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บทคดัยอ่ 

 สาระส าคญัในรายงานสหกิจศึกษาฉบบัน้ีแสดงใหเ้ห็นรายละเอียดของโครงการท่ีได้

รับผดิชอบโดยมีรายละเอียดของการKaizenและการลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นในไลน์การประกอบ ซ่ึงมี

วตัถุประสงคเ์พื่อSupport การลดLot sizeจาก96ช้ิน48ช้ิน และสามารถคน้หาความสูญปล่าวในการ

ผลิตได ้โดยใชท้ฤฎีJIT การผลิตแบบSmall lot และการท าMotion analysis โดยขั้นตอนในการ

ด าเนินงานจะเร่ิมจากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา รวมไปถึงวิธีการแกไ้ขและท าการKaizen 

ตลอดจนการสรุปผลรวมของการลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นซ่ึงสามารถลดเวลาการเปล่ียนรุ่นในprocess 

master jigได9้.6sec7.8secคิดเป็น18.75% camera check ได1้2.11.2คิดเป็น 82.64%และMaster 

sheet and stand checkได1้1.82คิดเป็น93.05% และน ามาประยกุตใ์ชใ้นไลน์ประกอบแลว้ 

 

    ค าส าคญั : สหกิจศึกษา/Kaizenและการลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นในไลน์การประกอบ 
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Abstract 
This Report of Cooperative Education shows details about Kaizen and reduction of Change 

over time in assembly line. The target is to reduce the Lot size from 96 pieces to 48 pieces And to 
find The waste of motion. By using Theory such as  JIT. Small lot production and Motion analysis. 
The process of operation starts from the analysis of causes of the problem until idea how to Kaizen. 
As well as summary the results of reducing the change over time  
Finally can reduce the change over time in the process master jig from 9.6sec to 7.8sec, representing 
18.75%, camera check from 12.1sec to 1.2sec representing  82.64% and the Master sheet and stand 
check from 11.8sec to sec2 representing 93.05% and all of  process apply the assembly line already. 
 
Keywords : Cooperative Education/Kaizen/ Kaizen and Reduction of change over time in  

   Assembly line 
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บทที ่1 

1.1  ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

ช่ือบริษัท บริษทั สยาม เด็นโซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จ  ากดั 

  Siam Denso Manufacturing Co.,Ltd   

วนัที่ก่อตั้ง 8 กุมภาพนัธ ์2545 

ผู้ถือหุ้น  DENSO International ASIA PTE.LTD (DIAS) 90% และอ่ืนๆ 10% 

 ที่อยู่ปัจจุบัน นิคมอุตสาหกรรม อมตะนคร เฟส 6 เลขท่ี 700/618 หมู่ 4              

                                         ต. บา้นเก่า  อ.พานทอง จ.ชลบุรี  20160 

พนักงาน 2603คน (จ านวนพนกังานปัจจุบนั ปี 2010) 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักองค์กร 

- ผลิตภณัฑห์ลกั  ระบบคอมมอนเรล (ป้ันจ่ายน ้ ามมันเช้ือเพลิงรางคอมมอนเรล  

และหวัฉีดน ้ ามนัเช้ือเพลิง) 

- พนัธกิจ  เพื่อสงัคมไทย  ความเจริญของลกูคา้  และความพึงพอใจของพนกังาน

จากการผลิตอุปกรณ์อดัฉีดเช้ือเพลิง 

- วิสยัทศัน์   เพื่อเป็นรากฐานการผลิตของผลิตภณัฑท่ี์มีความแมน่ย  าสูงในอาเซียน 

เพื่อเป็นบริษทัท่ีเช่ือถือไดใ้นการจดัท าผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพสูงโดย

ตระหนกัถึง “คุณภาพเป็นอนัดบัหน่ึง” และเป็นบริษทั

ภายในประเทศท่ียดึตามวิถีของ DENSO และวฒันธรรมไทย 

 

 



 
 

 

                                          

รูป1.1 รางคอมมอนเรล (Common rail) 

            

 

 

 

         รูป 1.2 ป้ัมจ่ายน ้ามนัเช้ือเพลิง (Supply Pump) 

 

 

 

 รูป 1.3 รางคอมมอนเรล (Common Rail) 

            

 

           

                รูป1.4 หวัฉีดน ้ามนัเช้ือเพลิง Diesel Injector 

 



 
 

 

 

รูปท่ี 1.5 แผนท่ี ท่ีตั้งของบริษทั สยามเดน็โซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั 
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1.3 รูปแบบการจดัองค์กรของบริษัทSiam Denso Manufacturing 
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1.3.1รูปแบบการจดัองค์กรของแผนกTotal Industrial Engineering



 
 

1.4 ต าแหน่งงานและหน้าที่ที่ได้รับมอบหมาย 

ต าแน่ง    Trainee (Support Senior staff and Team associate)  

      หน้าที่ที่ได้รับมอบหมาย   ลดเวลา Set up timeในส่วนของเวลาการเปล่ียนรุ่น        

      (Change over time) โดยมTีarget จาก lots size 96ตวัเป็นlots size48ตวัรวมถึงการไค

เซน  

      การท างานของพนกังานใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน และท า danboru จ าลอง Process       

       BKD check   

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งงานของพนักงานที่ปรึกษา 

ช่ือ   นายศราวุธ  หวลประโคน  

 ต าแหน่ง   Team association  

 1.6 ระยะเวลาที่ปฎบิัตงิาน 

  - 4 เดือน (มิถุนายน-กนัยายน 2553) 

 1.7 วตัถุประสงค์ของการท าโครงงานที่ได้รับมอบหมายให้ปฎบัิตงิานสหกิจศึกษา 

1. สามารถศึกษาขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่นและวิธีการเปล่ียนรุ่นจากModel IzusuModel 

Toyota ได ้

2. สามารถท าการจบัเวลาการเปล่ียนรุ่นได ้และคน้หาความสูญปล่าวท่ีเกิดจาก

กระบวนการเปล่ียนรุ่นรวมทั้งวิเคราะห์และเสนอแนะแนวทางการแกไ้ขใหแ้ก่ผูท่ี้

เก่ียวขอ้งไดน้ าไปปฏิบติัตามได ้

3. สามารถ support การลด lot sizeจาก 96 ตวั เป็น 48 ตวัได ้โดยน าเทคนิค และ หลกัการ

ของTotal Industrial Engineering มาประยกุตใ์ชไ้ด ้

4. สามารถท า Danboru และน าไปประยกุตใ์นหนา้งาน จริงได ้  

 



 
 

 

 

 1.8 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการท าโครงการที่ได้รับมอบหมายให้ปฎบิัตงิานสห

กิจศึกษา 

5. เพ่ือท่ีจะศึกษาขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นและวิธีการเปล่ียนรุ่นจากmodel Izusumodel 

Toyota 

6. เพื่อท่ีจะสามารถท าการจบัเวลาในการเปล่ียนรุ่น และคน้หาความสูญปล่าวจากการของ

พนกังานและสามารถท าการวิเคราะห์ หาสาเหตุและหาเสนอแนวทางการแกไ้ขใหแ้ก่ผู ้

ท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งไดน้ าไปแกไ้ขและปฏิบติัตามได ้

7. เพื่อท่ีจะsupport การลด lot sizeจาก 96 ตวั เป็น 48 ตวัได ้โดยน าเทคนิค และ หลกัการ

ของTotal Industrial Engineering มาประยกุตใ์ชไ้ด ้

8. เพือท่ีจะไดเ้รียนรู้วิธีการท า Danboru และ สามารถท าและน าไปประยกุตใ์นหนา้งาน

จริงได ้  

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

บทที่ 2 ทฤษฎีและหลักการ 

2.1 ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time Production Systems):  JIT 

การผลติแบบ JIT คือ การท่ีช้ินส่วนท่ีจ  าเป็นเขา้มาถึงกระบวนการผลิตในเวลาท่ีจ  าเป็นและ 

ดว้ยจ านวนท่ีจ าเป็นหรืออาจกล่าวไดว้่า  JIT  คือ การผลิตหรือการส่งมอบ “ ส่ิงของท่ีตอ้งการ ในเวลา 

ท่ีตอ้งการ ดว้ยจ านวนท่ีตอ้งการ” ใชค้วามตอ้งการของลกูคา้เป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณการผลิตและ 

การใชว้ตัถุดิบ ซ่ึงลกูคา้ในท่ีน้ีไม่ไดห้มายถึงเฉพาะลกูคา้ผูซ้ื้อสินคา้เท่านั้น แต่ยงัหมายรวมถึงบุคลากร 

ในส่วนงานอ่ืนท่ีตอ้งการงานระหว่างท าหรือวตัถุดิบเพื่อท าการผลิตต่อเน่ืองดว้ย โดยใชว้ิธีดึง 

 ( Pull Method of Material Flow ) ควบคุมวสัดุคงคลงัและการผลิต ณ สถานีท่ีท าการผลิตนั้นๆซ่ึงถา้ 

ท าไดต้ามแนวคิดน้ีแลว้วสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็นในรูปของวตัถุดิบ งานระหว่างท าและสินคา้ส าเร็จรูป 

จะถกูขจดัออกไปอยา่งส้ินเชิง 

วตัถุประสงค์ของการผลติแบบทันเวลาพอด ี

1. ควบคุมวสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดหรือใหเ้ท่ากบัศนูย ์( Zero inventory )   
2. ลดเวลาน าหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต ( Zero lead time ) 
3. ขจดัปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต ( Zero failures ) 
4. ขจดัความสูญเปล่าในการผลิต ( Eliminate 7 Types of Waste )  ดงัต่อไปน้ี 
- การผลิตมากเกินไป ( Overproduction ):ช้ินส่วนและผลิตภณัฑถ์กูผลิตมากเกินความตอ้งการ 
- การรอคอย ( Waiting ) : วสัดุหรือขอ้มลูสารสนเทศ หยดุน่ิงหรือติดขดัเคล่ือนไหวไม่สะดวก 
- การขนส่ง ( Transportation ): มีการเคล่ือนไหวหรือมีการขนยา้ยวสัดุในระยะทางท่ีมากเกินไป 
- กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ ( Processing itself )  :  มีการปฏิบติังานท่ีไม่จ  าเป็น 
- การมีวสัดุหรือสินคา้คงคลงั ( Stocks ):วตัถุดิบและผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปมีเก็บไวม้ากเกินความจ าเป็น 
- การเคล่ือนไหว ( Motion )  :  มีการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นของผูป้ฏิบติังาน 
- การผลิตของเสีย ( Making defect ): ขอ้มลูสารสนเทศไม่ไดม้าตรฐานผลิตภณัฑไ์ม่มีคุณภาพ 

ผลกระทบจากการผลติแบบทันเวลาพอด ี

1. ปริมาณการผลิตขนาดเลก็ ( Small lot size )  ระบบ JIT จะพยายามควบคุมวสัดุคงคลงัให ้
อยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุด 

เพื่อไม่ก่อใหเ้กิดตน้ทุนในการจดัเก็บและตน้ทุนค่าเสียโอกาส จึงผลิตในปริมาณท่ีตอ้งการ 



 
 

2. ระยะเวลาการติดตั้งและเร่ิมด าเนินงานสั้น ( Short setup time )  ผลจากการลดขนาดการผลิต 
ใหเ้ลก็ลง ท าใหฝ่้ายผลิตตอ้งเพ่ิมความถ่ีในการจดัการข้ึนดงันั้นผูค้วบคุมกระบวนการผลิตจึง 

ตอ้งลดเวลาการติดตั้งใหส้ั้นลง เพื่อไม่ใหเ้กิดเวลาว่างเปล่าของพนกังานและอุปกรณ์และให ้

เกิดประสิทธิภาพเต็มท่ี 

3. วสัดุคงคลงัในระบบการผลิตลดลง ( Reduce WIP inventory )  เหตุผลท่ีจ  าเป็นตอ้งมีวสัดุคงคลงั 
ส ารองเกิดจากความไม่แน่นอน ไม่สม  ่าเสมอท่ีเกิดข้ึนระหว่างกระบวนการผลิต ระบบ JIT มี 

นโยบายท่ีจะขจดัวสัดุคงคลงัส ารองออกไปจากกระบวนการผลิตใหห้มด โดยใหค้นงานช่วยกนั 

แกไ้ขปัญหาความไม่สม ่าเสมอท่ีเกิดข้ึน 

4. สามารถควบคุมคุณภาพสินคา้ไดอ้ยา่งทัว่ถึง - ในระบบ JIT ผูป้ฏิบติังานจะเป็นผูค้วบคุมและ 
ตรวจสอบคุณภาพดว้ยตนเอง หรือท่ีเรียกว่า  “ คุณภาพ ณ แหล่งก าเนิด ( Quality at the source ) ” 

 

ประโยชน์ที่เกดิจากการผลติแบบทันเวลาพอด ี

1. เป็นการยกระดบัคุณภาพสินคา้ใหสู้งข้ึนและลดของเสียจากการผลิตใหน้อ้ยลง: เมื่อคนงานผลิต 
ช้ินส่วนเสร็จก็จะส่งต่อไปใหก้บัคนงานคนต่อไปทนัที  ถา้พบขอ้บกพร่องคนงานท่ีรับช้ินส่วนมา 

ก็จะรีบแจง้ใหค้นงานท่ีผลิตทราบทนัทีเพ่ือหาสาเหตุและแกไ้ขใหถ้กูตอ้ง คุณภาพสินคา้จึงดีข้ึน    

ต่างจากการผลิตคร้ังละมากๆ คนงานท่ีรับช้ินส่วนมามกัไม่สนใจขอ้บกพร่องแต่จะรีบผลิตต่อ 

ทนัทีเพราะยงัมีช้ินส่วนท่ีตอ้งผลิตต่ออีกมาก 

2. ตอบสนองความตอ้งการของตลาดไดเ้ร็ว  :  เน่ืองจากการผลิตมีความคล่องตวัสูง การเตรียมการ 
ผลิตใชเ้วลานอ้ยและสายการผลิตก็สามารถผลิตสินคา้ไดห้ลายอยา่งในเวลาเดียวกนั จึงท าให ้

สินคา้ส าเร็จรูปคงคลงัเหลืออยูน่อ้ยมาก เพราะเป็นไปตามความตอ้งการของตลาดอยา่งแทจ้ริง   

 การพยากรณ์การผลิตแม่นย  าข้ึนเพราะเป็นการพยากรณ์ระยะสั้น ผูบ้ริหารไม่ตอ้งเสียเวลาใน 

การแกไ้ขปัญหาต่างๆในโรงงาน ท าใหม้ีเวลาส าหรับการก าหนดนโยบาย วางแผนการตลาด 

 และเร่ืองอ่ืนๆไดม้ากข้ึน 

3. คนงานจะมีความรับผดิชอบต่องานของตนเองและงานของส่วนรวมสูงมาก: ความรับผดิชอบ 
ต่อตนเองก็คือจะตอ้งผลิตสินคา้ท่ีดี มีคุณภาพสูง ส่งต่อใหค้นงานคนต่อไปโดยถือเหมือนว่าเป็น 

ลกูคา้ ดา้นความรับผดิชอบต่อส่วนรวมก็คือคนงานทุกคนจะตอ้งช่วยกนัแกปั้ญหาเมื่อมีปัญหา 

เกิดข้ึนในการผลิต เพ่ือไม่ใหก้ารผลิตหยดุชะงกัเป็นเวลานาน 



 
 

 

2.2 ปริมาณการผลิตขนาด เล็ก (Small Lot Size) 

ปริมาณการผลติขนาด เลก็ (Small Lot Size) ในกระบวนการ ผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม 

 สินคา้คงคลงัมีวตัถุประสงคใ์นการสร้างความสมดุลในซพัพลายเชน เพื่อใหร้ะดบัสินคา้คงคลงัต ่า 

สุดโดยไม่กระทบต่อระดบัการใหบ้ริการ โดยปัจจยัน าเขา้ของกระบวนการผลิตท่ีมีความส าคญัอยา่ง 

ยิง่คือ วตัถุดิบ ช้ินส่วนและวสัดุต่างๆ ท่ีเรียกรวมกนัว่าสินคา้คงคลงั ซ่ึงเป็นองคป์ระกอบท่ีใหญ่ท่ีสุด 

ของตน้ทุนการผลิตผลิตภณัฑห์ลายชนิด   นอกจากนั้น การท่ีสินคา้คงคลงัท่ีเพียงพอยงัเป็นการตอบ 

สนองความพึงพอใจของลกูคา้ไดท้นั เวลา จึงเห็นไดว้่าสินคา้คงคลงัมีความส าคญัต่อกิจกรรมหลกั 

ของธุรกิจเป็นอยา่งมาก การบริหารสินคา้คงคลงัท่ีมีประสิทธิภาพจึงส่งผลกระทบต่อผลก าไรจากการ

ประกอบการโดยตรง และในปัจจุบนัน้ีมีการน าเอาระบบคอมพิวเตอร์มาจดัการขอ้มลูของสินคา้คงคลงั 

เพ่ือใหเ้กิดความถกูตอ้ง แม่นย  า และทนัเวลามากยิง่ข้ึน การจดัซ้ือสินคา้คงคลงัมาในคุณสมบติัท่ีตรง 

ตามความตอ้งการ ปริมาณเพียงพอ ราคาเหมาะสม ทนัเวลาท่ีตอ้งการ โดยซ้ือจากผูข้ายท่ีไวว้างใจได ้ 

และน าส่งยงัสถานท่ีท่ีถกูตอ้งตามหลกัการจดัซ้ือท่ีดีท่ีสุด เป็นจุดเร่ิมตน้ของการบริหารสินคา้คงคลงั 

 การจดัการสินคา้คงคลงัมีวตัถุประสงคห์ลกัอยู ่2 ประการใหญ่ คือ  

       1..สามารถมีสินคา้คงคลงับริการลกูคา้ในปริมาณท่ีเพียง พอ และทนัต่อการความตอ้งการของ 

ลกูคา้เสมอ เพื่อสร้างยอดขายและรักษาระดบัของส่วนแบ่งตลาดไว ้

       2. สามารถลดระดบัการลงทุนในสินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้เพื่อท าใหต้น้ทุนการผลิตต ่า 

ลงดว้ย อยา่งไรก็ตาม อาจเกิดการสวนทางกนั เพราะการลงทุนในสินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุดมกัจะตอ้งใช ้

วิธีลดระดบัสินคา้คงคลงั ใหเ้หลือแค่เพียงพอใชป้้อนกระบวนการผลิต เพื่อใหส้ามารถด าเนินการผลิต 

ไดโ้ดยไม่หยดุชะงกั แต่ระดบัสินคา้คงคลงัท่ีต  ่าเกินไปก็ท าใหบ้ริการลกูคา้ไม่เพียงพอหรือไม่ทนัใจ

ลกูคา้      ในทางตรงกนั ขา้มการถือสินคา้คงคลงัไวม้ากเพื่อผลิตหรือส่งใหล้กูคา้ไดเ้พียงพอและทนั 

 เวลาเสมอท าใหต้น้ทุนสินคา้คงคลงัสูงข้ึน ดงันั้นการบริหารสินคา้คงคลงัโดยรักษาความสมดุลของ

วตัถุประสงคท์ั้งสองขอ้ จึงเป็นเร่ืองท่ีทา้ทาย และเน่ืองจากการบริหารการผลิตในปัจจุบนัจะตอ้งค านึง 

ถึงคุณภาพเป็นหลกัส าคญั  ซ่ึงการบริการลกูคา้ท่ีดีก็เป็นส่วนหน่ึงของการสร้างคุณภาพท่ีดี ซ่ึงท าให้ 

ลกูคา้มีความพึงพอใจสูงสุดดว้ย จึงดูเหมือนว่าการมีสินคา้คงคลงัในระดบัสูงจะเป็นประโยชน์กบั 

กิจการในระยะ ยาวมากกว่า เพราะจะรักษาลกูคา้และส่วนแบ่งตลาดไดดี้ แต่อนัท่ีจริงแลว้ตน้ทุน 

สินคา้คงคลงัท่ีสูงท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงดว้ย ส่งผลใหไ้ม่สามารถต่อสูก้บัคู่แข่งในดา้นราคาไดจึ้ง 



 
 

ตอ้งท าใหต้น้ทุนต ่า คุณภาพดี และบริการท่ีดีดว้ยในขณะเดียวกนั  ปริมาณการผลิตขนาดเลก็ 

(Small Lot Size) ของระบบ JIT ในสายการผลิตแบบลีน มีพยายามควบคุมวสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบั 

ท่ีนอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้เพื่อไม่ก่อใหเ้กิดตน้ทุนในการจดัเก็บและตน้ทุนค่าเสียโอกาสจึงผลิตใน

ปริมาณ ท่ีตอ้งการ โดยท่ีปริมาณการผลิตขนาดเลก็หรือในจ านวนท่ีนอ้ยมีประโยชน์ 3 ประการ ไดแ้ก่ 

   1) ช่วยลดวงจรของวสัดุคลงั และท าใหร้ะดบัสินคา้คงคลงัจะลดลง 

   2)ช่วยลดเวลาน าหรือช่วงเวลารอคอย รวมทั้งวสัดุคงคลงัท่ีเป็นงานระหว่างท า (Work-In-Process)  

ซ่ึงเป็นประโยชน์ต่อการด าเนินงาน คือ การขจดัของเสียท่ีเกิดในขบวนการผลิต การขจดัปัญหาความ 

ล่าชา้ การจดัส่งสินคา้ หรือการใหบ้ริการ ช่วยใหร้ะบบการท างานเป็นแบบเดียวกนั ท าใหพ้นกังานม ี

ความช านาญมากข้ึน สามารถใชก้  าลงัการผลิตใหเ้กิดประโยชน์และมีประสิทธิภาพมากข้ึนและ 

ฝ่ายผลิตสามารถปรับตวัไปผลิตสินคา้รายการอ่ืนๆ ไดอ้ยา่งรวดเร็ว ตอ้งลดขนาดของการผลิตและ 

การสัง่ซ้ือแต่ละคราว (Lot Size) ซ่ึงแน่นอนว่าท าใหเ้กิดจ านวนคร้ังของการตั้งเคร่ืองและจ านวนคร้ัง 

ของการสัง่ ซ้ือท่ีมากข้ึน 

 

2.3 หลัก5จริง 

 การบริหารขอ้เท็จจริง  (Management  By  Fact)  มีความส าคญัอยา่งยิง่ในการแกปั้ญหาทุก

