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 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 
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บทที่ 1  บทนํา 

 

1.1 ช่ือที่ตั้งของสถานประกอบการ 

บริษัท มิตซูบิชิมอเตอรส (ประเทศไทย) จํากัด นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบัง เลขที่ 199  หมู 3 

ตําบล ทุงสุขลา  อําเภอ ศรีราชา  จังหวัด ชลบุรี  รหัสไปรษณีย 20230 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ  

 บริษัทมิตซูบิชิ มอเตอรส (ประเทศไทย) จํากัด ดําเนินการผลิตรถยนตน่ัง รถกระบะ และ

เคร่ืองยนต รวมทั้งชิ้นสวนสงออก โดยมีModelที่ประกอบทั้งหมดคือ MITSUBISHI PAJERO 

SPORT, MITSUBISHI TRITON,  MITSUBISHI LANCER MITSUBISHI LANCER EX, 

MITSUBISHI  SPACE  WAGON, MITSUBISHI STARDAรวมถึงการประกอบเคร่ืองยนตของรถ

มิตซูบิชิดวย โดยเปนโรงงานประกอบรถยนตทั้งสงออกและขายภายในประเทศ 

 บริษัท มิตซูบิชิ มอเตอรส (ประเทศไทย) จํากัด ไดพัฒนาระบบและเสริมสรางฐานการผลิต

ใหแข็งแกรงครบวงจร จนปจจุบัน ไดทําการเปดโรงงานผลิตรถยนตมิตซูบิชิขึ้นแลว 4 แหง มี

สายการผลิตที่มั่นคง สม่ําเสมอ และครบวงจร ในแบบ One Factory for the World มีกําลังการผลิตรถ 

ทุกประเภทสูงถึงปละกวา 200,000 คัน มิตซูบิชิ มอเตอรส คอรปอเรชั่น ประเทศญ่ีปุน จึงตัดสินใจยาย

ฐานการผลิตรถกระบะมายังประเทศไทย และประกาศให บริษัท มิตซูบิชิ มอเตอรส (ประเทศไทย) 

จํากัด เปนผูผลิตรถกระบะ และสงออกไปยังทั่วโลกแตเพียงผูเดียวตอไป บริษัทฯจึงกลายเปน

ศูนยกลางการผลิตรถยนตรายใหญของโลก (GLOBAL PRODUCTION CENTER) ซึ่งมีศักยภาพใน

การผลิตสูงที่สุดในทวีปเอเซียตะวันออกเฉียงใต 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 

 1.3.1 ผังองคกร  

 

รูปท่ี 1.1 ผังองคกร 
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 1.3.1.1  ผังองคกรแผนก PE ASSEMBLY 

 

 

รูปท่ี 1.2 ผังองคกรแผนก PE ASSEMBLY 
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1.3.2 การบริหารองคกร 

ตารางที่ 1.1 ตารางการบริหารองคกร 

 

โครงสราง 

ระดับ ชื่อยอ ชื่อตําแหนงภาษาอังกฤษ ชื่อตําแหนงภาษาไทย 

  Director กรรมการบริหาร 

  President ประธานบริษัท 

 EVP Executive Vice President                                                                                                                                                                                                                                                             กรรมการรองผูจดัการใหญ 

 VP Vice President ผูชวยกรรมการผูจัดการใหญ 

A1-A5 CGM Corporate General Manager ผูอํานวยการสํานักงาน 

CPL(CGM) Chief Project Leader ผูอํานวยการโครงการอาวุโส 

DCGM Deputy Corporate General Manager รองผูอํานวยการสํานักงาน 

GM General Manager ผูอํานวยการฝาย 

CPL(GM) Chief Project Leader ผูอํานวยการโครงการ 

M Manager ผูจัดการสวน 

PL(M) Project Leader ผูจัดการโครงการ 

BM/M(Area) Branch Manager / Area Manager ผูจัดการแผนก 

PL (BM) Project Leader หัวหนาโครงการ 

AM Assistant manager ผูชวยผูจัดการ 

C6 OS Office Supervisor หัวหนาหนวยงาน 

C5 Sup Supervisor หัวหนาแผนก 

C1-C4 S Staff เจาหนาที่ 

W6 AS Area Supervisor หัวหนาหนวยงาน 

W5 FM Foreman หัวหนางาน 

W4 SF Sub-foreman รองหัวหนางาน 

W1-W3 W Worker พนักงาน 
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

 ตําแหนงนักศึกษาฝกงาน ไดรับมอบหมายโครงงานใหทําการจับเวลาในไลนการประกอบ

ของ MITSUBISHI PAJERO SPORT  

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 นายศิริพงศ  มนัสเสรี   ตําแหนง วิศวกร  

 นายสุวิทย   ธาตุดี  ตําแหนง วิศวกร 

 นายณัฐกิจ   มณีวรา ตําแหนง วิศวกร 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

 เร่ิม 1 มถินุายน 2553  สิ้นสุด 30 กันยายน 2553  

 

1.7 วัตถุประสงคของโครงงาน 

 เพื่อศึกษาเวลาในกระบวนการประกอบ โดยสถานประกอบการจะนําเวลาไปใชเปนพื้นฐาน

ของการวางไลนการประกอบรถรุนใหม 

 เพื่อศึกษาขั้นตอนการประกอบรถยนต 

 เพื่อลดความสูญเปลาในการทํางาน 

 

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับ 

 ไดรับความรูและขั้นตอนการประกอบรถยนต รวมถึงรูชื่อและลักษณะของชิ้นสวนภายใน

รถยนต  

ไดรับความรูเร่ืองการวางแผนของไลนประกอบและการวางงานใหเหมาะสมกับเวลาที่

ตองการ 

ไดรับความรูเร่ืองการบาลานซงานของพนักงานประกอบใหเหมาะสมกับเวลาเปาหมาย 

ไดประสบการณการทํางานจริง  
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บทท่ี 2  งานประจาํท่ีไดรับมอบหมาย 
 

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)  
 โครงงานท่ีไดรับมอบหมาย คอืการจับเวลาในไลนการประกอบของรถยนต MITSUBISHI 
PAJERO SPORT ซึ่งประกอบอยูท่ีโรงงานประกอบ 1 โดยในไลนการประกอบแบงเปน 3 สวนหลักคือ  

1. Trim Line จํานวน 20 Station: Trim line เปนไลนการประกอบในสวนของหัวเกง โดยประกอบ
อุปกรณภายใน สายไฟ และชิ้นสวนในหองโดยสาร เชนสายไฟของระบบตางๆ วิทยุ ผาหลังคา สวิตช
ควบคุมแอร ลําโพง เปนตน โดยการประกอบของ      Trim line จะมีเวลาของ Takt Time อยูที่ 278.2 วินาที 
กําลังการผลิตอยูท่ี 12  JPH  

 
2. Chassis Line จํานวน 16 Station: Chassis Line เปนไลนการประกอบสวนของชวงลาง และตัวสง

กําลังของรถยนต เชนเพลาหนา เพลาหลัง เคร่ืองยนต เกียร เบรค สายเบรค ABS รวมถึงการประกอบหัวเกง
เขากับชวงลาง เปนตน โดยการประกอบของ Chassis Line จะมีเวลาของ Takt Time อยูที่ 278.2 วินาที กําลัง
การผลติอยูท่ี 12  JPH 
 

