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บทสรุป 
 

       การสหกิจศึกษาท่ีบริษทัโตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากดั แผนกวิศวกรรมการผลิตเพื่อการ
พฒันา (Manufacturing Development Engineering (MDA)) ในระหวา่งการสหกิจศึกษาไดรั้บมอบหมายใน
การด าเนินงานในการปรับปรุงสายการประกอบเคร่ืองปรับอากาศท่ี Line LC2 เพื่อตอบสนองนโยบายบริษทั
ท่ีตอ้งการเพิ่มยอดการผลิตในแต่ละสายการประกอบเพื่อรองรับความตอ้งการของลูกคา้ ทางบริษทัจึงได้
มอบหมายให้ท าโครงงานเพื่อปรับปรุง และลดเวลาท่ีสูญเปล่าในการท างาน รวมไปถึงกระบวนการท างาน
ของพนักงานในสายงานประกอบเคร่ืองปรับอากาศ โดยใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าด้วยวิธีคัมบัง 
(Kanban) การวิเคราะห์การไหลของงาน (Flow analysis)  การวิเคราะห์เส้นทางการผลิต (Line Balance 
Analysis) และระบบเวลามาตรฐาน (Time Study) โดยการเก็บรวมรวมขอ้มูลเพื่อมาท าการวิเคราะห์และ
น าเสนอผลงานท่ีไดจ้ากการปรับปรุงแกไ้ขของสายการประกอบ จากผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงแกไ้ขสายการ
ประกอบเคร่ืองปรับอากาศ ท าให้เกิดความเสถียรมากข้ึน 1 เปอร์เซ็นต์ และสามารถผลิตไดเ้พิ่มมากยิ่งข้ึน
จากเดิม 398 กล่องต่อเดือนเป็น 450 กล่องต่อเดือน เป็นผลใหบ้ริษทัไดรั้บผลก าไรไดม้ากยิง่ข้ึน 
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Summary 
 

Cooperative Education at Toshiba Carrier (Thailand) Co., Ltd., the Engineering Development 
Department, during the co-operation, we are committed to improve the line of air conditioners at Line LC2 
to meet the company's policy of increasing production in each assembly line to meet customer needs. The 
company has assigned the project in order to improve the Assembly Production Line of air conditioners at 
Line LC2, and reduce the time for spent working. The Toyota Production System including the work 
processes of the employees on the assembly line has been applied Kanban, Flow Analysis, Line Balance 
Analysis and Time Study. By collecting data to analyze and present the results of the improvement of the 
assembly line has been obtained the result of the improvement of the assembly line air conditioning is 1 
percent more stable and can be increased from 398 boxes per month to 450 boxes per month. As a result, 
the company gets more profits.  
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บทที ่ 1  
บทน า 

 

1.1. ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
1.1.1 ประวตัิบริษัทโตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
ธุรกิจดา้นเคร่ืองปรับอากาศของบริษทั แคเรียร์ ในประเทศไทย เร่ิมดว้ยพนกังานเพียงไม่ก่ีคน ในปี ค.ศ.

1930 และเร่ิมเป็นท่ีรู้จกักนัดีวา่เป็นเคร่ืองปรับอากาศท่ีเป็นอนัดบัหน่ึงตั้งแต่นั้นเป็นตน้มา 
ในปี ค.ศ.1984 Mr. Harald Link และ Carrier Corporation จากประเทศสหรัฐอเมริกา ไดจ้ดัตั้ง บริษทั 

กริม แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นผูแ้ทนจ าหน่ายเคร่ืองปรับอากาศแต่เพียงผูเ้ดียวในประเทศไทย จนถึง
ประมาณปี 1990 บริษทั กริม แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากดั ไดเ้ปล่ียนช่ือเป็น บริษทัโตชิบา แคเรียร์ (ประเทศ
ไทย) จ ากดัในประเทศไทยได้ช่ือว่าเป็นผูน้ าทางด้านเคร่ืองปรับอากาศท่ีทนัสมยั และทางบริษทัฯรู้สึก
ภาคภูมิใจท่ีไดค้งรักษาต าแหน่งน้ีไว ้

ขณะน้ีบริษทัโตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นหน่ึงในเครือข่ายท่ีไดรั้บการแต่งตั้งมากกวา่ 300 
แห่งทัว่โลกซ่ึงแสดงใหเ้ห็นถึงศกัยภาพแห่งมาตรฐานของสินคา้และบริการ แคเรียร์ไดรั้บความไวว้างใจจาก
วศิวกร บริษทัท่ีปรึกษา  เจา้ของธุรกิจ และลูกคา้ต่าง ๆ เหตุผลท่ีบุคคลเหล่าน้ีใชสิ้นคา้ของ แคเรียร์ ก็เพื่อเพิ่ม
ความสะดวกสบายภายในบา้น ส านกังาน โรงแรม ร้านคา้ โรงพยาบาล โรงงาน และ โครงการใหญ่ๆ ใน
ประเทศไทย อีกทั้งยงัเช่ือมัน่ในคุณภาพและไดรั้บความไวว้างใจ 
 

 
รูปที ่1.1 บริษทัโตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.1.2. ประวตัิความเป็นมา บริษัทโตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากดั [2] 
1931 :  Carrier 1st Chiller has been installed at the Chalermkrung Theater 
1962 :  Carrier Distributorship was transferred to “B. Grimm & Co” 
1969 :  B. Grimm Started residential air conditioner unit production under Carrier license 
1984 :  Formed “Grimm Carrier Ltd” Joint Venture 
1990 :  Renamed to “Carrier Thailand Limited” 
1998 :  Added Toshiba Residential Air Conditioner Sales Business 
2004 :  ACE: Achieving Competitive Excellent – Bronze Certified, Achieved Sales Growth 30% 
2008 :  Added Refrigo – Spare Parts Sales Business 
2008 :  ACE: Achieving Competitive Excellent – Silver Certified 
2012 :  Carrier Thailand celebrates 50-year partnership with B. Grimm Group 
2013 : Carrier Thailand forms new joint venture named B.Grimm Carrier (Thailand). Focus on 

managing and growing both the residential and commercial markets 
1.1.3. ทีอ่ยู่ปัจจุบันของบริษัทฯ 
บริษทัโตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากดั. 144/9 หมู่ 5 สวนอุตสาหกรรมบางกะดี ถนน ติวานนท ์ 

ต.บางกะดี อ.เมือง จ.ปทุมธานี 12000 Tel.0-2501-1390 , Fax 0-2501-1420, 0-2501-1126 

 
รูปที ่1.2 แผนท่ีบริษทัโตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.2. ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร [8] 
เป็นบริษทัท่ีผลิตและจดัจ าหน่ายเคร่ืองปรับอากาศทั้งภายในประเทศและภายนอกประเทศ ซ่ึงประเภท

ของเคร่ืองปรับอากาศท่ีโตชิบา แคเรียร์ไดผ้ลิตนั้นมีหลากหลายประเภท 
1.2.1. เคร่ืองปรับอากาศติดผนัง 
เคร่ืองปรับอากาศ ท่ีไดรั้บความนิยมสูงสุดในพื้นท่ีหอ้งนอน หอ้งนัง่เล่นและพื้นท่ีขนาดกะทดัรัดเหมาะ

กบัเคร่ืองปรับอากาศขนาดเล็ก 

 

 
รูปที ่1.3 เคร่ืองปรับอากาศติดผนงั 

 
1.2.2. เคร่ืองปรับอากาศแขวนใต้ฝ้า 
เคร่ืองปรับอากาศแบบตั้ง/แขวน ท่ีไดรั้บความนิยมสูงสุดในพื้นท่ีขนาดกลาง ท่ีตอ้งการพลงังานความ

เยน็ท่ี มากกวา่ และพลงัการกระจายลมอนักวา้งไกล พร้อมช่วยประหยดัไฟ 
 

 
รูปที ่1.4 เคร่ืองปรับอากาศแขวนใตฝ้้า 
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1.2.3. เคร่ืองปรับอากาศฝังฝ้า 
ท่ีสุดของความเย็นสบาย เงียบ ประหยดัไฟท่ีช่วยให้คุณสรรค์สร้างผลงานอนัล ้ าค่าได้อย่างไม่รู้จบ 

เคร่ือง ปรับอากาศ แบบฝังในฝ้าซ่ึงกระจายลมรอบทิศทางได้ถึง 360 องศา ด้วยระบบอินเวอร์เตอร์คือ
ตวัเลือกท่ีดีท่ีสุด หากคุณก าลงัมองหาเคร่ืองปรับอากาศส าหรับพื้นท่ีห้องท างานหรือ ห้องรับแขก ท่ีได้
มากกวา่การใชง้านท่ีทนทานและดีไซน์อนัโดดเด่น 

 

 
รูปที ่1.5 เคร่ืองปรับอากาศฝังฝ้า 

 

1.2.4 เคร่ืองปรับอากาศแบบหน่ึงคอนเดนซ่ิงจับคู่หลายแฟนคอยล์ (VRF (Variable Refrigerant Flow) 

ระบบปรับอากาศแบบ VRV (Variable Refrigerant Volume) หรือ ระบบ VRF (Variable Refrigerant 
Flow) เป็นระบบเคร่ืองปรับอากาศท่ีลกัษณะการท างานท่ีสามารถเปล่ียนแปลงปริมาณสารท าความเยน็ตาม
ภาระโหลดของการท าความเย็นและจ านวนตัวเคร่ืองภายในท่ีท าการติดตั้ งได้ ระบบน้ีจึงเป็นระบบ
เคร่ืองปรับอากาศท่ีนิยมใชใ้นอาคารขนาดใหญ่ โดยลกัษณะทัว่ไปของระบบประกอบดว้ย ส่วนของคอยล์
ร้อน (Outdoor unit) 1 ตวั ซ่ึงสามารถติดตั้งคอยลเ์ยน็ (Indoor Unit) ไดห้ลายตวัและหลายชั้นของอาคาร โดย
คอยลเ์ยน็จะแยกการท างานโดยอิสระ จึงสามารถควบคุมอุณหภูมิไดอ้ยา่งแม่นย  า 

 

 
รูปที ่1.6 เคร่ืองปรับอากาศแบบหน่ึงคอนเดนซ่ิงจบัคู่หลายแฟนคอยล ์ 

(VRF Variable Refrigerant Flow) 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร [8] 
บริษทัมีจุดแข็งในมิติโครงสร้างท่ีเป็นแนวราบ (Flat Organization) มีสายบงัคบับญัชาสั้น ท าให้เกิด

ความคล่องตวัในการส่ือสาร การสั่งการรวดเร็วและทัว่ถึง โครงสร้างมีการปรับเปล่ียนสม ่าเสมอ เพื่อให้เกิด
การบริหารจดัการท่ีมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน ในมิติยุทธศาสตร์ องคก์รวางยุทธศาสตร์ระยะสั้น 1 ปี และมีการ
ทบทวนปรับเปล่ียนทุก ๆ 6 เดือน โดยระดมความคิดเห็นจากทุกฝ่าย เพื่อให้สอดคลอ้งกบัลกัษณะธุรกิจท่ี
ตลาดมีการเปล่ียนแปลงอย่างรวดเร็ว องค์กรมียุทธ์ศิลป์ท่ีมุ่งเน้นความแตกต่าง นวตักรรม ความคิด
สร้างสรรค ์ทั้งในดา้นผลิตภณัฑ์ การขาย การตลาดและการบริการ เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
รวมทั้งใหค้วามส าคญักบัการเป็นธุรกิจสีเขียวแบบครบวงจร (5+1 Green) คือ Green Product, Green Service, 
Green Purchasing, Green Company, Green Society และ Green Dealer ในมิติการน ายุทธศาสตร์ไปสู่การ
ปฏิบติันั้น จะเห็นได้ว่า องค์กรมีการวางระบบงาน ระบบการติดตามประเมินผล และระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศท่ีดี เอ้ือต่อการแข่งขัน มีการจัดท า Work Flow ของงาน จัดท าแผนปฏิบัติการ โดยมุ่งเน้น
เป้าประสงคม์ากกวา่วิธีปฏิบติั เนน้ให้บริการเชิงรุก ตอบสนองลูกคา้และผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียอยา่งเป็นระบบ 
รวดเร็วมีระบบส่ือสารภายในท่ีทัว่ถึง องค์กรให้ความส าคญักับทรัพยากรบุคคล พฒันาบุคลากรอย่าง
ต่อเน่ืองมีการจดัการความรู้ การประเมินคนแบบ 360 องศา และในมิติของวฒันธรรมองคก์ร องคก์รถือเป็น
องคก์รแห่งการเรียนรู้ 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่ง : นกัศึกษาฝึกงานแผนก Manufacturing Development Engineering (MDA) 
หนา้ท่ีงานท่ีไดรั้บมอบหมาย : ศึกษาสายการประกอบและปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการประกอบ

เคร่ืองปรับอากาศ (Indoor Unit Line LC2) 
 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
1. นายสุภฤกษ ์   อุบลเจริญ   ต  าแหน่ง : Senior Engineer  
2. นายวโิรจน์      มีใจ              ต าแหน่ง : Engineer  
 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
29 พฤษภาคม พ.ศ.2560 ถึง 29 กนัยายน พ.ศ.2560 เป็นระยะเวลาประมาน 4 เดือน 
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1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
จากการท่ีได้สหกิจศึกษาท่ีบริษทัโตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด จึงได้รับมอบหมายงานให้

