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บทสรุป 

         โครงงานน้ีมีวตัถุประสงค์ในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสถานีงาน Line AL01 

กระบวนการในการท างาน โดยการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ ได้แก่การเน้นสร้าง

คุณค่าและขจดัความสูญเปล่า(แนวคิดแบบลีน)จดัท าวิธีปฏิบัติงานให้กับพนักงานและท าให้

กระบวนการท างานเกิดความสมดุล เช่น การลดการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ าเป็น การรวมสถานีงานเขา้

ดว้ยกนัรวมไปถึงการจดัล าดบัขั้นตอนการท างานใหม่ ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุงคือสามารถลด

จ านวนพนกังานในสายการประกอบไดจ้ านวน 2 คน และ ลดพื้นท่ีจดัเก็บกระจกหรือเปล่ียนเป็น

พื้นท่ีวางกระจกใหก้บัโมเดลอ่ืนๆรวมทั้งลดค่าใชจ่้ายและเวลาในการท างานของพนกังาน 

         จากการท่ีไดป้รับปรุงกระบวนการผลิตสถานีงาน AL01 ท าใหก้ระบวนการผลิตมีความสมดุล

งานท่ีเพิ่มข้ึน ดูได้จากกราฟ YAMAZUMI CHART ค่าเปอร์เซ็นต์ความสมดุลโมเดล AAA Line 

AL01 จากเดิมเท่ากบั 67.03% ปรับปรุงกระบวนการผลิตคร้ังท่ี 1เท่ากบั 94.76% แต่การท างานนั้นมี

การรอมากท าให้มีการปรับปรุงกระบวนการผลิตคร้ังท่ี 2เท่ากับ 97.29% และโมเดล BBB Line 

AL01 จากเดิมเท่ากบั 76.85% ปรับปรุงกระบวนการผลิตเท่ากบั 87.38% ซ่ึงโมเดล BBB Line AL01 

อาจจะไม่ถึงเป้าหมายตั้งไวไ้ดแ้ต่สามารถปรับปรุงในอนาคตต่อไปไดอี้ก 
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Summary 

         The objective of this project is efficiency improvement automotive glass production to 
station AL01 with work in process by using Toyota production system such planning and 
wastes(lean thinking) make from sequence work to operator and work instruction to line balance 
e.g. reducing motions, combining station work. The result of reduction improvement an two 
worker. Then reduce glass area, cost and working time. 
         Improvement production at AL01 process balancing work to increase by looking from 
YAMAZUMI CHART value % line balance model AAA at AL01 before 67.03% adjust a first 
94.76% but waiting time work adjust a second 97.29% and model BBB at AL01 before 76.85% 
adjust 87.38%. then model BBB may be not a target but can be improvement continuous.  
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ความส าคญัของการสหกิจศึกษา และ ไดม้อบโอกาสท่ีมีคุณค่าให้แก่ขา้พเจา้ในการสหกิจศึกษาคร้ัง
น้ี , คุณสนธยา ช้ืนคา้ , คุณอริญชย ์น ้ าคา้ง , คุณดนุสร สมศรี , คุณพรชยั ครองใจ (วิศวกรโรงงาน) , 
คุณธีรวฒัน์ เดือนขาว , คุณอนุรักษ์ ชัยชนะ(หัวหน้าทีม) ท่ีให้ค  าแนะน าและการดูแลการให้
ค  าปรึกษาตลอดระยะเวลาการท างานและบุคคลท่านอ่ืนๆท่ีไม่ได้กล่าวนามทุกท่านท่ีได้ให้
ค  าแนะน าช่วยเหลือในการจดัท ารายงานฉบบัน้ี 
 
         ขา้พเจา้ใคร่ขอขอบพระคุณผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งทุกท่านของบริษทั เอจีซี ออโตโมทีฟ (ประเทศ
ไทย) จ ากดั และขอขอบพระคุณอาจารยท่ี์ปรึกษาสหกิจศึกษา อาจารย ์นพดล ศรีพุทธา ท่ีคอยให้
ค  าปรึกษาขอ้มูลในการท ารายงานฉบบัน้ีจนเสร็จสมบูรณ์ตลอดจนให้การดูแลและให้ความเขา้ใจ
เก่ียวกบัชีวติในการท างานจริงแก่ขา้พเจา้ 
 
 
      

  ชชัภูมิ ตนัเอ๋ียม 
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บทที ่ 1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
ช่ือภาษาองักฤษ : AGC Automotive (Thailand) Co.,Ltd. 
ช่ือภาษาไทย :  บริษทั เอจีซี ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) จ ากดั 
ท่ีตั้ง :   700/366 หมู่ 6 นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร ถนนบางนา – ตราด ก.ม.57  

ต าบลหนองไมแ้ดง อ าเภอเมืองชลบุรี จงัหวดัชลบุรี 20000 
ก่อตั้งเม่ือ :  วนัท่ี 17 กรกฎาคม พ.ศ. 2517 
เบอร์โทรศพัท ์:  038-214-840  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 ภาพที ่1.1  แผนท่ีตั้งบริษทั เอจีซี ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
         กลุ่ม AGC ประเทศญ่ีปุ่นไดร่้วมลงทุนกลบักลุ่มนกัธุรกิจในประเทศไทยก่อตั้งบริษทักระจก
ไทยอาซาฮี (ซ่ึงต่อมากลายเป็น AGC Flat Glass (Thailand) Public Co.,Ltd.) และเร่ิมการผลิต
กระจกแผ่นธรรมดาในฐานะบริษทัส่งออกผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรมแห่งแรกของไทย หลงัจากนั้น
เครือ AGCก็ไดเ้ร่ิมกิจการผลิตสินคา้ต่างๆ เช่นกระจกนิรภยัส าหรับรถยนต ์
        การด าเนินธุรกิจของบริษัทเอจีซี ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) จ ากัดคือ ผลิตกระจกนิรภัย
ส าหรับรถยนตเ์พื่อจ าหน่ายทั้งในประเทศและต่างประเทศ สามารถจ าแนกกระจกนิรภยัได ้2 ชนิด 
  
        1) กระจกนิรภยัเทมเปอร์ (Tempered Safety Glass) เป็นกระจกท่ีผ่านกระบวนการผลิต ด้วย
วธีิการน าเขา้เตาอบท่ีมีอุณหภูมิ 600-700 องศาเซลเซียส จึงมีความแข็งแรงกวา่กระจกธรรมดา 3 ถึง 
5 เท่า และป้องกนัความร้อนไดสู้งทนทานต่อการเปล่ียนแปลงอุณหภูมิ กระจกเทมเปอร์ (Tempered 
Glass) ผลิตข้ึนส าหรับกระจกประตูขา้ง กระจกกระบงัลมหลงั ทั้งชนิดมีเส้นไล่ฝ้าและไม่มีเส้นไล่
ฝ้า เม่ือกระจกแตกจะแตกเป็นลกัษณะเม็ดขา้วโพดเล็กๆ ลดความเส่ียงต่อการบาดเจ็บให้นอ้ยท่ีสุด 
ดว้ยกระจกนิรภยัชนิด Tempered Safety Glass จึงแขง็แกร่ง ปลอดภยั มัน่ใจได ้

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพที ่1.2 กระจกเทมเปอร์ 
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        2) กระจกนิรภยัลามิเนต (Laminated Safety Glass) เป็นการผสมผสานอย่างลงตวัของคุณภาพ
และความปลอดภยั ดว้ยเทคโนโลยีการผลิตชั้นสูงท่ีใช้กระจก 2 ช้ินประกบกนัไวอ้ย่างแข็งแกร่ง
เช่ือมด้วยฟิล์มใส Polyvinyl-butyral Film (PVB FILM) กระจกลามิเนต (Laminated) จึงทนทาน
ปลอดภยั สร้างความมัน่ใจในการขบัข่ีตลอดเส้นทาง และ เม่ือกระจกแตกจะแตกเป็นลกัษณะใย
แมงมุมมีความเหนียวมากท าให้อาจจะไม่มีการกระจดักระจายเศษกระจกออกมาระหว่างเกิดการ
แตกของกระจกได ้  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่1.3 กระจกลามิเนต 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่1.4 ผงัองคก์รหน่วยงาน Production Assembly 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่งท่ีไดรั้บมอบหมาย :    ท างานเป็นผูช่้วยวศิวกรฝ่ายประกอบช้ินส่วนกระจก 
หนา้ท่ีงานท่ีไดรั้บมอบหมาย : ช่วยจดัท าเอกสาร เช็คจ านวน Pallet ท่ีท าระบบ TPS ทัง่ทางฝ่ัง  

Logistics Store และ Production Line จดัการปรับปรุงกระบวนการ      
ผลิตของ AL01 ใหมี้ประสิทธิภาพ ไม่มีการรอของกระบวนในการ
ท างานเกิดข้ึน 

 

Team Leader Team Leader Team Leader 

Worker Worker Worker 

Group Manager 

Sub group 
Manager 

Engineer Engineer Engineer 

Assembly MAW Assembly   Laminate Assembly Temper 
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1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
 ช่ือพนกังานท่ีปรึกษา : นาง สุนนัทา วงิสกุล 
 ต าแหน่ง                    : Sub group Manager 
 ช่ือพนกังานท่ีปรึกษา : นาย อริญชย ์น ้าคา้ง 
 ต  าแหน่ง          : Engineer 
 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
 ระยะการฝึกงาน : 4 มิถุนายน 2561 จนถึงวนัท่ี 28 กนัยายน 2561 
 มาท างาน           :  82 วนั รวมเวลาทั้งส้ิน 681 ชัว่โมง 30 นาที 
 ลา                       : ไม่มีการลา 

 
1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
        การผลิตกระจกบังลมหน้า โมเดล AAA และ BBB สถานีงาน Line AL01 มีการประกอบ 
OPTICAL และน าเขา้สถานีงาน Line AL05 ท าการประกอบ MOULDING ถึงจะเป็นการประกอบ
ท่ีผลิตเสร็จส้ิน(FG) ซ่ึงระหว่างการน าเขา้ประกอบ MOULDING เกิดกระบวนการในการท างาน
(WIP) ท าให้กระบวนการผลิตเกิดการสูญเปล่า (WASTES) ของการประกอบโมเดล AAA และ
BBB ทั้งท่ี Line AL01 สามารถประกอบ OPTICALและ MOULDING ให้เสร็จในกระบวนการผลิต
โดยไม่ตอ้งก่อให้เกิดกระบวนการในการท างานข้ึนและความสมดุลในการท างานท่ีมีการรอคอย
(Bottleneck)ในกระบวนการผลิต Line AL01 
 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1. ท าใหไ้ม่มีกระบวนการในการท างานเกิดข้ึน (Zero WIP)  
2.  จดัการท างานของพนกังานใหเ้กิดความสมดุลงาน 
3.  เพิ่มประสิทธิภาพการประกอบในสายการผลิต 

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1. ลดตน้ทุนในการจดัเก็บ (Reduce Cost Side Line Store) 
2. ลดจ านวนคนและค่าแรง (Decrease Worker and Labor) 
3. ลดภาระงานในกระบวนการผลิต Line AL05   



 

บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1 ทฤษฎหีลกัการ 5G ส าหรับการหาวธิีการแก้ปัญหาให้“ตรงจุดทีสุ่ด” 
         หลักการ 5G ส าหรับการหาวิธีการแก้ปัญหาพื้นฐานให้ตรงจุดท่ีสุด 5G หรือ 5Gen น้ีเป็น
พื้นฐานท่ีตอ้งมี (Basic of Problems Solving) ก่อนท่ีคุณจะไปใช้เคร่ืองมือในการแก้ไขปัญหาตวั
อ่ืนๆ(Problem Solving Tools) ไม่วา่จะเป็น Six Sigma, Lean Manufacturing หรือ QCC เป็นตน้ 
        โดยค าวา่ 5G มีองคป์ระกอบยอ่ย แบ่งไดเ้ป็น 2 ส่วน คือ  
ส่วนท่ี 1 3Gen เป็นแนวความคิดดัง่เดิมท่ีเนน้การเก็บขอ้มูลเพื่อคน้หาความจริงวา่ส่ิงท่ีเกิดข้ึนนั้นมนั
มีสาเหตุมาจากอะไรประกอบดว้ย 
1. Genba (สถานท่ี /หน้างานจริง)  เราไม่อาจแก้ไขปัญหาได้จากการนั่งแต่ใน office ครับ เพราะ
ขอ้มูลท่ีจ าเป็นลว้นอยูท่ี่หนา้งานเท่านั้น การนัง่โตะ๊แกปั้ญหาท าไดแ้ต่นัง่เทียนเท่านั้น 
2. Genbutsu (ของจริง/ช้ินงานท่ีเป็นตวัปัญหาจริง)  ของจริงมีมิติท่ีมากกวา่การดูรูปจากภาพกระดาษ
หรือจากจอภาพคอมพิวเตอร์(ท่ีมีแค่ 2 มิติ) 
3. Genjitsu (สถานการณ์จริง) ปัญหาบางอย่างเกิดข้ึนเพียงช่วงเส้ียววินาทีเท่านั้น และไม่มีโอกาส
ยอ้นภาพกลบัมาดูได ้จึงตอ้งสอบถามจากผูท่ี้อยูใ่นเหตุการณ์จริงเท่านั้น 
ส่วนท่ี 2 เป็นการวิเคราะห์โดยน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการรวบรวมมาจาก 3G มาต่อยอดโดยการคิดรวม
ความรู้ หลกัการทฤษฎีต่างๆ มาใชเ้สริมเติมแต่ง และจดัระเบียบ 
4. Genri ( ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องจริง ) ทฤษฎีจะเป็นตวัอธิบายว่าเหตุการณ์หรือปัญหามนัเกิดข้ึนได้
อย่างไร เม่ืออธิบายได ้ก็จะสามารถแก้ไขหรือป้องกนัไม่ให้เกิดซ ้ าได้ ซ่ึงบางคร้ังก็ตอ้งอาศยัการ
ทดลองเพื่อพิสูจน์วา่ถูกตอ้งตรงกบัหลกัทฤษฎีหรือไม่ก่อนท่ีจะยอมรับ 
5. Gensoku (เง่ือนไข กฎเกณฑ ์ความจ าเป็น ท่ีเก่ียวขอ้งจริง) เง่ือนไข กฎเกณฑ์ต่างๆ เป็นอีกส่ิงหน่ึง
ท่ีตอ้งรู้ เพราะ ถือเป็นตวัส่งเสริมหรือเร่งเร้าใหปั้ญหาเกิดข้ึน และ เม่ือเกิดปัญหาข้ึนแลว้จะแกไ้ขให้
หมดไปก็ท าไดย้าก 
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ภาพที ่2.1 หลกัการ 5G 
 

  

2.2 การปรับปรุงงาน 
         รศ.ดร.เรมวล นนัทศุ์ภวฒัน์ (เอกสารสัมมนา การพฒันางานโดยแนวคิดแบบลีน : 4) กล่าววา่  
การปรับปรุงการท างาน คือการด าเนินการเพื่อทบทวนงาน กระบวนการท างานและผลการ
ปฏิบัติงานในหน้าท่ีรับผิดชอบว่าส่ิงใดสมควรได้รับการพฒันาหรือปรับปรุงใหม่เพื่อให้การ
ปฏิบัติงานมีประสิทธิ(Effectiveness)และประสิทธิภาพ(Efficiency)มากข้ึนซ่ึงมีเป้าหมายหรือ
จุดมุ่งหมายท่ีส าคญัดงัน้ี 
 
         1. วตัถุประสงค ์ 
             - ประหยดัเวลา 
             - ประหยดัแรงงาน 
             - ประหยดัค่าใชจ่้าย 
             - ประหยดัทรัพยากร 
             - ใชป้ระโยชน์พื้นท่ี 
             - ลดขั้นตอน 

 
         2. ปรัชญาของการปรับปรุงงาน 
             - งานทุกอยา่งปรับปรุงใหดี้ข้ึนได ้
             - ไม่มีวธีิท่ีดีท่ีสุด 
             - แกปั้ญหาอยา่งเป็นระบบดีกวา่แบบลวกๆ 
             - ใชเ้คร่ืองมือและเทคนิคในการปรับปรุงงาน 
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         3. หลกัการทัว่ไปในการปรับปรุงงาน 
             - “ตดั” หรือ “ยบุ” ส่ิงท่ีไม่จ าเป็น 
             - “รวม” ส่วนท่ีเหลือเขา้ดว้ยกนั 
             - “เปล่ียนขั้นตอน” การท างานใหม่ใหส้ั้นกวา่เดิม 
             - “ท าใหง่้าย” มีความเรียบง่ายไม่ยุง่ยากซบัซอ้น 
             - “ใชเ้คร่ืองมืออุปกรณ์เขา้ช่วย” น าระบบ IT มาใช ้
 
        เป้าหมายหรือจุดมุ่งหมายท่ีส าคญัดงัน้ี 
             1) การก าจดัหรือลดการตอ้งใชว้สัดุอยา่งฟุ่มเฟือย โดยเปล่าประโยชน์ หรือมีของเสียใน 
                 กระบวนการผลิตมาก 
             2) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนกังาน โดยการหาวธีิท างานท่ีดีกวา่และขจดั 
                  ขั้นตอนงานท่ีไม่จ าเป็นออก 
             3) ช่วยในการปรับปรุงการวางแผนผงัโรงงานให้ดีข้ึน 
             4) ช่วยในการปรับปรุงสภาพการท างานในโรงงาน 
             5) ช่วยในการหาวธีิขนยา้ยส่ิงของท่ีเหมาะสม 
             6) ช่วยใหก้ารใชเ้คร่ืองจกัรและอุปกรณ์ไดเ้ตม็ท่ี 
             7) ช่วยลดความเหน่ือยลา้ของพนกังาน 
        การศึกษางานจึงเป็นเทคนิคอยา่งหน่ึงของการเพิ่มผลผลิต ช่วยให้ฝ่ายจดัการสามารถปรับปรุง
แกไ้ขขอ้บกพร่องต่างๆให้ดีข้ึน ท าให้ลดส่ิงท่ีส้ินเปลือง ลดตน้ทุนการผลิตและ เพิ่มประสิทธิภาพ
ของการผลิตใหสู้งข้ึน 
 

2.3 การออกแบบเคร่ืองมือและอปุกรณ์ 

         การออกแบบเคร่ืองมือเป็นขบวนการของการออกแบบและปรับปรุงเคร่ืองมือ วิธีการและ
เทคนิคท่ีจ าเป็นหลาย ๆ อยา่ง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการท างานในโรงงานอุตสาหกรรมและเพิ่ม
ผลผลิตให้สูงข้ึนดว้ย การออกแบบเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรในอุตสาหกรรม และเคร่ืองมือพิเศษอ่ืน ๆ 
ท าให้ทุกวนัน้ีมีการผลิตงานไดอ้ยา่งรวดเร็วและมีปริมาณสูง อีกทั้งยงัท าให้สินคา้มีคุณภาพดี และ
ประหยดัข้ึนดว้ย ซ่ึงจะท าใหเ้ป็นท่ีแน่ใจวา่สินคา้ท่ีผลิตออกไปจะไดผ้ลส าเร็จเป็นอยา่งดี 
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       2.3.1 จุดประสงค์ของการออกแบบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการออกแบบอุปกรณ์จับยดึ  
                  กระจกและช้ินงาน 
           เพื่อลดระยะเวลาในการผลิตโครงสร้างหลกัรถโดยสารและเพิ่มอตัราการผลิตโดยท่ีคุณภาพ
ยงัคงเดิม ดงันั้นในการออกแบบจะตอ้งค านึงถึง 
                1) วธีิการปฏิบติังานท่ีง่ายแต่มีประสิทธิภาพสูง 
                2) ลดค่าใชจ่้ายในการผลิตโดยช้ินงานท่ีราคาต ่าเท่าท่ีจะท าได ้
                3) ออกแบบใหอุ้ปกรณ์มีคุณภาพสูงเม่ือถูกน าไปผลิตแบบต่อเน่ือง 
                4) เพิ่มอตัราการผลิตดว้ยเคร่ืองมือท่ีมีอยู ่
                5) ออกแบบเคร่ืองมือใหมี้ตวักนัโง่ เพื่อป้องกนัการใชง้านท่ีอาจผดิพลาดได ้
                6) เลือกวสัดุท่ีใชท้  าใหมี้อายกุารใชง้านอยา่งพอเหมาะกบัการผลิต 
                7) หาวธีิป้องกนัส าหรับการออกแบบเคร่ืองมือเพื่อใหก้ารใชง้านมีความ 
                     ปลอดภยัต่อผูป้ฏิบติังานมากท่ีสุด 
 
       2.3.2 การอ้างองิ 
           การท่ีจะท าให้แน่ใจวา่การท างานของเคร่ืองมือต่าง ๆ ท่ีกระท าต่อกระจกและช้ินงานจะเกิด
ความถูกตอ้งเท่ียงตรงเป็นอยา่งดีนั้น ช้ินงานจะตอ้งถูกวางไวใ้นต าแหน่งท่ีถูกตอ้งอยูใ่นจิกกหรือฟิกซ์
เจอร์ซ่ึงส่ิงน้ีก็คือการอา้งอิง (Referencing) จะตอ้งมีความถูกตอ้งเป็นอยา่งดี และเม่ือมีความตอ้งการ
ให้มีความละเอียดถูกตอ้งของงานท่ีถูกกระท านกัออกแบบจะตอ้งมีความแน่ใจวา่ช้ินงานไดถู้กวาง
ไวใ้นต าแหน่งท่ีถูกต้องท่ีสุด และมีการรองรับช้ินงานนั้ นอย่างมั่นคงด้วย ส าหรับตัวก าหนด
ต าแหน่ง (Locators) ซ่ึงจะท าหนา้ท่ีก าหนดวา่กระจกและช้ินงานจะตั้งอยูต่รงไหนของจิกกหรือฟิกซ์
เจอร์ จะตอ้งแน่ใจวา่เม่ือท าข้ึนมาแลว้จะง่ายต่อการใส่ช้ินงานและถอดช้ินงานออกจากกระจก อีกทั้ง
จะตอ้งใส่ตวักนัโง่ (Tool Foolproof) ไวด้้วยเสมอหากมีความจ าเป็นเพราะอาจเกิดปัญหาระหว่าง
การท างานเน่ืองจากการใส่ช้ินงานเข้าหรือถอดช้ินงานออกอาจต้องใช้เวลานาน และอาจจะใส่
ช้ินงานเข้าไปผิดข้างก็ได้ บางคร้ังต้องออกแบบตัวรองรับท่ีมั่นคงส าหรับรองรับช้ินงานถ้า
ตวัก าหนดต าแหน่งของช้ินงานถูกออกแบบให้เก่ียวข้องกันก็สามารถท่ีจะใช้ตวัรองรับให้เป็น
ตวัก าหนดต าแหน่งได ้
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       2.3.3 กฎเบื้องต้นส าหรับการก าหนดต าแหน่ง 
           การจ ากดัการเคล่ือนท่ีของช้ินงานและการก าหนดต าแหน่งของช้ินงานนั้นจ าเป็นท่ีจะตอ้ง
อาศยัความช านาญและการวางแผนท่ีดี ซ่ึงส่ิงเหล่าน้ีจะต้องมีการวางแผนมาก่อนล่วงหน้าใน
ระหวา่งการออกแบบเคร่ืองมือจะมากระท าหรือติดตั้งทีหลงัไม่ได ้
                - การก าหนดต าแหน่งและตวัก าหนดต าแหน่ง 
เม่ือใดก็ตามถ้าเป็นไปได้ตวัก าหนดต าแหน่งควรจะให้สัมผสักบังานตรงส่วนท่ีได้รับการตกแต่ง
มาแลว้เสมอ ซ่ึงส่ิงน้ีจะเป็นการท าให้ต าแหน่งของช้ินงานท่ีมาติดกระจกมีความเท่ียงตรงและเป็น
การประกนัไดว้า่จิกกหรือฟิกซ์เจอร์จะสามารถใชไ้ดก้บัช้ินงานซ ้ าๆ กนัตลอดไปหรือหมายความว่า
เม่ือน าช้ินงานใหม่มาใส่แทนต าแหน่งท่ีใส่ช้ินงานใหม่ก็ยงัคงเหมือนเดิมไม่เปล่ียนแปลงไปจาก
ต าแหน่งของช้ินงานเดิม ซ่ึงเป็นประโยชน์อย่างมากเพราะท าให้การท างานต่อเน่ืองไปเร่ือยๆ ไม่
ติดขัด และความละเอียดถูกต้องของการก าหนดต าแหน่งก็เป็นส่วนส าคัญอย่างหน่ึงเก่ียวกับ
ความสามารถในการใชง้านซ ้ าๆ กนัไปตลอดของจิกกหรือฟิกซ์เจอร์ ตวัก าหนดช้ินงานแต่ละตวัควร
จะมีระยะห่างจากกนัใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะห่างกนัไดโ้ดยไม่ท าให้ช้ินงานเกิดการผดิพลาด ซ่ึงส่ิงน้ีจะ
ท าให้มีการใช้ตวัก าหนดต าแหน่งจ านวนน้อยและมีความเท่ียงตรงอยา่งแน่นอนในการท่ีจะสัมผสั
ผิวหน้าของช้ินงาน ส าหรับเศษโลหะหรือเศษผงต่าง ๆ อาจจะท าให้เกิดปัญหาส าหรับตวัก าหนด
ต าแหน่งได ้ดงันั้นตวัก าหนดต าแหน่งจึงควรติดตั้งในท่ีซ่ึงสามารหลีกเล่ียงการเกิดเศษโลหะเขา้ไป
ติดอยูไ่ด ้แต่ถา้หลีกเล่ียงไม่ไดก้็ควรท า ใหต้วัก าหนดต าแหน่งนูนข้ึนมา 
                - การป้องกนัการใส่งานผดิ 
การป้องกนัไม่ให้ใส่งานผิดขา้งหรือผิดต าแหน่งน้ีเป็นส่ิงท่ีนักออกแบบ จะตอ้งหาวิธีการเพื่อให้
แน่ใจว่าเม่ือใส่ช้ินงานเขา้ไปในจิกกหรือฟิกซ์เจอร์แล้ว ช้ินงานก็จะถูกสวม เขา้ไปพอดีและอยู่ใน
ต าแหน่งท่ีถูกตอ้ง ดังนั้นนักออกแบบตอ้งติดตั้งสลักกันโง่เพื่อป้องกันไม่ให้ ใส่ช้ินงานผิดข้าง 
เพราะถา้ใส่ช้ินงานผดิขา้งก็จะติดสลกักนัโง่หรือมีเสียงดงัแจง้เตือนวา่ติดช้ินงานผดิขา้ง 
                - ตวัก าหนดต าแหน่งท่ีซ ้ าซอ้น 
การใชต้วัก าหนดต าแหน่งท่ีซ ้ าซ้อนกนัควรท่ีจะตอ้งหลีกเล่ียงให้มากเน่ืองจากเสียค่าใชจ่้ายสูงแลว้
ยงัท าให้ความเท่ียงตรงลดนอ้ยลง และอาจเกิดความผิดพลาดข้ึนไดเ้น่ืองจากเกิดความสับสนในการ
น าช้ินงานมาประกอบ และตวัก าหนดต าแหน่งจะตอ้งขนานเพียงต าแหน่งเดียว โดยจ าเป็นท่ีจะตอ้ง
ท าการปรับผิวหน้าท่ีจะใช้อ้างอิงด้วยแต่ในส่วนอ่ืน ๆไม่จ  าเป็นต้องปรับผิวหน้าก็ได้ เพื่อลด
ค่าใชจ่้าย และควรติดตั้งตวัก าหนดต าแหน่งใหต้ายตวัไม่สามารถท าการเปล่ียนแปลงได ้เพื่อป้องกนั
การก าหนดต าแหน่งผดิต าแหน่งท่ีเราใชอ้า้งอิง 
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       2.3.4 หลกัการของการยดึจับกระจกช้ินงาน 
           ค าวา่ ตวัยึดจบัช้ินงานถูกน ามาใชอ้ธิบายถึงช้ินส่วนของจิกกหรือฟิกซ์เจอร์ท่ีท าหนา้ท่ีในการ
ยึดจบักระจกช้ินงานไม่ว่าจะเป็นแบบแผ่นยึด ตวัจบั และแบบหนีบยึดจบัช้ินงานให้ติดแน่นอยู่
กบัจิกกหรือฟิกซ์เจอร์ให้อยู่ในต าแหน่งท่ีตอ้งการอย่างเท่ียงตรง และอยู่ในต าแหน่งดังกล่าวโดย
สามารถต่อตา้นแรงท่ีเกิดจากการกระท าของเคร่ืองมือ ในกรณีเช่นน้ีตวัยึดจบัช้ินงานจะตอ้งถูกท า
ให้มีความแข็งแรงเพียงพอท่ีจะตา้นทานแรงท่ีเกิด แต่จะไม่มากพอท่ีจะท าให้แรงในการยึดจบันั้น
ไปท าให้ช้ินงานบุบหรือแตกหัก ตวัยึดจบัช้ินงานจะคลา้ยกบัตวัก าหนดต าแหน่ง คือจะตอ้งท าการ
ใส่ช้ินงานเขา้หรือถอดช้ินงานออกเป็นไปอยา่งรวดเร็ว ตวัยึดจบักระจกช้ินงานก็จ  าเป็นจะตอ้งใช้
เวลาอย่างมากในการท างานจะท าให้ผลผลิตต ่าและราคาช้ินงานสูงข้ึน ดงันั้นเพื่อท่ีจะน าตวัยึดจบั
กระจกช้ินงานมาใช้ให้เกิดประโยชน์ท่ีสุด นกัออกแบบจึงตอ้งรู้เก่ียวกบัหลกัการเบ้ืองตน้ของการ
ยดึจบักระจก 
 

