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จำกปัญหำที่พบในสำยกำรผลิต พบว่ำมีปัญหำในสำยกำรผลิตอยู่  2 ปัญหำใหญ่ๆ พบว่ำ
ปัญหำที่ 1 คือ พนักงำนในสำยกำรผลิต PPM1 เมื่อสิ้นสุดกระบวนกำรท ำงำนพนักงำนทุกคนใน
สำยกำรผลิตจะต้องเดินกลับไปยังสถำนีงำนเร่ิมต้น โดยเฉพำะพนักงำนคนที่ 1 จำกกำรสังเกต 
พบว่ำมีระยะกำรเดินกลับที่ไกลกว่ำพนักงำนคนที่  2 และพนักงำนคนที่ 3 และปัญหำที่ 2 คือ  
พนักงำนคนที่ 2 มีเวลำกำรท ำงำนที่แตกต่ำงจำกพนักงำนคนที่ 1 และพนักงำนคนที่ 3   

จึงท ำกำรปรับปรุง 2 รูปแบบ คือ กำรปรับปรุงรูปแบบที่ 1 คือ ท ำกำรจัดสมดุลสำยกำรผลิต
เพียงอย่ำงเดียวและกำรปรับปรุงรูปแบบที่ 2 คือ ท ำกำรจัดผังสำยกำรผลิตและค่อยท ำกำรจัดสมดุล
สำยกำรผลิตในภำยหลัง หลังจำกท ำกำรปรับปรุงทั้ง 2 รูปแบบ พบว่ำกำรปรับปรุงในรูปแบบที่ 2 มี
เวลำกำรท ำงำนของกระบวนกำรคอขวดใกล้เคียงกับ Takt Time ของลูกค้ำมำกกว่ำกำรปรับปรุงใน
รูปแบบที่ 1  
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Summary 

  

 The problem that I found in production line. There are 2 important problems (1) Operator 
in line process PPM1, when finished process all of them walk return to the beginning station, 
especially operator No.1, form my observed I found that operator No.1 has longer distance than 
operator No.2 and operator No.3. (2) Operator No.2 has cycle time different from operator No.1 
and operator No.3. 
 Form these problem, there are 2 way for improvement pattern (1) improve by make line 
balancing only and pattern (2) improve by arrange new layout and then make line balancing. 
After finished for improvement. It found that pattern (2) have cycle time of bottleneck process is 
nearly takt time of customer than pattern (1). 
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บทน ำ 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 
ช่ือบริษัท :  บริษทั เจเทคโตะ (ไทยแลนด์) จ  ำกดั 
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ทีต่ั้งบริษัท : 172/1 หมู่ท่ี 12 ถนนบำงนำ – ตรำด ต ำบลบำงววั อ ำเภอบำงปะกง จงัหวดั

ฉะเชิงเทรำ 24180 ประเทศไทย 
โทรศัพท์ : 038-531-988-92 Fax. 038-531-996 
แผนที:่ 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 

ภำพที ่1.2   แผนท่ีบริษทั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร 
ลักษณะกำรด ำ เ นินธุรกิจของบริษัท เจเทคโตะ เป็นบริษัท ท่ีประกอบธุรกิจด้ำน

อุตสำหกรรมยำนยนต ์โดยผลิตและจ ำหน่ำยตลบัลูกปืน (Bearing) และระบบบงัคบัเล้ียว (Steering) 
โดยมีลกัษณะผลิตภณัฑด์งัน้ี 

1.2.1 ตลบัลูกปืน (Bearing) 
ลูกปืนเป็นองคป์ระกอบส ำคญัของเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งกำรกำรหล่อล่ืนและแทบจะกล่ำวไดว้ำ่

เคร่ืองจกัรเกือบทุกเคร่ืองจะตอ้งมีลูกปืน ลูกปืนคือส่ิงท่ีช่วยรองรับหรือช่วยยึดช้ินส่วนต่ำงๆ ของ
เคร่ืองจกัรท่ีมีกำรหมุนใหอ้ยูใ่นต ำแหน่งท่ีถูกตอ้ง 
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภำพที ่1.3   ผลิตภณัฑ ์Bearing 

ท่ีมำ : https://www.picz.in.th/image/bakWR 
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 1.2.2 ชุดบังคับเลีย้ว (Steering) 
 หนำ้ท่ีหลกัท่ีส ำคญัของรถยนต ์คือ กำรวิง่ กำรเล้ียว กำรหยดุ ดงันั้น หน่ึงในหนำ้ท่ีหลกั คือ 
(หน้ำท่ีกำรเล้ียว) เป็นภำระของอุปกรณ์ Steering ในหลำยๆ ช้ินส่วนท่ีประกอบข้ึนมำเป็นรถยนต์ 
อุปกรณ์ Steering เป็นช้ินส่วนหน่ึงท่ีมีควำมส ำคญัเป็นอยำ่งมำก ท่ีตอ้งไดรั้บควำมน่ำเช่ือถือ 
 

 

 

 

  

 

 

  

 

 
ภำพที ่1.4   ผลิตภณัฑ ์Steering 

ท่ีมำ : https://www.picz.in.th/image/bakWR 
 

1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
1.3.1 ประวตัิบริษัท 

- ปี 1986 ก่อตั้ง Thai Koyo 
- ปี 1989 ก่อตั้ง Koyo Manufacturing (Thailand) 
- ปี 1995 ก่อตั้ง Koyo Steering (Thailand) 
- ปี 2002 Thai Koyo moved into manufacturing site 
- ปี 2006 Thai Koyo เปล่ียนเป็น JTEKT (Thailand) Co Ltd 
- ปี 2008 Thai Koyo, KST and KMTC รวมกนัเป็น JTEKT (Thailand) Co., Ltd. 
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ภำพที ่1.5   กำรก่อตั้งบริษทั 
 
1.3.2 ผงัองค์กร 
 
 
 

 
  

 
 
 
 
 
 

 
ภำพที ่1.6   ผงัองคก์รและแผนกต่ำงๆ 
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 

1.4.1 ต ำแหน่ง 
นกัศึกษำฝึกงำนผูช่้วยวศิวกร Plant 2 แผนก Production 2 
1.4.2 หน้ำที่งำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 
- ศึกษำกระบวนกำรผลิต 
- ช่วยปรับปรุงกระบวนกำรผลิต 
- เรียนรู้วฒันธรรมขององคก์ร 
- ปฏิบติังำนตำมท่ีไดรั้บมอบหมำย 

 

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำและต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
1 .คุณอนุชำ สมพงษ ์ ต ำแหน่ง Team Leader 

   2. คุณสุรศกัด์ิ ดว้งสูงเนิน ต ำแหน่ง Senior Engineer 
   

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 
4 มิถุนำยน 2561 – 28 กนัยำยน 2561  (4 เดือน) 
 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
พบวำ่พนกังำนในสำยกำรผลิต PPM1 มีปัญหำหลกัอยู ่2 ปัญหำ คือ ปัญหำท่ี 1 พนกังำนคน

ท่ี 2 มีเวลำกำรท ำงำนรวมท่ีต่ำงจำกพนกังำนคนอ่ืนๆ ในสำยกำรผลิตค่อนขำ้งมำกและปัญหำท่ี 2 คือ 
มีควำมสูญเปล่ำเม่ือเสร็จส้ินกำรท ำงำนในแต่ละรอบพนกังำนตอ้งเดินกลบัยงัสถำนีงำนเร่ิมตน้ ซ่ึง
ในแต่ละรอบพบวำ่พนกังำนแต่ละคนมีระยะทำงในกำรเดินกลบัท่ีค่อนขำ้งมำก โดยเฉพำะพนกังำน
คนท่ี 1 มีระยะทำงในกำรเดินกลบัยงัสถำนีงำนเร่ิมตน้ท่ีไกลกวำ่พนกังำนคนอ่ืนๆ ค่อนขำ้งมำกและ
พนกังำนคนท่ี 1 ยิ่งมีระยะทำงในกำรเดินกลบัมำกก็ตอ้งใชเ้วลำในกำรเดินกลบัมำก ซ่ึงเวลำในกำร
เดินกลบัเป็นหน่ึงในขั้นตอนกำรท ำงำนของพนกังำนและพนกังำนคนท่ี 1 เป็นกระบวนกำรคอขวด
ท่ีจ ำกัดอตัรำกำรผลิตของสำยกำรผลิตน้ี ซ่ึงหำกท ำกำรแก้ไขควำมสูญเปล่ำเน่ืองจำกำกำรเดิน
กลบัไปยงัสถำนีงำนเร่ิมตน้ของพนกังำนคนท่ี 1 ไดก้็จะท ำให้สำมำรถลดเวลำกำรท ำงำนรวมของ
กระบวนกำรคอขวดไดแ้ละสำมำรถเพิ่มอตัรำกำรผลิตได ้
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1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของโครงงำน 
1.8.1 เพื่อศึกษำผลิตภณัฑข์องสถำนประกอบกำร 
1.8.2 เพื่อศึกษำกำรท ำงำนและลกัษณะกำรปฏิบติังำนในฝ่ำย Production 2 
1.8.3 เพื่อศึกษำกระบวนกำรท ำงำนของพนกังำนในกระบวนกำรผลิต 
1.8.4 เพื่อศึกษำลกัษณะของปัญหำท่ีเกิดข้ึนภำยในสถำนประกอบกำร 
1.8.5 ลดควำมสูญเปล่ำท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจำกกำรเดิน 
1.8.6 ลดเวลำของกระบวนกำรคอขวดในสำยกำรผลิต 
1.8.7 เพิ่มอตัรำกำรผลิตในสำยกำรผลิต 
 

1.9 ผลทีค่ำดหวงัว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำนหรือโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 
1.9.1 ทรำบถึงควำมเป็นมำของบริษทั เจเทคโตะ (ไทยแลนด)์ จ  ำกดั 
1.9.2 ทรำบถึงผลิตภณัฑข์องสถำนประกอบกำร 
1.9.3 ทรำบถึงกำรท ำงำนและลกัษณะกำรปฏิบติังำนในฝ่ำย Production 2 
1.9.4 ทรำบถึงกระบวนกำรท ำงำนของพนกังำนในกระบวนกำรผลิต 
1.9.5 ทรำบถึงลกัษณะของปัญหำท่ีเกิดข้ึนในสถำนประกอบกำร 
1.9.6 ทรำบถึงวธีิกำรและแบบแผนในกำรแกไ้ขปัญหำภำยในสถำนประกอบกำร 
1.9.7 ทรำบถึงควำมสูญเปล่ำท่ีเกิดข้ึนจำกกระบวนกำรผลิต 

 

1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1.10.1 Muda คือ ควำมสูญเปล่ำส้ินเปลือง (Waste) โดยท่ีกิจกรรมใดๆ ท่ีกระท ำข้ึนแลว้ไม่

ก่อใหเ้กิดมูลค่ำเพิ่มถือวำ่เป็นควำมสูญเปล่ำ 
1.10.2 Standard Work Chart คือ มำตรฐำนกำรท ำงำนของพนกังำน ท่ีจะตอ้งปฏิบติัตำมใน

ทุกๆรอบกำรท ำงำน 
1.10.3 Takt Time คือ มำตรฐำนเวลำท่ีพนกังำนตอ้งผลิตช้ินงำน 1 ช้ิน ซ่ึงค ำนวณจำกควำม

