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บทท่ี 1  บทนํา 
1.1 ช่ือที่ต้ังของสถานประกอบการ 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 1.1 สัญลักษณบริษัทมิตซบูิชิ มอเตอรส ประเทศไทย จํากัด 
 
ช่ือภาษาไทย : บริษัท มิตซูบิชิมอเตอรส (ประเทศไทย) จํากัด 
ช่ือภาษาอังกฤษ : Mitsubishi Motors (Thailand) Co., LTD 
ท่ีอยู : ที่นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบัง เลขท่ี 199 ตาํบลทุงสขุลา อําเภอศรีราชา จังหวัดชลบุร ี
รหัสไปรษณีย 20230 
1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ  
 บริษัทมิตซูบิชิ มอเตอรส (ประเทศไทย) จํากดั ดําเนินการผลิตรถยนตนั่ง รถกระบะ และ
เครือ่งยนต รวมท้ังชิ้นสวนสงออก โดยมีโมเดลท่ีประกอบท้ังหมดคือ Mitsubishi Pajero Sport,  
Mitsubishi Triton,  Mitsubishi Lancer, Mitsubishi Lancer EX, Mitsubishi Space Wagon, 
Mitsubishi Starda รวมถึงการประกอบเคร่ืองยนตของรถมิตซูบิชิดวย โดยเปนโรงงานประกอบ
รถยนตท้ังสงออกและขายภายในประเทศ 
 บริษัท มิตซูบิชิ มอเตอรส (ประเทศไทย) จํากัด ไดพัฒนาระบบและเสริมสรางฐานการผลิต
ใหแข็งแกรงครบวงจร จนปจจุบัน ไดทําการเปดโรงงานผลิตรถยนตมิตซูบิชขิึ้นแลว 4 แหง มี
สายการผลติที่ม่ันคง สมํ่าเสมอ และครบวงจร ในแบบ One Factory for the World มีกําลังการผลติ
รถทุกประเภทสูงถึงปละกวา 200,000 คัน มิตซูบิชิ มอเตอรส คอรปอเรชัน่ ประเทศญี่ปุน จึง
ตัดสินใจยายฐานการผลติรถกระบะมายังประเทศไทย และประกาศให บริษัท มิตซูบิชิ มอเตอรส 
(ประเทศไทย) จํากัด เปนผูผลิตรถกระบะ และสงออกไปยังท่ัวโลกแตเพียงผูเดียวตอไป บริษัทฯจึง
กลายเปนศูนยกลางการผลิตรถยนตรายใหญของโลก (GLOBAL PRODUCTION CENTER) ซึ่งมี
ศกัยภาพในการผลิตสูงที่สดุในทวีปเอเซียตะวันออกเฉียงใต 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 
 1.3.1 ผังองคกร  

รูปที่ 1.2 ผังองคกร 
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1.3.1.1  ผังองคกรแผนก PE ASSEMBLY 
 

 
 
 

รูปที่ 1.3 ผังองคกรแผนก PE ASSEMBLY 
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1.3.2 การบริหารองคกร 
ตารางที ่1.1 ตารางการบริหารองคกร 
 
โครงสราง 
ระดับ ช่ือยอ ช่ือตําแหนงภาษาอังกฤษ ชื่อตําแหนงภาษาไทย 
  Director กรรมการบริหาร 
  President ประธานบริษัท 
 EVP Executive Vice President                                    กรรมการรองผูจัดการใหญ 
 VP Vice President ผูชวยกรรมการผูจัดการใหญ 
A1-A5 CGM Corporate General Manager ผูอํานวยการสํานกังาน 

CPL(CGM) Chief Project Leader ผูอํานวยการโครงการอาวุโส 
DCGM Deputy Corporate General Manager รองผูอํานวยการสํานกังาน 
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าท่ี 
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าท่ีงานที่ไดรับมอบหมาย 
 ตําแหนงนักศกึษาฝกงาน ไดรับมอบหมายโครงงานใหทําการจับเวลาในไลนการประกอบ
ของรถมิตซูบิชิ ไทรทนั  
 
1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา 
 นายศริิพงศ  มนสัเสรี   ตําแหนง วิศวกร 
 นายสุวิทย  ธาตุด ี ตําแหนง วิศวกร 
 นายณฐักิจ  มณีวรา ตําแหนง วิศวกร 
 
1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 เร่ิม 1 มิถุนายน 2553  สิน้สดุ 30 กันยายน 2553  
 
1.7 วัตถุประสงคของโครงงาน 
 เพ่ือศึกษาเวลาในกระบวนการประกอบ โดยสถานประกอบการจะนําเวลาไปใชเปน
พ้ืนฐานของการวางไลนการประกอบรถรุนใหม 
 เพ่ือศึกษาขัน้ตอนการประกอบรถยนต 
 เพ่ือลดความสูญเปลาในการทํางาน 
 
1.8 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 
 ไดรับความรูและขั้นตอนการประกอบรถยนต รวมถึงรูชือ่และลกัษณะของชิน้สวนภายในรถยนต  

ไดรับความรูเรื่องการวางแผนของไลนประกอบและการวางงานใหเหมาะสมกับเวลาท่ีตองการ 
ไดรับความรูเรื่องการบาลานซงานของคนงานใหเหมาะสมกับเวลาเปาหมาย 
ไดประสบการณการทํางานจริง  
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บทท่ี 2  งานประจาํท่ีไดรับมอบหมาย 
 
2.1   General Training  

 
วันแรกของการสหกิจศกึษานั้น ขาพเจาไดเขารับการอบรมในสวนของความปลอดภัยใน

โรงงานการทํา 5 ส และการปองการอัคคีภัยเบือ้งตนจากนั้นขาพเจาไดเขามาฝกงานในสวนของ 
Process ซึ่งเปนสวนยอยของแผนก Production Engineer  
 
รายละเอียดขั้นตอนการ Training  

ลําดับและรายละเอยีดของการ Training จะมีดังนี ้
Training program for Intership student (PE Assy) 
CR47 (Triton) 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 assy 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 24/09/10 
    of each process       
7. Summary and Suggestion     27/09/10 29/09/10 
8. Wrap up report      30/09/10 30/09/10  
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2.2  visual check of each process in assy line 
  การเทรนนิ่งในสวนนี้จะเปนเดินดูรายละเอยีดของโรงงานประกอบซึ่งจะมีอยู
ท้ังสิ้น  3 ไลน โดยแตละไลนการผลิตจะแบงออกเปนไลนยอย ดังท่ีแสดงในตาราง 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Line Div.  Station Name  Abbreviation  

Trim Pre-Trim  PT  

 Trim Main Line  T  

 Trim Line Side Sub Assy  Trim Sub Assy  

Chassis Chassis Lateral Line  CL  

 Chassis Main Line  CM  

 Sub Rear axle Line  Rear Axle Sub Assy 

 Sub Engine Line  Sub Engine 

 Chassis Line Side Sub Assy  CS  

Final Final Main Line  F  

 Final Line Side Sub Assy  Final Sub Assy  

 Tester  Tester  
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2.3  Study parts list and actual check with current condition 
  สําหรับในสวนนี้จะเปนการเทรนนิ่งโดยการศกึษา parts list แตละชิ้นท่ีอยู  
 ในไลนการประกอบ  จากนั้นนํามาดู UPG code เพ่ือศกึษาวา parts นั้นๆ ทําหนาท่ีอะไร 
 
 

 
 

ภาพท่ี 2.1 study partlist 
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2.4   Study install drawing and AOS , JPS, Process plan 
  สําหรับในสวนนี้จะเปนการศกึษา install drawing AOS JPS และ Precess Plan 
 ซึ่งเปนสวนสําคญัท่ีใชในการศกึษาเวลาในสวนตอๆไป 
 
Install drawing 
 

 
 
ภาพท่ี 2.2 install drawing 
 
สําหรับ install drawing นั้นจะบอกสเกลของ part ชิ้นนั้นๆ อยางละเอียดโดยในตัวอยางขางตน เปน 
install drawing ของ front bumper 
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AOS (Assembly Operation Sheet) 
 

 
 
 ภาพท่ี 2.3 AOS 
สําหรับ  AOS นั้นจะบอกตําแหนงของชิน้สวนยอยของ part วาประกอบอยูสวนใดของ group นั้น 
 
Process plan 
 

 
 ภาพท่ี 2.4 Process Plan 
ในสวนของ  Process plan จะบอกในเรือ่งเวลาของการทํางานของคนงาน และจํานวนของท่ีคนงาน
คนนั้นๆตองทํา 
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2.5   Installation some parts (off line trial)  
 ในชวงนี้ ขาพเจาไดรับการเทรนนิ่งเร่ืองการประกอบชิ้นสวนในไลนการประกอบซึ่ง
ชิ้นสวนท่ีไดลองประกอบมดัีงนี ้
 
Final Line Side Sub Assy  
Station sub front bumper  
       -  Face, FR bumper  

- Grille 
-  Rivet, Blind 
-  Lamp 

Trim Line Side Sub Assy  
-   Sub-SW hazard 
-   Sub-P/WDO switch 
-   Sub - Radio  

