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บทที1่  

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 

ที่ต้ัง:  369 หมู 3 ถ.เทพารักษ ต.เทพารักษอ.เมอืง จ.สมุทรปราการ 10270 

โทรศัพท:   0-2758-4646, 0-2394-0481 

โทรสาร:    0-2758-4644, 0-2384-0884 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.1 แสดงแผนที่ต้ังบริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด เปนซัพพลายเออรใหกับบริษัทผูผลิตยานยนต ผลิต

อุปกรณชิ้นสวนยานยนต ในสวนของระบบปรับอากาศ (Air Conditioner) ภายในรถยนต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 รูป ท่ี 1.2 แสดงอาคารบริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 

 

วิสัยทัศน 

 

  

พันธกิจ 

 

 

 

 

 

สโลแกน 

 

 

เปนผูนําหลักของภูมิภาคเอเชีย มีความแข็งแกรงทางดานการแขงขันในการผลิต 

 

1.ผลิตสินคาและใหการบริการที่มีคุณภาพสูง โดยคํานึงถึงความปลอดภัยสูงสุด

ดวยราคาที่แขงขันได และเทคโนโลยีล้ําสมัยที่เปนมิตรกับสิ่งแวดลอม                                                                   

2.มีหลักการบริหารจัดการที่เปนระบบและแข็งแกรง ทั้งยังใหความสําคัญตอการ

พัฒนาทักษะและความสามารถของทรัพยากรบุคคลในทุกระดับอยางตอเนื่อง  

 

สรางนวัตกรรมดวยการรวมแรงรวมใจ 
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ผลิตภัณฑ 

ผลิตภัณฑบริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด จะผลิตในสวนของระบบปรับอากาศ (Air 

Conditioner) ภายในรถยนต ไดแก Evaporator และ Hvac 

 

 

 

รูปท่ี 1.3 แสดงผลิตภัณฑของบริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด  
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1.3 รูปแบบการจดัการองคกรและการบริหารองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

     

     

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.4 แสดงรูปแบบการจัดองคกรของบริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 

Mr.Yasuhiro  Iida 

(President) 

 

Corporate Administration Div. 

Mr.Yasuhiro  Iida 

 

Thermal System Div. 

(Maki) 

 

Production Promotion Div. 

(Morita) 

 

Corp. Planning     

( Iwamatsu ) 

 

Administration  

(Thavorn ) 

 

Business 

(Harashina) 

 

Engineering 

(Thavit) 
 

Manufacturing 

(Cha-em) 

 

HRM  

(Mongkol) 

 

HRD  

(Nutthapong) 

 

G.A. 

(Kesa) 

Planning 

(Nongluck) 
 

Procurement 

(Yoshino) 
 

Pro. Eng. 

(Surasit) 
 

Q.A.ENG 

(Theeraporn) 
 

SRG Production  

Factory Engineering   

(Polchai) 

 

WGR 

Production(Montree) 

Pro.Control  / Logistic 

(Nipa) 
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1.3.1 A/C Production Engineering Organization (Evaporator Group) 

 

รูปท่ี 1.5 แสดงรูปแบบการจัดองคกรของแผนก A/C Production Engineering (Evaporator Group) 

 

หนาท่ีรับผิดชอบแผนก              

1. ออกแบบกระบวนการผลิต                                                                                                              

2. ออกแบบเคร่ืองจักร              

3. พฒันากระบวนการผลติดวย New Technology  

1.4 ตําแหนง และหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

1.4.1 ตําแหนง นักศกึษาฝกงานในแผนก  A/C Production Engineering 

1.4.2 หนาที่ ออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิต Evaporator 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

1.5.1 คุณสิทธิรักษ เนาวะบุตร  ตําแหนง     Senior Officer 

1.5.2 คุณวรารัตน มณีรัตน  ตําแหนง     Senior Officer  

1.5.3 คุณพีรทิต  จันทรหอม ตําแหนง     Officer 
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1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

5 พฤศจิกายน 2555 – 2 มีนาคม 2556 

1.7 ที่มาโครงงานและความสําคัญของปญหา 

ปจจุบันแนวโนมการผลิตของ Evaporator  มียอดการผลิตเพิ่มขึ้น Capacity ของ Machine 

ไมทันตอความตองการของลูกคา เคร่ืองจักรที่มีอยูไมสามารถผลิตไดทัน บริษัทจึงมีนโยบายที่จะ

เพิ่มเคร่ืองจักรใหมเขามา ซึ่งจะตองผลิตไดเร็วขึ้น และผลิตไดมากขึ้น จึงทําการ  Improvement 

เคร่ืองจักรใหมขึ้นมา 

 

     

 

 

 

      

                            รูปท่ี 1.6 แสดงยอดการผลิต Evaporator ที่สูงขึ้น 

 

 

รูปท่ี 1.7   แสดง Lay Out ของการประกอบ Evaporator ที่ Core Assembly Line 
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จากการศึกษาสภาพเบื้องตนและขั้นตอนกระบวนการประกอบ Evaporator ที่ Core 

Assembly Line พบวาเวลา (Net Time) ที่ใชในการประกอบ Evaporator สูง เพราะเกิดคอขวดขึ้นใน

กระบวนการหนึ่งของการประกอบ Evaporator น่ันกค็อื กระบวนการมดัลวด (Wiring Machine) ซึ่ง

จะมCีycle Time สูง เน่ืองจากเกิดจากการเคลื่อนไหวที่เกินจําเปนของพนักงาน และเกิดจากการรอ

คอยของพนักงาน ทําใหชิ้นงานไหลไดชา สงผลกระทบตอ Productivity  บริษัทจึงมีนโยบายที่จะ 

Improvement เคร่ืองจักรใหม โดยการ Combine เคร่ืองจักร 2 เคร่ือง รวมเปน 1 เคร่ือง และ

เปลี่ยนเปนระบบ Automatic ดังนั้นในการศึกษาและทํากิจกรรมคร้ังนี้จะทําโดยการปรับปรุง

ขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักร ( Man/Machine Chart ) ที่กระบวนการมัดลวด เพื่อลด

เวลาในกระบวนการผลติ (Cycle Time) และทําใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 

          

 

      

 

 

 

 

 

    รูปท่ี 1.8  แสดงเวลาที่ใชในการประกอบ Evaporator 

 

1.8 วัตถุประสงคของการปฏิบตังิานโครงงาน 

1.8.1 เพือ่ลดระยะเวลา Cycle Time ในกระบวนการผลติ 

1.8.2 เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักรใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  

1.9  ขอบเขตของโครงงาน 

1.9.1 ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตที่ Core Assembly Line No.6  

1.9.2 ปรับปรุงเคร่ืองจักรที่ใชในการมัดลวดของ Core Assembly Line No.6 
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1.10 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติโครงงาน 

          1.10.1 สามารถลดเวลาในกระบวนการผลติลงได 

   1.10.2 สามารถปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักรได  
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บทที่ 2  

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 QC Story  

QC story   ประกอบดวย   7 ข้ันตอน คือ  

 

1. ขัน้ตอนการคนหาปญหาและเลอืกหัวขอกจิกรรม  

2. สํารวจสภาพปญหา กาํหนดเปาหมาย และเขยีนแผน

กจิกรรม 

3. วิเคราะหหาสาเหตุ 

4. กาํหนดวิธกีารแกไข 

5. ดําเนินการแกไข 

6. การตรวจสอบผล 

7. จัดทํามาตรฐานสรุปผลและกิจกรรมคร้ังตอไป 

 

รูปท่ี 2.1   แสดงขัน้ตอนของ QC Story 

 

ข้ันตอน แผน ( Plan) จะประกอบดวย 4 ขั้นตอน ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

2.1.1 การคนหาปญหาและเลือกหัวขอกิจกรรม 

วิธีการคนหาปญหา ตองคนใหพบวา เกิดความผิดปกติหรือมีปญหาอะไรที่เกิดขึ้นบอยๆ   

ปญหาที่ทําใหการทํางานไมสะดวก  ไมปลอดภัย ไมเปนไปตามกฎหมาย  เกิดความสูญเสีย  

ซึ่งควรกําหนดใหสมาชิกกลุม ทุกคนนําเสนอปญหา โดยหาขอมูลที่เกิดขึ้นและมีผลกระทบ

อะไรบางมานําเสนอเพื่อคัดเลือกหัวขอปญหาที่มีผลกระทบตอกลุม หรือตอลูกคา หรือตอองคกร 

หรือตอสิ่งแวดลอม และสังคม  มากที่สุด 

Plan 

Do 

Check 

Act. 
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ในการคัดเลือกหัวขอปญหา ตองมีเกณฑในการคัดเลือก เชน ความรุนแรง  (ความสูญเสีย หรือ

คาใชจาย ) ,ความถี่ ( จํานวนคร้ังของการเกิดปญหา ),ความเปนไปได(ความสามารถของกลุม หรือ

ความเปนไปไดในการแกไขปญหา),การสงมอบ, ดานสิง่แวดลอม,ความพึงพอใจของลูกคา ซึ่งแต

หัวขอที่ใชในการคัดเลือกตองสามารถบอกไดวา ทําไมถึงใหคะแนน 1 หรือ 2 หรือ 3 คะแนน  เชน  

 

ตารางท่ี 2.1   แสดงตัวอยางในการคดัเลอืกหัวขอปญหา  

 

คะแนน 1 2 3 

ทําไดดวยกลุม ทําไดแตตองเสีย

คาใชจาย 

ทําไดแตตองขอความ

รวมมือบุคคลที่ไมใช

สมาชิกไมเสียคาใชจาย 

ทําไดดวยสมาชิก

กลุมไมเสีย

คาใชจาย 

ระยะเวลาสง

มอบ 

ใชเวลานาน > 2 

เดือน 

ใชเวลา1-2 เดือน ใชเวลา < 1 เดือน 

 

ใหเลือกหัวขอปญหาที่มีคะแนนมากที่สุดมาทํากิจกรรม  แตในการจะเปลี่ยนหัวขอปญหามาเปน

กิจกรรม น้ันตองดูใหดีวา ปญหาที่เลือกมาเปนปญหาที่เกิดจากหลายปจจัยหรือไม ถาเกิดจากหลาย

ปจจัย ควรจําแนกขอมูลวาปจจัยอะไรบางที่ทําใหเกิดปญหาน้ี ซึ่งสามารถแสดงไดดวยกราฟแทง 

หรือเคร่ืองมือสถิติที่เหมาะสมและเลือกเอาปจจัยที่สงผลกระทบตอปญหามากที่สุดมาเขียนเปน

หัวขอกิจกรรม 

การเขียนหัวขอกิจกรรม จะตองเขียนใหชัดเจนวากลุมตองการจะทําอะไร และตองมีคํา  

วา เพิ่ม หรือลด เสมอ (หัวขอกิจกรรมตองไมใชหัวขอที่ยังเปนปญหา)  

มูลเหตุจูงใจ  ของการทํากิจกรรม การเขียนมูลเหตุจูงใจสามารถเขียนในเชิงลบและเชิง 
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บวกได แตถาเขียนในเชิงลบจะเปนมูลเหตุจูงใจ ที่บงบอกถึงความจําเปนที่ตองทํากิจกรรมน้ันๆได

ดีกวา หลักที่ใชในการเขียนมูลเหตุจูงใจ สวนใหญมาจาก Big Q ซึ่งแบงเปนกลุมดังน้ี 

     ตอสมาชิกกลุม : Safety , Morale  

     ตอลูกคา          : Quality  , Cost , Delivery 

     ตอสังคม          : Environment , Ethic 

     ตอองคกร        : Quality  , Cost , Policy 

2.1.2 สํารวจสภาพปญหา 

เก็บรวบรวมขอมูลใหเขาสูขอเท็จจริงของปญหาใหได  (เนนจุดสําคัญ) เก็บขอมูลกอนการ 

แกไขปญหา โดยอาจนําขอมูลเกาที่มีอยูแลวมาใช หรือถามีขอมูลเกาไมเพียงพอ ก็สามารถเก็บ

ขอมูลปจจุบันโดยทําเปนตารางหรือ Check sheet  ใหไดขอมูลที่นาเชื่อถือ  นํามาคิดที่หนวยเดียวกัน

