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บทสรุป 

 รายงานสหกิจฉบบัน้ีเป็นการศึกษาการประกอบของ Panel Asm; Instrument RHD/LHD, 

Model:RG01 ซ่ึงเป็น New Model ของ Isuzu ทั้งแบบ HC-J และ HCAT พร้อมจบัเวลาการประกอบ

และสร้างสายการผลิตแบบงานประกอบส าหรับ New Model น้ี 

 จากการศึกษาและลงมือปฎิบติัจริงโดยมีพนกังานคอยให้ค  าแนะน าท าให้สามารถจดัเวลา

การประกอบและสร้างสายการผลิตแบบงานประกอบท่ีสามารถใช้ไดจ้ริงแต่เน่ืองดว้ยเวลาท่ีมีอยู่

อยา่งจ ากดัท าใหเ้วลาในการประกอบอาจจะยงัไม่สมบูรณ์เท่าท่ีควรแต่ก็สามารถน าไปต่อยอดได ้
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Summary 

 This Co-op report for study how to assembly Panel Asm; Instrument RHD/LHD, 
Model:RG01 New Model for Isuzu and count time both way HC-J, HCAT and create Assembly 
Line Balancing for New Model 
 From the study and practical by staff to teach and recommend we can create Assembly 
Line Balancing can be used, but with limit time, The Assembly time may not be complete, but it 
can also be extended in future. 
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ก่อตั้งบริษทั     : 27 ธนัวาคม 2538 

เร่ิมการผลิต     : 20 ธนัวาคม 2539 

เงินลงทุน   : 166  ลา้นบาท 

ผูถื้อหุน้   : บริษทัฮิตาชิ เคมีคลั ออโตโมทีฟ (เจแปน) จ ากดั  51%  
     บริษทั อีซูซุ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั  49% 
กรรมการผูจ้ดัการ  : คุณ ทาคาชิ อินาการวะ 
ประเภทธุรกิจ   : ผลิตช้ินส่วนรถยนตแ์ละจ าหน่าย 

ผลิตภณัฑ์   : กนัชน คอนโซลหนา้ กระจงัหนา้ แผงประตู และช้ินส่วนอ่ืนๆ 
 

 1.2.1 ลูกค้ำหลกั (Main Customer) 
1.  Isuzu Motors Co., (Thailand) Ltd 
2.  General Motors (Thailand) Co., Ltd. 
3.  Auto Alliances Thailand Co., Ltd. 
4.  Nissan Motor (Thailand) Co., Ltd 
5.  Suzuki Motor (Thailand) Co., Ltd 
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บริษัทจะผลิตงานท่ีเป็นพลาสติกและเป็นช้ินส่วนเก่ียวกับรถยนต์ทั้ งหมดซ่ึงจะแบ่งออกตาม
ลกัษณะต าแหน่งท่ีติดตั้งสามารถแบ่งได ้2 ประเภท คือ อุปกรณ์ภายในรถ (Interiors) และอุปกรณ์
ภายนอกรถ (Exteriors)  
 

 1.2.2 อปุกรณ์ภำยในรถ (Interiors) 
ไดแ้ก่ Panel Instrument, Leather console Box, Rear Door, Front Door เป็นตน้ 
 

 
รูปที ่1.4 แสดง Process flow ผลิตช้ินส่วนรถยนต ์

 

 
รูปที ่1.5 Interior Parts รถยนต ์IZUSU 

 
 1.2.3 อปุกรณ์ภำยนอกรถ (Exteriors)  
ไดแ้ก่ กระจงัหนา้ (Grille Radiator), กนัชนหนา้ (Front Bumper) กนัชนหลงั (Rear Bumper),  
บลั (Bulge), คิ้วลอ้ (Flare) เป็นตน้ 
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รูปที ่1.6 แสดง Process flow ผลิตช้ินส่วนรถยนต ์

 

 
รูปที ่1.7 Exterior Parts รถยนต ์CHEVROLET 

 

 
รูปที ่1.8 Exterior Parts รถยนตN์ISSAN 

 
บริษทั ฮิตาชิ เคมีคลั ออโตโมทีฟ โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จ ากดั ท าการผลิตและจ าหน่ายช้ินส่วน
ยานยนต์ท่ีท าจากพลาสติก ดว้ยกรรมวิธีการฉีดข้ึนรูปและการพ่นสี เพื่อให้ไดช้ิ้นงานท่ีมีคุณภาพ
ตามมาตรฐานขั้นสูง อาทิ คอนโซลหน้า กนัชน กระจงัหน้า แผงประตู ฯลฯ และยงัครอบคลุมถึง
การจดัหาและออกแบบช้ินส่วนยานยนตต่์างๆ เพื่อตอบสนองทุกความตอ้งการของลูกคา้ 
 

 1.2.4 กำรฉีดขึน้รูป (Injection Molding) 
 การฉีดข้ึนรูปช้ินงานขนาดใหญ่ สามารถท าไดโ้ดยเคร่ืองฉีดข้ึนรูป ขนาดใหญ่ (3,500 ตนั) 
ประกอบกบัแม่พิมพท่ี์มีความละเอียดสูงภายใตส้ภาวะข้ึนรูปท่ีเหมาะสมโดยภายในบริษทัมีโรงงาน
ฉีดข้ึนรูปงานพลาสติกอยู ่2โรงงาน คือ โรงงานท่ี 1 และโรงงานท่ี 2 ซ่ึงในแต่ละโรงงานจะมีเคร่ือง
ฉีดพลาสติกอยูด่ว้ยกนั ดงัน้ี 
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โรงงานท่ี 1 มีเคร่ืองฉีดพลาสติกทั้งหมด 10 เคร่ือง 
 เคร่ืองฉีดขนาด 350 ตนั 4 เคร่ือง  
 เคร่ืองฉีดขนาด 650 ตนั 1 เคร่ือง 
 เคร่ืองฉีดขนาด 1600 ตนั 4 เคร่ือง  
 เคร่ืองฉีดขนาด 2000 ตนั 1 เคร่ือง 
โรงงานท่ี 2 มีเคร่ืองฉีดพลาสติกทั้งหมด 9 เคร่ือง  
  เคร่ืองฉีดขนาด 650 ตนั 1 เคร่ือง  
 เคร่ืองฉีดขนาด 850 ตนั 1 เคร่ือง 
 เคร่ืองฉีดขนาด 1050 ตนั 3 เคร่ือง 
 เคร่ืองฉีดขนาด 1600 ตนั 1 เคร่ือง  
 เคร่ืองฉีดขนาด 2500 ตนั 1 เคร่ือง 
 เคร่ืองฉีดขนาด 3500 ตนั 2 เคร่ือง 
 

1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 

 

รูปที ่1.9 โครงสร้างของบริษทั 

 
 1.3.1 ISO ทีใ่ช้ในปัจจุบัน 
  ระบบกำรจัดกำร 
1998 ISO 9000 
1999 QS 9000 
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2000 ISO 14001 : 1999 
2004 ISO/TS16949 
2006 ISO 14001 : 2004 
2009   OHSAS 18001: 2007 
2001 Certificate of White Factory Project     
2004 VA/VE Award   
2005 White Factory Project: Level 3    Nice, Clean, Safety and Good   
2006 To Be Number One Club Award 
 (1st): Provincial Level, (1st): Government Zone Level 
 Honorary Award and Certificate of Anti-Drug Learning Center   
2007 Honorary Shield: Outstanding Organization in Promoting and Managing on Drug Problem 
Resolution 
2008 Environmental Good Governance Certificate 
2009 Standard for Corporate Social Responsibility (CSR-DIW) B.E.2552 
2010 CSR-DIW Continuous Awards 2010,  
 Q-1 Award (AAT), Zero PPM Award (Nissan Japan) 
2011 The Prime Minister’s Industrial Award in Logistic Management, Zero PPM Award 
 (Nissan Japan) CSR – DIW Continuous Awards 2011 
 

  1.3.2 รำงวลัทีไ่ด้รับ 
ปี ค.ศ. 2001   Certificate of White Factory Project 
ปี ค.ศ. 2004   VA/VE Award 
ปี ค.ศ. 2005   White Factory Project: Level 3 
ปี ค.ศ. 2005   Nice, Clean, Safety and Good Environment Award  
ปี ค.ศ. 2006   To Be Number One Club Award (1st): Provincial Level 
ปี ค.ศ. 2006   Honorary Award and Certificate of Anti-Drug Learning    
ปี ค.ศ. 2007   Honorary Shield: Outstanding Organization in Promoting  
ปี ค.ศ. 2008   Environmental Good Governance Certificate 
ปี ค.ศ. 2009   Standard for Corporate Social Responsibility (CSR-DIW) 
ปี ค.ศ. 2010   CSR-DIW Continuous Awards 2010-2012 
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ปี ค.ศ. 2011   The Prime Minister’s Industrial in Logistic Management 

  1.3.3 เวลำท ำงำนและเวลำหยุดพกั 
ตั้งแต่วนัจนัทร์ถึงวนัศุกร์ (ยกเวน้บางสัปดาห์ท่ีมีการปฏิบติังานในวนัเสาร์) 
กะกลางวนั เวลาท างาน   08.00 -17.00 น. 
พกัเบรกช่วงแรก   10.00 -10.10 น. 
พกัเบรกช่วงสอง  12.00 -13.00 น. 
พกัเบรกช่วงสาม  15.00 -15.10 น. 
กะกลางคืน เวลาท างาน  20.00 -05.00 น. 
พกัเบรกช่วงแรก  22.00 -22.10 น. 
พกัเบรกช่วงสอง  00.00 -01.00 น. 
พกัเบรกช่วงสาม  03.00 -03.10 น. 
 