ท าการศึกษาคน้ควา้และปรับปรุงระบบกระบวนการประกอบเคร่ืองปรับอากาศ เพื่อปรับปรุงใหไ้ดก้ าลงัการ
ผลิตท่ีมากข้ึนจากเดิม อนัเน่ืองมาจากแผนนโยบายบริษทัปี 2017 ท่ีมียอดสั่งซ้ือสินคา้ท่ีเพิ่มข้ึน จึงมีความ
ประสงคใ์นการเพิ่มยอดการผลิตจากเดิม 319K กล่องต่อเดือน เป็น 366K กล่องต่อเดือน เพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ตาม
ยอดการสั่งซ้ือท่ีตอ้งการ จากขอ้มูลพบวา่ มียอดการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนและจากขอ้มูลท่ีท าการศึกษายอดการผลิต
ในสายการประกอบส่วนใหญ่ไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีตั้ง จึงไดท้  าการศึกษาส ารวจ เก็บขอ้มูลและน ามา
วิเคราะห์ในโครงการน้ีและเห็นไดว้่าช่วงของรอบเวลา (Cycle Time) ท่ีต่างกนัและผลิตหลากหลาย Model 
และ Chassis ซ่ึงในการเปล่ียนแต่ละคร้ังท าให้เกิดการรอคอยและการติดตั้ง ซ่ึงเป็นผลใหย้อดการผลิตแต่ละ
วนัไม่เป็นไปตามเป้าหมาย ซ่ึงหากจะท าการปรับปรุงแกไ้ขสามารถท าไดจ้ากการศึกษาและเก็บขอ้มูล โดย
ใชเ้คร่ืองมือทางอุตสาหการเช่น แผนภาพสปาเก็ตต้ี (Spaghetti diagram), การวเิคราะห์กระบวนการ (Process 
analysis), การวิเคราะห์เส้นทางการผลิต (Line Balance analysis), เวลาการท างานของคนและเคร่ืองจกัร
(Man-Machine chart), เวลามาตรฐาน (Time study) 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1.8.1 เพื่อเพิ่มก าลงัการผลิต ใหก้บัสายการประกอบเคร่ืองปรับอากาศ 
1.8.2 เพื่อปรับปรุงกระบวนการประกอบเคร่ืองปรับอากาศใหส้มดุล 
1.8.3 เพื่อลดส่ิงท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าและผลก าไรใหแ้ก่บริษทั 
1.8.4 เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในการประกอบช้ินส่วนเคร่ืองปรับอากาศ 

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1.9.1 เสถียรภาพของสายการประกอบท่ีคงท่ี 
1.9.2 สามารถผลิตไดต้ามแผนงานท่ีก าหนดในแต่ละวนั 
1.9.3 สามารถลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าและก าไร 
1.9.4 พนกังานหนา้เคร่ืองสามารถท างานไดส้ะดวกและรวดเร็วข้ึน 

 



 
 

บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
ในการปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี  เป็นการน าความรู้ทางดา้นทฤษฎีและเทคโนโลยมีาใชใ้นการ

ปฏิบติังานทุกส่วนตลอดการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ซ่ึงเป็นการน าความรู้ทั้งท่ีเรียนมาประยกุตใ์ชแ้ละเป็น
การศึกษาเรียนรู้ส่ิงใหม่ ๆ ท่ีไดจ้ากการปฏิบติังาน โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัหลกัการพืน้ฐานของเวลามาตรฐาน  [5] 
การศึกษาเวลา (Time Study) คือเทคนิคท่ีน ามาใชใ้นวงจรของการควบคุมการจดัการในการพฒันาการ

ท างานกบัปริมาณการผลิต ซ่ึงเก่ียวกบัการวดัผลงาน ซ่ึงผลท่ีได้จะมีหน่วยเป็นนาทีหรือวินาทีท่ีคนงาน
หน่ึงๆ สามารถท างานนั้น ๆ ไดต้ามวธีิการท่ีก าหนดให ้( Mundel & Danner, 1994 ) 

2.1.1 เวลามาตรฐาน (Standard time) 
การท่ีจะวเิคราะห์อตัราก าลงัคนดว้ยหน่วยการผลิตของสินคา้ เช่น ช้ิน อนั แพค็ โหล ฯลฯ ไม่ใช่วธีิการ

ท่ีดีนกั เน่ืองจากมีอตัราส่วนของการค านวณท่ีผิดพลาดสูง อีกทั้งยงัมีความยืดหยุน่ในค านวณต ่า ดงันั้น การ
สร้างหน่วยของขอ้มูลให้เป็นหน่วยเดียวกนั หรือเป็นหน่วยมาตรฐาน ทั้งปริมาณการผลิต และอตัราก าลงั
การผลิต น่าจะเป็นวิธีการท่ีเหมาะสมท่ีสุด ซ่ึงหน่วยมาตรฐานท่ีใชใ้นการค านวณอตัราก าลงัคนคือ หน่วย
ของเวลามาตรฐาน จะเป็นจ านวนชัว่โมง จ านวนนาที หรือจ านวนวินาที ดงันั้น เม่ือปริมาณการผลิตผา่นการ
วเิคราะห์กระบวนการผลิตแลว้จะเขา้สู่การศึกษาเวลาในการท างาน หรือเรียกวา่ เวลามาตรฐาน 

การวิเคราะห์อตัราก าลงัคน โดยอาศยัหน่วยของเวลามาตรฐาน  จะตอ้งตอ้งอา้งถึงวิชาหน่ึงทางด้าน
วิศวกรรม คือ การศึกษาเวลาหรือการวดังาน (Work Measurement)  ซ่ึงเป็นวิชาท่ีศึกษาเก่ียวกบัเทคนิคใน
การวดัปริมาณงานออกมาเป็นหน่วยของเวลา หรือจ านวนแรงงานท่ีใชใ้นการท างาน ซ่ึงมีสูตรเก่ียวกบัการ
ค านวณเวลามาตรฐาน คือ เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ+เวลาเผือ่ (Standard time = Normal time + Allowance) 

2.1.1.1 เวลาปกติ Normal time คือ เวลาการท างานโดยเฉล่ียท่ีอตัราความเร็วในการท างานแบบปกติ 
และไมมี่ปัจจยัใดเขา้มารบกวนใหต้อ้งหยดุพกั หรือติดขดั 

 2.1.1.2 เวลาเผื่อ (Allowance) หมายถึง  ปริมาณของเวลาท่ีชดเชยส่วนของเวลาท่ีสูญเสียไปอนั
เน่ืองมาจากปัจจยัท่ีไม่ก่อให้เกิดงาน เช่น เวลาหยดุพกัของพนกังานเม่ือเกิดความเหน่ือย หรือท าธุระส่วนตวั  
เวลาท่ีสูญเสียเน่ืองจากสภาพแวดลอ้ม เช่น มีฝนตก ท าใหต้อ้งหยดุการท างาน เป็นตน้  

 



8 
 

เวลาเผือ่ท่ียอมใหมี้อยู ่3 อยา่งคือ 
  1. เวลาเผือ่ส าหรับบุคคล (personal allowance) 
  2. เวลาเผือ่ส าหรับความเครียด (fatigue allowance) 
  3. เวลาเผือ่ส าหรับความล่าชา้ (delay or contingency) 

 
2.1.2 การจับเวลา 
การจบัเวลาเพื่อศึกษาเวลาการท างานสามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 แบบใหญ่ คือ 
 2.1.2.1 การจบัเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) 
 2.1.2.2 การจบัเวลาแบบจบัซ ้ า (Repetitive Timing) 
 2.1.2.3 การจบัเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) 

 
2.1.3 ประเภทของการศึกษาเวลา 
ประเภทของการศึกษาเวลาแบ่งออกเป็นประเภทได ้4 ประเภท 
 2.1.3.1 การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) คือการจบัเวลาการท างานของพนกังานโดยตรง 

โดยใชน้าฬิกาจบัเวลาเป็นเคร่ืองมือแลว้น าไปค านวณเป็น เวลามาตรฐาน (Standard time) ต่อไป 
 2.1.3.2 การสุ่มงาน (Work Sampling) เป็นวิธีแบบสุ่มจบัเวลาการท างานของพนกังาน ตามสัดส่วน

ทางสถิติ แลว้น าไปค านวณเวลามาตรฐาน 
 2.1.3.3 การศึกษาเวลา จากขอ้มูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) เป็นวิธีการ

ศึกษาเวลาจากสูตรค านวณเฉพาะหรือขอ้มูลในอดีตมาใชค้  านวณเวลามาตรฐาน 
 2.1.3.4 การศึกษาเวลาแบบก าหนดเวลาไวล่้วงหน้า (Predetermined Motion Time System) เป็น

วิธีการศึกษาเวลา จากตาราง หรือสูตรท่ีไดส้ร้างไวล่้วงหน้าแล้ว ซ่ึงวิธีการค านวณหรือตารางขอ้มูลเวลา 
ข้ึนอยูก่บัวธีิท่ีผูคิ้ดคน้จะก าหนดข้ึนมา  
 

2.1.4 ขั้นตอนของการศึกษาเวลา 
 2.1.4.1 ศึกษาขั้นตอนการท างานหรือการผลิตของผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งการศึกษาเวลา และบนัทึก

รายละเอียดต่างๆ 
 2.1.4.2 วเิคราะห์ช่วงการท างานออกเป็นหน่วยยอ่ย หรือแบ่งตามกระบวนการ (Process) 
 2.1.4.3 วางแผนการจบัเวลาวา่ตอ้งเร่ิมตน้จากจุดใดถึงจุดใด 
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 2.1.4.4 ก าหนดตวัผูป้ฏิบติังานหรือจะใชว้ธีิสุ่มโดยไม่เฉพาะเจาะจงตวับุคคล 
 2.1.4.5 ก าหนดจ านวนรอบของการจบัเวลาท่ีเหมาะสมเพื่อท าใหม้ัน่ใจวา่ผลของการจบัเวลาจะมีค่า

ความคลาดเคล่ือนในสัดส่วนท่ียอมรับได ้
 2.1.4.6 ก าหนดอตัราความเร็วของการท างานแต่ละรอบท่ีจบัเวลา 
 2.1.4.7 ก าหนดเวลาเผือ่  (Allowances) 
 2.1.4.8 ท าการจบัเวลาท างานปกติ (Normal time) 
 2.1.4.9 น าขอ้มูลเวลาท่ีไดม้าท าการค านวณเวลามาตรฐานตามสูตรค านวณ 

 
 

2.1.5 ประโยชน์ของการศึกษาเวลามาตรฐานในการท างาน 
 2.1.5.1 เพื่อใชใ้นการวางแผนการท างานใหก้บัหน่วยงาน หรือพนกังาน 
 2.1.5.2 เพื่อใชพ้ิจารณาอตัราก าลงัคนวา่ตอ้งใชม้ากนอ้ยเพียงใด จึงจะเพียงพอกบัปริมาณการผลิต 
 2.1.5.3 น ามาคิดหาตน้ทุนค่าแรงส าหรับการผลิต 
 2.1.5.4 เพื่อใชใ้นการจดัสรรส่วนงานต่างๆ ใหพ้นกังานไดอ้ยา่งสมดุล หรือการท า Line balancing 
 2.1.5.5 เพื่อใชเ้ป็นฐานในการประเมินผลการท างาน หรือประสิทธิภาพของการท างานประกอบการ

จ่ายผลตอบแทนเป็นค่าจา้ง หรือเงินโบนสั เพื่อสร้างแรงจูงใจ 
 2.1.5.6 การคิดตน้ทุนแรงงาน 
 2.1.5.7 การค านวณประสิทธิภาพหรือผลิตภาพของแรงงาน 

 

2.2 การก าจัดความสูญเสีย (8 Waste)  [9] 
ความหมายของการสูญเสีย (Waste) 
ส่ิงไหนท่ีไม่ไดท้  าให้เกิดมูลค่า (Value) นั้นคือความสูญเสียของเสีย หรือ Waste ของเสีย จึงเป็นส่ิงท่ีไม่

พึงต้องการในหลาย ๆ กิจกรรม ซ่ึงในอุตสาหกรรมประกอบการทั้ งหลายนั้น กระบวนการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ใด ส่ิงท่ีได้ออกมานอกจากตัวผลิตภัณฑ์ท่ีต้องการจริงๆ และ ผลิตภัณฑ์ข้างเคียงแล้วยงัมี
ผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ต้องการรวมอยู่ด้วยเสมือนผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ต้องการ ส่วนมากก็จะถูกเรียกว่าของเสีย
กระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ก็ถูกเรียกว่าการสูญเสีย (ความหมายของการสูญเสีย (Waste), 2550) 
ซ่ึงเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากว่าท่ีควรจะเป็น ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อ
พยายามจะลดความสูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึนมากมาย (ท่ีมา : Marry Poppendieck., 2002) แนวคิดหน่ึงท่ีคิดคน้
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โดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota production system) 
โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสีย 8 ประการ 

ความสูญเสีย 8 ประการ ไดแ้ก่ 
1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
8. ความสูญเสียเน่ืองจากการใชป้ระโยชน์ของบุคลากรต ่ากวา่ท่ีจะเป็น (Underutilized People) 

 
2.2.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction) 
การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใชง้านในขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหนา้เป็นเวลานาน 

มาจากแนวความคิดเดิมท่ีว่าแต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได้ เพื่อให้เกิด
ตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหวา่งท า (Work in process, WIP) 
ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่ 
 