และนําเสนอดวยเคร่ืองมือ สถิติ เชน กราฟเสน  กราฟแทง หรือ พาเรโต เปนตน  

การต้ังเปาหมาย ใหหาที่มาของเปาหมายซึ่งหาจากขอมูลกอนการแกไข ที่สามารถ 

เปรียบเทียบกับคาที่เคยเกิดตํ่าสุด หรือหาโดยวิธีทางสถิติคือคาเฉลี่ยที่เกิดขึ้นทั้งหมดของขอมูล มา

เปนเปาหมายของกิจกรรม หรือบางอยางสามารถต้ังเปาหมายใหได 100 % เพราะมีผลตอ

สิง่แวดลอมหรือกฎหมาย ได 

วางแผนการดําเนินงาน หลังจากต้ังเปาหมายแลว สามารถวางแผนการทํากิจกรรมโดยใช  

เคร่ืองมือ  Gantt chart แบงเปน วางแผน และ การปฏิบัติ   ในแตละขัน้ตอนของแผนตองมี

ผูรับผิดชอบแตละหัวขอ ทั้งน้ีเพื่อใหสมาชิกทุกคนมีสวนรับผิดชอบและแสดงความเปนผูนํา  และ

กําหนดวันและเวลาการประชุม ตามหลักของ QC การจัดประชุมไมควรตํ่ากวา 30 นาที และไมควร

เกนิ 60 นาที เน่ืองจากถาใชเวลานอยเกินไปจะไมไดเน้ือหา แตถาใชเวลามากเกินไปจะไดเน้ือหาไม

มากแตจะเปนเร่ืองอ่ืนที่ไมเกี่ยวของกับหัวขอกิจกรรมมากกวา 

การทํากิจกรรม QC ควรใชระยะเวลา 3 – 6 เดือน ไมควรทําเกิน 6 เดือน เน่ืองจากการ  
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แกไขปญหาของกิจกรรม QC จะเปนการแกไขปญหาที่สาเหตุรากเหงาของปญหาที่แทจริง  เทานั้น 

การแกไขปญหาจึงใชเวลาอยูในชวง 3-6 เดือนกเ็พยีงพอ 

2.1.3 วเิคราะหหาสาเหตุ 

ใชขอมูลวิเคราะหเพื่อหาความสัมพันธระหวางสาเหตุของปญหา กับตัวผลของสาเหตุน้ัน   

ระบุใหไดวาสาเหตุที่แทจริงของปญหาน้ันคืออะไร (เนนจุดสําคัญ) การวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหา ใชเคร่ืองในการหาสาเหตุได  2 เคร่ืองมอืคอื 1.เคร่ืองมือ  Cause and Effect Diagram ( Fish 

bone Diagram ) หรือ 2. Tree diagram ( Why  Why chart)  วิธีการถามจะตองถามวาอะไรที่สงผล

ใหเกิดปญหา  แลวเปนอยางไร  หลังจากบอกวาอะไร เปนอยางไรแลวจึงจะถามวา ทําไม  5 ทําไม 

หรือถามทําไมจนไปถึงสาเหตุที่สามารถแกไขไดก็ใหหยุด  ทั้งน้ีเพื่อใหพบสาเหตุที่เปนรากเหงาที่

แทจริงของปญหา  เชน  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.2   แสดงตัวอยางของแผนผังกางปลา  

 

วิธีตรวจสอบวาการหาสาเหตุ เปนเหตุเปนผลกับปญหาหรือไม  ใหทวนคําจากกาง

สุดทายไลขึ้นมาที่หัวปลา  เชน  ตัวกรองฉีกขาด ทําให มีเศษไมและทรายมาอุดที่ทอ  เกิด ทอนํ้าอุด

ตัน ทําใหนํ้าประปาไมไหล จึงสงผลให Pump นํ้าประปาเสียบอย   เปนตน  

ทอนํ้าอุดตัน 

นํ้าประปาไมไหล 

มีเศษไมและทรายมาอุดท่ีทอ 

ตัวกรองฉีกขาด 

Pump นํ้าประปา

เสียบอย 

C 
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ทุกสาเหตุตองนํามาวิเคราะหวากลุมสามารถควบคุมได ( C = Control ) หรือควบคุม

ไมได  ( UC = Un Control )  ถาสามารถควบคุมไดใหนําแสดงหลักการคัดเลือกสาเหตุของปญหา 

วาสาเหตุไหนที่สงผลกระทบตอปญหามากที่สุด ใหนําสาเหตุน้ันไปพิสูจนสาเหตุ  โดยใชทฤษฎ ี3 

จริง เพื่อจะไดแนใจวาเปนสาเหตุที่สงผลกับปญหาที่แทจริง เน่ืองจากการหาสาเหตุดวยกางปลา 

หรือ Why Why chart เปนการหาจากประสบการณของกลุมที่คาดวาจะเปนสาเหตุ ซึ่งสิ่งที่คาดวา

อาจไมใชสาเหตุที่แทจริงของปญหาก็ได 

ทฤษฎ ี3 จริง( 3 GEN ) ประกอบดวย 

Genba      : สถานท่ีเกิดเหตุจริง   หมายถึงบริเวณที่เกิดสาเหตุของปญหา 

Genbutsu  : ขอเท็จจริง  หมายถึง เหตุการณหรือสิ่งที่เกิดขึ้น (แสดงใหเห็น) 

Genjisu     : สภาพการณจริง หมายถึง การนําสาเหตุไปทดลอง หรือทดสอบเพื่อดูวาเปน

สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา จริงหรือไม 

2.1.4 กําหนดวิธีการแกไข 

คิดคนหามาตรการ ขจัด และปองกันมิใหสาเหตุเหลาน้ันมีผลตอกระบวนการผลิตน้ันอีก  

ตอไป (อาศัยความคิดสรางสรรคและประสบการณคนคิดหาแนวทางเลือกตางๆ) โดยนําสาเหตุที่

แทจริงของปญหามาหาวิธีการแกไข อยางนอย 2 วิธีขึ้นไปโดยใชตารางเมตริก( Matrix ) ในการ

คัดเลือกวิธีและใหเลือกวิธีที่กลุมสามารถดําเนินการแกไขแลวคาดวาจะสงผลใหลดปญหาไดตาม

เปาหมาย  

ซึ่งการคัดเลือกวิธีที่กลุมจะนํามาแกไขตองมีเกณฑในการเลือก โดยอาจใชสัญลักษณ ที่เปน 

ที่ยอมรับในประเทศญ่ีปุน ดังน้ี   

                             มีคาเทากับ  1 คะแนน 

                             มีคาเทากับ  3 คะแนน 

  มีคาเทากับ  5 คะแนน 
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ตารางท่ี 2.2 แสดงตัวอยางในการคัดเลือกวิธีการแกไขสาเหตุของปญหา  

 

สาเหตุ/วิธีการแกไข หัวขอที่นํามาตัดสินใจ  

คะแนน -ตัวกรองฉีกขาดทําใหมีเศษไมและทรายมาอุดทีทอทําให

ทอนํ้าอุดตัน   

  นํ้าประปาไมไหลสงผลให Pump นํ้าประปาเสียบอย 

ทาํไดดวย

กลุมฯ 

คาใชจาย 

1.สมาชิกดัดแปลงตัวกรองเกามาใชใหม   15 

2. ซื้อตัวกรองใหม   9 

 

ตารางท่ี 2.3 แสดงตัวอยางเกณฑที่ใชในการคัดเลือกวิธีการแกไขสาเหตุของปญหา  

 

สัญลักษณ    

ทําไดดวยสมาชิกกลุม กลุมทําไมไดตองซื้อ กลุมทําไดโดยขอความ

ชวยเหลือจากบุคคลที่

ไมใชสมาชิกกลุม 

กลุมทําไดดวย

สมาชิกกลุมเอง 

คาใชจาย  ( บาท ) มากกวา 5,000 1,000-5,000 นอยกวา 1,000 

 

กอนนําวิธีแกไขไปปฏิบัติจริง  ควรนําวิธีแกไขสาเหตุน้ันๆ มาพิสูจน 5 จริง ( 5 GEN) วา 

เปนวิธีที่สามารถลดปญหาของสมาชิกกลุมไดจริงโดยไมสงผลกระทบตอ อุปกรณหรืองานดาน

อ่ืนๆ 

ทฤษฎ ี5 จริง( 3 GEN ) ประกอบดวย 

Genba      : สถานที่เกิดเหตุจริง   หมายถึงบริเวณที่เกิดสาเหตุของปญหา 

Genbutsu : ขอเท็จจริง  หมายถึง เหตุการณหรือสิ่งที่เกิดขึ้น 
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Genjisu    : สภาพการณจริง หมายถึง การนําสาเหตุไปทดลอง หรือทดสอบเพื่อดูวาเปน

สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาหรือไม 

Genri        : ทฤษฎีที่ถูกตอง หมายถึง นําหลักการทฤษฎีที่ถูกตองมาใชในการพิสูจน

สาเหตุ และในการหาวิธดํีาเนินการแกไขสาเหตุ 

Gensoku  : ใชหลักการพื้นฐานในการแกปญหาและปรับปรุงอยางตอเนื่อง  หมายถึงใช

หลักการพื้นฐานที่ทําในปจจุบันหรือพื้นฐานตามทฤษฎีมาแกไขสาเหตุ และทําการปรับปรุงอยา

ตอเนื่องถายังไมบรรลุเปาหมายของกิจกรรม 

การเขียนวิธี ดําเนินการแกไข ตองใช หลัก 5W1H คือทําอะไร ทําอยางไร ทําที่ไหน ทํา

เมื่อไร และใครเปนคนทํา   หากมีการแกไขหลายวิธีควรแบงใหสมาชิกกลุมมีความรับผิดชอบ จะ

เปนการสรางการทํางานเปนทีม การไวใจ การใหเกียรติซึ่งกันและกัน 

การดําเนินการแกไขสามารถใชเคร่ืองมือ Tree diagram ( How How chart ) รวมกับ  

ตาราง เมตริกซ ( Matrix )เพื่อคัดเลือกวิธีที่สงผลตอการลดปญหามาดําเนินการแกไข 

ขอควรระวัง คือ วิธีที่นํามาแกไขตองไมเกิดปญหาเดิมกลับมาเกิดซ้ําอีก หรือเปนวิธีที่ไมสราง

ปญหาใหม  

ตารางท่ี 2.4 แสดงตัวอยางการกาํหนดวิธแีกปญหา  

 

สาเหตุของปญหา วิธีการแกปญหา เวลา ผูรับผิดชอบ ผลกการ

แกไข 

น้ําประปาไมไหล 

- ทอนํ้าอุดตัน 

   - มีเศษไมและทรายมา

อุดทีทอ 

      - ตัวกรองฉีกขาด  

กลุมดัดแปลงนําตะแกรง

ลวดแสตนเลส มาเปลีย่นที่

ตัวกรองเกาที่ขาด 

15 พ.ค 51 นาย แดง เมื่อนําเขาใช

งาน 

น้ําประปา

ไหลดี 
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ข้ันตอน  ทํา ( Do)  มี 1 ขั้นตอน 

2.1.5 ดําเนินการแกไข 

  ปฏิบัติตามมาตรการที่คิดคนหรือวิธีการแกไขจากขอ 4. มาปฏิบัติและเก็บขอมูล หลัง

การแกไข  ซึ่งขอมูลที่เก็บตองมีความนาเชื่อถือ และสอดคลองกับขอมูลกอนการแกไข โดยเฉพาะ