ตอ้งกำรของลูกคำ้ 
1.10.4 Cycle Time คือ มำตรฐำนเวลำท่ีพนกังำนตอ้งผลิตช้ินงำน 1 ช้ิน 
1.10.5 Bottleneck Process คือ กระบวนกำรในสำยกำรผลิตท่ีใชเ้วลำกำรท ำงำนมำกท่ีสุด 
1.10.6 Why Why Analysis คือ หลกักำรวเิครำะห์ปัญหำ เพื่อหำสำเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหำ 

 



บทที ่2 
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
 ในการปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี เป็นการน าความรู้ทางดา้นทฤษฎีและเทคโนโลยีมา
ใชใ้นการปฏิบติังานทุกส่วนตลอดการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ซ่ึงเป็นการน าความรู้ทั้งท่ีเคยเรียนมา
ประยกุตใ์ชแ้ละเป็นการศึกษาเรียนรู้ส่ิงใหม่ๆ ท่ีไดจ้ากการปฏิบติังาน 
 

2.1 ความสูญเปล่า (Muda) 
 ความสูญเปล่า (Muda) คือ การกระท าใดๆ ก็ตามท่ีใชท้รัพยากรไปแต่ไม่ท าใหสิ้นคา้หรือ
บริการเกิดคุณค่าหรือการเปล่ียนแปลง 
 2.1.1ความสูญเปล่า 7 ประการ 
  2.1.1.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
  การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้นหรือผลิตไว้
ล่วงหนา้เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาใหม้ากท่ีสุด
เท่าท่ีจะท าได้ เพื่อให้เกิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงว่าจะท าให้มีงาน
ระหว่างท า (Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิต
ขาดความยดืหยุน่ 
  2.1.1.2ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
  การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นการประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลาหรือ
เพื่อให้ไดส่้วนลดจากการสั่งซ้ือ จะส่งผลให้วสัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใชง้าน
อยูเ่สมอ เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ 
  2.1.1.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
  การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลด
ระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 
  2.1.1.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
  ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กลกม้ตวัยกของหนกัท่ี
วางอยู่บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความลา้ต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ยการ
ขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 
 



8 

  2.1.1.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
  เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆ กนัในหลายขั้นตอนซ่ึงไม่มีความจ าเป็น     
เพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้
ตวัผลิตภณัฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ ดงันั้นกระบวนการน้ีควร
รวมอยูใ่นกระบวนการผลิตให้พนกังานหนา้งานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน หรือขณะ
คอยเคร่ืองจกัรท างาน 
  2.1.1.6 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
  การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยุดการท างานเพราะตอ้งรอคอย
บางปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบการรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอย
เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 
  2.1.1.7 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
  เม่ือของเสียถูกผลิตออกมาของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ให้ไดคุ้ณสมบติั
ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการหรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
 2.1.2 ปัญหาและวธีิการปรับปรุงความสูญเปล่า (Muda) ทั้ง 7 ประการ 
  2.1.2.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
   -  เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
   -  เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
   -  เกิดการขนยา้ยวสัดุท่ีซ ้ าซอ้นโดยไม่จ  าเป็น 
   -  ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
   -  ตน้ทุนจมเน่ืองจากตอ้งการพื้นท่ีเพื่อจดัเก็บมากข้ึน (More storage area)  
   -  ปิดบงัปัญหาการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเสีย  
   -  ใชท้รัพยากรในการบริหารจดัการมากข้ึนเช่น พนกังานในการควบคุมงาน งาน
เอกสาร เป็นตน้ 
   -  ความเส่ือมของสภาพสินคา้ 
 การปรับปรุง 
   - บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา   
   - ลดเวลาการตั้ ง เค ร่ืองจักร (Reduce setup time) โดยศึกษาเวลาในการตั้ ง
เคร่ืองจกัร จากนั้นท าการปรับปรุง 
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   - ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลา
การผลิต 
   - ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการให้
สอดคลอ้งกบัปริมาณการผลิต (Synchronize time and amount of process) 
   - ท าการผลิตเฉพาะท่ีจ าเป็น (Make only what is need now) 
   - ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 
  2.1.2.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
 ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
   - ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
   - ตน้ทุนจมอยูใ่นกระบวนการนานเท่าท่ีวสัดุถูกสั่งมาจนกระทัง่ท าการผลิตเสร็จ 
เละขายใหก้บัลูกคา้ 
   - เม่ือเปล่ียนค าสั่งการผลิต จะมีวสัดุตกคา้งอยู่ในคลงัสินคา้มากโดยไม่ทราบว่า
จะมีความตอ้งการใชอี้กเม่ือไร 
   - วสัดุเส่ือมคุณภาพและลา้สมยั (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
   - สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
   - ตอ้งการแรงงานและการจดัการมากในการจดัเก็บ 
 การปรับปรุง 

 - ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
 - จดัท าแผนการจดัซ้ือใหส้อดคลอ้งกบัก าหนดการผลิต 
 - สร้างระบบการผลิตแบทนัเวลาพอดี (Just In Time) 

   - ลดช่วงเวลาน า (Lead Time) ในการจดัซ้ือ เพื่อลดความถ่ีของการจดัซ้ือคราวละ
มากๆ โดยการสร้างสัมพันธ์กับคู่ค้า  และการจัดการระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain 
management) 
   - ปรับการไหลของงานให้สอดคลอ้งกบักระบวนการ เพื่อลดการสะสมของงาน
ระหวา่งกระบวนการ 
   - ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) 
เพื่อให้สามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย อีกทั้งช่วยให้เกิดความสะดวก และลดความผิดพลาดในการ
สั่งซ้ือเกินความจ าเป็นได ้
   - ใช้ระบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกนัไม่ให้มีวสัดุตกคา้ง
เป็นเวลานาน 
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   - วเิคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมาใชแ้ทน 
เพื่อลดปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 
  2.1.2.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
 ปัญหาจากการขนส่ง 
   - ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เช้ือเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนยา้ย และค่า
บ ารุงรักษาอุปกรณ์เหล่านั้น 

 - เสียเวลาในการผลิต 
 - วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
 - เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 

 การปรับปรุง 
  - วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณ
เดียวกนัเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน โดยยึดแนวทางความสัมพนัธ์ระหว่างฝ่ายงานท่ี
เก่ียวขอ้งใหอ้ยูใ่นกลุ่มเดียวกนั เช่น การจดัสายการประกอบสุดทา้ย (Final assembly) ให้อยูใ่กลก้บั
คลงัสินคา้ เพื่อลดเวลาในการขนส่ง 

 - ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพื่อลดระยะทางและความถ่ีในการขนส่ง 
 - คิดหาแนวทางปรับปรุงส าหรับการขนถ่ายเพื่อลดปริมาณในการขนถ่ายให ้

นอ้ยลง เช่น การจดัหาอุปกรณ์ในการขนยา้ยท่ีมีความยดืหยุน่สูง 
 - ใชบ้รรจุภณัฑท่ี์เหมาะสม 
 - ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
 - ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 

   - ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อให้สามารถส่งงานไปใหข้ั้นตอน
ต่อไปไดเ้ร็วข้ึนไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 

 - การจดัท ากิจกรรม 5ส 
  2.1.2.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
 ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 

 - เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
 - เกิดความลา้และความเครียด 
 - อุบติัเหตุ 
 - เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
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 การปรับปรุง 
   - ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการ
เคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้

 - จดัสภาพการท างาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 
   - ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของ
ผูป้ฏิบติังาน 
   - ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยึดช้ินงาน (Jig, Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานได้
อยา่งสะดวกรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
  2.1.2.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 ปัญหาจากกระบวนการผลิต 

 - เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
 - สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 
 - ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์

 การปรับปรุง 
 - วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation process chart 
 - ใชห้ลกัการ 5W1H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
 - หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 

  2.1.2.6 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
 ปัญหาจากการรอคอย 

 - ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
 - เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
 - เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 

 การปรับปรุง 
   - จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 

 - บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
 - จดัสรรงานใหมี้ความสมดุล 
 - วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนให ้

เหมาะสม 
- เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อนหยดุ 

เคร่ือง 
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 - ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
  2.1.2.7 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 ปัญหาจากการผลิตของเสีย 

 - ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 - เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 
 - เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 

 การปรับปรุง 
 - มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
 - พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด (Poka-Yoke) 
 - ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
 - ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต  

(Quick response system) 
 
  

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
ภาพที ่2.1   ความสูญเปล่า 7 ประการ 

ท่ีมา : http://www.wisdommaxcenter.com/detail.php 
 
 

http://www.wisdommaxcenter.com/detail.php
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2.2 เวลาในการผลติ (Cycle Time) 
 เวลาในการผลิต (Cycle Time) หมายถึง เวลาท่ีพนกังานใชใ้นการด าเนินการผลิตตามท่ี 
แต่ละคนรับผดิชอบในแต่ละรอบการท างาน โดยพนกังานหน่ึงคนอาจจะรับผดิชอบงานเพียงงาน 
เดียวหรือหลายงานก็ได ้ซ่ึงจะเร่ิมนบัตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ของงานนั้นจนถึงเวลาท่ีกลบัมาตั้งตน้ เพื่อจะ 
เร่ิมท าการผลิตในรอบต่อไป 
 

2.3 กระบวนการคอขวด (Bottleneck Process) 
 กระบวนการคอขวด (Bottleneck Process)  คือ กระบวนการ หรือเค ร่ืองจักรใน
สายการผลิตท่ีใชเ้วลาในการผลิต (Cycle Time) มากท่ีสุด 
 

 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

ภาพที ่2.2   กระบวนการท่ีเป็นกระบวนการคอขวด 
ท่ีมา :  https://www.slideshare.net/eduqstepsCOM/lean-manufacturing-37035230 

