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กติตกิรรมประกาศ 
 
 งานนิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จลงไดด้ว้ยความกรุณาจาก ดร. จกัรวาล คุณะดิลก อาจารย ์
ท่ีปรึกษาท่ีกรุณาใหค้  าปรึกษาแนะน าแนวทางท่ีถูกตอ้ง ตลอดจนแกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ ดว้ย 
ความละเอียดถ่ีถว้นและเอาใจใส่ดว้ยดีเสมอมา ผูว้ิจยัรู้สึกซาบซ้ึงเป็นอยา่งยิง่ จึงขอกราบ
ขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ โอกาสน้ี 
 ขอขอบพระคุณ ดร. วรัตถา อุทยารัตน์ และ ดร. สัญญา ยิม้ศิริ เป็นอยา่งสูงท่ีไดก้รุณา 
เป็นกรรมการในการสอบงานนิพนธ์ ใหค้  าแนะน าแนวทาง ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงแกไ้ข 
ท่ีถูกตอ้งจนส าเร็จลุล่วง ถูกตอ้งและมีความสมบูรณ์ยิง่ข้ึน และขอขอบพระคุณ คุณวสุรี ฐิติวร 
และผูท้รงคุณวฒิุทุกท่านท่ีใหค้วามอนุเคราะห์ในการตรวจสอบ รวมทั้งใหค้  าแนะน าแกไ้ขเคร่ืองมือ
ท่ีใชใ้นการวจิยัใหมี้คุณภาพ ตลอดจนพี่ ๆ เพื่อน ๆ น้อง ๆ ร่วมงานบริษทัฯ ท่ีใหค้วามร่วมมือเป็น
อยา่งดีในการเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีใชใ้นการวจิยัท าใหง้านนิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จไดด้ว้ยดี   
ผูว้จิยัรู้สึกซาบซ้ึงเป็นอยา่งยิง่ จึงขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ โอกาสน้ี 
 ขอกราบขอบพระคุณ คุณแม่วงศเ์ดือน ด่านระงบั และพี่ ๆ นอ้ง ๆ ทุกคนท่ีใหก้ าลงัใจ
และสนบัสนุนผูว้จิยัเสมอมา คุณค่าและประโยชน์ของงานนิพนธ์ฉบบัน้ี ผูว้จิยัขอมอบเป็นกตญัญู
กตเวทิตาแด่ บุพการี บูรพาจารย ์และผูมี้พระคุณทุกท่านทั้งในอดีตและปัจจุบนั ท่ีท าให้ขา้พเจา้ เป็น
ผูมี้การศึกษาและประสบความส าเร็จมาจนตราบเท่าทุกวนัน้ี 
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 การวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มประสิทธิภาพของสายการประกอบตวับงัคบัเล้ียว 
หลกัการระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota production system, TPS) ถูกน ามาประยกุตใ์นการลด
ความสูญเปล่าดา้นต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในสายการประกอบน้ี จากการศึกษาและวเิคราะห์การท างาน
พบวา่สาเหตุหลกัของเวลาสูญเปล่าเกิดจากเคร่ืองตรวจสอบช้ินงานอตัโนมติัตอ้งตรวจสอบช้ินงาน
ซ ้ า การเปล่ียนรุ่น และการตรวจสภาพและการซ่อมแซมเคร่ืองตรวจสอบการร่ัวของช้ินงาน 
นอกจากน้ียงัพบวา่ สายการประกอบใชพ้นกังานมากเกินความจ าเป็นท าใหป้ระสิทธิภาพของสาย
การประกอบต ่ากวา่เป้าหมายท่ีบริษทัก าหนดไว ้งานวจิยัน้ีจึงไดท้  าการปรับปรุงแกไ้ขสาเหตุ 
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ไดแ้ก่ การเปล่ียนป๊ัมลมของเคร่ืองตรวจสอบช้ินงานอตัโนมติัใหส้ร้าง
แรงดนัอากาศท่ีเพียงพอและสม ่าเสมอ การเปล่ียนต าแหน่งจ๊ิกท่ีใชร้ะหวา่งการเปล่ียนรุ่นการผลิตท่ี
ท าใหพ้นกังานท างานไดง่้ายสะดวกข้ึน การเปล่ียนต าแหน่งป๊ัมลมของเคร่ืองตรวจสอบการร่ัวให้อยู่
ในต าแหน่งท่ีไม่ขวางการท างานของพนกังานประกอบ จากนั้นจึงท าการจดัสมดุลสายการประกอบ
ใหม่ท่ีท าใหส้ามารถลดจ านวนพนกังาน โดยท่ีเวลาน าของการผลิตในแต่ละสถานีงานมีเขา้ใกลก้บั
ความเร็วการผลิตท่ีก าหนด การจดัสมดุลสายการผลิตในงานวจิยัน้ีไดท้  าการก าจดังานท่ีไม่จ  าเป็น 
การรวมงาน การจดัล าดบัการประกอบใหม่ และการใชอุ้ปกรณ์แทนแรงงานในการช่วยให ้
การท างานง่ายข้ึน ผลการวิจยัพบวา่ประสิทธิภาพของสายการผลิตดีข้ึนจากเดิม 85.19% เป็น 95.6% 
ซ่ึงเป็นไปตามเป้าหมายของบริษทั ผลผลิตเพิ่มข้ึนจาก 4.93 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง เป็น 7.44 ช้ินต่อคน
ต่อชัว่โมง และตน้ทุนดา้นแรงงานลดลงประมาณ 600,000.00 บาทต่อปี 
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 This research aims to increase production efficiency of link power steering assembly 
line. The Toyota production system concept was applied to reduce several types of waste 
occurring in the assembly line. According to work study and analysis, the major causes of wasting 
time were repeated inspection of an automatic inspection machine, model change, and checking 
and repairing of leaking inspection machine. Excessive use of operators in the line also causes the 
line efficiency lower than the company target. This research was conducted to improve the waste 
that occurs. Air pressure generator of the automatic inspection machine was replaced to generate 
sufficient and stable pressure to eliminate incomplete inspection. Jigs used when changing 
production model were relocated to the position that easy for the operator to work with. Air 
pressure pumps of the leaking inspection machine were moved out of production operator 
working path. Then, the assembly line balancing was applied to reduce the number of operators in 
order that the lead times of each working station closed to the takt time. This requires eliminating 
unnecessary tasks, combining tasks, rearranging some assembly sequences, and simplifying some 
tasks by using equipment instead of workforce. The results of this research revealed that the 
production efficiency increased from 85.19% to 95.6% which achieved the company target. 
Productivity improved from 4.93 pieces per man-hour to 7.44 pieces per man-hour. The labor cost 
was reduced 600,000 baths per year, approximately. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
 จากสภาวะเศรษฐกิจท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลาในดา้นของอุตสาหกรรมยานยนต ์
ท าใหผู้ผ้ลิตช้ินส่วนอุตสาหกรรมมีความแปรผนัซ่ึงอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนไม่วา่จะเป็นขนาดเล็ก 
ขนาดกลางและขนาดใหญ่ จ าเป็นตอ้งมีการบริหารการจดัการท่ีดีโดยการบริหารจดัการท่ีดีใน
กระบวนการผลิตจะตอ้งมีความเขา้ใจและเล็งเห็นถึงความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
และยงัสามารถปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลดความสูญเปล่า ส่ิงเหล่าน้ีจะน าไปสู่
ระยะเวลาน าในการผลิตท่ีสั้น การจดัส่งสินคา้ท่ีทนัเวลาส่งผลใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจ  
และเป็นการเพิ่มศกัยภาพในดา้นการแข่งขนัทางธุรกิจอุตสาหกรรมผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตด์ว้ย 
 งานนิพนธ์น้ีมีจุดประสงคเ์พื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของสายการผลิตตวับงัคบัเล้ียว 
ปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษามีประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานเฉล่ีย 85.19% (Operation 
availability) และผลิตภาพ 4.93 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง (Productivity) ซ่ึงต ่ากวา่ท่ีบริษทัตั้งเป้าหมายไว ้ 
จึงไดน้ าแนวคิดการผลิตแบบโตโยตา้มาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตจะสามารถก าจดั 
ความสูญเปล่าและกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าออกได ้และท าใหก้ระบวนการผลิตด าเนินไดอ้ยา่ง
ต่อเน่ืองโดยอาศยัหลกัการผลิตแบบไหลทีละช้ิน และการควบคุมการผลิตดว้ยระบบคมับงัท่ีช่วยใน
การควบคุมปริมาณช้ินงานระหวา่งการผลิต  
 ทฤษฎีท่ีน ามาใชไ้ม่ใหเ้กิดของเหลือหรือของส่วนเกิน คือ การลดความสูญเสียท่ีเรียกวา่  
มุดะ (Muda) คือ ความสูญเปล่า (Waste) มุระ (Mura) คือ ความไม่สม ่าเสมอ และมุริ (Muri) คือ  
ความยากล าบากในการท างาน โดยท าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง เพื่อลดตน้ทุนการผลิต ใหมี้
คุณภาพสูงสุด และในเวลาการผลิตท่ีสั้นท่ีสุดของระบบการผลิตแบบโตโยตา้       
 

วตัถุประสงค์ของงานนิพนธ์ 
 1.  เพื่อลดเวลาในการเปล่ียนรุ่น (Reduce lead time) 
 2.  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังาน (Operation availability) 
 3.  เพื่อเพิ่มผลผลิต (Productivity) 
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ขอบเขตของการวจิัย 
 1.  ระบบการสั่งผลิตของสายการผลิตตวับงัคบัเล้ียว 
 2.  พื้นท่ีสายการผลิตตวับงัคบัเล้ียว (Layout) 
 3.  เคร่ืองจกัรสายการผลิตตวับงัคบัเล้ียว (Machine) 
 4.  พนกังานสายการผลิตตวับงัคบัเล้ียว (Manpower) 
 

 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 1.  ส ารวจขอ้มูลเบ้ืองตน้ของระบบการผลิตแบบเดิมของสายการผลิตตวับงัคบัเล้ียว 
 2.  รวบรวมขอ้มูลของสายการผลิตตวับงัคบัเล้ียว ไดแ้ก่ จ านวนพนกังาน เวลา 
ในการผลิตช้ินงานของพนกังานและเคร่ืองจกัร จ านวนของเคร่ืองจกัร ระบบการสั่งผลิต  
ยอดความสามารถของสายผลิต ปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิต บนัทึกต่าง ๆ ของสายการผลิต 
 3.  วเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อศึกษาความเป็นไปไดใ้นการปรับปรุงสายการผลิต 
 4.  ออกแบบระบบสายการผลิตเพื่อปรับปรุงโดยการวิเคราะห์จากขอ้มูลจริงของจ านวน
พนกังาน เวลาในการผลิตช้ินงานของพนกังานและเคร่ืองจกัร จ านวนของเคร่ืองจกัร ระบบ 
การสั่งผลิต ยอดความสามารถของสายผลิต ปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิต บนัทึกต่าง ๆ  
ของสายการผลิต เพื่อใหห้ลงัปรับปรุงสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตได ้
 5.  ปรับปรุงสายการผลิต 
 6.  ตรวจสอบระบบหลงัการปรับปรุงของสายงานการผลิตตวับงัคบัเล้ียววา่สามารถใช้
งานสะดวกไม่ติดขดัและก่อใหเ้กิดปัญหาของระบบ ถา้ยงัมีปัญหาตอ้งตรวจสอบและแกไ้ขทนัที 
 7.  เปรียบเทียบผลการปรับปรุงก่อน-หลงั  
 8.  สรุปผลการปรับปรุงของสายงานการผลิต 
 

 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1.  ระบบการสั่งผลิตของสายการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 2.  สามารถเพิ่มผลผลิตไดม้ากข้ึน 
 3.  สามารถลดเวลาสูญเปล่าไดจ้ากกระบวนการผลิตทั้งของคนและเคร่ืองจกัร 
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บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

แนวคดิการผลติด้วยระบบโตโยต้า (TOYOTA PRODUCTION SYSTEM)   
  ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota production system: TPS) คือ ระบบการผลิตของ 
โตโยตา้ ท่ีมุ่งเนน้การลดตน้ทุนการผลิตดว้ยการก าจดัของเหลือ หรือของส่วนเกินต่าง ๆ จาก
กระบวนการผลิตมุ่งเนน้ผลิตแต่สินคา้ท่ีขายไดเ้ท่านั้นแนวคิดของ โตโยตา้ มองวา่สินคา้ท่ีผลิตแลว้
ขายไม่ไดถื้อเป็นตน้ทุนชนิดหน่ึง ดว้ยปรัชญาการผลิตเพื่อไม่ใหเ้กิดของเหลือ หรือของส่วนเกินท่ี
เรียกวา่ มุดะ (Muda) คือ ความสูญเสีย หรือความสูญเปล่า (Waste) ซ่ึงประกอบ ไปดว้ย มุดะ 
(Muda) คือ ความสูญเปล่ามุระ (Mura) คือ ความไม่สม ่าเสมอและมุริ (Muri) คือ ความยากล าบากใน
การท างานโดยท าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองน้ีเอง ท าให้โตโยตา้สามารถผลิตรถยนตไ์ด ้โดยมี
ตน้ทุนการผลิตท่ีต ่ากวา่ผูผ้ลิตรถยนตร์ายอ่ืน ๆ โดยมีหลกัการส าคญั 2 ประการ คือ การผลิตแบบ
ทนัเวลาพอดี (Just in time: JIT) และจิโดกะ (Jidoka) การหยดุเม่ือพบส่ิงผดิปกติและ หยดุเม่ือผลิต
ครบตามจ านวนท่ีก าหนดไว ้โดยมีเป้าหมายมุ่งสู่สภาพในอุดมคติท่ีมีคุณภาพสูงสุด ดว้ยตน้ทุน 
การผลิตท่ีต ่า และในเวลาการผลิตท่ีสั้นท่ีสุด ดว้ยการควบคุมสถานท่ีท างาน (Work site control) 
การควบคุมดว้ยสายตา เห็นถึงความปกติหรือผดิปกติของกระบวนการผลิต สร้างงาน มาตรฐาน 
(Establish standardized work) ใชใ้นการควบคุมการท างาน และสร้างกระบวนการผลิต ใหไ้หล
อยา่งต่อเน่ือง (Making smooth flow) (บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั, 2554)     
 

 

ภาพท่ี 2-1  การลดตน้ทุนดว้ยการขจดัความสูญเปล่า (Waste)   
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 จากภาพท่ี 2-1 อธิบายถึงปรัชญาการผลิตเพื่อไม่ใหเ้กิดของเหลือหรือของส่วนเกิน 
ท่ีเรียกวา่ มุดะ (Muda) คือ ความสูญเสีย หรือความสูญเปล่า (Waste) ซ่ึงประกอบไปดว้ย มุดะ 
(Muda) คือ ความสูญเปล่า มุระ (Mura) คือ ความไม่สม ่าเสมอ และมุริ (Muri) คือ ความยากล าบาก 
ในการท างาน โดยท าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง เพื่อลดตน้ทุนการผลิต ใหมี้คุณภาพสูงสุด  
และในเวลาการผลิตท่ีสั้น ท่ีสุดของระบบการผลิตแบบโตโยตา้       
 การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดตน้ทุนการผลิตตามแนวทางระบบการผลิตแบบ 
โตโยตา้ ของชมรมความร่วมมือโตโยตา้มีขั้นตอนในการด าเนินการ 5 ขั้นตอน ดงัน้ี คือ  
1) การเตรียมการเบ้ืองตน้ (Pre-condition) 2) การปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just 
in time: JIT) 3) การปรับปรุงระดบัความน่าเช่ือถือของกระบวนการดว้ย Jidoka 4) การรวม
กระบวนการผลิต (Making big island) 5) การปรับปรุงงานมาตรฐาน (Kaizen of standardized 
work) ตามล าดบั ซ่ึงมีรายละเอียดขั้นตอนในการด าเนินการ  
 ขั้นตอนในการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดตน้ทุนการผลิตตามแนวทาง
ระบบการผลิตแบบโตโยตา้มี 5 ขั้นตอน โดยเร่ิมจากการเตรียมการขั้นพื้นฐาน เป็นการเตรียม 
การเบ้ืองตน้ เพื่อรองรับการปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบทนัเวลาพอดี มี 3 ขั้นตอนยอ่ย  
ในการปรับปรุง คือ สโตร์ทา้ยกระบวนการ การสะทอ้นความเร็วในการขายเขา้สู่สายการผลิต  
และการลดจ านวนคมับงั พร้อมกบัท าการปรับปรุงระดบัความน่าเช่ือถือของกระบวนการดว้ย 
จิโดกะ (Jidoka) ตามดว้ยการปรับปรุงการไหลอยา่งราบร่ืนแลว้จึงท าการรวมกระบวนการผลิต  
และการปรับปรุงงานมาตรฐาน แต่ในบางคร้ังบางกระบวนการผลิตไม่สามารถท่ีจะท าการปรับปรุง
การไหลอยา่งราบร่ืนและท าการรวมกระบวนการผลิตสามารถขา้มไปท าการปรับปรุงงานมาตรฐาน
แต่ในทุกขั้นตอนจะมีการใชง้านมาตรฐาน (Standardized work) เป็นเคร่ืองมือพื้นฐาน 
ของการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ของระบบการผลิตแบบโตโยตา้   
  1.  การเตรียมการเบ้ืองตน้ (Pre-condition) หมายถึง การเตรียมความพร้อมเบ้ืองตน้เพื่อ
รองรับการน าระบบการผลิตแบบโตโยตา้ มาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตอยา่งมี
ประสิทธิภาพ และบรรลุตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้โดยการเตรียมการเบ้ืองตน้ เพื่อความพร้อมนั้น 
ไดแ้บ่งออกเป็น 2 ดา้น คือ 1) ดา้นผูบ้ริหารระดบัสูง (Top management) หรือดา้นบุคลากร ซ่ึงดา้น
บุคคลากรจะเป็นการเตรียมความพร้อมดา้นความรู้ความเขา้ใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา้  
ดว้ยการอบรมใหค้วามรู้แก่บุคลากรในทุก ๆ ระดบัท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น ในระดบัผูบ้ริหารระดบัสูง 
ตอ้งมีความรู้ และมีความเขา้ใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา้อยา่งถูกตอ้ง และเหมาะสมตาม 
ความเป็นจริง (Correct understanding of toyota production system: TPS) เป็นผูน้ าท่ีเขม้แขง็ มุ่งมัน่
จริงจงั เขา้ร่วมกิจกรรมอยา่งต่อเน่ืองสนบัสนุนเตม็ท่ีจนบรรลุเป้าหมายท่ีวางไว ้(Strong leadership 
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through activity) มีนโยบายท่ีมัน่คงก าหนดเป็นลายลกัษณ์อกัษรท่ีจะน าไปสู่การน าระบบการผลิต
แบบโตโยตา้อยา่งจริงจงั (Strong commitment to toyota production system: TPS) เพื่อสถานท่ี 
ท างานสามารถมองเห็นไดถึ้งความปกติและผดิปกติ (Make work site visual) โดยมีการติดตาม 
ความคืบหนา้และแกไ้ขปัญหาดว้ยหลกั 3 จริง คือ สถานท่ีจริง สถานการณ์จริง ช้ินงานจริง  
(Genba-Genchi-Genbutsu) และมีการตั้งทีมงานหรือหน่วยงานท่ีท างานเตม็เวลาเพื่อท่ีจะรับผดิชอบ
งาน โดยตรงในการท าหนา้ท่ีการฝึกอบรม และปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ยระบบการผลิตแบบ 
โตโยตา้ 2) ดา้นการควบคุมสถานท่ีปฏิบติังาน (Work site control) จะเป็นการเตรียมความพร้อมใน
การควบคุมการปฏิบติังาน ดา้นการรักษามาตรฐานการรักษากฎระเบียบต่าง ๆ เช่น  
ดา้นความปลอดภยั (Safety) ก าหนดใหมี้กฎเร่ืองความปลอดภยัถูกตอ้งและชดัเจน และใหพ้นกังาน
ปฏิบติัรักษากฎอยา่งเคร่งครัด ดา้นคุณภาพ (Quality no defect to customer) ด าเนินการตรวจสอบ
คุณภาพตามมาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพท่ีก าหนดไวอ้ยา่งถูกตอ้ง ดา้น 5ส (5S) สามารถ
ควบคุมดูแล 5ส ในสถานท่ีท างานไดเ้ป็นอยา่งดีการควบคุมประจ าวนั (Daily control) มีงาน
มาตรฐานก่อนการปรับปรุง (Standardized work before kaizen) และการสร้างการไหลแบบต่อเน่ือง 
(Making smooth flow current focus on model line)   
  2.  การปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time: JIT) หมายถึง 
ปรับปรุงกระบวนการผลิตหรือการส่งมอบส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการในเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการดว้ยจ านวนท่ี
ลูกคา้ตอ้งการโดยใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองก าหนดความเร็ว ปริมาณการผลิตและการใช้
วตัถุดิบโดยใชร้ะบบการดึง (Pull system) ในการควบคุมวสัดุสินคา้คงคลงัและความเร็วในการผลิต
ท าใหไ้ม่เกิดของเหลือหรือของส่วนเกินทั้งในส่วนของวตัถุดิบงานระหวา่งท าการผลิตใน
กระบวนการและสินคา้ ส าเร็จรูปกระบวนการ Just in time มีวตัถุประสงคใ์นการประยุกตใ์ชเ้พื่อ
การลดตน้ทุนโดยการลดเวลาน า (Cost reduction by Lead time reduction) ในการผลิตเพื่อมุ่งเนน้
การผลิตใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดแ้ละก่อใหเ้กิด Economy of speed  
ในกระบวนการผลิต สามารถควบคุมวสัดุ สินคา้คงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดหรือใหเ้ท่ากบั
ศูนยมี์เป้าหมายใหมี้ความเร็วในการผลิตเท่ากบัความเร็วในการขาย (Produce with sales speed)  
เร่ิมจากวางชั้นวางงานส าเร็จรูปท่ีกระบวนการผลิตการปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบทนัเวลาพอดี
นั้นมีเคร่ืองมือยอ่ย 3 อยา่ง เพื่อช่วยในการปรับปรุงลดการหยดุชะงกัและลดเวลาน า (Lead time) 
ดงัน้ี  
 เคร่ืองมือยอ่ยอนัดบัท่ี 1 คือ แผนภาพการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล (Material and 
information flow chart: MIFC) มีวตัถุประสงคเ์พื่อคน้หา ขจดัจุดชะงกัของขอ้มูลและช้ินงาน     
โดยใหเ้ขา้ใจถึงภาพรวมของระบบการผลิตการหยดุชะงกัของกระบวนการเพื่อขจดัความสูญเปล่า
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ส่ิงท่ี ไม่ก่อใหมู้ลค่า และท่ีเป็นปัญหาของกระบวนการผลิต เป็นเคร่ืองมือในการส ารวจสภาพ
ปัจจุบนัของ กระบวนการท างานและกระบวนผลิตต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกนัดงัน้ี 1) ตั้งแต่การรับขอ้มูล
ค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 2) การจดัเตรียมสินคา้ การจดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ตามเวลาท่ีก าหนดไว ้ 
3) การจดัวางช้ินงานส าเร็จรูป และวตัถุดิบ 4) วธีิการสั่งผลิตสั่งผลิตอยา่งไร แผนผลิตแบบรายเดือน 
รายสัปดาห์ รายวนั หรือใชค้มับงัในการสั่งผลิต 5) วธีิการขนส่งภายในบริษทัเราเองเป็นการขนส่ง
ระหวา่งกระบวนการผลิตหรือระหวา่งแผนก และการขนส่งจากบริษทัจ าหน่ายวตัถุดิบ และช้ินส่วน 
(Supplier) เป็นเคร่ืองมือน าไปสู่การปรับปรุงขจดัความสูญเปล่าและท่ีเป็นปัญหาของกระบวนการ
ผลิต   
 ในการปฏิบติัเพื่อใหบ้รรลุวตัถุประสงคข์องกระบวนการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in 
time: JIT) นั้น เร่ิมจากการส ารวจสภาพปัจจุบนัดว้ยการเขียนแผนภาพการไหลของวตัถุดิบ  
และขอ้มูล (Material and information flow chart: MIFC) เพื่อคน้หาจุดชะงกัของขอ้มูลและช้ินงาน 
โดยใหเ้ขา้ใจถึงภาพรวมของระบบการผลิต และเขา้ใจสภาวะของการหยดุชะงกัของกระบวนการ
ผลิต เพื่อน าไปสู่การปรับปรุง เพื่อขจดัความสูญเปล่าส่ิงท่ีไม่ก่อใหมู้ลค่าและท่ีเป็นปัญหาของ
กระบวนการผลิต และเม่ือท าการปรับปรับปรุงแลว้ก็ตอ้งมีการเขียนแผนภาพการไหลของวตัถุดิบ 
และขอ้มูล เพื่อก าหนดใหเ้ป็นมาตรฐานในการปฏิบติังาน 
 

 
 
ภาพท่ี 2-2  สัญลกัษณ์แทนระบบการไหลของขอ้มูลและวตัถุดิบ (บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์  
                  (ประเทศไทย), 2554) 
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 ในการเขียนแผนภาพการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล (Material and information flow 
chart: MIFC) เร่ิมจากศึกษาสถานท่ีจริงเหตุการณ์จริง ช้ินงานจริง ตรวจเช็คการไหลของวตัถุดิบ  
และขอ้มูลตามล าดบัตั้งแต่ขบวนการผลิตหลงัไปยงักระบวนการหนา้สุด จากนั้นจึงเร่ิมจากเขียน 
การไหลของขอ้มูลแสดงสัญลกัษณ์โดยเส้นประโดยเร่ิมจากพิจารณาจากขอ้มูลท่ีลูกคา้ส่งมาใหว้า่มี
ลกัษณะอยา่งไรมีความถ่ีรูปแบบท่ีใชใ้นการส่งโดยแสดงดว้ยสัญลกัษณ์เพื่อใหง่้ายต่อการอ่านจาก
ขอ้มูลของ ลูกคา้จะพิจารณาต่อวา่หน่วยงานใดในองคก์รเป็นผูรั้บขอ้มูลพิจารณาเส้นทางของขอ้มูล
วา่ถูกส่งไปยงัหน่วยงานใดบา้ง และแต่ละหน่วยงานมีกระบวนการอยา่งไรใชร้ะยะเวลาเท่าไรแปลง
เป็นค าสั่งในการผลิต หลงัจากนั้นเป็นช่วงการไหลของวตัถุดิบซ่ึงแสดงดว้ยเส้นทึบเม่ือไดรั้บค าสั่ง
ในการจดัส่งและค าสั่งผลิตจะมีการเคล่ือนท่ีของวตัถุดิบผา่นกระบวนการต่าง ๆ จนไปส้ินสุดท่ี 
การส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้   
 ล าดบัในการส ารวจตรวจสอบแผนภาพแสดงการไหลของช้ินงาน และขอ้มูลในโรงงาน
โดยละเอียด เร่ิมจากการไปดูท่ีสถานท่ีจริง กระบวนการผลิตจริงเหตุการณ์ท่ีแทจ้ริงดว้ยตาตนเอง 
โดยการตรวจเช็คการไหลของช้ินงานและขอ้มูลตั้งแต่การรับขอ้มูลค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ คือ ขอ้มูล
การขาย วธีิการรวบรวมสินคา้เพื่อเตรียมการจดัส่ง การจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปและวตัถุดิบ การสั่ง
ผลิต การขนส่งระหวา่งขบวนการผลิตตลอดจนการสั่งซ้ือช้ินส่วนและวตัถุดิบ ตามล าดบัจาก
ขบวนการหลงัไปยงัขบวนการหนา้สุด เพื่อวิเคราะห์ปัญหาดว้ยตวัเราเองดว้ยตาของตนเอง  
เพื่อความถูกตอ้งและความน่าเช่ือถือของแผนภาพแสดงการไหลของช้ินงานและขอ้มูลน าไปสู่  
การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาและแนวทางในการแกไ้ขอยา่งถูกตอ้งเหมาะสม 
 

 
 