อยา่ง  ไม่ว่าจะเป็นปัญหาเลก็ๆ  นอ้ยๆ  จนกระทัง่ปัญหาใหญ่ๆ  โดยการบริหารขอ้เท็จจริงเป็น

พ้ืนฐานในการสงัเกตการณ์  สภาพปัญหา  และวิเคราะห์ขอ้มลู  เพื่อหาสาเหตุรากเหงา้ของ

ปัญหา  ซ่ึงจะท าใหก้ารแกปั้ญหาไดถ้กูตอ้ง   ตรงจุด  เกาไดถ้กูท่ีคนั  การจะไดซ่ึ้งขอ้เท็จจริงจะไม่ใช่

แค่ดูรายงาน  ดูขอ้มลู  แต่จะตอ้งลงไปดู  ฟัง  สมัผสั  กบัพ้ืนท่ีจริงหรือลองท าจริงๆดูของ

จริง  สถานการณ์จริงในการปฏิบติั 

แนะน าสู่หลกัการ  5G 

(5 G  เพื่อการพฒันาคุณภาพโดย  โทโมโซ  โกบาตระ) 

          5G  ประกอบดว้ยค าศพัท ์ 5  ค าท่ีข้ึนตน้ดว้ยค าว่า  “GEN”  คือ 

                Genba            :  พ้ืนท่ีจริง 

                Genbutsu        :  ของจริง 

                Genjitsu         :  สถานการณ์จริงในการปฏิบติังาน 

                Genri             :  หลกัการทางทฤษฎี พ้ืนฐานท่ีสามารถอธิบายเหตุการณ์ต่างๆได ้



 
 

                Gensoku        :  ระเบียบกฎเกณฑพ้ื์นฐานหรือหลกัเทคโนโลยท่ีีมีการเปล่ียนแปลง 

                โดย  3  ตวัแรกมกัจะคุน้เคยอยูแ่ลว้  คือ   “3  จริง”  หรือ “3  GEN” แต่ในการแกไ้ขปัญหา

จะประสบความส าเร็จได ้ จะตอ้งน า  “3  GEN”  ท่ีพบเห็นมาใคร่ครวญ  พิจารณาวิเคราะห์ปัญหา

โดยอาศยัหลกัการทางทฤษฎี  และระเบียบกฎเกณฑล์งไปเป็นพ้ืนฐานในการปฏิบติัดว้ย  นกันิยม

หลกัการ  5G  จะตอ้งพึงตระหนกัอยูเ่สมอว่า  ตวัเองจะตอ้งลงไปดู  ฟัง  สมัผสั  ทดลองท า  จะตอ้ง

ไม่หลงเช่ือกบัความเคยชินต่างๆ  ท่ีเคยปฏิบติักนัมาไม่เช่ือในข่าวสารท่ีไดรั้บมาโดยทนัที 

                * กา้วแรกท่ีจะน าไปสู่การเป็นนกันิยม 5G  คือ  เร่ิมปฏิบติัตามหลกัการ3G   

                   ในงานท่ีรับผดิชอบอยู ่ และจะตอ้งพิจารณาบนพ้ืนฐานของ  2G  ดว้ย 

                * หลกัการ 5G เป็นระบบท่ีตอ้งเรียนรู้ทกัษะการลงมือปฏิบติัการจะน าไปสู่หลกัการ 5G 

      นั้นไม่ใช่การบอกใครๆ  ว่า  เราเป็นนกันิยมหลกัการ  5G  แต่จะตอ้งเร่ิมจากการใช ้     

     ประโยชน์จากหลกัการ  3G  ดว้ยการลงไปสมัผสัของจริง  พ้ืนท่ีจริงและสถานการณ์ 

                   ความเป็นจริงในท่ีปฏิบติังานแลว้  จึงคิดหาหลกัการทางทฤษฎี  ระเบียบกฎเกณฑแ์ละ 

     เหตุผลของทุกส่ิงทุกอยา่ง 

 

ตวัอย่างการประยุกต์ใช้หลกัการ  5G 

การเก็บน ้ าของบ่อตกัตะกอนบนเหมือง  พบว่าปัญหาน ้ าในบ่อดกัตะกอนบนเหมือง

นอ้ย  ไม่เพ่ิม  การจะวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาตอ้งดูพ้ืนท่ีจริง  ของจริง  สภาพการณ์จริง  โดยมี

สมมติฐานทางทฤษฎีคือ  1)   น ้าไม่เขา้บ่อ  2)   น ้าในบ่อร่ัวไหล   
  

สมมตฐิานข้อ  1)   จะต้องพสูิจน์ด้วยการดูพืน้ที่จริง : พบว่ามร่ีองน า้ชักน า้จากเหมอืงลงบ่อ 

                ประเด็นถดัไปท่ีตอ้งพิจารณา  มีร่องน ้ าแลว้น ้ าลงบ่อจริงหรือไม่  ? 

ตอ้งดูของจริง   สภาพการจริง : ดูตอนฝนตกว่าน ้ าลงบ่อหรือไม่  โดย  ผจผ .สุทิน ,  หน .ประหยดั  

                จากหลกัการ  3  จริง  พบว่า  ฝนตกแลว้น ้ าสามารถลงบ่อได ้ ถา้เราไม่  3  จริง  แต่ใชค้วาม

เช่ือเดิมๆ  ว่า  น ้าไม่ไหลลงบ่อ  โดยซึมไปตามหินถมก่อนลงบ่อ  การแกปั้ญหาอาจจะตอ้งปรับปรุง

ทางน ้ าท่ีไหลลงบ่อ  ซ่ึงจะเป็นการแกผ้ดิจุด  ขั้นต่อไปท่ีจะพิจารณา  คือ  น ้าลงบ่อ  แลว้ท าไมระดบั

น ้ าไม่ข้ึน 

สมมตฐิานข้อ  2)   น า้ในบ่อร่ัวไหลหรือไม่  ? 



 
 

                ตรวจสอบรอยแตก  รอยร้าวของบ่อ  พบว่ามีรอยแตก   รอยร้าว   แต่ตอ้งพิจารณาต่อไปว่า

รอยร้าวท่ีเห็นท าใหน้ ้ าซึมหายหรือไม่  เพราะการร้าวอาจไม่มีผลถึงขั้นท าใหน้ ้ าซึมหายก็ได ้ จากการ

สงัเกตโดย   หน .บุญธรรม   พบว่าระดบัน ้ าจะเหลือแค่ระดบัปากท่อระบายน ้ าออกเสมอ   จึง

ตรวจสอบวาลว์เปิดน ้ าออกจากบ่อ  พบว่าวาลว์เสีย  จึงไดแ้กไ้ขท าการเปล่ียน  ถา้เราเห็นรอยร้าวแลว้

ทึกทกัว่าใช่สาเหตุของปัญหา   เราก็จะด าเนินการอุดรอยร้าวของบ่อทนัทีเลย   ซ่ึงจริงๆ   อาจไม่ใช่

สาเหตุของปัญหาเลยก็ได ้ หลงัจากด าเนินการแกไ้ขวาลว์   ปล่อยน ้ าออกแลว้ก็ยงัตอ้งตรวจสอบต่อ

ว่ายงัเก็บน ้ าอยูไ่ดห้รือไม่  ถา้ยงัไม่ได ้ ก็ตอ้งไปพิจารณารอยร้าวของบ่อต่อไป 

  

สรุป 

          จะเห็นไดว้่า  5G  จะท าใหเ้ราวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาไดร้วดเร็วกว่ าการนัง่ท างานบน

โต๊ะ  ดูขอ้มลูแลว้สนันิษฐานเอาเอง   คิดเอาเอง   ไม่ลงไปสมัผสัพ้ืนท่ีจริง   ของจริง   สภาพการณ์

จริง  ในการปฏิบติังาน   จะท าใหเ้ราวิเคราะห์สาเหตุผดิจุด   เกาไม่ถกูท่ีคนั   กล่าวกนัว่านกันิยม

หลกัการ   5G  จะตอ้งเดินตรวจพ้ืนท่ีไม่นอ้ยกว่า   3,000   กา้ว /ว ััน  เมื่อเห็นประโยชน์จาก

หลกัการ  5G  แลว้  “ขอเชิญชวนพวกเรามาเป็นนกันิยมหลกัการ  5 G  ดว้ยกนัเถอะ”      
 

 

2.4 เทคนิคการศึกษาเวลา 

1. Direct Time Study คือการศึกษาเวลาโดยการใชเ้คร่ืองมือจบัเวลาโดยตรง จาการท างานของ

คนงาน อาจมีการใชก้ลอ้งถ่ายภาพยนตร์ช่วย 

วธิีการศึกษาโดยการจบัเวลาโดยตรงมขีั้นตอนดังนี ้

  

1.การท าความเข้าใจเกีย่วกบัคนงานและหัวหน้างาน 

การศึกษาเวลาโดยการจบัเวลาโดยตรง (Direct time study) เป็นท่ีนิยมใชใ้นปัจจุบนั ผูจ้บั

เวลาจะเขา้ไปจบัเวลาในบริเวณท่ีคนท างาน วิธีน้ีมีขอ้ดีคือ ผูศึ้กษาสามารถมองเห็นลั กษณะการ

ท างานอยา่งละเอียดและเวลาท่ีไดเ้ป็นเวลาท่ีท างานจริง แต่มีขอ้เสียตรงท่ีว่าคนงานท่ีถกูท างานศึกษา

นั้น อาจจะไม่ท างานในลกัษณะท่ีปกติ (Normal Pace) ของเขาเอง เขาอาจจะเร่งท างานเสร็จเร็วข้ึน 

หรือท างานใหช้า้ลงกว่าปกติก็ได ้ดงันั้นก่อนท่ีจะท างานศึกษาเวลาโดยวิธีน้ี ผูศึ้กษาจะตอ้งอธิบายให้

คนงานทราบและเขา้ใจถึงวตัถุประสงคข์องการศึกษาก่อน 



 
 

ก่อนการศึกษาเวลา ตอ้งมัน่ใจว่างานนั้นพร้อมท่ีจะถกูศึกษา นัน่คือ 

1.1 วิธีท่ีใชอ้ยูเ่ป็นวิธีท่ีดีท่ีสุด 

1.2 การวางเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรอยูใ่นลกัษณะท่ีเหมาะสม 

1.3 วตัถุท่ีใชท้  างานเป็นไปตามคุณลกัษณะท่ีตอ้งการ 

1.4 สภาพการท างานดีและไม่มีปัญหาของความปลอดภยั 

1.5 คุณภาพของช้ินงานท่ีผลิตเป็นไปตามท่ีตอ้งการ 

1.6 ความเร็วของเคร่ืองจกัรเป็นไปตามท่ีตั้งไว ้

1.7 คนงานมีความช านาญ หรือประสบการณ์พอสมควร 

2.การบันทึกข้อมูล 

 ขอ้มลูต่อไปน้ีควรจะบนัทึกก่อนท าการจบัเวลา โดยท าบนกระดาษแผน่บนสุด ยิง่ถา้เป็น

ฟอร์มท่ี  โรเนียวเป็นชุดๆ จะช่วยใหลื้มขอ้มลูท่ีส าคญัไป รายละเอียดของสถานท่ีท างาน บนัทึกได้

เร็ว และมีความถกูตอ้งสูงถา้ใชก้ลอ้งถ่ายรูปถ่ายไว ้

ขอ้มลูต่างๆเหล่าน้ีจะแบ่งเป็นกลุ่มไดด้งัน้ี 

2.1 ขอ้มลูเก่ียวกบัการอา้งอิงในวนัหลงั (ใหห้าไดง่้ายเมื่อตอ้งการใช้ )ไดแ้ก่ เลขท่ี แผน่ท่ี

และจ านวนแผน่ ช่ือหรือช่ือยอ่ของผูศ้ึกษา วนัท่ีศึกษา ช่ือผูต้รวจสอบ 

2.2 รายละเอียดผลิตภณัฑ ์ไดแ้ก่ ช่ือผลิตภณัฑ์ ,แบบหรือเลขรหสั,วสัดุ,คุณภาพท่ีตอ้งการ  

2.3 วิธีการผลิต วิธีการท างาน เคร่ืองมือท่ีใช ้ไดแ้ก่ แผนกหรือต าแหน่ง ท่ีมีการท างานนั้น 

ค  าอธิบายว่าท างานอยา่งไร วิธีการท างานมาตรฐาน (ถา้มี), เคร่ืองจกัร (ผูส้ร้างแบบ ขนาดและความ

จุ ), เคร่ืองมือ เคร่ืองจบั (Jig,Fixture) เคร่ืองจกัร การป้อนงาน และอ่ืนๆท่ีมีผลต่ออตัราการผลิต 

2.4 ผูป้ฏิบติังาน ไดแ้ก่ ช่ือผู ้ปฏิบติังาน เลขท่ีนาฬิกา 

2.5 ระยะเวลาการศึกษา ไดแ้ก่ เวลาเร่ิมตน้ เวลาส้ินสุด เวลาทั้งหมด 

2.6 สภาพการท างาน ไดแ้ก่ อุณหภูมิ  ,ความช้ืน  ,แสงสว่าง  

 

 

3. แบ่งการปฏิบัตงิานออกเป็นงานย่อย 



 
 

 การแบ่งขั้นตอนการท างานออกเป็นงานยอ่ยเพ่ือความสะดวกในการจบัเวลา และเพ่ือความ

ละเอียด นิยามของ “งานยอ่ย” (Element) ในท่ีน้ีหมายถึงหน่วยงานยอ่ยของงานซ่ึงเห็นไดช้ดัเจนจน

สามารถอธิบายและจบัเวลาได ้  

 ดงันั้นจะเห็นว่าหน่วยงานยอ่ยน้ี ตอ้งไม่เลก็เกินไป หรือใหญ่เกินไปจนซบัซอ้นหน่วยงาน

ยอ่ยของงานน้ีต่างจากหน่วยงานยอ่ยของการเคล่ือนไหวในเร่ืองของ Motion Study 

 การแบ่งงานออกเป็นงานยอ่ยมีประโยชน์คือ 

 3.1 สามารถน าค่าเวลาท่ีจบัไดใ้นแต่ละงานยอ่ยไปเปรียบเทียบกบัเวลาท่ีใชไ้ปในการท างาน

ยอ่ยอ่ืนๆท่ีลกัษณะการท างานท่ีคลา้ยๆกนั 

 3.2 สามารถก าหนดสมรรถนะการท างาน (Performance) ของคนงานในแต่ละงานยอ่ยไดซ่ึ้ง

จะท าใหก้ารหาสมรรถนะการท างานรวมถกูตอ้งยิง่ข้ึน ซ่ึงจะมีผลท าใหเ้วลามาตรฐานท่ีไดถ้กูตอ้ง

ยิง่ข้ึน 

 3.3  การวิเคราะห์การท างานท่ีแบ่งออกเป็นงานยอ่ย อาจช่วยท าใหเ้ห็นความบกพร่องหรือ

ขอ้ผดิพลาดในการท างานซ่ึงการจบัเวลาคราวเดียวทั้งรอบการท างานจะไม่สามารถพบขอ้บกพร่องน้ี

ได ้

 3.4 สามารถหาเวลามาตรฐานของแต่ละงานยอ่ยได ้ซ่ึงเวลาของงานยอ่ยน้ีเม่ือรวมเขา้

ดว้ยกนัแลว้ก็คือ เวลามาตรฐานของการท างานทั้งหมดนั้นเอง 

 หลกัเกณฑใ์นการแบ่งงานออกเป็นงานยอ่ยมีดงัน้ี 

ก. แยกงานท่ีคนเป็นผูค้วบคุมออกจากงานท่ีเคร่ืองจกัรความคุมใหช้ดัเจน การศึกษาเวลา

เป็นการศึกษาบทบาทของคน จึงตอ้งแยกศึกษางานสองแบบดว้ยวิธีท่ีต่างกนั 

- งานท่ีเคร่ืองจกัรควบคุมการท างานข้ึนอยูก่บัการตั้งความเร็ว อตัราป้อน (Feed) 

และความลึกในการตดั (cutting Depth) ระยะเวลาท่ีใชท้ างานจึงไม่อยูใ่นความ

ควบคุมของคนการประเมินประสิทธิภาพใหเ้ท่ากบั 100% 

- งานท่ีคนควบคุมจะจบัเวลาท างาน และประสิทธิภาพตามขั้นตอนของการศึกษา

เวลา 

ข. แยกงานท่ีเกิดประจ าออกจากงานท่ีท าเป็นคร้ังเป็นคราวใหช้ดัเจน 

- งานท่ีท าเป็นประจ า (Regular Element) เป็นงานท่ีเกิดทุกๆรอบ การท างาน เช่น 

การใส่วสัดุและการปลดวสัดุออกจากเคร่ือง เป็นตน้ ส่วนงานท่ีเกิดข้ึนเป้นคร้ัง



 
 

เป็นคราว (Irregular Element) นั้น ไม่ไดเ้กิดข้ึนทุกๆ รอบการท างาน เช่น การตั้ง

เคร่ืองจกัร (Set up) การเปล่ียนมีดกลึง หรือ การเป่าลมท าความสะอาด เป็นตน้ 

งานท่ีท าเป็นคร้ังคราวน้ีจะแยกจบัเวลาต่างหากแลว้น ามาเฉล่ียรวมกนัเขา้ภายหลงั 

 

 

ค. แยกงานท่ีจ  าเป็นและไม่จ  าเป็น 

- งานท่ีไม่จ  าเป็น คือ ความล่าชา้ต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนจากความผดิพลาดขณะท่ีท างาน จึง

จ  าเป็นตอ้งแยกความล่าชา้ออกจากการท างานปกติ เวลาท่ีเกิดจากความล่าชา้ท่ี

หลีกเล่ียงไม่ไดจ้ะน ามารวมภายหลงัในรูปของเวลาลดหยอ่น ส่วนความล่าชา้ท่ี

หลีกเล่ียงได ้ใหท้ าการก าจดัออกเสียดว้ยวิธีการปรับปรุงการท างาน 

ง. เวลาของงานยอ่ยแต่ละงานควรสั้น 

- แต่ไม่สั้นเกินไปจนจบัเวลาไม่ทนัเวลาของงานยอ่ย ควรอยูร่ะหว่าง 0.04 นาที (2.4 

วินาที  )จนถึง 0.33 นาที (20 นาที  )ถา้เวลาของงานยอ่ยสั้นเกินไป ใหร้วมงานยอ่ยท่ี

ติดกนัหลายๆ งานเขา้ดว้ยกนั จนเกินเวลาพอท่ีจะจบัเวลาไดท้นั งานยอ่ยแต่ละงาน

ตอ้งมีจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดท่ีเห็นชดัเจน 

จ. งานยอ่ยแต่ละงานตอ้งเป็นงานยอ่ยท่ีแน่นอน 

- ซ่ึงจะท าใหเ้ปรียบเทียบผลไดง่้าย และหากมีขอ้มลูมากๆ คร้ัง จะท าใหส้ามารถตั้ง

เวลามาตรฐานของแต่ละงานยอ่ยได ้

4 . การจบัเวลาท างานแต่ละงานย่อย 

เม่ือแบ่งงานออกเป็นงานยอ่ยไดแ้ลว้ ก็เร่ิมท าการจบัเวลาของแต่ละงานยอ่ย การจบัเวลาท่ี

นิยมใชก้นัอยู ่2 วิธีคือ 

 4.1 การจบัเวลาท างานแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) 

ผูว้ิเคราะห์จะเร่ิมจบัเวลาเม่ืองานยอ่ยแรกเร่ิมข้ึน แลว้ปล่อยใหน้าฬิกาจบัเวลาเดินไปเร่ือยๆ 

เม่ือส้ินสุดงานยอ่ยท่ี 1 ก็อ่านค่าเวลา และจดบนัทึกในแบบฟอร์มบนัทึกเวลา โดยไม่ตอ้งหยดุเวลาไว ้

เม่ือส้ินสุดงานยอ่ยถดัไปก็อ่านและบนัทึกค่าเวลาจากนาฬิกาอีก เวลาท่ีบนัทึกน้ีจะต่อเน่ืองกนัไป

เร่ือยๆ เป็นเวลาสะสม ถา้จะหาเวลาของแต่ละงานยอ่ยก็น ามาหกัลบกนัอีกคร้ัง 

1.2 การจบัเวลาแบบเข็มดีดกลบั (Repetitive Timing) 



 
 

เป็นการจบัเวลาของแต่ละงานยอ่ยเลย โดยผูว้ิเคราะห์จะเร่ิมจบัเวลาเม่ืองานยอ่ยแรกเร่ิมข้ึ น 

เม่ือส้ินสุดงานยอ่ยท่ี 1 ก็อ่านค่าเวลา และจดบนัทึกในแบบฟอร์มบนัทึกเวลา ในขณะท่ีอ่านค่าเสร็จก็

กดปุ่มบงัคบัการท างานของนาฬิกาใหเ้ข็มดีดกลบัไปท่ี 0 จนกระทัง่เสร็จงานยอ่ยท่ี 2 จึงอ่านค่าเวลา 

บนัทึกและตั้งเข็มไปท่ี 0 ใหม่ การจบัเวลาแบบน้ีท าใหไ้ดค่้าเวลาท่ีใชจ้ริงของแต่ละงานยอ่ยเลยโดย

ไม่ตอ้งท าการหกัลบภายหลงั โดยวิธีน้ีขณะท่ีอ่านค่าเวลาแลว้กดปุ่มเข็มดีดกลบันั้น คนงานก็ท างาน

ยอ่ยต่อไปอยา่งต่อเน่ืองอาจท าใหเ้วลาท่ีไดค้าดเคล่ือนเลก็นอ้ยหลงัจากไดเ้วลาของงานยอ่ยแลว้ 

สามารถหาค่า เฉล่ีย (Average Time) ของแต่ละงานยอ่ยและงานทั้งหมดได ้โดยการใชค่้าเฉล่ียเลข

คณิต 

5. การค านวณหาจ านวนรอบในการจบัเวลา 

เป็นการบนัทึกเวลา ถือไดว้่าเป็นกระบวนการเก็บตวัอยา่งทางสถิติ ยิง่จ  านวนคร้ังท่ีจบัเวลา

มากข้ึนเท่าไหร่ ยิง่มีความเช่ือถือไดม้ากยิง่ข้ึน ถา้เวลาของงานยอ่ยใดมีความผนัแปร (Variance) มาก

ยิง่ตอ้งจบัเวลาหลายๆ คร้ังเพ่ือท่ีจะไดผ้ลท่ีแม่นย  า ปัญหาจึงมีอยูว่่าถา้ตอ้งการระดบัความเช่ือถือได้

