
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   รายงานการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา  

 

              โครงงานการจบัเวลาการประกอบรถยนตMitsubishi Pajero Sport  

                                                                  บริษทั Mitsubishi motor (Thailand) CO., LTD 

 

 

 

 โดย   

 

 นางสาวอโณมา  เลิศธนาวัช  

     50111058-9 

 

 

 

 

 

          รายงานนี้เปนสวนหนึ่งของรายวิชา สหกิจศึกษา (AEN-492)  

           สาขาวิชาวิศวกรรมยานยนต คณะวศิวกรรมศาสตร  

           สถาบันเทคโนโลยีไทย - ญี่ปุน 
 

                    ตุลาคม 2553  

 

 

 



 

 

 

 

        รายงานการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา  

 

                      โครงงานการจับเวลาการประกอบรถยนตMitsubishi Pajero Sport 

                                                                                 บริษัท Mitsubishi motor (Thailand) CO., LTD 

 โดย   

 

       นายอโณมา  เลิศธนาวัช   

         50111058-9 

  

 

           รายงานนี้เปนสวนหนึ่งของรายวิชา สหกิจศึกษา (AEN-492)  

            สาขาวิชาวิศวกรรมยานยนต คณะวิศวกรรมศาสตร  

           สถาบันเทคโนโลยีไทย - ญ่ีปุน 

 

               ตุลาคม 2553  

 

 

                                  คณะกรรมการสอบโครงงานสหกิจศึกษา 

 

                                  ............................................................ กรรมการ  และอาจารยที่ปรึกษา 

                                       (อาจารยภาสกร  พันธุโอภาส) 

 

                                  ............................................................. คณบดีคณะวิศวกรรมศาสตร  

                                   (ผศ.ดร.เลอเกียรต์ิ วงศสารพิกูล) 

 

 

 

 



 ข

หัวขอ   การศึกษาเวลาในกระบวนการประกอบของรถยนต 
กรณศีกึษา  รถมติซูบิชิ ปาเจโร สปอรต 

หนวยกิต  6 
ผูเขียน   นางสาวอโณมา  เลศิธนาวัช 
อาจารยท่ีปรึกษา  อาจารยสมพร  ตันติวงศไพศาล 
หลักสูตร  วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต 
สาขาวิชา  วิศวกรรมยานยนต 
คณะ   วิศวกรรมศาสตร 
พ.ศ.   2553 
 

บทคัดยอ 
ชือ่โรงงาน บริษัท Mitsubishi motor (Thailand) CO., LTD.  
สถานที่ต้ัง/จังหวัด    เลขท่ี 199  หมู 3 ตําบล ทุงสขุลา อําเภอ ศรีราชา  จังหวัด ชลบุรี  20230 
ประเภทธุรกิจ อุตสาหกรรมประกอบรถยนต 
ฝาย/แผนกที่สังกัด Production Engineering Assembly 
ตําแหนงงาน นักศกึษาฝกงาน 
ชือ่พนกังานท่ีปรกึษา นายศริิพงศ  มนสัเสร ี
 
 การศึกษาเวลาในกระบวนการประกอบรถยนตเปนการศึกษาเพ่ือดูแนวทางการวางProcess 
Plan ของไลนประกอบรถยนต ศึกษาชิ้นงานและจํานวนงานของแตละสถานนีการประกอบ การจัด
สมดลุยในสายการผลิต (Line Balancing) หรือการจัดแบงงานใหกับพนักงาน และเปนการแกปญหา
กระบวนการประกอบท่ีเปนคอขวด  
 การศึกษาเวลาในกระบวนการประกอบรถยนตเริ่มจากการ ศกึษาชือ่ของกลุมชิน้สวนหรอื
เรียกวา UPG (Unique Part Group) และศึกษาชือ่ของชิ้นสวนแตละชิ้น เรียนรูความหมายของCode 
name การอานDrawing ของบรษิัทมิตซูบิชิ จากนั้นศกึษากระบวนการในการประกอบของพนกังาน
ประกอบแตละคน จากนั้นจึงจับเวลาของพนกังานประกอบแตละคนดวยการใชนาฬกิาจับเวลา และ 
ใชกลองถายวีดีโอเปนตัวบันทึกภาพพนักงานประกอบขณะทําการประกอบแลวจึงนํามาจับเวลาใน
คอมพิวเตอร จากนั้นนําเวลาท่ีไดบันทึกขอมูลลง Process Plan และสรางกราฟแทงเวลาของพนักงาน
ประกอบแตละคน แลวทําการบาลานซไลนใหไมเกินคา Takt Time 
   
คําสําคัญ: กระบวนการประกอบ/ Process Plan/ Job Balance/Cycle time/ Tack Time 
 



 ค

Title   Study & Actual check cycle time of each process in Assembly 
Case Study :  MITSUBISHI PAJERO SPORT 

Credits   6 
Candidate  Miss. Anoma  Lerttanawat 
Advisor   Somporn  Tantiwongpaisarn 
Program  Bachelor of Engineering 
Field of Study  Automotive Engineering 
Faculty   Engineering 
B.E.   2553 
 

Abstract 
Company Mitsubishi motors (Thailand) CO., LTD. 
Place 199  Moo.3 Tungsukla Sriracha,  Chonburi 20230 
Type of Business Assembly cars 
Department Production Engineering Assembly 
Position Student Trainee 
Advisor Name Mr. Siripong  Manasseree 

 
 Study the assembly process is guide for planning process plan of assembly line.  Also 
Learning about Part and Job of each assembly station. Line Balancing and sharing job in assembly 
line can solve the Bottle neck problem in assembly line.  
 First, Study part group in assembly line that called UPG(Unique Part Group)  and Studying 
part name of each part. Learning about code name in line assembly.  Learning Drawing of 
Mitsubishi Motors.  Studying assembly process of operator and their jobs.  Visual Check assembly 
line. Learning Line Lay out for knows over all assembly process. 
 Then, Actual Check cycle time of each assembly process. Start at Trim line Chassis line 
and Final line.  Studying cycle time of operator that use video camera and clock for record time.  
And record cycle time in Process plan, After that make bar chart of each line and balance line. 
 Some operator have cycle time that more than Takt time so that line balancing can reduce 
cycle time. Line balancing can help operator who have over time to down under takt time 
 
Keywords: Cycle Time/ Assembly Process/ Takt Time/Line Balancing/ Bottle neck 
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บทที่ 1  บทนํา 

 

1.1 ช่ือที่ตั้งของสถานประกอบการ 

บริษัท มิตซูบิชิมอเตอรส (ประเทศไทย) จํากัด นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบัง เลขที่ 199  หมู 3 

ตําบล ทุงสุขลา  อําเภอ ศรีราชา  จังหวัด ชลบุรี  รหัสไปรษณีย 20230 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ  

 บริษัทมิตซูบิชิ มอเตอรส (ประเทศไทย) จํากัด ดําเนินการผลิตรถยนตน่ัง รถกระบะ และ

เคร่ืองยนต รวมทั้งชิ้นสวนสงออก โดยมีModelที่ประกอบทั้งหมดคือ MITSUBISHI PAJERO 

SPORT, MITSUBISHI TRITON,  MITSUBISHI LANCER MITSUBISHI LANCER EX, 

MITSUBISHI  SPACE  WAGON, MITSUBISHI STARDAรวมถึงการประกอบเคร่ืองยนตของรถ

มิตซูบิชิดวย โดยเปนโรงงานประกอบรถยนตทั้งสงออกและขายภายในประเทศ 

 บริษัท มิตซูบิชิ มอเตอรส (ประเทศไทย) จํากัด ไดพัฒนาระบบและเสริมสรางฐานการผลิต

ใหแข็งแกรงครบวงจร จนปจจุบัน ไดทําการเปดโรงงานผลิตรถยนตมิตซูบิชิขึ้นแลว 4 แหง มี

สายการผลิตที่มั่นคง สม่ําเสมอ และครบวงจร ในแบบ One Factory for the World มีกําลังการผลิตรถ 

ทุกประเภทสูงถึงปละกวา 200,000 คัน มิตซูบิชิ มอเตอรส คอรปอเรชั่น ประเทศญ่ีปุน จึงตัดสินใจยาย

ฐานการผลิตรถกระบะมายังประเทศไทย และประกาศให บริษัท มิตซูบิชิ มอเตอรส (ประเทศไทย) 

จํากัด เปนผูผลิตรถกระบะ และสงออกไปยังทั่วโลกแตเพียงผูเดียวตอไป บริษัทฯจึงกลายเปน

ศูนยกลางการผลิตรถยนตรายใหญของโลก (GLOBAL PRODUCTION CENTER) ซึ่งมีศักยภาพใน

การผลิตสูงที่สุดในทวีปเอเซียตะวันออกเฉียงใต 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 

 1.3.1 ผังองคกร  

 

รูปท่ี 1.1 ผังองคกร 
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 1.3.1.1  ผังองคกรแผนก PE ASSEMBLY 

 

 

รูปท่ี 1.2 ผังองคกรแผนก PE ASSEMBLY 
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1.3.2 การบริหารองคกร 

ตารางที่ 1.1 ตารางการบริหารองคกร 

 

โครงสราง 

ระดับ ชื่อยอ ชื่อตําแหนงภาษาอังกฤษ ชื่อตําแหนงภาษาไทย 

  Director กรรมการบริหาร 

  President ประธานบริษัท 

 EVP Executive Vice President                                                                                                                                                                                                                                                             กรรมการรองผูจดัการใหญ 

 VP Vice President ผูชวยกรรมการผูจัดการใหญ 

A1-A5 CGM Corporate General Manager ผูอํานวยการสํานักงาน 

CPL(CGM) Chief Project Leader ผูอํานวยการโครงการอาวุโส 

DCGM Deputy Corporate General Manager รองผูอํานวยการสํานักงาน 

GM General Manager ผูอํานวยการฝาย 

CPL(GM) Chief Project Leader ผูอํานวยการโครงการ 

M Manager ผูจัดการสวน 

PL(M) Project Leader ผูจัดการโครงการ 

BM/M(Area) Branch Manager / Area Manager ผูจัดการแผนก 

PL (BM) Project Leader หัวหนาโครงการ 

AM Assistant manager ผูชวยผูจัดการ 

C6 OS Office Supervisor หัวหนาหนวยงาน 

C5 Sup Supervisor หัวหนาแผนก 

C1-C4 S Staff เจาหนาที่ 

W6 AS Area Supervisor หัวหนาหนวยงาน 

W5 FM Foreman หัวหนางาน 

W4 SF Sub-foreman รองหัวหนางาน 

W1-W3 W Worker พนักงาน 
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

 ตําแหนงนักศึกษาฝกงาน ไดรับมอบหมายโครงงานใหทําการจับเวลาในไลนการประกอบ

ของ MITSUBISHI PAJERO SPORT  

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 นายศิริพงศ  มนัสเสรี   ตําแหนง วิศวกร  

 นายสุวิทย   ธาตุดี  ตําแหนง วิศวกร 

 นายณัฐกิจ   มณีวรา ตําแหนง วิศวกร 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

 เร่ิม 1 มถินุายน 2553  สิ้นสุด 30 กันยายน 2553  

 

1.7 วัตถุประสงคของโครงงาน 

 เพื่อศึกษาเวลาในกระบวนการประกอบ โดยสถานประกอบการจะนําเวลาไปใชเปนพื้นฐาน

ของการวางไลนการประกอบรถรุนใหม 

 เพื่อศึกษาขั้นตอนการประกอบรถยนต 

 เพื่อลดความสูญเปลาในการทํางาน 

 

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับ 

 ไดรับความรูและขั้นตอนการประกอบรถยนต รวมถึงรูชื่อและลักษณะของชิ้นสวนภายใน

รถยนต  

ไดรับความรูเร่ืองการวางแผนของไลนประกอบและการวางงานใหเหมาะสมกับเวลาที่

ตองการ 

ไดรับความรูเร่ืองการบาลานซงานของพนักงานประกอบใหเหมาะสมกับเวลาเปาหมาย 

ไดประสบการณการทํางานจริง  
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บทท่ี 2  งานประจาํท่ีไดรับมอบหมาย 
 

2.1 แผนงานการปฏิบัติงาน 
Training program for Intership student (PE ASSEMBLY) 

CR45 (Pajero sport) Process plan with actual time 
Trainers: Suwit, Siripong, Nuttakit 

