เป็นเครื่องมือในสํารวจสภาพการหยุดชะงักของ
ช้ินงานในขบวนการผลิตเพื่อวิเคราะห์ปัญหาและทําการปรับปรุง 



บทที่ 2 
 

การตรวจเอกสาร 
 

แนวคิดและทฤษฎีที่ใช้ในการศึกษา 
 

1. การวิเคราะห์ความเป็นไปได้ 
 
 ประสิทธ์ิ ตงยิ่งศิริ (2544) กล่าวว่า การศึกษาความเป็นไปได้ของโครงการคือการศึกษาที่ช่วย
ให้การกําหนดโครงการสามารถได้รับประโยชน์ตอบแทนสูงสุดจากการลงทุนภายใต้การศึกษาเอกสาร
และผลการวิเคราะห์ทางด้านต่างๆที่สําคัญของโครงการเพื่อให้ผู้ตัดสินใจสามารถตัดสินใจได้ 
การศึกษาความเป็นไปได้จึงมีความหมายเช่นเดียวกับการวิเคราะห์โครงการ (Project Analysis) ซึ่ง
เป็นการประเมินข้อดีและข้อเสียหรือผลตอบแทนและต้นทุนของโครงการ  
 
 ซึ่งการศึกษาความเป็นไปได้จะเน้นการประเมินความคุ้มค่าของโครงการโดยโครงการจะมี
ความคุ้มค่าก็ต่อเมื่อผลตอบแทนมีค่าสูงกว่าต้นทุนการศึกษาความเป็นไปได้ของโครงการจะประกอบ
ไปด้วยการศึกษาในด้านต่างๆดังต่อไปนี้ 
 
 1.1 ความเป็นไปได้ด้านตลาดหรืออุปสงค์ (Market or demand feasibility) การวิเคราะห์
และคาดคะเนอุปสงค์ผลผลิตของโครงการเป็นสิ่งจําเป็นต่อการวางแผนและการวิเคราะห์โครงการ
ทั้งนี้หากเพราะการผลิตอะไรออกมาแล้วไม่มีตลาดรองรับก็ไม่มีเหตุผลใดที่จะทําการผลิตนอกจากนั้น
ขนาดของอุปสงค์ยังช้ีถึงขนาดกําลังการผลิตหรือขนาดของโครงการอีกด้วยการวิเคราะห์อุปสงค์จึง
เป็นสิ่งจําเป็นที่ขาดมิได้ 
 
 1.2 ความเป็นไปได้ด้านเทคนิค (Technical feasibility) เป็นการวิเคราะห์ทางด้านเทคนิค
และวิศวกรรมและต้นทุนการใช้เทคนิคนั้นในการผลิตเพื่อพิจารณาข้อดีข้อเสียของเทคนิคการผลิต
ประเภทต่างๆแล้วคัดเลือกเทคนิคการผลิตที่เหมาะสมที่สุดการวิเคราะห์ด้านนี้จึงเป็นการศึกษา
ทางเลือกที่ดีที่สุดเพราะเป็นเทคนิคที่เสียต้นทุนตํ่าสุดให้กับโครงการ 
 
 1.3 ความเป็นไปได้ด้านสิ่งแวดล้อม (Environment feasibility) การวิเคราะห์ด้านนี้เป็น
การศึกษาทางเศรษฐศาสตร์ด้านผลกระทบของมลพิษทีที่เกิดทั้งภายในโรงงาน และภายนอกของ
โครงการซึ่งจะมีผลกระทบภายนอกด้านบวกหรือดีเช่นการเพิ่มโอกาสการทํางานการส่งเสริมการ
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กระจายรายได้และการปรับปรุงคุณภาพชีวิตให้ดีขึ้นและผลกระทบภายนอกด้านลบหรือในทาง
เสียหายผลกระทบด้านนี้ส่วนใหญ่จะเกิดปัญหาทางด้านเทคนิคของโครงการซึ่งเรียกกันทั่วไปว่าผลเสีย
ภายนอกด้านเทคนิค (Technological externalities) 
 
 1.4 ความเป็นไปได้ด้านเศรษฐศาสตร์ (Economic feasibility) การวิเคราะห์ด้าน
เศรษฐศาสตร์เกี่ยวข้องกับการกําหนดโครงการจะผลต่อการพัฒนาระบบเศรษฐกิจทั้งระบบหรือไม่
เพียงใดถ้ามีผลผลที่เกิดขึ้นมีมากเพียงพอต่อการตัดสินใจให้มีการใช้ทรัพยากรที่มีจํากัดหรือไม่การวัด
ต้นทุนและผลตอบแทนและการเปรียบเทียบการลงทุนต่างๆจะช่วยกําหนดได้ว่าการลงทุนใดและด้วย
ทางเลือกใดที่จะช่วยส่งเสริมสวัสดิการด้านเศรษฐศาสตร์ได้ดีที่สุด 
  
 1.5 ความเป็นไปได้ทางด้านการเงิน (Financial feasibility) เพื่อวิเคราะห์การลงทุนและ
ผลตอบแทนของโครงการในแง่ผลกําไรทางการเงินนอกจากนี้ยังรวมการวางแผนทางการเงินที่
เหมาะสมให้กับโครงการ เพื่อก่อให้เกิดความม่ันใจว่าถ้ามีโครงการแล้วจะไม่มีปัญหาทางการเงินใดๆ
ในทุกขั้นตอนของโครงการเพื่อประเมินความสามารถในการทํากําไรของโครงการคือโครงการสามารถ
ก่อให้เกิดรายได้ที่คุ้มค่ากับค่าใช้จ่ายต่างๆและมีอัตราผลตอบแทนที่ดีการประเมินส่วนนี้จะต้องมีการ
ประมาณการต้นทุน (Cost) ทางการเงินคือ รายจ่าย (Expenditure) และผลตอบแทนทางการเงิน 
(Benefit) คือ รายรับ (Revenue) ในการคิดต้นทุนและผลตอบแทนของโครงการ จะต้องคิดเฉพาะ
ต้นทุนและผลตอบแทนส่วนเพ่ิม (Incremental) เท่านั้น ซึ่งเป็นต้นทุน และผลตอบแทนที่เกิดจาก
ผลผลิตและปัจจัยการผลิตส่วนเพิ่ม (Incremental outputs and outputs) นั่นคือความแตกต่าง
ระหว่างผลผลิตและปัจจัยการผลิตที่คาดว่าจะเกิดขึ้นจากการมี และไม่มีโครงการ (With and 
without project) เป็นการเปรียบเทียบระหว่างสถานการณ์เมื่อมี และไม่มีโครงการ ในกรณีเช่นนี้ จึง
ต้องหักผลผลิต และต้นทุนก่อนมีโครงการออกจากผลผลิตและต้นทุนการผลิตเมื่อมีโครงการ เพื่อให้
ได้มาซึ่งต้นทุนผลตอบแทนหรือผลตอบแทนสุทธิส่วนเพิ่มของโครงการ และเพื่อทําการศึกษาหา
กระแสเงินสดผลตอบแทนสุทธิของโครงการ (ประสิทธ์ิ ตงยิ่งศิริ, 2544: 232) 
  
 ในการศึกษาครั้งนี้จะศึกษาความเป็นไปได้ทั้งหมด 2 ด้านได้แก่ความเป็นไปได้ด้านเทคนิค
และความเป็นไปได้ด้านการเงินเพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ในการศึกษา 
 
 ด้านที่ 1 การวิเคราะห์ความเป็นไปได้ทางด้านเทคนิคโดยการศึกษาครอบคลุมถึงทางเลือก
ด้านเทคนิคที่สําคัญได้แก่ เทคโนโลยีการผลิต เครื่องจักร และอุปกรณ์การผลิต สถานที่ต้ัง ลักษณะ
วิธีการผลิต ขนาดการผลิต และจังหวะของการลงทุน การออกแบบวางผังโครงการ กําหนดการ
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ดําเนินงาน การประมาณการต้นทุนทั้งค่าลงทุนและค่าดําเนินงาน เพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ใน
การศึกษาวิเคราะห์ความเป็นไปได้ทางด้านเทคนิค 
 
 ในการวิเคราะห์ข้อมูลสภาพทั่วไปของกระบวนการผลิต เพื่อตอบสนองวัตถุประสงค์ข้อที่ 1 
เป็นการวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิต ที่ทําให้เกิดความสูญเปล่าในรูปเวลานําการ
ผลิต ที่ส่งผลทําให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น โดยใช้แผนภาพแสดงการไหลของชิ้นงานและข้อมูล 
(Material and Information Flow Chart) และแบบประเมินระดับการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just 
In Time Check Sheet) ใช้เป็นเครื่องมือเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อเปรียบเทียบระหว่างกระบวนการ
ผลิตเดิมก่อนการปรับปรุงกับกระบวนการผลิตใหม่ โดยพิจารณาจาก เวลานํา (Lead Time) 
บุคคลากรและเวลาที่ใช้ในการผลิต พื้นที่ในกระบวนการผลิต สะท้อนให้เห็นถึงการลดปัญหาและ
ความสูญเปล่าทําให้ต้นทุนในการผลิตให้ตํ่าลงเพื่อยืนยันความเป็นไปได้ด้านเทคนิค และจะเป็นข้อมูล
ในการวิเคราะห์ความเป็นไปได้ของโครงการด้านการเงินในลําดับต่อไป 
 
 โดยการวิเคราะห์ความเป็นไปได้ด้านเทคนิค เพื่อตอบสนองวัตถุประสงค์ข้อที่ 2  เป็นการ
วิเคราะห์ความเป็นไปได้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า โดย
วิเคราะห์ต้ังแต่ นโยบายและความจําเป็น (Policy and company needs) ของบริษัท เอบีซี จํากัด 
การคัดเลือกกระบวนการผลิตตัวอย่าง (Model line) ที่จะใช้ในการปรับปรุง การเตรียมการเบื้องต้น 
สภาพในอุดมคติ (Ideal situation) วิเคราะห์สภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิต การกําหนดกลยุทธ์
และเทคนิคขั้นตอนการปรับปรุง และสรุปผลการปรับปรุงเปรียบเทียบกับเป้าหมายที่กําหนดไว้ เพื่อ
กําหนดเป็นมาตรฐานในการทํางาน และขยายผลสู่กระบวนการผลิตอ่ืนๆทั่วทั้งองค์กร  
 
 ด้านที่ 2 การวิเคราะห์ความเป็นไปได้ด้านการเงิน เพื่อประเมินว่าโครงการจะมีผลกําไร
หรือไม่ โดยในการวิเคราะห์ความเป็นไปได้ทางด้านการเงินจะใช้เครื่องมือทางการเงินประเมินความ
เป็นไปได้ของโครงการได้แก่ มูลค่าปัจจุบันสุทธิของโครงการ (NPV), อัตราส่วนผลตอบแทนสุทธิต่อ
ต้นทุน (B/C), อัตราผลตอบแทนภายในของโครงการ (IRR), ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period), 
เพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ในการศึกษาวิเคราะห์ความเป็นไปได้ทางการเงินและวิเคราะห์
เพิ่มเติมถึงสิ่งที่เกิดขึ้นและมีผลกระทบกับโครงการ โดยที่ผลกระทบดังกล่าวทดสอบด้วยการวิเคราะห์
ความอ่อนไหว (Sensitivity Analysis) เพื่อประเมินความเสี่ยงโครงการและนําไปสู่การตัดสินใจการ
ลงทุนหรือไม่ลงทุนในโครงการเพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ในการศึกษาวิเคราะห์ความเสี่ยงของ
การลงทุนด้านการเงิน 
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 โดยการวิเคราะห์เป็นไปได้ด้านการเงิน เป็นการวิ เคราะห์ผลตอบแทนที่ ได้รับจาก
กระบวนการที่ได้ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิต 
ด้วยการลดปัญหาที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าโดยประเมินจากเวลานําทั้งหมด (Total Lead Time) 
จํานวนการจัดเก็บสินค้าคงคลังน้อยลงทั้งที่เป็นวัตถุดิบ ในกระบวนการผลิต และสินค้าสําเร็จรูป ซึ่ง
ส่งผลต่อการใช้บรรจุภัณฑ์ การขนส่ง การบริหารพ้ืนที่ในการจัดเก็บ ประสิทธิภาพการทํางานที่
เพิ่มขึ้น จํานวนพนักงานที่ใช้ในการผลิตลดลง การลดการใช้พลังงานจากชั่วโมงการทํางานและจาก
การใช้เครื่องจักร อุปกรณ์ต่างๆ ในการผลิตสินค้าที่น้อยลง แล้วนําข้อมูลนั้นมาคํานวณในรูปมูลค่าที่
เป็นตัวเงิน เพื่อเปรียบเทียบต้นทุนที่เกิดจากการนําเอาระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาใช้มาปรับปรุง
กระบวนการผลิต ซึ่งได้แก่ ต้นทุนในการดําเนินงาน (Operation Cost) และต้นทุนการลงทุน 
(Investment Cost) เพื่อยืนยันความเป็นไปได้ด้านการเงิน เพื่อตอบสนองวัตถุประสงค์ข้อที่ 3 และ 
ข้อที่ 4 และจะเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ความเสี่ยงของการลงทุนด้านการเงิน ในลําดับต่อไป 
 
 ซึ่งในการคิดต้นทุน และผลตอบแทนของโครงการจะคิดเฉพาะต้นทุน และผลตอบแทนส่วน
เพิ่ม (Incremental) เท่านั้นซึ่งเป็นต้นทุน และผลตอบแทนที่เกิดจากผลผลิต และปัจจัยการผลิตส่วน
เพิ่ม (Incremental outputs and inputs) นั่นคือความแตกต่างระหว่างผลผลิตที่คาดว่าจะเกิดขึ้น
จากการมี และไม่มีโครงการ (With and without projects) เป็นการเปรียบเทียบระหว่าง
สถานการณ์เมื่อมีกับไม่มีโครงการจึงต้องหักผลผลิต และต้นทุนก่อนมีโครงการออกจากต้นทุนการ
ผลิตเมื่อไม่มีโครงการเพื่อให้ได้มาซึ่งต้นทุนผลตอบแทน หรือ ผลตอบแทนสุทธิส่วนเพิ่มของโครงการ 
(ประสิทธ์ิ ตงยิ่งศิริ, 2544) โดยอาศัยตัวช้ีวัดคือ NPV, B/C , IRR , Payback period  
 
 เมื่อได้ต้นทุนและผลตอบแทนจากการวิเคราะห์ด้านเทคนิคข้างต้นแล้วจะใช้เครื่องมือทาง
การเงินเพื่อพิจารณาการตัดสินใจในการลงทุนดังต่อไปนี้ 
 
  1) มูลค่าปัจจุบันสุทธิของโครงการ (Net Present Value หรือ NPV) คือมูลค่าปัจจุบัน
ของกระแสเงินสดผลตอบแทนสุทธิ หรือกระแสเงินสดของโครงการ ซึ่งคํานวณได้ด้วยการทําส่วนลด
กระแสผลตอบแทนสุทธิตลอดชั่วอายุโครงการให้เป็นมูลค่าปัจจุบัน หรือผลต่างระหว่างมูลค่าปัจจุบัน
ของรายได้ที่คาดว่าจะได้รับในแต่ละปีตลอดอายุของโครงการกับมูลค่าปัจจุบันของรายจ่ายที่จ่าย
ออกไปตลอดอายุโครงการ ซึ่งเขียนเป็นสูตรการคํานวณได้ดังนี้ (ประสิทธ์ิ ตงยิ่งศิริ, 2544: 134) 
 
  เมื่อได้ต้นทุนผลตอบแทนหรือผลตอบแทนสุทธิส่วนเพิ่มของโครงการจากการวิเคราะห์
ด้านเทคนิคข้างต้นแล้ว จะใช้เครื่องมือทางการเงินเพื่อพิจารณาการตัดสินใจในการลงทุนดังต่อไปนี้ 
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   1) มูลค่าปัจจุบันสุทธิของโครงการ (Net Present Value หรือ NPV) คือมูลค่า
ปัจจุบันของกระแสเงินสดผลตอบแทนสุทธิ หรือกระแสเงินสดของโครงการ ซึ่งคํานวณได้ด้วยการทํา
ส่วนลดกระแสผลตอบแทนสุทธิตลอดชั่วอายุโครงการให้เป็นมูลค่าปัจจุบัน หรือผลต่างระหว่างมูลค่า
ปัจจุบันของรายได้ที่คาดว่าจะได้รับในแต่ละปีตลอดอายุของโครงการกับมูลค่าปัจจุบันของรายจ่ายที่
จ่ายออกไปตลอดอายุโครงการ ซึ่งเขียนเป็นสูตรการคํานวณได้ดังนี้ 
 
 
 
 หรือ 
 
 เมื่อ  NPVB = มูลค่าปัจจุบันของผลตอบแทนสุทธิ 
   Bt  =  ผลตอบแทนในปี t ที่เกิดจากการเปรียบเทียบรายได้และค่าใช้จ่าย 
      ดําเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุงระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
   Ct  =  ต้นทุนเริ่มลงทุนในปี t  
   r  =  อัตราคิดลดหรืออัตราค่าเสียโอกาสในเงินลงทุน 
   n  =  อายุของโครงการ ปี 
   t  =  ระยะเวลาของโครงการ (ปีที่) 
  
 หลักเกณฑ์การตัดสินใจของ NPV 
 NPVB> 0 หรือมีค่าเป็นบวก แสดงว่าผลการลงทุนของโครงการมีความคุ้มค่า 
 NPVB = 0 หรือมีค่าเท่ากับศูนย์ แสดงว่าผลการลงทุนของโครงการมีความเป็นไปได้ 
 NPVB< 0 หรือมีค่าติดลบ แสดงว่าผลการลงทุนของโครงการไม่มีความคุ้มค่า 
   
  2) การวิเคราะห์อัตราส่วนผลตอบแทนสุทธิต่อต้นทุน (Benefit - Cost Ratio; B/C) เพื่อ
ศึกษาอัตราส่วนของผลตอบแทนสุทธิต่อต้นทุน เป็นอัตราส่วนระหว่างมูลค่าปัจจุบันของกระแส
ผลตอบแทน กับมูลค่าปัจจุบันของกระแสต้นทุน ซึ่งเขียนเป็นสูตรการคํานวณได้ดังนี้ 
    
      B/C   = 
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 หลักเกณฑ์การตัดสินใจของ  B/C 
 
 B/C ≥ 1 คือมากกว่า 1 ควรรับโครงการแสดงว่ามูลค่าปัจจุบันของผลตอบแทนมีมากกว่า
มูลค่าปัจจุบันของต้นทุน  
 B/C < 1 คือน้อยกว่า 1 ไม่ควรรับควรปฏิเสธโครงการแสดงว่ามูลค่าปัจจุบันของต้นทุนสูง
กว่ามูลค่าปัจจุบันของผลตอบแทน เพราะผลตอบแทนไม่คุ้มค่ากับการลงทุน (ประสิทธ์ิ ตงยิ่งศิริ, 
2544: 135) 
 
  3) อัตราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (Internal Rate of Return หรือ IRR) 
เป็นอัตราดอกเบี้ยที่ใช้ในการคิดลดที่ทําให้มูลค่าปัจจุบันของผลตอบแทนสุทธิของโครงการมีค่าเท่ากับ
ศูนย์มีสูตรในการคํานวณดังนี้ คือ 

 
  IRR = r; 
 

 
 เมื่อ   Bt  = ผลตอบแทนในปี t ที่เกิดจากการเปรียบเทียบรายได้และค่าใช้จ่าย 
       ดําเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุงระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
    IC t  =  ค่าใช้จ่ายหรือต้นทุนในการลงทุนปีที่ t 
    n   =  ระยะเวลาของโครงการตั้งแต่ปีที่ 1,2,….., n 

    t   =  ระยะเวลาของโครงการ 
 
หลักเกณฑ์ในการตัดสินใจ IRR 
 IRR >อัตราค่าเสียโอกาสของต้นทุนแสดงว่าการลงทุนของโครงการให้ผลที่คุ้มค่า 
 IRR = อัตราค่าเสียโอกาสของทุนแสดงว่าการลงทุนของโครงการยังพอเป็นไปได้ 
 IRR <อัตราค่าเสียโอกาสของทุนแสดงว่าการลงทุนของโครงการให้ผลที่ไม่คุ้มค่า 
 
   อัตราค่าเสียโอกาสของเงินทุนได้รวมค่าความเสี่ยงไปแล้วเป็นการคิดค่าเสียโอกาส 
เท่ากับร้อยละ 12 ต่อปี ที่บริษัท เอบีซี จํากัด กําหนดไว้เป็นนโยบายในการลงทุน และสอดคล้องกับ
สํานักคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติกําหนด (ประสิทธ์ิ ตงยิ่งศิริ, 2544:131) 
 
  4) ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) คือระยะเวลาที่ผลตอบแทนสุทธิจากการ
ดําเนินงานของโครงการมีค่าเท่ากับเงินลงทุนของโครงการมีวิธีคิดระยะคืนทุน 2 วิธี ที่นําเสนอนี้เป็น
แบบปีเฉลี่ยไม่ได้ใช้วิธี Discount NPVB = 0 เพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ข้อที่ 3 ของการศึกษา 
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  ระยะเวลาคืนทุน = จํานวนปีก่อนคืนทุน + กระแสเงินสดที่เหลือ 
                กระแสเงินสดทั้งปี 
 
  5) การทดสอบความแปรเปลี่ยน (Switching Value Test: SVT) เป็นการพิจารณาว่าตัว
แปรที่สําคัญที่จะส่งผลกระทบกับโครงการลงทุน จะสามารถเปลี่ยนแปลงไปในทิศทางที่ไม่พึ่งประสงค์
ได้มากน้อยเพียงใด โดยที่ยังพอรับโครงการอยู่ ซึ่งชี้วัดจากตัวช้ีวัดความคุ้มค่าของโครงการตัวใดตัว
หนึ่ง เช่น ต้นทุนของโครงการเพิ่มขึ้นได้มากที่สุดเท่าใด ผลตอบแทนของโครงการลดลงได้มากสุด
เท่าใด เพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ข้อที่ 4 การวิเคราะห์ความเสี่ยงของการลงทุนด้านการเงิน 
 
   6.1)  ผลตอบแทนของโครงการลดลงได้มากที่สุดเท่าใด 
        = (NPVB/PVB) x 100 
 
   6.2) ต้นทุนรวมของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากที่สุดเท่าใด 
        = (NPVB/PVC) x 100 
 
   6.3)  ต้นทุนในการลงทุนของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากที่สุดเท่าใด 
        = (NPVB/PVIC) x 100 
 
   6.4)  ต้นทุนในการดําเนินงานของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากสุดเท่าใด 
        = (NPVB/PVOC) x 100 
   
    เมื่อ  NPVB = มูลค่าปัจจุบันสุทธิของโครงการ 
      PVB = มูลค่าปัจจุบันผลตอบแทน 
      PVIC = มูลค่าปัจจุบันของต้นทุนการลงทุน 
      PVOC = มูลค่าปัจจุบันของต้นทุนการดําเนินงาน 
 
2. แนวคิดการผลิตด้วยระบบโตโยต้า (Toyota production System) 
 
 ชมรมความร่วมมือโตโยต้า (2554) ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production 
System: TPS) คือระบบการผลิตของโตโยต้า ที่มุ่งเน้นการลดต้นทุนการผลิตด้วยการกําจัดของเหลือ
หรือของส่วนเกินต่างๆจากกระบวนการผลิตมุ่งเน้นผลิตแต่สินค้าที่ขายได้เท่านั้นแนวคิดของโตโยต้า 
มองว่าสินค้าที่ผลิตแล้วขายไม่ได้ถือเป็นต้นทุนชนิดหนึ่งด้วยปรัชญาการผลิตเพื่อไม่ให้เกิดของเหลือ
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หรือของส่วนเกินที่เรียกว่ามุดะ (MUDA) คือ ความสูญเสีย หรือความสูญเปล่า (Waste) ซึ่งประกอบ
ไปด้วย มุดะ (MUDA) คือ ความสูญเปล่ามุระ (MURA) คือ ความไม่สม่ําเสมอและมุริ (MURI) คือ 
ความยากลําบากในการทํางานโดยทําการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง นี้เองทําให้โตโยต้าสามารถผลิต
รถยนต์ได้โดยมีต้นทุนการผลิตที่ตํ่ากว่าผู้ผลิตรถยนต์รายอื่นๆโดยมีหลักการสําคัญ 2 ประการคือการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time: JIT) และจิโดกะ (JIDOKA) การหยุดเมื่อพบสิ่งผิดปกติและ
หยุดเมื่อผลิตครบตามจํานวนที่กําหนดไว้ โดยมีเป้าหมายมุ่งสู่สภาพในอุดมคติที่มีคุณภาพสูงสุด ด้วย
ต้นทุนการผลิตที่ตํ่า และในเวลาการผลิตที่สั้นที่สุด ด้วยการควบคุมสถานที่ทํางาน (Work site 
Control) การควบคุมด้วยสายตา เห็นถึงความปกติหรือผิดปกติของกระบวนการผลิต สร้างงาน
มาตรฐาน (Establish Standardized Work) ใช้ในการควบคุมการทํางาน และสร้างกระบวนการผลิต
ให้ไหลอย่างต่อเนื่อง (Making Smooth Flow) 
 

 
 

ภาพที่ 3  การลดต้นทุนด้วยการขจัดความสูญเปล่า (Waste) 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2546: 11) 
 
 จากภาพที่ 3 อธิบายถึงปรัชญาการผลิตเพื่อไม่ให้เกิดของเหลือหรือของส่วนเกินที่เรียกว่ามุ
ดะ (MUDA) คือ ความสูญเสีย หรือความสูญเปล่า (Waste) ซึ่งประกอบไปด้วย มุดะ (MUDA) คือ 
ความสูญเปล่ามุระ (MURA) คือ ความไม่สม่ําเสมอและมุริ (MURI) คือ ความยากลําบากในการทํางาน
โดยทําการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เพื่อลดต้นทุนการผลิต ให้มีคุณภาพสูงสุด และในเวลาการผลิตที่สั้น
ที่สุดของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
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ภาพที่ 4  การลดต้นทุนด้วยการขจัดความสูญเปล่า 3 MU 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2546: 12) 
 
 จากภาพที่ 4 อธิบายถึงมุดะ (MUDA) คือ ความสูญเปล่า (Waste) เป็นตัวอย่างในการขนส่ง 
มุดะ (MUDA) คือ ความสูญเปล่าในการขนเพียง 1,000 Kg. ทั้งที่ขนได้ 2,000 Kg.มุระ (MURA) คือ
ความไม่สม่ําเสมอเที่ยวที่ 1 ขน 2,500 Kg. และเที่ยวที่ 2 ขน 500 Kg.และมุริ (MURI) คือ ความ
ยากลําบากในการขนส่งจากตัวอย่างขน 3,000 Kg. ซึ่งมากกว่าที่ความสามารถของรถที่จะขนได้ 
1,000 Kg. ในการปฏิบัติงานจริงจะมีมุดะ (MUDA) คือ ความสูญเปล่า (Waste) แฝงอยู่มากมาย 
 
 การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตตามแนวทางระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
ของชมรมความร่วมมือโตโยต้ามีขั้นตอนในการดําเนินการ 5 ขั้นตอน ดังนี้ คือ 1) การเตรียมการ
เบื้องต้น (Pre-Condition) 2) การปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time: JIT) 
3) การปรับปรุงระดับความน่าเช่ือถือของกระบวนการด้วย JIDOKA 4) การรวมกระบวนการผลิต 
(Making Big Island) 5) การปรับปรุงงานมาตรฐาน (Kaizen Of Standardized Work) ตามลําดับ 
ซึ่งมีรายละเอียดขั้นตอนในการดําเนินการ ดังภาพที่ 5 ขั้นตอนการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
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ภาพที่ 5  ขั้นตอนการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2546: 15) 
 
 จากภาพที่ 5 อธิบายถึงขั้นตอนในการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการ
ผลิตตามแนวทางระบบการผลิตแบบโตโยต้ามี 5 ขั้นตอนโดยเริ่มจากการเตรียมการขั้นพื้นฐานเป็น
การเตรียมการเบื้องต้น เพื่อรองรับการปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบทันเวลาพอดี มี 3 ขั้นตอนย่อย
ในการปรับปรุงคือ สโตร์ท้ายกระบวนการ การสะท้อนความเร็วในการขายเข้าสู่สายการผลิต และการ
ลดจํานวนคัมบัง พร้อมกับทําการปรับปรุงระดับความน่าเชื่อถือของกระบวนการด้วยจิโดกะ (Jidoka) 
ตามด้วยการปรับปรุงการไหลอย่างราบรื่นแล้วจึงทําการรวมกระบวนการผลิต และการปรับปรุงงาน
มาตรฐาน แต่ในบางครั้งบางกระบวนการผลิตไม่สามารถที่จะทําการปรับปรุงการไหลอย่างราบรื่น 
และทําการรวมกระบวนการผลิต สามารถข้ามไปทําการปรับปรุงงานมาตรฐาน แต่ในทุกขั้นตอนจะมี
การใช้งานมาตรฐาน (Standardized Work) เป็นเครื่องมือพื้นฐานของการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
ของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 
 1. การเตรียมการเบื้องต้น (Pre-Condition) หมายถึงการเตรียมความพร้อมเบื้องต้นเพื่อ
รองรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยต้า มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ
และบรรลุตามเป้าหมายที่กําหนดไว้ โดยการเตรียมการเบื้องต้น เพื่อความพร้อมนั้น ได้แบ่งออกเป็น 
2 ด้าน คือ 1) ด้านผู้บริหารระดับสูง (Top Management) หรือด้านบุคลากร ซึ่งด้านบุคคลากรจะ
เป็นการเตรียมความพร้อมด้านความรู้ความเข้าใจในระบบการผลิตแบบโตโยต้า ด้วยการอบรมให้
ความรู้แก่บุคลากรในทุกๆ ระดับที่เกี่ยวข้อง เช่น ในระดับผู้บริหารระดับสูง ต้องมีความรู้ และมีความ
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เข้าใจในระบบการผลิตแบบโตโยต้าอย่างถูกต้อง และเหมาะสมตามความเป็นจริง (Correct 
Understanding of Toyota Production System: TPS) เป็นผู้นําที่เข้มแข็ง มุ่งมั่นจริงจัง เข้าร่วม
กิจกรรมอย่างต่อเนื่องสนับสนุนเต็มที่จนบรรลุเป้าหมายที่วางไว้ (Strong Leadership through 
Activity) มีนโยบายที่มั่นคงกําหนดเป็นลายลักษณ์อักษรที่จะนําไปสู่การนําระบบการผลิตแบบโต
โยต้าอย่างจริงจัง (Strong Commitment to Toyota Production System: TPS) เพื่อสถานที่
ทํางานสามารถมองเห็นได้ถึงความปกติและผิดปกติ (Make Work Site Visual) โดยมีการติดตาม
ความคืบหน้าและแก้ไขปัญหาด้วยหลัก 3 จริง คือ สถานที่จริง-สถานการณ์จริง-ช้ินงานจริง (Genba-
Genchi-Genbutsu) และมีการต้ังทีมงานหรือหน่วยงานที่ทํางานเต็มเวลาเพื่อที่จะรับผิดชอบงาน
โดยตรงในการทําหน้าที่การฝึกอบรม และปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
2) ด้านการควบคุมสถานที่ปฏิบัติงาน (Work Site Control) จะเป็นการเตรียมความพร้อมในการ
ควบคุมการปฏิบัติงาน ด้านการรักษามาตรฐานการรักษากฎระเบียบต่างๆ เช่น ด้านความปลอดภัย 
(Safety) กําหนดให้มีกฎเรื่องความปลอดภัยถูกต้องและชัดเจน และให้พนักงานปฏิบัติ-รักษากฎอย่าง
เคร่งครัด ด้านคุณภาพ (Quality No Defect to Customer) ดําเนินการตรวจสอบคุณภาพตาม
มาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพที่กําหนดไว้อย่างถูกต้อง ด้าน 5 ส. (5S) สามารถควบคุมดูแล 5 ส. 
ในสถานที่ทํางานได้เป็นอย่างดีการควบคุมประจําวัน (Daily Control) มีงานมาตรฐานก่อนการ
ปรับปรุง (Standardized Work Before Kaizen) และ การสร้างการไหลแบบต่อเนื่อง (Making 
Smooth Flow Current Focus on Model Line) ชมรมความร่วมมือโตโยต้า (2554) 
 
 2. การปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time: JIT) หมายถึง ปรับปรุง
กระบวนการผลิตหรือการส่งมอบสิ่งที่ลูกค้าต้องการในเวลาที่ลูกค้าต้องการด้วยจํานวนที่ลูกค้า
ต้องการโดยใช้ความต้องการของลูกค้าเป็นเครื่องกําหนดความเร็ว ปริมาณการผลิตและการใช้วัตถุดิบ
โดยใช้ระบบการดึง (Pull System) ในการควบคุมวัสดุ สินค้าคงคลังและความเร็วในการผลิตทําให้ไม่
เกิดของเหลือหรือของส่วนเกินทั้งในส่วนของวัตถุดิบงานระหว่างทําการผลิตในกระบวนการและสินค้า
สําเร็จรูปกระบวนการ Just In Time มีวัตถุประสงค์ในการประยุกต์ใช้เพื่อการลดต้นทุนโดยการลด
เวลานํา (Cost Reduction by lead time reduction) ในการผลิตเพื่อมุ่งเน้นการผลิต ให้สามารถ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้และก่อให้เกิด Economy of Speed ในกระบวนการผลิต
สามารถควบคุมวัสดุ สินค้าคงคลังให้อยู่ในระดับที่น้อยที่สุดหรือให้เท่ากับศูนย์มีเป้าหมายให้มี
ความเร็วในการผลิตเท่ากับความเร็วในการขาย (Produce with Sales Speed) เริ่มจากวางชั้นวาง
งานสําเร็จรูปที่กระบวนการผลิตการปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบทันเวลาพอดีนั้น มีเครื่องมือย่อย 
3 อย่าง เพื่อช่วยในการปรับปรุงลดการหยุดชะงักและลดเวลานํา (Lead Time) ดังนี้ 
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  เครื่องมือย่อยอันดับที่ 1 คือแผนภาพการไหลของวัตถุดิบและข้อมูล (Material and 
Information Flow Chart : MIFC) มีวัตถุประสงค์เพื่อค้นหา และขจัดจุดชะงักของข้อมูลและช้ินงาน
โดยให้เข้าใจถึงภาพรวมของระบบการผลิตการหยุดชะงักของกระบวนการเพื่อขจัดความสูญเปล่าสิ่งที่
ไม่ก่อให้มูลค่า และที่เป็นปัญหาของกระบวนการผลิต เป็นเครื่องมือในการสํารวจสภาพปัจจุบันของ
กระบวนการทํางานและกระบวนผลิตต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกันดังนี้ 1) ต้ังแต่การรับข้อมูลคําสั่งซื้อจาก
ลูกค้า 2) การจัดเตรียมสินค้า การจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าตามเวลาที่กําหนดไว้ 3) การจัดวางชิ้นงาน
สําเร็จรูป และวัตถุดิบ 4) วิธีการสั่งผลิตสั่งผลิตอย่างไร แผนผลิตแบบรายเดือน รายสัปดาห์ รายวัน 
หรือใช้คัมบังในการสั่งผลิต 5) วิธีการขนส่งภายในบริษัทเราเองเป็นการขนส่งระหว่างกระบวนการ
ผลิตหรือระหว่างแผนก และการขนส่งจากบริษัทจําหน่ายวัตถุดิบ และชิ้นส่วน (Supplier) เป็น
เครื่องมือนําไปสู่การปรับปรุงขจัดความสูญเปล่าและที่เป็นปัญหาของกระบวนการผลิต 
 
 ในการปฏิบัติเพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ของกระบวนการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In 
Time: JIT) นั้นเริ่มจากการสํารวจสภาพปัจจุบันด้วยการเขียนแผนภาพการไหลของวัตถุดิบ และ
ข้อมูล (Material and Information Flow Chart: MIFC) เพื่อค้นหาจุดชะงักของข้อมูลและช้ินงาน
โดยให้เข้าใจถึงภาพรวมของระบบการผลิต และเข้าใจสภาวะของการหยุดชะงักของกระบวนการผลิต
เพื่อนําไปสู่การปรับปรุงเพื่อ ขจัดความสูญเปล่าสิ่งที่ไม่ก่อให้มูลค่าและที่เป็นปัญหาของกระบวนการ
ผลิต และเมื่อทําการปรับปรับปรุงแล้วก็ต้องมีการเขียนแผนภาพการไหลของวัตถุดิบ และข้อมูล เพื่อ
กําหนดให้เป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงาน ซึ่งใช้สัญลักษณ์ในการเขียนดังภาพที่ 6 - 10 สัญลักษณ์
แทนระบบการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบ  
 

 
 
ภาพที่ 6  สญัลักษณ์แทนระบบการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบ 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 102) 
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ภาพที่ 7  สญัลักษณ์แทนระบบการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบ 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 103) 
 

 
 
ภาพที่ 8  สญัลักษณ์แทนระบบการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบ 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 104) 
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ภาพที่ 9  สัญลักษณ์แทนระบบการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบ 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 105) 
 

 
 

ภาพที่ 10  สญัลักษณแ์ทนระบบการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบ 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 106) 
 
 ในการเขียนแผนภาพการไหลของวัตถุดิบและข้อมูล (Material and Information Flow 
Chart: MIFC) เริ่มจากศึกษาสถานที่จริง เหตุการณ์จริง ช้ินงานจริง ตรวจเช็คการไหลของวัตถุดิบ 
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และข้อมูลตามลําดับต้ังแต่ขบวนการผลิตหลังไปยังกระบวนการหน้าสุด จากนั้นจึงเริ่มจากเขียนการ
ไหลของข้อมูลแสดงสัญลักษณ์โดยเส้นประโดยเริ่มจากพิจารณาจากข้อมูลที่ลูกค้าส่งมาให้ว่ามีลักษณะ
อย่างไรมีความถี่รูปแบบที่ใช้ในการส่งโดยแสดงด้วยสัญลักษณ์เพื่อให้ง่ายต่อการอ่านจากข้อมูลของ
ลูกค้าจะพิจารณาต่อว่าหน่วยงานใดในองค์กรเป็นผู้รับข้อมูลพิจารณาเส้นทางของข้อมูลว่าถูกส่งไปยัง
หน่วยงานใดบ้าง และแต่ละหน่วยงานมีกระบวนการอย่างไรใช้ระยะเวลาเท่าไรแปลงเป็นคําสั่งในการ
ผลิต หลังจากนั้นเป็นช่วงการไหลของวัตถุดิบซึ่งแสดงด้วยเส้นทึบเมื่อได้รับคําสั่งในการจัดส่งและ
คําสั่งผลิตจะมีการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบผ่านกระบวนการต่างๆจนไปสิ้นสุดที่การส่งมอบสินค้าให้ลูกค้า 
(เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554) 
 

 
 
ภาพที่ 11  ลําดับการตรวจสอบและขั้นตอนการเขียนการไหลของวัตถุดิบ และข้อมูล 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 107) 
 
 จากภาพที่ 11 อธิบายถึง ลําดับในการสํารวจตรวจสอบแผนภาพแสดงการไหลของชิ้นงาน 
และข้อมูล ในโรงงานโดยละเอียด เริ่มจากการไปดูที่สถานที่จริง กระบวนการผลิตจริง เหตุการณ์ที่
แท้จริงด้วยตาตนเอง โดยการตรวจเช็คการไหลของชิ้นงานและข้อมูลต้ังแต่การรับข้อมูลคําสั่งซื้อจาก
ลูกค้าคือข้อมูลการขาย วิธีการรวบรวมสินค้าเพื่อเตรียมการจัดส่ง การจัดเก็บสินค้าสําเร็จรูปและ
วัตถุดิบ การส่ังผลิต การขนส่งระหว่างขบวนการผลิตตลอดจนการสั่งซื้อช้ินส่วนและวัตถุดิบ 
ตามลําดับจากขบวนการหลังไปยังขบวนการหน้าสุดเพื่อวิเคราะห์ปัญหาด้วยตัวเราเองด้วยตาของ
ตนเองเพื่อความถูกต้องและความน่าเชื่อถือของแผนภาพแสดงการไหลของชิ้นงานและข้อมูลนําไปสู่
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและแนวทางในการแก้ไขอย่างถูกต้องเหมาะสม 
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ภาพที่ 12  ตัวอย่างแผนภาพการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบ 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 111) 
 
 ภาพที่ 12 เป็นตัวอย่างลําดับการเขียนแผนภาพแสดงการไหลของชิ้นงานและข้อมูลใน
โรงงาน ซึ่งมี 16 ขั้นตอน ดังนี้ 1) แสดงหัวข้อของ MIFC ที่ต้องการเขียน เช่น ช่ือบริษัท ช่ือไลน์ที่
ต้องการปรับปรุงสถานะก่อนหรือหลังการทําไคเซ็น 2) แสดงลําดับรายช่ือของกระบวนการที่เกี่ยวข้อง
กับการไหลของชิ้นงานจากทางซ้ายไปทางขวา 3) แสดงจํานวนกะ เวลาทํางานปกติและ เวลาทํางาน
ล่วงเวลา 4) แสดงลีดไทม์ของทุกกระบวนการโดยให้จําแนกเป็นลีดไทม์ของข้อมูล ลีดไทม์ของ
กระบวนการ ลีดไทม์ของสต็อค และลีดไทม์รวม 5) แสดงรายชื่อของลูกค้าทั้งหมดและให้ระบุรอบ
ของคัมบัง 6) แสดงวิธีการรับข้อมูลการสั่งซื้อของลูกค้า 7) แสดงการจัดการข้อมูลจากลูกค้าเพื่อนําไป
เตรียมสินค้าสําหรับจัดส่งว่าทําอย่างไร 8) แสดงวิธีการเตรียมสินค้าสําหรับจัดส่งว่าทําอย่างไร (เช่น 
ดึงชิ้นงานมาจัดเตรียมโดยใคร เมื่อไรความถี่กี่ครั้งต่อวัน และจํานวนต่อรอบการดึงมีปริมาณเท่าไร) 9) 
แสดงวิธีการจัดเก็บช้ินงาน โดยให้ระบุชนิด และปริมาณ ของแต่ละชิ้นงาน 10) แสดงพื้นที่จัดเตรียม
สินค้าเพื่อทําการจัดส่ง โดยให้ระบุให้ชัดเจนว่าใช้ทั้งหมดกี่ช่อง 11) แสดงวิธีสั่งการผลิตใน
กระบวนการผลิต 12) แสดงเงื่อนไขของการผลิตในกระบวนการ เช่น ระบุจํานวนพนักงาน แทกค์ไทม์
และไซเคิลไทม์ซึ่งเป็นคอขวดของกระบวนการ เวลาเปลี่ยนรุ่น อัตราของเสียในขบวนการ และ
ประสิทธิภาพการผลิต 13) แสดงวิธีการเติมช้ินงานเข้ากระบวนการผลิตว่ากําหนดให้มีมาตรฐานเวลา
และจํานวนอย่างไร 14) แสดงปัญหาที่ตรวจพบอย่างละเอียด 15) แสดงช่วงระยะเวลาการใช้งานของ
แผนภาพการไหลของวัตถุดิบ และข้อมูล 16) แสดงชื่อของผู้ทําการตรวจสอบ,วันที่ตรวจสอบ และผู้
อนุญาตให้ใช้งานไว้อย่างชัดเจนเพื่อยืนยันการนําไปใช้เป็นมาตรฐานการทํางานต่อไป 
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 เครื่องมือย่อยอันดับที่ 2 คือแผนภาพการจัดส่ง (Shipping Diagram) มีวัตถุประสงค์เพื่อ
จัดการเวลานําให้สั้นลงเป็นเครื่องมือที่ใช้ในการควบคุมการปฏิบัติงาน เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด ใน
เรื่องของ คน พื้นที่ อื่นๆ และเป็นเครื่องมือใช้ในการปรับปรุง กระบวนการของการจัดส่ง (Shipping) 
เพื่อให้ลีดไทม์ หรือเวลานํา (Lead Time) สั้นที่สุดเน้นในเรื่องการบริหารคนและการบริหารพื้นที่ให้
เกิดประโยชน์สูงสุดการจัดทําแผนภาพการจัดส่งทําให้สามารถทราบถึงเวลาในการปฏิบัติงานของแต่
ละกระบวนการที่เกี่ยวข้องกับการจัดส่ง ใช้เป็นมาตรฐานในการทํางานโดยเครื่องมือ Shipping 
Diagram มี 2 แบบ คือ Shipping time chart และ Shipping control chart  
 
  Shipping time chart หมายถึง ตารางเวลาการจัดส่งสินค้าของลูกค้าในแต่ละราย 
ต้ังแต่รับคําสั่งซื้อถึงเวลาส่งสินค้าถึงมือลูกค้า โดยมีขั้นตอนการทํางานดังนี้เริ่มจากการรับคัมบัง ข้อมูล
การสั่งซื้อจากลูกค้า การคัดแยกและนําใส่ไว้ในตู้พักนําคัมบังไปใส่ตู้ปรับเรียบเพื่อเบิกงาน และเตรียม
งานเพื่อจัดส่งให้ลูกค้าแบบทันเวลาพอดี ด้วยเวลาลีดไทม์หรือเวลานํา (Lead Time) ที่สั้นที่สุด ดัง
ภาพที่ 13 ตารางเวลาการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า (Shipping time chart) 
 

 
 
ภาพที่ 13  ตารางเวลาการจัดส่งสินค้าให้กบัลูกค้า (Shipping time chart) 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 126) 
 
 ภาพที่ 13 เป็นตัวอย่างตารางเวลาการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า (Shipping time chart) มี
การจัดส่งสินค้า 1:4:X โดยที่เลข 1 หมายถึง ใน 1 วัน เลข 4 หมายถึง มีการจัดส่งสินค้า 4 รอบ และ 
X หมายถึง ทราบข้อมูลล่วงหน้าทั้งหมดผ่านระบบออนไลน์ ในการเขียนตารางเวลาการจัดส่งสินค้า
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ให้กับลูกค้า จะให้ความสําคัญเวลาที่ลูกค้ากําหนดมาให้มี 3 ส่วน คือ เวลาการส่งมอบถึงลูกค้า เวลาที่
รถเข้ามารับสินค้า และเวลารับข้อมูล ส่วนเวลาอื่นๆ กําหนดตามความเหมาะสมของบริษัทเราเอง 
เพื่อให้เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการควบคุมการปฏิบัติงานให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
 
  Shipping Control chart หมายถึง ตารางการบริหารเวลาการจัดส่งสินค้าของลูกค้า
ทั้งหมดทุกราย ต้ังแต่รับคําสั่งซื้อถึงเวลาส่งสินค้าถึงมือลูกค้า ต้ังแต่รับคําสั่งซื้อถึงเวลาส่งสินค้าถึงมือ
ลูกค้า โดยมีขั้นตอนการทํางานดังนี้เริ่มจากการรับคัมบัง ข้อมูลการสั่งซื้อจากลูกค้า การคัดแยกและ
นําใส่ไว้ในตู้พักนําคัมบังไปใส่ตู้ปรับเรียบเพ่ือเบิกงาน และเตรียมงานเพื่อจัดส่งให้ลูกค้าแบบทันเวลา
พอดี ด้วยเวลาลีดไทม์หรือเวลานํา (Lead Time) ที่สั้นที่สุด เหมือนกันกับการเขียนตารางเวลาการ
จัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า (Shipping time chart) แต่ที่แตกต่างกัน คือ เป็นการบริหารเวลาการจัดส่ง
สินค้าของลูกค้าทั้งหมดทุกราย เขียนรายละเอียดลําดับการทํางานเป็นแนวนอน ต้ังแต่รับคําสั่งซื้อ 
จนถึงการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าต่อไป เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการควบคุมการปฏิบัติงาน เพื่อให้เกิด
ประโยชน์สูงสุด ในเรื่องของ คน พื้นที่ อื่นๆ ที่ใช้งานร่วมกัน ด้วยเวลาลีดไทม์หรือเวลานํา (Lead 
Time) ที่สั้นที่สุด ดังภาพที่ 14 ตารางการบริหารเวลาการจัดส่งสินค้า (Shipping Control chart) 
 

 
 
ภาพที่ 14  ตารางการบริหารเวลาการจัดส่งสินค้า (Shipping Control chart) 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 127) 
 
  ภาพที่ 14 เป็นตัวอย่างตารางการบริหารเวลาการจัดส่งสินค้า (Shipping Control 
chart) ที่มีการจัดส่งสินค้า 1:12:X โดยที่เลข 1 หมายถึง ใน 1 วัน เลข 12 หมายถึง มีการจัดส่งสินค้า 
12 รอบ และ X หมายถึง ทราบข้อมูลล่วงหน้าทั้งหมดผ่านระบบออนไลน์ จากตัวอย่างมีการจัดส่ง



41 
 

 
 