หรือแม่นย  าท่ีตอ้งการ ควรจะตอ้งจบัเวลาทั้งหมดก่ีคร้ัง 

ในการท างานแต่ละงานยอ่ยของคนงาน จะใชเ้วลาไม่เท่ากนัทุกคร้ัง ในการท าง านมากคร้ัง

ถือไดว้่าขอ้มลูมีการกระจายแบบปกติ (Normal Distribution) ถา้เวลาของการท างานมีค่าเฉล่ียและค่า

เบ่ียงเบนมาตรฐาน  

 
รูปที่ 2.1 แสดงการกระจายปกติ 

สูตร ส าหรับใชใ้นการค านวณหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา 

n =    

k
s
 n′  xi

2
−   xi 

2

 xi
 

2

 



 
 

เมื่อ    n’ = จ านวนคร้ังในการจบัเวลาตวัอยา่ง 

 

n  = จ านวนคร้ังท่ีตอ้งจบัเวลา (เพ่ือใหไ้ดช่้วงความเช่ือมัน่

และความคลายเคล่ือนท่ีก  าหนด)  

s   = ความคลาดเคล่ือน 

𝑥𝑖  = ค่าท่ีไดจ้าการจบัเวลาในแต่ละคร้ัง 

k   = ตวัประกอบของระดบัความเช่ือมัน่ 

ตารางที่ 2.1 แสดงค่าตวัประกอบของความเช่ือมัน่ที่นิยมใช้ 

ระดับความเช่ือมัน่ (%) ค่า k 

68.3 1 

95.5 2 

99.5 3 

 

6. การประมาณจ านวนรอบของการจบัเวลา 

บริษทั Maytag ไดด้ดัแปลงจากการกระจายแบบปกติ (Normal Distribution) เพื่อใหก้าร

ประมาณจ านวนคร้ังในการจบัเวลาง่ายข้ึน มีขั้นตอนดงัน้ี 

6.1  ท าการจบัเวลาของการท างานเบ้ืองตน้ โดย 

- ถา้วฏัจกัรงานสั้นกว่า 2 นาที ใหจ้บัเวลา 10 ค่า 

- ถา้วฏัจกัรงานยาวกว่า 2 นาที ใหจ้บัเวลา 5 ค่า 

6.2 หาค่า R (Range) ก็คือ ค่าสูงสุด (H) ‟ ค่าต ่าสุดของกลุ่ม (L) 

R = H-L 

 6.3 หาค่า 𝑥  ซ่ึงไดจ้ากผลรวมของตวัเลขในกลุ่มหารดว้ยจ านวนขอ้มลู (5 หรือ 10  )หรือ 

อาจหาค่าประมาณไดจ้าก  
(H+L)

2
  หรือ  x  =  

xi

n
   

 6.4 ค านวณหาค่า  
R

X
  

 6.5 อ่านค่า N (จ  านวนรอบท่ีเหมาะสม )จากตารางท่ี 2.3 ซ่ึงตรงกบัค่า R ท่ีค  านวณไว ้

ตารางที่ 2.2  ค่าR 



 
 

 
  

6.6 จบัเวลาจนครบตามจ านวนคร้ังท่ีได ้

2 Work sampling เป็นเทคนิคของการวดัอยา่งหน่ึงโดยผูว้ิเคราะห์จะไปเก็บขอ้มลูยงัสถานท่ีท างาน

แบบสุ่มเป็นคราว ไม่ตอ้งมีการจบัเวลา หรือเรียกว่า การสุ่มงาน 

การสุ่มตวัอยา่งงานตั้งอยูบ่นพ้ืนฐานความน่าจะเป็นจ านวนท่ีมากพอซ่ึงถกูสุ่มจากประชากร

กลุ่มใหญ่ จะมีการกระจายเหมือนการกระจายประชากร เราจะประมาณค่าพารามิเตอร์ของประชากร 

Work sampling มกัจะถกูใชต้ามวตัถุประสงค ์3 ประการคือ 

1. เป็นการหาตวัอยา่งเพื่อหาค่าสดัส่วนการท างาน หรือ ว่างงานของงานท่ีน่าสนใจ 

2. เป็นการวดัสมรรถภาพของการท างาน โดยเป็นอตัราการท างานของบุคคล กลุ่มบุคคล

หรือกลุ่มเคร่ืองจกัรว่ามีการท างาน หรือการหยดุงานว่ามีสดัส่วนเท่าใดในแต่ละวนั 

3. ใชใ้นการหาเวลามาตรฐาน การสุ่มตวัอยา่งงานเป็นการไปดูการท างานของพนกังาน

โดยสุ่ม แลว้บนัทึกผลท่ีเห็น เช่นพนกังานท างาน หรือพนกังานว่างงาน เป็นตน้ 

2. 2.6 การหาปัจจยัอตัราความเร็ว (Determining the Rating Factor) 

 ระหว่างการตั้งเวลามาตรฐาน การประเมินผลงาน จะมีบทบาทท่ีส าคญัท่ีสุดในระหว่างการ

บนัทึกเวลาจ าเป็นตอ้งทราบว่า ท างานชนิดใด ซ่ึงผูป้ฏิบติังานก าลงัท าอยูจ่ะเห็นไดช้ดัท่ีจะถามว่า 

“คนงานก าลงัท างานอยา่งรวดเร็วอยูใ่ช่ไหม หรือก าลงัใชเ้วล าอยา่งตั้งอกตั้งใจมากข้ึนใช่ไหม ” 

ค าถามพวกน้ีเป็นธรรมดาเม่ือกลุ่มคนงานก าลงัท างานอยา่งเดียวกนั การแกปั้ญหาของค าถามเหล่าน้ี

สามารถท าไดโ้ดยใช ้“การประเมินอตัราความเร็ว” 

5 10 5 10 5 10

0.10 3 2 0.42 52 30 0.74 162 93

0.12 4 2 0.44 57 33 0.76 171 98

0.14 6 3 0.46 63 36 0.78 180 103

0.16 8 4 0.48 68 39 0.80 190 108

0.18 10 6 0.5 74 42 0.82 199 113

0.20 12 7 0.52 80 46 0.84 209 119

0.22 14 8 0.54 86 49 0.86 218 125

0.24 17 10 0.56 93 53 0.88 229 131

0.26 20 11 0.58 100 57 0.90 239 138

0.28 23 13 0.60 107 61 0.92 250 149

0.30 27 15 0.62 114 65 0.94 261 156

0.32 30 17 0.64 121 69 0.96 273 162

0.34 34 20 0.66 129 74 0.98 284 169

0.36 38 22 0.68 137 78 1.0 296

0.38 43 24 0.70 145 83

0.40 47 27 0.72 153 88

R/X 
Data Sample of 

R/X 
Data Sample of 

R/X 
Data Sample of 



 
 

 การประเมนิอตัราความเร็ว 

 การประเมินอตัราความเร็ว (Rating) คือ ขบวนการซ่ึงผูท้  าการศึกษาเวลาใชเ้ปรียบเทียบการ

ท างานของคนงาน ซ่ึงก  าลงัถกูศึกษาอยูก่บัระดบัการท างานปกติ ในความรู้สึกของผูท้  าการศึกษานั้น 

- การใหค่้าอตัราความเร็วของคนงาน แบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน คือ 

1. การตั้งความเร็วระดบัปกติของงาน 

2. การลงความเห็นว่า การท างานของคนงานภายใตก้ารศึกษานั้นแตกต่างจากระดบั

ความเร็วปกติเท่าใด 

ความเร็วปกติ (Normal Pace) คือ อตัราการท างานของคนงานเฉล่ียซ่ึงท างานภายใตก้ารฝึกท่ี

ถกูตอ้งและปราศจากแรงกระตุน้จากเงินรางวลั อตัราความเร็วน้ีสามารถคงอยูว่นัแลว้นัเล่าโดยไม่

ก่อใหเ้กิดความเครียดทางร่างกายและจิตใจ หรือตอ้งอาศยัความพยายามจนเกินไป 

ดงันั้น การศึกษาเวลาควรกระท ากบัคนงานท่ีคดัแลว้ และผูศึ้กษาเวลาตอ้งมีการก าหนด

ค่าเฉล่ียบางค่าของอตัราการท างานของผูป้ฏิบติังาน ท่ีก  าลงัสงัเกตและเก่ียวพนัต่อขั้นมาตรฐานหรือ

การปฏิบติังานมาตรฐาน 

การพฒันาระบบการใหอ้ตัราความเร็ว 

1. ระบบควรจะเป็นระบบท่ีใหผ้ลตรงกนั ถึงแมว้่าจะเป็นไปไม่ไดท่ี้จะประสบผลส าเร็จ

โดยถกูตอ้งแน่นอนนกั เพราะว่ายงัคงมีความแตกต่างกนั และถกูแนะน าว่าการอ่าน

จะตอ้งถกูบนัทึกตลอดช่วงของงาน และตั้งมาตรฐาน ซ่ึงจะเป็นการประยกุตส์ าหรับ

ผูป้ฏิบติังานโดย ทัว่ๆไป ต่อมาความถกูตอ้งสามารถท าไดถ้า้จ  าเป็นเพ่ือท่ีจะไดรั้บ

ผลลพัธท่ี์ตรงกนั 

2. ในระบบซ่ึงไดป้รับปรุงเป็นแบบง่ายดงันั้น จึงสามรถจะอธิบายต่อคนงานและสามารถ

ท าตามไดง่้ายอีกดว้ย 

-  ระบบการท างานอตัรา  Westing House 

 คิดโดยบริษทั Westing House ในปี 1927 โดยอาศยัองคป์ระกอบ 4 ตวัช่วยการพิจารณาคือ 

1. ความช านาญ (Skill) คือความสามารถในการปฏิบติัตามวิธีท่ีใหอ้ยา่งคล่องแคล่วว่องไว 

2. ความพยายาม (Effort) คือ การแสดงความปรารถนาท่ีจะท างานอยา่งมีประสิทธิภาพ 

3. ความสม ่าเสมอ (Consistency) คือ การปฏิบติังานดว้ยอตัราคงท่ีของงาน 

4. เง่ือนไข (Conditions) คือ ส่ิงท่ีมีผลต่อผูป้ฏิบติังานและผูท่ี้ไม่ไดป้ฏิบติังาน 



 
 

ตารางที่ 2.3   คะแนนขององค์ประกอบต่างๆในการประเมนิอตัราความเร็วตามวธิีของ Westing 

House  

Skill Effort 

+ 0.15 A1 Superskill + 0.13 A1 Excessive 

+ 0.13 A2  + 0.12 A2  

+ 0.11 B1 Excellent + 0.10 B1 Excellent 

+ 0.08 B2  + 0.08 B2  

+ 0.06 C1 Good + 0.05 C1 Good 

+ 0.03 C2  + 0.02 C2  

0.00 D Average 0.00 D Average 

- 0.05 E1 Fair - 0.04 E1 Fair 

- 0.10 E2  - 0.08 E2  

- 0.16 F1 Poor - 0.12 F1 Poor 

- 0.22 F2  - 0.17   

Conditions Consistency 

+ 0.06 A Ideal + 0.04 A Ideal 

+ 0.04 B Excellent + 0.03 B Excellent 

+ 0.02 C Good + 0.01 C Good 

0.00 D Average 0.00 D Average 

- 0.03 E Fair - 0.02 E Fair 

- 0.07 F Poor - 0.04 F Poor 

 

ตวัอย่าง การประเมินค่าอตัราความเร็วของคนงานเวลาท่ีอ่านไดเ้ท่ากบั 0.50 นาทีใหค้ะแนนดงัน้ี 

  Skill : Excellent   = B2+0.08 

  Effort : Good   = C1+0.05  

  Conditions : Good  = C+0.02 

  Consistency : Average  = D+0.00 



 
 

  รวมคะแนน (Rating)   = +0.15 

 ค่า +0.15 จะน าไปรวมกบั 1 ซ่ึงจะไดป้ระสิทธิภาพในการท างาน = 1.15 หรือ 115% 

 ∴ รวมเวลาปกติ  (Normal Time) = 0.50 x 1.15 = 0.575 นาที 

 

2. 2.7  การหาเวลามาตรฐาน  

 เมื่อมีการพฒันาระบบและวิธีการท างานจนคิดว่าเป็นวิธีการท างานท่ีดีท่ีสุดแลว้ จึง

ก  าหนดใหเ้ป็นการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน พนกังานทุกคนควรจะท างานตามวิธีท่ีก  าหนดน้ี เม่ือ

พนกังานท่ีผา่นการฝึกหดัใหท้ างานตามมาตรฐานวิธีการท างานท่ีก  าหนดไว ้จนมีประสบการณ์

เพียงพอ ท างานในสภาว ะปกติ (Normal Pace) รวมกบัเวลาเผือ่ต่างๆ แลว้ตั้งเวลาน้ีเป็นเวลา

มาตรฐานในการท างานเวลามาตรฐานน้ีมีประโยชน์มากในทางอุตสาหกรรม เช่น สามารถน าไปใช้

ในการวางแผนและก าหนดตารางในการท างาน เพ่ือใชใ้นการประมาณราคา และควบคุมการผลิต 

และสามารถน าไปใชเ้ป็นบรรทดัฐานในการก าหน ดค่าแรงจูงใจ (Wage Incentive) ในการจา้งงาน 

เป็นตน้ 

 

 

 1 การหาค่าเวลาตวัแทน (Representative Time or Selected Time) 

จากการจบัเวลาหลายๆรอบ จะเห็นว่าเวลาท่ีแทจ้ริงของงานยอ่ยแต่ละงานนั้นๆ บางคร้ังก็มี

ความแตกต่างกนัมาก ซ่ึงจะตอ้งตดัสินใจเลือกค่าเวลาตวัแทนเพียงค่าเดียว ซ่ึงอาจจะใชว้ิธีดงัต่อไปน้ี 

- วิธีหาค่าเฉล่ีย (Average) คือ การน าเอาเวลาจริงทั้งหมดรวมกนัแลว้หารดว้ย

จ านวนรอบ 

- วิธีหาค่าฐานนิยม (Modal Method) คือ การใชค่้าของตวัเลขท่ีมีความถ่ีของการ

เกิดข้ึนสูงท่ีสุด เป็นค่าตวัแทนของจ านวนทั้งหมด 

2 เวลาเผือ่ (Allowance) 

 เวลาปกติท่ีไดจ้ากการค านวณ คือ เวลาปกติซ่ึงคนงานท่ีช านาญท างานดว้ยความเร็วปกติแต่

การท างานทุกอยา่งไม่ใช่จะท าโดยไม่มีการหยดุพกัผอ่น หรือเกิดเหตุล่าชา้เลย ดงันั้นจึงตอ้งมีเวลา

เผือ่ไวส้ าหรับกรณีต่างๆ ซ่ึงสมเหตุสมผล 

 เวลาเผือ่ที่ยอมให้มอียู่ 3 อย่าง คอื 



 
 

1. เวลาเผือ่ส าหรับความล่าช้า (Delay or Contingency Allowance) 

แบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ 

1.1 แบบหลีกเล่ียงไม่ได ้อาจเกิดไดทุ้กขณะ และไม่สามารถคาดเดาได ้เช่น เคร่ืองจกัรเสีย 

วสัดุเส่ือมสภาพ พนกังานเกิดความไม่พร้อมฉบัพลนั หรือมีอุปสรรคบางอยา่ง เป็นตน้ 

1.2 แบบหลีกเล่ียงได ้มกัเกิดจ ากการท างาน เช่น การปรับเคร่ืองจกัร การท าความสะอาด 

หรือการเปล่ียนเคร่ืองมือ เป็นตน้ ความล่าชา้ประเภทน้ีจะไม่เกิดข้ึนหรือเกิดไดน้อ้ยมาก 

หากมีการจดัล  าดบังานท่ีดี หรือน าอุปกรณ์พิเศษมาช่วยในการท างาน 

สาเหตุบางอยา่งท่ีท าใหง้านล่าชา้ 

- เกิดการเสียของเคร่ืองจกัรกะทนัหนั 

- เกิดความล่าชา้เน่ืองจากตอ้งคอยงานท่ีมาป้อนหรือคอยวสัดุ 

- คอบค าสัง่จากหวัหนา้งาน 

- การเตรียมงานและท าความสะอาด 

- การดูแลรักษาเคร่ืองมือ 

2. เวลาเผือ่ส าหรับบุคคล (Personal Allowance) 

เกิดจากความตอ้งการของพนกังาน เช่น ตอ้งการหยดุตวั การไปหอ้งน ้ า การด่ืมน ้ า เป็นตน้ 

สภาพการท างานแต่ละอยา่งเป็นสาเหตุของการใชเ้วลาส่วนตวัไม่เหมือนกนั เช่น การท างานในหอ้ง

ปรับอากาศ อาจจะไม่ด่ืมน ้ าบ่อย แต่เขา้หอ้งน ้ าบ่อย หรืองานท่ีใชก้  าลงัมาก และงานในสถานท่ี

ท างาน ท่ีร้อนอาจตอ้งด่ืมน ้ าบ่อย การพิจารราใหเ้วลาลดหยอ่นน้ีตอ้งพิจารณาสภาพการท างาน

ประกอบ โดยทัว่ไปแลว้ เวลาลดหยอ่นส่วนตวัจะคิดใหป้ระมาณ 2-5 % ต่อการท างาน 8 ชัว่โมงหรือ

ประมาณ 10-24 นาที แต่ในงานท่ีค่อนขา้งหนกั หรือในงานท่ีร้อน อาจเพ่ิมใหม้ากกว่า 5 % ได ้

3. เวลาเผือ่ส าหรับความเมือ่ล้า (Fatigue Allowance) 

เม่ือพนกังานท างานหนกั หรือท างานภายใตส้ภาวะแวดลอ้มท่ีมีความร้อนสูง ความช้ืน ฝุ่ น

ละออง และเสียงอึกทึกต่างๆ จะท าใหพ้นกังานเกิดความเครียด ร่างกายเกิดความเมื่อยลา้และ

ตอ้งการผกัผอ่นใหร่้างกายกลบัคืนสู่สภาพปกติ ดงันั้นจึงจ  าเ ป็นตอ้งมีเวลาลดหยอ่นเน่ืองจากความ

เม่ือยลา้ เวลาลดหยอ่นประเภทน้ีจะข้ึนอยูก่บั ลกัษณะของงาน ความแข็งงานของพนกังาน ระยะเวลา

ในการท างาน และสภาพแวดลอ้มในการท างาน 



 
 

 ปัจจุบนัยงัไม่มีค่าท่ีเป็นมาตรฐานของค่าลดหยอ่นประเภทน้ี บางบริษทัก็ใชว้ิธีทดลองใชค่้า

หลายๆค่า และอาจปรับเปล่ียนจนไดค่้าท่ีพอใจ ค่าลดหยอ่นส่วนตวั และความลดหยอ่นเน่ืองจาก

ความเม่ือยลา้ อยา่งไรก็ตามในปัจจุบนัน้ี โรงงานทั้งไปมกัมีเวลาพกัเหน่ือย ประมาณ 5-15 นาที 

ในช่วงคร่ึงเชา้ และคร่ึงบ่ายของการท างานเพื่อใหพ้นกังานแล ะคนงานไดค้ลายความเครียดอยูแ่ลว้ 

เวลาพกัสั้นๆ น้ีมีประโยชน์ คือ 

- ลดความแตกต่างในความสามารถของการท างานของคนตลอดวนั และช่วยให้

ระดบัการท างานใกลสู้งสุดเสมอ 

- ลดความซ ้าซากจ าเจของงาน 

- ใหค้นงานไดฟ้ื้นตวัจากความลา้ของกลา้มเน้ือบางกลุ่ม 

- ลดการเสียเวลาท่ีคนงานจะตอ้งพกัในระหว่างการท างานลง 

ในกรณีท่ีมีการท างานหนกั และเก่ียวขอ้งกบัการตอ้งใชเ้วลาเผือ่ส าหรับความเครียดทาง

ร่างกาย ILO ไดส้รุปผลของเวลาเผือ่เป็น % ของ Normal Time ไวค้ร่าวๆ ดงัน้ี 

 

ตารางที่ 2.4 แสดงเวลาเผือ่ส าหรับความเครียดทางร่างกาย ILO 

Allowance Men (%) Women (%) 

Standing allowance 

Weight allowance 

Weight encountered (1b) : 5 

                                                 10 

                                                 20 

                                                 40 

                                                 50 

                                                 70 

Bad light 

2 

 

0 

1 

3 

9 

13 

22 

2 

4 

 

1 

2 

4 

13 

20 (max.) 