หนวยที่ใชของขอมูล ตองเหมือนกัน 

ข้ันตอน  ตรวจสอบ ( Check )  มี 1 ขัน้ตอน 

2.1.6 การตรวจสอบผล 

ตรวจสอบผลการปฏิบัติตามมาตรการ และนําขอมูลหลังการแกไขมาเปรียบเทียบ ขอมูล  

กอนการแกไขและเปาหมาย ดวยเคร่ืองมือชนิดเดียวกับขอมูลกอนการแกไข เชนถาขอมูลกอนการ

แกไขใช พาเรโต  ขอมูลหลังการแกไขก็ตองใช พาเรโต เชนกัน หากพบวาขอมูลหลังการแกไขทํา

ไมไดตามเปาหมาย  ตองยอนกับไปที่ ขอ 3. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ใหมและดําเนินตาม

ขอ 4. ขอ5. และ ขอ 6.  จนกวาจะไดผลลัพธ ตามเปาหมาย 

ข้ันตอน  นําไปเปนมาตรฐานการปฏิบัติ ( Act. )  มี 1 ขั้นตอน 

2.1.7 จัดทํามาตรฐานสรุปผลและกิจกรรมคร้ังตอไป 

จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติ เมื่อไดตามเปาหมายแลว ใหนําวิธีการแกไขที่สงผลใหลด 

ปญหา มาเขียนเปนขอปฏิบัติโดยใชหลัก  5W1H คือทําอะไร ทําอยางไร ทําที่ไหน ทําเมื่อไร ใครทํา

เพื่อปองกันปญหาเดิมน้ันมิใหเกิดซ้ําในอนาคต 

สรุปผลทางตรง  จะมีเพียงขอเดียวคือ ใหนําเสนอผลลัพธที่ไดจากขอมูลหลังการแกไข ที่ 

คิดเปนรอยละ หรือเปอรเซนต หรือหนวยเดียวกับที่ต้ังเปาหมาย  และถาพบวามีคาดีกวาเปาหมาย 

ตองแสดงใหเห็นชดัเจน 

สรุปผลทางออม  ใหนําหัวขอมูลเหตุจูงใจมาเขียนในเชิงบวก และถามีคาใชจายในการ 

ดําเนินการแกไข ตองนํามาเขียน และบอกถึงจุดคุมทุนดวยจะดีมาก  
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อุปสรรคของกลุม ถามีใหเขียนและบอกวิธีแกไขอุปสรรคดวยยิ่งดี 

กิจกรรมคร้ังตอไป ควรมี จะเปนหัวขอที่2 ของปญหา หรือจะเปนหัวขอใหม ที่ตองแสดง

ใหเห็นการคัดเลือกหัวขอปญหา หรือพูดงายๆคือถาสามารถบอกวากลุมทําเร่ืองที่2 ถงึขัน้ตอนไหน

ของ QC story จะมีนํ้าหนักในการใหคะแนนมากกวาบอกเฉพาะหัวขอกิจกรรมและมูลเหตุจูงใจ 

เนื่องจากการทํากิจกรรม QC ตองการใหเกิดความตอเนื่องของการทํากิจกรรมของกลุมที่จะแกไข

ปญหาที่เกิดในงานที่ปฏิบัติหรืองานที่รับผิดชอบ 

2.2 มูดะ (Muda) ความสูญเปลา 7 ประการ 

ความสูญเปลา หรือภาษาญ่ีปุนเรียกกันวา มูดะ (Muda) หมายถึงการทํางานที่ไมมีผลงาน 

ซึ่งเมื่อพิจารณาใหละเอียดถี่ถวนแลวเราจะพบ มูดะ อยูทั่วไปในทุกขั้นตอนการทํางาน และมีเปน

จํานวนมากเสียดวย นอกจากน้ี มูดะ เองก็จะมีเพื่อนสนิทอีก 2 คนก็คือ มูระ (Mura) ที่แปลวาความ

ไมสม่ําเสมอ และ มูริ (Muri) ที่แปลวา สิ่งเกินความสามารถ หากเราพบเพื่อนทั้ง 2 ของ มูดะ ก็จะ

เปนสัญญาณเตือนวา มูดะ กําลังจะมาถึงสถานประกอบการของเราแลว  

เมื่อเรานํากฎ 80/20 ของพาเรโต เขามาพิจารณาคนหาความสูญเปลา ก็จะพบวา งานที่เรา

ทําอยูทั้งหมด 100% จะมีงานที่ไมกอใหเกิดผลงานอยู 80% และทํางานที่ไดผลงานอยูเพียง 20% ซึ่ง 

80% ที่วาน้ีก็คือ ความสูญเปลา เราจึงมองหาไดไมยากนัก เพียงแตวาผูปฏิบัติงานจะมองเห็นหรือไม

เทาน้ัน เพราะความสูญเปลาอยูใกลตัวเรามากเหมือกับเสนผมบังภูเขา 

ความสูญเปลามีอะไรบาง ในหนังสือ The Toyota Way หรือ วิถีแหงโตโยตา ไดแบงแยก

ความสูญเปลาออกเปน 8 ประเภทหลัก ๆ คือ  

2.2.1 ผลิตเกินความจําเปน  

ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป ( Over Production ) แนวคดิเดิมจะพยายามใช

เคร่ืองจักรและพนักงานในการผลิตใหไดสินคามากที่สุด โดยไมคํานึงถึงความสามารถในการรับ

งานตอ และความตองการงานของสถานีงานถัดไป  

ปญหาที่ตามมาก็คือ 

1. เสียวัตถุดิบ การทํางานของเคร่ืองจักร และแรงงานคน 

2. เสียเวลาในการขนยาย (ยายไป แลวก็ยายมา) 

3. สิ้นเปลืองพื้นที่ในการจัดเก็บ การกีดขวางอาจทํา ใหไมปลอดภัย 

4. ของเสียอาจไมไดรับการแกไขในทันที 
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2.2.2 สินคาคงคลังเกินความจําเปน 

การมีวัสดุหรือชิ้นสวนตางๆ ที่จําเปนตองใชในกระบวนการผลิตไวเปนจํานวนมาก  ซึง่

เปนแนวคดิด้ังเดิม เพื่อประกันวามีวัสดุหรือชิ้นสวนการผลิตเพียงพออยูตลอดเวลา  ซึ่งแนวคิดน้ียัง

เปนที่นิยมใชในสถานประกอบ เพราะคดิวา การสั่งซื้อเปนจํานวนมากจะมีสวนลดดานราคาที่ดู

เหมือนวาทําใหตนทุนวัสดุตํ่าลง แตในแนวคดิใหมกลบัมองในแนวตรงขามวา การเก็บสินคาคง

คลังที่มีมากเกินความจําเปนกอใหเกิดความสูญเสีย และปญหาตางๆ ที่ตามมา 

ปญหาที่ตามมาก็คือ 

1. ตองใชพื้นที่จัดเก็บมาก 

2. เกดิตนทนุจม 

3. การเก็บไวนานหามีระบบที่ควบคุมของคงคลังไมดี ก็จะเกิดการเสื่อมสภาพ 

4. ตองใชแรงงานในการจัดการมาก 

2.2.3 การมีของเสีย 

แนวคิดของระบบการผลิตด้ังเดิม ยอมรับวาตองมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

และการตรวจสอบจะชวยใหกระบวนการผลิตมีของเสียลดลง ซึ่งเปนความเขาใจที่ผิดๆ มาโดย

ตลอดเพราะวา การตรวจสอบเปนกระบวนการในการเลอืกและตัดสนิใจวา  ชิ้นสวนน้ันดีหรือเสีย

เทาน้ันแตไมไดชวยในการคนหาและจัดการกับสาเหตุที่แทจริง 

ปญหาที่ตามมาก็คือ 

1. เสียตนทุนในการผลิต โดยเปลาประโยชน 

2. เสียตนทุนในการกําจัดของเสีย 

3. เกิดความสูญเสียจากการแกไขงาน 

4. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

2.2.4 กระบวนการท่ีไมจําเปน 

หากเรามีการศึกษากระบวนการผลิตอยางละเอียดจะพบวา ยังมีหลายๆ สิ่งหลายๆ อยาง

ในกระบวนการผลิตที่เราตองทําการปรับปรุง และตองทําการแกไขใหดียิ่งขึ้นอยูมากมาย เชน ลําดับ

ขั้นตอนที่ไมถูกตอง ซ้ําซอน และไมเพิ่มมูลคาใหกับตัววัสดุ วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสมและวัตถุที่

ใชไมเหมาะสมในการผลิต เปนตน ซึ่งบางคร้ังความเคยชินกับกระบวนการผลิตที่เปนอยู ทําใหเรา

มองขามความบกพรองและความสูญเปลาที่แฝงอยูในกระบวนการผลิตไป 

ปญหาที่ตามมาก็คือ 

1. สูญเสียพื้นที่ทํางาน  จากการทํางานในขั้นตอนที่ไมจําเปน 

2. เสยีเวลา 
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3. เกิดการใชเคร่ืองจักร แรงงาน และทรัพยากร โดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ  

2.2.5 การรอคอย 

ในกระบวนการผลติจะประกอบไปดวยขัน้ตอนงานหลายๆ ขั้นตอน เชน การเชือ่ม การ

พนสกีารตัดโลหะ เปนตน ในการทํางานในแตละขั้นตอนจะขึ้นอยูกับความพรอมของเคร่ืองจักร

อุปกรณ ความชํานาญ และวิธีการทํางานของพนักงาน และที่สําคัญงานที่รับมาจากขั้นตอนกอน

หนาหากไมมีการจัดการ และควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการทํางาน ก็จะทําใหการผลิตขาดความ

สมดุลซึ่งจะทําใหเกิดการรอคอยขึ้นในกระบวนการ ไมวาจะเปนพนักงานรอระหวางที่เคร่ืองจักร

ทํางานเคร่ืองจักรรอวัตถุดิบที่จะทําการปอนเพื่อทําการผลิตตอ  เมื่อเกิดการรอคอยขึ้นแลวจะสงผล

ใหการผลิตเปนไปอยางลาชา สงผลใหการสงมอบสินคาไมเปนไปตามกําหนด 

ปญหาที่ตามมาก็คือ 

1. เกิดตนทุนที่สูญเปลา ( แรงงาน เคร่ืองจักร คาโสหุย ) 

2. เกิดตนทุนเสียโอกาส 

3. พนักงานอาจเกิดความเบื่อหนายในงาน 

2.2.6 การเคลื่อนไหวรางกายท่ีไมจําเปน 

         การเคลื่อนไหวดวยทาทางที่ไมเหมาะสม หรือการทํางานกับเคร่ืองมือเคร่ืองใชและ

อุปกรณที่มีขนาด นํ้าหนัก หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกายของผูปฏิบัติงานเปนเวลานานๆ  ก็

จะทําใหเกิด ความเมื่อยลาตอรางกาย และทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

2.2.7 การขนยายท่ีไมจําเปน 

การขนสง หมายถึง กิจกรรมที่ทําใหวัสดุตางๆ ภายในโรงงานเกิดการเคลื่อนยาย หรือมี

การเปลี่ยนแปลงสถานที่ เชน การขนยายวัสดุระหวางกระบวนการผลติ การขนยายวัสดุไปเก็บใน

คลังสินคาเปนตนซึ่งไมรวมกับการขนสงที่เกิดขึ้นภายนอกโรงงาน เชน การขนสงสินคาไปยังลูกคา

การขนสงเปนกิจกรรมที่จําเปนที่ตองเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  เพื่อใหการผลิตดําเนินการไปอยาง

ตอเน่ือง แตไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ กลาวคือ ในขณะที่เราทําการขนสงนั้น วัสดุไมไดเกิดการ

เปลี่ยนแปลงใหเปนผลิตภัณฑ 

ปญหาที่ตามมาก็คือ 

1. เสียตนทุนในการขนสง เชน คาเชื้อเพลิง และแรงงาน 

2. วัสดุอาจเสียหายได หากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 

3. เพิ่มความเสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุ 

 

 



20 

 

2.3 การลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS 

หลักการ ECRS เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกนั 

(Combine) การจัดใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ ที่สามารถ

ใชในการเร่ิมตนลดความสูญเปลาหรือ MUDA ลงไดเปนอยางดี  

ในองคกรธุรกิจทั่วไปจะสามารถแบงรูปแบบของกระบวนการหนวยงานออกไดเปน 2 สวนใหญๆ  

คือ สวนของงานโรงงานและสวนของงานสนับสนุน ทั้ง 2 สวนน้ีสามารถกอใหเกิดความสูญเปลา

ได ซึ่งอธิบายเปนตัวอยางไดดังน้ี 

สวนแรกคือสวนของงานโรงงาน คือสวนที่เกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตสินคาของบริษัท การลด