Chassis Line Side Sub Assy  
-  Stabilizer 
-  Front spring 
-  Upper-arm Hub 

Tool & equipment 
-      - Air Tool 
-      - Torque 
-      - Jig sub assy  
-      - Dolly 
-      - Shooter  
-      - Rack  
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2.6   Study process plan, job balance & Actual check cycle time of each 
process 
  ในสวนนี้จะเปนการเขาศึกษาและจบัเวลาในไลนการผลิตเพื่อลดจดุบกพรองของ
การผลิต เพื่อใหการผลิตนัน้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด โดยทําการจบัเวลา จากนั้นนํามาลงใน process 
plan 
 และเทียบเวลาเฉลี่ยนั้น กับทฤษฎีและนํามาวิเคราะหหารจุดบกพรองที่อาจจะสามารถ
แกไขได 
 

 
ภาพท่ี 2.5 Process plan 
 
 
 
2.7  Summary and Suggestion 
 
 โครงงานการศกึษาเวลาในกระบวนการประกอบของรถยนต Mitsubishi Triton( Time 
Study & Actual check cycle time of each process in Assembly Line of Mitsubishi Triton)  
 โครงงานท่ีไดรับมอบหมาย คอืการจับเวลาในไลนการประกอบของรถยนต Mitsubishi 
Triton ซึ่งประกอบอยูท่ีโรงงานประกอบ 2 โดยในไลนการประกอบแบงเปน 3 ไลนคอื 
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 1. Chassis Line จํานวน 48 Station: Chassis Line เปนไลนที่ประกอบในเรือ่งของ
โครงสรางและชวงลางรถเปนสวนใหญ โดย Chassis line นี้แบงยอยออกเปน CST ,Cmain , line 
Sub Engine , line sub RR Axle , Sub intercooler , Sub pipe comp , Sub fuel neck  นอกจากนี้ยัง
มีไลนยอยอื่นๆอีกดวย งานของ Chassis จะเร่ิมจาก Line CST (Chassis lateral) นํา frame จาก 
Supplier มาเริ่มประกอบ ปกนก ทอเบรก ตอกเลข Chassis เขาสูการประกอบ Rear axle จากนั้นเขา
สู  Cmain เพ่ือประกอบเคร่ืองโชคอัพ Cabin และสวนอื่นๆตามลําดับ โดยการประกอบของ Chassis 
line จะมีเวลาของ Takt Time อยูท่ี 126.72 วินาที กําลังการผลิตอยูท่ี 25 JPH   

 
 
 
2. Trim Line จํานวน 20 Station: Trim line เปนไลนการประกอบในสวนของอุปกรณทีอ่ยู

ภายในCabin  เชน กระจก หนา กระจกหลัง กระจกมองขาง เซนเซอรและสวิตชควบคุมตางๆ วิทย ุ
ผาบุหลังคา ลําโพง สวนประกอบรอบพวงมาลัย  การเดินสายไฟภายในรถ  เปนตน โดยการ
ประกอบของ Trim line จะมีเวลาของ Takt Time อยูท่ี 126.72 วินาที กําลังการผลติอยูท่ี 25 JPH 
  
 
 3. Final Line จํานวน 23 Station: Final Line เปนไลนการประกอบสวนของภายในและ
ภายนอกหลัก ท้ังนี้ Final Line จะมี station ยอยแค สอง station เทานัน้ คอืไลนท่ีประกอบ Front 
Bumper นอกเหนอืจากนี่จะเปน Fmain ท้ังสิ้น  โดยไลนนี้ จะเปนไลนที่ ตอเนื่องมาจาก Chassis 
Line การประกอบสวนใหญจะประกอบในสวนอุปกรณท่ีอยูภายในรถ , ของเหลวภายในรถและ
ตรวจเชค็ระบบกอนนํารถเขาสูจุดทดสอบ ชิ้นสวนที่final line ประกอบ    เชน เบาะ พรม กระจก
หนา กระจกหลัง พวงมาลัย  เติมน้ํามัน เติมน้ํายาแอร รวมไปถึงการตรวจเช็คระบบ vacuum ภายใน
ระบบตางๆ  หลังเสร็จสิ้นที ่station สุดทายแลว จะมีการคอมเฟรมรถท่ีเรียกวา A-off  กอนจะนําไป 
สูไลน Alignment ตรวจเช็คความพรอมกอนจะสงตอไปยงั Stock เพ่ือนําสงลกูคาตอไป  โดยการ
ประกอบของ Final  line จะมีเวลาของ Takt Time อยูที่ 126.72 วินาที กําลังการผลติอยูท่ี 25 JPH 
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ภาพท่ี  2.6 Line Layout Assembly Shop Fac#2 

 
ภาพท่ี2.7 Flow process Assembly Shop Factory 2 

 จาก Flow process Assembly Shop Factory 2  จะเห็นวาจุดเริ่มตนของโรงประกอบ 2 นั้น
จะเริ่มขึ้นที่ PBS (Paint Body Stock)  ซึ่งเปนไลนยอยของ Trim line หลังจากรถทําการชุบสี
เสร็จก็จะเขาสูการประกอบ โดยท่ีจะเขา ทําการ Confirm A-on จากนั้นพอถึงจุดสุดทายของ PBS ก็
จะมีการแยก  
 

LLEETTEERRAALL  ((CCRR))   CCHHAASSSSIISS  ((CCRR))   FFIINNAALL--11  ((CCRR))   FFIINNAALL--22  ((CCRR))   

DDOOOORR  LLIINNEE  ((CCRR))   TTRRIIMM--11  ((CCRR))   TTRRIIMM--22  ((CCRR))   

PPBBSS  AARREEAA  

SSTTOOCCKK  BBEEFFOORREE  AA--
ON   

SSTTOOCCKK  AAFFTTEERR  AA--OONN   

PRETRIM OPTION CAR 
(SUN ROOF & RR PWR 

PPRREE  TTRRIIMM  RRRR  BBOODDYY  

PPRREE  TTRRIIMM  CCAABBIINN   
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เอา Cabin กับ Body ออกจากกัน เพ่ือจะนํา Cabin เขาทําการประกอบอุปกรณภายในสวนอื่นๆ  
จากนั้น  Trim line 1 จะทําการแยกประตูออกจาก Cabin เพื่อใหเกิดความสอดคลองและงายตอการ
ทํางานของพนกังาน เม่ือเสร็จสิ้นกระบวนการแลว Hoist จะนํา Cabin เขาประกอบกับตัว Chassis 
ท้ังนี้ ในสวนของงาน Chassis line นั้น จะเริ่มทํา พรอมกับ Trim และนําชิ้นสวนมาประกอบกัน  
จากนั้นรถจะถูกสงเขาสู Final line ซึ่งเปนกระบวนการสุดทายในสวนของการประกอบ    
 
ตาราง2.1  Process Plan Chassis line 
 
 
 
No. 

STATION 
TIME ASSY 

Cycle Time 

Station Position INSTALL 1 2 3 Avg. 

1 CST 00 FR CONTROL  FRAME 101.00 101.00 102.00 101.97 

2 CST 01 FR LH STATION  SHAFT ASSY 93.00 93.00 93.00 93.00 

3 CST 02 FR 
GEAR COMPLETE 
STEERING 131.00 123.00 122.00 125.33 

4 CST 03 RR STAMP CHASSIS NO. 123.00 123.00 123.00 123.00 
5 CST 03 LH UPPER  ARM LH 98.00 98.00 98.00 98.00 
6 CST 03 RH UPPER ARM  RH 102.00 102.00 102.00 102.00 
7 CST 04 RR COPY CHASSIS NO 103.00 103.00 103.00 103.00 
8 CST 04 LH DOCKING  FR AXLE RH. 125.00 125.00 125.00 125.00 
9 CST 04 RH DOCKING  FR. AXLE  LH. 114.00 114.00 114.00 114.00 
10 CST 05 LH ASSEMBLY RR AXLE 82.40 82.40 82.40 82.40 

11 CST 05 RH ASSEMBLY RR AXLE 84.32 82.32 81.32 82.65 

12 Cmian1 LH HARNESS FRAME 64.00 52.00 55.00 57.00 
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ตาราง2.1 Process Plan Chassis line (ตอ) 
 
 
 
No. 

STATION 
TIME ASSY 

Cycle Time 

Station Position INSTALL 1 2 3 Avg. 