- 

2 

Heat & humidity 

Cooling power (Kata Thermometer) 12 or more 

                                                                 10 

 

0 

0 

 



 
 

                                                                   8 

                                                                   6 

10 

21 

Fine or exacting work 

Noise level : 

          Intermittent , loud 

          Intermittent , very lound 

2 

 

2 

2 

2 

 

2 

5 

Mental strain : 

          Fairly complex 

          Very complex 

Monotony : 

          Medium 

          High 

 

1 

8 

 

1 

4 

 

1 

0 

 

1 

4 

2. 2.8 สูตรที่ใช้ในการค านวณหาเวลามาตรฐาน 

  Normal tine = Selected time x Rating Factor 

  Standard time = NT(1+A) 

  เมื่อ Standard time = เวลามาตรฐาน 

    NT = เวลาปกติ (Normal time) 

     A = เวลาลดหยอ่น (Allowance Time มกัอยูใ่นรูป % ของเวลาปกติ) 

 

  Normal time = Selected time x 
Ratimg  in  percent

100
 

  Standard time = Normal time x 
100

100−Allowance  in  percent
 

 

2.5 การศึกษาวธีิการท างาน  

 เป็นการใชก้ระบวนการแกไ้ขปัญหาทัว่ไปมาช่วยในการออกแบบวิธีการท างานโดย

การศึกษาวิธีการท างานเดิม ตรวจตราและพฒันาไปสู่วิธีการใหม่ท าใหก้ารท างานง่ายข้ึน และมี

ประสิทธิภาพ ประหยดั เรียกว่า เป็นการศึกษาวิธีการท างาน 

2.5.1 หลกัของการศึกษาวธิีการท างานมขีั้นตอนดังนี ้



 
 

 1 การเลอืกงานที่จะศึกษา 

- งานท่ีมีปัญหาเก่ียวกบัค่าใชจ่้าย เช่น งานท่ีมีการส้ินเปลืองวสัดุโดยไม่ก่อใหเ้กิดผลผลิตข้ึน 

งานท่ีเสียเวลารอคอยในกระบวนการผลิต มีการเคล่ือนยา้ยวสัดุบ่อยคร้ัง ระยะทางในการเคล่ือนยา้ย

ไกล ใชแ้รงงานคนมากกว่าใชอุ้ปกรณ์การเคล่ือนยา้ยวสัดุ 

 - งานท่ีมีปัญหาเก่ียวกบัเทคโนโลย ีเช่น เม่ือมีการก าหนดวิธีการท างานใหม่ โดยใช้

เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้ทคโนโลยสูีง จ  าเป็นท่ีจะตอ้งศึกษาวิธีการท างานเพื่อใหรั้บกบัเทคโนโลยี

ใหม่ไดห้รืองานนั้นใชเ้คร่ืองจกัรเดิม แต่ตอ้งการเพ่ิมประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรใหสู้งกว่าเดิม 

 - งานท่ีมีปัญหาเก่ียวกบัพนกังาน ส่ิงบอกเหตุว่างานนั้นสมควรท่ีจะไดมี้การศึกษาวิธีการ

ท างาน ก็คืองานท่ีพนกังานขาดงานบ่อย จากลกัษณะของคนงานท่ีน่าเบ่ือหน่าย การท างานท่ีซ ้าซาก

จ าเจ และเม่ือจะท าการศึกษางานนั้นแลว้จ  าเป็นตอ้งเปล่ียนวิธีการท างานใหม่ควรค านึงถึงปฏิกิริยา

ของคนงานดว้ยว่ามีแรงต่อตา้นมากนอ้ยเพียงใด ควรเลือกงานท่ีมีการเปล่ียนแปลงวิธีการท างานแลว้ 

มีปฏิกิริยาต่อตา้นนอ้ย 

2 การบันทึกวธิีการท างาน คือบนัทึกวิธีการท างานจริงท่ีท าอยูปั่จจุบนั ซ่ึงการบนัทึกนั้น
จะตอ้งง่ายส าหรับการอ่านสามารถเขา้ใจวิธีการท างานไดท้นัที จึงใชแ้ผนภูมิและไดอะแกรมท่ีมี

แบบฟอร์มท่ีเป็นมาตรฐานเดียวกนั ซ่ึงมีหลายชนิด แผนภูมิไดอะแกรมเหล่าน้ีจะเป็นรากฐาน

ส าหรับการตรวจตราเพื่อพฒันาวิธีการท างานท่ีดีกว่า 

 3 การตรวจตราข้อมูลที่ได้อย่างละเอยีด การตรวจตราขอ้มลูท่ีบนัทึกไวโ้ดยใชเ้ทคนิคการตั้ง

ค  าถาม ค  าถามส าหรับการตรวจตราส่วนมากเป็นค าถามส าเร็จรูปท่ีตั้งไวอ้ยา่งเป็นระบบและต่อเน่ือง

กบัจุดประสงคข์องการตรวจตราก็เพื่อใหท้ราบตน้เหตุของปัญหาและน าไปสู่การพฒันาวิธีการ

ท างานท่ีดีกว่า 

 4 การพฒันาวธิกีารท างานที่เหมาะสม เมื่อวิเคราะห์วิธีการท างานโดยการตั้งค  าถามอยา่ง

ครบถว้นและเป็นระบบอยา่งต่อเน่ืองแลว้ ค  าตอบส าหรับพฒันาไปสู่วิธีการท างานท่ีดีกว่าจะออกมา

เอง ในขั้นน้ีจะเป็นการบนัทึกวิธีกานท างานท่ีเสนอแนะลงบนแผนภูมิ และไดอะแกรมต่างๆพร้อม

ทั้งตรวจสอบไปดว้ยในตวัว่า มีส่ิงใดหลุดรอดจากการพิจารณาบา้ง เปรียบเทียบจ านวนคร้ังของขั้น

การปฏิบติังาน ระยะทางการเคล่ือนยา้ย การประหยดัเวลา ของวิธีการท างานเดิมกบัวิธีท่ีเสนอแนะ 



 
 

 5 การตั้งนิยามการท างาน เป็นการก าหนดรายละเอียดวิธีการท่ีเสนอแนะไวใ้นแผน่

ปฏิบติังานมาตรฐาน ( Standard Practice Sheet )แต่ก่อนท่ีจะท าได ้ควรด าเนินการขออนุมติัวิธีการท างานท่ี

เสนอแนะโดยการท าเป็นรายงาน 

 - ค่าใชจ่้ายเปรียบเทียบวิธีการท างานเดิม และวิธีการท างานใหม่ท่ีน าเสนอแนะ ไดแ้ก่ ค่า

วสัดุ แรงงาน โสหุย้อุปกรณ์การผลิต ความประหยดัท่ีคาดว่าจะไดรั้บ 

 - ค่าใชจ่้ายในการจดัตั้งวิธีการท างานใหม่ รวมทั้งค่าเคร่ืองจกัรเคร่ืองมือ ค่าใชจ่้ายในการวาง

ผงัโรงงาน หรือบริเวณท่ีท างานใหม ่

 - ส่ิงท่ีผูบ้ริหารจะตอ้งกระท าเพ่ือสนบัสนุนวิธีการท างานใหม่ เม่ืออนุมติัใหด้  าเนินการตาม

วิธีใหม่ได ้ก็บนัทึกวิธีการท างานนั้นลงบนแผนปฏิบติังานมาตรฐานเพ่ือใหผู้ท้  างานใชเ้ป็นคู่มือใน

การท างาน การบนัทึกควรใชค้  าง่ายๆ อธิบายถึงวิธีการท างานมาตรฐาน จะไม่ใชส้ญัลกัษณ์อ่ืนใด 

 6 ท าการใช้วธิีการท างานใหม่ ก่อนจะเร่ิมวิธีการท างานใหม่ ตอ้งพยายามโนม้นา้วจิตใจของ

ผูท่ี้เก่ียวขอ้งในการท างานทั้งหมด ใหย้อมรับการเปล่ียนแปลงจามล าดบัตั้งแต่ผูค้วบคุมโรงงาน ฝ่าย

บริหารคนงานหรือตวัแทน หลงัจากเมื่อทุกผา่นคลา้ยตาม ยอมรับแลว้ จ  าเป็นตอ้งมีการฝึ กคนงาน

ตามวิธีการท่ีแสนอแนะ ในการน้ีอาจใชรู้ปภาพ ภาพน่ิง หรือ ภาพยนตร์ประกอบการบรรยาย บาง

โรงงานอาจมีหอ้งทดลองเพ่ือใหค้นงานไดฝึ้กตามวิธีใหม่ เม่ือฝึกคนงานเรียบร้อยแลว้ จึงเร่ิมท าการ

ใชว้ิธีการนั้นในการท างานจริง 

 7 ด ารงการปฏิบัตติามวธิีการใหม่อย่างสม า่เสมอ  เป็นการควบคุมดูแลความกา้วหนา้ของ
งานจนกว่าจะแน่ใจว่าสามารถท างานไดต้ามวิธีท่ีเสนอแนะ และก่อใหเ้กิดความมีประสิทธิภาพข้ึน

จริง ถา้สามารถปรับปรุงวิธีการท างานไดดี้กว่าเดิมไดอี้ก ใหด้  าเนินการศึกษาวิธีการท างานใหม่ 

2.5.2 การวเิคราะห์กระบวนการผลติ 

 ในการศึกษาเพ่ือพฒันา และปรับปรุงระบบการผลิตนั้น จ  าเป็นตอ้งศึกษาภาพรวมของ

ระบบการผลิตก่อน แลว้จึงท าการศึกษาละเอียดข้ึนในแต่ละขั้นตอนของการผลิต ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีใช้

ในการอธิบาย ระบบการผลิตท่ีนิยมใชก้นัโดยทัว่ไป คือ 

 1 แผนภูมกิระบวนการผลติ 

 แผนภูมิกระบวนการผลิตเป็นเคร่ืองมือท่ีใชบ้นัทึกกระบวนการผลิต หรือวิธีการท างาน ให้

อยูใ่นลกัษณะท่ีเห็นชดัเขนและเขา้ใจง่าย ในแผนภูมิจะแสดงถึงขั้นตอนการท างานตั้งแต่ตน้จนจบ

กระบวนการ โดยจะเขียนตั้งแต่วตัถุดิบเขา้มาสู่โรงงาน แลว้ติดตามบนัทึกเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนกบั



 
 

วตัถุดิบนั้นไปเร่ือยๆ ทุกขั้นตอน เช่น ถกูล  าเลียงไปยงัหอ้งเก็บ ถกูตรวจสอบ ถกูเปล่ียนรูปร่างโดย

เคร่ืองจกัร จนกระทัง่เป็นช้ินส่วน หรือประกอบผลิตภณัฑ ์

 การศึกษาอยา่งละเอียดถ่ีถว้นของแผนภูมิ โดยอาจจะมีรูปภาพประกอบของทุกขั้นตอนใน

กระบวนการผล ลิต ท าใหพ้บว่า การท างานบางอยา่ง จะถกูขจดัท้ิงไปได ้การท างานบางอยา่ง

สามารถรวมกนัไดก้บังานอ่ืน อาจใชเ้คร่ืองจกัรท่ีสามารถประหยดัไดก้ว่า สามารถลดหรือขจดัความ

ล่าชา้ หรือการรอคอยท่ีเกิดข้ึน หรือรวมกบัการปรับปรุงโดยวิธีอ่ืนๆ ส่ิงเหล่าน้ีท าใหก้ารผลิตมี

ตน้ทุนท่ีต ่าลง 

 ารใชส้ญัลกัษณ์ในแผนภูมิ ถกูก  าหนดโดยสภาวิศวกรเคร่ืองกลของอเมริกาแ (The 

American Society of Machanical Engineers,ASME ) โดยแบ่งกิจกรรมในวิธีการท างานออกเป็น 5 

กลุ่มใหญ่ๆคือ 

 1.การปฏิบติังาน หรือการท างาน (Operation) หมายถึง กิจกรรมท่ีท าใหว้สัดุเปล่ียนแปลง

อยา่งจงใจ ไม่ว่าจะเป็นทางกายภาพ หรือทางเคมี กิจกรรมท่ีแยกหรือประกอบกิจกรรมท่ีจดัและ

เตรียมวสัดุส าหรับขั้นตอนในการผลิต รวมถึงการรับข่าวสาร การค านวณและการวางแผน  

 2.การขนส่ง หรือการขนยา้ย (Transportation) หมายถึง กิจกรรมท่ีท าใหว้สัดุเคล่ือนยา้ยจาก

ท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง ยกเวน้การเคล่ือนยา้ยขณะอยูใ่นขั้นตอนการผลิต และยกเวน้กรณีท่ีเป็นการ

เคล่ือนยา้ยโดยขนงานภายในสถานีงานระหว่างการตรวจสอบ  

 3.การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง กิจกรรมเก่ียวกบัการตรวจสอบ เปรียบเทียบชนิด 

คุณภาพ และปริมาณ 

 4.การรอคอย (Delays) หมายถึง กิจกรรมท่ีมีการหยดุรอ หรือพกั ก่อนท่ีจะมีการท างาน

ขั้นตอนต่อไป  5.การพกั (Storage) หมายถึง กิจกรรมท่ีวสัดุถกูเก็บ หรือถกูควบคุมเอาไว้

ซ่ึงสามารถน ามาใชไ้ดถ้า้มีความตอ้งการ ดงัแสดงตารางท่ี 2.1 

ตารางที่ 2.5   ตารางสรุปการใชเ้คร่ืองหมาย Process Chart  

สญัลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ  ากดัความโดยยอ่ 

 
Operation 

การปฏิบติัการ 

2. การเปล่ียนคุณสมบติัทางเคมี หรือฟิสิกส์ของวตัถุ 
3. การประกอบช้ินส่วน หรือการถอดส่วนประกอบออก 
4. การเตรียมวตัถุเพ่ืองานขั้นต่อไป 
5. การวางแผน การค านวณ การใหค้  าสัง่หรือการรับค าสัง่ 

 Inspection 1. ตรวจสอบคุณลกัษณ์ของวตัถุ 



 
 

การตรวจสอบ 2. ตรวจสอบคุณภาพ หรือปริมาณ 

 Transportation 

การขนส่ง 

1. การเคล่ือนวตัถุจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง 
2. คนงานก าลงัเดิน 
3. มือก าลงัเคล่ือน 

 Storage 

การเก็บรักษา 

1. การเก็บวสัดุไวใ้นสถานท่ีถาวรซ่ึงตอ้งอาศยัค  าสัง่ในการ
เคล่ือนยา้ย 

2. กานถือไวใ้นมือใชเ้ฉพาะในการวิเคราะห์การท างานของมือ 
 Delays 

การรอคอย 

1. การเก็บวสัดุชัว่คราวระหว่างการปฏิบติังาน 
2. การคอยเพ่ือใหง้านขั้นต่อไปเร่ิมตน้ 

 

 สญัลกัษณ์ขา้งตน้น้ี อาจรวมกนัไดใ้นกรณีท่ีการกระท าสองอยา่งเกิดข้ึนเวลาเดียว เช่น มี

การกลึงพร้อมกบัมีการตรวจสอบดูความไดศ้นูยข์องช้ินงาน สามารถรวมสญัลกัษณ์กนัไดเ้ช่น  ซ่ึง

เป็นการรวมระหว่าง การปฏิบติัการและการตรวจสอบ ดงัแสดงรูปท่ี 2.1   

 



 
 

 

  

รูปภาพที่ 2.2   การเขียนแผนภูมิแสดงกระบวนการการผลิตลอ้กระดาษทราย 

 

 

2.แผนภูมกิจิกรรม (Activity Chart) 

แผนภูมิเป็นแผนภูมิท่ีเขียนแสดงกระบวนการ หรือล าดบัการท างานกบัเวลา ท่ีใชใ้นกิจกรรม

นั้นๆ แผนภูมิกิจกรรมจะแสดงการท างานของคนกบัเวลา หรือการท างานของเคร่ืองจกัรกบัเวลา

เท่านั้น   



 
 

 

 



 
 

 
2.5.3 การปรับปรุงวธิีการท างาน 

1. เพือ่ขจดังานที่ไม่จ าเป็นออก ( Eliminate all Unnecessary Work ) 

- เลือกงานท่ีมีปัญหาเร่ืองตน้ทุนสูง หากงานนั้นเป็นงานท่ีไม่จ  าเป็นก็ใหต้ดัออกได้

เลย 

- ถา้งานนั้นเป็นงานท่ีจ  าเป็นเพราะมีวตัถุประสงคใ์หร้ะบุวตัถุประสงคข์องงานนั้น

ใหช้ดัเจน 

- ตั้งค  าถาม เพ่ือก  าจดัวตัถุประสงคน์ั้น และพิจารณาว่าการท่ีไม่ท างานนั้นเลย จะ

ก่อใหเ้กิดผลดีกว่ายงัคงท าต่อไปหรือไม ่

ประโยชน์ของการขจดังานท่ีไม่จ  าเป็นออก 

ก. ไม่ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการปรับปรุงวิธีการท างาน 

ข. ไม่เสียเวลาส าหรับช่วงการปรับปรุงวิธีการท างาน 

ค. ไม่จ  าเป็นตอ้งมีการฝึกหดัพนกังานส าหรับวิธีการท างานใหม ่

ง. ปัญหาท่ีคนคดัคา้นมีนอ้ย 

จ. เป็นวิธีการปรับปรุงใหง่้ายข้ึน ผลของงานเหมือนเดิมหรือดีกว่า 

2.  การรวมขั้นตอนการปฏิบัตงิานเข้าด้วยกนั  (Combine Operation or Element ) ในกระบวนการ

ผลิต ปกติจะแยกงานออกเป็นขั้นการปฏิบติังานหลายขั้นดว้ยกนั เพ่ือใหง่้ายต่อการแบ่งงานตาม

ความช านาญของคนงานแต่ละคน แต่การแบ่งขั้นตอนมากเกินความจ าเป็นท าใหส้ิ้นเปลืองวสัดุ 

อุปกรณ์ มีการเคล่ือนยา้ยวสัดุมากก่อใหเ้กิดปัญหาอ่ืนๆ เช่น ความไม่สมดุลของสายการผลิตจึงควร

มีการรวมขั้นตอนการปฏิบติังานตั้งแต่ 2 ขั้นเขา้ดว้ยกนั เพ่ือท าใหง้านง่ายข้ึน 



 
 

3. การเปลีย่นขั้นตอนการปฏิบัตงิาน ( Change the Sequence or Operations ) ในการผลิตสินคา้

ใหม่ มกัเร่ิมตน้ผลิตจ านวนนอ้ยก่อนเพราะเป็นขั้นทดลอง แต่เม่ือขยายปริมาณการผลิตเพ่ิมข้ึนทีละ

นอ้ยๆหากล าดบัขั้นการปฏิบติัยงัคงเหมือนเดิมมกัเป็นสาเหตุใหเ้กิดปัญหาในเร่ืองการเคล่ือนยา้ย

วสัดุ และการไหลของงาน เพราะจ านวนผลผลิตเพ่ิมข้ึนกว่าเดิม การตรวจตราอยา่งละเอียด จึงควรมี

การตั้งค  าถาม เพ่ือดูว่าจะสามารถเปล่ียนล าดบัปฏิบติังานใหม่ไดห้รือไม่เพื่อใหง้านง่ายและรวดเร็ว

ยิง่ข้ึน การใชแ้ผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆบนัทึกการท างานจะช่วยช้ีใหเ้ห็นว่าสมควรจะเปล่ียนขั้น

การปฏิบติังานอยา่งไร เพื่อลดการเคล่ือนยา้ยวสัดุ และท าใหก้ารไหลของงายเป็นไปอยา่งรวดเร็ว 

 4. การท าให้ขั้นการปฏิบัตงิานทีจ่ าเป็นง่ายขึน้ ( Simplify the Necessary  Operation) เมื่อขจดังาน

ท่ีไม่จ  าเป็นออก รวมขั้นการปฏิบติังานเขา้ดว้ยกนั และเปล่ียนล าดบัการปฏิบติังานแลว้ จะเหลืองาน

ท่ีจ  าเป็นแต่ละขั้นตอนการปฏิบติัอาจจะยาก จึงควรมีการหาวิธีการท างานท่ีง่ายกว่า โดยพิจารณา

วิธีการท างาน วตัถุดิบท่ีใช ้เคร่ืองมือ สภาพแวดลอ้มในการท างาน การออกแบบผลิตภณัฑ ์

วิธีท่ีดีจะช่วยเขา้ถึงปัญหาในการปรับปรุง คือ การตั้งค  าถามเก่ียวกบังานท่ีท าเก่ียวกบัแนวทางใน

ท างาน วตัถุดิบท่ีตอ้งใช ้เคร่ืองมือ- อุปกรณ์ท่ีตอ้งใช ้เง่ือนไข-สภาพแวดลอ้มในการท างาน รูปแบบ

ของผลิตภณัฑ ์ใหส้มมุติว่างาน 

ใชเ้ทคนิคในการตั้งค  าถามเพ่ือช่วยใหส้ามารถก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างานซ่ึงเรียก

ยอ่ๆว่า  “6W-1H” 

 กลุ่มท่ี 1 What Who When Where How 

 กลุ่มท่ี 2 Why Which 

 

2.5.4  การวเิคราะห์การปฏิบัตงิาน 

         เป็นการศึกษาความเคล่ือนไหว (Motion Study) ของการปฏิบติังานเพื่อก  าจดัความเคล่ือนไหว

ท่ีไม่จ  าเป็น และจดัความเคล่ือนไหวท่ีเหลืออยู ่ใหอ้ยูใ่นล  าดบัขั้นตอนท่ีดีท่ีสุด 

 การวิเคราะห์การปฏิบติังานจะใชเ้คร่ืองมือท่ีเรียกว่า แผนภูมิการปฏิบติังาน  (Operation 

Chart)รวมกบัการประยกุตใ์ชห้ลกัการประหยดัการเคล่ือนไหว (Principle of Motion Economy) 

1 .หลกัเศรษฐศาสตร์การเคลือ่นไหว 



 
 

หลกัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว เป็นหลกักานเคล่ือนไหวอยา่งมีประสิทธิภาพ เพื่อใช้

ส าหรับการปรับปรุงและออกแบบการท างานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานลดความลา้และลด

ความเครียดในการท างาน ซ่ึงแบ่งเป็น 3 กลุ่มใหญ่คือ 

1.หลกัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหวเก่ียวกบัการใชร่้างกาย (Principle of Motion Economy as 

Relates tit her Use of Human Body)  เป็นหลกัการประหยดัการเคล่ือนไหว เก่ียวกบัการใชร่้างกาย 

จะช่วยใหท้ างานไดผ้ลผลิตมากยิง่ข้ึน โดยการความลา้ต่อผูป้ฏิบติังานนอ้ยท่ีสุด หลกัการต่างๆมี 9 

ขอ้ดงัน้ี 

1.1.มือทั้ง 2 ขา้งควรเร่ิมตน้และส้ินสุดการเคล่ือนไหวพร้อมๆกนั 

1.2.มือทั้ง 2 ขา้งไม่ควนอยูเ่ฉยในเวลาเดียวกนั ยกเวน้เวลาพกั 

1.3.การเคล่ือนไหวท่ีของมือทั้ง 2 ขา้งควรอยูใ่นทิศทางตรงกนัขา้มสมมาตรและพร้อมกนั

ในดา้นทิศทางการเคล่ือนไหว 

1.4.การเคล่ือนท่ีของมือและร่างกายควรอยูใ่นระดบัท่ีต ่าท่ีสุด ซ่ึงท าใหป้ระสิทธิภาพการ

ท างานพอเพียง 

1.5.ควรใชโ้มเมนตมัในการท างานแต่ถา้ตอ้งออกแรงตา้นโมเมนตมัก็พยายามลดแรงตา้นให้

มากท่ีสุด 

1.6.ควรใหก้ารเคล่ือนท่ีเป็นแบบต่อเน่ืองหรือเสน้โคง้ดีกว่าท่ีจะเป็นแบบซิกแซก 

1.7.การเคล่ือนท่ีแบบ “Ballistics.” ซ่ึงง่ายกว่าเร็วกว่าและแม่นย  าการกวารเคล่ือนท่ีแบบ 

“Restriced (Fixation) หรือ “controlled” 

17.1 การเคล่ือนท่ีแบบ Ballistics  .เป็นการเคล่ือนท่ีขอ้งกลา้มเน้ือกลุ่มเดียว ไม่มีแรงตา้นการ