2.2.1.1 ปัญหาจากการผลติมากเกนิไป 
1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
2. เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
3. เกิดการขนยา้ยวสัดุท่ีซ ้ าซอ้นโดยไม่จ  าเป็น 
4. ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
5. ตน้ทุนจม เน่ืองจากตอ้งการพื้นท่ีเพื่อจดัเก็บมากข้ึน (More storage area)  และเกิดค่าใชจ่้ายในการ

จดัเกบ็ เช่น การเช่าโกดงั เพื่อเกบ็วสัดุและสินคา้ 
6. ปิดบงัปัญหาการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเสีย 
7. ใชท้รัพยากรในการบริหารจดัการมากข้ึนเช่น พนกังานในการควบคุมงาน งานเอกสาร เป็นตน้ 
8. ความเส่ือมของสภาพสินคา้ 



11 
 

 2.2.1.2 การปรับปรุง 
1. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร (Reduce setup time)โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัรจากนั้นท าการ

ปรับปรุง 
      • จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
      • แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยู่ออกจากขั้นตอนท่ีตอ้งท าเม่ือเคร่ืองจกัร
หยดุเท่านั้น 

            • จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสม 
            • กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 
            • จดัหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเร็ว 

3. ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
4. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการใหส้อดคลอ้งกบัปริมาณ

การผลิต (Synchronize time and amount of process) 
5. ท าการผลิตเฉพาะท่ีจ าเป็น (Make only what is need now) 
6. ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 

 

2.2.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory)  
 การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อใหไ้ดส่้วนลด

จากการสั่งซ้ือ จะส่งผลให้วสัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ เป็นภาระในการ
ดูแลและการจดัการ ซ่ึงทางโตโยตา้ถือวา่สินคา้คงคลงัเปรียบเสมือนปีศาจ (Evil) 

2.2.2.1.  ปัญหาจากการเกบ็วสัดุคงคลงั 
1. ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
2. ตน้ทุนจม อยู่ในกระบวนการนานเท่าท่ีวสัดุถูกสั่งมาจนกระทัง่ท าการผลิตเสร็จ เละขายให้กบั

ลูกคา้ 
3. เม่ือเปล่ียนค าสั่งการผลิต จะมีวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัสินคา้มากโดยไม่ทราบวา่จะมีความตอ้งการ

ใชอี้กเม่ือไร 
4. วสัดุเส่ือมคุณภาพและลา้สมยั (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
5. สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
6. ตอ้งการแรงงานและการจดัการมากในการจดัเก็บ 
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2.2.2.2 การปรับปรุง 
1. ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
2. จดัท าแผนการจดัซ้ือใหส้อดคลอ้งกบัก าหนดการผลิต 
3. สร้างระบบการผลิตแบทนัเวลาพอดี (Just In Time) 
4. ลดช่วงเวลาน า (Lead Time) ในการจดัซ้ือ เพื่อลดความถ่ีของการจดัซ้ือคราวละมากๆ โดยการ

สร้างสัมพนัธ์กบัคู่คา้ และการจดัการระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain management) 
5. ปรับการไหลของงานให้สอดคล้องกับกระบวนการ เพื่อลดการสะสมของงานระหว่าง

กระบวนการ 
6. ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) เพื่อให้สามารถ

เขา้ใจและสังเกตไดง่้าย อีกทั้งช่วยใหเ้กิดความสะดวก และลดความผดิพลาดในการสั่งซ้ือเกินความจ าเป็นได ้
7. ใชร้ะบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้วสัดุตกคา้งเป็นเวลานาน 

8. วิเคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมาใชแ้ทน เพื่อลดปริมาณ
วสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 
 

2.2.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางใน 
การขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 

2.2.3.1 ปัญหาจากการขนส่ง 
1. ตน้ทุนในการขนส่ง ได้แก่ เช้ือเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนยา้ย และค่าบ ารุงรักษาอุปกรณ์

เหล่านั้น 
2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
4. เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
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2.2.3.2 การปรับปรุง 
1. วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณเดียวกนัเพื่อลด

ระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน โดยยึดแนวทางความสัมพนัธ์ระหว่างฝ่ายงานท่ีเก่ียวขอ้งให้อยู่ในกลุ่ม
เดียวกนั เช่น การจดัสายการประกอบสุดทา้ย (Final censored employ) ให้อยูใ่กลก้บัคลงัสินคา้ เพื่อลดเวลา
ในการขนส่ง 

2. ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพื่อลดระยะทางและความถ่ีในการขนส่ง 
3. คิดหาแนวทางปรับปรุงส าหรับการขนถ่ายเพื่อลดปริมาณในการขนถ่ายให้นอ้ยลง เช่น การจดัหา

อุปกรณ์ในการขนยา้ยท่ีมีความยดืหยุน่สูง 
4. ใชบ้รรจุภณัฑท่ี์เหมาะสม 
5. ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
6. ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
7. ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อใหส้ามารถส่งงานไปใหข้ั้นตอนต่อไปไดเ้ร็วข้ึนไม่
ตอ้งเสียเวลารอนาน 
8. การจดัท ากิจกรรม 5ส 

 
2.2.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 

        ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยูบ่นพื้น 
ฯลฯ ท าใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างาน 

2.2.4.1 ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
1. เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
2. การจดัวางอุปกรณ์ และวางผงัโรงงานไม่เหมาะสม 
3. ขาดการท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) 
4. ขาดมาตรฐานในการท างาน 
5. เกิดความลา้และความเครียด 
6. เกิดอุบติัเหตุ 
7. เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
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2.2.4.2 การปรับปรุง 
1. ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานใหเ้กิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุด

และเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยุทศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
2. จดัสภาพการท างาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 
3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยึดช้ินงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่งสะดวกรวดเร็ว

มากยิง่ข้ึน 
5. ออกก าลงักาย 
6. ปรับล าดบัขั้นตอนการท างาน เพื่อเป็นมาตรฐาน 
7. จดัวางผงักระบวนการให้เหมาะสม เพื่อลดการเดิน (Minimize Walking) 

 
        2.2.5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Processing) 

เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆกนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะงานเหล่านั้น
ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ตวัผลิตภณัฑ์เกิดความ
เท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ี
ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ ดงันั้นกระบวนการน้ีควรรวมอยูใ่นกระบวนการผลิตให้พนกังานหน้า
งานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน หรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 

 2.2.5.1. ปัญหาจากกระบวนการผลติ 
1. เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
2. เกิดจุดท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
3. ขาดความชดัเจนในขอ้ก าหนดของลูกคา้ และขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ 
4. นโยบาย และขั้นตอนการด าเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
5. การใชเ้คร่ืองมือในการท างานไม่เหมาะสม (Improper tools) 
6. มาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ (Insufficient standard) ท าให้พนักงานท างานอย่างไม่เป็น

ระบบและอาจก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุได ้
7. เกิดการท างานซ ้ าซอ้น 
8. ใชว้สัดุผดิประเภท (Incorrect materials) 
9. การตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น (Excessive checking) 
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10. การจดัล าดบังานท่ีไม่เหมาะสม 
11. เสียเวลากบัการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
12. มีงานระหวา่งท าในสายการผลิตมาก 
13. สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 
14. ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์

 

2.2.5.2 การปรับปรุง 
1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation process chart เพื่อทราบขั้นตอนทั้งหมดในการ

ท างาน จากนั้นจึงเลือกขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสมเพื่อน ามาปรับปรุง 
2. ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต 
3. หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
4. ใชห้ลกั ECRS เพื่อปรับปรุงการท างาน 
5. ใช้หลกัการวิศวกรรมคุณค่า (Value Engineering) ในขั้นตอนการออกแบบผลิตภณัฑ์ (Design 

stage) เพื่อลดความซบัซอ้นของช้ินส่วน 
6. หาแนวทางขจดัความสูญเปล่าด้วยการน าหลกัการวิศวกรรมอุตสาหการ (IE Techniques) เพื่อ

ปรับลดกระบวนท่ีไม่จ  าเป็นออก 
 

2.2.6 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยุดการท างานเพราะตอ้งรอคอยบางปัจจยัท่ีจ  าเป็น

ต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิต
ไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 

2.2.6.1 ปัญหาจากการรอคอย 
1. ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
2. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
3. ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ 
4. เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
5. เสียเวลาในการรอคอย 
6. วธีิการท างานของแต่ละกระบวนการท่ีไม่สอดคลอ้งกนั 
7. ใชเ้วลาในการตั้งเคร่ืองจกัรนาน 
8. ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรต ่า 
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2.2.6.2 การปรับปรุง 
1. ปรับการไหลของงาน (Synchronize workflow) ให้สอดคลอ้งกบักระบวนการเพื่อลดปัญหาใน

การรอคอย 
2. จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
3. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้มีสภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา โดยจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 

(Preventive maintenance) เพื่อลดปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นสาเหตุของการรอคอย 
4. จดัสรรปริมาณแรงงาน เคร่ืองจกัร และงานใหมี้ความสมดุลในสายการผลิต (Line -balancing) 
5. วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสม 
6. เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อนหยดุเคร่ือง 
7. ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
8. ศึกษาและพยายามปรับปรุงวธีิการท างานใหดี้ข้ึนเพื่อลดเวลารอคอย 
9. ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะในการท างานหลากหลาย เพื่อใหส้ามารถท างานอ่ืนทดแทนในช่วงท่ีวา่ง 

 
2.2.7 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติของเสีย (Defect) 
เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบติัตามท่ีลูกค้า

ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
 2.2.7.1 ปัญหาจากการผลติของเสีย 

1. ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2. ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
3. เสียเวลาและแรงงานในการแกไ้ขของเสีย 
4. ผลิตสินคา้ไม่ทนัตามก าหนด 
5. สัมพนัธภาพระหวา่งแผนกไม่ดี 
6. เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 
7. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
8. วธีิการผลิตท่ีไม่เหมาะสม 
9. การออกแบบการผลิตไม่ถูกตอ้ง 
10. วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ 
11. เกิดความเสียหายระหวา่งการขนยา้ย 
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2.2.7.2 การปรับปรุง 
1. สร้างระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกัน (Quality Improvement by Prevention) ซ่ึงมี

วิธีการคือ 1) คน้หาของเสียก่อนถึงมือลูกคา้ 2) แจกแจงความถ่ีลกัษณะของเสีย 3) หาสาเหตุของเสียแต่ละ
ลกัษณะ 4) ก าจดัสาเหตุ 

2. สร้างมาตรฐานของการปฏิบติังานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
3. พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
4. อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจ และสามารถปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามมาตรฐาน 
5. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด (Poka-Yoke) 
6. ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
7. ตั้งเป้าหมายของเสียเป็นศูนย ์
8. ให้มีการตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต (Quick response 

system) 
9. พฒันาวธีิการท างาน เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดของเสียซ ้ า 
10. สร้างระบบประกนัคุณภาพ (Quality censor durance) ให้กบัทุกกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อ

ไม่ใหเ้กิดการส่งต่อของเสียใหก้บักระบวนการถดัไป 
11. ลดความซ ้ าซอ้นของกระบวนการ โดยการพฒันาเทคนิคในขั้นตอนการออกแบบ (Design stage) 
12. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นสภาพดีเสมอ เละพร้อมต่อการใชง้าน 

 
2.2.8 ความสูญเสียเน่ืองจากการใช้ประโยชน์ของบุคลากรต ่ากว่าทีจ่ะเป็น (Underutilized People) 
ประโยชน์ของบุคลากรนั้น รวมถึงจิตใต้ส านึกความคิดสร้างสรรค์ศกัยภาพทางด้านร่างกายและ

ความสามารถดา้นอ่ืนๆ 
2.2.8.1 สาเหตุหลกัของการสูญเสียทางด้านนีคื้อ 
1. การไหลของงานท่ีไม่ดี (Poor Workflow) 
2. วฒันธรรมองคก์ร (Organization Culture) 
3. การจา้งงานท่ีไม่ดี (Inadequate Hiring Practices) 
4. การฝึกอบรมท่ีไม่ดีหรือขาดการฝึกอบรม (Non-existent Training) 
5. การลาออกของพนกังานในอตัราท่ีสูง (High Employee Turnover) 
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  2.2.8.2 แนวทางการปรับปรุง 
เน้นการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคนในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อท่ีจะก่อให้เกิดการมี

ส่วนร่วมในการแกปั้ญหาเป็นทีม และก าหนดเป้าหมายการผลิตท่ีพนกังานท าอยูใ่ห้ชดัเจนพร้อมทั้งท าการ
ฝึกอบรม และพฒันาทกัษะการท างานใหสู้งข้ึนอยา่งต่อเน่ืองเป็นประจ า 

 
2.3 แผนภมิูกระบวนการ (Process Charts) [3] 