ภาพท่ี 2-3  ตวัอยา่งแผนภาพการไหลของขอ้มูลและวตัถุดิบ  



8 

 ภาพท่ี 2-3 เป็นตวัอยา่งล าดบัการเขียนแผนภาพแสดงการไหลของช้ินงานและขอ้มูลใน 
โรงงาน ซ่ึงมี 16 ขั้นตอน ดงัน้ี 1) แสดงหวัขอ้ของ MIFC ท่ีตอ้งการเขียน เช่น ช่ือบริษทั ช่ือไลน์ท่ี 
ตอ้งการปรับปรุงสถานะก่อนหรือหลงัการท าไคเซ็น 2) แสดงล าดบัรายช่ือของกระบวนการท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการไหลของช้ินงานจากทางซา้ยไปทางขวา 3) แสดงจ านวนกะเวลาท างานปกติและ 
เวลาท างานล่วงเวลา 4) แสดงลีดไทมข์องทุกกระบวนการโดยใหจ้ าแนกเป็นลีดไทมข์องขอ้มูล    
ลีดไทมข์องกระบวนการลีดไทมข์องสตอ็ค และลีดไทมร์วม 5) แสดงรายช่ือของลูกคา้ทั้งหมด 
และใหร้ะบุรอบของคมับงั 6) แสดงวธีิการรับขอ้มูลการสั่งซ้ือของลูกคา้ 7) แสดงการจดัการขอ้มูล
จากลูกคา้เพื่อน าไป เตรียมสินคา้ส าหรับจดัส่งวา่ท าอยา่งไร 8) แสดงวธีิการเตรียมสินคา้ส าหรับ
จดัส่งวา่ท าอยา่งไร เช่น ดึงช้ินงานมาจดัเตรียม โดยใคร เม่ือไร ความถ่ีก่ีคร้ังต่อวนั และจ านวนต่อ
รอบการดึงมีปริมาณเท่าไร 9) แสดงวธีิการจดัเก็บช้ินงาน โดยใหร้ะบุชนิด และปริมาณ ของแต่ละ
ช้ินงาน 10) แสดงพื้นท่ีจดัเตรียมสินคา้เพื่อท าการจดัส่ง โดยใหร้ะบุใหช้ดัเจนวา่ใชท้ั้งหมดก่ีช่อง 
11) แสดงวธีิสั่งการผลิตใน กระบวนการผลิต 12) แสดงเง่ือนไขของการผลิตในกระบวนการ เช่น 
ระบุจ านวนพนกังาน แทกคไ์ทม ์และไซเคิลไทม ์ซ่ึงเป็นคอขวดของกระบวนการเวลาเปล่ียนรุ่น 
อตัราของเสียในขบวนการ และประสิทธิภาพการผลิต 13) แสดงวธีิการเติมช้ินงานเขา้กระบวนการ
ผลิตวา่ก าหนดใหมี้มาตรฐานเวลา และจ านวนอยา่งไร 14) แสดงปัญหาท่ีตรวจพบอยา่งละเอียด  
15) แสดงช่วงระยะเวลาการใชง้านของ แผนภาพการไหลของวตัถุดิบ และขอ้มูล 16) แสดงช่ือของ
ผูท้  าการตรวจสอบ วนัท่ีตรวจสอบ และผูอ้นุญาตใหใ้ชง้านไวอ้ยา่งชดัเจนเพื่อยนืยนัการน าไปใช้
เป็นมาตรฐานการท างานต่อไป 
 เคร่ืองมือยอ่ยอนัดบัท่ี 2 คือ แผนภาพการจดัส่ง (Shipping diagram) มีวตัถุประสงคเ์พื่อ 
จดัการเวลาน าใหส้ั้นลงเป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุมการปฏิบติังาน เพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
ในเร่ืองของ คน พื้นท่ี อ่ืน ๆ และเป็นเคร่ืองมือใชใ้นการปรับปรุง กระบวนการของการจดัส่ง 
(Shipping) เพื่อใหลี้ดไทม ์หรือเวลาน า (Lead time) สั้นท่ีสุดเนน้ในเร่ืองการบริหารคน 
และการบริหารพื้นท่ีใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดการจดัท าแผนภาพการจดัส่งท าใหส้ามารถทราบถึง
เวลาในการปฏิบติังานของแต่ละกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัส่ง ใชเ้ป็นมาตรฐาน 
ในการท างานโดยเคร่ืองมือ Shipping diagram มี 2 แบบ คือ Shipping time chart และ Shipping 
control chart    
 Shipping time chart หมายถึง ตารางเวลาการจดัส่งสินคา้ของลูกคา้ในแต่ละราย ตั้งแต่
รับค าสั่งซ้ือถึงเวลาส่งสินคา้ถึงมือลูกคา้ โดยมีขั้นตอนการท างานดงัน้ีเร่ิมจากการรับคมับงั ขอ้มูล 
การสั่งซ้ือจากลูกคา้ การคดัแยกและน าใส่ไวใ้นตูพ้กัน าคมับงัไปใส่ตูป้รับเรียบเพื่อเบิกงาน 



9

และเตรียมงานเพื่อจดัส่งใหลู้กคา้แบบทนัเวลาพอดีดว้ยเวลาลีดไทมห์รือเวลาน า (Lead time) ท่ีสั้น
ท่ีสุด ดงัภาพท่ี 2- 4 ตารางเวลาการจดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ (Shipping time chart) 
 

 
 
ภาพท่ี 2-4  ตารางเวลาการจดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ (Shipping time chart)  
 
 ภาพท่ี 2-4 เป็นตวัอยา่งตารางเวลาการจดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ (Shipping time chart) มี
การจดัส่งสินคา้ 1 : 4 : X โดยท่ีเลข 1 หมายถึง ใน 1 วนั เลข 4 หมายถึง มีการจดัส่งสินคา้ 4 รอบ 
และ X หมายถึง ทราบขอ้มูลล่วงหนา้ทั้งหมดผา่นระบบออนไลน์ในการเขียนตารางเวลาการจดัส่ง
สินคา้ใหก้บัลูกคา้จะใหค้วามส าคญัเวลาท่ีลูกคา้ก าหนดมาใหมี้ 3 ส่วน คือ เวลาการส่งมอบถึงลูกคา้ 
เวลาท่ีรถเขา้มารับสินคา้ และเวลารับขอ้มูลส่วนเวลาอ่ืน ๆ ก าหนดตามความเหมาะสมของบริษทั
เราเอง เพื่อใหเ้ป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุมการปฏิบติังานใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด   
 Shipping control chart หมายถึง ตารางการบริหารเวลาการจดัส่งสินคา้ของลูกคา้ ทั้งหมด
ทุกรายตั้งแต่รับค าสั่งซ้ือถึงเวลาส่งสินคา้ถึงมือลูกคา้ ตั้งแต่รับค าสั่งซ้ือถึงเวลาส่งสินคา้ถึงมือ ลูกคา้ 
โดยมีขั้นตอนการท างานดงัน้ีเร่ิมจากการรับคมับงัขอ้มูลการสั่งซ้ือจากลูกคา้ การคดัแยกและน าใส่
ไวใ้นตูพ้กัน าคมับงัไปใส่ตูป้รับเรียบเพื่อเบิกงาน และเตรียมงานเพื่อจดัส่งใหลู้กคา้แบบทนัเวลา 
พอดี ดว้ยเวลาลีดไทมห์รือเวลาน า (Lead time) ท่ีสั้นท่ีสุด เหมือนกนักบัการเขียนตารางเวลา 
การจดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ (Shipping time chart) แต่ท่ีแตกต่างกนั คือ เป็นการบริหารเวลา 
การจดัส่งสินคา้ของลูกคา้ทั้งหมดทุกราย เขียนรายละเอียดล าดบัการท างานเป็นแนวนอน ตั้งแต่
รับค าสั่งซ้ือ จนถึงการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ต่อไป เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุม 
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การปฏิบติังาน เพื่อใหเ้กิด ประโยชน์สูงสุด ในเร่ืองของ คน พื้นท่ี อ่ืน ๆ ท่ีใชง้านร่วมกนั ดว้ยเวลา
ลีดไทมห์รือเวลาน า (Lead time) ท่ีสั้นท่ีสุด ดงัภาพท่ี 4  
 

 
 
ภาพท่ี 2-5  ตารางการบริหารเวลาการจดัส่งสินคา้ (Shipping control chart)  
 
 ภาพท่ี 2-5 เป็นตวัอยา่งตารางการบริหารเวลาการจดัส่งสินคา้ (Shipping control chart)  
ท่ีมีการจดัส่งสินคา้ 1 : 12 : X โดยท่ีเลข 1 หมายถึง ใน 1 วนั เลข 12 หมายถึง มีการจดัส่งสินคา้ 12 
รอบ และ X หมายถึง ทราบขอ้มูลล่วงหนา้ทั้งหมดผา่นระบบออนไลน์ จากตวัอยา่งมีการจดัส่ง
สินคา้ทั้งกะกลางวนั และกะกลางคืน เป็นการปรับเรียบการจดัส่งใหเ้ท่า ๆ กนั โดยกะกลางวนั  
และกะกลางคืน กะละ 6 รอบ เพื่อใหเ้กิดการใชพ้ื้นท่ี ก าลงัคน และเคร่ืองมือต่าง ๆ อยา่งมี
ประสิทธิภาพสูงสุดในการเขียนตารางเวลาการจดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ จะใหค้วามส าคญัเวลาท่ี
ลูกคา้ก าหนดมาใหมี้ 3 ส่วน คือ เวลาการส่งมอบถึงลูกคา้ เวลาท่ีรถเขา้มารับสินคา้ และเวลารับ
ขอ้มูล ส่วนเวลาอ่ืน ๆ ก าหนดตามความเหมาะสมของบริษทัเราเอง เช่น การจดัเตรียมและการคดั
แยกคมับงั การจดัเตรียมสินคา้ เพื่อใชเ้ป็นมาตรฐานและเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุมการปฏิบติังาน
ของการบริหารจดัส่งสินคา้ 
 เคร่ืองมือยอ่ยอนัดบัท่ี 3 คือ ระบบคมับงั (Kanban system) และระบบดึง (Pull system) 
คมับงั หมายถึง แผน่ป้ายขอ้มูล และเคร่ืองมือท่ีท าใหบ้รรลุถึงระบบการผลิตแบบ Just in time ซ่ึง 
นัน่ก็คือ ผลิตในส่ิงท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการและในจ านวนท่ีตอ้งการเป็นกลไกควบคุม 
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และแสดงสารสนเทศการผลิตในการเช่ือมโยงหน่วยผลิตโดยการ์ดคมับงัจะถูกส่งมาจากลูกคา้หรือ
กระบวนการปลายน ้า ไปยงัหน่วยการผลิตก่อนหนา้หรือกระบวนการตน้น ้าท าให้แต่ละหน่วยผลิต
ไดท้ราบ สถานการณ์การผลิตและความตอ้งการช้ินงานท าใหล้ดความสูญเปล่าในรูปเวลา 
น าการผลิตและลดตน้ทุนในการผลิตใหต้ ่าลง เพื่อควบคุมการปฏิบติังานในโรงงานเม่ือมี 
การน าไปใชเ้กิดข้ึนระบบจะส่งสัญญาณการเติมเตม็ไปยงัแหล่งจดัส่งเพื่อใหท้ั้งฝ่ายผลิตและฝ่าย
จดัส่งมีการน าไปใชง้านจริงอยา่งสม ่าเสมอ วธีิในการเลือกใชค้มับงัข้ึนอยูก่บัความเหมาะสม 
ในการน าไปปฏิบติัใช ้เช่น การ์ดคมับงั (Kanban card) การมองเห็น (Look-see) การส่งอีเมล ์ 
(E-mails) คมับงัแบบอิเลคทรอนิคส์ (Electronics kanban)  
 รูปแบบการด าเนินงานระบบคมับงั สามารถประยกุตใ์ชไ้ดท้ั้งภายในและภายนอกองคก์ร 
กล่าวคือ การ์ดคมับงัน ามาประยกุตใ์ชใ้นการเรียกวตัถุดิบทดแทนจากคลงัสินคา้ไปยงัหน่วยงาน 
การผลิต การ์ดคมับงัท่ีฝ่ายผลิตน ามาแลกวตัถุดิบก็จะน าส่งต่อไปยงัผูผ้ลิตช้ินส่วนวตัถุดิบ  
ซ่ึงประเภทของคมับงัท่ีแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ คมับงัสั่งผลิต และคมับงัเบิกถอน ซ่ึงใน 
คมับงัสั่งผลิตเองก็แบ่งออกเป็น คมับงัหมุนเวยีนในกระบวนการ และคมับงัส่งสัญญานเตือน 
เพื่อสั่งผลิต คมับงัเบิกถอนก็เช่นเดียวกนั แบ่งออกเป็น คมับงัท่ีใชเ้บิกถอนภายในบริษทัเอง  
และคมับงัเบิกถอนของผูผ้ลิตช้ินส่วนกบัคมับงัเบิกถอนของลูกคา้ดงัภาพท่ี 2-6 ประเภทของคมับงั 
 

 
 
ภาพท่ี 2-6  ประเภทของคมับงั (บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ (ประเทศไทย), 2554) 
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ภาพท่ี 2-7  การท างานของคมับงัหรือใบสั่งการผลิตและใบเบิกสินคา้ 
 
 ภาพท่ี 2-7 อธิบายถึง บทบาทหนา้ท่ีและวธีิการใชค้มับงัแต่ละประเภทท่ีใชภ้ายในบริษทั 
ผูผ้ลิตช้ินส่วนและลูกคา้โดยเร่ิมจากลูกคา้มีค าสั่งซ้ือใชค้มับงัเบิกถอนและเอกสารการสั่งซ้ือเป็น
ขอ้มูลท่ีบอกถึงความตอ้งการสินคา้ ชนิด จ านวน วนัเวลา สถานท่ีตรวจรับสินคา้ (จุดลงสินคา้)  
เม่ือตรวจเช็คความถูกตอ้งแลว้จะน าคมับงัเบิกถอนและเอกสารไปเบิกสินคา้ส าเร็จรูปมาท า 
การจดัเตรียม เพื่อท าการจดัส่งในการเบิกถอนจะตอ้งมีการปลดคมับงัสั่งผลิตท่ีติดอยูใ่นกล่อง
ช้ินส่วนส าเร็จรูปออก เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการสั่งผลิตสินคา้มาเติมเตม็ตามล าดบัท่ีถูกดึง  
เป็นการสะทอ้นความเร็วการขายเขา้สู่สายการผลิต ซ่ึงจะเป็นการก าหนดใหท้ าการผลิตสินคา้
เฉพาะท่ีขายไดเ้ท่านั้น ในการผลิตสินคา้ดว้ยคมับงัสั่งผลิตตามล าดบัท่ีถูกดึงนั้น จึงมีการเบิก
ช้ินส่วน และวตัถุดิบหนา้ขบวนการมาใชใ้นการผลิตท าการปลดคมับงัเบิกถอนเพื่อไปเบิกมาจาก 
สโตร์ เพื่อเติมเตม็ส่วนท่ีใชไ้ป และท่ีสโตร์เองก็จะถูกปลดคมับงัเบิกถอน เพื่อไปออกเอกสารพร้อม
กบัคมับงัเบิกถอนสั่งซ้ือไปยงัผูผ้ลิตช้ินส่วนและวตัถุดิบ เพื่อมาเติมเตม็ในสโตร์ตามจ านวนท่ีถูกดึง
ไปใชท้ั้งหมด คือ บทบาทหนา้ท่ี วธีิการใชค้มับงัสั่งผลิต และคมับงัเบิกถอนในการบริหารจดัการ
การผลิต เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้โดยการใชค้มับงัเป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time: JIT) ของระบบการผลิตแบบโตโยตา้   
 โดยขอบเขตของการปรับปรุงกระบวนการผลิตทนัเวลาพอดี (Just in time: JIT) ของ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ มีรูปแบบ ขั้นตอนและวธีิการท่ีชดัเจน เป็นการใชค้มับงัเพื่อสะทอ้น
ความเร็วการขายเขา้สู่สายการผลิตดว้ยระบบดึง (Pull system) โดยการน าค าสั่งซ้ือท่ีเป็นคมับงัเบิก
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ถอน (Part withdrawal kanban: PW Kanban) เนน้ในส่วนการบริหารการจดัส่งใชค้มับงัสั่งผลิต 
(Production instruction kanban: PI Kanban) เนน้ในส่วนการบริหารการผลิตตามล าดบัท่ีถูกดึง  
และน าคมับงัเบิกถอน (Part withdrawal kanban: PW Kanban) มาใชเ้ป็นค าสั่งซ้ือวตัถุดิบท่ีถูกดึงไป
ใชข้องกระบวนการผลิต ดงัภาพท่ี 2-8 มุมมองของการส่งเสริม ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
 

 
 
ภาพท่ี 2-8  มุมมองของการส่งเสริม ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
 
 ภาพท่ี 2-8 อธิบายถึงมุมมองของการส่งเสริมระบบการผลิตแบบโตโยตา้ท่ีมีขอบเขต 
การปรับปรุงการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time: JIT) อยู ่7 พื้นท่ี ดงัน้ี คือ 1) การบริหาร 
การจดัส่งแบบทนัเวลาพอดีตามความตอ้งการของลูกคา้ 2) ไลน์สโตร์ท่ีเก็บสินคา้ส าเร็จรูปท่ีอยูท่า้ย 
กระบวนการผลิต 3) การปรับเรียบการผลิตดว้ยการดึงแบบถ่ี ๆ ทีละคมับงัเป็นการสะทอ้นความเร็ว 
การขายเขา้สู่สายการผลิต 4) วธีิการสั่งกระบวนการผลิต ใหท้  าการผลิตแบบทนัเวลาพอดีตามล าดบั
ท่ีถูกดึงสอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ 5) การขนส่งระหวา่งกระบวนการผลิต โดยท าการ
ขนส่งแบบทนัเวลาพอดีเพื่อเติมเตม็วตัถุดิบหรือช้ินส่วนท่ีถูกกระบวนการผลิตน าไปใชใ้ห้
สอดคลอ้งตรงกนั 6) การใชค้มับงัเรียกช้ินส่วนจากผูจ้  าหน่ายวตัถุดิบหรือช้ินส่วน (Supplier) ตาม
จ านวนและล าดบัท่ีถูกเบิกไปใชใ้นการผลิตสินคา้ 7) การขนส่งล าเลียงจากผูจ้  าหน่ายวตัถุดิบหรือ
ช้ินส่วน (Supplier) แบบทนัเวลาพอดี ทั้งหมดเป็นมุมมองทั้งระบบของกระบวนการท่ีตอ้งท า 
การผลิตสินคา้สภาพในอุดมคติ ของการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Ideal of Just in time production)   
ประโยชน์ของการใชร้ะบบคมับงั เป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุงการผลิตแบบทนัเวลาพอดีมี ดงัน้ี  
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1) ใชค้วบคุมความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป โดยท่ีไม่มีคมับงั ไม่มีการน าเอาวตัถุดิบหรือ 
ช้ินงานไปใช ้ไม่มีการผลิตโดยเด็ดขาด 2) เพิ่มศกัยภาพการควบคุมการไหลเวยีนวตัถุดิบไปยงั 
หน่วยงานท่ีใชว้ตัถุดิบนั้นโดยตรง ตั้งแต่ผูจ้  าหน่ายวตัถุดิบหรือช้ินส่วน ระหวา่งผูรั้บเหมาช่วง 
คลงัสินคา้หน่วยงานผลิต และการจดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 3) ลดปัญหาการส่งวตัถุดิบล่าชา้หรือขาด
ส่งวตัถุดิบเพราะมีเวลาน าท่ีแน่นอนในการน าส่งวตัถุดิบแบบทนัเวลาพอดี 4) ลดจ านวนสินคา้คง
คลงัท่ีจดัเก็บไม่แบกรับภาระจดัเก็บวตัถุดิบเกินความตอ้งการใชเ้พราะมีการค านวณคมับงัให้
สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ 5) เป็นเคร่ืองมือท่ีควบคุมไดด้ว้ยสายตา รักษาสภาพ 
การท างานตามมาตรฐาน สามารถรู้และเขา้ใจถึงก าลงัความสามารถในการท างานท่ีกระบวนการ
ผลิตของตวัเอง   
 ระบบดึง (Pull system) หมายถึง ระบบการผลิตท่ีจะผลิตเฉพาะสินคา้ท่ีถูกกระบวนการ 
ถดัไปหรือลูกคา้ดึงไปเท่านั้น เป็นการผลิตตามความเร็วการขาย ผลิตเติมเตม็ตามจ านวนท่ีถูกดึงไป
ใช ้เพื่อป้องกนัไม่ให้เกิดการผลิตสินคา้มากเกินความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงจะกลายเป็น 
ความสูญเปล่า หรือมุดะท่ีร้ายแรงท่ีสุด เคร่ืองมือท่ีส าคญัท่ีช่วยใหร้ะบบสามารถเดินไดอ้ยา่งราบร่ืน 
คือ คมับงั (Kanban) จะท าหนา้ท่ีแจง้ขอ้มูลชนิด จ านวนสินคา้ท่ีถูกกระบวนการถดัไปหรือลูกคา้ดึง
ไป และสั่งผลิตตามล าดบัท่ีถูกดึงไป 
 การปรับปรุงจิโดกะ (Jidoka) เพื่อยกระดบัความน่าเช่ือถือของกระบวนการ หมายถึง 
ระบบการหยดุกระบวนผลิตและเคร่ืองจกัร เม่ือมีความผิดปกติเพื่อก่อให้เกิดการแกไ้ขปัญหาไดท้นั 
เหตุการณ์ ดว้ยกลไกควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติั ไม่ผลิตของเสียโดยเด็ดขาด ไม่ตอ้งใชค้นคอยยนื
เฝ้าควบคุมเคร่ืองจกัร และหยดุเม่ือผลิตครบตามจ านวน ไม่ใหเ้คร่ืองจกัรผลิตเกินความจ าเป็นเกิน
ปริมาณท่ีลูกคา้ตอ้งการ เพราะจะเป็นความสูญเปล่าในการผลิตมากเกินไป เพื่อสร้างคุณภาพใน 
กระบวนการผลิต โดยมีมุมมอง แนวคิดพื้นฐาน คือ คุณภาพสินคา้เร่ิมตน้ท่ีผูผ้ลิต ดว้ยการไม่รับ
สินคา้เสีย ไม่ผลิตสินคา้เสีย ไม่ส่งสินคา้เสีย ใหส้ามารถจดัการกบัปัญหาไดอ้ยา่งแทจ้ริงและหาวธีิ
ในการ ป้องกนัการเกิดซ ้ าและท าใหเ้กิดการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพสูงสุด มีตน้ทุนในการผลิตสินคา้
ท่ีลดต ่าลงโดยท่ีการสร้างคุณภาพในกระบวนการผลิตนั้นมี 3 ขั้นตอน ไดแ้ก่ การสร้างรายการ
ควบคุม และตรวจสอบคุณภาพ การสร้างรายการตรวจสอบการปฏิบติังาน และการสร้างมาตรฐาน
ท างาน ขั้นตอนการควบคุมทั้ง 3 ขั้นตอนในกระบวนการ Jidoka นั้นจะก่อใหเ้กิดการท างานท่ีมี
คุณภาพ สามารถท าไดอ้ยา่งเป็นอตัโนมติัเป็นล าดบัขั้นตอนการสร้างเคร่ืองมือในการท าระบบ
คุณภาพ ภายในกระบวนการโดยในแต่ละกระบวนการมีเอกสารท่ีจะช่วยสนบัสนนุให้เกิดการท า
กระบวนการใหมี้คุณภาพ ไดแ้ก่ การสร้างเอกสาร เพื่อควบคุมระบบคุณภาพ ไดแ้ก่ Quality check 
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sheet, QC process chart and Process control chart การสร้างรายการตรวจสอบการปฏิบติังาน ไดแ้ก่ 
Work instruction and Job instruction เพื่อจดัท าเป็นมาตรฐานการท างานและสามารถตรวจสอบ 
การปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง โดยมีการระบุเง่ือนไขการควบคุมวธีิปฏิบติังานและจุดท่ีพึงระวงั 
เป็นตน้ การสร้างมาตรฐานการท างานและขั้นตอนการควบคุม ไดแ้ก่ การสร้างเอกสาร 
Standardized work chart and Machine capacity chart เพื่อท าใหก้ารปฏิบติัเป็นมาตรฐานและคงไว้
ซ่ึงวธีิการท างานท่ีไดคุ้ณภาพสูงอยา่งปลอดภยัดว้ยไลน์ท่ีมีประสิทธิภาพ 
 

 
 

ภาพท่ี 2- 9  การสร้างระบบคุณภาพภายในกระบวนการผลิต 
 
 ภาพท่ี 2- 9 เป็นการอธิบายถึง การสร้างคุณภาพในกระบวนการผลิต ดว้ยการน า
โครงสร้างมาตรฐานการปฏิบติังานท่ีถูกก าหนดข้ึนในการผลิตสินคา้ใหไ้ดคุ้ณภาพตามขอ้ก าหนด
ของลูกคา้มาจดัท าเป็นงานมาตรฐาน 3 อยา่ง หรือ 3 Ten set ไดแ้ก่ เอกสารตารางงานมาตรฐานผสม 
(Standardized work combination table) แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart) เอกสาร
ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร (Machine capacity sheet) มี 3 ขั้นตอน ไดแ้ก่ การสร้างรายการควบคุมและ
ตรวจสอบคุณภาพ การสร้างรายการตรวจสอบการปฏิบติังาน การสร้างมาตรฐานท างานและ
ขั้นตอนการควบคุมการท างานของพนกังานแต่ละคน 
 Kaizen of standardized work หมายถึง กระบวนการปรับปรุงงานมาตรฐาน 
ในการท างานมีวตัถุประสงคเ์พื่อท าใหก้ฎเกณฑก์ารผลิตชดัเจนดว้ยพื้นฐานของการผลิต  
การพิจารณาเร่ืองความปลอดภยัคุณภาพปริมาณ และตน้ทุนเขา้ไปในวธีิการท างาน โดยมี
องคป์ระกอบของงาน มาตรฐาน 3 รายการ ไดแ้ก่ เวลาในการผลิตแทคไทม ์(Tact time) ล าดบั 
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การท างาน (Work sequence) งานมาตรฐานในกระบวนการ (Standard in-process stock) หมายถึง 
จ านวนงานนอ้ยท่ีสุดท่ีท าให้พนกังานแต่ละคนสามารถท างานตามล าดบัการท างานซ ้ า ๆ กนัไดท้ั้ง
ขั้นตอนและการเคล่ือนไหว ดงันั้นกระบวนการ Kaizen of standardized work จึงเป็นกระบวนการ
สุดทา้ยของการท าระบบการผลิตแบบโตโยตา้ในการท่ีจะน าการปรับปรุงทั้ง 3 กระบวนการท่ีได้
กล่าวมาขา้งตน้ ไดแ้ก่ Just in time, Jidoka, Making big island มาก าหนดเป็นมาตรฐานเพื่อคงไวซ่ึ้ง
สภาพการท างานท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด สามารถสร้างคุณภาพสูงสุด ตน้ทุนต ่าสุด และเวลาน าใน
การท างานสั้นท่ีสุด ซ่ึงมีเอกสาร 3 อยา่ง (San ten set) และแผนภาพภาระงานเป็นเคร่ืองมือ 
ในการปรับปรุงกระบวนการ ผลิตเอกสาร 3 อยา่ง (San ten set) ไดแ้ก่ 1) เอกสารประสิทธิภาพ
เคร่ืองจกัร (Machine capacity sheet) หมายถึง เอกสารท่ีบอกถึงความสามารถของเคร่ืองจกัรแต่ละ
เคร่ืองในการผลิตสินคา้ในเวลาท างานปกติ ท าใหม้องเห็นวา่ เคร่ืองจกัรเคร่ืองไหนเป็นคอขวด มี
ความสามารถนอ้ยท่ีสุดท่ีตอ้งเฝ้าระวงัหรือตอ้งปรับปรุงโดยด่วน เพื่อใหส้ามารถผลิตไดท้นักบั
ความตอ้งการของลูกคา้ 
 

 
 

ภาพท่ี 2-10  ตวัอยา่งเอกสารประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร (Machine capacity sheet) 
 
 จากภาพท่ี 2-10 เป็นภาพตวัอยา่งของเอกสารประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร (Machine capacity 
sheet) เป็นเคร่ืองท่ีมีความสามารถในการผลิตต ่าท่ีสุดเป็นคอขวดของกระบวนการผลิตในการผลิต 
สินคา้ไม่สามารถผลิตสินคา้ไดท้นักบัความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ ตอ้งปรับปรุงโดยด่วนเพื่อให ้
สามารถผลิตไดท้นักบัความตอ้งการของลูกคา้ 

Machine Capacity Sheet
Basic Time Tool Change (**)

No. Process Name Machine 
No.

a (*1)
Manual
time

b
Auto time

C =  a + b
Completion 
Time

d
Change

e
Time

e/d
Time Spent

/ Unit

f (*2)
Processing
Capacity Per
Shift

Manual Time
Auto Time {

Part No.
Description

Line
Name

Section

Date

Page / Pages

Approved          Checked              Written

Circle the processing capacity per shift of 
bottle-neck process with red line.

(**) Tool change, Dressing, Equipments quality
and accuracy check

(*1)  a = Removing and attaching H.T performed only while 
equipments are suspended

(*2)  f = Working hour per shift / (c + e/d)

Processing Capacity Per Shift Of 
Bottle-neck Process

1 End surface cutting LA - 253 3 25 100 6028 0.60 965
10 20 30

965

Yamada Saito

185500-1530
Housing

Housing
Cutting line

Prod.1
Sect. Team.1
13 May 2001 Suzuki

1 1

2
3

Drilling
Cleaning

DR - 383
SC - 110

3
3

21
11

1,000
1,000

30
30

24
14

0.03
0.03

1,149
1,967

Machine Capacity Sheet
Basic Time Tool Change (**)

No. Process Name Machine 
No.

a (*1)
Manual
time

b
Auto time

C =  a + b
Completion 
Time

d
Change

e
Time

e/d
Time Spent

/ Unit

f (*2)
Processing
Capacity Per
Shift

Manual Time
Auto Time {

Part No.
Description

Line
Name

Section

Date

Page / Pages

Approved          Checked              Written

Circle the processing capacity per shift of 
bottle-neck process with red line.