เคล่ือนท่ี เป็นการเคล่ือนท่ีแบบยดืหยุน่ ซ่ึงจะหยดุเมื่อ 

ก.เกิดแรงตา้นจากกลา้มเน้ือกลุ่มอ่ืน  ๆ

ข.มีส่ิงกีดขวางการเคล่ือนท่ี 

ค.ส้ินสุดโมเมนตมัของการเคล่ือนท่ี 

 1.7.การเคล่ือนท่ีแบบ Restriced/Fixation/Controlled เป็นการเคล่ือนท่ีม่ีมีกลา้มเน้ือ 2 กลุ่ม

ท าหนา้ท่ีตา้นกนั ขณะท่ีกลุ่มหน่ึงท าใหอ้วยัวะเคล่ือนท่ี อีกกลุ่มหน่ึงตา้นไวเ้ช่น การตอกตะป ู

 1.8 ควรจดัการท างานใหม้ีจงัหวะการท างานท่ีเป็นธรรมชาติมากท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้

 1.9 ควรจดัใหอ้ยูใ่นขอบเขตในการท างานของตา โดยหลีกเล่ียงการจอ้งมองและลดการ

เคล่ือนท่ีของสายตา 



 
 

2.หลกัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว เก่ียวกบัการออกแบบสถานีงาน (Principle of Motion Economy 

as Related to the Use of Work Place) 

 การจดัสถานีงานอยา่งเป็นระเบียบ สะอาด จะช่วยท าใหรู้้สึกอยากท างาน เม่ือตอ้งการคน้หา

ส่ิงใดก็สามารถท่ีตะหาเจอไดใ้นเวลาอนัรวดเร็ว เม่ือมีส่ิงใดหายก็สามารถรู้ไดท้นัทีนอกจากน้ีสถานี

งานท่ีไดรั้บการออกแบบเป็นอยา่งดี จะช่วยใหก้ารท างานใหร้วดเร็วและเกิดความเมื่อยลา้ต่อ

พนกังานนอ้ย ซ่ึงมีหลกัอยู ่8 ขอ้ดงัน้ี 

 2.1 เคร่ืองมือและวสัดุ ควรอยูใ่นต าแหน่งท่ีแน่นอน 

 2.2 เคร่ืองมือ วสัดุ และท่ีควบคุม ควรจดัวางใหอ้ยูใ่กลต้  าแหน่งท่ีใชม้ากท่ีสุด 

 2.3 ควรใชภ้าชนะป้อนวสัดุแบบอาศยัแรงดึงดูดของโลก 

 2.4 ควรใชก้ารขนส่งแบบปล่อยลงใหม้ากท่ีสุด 

 2.5 วสัดุและเคร่ืองมือ ควรจดัวางในต าแหน่งท่ีท าใหล้  าดบัขั้นการเคล่ือนไหวดีท่ีสุด 

 2.6 ควรจดัแสงสว่างใหเ้พียงพอและเหมาะสมกบัสถานท่ีท างาน 

 2.7 ความสูงของเกา้อ้ี และสถานท่ีท างานควรมีความสูงพอเหมาะ และควรจดัใหส้ามารถนัง่

หรือยนืสลบักนัได ้

 2.8 ควรจดัใหช้นิดและความสูงของเกา้อ้ีเหมาะสมกบัแต่ละงาน 

3. หลกัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว เก่ียวกบัการออกแบบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ (Principle of 

Motion Economy as Related to the Design of Tool and Equipment) 

 หลกัการน้ีเป็นการออกแบบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ เพ่ือช่วยใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพ

และมีความปลอดภยัมากข้ึน มี 5 ขอ้ดงัน้ี 

3.1 ควรใชเ้คร่ืองน าทาง อุปกรณ์ช่วยจบั และเคร่ืองมือท่ีใชเ้ทา้ควบคุมมาท างานแทนมือ 

3.2 พยายามใชเ้คร่ืองมือหลายอยา่งรวมกนั โดยรวมเป็นชุดเดียวกนั 

3.3 วสัดุและอุปกรฯ ควรอยูใ่นต าแหน่งท่ีพร้อมส าหรับการใชง้าน 

3.4 ส าหรับงานท่ีจ  าเป็นจะตอ้งใชน้ิ้วแต่ละน้ิวท าหนา้ท่ีแตกต่างกนั ควรกระจายการท างาน

ไปตามความสามารถในการท างานของแต่ละน้ิว 

3.5 คานงดั คาน และพวงมาลยั ควรอยูใ่นต าแหน่งท่ีคนงานใชท้ างานคานงดั คานและ 

พวงมาลยั ควรอยูใ่นต าแหน่งท่ีคนงานใชง้าน 

 



 
 

 2.6 สมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 

 การท าสมดุลสายการผลิต กรณีของ Product Layout ถา้กระบวนการผลิตนั้นเป็นการ

ประกอบผลิตภณัฑจ์ากช้ินส่วนยอ่ยๆออกมาเป็นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปท่ีตอ้งการ มกัจะเรียกว่าสายการ

ประกอบ (Assembly Line) ลกัษณะของการจดัสายการประกอบจะท าการแบ่งงานออกเป็นงานยอ่ย 

(Element tasks) แต่เน่ืองจากเวลาของแต่ละงานยอ่ยนั้นมีค่าไม่เท่ากนั   ถา้ท าการจดัทรัพยากร 1 ชุด

ต่อ1 งานยอ่ย อาจจะท าให ้สายการผลิตนั้นเกิดเวลาว่าง ( Idle Time) โดยไม่ จ  าเป็นได ้  ดงันั้นจึงมี

เทคนิคในการท าสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เกิดข้ึน  

การท าสมดุลสายการผลิต เป็นการจดัการกลุ่มงานยอ่ยใหเ้ป็นสถานีการจดัการ(Work 

station) โดยมีเป้าหมายคือ พยายามท าใหเ้วลาสถานีท างานนั้นเท่ากนัหรือใกลเ้คียงกนัมากท่ีสุด โดย

ค านึงถึงขอ้จ  ากดัในดา้นของล าดบัก่อนหลงัของงานยอ่ย (Precedence)  ความแตกต่างของอุปกรณ์ 

หรือเคร่ืองจกัรในการท างานยอ่ย และ เป็นการท าใหเ้กิดการเพ่ิมอรรถประโยชน(์Utilization) ของ

คนหรืออุปกรณ์ 

           ถ้าเวลาของแต่ละสถานีแตกต่างกนัมากจะท าให้เกดิปัญหาตามมาหลายประการ 

 เกิดการรอหรือเวลาว่าง เกิดสภาวะคอขวด(Bottleneck) ท่ี 

 เกิดอุปสรรคจากสภาพบริเวณการท างานไม่ดี  

 ท าใหเ้กิดอุบติัเหตุเป็นตน้ 

1 แนวคิดพ้ืนฐานของการท าสมดุลสายการผลิต 

 รอบเวลา คือ เวลารวมของงานยอ่ยท่ีมากท่ีสุดท่ีจะอนุญาตใหจ้ดัสถานีท างานได ้ซ่ึงจะเป็น

ส่ิงก  าหนดผลผลิต(Output Capacity) ของสายการผลิตนั้น ตวัอยา่งเช่น  

 ถา้รอบเวลาของสายการผลิตคือ 2 นาที  หมายความว่าสายการผลิตจะมีผลผลิตออกมาทุกๆ 

2 นาที  

 
ภาพท่ี2.6 รอบเวลาของแต่ละwork station 

 รอบเวลาสั้นท่ีสุดท่ีเป็นไปได ้(Minimum Cycle Time) คือ  1.0 นาที  

 รอบเวลามากท่ีสุดท่ีเป็นไปได(้Maximum Cycle Time) คือ  2.5 นาที  

 โดยทั้ง 2 ค่าน้ีจะเป็นส่ิงก  าหนดผลผลิตของสายการผลิต สามารถหาได้ โดยการใชสู้ตรดงัน้ี 

 



 
 

                 ผลผลิต =           
เวลาในการท างานต่อวนั  (Operation  time /day )

รอบเวลา(Cycle  time )
 

สมมุติว่าสายการผลิตน้ีท างาน 8 ชัว่โมง  /วนั     

-  รอบเวลาเป็น 1.0 นาทีจะได ้ผลผลิตเท่ากบั 480 ช้ิน/วนั  

-  รอบเวลาเป็น 2.5 นาทีจ ะได ้ผลผลิตเท่ากบั 182 ช้ิน/วนั  

ดงันั้นการสมดุลสายการผลิตสามารถท าใหผ้ลผลิตท่ีเกิดข้ึนไดร้ะหว่าง 192 ช้ิน/วนั กบั 480 ช้ิน/วนั  

 ในทางกลบักนัถ้าทราบถึงผลติผลที่ต้องการต่อวนั กจ็ะสามารถหารอบเวลาเป้าหมายในการ
จดัสมดุลสายการผลติได้  
 

รอบเวลา =           
เวลาในการท างานต่อวนั 

ผลผลิตที่ตอ้งการต่อวนั
 

 ถา้รอบเวลาท่ีค  านวณไดน้ั้นไม่ไดอ้ยูใ่นช่วงของรอบเวลาท่ีสั้นท่ีสุดกบัรอบเวลาท่ีมากท่ีสุด

แสดงว่า ผลผลิตท่ีตอ้งการต่อวนัจะตอ้งถกูก  าหนดใหม่   

  สมมุติว่าจากตวัอยา่งตอ้งการผลิตผล 480 ช้ิน/วนั จะไดว้่า   รอบเวลา เท่ากบั  1นาที/ช้ิน 

(480 นาทีต่อวนั  /480 ช้ินต่อวนั  )หมายความว่า จะตอ้งท าการสมดุลสายการผลิตหรือจดั

สถานีงานโดยใหเ้วลารวมของงานยอ่ยท่ีจะจดัสถานีงานมีค่าไม่เกินรอบเวลา 1 นาที/ช้ิน  

 

 จ านวนของสถานีท างานที่น้อยที่สุดตามทฤษฎ(ีNmin  )จะได้ตามความสัมพนัธ์  
 

Nmin =  
เวลารวมของงานยอ่ยทั้งหมด(นาที/ช้ิน)

รอบเวลา(นาที / ช้ิน /สถานี)
 

 สมมุตว่ิาผลติผลที่ต้องการคอื 480 ช้ิน/วนั ที่จะส่งผลให้เกดิรอบเวลา 1นาที/ช้ิน จะได้ว่า  

Nmin =  
2.5(นาที/ช้ิน)

1 (นาที / ช้ิน /สถานี)
= 2.5 สถานีท างาน 

เน่ืองจาก 2.5 สถานีท างานเป็นไปไม่ไดด้งันั้นจ  านวนสถานีท างานท่ีนอ้ยท่ีสุดท่ีเป็นไปได้

คือ 3 สถานี การจดัสมดุลสายการผลิตนั้นจะสามารถจดักลุ่มงานยอ่ยมากกว่าหรือเท่ากบั 3 สถานีก็

ไดข้ึ้นกบัว่า จะสามารถจดักลุ่มงานยอ่ยไดดี้มากนอ้ยเพียงใดโดยอาศยัเทคนิคต่าง ๆ เขา้ช่วยเพื่อให้

การจดันั้นสะดวกรวดเร็วยิง่ข้ึนซ่ึงจะไดก้ล่าวต่อไป  



 
 

ขอ้จ ากดัท่ีจ  าเป็นตอ้งพิจารณาในการจดัสมดุลสายการผลิตก็คือ ล  าดบัก่อนหลงัของงานยอ่ย

ในการผลิต ซ่ึงสามารถท าใหเ้ห็นความสมัพนัธท่ี์ง่ายข้ึนโดยการวาด แผนภาพความสมัพนัธล์  าดบั

ก่อนหลงัของการผลิต(Precedence Diagram) มีจุดประสงคเ์พื่อแสดงความสมัพนัธข์องงานยอ่ย

ตามล าดบัก่อนหลงัโดยเร่ิมตน้จากงานยอ่ยทางดา้นซา้ย ไปส้ินสุดงานยอ่ยทางดา้นขวา 

 
ภาพท่ี2.7 เวลาแต่ละStation 

หลงัจากท่ีท าการจดัสมดุลสายการผลิตโดยใช ้เทคนิคต่างๆ แลว้   สามารถเลือกค าตอบท่ีดี

ท่ีสุดไดโ้ดยดูจากค่าประสิทธิภาพ (Efficiency) ของสายการผลิต  หรือ  เปอร์เซ็นตข์องเวลาว่าง 

(Percentage of Idle Time or Balance Delay) ดงัสมการท่ี 4 และ 5  

ประสิทธิภาพ =  
ผลรวมของเวลางานยอ่ยทั้งหมด

จ านวนสถานีท างานจริงxรอบเวลาที่ใชไ้ดจ้ริง
x 100  

 

เปอร์เซนตเ์วลาว่าง=100% - ประสิทธิภาพ 100% 

2. เทคนิคพ้ืนฐานท่ีใชใ้นการท าสมดุลสายการผลิต 

1. วิธีการเลือกเวลามากท่ีสุดก่อน  ( Largest Candidate Rule) 
2. วิธีเรียงต าแหน่งน ้ าหนกั   ( Ranked Positional Weight Method ) 
3. วิธีของคิลบริดจแ์ละเวสเตอร์  ( Kilbridge and Wester’s Method)   

ทั้ง 3 เทคนิคจะใชส้มมุติฐานว่า  เวลางานยอ่ยมีค่าคงท่ี และ เวลาท่ีตอ้งใชส้ าหรับท างานยอ่ยใดๆ

ดว้ยกนัจะ เท่ากบั ผลบวกของเวลาท่ีตอ้งใชส้ าหรับท างานยอ่ยในแต่ละงาน   

 2.1 วิธีการเลือกเวลามากท่ีสุดก่อน   (Largest Candidate Rule) 

1) จดังานยอ่ยใหส้ถานีท างานแรกโดยเลือกงานยอ่ยท่ีมีเวลาสูงสุดก่อน ซ่ึงตอ้งไม่ขดักบั

ขอ้จ  ากดัของล าดบัการท างาน (ดูจากแผนภาพความสมัพนัธล์  าดบัก่อนหลงั)และไม่ท าให้

เวลาท างานของสถานีท างาน(ผลรวมของเวลางานยอ่ย)สูงกว่ารอบเวลาเป้าหมาย  

2) เม่ือจดังานยอ่ยลงในสถานีท างานแรกเรียบร้อย  เร่ิมจดังานยอ่ยลงสถานีท างานต่อๆไปตาม

ขั้นตอนท่ี 1 จนสามารถเลือกงานยอ่ยไดห้มด  



 
 

 
ตารางที่ 2.6วิธีเลือกเวลามากที่สุดก่อน 

 
ตารางที่2.7 งานยอ่ยที่ถูกเรียงล าดบัแลว้ 

2.2 วิธีเรียงต าแหน่งน ้ าหนกั  ( Ranked Positional Weight Method ) 

1) ท าการหาค่าต าแหน่งน ้ าหนกัของทุกๆงานยอ่ย 

PW =  ผลรวมของเวลางานย่อยนั้นกบังานย่อยอืน่ ๆ ทั้งหมดที่ต้องที่ท าต่อเนื่องจากงานย่อยนั้น 

2) ท าการจดังานยอ่ยใหส้ถานีท างานโดยเลือกงานยอ่ยท่ีมีค่าต าแหน่งน ้ าหนกัมากท่ีสุดก่อน 

 



 
 

ตารางที่2.8 วิธีเรียงต าแหน่งน ้าหนกั 

2.3 วิธีของคิลบริดจแ์ละเวสเตอร์  ( Kilbridge and Wester’s Method)   

1) เขียนแผนภาพแสดงล าดบัก่อนหลงัของงานโดยใชก้ารก าหนด column 

2) เรียงงานยอ่ยตามcolumn ส าหรับงานยอ่ยท่ีอยูไ่ดม้ากกว่า 1 columnใหบ้อกcolumnท่ีอยูไ่ด้

ทั้งหมดดว้ย 

3) จดังานยอ่ยใหส้ถานีงานโดยเร่ิมจากงานยอ่ยใน column 1 จดัตามล าดบัของ column  

 
ตารางท่ี2.9 วิธีแบบของคิลบริดจแ์ละเวสเตอร์ 

 

3. การแกปั้ญหาสมดุลสายการผลิตวิธีการอ่ืนๆ 

1. แบ่งงานยอ่ยเพ่ิมข้ึนเพ่ือเพ่ิมความแตกต่างของเวลา  ตวัอยา่งเช่น 

 
ภาพที่2.8 งานยอ่ยต่างๆ 

จะเห็นไดว้่างานยอ่ยท่ี 2 เกิดสภาวะคอขวด จึงท าการแบ่งงานยอ่ยท่ี 2 ใหเ้ป็นงาน 2.1 , 2.  

จะท าใหค้วามแตกต่างของเวลางานยอ่ยลดลง หรือ เวลาว่างของสายการผลิตลดลง      

                                            
ภาพที่ 2.9งานยอ่นที่เกิดสภาพคอขวดในสถานีต่างๆ 



 
 

วิธีการแกไ้ข 

1. ท าการปรับความเร็วหรือเวลาการเดินทางระหว่างงานใหเ้หมาะสม เช่น ปรับระยะทาง ปรับ

ความเร็วสายพาน เป็นตน้ 

2. จดัเป็นการท างานคู่ขนาน   

3. ใชห้ลกัการศึกษางาน (Work Study) และ การศึกษาการเคล่ือนไหว(Motion Study) มาช่วย

ลดเวลาในการท างานของสถานีท่ีเกิดสภาวะคอขวด เช่นการใชอุ้ปกรณ์ จ้ิกหรือฟิกเจอร์(Jig 

& Fixture) ปรับปรุงสถานท่ีท างานใหม่  เป็นตน้ 

 

2.7การไคเซน (KAIZEN) 

ไคเซ็น (Kaizen) มาจากภาษาญ่ีปุ่นเป็นค าแพร่ท่ีหลายและนิยมน ามาใชเ้ป็นวิธีการพฒันาปรับ ปรุง
กระบวนการผลิตหรือกระบวนการท างานท่ีดีข้ึน ในลกัษณะของการปรับปรุงแบบต่อเน่ืองไม่มีท่ี
ส้ินสุด ประเด็นส าคญัหลกัคือ การพิจารณาถึงเร่ืองวิธีการ แนวคิด และมาตรการน าเสนอ เพื่อดูท่ีมา
ของการแกปั้ญหาแต่ละเร่ืองการจะพิจารณาถึงวิธีการ แนวคิดและมาตรการน าเสนอดงักล่าวไดน้ั้น 
เราตอ้งไม่ติดอยูก่บักรอบความคิดเดิมๆไม่ยดึติดอยูก่บัวิธีการมองวิธีการคิด หรือการกระท าในแบบ
เก่าๆ อีกต่อไปมีการพฒันาการวิธีการมากมายข้ึนมาเพ่ือการแกปั้ญหา แต่วิธีการเหล่านั้นต่างมี
ขอ้จ  ากดัว่าผูใ้ชต้อ้งมีทกัษะความรู้ในวิธีการ นั้นๆ ณ ระดบัหน่ึงจึงจะยงัผลส าเร็จได ้ซ่ึงตรงขา้มกบั
นวตักรรม(Innovation) เป็นส่ิงท่ีเรากล่าวถึงการเปล่ียนแปลงท่ีมีพลวตัรมีการเปล่ียนแปลงท่ีรวด 
เร็วอยา่งกา้วกระโดดเพื่อใหก้รรมวิธีการท างานหรือผลิตภณัฑใ์หม้ีความทนัสมยั มีคุณค่าโดยใช้
เทคโนโลยใีนการขบัเคล่ือน การเปล่ียนแปลงท่ีรวดเร็วแต่อาจไม่ยาวนาน 
Kaizen คอือะไร? 
  ค าว่า “Kaizen” เป็นศพัทภ์าษาญ่ีปุ่น แปลว่า “การปรับปรุง (improvement)” ซ่ึงหากแยก
ความหมายตามพยางคแ์ลว้จะแยกได ้2 ค า คือ “Kai” แปลว่า “การเปล่ียนแปลง (change)” และ “Zen” 
แปลว่า “ดี (good)” ดงันั้นการเปล่ียนแปลงในทางท่ีดีก็คือการปรับปรุงนัน่เอง 
Kaizen เป็นแนวคิดธรรมดาและเป็นส่วนหน่ึงในทฤษฎีการบริหาร ของญ่ีปุ่น ซ่ึงโดยธรรมชาติหรือ
ดว้ยการฝึกฝนนั้นท าใหค้นญ่ีปุ่นมีความรู้สึกรับผดิชอบใน การท่ีจะท าใหทุ้กอยา่งด าเนินไปโดย
ราบร่ืนเท่าท่ีจะสามารถท าไดด้ว้ยการปรับ ปรุงส่ิงต่างๆใหดี้ข้ึน ไม่ว่าจะเป็นเร่ืองในชีวิตประจ าวนั
หรือการท างาน น่ีเป็นจุดแข็งท่ีท าให ้Kaizen ด าเนินไปไดอ้ยา่งดีในประเทศญ่ีปุ่น เพราะโดย
หลกัการแลว้ Kaizen ไม่ใช่เพียงการปรับปรุงเท่านั้น แต่หมายความรวมไปถึงการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ือง ไม่มีท่ีส้ินสุดดว้ย (continuous improvement) 
ท าไมต้อง Kaizen? 