แผนผงัน้ีใช้แสดงสถานะของปัจจยัการผลิตแต่ละชนิด ณ ขั้นตอนต่างๆ ของกระบวนการ ผลิต หรือ
กระบวนการปฏิบติัการตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ จนกระทัง่ส้ินสุดกระบวนการนั้นๆ เช่น การเขียน แผนผงัส าหรับ
กระบวนการรับหีบห่อสินค้าจากท ารับสินค้าไปเก็บในบริเวณพกัสินค้า ปัจจยัการ ผลิตท่ีเก่ียวข้องใน
กระบวนการน้ีได้แก่คน หรือ พนักงานรับสินคา้ เคร่ืองมือ – อุปกรณ์ซ่ึง เป็น รถท่ีใช้เข็นสินค้า เม่ือใช้
แผนผงัน้ีศึกษาการไหลของผลิตภณัฑ ์จะตอ้งบนัทึกรายการสถานะเก่ียวกบัสินคา้และระยะเวลาท่ีเก่ียวขอ้ง 
เช่น หีบห่อต่างๆ ถูกยกข้ึน วางบนรถเข็น หีบห่อเหล่านั้นวางอยู่บนรถเข็น จนกระทัง่พนกังานเร่ิมเข็นรถ
ออกไป การเขียน แผนภาพท่ีถูกตอ้งจะตอ้งแยกเขียนแผนผงัการไหลของคน วสัดุเคร่ืองมือเคร่ืองจกัร หรือ
ปัจจยัการ ผลิตแต่ละอยา่งแยกจากกนั ชนิดละหน่ึงผงั จึงจะสามารถเขียนแผนผงัการไหลไดถู้กตอ้งตรงกบั 
ความเป็นจริง ท าให้ผูอ่้านเข้าใจสภาพการท างานท่ีแท้จริงได้ง่ายข้ึน พร้อมทั้งช้ีให้เห็นโอกาสใน การ
ปรับปรุงกระบวนการ เช่น ในกรณีท่ีพบว่าเกิดความสูญเปล่าในการเคล่ือนยา้ย หรือเก็บรอ ปัจจยัการผลิต
อยา่งใดอยา่งหน่ึงระหวา่งกระบวนการนั้นๆ บ่อยคร้ัง 

แผนภูมิชนิดน้ีเน้นท่ีการแสดงถึงกิจกรรมต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนในระหว่างการท างาน ไดแ้ก่การท างาน การ
ขนถ่าย การตรวจสอบ การรอ และการเก็บคงคลงั โดยจะแสดงเวลาและระยะทางท่ี เก่ียวขอ้งกบัแต่ละ
กิจกรรมดงักล่าว 

2.3.1. ชนิดของแผนภูมิกระบวนการไหล  
1. แผนภูมิกระบวนการไหลของผลิตภณัฑ์   (Product flow process chart)   จะแสดงถึงกิจกรรมต่างๆ ท่ี

เก่ียวขอ้งกบัการเคล่ือนท่ีของวสัดุหรือผลิตภณัฑ์  
2. แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการท างาน   (Operative flow process chart) เป็นแผนภูมิ 

กระบวนการไหลท่ีบนัทึกการท างานและล าดบัขั้นตอนในการท างานของคนงานในการท างานต่าง ๆ 
สัญลกัษณ์ของแผนภูมิกระบวนการด าเนินงานมี 5 ชนิด ไดแ้ก่ วงกลม ลูกศร (วงกลมเล็ก)  ส่ีเหล่ียมจตุัรัส 

สัญลกัษณ์ “D” และสามเหล่ียมกลบัหวั ดงัแสดง 
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รูปที ่2.1 ตวัอยา่งแผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน 

 Process Approved Insp.

Scope of analysis

Product Name

Subject of analysis

Time Dist. Empl. Quantity

（Sec） （ｍ） （People） （Units）

1 รอออกจากกลอ่ง 10 20 Copper

2 ขึน้รถ 9 1

3 รอเคลือ่นยา้ย 276

4 เชค็คบี 120

5 ไปลฟิฟ์ 37 255 1 20

6 รอลฟิฟ์ 18 5

7 เขา้ลฟิฟ์ 7 14.5

8 อยู่ในลฟิฟ์ 10

9 ออกจากลฟิฟ์ 30 1 20

10 รอหนา้ลฟิฟ์ 50

11 มาจดุStop 25 38.5

12 รอเขา้สถานี 785

13 ขยับเพือ่FIFO 35 8.4 1

14 รอเขา้Sub 40

15 เขา้Sub 196 55 1 20

16 รอประกอบ 56

17 แปะสติ๊กเกอร์ 75 1   □：processing/Tasks

18 รอประกอบ 15   □：Transportation/Moving

19 เขา้การประกอบ 490 1.5   □：Stagnation/Waiting

20 รอประกอบ 19   □： Inspection

21 ตดิHint 11 1 1

22 รอ 38

23 ตดิใบสวงิ ยงิสกรู 31 1 1

24 รอ 34

25 ตดิพัดลม 22 1 1

26 รอ 48

27 ประกอบLIFI 41 1 1

28 รอขึน้รถ 4

29 ขึน้รถ 37

30 รอไปMind Line 23

31 ไปMand Line 205 48 1 5

32 รอเขา้ 21

33 เขา้Mind Line 1

34 รอประกอบ 4

35 ประกอบ 1 42 1 1

36 รอ 78

37 ประกอบ 2 97 1 1

38 รอ 44

39 ประกอบ 3 39 1 1

40 รอ 28

41 ประกอบ 4 90 1 1

42 รอ 7

43 ประกอบ 5 24 1 1

44 รอ 2

45 ประกอบ 6 11 1 1

46 รอ 2

47 ประกอบ 7 34 1 1

48

49

50

51

52

53

54

55

56

57

58

59

60

11 11 23 2 3321 152.7 19 76

427 1072 1603 210 Total LT Dist. Empl.
Work in

process

11 6 0 2

TOSHIBA CARRIER ( THAILAND ) CO,LTD. TCTC , A/C , M/E , PEA(Development)

Ratio of each process 

total number

Total

No. of process

Time

Employees Total

Ratio of each process 

total time
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Process analysis

HEA Name: Asm-Cond.(NADR)

U-pipe ---> Sub-brazing Gr.         

NADR Div.

Product       Worker
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2.4 การวเิคราะห์เส้นทางการผลติ (Line Balance Analysis)  [1] 
การจดัสมดุลสายการผลิตนบัเป็นเคร่ืองมือส าคญั ในการเพิ่มผลิตส่วนใหญ่มกัถูกน าไปใชก้บังานท่ีมี 

ลกัษณะเป็นการผลิตแบบต่อเน่ือง (Flow Line) เช่น การประกอบช้ินส่วนต่างๆ ของอุตสาหกรรม รถยนต์ 
ไฟฟ้า เคร่ืองครัว เป็นตน้ ซ่ึงการด าเนินงานแบบต่อเน่ืองน้ีถ้าอตัราการผลิตของแต่ละสถานี งานท างาน
ต่างกนัผลผลิตท่ีไดก้็ยอ่มไดน้อ้ยกวา่ท่ีควร ซ่ึงอาจเกิดจากความช านาญของแต่ละบุคคล หรือการแบ่งภาระ
งานท่ีไม่เหมาะสมดงันั้นการจดัสมดุลการผลิต (Line balancing) คือ การจดัเวลา ในแต่ละสถานีให้สัมพนัธ์
กนัหรือใกลเ้คียงกนัเพื่อลดเวลาสูญเปล่าอนัเกิดจากการล่าช้าของงานการจดัสมดุลสายการผลิตจะเร่ิมตน้ 
ตั้งแต่การสังเกตการณ์ท างานอยา่งละเอียดในแต่ละสถานีงานจากนั้นน ามาจดัใหพ้นกังานแต่ละคนไดท้ าโดย
เหมาะสมภายใตเ้วลาท่ีก าหนดไวโ้ดยการจดังานใหพ้นกังานแต่ละคนนั้นจะตอ้งค านึงถึงความเหมาะสมของ
งาน ล าดบัขั้นตอนการท างานความยากง่ายของงาน และท่ีส าคญัท่ีสุดคือเวลาท่ีใชใ้นการท างานทั้งหมดตอ้ง
ใกลเ้คียงกบัเวลาท่ีก าหนดไว ้

2.4.1 เป้าหมายของการจัดสมดุลสายการผลติ  
2.4.1.1 ตอ้งการหาจ านวนต าแหน่งงานท่ีน้อยท่ีสุดโดยจ านวนการผลิตคงท่ี (Fixed Production for 

Optimum Operators)  
 2.4.1.2 ต้องการผลผลิตท่ีมากท่ีสุดโดยใช้พนักงานเท่า เ ดิมหรือลดลง (Fixed Operators for 

Maximum Production) 
 
2.4.2 แนวทางในการจัดสมดุลสายการผลติสามารถแบ่งออกเป็น 6 ขั้นตอนดังนี ้
 2.4.2.1 ก าหนดงานและแบ่งงานยอ่ยของสายการผลิต โดยก าหนดวา่งานอะไรบา้งท่ีตอ้งท า เพื่อผลิต

ผลิตภณัฑข้ึ์นมาและงานเหล่าน้ีสามารถแบ่งเป็นงานยอ่ยไดอ้ยา่งไรบา้ง 
 2.4.2.2 ก าหนดล าดบัก่อนหลงัของงานย่อยงานในสายการผลิตท่ีแบ่งออกมานั้นควรมีล าดบัการ

ท างานของงานอยู ่เพื่อใหง่้ายต่อการผลิตและบางคร้ังอาจมีรายละเอียดทางดา้นเทคนิคท่ีท าให้เราไม่สามารถ
ท างานขา้มขั้นตอนบางขั้นตอนไปได ้

 2.4.2.3 ค านวณจ านวนสถานีท่ีต ่าสุดท่ีตอ้งการเพื่อจะได้ทราบวา่จ านวนสถานีท างานต ่าสุดในทาง
ทฤษฎีควรเป็นเท่าใดจ านวนสถานีต ่าสุดในทางทฤษฎีมีไวเ้พื่อให้ทราบว่าจะตอ้งใช้อย่างน้อยท่ีสุดเท่ากบั
จ านวนสถานีต ่าสุดน้ีในทางปฏิบติัส่วนใหญ่จ านวนสถานีจะมากกว่าจ านวนสถานีต ่าสุด ทั้งน้ีข้ึนอยู่กบั
ระยะเวลาการท างานของงานต่างๆ และล าดบัการท างานให้บางสถานีงานท่ีมีเวลาเหลือแต่เวลาว่างนั้นไม่
เพียงพอส าหรับการท างานในขั้นตอนถดัไป จึงท าใหส้ถานีงานนั้นมีเวลาวา่งท่ีไม่สามารถท างานได ้
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 2.4.2.4 จดัสรรงานย่อยให้แต่ละสถานีเพื่อเป็นการจดัว่าสถานีต่างๆ ตอ้งท างานอะไรบา้งโดยมี
เกณฑใ์น การจดัสรรงานท่ีนิยมใชก้นัคือ  

  2.4.2.4.1 ให้งานท่ีใช้เวลาท างานนานท่ีสุดเข้าท างานสถานีก่อนในการจัดสรรงาน
ตามล าดบัขั้นตอนการท างานหรือการประกอบสินคา้ถา้มีงานบางอยา่งท่ีสามารถท างานไปพร้อมๆกนั 

  2.4.2.4.2 ใหง้านท่ีมีงานตามมากท่ีสุดจะใหค้วามส าคญัของงานท่ีมีงานยอ่ยตามมามากท่ีสุด
เขา้ท างานใน สถานีก่อน เพื่อใหใ้นสถานีทา้ยๆ สามารถจดัสรรงานท่ีเหมาะสมไดง่้ายข้ึน  

  2.4.2.4.3 ให้น ้ าหนกังานแลว้เลือกงานท่ีมีน ้ าหนกัมากท่ีสุดเขา้ก่อนวิธีการน้ีเกิดข้ึนจากการ
น า 2 วธีิขา้งตน้มารวมกนั โดยพิจารณางานแต่ละงานวา่ถา้ใชเ้วลาท างานนานจะใหน้ ้าหนกัมากและงานใดมี
งานตามมามากก็จะให้น ้ าหนกัมากแลว้รวมน ้ าหนกัของงานแต่ละงาน งานใดท่ีมีน ้ าหนกัมากจะสัดสรรให้
สถานีก่อน  

 2.4.2.5 ค านวณหาประสิทธิภาพของสายการผลิต โดยค านวณจากประสิทธิภาพการใชแ้รงงาน  
 2.4.2.6 หาแนวทางในการปรับปรุงเน่ืองจากการวางผงัไปแลว้เป็นการยากท่ีจะปรับปรุงแกไ้ขหรือ

อาจจะตอ้งเสียเวลา และค่าใช้จ่ายเป็นจ านวนมาก ดังนั้นเพื่อให้การวางผงัการผลิตโดยใช้เทคนิคการจดั 
สมดุลสายการผลิตมีประสิทธิภาพมากท่ีสุดควรพิจารณาว่ามีแนวทางอ่ืนท่ีจะท าให้ประสิทธิภาพ สูงข้ึน
หรือไม่ เพื่อลดเวลาวา่งในสายการผลิตให้ต ่า ท่ีสุดจนกระทัง่ไดแ้นวทางในการสมดุลสายการผลิตท่ีดีท่ีสุด
จึงน าสายการผลิตท่ีไดไ้ปใชใ้นโรงงานอยา่งแทจ้ริง 
 

 

2.4.3 ปัญหาของสายการผลติทีไ่ม่สมดุล  
 2.4.3.1 มีงานกองตรงต าแหน่งท่ีไม่สามารถท างานไดท้นัเวลา  
 2.4.3.2 พนกังานขาดสมาธิในการท างาน 
 2.4.3.3 พนกังานตรวจสอบตอ้งเสียเวลาแกไ้ขงานท่ีท าผดิท าใหต้อ้งใชเ้วลาในการท างานมากข้ึน  
 2.4.3.4 หัวหน้างานหรือผูร่้วมงานตอ้งเสียเวลามาคอยช่วยเหลือมาหยิบงานท่ีกองอยู่จากต าแหน่ง

