
 
ปญญา สําราญหันต1  อาณัติ วัฒนสังสุทธิ์2  ชูศักดิ์ พรสิงห3  อรอมุา  กอสนาน4 และ อัญชลี  สุพิทักษ5 

 

การประยุกตระบบการผลิตแบบโตโยตา  
สําหรับสายการผลิตสายพานรถยนต 

An Application of Toyota Production System for  
Automobile Belt Manufacturing 

 

 

บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา สําหรับ

สายการผลิตสายพานรถยนต และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการขจัดความสูญเปลาออกจากงาน
ประจําท่ีทําอยู โดยเฉพาะอยางยิ่งการลดระยะเวลาการสงมอบใหลูกคา งานวิจัยนี้แบงออกเปน 3 สวน   
สวนที่ 1 เกี่ยวของกับการศึกษาการไหลของวัตถุดิบและขอมูลในกระบวนการผลิต  สวนที่ 2 เกี่ยวของกับ
การวิเคราะหหาสาเหตุการหยุดชะงักของกระบวนการผลิต  และการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใช
หลักการของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีมาประยุกตใช สวนที่ 3 เกี่ยวของกับการประเมินผลหลังการ
ปรับปรุง ผลงานวิจัยพบวา ระบบการผลิตแบบโตโยตา สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตไดเปนอยางดี 
เพราะสามารถลดเวลานําเขาในกระบวนการผลิต คาใชจายของสินคาคงคลัง และคาลวงเวลา นอกจากนี้ยัง
มีผลการประเมินความพึงพอใจของลูกคา และพนักงาน หลังจากการปรับปรุงอยูในระดับมาก จึงสรุปได
วา แนวคิดการผลิตแบบโตโยตา เปนวิธีการท่ีเหมาะสมกับการผลิตสายพานรถยนตของโรงงานตัวอยาง 

 

คําสําคัญ: ระบบการผลิตแบบโตโยตา, ประสิทธิภาพการผลิต, ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
 

Abstract  
The objectives of this piece of research are to study the application of the Toyota production 

system for automobile belt manufacturing, and to increase production efficiency by eliminating of 
waste, especially lead time. This research is divided into three parts. The first part concerns the studying 
of material and information flow through the process. The second part concerns the causal analysis of 
process interruption and process improvement, by applying the concept of Just In Time (JIT). The third 
part is about the process evaluation after the improvement. The results show that the Toyota Production 
System significantly improves the process because of the sharp reduction in lead time, inventory costs 
and overtime costs. In addition, customers and staff are satisfied with the results after the improvement. 
In conclusion the Toyota production concept is appropriate for the studying of automobile belt 
manufacturing. 
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บทนํา 
การพัฒนาอุตสาหกรรมของประเทศมี

การพัฒนาที่ แตกต างกันตามยุคสมัย  แตมี
จุดมุงหมายหลักที่สําคัญเหมือนกันคือ การสราง
ผลกําไร และคงจะปฏิเสธไมไดเลยวาการลด
ตนทุนเปนการเพิ่มผลกําไรท่ีดีท่ีสุดอีกวิธีหนึ่ง  

วิธีการท่ีรูจักกันอยางแพรหลายและถูก
นํามาประยุกตใช เพื่อลดตนทุนการผลิตใน
อุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนตก็คือ ระบบ
การผลิตแบบโตโยตา (ปญญา  สําราญหันต, 
2551)  ซึ่งบริษัทโตโยตาไดพัฒนาระบบการ
ผลิตของตนเองขึ้นมาจากประสบการณท่ีพบ 
โดยเริ่มตนจากการคนหาและแกปญหาที่เกิดข้ึน
ในระดับปฏิบัติการ การนําขอเสนอแนะการ
ปรับปรุงงานที่ไดจากพนักงาน มาทดลองปฏิบัติ
แ ล ะป ร ะ ยุ ก ต เ ข า กั บ แน วคิ ด ข อ ง ร ะบบ
ซูเปอรมารเก็ตหรือระบบดึง โดยมีเปาหมายที่จะ
ผลิตของที่ตองการ  ในเวลาที่ตองการ  และ
ปริมาณที่ตองการเทานั้น  

อยางไรก็ตาม ถึงแมวาการลดตนทุนจะ
เปนวัตถุประสงคหลักเบื้องตนท่ีสําคัญที่สุดของ
ระบบ แตก็ยังตองคํานึงถึงวัตถุประสงคอีก 3 
ประการดวยดังนี้ 