 
 

  ตามหลกัการของ Kaizen แลว้สาเหตุเพียงเลก็นอ้ยก็สามารถก่อใหเ้กิดความเสียหายอยา่ง
ร้ายแรงได ้ดงันั้น Kaizen จึงเป็นเหมือนส่ิงท่ีเตือนใหเ้ราตระหนกัถึงปัญหาอยา่งน้ีอยูเ่สมอ 
นอกจากนั้นยงัตอ้งหาทางแกไ้ขปัญหา หรือปรับปรุงพฒันาส่ิงต่างๆใหดี้ข้ึนอยูเ่ป็นนิจ โดยหลกัการ
น้ีจะท าใหเ้ราผลิตสินคา้และบริการท่ีมีคุณภาพสามารถตอบสนองความ พึงพอใจของลกูคา้ได ้
นอกจากนั้นยงัเป็นการใชค้วามคิดความสามารถร่วมกนัปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการ ท างานใหดี้
ข้ึนซ่ึงหมายถึงคุณภาพชีวิตท่ีดีข้ึนของผูป้ฏิบติังานทุกคนนัน่ เอง 
น า Kaizen มาใช้อย่างไร? 
  การปฏิบติังานใดๆ ก็ตามจะส าเร็จไม่ไดห้ากขาดความร่วมมือจากผูท่ี้เก่ียวขอ้ง ในทาง
กลบักนั ส่ิงต่างไม่ว่าจะเป็น โครงการ แผนงาน หรืองานท่ีไดรั้บมอบหมาย ยอ่มจะท าส าเร็จได้
โดยง่ายถา้ไดรั้บความร่วมมือ การมีส่วนร่วม การจูงใจ และการพฒันาอยา่งต่อเน่ืองของสมาชิกแต่
ละคนในองคก์าร ค  ากล่าวท่ีว่า “การใหพ้นกังานมีส่วนร่วม” นั้นดูเป็นส่ิงท่ีไม่ยากนกัแต่เป็นท่ีทราบ
กนัดีในหมู่ผูบ้ริหารว่าการบริหาร คนคือส่ิงท่ียากท่ีสุด อยา่งไรก็ตามการผลกัดนัใหส้มาชิกใน
องคก์ารเขา้มามีส่วนร่วมไดน้ั้น ส าคญัอยูท่ี่ความมุ่งมัน่และความตั้งใจจริงของผูบ้ริหารระดบัสูง 
(Top Management Commitment) ความอุตสาหพยายามและการมีนโยบายและแผนงานท่ีชดัเจน
ทั้งน้ีเน่ืองจากการท างาน ท่ีดีไดอ้ยา่งเน่ืองนั้นจ  าเป็นตอ้งมีระบบท่ีดีมารองรับจึงจะสร้างสรรคใ์ห ้
เกิดผลอยา่งท่ีตอ้งการไดจุ้ดเร่ิมตน้ท่ีดีคือการมุ่งเนน้ใหเ้กิดบรรยากาศของการมีความคิดสร้างสรรค ์
จากพนกังานทุกคนอยา่งกวา้งขวางทัว่ทั้งองคก์าร โดยมีแนวคิดของ Kaizen เป็นพ้ืนฐาน เช่ือมโยง
ถึงค่านิยมและบรรทดัฐานทุกอยา่งในองคก์าร ไม่ใช่เพียงใชเ้คร่ืองมือใดเคร่ืองมือหน่ึง เช่น 5ส, 
QCC, TQM, เท่านั้น เพราะ Kaizen เป็นแนวคิดรวบยอด (Total Concept) ไม่ใช่ส่ิงท่ีจะเลือกมาใช้
บางส่วน แลว้หวงัว่าจะไดผ้ลประโยชน์ตอบแทนอยา่งท่ีตอ้งการขอ้แตกต่างระหว่างการบริหารใน
แนวทางของประเทศทางตะวนัตกนั้นมีอยูห่ลาย ประการ ประการหน่ึงคือการบริหารของประเทศ
ทางตะวนัตกมกัจะน าเอาเคร่ืองมือทางการ บริหารและเทคนิคใหม่ๆ (New Management Tools and 
Techniques) ท่ีมีค  าตอบส าเร็จรูปมาใชแ้ละเอาจริงเอาจงักบัการใชส่ิ้งเหล่านั้น ซ่ึงจะก่อใหเ้กิดผลดี
ในระยะเวลาอนัสั้น แต่ลืมคิดถึงส่ิงท่ีควรปรับปรุงในระยะยาว ส่วนการบริหารของประเทศทาง
ตะวนัออกนั้น เป็นท่ีทราบกนัว่าไม่ใช่เร่ืองง่ายท่ีจะไดค้  าตอบท่ีแน่ชดัและใหผ้ลอยา่งรวด เร็ว (quick 
‟ fix answers) ดงันั้นส่ิงท่ีจะสามารถประกนัความเป็นเลิศก็คือ การกา้วไปอยา่งชา้ๆ แต่ใหผ้ลท่ี
แน่นอน โดยความเช่ือท่ีว่า การสู่ความเป็นเลิศนั้นเป็นการเดินทางท่ีไม่มีท่ีส้ินสุด ส่ิงส าคญัท่ีจะตอ้ง
ระลึกอยูเ่สมอคือ เป็นธรรมดาท่ียอ่มจะมีการต่อตา้นในตอนเร่ิมตน้ แต่ต่อมากระบวนการต่างๆจะ
สามารถสร้างความสมดุลข้ึนมาได ้ทั้งน้ีผูบ้ริหารจะตอ้งมีความเช่ือมัน่และสร้างเสรีภาพใหก้บั
ทรัพยากรบุคคล ขององคก์าร ซ่ึงผูบ้ริหารและฝ่ายบุคคลจะตอ้งร่วมกนัหาทางท่ีง่ายและเหมาะสมท่ี
จะส่ง เสริมใหค้นส่วนมากหนัมาร่วมกนัขจดัปัญหาอุปสรรคต่างๆ ท่ีขวางหนา้อยู ่ถือเป็นการเปิด
เสรีภาพและเช่ือมัน่ในคุณค่าและความสามารถของคน ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีท ายากท่ีสุดในกระบวนการ



 
 

บริหารของฝ่ายบริหาร การประสานวตัถุประสงคข์ององคก์ารและการจดัการดา้นทรัพยากรมนุษย์
เขา้กบัหลกั การของ Kaizenโดยปกติในประเทศทางตะวนัตกฝ่ายบุคคลจะเป็นผูก้  าหนดกลยทุธ์
ทางดา้นทรัพยากร มนุษยโ์ดยไม่ไดม้ีการพิจารณาแผนงานดา้นอ่ืนๆร่วม และในบางกรณีกลยทุธ์
ดา้นทรัพยากรมนุษยจ์ะไดรั้บความสนใจนอ้ยมากจากผูบ้ริหาร การท่ีบริษทัใหค้วามสนใจในเร่ือง
การวางแผนกลยทุธด์า้นทรัพยากรมนุษยอ์ยา่ง จริงจงั ยอ่มถือว่าเป็นบริษทัท่ีมีพ้ืนฐานของ Kaizen 
บริษทัเช่นน้ีผูบ้ริหารจะแสดงออกถึงความมุ่งมัน่โดยเขา้ไปมีส่วนร่วมในการ วางแผน รวมทั้งร่วม
อภิปรายและใหค้วามคิดเห็นเพื่อก  าหนดกลยทุธด์า้นทรัพยากรมนุษย ์ดว้ย และจะมีคณะท างานจาก
สายต่างๆ เพื่อร่วมกนัแสดงความคิดเห็นใหแ้น่ใจว่ากลยทุธด์า้นทรัพยากรมนุษยท่ี์ก  าหนด ข้ึนจะ
ครอบคลุมและสามารถตอบสนองความตอ้งการของบริษทัในระยะยาว หลงัจากท่ีมีกลยทุธแ์ละ
แผนงานแลว้ ขั้นต่อไปคือการส่ือสารใหรั้บรู้ทัว่ทั้งองคก์าร และพยายามปลกูฝังใหส้มาชิกทุกคนมี
ทศันคติแบบ Kaizen นอกจากนั้นการก าหนดภารกิจ (mission) ขององคก์าร นอกจากจะอธิบายให้
เห็นว่าพนกังานเป็นส่วนส าคญัของภารกิจดงักล่าวแลว้ ควรจะสอดแทรกแนวคิด Kaizen ไวด้ว้ย 
และมีการทบทวนเป็นประจ า เพ่ือใหมี้ความเหมาะสมกบัสถานการณ์และคิดเสมอว่าทุกส่ิงทุกอยา่ง
เป็นส่ิงท่ี ปรับปรุงไดเ้สมอ  มาตรการหลากหลายวิธี การคดิแบบอสิระและมีความยดืหยุน่นั้นจะ
น ามาซ่ึงมาตรการ แกไ้ขปัญหาท่ีมีความหลากหลาย แต่ทั้งน้ีเราตอ้งไม่ลืมว่าในระหว่างการคิด เรา
อาจจะพบจุดตีบตนั คือ ไม่สามารถน าส่ิงท่ีคิดไปปฏิบติัใหเ้ป็นรูปธรรมได ้อนัเน่ืองมาจากขอ้จ ากดั
ทางดา้นขอ้เท็จจริงบางอยา่ง การท่ีผูคิ้ดตอ้งกลายมาอยูใ่นสภาพ “หมดหวงั” หรือ “หยดุความ 
พยายาม” ในการแกไ้ขปัญหายอ่มไม่ใช่ส่ิงท่ีดีทั้งสองกรณี หรือแมก้ระทัง่เม่ือไดมี้การปฏิบติัเพ่ือ
ปรับปรุงแกไ้ขปัญหาไปแลว้ ก็ไม่ไดห้มายความว่าจะมีความสมบูรณ์เสมอไป เพราะส่ิงทั้งหลายต่าง
มีแนวโนม้ว่าจะเกิดมาจากปัจจยัหรือตวัแปรมากกว่าหน่ึง เสมอ ปัญหาหลายๆอยา่ง ก็เช่นกนั มีผล
มาจากสาเหตุหลายๆประการดว้ยกนั มาตรการแกไ้ขปัญหาจึงตอ้งมีความหลากหลายตามสาเหตุ
เหล่านั้น “เราสามารถเขา้ใจส่ิงหน่ึงส่ิงใดไดเ้ป็นอยา่งดี ถา้เราแยกแยะประเด็นยอ่ยๆออกมาได”้ ใน
เร่ืองของการแกปั้ญหา ก็เช่นกนั “เราจะรู้วิธีการแกไ้ขปั้ญหาไดดี้ ถา้เราแยกแยะปัญหาเหล่านั้น
ออกเป็นประเด็นต่างๆท่ีชดัเจน” ดว้ยเหตุน้ีจึงขอแนะน าใหใ้ช ้7 QC Tools ตวัใดตวัหน่ึง เป็นตน้ว่า
การใชผ้งัก้างปลา (Cause and Effect Diagram) เพ่ือท าการวิเคราะห์ปัญหา เพราะเคร่ืองมือน้ีจะท า
ใหเ้ห็นภาพไดช้ดัเจนว่า เม่ือปัญหาเกิดข้ึนจากหลากหลายสาเหตุ ก็ตอ้งมีมาตรการแกไ้ขไว้
หลากหลายเช่นกนัรวมทั้งยงัมีผลดีในแง่ของการเช่ือม โยงเขา้กบัประเด็นท่ีเก่ียวขอ้งซ่ึงสามารถท า
ความเขา้ใจไดง่้ายอีกดว้ย การเปล่ียนแปลง การปรับปรุงโดยพ้ืนฐานไม่ว่าจะเป็นเร่ืองของวิธีการ 
แนวทางการปฏิบติัหรือสภาพการณ์ต่างถือว่าเป็นการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนใน องคก์าร เมื่อเราตอ้ง
พิจารณาว่ามีตวัแปรหรือปัจจยัอะไรบา้งท่ีจ  าเป็นตอ้งมีการ เปล่ียนแปลง ขอใหม้องยอ้นกลบัไปท่ี
เร่ืองของ 4M ซ่ึงในแผนผงักา้งปลาจะหมายถึง Man (คน) Methods (วิธีการ) Material (วสัดุ) และ 
Machine (เคร่ืองจกัร) โดยท่ีปัจจยัหลายๆปัจจยัควรจะมีการเปล่ียนแปลง ซ่ึงก็รวมถึง 



 
 

ต าแหน่ง ท่ีตั้ง การติดตั้ง †- ตวัแปรดา้นพ้ืนท่ี 
ล าดบั ขั้นตอนการท างาน †- ตวัแปรดา้นเวลา 
รูปร่าง สี †- ตวัแปรดา้นกายภาพ 
ขนาด ความยาว ความกวา้ง †- ตวัแปรดา้นขนาด 
เร็วกว่า ชา้กว่า †- ตวัแปรดา้นความเร็ว 
เพ่ิมข้ึน ลดลง †- ตวัแปรดา้นปริมาณ 
แน่นอนว่าการเปล่ียนแปลงหลายส่ิงหลายอยา่งจะเป็นส่ิงท่ีดีเสมอไปเพราะในความ เป็นจริงแลว้ มี
อยูบ่า้งท่ีไม่ควรจะท าการเปล่ียนแปลง และมีอยูบ่า้งท่ีมีความเป็นไปไดท่ี้จะตอ้งเปล่ียนแปลง ดว้ย
เหตุน้ี การปรับปรุงจึงไม่ไดห้มายความว่าใหเ้ปล่ียนแปลงในส่ิงท่ีไม่ควรจะเปล่ียน แปลง หรือส่ิงท่ี
ไม่สามารถจะเปล่ียนแปลงได ้หรือส่ิงท่ีไม่ไดส้ร้างผลลพัธใ์ดๆแมว้่าจะไดเ้ปล่ียนแปลงไปแลว้ก็
ตามแต่การ ปรับปรุงจะหมายถึงการเปล่ียนแปลงในส่ิงท่ีสามารถเปล่ียนแปลงไดแ้ละตอ้งให้ 
ผลลพัธท่ี์ดีข้ึนเม่ือมีการเปล่ียนแปลงดว้ย 

การเปล่ียนปัจจยัต่างๆท่ีสามารถกระท าไดน้ั้น การหยดุ หรือการลด เป็นส่ิงท่ีใหผ้ลมากท่ีสุด 
อาจกล่าวอีกนยัหน่ึงไดว้่า การปรับปรุงท่ียิง่ใหญ่ท่ีสุดจะหมายถึง 
- หยดุการท างานท่ีไม่จ  าเป็นทั้งหลาย 
- หยดุการท างานท่ีไม่มีประโยชน ์
- หยดุการท างานท่ีไม่มีความส าคญัทั้งหลาย 
แต่อยา่งไรก็ตาม มีบางส่ิงบางอยา่งในโลกน้ีท่ีไม่สามารถท าให ้“หยดุ” ไดถ้า้เช่นนั้นเราจะท า
อยา่งไรไดก้บักรณีดงักล่าว จุดน้ีคงตอ้งมุ่งประเด็นไปท่ีเร่ืองการลด ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงท่ีมี
พลงัเป็นท่ีสองรองลงมา จงพยายามท่ีจะลดงานท่ีไม่มีประโยชน์ งานท่ีก่อความร าคาญ น่าเบ่ือ
หน่าย ใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้แมว้่าอาจจะไม่สามารถท าใหห้ยดุไดท้ั้งหมด แต่ก็ไดน้ าเขา้ขั้น
สู่การปรับปรุงแลว้เร่ิมตน้จากการเปล่ียนแปลงส่ิงท่ีเปล่ียนแปลงได ้ ความสามารถหรือความ
ช านาญในการเปล่ียนแปลงวิธีท างานนั้น จะข้ึนอยูก่บัการหาวิธีการท่ีเปล่ียนแปลงไดง่้ายแทนท่ี
จะพยายามเปล่ียนแปลง งานท่ีเปล่ียนแปลงไม่ไดเ้ลย หรืองานท่ีตอ้งใชพ้ละก าลงัในการ
เปล่ียนแปลงมาก หรือ เปล่ียนแปลงบางส่วนของงานท่ีสามารถเปล่ียนแปลงได ้เราไม่สามารถ
จะเปล่ียนแปลงงานอะไรก็ตามท่ีเก่ียวเน่ืองดว้ย กฎหมายขอ้ก าหนดหรือมาตรฐานต่างๆ ได้
โดยง่าย และการปรับปรุงบางอยา่งก็อาจจะมีผลดีกบัคนบางกลุ่มเท่านั้น ดงันั้นจึงไม่เป็นการ
ฉลาดเลยท่ีเราจะพยายามเปล่ียนแปลงส่ิงท่ีไม่ควรเปล่ียน แปลงเมื่อไม่สามารถเปล่ียนแปลงได ้
ส าหรับการเปล่ียนแปลงส่ิงท่ีเก่ียวเน่ืองดว้ยกฎหมายหรือขอ้ก  าหนดจะเป็นอีก ปัญหาหน่ึงท่ี
แตกต่างไปจากการปรับปรุงในเร่ืองงาน ดงันั้นจะเป็นการดีกว่า หากจะท าการปรับปรุงดว้ย
วิธีการอ่ืนท่ีแตกต่างไป การด าเนินการปรับปรุงงานจะหมายถึงการด าเนินการเปล่ียนแปลง



 
 

ทั้งหลายท่ีเรา สามารถท าไดด้ว้ยตวัของเราเองก่อนจากนั้นจึงท าการเปล่ียนแปลงกบัส่ิงท่ีง่าย ต่อ
การเปล่ียนแปลง และไม่ควรลืมว่า การเปล่ียนแปลงตนเองก็ง่ายกว่าการเปล่ียนแปลงคนอ่ืน 

ปัญหาและส่ิงที่ควรระวงั 
อยา่งไรก็ตามการสร้าง Kaizen ท่ีเหนือชั้นดว้ยคน (winning through people) ในระยะแรกๆยอ่มจะ
ท าใหเ้กิดปัญหาต่างๆ ข้ึนในองคก์าร ปัญหาท่ีมกัพบ เช่น 
„ การต่อตา้นจากผูบ้ริหารระดบักลาง ถา้การบริหารแบบเดิมบางงานท่ีรับผดิชอบโดยผูบ้ริหาร
ระดบักลางถกูโอนใหผู้น้  า กลุ่ม (team leader) เป็นผูรั้บผดิชอบแทน ผูบ้ริหารระดบักลางยอ่มจะรู้สึก
ว่าถกูลงโทษ เพราะเหมือนถกูลดบทบาท แต่ส่ิงน้ีจะไม่เป็นปัญหาถา้บทบาทของผูบ้ริหาร
ระดบักลางไดรั้บการยกระดบัให ้ดูแลดา้นการบริหารกลยทุธม์ากข้ึน และรับผดิชอบในการผลกัดนั
ใหเ้กิดแนวทาง Kaizen ข้ึนในหน่วยงาน 
„ ความวิตกกงัวลและความหวาดกลวัของสหภาพ การน า Kaizen มาใชน้ั้น ตามหลกัการจะท าให้
การเผชิญหนา้ระหว่างนายจา้งและลกูจา้งลดลง ดงันั้นฝ่ายบริหารตอ้งเตรียมสร้างบรรยากาศท่ีเปิด
กวา้ง ใหต้วัแทนของสหภาพสามารถเขา้มามีส่วนร่วมมากข้ึน โดยตอ้งมีการช้ีแจงส่ิงต่างๆให้
สหภาพไดเ้ขา้ใจอยา่งชดัเจน ถา้หากมีการเปล่ียนแปลงวิธีการท างานท่ีมีผลกระทบต่างๆ เกิดข้ึน 
„ ความทอ้แทแ้ละผดิหวงัท่ีไม่เคยประสบความส าเร็จอยา่งแทจ้ริง โดยธรรมชาติของ Kaizen นั้น 
เมื่อมาตรฐานท่ีก  าหนดไวบ้รรลุผลแลว้ มาตรฐานใหม่ท่ีสูงกว่าจะตอ้งถกูก  าหนดข้ึนแทน ดงันั้นการ
พฒันาจึงด าเนินต่อไปเร่ือย  ๆไม่มีท่ีส้ินสุดการประสบความส าเร็จในการท างานใหบ้รรลุผลท่ี
ก  าหนดไวใ้นวนัน้ีจึงไม่ใช่เป้าหมายของวนัต่อไป ดงันั้นหากผลประโยชน์ของการบรรลุเป้าหมาย
ใหม่ไม่ชดัเจน และการทุ่มเทความพยายามของพนกังานไม่มีผลท่ีพนกังานจะไดรั้บกระบวนการ
ท างาน ต่างๆ ในองคก์ารแบบ Kaizen จะเป็นการบัน่ทอนก าลงัใจ แทนท่ีจะเป็นการจูงใจพนกังาน
ใหป้ฎิบติังานอยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
„ เวลาท่ีมีอยูจ่  ากดั เวลาเป็นทรัพยากรส าคญัท่ีตอ้งใชเ้พื่อปรับเปล่ียนทศันคติและวิธีการท างาน 
ใหม่ๆ ของพนกังาน รวมทั้งปรับปรุงการติดต่อส่ือสารใหมี้ประสิทธิภาพ ทุกคนในองคก์ารไม่ว่าจะ
เป็นระดบับริหาร หรือระดบัปฏิบติัการจะตอ้งร่วมกนัตรวจสอบและวางแผนการใเวลาใหเ้กิด 
ประสิทธิผล จะไดร่้วมกนัทุ่มเทความรู้ความสามารถ และความพยายามเพื่อการเปล่ียนแปลงท่ีดีและ
ส่งเสริมใหเ้กิด Kaizen ข้ึนในองคก์าร 
„ การรักษา Kaizenใหด้  าเนินอยูต่่อไป หากการน า Kaizen มาใชไ้ม่สามารถประสานใหเ้ป็นส่วนหน่ึง
ในชีวิตประจ าวนัของทุกคนในองคก์ารได ้ก็เป็นการยากท่ีจะรักษา Kaizen ใหด้  าเนินไปไดอ้ยา่ง
ต่อเน่ือง ส าหรับ Kaizen นั้น ส่ิงท่ีส าคญัคือตอ้งท าให ้Kaizen เป็นส่วนหน่ึงของวฒันธรรมองคก์าร
อยา่งแทจ้ริง ผูบ้ริหารซ่ึงมีทศันคติในเชิงบวกรู้จกักระตุน้และใหร้างวลั รู้จกัส่งเสริมการมีส่วนร่วม
และมีความคิดริเร่ิมสร้างสรรคท์ั้งน้ีโดยการ สร้างลกัษณะทางการบริหารท่ีดี เป็นตน้ว่าการ
ติดต่อส่ือสารท่ีมีประสิทธิภาพ การมีส่วนร่วม การฝึกอบรมและพฒันา การวดัผล (measurement) 



 
 