พนกังาน ท่ีท  างานไม่ทนั  
 2.4.3.. พื้นท่ีในการท างาน 
 2.4.3.6 ไม่สามารถคาดหมายหรือควบคุมปริมาณของผลผลิต (Output)  
 2.4.3.7 เกิดงานระหวา่งผลิต (Work In Process: WIP) มากข้ึนในสายการผลิต  
 2.4.3.8 ผลิตภาพลดลง 
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2.4.4 ประโยชน์ของการจัดสมดุลการผลติ 
2.4.4.1 สามารถควบคุมปริมาณผลผลิต (Output) ไดอ้ยา่งเป็นระบบ 

 2.4.4.2 ความสม ่าเสมอในการไหลของช้ินงาน ระยะห่างของช้ินงานท่ีเท่าๆกนัลดโอกาสในการ
ท างานผดิพลาดหรือพลั้งเผลอของพนกังาน 

 2.4.4.3 สามารถควบคุมและลดเวลาสูญเสีย 
 2.4.4.4 ป้องกนัการเกิดงานระหวา่งผลิต (Work In Process: WIP) ในสายการผลิต 
 2.4.4.5 สามารถแยกแยะจุดท่ีเกิดปัญหาไดง่้ายและชดัเจน 
 2.4.4.6 ช้ินงานท่ีมีปัญหาเม่ือแยกออกมาจะเห็นไดช้ดัเจน 
 2.4.4.7 พนกังานท่ีมีสมาธิในการท างานไม่ตอ้งพะวงงานช้ินใหม่ท่ีจะเล่ือนเขา้มาขณะท่ีช้ินเก่ายงัไม่

เสร็จ 
 2.4.4.8 พนกังานมีสมาธิในการท างานในส่วนของตนไม่ตอ้งพะวงคอยช่วยพนกังานท่ีท างานไม่ทนั 
 2.4.4.9 ระยะห่างท่ีเหมาะสมเท่าๆ กนัช่วยป้องกนัการเกิดของเสียจากการกระทบกระแทกหรือเบียด

กนัของช้ินงาน 
 

2.5 แผนภาพสปาเกต็ตี ้(Spaghetti diagram)  [6] 
การสร้าง Spaghetti diagram คือการสร้างภาพของการไหลท่ีแทจ้ริง ค าหลกัคือ ACTUAL ไม่ใช่ส่ิงท่ี

ควรจะเป็นหรือเป็นท่ีรับรู้ เป็นภาพรวมในเวลาดงันั้นจึงอาจไม่รวมถึงสถานการณ์พิเศษและสถานการณ์
พิเศษใด ๆ 

แผนผงัใชเ้พื่อติดตาม 
1. การไหลของผลิตภณัฑ ์ 
2. การไหลของกระดาษ  
3. การไหลของคนคน 
ใชป้ระเภทเส้นหรือสีท่ีต่างกนัส าหรับแต่ละประเภทการไหลหรือใชแ้ผนท่ีแยกต่างหากส าหรับเส้นทาง

การไหลแต่ละคร้ังเพื่อความชดัเจนยิง่ข้ึน 
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รูปที ่2.2 ตวัอยา่ง Spaghetti diagram 

 

2.6 เวลาการท างานของคนและเคร่ืองจักร (Man-Matching Analysis) [4] 
แผนภูมิคน – เคร่ืองจกัรเป็นแผนภูมิท่ีแสดงกิจกรรมในสถานท่ีมีคนท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร เพื่อดูวา่

ในการท างานแต่ละรอบนั้นมีการวา่งงานเกิดข้ึนกบัคนหรือเคร่ืองจกัรอยา่งไร 
2.7.1 วตัถุประสงค์ของการวเิคราะห์ Man-Matching Analysis  
ในกรณีท่ีคนท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร หรือคนท างานร่วมกนัหลายคน ประสิทธิภาพในการท างาน

ข้ึนอยูก่บัการประสารงานกนัระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัร หรือ คนกบัคน 
การวเิคราะห์ Man-Matching Analysis เป็นการวเิคราะห์ประสิทธิภาพในการท างาน(งานท่ีไม่ก่อให้เกิด

มูลค่าเพิ่ม) ของงานท่ีใช้คนงานร่วมกนัหรืองานท่ีใชค้นท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร เพื่อคน้หาวิธีการท างาน
ร่วมกนัท่ีดีท่ีสุดแลว้ท าการปรับปรุง 

การประยุกต์ใช้การวิเคราะห์ Man-Matching Analysis ใช้ในการท างานร่วมกันระหว่าง คนกับ
เคร่ืองจกัร หรือ คนกบัคน ในกระบวนการคอขวด 

2.7.1.1 การท างานร่วมกนัระหวา่งคนงาน 1 คนกบัเคร่ืองจกัร 1 ตวั 
 2.7.1.2 การท างานร่วมกนัระหวา่งคนงาน 1 คนกบัเคร่ืองจกัรหลายตวั 
 2.7.1.3 การท างานร่วมกนัระหวา่งคนหลายคนกบัเคร่ืองจกัรหลายตวั 
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 2.7.1.4 การท างานร่วมกนัระหวา่งคนหลายคนกบัเคร่ืองจกัรหลายตวั 
 ซ่ึงโดยปกติยิง่มีคนมาก หรือ ยิง่มีเคร่ืองจกัรมาก ประสิทธิภาพในการท างานจะยิง่ลดลง 
2.7.2 มาตรการหลงัการวเิคราะห์ Man-Matching Analysis 
 การวิเคราะห์ Man-Matching Analysis ใชใ้นการท างานร่วมกนัระหวา่ง คนกบัเคร่ืองจกัร หรือ คน

กบัคน ในกระบวนการคอขวด ท าไดโ้ดยก าหนดเป้าหมาย คือ การลดเวลาการท างาน (Cycle Time) 
2.7.3 วธีิลดสัดส่วนการท างานของคนงานหรือเคร่ืองจักร (การเพิม่ประสิทธิภาพในการท างาน) 
 2.7.3.1 การกระจายใหทุ้กคนท างานเท่าๆกนั (ลดงานของคนท่ีรับภาระมากกวา่คนอ่ืน) 
 2.7.3.2 ลดงานหรือการเคล่ือนท่ี รวมงานหรือ จดังานใหม่ 
 2.7.3.3 ลดการรอ ลดหระบวนการตรวจสอบ หรือกระบวนการอ่ืนๆท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าหรือสูญ

เปล่า 
 2.7.3.4 ปรับปรุงใหท้  างานง่านหรือเร็วข้ึนโดยการใช ้จ๊ิก หรือ เคร่ืองมือ ฯลฯ 
 
 



 
 

บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนงานการสหกจิศึกษา 
เรือ่ง มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน 

1.อบรมเร่ือง Safety,อบรมความรู้พื้นฐาน                                
2.เรียนรู้เคร่ืองมือทางIEท่ีใชใ้นงาน
อุตสาหกรรม 

                               

3.ทดลองใชเ้คร่ืองมือทางIEท่ีใชใ้นงาน
อุตสาหกรรม 

                               

4.ส ารวจปัญหาในสายการประกอบ                                
5.เก็บขอ้มูลจากปัญหาท่ีคน้พบ                                
6.วเิคราะห์ขอ้มูล             

 
                  

7.เสนอแนวทางแกไ้ข             
 

                  

8.แกไ้ขปัญหาท่ีคน้พบ             
 

                  

9.ควบคุมการปรับปรุงแกไ้ขใหเ้ป็นไปตาม
เสถียรภาพ             

 

                  

10.น าเสนอผลงาน             
 

                  

 

3.2 รายละเอยีดทีนั่กศึกษาปฏบิัติในการฝึกงาน 
ในการปฏิบติังานสหกิจคร้ังน้ี ได้มาฝึกปฏิบติังานร่วมกบั Manufacturing Development Engineering 

(MDA) ซ่ึงจะรับผดิชอบในส่วนของการเพิ่มก าลงัการผลิตของสายการประกอบประจ าท่ี C2 Line รวมไปถึง
การปรับปรุงแกไ้ขปัญหาต่างๆของสายการประกอบ เช่น Line Balance, Analysis Process Analysis ฯลฯ 

 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงาน 
โดยใชห้ลกัการส าคญัของกลยทุธ์ Six Sigma เป็นการพฒันาท่ีมุ่งเนน้ความเป็นเลิศ ซ่ึงไดมี้การก าหนด

แนวทางในดา้นต่าง ๆ ไดแ้ก่ ดา้นการส่ือสาร การสร้างกลยุทธ์ และนโยบาย การกระจายนโยบาย การจูงใจ 
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และการจดัสรรทรัพยากรในองคก์ารให้เหมาะสม เพื่อให้การปรับปรุงองคก์ารเป็นไปอยา่งต่อเน่ืองและเป็น
ระบบ โดยเนน้การมีส่วนร่วมของพนกังานท่ีมีความสามารถ มีความตั้งใจท่ีจะปรับปรุง ตอ้งไดรั้บความรู้ท่ี
เพียงพอต่อการปรับปรุง รวมทั้งมีทีมท่ีมีความสามารถและมีความตั้งใจท่ีจะปรับปรุง มีทีมท่ีปรึกษาท่ีมีความ
เช่ียวชาญและมีประสบการณ์สูงคอยให้ความช่วยเหลือสนบัสนุน เพื่อให้ความผิดพลาดในการผลิตและการ
บริการมีน้อยท่ีสุด แนวความคิดการบริหารปรับปรุงองค์การแบบ Six Sigma มีความแตกต่างจาก
แนวความคิดในการบริหารแบบเดิม ท่ีเนน้การปรับปรุงการท างานโดยเร่ิมจากผูบ้ริหาร แลว้จึงกระจายให้
หน่วยงานต่าง ๆ ในองคก์ารปรับปรุง โดยขาดระบบการให้ค  าปรึกษาแนะน าและการช่วยเหลือท่ีเหมาะสม
การบรรลุกลยุทธ์ท่ีส าคญัของ Six Sigma ซ่ึงเก่ียวข้องกับขั้นตอน 5 ขั้นตอน ซ่ึงประกอบด้วย Define - 
Measure – Analyze – Improve – Control 
 

3.3.1 Define ข้ันตอนการระบุและคัดเลือกหัวข้อเพ่ือการด าเนินการตามโครงการ 
เน่ืองจากแผนนโยบายบริษทัปี 2017 ท่ีมียอดสั่งซ้ือสินคา้ท่ีเพิ่มข้ึน จึงมีความประสงค์ในการเพิ่มยอด

การผลิตจากเดิม 319K box/Month เป็น 366K box/Month เพื่อให้ไดสิ้นคา้ตามยอดการสั่งซ้ือท่ีตอ้งการ จาก
ขอ้มูลพบวา่ FCU (สายการประกอบเคร่ืองปรับอากาศประเภทเคร่ืองปรับอากาศภายในครัวเรือน) มียอดการ
ผลิตท่ีเพิ่มข้ึนและจากข้อมูลท่ีท าการศึกษายอดการผลิตในสายการประกอบส่วนใหญ่ไม่เป็นไปตาม
เป้าหมายท่ีตั้ง จึงไดท้  าการศึกษาส ารวจ เก็บขอ้มูลและน ามาวเิคราะห์ในโครงการน้ีและเห็นไดว้า่ Line C2 มี
ช่วงของ Cycle Time ท่ีต่างกนัและผลิตหลากหลาย Model และ Chassis ซ่ึงในการเปล่ียนแต่ละคร้ังท าใหเ้กิด
การรอคอยและการติดตั้ง ซ่ึงเป็นผลใหย้อดการผลิตแต่ละวนัไม่เป็นไปตามเป้าหมาย  
 

3.3.2 Measure ข้ันตอนการวดัความสามารถของกระบวนการทีเ่ป็นจริงในปัจจุบัน 
เน่ืองจากเลือกท าการศึกษาท่ี Line C2 จึงท าการส ารวจความเสถียรของ Line C2 และ ส่วนอ่ืนๆท่ี 

สนบัสนุน LineC2 เพื่อใหท้ราบสาเหตุของปัญหาท่ีจะเกิดข้ึน เช่น 
 3.3.2.1 Flow analysis เพื่อใหเ้ขา้ใจเส้นทางและกระบวนการต่างๆ 
 3.3.2.2 Production Output Result เพื่อรู้และท าการศึกษาความเสถียรของสายการประกอบ 
 3.3.2.3 Output Time เพื่อท าการศึกษาความเสถียรของสายการประกอบ 
 3.3.2.4 Process Analysis เพื่อใหเ้ขา้ใจความถ่ีและอตัราของเวลาต่างๆในการบวนการ 
 3.3.2.5 Line Balance Analysis เพื่อศึกษาใหเ้ห็นวา่กระบวนการใดเกิดคอขวดระหวา่งกระบวนการ 
 3.3.2.6 Measurement of Test Process (MM-Chart) เพื่อศึกษาการท างานของเคร่ืองจกัร 
 3.3.2.7 Down time ratio เพื่อใหข้า้ใจถึงเวลาท่ีสูญเสียระหวา่งเวลาท างาน 



27 
 

 3.3.2.8 Cause and Effect diagram เพื่อวเิคราะห์ภาพรวมและแหล่งท่ีมาของปัญหา 
 3.3.2.9 Summary of Measurement เพื่อระบุปัญหาท่ีจะด าเนินการแกไ้ขและปรับปรุง 