1.4 ต ำแหน่งงำนและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 
 Production Planning & Development (PPD) 
 

 
รูปที ่1.10 Organizations PPD 
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1.4.1 รำยละเอยีดกำรปฏบิัติงำนในแผนก Product Planning Development (PPD) 
 มีหนา้ท่ีจดัท าแผนและควบคุมการปฏิบติังานของ  New  Model  หรือ  New  Project โดย
เร่ิมตั้งแต่จากการรับขอ้มูลมาจากลูกคา้เก็บรวบรวมขอ้มูล น าขอ้มูลมากระจายบอกให้แต่ละส่วน
ทราบ จากนั้นจึงวางแผนการผลิตและท าการผลิตจริงเพื่อใหไ้ดช้ิ้นงานตามท่ีลูกคา้ตอ้งการโดยตอ้ง
มีการตรวจสอบและการต่อรองความคลาดเคล่ือนของ Specification ท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตช้ินงาน
นั้นข้ึนมาว่าลูกค้าสามารถยอมรับช้ินงานท่ีผลิตออกมานั้นและตกลงท่ีจะซ้ือขายกับบริษัทได้
หรือไม่  จึงมีการท า  Master sample และ Limit sample ข้ึนมาเพื่อท่ีจะเป็น condition ในการผลิต  
จากนั้นจึงจะสามารถผลิตช้ินงานออกมาขายและส่งใหลู้กคา้ได ้

 Trial Team 

Injection คือ กระบวนการในการฉีดข้ึนรูปพลาสติกเพื่อใหไ้ดช้ิ้นงานตามตอ้งการ 
Painting คือ กระบวนการพน่สีช้ินงาน 
Assembly คือ กระบวนการประกอบช้ินงาน 
Inspection คือ กระบวนการตรวจสอบช้ินงาน 
งานของ Trial Team จะเป็นงานท่ีทดลองท าก่อนผลิตจริง เช่น การฉีดงาน การพ่นสี การประกอบ 
และการตรวจสอบ รวมทั้ งเก็บปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนในการผลิตและออกเอกสารการท างาน
มาตรฐานใหก้บัพนกังาน และการประเมินความเส่ียง 

 BOM & System 
 HCAT NO. คือ รหสัของสินคา้ของบริษทั  โดยเร่ิมแรกมีเลขทั้งหมด  6 หลกัมีแลว้มีการ
พฒันามาเป็นเลข 7 หลกั และ 12 หลกั 
ตวัท่ี 1 Item Type = บอกประเภทของช้ินงาน 

ตวัท่ี 2 Process Type = บอกกระบวนการท่ีผลิตสุดทา้ย 

ตวัท่ี 3 Material Type = บอกประเภทวสัดุ 

ตวัท่ี 4 – 11 Running No. 

ตวัท่ี 12 Suffix (0,1,2,..,X,Y,Z) 

BOM มาจากค าวา่ Build of Material 

Part list คือ Customer No. , CND, in white No.  , Specification 
Drawing คือ Part list, in white No. , Component, Drawing No. 
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Color  Scheme  คือ ตวับอกวา่ Part มีโฉมรูปร่างแบบไหนบา้ง 

 Package 
 คือ การออกแบบจดัท าภาชนะบรรจุ หรือแกไ้ขภาชนะบรรจุ รวมถึงการทดสอบ ทดลอง 
Package ท่ีท า ยื่นเสนอ Package Approve และ Work Instruction (WI) และ Package ตวัอย่างตาม
ระยะเวลาท่ีก าหนด ถา้ผ่านจะท าเร่ืองด าเนินการจดัเตรียมภาชนะบรรจุ เพื่อ Support ตาม APQP 
Master Schedule แต่ถา้ไม่ผา่น ตอ้งออกเอกสารและออกแบบบรรจุภณัฑใ์หม่ 

 Project Control 
 ท าหนา้ท่ีติดตามควบคุมประสานงานเก่ียวกบัเร่ือง   New model และ New project ซ่ึงอยู่
ในการควบคุมของแผนท่ีก าหนดให้เสร็จลุล่วงจนกวา่จะส่งให้กบัลูกคา้ได ้โดยรับขอ้มูลจากแผนก 
Bangkok Design Center (BDC) และส่วนงาน Trial team, marketing จากนั้นมาเรียบเรียงขอ้มูลและ
กระจายใหภ้ายในองคก์รไดรั้บทราบและสรุปความคืบหนา้ทุก New Model 

 PPAP (Production Part Approve Process) 

 เป็นเอกสารประกอบการซ้ือขายส้ินค้า  จะส่งให้ลูกค้าก่อนส่งส้ินค้าจริงไปให้  ซ่ึง
ประกอบดว้ยกระบวนการอนุมติัและกระบวนการผลิต  ขออนุมติัช้ินส่วน/ผลิตภณัฑ์ใหม่ เพื่อให้
มัน่ใจว่า Supplier จะสามารถผลิตช้ินส่วน/ผลิตภณัฑ์ไดต้รงตามคุณลกัษณะท่ีก าหนด, ใช้ในกรณี
กบัการอนุมติัช้ินงาน/ผลิตภณัฑ์ใหม่และหรือมีการเปล่ียนแปลงแตกต่างจากท่ี HCAT อนุมติั New 
Model Supplier ต้องจัดส่ง PPAP ส่งให้ HCAT ก่อน Pre – Production lot 15 วนั Change Model   
Supplier ตอ้งแกไ้ข PPAP ส่งให ้HCAT ภายใน 5 วนัโดย PPAP ตอ้งเป็นเอกสารปัจจุบนัเสมอ 
 

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำและต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
 พนักงำนทีป่รึกษำ คุณสัญญา  วรธรรมานนท์ 
 ต ำแหน่ง  Senior Engineer 2  
 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 
 เร่ิมปฏิบติังาน 1 มิถุนายน 2561 ส้ินสุดการปฏิบติังานวนัท่ี 28 กนัยายน 2561  
 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 บริษัท ฮิตาชิ เคมีคัล ออโตโมทีฟ นั้นค านึงถึงคุณภาพของสินค้าและการท างานของ
พนกังานเป็นส าคญั รวมถึงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ซ่ึงทั้งหมดนั้นถือเป็นหน่ึงขอ้มูลท่ี
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ส าคญัท่ีจะสร้างความน่าเช่ือถือในศกัยภาพในการผลิต เน่ืองจากเป็นฐานในการผลิตสินคา้ให้กบั
หลายๆบริษทัของอุตสาหกรรมประกอบยานยนต ์ และก่อนท่ีจะผลิตงานใหม่ (New Model) แต่ละ
คร้ัง เราจะตอ้งมีการทดลอง (Trial) ผลิตงานตวัอย่างไวส้ าหรับเป็นมาตรฐานในการผลิตและการ
ทดลองท างานจริง (Trial Part) เก็บปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนรวมทั้งหาทางแกไ้ขทุกปัญหาท่ีเกิด เพื่อให้
สามารถผลิตงานได้ตามแบบและทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ ช้ินงาน Panel Asm; Instrument 
RHD/LHD, Model : RG01 เป็นโมเดลใหม่ Isuzu ท่ีเพิ่งจะท าการผลิตมาไดไ้ม่นาน แต่ยงัไม่ไดมี้การ
วางจ าหน่าย เราจึงต้องมีการทดลอง (Trial) เพื่อหาวิธีการประกอบท่ีง่ายท่ีสุดท่ีท าให้พนักงาน
สามารถประกอบไดอ้ยา่งรวดเร็ว และสร้าง Assembly Line Balancing ส าหรับ Panel น้ี 
 ปัจจุบนัทางบริษทัใหค้วามส าคญัอยา่งมากกบัมาตรฐานสากล และมาตรฐานสากลท่ีก าลงั
เขา้ร่วมอยู่นั้น คือ การบ ารุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance; 
TPM) โดยท่ีกิจกรรมในคร้ังน้ี เน้นให้ทุกคนมีส่วนร่วม ซ่ึงก็สอดคลอ้งกบัความรู้ความเขา้ใจของ
พนกังานต่อหนา้ท่ีการท างานท่ีมากข้ึนตาม เน่ืองจากตวัเคร่ืองจกัรมีอายกุารใชง้านท่ียาวจึงจ าเป็นท่ี
ตอ้งมีมาตรฐานในการตรวจสอบและดูแล 
 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของโครงงำน 
 รายงานฉบับน้ีได้ท าการศึกษาวิธีการประกอบ Panel Asm; Instrument RHD/LHD, 
Model : RG01 ของทั้งแบบ HC-J และ HCAT เพื่อหาวิธีการประกอบท่ีง่ายและรวดเร็วท่ีสุด และ
สร้าง Assembly Line Balancing  
โดยมีวตัถุประสงคด์งัน้ี 