1. การควบคุมปริมาณ  ทําใหระบบ
สามารถปรับตัวเองใหสอดคลองกับความ
แปรปรวนของความตองการผลิตสินคาในแตละ
วันและในแตละเดือนได ท้ังในแงปริมาณและ
ชนิดของสินคา 

2.การประกันคุณภาพ ทําใหสามารถ
รับประกันวาในแตละกระบวนการผลิตจะไมรับ
ของเสียจากกระบวนการกอนหนา จะไมทําให 
 

เกิดของเสียในกระบวนการ และจะสงผลผลิตท่ี
ดีเทานั้นไปยังกระบวนการถัดไป 

3.เ ค า รพค ว า ม เ ป น มนุ ษ ย  ทํ า ใ ห
พนักงานรับการปลูกฝงในแนวคิดท่ีวา ระบบ
การผลิตตองอาศัยทรัพยากรมนุษยเพื่อใหบรรลุ
วัตถุประสงคของการลดตนทุน 

บริษัทตัวอยางทําการผลิตสายพาน เพื่อ
ใชสําหรับประกอบเขากับเครื่องยนตของรถยนต
โตโยตาโดยตรงทั้งในประเทศ และนอกประเทศ 
จึงจําเปนที่บริษัทผูผลิตช้ินสวนเพื่อสงใหแก
บริษัทโตโยตา     ตองจัดทําระบบการผลิตแบบ
โตโยตาในบริษัท  เพื่อใหมีระบบการผลิตท่ี
สอดคลองกับบริษัทโตโยตา และสามารถพัฒนา
ศักยภาพรวมกันไดอยางตอเนื่อง 
 

วิธีวิจัย 
งานวิจัยนี้เปนงานวิจัยเชิงสํารวจ และ

วิเคราะห ซึ่งอาศัยหลักการการผลิตแบบโต
โยต าในการปรับปรุงระบบการผลิต  ซึ่ งมี
รายละเอียดดังนี้ 
 1.  เก็บรวบรวมขอมูลการไหลของ
วัตถุดิบและขอมูลคุณภาพของกระบวนการผลิต
เพื่อจัดทําแผนภาพการไหลของงาน  จากนั้น
ประเมินระดับความสามารถในการผลิตของ
โรงงานตัวอยาง โดยใชเกณฑการประเมินจาก
ตารางตรวจสอบการผลิตแบบทันเวลาพอดีของ
บริษัท  ดังแสดงในตาราง 1 หลังจากทําการ
ประเมินแลวผูวิจัยไดทําการปรับปรุงระบบการ
ผลิต เพื่อลดระยะเวลานํารวมของระบบการผลิต 
โดยมุงเนนที่จะลดการหยุดชะงักของขอมูล 
สต็อกและกระบวนการผลิตลง 
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 2. นําขอมูลจากแผนภูมิควบคุมการ
ผลิตมาประเมินลงในตารางสรุปโครงขาย
คุณภาพของโตโยตา (QA-Network) แสดงดัง
ตารางที่ 2 เพื่อเปนเครื่องมือในการวิเคราะห
ระดับการประกันคุณภาพ  ตามเกณฑการ
ประเมินระดับการปองกันการเกิดปญหาและการ
ปองกันผลกระทบจากปญหาหลุดไปยังลูกคา
และ /หรือกระบวนถัดไป  จากนั้นนํา เสนอ
แนวทางทางเลือกในการปรับปรุงและเลือก
ทางเลือกที่ดีท่ีสุดประเมินผลหลังการปรับปรุง
อีกครั้ง 
 3. วิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตรของการ
ปรั บปรุ ง เพื่ อห าระยะ เ วล าคื นทุน  อั ต ร า
ผลตอบแทนภายใน (IRR) และวิธีหามูลคา
ปจจุบันสุทธิ (net present value) โดยกําหนด
อัตราดอกเบี้ยรอยละ 15 และอายุของโครงการ 
10 ป ตามอายุการใชงานของเครื่องจักร 

4. ทําการสัมภาษณพนักงานที่เกี่ยวของ
รวม 9 คน ประกอบดวย พนักงานและหัวหนา
งานในฝายผลิตโดยใชแบบสํารวจความพึงพอใจ 
(แบบฟอรมท่ี1) (ธีรวุฒิ เวกากุล, 2543) ตอการ
นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชใน
โรงงานผลิตสายพานตัวอยาง 
 