3. Final Line จํานวน 22 Station: Final Line เปนไลนการประกอบสวนของภายในและภายนอก
หลัก โดยท่ี Final Line ของโรงประกอบ 1 นัน้จะประกอบรวมในไลนเดียวกันถึง 3 โมเดลคอื 
MITSUBISHT TRITON(SHORT WHEEL BASE), MITSUBISHI PAJERO SPORT, MITSUBISHI 
LANCER, MITSUBISHI LANCER EX และ MITSUBISHI SPACE WAGON ซึ่งตอเนือ่งมาจาก Chassis 
Line เชน ลอ เบาะ พรม กระจกหนา กระจกหลัง เติมน้ํามันเปนตน เปนไลนประกอบรถยนตไลนสดุทาย 
กอนเขาแผนกทดสอบ เพ่ือสงตอไปยังลูกคา โดยการประกอบของ Trim line จะมีเวลาของ Takt Time อยูที่ 
204 วินาที กําลังการผลติอยูท่ี 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 จะเห็นวา เริ่มการประกอบโดยรับสวนของ Body ตอจากหองพน
สีมาเก็บไวท่ีสวนของ PBS (Paint Body Stock) แลวแยกสวนการประกอบออกเปนสองสาย โดย 
MITSUBISHI PAJERO SPORT นั้นเขาไลนประกอบโดยเร่ิมจาก Pre-Trim จากนั้นเขาสูสวนของ Trim1 
และ Trim2 ตอมาจะมีการยกรถท่ีประกอบจาก Trim Line เสร็จแลวสงไปท่ี Chassis Line จากนั้น 
MITSUBISHI PAJERO SPORT จึงประกอบรวมกับรถโมเดลอื่นๆท่ี Final Line 
 จากการจับเวลาของรถโมเดล MITSUBISHI PAJERO SPORT ท้ัง 3 ไลนการประกอบ โดยเริ่มท่ี
ไลนประกอบ Trim Line, Chassis Line, Final Line ตามลําดับ ไดขอมูลเปนตารางดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 3 แผนงานการปฏิบติังาน และขัน้ตอนการดําเนินงาน 

  

3.1 ความเปนมา  

 โครงงานการศึกษาเวลาในกระบวนการประกอบของรถยนต  MITSUBISHI PAJERO 

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

PAJERO SPORT)  

 โครงงานที่ไดรับมอบหมาย คือการจับเวลาในไลนการประกอบของรถยนต  MITSUBISHI 

PAJERO SPORT เพื่อนําคาเวลาที่ไดจากการจับเวลาไปเปนฐานขอมูลในการขยายไลนการประกอบ

รถยนตใหม ซึ่งรถยนต MITSUBISHI PAJERO SPORTประกอบอยูที่โรงงานประกอบ 1 โดยในไลน

การประกอบแบงเปน 3 สวนหลักคือ  

1. Trim Line จํานวน 20 Station: Trim line เปนไลนการประกอบในสวนของหัวเกง โดย

ประกอบอุปกรณภายใน สายไฟ และชิ้นสวนในหองโดยสาร เชนสายไฟของระบบตางๆ วิทยุ ผา

หลังคา สวิตชควบคุมแอร ลําโพง เปนตน โดยการประกอบของ       Trim line จะมีเวลาของ Takt 

Time อยูที่ 278.2 วินาที กําลังการผลิตอยูที่ 12  JPH  

 

2. Chassis Line จํานวน 16 Station: Chassis Line เปนไลนการประกอบสวนของชวงลาง และ

ตัวสงกําลังของรถยนต เชนเพลาหนา เพลาหลัง เคร่ืองยนต เกียร เบรค สายเบรค ABS รวมถึงการ

ประกอบหัวเกงเขากับชวงลาง เปนตน โดยการประกอบของ Chassis Line จะมีเวลาของ Takt Time 

อยูที่ 278.2 วินาที กําลังการผลิตอยูที่ 12  JPH 

 

3. Final Line จํานวน 22 Station: Final Line เปนไลนการประกอบสวนของภายในและ

ภายนอกหลัก โดยที่ Final Line ของโรงประกอบ 1 น้ันจะประกอบรวมในไลนเดียวกนัถงึ 3 โมเดล

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

MITSUBISHI LANCER, MITSUBISHI LANCER EX และ MITSUBISHI SPACE WAGON ซึ่งตอ

เนื่องมาจาก Chassis Line เชน ลอ เบาะ พรม กระจกหนา กระจกหลัง เติมนํ้ามันเปนตน เปนไลน

ประกอบรถยนตไลนสุดทาย กอนเขาแผนกทดสอบ เพื่อสงตอไปยังลูกคา โดยการประกอบของ  Trim 

line จะมีเวลาของ Takt Time อยูที่ 204 วินาที กําลังการผลิตอยูที่ 15  JPH 

 

 

 

 

 



 12 

3.2 วัตถุประสงค 

เพื่อศึกษาเวลาในกระบวนการประกอบ โดยสถานประกอบการจะนําเวลาไปใชเปนพื้นฐาน

ของการวางไลนการประกอบรถรุนใหม 

 เพื่อศึกษาขั้นตอนการประกอบรถยนต 

 เพื่อลดความสูญเปลาในการทํางาน 

 

3.3 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

การศึกษาเวลา TIME STUDY 

การศึกษาเวลาคือการหาเวลาที่เปนมาตรฐานในการทํางาน ใชในการวัดผลงานเปนเวลาที่

ทํางานได ผลของการศึกษาเวลาคือได เวลามาตรฐาน (Standard Time) 

 

ประโยชนของการศึกษาเวลา 

1. เพือ่ใชหา กาํหนดการและการวางแผนการผลติ 

2. ใชหาคาใชจายมาตรฐาน และชวยประมาณงบใชจาย 

3. ใชหาประสิทธิภาพการทํางานของคนและเคร่ืองจักร 

4. ใชเวลาเปนขอมูลในการสมดุลสายการผลิต 

5. หาเวลามาตรฐานที่ใชเปนตัวฐานในการจายคาตอบแทน 

6. หาเวลามาตรฐานสําหรับใชในการควบคุมคาแรง 

 

 วิธีการศึกษาเวลา 

การศึกษาเวลาสามารถแบงได 4 วิธกีารใหญ 

1. การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาที่ใชการจับเวลาพนักงานที่มีการเลือกไวแลว มา

ทําการจับเวลา โดยใชนาฬิกา ทั้งนี้ตองมีการคํานวณจํานวนคร้ังในการจับเวลา แลวจึงนํามาหาเวลา

ทํางานปกติ (Normal Time) และเวลามาตรฐานตอไป 

2. การสุมงาน (Work Sampling) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการสุมจับ

เวลาการทํางานจริงของพนักงานในสายการผลิต ซึ่งตองใชเวลาในการศึกษาเวลาเปนเวลานาน หลาย

สปัดาห 

3. การศึกษาเวลา จากขอมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) เปน 

การศึกษาเวลาที่ใชขอมูลเวลาที่จัดทําเปนมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการคํานวณหาเวลา  

จากสูตรสําเร็จ เชน สูตรมาตรฐานในการคํานวณเวลางานกลึง สูตรที่โรงงานคิดขึ้นเอง เปนตน  
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4. การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอนลวงหนา หรือการสงัเคราะหเวลา (Predetermined-

Time System or Synthesis Time) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการหาเวลาลวง    

หนากอนที่งานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะหเวลา โดยใชระบบการหาเวลาชนิดตางๆเชนระบบ  

Work factor เปนตน 

 

การศึกษาเวลาโดยตรง 

คือ การศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานที่ตองการโดยการจับเวลาจากพนักงาน ที่ผานการคัดเลือก 

และฝกเปนอยางดี ตองเปนพนักงานที่ทํางานน้ันๆ จริง โดยใชสถานที่ปกติ สถานการณที่ปกติ 

 

ข้ันตอนการศึกษาเวลาโดยตรง  

1. หาขอมูลเบื้องตนของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 

2. แบงงานเปนงานยอย และบันทึก 

3. สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 

4. หาจํานวนคร้ังในการจับเวลา 

5. หาอัตราสมรรถนะการทํางาน (Performance Rating) 

6. หาเวลาการทํางานปกติ (Normal Time) 

7. หาเวลาเผื่อการทํางาน (Allowances) 

8. หาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางานนั้น 

 

ขอมูลเบื้องตนของการทํางานท่ีจะศึกษาเวลา 

1. ขอมูลของสถานที่ทํางาน เคร่ืองมืออุปกรณ 

2. ขอมูลพนักงานที่ ตองเลือกมา ศึกษาเวลาพนักงานที่คัดเลือก ตองมีความสามารถในการทํางานน้ัน   

