
บทที่ 2

ท ฤษฏ ีและงาน ว ิจ ัยท ี่เก ี่ยวข ้อง

การดำเน ิน การว ิจ ัย เพ ื่อ เพ ิ่ม อ ัต ราผ ลผ ล ิต ใน ส ายการป ระกอบ น ั้น  จำเป ็นต ้อง  
ทำการศึกษาและมีความเข ้าใจในทฤษฎีและเทคนิคที่เก ี่ยวข้องกับการเพ ิ่มอัตราผลผลิตซึ่ง 
ประกอบด้วย ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ระบบการผลิตแบบโตโยต้า รวมถึงเทคนิค 
ทางต้านวิศวกรรมอุดสาหการอื่นๆ ตลอดจนการศึกษางานวิจัยในอดีตที่เก ี่ยวข้อง เพ ื่อให ้ 
สามารถนำทฤษฎีและงานวิจัยต่างๆตังกล่าวนั้น มาประยุกดํใข้ในการดำเนินงานวิจัยไต้อย่างมี 
ประสิทธิภาพ

2 . 1  ท ฤ ษ ฎ ีท ี่เ ก ี่ย ว ข ้อ ง

ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องที่ไต้เลือกนำมาใช่ในงานวิจัยครั้งนี้ เป็นทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการเพิ่ม 
อัตราผลผลิต เช่นระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี เพราะเป็นทฤษฎีที่มีบทบาทสำคัญในการลด 
ของเสียลงไต้ เพิ่มประสิทธิผลและประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ตลอดจนทำให้เกิดการ 
ทำงานที่เป็นระบบมากขึ้น

ก รอ บ แ ล ะแ น ว ค ิด พ ื้น ฐ าน

ระบบการผลิตแบบโดโยต้าเป็นวิธีการผลิตสินค้าที่มีเหตุและผลระบบหนึ่ง ทั้งนี้เพราะ 
เป็นระบบที่มุ่งขจัดองค์ประกอบที่ไม่จำเป็นในการผลิตออกไปอย่างขึ้นเชิง โดยมีเปัาหมายหลัก 
ที่จะลดต้นทุนการผลิต ความคิดพื้นฐานของระบบคือผลิตสินค้าเฉพาะชนิดที่ต้องการ เมื่อเวลาที่ 
ต้องการ และด้วยจำนวนที่ต้องการเท่านั้น ซึ่งถ้าทำไต้ตามแนวคิดนี้แล้ว วัสดุคงเหลือที่ไม ่
จำเป็นในรูปของสินค้ากึ่งสำเร็จรูปและสินค้าสำเร็จรูปจะถูกขจัดออกไปจนหมดสิ้น

ถึงแม้ว่าการลดต้นทุนจะเป็นวัตถุประสงค์หลักเบื้องต้นสำคัญที่ส ุดของระบบ ยังม ี
วัตถุประสงค์ประกอบอีกสามประการที่จะต้องบรรลุให้ใต้เช่นกัน เพื่อที่จะบรรลุวัตถุประสงค  ์
เบื้องต้นตังกล่าวด้วย วัตถุประสงค์ประกอบสามประการมีตังนี้

1) ก า ร ค ว บ ค ุม ป ร ิม า ณ  (Q u a n tity  C o n tro l) ซึ่งทำให้ระบบสามารถปรับตัวเองให้สอดคล้อง 
กับความแปรปรวนของความต้องการสินค้าในแต่ละวันในแต่ละเดือนไต้ ทั้งในแง่ปริมาณ
และชนิดของสินค้า



2) ก า ร ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ า พ  (Q u a lity  A s s u ra n c e ) ซึ่งรับประกันว่าในแต่ละกระบวนการผลิตจะ
ส่งผลผลิตที่ดีเท่านั้นไปยังกระบวนการผลิตกัดไป

3) เค า ร พ ค ว า ม เป ็น ม น ุษ ย ์ (R e s p e c t-F o r -H u m a n ity ) ซึ่งจะต้องได้รับการปลูกฝังไปพร้อม
กับที่ระบบผลิตได้ใช้ทรัพยากรมนุษย์ในการบรรลุวัตถุประสงค์ของการลดต้นทุน

วัตถุประสงค์ประกอบอันใดอันหนึ่งช้างต้น ไม่สามารถมีขึ้นโดยโดดเดี่ยวหรือบรรลุไต  ้
โดยลำพังโดยไม่กระทบกระเทือนซึ่งกันและกัน และกระทบกระเทือนวัตถุประสงค์หลักในการลด 
ต้นทุน และระบบนี้ไม่สามารถบรรลุถึง วัตถุประสงค์หลักไต้หากไม่สามารถบรรลุวัตถุประสงค ์
ประกอบทั้งสามประการเสียก่อน

วัตถุประสงค์ท ั้งหมดเป็นผลผลิต (Outputs) ของระบบเด ียวก ัน ซึ่งมีผลิตผล
(Productivity) เป็นจุดหมายสูงสุดและวัตถุประสงค์ต่าง ๆ ดังกล่าวเป็นแนวคิดขึ้นำในการที ่
ระบบจะพยายามบรรลุถึงวัตถุประสงค์แต่ละประการที่ไต้ทั้งไว้

รูปที่ 2.1 แสดงถึงกรอบและภาพรวมของระบบการผลิตแบบโตโยต้า โดยแสดงถึง 
ผลผลิตหรือผลลัพธ์ระบบทางต้านต้นทุน คุณภาพ และความเป็นมนุษย์ พร้อมทั้งปัจจัยและ 
ส่วนประกอบต่าง ๆ ของระบบผลิตนี้

การไหลอย่างต่อเนื่องของการผลิต โดยมีการปรับระดับการผลิตให้สอดคล้องกับความ 
ต้องการทั้งทางต้านปริมาณและชนิดของสินค้าท ี่ผลิตนั้น เป ็นไปไต้โดยอาศัยแนวคิดสอง 
ประการ คือ ’’ท ันเวลาพอดี” (Just-In-Time) และ ’’การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัต ิ”
(Autonomation) แนวคิดสองประการนี้เปรียบไต้เหมือนกับเสาหลักที่ทั้าจุนระบบการผลิตแบบ 
โตโยต้า ’’ทันเวลาพอดี’, หมายถึง การผลิตชนิดของสินค้าที่จำเป็นในปริมาณที่จำเป็นเมื่อเวลาที ่
จำเป็น ส่วน “การควบคุมตัวเองโดยอัดโนมืด” หมายความอย่างคร่าว ๆ ถึงการควบคุมของเสีย 
ไม่ให้เกิดขึ้นมาด้วยตัวเอง ซึ่งสนับสนุนสภาพ “ทันเวลาพอดี” โดยไม่ยอมให้ของเสียถูกส่งผ่าน 
จากกระบวนการผลิตก่อนหน้า (Preceding Process) ไปยังกระบวนการผลิตหลังหรือกัดมา 
(Subsequent Process) อันจะก่อให้เกิดการติดช้นที่กระบวนการผลิตนั้น

แนวคิดอีกสองประการที่เป็นส่วนสำคัญของระบบการผลิตแบบโตโยต้า ได้แก่ แรงงาน 
ยืดหยุ่น ซึ่งหมายถึง การปรับระดับจำนวนคนงานให้สอดคล้องกับการเปลี่ยนแปลงของความ 
ต้องการของสินค้า และความคิดสร้างสรรค์หรือแนวคิดประติษฐกรรมซึ่งใช้ประโยชน์จากการ
แนะนำหรือเสนอแนะของคนงาน
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โตโยต้าได้สร้างระบบและวิธีการดังต่อไปนี้ ตามแนวทางของแนวคิดฑั้งสี่ข้างด้น

- ระบบคัมบัง (Kanban System) เพื่อที่จะมีการผลิตแบบ “ทันเวลาพอดี”
- วิธีการปรับเรียบการผลิต (Smoothing Of Production) เพื่อปรับตัวใทัสอดคล้องกับการ 
เปลี่ยนแปลงของความต้องการสินค้า
- ลดเวลาตั้งเครื่อง (Setup Time) เพื่อลดเวลานำการผลิต (Production Lead Time)
- กำหนดมาตรฐานการปฎิบัติงาน (Standardization Of Operations) เพื่อความสมดุลของ 
สายการผลิต (Line Balancing)
- การวางผ ังต ิดต ั้งเคร ื่องจ ักร และม ีคนงานท ี่ทำงานได ้หลายหน ้าท ี่ (Multi-Function 
Workers) เพื่อสนับสนุนแนวคิดแรงงานยืดหยุ่น (Flexible Workforce)
- กิจกรรมปรับปรุงงานโดยกลุ่มคนขนาดเล็ก และระบบการเสนอความคิดเห็น เพ่ือท่ีจะลด 
จำนวนคนงานและเพิ่มขวัญและกำลังใจของคนงานไปพร้อม ๆ กัน
- ระบบควบคุมแบบมองเห็นได้ (Visual Control System) เพื่อให้บรรลุแนวคิดการควบคุม 
ตัวเองโดยอัดโนมีด (Autonomation)
- ระบบการจัดการตามภาระหน้าที่ (Functional Managements) เพื่อสนับสนุนการควบคุม 
คุณภาพแบบทังบริษัท (Company-Wide Quality Control) และอ่ืน ๆ
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รูปที่ 2.1 การปรับปรุงเรื่องต้นทุน คุณภาพ และความเป็นมนุษย ์
ของระบบการผลิตแบบโตโยต้า
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แนวคิดท่ีจะผลิตชนิดของสินค้าท่ีจำเป็น ในปริมาณท่ีจำเป็น เม่ือถึงเวลาท่ีจำเป็น จะ 
เรียกส้ัน  ๆ ว่าการผลิตแบบทันเวลาพอดี ยกตัวอย่าง เช่น ในกระบวนการประกอบช้ินส่วนต่าง 
ๆ เพ่ือผลิตรถยนต์ค้นหน่ึงน้ัน สายการประกอบย่อย (Subassemblies) ท่ีจำเป็นจาก
กระบวนการก่อนหน้าจะต้องมาถึงสายการประกอบรถยนต์ เม่ือถึงเวลาท่ีจะทำการประกอบด้วย 
ปริมาณท่ีด้องการพอดี ถ้าสภาพ “ทันเวลาพอดี” ไต้รับการปฏิป้ตอย่างท่ัวถึงในบริษัทแล้ว วัสดุ 
คงเหลือต่าง  ๆ ท่ีไม่จำเป็นในโรงงานจะถูกขจัดไปอย่างส้ินเชิง และทำใหํไม่จำเป็นต้องมีโกดัง 
หรือสโตร์เก็บของอีกต่อไป ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาวัสดุคงเหลือก็แทบจะไม่ต้องเสีย ส่งผลให้ 
อัตราการหมุนเวียนของทุนเพ่ิมสูงช้ิน

อย่างไรก็ดี การท่ีจะใช้แนวทางการวางแผนการผลิตแบบส่วนกลาง ท่ีออกคำส้ังผลิตไป 
ยังหน่วยผลิตต่าง  ๆ พร้อมกัน จะทำให้เป็นการยากท่ีจะบรรลุถึงสภาพ “ทันเวลาพอดี" ในแต่ละ 
กระบวนการผลิตสินค้า เช่น รถยนต์ซ่ึงมีช้ินส่วนเป็นพัน  ๆ ช้ิน ดังน้ันในระบบโดโยด้าจึงจำเป็น 
ท่ีจะต้อง “มอง” ระบบการผลิตท่ีมีการไหลในทางตรงกันข้าม น้ันคือให้พนักงานในกระบวนการ 
ผลิตหลังไปท่ีกระบวนการผลิตหน้า เพ่ือ “ดึง" ของหรือช้ินส่วนท่ีจำเป็น ในปริมาณท่ีจำเป็น เม่ือ 
ถึงเวลาท่ีจำเป็น กระบวนการผลิตหน้าท่ีถูกดึงของไปก็เพียงแต่ทำหน้าท่ีผลิตส่ิงน้ันด้วยปริมาณ 
ท่ีเพียงพอกับจำนวนท่ีถูกดึงไปเท่าน้ัน

2.1.1 การผลิตแบบ “ทันเวลาพอดี”

ในระบบนี้ชนิดของสินค้าและจำนวนหน่วยที่ต้องการจะปรากฏอยู่บนบัตรซึ่งเรียกว่า ต้ม 
บัง ต้มบังนี้จะถูกส่งจากกระบวนการหลังไปยังคนงานที่กระบวนการหน้า ดังนั้นหน่วยผลิตต่าง 
ๆ ในโรงงานจะถูกต่อกันหมดเป็นลำดับ ซึ่งการต่อในลักษณะดังกล่าว ทำให้ม ีการควบคุม 
ปริมาณที่จำเป็นของสินค้าต่าง  ๆ ภายในโรงงานไต้ง่ายและดีชิ้น

ในระบบการผลิตแบบโตโยด้า ระบบต้มบังจะต้องได้รับการสนับสนุนด้วยวิธีการต่าง  ๆ
6 ประการ

-  การปรับเรียบการผลิต (Smoothing Of Production)
-  การลดเวลาการตั้งเครื่องจักร (Reduction Of Setup Time)
- การวางผังติดตั้งเครื่องจักร (Design Of Machine Layout)
-  การกำหนดมาตรฐานของงาน (Standardization Of Jobs) 

กิจกรรมปรับปรุงงาน (Improvement Activities)
- การควบคุมตัวเองโดยอัตโนม่ติ (Autonomation)
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มีหลายคนเข้าใจผิด เรียกระบบการผลิตแบบโตโยต้าว่าเป็นระบบคัมบัง ความจริงระบบ 
การผลิตแบบโตโยต้าเป็นวิธีการผลิตสินค้า ในขณะที่ระบบค้มบังเป็นวิธีการทีจ่ะจัดการให้มีการ 
ผลิตแบบ “ทันเวลาพอดี” กล่าวอย่างสั้น ๆ ระบบค้มบังดีอระบบข่าวสารที่ช่วยควบคุมปริมาณ 
การผลิตในทุกกระบวนการให้สอดคล้องสมดุลกัน แต่ถึงแม้ว่าจะมีการใขร้ะบบค้มบังในระบบ 
ผลิต การบรรลุถึงสภาพ “ทันเวลาพอดี” จะเป็นไปไค้ยากหากไม่มีการสนับสนุนจากวิธีการทั้ง 
หกที่ได้กล่าวไว้ข้างต้น

ต้มบัง เป็นบัตรซึ่งปกติใส่ไว้ในซองพลาสติก ที่ใข้กันอยู่มีสองชนิด คีอ ต้มบังเบิกของ 
(Withdrawal Kanban) และต้มบังสั้งผลิต (Production-Ordering Kanban) ต้มบังเบิกของจะมี 
รายละเอียดของจำนวนชิ้นของสินค้าที่กระบวนการหลังจะดึงจากกระบวนการหน้า ในขณะที่ต้ม 
บังสั้งผลิตจะแสดงถึงปริมาณที่กระบวนการหน้าจะต้องผลิตในลักษณะด้งกล่าว ต้มบังจะเป็นสื่อ 
ให้ข่าวสารทางต้านจำนวนชิ้นของสินค้าที่จะถูกดึงและผลิต เพื่อให้บรรลุถึงสภาพ”ทันเวลาพอดี”

สมมุติว่าเราผลิตสินค้าชนิด A,ธ และ C ในสายประกอบสายหน่ึง ช้ินส่วนท่ีจำเป็นใน 
การผลิตมี ช้ินส่วน a และช้ินส่วน b ซ่ึงผลิตโดยกระบวนการหน้า ด้งปรากฏในรูปท่ี 2.2 
ช้ินส่วน a และช้ินส่วน b เม่ือถูกผลิตช้ินแล้วจะเก็บไว้ท่ีสโตร์ข้างหน่วยผลิต และต้มบังส้ังผลิต 
จะถูกติดไว้กับช้ินส่วนท่ีผลิตช้ินน้ี ผู้ขนส่งจากสายการประกอบซ่ึงกำลังประกอบผลิตภัณฑ์ A 
จะไปยังสโตร์ของหน่วยผลิตเพ่ือเบิกถอนช้ินส่วน a เท่าท่ีจำเป็น โดยนำต้มบังเบิกของไปด้วย 
และท่ีสโตริของช้ินส่วน a เขาจะหยิบกล่องบรรจุช้ินส่วน a ตามจำนวนของต้มบังเบิกของ และ 
จะปลดต้มบังส้ังผลิตท่ีติดอยู่กับช้ินส่วน a ออกจากกล่องเหล่าน้ีไว้ท่ีสโตร์ จากน้ันเขาก็จะนำ 
กล่องช้ินส่วน a ไปยังสายการประกอบพร้อมกับต้มบังเบิกของ และจะปลดต้มบังส้ังผลิตท่ีติดอยู่ 
กับช้ินส่วน a ออกจากกล่องเหล่าน้ีไว้ท่ีสโตร์ จากน้ันเขาก็จะนำกล่องช้ินส่วน a ไปยังสายการ 
ประกอบพร้อมกับต้มบังเบิกของ

2.1.2 ระบบคัมบัง
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อัมบังส่ังผลิต สโตร์ คัมบังเบิกของ

ในเวลาเดียวกัน คัมบังสั่งผลิตที่โดนปลดไว้ที่สโตร์ชิ้นส่วน a ของหน่วยผลิตจะแสดงถึง 
จำนวนหน่วยของชิ้นส่วนที่โดนเบิกไป บัตรคัมบังเหล่านี้จะเป็นเสมือนคำสั่งผลิดให้แก่หน่วย 
ผลิตในกระบวนการหน้า ซึ่งชิ้นส่วน a ก็จะถูกผลิตชิ้นตามปริมาณที่ระบุไว้ตามจำนวนบัตรคัม 
บังสั่งผลิต ตามปกติในหน่วยผลิตดังกล่าว ชิ้นส่วน a และชิ้นส่วน b จะถูกเบิกไปทั้งคู่ แต่ 
ชิ้นส ่วนเหล่าน ี้จะถ ูกผลิตช ิ้นตามลำด ับการโดยปลดออกจากดัมบ ังส ั่งผล ิต หรืออีกนัยคือ 
ตามลำดับการเบิกถอนของชิ้นส่วนโดยสายการประกอบ

2.1.3 การปรับระดับการผลิต

เรามาพ ิจารณาการปรับระดับการผลิตโดยใช ้ค ัมบ ัง สมมุติว ่าในกระบวนการผลิต 
เครื่องยนต์ ซึ่งจะต้องผลิต 100 เครื่องต่อวัน กระบวนการหลังหรือกัดมาต้องการรุ่นละ 5 เครื่อง 
โดยใช้คัมบังเบิกถอนในแต่ละครั้งซึ่งจะมืการเบิกถอนกันวันละ 20 รุ่น ซึ่งหมายถึงว่ามืการผลิต 
เครื่องยนต์วันละ 100 เครื่องพอติ

ในแผนการผลิตดังกล่าว ถ้าหากมืความจำเป็นที่จะต้องลดระดับการผลิตลง 10 % ใน 
ทุกกระบวนการเพื่อที่จะปรับระดับการผลิตในการวางแผน กระบวนการสุดท้ายในตัวอย่างนี้ก็จะ 
เบิกถอนเครื่องยนต์ 18 รุ่น หรือ ครั้งในหนึ่งวัน ดังนี้นหน่วยผลิตเครื่องยนต์จะผลิตเพียง 90 
เครื่องต่อวัน สำหรับเวลาที่เหลือในแต่ละวัน เนื่องจากไม่ได้ผลิตเครื่องยนต์อีก 10 เครื่อง จะเป็น 
การหยุดพักของคนงานในหน่วยผลิตนี้ในทางตรงกันข้าม ถ้าเผื่อว่ามีความจำเป็นจะต้องเพิ่ม 
อัตราการผลิตชิ้น 10 % กระบวนการท้ายสุดจะเบิกถอนเครื่องยนต์ 22 รุ่นหรือครั้งต่อวันซึ่ง 
หน่วยผลิตเครื่องยนต์ซึ่งเป็นกระบวนการหน้าจะต้องผลิตให้โต้110 เครื่องต่อวัน ซ่ึง 10 เครื่อง 
ที่เพิ่มชิ้นจะผลิตในช่วงล่วงเวลา (Overtime)
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ถึงแม้ว่าระบบการผลิตแบบโตโยตำ มีปรัชญาในการบริหารการผลิตว ่า ห น ่ว ย ข อ ง สินค้า 

จะถูกผลิตข ึ้น โ ด ย ไ ม ม่ ีเวลาเผ ื่อหร ือเผ ื่อส ินค ้าคงเหล ือ ไ ว ้เลย โด ยถ ือ ว ่า ท ร ัพ ย า ก ร ม น ุษ ย ์ 

เครื่องว้กร อุปกรณ์ และวัสดุที่ใช้ในการผลิตจะอยู่ในสภาพสมบูรณ์ครบถ ้ว น อ ย ู่ด ล อ ด เ ว ล า  แต่ 
ความเสี่ยงและปัญหาซึ่งเกิดจากการเปลี่ยนแปลงในการผลิตก็ยังมีอยู่ ซึ่งแกไ่ ' ข ไ ค ้โ ด ย ก า ร 'ใช้การ 
ท ำงาน ล ่วงเวลา และการปรับปรุงงาน กรรมวิธ ีการผลิต อ ุปกรณ ์และ เ ค ร ื่อ ง จักร ในทุก 
กระบวนการผลิต