ผลการวิจัยและการอภิปรายผล 
 1. แนวทางการปรับปรุง เพ่ือลด
ระยะเวลานํา ของสต็อกและกระบวนการผลิต 
(ไพบูลย  แยมเพ่ือน, 2547) 

จากแผนภาพการไหลของวัตถุดิบและ
ขอมูลกอนการปรับปรุง ตามแผนภาพที่ 1 ซึ่ง
นํามาใชในการประเมินประสิทธิภาพของระบบ
การผลิตแบบทันเวลาพอดี ตามตารางที่ 1 พบวา
มีระดับคะแนนของระบบการผลิตแบบทันเวลา
พอดีอยูในระดับต่ํามาก คือ 0.6 คะแนน เมื่อ

เทียบกับระดับความพึงพอใจขั้นต่ําท่ีทางโต
โยตากําหนด คือ 3 คะแนน จากคะแนนเต็ม 5 
คะแนน จึงมีความจําเปนที่ตองทําการปรับปรุง
เพิ่ม เติมในเรื่ องการลดระยะเวลานํ า  และ
หลังจากทําการปรับปรุงแลวไดระบบการผลิตท่ี
มีประสิทธิภาพมากขึ้น จึงจัดทําแผนภาพการ
ไหลของวัตถุดิบและขอมูลหลังการปรับปรุงอีก
ครั้ ง  ตามแผนภาพที่2 และทําการประเมิน
คะแนนประสิทธิภาพของระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดีหลังการปรับปรุง ตามตาราง 1 ได
เทากับ 3.3 ซึ่งสูงกวาท่ีลูกคากําหนด 

จากตาราง 3 แสดงรายละเอียดของ
ปญหาและการปรับปรุงของแตละกระบวนการ
ตั้งแตกระบวนการขนสง การบรรจุสายพาน การ
ตรวจสอบคุณภาพ  กระบวนการผลิต  และ
กระบวนการวางแผนการผลิต โดยสามารถลด
ระยะเวลานํารวมคือระยะเวลานําการสงถาย
ขอมูล สต็อกและการผลิตจากเดิม 13 วัน 2 
ช่ัวโมง 7 วินาที เปน 5 วัน 11 ช่ัวโมง 7 วินาที 
คิดเปนรอยละ 58.2 ของระยะเวลานําท้ังหมด 

2. แนวทางการเพิ่มระดับ การปรับปรุง
คุณภาพ (กิตติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2547) 
 จากตาราง 4 ไดทําการประเมินระดับ
การประกันคุณภาพของปจจุบัน เพื่อเปรียบเทียบ
กับระดับความพึงพอใจของโตโยตา โดยนําเอา
จํานวนหัวขอท่ีผานเกณฑท้ัง 22 หัวขอ มาคิด
เปนรอยละ เพื่อเปรียบเทียบกับหัวขอท้ังหมดที่
ทําการประเมิน คือ 28 หัวขอ ซึ่งระดับการ
ประกันคุณภาพกอนการปรับปรุงอยูในเกณฑท่ี
ต่ํากวาท่ีลูกคายอมรับคือ  รอยละ  78 (ลูกคา
ยอมรับที่เกณฑรอยละ 80 ของหัวขอท้ังหมด ) 
จึงไดทําการเพิ่มระบบการปองกันความผิดพลาด 
(Pokayoke) (โคะโจเคนริ  เคนชูบุ, 2540) ของ
เครื่องจักรจํานวน 4 หัวขอ แสดงในตารางที่3 
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เพื่อเปลี่ยนจากการทํางานที่ผิดพลาดจากคนมา
เปนการปองกันโดยเครื่องจักร ทําใหสามารถ
ยกระดับการประกันคุณภาพจากรอยละ 78 เปน
รอยละ  92.8 ของหัวขอ ท่ีผ านการประเมิน
ท้ังหมด โดยหัวขอสาเหตุของปญหาที่นํามา
ประเมินใชหลักการวิเคราะห Why Why 
Analysis เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจริง 