 
2.4 ไคเซ็น (KAIZEN) 
 ไคเซ็น (Kaizen) เป็นศพัทภ์าษาญ่ีปุ่น หมายถึง การเปล่ียนแปลง การเปล่ียนแปลงในท่ีน้ี
ตอ้งเป็นการเปล่ียนแปลงท่ีท าให้ดีข้ึน จะเรียกวา่เป็นการปรับปรุงให้ดีข้ึนก็วา่ได ้หลกัการง่ายๆ ท่ี
เป็นคียเ์วร์ิดส าคญัของการท าไคเซ็นมีอยู ่3 ขอ้ นัน่ก็คือ เลิก ลด และ เปล่ียน 

https://www.slideshare.net/eduqstepsCOM/lean-manufacturing-37035230
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 การท าไคเซ็น คือ การลดหรือเลิกขั้นตอนส่วนเกินส่วนท่ีไม่จ  าเป็น ดว้ยการเปล่ียนวธีิการ
ท างาน เร่ิมจากการเปล่ียนแปลงทีละเล็กทีละนอ้ยท่ีสามารถท าไดอ้ยา่งรวดเร็วและต่อเน่ืองและตอ้ง
อาศยัการพลิกแพลงเพื่อให้หลุดพน้จากขอ้จ ากัดในความเป็นจริงต่างๆ เช่น งบประมาณ เวลา 
อุปกรณ์ เทคโนโลย ีฯลฯ 
 ไคเซ็นถือ ก าเนิดและเติบโตท่ีประเทศญ่ีปุ่นและเผยแพร่เข้าสู่ประเทศไทยมานาน
พอสมควรแลว้ แนวคิดน้ีไดรั้บการตอบรับจากภาคอุตสาหกรรมไทยในฐานะเคร่ืองมือช่วยในการ
บริหารให้ประสบผลส าเร็จอย่างย ัง่ยืน จากการลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนและท าให้เกิดการ
สร้างสรรคใ์หม่ๆ 
 การท าไคเซ็นปรากฏให้เราได้เห็นกนัทุกท่ีไม่ใช่แค่ในโรงงาน เพราะไม่ว่าจะเป็นใน
สายการผลิต ในส านกังาน หรือแมแ้ต่ใน ชีวติประจ าวนั ก็สามารถท าไคเซ็นไดเ้หมือนกนั 
 2.4.1 แนวทางและข้ันตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น (Kaizen) 
 การใช้หลกัการไคเซ็น ระบุว่ามี 7 ขั้นตอนซ่ึงทั้ง 7 ขั้นตอน ดงักล่าวน้ี กล่าวได้ว่าเป็น
วิธีการเชิงระบบ (System approach ) หรือปรัชญาในการสร้างคุณภาพงานของเดมม่ิง ท่ีเรียกว่า 
PDCA ( Plan – Do – Cheek – Action ) ท่ีน าไปใช้หรือประยุกต์ใช้ในทุกงานทุกกิจกรรมหรือทุก
ระบบการปฏิบติังานนัน่เอง ไม่วา่งานนั้นจะเป็นงานเล็กหรืองานใหญ่ อนัประกอบดว้ย 
  1. คน้หาปัญหาและก าหนดหวัขอ้แกไ้ขปัญหา 
  2. วเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของปัญหาเพื่อรู้สถานการณ์ของปัญหา 
  3. วเิคราะห์หาสาเหตุ 
  4. ก าหนดวธีิการแกไ้ข ส่ิงท่ีตอ้งระบุ คือ ท าอะไร ท าอยา่งไร ท าเม่ือไร 

 5. ใครเป็นคนท าและท าอยา่งไร 
 6.  ลงมือด าเนินการ 

  7. ตรวจดูผลและผลกระทบต่างๆ และการรักษาสภาพท่ีแกไ้ขแลว้โดยการก าหนด
มาตรฐานการท างาน 
 กิจกรรมไคเซ็น (Kaizen) จะด าเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมม่ิง (PDCA) มีดงัน้ี 
   1. P-Plan ในช่วงของการวางแผนจะมีการศึกษาปัญหาพื้นท่ีหรือกระบวนการท่ี
ตอ้งการปรับ ปรุงและจดัท ามาตรวดัส าคญั (Key Metrics) ส าหรับติดตามวดัผล เช่น รอบเวลา 
(Cycle Time) เวลาการหยดุเคร่ือง (Downtime) เวลาการตั้งเคร่ือง อตัราการเกิดของเสีย เป็นตน้ โดย 
มีการด าเนินกิจกรรมกลุ่มย่อย (Small Group Activity) เพื่อระดมสมองแสดงความคิดเห็นร่วมกนั
พฒันาแนวทางส าหรับแก้ปัญหาในเชิงลึก ดงันั้นผลลพัธ์ในช่วงของการวางแผนจะมีการเสนอ
วธีิการท างานหรือกระบวนการใหม่ 
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  2. D-Do ในช่วงน้ีจะมีการน าผลลัพธ์หรือแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใช้
ด าเนินการ ส าหรับ Kaizen Events ภายในช่วงเวลาอนัสั้นโดยมีผลกระทบต่อเวลาท างานนอ้ยท่ีสุด 
(Minimal Disruption) ซ่ึงอาจใชเ้วลาหลงัเลิกงานหรือช่วงของวนัหยดุ 
  3. C-Check โดยใช้มาตรวดัท่ีจดัท าข้ึนส าหรับติดตามวดัผลการด าเนินกิจกรรมตาม
วธีิการใหม่ (New Method) เพื่อเปรียบวดัประสิทธิผลกบัแนวทางเดิม หากผลลพัธ์จากแนวทางใหม่
ไม่สามารถบรรลุตามเป้าหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือด าเนินการคน้หาแนวทาง 
ปรับปรุงต่อไป 
  4. A-Act โดยน าขอ้มูลท่ีวดัผลและประเมินในช่วงของการตรวจสอบเพื่อใช้ส าหรับ
ด าเนินการปรับแก ้(Corrective Action) ดว้ยทีมงานไคเซ็น ซ่ึงมีผูบ้ริหารให้การสนบัสนุน เพื่อมุ่ง
บรรลุผลส าเร็จตามเป้าหมายของโครงการในช่วงของการด าเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือ กิจกรรมการ
ปรับปรุง (Kaizen Event) ทางทีมงานปรับปรุงจะมุ่งคน้หาสาเหตุตน้ตอของความสูญเปล่าและใช้
ความคิดสร้างสรรค ์ 
    
 
 
 

 
 
  

 
  
  

   
 

ภาพที ่2.3   วงจร PDCA 
ท่ีมา : http://leanvaluesolutions.com/kaizen-events 
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 2.4.2 เทคนิคเคร่ืองมือทีน่ ามาใช้ในการท า KAIZEN 
 -วงจร PDCA : ซ่ึงประกอบไปดว้ย การวางแผน (Plan), การปฏิบติั (Do), การตรวจสอบ 
(Check),  และการปรับปรุงแกไ้ข (Action) 
 - 5ส 
 - Basic Industrial Engineering หรือวศิวกรรมอุตสาหกรรมข้ึนพื้นฐาน 
 - Problem Solving Method หรือกระบวนการแกปั้ญหา 
 - Kiken Yochi Training (KYT) หรือการฝึกอบรมเพื่อเฝ้าระวงัความปลอดภยั 
 - Suggestion Scheme หรือ ระบบขอ้เสนอแนะ 
 - Quality Control Circles (QCC) กลุ่มควบคุมคุณภาพ 
 - Just in Time System (JIT) หรือระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
 - Total Productive Maintenance (TPM) หรือการบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
 - Total Quality Control (TQM) หรือการบริหารคุณภาพโดยรวม 
 

2.5 การจัดสมดุลสายการผลติ (Line Balancing) 
  Line Balancing หมายถึงการท าสมดุลของสายงานผลิต เป็นการท าให้เวลา (เฉล่ีย) ท่ีใช้
หรือก าลงัการผลิตในแต่ละสถานีงาน (Work Station) ในสายการผลิตมีความสมดุลกนั เพื่อให้สาย
งานผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด ไม่เกิดกระบวนการคอขวด (Bottleneck Process) และการท าสมดุล
ของสายงานผลิต เป็นส่ิงจ าเป็นท่ีตอ้งท าในสายการผลิตท่ีมีลกัษณะขบวนการการผลิตแบบไม่
ต่อเน่ือง เช่น สายการผลิตในลกัษณะการประกอบช้ินส่วน 
 2.5.1 ข้อจ ากดัต่างๆ ในการจัดสมดุลกระบวนการผลติ 
 Precedence Constraint หมายถึง ล าดบัขั้นตอนทางเทคนิค ท่ีงานหน่ึงจะตอ้งท าให้เสร็จ
ก่อนท่ีจะมีการเร่ิมอีกงานไม่สามารถท่ีจะรัดคิวท าก่อนได้ เช่นงานในการท ารูเกลียวเพื่อใส่สกรู 
จะตอ้งมีการเจาะรูก่อนท่ีจะท าเกลียว 
  Zone Restriction หมายถึง ขอ้จ ากดัในดา้นของสถานท่ีในดา้นลบ ท าให้ไม่สามารถจดั
กระบวนการผลิตอยูใ่กลก้นัได ้เช่นงานเช่ือมท่ีตอ้งมีความร้อน งานท า Pressing ท่ีตอ้งมีเสียงดงัและ 
มีการใช้น ้ ามนัเข้ามาในกระบวนการผลิต ความไม่แน่นอนของเวลาท างานเน่ืองจากคนหรือ
เคร่ืองจกัรวตัถุดิบและของเสีย (Yield) จะมีผลท าให้ Capacity ไม่น่ิง ค่าจริงไม่ตรงกบั Assumption 
เป็นตน้ 
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ภาพที ่2.4   Line Balancing 

ท่ีมา : http://www.beyondlean.com/line-balancing.html 

 
2.6 Why Why Analysis 
 Why Why Analysis เป็นเคร่ืองมือพื้นฐานของการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา 
โดยหากเราสามารถคน้พบสาเหตุรากเหงา้และก าจดัไดแ้ลว้ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ ้ าอยา่งแน่นอน แต่
หากปัญหาเดิมเกิดซ ้ า แสดงว่าการวิเคราะห์ของเรานั้นมาผิดทาง  หรืออาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป 
อาจจะตอ้งมาท าการวเิคราะห์ใหม่ เคร่ืองมือน้ีเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสูงมากหากผูว้ิเคราะห์
มีความเขา้ใจและมีความช านาญในงานท่ีตนท าอยูร่วมถึงความรู้ดา้นวิศวกรรม  Why-Why Analysis 
เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิดปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ มีขั้นมีตอน ไม่
เกิดการตกหล่น ซ่ึงไม่ใช่การคิดแบบคาดเดา วิธีการคิดของ Why-Why Analysis เม่ือเรามีปัญหา
อย่างใดอย่างหน่ึงเกิดข้ึน เราจะมาคิดกนัดูว่าอะไรเป็นปัจจยัหรือสาเหตุท่ีท าให้มนัเกิดโดยการตั้ง
ค  าถามว่า “ท าไม” โดยตั้งค  าถามไปเร่ือยๆ จนกระทัง่ไดปั้จจยัท่ีเป็นตน้ตอของปัญหา ปัจจยัท่ีอยู่
หลงัสุด จะตอ้งเป็นปัจจยัท่ีสามารถพลิกกลบักลายเป็นมาตรการท่ีมีประสิทธิภาพ (เป็นมาตรการ
ป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเกิดข้ึนซ ้ าอีก) 
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ภาพที ่2.5   ตวัอยา่งของการท า Why Why Analysis 

ท่ีมา : http://leanmanufacturing-tawatchai.blogspot.com/2009/12/why-why-analysis-5-gen.htm
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บทที ่3 
แผนการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
ตารางท่ี 3.1   แผนงานการสหกิจศึกษาและท าโครงงาน 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
3.1.1 ค้นหาปัญหาในกระบวนการผลิต 
ส ารวจค้นหาปัญหาต่างๆ ที่เกิดจากกระบวนการผลิตเพื่อมาด าเนินการปรับปรุงและแก้ไข 

พบว่าในสายการผลิต PPM1 มีปัญหา คือ เมื่อสิ้นสุดกระบวนการผลิตของพนักงานแต่ละคนต้อง
เดินกลับมายังสถานีงานเร่ิมต้น 

3.1.2 ศึกษาปัญหาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
จากการศึกษาปัญหาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา พบว่าสาเหตุที่พนักงานแต่ละคนต้อง