- หาวธีิการประกอบและสามารถท าใหพ้นกังานท างานไดง่้ายข้ึน  
- เพื่อหาเวลามาตรฐานในการท างาน 
- สร้าง Assembly Line Balancing ส าหรับ New Model น้ี 
- เพื่อใหส้ามารถผลิตไดต้ามเป้าหมายท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

 

1.9 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำนหรือโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 
- ไดเ้รียนรู้วธีิการท างานในโรงงาน 
- ไดเ้รียนรู้กระบวนการผลิตต่างๆในโรงงาน 
- ไดเ้สนอขอ้คิดเห็นในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
- ไดเ้รียนรู้ขั้นตอนการประกอบงาน Panel Asm; Instrument RHD/LHD, Model : RG01 
- ไดเ้รียนรู้วธีิและขั้นตอนการออกแบบ Assembly Line Balancing 
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1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
- NG (NO GOOD) หมายถึงของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต ซ่ึงส่วนมากจะอยู่ในช่วงท่ี 

Trial เป็นงานท่ีทดลองการท า จึงมีโอกาสเกิดของเสียสูง 
- WIP (Work in process) หมายถึงงานท่ีอยูใ่นกระบวนการผลิตระหว่างสถานี ซ่ึงบางท่ีอาจ

ถือวา่เป็นการกองของงานระหว่างสถานี แต่บางท่ีมีความจ าเป็นตอ้งรอตามเวลา เช่น การ
รอสีแหง้ หรือการรออุณหภูมิของช้ินงานเป็นตน้ 

- Assembly Line Balancing หมายถึง สายการผลิตแบบงานประกอบ 
- Q Point หมายถึง จุดท่ีตอ้งมีการตรวจสอบเป็นพิเศษ หรือจุดท่ีตอ้งตรวจสอบเป็นหลกัเป็น

จุดท่ีมกัจะเกิดบ่อยๆ หรือจุดท่ีส่งผลเสียต่อช้ินงาน 
- Panel   หมายถึง คอนโซลหนา้รถ 
- Component part  หมายถึง ส่วนประกอบหยบิยอ่ยท่ีน ามาประกอบกนัเพื่อใหไ้ด ้Part ช้ินนึง 
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บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในกำรปฏิบัตงิำน 

 
ในบทน้ีจะกล่าวถึงทฤษฎี,หลกัการและเทคโนโลยท่ีีน ามาใชส้ าหรับการออกแบบ 
 Assembly Line Balancing ; Panel Asm; Instrument RHD/LHD, Model : RG01 

 
2.1 Takt Time, Cycle Time, Lead Time 
 
 2.1.1 เพิม่ประสิทธิภำพกำรผลติด้วยกำรก ำหนด TAKT TIME 

Takt Time (แท็คไทม;์  T/T) หมายถึง ความเร็วในการผลิต มีท่ีมาจากภาษาเยอรมนั แปลวา่ 
จงัหวะดนตรี ซ่ึงเราใช ้Takt Time ในการก าหนดจงัหวะการผลิตสินคา้ต่อช้ินให้เป็นไปตามจงัหวะ
ท่ีลูกคา้ตอ้งการ นัน่คือ พนกังานทุกคนตอ้งควบคุมจงัหวะการผลิตส่ิงของในหน่ึงสถานีการผลิตให้
นานไม่เกินเวลาท่ีก าหนดไว ้

  Takt Time = เวลาการท างานปกติสุทธิในหน่ึงวนั / จ  านวนช้ินงานท่ีตอ้งการต่อวนั 

ถา้พนกังานใช้เวลาเกินกว่าเวลาท่ีก าหนด จะท าให้บริษทัไม่สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการ
ลูกคา้ในวนันั้นได ้โดยวิธีในการแกไ้ขปัญหาน้ี จ  าเป็นตอ้งท าการปรับลดเวลาท างานของพนกังาน
แต่ละคนให้อยู่ภายใตเ้วลาการท างานของ Takt Time หรืออีกวิธีหน่ึงถ้าไม่สามารถปรับลดเวลา
ท างานของพนกังานไดบ้ริษทัจ าเป็นตอ้งเพิ่มเวลาการท างานใหแก่ พนกังาน ในชวงเวลา O.T. ซ่ึง
เราจ าเป็นตอ้งค านวณ Takt Timeใหม่ ซ่ึงค่า Takt Time น้ีจะเรียกวา่ Actual Takt Time 

 2.1.2 Takt Time จะส่งผลต่อกำรผลติได้อย่ำงไร ?  

 ช่วยใหอ้ตัราการไหลในการผลิตเป็นไปอยา่งคงท่ีและต่อเน่ืองตามความตอ้งการ 
 ก าจดัของเสียหรือส่ิงท่ีผลิตเกินตามความตอ้งการของลูกคา้ 
 ส่งเสริมและพฒันามาตรฐานในการท างานใหเ้พื่อใหมี้คุณภาพและประสิทธิภาพ 
 สามารถแสดงใหเ้ห็น Real-Time Targets ในการผลิต  

Takt Time ถือเป็นเคร่ืองมือหน่ึงท่ีช่วยในการรักษาสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) ซ่ึง
ผูป้ระกอบการสามารถน าไปประยุกต์ใช้ร่วมกบัการจดัการเวลาในแต่ละสถานีเพื่อให้เกิด
ความสัมพนัธ์กนั หรือใกลเ้คียงกนั เพื่อลดเวลาสูญเปล่าอนัเกิดจากความล่าชา้ของงาน ซ่ึงจะท า
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ให้สามารถเพิ่มผลผลิตไดม้ากข้ึนตามความตอ้งการ ลดปัญหาคอขวด และสามารถใชค้วบคุม
การผลิตท่ีมากเกินไปอีกดว้ย 

 2.1.3 Cycle Time  

 Cycle time คือ เวลาท่ีแต่ละกระบวนการใน line การผลิตซ่ึงจะมีความแตกต่างกนัในแต่ละ
สถานีงานความสัมพนัธ์ของ Cycle time และ Takt time คือ Takt time จะเป็นค่าคงท่ีค่าหน่ึงท่ีมี
ความสัมพันธ์โดยตรงกับความต้องการของลูกค้า ส่วน Cycle time จะเป็นเวลาจริงท่ีแต่ละ
กระบวนการสามารถท าได ้

 2.1.4 Lead time 

 Lead time คือระยะเวลาตั้งแต่รับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้จนลูกคา้ได้รับสินคา้ เช่น การสั่งซ้ือ
รถยนตจ์ะใช้ Lead time ประมาณ 1- 6 เดือน ซ่ึงตวัเลขน้ีก่อนท่ีจะสามารถแจง้กบัลูกคา้วา่การผลิต
รถยนตใ์ห้ลูกคา้ 1 คนัหลงัจากรับค าสั่งซ้ือนั้นจะใชร้ะยะเวลาหรือ Lead time เท่าไหร่เราตอ้งทราบ
ว่า Cycle time ของแต่ละกระบวนการในการผลิตรถยนต์ของโรงงานนั้นมีค่าสูงสุดเท่าไหร่บน
พื้นฐานของคุณภาพท่ีดีท่ีสุด นัน่คือประสิทธิภาพในการผลิตไม่ไดล้ดนอ้ยลงเน่ืองจากการเพิ่มหรือ
ลด Cycle time และถ้าเรากลบัไปดูค่า Takt time ก็จะพบว่า Lead time จะเป็นตวัเข้าไปก าหนดค่า
ความตอ้งการของลูกคา้ต่อวนั นัน่คือเม่ือ Lead time มีการเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึนจะส่งผลโดยตรงกบั
ค่า Takt time ลดลงและถา้ Lead time ลดลงก็จะส่งผลให้ Takt time เพิ่มข้ึน เกิดเป็นจงัหวะในการ
ผลิตท่ีมีการไหลของผลิตภณัฑ์สอดคล้องกบัความตอ้งการของลูกคา้ จึงสรุปไดว้่า Lead time จะ
เป็นตวัก าหนด Takt time และ Takt time ก็จะไปก าหนด Cycle time อีกที ดงันั้นตวัแปรทั้งสามจึงมี
ความสัมพนัธ์กนัตลอด 