(**) Tool change, Dressing, Equipments quality
and accuracy check

(*1)  a = Removing and attaching H.T performed only while 
equipments are suspended

(*2)  f = Working hour per shift / (c + e/d)

Processing Capacity Per Shift Of 
Bottle-neck Process

1 End surface cutting LA - 253End surface cutting LA - 253 3 25 100 6028 0.60 965
10 20 30

965

Yamada SaitoYamada Saito

185500-1530
Housing

Housing
Cutting line

Prod.1
Sect. Team.1
13 May 2001 Suzuki

185500-1530
Housing

Housing
Cutting line

Prod.1
Sect. Team.1
13 May 2001 Suzuki

1 11 1

2
3

Drilling
Cleaning

DR - 383
SC - 110

3
3

21
11

1,000
1,000

30
30

24
14

0.03
0.03

1,149
1,967

2
3

Drilling
Cleaning

DR - 383
SC - 110

3
3

21
11

1,000
1,000

30
30

24
14

0.03
0.03

1,149
1,967

2
3

Drilling
Cleaning

DR - 383
SC - 110

3
3

21
11

1,000
1,000

30
30

24
14

0.03
0.03

1,149
1,967
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2) เอกสารตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work combination table) หมายถึง เอกสาร
มาตรฐานการท างานตามล าดบัและเวลาการท างานท่ีถูกก าหนดใหพ้นกังานแต่ละคน ท าการผลิต
สินคา้ 1 รอบ หรือ 1 ช้ิน เป็นล าดบัการท างานซ ้ า ๆ กนั ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการควบคุมดว้ยสายตา 
และคน้หาความสูญเปล่าในขบวนการผลิต น าไปสู่การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง เพื่อสร้าง 
ขบวนการผลิตท่ีมีคุณภาพสูงอยา่งปลอดภยั ดว้ยไลน์ท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด    

 

 
 
ภาพท่ี 2-11  ตวัอยา่งตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work combination table)  
 
 จากภาพท่ี 2-11  เป็นภาพตวัอยา่งตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work 
combination table) มีเวลาไซเคิลไทม ์30 วนิาทีต่อการผลิตสินคา้ 1 ช้ิน แต่มีเวลาแทคไทม ์27.3 
วนิาทีต่อความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ 1 ช้ิน จึงส่งผลใหไ้ม่สามารถผลิตสินคา้ไดท้นั 
กบัความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ในเวลาการท างานปกติตอ้งปรับปรุงโดยด่วนดว้ยการปรับปรุงลด
เวลาไซเคิลไทมล์งใหน้อ้ยกวา่หรือเท่ากบัแทคไทมห์ากท าไม่ไดก้็ตอ้งพิจารณาเพิ่มเวลาการท างาน
ดว้ยการท างานล่วงเวลา ทั้งน้ีตอ้งพิจารณาก่อนวา่ปัญหาคอขวดเป็นปัญหาอยูท่ี่คนหรือเคร่ืองจกัร 
ถา้เป็นปัญหาคอขวดท่ีคนให้ปรับปรุงลดไซเคิลไทม์หรือเพิ่มคน แต่ถา้เป็นคอขวดท่ีเคร่ืองจกัรก็
ควรปรับปรุงเวลาการท างานของเคร่ืองจกัร (Machine cycle time: MCT) หรือพิจารณาเพิ่มเวลา
การท างานดว้ยการ ท างานล่วงเวลา เพื่อใหส้ามารถผลิตไดท้นักบัความตอ้งการของลูกคา้   

Section Name : Date :

(Takt Time   : Written in red line)
(Cycle Time : Written in blue line)

Standardized Work
Combination Table

Needed Units
Per Shift

Takt Time

Manual (H.T)
Auto    (M.T)

Walk   (W.T)

Approved Checked Written

Sequence Elemental Work

Waiting 
Time

Sec.

Total
Total Man hour

(Net Time) Sec.

Time

Sec. Sec. Sec.

H.T       M.T   W.T

Part  No.
Description

Process Sec

Units

Working hour per Shift   (Sec.)
Needed Units Per Shift 

Takt Time
(T.T) =

1 Pick up raw material 2
25

2

18 12

30 0

5                10               15               20          25               30               35               40      45

Yamada Saito

1011
27. 3

185500-1530
Housing cutting 

Prod. 1 Sect. Team 1 13 May 2001

Suzuki

5 Check threading
6 Set finished goods parts in the box

3
3
3
5
2

21
11

2
2
2
2
2

2 Set part and Start machine LA-253

3 Set part and Start machine DR-383

4 Set part and Start machine SC-110

Takt Time

27.3  Sec.
Cycle Time

30 Sec.

Section Name : Date :

(Takt Time   : Written in red line)
(Cycle Time : Written in blue line)

Standardized Work
Combination Table

Needed Units
Per Shift

Takt Time

Manual (H.T)
Auto    (M.T)

Walk   (W.T)

Approved Checked Written

Sequence Elemental Work

Waiting 
Time

Sec.

Total
Total Man hour

(Net Time) Sec.

Time

Sec. Sec. Sec.

H.T       M.T   W.T

Part  No.
Description

Process Sec

Units

Working hour per Shift   (Sec.)
Needed Units Per Shift 

Takt Time
(T.T) =

1 Pick up raw material1 Pick up raw material 2
25

2

18 12

30 0

5                10               15               20          25               30               35               40      45

Yamada Saito

1011
27. 3

185500-1530
Housing cutting 

Prod. 1 Sect. Team 1 13 May 2001

Suzuki

185500-1530
Housing cutting 

Prod. 1 Sect. Team 1 13 May 2001

Suzuki

5 Check threading5 Check threading
6 Set finished goods parts in the box6 Set finished goods parts in the box

3
3
3
5
2

21
11

2
2
2
2
2

2 Set part and Start machine LA-2532 Set part and Start machine2 Set part and Start machine LA-253

3 Set part and Start machine DR-3833 Set part and Start machine3 Set part and Start machine DR-383

4 Set part and Start machine SC-1104 Set part and Start machine4 Set part and Start machine SC-110

Takt Time

27.3  Sec.
Cycle Time

30 Sec.
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3) แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart) หมายถึง เอกสารแผนภาพล าดบัการท างาน
มาตรฐานท่ีพนกังานแต่ละคนใชเ้ป็นมาตรฐานในการควบคุมการปฏิบติังานดว้ยสายตา (Visual 
control) และใชเ้ป็นเคร่ืองในการวเิคราะห์กระบวนการเพื่อการปรับปรุง (Kaizen) 

 

 
 

ภาพท่ี 2-12  ตวัอยา่งแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart) 
 
 จากภาพท่ี 2- 12 เป็นภาพตวัอยา่งแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart) 
มีวตัถุประสงค ์เพื่อเป็นการก าหนดมาตรฐานการท างานและใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการตรวจเช็ค
ตรวจสอบ ควบคุมการท างานดว้ยสายตา ท าใหท้ราบถึงล าดบัและทิศทางในการท างาน เคร่ืองจกัร
ท่ีเป็นคอขวด จ านวนมาตรฐานงานคา้งไลน์ เวลาแทคไทม ์เวลาไซเคิลไทม ์จุดท่ีตอ้งตรวจสอบ
คุณภาพ และระมดัระวงัความปลอดภยัในการท างาน เพื่อการคงไวซ่ึ้งสภาพการท างานท่ีมี
ประสิทธิภาพสูงสุด สามารถสร้างคุณภาพสูงสุด ตน้ทุนต ่าสุด และเวลาน าในการท างานสั้นท่ีสุด 
แต่จากภาพตวัอยา่งขา้งตน้ ท าใหเ้ราพบวา่มีการวางแผนผงั ล าดบัการท างานท่ีไม่เหมาะสม 
ในการปฏิบติังานของพนกังานมีการเดินสลบัไปสลบัมาในการท างานของพนกังานคนท่ี 3 และยงัมี
การท างานทบัซอ้นกนั (จุดวงกลมเส้นประ) ท าใหมี้โอกาสในการท างานขา้มขบวนการหรือท าไม่
ครบกลายเป็นสินคา้เสีย เพราะเขา้ใจผดิคิดวา่คนก่อนหนา้ท าแลว้ คนท่ีท างานร่วมไม่ไดต้รวจเช็ค
ซ ้ า ท าใหง้านเสียหลุดไปถึงลูกคา้ไดเ้ช่นเดียวกนั ดงันั้นแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work 
chart) จึงเป็นเคร่ืองมือในการวเิคราะห์ปัญหาในการท างานเพื่อท าการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาดงักล่าว



19

ขา้งตน้ 4) แผนภาพภาระงาน (Yamazumi chart) หมายถึง เอกสารภาระการปฏิบติังานของพนกังาน
แต่ละคน ในการท างาน 1 รอบเวลาท่ีเร็วท่ีสุด และท างานไดต้ามมาตรฐานของพนกังานทุกคนใน
ขบวนการผลิต เพื่อเป็นการก าหนดมาตรฐานการท างานและใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการตรวจเช็ค 
ตรวจสอบควบคุมการท างานดว้ยสายตา และเป็นเคร่ืองมือส าหรับวเิคราะห์ภาระงานของพนกังาน
แต่ละคน แลว้ปรับปรุงเพื่อใหแ้ต่ละคนมีภาระการปฏิบติังานใหเ้ท่ากบัหรือนอ้ยกวา่แทกคไ์ทม ์ให้
สามารถท าการผลิตสินคา้ไดท้นักบัความตอ้งการของลูกคา้แบบทนัเวลาพอดี มีการท างานอยา่งมี 
ประสิทธิภาพ เกิดการไหลอยา่งต่อเน่ืองดว้ยล าดบังาน เวลาในการผลิตท่ีสอดคลอ้งเท่าเทียมกนั 

 

 
 

ภาพท่ี 2-13  ตวัอยา่งแผนภาพภาระงาน (Yamazumi chart) ก่อนการปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 2-13  เป็นภาพตวัอยา่งแผนภาพภาระงาน (Yamazumi chart) จากตวัอยา่ง 
แผนภาพภาระงาน พบวา่พนกังานแต่ละคนมีเวลาไซเคิลไทมน์อ้ยกวา่แทคไทม ์จะท าใหผ้ลิตไดเ้ร็ว 
และมากกวา่ความตอ้งการของลูกคา้กลายเป็นมุดะท่ีร้ายแรงท่ีสุด เพราะถา้ผลิตมากเกินไปจะ 
ก่อใหเ้กิดมุดะตวัอ่ืนตามมาอีกมากมาย เช่น การจดัเก็บมากเกินไป การขนส่งเพิ่มมากข้ึนการดูแล
รักษา เป็นตน้ ลว้นแต่เป็นปัญหาท่ีจะท าใหต้น้ทุนในการผลิตสินคา้สูงข้ึน ดงันั้นจึงควรมี 
การค านวณหาก าลงัคนท่ีเหมาะสมต่อการผลิตดงัน้ี           

จ านวนคนในการผลิต = เวลารวมของไซเคิลไทม/์ แทคไทม ์                          (2-1) 
           

  
  =  

   

  
  =  2.62  คน 
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เพราะฉะนั้น จ  านวนคนในการผลิตท่ีจ าเป็นเท่ากบั 2.62 คน หรือ 3 คน เท่านั้น จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งมี
การปรับแผนภาพภาระงาน ของพนกังานใหม่ใหใ้ชเ้วลาในการปฏิบติัเท่า ๆ กนั มีการท างานท่ีเกิด
มูลค่า และไม่มีเวลารอคอยดว้ยเวลาไซเคิลไทมใ์นการท างานท่ีเท่ากบัแทคไทม ์จะท าใหท้  า 
การผลิตไดค้วามเร็วในการขายหรือสอดคลอ้งตรงกนักบัความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อใหมี้ 
การท างานท่ีมีประสิทธิภาพ สามารถสร้างคุณภาพสูงสุดดว้ยตน้ทุนต ่าสุดและเวลาน าสั้นท่ีสุด 
ดงัตวัอยา่งการ ปรับปรุงภาระงาน ดงัภาพท่ี 2-14   
 

 
 

ภาพท่ี 2-14  แผนภาพภาระงาน (Yamazumi chart) หลงัการปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 2-14 เป็นภาพตวัอยา่งแผนภาพภาระงาน (Yamazumi chart) หลงัการปรับปรุง
มีการก าหนดมาตรฐานการท างานใหม่ และใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการแบ่งภาระงานการท างานของ 
พนกังานใหเ้วลาไซเคิลไทมข์องแต่ละคนเท่ากบัหรือนอ้ยกวา่แทคไทม ์โดยเฉพาะพนกังานคนท่ีอยู่
ตน้กระบวนการผลิต คนท่ี 1 คนท่ี 2 จนถึงคนสุดทา้ย ถา้เหลือเวลาในการท าการผลิตก็ใหเ้ป็น 
ผูส้นบัสนุนในการเติมช้ินส่วนวตัถุดิบเพื่อการผลิตใหส้ามารถท าการผลิตไดต่้อเน่ืองและสอดคลอ้ง
กบัความกบัความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อคงไวซ่ึ้งสภาพการท างานท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดสามารถ
สร้างคุณภาพสูงสุด ตน้ทุนต ่าสุด และเวลาน าในการท างานสั้นท่ีสุด (บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ 
(ประเทศไทย) จ ากดั, 2554) 
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งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 เสกสรร ทะนิตะ๊ (2559) ไดน้ าเสนอการประยกุตห์ลกัการของระบบการผลิตแบบลีนเพื่อ
ปรับปรุง ประสิทธิภาพของการผลิตโครงเบาะรถยนต ์การศึกษาเร่ิมจากการวิเคราะห์แผนภูมิ 
สายธารคุณค่าของกระบวนการผลิตปัจจุบนัท าใหพ้บปัญหาความสูญเสียหลกั 4 ดา้นในระบบ 
การผลิต ปัญหาแรก คือ ความสูญเสียจากการจดัเก็บวตัถุดิบจ านวนมากเกินความจ าเป็น จึงแกไ้ข
โดยปรับนโยบาย การสั่งซ้ือวตัถุดิบใหม่ ผลท่ีได ้คือ สามารถลดจ านวนการสั่งซ้ือลงได ้61.73% 
และสามารถลดพื้นท่ีจดัเก็บลงได ้62.50% ปัญหาท่ีสอง คือ การสูญเสียจากการผลิตช้ินงานท่ีไม่มี
คุณภาพหรือเสียเวลาในการซ่อมช้ินงาน ปัญหาน้ีเกิดจากผูส่้งมอบส่งวตัถุดิบท่ีมีคุณภาพไม่ดีมา คือ 
ช้ินส่วนครอสเมมเบอร์ โลวเ์วอร์ (Crossmember lower) แนวทางแกไ้ขระยะสั้นท าโดยสร้างจ๊ิก 
(Jig) ส าหรับตรวจสอบและซ่อมช้ินส่วน ส่วนการแกไ้ขระยะยาวด าเนินการโดยการส่งจ๊ิก (Jig) 
ส าหรับตรวจสอบและซ่อมช้ินส่วนไปยงัผูส่้งมอบเพื่อใชใ้นการตรวจสอบวตัถุดิบก่อนส่งมอบ  
ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง คือ สามารถลดของเสียลงได ้81.77% เวลาในการผลิตลดลง 11.25% 
ปัญหาท่ีสาม คือ ความสูญเสีย เน่ืองจากการรอคอยในกระบวนการผลิต การปรับปรุงท าโดยการจดั
สมดุลสายการผลิต (Line balancing) จ านวนสถานีงานลดลงจาก 17 สถานีงาน เหลือ 12 สถานีงาน 
ท าใหล้ดจ านวนพนกังานไดจ้าก 17 คน เหลือ 11 คน เม่ือพิจารณาแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าหลงั
การปรับปรุงพบวา่เวลาน ารวมลดลง 60.06% ปัญหาสุดทา้ย คือ ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตงาน
มากเกินไป การแกไ้ขท าโดยจดัการวางแผนการผลิตจากแบบผลกัเป็นแบบดึง และประยุกต์
ระบบคมับงัในสายการผลิต ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงท าใหจ้  านวนช้ินงานในกระบวนการลดลงจาก 
1,693 ช้ินเหลือ 1,092 ช้ิน 
 อิทธิ ทองดุน้ (2558) ไดน้ าเสนอการประยกุตห์ลกัการวศิวกรรมอุตสาหการ เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพใหก้บัสายการประกอบเคร่ืองจกัรประเภทเคร่ืองบรรจุภณัฑแ์บบแนวตั้ง ของโรงงาน
ตวัอยา่ง ท่ีประสบปัญหาประสิทธิภาพการผลิตต ่ากวา่เป้าหมายท่ีบริษทัก าหนดไว ้และสายการผลิต
ไม่สามารถส่งมอบเคร่ืองบรรจุภณัฑไ์ดต้รงตามปริมาณความตอ้งการและก าหนดเวลาส่งมอบ
ใหก้บัลูกคา้ได ้เน่ืองจากเป็นหน่วยงานใหมท่ี่แยกตวัออกมาจากหน่วยงานหลกั เพื่อขยายสาขาให้
สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้ผลท่ีไดจ้ากการวจิยัพบวา่ภายหลงัการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในกระบวนผลิตแลว้ ท าใหส้ายการประกอบเคร่ืองจกัรประเภทเคร่ืองจกัรบรรจุภณัฑ ์
1) จ านวนสถานีงานลดลงอยา่งเหมาะสม โดยสามารถลดจากเดิม 5 สถานีงาน ลดลงเหลือ 3 สถานี
งาน 2) มีประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึน จากเดิม 51.51% เป็น 84.70% หรือเป็นอตัราเปอร์เซ็นตท่ี์
เพิ่มข้ึน 33.19% 3) เวลาในการผลิตลดลง จาก 21 ชัว่โมง 34 นาที เป็น 18 ชัว่โมง หรือเป็นอตัรา
เปอร์เซ็นตท่ี์ลดลง 15.65% 4) ยงัสามารถลดจ านวนพนกังานในสายการผลิตลงได ้4 คน ซ่ึงสามารถ
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ลดตน้ทุนการผลิตต่อปี จากเดิม 2,760,000.00 บาทต่อปี เหลือ 1,104,000.00 บาทต่อปี หรือคิดเป็น
อตัราเปอร์เซ็นตต์น้ทุนค่าแรงงานทางตรง ลดลงถึง 60% 5) อตัราส่วนของสายการผลิตมีแนวโนม้ท่ี
ดีข้ึนจากเดิมโดยกิจกรรมท่ีมีคุณค่า และตอ้งท าอยา่งหลีกเล่ียงไม่ไดเ้พิ่มข้ึนจากเดิม 45% เป็น 65% 
หรือเป็นอตัราเปอร์เซ็นตท่ี์เพิ่มข้ึน 20% และ 6) อตัราส่วนของกิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้ง
ท าลดลงจากเดิม 55% เป็น 35% หรือเป็นอตัราเปอร์เซ็นตท่ี์ลดลง 20% ส่งผลใหส้ามารถผลิตเคร่ือง
บรรจุภณัฑไ์ดต้ามแผนงาน และส่งมอบทนัก าหนด    
 ถาวร แฉลม้รัมย ์(2556) ไดน้ าเสนอการสภาพทัว่ไป ปัญหาและอุปสรรคของระบบ 
การผลิตในกระบวนการผลิตของ บริษทั เอบีซี จ  ากดั ศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา้  
และวเิคราะห์ความเป็นไปไดด้า้นเทคนิค ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเดิม วเิคราะห์ความคุม้ค่า
ทางดา้นการเงิน โดยเปรียบเทียบการลงทุนก่อนและหลงัน าระบบการผลิตแบบโตโยตา้มาใช้
วเิคราะห์ความเส่ียงของการลงทุนดา้นการเงิน ในการปรับปรุง กระบวนการผลิตเดิมวธีิการศึกษา
รวบรวมขอ้มูลปฐมภูมิไดม้าจากจากการสัมภาษณ์บุคคลากรในหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบ 
การผลิตแบบโตโยตา้ในขณะท่ีขอ้มูลทุติยภูมิไดจ้ากการคน้ควา้รวบรวมเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบั
ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ การวเิคราะห์เชิงพรรณนา และการวเิคราะห์โครงการโดยมุ่งเนน้การใช้
เคร่ืองมือการวเิคราะห์ความเป็นไปไดด้า้นเทคนิค และการวเิคราะห์เป็นไปไดด้า้นการเงิน เพื่อให้
บรรลุวตัถุประสงคข์องการศึกษา ผลการศึกษาพบวา่ กระบวนการผลิตมีเวลาน า (Lead time) 49.9 
วนั มีความเป็นไปได ้ดา้นเทคนิคในการปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ยระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
ของ บริษทั เอบีซี จ  ากดั ส่วนผลการวเิคราะห์ดา้นการเงินของโครงการซ่ึงมีอายุโครงการ 10 ปี  
มีตน้ทุนในการลงทุน 14.11 ลา้นบาท พบวา่การลงทุนดา้นการเงินมูลค่าปัจจุบนัสุทธิ (NPV) มีค่า
เป็นบวก คือ 5.02 ลา้นบาท อตัราส่วนผลตอบแทนสุทธิต่อตน้ทุน (B/ C) มีค่า 1.36 เท่า อตัรา
ผลตอบแทนการลงทุนภายในโครงการ (IRR) มีค่าร้อยละ 47.54 ซ่ึงมีค่าสูงกวา่ตน้ทุนค่าเสียโอกาส
ร้อยละ 12 และพบวา่มีระยะคืนทุน (Payback period) 2.99 ปี ดงันั้น จึงมีความเป็นไปไดท่ี้จะลงทุน
ในโครงการ 
 ศิรธญัญ ์นนษะเกตุ (2556) ไดน้ าเสนอระบบการผลิตแบบโตโยตา้ มาเป็นเคร่ืองมือใน
การช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงาน กรณีศึกษาให้กบักระบวนการผลิตตวัอยา่งจาก
การศึกษาขอ้มูล เบ้ืองตน้ของโรงงาน กรณีศึกษาพบวา่การวางเคร่ืองจกัรภายในโรงงานจดัวางเป็น
กลุ่มตามประเภทของเคร่ืองจกัรไม่ไดว้างโดยค านึงขั้นตอน การผลิตเป็นหลกัท าใหเ้สียเวลา 
ในการขนยา้ยช้ินงานในแต่ขั้นตอนการผลิตไปตามกลุ่มประเภทเคร่ืองจกัรท่ีวางไวร้วมระยะทาง 
510 เมตร มีช้ินงานรอระหวา่งกระบวนการผลิตจ านวน 9,749 ช้ิน ซ่ึงมีจ านวนมากเกินความจ าเป็น  
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การช้ีบ่งสถานะของช้ินงานหรือผลิตภณัฑไ์ม่ชดัเจน ไม่มีการก าหนดเป้าหมายจ านวนการผลิต     
ในแต่ละวนั การจดัเก็บวตัถุดิบและสินคา้ส าเร็จรูปไม่มีการก าหนดทิศทางการไหลของงาน  
และไม่มีการท าระบบ First in first out (FIFO) มีการจดัส่งล่าชา้ไม่ทนัตามท่ีลูกคา้ก าหนดผลจาก
การประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้ พบวา่ ผลิตภาพการผลิตเพิ่มข้ึน 55.67% เวลาน า 
ในการผลิตทั้งหมดลดลง 88.10% ช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตลดลง 98.66% ระยะทาง 
ในการผลิตลดลง 82.35% จ านวนพนกังานในกระบวนการผลิตจาก 9 คน ลดลงเหลือ 2 คน ของเสีย
ในการผลิตลดลง 44.22% การจดัส่งสินคา้ใหลู้กคา้ทนัตามเวลาท่ี ลูกคา้ก าหนดเพิ่มเป็น 100%  
 ปฐมพงษ ์หอมศรี (2555) ไดน้ าเสนอแนวความคิดของการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิต
แบบโตโยตา้เขา้ไปปรับปรุงกระบวนการผลิตถงัน ้ามนัรถยนตโ์ดยมุ่งก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลดเวลาน าในการส่งมอบช้ินส่วนใหก้บัลูกคา้ลด
พื้นท่ีและวสัดุคงคลงัในกระบวนการผลิต โดยใชเ้คร่ืองมือของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ ไดแ้ก่ 
งานมาตรฐาน (Standard work) ศึกษาล าดบัการท างานเพื่อปรับปรุงวธีิการท างาน จดัสมดุล
สายการผลิตใหน้อ้ยกวา่ Tact time เพื่อก าจดัสาเหตุแห่งความสูญเปล่าใชร้ะบบคมับงัและอุปกรณ์
เพื่อใชใ้นการสั่งผลิตเป็นการผลิตใหเ้ป็นการผลิตแบบทนัเวลา นอกจากน้ียงัปรับปรุงพื้นท่ี 
การท างานใหส้ามารถควบคุมดว้ยสายตา ผลของการด าเนินการวจิยัสามารถลดรอบเวลาการผลิต 
(Cycle time) ของกระบวนการเจาะและเช่ือมประกอบลดลง 4.47% จ านวนช้ินงานต่อชัว่โมงของ
กระบวนการประกอบเพิ่มข้ึน 18.36% ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มข้ึน 41.18% และจ านวน
พนกังานลดลง 11.11% สินคา้ส าเร็จรูปลดลง 31.85% ปริมาณช้ินส่วนของงานระหวา่งท าและ
ขนาดล็อต (Lot size) ในกระบวนการผลิตลดลง 14.48% สินคา้ส าเร็จรูปในคลงัสินคา้ลดลง 17.73% 
พื้นท่ีการจดัเก็บช้ินส่วนประกอบและสินคา้ส าเร็จรูปลดลง 328.81 ตารางเมตร หรือ 34% อีกทั้งยงัมี
เวลาน าของกระบวนการผลิตลดลง 86.59% รวมแลว้สามารถประหยดัค่าใชจ่้ายของโรงงานตวัอยา่ง
เป็นจ านวนเงินทั้งส้ิน 36,008,727.82 บาทต่อปี 
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บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 

ข้อมูลทัว่ไป 
 บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัผลิตช้ินส่วนรถยนตป์ระเภทระบบบงัคบัเล้ียวโดยกรณีศึกษา
น้ีจะท าการศึกษาในส่วนสายการผลิตตวับงัคบัเล้ียว ดว้ยนโยบายมุ่งมัน่ท่ีจะผลิตตวับงัคบัเล้ียวให้
ไดคุ้ณภาพตามมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนดและการบริการในดา้นการจดัส่งท่ีถูกตอ้งและตรงเวลา
ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ดงันั้นบริษทักรณีศึกษาไดมี้การพฒันาระบบการผลิตและปรับปรุงเพื่อให้
สินคา้ท่ีผลิตไดคุ้ณภาพและจดัส่งรวดเร็วทนัเวลาโดยมีการน าระบบการผลิตแบบโตโยตา้เพื่อ
พฒันาและปรับปรุงในเร่ืองการลดเวลาการเปล่ียนรุ่นให้เหลือนอ้ยท่ีสุดเพื่อใหไ้ดผ้ลผลิตใหไ้ดม้าก
ท่ีสุดตลอดจนเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังานเพื่อใหมี้ประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
 นอกจากนั้นบริษทักรณีศึกษายงัมีการพฒันาในเชิงระบบจนเป็นท่ียอมรับจาก
มาตรฐานสากลอีกดว้ย เช่น  มาตรฐานส่ิงแวดลอ้ม ISO 14001 และการจดัการการบริหารระบบ
คุณภาพ ISO/ TS 16949 ในปัจจุบนับริษทักรณีศึกษามีลูกคา้หลกั คือ โตโยตา้ และค่ายรถยนตอ่ื์น ๆ
ท่ีส่งช้ินส่วนใหลู้กคา้ และยงัมีช้ินส่วนท่ีจดัส่งใหลู้กคา้ทั้งในประเทศและต่างประเทศ 

บริษทั เจเทคโตะ ออโตโมทีฟ (ไทยแลนด)์ จ  ากดั ตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรม  
อีสเทิร์นซีบอร์ด อ าเภอปลวกแดง จงัหวดัระยอง เป็นบริษทัผลิตและประกอบระบบบงัคบัเล้ียว
อิเลคทริค ระบบบงัคบัเล้ียวไฮดรอลิค และระบบขบัเคล่ือน มีเน้ือท่ี 16 ไร่ มีทุนจดทะเบียน 320 
ลา้นบาท มีจ านวนพนกังานทั้งหมด 1,425 คน เร่ิมเปิดด าเนินงานตั้งแต่ปี 2539   
 

ผลติภัณฑ์ 
 บริษทักรณีศึกษา ท าการผลิตในส่วนของช้ินส่วนยานยนตท่ี์ช่วยในการขบัเคล่ือนของ 
รถยนต ์ดงัภาพท่ี 3-1 
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         Pump power steering product                                        Electric power steering product                                          
                        
                                                         R&P power steering product 
 
ภาพท่ี 3-1  ผลิตภณัฑข์องบริษทั 
 

วธิีการศึกษาการด าเนินการ 
 วธีิการด าเนินการมีขั้นตอนต่าง ๆ แสดงไดด้งัภาพท่ี 3-2  
   
   
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-2  วธีิการด าเนินการ 
 
 

ส ารวจขอ้มูลเบ้ืองตน้ของระบบการผลิตแบบเดิมของสายการผลิตตวับงัคบัเล้ียว 
 

 
  

 

 

  

วเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อศึกษาความเป็นไปไดใ้นการปรับปรุงสายการผลิต 