การสร้างวฒันธรรมท่ีไม่กล่าวโทษ การใหค้วามส าคญัและรางวลั นอกจากปัญหาต่างๆท่ี
ผูบ้ริหารจะตอ้งเผชิญแลว้ การน า Kaizen มาใชน้ั้นมีขอ้ควรทราบ 2 ประการคือ 
ประการแรก หลายองคพ์ยายามบงัคบัใหม้ี Kaizen รูปแบบญ่ีปุ่นเกิดข้ึนในองคก์ารของตน แต่กลบั
พบว่าผลท่ีไดไ้ม่เป็นท่ีน่าพอใจ และยากท่ีจะรักษาให ้Kaizen ด าเนินต่อไปได ้ทั้งน้ีเพราะการน า 
Kaizen มาใชน้ั้นจะตอ้งค านึงถึงวฒันธรรมของชาติท่ีมีอยูแ่ลว้ปรับรูปแบบ Kaizen ใหเ้ขา้กบั
สภาพการณ์ จึงจะสามารถน า Kaizen ไปใชไ้ดอ้ยา่งมีประสิทธิผล การถึงระดบัท่ีเรียกว่ามี Kaizen 
อยา่งแทจ้ริง นั้น ทุกคนจะไม่รู้สึกว่ามี Kaizen ไม่คิดว่าก  าลงัท า Kaizen เพราะ Kaizen ไดก้ลายเป็น
ส่วนหน่ึงของพฤติกรรมแลว้  ประการท่ีสอง ส่ิงหน่ึงท่ีญ่ีปุ่นมกัจะอิจฉาความโชคดีของประเทศทาง
ตะวนัตกคือการมีความคิด สร้างสรรคแ์ละนวตักรรม ซ่ึงเป็นผลมาจากวฒันธรรมของการเป็นปัจเจก
บุคคล (Culture of individuality) ของคนตะวนัตก ดงันั้นความทา้ทายของประเทศทางตะวนัตก คือ
การสามารถน า Kaizen ของญ่ีปุ่นไปปรับใชไ้ดอ้ยา่งเหมาะสม และในขณะเดียวกนัก็สนบัสนุนการ
สร้างนวตักรรมใหม่พร้อมกนัไป ทั้งน้ีเพ่ือรวมจุดเด่นของประเทศทางตะวนัตกและทางตะวนัออก
เขา้ดว้ยกนั จากประสบการณ์ของบริษทัหุน้ส่วนระหว่างญ่ีปุ่นกบัประเทศทางตะวนัตกสามารถน า 
ไปสู่ขอ้สรุปท่ีว่าไม่มีความขดัแยง้ระหว่างหลกัการทั้งสอง หรืออีกนยัหน่ึงคือความขดัแยง้สามารถ
น ามาซ่ึงการสร้างสรรคไ์ด ้
  Kaizen ในทางปฏิบติัตั้งอยูบ่นความเช่ือท่ีว่าผูท่ี้ ปฏิบติังานจะทราบปัญหาหรือขอ้ขดัแยง้
ของงานนั้นดีกว่าผูอ่ื้น ดงันั้นจึงรู้ว่างานนั้นควรจะปรับปรุงอยา่งไร ดงันั้นการเขา้มามีส่วนร่วมของ
พนกังานทุกคนในองคก์ารท่ีร่วมกนัปรับปรุงงาน ของตนเองคนละเลก็คนละนอ้ยไดจึ้งเป็นส่ิงส าคญั
ท่ีก่อใหเ้กิดการปรับปรุงวิธี การท างานใหมี้ประสิทธิภาพมากขั้น และพฒันาองคก์ารไปสู่ความเป็น
เลิศได ้
 

 

 

 

 

 

 



 
 

บทที่ 3 

แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการด าเนินงาน 

3.1 แผนการปฏิบัตงิาน 

ตารางที่ 3.1.1 แผนการปฏิบติังาน (Plan) 

 

ตารางที่ 3.1.2 แผนการปฏิบติังาน (Plan) 

 

3.2 รายละเอียดงานที่ปฎบิัต ิ



 
 

 สืบเน่ืองจากเป้าหมายของบริษทัสยามเด็นโซ่แมนูแฟคเจอร่ิงนั้นมีเป้าหมายใหก้ารผลิตมุ่ง

เขา้สู่การผลิตแบบJust in timeตามหลกัการของToyotaมากท่ีสุด กล่าวคือ การท่ีช้ินส่วนท่ีจ  าเป็นเขา้

มาถึงกระบวนการผลิตในเวลาท่ีจ  าเป็นและดว้ยจ านวนท่ีจ าเป็นหรืออาจกล่าวไดว้่า JIT  คือ การผลิต

หรือการส่งมอบ “ ส่ิงของท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ ดว้ยจ านวนท่ีตอ้งการ” โดยใชค้วามตอ้งการ

ของลกูคา้เป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณการผลิตและการใชว้ตัถุดิบ  ซ่ึงการท่ีจะใหบ้รรลุผลดงักล่าว

ขา้งตน้นั้นปัจจยัหลกันั้นคือการท าอยา่งไรใหL้ot sizeใหเ้ลก็ท่ีสุด ซ่ึงเลก็ท่ีสุดในหลกัการนั้นคือ1ช้ิน 

ต่อ1Lot(Kanban by kanban)แต่ส าหรับทางบริษทันั้น Lot sizeท่ีเหมาะท่ีสุดนั้นคือ 1กล่องอนั

ประกอบไปดว้ย 8 ช้ิน ดงันั้นทางแผนก  Total Industrial Engineering จึงมีเป้าหมายท่ีจะลด Lot size 

ในทุกๆปี โดยในแต่ละปีจะมีการท าโปรเจคการลดLot sizeท่ีเลก็ลงเร่ือยๆจนกระทั้งถึง  1กล่องคือ8

ช้ิน เพ่ือเป็นการSupportการผลิตใหเ้ขา้ใกลก้ารผลิตแบบ Just in timeตามนโยบายของบริษทั อีกทั้ง

เป็นการ Level up ความสามารถของทุกคนในแผนก และเกิดความทา้ทายในการท างาน (Challenge) 

โดยปี2010 น้ีมีเป้าหมายท่ีจะลดLot sizeจาก 96ตวั เป็น 48ตวั 

 
รูปท่ี3.1 Target of Lot size reduction in line Assembly 

 ดงันั้นในการปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ผูป้ฎิบติัไดม้ีส่วนร่วมในการรับผดิชอบในไลน์

การประกอบ ของหวัฉีดน ้ ามนั  ( Injector) โดยรายละเอียดของการปฏิบติังานคร้ังน้ี คือ เขา้ไปศึกษา

ขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นจากModel Isuzu ไปยงัModel Toyota ในไลน์การประกอบของหวัฉีดน ้ ามนั 

เพ่ือท าการก าจดัขั้นตอนท่ีเป็นความสูญเปล่าในการท างาน และ คิดวิธีปรับปรุงการท างาน (Kaizen) 

ของพนกังานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน และเสนอแนะใหผู้ท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งไดรั้บทราบ 



 
 

 จากนั้นผูป้ฎิบติัไดเ้ขา้ไปท าการศึกษาการขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นของProcess BKD เพื่อท า

การจ าลองProcess วิธีการปรับปรุงเพื่อทดสอบก่อนน าไปผลิตจริงว่ามีความเป็นไปไดท่ี้จะท าจริงได้

หรือไม่ และเป็นการจ าลองวิธีการท างานใหพ้นกังานไดเ้ห็นเพื่อท่ีจะน าไปปฏิบติัตามอยา่งถกูตอ้ง 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 3.3.1 ศึกษาพ้ืนท่ีเป้าหมายท่ีจะท าการลดเวลา 

  1.ศึกษาสภาพไลน์การประกอบ ณ.สภาวะการณ์ปัจจุบนั 

 3.3.2. จบัเวลาเบ้ืองตน้ 

  1. จบัเวลาในการเปล่ียนรุ่นจากModel Isuzu ไป Model Toyota 

  2. ค านวณเพื่อหาเวลาเป้าหมายท่ีตอ้งการลด 

 3.33. วิเคราะห์กระบวนการท างาน 

  1. วิเคราะห์สภาพปัญหาการท างานและคน้หาความสูญปล่าวจากการท างาน 

 3.3.4. แนวทางในการปรับปรุง 

  1.ปรับปรุงการท างานของProcessท่ีเกินTarget 

 3.3.5. เสนอแนวทางการปรับปรุงใหแ้ก่ผูท่ี้เก่ียวขอ้งและท าการติดตามงาน 

 3.3.6. ท าการวดัผลการปรับปรุง 

3.3.1 ศึกษาไลน์เป้าหมาย 

1.ศึกษาไลน์การประกอบในสภาวะการณ์ปัจจุบนั  

ในการลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นนั้น เพ่ือท่ีจะใหท้ างานอยา่งมีประสิทธิภาพจ าเป็นตอ้ง

ท าการศึกษาไลน์ท่ีจะเขา้ไปท าการลดเวลานั้นๆ ณเวลาจริง โดยส่ิงท่ีเขา้ไปท าการศึกษานั้น เร่ิม

ตั้งแต่ศึกษาไลน์อยา่งคร่าวๆ จนกระทั้งถึงขั้นตอนของแต่ Processท่ีท าการเปล่ียนรุ่นว่ามีวิธีการ

อยา่งไร เพ่ือใหแ้น่ใจว่าวิธีการท างานนั้นเป็นวิธีท่ีถกูตอ้งแลว้ เพ่ือใหก้ารท าการจบัเวลามี

ประสิทธิภาพมากข้ึน 

 โดยไลน์ท่ีเขา้ไปท าการศึกษาคือ ไลน์การประกอบ (Assembly) ของหวัฉีดน ้ ามนั (Injector) 

ซ่ึงไลน์การประกอบนั้น มีอยูด่ว้ยกนั 10 ไลน์ โดยประกอบไปดว้ย 9ไลน์การผลิต และ1ไลน์

Re-work ซ่ึงความสามารถในการข้ึนModelของไลน์ต่างๆมีดงัน้ี 

Line 1 Mitsubishi 

Line2 Isuzu 



 
 

Line3 Mitsubishi และ Nissan 

Line4 Toyota 

Line5 Toyota 

Line6 Toyota IsuzuและNissan 

Line7 Stop line  (อยูใ่นระหว่างการลงเคร่ืองจกัรเพ่ือ SupportการผลิตG3) 

Line8 Toyota Mitsubishi 

Line9 Isuzu Toyota 

Line10 Re-work 

 
รูปท่ี 3.2 Lay out ของไลน์การประกอบหวัฉีดน ้ามนั 

เม่ือทราบความสามารถในการข้ึนรุ่นต่างๆของแต่ละไลน์แลว้ จากนั้นก็ท าการพิจรณาในแต่

ละLineว่าไลน์ใดควรจะเป็นไลน์ท่ีท าการลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นเพื่อเป็นModel line โดยไลน์ท่ีท า

การตดัออกก่อนเป็นอนัดบัแรกคือ Line 1,2,4,5 และ10 เน่ืองจากไลน์ 1,2,4,5 เป็นไลน์ท่ีข้ึนเพี ยง1 

Model ดงันั้นจึงมีLoss time ท่ีเกิดการเปล่ียนรุ่นนอ้ย คือมีเพียงการเปล่ียนรุ่นจาก Model a ไปยงั 

Model bเท่านั้น ซ่ึงท าการเปล่ียนแค่บาง Process ส่วนline 10นั้นเป็น re-work ไลน์ ดงันั้นจึงเหลือ

ไลน์3 6 8 และ 9  เมื่อพิจรณาไลน์ท่ีกล่าวมาขา้งตน้แลว้ ไลน์ท่ีเหมาะสมแก่การน ามาเป็นModel line 



 
 

คือไลน์6เน่ืองจาก เป็นไลน์ท่ีมีการข้ึนของผลิตภณัฑม์ากท่ีสุด อีกทั้งแต่ละ modelท่ีสามารถข้ึนได้

ในไลน์น้ีเป็นModelท่ีมีความตอ้งการของลกูคา้มากดงันั้นจึงท าการเลือก Line 6 เป็นModel lineท่ีจะ

น ามาท าการลดเวลาในการเปล่ียนรุ่น 

จากนั้นท าการเขา้ไปดูหนา้งานของไลน์ 6ซ่ึงส่ิงท่ีตอ้งศึกษาคือ หนา้ท่ีของแต่ละ

กระบวนการว่ามีการท างานอยา่งไร การข้ึนงานของแต่ละ Modelว่าตอ้งข้ึนท่ี Processใดบา้งและไม่

ข้ึนท่ีProcessใดบา้ง เพ่ือใหส้ามารถรู้ในกรณีท่ีตอ้งข้ึน Modelน้ีจะตอ้งท าการเปล่ียน Jigท่ีprocess

ใดบา้ง โดยProcessในLine 6นั้น มีอยูท่ั้งหมด13Process คือ 

1. Process Matching shim-Nozzle 

2. Process R-nut Tightening 

3. Process Brushing and Washing 

4. Process Matching ball 

5. Process Matching shim valve 

6. Process Washing (Shower) 

7. Process Solenoid sub assemble 

8. Process Solenoid torque tightening  

9. Process Adjusting pipe 

10. Process Air leak 

12. Process Air blow 

13. Process BKD visual 

 

 โดยขั้นตอนการข้ึนแต่ละProcessต่างๆรวมถึงJigท่ีใชก้็มีความแตกต่างกนัไปและวิธีการใน

การเปล่ียนก็มีความแตกต่างกนั แต่เน่ืองจากขอ้มลูดีงกล่าวเป็นความลบัของทางบริษทัดงันั้นจึงขอ

อนุญาติน าเสนอในรูปแบบของตารางMatrixการเปล่ียนรุ่นและการเปล่ียนJigของแต่ละprocess 

 
ตาราง 3.1 Matrix of change over time in line 6 



 
 

 จากตารางจะสงัเกตุเห็นไดว้่าModel Toyota และ Nissanจะมีการข้ึนของProcessเหมือนกนั 

และดว้ยผลจากการลดLot sizeของปีท่ีแลว้ท าใหก้ารเปล่ียนรุ่นจากToyota ไปNissanไม่จ  าเป็นตอ้ง

เปล่ียนJigเน่ืองจากมีการKaizenให้Jig เป็นcommon แต่ในขณะเดียวกนัmodelของIsuzuท าไม่ได ้

เน่ืองจากโครงสร้างของตวัฉีดน ้ ามนัท่ีแตกต่างกนัท าใหท้ าเป็นCommon Jigไม่ได ้ดงันั้นในการ

เปล่ียนรุ่นจึงเลือกจบัเวลาในขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นจากModel Isuzu ไป Model Toyota 

 
รูปท่ี 3.3 MFCของLine 6 

3.3.2 การจบัเวลาเบือ้งต้น 

 1.จบัเวลาในการเปล่ียนรุ่นจากModel Isuzu Model Toyota 

ในการเปล่ียนรุ่นจากIsuzu ไป Toyotaนั้นProcessท่ีตอ้งท าการเปล่ียนJig มีอยูท่ั้งหมด 12 Processคือ 

1. Process Matching shim-Nozzle  

2. Process R-nut Tightening 

3. Process Brushing and Washing 

4. Process Matching ball 

5. Process Washing (Shower) 

6. Process Solenoid sub assemble 

7. Process Solenoid torque tightening  

8. Process Adjusting pipe 

9. Process Air leak 

10. Process Air blow 

11. Process BKD visual 

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการจบัเวลามีดงัน้ี 

1) กลอ้งvideo 



 
 

2) นาฬิกาจบัเวลา 

3) แผน่รองกระดาษ(Study board) 

4) แบบฟอร์มการบนัทึก(Operation time analysis chart) 

 
ภาพที่3.4 แบบฟอร์มบนัทึกการจบัเวลา 

จากนั้นก็ท าการจบัเวลาดว้ยแบบฟอร์มการจบัเวลา(Operation time analysis chart) โดยท า

การจบัเวลา โดยวิธีการจบัเวลาคือ ถ่ายวีดีโอและท าการจบัเวลา 

ขั้นตอนการศึกษาเวลาการท างานมีดงัน้ี 

1) บนัทึกขอ้มลูทั้งหมด ท่ีจะท าไดข้องงาน ของผูป้ฏิบติัและสภาพแวดลอ้มต่างๆในการ

ท างาน 

 เน่ืองจากไม่สามารถน าขอ้มลูท่ีจะจบัเวลาไดท้ั้งหมดจึงขออนุญาติยกตวัอยา่ง 

1Processท่ีสามารถน าขอ้มลูบางส่วนท่ีเสนอไดบ้า้งคือProcess BKD visual ซ่ึง

Process BKD visual ยอ่มากจากBari kiriko dakon ซ่ึงแปลเศษต่างๆท่ีเกิดจาก

กระบวนการผลิตโดยกระบวนการน้ีจะท าหนา้เสมือนโต๊ะQCท่ีท าการ

ตรวจสอบช้ินงานหลงัจากท่ีประกอบเสร็จแลว้ว่ามีเศษหรือฝุ่ นละอองท่ีท าให้

สมรรถนะในการฉีดน ้ ามนัของหวัฉีดน ้ ามนัลดลง หลงัจากตรวจสอบเสณ้จก็

จะท าการส่งไปยงัแผนกInspectionต่อไปเพื่อท าการตรวจอยา่งละเอียดอีกรอบ  

 สภาพการแวดลอ้มการท างาน ของProcessค่อนขา้งแออดั ท าใหเ้วลาในการ

เปล่ียนรุ่นพนกังาน ตอ้งท าการเล่ือนโต๊ะก่อนหยบิบา้ง มีการหาแผน่งานบา้ง มี

การเอ้ือมของพนกังานเม่ือวิเคราะห์หลกัการเศรษฐศาสตร์ทางดา้นร่างกาย

พบว่าเป็นการเคล่ือนไหวท่ีสูญเปล่าไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่าของช้ินงานเป็นตน้ 

2) บนัทึกวิธีการทั้งหมดโดยแบ่งออกเป็นงานยอ่ย 



 
 

 หลงัจากการสงัเกตขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นของพนกังาน สามารถแยกงานยอ่ย

ไดด้งัน้ี 

No Element 

1 เก็บตัวงานMaster 

2 เปิดฝาครอบกลอ่งMaster 

3 หยบิตัวงานMaster โมเดลใหม ่เก็บโมเดลเกา่ 

4 ปิดฝาครอบกลอ่งเก็บMaster 

5 วา่งMasterใสS่tan check 

6 เปิดฝาครอบหยบิMaster sheet 

7 เก็บMaster sheet โมเดลเกา่ 

8 หยบิMaster sheet โมเดลใหม ่

9 วางMaster sheet ใส ่Stand check 

10 หยบิตะกรา้ Cap pipeมาวาง 

11 เลือ่นStand check 

12 ถอดPlate double air leak 

13 เดนิไปตูเ้ก็บPlate double air leak 

14 หยบิPlate double air leak ใฟม ่

15 เก็บPlate double air leak เกา่ 

16 เดนิกลับโต๊ะCheck 

17 ใสP่late double air leakใหม ่

18 เปลีย่นโปรมแกรมโมเดล 

19 ตัง้กลอ้งVisual check 

20 เลือ่นStand checkกลับ 

21 Check confirmการเปลีย่นรุน่ 

22 เริม่งานโมเดลใหม่1ตัว 

ตาราง3.2 elementของการเปลี่ยนรุ่นของProcess BKD visual                

3) ท าการถ่ายVideoเพื่อท าการจบัเวลา 

 เน่ืองจากบางขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่นเป็นวิธีเลก็นอ้ยและยากต่อการ

สงัเกตการณ์จึงจ าเป็นตอ้งใชก้ลอ้งvideoเป็นอุปกรณ์ช่วย 

 

4) วดัค่าท่ีไดจ้ากการถ่ายvideoโดยใชน้าฬิกาจบัเวลาเป็นเคร่ืองมือในการวดั แลว้บนัทึก

เวลาท่ีวดัไดใ้นแต่ละงานยอ่ย 

 



 
 

 
ตารางที่3.3 ตารางการจบัเวลาของprocess BKD 

 

 

 

 

 

 

 

 

5) ท าการสรุปค่าท่ีไดโ้ดยการหาค่าเฉล่ีย 



 
 

 
ตารางที่3.4 ตารางการสรุปผลของแต่ละelement 

เมื่อท าการจบัเวลาทุกProcess สามารถสรุปผลเป็นกราฟแท่งไดด้งัน้ี 

 
ภาพที่3.5กราฟแท่งสรุปเวลาแต่ละelement 

 

 

 

 

จากกราฟสามารถสรุปผลไดด้งัน้ี 

No. Process Time/sec 



 
 

1 Matching shim-Nozzle  233.5 
2 R-nut Tightening 69 
3 Valve 54.1 
4 Brushing and Washing 61.9 
5 Matching ball 54.6 
6 Washing (Shower) 56.6 
7 Shim valve 52.1 
8 Solenoid sub assemble 124.5 

10 Solenoid torque tightening  73.9 
11 Air leak 315.6 
12 Air blow 220.4 
13 BKD visual 103.6 

ตารางที่ 3.5 ตารางสรุปผลการจบัเวลา 

ปัญหาท่ีพบจากการท าการจบัเวลามีดงัน้ี 

 เน่ืองจากเวลาท่ีจบันั้นเป็นเวลาของการเปล่ียนรุ่นจากModel IsuzuToyotaท า

ใหต้อ้งใชเ้วลาในการรอกว่าท่ีจะเปล่ียนรุ่นนานพอสมควร  

 เน่ืองจากยงัไม่มSีtandard ของการเปล่ียนรุ่นท่ีแน่นอน ท าใหพ้นกังานมีวิธีการ

เปล่ียนท่ีไม่เหมือนกนั ตามความถนดั 

วิธีการแกไ้ข 

  เน่ืองจากไม่สามารถเปล่ียนการเปล่ียนรุ่นใหม้าท าModel IsuzuToyotaได ้จึงน า

เวลาในระหว่างไปสงัเกตุปัญหาของการเปล่ียนรุ่นในไลน์อ่ืน เพ่ือน ามาประยกุตก์บัการ

ไคเซนในไลน์ตวัเอง 

 ประสานงานกบัSupervisor Team leader Team associate และ พนกังานในไลน์โดย

ร่วมกนัก  าหนดวิธีการเปล่ียนรุ่นใหเ้ป็นไปในทิศทางเดียวกนัเพื่อท าการจบัเวลามี

ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 

2. ค านวณเป้าหมายในการลด 



 
 

เมื่อพิจารณาจากการสรุปผลการจบัเวลา เวลาท่ีมากท่ีสุดของทุกProcess คือเวลาในการ

เปล่ียนรุ่น ณ.ปัจจุบนัซ่ึงอยูใ่นProcess Air leak เท่ากบั315.6วินาทีต่อคร้ัง 

 ในกรณีท่ีจะท าการลดเวลาในการเปล่ียนรุ่น จึงจ าเป็นตอ้งหาว่าเวลาในการเปล่ียนรุ่นในการ

Support Lot size 48 ตวันั้น จะตอ้งใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่นเป็นก่ีวินาทีจึงจะสามารถท าการลดLot 

sizeเป็น 48ช้ินได ้

โดยวิธีในการคิดจะแสดงเป็นขั้นตอนต่อไปน้ี (สมมุติตวัเลข) 

ขั้นตอนท่ี1  หาจ านวนคร้ังท่ีSet up time ไดม้ากท่ีสุด /วนั  

 ยอดการผลิต /กะ     = 800 pcs/กะ 

 เวลาการผลิตจริง    = 30 sec./pcs. (ATT) 

 เวลาการผลิตจริง /กะ     =800Pcs./กะ*30Sec./pcs. 

