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บทที1่  

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 

ที่ต้ัง:  369 หมู 3 ถ.เทพารักษ ต.เทพารักษอ.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 หรือการใหบริการหลักขององคกร 

บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด เปนซัพพลายเออรใหกับบริษัทผูผลิตยานยนต ผลิต

อุปกรณชิ้นสวนยานยนต ในสวนของระบบปรับอากาศ (Air Conditioner) ภายในรถยนต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 รูป ท่ี 1.2 แสดงอาคารบริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 

 

วิสัยทัศน 

 

  

พันธกิจ 

 

 

 

 

 

สโลแกน 

 

 

เปนผูนําหลักของภูมิภาคเอเชีย มีความแข็งแกรงทางดานการแขงขันในการผลิต 

 

1.ผลิตสินคาและใหการบริการที่มีคุณภาพสูง โดยคํานึงถึงความปลอดภัยสูงสุด

ดวยราคาที่แขงขันได และเทคโนโลยีล้ําสมัยที่เปนมิตรกับสิ่งแวดลอม                                                                   

2.มีหลักการบริหารจัดการที่เปนระบบและแข็งแกรง ทั้งยังใหความสําคัญตอการ

พัฒนาทักษะและความสามารถของทรัพยากรบุคคลในทุกระดับอยางตอเนื่อง  

 

สรางนวัตกรรมดวยการรวมแรงรวมใจ 
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ผลิตภัณฑ 

ผลิตภัณฑบริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด จะผลิตในสวนของระบบปรับอากาศ (Air 

Conditioner) ภายในรถยนต ไดแก Evaporator และ Hvac 

 

 

 

รูปท่ี 1.3 แสดงผลิตภัณฑของบริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



4 

 

1.3 รูปแบบการจดัการองคกรและการบริหารองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

     

     

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.4 แสดงรูปแบบการจัดองคกรของบริษัท 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 แสดงรูปแบบการจัดองคกรของแผนก A/C Production Engineering (Evaporator Group) 

 

หนาท่ีรับผิดชอบแผนก              

1. ออกแบบกระบวนการผลิต                                                                                                              

2. ออกแบบเคร่ืองจักร              

3. พฒันากระบวนการผลติดวย New Technology  

1.4 ตําแหนง และหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

1.4.1 ตําแหนง นักศกึษาฝกงานในแผนก  A/C Production Engineering 

1.4.2 หนาที่ ออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิต Evaporator 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

1.5.1 คุณสิทธิรักษ เนาวะบุตร  ตําแหนง     Senior Officer 

1.5.2 คุณวรารัตน มณีรัตน  ตําแหนง     Senior Officer  

1.5.3 คุณพีรทิต  จันทรหอม ตําแหนง     Officer 
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1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

5 พฤศจิกายน 2555 – 2 มีนาคม 2556 

1.7 ที่มาโครงงานและความสําคัญของปญหา 

ปจจุบันแนวโนมการผลิตของ Evaporator  มียอดการผลิตเพิ่มขึ้น Capacity ของ Machine 

ไมทันตอความตองการของลูกคา เคร่ืองจักรที่มีอยูไมสามารถผลิตไดทัน บริษัทจึงมีนโยบายที่จะ

เพิ่มเคร่ืองจักรใหมเขามา ซึ่งจะตองผลิตไดเร็วขึ้น และผลิตไดมากขึ้น จึงทําการ  Improvement 

เคร่ืองจักรใหมขึ้นมา 

 

     

 

 

 

      

                            รูปท่ี 1.6 แสดงยอดการผลิต Evaporator ที่สูงขึ้น 

 

 

รูปท่ี 1.7   แสดง Lay Out ของการประกอบ Evaporator ที่ Core Assembly Line 
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จากการศึกษาสภาพเบื้องตนและขั้นตอนกระบวนการประกอบ Evaporator ที่ Core 

Assembly Line พบวาเวลา (Net Time) ที่ใชในการประกอบ Evaporator สูง เพราะเกิดคอขวดขึ้นใน

กระบวนการหนึ่งของการประกอบ Evaporator น่ันกค็อื กระบวนการมดัลวด (Wiring Machine) ซึ่ง