2 . 1 . 4  ก า ร ป ร ับ เ ร ีย บ ก า ร ผ ล ิต

การป ร ับ เรียบการผลิตเป็นเงื่อนไขที่สำคัญไนการผลิตใ ห ้ ’’ทันเวลาพ อ ดี” แ ล ะ เ พ ื่อ เป็น 
การลดเวลาว่างของคนงาน ลดปริมาณเครื่องจักรและขึ้นส่วนที่อยู่ระหว่างผลิต (Work in 
Process) ดังนั้น ถือได้ว่าการปรับเรียบการผลิตเป็นหัวใจที่สำคัญของระบบการผลิตแบบ 
โตโยด้า

ด้งที่ได้กล่าวมาแล้วว่า กระบวนการหลังจะต้องไปยังกระบวนการหน้าเพื่อเบิกของชนิด 
ที่จำเป็น ในเวลาที่จำเป็น ตามจำนวนที่จำเป็น ภายใต้กฎการผลิตด้งกล่าว ถ้ากระบวนการหลัง 
ดึงขึ้นส่วนในลักษณะที่ไม่แน่นอนทั้งเวลาที่ดึงและปริมาณที่ดึงแล้ว จะทำให้กระบวนการหน้าม ี
ความจำเป็นที่จะต้องเตรียมของคงเหลือ เครื่องจักรและคนงานเผื่อไว้มากมายเพื่อให้สามารถ 
ปรับได้กับอัตราการเปลี่ยนแปลงของจำนวนของที่ต้องการ และถ้าหากมีกระบวนการผลิตที ่
ต่อเนื่องเป็นลำดับหลาย  ๆ กระบวนการ ยอดแปรผันของปริมาณที่ถูกดึงโดยกระบวนการหลัง 
จะยิ่งเพิ่มขึ้นทุกที เมื่อเรา ’’มอง’’ ย้อนกลับไปยังกระบวนการผลิตที่มาก่อนหน้าดามลำดับ เพ่ือ 
เป็นการป้องกันยอดการแปรผันมาก  ๆ ด้งกล่าวในสายการผลิต รวมทั้งบริษัทภายนอกซึ่งส่ง 
ของให้โรงานด้วย เราจะต้องมีความพยายามที่จะลดการเปลี่ยนแปลงในระดับการผลิตในสาย 
การประกอบขั้นสุดท้าย (Final Assembly Line) ด้งน้ัน ในสายการประกอบรถยนต์สำเร็จรูป ซ่ึง 
เป็นกระบวนการสุดท้ายของโรงงานโตโยด้า จะทำการผลิตรถยนต์แต่ละชนิดด้วยรุ่นที่มีขนาด 
เล็กที่สุด ถ้าเป็นไปได้จะบรรลุถึงสภาพของการผลิตขึ้นเดียวและส่งต่อ (One Piece Production 
and Conveyance) โดยสายการประกอบรถยนต์จะได้รับขึ้นส่วนที่จำเป็นด้วยรุ่นที่มีฃนาดเล็ก 
สุด (หน่ึงข้ึน) จากกระบวนการหน้าทั้งหลาย หรืออีกนัยหนึ่ง การปรับเรียบการผลิตเป็นการลด 
ความแปรผันในจำนวนของขึ้นส่วนที่ถูกดึง ซึ่งเป็นขึ้นส่วนที่ถูกผลิตขึ้นโดยสายการประกอบ 
ย่อย (Subassemblies) ซึ่งจะทำให้สายการประกอบย่อยผลิตขึ้นส่วนด้วยอัตราที่คงที่หรือด้วย 
จำนวนที่คงที่ในแต่ละขั้วโมง การปรับเรียบการผลิตด้งกล่าวจะยกตัวอย่างได้ด้งนี้ สมมุติว่ามี 
สายการผลิตหนึ่งซึ่งจะต้องผลิตรถโคโรน่า 10000 คัน โดยใช ้เวลาทำการ 20ว้น'ใน,หนึ่งเดือน 
และวันหนึ่งมีเวลาทำงาน 8 ขั้วโมง ภายในจำนวนรถโคโรน่า 10000 คันแบ่งออกเป็น ชีดาน 
5000 คัน ฮารัดท้อป 2500 คันและแวกกอน 2500 คัน หารตัวเลขเหล่านี้ด้วยวันทำการ 20 วัน
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จะได้ชีดาน 250 คัน/วัน ฮาร์ดท้อป 125 คัน/วัน และแวกทอน 125 คัน/วัน ดังนั้น ในแต่ละวันก็ 
จะประกอบรถทั้งแบบ ชีดาน ฮาร์ดท้อปและแวกทอนคละกันไปตามอัตราด้งกล่าว นี่คือตัวอย่าง 
การปรับเรียบการผลิตโดยเฉลี่ยตามจำนวนวันตาม แต่ละชนิดของรถยนต์ที่จะด้องผลิตในแต่ละ 
วัน การปรับเรียบการผลิตในขั้นต่อไป คือ เปรียบเทียบสัดส่วนของอัตราการผลิตต่อวันที่ 
ต้องการของรถทั้งสามชนิด ได้แก่ 250:125:125 หารด้วย”ตัวหารร่วมมาก” ก็จะได้สัดส่วน 2:1:1 
ซึ่งหมายความว่ารถโคโรน่าทุก ๆ สี่คันที่ผลิตขึ้นจะประกอบด้วย ชีดาน 2 คัน ฮาร์'ท้อป 1 คัน 
และแวกกอน 1 คัน

ภายในวันทำงาน ซึ่งมีเวลาทำงาน 8 ขั้วโมง (480 นาที) จะต้องผลิตรถโคโรน่าทั้ง 500 
คัน ด้งนั้นรอบเวลาต่อหน่วย (บทit Cycle time) หรือเวลาเฉลี่ยที่ใชีในการที่ใชีในการผลิตรถโค 
โรน่าชนิดใดก็ตามได้หนึ่งคัน คือ 0.96 นาที (480/500) หรือประมาณ 57.5 วินาที

การผสมที่ถูกส่วนหรือการจัดลำดับการผลิตของรถทั้งสามชนิดสามารถพิจารณาได้จาก 
การเปรียบเทียบรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตรถแต่ละชนิดจำนวนหนึ่งคัน กับเวลาที่ 
กำหนดให้สูงสุดที่จะผลิตรถโคโรน่าชนิดใดชนิดหนึ่ง เช่นตัวอย่าง เวลาสูงสุดที่กำหนดให้ผลิตรถ 
โคโรน่าชนิดชีดาน พิจารณาได้[ดยการหารเวลาทำงาน (480 นาที) ด้วยจำนวนรถชีดานที่ 
จะต้องผลิตในหนึ่งวันทำงาน (250 คัน) ซึ่งในกรณีนี้เวลาสูงสุดเท่ากับ 1 นาที 55 วินาที ซ่ึง 
หมายความว่ารถชีดานหนึ่งคันจะต้องถูกผลิตขึ้นทุก ๆ 1 นาที 55 วินาที เปรียบเทียบช่วงเวลา 
ตังกล่าวกับรอบเวลา 57.5 วินาที จะเห็นว่าสามารถผลิตรถอีกชนิดหนึ่งได้จำนวนหนึ่งคัน 
ระหว่างเวลาที่ผลิตรถชีดานเสร็จหนึ่งคันกับเวลาที่จะต้องเริ่มผลิตรถชีดานอีกหนึ่งคัน ตังนั้น 
ลำดับการผลิตควรเป็น ชีดาน-ชนิดอื่น-ชีดาน-ชนิดอื่น-ฯลฯ

เวลาสูงสุดที่จะผลิตรถแวกกอนหรือฮาร์ดท้อป คือ 3 นาที 50 วินาที (480/125) เม่ือ 
เปรียบเทียบตัวเลขนี้กับรอบเวลา 57.5 วินาที จะเห็นว่าสามารถผลิตรถชนิดอื่นใดก็ได้อีก 3 คัน 
ระหว่างการผลิตแวกกอนหรือ ฮา-!ดท้อป ถ้าหากว่ารถแวกกอนได้รับการจัดลำดับต่อจากการ 
ผลิตรถชีดานคันแรก ลำตับของการผลิตของรถทั้งสามชนิดก็จะเป็น ชีดาน-แวกกอน-ชีดาน
อาร์ดท้อป-ชีดาน-แวกกอน-ชีดาน-ฮาร์ดท้อป-ชีดาน ฯลฯ และนึ่คือตัวอย่างของการปรับเรียบ 
การผลิตในแง่ของการผลิตสินค้าหลาย ๆ ชนิด

ทีนี้มาพิจารณาถึงเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ที่ใช่ในการผลิตจริง ๆ ซึ่งจะเห็นว่าเกิดการ 
ขัดแย้งกันระหว่างชนิดหลากหลายของสินค้าที่ผลิต กับวิธีการปรับเรียบการผลิต ถ้าในกรณีที่ไม่ 
ต้องผลิตสินค้าหลายชนิด การมีเครื่องจักรจำเพาะสำหรับผลิตสินค้าชนิดเด ียวจำนวนมาก 
(Mass Production) จะเป็นอาวุธที่ทรงพลังในการลดด้นทุนการผลิตได้อย่างแน่นอน แต่ที่โต 
โยด้ามีความจำเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องผลิตรถออกมาหลายชนิด ซึ่งจะมีความแตกต่างกันในแง่
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ของแบบ ยาง อุปกรณ์เผื่อเลือก (Options) สีและอื่น ๆ จากตัวอย่างจริงจะมีโคโรน่าประมาณ 
สามถึงสี่พันชนิดที่ถูกผลิตขึ้น ตังนั้นการที่จะส่งเสริมการปรับเรียบการผลิตให้สอดคล้องกับ 
ความหลากหลายของชนิดของสินค้า จึงจำเป็นที่จะต้องมีเครื่องจักรที่ยืดหยุ่นได้ หริอ "Flexible 
Machines” โตโยค้าได้กำหนดกระบวนการผลิตที่สามารถทำให้เครื่องจักรตังกล่าวทำประโยชน  ์
ไค ้ อย ่างกว้างหลายอย่างด ้วยก ัน โดยการติดตั้งเครื่องม ือหรืออ ุปกรณ ์เพ ิ่มเท ่าท ี่จำเป ็นบน

A  u  1 B ’เคริองจักรเหล่าน์น

ข้อดีประการหนึ่งของการปรับเรียบการผลิต ที่จะตอบสนองความหลากหลายของชนิด 
ของสินค้าที่ผลิตคือ เป็นระบบที่สามารถปรับตัวให้สอดคล้องกับความแปรผันในความต้องการ 
ของลูกค้า โดยการค่อย ๆ เปลี่ยนจำนวนครั้งที่ผลิต/เบิกของ โดยไม่ต้องเปลี่ยนขนาดของรุ่นที ่
ผล ิต /เบ ิกของใน แต ่ละกระบวน การผล ิต  ซ ึ่งก ็ค ือการปร ับระต ับการผล ิต  (Fine-Tuning 
Production) โดย'ใช้ค้มบัง

ในการท ี่จะปรับเรียบการผลิตตังกล่าวได้ จะต้องมีการลดเวลานำการผลิตให้สั้นลง 
เพื่อที่จะสามารถผลิตสินค้าชนิดต่าง ๆ ได้อย่างทันเวลาและรวดเร็ว ซึ่งการลดเวลานำการผลิต 
ตังกล่าวจะต้องมีการลดเวลาตั้งเครื่องให้สั้นลงเพื่อที่จะทำให้ขนาดของรุ่นที่จะผลิตเล็กลงด้วย

2 . 1 . 5  ป ัญ ห า ก า ร ต ั้ง เ ค ร ื่อ ง

ประเด็นหรือจุดที่ยากที่สุดในการล่งเสริมการผลิตแบบปรับเรียบการผลิต คือ ปัญหาการ 
ตั้งเครื่องในกระบวนการขึ้นรูปโดยการอัด (Pressing Process) สามัญสำนึกจะบอกเราว่าการลด 
ตันทุนการผลิตจะทำไต่โดยการใช้แบบแม่พิมพ์ (Die) ชนิดเดียวไปนาน  ๆ ซึ่งจะทำให้มการผลิต 
ทีเดียวได้รุ่นขนาดใหญ่ที่สุด เพื่อจะไต่ไม่ต้องตั้งเครื่องบ่อย เป็นการลดค่าใช้จ่ายในการตั้งเครื่อง 
(Setup Costs) แต่ว่าภายใต้สภาวการณ์ที่กระบวนการสุดทัายได้ปรับเรียบการผลิตและ 
ลดสต๊อคหรือของคงเหลือระหว่างตัดและอัดขึ้นรูป (Punch Press) กับสายการประกอบตัวกังที่ 
อยู่กัดมา แผนกตัดและอัดขึ้นรูปซึ่งเป็นกระบวนการหน้าจะต้องทำการตั้งเครื่องได้เร็วและทำ 
บ่อยครั้งซึ่งหมายถึงการเปลี่ยนแบบแม่พิมพ์บนเครื่องตัด และอัดขึ้นรูปให้สอดคล้องกับความ 
หลากหลายของชนิดสินค้าซึ่งถูกเบิกหรือดึงโดยกระบวนการหลัง

ท ี่โรงงานโดโยค ้าในญ ี่ป ่น  เวลาในการต ั้งเคร ื่องในแผนกตัดและอัดข ึ้นร ูป เคยใช  ้
ประมาณ 2-3 ชั่วโมงในช่วง พ.ศ. 2488-2497 เวลาตังกล่าวได้ถูกลดลงมาเหลือเพียง 15 นาท ี
ในระหว่างปี 2498-2507 และหลังจากปี 2513 เวลาในการตั้งเครื่องแต่ละครั้งเหลือเพียง 3 นาที
เท่านั้น
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แต่เดิมมาในโรงงานจะมีกาจัดให้เครื่องกลึง เครื่องกัด เครื่องเจาะ อยู่กันเป็นเฉพาะกลุ่ม 
ของตัวเองโดยเครื่องชนิดเดียวกัน จะเรียงอยู่ใกล้ ๆ กัน และเครื่องหนึ่งจะมีคนงานประจำอยู่ 
หนึ่งคน อย่างเช่นช่างกลึงแต่ละคนจะรับผิดชอบทำงานอยู่กับเครื่องกลึงแต่ละเครื่อง

ตามแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตัา การวางผังเครื่องจักรจะถูกจัดใหม่หมด 
เพื่อที่จะทำให้การไหลในกระบวนการผลิตเป็นไปอย่างราบรื่น ตังนั้นคนงานแต่ละคนจะสามารถ 
ปฏิบ้ติการได้กับเครื่องจักรทั้งสามชนิดคือคนงานคนหนึ่งจะรับผิดชอบทั้งเครื่องกลึง เครื่องกลัด 
และเครื่องเจาะในเวลาเดียวกัน หรืออีกนัยหนึ่ง คนงานที่ทำงานได้หน้าที่เดียว ซึ่งเป็นแนวคิด 
เดิมที่โตโยตัาเคยยึดถือได้ถูกเปลี่ยนให้เป็น คนงานที่ทำงานได้หลายหน้าที่

2.1.6 การออกแบบกระบวนการผลิต

ในสายการผลิตแบบโตโยด้านี้ คนงานหนึ่งคนจะรับผิดชอบปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 
หลายเครื่องของกระบวนการต่าง  ๆ ทีละเครื่อง และจะปฏิบ้ติงานในแต่ละกระบวนการเป็นลำดับ 
ไปจนกระทั้งเสร็จภายในหนึ่งรอบเวลา ผลที่ได้คือการนำชิ้นงานใหม่เข้าสายการผลิตจะสมดุล 
กับเวลาเสรีจของสินค้ารูปหนึ่งหน่วย ซึ่งได้รับการสั่งให้ผลิตให้เสรีจในหนึ่งรอบเวลา การผลิต 
แบบนี้เร ียกว่า”การผลิตชิ้นเดียวและส่งต่อ” ซึ่งการจัดผังเครื่องจักรใหม่แบบนี้จะทำให้เกิด 
ประโยชน์หลายประการด้งนี้

-  ของคงเหลือที่ไม่จำเป็นระหว่างกระบวนการผลิตจะถูกขจัดออกไป
- แนวคิด"คนงานที่ทำงานได้หลายหน้าที่" จะช่วยลดจำนวนคนงานที่ต้องการจริง 

ลง เป็นการเพิ่มผลิตผล
- เมื่อคนงานทำงานได้หลายหน้าที่ เขาเหล่านั้นสามารถมีส่วนร่วมในระบบของ 

โรงงาน ซึ่งทำให้มีความรู้สึกที่ดีต่องานของเขา
-  เมื่อมีคนงานทำงานได้หลายหน้าที่ ทำให้มีการทำงานเป็นทีม และช่วยเหลือซึ่ง 

กันและกันได้

แนวคิด”คนงานที่ทำงานได้หลายหน้าที่” เป็นวิธีการของญี่ป่นโดยเฉพาะ เพราะแต่ละ 
บริษัทในญี่ป่นมีสหภาพบริษัทอยู่สหภาพเดียว ซึ่งทำให้การเคลื่อนย้ายคนงานไปทำงานกับ 
เครื่องจักรต่าง ๆ น้ัน ทำได้ง่ายไม่ค่อยมีปัญหา สำหรับบริษัท1ในยุโรปและอเมริกาที่มีสหภาพ 
หลายสหภาพ ซึ่งแบ่งตามความชำนาญของคนงานในโรงงานเดียวกัน เช่น ช่างกลึงจะทำงาน 
กลึงบนเครื่องกลึงโดยเฉพาะเท่านั้น และปกติจะไม่ยอมทำงานอย่างอื่น การที่บริษัทเหล่านั้นจะ 
นำระบบการผลิตแบบโตโยด้ไไปใข้ อาจจะเกิดอุปสรรคและปัญหาในจุดนี้ได้
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การปฏิบัติงานมาตรฐานของโตโยค้าจะแดกต่างไปเล็กน้อย จากการปฎิบ้ติงานธรรมดา 
ทั่วไป โดยจะมีการแสดงถึงขั้นตอนการปฏิบัติงานตามลำดับของคนงานคนหนึ่ง ซึ่งรับผิดชอบ 
กับเครื่องจักรหลายชนิด ในฐานะที่เป็นคนงานที่ทำงานได้หลายหน้าที่

แผ่นป้ายที่บอกมาตรฐานการปฏิบ ัต ิงานจะมีอยู่สองชนิด คือแผ่นป้ายขั้นตอนการ 
ปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Operations Routine Sheet) ซึ่งเหมือนกับผังแสดงการทำงาน 
ของคนและเครื่องจักร (Man-Machine Chart) และแผ่นป้ายการปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard 
Operations Sheet) ซึ่งจะติดไว้ในโรงงานให้ทุกคนได้เห็น ในแผ่นป้ายการปฏิบัติงานมาตรฐาน 
จะระบุถึงรอบเวลา ขึ้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐาน และจำนวนมาตรฐานของขึ้นงานระหว่าง 
ผลิต

2.1.7 การกำหนดมาตรฐานของงาน

รอบเวลา (Cycle Time or Tact Time) เป็นจำนวนนาทีและวินาทีที่ระบุไว้เป็นมาตรฐาน 
ว่าทุกสายการผลิตจะต้องผลิตให้ไต่สินค้าหนึ่งขึ้นภายในช่วงเวลานั้น เวลาของรอบเวลาคำนวณ 
โดยใช้สูตรสองสูตรจะต้องกำหนดผลิผลิตที่จำเป็นต่อเดือนจากด้านความต้องการสินค้า จากนั้น 
ก็ใช้สูตรต่อไปนี้

ผลผลิตที่จำเป็นต่อวัน = ผลผลิตที่จำเป็นต่อเดือน (2.1)
จำนวนวันทำการในหนึ่งเดือน

รอบเวลา = จำนวนขั้วโมงทำงานในหนึ่งวัน (2.2)
ผลิตผลที่จำเป็นต่อวัน

แผนกผลิตทุกแผนกจะไต้รับการแจ้งถึงผลผลิตที่จำเป็นต่อวัน และรอบเวลาจากสำนัก 
วางแผนกลางเพียงครั้งเดียวเป็นการล่วงหน้าหนึ่งเดือน ผู้จัดการในแต่ละแปนกผลิตจะพิจารณา 
ถึงจำนวนคนงานที่จำเป็นต้องใช่ในแปนกในการที่จะผลิตสินค้าในส่วนที่แผนกรับผิดชอบได้หนึ่ง 
หน่วยในแต่ละรอบเวลา คนงานในโรงงานทั่งหมดจะได้รับการจัดวางตำแหน่งใหม่โดยที่แต่ละ 
กระบวนการจะผลิตไต่โดยใช้จำนวนคนงานน้อยที่สุด

ข่าวสารการผลิตของแต่ละกระบวนการ จะไม่มาจากต้มบังเพ ียงแหล่งเด ียวเท ่าน ั้น  
กล่าวคือต้มบังเป็นชนิดของข่าวสารการผลิตที่ให้ในระหว่างเดือนที่ทำการผลิต ในขณะที่ปริมาณ 
ผลิตประจำวันและรอบเวลา จะเป็นของข่าวสารที่ให้ล่วงหน้าเพื่อที่จะได้มีการเตรียมแผนลำดับ 
การผลิตแม่บท (Master Production Schedule) ทั่วทังโรงงาน
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ข้ันตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานบ่งบอกถึงลำดับของการปฏิยัติงวน ซ่ึงคนงานแต่ละคน 