เดินกลับไปยังสถานีงานเร่ิมต้น เนื่องจากสายการผลิต PPM1 เป็นสายการผลิตที่มีผังที่มีลักษณะเป็น
เส้นตรง โดยเฉพาะพนักงานคนที่ 1 จากการสังเกตพบว่าพนักงานคนที่ 1 มีระยะในการเดินกลับที่
ไกลกว่าพนักงานคนอื่นๆ ในสายการผลิตค่อนข้างมาก 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ค้นหาปญัหาในกระบวนการผลิต Plan

Actual
ศึกษาปญัหาและวิเคราะห์สาเหตุของปญัหา Plan

Actual
ท าการเก็บข้อมลูในรูปแบบของตัวเลขโดยท าการจับเวลาและศึกษา Plan
กระบวนการท างานของพนกังานแต่ละคน Actual
น าข้อมลูที่ได้เข้าปรึกษากับพนกังานที่ปรึกษา Plan

Actual
ด าเนนิการปรับปรุงรูปแบบที่1และท าการเก็บข้อมลูหลังจากการปรับปรุง Plan

Actual
ด าเนนิการปรับปรุงรูปแบบที่ 2 คร้ังที่ 1 Plan
และท าการเก็บข้อมลูหลังจากการปรับปรุงคร้ังที่1 Actual
น าข้อมลูที่ได้หลังจากการปรับปรุงรูปแบบที่ 2 คร้ังที่ 1 Plan
 เข้าปรึกษากับพนกังานที่ปรึกษา Actual
ด าเนนิการปรับปรุงรูปแบบที่ 2 คร้ังที่ 2 Plan
และท าการเก็บข้อมลูหลังจากการปรับปรุงคร้ังที่ 2 Actual
น าเสนอผลของข้อมลูตลอดการด าเนนิงานของการปรับปรุง Plan
ทั้ง 2 รูปแบบกับพนกังานที่ปรึกษา Actual
สรุปผล Plan

Actual

5

NO. Activity Status
June September

1

2

3

4

July August

6

7

8

9

10
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3.1.3 ท าการเก็บข้อมูลในรูปแบบของตัวเลขโดยท าการจับเวลาและศึกษากระบวนการ
ท างานของพนักงานแต่ละคน 

เพื่อศึกษาเวลาที่พนักงานแต่ละคนใช้ในการท างานจริงและเพื่อศึกษาและท าความเข้าใจใน
กระบวนการท างานของแต่ละกระบวนการอย่างละเอียด   

3.1.4 น าข้อมูลที่ได้เข้าปรึกษากับพนักงานที่ปรึกษา 
เพื่อน าข้อมูลที่ได้จากการเก็บข้อมูลเข้าปรึกษากับพนักงานที่ปรึกษา เพื่อแจ้งสิ่งที่จะท าการ

ปรับปรุง คือ การปรับผังสายการผลิต โดยได้รับข้อเสนอแนะจากพนักงานที่ปรึกษาว่าจากข้อมูล
พบว่าควรที่จะท าการจัดสมดุลสายการผลิตก่อนที่จะปรับผังสายการผลิต จึงได้เสนอต่อพนักงานที่
ปรึกษาว่าต้องการท าการปรับปรุงเป็น 2 แนวทาง คือ แนวทางที่ 1 ท าการจัดสมดุลสายการผลิต
เพียงอย่างเดียวและแนวทางที่ 2 ท าการปรับผังสายการผลิตเพื่อให้พนักงานคนที่ 1 มีระยะการเดิน
กลับไปยังสถานีงานเร่ิมต้นที่ลดลง เนื่องจากข้อมูลพบว่าพนักงานคนที่ 1 เป็นกระบวนการคอขวด 
เน่ืองจากต้องการลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นเนื่องจากการเดินกลับด้วย  

3.1.5 ด าเนินการปรับปรุงรูปแบบท่ี 1 และท าการเก็บข้อมูลหลังจากการปรับปรุง 
 ท าการจัดสมดุลสายผลิตโดยจากข้อมูลพบว่าพนักงานคนที่ 2 มีเวลาในการท างานที่
แตกต่างจากพนักงานคนที่ 1 และพนักงานคนที่ 3 ค่อนข้างมาก จึงท าการแบ่งงานของพนักงานคน
ที่ 1 และพนักงานคนที่ 3 ให้กับพนักงานคนที่ 2 เพื่อให้เวลาการท างานของพนักงานแต่ละคนมี
ความใกล้เคียงกันเพื่อลดเวลาการท างานของกระบวนการคอขวดลง เพื่อเพิ่มอัตราการผลิตของ
สายการผลิตน้ี 
 3.1.6 ด าเนินการปรับปรุงรูปแบบท่ี 2 คร้ังท่ี 1 และท าการเก็บข้อมูลหลังจากการปรับปรุง
ครั้งท่ี 1 

จากข้อมูลพบว่าพนักงานคนที่ 1 มีเวลาการท างานมากที่สุด ซึ่งพนักงานคนที่ 1 เป็น
กระบวนการคอขวด ซึ่งจ ากัดอัตราการผลิตของสายการผลิตและมีระยะทางในการเดินกลับไปยัง
สถานีงานเร่ิมต้นมากที่สุดที่มากกว่าพนักงานคนอ่ืนๆ ค่อนข้างมาก ซึ่งถือเป็นความสูญเปล่าที่
เกิดขึ้นจากกระบวนการ จึงได้ท าการจัดผังสายการผลิตใหม่ให้พนักงานคนที่ 1 มีระยะทางในการ
เดินกลับไปยังสถานีงานเร่ิมต้นน้อยลง 

3.1.7 น าข้อมูลท่ีได้หลังจากการปรับปรุงรูปแบบท่ี 2 คร้ังท่ี 1 เข้าปรึกษากับพนักงานท่ี
ปรึกษา 

เพื่อรายงานความคืบหน้าในการด าเนินงานและรับฟังความคิดเห็นและข้อเสนอแนะจาก
พนักงานที่ปรึกษา โดยหลังได้รับข้อเสนอแนะว่าควรที่จะท าการจัดสมดุลสายการผลิตต่อ เนื่องจาก
หลังจากการปรับผังสายการผลิตเวลาการท างานรวมของพนักงานคนที่ 1 ลดลงมากเพราะมีเวลาใน
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การเดินกลับที่ลดลง ท าให้กระบวนการคอขวดไปอยู่ที่พนักงานคนที่ 3 และเวลาการท างานรวมของ
พนักงานคนที่ 3 มีเวลาในการท างานที่มากกว่าพนักงานคนอื่นๆ  

3.1.8 ด าเนินการปรับปรุงรูปแบบท่ี 2 คร้ังท่ี 2 และท าการเก็บข้อมูลหลังจากการปรับปรุง
ครั้งท่ี 2 

จากข้อมูลพบว่าหลังจากการปรับปรุงคร้ังที่ 1 พบว่าหลังจากจัดผังสายการผลิตใหม่
พนักงานคนที่ 1 มีเวลาในการท างานที่ลดลง ท าให้พนักงานคนที่ 3 มีเวลาในการท างานมากที่สุด
แทน ซึ่งจากข้อมูลพบว่าเวลาในการท างานของพนักงานคนที่  3 มีเวลาในการท างานมากกว่า
พนักงานคนอ่ืนๆ ค่อนข้างมาก จึงได้ท าการจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อแบ่งงานของพนักงานทุกๆ 
คนให้ใกล้เคียงกัน เพื่อลดเวลาการท างานของพนักงานคนที่  3 ลงและเพื่อเพิ่มอัตราการผลิตของ
สายการผลิตน้ี 

3.1.9 น าเสนอผลของข้อมูลตลอดการด าเนินงานของการปรับปรุงท้ัง  2 รูปแบบกับ
พนักงานที่ปรึกษา 

น าเสนอผลข้อมูลทั้ง 2 รูปแบบต่อพนักงานที่ปรึกษา โดยอธิบายข้อดีข้อเสียของการ
ปรับปรุงแต่ละรูปแบบโดยน า Takt Time ของลูกค้ามาใช้ในการเปรียบเทียบ  

3.1.10 สรุปผล 
จากข้อมูลหลังการปรับปรุงในรูปแบบที่ 1 พบว่าการปรับปรุงในรูปแบบที่ 1 คือ การจัด

สมดุลสายการผลิตสามารถท าได้จริงในสภาพของโรงงานในปัจจุบัน แต่จะไม่สามารถลดความสูญ
เปล่าเนื่องจาการเดินของพนักงานคนที่ 1 ได้ และจากข้อมูลหลังจากการปรับปรุงในรูปแบบที่ 2 
พบว่าสามารถลดเวลาของกระบวนการคอขวดได้มากกว่าการปรับปรุงในรูปแบบที่  1 และเวลา
หลังจากการปรับปรุงในรูปแบบที่ 2 ยังใกล้เคียง Takt Time ของลูกค้ามากกว่าการปรับปรุงใน
รูปแบบที่ 1 อีกด้วย แต่การด าเนินการปรับปรุงในรูปแบบที่ 2 ยังไม่ได้เกิดขึ้นจริงในกระบวนการ
ผลิตจริง เพียงแต่เป็นการจ าลองสถานการณ์ขึ้นมาและน าเสนอเป็นแนวทางเท่านั้น 

 

3.2 รายละเอียดโครงงาน 
 3.2.1 การปรับปรุงในรูปแบบท่ี 1 (จัดสมดุลสายการผลิต) 
 จากการศึกษาปัญหาและวิเคราะห์ปัญหาจากข้อมูลที่ได้มา พบว่าพนักงานคนที่ 2 มีเวลาใน
การท างานรวมต่างจากพนักงานคนที่ 1 และพนักงานคนที่ 3 ค่อนข้างมาก จึงได้ท าการจัดสมดุล
สายการผลิต โดยท าการแบ่งงานของพนักงานคนที่  1 กับ พนักงานคนที่ 3 ให้กับพนักงานคนที่ 2
เพื่อแบ่งงานของพนักงานทุกคนให้ใกล้เคียงกัน เพื่อลดเวลาการท างานของพนักงานคนที่ 1 ซึ่งเป็น
กระบวนการคอขวดลงและเพื่อเพิ่มอัตราการผลิตของสายการผลิตน้ี 
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 3.2.2 การปรับปรุงในรูปแบบท่ี 2 (ปรับผังสายการผลิตใหม่และจัดสมดุลสายการผลิต) 
 จากการศึกษาปัญหาและวิเคราะห์ปัญหาจากข้อมูลที่ได้มา พบว่ามีการเดินกลับไปยังสถานี
งานเร่ิมต้นหลังจากสิ้นสุดกระบวนการผลิตของพนักงานแต่ละคน โดยเฉพาะพนักงานคนที่ 1 มี
ระยะทางในการเดินกลับที่มากกว่าพนักงานคนอ่ืนๆ ในสายการผลิตค่อนข้างมากและเวลาในการ
ท างานของพนักงานคนที่ 1 ก็มีเวลาในการท างานมากที่สุด จึงได้ท าการจัดผังสายการผลิตใหม่ลด
ระยะทางการเดินกลับเฉพาะพนักงานคนที่ 1 
 จากข้อมูลหลังจากท าการจัดผังสายการผลิตใหม่ พบว่าหลังจากจัดผังสายการผลิตใหม่
พนักงานคนที่ 1 มีเวลาในการท างานที่ลดลง ท าให้พนักงานคนที่ 3 มีเวลาในการท างานมากที่สุด
แทน ซึ่งจากข้อมูลพบว่าเวลาในการท างานของพนักงานคนที่ 3 มีเวลาในการท างานมากกว่า
พนักงานคนอ่ืนๆ ค่อนข้างมาก จึงได้ท าการจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อแบ่งงานของพนักงานทุกๆ 
คนให้ใกล้เคียงกัน เพื่อลดเวลาการท างานของพนักงานคนที่ 3 ลงและเพื่อเพิ่มอัตราการผลิตของ
สายการผลิตน้ี 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 4.1.1 ศึกษาแผนผงัของสายการผลติ 
 หลงัจากศึกษาผงัสายการผลิตจากแผนภาพงานมาตรฐาน (Standard Work Chart)  และ
จากหนา้งานจริงพบวา่สายการผลิต PPM1 วา่สายการผลิต PPM1 มีลกัษณะเป็นเส้นตรงมีพนกังาน
ในสายการผลิตทั้งหมดจ านวน 3 คน 
 