 
 Training step         Start    Finish 
1. General        1/06/10  1/06/10 
2. Visual check of each process in assembly line   2/06/10  4/06/10 
3. Study parts list and actual check with current condition  7/06/10  11/06/10 
4. Study install drawing and AOS, JPS, Process plan  14/06/10 17/06/10 
5. Installation some parts (off line trial)    18/06/10 18/06/10 
6. Study process plan, job balance & Actual check cycle time  21/06/10 24/06/10 
    of each process      
7. Summary and Suggestion     27/09/10 29/09/10 
8. Wrap up report      30/09/10 30/09/10 

รูปท่ี 2.1 แสดงตารางการทํางาน 
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2.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานสหกิจศึกษา  
 
 โครงงานการศึกษาเวลาในกระบวนการประกอบของรถยนต MITSUBISHI PAJERO SPORT 
(Study & Actual check cycle time of each process in Assembly Line of MITSUBISHI PAJERO SPORT)  
 โครงงานท่ีไดรับมอบหมาย คอืการจับเวลาในไลนการประกอบของรถยนต MITSUBISHI 
PAJERO SPORT ซึ่งประกอบอยูท่ีโรงงานประกอบ 1 โดยในไลนการประกอบแบงเปน 3 สวนหลักคือ  

1. Trim Line จํานวน 20 Station: Trim line เปนไลนการประกอบในสวนของหัวเกง โดยประกอบ
อุปกรณภายใน สายไฟ และชิ้นสวนในหองโดยสาร เชนสายไฟของระบบตางๆ วิทยุ ผาหลังคา สวิตช
ควบคุมแอร ลําโพง เปนตน โดยการประกอบของ      Trim line จะมีเวลาของ Takt Time อยูที่ 278.2 วินาที 
กําลังการผลิตอยูท่ี 12  JPH  

 
2. Chassis Line จํานวน 16 Station: Chassis Line เปนไลนการประกอบสวนของชวงลาง และตัวสง

กําลังของรถยนต เชนเพลาหนา เพลาหลัง เคร่ืองยนต เกียร เบรค สายเบรค ABS รวมถึงการประกอบหัวเกง
เขากับชวงลาง เปนตน โดยการประกอบของ Chassis Line จะมีเวลาของ Takt Time อยูที่ 278.2 วินาที กําลัง
การผลติอยูท่ี 12  JPH 
 

3. Final Line จํานวน 22 Station: Final Line เปนไลนการประกอบสวนของภายในและภายนอก
หลัก โดยท่ี Final Line ของโรงประกอบ 1 นัน้จะประกอบรวมในไลนเดียวกันถึง 3 โมเดลคอื 
MITSUBISHT TRITON(SHORT WHEEL BASE), MITSUBISHI PAJERO SPORT, MITSUBISHI 
LANCER, MITSUBISHI LANCER EX และ MITSUBISHI SPACE WAGON ซึ่งตอเนือ่งมาจาก Chassis 
Line เชน ลอ เบาะ พรม กระจกหนา กระจกหลัง เติมน้ํามันเปนตน เปนไลนประกอบรถยนตไลนสดุทาย 
กอนเขาแผนกทดสอบ เพ่ือสงตอไปยังลูกคา โดยการประกอบของ Trim line จะมีเวลาของ Takt Time อยูที่ 
204 วินาที กําลังการผลติอยูท่ี 15  JPH 
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รูปท่ี 2.2 Line Layout Assembly Shop Fac#1 
 

 
รูปท่ี 2.3 Flow process Assembly Shop Factory 1 

PRETRIM CR45 
 

TRIM-1 CR45 STOCK AFTER A-ON 
CR45 

STOCK BEFORE 
A-ON CR45 

STOCK BEFORE A-ON 
JT,XP,GS 

TRIM JT,XP,GS 

PRETRIM & A-ON  
JT,XP,GS 

STOCK BEFORE A-ON 
CR45 

STOCK BEFORE TRIM2 
CR45 

TRIM2 CR45 

CHASSIS JT,XP,GS 

CHASSIS CR45 FINAL 2 (MIX) 
CR45,JT,XP,GS 

FINAL 1 (MIX) 
CR45,JT,XP,GS 

U-TURN 
FINAL 1 TO FINAL 2 

PBS AREA 

 PPBBSS  
TTRRIIMM--11    CCRR2277&&CCRR4455  ((CCAABBIINN))  

  
PPBBSS  

PPRREE--TTRRIIMM  JJTT,,XXPP,,GGSS  ((CCAABBIINN))   

  
TTRRIIMM((JJTT,,XXPP,,GGSS))   

  

CCHHAASSSSIISS  ((JJTT,,XXPP,,GGSS))  

FFIINNAALL--11  ((MMIIXX))  CCHHAASSSSIISS  
((CCRR2277,,CCRR4455))  

FFIINNAALL--22  ((MMIIXX))  

  
TTRRIIMM--22  ((CCRR2277,,CCRR4455))   

  

SSTTOOCCKK  ((CCRR2277,,CCRR4455))    
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รูปที่ 2.4  Flow Process of Car Production: MITSUBISHI PAJERO SPORT 
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 จาก Lay Out ของโรงประกอบ 1 จะเห็นวา เริ่มการประกอบโดยรับสวนของ Body ตอจากหองพน
สีมาเก็บไวท่ีสวนของ PBS (Paint Body Stock) แลวแยกสวนการประกอบออกเปนสองสาย โดย 
MITSUBISHI PAJERO SPORT นั้นเขาไลนประกอบโดยเร่ิมจาก Pre-Trim จากนั้นเขาสูสวนของ Trim1 
และ Trim2 ตอมาจะมีการยกรถท่ีประกอบจาก Trim Line เสร็จแลวสงไปท่ี Chassis Line จากนั้น 
MITSUBISHI PAJERO SPORT จึงประกอบรวมกับรถโมเดลอื่นๆท่ี Final Line 
 จากการจับเวลาของรถโมเดล MITSUBISHI PAJERO SPORT ท้ัง 3 ไลนการประกอบ โดยเริ่มท่ี
ไลนประกอบ Trim Line, Chassis Line, Final Line ตามลําดับ ไดขอมูลเปนตารางดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 3 แผนงานการปฏิบติังาน และขัน้ตอนการดําเนินงาน 

  

3.1 ความเปนมา  

 โครงงานการศึกษาเวลาในกระบวนการประกอบของรถยนต  MITSUBISHI PAJERO 

SPORT (Study & Actual check cycle time of each process in Assembly Line of MITSUBISHI 

PAJERO SPORT)  

 โครงงานที่ไดรับมอบหมาย คือการจับเวลาในไลนการประกอบของรถยนต  MITSUBISHI 

PAJERO SPORT เพื่อนําคาเวลาที่ไดจากการจับเวลาไปเปนฐานขอมูลในการขยายไลนการประกอบ

รถยนตใหม ซึ่งรถยนต MITSUBISHI PAJERO SPORTประกอบอยูที่โรงงานประกอบ 1 โดยในไลน

การประกอบแบงเปน 3 สวนหลักคือ  

1. Trim Line จํานวน 20 Station: Trim line เปนไลนการประกอบในสวนของหัวเกง โดย

ประกอบอุปกรณภายใน สายไฟ และชิ้นสวนในหองโดยสาร เชนสายไฟของระบบตางๆ วิทยุ ผา

หลังคา สวิตชควบคุมแอร ลําโพง เปนตน โดยการประกอบของ       Trim line จะมีเวลาของ Takt 

Time อยูที่ 278.2 วินาที กําลังการผลิตอยูที่ 12  JPH  

 

2. Chassis Line จํานวน 16 Station: Chassis Line เปนไลนการประกอบสวนของชวงลาง และ

ตัวสงกําลังของรถยนต เชนเพลาหนา เพลาหลัง เคร่ืองยนต เกียร เบรค สายเบรค ABS รวมถึงการ

ประกอบหัวเกงเขากับชวงลาง เปนตน โดยการประกอบของ Chassis Line จะมีเวลาของ Takt Time 

อยูที่ 278.2 วินาที กําลังการผลิตอยูที่ 12  JPH 

 

3. Final Line จํานวน 22 Station: Final Line เปนไลนการประกอบสวนของภายในและ

ภายนอกหลัก โดยที่ Final Line ของโรงประกอบ 1 น้ันจะประกอบรวมในไลนเดียวกนัถงึ 3 โมเดล

คอื MITSUBISHT TRITON(SHORT WHEEL BASE), MITSUBISHI PAJERO SPORT, 

MITSUBISHI LANCER, MITSUBISHI LANCER EX และ MITSUBISHI SPACE WAGON ซึ่งตอ

เนื่องมาจาก Chassis Line เชน ลอ เบาะ พรม กระจกหนา กระจกหลัง เติมนํ้ามันเปนตน เปนไลน

ประกอบรถยนตไลนสุดทาย กอนเขาแผนกทดสอบ เพื่อสงตอไปยังลูกคา โดยการประกอบของ  Trim 

line จะมีเวลาของ Takt Time อยูที่ 204 วินาที กําลังการผลิตอยูที่ 15  JPH 
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3.2 วัตถุประสงค 

เพื่อศึกษาเวลาในกระบวนการประกอบ โดยสถานประกอบการจะนําเวลาไปใชเปนพื้นฐาน

ของการวางไลนการประกอบรถรุนใหม 

 เพื่อศึกษาขั้นตอนการประกอบรถยนต 

 เพื่อลดความสูญเปลาในการทํางาน 

 

3.3 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

การศึกษาเวลา TIME STUDY 

การศึกษาเวลาคือการหาเวลาที่เปนมาตรฐานในการทํางาน ใชในการวัดผลงานเปนเวลาที่

ทํางานได ผลของการศึกษาเวลาคือได เวลามาตรฐาน (Standard Time) 

 

ประโยชนของการศึกษาเวลา 

1. เพือ่ใชหา กาํหนดการและการวางแผนการผลติ 

2. ใชหาคาใชจายมาตรฐาน และชวยประมาณงบใชจาย 

3. ใชหาประสิทธิภาพการทํางานของคนและเคร่ืองจักร 

4. ใชเวลาเปนขอมูลในการสมดุลสายการผลิต 

5. หาเวลามาตรฐานที่ใชเปนตัวฐานในการจายคาตอบแทน 

6. หาเวลามาตรฐานสําหรับใชในการควบคุมคาแรง 

 

 วิธีการศึกษาเวลา 

การศึกษาเวลาสามารถแบงได 4 วิธกีารใหญ 

1. การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาที่ใชการจับเวลาพนักงานที่มีการเลือกไวแลว มา

ทําการจับเวลา โดยใชนาฬิกา ทั้งนี้ตองมีการคํานวณจํานวนคร้ังในการจับเวลา แลวจึงนํามาหาเวลา

ทํางานปกติ (Normal Time) และเวลามาตรฐานตอไป 

2. การสุมงาน (Work Sampling) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการสุมจับ

เวลาการทํางานจริงของพนักงานในสายการผลิต ซึ่งตองใชเวลาในการศึกษาเวลาเปนเวลานาน หลาย

สปัดาห 

3. การศึกษาเวลา จากขอมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) เปน 

การศึกษาเวลาที่ใชขอมูลเวลาที่จัดทําเปนมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการคํานวณหาเวลา  

จากสูตรสําเร็จ เชน สูตรมาตรฐานในการคํานวณเวลางานกลึง สูตรที่โรงงานคิดขึ้นเอง เปนตน  
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4. การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอนลวงหนา หรือการสงัเคราะหเวลา (Predetermined-

Time System or Synthesis Time) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการหาเวลาลวง    

หนากอนที่งานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะหเวลา โดยใชระบบการหาเวลาชนิดตางๆเชนระบบ  

Work factor เปนตน 

 

การศึกษาเวลาโดยตรง 

คือ การศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานที่ตองการโดยการจับเวลาจากพนักงาน ที่ผานการคัดเลือก 

และฝกเปนอยางดี ตองเปนพนักงานที่ทํางานน้ันๆ จริง โดยใชสถานที่ปกติ สถานการณที่ปกติ 

 

ข้ันตอนการศึกษาเวลาโดยตรง  

1. หาขอมูลเบื้องตนของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 

2. แบงงานเปนงานยอย และบันทึก 

3. สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 

4. หาจํานวนคร้ังในการจับเวลา 

5. หาอัตราสมรรถนะการทํางาน (Performance Rating) 

6. หาเวลาการทํางานปกติ (Normal Time) 