13 Cmian1 RH DOCKING FRAME 86.16 88.16 90.16 88.16 

14 Cmian2 LH FUEL TANK 131.00 114.00 120.00 121.67 
15 Cmian2 RH FR.SPRING 48.00 50.00 49.00 49.00 

16 Cmian3 LH KNUCKLE 87.00 89.00 87.00 87.67 
17 Cmian3 RH KNUCKLE 87.00 89.00 87.00 87.67 
18 Cmian4 LH PIPE POWER 125.00 132.00 132.00 129.67 
19 Cmian4 RH FRONT BRAKE LH 122.00 129.00 129.00 126.67 
20 Cmian4 RH FRONT BRAKE RH 0.00 0.00 0.00 0.00 
21 Cmian5 LH DOCKING ENGINE LH 134.07 118.91 116.91 123.30 
22 Cmian5 RH DOCKING ENGINE RH 101.86 107.86 105.86 105.19 

23 Cmian6 LH SHAFT ASSY,PROPELLER  
FR 

49.00 62.00 58.00 56.33 

24 Cmian6 RH SHAFT ASSY,PROPELLER  
FR 

113.00 101.00 113.00 109.00 

25 Cmian7 LH CONNEC HARNESS ABS 123.00 123.00 122.00 122.67 
26 Cmian7 RH CONNEC HARNESS ABS 105.70 104.78 104.78 105.11 

27 Cmian8 LH SHAFT ASSY,PROP.  RR 83.00 77.00 80.00 80.00 

28 Cmian8 RH WHEEL ASSY 93.00 91.00 92.00 92.00 

29 Cmian8 RH PREPARE RUBBER ASSY 121.00 90.00 85.00 99.25 

30 Cmian9 LH CONNECTING HARNESS 213.00 86.00 89.00 129.82 

31 Cmian9 RH PIPE ASSY,EXH CENTER 105.00 107.00 106.00 106.45 

32 Cmian9 RH C/MBR,REAR 96.33 96.33 96.33 96.33 

33 Eng1 LH Cabel Battry 292.00 69.00 69.00 143.00 
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ตาราง2.1  Process Plan Chassis line(ตอ) 
 
 
 
No. 

STATION 
TIME ASSY 

Cycle Time 

Station Position INSTALL 1 2 3 Avg. 

34 Eng2 LH COM AIR 90.00 90.00 88.00 90.04 
35 Eng2 RH OIL COOLER 84.00 82.00 86.00 84.00 
36 Eng3 LH HOSE CLUTCH 88.00 87.00 88.00 87.69 
37 Eng3 RH DOCKING T/M LH 116.00 104.00 103.00 107.67 
38 Eng3 RH DOCKING T/M RH 76.00 78.00 77.00 77.00 
39 Eng4 LH PUMPPOWER 51.00 50.00 51.00 50.33 
40 Eng5 LH V-BEL 129.00 127.00 128.00 128.00 
41 Eng7 LH HOSE WATER 159.00 135.00 135.00 135.36 
42 Eng7 RH EXH FR. 133.69 118.48 117.48 123.00 

43 SUB RR 
AXLE1 

RR SUB RR AXLE 82.00 75.00 76.00 77.67 

44 SUB RR 
AXLE2 RH CABLE  BRAKE RH 71.00 70.00 71.00 70.67 

45 SUB RR 
AXLE2 LH CABLE  BRAKE LH 71.00 70.00 71.00 70.67 

46 SUB RR 
AXLE3 

LH 
DOCKING AXLE 
TO FRAME LH 136.00 132.00 134.00 134.00 

47 SUB RR 
AXLE3 

RH RR  AXLE RH 113.97 84.97 88.97 95.97 

48 Sub Pipe 
comp Sub SUB PIPE COMPLETE 108.00 100.00 98.00 102.00 

49 Sub 
FR.Axle Sub SUB FR. AXLE 83.60 83.60 83.60 83.60 

50 Sub stut 
bar Sub SUB STUT BAR 42.00 41.00 41.00 41.73 

51 Sub 
FR.shock Sub SUB FR.SHOCK 84.00 69.00 80.00 77.67 

52 Sub Axel 
assy Sub SUB AXEL ASSY 57.00 58.00 57.00 58.18 

53 Sub Axel 
assy Sub SUB AXEL ASSY 38.00 38.00 38.00 38.00 
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ตาราง2.1  Process Plan Chassis line(ตอ) 
 
 
 
No. 

STATION 
TIME ASSY 

Cycle Time 

Station Position INSTALL 1 2 3 Avg. 

54 S/ABS 
ASSY,FR Sub S/ABS ASSY,FR 102.0

0 
102.0
0 

102.0
0 

102.5
0 

55 Sub 
Power Strg Sub POWER STRG 26.95 26.95 26.95 26.95 

56 Sub Fuel 
Neck Sub FUEL NECK 74.01 74.01 74.01 74.01 

57 Sub EXH 
Pipe Sub EXH PIPE 93.97 93.97 93.97 93.97 

58 EXH PIPE 
CEN Sub EXH PIPE CEN 93.97 93.97 93.97 

125.0
0 
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ตาราง2.2   Process Plan Final Line  
 
 
 
No. 

STATION 
TIME ASSY 

Cycle Time 

Station Position INSTALL 1 2 Avg. 

1 FMain1 LH WIRING SENSOR CABLE 83.00 113.00 98.00 
2 FMain1 RH WIRING SENSOR CABLE 83.00 113.00 98.00 
3 FMain02 LH INSTALL REAR LAMP 89.00 108.00 98.50 
4 Fmain2 RR INSTALL REAR HANDLE 77.00 96.00 86.50 
5 Fmain2 Eng INSTALL ENGINE ROOM 85.00 108.00 96.50 
6 Fmain3 RH TOUQE WHEEL 127.00 80.00 103.50 
7 Fmain3 LH TOUQE WHEEL 107.00 113.00 110.00 
8 Fmain3 RR REAR BODY 88.00 120.00 104.00 
9 Fmain3 Eng HOSE WATER 96.00 90.00 93.00 
10 Fmain4 FR SUB INTER COOLER 68.00 78.00 73.00 
11 Fmain4 FR INSTALL INTER COOLER 129.00 104.00 116.50 
12 Fmain4 SUB SUB INSTALL HANDLE 110.00 107.00 108.50 
13 Fmain5 QCG - - -   
14 Fmain6 RR LH  INSTALL REAR SEAT   113.00 138.00 125.50 
15 Fmain6 RH RR  INSTALL REAR SEAT   62.00 135.22 98.61 
16 Fmain7 FR LH  INSTALL FRONT SEAT  82.00 127.42 104.71 
17 Fmain7 FR RH  INSTALL FRONT SEAT  83.00 127.42 105.21 
18 Fmain8 LH FR  INSTALL BATTERY  120.00 124.00 122.00 
19 Fmain8 RH FR  INSTALL AIR CLEANER  98.00 108.00 103.00 
20 Fmain9 QCG - - - -  

21 Fmain10 LH ADD FUEL 125.00 93.00 109.00 
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ตาราง2.2  Process Plan Final Line (ตอ) 
 
 
 
No. 

STATION 
TIME ASSY 

Cycle Time 

Station Position INSTALL 1 2 Avg. 

22 Fmain10 RH INSTALL FLOOR CONSOLE 114.00 111.00 112.50 
23 Fmain11 LH VACUM CHECK 136.00 110.00 123.00 
24 Fmain11 RH VACUM CHECK 117.00 112.00 114.50 
25 Fmain12 LH INSTALL HEAD LAMP LH  113.00 126.00 119.50 
26 Fmain12 RH INSTALL HEAD LAMP RH  112.00 102.00 107.00 
27 Fmain13 RR HOOD CHECK 98.00 72.00 85.00 
28 Fmain13 LH INSTALL DOOR 97.00 125.00 111.00 
29 Fmain13 RH INSTALL DOOR 81.00 115.00 98.00 
30 Fmain14 LH TORQUE DOOR 95.00 106.00 100.50 
31 Fmain14 RH TORQUE DOOR 97.00 108.00 102.50 
32 Fmain14 FRLH INSTALL FRONT BUMPER 91.00 107.00 99.00 
33 Fmain14 FRRH INSTALL FRONT BUMPER 94.00 156.00 125.00 
34 Fmain15 LH BODY CHECK 105.00 116.00 110.50 
35 Fmain15 RH BODY CHECK 143.00 90.00 116.50 
36 Fmain15 FRLH INSTALL GRILLE 84.00 112.00 98.00 
37 Fmain15 FRRH INSTALL GRILLE 86.00 117.00 101.50 
38 Fmain16 QCG - - -   
39 Fmain16 PIT FR  TORUQE PROPULAR SHAFT 43.00 111.42 77.21 
40 Fmain16 PIT RR  TORUQE RR LEAF SPRING  82.00 69.00 75.50 
41 Fmain17 PIT RR  TORUQE 1G  42.00 133.93 87.97 
42 Fmain17 PIT FR  TORUQE 1G  43.00 110.70 76.85 
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ตาราง2.2  Process Plan Final Line (ตอ) 
 
 
 
No. 

STATION 
TIME ASSY 

Cycle Time 

Station Position INSTALL 1 2 Avg. 