จะมCีycle Time สูง เน่ืองจากเกิดจากการเคลื่อนไหวที่เกินจําเปนของพนักงาน และเกิดจากการรอ

คอยของพนักงาน ทําใหชิ้นงานไหลไดชา สงผลกระทบตอ Productivity  บริษัทจึงมีนโยบายที่จะ 

Improvement เคร่ืองจักรใหม โดยการ Combine เคร่ืองจักร 2 เคร่ือง รวมเปน 1 เคร่ือง และ

เปลี่ยนเปนระบบ Automatic ดังนั้นในการศึกษาและทํากิจกรรมคร้ังนี้จะทําโดยการปรับปรุง

ขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักร ( Man/Machine Chart ) ที่กระบวนการมัดลวด เพื่อลด

เวลาในกระบวนการผลติ (Cycle Time) และทําใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 

          

 

      

 

 

 

 

 

    รูปท่ี 1.8  แสดงเวลาที่ใชในการประกอบ Evaporator 

 

1.8 วัตถุประสงคของการปฏิบตังิานโครงงาน 

1.8.1 เพือ่ลดระยะเวลา Cycle Time ในกระบวนการผลติ 

1.8.2 เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักรใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  

1.9  ขอบเขตของโครงงาน 

1.9.1 ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตที่ Core Assembly Line No.6  

1.9.2 ปรับปรุงเคร่ืองจักรที่ใชในการมัดลวดของ Core Assembly Line No.6 
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1.10 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติโครงงาน 

          1.10.1 สามารถลดเวลาในกระบวนการผลติลงได 

   1.10.2 สามารถปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักรได  
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บทที่ 2  

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 QC Story  

QC story   ประกอบดวย   7 ข้ันตอน คือ  

 

1. ขัน้ตอนการคนหาปญหาและเลอืกหัวขอกจิกรรม  

2. สํารวจสภาพปญหา กาํหนดเปาหมาย และเขยีนแผน

กจิกรรม 

3. วิเคราะหหาสาเหตุ 

4. กาํหนดวิธกีารแกไข 

5. ดําเนินการแกไข 

6. การตรวจสอบผล 

7. จัดทํามาตรฐานสรุปผลและกิจกรรมคร้ังตอไป 

 

รูปท่ี 2.1   แสดงขัน้ตอนของ QC Story 

 

ข้ันตอน แผน ( Plan) จะประกอบดวย 4 ขั้นตอน ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

2.1.1 การคนหาปญหาและเลือกหัวขอกิจกรรม 

วิธีการคนหาปญหา ตองคนใหพบวา เกิดความผิดปกติหรือมีปญหาอะไรที่เกิดขึ้นบอยๆ   

ปญหาที่ทําใหการทํางานไมสะดวก  ไมปลอดภัย ไมเปนไปตามกฎหมาย  เกิดความสูญเสีย  

ซึ่งควรกําหนดใหสมาชิกกลุม ทุกคนนําเสนอปญหา โดยหาขอมูลที่เกิดขึ้นและมีผลกระทบ

อะไรบางมานําเสนอเพื่อคัดเลือกหัวขอปญหาที่มีผลกระทบตอกลุม หรือตอลูกคา หรือตอองคกร 

หรือตอสิ่งแวดลอม และสังคม  มากที่สุด 

Plan 

Do 

Check 

Act. 
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ในการคัดเลือกหัวขอปญหา ตองมีเกณฑในการคัดเลือก เชน ความรุนแรง  (ความสูญเสีย หรือ

คาใชจาย ) ,ความถี่ ( จํานวนคร้ังของการเกิดปญหา ),ความเปนไปได(ความสามารถของกลุม หรือ

ความเปนไปไดในการแกไขปญหา),การสงมอบ, ดานสิง่แวดลอม,ความพึงพอใจของลูกคา ซึ่งแต

หัวขอที่ใชในการคัดเลือกตองสามารถบอกไดวา ทําไมถึงใหคะแนน 1 หรือ 2 หรือ 3 คะแนน  เชน  

 

ตารางท่ี 2.1   แสดงตัวอยางในการคดัเลอืกหัวขอปญหา  

 