ความสูญเปลาในการผลิตเปนสิ่งจําเปนและควรใหความสําคัญเปนอยางมาก เพราะความสูญเปลาที่

เกิดขึ้นจะหมายถึงตนทุนของสินคาที่เพิ่มสูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเปลาลงไดก็จะสงผลให

ประหยัดตนทุนการผลิตลงดวย ผลที่ตามมาก็คือมีความสามารถในการแขงขันกับคูแขงสูงขึ้น โดย

แนวทางการลด MUDA ลงสามารถทําไดโดยใชหลักการ ECRS ดังน้ี  

2.3.1 การกําจัด ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทําการกําจัดความสูญ  

 เปลาทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/เคลื่อนยายที่

ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน และ 

ของเสยี  

2.3.2 การรวมกัน ( Combine ) สามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดยการพิจารณาวาสามารถ

รวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเขา

ดวยกัน ทําใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่

ระหวางขั้นตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็ลดลง   

2.3.3 การจดัใหม( Rearrange ) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน 

หรือ การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยทําขั้นตอนที่ 3 

กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน  

2.3.4 การทําใหงาย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะ

ออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขาชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางานสะดวกและแมนยํามากขึ้น 

ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนและลดการทํางานที่ไมจําเปน 
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2.4  เทคนิคการศึกษาเวลา 

2.4.1 Direct Time Study คือ การศึกษาเวลาโดยการใชเคร่ืองมือจับเวลาโดยตรง  จากการทํางาน

ของคนงาน อาจมีการใชกลองถายภาพยนตรชวย 

วิธีการศึกษาโดยการจับเวลาโดยตรงมีข้ันตอนดังน้ี    

2.4.1.1 การทําความเขาใจเกี่ยวกับคนงานและหัวหนางาน 

การศึกษาเวลาโดยการจับเวลาโดยตรง  (Direct time study)  เปนที่นิยมใชในปจจุบัน ผู

จับเวลา จะเขาไปจับเวลาในบริเวณที่คนทํางาน วิธีน้ีมีขอดีคือ ผูศึกษาสามารถมองเห็นลักษณะการ

ทํางานอยางละเอียดและเวลาที่ไดเปนเวลาที่ทํางานจริง แตมีขอเสียตรงที่วาคนงานที่ถูกทํางาน

ศึกษาน้ัน อาจจะไมทํางานในลักษณะที่ปกติ ( Normal Pace ) ของเขาเอง เขาอาจจะเรงทํางานเสร็จ

เร็วขึ้นหรือทํางานใหชาลงกวาปกติก็ได ดังน้ันกอนที่จะทํางานศึกษาเวลาโดยวิธีน้ี ผูศึกษาจะตอง

อธิบายใหคนงานทราบและเขาใจถึงวัตถุประสงคของการศึกษากอน    กอนการศึกษาเวลาตองมั่นใจ

วางานน้ันพรอมที่จะถูกศึกษาน้ัน คือ   

1. วิธีที่ใชอยูเปนวิธีที่ดีที่สุด 

2. การวางเคร่ืองมือเคร่ืองจักรอยูในลักษณะที่เหมาะสม 

3. วัตถุที่ใชทํางานเปนไปตามคุณลักษณะที่ตองการ 

4. สภาพการทํางานดีและไมมีปญหาของความปลอดภัย 

5. คุณภาพของชิ้นงานที่ผลิตเปนไปตามที่ตองการ 

6. ความเร็วของเคร่ืองจักรเปนไปตามที่ต้ังไว  

7. คนงานมีความชํานาญ หรือประสบการณพอสมควร 

2.4.1.2 การบันทึกขอมูล 

ขอมูลตอไปน้ีควรจะบันทึกกอนทําการจับเวลา โดยทาํบนกระดาษแผนบนสดุ ยิ่งถาเปน

ฟอรมที่โรเนียวเปนชุดๆ จะชวยใหลืมขอมูลที่สําคัญไป รายละเอียดของสถานที่ทํางาน บนัทกึได

เร็ว และมีความถูกตองสูงถาใชกลองถายรูปถายไว 

ขอมูลตางๆเหลาน้ีจะแบงเปนกลุมไดดังน้ี  

กลุมที่ 1. ขอมูลเกี่ยวกับการอางอิงในวันหลัง (ใหหาไดงายเมื่อตองการใช) ไดแก เลขที่ 

แผนทีแ่ละจํานวนแผน ชื่อหรือชื่อยอของผูศึกษา วันที่ศึกษา ชื่อผูตรวจสอบ 

กลุมที่ 2. รายละเอียดผลิตภัณฑ ไดแก ชื่อผลิตภัณฑ, แบบหรือเลขรหัส, วัสดุ, คุณภาพที่

ตองการ 

กลุมที่ 3. วิธีการผลิต วิธีการทํางาน เคร่ืองมือที่ใช ไดแก แผนกหรือตําแหนง ที่มีการ

ทํางานนั้นคําอธิบายวาทํางานอยางไร วิธีการทํางานมาตรฐาน (ถามี), เคร่ืองจักร (ผูสรางแบบ ขนาด
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และความจุ), เคร่ืองมือ เคร่ืองจับ (Jig, Fixture) เคร่ืองจักร การปอนงาน และอ่ืนๆที่มีผลตออัตรา

การผลิต 

กลุมที่ 4. ผูปฏิบัติงาน ไดแก ชื่อผู ปฏิบัติงาน เลขที่นาฬิกา 

กลุมที่ 5. ระยะเวลาการศึกษา ไดแก เวลาเร่ิมตน เวลาสิ้นสุด เวลาทั้งหมด 

กลุมที่ 6. สภาพการทํางาน ไดแก อุณหภูมิ, ความชื้น, แสงสวาง           

 2.4.1.3 แบงการปฏิบัติงานออกเปนงานยอย 

การแบงขั้นตอนการทํางานออกเปนงานยอยเพื่อความสะดวกในการจับเวลา  และเพื่อ

ความละเอียด นิยามของ “งานยอย” (Element) ในทีน่ีห้มายถงึหนวยงานยอยของงานซึง่เห็นได

ชดัเจนจนสามารถอธบิายและจับเวลาไดดังน้ันจะเห็นวาหนวยงานยอยน้ี ตองไมเล็กเกินไป หรือ

ใหญเกนิไป จนซบัซอนหนวยงานยอยของงานน้ีตางจากหนวยงานยอยของการเคลือ่นไหวในเร่ือง

ของ  Motion Study  

หลักเกณฑในการแบงงานออกเปนงานยอยมีดังน้ี 

2.4.1.3.1 แยกงานที่คนเปนผูควบคุมออกจากงานที่เคร่ืองจักรความคุมใหชัดเจน  

การศึกษาเวลาเปนการศึกษาบทบาทของคน จึงตองแยกศึกษางานสองแบบดวยวิธีที่ตางกัน 

-  งานที่เคร่ืองจักรควบคุมการทํางานขึ้นอยูกับการต้ังความเร็ว  อัตราปอน (Feed) และ

ความลึกในการตัด (cutting Depth) ระยะเวลาที่ใชทํางานจึงไมอยูในความควบคุมของคนการ

ประเมินประสิทธิภาพใหเทากับ 100% 

 -  งานที่คนควบคุมจะจับเวลาทํางาน และประสิทธิภาพตามขั้นตอนของการศึกษาเวลา 

2.4.1.3.2 แยกงานที่เกิดประจําออกจากงานที่ทําเปนคร้ังเปนคราวใหชัดเจน  

- งานที่ทําเปนประจํา (Regular Element) เปนงานที่เกิดทุกๆรอบการทํางาน เชนการใส

วัสดุและการปลดวัสดุออกจากเคร่ือง เปนตน สวนงานที่เกิดขึ้นเปนคร้ังเปนคราว( Irregular 

Element ) น่ัน ไมไดเกิดขึ้นทุกๆ รอบการทํางาน เชน การต้ังเคร่ืองจักร ( Set up ) การเปลี่ยนมีดกลึง 

หรือ การเปาลมทําความสะอาด เปนตนงานที่ทําเปนคร้ังคราวนี้จะแยกจับเวลาตางหากแลวนํามา

เฉลี่ยรวมกันเขาภายหลัง 

2.4.1.3.3 แยกงานที่จําเปนและไมจําเปน 

- งานที่ไมจําเปน คือ ความลาชาตางๆ ที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาดขณะที่ทํางาน จึง

จําเปนตองแยกความลาชาออกจากการทํางานปกติ เวลาที่เกิดจากความลาชาที่หลีกเลี่ยงไมไดจะ

นํามารวมภายหลังในรูปของเวลาลดหยอน สวนความลาชาที่หลีกเลี่ยงได ใหทําการกําจัดออกเสีย

ดวยวิธีการปรับปรุงการทํางาน 
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2.4.1.3.4 เวลาของงานยอยแตละงานควรสั้น 

- แตไมสั้นเกินไปจนจับเวลาไมทันเวลาของงานยอย ควรอยูระหวาง 0.04 นาที 

(2.4วินาที) จนถงึ 0.33 นาที (20 นาที) ถาเวลาของงานยอยสั้นเกินไป ใหรวมงานยอยที่ติดกัน

หลายๆงานเขาดวยกัน จนเกินเวลาพอที่จะจับเวลาไดทัน งานยอยแตละงานตองมีจุดเร่ิมตนและ

จุดสิ้นสุดที่เห็นชัดเจน 

2.4.1.3.5 งานยอยแตละงานตองเปนงานยอยที่แนนอน 

- ซึ่งจะทําใหเปรียบเทียบผลไดงาย และหากมีขอมูลมากๆ คร้ัง จะทําใหสามารถต้ังเวลา

มาตรฐานของแตละงานยอยได 

ประโยชนของการแบงงานยอยมีดังน้ี 

1. สามารถนําคาเวลาที่จับไดในแตละงานยอยไปเปรียบเทียบกับเวลาที่ใชไปในการ

ทํางานยอยอ่ืนๆที่ลักษณะการทํางานที่คลายๆกัน 

2. สามารถกําหนดสมรรถนะการทํางาน (Performance) ของคนงานในแตละงานยอยได

ซึ่งจะทําใหการหาสมรรถนะการทํางานรวมถูกตองยิ่งขึ้น ซึ่งจะมีผลทําใหเวลามาตรฐานที่ได

ถูกตองยิ่งขึ้น 

3.การวิเคราะหการทํางานที่แบงออกเปนงานยอย  อาจชวยทําใหเห็นความ

บกพรองหรือ ขอผิดพลาดในการทํางานซึ่งการจับเวลาคราวเดียวทั้งรอบการทํางานจะไมสามารถ

พบขอบกพรองน้ีได 

4.สามารถหาเวลามาตรฐานของแตละงานยอยได ซึ่งเวลาของงานยอยนี้ เมือ่รวมเขา

ดวยกนัแลวกค็อื เวลามาตรฐานของการทํางานทั้งหมดนั่นเอง 

2.4.1.4 การจับเวลาทํางานแตละงานยอย 

เมื่อแบงงานออกเปนงานยอยไดแลว ก็เร่ิมทําการจับเวลาของแตละงานยอย การจับเวลาที่

นิยมใชกันอยู 2 วิธีคือ 

2.4.1.4.1 การจับเวลาทํางานแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) 

ผูวิเคราะหจะเร่ิมจับเวลาเมื่องานยอยแรกเร่ิมขึ้น แลวปลอยใหนาฬกิาจับเวลาเดินไป

เร่ือยๆเมื่อสิ้นสุดงานยอยที่ 1 ก็อานคาเวลา และจดบนัทกึในแบบฟอรมบนัทกึเวลา โดยไมตองหยุด