 

3.3.3. Analyze ขั้นตอนการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาหลกั 
เป็นขั้นตอนท่ีน าขอ้มูลท่ีไดม้าท าการวิเคราะห์ปัญหาท่ีพบและหาสาเหตุท่ีมาของปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึน 

โดยท าการจดัแบ่งหวัขอ้ของปัญหาท่ีพบ พร้อมทั้งอธิบายสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนวา่เป็นไปไดด้ว้ยอยา่งไร 
ส่ิงใดท าให้เกิดปัญหา ส่ิงใดส่งผลให้เกิดปัญหาต่อๆไป แลว้ท าการเสนอแนวทางแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนเพื่อ
ป้องกนัการเกิดปัญหาเช่นเดิมในสายการประกอบ 
 

3.3.4. Improvement ข้ันตอนการปรับปรุงแก้ไขสาเหตุหลกัของปัญหา 
 เป็นขั้นตอนท่ีน าแนวทางท่ีน าเสนอวิธีแก้ไขสาเหตุหลักของปัญหามาท าการปรับปรุงแก้ไขใน

กระบวนการโดยมีจุดประสงค์เพื่อให้ผลลพัธ์ของกระบวนการเป็นไปตามตอ้งการ ซ่ึงท าการทดลองแกไ้ข
ดว้ยวิธีการท่ีน าเสนอกบัสายการประกอบเพื่อดูผลการการปรับปรุงวา่เป็นแนวทางและวิธีการท่ีดีหรือไม่ต่อ
การพฒันาใหดี้ยิง่ข้ึน 
 

3.3.5. Control ข้ันตอนด าเนินการออกแบบระบบควบคุณคุณภาพของกระบวนการ 
เป็นระบบควบคุณคุณภาพของกระบวนการเพื่อให้เกิดความมัน่ใจว่ากระบวนการผิดพลาดนั้นจะไม่

ยอ้นไปมีปัญหาเหมือนเดิมอีก ซ่ึงสามารถท าไดโ้ดยการสังเกตการณ์และเก็บขอ้มูลในแต่ละวนั เพื่อดูวา่การ
ปรับปรุงแกไ้ขสายการประกอบนั้นเกิดความเสถียรและเกิดปัญหาเดิมอีกหรือไม่ 

 
 
 
 



 
 

บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 

4.1 ทีม่าของปัญหา 
4.1.1 ผลการวเิคราะห์ทีม่าของการด าเนินการตามโครงการ 
Toshiba Carrier จดัแบ่งส่วนการผลิตเป็น 2 ประเภทหลกัๆ คือ FCU indoor unit หรือเคร่ืองปรับอากาศ

ท่ีอยูภ่ายในบา้น และ CDU outdoor unit เคร่ืองปรับอากาศส่วนท่ีเป็น Condensing ซ่ึงติดตั้งอยูน่อกตวับา้น 
โดยจากแผนนโยบายบริษทัปี 2017 ท่ีมียอดสั่งซ้ือสินคา้ท่ีเพิ่มข้ึน จึงมีความประสงคใ์นการเพิ่มยอดการผลิต
จากเดิม 319K box/Month เป็น 366K box/Month เพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ตามยอดการสั่งซ้ือท่ีตอ้งการ 

 

ตารางที ่4.1 เวลาการประกอบแต่ละรุ่นและจ านวนการผลิตแต่ละรุ่นModel 

 
 

โดยท าการศึกษาท่ี LINE LC2 เน่ืองจากมีจ านวนการผลิตแต่ละรุ่น Model มากท่ีสุดและมีความ
หลากหลายในการผลิตมากท่ีสุด จึงให้ความสนใจสายการประกอบน้ีเพื่อท าการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาท่ี
เกิดข้ึนต่างๆ ตลอดจนเสร็จส้ินโครงงาน 

 
รูปที ่4.1 กราฟแสดง เวลาการประกอบแต่ละรุ่นและจ านวนการผลิตแต่ละรุ่นModel 
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รูปที ่4.2 กราฟแสดง PQ analysis by Cycle time Standard 

 

จากท่ี LC2 มีการเปล่ียน Chassis ท่ีมากสุดซ่ึงการเปล่ียนในทุกๆ Model ส่งผลใหเ้กิดการรอและเสียเวลา
ท างาน รวมไปถึงเวลา Cycle time ท่ีต่างกนัท าให้เวลาในการผลิตใช้เวลาไม่เท่ากนัจึงเป็นผลต่อเน่ืองไป
จนถึงยอดการผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมาย โดยเม่ือระบุ Cycle Time เวลาการประกอบแต่ละรุ่น  

จะเห็นไดว้า่ รุ่นท่ีมีการประกอบมากท่ีสุดจะใช ้Cycle Time ท่ี 70 Sec จึงจะท าการแกไ้ขปัญหาท่ี Cycle 
Time ท่ี 70 Sec 
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4.2 ผลการวดัผลวเิคราะห์ข้อมูล 
4.2.1. ผลการวดัความสามารถของกระบวนการทีเ่ป็นจริงในปัจจุบัน 
จากการส ารวจและจบัเวลา Output time เพื่อดูความเสถียรของ Line โดยท าการส ารวจ  
วนัท่ี 12 มิถุนายน 2560 เวลา 8.04 – 16.58 น. พบวา่ ยอดแผนการผลิตมีความตอ้งการในการผลิตทั้งส้ิน 

400 กล่องต่อวนั แต่ผลท่ีผลิตไดจ้ริง ผลิตไดเ้พียง 385 กล่องต่อวนั ซ่ึงสาเหตุเกิดจาก ความไม่เสถียรของ 
Line เช่น รอPartต่างๆท่ีใชใ้นการประกอบ การเปล่ียน Model และความขดัขอ้งต่างๆในกระบวนการ 

 

 
รูปที ่4.3 กราฟแสดง C2-Line output time 

 

 
รูปที ่4.4 กราฟแสดง C2-Line output time และ Ratio of each process number 

 

เม่ือท าการส ารวจโดยติดตาม Part จาก Process analysis พบว่าค่าของ B (Buffer value) = 4.2 ,F (Flow 
value) = 7.47 ในสายการผลิตมี Buffer ท่ีไม่ก่อเกิดมูลค่าแต่อยา่งใด รวมทั้งค่าของ Stagnation ความหยดุน่ิงท่ีไม่
ก่อเกิดมูลค่านั้นมากถึง 50% ท าให ้Lead time ของผลิตภณัฑเ์กิดความล่าชา้ เป็นผลเสียใหแ้ก่บริษทั 

**B = Buffer value ดชันีท่ีแสดงระดบัการเผื่อของจ านวนช้ินงานท่ีอยูใ่นสายการประกอบเทียบกบัจ านวนการท างาน 
    F = Flow value Lead Time เวลาท่ีใชใ้นการผลิต 
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รูปที ่4.5 การวเิคราะห์กระบวนการ Process analysis 

 Process Approved Insp.

Scope of analysis

Product Name

Subject of analysis

Time Dist. Empl. Quantity

（Sec） （ｍ） （People） （Units）

1 รอออกจากกลอ่ง 10 20 Copper

2 ขึน้รถ 9 1

3 รอเคลือ่นยา้ย 276

4 ไปลฟิฟ์ 37 255 1 20

5 รอลฟิฟ์ 18 5

6 เขา้ลฟิฟ์ 7 14.5

7 อยู่ในลฟิฟ์ 10

8 ออกจากลฟิฟ์ 30 1 20

9 รอหนา้ลฟิฟ์ 50

10 มาจดุStop 25 38.5

11 รอเขา้สถานี 785

12 ขยับเพือ่FIFO 35 8.4 1

13 รอเขา้Sub 40

14 เขา้Sub 196 55 1 20

15 รอประกอบ 56

16 แปะสติ๊กเกอร์ 75 1

17 รอประกอบ 15   □：processing/Tasks

18 เขา้การประกอบ 490 1.5   □：Transportation/Moving

19 รอประกอบ 19   □：Stagnation/Waiting

20 ตดิHint 11 1 1   □： Inspection

21 รอ 38

22 ตดิใบสวงิ ยงิสกรู 31 1 1

23 รอ 34

24 ตดิพัดลม 22 1 1

25 รอ 48

26 ประกอบLIFI 41 1 1

27 รอขึน้รถ 4

28 ขึน้รถ 37

29 รอไปMand Line 23

30 ไปMand Line 205 48 1 5

31 รอเขา้ 21

32 เขา้Mand Line 1

33 รอประกอบ 4

34 ประกอบ 1 42 1 1

35 รอ 78

36 ประกอบ 2 97 1 1

37 รอ 44

38 ประกอบ 3 39 1 1

39 รอ 28

40 ประกอบ 4 90 1 1

41 รอ 7

42 ประกอบ 5 24 1 1

43 รอ 2

44 ประกอบ 6 11 1 1

45 รอ 2

46 ประกอบ 7 34 1 1

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

57

58

59

60

11 11 23 1 3192 152.7 18 76

427 1072 1603 90 Total LT Dist. Empl.
Work in

process

11 6 0 1

TOSHIBA CARRIER ( THAILAND ) CO,LTD. TCTC , A/C , M/E , PEA(Development)
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Ratio of each process 

total time

Ratio of each process 

total number

Total

No. of process

Time

Employees Total

Processing
13%

Transport

34%
Stagnation

50%

Inspection
3%

Processing
24%

Transport
24%

Stagnation
50%

Inspection
2%
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รูปที ่4.6 การวเิคราะห์เส้นทางการผลิต (Line Balance analysis) Main Line-C2 

 

จาก การวิเคราะห์เส้นทางการผลิต Line Balance analysis Main Line-C2 พบวา่ กระบวนการท่ีใช้เวลา
มาตรฐาน (Cycle Time) นานท่ีสุดไดแ้ก่ กระบวนการท่ี 4 Noise Test หรือกระบวนการฟังเสียงความผดิปกติ
ของเคร่ืองปรับอากาศ โดยใช้ Cycle Time ท่ี 50 Sec ซ่ึงต ่ากว่า Cycle Time ท่ีตั้งไว ้คือ 70 Sec ท าให้ Line 
balance ratio = 81% ซ่ึง Line balance Raito Planed = 58.4% และ Actual = 82% ต่างกนัอยูท่ี่ 23.6% 

จะเห็นไดว้า่คนท างานไดเ้ร็ววา่ Cycle Time ท่ีตั้งไว ้ท าใหเ้กิดความเสียโอกาสในการท างาน เพราะดว้ย 
Cycle Time ท่ีตั้งไว ้นานกว่า เวลาท่ีท าไดจ้ริงท าให้การวางแผนในการผลิตวางแผนไวไ้ด้น้อย รวมไปถึง
คนท างานเสร็จเร็วก่อนเวลาเลิกงานเป็นอนัท าให้บริษทัขาดทุนในการจา้งพนกังาน หรือสูญเสียเงินโดยท่ี
ไม่ไดส้ร้างรายได ้
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รูปที ่4.7 Man-Machine(Man) chart เคร่ือง P –Test 

 

 
รูปที ่4.8 Man-Machine(Man) chart เคร่ือง Noise test 

 

ตารางที ่4.2 ผลการจบัเวลาเคร่ืองจกัร (Measurement of Test process) 

 
 

จากผลส ารวจพบว่า เวลาท่ีเคร่ือง P –Test ท างานร่วมกบัคนในกระบวนการอยู่ท่ี 46 Sec โดยท่ีเคร่ือง
ไม่ไดห้ยุดพกั และคนท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัรคิดเป็น 24 %  เวลาท่ีเคร่ือง Noise test ท างานร่วมกบัคนใน
กระบวนการอยู่ท่ี 50 Sec โดยท่ีเคร่ืองหยุดพกั หยุดพกัเป็นช่วงๆ คิดเป็น 40 % และคนท างานร่วมกับ
เคร่ืองจกัรคิดเป็น 30 %   
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Noise test 50 40 30
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รูปที ่4.9 Data down time Jan-Jun’17 

จากผลส ารวจช่วงเวลาท่ีหยดุรอโดยเกิดความสูญเปล่า พบปัญหาท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุด 5 อนัดบัไดแ้ก่  
 1. รอ Asm-Back-Body.  
 2. รอ Asm-Evap.  
 3. รอ Base-Sub.  
 4. Stop by plan. 
 5. Change Model 

 
รูปที ่4.10 Line Balance Sub-Back, Font analysis 
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รูปที ่4.11 Line Balance Sub-Brazing analysis 

 

 
รูปที ่4.12 Line Balance Sub-EPA , Acce analysis 
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รูปที ่4.13 เวลามาตรฐานของพนกังานขนส่งช้ินงานการประกอบ 

การวดัสายหลกัโดยการวิเคราะห์กระบวนการและการวิเคราะห์เส้นทางการขนส่ง Measure of Main 
line by process analysis and Line balance analysis  

 - Sub-Back,Font is balance. (Line balance ratio = 85%) 
 - Sub-EPA,Acce is unbalance. (Line balance ratio = 70%) 
 - Sub-Barzing is balance. (Line balance ratio = 82%) 
 - M/H ท่ี support Main line และ Sub Line สามารถ Support ไดท้นั งานของ M/H แต่ละคนไม่เท่ากนั 

จึงเกิดเป็นเวลาวา่งงาน และ M/H ไม่ทราบเวลาท่ีแน่นอนในการส่ง ตอ้งมีการเดินไปสังเกตจึงจะน าของไป
ส่งได ้

 - M/H มีการรวมหนา้ท่ีหรือช่วยเหลือหนา้ท่ีกนั จึงเกิดความล่าชา้ในหนา้ท่ี 
 หลกัของตวัเอง 
Sub-Back , Font  and Sub-EPA,Acce unbalance เ น่ืองจาก Sub-EPA,Acce มี  Buffer ท่ี  Main Line จึง

สามารถผลิตไดท้นัเวลา 
Sub Line and M/H is balance และสามารถ Support Main line ไดท้นัเวลาตาม Cycle Time 
 
 
**M/H คือ Mancharing Handling พนกังานจดัส่ง Part Material ในสายการประกอบ 
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4.3 ผลการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
4.3.1 ผลทีไ่ด้จากการวเิคราะห์สาเหตุทีค้่นพบของปัญหาหลกั 
ปัญหาและสาเหตุหลกัท่ีเกิดข้ึนในสายงานประกอบต่างๆเกิดไดจ้ากหลากหลายประการ โดยระบุได้

เป็น 4 เร่ือง ไดแ้ก่ 
4.3.1.1 Cycle time 70 Sec ไม่สามารถท าการผลติได้ถึง 450 box/8hr. 