7. หาเวลาเผื่อการทํางาน (Allowances) 

8. หาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางานนั้น 

 

ขอมูลเบื้องตนของการทํางานท่ีจะศึกษาเวลา 

1. ขอมูลของสถานที่ทํางาน เคร่ืองมืออุปกรณ 

2. ขอมูลพนักงานที่ ตองเลือกมา ศึกษาเวลาพนักงานที่คัดเลือก ตองมีความสามารถในการทํางานน้ัน   

    ไดอยางดี ทํางานสม่ําเสมอ(คงที)่ ทํางานไมเร็วหรือชาเกินไป 

3. ขอมูลของขั้นตอนการทํางาน ไดแก ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (อาจมาจาก Process Plan) 

 

การแบงงานปนงานยอย (Dividing Operation into Element) 

งานยอย Element คือ งานที่เปนสวนประกอบของการทํางานหนึ่งๆ ในรอบการทํางานหน่ึงๆ 

(วัฏจักรการทํางาน Work Cycle) จะประกอบดวยงานยอยหลายๆงาน 

วัฏจักรการทํางาน Work Cycle คือ การทํางานวนซ้ํากัน เมื่อทํางานต้ังแตแรกและเมื่อสิ้นสุด

การทํางานน้ันจะเร่ิมทํางานใหมที่จุดเร่ิมตนเดิมซ้ําๆกันเปนรอบๆ โดยมีจุดเร่ิมตนของการทํางานมา

บรรจบกับจุดสิ้นสุดเปนวงรอบเสมอ การทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน  
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การจับเวลา 

การจับเวลาในการศึกษาเวลานิยมใชนาฬิกาจับเวลา โดยใชมาตรเวลาที่แตกตางจากเวลาปกติ 

กลาวคือ มาตรเวลาที่ใชในการศึกษาเวลา ไดแก มาตรเวลามีความละเอียดเทากับ 0.01นาที การจับ

เวลาเพื่อศึกษาเวลาการทํางานสามารถแบงไดเปน 3 แบบใหญ คือ 

1) การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) 

2) การจับเวลาแบบจับซ้ํา (Repetitive Timing) 

3) การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) 

 

1) การจับเวลาแบบตอเน่ือง (Continuous Timing) เปนการจับเวลาโดยที่ไมมีการหยุดนาฬิกา

เพื่อบันทึกคาเวลา แตจะปลอยใหนาฬิกาเดินจับเวลาไปเร่ือย โดยผูบันทึกเวลาจะสังเกตเวลา ณ 

จุดสิ้นสุดงานยอยน้ัน ตรงกับเวลาในนาฬิกาคาใด ก็บันทึกคาน้ันลงไป ดังน้ันการบันทึก 

เวลาของงานยอยตางๆ จะเปนการบันทึกเวลาที่ตอเนื่องกัน  

 

2) การจับเวลาแบบจับซ้ํา (Repetitive Timing) เปนการจับเวลาที่ตองหยุดเวลาเพื่ออานคา 

และต้ังกลับไปที่คาศูนยใหมเพื่อจับเวลางานยอยถัดไป ดังน้ัน เวลาที่เราจับได จะเปนเวลาของงานยอย

น้ันเลย ขอเสียของวิธีการแบบน้ี คือผูบันทึกจับเวลาตองมีความชํานาญในการจับ บันทึกคา และต้ังคา

ศูนยซี่งใชเวลาที่คอนขางรวดเร็วมาก 

 

3) การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) เปนการจับเวลาโดยการใชนาฬิกาสอง 

เรือนที่ตอปุมพวงกัน เพื่อเวลากดใหนาฬิกาตัวหน่ึงเดินจับเวลา นาฬิกาอีกตัวจะหยุด เมื่อนาฬิกาตัว

แรกถูกกดใหหยุดจับเวลา นาฬิกาตัวที่สอง เข็มของมันจะหมุนกลับมาต้ังที่ศูนยแลวเดินจับเวลาทันที 

ทําใหเกิดลักษณะการจับเวลาสลับกันระหวางนาฬิกาสองเรือน ขอดีคือผูศึกษาเวลา สามารถอานคา

เวลาทํางานของงานยอยนั้นไดเลยและไมตองพะวงวาจะจับเวลางานยอยตอไปไมทัน ในการจับเวลา

การทํางาน ในการศึกษาเวลาโดยตรง จะทําการจับเวลาจากการทํางานของพนักงานจริงโดยพนักงาน

ทํางานเหมือนในสภาพจริงหรือไมมีการหยุดรอคนจับเวลา แตจะทํางานไปเร่ือย ๆ ผูบันทึกจับเวลา

จําเปนตองสังเกตการทํางานแตละงานยอยที่ตอเนื่องกันและจับเวลาใหทัน โดยการจับเวลาจะทําไป

ตามวัฎจักรการทํางานในแตละรอบ  
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Line Balancing 

 กรณีของ Product Layout  ถากระบวนการผลิตน้ันเปนการประกอบผลิตภัณฑจากชิ้น

สวนยอยๆออกมาเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่ตองการ มักจะเรียกวาสายการประกอบ (Assembly Line) 

ลักษณะของการจัดสายการประกอบจะทําการแบงงานออกเปนงานยอย (Element tasks) แตเน่ืองจาก

เวลาของแตละงานยอยนั้นมีคาไมเทากัน ถาทําการจัดทรัพยากร 1 ชุดตอ1 งานยอย อาจจะทําให

สายการผลิตน้ันเกิดเวลาวาง (Idle Time) โดยไมจําเปนไดดังน้ันจึงมีเทคนิคในการสมดุลสายการผลิต 

(Line Balancing) เกิดขึ้น  

 

 การสมดุลสายการผลิตเปนกระบวนการในการจัด 

1. กลุมงานยอยใหเปนสถานีทํางาน(Work Station) โดย เปาหมายคือ พยายามทําใหเวลา

สถานี ทํางานน้ันเทากันหรือใกลเคียงกันมากที่สุด  

2. คํานึงถึงขอจํากัดในดานของลําดับกอนหลังของงานยอย(Precedence)  ความแตกตางของ

อุปกรณ หรือเคร่ืองจักรในการทํางานยอย  

3. เปนการทําใหเกิดการเพิ่มอรรถประโยชน(Utilization) ของคนหรืออุปกรณ  

 

ถาเวลาของแตละสถานีแตกตางกันมากจะทําใหเกิดปญหาตามมาหลายประการ 

1.เกดิการรอหรือเวลาวาง เกดิสภาวะคอขวด(Bottleneck) ที่ 

2.เกิดอุปสรรคจากสภาพบริเวณการทํางานไมดี  

3.ทําใหเกิดอุบัติเหตุเปนตน 

 

แนวคิดพื้นฐานของการสมดุลสายการผลิต  

1. รอบเวลา คือ เวลารวมของงานยอยที่มากที่สุดที่จะอนุญาตใหจัดสถานีทํางานได ซึ่งจะเปน

สิ่งกําหนดผลผลิต(Output Capacity) ของสายการผลิตน้ัน ตัวอยางเชน  

2.ถารอบเวลาของสายการผลิตคือ 2 นาที  หมายความวาสายการผลิตจะมีผลผลิตออกมาทุกๆ 

2 นาที  

 
 

รูปท่ี 3.1 แสดงรอบเวลาของสายการผลิต  

 

รอบเวลาสั้นที่สุดที่เปนไปได (Minimum Cycle Time) คือ  1.0 นาที 

รอบเวลามากที่สุดที่เปนไปได(Maximum Cycle Time) คือ  2.5 นาที 

ทั้ง 2 คานี้จะเปนสิ่งกําหนดผลผลิตของสายการผลิต สามารถหาไดจากสมการที่ 1 คือ 
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ผลผลิต = เวลาในการทํางานตอวัน (Operation Time/Day) 

รอบเวลา (Cycle Time) 

 

สมมุติวาสายการผลิตนี้ทํางาน 8 ชั่วโมง / วัน     

- รอบเวลาเปน 1.0 นาทีจะได ผลผลิตเทากับ 480 ชิ้น/วัน 

- รอบเวลาเปน 2.5 นาทีจะได ผลผลิตเทากับ 182 ชิ้น/วัน 

ดังน้ันการสมดุลสายการผลิตสามารถทําใหผลผลิตที่เกิดขึ้นไดระหวาง 192 ชิ้น/วัน  กับ 

 480 ชิ้น/วัน 

ในทางกลับกันถาทราบถึงผลิตผลที่ตองการตอวัน ก็จะสามารถหารอบเวลาเปาหมายในการ 

จัดสมดุลสายการ ผลิตได 

 

รอบเวลา = เวลาในการทํางานตอวัน 

       ผลิตผลที่ตองการตอวัน  

 

ถารอบเวลาที่คํานวณไดน้ันไมไดอยูในชวงของรอบเวลาที่สั้นที่สุดกับรอบเวลาที่มากที่สุด

แสดงวาผลผลิตที่ตองการตอวันจะตองถูกกําหนดใหม   

สมมุติวาจากตัวอยางตองการผลิตผล 480 ชิ้น/วัน จะไดวารอบเวลา = 1นาท/ีชิ้น (480 นาทีตอ

วัน/ 480 ชิ้นตอวัน) หมายความวา  

 

N min  = 
stationpiece

piece
/min/1

min/5.2
 = 2.5 station 

 

จะตองทําการสมดุลสายการผลิตหรือจัดสถานีงานโดยใหเวลารวมของงานยอยที่จะจัดสถานี

งานมีคาไมเกินรอบเวลา 1 นาที/ชิ้น จํานวนของสถานีทํางานที่นอยที่สุดตามทฤษฎี(Nmin) จะไดตาม

ความสัมพันธ  

 

N min = เวลารวมของงานยอยทั้งหมด (นาท/ีชิ้น) 

         รอบเวลา (นาท/ีชิ้น/สถานีงาน) 

 

เน่ืองจาก 2.5 สถานีทํางานเปนไปไมไดดังน้ันจํานวนสถานีทํางานที่นอยที่สุดที่เปนไปไดคือ 

3 สถานี การจัดสมดุลสายการผลิตนั้นจะสามารถจัดกลุมงานยอยมากกวาหรือเทากับ 3 สถานีกไ็ด

ขึ้นกับวา จะสามารถจัดกลุมงานยอยไดดีมากนอยเพียงใดโดยอาศัยเทคนิคตาง ๆ เขาชวยเพื่อใหการ

จัดน้ันสะดวกรวดเร็วยิ่งขึ้นซึ่งจะไดกลาวตอไป  

…………. (1) 

…………. (2) 

…………. (3) 
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   ขอจํากัดที่จําเปนตองพิจารณาในการจัดสมดุลสายการผลิตก็คือ ลําดับกอนหลังของงานยอย

ในการผลิต ซึ่งสามารถทําใหเห็นความสัมพันธที่งายขึ้นโดยการวาด แผนภาพความสัมพันธลําดับ

กอนหลังของการผลิต(Precedence Diagram)  มีจุดประสงคเพื่อแสดงความสัมพันธของงานยอย

ตามลําดับกอนหลังโดยเร่ิมตนจากงานยอยทางดานซาย ไปสิ้นสุดงานยอยทางดานขวา  

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.2 แสดงความสัมพันธของงานยอยตามลําดับ 

 

 หลังจากที่ทําการจัดสมดุลสายการผลิตโดยใช เทคนิคตางๆ แลว   สามารถเลือกคําตอบที่ดี

ที่สุดไดโดยดูจากคาประสิทธิภาพ (Efficiency) ของสายการผลิต  หรือ  เปอรเซ็นตของเวลาวาง 

(Percentage of Idle Time or Balance Delay) ดังสมการที่ 4 และ 5 

 

ประสิทธิภาพ =            ผลรวมของเวลางานยอยทั้งหมด  

จํานวนสถานนีทํางานจริง X รอบเวลาที่ไดจริง 

 

%เวลาวาง = 100%  -  ประสิทธิภาพ% 

 

เทคนิคพื้นฐานท่ีใชในการทําสมดุลสายการผลิต 

 1. วิธีการเลือกเวลามากที่สุดกอน ( Largest Candidate Rule) 

 2. วิธีเรียงตําแหนงนํ้าหนัก ( Ranked Positional Weight Method ) 

 3. วิธีของคิลบริดจและเวสเตอร ( Kilbridge and Wester’s Method)   

 