เวลาไว เมื่อสิ้นสุดงานยอยถัดไปก็อานและบันทึกคาเวลาจากนาฬิกาอีก เวลาที่บันทึกน้ี จะ

ตอเน่ืองกันไปเร่ือยๆ เปนเวลาสะสม ถาจะหาเวลาของแตละงานยอยก็นํามาหักลบกันอีกคร้ัง 

 2.4.1.4.2 การจับเวลาแบบเข็มดีดกลับ (Repetitive Timing) 

เปนการจับเวลาของแตละงานยอยเลย   โดยผูวิเคราะหจะเร่ิมจับเวลาเมื่องานยอยแรกเร่ิม

ขึ้นเมื่อสิ้นสุดงานยอยที่ 1 ก็อานคาเวลา และจดบนัทกึในแบบฟอรมบนัทกึเวลา ในขณะที่อานคา
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เสร็จก็กดปุมบังคับการทํางานของนาฬิกาใหเข็มดีดกลับไปที่ 0 จนกระทั่ง เสร็จงานยอยที่ 2 จึงอาน

คาเวลาบันทึกและ ต้ังเข็มไปที่ 0 ใหม การจับเวลาแบบนี้ทําใหไดคาเวลาที่ใชจริงของแตละงานยอย

เลยโดยไมตองทําการหักลบภายหลัง โดยวิธีน้ีขณะที่อานคาเวลาแลวกดปุมเข็มดีดกลับน้ัน คนงาน

ก็ทํางานยอยตอไปอยางตอเนื่องอาจทําใหเวลาที่ไดคาดเคลื่อนเล็กนอย หลังจากไดเวลาของงานยอย

แลวสามารถหาคาเฉลี่ย (Average Time) ของแตละงานยอยและงานทั้งหมดได โดยการใชคาเฉลี่ย

เลขคณิต 

2.5 เวลาที่สําคัญในกระบวนการผลิต 

2.5.1 Takt Time (T.T.) 

                คือ  เวลาที่ลูกคาตองการสินคาตอ 1 ชิ้นหรือ 1 ชดุ นิยมหนวยเปนวินาที 

 

TAKT TIME   =      เวลาทํางานใน 1 วัน (เวลาปกติ) 

       ปริมาณที่ตองการใน 1 วัน             

 

2.5.2 Cycle Time (C.T.) 

      คือ เวลาที่นําวัตถุมาแปรรูปในกระบวนการต้ังแตเร่ิมตนจนเปนชิ้นงานสําเร็จรูป โดย

กําหนดใหคิดเปนชิ้น หรือ ชุดเทาน้ัน แบงเปน 2 ประเภท ดังน้ี 

2.5.2.1 CT. ของพนักงาน 1 คน หมายถึง  การทํางานตามลําดับการทํางานที่ถูกกําหนดใน

กระบวนการผลิตที่รับผิดชอบอยูครบ  1 รอบ ตอชิ้นหรือชุดที่เร็วที่สุด  (ทํางานต้ังแต  2 คนขึน้ไป 

CT. ของคนที่มากที่สุดเรียก MAX.CT.)  

2.5.2.2 CT. รวม (SCT.) หมายถึง  ผลรวมของเวลาการทํางานทั้งหมด  ที่สามารถทําได

หน่ึงชุด หรือ หน่ึงชิน้ในกระบวนการผลติ 

 

  



25 

 

 
 

รูปท่ี 2.3   แสดงรูปแบบของ Cycle Time 

 

2.6 แผนภูมิสําหรับการวิเคราะหกระบวนการทํางาน 

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) 

แผนภูมิกระบวนการผลิตเปนเคร่ืองมือที่ใชบันทึกกระบวนการผลิต หรือวิธีการทํางาน 

ใหอยูในลักษณะที่เห็นชัดเขนและเขาใจงายในแผนภูมิจะแสดงถึงขั้นตอนการทํางานต้ังแตตนจน

จบกระบวนการ โดยจะเขียนต้ังแตวัตถุดิบเขามาสูโรงงาน แลวติดตามบันทึกเหตุการณที่เกิดขึ้นกับ

วัตถุดิบน้ันไปเร่ือยๆทุกขั้นตอน เชน ถูกลําเลียงไปยังหองเก็บ ถูกตรวจสอบ ถูกเปลี่ยนรูปรางโดย

เคร่ืองจักร จนกระทั่ง เปนชิ้นสวน หรือประกอบผลิตภัณฑ    

การศึกษาอยางละเอียดถี่ถวนของแผนภูมิ โดยอาจจะมีรูปภาพประกอบของทุกขั้นตอนใน

กระบวนการผลิต ทําใหพบวา การทํางานบางอยาง จะถูกขจัดทิ้งไปได การทํางานบางอยางสามารถ

รวมกันไดกับงานอ่ืน อาจใชเคร่ืองจักรที่สามารถประหยัดไดกวา สามารถลดหรือขจัดความลาชา

หรือการรอคอยที่เกิดขึ้น หรือรวมกับการปรับปรุงโดยวิธีอ่ืนๆ สิ่งเหลาน้ีทําใหการผลิตมีตนทุนที่

ตํ่าลง 

การใชสัญลักษณในแผนภูมิ ถูกกําหนดโดยสภาวิศวกรเคร่ืองกลของอเมริกา (The 

American Society of  Mechanical Engineers ,ASME ) โดยแบงกิจกรรมในวิธีการทํางานออกเปน  

5กลุมใหญๆ  

              1. การปฏิบัติงาน หรือการทํางาน (Operation) หมายถึง กิจกรรมที่ทําใหวัสดุเปลี่ยนแปลง
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อยางจงใจ ไมวาจะเปนทางกายภาพหรือทางเคมี กิจกรรมที่แยกหรือประกอบกิจกรรมที่จัดและเตรียม

วัสดุสําหรับขั้นตอนในการผลิตรวมถึงการรับขาวสารการคํานวณและการวางแผน                  

 2. การขนสง หรือการขนยาย (Transportation) หมายถึง กิจกรรมที่ทําใหวัสดุเคลื่อนยาย

จากที่หน่ึงไปยังอีกที่หน่ึงยกเวนการเคลื่อนยายขณะอยูในขั้นตอนการผลิต และยกเวนกรณีที่เปน

การเคลื่อนยายโดยขนงานภายในสถานีงานระหวางการตรวจสอบ 

3. การตรวจสอบ  ( Inspection )  หมายถึง กิจกรรม เกี่ยวกับ การตรวจสอบ  เปรียบเทียบ

ชนิดคุณภาพและปริมาณ 

4. การรอคอย (Delays) หมายถึง กิจกรรมที่มีการหยุดรอหรือพักกอนที่จะมีการทํางานขั้นตอน

ตอไป  

5. การพัก (Storage) หมายถึง กิจกรรมที่วัสดุถูกเก็บ หรือถูกควบคุมเอาไวซึ่งสามารถ

นํามาใชไดถามีความตองการ  

 

ตารางท่ี 2.5   แสดงสัญลักษณของแผนภูมิการดําเนินงาน 

 

 
 

สัญลักษณขางตนน้ี อาจรวมกันไดในกรณีที่การกระทําสองอยางเกิดขึ้นเวลาเดียว เชน มีการกลึง

พรอมกับมีการตรวจสอบดูความไดศูนยของชิ้นงาน สามารถรวมสัญลักษณกันได เชน  ซึ่งเปน

การรวมระหวางการปฏิบัติการและการตรวจสอบ  

 

 

 

 



27 

 

 

ตารางท่ี 2.6  แสดงตัวอยางแผนภูมกิระบวนการไหล  (Flow Process Chart) 

 

 
 

2.7 แผนภูมิสําหรับการวิเคราะหการทํางานของคน 

แผนภูมิพนักงาน-เคร่ืองจักร ( Man-Machine Chart ) 

แผนภูมิน้ีจะแสดงถึงความสัมพันธของการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรในรอบ

หนึ่งการทํางาน (cycle time) ขอมูลที่ไดจากแผนภูมิพนักงาน และเคร่ืองจักรสามารถนํามาตัดสินใจ

ในการจัดการ แล สามารถมอบหมายปริมาณงานที่เหมาะสมใหแกคนงาน เพื่อลดเวลาวางของทั้ง

พนักงานและเคร่ืองจักร ทําใหความสมดุลในวงจรการทํางานดีขึ้นและประสิทธิภาพการทํางานของ

คนและเคร่ืองจักรเพิ่มขึ้น ภาพที่ 4 แสดงตัวอยางแผนภูมิพนักงาน-เคร่ืองจักรของการควบคุม

เคร่ืองจักรอัตโนมัติซึ่งแสดงถึงความสัมพันธระหวางพนักงานและเคร่ืองจักรที่เวลาตางๆในหนึ่ง

รอบการทํางาน 
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ตารางท่ี 2.7  แสดงตัวอยางแผนภูมิพนักงาน-เคร่ืองจักร ( Man-Machine Chart ) 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



29 

 

บทที่ 3  

แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 
 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

 

 

 

 

ตารางท่ี 3.1  แสดงแผนการปฏิบัติงาน  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รายละเอยีดของงาน 
พฤศจิกายน ธนัวาคม มกราคม กุมภาพันธ 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1.ปฐมนิเทศ                 

2.ศึกษารายละเอียดงานของแผนก                 

-เรียนรูงาน                 

3.สํารวจปญหาและเลือกหัวขอกิจกรรม                 

วิเคราะหปญหาจาก Yamazumi Chart                 

4.สํารวจสภาพปจจุบัน&เก็บขอมูล                 

-ศึกษารายละเอียดของกระบวนการที ่Core 

Assembly Line No.1-5 รวมถงึ Lineใหม 

No.6 

                

-ต้ังเปาหมาย เขียนแผนกิจกรรม                 

5.วิเคราะหสาเหตุปญหา                 

-ใชหลักการ 4Mในการทําแผนผังกางปลา                 

6.กําหนดวิธีการแกปญหาและปรับปรุง                 

-ใชหลัก5W1H                 

7.ดําเนินการแกไข                 

-ใชหลัก ECRS และ MUDA                 

-จับเวลาการทํางานของ Man&Machine                  

-ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนและ

เครื่องจักร(Man-Machine Chart) 

                

8.ตรวจสอบผล                 

-ประเมินความสามารถดานคุณภาพของ

เครื่องจักร 

                

9.สรุปผลการดําเนินการ                 

-ยืนยันผลที่ไดจากการปรับปรุง                 

-กําหนดมาตรฐาน                 

-นําเสนอผลการทํากิจกรรม                 
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3.2 รายละเอียดงานที่ปฎิบัติในงานสหกิจศึกษา หรือรายละเอียดโครงงานที่ไดรับ

มอบหมาย 

3.2.1 ศึกษากระบวนการประกอบ Evaporator ที่ Core Assembly Line  

3.2.2 ศึกษาขอมูลเบื้องตนของพื้นที่การผลิต กระบวนการผลิต การไหลของชิ้นงานต้ังแต

ตนกระบวนการผลิตไปยังกระบวนการผลิตสุดทาย การศึกษาการทํางานของพนักงาน เวลาการ

ทํางานของพนักงานและเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรในสภาพปจจุบัน 

3.2.3 วิเคราะหขอมูลดานเวลา Cycle Time ในกระบวนการทีเ่กดิคอขวด ที ่Wiring 

Machine  

3.2.4 วิเคราะหขอมูลการศึกษาการทํางานและเวลาในการทํางานของพนักงาน โดยอาศัย

เทคนิค Time Study เพื่อแยกขั้นตอนการทํางานแตละขั้นตอนยอยอยางละเอียด โดยการจับเวลาการ

ทํางานเพื่อนําขอมูลมาคํานวณหาระยะเวลาใน 1 รอบการทํางาน  

3.2.5 วิเคราะหขอมูลดานการไหลของชิ้นงาน โดยอาศัยแผนผังวิเคราะหการไหลของ

ชิ้นงาน 

3.2.6 วิเคราะหสาเหตุและหาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิต โดยการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักร (Man-Machine Chart) 