    ไดอยางดี ทํางานสม่ําเสมอ(คงที)่ ทํางานไมเร็วหรือชาเกินไป 

3. ขอมูลของขั้นตอนการทํางาน ไดแก ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (อาจมาจาก Process Plan) 

 

การแบงงานปนงานยอย (Dividing Operation into Element) 

งานยอย Element คือ งานที่เปนสวนประกอบของการทํางานหนึ่งๆ ในรอบการทํางานหน่ึงๆ 

(วัฏจักรการทํางาน Work Cycle) จะประกอบดวยงานยอยหลายๆงาน 

วัฏจักรการทํางาน Work Cycle คือ การทํางานวนซ้ํากัน เมื่อทํางานต้ังแตแรกและเมื่อสิ้นสุด

การทํางานน้ันจะเร่ิมทํางานใหมที่จุดเร่ิมตนเดิมซ้ําๆกันเปนรอบๆ โดยมีจุดเร่ิมตนของการทํางานมา

บรรจบกับจุดสิ้นสุดเปนวงรอบเสมอ การทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน  
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การจับเวลา 

การจับเวลาในการศึกษาเวลานิยมใชนาฬิกาจับเวลา โดยใชมาตรเวลาที่แตกตางจากเวลาปกติ 

กลาวคือ มาตรเวลาที่ใชในการศึกษาเวลา ไดแก มาตรเวลามีความละเอียดเทากับ 0.01นาที การจับ

เวลาเพื่อศึกษาเวลาการทํางานสามารถแบงไดเปน 3 แบบใหญ คือ 

1) การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) 

2) การจับเวลาแบบจับซ้ํา (Repetitive Timing) 

3) การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) 

 

1) การจับเวลาแบบตอเน่ือง (Continuous Timing) เปนการจับเวลาโดยที่ไมมีการหยุดนาฬิกา

เพื่อบันทึกคาเวลา แตจะปลอยใหนาฬิกาเดินจับเวลาไปเร่ือย โดยผูบันทึกเวลาจะสังเกตเวลา ณ 

จุดสิ้นสุดงานยอยน้ัน ตรงกับเวลาในนาฬิกาคาใด ก็บันทึกคาน้ันลงไป ดังน้ันการบันทึก 

เวลาของงานยอยตางๆ จะเปนการบันทึกเวลาที่ตอเนื่องกัน  

 

2) การจับเวลาแบบจับซ้ํา (Repetitive Timing) เปนการจับเวลาที่ตองหยุดเวลาเพื่ออานคา 

และต้ังกลับไปที่คาศูนยใหมเพื่อจับเวลางานยอยถัดไป ดังน้ัน เวลาที่เราจับได จะเปนเวลาของงานยอย

น้ันเลย ขอเสียของวิธีการแบบน้ี คือผูบันทึกจับเวลาตองมีความชํานาญในการจับ บันทึกคา และต้ังคา

ศูนยซี่งใชเวลาที่คอนขางรวดเร็วมาก 

 

3) การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) เปนการจับเวลาโดยการใชนาฬิกาสอง 

เรือนที่ตอปุมพวงกัน เพื่อเวลากดใหนาฬิกาตัวหน่ึงเดินจับเวลา นาฬิกาอีกตัวจะหยุด เมื่อนาฬิกาตัว

แรกถูกกดใหหยุดจับเวลา นาฬิกาตัวที่สอง เข็มของมันจะหมุนกลับมาต้ังที่ศูนยแลวเดินจับเวลาทันที 

ทําใหเกิดลักษณะการจับเวลาสลับกันระหวางนาฬิกาสองเรือน ขอดีคือผูศึกษาเวลา สามารถอานคา

เวลาทํางานของงานยอยนั้นไดเลยและไมตองพะวงวาจะจับเวลางานยอยตอไปไมทัน ในการจับเวลา

การทํางาน ในการศึกษาเวลาโดยตรง จะทําการจับเวลาจากการทํางานของพนักงานจริงโดยพนักงาน

ทํางานเหมือนในสภาพจริงหรือไมมีการหยุดรอคนจับเวลา แตจะทํางานไปเร่ือย ๆ ผูบันทึกจับเวลา

จําเปนตองสังเกตการทํางานแตละงานยอยที่ตอเนื่องกันและจับเวลาใหทัน โดยการจับเวลาจะทําไป

ตามวัฎจักรการทํางานในแตละรอบ  
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Line Balancing 

 กรณีของ Product Layout  ถากระบวนการผลิตน้ันเปนการประกอบผลิตภัณฑจากชิ้น

สวนยอยๆออกมาเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่ตองการ มักจะเรียกวาสายการประกอบ (Assembly Line) 

ลักษณะของการจัดสายการประกอบจะทําการแบงงานออกเปนงานยอย (Element tasks) แตเน่ืองจาก

เวลาของแตละงานยอยนั้นมีคาไมเทากัน ถาทําการจัดทรัพยากร 1 ชุดตอ1 งานยอย อาจจะทําให

สายการผลิตน้ันเกิดเวลาวาง (Idle Time) โดยไมจําเปนไดดังน้ันจึงมีเทคนิคในการสมดุลสายการผลิต 

(Line Balancing) เกิดขึ้น  

 

 การสมดุลสายการผลิตเปนกระบวนการในการจัด 

1. กลุมงานยอยใหเปนสถานีทํางาน(Work Station) โดย เปาหมายคือ พยายามทําใหเวลา

สถานี ทํางานน้ันเทากันหรือใกลเคียงกันมากที่สุด  

2. คํานึงถึงขอจํากัดในดานของลําดับกอนหลังของงานยอย(Precedence)  ความแตกตางของ

อุปกรณ หรือเคร่ืองจักรในการทํางานยอย  

3. เปนการทําใหเกิดการเพิ่มอรรถประโยชน(Utilization) ของคนหรืออุปกรณ  

 

ถาเวลาของแตละสถานีแตกตางกันมากจะทําใหเกิดปญหาตามมาหลายประการ 

1.เกดิการรอหรือเวลาวาง เกดิสภาวะคอขวด(Bottleneck) ที่ 

2.เกิดอุปสรรคจากสภาพบริเวณการทํางานไมดี  

3.ทําใหเกิดอุบัติเหตุเปนตน 

 

แนวคิดพื้นฐานของการสมดุลสายการผลิต  

1. รอบเวลา คือ เวลารวมของงานยอยที่มากที่สุดที่จะอนุญาตใหจัดสถานีทํางานได ซึ่งจะเปน

สิ่งกําหนดผลผลิต(Output Capacity) ของสายการผลิตน้ัน ตัวอยางเชน  

2.ถารอบเวลาของสายการผลิตคือ 2 นาที  หมายความวาสายการผลิตจะมีผลผลิตออกมาทุกๆ 

2 นาที  

 
 

รูปท่ี 3.1 แสดงรอบเวลาของสายการผลิต  

 

รอบเวลาสั้นที่สุดที่เปนไปได (Minimum Cycle Time) คือ  1.0 นาที 

รอบเวลามากที่สุดที่เปนไปได(Maximum Cycle Time) คือ  2.5 นาที 

ทั้ง 2 คานี้จะเปนสิ่งกําหนดผลผลิตของสายการผลิต สามารถหาไดจากสมการที่ 1 คือ 
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ผลผลิต = เวลาในการทํางานตอวัน (Operation Time/Day) 

รอบเวลา (Cycle Time) 

 

สมมุติวาสายการผลิตนี้ทํางาน 8 ชั่วโมง / วัน     

- รอบเวลาเปน 1.0 นาทีจะได ผลผลิตเทากับ 480 ชิ้น/วัน 

- รอบเวลาเปน 2.5 นาทีจะได ผลผลิตเทากับ 182 ชิ้น/วัน 

ดังน้ันการสมดุลสายการผลิตสามารถทําใหผลผลิตที่เกิดขึ้นไดระหวาง 192 ชิ้น/วัน  กับ 

 480 ชิ้น/วัน 

ในทางกลับกันถาทราบถึงผลิตผลที่ตองการตอวัน ก็จะสามารถหารอบเวลาเปาหมายในการ 

จัดสมดุลสายการ ผลิตได 

 