2.4 ระบบการผลติแบบโตโยต้า (Toyota Production System) 
       2.4.1 JIDOKA 
           การควบคุมโดยอตัโนมติั หมายถึง ในทุก ๆ กระบวนการผลิตตอ้งมีการควบคุมคุณภาพเพื่อ
ลดลดความผดิพลาดและความสูญเสียจากกระบวนการผลิต (Waste) 
ซ่ึง Jidoka ท่ี Toyota ใช้ในกระบวนการผลิตจะช่วยลดความผิดพลาดในการผลิตดว้ยการมีระบบ
อตัโนมติั (Autonomation หรือ Jidoka) ท่ีจะหยุดกระบวนการผลิตเองอตัโนมติัทนัทีเม่ือเกิดความ
ผดิพลาดในการผลิต เพื่อแกไ้ขใหเ้รียบร้อยก่อนท่ีจะด าเนินการผลิตต่อไป 
                2.4.1.1 จุดประสงคข์องจิโดกะ 
                            1) ผลิตสินคา้คุณภาพดี 100% เสมอ 
                            2) ป้องกนัเคร่ืองจกัร, อุปกรณ์เสียหาย  
                            3) ลดจานวนคน / ไม่จาเป็นตอ้งมีคนเฝ้าเคร่ืองจกัร,อุปกรณ์  
                2.4.1.2 เคร่ืองมือท่ีใชส้นบัสนุน 
                            1) แผงป้ายไฟขนาดใหญ่ท่ีใชบ้อกสถานะกระบวนการผลิต (ANDON)  
                            2) ระบบก าหนดจุดหยดุ (Fixed position stop system)  
                            3) เคร่ืองมือ/อุปกรณ์ตรวจเช็คความผดิปรกติ (Poka-yoke) 
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       2.4.2 Just In Time (JIT) 
           การผลิตแบบทนัเวลาพอดี คือระบบท่ีจะผลิตสินคา้ตามความตอ้งการซ้ือและส่งมอบให้
ลูกคา้ทนัทีหลงัจากผลิตเสร็จ ไม่ไดผ้ลิตสินคา้จ านวนมากไวร้อขาย 
           ท่ีมาและวตัถุประสงคห์ลกัของระบบ Just In Time  คือ การลดตน้ทุนในการเก็บรักษาสินคา้
คงคลัง (Inventory) ทั้ งสินค้าท่ีผลิตเสร็จแล้วและช้ินส่วนวตัถุดิบท่ีจะน าไปผลิตต่อเป้าหมาย     
“การลดจ านวนสินคา้คงคลงัใหเ้ท่ากบั 0 หรือใกลเ้คียงกบั 0 ท่ีสุด (เรียกวา่ Zero Inventory)” 
   1. ขอ้ดีของ ระบบ Just In Time  
   -  ลดตน้ทุนสินคา้คงคลงั 
             ตน้ทุนจากการเคล่ือนยา้ยเขา้ออก จากการเก็บรักษา ตน้ทุนท่ีมาจากการเช่าคลงัสินคา้ รวม
ไปถึงการท่ีสินคา้ท่ีเก็บไวต้กรุ่นท าให้ไม่สามารถขายไดใ้นราคาเดิมอีกต่อไป จนตอ้งน ามาขายลด
ราคาหรือจดัท า Sales Promotion อ่ืนๆ เพื่อลดสินคา้คงคลงัท่ีไม่สามารถใชไ้ด ้
    -  ลดความผดิพลาดจากการผลิต 
             การสั่งวตัถุดิบมาเท่ากบัจ านวนสินคา้ท่ีผลิต และการมีวตัถุดิบอยู่ในไลน์การผลิตเท่ากบั
จ านวนสินคา้ท่ีตอ้งผลิต ท าให้รู้ไดท้นัทีวา่การผลิตมีความผิดพลาดจากการประกอบช้ินส่วนท่ีขาย
หรือเกิน 
    -  ลดตน้ทุนในการสั่งซ้ือวตัถุดิบ 
             การสั่งซ้ือวตัถุดิบคร้ังละน้อยๆ ท าให้เงินจ านวนมากไม่จมไปกบัการซ้ือวตัถุดิบคร้ังละ
มากๆ รวมถึงลดภาระจากการกูเ้งินกอ้นใหญ่ (ท่ีมีตน้ทุนสูงกวา่) 
    2. ขอ้เสียของ ระบบ Just In Time 
   -  ปัญหาจากการแบ่งปันขอ้มูลภายใน 
             การส่ือสารเร่ืองความตอ้งการสินคา้ท่ีผิดพลาด ท าให้ผลิตไดไ้ม่เพียงพอต่อความตอ้งการ 
(หรือเกินความตอ้งการ) 
   -  ปัญหาจากคุณภาพของวตัถุดิบ 
             จากการท่ีสั่งวตัถุดิบมาเท่ากับจ านวนสินค้าท่ีผลิต ถ้าหากว่าวตัถุดิบไม่ได้คุณภาพเป็น
จ านวนมากหรือใชไ้ม่ไดบ้่อยๆ ในระดบัท่ีวตัถุดิบส ารองไม่เพียงพอ บริษทัก็จะมีตน้ทุนจากการสั่ง
วตัถุดิบเพียงไม่ก่ีช้ิน 
   -  ปัญหาจาก Supplier ท่ีไม่สามารถส่งมอบวตัถุดิบไดท้นัเวลา 
             ท าให้การผลิตไม่สามารถด าเนินต่อไปได ้เพราะไม่มีวตัถุดิบ ดงันั้นการคดัเลือก Supplier 
และความสัมพนัธ์กบั Supplier จึงส าคญักบัการใชร้ะบบ Just In Time 
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       2.4.3 สินค้าคงคลงั (Inventory) 
           สินคา้คงคลงั คือ คือ สินคา้ท่ีถูกเก็บไวห้ลงัจากผลิตเสร็จเรียบร้อย เพื่อรอน าสินคา้นั้นไป
วางขาย อาจจะเก็บไวว้นัเดียวหรือเก็บไว ้10 ปี ก็ถือเป็นสินคา้คงคลงั 
   1. ประโยชน์ของสินคา้คงคลงั 
  -  มีสินคา้พร้อมขาย 
             ประโยชน์หลกัของสินคา้คงคลงั คือ ท าให้เม่ือลูกคา้ตอ้งการซ้ือเรามีสินคา้ขายให้ลูกคา้
ทนัที ท าให้ลูกคา้ไม่หนีไปหาผูข้ายรายอ่ืน รวมถึง ไม่มีปัญหากบัการสั่งซ้ือคร้ังละมากๆ จากลูกคา้ 
เพราะเรามีสินคา้คงคลงัอยู ่
  -  มีวตัถุดิบพร้อมผลิต 
             อยา่งท่ีบอกวา่สินคา้คงคลงัในท่ีน้ีรวมไปถึง วตัถุดิบคงคลงั ท่ีมีไวเ้ตรียมผลิตสินคา้ไดท้นัที 
เม่ือมีความตอ้งการสินคา้นั้นๆ 
   2. ปัญหาท่ีเกิดจากสินคา้คงคลงั 
           “ปัญหาใหญ่ของสินคา้คงคลงั คือ ตน้ทุนในการเก็บรักษา ซ่ึงมาในหลายรูปแบบ” 
  -  ใชพ้ื้นท่ีในการเก็บสินคา้ 
             เสียโอกาสในการใชพ้ื้นท่ีเก็บรักษาสินคา้นั้นไปท าอยา่งอ่ืน ท่ีใหผ้ลตอบแทนท่ีดีกวา่ 
  -  ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้ 
             ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้ อาจจะมาจากการท่ีตอ้งเก็บรักษาสินคา้ไวใ้นคลงัท่ีเช่า ซ่ึง
ค่าเช่าก็จะเพิ่มไปเร่ือยๆ จนกว่าจะขายสินค้านั้ นออก หรือน าไปผลิตต่อ นอกจากน้ี สินค้าบาง
ประเภท วตัถุดิบบางประเภท ตอ้งเก็บรักษาไวใ้นพื้นท่ีควบคุมอุณหภูมิ เช่นสินคา้ท่ีตอ้งเยน็ ซ่ึง
แน่นอนวา่มีตน้ทุนท่ีมากกวา่ในกรณีปกติ 
  -  สินคา้ตกรุ่น 
             เก็บไวน้านเกินไปจนขายไม่ออกเพราะตกรุ่น ถึงขายไดแ้ต่ก็ขายราคาเดิมไม่ได ้เพราะตกรุ่น
ไปแลว้ ท าใหต้อ้งจ าใจขายขาดทุน 
 
           เม่ือสินคา้ยงัคงมีอยูใ่นคลงั ก็ตอ้งหาวธีิการลดสินคา้คงคลงั (ตวัอยา่งวธีิการลดสินคา้คงคลงั) 
  1) การลดแลกแจกแถม หรือ Sales Promotion 
             Sales Promotion หรือ การลด แลก แจก แถม เป็นวิธีการลดสินคา้คงคลงัท่ีพบเห็นไดบ่้อย
ท่ีสุด โดยเฉพาะสินคา้ท่ีตกรุ่นเร็วๆ อยา่งสินคา้ท่ีเก่ียวกบัเทคโนโลยต่ีางๆ เพราะถา้หากวา่ไม่รีบขาย
ออกไปอาจจะไม่ใช่แค่ราคาตก แต่อาจจะขายไม่ไดอี้กเลยก็ได ้
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  2) การวางแผนพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ 
             ใชก้ารพยากรณ์ต่างๆ เพื่อหาแนวโนม้ของยอดขายจากขอ้มูลในอดีต เพื่อประมาณก าลงัการ
ผลิตในอนาคต เพื่อท่ีจะก าหนดจ านวนสินคา้ท่ีผลิตออกมาให้มากเกินไปจนมีสินคา้เหลืออยู่เป็น
จ านวนมาก หรือนอ้ยเกินไปจนไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
 
       2.4.4 หลกั 3MU (Muda,Mura,Muri) 
           หลกั 3 Mu คือ แนวคิดท่ีเก่ียวกบัสาเหตุส าคญัท่ีส่งผลใหป้ระสิทธิภาพในการผลิตลดลง โดย
ช่ือ 3 Mu ย่อมาจากภาษาญ่ีปุ่น 3 ค  า ได้แก่ Muda,Mura,Muri และถ้าหากว่ากระบวนการผลิต
สามารถก าจดัทั้ง 3 Mu ออกไปได ้ก็จะช่วยใหก้ระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพท่ีมากข้ึน 
   1. Muda (ความสูญเปล่า) 
             ความสูญเปล่า ท่ีเกิดข้ึนในประบวนการผลิต กล่าวคือ เป็นส่ิงท่ีท าให้ตน้ทุนสูงข้ึน ในขณะ
ท่ีไม่ได้ท าให้ผลผลิตมากข้ึน หรือประสิทธิภาพสูงข้ึนแต่อย่างใด อีกทั้งยงัไม่ได้สร้างมูลค่าเพิ่ม 
(Value Added) ให้กบัสินคา้อีกด้วย หรือท่ีหลาย ๆ คนอาจคุน้เคยดีในช่ือ “แนวคิด 7 Waste หรือ 
ความสูญเสีย 7 ประการ” 
   2. Mura (ความไม่สม ่าเสมอ) 
             ความไม่สม ่าเสมอของการด าเนินงาน ซ่ึงส่งผลต่อคุณภาพของงาน ท าให้งานออกมามี
ประสิทธิภาพท่ีไม่สม ่าเสมอและไม่ได้มาตรฐานอย่างท่ีควรจะเป็น โดยความไม่สม ่าเสมอของ 
Mura จะหมายถึง ปริมาณงานท่ีไม่สม ่าเสมอ การเลือกใช้คนเพื่อท างานนั้น ๆ รวมไปถึง แนวทาง
ในการด าเนินงานท่ีไม่สม ่าเสมอ (เม่ือวานใชว้ธีิหน่ึง วนัน้ีใชอี้กวธีิหน่ึง) 
   3. Muri (การท าส่ิงท่ีเกินก าลงัของตวัเอง) 
             การท าส่ิงท่ีเกินก าลงั ซ่ึงการท างานท่ีเกินก าลงัจะส่งผลใหเ้กิดความผดิพลาด เหมือนกบัการ
คนท่ีฝืนท าอะไรท่ีเกินความสามารถของตนเอง นอกจากนั้น การท างานท่ีเกินก าลงัยงัส่งผลให้เกิด
ความตึงเครียด และส่งผลถึงขวญัก าลงัใจในการท างาน จากความเหน่ือยยากท่ีเกิดข้ึนจากการท างาน
ท่ีเกินก าลงัตวัเอง (ท่ีมีโอกาสส าเร็จต ่า) อีกดว้ย 
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       2.4.5 Kaizen (ไคเซน) 
           ระบบ Kaizen คือ แนวคิดเก่ียวกบัการเปล่ียนแปลงภายในองค์กร เป็นแนวคิดท่ีนิยมใช้ใน
องคก์รอย่างแพร่หลาย มีมีตน้ก าเนิดมาจากญ่ีปุ่น เน้นการปรับปรุงและเปล่ียนแปลงภายในองคก์ร
โดยท่ีพนกังาน มีส่วนร่วมในการสร้างการปรับปรุงและเปล่ียนแปลง  
           KAIZEN อ่านวา่ ไคเซน เป็นภาษาญ่ีปุ่น แปลว่า การปรับปรุงท่ีดี หรือ การเปล่ียนแปลงไป
ในทางท่ีดี Kai แปลว่า Change หรือ เปล่ียน และ Zen แปลว่า Good หรือ ดี แต่อย่าเพิ่งเขา้ใจผิดว่า 
Kaizen คือ การเปล่ียนทุกอย่าง เปล่ียนใหม่ให้หมด จริงๆ แล้ว Kaizen เป็นเพียงการปรับปรุง 
เหมือนเจอปัญหาแลว้ก็วางแผนแกไ้ปเร่ือยๆ แบบค่อยเป็นค่อยไปเสียมากกวา่ประเด็นท่ีส าคญัของ
แนวคิด Kaizen คือ หลกั 3 ประการ ไดแ้ก่ การเลิก การลด และ การเปล่ียน 

  1. การเลิก 
             เลิกขั้นตอนการท างานบางอย่างท่ีไม่จ  าเป็น อย่างงานท่ีต้องท าซ ้ าเกินความจ าเป็น เม่ือ
พิจารณาถึงความจ าเป็นแล้วว่าขั้นตอนน้ีไม่ต้องมีอยู่ก็ได้ เช่น เลิกท ารายงานท่ีไม่ได้น ามาใช้
ประโยชน์เพื่อลดเวลาท างานท่ีไม่จ  าเป็นแลว้เอาเวลาไปท าอยา่งอ่ืน 
   2. การลด 
             ถา้หากวา่ขั้นตอนท่ีไม่ส าคญันั้นไม่สามารถยกเลิกได ้ก็ให้ลดความถ่ี หรือ ลดขั้นตอนของ
งานนั้นลง เช่น การท าคู่มือการท างานของงานท่ีมีขั้นตอนตายตวั เพื่อลดจ านวนคร้ังในการตอบ
ค าถามของพนกังานท่ีไม่เขา้ใจวธีิการท างานดงักล่าว 
   3. การเปล่ียน 
             เปล่ียนวิธีด าเนินงานของกิจกรรมนั้น อาจเป็นเพราะเปล่ียนคือทางทีได้ผลประโยชน์
มากกวา่ หรือเปล่ียนเพราะไม่สามารถลดและเลิกได ้เช่น การเปล่ียนวิธีในการเก็บขอ้มูลจากท่ีเก็บ
ขอ้มูลตวัเลขต่างๆไวใ้น Microsoft Excel ไปใช้ Microsoft Access ท่ีจดัการเก่ียวกบัฐานขอ้มูลได้
ดีกวา่ 
       
 2.4.6 การก าจัดความสูญเสีย (7 Waste) 
           การก าจดัความสูญเสีย (7 Waste) เป็นกุญแจดอกหน่ึงในระบบ Lean Manufacturing เป็น
ระบบก าจัดความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพให้กบักิจกรรมหรืองานท่ีด าเนินการ ขอ้เสียจากการมี 7 Waste คือ ใช้เวลาการผลิต
นาน สินคา้มีคุณภาพต ่า และตน้ทุนสูง (ท่ีมา : Hank Czarnecki and Nicholas Loyd, n.d.) 
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           กระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซ่ึงเป็นเหตุให้
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายาม
จะลดความสูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึนมากมาย (ท่ีมา : Marry Poppendieck., 2002) 
แนวคิดหน่ึงท่ีคิดคน้โดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
 (Toyota production system) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสีย 7 ประการ 
ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแ้ก่ 

  1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
  2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
  3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
  4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
  5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
  6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
  7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่2.2 7 Wastes   (7วธีิการลดความสูญเสีย) 
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ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
             การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหน้า
เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะ
ท าได ้เพื่อให้เกิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงวา่จะท าให้มีงานระหวา่งท า 
(Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความ
ยดืหยุน่ 
                            1. ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 

                  1) เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
                  2) เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
                  3) เกิดการขนยา้ยวสัดุท่ีซ ้ าซอ้นโดยไม่จ  าเป็น 
                  4) ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 

                                5) ตน้ทุนจม เน่ืองจากตอ้งการพื้นท่ีเพื่อจดัเก็บมากข้ึน (More storage area)  
                                      และเกิดค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ เช่น การเช่าโกดงั เพื่อเก็บวสัดุและสินคา้ 

                  6) ปิดบงัปัญหาการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเสีย 
                  7) ใชท้รัพยากรในการบริหารจดัการมากข้ึน เช่น พนกังานในการควบคุมงาน 
                        งานเอกสาร 
                  8) ความเส่ือมของสภาพสินคา้ 
 

                            2. การปรับปรุง 
                                 1) บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
                                 2) ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร (Reduce setup time) โดยศึกษาเวลาในการตั้ง  
                                      เคร่ืองจกัร จากนั้นท าการปรับปรุง 
                                     2.1) จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
                                     2.2) แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยูอ่อกจากขั้นตอนท่ี 
                                            ตอ้งท าเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้น 
                                     2.3) จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรให้เหมาะสม 
                                     2.4) กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 
                                     2.5) จดัหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเร็ว 
                                 3) ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบ   
                                      เวลาการผลิต 
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                                 4) ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการให ้
                                     สอดคลอ้งกบัปริมาณการผลิต (Synchronize time and amount of process) 

                   5) ท าการผลิตเฉพาะท่ีจ าเป็น (Make only what is need now) 
                                 6) ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 
 
ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
            การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้ได้
ส่วนลดจากการสั่งซ้ือ จะส่งผลให้วสัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใช้งานอยูเ่สมอ 
เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ ซ่ึงทางโตโยตา้ถือวา่สินคา้คงคลงัเปรียบเสมือนปีศาจ (Evil) 
                           1.ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 

                1) ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
                2) ตน้ทุนจม อยูใ่นกระบวนการนานเท่าท่ีวสัดุถูกสั่งมาจนกระทัง่ท าการผลิต 

                                  เสร็จ เละขายใหก้บัลูกคา้ 
                              3) เม่ือเปล่ียนค าสั่งการผลิต จะมีวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัสินคา้มากโดยไม่ทราบวา่    
                                  จะมีความตอ้งการใชอี้กเม่ือไร 
                              4) วสัดุเส่ือมคุณภาพและลา้สมยั (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
                              5) สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
                              6) ตอ้งการแรงงานและการจดัการมากในการจดัเก็บ 

 
                           2. การปรับปรุง 
                              1) ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
                              2) จดัท าแผนการจดัซ้ือใหส้อดคลอ้งกบัก าหนดการผลิต 
                              3) สร้างระบบการผลิตแบทนัเวลาพอดี (Just In Time) 
                              4) ลดช่วงเวลาน า (Lead Time) ในการจดัซ้ือ เพื่อลดความถ่ีของการจดัซ้ือคราว  
                                  ละมากๆ โดยการสร้างสัมพนัธ์กบัคู่คา้ และการจดัการระบบห่วงโซ่อุปทาน   
                                  (Supply chain management) 
                              5) ปรับการไหลของงานใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการ เพื่อลดการสะสมของงาน 
                                   ระหวา่งกระบวนการ 
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                6) ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น  
                     (Visual  control) เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย อีกทั้งช่วยใหเ้กิด 
                     ความสะดวก และลดความผดิพลาดในการสั่งซ้ือเกินความจ าเป็นได ้

                              7) ใชร้ะบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้วสัดุตกคา้ง       
                                   เป็นเวลานาน 
                              8) วเิคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมาใช ้
                                  แทน เพื่อลดปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 
 
ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
             การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดังนั้ นจึงต้องควบคุมและลด
ระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 
                            1. ปัญหาจากการขนส่ง 
                                1) ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนยา้ย และค่า 
                                    บ ารุงรักษาอุปกรณ์เหล่านั้น 
                                2) เสียเวลาในการผลิต 
                                3) วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
                                4) เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 

 
                            2. การปรับปรุง 
                                1) วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตใหอ้ยูใ่น 
                                    บริเวณเดียวกนัเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน โดยยดึแนวทาง 
                                    ความสัมพนัธ์ระหวา่งฝ่ายงานท่ีเก่ียวขอ้งใหอ้ยูใ่นกลุ่มเดียวกนั เช่น การจดั 
                                    สายการประกอบสุดทา้ย (Final assembly) ใหอ้ยูใ่กลก้บัคลงัสินคา้เพื่อลด 
                                    เวลาในการขนส่ง 
                                2) ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพื่อลดระยะทางและความถ่ีในการขนส่ง 
                                3) คิดหาแนวทางปรับปรุงส าหรับการขนถ่ายเพื่อลดปริมาณในการขนถ่ายให ้
                                    นอ้ยลง เช่น การจดัหาอุปกรณ์ในการขนยา้ยท่ีมีความยดืหยุน่สูง 
                                4) ใชบ้รรจุภณัฑท่ี์เหมาะสม 
                                5) ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
                                6) ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
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                                7) ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อใหส้ามารถส่งงานไปให ้ 
                                    ขั้นตอนต่อไปไดเ้ร็วข้ึนไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 
                                8) การจดัท ากิจกรรม 5ส 

 
ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
             ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยิบของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกัท่ีวาง
อยูบ่นพื้น ฯลฯ ท าใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
                            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 

 
                            2. การปรับปรุง 
                                1) ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานใหเ้กิดการ 
                                    เคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic)   
                                    เท่าท่ีจะท าได ้
                                2) จดัสภาพการท างาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 
                                3) ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกาย 
                                     ของผูป้ฏิบติังาน 
                                4) ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหส้ามารถท างานได ้
                                     อยา่งสะดวกรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
                                5) ออกก าลงักาย 
                                6) ปรับล าดบัขั้นตอนการท างาน เพื่อเป็นมาตรฐาน 
                                7) จดัวางผงักระบวนการใหเ้หมาะสม เพื่อลดการเดิน (Minimize Walking) 
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ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
             เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆกนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะ
งานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ตวั
ผลิตภณัฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ ดังนั้นกระบวนการน้ีควร
รวมอยูใ่นกระบวนการผลิตให้พนกังานหนา้งานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน หรือขณะ
คอยเคร่ืองจกัรท างาน 
                            1. ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
                                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 าใหพ้นกังาน 
                                    ท างานอยา่งไม่เป็นระบบและอาจก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุได ้
                                7) เกิดการท างานซ ้ าซอ้น 
                                8) ใชว้สัดุผดิประเภท (Incorrect materials) 
                                9) การตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น (Excessive checking) 
                                10) การจดัล าดบังานท่ีไม่เหมาะสม 
                                11) เสียเวลากบัการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
                                12) มีงานระหวา่งท าในสายการผลิตมาก 
                                13) สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 
                                14) ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์
 
                            2. การปรับปรุง 
                                1) วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation process chart เพื่อทราบ 
                                    ขั้นตอนทั้งหมดในการท างาน จากนั้นจึงเลือกขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสมเพื่อ 
                                    น ามาปรับปรุง 
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                                2) ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต 
                                     ซ่ึงประกอบไปดว้ย 6 ค  าถาม คือ ค าถามความหมายวตัถุประสงค ์
                                     What ท าอะไร ถามเพื่อหาจุดประสงคข์องการท างาน 
                                     When ท าเม่ือไร ถามเพื่อหาล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีเหมาะสม 
                                     Where ท าท่ีไหน ถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม 
                                     Who ใครเป็นผูท้  า ถามเพื่อหาวธีิการท างานทีเหมาะสม 
                                     How ท าอยา่งไร ถามเพื่อหาวธีิการท างานท่ีเหมาะสม 
                                     Why ท าไม ถามเพื่อหาเหตุผลในการท างาน 
                                3) หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
                                4) ใชห้ลกั ECRS เพื่อปรับปรุงการท างาน 
                                5) ใชห้ลกัการวศิวกรรมคุณค่า (Value Engineering) ในขั้นตอนการออกแบบ 
                                     ผลิตภณัฑ(์Design stage) เพื่อลดความซบัซอ้นของช้ินส่วน 
                                6) หาแนวทางขจดัความสูญเปล่าดว้ยการน าหลกัการวศิวกรรมอุตสาหการ   
                                     (IE Techniques)เพื่อปรับลดกระบวนท่ีไม่จ  าเป็นออก 