ออกแบบระบบสายการผลิตเพื่อปรับปรุง 
 

ปรับปรุงสายการผลิต 
 

ตรวจสอบระบบหลงัการปรับปรุง 

เปรียบเทียบผลการปรับปรุง ก่อน-หลงั 
 

รวบรวมขอ้มูลของสายการผลิตตวับงัคบัเล้ียว 
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การจัดตั้งทมีงานเพือ่ด าเนินการศึกษากระบวนการผลติ 
 ทีมงานเพื่อด าเนินการศึกษาสายการผลิตตวับงัคบัเล้ียวดงัแสดงในภาพท่ี 3-3
ประกอบดว้ยคณะทีมงานสมาชิกเพื่อด าเนินการปรึกษา  
 1.  หวัหนา้ฝ่ายผลิตเป็นประธาน  
 2.  หวัหนา้ฝ่ายผลิตเป็นรองประธาน   
 3.  วศิวกรควบคุมคุณภาพเป็นเลขานุการ 
 4.  วศิวกรฝ่ายผลิต 
 5.  วศิวกรฝ่ายจดัส่ง 

 
 
 

 
 

 
 
 
 

 
 

 
ภาพท่ี 3-3  การจดัตั้งทีมงานเพื่อศึกษากระบวนการผลิต 
 

ศึกษาและเกบ็ข้อมูลจากกระบวนการผลติ 
 บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัท่ีผลิตระบบบงัคบัเล้ียว เช่น Pump power steering product, 
Electric power steering product, R&P power steering product ซ่ึงเป็นช้ินส่วนยานยนตห์ลกัของ
ระบบบงัคบัเล้ียว โดยใชเ้ทคโนโลยกีารผลิตท่ีทนัสมยั โดยเนน้เคร่ืองจกัรเพื่อใชใ้นกระบวนการ
ผลิตแต่ในการผลิตยงัจ าเป็นท่ีตอ้งใชค้นเขา้มาร่วมงานกบัเคร่ืองจกัร สภาพบริษทักรณีศึกษาเป็น
บริษทัขนาดกลาง ระบบผลิตเป็นระบบการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้โดยใชร้ะบบการสั่งซ้ือ
แบบคมับงัตั้งแต่ลูกคา้ไปจนถึงผูจ้ดัส่งช้ินส่วนรายยอ่ย 

ประธาน 

ฝ่ายผลิต ฝ่ายจดัส่ง 

รองประธาน 

เลขานุการ 

พนกังาน
ประกอบ 

พนกังาน
ติดตั้ง 

พนกังาน
ตรวจสอบ 

พนกังาน
เติมงาน 

พ้ืนท่ีเก็บสินคา้
ส าเร็จรูป 

 การจดัส่ง 
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 กระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา เร่ิมจากผูจ้ดัส่งช้ินส่วนรายยอ่ยส่งงานเขา้
คลงัสินคา้ตามระบบคมับงัท่ีหลุดไปสั่ง เม่ือค าสั่งจากสายการผลิตก็จะเบิกช้ินส่วนเพื่อเขา้
สายการผลิตเพื่อผลิตตามรุ่นท่ีตอ้งการจากคมับงัสั่งผลิต เม่ือผลิตงานส าเร็จรูปแลว้จึงน างานเขา้
คลงัสินคา้ส าเร็จรูปเพื่อรอการจดัส่งใหลู้กคา้ตามรอบ ดงัภาพท่ี 3-4 การไหลของกระบวนการผลิต
ในโรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                    
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-4  การไหลของกระบวนการผลิตในโรงงาน 
 
 บริษทัมีสายการผลิตท่ีเป็นสายการประกอบ 12 สายการผลิต ซ่ึงแต่ละสายการประกอบมี
ประสิทธิภาพการปฏิบติัของพนกังานดงัภาพท่ี 3-5  
 

 

ผูจ้ดัส่งช้ินส่วนรายยอ่ยส่งงานเขา้

คลงัสินคา้ 

เบิกช้ินส่วนจากคลงัสินคา้ 

น าช้ินส่วนเขา้สายการผลิต 

สายการผลิตผลิตงานตามรุ่น 

น าสินคา้ส าเร็จรูปเขา้คลงัสินคา้ 

จดัส่งงานไปท่ีลูกคา้ 

0
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ภาพท่ี 3-5  ประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานของสายการประกอบ (ขอ้มูลเฉล่ียเดือน   
  มกราคม-กรกฎาคม 2559) 
 
 จากภาพท่ี 3-5 จะเห็นไดว้า่สายการประกอบ Link assembly มีประสิทธิภาพ 
การปฏิบติังานของพนกังานเฉล่ียต ่ากวา่ท่ีบริษทักรณีศึกษาตั้งไวท่ี้ 92% โดยมีประสิทธิภาพ 
การปฏิบติังานของพนกังานเฉล่ียต ่าท่ีสุดเพียง 85.19% และมีสายการประกอบท่ีมีประสิทธิภาพ 
การปฏิบติังานของพนกังานเฉล่ียต ่ากวา่เป้าหมายของบริษทักรณีศึกษาอีกหน่ึงสายการผลิต คือ  
สายการประกอบพวงมาลยัรถยนตแ์บบไฟฟ้า 1 (C-EPS 1) ท่ี 91.04% แต่เน่ืองจากมูลค่าของสินคา้
สายการประกอบ Link assembly มีมูลค่าสูงกวา่สายการประกอบพวงมาลยัรถยนตแ์บบไฟฟ้า 1  
(C-EPS 1) ทางผูจ้ดัท าจึงท าการปรับปรุงสายการประกอบ Link assembly จึงท าการส ารวจขอ้มูล
ทัว่ไปของสายการประกอบ 
 

ข้อมูลทัว่ไปของสายการประกอบ LINK ASSEMBLY 
 สายการประกอบ Link assembly ตั้งข้ึนในเดือนพฤษภาคม ปี พ.ศ. 2549  โดยท าการผลิต
แกนบงัคบัเล้ียว ตวัอยา่งดงัภาพท่ี 3-6 มีก าลงัการผลิต 2,000 ช้ินต่อวนั มีเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต
จ านวน 30 เคร่ืองจกัร และใชค้นในการประกอบจ านวน 18 คน ใชเ้วลาในการผลิตช้ินงาน 29 วนิาที
ต่อช้ิน 
 
  
 
 
ภาพท่ี 3-6  ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์

95.77 95.58 85.19 96.97 91.04 93.38 92.56 95.91 95.18 92.58 93.48 94.98 

0.00
20.00
40.00
60.00
80.00

100.00

Pump GD Link Valve C-EPS
1

C-EPS
2

Manual
column

1

Manual
column

2

3 Joint 1 3 Joint 2 2 Joint PSA 4

ประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงานเฉลีย่ของสายการประกอบ 
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ภาพท่ี 3-7  แผนภาพกระบวนการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล 29 
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 จากภาพท่ี 3-7  แผนภาพกระบวนการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล (MIFC) มีลูกคา้หลกั
คือ โตโยตา้ การจดัส่งมี 2 โรงประกอบ คือ ส าโรง พื้นท่ีจดัส่ง S4 (Dock code S4) 1 วนัจะมีรอบ
การจดัส่ง 2 รอบ ในส่วนบา้นโพ พื้นท่ีจดัส่ง P3 (Dock code P3) 1 วนัจะมีการจดัส่ง 2 รอบ เช่นกนั 
ลูกคา้จะส่งค าสั่งซ้ือผา่นคอมพิวเตอร์ดว้ยระบบเอสซีพี (Supplier communication portal: SCP) จะมี
อิเล็กทรอนิกส์คมับงั (E-Kanban) ซ่ึงมีรอบเวลาการปร้ินทุก 24 นาที จึงน าไปใส่ตูป้รับเรียบ 
การผลิต (Heijunka Post) แลว้พนกังานจะดึงอิเล็กทรอนิกส์คมับงัจากตูป้รับเรียบการผลิตทุก 6 นาที  
ไปเบิกงานในคลงัสินคา้ส าเร็จรูปท าการแลกเปล่ียนอิเล็กทรอนิกส์คมับงักบัสตอ๊กคมับงั  
(PW Kanban) น างานจดัเตรียม ตรวจสอบ จดัส่งใหก้บัลูกคา้ จากนั้นน าสต๊อกคมับงัไปสะสมจน
ครบ 4 ใบ (จ านวน 80 ช้ิน) เม่ือครบ 4 ใบ น าสตอ๊กคมับงัไปสั่งผลิตท่ีรางไหลคมับงั ฝ่ายผลิตผลิต
งานตามคมับงั โดยหยบิวตัถุดิบใหต้รงกบัคมับงัท่ีสั่ง หลงัจากมีการหยบิใชว้ตัถุดิบ พนกังานเติม
วตัถุดิบจะน าคมับงัวตัถุดิบไปเบิกจากคลงัวตัถุดิบ จากนั้นท าการแลกเปล่ียนคมับงัวตัถุดิบไปเบิก
จากคลงัวตัถุดิบ แลว้ท าการแลกเปล่ียนคมับงัวตัถุดิบกบัคมับงัผูผ้ลิตช้ินส่วนจะน าไปสั่งซ้ือวตัถุดิบ
เขา้มาเติมเตม็ในคลงัวตัถุดิบ 
 

การค้นหาปัญหา 
             จากขอ้มูลทัว่ไปของไลน์การผลิตระบบบงัคบัเล้ียวทางผูจ้ดัท าจึงไดน้ าขอ้มูลประสิทธิภาพ
การปฏิบติังานของพนกังานมาวเิคราะห์โดยใชข้อ้มูลยอ้นหลงัของเดือนมกราคม-เดือนกรกฎาคม 
2559 ดงัภาพท่ี 3-8 
 

 
 
ภาพท่ี 3-8 ประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังาน 
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 จากภาพจะเห็นวา่ประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ีบริษทั
ตอ้งการท่ี 92% ทางผูจ้ดัท าจึงด าเนินการคน้หาปัญหาโดยใชเ้คร่ืองมือ Process observation ดงัภาพ
ท่ี 3-9                      
 

 
ภาพท่ี 3-9 ประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานโดยใชเ้คร่ืองมือ Process observation  
  
 ในการใชเ้คร่ืองมือ Process observation จะท าการจบัเวลาการปฏิบติังานของพนกังานท่ี
เคร่ืองจกัรท่ีมีเวลาผลิตมากท่ีเพื่อดูผลกระทบท่ีท าให้เคร่ืองจกัรนั้นมีเวลาการผลิตท่ีเกินจาก
มาตรฐานท่ีก าหนดไวซ่ึ้งเคร่ืองจกัรท่ีมีเวลาการผลิตมากท่ีสุดเคร่ือง ME-6247 โดยมีเวลาการผลิต 
88 วนิาทีต่อช้ิน ซ่ึงพบปัญหาดงัน้ี 1) การทดสอบประสิทธิภาพการท างานของช้ินงาน หากทดสอบ
งานไม่ผา่นพนกังานจะท าการตรวจสอบงานซ ้ าโดยน างานเขา้เคร่ืองใหม่และตรวจสอบอีกคร้ังจึง
ท าใหต้อ้งเสียเวลาในการผลิต คิดเป็น 5.7% 2) ความสูญเปล่าจากการเปล่ียนรุ่นการผลิตใน 
การเปล่ียนรุ่นแต่ละคร้ังจะท าใหส้ายการผลิตหยดุกระบวนการผลิต 96 วนิาทีต่อคร้ังซ่ึงเป็นผลมา
จากเคร่ือง PR-9036, PR-9037 ซ่ึงตอ้งรอการเปล่ียนรุ่น คิดเป็น 3.8% 3) เคร่ืองจกัรหยุดการท างาน 
เกิดจากเคร่ืองทดสอบการร่ัวของช้ินงานท่ีเคร่ือง ME-6148, ME-9006 ท าใหเ้กิดการหยดุ
สายการผลิตเพื่อตรวจสอบ และซ่อมแซมคิดเป็นเวลาท่ีสูญเสีย 2.5% 4) พนกังานมีเวลาการท างาน
ไม่คงท่ี มีความสูญเปล่าในกระบวนการส่งผลท าใหพ้นกังานปฏิบติังานเกินเวลาท่ีก าหนดไวใ้นบาง
รอบ และใชพ้นกังานเกินความจ าเป็นจากการค านวณก าลงัคนท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตตามยอดสั่งซ้ือ
ของลูกคา้คิดเป็น 1.8% ผูท้  าการวจิยัจึงท าการส ารวจขอ้มูลท่ีตอ้งใชใ้นการวิเคราะห์สาเหตุของ

%OA 
85.20% 

Re-test 
5.70% 

Change Over 
3.80% 

Machine Problem 
2.50% 

Man Fluctuation 
1.80% Waiting  

1.00% 

ประสิทธิภาพการปฏบิัติงานของพนักงาน 

ME6247 Parts NumberProcess Observation Sheet
Observed Date 10-ก.ค.-16 Line Name

Observer

LINK ASSY
Bottleneck Machine (MCT)

0
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h 
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)

Result of Observation
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ปัญหาดงัน้ี 1) ขอ้มูลดา้นเคร่ืองจกัรเพื่อวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการทดสอบงานซ ้ า (Re-test)     
2) ขอ้มูลของการเปล่ียนรุ่นการผลิตเพื่อวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาการเปล่ียนรุ่นท่ีใชเ้วลานาน 
(Change over) 3) ขอ้มูลดา้นเคร่ืองจกัรเพื่อวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีท าใหเ้คร่ืองจกัรหยดุบ่อย 
(Machine problem) 4) ขอ้มูลดา้นก าลงัคนท่ีใชใ้นการผลิตเพื่อวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาเวลา 
การปฏิบติังานของพนกังานไม่คงท่ี (Man fluctuation) 
 

ข้อมูลด้านเคร่ืองจักร 
 

 
ภาพท่ี 3-10  การวางเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต 
 
 จากภาพท่ี 3-10 จะเห็นวา่สายการประกอบตวับงัคบัเล้ียว (Link assembly) มีเคร่ืองจกัร 
30 เคร่ือง ประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรต่าง ๆ ดงัตารางท่ี 3-1 และมีพนกังานผลิตช้ินงานสายการ
ประกอบตวับงัคบัเล้ียว (Link assembly) ทั้งหมด 18 คน ซ่ึงมีวธีิการท างานดงัภาพท่ี 3-13-ภาพท่ี  
3-15 มีวตัถุดิบท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตช้ินงานทั้งหมด 20 ช้ิน ส่วนดงัตารางท่ี 3-2 
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ตารางท่ี 3-1  การท างานของเคร่ืองจกัร 
 
ล าดบัท่ี หมายเลขเคร่ือง กระบวนการ ภาพ 

1 WM-5492 ลา้งช้ินส่วน Housing rack, 
Tube cylinder, Rack shaft  

 

2 AR-5090 เคร่ืองท าใหช้ิ้นงานแหง้ 
Housing rack, Tube cylinder, 

Rack shaft 

 

3 AM-5397 
 

ประกอบ Oil seal ท่ี Tube 
cylinder และประกอบ Bearing 

ท่ี Housing rack 

 

4 PR-9006 
 

ประกอบ Bracket No.2 และ 
Bush เขา้ดว้ยกนั 

 

5 PR-9036 
 

ประกอบ Tube cylinder เขา้กบั 
Bracket No.2 

 

6 PR-9037 ประกอบ Tube cylinder เขา้กบั 
Housing Rack  

แลว้จึงท าการ Caulking 
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ตารางท่ี 3-1  (ต่อ) 
 
ล าดบัท่ี หมายเลขเคร่ือง กระบวนการ ภาพ 

7 AM-5399 
 

ตอกหมายเลขวนัท่ีผลิต  

8 AM-5402 
 

ประกอบ O ring & Teflon  
เขา้ท่ี Rack shaft และน ามา
ประกอบ Tube cylinder assy 

 

9 AM-5403-1 
 

ประกอบ Oil seal  
 กบั Tube cylinder  

 

10 PR-9038 
 

ประกอบ Ring ใน  
Stopper end 

 

11 AM-5403-2 
 

ประกอบ Tube cylinder กบั 
Stopper end 

 

12 KJ-5024 
(2 Station) 

 

ประกอบ Valve Assy กบั  
Rack guide และประกอบ 

Tube return 
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ตารางท่ี 3-1  (ต่อ) 
 
ล าดบัท่ี หมายเลขเคร่ือง กระบวนการ ภาพ 

13 ME-9002 
 

เคร่ืองทดสอบการร่ัวไหล 
โดยการเอาลมอดัเขา้ไป 

 

14 ME-9005 
 

เคร่ืองทดสอบการร่ัวไหล 
โดยการเอาลมอดัเขา้ไป 

 

15 ME-6144 
(2 Station) 

เคร่ืองทดสอบการร่ัวไหล 
ของน ้ามนั 

 

16 ME-6030 
(2 Station) 

 

เคร่ืองทดสอบการร่ัวไหล 
ของน ้ามนั 

 

17 ME-6145 
 

ตั้งค่า Rack guide  

18 ME-5799 
 

ทดสอบระบบการท างาน  
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ตารางท่ี 3-1  (ต่อ) 
 
ล าดบัท่ี หมายเลขเคร่ือง กระบวนการ ภาพ 

19 ME-6247 
 

ทดสอบระบบการท างาน  

20 ME-6146 
 

ทดสอบระบบการท างาน  

21 ME-6147 
 

ทดสอบระบบการท างาน  

22 ME-6148 
(2 Station) 

 

ทดสอบการร่ัวของช้ินงาน  

23 ME-9006 
 

ทดสอบการร่ัวของช้ินงาน  

24 KJ-5025-1 
 

ประกอบ Tie-rod 
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ตารางท่ี 3-1  (ต่อ) 
 
ล าดบัท่ี หมายเลขเคร่ือง กระบวนการ ภาพ 

25 KJ-5025-2 
 

ประกอบ Tie-rod  

26 KJ-5025 
 

ประกอบ Boot band  

27 ME-6149 
 

ตรวจสอบความถูกตอ้งของ
ช้ินงาน 
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ตารางท่ี 3-2  ช้ินส่วนท่ีใชใ้นการประกอบตวับงัคบัเล้ียว   
        

ล าดบัท่ี ช่ือวตัถุดิบ ภาพ จ านวนท่ีใช ้
1 Tie-rod  2 

2              Stopper end  
 

1 
 

3 Bracket no. 2  1 

4 Bush bracket no. 2 
 

 2 

5 Tube cylinder 
 

 1 

6 Valve assy 
 

 1 

7 Housing rack  1 

8 Bush  1 

9 Tube return 
 

 1 

10 Boot band 
 

 1 

11 Boot clip 
 

 1 
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ตารางท่ี 3-2  (ต่อ)          

 

 
 

 

ล าดบัท่ี ช่ือวตัถุดิบ ภาพ จ านวนท่ีใช ้

12 
Rack shaft 

 
 1 

13 O-ring 
 

1 

14 
Teflon ring 

 
 

1 

15 
Oil seal 

 

 
1 

16 
Washer claw 

 

 
1 

17 
Nut 

 
 

1 

18 
Rack guide 

 
 

1 

19 
Spring 

 
 

1 

20 
Cap 

 
 

1 
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ภาพท่ี 3-11  Layout เคร่ืองจกัรการเปล่ียนรุ่น (Link assy power steering) 
 

พนกังาน

คนที1่ 

พนกังาน

คนที2่ 

พนกังาน

คนที3่ 

พนกังาน

คนที4่ 
พนกังาน

คนที5่ 

พนกังาน

คนที6่ 

พนกังาน

คนที7่ 

พนกังาน

คนที8่ 

พนกังาน

คนที9่ 

พนกังาน

คนที1่0 

พนกังาน

คนที่11 

40 

ข้อมูลด้านการเปลีย่นรุ่น 
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 ขอ้มูลดา้นการเปล่ียนรุ่นจากภาพท่ี 3-11 Layout เคร่ืองจกัรการเปล่ียนรุ่น  
แสดงเคร่ืองจกัรท่ีมีการเปล่ียนรุ่นทั้งหมด 18 เคร่ือง ใชจ้  านวนพนกังาน 11 คน ในการเปล่ียนรุ่นจะ
เปล่ียนไปตามล าดบัโดยเร่ิมจากพนกังานคนท่ี 1 ท าการเปล่ียนรุ่นท่ีเคร่ือง AM-5397 พนกังานคนท่ี 
2 เปล่ียนรุ่นเคร่ือง PR-9006 และ PR-9036 พนกังานคนท่ี 3 เปล่ียนรุ่นเคร่ือง PR-9037 และ AM-
5399 พนกังานคนท่ี 4 เปล่ียนรุ่นเคร่ือง AM-5402, AM-5403-1 และ PR-9038 พนกังานคนท่ี 5 
เปล่ียนรุ่นเคร่ือง KJ-5024-2 พนกังานคนท่ี 6 เปล่ียนรุ่นเคร่ืองท่ี ME-6144-1, ME-6144-2  พนกังาน
คนท่ี 7 เปล่ียนรุ่นเคร่ือง ME-6145 พนกังานคนท่ี 8 เปล่ียนรุ่นเคร่ือง ME-5799, ME-6247 พนกังาน
คนท่ี 9 เปล่ียนรุ่นเคร่ือง ME-6146, ME-6147 พนกังานคนท่ี 10 เปล่ียนรุ่นเคร่ือง KJ-5025-2 และ
พนกังานคนท่ี 11 เปล่ียนรุ่นเคร่ือง ME-6149 
 จากภาพท่ี 3-12 ตารางมาตรฐานการเปล่ียนรุ่น ใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่น 96 วนิาที  
และจะเห็นวา่เคร่ืองจกัรท่ีส่งผลท าใหเ้กิดการเปล่ียนรุ่นท่ีนานเกิดจากการหยดุรอการเปล่ียนรุ่นถึง 2 
เคร่ืองดงัตารางท่ี 3-3 และตารางท่ี 3-4 ตามล าดบั 
 
ตารางท่ี 3-3  ขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นของเคร่ือง PR-9036 
 
เคร่ืองจกัร กระบวนการ ลกัษณะการท างาน เวลาเฉล่ียต่อคร้ัง (วนิาที) 

 
 

   PR-9036 

 
ประกอบ Tube 
cylinder เขา้กบั 
Bracket no.2 

ถอด Jig บน และ Jig ล่าง 7.49 

ใส่ Jig บน และ Jig ล่าง 8.46 

ถอดและใส่ Jig ค ้า Bracket 7.63 

ถอดกลบัดา้น Jig เสียบสายลม 6.25 

กดสวติช์ เลือกรุ่น 6.1 

เวลารวม 35.93 
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ภาพท่ี 3-12  ตารางงานมาตรฐานการเปล่ียนรุ่น 42 
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ตารางท่ี 3-4  ขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นของเคร่ือง PR-9037 
 
เคร่ืองจกัร กระบวนการ ลกัษณะการท างาน เวลาเฉล่ียต่อคร้ัง (วนิาที) 

 
 

PR-9037 

 
ประกอบ Tube 
cylinder เขา้กบั 
Housing rack 
แลว้จึงท าการ 

Caulking 

ถอด Jig บน ล่าง และใส่ Jig ล่าง 10.53 

เปล่ียน Jig HR 7.59 

ถอด Clamp สลบั Jig 7.43 

ถอด Jig บนใส่ Lock 18.8 

ถอดสายลมสลบัขา้ง Jig บน 0.87 

กดสวติช์เปล่ียนรุ่น 5.98 

เวลารวม 60.20 

 

ข้อมูลด้านก าลงัคน 

จากภาพท่ี 3-13 ถึงภาพท่ี 3-15 พบวา่ สายการประกอบน้ีใชพ้นกังานทั้งส้ิน 18 คน รอบ
เวลาการผลิตถูกก าหนดจากการท างานในสถานีท่ี 3 ท่ีใชเ้วลาในการท างานรวม 34.29 วินาที ซ่ึงเป็น
เวลาท่ีมากกวา่ Takt time ท่ีก าหนดไวเ้ท่ากบั 29 วนิาที เม่ือพิจารณาเวลาน าการผลิตของสถานีงาน
อ่ืน ๆ พบวา่มีความผนัแปรสูง โดยมี 5 สถานีงานท่ีใชเ้วลาในการท างานต ่ากวา่ 25 วนิาที เม่ือ
ค านวณเวลาการผลิตรวมทุกสถานีงานพบวา่ใชเ้วลาทั้งส้ิน 461.11 วนิาที  แลว้ท าการค านวณ
ก าลงัคนท่ีเหมาะสม = (เวลาการท างานรวมทุกงาน/ Takt time) พบวา่ก าลงัคนท่ีเหมาะสมเท่ากบั 
15.9 คน ดงันั้นจึงสรุปไดว้า่สายการประกอบน้ีใชพ้นกังานมากเกินความจ าเป็น และการจดัสมดุล
สายการประกอบไม่เหมาะสมท าใหร้อบเวลาการผลิตสูงกวา่ Takt time 
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Operator 1 Operator 2 Operator 3 Operator 4 Operator 5 Operator 6 Operator 7

No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec.

1 7.96 1 1.00 1 3.33 1 2.40 1 4.03 1 1.66 1 2.56

2 2.07 2 1.56 2 1.71 2 6.40 2 1.98 2 5.01 2 3.30

3 8.02 3 4.23 3 7.45 3 5.26 3 5.05 3 2.36 3 3.48

4 8.12 4 2.12 4 1.00 4 4.02 4 9.56 4 4.25 4 4.73

5 1.40 5 1.06 5 3.56 5 6.02 5 2.11 5 2.35 5 6.89

6 0.50 6 6.94 6 5.86 6 2.10 6 2.01 6  6 4.68

7 0.50 7 3.60 7
ยก 

R/S 
5.56 7  7  7  7 2.47

8  8 2.62 8 1.00 8  8  8  8

9  9  9 3.02 9  9  9  9

10  10  10  10  10  10  10

11  11  11  11  11  11  11

12  12  12  12  12  12  12

13  13  13  13  13  13  13

28.57 23.13 32.49 26.20 24.74 15.63 28.11

เดนิ

เช็ดมอื Set งาน PR-9006

เดนิ

หยบิงานเขา้ออก WM-5492

เดนิ

หยบิงานเขา้ออก AR-5090start

หยบิ H/R วาง

TOTAL TOTAL

หยบิงานเขา้-ออก AM-5397

เดนิ

ท าความสะอาดมอืเดนิกลับ

TOTAL

เดนิกลับ

หยบิงานเขา้ AM 5403-1

เดนิกลับ

วางงาน+Mark

เดนิกลับSet งาน AM-5399

Check ระยะ Bracket

หยบิ tube turnSet งาน PR 9038

ขันทอรค์ประกอบ valveเขา้กับHR

หยบิ RS ประกอบ Ring

TOTAL TOTALTOTALTOTAL

หยบิValve สลับ

SET งานเขา้ PR-9036 ประกอบ valve+ gasket

เดนิ ขัน Stopper Endถอด projector วาง

วาง Valve ใสจ่าระบี

หยบิงาน

เดนิกลับ

Assy Valve+Turn Tube

Detail

Issued Date

Takt time

return Cassetteเดนิกลับ

Detail Detail

หยบิงานออก AM5403-2

Stamp No.

Setงานเขา้-ออก PR-9037

เดนิ

หยบิงานออก PR-9036

เดนิ

หยบิงานเขา้ AM 5402

Washing

DetailDetail

640APart No.

Line

DetailDetail

Backet Stopper N อดัจาระบ ีValve

Vol/Month

Vol/DayYAMAZUMI   CHART Before

Assy Rack sub

Link

ประกอบ RS+HS กดปุ่ มล็อคงาน

ยกงานวาง jig

หยบิguide,spring,cap

ขันทอรค์

เดนิกลับ

7.96 

1.00 
3.33 2.40 

4.03 
1.66 2.56 

2.07 

1.56 

1.71 
6.40 1.98 

5.01 3.30 

8.02 

4.23 

7.45 

5.26 

5.05 2.36 3.48 

8.12 

2.12 

1.00 

4.02 9.56 

4.25 4.73 

1.40 

1.06 

3.56 

6.02 2.11 

2.35 

6.89 

0.50 

6.94 

5.86 

2.10 
2.01 4.68 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

0 0 0 0 0 00

10

20

30

40

50

60

Operator 1 Operator 2 Operator 3 Operator 4 Operator 5 Operator 6 Operator 7

Time(Sec/Pcs)

0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 

T.T.=29"
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ภาพท่ี 3-13  การท างานของพนกังานคนท่ี 1-7  
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ภาพท่ี 3-14 การท างานของพนกังานคนท่ี 8-14  

No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec.