3.การวิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตรของ
การปรับปรุง [5] 
 ไดผลตอบแทนการลงทุนหลังการ
ปรับปรุงซึ่งแสดงโดยคา ระยะเวลาคืนทุน IRR 
และมูลคาเทียบเทาปจจุบัน ตามลําดับเทากับ 27
วัน 703.66% และ 29,303,026 บาท ซึ่งได
ผลตอบแทนใกล เคียงกับการประมาณการ
เบื้ องตน  และคิด เปนค าใช จ าย ท่ีลดลงได 
6,307,384 บาทตอเดือน 

4.ก า รสํ า ร วจคว ามพึ งพอ ใ จของ
พนักงานผูใชระบบการผลิตที่เปลี่ยนไปตามแนว
ทางการผลิตแบบโตโยตา  

ผลจากการสํารวจความพึงพอใจของ
พนักงาน ไดคะแนนเฉลี่ย 3.64 คะแนน จาก
คะแนนรวม 4 คะแนน ซึ่งคิดเปนระดับความพึง
พอใจมาก 
 
 

สรุปผลการวิจัย 
การประยุกตระบบการผลิตแบบโต

โยตาเปนระบบการผลิตท่ีชวยเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการสงมอบโดยใชแนวคิดการลดความสูญ
เปล า ออก  จ าก ง านประจํ าซึ่ ง จ ะช ว ย ให
โรงงานผลิตสายพานรถยนตโรงงานตัวอยางมี
ระบบการผลิต ท่ีมีประสิทธิภาพขึ้นทํ าให
ระยะเวลานํารวมลดลงปริมาณสต็อกลดลง
เทากับปริมาณความตองการมีระดับการประกัน
คุณภาพที่สูงข้ึน มีอัตราผลตอบแทนที่คุมคากับ
การลงทุน  และสามารถตอบสนองความพึง
พอใจของลูกคาและพนักงานในสายการผลิตได
เปนอย างดี  แต ในการจัดทําระบบควรให
ผู เ กี่ ย วข องตั้ งแต ระดับผู บริห ารถึ งระดับ
พนักง านมีความ เข า ใจในระบบและ เห็น
ความสําคัญในการปรับปรุง เพื่อใหการทําระบบ
มีประสิทธิภาพ  ไดรับการตอบสนองอยาง
ทันทวงที และสามารถพัฒนาระบบการผลิตได
อยางตอเนื่อง 
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ตาราง 1  การประเมินประสิทธิภาพการผลิตแบบทันเวลาพอดีของโรงงานผลิตสายพานตัวอยาง 
 

ป 2007 
Item/ หัวขอ Point Detaris/รายการตรวจสอบ 

Before/กอน
ปรับปรุง 

After / หลังการ
ปรับปรุง 

0 ไมมีแผนภาพการขนสง 0  
1 มีแผนภาพการขนสง   
2 มีการติดแผนภาพการขนสงใหมลาสุดแสดงอยู  2 
3 อุปกรณการหยุดน่ิงของคัมบัง เชน Waitting post   
4 มีการหยุดน่ิงของคัมบังท่ีอยูในอุปกรณ เปนปริมาณนอยท่ีสุด   

1.Delivery / การ
ขนสง 

5 ใชการเฮจุงกะในการจัดเตรียมและการจัดสงสินคา   

0 สถานะการจัดเตรียมและการจัดสงสินคาไมชัดเจน 0  
1 แสดงสถานะการจัดเตรียมสงชัดเจน   
2 จัดสถานที่จัดสงโดยแยกตามรอบการจัดสงของลูกคา   
3 มีปายแสดงการควบคุมการจัดเตรียมและการจัดสงสินคาอยางชัดเจน   
4 ใชเวลาตั้งแตการจัดเตรียมสินคาจนถึงการบรรทุกช้ินของรถนอยท่ีสุด  4 

2. Picking and 
Packing / การ

จัดเตรียมและการ
จัดสงสินคา 

5 ใชเวลาบรรทุกของขึ้นรถนอยกวา 30 นาที   

0 ระบบผลัก   
1 ดึงทีละรอบการจัดสง 1  
2 ดึงถี่ๆแตยังไมใชรอบเฮจุงกะ  2 
3 ดึงถี่ๆ โดยการทําเฮจุงกะ (ดึงมากกวา 3 คัมบัง/ช็อปปง/ไลท)   
4 ดึงถี่ๆ โดยการทําเฮจุงกะ (ดึงมากกวา 1-2 คัมบัง/ช็อปปง/ไลท)   