ทั้ง 3 เทคนิคจะใชสมมุติฐานวา 

- เวลางานยอยมีคาคงที่ 

- เวลาที่ตองใชสําหรับทํางานยอยใดๆดวยกันจะ เทากับ ผลบวกของเวลาที่ตองใชสําหรับ

ทํางานยอยในแตละงาน   

 

 

 

 

 

…………. (4) 

 

 
…………. (5) 

 

 

X 100 
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1. วิธีการเลือกเวลามากที่สุดกอน (Largest Candidate Rule) 

1.1 จัดงานยอยใหสถานีทํางานแรกโดยเลือกงานยอยที่มีเวลาสูงสุดกอน ซึ่งตองไมขัดกับ

ขอจํากัดของลําดับการทํางาน(ดูจากแผนภาพความสัมพันธลําดับกอนหลัง)และไมทําใหเวลาทํางาน

ของสถานีทํางาน(ผลรวมของเวลางานยอย)สูงกวารอบเวลาเปาหมาย 

1.2 เมื่อจัดงานยอยลงในสถานีทํางานแรกเรียบรอย  เร่ิมจัดงานยอยลงสถานีทํางานตอๆไป

ตามขั้นตอนที่ 1 จนสามารถเลือกงานยอยไดหมด 

 

2. วิธีเรียงตําแหนงนํ้าหนัก  (Ranked Positional Weight Method ) 

2.1 ทําการหาคาตําแหนงน้ําหนักของทุกๆงานยอย 

PW = ผลรวมของเวลางานยอยน้ันกับงานยอยอ่ืน ๆ ทั้งหมดที่ตองที่ทําตอเน่ืองจากงานยอยน้ัน 

2.2 ทําการจัดงานยอยใหสถานีทํางานโดยเลือกงานยอยที่มีคาตําแหนงน้ําหนักมากที่สุดกอน 

 

3. วิธีของคิลบริดจและเวสเตอร (Kilbridge and Wester’s Method)   

3.1 เขยีนแผนภาพแสดงลาํดับกอนหลงัของงานโดยใชการกาํหนด column 

3.2 เรียงงานยอยตามcolumn สําหรับงานยอยที่อยูไดมากกวา 1 column ใหบอก column ที่อยู

ไดทัง้หมดดวย 

3.3 จัดงานยอยใหสถานีงานโดยเร่ิมจากงานยอยใน column 1 จัดตามลําดับของ column 

 

การแกปญหาสมดุลสายการผลิตวิธีการอื่นๆ  

1. แบงงานยอยเพิ่มขึ้นเพื่อเพิ่มความแตกตางของเวลา  ตัวอยางเชน 

 

 

 

รูปท่ี 3.3 แสดงรอบเวลาของสายการผลิตกอนแบงงานยอย 

 

จะเห็นไดวางานยอยที่ 2 เกิดสภาวะคอขวด จึงทําการแบงงานยอยที่ 2 ใหเปนงาน 2.1 , 2.2   

จะทําใหความแตกตางของเวลางานยอยลดลง หรือ เวลาวางของสายการผลิตลดลง          

 

 

 

รูปท่ี 3.4 แสดงรอบเวลาของสายการผลิตหลังแบงงานยอย 
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2. ทําการปรับความเร็วหรือเวลาการเดินทางระหวางงานใหเหมาะสม เชน ปรับระยะทาง 

ปรับความเร็วสายพาน เปนตน 

3. จัดเปนการทํางานคูขนาน   

4. ใชหลักการศึกษางาน (Work Study) และ การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) มาชวย

ลดเวลาในการทํางานของสถานีที่เกิดสภาวะคอขวด เชนการใชอุปกรณ จ้ิกหรือฟกเจอร (Jig & 

Fixture) ปรับปรุงสถานที่ทํางานใหม เปนตน 

 

 

3.4 วิธีดําเนินโครงงาน 

 1. ศึกษา Process Plan การทํางานในแตละสถานีการประกอบ 

 2. ศึกษารายชื่อของชิ้นสวน AOS JPS SOP Install Drawing 

3. ศึกษาการทํางานของพนักงานประกอบในไลนการประกอบจากหนางานจริง 

4. จับเวลาที่หนางานโดยใชทั้งวิธีจับเวลาแบบใชนาฬิกาจับเวลาและใชกลองวีดีโอบันทึกภาพ

การทํางานของพนักงานเปนอุปกรณเสริมในการจับเวลา โดยจับเวลารอบการทํางานของพนักงาน

ทั้งหมด 3 รอบตอพนักงาน เร่ิมจากไลนประกอบ Trim Line, Chassis Line และ Final Line ตามลําดับ 

5. บันทึกลง Actual Cycle Time Process Plan แลวทําการหาคาเฉลี่ยจากรอบการทํางานของ

พนักงานทั้งสามรอบเพื่อนเปนคา Actual Cycle Time ของพนักงานในสถานนีนัน้ๆ 

6. นําคา Actual Cycle time ของแตละStation มาแสดงผลเปนกราฟแทง เพื่อเปรียบเทียบ 

Actual Cycle Time ของพนักงานในแตละสถานีประกอบ กับคาเวลาของ Takt Time 

7. ปรับปรุงกระบวนการที่เปน คอขวด หรือ มีคาเวลาActual Cycle Time เกิน คา Takt Time 

แลววิเคราะหงานและเวลาการทํางานของพนักงานคนนั้น แลวทําการจัดการสมดุลกระบวนการ

ประกอบใหม หรือ Job Balance เพื่อใหได เวลาการทํางานที่ใกลเคียงหรือเทากับ Takt Time ใหมาก

ที่สุด 

8. เสนอแนะขอมูล และขอปรับปรุงของไลนประกอบแตละไลน 

9. สรุปและนําเสนอผลงาน 
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3.5 ผลการดาํเนนิโครงงาน      

ตารางที่ 3.1 Actual Time for Trim Line  
 

 

 

No. 

STATION 
Time Assembly 

Actual Cycle Time (sec.) 

Station Position INSTALL 1 2 3 Avg. 

1 

P-Trim 01 

PT-01 LH P-TRIM 01 RH RACK ROOF 254.0 243.0 268.0 255.0 

2 PT-01 RH 
 

P-TRIM 01 RH RACK ROOF 224.0 237.0 308.1 256.4 

3 

P-Trim 02 

PT-02 LH P-TRIM 02 LH SUN ROOF 224.0 221.0 233.0 226.0 

4 PT-02 RH P-TRIM 02 RH SUN ROOF 242.0 252.0 258.0 250.7 

5 

P-Trim 03 

PT-03 RR P-TRIM 03 RR REAR VIEW CAMERA 193.0 195.0 203.0 197.0 

6 PT-03 RH P-TRIM 03 RH CURTAIN AIR BAG 242.0 247.0 287.0 258.7 

7 PT-03 P-TRIM 03 PANEL COWL TOP 150.0 156.0 163.0 156.3 

8 P-Trim 04 PT-04 
 

P-TRIM 04 T/GATE 219.0 232.0 240.0 230.3 

9 P-Trim 05 PT- 05 P-TRIM 05 GLASS QTR 151.0 211.0 164.0 175.3 

10 A-ON A-ON A-ON 168.0 177.0 171.0 172.0 

11 

Trim01 

T-01 LH TRIM01 LH HARNESS FLOOR 284.0 298.0 295.0 292.3 

12 T-01 RH TRIM01 RH HARNESS FLOOR 199.0 158.0 180.0 179.0 

13 T-01 LH TRIM01 LH HARNESS FRONT 266.0 262.0 269.0 265.7 

14 

Trim02 

T-02 LH TRIM02 LH HEAD LINING No.1 156.0 177.0 189.0 174.0 

15 T-02 LH TRIM02 LH HEAD LINING No.2 219.0 207.0 224.0 216.7 

16 T-02 LH TRIM02 LH HARNESS CONTROL 181.0 201.0 167.0 183.0 

17 

Trim03 

T-03 LH TRIM03 LH BLOCK CONNECTOR 171.0 146.0 168.0 161.7 

18 T-03 RH TRIM03 RH BLOCK CONNECTOR 189.0 210.0 220.0 206.3 

19 T-03 LH TRIM03 LH SUNVISOR 213.0 199.0 216.0 209.3 

20 

Trim04 

T-04 LH TRIM04 LH FR/DOOR 190.0 199.0 200.0 196.3 

21 T-04 RH TRIM04 RH FR/DOOR 227.0 220.0 220.0 222.3 
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ตารางที่ 3.1  Actual Time for Trim Line (ตอ) 

 
 

 

 

No. 

STATION 
Time Assembly 

Actual Cycle Time (sec.) 

Station Position INSTALL 1 2 3 Avg. 

22 

Trim04 

T-04 LH TRIM04 LH RR/DOOR 180.0 213.0 215.0 202.7 

23 T-04 RH 
 

TRIM04 RHRR/DOOR 169.0 191.0 202.0 187.3 

24 T-04 LH TRIM04 LH T/GATE 197.0 200.0 197.0 198.0 

25 

Trim05 

T-05 LH TRIM05 LH S/BELT 132.0 142.0 136.0 136.7 

26 T-05 RH TRIM05 RH S/BELT 161.0 130.0 142.0 144.3 

27 T-05 RR TRIM05 REAR S/BELT 142.0 146.0 143.0 143.7 

28 Trim06 T-06 SEND CABIN TO PBS 2 269.0 271.0 280.5 273.5 

29 PBS2 No.1 PBS2 No.1 
 

LOAD CABIN 162.0 159.0 165.0 162.0 

30 

Trim07 

T-07 RH TRIM07 RH RELAY GLOW 227.0 231.0 236.1 231.4 

31 T-07 LH FR TRIM07 LH FR/DR LATCH ASSY 129.0 138.0 149.0 138.7 

32 T-07 RH FR TRIM07 RH FR/DR LATCH ASSY 140.0 140.0 144.0 141.3 

33 

Trim08 

T-08 LH RR TRIM08 LH RR/DR LATCH ASSY 160.0 162.0 160.0 160.7 

34 T-08 RH RR TRIM08 RH RR DR LATCH ASSY 143.0 144.0 134.0 140.3 

35 T-08 RH TRIM08 RH RR SUB ASSY TUBE BRAKE 249.0 211.0 231.0 230.3 

36 T-08 SUB ASSY 
 

TRIM14 SUB ASSY DOOR GLASS 233.0 254.0 258.0 248.3 

37 T-08 RH TRIM08 RH PIPE BRAKE 173.0 177.0 179.0 176.3 

38 Trim09 T-09 RH TRIM09 RH H/U 148.0 151.0 136.0 145.0 

39 Trim08 T-08 LH TRIM08 LH PEDAL BRAKE 196.0 194.0 207.0 199.0 

40 

Trim09 

T-09 LH TRIM09 LH HEATER BLOWER 
 

131.0 138.0 133.0 134.0 

41 T-09  LH TRIM09 LH FR/DR TRIM 226.0 209.0 241.0 225.3 

42 T-09  RH FR TRIM09 RH FR/DR TRIM 196.0 196.0 211.0 201.0 
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ตารางที่ 3.1  Actual Time for Trim Line (ตอ) 

 
 

 

 

No. 

STATION 

Time Assembly 

Actual Cycle Time (sec.) 

Station Position INSTALL 1 2 3 Avg. 

43 

Trim09 

T-09  LH RR TRIM09 LH FR/DR TRIM 188.0 209.0 202.0 199.7 

44 T-09  RH RR TRIM09 RH RR/DR TRIM 193.0 196.0 191.0 193.3 

45 

Trim10 

T-10 SUB ASSY TRIM10 SUB ASSY C/MBR 204.0 208.0 201.0 204.3 

46 T-10 LH TRIM10 LH C/MBR 285.0 251.0 259.0 265.0 

47 T-10 RH TRIM10 RH C/MBR 206.0 210.0 212.0 209.3 

48 Trim11 T-11 RH TRIM14 RH SUB ASSY I/NPL 217.0 208.0 192.0 205.7 

49 Trim10 T-10 LH TRIM10 LH OIL COOLER 283.0 292.0 300.0 291.7 

50 

Trim11 

T-11 LH TRIM11 LH I/NPL 250.0 259.0 260.0 256.3 

51 T-11 RH TRIM11 RH I/NPL 240.0 249.0 255.0 248.0 

52 T-11 LH TRIM11 LH PIPE AIR 175.0 160.0 164.0 166.3 

53 

Trim12 

T-12 LH TRIM12 LH PANEL CENTER 170.0 194.0 196.0 186.7 

54 T-12 RH TRIM12 RH CARPET RR 222.0 192.0 228.0 214.6 

55 T-12 LH TRIM12 LH TRIM QTR 168.0 157.0 166.0 163.7 

56 T-12 RH TRIM12 RH TRIM QTR 185.0 190.0 201.0 192.0 

 Trim13  QCG     

57 

Trim14 

T-14 No.1 TRIM14 No.1 H/LINE 1 (CR45) 160.0 168.0 176.0 168.0 

58 T-14 No.2 TRIM14 No.2 H/LINE 2 (CR45) 140.0 136.0 135.0 137.0 

59 T-14 No.2 TRIM14 No.2 H/LINE 2 SUB ASSY 90.0 77.0 82.0 83.0 
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รูปท่ี 3.5 กราฟแสดงเวลาActual Cycle Time Trim Line: MITSUBISHI PAJERO SPORT 
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ตารางที่ 3.2  Actual Time for Trim Line 

 

 

No. 
STATION 

Time Assembly 

Actual Cycle Time (sec.) 