คะแนน 1 2 3 

ทําไดดวยกลุม ทําไดแตตองเสีย

คาใชจาย 

ทําไดแตตองขอความ

รวมมือบุคคลที่ไมใช

สมาชิกไมเสียคาใชจาย 

ทําไดดวยสมาชิก

กลุมไมเสีย

คาใชจาย 

ระยะเวลาสง

มอบ 

ใชเวลานาน > 2 

เดือน 

ใชเวลา1-2 เดือน ใชเวลา < 1 เดือน 

 

ใหเลือกหัวขอปญหาที่มีคะแนนมากที่สุดมาทํากิจกรรม  แตในการจะเปลี่ยนหัวขอปญหามาเปน

กิจกรรม น้ันตองดูใหดีวา ปญหาที่เลือกมาเปนปญหาที่เกิดจากหลายปจจัยหรือไม ถาเกิดจากหลาย

ปจจัย ควรจําแนกขอมูลวาปจจัยอะไรบางที่ทําใหเกิดปญหาน้ี ซึ่งสามารถแสดงไดดวยกราฟแทง 

หรือเคร่ืองมือสถิติที่เหมาะสมและเลือกเอาปจจัยที่สงผลกระทบตอปญหามากที่สุดมาเขียนเปน

หัวขอกิจกรรม 

การเขียนหัวขอกิจกรรม จะตองเขียนใหชัดเจนวากลุมตองการจะทําอะไร และตองมีคํา  

วา เพิ่ม หรือลด เสมอ (หัวขอกิจกรรมตองไมใชหัวขอที่ยังเปนปญหา)  

มูลเหตุจูงใจ  ของการทํากิจกรรม การเขียนมูลเหตุจูงใจสามารถเขียนในเชิงลบและเชิง 
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บวกได แตถาเขียนในเชิงลบจะเปนมูลเหตุจูงใจ ที่บงบอกถึงความจําเปนที่ตองทํากิจกรรมน้ันๆได

ดีกวา หลักที่ใชในการเขียนมูลเหตุจูงใจ สวนใหญมาจาก Big Q ซึ่งแบงเปนกลุมดังน้ี 

     ตอสมาชิกกลุม : Safety , Morale  

     ตอลูกคา          : Quality  , Cost , Delivery 

     ตอสังคม          : Environment , Ethic 

     ตอองคกร        : Quality  , Cost , Policy 

2.1.2 สํารวจสภาพปญหา 

เก็บรวบรวมขอมูลใหเขาสูขอเท็จจริงของปญหาใหได  (เนนจุดสําคัญ) เก็บขอมูลกอนการ 

แกไขปญหา โดยอาจนําขอมูลเกาที่มีอยูแลวมาใช หรือถามีขอมูลเกาไมเพียงพอ ก็สามารถเก็บ

ขอมูลปจจุบันโดยทําเปนตารางหรือ Check sheet  ใหไดขอมูลที่นาเชื่อถือ  นํามาคิดที่หนวยเดียวกัน

และนําเสนอดวยเคร่ืองมือ สถิติ เชน กราฟเสน  กราฟแทง หรือ พาเรโต เปนตน  

การต้ังเปาหมาย ใหหาที่มาของเปาหมายซึ่งหาจากขอมูลกอนการแกไข ที่สามารถ 

เปรียบเทียบกับคาที่เคยเกิดตํ่าสุด หรือหาโดยวิธีทางสถิติคือคาเฉลี่ยที่เกิดขึ้นทั้งหมดของขอมูล มา

เปนเปาหมายของกิจกรรม หรือบางอยางสามารถต้ังเปาหมายใหได 100 % เพราะมีผลตอ

สิง่แวดลอมหรือกฎหมาย ได 

วางแผนการดําเนินงาน หลังจากต้ังเปาหมายแลว สามารถวางแผนการทํากิจกรรมโดยใช  

เคร่ืองมือ  Gantt chart แบงเปน วางแผน และ การปฏิบัติ   ในแตละขัน้ตอนของแผนตองมี

ผูรับผิดชอบแตละหัวขอ ทั้งน้ีเพื่อใหสมาชิกทุกคนมีสวนรับผิดชอบและแสดงความเปนผูนํา  และ