3. Shopping 
Finish Goods./ 
การดึงช้ินงาน

สําเร็จ 

5 ดึงคัมบังทีละใบ โดยการทําเฮจุงกะ   

0 ไมมีสโตร   
1 มีสโตรอยูในแตละไลท   
2 มีการทํา First in First out 2  
3 มีการติดขอมูลการผลิตท่ีสโตร   
4 ควบคุมและรักษาการใชคัมบังไดอยางถูกตอง  4 

4.Store / สโตร 

5 มีสต็อกอยางละ 1 กลองท่ีสโตร   

0 แผนการผลิต 0  
1 จํานวนของชิ้นงานที่ถูกดึงมากกวาสวนของ 1 วัน   
2 ผลิตสวนของ 1 วันดวย ล็อตไซสหรือการผลิตแบบกําหนดเวลาและปริมาณ   
3 ผลิตสวนของ 1 เท่ียวการขนสงดวย ล็อตไซสหรือการผลิตแบบกําหนดเวลาและปริมาณ   
4 ผลิตนอยกวาสวนของ 0.5 เท่ียวการขนสงดวย ล็อตไซสหรือการผลิตแบบกําหนดเวลาและปริมาณ   

5.Production / การ
ผลิต 

5 ผลิตโดยใชคัมบัง  5 

0 ระบบผลัก 0  
1 มีระบบดึงโดยไมกําหนดรอบเวลา   
2 มีระบบดึงโดยมีการกําหนดรอบเวลา  2 
3 ขนสงมากกวา 3 คัมบัง สําหรับแตละพารทนัมเบอร / รอบ   
4 ขนสง 1 หรือ 2 คัมบังสําหรับแตละพารทนัมเบอร / รอบ   

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

5 ขนสง 1 กลอง / รอบ   

0 ไมมีพีซีสโตรและใชระบบผลักโดยไมกฎ   
1 ใชระบบผลักโดยมีกฎจากพีซีถึงขางไลน   
2 ใชระบบดึงโดยมีกฎ   
3 สงช้ินสวนไปยังผูผลิตช้ินสวนโดยคัมบัง   
4 ผูผลิตช้ินสวนจัดสงสินคาดวยระยะเวลาหางเทาๆกันในแตละรอบ   

กา
รผ
ลิต

แบ
บท

ันเ
วล
าพ

อด
ี J

.I.
T.

 

7. Outsouse parts 
logistic / การขนสง

ช้ินสวนจาก
ภายนอก 

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

0 ไมมีการขยายไปไลนอื่น   
1 มีโมเดลไลนเพียง 1 กระบวนการเทาน้ัน 1  
2 กระบวนการท่ีมีลักษณะคลายกันทั้งโรงงาน   
3 มี 1 ไลนท่ีผานทุกกระบวนการดวยการไหลแบบราบรื่นทั้งโรงงาน  3 
4 ทุกไลนผานทุกกระบวนการดวยการไหลแบบราบรื่นในโรงงาน   

ทัน
เว
ลา
พอ

ดี 
J.I

.T
. 8. Imprementation 

of pull system / 
การขยายผลระบบ
ดึงไปยังไลนอื่น 

5 ทุกโรงงานในบริษัท   

รวม 4 รวม 22 Total / 
ผลรวม 

Comment / ความคิดเห็น 

เฉลี่ย 0.6 เฉลี่ย 3.3 
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ตาราง 2  ตารางประเมินโครงขายระดับการประกันคุณภาพ (QA-Network) 
 

Occurrence prevention  
 1 2 3 4 

1 A A A B 

2 A B C D 

3 A C D E 

Flo
wi

ng
 ou

t p
rev

en
tio

n 
4 B D E F 

 

ตาราง 3  สรุปปญหาหลักและการแกไขปญหา เรื่องการผลติแบบทันเวลาพอดี 
 

ประเด็นปญหา การแกไข 

1.ปญหาเรื่องการสงถายขอมูล 
- มีการพิมพคัมบังมารอกอนใชงาน30นาที - เปลี่ยนเวลาพิมพคัมบัง มาสงไวที่ตูรับคัมบัง 

(Receiving Kanban Post) เพื่อใชงานทันที 
- ตองวางแผนการผลิตลวงหนา3 วันเพื่อจัดเตรียมวัตถุดิบ  - กําหนดใหทางแผนกวัตถุดิบทําสต็อกไวทาย