Station. Position. INSTALL 1 2 3 Avg. 

1 

CL0 

CL0 F/R GEAR COMPL,STEERING 165 149 148 154.0 

2 CL0 F/L 
 

PIPE COMPL,FUEL & BRAKE 
177 186 185 182.7 

3 CL0 R/R REAR HOOKS 118 112 116 115.3 

4 CL0 R/L WIRING - CHASSIS 141 159 152 150.7 

5 

CL1 

CL1 F/R ARM COMPLETE UPR SUB RH 242 214 207 221.0 

6 CL1 F/L ARM COMPLETE UPR SUB LH 179 171 174 174.7 

7 CL1 R/R STAMPING C/S NO. 250 206 207 221.0 

8 

CL2 

CL2 R/L 
 

REAR SUSP LOWER CONT ARM    LH 
173 165 164 167.3 

9 CL2 R/R REAR SUSP LOWER CONT ARM    RH 214 241 223 226.0 

10 CL2 F/L FRONT DIFF MOUNTING 161 161 151 157.7 

11 CL2 F/R CARRY  FRAME FROM CL1 TO CL2 263 271 258 264.0 

12 

Cmain1 

Cmain 1 R/L FUEL TANK & FILLER TUBE 190 174 170 178.0 

13 Cmain 1 R/R WHEEL & TIRE - SPARE 203 208 201 204.0 

14 Cmain 1 F/L FRONT HUB SUB ASSY LH 216 211 226 217.7 

15 Cmain 1 F/R FRONT HUB SUB ASSY RH 216 211 226 217.7 

16 

Cmain2 

Cmain 2 R/R FRONT AXLE SHAFT            RH 146 151 149 148.7 

17 Cmain 2 F/L FRONT AXLE SHAFT            LH 149 162 157 156.0 

18 Cmain 2 F/R POWER STEERING HOSES 169 175 163 169.0 

 Cmain3  QCG     

19 

Cmain4 

Cmain 4 LH CARRY ENGINE & T/M  TO LINE 228 213 227 222.7 

20 Cmain 4 RH PROPELLER SHAFT 225 267 286 259.3 

21 

Cmain5 

Cmain 5 R/L REAR HOOKS 210 217 215 214.0 

22 Cmain 5 R/R EXHAUST SYSTEM 248 245 232 241.7 
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ตารางที่ 3.2  Actual Time for Trim Line (ตอ) 

 

No. 

STATION 
Time Assembly 

Actual Cycle Time (sec.) 

Station. Position. INSTALL 1 2 3 Avg. 

23 

Cmain5 

Cmain 5 F/L 
 

FUEL FEED & RETURN EQUIPMENTS 
244 252 251 249.0 

24 Cmain 5 F/R CABLE BAND 162 157 161 160.0 

 Cmain6  QCG     

25 

Cmain7 

Cmain 7 R/L WIRING - CHASSIS 252 256 260 256.0 

26 Cmain 7 R/R BODY HOLD-DOWN (BODY MTG) 237 231 248 238.7 

27 Cmain 7 F/L CLUTCH MASTER CYL & TUBES 277 259 262 266.0 

28 Cmain 7 F/R FRONT BUMPER 253 300 253 268.7 

29 

EngDU1 

EngDU1 LH 
 

ENGINE ASSY 
212 179 198 196.3 

30 EngDU1 RH M/T T/M ASSY 149 159 169 159.0 

31 

EngDU2 

EngDU2 LH A/C COMPRESSOR 208 301 265 258.0 

32 EngDU2 RH ENGINE REAR MOUNTING 165 169 168 167.3 

33 

EngDU3 

EngDU3 LH HEATER PLUMBING 121 135 119 125.0 

34 EngDU3 RH CATALYTIC CONVERTER 256 242 254 250.7 

35 

EngDU4 

EngDU4 LH MISCELLANEOUS PARTS (T/M) 228 223 247 232.7 

36 EngDU4 RH 
 

T/M OIL COOLER 
212 224 220 218.7 

37 

RrS1 

RrS 1  LH RR AXLE ASSY 152 146 196 164.7 

38 RrS 1  RH REAR SUSP LOWER CONT ARM    RH 156 171 188 171.7 

39 

RrS2 

RrS 2 LH SENSOR FOR ANTI-SKID BRAKE 180 190 205 191.7 

40 RrS 2 RH REAR AXLE BRAKE TUBES 
 

187 
186 190 187.7 

41 

CS 

CS1 ARM COMPL UPR TUBE ASSY& FR HUB 151 149 155 151.7 

42 CS2 POWER STEERING HOSE & FRONT STABILIZER 246 247 244 245.7 

43 CS3 FR AXLE & PIPE COMPL 212 122 100 144.7 

44 CS4 FR S/ABS & SPRING & FUEL FILLER NECK 146 146 142 144.7 

45 CS5 BODY MTG & FUEL HOSE 235 211 229 225.0 

 

  

 

 

 

 



 26 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.6 กราฟแสดงเวลา Actual Cycle Time Chassis Line: MITSUBISHI PAJERO SPORT 

 

278
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ตารางที่ 3.3  Actual Time for Final Line 

 

Station. No. Position Part 

Time  Assembly 

Ta 
Actual Time 

1 2 Avg. 

F/B-01 

1 RR  LH STEERING COLUMN 213.72 169 231 200 

2 RR  RH STEERING COLUMN 190.32 209 186 197.5 

3 FR  LH SHIELD ASSY,SPLASH 232.44 206 192 199 

4 FR  RH SHIELD ASSY,SPLASH 185.64 175 176 175.5 

F/B-02 

5 LH WHEEL ASSY 224.64 168 249 208.5 

6 RH WHEEL ASSY 187.2 180 123 151.5 

Fmain-00 

7 Loading Control hanger [ A/T ] 218.4 224 202 213 

8 LH LEVER ASSY,PARK BRAKE 173.2 210 260 235 

9 RH TOOL SET 202.8 209 165 187 

Fmain-01 

10 ENG HARNESS,CONTROL 198.12 136 287 211.5 

11 LH CARPET,FLOOR FR 195 168 197 182.5 

12 FR CARPET,FLOOR FR 224.64 192 181 186.5 

Fmain-02 

13 ENG RESERVOIR,OIL 159.12 134 150 142 

14 RH inner HANDLE,HOOD LOCK RELEASE 198.1 161 170 165.5 

Fmain-03 

15 seat (ยก) LH SEAT ASSY,3RD 234.37 214 217 215.5 

16 seat RH SEAT ASSY,3RD 195 144 221 182.5 

Fmain-04 

17 F Main 4 RH GLASS ASSY,WINDSHIELD  (GREEN) 198.1 120 125.5 122.75 

18 F Main 4 LH GLASS,T/GATE WINDOW 177.8 120 125.5 122.75 

19 SUB ASSY FR W/Shield Glass SUB ASSY FR W/Shield Glass 157.6 108 103 105.5 
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ตารางที่ 3.3  Actual Time for Final Line (ตอ) 

 

 

Station. No. Position Part 

Time  Assembly 

Ta 

Actual Time 

1 2 Avg. 

Fmain-04 20 SUB ASSY RR WDO  SUB ASSY RR/WDO  159.1 149 161 155 

Fmain-05 21 QCG - - - - - 

Fmain-06 

22 LH SEAT ASSY,2ND               LH 201.2 207 213 210 

23 RH SEAT ASSY,2ND               RH 170 193 166 179.5 

24 FR DUCT,AIR 205.9 165 167 166 

Fmain-07 

25 LH SEAT ASSY,FRONT  LH 173.2 188 174 181 

26 RH SEAT ASSY,FRONT RH 176.3 179 178 178.5 

27 FR AIR CLEANER 205.9 152 159 155.5 

Fmain-08 

28 LH REAR BUMPER 196.56 213 201 207 

29 RH REAR BUMPER 184.1 181 185 183 

30 FR BATTERY 196.6 172 200 186 

F09 31 QCG - - - - - 

Fmain-10 

32 LH  MAN / MACHINE FLUID,A/T 235 279 180 229.5 

33 RH   MAN / MACHINE FLUID,A/T 235 122 141 131.5 

34 RR TRIM,RR END 181 158 173 165.5 

Fmain-11 32 MAN / MACHINE FLUID FLUID,A/T 235 243 135 189 

Fmain-12 

36 LH HEADLAMP 182.5 197 212 204.5 

37 RH HEADLAMP 199.7 209 246 227.5 

Fmain-13 38 Check LH Door LH 187 185 181 183 
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ตารางที่ 3.3  Actual Time for Final Line (ตอ) 

 

 

 

 

Station. No. Position Part 

Time  Assembly 

Ta 
Actual Time 

1 2 Avg. 

Fmain-13 

39 Check RH Door RH 187 190 183 186.5 

40 Check Tail Tail 204 127 170 148.5 

Fmain-14 

41 F Main 14 LH FACE,FR BUMPER 198.1 168 171 169.5 

42 F Main 14 RH FACE,FR BUMPER 198.1 157 161 159 

Fmain-15 43 Fmain15 RH GRILLE,RADIATOR 201.2 158 235 196.5 

Fmain-16 

44 Fmain16 RH PANEL,SERVICE 196.6 140 205 172.5 

45 Fmain16 Pit LH PARKING BRAKE CABLE 224.64 228 214 221 

46 Fmain16 Pit RH STEPS 152.86 93 173 133 

Fmain-17 47 Fmain17 LH PROMET 185.6 144 150 147 

Fmain19 

48 Fmain19 LH AIR BAG MODULE 148.2 134 141 137.5 

49 Fmain19 RH PROMETS (READ&CLEAR) 185.64 178 175 176.5 

 

SUB ASSY 

50 SUB ASSY FR BUMPER FR BUMPER 185.64 158 152 155 

51 SUB ASSY FR BUMPER FR BUMPER 185.64 158 152 155 

52 SUB ASSY RR BUMPER RR BUMPER 171.6 163 161.5 162.25 

53 SUB ASSY RR BUMPER RR BUMPER 171.6 163 161.5 162.25 

54 SUB RADIATOR ASSY SUB RADIATOR ASSY 184.1 180 176 178 

55 
SUB INTERCOOLER/ AMPLIFIER 

AUDIO  
SUB INTERCOOLER/ AMPLIFIER AUDIO 187.2 185 181 183 
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รูปท่ี 3.7 กราฟแสดงเวลา Actual Cycle Time Final Line: MITSUBISHI PAJERO SPORT 



บทที่ 4 สรปุผลการดําเนินงาน 

 

 4.1 สรุปการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล 

 Assembly line: Trim Line 

 

รูปท่ี 4.1 กราฟแสดงเวลา Actual Cycle Time Trim Line: MITSUBISHI PAJERO SPORT 

 

 จากกราฟแสดงผลเวลาที่ใชในการประกอบ จะเห็นวามีพนักงานประกอบที่ใชเวลาในการ

ประกอบเกิน Takt Time อยู 2 คน เมื่อศึกษากระบวนการทํางานของพนักงานประกอบทั้งสองคน

พบวา ใชเวลาในการประกอบชิ้นสวนบางชิ้นเปนเวลานาน ทําใหเกิดปญหาคอขวด เพราะเวลาจะบีบ

อยูที่พนักงานคนน้ี แลวทําให งานตอๆไปลาชาตามลําดับ  
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LH RH LH RH RR RH FR RR LH LH LH RH LH LH LH LH LH RH LH LH RH LH RH RR LH RH RR RH RH FR LH RH LH RH RH RH RH LH RH LH LH RH LH RH RH LH RH RH LH LH RH LH RH RR LH RH FR RR RH