สินค้าทั้งกะกลางวัน และกะกลางคืน เป็นการปรับเรียบการจัดส่งให้เท่าๆ กัน โดยกะกลางวัน และกะ
กลางคืน กะละ 6 รอบ เพื่อให้เกิดการใช้พื้นที่ กําลังคน และเครื่องมือต่างๆ อย่างมีประสิทธิภาพ
สูงสุด ในการเขียนตารางเวลาการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า จะให้ความสําคัญเวลาที่ลูกค้ากําหนดมาให้
มี 3 ส่วน คือ เวลาการส่งมอบถึงลูกค้า เวลาที่รถเข้ามารับสินค้า และเวลารับข้อมูล ส่วนเวลาอื่นๆ 
กําหนดตามความเหมาะสมของบริษัทเราเอง เช่นการจัดเตรียมและการคัดแยกคัมบัง การจัดเตรียม
สินค้า เพื่อใช้เป็นมาตรฐานและเครื่องมือที่ใช้ในการควบคุมการปฏิบัติงานของการบริหารจัดส่งสินค้า 
 
 เครื่องมือย่อยอันดับที่ 3 คือระบบคัมบัง (Kanban System) และ ระบบดึง (Pull System) 
คัมบังหมายถึง แผ่นป้ายข้อมูล และเครื่องมือที่ทําให้บรรลุถึงระบบการผลิตแบบ Just in Time ซึ่ง
นั่นก็คือ ผลิตในสิ่งที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการและในจํานวนที่ต้องการ เป็นกลไกควบคุมและแสดง
สารสนเทศการผลิตในการเชื่อมโยงหน่วยผลิตโดยการ์ดคัมบังจะถูกส่งมาจากลูกค้าหรือกระบวนการ
ปลายน้ํา ไปยังหน่วยการผลิตก่อนหน้าหรือกระบวนการต้นน้ําทําให้แต่ละหน่วยผลิตได้ทราบ
สถานการณ์การผลิตและความต้องการชิ้นงานทําให้ลดความสูญเปล่าในรูปเวลานําการผลิตและลด
ต้นทุนในการผลิตให้ตํ่าลงเพื่อควบคุมการปฏิบัติงานในโรงงานเมื่อมีการนําไปใช้เกิดขึ้นระบบจะส่ง
สัญญาณการเติมเต็มไปยังแหล่งจัดส่งเพื่อให้ทั้งฝ่ายผลิตและฝ่ายจัดส่งมีการนําไปใช้งานจริงอย่าง
สม่ําเสมอวิธีในการเลือกใช้คัมบังขึ้นอยู่กับความเหมาะสมในการนําไปปฏิบัติใช้เช่นการ์ดคัมบัง 
(Kanban Card) การมองเห็น (Look-see) การส่งอีเมล์ (E-mails) คัมบังแบบอิเลคทรอนิคส์ 
(Electronics Kanban) เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554) 
 
  รูปแบบการดําเนินงานระบบคัมบัง สามารถประยุกต์ใช้ได้ทั้งภายในและภายนอกองค์กร
กล่าวคือการ์ดคัมบังนํามาประยุกต์ใช้ในการเรียกวัตถุดิบทดแทนจากคลังสินค้า ไปยังหน่วยงานการ
ผลิต การ์ดคัมบังที่ฝ่ายผลิตนํามาแลกวัตถุดิบก็จะนําส่งต่อไปยังผู้ผลิตช้ินส่วนวัตถุดิบ ซึ่งประเภท
ของคัมบังที่แบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ คัมบังสั่งผลิต และคัมบังเบิกถอน ซึ่งในคัมบังสั่งผลิตเองก็
แบ่งออกเป็นคัมบังหมุนเวียนในกระบวนการ และคัมบังส่งสัญญานเตือนเพื่อสั่งผลิต คัมบังเบิกถอนก็
เช่นเดียวกันก็แบ่งออกเป็นคัมบังที่ใช้เบิกถอนภายในบริษัทเอง และมีคัมบังเบิกถอนของผู้ผลิตช้ินส่วน
กับคัมบังเบิกถอนของลูกค้าดังภาพที่ 15 ประเภทของคัมบัง 
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ภาพที่ 15  ประเภทของคัมบัง 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 160) 
 

 
 
ภาพที่ 16  การทํางานของคัมบังหรือใบสั่งการผลิตและใบเบิกสินค้า 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 161) 
 
 ภาพที่ 16 อธิบายถึง บทบาทหน้าที่และวิธีการใช้คัมบังแต่ละประเภทที่ใช้ภายในบริษัท 
ผู้ผลิตช้ินส่วนและลูกค้าโดยเริ่มจากลูกค้ามีคําสั่งซื้อใช้คัมบังเบิกถอนและเอกสารการสั่งซื้อเป็นข้อมูล
ที่บอกถึงความต้องการสินค้า ชนิด จํานวน วันเวลา สถานที่ตรวจรับสินค้า (จุดลงสินค้า) เมื่อ
ตรวจเช็คความถูกต้องแล้วจะนําคัมบังเบิกถอน และเอกสารไปเบิกสินค้าสําเร็จรูปมาทําการจัดเตรียม
เพื่อทําการจัดส่ง ในการเบิกถอนจะต้องมีการปลดคัมบังสั่งผลิตที่ติดอยู่ในกล่องชิ้นส่วนสําเร็จรูปออก 
เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการสั่งผลิตสินค้ามาเติมเต็มตามลําดับที่ถูกดึง เป็นการสะท้อนความเร็วการขาย
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เข้าสู่สายการผลิต ซึ่งจะเป็นการกําหนดให้ทําการผลิตสินค้าเฉพาะที่ขายได้เท่านั้น ในการผลิตสินค้า
ด้วยคัมบังสั่งผลิตตามลําดับที่ถูกดึงนั้น จึงมีการเบิกช้ินส่วน และวัตถุดิบหน้าขบวนการมาใช้ในการ
ผลิต ทําการปลดคัมบังเบิกถอนเพื่อไปเบิกมาจากสโตร์ เพื่อเติมเต็มส่วนที่ใช้ไป และที่สโตร์เองก็จะถูก
ปลดคัมบังเบิกถอน เพื่อไปออกเอกสารพร้อมกับคัมบังเบิกถอนสั่งซื้อไปยังผู้ผลิตช้ินส่วนและวัตถุดิบ 
เพื่อมาเติมเต็มในสโตร์ตามจํานวนที่ถูกดึงไปใช้ ทั้งหมดคือบทบาทหน้าที่ วิธีการใช้คัมบังสั่งผลิต
และคัมบังเบิกถอนในการบริหารจัดการผลิต เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าโดยการใช้คัมบัง
เป็นเครื่องมือในการปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time: JIT) ของระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า 
 
 โดยขอบเขตของการปรับปรุงกระบวนการผลิตทันเวลาพอดี (Just In Time: JIT) ของระบบ
การผลิตแบบโตโยต้า มีรูปแบบ ขั้นตอน และวิธีการที่ชัดเจน เป็นการใช้คัมบังเพื่อสะท้อนความเร็ว
การขายเข้าสู่สายการผลิตด้วยระบบดึง (Pull System) โดยการนําคําสั่งซื้อที่เป็นคัมบังเบิกถอน 
(Part Withdrawal Kanban: PW Kanban) เน้นในส่วนการบริหารการจัดส่ง ใช้คัมบังสั่งผลิต 
(Production Instruction Kanban:PI Kanban) เน้นในส่วนการบริหารการผลิตตามลํ่าดับที่ถูกดึง 
และนําคัมบังเบิกถอน (Part Withdrawal Kanban: PW Kanban) มาใช้เป็นคําสั่งซื้อวัตถุดิบที่ถูกดึง 
ไปใช้ของกระบวนการผลิต ดังภาพที่ 17 มุมมองของการส่งเสริม ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 

 
 
ภาพที่ 17  มมุมองของการส่งเสริม ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 231) 
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 ภาพที่ 17 อธิบายถึงมุมมองของการส่งเสริมระบบการผลิตแบบโตโยต้า ที่มีขอบเขตการ
ปรับปรุงการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time: JIT) อยู่ 7 พื้นที่ ดังนี้ คือ 1) การบริหารการ
จัดส่งแบบทันเวลาพอดีตามความต้องการของลูกค้า 2) ไลน์สโตร์ที่เก็บสินค้าสําเร็จรูปที่อยู่ท้าย
กระบวนการผลิต 3) การปรับเรียบการผลิตด้วยการดึงแบบถี่ๆ ทีละคัมบังเป็นการสะท้อนความเร็ว
การขายเข้าสู่สายการผลิต 4) วิธีการสั่งกระบวนการผลิต ให้ทําการผลิตแบบทันเวลาพอดีตามลําดับที่
ถูกดึงสอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า 5) การขนส่งระหว่างกระบวนการผลิต โดยทําการขนส่ง
แบบทันเวลาพอดีเพื่อเติมเต็มวัตถุดิบหรือช้ินส่วนที่ถูกกระบวนการผลิตนําไปใช้ให้สอดคล้องตรงกัน 
6) การใช้คัมบังเรียกช้ินส่วนจากผู้จําหน่ายวัตถุดิบหรือชิ้นส่วน (Supplier) ตามจํานวนและลําดับที่ถูก
เบิกไปใช้ในการผลิตสินค้า 7) การขนส่งลําเลียงจากผู้จําหน่ายวัตถุดิบหรือช้ินส่วน (Supplier) แบบ
ทันเวลาพอดี ทั้งหมดเป็นมุมมองทั้งระบบของกระบวนการที่ต้องทําการผลิตสินค้าสภาพในอุดมคติ
ของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Ideal of Just In Time Production) 

 
 ประโยชน์ของการใช้ระบบคัมบัง เป็นเครื่องมือในการปรับปรุงการผลิตแบบทันเวลาพอดี มี
ดังนี้ 1) ใช้ควบคุมความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป โดยท่ีไม่มีคัมบังไม่การนําเอาวัตถุดิบหรือ
ช้ินงานไปใช้ ไม่มีการผลิตโดยเด็ดขาด 2) เพิ่มศักยภาพการควบคุมการไหลเวียนวัตถุดิบไปยัง
หน่วยงานที่ใช้วัตถุดิบนั้นโดยตรง ต้ังแต่ผู้จําหน่ายวัตถุดิบหรือช้ินส่วน ระหว่างผู้รับเหมาช่วง
คลังสินค้าหน่วยงานผลิต และการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า 3) ลดปัญหาการส่งวัตถุดิบล่าช้าหรือขาดส่ง
วัตถุดิบเพราะมีเวลานําที่แน่นอนในการนําส่งวัตถุดิบแบบทันเวลาพอดี 4) ลดจํานวนสินค้าคงคลังที่
จัดเก็บไม่แบกรับภาระจัดเก็บวัตถุดิบเกินความต้องการใช้เพราะมีการคํานวณคัมบังให้สอดกับความ
ต้องการของลูกค้า 5) เป็นเครื่องมือที่ควบคุมได้ด้วยสายตา รักษาสภาพการทํางานตามมาตรฐาน 
สามารถรู้ และเข้าใจถึงกําลังความสามารถในการทํางานที่กระบวนการผลิตของตัวเอง 
 
 ระบบดึง (Pull System) หมายถึง ระบบการผลิตที่จะผลิตเฉพาะสินค้าที่ถูกกระบวนการ
ถัดไปหรือลูกค้าดึงไปเท่านั้น เป็นการผลิตตามความเร็วการขาย ผลิตเติมเต็มตามจํานวนที่ถูกดึงไปใช้ 
เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดการผลิตสินค้ามากเกินความต้องการของลูกค้า ซึ่งจะกลายเป็นความสูญเปล่า
หรือมุดะที่ร้ายแรงที่สุด เครื่องมือที่สําคัญที่ช่วยให้ระบบสามารถเดินได้อย่างราบรื่น คือ คัมบัง 
(Kanban) จะทําหน้าที่แจ้งข้อมูลชนิด จํานวนสินค้าที่ถูกกระบวนการถัดไปหรือลูกค้าดึงไป และสั่ง
ผลิตตามลําดับที่ถูกดึงไป ดังภาพที่ 18 ระบบดึงตามความเร็วการขาย 
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ภาพที่ 18  ระบบดึงตามความเร็วการขาย 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 24) 
 
 ภาพท่ี 18 อธิบายถึงระบบดึงตามความเร็วการขายโดยเริ่มจากการสร้างสโตร์วางสินค้าไว้ที่
ท้ายกระบวนการผลิตเพื่อรองรับการดึงจากการขายสินค้าให้กับลูกค้า และการดึงไปใช้ของ
กระบวนการถัดไป เป็นการดึงด้วยระบบเติม (Fill up system) ด้วยการใช้คัมบัง (Kanban) เป็น
เครื่องมือลําดับการดึง และสั่งผลิตสินค้าเพื่อไปเติมเต็มตามจํานวนที่ถูกดึงไป เป็นการป้องกันการผลิต
มากเกินไป เป็นการลดสต็อก เพื่อลดความสูญเปล่าที่จะเกิดขึ้นในการทํางานคือไม่ดึง ไม่ขนส่ง ไม่
นําไปใช้ และไม่ผลิตโดยเด็ดขาดหากไม่มีคัมบัง 
 
 3. การปรับปรุงจิโดกะ (JIDOKA) เพื่อยกระดับความน่าเช่ือถือของกระบวนการหมายถึง 
ระบบการหยุดกระบวนผลิตและเครื่องจักร เมื่อมีความผิดปกติเพื่อก่อให้เกิดการแก้ไขปัญหาได้ทัน
เหตุการณ์ ด้วยกลไกควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ ไม่ผลิตของเสียโดยเด็ดขาด ไม่ต้องใช้คนคอยยืนเฝ้า
ควบคุมเครื่องจักรและหยุดเมื่อผลิตครบตามจํานวน ไม่ให้เครื่องจักรผลิตเกินความจําเป็นเกินปริมาณ
ที่ต้องลูกค้าต้องการ เพราะจะเป็นความสูญเปล่าในการผลิตมากเกินไป เพื่อสร้างคุณภาพใน
กระบวนการผลิต โดยมีมุมมอง แนวคิดพ้ืนฐานคือคุณภาพสินค้าเริ่มต้นที่ผู้ผลิต ด้วยการไม่รับสินค้า
เสีย ไม่ผลิตสินค้าเสีย ไม่ส่งสินค้าเสีย ให้สามารถจัดการกับปัญหาได้อย่างแท้จริงและหาวิธีในการ
ป้องกันการเกิดซ้ําและทําให้เกิดการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพสูงสุด มีต้นทุนในการผลิตสินค้าที่ลดตํ่าลง 
 
 โดยท่ีการสร้างคุณภาพในกระบวนการผลิตนั้นมี 3 ขั้นตอนได้แก่การสร้างรายการควบคุม
และตรวจสอบคุณภาพ, การสร้างรายการตรวจสอบการปฏิบัติงาน และการสร้างมาตรฐานทํางาน
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และขั้นตอนการควบคุมทั้ง 3 ขั้นตอนในกระบวนการ Jidoka นั้นจะก่อให้เกิดการทํางานที่มีคุณภาพ
และสามารถทําได้อย่างเป็นอัตโนมัติเป็นลําดับขั้นตอนการสร้างเครื่องมือในการทําระบบคุณภาพ
ภายในกระบวนการโดยในแต่ละกระบวนการมีเอกสารที่จะช่วยสนับสนุนให้เกิดการทํากระบวนการให้
มีคุณภาพได้แก่การสร้างเอกสารเพื่อควบคุมระบบคุณภาพได้แก่ Quality Check Sheet, QC 
process chart, Process control chart การสร้างรายการตรวจสอบการปฏิบัติงานได้แก่ Work 
instruction, Job Instruction เพื่อจัดทําเป็นมาตรฐานการทํางานและสามารถตรวจสอบการ
ปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้องโดยมีการระบุเงื่อนไขการควบคุมวิธีปฏิบัติงานและจุดที่พึงระวังเป็นต้นและ
การสร้างมาตรฐานการทํางานและขั้นตอนการควบคุมได้แก่การสร้างเอกสาร Standardized Work 
Chart, Machine Capacity Chart เพื่อทําให้การปฏิบัติเป็นมาตรฐานและคงไว้ซึ่งวิธีการทํางานที่ได้
คุณภาพสูงอย่างปลอดภัยด้วยไลน์ที่มีประสิทธิภาพ 
 

 
 
ภาพที่ 19  การสร้างระบบคุณภาพภายในกระบวนการผลิต 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 500) 
 
 ภาพที่ 19 เป็นการอธิบายถึง การสร้างคุณภาพในกระบวนการผลิต ด้วยการนําโครงสร้าง
มาตรฐานการปฏิบัติงานที่ถูกกําหนดขึ้นในการผลิตสินค้าให้ได้คุณภาพตามข้อกําหนดของลูกค้า มา
จัดทําเป็นงานมาตรฐาน 3 อย่างหรือ 3 Ten Set ได้แก่ เอกสารตารางงานมาตรฐานผสม 
(Standardized Work Combination Table) แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work 
Chart) เอกสารประสิทธิภาพเครื่องจักร (Machine Capacity Sheet) มี 3 ขั้นตอนได้แก่การสร้าง
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รายการควบคุมและตรวจสอบคุณภาพ, การสร้างรายการตรวจสอบการปฏิบัติงานและการสร้าง
มาตรฐานทํางานและขั้นตอนการควบคุมการทํางานของพนักงานแต่ละคน 
 
  3. Making Big Island หมายถึงการรวมกระบวนการผลิตเข้าด้วยกันมีวัตถุประสงค์เพื่อ
การลดเวลานําในกระบวนการผลิต ด้วยการกําจัดการหยุดชะงักและการขนถ่าย เพื่อเพิ่มผลผลิตต่อ
คนโดยวิธีลดจํานวนพนักงานลงโดยการรวมกระบวนการผลิตที่ซับซ้อนในการทํางานในแต่ละ
กระบวนการผลิตเข้าด้วยกันเพื่อทําให้เกิดการไหลของงานอย่างต่อเนื่อง และลดเวลานําในการทํางาน
ให้สั้นลงในกระบวนการ Making big Island หรือการรวมกระบวนการผลิตนั้น ยังสามารถจําแนก
ประเภทความต่างของแต่ละลักษณะของการรวมกระบวนการผลิตได้เป็น 3 ประเภทได้แก่การ
เชื่อมต่อแบบมีเงื่อนไขเวลาการทํางานที่เหมือนกันการเชื่อมต่อแบบผสานผลิตภัณฑ์และการเชื่อมต่อ
แบบมีเง่ือนไขเวลาการทํางานที่ต่างกันโดยลักษณะการใช้งานนั้นจําเป็นต้องพิจารณาลักษณะจากการ
ทํางานจริงของกระบวนการผลิต และเลือกลักษณะการรวมให้เหมาะสมกับกระบวนการผลิตนั้น ด้วย
การวิเคราะห์การหยุดชะงัก และสภาพปัจจุบันในการทํางาน มีรายละเอียดดังภาพที่ 20 การวิเคราะห์
การไหลที่ไม่ต่อเนื่องของชิ้นงานในกระบวนการผลิต 
 

 
 
ภาพที ่20  การวิเคราะห์การไหลที่ไม่ต่อเนือ่งของชิ้นงานในกระบวนการผลิต 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 535) 
 
 ภาพท่ี 20 เป็นการอธิบายถึงการมองภาพรวมทั้งหมดที่เป็นโครงสร้างทั้งระบบของ
กระบวนการผลิต ที่สะท้อนให้เห็นการหยุดชะงักและการขนถ่าย เพื่อนําไปสู่การดําเนินการปรับปรุง
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ให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่องและไหลอย่างราบรื่น เพราะจะต้องขจัดความสูญเปล่าจากขบวนการเสีย
ก่อนที่จะทําการรวมไลน์หรือกระบวนการผลิต ทําให้มีการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจํากัดได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ และเกิดประโยชน์สูงสุด เช่น ใช้พื้นที่น้อยลง การผลิต และการขนส่งแบบทันเวลาพอดี 
มีการจัดเก็บวัตถุดิบ ช้ินส่วน สินค้าระหว่างกระบวนการผลิต (Work In Process) และสินค้า
สําเร็จรูป (Finish Goods) ในจํานวนที่น้อยที่สุด ใช้กําลังการผลิตหรือกําลังคนน้อยลง ทําให้เกิดการ
ผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ (Quality) สูงสุด ด้วยต้นทุน (Cost) ในการผลิตสินค้าที่ลดตํ่าลง และมีเวลานํา 
(Lead Time) ที่สั้นทําให้มีการส่งมอบสินค้าแบบทันเวลาพอดี เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
 

 
 

ภาพที ่21  แนวทางการปรับปรุงการไหลอย่างต่อเนื่องของชิ้นงานในกระบวนการผลิต 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 536) 
 
  ภาพท่ี 21 เป็นการอธิบายถึง เป็นการมองภาพรวมทั้งหมดที่เป็นโครงสร้างทั้งระบบของ
กระบวนการผลิตโดยภาพรวม หลังจากมีการจัดการปัญหาการหยุดชะงักและการขนถ่ายขจัดความ
สูญเปล่าจากขบวนการและภาพเป้าหมายในการไหลของชิ้นงานหรือวัตถุดิบ ก่อนที่จะนําไปสู่การรวม
กระบวนการผลิตเข้าด้วยกัน ซึ่งแบ่งออกได้ 3 เงื่อนไข ดังนี้ 1) การรวมกระบวนการผลิตด้วยเงื่อนไข 
แทคไทม์ เหมือนกัน 2) การเชื่อมต่อแบบผสมผสานผลิตภัณฑ์ 3) การเชื่อมต่อแบบมีเงื่อนไขเวลาการ
ทํางานที่แตกต่างกัน 
 

1) การรวมกระบวนการผลิตด้วยเงื่อนไข แทคไทม์ เหมือนกัน 
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ภาพที่ 22  การรวมกระบวนการผลิตด้วยเงื่อนไข แทคไทม์ เหมือนกัน 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 547) 
 
 จากภาพที่ 22 เป็นการรวมกระบวนการผลิตด้วยเงื่อนไขแทคไทม์เหมือนกัน สามารถลด
จํานวนสินค้า บรรจุภัณฑ์ และพื้นที่ เป็นการลดความสูญเปล่าจากการจัดเก็บสต็อกสินค้าระหว่าง
กระบวนการผลิตเพื่อรอลําดับในการสั่งผลิต และลดการเคลื่อนไหวของพนักงานในการขนส่งสินค้า
ระหว่างขบวนการผลิตที่มีระยะห่างหรืออยู่ต่างพื้นที่ ส่งผลให้เวลานําของสต็อกสินค้าลดลง (Stock 
Lead Time) ลดพ้ืนที่ในการทํางานทําให้มีพื้นที่เหลือนําไปใช้ประโยชน์อย่างอื่นได้อีก และลดเวลา
การทํางานของพนักงานนําไปสู่การลดพนักงานขนส่งสินค้าระหว่างกระบวนการอีกด้วย เป็นการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการทํางานของกระบวนการและลดต้นทุนการผลิตให้ตํ่าลงได้ 
 

 
 

ภาพที่ 23  กระบวนการผลิตก่อนการเชื่อมต่อแบบมีเง่ือนไขเวลาการทํางานที่เหมือนกัน 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 548) 
 
 จากภาพที่ 23 เป็นการปรับภาระการปฏิบัติงานของต่อคนพนักงานให้เท่ากับแทคไทม์พบว่า
คนสุดท้ายมีภาระการปฏิบัติงานยังตํ่าอยู่ เพราะจากการคํานวณจะใช้กําลังคนในกระบวนการผลิต 
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2.4 คน ในกระบวนการผลิตแรก และ 4.4 คน ในกระบวนการผลิตหลังรวมทั้งหมดจากการคํานวณ 
6.8 คน แต่ความเป็นจริงในทางปฏิบัติต้องใช้คน 3 คน ในกระบวนการผลิตแรก และต้องใช้คน 5 คน 
ในกระบวนการผลิตหลังรวมทั้งหมด 8 คน ทําให้ประสิทธิภาพในการผลิตตํ่าเพราะใช้คนมากกว่าการ
คํานวณได้ถึง 1.2 คน ถ้าหากมีการปรับภาระการทํางานของทุกคนให้เท่ากันก็จะมีเวลาตํ่ากว่าแทค
ไทม์ทําให้มีการผลิตมากเกินไปเป็นมุดะคือความสูญเปล่าที่ร้ายแรงที่สุดดังนั้นในการรวมกระบวนการ
ผลิตเข้าด้วยกัน จึงเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของกระบวนการผลิตด้วยการปรับเรียบแบ่ง
ภาระงาน ขั้นตอน และเวลาของพนักงานแต่ละคน เป็นการปรับภาระการปฏิบัติงานของต่อคน
พนักงานให้เท่ากับแทคไทม์เพื่อลดเวลาการรอคอย และการผลิตมากเกินไปเป็นมุดะคือความสูญเปล่า
ที่ร้ายแรงที่สุด จะสร้างปัญหา และมุดะอื่นๆ ตามมาอีกมากมาย มุดะการการจัดเก็บสินค้ามาก การ
ขนย้าย การซ่อมงาน เป็นต้น ซึ่งมีรายละเอียดวิธีการรวมกระบวนการ ดังภาพที่ 24 การการรวม
กระบวนการผลิตด้วยเงื่อนไขแทคไทม์เหมือนกัน 
 

 
 

ภาพที่ 24  การรวมกระบวนการผลิตด้วยเงื่อนไขแทคไทม์เหมือนกัน 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 549) 
 
 จากภาพที่24เป็นการรวมกระบวนการผลิตด้วยเง่ือนไขแทคไทม์เหมือนกัน สามารถลดความ
สูญเปล่าจากการภาระการปฏิบัติงานของต่อคนพนักงานยังตํ่าอยู่เพื่อให้การผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด
ลดเวลาในการทํางานให้สั้นลง และลดอัตรากําลังคนในการทํางานกล่าวคือกระบวนการผลิตที่ 1 ใช้
กําลังคนทํางาน 3 คนและกระบวนการผลิตที่ 2 ใช้กําลังคนในการทํางาน 5 คนรวมคนทํางานทั้งสอง
กระบวนการเท่ากับ 8 คน  แต่เมื่อทําการรวมกระบวนการเข้าด้วยกัน ใช้คนทํางานเพียง 7 คน จึง
สามารถลดกําลังคนทํางานลงได้ 1 คน เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของกระบวนการผลิต 
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2) การรวมกระบวนการแบบผสมผสานผลิตภัณฑ์ 
 

 
 
ภาพที่ 25  กระบวนการผลิตโดยทั่วไปก่อนการรวมกระบวนการแบบผสมผสานผลิตภัณฑ์ 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 553) 
 
 จากภาพที่ 25 เป็นการรวมกระบวนการผลิตผสมผสานผลิตภัณฑ์ พบว่าคนสุดท้ายมีภาระ
การปฏิบัติงานยังตํ่าอยู่ เพราะจากการคํานวณจะใช้กําลังคนในกระบวนการผลิต 2.4 คน ใน
กระบวนการผลิตแรก และ 2.4 คน ในกระบวนการผลิตที่สอง รวมทั้งหมดจากการคํานวณ 4.8 คน 
แต่ความเป็นจริงในทางปฏิบัติต้องใช้คน 3 คน ในแต่ละกระบวนการผลิต ทําให้ประสิทธิภาพในการ
ผลิตตํ่าเพราะใช้คนมากกว่าการคํานวณได้ถึง 1.2 คน ถ้าหากมีการปรับภาระการทํางานของทุกคนให้
เท่ากันก็จะมีเวลาตํ่ากว่าแทคไทม์ทําให้มีการผลิตมากเกินไปเป็นมุดะคือความสูญเปล่าที่ร้ายแรงที่สุด
ดังนั้นในการรวมกระบวนการผลิตเข้าด้วยกัน จึงเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของ
กระบวนการผลิตด้วยการปรับเรียบแบ่งภาระงาน ขั้นตอน และเวลาของพนักงานแต่ละคน เป็นการ
ปรับภาระการปฏิบัติงานของต่อคนพนักงานให้เท่ากับแทคไทม์เพื่อลดเวลาการรอคอย และการผลิต
มากเกินไปเป็นมุดะคือความสูญเปล่าที่ร้ายแรงที่สุด จะสร้างปัญหา และมุดะอื่นๆ ตามมาอีกมากมาย 
มุดะการการจัดเก็บสินค้ามาก การขนย้าย การซ่อมงาน เป็นต้น ซึ่งมีรายละเอียดวิธีการรวม
กระบวนการ ดังภาพที่ 26 การรวมกระบวนการผลิตผสมผสานผลิตภัณฑ์ 
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ภาพที่ 26  การรวมกระบวนการผลิตแบบผสมผสานผลิตภัณฑ์ 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 554) 
 
 จากภาพที่ 26 เป็นการรวมกระบวนการผลิตผสมผสานผลิตภัณฑ์การรวมกระบวนการ
เชื่อมต่อแบบผสมผสานผลิตภัณฑ์ เป็นกระบวนการที่รวมเพื่อการลดอัตรากําลังคนจากภาพไลน์
ผลิตภัณฑ์ที่ 1 และ 2 ใช้กําลังคนในการผลิตไลน์ละ 3 คนเมื่อรวมไลน์การผลิตเข้าด้วยกันลดจํานวน
กําลังคนในการผลิตลงได้จาก 6 คน เหลือ 5 คน ลดได้ 1 คนแต่ในการรวมกระบวนการผลิตแบบ
ผสมผสานผลิตภัณฑ์ อุปกรณ์ และเครื่องมือจะต้องสามารถทํางานร่วมกันได้ พนักงานต้องมีทักษะ
ความสามารถหลากหลายสามารถทํางานหรือผลิตสินค้าได้ทุกชนิดที่มีการผลิตในกระบวนการที่นํามา
รวมกัน จึงจะทําให้การทํางานและการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง และราบรื่นเป็นการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการทํางานของกระบวนการและลดต้นทุนการผลิตให้ตํ่าลงได้ 
 
 3) การรวมกระบวนการผลิตแบบมีเง่ือนไขเวลาการทํางานที่แตกต่างกัน 
 

 
 
ภาพที่ 27  กระบวนผลิตก่อนการรวมกระบวนการผลิตแบบมีเง่ือนไขเวลาการทํางานที่แตกต่างกัน 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 557) 
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 ภาพที่ 27 แสดงการรวมกระบวนการโดยรวมกระบวนการผลิตแบบมีเงื่อนไขเวลาที่ต่างกัน
ในแต่ละกระบวนการมีการผลิตสินค้าชนิด ปริมาณ การจัดเก็บ พื้นที่ และคําสั่งผลิตที่แยกจากกัน จึง
ทําให้เกิดปัญหามากเช่น การจัดเก็บมากเกินไป การขนส่งเพิ่มมากขึ้น การดูแลรักษา เป็นต้น เป็น
ปัญหาที่ส่งผลทําให้ต้นทุนในการผลิตสินค้าเพิ่มสูงขึ้น และส่งผลให้การทํางานของพนักงานมี
ประสิทธิภาพตํ่าลง มีรายละเอียดดังภาพที่ 28 กระบวนผลิตก่อนการรวมกระบวนการผลิตแบบมี
เง่ือนไขเวลาการทํางานที่แตกต่างกัน 
 

 
 

ภาพที่ 28  กระบวนผลิตก่อนการรวมกระบวนการผลิตแบบมีเง่ือนไขเวลาการทํางานที่แตกต่างกัน 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 558) 
 
 ภาพที่ 28 แสดงการรวมกระบวนการโดยเชื่อมต่อแบบมีเงื่อนไขเวลาที่ต่างกันในแต่ละไลน์
การผลิตต้ังแต่ 1 ถึง 5 พนักงานใช้เวลาในการทํางานแต่ละจุดไม่เท่ากัน ใช้คนทั้งหมด 5 คน ในการ
ทํางานมีการทํางานที่เกิดมูลค่า และมีเวลารอคอยที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเป็นความสูญเปล่าที่แอบแฝงอยู่ 
และก่อให้เกิดการผลิตมากเกินไปด้วยเวลาไซเคิลไทม์ในการทํางานน้อยกว่าแทคไทม์ จะทําให้ผลิตได้
เร็วและมากกว่าความต้องการของลูกค้ากลายเป็นมุดะที่ร้ายแรงที่สุด เพราะถ้าผลิตมากเกินไปจะ
ก่อให้เกิดมุดะตัวอ่ืนตามมาอีกมากมาย เช่น การจัดเก็บมากเกินไป การขนส่งเพิ่มมากขึ้น การดูแล
รักษา เป็นต้น ล้วนแต่เป็นปัญหาที่จะทําให้ต้นทุนในการผลิตสินค้าสูงขึ้น ดังนั้นการรวมกระบวนการ
ผลิตแบบแบบมีเงื่อนไขเวลาที่ต่างกัน จะทําให้สามารถทํางานอย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งมีรายละเอียด
ดังภาพที่ 29 กระบวนผลิตก่อนการรวมกระบวนการผลิตแบบมีเง่ือนไขเวลาการทํางานที่แตกต่างกัน 
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ภาพที่ 29  กระบวนผลิตก่อนการรวมกระบวนการผลิตแบบมีเง่ือนไขเวลาการทํางานที่แตกต่างกัน 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 559) 
 
 ภาพที่ 29 แสดงการรวมกระบวนการโดยเชื่อมต่อแบบมีเงื่อนไขเวลาที่ต่างกันในแต่ละ
กระบวนการทํางานตั้งแต่ 1 ถึง 5 พนักงานใช้เวลาในการทํางานแต่ละกระบวนการไม่เต็ม
ประสิทธิภาพ คือทํางานเพียง 0.4 คน จากการคํานวณเมื่อเทียบกับความเร็วในการขาย ภายใต้
ความเร็วในความต้องการสินค้าของลูกค้า 1หน่วย คือเวลาไซเคิลไทม์ในการทํางานน้อยกว่าแทคไทม์ 
แต่การปฏิบัติงานจริงมีการใช้คน 1 คนทุกกระบวนการ ดังนั้นจึงใช้คนทั้งหมด 5 คนด้วยปัญหาของ
กระบวนการผลิตที่แยกกันอยู่เป็นเกาะเล็กๆ มีข้อจํากัดเรื่องพื้นที่ การเคลื่อนไหว อุปกรณ์เครื่องมือ
และความสามรถในการปฏิบัติงานของพนักงานต้องสามารถทํางานได้หลากหลาย (Multi Skill) เมื่อ
ปรับปรุงกระบวนการแล้ว และจัดรูปแบบการทํางานของแต่ละงานใหม่สามารถลดการใช้กําลังคนใน
การทํางานลงได้จาก 5 คนลดลงเหลือ 2 คนลดลงได้ทั้งหมด 3 คน 
 
 4. Kaizen Of Standardized Work หมายถึง กระบวนการปรับปรุงงานมาตรฐานในการ
ทํางานมีวัตถุประสงค์เพื่อทําให้กฎเกณฑ์การผลิตชัดเจนด้วยพ้ืนฐานของการผลิตและการพิจารณา
เรื่องความปลอดภัยคุณภาพปริมาณและต้นทุนเข้าไปในวิธีการทํางานโดยมีองค์ประกอบของงาน
มาตรฐาน 3 รายการได้แก่เวลาในการผลิตแทคไทม์ (Takt time), ลําดับการทํางาน (Work 
sequence), งานมาตรฐานในกระบวนการ (Standard in-process stock) หมายถึงจํานวนงานน้อย
ที่สุดที่ทําให้พนักงานแต่ละคนสามารถทํางานตามลําดับการทํางานซ้ําๆกันได้ทั้งขั้นตอนและการ
เคลื่อนไหวดังนั้นกระบวนการ Kaizen of standardized work จึงเป็นกระบวนการสุดท้ายของการ
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ทําระบบการผลิตแบบโตโยต้าในการที่จะนําการปรับปรุงทั้ง 3 กระบวนการที่ได้กล่าวมาข้างต้นได้แก่ 
Just In Time, Jidoka, Making Big Island มากําหนดเป็นมาตรฐานเพื่อคงไว้ซึ่งสภาพการทํางานที่มี
ประสิทธิภาพสูงสุดและสามารถสร้างคุณภาพสูงสุดต้นทุนตํ่าสุดและเวลานําในการทํางานสั้นที่สุด ซึ่ง
มีเอกสาร 3 อย่าง (San Ten Set) และแผนภาพภาระงานเป็นเครื่องมือในการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตเอกสาร 3 อย่าง (San Ten Set) ได้แก่ 
 
 1. เอกสารประสิทธิภาพเครื่องจักร (Machine Capacity Sheet) หมายถึงเอกสารที่บอกถึง
ความสามรถของเครื่องจักรแต่ละเครื่องในการผลิตสินค้าในเวลาทํางานปกติ ทําให้มองเห็นว่า
เครื่องจักรเครื่องไหนเป็นคอขวด มีความสามารถน้อยที่สุดที่ต้องเฝ้าระวังหรือต้องปรับปรุงโดยด่วน
เพื่อให้สามารถผลิตได้ทันกับความต้องการของลูกค้า 

 

 
 

ภาพที่ 30  ภาพตัวอย่างเอกสารประสิทธิภาพเครื่องจักร (Machine Capacity Sheet) 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 161) 
 
 จากภาพที่ 30 เป็นภาพตัวอย่างของเอกสารประสิทธิภาพเครื่องจักร (Machine Capacity 
Sheet) เป็นเครื่องที่มีความสามารถในการผลิตตํ่าที่สุดเป็นคอขวดของกระบวนการผลิต ในการผลิต
สินค้า ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ทันกับความต้องการสินค้าของลูกค้า ต้องปรับปรุงโดยด่วนเพื่อให้
สามารถผลิตได้ทันกับความต้องการของลูกค้า 
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 2. เอกสารตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Table) 
หมายถึงเอกสารมาตรฐานการทํางานตามลําดับและเวลาการทํางานที่ถูกกําหนดให้พนักงานแต่ละคน
ทําการผลิตสินค้า 1 รอบหรือ 1 ช้ิน เป็นลําดับการทํางานซ้ําๆกัน ใช้เป็นเครี่องมือในการควบคุมด้วย
สายตา และค้นหาความสูญเปล่าในขบวนการผลิต นําไปสู่การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เพื่อสร้าง
ขบวนการผลิตที่มีคุณภาพสูง อย่างปลอดภัย ด้วยไลน์ที่มีประสิทธิภาพสูงสุด 
 

 
 
ภาพที่ 31  ภาพตัวอย่างตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Table) 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 162) 
 
 จากภาพที่ 31 เป็นภาพตัวอย่างตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work 
Combination Table) มีเวลาไซเคิลไทม์ 30 วินาทีต่อการผลิตสินค้า 1 ช้ิน แต่มีเวลาแทคไทม์ 27.3 
วินาทีต่อความต้องการสินค้าของลูกค้า 1 ช้ิน จึงส่งผลให้ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ทันกับความต้องการ
สินค้าของลูกค้าในเวลาการทํางานปกติ ต้องปรับปรุงโดยด่วนด้วยการปรับปรุงลดเวลาไซเคิลไทม์ ลง
ให้น้อยกว่าหรือเท่ากับแทคไทม์หากทําไม่ได้ก็ต้องพิจารณาเพิ่มเวลาการทํางานด้วยการทํางาน
ล่วงเวลา ทั้งนี้ต้องพิจารณาก่อนว่าปัญหาคอขวดเป็นปัญหาอยู่ที่คนหรือเครื่องจักร ถ้าเป็นปัญหาคอ
ขวดที่คนให้ปรับปรุงลดไซเคิลไทม์ หรือเพิ่มคน แต่ถ้าเป็นคอขวดที่เครื่องจักรก็ควรปรับปรุงเวลาการ
ทํางานของเครื่องจักร (Machine Cycle Time : MCT) หรือพิจารณาเพิ่มเวลาการทํางานด้วยการ
ทํางานล่วงเวลา เพื่อให้สามารถผลิตได้ทันกับความต้องการของลูกค้า 
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 3. แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) หมายถึงเอกสารแผนภาพลําดับ
การทํางานมาตรฐานที่พนักงานแต่ละคนใช้เป็นมาตรฐานในการควบคุมการปฏิบัติงานด้วยสายตา 
(Visual Control) และใช้เป็นเครื่องในการวิเคราะห์กระบวนการเพื่อการปรับปรุง (Kaizen) 
 

 
 
ภาพที่ 32  ภาพตัวอย่างแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 602) 
 
 จากภาพที่ 32 เป็นภาพตัวอย่างแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) มี
วัตถุประสงค์ เพื่อเป็นการกําหนดมาตรฐานการทํางานและใช้เป็นเครื่องมือในการตรวจเช็คตรวจสอบ
ควบคุมการทํางานด้วยสายตา ทําให้ทราบถึงลําดับ และทิศทางในการทํางาน เครื่องจักรที่เป็นคอขวด 
จํานวนมาตรฐานงานค้างไลน์ เวลาแทคไทม์ เวลาไซเคิลไทม์ จุดที่ต้องตรวจสอบคุณภาพ และ
ระมัดระวังความปลอดภัยในการทํางาน เพื่อการคงไว้ซึ่งสภาพการทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงสุด และ
สามารถสร้างคุณภาพสูงสุดต้นทุนตํ่าสุดและเวลานําในการทํางานสั้นที่สุด แต่จากภาพตัวอย่างข้างต้น 
ทําให้เราพบว่ามีการวางแผนผัง และลําดับการทํางานที่ไม่เหมาะสม ในการปฏิบัติงานของพนักงานมี
การเดินสลับไปสลับมา ในการทํางานของพนักงานคนที่ 3 และยังมีการทํางานทับซ้อนกัน (จุดวงกลม
เส้นประ) ทําให้มีโอกาสในการทํางานข้ามขบวนการ หรือทําไม่ครบกลายเป็นสินค้าเสีย เพราะเข้าใจ
ผิดคิดว่าคนก่อนหน้าทําแล้ว คนที่ทํางานร่วมไม่ได้ตรวจเช็คซ้ํา ทําให้งานเสียหลุดไปถึงลูกค้าได้
เช่นเดียวกัน ดังนั้นแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) จึงเป็นเครื่องมือในการ
วิเคราะห์ปัญหาในการทํางานเพื่อทําการปรับปรุงแก้ไขปัญหาดังกล่าวข้างต้น  
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ภาพที่ 33  ตัวอย่างแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 604) 
 
 จากภาพที่ 33 เป็นภาพตัวอย่างแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) ที่มี
การกําหนดมาตรฐานการทํางานมีการกําหนดลําดับ และทิศทางในการทํางาน มีการปรับแผนผังวาง
ช้ันวางวัตถุดิบ และสินค้าสําเร็จรูปใหม่ หลังจากมีการปรับปรุงแก้ไขปัญหาการวางแผนผัง และลําดับ
การทํางานที่ไม่เหมาะสม ในการปฏิบัติงานของพนักงานมีการเดินสลับไปสลับมา ในการทํางานของ
พนักงานคนที่ 3 และยังมีการทํางานทับซ้อนกัน (จุดวงกลมเส้นประ) ทําให้มีโอกาสในการทํางานข้าม
ขบวนการ หรือทําไม่ครบกลายเป็นสินค้าเสีย เพราะเข้าใจผิดคิดว่าคนก่อนหน้าทําแล้ว คนที่ทํางาน
ร่วมไม่ได้ตรวจเช็คซ้ํา ทําให้งานเสียหลุดไปถึงลูกค้า ส่งผลให้มีการทํางานที่ง่ายขึ้น และสะดวกรวดเร็ว
ย่ิงขึ้นนําไปสู่การลดอัตรากําลังคน จากตัวอย่างมีพนักงาน 4 คน เหลือ 3 คน ลดพนักงานได้ 1 คน 
แล้วจึงกําหนดเป็นมาตรฐานเพื่อคงไว้ซึ่งสภาพการทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงสุด สามารถสร้าง
คุณภาพสูงสุดต้นทุนตํ่าสุดและเวลานําในการทํางานสั้นที่สุด 
 
 4. แผนภาพภาระงาน (Yamazumi Chart) หมายถึงเอกสารภาระการปฏิบัติงานของ
พนักงานแต่ละคน ในการทํางาน 1 รอบเวลาที่เร็วที่สุดและทํางานได้ตามมาตรฐานของพนักงานทุก
คนในขบวนการผลิต เพื่อเป็นการกําหนดมาตรฐานการทํางานและใช้เป็นเครื่องมือในการตรวจเช็ค
ตรวจสอบควบคุมการทํางานด้วยสายตา และเป็นเครื่องมือสําหรับวิเคราะห์ภาระงานของพนักงานแต่
ละคน แล้วปรับปรุงเพื่อให้แต่ละคนมีภาระการปฏิบัติงานให้เท่ากับหรือน้อยกว่าแทกค์ไทม์ ให้
สามารถทําการผลิตสินค้าได้ทันกับความต้องการของลูกค้าแบบทันเวลาพอดี มีการทํางานอย่างมี
ประสิทธิภาพ เกิดการไหลอย่างต่อเนื่องด้วยลําดับงาน เวลาในการผลิตที่สอดคล้องเท่าเทียมกัน 
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ภาพที่ 34  ภาพตัวอย่างแผนภาพภาระงาน (Yamazumi Chart)ก่อนการปรับปรุง 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554: 602) 
 
 จากภาพที่ 34 เป็นภาพตัวอย่างแผนภาพภาระงาน (Yamazumi Chart) จากตัวอย่าง
แผนภาพภาระงาน พบว่าพนักงานแต่ละคนมีเวลาไซเคิลไทม์น้อยกว่าแทคไทม์ จะทําให้ผลิตได้เร็ว
และมากกว่าความต้องการของลูกค้ากลายเป็นมุดะที่ร้ายแรงที่สุด เพราะถ้าผลิตมากเกินไปจะ
ก่อให้เกิดมุดะตัวอ่ืนตามมาอีกมากมาย เช่น การจัดเก็บมากเกินไป การขนส่งเพิ่มมากขึ้น การดูแล
รักษา เป็นต้น ล้วนแต่เป็นปัญหาที่จะทําให้ต้นทุนในการผลิตสินค้าสูงขึ้นดังนั้นจึงควรมีการคํานวณหา
กําลังคนที่เหมาะสมต่อการผลิตดังนี้ 
 
 จํานวนคนในการผลิต = เวลารวมของไซเคิลไทม์    หรือ   
       แทคไทม์      
   
       = 30+40+35+34     -->   139   -->   =   2.62 คน  
                          53            53    
  
 เพราะฉะนั้น จํานวนคนในการผลิตที่จําเป็น เท่ากับ 2.62 คน หรือ 3 คน เท่านั้น จึงจําเป็นที่
จะต้องมีการปรับแผนภาพภาระงาน ของพนักงานใหม่ให้ใช้เวลาในการปฏิบัติเท่าๆกัน มีการทํางานที่
เกิดมูลค่า และไม่มีเวลารอคอยด้วยเวลาไซเคิลไทม์ในการทํางานที่เท่ากับแทคไทม์ จะทําให้ทําการ
ผลิตได้ความเร็วในการขายหรือสอดคล้องตรงกันกับความต้องการของลูกค้า เพื่อให้มีการทํางานที่มี
ประสิทธิภาพ สามารถสร้างคุณภาพสูงสุดด้วยต้นทุนตํ่าสุดและเวลานําสั้นที่สุดดังตัวอย่างการ
ปรับปรุงภาระงาน ดังภาพที่ 35 แผนภาพภาระงาน (Yamazumi Chart) หลังการปรับปรุง 

.
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ภาพที่ 35  แผนภาพภาระงาน (Yamazumi Chart) หลังการปรับปรุง 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554) 
 
 จากภาพที่ 35 เป็นภาพตัวอย่างแผนภาพภาระงาน (Yamazumi Chart) หลังการปรับปรุงมี
การกําหนดมาตรฐานการทํางานใหม่ และใช้เป็นเครื่องมือในการแบ่งภาระงานการทํางานของ
พนักงานให้เวลาไซเคิลไทม์ของแต่ละคนเท่ากับหรือน้อยกว่าแทคไทม์ โดยเฉพาะพนักงานคนที่อยู่ต้น
กระบวนการผลิต คนที่ 1 คนที่ 2 จนถึงคนสุดท้าย ถ้าเหลือเวลาในการทําการผลิตก็ให้เป็น
ผู้สนับสนุนในการเติมช้ินส่วนวัตถุดิบเพื่อการผลิต ให้สามารถทําการผลิตได้ต่อเนื่อง และสอดคล้อง
กับความกับความต้องการของลูกค้า เพื่อคงไว้ซึ่งสภาพการทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงสุดและสามารถ
สร้างคุณภาพสูงสุดต้นทุนตํ่าสุดและเวลานําในการทํางานสั้นที่สุด 
 