จะต้องปฏิบัติในกระบวนการทั้งหลายในแผนกผลิตของตน นั่นคือเป็นคำสั่งให้คนงานหยิบ 
ชินงาน ใส่ชินงานเข้าเครื่อง และปลดชินงานออกหลังจากท่ีเคร่ืองจักรไต้ทำงานของมันเสร็จแล้ว 
คำสั่งการปฏิบัติงานนี้จะมีสำหรับเครื่องจักรทั้งหลายที่เขารับผิดชอบอยู่ การสมดุลของ 
สายการผลิต (Line balancing) จะมีไต้ระหว่างคนงานแผนกเดียวกัน เน่ืองจากคนงานแต่ละคน 
จะปฏิบัติงานในส่วนของตนให้เสร็จภายในน่ึงรอบเวลา

จำนวนมาตรฐานของช้ินงานระหว่างผลิต คือจำนวนต่ําสุดท่ีจำเป็นของช้ินงานระหว่าง 
ผลิต ซึ่งรวมถึงชิ้นงานซึ่งอยู่ในเครื่องจักรด้วย ถ้าไม่มีจำนวนชิ้นงานนี้ไว่ในสายผลิต ลำดับ 
ข้ันตอนการทำงานของเคร่ืองจักรต่าง  ๆในสายผลิตท้ังหมดจะไม่สามารถปฏิบ้ติงานไปพร้อม  ๆ
กันไต้ในทางทฤษฎีเราสามารถจะไต้สภาพของสายผลิตท่ีเป็นแบบระบบสายพานที่มองไม่เห็น 
ตัว (Invisible Conveyor) ที่ไม่มีความจำเป็นจะต้องมีชิ้นงานซึ่งถือเป็นของคงเหลือระหว่าง 
กระบวนการผลิตต่าง ๆ

2.1.8 การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ

ต้งท่ีไต้กล่าวไว้แล้วว่า เสาซ่ึงต้ัาจุนสนับสนุนระบบการผลิตแบบโตโยต้า ได้แก่”ทันเวลา 
พอดี” (Just-In-Time) และการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) ในการท่ีจะบรรลุถึง 
สภาพ”ทันเวลาพอดี” อย่างสมบูรณ์ หน่วยสินค้าท่ีดี 100% จะต้องไหลไปยังกระบวนการหลัง 
และการไหลน้ีจะต้องเป็นไปตามจังหวะและโดยไม่มีการติดขัด เพราะฉะน่ันการควบคุมคุณภาพ 
เป็นส่ิงส ำ ค ัญ มากท่ีจะต้องมีไปพร้อมกับการป ฏ ิบ ัต ิงานแบบ”ทันเวลาพอดี” อย่างทั้วถึงภายใต้ 
ระบบต้มบัง การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ หมายถึง การสร้างกลไกที่สามารถจะป็องกันการ 
ผลิตของเสียเป็นจำนวนมากในเคร่ืองจักรหรือสายการผลิตไต้อย่างชะจัด คำว่า Autonomation 
ไม่ใช่คำเดียวกับ Automation แต่หมายถึงการตรวจเช็คโดยตัวเองถึงจุดผิดปกติในกระบวนการ 
ผลิต

เคร่ืองจักรท่ีควบคุมตัวเอง คือเครื่องจักรท่ีมีกลไกท่ีจะหยุดตัวเองไดโดยอัตโนม่ติติดอยู่ 
ด้วย ในโรงงานของโตโยต้าน่ัน เคร่ืองจักรส่วนใหญ่จะควบคุมตัวเองไต้ เพ่ือป้องกันการผลิตของ 
เสียออกมาเป็นจำนวนมาก สามารถตรวจเช็คเครื่องจักรที่เสียไต้โดยอัตโนมัติ สิ่งที่เรียกว่า 
Foolproof คือ กลไกชนิดหนึ่งที่ป้องกันชิ้นงานที่เสียหายไม่ให้เกิดชิ้น โดยการติดตั้งเครื่อง 
ตรวจเช็คท้ังหลายเข้ากับอุปกรณ์และเคร่ืองวัดต่าง  ๆ ของเคร่ืองจักร
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แนวคิดเร่ืองการควบคุมตัวเองโดยกัดโนมีด ยังถูกนำไปใช้กับสายการผลิตซ่ึงใช้คนงาน 

ด้วย คือถ้าหากเกิดสิ่งผิดปกติในสายผลิต คนงานจะต้องกดปมให้สายผลิตหยุดท้ังหมด แผงไฟ 
กันดง (Andon) ในระบบโตโยตัามีบทบาทสำคัญกันน้ีและเปีนตัวอย่างหน่ึงของระบบการควบคุม 
โดยการมองเห็น (Visual Control System) ของโตโยตัา

แผงหลอดไฟฟ้า ซึ่งเรียกว่า กันดง จะถูกแขวนไว้สูงในที่ที่ทุกคนจะมองเห็นได้ เพ่ือ 
แสดงให้รู้ว่ามีการหยุดในสายการผลิต เพื่อประโยชนํในการหาจุดที่เกิดปัญหาในกระบวนการ 
ผลิต เมื่อคนงานคนใดในสายการผลิตต้องการความช่วยเหลือเพื่อช่วยให้เขาทำงานได้ทันเวลา 
ของรอบเวลาทำงาน เขาจะกดปมไฟเหลืองให้ปรากฏบนกันดง ถ้าหากเขาต้องการจะให้หยุด 
สายการผลิตเพ่ือแก้ปัญหาเคร่ืองจักรของเขา เขาจะกดปมไฟแดงให้ปรากฏบนกันดง

โดยสรุปแล้ว การควบคุมตัวเองโดยกัดโนม้ติ คือกลไกกันหน่ึงท่ีตรวจเช็คโดยกัดโนมีด 
ถึงส่ิงท่ีผิดปกติในกระบวนการผลิตน่ันเอง

2.1.9 กิจกรรมปรับปรุงงาน

ระบบการผลิตแบบโตโยด้าผสมผสานเป้าหมาย เพ่ือท่ีจะบรรลุหลายเป้าหมายไปพร้อม 
 ๆ กันได้แก่ การควบคุมปริมาณการประกันคุณภาพ และการเคารพความเป็นมนุษย์ ในขณะท่ี 

ต้องการจะบรรลุเป้าหมายสูงสุดทางด้านการลดด้นทุน เป้าหมายทั้งหมดด้งกล่าวบรรลุไดโดย 
กระบวนการของการมีกิจกรรมปรับปรุงงาน ซ่ึงเป็นองค์ประกอบพ๋ึนฐานของระบบการผลิตแบบ 
โตโยด้า และเป็นสิ่งท่ีทำให้ระบบการผลิตแบบโตโยด้า ’’เดินหน้า” ไปได้โดยแท้จริง คนงานทุก 
คนจะได้รับโอกาสที่จะออกความคิดเห็น และเสนอแนะข้อปรับปรุงโดยผ่านกลุ่มย่อยที่เริยกว่า 
’’กลุ่มสร้างคุณภาพงาน” หริอกลุ่มคิวชี (QC Circle) กระบวนการการออกความเห็นและ 
เสนอแนะจะทำให้มีการปรับปรุงวิธีการผลิตด้งน่ึ

- ใ น ด ้า น ก า ร ค ว บ ค ุม ป ร ิม า ณ ก า ร ผ ล ิต  โดยการปรับข้ันตอนการปฏิบดงานมาตรฐานไป 
ตามการเปล่ียนแปลงของรอบเวลา

- ใ น ด ้า น ก า ร ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ า พ  จะมีการป้องกันไม่ให้ของเสียหรือเคร่ืองจักรท่ีเสียเกิดข้ึน 
ช้ากันอีก

- แ ล ะ ใ น ด ้า น ก า ร เ ค า ร พ ค ว า ม เ ป ็น ม น ุษ ย ์คนงานทุกคนมีส่วนร่วมในกระบวนการผลิต



จุดประสงค์พี้นฐานของระบบการผลิตแบบโตโยด้า คือ เพิ่มกำไรโดยการลดด้นทุน 
กล่าวคือ โดยการขจัดความสูญเปล่า ซ่ึงได้แก่ สต๊อคและกำลังคนที่เกินความจำเป็น แนวคิด 
เรือง ’’ด้นทุน" ในท่ีน้ีมีความหมายคลุมกว้างไปถึงค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนท้ังในอดีต ปัจจุบัน หรือท่ีจะ 
เกิดข้ึนในอนาคต แล้วนำมาหักออกจากยอดขาย ออกมาเป็นกำไรด้งนั้น”ด้นทุน” จะไม่รวมถึง 
เฉพาะด้นทุนการผลิตเท่านั้น (ซึ่งลดได้โดยการลดกำลังคน) แต่ยังรวมไปถึงด้นทุนการ 
บริหารงาน ด้นทุนของเงินลงทุน (ซึ่งลดไต่โดยการลดวัสดุคงเหลือ) และด้นทุนการขายสินค้า 
ด้วย

ในการท่ีจะลดด้นทุน ฝ่ายผลิตจะต้องมีความล่องตัวท่ีจะปรับตัวอย่างรวดเร็วไปตามการ 
เปลี่ยนแปลงของความต้องการของตลาด โดยปราศจากความสูญเปล่าที่ไม่จำเป็น สภาพ 
ด้งกล่าวบรรลุไต่โดยใช้แนวคิด ’’ทันเวลาพอดี” คือ ผลิตชนิดของสินค้าท่ีจำเป็น ในปริมาณท่ี 
จำเป็น เมื่อเวลาที่จำเป็น ในระบบการผลิตแบบโตโยด้า ระบบคัมบัง ได้รับการพัฒนาขึ้นเพื่อ 
เป็นส่ือในการส่งคำส่ังผลิตภายในระหว่างเดือน และเป็นระบบจัดการสภาพ ’’ทันเวลาพอดี’’ ใน 
ขณะเดียวกันในการท่ีจะใช้ระบบคัมบังใหัโด้ผล จะต้องมีการปรับเรียบการผลิต เพ่ือให้การดึง 
ขึ้นส่วนโดยสายการประกอบขึ้นสุดท้ายเป็นไปโดยสมํ่าเสมอทั้งทางด้านปริมาณ และชนิดของ 
ข้ึนส่วนท่ีถูกดึง การปรับเรียบตังกล่าวจะทำได้กิต้องมีการลดเวลานำการผลิต เน่ืองจากข้ึนส่วน 
ท้ังหลายแหล่จะต้องถูกผลิตข้ึนอย่างรวดเร็วในแต่ละวัน ซ่ึงจะท่าได้กิต่อเม่ือมีการผลิตรุ่นเล็ก  ๆ
หรือการผลิตข้ึนเดียวและส่งต่อ การผลิตรุ่นขนาดเล็ก  ๆ จะทำได้กิต่อเมื่อมีการลดเวลาการตั้ง 
เคร่ือง และการผลิตข้ึนเดียวและส่งต่อจะทำไต่โดยมีคนงานท่ีทำงานได้หลายหน้าท่ี ปฏิบัดีงาน 
ตามข้ึนตอนงานมาตรฐานให้เสร็จดามกระบวนท่ีจะผลิตสินค้า ข้ึนมาหน่ึงหน่วยภายในหน่ึงรอบ 
เวลา

การสนับสนุนให้มีสภาพ ’’ทันเวลาพอดี’’โดยการผลิตสินค้าท่ีดี 100%ได้รับการประกัน 
จากระบบการควบดุมของเสียด้วยตัวเองโดยอัตโนม้ติ และในท้ายสุด กิจกรรมปรับปรุงงานจะ 
ช่วยในด้านการปรับปรุงมาตรฐานการปฏิบัติงาน การแก้ปัญหาในเร่ืองของเสียหาย และเป็นการ 
เพ่ิมขวัญและกำลังใจของคนงานไปพร้อมกันด้วย
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มูลฐานของการปรับปรุงงาน

จะใช้ TAKT Time เป็นมูลฐานในการปรับปรุง โดยหากว่าการทำงานของพนักงานในแต่ 
ละ cycle มีค่ามากกว่าหรือน้อยกว่า TAKT Time ก็จะเช้าปรับปรุงงานน้ัน  ๆ ดังรูปท่ี 2.3

รูปท่ี 2.3 หลักการปรับปรุงโดยพิจารณาเปรียบเทียบ Cycle Time กับ TAKT Time

หลักการปรับปรุงงาน จะทำให้งานของพนักงานแต่ละคนถูกกำหนดไว้อย่างแน่นอน 
ตายตัว ปราศจากการสูญเสียเวลาเนื่องจากการรอคอย การทำงานของคนหลัง  ๆ จะมีโดย 
ปราศจากคนช้างหน้าไม่ได้ ดังนั้นจึงเท่ากับเป็นการเร่งให้คนที่ทำงานในช่วงแรก  ๆ พยายาม 
ทำงานของตัวเองให้เสร็จทันเวลาโดยเร็วที่สุด และหากเกิดปัญหาขึ้นก็จะทำให้สายการผลิต 
ท้ังหมดหยุดชะรัก พนักงานท่ีทำงานท้ังหมดในสายการผลิตน้ัน  ๆ ก็จะมาช่วยกันตรวจสอบเพ่ือ 
แก้ไขจุดบกพร่องนั้น  ๆ เมื่อทุกคนเช้าใจถึงสภาพของปัญหาและได้ร่วมมือกันช่วยแก้ไขและ 
ตรวจสอบเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ ก็จะทำให้ข้อผิดพลาดน้ันเกิดข้ึนน้อยลง หรือไม่เกิดข้ึนอีก

การแบ่งงานน้ีจะพยายามให้พนักงานคนสุดท้ายมีเวลาเหลือ เพื่อให้เขาทำหน้าที่เป็นผู ้
ตรวจสอบคุณภาพของงานทุกข้ึนก่อนท่ีจะส่งไปยังสายการผลิตต่อ ๆ ไป พนักงานคนน้ีนับว่า 
เป็นคนสำคัญของกลุ่มเพราะเขาจะมีหน้าท่ีในการรับผิดชอบและแก้ไขปัญหาต่าง  ๆ ท่ีเกิดข้ึนใน 
การทำงานของกลุ่มท้ังหมดด้วยตัวเอง ซ่ึงเรียกว่า Group leader

หากปัญหาที่เกิดขึ้นนั้น Group leader ไม่สามารถที่จะแก้ไขได้ ก็จะเป็นหน้าที่ของผู้ 
ควบคุมงานในฝ่ายผลิตมาช่วยแก้ไข หากผู้ควบคุมงานในฝ่ายผลิตไม่สามารถแก้ไขได้ ผู้ท่ีมี 
อำนาจหน้าท่ีรับผิดชอบสูงย่ิง  ๆ ข้ึนไปมาช่วยดำเนินการ ท้ังน้ีเม่ือเกิดปัญหาใด  ๆ ข้ึนน้ันจะต้อง
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หยุดสายการผลิตที่ส่วนนั้น ๆ อย่างทันห่วงที เพื่อทำการแก้ไขสิ่งบกพร่องต่าง ๆ ใทัเรียบร้อย 
ทั้งนี้ว ิธ ีการป้องกันอาจจะกระห่าได้โดยการใช้ระบบการซ่อมบำรุงแบบป้องกัน (Preventive 
Maintenance) เพื่อป้องกันมิให้เกิด Work in process (WIP) ข้ึน

2.1.10 การทำงานให้ทันเวลาพอสิ

ในระบบการผลิตแบบโตโยด้า ได้มีการกำหนดรอบเวลาในการผลิต ซ่ึงเรียกกันว่า 
TAKT Time หรือเวลามาตรฐานในการผลิตข้ึนงานแตล่ะข้ึนให ้เสร็จทันเวลาพอดีตามกำหนด 
โดยจะต้องจัดการห่างานของพนักงานแต่ละคนให้ใกล้เคียงกับเวลาน้ีมากท่ีสุด ก็จะสามารถห่า 
ให้การห่างานทันเวลาพอดี โดยค่าของ TAKT Timewจะคิดจากเวลาสุทธท้ัิงหมดท่ีใช้ในการ 
ห่างานแต่ละวัน หารด้วยจำนวนข้ึนงานท่ีด้องการผลิตต่อจัน ซ่ึงการหา TAKT Time สามารถ 
เขี ยนได้ดัง สูตรต่ อไปน้ี

TAKT Time = เวลาห่างานต่อวัน (เวลาปกติ) (2.3)
จำนวนที่ต้องการผลิตต่อวัน

โ ด ย  เวลาห่างาน/วัน = เวลาทั้งหมด -  เวลาลดหย่อน
เวลาลดหย่อน = เวลาพัก + เวลาเตรียมตัวก่อนและหลังห่างาน + เวลาห่า

ความสะอาด + อ่ืนฯ
จำนวนขึ้นที่ต้องการผลิต/วัน = จำนวนความต้องการของลูกค้า (โดยดูจากแผนการผลิด)

ซึ่งเราจะใช้ TAKT Time นี้เป็นมูลฐานของการปรับปรุงงาน โดยการพยายามที่จะ 
จัดสรรงานย่อยให้กับพนักงานแต่ละคนอย่างเท่าเทียมกัน เพื่อไม่ให้เกิดการรอคอยขึ้น และเกิด 
งานระหว่างห่า (Work in process) ตกค้าง เป็นการลดงานที่ไร้ประโยชน์ได้อีกทางหนึ่ง และ 
หากพบว่าในงานนั้น ๆ ใช้พนักงานที่เกินความจำเป็น ก็สามารถจะลดจำนวนพนักงานลงได  ้
เพื่อให้ใช้พนักงานให้เกิดประโยชน์สูงสุด โดยพนักงานที่เอาออกไปนั้นก็จะเป็นการมอบหมาย 
ให้ห่างานในหน้าที่อื่น ๆ ที่เป็นประโยชน์ได้ เช่น ย้ายไปห่าที่ line อื่น ๆ กระบวนการอื่น  ๆ ได ้

ข ้อแตกต่างระหว่าง TAKT Time และ Cycle Time

TAKT Time ต่างจาก Cycle Time ตรงท่ี Cycle Time เป็นรอบเวลาการห่างานของ 
พนักงานในสายการผลิตที่เขาสามารถห่าได้ ส่วน TAKT Time นั้นเป็นรอบการผลิตที่กำหนดขึ้น 
จากความต้องการในการผลิตที่แท้จริง



ปกติ Cycle Time <  TAKT Time
หากเกิดปัญหา Bottle neck Cycle Time >  TAKT Time
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ตามปกติแล้ว การที่ Cycle Time น้อยกว่าหรือมากกว่า TAKT Time มาก ๆ จะไม่เป็น 
การดีต่อสายการผลิตทั้งสิ้น ซึ่งสิ่งเหล่านี้ต้องการการปรับปรุงแกิไข ดังจะไต้กล่าวต่อไป

Cycle Time คือ เวลาในการทำงาน 1 รอบที่เร็วที่สุดและทำงานไต้ปกติตามการทำงาน 
ตามมาตรฐานของพนักงาน 1 คน (รวมเวลาที่เดิน แต่ไม่รวมการรองาน)

การอ ้างอ ิงโดยการใช ้TAKT Time เป ็นเกณฑ ์

พิจารณารูปกราฟข้างล่างดังต่อไปนี้รูปที่ 2.4 จะให้แกนตั้งเป็นแกนเวลาที่ใช้ในการ 
ทำงานของพนักงานแต่ละคน คือ A, ธ, c, D, E โดยกำหนด TAKT Time ให ้ จะเห็นว่าลักษณะ 
การทำงานของพนักงานส่วนใหญ่จะมีเวลาเหลือมาก และเวลาที่แต่ละคนทำจะใช้เวลาในการ 
ทำงานไม่เท่ากัน

TAKT Time

รูปท่ี 2.4 ลักษณะการทำงานของพนักงานส่วนใหญ่ใช้เวลาไม่เท่ากัน

ดังนั้นเราจะปรับปรุงการทำงาน โดยการแบ่งงานให้พนักงานแต่ละคนทำให้เท่า  ๆ กัน 
โดยให้พนักงานคนสุดท้ายมีเวลาเหลือมากที่สุด รูปช้างล่างนี้รูปที่ 2.5 เป็นตัวอย่างของการจ่าย 
งานที่ไม่ดี คือ พนักงานทุก  ๆ คนมีเวลาทำงานใกล้เคียงกัน และทุก ๆ คนจะมีเวลาเหลือ
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รูปท่ี 2.5 ลักษณะการจ่ายงานท่ีไม่ดีทุกๆคนมีเวลาทำงานใกล้เคียงกันและมีเวลาเหลือ

ลักษณะของการจ่ายงานที่ดีควรจะจัดให้พนักงานคนสุดท้ายมีเวลาเหลือ เพ่ือที่จะให้ 
พนักงานคนน้ีทำหน้าที่เป็น Group Leader ซ่ึงมีหน้าท่ีในการตรวจสอบคุณภาพของการผลิตท่ี 
ออกจากหน่วยผลิตน้ัน  ๆ ก่อนท่ีจะส่งไปยังกระบวนการต่อ  ๆไป ส่วนพนักงานคนแรก  ๆ ให้ 
เขาทำงานอย่างเต็มที่ ดังรูปท่ี 2.6