รอบเวลา = เวลาในการทํางานตอวัน 

       ผลิตผลที่ตองการตอวัน  

 

ถารอบเวลาที่คํานวณไดน้ันไมไดอยูในชวงของรอบเวลาที่สั้นที่สุดกับรอบเวลาที่มากที่สุด

แสดงวาผลผลิตที่ตองการตอวันจะตองถูกกําหนดใหม   

สมมุติวาจากตัวอยางตองการผลิตผล 480 ชิ้น/วัน จะไดวารอบเวลา = 1นาท/ีชิ้น (480 นาทีตอ

วัน/ 480 ชิ้นตอวัน) หมายความวา  

 

N min  = 
stationpiece

piece
/min/1

min/5.2
 = 2.5 station 

 

จะตองทําการสมดุลสายการผลิตหรือจัดสถานีงานโดยใหเวลารวมของงานยอยที่จะจัดสถานี

งานมีคาไมเกินรอบเวลา 1 นาที/ชิ้น จํานวนของสถานีทํางานที่นอยที่สุดตามทฤษฎี(Nmin) จะไดตาม

ความสัมพันธ  

 

N min = เวลารวมของงานยอยทั้งหมด (นาท/ีชิ้น) 

         รอบเวลา (นาท/ีชิ้น/สถานีงาน) 

 

เน่ืองจาก 2.5 สถานีทํางานเปนไปไมไดดังน้ันจํานวนสถานีทํางานที่นอยที่สุดที่เปนไปไดคือ 

3 สถานี การจัดสมดุลสายการผลิตนั้นจะสามารถจัดกลุมงานยอยมากกวาหรือเทากับ 3 สถานีกไ็ด

ขึ้นกับวา จะสามารถจัดกลุมงานยอยไดดีมากนอยเพียงใดโดยอาศัยเทคนิคตาง ๆ เขาชวยเพื่อใหการ

จัดน้ันสะดวกรวดเร็วยิ่งขึ้นซึ่งจะไดกลาวตอไป  

…………. (1) 

…………. (2) 

…………. (3) 
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   ขอจํากัดที่จําเปนตองพิจารณาในการจัดสมดุลสายการผลิตก็คือ ลําดับกอนหลังของงานยอย

ในการผลิต ซึ่งสามารถทําใหเห็นความสัมพันธที่งายขึ้นโดยการวาด แผนภาพความสัมพันธลําดับ

กอนหลังของการผลิต(Precedence Diagram)  มีจุดประสงคเพื่อแสดงความสัมพันธของงานยอย

ตามลําดับกอนหลังโดยเร่ิมตนจากงานยอยทางดานซาย ไปสิ้นสุดงานยอยทางดานขวา  

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.2 แสดงความสัมพันธของงานยอยตามลําดับ 

 

 หลังจากที่ทําการจัดสมดุลสายการผลิตโดยใช เทคนิคตางๆ แลว   สามารถเลือกคําตอบที่ดี

ที่สุดไดโดยดูจากคาประสิทธิภาพ (Efficiency) ของสายการผลิต  หรือ  เปอรเซ็นตของเวลาวาง 

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

 

ประสิทธิภาพ =            ผลรวมของเวลางานยอยทั้งหมด  

จํานวนสถานนีทํางานจริง X รอบเวลาที่ไดจริง 

 

%เวลาวาง = 100%  -  ประสิทธิภาพ% 

 

เทคนิคพื้นฐานท่ีใชในการทําสมดุลสายการผลิต 

 1. วิธีการเลือกเวลามากที่สุดกอน ( Largest Candidate Rule) 

 2. วิธีเรียงตําแหนงนํ้าหนัก ( Ranked Positional Weight Method ) 

 3. วิธีของคิลบริดจและเวสเตอร ( Kilbridge and Wester’s Method)   

 

ทั้ง 3 เทคนิคจะใชสมมุติฐานวา 

- เวลางานยอยมีคาคงที่ 

- เวลาที่ตองใชสําหรับทํางานยอยใดๆดวยกันจะ เทากับ ผลบวกของเวลาที่ตองใชสําหรับ

ทํางานยอยในแตละงาน   

 

 

 

 

 

…………. (4) 

 

 
…………. (5) 

 

 

X 100 
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1. วิธีการเลือกเวลามากที่สุดกอน (Largest Candidate Rule) 

1.1 จัดงานยอยใหสถานีทํางานแรกโดยเลือกงานยอยที่มีเวลาสูงสุดกอน ซึ่งตองไมขัดกับ

ขอจํากัดของลําดับการทํางาน(ดูจากแผนภาพความสัมพันธลําดับกอนหลัง)และไมทําใหเวลาทํางาน

ของสถานีทํางาน(ผลรวมของเวลางานยอย)สูงกวารอบเวลาเปาหมาย 

1.2 เมื่อจัดงานยอยลงในสถานีทํางานแรกเรียบรอย  เร่ิมจัดงานยอยลงสถานีทํางานตอๆไป

ตามขั้นตอนที่ 1 จนสามารถเลือกงานยอยไดหมด 

 

2. วิธีเรียงตําแหนงนํ้าหนัก  (Ranked Positional Weight Method ) 

2.1 ทําการหาคาตําแหนงน้ําหนักของทุกๆงานยอย 

PW = ผลรวมของเวลางานยอยน้ันกับงานยอยอ่ืน ๆ ทั้งหมดที่ตองที่ทําตอเน่ืองจากงานยอยน้ัน 

2.2 ทําการจัดงานยอยใหสถานีทํางานโดยเลือกงานยอยที่มีคาตําแหนงน้ําหนักมากที่สุดกอน 

 

3. วิธีของคิลบริดจและเวสเตอร (Kilbridge and Wester’s Method)   

3.1 เขยีนแผนภาพแสดงลาํดับกอนหลงัของงานโดยใชการกาํหนด column 

3.2 เรียงงานยอยตามcolumn สําหรับงานยอยที่อยูไดมากกวา 1 column ใหบอก column ที่อยู

ไดทัง้หมดดวย 

3.3 จัดงานยอยใหสถานีงานโดยเร่ิมจากงานยอยใน column 1 จัดตามลําดับของ column 

 

การแกปญหาสมดุลสายการผลิตวิธีการอื่นๆ  

1. แบงงานยอยเพิ่มขึ้นเพื่อเพิ่มความแตกตางของเวลา  ตัวอยางเชน 

 

 

 

รูปท่ี 3.3 แสดงรอบเวลาของสายการผลิตกอนแบงงานยอย 

 

จะเห็นไดวางานยอยที่ 2 เกิดสภาวะคอขวด จึงทําการแบงงานยอยที่ 2 ใหเปนงาน 2.1 , 2.2   

จะทําใหความแตกตางของเวลางานยอยลดลง หรือ เวลาวางของสายการผลิตลดลง          

 

 

 

รูปท่ี 3.4 แสดงรอบเวลาของสายการผลิตหลังแบงงานยอย 

 



 19 

2. ทําการปรับความเร็วหรือเวลาการเดินทางระหวางงานใหเหมาะสม เชน ปรับระยะทาง 

ปรับความเร็วสายพาน เปนตน 

3. จัดเปนการทํางานคูขนาน   

4. ใชหลักการศึกษางาน (Work Study) และ การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) มาชวย

ลดเวลาในการทํางานของสถานีที่เกิดสภาวะคอขวด เชนการใชอุปกรณ จ้ิกหรือฟกเจอร (Jig & 

Fixture) ปรับปรุงสถานที่ทํางานใหม เปนตน 

 

 

3.4 วิธีดําเนินโครงงาน 

 1. ศึกษา Process Plan การทํางานในแตละสถานีการประกอบ 

 2. ศึกษารายชื่อของชิ้นสวน AOS JPS SOP Install Drawing 

3. ศึกษาการทํางานของพนักงานประกอบในไลนการประกอบจากหนางานจริง 

4. จับเวลาที่หนางานโดยใชทั้งวิธีจับเวลาแบบใชนาฬิกาจับเวลาและใชกลองวีดีโอบันทึกภาพ