 
 
 
 
                           
          
 

 
 
 

 
ภาพที ่4.1   แผนผงัของสายการผลิต PPM1 

 
 4.1.2 จับเวลาและศึกษากระบวนการท างานของพนักงาน 
 จากการจบัเวลาและศึกษากระบวนการท างานของพนกังานคนท่ี 1 พบวา่พนกังานคนท่ี 1 
มีจ  านวนงานยอ่ยทั้งหมด 17 งานรวมเวลาในการท างานทั้งหมดเท่ากบั 36.39 วนิาที 
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ตารางที่ 4.1   ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 1 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

1 หยบิช้ินงานจากSupply 0.75

2 หยบิงานช้ินเก่าออก+ใส่ช้ินงานใหม่ 3.92

3 ตบStart 0.19

4 เดินไปท่ีเคร่ืองDeburr Manual 2.83

5 ท าการวดัขนาดเกลียว 2.56

6 เดินไปท่ีเคร่ืองInduction 1.32

7 ใส่ช้ินงานใหม่ 0.43

8 เดินไปท่ีInductionจุดท่ี2 1.62

9 หยบิช้ินงานเก่าออก 0.74

10 ตบStart 0.23

11 หยบิช้ินงานออกจากJig Stamping 0.37

12 ใส่ช้ินงานใหมท่ี่Jig+ตบStart 1.76

13 เดินไปท่ีเคร่ืองShift Straighten 1.64

14 ใส่ช้ินงานใหม่ 0.46

15 หยบิช้ินงานเก่า+ตบStart 0.68

16 วางช้ินงานในSupply 0.93

17 เดินกลบัไปยงัจุดเร่ืมตน้ 15.96

36.39

Work Element Time(Sec.)No.

Total time
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 จากการจบัเวลาและศึกษากระบวนการท างานของพนกังานคนท่ี 1 พบวา่พนกังานคนท่ี 2 
มีจ  านวนงานยอ่ยทั้งหมด 16 งานรวมเวลาในการท างานทั้งหมดเท่ากบั 22.96 วนิาที 
 

ตารางที ่4.2   ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 2 
 

      
 
 
 

 
 
       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

1 หยบิงานจากSupply 0.89

2 หยบิช้ินงานเก่าออก+ใส่ช้ินงานใหม่ 1.77

3 ตบStart 0.29

4 เดินไปท่ีInspection 0.53

5 วางช้ินงานลงบนJig 0.76

6 ตรวจสอบ 1.38

7 น าช้ินงานออก+เดินไปท่ีOD Turning1 0.91

8 หยบิช้ืนงานเก่าออก+ใส่ช้ินงานใหม่ 1.61

9 เคาะกบัSupport1คร้ัง+ตบStart 0.6

10 เดินไปท่ีOD Turning2 1.31

11 หยบิช้ินงานเก่าออก+ใส่ช้ินงานใหม่ 1.25

12 เคาะกบัSupport1คร้ัง+ตบStart 0.69

13 วางช้ินงานลงบนJig+ตรวจสอบ 1.76

14 น าช้ินงานออกจากJig 0.81

15 วางช้ินงานในSupply 0.67

16 เดินกลบัไปยงัจุดเร่ืมตน้ 7.73

22.96

No. Work Element Time(Sec.)

Total time
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 จากการจบัเวลาและศึกษากระบวนการท างานของพนกังานคนท่ี 3 พบวา่พนกังานคนท่ี 3 
มีจ  านวนงานยอ่ยทั้งหมด 22 งานรวมเวลาในการท างานทั้งหมดเท่ากบั 35.28 วนิาที 
 

ตารางที ่4.3   ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 3 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
      
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

1 หยบิช้ินงานเก่าออกจากDowell Pin Hole & Press 0.74

2 หยบิช้ินงานจากSupplyเคร่ืองInspection 0.51

3 ใส่ช้ินงานใหมเ่ขา่ไปในDowell Pin Hole 1.72

4 ตบStart 0.22

5 หยบิช้ินงานเก่าออกจากเคร่ืองPress 0.58

6 ใส่ช้ินงานใหม+่ใส่Pin 3.55

7 ตบStart 0.28

8 ใส่งานในProcess Deburring 1.64

9 ตบStart 0.26

10 เดินไปท่ีเคร่ืองMagnetic 0.31

11 หยบิช้ินงานมาลา้งน ้า+หยบิช้ินงานเก่าออก 1.98

12  ทดสอบช้ินงานใหมด่ว้ยเคร่ืองทดสอบการสมดุล 2.44

13 ใส่ช้ินงานใหมใ่นเคร่ืองMagnetic 0.64

14 น าช้ินงานเก่าท่ีหยบิออกมามาตรวจสอบรอยร้าว 3.14

15 ใส่ช้ินงานเก่าในเคร่ืองท าลายแมเ่หลก็ 0.86

16 หยบิช้ินงานออกจากเคร่ืองท าลายแมเ่หลก็+ตบStart 1.28

17 เดินไปท่ีเคร่ืองWashing 0.58

18 ท าการหมนุRingเขา้ไปในช้ินงานเพ่ือทดสอบเกลียว 5.07

19 หมนุเกลียวออก 2.18

20 ใส่ช้ินงานเขา้ไปในเคร่ืองWashing 0.63

21 ตบStart 0.31

22 เดินกลบัไปยงัจุดเร่ืมตน้ 6.36

35.28

No. Work Element Time(Sec.)

Total time
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
 4.2.1 วเิคราะห์ข้อมูลก่อนท าการปรับปรุง  
 ท าการวดัระยะทางในการเดินกลบัไปยงัสถานีงานเร่ิมตน้และท าการแปลงเป็นเวลาตาม
มาตรฐานของสถานประกอบการ คือ ระยะทาง 0.7 เมตร เท่ากบั 1 วินาที ดงัท่ีตารางท่ี 4.4 แสดง
ระยะทางในการเดินกลบัและเวลาในการเดินกลบัของพนกังานแต่ละคน 
 

ตารางที ่4.4   ระยะทางในการเดินกลบัและเวลาในการเดินกลบัของพนกังาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 จากตารางท่ี 4.4 แสดงให้เห็นวา่พนกังานคนท่ี 1 มีระยะทางในการเดินกลบัไปยงัสถานี
งานเร่ิมตน้ท่ีไกลกว่าพนักงานคนท่ี 2 และพนกังานคนท่ี 3 ค่อนขา้งมาก และใช้เวลาในการเดิน
กลบัไปยงัจุดเร่ิมตน้มากกวา่พนกังานคนท่ี 2 และพนกังานคนท่ี 3 ค่อนขา้งมากเช่นกนั 
 จากขอ้มูลก่อนท าการปรับปรุงพบวา่พนกังานคนท่ี 1 มีเวลารวมการท างานเท่ากบั 36.39 
วนิาที พนกังานคนท่ี 2 มีเวลาการท างานรวมเท่ากบั 22.96 วินาที พนกังานคนท่ี 3 มีเวลาการท างาน
รวมเท่ากบั 35.28 วนิาที และพบวา่พนกังานคนท่ี 1 เป็นกระบวนการคอขวดซ่ึงเวลาการท างานของ
พนกังานคนท่ี 1 จ ากดัอตัราการผลิตของสายการผลิต PPM1 
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ภาพที ่4.2   กราฟแสดงเวลาการท างานรวมของพนกังานก่อนท าการปรับปรุง 
 

 อตัราการผลิตต่อชัว่โมงก่อนท าการปรับปรุง โดยมีเง่ือนไขในการค านวณ คือ ก าหนดให้
สายการผลิตมีค่าประสิทธิภาพเท่ากบั 95% สามารถค านวณไดด้งัภาพท่ี 4.3 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.3   อตัราการผลิตต่อชัว่โมงก่อนท าการปรับปรุง 
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 4.2.2 ปัญหาจากสภาพปัจจุบันและวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
  4.2.2.1 ปัญหาจากสภาพปัจจุบัน 

  จากขอ้มูลท่ีพบวา่ปัญหาหลกัๆ ท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต PPM1 มีอยู ่2 ปัญหา คือ  
ปัญหาท่ี 1 คือ พนกังานคนท่ี 2 มีเวลาการท างานรวมท่ีต่างจากพนกังานคนท่ี 1 และพนกังานคนท่ี 3 
ค่อนขา้งมาก และปัญหาท่ี 2 คือ พนกังานคนท่ี 1 มีระยะทางในการเดินกลบัมายงัสถานีงานเร่ิมตน้
เม่ือส้ินสุดกระบวนการท างานในระยะทางท่ีค่อนขา้งไกล 
  4.2.2.2 วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
  จากการคน้หาปัญหา พบวา่พนกังานคนท่ี 2 มีเวลาการท างานรวมท่ีต่างจากพนกังาน
คนท่ี 1 และพนักงานคนท่ี 3 ค่อนขา้งมาก จึงใช้ Why Why Analysis ในการวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหา โดยไดท้  าการก าหนดหัวขอ้ คือ พนกังานคนท่ี 2 มีเวลาการท างานท่ีน้อยกว่าพนกังานคน
อ่ืนๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่4.4   การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ี 1 ดว้ย Why Why Analysis 
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  จากการคน้หาปัญหาพบวา่พนกังานในสายการผลิตทุกคนตอ้งเดินกลบัไปยงัสถานี
งานเร่ิมตน้ดว้ยระยะทางท่ีไกลโดยเฉพาะพนกังานคนท่ี 1 จากขอ้มูลพบว่าพนักงานคนท่ี 1 เป็น
กระบวนการคอขวดของสายการผลิต จึงใช้ Why Why Analysis ในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
โดยไดท้  าการก าหนดหวัขอ้ คือ พนกังานมีระยะทางในการเดินกลบัท่ีมากเกินไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่4.5   การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ี 2 ดว้ย Why Why Analysis 
  
  จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาทั้ง 2 ปัญหา พบวา่สาเหตุของปัญหาท่ี 1 คือ เกิด
จากการแบ่งงานให้กบัพนกังานคนท่ี 2 นอ้ยเกินไปและสาเหตุของปัญหาท่ี 2 คือ ผงัสายการผลิตมี
ลกัษณะเป็นเส้นตรง จึงท าการปรับปรุงออกเป็น 2 รูปแบบ คือ ท าการจดัสมดุลการผลิตใหม่และท า
การปรับผงัสายการผลิตใหม่เพื่อลดระยะการเดินกลบัของพนกังานคนท่ี 1  
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 4.2.3 วเิคราะห์ข้อมูลหลงัจากท าการปรับปรุงในรูปแบบที ่1  
 ส่ิงท่ีท าการปรับปรุง คือ ท าการจดัสมดุลสายการผลิตโดยแบ่งงานของพนกังานคนท่ี 1 
กบัพนกังานคนท่ี 3 ให้กบัพนกังานคนท่ี 2 เพื่อตอ้งการท่ีจะลดเวลาของกระบวนการคอขวดและ
แบ่งงานใหเ้วลาของพนกังานทุกคนในสายการผลิตท างานไดใ้กลเ้คียงกนั 
 

ตารางที ่4.5   ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 2 ก่อนการจดัสมดุลสายการผลิต 
 

 
 
 
 
 
 
  
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

1 หยบิงานจากSupply 0.89

2 หยบิช้ินงานเก่าออก+ใส่ช้ินงานใหม่ 1.77

3 ตบStart 0.29

4 เดินไปท่ีInspection 0.53

5 วางช้ินงานลงบนJig 0.76

6 ตรวจสอบ 1.38

7 น าช้ินงานออก+เดินไปท่ีOD Turning1 0.91

8 หยบิช้ืนงานเก่าออก+ใส่ช้ินงานใหม่ 1.61

9 เคาะกบัSupport1คร้ัง+ตบStart 0.6

10 เดินไปท่ีOD Turning2 1.31

11 หยบิช้ินงานเก่าออก+ใส่ช้ินงานใหม่ 1.25

12 เคาะกบัSupport1คร้ัง+ตบStart 0.69

13 วางช้ินงานลงบนJig+ตรวจสอบ 1.76

14 น าช้ินงานออกจากJig 0.81

15 วางช้ินงานในSupply 0.67

16 เดินกลบัไปยงัจุดเร่ืมตน้ 7.73

22.96

No. Work Element Time(Sec.)

Total time
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 ขั้นตอนในการจดัสมดุลสายการผลิต คือ การแบ่งงานของพนกังานคนท่ี 3 และพนกังาน
คนท่ี 1 ดงัตารางท่ี 4.6 และตารางท่ี 4.7 ไดแ้สดงการแบ่งงานท่ีมีแถบสีเหลืองใหก้บัพนกังานคนท่ี 2  
 

ตารางที ่4.6   งานของพนกังานคนท่ี 1 ท่ีจะแบ่งใหพ้นกังานคนท่ี 2 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

1 หยบิช้ินงานจากSupply 0.75

2 หยบิงานช้ินเก่าออก+ใส่ช้ินงานใหม่ 3.92

3 ตบStart 0.19

4 เดินไปท่ีเคร่ืองDeburr Manual 2.83

5 ท าการวดัขนาดเกลียว 2.56

6 เดินไปท่ีเคร่ืองInduction 1.32

7 ใส่ช้ินงานใหม่ 0.43

8 เดินไปท่ีInductionจุดท่ี2 1.62

9 หยบิช้ินงานเก่าออก 0.74

10 ตบStart 0.23

11 หยบิช้ินงานออกจากJig Stamping 0.37

12 ใส่ช้ินงานใหมท่ี่Jig+ตบStart 1.76

13 เดินไปท่ีเคร่ืองShift Straighten 1.64

14 ใส่ช้ินงานใหม่ 0.46

15 หยบิช้ินงานเก่า+ตบStart 0.68

16 วางช้ินงานในSupply 0.93

17 เดินกลบัไปยงัจุดเร่ืมตน้ 15.96

36.39

Work Element Time(Sec.)No.

Total time
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ตารางที ่4.7   งานของพนกังานคนท่ี 3 ท่ีจะแบ่งใหพ้นกังานคนท่ี 2 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

1 หยบิช้ินงานเก่าออกจากDowell Pin Hole & Press 0.74

2 หยบิช้ินงานจากSupplyเคร่ืองInspection 0.51

3 ใส่ช้ินงานใหมเ่ขา่ไปในDowell Pin Hole 1.72

4 ตบStart 0.22

5 หยบิช้ินงานเก่าออกจากเคร่ืองPress 0.58

6 ใส่ช้ินงานใหม+่ใส่Pin 3.55

7 ตบStart 0.28

8 ใส่งานในProcess Deburring 1.64

9 ตบStart 0.26

10 เดินไปท่ีเคร่ืองMagnetic 0.31

11 หยบิช้ินงานมาลา้งน ้า+หยบิช้ินงานเก่าออก 1.98

12  ทดสอบช้ินงานใหมด่ว้ยเคร่ืองทดสอบการสมดุล 2.44

13 ใส่ช้ินงานใหมใ่นเคร่ืองMagnetic 0.64

14 น าช้ินงานเก่าท่ีหยบิออกมามาตรวจสอบรอยร้าว 3.14

15 ใส่ช้ินงานเก่าในเคร่ืองท าลายแมเ่หลก็ 0.86

16 หยบิช้ินงานออกจากเคร่ืองท าลายแมเ่หลก็+ตบStart 1.28

17 เดินไปท่ีเคร่ืองWashing 0.58

18 ท าการหมนุRingเขา้ไปในช้ินงานเพ่ือทดสอบเกลียว 5.07

19 หมนุเกลียวออก 2.18

20 ใส่ช้ินงานเขา้ไปในเคร่ืองWashing 0.63

21 ตบStart 0.31

22 เดินกลบัไปยงัจุดเร่ืมตน้ 6.36

35.28

No. Work Element Time(Sec.)

Total time
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   หลังจากการจัดสมดุลสายการผลิตพบว่าพนักงานคนท่ี 1 จะมีเวลาท่ีถูกตัดออกไป
นอกเหนือจากเวลาของงานท่ีไดท้  าการแบ่งให้พนกังานคนท่ี 2 และพนกังานคนท่ี 2 จะมีเวลาท่ีถูก
เพิ่มเข้ามานอกเหนือจากเวลาของงานท่ีพนักงานคนท่ี 1 และพนักงานคนท่ี 3 แบ่งงานให้และ
พนกังานคนท่ี 3 จะมีเวลาท่ีถูกตดัออกไปนอกเหนือจากเวลาของงานท่ีไดท้  าการแบ่งใหพ้นกังานคน
ท่ี 2 แสดงดงัตารางท่ี 4.8 
 

ตารางที ่4.8   เวลาท่ีถูกเพิ่มเขา้มาและเวลาถูกตดัออกไปของพนกังานแต่ละคนในการจดัสมดุล 
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ตารางที่ 4.9   ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 1 หลงัการจดัสมดุลสายการผลิต 
 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 หยบิช้ินงานจากSupply 0.75

2 หยบิงานช้ินเก่าออก+ใส่ช้ินงานใหม่ 3.92

3 ตบStart 0.19

4 เดินไปท่ีเคร่ืองDeburr Manual 2.83

5 ท าการวดัขนาดเกลียว 2.56

6 เดินไปท่ีเคร่ืองInduction 1.32

7 ใส่ช้ินงานใหม่ 0.43

8 เดินไปท่ีInductionจุดท่ี2 1.62

9 หยบิช้ินงานเก่าออก 0.74

10 ตบStart 0.23

11 หยบิช้ินงานออกจากJig Stamping 0.37

12 ใส่ช้ินงานใหมท่ี่Jig+ตบStart 1.76

13 วางช้ินงานในSupply 0.93

14 เดินกลบัไปยงัจุดเร่ืมตน้ 13.79

31.44

No. Work Element Time(Sec.)

Total time
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ตารางที ่4.10   ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 2 หลงัการจดัสมดุลสายการผลิต 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                                                                                                        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

1 หยบิงานจากSupply 0.89

2 ใส่ช้ินงานใหม่ 0.46

3 หยบิช้ินงานเก่า+ตบStart 0.68

4 เดินไปท่ีเคร่ืองGrinding 0.53

5 หยบิช้ินงานเก่าออก+ใส่ช้ินงานใหม่ 1.77

6 ตบStart 0.29

7 เดินไปท่ีInspection 0.53

8 วางช้ินงานลงบนJig 0.76

9 ตรวจสอบ 1.38

10 น าช้ินงานออก+เดินไปท่ีOD Turning1 0.91

11 หยบิช้ืนงานเก่าออก+ใส่ช้ินงานใหม่ 1.61

12 เคาะกบัSupport1คร้ัง+ตบStart 0.6

13 เดินไปท่ีOD Turning2 1.31

14 หยบิช้ินงานเก่าออก+ใส่ช้ินงานใหม่ 1.25

15 เคาะกบัSupport1คร้ัง+ตบStart 0.69

16 วางช้ินงานลงบนJig+ตรวจสอบ 1.76

17 น าช้ินงานออกจากJig 0.81

18 เดินมาท่ีเคร่ืองDowell Pin Hole & Press 0.76

19 หยบิช้ินงานเก่าออกจากDowell Pin Hole & Press 0.74

20 ใส่ช้ินงานใหมเ่ขา่ไปในDowell Pin Hole 1.72

21 ตบStart 0.22

22 วางช้ินงานในSupply 0.67

23 เดินกลบัไปยงัจุดเร่ืมตน้ 12.8

33.14

No. Work Element Time(Sec.)

Total time
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ตารางที ่4.11   ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 3 หลงัการจดัสมดุลสายการผลิต 
 

 
 
 
 

  
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 หยบิช้ินงานจากSupply 0.51

2 หยบิช้ินงานเก่าออกจากเคร่ืองPress 0.58

3 ใส่ช้ินงานใหม+่ใส่Pin 3.55

4 ตบStart 0.28

5 ใส่งานในProcess Deburring 1.64

6 ตบStart 0.26

7 เดินไปท่ีเคร่ืองMagnetic 0.31

8 หยบิช้ินงานมาลา้งน ้า+หยบิช้ินงานเก่าออก 1.98

9  ทดสอบช้ินงานใหมด่ว้ยเคร่ืองทดสอบการสมดุล 2.44

10 ใส่ช้ินงานใหมใ่นเคร่ืองMagnetic 0.64

11 น าช้ินงานเก่าท่ีหยบิออกมามาตรวจสอบรอยร้าว 3.14

12 ใส่ช้ินงานเก่าในเคร่ืองท าลายแมเ่หลก็ 0.86

13 หยบิช้ินงานออกจากเคร่ืองท าลายแมเ่หลก็+ตบStart 1.28

14 เดินไปท่ีเคร่ืองWashing 0.58

15 ท าการหมนุRingเขา้ไปในช้ินงานเพ่ือทดสอบเกลียว 5.07

16 หมนุเกลียวออก 2.18

17 ใส่ช้ินงานเขา้ไปในเคร่ืองWashing 0.63

18 ตบStart 0.31

19 เดินกลบัไปยงัจุดเร่ืมตน้ 4.57

30.81

No. Work Element Time(Sec.)