PT-01 PT-01 PT-02 PT-02 PT-03 PT-03 PT-03 PT-04 PT-05 A-ON T-O1 T-01  T-01 T-02 T-02 T-02 T-03 T-03 T-03 T-04 T-04 T-04 T-04 T-04 T-05 T-05 T-05 T-06 PBS 2
No. 2

T-07 T-07 T-07 T-08 T-08 T-08 T-08 T-08 T-08 T-09 T-09 T-09 T-09 T-09 T-09 T-10 T-10 T-10 T-11 T-10 T-11 T-11  T-11 T-12 T-12 T-12   T-12   T-14 T-14 T-14

 Target cycle time = 278.2 sec Tack Time = 278 sec. 
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 Assembly line: Chassis Line 

 

รูปท่ี 4.2 กราฟแสดงเวลา Actual Cycle Time Chassis Line: MITSUBISHI PAJERO SPORT 

 

 จากกราฟแสดงผลของ Chassis Line จะพบวาในไลนประกอบนั้นไมมีพนักงานคนไหนที่ใช

เวลาในการประกอบเกินกวาเวลา Tack Time ที่กําหนดเอาไวที่ 278 sec. การประกอบไลนน้ีจึงไมมี

คลาดเคลื่อน แตจะพบปญหาการสมดุลไลนประกอบนั้นไมสมดุล เพราะมีพนังงานบางคนที่มีงาน

ประกอบนอย ทําใหเวลา Actual Cycle Time ของพนักงานคนน้ันตํ่า เกิดมูดะปลอยเวลาใหสูญเปลา  

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

278

0
25
50
75

100
125
150
175
200
225
250
275
300
325

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45
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Tack Time = 278 sec. 
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Assembly line: Final Line 

 
รูปท่ี 4.3 กราฟแสดงเวลา Actual Cycle Time Final Line: MITSUBISHI PAJERO SPORT 

 
จากกราฟแสดงผลของ Final Line จะพบวาในไลนประกอบนั้นไมมีพนักงานคนไหนที่ใช

เวลาในการประกอบเกินกวาเวลา Tack Time ที่กําหนดเอาไวที่ 204 sec. การประกอบไลนน้ีจึงไมมี

การคลาดเคลื่อน แตจะพบปญหาการสมดุลไลนประกอบนั้นไมสมดุล เพราะมีพนังงานบางคนที่มีงาน

ประกอบนอย ทําใหเวลา Actual Cycle Time ของพนักงานคนน้ันตํ่า เกิดมูดะ ปลอยเวลาใหสูญเปลา  

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tack Time = 235 sec. 
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4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงค

และจุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 
 

Assembly line: Trim Line 

 

รูปท่ี 4.1 กราฟแสดงเวลา Actual Cycle Time Trim Line: MITSUBISHI PAJERO SPORT 

 
ปญหาคอขวดจากพนักงานคนที่ 11 พบวาใชเวลาในการประกอบทั้งหมด 292.3 วินาที ซึ่ง

เกินจาก Takt Time  278 วินาที อยูที่ 14.1 วินาที แสดงกราฟที่ 1 จะเห็นวาพนักงานคนที่12 ซึ่ง

ประกอบในสถานีเดียวกนักบัคนที ่11 ที่มีปญหา น้ันมีเวลาในการประกอบนอยกวา Takt Time อยู

มาก และสามารถสมดุลงานจากคนที่11 ไปใหคนที่ 12 ทําได โดยงานที่สามารถยายไปไดน้ันใชเวลา

ในการประกอบ 34 วินาที จากการสมดุลไลนน้ี ทําใหสามารถแกปญหาคอขวดได โดยลดเวลาของ

พนักงานคนที่ 11 ใหเหลอื วินาที และงานของพนักงานคนที1่2 เพิ่มเปน วินาที ซึ่งอยูใน Takt Time ที่

ตองการ 

 

จากกราฟจะเห็นคา Actual Cycle Time ของคนที4่9 อยูที่ 291.7 วินาที ซึ่งเกินคา Takt Time 

แตงานของพนักงานประกอบคนที่ 49 นั้นประกอบชิ้นสวนบางอยางเฉพาะรถยนตสงออก หรือรถที่มี  

Option พิเศษ และรถที่ประกอบแบบธรรมดา เวลา Actual Cycle Time ที่ 291.7 วินาทีน้ัน เปนคาเวลา

ของรถ Option พิเศษ ซึ่งมีเพียงบางคันเทาน้ัน ใน 1 ชั่วโมงจะมีรถ Option ออกมาเพียงไมกี่คันจึงไม

กระทบตอไลนการประกอบ เพราะพนักงานคนที่ 49 ประกอบรถแบบธรรมดาใชเวลาอยูที่ 157.7 

วินาที จึงไมจําเปนตองลดงานของพนักงานคนที่ 49 เพื่อให Actual Cycle Time นอยลง 
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PT-01 PT-01 PT-02 PT-02 PT-03 PT-03 PT-03 PT-04 PT-05 A-ON T-O1 T-01  T-01 T-02 T-02 T-02 T-03 T-03 T-03 T-04 T-04 T-04 T-04 T-04 T-05 T-05 T-05 T-06 PBS 2
No. 2

T-07 T-07 T-07 T-08 T-08 T-08 T-08 T-08 T-08 T-09 T-09 T-09 T-09 T-09 T-09 T-10 T-10 T-10 T-11 T-10 T-11 T-11  T-11 T-12 T-12 T-12   T-12   T-14 T-14 T-14

 Target cycle time = 278.2 sec
Tack Time = 278 sec. 
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รูปท่ี 4.1.1 กราฟที่ 1 Before Improvement      รูปท่ี 4.1.2 กราฟที่ 2 After Improvement. 

 

 กราฟที่ 1 แสดงแผนภูมิแทงของ Trim Line กอนการสมดุลไลน จะเห็นวา พนักงานคนที่ 11 

มเีวลาเกนิ Target Cycle Time อยูที่ 34วินาท ี 

 กราฟที่ 2 แสดงแผนภูมิแทงของ Trim Line หลงัการสมดุลไลน จะเห็นวาพนักงานคนที่11 มี

เวลาลดลงจาก 292.3 วินาที เหลือ 258 วินาที โดยกระจายงานไปให พนักงานคนที่ 12 เวลาเพิม่เปน 

213.3 วินาที 
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Assembly line: Chassis Line 

 

รูปท่ี 4.2 กราฟแสดงเวลา Actual Cycle Time Chassis Line: MITSUBISHI PAJERO SPORT 
 

การแกปญหาไลนประกอบไมสมดุลนั้น จะแกไขโดยการกระจายงานใหมเพื่อลดจํานวนคน

ในไลนประกอบ Chassis Line ใหนอยลงโดยดูจากงานทีพ่นักงานในสถานีประกอบเดียวกนัและเวลา 

วาสมดุลหรือไม และสามารถกระจายใหตํ่าแหนงใกลเคียงทําไดหรือไม จากการสํารวจ พบวามีสถานี

ประกอบ CL-00 ที่งานนั้นไมสมดุลและสามารถกระจายงานกันได โดยงานของคนที่นอยที่สุดคือคน

ที่ 3 นั้น สามารถยายงานไปใหคนที1่ และคนที่4 ทําได โดยไมทําให Actual Cycle Time ของคนที่1 

และ 4 น้ันเกนิกวา Tack Time จึงสามารถลดคนลงได 1 คน 

โดยงานของคนที่ 3 นั้นคือตําแหนงขางขวาดานหลัง และไลนประกอบ CL-00 สามารถ

เคลื่อนไหวไดรอบโครง จึงแบงงานใหกับคนที่1 และคนที ่4 ไดโดยไมมีปญหาในการประกอบ 
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CL - 0 CL - 1 CL - 2 CM-1 CM - 2 CM - 4 CM - 5 CM - 7 SUB ENG SUB RR AXLE SUB LINE SIDE

 

Tack Time = 278 sec. 
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รูปท่ี 4.2.1 กราฟที่ 1 Before Improvement    รูปท่ี 4.2.2 กราฟที่ 2 After Improvement. 

  

กราฟที่ 1  แสดงแผนภูมกิอนสมดุลไลนเพือ่ลดจํานวนพนักงานในไลนประกอบ จะเห็นวา

พนักงานประกอบในสถานีประกอบ CL-00 น้ี พนักงานประกอบมจํีานวน 4 คน และรอบเวลา Actual 

Cycle Time ที่นอยกวาเสน Takt Time อยูมาก  

 กราฟที่ 2 แสดงแผนภูมิหลังการสมดุลไลน จะเห็นวา จากกราฟของพนักงานคนที่ 1 และ 4 มี

เวลาเพิ่มมากขึ้น และ ไมมีงานของพนักงานคนที่ 3 
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Assembly line: Final Line 

 

 

รูปท่ี 4.3 กราฟแสดงเวลา Actual Cycle Time Final Line: MITSUBISHI PAJERO SPORT 

 

 จากการศึกษาและจับเวลาในไลนการประกอบ Final Line น้ันพบวาไลนประกอบไมสมดุล มี

พนักงานในไลนประกอบบางคนที่เมื่อไปจับเวลานั้นจะพบวามีเวลาที่ตํ่ากวา Takt Time อยูมาก แต

จากการศึกษาเฉพาะพนักงานที่มีปญหาเร่ืองเวลาตํ่านั้น ปญหาเกิดจากการรอ Sub Assy Line Side ทํา

ใหเกิดชวงมูดะคือปลอยเวลาใหศูนยเปลา แตจากเวลาที่เหลืออยูในสวนน้ี ที่หนางานน้ันพนักงานไดมี

การแกปญหาโดยการใชเวลาวางไปขยับชิ้นสวนขางไลนใหอยูตามตําแหนง และเติมชิ้นสวนประกอบ

ในสถานีประกอบน้ันที่ตองใช และจัดชิ้นสวนที่จะใชในการประกอบกับรถคันตอไป ทําใหไมเกิด

เวลาที่สูญเปลาในการทํางาน 

 เมื่อศึกษาที่จํานวนงานของพนักงานนั้นพบวาไมสามารถเพิ่มงานใหไดเนื่องจากงานบางงาน

นั้นเปนงานตอเนื่องกัน หาเปลี่ยนงานจากคนที่มากมาใหคนที่นอย อาจทําไมทัน  สถานีประกอบที่ทํา

ใหเกดิการรอ Fmain-04 
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รูปท่ี 4.3.1 กราฟแสดงเวลา Actual Cycle Time Final Line: Fmain-04 

 

 สถานีประกอบทํางานที่ Fmain-04 มีพนักงาน 4 คน งานคือการติดกระจกบังลมหนา (FR 

Wind Shield Glass)และ กระจกบังลมหลัง(RR Wind Shield Glass)ของรถ โดยมีพนักงานประกอบ 2 

คน คือ คนประกอบดานซาย และคนประกอบดานขวาซึ่งทํางานรวมกัน ใชเวลาคนละ 122.75 วินาที

ทั้งสองคน และพนักงานอีก 2 คนคือคนที1่9 ทําSub Assy FR W/shield Glassใชเวลา 105.5 วินาที 

และคนที่20 ทําSub Assy RR WDO Glass ใชเวลา 155 วินาที จากการจับเวลา เวลาที่พนักงาน Sub 

Assy คนที่ 20 จะใชเวลาในการทํางานมากที่สุดที่ 155 วินาที พนักงานประกอบคนที1่7 และคนที่18 

จึงตองรอ ชิ้นสวนจากการ Sub Assy ที่จุดน้ี แตเวลาที่พนักงานประกอบทั้ง 4 คนทํางานนั้นยังตํ่ากวา 

Takt Time อยู แตไมสามารถเพิ่มงานใหกับ สถานีประกอบนี้ได เพราะพนักงานตองใชเวลาไปกับการ

เคลื่อนยายชิ้นสวนเขาสูไลนประกอบ และระยะเวลาที่เหลือน้ันก็พอดีที่ไมทําใหไลนประกอบเกิด

คลาดเคลื่อน 
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 4.3 แนวทางการแกไขปญหา และขอเสนอแนะ 
ตารางท่ี 4.1 ปญหาและขอเสนอแนะ  

 

No. ปญหา ลักษะปญหา แนวทางแกปญหา 

1. มดูะ การเลนกันของพนักงาน ปลูกฝงใหพนักงานน้ันมีระเบียบวินัยมากขึ้น เพือ่ลด

ปญหาการทํางานไมทันกับเวลา 

วางชิ้นงานไมเหมาะสม ในไลนประกอบน้ัน เมื่อชิ้นงานถูกสงมาที่ขางไลน

ประกอบ บางชิ้นงาน ถูกจัดวางในตําแหนงที่ไม

เหมาะสม ทาํใหพนักงานตองเดินไปหยบิ หรือเดินไป

ขยับชั้นวางชิ้นงาน ทําใหเกิดการเคลื่อนไหวที่สูญเปลา

ในการทํางาน ควรแกปญหาโดยการระบุตําแหนงของ

ชัน้วางและชิน้งานใหสะดวกตอพนักงานมากทีส่ดุ และ

ให Supplier วางชิ้นงานใหถูกตําแหนงที่ระบุเอาไว เพื่อ

ลดปญหาการเดินไปหยิบชิ้นงานไกลๆ 

2. 