 
รูปที ่4.14 Line balance analysis of Main Line และ แนวทางปรับปรุง 

จากผลการส ารวจพบวา่ปัญหาท่ียอดการผลิตในแต่ละวนั ผลิตไดไ้ม่ถึงความจุความสามารถในการ
ผลิตของสายงานประกอบเกิดจาก ขีดจ ากดัของ Cycle Time ท่ีตั้งไว ้70 Sec โดยเม่ือเทียบกบัเวลาท างาน
ทั้งหมดใน 1 วนั คือ 8 ชัว่โมง ท าใหส้ามารถผลิตไดเ้พียง 396 box ซ่ึงขาดหายไปจากความจุความสามารถใน
การผลิต 52 box จาก 450 box/8hr และจาก Line balance analysis of Main Line พบวา่เวลาของกระบวนการ
ท่ีท างานนานท่ีสุดคือ กระบวนการ Noise Test ใชเ้วลาอยูท่ี่ 50 Sec ซ่ึงต ่ากวา่ Cycle Time ท่ีตั้งไวท่ี้ 70 Sec  

 

ท่ี Capacity = 450 box/shift :  60×465 min / 450 box Cycle time  =  62 Sec 
ท่ี Cycle time  70 Sec :            จะได ้capacity = 60 x 465 min /70 = 398 box/day 

 

 ดงันั้น ถา้หากลด Cycle Time จาก 70 Sec เป็น 62 Sec จะท าใหส้ามารถก าหนดเป้าหมายในการผลิต
ในแต่ละวนัไดเ้ต็มความจุความสามารถของสายการประกอบ เป็นผลให้บริษทัก่อเกิดรายไดแ้ละผลก าไร 
โดยไม่เสียโอกาสในการสร้างผลก าไร 
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 4.3.1.2 การขนส่ง Part Asm-Body เกดิความล่าช้า 

 
รูปที ่4.15 Line balance analysis of Sub-Back,Font และ แนวทางปรับปรุง 

 จากผลส ารวจพบวา่ Sub-Back,Font ท่ีจดัเตรียมส่วนประกอบใหส้ายการประกอบหลกั (Main Line) 
ใช้เวลา Cycle Time นานกว่า Main Line ท าให้เกิดปัญหาการหยุดรอหรือการผลิตล่าช้า ซ่ึง Cycle Time ท่ี
ก าหนดไวคื้อ 70 Sec Sub-Back, Font ใช้เวลา Cycle Time = 55 Sec เกินเวลา Cycle Time Main Line อยู่ 5 
Sec  

 ดงันั้นถ้าหากท าการ Balance Line ใหม่โดยลดขั้นตอนการ Check Number Part และ การแตกหัก
ของช้ินงาน จะท าให้สามารถลดเวลาลงมาได ้6 sec จาก 55 sec ไดเ้ป็น 49 sec เน่ืองจากการ Check Number 
Part และการแตกหกัของช้ินงาน ผา่นการตรวจเช็คจากบริษทั Nisshinbo ซ่ึงผา่นการตรวจเช็คแลว้และเม่ือ 
Part มาถึงบริษทัจะตอ้งผ่านฝ่าย Quality Assurance โดยท าการสุ่มตรวจเช็ค Part ท่ีน าเขา้ รวมทั้งส้ินแลว้ 
Part ไดผ้า่นกระบวนการตรวจเช็คแลว้ 2 คร้ัง ซ่ึงหาก Sub-Back, Font ยงัมีกระบวนการ Check Number Part 
และการแตกหักของช้ินงาน อยู่ท่ีกระบวนการประกอบจะเป็นผลให้เกิดการท างานท่ีซ ้ าซ้อน โดยไม่
ก่อใหเ้กิดผลก าไร สูญเสียโอกาสเวลาในการท างาน และ ขาดทุน  
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 4.3.1.3 Process the parts stagnation and Hold buffer on Main line 

 
รูปที ่4.16 เวลารอบการใชง้านและการขนส่ง Part Back Body 

 จากผลส ารวจท่ีพบวา่ค่าของ Stagnation ความหยุดน่ิงท่ีไม่ก่อเกิดมูลค่านั้นมากถึง 50% ท าให้ Lead 
time ของผลิตภณัฑ์เกิดความล่าชา้ เป็นผลเสียให้แก่บริษทันั้น เม่ือท าการจบัเวลาการใช้งานของ Part และ 
เวลาในการจัดเตรียม Part พบว่าเวลาท่ี Sub-Back ใช้งาน Part 1 คัน เท่ากับ 1100 Sec และเวลาในการ
จดัเตรียม Part ทั้งหมด เท่ากบั 1248 Sec ซ่ึงนานกวา่เวลาท่ี Sub-Back ตอ้งการใชอ้ยู ่148 Sec  

 

 เวลาท่ีSub-Backใช ้คนั/รอบ  = เวลาActual/จ านวนPart 
                      = 55 Sac × 20 Unit 
                                               = 1100 sec/รอบ (18.3 min) 
 SCA และ M/H ใชเ้วลาจดัเตรียมและขนส่ง = 1248 sec/รอบ (20.8 min) 
 ค่าความต่าง Diff = 1100 Sec – 1248 Sec = -148 Sec 
 

 ท าให้เห็นได้ว่ามีความจ าเป็นท่ีจะต้องเกิดการสต๊อก Part โดยถ้าหากใช้ รถ 2 คนัในขนส่งไม่
สามารถ Support Sub-Back ไดท้นัจึงจ าเป็นตอ้งใช้รถ 3 คนัเพื่อให้การไหลของงานเสถียร แต่ถา้หากจะท า
การแกไ้ขปัญหาในการ Stagnation ความหยดุน่ิงท่ีไม่ก่อเกิดมูลค่า 50% ท่ีเกิดข้ึน จะตอ้งเพิ่มจ านวน Part ใน
การจดัเตรียมขั้นต ่าจากเดิม 20 ช้ินงาน เป็น 25 ช้ินงาน (25 X 55 = 1375 sec)  SCAและ M/H จะสามารถ 
Support ไดท้นั ท่ี (226 + (11.3 X 5) = 1305 sec) Diff  = 1375 Sec – 1305 Sec  = +70 Sec 
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 แต่แนวทางแกไ้ขน้ีในความเป็นจริงเป็นเร่ืองยากท่ีจะสามารถท าได ้เพราะจะส่งผลกระทบทุกระบบ
การขนส่ง Part และกระบวนการประกอบทุกสายการผลิต เน่ืองจากจ านวนท่ีใชใ้นการขนส่ง Part และการ
จดัเตรียม รอบเวลาการท างานและขนส่งทุกส่วนถูกค านวณไวท่ี้ 20 ช้ินงาน 

 4.3.1.4 Down Time เวลาทีเ่กดิความสูญเปล่า 
 ปัญหาท่ีพบจากการเกิดเวลาท่ีสูญเปล่าท่ีส่งผลกับสายการประกอบมากท่ีสุดและท าให้เกิดการ

สูญเสียรายไดแ้ละผลก าไรท่ีควรจะเป็นไปได ้
 

  4.3.1.4.1 รอ Asm-Back-Body. 
 

ตารางที ่4.3 สาเหตุของการล่าชา้ของ Part Asm-Back-Body 

 
 

 จากการหาศึกษาหาขอ้มูล Down time Data เดือน มกราคม – มิถุนายน พบวา่ปัญหาภายในท่ีเกิดข้ึน
เน่ืองจาก M/H พนักงานขนส่งขนส่งงานท่ีผิดท าให้เกิดการล่าช้า เม่ือหาสาเหตุของปัญหาท าให้พบว่า 
ปัจจุบนัไดมี้การน าระบบ Kanban เขา้มาให้ในการเรียกเม่ือวนัท่ี 12 พฤษภาคม 2560 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเกิดข้ึน
เม่ือ 10 มีนาคม 2560 เป็นช่วงเวลาท่ียงัไม่ไดน้ าระบบ Kanban เขา้มาใชง้าน ซ่ึงในช่วงขณะนั้นใชร้ะบบการ
จดัการแบบ Push System (ระบบผลกั) โดยลกัษณะงานท่ีท านั้นเป็นการอ่านเลข Part Code 10 หลกัเทียบกบั
ใบ Plan แต่ละ Order ในแต่ละวนั เน่ืองจากพฤติกรรมมนุษยส่์วนใหญ่จะหาลกัษณะการจ าท่ีสามารถจ าได้
ง่าย เช่น จ าหลกั 4 ตวัทา้ยเพื่อดูวา่ Part Code ถูกตอ้งหรือไม่ ซ่ึง เม่ือ Part Code ท่ีมีเลขทา้ย 4 หลกัเหมือนกนั 
แต่เลขขา้งหนา้ต่างกนั ท าใหผ้ดิพลาดในการจดัขนส่ง เพราะไม่สังเกต Part Code ใหค้รบถูกตอ้งทั้ง 10 หลกั 
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รูปที ่4.17 Part Code 10 หลกัของ Part Asm-Back-Body 

 หากท าการด าเนินการแก้ไขสามารถแก้ไขได้โดย ใช้ระบบ Kanban Pull System แทนการขนส่ง
ลกัษณะ Push System ซ่ึงระบบ Kanban จะช่วยในการเรียก Part เพื่อป้องกนัปัญหาการขนส่งท่ีผิดและไม่
เกิดการดนัช้ินงานเพื่อการสตอ๊กซ่ึงไม่ไดก่้อใหเ้กิดก าไรและจะจดัส่งไดก้็ต่อเม่ือมี Kanban เท่านั้น 

  4.3.1.4.2.รอ Asm-Evap. 
 

ตารางที ่4.4 สาเหตุของการล่าชา้ของ Part Asm-Evap 

 
 

 จากการหาศึกษาหาขอ้มูล Down time Data เดือน มกราคม – มิถุนายน พบว่าการรอคอยท่ีเกิดข้ึน
สาเหตุมาจาก เคร่ืองผลิต Fin press ท่ีผลิตส่งให้เคร่ือง Expander ผลิตไม่ทนัท าให้เกิดการรอคอย เม่ือ
ท าการศึกษาสาเหตุพบว่า Capacity Fin press สามารถผลิตได้ 625 Coils/8Hr. ซ่ึง Plan ท่ีเกิดข้ึนสูงกว่า
ความสามารถท่ีเคร่ือง Fin press จะสามารถผลิตได ้ท าใหเ้กิดการ Over capacity และ Delayed 

 หากท าการแก้ไขมีแนวทางแก้ไขได้โดย ท าการ Share Load เคร่ือง Fin press เพื่อให้สามารถ 
Support ได้ทนัและท าการผลิต Stock order ล่วงหน้า เพื่อไม่ให้เกิดการรอคอยและมีช้ินงานพร้อมท่ีจะ
สามารถ Support ไดท้นั 
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  4.3.1.4.3 รอ Base-Sub. 
 

ตารางที ่4.5 สาเหตุของการล่าชา้ของ Base-Sub 

 
 

 จากการหาศึกษาหาขอ้มูล Down time Data เดือน มกราคม – มิถุนายน พบวา่ Base-Sub ท่ีใชใ้นการ
ประกอบอิเล็กทรอนิกส์ Part ของเคร่ืองปรับอากาศนั้น โดยช่วงเดือนกุมภาพนัธ์ – เมษายน มียอดการผลิต
มากข้ึนจนเกิน Capacity mold ท่ีจะผลิตไดจึ้งท าให้บริษทันอกท่ีตอ้งจดัส่งไม่สามารถผลิตไดท้นัตามความ
ตอ้งการ เป็นผลให้ Bare-Sub delayed เน่ืองจาก Capacity mold ท่ีถูกจ ากดัดว้ย Cycle time มาตรฐาน ไม่ต ่า
กว่า 35 Sec ถึงจะสามารถผลิตได้ทนั ซ่ึงเม่ือมียอดการผลิตมากข้ึนถ้าจะท าการผลิตได้ทนันั้นจะตอ้งวาง
แผนการผลิตไวล่้วงหนา้ 

หากด าเนินงานการแก้ไขจะสามารถท าได้โดยท าการสต๊อกหรือการท าการผลิตOrder ล่วงหน้า
ก่อนท่ีเดือนท่ีมียอดการผลิตไม่เพียงพอต่อความต้องการจะมาถึง และใช้ Tool เพิ่ม โดยบริษทัจะต้อง
จดัเตรียม Tool ส ารองไวใ้หบ้ริษทั Vender (บริษทัท่ี input part) ในช่วงท่ีมียอดการผลิตเกินความสามารถใน
การผลิต เพื่อเปิดใช ้2 Mold ในการรองรับยอดการผลิตท่ีเขา้มา 
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4.4 ผลการด าเนินงานปรับปรุง 
4.4.1 Cycle time 70 Sec ไม่สามารถท าการผลติได้ 450 box/8hr. 
 