กระบวนการ และใชคัมบังในการควบคุมการสั่ง
ผลิต 

2.ปญหาเรื่องสต็อก 
- มีการจัดสินคามาวางรอไวกอนเวลาสง 3 ชม. 15 นาที   - เลื่อนเวลาใหการจัดสินคากอนเวลาสงพอดี 
- ปริมาณสต็อกในคลังสินคามีปริมาณมากเกินความจําเปน - คํานวณปริมาณสต็อกเทากับปริมาณการจัดสง

ของแตละวัน 
- สต็อกรอผลทดสอบมีปริมาณมาก - เพิ่มรอบเวลาสงช้ินงานไปทําการทดสอบ  
- วางแผนการผลิตมากเกินไป - ใชคัมบังควบคุมการสั่งผลิต 

3.ปญหาเรื่องกระบวนการผลิต 
- ไมสามารถตรวจสอบสถานะ การทํางานของการขนสงได - จัดทํา Shipping Time Chart 
- ระยะทางในการขนยายสินคาไปจุดรอสงไกลกัน - เปลี่ยนแผนผังเพื่อลดระยะทางการจัดสินคา 
- พนักงานจัดสินคาไมมีแผนงาน ที่ตองทําในแตละวัน - ใชคัมบัง (PW Kanban) เปนตัวควบคุมปริมาณ

งานที่ตองทํา เทากับสต็อกที่ใชไป 
- พนักงานจัดสินคาครั้งละมากๆจึงทําใหเกิดความผิดพลาด  - จัดทําตูจัดเตรียมคัมบัง (Preparation post)เพื่อคัด

แยกคัมบังแบงตามรอบการจัดสง 
- กระบวนการคอขวดระหวางกระบวนการผลิต - เพิ่มเครื่องปรับลดความหนาของชิ้นงานเพื่อลด

ภาระงานเครื่องกัดรองฟนที่ใชเวลาผลิตนาน 
- ใชเวลาในการทดสอบนาน เนื่องจากฝายทดสอบมีกะการ  
ทํางานเดียว แตฝายผลิตมีสองกะการทํางาน 

- เพิ่มความถี่ในการสงทดสอบเพื่อลดการทํางาน
ครั้งละมากๆของฝายทดสอบ 
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ตาราง 4  การประเมินเปรียบเทียบระดับการประกันคุณภาพและการปรับปรุง

ระดับ QA-Network 
ลําดับ กระบวนการ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง กอน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง 
1 การอบสายพาน

ใหสุก 
อานคาผิด จากการใชไมบรรทัด
วัดความสูง Sleeve  

ใชเครื่องวัดความสูงSleeve 
ในการวัด 

C A 

2 การหลอเย็น ช้ินงานรอนจากเวลาหลอเย็นไม
เพียงพอ 

เพิ่ม Sensor เพื่อตรวจวัด
อุณหภูมิที่ผิวช้ินงาน(Slab) 

C A 

3 การตัดสายพาน
ใหเปนเสน 

ตัดสายพานผิดขนาด เนื่องจาก
สายพาน อยูไมตรงตําแหนงตัด 

เพิ่มSensorในการตรวจจับ
ขอบสายพานกอนการตัด 
และมีไฟสัญญาณ แสดง
สถานะและหยุดเมื่อผิดปกติ 

E A 

4 การตัดสายพาน
ใหเปนเสน 

ระยะใบมีดเลื่อนตัว หลังจาก
ปรับตั้งดวย Thickness gauge 
แลว 

เพิ่ม Sensor ตรวจสอบเพื่อ
ยืนยันปอมมีดวาอยูตําแหนง
เดิม  

C A 
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Working time

Infor.L/T

Process L/T

Stock L/T

Total L/T

Process Out Line

Order/Month

Working day

Shif/day

Working time

O.T.

C.T.max

Defective

152,367

2

480

150

MATERIAL AND INFORMATION FLOW CHART RIB ACE LINE2

Material line Planing Process

4วัน 3ช.ม.

14.5'
15000 PPM.

23

TOTAL

2 กะ 1 กะ 2 กะ

DELIVERY

--- 90 นาที 1ช.ม. 52นาที 7วินาที

6 กะ

--- 3 วัน 1 วัน 4วัน                      30นาที

1วัน  10ช.ม.  7นาที 7วินาที

1กะ

3วัน 90นาที 4วัน 7ช.ม. 22นาที 7วินาที

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

13วัน    2ช.ม.  7นาที 7วินาที

6 ช.ม.