งานวิจัยทีเ่ก่ียวข้อง 
 

 กิตติชัย เตมียกุล (2543) ได้ศึกษาแนวทางการลดต้นทุนของโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์
ตามทัศนะของผู้บริหารระดับสูงสุดของโรงงานมีวัตถุประสงค์ในการศึกษาเพื่อศึกษาแนวทางในการลด
ต้นทุนของโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ประชากรที่ใช้ในการวิจัยเป็นผู้บริหารระดับสูงของโรงงานผลิต
ช้ินส่วนยานยนต์ที่เป็นสมาชิกของสภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทยพ.ศ. 2543 เครื่องมือที่ใช้ในการ
เก็บรวบรวมข้อมูลเป็นแบบสอบถามที่มีลักษณะเป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่าซึ่งมีค่า 5 ระดับการ
วิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติดําเนินการโดยหาค่าเฉลี่ยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน และการจัดอันดับผลการวิจัย
พบว่าโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์เลือกใช้แนวทางการลดต้นทุนด้านต่างๆ ดังนี้ 
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 ด้านบุคลากร ใช้วิธีการโยกย้ายคนในหน่วยงานที่มากไปทดแทนในหน่วยงานอื่น และวิธีการ
ที่สัมฤทธ์ิผลที่สุดได้แก่การเลิกจ้างพนักงาน 
 
 ด้านการบริหารจัดการ ใช้วิธีการตรวจสอบซ่อมอุปกรณ์และท่อลมที่รั่วหรือชํารุดเพื่อลด
ความสูญเสียมากที่สุดและวิธีการท่ีให้ผลสัมฤทธ์ิสูงที่สุดได้แก่การกําหนดลําดับการเปิด/ปิดเครื่องจักร
ที่ใช้กระแสไฟเพื่อไม่ได้เกิดการกระชากไฟ 
 
 ด้านงบประมาณ ใช้วิธีการงดการสัมมนา/อบรมนอกสถานที่ให้มากที่สุด และวิธีการที่สัมฤทธ์ิ
ผลที่สุดได้แก่การควบคุมการดูแลในการลดจํานวนของเสียจากการผลิต 
 
 แนวทางการลดต้นทุนอื่นๆ ได้แก่ การกําหนดเป้าหมายการปฏิบัติงานอย่างชัดเจน และ
วัดผลได้อย่างเป็นรูปธรรมการจัดอบรมวิธีการทํางานเพื่อลดความสูญเสียจากการทํางานลดค่าใช้จ่าย
ยกเลิกการจ่ายเงินเบี้ยขยัน กําหนดสถานที่การจัดเก็บวัสดุให้เป็นระเบียบเพ่ือป้องกันการชํารุด
เสียหายและการผลิตสินค้าให้มีจํานวนเท่ากับหรือใกล้เคียงกับการสั่งซื้อมากที่สุด 
 
 พัชรินทร์ อุ่นเอมใจ (2548) ได้ศึกษาการบูรณาการลีนซิกซ์มา และซีเอ็มเอ็มไอเข้าสู่วิสาหกิจ
โดยใช้แบบจําลองพลวัต เพื่อประเมินวัดระดับความสามารถขององค์กรขณะปัจจุบันว่าอยู่ในระดับใด
ตามมาตรฐานซีเอ็มเอ็มไอ และเป็นแนวทางสําหรับการวัดผลในการดําเนินการผลิตสําหรับองค์กรโดย
ทําการประยุกต์ลีนซิกซ์ซิกมาเข้ากับกลุ่มกระบวนการหลัก (PAs) ของมาตรฐานซีเอ็มไอซึ่งมีทั้งหมด 
25 กลุ่ม โดยจัดแบ่งเป็น 5 ระดับ จากนั้นจัดทําแบบทดสอบสําหรับการประเมินระดับความสามารถ
ขึ้นและเพื่อแก้ไขลักษณะที่หยุดนิ่ง (Static) ของระบบการวัดผลการดําเนินงานด้วยแบบทดสอบที่
จัดทําขึ้นงานวิจัยนี้จึงได้ทําการศึกษาเพิ่มเติมโดยผู้ทําวิจัยได้ระบุเป้าหมายหรือวัตถุประสงค์การวัด
พร้อมทั้งตัววัดสําหรับการผลิตแบบลีน และนําเสนอออกมาในรูปแบบของแบบจําลองพลวัตของ
ระบบการผลิตขององค์กรอุตสาหกรรม ทั้งนี้เนื่องจากมีการประยุกต์ใช้ได้จริงในองค์กรซึ่งสามารถดูได้
จากงานวิจัย และประกอบกับสภาวะแวดล้อมทางธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตที่มีการเปลี่ยนแปลง 
และเติบโตอย่างรวดเร็วโครงร่างการวัดที่มีลักษณะหยุดนิ่งไม่สามารถปรับตัวให้เข้ากับสภาวะการ
เติบโตที่มีการแข่งขันหรือมีการปรับปรุงอยู่ตลอดได้ 
 
 ผลการวิจัยพบว่าองค์กรกรณีศึกษามีระดับความสามารถขององค์กรตามมาตรฐาน CMMI 
อยู่ที่ระดับ 3 และเวลาสูญเปล่าที่ควรจะมีการปรับปรุงมากที่สุดคือ เวลาสูญเปล่าอันเนื่องมาจาก
เครื่องจักรซึ่งส่งผลกระทบต่อเวลาสูญเปล่าโดยรวมถึงร้อยละ 30.6 รองลงมาคือเวลาสูญเปล่าอัน
เนื่องมาจากพนักงานคิดเป็น ร้อยละ 29.98 ประโยชน์ที่ได้รับจากงานวิจัยนี้ คือสามารถนําไปใช้ใน
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การปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงานและช่วยยกระดับความสามารถในการปฏิบัติการวัดผลการดํางาน
การผลิต ซึ่งสิ่งต่างๆ เหล่านี้จะช่วยให้องค์กรบรรลุความสําเร็จตามเป้าหมายที่วางไว้ 
 
 ปฐมพงษ์ ศรัทธารัตนตรัย (2550) ได้ศึกษาการบ่งบอกเชิงปริมาณและเปรียบเทียบระบบ
การผลิตแบบลีน กรณีศึกษาบริษัทผลิตช้ินส่วนยานยนต์โดยมีการนําระบบการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing System) มาใช้ในการผลิตงานวิจัยมีวัตถุประสงค์เพื่อออกแบบตัวช้ีวัดระบบการ
ผลิตแบบลีน (Lean Score card) ที่ตอบสนองต่อแผนกลยุทธ์ และสร้างรูปแบบการบ่งบอกเชิง
ปริมาณ และเปรียบเทียบประสิทธิภาพระบบการผลิตแบบลีน (Quantification and 
Benchmarking Lean Manufacturing) โดยทําการประยุกต์ และพัฒนาเมทริกซ์ของบ้านแห่ง
คุณภาพ (House ofquality) เป็นโครงสร้างหลักที่สามารถแสดงถึง ความสัมพันธ์ระหว่างมุมมอง 4 
ด้าน ในการวัดผลการดําเนินงานกับตัวช้ีวัดประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแบบลีน ผลจากการ
ประยุกต์ใช้กับบริษัทเทียบเคียงมีประสิทธิภาพการผลิตแบบลีนมีค่าเท่ากับ 0.01005 จากผลลัพธ์ทํา
ให้ทราบว่าอัตราส่วนเชิงปริมาณที่น้อยกว่าของบริษัทกรณีศึกษา (0.00728) เป็นผลมาจากเครื่องจักร
มีประสิทธิภาพตํ่ากว่าบริษัทเทียบเคียงโดยงานวิจัยนี้สามารถเปรียบเทียบได้ทั้งแบบแต่ละตัวช้ีวัด 
และแบบการบ่งบอกประสิทธิภาพการผลิตแบบลีนในเชิงปริมาณ โดยรวมภายใต้แผนกลยุทธ์ที่
กําหนด 
  
 ปัญญา สําราญหันต์ (2550) ได้ศึกษาการประยุกต์ระบบการผลิตแบบโตโยต้า สําหรับ
สายการผลิตสายพานรถยนต์โรงงานตัวอย่าง งานวิจัยมี วัตถุประสงค์ เพื่อศึกษาแนวทาง 
การประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาใช้กับโรงงานผลิตสายพานรถยนต์ตัวอย่าง และเพื่อ
ประเมินผลของพนักงานในการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้ากับโรงงานผลิตสายพานรถยนต์
ตัวอย่าง การศึกษาพบว่า การดําเนินการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้ามีประสิทธิภาพมากขึ้น
โดยสามารถลดเวลานําลง ร้อยละ 58.20 และสามารถยกระดับการประกันคุณภาพคิดเป็นหัวข้อที่
ผ่านการประเมินร้อยละ 92.8 ผลตอบแทนจากการลงทุนในการปรับปรุงระยะเวลาคืนทุนที่ 27 วัน 
IRR 700.15% หลังการปรับปรุงสามารถลดค่าใช้จ่ายลงได้ 6,307,384 บาทต่อเดือน ผลจากการ
สํารวจความพึงพอใจของพนักงานที่ได้ใช้ระบบโตโยต้า ได้คะแนนเฉลี่ย 3.64 คะแนน จากคะแนน
รวม 4 คะแนน ซึ่งอยู่ในระดับที่พึงพอใจมาก 
  
 ผลจากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องที่น่าจะนํามาเป็นแนวทางในการศึกษาครั้งนี้ได้แก่
การศึกษาเรื่อง แนวทางการลดต้นทุนของโรงงานผลิตช้ินส่วนรถยนต์ตามทัศนะของผู้บริหารสูงสุด
ของโรงงานผลจากการวิจัยทําให้ทราบถึงแนวทางในการลดต้นทุนต่างๆได้แก่ ด้านบุคลากร ด้านการ
บริหารจัดการและด้านงบประมาณ และงานวิจัยที่น่าจะนํามาเป็นแนวทางสําหรับการศึกษาอีกเรื่อง
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คือ การประยุกต์ระบบการผลิตแบบโตโยต้า สําหรับการผลิตสายพานรถยนต์โรงงานตัวอย่าง ผลจาก
การวิจัยทําให้ทราบถึงผลลัพธ์ที่ได้จากการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า ได้แก่ เวลานําใน
การผลิตที่ลดลง ระดับการประกันคุณภาพได้ตามเป้าหมาย ค่าใช้จ่ายที่ลดลงหลังจากการประยุกต์ใช้ 
และความพึงพอใจของผู้ใช้ระบบเป็นต้น ซึ่งเป็นแนวทางทีนําไปสู่การสร้างองค์กรให้มีความเข้มแข็ง มี
ความสามารถในการแข่งขัน ด้วยคุณภาพสินค้าสูง ด้วยต้นทุนการผลิตที่ตํ่า และเวลานําที่สั้น สามารถ
จัดส่งสินค้าได้ทันเวลาพอดีตามความต้องการของลูกค้า 
  
 จันทร์พิม พ์สมพงษ์ (2554) ได้ศึกษาวิเคราะห์ความเป็นไปได้ในการลงทุนปรับปรุง
กระบวนการผลิตและลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า ของบริษัทผลิตช้ินส่วน
รถยนต์ ในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ดจังหวัดระยอง การวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อ  1) 
ศึกษาสภาพทั่วไปของกระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนต์ ปัญหาและอุปสรรคในการผลิตช้ินส่วนรถยนต์
ของ บริษัท เอบีซี จํากัด 2) ศึกษาความเป็นไปได้ทางด้านเทคนิคในการใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า
ในบริษัท เอบีซี จํากัด 3) วิเคราะห์ความเป็นไปได้ทางด้านการเงินในการลงทุนใช้ระบบการผลิตแบบ
โตโยต้า ในบริษัท เอบีซี จํากัด 4) และวิเคราะห์ความเสี่ยงในการใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าของ
บริษัท เอบีซี จํากัด 
 
 ผลจากการศึกษาชี้ให้เห็นว่า มีความเป็นไปได้ทางด้านเทคนิคในการใช้ระบบการผลิตแบบโต
โยต้ามาปรับปรุงกระบวนการผลิตของบริษัทเอบีซีจํากัดโดยมีผลวิเคราะห์ทางด้านการเงินพบการ
ลงทุนด้านการเงินมูลค่าปัจจุบันสุทธิ (NPV) มีค่าเป็นบวก (2,362,806.39 บาท) อัตราผลตอบแทน
สุทธิต่อต้นทุนการลงทุนมีค่ามากกว่า 1 (1.34) อัตราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (IRR) มี
ค่า 35.26% ซึ่งมีค่าสูงกว่าต้นทุนค่าเสียโอกาส (12%) และระยะคืนทุน 0.15 ปี ดังนั้นการลงทุน
ปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า จึงมีความเป็นไปได้ที่จะลงทุนในโครงการ 
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กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

ปัญหาในกระบวนการผลิต 

-ต้นทุนการผลติสูง 
-เวลานําการผลิตยาวนาน 
-จํานวนของข้อร้องเรียนสูง 
-มีการจัดเก็บสนิค้าไว้มาก 

-มีความสญูเปล่ามาก 

-ประสิทธิภาพการทํางานต่ํา 

-กําลังการผลิตไม่เพียงพอ 

-พื้นที่กระบวนการผลิตไม่มีพอ 

การแก้ไขปัญหา 

-ลดต้นทุนการผลิตด้วยปรับปรุงกระบวนการผลิต
ด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

ตัดสินใจ ไม่ลงทุน 

-การประเมินผลโครงการ NPV, IRR, B/C, Payback Period 
-การวิเคราะห์ความอ่อนไหวของโครงการ (Sensitivity Analysis) 

เกณฑ์ในการตัดสินใจด้วยตัวช้ีวัดทางการเงิน 
- NPV ≥ 0 
- IRR ≥ 12% 
- B/C≥ 1 
- Payback period 

การแก้ไขปัญหา 

-วิเคราะห์ความเป็นไปได้ด้านเทคนิคของการ
ลงทุน 

-วิเคราะห์ความเป็นไปได้ด้านการเงินและ
ผลตอบแทนของการลงทุน 

่

ลงทุน 



 

บทที่ 3 
 

สภาพทั่วไปของโครงการปรบัปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดตน้ทุนการผลิตด้วย 
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า ของบริษัท เอบีซี จํากัด 

 
ข้อมูลทั่วไปของบริษัท เอบซีี จํากัด 

 
 บริษัทเอบีซีจํากัดเป็นบริษัทผลิตช้ินส่วนเครื่องจักรกลการเกษตร ช้ินส่วนรถยนต์ และ
ช้ินส่วนมอเตอร์ไซค์ ประเภทตัด ป้ัมขึ้นรูป และประกอบเป็นช้ินส่วนบริษัทเป็นผู้ผลิตช้ินส่วนเป็น
อันดับที่ 1 และที่ 2 ของห่วงโซ่การผลิตบริษัทได้ผลิตช้ินส่วนส่งโดยตรง (Direct Supplier) ให้กับ
บริษัทผลิตรถยนต์และเครื่องจักรกลการเกษตร รถมอเตอร์ไซค์ และได้จัดส่งให้กับบริษัทประกอบ
เครื่องยนต์ (Indirect Supplier) และชิ้นส่วนเพื่อนําส่งให้กับบริษัทผลิตรถยนต์ เครื่องจักรกล
การเกษตร และรถมอเตอร์ไซค์ อีกทางหนึ่ง 
 
 ช้ินส่วนที่บริษัทได้ผลิตให้กับบริษัทผลิตรถยนต์ เครื่องจักรกลการเกษตร และรถมอเตอร์ไซค์ 
ได้แก่ช้ินส่วนที่ประกอบที่อยู่ในเครื่องยนต์ห้องเครื่องยนต์และ เพลาของเครื่องจักรกลการเกษตร 
รถยนต์ ซึ่งขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนต่างๆ ของบริษัทเอบีซีจํากัดนั้นสามารถแสดงเป็นห่วงโซ่อุปทาน
ของการทํางาน ประกอบไปด้วยกระบวนการดังนี้ 
 
 
             
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 36  ขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนต่างๆ ของบริษัทเอบีซีจํากัด 
ที่มา: บริษัทเอบีซีจํากัด (2555) 

 

ฝายจัดซื้อ 
ฝาย

วางแผน 

 

 ฝายขาย 

คลังสินคา
วัตถุดิบ 

 

ฝายผลิต 
ตรวจสอบ
คุณภาพ 

คลังสินคา 

สําเร็จรูป 

ฝายจัดสง 

สินคา 

ผูจําหนาย 

วัตถุดิบ 

 

ลูกคา 
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 ภาพที่ 36 แสดงกระบวนการผลิตหลักของบริษัทโดยเริ่มจากการรับคําสั่งซื้อจากลูกค้าโดย
ฝ่ายขายจะเป็นผู้รับข้อมูลความต้องการของลูกค้าส่งต่อฝ่ายวางแผนจะทําการวางแผนการสั่งซื้อ
วัตถุดิบและวางแผนการผลิต ฝ่ายจัดซื้อจะซื้อวัตถุดิบและปัจจัยการผลิตฝ่ายผลิตฝ่ายประกันคุณภาพ 
ฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่งโดยฝ่ายต่างๆมีหน้าที่ในการปฏิบัติงานดังต่อไปนี้ 
 
1. ฝ่ายขาย 
 
 ทําหน้าที่ติดต่อประสานงานและรับข้อมูลคําสั่งซื้อจากลูกค้า ทําการเสนอราคาแก่ลูกค้า
สําหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ และสําหรับผลิตภัณฑ์เก่าที่ได้ทําสัญญาซื้อขายแล้ว พยากรณ์ความต้องการของ
ลูกค้า พร้อมทั้งจะรับข้อมูลคําสั่งซื้อจากลูกค้าเป็น รายปี รายไตรมาส รายเดือน รายสัปดาห์ และ 
รายวันส่งให้หน่วยงานที่เกี่ยวข้องต่อไปได้แสดงไว้ในตารางที่ 37 เอกสารคําสั่งซื้อสินค้าของลูกค้า 
(Customer Order) รายสัปดาห์ 
 

 
 

ภาพที่ 37  เอกสารคําสั่งซื้อสินค้าของลูกค้า (Customer Order) รายสัปดาห์ 
ที่มา: บริษัทเอบีซีจํากัด (2555) 
 
 ภาพที่ 37 แสดงถึงเอกสารคําสั่งซื้อของลูกค้า (Customer Order) รายสัปดาห์โดยฝ่ายขาย
จะรับจากลูกค้า ทําการตรวจรับ ตรวจสอบความถูกต้องครบถ้วนของข้อมูล บันทึกคําสั่งซื้อลงใน
ระบบการขาย และส่งข้อมูลไปยังแผนกที่เกี่ยวข้องต่อไป เช่นแผนกวางแผนการผลิต จะต้องนําข้อมูล
ไปทําการวางแผนการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า และในขณะเดียวกันก็มีความ
จําเป็นที่ต้องวางแผนการผลิตให้ต้นทุนตํ่าสุด เวลาการผลิตสั้นที่สุด ใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ให้เกิด
ประโยชน์สูงสุด 
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2. ฝ่ายวางแผน 
 
 เมื่อได้รับข้อมูลจํานวนคําสั่งซื้อของลูกค้าจากฝ่ายขายแล้วฝ่ายวางแผนการผลิตจะทําการวาง
แผนการสั่งซื้อวัตถุดิบเพื่อผลิตตามรอบการจัดส่ง เป็นแผนรายปี รายครึ่งปี รายไตรมาส รายเดือน
และทําการวางแผนในการสั่งผลิตเป็นรายเดือน รายสัปดาห์ รายวัน โดยให้สอดคล้องความต้องการ
ของลูกค้ารวมกับนโยบายที่กําหนดให้มีการผลิตเพื่อเป็นสต็อกเพื่อความปลอดภัย (Safety stock) 
เพื่อให้มั่นใจว่าจะสามารถส่งมอบสินค้าให้ทันกับความต้องการของลูกค้าแม้จะเกิดปัญหาอะไรขึ้นมาก็
ตามและทําการสํารวจและคํานวณหาความสามารถของคนและเครื่องจักรที่จําเป็นต่อการผลิตสินค้า
ในเดือนนั้นๆดังภาพที่ 38 เอกสารแสดงถึงความสามารถของคนและเครื่องจักร 
 

 
 

ภาพที่ 38  เอกสารแสดงถึงความสามารถของคนและเครื่องจักร 
ที่มา: บริษัทเอบีซีจํากัด (2555) 
  
 จากภาพที่ 38 แสดงถึงความสามารถของคนและเครื่องจักรในการผลิตสินค้า จะทําให้ทราบ
ถึงชั่วโมงการทํางานของคนและเครื่องจักรที่จําเป็นต้องใช้ในการผลิตสินค้า กระบวนการที่เป็นคอขวด
เพื่อเฝ้าระวังดูแลควบคุมเป็นกรณีพิเศษ ในส่วนของการสั่งการผลิตซึ่งเป็นหน้าที่ของแผนกวาง
แผนการผลิตนั้น จะสั่งการผลิตด้วยการวางแผนการผลิต ซึ่งบริษัทเ อบีซี จํากัด ได้แบ่งประเภทของ
การวางแผนการผลิตรายเดือนรายสัปดาห์ และรายวัน เป็นรูปแบบใบงานสั่งผลิต (Job Order) 
เท่ากับความสามารถในการผลิตหนึ่งวันของกระบวนการผลิตนั้นๆ  
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3. ฝ่ายจัดซื้อ 
 
 ทําการจัดซื้อวัตถุดิบและชิ้นส่วนที่จําเป็นต่อการผลิตตามแผนการสั่งซื้อที่ได้วางแผนไว้โดย
ฝ่ายวางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบและวางแผนการผลิตเป็นรายเดือน 3 เดือนหรือตามระยะเวลานํา 
(Lead time) ในการสั่งซื้อวัตถุดิบของแตละชนิด โดยจะทําการคัดเลือก สรรหา พิจารณาผู้ขายตาม
มาตรฐานที่กําหนดไว้ แล้วทําสัญญาข้อตกลงที่ซื้อขายกัน กําหนดวันส่งมอบให้สอดคล้องกับแผนการ
ผลิตที่ได้วางไว้ เพื่อให้ได้มาซึ่งวัตถุดิบที่ดีมีคุณภาพสูง ต้นทุนที่ตํ่า ส่งมอบตรงเวลาตามที่ต้องการและ
ความจําเป็นของการใช้วัตถุดิบในการผลิต 
 
4. ฝ่ายคลังสินค้าวัตถุดิบ 
 
 ฝ่ายคลังสินค้าวัตถุดิบจะทําการรับ จัดเก็บ เบิกจ่ายวัตถุดิบและช้ินส่วนที่จําเป็นต่อการผลิตที่
ฝ่ายจัดซื้อได้สั่งซื้อให้สอดคล้องกับแผนการผลิตในแต่ละเดือน เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า
ตามคําสั่งซื้อของแต่ละลูกค้า 
 
5. ฝ่ายผลิต 
 
 ฝ่ายผลิตจะทําการผลิตตามใบงานสั่งผลิต (Job Order) ที่ได้สั่งการผลิตทีหน้าเครื่องแต่ละ
เครื่องซึ่งในการผลิตแต่ละรายการจะถูกติดตามความคืบหน้าในการผลิตทุกๆช่ัวโมงซึ่งในหน่วยงาน
ผลิตประกอบด้วยกระบวนการดังต่อไปนี้ 
 
 5.1 กระบวนการตัดเตรียม คือกระบวนการตัดเพื่อเตรียมวัตถุดิบกระดาษที่เป็นม้วนขนาด
ใหญ่ ให้เป็นชิ้นงานแผ่นกระดาษตามที่กําหนดเพื่อป้อนเข้าสู่กระบวนการผลิตต่อไป 
  
 5.2 กระบวนการตัดความกว้าง คือกระบวนการตัดช้ินงานแผ่นกระดาษ เพื่อให้ได้ขนาดความ
กว้างตามที่ลูกค้าที่กําหนด 
 
 5.2 กระบวนการตัดความยาว คือกระบวนการตัดช้ินงานแผ่นกระดาษ เพื่อให้ได้ขนาดความ
ยาวตามที่ลูกค้าที่กําหนด 
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6. ฝ่ายประกันคุณภาพ 
 
 เมื่อชิ้นงานผลิตเสร็จสิ้นแล้วฝ่ายประกันคุณภาพมีหน้าที่ตรวจสอบคุณภาพตามข้อกําหนด
ของลูกค้าส่งให้ฝ่ายคลังสินค้าได้ทําการจัดเก็บไว้ในคลังสินค้า และตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานที่ฝ่าย
คลังสินค้าจัดเตรียมตามรอบเวลาจัดส่ง เพื่อให้แน่ใจว่าสินค้าที่ส่งออกไปนั้นมีคุณภาพงานที่ดีตามที่
ลูกค้าต้องการ 
 
7. ฝ่ายคลังสินค้า 
 
 ทําการจัดเก็บช้ินงานสําเร็จรูปที่ฝ่ายประกันคุณภาพ ตรวจสอบคุณภาพตามข้อกําหนดของ
ลูกค้าไว้ในคลังสินค้า และทําการจัดเตรียมสินค้าที่ลูกค้าต้องการตามรอบเวลาที่กําหนดให้กับฝ่าย
ประกันคุณภาพมีหน้าที่ตรวจสอบคุณภาพก่อนที่ฝ่ายจัดส่งจะได้ดําเนินการจัดส่งให้ลูกค้าต่อไป ซึ่ง
การจัดเก็บช้ินงานสําเร็จรูปของบริษัท เอบีซี จํากัด มีนโยบายในการจัดเก็บอย่างน้อย 3 วันต่อชนิด
สินค้า โดยจํานวนต่อวันคิดมาจาก ยอดความต้องการของลูกค้าหารด้วยวันทํางานของลูกค้า แล้วก็
คูณ 3 วัน เท่ากับจํานวนที่ต้องจัดเก็บตามนโยบายของบริษัทและเป็นข้อกําหนดของลูกค้า 
 
8. ฝ่ายจัดส่ง 
 
 เมื่อชิ้นงานผ่านทุกกระบวนการผลิตตาม Control plan แล้วสินค้าจะถูกจัดส่งให้กับลูกค้า
ตามเวลาที่ลูกค้ากําหนดซึ่งการจัดส่งสินค้าแบ่งเป็น 2 ประเภท คือ จัดส่งโดยใช้รถของลูกค้าเป็น
ระบบรถวิ่งรอบ (milk run) และจัดส่งโดยรถของบริษัททําการจัดส่งเอง ซึ่งจะต้องเตรียมการจัดส่ง
ตามเวลาท่ีลูกค้าได้กําหนดร่วมกันกับผู้ผลิตช้ินส่วนทุกราย โดยจะมีการประชุมเป็นประจําทุกเดือน
เพื่อกําหนดเวลาการจัดส่งที่เหมาะสม เวลาที่กําหนดในการจัดส่งของลูกค้า จะกําหนดเวลาส่งถึง
ลูกค้า เวลาการรับข้อมูลคําสั่งซื้อ และเวลารถเข้ามารับสินค้าในกรณีจัดส่งโดยใช้รถของลูกค้าเป็นการ
จัดส่งแบบ Milk Run ส่วนเวลาการจัดเตรียมสินค้า การตรวจสอบคุณภาพสินค้าก่อนการจัดส่งนั้น 
แต่ละบริษัทจะกําหนดออกแบบช่วงเวลาตามความเหมาะสม 
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สภาพการผลติชิ้นส่วนกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต ์(Paper shaft tube) ของกระบวนการ
ผลิตP-Paper 

  
 สภาพของการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการ
ผลิต P-Paper ในปี 2555 ที่ได้นํามาเป็นกรณีศึกษานั้น มีปัญหาในการผลิตไม่ทันต่อความต้องการ
ของลูกค้าบางรายการและบางรายการก็ผลิตมากเกินความต้องการของลูกค้าทําให้มีประสิทธิภาพใน
การผลิตที่ตํ่ามีงานกองอยู่ในกระบวนการผลิตเป็นจํานวนมาก กระบวนการผลิตไหลสลับซับซ้อน ใช้
พื้นที่ในการทําการผลิตสินค้ามากเกินความจําเป็นและมีข้อร้องเรียนจากทางลูกค้าจากการได้รับของ
เสียจึงก่อให้เกิดความสูญเปล่าในการผลิตเช่นการผลิตมากกว่ายอดการสั่งซื้ออันเนื่องจากไม่มีระบบ
การควบคุมเวลา และก่อให้เกิดปัญหาต่อเนื่องคือพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้าเพิ่มมากขึ้น ส่งผลต่อต้นทุน
ในการผลิตสูงขึ้น เป็นต้น ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้นมีสาเหตุมาจาก ความไม่รู้ไม่เข้าใจในการบริหารจัดการ
กระบวนการผลิต ของพนักงาน หัวหน้างาน และผู้บริหาร ยังใช้วิธีการแบบเดิม ใช้การวางแผนการ
ผลิตแบบรายเดือน ต่างคนต่างเร่งผลิตงานในส่วนของตนเอง ไม่ได้มองภาพรวมทั้งระบบ ไม่ได้
คํานึงถึงความต้องการของลูกค้าในแต่ละวันที่มีการสั่งซื้อสินค้าในจํานวนที่ไม่เท่ากัน บางวันสั่งซื้อมาก
บางวันสั่งซื้อน้อย แต่ตอนสิ้นเดือนยอดรวมอาจจะเท่ากันกับคําสั่งซื้อภาพรวมต่อเดือน หรือน้อยกว่า 
มากกว่าก็ได้ ในการวางแผนผลิตจะวางครั้งเดียวต้ังแต่ต้นเดือนนั้นๆ 
 
 ในแต่ละปียอดการสั่งซื้อของบริษัทมีปริมาณจะผันผวนไปตามปริมาณการเติบโตของธุรกิจ
รถยนต์ทั้งในประเทศและต่างประเทศ ซึ่งในปี พ.ศ. 2555 มีปริมาณการสั่งซื้อเพิ่มมากขึ้นจากปีที่ผ่าน
มาถึงร้อยละ 30 เป็นการสั่งซื้อเพื่อทําการผลิตชดเชย ทดแทนยอดการผลิตในปีที่ผ่านมาที่ไม่สามารถ
ผลิตได้ตามความต้องการของลูกค้าที่มีการสั่งจองรถยนต์ไว้แล้ว แต่ผู้บริษัทผู้ประกอบรถยนต์ของ
ประเทศไทยได้ประสบปัญหาได้รับผลกระทบจากมหาอุทกภัยที่เกิดขึ้นในปี พ.ศ. 2554 โดยที่ปริมาณ
ความต้องการของลูกค้าในการสั่งซื้อของกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ที่
นํามาเป็นกรณีศึกษาในครั้งนี้ ก็มีแนวโน้มเพิ่มมากขึ้นเช่นเดียวกัน ซึ่งมีรายละเอียด ตามตารางที่ 3 
ปริมาณการสั่งซื้อของกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) 
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ตารางที่ 3  ปริมาณการสั่งซื้อของกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) 
 ของกระบวนการผลิต P-Paper เดือนเมษายน เดือนธันวาคม พ.ศ. 2555 
             (หน่วย: ช้ิน) 

เดือน วันทํางาน ปริมาณการสัง่ซื้อ/เดือน ปริมาณการสัง่ซื้อ/วัน 

มกราคม 22 144,238 6,556 
กุมภาพันธ์ 20 135,389 6,769 
มีนาคม 24 158,345 6,598 
เมษายน 19 124,228 6,538 

พฤษภาคม 24 158,545 6,606 
มิถุนายน 23 156,437 6,802 
กรกฎาคม 24 155,985 6,499 
สิงหาคม 22 151,225 6,874 
กันยายน 22 150,115 6,823 
ตุลาคม 25 169,185 6,767 

พฤศจิกายน 23 154,573 6,721 
ธันวาคม 19 131,845 6,592 

ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
   
 รายการชิ้นงานที่นํามาศึกษา เป็นกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) โดย
มีกระบวนการผลิตเริ่มต้นตั้งแต่ การรับคําสั่งซื้อจากลูกค้า การวางแผนการผลิต การจัดซื้อ การ
จัดเก็บวัตถุดิบ กระบวนการผลิต การตรวจสอบคุณภาพ การจัดเก็บสินค้าสําเร็จรูป การตรวจก่อน
จัดส่ง และการจัดส่งสินค้าตามลําดับ สามารถอธิบายสภาพการทํางานในปัจจุบันของกระบวนการได้ 
7 ส่วนดังนี้ 
 
ส่วนที่ 1 การรับคําสั่งซื้อ 
 
 การรับคําสั่งซื้อจากลูกค้า มีการรับคําสั่งซื้อได้สองช่องทางได้แก่ทางระบบสารสนเทศของ
บริษัท และระบบรถวิ่งรอบ (milk run) โดยคําสั่งซื้อทางระบบสารสนเทศนั้น จะมีข้อมูลการสั่งซื้อ
เป็นรายเดือน รายสัปดาห์ รายวัน และในขณะเดียวกันก็จะเป็นระบบสารสนเทศ สําหรับการจัดส่ง
สินค้าในแต่ละรอบส่ง ซึ่งจะเป็นเอกสารใบแจ้งเตรียมสินค้าเพื่อจัดส่ง (PDS : Parts Delivery Sheet) 
ใบอิเลคทรอนิคคัมบัง (e-Kanban) ที่เป็นข้อมูลความต้องการของลูกค้าแต่ละรอบการจัดส่ง สําหรับ
ข้อมูลคําสั่งซื้อที่มากับระบบรถวิ่งรอบ (Milk Run) หรือรถจัดส่งสินค้าของบริษัท และมีการรับข้อมูล
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คําสั่งซื้อเป็นคัมบังพลาสติกที่ใช้เรียกสินค้าของลูกค้า ที่ต้องการสินค้าในรอบถัดไป เอกสารการจัดส่ง
สินค้า ( PDS : Parts Delivery Sheet) และเอกสารกํากับพาเลทที่จัดส่งสินค้า (Skid Label) ซึ่ง
ข้อมูลคําสั่งซื้อ ที่มีรายละเอียดตามภาพที่ 39 ตัวอย่างอิเลคทรอนิคคัมบัง (e-Kanban) 
 

 
 
ภาพที่ 39  ตัวอย่างอิเลคทรอนิคคัมบัง (e-Kanban) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 การรับข้อมูลคําสั่งซื้อเป็นคัมบังพลาสติกที่ใช้เรียกสินค้าของลูกค้า ที่ต้องการสินค้าในรอบ
ถัดไป โดยการรับคัมบังจากรถวิ่งรอบ (milk run) เมื่อรับข้อมูลคําสั่งซื้อจองลูกค้ามาแล้ว จะทําการ
ตรวจสอบความถูกต้องและคัดแยก จัดเตรียมเพื่อส่งในหน่วยงานที่เกี่ยวข้องไปดําเนินการจัดเตรียม
สินค้าเพื่อจัดส่งให้กับลูกค้าตามรอบเวลาที่กําหนดในการรับข้อมูลคําสั่งซื้อนี้ถือว่ามีความสําคัญมาก 
เป็นจุดเริ่มต้นที่ต้องการความถูกต้องของข้อมูลในด้านชนิดที่ต้องการ จํานวนที่ต้องการ เวลาที่
ต้องการ และสถานที่ในการจัดส่งสินค้าถ้าหากการรับข้อมูลคําสั่งซื้อไม่ถูกต้องครบถ้วน การ
ดําเนินการทั้งหมดของกระบวนการต่างๆ ที่เกี่ยวข้องก็จะเป็นความสูญเปล่า (Muda) ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าใดๆ แต่กลับกลายเป็นการเพิ่มภาระการทํางาน และสร้างความยากลําบากในการทํางาน (Muri) 
ทําให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น  
 
 ซึ่งสภาพปัจจุบันในการทํางานของฝ่ายขายในการรับคําสั่งซื้อจากลูกค้าของบริษัท เอบีซี 
จํากัด พบปัญหามากมาย เช่น มีข้อมูลคําสั่งซื้อวางกองปนกันหลายลูกค้า มีการจัดเก็บข้อมูลคําสั่งซื้อ
ไว้ในตู้เอกสารและชั้นวาง มีมาตรฐานการทํางานในการรับที่ไม่ชัดเจนใครต้องทําอะไร เมื่อไหร่ 
อย่างไร กําลังคนที่มีเพียงพอเหมาะสมกับงานจํานวนงานที่ต้องทําหรือไม่ โดยไม่สามารถทราบได้ว่า
ภาระการทํางานของพนักงานแต่ละคนมากน้อยเท่าไหร่ เพียงพอและเหมาะสมหรือไม่ และในการส่ง
ต่อข้อมูลคําสั่งซื้อที่ชัดเจนไปยังแผนกคลังสินค้าสําเร็จรูปเพื่อทําการจัดเตรียมสินค้ามีระยะทางห่างกัน 
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จึงทําให้ไม่สามารถทราบความคืบหน้าของการรับข้อมูลว่าอยู่ในสถานะปกติหรือผิดปกติ ทําให้การ
แจ้งข้อมูลไปยังหน่วยงานที่เกี่ยวข้องในบางครั้งล่าช้าและในบางครั้งเร็วเกินไป ส่งผลให้มีการ
จัดเตรียมสินค้าไม่ทัน ไม่เพียงพอ ไม่ถูกต้องตามความต้องการ และในการตรวจสอบคุณภาพสินค้า
ก่อนทําการจัดส่งทําได้ไม่ดี มีความเร่งรีบในการตรวจสอบจึงมีความผิดพลาดทําให้มีการส่งของเสียไป
ให้กับลูกค้า รวมถึงมีการใช้พื้นที่ในการจัดเตรียมสินค้าก่อนเวลาที่จําเป็น ส่งผลต่อการบริหารจัดการ
ที่ไม่มีประสิทธิภาพ  
 
ส่วนที่ 2 การวางแผนการผลิตและสั่งการผลิต 
 
 จากข้อมูลคําสั่งซื้อของลูกค้าที่ทราบล่วงหน้าเพียง 4 เดือน แต่หน่วยงานที่เกี่ยวข้องต้อง
จําเป็นต้องรู้ข้อมูลล่วงหน้ามากกว่า 4 เดือน เพื่อทําการวางแผนเตรียมการสั่งซื้อวัตถุดิบ และ
กระบวนการผลิตไว้ล่วงหน้า จึงจําเป็นจะต้องมีการประมาณการความต้องการของลูกค้า โดยใช้
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ Forecast Pro ช่วยในการคํานวณแล้วส่งให้แต่ละหน่วยงานนําไปเตรียมความ
พร้อมในการผลิตสินค้า เช่นการวางแผนการผลิตมีรายละเอียดตามภาพที่ 40 การวางแผนการผลิต
ของรายการชิ้นงานกระดาษซับเสียงในเพลา (Paper shaft tube) 
 

Day Shift
8:00 - 17:00 Total Time 540 Min

Morning Meeting 10 Min 08:00 - 08:10 10 Min
,M/C & Process Check 10 Min 8:10 - 08:20 10 Min
Lunch Breake 60 Min 12:00 - 13:00 60 Min
5S evening 10 Min 16:50 - 17:00 10 Min

Net Working Time  450 Min Over Time 280 Min Net Working Time (OT) 730 Min

Working Day 22 20 24 19 24 23 24 22 22 25 23 19
Month Jan-12 Feb-12 Mar-12 Apr-12 May-12 Jun-12 Jul-12 Aug-12 Sep-12 Oct-12 Nov-12 Dec-12 C.T. Man

Part Name Pcs. Pcs. Pcs. Pcs. Pcs. Pcs. Pcs. Pcs. Pcs. Pcs. Pcs. Pcs. Sec/Pcs Power

TBAS M-Pa 37115-0K010-00 LINER, PROPELLER SHAFT TUBE 20,465      25,631      25,631      25,078      27,722      27,739      25,484      25,731      25,843      26,677      27,091      27,306      16        3     

TBAS M-Pa 37115-0K020-00 LINER, PROPELLER SHAFT TUBE 3,734        4,847        4,040        4,033        4,033        4,033        4,033        4,033        4,033        4,033        4,033        4,033        16        3     

TBAS M-Pa 37115-0K030-00 LINER, PROPELLER SHAFT TUBE 36,626      35,112      43,850      46,676      48,589      50,570      47,913      47,800      47,831      47,868      50,230      49,524      16        3     

TBAS M-Pa 37115-0K030-000 LINER, PROPELLER SHAFT TUBE -           -           -           9              9              9              9              9              9              9              9              9              16        3     

TBAS M-Pa 37115-0K040-00 LINER, PROPELLER SHAFT TUBE 9,864        9,896        10,200      10,466      10,466      10,466      10,766      10,766      10,866      10,466      10,466      10,466      16        3     

TBAS M-Pa 37115-0K040PEX LINER, PROPELLER SHAFT TUBE 4,800        4,800        4,800        4,966        4,966        4,966        4,966        4,966        4,966        4,966        4,966        4,966        16        3     

TBAS M-Pa 37115-0K050 LINER, PROPELLER SHAFT TUBE 29,547      34,650      35,480      36,762      38,998      40,047      44,879      44,874      44,942      44,816      43,841      40,299      16        3     

TBAS M-Pa 37115-0K050PEX LINER, PROPELLER SHAFT TUBE 3,300        4,300        4,300        5,786        5,823        5,703        4,949        4,875        4,875        5,817        5,579        5,694        16        3     

TBAS M-Pa 37115-0K080-00 LINER, PROPELLER SHAFT TUBE 18,124      24,151      24,320      24,481      25,253      23,555      23,650      25,530      25,590      25,660      26,914      28,194      16        3     

TBAS M-Pa 156-021941 PAPER TUBE 31,000      36,500      36,700      34,958      34,992      35,396      35,932      35,231      35,320      35,920      32,892      35,248      16        4     

TBAS M-Pa 156-021951 PAPER TUBE 300          600          600          988          1,483        1,419        1,580        1,589        1,524        1,398        1,353        1,379        16        4     
TBAS M-Pa 156-021961 PAPER TUBE 3,200        1,500        1,500        3,488        3,345        1,621        2,821        2,821        2,821        2,821        2,821        2,821        16        4     
TBAS M-Pa 156-021972 PAPER TUBE 3,000        3,600        2,120        3,604        3,604        3,604        3,604        3,604        3,604        3,604        3,604        3,604        16        4     
TBAS M-Pa 156-030821 PAPER TUBE 26,500      32,500      32,400      32,400      32,400      32,400      32,400      32,400      32,400      32,400      32,400      32,400      16        4     
TBAS M-Pa 156-033200 PAPER TUBE 24,000      31,125      31,200      32,898      32,898      32,898      32,898      32,898      32,898      32,898      32,898      32,898      16        4     
TBAS M-Pa 156-033210 PAPER TUBE 1,500        2,000        2,000        2,354        2,354        2,554        2,554        2,554        2,554        2,354        2,354        1,454        16        4     
TBAS M-Pa 156-039160 PAPER TUBE 1,500        1,600        1,600        1,600        1,600        1,600        1,600        1,600        1,600        1,600        1,850        1,600        16        4     
TBAS M-Pa 156-047750 PAPER TUBE 2,000        3,100        3,100        3,212        3,212        3,112        3,212        3,212        3,212        3,212        3,212        3,212        16        4     
TBAS M-Pa 156-061480 PAPER TUBE 2,600        3,000        3,000        3,000        3,000        3,650        3,680        3,590        3,680        3,000        3,000        3,000        16        4     
TBAS M-Pa 156-021931 PAPER TUBE -           -           -           3,062        3,062        3,405        4,488        4,288        4,299        4,299        4,210        4,202        16        4     

Total 222,060      258,912      266,841      279,821      287,809      288,747      291,418      292,371      292,867      293,818      293,723      292,309      

Volume Per Day (Pcs) 10,094      12,946      11,118      14,727      11,992      12,554      12,142      13,290      13,312      11,753      12,771      15,385      
1 Storke = 3 Gravity (Storke) 3,365        4,315        3,706        4,909        3,997        4,185        4,047        4,430        4,437        3,918        4,257        5,128        

Takt Time (Sec) 8.20         6.40         7.45         5.62         6.90         6.60         6.82         6.23         6.22         7.05         6.48         5.38         
Working Time  (Hrs) 14.95        19.18        16.47        21.82        17.77        18.60        17.99        19.69        19.72        17.41        18.92        22.79        

Working ~22 Days / Month
Working Time

Customer Line Part No.