กําหนดวันและเวลาการประชุม ตามหลักของ QC การจัดประชุมไมควรตํ่ากวา 30 นาที และไมควร

เกนิ 60 นาที เน่ืองจากถาใชเวลานอยเกินไปจะไมไดเน้ือหา แตถาใชเวลามากเกินไปจะไดเน้ือหาไม

มากแตจะเปนเร่ืองอ่ืนที่ไมเกี่ยวของกับหัวขอกิจกรรมมากกวา 

การทํากิจกรรม QC ควรใชระยะเวลา 3 – 6 เดือน ไมควรทําเกิน 6 เดือน เน่ืองจากการ  
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แกไขปญหาของกิจกรรม QC จะเปนการแกไขปญหาที่สาเหตุรากเหงาของปญหาที่แทจริง  เทานั้น 

การแกไขปญหาจึงใชเวลาอยูในชวง 3-6 เดือนกเ็พยีงพอ 

2.1.3 วเิคราะหหาสาเหตุ 

ใชขอมูลวิเคราะหเพื่อหาความสัมพันธระหวางสาเหตุของปญหา กับตัวผลของสาเหตุน้ัน   

ระบุใหไดวาสาเหตุที่แทจริงของปญหาน้ันคืออะไร (เนนจุดสําคัญ) การวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหา ใชเคร่ืองในการหาสาเหตุได  2 เคร่ืองมอืคอื 1.เคร่ืองมือ  Cause and Effect Diagram ( Fish 

bone Diagram ) หรือ 2. Tree diagram ( Why  Why chart)  วิธีการถามจะตองถามวาอะไรที่สงผล

ใหเกิดปญหา  แลวเปนอยางไร  หลังจากบอกวาอะไร เปนอยางไรแลวจึงจะถามวา ทําไม  5 ทําไม 

หรือถามทําไมจนไปถึงสาเหตุที่สามารถแกไขไดก็ใหหยุด  ทั้งน้ีเพื่อใหพบสาเหตุที่เปนรากเหงาที่

แทจริงของปญหา  เชน  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.2   แสดงตัวอยางของแผนผังกางปลา  

 

วิธีตรวจสอบวาการหาสาเหตุ เปนเหตุเปนผลกับปญหาหรือไม  ใหทวนคําจากกาง

สุดทายไลขึ้นมาที่หัวปลา  เชน  ตัวกรองฉีกขาด ทําให มีเศษไมและทรายมาอุดที่ทอ  เกิด ทอนํ้าอุด

ตัน ทําใหนํ้าประปาไมไหล จึงสงผลให Pump นํ้าประปาเสียบอย   เปนตน  

ทอนํ้าอุดตัน 

นํ้าประปาไมไหล 

มีเศษไมและทรายมาอุดท่ีทอ 

ตัวกรองฉีกขาด 

Pump นํ้าประปา

เสียบอย 

C 
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ทุกสาเหตุตองนํามาวิเคราะหวากลุมสามารถควบคุมได ( C = Control ) หรือควบคุม

ไมได  ( UC = Un Control )  ถาสามารถควบคุมไดใหนําแสดงหลักการคัดเลือกสาเหตุของปญหา 

วาสาเหตุไหนที่สงผลกระทบตอปญหามากที่สุด ใหนําสาเหตุน้ันไปพิสูจนสาเหตุ  โดยใชทฤษฎ ี3 

จริง เพื่อจะไดแนใจวาเปนสาเหตุที่สงผลกับปญหาที่แทจริง เน่ืองจากการหาสาเหตุดวยกางปลา 

หรือ Why Why chart เปนการหาจากประสบการณของกลุมที่คาดวาจะเปนสาเหตุ ซึ่งสิ่งที่คาดวา

อาจไมใชสาเหตุที่แทจริงของปญหาก็ได 

ทฤษฎ ี3 จริง( 3 GEN ) ประกอบดวย 

Genba      : สถานท่ีเกิดเหตุจริง   หมายถึงบริเวณที่เกิดสาเหตุของปญหา 

Genbutsu  : ขอเท็จจริง  หมายถึง เหตุการณหรือสิ่งที่เกิดขึ้น (แสดงใหเห็น) 