 
2.2 กำรควบคุมคุณภำพด้วยกจิกรรมกลุ่มกำรควบคุมคุณภำพ (Quality Control Circle) 
  
 2.2.1 QCC 
  QCC หมายถึง การควบคุมคุณภาพด้วยกิจกรรมกลุ่มการควบคุมคุณภาพ คือ การ
บริหารงานด้านวตัถุดิบขบวนการผลิตและผลผลิต ให้ได้คุณภาพตามความต้องการของลูกค้า 
ผูเ้ก่ียวขอ้งหรือขอ้ก าหนดตามมาตรฐานท่ีตั้งไว ้โดยมีเป้าหมายป้องกนัและลดปัญหาการสูญเสียทั้ง
วตัถุดิบ ตน้ทุนการผลิต เวลาการท างานและผลผลิตกิจกรรมกลุ่ม คือ ความร่วมมือร่วมใจในการ
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ท างาน หรือสร้างผลงานตามเป้าหมายซ่ึงประกอบดว้ยผู ้บริหาร พนกังาน วิธีการท างาน เคร่ืองจกัร 
เคร่ืองใช ้ระเบียบกฎเกณฑ์ และอ่ืนๆ กิจกรรม QCC คือ กิจกรรมท่ีสร้างความร่วมมือร่วมใจในการ
สร้างผลงานให้ไดคุ้ณภาพตามเป้าหมาย โดยการคน้หาจุดอ่อน และหาสาเหตุแห่งความหมาย แลว้
ระดมสมองเพื่อแก้ไข ปรับปรุงและวางแผนคุณภาพอย่างเป็นระบบ โดยใช้แนวคิดพื้นฐานของ 
QCC ในการพฒันาและปรับปรุงงานใหดี้ยิง่ข้ึน 
  
 2.2.2 วตัถุประสงค์ทีต้่องท ำ QCC 
1. เพื่อใหอ้งคก์ารมีเคร่ืองมือในการบริหารงานคุณภาพ  
2. สร้างองคค์วามรู้ใหก้บัพนกังานไดรู้้ เขา้ใจ  
3. สร้างแนวทางการบริหารใหก้บัผูบ้ริหารในแนวทางท่ีถูกตอ้ง 
  
 2.2.3 ประโยชน์ของ QCC 
1. เพื่อพฒันาพนกังานหนา้งานใหมี้ความช านาญมากข้ึน 
2. สร้างขวญัและก าลงัใจใหแ้ก่พนกังานของหน่วยงาน  
3. พฒันาทีมงานใหเ้ขา้ใจบทบาทตวัเอง เพื่อการประสานงานกนั  
  
 2.2.4 หลกักำรของ QCC 
  ตอ้งการเพิ่มขีดความสามารถในการควบคุมงาน และภาวะผูน้ าของผูบ้งัคบับญัชา 
Q.C.C.ไดอ้าศยัหลกัการของวฏัจกัรเดมม่ิง (Deming Cycle) ซ่ึงประกอบดว้ย 4 ขั้นตอนดว้ยกนัคือ 
Plan (วางแผน), Do (ปฏิบติั), Check (ตรวจสอบ) และ Act (การด าเนินการใหเ้หมาะสม)  

 
รูปที ่2.1 แผนภาพ PDCA 
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 2.2.5 กำรวำงแผน (Plan) 
  การท างาน ซ่ึงเราตอ้งรู้ว่าเราจะท าให้ใคร(Who) ท าอะไร(What) ท าท่ีไหน(Where) 
ท าเม่ือไหร่ และมีเวลาเท่าไร(When) ท าไม(Why) ท าอย่างไร(Why) ภายใต้งบประมาณท่ีเท่าไร
(How much) ใหไ้ดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไว(้Purpose)  
  
 ขั้นตอนท่ี 1 การก าหนดเป้าหมาย คือตอ้งระบุเป้าหมายของการควบคุมคุณภาพอย่าง
ชดัเจน โดยระบุใหไ้ดว้า่ "จะท าอะไร" เป้าหมายท่ีเป็นรูปธรรมหรือเป็นตวัเลข  
  
 ขั้นตอนท่ี 2 การจดัท าแผน คือจดัท าแผนให้บรรลุเป้าหมายท่ีวางไว ้แผนท่ีจดัท าจะตอ้ง
สอดคล้องกบัสภาวะท่ีเป็นอยู่และสามารถปฏิบติัได้ ซ่ึงหมายถึง จะตอ้งมีขอ้มูลรองรับท่ีชดัเจน
นัน่เอง 
  
 ขั้นตอนท่ี 3 ตรวจสอบ 5W1H ถา้แผนขาดสาระท่ีจ าเป็นก็จะเป็นแผนท่ีไร้ประโยชน์ และ
เน่ืองจากผูท่ี้จะต้องปฏิบติัตามแผนไม่ใช่คนเพียงคนเดียว แต่ประกอบด้วยผูค้นท่ีเก่ียวข้องอีก
จ านวนมาก แผนท่ีจดัท าข้ึนจึงตอ้งมีความชดัเจน รัดกุม ใครอ่านแลว้ก็สามารถเขา้ใจไดท้นัที การ
ตรวจสอบดว้ย 5W1H จึงเป็นเร่ืองท่ีจ าเป็น  
 
 2.2.6 กำรปฏิบัติตำมแผนทีจั่ดท ำไว้ (DO) 
 การปฏิบติัตามแผนท่ีจดัท าไว ้จะตอ้งท าความเขา้ใจแผน เน่ืองจากผูท่ี้ตอ้งด าเนินการตาม
แผน คือ ผูป้ฏิบติังานจึงตอ้งมีการอธิบายแผนใหเ้ป็นท่ีเขา้ใจตรงกนัและทัว่ถึงกนั และมีการติดตาม
การปฏิบติังาน ผูป้ฏิบติังาน คือ ผูท่ี้ด าเนินการตามแผนเพื่อให้บรรลุวตัถุประสงค์ ผูบ้ริหารหรือ
ผูจ้ดัการจึงมีหน้าท่ีตอ้งคอยสอดส่อง และติดตามการปฏิบติังานของทุกคน และคอยให้ค  าปรึกษา
เม่ือจ าเป็น  
 
 2.2.7 กำรตรวจสอบ (CHECK) 
 การตรวจสอบ หมายถึงการประเมินแผน อาจประกอบด้วยการประเมินโครงสร้างท่ี
รองรับการด าเนินการตามแผนท่ีไดต้ั้งไว ้ถือวา่เป็นขั้นตอนท่ีส าคญัท่ีสุด โดยตรวจสอบสภาพของ
ด าเนินงาน เป็นการตรวจสอบวา่ การด าเนินงานไดเ้ป็นไปตามแผนท่ีวางไวห้รือไม่ การตรวจสอบน้ี
จะมวัแต่รอให้ผูป้ฏิบัติงานมารายงานไม่ได้ ผูบ้ริหารจะต้องลงไปตรวจสอบด้วยตนเอง และ
ตรวจสอบคุณภาพของงาน เป็นการตรวจสอบคุณภาพของการด าเนินงาน  (คุณภาพของผลิตภณัฑ์



16 

หรือคุณภาพของงานท่ีได้) จะตอ้งมีการวิเคราะห์ขอ้มูลวา่มีเหตุผิดปกติเกิดข้ึนหรือไม่ นอกจากนั้น
การตรวจสอบคุณภาพของ "ผลงาน" ดว้ยตนเอง 
 
 2.2.8 กำรด ำเนินกำร (Action) 
 การด าเนินการหรือการปรับปรุงแกไ้ขให้ดีข้ึน หมายถึงการน าผลการประเมินมาพฒันา
แผน หรือการสังเคราะห์รูปแบบการด าเนินการใหม่ท่ีเหมาะสม กรณีท่ีพบว่ามีปัญหา เม่ือตรวจ
พบว่าเกิดปัญหาข้ึนในการด าเนินงาน จะตอ้งตรวจหาสาเหตุของปัญหา เพื่อป้องกนัไม่ให้ปัญหา
เดียวกนัเกิดซ ้ าอีก 
  

 กรณีท่ีปฏิบติังานบรรลุเป้าหมายท่ีวางไว ้ เม่ือปฏิบติังานบรรลุเป้าหมาย จะตอ้งมีการ
ทบทวนว่า"เหตุใดจึงปฏิบติังานบรรลุเป้าหมายท่ีตอ้งการ" เพื่อสะสมเป็นประสบการณ์หรือองค์
ความรู้ในองค์กร และในการปฏิบติังานคร้ังต่อไป ก็ให้ใช้ประสบการณ์และองค์ความรู้เหล่าน้ีให้
เป็น ประโยชน์ เพื่อใหบ้รรลุเป้าหมาย 
 