การทํางานของพนักงานเปนอุปกรณเสริมในการจับเวลา โดยจับเวลารอบการทํางานของพนักงาน

ทั้งหมด 3 รอบตอพนักงาน เร่ิมจากไลนประกอบ Trim Line, Chassis Line และ Final Line ตามลําดับ 

5. บันทึกลง Actual Cycle Time Process Plan แลวทําการหาคาเฉลี่ยจากรอบการทํางานของ

พนักงานทั้งสามรอบเพื่อนเปนคา Actual Cycle Time ของพนักงานในสถานนีนัน้ๆ 

6. นําคา Actual Cycle time ของแตละStation มาแสดงผลเปนกราฟแทง เพื่อเปรียบเทียบ 

Actual Cycle Time ของพนักงานในแตละสถานีประกอบ กับคาเวลาของ Takt Time 

7. ปรับปรุงกระบวนการที่เปน คอขวด หรือ มีคาเวลาActual Cycle Time เกิน คา Takt Time 

แลววิเคราะหงานและเวลาการทํางานของพนักงานคนนั้น แลวทําการจัดการสมดุลกระบวนการ

ประกอบใหม หรือ Job Balance เพื่อใหได เวลาการทํางานที่ใกลเคียงหรือเทากับ Takt Time ใหมาก

ที่สุด 

8. เสนอแนะขอมูล และขอปรับปรุงของไลนประกอบแตละไลน 

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 (ตอ) 

 
 

 

 

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 (ตอ) 

 
 

 

 

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 (ตอ) 

 

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

 

 

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 



 29 

ตารางที่ 3.3  Actual Time for Final Line (ตอ) 

 

 

 

 

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 สรุปการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล 

 Assembly line: Trim Line 

 

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

 

 จากกราฟแสดงผลเวลาที่ใชในการประกอบ จะเห็นวามีพนักงานประกอบที่ใชเวลาในการ

ประกอบเกิน Takt Time อยู 2 คน เมื่อศึกษากระบวนการทํางานของพนักงานประกอบทั้งสองคน

พบวา ใชเวลาในการประกอบชิ้นสวนบางชิ้นเปนเวลานาน ทําใหเกิดปญหาคอขวด เพราะเวลาจะบีบ

อยูที่พนักงานคนน้ี แลวทําให งานตอๆไปลาชาตามลําดับ  
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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. 
 

 



 32 

 Assembly line: Chassis Line 

 

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

 

 จากกราฟแสดงผลของ Chassis Line จะพบวาในไลนประกอบนั้นไมมีพนักงานคนไหนที่ใช

เวลาในการประกอบเกินกวาเวลา Tack Time ที่กําหนดเอาไวที่ 278 sec. การประกอบไลนน้ีจึงไมมี

คลาดเคลื่อน แตจะพบปญหาการสมดุลไลนประกอบนั้นไมสมดุล เพราะมีพนังงานบางคนที่มีงาน

ประกอบนอย ทําใหเวลา Actual Cycle Time ของพนักงานคนน้ันตํ่า เกิดมูดะปลอยเวลาใหสูญเปลา  
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FR RH FR LH RR RH RR LH FR RH FR LH RR RH RR LH RR RH FR LH FR RH RR LH RR RH FR LH FR RH RR RH FR LH FR RH LH RH RR LH RR RH FR LH FR RH RR LH RR RH FR LH FR RH 1 LH 1 RH 2 LH 2 RH 3 LH 3 RH 4 LH 4 RH 1 LH 1 RH 2 LH 2 RH 1 2 3 4 5

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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Assembly line: Final Line 

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

 
จากกราฟแสดงผลของ Final Line จะพบวาในไลนประกอบนั้นไมมีพนักงานคนไหนที่ใช

เวลาในการประกอบเกินกวาเวลา Tack Time ที่กําหนดเอาไวที่ 204 sec. การประกอบไลนน้ีจึงไมมี

การคลาดเคลื่อน แตจะพบปญหาการสมดุลไลนประกอบนั้นไมสมดุล เพราะมีพนังงานบางคนที่มีงาน

ประกอบนอย ทําใหเวลา Actual Cycle Time ของพนักงานคนน้ันตํ่า เกิดมูดะ ปลอยเวลาใหสูญเปลา  

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tack Time = 235 sec. 
 



 34 

4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงค

และจุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 
 

Assembly line: Trim Line 

 

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

 
ปญหาคอขวดจากพนักงานคนที่ 11 พบวาใชเวลาในการประกอบทั้งหมด 292.3 วินาที ซึ่ง

เกินจาก Takt Time  278 วินาที อยูที่ 14.1 วินาที แสดงกราฟที่ 1 จะเห็นวาพนักงานคนที่12 ซึ่ง

ประกอบในสถานีเดียวกนักบัคนที ่11 ที่มีปญหา น้ันมีเวลาในการประกอบนอยกวา Takt Time อยู

มาก และสามารถสมดุลงานจากคนที่11 ไปใหคนที่ 12 ทําได โดยงานที่สามารถยายไปไดน้ันใชเวลา

ในการประกอบ 34 วินาที จากการสมดุลไลนน้ี ทําใหสามารถแกปญหาคอขวดได โดยลดเวลาของ

พนักงานคนที่ 11 ใหเหลอื วินาที และงานของพนักงานคนที1่2 เพิ่มเปน วินาที ซึ่งอยูใน Takt Time ที่

ตองการ 

 

จากกราฟจะเห็นคา Actual Cycle Time ของคนที4่9 อยูที่ 291.7 วินาที ซึ่งเกินคา Takt Time 

แตงานของพนักงานประกอบคนที่ 49 นั้นประกอบชิ้นสวนบางอยางเฉพาะรถยนตสงออก หรือรถที่มี  

Option พิเศษ และรถที่ประกอบแบบธรรมดา เวลา Actual Cycle Time ที่ 291.7 วินาทีน้ัน เปนคาเวลา

ของรถ Option พิเศษ ซึ่งมีเพียงบางคันเทาน้ัน ใน 1 ชั่วโมงจะมีรถ Option ออกมาเพียงไมกี่คันจึงไม

กระทบตอไลนการประกอบ เพราะพนักงานคนที่ 49 ประกอบรถแบบธรรมดาใชเวลาอยูที่ 157.7 

วินาที จึงไมจําเปนตองลดงานของพนักงานคนที่ 49 เพื่อให Actual Cycle Time นอยลง 
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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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รูปท่ี 4.1.1 กราฟที่ 1 Before Improvement      รูปท่ี 4.1.2 กราฟที่ 2 After Improvement. 

 

 กราฟที่ 1 แสดงแผนภูมิแทงของ Trim Line กอนการสมดุลไลน จะเห็นวา พนักงานคนที่ 11 

มเีวลาเกนิ Target Cycle Time อยูที่ 34วินาท ี 

 กราฟที่ 2 แสดงแผนภูมิแทงของ Trim Line หลงัการสมดุลไลน จะเห็นวาพนักงานคนที่11 มี

เวลาลดลงจาก 292.3 วินาที เหลือ 258 วินาที โดยกระจายงานไปให พนักงานคนที่ 12 เวลาเพิม่เปน 

213.3 วินาที 
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Assembly line: Chassis Line 

 

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

การแกปญหาไลนประกอบไมสมดุลนั้น จะแกไขโดยการกระจายงานใหมเพื่อลดจํานวนคน

ในไลนประกอบ Chassis Line ใหนอยลงโดยดูจากงานทีพ่นักงานในสถานีประกอบเดียวกนัและเวลา 

วาสมดุลหรือไม และสามารถกระจายใหตํ่าแหนงใกลเคียงทําไดหรือไม จากการสํารวจ พบวามีสถานี

ประกอบ CL-00 ที่งานนั้นไมสมดุลและสามารถกระจายงานกันได โดยงานของคนที่นอยที่สุดคือคน

ที่ 3 นั้น สามารถยายงานไปใหคนที1่ และคนที่4 ทําได โดยไมทําให Actual Cycle Time ของคนที่1 