14.95 

19.18 
16.47 

21.82 

17.77 18.60 17.99 
19.69 19.72 

17.41 
18.92 

22.79 

-

4.00 

8.00 

12.00 

16.00 

20.00 

24.00 

Jan-12 Feb-12 Mar-12 Apr-12 May-12 Jun-12 Jul-12 Aug-12 Sep-12 Oct-12 Nov-12 Dec-12

Working Time  (Hrs) Target (7.5) Target (15)

 
 

ภาพที่ 40  การวางแผนการผลิตของรายการชิ้นงานกระดาษซับเสียงในเพลา (Paper shaft tube) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 40 เป็นการรับข้อมูลคําสั่งซื้อ มาทําการวิเคราะห์ความสามารถในการผลิตของ
กระบวนการไว้ล่วงหน้า เพื่อวางแผนการผลิตของรายการชิ้นงาน ค้นหาปัญหาที่อาจจะเกิดขึ้นใน
อนาคต เช่น จากข้อมูลพบว่าเวลาทํางานเพื่อผลิตสินค้าเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าใช้เวลา
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มากกว่าเวลาปกติ คือ ใช้เวลาเกิน 7.5 ช่ัวโมงต่อกะ หรือ 15 ช่ัวโมงต่อวัน จําเป็นต้องเตรียมการให้
พนักงานผลิต ทํางานล่วงเวลาหรือมีการทํางานกะกลางคืนเพิ่มขึ้น เพื่อให้สามารถผลิตงานได้ทันกับ
ความต้องการของลูกค้าวางแผนการผลิตของรายการชิ้นงานกระดาษซับเสียงในเพลา (Paper shaft 
tube) ปี 2555 พบว่า ต้ังแต่เดือนกุมภาพันธ์ เป็นต้นไป เวลาในการผลิตช้ินงานเกิน 16 ช่ัวโมง ต้องมี
การพิจารณาเพิ่มเวลาในการผลิตช้ินให้สอดคล้องกับปริมาณความต้องการของลูกค้าด้วยการเปิดให้มี
การทํางานล่วงเวลา ซึ่งก็ส่งผลกระทบต่อด้านต้นทุนในการผลิตที่เพิ่มสูงขึ้น มีความเสี่ยงต่อการผลิต
สินค้าไม่ทันกับความต้องการของลูกค้า 
 
 การวางแผนการผลิตในปัจจุบันยังขาดการบริหารจัดการที่สอดคล้องกับความต้องการของ
ลูกค้าในแต่ละวันซึ่งในปัจจุบันมีการวางแผนและสั่งการผลิตแบบกําหนดปริมาณ (Lot size) คือจะ
กําหนดปริมาณให้สอดคล้องกับความสามารถในการผลิตในหนึ่งวันของกระบวนการผลิตนั้นๆโดยมี
การคํานวณจํานวนวันในการผลิตมีการจัดลําดับการผลิตช้ินงาน ด้วยการดูจากจํานวนที่คงเหลือของ
เดือนที่ผ่านมา โดยผลิตช้ินงานที่มีจํานวนคงเหลือที่น้อยสุดก่อนและจํานวนมากสุดเป็นลําดับสุดท้าย
ได้แบ่งประเภทของการวางแผนการผลิตรายเดือนรายสัปดาห์ และรายวัน เป็นรูปแบบใบงานสั่งผลิต 
(Job Order) เท่ากับความสามารถในการผลิตหนึ่งวันของกระบวนการผลิตนั้นๆโดยการวางแผนการ
ผลิตจะทําการวางแผนไว้ล่วงหน้า โดยใช้เวลา 5 วัน ทําให้เวลานํายาวนานจากการสั่งผลิตที่ปริมาณ 
(Lot size) มากๆดังภาพที่ 41 ใบงานสั่งผลิต (Job Order) 
 

 
 
ภาพที่ 41  ใบงานสั่งผลิต (Job Order) ช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลา (Paper shaft tube) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
ส่วนที่ 3 คลังสินค้าวัตถุดิบ 
 
 ฝ่ายคลังสินค้าวัตถุดิบจะทําการรับ จัดเก็บ เบิกจ่ายวัตถุดิบและช้ินส่วนที่จําเป็นต่อการผลิต 
ที่ฝ่ายจัดซื้อได้สั่งซื้อให้สอดคล้องกับแผนการผลิตในแต่ละเดือน เพื่อตอบสนองความต้องการของ
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ลูกค้าตามคําสั่งซื้อของลูกค้า โดยรอบการจัดส่งวัตถุดิบจากผู้ขายวัตถุดิบ 7 วัน ตามแผนการสั่งซื้อ
วัตถุดิบซึ่งมีรายละเอียดดังภาพที่ 42 การสั่งซื้อวัตถุดิบด้วยแผนรายเดือน 
 

 
 
ภาพที่ 42  การสั่งซื้อวัตถุดิบด้วยแผนรายเดือน 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 42 เป็นการสั่งซื้อวัตถุดิบด้วยการวางแผนรายเดือน โดยการนําข้อมูลจากคําสั่งซื้อ
หรือความต้องการของลูกค้ามาคํานวณกําหนดปริมาณความต้องการวางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบจาก
ผู้ขาย และผู้ผลิต ซึ่งจะทบทวนแผนการสั่งซื้อ และการส่งมอบมอบทุกๆ เดือน สําหรับการจัดเก็บ
วัตถุดิบเพื่อรองรับการผลิตของรายการชิ้นงานกระดาษซับเสียงในเพลา (Paper shaft tube) ของ
กระบวนการผลิตไลน์ P-Paper มีวัตถุดิบเป็นกระดาษ 2 ชนิด คือ 1) กระดาษเป็นม้วน (coil) 2) 
กระดาษเป็นแผ่น (sheet) จากจํานวนวัตถุดิบที่ต้องจัดเก็บในปริมาณที่มาก ทําให้มีปัญหาพื้นที่
จัดเก็บไม่เพียงพอ มีการจัดเก็บหลายพื้นที่เป็นปัญหาในการควบคุมการเบิกจ่ายไม่เป็นไปตามลําดับ
รับเข้าก่อนนําไปออกก่อน หรือรับเข้าทีหลังก็นําออกไปใช้ที่หลัง และในการผลิตหากพบปัญหาด้าน
คุณภาพการช้ีบ่งสอบกลับก็ทําได้ลําบากและมีมุดะ (Muda) หรือความสูญเปล่า สิ่งที่ไม่ก่อให้
ก่อให้เกิดมูลค่า ได้แก่ ใช้พาเลท พื้นที่ การขนส่งเคลื่อนย้ายมากขึ้น เป็นต้น ส่งผลต่อประสิทธิภาพใน
การทํางานที่ตํ่าลง ต้นทุนการผลิตเพิ่มสูงขึ้น 
 
ส่วนที่ 4 กระบวนการผลิต 
 
 กระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของ
กระบวนการผลิตไลน์ P-Paperจะทําการผลิตตามใบงานสั่งผลิต (Job Order) ตามแผนการผลิตสั่ง
การผลิตแต่ละเครื่องเริ่มต้นจากการตัดเตรียม (M01) คือการตัดกระดาษที่เป็นม้วนขนาดใหญ่ ให้เป็น
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แผ่นกระดาษตามที่กําหนด มีทั้งหมด 3 ขนาด เพื่อป้อนเข้าสู่กระบวนการตัดความกว้าง (M24) คือ
การตัดแผ่นกระดาษ เพื่อให้ได้ขนาดความกว้างและความยาวตามที่ลูกค้าที่กําหนดกระบวนการตัด
ความกว้าง และความยาว (M21) คือกระบวนการตัดช้ินงานแผ่นกระดาษ เพื่อให้ได้ขนาดความกว้าง 
และความยาว ตรวจสอบคุณภาพ และทําการบรรจุหีบห่อตามมาตรฐานที่กําหนด มีรายละเอียดดัง
ภาพที่ 43 กระบวนการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube)  
 

 
 

ภาพที่ 43  กระบวนการผลิตของกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 43 เป็นแผนภาพของ กระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ 
(Paper shaft tube) มีลําดับการไหลของวัตถุดิบจากคลังสินค้าวัตถุดิบ เข้าสู่กระบวนการผลิต
ตามลําดับการเบิกจ่ายประจําวัน โดยมีการเบิกจ่ายวันละครั้งเท่านั้น ทําการจัดส่งเข้าสู่สายการผลิต
เพื่อผลิตตามแผนการผลิตที่ได้กําหนดไว้ในแต่ละกระบวนการ ผ่านการตรวจสอบ การจัดเก็บ
จัดเตรียม และจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าให้กับลูกค้า ซึ่งจากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตช้ินงาน
กระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ พบปัญหาว่ามีไหลของวัตถุดิบหรือช้ินงานแยกออกจากกัน และ
กลับมารวมกันในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพท้ายกระบวนการผลิต จึงเป็นการไหลที่ไม่ต่อเนื่อง 
 
 ลักษณะการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการ
ผลิต P-Paper ทําการผลิตตามใบงานสั่งผลิต (Job Order) เป็นการผลิตแบบคราวละมากๆ (Lot 
size) มีงานค้างอยู่ในกระบวนการผลิตมีการผลักงานเข้าสู่กระบวนการถัดไป จึงทําให้เกิดงานกองรอ
ผลิตสะสมท้ังงานเก่า และงานที่เข้ามาใหม่ก่อให้เกิดการกองของชิ้นงานในกระบวนการเป็นจํานวน
มาก และทําให้การทํางานไม่เต็มประสิทธิภาพด้านการบริหารวัตถุดิบมีการซื้อวัตถุดิบคราวละมากๆ
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ไม่สมดุลกับปริมาณการผลิตจริงทําให้เกิดผลเสียคือจะต้องเพิ่มช่ัวโมงการทํางานล่วงเวลาเพื่อผลิตงาน
ให้ทันกับความต้องการของลูกค้า การผลิตมากเกินความจําเป็นในบางรายการ และไม่ได้รับการผลิต
หรือผลิตล่าช้า ทําให้มีปัญหาในการจัดส่งสินค้าได้ไม่ทันกับความต้องการของลูกค้ามีค่าใช้จ่ายตามมา
มากมาย เช่น การจัดส่งสินค้ารอบสองในกรณีพิเศษเพราะผลิตไม่ทัน ต้องตามไปส่งรอบที่สองเป็น
กรณีเร่งด่วน ทําให้มีค่าใช้จ่ายเพิ่มขึ้น ส่งผลให้ต้นทุนในการผลิตสินค้าเพิ่มขึ้นด้วย 
 
 ส่งผลให้เวลานํา (Lead Time) โดยรวมในการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper 
shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper ในเดือน มีนาคมพ.ศ. 2555 (ก่อนการศึกษา) ซึ่งมี
รายละเอียดตามตารางที่ 4 สรุปเวลานําการผลิตรายการชิ้นงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ 
(Paper shaft tube) ดังนี้ 
 
ตารางที่ 4  สรุปเวลานําการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) 
     เดือน มีนาคมพ.ศ. 2555 (ก่อนการศึกษา) 
 

ชื่อกระบวนการ รวมเวลานํา(นาที) คิดเปน็จํานวนวัน 

เวลานําการแจ้งข้อมูล               23,000                 25.00  
เวลานําในกระบวนการ                  0.39                   0.00  
เวลานํา Stock                   784                   0.85  
รวมเวลานํา               23,784                 25.85  

หมายเหตุ: 1 วันใช้เวลาทํางาน 920 นาที หรือ 460 นาทีต่อกะ 
ที่มา: บริษัทเอบีซีจํากัด (2555) 
 
 ดังนั้นในการผลิตรายการชิ้นงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของ
กระบวนการผลิต P-Paper ก่อนการศึกษา สามารถสรุปข้อมูลการผลิตเป็นภาพรวม ได้ดังนี้ มียอด
การสั่งซื้อ 158,345 ช้ินต่อเดือน (ยอดการสั่งซื้อเดือนมีนาคมพ.ศ. 2555) มีวันทํางาน 24 วันต่อเดือน
การทํางาน 2 กะ (กลางวันและกลางคืน) เวลาทํางาน 920 นาทีต่อวัน การทํางานล่วงเวลา 160 นาที
ผลิตภาพ 136 ช้ินต่อคนต่อช่ัวโมง เวลานําในการแจ้งข้อมูล 23,000 นาทีหรือ 25 วัน เวลานําใน
กระบวนการ 0.39นาที เวลานําในกาสต็อกสินค้า 784 นาทีหรือ 0.85 วัน กําลังคนที่ใช้ในการผลิต 
10 คน ซึ่งมีรายละเอียดตามตารางที่ 5 ข้อมูลการผลิตรายการชิ้นงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ 
(ก่อนการศึกษา) 
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ตารางที่ 5  ข้อมูลการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) 
      เดือน มีนาคมพ.ศ. 2555 (ก่อนการศึกษา) 
 

รายการ จํานวน หน่วย 

ยอดการสั่งซื้อ/เดือน 158,345 ช้ิน 

ยอดการสั่งซื้อ/วัน 6,598 ช้ิน 

วันทํางาน 24 วัน 

กะการทํางาน 2 กะ 

เวลาทํางาน/วัน 920 นาที 

การทํางานล่วงเวลา 160 นาที 

ผลิตภาพ/วัน 78 ช้ินต่อคนต่อชั่วโมง 

เวลานําการแจ้งข้อมูล 23,000 นาที 

เวลานําในกระบวนการ 0.39 นาท ี

เวลานํา Stock 784 นาท ี

รวมเวลานํา 23,784 นาท ี

กําลังคนที่ใช้ในการผลิต 10 คน 

หมายเหตุ: 1 วันใช้เวลาทํางาน 900 นาที หรือ 450 นาทีต่อกะ 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากสภาพปัจจุบันของการผลิตช้ินงานรายการกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper 
shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper (ก่อนการศึกษา) นั้นสามารถเขียนในรูปภาพการไหล
ของวัตถุดิบ (Material Flow Chart: MFC) เป็นเครื่องมือวิเคราะห์การบวนการผลิต เพื่อบ่งบอกทิศ
ทางการไหลของวัตถุดิบต้ังแต่ต้นกระบวนการผลิตจนถึงส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า และเป็นการค้นหา
การหยุดชะงัก (Stagnation) ของชิ้นงานที่เกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอน ที่ส่งผลทําให้เวลานํา (Lead 
Time) ของกระบวนการผลิตและเวลานําของการสต็อกสินค้ายาวนานยิ่งขึ้น ทําให้เกิดความสูญเปล่า
มาก เป็นเครื่องมือเพื่อการวิเคราะห์ที่นําไปสู่การพิจารณาหาแนวทางในการปรับปรุง เพื่อให้การไหล
ของวัตถุดิบ มีการไหลอย่างราบรื่น มีการหยุดชะงักน้อยที่สุด เพื่อทําให้มีการผลิตสินค้าที่คุณภาพสูง
สุด ด้วยต้นทุนที่ตํ่าสุด และมีเวลาในการผลิตที่สั้นที่สุด มีการบริหารจัดการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่าง
จํากัดให้เกิดประโยชน์สูงสุด ได้แก่ การใช้กําลังคน เครื่องจักร วัตถุดิบ บรรจุภัณฑ์ และพื้นที่ในการ
ทํางาน พลังงานที่ใช้ในการผลิต สร้างสภาพแวดล้อมการทํางานที่ดีขึ้น สามารถทราบถึงความปกติ
หรือผิดปกติ ของกระบวนการผลิตได้ด้วยการควบคุมด้วยสายตา (Visual control) เป็นการยกระดับ
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ความน่าเชื่อถือของกระบวนการผลิต เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าแบบทันเวลาพอดี และ
สร้างความเข้มแข็งเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันทางธุรกิจให้กับองค์กร ซึ่งมีรายละเอียดดังภาพ
ที่ 44 การไหลของวัตถุดิบ (MFC) กระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) 
 

 
 
ภาพที่ 44  การไหลของวัตถุดิบ (MFC) กระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 44 เป็นแผนภาพการไหลของวัตถุดิบ (MFC) กระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ 
(Paper shaft tube) มีการไหลของวัตถุดิบที่ไม่ต่อเนื่อง มีงานกองหน้ากระบวนการ ระหว่าง
กระบวนการ และท้ายกระบวนการเป็นจํานวนมาก เพราะในแต่ละกระบวนการนั้นจะเป็นระบบผลัก 
(Push system) โดยมีความต้องการของลูกค้า (Customer Demand) ที่ได้รับจากฝ่ายการตลาดที่
ผ่านการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าส่งต่อให้ฝ่ายว่างแผนในการกําหนดยอดการผลิต ส่งต่อไปยัง
ฝ่ายผลิตเพื่อทําการผลิตสินค้าจากนั้นฝ่ายผลิตส่งเข้าคลังสินค้า ซึ่งไม่สอดคล้องกับความต้องการใช้
ของกระบวนการหลังหรือความต้องการของลูกค้าในแต่ละวัน 
 
ส่วนที่ 5 คลังสินค้าสําเร็จรูป 
 
 การจัดเก็บสินค้าสําเร็จรูปของกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) โดย
แผนกคลังสินค้าสําเร็จรูปมีการจัดเก็บวางบนพาเลท (Pallet) และทําการยกขึ้นจัดเก็บบนช้ันเก็บ
สินค้า ในปัจจุบันไม่มีระบบการบริหารจัดการที่เป็นมาตรฐานที่ชัดเจนในการจัดการการเบิกจ่ายระบบ
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เข้าก่อนออกก่อน เข้าหลังออกหลัง (FIFO) เป็นลักษณะของการจัดการแบบสะดวกทําตามความคิด
ความชํานาญของพนักงานแต่ละบุคคลและไม่มีการกําหนดรอบในการดึงชิ้นงานที่เป็นสินค้าสําเร็จรูป
ที่ผ่านการตรวจสอบคุณภาพแล้วจากท้ายกระบวนการจัดส่งที่ชัดเจน ทําให้มีช้ินงานสินค้าสําเร็จรูป
ค้างอยู่ที่ท้ายกระบวนการมีเป็นจํานวนมาก สําหรับการเตรียมงานในแต่ละรอบส่งไม่มีการกําหนด
รอบเวลาการจัดเตรียมที่ชัดเจน ด้วยการส่งสินค้าให้กับลูกค้าหลากหลาย จึงมีการเตรียมงานไว้
ล่วงหน้าหนึ่งวัน ทําใช้พื้นที่มากในการเก็บงานรอตรวจสอบก่อนจัดส่ง และรอการจัดส่งให้กับลูกค้า 
 
ส่วนที่ 6 การตรวจชิ้นงานสําเร็จรูปก่อนการจัดส่ง 
 
 การตรวจชิ้นงานที่เป็นสินค้าสําเร็จรูปของกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft 
tube) ก่อนการจัดส่ง (Quality Gate) หลังจากที่แผนกคลังสินค้าได้มีการเตรียมช้ินงานที่เป็นสินค้า
สําเร็จรูปตามที่ลูกค้าต้องการ โดยทําการตรวจสอบคุณภาพของสินค้า ชนิด ปริมาณ และเอกสารที่ใช้
เช่น ความถูกต้องของคัมบัง และใบแจ้งเตรียมสินค้า  
 
 จากการสํารวจสภาพปัจจุบัน พบปัญหาดังนี้ คือ มีการจัดเตรียมงานล่วงหน้า 1 วัน ซึ่งมี
สินค้าเป็นจํานวนมากมากองรอเต็มพ้ืนที่ตรวจสอบ แต่ในบางวันก็มีงานน้อย เพราะการเตรียมงาน
จัดส่งไม่มีมาตรฐานที่ดี ไม่สม่ําเสมอ ทําให้การใช้พื้นที่ รถยก และกําลังคนไม่มีประสิทธิภาพ มีความ
สูญเปล่ามีความยากลําบากในการทํางาน พื้นที่แคบ แสงสว่างไม่เพียงพอ ทําให้มีของเสียหลุดไปยัง
ลูกค้าถูกลูกค้าร้องเรียนต้องนําสินค้าดีไปแลกเปลี่ยน และมีการตรวจสอบคุณภาพซ้ําให้ลูกค้ามั่นใจ 
ซึ่งจะมีค่าใช้จ่ายเพิ่มขึ้นทําให้ต้นทุนในการผลิตเพิ่มขึ้นตามไปด้วย 
 
ส่วนที่ 7 กระบวนการจัดส่ง 
 
 การจัดส่งชิ้นงานที่เป็นสินค้าสําเร็จรูปของกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft 
tube)ในปัจจุบันมีระบบการบริหารการจัดส่งที่เป็นมาตรฐานดีพอสมควรมีการจัดส่งชิ้นงานสินค้า
สําเร็จรูปให้กับลูกค้า 2 บริษัทโดยการจัดส่งมี 2 รูปแบบด้วยกันคือ 1) รถวิ่งรอบ (milk run) ที่ลูกค้า
เป็นผู้ว่าจ้างให้ว่ิงรับสินค้าโดยมีรอบการจัดส่งอยู่ที่ 1:1:1 หมายความว่า 1 วัน ส่ง 1 ครั้ง ทราบข้อมูล
คําสั่งซื้อล่วงหน้า 1 รอบส่ง เป็นข้อมูลที่มากับรถรับส่งสินค้า 2) รถรับส่งสินค้าที่เป็นของบริษัท เอบีซี 
จํากัด ผู้ผลิตช้ินส่วนเป็นผู้ดําเนินการจัดส่งเอง มีรอบการจัดส่งอยู่ที่ 2:1:X หมายความว่า 1 วัน ส่ง 1 
ครั้ง ทราบข้อมูลคําสั่งซื้อจากทางออนไลน์  เป็นข้อมูลที่มากับระบบสารสนเทศ 
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 ปัญหาที่พบในกระบวนการจัดส่งคือ รถรับส่งสินค้าที่เป็นของบริษัทฯ ที่ดําเนินการจัดส่งเอง
ไม่มีการกําหนดรอบการจัดส่งที่ชัดเจนในการส่งสินค้าให้กับลูกค้าหลายราย มีการเตรียมงานไว้
ล่วงหน้าหนึ่งวัน ทําให้มีการใช้พื้นที่ในการเก็บงานรอจัดส่งมาก และมีการบริหารจัดการเพียงแค่ผลิต
เสร็จก็จัดส่งได้เลยให้ตรงกับวันและเวลาที่ลูกค้ากําหนดส่งผลต่อการจัดส่งในด้านต้นทุนค่าขนส่ง 
 
  สรุปเวลานําที่ได้มีการสํารวจสภาพปัจจุบัน ในเดือนมีนาคม พ.ศ. 2555 เพื่อให้เห็นเวลานํา
ที่ใช้ในการผลิตเริ่มต้นจาก การรับข้อมูลคําสั่งซื้อ การวางแผนการผลิต การตรวจสอบคุณภาพ การ
จัดเก็บในคลังสินค้าสําเร็จรูป การเตรียมการในการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า ซึ่งเป็นปัญหาการ
หยุดชะงัก (Stagnation) ส่งผลให้มีเวลานําสูง ดังนั้นเมื่อทําการคํานวณหาเวลานําในแต่ละ
กระบวนการแล้ว ทําให้เห็นเวลานําโดยแยกตามเวลานําในการแจ้งข้อมูลเวลานําในกระบวนการผลิต
และเวลานําในการเก็บสินค้าซึ่งมีรายละเอียดตามตารางที่ 6 สรุปเวลานําในการผลิตรายการชิ้นงาน
กระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิตไลน์ P-Paper เดือน
มีนาคมพ.ศ. 2555 (ก่อนการศึกษา) ดังนี้ 
 
ตารางที่ 6  สรุปเวลานําในการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) 
     ของกระบวนการผลิตไลน์ P-Paper เดือนมีนาคม พ.ศ. 2555 (ก่อนการศึกษา) 
 

ชื่อกระบวนการ รวมเวลานํา(นาที) คิดเปน็จํานวนวัน 

เวลานําการแจ้งข้อมูล               38,085                 41.40  
เวลานําในกระบวนการ                   131                   0.14  
เวลานํา Stock                7,701                   8.37  
รวมเวลานํา               45,917                 49.91  

หมายเหตุ: 1 วันใช้เวลาทํางาน 920 นาที หรือ 460 นาทีต่อกะ 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 ภาพรวมสภาพการผลิตในปัจจุบันรายการช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper 
per shaft tube) ของกระบวนการผลิตไลน์ P-Paper เดือนมีนาคม พ.ศ. 2555 (ก่อนการศึกษา) ที่
กล่าวมานั้นสามารถใช้เป็นข้อมูลเพื่อการวิเคราะห์ปัญหา สาเหตุ แนวทางการปรับปรุงแก้ไขในด้าน
ต่างๆของแต่ละกระบวนการผลิต ที่ทําให้เกิดความสูญเปล่า ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าต่อการทํางาน โดยใช้
ระบบการผลิตแบบโตโยต้าได้แก่การบริหารจัดการการรับข้อมูลคําสั่งซื้อ ด้านการผลิตการบริหาร
จัดการด้านแรงงานในการผลิตการจัดการด้านพื้นที่และเวลาในการผลิตทีส่งผลกระทบต่อต้นทุนการ
ผลิตที่สูงขึ้น ผลกําไรที่ลดลง และความสามารถในการแข่งขันก็ตํ่าลงนํามาซึ่งการศึกษาทางด้าน
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ผลตอบแทนและเพื่อศึกษาถึงความเป็นไปได้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและลดต้นทุนการผลิต
ด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 

ลักษณะการปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดตน้ทุนการผลิตของโครงการ 
 
 การปรับปรุงของโครงการจะดําเนินการปรับปรุงเพื่อการลดต้นทุน และทําให้กระบวนการ
ผลิตไหลอย่างต่อเนื่องเป็นไปอย่างต่อเนื่องราบรื่น ทําการผลิตทันเวลาพอดี โดยความเร็วของการผลิต
เท่ากับความเร็วในการขาย ผลิตเฉพาะสินค้าที่ขายได้เท่านั้นตามแนวทางระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
ของชมรมความร่วมมือโตโยต้าหลังจากได้ดําเนินโครงการแล้วสิ่งที่ได้คือมีการหยุดชะงักน้อยที่สุด มี
การผลิตสินค้าที่คุณภาพสูงสุด ด้วยต้นทุนที่ตํ่าสุด และมีเวลาในการผลิตที่สั้นที่สุด มีการบริหาร
จัดการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจํากัดให้เกิดประโยชน์สูงสุด ได้แก่ การใช้กําลังคน เครื่องจักร วัตถุดิบ 
บรรจุภัณฑ์ และพื้นที่ในการทํางาน พลังงานที่ใช้ในการผลิต สร้างสภาพแวดล้อมการทํางานที่ดีขึ้น 
เป็นการยกระดับความน่าเชื่อถือของกระบวนการผลิต และทําการปรับปรุงมาตรฐานการทํางาน 
(Kaizen of standardized work) ให้เป็นมาตรฐานในการทํางานเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดใน
ระยะยาว ตามแนวทางระบบการผลิตแบบโตโยต้า ของชมรมความร่วมมือโตโยต้า  
 

การดําเนินโครงการ 
 
 การดําเนินโครงการตามขอบเขตของการศึกษาได้แก่การศึกษาด้านกระบวนการด้านเวลา
และด้านผลตอบแทนของรายการชิ้นงานตัวอย่างกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft 
tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper ระยะเวลาในการดําเนินโครงการ10 ปีโดยกําหนดจากอายุการ
ใช้งานของเครื่องจักรและระยะเวลาในการผลิตรายการชิ้นงานเพื่อไปประกอบในชิ้นส่วนรถยนต์ และ
เครื่องจักรกลการเกษตรซึ่งมีอายุของรุ่น (Model life) ประมาณ 10 ปี 
 
 ในส่วนของการดําเนินโครงการในบทนี้จะทําการศึกษาทางด้านเทคนิคการผลิตด้วยระบบ
การผลิตแบบโตโยต้า โดยใช้เป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์สภาพปัจจุบัน ค้นหาปัญหา การหยุดชะงัก
ของข้อมูลและชิ้นงาน ความสูญเปล่าสิ่งที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าที่ทําให้มีคุณภาพสินค้าตํ่าลง ต้นทุนกร
ผลิตสูงขึ้น เวลานําในการผลิตยาว ประสิทธิภาพการทํางานต่ําลง เป็นปัญหาที่สร้างความไม่พึงพอใจ
ให้กับลูกค้าต่อสินค้า ทําการสรุปประเด็นปัญหา กําหนดเป้าหมาย กลยุทธ์และเทคนิคในการปรับปรุง
แก้ไข ตรวจติดตามประเมินผล กําหนดเป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงานการดําเนินโครงการ
ทําการศึกษาทางด้านเทคนิคการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้าและนําผลลัพธ์ที่ได้วิเคราะห์
ทางด้านการเงินในบทต่อไป 
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 การดําเนินโครงการด้านเทคนิคเริ่มจากความการสํารวจความจําเป็น และนโยบายของบริษัท 
เอบีซี จํากัด มีความต้องการสภาพในอุดมคติที่ควรจะเป็น และขั้นตอนดําเนินโครงการต่างๆ โดยมี
ขั้นตอนดังรายละเอียดภาพที่ 45 ขั้นตอนการดําเนินโครงการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 

 
 
ภาพที่ 45  ขั้นตอนการดําเนินการโครงการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมบริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 1. สํารวจความจําเป็นและนโยบายของบริษัท เอบีซี จํากัด พบว่าบริษัทมีความจําเป็นในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่องเพื่อลดต้นทุนการผลิต เพื่อสร้างความสามารถในการแข่งขัน
และเพิ่มผลกําไร โดยที่บริษัทเอบีซี จํากัด มีนโยบายให้นําระบบการผลิตแบบโตโยต้า มาใช้เป็น
เครื่องมือในการปรับและพัฒนากระบวนการผลิต กระบวนการทํางานทั้งหมดทั่วทั้งองค์กร ทั้งที่เป็น
การผลิตช้ินส่วนยานยนต์และเครื่องจักรกลการเกษตร โดยมีการกําหนด สโลแกนไว้ดังนี้คือ บริษัท เอ
บีซี จํากัด มุ่งสู่ระบบการผลิตแบบสมดุล ประหยัดต้นทุน ประหยัดเวลา พัฒนาด้วยระบบ TPS และมี
การสื่อสารความสําคัญและประโยชน์ที่ได้รับจากการทํากิจกรรม TPS ให้กับพนักงานทุกคนทุกระดับ
ได้รับทราบโดยทั่วกันคือ 1) ลดความสูญเสียจากการผลิตเกินความจําเป็น 2) งานไหลอย่างต่อเนื่อง 
3) สร้างความเชื่อมั่นต่อกระบวนการผลิตเพื่อรองรับความต้องการของลูกค้าที่เพิ่มมากขึ้น หากยังใช้
หลักการและวิธีการบริหารการจัดการกระบวนการผลิตแบบเดิมอยู่ต่อไป บริษัท เอบีซี จํากัด มีความ
จําเป็นต้องสร้างโรงงานเพิ่มขึ้นอีกหนึ่งโรงงานเพื่อใช้ในการติดต้ังเครื่องจักร อุปกรณ์ และวัตถุดิบ ใน
การผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้าที่เพิ่มมากขึ้น 
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 2. สภาพในอุดมคติที่ควรจะเป็นของกระบวนการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลา (Paper 
shaft tube) ก็คือ ความเร็วการผลิตเท่ากับความเร็วในการขาย จะทําการผลิตเฉพาะสินค้าที่ขายได้ 
ผลิตสินค้าที่ลูกค้าต้องการ ในจํานวนที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ และต้องเป็นสินค้าดีเท่านั้น ซึ่ง
สอดคล้องกับนโยบายและความจําเป็นของบริษัท เอบีซี จํากัด ที่ต้องการลดความสูญเสียจากการผลิต
เกินความจําเป็น สร้างกระบวนการผลิตให้งานไหลอย่างต่อเนื่อง เพื่อสร้างความเชื่อมั่นต่อ
กระบวนการผลิต ไม่มีความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตโดยแบ่งเป็น 5 ส่วนดั้งนี้ 
 
  2.1 สภาพในอุดมคติของในการเตรียมความพร้อมก่อนการเริ่มนําระบบการผลิตแบบโต
โยต้า มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตนั้นมีอยู่ 2 ส่วน คือ 1) ผู้บริหารต้องมีคํามั่นสัญญา ที่
สะท้อนถึงความมุ่งมั่น ต่อการนําระบบการผลิตแบบโตโยต้า 2) การบริหารการความคุมสถานที่
ทํางาน มีรายละเอียดดังภาพที่ 46 การเตรียมความพร้อมก่อนการเริ่มทําระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 

 
 
ภาพที่ 46  การเตรียมความพร้อมก่อนการเริ่มทําระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมบริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 46 เป็นแผนภาพอธิบายถึงผู้บริหารต้องมีคํามั่นสัญญา ที่สะท้อนถึงความมุ่งมั่น 
ต่อการนําระบบการผลิตแบบโตโยต้าโดยมีความรู้ความเข้าใจอย่างถูกต้องและเหมาะสมตามความ
เป็นจริง เป็นผู้นําที่เข้มแข็งในการทํากิจกรรม และสร้างสถานที่ทํางานให้สามารถสามรถมองเห็น
ความปกติหรือผิดปกติด้วยสายตา บริหารงานด้วยหลักสถานที่จริง เหตุการณ์จริง ซึ่งสถานที่ทํางาน
ต้องรักษามาตรฐานและกฏระเบียบและสามารถยืดหยุ่นได้ 
 
  2.2 สภาพในอุดมคติของการผลิตแบบทันเวลาพอดี คือ การเปลี่ยนจากระบบวาง
แผนการผลิตหรือระบบผลัก ให้เป็นระบบดึงหรือผลิตตามลําดับคัมบังที่ถูกดึงจากกระบวนการก่อน
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หน้า เป็นการผลิตสินค้า จํานวน ในเวลาที่ต้องการ โดยจะผลิตเฉพาะสินค้าที่ขายได้เท่านั้น ดัง
รายละเอียดภาพที่ 47 สภาพในอุดมคติของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) 
 

 
 
ภาพที่ 47  สภาพในอุดมคติของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมบริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
  สภาพในอุดมคติของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) ของกระบวนการผลิต
กระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) คือ การเปลี่ยนจากระบบวางแผนการผลิตหรือ
ระบบผลัก (Push System) ที่ทําการวางแผนการผลิตด้วยแผนรายเดือน รายสัปดาห์ และรายวัน 
จากการคาดคะเนความต้องการของลูกค้ามีความคลาดเคล่ือนมากทําให้ผลิตสินค้าไม่ตรงตามความ
ต้องการของลูกค้าเป็นจํานวนมากในแต่ละวัน แม้ยอดรวมทั้งเดือนจะเท่ากันทําให้เกิดสินค้าคงคลัง
จํานวนมาก มีต้นทุนการผลิตที่สูงขึ้นโดยทําการเปลี่ยนให้เป็นระบบดึง (Pull System) เพื่อสนอง
ความต้องการของลูกค้า จึงผลิตตามลําดับคัมบังที่ถูกดึงจากกระบวนการก่อนหน้า หรือผลิตเติมเต็ม
สินค้าที่ขายได้ จัดการส่งมอบสินค้าตรงตามความต้องการทั้งด้านปริมาณและเวลา เพื่อลดความสูญ
เปล่าจากการผลิตมากเกินไป เป็นการตอบสนองนโยบายของบริษัท ที่ต้องการเข้าสู่ระบบการผลิต
แบบสมดุล ประหยัดต้นทุน ประหยัดเวลา ลดความสูญเสียการผลิตเกินความจําเป็น งานไหลอย่าง
ต่อเนื่อง มีรายละเอียดดังภาพที่ 48 สภาพในอุดมคติกระบวนการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลา
รถยนต์ 
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ภาพที่ 48  สภาพในอุดมคติของกระบวนการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์  
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 48 เป็นแผนภาพอธิบายถึงสภาพในอุดมคติของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just 
In Time) ของกระบวนการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลา (Paper shaft tube) หลังการเปลี่ยนจาก
ระบบวางแผนการผลิตหรือระบบผลัก ให้เป็นระบบดึงหรือผลิตตามลําดับคัมบังที่ถูกดึงจาก
กระบวนการก่อนหน้า โดยทําการผลิตแบบ คัมบังต่อคัมบัง เพื่อลดความสูญเปล่าจากการผลิตมาก
เกินไปมีการผลิตตามความเร็วการขาย ไหลอย่างราบรื่นต่อเนื่อง ลดการหยุดชะงักในการะบวนการ
ผลิต ลดช่ัวโมงการทํางานล่วงเวลา ลดพ้ืนที่ และมีจํานวนพนักงานเหมาะสมกับการทํางานที่แท้จริง 
 
  2.3 สภาพในอุดมคติของการสร้างระบบคุณภาพในการบวนการผลิต (Jidoka) ของ
กระบวนการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) คือการสร้างระบบการจัดการ
ปัญหาด้านคุณภาพ และการสร้างระบบคุณภาพเข้าไปในการบวนการผลิต ซึ่งปัจจุบันพนักงานทําการ
ผลิตตามมาตรฐานการทํางาน (Work instruction) ที่กําหนดแต่ขาดงานมาตรฐาน (Standardized 
work) ที่กําหนดให้พนักงานมีการทําการผลิตสินค้าและมีหัวข้อการตรวจสอบคุณภาพสินค้าที่ตนเอง
ผลิต ด้วยหลักคิดพื้นฐาน การไม่รับของ ไม่ผลิตของ และไม่ส่งของเสียไปยังกระบวนการถัดไป โดยมี
ความใส่ใจให้ความสําคัญด้านคุณภาพสินค้าทุกขั้นตอนการทํางาน เพราะคุณภาพสินค้าเริ่มต้นที่
ผู้ผลิต ไม่ใช่การตรวจสอบคุณภาพสินค้าที่ท้ายกระบวนการผลิต หรือการตรวจสอบก่อนการจัดส่ง
สินค้าให้กับลูกค้า ด้วยการสร้างคุณภาพสินค้าให้เกิดขึ้นที่กระบวนการผลิต มีการสร้างคุณภาพในแต่
ละกระบวนการ โดยคุณภาพเริ่มต้นจากผู้ปฏิบัติงาน กระบวนการถัดไปคือลูกค้า การป้องกันการหลุด
ในกระบวนการตรวจสอบสินค้าก่อนการจัดส่ง คือไม่ส่งของเสียให้กับลูกค้าต้องมีการทบทวนแก้ไข 
การป้องกันการหลุดจากท้ายกระบวนการผลิต เมื่อตรวจพบปัญหาก็มีการแจ้งข้อมูลปัญหา เพื่อให้
กระบวนการผลิตหยุดการผลิตทันที เพื่อทําการแก้ไขปัญหาเป็นการป้องกันการเกิดซ้ํา และการสร้าง
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การป้องกันการเกิดหรือการไม่ผลิตของเสียให้เกิดขึ้นในกระบวนการทํางาน และสามารถตรวจพบได้
ด้วยตนเอง ซึ่งมีรายละเอียดดังภาพที่ 49 สภาพในอุดมคติของการสร้างระบบคุณภาพในการบวนการ
ผลิต (Jidoka) ของกระบวนการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ 
 

 
 

ภาพที่ 49  สภาพในอุดมคติของการสร้างระบบคุณภาพในกระบวนการผลิต (Jidoka) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 49 เป็นแผนภาพอธิบายถึงสภาพในอุดมคติของการสร้างระบบคุณภาพในการ
บวนการผลิต (Jidoka) เป็นการมุ่งสู่การสร้างคุณภาพในแต่ละกระบวนการผลิต โดยการผลิตใน
ปัจจุบันมีการมีการผลิตสินค้าเสียและส่งสินค้าเสียไปถึงลูกค้าอยู่หลายครั้ง จึงควรมีการสร้างคุณภาพ
ในแต่ละกระบวนการ โดยคุณภาพเริ่มต้นจากผู้ปฏิบัติงานกระบวนการถัดไปคือลูกค้า ด้วยการไม่รับ
ของเสีย ไม่ผลิตของเสีย และไม่ส่งของเสียไปให้ลูกค้า มีขั้นตอนการดําเนินการสร้างระบบคุณภาพใน
กระบวนการมี 5 ขั้นตอน ดังนี้ 1) การตรวจชิ้นงานที่เป็นสินค้าสําเร็จรูปก่อนการจัดส่ง 2) สร้างระบบ
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คุณภาพในกระบวนการ และมีการตรวจสอบคุณภาพที่ท้ายกระบวนการทุกช้ิน 3) มีการตรวจสอบ
คุณภาพที่ท้ายกระบวนตามระยะเวลาที่กําหนด 4) ไม่มีการตรวจสอบคุณภาพที่ท้ายกระบวนการ
เพราะในกระบวนการสามารถตรวจพบได้เอง 5) สร้างกระบวนการไม่มีการผลิตของเสีย 
 
  2.4 สภาพในอุดมคติของการรวมกระบวนการผลิต (Big island) ของกระบวนการผลิต
กระดาษซับเสียงในเพลา (Paper shaft tube) คือการรวมกระบวนการเพื่อลดการหยุดชะงัก 
(Stagnation) ของข้อมูลและชิ้นงาน มีรายละเอียดดังภาพที่ 50 สภาพในอุดมคติของการรวม
กระบวนการผลิต 
 

 
 

ภาพที่ 50  สภาพในอุดมคติของการรวมกระบวนการผลิตของกระบวนการผลิต 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 50 เป็นแผนภาพอธิบายถึงสภาพในอุดมคติของการรวมกระบวนการผลิตของ
กระบวนการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ที่ต้องการลดจํานวนสินค้าที่มี
มากกองเป็นภูเขาในแต่ละกระบวนการให้เหลือน้อยที่สุด ลดความสูญเปล่าต่างๆ และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทํางาน เพื่อลดต้นทุนการผลิตให้ตํ่าที่สุด ด้วยการใช้การรวมกระบวนการเชื่อมต่อ
แบบมีเงื่อนไขเวลาแทคไทม์ (Takt Time) แตกต่างกัน มีรายละเอียดดังภาพที่ 51 การรวม
กระบวนการเชื่อมต่อแบบมีเง่ือนไขเวลาแทคไทม์ (Takt Time) แตกต่างกัน 
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ภาพที่ 51 การรวมกระบวนการเชื่อมต่อแบบมีเง่ือนไขเวลาแทคไทม์ (Takt Time) แตกต่างกัน 
 ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
  2.5 สภาพในอุดมคติของการปรับปรุงงานมาตรฐาน (Standardized work Kaizen) 
ของกระบวนการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลา (Paper shaft tube) คือ การสร้างงานมาตรฐานใน
การทํางานของพนักงานแต่ละคนให้มีเวลาต่อรอบการทํางาน 1 ช้ิน (Cycle Time) ให้มีเวลาที่เท่ากับ
เวลาที่ลูกค้าต้องการสินค้า 1 ชิ้น คือเวลาแทคไทม์ (Takt Time) และมีประสิทธิภาพการทํางาน 
(Performance) ที่ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ตามจํานวนที่ต้องการคือยอดงานที่ผลิตได้จริง
มีรายละเอียดดังภาพที่ 52 สภาพในอุดมคติของการปรับปรุงงานมาตรฐานของกระบวนการผลิต 
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ภาพที่ 52  สภาพในอุดมคติของการปรับปรุงงานมาตรฐานของกระบวนการผลิต 
ที่มา: เอกสารประกอบการอบรมชมรมความร่วมมือโตโยต้าประเทศไทย (2554) 
 

 
 
ภาพที่ 53  สภาพในอุดมคติของการปรับปรุงงานมาตรฐานของกระบวนการผลิต 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 53 เป็นแผนภาพอธิบายถึงสภาพในอุดมคติของการปรับปรุงงานมาตรฐาน ของ
กระบวนการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลา (Paper shaft tube) คือการสร้างงานมาตรฐานในการ
ทํางานของพนักงานแต่ละคนในกระบวนการให้มีเวลาการทํางานต่อรอบการทํางาน 1 ช้ิน เท่ากับ
เวลาแทคไทม์ ซึ่งเป็นเวลาที่ลูกค้าต้องการสินค้าทํางาน 1 ช้ินและมีประสิทธิภาพการทํางานตาม
นโยบายที่บริษัทกําหนดไว้ 
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  3. วิเคราะห์สภาพปัจจุบัน  
 
   การวิเคราะห์สภาพปัจจุบันกระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ 
(Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper เพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคของระบบการ
ผลิตในกระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงระบบการผลิต ที่เป็นความสูญเปล่าซึ่งไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ทํา
ให้เกิดปัญหาด้านคุณภาพ ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น และการส่งมอบสินค้าไม่ทันต่อความต้องการของ
ลูกค้า โดยใช้เครื่องมือด้านเทคนิคของระบบการผลิตแบบโตโยต้าดังนี้ 
 
   3.1. ออกแบบแผนผังการไหลของวัตถุดิบ (MFC) ใช้เป็นเครื่องมือในการสํารวจ 
และวิเคราะห์สภาพปัจจุบัน เพื่อให้เห็นถึงตําแหน่งกระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลา
รถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper เพื่อการค้นหาปัญหาในกระบวนการ
ผลิตว่ามีการหยุดชะงักของวัตถุดิบ ไม่มีความต่อเนื่องไม่ราบรื่น มีการกองของวัตถุดิบและช้ินส่วนที่
อยู่ด้านหน้ากระบวนการเพื่อรอการผลิต อยู่ในกระบวนการผลิต และอยู่ด้านหลังกระบวนการที่ทํา
การผลิตเสร็จแล้วรอการส่งต่อไปยังกระบวนการถัดไปมีรายละเอียดดังภาพที่ 54 แผนภาพการไหล
ของวัตถุดิบของชิ้นงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ 
 

 
 
ภาพที่ 54  แผนภาพการไหลของวัตถุดิบของชิ้นงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 54 เป็นแผนภาพการไหลของวัตถุดิบของชิ้นงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์
พบว่ามีการหยุดชะงักของวัตถุดิบ ไม่มีความต่อเนื่องไม่ราบรื่น มีการกองของวัตถุดิบและช้ินส่วนที่อยู่
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ด้านหน้ากระบวนการเพื่อรอการผลิต อยู่ในกระบวนการผลิต และอยู่ด้านหลังกระบวนการที่ทําการ
ผลิตเสร็จแล้วรอการส่งต่อไปยังกระบวนการถัดไป ทําให้เกิดความสูญเปล่า ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า มีการ
ใช้พื้นที่ การขนส่งเคลื่อนย้ายและบรรจุภัณฑ์มาก และหากพบปัญหาด้านคุณภาพของสินค้า การ
ตรวจสอบซ้ําทําได้ลําบาก ใช้เวลานานในการคัดแยก ค้นหาสินค้าที่ไม่ได้คุณภาพตามมาตรฐานที่
กําหนดไว้ ทําให้เวลานําหรือลีดไทม์ (Lead Time) ในการผลิตยาวนาน ส่งผลให้ต้นทุนในการผลิต
สูงขึ้น ผลิตงานไม่สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า 
 
   3.2. ออกแบบแผนผังการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบ (MIFC) ใช้เป็นเครื่องมือในการ
สํารวจ และวิเคราะห์สภาพปัจจุบัน เพื่อให้เห็นถึงตําแหน่งกระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียง
ในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper ต้ังแต่ผู้ผลิตช้ินส่วนหรือ
จําหน่ายวัตถุดิบ (Supplier) ไปยังลูกค้า (Customer) ให้รู้ถึงการหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบ 
(stagnation) การหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบที่เป็นปัญหา 20 ข้อ เป็นสาเหตุทําให้เกิดการกอง
ของข้อมูลและวัตถุดิบ ที่อยู่ด้านหน้ากระบวนการเพื่อรอการผลิต อยู่ในกระบวนการ และอยู่ด้านหลัง
กระบวนการที่ทําการผลิตเสร็จแล้ว ทําให้เกิดความสูญเปล่า ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า เพื่อนําไปสู่การ
ปรับปรุงสามารถอธิบายการทํางานของแต่ละส่วนมีรายละเอียดดังภาพที่ 55 แผนภาพการไหลของ
ข้อมูลและวัตถุดิบของชิ้นงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ 
 

 
 

ภาพที่ 55  แผนภาพการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบของชิ้นงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
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 จากภาพที่ 55 เป็นแผนภาพการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบของชิ้นงานกระดาษซับเสียงใน
เพลารถยนต์ พบว่ามีการหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบที่เป็นปัญหา 20 ข้อ เป็นสาเหตุทําให้เกิด
การกองของข้อมูลและวัตถุดิบ ที่อยู่ด้านหน้ากระบวนการเพื่อรอการผลิต อยู่ในกระบวนการ และอยู่
ด้านหลังกระบวนการที่ทําการผลิตเสร็จแล้ว ทําให้เกิดความสูญเปล่า ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ทําให้เวลานํา
หรือลีดไทม์ (Lead Time) ของข้อมูล (Information Lead Time) ยาวนานถึง 38,085 นาที เวลานํา
หรือลีดไทม์ของกระบวนการ (Process Lead Time) เท่ากับ 131 นาที และเวลานําหรือลีดไทม์ของ
การจัดเก็บสต็อกสินค้า (Stock Lead Time) ยาวนานถึง 7,701 นาที ทําให้เวลานําหรือลีดไทม์ใน
ภาพรวมของกระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของ
กระบวนการผลิต P-Paper ยาวนานถึง 45,917 นาทีหรือ 49.9 วัน ด้วยการใช้ระบบวางแผนการ
ผลิตหรือระบบผลัก (Push System) ที่ทําการวางแผนการผลิตด้วยแผนรายเดือน รายสัปดาห์ และ
รายวัน ทําให้ผลิตสินค้าไม่ตรงตามความต้องการของลูกค้าเป็นเกิดสินค้าคงคลังจํานวนมาก มีต้นทุน
การผลิตที่สูงขึ้นซึ่งสามารถอธิบายการทํางานของแต่ละส่วนได้ดังนี้ 
 
ส่วนที่ 1 พื้นที่กระบวนการจัดส่ง (Shipping Zone) 
 
 ในพื้นที่กระบวนการจัดส่ง ดําเนินการด้วยการใช้ระบบทําให้มองเห็นด้วยตา (Visualization) 
หรือควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) โดยเครื่องมือของระบบการผลิตแบบโตโยต้า ที่เข้ามา
ควบคุมในส่วนของการจัดส่ง (Shipping) ได้แก่ตารางเวลาควบการจัดส่ง (Shipping Time Chart) ตู้
พักข้อมูล (Waiting post) ระบบการดึงงานโดยพนักงานดึงงาน (Shopping man) โดยทําการ
ประยุกต์เข้ากับการปฏิบัติงาน เริ่มจากการรับข้อมูลคําสั่งซื้อผ่านระบบคอมพิวเตอร์ และระบบว่ิงรอบ
โดยรถส่งของ (Milk run) รับคําสั่งซื้อเป็นคัมบัง แล้วนําเข้าพักไว้ที่ตู้พักข้อมูล (Waiting post) เพื่อรอ
ให้พนักงานไปดึงชิ้นงานตามรอบเวลาที่กําหนดที่ช้ันวางช้ินงานสําเร็จรูป (Production Control 
Store) ส่งเข้าสู่การตรวจสอบคุณภาพ (Quality gate) ก่อนการจัดส่งแล้วส่งต่องานไปยังจุดพักงาน 
(Staging area) เพื่อเตรียมจัดส่งให้กับลูกค้าตามรอบเวลาที่กําหนดไว้ซึ่งมีรายละเอียดดังภาพที่ 56 
แผนภาพการไหลข้อมูลและวัตถุดิบของพื้นที่การจัดส่ง (Shipping Zone ) 
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ภาพที่ 56  แผนภาพการไหลข้อมูลและวัตถุดิบของพื้นที่การจัดส่ง (Shipping Zone) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 56 เป็นแผนภาพการไหลข้อมูลและวัตถุดิบของพื้นที่การจัดส่ง (Shipping Zone)
พบว่ามีการหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบที่เป็นปัญหา 7 ข้อ ทําให้เกิดความสูญเปล่า ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่า ทําให้เวลานําหรือลีดไทม์ (Lead Time) ของข้อมูล (Information Lead Time) ยาวนานถึง 
2,205 นาที เวลานําหรือลีดไทม์ของกระบวนการ (Process Lead Time) เท่ากับ 103 นาที และ
เวลานําหรือลีดไทม์ของการจัดเก็บสต็อกสินค้า (Stock Lead Time) ยาวนานถึง 4,560 นาที ทําให้
เวลานําหรือลีดไทม์ในภาพรวมของพื้นที่ในการจัดส่งสินค้าช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ 
(Paper shaft tube) ยาวนานถึง 6,868 นาทีหรือ 7.46 วัน  
 
ส่วนที่ 2 พื้นที่กระบวนการผลิต (Production Zone) 
 
 ในพื้นที่กระบวนการผลิตจะทําการผลิตตามแผนการผลิตที่ได้รับจากแผนกวางแผน ซึ่งจะ
เป็นระบบผลัก (Push System) ที่ทําการวางแผนการผลิตเป็นรายเดือน รายสัปดาห์ และรายวัน โดย
ใช้ข้อมูลคําสั่งซื้อที่ทราบล่วงหน้า 1 เดือน และการคาดคะเนความต้องการของลูกค้าล่วงหน้า 3 เดือน
แต่ละกระบวนการผลิตจะมุ่งทํางานทําการผลิตตามแผนที่ตนเองได้รับ ไม่ได้คํานึงถึงความต้องการ
ของลูกค้าในแต่ละวัน ที่มีความต้องการสินค้าในปริมาณที่ไม่มีความสม่ําเสมอ แต่จะทําการวางผลิตให้
เต็มความสามารถของแต่ละกระบวนการในแต่ละวัน จึงทําให้ผลิตสินค้าไม่ตรงตามความต้องการของ
ลูกค้าเป็นจํานวนมาก มีทั้งผลิตมากเกินไปหรือน้อยเกินไป แม้ว่ายอดรวมคําสั่งซื้อของลูกค้าทั้งเดือน
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กับแผนการผลิตรวมจะเท่ากันก็ตามจึงทําให้เกิดปัญหาการหยุดชะงักของข้อมูล วัตถุดิบ และสินค้าคง
คลังจํานวนมากในแต่ละกระบวนการผลิต ซึ่งมีรายละเอียดดังภาพที่ 57 แผนภาพการไหลข้อมูลและ
วัตถุดิบของบริเวณพื้นที่กระบวนการผลิต (Production Zone ) 
 

 
 