2.3 ควำมสูญเปล่ำ  (7 Waste) 
 

 
รูปที ่2.2 ความสูญเปล่า 7 ประการ 

  
 การก าจดัความสูญเสีย (7 Waste) เป็นระบบก าจดัความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กบักิจกรรมหรืองานท่ีด าเนินการ ขอ้เสียจาก
การมี 7 Waste คือ ใช้เวลาการผลิตนาน สินคา้มีคุณภาพต ่า และตน้ทุนสูง กระบวนการผลิตมกัจะ
พบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซ่ึงเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของ
กระบวนการต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น 
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 แนวคิดหน่ึงท่ีคิดค้นโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิต
แบบโตโยตา้ (Toyota production system) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสีย 7 ประการ 
 
ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแ้ก่ 
1.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2.ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
3.ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportations) 
4.ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
5.ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6.ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
7.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
  
 2.3.1 ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรผลติมำกเกนิไป (Overproduction) 
 การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใชง้านหรือผลิตไวล่้วงหนา้เป็นเวลานาน 
มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้เพื่อให้
เกิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ได้ค  านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า (Work in 
process, WIP) ในกระบวนการมากและท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่ 
 
ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
2. ความเส่ือมของสภาพสินคา้ 
3. ตน้ทุนจม เน่ืองจากตอ้งการพื้นท่ีเพื่อจดัเก็บมากข้ึน (More storage area) และเกิดค่าใชจ่้ายในการ
จดัเก็บ เช่น การเช่าโกดงั เพื่อเก็บวสัดุและสินคา้ 
4. ใชท้รัพยากรในการบริหารจดัการมากข้ึนเช่น พนกังานในการควบคุมงาน งานเอกสาร เป็นตน้ 
การปรับปรุง 
1. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2. ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการเพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
3. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการใหส้อดคลอ้งกบัปริมาณ
การผลิต (Synchronize time and amount of process) 
4. ท าการผลิตเฉพาะท่ีจ าเป็น (Make only what is need now) 
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 2.3.2 ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
 การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้
ได้ส่วนลดจากการสั่งซ้ือ จะส่งผลให้วสัดุท่ีอยู่ในคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใช้งานอยู่
เสมอ เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ ซ่ึงทางโตโยตา้ถือวา่สินคา้คงคลงัเปรียบเสมือนปีศาจ 
 
ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
1. ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
2. ตน้ทุนจม อยูใ่นกระบวนการนานเท่าท่ีวสัดุถูกสั่งมาจนกระทัง่ท าการผลิตเสร็จ เละขายใหก้บั
ลูกคา้ 
3. เม่ือเปล่ียนค าสั่งการผลิต จะมีวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัสินคา้มากโดยไม่ทราบวา่จะมีความตอ้งการ
ใชอี้กเม่ือไร 
4. วสัดุเส่ือมคุณภาพและลา้สมยั (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
5. สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
การปรับปรุง 
1. ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
2. จดัท าแผนการจดัซ้ือใหส้อดคลอ้งกบัก าหนดการผลิต 
3. สร้างระบบการผลิตแบทนัเวลาพอดี (Just In Time) 
4. ลดช่วงเวลาน า (Lead Time) ในการจดัซ้ือ เพื่อลดความถ่ีของการจดัซ้ือคราวละมากๆ โดยการ
สร้างสัมพนัธ์กบัคู่คา้ และการจดัการระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain management) 
5. ปรับการไหลของงานใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการ เพื่อลดการสะสมของงานในกระบวนการ 
6. ควบคุมปริมาณวสัดุโดยการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจ 
 
 2.3.3 ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรขนส่ง (Transportations) 

 การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลด
ระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 
 
ปัญหาจากการขนส่ง  
1. ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนยา้ย และค่าบ ารุงรักษาอุปกรณ์
เหล่านั้น 
2. เสียเวลาในการผลิต 
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3. วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
4. เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
การปรับปรุง 
1. วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูใ่นบริเวณเดียวกนัเพื่อลด
ระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน โดยยดึแนวทางความสัมพนัธ์ระหวา่งฝ่ายงานท่ีเก่ียวขอ้งใหอ้ยูใ่น
กลุ่มเดียวกนั เช่น การจดัสายการประกอบสุดทา้ย (Final assembly) ใหอ้ยูใ่กลก้บัคลงัสินคา้ เพื่อลด
เวลาในการขนส่ง 
2. ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพื่อลดระยะทางและความถ่ีในการขนส่ง 
3. คิดหาแนวทางปรับปรุงส าหรับการขนถ่ายเพื่อลดปริมาณในการขนถ่ายใหน้อ้ยลง 
  
 2.3.4 ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรเคล่ือนไหว (Motion) 
 ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกัท่ีวาง
อยูบ่นพื้น ฯลฯ ท าใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
 
ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
1. เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
2. การจดัวางอุปกรณ์ และวางผงัโรงงานไม่เหมาะสม 
3. ขาดการท ากิจกรรม 5 ส และการควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) 
4. ขาดมาตรฐานในการท างาน 
5. เกิดความลา้และความเครียด 
6. เกิดอุบติัเหตุ 
การปรับปรุง 
1. ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานใหเ้กิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุด
และเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
2. จดัสภาพการท างาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 
3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยึดช้ินงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่งสะดวกรวดเร็ว
มากยิง่ข้ึน 
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 2.3.5 ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกระบวนกำรผลติ (Processing) 
 เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆกนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็น
เพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้
ตวัผลิตภณัฑเ์กิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดี  
 
ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
1. เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
2. เกิดจุดท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
3. ขาดความชดัเจนในขอ้ก าหนดของลูกคา้ และขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ 
4. นโยบาย และขั้นตอนการด าเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
การปรับปรุง 
1. วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation process chart เพื่อทราบขั้นตอนทั้งหมดในการ
ท างาน จากนั้นจึงเลือกขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสมเพื่อน ามาปรับปรุง 
2. ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต 
3. หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
4. ใชห้ลกั ECRS เพื่อปรับปรุงการท างาน 
 
 2.3.6 ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะตอ้งรอคอยบางปัจจยัท่ี
จ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอยเน่ืองจาก
กระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 
 
ปัญหาจากการรอคอย 
1. ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
2. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
3. ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ 
4. เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
5. เสียเวลาในการรอคอย 
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การปรับปรุง 
1. ปรับการไหลของงาน(Synchronize workflow)ใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการเพื่อลดปัญหาในการ
รอคอย 
2. จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
3. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา โดยจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
(Preventive maintenance) เพื่อลดปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นสาเหตุของการรอคอย 
4. จดัสรรปริมาณแรงงาน เคร่ืองจกัร และงานใหมี้ความสมดุลในสายการผลิต (Line balancing) 
 
 2.3.7 ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรผลติของเสีย (Defect) 
 เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบติั
ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
 
ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
1. ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2. ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
3. เสียเวลาและแรงงานในการแกไ้ขของเสีย 
4. ผลิตสินคา้ไม่ทนัตามก าหนด 
การปรับปรุง 
1. สร้างมาตรฐานของการปฏิบติังานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
2. อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจ และสามารถปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามมาตรฐาน 
3. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด (Poka-Yoke) 
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บทที ่3 

แผนงำนปฏิบัตงิำนและขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 
 
3.1 แผนงำนกำรปฏบิัติงำน 
  
ตำรำงที ่3.1 ตารางแผนการด าเนินงานการท าโครงงาน 
 

 
ขั้นตอนการด าเนินงาน 

August September 

1 2 3 4 5 1 2 3 4 

1.เลือกหวัขอ้โครงงาน          

2.เก็บขอ้มูล          

3.วเิคราะห์สาเหตุปัญหาจากขอ้มูล          

4.ออกแบบการทดลอง          

5.ทดลองจริง          

6.สรุปผล          

7.จดัท ารายงานวจิยั          
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3.2 รำยละเอยีดโครงงำน 
 ในตอนน้ีไดมี้โมเดลเขา้มาใหม่คือ New Model : RG01 ซ่ึงเป็นรถกระบะจากลูกคา้อีซูซุ 

จากการท่ีเป็น New Model ท าให้จ  าเป็นตอ้งท าการ Trail ศึกษาก่อนถึงจะสามารถน าออกมาผลิตได ้

โดยProject ท่ีผมไดท้  าการศึกษาน ามาเป็นโครงงานนั้นเป็น Part ส่วนของ Panel Asm; Instrument 

RHD/LHD, Model : RG01 โดยเป็นการศึกษาขั้นตอนการประกอบของ Panel น้ีทั้งวิธีการประกอบ

ทั้งแบบ HC-J และ HCAT เพื่อน ามาวิเคราะห์หาวิธีการประกอบท่ีไวและเขา้ใจง่าย พร้อมทั้งสร้าง 