 

 

 

 

 

 

การทิ้ง 

 

 

 

 

 

 

ทิ้งขยะ การทิ้งขยะ ในการประกอบนั้น บางชิ้นงานที่ทําใหเกิด

ขยะ เชนชิ้นงานที่ตองแกะเทปกาว ถุงพลาสติก หรือ 

หนังยาง เปนตน ควรจัดถังขยะที่ทิ้งใหเพียงพอตอความ

ตองการ และตําแหนงทีส่ะดวกสาํหรับพนักงาน ควร

รณรงคเร่ือง 5ส. ใหกับพนักงาน ปลูกจิตสํานึกในเร่ืองน้ี 

ซึ่งเปนการแกปญหาระยะยาวกับพนักงานในเร่ืองความ

สะอาดในไลนประกอบ 

การทิ้งชิ้นงานที่เสียหาย 

 

 

 

 

 

การทิ้งชิ้นงานที่เสียหาย ในการประกอบชิ้นสวนที่เปน 

Nutt Bolt หรือClip นั้น มีบางชิ้นงานที่มีการชํารุด 

พนักงานบางคนจะโยนทิ้งลงพื้นทันที ควรแกปญหา

โดยการจัดที่สําหรับทิ้งชิ้นงานที่เสียหายโดยเฉพาะ ไม

ควรทิ้งลงพื้น หรือทิ้งลงถังขยะทั่วไป เพราะชิ้นงานน้ัน

อาจทําใหเกิดอันตรายได ควรจัดที่สําหรับทิ้งโดยเฉพาะ  

3. 

 

 

การเก็บ

ชิ้นงาน 

 

การเก็บชิ้นงานมาก

เกนิไป 

 

การเก็บชิ้นงานมากเกินไป ขางไลนประกอบนั้นควรมี

ชิ้นงานประกอบจัดวางอยูใหพอดีตอจํานวนที่สามารถ

วางชิ้นงานได ไมควรเก็บสตอกชิ้นงานไวมากเกินไป 
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1. ประวัติบริษัท 
 
ชือ่:    บริษัท มิตซูบิชิ มอเตอรส (ประเทศไทย) จํากดั 
ประวัติ: 2 สิงหาคม 2504 บริษัท สิทธผิล มอเตอร จํากัด เปนตัวแทนจําหนายรถยนต  

มิตซูบิชิ "โคลท" เปนครั้งแรกในประเทศไทย  
2 มกราคม 2530 กอต้ังบรษิัท เอ็มเอ็มซี สิทธผิล จํากดั เพื่อผลิตและจําหนาย 
รถยนต มิตซูบิชิ ในประเทศไทย 
21 พฤศจิกายน 2546 เปลื่ยนชือ่บรษิัทเปน บรษิัท มิตซูบิชิ มอเตอรส 
(ประเทศไทย) จํากัด 

สํานกังานใหญ: 88 หมู 11 ถนนพหลโยธิน ตําบลคลองหนึ่ง อําเภอคลองหลวง จังหวัด
ปทุมธานี 12120 
เบอรโทรศัพท 0-2529-9000 แฟกซ 0-2529-9090 

โรงงาน: นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบัง 199 หมู 3 ตําบลทุงสุขลา อําเภอศรีราชา 
จังหวัดชลบุรี 20230 
เบอรโทรศัพท 0-3849-8000 แฟกซ 0-3849-8080 

ทุนจดทะเบียน:  7,000,000,000 บาท 
ผูถือหุน:  ผูถือหุน มิตซูบิชิ มอเตอรส คอรปอเรชั่น ประเทศญี่ปุน 
กรรมการผูจัดการใหญ: มร. โนบูยูกิ มูราฮาช ิ
จํานวนพนักงาน:  3,564 คน (ณ เดือนกุมภาพันธ 2552) 
ฐานการผลิตเพ่ือสงออก: มิตซูบิชิ ไทรทัน, มิตซูบิชิ ปาเจโร สปอรต 
รุนการผลิต:  ปาเจโร สปอรต, ไทรทัน, สเปซ แวกอน, แลนเซอร 
ศกัยภาพการผลิต: 200,000 คัน ตอป 
เปนผูสงออกรายแรก: พ.ศ. 2531 สงออกมิตซูบิชิ แลนเซอร แชมปสูประเทศแคนาดา 100,000คัน 
สงออกอนัดับหนึ่ง: กวา 800,000 คัน 140 ประเทศท่ัวโลก 
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2. MITSUBISHI PAJERO SPORT 

 
รปูที ่ก.1  MITSUBISHI PAJERO SPORT GLS 2WD 

 
รปูที ่ก.2  MITSUBISHI PAJERO SPORT GT 2WD 
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รปูที ่ก.3  MITSUBISHI PAJERO SPORT GT 4WD 
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3. Definition of Man-hour 
 Man-hour is working total time of direct worker and use for produce product 1 unit 
completely 
 
4. Separate and detail of Man –hour 
 (1)  LTA = (Actual working time of direct worker – Individual order working time) 
      (Number of Complete product (QC ok)) 
  * Use in general of company instate of exponential of productivity, efficiency 
 (2)  TA= (Direct time of direct worker – Individual order working time – Indirect time) 
      (Number of Complete product (QC ok)) 
 (3)  TS = Standard value for TA 
  Use in account department for calculates processing charge from standard cost. 
 
Note: 

Actual working time of direct worker = summary working time from start job of each direct 
worker + Percentage ratio of working time 

Individual order working time = Working time include individual order work etc. Trial, 
Test piece work, Special KAIZEN 

Indirect time = Working time out off direct productivity etc. Solution tool problem, Small 
group activity. 
 
5. Available 
 5.1 Index of productivity changing, efficiency changing. 
 5.2 Fix policy of worker number and necessary work. 
 5.3. Calculate investment 
 
6. Important, Method for estimate worker, Man-hour 
 6.1 Assumption and checking 
       EX. Product time plan, equipment plan, method of construction, cycle time plan, layout. 
Variation of line and Method of line. 
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 6.2 Assumption detail of work and checking. 
      Which is working of direct worker? , Where do you work in line? , And How many 
frequency in line? 
 
 6.3 Estimate working time 
       How many times working in choice 5.2? 
 
 6.4 Assign necessary man power 
(1) Calculate regular man power…………manpower set to all line 
  = Total cycle time 
      Cycle time plan 
 (2) Calculate manpower which not all work…………Manpower which set for work some time 
(Line keeper) 
  = [Working time x (1+A) / Cycle time] 
           A = Allowance with delay 
 
 6.5 Calculate Man-power 
(1) LTA = [(Regular manpower + Manpower which not all work) / Product time plan] x (1+ B) 
(2) TS = [(Regular manpower + Manpower which all work) / Production time plan] x FTC 
  
 6.6 Operating Ratio [%] 

 = (Operating time – planned downtime – unplanned downtime) x 100 
   (Operating time) 
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Example:  
 Total Cycle time (Ts) = 10Hr = 36,000 sec 
 
Cycle time Calculation 
 Volume request. 30 JPH 

Efficiency 85% 
FTC 80% 
Gross units = Volume request / %Efficiency / %FRC 
       = 30 / 0.85 / 0.80 
       = 44.12 units/hr 
Cycle time plan = 3,600/44.12 

             = 81.6 sec 
 
Man – power calculation 
 Man-power = Total cycle time 
           Cycle time plan 
        = 36,000 / 81.6  
        = 441 Persons 
Line lay out calculation 
 Line station = Total man – power  
             Worker per station 
         = 441/3  
         = 147 stations 
 
Time study for Station & Man Volume 
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7. Cycle Time  
  
        ในการประกอบหรือ การขึ้นรูปโลหะโดยการ กลึง ตัด ไส หรือการผลติชิ้นสวน ตางๆก็ตาม 
มักจะมีการแบงงาน ท้ังคน เคร่ืองจักร อุปกรณ งานที่ถกูแบงออกเปนงานยอยๆแตละเครื่องจักร หรือ
แตละจุดของการทํางาน จะถกูกําหนดการทํางานเปนรอบๆไป เวลาที่จําเปนในการทํางานในแตละจุด 
เรียกวา Cycle Time (รอบของการทํางาน) “C/T” 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

m/c
1 

m/c
2 

m/c
3 

m/c
4 

m/c
5 

m/c
6 

รูปท่ี ก.4  Line Machining 

Stn
#1 

Stn
#2 

Stn
#3 

Stn
#4 

Stn
#5 

Stn
#6 

รูปท่ี ก.5  Line Assembly 

C/T#2 

T/T 

C/T#1 C/T#3 C/T#4 C/T#5 C/T#6 

T/T 

C/T#1 C/T#2 C/T#3 C/T#4 C/T#5 C/T#6 
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8. TAKT TIME  
 

 “ T/T” คือ จังหวะในการผลติ  เนื่องดวยการประกอบรถยนตคันหนึ่ง  มีขั้นตอน และ 
ผูเกี่ยวของ มากมาย รวมถึงผูผลิตชิ้นสวนยอยๆ  ถาแตละขัน้ตอนรวมท้ังผูเกี่ยวของ ไมมีการกําหนด
จังหวะในการผลิต หรือ การกําหนดปริมาณในหนวยเวลา ก็จะเปนบอเกดิของปญหา บางสวนชาก็จะ
เกดิการรอคอย บางสวนที่เร็วกวา ก็จะมีสตอ็คมาก ยกตัวอยาง การเดินพาเหรดในการแขงขนักฬีา จะ
มีการใชเคร่ืองดนตรี กําหนดจังหวะในการเดินเพ่ือความพรอมเพรียง  เสียงท่ีเราคุนหูกันดี คอืเสยีง
กลอง แตก- ตะ- ละ –แตก –แตก - ต้ึง –แตก- ต้ึง –แตก- ต้ึง นี่คอืท่ีมาของ แทคทไทม 
การท่ีจะกําหนดแทคทไทม ไดมาจากปริมาณความตองการสินคาในหวงเวลาท่ีกําหนด โดยท่ัวๆไป 
จะมีการกําหนดแผนงาน เปนรายป ซึ่งรวมถึงการกําหนดงบประมาณ งบดุล กําไร-ขาดทุน 
 

Takt time (แทคทไทม)    =        เวลาทํางานท่ีมีใน 1 ป  
                                                      จํานวนรถยนตท่ีตองการผลิตใน1 ป 
 

เม่ือทุกขั้นตอน และผูท่ีเกี่ยวของ รูจังหวะเวลาหรือแทคทไทมแลว ก็จะใชแทคทไทม ในการ
วางกําลังการผลิต การจัดหาเครือ่งมอื เครือ่งจักร กําลังคน ใหสามารถผลิตไดในจังหวะเวลาทีก่ําหนด 
โดยทั่วไป จะกําหนด แทคทไทม โดยใชหนวยเปน นาที เชน ประกอบรถ1 คันในเวลา 60 นาที  
แทคทไทม = 60 นาที แตบางที ก็จะใชหนวยเปนชั่วโมง เชน 60 คัน ตอ ชั่วโมง (JPH = JOB PER 
HOUR) 
 

  Job per Hour = จํานวนรถยนตที่ตองการผลิตใน1 ป 
                                จํานวนชั่วโมงทํางานท่ีมีใน 1 ป  
 