43 Fmain18 PIT GRAUD RADIATOR 57.00 106.52 81.76 
44 Fmain18 LH HAND BRAKE SETTING 99.00 90.00 94.50 
45 Fmain19 LH HANDLE SET 86.00 109.00 97.50 
46 Fmain22 LH EXHAUST  SET  80.00 80.00 80.00 
47 Fmain23 LH FINAL OFF 82.00 82.00 82.00 
48 Fmain Sub1 LH SUB BUMPER1 52.00 66.00 59.00 
49 Fmain Sub2 RH SUB BUMPER2 52.00 66.00 59.00 
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ตาราง2.3  Process Plan Trim Line 

No. 
STATION 

TIME ASSY 

Cycle Time 

Station. Position INSTALL 1 2 Avg. 

1 PBS 1 LH PLATE NAME 75.00 72.00 73.50 
2 PBS 2 LH ROD HOOD SUPPLY 117.00 118.00 117.50 
3 PBS 3 RH ANTENNA RH 105.00 108.00 106.50 
4 PBS 3 LH ANTENNA LH 138.00 133.00 135.50 
5 PBS 4 RH RR POWER  WDO.No.1 165.00 165.00 165.00 
6 PBS 5 RH RR POWER  WDO.No.2 345.00 345.00 345.00 
7 PBS 6 RH T/F RR BODY 95.00 67.00 81.00 
8 PBS 7 LH HOOK RR BODY 92.00 55.00 73.50 
9 PBS 8 LH SEND RR BODY 122.00 126.00 124.00 
10 PBS 9 UNDER UNDER RR BODY 108.00 112.00 110.00 
11 PBS 10 LH MARK MASCOT 126.50 126.50 126.50 
12 PBS 11 RH SEND CABIN 105.00 89.00 97.00 
13 T99 LH FIRM COMP. 116.00 109.00 112.50 
14 T99 RH LOAD CABIN 120.00 116.00 118.00 
15 T00 FR PANEL COWN TOP 106.00 90.00 98.00 
16 T00 RR SILENSOR DASH PANEL 102.00 108.00 105.00 
17 T01 FR HARNESS FR 1 90.00 105.00 97.50 
18 T02 LH NOZZLE LH 118.00 127.00 122.50 
19 T02 RH NOZZLE RH 96.00 98.00 97.00 
20 T03 FR STRIKER RR DR 110.00 97.00 103.50 
21 T03 LH TAKE OFF DOOR LH 96.00 82.00 89.00 
22 T03 RH TAKE OFF DOOR RH 138.00 142.00 140.00 
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ตาราง2.3   Process PlanTrim Line (ตอ) 

No. 
STATION 

TIME ASSY 

Cycle Time 

Station. Position INSTALL 1 2 Avg. 

23 T04 FR MOTOR WIPER 81.00 107.00 94.00 
24 T04 LH STRIKER RR DR 131.00 192.00 161.50 
25 T04 RH STRIKER RR DR 100.00 97.00 98.50 
26 T05 FR PIPE BRAKE 93.00 89.00 91.00 
27 T05 LH BLOCK CONNECTOR LH 91.00 94.00 92.50 
28 T05 RH BLOCK CONNECTOR RH 92.00 87.00 89.50 

29 Sub Assy  
pipe brake Sub SUB ASSY PIPE BRAKE 88.00 89.00 88.50 

30 T06 FR RELAY GLOW 129.00 129.00 129.00 
31 T07 RH SHILED SPLASH 104.00 102.00 103.00 
32 T08 LH CABLE EXCEL 121.00 116.00 118.50 
33 T08 RR HEADLINING 126.00 132.00 129.00 
34 T09 RR HEATER BLOWER 70.00 70.00 70.00 
35 T10 FR BOOSTER BRAKE 79.00 127.00 103.00 
36 T10 RR PEDAL BRAKE 157.00 118.00 137.50 
37 T11 FR SENSOR FR 121.00 118.00 119.50 
38 T11 LH C/MBR LH 129.00 113.00 121.00 
39 T11 RH C/MBR RH 81.00 83.00 82.00 

40 Sub Assy 
C/MBR Sub SUB ASSY C/MBR 121.00 169.00 145.00 

41 T12 FR H/U NO. 1 122.00 121.00 121.50 
42 T12 LH FUEL FILLTER 214.00 214.00 214.00 
43 T13 FR H/U NO. 2 132.00 123.00 127.50 
44 T13 RR SUNVISOR 81.00 107.00 94.00 
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ตาราง2.3  Process Plan TrimLine (ตอ) 
 
 
 
No. 

STATION 
TIME ASSY 

Cycle Time 

Station Position INSTALL 1 2 Avg. 

45 T14 FR PIPE AIR 95.00 121.00 108.00 
46 T15 LH CONDENSOR 83.00 99.00 91.00 
47 T15 LH S/BELT LH 111.00 154.00 132.50 
48 T15 RH S/BELT RH 119.00 142.00 130.50 
49 T16 LH SHIELD SPLASH 88.00 102.00 95.00 
50 T17 RH CONTROL HANGER 117.00 117.00 117.00 
51 T19 RH CONTROL HANGER 113.00 132.00 122.50 
52 T20 LH I/PNL LH No.1 105.00 198.00 151.50 
53 T20 RH I/PNL RH No.1 164.00 183.00 173.50 

54 Sub Assy control air Sub SUB SSSY CONTROL 
AIR 81.00 60.00 70.50 

55 T20 LH I/PNL LH No.2 129.00 132.00 130.50 
56 T21 RH I/PNL RH No.2 208.00 190.00 199.00 
57 T22 FR OIL COOLER 99.00 102.00 100.50 
58 T22 LH CONSOLE 124.00 126.00 125.00 
59 T22 RH CONSOLE 138.00 152.00 145.00 

60 Sub Assy Front  
W/SHIELD Glass Sub Sub Assy Front  W/SHIELD Glass 112.00 112.00 112.00 

61 T23 RR GRIP ASSIST 106.00 116.00 111.00 
62 T24 LH W/SHIELD GLASS LH 119.00 80.00 99.50 
63 T24 RH W/SHIELD GLASS RH 100.00 138.00 119.00 
64 T25 LH TRIM OPENNING LH 93.00 119.00 106.00 
65 T25 RH TRIM OPENNING RH 112.00 135.00 123.50 
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66 T29 RH T-UNDER 90.00 115.00 102.50 

ตาราง2.3  Process Plan TrimLine (ตอ) 
 
 
 
No. 

STATION 
TIME ASSY 

Cycle Time 

Station Position INSTALL 1 2 Avg. 

67 DS01 LH RUNCHANEL LH 121.00 121.00 121.00 

68 DS01 RH RUNCHANEL RH 136.00 136.00 136.00 

69 DS02 LH HARNESS DOOR LH 125.00 125.00 125.00 
70 DS02 RH HARNESS DOOR RH 102.00 119.00 110.50 
71 DS03 LH W/STRIP LH 122.00 122.00 122.00 
72 DS03 RH W/STRIP RH 119.00 130.00 124.50 
73 DS04 LH LATCH ASSY LH 106.00 106.00 106.00 
74 DS04 RH LATCH ASSY RH 168.00 78.00 123.00 
75 DS05 LH DOOR GLASS LH 168.00 168.00 168.00 
76 DS05 RH DOOR GLASS RH 134.00 134.00 134.00 
77 DS09 LH FILM WATER PROOF LH 158.00 158.00 158.00 
78 DS09 RH FILM WATER PROOF RH 158.00 158.00 158.00 
79 DS10 LH DOOR TRIM LH 97.00 123.00 110.00 
80 DS10 RH DOOR TRIM RH 142.00 82.00 112.00 
81 DS12 LH DOOR MIRROR LH 108.00 118.00 113.00 
82 DS12 RH DOOR MIRROR RH 122.00 122.00 122.00 
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ข้ันตอนการดําเนินงาน 
 1. ศกึษา Process Plan การทํางานในแตละสถานกีารประกอบ 
 2. ศกึษารายชื่อของชิ้นสวน AOS, JPS, SOP, Install Drawing 

3. ศกึษาการทํางานของพนกังานประกอบในไลนการประกอบจากหนางานจริง 
4. จับเวลาท่ีหนางานโดยใชทั้งวิธีจับเวลาแบบใชนาฬกิาจับเวลาและใชกลองวีดีโอ

บันทึกภาพการทํางานของพนกังานเปนอุปกรณเสริมในการจับเวลา โดยจับเวลารอบการทํางานของ
พนักงานท้ังหมด 3 รอบตอพนักงาน เริ่มจากไลนประกอบ Trim Line, Chassis Line และ Final Line 
ตามลําดับ 

5. นําคาท่ีไดจากการจับเวลาจริงมาบันทึกลง Process Plan แลวทําการหาคาเฉลี่ยจากรอบ
การทํางานของพนักงานท้ังสามรอบเพ่ือนเปนคา Cycle Time ของพนักงานในสถานนีนั้นๆ 

6. นําคา Cycle time ของแตละStation มาแสดงผลเปนกราฟแทง เพ่ือเปรียบเทียบ Cycle 
Time ของพนักงานในแตละStation กับคาเวลาของ Takt Time 