รูปท่ี 2.6 การจ่ายงานที่ดีพนักงานคนสุดท้ายมีเวลาเหลือซึ่งจะคอยตรวจสอบผลิตภัณฑ์

เมื่อจ่ายงานไปแล้วก็ยังคงต้องมีการปรับปรุงงานอย่างต่อเน่ือง เพ่ือให้ได้งานมาตรฐาน 
ที่ทำให้ชิ้นงานมีคุณภาพ พนักงานมีความปลอดภัยในการทำงาน สะดวกสบาย และมีลำดับ 
ข้ันดอนการทำงานท่ีถูกต้องแน่นอน ดังน้ันจะเห็นได้ว่าเวลาท่ีใช้ในการทำงานก็จะสามารถลดลง 
ได้อีก เราก็จะทำการแบ่งงานใหม่อีกคร้ัง ดังรูปท่ี 2.7
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รูปท่ี 2.7 การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง ซ่ึงเป็นการลดจำนวนพนักงานลง

นั่นคือจะเห็นได้ว่า การนำระบบการผลิตแบบโตโยด้าเขามาใช้จะทำให้สามารถลด 
จำนวนของพนักงานลงได้ น่ังก็คือทำให้สามารถลดด้นทุนลงได้ ส่วนพนักงานท่ีเอาออกน้ันเรา 
อาจจะมอบหมายงานใหม่ให้ก็ได้

หลังการปรับปรุงงาน จะทำให้งานของพนักงานแต่ละคนถูกกำหนดไว้อย่างแน่นอน 
ตายตัว ปราศจากการสูญเสียเวลาเนื่องจากการรอคอย การทำงานของคนหลัง  ๆ จะมีโดย 
ปราศจากคนช้างหน้าไม่ได้ ด้งน้ันจึงเท่ากับเป็นการเร่งให้คนที่ทำงานในช่วงแรก  ๆ พยายาม 
ทำงานของตัวเองให้เสร็จทันเวลาโดยเร็วที่สุด และหากเกิดปัญหาขึ้น ก็จะทำให้สายการผลิต 
ท้ังหมดหยุดชะรัก พนักงานท่ีทำงานท้ังหมดในสายการผลิตน้ัน  ๆ ก็จะมาช่วยกันตรวจสอบเพ่ือ 
แกัใขจุดบกพร่องนั้น  ๆ เมื่อทุกคนเช้าใจถึงสภาพของปัญหาและได้ร่วมมือกันช่วยแก้ไขและ 
ตรวจสอบเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ ก็จะทำให้ข้อผิดพลาดน้ันเกิดข้ึนน้อยลง หรือไม่เกิดข้ึนอีกเลย

การแบ่งงานกันน้ีจะพยายามให้พนักงานคนสุดท้ายมีเวลาเหลือ เพ่ือให้เขาทำหน้าท่ีเป็น 
ผู้ตรวจสอบคุณภาพของงานทุกข้ึนก่อนท่ีจะส่งไปยังสายการผลิตต่อ  ๆไป พนักงานคนน้ีนับว่า 
เป็นคนสำคัญของกลุ่มเพราะเขาจะมีหน้าที่รับผิดชอบและแก้ไขปัญหาต่าง  ๆ ท่ีเกิดขึ้นในการ 
ทำงานของกลุ่มท้ังหมดด้วยตัวเอง ซึ่งเรียกว่า Group leader

หากปัญหาที่เกิดขึ้นนั้น Group leader ไม่สามารถท่ีจะแก้ไขได้ ก็จะเป็นหน้าท่ีของผู้ 
ควบคุมงานในฝ่ายผลิตมาช่วยแก้ไข หากผู้ควบคุมงานในฝ่ายผลิตไม่สามารถแก้ไขได้ ผู้ท่ีมี 
อำนาจหน้าที่รับผิดชอบมาช่วยดำเนินการ ท้ังน้ีเม่ือมีปัญหาใด  ๆ เกิดข้ึนน้ันจะต้องมีการหยุด 
สายการผลิตท่ีส่วนน้ัน  ๆ อย่างทันห่วงที เพ่ือทำการแก้ไขส่ิงท่ีบกพร่องต่าง  ๆให้เรียบร้อย ทั้งน้ี 
วิธีการป้องกันอาจจะกระทำได้โดย การใช้ระบบการซ่อมบำรุงแบบป้องกัน (Preventive 
Maintenance) เพ่ือป้องกันมิให้เกิด Work in process ข้ึนได้



32
2.1.11 ก ารขจ ัดความส ูญ เปล ่าท างการผ ล ิต

การขจัดความสูญเปล่าทางการผลิตเป็นหลักการพ้ืนฐานของระบบ JIT การขจัดความ 
สูญเปล่าในส่วนของแรงงานจะถูกพิจารณาเป็นอันดับแรก

- การขจ ัดความส ูญ เป ล ่าของแรงงาน

ระบบ JIT มาตรฐานของการทำงานมาเป็นตัวกำหนดในการขจัดความสูญเปล่าของ 
แรงงาน มาตรฐานของการทำงานจะมาจากความต้องการผลิตภัณฑ์ของตลาดและจะกำหนด 
เป็นอัตราผลิตต่อวัน เมื่อกำหนดปริมาณการผลิตในช่วงเวลาหน่ึงของตลาดจะสามารถปรับเป็น 
อัตราการผลิตต่อวันดังน้ี

อัดราการผลิตต่อวัน = อัดราการผลิตต่อช่วงเวลา (2.4)
จำนวนวันทำงานต่อช่วงเวลา

รอบระยะเวลาการผลิตสามารถหาไต้จากช่ัวโมงการทำงานต่อวันหารด้วยอัตราการผลิต 
ต่อวันดังน้ี

รอบระยะเวลาการผลิต = ช่ัวโมงการทำงานต่อวัน (2.5)
อัตราการผลิตต่อวัน

รอบระยะเวลาการผลิตจะใช้เป็นแนวทาง ในการกำหนดจำนวนแรงงานพื้นฐานที ่
ต้องการ และสามารถขจัดความสูญเปล่าทางต้านแรงงานด้วยกระบวนนี้ ถ้าพบว่าจากการ 
คำนวณรอบระยะเวลาการผลิตสามารถไต้อัตราการผลิตต่อวัน โดยที่ไม่จำเป็นต้องทำงาน 
ล่วงเวลา หรือต้องการจำนวนแรงงานเพิ่มขึ้น แสดงว่ามีการใช้งานในส่วนของแรงงานอย่างมี 
ประสิทธิภาพ หากเวลาทำงานต่อวันยังเหลือในปริมาณการผลิตต่อวันที่ต้องการแสดงว่าเกิด 
ความสูญเปล่าในสถานีทำงานใดสถานีหน่ึง

สมมติว่าในสถานีทำงานหน่ึงต้องการจำนวนแรงงาน 4 คน ทำงาน 8 ช่ัวโมงต่อวัน ถ้า 
ในสถานีทำงานนี้ สามารถทำงานไต้เสร็จสิ้นตามปริมาณที่กำหนดก่อนจะหมดเวลาทำงาน 2 
ชั่วโมง เวลา 2 ชั่วโมงนี้ถือว่าเป็นเวลาสูญเปล่า โดยความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นมีค่าเท่ากับ(2 
ช่ัวโมง X  4 แรงงาน) หากคำนวณหารอบระยะเวลาการผลิตของสถานีทำงานน้ีเทียบกับปริมาณ 
การผลิตต่อวันท่ีต้องการ สถานีทำงานน้ีจะต้องการแรงงานเพียง 3 คน ถามว่าแรงงาน 1 คน ท่ี 
เกินในสถานีทำงานน้ีใครจะถูกปรับเปลี่ยนแรงงานที่จะถูกปรับเปลี่ยนพิจารราว่าคนท้ัง 4 คนน้ี 
หากคนใดสามารถทำงานใดตามรอบระยะเวลาการผลิตท่ีกำหนดให้คงอยู่ไว้ในสถานีทำงานเติม 
ส่วนคนท่ีถูกปรับเปลี่ยนจะเป็นคนท่ีทำงานไต้มากหรือน้อยกว่าท่ีกำหนด โดยจะต้องถูกย้ายไป
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ท ำงาน อ ื่น ท ี่ใกล ้เค ียงห ร ืออบรมล ืเกฝน ให ม ่ ห ากคน น ั้ม ีความ ส าม ารถส ูงกว ่าป กต ิให ้สน ับ สน ุน ข ึ้น  
เป ็น ห ัวห น ้างาน ได ้ จะท ำให ้แรงงาน  3 ค น ท ี่เห ล ือพ ยายาม ท ำงาน อย ่าง เต ็ม ท ี่เพ ื่อท ี่จะได ้ม ีโอ กาส  
ก ้าวห น ้าข ึ้น ส ู่ต ำแห น ่งใน การท ำงาน ท ี่ส ูงกว ่า

ส่วนหน่ึงท่ีสามารถช่วยในการขจัดความสูญเปล่าทางด้านแรงงานใด คือ การใช้ระบบ 
ความยึดหยุ่นของแรงงานในบางสถานีทำงานสามารถทำงานให้เสร็จตามเป้าหมายก่อนเลา แต่ 
ในบางสถานีทำงานไม่สามารถทำงานให้เสร็จส้ินได้ตามกำหนด ระบบ JIT แนะนำให้มีการ 
อบรมพนักงานในส่วนท่ีทำงานเสร็จก่อน (ว่างงาน) ให้สามารถทำงานหรือช่วยงานในสถาน ี
ทำงานท่ีไม่สามารถทำงานได้เสร็จส้ินตามกำหนด การพิจารณาว่าสถานีทำงานใดจะสามารถ 
ช่วยงานในสถานีทำงานใดได้บ้าง ให้พิจารณาเวลามาตรฐานการผลิตต่ํากว่ารอบระยะเวลาการ 
ผลิตแสดงว่าสถานีทำงานน้ันมีเวลาว่างในการทำงานต่อก้น ขณะเดียวก้นสถานีทำงานใดท่ีมี 
เวลามาตรฐานการผลิตเท่ากับหรือมากกว่ารอบระยะเวลาการผลิต แสดงว่าสถานีทำงานน้ันไม่มี 
เวลาว่างในการทำงานหรือ อาจจะไม่สามารถผลิตได้ดามอัตราการผลิตต่อวันท่ีกำหนด

- การขจ ัดความส ูญ เปล ่าในส ่วนของเคร ื่องม ือ เคร ื่องจ ักร, ค ุณ ภ าพ  และการขนถ ่ายว ัสด ุ

การลดด้นทุนด้วยระบบอัตโนม่ติ(Low Cost Automation, LCA) คือ คำตอบของการ 
ขจัดความสูญเปล่าของเครื่องจักร การใช้ด้นทุนของการผลิตในส่วนของเครื่องมือ เครื่องจักร 
จะต้องใช้เทคนิคและเทคโนโลยีเพื่อปรับปรุงการทำงาน การลดจำนวนของการหยุดชะงักของ 
เคร่ืองจักร และลดเวลาการซ่อมแซมปรับตั้งเครื่องจักรจะสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการใช ้
เคร่ืองจักรได้

การควบคุมคุณภาพจะต้องสารถทำให้บรรลุถึงระดับของคุณภาพสูงสุด การป้องก้นการ 
เกิดข้อบกพร่องหรือความเสียหายของผลิตภัณฑ์จะต้องถูกกำหนดขึ้นมาอย่างทันที และจะต้อง 
มีการขจัดข้ันตอนท่ีเสียหายหรือมีช้อบกพร่องให้ออกจากสายการผลิต จะไม่มีการส่งของเสียให้ 
ต่อไปในสถานีทำงานต่อ  ๆไป และจะต้องไม่มีการรับของเสียจากสถานีทำงานก่อนหน้าไม่ว่าจะ 
ด้วยกรณีใด  ๆ การขนถ่ายวัสดุจริง  ๆ แล้วเป็นส่วนนึ่งของความส ูญ เปล่าที่เก ิดขึ้นใน 
สายการผลิตหากการผลิตใดไม่มีการขนถ่ายวัสดุเลย จะเป็นสายการผลิตที่ค่อนช้างจะสมบรูณ ์
ถ้าหากจำเป็นต้องมีการขนถ่ายวัสดุจะมีให้น้อยที่สุดเท่าที่จำเป็น และเหมาะสมกับขนถ่ายวัสดุ 
จากจุดหน่ึงไปจุดหน่ึงตามความต้องการของวัสดุท่ีถูกกำหนดขึ้น ในการเพ่ิมประสิทธิภาพของ 
การขนถ่ายวัสดุภายในสายการผลิตในระบบ JIT จะใช้ระบบ Kanban เป็นตัวดำเนินการ และยัง 
มีผลต่อการลดระดับของการจัดเก็บวัสดุในสายการผลิต



- การว ัดอ ัตราการใช ้ประโยชน ์ของเคร ื่องจ ักร (M achine utilization) 

สูตรการคำนวณหาอัตราการใช้ประโยชน์ของเคร่ืองจักรท่ัวไปมีดังน้ี
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อัตราการใช้ประโยชน์ = เวลาท่ีใช้!นการทำงานของเคร่ืองจักร_________  (2.6)
เวลาท่ีมีท่ังหมดสำหรับการทำงานของเคร่ืองจักร

ผลจากการใช้สูตรคำนวณหาอัตราการใช้ประโยชน์ของเครื่องจักร ไดค้่าออกมาเป็น 
เปอร์เซ็นต์ รายงานผลของการจัดอัตราการใช้ประโยชน์ของเครื่องจักรโดยทั่วไปใช้!น 2 
วัตถุประสงค์ คือประการแรกเพ่ือเป็นการตรวจสอบว่าโรงงานไดัมีการวางแผนการใช้เครื่องจักร 
ได้ถูกต้องหรือไม่ ประการท่ี 2 อัตราการใช้ประโยชน์ของเครื่องจักรจะบอกถึงแนวโน้มการใช้ 
เคร่ืองจักรต่อไปในอนาคต จากรูปท่ี แสดงอัดราการใช้ประโยชน์ของเคร่ืองจักรในแต่ละเดือนใน 
ส่วนที่มีอัตราการใช้เครื่องจักรมากกว่า 100% หมายถึงการทำงานล่วงเวลา, ผลัดพิเศษหรือ 
การทำงานในวันหยุดโดยในกรณีนี้ต้องมีการจ่ายค่าจัางเพิ่มขึ้น บริษัทสามารถเห็นถึงแนวโน้ม 
ของการใช้เคร่ืองจักรในเดือนต่อไปได้และจะสามารถตัดสินใจเก่ียวกับการข้ึอเคร่ืองจักรเพ่ิมหรือ 
การทำงานล่วงเวลาได้

- การว ัดการใช ้ประโยชน ์ของแรงงาน

นอกจากจะมีการวัดการใช้ประโยชน์ของเครื่องจักรแล้ว การจัดการใช้ประโยชน์ของ 
แรงงานเป็นอีกส่วนหนึ่งที่หลายบริษัทนิยมใช้เป็นตัวกำหนดประสิทธิภาพของการผลิต เวลา 
ความส ูญ เปล่าของแรงงานอยู่ในหลายรูปแบบเช่น การรอคอย, การจับป่วย, การมาทำงานสาย, 
การสร้าง, การชุมนุมประท้วง เป็นด้น เวลาเหล่านี้เป็นตัวลดการใช้ประโยชน์ของการใช้แรงงาน 
อ้างถึงสูตรการคำนวณหาการใช้ประโยชน์ของเครื่องจักร การคำนวณการใช้แรงงานให้เป็น 
ประโยชน์มีสูตรคล้ายคลึงกัน คือ

การใช้ประโยชน์ของแรงงาน = เวลาท่ีใช้!นการทำงานของแรงงาน (2.7)
เวลาท่ีมีท่ังหมดสำหรับการทำงานของแรงงงาน

ตัวอย่างเช่น เวลาการทำงานของแรงงานเพ่ือให้ใต้มาซ่ึงอัตราการผลิตตามต้องการเป็น
2,000 นาที โดยใช้แรงงานจำนวน10 คน ในขณะมีเวลาในการทำงานจริง 2,400 นาที การใช ้
ประโยชน์ของแรงงานจะมีค่าเท่ากับ 1,000/2,400 = 0.83 หรือ 83 % เปอร์เซ็นต์ท่ีหายไปใน 
การใช้ประโยชน์ของแรงงานก็คือในส่วนของเวลา 400 นาทีที่เป็นความสูญเปล่าในการทำงาน 
คือ ประมาณ 17 %
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2 . 1 . 1 2  พ ี้น ฐ า น ข อ ง ก า ร ท ำ ง า น แ ล ะ อ ัต ร า ผ ล ผ ล ิต

การทำงานของระบบต่าง ๆในองค์การประกอบด้วยอย่างน้อย7 องค์ประกอบค ือ

1) ป ระส ิท ธ ิภาพ  (E ffec tiveness) : การกระทำที่ตรงตามเวลาด้วยวิธีการที่ถ ูก ต ้อ ง ใ น  

รูปของเป้าหมาย, วัตถุประสงค์, กิจกรรม, ผลติภัณฑ์, บริการ ฯลฯ
หากจะมองถึงประสิทธิผลอย่างง่าย  ๆ ก็คือ จะต้องทำอะไรใหส้ ำ เ ร ็จ ส ิ้น  

ประสิทธิผลจะมองถึงผลของการทำงานท่ีสำเร็จเสร็จส้ิน หรือได้รับจากการทำงาน 
ของระบบต่าง  ๆ ในองค์การประสิทธิผลถูกนิยามเปีนหัวข้อแรกเพราะเป็นเ ก ณ ฑ ์ท่ี 
สำคัญท่ีสุด ในการทำงานขององค์กร

2) ป ระส ิท ธ ิภาพ  (E fficiency) : อัตราส่วนของคาดหวังการใช้ทรัพยากรกับการใช้
ทรัพยากรท่ีแท้จริงประสิทธิภาพจะเป็นข้อมูลท่ีเน้นในส่วนของป้อนเช้าระบบ

3) ค ุณ ภ าพ  (Quality) : การคงไว้ซ่ึงข้อกำหนดและความเหมาะสำหรับการใช้งาน
คุณภาพจะเป็นเกณฑ์ท่ีจะแสดงถึงข้อกำหนดของสินค้า, บริการ ฯลฯ ท่ีได ้

จากระบบ คุณภาพจะเป็นคัววัดการทำงานในด้านของส่วนท่ีป้อนของระบบ หลาย 
องค์การในปัจจุบันจะเป็นใจในประเด็นของคุณภาพเป็นพิเศษโดยให้ความสำคัญ 
ของคุณภาพในการทำงาน, คุณภาพของชีวิตการทำงานและคุณภาพของการ 
บริหาร

4) อ ัต ร าผ ล ผ ล ิต  (Productivity): อัตราส่วนระหว่างผลที่ได้จากระบบ (สินค้าหรือ
บริการ ฯลฯ)ขององค์การกับปริมาณใช้ทรัพยากรของระบบขององค์การในช่วง 
ระยะเวลาทำงานหนึ่ง หรืออัตราส่วนของปริมาณ ณ ระดับคุณภาพที่พึงพอใจต่อ 
การใช้ทรัพยากรท่ีแท้จริง

ด้งนั้นอัตราผลผลิตจะเกี่ยวช้องทั้งสิ่งที่ป้อนเช้าระบบ และผลที่ได้รับจาก 
ระบบ ซึ่งเป็นการรวมระหว่างประสิทธิผลและประสิทธิภาพและคุณภาพให้อยู่ใน 
รูปลักษณะเดียวกัน

5) ค ุณ ภ าพ ช ีว ิต จ าก ก าร ท ำงาน  (Quality o f  w ork life): ผลของทุกคนในองค์การในการ 
ตรวจสอบ การรับผิดชอบต่อการทำงานและการใช้ชีวิตในระบบองค์กร

2
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คุณภาพชีวิตการทำงาน จะถูกนำมาทำการวัดอยู่บ่อยครั้ง เพ่ือให้ทราบถึง 
ผลของคุณภาพชีวิตการทำงาน ว่าจะแสดงผลออกมาทางด้านบวกหรือทางด้านลบ

6) นวัตกรรม (Innovation): กระบวนการสร้างสรรค์ของการพัฒนาของผลิตภัณฑ์,
บริการ, ตระเวน, การผลิต, โครงสร้าง ฯลฯ ในส่วนของความรับผิดชอบภายใน 
องค์การเพ่ือท่ีจะสนองตอบต่อความด้องการ 1 ความเปลี่ยนแปลง ฯลฯ ของปัจจัย 
ภายนอกของเอกสาร นวัตกรรมจะแตกต่างต่อการสร้างสรรค์หรือการคิดด้นส่ิงใหม่ 
คือนวัตกรรมจะต้องนำความคิดสร้างสรรค์หรือการคิดด้นส่ิงใหม่ไปประยุกค์ใช้จริง 
ได้อย่างมีประสิทธิผล โดยท่ีนวัตกรรมยากต่อการวัดและการบริการ

7) ความสามารถในการทำกำไรและการบริหารงบประมาณ (Profitability/ Budget 
ability): การวัดการใช้ประโยชน์ของแหล่งเงินทุน