Total time
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  จากขอ้มูลหลงัท าการปรับปรุง พบวา่พนกังานคนท่ี 1 มีเวลารวมการท างานเท่ากบั 31.44 
วนิาที พนกังานคนท่ี 2 มีเวลาการท างานรวมเท่ากบั 33.14 วนิาที พนกังานคนท่ี 3 มีเวลาการท างาน
รวมเท่ากบั 30.81 วนิาที และพบวา่พนกังานคนท่ี 2 เป็นกระบวนการคอขวด ซ่ึงเวลาการท างานของ
พนกังานคนท่ี 2 จ ากดัอตัราการผลิตของสายการผลิต PPM1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.6   กราฟแสดงเวลาการท างานรวมของพนกังานหลงัท าการปรับปรุง 

 

 อตัราการผลิตต่อชัว่โมงหลงัท าการปรับปรุง โดยมีเง่ือนไขในการค านวณ คือ ก าหนดให้
สายการผลิตมีค่าประสิทธิภาพเท่ากบั 95% สามารถค านวณไดด้งัภาพท่ี 4.8 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.7   อตัราการผลิตต่อชัว่โมงหลงัท าการปรับปรุง 
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 4.2.4 วเิคราะห์ข้อมูลหลงัจากท าการปรับปรุงในรูปแบบที่ 2 
  4.2.4.1 วเิคราะห์ขอ้มูลหลงัจากท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 1  
  ส่ิงท่ีท าการปรับปรุง คือ ท าการปรับผงัสายการผลิตให้พนกังานคนท่ี 1 มีระยะทาง
กลับไปยงัสถานีงานเร่ิมต้นท่ีน้อยลง เน่ืองจากกระบวนการผลิตของพนักงานคนท่ี 1 เป็น
กระบวนการคอขวดจึงไดเ้ลือกท่ีจะลดระยะการเดินเฉพาะพนกังานคนท่ี 1 เท่านั้น 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.8   แผนผงัสายการผลิต PPM1 หลงัท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 

 

  จากขอ้มูลหลงัท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 พบวา่ระยะทางในการเดินกลบัของพนกังาน
คนท่ี 1 ลดลงจากระยะ 11.17 เมตร เหลือเพียง 1.69 เมตร แต่จะมีระยะทางในการเดินเพิ่มเติม คือ
ระยะช่องวา่งระหวา่งเคร่ืองจกัรฝ่ังซา้ยและเคร่ืองจกัรฝ่ังขวา โดยก าหนดใหเ้ป็นระยะทาง 1.6 เมตร 
ซ่ึงถา้รวมระยะทางในการเดินกลบัตามผงัสายการผลิตท่ีจดัข้ึนใหม่ พบวา่จะมีระยะทางในการเดิน
เท่ากบั 3.29 เมตร ท าให้สามารถลดเวลาการท างานรวมของพนกังานคนท่ี 1 จาก 36.39 วินาที เหลือ 
23.82 วนิาที 
  จากขอ้มูลหลงัท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 พบว่าพนกังานคนท่ี 1 มีเวลารวมการท างาน
เท่ากบั 23.82 วินาทีพนกังานคนท่ี 2  มีเวลาการท างานรวมเท่ากบั 22.96 วินาที พนกังานคนท่ี 3 มี
เวลาการท างานรวมเท่ากบั 35.28 วนิาที และพบวา่พนกังานคนท่ี 3 เป็นกระบวนการคอขวดซ่ึงเวลา
การท างานของพนกังานคนท่ี 1 จ ากดัอตัราการผลิตของสายการผลิต PPM1 
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ภาพที ่4.9   กราฟแสดงเวลาการท างานรวมของพนกังานหลงัท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 

 
  จากขอ้มูลหลงัไดท้  าการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 พบวา่เวลาการท างานรวมของกระบวนการ 
คอขวดลดลงจาก 36.39 วนิาทีซ่ึงเป็นเวลาการท างานรวมของพนกังานคนท่ี 1 ก่อนท าการปรับปรุง 
เหลือ 35.28 วนิาที ซ่ึงเป็นเวลาการท างานรวมของพนกังานคนท่ี 3  
   อตัราการผลิตต่อชัว่โมงหลงัท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 โดยมีเง่ือนไขในการค านวณ 
คือ ก าหนดใหส้ายการผลิตมีค่าประสิทธิภาพเท่ากบั 95% สามารถค านวณไดด้งัภาพท่ี 4.11 
 
 
 
 

 
 

 
 

ภาพที ่4.10   อตัราการผลิตต่อชัว่โมงหลงัท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 
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  4.2.4.2 วเิคราะห์ขอ้มูลหลงัจากท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 
  ส่ิงท่ีท าการปรับปรุง คือ ท าการจดัสมดุลสายการผลิตโดยเห็นว่าสามารถแบ่งงาน
ของพนกังานคนท่ี 3 ไปให้พนกังานคนท่ี 2 และแบ่งงานของพนกังานคนท่ี 2 ให้พนกังานคนท่ี 1 
ไดเ้น่ืองจากเวลาการท างานของพนกังานคนท่ี 3 สูงกว่าพนกังานคนท่ี 1 และ 2 ค่อนขา้งมาก เพื่อ
เป็นการลดเวลาการท างานรวมของสายการผลิตน้ีและเพิ่มอตัราการผลิตของสายการผลิตน้ี 
  เหตุผลท่ีท าการจดัสมดุลสายการผลิต เพราะเห็นวา่หลงัจากท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 
เวลาในการเดินการเดินกลบัของพนกังานคนท่ี 1 ลดลงมาก จึงควรท่ีจะแบ่งงานของพนกังานคนท่ี 3 
ใหไ้ดม้ากท่ีสุด 
  การจดัสมดุลสายการผลิตในขั้นตอนแรก คือ การแบ่งงานของพนกังานคนท่ี 2 ใหก้บั
พนกังานคนท่ี 1 ดงัตารางท่ี 4.13 ไดแ้สดงการแบ่งงานท่ีมีแถบสีเหลือง ซ่ึงเป็นงานของพนกังานคน
ท่ี 2  ใหก้บัพนกังานคนท่ี 1 
 

ตารางที ่4.12   ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 1 ก่อนการจดัสมดุลสายการผลิต 
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ตารางที ่4.13   งานของพนกังานคนท่ี 2 ท่ีจะแบ่งใหพ้นกังานคนท่ี 1 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
  จากการจดัสมดุลสายการผลิตพบวา่การแบ่งงานของพนกังานคนท่ี 2 ใหก้บัพนกังาน
คนท่ี 1 นั้นแสดงวา่พนกังานคนท่ี 1 ตอ้งท างานมากข้ึนและจะตอ้งมีเวลาท่ีเพิ่มข้ึน คือ เวลาท่ีตอ้งไป
ยงัเคร่ืองจกัรท่ีพนกังานคนท่ี 2 ไดแ้บ่งงานให้และเวลาท่ีตอ้งเดินกลบัไปยงัสถานีงานเร่ิมตน้ดว้ย
เวลาในการเดินท่ีเพิ่มมากข้ึนและจะมีเวลาของงานยอ่ยบางงานท่ีถูกตดัออกไปแสดงไวด้งัตารางท่ี 
4.14 
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ตารางที ่4.14   เวลาท่ีถูกเพิ่มเขา้มาและเวลาถูกตดัออกไปของพนกังานคนท่ี 1 ในการจดัสมดุล 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  หลงัจากท าการจดัสมดุลในขั้นตอนแรกดว้ยการแบ่งงานของพนกังานคนท่ี 2 ให้กบั
พนกังานคนท่ี 1 พบวา่พนกังานคนท่ี 1 มีเวลาท่ีถูกเพิ่มเขา้มาเป็นเวลารวม 5.9 วนิาที และมีเวลาท่ีถูก
ตดัออกไปเป็นเวลารวม 3.35 วินาที ท าให้พนักงานคนท่ี 1 มีจ  านวนงานย่อยหลงัจากการจดัสาย
สมดุลเท่ากบั 21 งาน และมีเวลาในการท างานรวมเท่ากบั 29.72 วินาที ตารางท่ี 4.15  แสดงขั้นตอน
การท างานของพนกังานคนท่ี 1 หลงัจากการจดัสมดุลสายการผลิต 
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ตารางที่ 4.15   ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 1 หลงัการจดัสมดุลสายการผลิต 
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  การจดัสมดุลสายการผลิตในขั้นตอนท่ี 2 คือ การแบ่งงานของพนกังานคนท่ี 3 ให้กบั
พนกังานคนท่ี 2 ดงัตารางท่ี 4.17 ไดแ้สดงการแบ่งงานท่ีมีแถบสีเหลือง ซ่ึงเป็นงานของพนกังานคน
ท่ี 3 ใหก้บัพนกังานคนท่ี 2 
 

ตารางที ่4.16   ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 2 ก่อนการจดัสมดุลสายการผลิต 
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ตารางที ่4.17   งานของพนกังานคนท่ี 3 ท่ีจะแบ่งใหพ้นกังานคนท่ี 2 
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  จากการจดัสมดุลสายการผลิตพบวา่การแบ่งงานของพนกังานคนท่ี 3 ให้กบัพนกังาน
คนท่ี 2 นั้นแสดงวา่พนกังานคนท่ี 2 ตอ้งท างานมากข้ึนและจะมีเวลาท่ีเพิ่มข้ึน คือ เวลาท่ีตอ้งไปยงั
เคร่ืองจกัรท่ีพนกังานคนท่ี 3 ไดแ้บ่งงานให้และเวลาท่ีตอ้งเดินกลบัไปยงัสถานีงานเร่ิมตน้ดว้ยเวลา
ในการเดินท่ีเพิ่มมากข้ึนและจะมีเวลาของงานยอ่ยบางงานท่ีถูกตดัออกไปแสดงไวด้งัตารางท่ี 4.18 
 

ตารางที ่4.18   เวลาท่ีถูกเพิ่มเขา้มาและเวลาถูกตดัออกไปของพนกังานคนท่ี 2 ในการจดัสมดุล 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  หลงัจากท าการจดัสมดุลในขั้นตอนแรกดว้ยการแบ่งงานของพนกังานคนท่ี 3 ให้กบั
พนกังานคนท่ี 2 พบวา่พนกังานคนท่ี 2 มีเวลาท่ีถูกเพิ่มเขา้มาเป็นเวลารวม 3.77 วินาที และมีเวลาท่ี
ถูกตดัออกไปเป็นเวลารวม 0.67 วินาที ท าให้พนกังานคนท่ี 2 มีจ  านวนงานยอ่ยหลงัจากการจดัสาย
สมดุลเท่ากบั 18 งาน และมีเวลาในการท างานรวมเท่ากบั 26.48 วินาที ตารางท่ี 4.19 แสดงขั้นตอน
การท างานของพนกังานคนท่ี 2 หลงัจากการจดัสมดุลสายการผลิต 
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ตารางที ่4.19   ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 2 หลงัการจดัสมดุลสายการผลิต 
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ตารางที ่4.20   ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 3 หลงัการจดัสมดุลสายการผลิต 
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  จากขอ้มูลหลงัท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 พบวา่พนกังานคนท่ี 1 มีเวลารวมการท างาน
เท่ากบั 29.72 วินาทีพนกังานคนท่ี 2 มีเวลาการท างานรวมเท่ากบั 26.48 วินาที พนกังานคนท่ี 3 มี
เวลาการท างานรวมเท่ากบั 23.03 วนิาที และพบวา่พนกังานคนท่ี 3 เป็นกระบวนการคอขวดซ่ึงเวลา
การท างานของพนกังานคนท่ี 1 จ ากดัอตัราการผลิตของสายการผลิต PPM1 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