Assembly Line Balancing ส าหรับ Model น้ี เพื่อผลิตใหท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ 

 
3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนทีนั่กศึกษำปฏบิัติงำน 
        ผูจ้ดัท าโครงการไดป้ฏิบติัตามขั้นตอนดงัน้ี 

1. เลือกหวัขอ้โครงงาน 

2. เก็บขอ้มูล 

3. วเิคราะห์สาเหตุปัญหาจากขอ้มูล 

4. ออกแบบการทดลอง 

5. ทดลองจริง 

6. สรุปผล 

7. จดัท ารายงานวจิยั 

 
         3.3.1 เลือกหัวข้อโครงงำน 
          เร่ิมตน้จากการปรึกษาพี่เล้ียงก่อนวา่ มีโปรเจคหรืองานท่ีสามารถน ามาท าโปรเจคไดไ้หม  
 
          3.3.2 เกบ็ข้อมูล 
          เม่ือไดรั้บโปรเจคมาแลว้ก็ท าการเก็บขอ้มูล วิธีการประกอบ Panel ของฝ่ัง HC-J และ วิธีการ
ประกอบ Panel ของฝ่ัง HCAT เพื่อน ามาเปรียบเทียบค่าวิธีการประกอบท่ีง่ายและรวดเร็วมากท่ีสุด 
ตรวจสอบปัญหาท่ีพบ 
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           3.3.3 วเิครำะห์สำเหตุปัญหำจำกข้อมูล 
          เน่ืองดว้ย Component ของ  HC-J และ HCAT มีบางช้ินท่ีใส่ไม่เท่ากนั และ Panel INST UPR 
ของ HCAT แตกต่างกบั Panel INST UPR  ของ HC-J ดว้ยการท่ี HC-J ไม่มี Lid ท าให้ประกอบง่าย
แต่ของ HCAT มี Lid ยืน่ออกมาท าใหเ้วลาการประกอบท่ีมากเกินไปจนท าใหไ้ม่สามารถผลิตไดท้นั
ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการได ้จึงจ าเป็นตอ้งมีการแกปั้ญหา 
 
          3.3.4 ออกแบบกำรทดลอง 
          เม่ือทราบปัญหาท่ีเกิดข้ึน จึงไดมี้การคิดวเิคราะห์หาวธีิการแกปั้ญหาเพื่อให้งานไม่มีปัญหาใน
การประกอบและไม่ส่งผลต่อการท า  Line Balancing 
 
           3.3.5 ทดลองจริง 

          ได้ท าการทดสอบจบัเวลาหาความแตกต่างระหว่างการประกอบท่ีมีปัญหากับไม่มีปัญหา
พร้อม 
 
          3.3.6 สรุปผล 
           ถา้ใช ้Panel; UPR ท่ีมีปัญหาจะไม่สามารถประกอบงานไดต้ามท่ีลูกคา้ตอ้งการได ้
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บทที ่4 
สรุปผลกำรด ำเนินงำน กำรวเิครำะห์และสรุปผลต่ำง ๆ 

 
4.1 ขั้นตอนและผลกำรด ำเนินงำน 
 

 

รูปที ่4.1 Panel Asm; Instrument RHD/LHD, Model : RG01 

  

 4.1.1 Process Flow(Pre-Launch) แบ่งเป็น 3 Station 

Station 1 : PANEL; INST UPR BASE + Component (Use 1 Manpower)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PANEL; INST UPR BASE (1) 

PUSH ON SP  (2) 

CLIP A  (8) 

Grommet (6) 

CLIP คือ ช้ินส่วนท่ีใส่เพ่ือไวย้ดึเบ้ืองตน้ส าหรับ UPR 
Base กบั UPR  

Grommet คือ ช้ินส่วนท่ีใส่เพ่ือน าไวส้ าหรับใส่ Screw ใหย้ดึ  UPR 
Base กบั UPR 

PUSH ON SP คือ ช้ินส่วนท่ีใส่ไวเ้พ่ือน าไปยดึช้ินส่วน
อ่ืนต่อ 
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Station 2 : PANEL; INST UPR + Component + UPR Base (Use 1 Manpower) 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Panel INST UPR (1) PAD ASM; INST UPR 
(1) 

SHUTTER;PAB (1) 

PUSH ON SP  (2) 

CLIP A  (4) 

BEZEL; HAZARD 
SWITCH (1) 

GRILLE SIDE DEF 
LH,RH (2) 

PANEL; INST UPR BASE (1) Panel INST UPR (1) 

เป็น Panel Inst UPR 

มีการ Vibration
มาแลว้ 

Grille Side DEF LH,RH คือ ช่องแอร์ของรถกระบะ ใส่
เพ่ิอท าไปประกอบกบั Vent Side 

Bezel;Hazard Switch คือ ใส่ไวต้รงกลางของ Panel Inst 

UPR 

PUSH ON SP คือ ช้ินส่วนท่ีใส่ไวเ้พ่ือน าไปยดึช้ินส่วน
อ่ืนต่อ 

 
CLIP คือ ช้ินส่วนท่ีใส่เพ่ือไวย้ดึเบ้ืองตน้ส าหรับ UPR 
Base กบั UPR  

น า UPR Base จาก Station  1 มาประกอบกบั UPR Station 2 
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Station 3 : PANEL; INST UPR BASE+ PANEL; INST UPR + Component 

 

  

 

 

 

               

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ประกอบ Nozzle ทัง้ 3 ชิน้ แล้วใส่ไปใน Panel ที่ประกอบแล้ว แล้วจึงยิง Screw ต่อเพื่อยึดให้ 

Nozzle ติดกบั Panel แล้วจึงใส ่DUCT LH RH เข้ากบั Grille แล้วยึด DUCT ด้วย Screw และ Rivet จากนัน้

จึงติด SEAL เพื่อจบกระบวนการ 

 

 

 

 

 

  

PANEL; INST UPR BASE (1) Panel INST UPR (1) 

SCREW; TAPPING 
M5x16 (20) 

NOZZLE FRT; DEFROSTER 
(1) 

NOZZLE SIDE; 
DEFROSTER  LH (1) 

NOZZLE SIDE; 
DEFROSTER  RH (1) 

SCREW; TAPPING 
M5x16 (6) 

DUCT; SIDE VENT LH 
(1) 

DUCT; SIDE VENT RH 
(1) 

SCREW; TAPPING 
M5x16 (3) 

RIVET (5) 

SEAL; CUSION (1) 

เป็น Part ท่ีประกอบมาจากStation 2 
เรียบร้อยแลว้ 

ใส่ Screw เพื่อยดึให ้UPR Base และ 
UPR ยดึกนัแน่นข้ึน 
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 4.1.2 ขั้นตอนกำรประกอบของแบบ HC-J 

ตำรำง 4.1 ตารางเวลาการประกอบแบบ HC-J 

Station Task Time(Sec) 

1 Push On SP (2) 15.76 

 Grommet (6) 36.94 

Clip A (8) 23.42 

2 Grille Side Def LH,RH (2) 21.30 

Push On SP (2) 11.07 

Clip A (4) 18.79 

Bezel; Hazard Switch (1) 6.41 

UPR Base + UPR 4.09+19.80 

3 Screw; Tapping M5*16 (20) 137.89 

Ass’y Nozzle Defroster 24.28 

Screw; M5*16 (6) 67.51 

Duct;Side (2)+Screw (3)+Rivet (5) 119.02 

SEAL; Cusion (1) 92.02 

 

 Station 1 : 15.76+36.94+23.42 = 76.12 sec 

 Station 2 : 21.30+11.07+18.79+6.41=57.57; 57.57+23.89 = 88.46 sec 

 Station 3 : 137.89+24.28+67.51+119.02+92.02 = 440.72 sec 

 Total Time : 76.12+88.46+440.72 = 605.3 Sec 
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 4.1.3 ขั้นตอนกำรประกอบของแบบ HCAT 

ตำรำง 4.2 ตารางเวลาการประกอบแบบ HCAT 

Station Task Time(Sec) 

1 Push On SP (2) 8.23 

 Grommet (6) 24.93 

Clip A (6) 19.64 

2 Grille Side Def LH,RH (2) 24.11 

Push On SP (2) 13.77 

Clip A (4) 11.93 

Bezel; Hazard Switch (1) 7.25 

UPR Base + UPR + Screw (8)** **161.41** 

3 Screw; Tapping M5*16 (20) 137.89 

Ass’y Nozzle Defroster 24.28 

Screw; M5*16 (6) 67.51 

Duct;Side (2)+Screw (3)+Rivet (5) 119.02 

SEAL; Cusion (1) 92.02 

 