7. ปรับปรุงกระบวนการท่ีเปน คอขวด หรอื มีคาเวลาCycle Time เกิน คา Takt Time แลว
วิเคราะหงานและเวลาการทํางานของพนักงานคนนั้น แลวกระจายงานใหม หรือ Balance Line 
เพ่ือใหได เวลาการทํางานท่ีพอด ี

8. เสนอแนะขอมูล และขอปรับปรุงของไลนประกอบแตละไลน 
9. สรุปและนําเสนอผลงาน 
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บทท่ี 3 โครงงาน Study job balance & Actual check cycle time 

  
3.1 ความเปนมา 
  

เนือ่งจากในไลนการผลติของ รถยนต Mitsubishi Triton นั้นไดลดกําลังการผลิตท่ีจากเดิม 
30 JPH 
 ลงมาเหลอื 25 JPS เวลาในการทํางานของพนกังานจึงยังมีขอผิดพลาดอยู ทางแผนกจึงมอบ
โครงงานในเรือ่ง  Study process plan, job balance & Actual check cycle time ของไลน นีเ้พ่ือทาง
แผนกจะไดนําขอมูลท่ีทําการศึกษาไปนี้ไปใชประโยชนตอไป 
  
3.2 วัตถุประสงค 
  

- เพ่ือศึกษาเวลาในกระบวนการประกอบ โดยสถานประกอบการจะนําเวลาไปใชเปน
พ้ืนฐานของการวางไลนการประกอบรถรุนใหม 

- เพ่ือศึกษาขัน้ตอนการประกอบรถยนต 
- เพ่ือลดความสูญเปลาในการทํางาน 
-  

3.3 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ  
 
การศึกษางาน  
ความหมายการศึกษางานWork study  

การศึกษากิจกรรมตางๆที่เกิดขึ้นในการดําเนินการอุตสาหกรรมการผลิตและบริการ เพื่อ
พัฒนา ปรับปรุงใหดีขึ้น เกิดความประหยัดหรือลดตนทุน/คาใชจายใหนอยลง เพื่อใหเกิด ผลิตภาพ 
(Productivity)ท่ีดีขึ้น รวมถึงการหาเวลามาตรฐานตางๆในการดําเนินการ  

การศึกษางานหมายถึง เทคนิคในการวิเคราะหขั้นตอนของการปฏิบัติงานเพื่อขจัด  
งานที่ไมจําเปนออก และสรรหาวิธีการทํางานท่ีดีท่ีสุดและเร็วท่ีสุดในการปฏิบัติงานนั้นๆ  
ท้ังนี้รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของการทํางานและการบริหารแผนการโดยอาศัยระบบคา  
แรงจูงใจ  
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การศึกษางานแบงออกเปน  
1. การศึกษาการเคลือ่นไหว Motion Study หรือ  
การออกแบบวิธีการทํางาน Work method design หรือการศึกษาวิธีการMethod Study  
หมายถึง    กระบวนการศึกษาอยางมีระบบเกี่ยวกับวิธีการทํางานท่ีใชกันอยูหรือ  
ออกแบบเสนอขึ้นมาใหม    รวมถึงการศึกษาการเคลือ่นท่ี การไหลของวัสดุ ผลติภัณฑ ช้ินงาน คน 
พนักงาน เพื่อใหเกิดวิธีการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพสูง  
การศึกษาการเคลือ่นไหว Motion Study คือ  
•   การหาวิธีการท่ีเหมาะสมที่ดีในการทํางาน 
•    การออกแบบวิธีการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพ 
•   เนนการเคลื่อนไหวของคน การเคลื่อนไหวของรางกาย การไหลของเครื่องมือ/วัสดุ 
     ขั้นตอนการทํางานการผลิต  
•    อาจเปนวิธีทางอุดมคติ (Ideal) แตตองใกลเคียงกับความจริงมากท่ีสุด  
2. การศึกษาเวลา Time Study หรือการวัดงาน Work measurement  
หมายถึง การใชวิธีการตางๆ  เพื่อวัดและต้ังมาตรฐานเวลาการทํางาน รวมถึง
การศึกษา หาเวลามาตรฐานในการทํางานของคนงาน  ซึ่งทํางานท่ีระดับ
ประสิทธิภาพท่ีกําหนดให  
การศึกษาเวลา  Time Study คือ  
•   การหาเวลามาตรฐานในการทํางาน 
•   การกําหนดเวลามาตรฐานตางๆ      

•   อาจเรียกอีกอยางวา การวัดผลงาน (วัดเวลาการทํางาน) 
•   หาเวลามาตรฐาน เพื่อ คํานวณคาใชจาย และการวางแผนการผลิต 
 

ขั้นตอนหลักในการปรับปรุงพัฒนาของการศึกษางาน  
แบงไดเปน 4 ขั้นหลัก คือ  
๑.  การพัฒนาวิธีการท่ีเหมาะสม ที่นาจะเปน สําหรับการทํางานหนึ่งๆ    
•   ==> ออกแบบ วิธีการทํางาน Method design  
•   ==> การวิเคราะหและพัฒนาการเคลื่อนไหว การไหลท่ีมีประสิทธิภาพ 
•   ===> ประเมินวิธีการนั้น evaluation 
๒. การสรางมาตรฐานการทํางาน 
•   ==> เขียนมาตรฐาน/คูมือการปฏิบัติงาน Work Instruction- WI, Work Standard- WS 
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๓.  การศึกษาเวลาเพื่อหาเวลามาตรฐานของการ ทํางานนั้น 
•   ==> จับเวลาโดยตรง การสุมงาน ฯลฯ  
๔. การฝกอบรมพนกังาน    เพื่อใหสามารถทํางานไดตามวิธีการใหม ดวยเวลามาตรฐาน  
 
 

ผลิตภาพ (การเพิ่มผลผลิต)Productivity  
1.   ความหมาย แนวคิด  
2.   ประเภท  
3.   Productivity Improvement / Productivity Index  
 
ความหมาย ผลิตภาพ (การเพิ่มผลผลิต) Productivity  
หมายถึงอัตราสวนของหนอยผลผลิตตอหนวยของทรัพยากรที่ใชในการผลิตนั้นๆ  
ทรัพยากรท่ีใชรวมถึงที่ดิน สิ่งปลูกสราง วัตถุดิบ เคร่ืองมือ และแรงงาหรือ หมายถึง  
อัตราสวนของหนวยผลผลิตตอหนวยกําลังหรือวัสดุที่ปอนเขาพูดงาย  ๆ  คืออัตราสวนของการ  
ผลผลิตตอปจจัยนําเขา หรือ อัตราสวนระหวางผลลัพธกับทรัพยากรที่ใช/ท่ีทําใหเกิดผล(Output / Input) 
การเพิ่มผลผลิตของที่ดิน   ถาเราใชพันธพืชท่ีดี   วิธีการเกษตรกรท่ีถูกตองและปุยมาก ขึ้น   เราจะได
ผลผลิตตอไรสูงขึ้นจากเดิมมากเทาไร    ก็หมายถึงการเพิ่มผลผลิตสูงขึน้เทานั้น  
 
ผลิตภาพอุตสาหกรรม  
ถาอุตสาหกรรมสามารถเพิ่มผลิตภาพใหสูงขึ้นจะไดผลิตภัณฑมากขึ้นในราคาท่ีถูกลง 
  องคประกอบซึ่งมีผลตอการเพิ่มผลิตภาพไดแก   ท่ีดิน   วัสดุ   เครื่องจักร   และแรงงาน    ซึ่ง 
ในแตละหนวยงานการผลิตไมเหมือนกัน    ตัวอยางเชนในบริเวณท่ีมีคาแรงงานต่ํากวาคาวัสดุ 
หรือคาลงทุนเครื่องจักรและโรงงาน  การใชวัตถุดิบท่ีประหยัดหรือออกแบบการผลิตท่ีดีจะลด 
ตนทุนไดมากกวาหรือในกรณีท่ีท่ีแรงงานท่ัวไปมีอยูมากและคาแรงตา   สวนเงินลงทุน 
ทรัพยสินและชางผูชํานาญที่มีจํากัดนั้นการเพิ่มผลติภาพในเคร่ืองจักรและชางผูชํานาญจึงมี 
ความสําคัญมากกวา ปญหาสําคัญของการเพิ่มผลิตภาพก็คือฝายพนักงานกลัวการตกงาน   และมักจะมี
ความ วิตกวาเมื่อเกิดการเพิ่มผลิตภาพขึ้น  การใชแรงงานจะลดลงมีผลทําใหตนตองตกงาน ถาไม 
สามารถแกปญหาดังกลาวไดโดยการใหคํารับรองตอพนักงานในการคงสภาพการจางงานแลว จะ
เกิดปฏกิิริยาตอตานการเพิ่มผลิตภาพขึ้นอยางแนนอน 
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Industrial Work Studyแนวคิดในการเพิ่มผลิตภาพ  

 
 ภาพท่ี 3.1 แสดงแนวคิดผลิตภาพของ ILO 

 

 