= 24,000Sec./กะ 

 เวลาสุทธิของการผลิต7.83 Hrs.   = 470min    = 28,200 Sec. 

 เวลาส าหรับการSet up /กะ    = 28,200 -24,000 Sec.  = 4,200 Sec. 

 เวลาการSet up/คร้ัง    = 5 Min      = 300 Sec. 

 จ านวนคร้ังในการSet up/กะ   =42,000 Sec/ 300 Sec.  = 400 คร้ัง 

ดงันั้น…เวลาท่ีสามารถSet up ไดม้ากท่ีสุดต่อกะ = 14 คร้ัง 

 

ขั้นตอนท่ี2    การหาLot sizeในการผลิต 

สมมุติ ; 

 ยอดการผลิต /กะ      = 800 pcs./กะ 

 จ านวนคร้ังท่ีมากท่ีสุดของการSet up/กะ  = 14 คร้ัง 

 Lot size ในการผลิต    = (800 Pcs./กะ) /14 คร้ัง 

= 57.1 Pcs./คร้ัง-กะ 

= 60 Pcs./คร้ัง-กะ 

 

             ดงันั้น..Lot size ท่ีใชใ้นการผลิต = 60 Pcs. 

 (ขอ้มูลจากLineการผลิต) 

 

 (หกัเวลาพกัเท่ียง /พกัเบรก ) 

 

 (ขอ้มูลจาก ัน้ตอนท่ี1) 

 

 (ปรับเพ่ือความเหมาะสมในแต่ละLineการผลิต) 

 



 
 

 เน่ืองจากขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่น และ Element แต่ละProcessเป็นความลบัของทางบริษทั 

จึงขออนุญาติสมมุติตวัอยา่งและเวลาTarget Lot size 48 = 100 Sec และเวลาแต่ละElement เป็นเวลา

ท่ีบวกเพ่ิมจากความเป็นจริงท่ีอตัราส่วนเท่าๆกนั ท าใหเ้สน้Targetเมื่อเทียบกบัเวลาการเปล่ียนรุ่น ณ.

ปัจจุบนันั้นมีProcessท่ีเกินจากเสน้Target อยู ่5 Process  

 
ภาพที่ 3.6 กราฟแสดงเวลาในการเปลี่ยนรุ่นและเวลาTarget lot size 48 

 ในการลดเวลาในการเปล่ียนรุ่น จ  าเป็นตอ้งลดเวลาในส่วนท่ีเกินเวลาTargetโดยท า

การเรียงล าดบัความส าคญัของProcessท่ีเกินมากๆเป็นอนัดบัแรก (Priority) จากนั้นค่อยท า

การปรับปรุงในProcess ท่ีเกินตามล าดบัความส าคญัจนเสร็จ โดยจะเรียงล าดบัความส าคญัท่ี

จะท าการปรับปรุงดงัน้ี 

1. Process Air leak 

2. Process Shim-Nozzle 

3. Process Air blow 

4. Process Solenoid Sub Assembly 

5. Process BKD visual  

โดยรายงานฉบบัน้ีขอกล่าวถึงการปรับปรุงแค่Process BKD visual เท่านั้น 

 

 

3.3.3 วิเคราะห์กระบวนการท างาน 

1. วิเคราะห์สภาพปัญหาการท างาน และ คน้หาความสูญปล่าวจากการท างาน 

 ก่อนท่ีจะท าการปรับปรุงเพื่อการลดเวลาในการเปล่ียนรุ่น จ  าเป็นตอ้งทราบถึง

สภาพปัญหา ณ. ปัจจุบนัว่ามีปัญหาใดบา้ง หรือปัญหาท่ีรอใหท้ าการแกไ้ขโดยใชเ้ทคนิคเช่น 

1) อาศยัการเฝ้าสงัเกตท่ีหนา้งาน(หลกัทฤษฎีGenba) 



 
 

2) สอบถามพนกังานท่ีท าการปฎิบติังาน(Questionnaire ) 

3)  ศึกษาจากใบKaizen Plan sheet (เป็นใบท่ีProductionจะท าการเสนอเพื่อปรับปรุง จะอยูท่า้ย

ไลน์) 

 
รูปภาพที่ 3.7 ใบKaizen plan sheet 

ปัญหาท่ีพบจากProcess BKDโดยส่วนมากจะเป็นปัญหาเก่ียวกบัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว

ของพนกังาน และพ้ืนท่ีการท างานของพนกังานไม่เอ้ืออ  านวยแก่การท างาน ดงันั้นจึงใชน้ าทฤษฎี

การท ากล่องจ าลองเขา้มาช่วยในการแกปั้ญหา โดยทฤษฎีกล่องจ าลองนั้นเป็นการท าการจ าลอง

Processหรือเคร่ืองมือต่างๆท่ีเขา้มาช่วยใหก้ารท างานของพนกังานง่ายข้ึน หรือท าใหก้ารเคล่ือนไหว

โดยไม่จ  าเป็นของพนกังานลดนอ้ยลง อีกทั้งเป็นการลดตน้ทุนในกรณีท่ีสัง่เคร่ืองมือจริงมาลองใช้

แลว้ผลปรากฏว่าใชไ้ม่ได ้ดงันั้นจึงมีทฤษฎีกล่องจ าลองข้ึนมาเพ่ือท าการจ าลองและทดลองใชว้่า

ไดผ้ลหรือไม่ก่อนท าการปรับปรุงหรื อสัง่ผลิตจริง  หลงัจากการวิเคราะห์ปัญหา จึงท าใหท้ าการ

ตดัสินใจในการท ากล่องจ าลอง 4 จุดหลกัๆดงัน้ี 

1) Master Jig 

2) Camera Check 

3) Master sheet and Stand check 

ใส่เวลาทีP่lan และ เวลาที่จะท าการปรับปรุง 

ขอ้มูลที่ท  าการปรับปรุง 

ผูท้  าการรับผิดชอบ และผู ้

ประสานงาน 



 
 

4) Table check 

 

3.3.4 แนวทางการปรับปรุง 
1. Master Jig  

ปัญหา  ในการเปล่ียนรุ่นพนกังานจ าเป็นตอ้งท าการเปล่ียน Master Jig แต่ต าแหน่ง

ท่ีวางกล่องMaster Jigอยูไ่กลจากจุดท่ีพนกังานยนื40เซนติเมตร ท าใหเ้วลาท่ีพนกังานจะท า

การเปล่ียนรุ่นจะตอ้งเอ้ือม เม่ือพิจารณาหลกัการของเศรษฐศาตร์การเคล่ือนไหวในดา้นของ

การจดัต าแหน่งของสถานท่ีปฏิบติังานพบว่าผดิตามหลกัทฤษฎี เน่ืองจาก ในการใช้ กล่อง

และภาชนะเก็บของ นั้นควรวางใหใ้กลก้บัผูป้ฏิบติังานมากท่ีสุด และในการเปิดกล่อง

ช้ินงาน พนกังานจ าเป็นตอ้งเล่ือนโต๊ะStand checkออกก่อนถึงจะสามารถเปิดกล่อง Master 

Jigได ้

                                      
                  ภาพที3่.8 พนกังานดึงStand checkเพื่อท าการเปิดกล่องMaster Jig 

 



 
 

                                        
                         ภาพที3่.9 หลงัจากที่ท  าการเลื่อนStand check แลว้ท าการเปิดกล่องmaster jig 

2. Camera check 

ปัญหา  เน่ืองจากโมเดล Isuzuนั้นมีขั้นตอนในการใชก้ลอ้งเพ่ือท าการส่องรู out let

ของหวัฉีดน ้ ามนั ท าใหใ้นการเปล่ียนรุ่นจากToyotaIsuzu จ าเป็นตอ้งติดตั้งกลอ้ง และเม่ือ

เปล่ียนรุ่นจาก IzusuToyotaจ าเป็นตอ้งเก็บกลอ้งเน่ืองจากกีดขวางกระบวนการท างาน 

และเน่ืองจากกลอ้งมีขนาดใหญ่และน ้ าหนกัถึง 2กิโลกรัม ในการติดตั้งกลอ้ง พนกังาน

จะตอ้งท าการยกกลอ้งและหมุนหวั จากนั้นท าการAdjust ค่าเลนส์ใหไ้ดต้ามค่าท่ีตั้งไวใ้หไ้ด้

ตามคุณภาพท่ีก  าหนด ซ่ึงกระบวนการน้ีใชเ้วลานานและเม่ือวิเคราะห์ตามหลกัการของ

เศรษฐศาตร์การเคล่ือนไหวท าใหพ้บกระบวนการท่ีสูญเปล่า (Muda of motion) และเป็น

กระบวนการท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่าของสินคา้อีกดว้ย 

 
รูปท่ี3.10 พนกังานท าการติดตั้งกลอ้ง 

3. Master sheet and Stand check 



 
 

ปัญหา  ในการเปล่ียนรุ่นไปยงัอีกโมเดล จ าเป็นตอ้งท าการเปล่ียนแผน่Master sheet 

โดยในแผน่Master sheet จะมีตวัเลขท่ีก  าหนดLower body Numberของแต่ละModelเพื่อให้

พนกังานพิจรณาตวัเลขLower bodyของช้ินงานกบั แผน่Master sheetว่าตรงกนัหรือไม่ จาก

การสงัเกตุขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่นพบว่า เวลาท่ีพนกังานท าการเปล่ียนรุ่นพนกังานจะตอ้ง

ยกฝาครอบ Stand checkออก และหยบิแผน่ Master sheet จากนั้นจะท าการเอ้ือมหยบิแผน่

Master sheetของโมเดลใหม่ท่ีจะท าการเปล่ียน เม่ือวิ เคราะห์ตามหลกัการเศรษฐาสตร์การ

เคล่ือนไหวของร่างกายท าใหพ้บว่ามีการเอ้ือมหยบิของพนกังาน และมีการคน้หาส่ิงของ

เน่ืองจากไม่มีการท าป้ายช้ีบ่งใหพ้นกังานมีการ visual อีกทั้งขั้นตอนในการเปิดฝาครอบ

Stand check และท าการเอ้ือมหยบิหาแผน่ Master sheetใหม่เป็นการท างานท่ีไม่ ราบเรียบ

หรือไม่สม  ่าเสมอกนัเน่ืองจากการ การวางStand check และ กล่องเก็บMaster sheetมีการจดั

วางท่ีห่างกนัและต าแหน่งยงัไม่เหมาะสม 

       
                               ภาพท่ี3.11 พนกังานยกฝาครอบStand check จากนั้นท าการหยิบMaster sheet 

     
 ภาพท่ี3.12พนกังานท าการหาแผ่นMaster sheet(มีการเอ้ือมหยิบของพนกังาน) 

4. Table check 



 
 

ปัญหา ในการเปล่ียนรุ่นแต่ละคร้ัง พนกังานตอ้งท าการเขียนใบCheck sheet แต่

เน่ืองจากโต๊ะมีระดบัต ่าเกินไปท าใหเ้วลาพนกังานเขียนใบ check sheet ตอ้งกม้เขียน เม่ือ

วิเคราะห์หลกัทฤษฎีท่ีเก่ียวกบัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหวของร่างกาย พบว่าการกม้ของ

พนกังานถือว่าผดิหลกัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหวของร่างกาย  

 
                         ภาพท่ี3.13 พนกังานมีการกม้ในขั้นตอนการเขียนCheck sheet 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

บทที4่สรุปผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์ และสรุปผลต่างๆ 

4.1 สรุปผลการด าเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 ปัญหาท่ีพบจากจากProcess BKDส่วนมากจะเป็นปัญหาเก่ียวกบัเศรษฐศาตร์การเคล่ือนไหว

ของพนกังาน และพ้ืนท่ีการท างานของพนกังานไม่เอ้ืออ  านวยแก่การท างาน ดงันั้นจึงใชน้ าทฤษฎี

การท ากล่องจ าลองเขา้มาช่วยในการแกปั้ญหา โดยทฤษฎีกล่องจ าลองนั้นเป็นการท าการจ าลอง

Processหรือเคร่ืองมือต่างๆท่ีเขา้มาช่วยใหก้ารท างานของพนกังานง่ายข้ึน หรือท าใหก้ารเคล่ือนไหว

โดยไม่จ  าเป็นของพนกังานลดนอ้ยลง อีกทั้งเป็นการลดตน้ทุนในกรณีท่ีสัง่เคร่ืองมือจริงมาลองใช้

แลว้ผลปรากฏว่าใชไ้ม่ได ้ ดงันั้นจึงมีทฤษฎีกล่องจ าลองข้ึนมาเพ่ือท าการจ าลองและทดลองใชว้่า

ไดผ้ลหรือไม่ก่อนท าการปรับปรุงหรือสัง่ผลิตจริง  หลงัจากการท่ีไดเ้ขา้ไปตรวจสอบสภาพการ

ปฎิบติังาน ณ.สถานท่ีจริ จากนั้นน าปัญหามาวิเคราะห์และท ากล่องจ าลอง โ ดยจากการพิจรณาพบ 4 

จุดหลกัๆท่ีจพน ามาท ากล่องจ าลองไดด้งัน้ี 

5) Master Jig 

6) Camera Check 

7) Master sheet and Stand check 

8) Table check 

 

 

 

 

 

 

 

แนวทางในการปรับปรุง  



 
 

1. Master Jig เพ่ือท่ีจะลดการเอ้ือมของพนกังานและการลดขั้นตอนในการเล่ือน Stand check

ของพนกังานจึงออกแบบท่ีเก็บ Master jigใหเ้ป็นล้ินชกั  หลงัจากท่ีท าเสร็จและจ าลองการ
ท างาน ผลปรากฎว่าสามารถลดเวลาไดจ้าก9.6sec  7.8sec  ลดได้ 1.8sec คิดเป็น18.75% 
และปัจจุบนัไดท้ าการติดตั้งใชง้านจริงแลว้ 

  
            ภาพท่ี4.1 ท่ีเกบ็กล่องMaster Jigท่ีอยู่ในรูปแบบของล้ินชกั 
 

      
ภาพที่4.2 ดา้นในของลิ้นชกั ท าเป็นขั้นๆเพื่อสะดวกแก่การหยบิ 

 

 

2. Camera check จากการใชห้ลกัการตรวจสอบหนา้งาน  (Genba) ก็พบว่าพ้ืนท่ีดา้นหลงักลอ้ง

ยงัมีพ้ืนท่ีประมาณ 20เซนติเมตร จึงออกแบบรางRoller ท่ีฐานตั้งของกลอ้ง โดยเม่ือถึงเวลาท่ี

โตะ๊ท างาน 



 
 

ตอ้งข้ึนโมเดลของIsuzuท่ีจ  าเป็นตอ้งติดตั้งกลอ้ง ก็ท าการเล่ือนกลอ้งออกมา และเมื่อตอ้งการ

จะข้ึนรุ่นToyotaท่ีไม่ตอ้งการใชก้ลอ้งก็เพียงแค่เล่ือนกลอ้งเก็บ หลงัจากท่ีท าเสร็จและจ าลอง

การท างาน ผลปรากฎว่าสามารถลดเวลาไดจ้าก  12.1sec  2.1sec ลดได้10sec คิดเป็น  

82.64% ปัจจุบนัติดตั้งใชง้านจริงแลว้ 

 

                        รูปท่ี4.3 รางRoller ใตฐ้านกลอ้ง 

 

 

 

 

 

3. Master sheet and Stand check ท าการแกไ้ขโดยใชห้ลกัการECRS โดยใช้Eliminate โดยการ

ขจดัขั้นตอนในการยกฝาครอบและท าการเปล่ียนรูปแบบของโต๊ะ Stand check จากปกติท่ี

ตอ้งยกฝาครอบข้ึน และใช้ Rearrangeในการวาง โต๊ะStand check ใหม่ โดยการตดัแนวกั้น



 
 

ดา้นขา้งของโต๊ะ เพื่อใหเ้สียบแผน่ Master sheetทางดา้นขา้งแทนท่ีจะเปิดฝาครอบทาง

ดา้นบน และจดัท าชั้นดา้นล่างส าหรับเก็บแผน่Master sheet จากนั้นท าLabel ตรงแผน่Master 

sheetเพื่อลดการหาของพนกังาน โดยการติดรุ่นของแต่ละModelเพื่อใหง่้ายต่อการVisualและ

ขจดัการปัญหาในการหาแผน่master sheetของพนกังาน สามารถลดเวลาได1้1.8sec 2 sec 

ลดได9้.8 sec คิดเป็น 83.05% ปัจจุบนัไดท้ าการติดตั้งใชง้านแลว้ 

 

                        ภาพที4่.4 Rearrange โต๊ะStand checkใหเ้สียบแผ่นMaster sheet ทางดา้นขา้งแทน 

                   

           ภาพที4่.5 ท าชั้นใตโ้ต๊ะStand checkเพื่อเกบ็แผ่นMaster sheet 



 
 

 

ภาพท่ี4.6 ติดป้ายLabel โมเดลของแต่ละรุ่นเพ่ือง่ายต่อการหา 

4. Table check  แกไ้ขโดยการModifyโต๊ะStand checkใหม้ีถาดรองส าหรับเขียน ท าใหเ้วลา

เขียนแผน่check sheetพนกังานไม่ตอ้งกม้ และถาดสามารถดึงและพบัเก็บไดซ่ึ้งท าใหล้ด

พ้ืนท่ีในการท างานของพนกังานได ้อีกทั้งไม่กีดขวางการท างานของพนกังานดว้ย 

 

                ภาพท่ี4.7 ถาดส าหรับรองการเขียนแผน่check sheet 

 

ผลจากการปรับปรุง 



 
 

 หลงัจากท่ีไดว้ิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และคดัเลือกปัญหามาท าการแกไ้ขโดยการจดัท า

กล่องจ าลอง และน ามาทดลองการใชแ้ละสรุปเวลาท่ีลดได ้

หัวขอ้Kaizen Master Jig Camera check 
Master sheet  
Stand check 

Table check 

เวลา
(Before)  

9.6 12.1 11.8 - 

เวลา)After) 7.8 2.1 2 - 

ผลตา่งทีล่ด

ได ้
1.8 10 9.8 - 

คดิเป็น % 18.75% 82.64% 93.05% - 

ตารางท่ี4.1ตารางเทียบกอ่น-หลงัการปรับปรุง 

4.2 วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรยบเทียบผลที่ได้รับกับวตัถุประสงค์  

จากสภาพปัญหาดงักล่าวท่ีคน้พบจึงสามารถก าหนดเป็นวตัถุประสงคไ์ดด้งัต่อไปน้ี 
1. เพ่ือท่ีจะศึกษาขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นและวิธีการเปล่ียนรุ่นจากmodel Izusumodel Toyota 

2. เพื่อท่ีจะสามารถท าการจบัเวลาในการเปล่ียนรุ่น และคน้หาความสูญปล่าวจากการของ

พนกังานและสามารถท าการวิเคราะห์ หาสาเหตุและหาเสนอแนวทางการแกไ้ขใหแ้ก่ผูท่ี้มี

ส่วนเก่ียวขอ้งไดน้ าไปแกไ้ขและปฏิบติัตามได ้

3. เพื่อท่ีจะsupport การลด lot sizeจาก 96 ตวั เป็น 48 ตวัได ้โดยน าเทคนิค และ หลกัการของ

Total Industrial Engineering มาประยกุตใ์ชไ้ด ้

4. เพือท่ีจะไดเ้รียนรู้วิธีการท า Danboru และ สามารถท าและน าไปประยกุตใ์นหนา้งานจริงได ้  

เป้าหมายในการท าโครงการ 
9. สามารถศึกษาขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่นและวิธีการเปล่ียนรุ่นจากModel IzusuModel 

Toyota ได ้

10. สามารถท าการจบัเวลาการเปล่ียนรุ่นได ้และคน้หาความสูญปล่าวท่ีเกิดจากกระบวนการ

เปล่ียนรุ่นรวมทั้งวิเคราะห์และเสนอแนะแนวทางการแกไ้ขใหแ้ก่ผูท่ี้เก่ียวขอ้งไดน้ าไป

ปฏิบติัตามได ้

11. สามารถ support การลด lot sizeจาก 96 ตวั เป็น 48 ตวัได ้โดยน าเทคนิค และ หลกัการของ

Total Industrial Engineering มาประยกุตใ์ชไ้ด ้

12. สามารถท า Danboru และน าไปประยกุตใ์นหนา้งาน จริงได ้  

a.  แนวทางการแก้ไขปัญหาและข้อเสนอแนะ 



 
 

ปัญหาท่ีพบจากการเขา้ไปศึกษาวิธีการเปล่ียนรุ่นคือ ยงัไม่มีขั้นตอนการเปล่ียนท่ีเป็นStandard จึง

ท าใหพ้นกังานท างานไม่เหมือนกนัในแต่ละคร้ัง วิธีการแกไ้ขปัญหาคือ ปรึกษากบัทาง Supervisor 

และTeam leaderในไลน์ในการร่วมกนัก  าหนดวิธีการเปล่ียนท่ีเป็นไปในทิศทางเดียวกนั เพ่ือท่ีจะจบั

เวลาในการเปล่ียนรุ่นและท าเป็น Standardต่อไปในอนาคต และหลงัจากท่ีไดท้ าการเขา้ ไป

สงัเกตุการขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นของพนกังานเพ่ือหา การท างานท่ีท าใหเ้กิดความสูญปล่าวและน า

ทฤษฎีกล่องจ าลองมาท าการแกปั้ญหาและปรับปรุงProcessท่ีเกินTarget ทั้งหมดโดยน ามาสรุปเป็น

เวลาก่อนและหลงัการปรับปรุงดงัน้ี  

ก่อนปรับปรุง 

 

ภาพที่ 4.8 กราฟพาเรโตเ้ปรียบเทียบเวลาก่อนท าการปรับปรุง 

หลงัปรับปรุง 

 

ภาพที่ 4.9 กราฟพาเรโตเ้ปรียบเทียบเวลาหลงัท าการปรับปรุง 
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