- เป็นเวลำในกำรประกอบด้วย วธีิ HCAT แต่มีปัญหำในกำรประกอบ UPR Base+UPR 

 W/ Problem ;UPR Base + UPR + Screw(8) used 2Manpower = 161.41 sec 

 Station 1 : 8.23+24.93+19.64 = 52.80 sec 

 Station 2 : 24.11+13.77+11.93+7.25+161.41(2Manpower) = 224.92 sec 

  Station 3 : 61.44+17.14+15.71+41.07+25.01+34.03+79.14 = 274.14 sec 
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 Total Time : 52.80+224.92+274.14 = 551.86 sec 

- เป็นเวลำในกำรประกอบด้วย วธีิ HCAT แต่ไม่มีปัญหำในกำรประกอบ UPR Base+UPR 

 W/O Problem ; UPR Base + UPR used only 1 Manpower = 23.89 sec 

 Station 1 : 8.23+24.93+19.64 = 52.80 sec 

 Station 2 : 24.11+13.77+11.93+7.25+23.89(1Manpower) = 83.31 sec 

 Station 3 : 102.4+17.14+63.11+25.01+34.03+79.14 = 320.83 sec 

 Total Time : 52.80+83.31+320.8 =  456.91 sec 

  

 4.1.4 เป้ำหมำยทีต่ั้งไว้ 

 Volume needed : 30,000 Pcs/Month 

 Day Working/Month : 25 Days 

 Volume : 30,000/25 = 1,200 Pcs/Day 

 Hour Working/Day : 20 Hour 

 Volume : 1,200/20 = 60 Pcs/Hr 

 Takt Time : Net Time Available for Production)/(Customer’s Daily Demand)  

 = (20*60*60)/1,200 = 60 Sec/Pcs 

 

 4.1.5 จ ำนวนช้ินงำนทีไ่ด้ท่ำไม่มีกำรปรับปรุงวธีิกำรประกอบในแต่ละแบบ 

- Total Time (HC-J) : 76.12+88.46+440.72 = 605.3 Sec 

 Assume;Already balancing w/3 Station : 605.3/3 = 201.77 Sec/Station 

  Volume : (60*60)/201.77 = 17.84 Pcs/Hr = 17.84*20 = 356 Pcs/Day 
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 356*25 = 8,900 Pcs/Month 

  Assume;Already balancing w/6 Station : 605.3/6 = 100.88 Sec/Station 

  Volume : (60*60)/100.88 = 35.68 Pcs/Hr = 35.68*20 = 731 Pcs/Day 

   832*25 = 18,275 Pcs/Month 

   But Volume needed : 30,000 Pcs/Month = Not Enough 

   

- Total Time (HCAT W/Prob) : 52.80+224.92+274.14 = 551.86 sec 

 เน่ืองด้วยปัญหำทีพ่บท ำให้ Cycle Time ถูก Fix ไว้ที ่161.41 Sec 

  Volume : (60*60)/161.41 = 22.30 Pcs/Hr = 22.30*20 = 446 Pcs/Day 

              446*25 = 11,150 Pcs/Month 

 But Volume needed : 30,000 Pcs/Month = Not Enough 

 

- Total Time (HCAT W/O Prob) : 52.80+83.31+320.8 =  456.91 sec 

 Assume;Already balancing w/3 Station : 456.91/3 =  152.30 Sec/Station 

 Volume : (60*60)/152.30 = 23.64 Pcs/Hr = 23.64*20 = 472 Pcs/Day 

              472*25 = 11,800 Pcs/Month 

 Assume;Already balancing w/6 Station : 456.91/6 =  76.15 Sec/Station 

 Volume : (60*60)/76.15 = 47.27 Pcs/Hr = 47.27*20 = 945 Pcs/Day 

              945*25 = 23,625 Pcs/Month 

 But Volume needed : 30,000 Pcs/Month = Not Enough 
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 4.1.6 ปัญหำทีพ่บคือ Panel INST UPR ของ HC-J แตกต่ำงกบั Panel INST UPR ของ 

 HCAT 

เน่ืองด้วย Panel INST UPR ของแบบ HC-J จะไม่มี Lid ท าให้งานตอนประกอบระหว่าง 

Panel INST UPR Base + Panel INST UPR ประกอบไดง่้ายและใชค้นท างานเพียงคนเดียวก็เพียงพอ

ต่อการประกอบแต่ส่วนของ Panel INST UPR ของแบบ HCAT มี Lid ยื่นออกมา ตาม รูปที่ 4.2 จึง

ท าใหป้ระกอบไดย้ากและไม่สามารถใชค้นเพียงคนเดียวในการประกอบได ้

 

รูปที ่4.2 Panel INST UPR ของแบบ HCAT 

- Panel INST UPR HC-J ไม่มี Lid 

ขอ้ดี – ใส่ง่าย,ใชเ้วลานอ้ย,สามารถประกอบคนเดียวได ้

ขอ้เสีย – UPR ไม่พอดีกบั UPR Base ท าใหง้านเขยา่ได ้

- Panel INST UPR HCAT มี Lid 

ขอ้ดี – งานแน่นไม่ขยบั 

ขอ้เสีย – ใส่ยาก,ใชเ้วลานาน,ไม่สามารถประกอบคนเดียวได,้ตอ้งใช ้Screw ยดึ 
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รูปที ่4.3 ภาพปัญหาท่ีพบขณะประกอบงาน HCAT 

 

 4.1.7 เปรียบเทยีบกำรประกอบ HCAT แบบ W/Prob & W/O Prob 

 

รูปที ่4.4 กราฟ W/Prob & W/O Prob 

 If not Solve Problem : UPR Base+UPR+Screw(8)+Screw(12) = 161.41+61.44 = 222.85 

 If Solve Problem : UPR Base+UPR+Screw(20) = 23.89+102.4 = 126.29 

 ∴ 222.85-126.29 = 96.56 sec 

 Takt time = 60 sec ; 161.41>60 impossible to balance if not find other way 

 **61.44/12 = 5.12; 5.12*20 = 102.4** 

 

  

UPR Base 

UPR 
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 4.1.8 กำรแก้ปัญหำ 

 เน่ืองดว้ย Panel Asm; Instrument RHD/LHD, Model : RG01 ยงัเป็น New Model ท่ียงัไม่มี

การผลิตออกมาจ าหน่าย จึงเป็นการ Trial ไปเร่ือยๆจนกว่าจะสามารถแกปั้ญหาได ้โดยวิธีท่ีใชใ้น

การแกปั้ญหาท่ีแนะน าไปให้คือ การเร่ิม Lid ดว้ย 4 ต าแหน่ง ตาม UPR Base และลองมาประกอบ 

ถา้มนัสามารถแกปั้ญหาไดก้็ เพิ่ม Lid อีกทีละ 1 จุด แต่ถา้ยงัประกอบยากเหมือนเดิมก็ลด Lid ทีละ 1 

จุด 

 

 4.1.9 Assembly Line Balancing ปัจจุบนั RT93 

 ใน Line การผลิตปัจจุบนั มีการใชพ้นกังานภายใน Line ประมาณ 10-14 คน มีการท างาน 2 

กะพร้อม OT และท างานประมาณ 25 วนั 

 

ตำรำง 4.3 เวลาการประกอบ Line Balancing ปัจจุบนั 

Station Task Time(Sec) 

1 Grille Side Def LH,RH +  Grommet (14) + Leather 22.66 

2 Tray + Screw +Prepare Part for Station 3 23.24 

3 ใส่ท่ีเก็บขา้ง + Screw (8) //Person 
**ใชพ้นกังาน 2 คน** 

26.11 

4 Nozzle Defroster+Screw (6) 22.64 

5 Duct Side (2) + Screw (4) //Person 
**ใชพ้นกังาน 2 คน** 

23.24 

6 SEAL; Cusion (1) 13.17 

7 Inspection 10.14 
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รูปที ่4.5 Assembly Line Balancing 

  

 4.1.10 ขั้นตอนกำรประกอบของแบบ Alternative & Assembly Line Balancing 

 เน่ืองดว้ยจ านวน Manpower 3 คน ไม่เพียงพอท่ีจะท างานไดท้นัต่อจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

และไดไ้ปปรึกษากบัฝ่าย PE ท่ีดูแลเก่ียวกบั Assembly Line Balancing วา่ พนกังานใน Line ปกติจะ

มีประมาณ 14 คน และมีข้อจ ากัดท่ีว่าไม่ควรจะเคล่ือนยา้ย Assembly Line Balancing เก่ามาก

จนเกินไป เพราะต้องเร่ิมการผลิตต้นเดือน พฤศจิกายน 2018 อาจจะท าให้จดั Assembly Line 

Balancing ไม่ทนัท่าเคล่ือนยา้ยมากจนเกินไป 
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ตำรำง 4.4 เวลาการประกอบในตอนท่ี Alternative เรียบร้อยแลว้ 

Station Task Time(Sec) 