ผลิตภาพ (การเพิ่มผลผลิต) Productivity สามารถแบงออก เปน  

 
1.   ผลิตภาพดานแรงงานLabor Productivity  
 
2.   ผลิตภาพเชิงการลงทุนCapital Productivity  
 
3.   ผลิตภาพเชิงวัตถุดิบMaterial Productivity  
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ผลิตภาพดานแรงงานLabor Productivity 

คือ ผลผลติตอหนวยเวลา 
คือ ผลผลติตอชั่วโมงการทํางาน 

 
ผลิตภาพดานแรงงาน = ผลผลิตท่ีเกดิจากการทํางาน 

       ชั่วโมงการทํางาน 
ตัวอยางท่ี 1 โรงงานมีพนักงาน 100 คน ผลิตงานได 3000 หนวยตอวัน 

ชั่วโมงการทํางาน  = คน x เวลาทํางาน 
100 x 1 วัน 
=100 คน-วัน (man-days) 

LP   = 3000 หนวย 
100 คน-วัน 
= 30 หนวย ตอ คนตอวัน 

 
ตัวอยางท่ี 2 โรงงานเพ่ิมพนักงาน 120 คน ผลิตงานได 4000 หนวยตอวัน 

ชั่วโมงการทํางาน  = คน x เวลาทํางาน 
= 120 x 1 วัน =120 คน-วัน(man-days) 
=    4000 หนวย 
     120 คน-วัน 
= 33.33 หนวย ตอ คนตอวัน    

ผลิตภาพเชิงการลงทุน Capital Productivity 
ในดานการลงทุน เรือ่ง อุปกรณ เคร่ืองจักร ฯลฯ ท่ีเปนมูลคา เงินลงทุน แลวมี ผลิตภาพเทาไร 
ผลิตภาพเชิงการลงทุน =      ผลผลิต  

การลงทุน(เงินลงทุน) 
 
ตัวอยางท่ี 3 โรงรีดเหลก็ ใชคนงาน 8 คนตอกะ คดิเปนคาใชจายการผลิต = 4500 บาทตอ 
ชั่วโมง ผลติได 10 ตันตอชั่วโมง 

ผลิตภาพเชิงการลงทุน  =  10 ตันตอชั่วโมง 
4500 บาทตอชั่วโมง 
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=  2.22 ก.ก/ บาท 
=  0.45 บาทตอก.ก. 

ตัวอยางท่ี 4 โรงรีดเหลก็ปรัปปรุงการผลติ ใชคนงาน 20 คนตอกะ คิดเปนคาใชจายการ 
ผลิต = 8500 บาทตอชั่วโมง ผลติได 20 ตันตอชั่วโมง 

ผลิตภาพเชิงการลงทนุ =  20 ตันตอชั่วโมง 
8500 บาทตอชั่วโมง 

=  2.35 ก.ก/ บาท 
=  0.425 บาทตอก.ก. 

 
ผลิตภาพเชิงวัตถุดบิ Material Productivity 
หมายถึง การท่ีสามารถผลผลติไดโดยใชจํานวนวัตถุดิบปรมิาณหนึ่ง อตัราสวนของ 
ผลผลิตท่ีได ตอวัตถดิบท่ีใช 
 
ตัวอยางท่ี 5 โรงรีดเหลก็ผลิต ผลิตเหล็กแทงได 20 ตันตอชัว่โมง โดยใชวัตถดิุบ 21 ตัน ตอชั่วโมง 

ผลิตภาพเชิงวัตถุดบิ  =  20 ตันตอชั่วโมง x 100 
21 ตันตอชั่วโมง 

=  95 % 
 

ตัวอยางท่ี 6 โรงรีดเหลก็ปรัปปรุงการผลติ ผลติได 20.5 ตันตอชั่วโมง 
ผลิตภาพเชิงวัตถุดบิ  =  20.5 ตันตอชั่วโมง x 100 

21 ตันตอชั่วโมง 
= 97.6 % 

Productivity Improvement / Performance Index 
คือการคดิ อัตรา ท่ีคิดจากฐาน ผลิตภาพเดิม เปน 100 % แลว ผลิตภาพใหมจะมีคาเทากับ 

PI  =  ผลิตภาพใหม x 100 
ผลิตภาพเดมิ 

หมายถึง ผลติภาพท่ีปรับปรุงแลว (PI) มีคาเพ่ิมขึ้นจากผลิตภาพเดิม 
 
ตัวอยางท่ี 7 จากตัวอยางท่ี 1-12 P I มีคาเทากับ 

=  33.33/30 x 100 
=  111.11 % 
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การพัฒนาวิธีการในการเพิ่มผลิตภาพท่ีเหมาะสม 
 
 การพัฒนาวิธีการท่ีเหมาะสม 

การเพ่ิมผลติภาพเริ่มจากการพัฒนาวิธีการท่ีเหมาะสมนัน้แบงไดเปน 
1. การพัฒนาวิธีการทํางานเดิม 
2. การออกแบบวิธีการสําหรับงานใหม 
ดังนั้น ควรจะเริ่มจาก ปญหาในการทํางานเดิม วามีอะไรบางแลวทําการพัฒนาใหดีขึ้น 
ขอพิจารณาเกี่ยวกับงานและเวลาการทํางาน 
1. สวนของงานท่ีตองใชในการผลิต => เปนการทํางานในอุดมคติท่ี 
ตองการ เปนการใชเวลาการทํางานจริงๆ อาจคดิเปน คน-ชัว่โมง(Man- 
Hour) ท่ีคนทํางานนัน้เสร็จ หรือ เวลาการผลิต ท่ีอาจคิดเปน 1 คนหรอื 1 
เครือ่งสามารถทํางานไดกีช่ิน้ตอหนวยเวลา เชน 100 ชิน้ตอชั่วโมงตอคน 
2. สวนของงานท่ีเปนสวนเกิน => เกิดสวนของเวลาไรประสิทธภิาพขึน้ 
• สวนของงานท่ีเพ่ิมขึ้นจากขอบกพรองจากการออกแบบหรือการ 
กําหนดรายละเอียดของผลิตภัณฑ 
• สวนของงานท่ีเพ่ิมขึ้นเนือ่งจากวิธีที่ทํางานที่ขาดประสิทธิภาพ 
• สวนเกนิของงานท่ีเกิดจากความบกพรองของฝายจัดการ 
• สวนเกนิของงานท่ีเกิดจากการการควบคุมของแรงงาน การออกแบบ 
การทํางาน 
 

กระบวนการแกไขปญหา Problem-Solving Process ใน การศึกษางาน 
ประกอบดวย 

1. การกําหนดปญหา Problem Definition 
2. การวิเคราะหปญหา Analysis of Problem 
3. การหาวิธแีกไขท่ีเปนได Search for possible solutions 
4. การประเมินทางเลอืก/วิธีการแกไข Evaluation of alternatives 
5. การแนะนําใหเกดิการปฏิบติั Recommendation for Action 
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การกําหนดปญหา Problem Definition 
คือการคนหาวา วิธีการเดิมมีปญหาอะไร และสิ่งใดเปนปญหาหลักท่ีสมควรเขาแกไขกอน 
เราคํานึงปญหาท่ีทําใหเกิด 
• คาใชจายที่มาก 
• เสียเวลามาก 
• ส้ินเปลืองทรัพยกรมาก (วัสดุ อุปกรณ เครือ่ง คน พลังงาน) 
• ใชระยะทางมากไป 
 
 
เครือ่งมือตางๆ ที่ใชในการชวยกําหนดปญหาไดแก 
  แผนภูมิ พาเรโต Pareto diagram 

แผนภูมิ กางปลา Fish- Bone Diagram 
Grantt Chart 
Network & Critical Path 
 
 

แผนภูมิ พาเรโต Pareto diagram 
จากหลักการของนกัเศรษฐศาสตร ชาวอิตาลี คนจํานวนเลก็นอยมรายไดจํานวนมาก 
ในขณะท่ีคนสวนใหญ(จํานวนมาก) มีรายไดเพียงเลก็นอยเชน คนรวยเพียง 20% มีรายได 
รวมกันถึง 80 % ในขณะท่ี คนท่ีเหลืออกี 80 % มีรายไดรวมกันแค 20% 
ขอบกพรอง สวนใหญจํานวนมาก เกดิจาก ปญหา/ตนเหตุ จํานวนนอย 
 
 
 
ตัวอยางแผนภูมิ Pareto 
Cost /เสียเวลา/เปลืองวัตถดุบิ 
A --> 75% B --> 15% 
C --> 7 % D --> 3% 
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ภาพที่3.2 แผนภูมิ Pareto diagram 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่3.3 แผนภูมิกางปลา 
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Gantt Chart 
คือ แผนภูมิ/ตารางกําหนดเวลา อาจเรียกวา Bar Chart 
ปกติใชในการวางแผนการทํางาน สามารถใชในการตดิตามงาน 
ในการใชกําหนดปญหา เราพิจารณา งานใดใน Chart ท่ีลาชามาก แสดงงานนัน้มีปญหาใน 
การผลติมาก 

 
 