1 3.35 1 1.44 1 3.20 1 2.80 1 6.72 1 5.92 1 3.10

2 5.54 2 2.10 2 1.00 2 2.00 2 5.34 2 1.00 2 4.10

3 9.42 3 2.33 3 2.01 3 4.40 3 6.56 3 1.85 3 2.10

4 6.31 4 3.31 4 0.95 4 3.30 4 2.22 4 3.22 4 4.40

5 2.90 5 1.52 5 3.25 5 4.60 5 2.51 5 1.10 5 6.20

6 0.66 6 2.57 6 1.00 6 4.56 6  6  6 7.10

7 7 3.12 7 2.01 7 1.10 7  7  7 1.00

8  8 1.62 8 0.95 8 2.20 8  8  8

9  9 1.09 9 5.02 9 3.20 9  9  9

10  10 5.64 10 1.89 10  10  10  10

11  11 3.31 11 5.10 11  11  11  11

12  12  12 2.00 12  12  12  12

13  13  13  13  13  13  13

28.18 28.05 28.38 28.16 23.35 13.09 28.00TOTALTOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL

เดนิกลับ

เดนิกลับ
Set งาน เขา้ ออก ME-6030 

ST2

หมุน Stopper + ใสง่านเขา้ st3 เดนิ

หยบิงานSt3 ออกวาง
Set งาน เขา้ ออก ME-6030 

ST1
เดนิกลับ

เดนิกลับ

หมุน Stopper เดนิ ยกงานออกวาง

Mark งาน วางงาน คลาย Clamp

เช็ดงาน

เดนิกลับ หมุน Stopper + ใสง่านเขา้ st2 เดนิ Torque Hex nut Visual Check+วางงาน

ยกงานวาง หยบิงานSt2 ออกวาง
Set งาน เขา้ ออก ME-6144 

ST2
หมุน Hex Nut ใส่ เดนิกลับ เดนิ

เดนิ

ขันทอรค์ 4 จดุ หมุน Stopper เดนิ ตัง้ Guide + ทากาว
Set งานเขา้ออก 

ME-6247+Start
ยกงานเขา้ ME-6147+Start ยกงาน Set ME-6148 (ST.1,2)

ขันทอรค์ 4 จดุ Mark งาน วางงาน ขันล็อค Bolt ยกงานวางหนา้เครือ่ง ME-6146 Mark 

Vaccum Leak Test

Detail

Mark 

หยบิ tube turn ประกอบ หมุน Stopper + ใสง่านเขา้ st1 เดนิ Clamp งาน ยกงานวางหนา้เครือ่ง ME-6247 เดนิ หยบิงานออกวาง (ST.1,2)

Detail

Set งาน เขา้ ออก ME-6144 

ST1
ยกงานวาง Jig Set งาน ME-5779

Set งานเขา้ออก 

ME-6146+Start

PerformancePerformanceAdjustment

Detail Detail Detail Detail

Assy Turn Tube Air Leak Running

Line Link

YAMAZUMI   CHART Before
Vol/Month Issued Date

Part No. 640A Vol/Day Takt time

ยกงานวาง หยงิงาน st1 ออก

Operator 14Operator 10Operator 8 Operator 9 Operator 11 Operator 12 Operator 13

Detail

3.35 
1.44 

3.20 2.80 
6.72 5.92 

3.10 

5.54 

2.10 
1.00 2.00 

5.34 

1.00 
4.10 

9.42 

2.33 2.01 
4.40 

6.56 

1.85 2.10 

6.31 

3.31 
0.95 

3.30 

2.22 

3.22 
4.40 

2.90 

1.52 
3.25 

4.60 

2.51 

1.10 

6.20 

0.66 

2.57 
1.00 

4.56 

0.00 7.10 

3.31
5.10

2.00    

 

 

0 0 0 0 0 00

10
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60

Operator 8 Operator 9 Operator 10 Operator 11 Operator 12 Operator 13 Operator 14

Time(Sec/Pcs)

0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 

T.T.=2 "
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ภาพท่ี 3-15 การท างานของพนกังานคนท่ี 15-18  

No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec.

1 4.66 1 7.66 1 7.92 1 2.89 1 1 1

2 2.73 2 2.25 2 5.23 2 3.59 2 2 2

3 9.54 3 8.56 3 8.59 3 9.89 3 3 3

4 2.57 4 2.09 4 1.92 4 3.39 4 4 4

5 7.49 5 2.75 5 3.44 5 1.48 5 5 5

6 1.16 6 4.03 6 1.10 6 1.10 6  6 6

7 7 0.99 7  7 4.14 7  7  7

8  8  8  8 1.55 8  8  8

9  9  9  9  9  9  9

10  10  10  10  10  10  10

11  11  11  11  11  11  11

12  12  12  12  12  12  12

13  13  13  13  13  13  13

28.15 28.33 28.20 28.03 0.00 0.00 0.00

Part No. 640A Vol/Day Takt time

Line Link

YAMAZUMI   CHART Before

Cover Final Inspection

Vol/Month Issued Date

Detail Detail Detail Detail Detail Detail

Assy Tirod R Assy Tirod L

ประกอบ clamp tirod Clampงาน

Detail

ถอดสาย joint +mark mark check

หมุนงาน Check ขันทอรค์ เช็ดงาน+ใสจ่าระบี ถอด joint

ขันทอรค์ คลาย clamp เดนิ กด counter +ทาน ้ามัน

ประกอบ Tirod ประกอบclamp lock

ประกอบclamp lock เดนิ วางงานใหO้p17 เดนิ

เป่าน ้ามันทีง่าน

เดนิกลับ วางงานให ้OP 15 เดนิกลับ วางงานใหQ้C

เดนิกลับ

เดนิกลับ

TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL

ยกงานวาง+clampงาน หยบิ Tirod ประกอบ

TOTAL

Operator 15 Operator 16 Operator 17 Operator 18

TOTAL

4.66 
7.66 7.92 

2.89 

2.73 

2.25 
5.23 

3.59 

9.54 

8.56 

8.59 

9.89 

2.57 
2.09 

1.92 

3.39 

7.49 
2.75 

3.44 

1.48 

1.16 

4.03 

1.10 

1.10 

0.00 
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T.T.=  "
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เสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการและแก้ไขปัญหา 
ภายหลงัจากท่ีผูว้จิยัไดท้  าการเก็บขอ้มูล ศึกษางาน และวเิคราะห์หาประเด็นปัญหาท่ี

เกิดข้ึนเพื่อหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพในการปฏิบติังานของพนกังานในปัจจุบนัใหมี้
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน ใหส้ามารถมีก าลงัการผลิตท่ีตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล ตามวธีิการด าเนินการท่ีมีขั้นตอนต่าง ๆ ดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ขา้งตน้
นั้นผูว้จิยัจะขอสรุปขอ้มูลการศึกษางาน และวเิคราะห์หาประเด็นปัญหาท่ีเกิดข้ึนเพื่อเสนอเป็นแนว
ทางการปรับปรุงกระบวนการ และแกไ้ขประเด็นปัญหาในกระบวนการปัจจุบนัดงัตารางท่ี 3-5 
 
ตารางท่ี 3-5 ปัญหาและแนวทางการปรับปรุง 
 
ปัญหาท่ี รายละเอียดปัญหา แนวทางการปรับปรุง 

1 

การทดสอบประสิทธิภาพการท างานของช้ินงาน หาก
ทดสอบงานไม่ผา่นพนกังานจะท าการตรวจสอบงาน
ซ ้ าโดยน างานเขา้เคร่ืองใหม่และตรวจสอบอีกคร้ังจึง
ท าใหต้อ้งเสียเวลาในการผลิต คิดเป็น 5.7% 

ปรับปรุงประสิทธิของ
เคร่ืองจกัรท่ีใชท้ดสอบ 

 

2 

ความสูญเปล่าจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต 
ในการเปล่ียนรุ่นแต่ละคร้ังจะท าใหส้ายการผลิตหยดุ
กระบวนการผลิต 96 วนิาทีต่อคร้ังซ่ึงเป็นผลมาจาก
เคร่ือง PR-9036, PR-9037 ซ่ึงตอ้งรอการเปล่ียนรุ่น  
คิดเป็น 3.8% 

ลดเวลาการเปล่ียนรุ่น 
ของเคร่ืองจกัร 

 

3 

เคร่ืองจกัรหยดุการท างาน เกิดจากเคร่ืองทดสอบการ
ร่ัวของช้ินงานท่ีเคร่ือง ME-6148, ME-9006 ท าใหเ้กิด
การหยดุสายการผลิตเพื่อตรวจสอบ และซ่อมแซมคิด
เป็นเวลาท่ีสูญเสีย 2.5% 

ลดเวลาการตรวจสอบและ
ซ่อมแซมเคร่ืองจกัร 

 

4 

พนกังานมีเวลาการท างานไม่คงท่ี มีความสูญเปล่าใน
กระบวนการส่งผลท าใหพ้นกังานปฏิบติังานเกินเวลา
ท่ีก าหนดไวใ้นบางรอบ และใชพ้นกังานเกินความ
จ าเป็นจากการค านวณก าลงัคนท่ีตอ้งใชใ้นการผลิต
ตามยอดสั่งซ้ือของลูกคา้คิดเป็น 1.8% 

จดัสมดุลของสายการผลิตใหม่
ใหมี้ประสิทธิภาพท่ีเหมาะสม

กบัยอดการผลิต 
 
 

 



บทที ่4 
ผลการศึกษาวจิยั 

 

ด าเนินการแก้ไขปัญหาและปรับปรุงกระบวนการ 
 จากขอ้มูลตารางท่ี 3-5 ปัญหาและแนวทางการปรับปรุงในหวัขอ้ปัญหาท่ีผา่นมานั้น
ผูว้จิยัไดด้ าเนินการแกไ้ขปัญหา และปรับปรุงประเด็นปัญหากระบวนการปัจจุบนัของ 
สายการประกอบตามหวัขอ้ท่ีไดเ้สนอแนวทางการแกไ้ขไวด้งัมีรายละเอียดการด าเนินการดงัน้ี 
 

การปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 
 การเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรท่ีใชท้ดสอบประสิทธิภาพการท างานของช้ินงาน 
ท่ีเคร่ือง ME-6247 หากทดสอบงานไม่ผา่นพนกังานจะท าการตรวจสอบงานซ ้ าโดยน างานเขา้เคร่ือง
ใหม่และตรวจสอบอีกคร้ังจึงท าใหต้อ้งเสียเวลาในการผลิตคิดเป็น 5.7% โดยท าการทดสอบ
อุปกรณ์ของเคร่ืองท่ีส่งผลกบัการท างานของเคร่ืองจกัร พบวา่อุปกรณ์ท่ีท างานไม่เตม็ประสิทธิภาพ
คือ ป๊ัมสร้างแรงดนัท่ีท าหนา้ท่ีสร้างแรงดนัน ้ามนัเพื่อส่งน ้ ามนัเขา้ไปในช้ินงานเพื่อทดสอบ
ประสิทธิภาพของช้ินงาน จากการเก็บรวบรวมขอ้มูล 20 วนั พบวา่ป๊ัมท่ีใชส้ร้างแรงดนัน ้ามนั 
ไม่สามารถสร้างแรงดนัไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนด ดงัภาพท่ี 4-1 
 

 
 
ภาพท่ี 4-1  แรงดนัน ้ามนัในการทดสอบช้ินงาน 

8.92 9 9 8.87 9 9 9 
8.79 
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Pressure Pump Spec 9 MPa) 
แรงดนัน ้ามนัต ่ากวา่มาตรฐาน 
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  จึงไดท้  าการเปล่ียนป๊ัมสร้างแรงดนัจากแรงดนั 9 MPa เป็นป๊ัมท่ีสามารถสร้างแรงดนั
น ้ามนัได ้12 MPa ผลการตรวจติดตามแรงดนัน ้ามนัหลงัปรับปรุง 20 วนัต่อเน่ืองพบวา่ป๊ัมสามารถ
สร้างแรงดนัน ้ามนัไดค้งท่ีท่ี 9 MPa ดงัภาพท่ี 4-2 ท าใหป้ระสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึน 
 

 
 
ภาพท่ี 4-2  แรงดนัน ้ามนัในการทดสอบช้ินงานหลงัการปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 4-2 หลงัจากการเปล่ียนป๊ัมใหม่ท่ีมีสามารถสร้างแรงดนัไดสู้งสุด 12 MPa 
ส่งผลใหป๊ั้มสามารถสร้างแรงดนัน ้ามนัไดค้งท่ีท่ี 9 MPa ซ่ึงเป็นแรงดนัน ้ามนัท่ีเป็นมาตรฐานใน 
การทดสอบช้ินงาน หลงัจากท าการปรับปรุงผูว้จิยัไดท้  าการใชเ้คร่ืองมือ Process observation  
ในการตรวจสอบประสิทธิภาพของเคร่ือง ME-6247 จึงพบวา่การทดสอบช้ินงานซ ้ าลดลงจาก  
5.7% เหลือ 1.4% ซ่ึงสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรท่ีใชท้ดสอบ และส่งผลให้
ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึน 4.3% ดงัภาพท่ี 4-3 
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max = 12 MPa 

Spec Test 9 MPa 
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ภาพท่ี 4-3  ประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานหลงัจากปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 
 
 จากภาพท่ี 4-3 พบวา่ประสิทธิภาพของเคร่ือง ME-6247 สูงข้ึนส่งผลใหค้วามสูญเปล่า 
จากการทดสอบงานซ ้ าลดลง ท าใหป้ระสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานเพิ่มข้ึนเป็น 89.5% 
 

การปรับปรุงเพือ่ลดเวลาการเปลีย่นรุ่นของเคร่ืองจักร 
 พิจารณาท าการลดเวลาการเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัรเพื่อลดความสูญเปล่าจากการเปล่ียน
รุ่นท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 3.8% โดยการลดเวลาการถอดเปล่ียนอุปกรณ์ ลดระยะการวาง
อุปกรณ์ และลดขั้นตอนการเปล่ียนอุปกรณ์ของเคร่ือง PR-9036, PR-9037 โดยใชว้ธีิการศึกษาเวลา
โดยตรงท่ีอาศยัการจบัเวลาดว้ยนาฬิกาและใบบนัทึกขอ้มูลการจบัเวลา ในการหาจ านวนคร้ังการจบั
เวลาไดใ้ชว้ธีิพิสัย (Range) ดงัน้ี 
  2.1  จบัเวลาเบ้ืองตน้ 10 คร้ังในแต่ละขั้นตอน 
  2.2  หาเวลาเฉล่ีย 
  2.3  หาพิสัย R = ค่ามากสุด – ค่านอ้ยสุด 

  2.4  หาค่า  
 

 ̅
  

  2.5  น าค่าท่ีไดไ้ปเปิดตาราง Maytag จะไดจ้  านวนคร้ังในการจบัเวลาท่ีระดบั 
ความเช่ือมัน่ 95% ค่าความคลาดเคล่ือน ±5 ส าหรับขอ้มูลเวลาของขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นของ
เคร่ืองจกัรจะยกตวัอยา่งของพนกังานเปล่ียนรุ่นคนท่ี 2 ของเคร่ือง PR-9036 มาแสดงดงัภาพท่ี 4-4 
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ภาพท่ี 4-4  การหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา 
 

 จากขอ้มูลท่ีได ้ดงัภาพท่ี 4-4 พบวา่ไม่มีงานยอ่ยใดท่ีมีค่า  
 

 ̅
  สูงเกิน 0.24 และเม่ือเปิด

ตารางแลว้ไดจ้  านวนคร้ังไม่เกิน 10 คร้ัง ดงันั้นจึงไม่ตอ้งจบัเวลาเพิ่ม และท าการจบัเวลาการเปล่ียน
รุ่นของเคร่ือง PR-9037 และหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95%  

ค่าความคลาดเคล่ือน ± 5 ก็พบวา่ไม่มีงานยอ่ยใดท่ีมีค่า  
 

 ̅
   สูงเกิน 0.24 และเม่ือเปิดตารางแลว้ได้

จ  านวนคร้ังไม่เกิน 10 คร้ัง จึงน าเวลาเฉล่ียของการเปล่ียนรุ่นมาใชใ้นตารางท่ี 4-1 และตารางท่ี 4-2 
เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาการเปล่ียนอุปกรณ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 

ล าดบัคน
ผูบ้นัทึก

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x̄ R n

1 ถอด jig บน และ jig ล่าง 7.49 7.64 7.82 7.41 6.92 7.44 7.88 7.54 7.48 7.23 7.49 0.96 0.13 3

2 ใส่jig บน และ jig ล่าง 8.46 8.57 9.24 7.85 9.35 8.45 8.24 8.13 8.11 8.2 8.46 1.5 0.18 6

3 ถอดและใส่ jig ค ้า Bracket 7.63 7.88 7.93 8.35 8.34 7.21 7.57 7.18 6.92 7.3 7.63 1.43 0.19 7

4 ถอดกลบัดา้น jig เสียบสายลม 6.25 6.11 6.12 6.45 5.82 7.11 6.15 5.78 6.67 6.01 6.25 1.33 0.21 8

5 กดสวิตช์เลือกรุ่น 6.1 6.24 7.01 5.86 5.68 6.56 5.99 6.14 5.67 5.72 6.10 1.34 0.22 8

34.77 34.85 34.46 35.92

เวลา 9:40

35.83CT 35.93

ตารางจบัเวลา
วนัท่ี 15 ส.ค. 2559

PR-9036

กระบวนการ

36.44 38.12 35.92 36.11 36.77

พนักงานเปล่ียนรุ่นคนท่ี 2
เบญจมาศ  ด่านระงบั
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ตารางท่ี 4-1  แนวทางการปรับปรุงเคร่ือง PR-9036 
 

เคร่ืองจกัร กระบวนการ 
ลกัษณะ 
การท างาน 

เวลาเฉล่ียต่อคร้ัง
ก่อนการปรับปรุง 

(วนิาที) 
แนวทางการปรับปรุง 

PR 9036 

ประกอบ Tube 
cylinder เขา้

กบั 
Bracket No.2 

ถอด Jig บน 
และ Jig ล่าง 

7.49 
ปรับจุดวาง Jig ใหใ้กล้

มือ 
ใส่Jig บน และ 

Jig ล่าง 
8.46 

ปรับจุดวาง Jig ใหใ้กล้
มือ 

ถอดและใส่ Jig 
ค ้า Bracket 

7.63 
ปรับจุดวาง Jig ใหใ้กล้

มือ 
ถอดกลบัดา้น 

Jig เสียบสายลม 
6.25 

ปรับจุดวาง Jig ใหใ้กล้
มือ 

กดสวติช์ 
เลือกรุ่น 

6.10 - 

เวลารวม 35.93 - 
 
 จากแนวทางการแกไ้ขดงัตารางท่ี 4-1 จึงท าการปรับปรุงดงัภาพท่ี 4-5 
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ภาพท่ี 4-5  ภาพการปรับปรุงการเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัร PR 9036 
 
 จากภาพท่ี 4-5 ก่อนการปรับปรุงพนกังานตอ้งกม้ตวัหยบิ Jig จากใตเ้คร่ืองจกัร และกม้
ลงเพื่อท าการหยบิอุปกรณ์ส่งผลใหเ้สียเวลาในการหยบิอุปกรณ์หลายคร้ัง ซ่ึงมีระยะห่างจากจุด
เปล่ียน Jig ประมาณ 40 เซนติเมตร จึงท าการปรับปรุงโดยการยา้ยจุดวาง Jig ใหใ้กลก้บัจุดใช ้
โดยวาง Jig ไวใ้นเคร่ืองจกัรท าใหมี้ระยะทางใกลก้บัจุดเปล่ียน Jig ระยะเฉล่ีย 10.5 เซนติเมตร 
สามารถลดระยะทางระหวา่งจุดวาง Jig กบัจุดเปล่ียน Jig ได ้29.5 เซนติเมตร และสามารถลดเวลา
การเปล่ียน Jig ไดแ้สดงดงัตารางท่ี 4-2  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หวัขอ้การปรับปรุง………………………………………………………………………………

เอกสารการปรับปรุง

กอ่นการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ปัญหา: การปรับปรุง:

ผลการปรับปรุง:

ลดเวลาการเปล่ียนรุ่น

พนกังานตอ้งกม้ตวัเพ่ือหยิบ Jig ข้ึนมา เปล่ียนจดุวาง Jig โดยยา้ยจากใตเ้คร่ือง  มาใว ้
ดา้นบนเพ่ือใหห้ยิบสะดวก

ลดเวลาการหยิบ Jig ได ้  วินาที

ลดเวลาการเปล่ียนรุ่น PR-9036 
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ตารางท่ี 4-2  เปรียบเทียบเวลาการเปล่ียนรุ่นของเคร่ือง PR 9036 หลงัการปรับปรุง 
 

เคร่ืองจกัร กระบวนการ ลกัษณะการท างาน 

เวลาเฉล่ียต่อคร้ัง
ก่อนการ
ปรับปรุง 
(วนิาที) 

เวลาเฉล่ียต่อคร้ัง
หลงัการ
ปรับปรุง 
(วนิาที) 

PR 9036 

ประกอบ Tube 
cylinder  
เขา้กบั 

Bracket no.2 

ถอด Jig บน และ Jig ล่าง 7.49 3.49 
ใส่Jig บน และ Jig ล่าง 8.46 6.46 

ถอดและใส่ Jig ค ้า Bracket 7.63 6.63 
ถอดกลบัดา้น Jig  
เสียบสายลม 

6.25 6.25 

กดสวติช์เลือกรุ่น 6.1 6.1 
เวลารวม 35.93 28.93 

 
 จากตารางท่ี 4-2 จะเห็นไดว้า่เวลาการถอด Jig บน และ Jig ล่างมีเวลาลดลงจาก 7.49 
วนิาที เหลือ 3.49 วนิาที การใส่Jig บน และ Jig ล่าง มีเวลาลดลงจาก 8.46 วนิาที เหลือ 6.46 วนิาที 
การถอดและใส่ Jig ค ้า Bracket มีเวลาลดลงจาก 7.63 วนิาที เหลือ 6.63 วนิาที ส่งผลใหเ้วลา 
ในการเปล่ียนอุปกรณ์ของเคร่ือง PR 9036 ลดลงจาก 35.93 วนิาที เหลือ 28.93 วนิาที ซ่ึงสามารถลด
เวลาการเปล่ียนอุปกรณ์ของเคร่ือง PR-9036 ได ้7 วนิาที  
 จากนั้นผูท้  าการวจิยัจึงไดน้ าแนวทางการปรับปรุงของเคร่ือง PR-9036 ไปใชก้บัเคร่ือง 
PR-9037 แสดงดงัภาพท่ี 4-6 
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ภาพท่ี 4-6  การปรับปรุงการเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัร PR 9037 
 
 จากภาพท่ี 4-6 ก่อนการปรับปรุงพนกังานตอ้งกม้ตวัหยบิ Jig จากใตเ้คร่ืองจกัร และนัง่
ลงเพื่อท าการหยบิอุปกรณ์ส่งผลใหเ้สียเวลาในการหยบิอุปกรณ์หลายคร้ัง ซ่ึงมีระยะห่างจากจุด
เปล่ียน Jig ประมาณ 50 เซนติเมตร จึงท าการปรับปรุงโดยการยา้ยจุดวาง Jig ใหใ้กลก้บัจุดใชโ้ดย
วาง Jig ไวใ้นเคร่ืองจกัรท าใหมี้ระยะทางใกลก้บัจุดเปล่ียน Jig ระยะเฉล่ีย 12 เซนติเมตร สามารถลด
ระยะทางระหวา่งจุดวาง Jig กบัจุดเปล่ียน Jig ได ้38 เซนติเมตร และสามารถลดเวลาการเปล่ียน Jig 
ไดแ้สดงดงัตารางท่ี 4-3  
 
 
 
 
 
 
 
 

หวัขอ้การปรับปรุง………………………………………………………………………………

เอกสารการปรับปรุง

กอ่นการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ปัญหา: การปรับปรุง:

ผลการปรับปรุง:

ลดเวลาการเปล่ียนรุ่น เคร่ือง PR-9036

พนกังานตอ้งกม้ตวัเพ่ือหยิบ Jig ข้ึนมา เปล่ียนจดุวาง Jig โดยยา้ยจากใตเ้คร่ือง  มาใว ้
ดา้นบนเพ่ือใหห้ยิบสะดวก

ลดเวลาการหยิบ Jig ได ้10.05 วินาที

ลดเวลาการเปล่ียนรุ่น PR-9037 
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ตารางท่ี 4-3  เปรียบเทียบเวลาการเปล่ียนรุ่นของเคร่ือง PR 9037 หลงัการปรับปรุง 
 

เคร่ืองจกัร กระบวนการ ลกัษณะการท างาน 
เวลาเฉล่ียต่อคร้ัง

ก่อนการ
ปรับปรุง (วนิาที) 

เวลาเฉล่ียต่อคร้ัง
หลงัการปรับปรุง

(วนิาที) 

PR 9037 

ประกอบ Tube 
cylinder เขา้กบั 
Housing rack 
แลว้จึงท าการ 

Caulking 

ถอด Jig บน-ล่าง  
และใส่ Jig ล่าง 

10.53 6.53 

เปล่ียน Jig HR 7.59 6.59 
ถอด Clamp สลบั Jig 7.43 6.38 
ถอด Jig บนใส่lock 18.8 14.8 
ถอดสายลมสลบัขา้ง  

Jig บน 
9.87 9.87 

กดสวติช์เปล่ียนรุ่น 5.98 5.98 
เวลารวม 60.20 50.15 

 
 จากตารางท่ี 4-3 จะเห็นไดว้า่เวลาการถอด Jig บน-ล่าง และใส่ Jig ล่างมีเวลาลดลงจาก 
10.53 วนิาที เหลือ 6.53 วนิาที การเปล่ียน Jig HR มีเวลาลดลงจาก 7.59 วนิาที เหลือ 6.59 วนิาที 
การถอด Clamp สลบั Jig มีเวลาลดลงจาก 7.43 วนิาที เหลือ 6.38 วนิาที และการถอด Jig บนใส่ 
lock มีเวลาลดลงจาก 18.8 วนิาที เหลือ 14.8 วนิาที ส่งผลใหเ้วลาในการเปล่ียนอุปกรณ์ของเคร่ือง 
PR 9037 ลดลงจาก 60.20 วนิาที เหลือ 50.15 วนิาที ซ่ึงสามารถลดเวลาการเปล่ียนอุปกรณ์ของ
เคร่ือง PR-9037 ได ้10.05 วนิาที  
 หลงัจากท าการปรับปรุงผูว้จิยัไดท้  าการใชเ้คร่ืองมือ Process observation เพื่อตรวจสอบ
ประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน พบวา่การปรับปรุงเพื่อลดเวลาการเปล่ียนรุ่นของเคร่ือง PR-
9036 และ PR-9037 ส่งผลใหค้วามสูญเปล่าจากการเปล่ียนรุ่นลดลงจาก 3.8% เหลือ 1.2% ท าให้
ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึน 2.6% ดงัภาพท่ี 4-7 
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ภาพท่ี 4-7  ประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานหลงัจากปรับปรุงลดเวลาการเปล่ียนรุ่นเคร่ือง 
  PR-9036 และเคร่ือง PR-9037 
  
 จากภาพท่ี 4-7 หลงัจากท าการปรับปรุงลดเวลาการเปล่ียนรุ่นของเคร่ือง PR-9036 และ
เคร่ือง PR-9037 ท าใหเ้วลาการเปล่ียนรุ่นลดลงส่งผลใหค้วามสูญเปล่าจากการเปล่ียนรุ่นลดลง  
ท าใหป้ระสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานเพิ่มข้ึนเป็น 92.1% 
 

การปรับปรุงเพือ่ลดเวลาการตรวจสอบและซ่อมแซมเคร่ืองจักร 
 เคร่ืองจกัรหยดุการท างาน เกิดจากเคร่ืองทดสอบการร่ัวของช้ินงานท่ีเคร่ือง ME-6148 
และ ME-9006 ท  าใหเ้กิดการหยดุสายการผลิตเพื่อตรวจสอบ และซ่อมแซมคิดเป็นเวลาท่ีสูญเสีย  
2.5% จึงท าการลดเวลาการซ่อมเคร่ืองจกัร ME-6148, ME-9006 โดยเคร่ือง ME-6148 มี 2 สถานีงาน 
และเคร่ือง ME-9006 มี 1 สถานีงาน โดยแต่ละสถานีงานท างานเหมือนกนั คือ ตรวจสอบการร่ัว
ของช้ินงานโดยการอดัอากาศเขา้ไปในช้ินงานและวดัแรงอดัอากาศเทียบกบัช้ินงานตน้แบบ โดยมี
ป๊ัมสร้างแรงดนัอากาศอยูใ่ตเ้คร่ืองจกัรโดยศึกษาแนวทางการปรับปรุงร่วมกบัแผนกวิศวกรรม ไดมี้
การสรุปผลวา่การปรับปรุงสาเหตุของการร่ัวของเคร่ืองจกัรตอ้งใชง้บประมาณค่อนขา้งสูง จึงได้
ปรับปรุงโดยการยา้ยป๊ัมท่ีเสียบ่อยจากใตเ้คร่ืองไปไวด้า้นหลงัเคร่ืองดงัภาพท่ี 4-8  
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ภาพท่ี 4-8  การปรับปรุงลดเวลาการซ่อมเคร่ืองจกัร 
 
 จากภาพท่ี 4-8 ท าการปรับปรุงโดยการยา้ยป๊ัมสร้างแรงดนัไปไวห้ลงัเคร่ืองจกัรเพื่อ
ไม่ใหกี้ดขวางการท างานของพนกังานฝ่ายผลิต เพราะเคร่ือง ME-6148, ME-9006 มี 3 สถานีงาน
หากเสีย 1 สถานีงานก็สามารถผลิตงานจากสถานีงานอีกเคร่ืองไดส่้งผลใหส้ามารถลดเวลา 
การซ่อมแซม และไม่กีดขวางการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ายผลิตท าใหส้ายการไม่หยดุการผลิต 
หลงัจากท าการปรับปรุงผูว้จิยัไดท้  าการใชเ้คร่ืองมือ Process observation เพื่อตรวจสอบ
ประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน พบวา่สามารถลดความสูญเปล่าจากการตรวจสอบและ
ซ่อมแซมเคร่ืองจกัรจาก 2.5% เหลือ 0.5% ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพการการผลิตเพิ่มข้ึน 2%  
ดงัภาพท่ี 4-9 
 