และ 4 น้ันเกนิกวา Tack Time จึงสามารถลดคนลงได 1 คน 

โดยงานของคนที่ 3 นั้นคือตําแหนงขางขวาดานหลัง และไลนประกอบ CL-00 สามารถ

เคลื่อนไหวไดรอบโครง จึงแบงงานใหกับคนที่1 และคนที ่4 ไดโดยไมมีปญหาในการประกอบ 
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FR RH FR LH RR RH RR LH FR RH FR LH RR RH RR LH RR RH FR LH FR RH RR LH RR RH FR LH FR RH RR RH FR LH FR RH LH RH RR LH RR RH FR LH FR RH RR LH RR RH FR LH FR RH 1 LH 1 RH 2 LH 2 RH 3 LH 3 RH 4 LH 4 RH 1 LH 1 RH 2 LH 2 RH 1 2 3 4 5

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  แสดงแผนภูมกิอนสมดุลไลนเพือ่ลดจํานวนพนักงานในไลนประกอบ จะเห็นวา

พนักงานประกอบในสถานีประกอบ CL-00 น้ี พนักงานประกอบมจํีานวน 4 คน และรอบเวลา Actual 

Cycle Time ที่นอยกวาเสน Takt Time อยูมาก  

 กราฟที่ 2 แสดงแผนภูมิหลังการสมดุลไลน จะเห็นวา จากกราฟของพนักงานคนที่ 1 และ 4 มี

เวลาเพิ่มมากขึ้น และ ไมมีงานของพนักงานคนที่ 3 
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Assembly line: Final Line 

 

 

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

 

 จากการศึกษาและจับเวลาในไลนการประกอบ Final Line น้ันพบวาไลนประกอบไมสมดุล มี

พนักงานในไลนประกอบบางคนที่เมื่อไปจับเวลานั้นจะพบวามีเวลาที่ตํ่ากวา Takt Time อยูมาก แต

จากการศึกษาเฉพาะพนักงานที่มีปญหาเร่ืองเวลาตํ่านั้น ปญหาเกิดจากการรอ Sub Assy Line Side ทํา

ใหเกิดชวงมูดะคือปลอยเวลาใหศูนยเปลา แตจากเวลาที่เหลืออยูในสวนน้ี ที่หนางานน้ันพนักงานไดมี

การแกปญหาโดยการใชเวลาวางไปขยับชิ้นสวนขางไลนใหอยูตามตําแหนง และเติมชิ้นสวนประกอบ

ในสถานีประกอบน้ันที่ตองใช และจัดชิ้นสวนที่จะใชในการประกอบกับรถคันตอไป ทําใหไมเกิด

เวลาที่สูญเปลาในการทํางาน 

 เมื่อศึกษาที่จํานวนงานของพนักงานนั้นพบวาไมสามารถเพิ่มงานใหไดเนื่องจากงานบางงาน

นั้นเปนงานตอเนื่องกัน หาเปลี่ยนงานจากคนที่มากมาใหคนที่นอย อาจทําไมทัน  สถานีประกอบที่ทํา

ใหเกดิการรอ Fmain-04 
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รูปท่ี 4.3.1 กราฟแสดงเวลา Actual Cycle Time Final Line: Fmain-04 

 

 สถานีประกอบทํางานที่ Fmain-04 มีพนักงาน 4 คน งานคือการติดกระจกบังลมหนา (FR 

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

คน คือ คนประกอบดานซาย และคนประกอบดานขวาซึ่งทํางานรวมกัน ใชเวลาคนละ 122.75 วินาที

ทั้งสองคน และพนักงานอีก 2 คนคือคนที1่9 ทําSub Assy FR W/shield Glassใชเวลา 105.5 วินาที 

และคนที่20 ทําSub Assy RR WDO Glass ใชเวลา 155 วินาที จากการจับเวลา เวลาที่พนักงาน Sub 

Assy คนที่ 20 จะใชเวลาในการทํางานมากที่สุดที่ 155 วินาที พนักงานประกอบคนที1่7 และคนที่18 

จึงตองรอ ชิ้นสวนจากการ Sub Assy ที่จุดน้ี แตเวลาที่พนักงานประกอบทั้ง 4 คนทํางานนั้นยังตํ่ากวา 

Takt Time อยู แตไมสามารถเพิ่มงานใหกับ สถานีประกอบนี้ได เพราะพนักงานตองใชเวลาไปกับการ

เคลื่อนยายชิ้นสวนเขาสูไลนประกอบ และระยะเวลาที่เหลือน้ันก็พอดีที่ไมทําใหไลนประกอบเกิด

คลาดเคลื่อน 
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 4.3 แนวทางการแกไขปญหา และขอเสนอแนะ 
ตารางท่ี 4.1 ปญหาและขอเสนอแนะ  

 

No. ปญหา ลักษะปญหา แนวทางแกปญหา 

1. มดูะ การเลนกันของพนักงาน ปลูกฝงใหพนักงานน้ันมีระเบียบวินัยมากขึ้น เพือ่ลด

ปญหาการทํางานไมทันกับเวลา 

วางชิ้นงานไมเหมาะสม ในไลนประกอบน้ัน เมื่อชิ้นงานถูกสงมาที่ขางไลน

ประกอบ บางชิ้นงาน ถูกจัดวางในตําแหนงที่ไม

เหมาะสม ทาํใหพนักงานตองเดินไปหยบิ หรือเดินไป

ขยับชั้นวางชิ้นงาน ทําใหเกิดการเคลื่อนไหวที่สูญเปลา

ในการทํางาน ควรแกปญหาโดยการระบุตําแหนงของ

ชัน้วางและชิน้งานใหสะดวกตอพนักงานมากทีส่ดุ และ

ให Supplier วางชิ้นงานใหถูกตําแหนงที่ระบุเอาไว เพื่อ

ลดปญหาการเดินไปหยิบชิ้นงานไกลๆ 

2. 

 

 

 

 

 

 

การทิ้ง 

 

 

 

 

 

 

ทิ้งขยะ การทิ้งขยะ ในการประกอบนั้น บางชิ้นงานที่ทําใหเกิด

ขยะ เชนชิ้นงานที่ตองแกะเทปกาว ถุงพลาสติก หรือ 

หนังยาง เปนตน ควรจัดถังขยะที่ทิ้งใหเพียงพอตอความ

ตองการ และตําแหนงทีส่ะดวกสาํหรับพนักงาน ควร

รณรงคเร่ือง 5ส. ใหกับพนักงาน ปลูกจิตสํานึกในเร่ืองน้ี 

ซึ่งเปนการแกปญหาระยะยาวกับพนักงานในเร่ืองความ

สะอาดในไลนประกอบ 

การทิ้งชิ้นงานที่เสียหาย 

 

 

 

 

 

การทิ้งชิ้นงานที่เสียหาย ในการประกอบชิ้นสวนที่เปน 

Nutt Bolt หรือClip นั้น มีบางชิ้นงานที่มีการชํารุด 

พนักงานบางคนจะโยนทิ้งลงพื้นทันที ควรแกปญหา

โดยการจัดที่สําหรับทิ้งชิ้นงานที่เสียหายโดยเฉพาะ ไม

ควรทิ้งลงพื้น หรือทิ้งลงถังขยะทั่วไป เพราะชิ้นงานน้ัน

อาจทําใหเกิดอันตรายได ควรจัดที่สําหรับทิ้งโดยเฉพาะ  

3. 