 
ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
             การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบาง
ปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอย
เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 
                            1. ปัญหาจากการรอคอย 
                                1) ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิด 
                                    มูลค่าเพิ่ม 
                                2) เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
                                3) ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ 
                                4) เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
                                5) เสียเวลาในการรอคอย 
                                6) วธีิการท างานของแต่ละกระบวนการท่ีไม่สอดคลอ้งกนั 
                                7) ใชเ้วลาในการตั้งเคร่ืองจกัรนาน 
                                8) ประสอทธิภาพของเคร่ืองจกัรต ่า 
 



23 
 
                            2. การปรับปรุง 
                                1) ปรับการไหลของงาน (Synchronize workflow) ใหส้อดคลอ้งกบั 
                                    กระบวนการเพื่อลดปัญหาในการรอคอย 
                                2) จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
                                3) บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา โดยจดัท าระบบ 
                                    บ ารุงรักษาเชิงป้องกนั(Preventive maintenance) เพื่อลดปัญหาการขดัขอ้ง 
                                    ของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นสาเหตุของการรอคอย 
                                4) จดัสรรปริมาณแรงงาน เคร่ืองจกัร และงานใหมี้ความสมดุลในสายการผลิต  
                                    (Line balancing) 
                                5) วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนให ้
                                    เหมาะสม 
                                6) เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อน 
                                    หยดุเคร่ือง 
                                7) ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
                                8) ศึกษาและพยายามปรับปรุงวธีิการท างานใหดี้ข้ึนเพื่อลดเวลารอคอย 
                                9) ฝึกใหพ้นงังานมีทกัษะในการท างานหลากหลาย เพื่อใหส้ามารถท างานอ่ืน 
                                    ทดแทนในช่วงท่ีวา่ง 
 
ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
             เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ ให้ไดคุ้ณสมบติัตามท่ี
ลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
                            1. ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
                                1) ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
                                2) ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
                                3) เสียเวลาและแรงงานในการแกไ้ขของเสีย 
                                4) ผลิตสินคา้ไม่ทนัตามก าหนด 
                                5) สัมพนัธภาพระหวา่งแผนกไม่ดี 
                                6) เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 
                                7) เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
                                8) วธีิการผลิตท่ีไม่เหมาะสม 
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                                9) การออกแบบการผลิตไม่ถูกตอ้ง 
                              10) วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ 
                              11) เกิดความเสียหายระหวา่งการขนยา้ย 
 
                            2. การปรับปรุง 
                                1) สร้างระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกนั (Quality Improvement  
                                     By Prevention)ซ่ึงมีวธีิการคือ  
                                     1.1) คน้หาของเสียก่อนถึงมือลูกคา้  
                                     1.2) แจกแจงความถ่ีลกัษณะของเสีย 
                                     1.3) หาสาเหตุของเสียแต่ละลกัษณะ 4) ก าจดัสาเหตุ 
                                2) สร้างมาตรฐานของการปฏิบติังานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
                                3) พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
                                4) อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจ และสามารถปฏิบติัไดถู้กตอ้งตาม 
                                     มาตรฐาน 
                                5) พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด  
                                    (Poka-Yoke) 
                                6) ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
                                7) ตั้งเป้าหมายของเสียเป็นศูนย ์
                                8) ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการ 
                                    ผลิต (Quick response system) 
                                9) พฒันาวธีิการท างาน เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดของเสียซ ้ า 
                              10) สร้างระบบประกนัคุณภาพ (Quality assurance) ใหก้บัทุกกระบวนการท่ี 
                                     เก่ียวขอ้ง เพื่อไม่ใหเ้กิดการส่งต่อของเสียใหก้บักระบวนการถดัไป 
                              11) บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพดีเสมอ เละพร้อมต่อการใชง้าน 
 
 
 



 

บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนงานการปฏบิัติงาน  
 
ตารางที ่3.1  แผนการปฏิบติังาน 
 

Schedule 
June July August September 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
Training,Learn culture organization                 
Plant tour,Study process                 
TPS Training concept & Jishuken Activity                 
Collecting data production Line (AL01&AL05)                 
Process flow chart document                 
Process layout document                 
Education tools working & Motion working                 
Standardized work,Yamazumi chart document                 
Change table work                 
Setting work instruction                 
Education role engineer worker and responsibility                 
 
  PLAN    ACTION 
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3.2 รายละเอยีดทีนั่กศึกษาปฏบิัติในการฝึกงาน 
         ท าการศึกษากระบวนการผลิตประกอบช้ินส่วนกระจกโมเดล AAA และ BBB โดยท าการจบั
เวลารอบเวลาการผลิต ศึกษาเก่ียวกบัขั้นตอนวิธีการท างาน การเคล่ือนไหวของพนักงาน ศึกษา
อุปกรณ์เคร่ืองมือใชใ้นการท างาน และ แผนผงัพื้นท่ีการท างาน โดยการสังเกตและสอบถามขอ้มูล 
ขอบเขตการท างานจากหัวหนา้แผนก เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพท างานในกระบวนการ และ ปรับปรุง
วธีิการท าให้กระบวนการผลิตเกิดความสมดุล ให้ไดต้ามเป้าหมาย ซ่ึงถือเป็นขอ้มูลท่ีส าคญัส าหรับ
การท า Line AL01 บริษทั เอจีซี ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงาน 
           3.3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบันและสภาพปัญหา 
             การศึกษาสภาพปัจจุบนัและปัญหากรณีศึกษา โมเดล AAA และ BBB จากกรณีศึกษาสภาพ
ในปัจจุบนัไดเ้ก็บขอ้มูลและสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนจริงท่ีส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิตกระจก ซ่ึงมีกระบวนการผลิตโดยสังเขป ดงัต่อไปน้ีพร้อมทั้งแสดงแผนภาพกระบวนการไหล
ของกระบวนการผลิต(Process Flow)แสดงดงัภาพท่ี 3.1และ 3.2  
 
ค าอธิบาย Process Flow 
       1)  การตรวจรับวตัถุดิบ (Receiving Raw Material) โดยมีการตรวจสอบช้ินส่วน  
                        ประกอบและสารเคมีของโมเดลกระจกและตรวจสอบคุณสภาพวตัถุดิบท่ีตรวจรับมี 
                        ความสมบูรณ์ไม่มีความเสียหาย 
       2) การท างาน (Operation) เป็นการเคล่ือนไหวในการท างานของพนกังาน 
       3) ตรวจสอบ (Inspect)  เป็นการตรวจสอบการประกอบแลว้ยนืยนัการท างานจาก     
                        พนกังานท่ีประกอบช้ินงาน 
       4) ประกอบ (Assembly) โดยมีการน าช้ินส่วนยอ่ยมาประกอบกบักระจก 
       5) จดัเก็บ (Storage) น าไปจดัเก็บพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบเพื่อรอเบิกไปผลิต 
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ภาพที ่3.1 (ก) Process Flow model AAA Line AL01 (ข) Process Flow model BBB Line AL05 
 

 
 

ภาพที ่3.2 (ค) Process Flow model BBB Line AL01 (ง) Process Flow model BBB Line AL05  
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Inspect 

         
Operation

           

Assy

        

Storage

         

Receive

        

     

             

 IPA 

Part Optical

Part                      

                     

Part Base 

Optical 
Cover

       Optical

 JIG[M/C] 

       Optical 

           

Part            

               

            

               

         

       Base optical cover

       

            Pallet    

           Line AL05

(ค) 

Process Flow (BBB AL05)
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           3.3.2 การส ารวจวจัิยและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
             เพื่อใหก้ารศึกษาเป็นไปตามวตัถุประสงคจึ์งก าหนดขอบเขตวธีิการศึกษาการด าเนินการวจิยั
ตามขอบเขตของการวจิยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งดงัต่อไปน้ี 
               1) ศึกษางานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งในการจดัสมดุลสายการผลิต การวางผงัโรงงาน การศึกษาเวลา
การท างานและการเคล่ือนไหวและการลดความสูญเปล่า เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตกระจก 
               2) ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องโดยการค้นควา้หาทฤษฎีท่ีสามารถใช้ข้อมูลเพื่อศึกษาให้มี
ประสิทธิภาพมากท่ีสุดและสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตกระจกได ้ 
 
ศึกษาพื้นท่ีการท างาน 
               ก่อนจะท าการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตการท างานพนกังานหรือการเดินเคล่ือนท่ี
ท างานได้นั้นก็ตอ้งศึกษาพื้นท่ีการท างานของโรงงานก่อนเสียก่อน โดยแผนผงัพื้นท่ีการท างาน
แสดงดงัภาพท่ี 3.5 , 3.6 และ 3.7 
 

 
 

ภาพที ่3.3 พื้นท่ีการท างาน โมเดล AAA Line AL01 
 

  แผนผังพื้นทีก่ารท างาน AL01-FH

IN OUTTable 1
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ภาพที ่3.4 พื้นท่ีการท างาน โมเดล BBB Line AL01 
 

 
 

ภาพที ่3.5 พื้นท่ีการท างาน โมเดล AAAและBBB Line AL05 
             
 
 
 
 

  แผนผังพื้นทีก่ารท างาน AL01-FH

IN OUTTable 1

Optical ASSY JIG

Table 2

1

2

3

Oven

        BBB SR/SL-FH

 WIP 

 แผนผังพื้นทีก่ารท างาน AL05-FH
[ส าหรับโมเดล AAA (MLD) และ BBB (MLD)]

Table Table Table Table

1

2 5

3 4

IN OUT
 FG 
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เก็บรวบรวมขอ้มูลเวลาการท างาน 
               จากการศึกษาพื้นท่ีการท างานแล้วยงัต้องรวบรวมข้อมูลโดยการจบัเวลาท างานของ
พนักงาน โมเดล AAA และ BBB ทั้งสถานีงาน Line AL01 และ AL05 โดยจบัเวลาแต่ละขั้นตอน
ท างานเป็นจ านวน 10 คร้ัง น ามาหาค่ามากสุด,นอ้ยสุดและค่าเฉล่ีย แลว้น าขอ้มูลท่ีไดม้าวเิคราะห์ท า
กราฟ YAMAZUMI CHART เพื่อดู ค่า % Line Balance ความสมดุลงานของพนักงานในแต่ละ
ขั้นตอนเพื่อมาปรับปรุงในกระบวนการท างาน โดยแบ่งการจบัเวลาออกเป็น 2สถานีงาน ได้แก่ 
Line AL01 และ AL05 ดงัตารางท่ี 3.2 - 3.19 
 
                      - ตารางจบัเวลาการท างาน โมเดล AAA สถานีงาน Line AL01  
ตารางที ่3.2 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 1  
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

31.0 32

10.0 16

8.0 11

32.0 33.0 33.0 31.0 32.0

18.0 14.0 19.0 14.0 13.0

33.0 31.0 31.0

56.0 Sum Avg

4.0

4.0

3.0

4.0

3.0 4

2.0 3

3.0 3

4.0 44.0

23.0

14.0

33.0

4.0

Total (รวมเวลารอ) 59.0 69.0 64.0 57.0 62.0 53.0 55.0

Total (ไมร่วมเวลารอ) 32.0 33.0

3.0 3.0

4.0 4.0 4.0

10.0 10.0 18.0

12 รอOP. 3 10.0 13.0 14.0 10.010.0 10.0 8.0 10.0

3.0

23.0

3.0 4.0

6 เดินไปท่ี Pallet กระจก 4.0 4.0 3.0 4.0

7 ยกกระจกวางบนโตะ๊ 1 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 3.0 3.0

4.0 3.0 4.0 4.0 4.0 3.0

2.0 2.0 3.0 3.0 2.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.02.0

4.0

3.0

2.0

4 เดินไปจบักระจกบนโตะ๊ 2 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

5 ช่วย OP.3 ผลิกกระจก 2.0 2.0 2.0

3 ยกกระจกวางบน M/C JIG 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

3.0 2.0 2.0 2.0 3.0 2.02 หันหลงัจบักระจก 2.0 2.0 3.0

4.0 4.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

3.0

4.0 4.0

2.0

4.0 4.0 4.0

Seq. Operation Name.

1 ยกกระจกวางบนโตะ๊ 2 4.0 4.0 4.0 4.0

Time(Sec.)

Avg

4.0 4

2.0 2

4.0 4

2.0 2

2.0 2

3.0 4

8 เดินไปโตะ๊ 2 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

2.0 2.0 3.0

4.0

52.0 59.0

9 ช่วยยกกระจกวางใส่ Pallet (WIP) 3.0 4.0 3.0 3.0

10 เดินไปท่ี M/C(JIG)

4.0 4.0 4.0

13.0 11.0

11 รอ M/C(JIG) 17.0

4.0
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ตารางที ่3.3 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 2 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

37.0 39

4.0

6

2.0

3.0

4.0

4.0

40.0

2.0 3

3.0 4

3.0 4

Avg

5

4.0 5

6.0

5.0

5.0

Time(Sec.)

78.073.0 70.0

4.0

8 เดินพร้อมกบัหมนุท่ีวางกระจกให้เรียบร้อย 1.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

7 ยกกระวางบน M/C(JIG) และ กดปุ่ มเขียว 4.0 4.0 4.0

39.0 38.0 39.0 40.0 39.0 39.0Total (ไมร่วมเวลารอ) 37.0 39.0 39.0 39.0

76.0 77.0 77.0Total (รวมเวลารอ) 70.0 74.0 76.0 82.0

4.0 4.0 3.0 4.011 ทา IPA 3.0 4.0 4.0 4.0 3.0 3.0

2.09 เดินไปท่ี Pallet กระจก 3.0 2.0 2.0 2.0

3.0 4.0 3.0 4.010 ยกกระจกวางบนโตะ๊ 1 4.0 4.0 4.0 4.0

3.0 3.0 3.0

4.0 3.0

3.0 3.0

2.0

4.0 4.0 4.0

2.0 2.0 2.0

4.0 4.0 3.0

5.0

5.0 5.0 5.0

4.0 4.0 4.0

36.0 38.0 38.0

3.0 4.0

5.0 5.0 5.0

5.0 4.0 4.0

4.0

34.0 32.0

4.0 4.0

6 เดินไปโตะ๊ 1 จบักระจก 4.0 4.0 4.0 3.0

3 เดินไปท่ี M/C(JIG) 4.0

4 รอ M/C(JIG) 33.0 35.0 37.0 43.0

5 วาง Optical ลง M/C(JIG) และทิ้งขยะ 5.0 4.0 5.0

4.0 5.0 5.0

5.0

1 เดินไปท่ีตูอ้บ Optical 5.0 6.0 5.0 6.0

2 เปิดตูอ้บหยบิ Optical ปิดตูอ้บ 4.0 5.0 4.0 4.0

Seq. Operation Name.

6.0 5.0 6.0 6.0

1.0

39.0

4.0

5.0

4.0

43.0

5.0

4.0

Sum Avg

6.0 6.0

4.0 4.0 4.0

5.0 5.0

32.0 37

4.0 4

3.0 4

4.0 4

2

 
ตารางที ่3.4 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 3 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

Sum Avg

56.0 48.0 52

2.0

11.0

5.0

6.0

3.0

12.0

4.0

35.0

4.0

2.0

9.0

8.0

Time(Sec.)

Avg

4.0 4

2.02.0

10 ยกกระจกวางใส่ Pallet (WIP) 12.0 10.0 10.0 11.0 8.0 8.0 8.0 11.0 9.0 9.0

3.0 3.0

6.0

5.0 4.0 5.0

2.03.0

80.0 87.0 80.0 74.0

52.0

Total (รวมเวลารอ) 79.0 78.0 81.0 74.0 77.0 78.0

Total (ไมร่วมเวลารอ) 56.0 54.0 55.0 52.0 50.0 48.0

3.0 3.0 3.0

18.028.0 35.0 32.0

52.0 48.0 56.0

12 รอ M/C(JIG) 23.0 24.0 26.0

11 เดินไปท่ี M/C(JIG) 4.0 3.0 3.0

9 หมนุกระจกพร้อมเคล่ือนท่ีไปดว้ย 3.0

5.0

5.0 6.0 4.0 3.0 3.0

3.0 3.0 3.0

6.0 8.0 7.0

7

เดินหยบิ Base Optical Coverแลว้วางทาบกบัTemplate

8 ดินสอเทียน Check 6.0 5.0 5.0 5.0

หยบิเคร่ืองกด JIG กดแลว้วางท่ีต  าแหน่งเดิม 5.0 5.0 4.0 4.0 5.0 5.0

6 8.0 7.0 8.0 8.0 8.0 7.0 11.0

4 หมนุกระจกพร้อมผลิก 5.0 4.0 5.0 8.0

5 ผลิกกระจก 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

4.0 3.0 3.0 3.0 4.0 4.0

2.0 2.0 2.0

4.0

3 Inspect Optical 5.0 9.0 9.0 6.0 7.0 5.0 7.0 9.0 7.0 8.0

2 หมนุกระจก 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

1 ยกกระจกวางบนโตะ๊ 2 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

Seq. Operation Name.

4.0 5

5.0 7

2

3.0 5

3.0 4

2.0 2

6.0 8

2.0 3

8.0 10

3.0 3

18.0 27

3.0 2.0

22.0 27.0 30.0

3.0 3.0 3.0 3.0
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ตารางที ่3.5 เวลาการท างานเคร่ืองจกัร M/C(JIG) 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

Sum Avg

79.0 69.0 73

4.0

71.0

4.0

Total 73.0 72.0 76.0 69.0 71.0

Seq. Operation Name.

1 Load กระจกเขา้ เคร่ือง M/C(JIG) 4.0 4.0 4.0

3 Unload กระจกเขา้ เคร่ือง M/C(JIG) 4.0 4.0 4.0 4.0

เคร่ืองจกัรก าลงัท างาน 65.0 64.0

4.0

2 68.0 61.0 63.0

4.04.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

71.0 67.0 61.066.0 68.0

74.0 76.0 79.0 75.0 69.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

61.0 65

4.0 4

4.0 4

Avg

Time(Sec.)

 
                      - ตารางจบัเวลาการท างาน โมเดล AAA สถานีงาน Line AL05  
ตารางที ่3.6 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 1 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min
Seq. Operation Name.

1 ยกกระจกข้ึน Conveyor 2.0 3.0 3.0 3.0 4.03.0 3.0 3.0 4.0 3.0 2.0

Time(Sec.)

Avg

2.0 3

1.0 1.0 1.0

3 หมนุกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0

2 เหยยีบ Hydraulic เอาท่ีวางกระจกข้ึน 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4 ทา IPA 2.0 3.0 2.0 3.0 3.0 3.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

3.0 4.0 3.0 2.0 4.0

5 ทาน ้ายาไพรเมอร์ 6.0 6.0 7.0

6 วาง Template PAD ติด (ฝ่ังดา้นขวา) 5.0 6.0 6.0 6.0 6.0

7.0 7.0

5.0 6.0 6.0 5.0 5.0 6.0

6.0 7.07.0 7.0 7.0 6.0

7.0

5.0 6

6.0 77.0 7.0 7.0 6.0 6.0 6.07 วาง Template PAD ติด (ฝ่ังดา้นซา้ย) 6.0 7.0 7.0 6.0

1.0 1.0 1.0

9 เดินไป Pallet กระจก 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 4.0 3.0 3.0 3.0

8 กดปุ่ มเขียวพร้อมเหยยีบ Hydraulic 2.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

0.0 0.0 0.0

Total (ไมร่วมเวลารอ) 28.0 31.0 31.0 31.0

10 รอBottle neck 7.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

33.0 27.0 31

Total (รวมเวลารอ) 35.0 31.0 31.0 31.0

32.0 31.0 33.0 33.0 29.0 27.0

Sum Avg32.0 31.0 33.0 33.0 29.0 27.0

1.0 1.0 1

1.0 1.0 1

2.0 3

6.0 7

2.0 1.0 1

4.0 3.0 3

7.0 0.0 1
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ตารางที ่3.7 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 2 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min
Seq. Operation Name.

Time(Sec.)

Avg

3.0 3.0 3.0 3.0 2.0 2.01 ยกกระจกข้ึน Conveyor 2.0 3.0 3.0 3.0

2.0

3 หมนุกระจก 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

2 เดินไปเหยยีบ Hydraulic เอาท่ีวางกระจกข้ึน 3.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

8.0 7.0 6.0

5 ติด STOPPER (ฝ่ังดา้นซา้ย) 6.0 6.0 7.0 7.0 6.0 6.0 6.0 7.0 7.0 6.0

4 ติด STOPPER (ฝ่ังดา้นขวา) 7.0 6.0 8.0 7.0 7.0 6.0 7.0

3.0 3.0 3.0

7 ทา IPA แลว้หมนุกระจก 3.0 3.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 3.0 3.0

6 ดินสอเทียน Check 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 2.0

2.0 2.0 2.0

9 เดินไปท่ี Pallet กระจก 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 4.0 3.0 3.0 3.0

8 กดปุ่ มเขียวพร้อมเหยยีบ Hydraulic 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

0.0 0.0 0.0

Total (ไมร่วมเวลารอ) 31.0 30.0 34.0 33.0

10 รอBottle neck 7.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

34.0 29.0 32

Total (รวมเวลารอ) 38.0 30.0 34.0 33.0

32.0 31.0 32.0 34.0 31.0 29.0

Sum Avg32.0 31.0 32.0 34.0 31.0 29.0

2.0 3

3.0 2.0 2

2.0 2.0 2

8.0 6.0 7

3.0

7.0 6.0 6

3.0 2.0 3

4.0 3.0 4

2.0 2.0 2

4.0 3.0 3

7.0 0.0 1

 
ตารางที ่3.8 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 3 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min
Seq. Operation Name.

Time(Sec.)

Avg

3.0 4.0 4.0 6.0 6.0 5.01 หยบิ MOULDING วางบนกระจก 6.0 4.0 3.0 5.0

1.0

3 หมนุกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

2 เหยยีบ Hydraulic เอาท่ีวางกระจกข้ึน 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

5.0 6.0 6.0

5 หยบิคีมตดัเทปกาวแลว้วางอุปกรณ์ 2.0 2.0 3.0 3.0 2.0 3.0 4.0 2.0 2.0 3.0

4 ใช ้Roller Tape ติดขอบกระจก 3.0 5.0 5.0 6.0 5.0 6.0 5.0

5.0 4.0 5.0

7 ดึงเทปกาวสองหนา้ลงถงัขยะ 3.0 3.0 3.0 4.0

6 หยบิRoller รูดเทปกาวแลว้วางอุปกรณ์ 4.0 4.0 4.0 4.0 5.0 4.0 3.0

4.0 4.0 6.0 5.0 5.0 6.0

2.0

2.0 2.0 2.0

3.0 6.0 2.010 รอBottle neck 16.0 9.0 7.0 13.0 2.0 9.0 13.0

2.0

9 ทิ้งเทปกาวลงถงัขยะ 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

31.0 23.0 27

Total (รวมเวลารอ) 39.0 32.0 30.0 40.0

25.0 27.0 28.0 29.0 29.0 31.0Total (ไมร่วมเวลารอ) 23.0 23.0 23.0 27.0

Sum Avg27.0 36.0 41.0 32.0 35.0 33.0

8 เหยยีบ Hydraulicพร้อมกดปุ่ มเขียว 1.0 1.0 1.0 1.0 2.0 2.0

2.0 2.0 2.0 2.0

3.0 5

1.0 1.0 1

1.0 1.0 1

6.0 3.0 5

6.0

4.0 2.0 3

5.0 3.0 4

6.0 3.0 4

2.0 1.0 2

2.0 2.0 2

16.0 2.0 8
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ตารางที ่3.9 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 4 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min
Seq. Operation Name.

Time(Sec.)

Avg

3.0 2.0 2.0 2.0 3.0 1.01 เหยยีบ Hydraulic เอาท่ีวางกระจกข้ึน 1.0 1.0 2.0 1.0

4.0

3 หยบิ Roller รูด MOULDING แลว้วางอุปกรณ์ 7.0 6.0 6.0 7.0 7.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0

2 จบั MOULDING ติดมมุกระจก(ดา้นซา้ย) 5.0 6.0 8.0 6.0 6.0 7.0 8.0 8.0 6.0

1.0 1.0 1.0

5 จบักระจกผลิก 3.0 3.0 2.0 3.0 3.0 3.0 2.0 2.0 3.0 2.0

4 โยก Lever ไปทางซา้ย 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

3.0 2.0 2.0

7 ช่วย OP.5 ยกกระจกใส่ Pallet 4.0 5.0 5.0 3.0 4.0 3.0 4.0 5.0 4.0 4.0

6 หยบิดินสอสี Check และ Inspect MOULDING 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

2.0 2.0

9 โยก Lever ไปทางขวา 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

8 เดินกลบัมาต าแหน่งเดิม 2.0 2.0 1.0 2.0 1.0 2.0 1.0

Total (เวลา) 27.0 28.0 29.0 27.0 29.0 30.0 30.0

1.0

2931.0 30.0 25.0 31.0 25.0

1.0 2

8.0 4.0 6

8.0 6.0 7

1.0 1.0 1

3.0

3.0 2.0 3

3.0 2.0 3

5.0 3.0 4

2.0 1.0 2

1.0 1.0 1

Sum Avg

 
ตารางที ่3.10 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 5 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

Sum Avg

2.0 3.0 1.0

Seq. Operation Name.

1 หยบิ MOULDING ข้ึนมา 2.0 1.0 1.0 1.0 3.02.0 2.0 2.0

Time(Sec.)

Avg

8.0 8.0 8.0

3.0 3.0 3.0 3.0

3 หยบิ Roller รูด MOULDING แลว้วางอุปกรณ์ 8.0 7.0 7.0 8.08.0 7.0 8.0

2 จบั MOULDING ติดมมุกระจก(ดา้นขวา) 4.0 4.0 6.0 4.0 3.0 3.0

3.0 3.0 3.0 3.0

5  Inspect MOULDING 3.0 4.0 4.0

4 จบักระจกผลิก 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

9.0

7 เดินกลบัมาต าแหน่งเดิม 2.0 2.0 2.0

3.0

6 จบักระจกใส่ Pallet 13.0 9.0 9.0 10.0 10.0 11.0

3.0 2.0 3.0 4.0 4.0 4.0

31.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

9.0 9.0 9.0

29.0 3131.0 30.0 31.0 29.0 35.0

2.0 2.0

Total (เวลา) 35.0 30.0 32.0 32.0 31.0

1.0 2

6.0 3.0 4

13.0 9.0 10

2.0 2

8.0 7.0 8

3.0 3.0 3

4.0 2.0 3
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                      - ตารางจบัเวลาการท างาน โมเดล BBB สถานีงาน Line AL01 
ตารางที ่3.11 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 1 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

67.0 64.0 64.0 65.0 66.0 63.0 Sum Avg

36.0 31.0 33

Total (รวมเวลารอ) 59.0 65.0 61.0 63.0

32.0 34.0 31.0 32.0 33.0 36.0

15.0 13.0 7.0

Total (ไมร่วมเวลารอ) 35.0 34.0 35.0 31.0

12 รอ M/C(JIG) 8.0 12.0 8.0 14.0 15.0 11.0 15.0

2.0 3.0 3.0

10 เดินพร้อมกบัหมนุท่ีวางกระจกให้เรียบร้อย 1.0 4.0 2.0 2.0 3.0

11 เดินไปโตะ๊ 1 9.0 5.0 4.0 3.0 2.0 2.0 2.0

2.0 2.0 2.0 3.0 2.0

1.0

9 ช่วยยกกระจกวางใส่ Pallet (WIP) 2.0 1.0 3.0 3.0 3.0 3.0 2.0 2.0 3.0 3.0

20.0

8 จบักระจกช่วย OP.3 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

20.0 19.0 18.0 18.0 20.0 20.07 รอOP. 3 16.0 19.0 18.0 18.0

2.0 1.0

3.0 2.0 2.0 3.0 2.0 3.0

3.0 3.01.0 3.0 2.0 3.0

6 ช่วย OP.3 ผลิกกระจก 2.0 3.0 2.0 2.0 2.0

2.0 2.0

11.0

5 เดินไปจบักระจกบนโตะ๊ 2 2.0 1.0 3.0

4 ทา IPA 7.0 7.0 7.0 7.0 8.0 11.0

3 ยกกระจกวางบนโตะ๊ 1 2.0 4.0 4.0 3.0

8.0 10.0 7.0

Time(Sec.)