แน่นอนท่ีสุดว่าความสามารถในการทำกำไรขององค์การ จะข้ึนอยู่กับทุกคนในองค์การ 
ให้มีการพัฒนาอย่างสูงเกี่ยวกับเกณฑ์การวัด, การประเมิน และมาตรฐาน ความสามารถในการ 
ทำกำไร

เกณฑ์ทั้ง 7 ช้างด้นไม่ได้อิสระต่อกัน แต่ความเป็นจริงแล้วมีความสัมพันธ์กันโดยตรง 
ด้งแสดงในรูปท่ี 2.8 แสดงถึงแนวความคิดของความสัมพันธ์ของเกณฑ์ท้ัง 7 ส่ิงท่ีสำคัญส่ิงแรก 
ที่เราจะพิจารณาด้งคือ ประสิทธิผล เป็นจุดเริ่มด้นของกระบวนการทั้งหมด หากไม่สามารถ 
ทำงานให้ได้มีประสิทธิผลแล้ว เราก็ไม่สามารถท่ีจะดำเนินการใด  ๆในเกณฑ์อื่นได้ เป็นไปไม่ได้ 
เลยที่จะทำงานได้มีประสิทธิภาพโดยปราศจากประสิทธิผล จากรูปท่ี 2.8 จะทำการอ่านและ 
วิเคราะห์จากซ้ายไปขวา หากเป็นองค์การในประเทศญี่ป่น แต่องค์กรในสหรัฐอเมริกาจะอ่าน 
จากขวาไปซ้าย เพราะองค์กรอเมริกันจะสนใจท่ีกำไรเป็นสิ่งแรกแล้วมองป้อนกลับไปในระบบ 
ขององค์กรว่าจะทำอย่างไร เพ่ือให้ใต้มาซ่ึงกำไรน้ัน  ๆ (กรณีเป็นการวางแผนระยะส้ัน) หากจะ 
ทำการวางแผนระยะยาวก็ยังคงต้องเร่ิมด้นท่ีประสิทธิผลเช่นกัน
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ตัวแปรอ๋ึน  ๆ ะ

รูปท่ี 2.8 ความสัมพันธ์ระหว่างเกณฑ์พ๋ืนฐานในการทำงาน

2 . 1 . 1 3  ก า ร ว ัด อ ัต ร า ผ ล ผ ล ิต

ในปี ค.ศ. 1990 Frederick พ . Taylor Frank และ Lillian Gilbreth ได ้ทำการศ ึกษาการ 
ท ำง าน เพ ื่อ ท ี่จ ะ ป ร ับ ป ร ุงป ร ะ ส ิท ธ ิภ าพ ใ น ก าร ท ำงาน ข อ ง ค น งาน  จ า ก ก า ร ศ ึก ษ า พ บ ว ่า  
ประสิทธิภาพ (Efficiency) จะถูกว่าในรูปของอัตราส่วนของเวลาที่ต ้องการใช้ในการทำงานโดย 
จะถูกกำหนดเป ็น “เวลามาตรฐาน(Standard Time)" ต ัวอย ่างเช ่น  ถ ้าคนงานจะต้องทำการผลิต 
ให้ไต้ 100 หน ่วยในเวลา 8 ชั่วโมง แต ่สามารถทำการผล ิตไต ้ผล ิต 96 หน่วย อาจกล ่าวไต ้ว ่า 
คนงานมีประสิทธิภาพการทำงาน 96 % เม ื่อเท ียบกับมาตรฐานการทำงานที่ม ีอยู่ (100 หน่วย)

อ ัตราผลผล ิตม ักจะถ ูเร ียกและถ ูกนไปใช ้ส ับสนก ับประส ิทธ ิภาพเสมอ อย ่างไรก ็ตาม 
ความส ัมพ ันธ ์ระหว ่างประส ิทธ ิภาพก ับอ ัตราผลผล ิตจะเป ็นไปในแนวทางเด ียวก ัน คนงานจะ 
ตระหนักว่างานอะไรก็ตามที่ทำแล้วทำให้ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นก็จะทำให้อ ัตราผลผลิตเพ ิ่มขึ้นไต้ 
เช ่นก ัน อ ัตราผลผล ิตย ังต ้องพ ิจารณ าถ ึงประส ิทธ ิผลด ้วย (การทำงานใน ส ิ่งท ี่ถ ูกต ้องอย ่างม ี 
ประสิทธิภาพ) ซึ่งเป ็นที่เป ็นผลลัพธ์ของการทำงาน อัตราผลผลิตสามารถเขียนในรูปของสมการ 
ง่ายไต้คือ

อัตราผลผลิต ผลท่ีไต้รับ (Output) 
ส่ิงท่ีป็อนเข้า (Input)

(2.8)
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การเพ ิ่มอ ัตราผลผล ิตจะเก ิดจากการเปล ี่ยนแปลงของผลท ี่ได ้ร ับและส ิ่งท ี่ป ้อนเข ้า ด้ง 
แสดงได้ในรูปที่ 2.9

Output —» t T f t น ี้ f t f t
Input น ี้ - > น ี้ t น - > f t

ร ูปท ี่ 2.9 การเปลี่ยนแปลงของ Output และ Input ต่อการเพ ิ่มผลผลิต

การว ัด Output และ Input ท ี่แตกต ่างก ันก ิจะทำให ้การว ัดอ ัตราผลผล ิตม ีร ูปแบบท ี่ 
แตกต่างกันออกไปเช่นเดียวกัน ทั้วไปอันตราผลผลดีจะถูกวัดใน 3 รูปแบบ คือ

1) อัตราผลผลิตเบ็ดเสร็จ (Total Productivity)
2) อัตราผลผลิตหลายปัจจัย (Multifactor Productivity)
3) อัตราผลผลิตปัจจัยบางส่วน (Partial Factor Productivity)

อ ัต ร า ผ ล ผ ล ิต เป ็ด เส ร ็จ  -  เป ็นการวัดอ ัตราส ่วนของผลที่ได ้ร ับท ั้งหมดกัน ส ิ่งท ี่ป ้อมเข้า 
ทั้งหมด ด้วยสมการ

Total Productivity = Total Output (2.9)
Total Input

สิ่งที่ป ้อนเข้าทั้งหมดจะประกอบด้วยทรัพยากรทั้งหมดที่ใช่ในการผลิตสินค้าหรือบริการ 
ต ัวอ ย ่าง เช ่น  ทร ัพยากรท ั้งห มดท ี่ด ้องการใช ้ป ระกอบ ด ้วย แรงงาน 1 เง ินท ุน , ว ัตถ ุด ับและ 
พลังงาน ทรัพยากรท ั้งหมดนี้จะถ ูกแปลงเป ็นข้อม ูลของตัวเง ิน (ตอลล่าร ์ หรือบาท) ผลที่ได้รับ 
ถ ูกแปลงจากจำนวนหน่วยผลิตท ี่ได ้เป ็นมูลค ่าของสินค ้าหรือบริการ และนำทั้ง 2 ส ่วนมาเท ียบ 
ส่วนกัน การเปล ี่ยนแปลงของอ ัตราผลผล ิตเบ ็ดเตล ิดจะเป ัฯไปพร ้อมก ับการเปล ี่ยนแปลงของ 
Input และ/หรือ Output

อ ัต ร า ผ ล ผ ล ิต ห ล า ย ป ้จ อ ัย -เก ิดจากการวัดอ ัตราส ่วนของผลท ี่ได ้ร ับท ั้งหมดกับส ่วนของ 
สิ่งที่ป ้อนเข้าถึงสมการ

Multifactor productivity = Total output (2.10)
Subset of inputs
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ตัวอย ่างเช ่น  ส่วนของสิ่งที่ปัอนเข้า (Subset of inputs) ประกอบด้วย แรงงานและวัสดุ 

เท ่าน ั้น หรือ ม ีเพ ียงแรงงานและเง ินท ุน การใช้อ ัตราผลผลิตหลายปัจจัยจะวัดอยู่ในรูปของดัชน ี 
ของอัตราผลผลิต อย่างไรก็ตามการวัดอัตราผลผลิตหลายปัจจัยอาจจะไม่สะท้อนให้เห ็นถึงอัตรา 
ผลผลิตทั้งหมดได้อย่างแม่นยำ

อ ัต ร าผ ล ผ ล ิต บ าง ป ัจ จ ัย  -  ค ืออ ัตราส ่วนของผลท ี่ได ้ร ับท ั้งหมดก ับส ิ่งท ี่ป ้อนเข ้าเพ ียง 
อย ่างเด ียว ด้วยสมการ

Partial factor productivity = Total output (2.11)
Single output

การวัดอัตราผลผลิตปัจจัยบางส่วนนี้จะเป็นการประเมินการทำงาน ของส่วนใดส่วนหนึ่ง 
ต ่อผลท ี่ได ้ร ับท ั้งหมดเช ่น เท ียบการจ ่ายค ่าแรงงานทางตรงก ับผลผล ิตท ี่ได ้ท ั้งหมด แต่ถ้าได้มี 
การว ัดอ ัตราผลผลิตเบ ็ดเสร็จหรืออ ัตราป ัจจ ัยไว ้ก ่อนแล้ว อย ่างไรก็ตามการวัดอ ัตราผลผลิตใน 
ทุก  ๆ แบบจะนำการวัดทางด้านแรงงานพึ้นฐานในทุกรูปแบบ เพราะหากท ่าการว ัดเป ็นอ ัตรา 
ผลผล ิตโดยไม ่รวมถ ึงการใช ้แรงงาน อาจท ่าให ้ผลท ี่แสดงผลผล ิตไม ่สะท ้อนความเป ็นจริงใน 
องค์การ

2 . 1 . 1 4  ก า ร ส ีก ษ า เ ว ล า  ( T i m e  s t u d y )

การศ ึกษาเวลา (Time Study) ค ือการหาเวลามาตรฐานในการท ่างานของคนงาน ซึ่ง 
ได้รับการธีเกงานนั้นมาตีแล้ว ท ่างานนั้นในอัตราปรกติ (Normal pace) ด ้วยวิธ ีการท ี่กำหนดให ้ 
(specified method)

จาก ค ำน ิยาม ข ้างด ้น จะเห ็น ว ่าก ารศ ึก ษ าเวลาแต ก ต ่างจาก ก ารศ ึก ษ าการเคล ื่อน ไห ว 
(Motion Study) ซ ึ่งเก ี่ยวข ้องก ับการศ ึกษาว ิธ ีการทำงานและการออกแบบวิธ ีท ี่ปร ับปรุงแล ้ว 
การศ ึกษาเวลา (Time study) เก ี่ยวก ับการวัดผลงานซึ่งผลที่ได ้จะมีหน ่วยเป ็นนาทีหรือวินาท ีท ี่ 
คนงานหน ึ่ง  ๆ ส าม ารถท ำงาน น ั้น   ๆ ได ้ต าม ว ิธ ีก ารท ี่ได ้ก ำห น ดให ้ เวลาท ี่ได ้น ี้ก ็ค ือ  เวลา 
มาตรฐานหรือ Time standard  นั้นเอง อาจอธิบายความหมายของเวลามาตรฐานของงานโดย 
แสดงเป็นสมการความสัมพันธ์กับผลผลิตได้ด้งนี้

EXPECTED OUTPUT (PIECES) = TOTAL TIME SPENT ON OPERATION (2.12)
STANDARD TIME PER PIECE



สมการข้างต้นนี้แสดงใ ห ้เห ็นว่า เวลามาตรฐานของช ิ้นงานควรรวม เ อ า เ ว ล า เ ผ ื่อ ต ่า ง  ๆ  

สำหร ับการทำงาน เช ่น การล ่าข ้า การพ ักเหน ื่อย เข ้าเป ็นส ่วนหน ึ่งของ เ ว ล า ที่ใชเ,นก า ร ผ ล ิต  

เวลามาตรฐานจะช ่วย ใ ห ้เราสามารถคำนวณ ผลผลิตมาตรฐานของงาน เ ม ื่อ ค น ง า น ท ำ ง า น ต ้ว ย  

ประสิทธิภาพ 1 0 0 %  ดังนั้น ถ ้าอ ัตราผลผลิตของคนงานตํ่ากว่าค ่ามาตรฐานที่กำหนด ไ ว ้ เ ร า อ า จ  

คำนวณคำประสิทธิภาพในการทำงานไต้จากสูตร

EFFICIENCY = ACTUAL OUTPUT (2.13)
STANDARD OUTPUT

ซ ึ่ง เป ็น ด ัช น ีท ี่ช ิ้ให ้เห ็น ถ ึงความ ม ีป ระส ิท ธ ิภาพ ข องก ารท ำงาน ภ ายใน โรงงาน ว ่าไต ้ 
เปลี่ยนแปลงไปในทางบวกหรือลบ

ป ร ะ เภ ท ข อ ง ก า ร ส ีก ษ า เว ล า
การศ ึกษาเวลาม ีอย ู่ 4 วิธี
1) D irect tim e s tu d y  คือการศ ึกษาเวลาโดยการใช ้ เคร ื่องม ือจ ับเวลาโดยตรงจากการ 

ทำงานของคนงานอาจมีการใช้กล้องถ่ายภาพยนตร์ช ่วย
2) P red e term in ed  m otion-tim e s y s te m s  ค ือการหาเวลาโดยใช ้ดารางการคำนวณ  

มาตรฐานต่าง  ๆ ตามวีที่มีผู้ค ืดต้นชิ้น เช่น
Motion time analysis (MTA)
Body m em ber m ovem ents
Motion-time data for assem bly work
The Work-factor system
Elemental time standard for basic manual work
Methods time motion-time study (MTM)
Basic motion-time study (BMT)
Dimensional motion time (DMT)
Predeterm ined human work times.
M aster standard data (MSD)

3) W ork sam pling  คือการศ ึกษาเวลาโดยอาศ ัยหลักการส ุ่มต ัวอย่างเช ิงสถ ิต ิในการหา 
สัดส่วนของการทำงาน และเวลามาตรฐาน

4) S ta n d a rd  tim e data a n d  form ular คือ การศ ึกษาเวลาโดยอาศ ัยข ้อม ูลจากอด ีต 
และสตรบางสดรช่วยในการคำนวณหาเวลา
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ป ร ะ โ ย ช น ์ข อ ง ก า ร ส ีก ษ า เ ว ล า

แม้ว่าการศึกษาเวลาจะมีประโยชน์โดยตรงในการหาเวลามาตรฐานเพื่อนำมาใช้ใน 
แผนการให้รางวัลแก่คนงานก็ตาม แต่ประโยชน์อ่ืน  ๆ ซึ่งอาจได้จากการศึกษาก็มีอีกมากมาย 
ได้แก่

1. L abour C o s t Control ใช้หาเวลาทำงานของคนงานในงานชิ้นหนึ่ง  ๆ เพ่ือ 
เปรียบเทียบกับด้นทุน และค่าใช้จ่ายต่าง ๆ

2. B u d geting  ใช้ในการประเมินอัตราค่าใช้จ่าย (Overhead rate) ของช้ินงานหรือ 
สินค้าท่ีผลิตโดยใช้สูตร

Overhead rate = Estimated Overhead Cost (2.14)
Standard labour cost for the estimated volume.

3. C o s t E stim ation  ใช้ในการประเมินค่าใช้จ่ายของงานหรือสินค้าที่อาจจะผลิตใน 
อนาคตโดยอาศัยข้อมูลจากการศึกษาเวลาในอดีต เพ่ือใช้ในการกำหนดราคาสินค้า

4. M an p o w er p lanning  ใช้ในการช่วยตัดสินใจว่าแต่ละหน่วยงานต่าง  ๆ ต้องการ 
กำลังคนในการทำงานเท่าใด

5. Training ใช้เป็นมาตรฐานในการจัดธีเกคนงานใหม่และเป็นมาตราเปรียบเทียบ 
ระดับประสิทธิภาพการทำงาน

6. P roduction Line B alancing  ใช้,ช่วย'ในการกระจาย load การทำงานให้สมํ่าเสมอกัน 
น่ันคือ คนงานทุกคนควรมีเวลาทำงานและพักผ่อนเท่ากัน ไม่ใช่คิดจากจำนวนงาน

7. Incen tive  S c h e m e  B a se d  on  O utput ใช้ในการตั้งผลงานมาตรฐาน เพื่อเป็นเกณฑ์ 
เปรียบเทียบผลงานของคนแต่ละคน ซ่ึงจะเป็นประโยชน์ในการให้รางวัล หรือโบนัส 
ท่ียุติธรรม

8. Evaluation o f  A lternative M eth od s  ใช้เปรียบเทียบเพื่อหาวิธีการทำงานที่ดีกว่า 
โดยการหาเวลาของวิธีต่าง  ๆ ซึ่งกังช่วยในการหาด้นทุนการผลิตที่ตํ่ากว่าได้อีก 
ด้วย

9. P roduction Sch ed u lin g  เวลามาตรฐานช่วยในการกำหนดเวลาของการผลิตได ้
อย่างแน่นอน ทำให้การตั้งเป้าหมายการผลิตเป็นไปตามต้องการและช่วยในการ 
คำนวณหาวิถีวิกฤตในเร่ือง Critical path analysis.

10. P lant L ayo u t ช่วยในการประมาณพื้นที่ที่จะใช้ในการทำงานชิ้นหนึ่ง  ๆ ว่า ถ้า 
ต้องการผลผลิตเท่านี้ต่อวันต้องใช้คนงานจำนวนเท่าใด เครื่องจักรกี่เครื่องและ 
เส้นทางของการเคล่ือนของ Production line.

11. M axim um  P lant C apacity  ช่วยในการคำนวณหาระด้บกำลังการผลิตสูงสุดของ 
โรงงาน เพ่ือใช้ในการวางแผนการผลิตและขยายกำลังการผลิตในอนาคต
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ข ั้น ต อ น ข อ ง ก า ร ส ีก ษ า เ ว ล า  มีท้ังหมด 4 ข้ันตอน ดังน้ี

1. ทำความเข้าใจกับคนงาน และหัวหน้าคนงาน และศึกษาพร้อมท้ังบันทึกรายละเอียด 
ของงานท่ีต้องการ

2. แบ่งการปฏิบัติงานออกเป็นงานย่อย (Elements) และเขียนบรรยายงานย่อยไว้ให้ 
ละเอียด

3. สังเกต และบันทึกเวลาการทำงานของคนงาน
4. คำนวณหาจำนวนคร้ังในการจับเวลาท่ีเหมาะสม

1 .  ท ำ ค ว า ม เ ข ้า ใ จ เ ก ี่ย ว กับค น ง า น แ ล ะ ห ัว ห น ้า ค น ง า น

การศึกษาเวลาโดยอาศัยการจับเวลามักมีผลโดยตรงต่อคนงานทางต้านจิตใจ ทำให ้
เวลาที่ไต้เร็วไปหรือข้าไปเสมอ ดังนั้นจึงควรทำความเข้าใจ และอธิบายให้คนงานทราบถึง 
เหตุผลของการจับเวลาว่าต้องการศึกษาดูเวลาเฉลี่ยของการทำงานไม่ใช่จับความเร็วของการ 
ทำงานของเขา หัวหน้าคนงานจะช่วยไต้มากในการอธิบายให้คนงานเข้าใจ และลูว่างานท่ีทำน้ัน 
ถูกต้องดามวิธี และความเร็วตามท่ีต้องการ

ก่อนทำการศึกษาเวลา ต้องม่ันใจว่างานน้ันพร้อมท่ีจะถูกศึกษา น้ันคือ 
ก. วิธีใช้อยู่เป็นวิธีท่ีดีท่ีสุด
ข. การวางเคร่ืองมือเคร่ืองจักรอยู่ในลักษณะท่ีเหมาะสม 
ค. วัตถุท่ีใข้ทำงานเป็นไปตามคุณลักษณะท่ีต้องการ 
ง. สภาพการทำงานดีและไม่มีปัญหาของความปลอดภัย 
จ. คุณภาพของช้ินงานท่ีผลิตเป็นไปตามท่ีต้องการ 
ฉ. ความเร็วของเคร่ืองจักรเป็นไปตามท่ีต้ังไร้ 
ช. คนงานมีความชำนาญ หรือประสบการณ์พอสมควร

2 .  แ บ ่ง ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น อ อ ก เ ป ็น ง า น ย ่อ ย

การแบ่งขั้นตอนการทำงานออกเป็นงานย่อย เพ่ือความสะดวกในการจับเวลา และเพ่ือ 
ความละเอียด
น ิย า ม  ของ ’’งานย่อย” (element) ในท่ีน้ีหมายถึง หน่วยย่อยของงาน ซ่ึงเห็นไต้ชัดเจนสามารถ 
อธิบายและจับเวลาไต้

ดังนั้นจะเห็นว่าหน่วยงานย่อยนี้ต้องไม่เล็กเกินไป หรือใหญ่เกินไปจนซับซ้อน หน่วย 
ย่อยของงานน้ีต่างจากหน่วยย่อยของการเคลื่อนในเร่ืองของ Motion study เหตุผลท่ีต้องแบ่ง 
งานออกเป็นงานย่อย (Elements) เพราะ

ก. เพ่ือแสดงให้เห็นถึงความแตกต่างของ ’’regular element” ซ่ึงเกิดช้ินทุก  ๆ cycle 
กับ intermittent element ซ่ึงเกิดช้ินเป็นระยะ ๆ
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ข. งานย่อยบางอันอาจถูกนำมาใช้ประโยชน์ในการหาเวลามาตรฐานของงานชนิดอื่น 