 ภาพที่3.4 Gantt Chart 
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การวิเคราะหปญหา Analysis of Problem 
การวิเคราะห คอืการแยกแยะใหเห็นรายละเอียด แยกใหเห็นสวนยอยๆของปญหา 
ใชเครือ่งมือในการวิเคราะหปญหาในการศกึษางาน ไดแก 

• วิเคราะหกระบวนการ Process Analysis เชน Operation Process Chart, 
Flow Process Chart 
• วิเคราะห คน-เครือ่งจักร เชน Man-Machine Chart 
• วิเคราะหการทํางาน Operation Analysis เชน Two-hand Chart, Twohand 
Process Chart 
• วิเคราะหการเคลื่อนไหวจุลภาค Micro-Motion Study 
 

การหาวิธีแกไขท่ีเปนได Search for possible solutions 
การหาวิธีการเพ่ือแกไข สามารถหาวิธีการไดหลายวิธีดวยกัน ซึ่งแตละวิธีสามารถทําไดโดยการ 
ใชเทคนคิตางๆ ไดแก 

• เทคนคิการตั้งคําถาม 5 W 2H 
• เทคนคิ ECCS 
• เทคนคิการประหยัดการเคลือ่นไหว 

 
เทคนิคการต้ังคําถาม 5 W 2H 
เทคนิคการต้ังคําถาม คอืแนวทางท่ีใชในการตรวจทบทวนรายละเอียดของการทํางาน 
แตละอยางคําถามท่ีถูกต้ังขึ้นไวอยางเปนเรียบแบบแผนและตอเนือ่งจะชวยในหาคิดวิเคราะห 
การทํางานหาวิธกีารแกไขเปนไปอยางมีประสิ ทธิภาพ 
 
การตั้งคําถามเบือ้งตน 
ขั้นตอนตอเนือ่งจากการตั้งคําถามแสดงไวในแนวทางที่จัดวางอยางดีคอื 
หา วัตถุประสงค ของการทํางานนัน้ 
หา สถานท่ี ของการของการทํางานอยู 
หา ลําดับตอเนือ่ง ของการทํางานนั้นๆ 
หา ตัวคน ท่ีปฏิบัติงานท่ีวิเคราะหอยู 
 

การตั้งคําถามของเทคนคิการตั้งคําถาม คําตอบท่ีไดจากการต้ังคําถามเบ้ืองตน จะถกูต้ัง 
คําถามตอไปเพ่ือหาทางเลอืกอืน่ท่ีเปนไปไดอกีหรือไม สําหรับสถานท่ีลําดับตอเนือ่ง ตัวบุคลและ/ 
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หรือความหมาย ของการกระทําท่ีพิจารณาอยู ลําดับตอไปก็เอาสองคําถามจากการตั้งคําถาม 
เบ้ืองตนกับอีกคําถามจากการต้ังคําถามขั้นทีส่องมารวมเขาดวยกันภายใตแตละหัวขอก็จะไดแต 
รายละเอียด ซึ่งเปนการตั้งคําถามท่ีสมบูรณของเทคนคิการต้ังคําถาม 
  วัตถุประสงค     What  ทํางานอะไร ? 

ทําไม(Why) จึงทําเชนนั้น ? 
มีอยางอื่นอีกหรอืไม ที่ทําได ? 
สรุปแลวจะตองทําอะไร ? 

สถานท่ี   Where  ทําเม่ือไร ? 
ทําไม (Why) จึงทําท่ีนั้น ? 
มีท่ีอื่นหรือไม ท่ีได ? 
สรุปแลวทําท่ีไหนได ? 

ลําดับตอเนือ่ง  When  เม่ือไรจึงทํา ? 
ทําไม (Why)จึงทําในเวลานั้น ? 
ทําเวลาหรือขัน้ตอนอื้นไดไหม ? 
สรุปแลวจะตองทําเวลาใด ? 

ตัวบุคล   Who  ใครเปนผูทํา ? 
ทําไม (Why) จึงใหคนนั้นทํา ? 
มีใครท่ีทํางานนั้นไดอีกหรอืไม ? 
สรุปแลวจะใหใครกระทํา ? 

ความหมาย  How  งานนั้นทําอยางไร ? 
ทําไม (Why) จึงตองทําอยางนั้น ? 
มีวิธีการอื่นอีกหรอืไมทีอ่าจทําได ? 
สรุปแลวจะตองทําอยางไร ? 
 

สรุป การต้ังคําถาม ใชเพ่ือหาสาเหตุและแนวทางการแกไขปญหา คําถามไดแก 
• What = อะไร => ทํางานอะไร จุดประสงคของการทํางานนี้คอือะไร 
• Who = ใคร => ใครเปนคนทํางานนี ้
• Where =ท่ีไหน => งานนี้ทําท่ีไหน ตรงไหน 
• When =เม่ือไร => ทํางานนี้เม่ือไร 
• How = อยางไร => ทํางานนี้อยางไร 
• How much = เทาไร => เสยีคาใชจายเทาไร 
• Why =ทําไม => ทําไมตองทํางานนี้ ทําไมตองคนนี้ทํา ทําไมตองทําตรงนี้ ทําไม   



 

 

39

    ทําเวลานี้ ทําไมทําวิธีนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตาราง3.1 เทคนคิการต้ังคําถาม 
 

2.3.7 เทคนิค ECCS 
เทคนิคเพ่ือการปรับปรุงงาน ประกอบดวย 

E=Eliminate all unnecessary work ขจัดงานท่ีไมจําเปนออกใหหมด 
C= Combine operation or element รวมการทํางานหรอืงานยอยเขาดวยกัน 
C= Change the sequence of operation ลําดับขั้นการทํางานใหม 
S=Simplify the necessary operation ทํางานท่ีจําเปนใหงายขึ้น 
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E=Eliminate all unnecessary work ขจดังานท่ีไมจําเปนออกใหหมด 

การตัดงานท่ีไมจําเปนในการทํางาน โดยการหาสาเหตุและตั้งคําถามสําหรับงานนั้น 
เชน 
การตัดกระดาษกอนเขาเลม ซึ่งอาจเปนงานท่ีไมจําเปน 

เราอาจตั้งคําถาม วา ทําไมตองตัดกระดาษ กอนเขาเลม 
ถามีคําตอบทีแ่สดงความจําเปน ก็ไมสามารถตัดงานนั้นได แต ถาไมมเีหตุในการ 
ทํางานนั้น ๆ กแ็สดงวาเปนงานท่ีสามารถตัดท้ิงได 

C= Combine operation or element รวมการทํางานหรืองานยอยเขาดวยกัน 
งานบางชนิดสามารถรวมเขาดวยกันได เชน 

• การจัดเก็บและนับจํานวนไปในเวลาเดียวกนั 
 

C= Change the sequence of operation ลําดบัข้ันการทํางานใหม 
เม่ือขจัดงานท่ีไมจําเปน หรือรวมขั้นการทํางานแลว อาจตองมีการลําดับการทํางานนั้นใหม  
 
S=Simplify the necessary operation ทํางานท่ีจําเปนใหงายข้ึน 
พิจารณางานท่ีจําเปนทําจริงใหทํางานไดงาย(ลดภาระงาน ลดเวลา ลดงานยอยลง)ขึ้นเชน 

• การมีอุปกรณชวย 
• เปลี่ยนวิธีการ/หลักการ 

 
 
การวิเคราะหกระบวนการ Process Analysis 
กระบวนการ คอื อะไร 
กระบวนการคอื กรรมวิธ ี/ วิธีการปฏิบัติ ทีเปน ขั้นตอนใหญๆ ขัน้หลกัๆ เชน กระบวนการ 
ผลิตเหลก็ การผลติเอกสาร 
=> เตรียมวัสดุดิบ => หลอม => เทลงแมพิมพ =>รีดเปนเสน 
=> ตัดตามขนาด => บรรจุ จัดเก็บ 
 
ทําไมตองวิเคราะหกระบวนการ ? วิเคราะหไปเพื่ออะไร? 
• วิเคราะหเพ่ือแสดงใหเหน็รายละเอียด แยกใหเห็นสวนยอยๆ ใหเห็นจุดบกพรอง 
หรือปญหาหรอืสาเหตุในรายละเอียด 
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• เพ่ือหาจุดบกพรองท่ีสามารถปรับปรุงใหดขีึ้น ใหมีประสทิธิภาพมากขึน้ 
 
 
 

 
ภาพที่3.6 การวิเคราะหกระบวนการ  

 
เครื่องมือท่ีใชในการวิเคราะหกระบวนการ ไดแก 
• แผนภูมกิระบวนการ Process Chart 

Process Chart 
Flow Process Chart 
Assembly Process Chart 

• แผนภาพการไหล Flow Diagram 
 
 
แผนภูมิกระบวนการ Process Chart 
เปนเครื่องมือที่ใชในการบันทึกขอมูล ของกรรมวิธี กระบวนการ 
ท้ังกระบวนการผลิต กระบวนการดําเนนิการตางๆ โดยมีการลําดับขั้นตอนกระบวนการ 
มีการแบงกระบวนการเปนลกัษณะตางๆ 5 ประเภท ตาม มาตรฐาน ASME ไดแก การ 
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1. ปฏิบัติงาน Operation 
2. การตรวจสอบ Inspection 
3. การเคลื่อนยาย Transportation 
4. การจัดเก็บ Storage 
5. การรอคอย Delay 
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บทท่ี 4 สรุปผลการดาํเนนิงาน 
 