3.2.7 วิเคราะหสาเหตุและหาแนวทางในการปรับปรุง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิต โดยการปรับปรุง Lay Out ใหม ใหชิ้นงานมีการไหลที่ตอเน่ืองมากขึ้น 

3.2.8 ทดลองวิธีการทํางานใหม วาสามารถดําเนินงานตามแผนการทํางานงานที่ออกแบบ

ไวไดหรือไม เพื่อวิเคราะหหาปญหาที่เกิดขึ้น รวมทั้งปรับปรุงแนวทางแกไขใหเหมาะสมเพื่อไมให

เกิดปญหาน้ันซ้ําขึ้นอีก หลังจากน้ันนําผลการปรับปรุงมาเปรียบเทียบผลกอนปรับปรุงและหลัง

ปรับปรุง 

3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานโครงงาน 

3.3.1 การคนหาปญหาและเลือกหัวขอกิจกรรม 

วิธีการคนหาปญหา ตองคนใหพบวา เกิดความผิดปกติหรือมีปญหาอะไรที่เกิดขึ้นบอยๆ   

ปญหาที่ทําใหการทํางานไมสะดวก  ไมปลอดภัย ไมเปนไปตามกฎหมาย  เกิดความสูญเสีย  

โดยหาขอมูลที่เกิดขึ้นและมีผลกระทบอะไรบางมานําเสนอเพื่อคัดเลือกหัวขอปญหาที่มีผลกระทบ

ตอกลุม หรือตอลูกคา หรือตอองคกร หรือตอสิ่งแวดลอม และสังคม  มากที่สุด  
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ตารางท่ี 3.2  แสดงตารางการคนหาปญหา 

 

 
 

3.3.2 สํารวจสภาพปญหา 

เก็บรวบรวมขอมูลใหเขาสูขอเท็จจริงของปญหาใหได  (เนนจุดสําคัญ) เก็บขอมูลกอนการ 

แกไขปญหา โดยอาจนําขอมูลเกาที่มีอยูแลวมาใช หรือถามีขอมูลเกาไมเพียงพอ ก็สามารถเก็บ

ขอมูลปจจุบัน ใหไดขอมูลที่นาเชื่อถือ 

ทําการศึกษาวิธีการทํางานของพนักงาน โดยการจับเวลาเพื่อหาขั้นตอนการทํางานยอย

และเวลาเฉลี่ยในแตละรอบการทํางาน โดยในการจับเวลานั้นจะตองอาศัยพนักงานที่มี

ประสบการณ และทักษะในการทํางานที่ดี  หรือตองผานชวง Learning Curve และตองมีความเร็ว

ในการทํางานที่สม่ําเสมอ ไมเร็วหรือชาจนเกินไปมาทําการจับเวลาโดยตรงเพื่อศึกษาวิธีการทํางาน  

วิธีการจับเวลาการทํางาน 

                 1. สังเกตขั้นตอนการทํางานแตละขั้นตอนอยางละเอียด ในชวง 1 รอบการทํางาน โดย

แบงขั้นตอนทั้งหมดออกเปนขั้นตอนยอยๆเพื่อจับเวลา โดยจะทําการจับเวลาทั้งหมด 10 รอบการ

ทํางานรวมทั้งเพื่อนํามาคํานวณหา  CycleTime ของกระบวนการ 

                  2. นําขอมูลการจับเวลา มาทําการคํานวณและจัดทําเอกสาร หาเวลา 1รอบการทํางานที่

เหมาะสม โดยจะเลือกรอบเวลาการทํางานที่มีคานอยที่สุด 
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ตารางท่ี 3.3 แสดงแบบฟอรมการบันทึกการจับเวลาการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรในการ   

                                ประกอบ Evaporator  ทีก่ระบวนการมดัลวด 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 
 

 

 

3.วิเคราะหขอมูลดานการไหลของชิ้นงานของกระบวนการมัดลวด (Wiring Machine)  

 

ตารางท่ี 3.4  แสดงแบบฟอรมแผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
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4. วิเคราะหสาเหตุและหาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ

ผลิต โดยการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักร ( Man-Machine Chart ) 

 

ตารางท่ี 3.5  แสดงแบบฟอรมแผนภูมิพนักงาน-เคร่ืองจักร ( Man-Machine Chart ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.3.3 วเิคราะหหาสาเหตุ 

ใชขอมูลวิเคราะหเพื่อหาความสัมพันธระหวางสาเหตุของปญหา กับตัวผลของสาเหตุน้ัน  

ระบุใหไดวาสาเหตุที่แทจริงของปญหาน้ันคืออะไร (เนนจุดสําคัญ) การวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหา ใช เคร่ืองมือ Cause and Effect Diagram ( Fish bone Diagram ) วิธีการถามจะตองถามวา

อะไรที่สงผลใหเกิดปญหา  แลวเปนอยางไร  หลังจากบอกวาอะไร เปนอยางไรแลวจึงจะถามวา 

ทําไม  5 ทําไม หรือถามทําไมจนไปถึงสาเหตุที่สามารถแกไขไดก็ใหหยุด  ทั้งน้ีเพื่อใหพบสาเหตุที่

เปนรากเหงาที่แทจริงของปญหา   
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รูปท่ี 3.1 แสดงรูปแบบของแผนผังกางปลา  

 

3.3.4 กําหนดวิธีการแกไข 

คิดคนหามาตรการ ขจัด และปองกันมิใหสาเหตุเหลาน้ันมีผลตอกระบวนการผลิตน้ันอีก

ตอไป (อาศัยความคิดสรางสรรคและประสบการณคนคิดหาแนวทางเลือกตางๆ) โดยนําสาเหตุที่

แทจริงของปญหามาหาวิธีการแกไข  

 

ตารางท่ี 3.6 แสดงตารางการสรุปปญหาและกําหนดแนวทางการแกไขโดยใชหลักการ 5W1H 
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3.3.5 ดําเนินการแกไข 

  ปฏิบัติตามมาตรการที่คิดคนหรือวิธีการแกไขจากขอ 4. มาปฏิบัติและเก็บขอมูล หลัง

การแกไข  ซึ่งขอมูลที่เก็บตองมีความนาเชื่อถือ และสอดคลองกับขอมูลกอนการแกไข โดยเฉพาะ

หนวยที่ใชของขอมูล ตองเหมือนกัน 

วิเคราะหผลการศึกษาหลังจากทําการจับเวลาและการศึกษาการทํางานของพนักงาน โดย

ใชแบบฟอรมเหมือนกอนการปรับปรุง 

3.3.6 การตรวจสอบผล 

ตรวจสอบผลการปฏิบัติตามมาตรการ และนําขอมูลหลังการแกไขมาเปรียบเทียบ ขอมูล  

กอนการแกไขและเปาหมาย ดวยเคร่ืองมือชนิดเดียวกับขอมูลกอนการแกไข หากพบวาขอมูลหลัง

การแกไขทําไมไดตามเปาหมาย  ตองยอนกับไปที่ ขอ 3.3.3 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ใหม

และดําเนินตามขอ 3.3.4 ขอ3.3.5 และ ขอ 3.3.6 จนกวาจะไดผลลัพธ ตามเปาหมาย  

 

ตารางท่ี 3.7  แสดงตารางการเปรียบเทียบผลการแกไข  

 

 

3.3.7 จัดทํามาตรฐานสรุปผลและกิจกรรมคร้ังตอไป 

จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติ เมื่อไดตามเปาหมายแลว ใหนําวิธีการแกไขที่สงผลใหลด 

ปญหา มาเขียนเปนขอปฏิบัติ โดยจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน (Working Standard) ขึ้นมา เพื่อให

พนักงานปฏิบัติตามใหไดเวลามาตรฐานตามที่กําหนดไว 
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ตารางท่ี 3.8 แสดงแบบฟอรมการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน  

 

สรุปผลทางตรง  จะมีเพียงขอเดียวคือ ใหนําเสนอผลลัพธที่ไดจากขอมูลหลังการแกไข ที่ 

คิดเปนรอยละ หรือเปอรเซนต หรือหนวยเดียวกับที่ต้ังเปาหมาย  และถาพบวามีคาดีกวาเปาหมาย 

ตองแสดงใหเห็นชดัเจน 

สรุปผลทางออม  ใหนําหัวขอมูลเหตุจูงใจมาเขียนในเชิงบวก และถามีคาใชจายในการ 

ดําเนินการแกไข ตองนํามาเขียน และบอกถึงจุดคุมทุนดวยจะดีมาก  

กิจกรรมคร้ังตอไป จะเปนหัวขอที่2 ของปญหา 
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บทที่ 4   

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะห และสรุปผลตางๆ 

 

4.1 ข้ันตอนและผลการดําเนินงาน 

4.1.1 การคนหาปญหาและเลือกหัวขอกิจกรรม  

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 4.1  แสดงการคนหาปญหา 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

การคนหาปญหา จากการประเมินความถี่ ความรุนแรง และความเปนไปได พบวาเกิด

ความความลาชาที่กระบวนการมัดลวด (Wiring Machine) ซึ่งเปนปญหาดานประสิทธิภาพ ได

คะแนนรวมสูงสุด จึงเลือกมาเปนหัวขอในการทํากิจกรรม 

4.1.2 สํารวจสภาพปญหา 

4.1.2.1 ศึกษาขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับขั้นตอนการประกอบ Evaporator ที่ Core Assembly Line 

 

 

 

 

 

 

 รูปท่ี 4.1 แสดง Lay Out ของการประกอบ Evaporator ที่ Core Assembly Line 
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4.1.2.2 ศึกษาเวลาในการประกอบ Evaporator ที่ Core Assembly Line 

 

                    

     

     

 

 

 

 

       รูปท่ี 4.2 แสดงเวลาที่ใชในการประกอบ Evaporator 

 

กระบวนการมดัลวด (Wiring Process) เปนขั้นตอนที่ทําใหเกิดคอขวด (Bottle Neck) ขึ้น

ในกระบวนการประกอบ Evaporator เพราะใชเวลามากที่สุดในกระบวนการ ทําใหเวลา (Cycle 

time) เพิ่มมากขึ้น จึงเลือกที่จะปรับปรุงกระบวนการมัดลวด จากเวลาที่ใชในการมัดลวด 34 วินาท ี

ซึ่งเปนเวลาที่เกิน Takt Time โดยจะมีเปาหมายเพื่อทําใหเวลา (Cycle Time) ลดลงเหลือ 28 วินาท ี

จึงจะทําใหกระบวนการไหลไดอยางตอเน่ือง 

 

 

 

                              

 

 

 

 

 

 

   รูปท่ี 4.3 แสดงเปาหมายในการลดเวลา (Cycle Time) 
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4.1.2.3 วิเคราะหขอมูลดานเวลา (Cycle Time) ของกระบวนการมดัลวด (Wiring Machine) 

 

ตารางท่ี 4.2  แสดงการจับเวลาทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรในการประกอบ Evaporator ที่ 
 

                    กระบวนการมัดลวด (กอนปรับปรุง) 

 

 
 

 

หลังจากเก็บขอมูลเวลาในการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรที่กระบวนการมัดลวด

ทัง้หมดจํานวน 10 คร้ัง เพื่อหาเวลา  Cycle Time ในปจจุบัน  พบวาการจับเวลาคร้ังที่ 6 มี Cycle Time เทากับ 

34.0 วินาที ซึ่งเปนเวลาที่ตํ่าที่สุด(Minimum) จึงใชขอมูลที่ตํ่าที่สุดในการจับเวลาคร้ังที่ 6 น้ี มาเปน

เวลามาตรฐานเพื่อนํามาปรับปรุงแกไข โดยจะนํามาวิเคราะหกระบวนการไหลของชิ้นงาน และ

สรางแผนภูมิ Man Machine Chart  เพื่อคํานวณหาสัดสวนเวลาการทํางานของคนและเคร่ืองจักร  
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 4.1.2.4 วิเคราะหขอมูลดานการไหลของชิ้นงาน ( Flow Process Chart ) ของกระบวนการมดัลวด  

 