1 Push On SP (2) 8.23 

 Grommet (6) 24.93 

Clip A (6) 19.64 

Take part to station 2 4.06 

2 Grille Side Def LH,RH (2) 24.11 

Push On SP (2) 11.09 

Clip A (4) 11.93 

Bezel; Hazard Switch (1) 6.41 

UPR Base + UPR 23.89 

Take part to station 3 7.89 

3 Screw; Tapping M5*16 (20) + Check 102.4+10.14 

4 Nozzle Defroster+Screw (6) 15.71+41.07 

5 Duct;Side (2)+Screw (3)+Rivet (5) 59.04 

6 SEAL; Cusion (1) + Inspection 45.74+10.11 

 

จะเห็นไดว้า่ในขั้นตอนการประกอบ UPR จะมีการขีดฆ่า  Grille Side DEF LH,RH และ Bezal; 

Hazard SWITCH ทิ้ง คือการใหพ้นกังานท่ี Vibration UPRน้ี ประกอบใหเ้รียบร้อยก่อนจะมาส่งให ้

Station การประกอบของ Assembly Line Balancing น้ี 
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 Station 1 : 8.23+24.93+19.64+4.06 = 56.89 Sec 

 Station 2 : 11.07+11.93+23.89+7.89 = 54.78 Sec 

 Station 3 : 102.4+10.14 = 112.54 // 2 Manpower = 56.27 Sec 

 Station 4 : 15.71+41.07 = 56.78 Sec 

 Station 5 : 59.04  

 Station 6 : 55.85 

 

 4.1.11 กรำฟ Cycle time ทีไ่ด้หลงั Alternative เรียบร้อยแล้ว 

 

รูปที ่4.6 กราฟ Alternative 

 Used 6 Station w/7Manpower ;Cycle Time : 57.45 sec // Takt Time = 60 sec 

 Volume : (60*60)/57.45 = 62.66 Pcs/Hr = 17.84*20 = 1,253 Pcs/Day 

1,253*25 = 31,325 Pcs/Month ซ่ึงเพียงพอต่อความตอ้งการลูกคา้ 30,000 Pcs/Month 

114.89 Sec // 2 Manpower = 57.45 Sec 
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รูปที ่4.7 Assembly Line Balancing แบบหมุนตามเขม็ 

 

รูปที ่4.8 Assembly Line Balancing แบบหมุนทวนเขม็ 
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 สาเหตุท่ีท าการสร้าง Assembly Line Balancing ไว ้2 แบบ เน่ืองดว้ยเวลาท่ีจ ากดัก่อนจะ

เร่ิมผลิตอาจไม่เพียงพอส าหรับการหมุน Line 

 

 4.1.12 ควำมแตกต่ำงของ 6 Manpower,7 Manpower 

 Station 1 : 8.23+24.93+19.64+4.06 = 56.89 Sec 

 Station 2 : 11.07+11.93+23.89+7.89 = 54.78 Sec 

 Station 3 : 102.4+10.14 = 112.54 Sec 

 Station 4 : 15.71+41.07 = 56.78 Sec 

 Station 5 : 59.04 Sec 

 Station 6 : 55.85 Sec 

 Total Time : 56.89+54.78+112.54+56.78+59.04+55.85 = 395.88 Sec 

 Assume;Already balancing w/6manpower : 395.88/6 =  65.98 Sec/person 

 Volume : (60*60)/65.98 = 54.56 Pcs/Hr = 54.56*20 = 1,091 Pcs/Day 

              1,091*25 = 27,275 Pcs/Month 

 Used 6 Station w/7Manpower ;Cycle Time : 57.45 sec 

 Volume : (60*60)/57.45 = 62.66 Pcs/Hr = 17.84*20 = 1,253 Pcs/Day 

              1,253*25 = 31,325 Pcs/Month 
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รูปที ่4.15 กราฟเปรียบเทียบ HCAT W/Prob, HCAR W/O Prob, Alternative 

4.2 ผลกำรวเิครำะห์ข้อมูล 
 จากการวเิคราะห์กระบวนการการประกอบทั้งวธีิของ HC-J และ HCAT พบวา่มีปัจจยัท่ี
ส่งผลต่อการปฏิบติังานหลายอยา่งท่ีสามารถท าการแกไ้ข ปรับปรุงเบ้ืองตน้ได ้โดยท่ีเป้าหมายการ
ปรับปรุงในขั้นตน้คือ  “ลดเวลาการท างานของกระบวนการผลิต” โดยในขั้นแรกเราจะปรับปรุงท่ี
การจดัวธีิการประกอบของ Component ต่างๆ เพื่อใหพ้อน าไปจดั Lay out แลว้พนกังานสามารถ
ท างานไดส้ะดวก และรวดเร็วมากข้ึน อีกทั้งยงัสามารถแบ่งงาน หรือการ Balance งาน เพื่อลด
ปัญหาคอขวดในกระบวนการ รวมไปถึงการแกปั้ญหาการประกอบเพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการ
ของลูกคา้ และผลิตทนัตามระยะเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
 
4.3 วิจำรณ์ข้อมูลโดยกำรเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์และจุดมุ่งหมำยกำร
ปฏบิัติงำนหรือกำรจัดท ำโครงงำน 
 จุดมุ่งหมายหลกัของการท าโครงงานน้ีเพื่อลดระยะเวลาในการประกอบและสร้าง 
Assembly Line Balancing จากผลการด าเนินการจะพบวา่ถา้แกปั้ญหาไดต้ามท่ีตอ้งการเราจะได ้
Assembly Line Balancing ท่ีสามารถประกอบไดง่้ายและทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนินงำนและประโยชน์ทีบ่ริษทัได้รับ 
        จากการจดัวธีิการประกอบและแกไ้ขปัญหาการประกอบเบ้ืองตน้ รวมถึงสร้าง Assembly Line 
Balancing ส าหรับ New Model ท าใหส้ามารถประกอบช้ินงานไดง่้ายและรวดเร็วข้ึน และ Assembly 
Line Balancing ซ่ึงสามารถเอาไปต่อยอดก่อนจะผลิตจริงได ้

 

        ประโยชน์ท่ีบริษทัจะไดรั้บ 

1. ไดรั้บขอ้มูลการประกอบท่ีท าใหล้ดเวลาในการประกอบไดจ้ริง 
2. ปัญหาและการแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ของการ Panel;UPR 
3. Assembly Line Balancing ท่ีสะดวกและสามารถน าไปเป็นไอเดียต่อยอดส าหรับการ 

สร้าง Line Balanceเองต่อได ้
 

       ประโยชน์ท่ีผูจ้ดัท าโครงการไดรั้บ 

1. เรียนรู้วธีิการประกอบของ Panel 
2. ไดเ้รียนรู้ขั้นตอนการ Trial ก่อนจะสามารถมาผลิตงานจริงได ้ 
3. ไดใ้ชค้วามรู้ในการปรับปรุงการประกอบ Panel น้ี 
4. ไดใ้ชค้วามรู้ในการแกไ้ขปัญหาท่ีพบเจอ 
5. ไดใ้ชค้วามรู้ในการสร้าง Assembly Line Balancing 

 

5.2 ปัญหำ และอปุสรรค แนวโน้มทำงกำรแก้ไขปัญหำ 
1. เน่ืองดว้ยเป็นงาน New Model ท่ียงัไม่ไดมี้การผลิตมาก่อน จึงจ าเป็นตอ้งมีTrialตั้งแต่

การประกอบซ่ึงการประกอบของทั้ง HC-J , HCAT มีความแตกต่างกนั และ
Component ไม่เหมือนกนั 

2. ตอ้งสร้าง Assembly Line Balancing ท่ีไม่ตอ้งเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์เพราะมีเวลาค่อนขา้ง
จ ากดัก่อนจะเร่ิมการผลิต 

 



42 

- แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ 
1. เราจะยดึการประกอบท่ีรวดเร็วและเขา้ใจง่ายเป็นหลกั แกไ้ขปัญหาใหต้รงจุด 

2. เคล่ือนยา้ยต าแหน่งใหน้อ้ยแต่ยงัคงถึงความสะดวกในการประกอบและประกอบไดท้นั
ตามความตอ้งการของลูกคา้  

5.3 ข้อเสนอแนะจำกกำรด ำเนินงำน 
        จากการจดัท าโครงงานมีปัญหาและอุปสรรคในการท างานมากมาย ทั้งเกิดจากความสับสนใน
การท างานหรือไม่เขา้ใจในระบบการท างานของโรงงานดีนกั ซ่ึงเม่ือเกิดปัญหาหรือมีขอ้สงสัยข้ึน 

ควรถามท่ีปรึกษาหรือผูเ้ก่ียวขอ้งกบัโครงงาน คอยแลกเปล่ียนความคิดเห็นกนั เพื่อท่ีจะไดแ้กไ้ข

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนได้อย่างถูกวิธี และรับฟังขอ้ควรระวงัหรือข้อเสนอแนะอ่ืนๆจากท่ีปรึกษา เพื่อ

ป้องกนัปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึนได ้        
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