โดยไม่ต้องเสียเวลาบันทีกใหม่
ค. เมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงของระบบการทำงานโดยอาจมีการเปลี่ยนแบบ หรือ 

ข้ันตอนเวลามาตรฐานอาจหาไต้ง่าย โดยการเปลี่ยนงานย่อยเพียงบางต้วเทำน้ัน
ง. ชี้ให้เห็นถึงการเสียเวลาในการปฏิบ้ตงาน เช่น ’’Inspection element" ใช้เวลานาน 

เกินควรเป็นต้น
จ. สามารถให้ค่าอัตราเร็วต่าง  ๆ กันกับงานย่อยต่าง  ๆ ไต้เพราะคนงานบางคนอาจ 

ทำงานช่วงหน่ึงเร็วกว่าอีกช่วงหน่ึง
ฉ. สามารถให้ค่าเผ่ือสำหรับความเครียดกับงานย่อยต่างๆ ไต้
ช. ใช้ในการสับเปลี่ยนงานของคนงานในสายการผลิตไต้โดยย้ายหน่วยงานย่อย 

ก่อนหลังไต้เพ่ือให้ผลลัพธ์เท่าเดิม เช่น การประกอบรถยนต์
ห ล ัก เก ณ ฑ ์ใน ก ารแ บ ่งงาน ย ่อ ย เพ ื่อ จ ับ เว ล า  มีดังน้ี

ก. งานย่อยควรสั้นพอที่จับเวลาไต้อย่างแม่นยำโดยปกติแล้วงานย่อยจะไม่สั้นกว่า 
0.04 นาที หรือนานกว่า 0.35 นาที

ข. งานย่อยทุกงานควรมีจุดเร่ิมต้นและส้ินสุดท่ีแน่นอนเพ่ือสะดวกแก่การแยกจับเวลา 
จุดที่งานย่อยหนึ่งสิ้นสุดและเริ่มงานย่อย ต่อไปจะมีการแยกแยะอย่างเห็นไต้ชัด 
(โดยมีสัญญาณหรือเสียงบอก)

ค. การจับเวลาของเครื่องจักรควรแยกออกจากการจับเวลาการทำงานของคนงาน 
เพราะเวลาการทำงานของเครื่องจักรคงที่จึงสามารถตรวจสอบกับเวลาที่จับไต้ว่า 
ตรงกันหรือไม่ นอกจากน้ีจุดส้ินสุดของเวลาของเคร่ืองจักรมักจะเป็นจุดเร่ิมต้นของ 
งานย่อยต่อไปของคนงาน

ง. แยกงานย่อยของคนส่วนที่ทำขณะเครื่องจักรกำลังเดิน (Inside Work Element) 
ออกจากงานย่อยของคนงานส่วนที่ทำขณะเครื่องจักรหยุด (Outside Work
Element)

จ. ควรแยก ’’constant element” ออกจาก "variable element”
C o n sta n t E le m e n t คือ หน่วยงานย่อยซึ่งเวลาของการทำงานไม่ข้ึนกับขนาด น้ําหนัก 

ระยะทาง หรือรูปร่างของข้ึนงาน เวลาของมันจะคงท่ี และสามารถใช้กับการปฏิบ้ตงานอื่น  ๆไต้ 
มักเก่ียวช้องกับการจัดเตรียมเคร่ืองมีอ การจัดข้ึนงานให้เช้าท่ีหรือเอาออกจากท่ี

Variable E le m e n t คือ หน่วยงานย่อย ซึ่งเวลาของการทำงานขึ้นกับขนาด, รูปร่าง, 
น้ัาหนัก ระยะทางของการทำงาน มักเก่ียวช้องกับงาน ซึ่งต้องทำการเปลี่ยนแปลงคุณสมปัดิทาง 
สรีระของวัตถุ variable element time จะเปลี่ยนไปสำหรับงานขึ้นต่าง  ๆ กัน จะต้อง 
ทำการศึกษาและเก็บข้อมูลให้ละเอียด ตัวอย่าง เช่น การกลึงท่อนเหล็กบนเคร่ืองกลึง
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ระยะเวลาการหยิบท่อนเหล็กใส่บนเคร่ืองกลึง และเอาออกเม่ือเสร็จแล้วเป็น Constant 

element ส่วนระยะเวลาในการกลึงข้ึนกับขนาดความยาวของท่อนเหล็ก ความเร็วและการป็อน 
ของเคร่ืองกลึง จึงนับเป็น Variable element

3 .  ก า ร ส ัง เ ก ต แ ล ะ ก า ร บ ัน ท ึก เ ว ล า

นาฬิกาที่ใช้จับเวลาควรเป็นแบบทศนิยมของนาทีหรือชั่วโมง น่ันคือ 1 รอบ แบ่งเป็น 
100 ช่อง ดังน่ัน 1 ช่อง = 0.01 นาที หรือ 0.0001 ชม. และ 1 รอบ = 1 นาที หรือ 0.01 ชม. 
เพ่ือความสะดวกในการคำนวณ

ก ารจ ับ เว ล าส าม ารถ ท ำไ ด ้2 ว ิธ ี ดังน้ี
ก. ก ารบ ัน ท ึก เวล าแบ บ ต ่อ เน ื่อ ง (C on tinuous timing) คือการจับเวลาแบติดต่อกันไป 

โดยไม่หยุด น่ันคือ เร่ิมจับเวลาต้ังแต่ 0 เม่ือเริ่มงานย่อยงานแรก และเวลาของงาน 
ย่อยต่อ  ๆไป ก็ดูจากเข็มนาฬิกาจนจบวัฏจักร เวลาของงานย่อยท่ีแท้จริงจะได้จาก 
เวลาเร่ิมดันของงานย่อยกัดไปลบออกด้วยเวลาเร่ิมดันของมัน

ข. ก ารบ ัน ท ึก เวล าแบ บ ย ้อ น ก จ ับ  (R epetitive  timing หรือ S n a p b a c k  timing) คือการ 
จับเวลาของแต่ละงานย่อย โดยเร่ิมดันท่ี 0 ดังน่ันเวลาท่ีอ่านไดัก็จะเป็นเวลาจริงของ 
แต่ละงานย่อย โดยไม่ต้องหักออก วิธีน้ีมีประโยชน์ตรงที่ว่าคนจับเวลาสามารถหัก 
พวกความล่าช้าหรือ motion ที่ผิดพลาดไปได้ และไม่ต้องเสียเวลามาคำนวณเวลา 
จริงของแต่ละงานย่อย

ยังมีวิธี Accumulating timing ซ่ึงคล้ายกับวิธีท่ี 2 เพียงแต่ใช้นาฬิกา 2 หรือ 3 เรือน 
ช่วยโดยทั้ง 2 เรือนน้ีมีกลไกที่เชื่อมโยงถึงกันในลักษณะท่ี ถ้าเรือนท่ี 1 เร่ิมเดินอีกเรือนหน่ึงจะ 
หยุด ถ้าเรือนท่ี 2 เร่ิมเรือนท่ี 1 จะหยุด ดังน่ันทำให้เราอ่านเวลาของงานย่อยแต่ละอันได้โดยไม ่
ต้องเสียเวลาในการกดนาฬิกาให้กลับไปที่ 0 ใหม่ และเมื่อบันทึกเวลาเสร็จแล้วจึงกดให้เข็ม 
กลับไปท่ี 0

ข ้อ จ ัง เก ต  ุ การบันทึกเวลาที่ต้องการควรบันทึกเหตุการณ์ทุกอย่างที่เกิดขึ้น เช่น ในการ 
ห่อน Hamburger ต้องมีการทำความสะอาดโต๊ะทุก ๆ 30 นาที ต้องเดินไปหยิบกระดาษห่อใหม่ 
ทุก 1 ชม. เป็นดัน

4 .  ค ำ น ว ณ ห า จ ำ น ว น ร อ บ ใ น ก า ร จ ับ เ ว ล า

เหตุท่ีต้องหาจำนวนรอบท่ีเหมาะสม เพราะการจับเวลาย่อมมีการคลาดเคลื่อน และอาจ 
มีงานย่อยแปลกปลอม (Foreign element) เช้ามาเกี่ยวช้องด้วย ดังน่ัน การจับเวลาเพียงรอบ 
เดียว หรือ 2-3 รอบ ย่อมไม่ใช่ค่าที่แน่นอนพอที่จะใช้เวลามาตรฐานไต้ การจับเวลานอน 
พอสมควร นอกจากจะให้ค่าแน่นอนแล้วยังทำให้เรารู้ถึงความคลาดเคล่ือน (Variance) ของการ 
จับเวลาด้วย
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เราจะสมมติว่า ค่าแตกต่างในการบันทึกเวลาแต่ละครั้งนั้นเกิดจากสาเหตุของโอกาส 

(Chance) เพียงอย่างเดียว
ดังน้ัน ค่า Standard error ของ mean ของแต่ละงานย่อย ย่อมเท่ากับ

or- =
„ เ 2  —-'2 12O +  <7 ......... CT

N(2

CT- =

N'cr'
^ 7r

o '
Vn 7 (2.15)

โดยท่ี O'- = standard deviation of distribution of means
o '  = standard deviation of universe of each element 
N' = actual number of observation of the element
แต่ค่า Standard deviation (ÇJ) ก็คือค่า root-mean-square deviation ของค่าท่ีอ่านได้ 

จากค่าเฉล่ียของมันน้ันคือ

C T  =
1 ( * - ม ั

N (2.16)

แต่ X  = Z i
N

แทนค่า X  ในสตร 2.16 จะได้

N N

1/ ( " I * 1 - ( £ * ) ’
ถ้า <7 = 0

แทนค่า cr ในสตร 2.15 จะได้

ร ั้V NZ * ! -< X * )’
Vn 7cr- = (2.16)
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ในการจับเวลาของงานช้ินหนึ่ง  ๆ ผู้ทำการจับเวลาจะต้องตัดสินใจว่าจะให้ข้อมูลท่ีได้มี 

ค่าความคลาดเคลื่อนเท่าใด โดยปกติแล้วในเรื่องของการศึกษาเวลา เรามักจะตั้งค่าความ 
คลาดเคลื่อนไว้ ±5% โดยให้มีระดับความเช่ือมั่นไม่ต่ํากว่า 95% น่ันก็คือเรามีโอกาสอย่างน้อย 
95 จาก 100 ท่ีค่าเฉล่ียของข้อมูลท่ีไต้มีความคลาดเคล่ือนไม่เกิน ±5% จากค่าท่ีเป็นจริง

จากการสมมติว ่าข ้อมูลที่ไต ้ม ีล ักษณะของการแจกแจงเป ็นแบบปกติ (Normal 
distribution) ดังน่ัน จะไต้ความสัมพันธ์'ต้งน้ี

แทนค่า จากสูตร 2.16 จะไต้

0 W N2 > 2- 5 » !
Vn 7

พ N ] > y - ร » ’
I *

(2.17)

การพิจารณาในการจับเวลาของการดำเนินการวิจัยนี้ จะทำการจับเวลาในแต่ละงานย่อย 
เป็นจำนวน 10 คร้ัง แล้วนำค่าท่ีจับเวลาไต้ท้ัง 10 ค่า มาคำนวณแทนค่าโดยใช้ สูตร (4) ข้างต้น 
สำหรับพิจารณาหาจำนวนครั้งที่จำเป็นต้องจับเวลาเพิ่มเติม เพื่อให้ไต้ค่าเวลามาตรฐานที่มี 
ความนำเช่ือถือและถูกต้องของแต่ละงานย่อย
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2.2 งานวิจัยและบทความท่ีเก่ียวข้องกับงานวิจัย
2.2.1 งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง

ฐ า น ัน ด ร  แ ก ้ว ท อ ง  (2538) ศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต และหาแนวทางใน 
การประยุกตํใชวิชาการด้านวิศวกรรมอุดสาหการในการแก้ปัญหา โดยจะนำเอาระบบการผลิตท่ี 
เรียกว่า ระบบการจัดสมดุลการผลิต/การผลิดทันเวลาพอดี เข้ามาใช้เพ่ือเป็นแนวทางในการเพ่ิม 
ประสิทธิภาพการผลิตให้กับโรงงานตัวอย่างซ่ึงเป็นโรงงานผลิตพัดลม

จากการศึกษาและวิเคราะห์พบว่าม ีป ัญหาต่าง  ๆ มากมายภายในโรงงาน ซ่ึง 
ประกอบด้วย การวางผังโรงงานไม่เหมาะสม ความไม่สมดุลของสายการผลิต ความล้มเหลวของ 
การจัดการระบบข้ึนส่วน การขาดข้อมูลเพื่อใช้ในการวางแผนและควบ คุมการผลิต และความ 
สูญเปล่าอันเนื่องมาจากวิธีการทำงานที่ไม่มีประสิทธิภาพ ในการศึกษาครั้งนี้ได้มีการใช้ความ 
พยายามเป็นอย่างมากเพ่ือแกิไขปัญหาต่าง  ๆ ตังท่ีได้กล่าวมา จากการจัดวางผังโรงงานใหม่ทำ 
ให้สามารถเพิ่มสายการผลิตจาก 3 เป็น 4 สายการผลิต ซ่ึงหมายถึงผลผลิตจะเพ่ิมข้ึนประมาณ 
33% การนำเทคนิคการจัดสมดุลการผลิต มาพัฒนาใช้ร่วมกับโปรแกรมการทำงานของระบบทำ 
ให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงข้ึนถึง 36% โดยพิจารณาจากค่าดัชนีผลผลิตของแรงงาน 
การออกแบบระบบรหัสข้ึนส่วน และการพัฒนาฐานข้อมูลข้ึนส่วนทำให้สามารถปรับปรุงระบบ 
การจัดหาและจัดการข้ึนส่วนตลอดจนวัตถุดิบให้ดีข้ึน ซ่ึงส่งผลให้การวางแผนและการคบคุมการ 
ผลิตสามารถดำเนินไปได้ด้วยดี จากการปรับปรุงช้างด้นทำให้ประสิทธิภาพการผลิตของโรงงาน 
แห่งนี้เพิ่มขึ้นอย่างมากมาย เมื่อเปรียบเทียบผลผิดในช่วง 6 เดือนของช่วงเวลาก่อนและหลัง 
ดำเนินการปรับปรุงระบบพบว่าผลผลิตของโรงงานเพ่ิมข้ึนจาก 198,901 หน่วย เป็น 373,108 
หน่วย

ผ จ ญ  ภ ัก ด ีก ุล  (253 1 ) ในระบบการดำเนินงานอุตสาหกรรมการผลิตแบบต่อเนื่องนั้น 
โดยทั่วไปแล้วจะพบปัญหาด้านการทำงานในขั้นตอนต่าง  ๆ ตามกระบวนการ ซึ่งสามารถ 
แบ่งแยกส่วนของกิจกรรมการทำงานได้ 2 ลักษณะใหญ่  ๆ คือ กิจกรรมของการประกอบ 
(Assembling Activity) และกิจกรรมของเคร่ืองจักร (Machining Activity) โดยในส่วนการทำงาน 
ท่ังสองนี้ จะดำเนินได้ด้วยคนงานเป็นผู้ควบคุมขั้นตอนตามกระบวนการเหล่านี้ หากกิจกรรม 
ของงานในบางกระบวนการมีความสูญเปล่าอยู่ เช่น การรอคอย ความล่าช้า และการขนส่ง เป็น 
ด้น จะมีผลทำให้เกิดสภาพความไม่สมดุลของการผลิต (Imbalance of Process) เกิดข้ึนการ 
จัดการของเทคนิคในการบริหารควบคุมงานการผลิตที่ดี จะทำให้เกิดสภาพความสมดุลและ 
ต่อเน่ืองในทุก  ๆ กระบวนการตามข้ันตอนกรรมวิธี
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จากผลการดำเนินงานการจัดสมดุลสายงานการประกอบ และปรับปรุงระบบงานการ 

จัดส่งชิ้นส่วนหลักเข้าสายงานการประกอบ ดังกล่าว จะมีผลทำให้ผลผลิตของแรงงานเพ่ิมชิ้น 
6.38% และผลผลิตของช่ัวโมงแรงงาน (Man-hour Productivity) เพ่ิมช้ิน 7.69

ป ร ะ เส ร ิฐ  ธ ัญ จ ร ูญ  (2536) ได้ทดลองเอาระบบการจ่ายวัสดุแบบทันเวลาพอดีไปใช้กับ 
สายการประกอบหลังคาไฟเบอร์กลาสสำหรับรถยนต์ เพื่อลดค่าใช้จ่ายที่เกิดจากวัสดุเสียหาย 
หรือสูญเสียในสายการประกอบ ผู้วิจัยได้ออกแบบสายการประกอบหลังคาไฟเบอร์กลาสสำหรับ 
รถยนต์ช้ินใหม่ โดยศึกษาขั้นตอนการประกอบ, เวลาที่ใช้, การปรับปรุงการทำงานและการจัด 
สมดุลยของสายการประกอบ (Line Balance) จากนั้นจึงออกแบบระบบการจ่ายวัสดุแบบ 
ทันเวลาพอดีโดยใช้บัตรเรียกชิ้นส่วน จากการเก็บข้อมูลและเปรียบเทียบกันระบบเดิมพบว่า 
หลังจากการปรับปรุงสายการประกอบตลอดเวลาระยะแรก โดยใช้ระบบการใช้บัตรเรียกช้ินส่วน 
มีผลทำให้การควบคุมวัสดุดีชิ้น หัวหน้างาาเสามารถความเสียหายได้อย่างชัดเจน โดย 
เปรียบเทียบกับวัสดุประเภทยางความเสียหายลดลง 4.69%, กระจก 4.83% โลหะ 2.8% โดย 
สาเหตุหลักของความเสียหายเนื่องจากการเบิกวัสดุในปริมาณมากทำให้เกิดความเสียหายและ 
สูญหาย

เพ ช ร ช ร ิน ท ร ์ พ ร น ก ด ล  (254 1 ) ได้ศึกษาเกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของ 
การสายการผลิตกระบิองโดยการวิเคราะห์หาจุดแข็ง จุดอ่อนโอกาส และอุปสรรค เพ่ือทำการ 
กำหนดวัตถุประสงคํในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวม ผู้วิจัยได้ปรับปรุงสายกระบวนการผลิต 
และพบว่าการใช้การบำรุงรักษาและทวีผล ท่ีทุกคนมีส่วนร่วมสำหรับกระบวนการเคลือบแลค 
เกอร์เพื่อลดเวลาสูญเปล่าที่เกิดจากเครื่องจักรเสียหรือเกิดเหตุขัดช้องปอย สามารถลดเวลา 
ความสูญเปล่าได้ 3.65% และกลวิธีลดเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์สำหรับกระบวนการพิมพ์สีลง 
38% ลดเวลาการเปล่ียนแม่พิมพ์กระบวนการช้ินรูปกระบิองลง 53%

ล ัร ิพ ง ษ ์ โ พ ธ ิล ัก ษ ณ ์ ( 2 5 4 3 )  ได ้ศ ึกษาเก ี่ยวกับการกำหนดดัชน ีเพ ื่อปรับปรุง 
สายการผลิต จากการศึกษาพบว่าบิจจัยที่มีผลต่อประสีทธิภาพการผลิตมีความเกี่ยวช้องกับ 5 
กลุ่มปัจจัยคือ พนักงาน ช้ินส่วน เคร่ืองจักร อุปกรณ์ และวัตถุดิบ โดยวิเคราะห์หาความสัมพันธ์ 
กับประสีทธิภาพการผลิต นอกจากนี้ยังกำหนดดัชนีวัดประสิทธิภาพ 7 ดัชนี สำหรับ 
สายการผลิตรถยนต์เชิงพาณิชย์ หลังจากได้ปรับปรุงดัชนีและนำดัชนีเหล่าน้ันไปใช้พบว่า
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เพ่ิมอัตราพนักงานท่ีผ่านการ?เกประกอบระดับเป้าหมายเพ่ิมข้ึนจากร้อยล่ะ 11.87 1ป็น 

ร้อยละ 9 5  ปรับปรุงการลดเวลาการทำงานลง 6 1 . 5  นาที อัตราการเกิดป ัญ ห า ข ึ้น ส ่ว น ล ด ลงร้อย 
ละ 8 8  อัตราการเกิดปัญหาหารเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรมลดลงร้อยละ 9 3 . 2  อัดราการบกพร่อง 
ของเคร่ืองจักรลดลงร้อยละ 8 7 . 2  สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการใ ช ้พ้ืนท่ีช้ันว า ง แบบไ ห ล ไดํร้ลย 
ละ 2 0 . 9  และช้ันวางแบบเบาวิไ ด ้ร้อยละ 2 5 . 6

นอกจากนี้ในชั้นตอนการติดดามผลในชั้นตอนผลิตปริมาณมากสามารถล ด  ด วาม 

สูญเสียดันทุนโดยรวมร้อยละ 54

อ น ว ัช ช ์ จ ร ป ัญ ญ า น น ท ์ (2 53 8 ) งานวิจัยฉบับนี้เปีนการศึกษาเกี่ยวก ับ ก า ร ปร ับปร ุง  

ระบบการผลิตใ น การประกอบแบตเอรร่ื สำหรับรถยนต์น่ังส่วนบุคคล เป็นการนำระบบก า ร ผ ล ิต  