4.0

2.0 2.0 2.0 3.0

4.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

4.0 4.0 4.0 4.0 3.0

4.0 2.03.0 3.0

1.0

3.0 1.0

Seq. Operation Name.
Avg

1 ยกกระจกวางบน M/C JIG 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

2 เดินไปท่ี Pallet กระจก 4.0 3.0 4.0 3.0 3.0 3.0

4.0 1.0

9.0 2.0

15.0 7.0

4

4

3

8

2

2

19

2

3

2

4

12

11.0 7.0

1.0

2.0

16.0

2.0

 
ตารางที ่3.12 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 2 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

29.0

1.0

62.0 63.0 64.0

31

Total (รวมเวลารอ) 56.0 56.0 65.0 58.0 61.0 65.0 66.0

31.0 32.0 32.0 34.0 28.0Total (ไมร่วมเวลารอ) 28.0

4.0

33.0 30.0 32.0 33.0 34.0

1.0 1.0

12 ยกกระจกวางบนโตะ๊ 1 2.0 2.0 2.0 1.0

1.0

1.0 2.0 2.0 2.0 1.0 1.0

1.011 เดินไปท่ี Pallet กระจก

10 เดินพร้อมกบัหมนุท่ีวางกระจกให้เรียบร้อย 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

9 ยกกระวางบน M/C(JIG) และ กดปุ่ มเขียว 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

5.0

2.0 3.0 2.0

4.0

2.0

4.0

5.0

1.0 2.0 2.0 2.0 1.0

2.0 2.0

3.0

4.0 4.0 4.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

2.0 2.0 2.0 3.0 3.0

6 เดินไปจบักระจก M/C(JIG) 1.0 1.0 2.0

8 เดินไปจบักระจกโตะ๊ 1 2.0 2.0

5.0 4.0 6.0

3.0

2.0 2.0 2.0 2.0

4.0

4.0

4.0

5 วาง Optical ลง M/C(JIG) และทิ้งขยะ 4.0 4.0 6.0 4.0

7 ยกกระจกวางบนโตะ๊ 2 4.0

3 เดินไปท่ี M/C(JIG) 3.0 3.0 3.0 3.0

27.0 32.0 28.04 รอ M/C(JIG) 28.0 31.0 31.0 32.0

3.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

4.0 5.0 4.0 4.0 5.0 4.0

3.0 3.0 4.03.0 4.0 4.0

29.0 32.0 32.0

1 เดินไปท่ีตูอ้บ Optical 2.0 2.0 2.0 2.0

2 เปิดตูอ้บหยบิ Optical ปิดตูอ้บ 3.0 4.0 4.0 4.0

Seq. Operation Name.
Time(Sec.)

Sum Avg

Avg

2.0 2

5.0 3.0 4

4.0

2.0 2.0 2.0

3.0 3

32.0 27.0 30

3.0

6.0 4.0 5

3.0 1.0 2

4.0 4.0 4

3.0 2.0 2

4.0 4

2.0 2

1.0 12.0

1.0 22.0

4.0
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ตารางที ่3.13 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 3 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

64.0 66.0 67.0Total (รวมเวลารอ) 57.0 59.0 62.0 60.0 Sum Avg69.0 63.0 63.0

67.0 62.0 59.0

6.0 1.0 1.0

Total (ไมร่วมเวลารอ) 54.0 54.0 61.0 56.0

12 รอ M/C(JIG) 3.0 5.0 1.0 4.0 2.0 1.0 4.0

58.0 65.0 66.0

12.0

11 เดินไปท่ี M/C(JIG) 3.0 3.0 3.0 3.0 4.0 3.0 3.0 2.0 6.0 4.0

10 ยกกระจกวางใส่ Pallet (WIP) 8.0 8.0 10.0 8.0 10.0 9.0 9.0 9.0 10.0

4.0 4.0 4.0

9 หมนุกระจกพร้อมเคล่ือนท่ีไปดว้ย 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

8 ดินสอเทียน Check 3.0 3.0 4.0 3.0 4.0 3.0 3.0

11.0 13.0 11.0

7 หยบิเคร่ืองกด JIG กดแลว้วางท่ีต  าแหน่งเดิม 5.0 4.0 3.0 3.0 4.0 4.0 4.0 3.0 3.0 5.0

6 เดินหยบิ Base Optical Coverแลว้วางทาบกบัTemplate 12.0 13.0 12.0 11.0 15.0 12.0 11.0

2.0 2.0 2.04 หมนุกระจกพร้อมผลิก 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

5 ผลิกกระจก 1.0 2.0 1.0 2.0 3.02.0 3.0 1.0 1.0 1.0 2.0

4.0 4.0 4.0

Time(Sec.)

Avg

2.0 2.0 2.0

3 Inspect Optical 12.0 11.0 18.0 16.0 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0

2 หมนุกระจก 2.0 2.0 2.0 2.0

Seq. Operation Name.

1 ยกกระจกวางบนโตะ๊ 2 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

2.0 2.0 2.0

4.0 4

2.0 2.0 2

18.0 11.0 17

4.0

2.0 2

1.0 2

15.0 11.0 12

5.0 3.0 4

2.0

4.0 3.0 4

2.0 2.0 2

12.0 8.0 9

6.0 2.0 3

6.0 1.0 3

67.0 54.0 60

 
ตารางที ่3.14 เวลาการท างานเคร่ืองจกัร M/C(JIG) 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

Sum Avg

5556.0 56.0 58.0 58.0 53.0

48.0 48.0 50.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4

Total 53.0 54.0 54.0 54.0 54.0 57.0 57.0

3 Unload กระจกเขา้ เคร่ือง M/C(JIG) 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

2 เคร่ืองจกัรก าลงัท างาน 45.0 46.0 46.0 46.0 46.0 49.0 49.0

1 Load กระจกเขา้ เคร่ือง M/C(JIG) 4.0 4.0 4.0 4.0

Seq. Operation Name.

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

Time(Sec.)

Avg

4.0 4

50.0 45.0 47

4.0
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                      - ตารางจบัเวลาการท างาน โมเดล BBB สถานีงาน Line AL05 
ตารางที ่3.15 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 1 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min
Seq. Operation Name.

1 ยกกระจกข้ึน Conveyor 2.0 2.0 2.0 2.0 2.02.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

Time(Sec.)

Avg

2.0 2

1.0 1.0 1.0

3 หมนุกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0

2 เหยยีบ Hydraulic เอาท่ีวางกระจกข้ึน 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1

4 ทา IPA 3.0 2.0 2.0 2.0 2.0 4.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

2.0 2.0 2.0 3.0 4.0

1.0 1.0 1

2.0

10.0

7.0 4.0 4.0 4.0

10.0

5.0 6

5.0 88.0 8.0 8.0

7.0 7.0 6.0 5.0 5.0

10.0 7.0

5.0 7.0

6.0 7.0

3.0 4.05 ทาน ้ายาไพรเมอร์ 4.0 4.0 5.0

6 วาง Template Spacer ติด SPACER LOWER (ฝ่ังดา้นซา้ย) 7.0 6.0 7.0

7 วาง Template Spacer ติด SPACER SIDE (ฝ่ังดา้นซา้ย) 5.0 7.0 9.0 9.0

3.0 3.0 3.0

8 กดปุ่ มเขียวพร้อมเหยยีบ Hydraulic 2.0 1.0 1.0 2.0 2.0 2.0 2.0

9 เดินไป Pallet กระจก 2.0 3.0 3.0 3.0 3.0 4.0 3.0

2.0 1.0 2.0

10.0 12.0 0.010 รอBottle neck 33.0 10.0 12.0 2.0 6.0 0.0 6.0

32.0 37.0 29.0 29.0 28.0 30.0Total (ไมร่วมเวลารอ) 27.0 27.0 31.0 29.0

38.0 37.0 35.0 39.0 40.0 30.0Total (รวมเวลารอ) 60.0 37.0 43.0 31.0 Sum Avg

2

3.0 4

2.0 1.0 2

4.0 2.0 3

7.0

33.0 0.0 9

37.0 27.0 30

 
ตารางที ่3.16 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 2 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

Sum Avg

Seq. Operation Name.
Time(Sec.)

Avg

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.01 ยกกระจกข้ึน Conveyor 2.0 2.0 2.0 2.0

2.0

3 หมนุกระจก 1.0 2.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 2.0

2 เดินไปเหยยีบ Hydraulic เอาท่ีวางกระจกข้ึน 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

6.0 10.0 8.0

5 ติด STOPPER (ฝ่ังดา้นซา้ย) 7.0 7.0 6.0 6.0 6.0 7.0 7.0 8.0 6.0 6.0

4 ติด STOPPER (ฝ่ังดา้นขวา) 7.0 7.0 8.0 6.0 8.0 6.0 6.0

3.0 3.0 2.0

7 ทา IPA แลว้หมนุกระจก 3.0 2.0 4.0 4.0 3.0 3.0 3.0 4.0 3.0 3.0

6 ดินสอเทียน Check 2.0 2.0 3.0 2.0 3.0 3.0 2.0

10 เดินไปท่ี Pallet กระจก 2.0 2.0 2.0 2.0

9 หมนุกระจกกดปุ่ มเขียวพร้อมเหยยีบ Hydraulic 3.0 3.0 3.0 3.0

2.0 2.0 2.0 1.0 1.0 1.0

3.0 3.0 3.03.0 3.0 3.0

11 รอBottle neck 32.0 4.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

Total (รวมเวลารอ) 67.0 40.0 40.0 36.0

37.0 39.0 36.0Total (ไมร่วมเวลารอ) 35.0 36.0 40.0 36.0

37.0 39.0 36.0 39.0 39.0 37.0

35.0 3739.0 39.0 37.0

8 วาง Template Center ติด SPACER LOWER 6.0 7.0 9.0 8.0 10.07.0 10.0 8.0 9.0 8.0 8.0

40.0

0.0 0.0 0.0

2.0 2

2.0 2.0 2

2.0 1.0 1

10.0 6.0 7

2.0

8.0 6.0 7

3.0 2.0 3

4.0 2.0 3

6.0 8

3.0 3.0 3

2.0 1.0 2

32.0 0.0 4
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ตารางที ่3.17 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 3 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

Sum Avg

Time(Sec.)

Avg

1 หยบิ MOULDING วางบนกระจก 2.0 3.0 2.0 2.0

1.0 1.02 เหยยีบ Hydraulic เอาท่ีวางกระจกข้ึน 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

Seq. Operation Name.

3 หมนุกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

6.0 6.0 6.0

7 หยบิคีมตดัเทปกาวแลว้วางอุปกรณ์ 3.0 3.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

6 ใช ้Roller Tape ติดขอบกระจก 6.0 7.0 7.0 6.0 6.0 5.0 5.0

4.0 5.0 4.0

9 ดึงเทปกาวสองหนา้ลงถงัขยะ 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 5.0 3.0 3.0 3.0

8 หยบิRoller รูดเทปกาวแลว้วางอุปกรณ์ 5.0 5.0 4.0 3.0 5.0 4.0 4.0

11 ทิ้งเทปกาวลงถงัขยะ 2.0 2.0 2.0 2.0

10 เหยยีบ Hydraulicพร้อมกดปุ่ มเขียว 2.0 2.0 2.0 2.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

2.0 2.0 2.02.0 2.0 2.0

0.0 0.0 0.012 รอBottle neck 1.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

37.0 37.0 36.0Total (ไมร่วมเวลารอ) 36.0 39.0 38.0 36.0

Total (รวมเวลารอ) 37.0 39.0 38.0 36.0

38.0 38.0 37.0

38.0 38.0 37.0 37.0 37.0 36.0

6.0 7.0

1.0

1.0 1.0 1.0

3.03.0 2.0 2.0 3.0 2.0 2.0

6.0 8.0 5.0 7.0 6.0 7.04 วาง Template Spacer ติด SPACER LOWER (ฝ่ังดา้นขวา) 5.0 6.0 7.0 7.0

5 วาง Template Spacer ติด SPACER SIDE (ฝ่ังดา้นขวา) 6.0 6.0 7.0 7.0 7.0 8.0 8.0 6.0 8.0 6.0

2.0 2

1.0 1.0 1

1.0 1.0 1

5.0 68.0

7

7.0 5.0 6

3.0 2.0 2

5.0 3.0 4

5.0 3.0 3

2.0 2.0 2

2.0 2.0 2

1.0 0.0 0

39.0 36.0 37

 
ตารางที ่3.18 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 4 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

Sum Avg

3.0 6.0

7.0 8.0

7.0 6.0 7.0

3.0 4

7.0 7

1.0 1.0 1.0 1.0

6.0 7.0 6.0 7.0

โยก Lever ไปทางซา้ย 1.0 1.0 1.0 1.0

Seq. Operation Name.

1 เหยยีบ Hydraulic เอาท่ีวางกระจกข้ึน 2.0 2.0 2.0 2.0 2.02.0 2.0 2.0

2 จบั MOULDING ติดมมุกระจก(ดา้นซา้ย) 6.0 6.0 6.0 6.0

2.0 2.0 2.0

3 หยบิ Roller รูด MOULDING แลว้วางอุปกรณ์ 7.0 8.0 8.0 7.0 8.0

1.0 1.0

3.0 3.0

6

4 หยบิดินสอสี Check และ Inspect MOULDING 6.0 3.0 4.0

2.02.02.03.03.0จบักระจกผลิก

5

5.0

8 เดินกลบัมาต าแหน่งเดิม 1.0 1.0 1.0 1.0

5.0 5.0 5.0 5.0 5.0 5.07 ช่วย OP.5 ยกกระจกใส่ Pallet 4.0 5.0 5.0 5.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

29.0 29.0 29.0 29.0 29.0 29.0

1.0

Total (เวลา) 31.0 30.0 30.0 28.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.09 โยก Lever ไปทางขวา 1.0 1.0

28.0 2931.0

2.0 2.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 3.0

1.0 1.0 1.0

7.0 7.0 7.0 7.0

3.0 4.0 3.0 3.0

Time(Sec.)

Avg

2.0 2

6.0 6

1.0 1

2.0 2

4.0 5

1.0 1

1.0 1
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ตารางที ่3.19 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 5 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

Sum Avg

3.0 3.02.0 1.0 3.0

Time(Sec.)

Avg

1.0 22.0 2.0 2.0

Seq. Operation Name.

1 หยบิ MOULDING ข้ึนมา 2.0 2.0 1.0

7.0 7.0 7.0

5.0 4.0 3.0 4.0

3 หยบิ Roller รูด MOULDING แลว้วางอุปกรณ์ 7.0 7.0 8.0 7.07.0 7.0 7.0

2 จบั MOULDING ติดมมุกระจก(ดา้นขวา) 8.0 3.0 3.0 3.0 4.0 5.0

6.0 7.0 8.0

2.0 2.0 2.0 2.0

5  Inspect MOULDING 5.0 6.0 8.0 8.04.0 7.0 8.0

4 จบักระจกผลิก 3.0 3.0 2.0 2.0 2.0 2.0

7 เดินกลบัมาต าแหน่งเดิม 3.0 3.0 3.0

33.0 34.0 36.0 33.0 33.0 36.0 33.0 35Total (เวลา) 39.0 35.0 36.0

2.03.0 2.0 2.0

37.0 39.0

2.0 3.0 3.0

11.0 9.0 10.0 11.06 จบักระจกใส่ Pallet 11.0 11.0 11.0 10.0 10.0 10.0

8.0 3.0 4

8.0 7.0 7

3.0 2.0 2

8.0 4.0 7

11.0 9.0 10

3.0 2.0 3

 
           3.3.3 ศึกษาและท าการวเิคราะห์ปัญหา 
             ท าการศึกษาและวเิคราะห์ปัญหาหลงัจากท่ีไดร้วบรวมขอ้มูลจากศึกษาพื้นท่ีการท างานและ
จบัเวลาขั้นตอนท างาน โดยจะน าขอ้มูลการจบัเวลาท างานสร้างกราฟ YAMAZUMI CHART เพื่อดู 
Line Balancing ความสมดุลขั้นตอนท างานของพนักงาน ซ่ึงส่ิงท่ีน ามาวิเคราะห์ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต ไดแ้ก่ 
                    1) การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไปของพนกังาน 
                    2) ขั้นตอนการท างานซ ้ าซอ้น 
                    3) ภาระงานท่ีมากเกินไปของพนกังาน 
 
ผลการวเิคราะห์ขอ้มูล 
                        - ค่า % Line Balance 
                   จากตารางท่ี 3.2 – 3.19 สามารถค านวณ % Line Balance จาก YAMAZUMI CHART 
โดยค านวณไดจ้ากสถานีงานท่ีเป็นคอขวด(Bottle neck) ของแต่ละกระบวนการผลิตขั้นตอนการ
ท างานจะไดข้อ้มูลแสดงดงัภาพท่ี 3.6 - 3.10 
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ภาพที ่3.6 YAMAZUMI CHART model AAA Line AL01 
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Load กระจกเขา้ 
เคร่ือง M/C(JIG)

หันหลงัจบักระจก

15

10

5

ยกกระจกวางบน 
M/C JIG

เดินไปท่ีตูอ้บ Optical

เปิดตูอ้บหยบิ 
Optical ปิดตูอ้บ

เดินไปท่ี M/C(JIG)

วาง Optical ลง 
M/C(JIG) และทิ้ง

ขยะ

เดินไปจบักระจกบน
โตะ๊ 2

เดินไปท่ี Pallet 
กระจก

ยกกระจกวางบน
โต๊ะ 1

ยกกระจกวางบน
โต๊ะ 2

เคร่ืองจกัรก าลงั
ท างาน

เดินไปโต๊ะ 1 จบั
กระจก

ยกกระวางบน 
M/C(JIG) และ กด

ปุ่ มเขียว

                              

         

เดินไปท่ี Pallet 
กระจก

ยกกระจกวางบน
โต๊ะ 1

หมนุกระจก

เดินไปท่ี M/C(JIG)

ดินสอเทียน Check

Inspect Optical

หมนุกระจกพร้อม
ผลิก

ผลิกกระจก

เดินหยบิ Base 
Optical Coverแลว้

วางทาบกบั
Template

หยบิเคร่ืองกด JIG 
กดแลว้วางท่ี
ต  าแหน่งเดิม

All Part NumberPART NO: Current

LINE  : AL06-FH YAMAZUMI CHART  

MODEL 640A-FH

Rev:

MODEL : 640A-FH Date:

CHECKEDISSUED

28 August 2018AAA
YAMAZUMI CHART

MODEL AAA

OP.1 OP.2 OP.3 M/C

AL01-FH

31

48

Max : 33
32

37

39
Max : 40

52

Max : 56

69

73

Max : 79

Bottle neck 

% Line Balance(Min) =    

            
 =               

      
     = 67.03%
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ภาพที ่3.7 YAMAZUMI CHART model AAA Line AL05 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

หยิบ MOULDING ข้ึนมา

จบั MOULDING ติด
มุมกระจก(ดา้นขวา)

หยบิ Roller รูด 
MOULDING แลว้

วางอุปกรณ์

จบักระจกผลิก

 Inspect 
MOULDING

จบักระจกใส่ Pallet

เดินกลบัมาต าแหน่งเดิม

ช่วย OP.5 ยก
กระจกใส่ Pallet

25

20

ทา IPA แลว้หมนุ
กระจก

เดินไปท่ี Pallet 
กระจก

30

40

35

       Hydraulic          

      ึ  

จบั MOULDING 
ติดมมุกระจก

(ดา้นซา้ย)

หยบิ Roller รูด 
MOULDING แลว้

วางอุปกรณ์

โยก Lever ไปทางซา้ย

5 ทา IPA

หยบิRoller รูดเทป
กาวแลว้วางอุปกรณ์

15

10

วาง Template PAD
 ติด (ฝ่ังดา้นซา้ย)

                       
Hyd rau lic

เดินไป Pallet 
กระจก

ยกกระจกข้ึน Conveyor

เดินไปเหยยีบ 
Hydraulic เอาท่ีวาง

หมนุกระจก

ติด STOPPER (ฝ่ัง
ดา้นขวา)

ติด STOPPER (ฝ่ัง
ดา้นซา้ย)

ดินสอเทียน Check

ยกกระจกข้ึน Conveyor

       Hydraulic          

      ึ  

หมนุกระจก

ทาน ้ายาไพรเมอร์

วาง Template PAD
 ติด (ฝ่ังดา้นขวา)

หยบิ MOULDING
 วางบนกระจก

       Hydraulic          

      ึ  

หมนุกระจก

ใช ้Roller Tape ติด
ขอบกระจก

หยบิคีมตดัเทปกาวแลว้
วางอุปกรณ์

จบักระจกผลิก

หยบิดินสอสี Check 
และ Inspect 

เดินกลบัมาต าแหน่งเดิม

โยก Lever ไปทางขวา
กดปุ่ มเขียวพร้อม
เหยยีบ Hydraulic

ดึงเทปกาวสอง
หนา้ลงถงัขยะ

       Hydraulic           

     

ทิง้เทปกาวลงถงัขยะ

All Part NumberPART NO: Current

LINE  : AL06-FH YAMAZUMI CHART  

MODEL 640A-FH

Rev:

MODEL : 640A-FH Date:

CHECKEDISSUED

28 August 2018AAA
YAMAZUMI CHART

MODEL AAA

OP.1 OP.2 OP.3

AL05-FH

27

Max : 33

31

  

3 

Max :   

OP.4 OP.5

2 

Max : 3 

  

2 

Max : 3 

 9 2 

Max : 3 

 1

Bottle neck 

% Line Balance(Min) =    

            
 =                  

      
     = 91.72%
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ภาพที ่3.8 YAMAZUMI CHART model BBB Line AL01 

 

 

 

เดินไปท่ี M/C(JIG)

วาง Optical ลง 
M/C(JIG) และทิ้ง

ขยะ

เดินไปจบักระจกโตะ๊ 1

เดินไปท่ี Pallet กระจก25

ช่วย OP.3 ผลิกกระจก

จบักระจกช่วย OP.3

ช่วยยกกระจกวาง
ใส่ Pallet (WIP)

20

5

15

Load กระจกเขา้ 
เคร่ือง M/C(JIG)

เดินไปท่ี Pallet 
กระจก

ทา IPA

10

เดินไปจบักระจก M/C(JIG)

ยกกระจกวางบน
โต๊ะ 2

หมนุกระจก

Inspect Optical

ยกกระจกวางบน 
M/C JIG

ยกกระจกวางบน
โต๊ะ 1

เดินไปจบักระจกบน
โตะ๊ 2

ยกกระจกวางบน
โต๊ะ 2

เดินไปท่ีตูอ้บ Optical

เปิดตูอ้บหยบิ 
Optical ปิดตูอ้บ

เดินไปโต๊ะ 1

ยกกระวางบน 
M/C(JIG) และ กด

ปุ่ มเขียว

เดินพร้อมกบัหมุนท่ี
วางกระจกให้เรียบร้อย

80

75

70

45

65

60

55

50

40

ยกกระจกวางบนโตะ๊ 1

35

30

เดินพร้อมกบัหมุนท่ี
วางกระจกให้เรียบร้อย

หมุนกระจกพร้อม
ผลิก

ผลิกกระจก

เดินไปท่ี M/C(JIG)
Unload กระจกเขา้ 
เคร่ือง M/C(JIG)

เคร่ืองจกัรก าลงั
ท างาน

เดินหยบิ Base 
Optical Coverแลว้

วางทาบกบั
Template

หยบิเคร่ืองกด JIG 
กดแลว้วางท่ี
ต  าแหน่งเดิม

ดินสอเทียน Check

หมุนกระจกพร้อม
เคล่ือนท่ีไปดว้ย

ยกกระจกวางใส่ 
Pallet (WIP)

All Part NumberPART NO: Current

LINE  : AL06-FH YAMAZUMI CHART  

MODEL 640A-FH

Rev:

MODEL : 640A-FH Date:

CHECKEDISSUED

28 August 2018BBB
YAMAZUMI CHART

MODEL BBB

OP.1 OP.2 OP.3 M/C

AL01-FH

31

54

Max : 36

33

28

31

Max : 34

60

Max : 67

53

55

Max : 58

Bottle neck 

% Line Balance(Min) =    

            
 =               

      
     = 76.85%
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ภาพที ่3.9 YAMAZUMI CHART model BBB Line AL05 
 

                  เม่ือดูภาพกราฟ YAMAZUMI CHART ภาพท่ี 3.6 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนคือ คนมีการรอ
เคร่ืองจกัรในระหว่างกระบวนการท างาน ซ่ึงส่งผลไม่ดีกบัการท างานจึงท าให้ตอ้งมีการปรับปรุง
กระบวนการผลิตสถานีงาน AL01 ข้ึนมา และขั้นตอนการท างานสถานีงาน AL01 ทั้ง2โมเดลมีการ
ท างานท่ีมีความสูญเปล่าของพนกังานในระหวา่งรอการด าเนินงานขั้นตอนต่อไป ท าให้เปอร์เซ็นต์
สมดุลงานอยูต่  ่ากวา่ค่าท่ีเป้าหมายก าหนดไว ้
                  ส่วนกราฟ YAMAZUMI CHARTภาพท่ี 3.7 และ 3.9 เปอร์เซ็นสมดุลงานค่อนข้างดี 
เพราะมีการปรับปรุงขั้นตอนการท างานในกระบวนการผลิตอยูก่่อนแลว้ และอุปกรณ์Conveyor มา
ช่วยใหส้ามารถลดเวลาการเคล่ือนท่ีของพนกังานไดเ้ป็นอยา่งดี แต่จะตอ้งมีพื้นท่ีในการท างาน 
 
 

 

 

หยิบ MOULDING ข้ึนมา

หยบิ Roller รูด 
MOULDING แลว้

วางอุปกรณ์

จบักระจกผลิก

 Inspect 
MOULDING

เดินกลบัมาต าแหน่งเดิม

จบักระจกใส่ Pallet

จบั MOULDING ติด
มุมกระจก(ดา้นขวา)

หยิบดินสอสี Check และ 
Inspect MOULDING

หยบิ Roller รูด 
MOULDING แลว้

วางอุปกรณ์

ช่วย OP.5 ยก
กระจกใส่ Pallet

เดินกลบัมาต าแหน่งเดิม

จบักระจกผลิก

40

35

30

หมนุกระจก

ติด STOPPER (ฝ่ัง
ดา้นขวา)