ภาพที่ 57  แผนภาพการไหลข้อมูลและวัตถุดิบของพื้นที่กระบวนการผลิต (Production Zone) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 57 เป็นแผนภาพการไหลข้อมูลและวัตถุดิบของพื้นที่กระบวนการผลิต 
(Production Zone) มีการหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบที่เป็นปัญหา 8 ข้อ ทําให้เกิดความสูญ
เปล่า ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ทําให้เวลานําหรือลีดไทม์ (Lead Time) ของข้อมูล (Information Lead 
Time) ยาวนานถึง 23,000 นาที เวลานําหรือลีดไทม์ของกระบวนการ (Process Lead Time) 
เท่ากับ 0.39 นาที และเวลานําหรือลีดไทม์ของการจัดเก็บสต็อกสินค้า (Stock Lead Time) ยาวนาน
ถึง 784 นาที ทําให้เวลานําหรือลีดไทม์ในภาพรวมของกระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงใน
เพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ยาวนานถึง 23,784.39 นาทีหรือ 25.85 วัน 
 
ส่วนที่ 3 พื้นที่วัตถุดิบ (Material Zone) 
 
 ในพื้นที่วัตถุดิบฝ่ายคลังสินค้าวัตถุดิบจะทําการรับ จัดเก็บ เบิกจ่ายวัตถุดิบและช้ินส่วนที่
จําเป็นต่อการผลิตที่ฝ่ายจัดซื้อได้สั่งซื้อให้สอดคล้องกับแผนการผลิตในแต่ละเดือน โดยรอบการจัดส่ง
วัตถุดิบจากผู้ขายตามแผนการสั่งซื้อทําให้มีวัตถุดิบที่ต้องจัดเก็บในปริมาณที่มาก พื้นที่จัดเก็บไม่
เพียงพอ ปัญหาในการควบคุมการเบิกจ่ายไม่เป็นไปตามลําดับรับเข้าก่อนหรือรับเข้าทีหลัง และหาก
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พบปัญหาด้านคุณภาพการชี้บ่งสอบกลับก็ทําได้ลําบากและมีมุดะ (Muda) ใช้พาเลท พื้นที่ การขนส่ง
เคลื่อนย้ายมากขึ้น เป็นต้น ส่งผลต่อประสิทธิภาพในการทํางานที่ตํ่าลง ต้นทุนการผลิตเพิ่มสูงขึ้น ซึ่งมี
รายละเอียดดังภาพที่ 58 แผนภาพการไหลข้อมูลและวัตถุดิบของพื้นที่วัตถุดิบ (Material Zone) 
 

 
 
ภาพที่ 58  แผนภาพการไหลข้อมูลและวัตถุดิบของพื้นที่วัตถุดิบ (Material Zone) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 58 เป็นแผนภาพการไหลข้อมูลและวัตถุดิบของพื้นที่วัตถุดิบ (Material Zone)  
มีการหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบที่เป็นปัญหา 5 ข้อ ทําให้เกิดความสูญเปล่า ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 
ทําให้เวลานําหรือลีดไทม์ (Lead Time) ของข้อมูล (Information Lead Time) ยาวนานถึง 12,880 
นาที เวลานําหรือลีดไทม์ของกระบวนการ (Process Lead Time) เท่ากับ 28 นาที และเวลานําหรือ
ลีดไทม์ของการจัดเก็บสต็อกสินค้า (Stock Lead Time) ยาวนานถึง 2.357 นาที ทําให้เวลานําหรือ
ลีดไทม์ในภาพรวมของกระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) 
ยาวนานถึง 15,265 นาทีหรือ 16.59 วัน 
 
   3.3. ออกแบบแผนภาพตารางแสดงการจัดส่ง (Shipping time chart) ใช้เป็น
เครื่องมือในการสํารวจ และวิเคราะห์สภาพปัจจุบัน จัดทําเพื่อให้เป็นมาตรฐานการทํางานของแต่ละ
กระบวนการ โดยกําหนดเวลาเริ่มต้น และเวลาสิ้นสุดในการทํางาน ให้สอดคล้องกับเวลาที่ลูกค้า
กําหนด ซึ่งลูกค้าจะกําหนดเวลาการส่งมอบ เวลาการรับข้อมูลการสั่งซื้อ และเวลาที่รถเข้ามารับสินค้า
ถ้าเป็นรถวิ่งรอบ (Milk run) ที่ลูกค้าเป็นผู้ว่าจ้างให้ว่ิงรับสินค้า ทําให้การทํางานแต่ละกระบวนการมี
การทํางานมีเวลากําหนดที่ชัดเจน ลดความสูญเปล่าในกระบวนการ และทําให้เห็นถึงสถานะของการ
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ทํางานของแต่ละกระบวนการที่เกี่ยวข้องกับการจัดส่งงานให้กับลูกค้าอย่างชัดเจนมีการระบุช่ือลูกค้า
ลําดับการทํางานในช่วงเวลาต่างๆที่แทนด้วยสัญลักษณ์พร้อมระบุตามเวลาในการทํางานในแต่ละช่วง
ของวันและกําหนดรอบในการจัดส่ง 1:1:X หมายถึงส่งผลิตภัณฑ์ทุกๆวันวันละ 1 รอบ (X หมายถึง
การเห็นคําสั่งซื้อทั้งหมดทุกรอบที่มีการจัดส่งในวันนั้น) ซึ่งมีรายละเอียดดังภาพที่ 59 แผนภาพ
ตารางเวลาการจัดส่งสินค้า (Shipping time chart) 
 

 
 

ภาพที่ 59  แผนภาพตารางเวลาการจัดส่งสินค้า (Shipping time chart) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 59 เป็นแผนภาพตารางเวลาการจัดส่งสินค้า (Shipping time chart) ช้ินงาน
กระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper ให้กับลูกค้า
ตามเวลาที่กําหนด พบปัญหา 2 ข้อ คือ 1) ไม่มีการนําข้อมูลการขายไปใช้เพื่อในการผลิตเติมเต็ม 
ทดแทนสินค้าที่ถึงดึงไปขายในแต่ละวัน ทําให้การสินค้าไม่ตรงกับความต้องการของลูกค้า 2) การไม่
สะท้อนความเร็วการขายเข้าสู่สายการผลิตด้วยการดึงแบบถี่ๆ แต่ทําการขนส่งงานเข้าคลังสินค้า
สําเร็จรูปเพียง 1 ครั้งต่อวัน ทําให้เวลานําหรือลีดไทม์ (Lead Time) ของข้อมูล ของกระบวนการ 
(Process Lead Time) และมีการจัดเก็บสต็อกสินค้าไว้ที่ท้ายกระบวนการผลิต (Stock Lead Time) 
ยาวนานถึง 960 นาทีหรือ 1 วัน ทําให้มีมุดะ (Muda) หรือความสูญเปล่า สิ่งที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 
ได้แก่ ใช้พาเลท พื้นที่ การขนส่งเคลื่อนย้ายมากขึ้น ส่งผลต่อประสิทธิภาพในการทํางานได้ตํ่าลง 
    
   3.4. ออกแบบแผนภาพการควบคุมการจัดส่งสินค้า (Shipping control chart) 
ให้กับลูกค้าทุกราย ใช้เป็นเครื่องมือในการสํารวจ และวิเคราะห์สภาพปัจจุบัน เพื่อจัดทําเพื่อให้เป็น
มาตรฐานการทํางานของแต่ละกระบวนการ และใช้บริหารจัดการทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจํากัดให้เกิด
ประโยชน์สูงสุด โดยกําหนดเวลาเริ่มต้น และเวลาสิ้นสุดในการทํางาน ให้สอดคล้องกับเวลาที่ลูกค้า
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กําหนด ซึ่งลูกค้าจะกําหนดเวลาการส่งมอบ เวลาการรับข้อมูลการสั่งซื้อ และเวลาที่รถเข้ามารับสินค้า
ถ้าเป็นรถวิ่งรอบ (Milk run) ที่ลูกค้าเป็นผู้ว่าจ้างให้ว่ิงรับสินค้า ทําให้การทํางานแต่ละกระบวนการมี
การทํางานมีเวลากําหนดที่ชัดเจน ลดความสูญเปล่าในกระบวนการ และทําให้เห็นถึงสถานะของการ
ทํางานของแต่ละกระบวนการที่เกี่ยวข้องกับการจัดส่งงานให้กับลูกค้าอย่างชัดเจนซึ่งมีรายละเอียดดัง
ภาพที่ 60 แผนภาพตารางควบคุมเวลาการจัดส่ง (Shipping Control chart) 
 

 
 
ภาพที่ 60  แผนภาพตารางควบคุมเวลาการจัดส่ง (Shipping control chart) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 60 เป็นแผนภาพตารางควบคุมเวลาการจัดส่ง (Shipping Control chart) 
ช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper ให้กับ
ลูกค้าตามเวลาที่กําหนด พบปัญหา 5 ข้อ คือ 1) การจัดเตรียมสินค้าไม่สม่ําเสมอ เพราะในช่วงเช้ามี
การจัดเตรียมน้อยแต่ในช่วงบ่ายมีการจัดเตรียมมากกว่า 2) มีการจัดเตรียมสินค้าไว้ก่อนล่วงหน้านาน
เกินไปนานถึง 120 นาที 3) มีการจัดเตรียมสินค้าในเวลาที่ทับซ้อนกัน 4) การจัดเตรียมสินค้าไม่มี
เวลาเผื่อความผิดพลาดตามมาตรฐาน 30 นาที 5) ใช้พื้นที่ในการเตรียมสินค้า 3 พื้นที่ ซึ่งพื้นที่ส่วนที่ 
3 ใช้พื้นที่ในการเตรียมสินค้าเพียงรอบเดียวเท่านั้น จึงทําให้มีมุดะ (Muda) หรือความสูญเปล่า สิ่งที่
ไม่ก่อให้ก่อให้เกิดมูลค่า ได้แก่ ใช้พาเลท พื้นที่ การขนส่งเคลื่อนย้ายมากขึ้น ส่งผลต่อประสิทธิภาพใน
การทํางาน และการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจํากัดได้ตํ่าลง ทําให้ต้นทุนการผลิตสินค้าเพิ่มสูงขึ้น 
 
   3.5. ออกแบบงานมาตรฐาน (Standardized Work) ใช้เป็นเครื่องมือในการสํารวจ 
และวิเคราะห์สภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิต เพื่อจัดทําเพื่อให้เป็นมาตรฐานการทํางานของแต่ละ
กระบวนการซึ่งประกอบไปด้วยเอกสารงานมาตรฐาน 3 อย่าง หรือที่เรียกว่า San Ten Set ได้แก่ 
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    3.5.1. เอกสารแสดงความสามารถของเครื่องจักร (Machine Capacity Sheet)
ใช้เป็นเครื่องมือในการสํารวจ และวิเคราะห์สภาพปัจจุบันของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต เพื่อ
ทบทวนตรวจสอบว่าเครื่องจักรเครื่องไหนมีความสามารถในการต่ําที่สุด เป็นคอขวดผลิตสินค้าได้น้อย
ที่สุด และสามารถผลิตสินค้าได้ทันกับความต้องการของลูกค้าหรือไม่ ถ้าผลิตได้น้อยกว่าจําเป็นต้องรีบ
ปรุงปรุงแก้ไชโดยเร่งด่วน ซึ่งเอกสารแสดงความสามารถของเครื่องจักร กระบวนการผลิตช้ินงาน
กระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการ P-Paper มีรายละเอียดดัง
ภาพที่ 61 เอกสารแสดงความสามารถของเครื่องจักรกระบวนการ P-Paper 
 

 
 
ภาพที่ 61  เอกสารแสดงความสามารถของเครื่องจักรกระบวนการ P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 61 เป็นเอกสารแสดงความสามารถของเครื่องจักรผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงใน
เพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper มีเครื่องจักรใช้ในกระบวนการ
ผลิตอยู่ 3 เครื่องได้แก่ M01 เครื่องตัดเตรียมวัตถุดิบ M21 เครื่องตัดช้ินงาน # 1 และ M24 เครื่องตัด
ช้ินงาน # 2 พบว่าเครื่องจักรที่เป็นคอขวดผลิตช้ินงานได้น้อยที่สุด คือ M24 เครื่องตัดช้ินงาน # 2 
ผลิตช้ินงานได้วันละ 7,830 ช้ิน แต่ถ้าเปรียบเทียบกับความต้องการสินค้าของลูกค้าวันละ 6,597 ช้ิน 
แล้วพบว่ามีความสามารถในการผลิตเหลือเกินความต้องการวันละ 1,233 ช้ิน จึงไม่มีปัญหาในด้าน
ความสามารถของเครื่องจักรในการผลิตช้ินงานเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าในเดือนนี้ แต่
พบว่ามีปัญหาการเปลี่ยนรุ่นในการผลิตของ M01 เครื่องตัดเตรียมวัตถุดิบใช้เวลานานถึง 10 นาทีต่อ
ครั้ง ทําให้มีมุดะ (Muda) หรือความสูญเปล่าทําให้เกิดมีงานกองมากเกินไป 
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    3.5.2. เอกสารตารางงานมาตรฐาน (Standardized Work Combination 
Table) ใช้เป็นเครื่องมือในการสํารวจ และวิเคราะห์สภาพปัจจุบันการทํางานของคนในกระบวนการ
ผลิต เพื่อเป็นมาตรฐาน และตรวจสอบขั้นตอนการทํางาน หัวข้อการตรวจสอบด้านคุณภาพ และด้าน
ความปลอดภัยเวลารวมทั้งหมดในการผลิตสินค้าหนึ่งชิ้นหรือไซเคิลไทม์ (Cycle Time) สามารถผลิต
สินค้าได้ตามความต้องการของลูกค้าหรือไม่ ซึ่งเอกสารแสดงตารางงานมาตรฐาน (Standardized 
Work Combination Table) กระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper 
shaft tube) ของกระบวนการ P-Paper มีรายละเอียดดังภาพที่ 62 เอกสารตารางงานมาตรฐานของ
กระบวนการ P-Paper 
 

 
 
ภาพที่ 62  เอกสารตารางงานมาตรฐานของกระบวนการ P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 62 เป็นเอกสารตารางงานมาตรฐาน (Standardized Work Combination 
Table) ของพนักงานในกระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft 
tube) พบว่าการทํางานของพนักงานแต่ละคนให้มีเวลาต่อรอบการทํางาน 1 ช้ิน (Cycle Time) เร็ว
กว่าเวลาที่ลูกค้าต้องการสินค้า 1 ช้ิน คือเวลาแทคไทม์ (Takt Time) ตัวอย่างเช่นพนักงานคนที่ 1 มี
เวลาการทํางาน มีเวลารองาน 4.38 วินาที พนักงานคนที่ 2 มีเวลารองาน 3.25 วินาที ซึ่งจะทําให้เกิด
มีมุดะ (Muda) หรือความสูญเปล่า จากการผลิตงานมากเกินไป การแก้ไขเวลาการทํางานของ
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พนักงานทั้งหมดให้เหมาะสม ต้องใช้เอกสารแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) 
และแผนภาพภาระงาน (Yamazumi Chart) เป็นเครื่องมือในการปรับปรุงแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นได้ 
 
    3.5.3. เอกสารแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) ใช้เป็น
เครื่องมือในการสํารวจ และวิเคราะห์สภาพปัจจุบันเป็นภาพเส้นทาง และลําดับการเคลื่อนไหวในการ
ทํางานของคนในกระบวนการผลิต เพื่อกําหนดเป็นมาตรฐาน และตรวจสอบขั้นตอนการทํางาน 
หัวข้อการตรวจสอบด้านคุณภาพ และด้านความปลอดภัยหรือเวลารวมทั้งหมดในการผลิตสินค้าหนึ่ง
ช้ินคือไซเคิลไทม์ (Cycle Time) ของพนักงานแต่ละคน เพื่อค้นหามุดะ (Muda) หรือความสูญเปล่า 
ปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งมีรายละเอียดดังภาพที่ 63 เอกสารแผนภาพงาน
มาตรฐาน (Standardized Work Chart) ของกระบวนการ P-Paper 
 

 
 
ภาพที่ 63  เอกสารแผนภาพงานมาตรฐาน(Standardized Work Chart) ของกระบวนการ P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 63 เป็นเอกสารแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) ของ
พนักงานในกระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) พบว่า
เส้นทาง และลําดับการเคลื่อนไหวในการทํางานของพนักงานแต่ละคนให้มีเวลาต่อรอบการทํางาน 1 
ช้ิน (Cycle Time) ตามมาตรฐานที่กําหนด แต่พบปัญหาการเคลื่อนไหวมากในการทํางานที่ไม่ได้ทํา
เป็นประจําแต่ต้องทําทุกรอบ จากการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ ช้ินงานอยู่ระหว่างกระบวนการ และชิ้น
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สําเร็จรูปที่รอการจัดเก็บเข้าคลังสินค้า เป็นการเคลื่อนไหวที่ไม่ต่อเนื่อง มีการใช้อุปกรณ์เครื่องมือ 
บรรจุภัณฑ์ และพื้นที่มากเกินไป ซึ่งเป็นมุดะ (Muda) หรือความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต 
 
  3.6. ออกแบบแผนภาพภาระงาน (Yamazumi Chart) ใช้เป็นเครื่องมือในการสํารวจ 
และวิเคราะห์สภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิต เพื่อจัดทําเพื่อให้เป็นมาตรฐานการทํางานของคนใน
กระบวนการผลิต และตรวจสอบขั้นตอนการทํางาน หัวข้อการตรวจสอบด้านคุณภาพ และด้านความ
ปลอดภัยหรือเวลารวมทั้งหมดในการผลิตสินค้าหนึ่งชิ้นคือไซเคิลไทม์ (Cycle Time) ให้มีเวลาที่
เท่ากับเวลาที่ลูกค้าต้องการสินค้า 1 ช้ิน คือเวลาแทคไทม์ (Takt Time) และมีประสิทธิภาพการ
ทํางาน (Performance) ที่ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ตามจํานวนที่ต้องการคือยอดงานที่
ผลิตได้จริง ซึ่งมีรายละเอียดดังภาพที่ 64 เอกสารแผนภาพภาระงาน (Yamazumi Chart) ของ
กระบวนการ P-Paper 
 

 
 
ภาพที่ 64  เอกสารแผนภาพภาระงาน (Yamazumi Chart) ของกระบวนการ P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 64 เป็นเอกสารแผนภาพแผนภาพภาระงาน (Yamazumi Chart) ของ
กระบวนการ P-Paper ในกระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft 
tube) พบว่าในการผลิตสินค้าหนึ่งชิ้นคือไซเคิลไทม์ (Cycle Time) ของพนักงานทุกคน ทํางานเร็ว
กว่าเวลาที่ลูกค้าต้องการสินค้า 1 ช้ิน คือเวลาแทคไทม์ (Takt Time) ทําให้เกิดการผลิตสินค้ามาก
เกินไป ซึ่งเป็นมุดะ (Muda) หรือความสูญเปล่าที่ร้ายแรงที่สุด จากการคํานวณจํานวนพนักงานที่
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จําเป็นที่ต้องทําในการผลิตสินค้าเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยการรวมเวลาในการผลิต
สินค้าหนึ่งชิ้นคือไซเคิลไทม์ของพนักงานทุกคน หารด้วยเวลาแทคไทม์ จากการคํานวณมีความจําเป็น
ในการใช้พนักงานในกระบวนการผลิตเพียง 6.52 คน หรือ 7 คน เท่านั้น พบว่ามีพนักงานเกิน 3.48 
คนหรือ 3 คน ควรมีการปรับปรุงแก้ไขปัญหาให้มีการใช้คนให้เหมาะสมกับความจําเป็น และมี
ประสิทธิภาพสูงสุด 
 
   3.7. ออกแบบประเมินระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS Check Sheet) เพื่อใช้เป็น
เครื่องมือในการสํารวจ และวิเคราะห์สภาพปัจจุบันก่อนการปรับปรุง เป็นข้อมูลพื้นฐานในการกําหนด
เป้าหมาย กําหนดกลยุทธ์และเทคนิคในการปรับปรุงที่ถูกต้องเหมาะสม ซึ่งมีรายละเอียดดังภาพที่ 65 
ใบรายการตรวจสอบ TPS (TPS Check Sheet) ในส่วนการผลิตแบบทันเวลาพอดี JIT 
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ภาพที่ 65  ใบรายการตรวจสอบ TPS (TPS Check Sheet) ในส่วนการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
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ภาพที่ 66  ใบรายการตรวจสอบ TPS (TPS Check Sheet)  ในส่วนจิโดกะ JIDOKA 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
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 จากภาพที่ 66 เป็นใบรายการตรวจสอบ TPS (TPS Check Sheet) ในส่วนการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี (JIT) และภาพที่66 ใบรายการตรวจสอบ TPS (TPS Check Sheet) ในส่วนจิโดกะ 
(JIDOKA) ของกระบวนการ P-Paper พบว่าการผลิตแบบทันเวลาพอดี JIT อยู่ในระดับ 1.20 และ
ภาพรวมของส่วนจิโดกะ (JIDOKA) อยู่ในระดับ 1.00 ซึ่งทําให้เกิดปัญหาเวลานําหรือลีดไทม์ (Lead 
Time) ยาวนานถึง 45,917 นาทีหรือ 49.9 วัน 
 
  4. การกําหนดเป้าหมาย  
 
   บริษัทเอบีซี จํากัด มีนโยบายให้นําระบบการผลิตแบบโตโยต้า มาใช้เป็นเครื่องมือใน
การปรับและพัฒนากระบวนการผลิต กระบวนการทํางานทั้งหมดทั่วทั้งองค์กร โดยกําหนดเป้าหมาย
ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของ
กระบวนการผลิต P-Paper ช่ึงมีรายละเอียดในภาพที่ 67 ภาพเป้าหมายของการปรับปรุง
กระบวนการผลิตกระบวนการผลิต P-Paper 
 

 
 
ภาพที่ 67  ภาพเป้าหมายของการปรับปรุงกระบวนการผลิตกระบวนการผลิต P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 67 เป็นภาพเป้าหมายของการปรับปรุงกระบวนการผลิต P-Paper มี 7 ข้อ ได้แก่ 
1) การยกระดับการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) จากระดับ 1.20 คะแนน ให้อยู่ในระดับ 4.5 คะแนน   
2) การสร้างคุณภาพหรือจิโดกะ (JIDOKA) จากระดับที่ 1.17 คะแนน เพิ่มขึ้นอยู่ในระดับ 4.5 คะแนน 
3) การควบคุมประจําวัน (Daily Control) จากระดับที่ 1.25 คะแนน เพิ่มขึ้นอยู่ในระดับ 4.5คะแนน 
4) เวลานําหรือลีดไทม์รวม (Total Lead Time) ลดลงร้อยละ 50 จาก 50 วัน ให้เหลือ 25 วัน เพิ่ม 
5) ประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) จาก 136 ช้ินต่อคนต่อชั่วโมง เป็น 136 ช้ินต่อคนต่อชั่วโมง 
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6) ความสามารถในการทํางาน (O.A. : Operational Availability) จากร้อยละ 64 เป็นร้อยละ 85  
7) อัตราการผลิตงานไดเร็คโอเค (Direct OK Ratio) จากร้อยละ 99.84 เพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 100   
 
  5. การกําหนดเทคนิค และกลยุทธ์ทิศทางของการปรับปรุง 
 
   ในการปรับปรุงกระบวนการด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า เพื่อให้บรรลุเป้าหมาย
ตามที่บริษัทได้กําหนดไว้นั้น จึงได้มีการกําหนดการเทคนิค และกลยุทธ์ทิศทางของการปรับปรุงให้
สอดคล้อง และเหมาะสมกับเป้าหมายแต่ละหัวไว้ชัดเจน ช่ึงมีรายละเอียดในภาพที่ 68 ภาพการ
กําหนดเทคนิค และกลยุทธ์ทิศทางการปรับปรุงของกระบวนการผลิต P-Paper 
 

 
 
ภาพที่ 68 ภาพการกําหนดเทคนิค และกลยุทธ์ทิศทางการปรับปรุงของกระบวนการผลิต P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 68 เป็นภาพการกําหนดเทคนิค และกลยุทธ์ทิศทางการปรับปรุงของกระบวนการ
ผลิต P-Paper มีรายละเอียดดังนี้คือ 1) ยกระดับการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) ด้วยการยกเลิกการ
ผลิตด้วยแผน (Push System)  สร้างระบบดึง (Pull System) เพื่อสะท้อนความเร็วการขายเข้าสู่
สายการผลิตแบบถี่ๆ ด้วยตู้ปรับเรียบ (HeijunkaPost) และสร้างสโตร์ที่ท้ายกระบวนการผลิต เพื่อ
รองรับการดึงแบบถี่ๆ 2) การสร้างคุณภาพหรือจิโดกะ (Jidoka) ในสายการผลิต โดยการกําหนดการ
ตรวจสอบเข้าเป็นหัวข้อการปฏิบัติงาน และสร้างอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด (Pokayoke) เพื่อ
ป้องกันของเสียหลุดไปถึงลูกค้า 3) การควบคุมประจําวัน (Daily Control) ปรับปรุงงานมาตรฐานใน
การปฏิบัติงานของพนักงาน และการควบประจําวันของหัวหน้างานที่ควบคุมกระบวนการผลิต 4) การ
ลดเวลานําหรือลีดไทม์รวม (Total Lead Time) ด้วยการรวมกระบวนการผลิตเข้าด้วยกัน (Big 
island) เพื่อลดสินค้าคงคลัง ลดการใช้พื้นที่ การเคลื่อนย้ายหรือการขนส่ง และใช้กําลังคนสอดคล้อง
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กับการผลิต 5) เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) ปรับปรุงการเคลื่อนไหวในการทํางาน 
(Motion Kaizen) เพื่อขจัด มุดะ มุระ มุริที่เป็นความสูญเปล่า 6) เพิ่มความสามารถในการทํางาน 
(O.A. : Operational Availability) ปรับปรุงลดเวลาการเปลี่ยนรุ่นให้น้อยลง ทําให้มีเวลาในการผลิต
มากขึ้นได้งานมากขึ้น 7) การเพิ่มอัตราการผลิตงานไดเร็คโอเค (Direct OK Ratio) ให้สูงขึ้นด้วยการ
สร้างคุณภาพในกระบวนการ และการควบคุมสถานที่ทํางาน (Worksite control) 
 
  6. การดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ 
 
   หลังจากทําการสํารวจความจําเป็น และนโยบายของบริษัท เอบีซี จํากัด มีความ
ต้องการสภาพในอุดมคติที่ควรจะเป็น ทําการสํารวจสภาพปัจจุบันด้วยเครื่องมือด้านเทคนิคของระบบ
การผลิตแบบโตโยต้า สรุปประเด็นประเด็นปัญหาและเป้าหมายในการดําเนินการ เพื่อให้บรรลุ
เป้าหมายตามที่บริษัทได้กําหนดไว้นั้น จึงได้มีการกําหนดการกําหนดเทคนิค และกลยุทธ์ทิศทางของ
การปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 
   6.1 การปรับปรุงการผลิตแบบทันเวลา (Just In Time) ของกระบวนการผลิต
กระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) คือ การเปลี่ยนจากระบบวางแผนการผลิตหรือ
ระบบผลัก (Push System) ที่วางแผนการผลิตเป็นแผนรายเดือน รายสัปดาห์ และรายวัน ให้เป็น
ระบบดึง (Pull System) ผลิตตามลําดับคัมบังที่ถูกดึงจากกระบวนการก่อนหน้า หรือผลิตเติมเต็ม
เฉพาะสินค้าที่ขายได้ โดยทําการปรับปรุงแก้ไขปัญหาการหยุดชะงักของข้อมูล และวัตถุดิบที่เป็น
ปัญหา 20 ข้อ ที่เป็นสาเหตุทําให้เกิดการกองของข้อมูลและวัตถุดิบ ที่อยู่ด้านหน้ากระบวนการเพื่อรอ
การผลิต อยู่ในกระบวนการ และอยู่ด้านหลังกระบวนการที่ทําการผลิตเสร็จแล้ว ทําให้เกิดความสูญ
เปล่า ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ทําให้เวลานําหรือลีดไทม์ (Lead Time) ของข้อมูล (Information Lead 
Time) ยาวนานถึง 38,085 นาที เวลานําหรือลีดไทม์ของกระบวนการ (Process Lead Time) 
เท่ากับ 131 นาที และเวลานําหรือลีดไทม์ของการจัดเก็บสต็อกสินค้า (Stock Lead Time) ยาวนาน
ถึง 7,701 นาที ทําให้เวลานําหรือลีดไทม์ในภาพรวมของกระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงใน
เพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper ยาวนานถึง 45,917 นาทีหรือ 
49.9 วัน ทําให้ผลิตสินค้าไม่ตรงตามความต้องการของลูกค้าเป็นเกิดสินค้าคงคลังจํานวนมาก มีต้นทุน
การผลิตที่สูงขึ้นซึ่งสามารถอธิบายการปรับปรุงกระบวนทํางานของแต่ละส่วนได้ดังนี้ 
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ส่วนที่ 1 การปรับปรุงพื้นที่กระบวนการจัดส่ง (Shipping Zone) 
 
 ดําเนินการปรับปรุงด้วยการทําให้เกิดระบบการมองเห็นด้วยสายตา (Visualization) หรือ
การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) โดยเครื่องมือของระบบการผลิตแบบโตโยต้า ที่เข้ามา
ควบคุมในส่วนของการจัดส่ง (Shipping) ได้แก่การรับข้อมูลคําสั่งซื้อ (Information Area) ผ่าน
ระบบคอมพิวเตอร์ และระบบวิ่งรอบโดยรถส่งของ (Milk run) ตารางเวลาควบการจัดส่ง (Shipping 
Time Chart) ตู้พักข้อมูล (Waiting post) ตู้ปรับเรียบ (Heijunka Post) ระบบการดึงงานโดย
พนักงานดึงงาน (Shopping man) การตรวจสอบคุณภาพ (Quality gate) ก่อนการจัดส่งจุดพักงาน 
(Staging area) เพื่อเตรียมจัดส่งให้กับลูกค้าตามรอบเวลาที่กําหนดไว้และพื้นที่การจัดส่ง (Shipping 
Zone ) ยกระดับการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) จากระดับ 1.20 คะแนน ให้อยู่ในระดับ 4.5 
คะแนน ทําให้สามารถผลิตสินค้าได้ทันกับความต้องการของลูกค้าและมีการจัดเก็บสินค้าคงคลัง
จํานวนน้อยลง ส่งผลให้มีต้นทุนการผลิตที่ตํ่าลงซึ่งมีรายละเอียดการปรับปรุงกระบวนการ ดังภาพที่ 
69 การปรับปรุงแผนภาพตารางควบคุมเวลาการจัดส่ง (Shipping Control chart) 
 

 
 
ภาพที่ 69  การปรับปรุงแผนภาพตารางควบคุมเวลาการจัดส่ง (Shipping Control chart) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 69 เป็นการปรับปรุงแผนภาพตารางเวลาการจัดส่งสินค้า (Shipping time 
chart) ให้การจัดเตรียมสินค้ามีความสม่ําเสมอ ปรับเรียบการทํางานช่วงเช้าและช่วงบ่ายให้มีการ
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จัดเตรียมเท่าๆ กัน ให้มีการจัดเตรียมสินค้าไว้ก่อนรถเข้ามารับล่วงหน้า 30 นาที การจัดเตรียมสินค้า
ในเวลาที่ไม่ทับซ้อนกัน ใช้พื้นที่ในการเตรียมสินค้าน้อยลงจาก 3 พื้นที่ เหลือเพียง 2 พื้นที่เท่านั้น จึง
ทําให้มีมุดะ (Muda) หรือความสูญเปล่าซึ่งมีรายละเอียดของตัวอย่างในการปรับปรุงดังนี้ 
 
 1. การปรับปรุงการรับข้อมูลคําสั่งซื้อ (Information area)  ผ่านระบบคอมพิวเตอร์ และ
ระบบวิ่งรอบโดยรถส่งของ (Milk run) ให้เกิดระบบการมองเห็นด้วยตา (Visualization) หรือการ
ควบคุมด้วยสายตา (Visual control) เพื่อกําหนดเป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงานในแต่ละ
กระบวนการให้สอดคล้องต่อเนื่องกันตามลําดับความต้องการของลูกค้า เพื่อลดปัญหาการหยุดชะงัก 
(Stagnation) การกองของข้อมูล และวัตถุดิบ ส่งให้เวลานําหรือลีดไทม์ (Lead Time) โดยรวมของ
กระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิต 
P-Paper ยาวนานถึง 45,917 นาทีหรือ 49.9 วัน ทําให้ผลิตสินค้าไม่ทันตามความต้องการของลูกค้า 
เกิดสินค้าคงคลังจํานวนมาก มีต้นทุนการผลิตที่สูงขึ้น จึงมีประโยชน์ต่อการควบคุมการทํางานให้เกิด
ความปกติ และเป็นเครื่องมือในการบริหารจัดการความผิดปกติ ด้วยการควบคุมด้วยสายตา (Visual 
control) ในการรับข้อมูลคําสั่งซื้อจากทุกลูกค้า ซึ่งมีรายละเอียดตัวอย่างของการปรับปรุง
กระบวนการ ดังภาพที่ 70 การปรับปรุงการรับข้อมูลคําสั่งซื้อ (Information area) 
 

 
 
ภาพที่ 70  การปรับปรุงการรับข้อมูลคําสั่งซื้อ (Information Area) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 70 เป็นการปรับปรุงการรับข้อมูลคําสั่งซื้อ (Information area) โดยการจัดทํา
บอร์ดควบคุมด้วยสายตา (Visual control board) ทุกลูกค้าจํานวน 44 บริษัท เพื่อให้เห็นสถานะ
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ความคืบหน้าของแต่ละกระบวนการ เริ่มจากการรับข้อมูลคําสั่งซื้อ การคัดแยกจัดเตรียม และการ
นําไปเข้าในตู้พัก (Waiting post) เพื่อรอเวลาในการจัดเตรียมสินค้า โดยกําหนดมาตรฐานให้
เรียงลําดับจากการรับข้อมูลคําสั่งซื้อของลูกค้าที่เข้ามา เริ่มต้ังแต่ เวลา 8:00 น. ถึง 17:00 น. ให้การ
ทํางานอย่างต่อเนื่อง ให้เป็นไปตามลําดับความสําคัญของเวลารับข้อมูลคําสั่งซื้อ เวลาว่ิงรอบโดยรถส่ง
สินค้า (Milk run) ที่เข้ามารับสินค้า และเวลาส่งมอบสินค้าถึงลูกค้า ซึ่งถูกกําหนดโดยลูกค้า แต่ถ้าการ
ส่งมอบสินค้าโดยรถของบริษัทเราเอง จะให้ความสําคัญกับของเวลารับข้อมูลคําสั่งซื้อ และเวลาส่ง
มอบสินค้าถึงลูกค้าเท่านั้น โดยการควบคุมด้วยสายตา (Visual control) จะกําหนดสถานะความปกติ
เสร็จสมบูรณ์ตามเวลาที่กําหนดจะชี้บ่งสถานะด้วยสีเขียว หากมีความผิดปกติหรือล่าช้าจะชี้บ่งสถานะ
ด้วยสีแดง ถ้ามีการรอการปฏิบัติงานจะชี้บ่งสถานะด้วยสีเหลือง และหากไม่มีคําสั่งซื้อในวันนั้นๆ 
กําหนดให้ช้ีบ่งสถานะด้วยสีแดง ทําให้ทราบถึงความผิดปกติ สามารถมองเห็นความผิดปกติจากการ
ทํางานได้อย่างชัดเจน จึงสามารถดําเนินการแก้ไขปัญหาได้อย่างรวดเร็ว 
 
  2. การปรับปรุงตู้ปรับเรียบ (Heijunka post) เพื่อทําการสะท้อนความเร็วการขายเข้าสู่
สายการผลิต ด้วยการนําคัมบังหรือข้อมูลคําสั่งซื้อของลูกค้าไปทําการดึงสินค้าแบบถี่ๆ ทีละ 1 คัมบัง 
ที่สโตร์ท้ายกระบวนการผลิต ในขณะที่กระบวนการผลิตก็จะทําการผลิตเฉพาะสินค้าที่ขายได้ไป
เติมต็มตามลําดับที่ถูกดึง ซึ่งมีรายละเอียดดังภาพที่ 71 ปรับปรุงสร้างตู้ปรับเรียบ (Heijunka post) 
 

 
 
ภาพที่ 71  ปรับปรุงสร้างตู้ปรับเรียบ (Heijunka post) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 71 เป็นการปรับปรุงสร้างตู้ปรับเรียบ (Heijunka post) สะท้อนความเร็วการขาย
เข้าสู่สายการผลิต ซึ่งก่อนการปรับปรุงจะใช้ระบบวางแผนการผลิตที่ท้ายกระบวนการผลิตมีจํานวน
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ช้ินงานกองมากถึง 132 คัมบัง หรือ 920 นาที แล้วจึงทําการดันเข้าไปจัดเก็บในคลังสินค้าวันละครั้ง
เป็นระบบผลัก (Push system) ทําให้ผลิตสินค้ามากเกินไปเกิดสินค้าคงคลังจํานวนมากมีการใช้ และ
พื้นที่ในการกองชิ้นงานที่ผลิตได้ไว้ที่ท้ายกระบวนการผลิตมากเกินความจําเป็น จึงทําการปรับปรุง
สร้างตู้ปรับเรียบ (Heijunka post) สะท้อนความเร็วการขายเข้าสู่สายการผลิตแบบถี่ๆ ทีละ 1 คัมบัง 
เพื่อสร้างระบบการดึง (Pull system) ทุกๆ 12.7 นาที หรือ 72 รอบต่อวัน ทําให้มีช้ินงานที่สโตร์ท้าย
กระบวนการผลิตเหลือน้อยที่สุด 1 คัมบังหรือมากที่สุด 2 คัมบังเท่านั้น 

 

 
 
ภาพที่ 72  สรุปภาพรวมการปรับปรุงพื้นที่กระบวนการจัดส่ง (Shipping Zone) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 72 เป็นสรุปภาพรวมการปรับปรุงพื้นที่กระบวนการจัดส่ง (Shipping Zone) โดย
แบ่งการปรับปรุงออกเป็น 2 ด้านคือ ด้านอุปกรณ์ในการสนับสนุนการปฏิบัติงาน และด้านระบบที่
เป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงาน ด้วยการทําให้เกิดระบบการมองเห็นด้วยตา (Visualization) เพื่อ
นําไปสู่การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) เป็นเครื่องมือของระบบการผลิตแบบโตโยต้า ที่ช่วย
ปรับปรุงแก้ไขปัญหาการหยุดชะงักของข้อมูล และวัตถุดิบที่เป็นปัญหาของการ นํามาประยุกต์ใช้ใน
การควบคุมบริหารกระบวนการทํางานในส่วนของกระบวนการจัดส่ง (Shipping Zone) เพื่อยกระดับ
การผลิตแบบทันเวลา (Just In Time) กระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ 
(Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper 
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ส่วนที่ 2 การปรับปรุงพื้นที่กระบวนการผลิต (Production Zone) 
 
 การปรับปรุงในพื้นที่กระบวนการผลิตมุ่งเน้นเพื่อให้เกิดการผลิตตามความเร็วการขาย ผลิต
สินค้าเติมเต็มตามลําดับการดึงของกระบวนการถัดไปหรือกระบวนการหลังซึ่งเป็นระบบดึง (Pull 
system) ที่ใช้คัมบัง (Kanban) เป็นเครื่องมือในการสะท้อนความต้องการของลูกค้าจากการดึงแบบ
ถี่ๆ ทีละ 1 คัมบัง การผลิตแบบเดิมเป็นระบบวางแผนให้มีการผลิตในจํานวนมากๆ โดยกําหนดให้
ผลิตวันละรุ่นเพราะมีความสูญเปล่าจากการเสียเวลาในเปลี่ยนรุ่นใหม่ใช้เวลานานถึง 600 วินาทีต่อ
ครั้ง เพื่อให้สามารถผลิตแบบทันเวลา (Just In Time) จึงได้ทําการปรับปรุงแก้ไขวิธีการเปลี่ยนรุ่นการ
ผลิตให้เสียเวลาน้อยลงให้สามารถผลิตได้ทีละคัมบัง เพื่อผลิตตามความต้องการของลูกค้าที่ทําการดึง
แบบถี่ๆ ทีละ 1 คัมบัง ซึ่งมีรายละเอียดตัวอย่างการปรับปรุงดังภาพที่ 73 การปรับปรุงเพื่อลดเวลา
การเปลี่ยนรุ่นการผลิตของเครื่องจักรหมายเลข M24 
 

 
 
ภาพที่ 73  การปรับปรุงเพื่อลดเวลาการเปลี่ยนรุ่นการผลิตของเครื่องจักรหมายเลข M24 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 73 เป็นการปรับปรุงเพื่อลดเวลาการเปลี่ยนรุ่นการผลิตของเครื่องจักรหมายเลข 
M24 มีการใช้เวลาในเปลี่ยนรุ่นการผลิตใหม่ใช้เวลานานถึง 600 วินาทีต่อครั้ง จากการค้นหาอุปกรณ์ 
การวัดระยะ และการขันยึดอุปกรณ์ ทําการปรับปรุงตําแหน่งวางอุปกรณ์ กําหนดระยะของการวาง
อุปกรณ์ในของการผลิตสินค้าไว้ในเครื่องลดเวลาการขันยึดและการวัดระยะ ทําให้ลดเวลาลงเหลือ
เพียง 30 วินาทีต่อครั้ง ลดเวลาได้ 570 วินาที คิดเป็นร้อยละ 95 สามารถเปลี่ยนรุ่นการผลิตได้
รวดเร็ว จึงทําการผลิตแบบทันเวลา (Just In Time) 
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ภาพที่ 74  สรุปภาพรวมการปรับปรุงพื้นที่กระบวนการผลิต (Production Zone) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 74 เป็นสรุปภาพรวมการปรับปรุงพื้นที่กระบวนการผลิต (Production Zone) 
โดยแบ่งการปรับปรุงออกเป็น 2 ด้านคือ ด้านอุปกรณ์ในการสนับสนุนการปฏิบัติงาน และด้านระบบที่
เป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงาน เช่นการสร้างสโตร์ที่ท้ายกระบวนการผลิตเพื่อรองรับระบบดึงแบบถี่ๆ 
ทีละ 1 คัมบัง ทําให้มีช้ินงานที่สโตร์ท้ายกระบวนการผลิตในจํานวนที่น้อยลงเหลือน้อยที่สุด 1 คัมบัง
หรือมากที่สุด 2 คัมบังเท่านั้น ลดการใช้พื้นที่ พาเลท บรรจุภัณฑ์ และพื้นที่ในการพักงานรอการ
จัดเก็บเข้าในคลังสินค้าลงได้เป็นจํานวนมาก เพื่อแก้ไขการหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบที่เป็น
ปัญหา 8 ข้อ ทําให้เวลานําหรือลีดไทม์ (Lead Time) ของข้อมูล (Information Lead Time) 
ยาวนานถึง 23,000 นาที เวลานําหรือลีดไทม์ของกระบวนการ (Process Lead Time) เท่ากับ 0.39 
นาที และเวลานําหรือลีดไทม์ของการจัดเก็บสต็อกสินค้า (Stock Lead Time) ยาวนานถึง 784 นาที 
ภาพรวมของกระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ยาวนาน
ถึง 23,784.39 นาทีหรือ 25.85 วัน ลดการหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบที่ทําให้เกิดความสูญเปล่า 
เป็นสิ่งที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ทําให้ต้นทุนการผลิตลดตํ่าลง 
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ส่วนที่ 3 การปรับปรุงพื้นที่วัตถุดิบ (Material Zone) 
 
 ในพื้นที่วัตถุดิบฝ่ายคลังสินค้าวัตถุดิบจะทําการรับ จัดเก็บ เบิกจ่ายวัตถุดิบและชิ้นส่วนที่
จําเป็นต่อการผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกค้าโดยรอบการจัดส่งวัตถุดิบจากผู้ขายตามแผนการสั่งซื้อของ
แผนกวางแผน 1 เดือนต่อครั้ง พบปัญหามีวัตถุดิบที่ต้องจัดเก็บในปริมาณที่มาก มีปัญหาพื้นที่จัดเก็บ
ไม่เพียงพอ มีการหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบที่เป็นปัญหาทําให้เวลานําหรือลีดไทม์ในภาพรวม
ของกระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ยาวถึง 15,265 
นาทีหรือ 16.59 วัน จึงทําการปรับปรุงต้ังแต่กระบวนการสั่งซื้อวัตถุดิบ ปรับปรุงการจัดส่ง และพื้นที่
ในการรับ จัดเก็บ เบิกจ่ายวัตถุดิบและช้ินส่วนที่จําเป็นต่อการผลิต ซึ่งการปรับปรุงมีรายละเอียดดัง
ภาพที่ 75 การปรับปรุงกระบวนการสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นส่วนที่จําเป็นต่อการผลิต 
 

 
 
ภาพที่ 75  การปรับปรุงกระบวนการสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นส่วนที่จําเป็นต่อการผลิต 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 75 เป็นสรุปการปรับปรุงกระบวนการสั่งซื้อวัตถุดิบและช้ินส่วนที่จําเป็นต่อการ
ผลิตโดยทําการเปลี่ยนจากการสั่งซื้อด้วยแผนรายเดือน แผนรายสัปดาห์  มีรอบเวลาการส่งมอบ 
7:1:X การสั่งซื้อวัตถุดิบและช้ินส่วนส่วนคงที่ตามแผนการสั่งซื้อประจําเดือน ไม่สามารถควบคุม
ปริมาณชิ้นส่วนได้บางครั้งมีมากเกินไป บางครั้งไม่พอต่อความต้องการที่จะทําการผลิต จึงทําการ
ปรับปรุงเปลี่ยนแปลงเป็นการสั่งซื้อ โดยใช้คัมบังเรียกทดแทนเฉพาะวัตถุดิบและชิ้นส่วนที่ถูกดึงไปใช้ 
ทําให้มีวัตถุดิบและชิ้นส่วนเท่าที่จําเป็นและเพียงพอกับความต้องการมีการปรับรอบเวลาการส่งมอบ
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เป็น 2:1:X ทําให้มีการหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบมีน้อย มีมุดะ (Muda) หรือความสูญเปล่าสิ่งที่
ไม่ก่อให้ก่อให้เกิดมูลค่าในการทํางานลดน้อยลง จึงส่งผลให้เวลานําหรือลีดไทม์สั้นด้วย 
 

 
 
ภาพที่ 76  สรุปภาพรวมการปรับปรุงพื้นที่วัตถุดิบ (Material Zone) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 76 เป็นสรุปภาพรวมการปรับปรุงพื้นที่วัตถุดิบ (Material Zone) ทําการ
ปรับปรุงด้านอุปกรณ์ในการสนับสนุนการปฏิบัติงาน และด้านระบบที่เป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 
ด้วยการทําให้เกิดระบบการมองเห็นด้วยตา (Visualization) เพื่อนําไปสู่การควบคุมด้วยสายตา 
(Visual Control) ทําให้ทราบถึงสถานะความปกติ และผิดปกติในการทํางานของกระบวนการเริ่ม
จากการปรับปรุงพื้นที่การรับเข้า การเบิกจ่าย ตู้พักคัมบังวัตถุดิบและช้ินส่วนที่ถูกดึงไปใช้ รอบเวลา
การสั่งซื้อ และปรับเรียบตารางเวลาการจัดส่งวัตถุดิบและชิ้นส่วนของทุกบริษัท เพื่อแก้ไขปัญหาการ
หยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบที่เป็นปัญหา 5 ข้อ ในพื้นที่วัตถุดิบ (Material Zone) ทําให้
กระบวนการสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นส่วนที่จําเป็นต่อการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
 
   6.2 การปรับปรุงการสร้างระบบคุณภาพในการบวนการผลิต (Jidoka) กระบวนการ
ผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper 
คือการสร้างระบบการจัดการปัญหาด้านคุณภาพ และการสร้างระบบคุณภาพเข้าไปในการบวนการ
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ผลิต โดยจัดทํางานมาตรฐานมาตรฐาน (Standardized work) ที่กําหนดให้พนักงานมีการทําการ
ผลิตสินค้าและการตรวจสอบคุณภาพสินค้าที่ตนเองผลิต ด้วยหลักคิดพ้ืนฐาน การไม่รับ ไม่ผลิต และ
ไม่ส่งของเสียไปยังกระบวนการถัดไป โดยมีความใส่ใจให้ความสําคัญด้านคุณภาพสินค้าทุกขั้นตอน
การทํางาน เพราะคุณภาพสินค้าเริ่มต้นที่ผู้ผลิต ไม่ใช่การตรวจสอบคุณภาพสินค้าที่ท้ายกระบวนการ
ผลิต หรือการตรวจสอบก่อนการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าซึ่งการปรับปรุงมีรายละเอียดดังภาพที่ 77
การสร้างระบบคุณภาพในการบวนการผลิต (Jidoka) ของกระบวนการผลิต (P-Paper) 
 

 
 