1วัน 5 ช.ม. 30นาที

3 ช.ม. 4ช.ม.15นาที

30 นาที

QC Test

1 กะ

--- ---

Packing

1 กะ

8 ช.ม. 45 นาที 

23ช.ม. 30นาที

RA line2

Labolatory

TolueneTest

16hr.

1วนัสง 1 รอบ

8:00

ขอบสายพาน

Production

Lot Card

Material line

Lead time 3 day

Daily Plan

C.T.max = 8'13" /Box

TMT

1:1:1

Skid label

Staging +

Shipping Area

TMT

PDS

Invoise

Kanban

Packing

1time/day
14:30

QC test result

ไมสามารถควบคมุ

เวลาของผล Test ได

ไมสามารถควบคมุ

Stockจากการใชงานได

ไมสามารถควบคมุStock

จากการใชงานได

ไมมีการกําหนดเวลา

ในการ ดงึ Part

4วนั

2วนั

Production 

Planing

ไมรูปรมิาณงานที่

จําเปนตองทํา

ไมสามารถตรวจสอบสถานะ

 Oder ลูกคาวามีหรอืไม

ปรมิาณMaterial เกนิ-ขาด

กวาความจําเปน

ไมรูสถานะวาสิ้นคา

จัดสงทีใ่ด ใครรบัผิดชอบ

มีปญหาอื่นหรอืไม

Plaining ใชการประมาณการในการ

วางแผนไวลวงหนา เปนเดอืน

จึงทําใหไมสัมพันธกบัความตองการจรงิที่

เปลี่ยนแปลง ตลอดเวลา

Packing Shipping Area Export

Distributor

 
 

ภาพ 1 การไหลของงานและขอมูล (Material and Information Flow Chart : MIFC ) กอนการปรับปรุง 
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Working time

Infor.L/T

Process L/T

Stock L/T

Total L/T

Process Out Line

Order/Month

Working day

Shif/day

Working time

O.T.

C.T.max

Defective

152,367

2

480

150

MATERIAL AND INFORMATION FLOW CHART RIB ACE LINE2

Material line Planing Process

1วัน 3ช.ม.

10.5'
4896 PPM.

23

TOTAL

2 กะ 1 กะ 2 กะ

DELIVERY

--- 90 นาที 1ช.ม.  48นาที   7วินาที

6กะ

--- --- 1วัน 1วัน                 

1วัน    8ช.ม.   48นาที   7วินาที

1กะ

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

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

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

22ช.ม. 30นาที

6 ช.ม.

1วัน 4ช.ม. 30นาที

3ช.ม. 4ช.ม.

---

QC Test

1 กะ

--- ---

Packing

1 กะ

กําหนดพื้นที่และปายแสดงสถานะในพื้นที่

RA line2

Labolatory

TolueneTest

16hr.

1วันสง 2 รอบ

8:00,14:00

Fire Test 1 วัน/ครั้ง 13:00

 N day

In 15:00

N+1 day

0ut 8:00

ขอบสายพาน

10:0010:30

Production

Lot Card

Material line

TMT
1:1:1

Skid label

Staging +
Shipping 

TMT

PDS
PREPARATION

POST

IN OUT

kanban
Waitting

Invoise

Kanban

Q-Gate

Packing

1time/day
15.00-17.30 1516 = 70 box

1093 = 10 box

QC test result

จัดทํา Stockแบบ A type เพื่อควบคุม ชนิด

และปริมาณ Stock

S1

BP

BN

TAW

1516=23
1093=4

1516=2

1093=3
1516=26

1093=2

1516=3

ใช Kanban ในการสั่งผลิต

กําหนดเวลาในการเขามาของ Kanban เพื่อ

เช็คสถานะ

คัดแยก Kanban กอนการจัดของเพื่อกําหนดรอบ

เวลาได

จัดทํา Stockแบบ A type เพื่อควบคุม 

ชนิดและปริมาณ Stock

จัดทํา QC test time chart เพื่อกําหนด

ระยะเวลาในการทํางาน

CC10A/TM813

812

BMA

14920

252

251

273

TM45

TM44

TE303

TM43

TM868

TE20

ทําStock แบบ A

 type C.T.max = 8'13" /Box

Production 

Planing

CC10A/TM813

812

BMA

14920

252

251

273

TM45

TM44

TE303

TM43

TM868

TE20

ทํา Stock A type

Packing Shipping Area Export

Distributor

PI

PW

PI

IN 11.45
OUT 12.00

IN 10.15
OUT 11.45

Plint
10.00-10.15

 
 