ดินสอเทียน Check

ติด STOPPER (ฝ่ัง
ดา้นซา้ย)

เดินไปท่ี Pallet กระจก

กดปุ่ มเขียวพร้อม
เหยยีบ Hydraulic

วาง Template 
Center ติด 

SPACER LOWER

15

วาง Template 
Spacer ติด 

SPACER LOWER 
(ฝ่ังดา้นขวา)

10

5

โยก Lever ไปทางขวา

                       
Hyd rau lic ทา IPA แลว้หมนุ

กระจก

20

โยก Lever ไปทางซา้ย

วาง Template 
Spacer ติด 

SPACER SIDE 
(ฝ่ังดา้นซา้ย)

เดินไป Pallet 
กระจก25

ทิง้เทปกาวลงถงัขยะ

วาง Template 
Spacer ติด 

SPACER SIDE 
(ฝ่ังดา้นขวา)

ใช ้Roller Tape ติด
ขอบกระจก

หยบิคีมตดัเทปกาวแลว้
วางอุปกรณ์

หยบิRoller รูดเทป
กาวแลว้วางอุปกรณ์

เหยียบ Hydraulicพร้อมกดปุ่ มเขียว

ดึงเทปกาวสอง
หนา้ลงถงัขยะ

หยบิ MOULDING 
วางบนกระจก

วาง Template Spacer
 ติด SPACER 

LOWER (ฝ่ังดา้นขวา)ทา IPA

ทาน ้ายาไพรเมอร์

       Hydraulic          

      ึ  

หมนุกระจก เดินไปเหยยีบ 
Hydraulic เอาท่ีวาง       Hydraulic          

      ึ  

ยกกระจกข้ึน Conveyor ยกกระจกข้ึน Conveyor

หมนุกระจก
       Hydraulic          

      ึ  

จบั MOULDING 
ติดมมุกระจก

(ดา้นซา้ย)

% Line Balance(Min) =    

            
 =                  

      
     = 88.33%

All Part NumberPART NO: Current

LINE  : AL06-FH YAMAZUMI CHART  

MODEL 640A-FH

Rev:

MODEL : 640A-FH Date:

CHECKEDISSUED

28 August 2018BBB
YAMAZUMI CHART

MODEL BBB

OP.1 OP.2 OP.3

AL05-FH

27

Max : 3 

30

  

37

Max :   

OP.4 OP.5

  

Max :   

 7

2 

Max : 3 

29

  

Max : 3 

 5 Bottle neck 
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           3.3.4 ก าหนดแนวทางและด าเนินงานแก้ไข 
            การก าหนดแนวทางและการด าเนินการแกไ้ข โดยจดัภาระงานใหม่ให้พนกังาน เรียงล าดบั
ขั้นตอนการท างาน และจดัพื้นท่ีท างานใหม่ ศึกษาการเคล่ือนไหวของพนกังาน เพื่อลดความสูญ
เปล่าของงานท่ีไม่จ าเป็นหรือมากเกินไปออกจากการท างาน และแบ่งภาระงานให้พนกังานแต่ละ
สถานีงานช่วยกนั เพื่อให้เกิดความสมดุลในสายการผลิตรวมทั้งเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตให้ได้
ตามเป้าหมายท่ี 90% 
 
           3.3.5 ผลเปรียบเทยีบก่อนและหลงั 
            เป็นการเปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุงของจ านวนกระจก ซ่ึงก่อนปรับปรุงจ านวน
กระจกเม่ือผา่นกระบวนการผลิตของสถานีงาน AL01 แลว้ตอ้งเขา้ไปอยูใ่นท่ีจดัเก็บก่อนจะท าการ
ผลิตในสถานีงาน AL05 จนเสร็จส้ิน กบัเม่ือหลงัปรับปรุงท่ีจ านวนกระจกจะผา่นกระบวนการผลิต
ของสถานีงาน AL01 และเสร็จส้ินภายในกระบวนการผลิตสถานีเดียว จ านวนกระจกจะแตกต่างกนั
อยา่งไร  
ขอ้มูลจ านวนกระจกก่อนการปรังปรุงกระบวนการผลิต โมเดล AAA และ BBB 
                   เป็นการเก็บข้อมูลจ านวนกระจกท่ีท าการผลิตของสถานีงาน AL01 แล้วต้องเก็บไว้
(WIP)ก่อนจะท าการผลิตท่ีสถานีงาน AL05 เพื่อผลิตเป็น(FG) ขอ้มูลก่อนท าการปรับปรุงเร่ิมเก็บ
จากวนัท่ี 3 กรกฎาคม 2561-31 สิงหาคม 2561 (9 สัปดาห์ 1-4 เดือนกรกฎาคม , 5-9 เดือนสิงหาคม) 
 
ตารางที ่3.20  ขอ้มูลจ านวนกระจก 
 

Model / Week 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Total 

BBB (SL) 120 90 150 120 470 220 206 385 99 1860 

BBB (SR) 36 45 45 36 96 75 36 225 35 629 

AAA (SL) (L) 270 240 236 279 300 390 240 270 242 2467 

AAA (SR) (L) 330 599 357 238 450 300 300 475 259 3308 

AAA (SL) (S) 0 0 30 0 0 0 0 0 0 30 

AAA (SL)(S)(P) 0 0 0 0 60 30 0 0 70 160 

AAA (SR)(S)(P) 44 55 0 0 0 30 0 0 0 129 

8583 
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ภาพที ่3.10 จ  านวนกระจกเดือนกรกฎาคม 
 

 
 

ภาพที ่3.11 จ  านวนกระจกเดือนสิงหาคม 
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1330
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1352 1664

0 100 30

4934

0

1000

2000
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BBB (SL)

จ า
นว

น 
(แ
ผน่

)

Model

BBB (SL) BBB (SR) AAA (SR) (L) AAA (SR) (L) AAA (SL)(S)(P) Total AAA (SL) (S) AAA (SR)(S)(P) 

BBB (SL) BBB (SR) AAA (SR) (L) AAA (SR) (L) AAA (SL)(S)(P) Total AAA (SL) (S) AAA (SR)(S)(P) 
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บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 
 บทท่ี 4 จะแสดงผลการด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการผลิตและการวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตกระจก โมเดล AAA และ BBB กรณีศึกษาบริษทั เอจีซี ออโตโมทีฟ 
(ประเทศไทย) จ ากดั โดยมีหวัขอ้ดงัน้ี 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
           4.1.1 ปรับปรุงอุปกรณ์การท างาน 
            จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิต โมเดล AAA และ BBB โตะ๊ท างานมีส่วน
กบัผลกระทบการท างานประกอบกระจก จึงตอ้งท าการปรับปรุงโต๊ะท างานเป็นขั้นตอนแรก โดย
โตะ๊และอุปกรณ์การท างานแสดงดงัภาพท่ี 4.1 , 4.2 และ 4.3 
 

 
 

ภาพที ่4.1 (ก)โตะ๊ท างานก่อนปรับปรุงโตะ๊ท างาน 1 (ข)โตะ๊ท างานก่อนปรับปรุงโตะ๊ท างาน 2 
 
 

(ก) (ข) 
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ภาพที ่4.2 (ก) โตะ๊ท างานปรับปรุงคร้ังท่ี 1 โตะ๊ท างาน 1 (ข) โตะ๊ท างานปรับปรุงคร้ังท่ี 1 โตะ๊
ท างาน 2 

 

 
 

ภาพที ่4.3 (ค) โตะ๊ท างานปรับปรุงคร้ังท่ี 2 โตะ๊ท างาน 1 (ง) โตะ๊ท างานปรับปรุงคร้ังท่ี 2 โตะ๊
ท างาน 2  

(ก) (ข) 

(ค) (ง) 
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           4.1.2 ปรับปรุงกระบวนการผลติ 
 
ขั้นตอนการท างาน 
               เม่ือท าการปรับปรุงโต๊ะและอุปกรณ์ท างานต่อไปก็ปรับปรุงขั้นตอนการท างานของ
พนักงานโดยน าขอ้มูลขั้นตอนการท างาน สถานีงาน AL05 เข้ามารวมในการท างาน สถานีงาน 
AL01 ท่ีเดียวทั้งโมเดล AAA และ BBB และเพิ่มกระบวนการท างาน โปรแกรม Poka-Yoke ควบคุม
ขั้นตอนการท างานของพนกังานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตออกมาของเสียเป็นศูนย ์
 

 
 

ภาพที ่4.4 (ก) ขั้นตอนการท างานปรับปรุงโตะ๊ท างาน 1 (ข) กดปุ่มยนืยนัขั้นตอนการท างาน  
                  (ค) ขั้นตอนการท างานปรับปรุงโตะ๊ท างาน 2 (ง) ยกเก็บกระจกผลิตเสร็จส้ิน (FG) 

(ก) (ข) 

(ค) (ง) 
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เก็บรวบรวมขอ้มูลเวลาการท างานปรับปรุงท างานใหมี้ความสมดุล 
               หลังจากท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน แต่ยงัไม่มีความสมดุลงานในการท างาน
เท่าท่ีควรจึงตอ้งท าการจบัเวลาแต่ละขั้นตอนท างานเป็นจ านวน 10 คร้ัง น ามาหาค่ามากสุด,นอ้ยสุด
และค่าเฉล่ีย แลว้น าขอ้ท่ีไดม้าวิเคราะห์สมดุลงาน โดยท าตาราง Standardized Work Combination 
Table กบั Simulation เพื่อปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างานของพนักงานข้ึนมาใหม่ในกระบวนการ
ท างานสถานีงาน AL01 ทั้งโมเดล AAA และ BBB แสดงดงัตารางท่ี 4.1 - 4.24 
 
                      - ตารางจบัเวลาการท างานปรับปรุงคร้ังท่ี 1 โมเดล AAA สถานีงาน Line AL01  
 
ตารางที ่4.1 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 1 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

3.0 3.0 3.0 3

2 ยกกระจกวางบน M/C(JIG) 4.0 4.0 4.0 4.0

3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

Seq. Operation Name.
Time(Sec.)

Avg

1 เดินไปโตะ๊1จบักระจก 3.0 3.0 3.0

3.0 3

4 ยกกระจกPalletวางบนโตะ๊1 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

6.0 4.0 4

3 เดินไปท่ีPallet 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

4.0 6.0 5.0 4.0 4.0 4.0

1

6 รอ OP.2 ทา IPA รอบขอบกระจก 5.0 6.0 6.0 6.0 5.0 5.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

2.0 2

5 หมนุกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

8 ทาไพรเมอร์ (บริเวณติด Stopper) ฝ่ังขวาแลว้ไปฝ่ังซา้ย(ของกระจก) 8.0 6.0 7.0 7.0

4.0 4.0 4.0 4.0 3.0 4

6

7 ทา IPA บริเวณท่ีติด Optical และ Stopper 4.0 3.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

6.0 5.0 6.0 5.0 6.0 5.0

9.0 10

10 หยบิ Templateติด Stopper ฝ่ังซา้ย(ของกระจก) 8.0 9.0 9.0 8.0 9.0 9.0

9.0 9.0 9.0 9.0 10.0 17.0

8.0 6.0 7

9 หยบิ Templateติด Stopper ฝ่ังขวา(ของกระจก) 10.0 9.0 10.0 17.0 9.0

8.0 7.0 7.0 6.0 6.0 6.0

12 กดปุ่ มConfirm 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4

9

11 ดินสอเทียน Check 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

10.0 8.0 10.0 9.0 10.0 8.0

2.0 2

14 ติด Moulding มมุขวา 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

1.0 1.0 1

13 เดินไปโตะ๊ 2 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

10.0 9.0 9.0 10.0 9.0 9

4

15 หยบิ Roller รูด Moulding 9.0 9.0 9.0 9.0 9.0 9.0 10.0

4.0 5.0 4.0 5.0 5.0 4.0

4.0 5

19 ยกกระจกใส่ Pallet 9.0 9.0 10.0 10.0 10.0 9.0

5.0 5.0 6.0 4.0 5.0 8.0

3.0 3.0 33.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.017 จบักระจกผลิก 3.0 3.0 3.0 3.0

Sum Avg

81.0 89.0 83.0 95.0 81.0 86

10

Total(ไมร่วมเวลารอ) 82.0 82.0 84.0 95.0 85.0 90.0 85.0

10.0 10.0 10.0 10.0 10.0 9.0

Inspect Moulding18 6.05.04.05.08.0

13.0 3.0 87.0 13.0 5.0 4.0 13.0 6.016 รอ OP.3 รูด Moulding 3.0 8.0 7.0 11.0

 
 



50 
 
ตารางที ่4.2 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 2 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

5.0 13.0 2.0 78.0 6.0 12.0 13.0 6.0 12.023 รอ OP.3 ช่วยยกกระจกไป โต๊ะ 2 2.0 5.0 3.0

11.0 1.06 รอ OP.1 หมนุกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

89.0 102.0 86.0 93

Sum Avg

100.0 91.0 96.0 102.0 86.0 100.0

2.0 3.0 2.0 2

Total(ไมร่วมเวลารอ) 86.0 89.0 91.0

2.0 3.0 2.0 3.0 2.0 2.0

5.0 9.0 5.0 6

26 ผลิกกระจก 2.0 2.0 2.0

5.0 5.0 5.0 8.0 6.0 9.0

4.0 5.0 3.0 4

25 รอ OP.3 Inspect Optical 5.0 6.0 5.0

4.0 4.0 3.0 4.0 4.0 5.0

2.0 3.0 2.0 2

24 ยกกระจกวางบนโต๊ะ 2 4.0 3.0 4.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

5.0 5.0 4.0 4

22 เดินจบักระจกท่ี M/C (JIG) 2.0 2.0 3.0

5.0 5.0 4.0 4.0 4.0 4.0

3.0 3.0 3.0 3

21  วาง Optical ลงบน M/C(JIG) และทิ้งเศษขยะ 4.0 4.0 5.0

3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

4.0 4.0 4.0 4

20 เดินไปท่ี M/C(JIG) 3.0 3.0 3.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.019 เปิด Oven หยบิ Optical ปิด Oven 4.0 4.0 4.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4

1

18 เดินไปOven 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 5

17 กดปุ่ มConfirm 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

5.0 5.0 4.0 5.0 6.0 6.0

9.0 7.0 8

16 หยบิคีมตดัเทปแลว้วาง 4.0 6.0 6.0 5.0 5.0

7.0 7.0 7.0 7.0 7.0 7.015 หยบิ Roller Tape 3M รูดติดขอบกระจก 9.0 9.0 8.0 8.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2

1

14 หมนุกระจก 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

1.0 6

13 เหยยีบแป้น Foot Switch brake  ให้กระจกหมนุ 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

5.0 6.0 6.0 10.0 4.0 11.0

12.0 10.0 11

12 รอ OP.1 ตดิ Stopper  ใหเ้สรจ็ 5.0 1.0 4.0 11.0 6.0

11.0 12.0 10.0 10.0 10.0 12.011 หยบิ Template และติด PAD ดา้นซา้ย(ของกระจก) 11.0 12.0 11.0 11.0

12.0 10.0 13.0 15.0 10.0 13

4

10 หยบิ Template และติด PAD ดา้นขวา(ของกระจก) 14.0 14.0 15.0 14.0 13.0 11.0 13.0

5.0 3.0 3.0 4.0 5.0 3.0

1.0 1

9 ทา IPA บริเวณพ้ืนท่ีติด PAD 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 5.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

6.0 5.0 6

8 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

5.0 5.0 6.0 5.0 6.0 5.07 ทา IPA รอบขอบกระจก 5.0 6.0 6.0 6.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2

2

5 ยกกระจกPalletวางบนโต๊ะ1 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

1.0 1.0 1.0 1.0

1.0 1

4 เดินไปท่ีPallet 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

6.0 4.0 4

3 หมนุกระจกเตรียมพร้อมวางกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 6.0 5.0 4.0 4.0 4.0

3.0 2.0 2

2 ยกกระจกวางบน M/C(JIG)และกดปุ่ มเขียว 4.0 4.0 4.0 4.0

2.0 3.0 2.0 2.0 2.0 2.01 เดินไปโต๊ะ1จบักระจก 2.0 2.0 2.0 2.0

Seq. Operation Name.
Time(Sec.)

Avg
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ตารางที ่4.3 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 3 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

80.0 87

Sum Avg

90.0 96.0 80.0 94.0 83.0 96.0

1.0 1.0 1

Total(ไมร่วมเวลารอ) 80.0 83.0 85.0 94.0 85.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.023 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไม่ให้กระจกหมุน และ แป้น Cylinder ยกข้ึน 1.0 1.0 1.0 1.0

2.0 2.0 2.0 3.0 2.0 2

2

22 ผลิกกระจก 2.0 2.0 2.0 2.0 3.0 2.0 3.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

2.0 3

21 หมนุกระจกพร้อมผลิก 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

2.0 5.0 3.0 6.0 2.0 6.0

1.0 1.0 1

20 Inspect Optical 2.0 3.0 2.0 2.0 2.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 5.0 3.0 4

19 หมนุกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 4.0 3.0 4.0 4.0 5.018 ยกกระจกวางบนโต๊ะ 2 4.0 3.0 4.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2

1

17 เดินไปท่ี M/C(JIG) 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 4

16 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ให้กระจกหมุน และ แป้น Cylinder ยกลง 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

14.0 6.0 7

15 ช่วย OP.1 ยกกระจกใส่ Pallet 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

7.0 7.0 14.0 6.0 6.0 7.0

3.0 3.0 3

14 Inspect Moulding แลว้ดินสอเทียน Check 7.0 7.0 7.0 6.0

3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

1.0 1.0 1

13 จบักระจกผลิก 3.0 3.0 3.0 3.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

14.0 10.0 12

12 กดปุ่ มConfirm 1.0 1.0 1.0 1.0

12.0 14.0 11.0 11.0 12.0 12.0

7.0 13.0 5.0 8

11 หยบิ Roller รูด Moulding 10.0 14.0 12.0 10.0

13.0 7.0 11.0 7.0 7.0 13.0

21.0 28.0 17.0 22

10 ติด Moulding มมุซา้ย 5.0 6.0 7.0

28.0 21.0 21.0 24.0 17.0 24.09 รอ OP.1 มาติด Moulding 20.0 20.0 22.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1

2

8 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

2.0 3.0 2.0 2.0 3.0 2.0

5.0 5

7 หยบิ Mouling มาวางบนกระจก 2.0 2.0 3.0 2.0 2.0 3.0

5.0 5.0 5.0 5.0 5.0 6.0

5.0 4.0 4

6 ลอกเทปกาวสองหนา้ออก 6.0 5.0 5.0 6.0 6.0

4.0 4.0 4.0 5.0 4.0 5.05 รูดเทปกาว 3M 4.0 5.0 4.0 5.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1

5

4 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ให้กระจกหมนุ 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 6.0 4.0 5.0 6.0 4.0

6.0 6

3 ดินสอเทียน Check 5.0 4.0 5.0 5.0 6.0 5.0

7.0 7.0 6.0 6.0 6.0 7.0

9.0 8.0 9

2 หยบิเคร่ืองกด JIG กดแลว้วางท่ีต  าแหน่งเดิม 7.0 6.0 6.0 6.0 6.0

8.0 9.0 9.0 8.0 8.0 8.01 เดินหยบิ Base Optical Coverแลว้วางทาบกบัTemplate 9.0 9.0 9.0 8.0

Seq. Operation Name.
Time(Sec.)

Avg

 
ตารางที ่4.4 เวลาการท างานเคร่ืองจกัร M/C(JIG) 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

Sum Avg

83.0 93.0 84.0 93.0 79.0 86

4

Total 86.0 90.0 84.0 79.0 88.0 80.0 88.0

4.0 4.0 5.0 4.0 5.0 3.0

71.0 77

3 Unload กระจกเขา้ เคร่ือง M/C(JIG) 4.0 3.0 4.0 4.0 4.0 3.0

71.0 79.0 75.0 84.0 76.0 84.0

6.0 4.0 4

2 เคร่ืองจกัรก าลงัท างาน 78.0 83.0 76.0 71.0 80.0

4.0 6.0 5.0 4.0 4.0 4.01 Load กระจกเขา้ เคร่ือง M/C(JIG) 4.0 4.0 4.0 4.0

Seq. Operation Name.
Time(Sec.)

Avg
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                      - ตารางวเิคราะห์ Standardized Work Combination Table ปรับปรุงคร้ังท่ี 1 โมเดล 
 AAA สถานีงาน Line AL01     อา้งอิงจากขอ้มูลตารางท่ี 4.1 - 4.4 เวลารอบท่ี1 82,86,80,86 sec.) 
 
ตารางที ่4.5 มาตรฐานเวลาการท างานพนกังานคนท่ี 1 

 
Part No.

Process

Hand M/C Walk Accu

19 ยกกระจกใส่ Pallet 9.0

18 Inspect Moulding 8.0

17 จบักระจกผลิก 3.0

15 หยบิ Roller รูด Moulding 9.0

14 ติด Moulding มมุขวา 4.0

13 เดินไปโตะ๊ 2 2.0

12 กดปุ่ มConfirm 1.0

11 ดินสอเทียน Check 4.0

10 หยบิ Templateติด Stopper ฝ่ังซา้ย(ของกระจก) 8.0

9 หยบิ Templateติด Stopper ฝ่ังขวา(ของกระจก) 10.0

8 ทาไพรเมอร์ (บริเวณติด Stopper) ฝ่ังขวาแลว้ไปฝ่ังซา้ย(ของกระจก) 8.0

7 ทา IPA บริเวณท่ีติด Optical และ Stopper 4.0

6 รอ OP.2 ทา IPA รอบขอบกระจก 5.0

5 หมนุกระจก 1.0

4 ยกกระจกPalletวางบนโตะ๊1 2.0

3 เดินไปท่ีPallet 3.0

2 ยกกระจกวางบน M/C(JIG) 4.0

85 90 95 100

1 เดินไปโตะ๊1จบักระจก 3.0

55 60 65 70 75 8025 30 35 40 45 50
Seq.

Symbol

ตรวจสอบ
Operation Name.

Time(Sec.) Operation Time unit =  1  gap / 1  second

5 10 15 20

AL01-FH Section Assembly Takt Time

Date Current Vol/Month

16 รอ OP.3 รูด Moulding 3.0

Standardized Work 
Combination Table

Hand

Machine

Walk
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ตารางที ่4.6 มาตรฐานเวลาการท างานพนกังานคนท่ี 2 
 

Part No.

Process

Hand M/C Walk Accu

26 ผลิกกระจก 2.0

25 รอ OP.3 Inspect Optical 5.0

24 ยกกระจกวางบนโต๊ะ 2 4.0

75 80 85 90 95 100

Date Current Vol/Month

AL01-FH Section Assembly Takt Time

Seq.
Symbol

ตรวจสอบ
Operation Name.

Time(Sec.) Operation Time unit =  1  gap / 1  second

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70

1 เดินไปโต๊ะ1จบักระจก 2.0

2 ยกกระจกวางบน M/C(JIG)และกดปุ่ มเขียว 4.0

3 หมนุกระจกเตรียมพร้อมวางกระจก 1.0

4 เดินไปท่ีPallet 2.0

5 ยกกระจกPalletวางบนโต๊ะ1 2.0

6 รอ OP.1 หมนุกระจก 1.0

7 ทา IPA รอบขอบกระจก 5.0

8 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ 1.0

9 ทา IPA บริเวณพ้ืนท่ีติด PAD 4.0

10 หยบิ Template และติด PAD ดา้นขวา(ของกระจก) 14.0

11 หยบิ Template และติด PAD ดา้นซา้ย(ของกระจก) 11.0

12 รอ OP.1 ตดิ Stopper  ใหเ้สรจ็ 5.0

13 เหยยีบแป้น Foot Switch brake  ให้กระจกหมนุ 1.0

14 หมนุกระจก 2.0

15 หยบิ Roller Tape 3M รูดติดขอบกระจก 9.0

16 หยบิคีมตดัเทปแลว้วาง 4.0

17 กดปุ่ มConfirm 1.0

18 เดินไปOven 4.0

19 เปิด Oven หยบิ Optical ปิด Oven 4.0

20 เดินไปท่ี M/C(JIG) 3.0

21  วาง Optical ลงบน M/C(JIG) และทิ้งเศษขยะ 4.0

22 เดินจบักระจกท่ี M/C (JIG) 2.0

23 รอ OP.3 ช่วยยกกระจกไป โต๊ะ 2 2.0

Standardized Work 
Combination Table

Hand

Machine

Walk
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ตารางที ่4.7 มาตรฐานเวลาการท างานพนกังานคนท่ี 3 
 

Part No.

Process

Hand M/C Walk Accu

23 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ และ แป้น Cylinder ยกข้ึน 1.0

22 ผลิกกระจก 2.0

21 หมนุกระจกพร้อมผลิก 2.0

20 Inspect Optical 2.0

19 หมนุกระจก 1.0

18 ยกกระจกวางบนโต๊ะ 2 4.0

80 85 90 95 100
Seq.

Symbol

ตรวจสอบ
Operation Name.

Time(Sec.) Operation Time unit =  1  gap / 1  second

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75

Date Current Vol/Month

AL01-FH Section Assembly Takt Time

1 เดินหยบิ Base Optical Coverแลว้วางทาบกบัTemplate 9.0

2 หยบิเคร่ืองกด JIG กดแลว้วางท่ีต  าแหน่งเดิม 7.0

3 ดินสอเทียน Check 5.0

4 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ให้กระจกหมนุ 1.0

5 รูดเทปกาว 3M 4.0

6 ลอกเทปกาวสองหนา้ออก 6.0

7 หยบิ Mouling มาวางบนกระจก 2.0

8 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ 1.0

9 รอ OP.1 มาติด Moulding 20.0

10 ติด Moulding มมุซา้ย 5.0

11 หยบิ Roller รูด Moulding 10.0

12 กดปุ่ มConfirm 1.0

13 จบักระจกผลิก 3.0

14 Inspect Moulding แลว้ดินสอเทียน Check 7.0

15 ช่วย OP.1 ยกกระจกใส่ Pallet 4.0

16 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ให้กระจกหมนุ และ แป้น Cylinder ยกลง 1.0

17 เดินไปท่ี M/C(JIG) 2.0

Standardized Work 
Combination Table

Hand

Machine

Walk

 
ตารางที ่4.8 มาตรฐานเวลาการท างานเคร่ืองจกัร M/C(JIG) 
 

Part No.

Process

Hand M/C Walk Accu 80 85 90 95 100
Seq.

Symbol

ตรวจสอบ
Operation Name.

Time(Sec.) Operation Time unit =  1  gap / 1  second

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75

Date Current Vol/Month

AL01-FH Section Assembly Takt Time

1 Load กระจกเขา้ เครือ่ง M/C(JIG) 4.0

2 เครือ่งจกัรก าลงัท างาน 71.0

3 Unload กระจกเขา้ เครือ่ง M/C(JIG) 4.0

Standardized Work 
Combination Table

Hand

Machine

Walk
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                      - ตารางจบัเวลาการท างานปรับปรุงคร้ังท่ี 2 โมเดล AAA สถานีงาน Line AL01  
               ในขณะท่ีปรับปรุงกระบวนการผลิตคร้ังท่ี1แล้วสังเกตการณ์ได้ว่า ยงัสามารถปรับปรุง
ขั้นตอนการท างานของพนักงานไดดี้ข้ึนกว่าน้ีอีกเพราะยงัมีเวลารอของพนักงานในการท างานอยู่
เยอะมากจึงท าการปรับปรุงออกมาใหม่  โดยใช้ Standardized Work Combination Table กับ 
Simulation เพื่อปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างานใหมี้ความสมดุลมากข้ึน 
 
ตารางที ่4.9 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 1 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

2 ยกกระจกวางบน M/C(JIG) 4.0 4.0 4.0

3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

Seq. Operation Name.