หวัขอ้การปรับปรุง………………………………………………………………………………

เอกสารการปรับปรุง

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง

ปัญหา : การปรับปรุง:

ผลการปรับปรุง:

ยา้ยป๊ัมสร้างแรงดนั

            พนักงานซ่อมเคร่ืองจกัรขวางพนักงานฝ่ายผลิต
ขณะซ่อมเคร่ืองจกัร

                  ยา้ยป๊ัมไปไวด้า้นหลงัเคร่ืองเพือ่ไม่ให้
ขวางการท  างานของพนักงานฝ่ายผลิต

                  สายการผลิตไม่หยุดการ

M/C
PUMP PUMP PUMP

M/C

PUMP PUMP PUMP

ซ่อมแซม
เคร่ืองจกัร

ซ่อมแซม
เคร่ืองจกัร
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ภาพท่ี 4-9  ประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานหลงัจากปรับปรุงลดเวลาการตรวจสอบและ
    ซ่อมแซมเคร่ืองจกัร 
 
 จากภาพท่ี 4-9 หลงัจากท าการปรับปรุงลดเวลาการตรวจสอบและซ่อมแซมเคร่ืองจกัร 
 ท าให ้Machine problem เกิดความสูญเปล่าลดลง และส่งผลใหพ้นกังานสามารถท าการผลิตได้
ต่อเน่ืองจึงท าใหมี้ประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานเพิ่มข้ึนเป็น 94.1% 
 

การจัดสมดุลการผลติของสายการผลติใหม่ให้มปีระสิทธิภาพ 
 การปรับสมดุลจ านวนพนกังาน 18 คน ใหเ้หมาะสมกบัการผลิตท่ีสุดมีหลกัเกณฑ์ 
การพิจารณาเพื่อปรับสมดุลงานใหก้บัสายการผลิตจะตอ้งอยูภ่ายใตเ้ง่ือนไขท่ีก าหนดไว ้คือ 
หลงัจากปรับสมดุลงานยอ่ยแต่ละคนแลว้เวลาของพนกังานนั้น ๆ จะตอ้งมี Cycle time ท่ีนอ้ยกวา่
หรือเท่ากบั Takt time อีกทั้งยงัตอ้งพิจารณาถึงความเป็นไปไดใ้นการปฏิบติังานจริงวา่สามารถ
ปรับเปล่ียนหรือยา้ยงานนั้น ๆ ไปท าก่อนหนา้ หรือท าหลงัจากงานใด ๆ นั้นไดด้ว้ยเช่นกนั ดงันั้น
ผูว้จิยัจึงท าการสร้างตารางท่ี 4-3 ตารางสมดุลพนกังานก่อนปรับสมดุล เพื่อเปรียบเทียบเวลา Cycle 
time กบั Takt time อยา่งสังเขป ส าหรับใชใ้นการจดัสมดุลงานเบ้ืองตน้ใหก้บัสายการผลิต ภายใต้
เง่ือนไขท่ีก าหนดดงักล่าวมาแลว้ขา้งตน้ 
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ตารางท่ี 4-4  สมดุลพนกังานก่อนปรับสมดุลอยา่งสังเขป 
 

ก่อนปรับสมดุล 
สถานีงาน รายละเอียดงาน Processing time Takt time 

พนกังานคนท่ี 1 ท าความสะอาด 28.57 

29 

พนกังานคนท่ี 2 ประกอบช้ินส่วน 23.13 
พนกังานคนท่ี 3 ประกอบช้ินส่วน 32.49 
พนกังานคนท่ี 4 ประกอบช้ินส่วน 26.20 
พนกังานคนท่ี 5 ประกอบช้ินส่วน 24.74 
พนกังานคนท่ี 6 ประกอบช้ินส่วน 15.63 
พนกังานคนท่ี 7 ประกอบช้ินส่วน 28.11 
พนกังานคนท่ี 8 ประกอบช้ินส่วน 28.18 
พนกังานคนท่ี 9 งานตรวจสอบ 28.05 
พนกังานคนท่ี 10 งานตรวจสอบ 28.38 
พนกังานคนท่ี 11 งานตรวจสอบ 28.16 
พนกังานคนท่ี 12 งานตรวจสอบ 15.49 
พนกังานคนท่ี 13 งานตรวจสอบ 13.09 
พนกังานคนท่ี 14 งานตรวจสอบ 28.00 
พนกังานคนท่ี 15 ประกอบช้ินส่วน 28.33 
พนกังานคนท่ี 16 ประกอบช้ินส่วน 28.33 
พนกังานคนท่ี 17 ประกอบช้ินส่วน 28.20 
พนกังานคนท่ี 18 งานตรวจสอบ 28.03 

 
 จากขอ้มูลตารางท่ี 4-4 เม่ือเปรียบเทียบเวลา Cycle time กบั Takt time สามารถพิจารณา
เลือกจดัสมดุลการท างานเบ้ืองตน้ ภายใตเ้ง่ือนไขท่ีก าหนดดงัน้ี 1) พิจารณาจากเวลา Cycle time 
ของพนกังานคนท่ี 2 ถึง 8 และของพนกังานคนท่ี 9 ถึง 14 ก่อนปรับปรุงและพิจารณาถึงรายละเอียด
ของเน้ืองานของพนกังานคนท่ี 2 ถึง 8 เป็นงานท่ีสามารถปรับเขา้ดว้ยกนัได ้คือ การประกอบ
ช้ินส่วน ของพนกังานคนท่ี 9 ถึง 14 เป็นงานท่ีสามารถปรับเขา้ดว้ยกนัได ้คือ งานตรวจสอบ  
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และ Cycle time ของแต่ละสถานีงานยงัคงอยูภ่ายใตเ้ง่ือนไขของการปรับสมดุลพนกังาน คือ Cycle 
time นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั Takt time ซ่ึงผูว้จิยัจะเขา้ไปศึกษาและปรับสมดุลเวลางานยอ่ยในสถานี
งานอยา่งละเอียดอีกคร้ังในหวัขอ้ต่อไป 2) พิจารณาจากมูลค่าของงาน ในพนกังานคนท่ี 2 ถึง 8  
และของพนกังานคนท่ี 9 ถึง 14 ก่อนปรับปรุงโดยคดัแยกรายละเอียดเน้ืองานท่ีเป็นลกัษณะงานท่ี
เพิ่มมูลค่า (VA) กบังานท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแต่จ าเป็น ตอ้งท า (NNVA) ออกจากกนั 3) พิจารณาจากเวลา 
Cycle time ของพนกังานคนท่ี 2 ถึง 8 และของพนกังานคนท่ี 9 ถึง 14 ก่อนปรับปรุงจะเห็นวา่มี 
Cycle time ท่ีมีค่าต ่ากวา่เง่ือนไขท่ีก าหนด คือ มีค่า Cycle time ต ่ากวา่ Takt time ดงันั้น ผูว้จิยั 
ท าการยา้ยงานยอ่ยของพนกังานแต่ละคน 4) ก าหนดขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานคนท่ี 2 ถึง 
8 และพนกังานคนท่ี 9 ถึง 14 ใหม่หลงัปรับขั้นตอนการท างานเพื่อศึกษาปรับสมดุลการผลิตของ
สายการประกอบท่ี พร้อมทั้งปรับสมดุลเวลาการผลิต Cycle time ใหเ้ทา่กบั Takt time อยา่งละเอียด
ในขั้นตอนต่อไปเช่นกนั 
 จากขั้นตอนพิจารณาท่ี 1-4 สามารถสรุปรายละเอียดการปรับสมดุลเวลาการปฏิบติังาน
และแสดงการจดัล าดบังานยอ่ยใหม่ ดงัแสดงในภาพท่ี 4-10 แสดงการจดัล าดบังานยอ่ยส าหรับ
พนกังาน  
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ภาพท่ี 4-10  ล าดบังานยอ่ยเดิมของพนกังานในกลุ่มงานประกอบช้ินส่วน 
 
 ผูท้  าการวจิยัไดท้  าการปรับสมดุลการผลิตใหม่โดยงานยา้ยงานยอ่ยของพนกังานใหม่ 
ดงัน้ี 
 1.  ยา้ยงานยอ่ยล าดบัท่ี 1 ของพนกังานคนท่ี 3 เน่ืองจากมี Cycle time 32.49 วนิาที ซ่ึง
เกินจาก Takt Time ท่ีก าหนดไว ้โดยยา้ยงานยอ่ยการหยบิงานออก PR-9036 มาใหง้านยอ่ยล าดบัท่ี 
3 ของพนกังานคนท่ี 2 เน่ืองจาก Cycle time ของ พนกังานคนท่ี 2 ต ่ากวา่ Takt Time จึงยา้ยงานยอ่ย
ของพนกังานคนท่ี 3 ส่งผลใหพ้นกังานคนท่ี 2 มี Cycle time เพิม่ข้ึนจาก 23.13 วนิาที เป็น 26.46 
วนิาที ดงัภาพท่ี 4-6  

ล าดบั งานยอ่ย CT ล าดบั งานยอ่ย CT ล าดบั งานยอ่ย CT
1 หยบิงาน 1.00 1 หยบิงานออก PR-9036 3.33 1 หยบิงานเขา้ AM 5402 2.40
2 เดิน 1.56 2 เดิน 1.71 2 ประกอบ RS+HS 6.40
3 SET งานเขา้ PR-9036 4.23 3 Setงานเขา้-ออก PR-9037 7.45 3 หยบิ RS ประกอบ Ring 5.26
4 หยบิ H/R วาง 2.12 4 เดิน 1.00 4 ถอด projector วาง 4.02
5 เดิน 1.06 5 Check ระยะ Bracket 3.56 5 หยบิงานเขา้ AM 5403-1 6.02
6 Set งาน PR-9006 6.94 6 Set งาน AM-5399 5.86 6 เดินกลบั 2.10
7 ท าความสะอาดมือ 3.60 7 ยก R/S วาง 5.56
8 เดินกลบั 2.62 8 return Cassette 1.00

9 เดินกลบั 3.02
23.13 32.49 26.20

ล าดบั งานยอ่ย CT ล าดบั งานยอ่ย CT ล าดบั งานยอ่ย CT
1 หยบิงานออก AM5403-1 4.03 1 หยบิValve สลบั 1.66 1 ยกงานวาง jig 2.56

2 เดิน 1.98 2 วาง Valve ใส่จาระบี 5.01 2 กดปุ่มลอ็คงาน 3.30

3 Set งาน PR 9038 5.05 3 ประกอบ valve+ gasket 2.36 3 หยบิ tube turn 3.48

4 ขนั Stopper End 9.56 4 ประกอบ valveเขา้กบัHR 4.25 4 ขนัทอร์ค 4.73

5 วางงาน+Mark 2.11 5 เดินกลบั 2.35 5 หยบิguide,spring,cap 6.89

6 เดินกลบั 2.01 6 ขนัทอร์ค 4.68

7 เดินกลบั 2.47

24.74 15.63 28.11

ล าดบั งานยอ่ย CT
1 ยกงานวาง 3.35
2 หยบิ tube turn ประกอบ 5.54
3 ขนัทอร์ค 4 จุด 9.42
4 ขนัทอร์ค 4 จุด 6.31
5 ยกงานวาง 2.90
6 เดินกลบั 0.66

 

ล าดับงานเดิมของพนักงานคนที ่5

เวลาน าการผลิต

ล าดับงานเดิมของพนักงานคนที ่2

เวลาน าการผลิต

ล าดับงานเดิมของพนักงานคนที ่3

เวลาน าการผลิต

ล าดับงานเดิมของพนักงานคนที ่8

เวลาน าการผลิต

ล าดับงานเดิมของพนักงานคนที ่4

เวลาน าการผลิต

ล าดับงานเดิมของพนักงานคนที ่6

เวลาน าการผลิต

ล าดับงานเดิมของพนักงานคนที ่7

เวลาน าการผลิต
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ภาพท่ี 4-11  ล าดบังานยอ่ยใหม่ของพนกังานคนท่ี 2 
 

 
 
ภาพท่ี 4-12  ล าดบังานยอ่ยใหม่ของพนกังานคนท่ี 3  
 
 จากภาพท่ี 4-12 งานยอ่ยล าดบัท่ี 7 ของพนกังานคนท่ี 3 มีเวลาเดินกลบัลดลงเน่ืองมาจาก
การยา้ยงานยอ่ยล าดบัท่ี 1 ไปใหพ้นกังานคนท่ี 2 ท าใหร้ะยะทางการเดินลดลง 
 2.  ยา้ยงานยอ่ยล าดบัท่ี 1 ของพนกังานคนท่ี 5 โดยยา้ยงานยอ่ยการหยบิงานออก  
AM-5403-1 มาใหง้านยอ่ยล าดบัท่ี 5 ของพนกังานคนท่ี 4 เน่ืองจาก Cycle time ของพนกังานคนท่ี 4 
ต ่ากวา่ Takt time จึงยา้ยงานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 5 มาให ้พนกังานคนท่ี 4 ส่งผลใหพ้นกังานคนท่ี 
4 มี Cycle time เพิ่มข้ึนจาก 26.20 วนิาที เป็น 30.67 วนิาที ดงัภาพท่ี 4-13  
 

ล าดบั งานยอ่ย CT
1 หยบิงาน 1.00
2 เดิน 1.56
3 SET งานเขา้-ออก PR-9036 7.56
4 หยบิ H/R วาง 2.12
5 เดิน 1.06
6 Set งาน PR-9006 6.94
7 ท าความสะอาดมือ 3.60
8 เดินกลบั 2.62

26.46

ล าดับงานย่อยใหม่ของพนักงานคนที ่2

เวลาน าการผลิต

ล าดบั งานยอ่ย CT
1 Setงานเขา้-ออก PR-9037 8.40

2 เดิน 1.64

3 Check ระยะ Bracket 3.56

4 Set งาน AM-5399 5.86

5 ยก R/S วาง 5.56

6 return Cassette 1.00

7 เดินกลบั 2.00

28.02

ล าดับงานย่อยใหม่ของพนักงานคนที ่3

เวลาน าการผลิต

        กิจกรรมยอ่ยล าดบัท่ี 3 ยา้ยมาจาก

พนกังานคนท่ี 3 ล าดบัท่ี 1 

           กิจกรรมยอ่ยล าดบัท่ี 7 เวลาเดินลดลง
จากการยา้ยงานยอ่ยไปใหส้ถานีงานท่ี 2 
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ภาพท่ี  4-13  ล าดบังานยอ่ยใหม่ของพนกังานคนท่ี 4  
 
 3.  ยา้ยงานยอ่ยทั้งหมดของพนกังานคนท่ี 6 มาใหพ้นกังานคนท่ี 5 เน่ืองจากพนกังาน 
คนท่ี 5 มี Cycle time ต ่ากวา่ Takt time จึงท าการยา้ยงานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 6 มาให ้หลงัจาก
ยา้ยงานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 6 ไปใหพ้นกังานคนท่ี 6 ไม่มีงานยอ่ยเหลือท าใหส้ามารถลด
พนกังานคนท่ี 6 ได ้และพบวา่ Cycle time ของพนกังานคนท่ี 5 มี Cycle time เพิ่มข้ึนเป็น 34.93 
วนิาที ดงัภาพท่ี 4-14 
 

 
 
ภาพท่ี 4-14  ล าดบังานยอ่ยใหม่ของพนกังานคนท่ี 5 
 
 หลงัจากนั้นจึงท าการปรับสมดุลเวลาการปฏิบติังานตรวจสอบของพนกังานคนท่ี 9-14 
โดยมีขอ้มูลงานยอ่ยของแต่ละสถานีงานเดิม ดงัภาพท่ี 4-15  

ล าดบั งานยอ่ย CT
1 หยบิงานเขา้ AM 5402 2.40
2 ประกอบ RS+HS 6.40
3 หยบิ RS ประกอบ Ring 5.26
4 ถอด projector วาง 4.02
5 น างานเขา้ - ออก AM-5403-1 start 10.21
6 เดินกลบั 2.38

30.67

ล าดับงานย่อยใหม่ของพนักงานคนที ่4

เวลาน าการผลิต

ล าดบั งานยอ่ย CT
1 Set งาน PR 9038 5.05
2 ยกงานจาก rack เขา้ Jig 2.16
3 หยบิ stopper end ประกอบ 9.56
4 ยกงานวาง+Mark งาน 2.11
5 หยบิvalve สลบั Jig + lock jig 6.31
6 ประกอบ valve+ gasket 2.36
7 ประกอบ valveเขา้กบัHR 4.25
8 เดินกลบั 3.13

34.93เวลาน าการผลิต

ล าดับงานย่อยใหม่ของพนักงานคนที ่5

        กิจกรรมยอ่ยล าดบัท่ี 5 ยา้ยมาจาก

สถานีงานเดิมท่ี 5 ล าดบัท่ี 1 

 

        กิจกรรมยอ่ยล าดบัท่ี 5 ถึง 8 ยา้ยมา

จากสถานีงานเดิมท่ี 6 ล าดบัท่ี 1 ถึง 5 
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ภาพท่ี 4-15  ล าดบังานยอ่ยเดิมของพนกังานในกลุ่มงานตรวจสอบ 
 
 ผูว้จิยัไดท้  าการปรับสมดุลล าดบัการท างานประเภทของงานตรวจสอบโดยท าการยา้ย
งานยอ่ย ตั้งแต่งานยอ่ยล าดบัท่ี 1- 5 จากพนกังานคนท่ี 13 ไปใหพ้นกังานคนท่ี 12 และจากการลด
พนกังานคนท่ี 6 ส่งผลใหมี้การขยบัจ านวนพนกังาน โดยงานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 12 และ 13 ท่ี
รวมแลว้ขยบัมาเป็นพนกังานคนท่ี 11 ดงัภาพท่ี 4-16  

ล าดบั งานยอ่ย CT ล าดบั งานยอ่ย CT ล าดบั งานยอ่ย CT

1 หยงิงาน st1 ออก 1.44 1 Set งาน เขา้ ออก ME-6144 ST1 3.20 1 ยกงานวาง Jig 2.80

2 หมนุ Stopper + ใส่งานเขา้ st1 2.10 2 เดนิ 1.00 2 Clamp งาน 2.00

3 Mark งาน 2.33 3 วางงาน 2.01 3 ขนัลอ็ค Bolt 4.40

4 หมนุ Stopper 3.31 4 เดนิ 0.95 4 ตั้ง Guide + ทากาว 3.30

5 หยบิงานSt2 ออกวาง 1.52 5 Set งาน เขา้ ออก ME-6144 ST2 3.25 5 หมนุ Hex Nut ใส่ 4.60

6 หมุน Stopper + ใสง่านเขา้ st2 2.57 6 เดนิ 1.00 6 Torque Hex nut 4.56

7 Mark งาน 3.12 7 วางงาน 2.01 7 คลาย Clamp 1.10

8 หมุน Stopper 1.62 8 เดนิ 0.95 8 ยกงานออกวาง 2.20

9 หยบิงานSt3 ออกวาง 1.09 9 Set งาน เขา้ ออก ME-6030 ST1 5.02 9 เดินกลบั 3.20

10 หมุน Stopper + ใสง่านเขา้ st3 5.64 10 เดนิ 1.89

11 เดนิกลับ 3.31 11 Set งาน เขา้ ออก ME-6030 ST2 5.10

12 เดนิกลับ 2.00

28.05 26.38 28.16

ล าดบั งานยอ่ย CT ล าดบั งานยอ่ย CT ล าดบั งานยอ่ย CT

1 Set งาน ME-5799 6.72 1 Set งานเขา้ออก ME-6146+Start 5.92 1 Mark 3.10

2 ยกงานวางหน้าเคร่ือง ME-6247 1.45 2 เดิน 1.00 2 หยบิงานออกวาง (ST.1,2) 4.10

3 ยกงานวางหน้าเคร่ือง ME-6146 2.59 3 Mark 1.85 3 เดนิ 2.10

4 Set งานเขา้ออก ME-6247+Start 2.22 4 ยกงานเขา้ ME-6147+Start 3.22 4 ยกงาน Set ME-6148 (ST.1,2) 4.40

5 เดินกลบั 2.51 5 เดิน 1.10 5 เช็ดงาน 6.20

6 Visual Check+วางงาน 7.10

7 เดนิกลับ 1.00

15.49 13.09 28.00

ล าดับงานเดิมของพนักงานคนที ่13ล าดับงานเดิมของพนักงานคนที ่12

ล าดับงานเดิมของพนักงานคนที ่9

เวลาน าการผลิต

ล าดับงานเดิมของพนักงานคนที ่14

เวลาน าการผลิต

ล าดับงานเดิมของพนักงานคนที ่10

เวลาน าการผลิต

เวลาน าการผลิต

ล าดับงานเดิมของพนักงานคนที ่11

เวลาน าการผลิต

เวลาน าการผลิต



66 

  
 
ภาพท่ี 4-16  ล าดบังานยอ่ยใหม่ของพนกังานคนท่ี 11 
  
 จากการยา้ยงานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 13 ทั้งหมดไปใหส้ถานีงานเดิมท่ี 12 ส่งผลให ้
สถานีงานเดิมท่ี 13 ไม่มีการปฏิบติังานท าใหส้ามารถลดพนกังานไดอี้ก 1 คน จึงไดท้  าการสรุปเวลา
การปฏิบติังานแต่ละคนใหม่ ดงัภาพท่ี 4-17 
 

 
 
ภาพท่ี 4-17  เวลาการปฏิบติังานหลงัปรับสมดุลสถานีงาน 
 

ล าดบั งานยอ่ย CT

1 Set งาน ME-5779 6.72

2 ยกงานวางหน้าเคร่ือง ME-6247 1.45

3 ยกงานวางหน้าเคร่ือง ME-6146 2.59

4 Set งานเขา้ออก ME-6146+Start 5.92

5 เดิน 1.00

6 Mark 1.85

7 ยกงานเขา้ ME-6147+Start 3.22

8 เดิน 1.10

9 Set งานเขา้ออก ME-6247+Start 2.22

10 เดินกลบั 2.51

28.58

ล าดับงานย่อยใหม่ของพนักงานคนที ่11

เวลาน าการผลิต

        กิจกรรมยอ่ยล าดบัท่ี 4 ถึง 8 ยา้ยมา

จากพนกังานคนท่ี 12 และ 13  
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 จากภาพท่ี 4-17 ทางผูว้จิยัพบวา่พนกังานคนท่ี 4 และพนกังานคนท่ี 5 มีเวลาน าการผลิต
เกินกวา่ Takt Time ท่ี 29 วนิาที คือ มีเวลาน าการผลิตท่ี 30.67 วนิาที  และ 34.93 วนิาที ตามล าดบั 
จึงไดท้  าการปรับปรุงงานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 4 และพนกังานคนท่ี 5 ดงัน้ี 1) พิจารณางานยอ่ย
ของพนกังานคนท่ี 4 และพนกังานคนท่ี 5 วา่มีความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวของพนกังานโดย
พิจารณางานเดิน การเอ้ือมหยบิช้ินงาน การรอคอย ดงัแสดงในตารางต่อไปน้ี 
 
 ตารางท่ี 4-5  การคน้หาความสูญเปล่าของพนกังานคนท่ี 4 และลกัษณะงาน 
 

ล าดบั
งาน 

งานยอ่ย CT 
ความสูญเปล่า 

จากการเคล่ือนไหว 
ท่ีไม่จ  าเป็น 

VA NNVA NVA 

1 หยบิงานเขา้ AM 5402 2.40 การเอ้ือมหยบิช้ินส่วน  X  
2 ประกอบ RS+HS 6.40 การเอ้ือมหยบิช้ินส่วน X   

3 หยบิ RS ประกอบ Ring 5.26 การเอ้ือมหยบิช้ินส่วน X   

4 ถอด projector วาง 4.02 การเอ้ือมหยบิช้ินส่วน  X  
5 น างานเขา้-ออกAM-5403-1 10.21 การเดินวางงาน   X 
6 เดินกลบั 2.38 การเดิน  X  
 เวลาน าการผลิต 30.67     

 
 จากการพิจารณาความสูญเปล่าของพนกังานคนท่ี 4 เกิดความสูญเปล่าจากการเดิน และ
ลกัษณะงานเป็นงานท่ีไม่เกิดมูลค่า ผูว้จิยัจึงไดท้  าการปรับปรุงโดยการลดระยะทางการเดินดงัภาพท่ี 
4-18 
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ภาพท่ี 4-18  แผนภาพงานมาตรฐานของพนกังานคนท่ี 4 
 
 ผูท้  าการวจิยัจึงไดมี้แนวคิดท่ีจะลดระยะทางการเดินของล าดบังานท่ี 5 ของพนกังานคนท่ี 
4 โดยการท ารางไหลงานดงัภาพท่ี 4-19 
 

 
 
ภาพท่ี 4-19  การปรับปรุงลดระยะทางการเดิน 
 
 โดยระยะทางก่อนการปรับปรุงจากพนกังานคนท่ี 4 ไปยงัพนกังานคนท่ี 5 อยูท่ี่ 150 
เซนติเมตร จึงท าการเพิ่มรางไหลงานท่ีมีความยาว 150 เซนติเมตร เพื่อลดระยะทางการเดินของ

          ISSUED DATE :

เช็ค

คุณภาพ

ความ

ปลอดภยั

มาตรฐาน

วานคา้ง 

Line

จ านวนงาน

คา้ง Line

TAKT

TIME

CYCLE

TIME

ล าดบัคน

ท างาน

4 29 30.67 4/16

HYOJUN SAGYO HYO  
LINE :__________Link Assembly________________
PART NO.: ____________ทุกรุ่น________________  แผนภาพงานมาตรฐาน
PART NAME : ____________Link power steering___ (Standardize Work)

1

AM-5402
Rack shaft 

Assy

AM-5403-1
Oil seal Assy

AM-5403-2
Stopper end Assy

2345
6

PR-9038
Bush assy

จุดวางงาน
เสียเวลาเดินวางงานไกล

150 เซนติเมตร 
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พนกังานส่งผลใหเ้วลาในการท างานยอ่ยล าดบัท่ี 5 ของพนกังานคนท่ี 4 ลดลงจาก 10.21 วนิาที 
เหลือ 7.28 วนิาที และเวลาน าผลิตลดลงจาก 30.67 วนิาที เหลือ 27.74 วนิาที ซ่ึงท าใหเ้วลา 
น าการผลิตอยูภ่ายใตเ้ง่ือนไขท่ีก าหนดไวข้า้งตน้ 
 
ตารางท่ี 4-6  การคน้หาความสูญเปล่าของพนกังานคนท่ี 5 และลกัษณะงาน 
 

ล าดบั
งาน 

งานยอ่ย 
Processing 

Time 

ความสูญเปล่าจาก 
การเคล่ือนไหว 
ท่ีไม่จ  าเป็น 

VA NNVA NVA 

1 Set งาน PR 9038 5.05 การเอ้ือมหยบิช้ินส่วน  X  
2 ยกงานจาก Rack เขา้ Jig 2.16 การเอ้ือมหยบิช้ินส่วน  X  

3 
หยบิ Stopper end 

ประกอบ 
9.56 การเอ้ือมหยบิช้ินส่วน X   

4 ยกงานวาง + Mark งาน 2.11 การเอ้ือมหยบิช้ินส่วน  X  
5 หยบิ Valve สลบั Jig + รอ 6.31 รอเคร่ืองจกัร   X 
6 ประกอบ Valve + Gasket 2.36 การเอ้ือมหยบิช้ินส่วน X   
7 ประกอบ Valve เขา้กบั HR 4.25 การเอ้ือมหยบิช้ินส่วน X   
8 เดินกลบั 3.13 การเดิน  X  
 เวลาน าการผลิต 34.97     

 
 จากการพิจารณาความสูญเปล่าของพนกังานคนท่ี 5 และลกัษณะงาน งานในล าดบัท่ี 1 
ของพนกังานคนท่ี 5 เกิดความสูญเปล่าจากการเอ้ือมหยบิช้ินส่วน ลกัษณะงานเป็นงานท่ีไม่เกิด
มูลค่าแต่จ าเป็นตอ้งท า และงานในล าดบัท่ี 5 ของพนกังานคนท่ี 5 เกิดความสูญเปล่าจากการรอ
เคร่ืองจกัร ลกัษณะงานเป็นงานท่ีไม่เกิดมูลค่า ผูว้จิยัจึงไดท้  าการปรับปรุงงานยอ่ยล าดบัท่ี 1  
โดยการลดระยะทางการวางของช้ินส่วน และปรับปรุงงานล าดบัท่ี 5 โดยการสร้าง Jig จบังานแทน
การใชมื้อจบัโดยใชห้ลกัการแยกงานคนและเคร่ืองออกจากกนัดงัภาพท่ี 4-20 
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ภาพท่ี 4-20  การปรับปรุงงานยอ่ยล าดบัท่ี 1 ของพนกังานคนท่ี 5 
 
 จากภาพท่ี 4-20 ก่อนการปรับปรุงระยะจากจุดวางช้ินงานถึงจุดประกอบช้ินงานอยูท่ี่ 70 
เซนติเมตร จึงท าการปรับปรุงโดยการยา้ยจุดวางช้ินส่วนใหม่ท าใหร้ะยะทางจุดวางช้ินส่วนถึงจุด
ประกอบช้ินส่วนลดลงเหลือ 30 เซนติเมตร ซ่ึงสามารถลดเวลางานล าดบัท่ี 1 Set งาน PR-9038 
ส่งผลใหเ้วลาการหยบิช้ินส่วนลดลงจาก 5.05 วนิาที เหลือ 2.34 วนิาที  
 

หวัขอ้การปรับปรุง :  ลดเวลาการหยิบ Bush


เอกสารการปรับปรุง

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง

ปัญหา: การปรับปรุง:

ผลการปรับปรุง:

          พนักงานเอื้อมหยิบชิ้นส่วน ลดระยะทางการวางช้ินส่วน

ลดเวลาการหยิบชิ้นส่วน ได ้ .   วนิาที
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ภาพท่ี 4-21  การปรับปรุงงานยอ่ยล าดบัท่ี 5 ของพนกังานคนท่ี 5 
 
 จากภาพท่ี 4-21 พบวา่ก่อนการปรับปรุงพนกังานตอ้งใชมื้อกดช้ินงานเพื่อทดสอบการร่ัว
ของช้ินงาน และรอให้เคร่ืองทดสอบท างานโดยใชเ้วลา 6.31 วนิาที จึงท าการปรับปรับโดยการท า 
Jig จบัช้ินงานส่งผลใหพ้นกังานไม่ตอ้งกดช้ินงานรอการทดสอบสามารถลดเวลาได ้3.39 วนิาทีท า
ใหเ้หลือการท างานยอ่ยล าดบัท่ี 5 ของสถานีงานใหม่ท่ี 5 เพียง 2.92 วนิาที จากการปรับปรุงทั้งสอง
หวัขอ้ท าให้เวลาน าการผลิตลดลงจาก 34.97 วนิาที เหลือ 28.83 วนิาที ซ่ึงท าใหเ้วลาน าการผลิตอยู่
ภายใตเ้ง่ือนไขท่ีก าหนดไวข้า้งตน้ 
 หลงัการปรับปรุงสถานีงานทั้ง 18 สถานี โดยการปรับสมดุลเวลาน าการผลิตใหม่ท าให้
สามารถลดพนกังานได ้2 คนท าใหส้ายการประกอบ Link assembly ใชพ้นกังานประกอบช้ินงาน
เพียง 16 คน ส่งผลท าใหส้ามารถลดตน้ทุนในการผลิตจากการลดจ านวนพนกังานประกอบช้ินงาน
ดงัตารางต่อไปน้ี 
 
 
 
 

หวัขอ้การปรับปรุง :  ลดเวลาการกด Valve


เอกสารการปรับปรุง

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง

ปัญหา: การปรับปรุง:

ผลการปรับปรุง:

          พนักงานตอ้งเสียเวลากด Valve จนกวา่ไฟ
OK จะขึ้น

ท า Clamp กด Valve

ลดเวลากด Valve ของพนักงานได้ 3.39 
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ตารางท่ี 4-7  เวลาปฏิบติังานแต่ละสถานีงานก่อนปรับสมดุลเทียบกบัหลงัปรับสมดุล 
 

ก่อนปรับสมดุล หลงัปรับสมดุล 

พนกังาน 
รายละเอียด

งาน 
Processing 

Time 
T.T. 