Genjisu     : สภาพการณจริง หมายถึง การนําสาเหตุไปทดลอง หรือทดสอบเพื่อดูวาเปน

สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา จริงหรือไม 

2.1.4 กําหนดวิธีการแกไข 

คิดคนหามาตรการ ขจัด และปองกันมิใหสาเหตุเหลาน้ันมีผลตอกระบวนการผลิตน้ันอีก  

ตอไป (อาศัยความคิดสรางสรรคและประสบการณคนคิดหาแนวทางเลือกตางๆ) โดยนําสาเหตุที่

แทจริงของปญหามาหาวิธีการแกไข อยางนอย 2 วิธีขึ้นไปโดยใชตารางเมตริก( Matrix ) ในการ

คัดเลือกวิธีและใหเลือกวิธีที่กลุมสามารถดําเนินการแกไขแลวคาดวาจะสงผลใหลดปญหาไดตาม

เปาหมาย  

ซึ่งการคัดเลือกวิธีที่กลุมจะนํามาแกไขตองมีเกณฑในการเลือก โดยอาจใชสัญลักษณ ที่เปน 

ที่ยอมรับในประเทศญ่ีปุน ดังน้ี   

                             มีคาเทากับ  1 คะแนน 

                             มีคาเทากับ  3 คะแนน 

  มีคาเทากับ  5 คะแนน 
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ตารางท่ี 2.2 แสดงตัวอยางในการคัดเลือกวิธีการแกไขสาเหตุของปญหา  

 

สาเหตุ/วิธีการแกไข หัวขอที่นํามาตัดสินใจ  

คะแนน -ตัวกรองฉีกขาดทําใหมีเศษไมและทรายมาอุดทีทอทําให

ทอนํ้าอุดตัน   

  นํ้าประปาไมไหลสงผลให Pump นํ้าประปาเสียบอย 

ทาํไดดวย

กลุมฯ 

คาใชจาย 

1.สมาชิกดัดแปลงตัวกรองเกามาใชใหม   15 

2. ซื้อตัวกรองใหม   9 

 

ตารางท่ี 2.3 แสดงตัวอยางเกณฑที่ใชในการคัดเลือกวิธีการแกไขสาเหตุของปญหา  

 

สัญลักษณ    

ทําไดดวยสมาชิกกลุม กลุมทําไมไดตองซื้อ กลุมทําไดโดยขอความ

ชวยเหลือจากบุคคลที่

ไมใชสมาชิกกลุม 

กลุมทําไดดวย

สมาชิกกลุมเอง 

คาใชจาย  ( บาท ) มากกวา 5,000 1,000-5,000 นอยกวา 1,000 

 

กอนนําวิธีแกไขไปปฏิบัติจริง  ควรนําวิธีแกไขสาเหตุน้ันๆ มาพิสูจน 5 จริง ( 5 GEN) วา 

เปนวิธีที่สามารถลดปญหาของสมาชิกกลุมไดจริงโดยไมสงผลกระทบตอ อุปกรณหรืองานดาน

อ่ืนๆ 

ทฤษฎ ี5 จริง( 3 GEN ) ประกอบดวย 

Genba      : สถานที่เกิดเหตุจริง   หมายถึงบริเวณที่เกิดสาเหตุของปญหา 

Genbutsu : ขอเท็จจริง  หมายถึง เหตุการณหรือสิ่งที่เกิดขึ้น 
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Genjisu    : สภาพการณจริง หมายถึง การนําสาเหตุไปทดลอง หรือทดสอบเพื่อดูวาเปน

สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาหรือไม 

Genri        : ทฤษฎีที่ถูกตอง หมายถึง นําหลักการทฤษฎีที่ถูกตองมาใชในการพิสูจน

สาเหตุ และในการหาวิธดํีาเนินการแกไขสาเหตุ 

Gensoku  : ใชหลักการพื้นฐานในการแกปญหาและปรับปรุงอยางตอเนื่อง  หมายถึงใช

หลักการพื้นฐานที่ทําในปจจุบันหรือพื้นฐานตามทฤษฎีมาแกไขสาเหตุ และทําการปรับปรุงอยา