ภาพที่ 77  การสร้างระบบคุณภาพในการบวนการผลิต (Jidoka) ของกระบวนการผลิต (P-Paper) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 77 เป็นภาพการสร้างระบบคุณภาพในกระบวนการผลิตกระบวนการผลิตช้ินงาน
กระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper เริ่มจากการ
ตรวจสอบและทําการทบทวนข้อกําหนด มาตรฐานการเกณฑ์การตัดสินใจ เครื่องมือที่ใช้ ให้มีความ
ถูกต้องตรงกันและเป็นปัจจุบันในทุกๆ เอกสารที่ใช้เป็นมาตรฐานการทํางาน จากตัวอย่างการปรับปรุง
มีการตรวจสอบ 220 หัวข้อ ไม่มีปัญหา 146 หัวข้อ ที่เหลือต้องทําการปรับปรุงให้ถูกต้อง 46 หัวข้อ 
เมื่อปรับปรุงให้ถูกต้องตรงกันแล้ว จึงจัดทํางานมาตรฐานมาตรฐาน (Standardized work) ที่
กําหนดให้พนักงานมีการทําการผลิตสินค้าและการตรวจสอบคุณภาพสินค้าที่ตนเองผลิตต้องมีการ
จัดทําอุปกรณ์หรือเครื่องมือป้องกันความผิดพลาด (Pokayoke) ใช้เป็นเครื่องมือป้องกันของเสียหลุด
ไปยังกระบวนการถัดไปหรือหลุดไปถึงลูกค้า ซึ่งการปรับปรุงมีรายละเอียดดังภาพที่ 78 การปรับปรุง
อุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด ของกระบวนการผลิต (P-Paper) 
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ภาพที่ 78  การปรับปรุงอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด ของกระบวนการผลิต (P-Paper) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
   6.3 การปรับปรุงการรวมกระบวนการผลิต (Big island) การผลิตช้ินงานกระดาษ
ซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper ที่ต้องการลดจํานวน
สินค้าที่มีมากกองเป็นภูเขาในแต่ละกระบวนการให้เหลือน้อยที่สุด ลดความสูญเปล่าต่างๆ และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทํางาน เพื่อลดต้นทุนการผลิตให้ตํ่าที่สุด ด้วยการใช้การรวมกระบวนการเชื่อมต่อ
แบบมีเงื่อนไขเวลาแทคไทม์ (Takt Time) แตกต่างกัน มีรายละเอียดดังภาพที่ 79 การปรับปรุงการ
รวมกระบวนการผลิต (Big island) ของกระบวนการผลิต P-Paper 
 

 
 
ภาพที่ 79  การปรับปรุงการรวมกระบวนการผลิต (Big island) ของกระบวนการผลิต P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
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 จากภาพที่ 79 เป็นภาพการการปรับปรุงการรวมกระบวนการผลิต (Big island) ของ
กระบวนการผลิต P-Paper มีวัตถุประสงค์เพื่อลดลีดไทม์ให้สั้นลง โดยกําจัดการหยุดชะงักและการขน
ถ่ายในกระบวนการ เพิ่มผลผลิตต่อคนโดยวิธีลดจํานวนพนักงานด้วยการใช้การรวมกระบวนการ
เช่ือมต่อแบบมีเงื่อนไขเวลาแทคไทม์ (Takt Time) แตกต่างกัน และมีผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายมี
เงื่อนไขกําหนดไว้ดังนี้คือ เครื่องจักร อุปกรณ์และเครื่องมือต้องสามารถทํางานร่วมกันได้ พนักงาน
ต้องทํางานได้หลากหลายหน้าที่ทํางานแทนกันได้ทําการผลิตสินค้าได้ทุกรุ่น ดังนั้นการปรับปรุงเพื่อให้
สามารถรวมกระบวนการผลิตได้จึงมีการปรับปรุงอุปกรณ์เครื่องมือในการเปลี่ยนรุ่นให้สามรถใช้
ร่วมกันได้ ซึ่งผลการปรับปรุงทําให้สามารถใช้เครื่องมือในการเปลี่ยนรุ่นร่วมกันได้ทั้ง 18 รุ่น ส่งผลให้
สามารถลดคนลงได้จาก 7 คน เหลือเพียง 4 คน เพิ่มผลผลิตต่อคนโดยวิธีลดจํานวนพนักงาน เพราะ
สามารถผลิตงานได้ในปริมาณเท่าเดิมแต่ใช้จํานวนคนน้อยลง และสามารถแก้ไขการหยุดชะงักและ
การขนถ่ายในกระบวนการ ทําให้การผลิตไหลอย่างต่อเนื่องและราบรื่น ลดการใช้พื้นที่ในการจัดเก็บ 
และบรรจุภัณฑ์ และลดงานค้างในกระบวนการ (WIP : Work in process) ในการรวมกระบวนการ
จําเป็นต้องมีการทบทวนการไหลของชิ้นงานให้ผลิตตามลําดับ และไหลอย่างต่อเนื่องราบรื่น 
 
   6.4 การปรับปรุงงานมาตรฐาน (Standardized work Kaizen) การผลิตช้ินงาน
กระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper คือ การสร้าง
งานมาตรฐานในการทํางานของพนักงานแต่ละคนให้มีเวลาต่อรอบการทํางาน 1 ชิ้น (Cycle Time) 
ให้มีเวลาที่เท่ากับเวลาที่ลูกค้าต้องการสินค้า 1 ช้ิน คือเวลาแทคไทม์ (Takt Time) และมี
ประสิทธิภาพการทํางาน (Performance) ที่ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ตามจํานวนที่
ต้องการ คือยอดงานที่ผลิตได้จริงซึ่งหลังจากมีการปรับปรุงการรวมกระบวนการผลิตแล้ว มีการจัด
ทํางานมาตรฐาน 3 อย่าง (San ten set) และแผนภาพภาระงาน (Yamazumi chart) เพื่อใช้เป็น
มาตรฐานในการปฏิบัติงาน และสํารวจสภาพปัจจุบันเพื่อเป็นเครื่องมือสําหรับการปรับปรุง พบว่ามีมุ
ดะ (Muda) ที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการทํางานซึ่งมีรายละเอียดดังภาพที่ 80 สภาพปัญหาก่อนการ
ปรับปรุงงานมาตรฐานของกระบวนการผลิต P-Paper 
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ภาพที่ 80  สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุงงานมาตรฐานของกระบวนการผลิต P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 80 เป็นภาพสภาพปัญหาก่อนการปรับปรุงงานมาตรฐานของกระบวนการผลิต  
P-Paper ที่ใช้งานมาตรฐาน 3 อย่าง (San ten set) และแผนภาพภาระงาน (Yamazumi chart) 
พบว่ามีพนักงาน 4 คน ที่ทํางานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า เพราะมีการทํางานของพนักงานแต่ละคนมีเวลา
ต่อรอบการทํางาน 1 ช้ิน (Cycle Time) น้อยกว่าเวลาที่ลูกค้าต้องการสินค้า 1 ช้ิน คือเวลาแทคไทม์ 
(Takt Time) ทําให้เกิดการรองานและมีประสิทธิภาพการทํางาน (Performance) ที่ตํ่า จึงทําการ
ปรับปรุงแก้ไขมุดะ (Muda) การรองาน ปัญหาการทํางานด้านอุปกรณ์ของเครื่องจักรได้แก่ กระดาษ
ไหลเข้าเครื่องตัดไม่ได้ กระดาษติดขัดในเครื่องทําให้เสียเวลา ม้วนกระดาษไหลย้อนกลับ เป็นมุดะ 
(Muda) ที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการทํางาน จึงได้ทําการปรับปรุงแก้ไข ซึ่งมีรายละเอียดดังภาพที่ 81 
การปรับปรุงงานมาตรฐานพนักงานคนที่ 1 ของกระบวนการผลิต P-Paper 
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ภาพที่ 81  การปรับปรุงงานมาตรฐานพนักงานคนที่ 1 ของกระบวนการผลิต P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 81 เป็นการปรับปรุงงานมาตรฐานพนักงานคนที่ 1 ของกระบวนการผลิต P-
Paper ที่ทําหน้าที่จับกระดาษป้อนเข้าเครื่อง จึงทําการปรับปรุงอุปกรณ์อย่างต่อเนื่องเพื่อให้สามารถ
แก้ไขปัญหาทั้งหมดได้สําเร็จ ทําให้เครื่องสามารถทํางานได้โดยไม่ต้องใช้พนักงานคอยทําหน้าที่จับ
กระดาษป้อนเข้าเครื่อง จึงสามารถพนักงานได้ 1 คน 
 

 
 
ภาพที่ 82  การปรับปรุงงานมาตรฐานพนักงานคนที่ 2 และคนที่ 3 ของกระบวนการผลิต P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
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 จากภาพที่ 82 เป็นการปรับปรุงงานมาตรฐานพนักงานคนที่ 2 และคนที่ 3 ของกระบวนการ
ผลิต P-Paper ที่ทําหน้าที่จับกระดาษป้อนเข้าเครื่องเพื่อรองรับการตัดกระดาษเพื่อให้กระดาษที่ตัด
ไม่ฉีกขาด เพราะใบมีดมีคมตัดไม่ดีทําจากเหล็ก S45C จึงทําการปรับปรุงอุปกรณ์อย่างต่อเนื่อง โดย
ใช้วัตถุดิบเหล็ก SKD11 ทําใบมีดตัดกระดาษไม่ฉีกขาด ทําให้เครื่องตัดสามารถทํางานได้โดยไม่ต้องใช้
พนักงานคอยทําหน้าที่จับกระดาษป้อนเข้าเครื่อง จึงสามารถลดพนักงานลงได้ 2 คน หลังจากทําการ
ปรับปรุงเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางาน หรือเมื่อทําการลดพนักงานลง จึงต้องมีการจัดทํางานมาตรฐาน
ของกระบวนการผลิต P-Paper ที่ใช้งานมาตรฐาน 3 อย่าง (San ten set) และแผนภาพภาระงาน 
(Yamazumi chart) ใหม่ ซึ่งมีรายละเอียดดังภาพที่ 83 การจัดทํางานมาตรฐานใหม่ของกระบวนการ
ผลิต P-Paper 
 

 
 
ภาพที่ 83  การจัดทํางานมาตรฐานใหม่ของกระบวนการผลิต P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากภาพที่ 83 เป็นการจัดทํางานมาตรฐานของกระบวนการผลิต P-Paper ที่ใช้งาน
มาตรฐาน 3 อย่าง (San ten set) และแผนภาพภาระงาน (Yamazumi chart) ใหม่ของกระบวนการ
เพื่อเป็นมาตรฐานการทํางาน และใช้เป็นเครื่องมือช่วยระบบการมองเห็นด้วยตา (Visualization) เพื่อ
นําไปสู่การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) ทําให้ทราบถึงสถานะความปกติ และผิดปกติในการ
ทํางานของกระบวนการ เพื่อลดการหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบที่ทําให้เกิดความสูญเปล่า เป็นสิ่ง
ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ทําให้ต้นทุนการผลิตลดตํ่าลง 



 
 

บทที่ 4 
 
 

ผลการศึกษา 
 

 ในการศึกษาในบทนี้เป็นผลการศึกษาความเป็นไปได้ของโครงการ โดยแบ่งผลการศึกษา
ออกเป็น 3 ส่วนตามวัตถุประสงค์ของการศึกษาได้แก่ ส่วนที่หนึ่งเป็นผลของการศึกษาความเป็นไปได้
ด้านเทคนิคในการนําระบบการผลิตแบบโตโยต้า มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเดิมเพื่อลด
ต้นทุนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์และเครื่องจักรกลการเกษตร ของบริษัท เอบีซีจํากัด ส่วนที่สองเป็น
ผลของการศึกษาการวิเคราะห์ความคุ้มค่าทางด้านการเงิน และผลตอบแทนของโครงการในการลงทุน
ก่อนและหลังนําระบบการผลิตแบบโตโยต้า มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเดิมเพื่อลดต้นทุน
การผลิตช้ินส่วนยานยนต์และเครื่องจักรกลการเกษตร ส่วนที่สามเป็นผลของการศึกษาการวิเคราะห์
ความเสี่ยง และประเมินผลของโครงการ เพื่อเป็นข้อมูลประกอบการตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโต
โยต้า มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเดิมเพื่อลดต้นทุนการผลิต โดยข้อมูลหลังการศึกษาจะใช้
ข้อมูลเดือนธันวาคม พ.ศ. 2555 ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 

ส่วนที ่1 ผลการศึกษาดา้นเทคนคิ 
 
 จากการดําเนินโครงการนําแนวคิดระบบการผลิตแบบโตโยต้า มาประยุกต์ใช้ในปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิต ซึ่งมีรายละเอียดขั้นตอนวิธีการดําเนินการในบทที่ 3 นั้น 
ปรากฏผลของการศึกษาความเป็นไปได้ด้านเทคนิคในการนําระบบการผลิตแบบโตโยต้า ดังนี้ 
 
 1. ผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In 
Time) คือ การเปลี่ยนจากระบบวางแผนการผลิตหรือระบบผลัก (Push System) ที่วางแผนการผลิต
เป็นแผนรายเดือน รายสัปดาห์ และรายวัน ให้เป็นระบบดึง (Pull System) ผลิตตามลําดับคัมบังที่ถูก
ดึงจากกระบวนการก่อนหน้า หรือผลิตเติมเต็มเฉพาะสินค้าที่ขายได้ โดยทําการปรับปรุงแก้ไขปัญหา 
การหยุดชะงักของข้อมูล และวัตถุดิบซึ่งสามารถอธิบายผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิตของแต่
ละส่วนได้ดังนี้ 
 
  1.1 ผลของการปรับปรุงในพื้นที่กระบวนการจัดส่ง (Shipping zone) คือดําเนินการ
ปรับปรุงด้วยการทําให้เกิดระบบการมองเห็นด้วยตา (Visualization) หรือการควบคุมด้วยสายตา 
(Visual Control) ที่เข้ามาควบคุมในส่วนของการจัดส่ง (Shipping) ได้แก่การรับข้อมูลคําสั่งซื้อ 
(Information Area) ผ่านระบบคอมพิวเตอร์ และระบบวิ่งรอบโดยรถส่งของ (Milk run) ตารางเวลา
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ควบการจัดส่ง (Shipping Time Chart) ซึ่งมีรายละเอียดการปรับปรุงกระบวนการ ดังภาพที่ 84 การ
ปรับปรุงแผนภาพตารางควบคุมเวลาการจัดส่ง (Shipping Control chart) 
 

 
 
ภาพที่ 84  ผลการปรับปรุงแผนภาพตารางควบคุมเวลาการจัดส่ง (Shipping Control chart) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
  ก่อนการดําเนินการปรับปรุงแผนภาพตารางควบคุมเวลาการจัดส่งมีการทํางานที่ไม่
สม่ําเสมอจึงมีการใช้พื้นที่เพื่อรองรับการเตรียมงานเพื่อการจัดส่งถึง 3 พื้น ซึ่งพื้นที่ลําดับที่ 3 ใช้
เตรียมงานรองรับการเตรียมงานเพื่อการจัดส่งเพียงรอบเดียว ดูจากภาพที่ 75 เป็นผลการปรับปรุง
แผนภาพตารางควบคุมเวลาการจัดส่ง (Shipping Control chart) ด้านซ้ายมือเป็นการใช้พื้นที่ยังไม่
เกิดประสิทธิภาพ กรณีเกิดสิ่งผิดปกติรถรับส่งสินค้าเข้ามาไม่ตรงเวลาช้ากว่ากําหนดจะพบปัญหาไม่มี
พื้นที่ฉุกเฉินสําหรับรองรับสินค้าที่เป็นที่เป็นปัญหารถเข้ามารับช้า ทําให้เกิดปัญหา 
 
   หลังการปรับปรุงแผนภาพตารางควบคุมเวลาการจัดส่ง (Shipping Control chart)
ใหม่ให้มีการจัดเตรียมสินค้ามีความสม่ําเสมอ ปรับเรียบการทํางานช่วงเช้าและช่วงบ่ายให้มีการ
จัดเตรียมเท่าๆ กัน และมีการจัดเตรียมสินค้าไว้ก่อนรถเข้ามารับล่วงหน้า 30 นาที การจัดเตรียม
สินค้าในเวลาที่ไม่ทับซ้อนกัน ใช้พื้นที่ในการเตรียมสินค้าน้อยลงจาก 3 พื้นที่ เหลือเพียง 2 พื้นที่
เท่านั้น พื้นที่ที่ลดได้นําไปใช้เป็นพื้นฉุกเฉิน ไว้เพื่อรองรับปัญหาจากการที่รถรับส่งสินค้าผิดปกติเข้ามา
ล่าช้ากว่าเวลาที่กําหนด จึงมีความจําเป็นต้องย้ายงานที่รอจัดส่งจากพื้นที่ปกติ ไปไว้ในพื้นที่ฉุกเฉิน
ก่อนเพื่อรอรถมารับ และทําให้พื้นที่ปกติสามารถใช้เตรียมงานได้ตามมาตรฐานเวลาที่กําหนดไว้ได้
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อย่างราบรื่นมีประสิทธิภาพ จึงทําให้มีมุดะ (Muda) หรือความสูญเปล่า สิ่งที่ไม่ก่อให้ก่อให้เกิดมูลค่า
ในการทํางานลดน้อยลง มีการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจํากัดได้อย่างมีประสอทธิภาพยิ่งขึ้นส่งผลให้มี
การปรับปรุงการสะท้อนความเร็วการขายเข้าสู่สายการผลิต (Transfer sale speed) ด้วยระบบการ
ดึง (Pull system) แบบถี่ๆ ทีละ 1 คัมบัง โดยทําการปรับเรียบการดึงด้วยตู้ปรับเรียบ (Heijunka 
post) ซึ่งมีรายละเอียดการปรับปรุงกระบวนการ ดังภาพที่ 85 การปรับปรุงการสะท้อนความเร็วการ
ขายเข้าสู่สายการผลิต (Transfer sale speed)  
 

 
 
ภาพที่ 85  การปรับปรุงการสะท้อนความเร็วการขายเข้าสู่สายการผลิต (Transfer sale speed) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
  ก่อนการดําเนินการปรับปรุงจะใช้ระบบวางแผนการผลิต ที่ท้ายกระบวนการผลิตมี
จํานวนชิ้นงานกองมากถึง 132 คัมบัง หรือ 920 นาที แล้วจึงทําการดันเข้าไปจัดเก็บในคลังสินค้าวัน
ละครั้ง จึงมีการใช้พื้นที่ในการกองชิ้นงานที่ผลิตได้ไว้ที่ท้ายกระบวนการผลิตมากเกินความจําเป็น 
 
  หลังการดําเนินการปรับปรุงสร้างตู้ปรับเรียบ (Heijunka post) เพื่อใช้เป็นเครื่องมือของ
ระบบการดึง (Pull system) ทําการดึงแบบถี่ๆ ทีละ 1 คัมบัง ทุกๆ 12.7 นาที หรือ 72 รอบต่อวัน 
ทําให้มีช้ินงานที่สโตร์ท้ายกระบวนการผลิตเหลือน้อยที่สุด 1 คัมบังหรือมากที่สุด 2 คัมบังเท่านั้น 



126 
 

 
 

 
 
ภาพที่ 86  ภาพรวมของผลการปรับปรุงในพื้นที่กระบวนการจัดส่ง (Shipping zone) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
  
  ก่อนการดําเนินการปรับปรุงในพื้นที่กระบวนการจัดส่ง (Shipping zone) พบปัญหาการ
หยุดชะงัก (Stagnation found) ที่ทําให้เกิดการหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบที่เป็นปัญหา 7 ข้อ 
ทําให้เวลานําหรือลีดไทม์ (Lead Time) ของภาพรวมยาวนานถึง 6,868 นาทีหรือ 7.46 วัน 
 
  หลังการดําเนินการปรับปรุงแก้ไชปัญหาการหยุดชะงัก (Stagnation found) เป็นปัญหา 
ทั้งหมด 7 ข้อ ด้วยการปรับปรุงแผนภาพตารางควบคุมเวลาการจัดส่ง (Shipping Control chart) 
ใหม่ ดําเนินการปรับปรุงสร้างตู้ปรับเรียบ (Heijunka post) เพื่อใช้เป็นเครื่องมือของระบบการดึง 
(Pull system) และเครื่องมือ อุปกรณ์ต่างๆ แล้วพบว่าเวลานําหรือลีดไทม์ (Lead Time) ของ
ภาพรวมลดลงเหลือ 3,272 นาทีหรือ 3.55 วันลดลงได้ถึงร้อยละ 52 
 
  1.2 การปรับปรุงในพื้นที่กระบวนการผลิต (Production zone) คือดําเนินการการ
ปรับปรุงในพื้นที่กระบวนการผลิตมุ่งเน้นเพื่อให้เกิดการผลิตตามความเร็วการขาย ผลิตสินค้าเติมเต็ม
ตามลําดับการดึงของกระบวนการถัดไปหรือกระบวนการหลังซึ่งเป็นระบบดึง (Pull system) ที่ใช้คัม
บัง (Kanban) เป็นเครื่องมือในการสะท้อนความต้องการของลูกค้าจากการดึงแบบถี่ๆ ทีละ 1 คัมบัง 
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  ก่อนการดําเนินการปรับปรุงในพื้นที่กระบวนการผลิต (Production zone) พบปัญหา
การหยุดชะงัก (Stagnation found) ที่ทําให้เกิดการหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบที่เป็นปัญหา 8 
ข้อ ทําให้มีเวลานําหรือลีดไทม์ (Lead Time) ของภาพรวมยาวนานถึง 23,784 นาทีหรือ 25.85 วัน
ซึ่งมีรายละเอียดดังภาพที่ 87 ปัญหาการหยุดชะงักก่อนการปรับปรุงพื้นที่กระบวนการผลิต 
(Production zone) 
 

 
 
ภาพที่ 87  ปัญหาการหยุดชะงักก่อนการปรับปรุงพื้นที่กระบวนการผลิต (Production zone) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 

 
 
ภาพที่ 88  การปรับปรุงพื้นที่กระบวนการผลิต (Production zone) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 



128 
 

 
 

 ก่อนการดําเนินการปรับปรุงการเปลี่ยนรุ่นการผลิตใหม่ ใช้เวลานานถึง 600 วินาทีต่อครั้งต่อ
รุ่น เพราะต้องมีการค้นหา ขันยึดอุปกรณ์และทดลองผลิตเพื่อวัดค่าว่าผลการปรับต้ังค่าการเปลื่ยนรุ่น
ให้ได้ตามมาตรฐานด้วยความยากลําบาก 
 
 หลังการดําเนินการปรับปรุงแก้ไชปัญหาด้วยการเปลี่ยนแปลงอุปกรณ์การจับยึดให้เป็นร่อง
สําหรับวางอุปกรณ์กําหนดค่าความกว้าง และความยาวของชิ้นงานใหม่ เมื่อทําการเปลี่ยนรุ่นการผลิต 
ไม่ต้องขันยึดอุปกรณ์ใช้เวลาเพียง 30 วินาทีต่อครั้งต่อรุ่น ลดลงได้ถึงร้อยละ 95  
 

 
 
ภาพที่ 89  ภาพรวมของผลการปรับปรุงในพื้นที่กระบวนการผลิต (Production zone) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
  ก่อนการดําเนินการปรับปรุงในพื้นที่กระบวนการผลิต (Production zone) พบปัญหา
การหยุดชะงัก (Stagnation found) ที่ทําให้เกิดการหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบที่เป็นปัญหา 8 
ข้อ ทําให้เวลานําหรือลีดไทม์ (Lead Time) ของภาพรวมยาวนานถึง 23,784 นาทีหรือ 25.85 วัน 
 
  หลังการดําเนินการปรับปรุงแก้ไชปัญหาการหยุดชะงัก (Stagnation found) เป็นปัญหา 
ทั้งหมด 8 ข้อ ด้วยการปรับปรุงการสร้างสโตร์ท้ายกระบวนการผลิต สร้างอุปกรณ์เรียงลําดับคัมบัง
เพื่อทําการผลิตเติมเต็มตามลําดับที่ถูกดึง จัดทํางานมาตรฐานการทํางานใหม่ และเครื่องมือ อุปกรณ์
ต่างๆ สามารถลดเวลานําหรือลีดไทม์ (Lead Time) ของภาพรวมลดลงเหลือ 167นาทีหรือ 0.18 วัน
ลดลงได้ถึงร้อยละ 99 
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  1.3 การปรับปรุงในพื้นที่วัตถุดิบและช้ินส่วน (Material zone) คือดําเนินการการใน
พื้นที่วัตถุดิบฝ่ายคลังสินค้าวัตถุดิบจะทําการรับ จัดเก็บ เบิกจ่ายวัตถุดิบและช้ินส่วนที่จําเป็นต่อการ
ผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกค้าโดยรอบการจัดส่งวัตถุดิบจากผู้ขายตามแผนการสั่งซื้อของแผนกวางแผน 
1 เดือนต่อครั้ง ซึ่งมีรายละเอียดดังภาพที่ 90 ปัญหาการหยุดชะงักในพื้นที่วัตถุดิบและชิ้นส่วน 
 

 
 
ภาพที่ 90  ปัญหาการหยุดชะงักในพื้นที่วัตถุดิบและชิ้นส่วน (Material zone) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
  ก่อนการดําเนินการปรับปรุงพบปัญหามีวัตถุดิบที่ต้องจัดเก็บในปริมาณที่มาก มีปัญหา
พื้นที่จัดเก็บไม่เพียงพอ มีการหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบที่เป็นปัญหาทําให้เวลานําหรือลีดไทม์
ในภาพรวมของกระบวนการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ยาวถึง 
15,265 นาทีหรือ 16.59 วัน  
 

 
 
ภาพที่ 91  การปรับปรุงระบบการสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นส่วน (Material zone) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
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  ก่อนการดําเนินการปรับปรุงพบปัญหามีวัตถุดิบที่ต้องจัดเก็บในปริมาณที่มาก มีปัญหา
พื้นที่จัดเก็บไม่เพียงพอ เพราะมีระบบการสั่งซื้อวัตถุดิบและช้ินส่วน (Material zone) ด้วยแผนการ
สั่งซื้อรายเดือน มีรอบการส่งมอบอยู่ที่ 7 วันต่อครั้ง (7:1:X) จึงทําให้มีวัตถุดิบที่เป็นปัญหาทําให้เวลา
นําหรือลีดไทม์ถึง 12,880 นาทีหรือ 14 วัน  
 
  หลังการดําเนินการปรับปรุงแก้ไขเปลี่ยนแปลงเป็นการสั่งซื้อ โดยใช้คัมบังเรียกทดแทน
เฉพาะวัตถุดิบและชิ้นส่วนที่ถูกดึงไปใช้ ทําให้มีวัตถุดิบและช้ินส่วนเท่าที่จําเป็นและเพียงพอกับความ
ต้องการมีการปรับรอบการส่งมอบเป็น 2 วันต่อครั้ง (2:1:X) ทําให้มีการหยุดชะงักวัตถุดิบมีน้อย จึง
ส่งผลให้เวลานําหรือลีดไทม์สั้น ลดลงเหลือ3,680 นาทีหรือ 4 วัน ลดลงได้ถึงร้อยละ 71 
 

 
 
ภาพที่ 92  การปรับปรุงอุปกรณ์สนับสนุนระบบการสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นส่วน (Material zone) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 

 
 
ภาพที่ 93  ภาพรวมของผลการปรับปรุงในพื้นที่การสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นส่วน (Material zone) 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
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  ก่อนการดําเนินการปรับปรุงในพื้นที่การสั่งซื้อวัตถุดิบและช้ินส่วน (Material zone) พบ
ปัญหาการหยุดชะงัก (Stagnation found) ที่ทําให้เกิดการหยุดชะงักของข้อมูลและวัตถุดิบที่เป็น
ปัญหา 5 ข้อ ทําให้เวลานําหรือลีดไทม์ (Lead Time) ของภาพรวมยาวนานถึง 15,265 นาทีหรือ 
16.59 วัน 
 
  หลังการดําเนินการปรับปรุงแก้ไชปัญหาการหยุดชะงัก (Stagnation found) เป็นปัญหา 
ทั้งหมด 8 ข้อ ด้วยการปรับปรุงระบบการสั่งซื้ออุปกรณ์สนับสนุนระบบการสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นส่วน
จัดทํางานมาตรฐานการทํางานใหม่ และเครื่องมือ อุปกรณ์ต่างๆ สามารถลดเวลานําหรือลีดไทม์ 
(Lead Time) ของภาพรวมลดลงเหลือ 4,664 นาทีหรือ 5.06 วันลดลงได้ถึงร้อยละ 69 
 
  สรุปผลภาพรวมของการปรับปรุงการผลิตแบบทันเวลา (Just In Time) ของ
กระบวนการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) คือ การเปลี่ยนจากระบบวาง
แผนการผลิตหรือระบบผลัก (Push System) ที่วางแผนการผลิตเป็นแผนรายเดือน รายสัปดาห์ และ
รายวัน ให้เป็นระบบดึง (Pull System) ผลิตตามลําดับคัมบังที่ถูกดึงจากกระบวนการก่อนหน้า หรือ
ผลิตเติมเต็มเฉพาะสินค้าที่ขายได้ โดยทําการปรับปรุงแก้ไขปัญหาการหยุดชะงักของข้อมูล และ
วัตถุดิบที่เป็นปัญหา 20 ข้อ ที่เป็นสาเหตุทําให้เกิดการกองของข้อมูลและวัตถุดิบ ที่ทําให้เวลานําหรือ
ลีดไทม์ ของกระบวนการผลิต P-Paper ยาวนานถึง 45,917 นาทีหรือ 49.9 วันซึ่งมีรายละเอียดดัง
ภาพที่ 94 แผนภาพการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบของกระบวนการผลิต P-paper ก่อนการปรับปรุง 
 

 
 
ภาพที่ 94  แผนภาพการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบของกระบวนการผลิต P-paper ก่อนการปรับปรุง 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
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ภาพที่ 95  แผนภาพการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบของกระบวนการผลิต P-paper หลังการปรับปรุง 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 2. ผลของการปรับปรุงการสร้างระบบคุณภาพในการบวนการผลิต (Jidoka) กระบวนการ
ผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper 
แบ่งออกได้ 2 ส่วน ดังนี้  
 
  2.1 การสร้างระบบการจัดการปัญหาด้านคุณภาพ ได้แก่การหยุดเมื่อผลิตเสร็จครบตาม
จํานวน เพื่อป้องกันการผลิตมากเกินไป ซึ่งเป็นความสูญเปล่าหรือมุดะที่ร้ายแรงที่สุด หลีกเลี่ยงการใช้
คนเฝ้าเครื่องจักร ด้วยการแยกงานคนและเครื่องจักรออกจากกันอย่างชัดเจน จึงสามารถใช้กําลังคนที่
น้อยลงเท่าที่จําเป็นอย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งมีรายละเอียดการปรับปรุงดังภาพที่ 96 การปรับปรุงเพื่อ
หลีกเลี่ยงการใช้คนเฝ้าเครื่องจักรของกระบวนการผลิต P-Paper 
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ภาพที่ 96  การปรับปรุงเพื่อหลีกเลี่ยงการใช้คนเฝ้าเครื่องจักรของกระบวนการผลิต P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 ก่อนการดําเนินการปรับปรุงการสร้างระบบการจัดการปัญหาด้านคุณภาพพบปัญหาว่ามี
พนักงานยืนป้อนส่งกระดาษเข้าเครื่องตัดและทําการตัดกระดาษ 2 คน มีการยืนรอให้เครื่องทําการตัด
เสร็จก็ส่งเข้าไปใหม่ เป็นการทํางานที่ไม่เต็มประสิทธิภาพใช้คนมากเกินความจําเป็นเพราะการแยก
งานคนและเครื่องจักรออกจากกันอย่างไม่ชัดเจนด้วยปัญหามีปัญหาด้านคุณภาพจากการที่กระดาษที่
ตัดเป็นงานเสียจากรอยฉีกขาดถ้าทํางานคนเดียว เพราะกระดาษติดขัดกับในมีดด้านใน เครื่องไม่
สามารถดึงกระดาษเข้าไปตัดเองได้อัตโนมัติ และม้วนกระดาษสามารถหมุนกลับเองได้ 
 
 หลังการดําเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหากระดาษติดขัดกับใบมีดด้านใน เครื่องไม่สามารถดึง
กระดาษเข้าไปตัดเองได้อัตโนมัติ และม้วนกระดาษสามารถหมุนกลับเองได้แล้ว ทําให้ไม่มีการยืนรอ
งาน เป็นการทํางานที่ไม่เต็มประสิทธิภาพใช้คนมากเกินความจําเป็นเพราะการแยกงานคนและ
เครื่องจักรออกจากกันได้อย่างชัดเจน สามารถลดพนักงานลงได้ 1 คน ซึ่งมีรายละเอียดการปรับปรุง
ดังภาพที่ 97 แผนภาพการปรับปรุงเพื่อลดคนเฝ้าเครื่องจักรของกระบวนการผลิต P-Paper 
 

 
 
ภาพที่ 97  แผนภาพการปรับปรุงเพื่อลดคนเฝ้าเครื่องจักรของกระบวนการผลิต P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
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  2.2 การสร้างระบบคุณภาพในแต่ละการบวนการ (Built In Quality) โดยจัดทํางาน
มาตรฐานมาตรฐาน (Standardized work) ที่กําหนดให้พนักงานผลิตและการตรวจสอบคุณภาพ
สินค้าที่ตนเองผลิต ด้วยหลักคิดพื้นฐาน การไม่รับ ไม่ผลิต และไม่ส่งของเสียไปยังกระบวนการถัดไป 
โดยมีความใส่ใจด้านคุณภาพสินค้าทุกขั้นตอนการทํางาน ซึ่งมีรายละเอียดการปรับปรุงดังภาพที่ 98 
การปรับปรุงอุปกรณ์ป้องกันการมาร์คสีสินค้าผิดของกระบวนการผลิต P-Paper 
 

 
 
ภาพที่ 98  การปรับปรุงอุปกรณ์ป้องกันการมาร์คสีสินค้าผิดของกระบวนการผลิต P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 ก่อนการดําเนินการปรับปรุงพบสินค้าเสียมาร์คสีผิดด้านส่งไปถึงลูกค้าทั้งหมด 5 ครั้ง เป็น
สินค้าของเดือนกุมภาพันธ์ 2555 พบสินค้าเสียส่งไปถึงลูกค้า 3 ครั้งเดือนมีนาคม 2555 พบสินค้าเสีย
ส่งไปถึงลูกค้า 2 ครั้ง 
 

 หลังการดําเนินการปรับปรุงแก้ไชปัญหาด้วยการเปลี่ยนแปลงอุปกรณ์ป้องกันการมาร์คสีผิด
ด้าน สามารถป้องกันสินค้าเสียมาร์คสีผิดด้านได้ ไม่พบสินค้าเสียมาร์คสีผิดด้านส่งไปถึงลูกค้าอีกเลย 
 

 
 

ภาพที่ 99  ภาพรวมผลของการปรับปรุงการสร้างระบบคุณภาพในแต่ละกระบวนการผลิต P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
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 ก่อนการดําเนินการปรับปรุงสร้างระบบคุณภาพเข้าไปในแต่ละกระบวนการ ของ
กระบวนการผลิต P-Paper พบสินค้าเสียมาร์คสีผิดด้านส่งไปถึงลูกค้าทั้งหมด 5 ครั้ง มีหัวข้อในการ
ตรวจสอบคุณภาพที่ต้องปรับปรุง 46 หัวข้อ มีอัตราสินค้าดีจากการผลิตร้อยละ 99.84  
 
 หลังการดําเนินการปรับปรุงแก้ไชปัญหาภาพรวมผลของการปรับปรุงการสร้างระบบคุณภาพ
ในแต่ละกระบวนการผลิต P-Paper ไม่พบสินค้าเสียมาร์คสีผิดด้านส่งไปถึงลูกค้าอีกเลย มีการแก้ไข
หัวข้อในการตรวจสอบคุณภาพที่ถูกต้องสมบูรณ์ 220 หัวข้อ มีอัตราสินค้าดีจากการผลิตร้อยละ 100  
 
 3. ผลของการปรับปรุงการรวมกระบวนการผลิต (Big island) ที่ต้องการลดปัญหาการ
หยุดชะงัก (Stagnation found) ลดเวลานําหรือลีดไทม์ (Lead Time) ลดจํานวนสินค้าที่มีมากกอง
เป็นภูเขาในแต่ละกระบวนการให้เหลือน้อยที่สุด ลดความสูญเปล่าต่างๆ และเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ทํางาน เพื่อลดต้นทุนการผลิตให้ตํ่าที่สุดแบ่งขั้นตอนการปรับปรุงออกได้ 2 ส่วน ดังนี้ 
   
  3.1 การปรับปรุงสร้างกระบวนการไหลอย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow Processing) 
เป็นการปรับปรับปรุงให้การผลิตไหลตามลําดับมีการไหลอย่างราบรื่น (Smooth Flow) เพื่อลดการ
เคลื่อนไหวจากการขนส่งระหว่างกระบวนการ ด้วยการผลิตแบบไหลที่ละชิ้น (One-Piece-At-a-
Time Production) เพื่อลดงานค้างอยู่ในกระบวนการผลิตให้น้อยลงเหลือเพียงงานมาตรฐานค้างไลน์ 
จากการทํางานของพนักงานที่มีความสามารถรับผิดชอบได้หลายกระบวนการ (Multi-Process 
Handling) เพื่อให้การผลิตสินค้าไหลอย่างต่อเนื่องไม่หยุดชะงัก ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 

 
 
ภาพที่ 100  ผลของการปรับปรุงสร้างกระบวนการไหลอย่างต่อเนื่องของกระบวนการผลิต P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
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  ก่อนการดําเนินการปรับปรุงสร้างกระบวนการไหลอย่างต่อเนื่องของกระบวนการผลิต 
P-Paper กระบวนการไหลไม่ต่อเนื่องไหลสลับซับซ้อน ช้ินงานไม่ได้ไหลทีละช้ินแต่มีงานไหลครั้งละ 
2,000 ช้ิน ทําให้เกิดงานกองในกระบวนการ กองอยู่ระหว่างเครื่องจักรเป็นจํานวนมาก ทําให้ใช้พื้นที่
มากเท่ากับ 138 ตารางเมตรสําหรับกระบวนการผลิต พนักงานมีความสามารถเฉพาะกระบวนการที่
ตนเองทําการผลิตเท่านั้น 
 
  หลังการดําเนินการปรับปรุงสร้างกระบวนการไหลอย่างต่อเนื่องตามลําดับของ
กระบวนการผลิต P-Paper กระบวนการไหลอย่างต่อเนื่องไหลตามลําดับ ช้ินงานไหลทีละ 5 ช้ิน ทํา
ให้มีงานกองในกระบวนการ หรือกองอยู่ระหว่างเครื่องจักรน้อยมาก ทําให้ใช้พื้นที่เท่ากับ 68 ตาราง
เมตร พนักงานมีความสามารถทํางานได้หลากหลายกระบวนการ ซึ่งมีรายละเอียดดังภาพที่ 101 
ตารางความสามารถของพนักงานของกระบวนการผลิต P-Paper 
 

 
 
ภาพที่ 101  ตารางความสามารถของพนักงานของกระบวนการผลิต P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
  3.2 การปรับปรุงการรวมกระบวนการ (Making big island) หมายถึงการรวม
กระบวนการผลิตเข้าด้วยกันมีวัตถุประสงค์เพื่อการลดเวลานําในกระบวนการผลิต ด้วยการกําจัด 
การหยุดชะงักและการขนถ่าย เพื่อเพิ่มผลผลิตต่อคนโดยวิธีลดจํานวนพนักงานลงโดยการรวม
กระบวนการผลิตที่ซับซ้อนในการทํางานในแต่ละกระบวนการผลิตเข้าด้วยกันเพื่อทําให้เกิดการไหล
ของงานอย่างต่อเนื่อง และลดเวลานําในการทํางานให้สั้นลง ซึ่งมีรายละเอียดขั้นตอนดังภาพที่ 102 
ขั้นตอนการรวมกระบวนการ (Making big island) ของกระบวนการผลิต P-Paper 
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ภาพที่ 102  ขั้นตอนการรวมกระบวนการ (Making big island)ของกระบวนการผลิต P-Paper 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 ก่อนการดําเนินการปรับปรุงการรวมกระบวนการ (Making big island) ของกระบวนการ
ผลิต P-Paper มีการสํารวจข้อมูลพ้ืนฐานกระบวนการผลิต เพื่อใช้คัดเลือกวิธีการรวมกระบวนการที่
เหมาะสม ซึ่งพบว่าวิธีการรวมกระบวนการด้วยเวลาแทคไทม์แตกต่างกันเหมาะสมที่สุด เพราะ
กระบวนการผลิต P-Paper ทําการผลิตสินค้าส่งให้ 2 ลูกค้า คือ JTEC-TB แทคไทม์เท่ากับ 12.21 
วินาที และ JBT แทคไทม์เท่ากับ 13.29 วินาทีเมื่อคัดเลือกวิธีการได้แล้วทําการกําหนดแผนการ
ดําเนินการ และดําเนินการตามแผนโดยเริ่มจากการทําแผนผังในอัตราส่วน 1 : 50 เพื่อนําเข้าที่
ประชุมระดมความคิดคัดเลือกรูปแบบ เมื่อได้รูปแบบที่เหมาะสมจึงทําการจัดทําเครื่องจักรอุปกรณ์ 
และโต๊ะทํางานให้มีการจําลองขนาดเทียบเท่ากับของจริง ในอัตราส่วน 1 : 1 เพื่อใช้ทดลองในการวาง
ตําแหน่ง ลําดับขั้นตอนการทํางาน และทําการทดลองผลิตจริง เพื่อค้นหาปัญหาซึ่งเป็นความสูญเปล่า 
(Muda) ความไม่สม่ําเสมอ (Mura) เช่นการขนย้ายวัตถุดิบระหว่างกระบวนการผลิต และความ
ยากลําบาก (Muri) ในการปฏิบัติงานที่ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการทํางาน คุณภาพของสินค้า 
และทําให้ต้นทุนผลิตสูงขึ้น ซึ่งเป็นสิ่งสําคัญ และมีความจําเป็นมากเพราะจะทําให้เรามีเวลาในการ
ปรับปรุงแก้ไขก่อนที่จะดําเนินการปรับปรุงการรวมกระบวนการจริงจะเกิดขึ้น 
 
 หลังการดําเนินการปรับปรุงการรวมกระบวนการ (Making big island) ของกระบวนการ
ผลิต P-Paper กระบวนการผลิตสามารถผลิตสินค้าไหลอย่างต่อเนื่องไหลตามลําดับอย่างราบรื่น 
ช้ินงานไหลทีละ 5 ช้ิน ซึ่งกําหนดให้เป็นมาตรฐานงานค้างไลน์ (Standard stock in process) ทําให้
ไม่มีงานกองในกระบวนการ และอยู่ระหว่างเครื่องจักร ลดงานกองจาก 2,000 ช้ิน เหลือ 5 ช้ิน ลดลง
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ได้ 1,995 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 99.75 ในส่วนการใช้พื้นที่ของกระบวนผลิตลดลงเหลือ 68 ตารางเมตร
จากเดิม 138 ตารางเมตร ลดลงได้ 70 ตารางเมตร คิดเป็นร้อยละ 50.72 ตารางเมตร 
 
 4. ผลของการปรับปรุงงานมาตรฐาน (Standardized work Kaizen) การผลิตช้ินงาน
กระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) ของกระบวนการผลิต P-Paper ที่ต้องการ
สร้างงานมาตรฐานในการทํางานของพนักงานแต่ละคนให้มีเวลาต่อรอบการทํางาน 1 ช้ิน (Cycle 
Time) ให้มีเวลาที่เท่ากับเวลาที่ลูกค้าต้องการสินค้า 1 ช้ิน คือเวลาแทคไทม์ (Takt Time) และมี
ประสิทธิภาพการทํางาน (Performance) คือยอดงานที่ผลิตได้จริงหลังจากมีการปรับปรุงการรวม
กระบวนการผลิตแล้ว มีการจัดทําเอกสารงานเพื่อใช้เป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงาน และสํารวจสภาพ
ปัจจุบันเพื่อเป็นเครื่องมือสําหรับการปรับปรุง ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 

 
 
ภาพที่ 103  ปัญหาของกระบวนการผลิต P-Paper ก่อนดําเนินการการปรับปรุงงานมาตรฐาน 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 ก่อนการดําเนินการปรับปรุงงานมาตรฐาน (Standardized work Kaizen) ของกระบวนการ
ผลิต P-Paper พบปัญหาประสิทธิภาพการผลิตตํ่าอยู่ที่ 78 ช้ินต่อคนต่อช่ัวโมง มีพนักงานเกินความ
จําเป็น 4 คน จากการคํานวณใช้พนักงานเพื่อการผลิตเพียง 2.9 คน หรือ 3 คน มีปัญหาพนักงานมี
การเคลื่อนไหวมากเพราะเครื่องจักรแต่ละเครื่องห่างกันมากคือ 5 เมตร และใช้พื้นที่มากถึง 168 
ตารางเมตร ทําให้เกิดการหยุดชะงักมีงานกองมาก ส่งผลให้การผลิตไหลไม่ต่อเนื่องไม่ราบรื่น 
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ภาพที่ 104  ผลการดําเนินการการปรับปรุงงานมาตรฐานเพื่อลดพนักงานคนที่1  
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 หลังการดําเนินการปรับปรุงงานมาตรฐาน (Standardized work Kaizen) ของกระบวนการ
ผลิต P-Paper เพื่อลดพนักงานคนที่ 1 ด้วยการปรับปรุงการป้อนกระดาษเข้าเครื่องอัตโนมัติ การ
ป้องกันกระดาษติดในเครื่องขณะทําการป้อนกระดาษ และปรับปรุงอุปกรณ์การป้องกันม้วนกระดาษ
ไหลย้อนกลับ ทั้งหมดที่ทําการปรับปรุงสามารถลดพนักงานได้ 1 คน 
 

 
 
ภาพที่ 105  ผลการดําเนินการการปรับปรุงงานมาตรฐานเพื่อลดพนักงานคนที่ 2 และ คนที่ 3  
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 หลังการดําเนินการปรับปรุงงานมาตรฐาน (Standardized work Kaizen) ของกระบวนการ
ผลิต P-Paper เพื่อลดพนักงานคนที่ 2 และ คนที่ 3 ที่ทําหน้าที่ใส่กระดาษรองชิ้นงานเพื่อทําการตัด 
ป้องกันชิ้นงานที่ตัดฉีกขาด ด้วยการปรับปรุงใบมีดของเครื่องตัดกระดาษจากใบมีดมีคมตัดไม่ดีทําจาก
เหล็ก S45C จึงทําการปรับปรุงอุปกรณ์อย่างต่อเนื่อง โดยใช้วัตถุดิบเหล็ก SKD11 ทําใบมีดตัด
กระดาษไม่ฉีกขาด ทําให้ไม่จําเป็นต้องมีพนักงานคนที่ 2 และ คนที่ 3 ที่ทําหน้าที่ใส่กระดาษรอง
ช้ินงานเพื่อทําการตัดของเครื่อง ทั้งหมดที่ทําการปรับปรุงสามารถลดพนักงานได้ 2 คน 
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ภาพที่ 106  ผลการดําเนินการการปรับปรุงงานมาตรฐานเพื่อลดการเคลื่อนไหวของพนักงานคนที่ 4 
 ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 หลังการดําเนินการปรับปรุงงานมาตรฐาน (Standardized work Kaizen) ของกระบวนการ
ผลิต P-Paper เพื่อลดการเคลื่อนไหวของพนักงานคนที่ 4 ด้วยการปรับปรุงแผนผังการวางเครื่องจักร
ให้มีระยะห่างให้เหมาะสมกับการเคลื่อนไหวในการทํางานอย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยปรับปรุงให้
เครื่องจักรมีระยะห่างกันเพียง 0.50 เมตร จากเดิม 5.00 เมตร ลดลงได้ 4.50 เมตร ลดลงได้คิดเป็น
ร้อยละ 90 ซึ่งลดพื้นที่จากเดิม 138 ตารางเมตร ลดลงเหลือเท่ากับ 68 ตารางเมตร ลดลงได้ 70 
ตารางเมตร ลดลงได้คิดเป็นร้อยละ 50.72  
 

 
 
ภาพที่ 107  ผลภาพรวมในการดําเนินการการปรับปรุงงานมาตรฐานของกระบวนการผลิต P-Paper 
 ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
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 หลังการดําเนินการปรับปรุงงานมาตรฐาน (Standardized work Kaizen) ผลภาพรวมใน
การดําเนินการการปรับปรุงงานมาตรฐานของกระบวนการผลิต P-Paper สามารถลดพนักงานลงจาก
เดิม 7 คน ลดเหลือ 3 คน ลดลงได้ 4 คน คิดเป็นร้อยละ 57.14 และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตจาก 
78 ช้ินต่อคนต่อชั่วโมง เพิ่มขึ้นเป็น 275 ช้ินต่อคนต่อชั่วโมง คิดเป็นร้อยละ 252 ที่สามารถเพิ่มขึ้นได้ 
ซึ่งบรรลุเป้าหมายในการดําเนินการที่กําหนดไว้ 
 