ภาพที ่4.11   กราฟแสดงเวลาการท างานรวมของพนกังานหลงัท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 
 
  จากขอ้มูลหลงัท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 พบวา่เวลาการท างานรวมของกระบวนการ 
คอขวดลดลงจาก 35.28 วินาทีซ่ึงเป็นเวลาการท างานรวมของพนกังานคนท่ี 3 ก่อนท าการปรับปรุง 
เหลือ 29.72 วนิาที ซ่ึงเป็นเวลาการท างานรวมของพนกังานคนท่ี 1 
  อตัราการผลิตต่อชัว่โมงหลงัท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 โดยมีเง่ือนไขในการค านวณ คือ
ก าหนดใหส้ายการผลิตมีค่าประสิทธิภาพเท่ากบั 95% สามารถค านวณไดด้งัภาพท่ี 4.13 
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ภาพที ่4.12   อตัราการผลิตต่อชัว่โมงหลงัท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 
 

4.3 วเิคราะห์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวัตถุประสงค์และจุดมุ่งหมายการ
ปฏบิัติงานหรือการจัดท าโครงงาน 
 4.3.1 เปรียบเทยีบเวลาการท างานรวมของกระบวนการคอขวด 
  4.3.1.2 เปรียบเทียบเวลาการท างานรวมของกระบวนการคอขวด (การปรับปรุง
รูปแบบที ่1) 
  ก่อนท าการปรับปรุง พบวา่เวลาการท างานรวมของกระบวนการคอขวดมีเวลาเท่ากบั 
36.39 วินาที หลงัท าการปรับปรุงพบว่าเวลาการท างานรวมของกระบวนการคอขวดมีเวลาเท่ากบั 
33.14 วนิาที 
          
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.13   เวลาการท างานรวมของกระบวนการคอขวดของแนวทางการปรับปรุงรูปแบบท่ี 1 
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   หลงัจากท าการปรับปรุงโดยการจดัสมดุลสายการผลิตใหม่ พบว่าเวลาการท างาน
รวมของกระบวนการคอขวดมีค่าลดลงเท่ากบั 3.25 วนิาที 
  4.3.1.2 เปรียบเทียบเวลาการท างานรวมของกระบวนการคอขวด (การปรับปรุง
รูปแบบที ่2) 
  ก่อนท าการปรับปรุงพบวา่เวลาการท างานรวมของกระบวนการคอขวดมีเวลาเท่ากบั 
36.39วินาที หลงัท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 พบว่าเวลาการท างานรวมของกระบวนการคอขวดมีเวลา
เท่ากบั 35.28 วนิาที และหลงัท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 พบวา่เวลาการท างานรวมของกระบวนการ 
คอขวดมีเวลาเท่ากบั 29.72 วนิาที 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.14   เวลาการท างานรวมของกระบวนการคอขวดของแนวทางการปรับปรุงรูปแบบท่ี 2 

 
  หลงัจากท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 โดยการปรับผงัสายการผลิตใหม่เวลาการท างานรวม
ของกระบวนการคอขวดมีค่าลดลงเท่ากบั 1.11 วินาที และหลงัจากท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 โดยการ
จดัสมดุลสายการผลิตใหม่ พบวา่เวลาการท างานรวมของกระบวนการคอขวดมีค่าลดลงเท่ากบั 5.56 
วนิาที สรุปผลตลอดการด าเนินงานไดว้า่ เวลาการท างานของกระบวนการคอขวดลดลงมีค่าเท่ากบั 
6.67 วนิาที 
 
 
 



53 

  4.3.2 เปรียบเทยีบอตัราการผลติต่อช่ัวโมง 
   4.3.2.1 เปรียบเทยีบอตัราการผลติต่อช่ัวโมง (การปรับปรุงรูปแบบที ่1) 
  ก่อนท าการปรับปรุงพบว่าอตัราการผลิตต่อชัว่โมงมีค่าเท่ากบั 93.98 ช้ินต่อชัว่โมง 
หลงัท าการปรับปรุง พบวา่อตัราการผลิตต่อชัว่โมงมีค่าเท่ากบั 103.20 ช้ินต่อชัว่โมง  
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
ภาพที ่4.15   อตัราการผลิตต่อชัว่โมงตลอดการด าเนินงานของแนวทางการปรับปรุงรูปแบบท่ี 1  

 

  หลงัจากท าการปรับปรุงโดยการจดัสมดุลสายการผลิตใหม่ พบว่าอตัราการผลิตต่อ
ชัว่โมงมีค่าเพิ่มข้ึนเท่ากบั 9.22 ช้ิน/ชัว่โมง 
   4.3.2.2 เปรียบเทยีบอตัราการผลติต่อช่ัวโมง (การปรับปรุงรูปแบบที ่2) 
  ก่อนท าการปรับปรุงพบว่าอตัราการผลิตต่อชัว่โมงมีค่าเท่ากบั 93.98 ช้ินต่อชั่วโมง 
หลงัท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 พบวา่อตัราการผลิตต่อชัว่โมงมีค่าเท่ากบั 96.94 ช้ินต่อชัว่โมง และหลงั
ท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 พบวา่อตัราการผลิตต่อชัว่โมงมีค่าเท่ากบั 115.07 ช้ินต่อชัว่โมง 
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ภาพที ่4.16   อตัราการผลิตต่อชัว่โมงตลอดการด าเนินงานของแนวทางการปรับปรุงรูปแบบท่ี 2  
 

  หลงัจากท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 โดยการปรับผงัสายการผลิตใหม่ พบว่าอตัราการ
ผลิตต่อชัว่โมงมีค่าเพิ่มข้ึนเท่ากบั 2.96 ช้ิน/ชัว่โมง และหลงัจากท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 โดยการจดั
สมดุลสายการผลิตใหม่ พบวา่อตัราการผลิตต่อชัว่โมงมีค่าเพิ่มข้ึนเท่ากบั 18.13 ช้ิน/ชัว่โมง สรุปผล
ตลอดการด าเนินงานไดว้า่ อตัราการผลิตต่อชัว่โมงมีค่าเพิ่มข้ึนเท่ากบั 21.09 ช้ิน/ชัว่โมง 
 4.3.3 เปรียบเทยีบกบั Takt Time ของลูกค้า 
 จากขอ้มูลตลอดการด าเนินงานของการปรับปรุงทั้ง 2 รูปแบบ พบว่าการปรับปรุงใน
รูปแบบท่ี 2 มีเวลาการท างานรวมของกระบวนการคอขวด (29.72 วินาที) ใกลเ้คียงกบั Takt Time 
ของลูกคา้ (23.25 วนิาที) มากกวา่การปรับปรุงในรูปแบบท่ี 1 (33.14 วนิาที) 
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากปัญหาท่ีพบในสายการผลิต พบว่ามีปัญหาในสายการผลิตอยู ่2 ปัญหาใหญ่ๆ ปัญหาท่ี 
1 คือ พนกังานในสายการผลิต PPM1 เม่ือส้ินสุดกระบวนการท างานพนกังานทุกคนในสายการผลิต
จะตอ้งเดินกลบัไปยงัสถานีงานเร่ิมตน้ โดยเฉพาะพนกังานคนท่ี 1 จากการสังเกต พบวา่มีระยะการ
เดินกลบัท่ีไกลกวา่พนกังานคนท่ี 2 และพนกังานคนท่ี 3 และปัญหาท่ี 2 คือพนกังานคนท่ี 2 มีเวลา
การท างานท่ีแตกต่างจากพนักงานคนท่ี 1 และพนักงานคนท่ี 3 หลังจากท าการปรับปรุงทั้ ง 2 
รูปแบบ พบวา่การปรับปรุงในรูปแบบท่ี 2 มีเวลาการท างานของกระบวนการคอขวดใกลเ้คียงกบั 
Takt Time ของลูกคา้มากกวา่การปรับปรุงในรูปแบบท่ี 1  
 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
จากการเข้าไปส ารวจปัญหาในกระบวนการผลิต พบว่าปัญหาท่ี 1 คือ พนักงานใน

สายการผลิต PPM1 เม่ือส้ินสุดกระบวนการท างานพนักงานทุกคนในสายการผลิตจะต้องเดิน
กลบัไปยงัสถานีงานเร่ิมตน้ โดยเฉพาะพนกังานคนท่ี 1 จากการสังเกต พบวา่มีระยะการเดินกลบัท่ี
ไกลกวา่พนกังานคนท่ี 2 และพนกังานคนท่ี 3 จึงไดท้  าการจบัเวลาการท างานของพนกังานทุคนใน
สายการผลิต พบวา่พนกังานคนท่ี 1 เป็นกระบวนการคอขวดในสายการผลิตและพบปัญหาท่ี 2 คือ 
พนกังานคนท่ี 2 มีเวลาการท างานท่ีแตกต่างจากพนกังานคนท่ี 1 และพนกังานคนท่ี 3 จึงไดท้  าการ
แบ่งปัญหาออกเป็น 2 ปัญหาใหญ่ๆ และท าการแกไ้ขปัญหาออกเป็น 2 แนวทาง คือ แนวทางท่ี 1 ท า
การจดัสมดุลสายการผลิต โดยท าการแบ่งงานของพนักงานคนท่ี 1 และพนักงานคนท่ี 3 ให้กับ
พนกังานคนท่ี 2 และแนวทางท่ี 2 คือ ท าการปรับผงัสายการผลิตใหม่ใหพ้นกังานคนท่ี 1 มีระยะทาง
การเดินกลบัไปยงัสถานีงานเร่ิมตน้ท่ีลดลงท าให้ลดเวลาในการท างานรวมของพนกังานคนท่ี 1 ลง
ดว้ยและหลงัจากนั้นเห็นว่าเวลาการท างานรวมของพนกังานคนท่ี 3 มีเวลาการท างานท่ีต่างจาก
พนกังานคนท่ี 1 และพนกังานคนท่ี 2 จึงท าการจดัสมดุลสายการผลิตใหม่ เพื่อลดเวลาการท างาน
รวมของกระบวนการคอขวดลง เพื่อเพิ่มอตัราการผลิตของสายการผลิต PPM1 
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5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 จากขอ้มูลหลงัการปรับปรุงในรูปแบบท่ี 1 พบว่าการปรับปรุงในรูปแบบท่ี 1 คือ การจดั
สมดุลสายการผลิตสามารถท าไดจ้ริงในสภาพของโรงงานในปัจจุบนั แต่จะไม่สามารถลดความสูญ
เปล่าเน่ืองจากการเดินของพนกังานคนท่ี 1 ได ้และจากขอ้มูลหลงัท่ีไดท้  าการปรับปรุงในรูปแบบท่ี 
2 พบว่าสามารถลดเวลาของกระบวนการคอขวดไดม้ากกวา่การปรับปรุงในรูปแบบท่ี 1 และเวลา
หลังจากการปรับปรุงในรูปแบบท่ี 2 ยงัใกล้เคียง Takt Time ของลูกค้ามากกว่าการปรับปรุงใน
รูปแบบท่ี 1 อีกดว้ย แต่การด าเนินการปรับปรุงในรูปแบบท่ี 2 ยงัไม่ไดเ้กิดข้ึนจริงในกระบวนการ
ผลิตจริง เพียงแต่เป็นการจ าลองสถานการณ์ข้ึนมาและน าเสนอเป็นแนวทางเท่านั้น 
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