Processing 
Time 

รายละเอียด
งาน 

สถานีงาน 

พนกังานคนท่ี 
1 

ท าความ
สะอาด 

28.57 

29 

28.57 
ท าความ
สะอาด 

พนกังานคนท่ี
1 

พนกังานคนท่ี 
2 

ประกอบ
ช้ินส่วน 

23.13 26.49 
ประกอบ
ช้ินส่วน 

พนกังานคนท่ี 
2 

พนกังานคนท่ี 
3 

ประกอบ
ช้ินส่วน 

32.49 28.02 
ประกอบ
ช้ินส่วน 

พนกังานคนท่ี 
3 

พนกังานคนท่ี 
4 

ประกอบ
ช้ินส่วน 

26.20 28.16 
ประกอบ
ช้ินส่วน 

พนกังานคนท่ี 
4 

พนกังานคนท่ี 
5 

ประกอบ
ช้ินส่วน 

24.74 28.83 
ประกอบ
ช้ินส่วน 

พนกังานคนท่ี 
5 

พนกังานคนท่ี 
6 

ประกอบ
ช้ินส่วน 

15.63 28.11 
ประกอบ
ช้ินส่วน 

พนกังานคนท่ี 
6 

พนกังานคนท่ี 
7 

ประกอบ
ช้ินส่วน 

28.11 28.18 
ประกอบ
ช้ินส่วน 

พนกังานคนท่ี 
7 

พนกังานคนท่ี 
8 

ประกอบ
ช้ินส่วน 

28.18 28.05 
งาน

ตรวจสอบ 

พนกังานคนท่ี 
8 

พนกังานคนท่ี 
9 

งาน
ตรวจสอบ 

28.05 28.38 
งาน

ตรวจสอบ 

พนกังานคนท่ี 
9 

พนกังานคนท่ี
10 

งาน
ตรวจสอบ 

28.38 28.16 
งาน

ตรวจสอบ 

พนกังานคนท่ี
10 

พนกังานคนท่ี
11 

งาน
ตรวจสอบ 

28.16 28.35 
งาน

ตรวจสอบ 

พนกังานคนท่ี
11 

พนกังานคนท่ี
12 

งาน
ตรวจสอบ 

15.49 28.00 
งาน

ตรวจสอบ 

พนกังานคนท่ี
12 
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ตารางท่ี 4-7  (ต่อ) 
 

ก่อนปรับสมดุล  หลงัปรับสมดุล 

พนกังาน 
รายละเอียด

งาน 
Processing 

Time 
T.T. 

Processing 
Time 

รายละเอียด
งาน 

สถานีงาน 

พนกังานคนท่ี
13 

งาน
ตรวจสอบ 

13.09 

29 

28.15 
ประกอบ
ช้ินส่วน 

พนกังานคนท่ี
13 

พนกังานคนท่ี
14 

งาน
ตรวจสอบ 

28.00 28.33 
ประกอบ
ช้ินส่วน 

พนกังานคนท่ี
14 

พนกังานคนท่ี
15 

ประกอบ
ช้ินส่วน 

28.33 28.20 
ประกอบ
ช้ินส่วน 

พนกังานคนท่ี
15 

พนกังานคนท่ี
16 

ประกอบ
ช้ินส่วน 

28.33 28.03 
งาน

ตรวจสอบ 
พนกังานคนท่ี

16 
พนกังานคนท่ี

17 
ประกอบ
ช้ินส่วน 

28.20    

พนกังานคนท่ี
18 

งาน
ตรวจสอบ 

28.03    

  

ต้นทุนหลงัปรับปรุงกระบวนการ 
 จากการลดพนกังานได ้2 คน ส่งผลใหต้น้ทุนในการผลิตลดลงซ่ึงแสดงดงัตารางท่ี 4-8 
 
ตารางท่ี 4-8  รายละเอียดดา้นตน้ทุนท่ีลดลงหลงัจากปรับปรุงกระบวนการ 
 

รายละเอียดปัจจยัดา้นตน้ทุน ตน้ทุนค่าใชจ่้ายท่ีลดลง อตัราเปอร์เซ็นตล์ดลง 
พนกังาน อตัราค่าจา้งต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อปี ต่อเดือน/ ต่อปี 

18 25,000 450,000 5,400,000 100% 
16 25,000 400,000 4,800,000 11.11% 
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 จากตารางท่ี 4-8 ก่อนการปรับปรุงมีพนกังานในสายการประกอบทั้งหมด 18 คน ซ่ึงมี
อตัราค่าจา้งต่อเดือนอยูท่ี่ 25,000 บาท โดยคิดเป็นตน้ทุนดา้นแรงงาน 5,400,000 บาทต่อปี หลงั 
การปรับปรุงสามารถลดจ านวนพนกังานจาก 18 คน เหลือ 16 คน ส่งผลใหต้น้ทุนดา้นแรงงานลดลง
จาก 5,400,000 บาทต่อปี เหลือ 4,800,000 บาทต่อปี หรือคิดเป็นเปอร์เซ็นตไ์ด ้11.11%  
 หลงัจากท าการปรับปรุงเรียบร้อยจึงไดมี้การจดัมาตรฐานการประกอบงานใหม่ดงัภาพ
ต่อไปน้ี



 
 
ภาพท่ี 4-22  เวลาน าการผลิตของพนกังานคนท่ี 1-7  

Operator 1 Operator 2 Operator 3 Operator 4 Operator 5 Operator 6 Operator 7

No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec.

1 7.96 1 1.00 1 8.40 1 2.40 1 2.34 1 2.56 1 3.35

2 2.07 2 1.56 2 1.64 2 6.40 2 2.16 2 3.30 2 5.54

3 8.02 3 7.56 3 3.56 3 5.26 3 9.56 3 3.48 3 9.42

4 8.12 4 2.12 4 5.86 4 4.02 4 2.11 4 4.73 4 6.31

5 1.40 5 1.06 5 5.56 5 7.28 5 2.92 5 6.89 5 2.90

6 0.50 6 6.94 6 1.00 6 2.38 6 2.36 6 4.68 6 0.66

7 0.50 7 3.60 7 2.00 7  7 4.25 7 2.47 7

8  8 2.62 8  8  8 3.13 8 8

9  9  9  9  9 9 9

10  10  10  10  10 10 10

11  11  11  11  11 11 11

12  12  12  12  12 12 12

13  13  13  13  13 13 13

28.57 26.46 28.02 27.74 28.83 28.11 28.18

หยบิ tube turn ประกอบ

ยกงานวาง

ยกงานวาง

เดนิกลับ

Link

ประกอบ RS+HS

Stopper N + Assembly Valve Assembly Turn tube

Vol/Month

Vol/DayYAMAZUMI   CHART After

Assy Rack subWashing

DetailDetail

640APart No.

Line

DetailDetail

Backet

Detail Detail

Set งาน PR 9038

Stamp No.

Check ระยะ Bracket

ยกงานจาก rack เขา้ Jig

Set งาน PR-9037

เดนิ

น างานเขา้ AM-5402

เดนิกลับ

เดนิกลับ

Assembly Turn tube

Detail

Issued Date

Takt time

เดนิกลับ

หยบิguide,spring,cap

ขันทอรค์

ประกอบ valveเขา้กับHR

เดนิกลับ

ยกงานวาง jig

SET งานเขา้-ออก PR-9036 

start
หยบิ tube turn

หยบิงานเขา้-ออก AM 5399 ยกงานวาง+Mark งานถอด projector วาง

กดปุ่ มล็อคงาน

หยบิงาน

ขันทอรค์ 4 จดุหยบิ stopper end ประกอบ

ขันทอรค์ 4 จดุขันทอรค์

หยบิ RS ประกอบ Ring

TOTAL TOTALTOTALTOTALTOTAL

น างานเขา้ - ออก AM-5403-1 

start

เดนิกลับ

หยบิvalve สลับ Jig + lock jig

ประกอบ valve+ gasketreturn Cassette

หยบิ R/S วาง

หยบิงานเขา้-ออก AM-5397

เดนิ

ท าความสะอาดมอืเดนิกลับ

TOTAL TOTAL

เดนิ

เช็ดมอื Set งาน PR-9006

เดนิ

หยบิงานเขา้ออก WM-5492

เดนิ

หยบิงานเขา้ออก AR-5090start

หยบิ H/R วาง

7.96 

1.00 

8.40 

2.40 2.34 2.56 3.35 

2.07 

1.56 

1.64 

6.40 

2.16 3.30 
5.54 

8.02 

7.56 

3.56 5.26 

9.56 
3.48 

9.42 

8.12 

2.12 

5.86 4.02 
2.11 

4.73 

6.31 

1.40 

1.06 

5.56 7.28 

2.92 6.89 

2.90 
0.50 

6.94 

1.00 
2.38 

2.36 

0.66 

0 0 0 0 0 00

10

20

30

40

50

60

Operator 1 Operator 2 Operator 3 Operator 4 Operator 5 Operator 6 Operator 7

Time(Sec/Pcs)

0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 

T.T.=29"
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ภาพท่ี 4-23  เวลาน าการผลิตของพนกังานคนท่ี 8-14 

No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec.

1 1.44 1 3.20 1 2.80 1 6.72 1 3.10 1 4.66 1 7.66

2 2.10 2 1.00 2 2.00 2 1.20 2 4.10 2 2.73 2 2.25

3 2.33 3 2.01 3 4.40 3 2.34 3 2.10 3 9.54 3 8.56

4 3.31 4 0.95 4 3.30 4 5.92 4 4.40 4 2.57 4 2.09

5 1.52 5 3.25 5 4.60 5 1.00 5 6.20 5 7.49 5 2.75

6 2.57 6 1.00 6 4.56 6 1.85 6 7.10 6 1.16 6 4.03

7 3.12 7 2.01 7 1.10 7 3.22 7 1.00 7  7 0.99

8 1.62 8 0.95 8 2.20 8 1.10 8 8  8

9 1.09 9 5.02 9 3.20 9 2.22 9 9  9

10 5.64 10 1.89 10 10 2.51 10 10  10

11 3.31 11 5.10 11 11 11 11  11

12 12 2.00 12 12 12 12  12

13 13 13 13 13 13  13

28.05 28.38 28.16 28.08 28.00 28.15 28.33

หยงิงาน st1 ออก
Set งาน เขา้ ออก ME-6144 

ST1

Operator 14Operator 10Operator 8 Operator 9 Operator 11 Operator 12 Operator 13

Detail

Part No. 640A Vol/Day Takt time

Line Link

YAMAZUMI   CHART After
Vol/Month Issued Date

Detail Detail Detail Detail

Air Leak Test Running Test Adjustment

Detail

ยกงานวาง Jig Set งาน ME-5779 Mark ยกงานวาง+clampงาน

Assembly Tirod RVaccum Leak TestPerformance Test Assembly Tirod L

Detail

หยบิ Tirod ประกอบ

หมุน Stopper + ใสง่านเขา้ st1 เดนิ Clamp งาน ยกงานวางหน้าเคร่ือง ME-6247 หยบิงานออกวาง (ST.1,2) หมุนงาน Check ขันทอรค์

ขันทอรค์ คลาย clamp

Mark งาน วางงาน ขันล็อค Bolt ยกงานวางหน้าเคร่ือง ME-6146 เดนิ ประกอบ Tirod

หมุน Hex Nut ใส่ เดนิ เช็ดงาน ประกอบclamp lock

ประกอบclamp lock

หมุน Stopper เดนิ ตัง้ Guide + ทากาว
Set งานเขา้ออก 

ME-6146+Start
ยกงาน Set ME-6148 (ST.1,2)

เดนิ

หมุน Stopper + ใสง่านเขา้ st2 เดนิ Torque Hex nut Mark Visual Check+วางงาน เดนิกลับ วางงานให ้OP 15

หยบิงานSt2 ออกวาง
Set งาน เขา้ ออก ME-6144 

ST2

Mark งาน วางงาน คลาย Clamp ยกงานเขา้ ME-6147+Start เดนิกลับ

เดนิกลับ
Set งานเขา้ออก 

ME-6247+Start

เดนิกลับ

หมุน Stopper เดนิ ยกงานออกวาง เดนิ

หมุน Stopper + ใสง่านเขา้ st3 เดนิ เดนิกลับ

หยบิงานSt3 ออกวาง
Set งาน เขา้ ออก ME-6030 

ST1

เดนิกลับ
Set งาน เขา้ ออก ME-6030 

ST2

เดนิกลับ

TOTALTOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL

1.44 
3.20 2.80 

6.72 
3.10 4.66 

7.66 
2.10 

1.00 2.00 

1.20 

4.10 
2.73 

2.25 

2.33 2.01 
4.40 

2.34 
2.10 

9.54 

8.56 

3.31 
0.95 

3.30 

5.92 
4.40 

2.57 
2.09 

1.52 
3.25 

4.60 
1.00 6.20 

7.49 
2.75 

2.57 
1.00 

4.56 
1.85 

7.10 
4.03 3.31

5.10

2.00

0 0 0 0 0 00

10

20

30

40

50

60

Operator 8 Operator 9 Operator 10 Operator 11 Operator 12 Operator 13 Operator 14

Time(Sec/Pcs)

0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 

T.T.=2 "
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ภาพท่ี 4-24  เวลาน าการผลิตของพนกังานคนท่ี 15-16

.

No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec. No. Sec.

1 7.92 1 2.89 1 1 1 1 1

2 5.23 2 3.59 2 2 2 2 2

3 8.59 3 9.89 3 3 3 3 3

4 1.92 4 3.39 4 4 4 4 4

5 3.44 5 1.48 5 5 5 5 5

6 1.10 6 1.10 6 6 6 6 6

7 7 4.14 7 7 7 7 7

8 8 1.55 8 8 8 8 8

9 9 9 9 9 9 9

10 10 10 10 10 10 10

11 11 11 11 11 11 11

12 12 12 12 12 12 12

13 13 13 13 13 13 13

28.20 28.03 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

ประกอบ clamp tirod Clampงาน

TOTAL

Operator 15 Operator 16

TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL

เดนิกลับ

เป่าน ้ามันทีง่าน

เดนิกลับ วางงานใหQ้C

วางงานใหO้p17 เดนิ

เดนิ กด counter +ทาน ้ามัน

ถอดสาย joint +mark mark check

เช็ดงาน+ใสจ่าระบี ถอด joint

Detail

Cover Assembly Final Inspection

Detail Detail Detail Detail Detail Detail

Final Inspection

Line Link

YAMAZUMI   CHART After
Vol/Month Issued Date

Part No. 640A Vol/Day Takt time

7.92 

2.89 

5.23 

3.59 

8.59 

9.89 

1.92 

3.39 

3.44 

1.48 

1.10 

1.10 

0 0 0 0 00

10

20

30

40

50

60

Operator 15 Operator 16

Time(Sec/Pcs)

0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 

T.T.=  "
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 จากภาพเวลาน าการผลิตของพนกังานทั้ง 16 สถานีงานพบวา่เวลาน าการผลิตไม่เกิน T.T.  
หลงัจากท าการปรับปรุงผูว้จิยัไดท้  าการใชเ้คร่ืองมือ Process observation เพื่อตรวจสอบ
ประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน พบวา่สามารถลดความสูญเปล่าจากการลดเวลา 
การปฏิบติังานของพนกังานท่ีเกินจาก Takt time ส่งผลใหค้วามสูญเปล่าจากการปฏิบติังานลดลง
จาก 1.8% เหลือ 0.3% ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพการการผลิตเพิ่มข้ึน 1.5% ดงัภาพท่ี 4-25 
 

 
 
ภาพท่ี 4-25  ประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานหลงัจากปรับปรุงลดเวลาน าการผลิตให้ 
    ต ่ากวา่ T.T.  
 
 จากภาพท่ี 4-25 หลงัจากท าการปรับปรุงลดเวลาการปฏิบติังานของพนกังานท่ีเกิน 
จาก T.T. ส่งผลใหพ้นกังานสามารถท างานอยูภ่ายใตเ้วลาท่ีก าหนดไว ้จึงท าใหป้ระสิทธิภาพ 
การปฏิบติังานของพนกังานเพิ่มข้ึนเป็น 95.6% 
 หลงัจากการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร การปรับปรุงเพื่อเพิ่ม 
ประสิทธิภาพการเปล่ียนรุ่น การปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการซ่อมแซมเคร่ืองจกัร  
และการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังาน โดยการลดเวลาน าการผลิต 
และลดพนกังานท่ีใชใ้นการประกอบช้ินงาน จึงไดท้  าการเปรียบเทียบผลก่อนการปรับปรุง กบัหลงั
การปรับปรุงดงัน้ี 
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การเปรียบเทยีบความสูญเปล่าก่อนกบัหลงัการปรับปรุง 
 หลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิตผูว้ิจยัไดท้  าการเปรียบเทียบความสูญเปล่าก่อนกบั
หลงัการปรับปรุงดงัตารางท่ี 4-9 
 
ตารางท่ี 4-9  การเปรียบเทียบความสูญเปล่าก่อนกบัหลงัการปรับปรุง 
 

ปัญหา แนวทางแกไ้ข 
ความสูญเปล่า 

ก่อน 
การปรับปรุง 

ความสูญเปล่า 
หลงั 

การปรับปรุง 
การตรวจสอบ 

งานซ ้ าโดยน างานเขา้เคร่ืองใหม่
และตรวจสอบอีกคร้ัง 

ปรับปรุงประสิทธิของ 
เคร่ืองจกัรท่ีใชท้ดสอบ 

5.7% 1.4% 

ความสูญเปล่าจากการเปล่ียนรุ่น
การผลิต 

ลดเวลาการเปล่ียนรุ่นของ 
เคร่ืองจกัร 

3.8% 1.2% 

เสียเวลาการซ่อมแซมเคร่ืองจกัร
นาน 

ลดเวลาการตรวจสอบและ 
ซ่อมแซมเคร่ืองจกัร 

2.5% 0.5% 

พนกังานปฏิบติังานเกินเวลาท่ี
ก าหนดไว ้และใชพ้นกังานเกิน
ความจ าเป็นจากการค านวณ

ก าลงัคนท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตตาม
ยอดสั่งซ้ือของลูกคา้ 

จดัสมดุลของสายการผลิต
ใหม่ใหมี้ประสิทธิภาพท่ี
เหมาะสมกบัยอดการผลิต 

1.8% 0.3% 

 



บทที ่5 
สรุปและอภปิรายผล 

 

สรุปผลการวจิัย 
 การวจิยัน้ีเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการประกอบตวับงัคบัเล้ียวใน
อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนตแ์ห่งหน่ึงดว้ยการประยกุตแ์นวคิดการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota 
production system, TPS) งานวจิยัมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลิต เพิ่ม
ประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังาน และเพิ่มผลผลิต จากการศึกษาและวเิคราะห์ขอ้มูล 
การผลิตในอดีตท าใหพ้บความสูญเปล่าดา้นเวลาการท างานสามส่วน คือ เวลาท่ีสูญเสียไป 
จากการตรวจสอบช้ินงานซ ้ าของการทดสอบประสิทธิภาพการท างานของช้ินงานดว้ยเคร่ือง
ตรวจสอบอตัโนมติั เวลาท่ีสูญเสียไปจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต และเวลาท่ีสูญเสียไปจากการรอ
คอยการตรวจสภาพและซ่อมแซมเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต นอกจากน้ียงัพบความสูญเปล่าจากใช้
พนกังานมากเกินความจ าเป็นเม่ือเทียบกบัการค านวณก าลงัคนท่ีตอ้งใชใ้นการผลิต  
 งานวจิยัน้ีจึงท าการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา แลว้การด าเนินการแกไ้ขและปรับปรุง
กระบวนการ 4 ดา้น ไดแ้ก่ 1) การปรับปรุงเคร่ืองตรวจสอบประสิทธิภาพการท างานของช้ินงาน
ดว้ยการเปล่ียนป๊ัมสร้างแรงดนัน ้ามนัใหส้ามารถสร้างแรงดนัไดเ้พียงพอและสม ่าเสมอ  
2) การเปล่ียนต าแหน่งจ๊ิกบนเคร่ืองจกัรเพื่อใหท้  างานไดส้ะดวกมากข้ึนขณะเปล่ียนรุ่นการผลิต  
3) การเปล่ียนต าแหน่งป๊ัมส าหรับสร้างแรงอดัอากาศของเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นต าแหน่งท่ีพนกังาน
ซ่อมบ ารุงสามารถเขา้ไปตรวจสอบและซ่อมแซมในกรณีมีความเสียหายเกิดข้ึน โดยไม่ขดัขวาง 
การท างานของพนกังานจนตอ้งหยดุการผลิต 4) การจดัสมดุลสายการผลิตใหม่โดยการกระจายงาน
ยอ่ยของพนกังานแต่ละคน และลดความสูญเปล่าของการท างานดว้ยการออกแบบอุปกรณ์มาช่วยใน
การท างานของพนกังานในกรณีท่ีรอบเวลาการผลิตสูงกวา่ Takt time  

ผลจากการเขา้ไปศึกษางาน ภายหลงัการปรับปรุงวธีิการท างานดว้ยการก าหนดมาตรฐาน
การท างาน การปรับปรุงลดเวลาน าการผลิต การปรับปรุงลดเวลาการซ่อมแซมเคร่ืองจกัร และ
การศึกษางานดว้ยเคร่ืองเทคนิคต่าง ๆ ดงักล่าวมาแลว้นั้น จากการตรวจสอบประสิทธิภาพ 
การท างานจริงของสายการประกอบ พบวา่ 1) จ านวนพนกังานลดลงอยา่งเหมาะสม โดยสามารถลด 
จากเดิม 18 คน ลดลงเหลือ 16 คน 2) ประสิทธิภาพของสายการผลิตดีข้ึนจากเดิม 85.19% เป็น 
95.60% หรือเป็นอตัราเปอร์เซ็นตท่ี์เพิ่มข้ึน 10.41% 3) ผลผลิตเพิ่มข้ึนจาก 4.93 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง 
เป็น 7.44 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง หรือเป็นอตัราเปอร์เซ็นตท่ี์เพิ่มข้ึน 50.91% 4) สามารถลดจ านวน
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พนกังานในสายการผลิตลงได ้2 คน ซ่ึงสามารถลดตน้ทุนการผลิตต่อปี จากเดิม 5,400,000.00 บาท
ต่อปี เหลือ 4,800,000.00 บาทต่อปี หรือคิดเป็นอตัราเปอร์เซ็นตต์น้ทุนค่าแรงงานทางตรงลดลงถึง 
11.11% ต่อปี ดงัแสดงรายละเอียดในภาพท่ี 5-1 แผนภูมิเปรียบเทียบผล ประเด็นหวัขอ้สมดุล 
การผลิต ก่อน-หลงั ปรับปรุง  
 

 
 

ภาพท่ี 5-1  แผนภูมิเปรียบเทียบผลประเด็นหวัขอ้สมดุลการผลิต ก่อน-หลงั ปรับปรุง 
 

อภิปรายผลการวจิัย 
             จากการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของสายการผลิตตวับงัคบัเล้ียวไดน้ า
แนวคิดการผลิตแบบโตโยตา้มาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตสามารถก าจดัความสูญเปล่า
และกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าออก โดยท าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง เพื่อลดตน้ทุนการผลิต ใหมี้
คุณภาพสูงสุด และในเวลาการผลิตท่ีสั้น โดยระบบการผลิตแบบโตโยตา้ท าใหก้ระบวนการผลิต
ด าเนินไดอ้ยา่งต่อเน่ืองอาศยัหลกัการผลิตแบบไหลทีละช้ินและใชเ้คร่ืองมือเทคนิคหรือแนวคิด
แบบโตโยตา้มาใชใ้นกระบวนการเพื่อวเิคราะห์หาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ดว้ยการปรับปรุงลดเวลา
การซ่อมแซมเคร่ืองจกัร ปรับปรุงงานท่ีมีความสูญเปล่า ปรับลดเวลาการเปล่ียนรุ่น และลดเวลา 
การท างานของพนกังาน ซ่ึงเป็นการลดความผนัแปรจากวิธีท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 

ประสิทธิภาพ 
(เปอร์เซ็นต)์ 

ผลผลิต (ช้ิน/ คน/ ชม.) จ านวนพนกังาน (คน) 
เวลาการเปล่ียนรุ่น 

(วนิาที) 

ก่อน 85.19 4.94 18 96

หลงั 95.60 7.44 16 86

85.19 

4.94 
18 

96 95.60 

7.44 16 

86 

แผนภูมิเปรียบเทยีบผล ประเด็นหัวข้อสมดุลการผลติ ก่อน-หลงั ปรับปรุง 

กอ่น หลงั 
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ข้อเสนอแนะ 
1.  การด าเนินการวิจยั ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการน าแนวคิดการผลิต

แบบโตโยตา้ มาประยกุตใ์ชใ้นองคก์รนั้น จะตอ้งไดรั้บความร่วมมือจากทุกส่วนงาน และตอ้งมี
เป้าหมายร่วมกนั มิฉะนั้นแลว้การปรับปรุงจะไดผ้ลไม่ดีเทา่ท่ีควร  

2.  ควรน าหลกัการทางดา้นวิศวกรรมอุตสาหการและระบบการแบบโตโยตา้ (Toyota 
production system) เป็นระบบท่ีไดรั้บการยอมรับทัว่โลกวา่เป็นระบบการผลิตท่ีสามารถลดตน้ทุน 
ลดความสูญเปล่า และลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิตได ้ทั้งยงัเป็นระบบท่ีสร้างมาตรฐาน     
มาประยกุตใ์ชร่้วมกนัเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพในการปรับปรุงมากข้ึน  

3.  ควรค านึงถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงจะสามารถลดความสูญเปล่าและก าจดั
ออกไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
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เสกสรร ทะนิตะ๊. (2559).  ศึกษาเร่ืองการประยกุต์หลักการของระบบการผลิตแบบลีนเพ่ือปรับปรุง  
 ประสิทธิภาพของการผลิตโครงเบาะรถยนต์.งานนิพนธ์วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต, 
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 ให้กับสายการประกอบเคร่ืองจักรประเภทเคร่ืองบรรจุภัณฑ์แบบแนวต้ัง. งานนิพนธ์
 วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต, สาขาวชิาการจดัการงานวศิวกรรม, คณะวศิวกรรมศาสตร์, 
 มหาวทิยาลยับูรพา. 
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ตารางภาคผนวก ก-1  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 1 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 