1 เดินไปโตะ๊1จบักระจก 3.0 3.0 3.0 3.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

3.0 3.0 3.0

4 ยกกระจกPalletวางบนโตะ๊1 2.0 2.0 2.0 2.0

4.0

3 เดินไปท่ีPallet 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

4.0 4.0 6.0 4.0 4.0 4.0

4.0 4.0 4.0

7 ทาไพรเมอร์ (บริเวณติด Stopper) ฝ่ังขวาแลว้ไปฝ่ังซา้ย(ของกระจก) 8.0 6.0 7.0 7.0 8.0

6 ทา IPA บริเวณท่ีติด Optical และ Stopper 4.0 3.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.05 หมนุกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0

9.0 9.0 10.0

17.0 9.0 9.0 9.0 9.0 9.0

7.0 7.0 6.0 6.0 6.0

8 หยบิ Templateติด Stopper ฝ่ังขวา(ของกระจก) 10.0 9.0 10.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

11 กดปุ่ มConfirm 1.0 1.0 1.0

8.0 10.0 9.0

10 ดินสอเทียน Check 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

9 หยบิ Templateติด Stopper ฝ่ังซา้ย(ของกระจก) 8.0 9.0 9.0 8.0

3.0 2.0 3.0 2.0 2.0

14 ติด Moulding มมุขวา 4.0 4.0 4.0

2.0 2.0 2.0

13 หยบิ Mouling มาวางบนกระจก 2.0 2.0 3.0 2.0 2.0

12 เดินไปโตะ๊ 2 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

10.0 9.0 9.0

16 จบักระจกผลิก 3.0 3.0 3.0 3.0

5.0

15 หยบิ Roller รูด Moulding 9.0 9.0 9.0 9.0 9.0 9.0 10.0

4.0 4.0 4.0 4.0 5.0 4.0

81.0

10.0 10.0 10.0 10.0

5.0

18 ยกกระจกใส่ Pallet 9.0 9.0 10.0 10.0 10.0 9.0

5.0 6.0 5.0 5.0 6.0 4.017 Inspect Moulding 8.0 5.0 4.0

84.0

Avg

3.0 3.0 3

6.0 4.0

17.0 9.0 10

10.0

2.0 2.0 2

1.0

4

3.0 3.0 3

8.0 9

4.0 4.0 4

89.0 79.0 84

1.0 1.0

1.0 1

4.0 3.0 4

8.0 6.0 7

83.0

1

2.0 2.0 2

3.0 2.0 2

5.0 4.0 4

10.0 9.0 9

1.0

10.0

Sum Avg

Total 85.0 79.0 83.0 89.0 84.0 84.0 84.0

10.0 9.0 10

3.0 3.0 3

8.0 4.0 5

Time(Sec.)
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ตารางที ่4.10 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 2 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min
Seq. Operation Name.

2.0 2.0 2.0 2.0

2 ยกกระจกวางบน M/C(JIG)และกดปุ่ มเขียว 4.0 4.0 4.0 4.0

1 เดินไปโต๊ะ1จบักระจก 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 3.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.03 หมนุกระจกเตรียมพร้อมวางกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 6.0 5.0 4.0 4.0 4.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.05 ยกกระจกPalletวางบนโต๊ะ1 2.0 2.0 2.0 2.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.04 เดินไปท่ีPallet 2.0 2.0 2.0 2.0

2.0 2.0 3.0 2.0 2.0 2.07 เดินไปโต๊ะ 2 2.0 3.0 2.0 3.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.06 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ 1.0 1.0 1.0 1.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.09 เดินไปโต๊ะ 1 2.0 2.0 2.0 2.0

3.0 2.0 3.0 2.0 2.0 2.08 ผลิกกระจก 2.0 2.0 2.0 2.0

13.0 11.0 13.0 12.0 10.0 13.011 หยบิ Template และติด PAD ดา้นขวา(ของกระจก) 14.0 14.0 15.0 14.0

4.0 5.0 5.0 3.0 3.0 4.010 ทา IPA บริเวณพ้ืนท่ีติด PAD 4.0 4.0 4.0 4.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.013 เหยยีบแป้น Foot Switch brake  ให้กระจกหมนุ 1.0 1.0 1.0 1.0

11.0 12.0 10.0 10.0 10.0 12.012 หยบิ Template และติด PAD ดา้นซา้ย(ของกระจก) 11.0 12.0 11.0 11.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.015 ทา IPA รอบขอบกระจก 4.0 4.0 4.0 4.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.014 หมนุกระจก 2.0 2.0 2.0 2.0

7.08.0 7.0 7.0 7.0 7.0 7.016 หยบิ Roller Tape 3M รูดติดขอบกระจก 9.0 9.0 8.0

5.0 6.0

18 กดปุ่ มConfirm 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

6.0 5.0 5.0 5.0 5.0 4.017 หยบิคีมตดัเทปแลว้วาง 4.0 6.0

4.0 4.04.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

19 เดินไปOven 4.0 4.0

3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

4.0 4.0

21 เดินไปท่ี M/C(JIG) 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.020 เปิด Oven หยบิ Optical ปิด Oven 4.0 4.0

24 ยกกระจกวางบนโต๊ะ 2 4.0 3.0

4.0 5.0

23 เดินจบักระจกท่ี M/C (JIG) 2.0 2.0 3.0 2.0 2.0

5.0 5.0 5.0 4.0 4.0 4.022  วาง Optical ลงบน M/C(JIG) และทิ้งเศษขยะ 4.0 4.0

5.0 4.0

Total 89.0 92.0 93.0 91.0 89.0 89.0

4.0 4.0 4.0 3.0 4.0 4.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

90.0 83.0 83.0 90.0

1.0 1.0 1

2.0

Sum Avg

Avg

3.0 2.0 2

6.0 4.0

3.0 2.0 2

3.0 2.0 2

2.0 2.0 2

1.0 1.0 1

4

2.0 2

4

9.0 7.0 8

1.0 1.0 1

2.0 2.0 2

15.0 10.0 13

12.0 10.0 11

2.0 2.0 2

5.0 3.0 4

93.0 83.0 89

Time(Sec.)

3.0 2.0 2

5.0 3.0 4

3.0 3.0 3

5.0 4.0 4

4.0 4.0 4

4.0 4.0 4

6.0 4.0 5

1.0 1.0 1

4.0 4.0
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ตารางที ่4.11 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 3 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

22 เดินไปท่ี M/C(JIG) 2.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 4.0 4.0

21 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ให้กระจกหมุน และ แป้น Cylinder ยกลง 1.0

6.0 6

6.0 4.0 5

3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

7.0 7.0 7.0

11.0 12.0 12.0

18 จบักระจกผลิก

5.0 3.0 4

4.0 4.0 4

1.0 1.0 1

3.0 3.0 3

14.0 6.0 8

13.0 5.0 8

14.0 10.0 12

1.0 1.0 1

2.0 2.0 2

1.0 1.0 1

9.0 8.0 9

2.0 2

2.0 2.0 2

2.0 2.0 2

6.0 5.0 5

1.0 1.0 1

1.0 1.0 1

2.0 2.0 2

7.0

6.0 2.0 3

5.0 4.0

Avg

1.0 1.0 1

Sum Avg

92.0 82.0 87

4

2.0

85.0 84.0 89.0

2.0 2.0 2.0 2.0

Time(Sec.)

Total 82.0 85.0 90.0 92.0 84.0 92.0 84.0

Seq. Operation Name.

4.04.0 4.0 3.0 4.0 4.0 5.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

23 ยกกระจกวางบนโต๊ะ 2 4.0 3.0 4.0

1.0 1.0 1.0 1.0

7.0

20 ช่วย OP.1 ยกกระจกใส่ Pallet 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

7.0 7.0 7.0 14.0 6.0 6.019 Inspect Moulding แลว้ดินสอเทียน Check

3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.017 กดปุ่ มConfirm 1.0 1.0 1.0 1.0

7.0

16 หยบิ Roller รูด Moulding 10.0 14.0 12.0 10.0 12.0 14.0 10.0

13.0 7.0 11.0 7.0 7.0 13.015 ติด Moulding มมุซา้ย 5.0 6.0 7.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.014 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ 1.0 1.0 1.0 1.0

6.0 5.0 5.0 5.0 5.0 5.0

2.0 2.0 2.0 2.0

13 ลอกเทปกาวสองหนา้ออก 6.0 5.0 5.0 6.0

1.0

12 หมนุกระจก 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 6.0 4.0 5.0

11 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ให้กระจกหมนุ 1.0 1.0 1.0

6.0

10 ดินสอเทียน Check 5.0 4.0 5.0 5.0 6.0 5.0

6.0 6.0 7.0 7.0 6.0 6.09 หยบิเคร่ืองกด JIG กดแลว้วางท่ีต  าแหน่งเดิม 7.0 6.0 6.0

8.0 9.0 9.0 8.0 8.0 8.0

1.0 1.0 1.0

8 เดินหยบิ Base Optical Coverแลว้วางทาบกบัTemplate 9.0 9.0 9.0 8.0

2.0

7 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไม่ให้กระจกหมุน และ แป้น Cylinder ยกข้ึน 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

6 หมนุกระจก 2.0 2.0 2.0

2.0 2.0 2.0

5 ผลิกกระจก 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

5.0

4 หมนุกระจกพร้อมผลิก 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

5.0 4.0 4.0 4.0 5.0 4.0

2.0 5.0 3.0 6.0 2.0

3 รูดเทปกาว 3M 4.0 5.0 4.0

1.0 1.0 1.0

2 Inspect Optical 2.0 3.0 2.0 2.0 2.0

1 หมนุกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

 
ตารางที ่4.12 เวลาการท างานเคร่ืองจกัร M/C(JIG) 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

4.0 6.0 5.0 4.0 4.01 Load กระจกเขา้ เคร่ือง M/C(JIG) 4.0 4.0 4.0

3.0 4.0 4.0 5.0 4.0

75.0 84.0 76.0

3 Unload กระจกเขา้ เคร่ือง M/C(JIG) 4.0 3.0

Seq. Operation Name.

88.0 80.0 88.0 83.0 93.0 84.0Total 86.0 90.0 84.0 79.0

4.0 4.0 4.0

4.0

2 เคร่ืองจกัรก าลงัท างาน 78.0 83.0 76.0 71.0 80.0 71.0 79.0

4.0

Sum Avg

93.0 79.0 86

Time(Sec.)

Avg

6.0 4.0 4

84.0 71.0 77

5.0 3.0 4
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                      - ตารางวเิคราะห์ Standardized Work Combination Table ปรับปรุงคร้ังท่ี 2 โมเดล 
 AAA สถานีงาน Line AL01     อา้งอิงจากขอ้มูลตารางท่ี 4.9 - 4.12 เวลารอบท่ี1 85,89,82,86 sec.) 
 
ตารางที ่4.13 มาตรฐานเวลาการท างานพนกังานคนท่ี 1 

 
Part No.

Process

Hand M/C Walk Accu

18 ยกกระจกใส่ Pallet 9.0

17 Inspect Moulding 8.0

16 จบักระจกผลิก 3.0

15 หยบิ Roller รูด Moulding 9.0

14 ติด Moulding มมุขวา 4.0

13 หยบิ Mouling มาวางบนกระจก 2.0

12 เดินไปโตะ๊ 2 2.0

11 กดปุ่ มConfirm 1.0

10 ดินสอเทียน Check 4.0

9 หยบิ Templateติด Stopper ฝ่ังซา้ย(ของกระจก) 8.0

8 หยบิ Templateติด Stopper ฝ่ังขวา(ของกระจก) 10.0

7 ทาไพรเมอร์ (บริเวณติด Stopper) ฝ่ังขวาแลว้ไปฝ่ังซา้ย(ของกระจก) 8.0

6 ทา IPA บริเวณท่ีติด Optical และ Stopper 4.0

5 หมนุกระจก 1.0

4 ยกกระจกPalletวางบนโตะ๊1 2.0

3 เดินไปท่ีPallet 3.0

2 ยกกระจกวางบน M/C(JIG) 4.0

85 90 95 100

1 เดินไปโตะ๊1จบักระจก 3.0

55 60 65 70 75 8025 30 35 40 45 50
Seq.

Symbol

ตรวจสอบ
Operation Name.

Time(Sec.) Operation Time unit =  1  gap / 1  second

5 10 15 20

AL01-FH Section Assembly Takt Time

Date Current Vol/Month

Standardized Work 
Combination Table

Hand

Machine

Walk
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ตารางที ่4.14 มาตรฐานเวลาการท างานพนกังานคนท่ี 2 

 
Part No.

Process

Hand M/C Walk Accu

24 ยกกระจกวางบนโต๊ะ 2 4.0

2.023 เดินจบักระจกท่ี M/C (JIG)

22  วาง Optical ลงบน M/C(JIG) และทิ้งเศษขยะ 4.0

3.021 เดินไปท่ี M/C(JIG)

20 เปิด Oven หยบิ Optical ปิด Oven 4.0

4.019 เดินไปOven

18 กดปุ่ มConfirm 1.0

17 หยบิคีมตดัเทปแลว้วาง 4.0

16 หยบิ Roller Tape 3M รูดติดขอบกระจก 9.0

15 ทา IPA รอบขอบกระจก 4.0

14 หมนุกระจก 2.0

13 เหยยีบแป้น Foot Switch brake  ให้กระจกหมนุ 1.0

12 หยบิ Template และติด PAD ดา้นซา้ย(ของกระจก) 11.0

11 หยบิ Template และติด PAD ดา้นขวา(ของกระจก) 14.0

10 ทา IPA บริเวณพ้ืนท่ีติด PAD 4.0

2.09 เดินไปโต๊ะ 1

8 ผลิกกระจก 2.0

2.07 เดินไปโต๊ะ 2

6 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ 1.0

5 ยกกระจกPalletวางบนโต๊ะ1 2.0

2.04 เดินไปท่ีPallet

3 หมนุกระจกเตรียมพร้อมวางกระจก 1.0

2 ยกกระจกวางบน M/C(JIG)และกดปุ่ มเขียว 4.0

80 85 90 95 100

1 เดินไปโต๊ะ1จบักระจก

50 55 60 65 70 75

unit =  1  gap / 1  second

5 10 15 20 25 30 35 40 45

2.0

AL01-FH Section Assembly Takt Time

Seq.
Symbol

ตรวจสอบ
Operation Name.

Time(Sec.) Operation Time

Date Current Vol/Month

Standardized Work 
Combination Table

Hand

Machine

Walk
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ตารางที ่4.15 มาตรฐานเวลาการท างานพนกังานคนท่ี 3 
 

Part No.

Process

Hand M/C Walk Accu

22 เดินไปท่ี M/C(JIG) 2.0

23 ยกกระจกวางบนโต๊ะ 2 4.0

21 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ให้กระจกหมนุ และ แป้น Cylinder ยกลง 1.0

20 ช่วย OP.1 ยกกระจกใส่ Pallet 4.0

19 Inspect Moulding แลว้ดินสอเทียน Check 7.0

18 จบักระจกผลิก 3.0

17 กดปุ่ มConfirm 1.0

16 หยบิ Roller รูด Moulding 10.0

15 ติด Moulding มมุซา้ย 5.0

14 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ 1.0

13 ลอกเทปกาวสองหนา้ออก 6.0

12 หมนุกระจก 2.0

11 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ให้กระจกหมนุ 1.0

10 ดินสอเทียน Check 5.0

9 หยบิเคร่ืองกด JIG กดแลว้วางท่ีต  าแหน่งเดิม 7.0

8 เดินหยบิ Base Optical Coverแลว้วางทาบกบัTemplate 9.0

7 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ และ แป้น Cylinder ยกข้ึน 1.0

6 หมนุกระจก 2.0

5 ผลิกกระจก 2.0

4 หมนุกระจกพร้อมผลิก 2.0

3 รูดเทปกาว 3M 4.0

2 Inspect Optical 2.0

85 90 95 100

1 หมนุกระจก 1.0

55 60 65 70 75 8025 30 35 40 45 50
Seq.

Symbol

ตรวจสอบ
Operation Name.

Time(Sec.) Operation Time unit =  1  gap / 1  second

5 10 15 20

AL01-FH Section Assembly Takt Time

Date Current Vol/Month

Standardized Work 
Combination Table

Hand

Machine

Walk

 
ตารางที ่4.16 มาตรฐานเวลาการท างานเคร่ืองจกัร M/C(JIG) 
 

Part No.

Process

Hand M/C Walk Accu

3 Unload กระจกเขา้ เครือ่ง M/C(JIG) 4.0

2 เครือ่งจกัรก าลงัท างาน 78.0

85 90 95 100

1 Load กระจกเขา้ เครือ่ง M/C(JIG) 4.0

55 60 65 70 75 8025 30 35 40 45 50
Seq.

Symbol

ตรวจสอบ
Operation Name.

Time(Sec.) Operation Time unit =  1  gap / 1  second

5 10 15 20

Vol/Month

AL01-FH Section Assembly Takt Time

Date Current
Standardized Work 
Combination Table

Hand

Machine

Walk
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                      - ตารางจบัเวลาการท างานปรับปรุง โมเดล BBB สถานีงาน Line AL01  
เม่ือท าการปรับปรุงจากขั้นตอนการท างานคร้ังท่ี2 ในโมเดล AAA  จะน าขั้นตอนของกระบวนการ
มาใชเ้ป็นมาตรฐานกบัโมเดล BBB เพราะ ขั้นตอนการท างานมีความคลา้ยกนั 
 
ตารางที ่4.17 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 1 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

4.0 5.0 4.0 4

2 ยกกระจกวางบน M/C(JIG) 4.0 4.0 4.0 4.0

5.0 4.0 4.0 4.0 5.0 4.0

Seq. Operation Name.
Time(Sec.)

Avg

1 เดินไปโตะ๊1จบักระจก 4.0 4.0 4.0

3.0 3

4 ยกกระจกPalletวางบนโตะ๊1 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

4.0 3.0 3.0 3.0 4.0 4.0

4.0 4.0 4

3 เดินไปท่ีPallet 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

2

6 ผลิกกระจก 2.0 2.0 2.0 2.0 3.0 2.0

3.0 2.0 2.0 2.0 3.0 2.0

2.0 2

5 เดินไปโตะ๊ 2 2.0 3.0 2.0 3.0 2.0 2.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

8 ทา IPA บริเวณท่ีติด Optical และ Stopper 4.0 4.0 4.0 4.0

2.0 2.0 2.0 3.0 2.0 2

2

7 เดินไปโตะ๊ 1 2.0 2.0 2.0 2.0 3.0 2.0 2.0

2.0 2.0 2.0 2.0 3.0 2.0

6.0 7

10 หยบิ Templateติด Stopper ฝ่ังขวา(ของกระจก) 13.0 13.0 13.0 12.0 12.0 12.0

7.0 6.0 7.0 7.0 7.0 7.0

4.0 4.0 4

9 ทาไพรเมอร์ (บริเวณติด Stopper) ฝ่ังขวาแลว้ไปฝ่ังซา้ย(ของกระจก) 7.0 7.0 7.0 7.0 6.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

12 ดินสอเทียน Check 4.0 4.0 4.0 4.0

9.0 10.0 11.0 11.0 9.0 10

13

11 หยบิ Templateติด Stopper ฝ่ังซา้ย(ของกระจก) 10.0 10.0 10.0 9.0 10.0 9.0 10.0

12.0 13.0 13.0 13.0 13.0 12.0

1.0 1

14 เดินไปโตะ๊ 2 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 4.0 4

13 กดปุ่ มConfirm 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

16 ติด Moulding มมุขวา 9.0 10.0 8.0 8.0

3.0 2.0 2.0 3.0 2.0 2

2

15 หยบิ Mouling มาวางบนกระจก 2.0 2.0 3.0 2.0 2.0 2.0 2.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

10.0 11

18 จบักระจกผลิก 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

10.0 10.0 10.0 10.0 10.0 12.0

10.0 8.0 9

17 หยบิ Roller รูด Moulding 12.0 12.0 10.0 10.0 11.0

8.0 9.0 8.0 9.0 9.0 8.0

Sum Avg

101.0 100.0 99.0 103.0 97.0 100

3

Total 102.0 103.0 100.0 98.0 99.0 98.0 97.0

3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

6.0 6.0 5.0 6.0 5.0 619 Inspect Moulding 6.0 5.0 6.0 6.0 5.0 5.0 6.0

10.0 9.0 1010.0 10.0 9.0 10.0 10.0 9.020 ยกกระจกใส่ Pallet 10.0 10.0 10.0 9.0
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ตารางที ่4.18 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 2 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min
Seq. Operation Name.

Time(Sec.)

Avg

2.0 2.0 2

2 ยกกระจกวางบน M/C(JIG)และกดปุ่ มเขียว 4.0 4.0 4.0 4.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.01 เดินไปโตะ๊1จบักระจก 2.0 2.0 2.0 2.0

1.0 1

4 เดินไปท่ีPallet 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 4.0 4

3 หมนุกระจกเตรียมพร้อมวางกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

6 หมนุกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2

2

5 ยกกระจกPalletวางบนโตะ๊1 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

1.0 1

8 ทา IPA บริเวณพ้ืนท่ีติด SPACER 6.0 5.0 6.0 6.0 5.0 6.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

1.0 1.0 1

7 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

10 วาง Template Center ติด SPACER LOWER ดา้นล่างตรงกลาง(ของกระจก)11.0 13.0 11.0 12.0

35.0 34.0 36.0 36.0 33.0 35

6

9 วาง Template Center ติด SPACER SIDE & LOWER ดา้นขวา(ของกระจก)36.0 34.0 35.0 34.0 35.0 33.0 34.0

6.0 6.0 5.0 6.0 6.0 5.0

1.0 1

12 หมนุกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

13.0 11.0 12

11 เหยยีบแป้น Foot Switch brake  ให้กระจกหมนุ 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

12.0 11.0 11.0 13.0 12.0 11.0

14 หยบิ Roller Tape 3M รูดติดขอบกระจก 10.0 9.0 10.0 9.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4

1

13 ทา IPA รอบขอบกระจก 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 4

16 กดปุ่ มConfirm 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

5.0 4.0 4.0 4.0 4.0 5.0

10.0 9.0 10

15 หยบิคีมตดัเทปแลว้วาง 4.0 4.0 4.0 5.0 4.0

10.0 10.0 9.0 9.0 10.0 9.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4

1

17 เดินไปOven 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 4.0 4.0 4

19 เดินไปท่ี M/C(JIG) 3.0 3.0 3.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.018 เปิด Oven หยบิ Optical ปิด Oven 4.0 4.0 4.0

5.0 5.0 4.0 4

21 เดินจบักระจกท่ี M/C (JIG) 2.0 2.0 3.0

5.0 5.0 4.0 4.0 4.0 4.0

3.0 3.0 3.0 3

20  วาง Optical ลงบน M/C(JIG) และท้ิงเศษขยะ 4.0 4.0 5.0

3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

4.0 4.0 3.0 44.0 4.0 3.0 4.0 4.0 3.0

2.0 3.0 2.0 2

22 ยกกระจกวางบนโตะ๊ 2 4.0 3.0 4.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

108.0 109.0 105.0 107

Sum Avg

108.0 108.0 105.0 105.0 108.0 105.0Total 108.0 105.0 109.0

 
 
 
 
 
 
 
 
 



63 
 
ตารางที ่4.19 เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 3 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min

1 หมนุกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0

Seq. Operation Name.
Time(Sec.)

Avg

2.0 3

3 รูดเทปกาว 3M 6.0 5.0 6.0 5.0 6.0 4.0

3.0 3.0 4.0 3.0 3.0 4.0

1.0 1.0 1

2 Inspect Optical 3.0 3.0 3.0 2.0 3.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

5 ผลิกกระจก 2.0 2.0 2.0 2.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2

6

4 หมนุกระจกพร้อมผลิก 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 4.0

2.0 2

7 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ และ แป้น Cylinder ยกข้ึน1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

3.0 2.0 2

6 หมนุกระจก 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

3.0 2.0 3.0 2.0 2.0 2.0

8.0 8

1

8 เดินหยบิ Base Optical Coverแลว้วางทาบกบัTemplate 8.0 8.0 10.0 8.0 8.0 8.0 8.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

1.0 1.0 1.0 1.0

5.0 5.0 5.0 4.0 4.0 4.0

6.0 6.0 5.0 6

10 ดินสอเทียน Check 5.0 4.0 5.0

5.0 6.0 6.0 6.0 5.0 6.09 หยบิเคร่ืองกด JIG กดแลว้วางท่ีต  าแหน่งเดิม 5.0

24.0 25.0

6.0

1.0 1.0 1

14 ลอกเทปกาวสองหนา้ออก 5.0 5.0 5.0 6.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

1.0 1.0 1

13 หมนุกระจก 1.0 1.0 1.0 1.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.012 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ให้กระจกหมนุ

1.0 1.0 1

16 ติด Moulding มมุซา้ย 9.0 8.0 8.0 9.0 9.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

6.0 5.0 5

15 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ 1.0 1.0 1.0 1.0

5.0 5.0 5.0 5.0 5.0 5.0

8

19 จบักระจกผลิก 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

8.0 8.0 8.0 8.0 9.0 7.0

8.0 9

17 หยบิ Roller รูด Moulding 7.0 8.0 9.0 8.0 7.0 9.0

9.0 8.0 8.0 9.0 9.0 9.0

1

21 ช่วย OP.1 ยกกระจกใส่ Pallet 4.0 4.0 4.0 4.0

3

20 Inspect Moulding แลว้ดินสอเทียน Check 7.0 6.0 6.0 7.0 6.0

3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0

1.0 1

23 เดินไปท่ี M/C(JIG) 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 4.0 4

22 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ให้กระจกหมนุ และ แป้น Cylinder ยกลง1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0

4.0 3.0 4.0 4.0 3.0 4

2

24 ยกกระจกวางบนโต๊ะ 2 4.0 3.0 4.0 4.0 4.0 3.0 4.0

2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0

108.0 102.0 105

Sum Avg

105.0 105.0 106.0 108.0 105.0 106.0Total 105.0 102.0 108.0 104.0

25.0 23.0 2423.0 24.0 25.0 24.011 วาง Template Center ติด SPACER SIDE & LOWER ดา้นซา้ย(ของกระจก)24.0 24.0 24.0 23.0

5.0 5.0 4.0 5

6.0

10.0 8.0 8.0 10.0

1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

6.0 7

18 กดปุ่ มConfirm 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

7.0 7.0 7.0 6.0 6.0 7.0

 

ตารางที ่4.20 เวลาการท างานเคร่ืองจกัร M/C(JIG) 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min
Seq. Operation Name.

Time(Sec.)