 
 
ภาพที่ 108  สรุปผลการศึกษาความเป็นไปได้ด้านเทคนิคที่ปรับปรุงด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 หลังการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบ
โตโยต้าของกระบวนการผลิต P-Paper กําหนดเป้าหมายไว้ทั้งหมด 7 หัวข้อ จากภาพที่ 95 เป็นการ
สรุปผลการศึกษาความเป็นไปได้ด้านเทคนิคที่ปรับปรุงด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า สามารถบรรลุ
เป้าหมายได้ครบทุกหัวข้อคือ ข้อที่ 1 ระดับของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in time) จาก
ระดับ 1.37 เพิ่มขึ้นเป็นระดับ 4.75 เพิ่มขึ้นร้อยละ 246 ข้อที่ 2 ระดับจิโดกะ (Jidoka) จากระดับ 
1.2 เพิ่มขึ้นเป็นระดับ 4.75 เพิ่มขึ้นร้อยละ 295 ข้อที่ 3 ระดับการควบประจําวัน (Daily control) 
จากระดับ 1.25 เพิ่มขึ้นเป็นระดับ 4.75 เพิ่มขึ้นร้อยละ 280 ข้อที่ 4 เวลานําหรือลีดไทม์ (Lead 
Time) จาก 45,917 นาทีหรือ 49.9 วัน ลดลงเหลือ 8,104 นาทีหรือ 8.81 วัน คิดเป็นร้อยละ 82 ข้อ
ที่ 5 การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตจากเดิม 78 ช้ินต่อคนต่อช่ัวโมง เพิ่มขึ้นเป็น 275 ช้ินต่อคนต่อ
ช่ัวโมง คิดเป็นร้อยละ 252 ข้อที่ 6 ความสามารถในการทํางาน (O.A. : Operational Availability) 
จากร้อยละ 64 เพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 92 เพิ่มขึ้นคิดเป็นร้อยละ 43 ข้อที่ 7 อัตราการผลิตงานไดเร็ค
โอเค (Direct OK Ratio) จากร้อยละ 99.84 เพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 100 เพิ่มขึ้นคิดเป็นร้อยละ 0.16 
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 หลังจากทําการศึกษาความเป็นไปได้ทางด้านเทคนิค ในการนําระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเดิม สามารถสรุปผลการศึกษาด้านเทคนิคได้ดังนี้ 
 
ตารางที่ 7  สรุปข้อมูลการผลิตกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) 
     ของเดือนธันวาคม พ.ศ.2555 (หลังการศึกษา) 

รายการ ก่อนการศึกษา หลังการศึกษา หน่วย 

ยอดการสั่งซื้อ/เดือน 158,345 131,845 ชิ้น 
ยอดการสั่งซื้อ/วัน 6,598 6,592 ชิ้น 
วันทํางาน 24 20 วัน 
กะการทํางาน 2 2 กะ 
เวลาทํางาน/วัน 920 920 นาท ี
การทํางานล่วงเวลา 160 160 นาท ี
ผลิตภาพ/วัน 275 275 ชิ้นต่อคนต่อชั่วโมง 
เวลานําการแจง้ข้อมูล 38,085 3,888 นาท ี
เวลานําในกระบวนการ 131 43 นาท ี
เวลานํา Stock 7,701 4,173 นาท ี
รวมเวลานํา 45,917 8,104 นาท ี
กําลังคนทีใ่ช้ในการผลิต 10 6 คน 

หมายเหตุ: 1 วันใช้เวลาทํางาน 920 นาที หรือ 460 นาทีต่อกะ 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 

ตารางที ่8  สรุปเวลานําในการผลิตช้ินงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper shaft tube) 
     ของกระบวนการผลิตไลน์ P-Paper เดือนธันวาคม พ.ศ. 2555 (หลังการศึกษา) 

ชื่อกระบวนการ 
ก่อนการศึกษา หลังการศึกษา 

(นาที) (วัน) (นาที) (วัน) 

เวลานําการแจง้ข้อมูล 38,085 41.39 3,888 4.23 
เวลานําในกระบวนการ 131 0.14 43 0.05 
เวลานํา Stock 7,701 8.37 4,173 4.54 
รวมเวลานํา 45,917 49.9 8,104 8.81 

หมายเหตุ: 1 วันใช้เวลาทํางาน 920 นาที หรือ 460 นาทีต่อกะ 
ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
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 จากผลจากการศึกษาข้อมูลด้านเทคนิคเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยต้าพบว่าหลังจากที่
ได้ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้าแล้ว ทําให้สามารถลดเวลานํา
ของสต็อกสินค้าลงได้จาก 55,204 ช้ิน เหลือ 32,946 ช้ิน ลดลงได้ 22,258 ช้ิน มีประสิทธิภาพการ
ผลิตเพิ่มขึ้นจาก 78 ช้ินต่อคนต่อชั่วโมง เพิ่มขึ้นเป็น 275 ช้ินต่อคนต่อช่ัวโมง เพิ่มขึ้นได้ 197 ช้ินต่อ
คนต่อช่ัวโมง สินค้าเสียในกระบวนการผลิตลดลงจาก 250ช้ินต่อเดือน หลังการปรับปรุงไม่พบสินค้า
เสียในกระบวนการผลิต จึงสามารถลดสินค้าเสียลงได้ 250 ช้ินต่อเดือน และสามารถลดการใช้
แรงงานในการผลิต จาก 10 คน เหลือ 6 คน ลดลงได้ 4 คน ดังนั้นผลการศึกษาความเป็นไปด้าน
เทคนิคเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยต้าพบว่ามีความเป็นไปได้ที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยต้า
มาใช้ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตให้ตํ่าลงได้ตามเป้าหมาย 
 

ส่วนที ่2 ผลการศึกษาทางดา้นการเงนิและผลตอบแทนของโครงการ 
 
ข้อกําหนดของโครงการ 
 
 1. อายุของโครงการที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้มีระยะเวลา 10 ปี โดยพิจารณาจากอายุการใช้
งานของเครื่องจักร และอุปกรณ์ที่ได้รับการปรับปรุงตามหลักการของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 
 2. อัตราคิดลดที่นํ ามาใช้มาใช้ เท่ากับร้อยละ  12 ต่อปี  เป็นการคิดค่าเสียโอกาส 
(Opportunity cost) ที่บริษัท เอบีซี จํากัด กําหนดไว้เป็นนโยบายในการลงทุน และสอดคล้องกับ
สํานักคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติกําหนด (ประสิทธ์ิ ตงยิ่งศิริ, 2544:131) 
 
 3. ค่าใช้จ่ายในการดําเนินงาน (Operation cost) ได้แก่ ค่าจ้างพนักงาน ค่าสาธารณูปโภค 
ค่าฝึกอบรมพนักงาน และค่าอุปกรณ์สํานักงานต่าง ๆ 
 
 4. การกําหนดค่าเสื่อมราคาของอุปกรณ์เป็นแบบเส้นตรง (Straight-Line Method) ไม่มี
มูลค่าซาก กําหนดให้เท่ากับอัตราร้อยละ 20 ต่อปี 
 
 5. ภาษีเงินได้นิติบุคคล ในอัตราร้อยละ 20 จากอัตราภาษีเงินได้นิติบุคคลที่พระราชกฤษฎีกา
ออกตามความในประมวลรัษฎากรว่าด้วยการลดอัตรา และยกเว้นรัษฎากร (ฉบับที่ 555) พ.ศ. 2555 
กําหนดไว้เป็นระยะเวลา 3 ปี จากอัตราร้อยละ 30 เหลือ ร้อยละ 23 ร้อยละ 20 ตามลําดับ 
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การวิเคราะหต้์นทุน ค่าใช้จา่ย ผลตอบแทนในการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิต  
ด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

 
 การศึกษาในส่วนนี้จะเป็นการศึกษาถึงต้นทุน ค่าใช้จ่ายในการลงทุนตลอดอายุโครงการ และ
ทําการศึกษาผลตอบแทนในการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า โดย
การหาค่าผลตอบแทนที่สามารถคํานวณเป็นตัวเงินได้ และไม่สามารถคํานวณเป็นตัวเงินได้ เพื่อใช้เป็น
ข้อมูลประกอบการพิจารณาตัดสินใจในการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิต ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 
1. การวิเคราะห์ต้นทุน ค่าใช้จ่ายในการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโต
โยต้า 
  
 ต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายในการลงทุนการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดต้นทุนการผลิต
ด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้าในการผลิตรายการชิ้นงานกระดาษซับเสียงในเพลารถยนต์ (Paper 
shaft tube) ของกระบวนการผลิตไลน์ P-Paper ประกอบไปด้วยการลงทุนในสินทรัพย์ถาวร 
(Investment Cost) และค่าใช้จ่ายในการดําเนินการ (Operation Cost) มีรายละเอียดดังนี้ 
 
 1.1 ค่าใช้จ่ายที่ลงทุนในสินทรัพย์ถาวร (Investment Cost) 
 
  เงินลงทุนที่เป็นค่าใช้จ่ายในการลงทุนในสินทรัพย์ถาวร (Investment Cost) ของ
โครงการสามารถแจกแจงออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนที่หนึ่งเป็นการลงทุนปรับปรุงสํานักงานของ
พนักงานควบคุมดูแลระบบ (TPS office) เพื่อเป็นพื้นที่ในการปฏิบัติงาน และส่วนที่สองเป็นการ
ลงทุนสร้างและปรับปรุงเครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณ์ต่างๆ ในแต่กระบวนการเพื่อให้สามารถ
ดําเนินการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้าซึ่งทั้งสองส่วนจะเป็นค่าใช้จ่ายในการลงทุนในปีแรก 
คิดเป็นเงินลงทุนทั้งสิ้น 3,207,200 บาท มีรายละเอียดดังนี้ 
 
  1.1.1 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนปรับปรุงสร้างสํานักงานของพนักงานควบคุมดูแลระบบ 
(TPS office) ใช้พื้นที่ขนาดความกว้าง 4 เมตร ความยาว 6 เมตร โดย ให้เป็นสํานักงานของพนักงาน
ควบคุมดูแลระบบการผลิตแบบโตโยต้า มีค่าใช้จ่ายในการลงทุนปรับปรุง 650,000 บาท ซึ่งมี
เครื่องปรับอากาศ 2 เครื่อง และหลอดไฟฟ้าในสํานักงาน 12 ชุด รวมอยู่ในค่าใช้จ่ายในการลงทุน
ปรับปรุงสร้างสํานักงานของพนักงานควบคุมดูแลระบบ (TPS office) ด้วย อายุการใช้งาน 10 ปี 
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  1.1.2 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนซื้อโต๊ะทํางานพร้อมเก้าอ้ี สําหรับใช้ในการปฏิบัติงานของ
พนักงานควบคุมดูแลระบบการผลิตแบบโตโยต้า ระดับหัวหน้าแผนก ระดับวิศวกร และหัวหน้ากลุ่ม
ระดับ ปวส. จํานวน 3 ชุด ชุดละ 7,000บาท คิดเป็นเงิน 21,000บาท ตลอดอายุโครงการมีอายุการใช้
งาน 10 ปี และมีมูลค่าซากเท่ากับศูนย์ 
 
  1.1.3 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนซื้อคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล (Personal Computer: PC) 
สําหรับใช้ในการปฏิบัติงานของพนักงานควบคุมดูแลระบบการผลิตแบบโตโยต้า ระดับหัวหน้าแผนก 
ระดับวิศวกร และหัวหน้ากลุ่มระดับ ปวส. จํานวน 3 ชุด ชุดละ 30,600บาท มีอายุการใช้งาน 5 ปี 
และจะมีการลงทุนซ้ําในปีที่ 6 คิดเป็นเงิน 183,600บาท ตลอดอายุโครงการมีมูลค่าซากเท่ากับศูนย์ 
 
  1.1.4 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนปรับปรุงปรับปรุงชั้นวางคลังสินค้าสําเร็จรูปให้มีระบบการ
จัดเก็บที่เป็นเข้าก่อนออกก่อน เข้าหลังออกหลัง (Fi-Fo) มีอายุการใช้งาน 10 ปี เป็นเงินทั้งสิ้นตลอด
อายุโครงการ 550,000บาท มีมูลค่าซากเท่ากับศูนย์ 
 
  1.1.5 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนซื้อรถไฟฟ้าดึงงานจากท้ายกระบวนการผลิต และจ่าย
วัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิต จํานวน 2 คัน คันละ 250,000บาท คิดเป็นเงิน 500,000บาท ตลอด
อายุโครงการมีอายุการใช้งาน 10 ปี และมีมูลค่าซากเท่ากับศูนย์ 
 
  1.1.6 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนปรับปรุงปรับปรุงจุดตรวจสอบสินค้าก่อนจัดส่ง จากเดิมมี
การจัดเตรียมงานจากคลังสินค้าวันละครั้ง เพื่อเข้าสู่จุดตรวจสอบสินค้าก่อนจัดส่ง ทําให้เกิดงานกอง
เป็นจํานวนมาก เปลี่ยนเป็นขนส่งงานเข้าคลังสินค้าวันละ 72 ครั้งต่อวัน โดยจัดทําจํานวน 1 ชุด คิด
เป็นเงิน 85,000บาท ตลอดอายุโครงการมีอายุการใช้งาน 10 ปี และมีมูลค่าซากเท่ากับศูนย์ 
 
  1.1.7 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนปรับปรุงจุดจัดส่งสินค้า ให้มีระบบการจัดส่งสินค้าก่อนหลัง 
(Fi-Fo) ตามรอบเวลา และลําดับของการจัดส่ง จํานวน 3 ชุด ชุดละ 50,000 บาท มีอายุการใช้งาน 
10 ปี เป็นเงินทั้งสิ้น 150,000บาท ตลอดอายุโครงการมีมูลค่าซากเท่ากับศูนย์ 
 
  1.1.8 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนทําสโตร์ท้ายกระบวนการผลิต เพื่อรองรับการดึงแบบถี่ๆ ที
ละคัมบังจากตู้ปรับเรียบ (Heijunka post) รองรับสินค้าทั้งหมด 18 รายการ โดยจัดทําจํานวน 1 ชุด 
คิดเป็นเงิน 25,000บาท มีอายุการใช้งาน 10 ปี ตลอดอายุโครงการมีมูลค่าซากเท่ากับศูนย์ 
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  1.1.9 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนปรับปรุงทําอุปกรณ์ป้อนและป้องกันกระดาษหมุนกลับ
จํานวน 1 ชุด เพื่อลดการทํางานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าของพนักงานที่ทําการป้อนกระดาษเข้าเครื่องตัด 
สามารถลดพนักงานลงได้ 1 คน มีค่าใช้จ่ายในการลงทุนปรับปรุง 17,400บาท อายุการใช้งาน 10 ปีมี
มูลค่าซากเท่ากับศูนย์ 
 
  1.1.10 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนปรับปรุงทําใบมีดตัดกระดาษ เพื่อลดของเสีย สามารถลด
พนักงานลงได้ 2 คน โดยจัดทําจํานวน 2 ชุด ชุดละ 8,500บาท คิดเป็นเงิน 17,000บาท ซึ่งมีอายุการ
ใช้งาน 2 ปี และจะมีการลงทุนซ้ําในปีที่ 3 ปีที่ 5 ปีที่ 7 ปีที่ 9 รวมเป็นเงินทั้งสิ้นตลอดอายุโครงการ 
85,000บาท มีมูลค่าซากเท่ากับศูนย์ 
 
  1.1.11 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนปรับปรุงปรับปรุงชั้นวางคลังวัตถุดิบให้มีระบบการจัดเก็บ
ที่เป็นเข้าก่อนออกก่อน เข้าหลังออกหลัง (Fi-Fo) จํานวน 2 ชุด ชุดละ 550,000บาท คิดเป็นเงิน 
1,100,000บาท มีอายุการใช้งาน 10 ปี มีมูลค่าซากเท่ากับศูนย์ 
   
ตารางที่ 9  ค่าใช้จ่ายที่ลงทุนในสินทรัพย์ถาวร (Investment Cost) 
 

รายการทั้งหมด 
จํานวน อายุใช้งาน ราคาต่อหน่วย รวม 

(ชุด) (ปี) (บาท) (บาท) 

ปรับปรุงสํานักงานพนักงานดูแลระบบ 1 10 650,000  650,000 

โต๊ะทํางานพร้อมเก้าอ้ี 3 10 7,000  21,000 

เครื่องคอมพิวเตอร์ 3 5 30,600 91,800 

ปรับปรุงช้ันวางคลังสินค้าสําเร็จรูป 1 10 550,000 550,000 

รถไฟฟ้าดึงงานและจ่ายวัตถุดิบ 2 10 250,000  500,000 

ปรับปรุงจุดตรวจสอบสินค้าก่อนจัดส่ง 1 10 85,000  85,000 

ปรับปรุงจุดจัดส่งสินค้า 3 10 50,000  150,000 

ปรับปรุงสโตร์ท้ายกระบวนการ 1 10 25,000 25,000 

อุปกรณ์ป้องกันกระดาษหมุนกลับ 1 10 17,400 17,400 

ใบมีดตัดช้ินงาน 2 2 8,500 17,000 

ปรับปรุงช้ันวางคลังวัตถุดิบ 2 10 550,000 1,100,000 

รวม        3,207,200 

ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
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 1.2 ค่าใช้จ่ายในการดําเนินการ (Operation Cost) 
 
  คือค่าใช้จ่ายที่ต้องลงทุนอย่างต่อเนื่องในดําเนินการตลอดอายุโครงการ ประกอบไปด้วย 
ค่าจ้างพนักงานควบคุมดูแลระบบ ค่าฝึกอบรมพนักงาน ค่าสาธารณูปโภค และค่าอุปกรณ์สํานักงาน 
ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 
  1.2.1 ค่าจ้างพนักงานควบคุมดูแลระบบการผลิตแบบโตโยต้า มีการว่าจ้างพนักงาน
ระดับหัวหน้าแผนก มีความรู้ด้านการบริหารจัดการอุตสาหกรรม และมีประสบการณ์ในการทํางาน 
ควบคุมดูแลระบบการผลิตแบบโตโยต้า 1-3 ปี จํานวน 1 คน ค่าจ้างเดือนละ 25,000 บาท มีการ
ว่าจ้างพนักงานระดับวิศวกร มีความรู้ ด้านการออกแบบปรับปรุงกระบวนการผลิต และมี
ประสบการณ์ 1-3 ปี จํานวน 1 คน ค่าจ้างเดือนละ 20,000 บาท และมีการว่าจ้างพนักงานระดับ 
ปวส. มีความรู้ด้านการปรับปรุงกระบวนการผลิต และมีความรู้ด้านคอมพิวเตอร์ จํานวน 1 คน 
ค่าจ้างเดือนละ 15,000 บาท รวมมีการว่าจ้างพนักงานทั้งสิ้น 3 คน คิดเป็นเงิน 60,000 บาทต่อเดือน 
และจะมีการปรับค่าจ้างขึ้นเงินเดือนให้กับพนักงานทุกระดับในอัตราร้อยละ 5 ทุกปี ตามนโยบายของ
บริษัท 
 
  1.1.2 ค่าฝึกอบรมพนักงานควบคุมดูแลระบบเป็นค่าใช้จ่ายในการเข้าร่วมเป็นสมาชิก
ชมรมความร่วมมือโตโยต้า 25,000 บาทต่อปี จะมีการอบรมถ่ายทอดความรู้ระบบการผลิตแบบโต
โยต้าแก่สมาชิก ซึ่งเป็นค่าใช้จ่ายตลอดอายุโครงการ 
 
  1.1.3 สาธารณูปโภค หมายถึง ค่าใช้จ่ายด้านพลังงานไฟฟ้าที่เกิดจากการดําเนินโครงการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า ได้แก่ เครื่อง
คอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล (Personal Computer: PC) 3 เครื่อง เครื่องปรับอากาศ 2 เครื่อง และ
หลอดไฟฟ้าในสํานักงาน 12 ชุด ชุดละ 2 หลอด รวม 24 หลอด การใช้งาน 8 ช่ัวโมงต่อวัน ค่าไฟฟ้า
กิโลวัตต์ละ 3.91 บาท รวมค่าใช้จ่ายสาธารณูปโภคทั้งหมด 143.21 บาทต่อวัน ทํางาน 22 วันต่อ
เดือน คิดเป็น 3,086.36 บาทต่อเดือน ค่าใช้จ่ายหนึ่งปีคิดเป็น 37,036.32 บาท รวมค่าใช้จ่าย
สาธารณูปโภคตลอดอายุโครงการ 370,363.20 บาท 
 
  1.1.4 ค่าใช้จ่ายค่าอุปกรณ์สํานักงาน ได้แก่ เครื่องเขียนดินสอ ปากกา กระดาษ A4 A3 
กําหนดให้มีค่าใช้จ่าย 3,500 บาทต่อเดือน ค่าใช้จ่ายหนึ่งปีคิดเป็น 42,000 บาท รวมค่าใช้จ่ายตลอด
อายุโครงการ 420,000 บาท 
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  1.1.5ค่าใช้จ่ายในการดูแลบํารุงรักษาอุปกรณ์ ได้แก่ เครื่องคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล 3 
เครื่อง เครื่องปรับอากาศ 2 เครื่อง กําหนดให้มีค่าใช้จ่าย 12,000 บาทต่อเดือน รถไฟฟ้าดึงงาน และ
เติมวัตถุดิบเข้าสู่ท้ายกระบวนการผลิต 2 คัน กําหนดให้มีค่าใช้จ่าย 18,000 บาทต่อเดือน รวม
ค่าใช้จ่ายต่อเดือนคิดเป็น 30,000 บาท ค่าใช้จ่ายหนึ่งปีคิดเป็น 360,000 บาท รวมค่าใช้จ่าย
สาธารณูปโภคตลอดอายุโครงการ 3,240,000 บาท 
 
ตารางที่ 10  ค่าใช้จ่ายในการดําเนินการ (Operation Cost) 
 

รายการ 
จํานวนเงนิ 

(บาท/เดือน) (บาท/ปี) 

ค่าจ้างพนักงานระดับหัวหน้าแผนก       25,000.00       300,000.00  
ค่าจ้างพนักงานระดับวิศวกร       20,000.00       240,000.00  
ค่าจ้างพนักงานระดับปวส.       15,000.00       180,000.00  
ค่าฝึกอบรมการปรับปรุงภายใน (TCC) -        25,000.00  
ค่าสาธารณูปโภค         3,086.36        37,036.32  
ค่าอุปกรณ์สํานักงาน         3,500.00        42,000.00  
ค่าบํารุงรักษาอุปกรณ์       30,000.00       360,000.00  

รวม OC     1,184,036.32 

ที่มา: บริษัท เอบีซี จํากัด (2555) 
 
 จากข้อมูลค่าใช้จ่ายในการลงทุนดังกล่าวข้างต้น สามารถนํามาคํานวณเป็นต้นทุนค่าใช้จ่าย
ของการดําเนินโครงการ โดยการรวมเงินลงทุนที่เป็นค่าใช้จ่ายในการลงทุนในสินทรัพย์ถาวร 
(Investment Cost) และค่าใช้จ่ายในการดําเนินการ (Operation Cost) คือค่าใช้จ่ายที่ต้องลงทุน
อย่างต่อเนื่องในดําเนินการตลอดอายุโครงการ ซึ่งมีรายละเอียดตามตารางที 11 ต้นทุนค่าใช้จ่าย
ทั้งหมดของโครงการ 
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ตารางที่ 11  ต้นทุนค่าใช้จ่ายทั้งหมดของโครงการ 
(หน่วย : บาท) 

รายการ ปีที่ 0 ปีที่ 1 ปีที่ 2 ปีที่ 3 ปีที่ 4 ปีที่ 5 

ค่าใช้จ่ายในการลงทุนสินทรัพย์ถาวร (Investment Cost)       
ปรับปรุงสํานักงานของพนักงานดูแลระบบ - 650,000.00  - - - - 
โต๊ะทํางานพร้อมเก้าอี้ - 21,000.00  - - - - 
เครื่องคอมพิวเตอร ์ - 91,800.00  - - - - 
ปรับปรุงชั้นวางคลังสินค้าสําเร็จรูป - 550,000.00  - - - - 
รถไฟฟ้าดึงงานและจ่ายวัตถุดิบ - 500,000.00  - - - - 
ปรับปรุงจุดตรวจสอบสินค้าก่อนจัดส่ง - 85,000.00  - - - - 
ปรับปรุงจุดจัดส่งสินค้า - 150,000.00  - - - - 
ปรับปรุงสโตร์ท้ายกระบวนการ - 25,000.00  - - - - 
อุปกรณ์ป้องกันกระดาษหมุนกลับ - 17,400.00  - - - - 
ใบมีดตัดชิ้นงาน - 17,000.00  - 17,000.00  - 17,000.00  
ปรับปรุงชั้นวางคลังวัตถุดิบ - 1,100,000.00  - - - - 

รวม IC - 3,207,200.00  - 17,000.00  - 17,000.00  
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ตารางที่ 11  (ต่อ) 
(หน่วย : บาท) 

รายการ ปีที่ 6 ปีที่ 7 ปีที่ 8 ปีที่ 9 ปีที่ 10 รวม 

ค่าใช้จ่ายในการลงทุนสินทรัพย์ถาวร (Investment Cost)       
ปรับปรุงสํานักงานของพนักงานดูแลระบบ 91,800.00  - - - -      650,000.00  
โต๊ะทํางานพร้อมเก้าอี้ - - - - -       21,000.00  
เครื่องคอมพิวเตอร ์ - - - - -      183,600.00  
ปรับปรุงชั้นวางคลังสินค้าสําเร็จรูป - - - - -      550,000.00  
รถไฟฟ้าดึงงานและจ่ายวัตถุดิบ - - - - -      500,000.00  
ปรับปรุงจุดตรวจสอบสินค้าก่อนจัดส่ง - - - - -       85,000.00  
ปรับปรุงจุดจัดส่งสินค้า - - - - -      150,000.00  
ปรับปรุงสโตร์ท้ายกระบวนการ - 17,000.00  - 17,000.00  -       25,000.00  
อุปกรณ์ป้องกันกระดาษหมุนกลับ - - - - -       17,400.00  
ใบมีดตัดชิ้นงาน 91,800.00  17,000.00  - 17,000.00  -       85,000.00  
ปรับปรุงชั้นวางคลังวัตถุดิบ 91,800.00  - - - -    1,100,000.00  

รวม IC 91,800.00  17,000.00  - 17,000.00  -    3,367,000.00  
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ตารางที่ 11  (ต่อ) 
(หน่วย : บาท) 

รายการ ปีที่ 0 ปีที่ 1 ปีที่ 2 ปีที่ 3 ปีที่ 4 ปีที่ 5 

ค่าใช้จ่ายในการดําเนนิการ (Operation Cost)      
ค่าจ้างพนักงานระดบัหัวหน้าแผนก - 300,000.00  315,000.00  330,750.00  347,287.50  364,651.88  
ค่าจ้างพนักงานระดับวิศวกร - 240,000.00  252,000.00  264,600.00  277,830.00  291,721.50  
ค่าจ้างพนักงานระดับปวส. - 180,000.00  189,000.00  198,450.00  208,372.50  218,791.13  
ค่าฝึกอบรมการปรับปรุงภายใน (TCC) - 25,000.00  - - - - 
ค่าสาธารณูปโภค - 37,036.32  37,036.32  37,036.32  37,036.32  37,036.32  
ค่าอุปกรณ์สํานักงาน - 42,000.00  42,000.00  42,000.00  42,000.00  42,000.00  
ค่าบํารุงรักษาอุปกรณ ์ - - 360,000.00  360,000.00  360,000.00  360,000.00  
รวม OC - 824,036.32  1,195,036.32  1,232,836.32  1,272,526.32  1,314,200.82  

รวมต้นทุนทั้งหมด - 4,031,236.32  1,195,036.32  1,249,836.32  1,272,526.32  1,331,200.82  
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ตารางที่ 11  (ต่อ) 
(หน่วย : บาท) 

รายการ ปีที่ 6 ปีที่ 7 ปีที่ 8 ปีที่ 9 ปีที่ 10 รวม 

ค่าใช้จ่ายในการดําเนนิการ (Operation Cost)      
ค่าจ้างพนักงานระดับหัวหน้าแผนก 382,884.47  402,028.69  422,130.13  443,236.63  465,398.46     3,773,367.76  
ค่าจ้างพนักงานระดับวิศวกร 306,307.58  321,622.95  337,704.10  354,589.31  372,318.77     3,018,694.21  
ค่าจ้างพนักงานระดับปวส. 229,730.68  241,217.22  253,278.08  265,941.98  279,239.08     2,264,020.66  
ค่าฝึกอบรมการปรับปรุงภายใน (TCC) - - - - -       25,000.00  
ค่าสาธารณูปโภค 37,036.32  37,036.32  37,036.32  37,036.32  37,036.32       370,363.20  
ค่าอุปกรณ์สํานักงาน 42,000.00  42,000.00  42,000.00  42,000.00  42,000.00       420,000.00  
ค่าบํารุงรักษาอุปกรณ ์ 360,000.00  360,000.00  360,000.00  360,000.00  360,000.00     3,240,000.00  
รวม OC 1,357,959.05  1,403,905.18  1,452,148.62  1,502,804.24  1,555,992.64   13,111,445.83  

รวมต้นทุนทั้งหมด 1,449,759.05  1,420,905.18  1,452,148.62  1,519,804.24  1,555,992.64   16,478,445.83  

ที่มา: จากการคํานวณ (2555) 
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2. การวิเคราะห์ผลตอบแทนในการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วย
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 
 จากการวิเคราะห์ผลตอบแทนในการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิต
ด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้านั้น จะแบ่งผลการวิเคราะห์ออกเป็น 2 ส่วน คือส่วนของผลตอบแทน
ในการลงทุนที่สามารถคิดเป็นตัวเงินได้ โดยจะรวมรายได้จากมูลค่าซากของทรัพย์สินคงเหลือเมื่อ
สิ้นสุดการดําเนินโครงการด้วย ซึ่งมีรายละเอียดการวิเคราะห์ผลตอบแทนในแต่ละส่วนดังต่อไปนี้ 
 
 2.1 ผลตอบแทนในการลงทุนที่สามารถคิดเป็นตัวเงินได้ 
 
  การวิเคราะห์ผลตอบแทนในการลงทุนที่สามารถคิดเป็นตัวเงินได้เป็นการนําผลลัพธ์จาก
การดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า เป็น
ผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นอย่างต่อเนื่องตลอดระยะเวลาของการดําเนินโครงการ ได้แก่ การเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิต การลดของเสีย การลดจํานวนสินค้าคงคลังหรือระหว่างกระบวนการผลิต และลดการจัดเก็บ
วัตถุดิบ จะทําการวิเคราะห์ผลตอบแทนในการลงทุนที่สามารถคิดเป็นตัวเงินได้ โดยกําหนดมูลค่าเงิน
ผลตอบแทนเป็นประโยชน์ที่สามารถประหยัดได้มีค่าเท่ากันทุกปีตลอดระยะเวลาของการดําเนิน
โครงการ แต่การวิเคราะห์ผลตอบแทนในการลงทุนในปีแรกจะคิดเฉพาะเดือนธันวาคม เท่านั้น
เพราะว่าการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตเริ่มต้นจากเดือนมกราคม ถึงเดือนพฤศจิกายน 
ปรับปรุงเสร็จเริ่มใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าต้ังแต่เดือนธันวาคม จึงคิดผลตอบแทนเพียงเดือนเดียว
ในปีแรก ในปีถัดไปจะคิดผลตอบแทนเต็มปี ซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
 
  2.1.1 ผลตอบแทนที่เกิดจากการลดสต็อกลีดไทม์ (Stock lead time) ลดลงจาก 
65,882 ช้ิน เหลือ 33,952 ช้ิน ลดได้ 31,930 ช้ิน โดยที่คิดเป็นเงิน 239,475.00 บาท ในปีแรกซึ่งใน
ปีที่สอง คิดเป็นประโยชน์ที่สามารถประหยัดได้ต่อเดือนเป็นเงิน 28,737.00 บาท และคิดเป็นต่อปี
เป็นเงิน 344,844.00 บาท ซึ่งคิดจากต้นทุนของเงินทุนร้อยละ 12 ของการลงทุนเป็นต้นไปตลอดอายุ
โครงการ โดยมีรายละเอียดวิธีการคิดเขียนเป็นสูตรการคํานวณได้ดังนี้ 
 
  ประโยชน์ที่สามารถประหยัดได้จากการลดสต็อกลีดไทม์ 
 
 = ((จํานวนสินค้าที่ลดได้ต่อเดือน) X ราคาขายต่อชิ้น) X ต้นทุนของเงินทุนร้อยละ 12 
 = (31,930X 7.5) X 0.12  
 = 28,737.00บาทต่อเดือน 
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 = ((31,930X 7.5) X 0.12) X 12 
 = 344,844.00 บาทต่อปี 
 
   2.1.2ผลตอบแทนที่เกิดจากประสิทธิภาพการผลิตที่เพิ่มขึ้นจาก 78 ช้ินต่อคนต่อ
ช่ัวโมง เพิ่มขึ้นเป็น 275 ช้ินต่อคนต่อช่ัวโมง สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตได้ 197 ช้ินต่อคนต่อ
ช่ัวโมง คิดเป็นประโยชน์ที่สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตได้ เป็นเงิน 3,120,480.00 บาทต่อปี 
โดยมีรายละเอียดวิธีการคิดเขียนเป็นสูตรการคํานวณได้ดังนี้ 
 
  ประโยชน์ที่เกิดจากประสิทธิภาพการผลิตที่เพิ่มขึ้น 
 
 = ((จํานวนชิ้นงานที่เพิ่มขึ้นได้ X ราคาขายต่อชิ้น) X วันทํางานต่อเดือน)  
 = (((197 X 7.5) X 8) X 22) X 1  
 = 260,040.00 บาทต่อเดือน 
 = (((197 X 7.5) X 8 ) X 22) X 12 
 = 3,120,480.00 บาทต่อปี 
 
  2.1.3ผลตอบแทนที่เกิดจากจํานวนสินค้าเสียลดลงจาก 250 ช้ินต่อเดือน เป็นศูนย์ไม่พบ
สินค้าเสียในกระบวนการผลิต จึงสามารถลดสินค้าเสียลงได้ 250 ช้ินต่อเดือน คิดเป็นผลตอบแทน
ประโยชน์ที่สามารถทําให้สินค้าเสียลดลงได้เป็นเงิน 22,500.00 บาทต่อปี โดยมีรายละเอียดวิธีการคิด
เขียนเป็นสูตรการคํานวณได้ดังนี้ 
 
  ประโยชน์ที่เกิดจากจํานวนสินค้าเสียลดลง 
 
 = ((จํานวนชิ้นงานเสียลดลงได้ X ราคาขายต่อชิ้น) X วันทํางานต่อเดือน) 
 = ((250 X 7.5) X 22)   
 = 1,875.00 บาทต่อเดือน 
 = ((250 X 7.5) X 22) X 12 
 = 22,500.00 บาทต่อปี 
 
  2.1.4ผลตอบแทนที่เกิดจากการใช้แรงงานลดน้อยลงจากพนักงาน 10 คน เหลือ
พนักงาน 6 คน ลดได้ 4 คน คิดเป็นผลตอบแทนประโยชน์ที่สามารถใช้แรงงานลดน้อยลงได้เป็นเงิน 
432,000.00 บาทต่อปี 
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  ประโยชน์ที่เกิดจากการใช้แรงงานลดน้อยลง 
 
 = ((จํานวนแรงงานลดลง X ค่าจ้างต่อวัน) X วันทํางานต่อเดือน) 
 = ((4 X 300) X 30) 
 = 36,000.00 บาทต่อเดือน 
 = ((4 X 300) X 30) X 12 
 = 432,000.00 บาทต่อปี 
 
 จากผลลัพธ์จากที่มีการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า
ซึ่งมีรายละเอียดตามตารางที่ 12 ผลตอบแทนในการลงทุนที่สามารถคิดเป็นตัวเงินได้ 
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ตารางที่ 12  ผลตอบแทนในการลงทุนที่สามารถคิดเป็นตัวเงินได้ 
 

รายการ วิธีการคิด เดิม ใหม่ 
คิดเปน็เงิน ค่าเสียโอกาสของ

เงินทนุ 
คิดเปน็

ผลตอบแทน 
(บาทต่อเดือน) (ร้อยละ) (บาทต่อปี) 

จํานวนสต็อกลีดไทม์ลดลง (31,930X 7.5) X 1 65,882ชิ้น 33,952ชิ้น 239,475 12 344,844 
ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้น (197 x 7.5) x 8 x 22 78 ชิ้น 275 ชิ้น 260,040  3,120,480 
สินค้าเสียลดลง (250 x 7.5) x 22 250 ชิ้น 0 ชิ้น 1,875  22,500 
การใช้แรงงานลดน้อยลง (4 x 300) x 30 10 คน 6 คน 36,000  432,000 

รวม    537,390  3,919,824 

ที่มา: จากการคํานวณ (2555) 
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2.2 ผลตอบแทนในการลงทุนที่ไม่สามารถคิดเป็นตัวเงินได้ 
 
  การวิเคราะห์ผลตอบแทนในการลงทุนที่ไม่สามารถคิดเป็นตัวเงินได้นั้นได้แก่การที่
พนักงาน หรือบุคคลากรขององค์กรมีความรู้ความสามารถในการบริหารจัดการกระบวนการผลิต เพื่อ
แก้ไขปัญหาต่างๆ ด้วยการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า ซึ่งจะ
ก่อประโยชน์ให้กับองค์กรดังนี้ 
 
  2.2.1 ทําให้เกิดสภาพการทํางานที่ดี มีความปลอดภัย สถานที่ทํางานสามารถทํางานได้
ง่ายขึ้นสะดวกขึ้น จากการรวมกระบวนการผลิตแก้ไขปัญหาจนสามารถพื้นที่การปฏิบัติงานให้น้อยลง 
ด้วยงานมาตรฐานที่กําหนดไว้ชัดเจนเป็นเครื่องมือควบคุมด้วยสายตาทําให้ทราบถึงความปกติ และ
ความผิดปกติของการะบวนการทํางาน เป็นการสร้างองค์กรให้มีความเข้มแข็งให้มีขีดความสามารถที่
สูงขึ้นในการแข่งขันกับคู่แข่งได้ เพื่อให้มีความได้เปรียบเหนือคู่แข่งอย่างยั่งยืน  
 
  2.2.2 มีการพัฒนาความรู้ความสามารถของทรัพยากรบุคคล ส่งเสริมให้มีการทํางานเป็น
ทีมทั่วทั้งองค์กรต้องร่วมมือกัน เพราะการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิต
แบบโตโยต้าเกี่ยวข้องกับทุกๆ หน่วยงานจึงต้องการประสานความร่วมมือของหมู่คณะ เคารพความ
เป็นมนุษย์ เชื่อว่าพนักงานทุกคนมีความสามารถ อยากทําตัวให้เป็นประโยชน์ จึงเป็นการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตด้วยการเพิ่มค่า ด้วยการพัฒนาความรู้ความสามารถของพนักงานทุกระดับให้
สูงขึ้นหลังการการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า พนักงาน
ทํางานได้หลากหลายหน้าที่ ทํางานได้หลายกระบวนการ มีพนักงาน 4 คนทํางานได้ 3 กระบวนการ 
มีพนักงาน 2 ทํางานได้ครบทุกกระบวนการผลิต เป็นการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจํากัด 
 
  2.2.3 สร้างความน่าเชื่อถือเพิ่มความเชื่อมั่นให้กับลูกค้า จากการที่องค์กรสามารถผลิต
สินค้าที่มีคุณภาพสูง ต้นทุนที่ตํ่า ด้วยเวลานําที่สั้น ส่งมอบแบบทันเวลาพอดี ไม่มีปัญหาการส่งงาน
ล่าช้า สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้เป็นอย่างดี มีความพึงพอใจสูงขึ้น และความ
คาดหวังของลูกค้าที่มีต่อองค์กรในการดําเนินธุรกิจร่วมกันสําหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ในอนาคตมีโอกาส
เป็นไปได้สูงมากขึ้นที่จะได้รับคําสั่งซื้อเพิ่มขึ้น ซึ่งจะส่งผลกระทบต่อองค์กรโดยตรงที่จะส่งผลต่อผล
กําไรของการดําเนินธุรกิจ 
 
 2.3 รายได้จากมูลค่าสินทรัพย์ถาวร (Investment Cost) คงเหลือเมื่อสิ้นสุดอายุโครงการ 
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  เมื่อการดําเนินโครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า สิ้นสุด
อายุโครงการ 10 ปี เครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณ์ต่างๆจะทําการคิดรายรับในปีสุดท้าย ได้แก่ ค่า
เสื่อมจากการปรับปรุงสํานักงานพนักงานควบคุมดูแลระบบ ค่าเสื่อมโต๊ะทํางานพร้อมเก้าอ้ี เป็นต้น 
แต่ละรายการจะคิดค่าเสื่อมร้อยละ 10 ต่อปี และกําหนดให้มูลค่าซากเท่ากับศูนย์เมื่อสิ้นสุดอายุ
โครงการ 10 ปี ซึ่งมีรายละเอียดตามตารางที่ 13 การตัดค่าเสื่อมสินทรัพย์ถาวร (Investment Cost) 
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ตารางที่ 13  การตัดค่าเสื่อมสินทรัพย์ถาวร (Investment Cost) 
(หน่วย : บาท) 

รายการ ปีที่ 0 ปีที่ 1 ปีที่ 2 ปีที่ 3 ปีที่ 4 ปีที่ 5 

ปรับปรุงสํานักงานของพนักงานดูแลระบบ               -  65,000  65,000  65,000  65,000  65,000  
โต๊ะทํางานพร้อมเก้าอี้               -  2,100 2,100 2,100 2,100 2,100 
ปรับปรุงชั้นวางคลังสินค้าสําเร็จรูป                   -  55,000  55,000  55,000  55,000  55,000  
รถไฟฟ้าดึงงานและจ่ายวัตถุดิบ                   -  50,000 50,000 50,000 50,000 50,000 
ปรับปรุงจุดตรวจสอบสินค้าก่อนจัดส่ง                   -  8,500  8,500  8,500  8,500  8,500  
ปรับปรุงจุดจัดส่งสินค้า                   -  15,000  15,000  15,000  15,000  15,000  
ปรับปรุงสโตร์ท้ายกระบวนการ                   -  2,500  2,500  2,500  2,500  2,500  
อุปกรณ์ป้องกันกระดาษหมุนกลับ                   -  1,740  1,740  1,740  1,740  1,740  
ปรับปรุงชั้นวางคลังวัตถุดิบ                   -  110,000  110,000  110,000  110,000  110,000  

รวม                   -  309,840 309,840 309,840 309,840 309,840 
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ตารางที่ 13  (ต่อ) 
(หน่วย : บาท) 

รายการ ปีที่ 6 ปีที่ 7 ปีที่ 8 ปีที่ 9 ปีที่ 10 รวม 

ปรับปรุงสํานักงานของพนักงานดูแลระบบ 65,000  65,000  65,000  65,000  65,000  650,000  
โต๊ะทํางานพร้อมเก้าอี้ 2,100 2,100 2,100 2,100 2,100 21,000  
ปรับปรุงชั้นวางคลังสินค้าสําเร็จรูป 55,000  55,000  55,000  55,000  55,000  550,000  
รถไฟฟ้าดึงงานและจ่ายวัตถุดิบ 50,000 50,000 50,000 50,000 50,000 500,000  
ปรับปรุงจุดตรวจสอบสินค้าก่อนจัดส่ง 8,500  8,500  8,500  8,500  8,500  85,000  
ปรับปรุงจุดจัดส่งสินค้า 15,000  15,000  15,000  15,000  15,000  150,000  
ปรับปรุงสโตร์ท้ายกระบวนการ 2,500  2,500  2,500  2,500  2,500  25,000  
อุปกรณ์ป้องกันกระดาษหมุนกลับ 1,740  1,740  1,740  1,740  1,740  17,400  
ปรับปรุงชั้นวางคลังวัตถุดิบ 110,000  110,000  110,000  110,000  110,000  1,100,000  

รวม 309,840 309,840 309,840 309,840 309,840 3,098,400  

ที่มา: จากการคํานวณ (2555) 
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 สรุปผลการศึกษาจากการวิเคราะห์ผลตอบแทนในการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อ
ลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้านั้น จะแบ่งผลการวิเคราะห์ออกเป็น 2 ส่วน คือส่วน
ของผลตอบแทนในการลงทุนที่สามารถคิดเป็นตัวเงินได้ โดยจะรวมรายได้จากมูลค่าซากของทรัพย์สิน
คงเหลือเมื่อสิ้นสุดการดําเนินโครงการด้วย ซึ่งในส่วนของผลตอบแทนในการลงทุนที่สามารถคิดเป็น
ตัวเงินได้ เท่ากับ 537,390 บาท ในปีที่ 1 จะคิดเฉพาะเดือนธันวาคม เท่านั้น และตั้งแต่ปีที่ 2 เป็นต้น
ไป คิดเป็นเงิน 3,919,824 บาทต่อปี ซึ่งสามารถอธิบายรายละเอียดผลตอบแทนในการลงทุนที่
สามารถคิดเป็นตัวเงินได้ตามตารางที่ 14 ผลตอบแทนในการลงทุนที่สามารถคิดเป็นตัวเงินได้ตลอด
อายุโครงการ 
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ตารางที่ 14  ผลตอบแทนในการลงทุนที่สามารถคิดเป็นตัวเงินได้ตลอดอายุโครงการ 
(หน่วย : บาท) 

ปีที่ 
ลดเวลานําของสต็อกสินค้า

ลดลง 
ประสิทธิภาพการผลิต

เพิ่มขึ้น 
สินค้าเสียลดลง การใช้แรงงานลดน้อยลง รวม 

1         239,475       260,040            1,875          36,000        537,390 
2       344,844        3,120,480          22,500         432,000     3,919,824 
3       344,844        3,120,480          22,500         432,000     3,919,824 
4       344,844        3,120,480          22,500         432,000     3,919,824 
5       344,844        3,120,480          22,500         432,000     3,919,824 
6       344,844        3,120,480          22,500         432,000     3,919,824 
7       344,844        3,120,480          22,500         432,000     3,919,824 
8       344,844        3,120,480          22,500         432,000     3,919,824 
9       344,844        3,120,480          22,500         432,000     3,919,824 
10       344,844        3,120,480          22,500         432,000     3,919,824 

รวม        3,343,071       28,344,360          204,375        3,924,000      35,815,806 

ที่มา: จากการคํานวณ (2555) 
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ส่วนที ่3 การวิเคราะห์และประเมนิผลของการดําเนนิโครงการ 
 
 ผลของการวิเคราะห์และประเมินผลของการดําเนินโครงการในส่วนที่ 3 นี้จะเป็นการ
วิเคราะห์และประเมินผลลัพธ์ เพื่อใช้เป็นข้อมูลประกอบการตัดสินใจในขยายผลการลงทุนปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า ไปยังกระบวนการผลิตสินค้า
ชนิดอ่ืนๆ ให้ทั่วทั้งองค์กร จะมีผลประโยชน์ มีความคุ้มค่าน่าลงทุนเพียงใด ได้แบ่งการศึกษาวิเคราะห์
และประเมินผลของโครงการในส่วนนี้ออกเป็น 2 ส่วน ดังนี้คือ ส่วนที่ 1 เป็นการศึกษาผลการ
วิเคราะห์และประเมินผลต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายในการลงทุนการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลด
ต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า (With projects) และส่วนที่ 2 เป็นการวิเคราะห์
ความคุ้มค่าของโครงการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิต
แบบโตโยต้า โดยการศึกษาในแต่ละส่วนมีรายละเอียดดังนี้ 
 
 3.1 การศึกษาต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายในการลงทุนการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลด
ต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า (With project) 
  
 ซึ่งในการคิดต้นทุน และผลตอบแทนของโครงการจะคิดเฉพาะต้นทุน และผลตอบแทนส่วน
เพิ่ม (Incremental) เท่านั้นซึ่งเป็นต้นทุน และผลตอบแทนที่เกิดจากผลผลิต และปัจจัยการผลิตส่วน
เพิ่ม (Incremental outputs and inputs) นั่นคือความแตกต่างระหว่างผลผลิตที่คาดว่าจะเกิดขึ้น
จากการมี และไม่มีโครงการ (With and without project) เป็นการเปรียบเทียบระหว่างสถานการณ์
เมื่อมีกับไม่มีโครงการจึงต้องหักผลผลิต และต้นทุนก่อนมีโครงการออกจากต้นทุนการผลิตเมื่อไม่มี
โครงการเพื่อให้ได้มาซึ่งต้นทุนผลตอบแทน หรือ ผลตอบแทนสุทธิส่วนเพิ่มของโครงการโดยส่วนที่จะ
นํามาเปรียบเทียบนั้นจะเป็นส่วนของผลตอบแทนในการลงทุนที่สามารถคิดเป็นตัวเงินได้เท่านั้น ซึ่งมี
รายละเอียดดังนี้ 
 
กรณีลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า (With project) 
 
 การศึกษากรณีลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า (With 
project) นั้น จะคิดเฉพาะต้นทุน และผลตอบแทนส่วนเพิ่ม (Incremental) เท่านั้นซึ่งเป็นต้นทุน 
และผลตอบแทนที่เกิดจากผลผลิต และปัจจัยการผลิตส่วนเพิ่ม (Incremental outputs and 
inputs) เท่านั้น โดยสรุปผลการศึกษาในรูปแบบการวิเคราะห์ทางด้านการเงิน ซึ่งมีรายละเอียดตาม
ตารางที่ 15 งบกําไรขาดทุน (เพื่อคํานวณภาษี) 
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ตารางที่ 15  งบกําไรขาดทุน (เพื่อคํานวณภาษี) 
(หน่วย : บาท) 

รายการ ปีที่ 0 ปีที่ 1 ปีที่ 2 ปีที่ 3 ปีที่ 4 ปีที่ 5 

ผลประโยชน์ที่คิดเป็นเงินได้ (B) - 537,390.00  3,919,824.00  3,919,824.00  3,919,824.00  3,919,824.00  
ค่าจ้างพนักงานระดับหัวหน้าแผนก - 300,000.00  315,000.00  330,750.00  347,287.50  364,651.88  
ค่าจ้างพนักงานระดับวิศวกร - 240,000.00  252,000.00  264,600.00  277,830.00  291,721.50  
ค่าจ้างพนักงานระดับปวส. - 180,000.00  189,000.00  198,450.00  208,372.50  218,791.13  
ค่าฝึกอบรมการปรับปรุงภายใน (TCC) - 25,000.00  - - - - 
ค่าสาธารณูปโภค - 37,036.32  37,036.32  37,036.32  37,036.32  37,036.32  
ค่าอุปกรณ์สํานักงาน - 42,000.00  42,000.00  42,000.00  42,000.00  42,000.00  
ค่าบํารุงรักษาอุปกรณ ์ - - 360,000.00  360,000.00  360,000.00  360,000.00  
ค่าเสื่อมราคาปีละ 10% - 309,840.00  309,840.00  309,840.00  309,840.00  309,840.00  
ค่าใช้จ่ายในการดําเนินการ (ไม่รวมภาษี) - 1,133,876.32  1,504,876.32  1,542,676.32  1,582,366.32  1,624,040.82  
ผลประโยชน์จากการดําเนินงาน - - 596,486.32  2,724,787.68  2,686,987.68  2,647,297.68  2,605,623.18  

ภาษี 20% - - 137,191.85  544,957.54  537,397.54  529,459.54  521,124.64  
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ตารางที่ 15  (ต่อ) 
 (หน่วย : บาท) 

รายการ ปีที่ 6 ปีที่ 7 ปีที่ 8 ปีที่ 9 ปีที่ 10 รวม 

ผลประโยชน์ที่คิดเป็นเงินได้ (B) 3,919,824.00  3,919,824.00  3,919,824.00  3,919,824.00  3,919,824.00  35,815,806.00  
ค่าจ้างพนักงานระดับหัวหน้าแผนก 382,884.47  402,028.69  422,130.13  443,236.63  465,398.46  3,773,367.76  
ค่าจ้างพนักงานระดับวิศวกร 306,307.58  321,622.95  337,704.10  354,589.31  372,318.77  3,018,694.21  
ค่าจ้างพนักงานระดับปวส. 229,730.68  241,217.22  253,278.08  265,941.98  279,239.08  2,264,020.66  
ค่าฝึกอบรมการปรับปรุงภายใน (TCC) - - - - - 25,000.00  
ค่าสาธารณูปโภค 37,036.32  37,036.32  37,036.32  37,036.32  37,036.32  370,363.20  
ค่าอุปกรณ์สํานักงาน 42,000.00  42,000.00  42,000.00  42,000.00  42,000.00  420,000.00  
ค่าบํารุงรักษาอุปกรณ ์ 360,000.00  360,000.00  360,000.00  360,000.00  360,000.00  3,240,000.00  
ค่าเสื่อมราคาปีละ 10% 309,840.00  309,840.00  309,840.00  309,840.00  309,840.00  3,098,400.00  
ค่าใช้จ่ายในการดําเนินการ (ไม่รวมภาษี) 1,667,799.05  1,713,745.18  1,761,988.62  1,812,644.24  1,865,832.64  16,209,845.83  
ผลประโยชน์จากการดําเนินงาน 2,561,864.96  2,515,918.82  2,467,675.38  2,417,019.76  2,363,831.36  22,394,520.17  

ภาษี 20% 512,372.99  503,183.76  493,535.08  483,403.95  472,766.27  4,461,009.45  

ที่มา: จากการคํานวณ (2555) 
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ตารางที่ 16  กระแสเงินสดของโครงการลงทุน 
(หน่วย : บาท) 

รายการ ปีที่ 0 ปีที่ 1 ปีที่ 2 ปีที่ 3 ปีที่ 4 ปีที่ 5 

1.ผลประโยชน์ที่เกิดจากโครงการ (Incremental Benefit)      
ลดเวลานําของสต็อกสินค้าลดลง - 239,475.00  344,844.00  344,844.00  344,844.00  344,844.00  
ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้น - 260,040.00  3,120,480.00  3,120,480.00  3,120,480.00  3,120,480.00  
สินค้าเสียลดลง - 1,875.00  22,500.00  22,500.00  22,500.00  22,500.00  
การใช้แรงงานลดน้อยลง - 36,000.00  432,000.00  432,000.00  432,000.00  432,000.00  
รวมผลประโยชน ์(Benefit) - 537,390.00  3,919,824.00  3,919,824.00  3,919,824.00  3,919,824.00  
2.ต้นทนุ (Cost)       
   2.1 ต้นทุนการดําเนินการ (OC) - 1,133,876.32  1,504,876.32  1,542,676.32  1,582,366.32  1,624,040.82  
   2.2 ภาษีเงินได้นิติบุคคล ร้อยละ 20 - - 137,191.85  544,957.54  537,397.54  529,459.54  521,124.64  
   2.3 ต้นทุนการลงทุน (IC) - 3,207,200.00  - 17,000.00  - 17,000.00  
3.ต้นทนุรวม (TC) - 4,203,884.47  2,049,833.86  2,097,073.86  2,111,825.86  2,162,165.46  

4.ผลประโยชน์สุทธ ิ(Net Benefit) - -3,666,494.47  1,869,990.14  1,822,750.14  1,807,498.14  1,757,658.54  
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ตารางที่ 16  (ต่อ) 
 (หน่วย : บาท) 

รายการ ปีที่ 6 ปีที่ 7 ปีที่ 8 ปีที่ 9 ปีที่ 10 รวม 

1.ผลประโยชน์ที่เกิดจากโครงการ (Incremental Benefit)      
ลดเวลานําของสต็อกสินค้าลดลง 344,844.00  344,844.00  344,844.00  344,844.00  344,844.00  3,343,071.00  
ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้น 3,120,480.00  3,120,480.00  3,120,480.00  3,120,480.00  3,120,480.00  28,344,360.00  
สินค้าเสียลดลง 22,500.00  22,500.00  22,500.00  22,500.00  22,500.00  204,375.00  
การใช้แรงงานลดน้อยลง 432,000.00  432,000.00  432,000.00  432,000.00  432,000.00  3,924,000.00  
รวมผลประโยชน ์(Benefit) 3,919,824.00  3,919,824.00  3,919,824.00  3,919,824.00  3,919,824.00  35,815,806.00  
2.ต้นทนุ (Cost)       
   2.1 ต้นทุนการดําเนินการ (OC) 1,667,799.05  1,713,745.18  1,761,988.62  1,812,644.24  1,865,832.64  16,209,845.83  
   2.2 ภาษีเงินได้นิติบุคคล ร้อยละ 30 512,372.99  503,183.76  493,535.08  483,403.95  472,766.27  4,461,009.45  
   2.3 ต้นทุนการลงทุน (IC) 91,800.00  17,000.00  -    17,000.00  -    3,367,000.00  
3.ต้นทนุรวม (TC) 2,271,972.04  2,233,928.95  2,255,523.70  2,313,048.19  2,338,598.91  24,037,855.27  

4.ผลประโยชน์สุทธ ิ(Net Benefit) 1,647,851.96  1,685,895.06  1,664,300.30  1,606,775.81  1,581,225.09  11,777,450.73  

ที่มา: จากการคํานวณ (2555) 
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ตารางที่ 17  สรุปผลประโยชน์สุทธิของโครงการลงทุน 
 

ปีที่ ผลประโยชน์ (B) 
ต้นทุนรวม 

(C) 
ผลประโยชน์สทุธิ 

(NB) 
มูลค่าปัจจุบันของ
ผลตอบแทน (PVB) 

มูลค่าปัจจุบันของต้นทุน 
(PVC) 

มูลค่าปัจจุบันของ
ผลตอบแทนสทุธิจากการ

ดําเนินงาน (PVNB) 

1 537,390.00        4,203,884.47 - 459,294.47        479,812.50        3,753,468.27 - 410,084.35 
2 3,919,824.00      2,049,833.86      1,869,990.14      3,124,859.69      1,634,115.00      1,490,744.69 
3 3,919,824.00      2,097,073.86      1,839,750.14      2,790,053.30      1,492,655.75      1,309,497.81 
4 3,919,824.00      2,111,825.86      1,807,998.14      2,491,119.02      1,342,103.51      1,149,015.51 
5 3,919,824.00      2,162,165.46      1,774,658.54      2,224,213.41      1,226,870.75      1,006,988.92 
6 3,919,824.00      2,271,972.04      1,739,651.96      1,985,904.83      1,151,051.74        881,361.82 
7 3,919,824.00      2,233,928.95      1,702,895.06      1,773,129.31        1,010,516.01        770,303.24 
8 3,919,824.00      2,255,523.70      1,664,300.30      1,583,151.17        910,968.19        672,182.98 
9 3,919,824.00      2,313,048.19      1,623,775.81      1,413,527.83        834,108.37        585,549.83 
10 3,919,824.00      2,338,598.91       1,581,225.09      1,262,078.42        752,966.26        509,112.16 

รวม 35,815,806.00    24,037,855.27    15,144,950.73    19,127,849.47    14,108,823.84     7,964,672.63 

ที่มา: จากการคํานวณ (2555) 
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3.2 การวิเคราะห์ความคุ้มค่าของโครงการ 
 
 โดยการศึกษาในส่วนนี้จะทําการวิเคราะห์ข้อมูลหาความคุ้มค่าของโครงการเพื่อประกอบการ
ตัดสินใจลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า โดยใช้เครื่องมือทางการเงิน 
ดังต่อไปนี้ 
 
 3.2.1 การวิเคราะห์มูลค่าปัจจุบันสุทธิของโครงการ (Net Present Value หรือ NPV) คือ
การวิเคราะห์ผลต่างระหว่างมูลค่ามูลค่าปัจจุบันของรายได้ที่คาดว่าจะได้รับในแต่ละปีตลอดอายุของ
โครงการ โดยโครงการที่ได้ทําการศึกษาในส่วนนี้จะนําผลต่างของต้นทุนที่สามารถลดได้ในกรณีที่มี
โครงการ ได้คิดจากมูลค่าการลงทุนส่วนเพิ่มของโครงการ และทําการคิดอัตราคิดลดจากต้นทุนค่าเสีย
โอกาสอัตราดอกเบี้ยร้อยละ 12 บาทต่อปี เป็นการคิดค่าเสียโอกาส ที่บริษัท เอบีซี จํากัด กําหนดไว้
เป็นนโยบายในการลงทุน ตลอดอายุโครงการ 10 ปี ซึ่งโครงการที่ได้ทําการศึกษามีมูลค่าปัจจุบันสุทธิ
ของโครงการ 5,019,025.63 บาท 
 
 3.2.2 การวิเคราะห์อัตราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (Internal Rate of Return 
หรือ IRR) โดยใช้อัตราดอกเบี้ยที่ใช้ในการคิดลดที่ทําให้มูลค่าปัจจุบันของผลตอบแทนสุทธิของ
โครงการมีค่าเท่ากับศูนย์ ซึ่งโครงการที่ได้ทําการศึกษามีอัตราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ 
ร้อยละ 47.54 
 
 3.2.3 การวิเคราะห์อัตราส่วนผลตอบแทนสุทธิต่อต้นทุน (Benefit - Cost Ratio; B/C) เพื่อ
ศึกษาอัตราส่วนของผลตอบแทนสุทธิต่อต้นทุน เป็นอัตราส่วนระหว่างมูลค่าปัจจุบันของกระแส
ผลตอบแทน กับมูลค่าปัจจุบันของกระแสต้นทุน ซึ่งโครงการที่ได้ทําการศึกษามีอัตราส่วนผลตอบแทน
สุทธิต่อต้นทุนเท่ากับ 1.36เท่า 
 
 3.2.4 การวิเคราะห์ระยะคืนทุน (Payback period) เพื่อหาระยะเวลา (จํานวนปี) ในการคืน
ทุนของการลงทุนในโครงการ โดยใช้กระแสเงินสดสะสมที่ได้รับจากผลประโยชน์ของโครงการลงทุน
เท่ากับกระแสเงินสดเริ่มแรกของการดําเนินโครงการ หรือกระแสเงินสดของโครงการเท่ากับศูนย์ ซึ่ง
โครงการที่ได้ทําการศึกษามีระยะคืนทุน (Payback period) 2.99 ปี (2 ปี 11.83 เดือน) 
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 สรุปผลประโยชน์สุทธิของโครงการลงทุน จากการคํานวณโดยใช้ตัวช้ีวัดทางการเงิน ได้แก่ 
มูลค่าปัจจุบันสุทธิของโครงการ (NPV)  เท่ากับ 5,019,025.63 บาท 
อัตราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (IRR) เท่ากับ ร้อยละ 47.54 
ผลตอบแทนสุทธิต่อต้นทุน (B/C)   เท่ากับ 1.36เท่า 
ระยะคืนทุน (Payback period)   เท่ากับ 2.99 ปี (2 ปี 11.83 เดือน)  
 
 ผลการศึกษาทางด้านการเงินและผลตอบแทนของโครงการในการลงทุนปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้านั้น มีมูลค่าปัจจุบันสุทธิของ
โครงการ (NPV) เท่ากับ 5,019,025.63 บาท อัตราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (IRR) 
เท่ากับร้อยละ 47.54 ผลตอบแทนสุทธิต่อต้นทุน (B/C) เท่ากับ 1.36 เท่า ระยะคืนทุน (Payback 
period) เท่ากับ 2.99 ปี (2 ปี 11.83 เดือน) ดังนั้นผลการศึกษาทางด้านการเงินและผลตอบแทนของ
โครงการมีความคุ้มค่าในการตัดสินใจลงทุน 
 
ตารางที่ 18  สรุปผลการวิเคราะห์และการตัดสินใจลงทุนในโครงการ 
 

ตัวช้ีวัดความคุ้มค่าของโครงการ ผลการวิเคราะห์ การตัดสินใจ 

มูลค่าปัจจุบันสุทธิของโครงการ ( NPV) 5,019,025.63 บาท ลงทุน 
อัตราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (IRR) ร้อยละ 47.54 ลงทุน 
ผลตอบแทนสทุธิต่อต้นทุน (B/C) 1.36เท่า ลงทุน 
ระยะคืนทุน (Payback period) 2.99 ปี (2 ปี 11.83 เดือน) ลงทุน 

ที่มา: จากการคํานวณ (2555) 
 
 3.2.6 การทดสอบความแปรเปลี่ยน (Switching Value Test: SVT) เป็นการพิจารณาว่าตัว
แปรที่สําคัญที่จะส่งผลกระทบกับโครงการลงทุน จะสามารถเปลี่ยนแปลงไปในทิศทางที่ไม่พึ่งประสงค์
ได้มากน้อยเพียงใด โดยที่ยังพอรับโครงการอยู่ ซึ่งชี้วัดจากตัวช้ีวัดความคุ้มค่าของโครงการตัวใดตัว
หนึ่ง เช่น ต้นทุนของโครงการเพิ่มขึ้นได้มากที่สุดเท่าใด ผลตอบแทนของโครงการลดลงได้มากสุด
เท่าใด เพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์การวิเคราะห์ความเสี่ยงของการลงทุนด้านการเงิน 
  
  1) ผลตอบแทนของโครงการลดลงได้มากที่สุดเท่าใด 
   = (NPV / PVB) x 100% 
   = (5,019,025.63 / 19,127,849.47) x 100% 
   = 26.24% 
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   ผลตอบแทนของโครงการลดลงได้มากที่สุด เท่ากับร้อยละ 26.24 
 
  2) ต้นทุนรวมของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากที่สุดเท่าใด 
   = (NPV / PVC) x 100% 
   = (5,019,025.63 / 14,108,823.84) x 100% 
   = 35.57% 
   ต้นทุนรวมของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากที่สุด เท่ากับร้อยละ 35.57 
 
  3) ต้นทุนในการลงทุนของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากที่สุดเท่าใด 
   = (NPV/PVIC) x 100% 
  = (5,019,025.63 / 2,945,646.99) x 100% 
  = 170.39% 
   ต้นทุนในการลงทุนของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากที่สุด เท่ากับร้อยละ 170.39 
 
  4) ต้นทุนในการดําเนินงานของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากสุดเท่าใด 
   = (NPV/PVOC) x 100% 
  = (5,019,025.63 / 11,163,176.85) x 100% 
  = 54.04% 
   ต้นทุนในการดําเนินงานของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากสุด เท่ากับร้อยละ 54.04



 
 

 

บทที่ 5 
 
 

สรุปผลการศึกษาและขอ้เสนอแนะ 
 

สรุปผลการศึกษา 
 
 การศึกษาความเป็นไปได้ในการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วย
ระบบการผลิตแบบโตโยต้าของบริษัทผลิตช้ินส่วนยายนต์และเคร่ืองจักรกลการเกษตร ในนิคม
อุตสาหกรรมอมตะนคร จังหวัดชลบุรี โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคของระบบการ
ผลิตในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์และเครื่องจักรกลการเกษตรก่อนการปรับปรุงระบบการผลิต 
ศึกษาความเป็นไปได้ด้านเทคนิค ความเป็นไปได้ทางด้านการเงิน และความเสี่ยงของการลงทุนด้าน
การเงิน ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเดิมเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
ใช้เป็นข้อมูลประกอบการตัดสินใจของผู้บริหารในการตัดสินใจในการที่จะเลือกลงทุนปรับปรุง
กระบวนการผลิตอย่างถูกต้องและเหมาะสมคุ้มค่าต่อการลงทุน 
 
 ในสภาวะการแข่งขันทางเศรษฐกิจที่รุนแรงเพิ่มสูงมากยิ่งขึ้นในปัจจุบัน ได้ส่งผลให้ประเทศ
ต่างๆต้องมีการปรับตัวเพื่อแสวงหาโอกาสทางธุรกิจ และความอยู่รอดจากการแข่งขันอย่างเสรีใน
ระบบทุนนิยมประเทศในกลุ่มอาเซียนสามารถเป็นได้ทั้งพันธมิตร และคู่แข่งทางการค้าของไทยเช่น 
มาเลเซียอินโดนีเซียและเวียดนามมีการพัฒนาศักยภาพในด้านต่างๆอย่างต่อเนื่องมีความก้าวหน้า
อย่างรวดเร็วและที่น่ากังวลมากกว่าก็คือประเทศจีน เน้นจุดแข็งด้านราคาที่ตํ่ากว่าเป็นจุดขายใน
ขณะที่ปัญหาที่สําคัญของอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตรไทยคือต้นทุนการผลิตอยู่ในระดับสูง
เนื่องจากต้นทุนที่เกิดจากทางภาครัฐเช่นภาษีค่าแรงขั้นตํ่าที่เพิ่มขึ้น มีความรู้ความสามารถในการ
บริหารจัดการกระบวนการผลิต การออกแบบ และการสร้างสรรค์นวัตกรรมค่อนข้างจํากัด ทําให้ มี
ความสูญเปล่า สิ่งที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแฝงอยู่มากในกระบวนการผลิต และมีการพัฒนาที่ไม่มีความ
ต่อเนื่องขาดประสิทธิภาพส่งผลให้คุณภาพสินค้ามาตรฐานการผลิตไม่แน่นอน และ ต้นทุนการผลิตที่
สูงขึ้น แต่การให้ได้มาซึ่งเป้าหมายข้างต้นจะต้องมีการบริหารจัดการต้นทุนการผลิตที่ตํ่ากว่า มีแรงงาน
ที่มีคุณภาพและมีความจําเป็นที่จะต้องมีการปรับตัวเพื่อพัฒนาศักยภาพในการผลิตอย่างต่อเนื่องซึ่ง
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า มุ่งเน้นการผลิตแบบทันเวลาพอดีและการหยุดเมื่อพบสิ่งผิดปกติ หรือ
หยุดเมื่อผลิตครบตามจํานวนที่กําหนดไว้  โดยมีเป้าหมายมุ่งสู่การผลิตที่มีคุณภาพสูงสุด ด้วยต้นทุน
การผลิตที่ ตํ่า และในเวลาการผลิตที่สั้นที่สุด ทําให้สามารถส่งมอบสินค้าแบบทันเวลาพอดีเพื่อ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าสร้างความพึงพอใจสูงสุด 
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 ผลจากการศึกษาข้อมูลด้านเทคนิคเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยต้าพบว่าหลังจากที่ได้
ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้าแล้ว ทําให้สามารถลดเวลานํา
ของสต็อกสินค้าลงได้จาก 65,882 ช้ิน เหลือ 33,952 ช้ิน ลดลงได้ 31,930 ช้ิน มีประสิทธิภาพในการ
ผลิตเพิ่มขึ้นจาก 78 ช้ินต่อคนต่อชั่วโมง เพิ่มขึ้นเป็น 275 ช้ินต่อคนต่อช่ัวโมง เพิ่มขึ้นได้ 197 ช้ินต่อ
คนต่อช่ัวโมง สินค้าเสียในกระบวนการผลิตลดลงจาก 250 ช้ินต่อเดือน หลังการปรับปรุงไม่พบสินค้า
เสียในกระบวนการผลิต จึงสามารถลดสินค้าเสียลงได้ 250 ช้ินต่อเดือน และสามารถลดการใช้
แรงงานในกระบวนการผลิต จาก 10 คน เหลือ 6 คน ลดลงได้ 4 คน สรุปผลการศึกษาจากการ
วิเคราะห์ผลตอบแทนในการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิต
แบบโตโยต้านั้น จะแบ่งผลการวิเคราะห์ออกเป็น 2 ส่วน คือส่วนของผลตอบแทนในการลงทุนที่
สามารถคิดเป็นตัวเงินได้ โดยจะรวมรายได้จากมูลค่าซากของทรัพย์สินคงเหลือเมื่อสิ้นสุดการดําเนิน
โครงการด้วย ซึ่งในส่วนของผลตอบแทนในการลงทุนที่สามารถคิดเป็นตัวเงินได้ เท่ากับ 537,390.00
บาท ในปีที่ 1 จะคิดเฉพาะเดือนธันวาคม เท่านั้น และต้ังแต่ปีที่ 2 เป็นต้นไป คิดเป็นเงิน 
3,919,824.00 บาทต่อปี และผลตอบแทนในการลงทุนที่ไม่สามารถคิดเป็นตัวเงินได้นั้นได้แก่การที่
พนักงาน หรือบุคคลากรขององค์กรให้มีความรู้ความสามารถในการบริหารจัดการกระบวนการผลิต 
เพื่อแก้ไขปัญหาต่างๆ ด้วยการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
ซึ่งจะก่อประโยชน์ให้กับองค์กรดังนี้ คือทําให้เกิดสภาพแวดล้อมการทํางานที่ดี มีความปลอดภัย 
สามารถทํางานได้ง่ายสะดวกขึ้น มีงานมาตรฐานที่กําหนดไว้ชัดเจน มีการพัฒนาความรู้ความสามารถ
ของทรัพยากรบุคคล มีการทํางานเป็นทีมร่วมมือกันของหมู่คณะ เคารพความเป็นมนุษย์ เชื่อว่า
พนักงานทุกคนมีความสามารถ อยากทําตัวให้เป็นประโยชน์ จึงเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ด้วยการเพิ่มค่าของคน สร้างความน่าเชื่อถือเพิ่มความเชื่อมั่นให้กับลูกค้า จากการที่องค์กรสามารถ
ผลิตสินค้าที่มีคุณภาพสูง ต้นทุนที่ตํ่า ด้วยเวลานําที่สั้น ส่งมอบแบบทันเวลาพอดี ไม่มีปัญหาการส่ง
งานล่าช้า สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้เป็นอย่างดี ซึ่งจะส่งผลกระทบต่อองค์กร
โดยตรงที่จะส่งผลต่อผลกําไรของการดําเนินธุรกิจ เป็นการสร้างองค์กรให้มีความเข้มแข็งให้มีขีด
ความสามารถที่สูงขึ้นในการแข่งขันกับคู่แข่งได้ เพื่อให้มีความได้เปรียบเหนือคู่แข่งอย่างยั่งยืน  
 
 ผลการศึกษาทางด้านการเงินและผลตอบแทนของโครงการในการลงทุนปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้านั้น ได้มีการกําหนดอายุของ
โครงการที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้มีระยะเวลา 10 ปี โดยพิจารณาจากอายุการใช้งานของเครื่องจักร 
และอุปกรณ์ที่ได้รับการปรับปรุงตามหลักการของระบบการผลิตแบบโตโยต้า โดยคิดค่าเสียโอกาสใน
การลงทุนเป็นอัตราดอกเบี้ยร้อยละ 12 ซึ่งมีการลงทุนเพิ่มในการปรับปรุงกระบวนการผลิตคิดเป็นเงิน 
14,108,823.84 บาท พบว่าโครงการให้ผลตอบแทนคุ้มค่าต่อการลงทุน โดยมีมูลค่าปัจจุบันสุทธิของ
โครงการ (NPV) เท่ากับ 5,019,025.63 บาท อัตราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (IRR) 
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เท่ากับร้อยละ 47.54 ผลตอบแทนสุทธิต่อต้นทุน (B/C) เท่ากับ 1.36 เท่า ระยะคืนทุน (Payback 
period) เท่ากับ 2.99 ปี (2 ปี 11.83 เดือน) ดังนั้นผลการศึกษาทางด้านการเงินและผลตอบแทนของ
โครงการมีความคุ้มค่าในการตัดสินใจลงทุน 
 
 ผลการการทดสอบความแปรเปลี่ยน (Switching Value Test: SVT) เป็นการพิจารณาว่าตัว
แปรที่สําคัญที่จะส่งผลกระทบกับโครงการลงทุน จะสามารถเปลี่ยนแปลงไปในทิศทางที่ไม่พึ่งประสงค์
ได้มากน้อยเพียงใด โดยที่ยังพอรับโครงการอยู่ ซึ่งชี้วัดจากตัวช้ีวัดความคุ้มค่าของโครงการตัวใดตัว
หนึ่ง เช่น ต้นทุนของโครงการเพิ่มขึ้นได้มากที่สุดเท่าใด ผลตอบแทนของโครงการลดลงได้มากสุด
เท่าใด เพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์การวิเคราะห์ความเสี่ยงของการลงทุนด้านการเงินซึ่งพบว่า
ผลตอบแทนของโครงการลดลงได้มาก เท่ากับร้อยละ 26.24 ต้นทุนรวมของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มาก
ที่สุด เท่ากับร้อยละ 35.57 ต้นทุนในการลงทุนของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากท่ีสุด เท่ากับร้อยละ 
170.39 ต้นทุนในการดําเนินงานของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากสุด เท่ากับร้อยละ 44.96 ผลจาก
การศึกษาพบว่าถ้าหากลูกค้าขอลดราคา และบริษัท เอบีซี จํากัด ตัดสินใจลดราคาให้กับลูกค้าตามคํา
ขอ ร้อยละ 3 ทุกปี อายุโครงการเท่ากับ 10 ปี รวมที่ลูกค้าขอลดราคาทั้งหมดเท่ากับร้อยละ 30 ซึ่งจะ
ส่งผลกระทบโดยตรงต่อผลตอบแทนของโครงการที่จะลดลง ดังนั้นจึงจําเป็นต้องพิจารณาอย่าง
รอบคอบจากผลการการทดสอบความแปรเปลี่ยนพบว่าผลตอบแทนของโครงการลดลงได้มาก เท่ากับ
ร้อยละ 26.24 ผลการศึกษาผลการการทดสอบความแปรเปลี่ยนของโครงการในการลงทุนมีความ
คุ้มค่าในการตัดสินใจลงทุน 
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ข้อเสนอแนะ 
 
ข้อเสนอแนะจากผลการศึกษา 
 
 1. ผลการศึกษาความเป็นไปได้ด้านเทคนิค ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุน
การผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้านั้น พบว่ามีความเป็นไปได้ที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยต้า
มาเป็นเครื่องมือในการพัฒนาความรู้ความสามารถของทรัพยากรบุคคล ส่งเสริมให้มีการปรับปรุง
อย่างต่อเนื่องเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยการเพิ่มค่าของคน สามารถผลิตสินค้าที่มีคุณภาพสูง 
ต้นทุนที่ตํ่า ด้วยเวลานําที่สั้น ส่งมอบแบบทันเวลาพอดี สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า
ได้เป็นอย่างดี จะส่งผลต่อผลกําไรของการดําเนินธุรกิจ เป็นการสร้างองค์กรให้มีความเข้มแข็งให้มีขีด
ความสามารถที่สูงขึ้นในการแข่งขันกับคู่แข่งได้ เพื่อให้มีความได้เปรียบเหนือคู่แข่งอย่างยั่งยืน แต่การ
ให้ได้มาซึ่งเป้าหมายข้างต้นจะต้องมีการเตรียมความพร้อมขององค์กรในทุกๆ ด้าน เพราะจะเป็นการ
เปลี่ยนระบบการผลิตแบบเดิมที่พนักงานมีความเคยชินอยู่แล้ว ไม่อยากเปลี่ยนแปลงจึงอาจเกิด
กระแสต่อต้านไม่ให้ความร่วมมือ จึงจําเป็นต้องมีนโยบายขององค์กรเป็นลายลักษณ์อักษร กําหนด
เป็นแผนการดําเนินงาน และมีเป้าหมายที่สามารถวัดค่าได้อย่างชัดเจนเพื่อประเมินผลการทํางานของ
พนักงานทุกระดับ ให้การฝึกอบรมพนักงานผู้ปฏิบัติงานทุกระดับอย่างทั่วถึงทั้งองค์กร เพราะความ
เข้าใจของพนักงานเป็นสิ่งจําเป็นทําให้เห็นคุณค่า และจะช่วยกันปรับปรุงพัฒนาอย่างต่อเนื่อง 
โดยเฉพาะพนักงานที่เข้ามาทํางานใหม่ๆ จําเป็นต้องเอาใจใส่ตรวจติดตามควบคุมประจําวันโดย
หัวหน้างานไม่ใช่ปล่อยให้เป็นหน้าที่ของพนักงานที่มีหน้าที่ปรับปรุงพัฒนาและควบคุมดูแลระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้าเท่านั้น ควรมีการติดตามประเมินผลรายงานความคืบหน้าต่อผู้บริหารร่วมกันในการ
ประชุมประจําเดือนของทุกๆเดือน 
 
 ระบบการผลิตแบบโตโยต้ากําลังเป็นที่รู้จักกันอย่างแพร่หลายไปทั่วโลก และกําลังเป็นที่สนใจ
ของบริษัทอุตสาหกรรมการผลิตต่างๆ ของประเทศไทยในขณะนี้ ในฐานะที่เป็นระบบการผลิตที่ยอด
เยี่ยม หลายบริษัทได้นําระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลด
ต้นทุนการผลิตประสบผลสําเร็จเป็นอย่างดี แต่ไม่สามารถรักษาและขยายผลการปรับปรุงไปยัง
กระบวนการอื่นๆ ได้นั้น เนื่องมาจากการขาดแคลนพนักงานหรือเจ้าหน้าที่ทําการปรับปรุงพัฒนาและ
ควบคุมดูแลระบบการผลิตแบบโตโยต้า ที่มีอยู่แล้วก็มีการลาออกไปทํางานที่บริษัทใหม่ด้วยการให้
เงินเดือนหรือรายได้ที่สูงกว่า ดังนั้นจึงควรมีการวางแผนการฝึกอบรบพนักงานทุกระดับให้มีความรู้
ความเข้าใจไว้รองรับ หากเกิดปัญหาดังกล่าวข้างต้นขึ้นมาก็ยังจะสามารถดําเนินปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้า ได้อย่างต่อเนื่อง 
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 2. ผลการศึกษาความเป็นไปได้ด้านการเงิน ในด้านต้นทุนในการลงทุนปรับปรุงพัฒนา
กระบวนการทํางานในส่วนการบริหารการจัดส่งสินค้า ต้ังแต่การรับข้อมูลคําสั่งซื้อจากลูกค้าตู้พักคัม
บัง ตู้ปรับเรียบการจัดเตรียมสินค้า และจุดจัดส่งสินค้า ในการปรับปรุงจําเป็นต้องคํานึงถึงผลกระทบ
ต่อลูกค้าทั้งหมดไม่ใช่เฉพาะลูกค้าที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการตัวอย่างเท่านั้น เพราะมีการใช้ทรัพยากร
ร่วมกันเช่น รถยกไฟฟ้า พนักงาน และพื้นที่ ดังนั้นต้องมีการปรับปรุงในภาพรวมด้วย สําหรับการ
จัดต้ังเป็นแผนกปรับปรุงและพัฒนาระบบการผลิตแบบโตโยต้าโดยเฉพาะ มีเจ้าหน้าที่ทั้งหมด 3 คน 
ถ้าหากเกิดปัญหาการขาดแคลนพนักงานหรือเจ้าหน้าที่ทําการปรับปรุงพัฒนาและควบคุมดูแลระบบ 
สามารถแก้ไขปัญหาดังกล่าวได้ด้วยการจ้างวิทยากรผู้เชี่ยวชาญจากข้างนอกมาช่วยอบรมให้ความรู้
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า ในการพัฒนาปรับปรุง โดยมีระดับหัวหน้าแผนกหรือพนักงานระดับ
วิศวกรคอยควบคุมดูแลโครงการเพื่อรักษาระบบการผลิตแบบโตโยต้า พัฒนาปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
 
 3. ผลการศึกษาผลตอบแทนหรือผลตอบแทนสุทธิส่วนเพิ่มของโครงการโดยอาศัยตัวช้ีวัด
ทางด้านการเงิน  สรุปผลประโยชน์สุทธิของโครงการลงทุน จากการคํานวณโดยใช้ตัวช้ีวัดทางการเงิน 
ได้แก่มูลค่าปัจจุบันสุทธิของโครงการ (NPV) อัตราผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (IRR) 
ผลตอบแทนสุทธิต่อต้นทุน (B/C) ระยะคืนทุน (Payback period) ตัวช้ีวัดทางการเงินทั้งหมดผ่าน
เกณฑ์การประเมินเบื้องต้นที่กําหนดไว้ แต่อาจจะมีตัวแปรหรือปัจจัยอ่ืนๆ ที่อาจเปลี่ยนแปลงหรือ
ส่งผลกระทบการตัดสินใจโดยผ่านตัวช้ีวัดทางการเงิน 
 
 4. ผลการศึกษาการทดสอบความแปรเปลี่ยน (Switching Value Test: SVT) ทําให้ทราบว่า 
ตัวแปรที่สําคัญที่จะส่งผลกระทบกับโครงการลงทุน จะสามารถเปลี่ยนแปลงไปในทิศทางที่ไม่พึ่ง
ประสงค์ได้มากน้อยเพียงใดเช่น ต้นทุนรวมของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากที่สุดเท่าไหร่ ต้นทุนในการ
ลงทุนของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากเท่าไหร่ต้นทุนในการดําเนินงานของโครงการเพิ่มสูงขึ้นได้มากสุด
เท่าไหร่และผลตอบแทนของโครงการลดลงได้มากที่สุดเท่าไหร่ซึ่งมีปัจจัยภายนอกที่เป็นตัวแปรที่
สําคัญคือการขอลดราคาขายสินค้าของลูกค้าในทุกๆ ปี ในอัตราร้อยละ 3 ถึง ร้อยละ 5 ต่อปี ซึ่ง
อาจจะส่งผลกระทบต่อผลตอบแทนของโครงการ หากมีการตัดสินใจลดราคาขายตามที่ลูกค้าร้องขอ
ทุกๆ ปี ทําให้ผลตอบแทนจากการขายสินค้าตลอดอายุโครงการ 10 ปี ลดลงถึงร้อยละ 30 ถึง ร้อยละ 
50 ซึ่งพบว่าผลตอบแทนของโครงการลดลงได้มากสุดเท่ากับร้อยละ 26.24 เท่านั้น 
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ข้อเสนอแนะในการศึกษาครั้งต่อไป 
 
 1.ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยต้านั้น 
ควรมีการวางแผนการดําเนินงานในระยะยาว มีนโยบายให้นําระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาใช้เป็น
เครื่องมือในการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิต กระบวนการทํางานทั้งหมดทั่วทั้งองค์กร ทั้งที่
เป็นการผลิตช้ินส่วนยานยนต์และเครื่องจักรกลการเกษตร โดยมีการกําหนด สโลแกนไว้ดังนี้คือ 
บริษัท เอบีซี จํากัด มุ่งสู่ระบบการผลิตแบบสมดุล ประหยัดต้นทุน ประหยัดเวลา พัฒนาด้วยระบบ 
TPS ซึ่งต้องมีการกําหนดเป้าหมายให้ชัดเจนว่าต้องดําเนินการสําเร็จเสร็จสมบูรณ์ภายในกี่ปี เช่น 
ภายใน 10 ปี ต้องนําระบบการผลิตแบบโตโยต้า มาใช้เป็นเครื่องมือในการปรับและพัฒนา
กระบวนการผลิตทั่วทั้งองค์กร โดยกําหนดเป้าหมายในแต่ละปีให้มีการปรับปรุงและพัฒนา
กระบวนการผลิตทั้งหมด 28 กระบวนการผลิต นั่นหมายความว่าจะต้องมีการปรับปรุงปีละ 2.8 
กระบวนการ หรือ 2 ถึง 3 กระบวนการผลิตต่อปี เป็นการสะท้อนความมุ่งมั่นและความตั้งใจจริงของ
ผู้บริหารระดับสูง ทําให้หัวหน้างานแต่ละฝ่ายนําไปกําหนดเป็นนโยบายกําหนดแผนการทํางาน 
วางแผนด้านงบประมาณการดําเนินการ การติดตามประเมินผลของการโครงการได้อย่างต่อเนื่องและ
มีประสิทธิภาพ สําหรับด้านการฝึกอบรมความรู้ด้านระบบการผลิตแบบโตโยต้าควรมีการกําหนด
หลักสูตร เนื้อหาการฝึกอบรมให้เหมาะสมกับความจําเป็นในการปฏิบัติงานของพนักงานแต่ละระดับ 
มีการประเมินผลและอบรมเพื่อยกระดับความรู้ความสามารถอย่างต่อเนื่อง มีการบันทึกเป็นตาราง
ความสามารถของพนักงานทุกระดับทุกคน และควรเป็นส่วนหนึ่งของผลการทํางานในการใช้
ประเมินผลงานในการทํางานประจําปีที่มีผลต่อการปรับขึ้นเงินเดือนทุกๆ ปี จะเป็นการกระตุ้นเตือน
ให้ทุกคนให้ความร่วมมือและให้ความสําคัญต่อการดําเนินการของโครงการให้บรรลุเป้าหมายตาม
นโยบายที่บริษัทกําหนดไว้ในแผนการดําเนินธุรกิจ ในด้านการบริหารจัดการควบคุม ดูแลรักษาไว้ซึ่ง
มาตรฐานการทํางานของระบบการผลิตแบบโตโยต้า ควรมีการตรวจติดตามควบคุมจากหัวหน้างาน
ทุกระดับทุกหน่วยงาน โดยท่ีหัวข้อการควบคุมดูแลประจําวัน ประจําสัปดาห์ และประจําเดือนจะถูก
กําหนดโดยหน่วยงานปรับปรุงและพัฒนาระบบการผลิตแบบโตโยต้า แต่การตรวจเช็คเป็นหน้าที่ของ
หัวหน้างานในแต่ละส่วน และการตรวจสอบยืนยันความถูกต้องเป็นหน้าที่ของหน่วยงานปรับปรุงและ
พัฒนาระบบการผลิตแบบโตโยต้า เพื่อให้มั่นใจได้ว่าระบบและงานมาตรฐานต่างๆ ยังถูกปฏิบัติตาม
อย่างถูกต้องครบถ้วนอยู่เสมอ 
 
 2. การแผนการลงทุนในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนการผลิตด้วยระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้านั้น ควรมีการวางแผนการลงทุนเป็นระยะสั้น ระยะกลาง และระยะยาว โดยที่ให้มี
ความสอดคล้องกับยอดขาย และปริมาณสินค้าที่ต้องทําการผลิตเพื่อตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้า ทั้งที่เป็นสินค้าในปัจจุบัน และสินค้าใหม่ที่อยู่ระหว่างการเตรียมการผลิตซึ่งเป็นเรื่องที่ดีมาก
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หากมีการเตรียมการผลิตสินค้าใหม่เริ่มสร้างมาตรฐานการทํางานของกระบวนการทํางานและ
กระบวนการผลิตด้วยหลักคิดและวิธีการทํางานตามระบบการผลิตแบบโตโยต้า เป็นการลงทุนครั้ง
เดียวต้ังแต่เริ่มต้น ไม่ต้องรอให้มีการเตรียมการผลิตสินค้าใหม่เสร็จสิ้นแล้วค่อยมาดําเนินการปรับปรุง
ภายหลังซึ่งเป็นความสูญเปล่าในการลงทุน 
 
 3. การศึกษาวางแผนรองรับในกรณีฉุกเฉินที่มีความไม่แน่นอน (Uncertainty) อื่นๆเกิดขึ้น 
เช่น ภาวะภัยธรรมชาติ ปัญหาด้านแรงงานพนักงานประท้วงไม่ทํางาน ปัญหาด้านการเมือง หรือ
ปัจจัยอ่ืนๆ ที่ไม่สามารถควบคุมได้ทั้งหมดของระบบห่วงโซ่อุปทาน ซึ่งจะมีผลกระทบทําให้บริษัทฯ ไม่
สามารถดําเนินธุรกิจต่อไปได้ส่งผลเสียต่อลูกค้า เช่นกรณีภัยสินามิของประเทศญี่ปุ่น มหาอุทกภัยน้ํา
ท่วมครั้งใหญ่ของประเทศไทย ทําให้เกิดผลกระทบทั้งทางตรงและทางอ้อมในการดําเนินธุรกิจเกิด
ความเสียหายจากการที่ต้องหยุดการผลิต ดังนั้นควรมการวางแผนเตรียมความพร้อมรองรับปัญหาใน
ทุกๆ ด้าน เป็นการวางแผนจัดการบริหารความเสี่ยงต่างๆ ที่อาจเกิดขึ้นได้โดยที่เราไม่คาดคิดไว้ก่อน 
 
 4. การศึกษาการวิเคราะห์ความอ่อนไหว (Sensitivity Analysis) ควรวิเคราะห์ความ
อ่อนไหวในด้านของการลดราคาขายสินค้าต่อชิ้นที่ลูกค้ามีการร้องขอความร่วมมีอให้มีการขอลดราคา
สินค้าที่ขายลงในทุกๆ ปีนั้น ควรจะลดราคาได้ตํ่าที่สุดก่ีเปอร์เซนต์ ที่จะยังทําให้โครงการมีความน่า
ลงทุนอยู่ และเพื่อเป็นข้อมูลอธิบายลูกค้าได้ว่าเราสามารถราคาสินค้าลงได้หรือไม่เท่าไหร่อย่างไร 
 
 5. การวิเคราะห์ข้อมูลในการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต ควรมีการวิเคราะห์ให้
ละเอียดครบถ้วนครอบคลุมทั้งหมดของของกระบวนการทางธุรกิจที่เป็นห่วงโซ่อุปทาน (Supply 
Chain) เช่น กระบวนการตรวจรับและตรวจสอบวัตถุดิบ กระบวนการขนส่งลําเลียงวัตถุดิบเข้าสู่
สายการผลิต กระบวนการขนส่งลําเลียงสินค้าสําเร็จรูปเข้าสู่คลังสินค้า และการเตรียมการเพื่อการ
จัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า เป็นต้น  
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สูตรในการคํานวณด้านเทคนิค 
 
1. สูตรในการคํานวณยอดการผลิตต่อวัน 
 
 จํานวนการสั่งซื้อต่อวัน = จํานวนการสั่งซื้อต่อเดือน 
          จํานวนวันทํางานต่อเดือน 
 
2. สูตรในการคํานวณเวลาในการทํางานปกติต่อวัน 
 
 เวลาในการทํางานปกติต่อวัน = เวลาทํางานบริษัท – เวลาที่บริษัทกําหนดให้หยุด 
        = 480 นาที – 30 นาที 
        = 450 นาที X 60 วินาที 
        = 27,000วินาที 
 
3. สูตรในการคํานวณเวลาแทคไทม์ (Takt Time) คือเวลาความต้องการสิ้นค้าต่อชิ้นของลูกค้า 
 
 เวลาแทคไทม์ (Takt Time) = เวลาในการทํางานปกติต่อวัน 
               จํานวนการสั่งซื้อต่อวัน 
 
4. สูตรในการคํานวณหากําลังคนที่ใช้ (Man Power) คือที่ใช้ผลิตด้วยเวลาความต้องการของลูกค้า 
 
 กําลังคนที่ใช้ (Man Power) = รวมเวลาการทํางานของพนักงาน (Cycle Time) 
                    เวลาแทคไทม์ (Takt Time) 

        = ∑ CT.  (Cycle Time) 
        TT. (Takt Time) 
 
5. สูตรในการคํานวณเวลานําของข้อมูล (Information Lead Time)  
 
 แบบวางแผนรายวัน  =  ≥ 1 วัน 
 
 การสั่งผลิตแบบคัมบัง  = จํานวนคัมบังใน Shooter X จํานวนต่อคัมบัง X ในเวลานํา (TT.) 
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6. สูตรในการคํานวณเวลานําของขบวนการ (Process Lead Time)  
 
 เวลานําของขบวนการ  = เวลาไซเคิลไทม์สูงสุด (Max CT.) X จํานวนกระบวน 
 
7. สูตรในการคํานวณเวลานําของสต็อกสินค้า (Stock Lead Time)  
 
 เวลานําของสต็อกสินค้า  = จํานวนวัตถุดิบหรือสินค้า X เวลานํา (TT.) 
 
8. สูตรในการคํานวณเวลานํารวมทั้งหมด (Total Lead Time)  
 
 เวลานํารวมทั้งหมด  = เวลานําข้อมูล + เวลานําขบวนการ + เวลานําสต็อกสินค้า 
 
9. สูตรในการคํานวณหาร้อยละของงานเสีย (In-house defect)  
 
 ร้อยละของงานเสีย  = (จํานวนงานเสีย) X 100 
          จํานวนงานที่ผลิต 
 
10. สูตรในการคํานวณหาผลประโยชน์ที่ได้จากการลดเวลานําของสต็อกสินค้าลดลง 
 
  = (จํานวนชิ้นงานก่อนการศึกษา X ราคาขายชิ้น) - (จํานวนชิ้นงานก่อนการศึกษา X ราคา
ขายชิ้น) X 1 เดือน 
       
11. สูตรในการคํานวณหาผลประโยชน์ที่ได้จากประสิทธิภาพการผลิตที่เพิ่มขึ้น 
 
  = (จํานวนชิ้นงานที่ผลิตเพิ่มขึ้นต่อชั่วโมง X ราคาขายชิ้น) X เวลาการทํางานปกติ X จํานวน
วันทํางานต่อเดือน X 1 เดือน 
 
12. สูตรในการคํานวณหาผลประโยชน์ที่ได้จากการใช้แรงงานที่ลดลง 
 
  = (จํานวนพนักงานที่ลดลง X ค่าจ้างต่อวัน) X จํานวนวันทํางานต่อเดือน X 1 เดือน 



 
 

 

ประวตัิการศกึษา และการทํางาน 
 
ช่ือ – นามสกลุ       นายถาวร  แฉล้มรัมย์   
วัน เดือน ปี เกิด       วันที่ 2 เดือนมกราคม พ.ศ. 2508 
สถานที่เกิด        จังหวัดบุรีรัมย์ 
ประวัติการศึกษา       ครุศาสตรบัณฑิต (อุตสาหกรรมศิลป์) 
         มหาวิทยาลัยราชภัฏบุรีรัมย์ 
ตําแหน่งหน้าที่การงานปัจจุบัน   ที่ปรึกษาระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) และ 
         ผู้จัดการแผนกปรับปรุงพัฒนากระบวนการธุรกิจ 
สถานที่ทํางานปัจจุบัน     บริษัท เชอร์รี่ เสรีนา จํากัด 
 
 

 