ฝายวางแผนการผลิต จะใชแทคทไทม ในการวางแผนการผลิต รวมท้ังการรับคําสั่งซือ้จาก
ฝายขาย และกําหนดเวลาในการสงมอบ การสั่งวัตถดิุบ ชิ้นสวน จากผูผลิตชิน้สวน ซึ่งแผนการผลิต
ตองสามารถผลิตสินคาและสงมอบตอลูกคาไดตามที่ลกูคาตองการตามท่ีไดตกลงใวกอน 
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9. Bottle neck  
 ในการทํางานจริง จะพบวา รอบการทํางานในแตละขัน้ตอนไมเทากัน รอบการทํางานที่ใช
เวลามากที่สดุ เรียกวา จุดคอขวด (Bottle neck) 

จากตัวอยางไลนการประกอบ จุดคอขวด คือจุดทํางานขั้นตอนท่ี5 (Stn#5) มีรอบการทํางาน 
(Cycle Time) = 119 second ในขณะท่ี      แทคไทม ท่ีกําหนด= 120 second 

                  
           รูปท่ี ก.6  คอขวด 
 

 
 
 Line Efficiency =  C/T# + C/T#2 + C/T#3 + C/T#4 + C/T#5 + C/T#6   
                                                               6 x  T/T 

 
Line Balancing คือการจัดการสมดุลสายการผลติโดย แบงงานใหรอบของการทํางาน (cycle 

time) ในแตละจุดเทากนั หรือไกลเคียงกันใหมากทีสุ่ด และเขาใกล หรือเทากับแทคไทม (takt time) 

ทิศทางการไหลของงาน 

Stn Stn Stn Stn Stn Stn

รูปที่ ก.5  Line Assembly 

T/T 

C/T#1 C/T#2 C/T#3 C/T#4 C/T#5 C/T#6 

120 sec 

118 sec 119 sec 109 sec 116 sec 118 sec 115 sec 

Stn Stn Stn Stn Stn Stn

รูปท่ี ก.5  Line Assembly 
T/T 

C/T#1 C/T#2 C/T#3 C/T#4 C/T#5 C/T#6 
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 10. ความรุนแรงของสารเคมี 
 

 
 

รปูที ่ก.6  ความรนุแรงของสารเคม ี
 

เปนมาตรฐานของการรักษาความปลอดภัยภายในโรงงาน โดยแผนกที่มีสารเคมีเขามา
เกีย่วของตองระบุปริมาณความรุนแรงของสารเคมีเอาไว เพ่ือความปลอดภัยและการปองกันพ้ืนฐาน
ของพนักงาน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขอมูลพิเศษ 
ออกซิไดเซอร = OXY 
กรด = ACID 
กัดกรอน = COR 
ดาง = ALK 
หามผสมนํ้า  =  W 

ระดับความไวตอปฏิกิริยา 
4 = ระเบิดได 
3 = ความรอนและ 
การกระแทกอาจทําใหระเบิด 
2 = ปฏิกิริยาเคมีรุนแรง 
1 = ไมคงตัวถาโดนนํ้า 
0 =  คงตัว 

ระดับอันตรายตอสุขภาพ 
4 = อันตรายถึงตาย 
3 = อันตรายสูง 
2 = อันตรายปานกลาง 
1 = อันตรายนอย 
0 =  ปลอดภัย 

ระดับความไวไฟจุดวาบไฟ 
 4 = ตํ่ากวา 22 C  ํ  
3 = ตํ่ากวา 38 C  ํ 
2 = ตํ่ากวา 93 C  ํ 
1 = สูงกวา 93 C  ํ 
0 = ไมติดไฟ 
หมายเหตุ ตัวเลขมาก จะ
ไวไฟมาก 
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11. จิโดคะ ( JIDOKA ) 
 

ความหมาย ; กรณีท่ีเกดิความผดิปกติอยางใดอยางหนึ่งแกอุปกรณ เครือ่งจักร อุปกรณ 
เครือ่งจักรจะตรวจสอบความผดิปกติและหยุดโดยอัตโนมัติ หรืออีกแบบหนึ่งก็โดยพนกังานประกอบ
จะกดปุมหยุดเครือ่ง เครือ่งก็จะหยุด สิ่งท่ีกลาวมานี้เรยีกวา “ จิโดคะ “ 

วัตถุประสงคของ “จิโดคะ “ คือปองกันการเสียหายของเคร่ืองจักร อุปกรณ หรอืปองกนัการ
เกดิของเสยีโดยท่ีเครื่องจักร อุปกรณจะตรวจสอบสิ่งผดิปกตแิละหยุดเองอัตโนมัติ หรอืพนักงาน
ทราบดวยตัวเองแลวสามารถหยุดเครื่อง 

 
จุดมุงหมายของจิโดคะ 

1.ผลิตสินคาคุณภาพดี 100% เสมอ 
2.ปองกนัเครือ่งจักร , อุปกรณ เสยีหาย 
3.ลดจํานวนคน ( Shojinka ) ไมจําเปนตองมคีนเฝาเคร่ืองจักร,อุปกรณ 
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12. J.I.T. ( JUST IN TIME )  
J.I.T (JUST IN TIME )  หรือ ทันเวลาพอดี หมายความวาผลิตสินคาตามจํานวน และรูปแบบ

ท่ีลูกคาตองการ ในเวลาท่ีตองการพรอมท้ังสงมอบใหลูกคาตามเวลาท่ีลูกคาตองการโดยใชเทคนิค 
1. VISUAL CONTROL.........SEE THROUGH : KANBAN ,ANDON ,5S 
2. KAIZEN…………IMPROVEMENT :  MUDA , MURA , MURI 
3. MULTI-PURPOSED WORKERS 

          4.  T.P.M. = TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE 
                                  TOTAL PREVENTIVE MAINTENANCE 
          5. STANDARDIZED WORK 
 

หนาท่ีของคัมบัง (KANBAN) 
1.เปนตัวแจงการผลติ และการขนสง 
2.เปนเครื่องมือควบคุมดวยสายตา ( VISUAL CONTROL ) 
    2.1.ควบคุมการผลิตมากเกินไป 
    2.2.ใชตรวจสอบความคืบหนา , ความลาชาของขบวนการผลิต 
3. เปนเครื่องมอืไคเซ็นการทํางานในขบวนการผลติ 
   

 MUDA 
มุดะ คอื ความสูญเปลา , สิ้นเปลอืงโดยไมเกดิประโยชน มูดะมี 7 ประเภท 

1. มุดะของการแกไขของเสีย, ซอมแซม 
2. มุดะของการผลิตมากเกนิไป 
3. มุดะของขบวนการผลติ 
4. มุดะของการขนถาย 
5. มุดะของการเก็บสตอค 
6. มุดะของการเคลือ่นไหว 
7. มุดะของการรอคอย 
 

MURA 
              มุระ คอื ความไมสมํ่าเสมอ , แปรปรวน การผลิตท่ีไมสมํ่าเสมอ ปริมาณงานไมเทาเทียม  
     

MURI 
มุริคือ เกินความสามารถ  ไมสมเหตุ สมผล ทํางานเกนิกําลงั ใชเคร่ืองจักร เกนิความพอด ี
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Heijunka ( เฮจุงคะ) การปรับเรยีบการผลิต 
Heijunka (เฮจุงคะ) หรือการปรับเรียบการผลิต ในการประกอบรถยนตเพ่ือตอบสนองความ

ตองความตองการของลูกคา ท้ังประเภท รูป แบบ สี และ อปุกรณเสริมพิเศษ ซึ่งมีขั้นตอนงาน ปริมาณ
งานแตกตางกัน โดยเฉพาะการใชสายการผลิตรวมกัน ซึ่งรปูแบบเดิม จะเปนการผลิตแบบลอต ทําให
เกดิความไมสมํ่าเสมอ เปนบอเกิด ของ มุดะ มุระ มุริ 
 

 
 

รูปท่ี ก.7 ผลติแบบลอต     รูปท่ี ก.8 ผลติแบบเฮจุงคะ 
 

Kaizen  
Kaizen (ไคเซ็น) หรือการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ทักษะในการไคเซ็น เปนทักษะที่จะผลิต

รถยนตในราคาท่ีถกูกวาโดยมุงพัฒนาใหคุณภาพและความปลอดภัยดีขึ้น และเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การทํางานดวยการกําจัดมุดะที่เกิดขึ้นในระหวางการทํางานท้ังหมดออกไป 

การศึกษาแยกแยะรายละเอียดในการทํางานนัน้ๆอยางละเอยีด แลวจัดทําเปนงานมาตรฐาน 
แลวไคเซ็นจากงานมาตรฐานนั้น จึงถอืไดวา งานมาตรฐาน คอืจุดเร่ิมตนของการไคเซ็นนั่นเอง 

 
งานของคน กับ งานของเคร่ืองจกัร 
ในกรณี จะทําการไคเซ็นงาน โดยกําจัดมุดะในท่ีทํางานนัน้ก็คอื ความคิดในการแบงแยกงาน

ออกเปนระบบของคน กับงานของเครือ่งจักร 
 
 
 

ผลิตแบบลอต ผลิตแบบเฮจุงคะ 

ไลน A 

ไลน B 

ไลน C 

ไลน A 

ไลน B 

ไลน C 
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งานมาตรฐาน  
งานมาตรฐาน (STANDARDIZED WORK) การทํางานในแตละรอบการทํางาน การ

เคลือ่นไหว การหยิบชิน้งาน การกดปุมใหเคร่ืองจักรทํางาน ทิศทาง ลําดับการทํางาน ท่ีซ้ํากัน หรอื 
เหมือนกนัทุกรอบ การทํางาน เราเรยีกวา งานมาตรฐาน 
 

องคประกอบ 3 ประการของงานมาตรฐาน 
1. แทคทไทม ( Takt Time ) 
2. ลําดับการทํางาน ( Working Sequence ) 
3. สตอคมาตรฐานในกระบวนการ ( Standard In-process) 
 

จุดสําคัญในการจับเวลางาน 

 

รปูที ่ก.9.1  จุดสําคัญในการจับเวลางาน 
 

 



 57

 

รปูที ่ก.9.2  จุดสําคัญในการจับเวลางาน 
 

 
 

รปูที ่ก.10 งานเดินไปกระดานเขียนหนังสือแลวกลบัมา 



 58

 

 
 

รปูที ่ก.11 แผนภาพงานมาตรฐาน 
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13. หลัก 5ส.  

5ส.  คอื การปรับปรุงสภาพพ้ืนฐานในการปฏิบัติงานประจําวัน เพ่ือเอือ้อํานวยใหเกิด
ประสิทธิภาพและคณุภาพของงาน คําวา 5ส. นี้นํามาจากภาษาญี่ปุน 5 คํา คือ  

SEIRI  =  สะสาง  

SEITON  =  สะดวก  

SEISO  =  สะอาด  

SEIKETSU  =  สขุลกัษณะ  

SHITSUKE  =  สรางนิสยั  

 

ความหมายของ 5ส.  

สะสาง   คือ  แยกสิ่งที่ไมจําเปนกับสิ่งท่ีจําเปน 
สะดวก   คือ  การจัดวางสิ่งที่จําเปนใหงายตอการหยิบใช รูไดทันทีวาอยูท่ีใด
สะอาด   คือ  การรักษาความสะอาดสถานท่ี เครือ่งใช อุปกรณ บริเวณทางเดินใหปราศจาก                                       
ขยะ ฝุนผงและเศษวัสดุ 
สุขลักษณะ  คือ รักษาสถานที่ทํางานใหสะอาดตา โดยรักษา 3ส. แรกใหดีอยูเสมอ 
สรางนสิัย   คือ การปฏิบัติตมกฎระเบียบอยางตอเนือ่งจนเปนนิสยั  
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ประวิตัผูวิจัย 
 

ชือ่-สกลุ  นางสาวอโณมา เลศิธนาวัช  
 
วัน เดือน ป   20 กันยายน พ.ศ. 2531 
 
ประวัติการศึกษา  
 
ประถมศกึษา  โรงเรยีนพระหฤทัย ดอนเมือง 
มัธยมศึกษา  โรงเรยีนนวมินทราชนิูทิศ หอวัง นนทบุรี  
ปริญญาตรี  กําลังศกึษาอยูในระดับปริญญาตรีท่ี สถาบันเทคโนโลยี ไทยญี่ปุน 

 คณะ วิศวกรรมศาสตร สาขาวิชา วิศวกรรมยานยนต 
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