 

 

การเก็บ

ชิ้นงาน 

 

การเก็บชิ้นงานมาก

เกนิไป 

 

การเก็บชิ้นงานมากเกินไป ขางไลนประกอบนั้นควรมี

ชิ้นงานประกอบจัดวางอยูใหพอดีตอจํานวนที่สามารถ

วางชิ้นงานได ไมควรเก็บสตอกชิ้นงานไวมากเกินไป 
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1. ประวัติบริษัท 
 
ชือ่:    บริษัท มิตซูบิชิ มอเตอรส (ประเทศไทย) จํากดั 
ประวัติ: 2 สิงหาคม 2504 บริษัท สิทธผิล มอเตอร จํากัด เปนตัวแทนจําหนายรถยนต  

มิตซูบิชิ "โคลท" เปนครั้งแรกในประเทศไทย  
2 มกราคม 2530 กอต้ังบรษิัท เอ็มเอ็มซี สิทธผิล จํากดั เพื่อผลิตและจําหนาย 
รถยนต มิตซูบิชิ ในประเทศไทย 
21 พฤศจิกายน 2546 เปลื่ยนชือ่บรษิัทเปน บรษิัท มิตซูบิชิ มอเตอรส 
(ประเทศไทย) จํากัด 

สํานกังานใหญ: 88 หมู 11 ถนนพหลโยธิน ตําบลคลองหนึ่ง อําเภอคลองหลวง จังหวัด
ปทุมธานี 12120 
เบอรโทรศัพท 0-2529-9000 แฟกซ 0-2529-9090 

โรงงาน: นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบัง 199 หมู 3 ตําบลทุงสุขลา อําเภอศรีราชา 
จังหวัดชลบุรี 20230 
เบอรโทรศัพท 0-3849-8000 แฟกซ 0-3849-8080 

ทุนจดทะเบียน:  7,000,000,000 บาท 
ผูถือหุน:  ผูถือหุน มิตซูบิชิ มอเตอรส คอรปอเรชั่น ประเทศญี่ปุน 
กรรมการผูจัดการใหญ: มร. โนบูยูกิ มูราฮาช ิ
จํานวนพนักงาน:  3,564 คน (ณ เดือนกุมภาพันธ 2552) 
ฐานการผลิตเพ่ือสงออก: มิตซูบิชิ ไทรทัน, มิตซูบิชิ ปาเจโร สปอรต 
รุนการผลิต:  ปาเจโร สปอรต, ไทรทัน, สเปซ แวกอน, แลนเซอร 
ศกัยภาพการผลิต: 200,000 คัน ตอป 
เปนผูสงออกรายแรก: พ.ศ. 2531 สงออกมิตซูบิชิ แลนเซอร แชมปสูประเทศแคนาดา 100,000คัน 
สงออกอนัดับหนึ่ง: กวา 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 หรือการผลติชิ้นสวน ตางๆก็ตาม 
มักจะมีการแบงงาน ท้ังคน เคร่ืองจักร อุปกรณ งานที่ถกูแบงออกเปนงานยอยๆแตละเครื่องจักร หรือ
แตละจุดของการทํางาน จะถกูกําหนดการทํางานเปนรอบๆไป เวลาที่จําเปนในการทํางานในแตละจุด 
เรียกวา 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  เนื่องดวยการประกอบรถยนตคันหนึ่ง  มีขั้นตอน และ 
ผูเกี่ยวของ มากมาย รวมถึงผูผลิตชิ้นสวนยอยๆ  ถาแตละขัน้ตอนรวมท้ังผูเกี่ยวของ ไมมีการกําหนด
จังหวะในการผลิต หรือ การกําหนดปริมาณในหนวยเวลา ก็จะเปนบอเกดิของปญหา บางสวนชาก็จะ
เกดิการรอคอย บางสวนที่เร็วกวา ก็จะมีสตอ็คมาก ยกตัวอยาง การเดินพาเหรดในการแขงขนักฬีา จะ
มีการใชเคร่ืองดนตรี กําหนดจังหวะในการเดินเพ่ือความพรอมเพรียง  เสียงท่ีเราคุนหูกันดี คอืเสยีง
กลอง แตก- ตะ- ละ –แตก –แตก - ต้ึง –แตก- ต้ึง –แตก- ต้ึง นี่คอืท่ีมาของ แทคทไทม 
การท่ีจะกําหนดแทคทไทม ไดมาจากปริมาณความตองการสินคาในหวงเวลาท่ีกําหนด โดยท่ัวๆไป 
จะมีการกําหนดแผนงาน เปนรายป ซึ่งรวมถึงการกําหนดงบประมาณ งบดุล กําไร-ขาดทุน 
 

Takt time (แทคทไทม)    =        เวลาทํางานท่ีมีใน 1 ป  
                                                      จํานวนรถยนตท่ีตองการผลิตใน1 ป 
 

เม่ือทุกขั้นตอน และผูท่ีเกี่ยวของ รูจังหวะเวลาหรือแทคทไทมแลว ก็จะใชแทคทไทม ในการ
วางกําลังการผลิต การจัดหาเครือ่งมอื เครือ่งจักร กําลังคน ใหสามารถผลิตไดในจังหวะเวลาทีก่ําหนด 
โดยทั่วไป จะกําหนด แทคทไทม โดยใชหนวยเปน นาที เชน ประกอบรถ1 คันในเวลา 60 นาที  
แทคทไทม = 60 นาที แตบางที ก็จะใชหนวยเปนชั่วโมง เชน 60 คัน ตอ ชั่วโมง (JPH = JOB PER 
HOUR) 
 

  Job per Hour = จํานวนรถยนตที่ตองการผลิตใน1 ป 
                                จํานวนชั่วโมงทํางานท่ีมีใน 1 ป  
 

ฝายวางแผนการผลิต จะใชแทคทไทม ในการวางแผนการผลิต รวมท้ังการรับคําสั่งซือ้จาก
ฝายขาย และกําหนดเวลาในการสงมอบ การสั่งวัตถดิุบ ชิ้นสวน จากผูผลิตชิน้สวน ซึ่งแผนการผลิต
ตองสามารถผลิตสินคาและสงมอบตอลูกคาไดตามที่ลกูคาตองการตามท่ีไดตกลงใวกอน 
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9. Bottle neck  
 ในการทํางานจริง จะพบวา รอบการทํางานในแตละขัน้ตอนไมเทากัน รอบการทํางานที่ใช
เวลามากที่สดุ เรียกวา จุดคอขวด (Bottle neck) 

จากตัวอยางไลนการประกอบ จุดคอขวด คือจุดทํางานขั้นตอนท่ี5 (Stn#5) มีรอบการทํางาน 
(Cycle Time) = 119 second ในขณะท่ี      แทคไทม 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 แบงงานใหรอบของการทํางาน (cycle 

time) ในแตละจุดเทากนั หรือไกลเคียงกันใหมากทีสุ่ด และเขาใกล หรือเทากับแทคไทม (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 ี
 

เปนมาตรฐานของการรักษาความปลอดภัยภายในโรงงาน โดยแผนกที่มีสารเคมีเขามา
เกีย่วของตองระบุปริมาณความรุนแรงของสารเคมีเอาไว เพ่ือความปลอดภัยและการปองกันพ้ืนฐาน
ของพนักงาน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขอมูลพิเศษ 
ออกซิไดเซอร = OXY 
กรด = ACID 
กัดกรอน = COR 
ดาง = ALK 
หามผสมนํ้า  =  W 

ระดับความไวตอปฏิกิริยา 
4 = ระเบิดได 
3 = ความรอนและ 
การกระแทกอาจทําใหระเบิด 
2 = ปฏิกิริยาเคมีรุนแรง 
1 = ไมคงตัวถาโดนนํ้า 
0 =  คงตัว 

ระดับอันตรายตอสุขภาพ 
4 = อันตรายถึงตาย 
3 = อันตรายสูง 
2 = อันตรายปานกลาง 
1 = อันตรายนอย 
0 =  ปลอดภัย 

ระดับความไวไฟจุดวาบไฟ 
 4 = ตํ่ากวา 22 C  ํ  
3 = ตํ่ากวา 38 C  ํ 
2 = ตํ่ากวา 93 C  ํ 
1 = สูงกวา 93 C  ํ 
0 = ไมติดไฟ 
หมายเหตุ ตัวเลขมาก จะ
ไวไฟมาก 
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11. จิโดคะ ( JIDOKA ) 
 

ความหมาย ; กรณีท่ีเกดิความผดิปกติอยางใดอยางหนึ่งแกอุปกรณ เครือ่งจักร อุปกรณ 
เครือ่งจักรจะตรวจสอบความผดิปกติและหยุดโดยอัตโนมัติ หรืออีกแบบหนึ่งก็โดยพนกังานประกอบ
จะกดปุมหยุดเครือ่ง เครือ่งก็จะหยุด สิ่งท่ีกลาวมานี้เรยีกวา “ จิโดคะ “ 