Avg

4.0 4.0 4

2 เคร่ืองจกัรก าลงัท างาน 60.0 60.0 55.0 57.0 60.0

4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.01 Load กระจกเขา้ เคร่ือง M/C(JIG) 4.0 4.0 4.0 4.0

4.0 4.0 3.0 4.0 4.0 3.0

55.0 58

3 Unload กระจกเขา้ เคร่ือง M/C(JIG) 4.0 3.0 4.0 4.0 4.0 3.0

56.0 58.0 57.0 56.0 60.0 60.0

Sum Avg

65.0 63.0 68.0 68.0 63.0 66

4

Total 68.0 67.0 63.0 65.0 68.0 63.0 66.0
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                      - ตารางวิ เคราะห์  Standardized Work Combination Table ป รับปรุง  โมเดลBBB 
สถานีงาน Line AL01                อา้งอิงจากขอ้มูลตารางท่ี 4.17 - 4.20 เวลารอบท่ี1 85,89,82,86 sec.) 
 
ตารางที ่4.21 มาตรฐานเวลาการท างานพนกังานคนท่ี 1 

 
Part No.

Process

Hand M/C Walk Accu

18 จบักระจกผลิก 3.0

17 หยบิ Roller รูด Moulding 12.0

16 ติด Moulding มมุขวา 10.0

15 หยบิ Mouling มาวางบนกระจก 2.0

14 เดินไปโตะ๊ 2 2.0

13 กดปุ่ มConfirm 1.0

12 ดินสอเทียน Check 4.0

11 หยบิ Templateติด Stopper ฝ่ังซา้ย(ของกระจก) 10.0

10 หยบิ Templateติด Stopper ฝ่ังขวา(ของกระจก) 13.0

9 ทาไพรเมอร์ (บริเวณติด Stopper) ฝ่ังขวาแลว้ไปฝ่ังซา้ย(ของกระจก) 7.0

8 ทา IPA บริเวณท่ีติด Optical และ Stopper 4.0

7 เดินไปโตะ๊ 1 2.0

6 ผลิกกระจก 2.0

5 เดินไปโตะ๊ 2 3.0

4 ยกกระจกPalletวางบนโตะ๊1 2.0

3 เดินไปท่ีPallet 3.0

2 ยกกระจกวางบน M/C(JIG) 4.0

85 90 95 100

1 เดินไปโตะ๊1จบักระจก 4.0

55 60 65 70 75 8025 30 35 40 45 50
Seq.

Symbol

ตรวจสอบ
Operation Name.

Time(Sec.) Operation Time unit =  1  gap / 1  second

5 10 15 20

AL01-FH Section Assembly Takt Time

Date Current Vol/Month

19 Inspect Moulding 5.0

20 ยกกระจกใส่ Pallet 10.0

105 110

Standardized Work 
Combination Table

Hand

Machine

Walk
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ตารางที ่4.22 มาตรฐานเวลาการท างานพนกังานคนท่ี 2 

 
Part No.

Process

Hand M/C Walk Accu

22 ยกกระจกวางบนโต๊ะ 2 3.0

2.021 เดินจบักระจกท่ี M/C (JIG)

20  วาง Optical ลงบน M/C(JIG) และทิ้งเศษขยะ 4.0

3.019 เดินไปท่ี M/C(JIG)

18 เปิด Oven หยบิ Optical ปิด Oven 4.0

4.017 เดินไปOven

16 กดปุ่ มConfirm 1.0

15 หยบิคีมตดัเทปแลว้วาง 4.0

14 หยบิ Roller Tape 3M รูดติดขอบกระจก 9.0

13 ทา IPA รอบขอบกระจก 4.0

12 หมนุกระจก 1.0

11 เหยยีบแป้น Foot Switch brake  ให้กระจกหมนุ 1.0

10 วาง Template Center ติด SPACER LOWER ดา้นล่างตรงกลาง(ของกระจก) 13.0

9 วาง Template Center ติด SPACER SIDE & LOWER ดา้นขวา(ของกระจก) 34.0

8 ทา IPA บริเวณพ้ืนท่ีติด SPACER 5.0

7 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ 1.0

6 หมนุกระจก 1.0

5 ยกกระจกPalletวางบนโต๊ะ1 2.0

2.04 เดินไปท่ีPallet

3 หมนุกระจกเตรียมพร้อมวางกระจก 1.0

2 ยกกระจกวางบน M/C(JIG)และกดปุ่ มเขียว 4.0

80 85 90 95 100

1 เดินไปโต๊ะ1จบักระจก

50 55 60 65 70 75

unit =  1  gap / 1  second

5 10 15 20 25 30 35 40 45

2.0

AL01-FH Section Assembly Takt Time

Seq.
Symbol

ตรวจสอบ
Operation Name.

Time(Sec.) Operation Time

Date Current Vol/Month

105 110

Standardized Work 
Combination Table

Hand

Machine

Walk
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ตารางที ่4.23 มาตรฐานเวลาการท างานพนกังานคนท่ี 3 

 
Part No.

Process

Hand M/C Walk Accu

17 หยบิ Roller รูด Moulding 8.0

16 ติด Moulding มมุซา้ย 8.0

15 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ 1.0

14 ลอกเทปกาวสองหนา้ออก 5.0

13 หมนุกระจก 1.0

12 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ให้กระจกหมนุ 1.0

11 วาง Template Center ติด SPACER SIDE & LOWER ดา้นซา้ย(ของกระจก) 24.0

10 ดินสอเทียน Check 4.0

9 หยบิเคร่ืองกด JIG กดแลว้วางท่ีต  าแหน่งเดิม 6.0

8 เดินหยบิ Base Optical Coverแลว้วางทาบกบัTemplate 8.0

7 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ไมใ่ห้กระจกหมนุ และ แป้น Cylinder ยกข้ึน 1.0

6 หมนุกระจก 2.0

5 ผลิกกระจก 2.0

4 หมนุกระจกพร้อมผลิก 2.0

3 รูดเทปกาว 3M 5.0

2 Inspect Optical 3.0

85 90 95 100

1 หมนุกระจก 1.0

55 60 65 70 75 8025 30 35 40 45 50
Seq.

Symbol

ตรวจสอบ
Operation Name.

Time(Sec.) Operation Time unit =  1  gap / 1  second

5 10 15 20

AL01-FH Section Assembly Takt Time

Date Current Vol/Month

18 กดปุ่ มConfirm 1.0

19 จบักระจกผลิก 3.0

20 Inspect Moulding แลว้ดินสอเทียน Check 6.0

21 ช่วย OP.1 ยกกระจกใส่ Pallet 4.0

22 เหยยีบแป้น Foot Switch brake ให้กระจกหมนุ และ แป้น Cylinder ยกลง 1.0

23 เดินไปท่ี M/C(JIG) 2.0

24 ยกกระจกวางบนโต๊ะ 2 3.0

105 110

Standardized Work 
Combination Table

Hand

Machine

Walk

 
ตารางที ่4.24 มาตรฐานเวลาการท างานเคร่ืองจกัร M/C(JIG) 

 
Part No.

Process

Hand M/C Walk Accu

3 Unload กระจกเขา้ เครือ่ง M/C(JIG) 3.0

2 เครือ่งจกัรก าลงัท างาน 60.0

85 90 95 100

1 Load กระจกเขา้ เครือ่ง M/C(JIG) 4.0

55 60 65 70 75 8025 30 35 40 45 50
Seq.

Symbol

ตรวจสอบ
Operation Name.

Time(Sec.) Operation Time unit =  1  gap / 1  second

5 10 15 20

Vol/Month

AL01-FH Section Assembly Takt Time

Date Current

105 110

Standardized Work 
Combination Table

Hand

Machine

Walk
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เอกสารมาตรฐานในการท างาน (Work Instruction) 
               เม่ือก าหนดขั้นตอนการท างานเป็นมาตรฐานแลว้ก็จดัท าเอกสารมาตรฐานในการท างาน
กระบวนการผลิตข้ึน เพื่อเป็นต้นแบบมาตรฐานในการอบรมท างานของพนักงานและผูต้รวจ
มาตรฐานในการท างาน ว่ากระบวนการผลิตมีขั้นตอนท างานท่ีแน่นอนและไม่สามารถท างานท่ี
นอกเหนือจากน้ีได ้แสดงดงัภาพท่ี 4.5 และ 4.6  
 
                        - เอกสารมาตรฐานในการท างานกระบวนการผลิต(WI) โมเดล AAA Line AL01  
 

 
 

ภาพที ่4.5 (ก) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 1 (ข) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 2 
 
 
 
 
 
 
 

1.2 ขั้นตอนการประกอบ STOPPER

1) หยบิขวด ทาไพรเมอร์   ท่ีต  าแหน่งประกอบ STOPPERบนกระจก

Q ตรวจสอบต าแหน่งให้ถูกตอ้งก่อนทาไพรเมอร์

Q ตรวจสอบผลหลงัจากทาไพรเมอร์เสร็จแลว้ทกุคร้ัง

S

2) หยบิในช่อง Template วางบนต าแหน่งกระจกโดย  Template ชนกบัขอบกระจกและต าแหน่ง

Dot เซรามิค

Q ตรวจสอบทกุคร้ังหลงัจากวาง Tamplate ตอ้งชนกบัขอบกระจกและต าแหน่ง Dot เซรามิค

3) หยบิ STOPPER ในช่องมาลอกเทปออกแลว้ติดตามต าแหน่งบนกระจกโดย Template

Q ตรวจสอบทกุคร้ังหลงัจากประกอบเพ่ือป้องกนัปัญหาการประกอบหลุดหรือผิดต าแหน่ง

4) ท าการตรวจสอบว่าประกอบ STOPPER ครบทั้ง 2 ดา้นและไมก่ลบัดา้น โดยมาร์ค

ดว้ยดินสอเทียน

Q ตรวจสอบทกุคร้ังหลงัจากประกอบเพ่ือป้องกนัปัญหาการประกอบหลุดหรือผิดต าแหน่ง

5) กดปุ่ ม Confirm

                                                                                

(ข) 
 

1 ขั้นตอนการขั้นตอนการประกอบ STOPPER และ การท าความสะอาด OPTICAL และ STOPPER

1.1 การท าความสะอาดดว้ย IPA ต าแหน่งประกอบ StopperและOptical

1) ยกกระจกจาก Pallet ข้ึนมาวางบนโตะ๊ 

Q ระวงักระจกกระแทกกบั Pallet เพราะจะท าให้กระจกไดรั้บความเสียหาย

Q ระวงักระจกกระแทกกนั เพราะจะท าให้กระจกไดรั้บความเสียหาย

S

2) ใชผ้า้ลินฟรีชุบ ช่อง IPA ท าความสะอาดกระจก บริเวณพ้ืนท่ี Optical

Q ใชผ้า้ลินฟรีชุบ IPA เช็ดท าความสะอาดกระจกและเปล่ียนผา้ลินฟรีเม่ือเช็ด

ท าความสะอาดกระจกครบ 30 แผ่น 

S

3) ใชผ้า้ลินฟรีชุบ ช่อง IPA ท าความสะอาดกระจก บริเวณพ้ืนท่ีทาไพรเมอร์

Q ใชผ้า้ลินฟรีชุบ IPA เช็ดท าความสะอาดกระจกและเปล่ียนผา้ลินฟรีเม่ือเช็ด

ท าความสะอาดกระจกครบ 30 แผ่น 

S

                                                                    

                                                                                

                                                                                

(ก) 
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ภาพที ่4.6 (ค) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 3 (ง) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 4  
                 (จ) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 5 (ฉ) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 6 

2 ขั้นตอนการขั้นตอนการประกอบ PAD และ การท าความสะอาด PAD กบั TAPE ขอบกระจก

2.1 การท าความสะอาดดว้ย IPA ต าแหน่งประกอบ PAD 

1) ยกกระจกจาก Pallet ข้ึนมาวางบนโตะ๊ 

Q ระวงักระจกกระแทกกบั Pallet เพราะจะท าให้กระจกไดรั้บความเสียหาย

Q ระวงักระจกกระแทกกนั เพราะจะท าให้กระจกไดรั้บความเสียหาย

S

2) เหยยีบแป้น Foot Switch ให้กระจกหยดุการหมนุเคล่ือนท่ี

Q เหยยีบล็อคขณะกระจกอยูใ่นต าแหน่งท างาน

3) ใชผ้า้ลินฟรีชุบ ช่อง IPA ท าความสะอาดกระจก บริเวณพ้ืนท่ี PAD

Q ใชผ้า้ลินฟรีชุบ IPA เช็ดท าความสะอาดกระจกและเปล่ียนผา้ลินฟรีเม่ือเช็ด

ท าความสะอาดกระจกครบ 30 แผ่น 

S

                                                                    

                                                                                

(ค) 

2.2 ขั้นตอนการประกอบ PAD

1) หยบิในช่อง Template วางบนต าแหน่งกระจกโดย  Template ชนกบัขอบมมุกระจก

Q ตรวจสอบทกุคร้ังหลงัจากวาง Template ตอ้งชนกบัขอบกระจกเพ่ือป้องกนัการประกอบ PAD

 ผิดต าแหน่ง

Q วาง Template ให้ชนกบัขอบกระจกทกุคร้ัง ก่อนท่ีจะประกอบ PAD

2) น า PAD มาลอกเทปออกแลว้ติดตามต าแหน่งบนกระจกโดย Template

Q ตรวจสอบทกุคร้ังหลงัจากประกอบเพ่ือป้องกนัปัญหาการประกอบหลุดหรือผิดต าแหน่ง

3) กดปุ่ ม Confirm

(ง) 

2.3 การท าความสะอาด ขอบกระจก เพ่ือประกอบ TAPE

1) เหยยีบแป้น Foot Switch ให้กระจกเกิดการหมนุเคล่ือนท่ี 

2) หยบิผา้ลินฟรีชุบ ช่อง IPA ท าความสะอาดกระจก บริเวณพ้ืนท่ีขอบกระจก ต าแหน่งติดเทป
Q ท าความสะอาดตั้งแต่จุดดเร่ิมตน้การประกอบ Tape จนถึงจุดส้ินสุด
Q ใชผ้า้ลินฟรีชุบ IPA เช็ดท าความสะอาดกระจกและเปล่ียนผา้ลินฟรีเม่ือเช็ด

ท าความสะอาดกระจกครบ 30 แผ่น หรือเปล่ียนทกุ Pallet semi หรือเม่ือสกปรก
S

2.4 ขั้นตอนการประกอบ TAPE กบัขอบกระจก

1) น า  Handle Roller TAPE  มาติดท่ีขอบกระจกจุดเร่ิมประกอบและขอบเขตการติด
Q จุดเร่ิมตน้การประกอบ Tape ให้อา้งอิงตามมาตรฐานของ MOULDING ยาวและสั้น

2) ต าแหน่งการติด Tape ตอ้งติดท่ีขอบกระจกโดยตอ้งปิดสนักระจก
Q Tape จะตอ้งแนบกบัสนักระจก
Q การประกอบเทปสามารถมีรอยต่อระหว่างเทปได ้แต่ตอ้งไมเ่กิน 1 รอยต่อ

3) รูด Tape ไปจนถึงจุดสุดทา้ยและท าการใชคี้มตดัเทป
Q จุดสุดทา้ยการประกอบ Tape ให้อา้งอิงตามมาตรฐานของ MOULDING ยาวและสั้น

                                                                                

(จ) 
 

3 ขั้นตอนการประกอบ OPTICAL COUPLE 

3.1 ขั้นตอนการประกอบ Optical Couple

1) น า Optical Couple ออกจากเตาอบ แลว้น าไปใส่ใน Jig

Q ตรวจสอบอุณหภูมิตูอ้บ ก่อนเร่ิมงานทกุคร้ัง 

2) วางเลนส์ท่ี Jig โดยหันทิศทางให้ถูกตอ้งและให้เทปกาวข้ึนดา้นบน

Q สงัเกตท่ี Jig วางจะมีร่องตามเลนส์ ซ่ึงเม่ือวางทิศทางถูกตอ้งจะพอดี

3) ลอกเทปกาวออกจาก Optical couple

Q ระวงัอยา่ให้มือไปสมัผสักบักาวท่ีผิวของ Optical coupler

S

4) ยกกระจกวางบน Jig ประกอบโดยวางกระจกในลกัษณะคว ่าให้กระจกชนกบั Stopper page

S

5) กดปุ่ มเขียวเพ่ือเร่ิมการท างานของ Jig(M/C)

                                                                  

                    Jig                                             Jig               
                        

(ฉ) 
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ภาพที ่4.7 (ช) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 7 (ซ) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 8 (ฌ) เอกสาร
ขั้นตอนการท างานท่ี 9 

(ช) 
 

4 ขั้นตอนตรวจสอบOPTICAL COUPLE และ ประกอบ MOULDING

4.1 ขั้นตอนตรวจสอบ OPTICAL 

1) ยกกระจกพร้อมผลิก ไปวางบน Jig เพ่ือ ท าการประกอบ Optical

Q ระวงักระจกกระแทก เพราะจะท าให้กระจกไดรั้บความเสียหาย

S

2) ยกกระจกจาก Jig วางบนโตะ๊ เพ่ือท าการตรวจสอบ Optical 

Q ตรวจสอบ Optical ติดกบักระจก

S

3) หมนุกระจกและผลิกกระจก แลว้ เหยยีบแป้น Foot Switch ให้กระจกหยดุการหมนุเคล่ือนท่ี

Q เหยยีบล็อคขณะกระจกอยูใ่นต าแหน่งท างาน

Q ระวงักระจกกระแทก เพราะจะท าให้กระจกไดรั้บความเสียหาย

4) ท าการประกอบ Base  โดยมาร์คดว้ยดินสอเทียน

Q หากวาง GO/NO-GO ลง แสดงว่าระยะการประกอบ OK

Q หากวาง GO/NO-GO ไมล่ง แสดงว่าระยะการประกอบ NG ให้ " หยดุ เรียก รอ " 

ยกกระจกด้วยความระมดัระวัง ถ้ากระจกหล่นทบั อาจท  าใหเ้กดิการบาดเจ็บได้

ยกกระจกด้วยความระมดัระวัง ถ้ากระจกหล่นทบั อาจท  าใหเ้กดิการบาดเจ็บได้

(ซ) 
 

4.2 ขั้นตอนการประกอบ MOULDING
1) เหยยีบแป้น Foot Switch ให้กระจกเกิดการหมนุเคล่ือนท่ี และ เหยยีบแป้น ให้ Cylinder ยกข้ึน

Q เพ่ือให้ vacuum ดูดกระจก

2) ท าการลอกเทป ออก โดยระวงั
Q ตรวจสอบทกุคร้ังหลงัจากลอกเทป ว่าท าการลอกออกหมด

3) น า  MOULDING  มาประกอบกบักระจกโดยเร่ิมประกอบจากมมุดา้นบนทั้งสองมมุของกระจก
Q ตรวจสอบทกุคร้ังว่า MOULDING จะตอ้งไมก่ลบัดา้น โดยให้หันดา้นในของ MOULDING ข้ึน

4) น า Roller Handle รูด  MOULDING โดยตอ้งรูด SIDE  MOULDING ก่อนและเร่ิมจากมมุของ
MOULDING  จนสุดปลายของ  MOULDING และท าการรูดซ ้าอีกรอบโดยเร่ิมจากปลายของ 
MOULDING มาหามมุ

Q ตอ้งท าการตรวจสอบว่า MOULDING ไดป้ระกอบเขา้กบัขอบกระจกโดยตรวจสอบสภาพของ
 MOULDING จะตอ้งไมเบ้ียวและคด

5) หลงัจากนั้น รูด MOULDING ดา้น Upper  MOULDING และเร่ิมจากมมุดา้นหน่ึงของ 
MOULDING จนถึงตรงกลางของกระจกและให้ท  าการเร่ิมรูดดา้น Upper MOULDING 
อีกมมุหน่ึงจนถึงตรงกลางให้ชนกบัแนวท่ีรูด

Q ตอ้งท าการตรวจสอบว่า MOULDING ไดป้ระกอบเขา้กบัขอบกระจกโดยตรวจสอบสภาพของ

 MOULDING จะตอ้งไมเบ้ียวและคด
S

6) กดปุ่ ม Confirm

ระมดัระวัง การรูด Upper MOULDING อาจท  าให้เกดิการบาดเจบ็ได้

5 ตรวจสอบหลังการประกอบ MOULDING 

1)  เหยยีบแป้น ให้ Cylinder ยกลง และผลิกกระจก
Q เพ่ือให้ vacuum ลดแรงดูดกระจก
Q ระวงักระจกกระแทก เพราะจะท าให้กระจกไดรั้บความเสียหาย
S

2) ตรวจสอบเทปกาวจะตอ้งไมล่น้เกินความยาวของ  MOULDING ทั้ง 2 ขา้ง
Q ถา้เทปกาวยาวเกินความยาวของ  MOULDING  ให้ท  าการลอกเทปออก

3) ตรวจสอบความสวยงามของการประกอบ MOULDING โดยจะตอ้งไมมี่เทป 
โผล่นอก MOULDING

Q ถา้เทปโผล่ตอ้งท าการแกไ้ข โดยตอ้ง "หยดุ-เรียก-รอ" หัวหนา้ทีม ท าการถอด MOULDING 

4) ตรวจสอบสภาพของ  MOULDING จะตอ้งไมมี่รอยขีดข่วนหลงัการประกอบ
Q ถา้พบความผิดปกติตอ้ง "หยดุ-เรียก-รอ" หัวหนา้ทีม เพ่ือท าการตรวจสอบและแกไ้ข

5) ยนืยนัดว้ยดินสอเทียนท่ีขอบกระจก
Q ถา้พบความผิดปกติตอ้ง "หยดุ-เรียก-รอ" หัวหนา้ทีม เพ่ือท าการตรวจสอบและแกไ้ข

6 บรรจุกระจก (Packing)

1) ยกกกระจกท่ีประกอบช้ินส่วนเสร็จแลว้วางบน Pallet  โดย Pack 30 Pcs. / Pallet
Q ระวงักระจกชนกบั Pallet อาจจะท าให้กระจกบ่ินได ้ 
Q ล๊อค Pallet ให้เรียบร้อยเพ่ือป้องกนักระจกไดรั้บความเสียหายขณะขนยา้ย 

ยกกระจกด้วยความระมดัระวัง ถ้ากระจกหล่นทบั อาจท  าใหเ้กดิการบาดเจ็บได้

ยกกระจกใส่ Pallet ด้วยความระมดัระวงั เพ่ือป้องกนักระจกกระแทก
กบั Pallet แตกบาดมือได้รับบาดเจ็บ 

(ฌ) 
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                        - เอกสารมาตรฐานในการท างานกระบวนการผลิต(WI) โมเดล BBB Line AL01  
 

 
 

 
ภาพที ่4.8 (ก) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 1 (ข) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 2  
                 (ค) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 3 (ง) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 4 

1 ขั้นตอนการขั้นตอนการประกอบ STOPPER และ การท าความสะอาด OPTICAL และ STOPPER

1.1 การท าความสะอาดดว้ย IPA ต าแหน่งประกอบ StopperและOptical

1) ยกกระจกจาก Pallet ข้ึนมาวางบนโตะ๊ 

Q ระวงักระจกกระแทกกบั Pallet เพราะจะท าให้กระจกไดรั้บความเสียหาย

Q ระวงักระจกกระแทกกนั เพราะจะท าให้กระจกไดรั้บความเสียหาย

S

2) ใชผ้า้ลินฟรีชุบ ช่อง IPA ท าความสะอาดกระจก บริเวณพ้ืนท่ี Optical

Q ใชผ้า้ลินฟรีชุบ IPA เช็ดท าความสะอาดกระจกและเปล่ียนผา้ลินฟรีเม่ือเช็ด

ท าความสะอาดกระจกครบ 30 แผ่น 

S

3) ใชผ้า้ลินฟรีชุบ ช่อง IPA ท าความสะอาดกระจก บริเวณพ้ืนท่ีทาไพรเมอร์

Q ใชผ้า้ลินฟรีชุบ IPA เช็ดท าความสะอาดกระจกและเปล่ียนผา้ลินฟรีเม่ือเช็ด

ท าความสะอาดกระจกครบ 30 แผ่น 

S

                                                                    

                                                                                

                                                                                

(ก) 
 

1.2 ขั้นตอนการประกอบ STOPPER

1) หยบิขวด ทาไพรเมอร์   ท่ีต  าแหน่งประกอบ STOPPERบนกระจก

Q ตรวจสอบต าแหน่งให้ถูกตอ้งก่อนทาไพรเมอร์

Q ตรวจสอบผลหลงัจากทาไพรเมอร์เสร็จแลว้ทกุคร้ัง

S

2) หยบิในช่อง Template วางบนต าแหน่งกระจกโดย  Template ชนกบัขอบกระจกและต าแหน่ง

Dot เซรามิค

Q ตรวจสอบทกุคร้ังหลงัจากวาง Tamplate ตอ้งชนกบัขอบกระจกและต าแหน่ง Dot เซรามิค

3) หยบิ STOPPER ในช่องมาลอกเทปออกแลว้ติดตามต าแหน่งบนกระจกโดย Template

Q ตรวจสอบทกุคร้ังหลงัจากประกอบเพ่ือป้องกนัปัญหาการประกอบหลุดหรือผิดต าแหน่ง

4) ท าการตรวจสอบว่าประกอบ STOPPER ครบทั้ง 2 ดา้นและไมก่ลบัดา้น โดยมาร์ค

ดว้ยดินสอเทียน

Q ตรวจสอบทกุคร้ังหลงัจากประกอบเพ่ือป้องกนัปัญหาการประกอบหลุดหรือผิดต าแหน่ง

5) กดปุ่ ม Confirm

                                                                                

(ข) 
 

2 ขั้นตอนการขั้นตอนการประกอบ SPACER และ การท าความสะอาด SPACER กบั TAPE ขอบกระจก

2.1 การท าความสะอาดดว้ย IPA ต าแหน่งประกอบ Spacer Side & Lower และ Spacer Lower Center

1) ยกกระจกจาก Pallet ข้ึนมาวางบนโตะ๊ 

Q ระวงักระจกกระแทกกบั Pallet เพราะจะท าให้กระจกไดรั้บความเสียหาย

Q ระวงักระจกกระแทกกนั เพราะจะท าให้กระจกไดรั้บความเสียหาย

S

2) เหยยีบแป้น Foot Switch ให้กระจกหยดุการหมนุเคล่ือนท่ี

Q เหยยีบล็อคขณะกระจกอยูใ่นต าแหน่งท างาน

3) ใชผ้า้ลินฟรีชุบ ช่อง IPA ท าความสะอาดกระจก บริเวณพ้ืนท่ี Spacer Side & Lower และ 

Spacer Lower Center

Q ใชผ้า้ลินฟรีชุบ IPA เช็ดท าความสะอาดกระจกและเปล่ียนผา้ลินฟรีเม่ือเช็ด

ท าความสะอาดกระจกครบ 30 แผ่น 

S

                                                                    

                                                                                

(ค) 
 

2.2 ขั้นตอนการประกอบ Spacer Side & Lower (RH) และ Spacer Lower Center

1) หยบิในช่อง Template วางบนต าแหน่งกระจกโดย  Template ชนกบัขอบมมุกระจก

Q ตรวจสอบทกุคร้ังหลงัจากวาง Template ตอ้งชนกบัขอบกระจกเพ่ือป้องกนัการประกอบ Spacer

ผิดต าแหน่ง

Q วาง Template ให้ชนกบัขอบกระจกทกุคร้ัง ก่อนท่ีจะประกอบ  Spacer Side & Lower (RH) 

และ Spacer Lower Center

2) น า Spacer มาลอกเทปออกแลว้ติดตามต าแหน่งบนกระจกโดย Template

Q ตรวจสอบทกุคร้ังหลงัจากประกอบเพ่ือป้องกนัปัญหาการประกอบหลุดหรือผิดต าแหน่ง

3) กดปุ่ ม Confirm

(ง) 
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ภาพที ่4.9 (จ) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 5 (ฉ) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 6  
                 (ช) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 7 (ซ) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 8 