ตารางท่ี 4.3 แสดงแผนภูมิการวิเคราะหกระบวนการไหลของชิ้นงาน (กอนปรับปรุง) 
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4.1.2.5 วิเคราะหสาเหตุและหาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 

โดยการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักร ( Man-Machine Chart ) 

 

ตารางท่ี 4.4  แสดงแผนภูมิเวลาพนักงานและเคร่ืองจักรทํางาน ( Man-Machine Chart )ในการ  

                    ประกอบ Evaporator ทีก่ระบวนการมดัลวด (กอนปรับปรุง) 
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4.1.2.6 วิเคราะหผลการศึกษาหลังจากทําการจับเวลาและการศึกษาการทํางานของพนักงาน (กอน

ปรับปรุง) 

หลังการศึกษาขอมูลการไหลของชิ้นงานพบวาในกระบวนการมัดลวด มีความสูญเปลา 

(MUDA) เกิดขึ้น โดยมาจากความสูญเปลาจากการเคลื่อนที่มากเกินไป ความสูญเปลาจากการมี

ขั้นตอนการทํางานมากเกินความจําเปน และความสูญเปลาจากการขนยาย  โดยจากการวิเคราะห 

Man-Machine Chart แลว สัดสวนการทํางานของพนักงาน 83% สวนของเคร่ืองจักรเปน 17%  

เหตุผลที่วาทําไมจึงเกิดคอขวดขึ้นที่กระบวนการน้ี  จะทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใช

แผนผงักางปลา และสรุปปญหาและกาํหนดแนวทางแกไขโดยใชหลักการ 5W1H 

4.1.3 วเิคราะหหาสาเหตุ 

 

 
 

                    รูปท่ี 4.4  แสดงการวิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยแผนผังกางปลา 
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จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่ทําใหเกิดความลาชาที่กระบวนการมัดลวดมีอยู

ดวยกันหลายสาเหตุ แตเมื่อทําการพิสูจนสาเหตุโดยแผนผังกางปลาแลว แลวพบวาสาเหตุหลักที่

แทจริงมีอยูดวยกัน 2 สาเหตุก็คือ 

4.1.3.1 ปญหา: เสียเวลาดึงลวดหลายคร้ังในการมัดตัวงาน 

            สาเหตุ : เคร่ืองจักรไมกาํหนดความยาวตอนดึงลวด 

 

 

 

 

 

 

 

 

            รูปท่ี 4.5   แสดงการดึงลวดเพือ่มดัตัวงาน 

 

4.1.3.2 ปญหา: เสยีเวลาเดินไปหยิบชิ้นงานมามัดลวด (Walk Time) 

            สาเหตุ : แตละ Process อยูหางกัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     รูปท่ี 4.6 แสดงการเดินไปหยิบชิ้นงาน 
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4.1.4 กําหนดวิธีการแกไข 

 

ตารางท่ี 4.5  แสดงการสรุปปญหาและกาํหนดแนวทางการแกไขโดยใชหลกัการ 5W1H 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.1.5 ดําเนินการแกไข 

4.1.5.1 ปญหา: เสียเวลาดึงลวดหลายคร้ังในการมัดตัวงาน 

            สาเหตุ : เคร่ืองจักรไมกาํหนดความยาวตอนดึงลวด 

ใชทฤษฎี ECRS เขามาชวยในการแกปญหาเนื่องจากปญหาที่เกิดเนื่องมาจากการมี

กระบวนการที่ไมจําเปน (Over process lost) ในการทํางาน และเกิดจากการเคลื่อนไหวที่มากเกิน

ความจําเปน (Motion lost) ของพนักงาน ทําใหเกิดความสูญเปลา (Muda) เกิดขึ้น ซึ่งทําใหเสียเวลา 

และเกิดความลาชาในกระบวนการ โดยทฤษฎี ECRS ที่นํามาใชก็คือ Eliminate และ Combine 

4.1.5.1.1 การแกไขเร่ิมจากขั้นตอนการปรับปรุงเคร่ืองจักร จากเดิมเคร่ืองจักรเปนระบบ 

Manual ใชกําลังคนทํางานทั้งหมด ปรับปรุงเคร่ืองจักรเปนระบบ Automatic ซึ่งเคร่ืองจักรจะ

ทํางานเองโดยอัตโนมัติ 
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รูปท่ี 4 .7 แสดง Wiring Machine กอนและหลังปรับปรุง 

ตารางท่ี 4.6  แสดงลักษณะการทํางานของเคร่ืองจักรเมื่อทําการปรับปรุงแลว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No.

1 ลักษณะการทํางานของเครื่อง (1) มีระบบ Slide อัตโนมัติ เพื่อกําหนดตําแหนงการมัดลวด โดยไมตองมีการ

ลักษณะพิเศษของเครื่อง พลิกตัวงานเพื่อมัดลวด

(เชน jig,Karakuri) (2) จํากัดความยาวลวดตามขนาดของรุนงาน (Concept เหลือเศษ 

scrap นอยที่สุด) ใช Encoder ควบคุมการ Feed ลวด ตามขนาดของรุนงาน

(3) มีระบบตัดลวดอัตโนมัติ

(4) มีระบบทิ้ง เศษ scrap จากการตัดลวด อัตโนมัติ

(5) slot ที่ตัวเฟอง (ตรงกลาง ) เพื่อแกไขปญหา เศษลวด(เล็ก) รวงติด 

(ใน housing) สามารถอางอิงตามแบบของ Maintanance 

และทําตัวดูดและเปาเศษลวดออกจาก housing (ลง scrap box)

(ติดตั้ง Ejector ดูดเศษลวด)

(6) พิจารณาเพิ่มขนาดลูกปน LM guide ตรงบริเวณ cutting auto

โดยเปรียบเทียบจาก Core assembly No.5

(7) ทําชุดเฟองใน housing แยกชิ้นกัน เพื่อใหสามารถแยกเปลี่ยนได

ไมตองทําการเปลี่ยนทั้งชุด (อางอิงตามแบบของ maintainance)

(8) สามารถตั้งโปรแกรม และตําแหนงรวมทั้งจํานวนเสนลวด

(ปจจุบัน 1 ตําแหนง และ 2 ตําแหนง) ในการมัดลวดได

หัวขอ รายละเอียด
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ทฤษฎี ECRS ที่นํามาใชก็คือ Eliminate จะกําจัดขั้นตอนที่ไมจําเปนในกระบวนการ

ทํางานออกไป และ Combine รวมงานใหเปนขัน้ตอนเดียวกนั ลดการทํางานที่ไมจําเปนลง โดยการ

พิจารณาวาสามารถรวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม  จากเดิมเคยทํา 6 ขั้นตอนก็รวมบาง

ขั้นตอนเขาดวยกัน ทําใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงจากเดิมเหลอืเพยีง 2 ขั้นตอน การผลิตก็จะสามารถ

ทําไดเร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การ

เคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็ลดลง  

กอนปรับปรุง  มขีัน้ตอนการมดัลวด 6 ขั้นตอน ใชเวลา 17.5 วินาที  

 

ตารางท่ี 4.7  แสดงขั้นตอนการทํางาน และเวลาที่ใชในการมัดลวด (กอนปรับปรุง) 

 

 

 

 

 

หลังปรับปรุง มีขั้นตอนการทํางานทั้งหมดหลังจากที่มีการปรับปรุงเคร่ืองจักรแลว 5 

ขั้นตอน ขั้นตอนที่ใชในการมัดลวดเหลือเพียง 2 ขั้นตอน ใชเวลา 8.4 วินาที  

 

ตารางท่ี 4.8  แสดงขั้นตอนการทํางาน และเวลาที่ใชในการมัดลวด (หลังปรับปรุง) 
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รูปท่ี 4.8  แสดงการดึงลวดเพือ่มดัตัวงาน (หลังปรับปรุง) 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.9 แสดงผลที่ไดรับหลังจากการปรับปรุงเคร่ืองจักรเปนระบบ Automatic 

 

หลังจากทําการปรับปรุงเคร่ืองจักรเปนระบบ Automatic แลว ลดเวลาได 9.1 วินาที จาก

เวลาทีใ่ชในการดึงลวด 17.5 วินาท ีเหลอืเวลา 8.4 วินาที 

4.1.5.2  ปญหา: เสยีเวลาเดินไปหยิบชิ้นงานมามัดลวด (Walk Time) 

             สาเหตุ : แตละ Process อยูหางกัน 
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ใชทฤษฎี ECRS เขามาชวยในการแกปญหาเนื่องจากปญหาที่เกิดเนื่องมาจากการเคลื่อนที่

ที่ไมจําเปนในกระบวนการ (Transportation lost) ทําใหเกิดความสูญเปลา (Muda) เกิดขึ้น ซึ่งทําให

เสียเวลา และเกิดความลาชาในกระบวนการ  

ทฤษฎี ECRS ที่นํามาใชก็คือ การรวม (Combine) เคร่ืองจักรที่เปนกระบวนการที่

ตอเน่ืองกันเขาดวยกัน ลดการทํางานที่ไมจําเปนลง และสามารถขจัด (Eliminate) Walk Time 

ออกไปไดเน่ืองจากไมตองเดินระหวางเคร่ืองจักร การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้นและลดการ

เคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็

ลดลง  

4.1.5.2.1 การแกไข: Combine เคร่ืองจักร Wiring เขากับ เคร่ืองจักร Cup&Cap Assembly 

ซึ่งเปนกระบวนการตอเน่ืองกัน เพือ่ลดเวลา Walk Time 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

รูปท่ี 4.10 แสดงลักษณะการ Combine ของ Wiring Machine กับ Cup&Cap Assembly 
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4.1.5.2.2  ปรับปรุง Lay Out ใหม ใหชิ้นงานมีการไหลที่ตอเน่ืองมากขึ้น  

 

 

 

 

รูปท่ี 4.11 แสดง Lay Out กอนและหลังปรับปรุง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.12 แสดงผลที่ไดรับหลังจาก Combine เคร่ืองจักร Wiring เขากับ เคร่ืองจักร            

                 Cup  &Cap Assembly 

 

หลังจากทําการ Combine เคร่ืองจักร Wiring เขากับ เคร่ืองจักร Cup&Cap Assembly แลว 

ลดเวลาได 6.2 วินาที จากเวลาที่ใชในการเดินระหวางเคร่ืองจักร 6.2 วินาท ีเหลอืเวลา 0 วินาที  

ปญหาที่พบหลังจากการปรับปรุงการทํางานของเคร่ืองจักรนั้นคือ เมื่อเคร่ืองจักรเปน

ระบบ Autometic แลว ทําใหประสิทธิภาพในการทํางานของเคร่ืองจักรเร็วขึ้น แตเน่ืองจาก

เคร่ืองจักรเปนระบบ Autometic ทั้งหมด ทําใหพนักงานวางงาน จึงทําใหตองปรับเปลี่ยนวิธีการ

ทํางานใหม โดยใหพนักงานไปทํา Process ที่อยูกอนหนา ในชวงเวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน ซึ่งมีเวลา

การทํางานที่ใกลเคียงกัน เพื่อทําใหขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักรมีประสิทธิภาพมาก

ที่สุด และจะทําการจับเวลาการทํางานของคนและเคร่ืองจักร เพื่อใหไดเวลาที่เหมาะสม  
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4.1.5.3  วิเคราะหขอมูลดานเวลา (Cycle Time) ของกระบวนการมัดลวด 

 

ตารางท่ี 4.9  แสดงการจับเวลาการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรในการประกอบ Evaporator      
 

       ที่กระบวนการมัดลวด (หลังปรับปรุง) 

 

 

 

หลังจากเก็บขอมูลเวลาในการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรที่กระบวนการมัดลวด

หลังจากการปรับปรุงแลว ทั้งหมดจํานวน 10 คร้ัง เพื่อหาเวลา  Cycle Time ที่ได พบวาการจับเวลาคร้ังที่ 8 มี 

Cycle Time เทากับ 27.5 วินาที ซึ่งเปนเวลาที่ตํ่าที่สุด(Minimum) จึงใชขอมูลที่ตํ่าที่สุดในการจับ