จากการด าเนินงานปรับปรุงแก้ไข โดยการลด Cycle Time จาก 70 Sec เป็น 62 Sec พบว่าสายการ
ประกอบสามารถท างานไดท้นัเป็นปกติ ท าใหบ้ริษทัสามารถ Plan ยอดการผลิตไดม้ากข้ึนจาก 398 Box/8Hr 
เป็น 450 Box/8Hr เป็นผลให้บริษทัสามารถสร้างผลก าไรได้มากข้ึน หากท าการ Improvement โดยเร่ิม
โครงการช่วงเดือนสิงหาคม - มีนาคม ปี 2560 จะท าใหส้ามารถลด Cost ใหบ้ริษทัไดถึ้ง 754,757 บาท ภายใน 
8 เดือน 

 

4.4.2 การขนส่ง Part Asm-Body เกดิความล่าช้า 
จากการด าเนินงานปรับปรุงแกไ้ข โดยการ Balance Line ใหม่โดยลดขั้นตอนการ Check Number Part 

และการแตกหกัของช้ินงาน จะท าให้สามารถลดเวลาลงมาได ้6 sec จาก 55 sec ไดเ้ป็น 49 sec ท าให้บริษทั
สามารถเวลาการท างานซ ้ าซอ้นท่ีไม่ก่อใหเ้กิดก าไรออกไปได ้และยงัส่งผลใหเ้กิดการรอคอยของ Part ลดลง
หรืออาจไม่เกิดข้ึนเลย 

 

4.4.3 กระบวนการขนส่งพบการหยุดรอและการส ารองช้ินงานที่สายการประกอบเคร่ืองปรับอากาศ 
(Process the parts stagnation and Hold buffer on Main line) 

จากการด าเนินงานปรับปรุงแกไ้ข โดยการใชร้ถ 3 คนัเพื่อให้การไหลของงานเสถียร แต่ถา้หากจะท า
การแกไ้ขปัญหาในการ Stagnation ความหยดุน่ิงท่ีไม่ก่อเกิดมูลค่า 50% ท่ีเกิดข้ึน จะตอ้งเพิ่มจ านวน Part ใน
การจดัเตรียมขั้นต ่าจากเดิม 20 ช้ินงาน เป็น 25 ช้ินงาน แต่แนวทางแกไ้ขน้ี ในความเป็นจริงเป็นเร่ืองยากท่ีจะ
สามารถท าได ้เพราะจะส่งผลกระทบทุกระบบการขนส่ง Part และกระบวนการประกอบทุกสายการผลิต 
เน่ืองจากจ านวนท่ีใชใ้นการขนส่ง Part และการจดัเตรียม รอบเวลาการท างานและขนส่งทุกส่วนถูกค านวณ
ไวท่ี้ 20 ช้ินงาน จึงปรับปรุงแกไ้ขโดยการใช ้รถในการขนส่ง 3 คนัเช่นเดิม 
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4.4.4 Down Time เวลาทีเ่กดิความสูญเปล่า 
 4.4.4.1 รอ Asm-Back-Body. 
 จากการด าเนินงานปรับปรุงแกไ้ข โดยการจดัท าระบบ Kanban ในส่วนของพื้นท่ีในการจดัเตรียม 

Part เพื่อท าการแกไ้ขปัญหาในการส่ง Part ท่ีผิดพลาด และท าการตรวจเช็ค Part ให้ถูกตอ้งก่อนการจดัส่ง
โดยใชใ้บควบคุมผลิตภณัฑก่์อนการจดส่งในแต่ละการเร่ิม Order ใหม่ 

 4.4.4.2 รอ Asm-Evap. 
 จากการด าเนินงานปรับปรุงแกไ้ข โดยจดัการการวางแผนระบบการจดัการ Plan ใหม่ โดยท าการ 

Share Load เคร่ือง Fin press เพื่อใหส้ามารถ Support ไดท้นัและท าการผลิต Stock order ล่วงหนา้ เพื่อไม่ให้
เกิดการรอคอยและมีช้ินงานพร้อมท่ีจะสามารถ Support ไดท้นั 

 4.4.4.3 รอ Base-Sub. 
 จากการด าเนินงานปรับปรุงแกไ้ข โดยท าการสตอ๊กหรือการท าการผลิต Order ล่วงหนา้ก่อนท่ีเดือน

ท่ีมียอดการผลิตไม่เพียงพอต่อความตอ้งการจะมาถึง และใช้ Tool เพิ่ม โดยบริษทัจะตอ้งจดัเตรียม Tool 
ส ารองไวใ้ห้บริษทั Vender ในช่วงท่ีมียอดการผลิตเกินความสามารถในการผลิต เพื่อเปิดใช ้2 Mold ในการ
รองรับยอดการผลิตท่ีเขา้มา 
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4.5. ผลสรุปการด าเนินงาน 
จากการท าการปรับปรุงแกไ้ขสายการประกอบพบวา่กระบวนการประกอบเกิดความเสถียรของงานมาก

ข้ึน ลดปัญหาการติดขดัของสายการประกอบ ลดขั้นตอนท่ีสูญเปล่าไม่ก่อให้เกิดก าไรและเสียโอกาสในการ
ท างาน สามารถผลิตไดม้ากข้ึนในแต่ละวนั ท าให้บริษทัสามารถสร้างผลประกอบการท่ีเกิดผลก าไรไดม้าก
ยิง่ข้ึน 

4.5.1 Cycle time 70 Sec ไม่สามารถท าการผลติได้ 450 box/8hr. 
ควบคุมโดยก าหนด Cycle time Main Line จาก 70 sec เป็น 65 sec โดยเร่ิมก าหนด Cycle Time ใหม่ใน

ระบบฐานขอ้มูล เพื่อให้ แผนกวางแผนการผลิตสามารถจดัการ Plan ยอดการผลิตในแต่ละวนั ตาม Cycle 
Time ใหม่ท่ีก าหนดไว ้ในรุ่น Model ท่ีท  าการปรับแกไ้ข 

4.5.2 การขนส่ง Part Asm-Body เกดิความล่าช้า 
ควบคุมโดยแกไ้ข Operation Instruction และท าการปรับแกไ้ข Operation Instruction (OI) เพื่อก าหนด

กระบวนการการท างานของ Process No.1 ท่ี Sub-Back Body ใหม่ โดยการยกเลิกขั้นตอนการ Check 
Number Part และการแตกหกัของช้ินงาน เพื่อปรับ Line balance analysis ท่ี Sub-Back,Font 

4.5.3 กระบวนการขนส่งพบการหยุดรอและการส ารองช้ินงานที่สายการประกอบเคร่ืองปรับอากาศ 
(Process the parts stagnation and Hold buffer on Main line) 

ควบคุมโดยใช้รถ 3 คนัในการขนส่ง Support Sub-Back-Body และก าหนดใช้รถขนส่ง Back Body 
ทั้งหมด 3 คนัในการ Support Line เพื่อความเสถียรของ Line ไม่ให้เกิดการ Shot ของ Part ท่ีส่งผลให้เกิด
ปัญหาการสูญเสียการท างาน ท าใหบ้ริษทัขาดทุน และสูญเสียก าไร 

4.5.4 Down Time เวลาทีเ่กดิความสูญเปล่า 
ควบคุมโดยการจัดท า KANBAN Card โดยก าหนดหน้าท่ีให้มีผูรั้บผิดชอบในการ Port และหยิบ 

Kanban เพื่อป้องกนัการผิดพลาดในการใชง้าน และจดัท าคู่มือในการใช้งาน เพื่อท่ีหากมีการเปล่ียนแปลง
ผูรั้บผดิชอบและเพื่อทบทวนการใชง้าน Kanban 

  
 



 
 

บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
เน่ืองจากการท่ีไดส้หกิจศึกษาท่ีบริษทัโตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากดั จึงไดรั้บมอบหมายงานให้

ท าการศึกษาคน้ควา้และปรับปรุงระบบกระบวนการประกอบเคร่ืองปรับอากาศ เพื่อปรับปรุงใหไ้ดก้ าลงัการ
ผลิตท่ีมากข้ึนจากเดิม อนัเน่ืองมาจากแผนนโยบายบริษทัปี 2017 ท่ีมียอดสั่งซ้ือสินคา้ท่ีเพิ่มข้ึน จึงมีความ
ประสงคใ์นการเพิ่มยอดการผลิตจากเดิม 319K กล่องต่อเดือน เป็น 366K กล่องต่อเดือน เพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ตาม
ยอดการสั่งซ้ือท่ีตอ้งการ 

จากผลการท างานพบว่าแนวคิดและวิธีการในการปรับปรุงแกไ้ขสามารถท าไดแ้ละผลท่ีไดท้  าให้สาย
การประกอบของบริษทัพฒันาไปไดดี้ยิง่ข้ึน โดยท าการปรับปรุงแกไ้ขทั้งหมด 4 เร่ืองไดแ้ก่   

5.1.1 Cycle time 70 Sec ไม่สามารถท าการผลิตได ้450 box/8hr. 
5.1.1 การขนส่ง Part Asm-Body เกิดความล่าชา้ 
5.1.1 Process the parts stagnation and Hold buffer on Main line 
5.1.1 Down Time เวลาท่ีเกิดความสูญเปล่า 
ซ่ึงเม่ือท าการด าเนินงานแกไ้ขและเร่ิมใชง้านแนวคิดในการแกไ้ขจะสามารถ Plan การผลิตในแต่ละวนั

ไดม้ากข้ึน ไดผ้ลผลิตท่ีมากยิง่ข้ึน เม่ือมีการตดัปัญหาและปรับเปล่ียนขั้นตอนในการท างานท่ีไม่ไดก่้อให้เกิด
ก าไร จึงท าให้ไม่เกิดการท างานท่ีซ ้ าซ้อนและยงัไม่เสียโอกาสในการท างานเป็นผลให้บริษทัสามารถสร้าง
รายไดไ้ดม้ากยิง่ข้ึน 

 
5.2 ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการสหกจิศึกษา 

ขา้พเจา้ไดรั้บการเรียนรู้ในหลากหลายเร่ืองท่ีน่ี ทั้งความรู้ดา้น IE อุตสาหกรรม เคร่ืองมือต่างๆท่ีใชคิ้ด
ค านวณหรือประกอบการหาเหตุและผลของงาน กระบวนการต่างๆท่ีเก่ียวกบัการประกอบเคร่ืองปรับอากาศ 
ช้ินส่วนต่างๆ ระบบการท างานต่างๆภายในบริษทั หลกัการและชีวิตการท างานท่ีแทจ้ริง การท างานร่วมกบั
ผูอ่ื้น และหลากหลายเร่ืองอ่ืนๆอีกมากมาย 
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5.3 ปัญหา และอปุสรรค แนวทางการแก้ไขปัญหา 
เน่ืองจากการท่ีเราเรียนรู้จากต าราเรียนและเรียนรู้แต่ในห้องเรียน ท าให้เราอาจจะยงัไม่คุ ้นเคยกับ

เหตุการณ์จริงๆท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงหากเป็นในหนงัสือเรียนและวชิาการเรียนการสอน หลกัการและทฤษฎีท่ีไดเ้รียน
อาจจะท าให้เราสามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ย่างง่ายดาย หากเม่ือน ามาเปรียบเทียบกบัชีวิตการท างานท่ีแทจ้ริง
ส่ิงเหล่านั้นท่ีเรียนมาอาจช่วยเราไดก้็จริงแต่จะมีปัญหา และเหตุผลอ่ืนๆท่ีไม่สามารถท าให้เราสามารถแกไ้ข
ปัญหาไดอ้ยา่งง่ายดายในแบบท่ีไดเ้รียนตามต าราหนงัสือ ขา้พเจา้จึงตั้งใจเรียนรู้ และศึกษาระบบการท างาน 
ระบบการจดัการ รวมไปถึงทุกๆส่วนต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัสายการประกอบท่ีจะส่งผลให้เกิดปัญหาและ
แหล่งท่ีมาของสายการประกอบเคร่ืองปรับอากาศทั้งหมดท่ีขา้พเจา้พอจะท าได ้

 

5.4 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
เน่ืองจากท่ีน่ีใชห้ลกัการและระบบแบบญ่ีปุ่น จึงมีการปรับปรุงและพฒันาแกไ้ขอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 

ท าให้ทุกปัญหาท่ีคน้พบถูกด าเนินการแกไ้ข ซ่ึงจากการด าเนินงานคร้ังน้ีไม่ค่อยมีส่วนไหนท่ีจะตอ้งแกไ้ข
มากนกั เพราะท่ีน่ีริเร่ิมรากฐานการท างานท่ีดี มีสังคมในท่ีท างานท่ีดี ทุกๆคนลว้นมีศกัยภาพในการท างาน 
หากมีปัญหาก็พร้อมท่ีจะรับฟังและแกปั้ญหาไปดว้ยกนั ต่างเป็นท่ีพึ่งพาใหก้นัและกนัท่ีดี 
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