ตอเนื่องถายังไมบรรลุเปาหมายของกิจกรรม 

การเขียนวิธี ดําเนินการแกไข ตองใช หลัก 5W1H คือทําอะไร ทําอยางไร ทําที่ไหน ทํา

เมื่อไร และใครเปนคนทํา   หากมีการแกไขหลายวิธีควรแบงใหสมาชิกกลุมมีความรับผิดชอบ จะ

เปนการสรางการทํางานเปนทีม การไวใจ การใหเกียรติซึ่งกันและกัน 

การดําเนินการแกไขสามารถใชเคร่ืองมือ Tree diagram ( How How chart ) รวมกับ  

ตาราง เมตริกซ ( Matrix )เพื่อคัดเลือกวิธีที่สงผลตอการลดปญหามาดําเนินการแกไข 

ขอควรระวัง คือ วิธีที่นํามาแกไขตองไมเกิดปญหาเดิมกลับมาเกิดซ้ําอีก หรือเปนวิธีที่ไมสราง

ปญหาใหม  

ตารางท่ี 2.4 แสดงตัวอยางการกาํหนดวิธแีกปญหา  

 

สาเหตุของปญหา วิธีการแกปญหา เวลา ผูรับผิดชอบ ผลกการ

แกไข 

น้ําประปาไมไหล 

- ทอนํ้าอุดตัน 

   - มีเศษไมและทรายมา

อุดทีทอ 

      - ตัวกรองฉีกขาด  

กลุมดัดแปลงนําตะแกรง

ลวดแสตนเลส มาเปลีย่นที่

ตัวกรองเกาที่ขาด 

15 พ.ค 51 นาย แดง เมื่อนําเขาใช

งาน 

น้ําประปา

ไหลดี 
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ข้ันตอน  ทํา ( Do)  มี 1 ขั้นตอน 

2.1.5 ดําเนินการแกไข 

  ปฏิบัติตามมาตรการที่คิดคนหรือวิธีการแกไขจากขอ 4. มาปฏิบัติและเก็บขอมูล หลัง

การแกไข  ซึ่งขอมูลที่เก็บตองมีความนาเชื่อถือ และสอดคลองกับขอมูลกอนการแกไข โดยเฉพาะ

หนวยที่ใชของขอมูล ตองเหมือนกัน 

ข้ันตอน  ตรวจสอบ ( Check )  มี 1 ขัน้ตอน 

2.1.6 การตรวจสอบผล 

ตรวจสอบผลการปฏิบัติตามมาตรการ และนําขอมูลหลังการแกไขมาเปรียบเทียบ ขอมูล  

กอนการแกไขและเปาหมาย ดวยเคร่ืองมือชนิดเดียวกับขอมูลกอนการแกไข เชนถาขอมูลกอนการ

แกไขใช พาเรโต  ขอมูลหลังการแกไขก็ตองใช พาเรโต เชนกัน หากพบวาขอมูลหลังการแกไขทํา

ไมไดตามเปาหมาย  ตองยอนกับไปที่ ขอ 3. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ใหมและดําเนินตาม

ขอ 4. ขอ5. และ ขอ 6.  จนกวาจะไดผลลัพธ ตามเปาหมาย 

ข้ันตอน  นําไปเปนมาตรฐานการปฏิบัติ ( Act. )  มี 1 ขั้นตอน 

2.1.7 จัดทํามาตรฐานสรุปผลและกิจกรรมคร้ังตอไป 

จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติ เมื่อไดตามเปาหมายแลว ใหนําวิธีการแกไขที่สงผลใหลด 

ปญหา มาเขียนเปนขอปฏิบัติโดยใชหลัก  5W1H คือทําอะไร ทําอยางไร ทําที่ไหน ทําเมื่อไร ใครทํา

เพื่อปองกันปญหาเดิมน้ันมิใหเกิดซ้ําในอนาคต 

สรุปผลทางตรง  จะมีเพียงขอเดียวคือ ใหนําเสนอผลลัพธที่ไดจากขอมูลหลังการแกไข ที่ 

คิดเปนรอยละ หรือเปอรเซนต หรือหนวยเดียวกับที่ต้ังเปาหมาย  และถาพบวามีคาดีกวาเปาหมาย 