4.1 สรปุการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล 
 Assembly line: Chassis Line 

 
ภาพท่ี 4.1 กราฟแสดงเวลา Cycle Time Chassis Line: Mitsubishi Triton 

 
 

  จากกราฟ Time Chart แสดงใหเห็นถึงเวลาการทํางานของพนักงาน (Cycle time) 
เทียบกับเวลา Takt Time โดยแกน Y แสดงเวลาท่ีพนักงานทํา หนวยเปนวินาที ขณะท่ีแกน X แสดง 
จํานวนพนักงานที่ทํางาน   ภาพรวมของ Chassis line จะเห็นไดวาการทํางานของพนักงานสวน
ใหญไมเกนิจากเวลา takt timeท่ีกําหนด มีเพียงแคพนกังานคนท่ี 46 เกินจากเวลาท่ีกําหนด ทําให
อาจจะเกิดปญหาคอขวดตามมาซึ่งเปนผลเสียตอการเดินไลน 
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 Assembly line: FinalLine 

 
 
ภาพท่ี4.2 กราฟแสดงเวลา Cycle Time FinalLine: Mitsubishi Triton 
 
 จากกราฟ Time Chart  แสดงใหเห็นถึงเวลาการทํางานของพนักงาน(Cycle time) เทียบกับ
เวลา Takt Time โดยท่ีกราฟนี้จะมีสวนของเวลาท่ี Production ไดทําการจับมานํามาเปนสวน
เปรียบเทียบ ดวย โดยแกน Y แสดงเวลาท่ีพนักงานทํา หนวยเปนวินาที ขณะท่ีแกน X แสดง 
จํานวนพนักงานทีอ่ยูบน Station ตางๆ 
 เม่ือมองภาพรวมของกราฟท่ีแสดงเวลาของพนักงานพบวาเวลาการทํางานของพนักงานตอ
คนนั้นไมเกิน Takt Time ท่ีกําหนด ขอสังเกตก็คอื บาง Station ยังมีเวลาท่ีนอยกวา Takt Time อยู
มาก ซึ่งถาดูจากเวลาท่ีสูญเสียไปแลวเราอาจจะสามารถลดพนกังานเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพของ
การทํางานตอคนสูงสดุได และแมวาขอมูลทางสถติิจะชี้ใหเห็นวาเราอาจจะสามารถลดคนไดกต็าม 
แตการจับเวลานี้ยังไมถอืวาใชเปนบรรทัดฐานไดเนือ่งจาก Final line CR47  มีรถท้ังดับเบ้ิลแคป ซิง
เกิล้แคป และ คัพแคป มีท้ังออฟชั่นและไมออฟชั่น   
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Assembly line: Trim  Line 
 

ภาพท่ี 4.3 กราฟแสดงเวลา Cycle Time Trim Line: Mitsubishi Triton 
 
 
 

 
จากกราฟ Time Chart  แสดงใหเห็นถึงเวลาการทํางานของพนักงาน(Cycle time) เทียบกับ

เวลา Takt Time จากกราฟชี้ใหเห็นวาเวลาการทํางานของพนักงานมีหลาย station ท่ีเกิน Takt Time 
และจากการสํารวจเบ้ืองตนพบวาสวนใหญของเวลาท่ีเกนินั้นเกิดจากการท่ีมีรถOption เขาสูไลนทํา
ใหเวลาท่ีจับไดเกิน Takt Time เบือ้งตน 

 
 
 
 
 



 

 

47

4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวตัถุประสงคและ
จุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 
Assembly line: Trim Line 
 

ภาพท่ี 4.1 กราฟแสดงเวลา Cycle Time Chassis Line: Mitsubishi Triton 
 
 จากวัตถุประสงคเบ้ืองตนนัน้เราตองการใหเวลาการทํางานของพนักงาน ไมเกินTakt Time 
ท่ีกําหนด การแกปญหาของ Chassis line ในเบ้ืองตนนี้จึงตองทําการ balance line ใน Station 46 
ใหมโดยทําการขยับยายงานที่พอจะสามารถเปลี่ยนไดใหแกคนใกลเคียง 
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ภาพท่ี 4.4 กราฟแสดงขั้นตอนการทํางานของพนกังานคนท่ี 46 

 
จากการนํา process plan มาทําการพิจารณางานของพนกังานแลวทําใหเราพบวาบางสวนของ

ข้ันตอนการประกอบของพนักงานคนนีส้ามารถทําการยายไปสูพนกังานคนขางเคียงไดโดยไมกระทบตอการเดิน
ไลนการประกอบ จากภาพ ไฮไลทสีเหลืองคืองานที่เราจะทาํการยายไป ซึ่งงานของพนักงานคนนี้คือการประกอบ
อุปกรณปองกันรถ ซึ่งใชเวลาในการประกอบ 15 วินาท ี
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ภาพท่ี 4.4 กราฟแสดงขั้นตอนการทํางานของพนกังานคนท่ี 45 
 
 

เม่ือเราทาํการยายงานแลวจะพบวาเวลาไดนั้นไมเกิน Takt Time ที่ตั้งไว ทําใหปญหาคอขวดไม
เกิดขึ้น ซึ่งโดยปกติแลวพนักงานคนนี้จะทําการใส U-Bolt เขาสู RR spring แมจะเพิ่ม การ install 
protector เขาไปก็ไมกระทบตองานปกติ 
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4.3 แนวทางการแกไขปญหา และขอเสนอแนะ 
ตาราง ปญหาและขอเสนอแนะ  
  
No. ปญหา ลักษะปญหา แนวทางแกปญหา 
1. มุดะ การเลนกนัของพนกังาน ปลูกฝงใหพนกังานนัน้มีระเบียบวินัยมากขึ้น เพ่ือลด

ปญหาการทํางานไมทันกับเวลา 
วางชิ้นงานไมเหมาะสม ในไลนประกอบนั้น เม่ือชิ้นงานถูกสงมาท่ีขางไลน

ประกอบ บางชิ้นงาน ถูกจัดวางในตําแหนงที่ไม
เหมาะสม ทําใหพนักงานตองเดินไปหยิบ หรือเดินไป
ขยับชั้นวางชิน้งาน ทําใหเกิดการเคลือ่นไหวที่สูญเปลา
ในการทํางาน ควรแกปญหาโดยการระบุตําแหนงของ
ชั้นวางและชิน้งานใหสะดวกตอพนกังานมากที่สดุ และ
ให Supplier วางชิ้นงานใหถูกตําแหนงท่ีระบเุอาไว เพ่ือ
ลดปญหาการเดินไปหยิบชิน้งานไกลๆ 

2. 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ท้ิงขยะ การท้ิงขยะ ในการประกอบนัน้ บางชิ้นงานท่ีทําใหเกดิ
ขยะ เชนชิ้นงานท่ีตองแกะเทปกาว ถุงพลาสติก หรอื 
หนังยาง เปนตน ควรจัดถังขยะท่ีท้ิงใหเพียงพอตอความ
ตองการ และตําแหนงท่ีสะดวกสําหรับพนกังาน ควร
รณรงคเร่ือง 5ส. ใหกับพนักงาน ปลกูจิตสํานึกในเร่ือง
นี้ ซึ่งเปนการแกปญหาระยะยาวกับพนกังานในเร่ือง
ความสะอาดในไลนประกอบ 

การท้ิงชิ้นงานที่เสียหาย 
 
 
 
 
 

การท้ิงชิ้นงานท่ีเสียหาย ในการประกอบชิ้นสวนท่ีเปน 
Nutt Bolt หรือClip นั้น มีบางชิ้นงานท่ีมีการชํารดุ 
พนักงานบางคนจะโยนท้ิงลงพื้นทันที ควรแกปญหา
โดยการจัดทีส่ําหรับท้ิงชิ้นงานท่ีเสียหายโดยเฉพาะ ไม
ควรท้ิงลงพ้ืน หรือท้ิงลงถังขยะท่ัวไป เพราะชิน้งานนัน้
อาจทําใหเกิดอันตรายได ควรจัดท่ีสําหรับท้ิงโดยเฉพาะ 

3. 
 
 

การเก็บ
ชิ้นงาน 
 

การเก็บชิน้งานมาก
เกนิไป 
 

การเก็บชิน้งานมากเกินไป ขางไลนประกอบนัน้ควรมี
ชิ้นงานประกอบจัดวางอยูใหพอดีตอจํานวนท่ีสามารถ
วางชิ้นงานได ไมควรเก็บสตอกชิน้งานไวมากเกินไป 
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