แบบทันเวลาพอดีมาใ ช ้โดยมีเทคนิคทำงานแบบยืดหยุ่น พร้อมระบบดัมบัง ใ ช ้เพื่อบ ร ิห า ร วัสดุ 
ระหว่างผลิตและมีการทำเอกสารมาตรฐานการทำงาน ตลอดทุกช้ันตอน ผลการประยุกต์ใ ช ้แ ล ะ  

พัฒนาระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ในการปรับปรุงสายงานประกอบแบตเตอร่ี ทำใหว้ ัส ด ุค ง  

คลังและพ้ืนท่ีในการจัดเก็บลดลง

ฮ ิร า โ น ่ ฮ ิโร ย ูค ิ (ส ุร ช ัย  ธ ร ร ท ว ีร ก ุล  แ ล ะ ว ิเช ีย ร  เบ ญ ว ัฒ น า ผ ล ,ผ ู้เร ีย บ เร ีย ง , 2537)
ก ล ่า ว ว ่า ก า ร ผ ล ิต แ บ บ ท ัน เว ล า พ อ ด ี ( J u s t  เท T im e )  ค ือ ก า ร ผ ล ิต ห ร ือ ก า ร ส ่ง ม อ บ ส ิ่ง ข อ ง ท ี่ด ัอ ง ก า ร  

ใ น เ ว ล า ท ี่ต ้อ ง ก า ร ด ้ว ย จ ำ น ว น ท ี่ต ้อ ง ก า ร  ย ก ต ัว อ ย ่า ง เช ่น  เ ว ล า ท ี่ส ่ง ม อ บ ค ือ ว ัน ศ ุก ร ์ ส ัป ด า ห ์ห น ้า  

เพ ีย ง ใ ห ้ม ีส ิ่ง ข อ ง ท ัน ว ัน ศ ุก ร ์ห น ้า ก ็เป ็น อ ัน ท ัน เว ล า  แ ต ่ล ัก ษ ณ ะ ข อ ง ก า ร ผ ล ิต แ บ บ ท ัน เว ล า พ อ ด ี ค ือ  

เ ม ื่อ ค ิด ว ่า จ ะ อ ัด ข ึ้น ร ูป ข ึ้น ง า น  1 ข ึ้น  ก ็จ ะ ป ร า ก ฏ ว ่า ม ีข ึ้น ส ่ว น  1 ข ึ้น  ส ่ง จ า ก ร ะ บ ว น ก ่อ น ห น ้า  ซ ึ่ง  

นำม า ทำก า ร อ ัด ข ึ้น ร ูป  แ ล ะ เม ื่อ ค ิด อ ีก ว ่า  จ ะ อ ัด ข ึ้น รูปอ ีก  1 ข ึ้น  กจ็ ะ ป ร า ก ฏ ว ่า ม ีข ึ้น ส ่ว น อ ีก  1 ข้ึน 
ส ่ง ม า จ า ก ร ะ บ ว น ก ่อ น ห น ้า  ซ ึ่ง ล ัก ษ ณ ะ น ี้เ ร ีย ก ว ่า  ท ัน เว ล า พ อ ด ี

ร ษ ณ ย ์ส ฤ ษ ฏ ์ผ ล  (2538) เป็นการวิจัยเพ่ือหาแนวทางลดความสูญเปล่าเครื่องจักรของ 
เครื่องจักรในสายการผลิตตัวอย่างให้กับอุตสาหกรรมผลิตกระป๋องบรรจุอาหาร การศึกษานี้ม ี
วัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาปัญหาต่างๆท่ีพบในสายการผลิตตัวอย่าง ของโรงงานผลิตกระป๋องบรรจุ 
อาหารตัวอย่างและหาแนวทางในการแก่ไขปัญหาเหล่านั่นโดยมีแนวทางต่างๆตังต่อไปนี้

1. จัดทำแผนปฎิบ้ดีการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
2. จัดทำมาตรฐานการปฏิบัดีงาน
3. จัดทำ 3 ส
4. จัดทำระบบเอกสารในการปฏิบํดีงาน
5. จัดทำหน้าท่ีและความรับผิดชอบของพนักงาน



ส ุน น ท ์ว ิเศษ ส รรโชค (2534) ได้ทำการวิจัยโดยเสนอ การเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรม 
ผลิตช้ินส่วนโลหะของรถยนต์โดยศึกษาสภาพปัญหาในการผลิตช้ินส่วนของรถยนต์ในประเทศ 
พร้อมท่ังประยุกต์ใช้วิชาการทางวิศวอุตสาหการด้านการศึกษาการทำงาน และการวางแผนการ 
ผลิตเพื่อหาแนวทางในการเพิ่มผลผลิตโดยมุ่งหวังว่า ผลจากการศึกษาใช้เป็นแบบอย่างแก ่
โรงงานอุตสาหกรรมประเภทเดียวกันในประเทศ

จากการศึกษาและวิจัยพบว่า ภายหลังจากการปรับปรุงตามแนวทางต่างๆที่เสนอแนะ 
ทำให้เวลาความสูญเปล่าของเครื่องจักรลดลง ทำให้กำลังการผลิตในส่วนของการประกอบ 
ชิ้นส่วนต่างๆเพ่ิมชิ้นและทำให้ระบบการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงข้ึน อันเป็นผลผลิต 
ของการผลิตช้ินส่วนโลหะของรถยนต์สูงช้ินด้วย

ม ุก ร ิน  ส ุต ัน ต ป ฤ ด า  (2 53 7 ) งานวิจัยได้ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานอุตสาหกรรม 
ผลิตชิ้นส่วนอะไหล่ชนิดพลาสติก ได้แก่ ระบบบริหารการผลิต กระบวนการผลิต และระบบ 
เอกสารทางการผลิต นอกจากนี้ได้พยากรณ์ แนวโน้มความต้องการพลาสติกชนิดนี้ของ 
อุตสาหกรรมท่ีเก่ียวช้อง เพื่อเป็นบรรทัดฐานการนำระบบการผลิตสำหรับโรงงานผลิตชิ้นส่วน 
อะไหล่ต่างๆไว้ด้งนี้การจัดการองค์กร การกำหนดจำนวนเครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิต การ 
ออกแบบผังโรงงาน การวางแผนการผลิต การวางแผนพัสดุคงคลังการออกแบบระบบเอกสาร 
สำหรับการบริหารการผลิต

ธ น ว ร ร ณ  อ ัศ ว ไ พ บ ูล ย ์(2535) นำเสนอการเพ่ิมผลผลิตโรงงานผลิตของเล่นท่ีใช้ขับขี ่
และเฟอร์นิเจอร์โดยการปรับปรุงวิธีการทำงานและการวางแผนการผลิต โดยศึกษาเพื่อวาง 
แผนการผลิตและปรับปรุงการทำงาน โดยเลือกศึกษาจากผลิตภัณฑ์หลักที่มีมูลค่าสูง 5 ชนิดใน 
โรงงานผลิตของเล่นเด็กท่ีใช้ขับขี่ และเฟอร์นิเจอร์เหล็กท่ีมีการบริหารงานแบบครอบครัว คาด 
ว่าจะสามารถใช้เป็นแนวทางในการปัญหาของโรงงานที่คล้ายคลึงกัน หรือมีสายการผลิต 
ประเภทเดียวกันโดยได้มีการทำเวลามาตรฐานกับผลิตภัณฑ์ท่ัง 5 ชนิด เพื่อเป็นแนวทางในการ 
ทำเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ์อื่นๆ และการปรับปรุงวิธีการทำงาน เพื่อลดความไร้ 
ประสิทธิภาพจัดวางผังโรงงานเพื่อใช้เกิดความสะดวก ลดเวลาและการสูญเสียที่เกิดจากการ 
เคลื่อนย้าย จัดระบบควบคุมคุณภาพ การจัดลำดับงาน และการจัดลำดับงานเช้ากับเครื่องจักร 
เพ่ือให้มีเวลาน้อยท่ีสุด การวางแผนความต้องการใช้วัสดุ และการวางระบบเอกสารต่าง  ๆ ที่ใช ้
ในโรงงานเพ่ือช่วยให้ระบบการผลิตรวดเร็วช้ิน



51
ภ ัท ร า ห ิตตราวัฒน์ (2542) ได้วิจัยการการนำระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี เพ่ีอ 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในบริษัทผู้ผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ของโรงงงานผลิตท่อไอเสีย 
รถยนต์ ผลการวิจัยจาการปรับปรุงสายการผลิตโดยใช้งานมาตรฐาน ศึกษาลำดับการทำงาน 
และระดมสมอง เพ่ีอปรับปรุงวิธีการทำงาน ปรับปรุงวิธีการวางตำแหน่งเคร่ืองจักร จัดลำดับการ 
ทำงานในสายการผลิต ผลคือสามารถลดรอบระยะเวลาการผลิต และช่ัวโมงการทำงานต่อช้ินใน 
แต่ละสายการผลิตประกอบท่อ ลดลง 25 เปอร์เซ็นต์ จากเดิม นอกจากน้ียังปรับปรุงระบบการ 
ผลิตโดยใช้ดัมบัง ซ่ึงปรับปรุงการขนส่งโดยจัดพนักงานเดินจ่ายชิ้นงานทำการเดิน 1 ช่ัวโมงต่อ 
คร้ัง แทนการให้พนักงานไปเบิกชิ้นงานเอง นอกจากน้ันยังปรับปรุงการส่ังการผลิตโดยจัดทำ 
อุปกรณ์ในการผลิตแบบทันเวลาพอดี ทำให้การควบคุมระบบคุมบังมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
และลดขนาดล็อตของงาน 20 ช้ินต่อ 1 คัมบังเหลือ 10 ช้ินต่อ 1 ดัมบัง ซึ่งมีผลทำให้จำนวน 
ช้ินงานสำเร็จรูปลดลง 33.3 เปอร์เซ็นต์

จากการประเมินผลการถ่ายทอดเทคโนโลยี การผลิตแบบทันเวลาพอดี โดยใช ้ 
แบบทดสอบ และแบบสอบถามความคิดเห็น พบว่า จากการทดสอบสถิติ (T-Test) ระดับ 
คะแนนหลังจากทำการอบรมมีระดับสูงกว่าก่อนทำการอบรม ระดับนัยสำคัญ 0.01 และผู้'ท่ีได้'รับ 
การอบรมสามารถมาประยุกด้ใช้ในงานประจำวันไดัดี ส่วนการติดตามผลหลังจากทำกิจกรรม 
เป็นระยะเวลา 3 เดือน พบว่า สามารถรักษารอบระยะเวลาการผลิต และ ชิ้นงานสำเร็จรูปได้ 
ใกล้เคียงกับผลท่ีไดัหลังการปรับปรุงในช่วงแรก

จ ิต อ า ร ีย ์ แ ก ้ว ย ศ  (2532) ศึกษาถึงการผลิตรถยนต์ของบริษัทอิชูซุในประเทศไทยที่ม ี
การนำระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีของญ่ีปุน แต่การผลิตของบริษัทอีซูซุจะมีความแตกต่าง 
กับบริษัท โตโยดัาคือ ระบบการผลิตของบริษัท อีชูชุจะมีลักษณะของการปรับเรียบการผลิต 
ทันทีท่ีสภาพตลาดเปล่ียนแปลง ในขณะท่ีโตโยดัาจะปรับเปล่ียนตามความต้องการในแต่ละช่วง 
การวางแผนการผลิตหน่ึง  ๆโดยอิงกำลังการผลิตที่มีอยู่เป็นเกณฑ์

ผู้วิจัยไต้ศึกษาถึงระบบและวิธีการนำเอาไปใช้งานจริง ของการผลิตรถยนต์และ 
รถบรรทุกของบริษัทอีชูซุโดยไต้มีการปรับปรุงผังการทำงาน เพี่อลดระยะทางในการเดินหยิบ 
ชิ้นส่วนในสายการประกอบรวมท้ังการอำนวยความสะดวกในต้านอุปกรณ์และเคร่ืองมือ โดยผล 
ที่ไต้รับปรากฎว่าการจัดระบบงานให้เป็นมาตรฐานสามารถลดความสูญเสีย โดยงานยังคงม ี
คุณภาพ และพบว่าพนักงานมีความปลอดภัยและมั่นใจในการทำงานมากขึ้น โดยใช้ผังงาน 
มาตรฐานเป็นเกณฑ์ในการปฏิบ้ดีงานต่อๆไปภายหลังจากการเช้าปรับปรุงงานแล้ว
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อ ล ง ก ด  ก า ญ จ น ค ช  (2546) ศึกษาเพ่ือปรับปรุงความแข็งแรงของแผ่นกระดาษลูกฟูก 

ที่ใช้ในการผลิตกล่องกระดาษ โดยใช้ประยุกต์วิธีการออกแบบการทดลองเพื่อปรับปรุงค่า 
ความสามารถในการต้านทานแรงกดลอนลูกฟูก (Flat Crush) ซ่ึงเป็นต้วช้ีวัดความแข็งแรงของ 
แผ่นกระดาษลูกฟูกท่ีมีความส ำ ค ัญ มาก โดยก่อนปรับปรุงกระบวนการมีค่าความสามารถในการ 
ต้านทานแรงกดลอนลูกฟูก (Flat Crush) เฉล่ียท่ี 891 kg/33.2cm2 และมีค่าดัชนีความสามารถ 
ต้านสมรรถนะของกระบวนการแบบระยะส้ัน (Cpk) เท่ากับ 0.63 ซ่ึงถือว่าอยู่ในเกณฑ์ท่ีไม่ดี โดย 
ขั้นตอนของการดำเนินงานวิจัยจะมีการนำเครื่องมือต่างๆเขามาวิเคราะห์และกลั่นกรองปัจจัย 
ก่อนท่ีจะไปทำการออกแบบการทดลองซ่ึงประกอบด้วย แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram) ผังกลุ่มความคิด (Affinity Diagram) การวิเคราะห์หาความสัมพันธ์ระหว่าง 
สาเหตุและผล (Cause and Effect Matrix) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) การวิเคราะห ์
ระบบการวัด (Measurement System Analysis) และการทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis Test) 
ตามลำดับและผลท่ีไต้จากการวิเคราะห์เหลือปัจจัยท้ังหมด 9 ปัจจัย สำหรับนำไปออกแบบการ 
ทดลองเพ่ือกรองปัจจัย (Screening DOE) ซึ่งผลลัพธ์ที่ไต้จากการออกแบบการทดลองเพื่อ 
กรองปัจจัย พบว่า มีปัจจัยท่ีมีนัยสำคัญแบบอันตรกิริยา 6 ปัจจัย รวมท้ังรูปแบบสมการมี 
ลักษณะของส่วนโค้งเกิดขึ้น (Curvature) จึงนำท้ัง 6 ปัจจัยดังกล่าว ไปทำการออกแบบการ 
ทดลองพ้ืนผิวตอบ (Response Surface Method) เพื่อหาการกำหนดค่าระดับของปัจจัยที ่
เหมาะสม จากการวิเคราะห์พบว่าค่าความสามารถในการต้านแรงกดลอนลูกฟูก (Flat Crush) ท่ี 
เหมาะสมสูงสุดคือ 1165.22 kg/33.2 cm2 แล้วทำการทดสอบเพื่อยืนยันผลการทดลองก่อน 
นำไปใช้งานจริงในกระบวนการผลิต หลังจากการปรับปรุงกระบวนการแล้วพบว่ามีค่า
ความสามารถในการต้านทานแรงกดลอนลูกฟูก (Flat Crush) เฉล่ียท่ี 1102 kg/33.2cm2 และค่า 
ความสามารถต้านสมรรถนะของกระบวนการแบบระยะส้ัน (Cpk) เท่ากับ 1.49 เพ่ิมสูงข้ึนจาก 
เติมก่อนการปรับปรุง 0.86 นอกจากนี้ยังส่งผลให้ค่าเฉลี่ยของค่าความสามารถในการต้านแรง 
กดลอนลูกฟูก (Flat Crush ) สูงข้ึนด้วย

เขมิกา วันทอง (2546) เป็นการวิจัยเก่ียวกับการลดของเสียของกระบวนการพ่นสีของ 
ผลิตภัณฑ์โช้คอัพรถจักรยานยนต์ ด้วยวิธีการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ 
(Failure Mode and Effect Analysis) โดยสามารถวิเคราะห์สาเหตุของความบกพร่องหลัก  ๆ
อาทิ สีเป็นเม็ด สีพอง สีเป็นรอย เป็นต้นด้วย ค่าดัชนี 3 ค่า ซ่ึงได้แก่ ระดับความรุนแรงของของ 
เสีย (ร), ความถ่ีหรือโอกาสในการเกิด (0), และความสามารถในการตรวจจับของเสีย (V) ผล 
จากการปรับปรุง พบว่า ข้อบกพร่องท่ีเกิดจากกระบวนการพ่นสี ท่ีเกิดจากสีเป็นเม็ด จากก่อน 
ปรับปรุง 8.23% ลดลงเหลือ 0.66% ส่วนสีพองก่อนปรับปรุง 5.83% ลดลงเหลือ 0.75% และสี 
เป็นรอยก่อนปรับปรุง 4.48% ลดลงเหลือ 1.06%
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ICE Final Data Q2 (August 2000): A different way of doing business

ได้ศึกษาถึงหลักการประกอบธุรกิจของบริษัท Dell ซ ึ่ง เป็นบริษัทท่ีผลิตและจำนวน 
คอมพิวเตอร์รายใหญ่ของโลกท่ีเน้นการจำหน่าย และให้บริการหลังจากขายคอมพิวเตอร์แก่ 
ลูกค้ารายย่อยโดยตรง ในราคาท่ีถูกกว่าผู้ผลิตคอมพิวเตอร์รายอ่ืน Dell ได้มีการนำระบบ JIT 
มาใช้เพ่ือลดด้นทุนการผลิตม ลดของเสีย และการควบคุมสินค้าคงคลัง ซ่ึง Dell ไดใช้วิธีการซ้ือ 
ช้ินส่วนประกอบจากผู้ผลิตในพ้ืนท่ีเพ่ือควบคุมเวลาการขนส่ง และเลือกผู้ผลิตรายใหญ่เพ่ือการ 
ผลิตท่ีมากข้ึนและราคาถูกลง โดยได้ลดผู้ผลิตช้ินส่วนให้ Dell จาก 204 รายเหลือ 47 ราย โดย 
40 เปอร์เซ็นต์ของผู้ผลิตมีการใช้ระบบ JIT ซ่ึง Dell จะยังไม่มีคำส่ังในการส่ังซ้ือช้ินส่วนและ 
ประกอบหากไม่มีคำส่ังซ้ือจากลูกค้า นอกจากน้ีผู้ผลิตช้ินส่วนให้ Dell จะต้องสามารถส่งช้ินส่วน 
ให้ Dell ไต้ในคร่ึงวัน

ผลท่ี Dell ได้รับจากระบบ JIT คือ ลดพ้ืนท่ีในการจัดเก็บสินค้า สามารถควบคุมสินค้าท่ี 
ผลิตด้างคลังและขายราคาลดลงเนื่องจาการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยี ลดพนักงานในการดูแล 
สินค้าคงคลัง ลดการลงทุนในการซื้อสถานท่ีจัดเก็บสินค้าคงคลัง สามารถจำหน่ายสินค้าราคา 
ประหยัดให้กับลูกค้าได้เนื่องจากด้นทุนที่ตํ่า และสามารถแจ้งราคาลูกค้าได้ทันทีที่เกิดการ 
เปล่ียนแปลงด้านราคา

Mahesh Gupta, Heather Holladay (2001) The Human factor in JIT implementation: a 

case study of Ambrake Corporation

ได้ศึกษาผลกระทบและการปรับปรุงด้านทรัพยากรบุคคลเมื่อมีการนำระบบ JIT ใน 
โรงงานโดยใช้การหลักการด้งน้ี

1) การใช้การความรู้และการแกฝนโดยแบ่งออกเป็นระดับผู้บริหารและระดับพนักงาน 
โดยระดับผู้บริหารจะเน้นการเสริมสร้างความรู้ความเช้าใจเกี่ยวกับระบบ JIT ระดับพนักงานใน 
สายการผลิตจะเน้นการแกงานโดยมีการออกแบบมาตรฐาน ในการทำงานเพื่อการแกให้ 
พนักงานท่ีเร่ิมเช้าทำงาน 2

2) ส่ิงแวดล้อมในองค์กร โดยถือหลักของความร่วมมือและการมีส่วนร่วมในการทำงาน 
งานวิจัยได้เสนอแนวทางในการพัฒนาสิ่งแวดล้อมในที่ทำงานโดย การรวบรวมและแก้ปัญหา 
เร่ืองร้องเรียน การเปิดโอกาสให้พนักงานมีส่วนร่วมในกิจกรรมของบริษัท การสร้างความรู้สึกใน 
การมีส่วนหน่ึงขององค์กร

2.2.2 บทความท่ีเกี่ยวข้องกับงานวิจัย



3) การให้รางวัลและสิ่งจูงใจ การให้รางวัลแก่พนักงานที่ถือเป็นการสร้างแรงจูงใจที่ดี 
และรวดเร็วมาก อย่างไรก็ตามรางวัลเพื่อแรงจูงใจควรจะให้ในลักษณะของทีมที่ประสบ 
ความสำเร็จในการทำงานมากกว่าการให้เป็นรายบุคคล