2.3 การท าความสะอาด ขอบกระจก เพ่ือประกอบ TAPE

1) เหยยีบแป้น Foot Switch ให้กระจกเกิดการหมนุเคล่ือนท่ี 

2) หยบิผา้ลินฟรีชุบ ช่อง IPA ท าความสะอาดกระจก บริเวณพ้ืนท่ีขอบกระจก ต าแหน่งติดเทป
Q ท าความสะอาดตั้งแต่จุดดเร่ิมตน้การประกอบ Tape จนถึงจุดส้ินสุด
Q ใชผ้า้ลินฟรีชุบ IPA เช็ดท าความสะอาดกระจกและเปล่ียนผา้ลินฟรีเม่ือเช็ด

ท าความสะอาดกระจกครบ 30 แผ่น หรือเปล่ียนทกุ Pallet semi หรือเม่ือสกปรก

S

2.4 ขั้นตอนการประกอบ TAPE กบัขอบกระจก

1) น า  Handle Roller TAPE  มาติดท่ีขอบกระจกจุดเร่ิมประกอบและขอบเขตการติด
Q จุดเร่ิมตน้การประกอบ Tape ให้อา้งอิงตามมาตรฐานของ MOULDING ยาวและสั้น

2) ต าแหน่งการติด Tape ตอ้งติดท่ีขอบกระจกโดยตอ้งปิดสนักระจก
Q Tape จะตอ้งแนบกบัสนักระจก
Q การประกอบเทปสามารถมีรอยต่อระหว่างเทปได ้แต่ตอ้งไมเ่กิน 1 รอยต่อ

3) รูด Tape ไปจนถึงจุดสุดทา้ยและท าการใชคี้มตดัเทป
Q จุดสุดทา้ยการประกอบ Tape ให้อา้งอิงตามมาตรฐานของ MOULDING ยาวและสั้น

                                                                                

(จ) 
 

3 ขั้นตอนการประกอบ OPTICAL COUPLE 

3.1 ขั้นตอนการประกอบ Optical Couple

1) น า Optical Couple ออกจากเตาอบ แลว้น าไปใส่ใน Jig

Q ตรวจสอบอุณหภูมิตูอ้บ ก่อนเร่ิมงานทกุคร้ัง 

2) วางเลนส์ท่ี Jig โดยหันทิศทางให้ถูกตอ้งและให้เทปกาวข้ึนดา้นบน

Q สงัเกตท่ี Jig วางจะมีร่องตามเลนส์ ซ่ึงเม่ือวางทิศทางถูกตอ้งจะพอดี

3) ลอกเทปกาวออกจาก Optical couple

Q ระวงัอยา่ให้มือไปสมัผสักบักาวท่ีผิวของ Optical coupler

S

4) ยกกระจกวางบน Jig ประกอบโดยวางกระจกในลกัษณะคว ่าให้กระจกชนกบั Stopper page

S

5) กดปุ่ มเขียวเพ่ือเร่ิมการท างานของ Jig(M/C)

                                                                  

                    Jig                                             Jig               
                        

(ฉ) 
 

4 ขั้นตอนตรวจสอบOPTICAL COUPLE และ ประกอบ MOULDING

4.1 ขั้นตอนตรวจสอบ OPTICAL 

1) ยกกระจกพร้อมผลิก ไปวางบน Jig เพ่ือ ท าการประกอบ Optical

Q ระวงักระจกกระแทก เพราะจะท าให้กระจกไดรั้บความเสียหาย

S

2) ยกกระจกจาก Jig วางบนโตะ๊ เพ่ือท าการตรวจสอบ Optical 

Q ตรวจสอบ Optical ติดกบักระจก

S

3) หมนุกระจกและผลิกกระจก แลว้ เหยยีบแป้น Foot Switch ให้กระจกหยดุการหมนุเคล่ือนท่ี

Q เหยยีบล็อคขณะกระจกอยูใ่นต าแหน่งท างาน

Q ระวงักระจกกระแทก เพราะจะท าให้กระจกไดรั้บความเสียหาย

4) ท าการประกอบ Base  โดยมาร์คดว้ยดินสอเทียน

Q หากวาง GO/NO-GO ลง แสดงว่าระยะการประกอบ OK

Q หากวาง GO/NO-GO ไมล่ง แสดงว่าระยะการประกอบ NG ให้ " หยดุ เรียก รอ " 

4.2 ขั้นตอนการประกอบ Spacer Side & Lower (LH)
1) หยบิในช่อง Template วางบนต าแหน่งกระจกโดย  Template ชนกบัขอบมมุกระจก

Q ตรวจสอบทกุคร้ังหลงัจากวาง Template ตอ้งชนกบัขอบกระจกเพ่ือป้องกนัการประกอบ Spacer
ผิดต าแหน่ง

Q วาง Template ให้ชนกบัขอบกระจกทกุคร้ัง ก่อนท่ีจะประกอบ  Sapacer Side & Lower (LH) 

2) น า Spacer มาลอกเทปออกแลว้ติดตามต าแหน่งบนกระจกโดย Template
Q ตรวจสอบทกุคร้ังหลงัจากประกอบเพ่ือป้องกนัปัญหาการประกอบหลุดหรือผิดต าแหน่ง

ยกกระจกด้วยความระมดัระวัง ถ้ากระจกหล่นทบั อาจท  าใหเ้กดิการบาดเจ็บได้

ยกกระจกด้วยความระมดัระวัง ถ้ากระจกหล่นทบั อาจท  าใหเ้กดิการบาดเจ็บได้

(ช) 
 

4.3 ขั้นตอนการประกอบ MOULDING
1) เหยยีบแป้น Foot Switch ให้กระจกเกิดการหมนุเคล่ือนท่ี และ เหยยีบแป้น ให้ Cylinder ยกข้ึน

Q เพ่ือให้ vacuum ดูดกระจก

2) ท าการลอกเทป ออก โดยระวงั
Q ตรวจสอบทกุคร้ังหลงัจากลอกเทป ว่าท าการลอกออกหมด

3) น า  MOULDING  มาประกอบกบักระจกโดยเร่ิมประกอบจากมมุดา้นบนทั้งสองมมุของกระจก
Q ตรวจสอบทกุคร้ังว่า MOULDING จะตอ้งไมก่ลบัดา้น โดยให้หันดา้นในของ MOULDING ข้ึน

4) น า Roller Handle รูด  MOULDING โดยตอ้งรูด SIDE  MOULDING ก่อนและเร่ิมจากมมุของ
MOULDING  จนสุดปลายของ  MOULDING และท าการรูดซ ้าอีกรอบโดยเร่ิมจากปลายของ 

MOULDING มาหามมุ
Q ตอ้งท าการตรวจสอบว่า MOULDING ไดป้ระกอบเขา้กบัขอบกระจกโดยตรวจสอบสภาพของ

 MOULDING จะตอ้งไมเบ้ียวและคด

5) หลงัจากนั้น รูด MOULDING ดา้น Upper  MOULDING และเร่ิมจากมมุดา้นหน่ึงของ 
MOULDING จนถึงตรงกลางของกระจกและให้ท  าการเร่ิมรูดดา้น Upper MOULDING 
อีกมมุหน่ึงจนถึงตรงกลางให้ชนกบัแนวท่ีรูด

Q ตอ้งท าการตรวจสอบว่า MOULDING ไดป้ระกอบเขา้กบัขอบกระจกโดยตรวจสอบสภาพของ
 MOULDING จะตอ้งไมเบ้ียวและคด

S

6) กดปุ่ ม Confirm

ระมดัระวัง การรูด Upper MOULDING อาจท  าให้เกดิการบาดเจบ็ได้

(ซ) 
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ภาพที ่4.10 (ฌ) เอกสารขั้นตอนการท างานท่ี 9 
 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล  
                        - ค่า % Line Balance 
                   ท าการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเสร็จส้ินเรียบร้อยแลว้ และขั้นตอนการท างาน
ท่ีไม่ตอ้งมีการรอเคร่ืองจกัรเกิดข้ึน เป็นการผลิตเสร็จในสถานีงานAL01 ท่ีเดียวโดยไม่ท าให้เกิด
WIP ซ่ึงเป็นผลท่ีน่าพอใจในการปรับปรุงกระบวนการผลิตน้ีข้ึน จึงท าการค านวณ % Line Balance 
จาก YAMAZUMI CHART โดยน าข้อมูลจากตารางท่ี 4.9 - 4.12 โมเดล AAA และ 4.17 - 4.20 
โมเดล BBB แสดงดงัภาพท่ี 4.7 และ 4.8  
 
 
 
 
 
 
 

5 ตรวจสอบหลังการประกอบ MOULDING 

1)  เหยยีบแป้น ให้ Cylinder ยกลง และผลิกกระจก
Q เพ่ือให้ vacuum ลดแรงดูดกระจก
Q ระวงักระจกกระแทก เพราะจะท าให้กระจกไดรั้บความเสียหาย
S

2) ตรวจสอบเทปกาวจะตอ้งไมล่น้เกินความยาวของ  MOULDING ทั้ง 2 ขา้ง
Q ถา้เทปกาวยาวเกินความยาวของ  MOULDING  ให้ท  าการลอกเทปออก

3) ตรวจสอบความสวยงามของการประกอบ MOULDING โดยจะตอ้งไมมี่เทป 
โผล่นอก MOULDING

Q ถา้เทปโผล่ตอ้งท าการแกไ้ข โดยตอ้ง "หยดุ-เรียก-รอ" หัวหนา้ทีม ท าการถอด MOULDING 

4) ตรวจสอบสภาพของ  MOULDING จะตอ้งไมมี่รอยขีดข่วนหลงัการประกอบ
Q ถา้พบความผิดปกติตอ้ง "หยดุ-เรียก-รอ" หัวหนา้ทีม เพ่ือท าการตรวจสอบและแกไ้ข

5) ยนืยนัดว้ยดินสอเทียนท่ีขอบกระจก
Q ถา้พบความผิดปกติตอ้ง "หยดุ-เรียก-รอ" หัวหนา้ทีม เพ่ือท าการตรวจสอบและแกไ้ข

6 บรรจุกระจก (Packing)

1) ยกกกระจกท่ีประกอบช้ินส่วนเสร็จแลว้วางบน Pallet  โดย Pack 30 Pcs. / Pallet
Q ระวงักระจกชนกบั Pallet อาจจะท าให้กระจกบ่ินได ้ 
Q ล๊อค Pallet ให้เรียบร้อยเพ่ือป้องกนักระจกไดรั้บความเสียหายขณะขนยา้ย 
S

ยกกระจกด้วยความระมดัระวัง ถ้ากระจกหล่นทบั อาจท  าใหเ้กดิการบาดเจ็บได้

ยกกระจกใส่ Pallet ด้วยความระมดัระวงั เพ่ือป้องกนักระจกกระแทก
กบั Pallet แตกบาดมือได้รับบาดเจ็บ 

(ฌ) 
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ภาพที ่4.11 YAMAZUMI CHART model AAA Line AL01 

 

Load กระจกเขา้ 
เคร่ือง M/C(JIG)

หมนุกระจก
เดินไปโต๊ะ1จบั

กระจก

ยกกระจกPalletวางบน
โตะ๊1

เดินไปโต๊ะ 2

ยกกระจกวางบน 
M/C(JIG)และกด

ปุ่ มเขียว Inspect Optical

รูดเทปกาว 3M

หมุนกระจกพร้อมผลิก

หมนุกระจก

           Foot Switch brake

                          

เดินไปOven

หยบิ Template 
และติด PAD 
ดา้นซา้ย(ของ
กระจก)

           Foot Switch brake

              

หยบิ Template 
และติด PAD 
ดา้นขวา(ของ
กระจก)

45

40

ดินสอเทียน Check

60

55

50

ติด Moulding มมุ
ขวา

หยบิ Roller รูด 
Moulding

หยบิ Mouling มาวาง
บนกระจก

หยบิ Roller Tape 
3M รูดติดขอบ

กระจก

หยบิคีมตดัเทป
แลว้วาง

กดปุ่ มConfirm

หมนุกระจก

ทา IPA รอบขอบ
กระจก

10

35

20

15

30

25

กดปุ่ มConfirm
เดินไปโต๊ะ 2

เดินไปท่ีPallet

หยบิ Templateติด 
Stopper ฝ่ังขวา
(ของกระจก)

หยบิ Templateติด 
Stopper ฝ่ังซา้ย
(ของกระจก)

5

เดินไปโต๊ะ 1

หมนุกระจกเตรียมพร้อม

เดินไปโต๊ะ1จบั
กระจก

ยกกระจกวางบน 
M/C(JIG)

ยกกระจกPalletวางบน
โตะ๊1

หมนุกระจก

เดินไปท่ีPallet

ผลิกกระจกทา IPA บริเวณท่ีติด 
Optical และ Stopper

ทาไพรเมอร์ N200 
(บริเวณติด 

Stopper) ฝ่ังขวา
แลว้ไปฝ่ังซา้ย
(ของกระจก)

ทา IPA บริเวณ
พ้ืนท่ีติด PAD

           Foot Switch brake

                

ยกกระจกใส่ Pallet

Inspect Moulding

 วาง Optical ลงบน
 M/C(JIG) และท้ิง

เศษขยะ

เดินจบักระจกท่ี M/C 
(JIG)

ยกกระจกวางบน
โต๊ะ 2

ดินสอเทียน Check

           Foot Switch brake

             

หมนุกระจก

110

105

100

95

90

85

75

80

65

เดินไปท่ี M/C(JIG)

เปิด Oven หยบิ 
Optical ปิด Oven

จบักระจกผลิก

70

ยกกระจกวางบน
โต๊ะ 2

เคร่ืองจกัรก าลงั
ท างาน

Unload กระจกเขา้ 
เคร่ือง M/C(JIG)

หยบิ Roller รูด 
Moulding

กดปุ่ มConfirm

จบักระจกผลิก

Inspect Moulding 
แลว้ดินสอเทียน 

Check

ช่วย OP.1 ยก
กระจกใส่ Pallet

ผลิกกระจก

ลอกเทปกาวสอง
หนา้ออก

           Foot Switch brake

                

ติด Moulding 
มมุซา้ย

           Foot Switch brake

                       

เดินไปท่ี M/C(JIG)

เดินหยบิ Base 
Optical Coverแลว้

วางทาบกบั
Template

หยบิเคร่ืองกด JIG 
กดแลว้วางท่ี
ต  าแหน่งเดิม

Bottle neck 

All Part NumberPART NO: Current

LINE  : AL06-FH YAMAZUMI CHART  

MODEL 640A-FH

Rev:

MODEL : 640A-FH Date:

CHECKEDISSUED

10 September 2018AAA
YAMAZUMI CHART

MODEL AAA

OP.1 OP.2 OP.3 M/C

AL01-FH

79

84

Max : 89

83

Max : 93

8 

Max : 92

87

79

Max : 93

86

% Line Balance(Min) =    

            
 =               

      
     = 97.29%

82
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ภาพที ่4.12 YAMAZUMI CHART model BBB Line AL01 

ดินสอเทียน Check

Load กระจกเขา้ 
เคร่ือง M/C(JIG)เดินไปโต๊ะ1จบั

กระจก หมนุกระจก

Inspect Opticalเดินไปโต๊ะ1จบั
กระจก

หมนุกระจกเดินไปโต๊ะ 2

วาง Template 
Center ติด 

SPACER LOWER
 ดา้นล่างตรงกลาง

(ของกระจก)

Unload กระจกเขา้ 
เคร่ือง M/C(JIG)

เคร่ืองจกัรก าลงั
ท างาน

10
ยกกระจกPalletวางบน

โตะ๊1

ผลิกกระจก

เดินไปท่ีPallet

เดินไปท่ีPallet

หมุนกระจกพร้อมผลิก

รูดเทปกาว 3Mหมุนกระจก

5 ยกกระจกวางบน 
M/C(JIG)และกด

ปุ่ มเขียว

หมนุกระจก
ยกกระจกPalletวางบน

โตะ๊1

           Foot Switch brake

                

ยกกระจกวางบน 
M/C(JIG)

30

25

ทาไพรเมอร์ N200 
(บริเวณติด Stopper) ฝ่ัง
ขวาแลว้ไปฝ่ังซ้าย(ของ

กระจก)

20

เดินหยบิ Base 
Optical Coverแลว้

วางทาบกบั
Template

หยบิเคร่ืองกด JIG 
กดแลว้วางท่ี
ต  าแหน่งเดิม

ทา IPA บริเวณท่ีติด 
Optical และ Stopper

หยบิ Templateติด 
Stopper ฝ่ังขวา
(ของกระจก)

ทา IPA บริเวณ
พ้ืนท่ีติด SPACER

วาง Template 
Center ติด 

SPACER SIDE & 
LOWER ดา้นขวา

(ของกระจก)

15

ผลิกกระจก
           Foot Switch brake

                          

หยบิ Templateติด 
Stopper ฝ่ังซา้ย
(ของกระจก)

เดินไปโต๊ะ 1

60

กดปุ่ มConfirm

กดปุ่ มConfirm

55

วาง Template 
Center ติด 

SPACER SIDE & 
LOWER ดา้นซา้ย

(ของกระจก)

หมนุกระจก

50

หยบิ Mouling มาวาง
บนกระจก

ทา IPA รอบขอบ
กระจก

เดินไปโต๊ะ 2

45

กดปุ่ มConfirm

           Foot Switch brake

                

           Foot Switch brake

              

40

35

ยกกระจกวางบน
โต๊ะ 2

จบักระจกผลิก

           Foot Switch brake

             

ดินสอเทียน Check

ลอกเทปกาวสอง
หนา้ออก

ติด Moulding 
มมุซา้ย

หยบิ Roller รูด 
Moulding

เดินจบักระจกท่ี M/C (JIG)

เดินไปท่ี M/C(JIG)
           Foot Switch brake

                       

ช่วย OP.1 ยก
กระจกใส่ Pallet

Inspect Moulding 
แลว้ดินสอเทียน 

Check

ยกกระจกวางบน
โต๊ะ 2

หยบิ Roller Tape 
3M รูดติดขอบ

กระจก

หยบิคีมตดัเทป
แลว้วาง

110

105

100

95

90

70

เปิด Oven หยบิ 
Optical ปิด Oven

65

เดินไปOven

 วาง Optical ลงบน
 M/C(JIG) และท้ิง

เศษขยะ

หยบิ Roller รูด 
Moulding

Inspect Moulding

จบักระจกผลิก

หมนุกระจก

80

ยกกระจกใส่ Pallet

75

85

เดินไปท่ี M/C(JIG)

ติด Moulding มมุ
ขวา

% Line Balance(Min) =    

            
 =                 

       
     = 87.38%

Bottle neck 

All Part NumberPART NO: Current

LINE  : AL06-FH YAMAZUMI CHART  

MODEL 640A-FH

Rev:

MODEL : 640A-FH Date:

CHECKEDISSUED

10 September 2018BBB
YAMAZUMI CHART

MODEL BBB

OP.1 OP.2 OP.3 M/C

AL01-FH

  

   

Max :    

   

Max :    

   
Max :    

   

  

Max :   
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4.3 วิเคราะห์และวิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์และการ
จัดท าโครงงาน 

         จากการผลิตกระจกบงัลมหน้า โมเดล AAA,BBB (OPTICAL) สถานีงาน Line AL01 ท่ีมีการ
ประกอบแลว้เกิดกระบวนการในการท างาน(WIP) และ ตอ้งน าไปท าการประกอบ (MOULING) 
ต่อในสถานีงาน Line AL05 ถึงจะเป็นการประกอบท่ีผลิตเสร็จส้ิน(FG) ซ่ึงทั่งน้ีท าให้เกิดการ
สูญเสียเวลาเปล่า(WASTES)ของการประกอบโมเดลเพิ่มข้ึน แต่โมเดลAAAและBBB สามารถผลิต
ให้เสร็จส้ินไดเ้ลยโดยไม่ตอ้งรอกระบวนการในการท างาน และ ความสมดุลในการท างานท่ีมีการ
เกิดกระบวนการรอคอย (Bottleneck)ข้ึน ในสถานีงาน Line AL01 ผูจ้ดัท าจึงต้องการปรับปรุง
กระบวนการผลิตเป็นการประกอบท่ีผลิตเสร็จ(FG) และปรับปรุงให้มีความสมดุลของขั้นตอนการ
ท างานพนกังาน เพื่อไม่ให้มีกระบวนการรอคอยท างานเกิดข้ึน  เพิ่มประสิทธิภาพการประกอบใน
สายการผลิต และ ลดภาระงานในกระบวนการผลิต Line AL05   
 
        หลังจากการเก็บข้อมูลมาวิเคราะห์และท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานโต๊ะท างานของ
พนักงาน ซ่ึงขั้นตอนการท างานลงตวัเรียบร้อยแลว้ ผูจ้ดัท าได้ท าเอกสารขั้นตอนการท างานแบบ
มาตรฐานข้ึนมาเพื่อเป็นมาตรฐานท างานพนักงานและลดของเสียในกระบวนการ และผลท่ีได้
หลังจากการปรับปรุงการท างาน มีค่า % Line Balance มีเปอร์เซ็นเพิ่มข้ึน ทั้งโมเดล AAA Line 
AL01 จาก 67.03% เป็น 97.29% (เพ่ิมข้ึน 45.14%) โมเดล BBB Line AL01 จาก 76.85% เป็น 87.38% 
(เพ่ิมข้ึน 13.70%) โมเดล AAA ไดบ้รรลุตามวตัถุประสงค ์
 
        หลงัจากเร่ิมท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต Line AL01 ณ วนัท่ี 4ก.ย.2561 ผลท่ีไดคื้อช่วย
ให้สถานีงาน Line AL05 ไม่ตอ้งท าการผลิตกระจกโมเดล AAAและBBB  แต่ผลิตกระจกเป็น(FG) 
สถานีงานท่ี Line AL01 ท่ีเดียว   
 
ขอ้มูลจ านวนกระจกก่อนการปรังปรุงกระบวนการผลิต โมเดล AAA และ BBB 
                   เป็นขอ้มูลจ านวนกระจกท่ีท าการผลิตของสถานีงาน AL01 แลว้ตอ้งเก็บไว(้WIP) ก่อน
จะท าการผลิตท่ีสถานีงาน AL01 เพื่อผลิตเป็น(FG) ข้อมูลก่อนท าการปรับปรุงเร่ิมเก็บจาก            
วนัท่ี 4 กนัยายน 2561-27 กนัยายน 2561 ( 4 สัปดาห์ ) 
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ตารางที ่4.25  ขอ้มูลจ านวนกระจก 
 

Model / Week 1 2 3 4 Total 

BBB (SL) 90 0 0 0 90 

BBB (SR) 40 24 0 0 64 

AAA (SL) (L) 210 30 0 0 240 

AAA (SR) (L) 381 30 0 0 411 

AAA (SL) (S) 30 0 0 0 30 

AAA (SL)(S)(P) 0 0 0 0 0 

AAA (SR)(S)(P) 0 60 0 0 60 

895 

 
 

 
 

ภาพที ่4.13 จ  านวนกระจกเดือนกนัยายน 
 
 

90 64

240

411

30 0
60

895

0

200

400

600

800

1000

BBB (SL)

จ า
นว

น 
(แ
ผน่

)

Model

BBB (SL) BBB (SR) AAA (SR) (L) AAA (SR) (L) AAA (SL)(S)(P) Total AAA (SL) (S) AAA (SR)(S)(P) 
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากการด าเนินการและการวิเคราะห์ไม่ให้กระบวนการผลิตเกิดการสูญเสียเวลาเปล่าได้
ปรับปรุงกระบวนขั้นตอนการท างานพนกังาน โดยการสังเกตขั้นตอนท างานและท าการปรับเปล่ียน
วธีิการท างานการเคล่ือนท่ี ในสายผลิตกระจกบงัลมหนา้ โมเดล AAA,BBB (OPTICAL) สถานีงาน 
Line AL01 จึงเป็นท่ีมาของโครงงานน้ี สรุปการด าเนินงานไดว้า่ งานมีค่า % Line Balance  ขั้นตอน
การท างานท่ีมีความสมดุลเพิ่มข้ึน  45.14% ของโมเดล AAA และ 13.70% ของโมเดล BBB ซ่ึงได้
ท าการปรับปรุงพัฒนาโต๊ะการท างานให้สะดวกกับการท างานของพนักงาน เพิ่มโปรแกรม        
Poka-yoke และ เปล่ียนขั้นตอนการท างาน ท าเอกสารมาตรฐานการท างานของพนกังาน  เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต ป้องกันความผิดพลาดให้ผลิตของเสียเป็นศูนย์ ในส่วน โมเดล BBB           
ค่า % Line Balance เป็น 87.38% ซ่ึงอาจจะไม่ถึงเป้าท่ีวางไว ้90% ข้ึนไป แต่ก็ไดพ้ยายามปรับปรุง
ขั้นตอนการท างานใหดี้ข้ึนและสะดวกกบัการท างานพนกังานมากท่ีสุดแลว้ซ่ึงหวงัวา่โครงงานฉบบั
น้ีจึงเป็นเหมือนแนวทางเพื่อการปรับปรุงต่อไปในภายภาคหนา้ 
   

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 จากการปรับปรุงโตะ๊ท างานและขั้นตอนการท างานในกระบวนการผลิต Line AL01 อาจจะ
ยงัส่งผลเร่ืองเวลาในการท างานจึงท าให้พนกังานมีความสับสนในการท างานและการใช้เคร่ืองมือ
อุปกรณ์กบัโต๊ะท างานท่ียงัไม่มีความคล่องตวั วิธีการแกไ้ขคือการอบรมขั้นตอนการท างานเพื่อให้
พนกังานมีความเขา้ใจขั้นตอนการท างานมากข้ึนในแต่ละต าแหน่ง รวมทั้งจดัท าเอกสารมาตรฐาน
หลกัในการท างาน และ ตอ้งใชเ้วลาใหเ้กิดความคุน้เคยในการท างาน 
 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 จากการได้มาด าเนินงานสหกิจศึกษาสถานท่ีประกอบการ บริษัท เอจีซี ออโตโมทีฟ 
(ประเทศไทย) จ ากดั ท าให้ขา้พเจา้ได้เรียนรู้ศึกษาสังเกตการณ์ขั้นตอนวิธีการท างานต่างๆ สร้าง
ทกัษะการท างานร่วมกนัเป็นทีม ความรับผิดชอบ แนวคิดในการท างาน จากส่ิงท่ีได้รับมาคร้ังน้ี    
จะเป็นแนวทางใหข้า้พเจา้เตรียมพร้อมในการท างานอนาคต 
เตรียมพร้อมการท างานในอนาคต
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วนั เดือน ปีเกดิ   25 กรกฎาคม 2539 
 

ประวตัิการศึกษา   

ระดบัประถมศึกษา  ระดบัประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2551 
    โรงเรียน นราทร  
ระดบัมธัยมศึกษา  ระดบัมธัยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2557 
    โรงเรียน นวมินทราชินูทิศ สตรีวทิยา 2 
ระดบัอุดมศึกษา   คณะวศิวกรรมศาสตร์ สาขา วศิวกรรมอุตสาหการ  พ.ศ. 2558 
    สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 
 

ทุนการศึกษา  - ไม่มี -  
 

ประวตัิการฝึกอบรม  - ไม่มี - 
 
ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์    - ไม่มี - 
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