 

ภาพ  2 การไหลของงานและขอมูล (Material and Information Flow Chart : MIFC ) หลังการปรับปรุง
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แบบฟอรม 1 ความพึงพอใจตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใช 
ลําดับ หัวขอ คะแนน 

1 ทานคิดวาระบบการสั่งผลิตแบบโตโยตาทําใหทานวางแผนงานไดงายขึ้นหรือไม  
2 ทานคิดวาระบบการสั่งผลิตแบบคัมบังทําใหทานไดรับขอมูลการสั่งผลติไดถกูตองกวาการ

วางแผนแบบเดิมหรือไม 
 

3 ทานคิดวาหลังจากที่บริษัททานใชระบบการสั่งผลิตแบบโตโยตาสามารถลดเวลาเตรียมงาน
ลงไดหรือไม 

 

4 ทานคิดวาปริมาณสต็อกทีล่ดลงชวยใหกระบวนการของทานมีการไหลที่ดีข้ึนหรือไม  
5 ทานคิดวาปริมาณสต็อกทีล่ดลงชวยในเรื่องการทํากิจกรรม 5 ส. ไดงายขึ้นหรือไม  
6 ทานคิดวาปริมาณสต็อกทีล่ดลง ชวยใหมีการแกไขปญหาที่เร็วข้ึนกวาเดิม หรือไม  
7 ทานคิดวาปริมาณสต็อกทีล่ดลงมีความเสี่ยงตอการสงมอบกรณทีี่เกิดปญหาหรือไม  
8 ทานคิดวาพืน้ที่และอปุกรณในการจัดเก็บสต็อกเหมาะสมดีแลวหรือไม  
9 ทานคิดวาระบบการผลิตแบบโตโยตาที่นาํมาประยุกตใชกับบรษิัทของทาน สามารถทราบ

สถานการณผลิตไดดีกวาเดิมหรอืไม 
 

10 ทานคิดวาการกาํหนดรอบเวลาในการทํางานของแตละจุดงานทําใหทานทํางานเปนระบบดี
ข้ึนหรือไม 

 

11 ทานคิดวาเวลาที่กาํหนดการทํางานของแตละจุดงานเหมาะสมแลวหรือไม  
12 ทานคิดวาหลังจากที่บริษัททานใชระบบการผลติแบบโตโยตาสามารถเพิ่มประสทิธิภาพใน

การทํางานขึ้นหรือไม 
 

13 ทานคิดวาหลังจากที่บริษัททานใชระบบการสั่งผลิตแบบโตโยตาสามารถชวยลดอบุัติเหตุลง
ไดหรือไม 

 

14 ทานคิดวาระบบการผลิตแบบโตโยตาชวยใหของเสียในการผลิตของทานลดลงไดในระดับ
ใด 

 

15 ทานคิดวาระบบการผลิตแบบโตโยตาชวยใหการรองเรียนจากลูกคาลดลงหรือไม  
16 ทานคิดวาคาแรงในปจจบุันของทานมีความเหมาะสมกับปริมาณงานของทานหรอืไม  
17 กรณีที่ คาลวงเวลา ของทานลดลงทานคิดวาจะมีผลกระทบตอความเปนอยู ในชวีิตประจําวัน

ของทานหรอืไม 
 

18 ทานคิดวา คุณภาพของผลิตภัณฑทีด่ีข้ึน, ตนทุนการผลิตทีล่ดลง, เวลาในการผลิตที่นอย จะมี
ผลชวยตอการพจิารณาในการขึ้นคาแรงของทานหรือไม 

 

19 ทานคิดวาควรจะมีการพัฒนาระบบการผลิตแบบโตโยตาไปยังหนวยงานอื่นๆอีกหรือไม  
20 ทานมีความพึงพอใจในระดับใดในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา  
21. จงอธิบายขอดแีละขอเสียหลังการประยุกตใชระบบการผลิตโตโยตาในความคิดเห็นของทาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………
… 
……………………………………………………………………………………………………………………………
… 
……………………………………………………………………………………………………………………………
... 
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                              คะแนน  4 หมายถึง  พอใจมาก 
        ”  3      ”  พอใจปานกลาง 
        ”  2      ”  พอใจนอย  
        ”  1      ”  ไมพอใจ 
 
 
 