 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 
ล าดบั
คน 

พนกังานคนท่ี 1 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 หยบิงานเขา้ออก WM-5492 7.90 7.87 7.96 7.99 8.01 7.88 7.87 8.10 7.99 8.07 7.96 0.23 0.03 2 

2 เดิน 2.10 2.00 2.07 2.07 2.11 2.08 2.09 2.14 2.01 2.01 2.07 0.14 0.07 2 

3 
หยบิงานเขา้ออก  
AR-5090 Start 

8.00 8.04 8.06 8.00 8.04 8.02 8.03 8.05 8.00 8.00 8.02 0.06 0.01 2 

4 หยบิงานเขา้-ออก AM-5397 8.10 8.12 8.11 8.13 8.11 8.14 8.13 8.14 8.15 8.11 8.12 0.05 0.01 2 
5 เดิน 1.42 1.38 1.40 1.41 1.42 1.37 1.42 1.41 1.40 1.41 1.40 0.05 0.04 2 
6 เช็ดมือ 0.52 0.52 0.51 0.51 0.52 0.49 0.48 0.49 0.52 0.48 0.50 0.04 0.08 2 
7 เดินกลบั 0.49 0.48 0.49 0.51 0.51 0.52 0.49 0.51 0.52 0.49 0.50 0.04 0.08 2 

เวลารวม 28.53 28.41 28.60 28.62 28.72 28.50 28.51 28.84 28.59 28.57 28.59    
 

𝑅

𝑥̄ 
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ตารางภาคผนวก ก-2  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 2 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 
ล าดบั
คน 

พนกังานคนท่ี 2 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 หยบิงาน 0.98 0.98 1.00 1.02 1.01 1.02 1.02 1.02 1.01 0.98 1.00 0.04 0.04 2 

2 เดิน 1.55 1.56 1.54 1.58 1.56 1.55 1.57 1.54 1.54 1.57 1.56 0.04 0.03 2 

3 
SET งานเขา้-ออก  

PR-9036 Start 
7.57 7.58 7.56 7.58 7.57 7.55 7.54 7.54 7.56 7.56 7.56 0.04 0.01 2 

4 หยบิ H/ R วาง 2.11 2.12 2.14 2.12 2.13 2.15 2.12 2.11 2.13 2.10 2.12 0.05 0.02 2 
5 เดิน 1.04 1.05 1.06 1.04 1.05 1.06 1.07 1.05 1.07 1.07 1.06 0.03 0.03 2 
6 Set งาน PR-9006 6.92 6.93 6.94 6.95 6.94 6.93 6.94 6.95 6.93 6.93 6.94 0.03 0.00 2 
7 ท าความสะอาดมือ 3.60 3.60 3.61 3.62 3.59 3.59 3.60 3.61 3.61 3.60 3.60 0.03 0.01 2 
8 เดินกลบั 2.63 2.63 2.62 2.64 2.64 2.63 2.60 2.62 2.61 2.60 2.62 0.04 0.02 2 

เวลารวม 26.40 26.45 26.47 26.55 26.49 26.48 26.46 26.44 26.46 26.41 26.46    
 

𝑅

𝑥̄ 
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ตารางภาคผนวก ก-3  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 3 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 
ล าดบั
คน 

พนกังานคนท่ี 3 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 Set งาน PR-9037 8.39 8.41 8.41 8.40 8.41 8.39 8.41 8.42 8.40 8.39 8.40 0.03 0.00 2 

2 เดิน 1.64 1.63 1.63 1.62 1.64 1.64 1.63 1.63 1.65 1.64 1.64 0.03 0.02 2 

3 Check ระยะ Bracket 3.54 3.57 3.55 3.56 3.56 3.55 3.56 3.56 3.54 3.56 3.56 0.03 0.01 2 
4 หยบิงานเขา้-ออก AM 5399 5.88 5.86 5.87 5.85 5.86 5.87 5.85 5.88 5.86 5.85 5.86 0.03 0.01 2 
5 หยบิ R/S วาง 5.54 5.56 5.57 5.54 5.55 5.56 5.57 5.54 5.57 5.56 5.56 0.03 0.01 2 
6 return Cassette 0.98 0.99 1.00 1.02 1.00 1.02 1.02 1.01 1.00 0.98 1.00 0.04 0.04 2 
7 เดินกลบั 2.02 2.00 2.00 1.99 2.01 1.98 2.02 2.01 2.01 2.00 2.00 0.04 0.02 2 

เวลารวม 27.99 28.02 28.03 27.98 28.03 28.01 28.06 28.05 28.03 27.98 28.02    
 
 
 

 

_ 𝑅

𝑥̄ 
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ตารางภาคผนวก ก-4  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 4 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 
ล าดบั
คน 

พนกังานคนท่ี 4 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 น างานเขา้ AM-5402 2.41 2.39 2.40 2.39 2.41 2.42 2.40 2.39 2.41 2.40 2.40 0.03 0.01 2 

2 ประกอบ RS+HS 6.41 6.42 6.41 6.40 6.41 6.42 6.39 6.39 6.39 6.40 6.40 0.03 0.00 2 

3 หยบิ RS ประกอบ Ring 5.27 5.27 5.25 5.26 5.26 5.27 5.28 5.26 5.25 5.26 5.26 0.03 0.01 2 
4 ถอด Projector วาง 4.02 4.00 4.00 4.03 4.02 4.02 4.04 4.02 4.02 4.01 4.02 0.04 0.01 2 

5 
น างานเขา้ - ออก  
AM-5403-1 Start 

7.29 7.29 7.28 7.28 7.27 7.27 7.28 7.28 7.29 7.29 7.28 0.02 0.00 2 

6 เดินกลบั 2.36 2.38 2.37 2.38 2.38 2.35 2.36 2.38 2.36 2.38 2.37 0.03 0.01 2 
เวลารวม 27.76 27.75 27.71 27.74 27.75 27.75 27.75 27.72 27.72 27.74 27.74    

 
 
 

 

_ 𝑅

𝑥̄ 
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ตารางภาคผนวก ก-5  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 5 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 
ล าดบั
คน 

พนกังานคนท่ี 5 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 Set งาน PR 9038 2.34 2.32 2.36 2.32 2.34 2.34 2.35 2.36 2.36 2.34 2.34 0.04 0.02 2 

2 ยกงานจาก rack เขา้ Jig 2.15 2.18 2.15 2.16 2.17 2.14 2.17 2.14 2.14 2.16 2.16 0.04 0.02 2 

3 หยบิ stopper end ประกอบ 9.55 9.56 9.57 9.56 9.56 9.57 9.56 9.57 9.56 9.55 9.56 0.02 0.00 2 
4 ยกงานวาง+Mark งาน 2.10 2.12 2.11 2.10 2.12 2.11 2.11 2.11 2.13 2.11 2.11 0.03 0.01 2 
5 หยบิ Valve สลบั Jig +lock jig 2.90 2.92 2.91 2.93 2.92 2.93 2.92 2.91 2.92 2.92 2.92 0.03 0.01 2 
6 ประกอบ Valve+ Gasket 2.36 2.35 2.36 2.35 2.36 2.34 2.36 2.36 2.35 2.37 2.36 0.03 0.01 2 
7 ประกอบ Valve เขา้กบัHR 4.23 4.26 4.23 4.24 4.26 4.26 4.23 4.26 4.23 4.26 4.25 0.03 0.01 2 
8 เดินกลบั 3.12 3.13 3.12 3.14 3.10 3.13 3.14 3.10 3.13 3.14 3.13 0.04 0.01 2 

เวลารวม 28.75 28.84 28.81 28.80 28.83 28.82 28.84 28.81 28.82 28.85 28.82    
 
 

_ 𝑅

𝑥̄ 
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ตารางภาคผนวก ก-6  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 6 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 
ล าดบั
คน 

พนกังานคนท่ี 6 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 Set งาน PR 9038 2.54 2.56 2.56 2.57 2.57 2.53 2.57 2.57 2.55 2.55 2.56 0.04 0.02 2 

2 ยกงานจาก Rack เขา้ Jig 3.29 3.30 3.31 3.31 3.29 3.31 3.31 3.31 3.30 3.30 3.30 0.02 0.01 2 

3 หยบิ Stopper end ประกอบ 3.49 3.46 3.48 3.48 3.47 3.48 3.49 3.46 3.46 3.48 3.48 0.03 0.01 2 
4 ยกงานวาง+Mark งาน 4.72 4.73 4.74 4.73 4.74 4.72 4.72 4.73 4.74 4.73 4.73 0.02 0.00 2 
5 หยบิ Valve สลบั Jig +lock jig 6.90 6.88 6.89 6.88 6.89 6.90 6.90 6.89 6.87 6.89 6.89 0.03 0.00 2 
6 ประกอบ Valve+ Gasket 4.66 4.69 4.68 4.69 4.68 4.67 4.67 4.68 4.69 4.68 4.68 0.03 0.01 2 
7 ประกอบ Valveเขา้กบัHR 2.46 2.48 2.46 2.48 2.48 2.47 2.46 2.46 2.46 2.47 2.47 0.02 0.01 2 
8 เดินกลบั 2.54 2.56 2.56 2.57 2.57 2.53 2.57 2.57 2.55 2.55 2.56 0.04 0.02 2 

เวลารวม 28.06 28.10 28.12 28.14 28.12 28.08 28.12 28.10 28.07 28.10 28.10    
 
 

_ 𝑅

𝑥̄ 
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ตารางภาคผนวก ก-7  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 7 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 
ล าดบั
คน 

พนกังานคนท่ี 7 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 ยกงานวาง 3.33 3.35 3.34 3.34 3.35 3.35 3.36 3.36 3.34 3.35 3.35 0.03 0.01 2 

2 หยบิ Tube turn ประกอบ 5.55 5.54 5.54 5.52 5.54 5.53 5.55 5.54 5.56 5.55 5.54 0.04 0.01 2 

3 ขนัทอร์ค 4 จุด 9.40 9.43 9.41 9.40 9.44 9.43 9.43 9.40 9.43 9.41 9.42 0.04 0.00 2 
4 ขนัทอร์ค 4 จุด 6.31 6.33 6.29 6.31 6.32 6.31 6.33 6.30 6.30 6.31 6.31 0.04 0.01 2 
5 ยกงานวาง 2.91 2.92 2.90 2.90 2.90 2.89 2.90 2.91 2.89 2.90 2.90 0.03 0.01 2 
6 เดินกลบั 0.65 0.67 0.67 0.66 0.66 0.65 0.65 0.66 0.67 0.66 0.66 0.02 0.03 2 
7 ยกงานวาง 3.33 3.35 3.34 3.34 3.35 3.35 3.36 3.36 3.34 3.35 3.35 0.03 0.01 2 

เวลารวม 28.15 28.24 28.15 28.13 28.21 28.16 28.22 28.17 28.19 28.18 28.18    
 
 
 
 

_ 𝑅

𝑥̄ 
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ตารางภาคผนวก ก-8  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 8 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ ตารางจบัเวลา 
วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 8 
ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 หยบิงาน st1 ออก 1.44 1.43 1.43 1.45 1.43 1.45 1.45 1.43 1.43 1.44 1.44 0.03 0.02 2 
2 หมุน Stopper+ใส่งานเขา้ St1 2.10 2.12 2.10 2.08 2.08 2.09 2.11 2.13 2.13 2.09 2.10 0.05 0.02 2 
3 Mark งาน 2.30 2.33 2.33 2.30 2.33 2.33 2.33 2.37 2.30 2.33 2.33 0.07 0.03 2 
4 หมุน Stopper 3.33 3.30 3.32 3.31 3.33 3.32 3.32 3.31 3.31 3.29 3.31 0.04 0.01 2 
5 หยิบงาน St2 ออกวาง 1.53 1.52 1.52 1.52 1.54 1.52 1.53 1.52 1.52 1.52 1.52 0.02 0.01 2 
6 หมุน Stopper+ใส่งานเขา้ St2 2.55 2.57 2.57 2.56 2.56 2.58 2.56 2.57 2.55 2.58 2.57 0.03 0.01 2 
7 Mark งาน 3.11 3.13 3.12 3.11 3.11 3.14 3.12 3.14 3.13 3.12 3.12 0.03 0.01 2 
8 หมุน Stopper 1.60 1.62 1.60 1.62 1.62 1.63 1.62 1.61 1.63 1.62 1.62 0.03 0.02 2 
9 หยิบงาน St3 ออกวาง 1.10 1.09 1.10 1.09 1.07 1.07 1.10 1.10 1.10 1.12 1.09 0.05 0.05 2 

10 หมุน Stopper+ใส่งานเขา้ St3 5.65 5.64 5.65 5.65 5.64 5.65 5.64 5.65 5.65 5.64 5.64 0.01 0.00 2 
11 เดินกลบั 3.29 3.31 3.30 3.31 3.32 3.32 3.31 3.33 3.30 3.30 3.31 0.04 0.01 2 

เวลารวม 28.01 28.06 28.04 28.00 28.02 28.10 28.09 28.15 28.05 28.04 28.06    

 

_ 𝑅

𝑥̄ 
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ตารางภาคผนวก ก-9  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 9 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 

ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 9 
ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 
1 Set งาน เขา้ ออก ME-6144 St1 3.21 3.20 3.22 3.23 3.20 3.21 3.20 3.19 3.19 3.19 3.20 0.04 0.01 2 
2 เดิน 0.99 1.01 1.01 0.99 0.98 0.99 1.01 0.98 0.99 1.01 1.00 0.03 0.03 2 
3 วางงาน 2.02 2.00 2.00 2.00 2.02 2.02 2.00 2.00 2.02 2.02 2.01 0.02 0.01 2 
4 เดิน 0.94 0.96 0.96 0.94 0.94 0.96 0.96 0.96 0.94 0.95 0.95 0.02 0.02 2 
5 Set งาน เขา้ ออก ME-6144 St2 3.23 3.24 3.24 3.26 3.24 3.24 3.25 3.24 3.24 3.25 3.24 0.03 0.01 2 
6 เดิน 0.99 1.00 0.99 1.00 1.00 1.00 0.99 0.99 1.00 1.00 1.00 0.01 0.01 2 
7 วางงาน 2.02 2.01 2.02 2.03 2.03 2.01 2.00 2.00 2.00 2.01 2.01 0.03 0.01 2 
8 เดิน 0.96 0.96 0.95 0.95 0.94 0.94 0.95 0.96 0.95 0.95 0.95 0.02 0.02 2 
9 Set งาน เขา้ ออก ME-6030 St1 5.03 5.03 5.04 5.02 5.04 5.02 5.03 5.03 5.00 5.00 5.02 0.04 0.01 2 

10 เดิน 1.88 1.90 1.89 1.88 1.88 1.90 1.90 1.89 1.88 1.89 1.89 0.02 0.01 2 
11 Set งาน เขา้ ออก ME-6030 St2 5.11 5.11 5.12 5.10 5.10 5.10 5.11 5.10 5.09 5.09 5.10 0.03 0.01 2 
12 เดินกลบั 2.01 2.01 1.99 1.99 2.00 2.01 2.01 2.00 2.00 2.00 2.00 0.02 0.01 2 

เวลารวม 28.39 28.43 28.43 28.39 28.37 28.40 28.41 28.34 28.30 28.36 28.38    

_ 𝑅

𝑥̄ 
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ตารางภาคผนวก ก-10  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 10 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 
ล าดบั
คน 

พนกังานคนท่ี 10 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 ยกงานวาง Jig 2.81 2.81 2.79 2.82 2.81 2.81 2.79 2.79 2.78 2.80 2.80 0.04 0.01 2 

2 Clamp งาน 2.01 2.01 2.01 1.99 1.99 2.01 2.00 2.00 2.00 2.02 2.00 0.03 0.01 2 

3 ขนัล็อค Bolt 4.39 4.38 4.41 4.41 4.41 4.42 4.42 4.39 4.39 4.40 4.40 0.04 0.01 2 
4 ตั้ง Guide + ทากาว 3.31 3.31 3.30 3.30 3.30 3.30 3.30 3.32 3.29 3.29 3.30 0.03 0.01 2 
5 หมุน Hex nut ใส่ 4.61 4.61 4.61 4.62 4.62 4.60 4.60 4.58 4.58 4.60 4.60 0.04 0.01 2 
6 Torque hex nut 4.55 4.55 4.56 4.57 4.57 4.56 4.55 4.56 4.55 4.56 4.56 0.02 0.00 2 
7 คลาย Clamp 1.11 1.11 1.09 1.09 1.10 1.11 1.10 1.09 1.09 1.10 1.10 0.02 0.02 2 
8 ยกงานออกวาง 2.21 2.21 2.22 2.22 2.20 2.20 2.20 2.20 2.19 2.19 2.20 0.03 0.01 2 
9 เดินกลบั 3.21 3.21 3.21 3.20 3.20 3.20 3.19 3.19 3.19 3.20 3.20 0.02 0.01 2 

เวลารวม 28.21 28.20 28.20 28.22 28.20 28.21 28.15 28.12 28.06 28.16 28.17    
 

_ 𝑅

𝑥̄ 
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ตารางภาคผนวก ก-11  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 11 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 
ล าดบั
คน 

พนกังานคนท่ี 11 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 Set งาน ME-5779 6.71 6.71 6.71 6.73 6.73 6.71 6.70 6.72 6.72 6.72 6.72 0.03 0.00 2 

2 ยกงานวางหนา้เคร่ือง ME-6247 1.21 1.21 1.22 1.22 1.20 1.20 1.19 1.19 1.19 1.20 1.20 0.03 0.02 2 

3 ยกงานวางหนา้เคร่ือง ME-6146 2.33 2.33 2.35 2.35 2.34 2.33 2.32 2.34 2.33 2.34 2.34 0.03 0.01 2 
4 Set งานเขา้ออก ME-6146+Start 5.93 5.92 5.91 5.91 5.91 5.91 5.91 5.93 5.93 5.92 5.92 0.02 0.00 2 
5 เดิน 0.99 0.99 1.00 1.03 1.00 1.00 0.99 0.99 1.00 1.00 1.00 0.05 0.05 2 
6 Mark 1.84 1.84 1.86 1.85 1.83 1.86 1.85 1.84 1.83 1.85 1.85 0.03 0.02 2 
7 ยกงานเขา้ ME-6147+Start 3.23 3.23 3.22 3.21 3.21 3.21 3.23 3.23 3.23 3.22 3.22 0.02 0.01 2 
8 เดิน 1.09 1.09 1.10 1.11 1.11 1.09 1.08 1.09 1.11 1.11 1.10 0.03 0.03 2 
9 Set งานเขา้ออก ME-6247+Start 2.21 2.21 2.21 2.23 2.23 2.22 2.22 2.21 2.21 2.22 2.22 0.02 0.01 2 

10 เดินกลบั 2.50 2.50 2.50 2.51 2.51 2.51 2.52 2.52 2.51 2.52 2.51 0.02 0.01 2 
เวลารวม 28.04 28.03 28.08 28.16 28.07 28.04 28.01 28.06 28.05 28.10 28.06    

_ 𝑅

𝑥̄ 
 

96 



 
 

ตารางภาคผนวก ก-12  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 12 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 
ล าดบั
คน 

พนกังานคนท่ี 12 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 Mark 3.11 3.11 3.12 3.09 3.11 3.13 3.09 3.09 3.09 3.09 3.10 0.04 0.01 2 

2 หยบิงานออกวาง (ST.1,2) 4.11 4.10 4.12 4.12 4.10 4.10 4.09 4.09 4.10 4.10 4.10 0.03 0.01 2 

3 เดิน 2.12 2.10 2.10 2.10 2.10 2.09 2.11 2.11 2.10 2.10 2.10 0.03 0.01 2 
4 ยกงาน Set ME-6148 (ST.1,2) 4.41 4.40 4.42 4.42 4.39 4.39 4.40 4.41 4.40 4.40 4.40 0.03 0.01 2 
5 เช็ดงาน 6.22 6.22 6.20 6.20 6.22 6.19 6.19 6.20 6.19 6.20 6.20 0.03 0.00 2 
6 Visual check+วางงาน 7.11 7.11 7.12 7.12 7.10 7.10 7.09 7.09 7.10 7.10 7.10 0.03 0.00 2 
7 เดินกลบั 0.99 0.99 1.00 0.99 1.00 1.00 0.99 1.00 0.99 1.00 1.00 0.01 0.01 2 

เวลารวม 28.07 28.03 28.08 28.04 28.02 28.00 27.96 27.99 27.97 27.99 28.02    
 
 

 
 

_ 𝑅

𝑥̄ 
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ตารางภาคผนวก ก-13  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 13 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 
ล าดบั
คน 

พนกังานคนท่ี 13 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 ยกงานวาง+Clamp งาน 4.66 4.66 4.64 4.66 4.65 4.65 4.66 4.65 4.67 4.66 4.66 0.03 0.01 2 

2 หมุนงาน Check 2.72 2.72 2.72 2.73 2.73 2.74 2.74 2.74 2.73 2.73 2.73 0.02 0.01 2 

3 ประกอบ Tirod 9.54 9.55 9.55 9.55 9.54 9.53 9.53 9.53 9.56 9.54 9.54 0.03 0.00 2 
4 ขนัทอร์ค 2.55 2.55 2.57 2.57 2.56 2.56 2.57 2.57 2.58 2.57 2.57 0.03 0.01 2 
5 ประกอบ Clamp lock 7.49 7.50 7.50 7.50 7.49 7.48 7.48 7.48 7.49 7.49 7.49 0.02 0.00 2 
6 เดินกลบั 1.15 1.15 1.15 1.16 1.16 1.17 1.17 1.17 1.16 1.16 1.16 0.02 0.02 2 

เวลารวม 28.11 28.13 28.13 28.17 28.13 28.13 28.15 28.14 28.19 28.15 28.14    
 
 
 

 
 

_ 𝑅

𝑥̄ 
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ตารางภาคผนวก ก-14 ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 14 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 
ล าดบั
คน 

พนกังานคนท่ี 14 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 หยบิ Tirod ประกอบ 7.65 7.65 7.65 7.65 7.64 7.64 7.67 7.67 7.67 7.66 7.66 0.03 0.00 2 

2 ขนัทอร์ค 2.24 2.24 2.24 2.24 2.26 2.26 2.26 2.25 2.25 2.25 2.25 0.02 0.01 2 

3 ประกอบ Clamp lock 8.55 8.55 8.55 8.56 8.57 8.56 8.57 8.57 8.57 8.56 8.56 0.02 0.00 2 
4 คลาย Clamp 2.10 2.09 2.09 2.10 2.10 2.10 2.09 2.09 2.08 2.08 2.09 0.02 0.01 2 
5 เดิน 2.76 2.75 2.75 2.75 2.74 2.75 2.76 2.76 2.76 2.75 2.75 0.02 0.01 2 
6 วางงานให ้OP 15 4.02 4.02 4.02 4.03 4.03 4.02 4.03 4.04 4.04 4.03 4.03 0.02 0.00 2 
7 เดินกลบั 0.98 0.98 0.98 0.99 0.99 0.99 0.97 0.99 0.99 0.99 0.99 0.02 0.02 2 

เวลารวม 28.30 28.28 28.28 28.32 28.33 28.32 28.35 28.37 28.36 28.32 28.32    
 
 
 
 

_ 𝑅

𝑥̄ 
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ตารางภาคผนวก ก-15  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 15 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 
ล าดบั
คน 

พนกังานคนท่ี 15 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 ประกอบ Clamp tirod 7.93 7.93 7.90 7.90 7.92 7.92 7.92 7.91 7.91 7.92 7.92 0.03 0.00 2 

2 เช็ดงาน+ใส่จาระบี 5.22 5.22 5.23 5.23 5.23 5.24 5.24 5.23 5.23 5.23 5.23 0.02 0.00 2 

3 ถอดสาย Joint +Mark 8.60 8.60 8.60 8.60 8.59 8.59 8.59 8.58 8.58 8.58 8.59 0.02 0.00 2 
4 เดิน 1.93 1.91 1.93 1.92 1.92 1.92 1.94 1.92 1.92 1.92 1.92 0.03 0.02 2 
5 วางงานใหพ้นกังานคนท่ี 16 3.45 3.45 3.45 3.44 3.44 3.43 3.43 3.43 3.44 3.44 3.44 0.02 0.01 2 
6 เดินกลบั 1.11 1.11 1.10 1.10 1.10 1.09 1.09 1.09 1.10 1.10 1.10 0.02 0.02 2 

เวลารวม 28.24 28.22 28.21 28.19 28.20 28.19 28.21 28.16 28.18 28.19 28.20    
 
 
 
 
 
 

_ 𝑅

𝑥̄ 
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ตารางภาคผนวก ก-16  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 16 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:00 
ล าดบั
คน 

พนกังานคนท่ี 16 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 Clamp งาน 2.87 2.87 2.88 2.89 2.90 2.89 2.88 2.88 2.89 2.90 2.89 0.03 0.01 2 

2 ถอด Joint 3.59 3.59 3.59 3.59 3.61 3.59 3.60 3.59 3.61 3.59 3.60 0.02 0.01 2 

3 Mark check 9.90 9.89 9.89 9.89 9.90 9.90 9.90 9.89 9.87 9.87 9.89 0.03 0.00 2 
4 กด Counter +ทาน ้ามนั 3.40 3.39 3.39 3.39 3.39 3.38 3.41 3.39 3.41 3.39 3.39 0.03 0.01 2 
5 เดิน 1.49 1.49 1.48 1.48 1.47 1.47 1.48 1.48 1.47 1.48 1.48 0.02 0.01 2 
6 วางงานให้ QC 1.11 1.11 1.10 1.10 1.09 1.09 1.09 1.10 1.11 1.10 1.10 0.02 0.02 2 
7 เป่าน ้ามนัท่ีงาน 4.15 4.15 4.15 4.14 4.14 4.14 4.13 4.13 4.14 4.13 4.14 0.02 0.00 2 
8 เดินกลบั 1.56 1.56 1.55 1.54 1.54 1.55 1.57 1.54 1.57 1.55 1.55 0.03 0.02 2 

เวลารวม 28.07 28.05 28.03 28.02 28.04 28.01 28.06 28.00 28.07 28.01 28.04    
 

_ 𝑅

𝑥̄ 
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ภาคผนวก ข 
ขอ้มูลการศึกษาเวลาการเปล่ียนรุ่น ของโรงงานกรณีศึกษา 
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ตารางภาคผนวก ข-1  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษาเวลาการเปล่ียนรุ่นเคร่ือง PR-9036 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการเปล่ียนรุ่น ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 18 ส.ค. 59 เวลา 10:00 
ล าดบั
คน 

คนท่ี2 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 ถอด Jig บนและ Jig ล่าง 3.49 3.47 3.49 3.51 3.49 3.49 3.52 3.35 3.47 3.57 3.49 0.22 0.06 2 

2 ใส่ Jig บนและ Jig ล่าง 6.46 6.54 6.6 6.66 6.4 6.36 6.41 6.38 6.41 6.35 6.46 0.31 0.05 2 

3 ถอดและใส่ Jig ค ้า Bracket 6.63 6.68 6.53 6.82 6.83 6.66 6.63 6.35 6.63 6.54 6.63 0.48 0.07 2 

4 
ถอดกลบัดา้น Jig และเสียบ

สายลม 
6.25 6.35 6.25 6.15 6.36 6.21 6.15 6.13 6.38 6.24 6.25 0.25 0.04 2 

5 กดสวติช์เลือกรุ่น 6.1 6.2 6.42 5.89 5.98 6.1 6.1 6.1 6.1 6 6.10 0.53 0.09 2 
เวลารวม 29.24 29.29 29.03 29.06 28.82 28.81 28.31 28.99 28.70 28.92 29.24    

_ 𝑅

𝑥̄ 
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ตารางภาคผนวก ข-2 ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษาเวลาการเปล่ียนรุ่นเคร่ือง PR-9037 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการเปล่ียนรุ่น ตารางจบัเวลา 

วนัท่ี 18 ส.ค. 59 เวลา 10:30 
ล าดบั
คน 

คนท่ี2 

ผูบ้นัทึก เบญจมาศ ด่านระงบั 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 
ถอด Jig บนและ Jig ล่าง  

ใส่ Jig ล่าง 
6.53 6.65 6.45 6.55 6.66 6.51 6.65 6.53 6.38 6.40 6.53 0.28 0.04 2 

2 เปล่ียน Jig HR 6.59 6.54 6.60 6.66 6.49 6.76 6.48 6.78 6.41 6.55 6.59 0.37 0.06 2 

3 ถอด Clamp สลบั Jig 6.38 6.31 6.23 6.42 6.33 6.56 6.23 6.35 6.43 6.54 6.38 0.33 0.05 2 
4 ถอด Jig บน ใส่ Lock 14.8 14.9 13.8 13.89 14.4 13.8 15.8 14.8 15.8 16 14.80 2.2 0.15 6 
5 ถอดสายลมสลบัดา้น Jig บน 9.87 9.89 9.77 9.87 9.97 9.87 9.81 9.87 9.84 9.89 9.87 0.20 0.02 2 
6 กดสวติช์เลือกรุ่น 5.98 6.30 5.98 5.68 6.19 5.88 5.98 5.78 5.88 6.12 5.98 0.62 0.10 6 

เวลารวม 50.15 50.59 48.83 49.07 50.04 49.38 50.95 50.11 50.74 51.50 50.14    

_ 𝑅

𝑥̄ 
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