วัตถุประสงคของ “จิโดคะ “ คือปองกันการเสียหายของเคร่ืองจักร อุปกรณ หรอืปองกนัการ
เกดิของเสยีโดยท่ีเครื่องจักร อุปกรณจะตรวจสอบสิ่งผดิปกตแิละหยุดเองอัตโนมัติ หรอืพนักงาน
ทราบดวยตัวเองแลวสามารถหยุดเครื่อง 

 
จุดมุงหมายของจิโดคะ 

1.ผลิตสินคาคุณภาพดี 100% เสมอ 
2.ปองกนัเครือ่งจักร , อุปกรณ เสยีหาย 
3.ลดจํานวนคน ( Shojinka ) ไมจําเปนตองมคีนเฝาเคร่ืองจักร,อุปกรณ 
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12. J.I.T. ( JUST IN TIME )  
J.I.T (JUST IN TIME )  หรือ ทันเวลาพอดี หมายความวาผลิตสินคาตามจํานวน และรูปแบบ

ท่ีลูกคาตองการ ในเวลาท่ีตองการพรอมท้ังสงมอบใหลูกคาตามเวลาท่ีลูกคาตองการโดยใชเทคนิค 
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 
 

หนาท่ีของคัมบัง (KANBAN) 
1.เปนตัวแจงการผลติ และการขนสง 
2.เปนเครื่องมือควบคุมดวยสายตา ( VISUAL CONTROL ) 
    2.1.ควบคุมการผลิตมากเกินไป 
    2.2.ใชตรวจสอบความคืบหนา , ความลาชาของขบวนการผลิต 
3. เปนเครื่องมอืไคเซ็นการทํางานในขบวนการผลติ 
   

 MUDA 
มุดะ คอื ความสูญเปลา , สิ้นเปลอืงโดยไมเกดิประโยชน มูดะมี 7 ประเภท 

1. มุดะของการแกไขของเสีย, ซอมแซม 
2. มุดะของการผลิตมากเกนิไป 
3. มุดะของขบวนการผลติ 
4. มุดะของการขนถาย 
5. มุดะของการเก็บสตอค 
6. มุดะของการเคลือ่นไหว 
7. มุดะของการรอคอย 
 

MURA 
              มุระ คอื ความไมสมํ่าเสมอ , แปรปรวน การผลิตท่ีไมสมํ่าเสมอ ปริมาณงานไมเทาเทียม  
     

MURI 
มุริคือ เกินความสามารถ  ไมสมเหตุ สมผล ทํางานเกนิกําลงั ใชเคร่ืองจักร เกนิความพอด ี
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Heijunka ( เฮจุงคะ) การปรับเรยีบการผลิต 
Heijunka (เฮจุงคะ) หรือการปรับเรียบการผลิต ในการประกอบรถยนตเพ่ือตอบสนองความ

ตองความตองการของลูกคา ท้ังประเภท รูป แบบ สี และ อปุกรณเสริมพิเศษ ซึ่งมีขั้นตอนงาน ปริมาณ
งานแตกตางกัน โดยเฉพาะการใชสายการผลิตรวมกัน ซึ่งรปูแบบเดิม จะเปนการผลิตแบบลอต ทําให
เกดิความไมสมํ่าเสมอ เปนบอเกิด ของ มุดะ มุระ มุริ 
 

 
 

รูปท่ี ก.7 ผลติแบบลอต     รูปท่ี ก.8 ผลติแบบเฮจุงคะ 
 

Kaizen  
Kaizen (ไคเซ็น) หรือการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ทักษะในการไคเซ็น เปนทักษะที่จะผลิต

รถยนตในราคาท่ีถกูกวาโดยมุงพัฒนาใหคุณภาพและความปลอดภัยดีขึ้น และเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การทํางานดวยการกําจัดมุดะที่เกิดขึ้นในระหวางการทํางานท้ังหมดออกไป 

การศึกษาแยกแยะรายละเอียดในการทํางานนัน้ๆอยางละเอยีด แลวจัดทําเปนงานมาตรฐาน 
แลวไคเซ็นจากงานมาตรฐานนั้น จึงถอืไดวา งานมาตรฐาน คอืจุดเร่ิมตนของการไคเซ็นนั่นเอง 

 
งานของคน กับ งานของเคร่ืองจกัร 
ในกรณี จะทําการไคเซ็นงาน โดยกําจัดมุดะในท่ีทํางานนัน้ก็คอื ความคิดในการแบงแยกงาน

ออกเปนระบบของคน กับงานของเครือ่งจักร 
 
 
 

ผลิตแบบลอต ผลิตแบบเฮจุงคะ 

ไลน A 

ไลน B 

ไลน C 

ไลน A 

ไลน B 

ไลน C 
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งานมาตรฐาน  
งานมาตรฐาน (STANDARDIZED WORK) การทํางานในแตละรอบการทํางาน การ

เคลือ่นไหว การหยิบชิน้งาน การกดปุมใหเคร่ืองจักรทํางาน ทิศทาง ลําดับการทํางาน ท่ีซ้ํากัน หรอื 
เหมือนกนัทุกรอบ การทํางาน เราเรยีกวา งานมาตรฐาน 
 

องคประกอบ 3 ประการของงานมาตรฐาน 
1. แทคทไทม ( Takt Time ) 
2. ลําดับการทํางาน ( Working Sequence ) 
3. สตอคมาตรฐานในกระบวนการ ( Standard In-process) 
 

จุดสําคัญในการจับเวลางาน 

 

รปูที ่ก.9.1  จุดสําคัญในการจับเวลางาน 
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รปูที ่ก.9.2  จุดสําคัญในการจับเวลางาน 
 

 
 

รปูที ่ก.10 งานเดินไปกระดานเขียนหนังสือแลวกลบัมา 
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รปูที ่ก.11 แผนภาพงานมาตรฐาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 59

13. หลัก 5ส.  

5ส.  คอื การปรับปรุงสภาพพ้ืนฐานในการปฏิบัติงานประจําวัน เพ่ือเอือ้อํานวยใหเกิด
ประสิทธิภาพและคณุภาพของงาน คําวา 5ส. นี้นํามาจากภาษาญี่ปุน 5 คํา คือ  

SEIRI  =  สะสาง  

SEITON  =  สะดวก  

SEISO  =  สะอาด  

SEIKETSU  =  สขุลกัษณะ  

SHITSUKE  =  สรางนิสยั  

 

ความหมายของ 5ส.  

สะสาง   คือ  แยกสิ่งที่ไมจําเปนกับสิ่งท่ีจําเปน 
สะดวก   คือ  การจัดวางสิ่งที่จําเปนใหงายตอการหยิบใช รูไดทันทีวาอยูท่ีใด
สะอาด   คือ  การรักษาความสะอาดสถานท่ี เครือ่งใช อุปกรณ บริเวณทางเดินใหปราศจาก                                       
ขยะ ฝุนผงและเศษวัสดุ 
สุขลักษณะ  คือ รักษาสถานที่ทํางานใหสะอาดตา โดยรักษา 3ส. แรกใหดีอยูเสมอ 
สรางนสิัย   คือ การปฏิบัติตมกฎระเบียบอยางตอเนือ่งจนเปนนิสยั  
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ประวิตัผูวิจัย 
 

ชือ่-สกลุ  นางสาวอโณมา เลศิธนาวัช  
 
วัน เดือน ป   20 กันยายน พ.ศ. 2531 
 
ประวัติการศึกษา  
 
ประถมศกึษา  โรงเรยีนพระหฤทัย ดอนเมือง 
มัธยมศึกษา  โรงเรยีนนวมินทราชนิูทิศ หอวัง นนทบุรี  
ปริญญาตรี  กําลังศกึษาอยูในระดับปริญญาตรีท่ี สถาบันเทคโนโลยี ไทยญี่ปุน 

 คณะ วิศวกรรมศาสตร สาขาวิชา วิศวกรรมยานยนต 
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