เวลาคร้ังที่ 8 น้ี มาเปนมาตรฐานในการลดเวลา ซึ่งถือวาเปนเวลาที่ดีที่สุด โดยจะนํามาวิเคราะห

กระบวนการไหลของชิ้นงาน และสรางแผนภูมิ Man Machine Chart  เพือ่คาํนวณหาสดัสวนเวลา

การทํางานของคนและเคร่ืองจักร  
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4.1.5.4  วิเคราะหขอมูลดานการไหลของชิ้นงาน ( Flow Process Chart ) ของกระบวนการมดัลวด  

 

ตารางท่ี 4.10  แสดงแผนภูมิการวิเคราะหกระบวนการไหลของชิ้นงาน (หลังปรับปรุง) 
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4.1.5.5 วิเคราะหสาเหตุและหาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 

โดยการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักร ( Man-Machine Chart ) 

 

ตารางท่ี 4.11  แสดงแผนภูมิเวลาพนักงานและเคร่ืองจักรทํางาน ( Man-Machine Chart )ในการ 

                      ประกอบ Evaporator ทีก่ระบวนการมดัลวด (หลังปรับปรุง) 
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ในเวลาที่เคร่ืองจักร Cup&Cap & Wiring ทํางานอยูน้ัน พนักงานจะมีเวลาวาง จึงใหไปทํา 

Process ที่อยูกอนหนา คือ เคร่ืองจักร Separetor Bottom  ซึ่งมีเวลาการทํางานที่ใกลเคียงกัน แสดง

วาหลังจากการปรับปรุงพนักงาน 1 คน จะคุม 2 เคร่ืองจักร ซึ่งสัดสวนการทํางานของพนักงานเปน 

93% เคร่ืองจักร Cup&Cap & Wiring 80% และเคร่ืองจักร Separetor Bottom  8% โดยมเีวลา

ครบรอบ (Cycle Time) 27.5 วินาที           

4.1.5  การตรวจสอบผล 

 

ตารางท่ี 4.12  แสดงการเปรียบเทียบผลการแกไข 

 

   รูปท่ี 4.13 แสดงประสิทธิภาพระยะเวลาที่ใชดึงลวดเพื่อมัดตัวงาน และเวลาเดินไปหยิบชิ้นงาน    

                   ลดลง 
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4.1.6  จัดทํามาตรฐานสรุปผลและกิจกรรมคร้ังตอไป 
 

 

4.1.6.1 จัดทํามาตรฐาน 
 

 

ตารางท่ี 4.13 แสดงการจัดทํามาตรฐานการปฎิบัติงาน  
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ตารางท่ี 4.14 แสดงการจัดทํามาตรฐานการปฎิบัติงาน (ตอ) 
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4.1.6.2 กิจกรรมคร้ังตอไป 

 

ตารางท่ี 4.15 แสดงการเลือกหัวขอในการทํากิจกรรมคร้ังตอไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.14 แสดงเปาหมายในการทํากิจกรรมคร้ังตอไป 

 

เลอืกหัวขอ Quality ชิ้นงานประกบกันไมสนิททําใหเกิดงานเสีย มาทํากิจกรรมในคร้ัง

ตอไป เน่ืองจากเปนปญหาในหัวขอที่ 2 ในการคนหาปญหาจากสภาพปจจุบัน แมวาปจจุบันปริมาณ

ของของเสียจะมีเปอรเซ็นตที่ทาง Denso สามารถยอมรับไดแลว  แตมีเปาหมายของเราคือเพื่อลด

ของเสียใหเปนศูนย 
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บทที่ 5   

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

5.1.1 สรุปผลทางตรง   

หลังจากที่ทําการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักรที่กระบวนการมัดแลว 

จากเดิมใชระยะเวลา (Cycle Time) 34 วินาที เปาหมายที่วางไวคือจะตองลดเวลาคงเหลือ 28 วินาท ี

คดิเปน 18% แตสามารถลดเวลาไดคงเหลือ 27.5 วินาที คิดเปน 19 เปอรเซน็ต ซึ่งเปนเวลาที่ลดลง

ไปจากเดิม 6.5 วินาที   

 

            

 

 

 

 

 

             

             รูปท่ี 5.1 แสดงการเปรียบเทียบระยะเวลารวม (Cycle Time) ที่ลดลง 
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5.1.2 สรุปผลทางออม 

5.1.2.1 เนื่องมาจากวาเวลา Cycle Time ลดลงไดตามเปาหมาย มีผลทําให Productivity เพิ่มขึ้น จาก

ที่ผลิตได 1,694 ชิ้นตอวัน สามารถผลิตไดเปน 2,094 ชิ้นตอวัน ซึ่งเพิ่มขึ้นจากเดิม 400 ชิ้นตอวัน คิด

เปน 24 เปอรเซ็นต ทําใหสามารถผลิตไดทันตามความตองการของลูกคา  

 

 

 

 

 

                                                    รูปท่ี 5.2 แสดง Productivity ที่เพิ่มขึ้น 

5.1.2.2 การ Combine เคร่ืองจักร Wiring Machine กับ Cup&Cap Assembly เขาดวยกัน และการจัด 

Lay Out ใหม ทําใหสามารถลดพื้นที่ลงไดจาก 33 ตารางเมตร เหลือ 25 ตารางเมตร ซึ่งลดลงจาก

เดิม 8 ตารางเมตร คิดเปน 25 เปอรเซน็ต  

   

 

 

 

 

        

                                                

    รูปท่ี 5.3 แสดงการใชพื้นที่ Lay Out และคนงานทีล่ดนอยลง  
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                                        รูปท่ี 5.4 แสดงขนาดของพืน้ทีท่ีล่ดนอยลง 

5.1.2.3 หลังจากการปรับปรุงการทํางานของเคร่ืองจักร เมื่อเคร่ืองจักรเปนระบบ Automatic แลว ทํา

ใหประสิทธิภาพในการทํางานของเคร่ืองจักรเร็วขึ้น แตเนื่องจากเคร่ืองจักรเปนระบบ Automatic 

ทั้งหมด ทําใหพนักงานวางงาน จึงทําใหตองปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานใหม โดยใหพนักงานไปทํา 

Process ที่อยูกอนหนา ในชวงเวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน ซึ่งมีเวลาการทํางานที่ใกลเคียงกัน เพื่อทําให

ขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักรมีประสิทธิภาพมากที่สุด และเนื่องจากกระบวนการผลิตมี

ความสมดุลมากขึ้น สามารถลดขั้นตอนการทํางานลงได เปนผลทําใหเวลารวมในกระบวนการ(Net 

Time) ลดลง จาก 155.9 วินาที  เหลือ 117.7 วินาที ซึ่งลดลงจากเดิม 38.2 วินาที คิดเปน 24.5 

เปอรเซ็นต และหลัง และเนื่องจากขั้นตอนการทํางานที่ลดลงสามารถจัดสรรพนักงานจาก 5 คน 

ลดลงเหลือ4 คน  

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5.5 แสดง Balancing Process กอนและหลังปรับปรุง 
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รูปท่ี 5.6 แสดงเวลารวมในกระบวนการ(Net Time) ลดลง 

5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

จากการดําเนินการศึกษาโครงการพบวาการเกิดคอขวดขึ้นในกระบวนการมัดลวด

เน่ืองจากมีกระบวนการที่ไมจําเปน (Over process lost) ในการทํางาน และเกิดจากการเคลื่อนไหว

ที่มากเกินความจําเปน (Motion lost) ของพนักงาน และการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนในกระบวนการ 

(Transportation lost) เกิดขึ้น ซึ่งทําใหเสียเวลา และเกิดความลาชาในกระบวนการ เกิดความสูญ

เปลา (Muda) ในกระบวนการผลติ จะใชทฤษฎี ECRS เขามาชวยในการแกปญหาในการปรับปรุง

ขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักร โดยการ Eliminate จะกําจัดขั้นตอนที่ไมจําเปนใน

กระบวนการทํางานออกไป และ Combine รวมงานใหเปนขัน้ตอนเดียวกนั ลดการทํางานที่ไม

จําเปนลง และสามารถขจัด (Eliminate) Walk Time โดยการปรับปรุง Lay Out ใหมใหมี

กระบวนการไหลอยางตอเนื่อง การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหวาง

ขั้นตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็ลดลง   

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

        จากการศึกษาโครงการดังกลาวทางโรงงานอาจจะนําไปใชกับ Line การผลิตอ่ืนๆ 

ในแนวทางการปรับปรุงเดียวกัน ซึ่งจะชวยลดระยะเวลา ลดระยะทาง ลดความสูญเปลาใน

กระบวนการที่ไมจําเปน (Over process lost) ลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่มากเกินความ

จําเปน (Motion lost)  และลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนในกระบวนการ 

(Transportation lost) ชวยทําใหประสิทธิภาพการทํางานเพิ่มมากขึ้น      
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              กรณีศึกษา บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด พ.ศ. 2555 

IMPROVING THE EVAPORATOR ASSEMBLY IN WIRING   

PROCESS WILL RAISE THE STANDARD FOR MAN/MACHINE 

                         CASE STUDY : DENSO (THAILAND) CO.,LTD. A.D. 2012 

ผูเขียน   นางสาวอรณิชา     ชูเชิด 

คณะวิชา  บริหารธุรกิจบัณฑิต        สาขาวิชา     การจัดการอุตสาหกรรม 

อาจารยท่ีปรึกษา  อาจารย สุรเดช       ภัทรวิเชียร 

พนักงานท่ีปรึกษา นายสิทธิรักษ         เนาวะบุตร  

ชื่อบริษัท  บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 

ประเภทธุรกิจ/สินคา ผลิตชิ้นสวนยานยนต   

 

บทสรุป 

จากการศึกษาการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรในการประกอบ Evaporator ที่ Core 

Assembly Line โดยใชทฤษฎีการศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study)  วิเคราะหกระบวนการทํางาน

โดยใชแผนผังการไหลของงาน ( Flow Process Chart) วิเคราะหการทํางานของคนโดยใชแผนภูมิ

คน-เคร่ืองจักร ( Man-Machine Chart) และใชแผนภาพตางๆ เพื่อคนหาสภาพปญหาและนํามา

วิเคราะหดวยแผนผังกางปลา ( Fish bone Diagram ) คนหาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดความสูญ

เปลาจากการทํางาน และลดเวลาการทํางานของพนักงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ซึ่งใน

การทําโปรเจคไดนําหลักการ ECRS ประกอบดวย การกําจัด ( Eliminate) การรวมกนั ( Combine) 

การจัดใหม ( Rearrange) และ การทําใหงาย ( Simplify) เพื่อนํามาใชในการลดความสูญเปลาของ

กระบวนการ 

จากการปรับปรุงการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรสามารถลดความสูญเปลาจาก

กระบวนการที่ไมจําเปน (Over process lost) และการเคลื่อนไหวที่มากเกินความจําเปน (Motion 

lost) ของพนักงานลงจากเวลา 17.5 วินาที เหลือ 8.4 วินาที คิดเปน 52 % และลดความสูญเปลาจาก

การเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนในกระบวนการ (Transportation lost) จากเวลา 6.2 วินาที เหลือ 0 วินาที คิด

เปน 100 % และสามารถลดเวลา (Cycle Time) ในกระบวนการมดัลวด จาก 34 วินาที เหลือ 27.5 

วินาที คิดเปน 19 % 



ค 
 

รูปถายผลงานสหกิจศึกษาท่ีไดดําเนินการ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

              แสดงการดึงลวดเพื่อมัดตัวงาน (กอนปรับปรุง) 

 

 

 

 

 

 

            

แสดงการดึงลวดเพือ่มดัตัวงาน (หลังปรับปรุง) 
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Production Engineering  บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด  ทุกทาน ที่ใหคําแนะนํา ถายทอด

ความรูและประสบการณตางๆ  จึงทําใหการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาและรายงานโครงงานฉบับน้ี

สําเร็จลุลวงไปไดดวยดี  หากเกิดขอผิดพลาดประการใดผูจัดทํา ขออภัยไว ณ ที่น้ีดวย  
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