4) การเปิดโอกาสในการแสดงความคิดเห็นและเสนอแนวทางความร่วมมือ พนักงาน 
ควรจะมืความรู้สึกภาคภูมิใจในงานท่ีทำและเห็นความสำคัญของพนักงานในการทำงานโดยเปิด 
โอกาสให้พนักงานได้เสนอความคิด และความร่วมมือในการปรับปรุงในสายงานที่ทำระบบ 
JIT ซ่ึงหลักการเพล่าน้ีจะทำให้ระบบ JIT ท่ีในบริษัทนำไปใช้ประสบความสำเร็จในระยะเวลาอัน 
ลัน

Joseph Damiano (2001) : Just เท Time Inventory ะ A Financial Perspective

บทความน้ีกล่าวการควบคุมสินค้าคงคลังของระบบ JIT โดยนำมาวิเคราะห็ในหลักของ 
การจัดการทางด้านการเงิน โดยกล่าวว่า ความสามารถในการควบคุมสินค้าคงคลังได้จะได้ให ้
ผู้บริหารทางการเงินสามารถควบคุมด้นทุน การลงทุนได้อย่างมีประสิทธิภาพ อาทิ การส่ังของ 
มาใช้เพื่อการผลิต ระยะเวลาการชำระเงินค่าสินค้าที่เหมาะสม โดยกล่าวถึงกรณีตัวอย่างของ 
Wal Mart ผู้จำหน่ายสินค้าปลีกรายใหญ่ในประเทศอเมริกา ได้นำระบบ JIT มาใช้ในการคำนวณ 
ในการสั่งซื้อสินค้าแต่ละครั้งอย่างมีประสิทธิภาพ ทำให้ด้นทุนตํ่าลง ซึ่งเป็นผลให้สามารถ 
จำหน่ายสินค้าให้กับผู้บริโภคได้ถูกลง อย่างไรก็ตามได้กล่าวถึงความล้มเหลวของระบบ JIT ใน 
เหตุการณ์ 11 กันยาในประเทศอเมริกา เน่ืองจากหลังเหตุการณ์นี้ได้มีมาตรการณ์ในเร่ืองความ 
ปลอดภัยที่สูงขึ้น ทำให้สินค้าต้องเสียเวลาในการตรวจนานขึ้น จนกระท้ัง ทำให้ไม่สามารถ 
คำนวณระยะเวลาการส่งสินค้าท่ีแน่นอนได้แน่นอน ซ่ึงผู้บริหารทางการเงินจะต้องคำนวณความ 
เสียหายท่ีเกิดข้ึนด้วย

Patrick พ. Picardo, MAJ, USA (2003) : The effectiveness of just in time (JIT) 

Medical Logistics in Supporting the Warfighter

ได้เสนอการวิจัยเกี่ยวกับส่งเวชภัณฑ์ในภาวะสงคราม หรือมีเหตุการณ์ฉุกเฉินโดนใช้ 
ระบบ JIT โดยเสนอกลยุทธ์หลักดือ

1) การขนส่ง การเตรียมอุปกรณ์ เช่น รถยนต์ เครื่องบินในการขนส่งมีบทบาทสำคัญ 
โดยอาจจะมีการเพิ่มขนาดของเครื่องบินที่ในการขนส่งเวชภัณฑ์ อย่างไรก็ตามด้นทุนในการ 
ขนส่งถือเป็นปัจจัยในการเลือกวิธีการขนส่งท่ีเหมาะสม
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2) การบริหารเวชภัณฑ์ที่คงเหลือ การจัดการสินค้าคงเหลือ โดยดูอัตราการหมุนเวียน 
ของเวชภัณฑ์โดยมีการคงเหลือเวชภัณฑ์ในภาวการณ์ฉุกเฉิน อย่างไรก็ตามปัจจุบันทุกวันน้ีมี 
การลดต้นทุนสำหรับการจัดเก็บสินค้าคงเหลือ

3) สถานท่ีจัดเก็บ การออกแบบสถานที่จัดเก็บเวชภัณฑ์ การเตรียมพ้ึนท่ีที่เหมาะสมใน 
การใช้ระบบ JIT ท่ียังเหลืออยู่ ซึ่งต้องออกแบบให้สามารถลดเวลาในการค้นหาเวชภัณฑ์ และ 
ทราบท่ีต้ังของเวชภัณฑ์ท่ีมีอยู่

4) เทคโนโลยีต้านข้อมูล-ข่าวสาร โดยส่วนใหญ่แล้วระบบ JIT ขนอยู่กับระบบข้อมูล 
ข่าวสาร โดยงานวิจัยกล่าวความสามารถในการลดเวลาที่ดีนั้นขึ้นอยู่กับข้อมูลข่าวสารว่าไต้รับ 
รวดเร็วเพียงใดในการส่ังซอเวชภัณฑ์ในคร้ังต่อไป

งานวิจัยกล่าวว่า ระบบ JIT เป็นระบบที่ดีที่ทำให้สามารถลดต้นทุน และสามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการเวชภัณฑ์ไต้รวดเร็ว

C h u n g  M y e o n g -K e e  ; Transforming the subcontracting system and changes of 
industrial organization in the Korean automobile industry

งานวิจัยน้ีเป็นบทความงานวิจัยถึงกลยุทธ์ท่ีจะนำ อุตสาหกรรมการประกอบรถยนต์ของ 
เกาหลีไปสู่ความสำเร็จซ่ึงประกอบด้วย 5 ส่วนหลักคือ

1) การนำระบบ JIT มาใช้
2) การพัฒนาผลิตภัณฑ์
3 )  ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์Iห ม ่

4) นโยบายการจัดข้ึอท่ีมีประสิทธิภาพ
5) การขยายการผลิตออกต่างประเทศเพ่ือลดต้นทุนเร่ืองแรงงานในการผลิต และลดการ 

นำเข้าข้ึนส่วนอุปกรณ์

ซ่ึงงานวิจัยกล่าวว่า บริษัทท่ีผลิตรถยนต์เข่น Hyndai, Kia, Daewoo ในประเทศเกาหล ี
มีการนำระบบ JIT มาใช้ตามอย่างอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์!,นประเทศญ่ีปุน ระบบป!! ท่ี 
นำมาใช้ในปี 1980 มาจากการนำระบบ JIT เพื่อการพัฒนาคุณภาพและการผลิตโดยใช ้
ระยะเวลาท่ีส่ันท่ีสุด โดยให้ความสนใจท่ีผู้ผลิตข้ึนส่วนให้กับบริษัท ซ่ึงระยะเวลาในการจัดส่งน้ัน 
มีการปรับปรุงอย่างรวดเร็วจากระยะเวลาเป็นเดือน เป็นสัปดาห์และเป็นวัน
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ในปี 1989 มีการประเมินว่า 60% ของการส่ังซ้ือช้ินส่วนประกอบระยนต์ท้ังหมดมีการส่ง 

ภายใน 1 วันและ 1 ช่ัวโมง และ 50% ของ ผู้ส่งส่วนประกอบระยนต์ใช้'ระบบ JIT ในปี 1993

Hyundai ซ่ึงเป็นบริษัทท่ีผลิตรถยนต์รายใหญ่ มีการเฉลี่ยสินค้าคงคลังไวัท่ี 2 วันของ 
การผลิตในกระบวนการของการผลิตจนเสร็จ เปรียบเทียบกับสินค้าเฉลี่ยคงคลังที่เหลือเพียง 
0.5 วันของ Kai ซ่ึงเง่ือนไขดังกล่าวบริษัทขนาดเล็กและกลางก็ยังไม่สามารถทำระบบ JIT ได้ 
ซึ่งเกี่ยวข้อง เวลาการทำงาน การทำงานล่วงเวลา การปรับปรุงการทำงานซึ่งเกี่ยวข้องการ 
กระบวนการผลิต ในปี 1990 Hyundai ได้ทำเทคโนโลยีการสื่อสาร เรียกว่า Value Added 
Network ซ่ึงจะมีความยืดหยุ่นในการตารางเวลาขนส่ง ซ่ึงลดผลกระทบโดยการรวมการผลิตใน 
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนรายย่อย แต่อย่างไรก็ดามปัญหาแรงงานของประเทศก็เป็นปัญหา 
สำคัญของผู้ผลิตรายย่อย ซึ่งส่วนใหญ่มีการผลิตชิ้นส่วนมากกว่า 2 ช้ินส่วน ซ่ึงเร่ิมมีการนำ 
แนะนำให้ใช้ระบบ JIT มาใชในกระบวนการผลิต

ระบบ JIT มีส่วนอย่างมากมีส่วนอย่างมากในการควบคุมคุณภาพ อย่างไรก็ตามเง่ือนไข 
ต่างๆก็เกี่ยวข้องกับ ขนาดของบริษัท สถานะภาพของบริษัท และสายการผลิต ซ่ึงแต่ละบริษัท 
จะต้องดูถึงเครื่องจักรและนโยบายทางการบริหารของแต่ละบริษัท ซ่ึงแต่ละบริษัทจะต้องมีหลัก 
ของการควบคุมคุณภาพ ระยะเวลาการผลิตและความยืดหยุ่นในกระบวนการผลิต

Balaknshan 1 R: The Toyota Production System: A case study of creativity and 

Innovation in Automotive Engineering

บทความน้ีกล่าวถึงการศึกษากระบวนการผลิตของ บริษัท Toyota ซ่ึงเป็นบริษัทท่ีผลิต 
รถยนต์รายใหญ่ ซ่ึงกระบวนการผลิตของบริษัทน้ันมีการนำระบบ JIT มาใช้เพ่ือควบคุมสินค้าคง 
คลังเพ่ือลดด้นทุนในการผลิต โดยคำนึงถึงหลัก 3 ประการคือ

- การควบคุมคุณภาพ
- การประกันคุณภาพ
- การปรับปรุงคุณภาพของบุคลากร

โดย TOYOTA มีหลักแนวความคิด 8 ประการด้งน้ี

1 ) ใช้ระบบ ต้มบังในการปรับปรุงระบบ JIT
2) การปรับเปล่ียนสายการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการ
3) ใช้เวลาท่ีส่ันท่ีสุดในการเตรียมพร้อมสำหรับการผลิตเพ่ือลดระยะเวลาในการผลิต
4) จัดทำมาตรฐานในการผลิต
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5) มีความยืดหยุ่นในการทำงาน
6) มีการรวมกลุ่มของพนักงานเพ่ือการพิ'ฒนาสายการผลิต
7) สามารถให้ระบบหลักการควบคุมตัวเองโดยอัตโนม้ดิ
8) สามารถควบคุมการแบ่งสายการผลิตเพ่ือควบคุมคุณภาพ

ในระยะเร่ิมแรกของการใช้ระบบตัมบังน้ัน หลายคนมองว่าจะเป็นปัญหาในการผลิต ซ่ึง 
จะตัวบอกลำตับวิธีและขั้นตอนของกระบวนการผลิต ซึ่งพบว่าระบบตัมบังช่วยในเรื่องของ 
ความไหลล่ืนในการผลิต, การกำหนดมาตรฐานในการทำงาน ลดเวลาในการติดตั้งเครื่องในการ 
เร่ิมทำงาน และทำให้การทำงานแต่ละข้ันตอนเป็นไปอย่างอัดโนม้ติ

ส ถ า บ ัน เพ ิ่ม ผ ล ผ ล ิต แ ห ่ง ช า ต ิ ; ร ะ บ บ ก า ร ผ ล ิต แ บ บ ท ัน เว ล าพ อ ต ิ ( J u s t  In T im e S y s te m )

การผลิตแบบ JIT คือ การท่ีช้ินส่วนท่ีจำเป็นเช้ามาถึงกระบวนการผลิตในเวลาท่ีจำเป็น 
และด้วยจำนวนที่จำเป็นหรืออาจกล่าวได้ว่า JIT คือ การผลิตหรือการส่งมอบ “ ส่ิงของท่ี
ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ ด้วยจำนวนท่ีตัองการ,’ ใช้ความต้องการของลูกค้าเป็นเครื่องกำหนด 
ปริมาณการผลิตและการใช้วัตถุดิบ ซ่ึงลูกค้าในที่น้ีไม่ได้หมายถึงเฉพาะลูกค้าผู้ชิ้อสินค้าเท่านั้น 
แต่ยังหมายรวมถึงบุคลากรในส่วนงานอ่ืนท่ีต้องการงานระหว่างทำ หรือวัตถุดิบเพ่ือทำการผลิต 
ต่อเน่ืองด้วย โดยใช้วิธีดึง ( Pull Method of Material Flow ) ควบคุมวัสดุคงคลังและการผลิต 
ณ สถานีที่ทำการผลิตนั้นๆ ซึ่งถ้าทำไค้ตามแนวคืดนี้แล้ววัสดุคงคลังที่ไม่จำเป็นในรูปของ 
วัตถุดิบ งานระหว่างทำและสินค้าสำเร็จรูปจะถูกขจัดออกไปอย่างส้ินเชิง

ว ัตถ ุป ระส งค ์ของการผล ิตแบ บ ท ัน เวลาพ อด ี
1) ควบคุมวัสดุคงคลังให้อยู่ในระดับท่ีน้อยท่ีสุดหรือให้เท่ากับศูนย์ ( Zero inventory )
2) ลดเวลานำหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต ( Zero lead time )
3) ขจัดปัญหาของเสียท่ีเกิดช้ินจากการผลิต ( Zero failures )
4) ขจัดความสูญเปล่าในการผลิต ( Eliminate 7 Types of Waste ) ด้งต่อไปน้ี

- การผลิตมากเกินไป ( Overproduction ) : ชิ้นส่วนและผลิตภัณฑ์ถูกผลิตมากเกินความ 
ต้องการ

- การรอคอย ( Waiting ) ะ วัสดุหรือข้อมูลสารสนเทศ หยุดน่ิงไม่เคล่ือนไหวหรือติดขัด 
เคล่ือนไหวไม่สะดวก

- การขนส่ง ( Transportation ) : มีการเคล่ือนไหวหรือมีการขนย้ายวัสดุในระยะทางท่ีมาก 
เกินไป

- กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ ( Processing itself ) : มีการปฏิบัติงานท่ีไม่จำเป็น



58
การมีวัสดุหรือสินค้าคงคลัง ( Stocks ) : วัตถุดิบและผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปมีเก็บไว้มาก๓ น
ความจำเป็น
การเคล่ือนไหว ( Motion ) : มีการเคล่ือนไหวท่ีไม่จำเป็นของผู้ปฏิปัติงาน
การผลิตของเสีย (Making defect): วัสดุและข้อมูลสารสนเทศไม่ไค้มาตรฐาน ผลิตภัณฑ์ไม่
มีคุณภาพ

ผลกระท บ จากการผล ิตแบ น ท ัน เวลาพ อ ด ี

1) ปริมาณการผลิตขนาดเล็ก ( Small lot size ) ระบบ JIT จะพยายามควบคุมวัสดุคง 
คลังให้อยู่ในระดับท่ีน้อยที่สุด เพื่อไม่ก่อให้เกิดค้นทุนในการจัดเก็บและค้นทุนค่าเสีย 
โอกาส จึงผลิตในปริมาณท่ีค้องการ

2) ระยะเวลาการติดตั้งและเร่ิมดำเนินงานส้ัน ( Short setup time ) ผลจากการลดขนาด 
การผลิตให้เล็กลง ทำให้ฝ่ายผลิตต้องเพิ่มความถี่ในการจัดการขึ้น ดังน้ันผู้ควบดุม 
กระบวนการผลิตจึงต้องลดเวลาการติดตั้งให้สั้นลงเพื่อไม่ให้เกิดเวลาว่างเปล่าของ 
พนักงาน และอุปกรณ์และให้เกิดประสิทธิภาพเต็มท่ี

3) วัสดุคงคลังในระบบการผลิตลดลง ( Reduce WIP inventory ) เหตุผลท่ีจำเป็นต้องมี 
วัสดุคงคลังสำรองเกิดจากความไม่แน่นอน ไม่สมํ่าเสมอที่เกิดขึ้นระหว่างกระบวนการ 
ผลิต ระบบ JIT มีนโยบายท่ีจะขจัดวัสดุคงคลังสำรองออกไปจากกระบวนการผลิตให้ 
หมด โดยให้คนงานช่วยกันแก้ไขปัญหาความไม่สม่ําเสมอท่ีเกิดข้ึน

4) สามารถควบคุมคุณภาพสินค้าไค้อย่างท่ัวถึง - ในระบบ JIT ผู้ปฎิปัดงานจะเป็นผู้ 
ควบคุมและตรวจสอบคุณภาพด้วยตนเอง หรือที่เรียกว่า “คุณภาพ ณ แหล่งกำเนิด 
(Quality at the source)”

ป ระโยชน ์ท ี่เก ิดจากการผล ิต แบ บ ท ัน เวลาพ อ ด ี

1) เป็นการยกระดับคุณภาพสินค้าให้สูงข้ึนและลดของเสียจากการผลิตให้น้อยลง ะ เม่ือ 
คนงานผลิตขึ้นส่วนเสร็จก็จะส่งต่อไปให้กับคนงานคนต่อไปทันที ถ้าพบข้อบกพร่อง 
คนงานท่ีรับข้ึนส่วนมาก็จะริบแจ้งให้คนงานท่ีผลิตทราบทันทีเพ่ือหาสาเหตุและแก้ไขให้ 
ถูกต้อง คุณภาพสินค้าจึงดีขึ้น ต่างจากการผลิตครั้งละมากๆ คนงานท่ีรับข้ึนส่วนมา 
มักไม่สนใจข้อบกพร่องแต่จะริบผลิตต่อทันทีเพราะยังมีข้ึนส่วนท่ีต้องผลิตต่ออีกมาก
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2) ตอบสนองความต้องการของตลาดได้เร็ว : เน่ืองจากการผลิตมีความคล่องตัวสูง การ 
เตรียมการผลิตใช้เวลาน้อยและสายการผลิตก็สามารถผลิตสินค้าไต้หลายอย่างในเวลา 
เดียวกัน จึงทำให้สินค้าสำเร็จรูปคงคลังเหลืออยู่น้อยมาก เพราะเป็น,ไปตามความ 
ต้องการของตลาดอย่างแท้จริง การพยากรณ์การผลิตแม่นยำขึ้นเพราะเป็นการ 
พยากรณ์ระยะส้ัน ผู้บริหารไ ม ่ต้องเสียเวลาในการแ ก ้ไ ข ปัญหาต่างๆใ น โรงงาน ทำให้มี 
เวลาสำหรับการกำหนดนโยบาย วางแผนการตลาด และเร่ืองอ่ืนๆไต้มากข้ึน

3) คนงานจะมีความรับผิดชอบต่องานของตนเองและงานของส่วนรวมสูงมาก : ความ
รับผิดชอบต่อตนเองก็คือจะต้องผลิตสินค้าท่ีดี มีคุณภาพสูง ส่งต่อให้คนงานคนต่อไป 
โดยถือเหมือนว่าเป็นลูกค้า ต้านความรับผิดชอบต่อส่วนรวมก็คือคนงานทุกคนจะต้อง 
ช่วยกันแก้ปัญหาเมื่อมีปัญหาเกิดขึ้นในการผลิต เพื่อไม่ให้การผลิตหยุดชะงักเป็น 
เวลานาน

ระบบคัมบัง ( Kanban System )

ระบบตัมบัง ถือไต้ว่าเป็นส่วนหน่ึงของระบบ JIT ที่ไต้รับการพัฒนาขึ้นมาเพื่อช่วยให ้
การทำงานมีการประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพ ระบบต้มบังของโตโยค้าใช้แผ่นกระดาษ 
เพื่อเป็นสัญญาณแสดงความต้องการให้มีการ”ส่ง’’ ข้ึนส่วนเพ่ิมเติม (Conveyance Kanban : 
C-card ) และใช้แผ่นกระดาษเดียวกันหรือท่ีมีลักษณะ เหมือนกันเพ่ือเป็นสัญญาณแสดงความ 
ต้องการให้ “ผลิต” ข้ึนส่วนเพ่ิมข้ึน (Production Kanban : P-card ) ซ่ึงบัตรน้ีจะติดไปกับ 
ภาชนะ (Container ) ท่ีใส่วัตถุดิบ หรือระบบบัตรสองใบ(Two-card System ) โดยมีเกณฑ ์
สำหรับการดำเนินงานตังต่อไปน้ี

- ในแต่ละภาชนะจะต้องมีบัตรอยู่ด้วยเสมอ
- หน่วยงานประกอบจะเป็นผู้เบิกจ่ายข้ึนส่วนจากหน่วยผลิตโดยระบบดึง
- ถ้าไม่มีใบเบิกท่ีมีคำส้ังอนุม้ติ จะไม่มีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ
- ภาชนะจะต้องบรรจุข้ึนส่วนในปริมาณท่ีถูกต้องและมีคุณภาพท่ีดีเทำน้ัน
- ข้ึนส่วนท่ีดีเทำน้ันท่ีจะถูกจัดส่งและใช้งานในสายการผลิต
- ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกว่าคำส่ังการผลิตท่ีไต้บันทึกลงใน P-card และ'วัตถุดิบท่ี
เบิกใช้จะต้องไม่มากเกินกว่าจำนวนข้ึนส่วนท่ีบันทึกลงใน C-card
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