ตองแสดงใหเห็นชดัเจน 

สรุปผลทางออม  ใหนําหัวขอมูลเหตุจูงใจมาเขียนในเชิงบวก และถามีคาใชจายในการ 

ดําเนินการแกไข ตองนํามาเขียน และบอกถึงจุดคุมทุนดวยจะดีมาก  
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อุปสรรคของกลุม ถามีใหเขียนและบอกวิธีแกไขอุปสรรคดวยยิ่งดี 

กิจกรรมคร้ังตอไป ควรมี จะเปนหัวขอที่2 ของปญหา หรือจะเปนหัวขอใหม ที่ตองแสดง

ใหเห็นการคัดเลือกหัวขอปญหา หรือพูดงายๆคือถาสามารถบอกวากลุมทําเร่ืองที่2 ถงึขัน้ตอนไหน

ของ QC story จะมีนํ้าหนักในการใหคะแนนมากกวาบอกเฉพาะหัวขอกิจกรรมและมูลเหตุจูงใจ 

เนื่องจากการทํากิจกรรม QC ตองการใหเกิดความตอเนื่องของการทํากิจกรรมของกลุมที่จะแกไข

ปญหาที่เกิดในงานที่ปฏิบัติหรืองานที่รับผิดชอบ 

2.2 มูดะ (Muda) ความสูญเปลา 7 ประการ 

ความสูญเปลา หรือภาษาญ่ีปุนเรียกกันวา มูดะ (Muda) หมายถึงการทํางานที่ไมมีผลงาน 

ซึ่งเมื่อพิจารณาใหละเอียดถี่ถวนแลวเราจะพบ มูดะ อยูทั่วไปในทุกขั้นตอนการทํางาน และมีเปน

จํานวนมากเสียดวย นอกจากน้ี มูดะ เองก็จะมีเพื่อนสนิทอีก 2 คนก็คือ มูระ (Mura) ที่แปลวาความ

ไมสม่ําเสมอ และ มูริ (Muri) ที่แปลวา สิ่งเกินความสามารถ หากเราพบเพื่อนทั้ง 2 ของ มูดะ ก็จะ

เปนสัญญาณเตือนวา มูดะ กําลังจะมาถึงสถานประกอบการของเราแลว  

เมื่อเรานํากฎ 80/20 ของพาเรโต เขามาพิจารณาคนหาความสูญเปลา ก็จะพบวา งานที่เรา

ทําอยูทั้งหมด 100% จะมีงานที่ไมกอใหเกิดผลงานอยู 80% และทํางานที่ไดผลงานอยูเพียง 20% ซึ่ง 

80% ที่วาน้ีก็คือ ความสูญเปลา เราจึงมองหาไดไมยากนัก เพียงแตวาผูปฏิบัติงานจะมองเห็นหรือไม

เทาน้ัน เพราะความสูญเปลาอยูใกลตัวเรามากเหมือกับเสนผมบังภูเขา 

ความสูญเปลามีอะไรบาง ในหนังสือ The Toyota Way หรือ วิถีแหงโตโยตา ไดแบงแยก

ความสูญเปลาออกเปน 8 ประเภทหลัก ๆ คือ  

2.2.1 ผลิตเกินความจําเปน  

ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป ( Over Production ) แนวคดิเดิมจะพยายามใช

เคร่ืองจักรและพนักงานในการผลิตใหไดสินคามากที่สุด โดยไมคํานึงถึงความสามารถในการรับ

งานตอ และความตองการงานของสถานีงานถัดไป  

ปญหาที่ตามมาก็คือ 

1. เสียวัตถุดิบ การทํางานของเคร่ืองจักร และแรงงานคน 

2. เสียเวลาในการขนยาย (ยายไป แลวก็ยายมา) 

3. สิ้นเปลืองพื้นที่ในการจัดเก็บ การกีดขวางอาจทํา ใหไมปลอดภัย 

4. ของเสียอาจไมไดรับการแกไขในทันที 
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2.2.2 สินคาคงคลังเกินความจําเปน 

การมีวัสดุหรือชิ้นสวนตางๆ ที่จําเปนตองใชในกระบวนการผลิตไวเปนจํานวนมาก  ซึง่

เปนแนวคดิด้ังเดิม เพื่อประกันวามีวัสดุหรือชิ้นสวนการผลิตเพียงพออยูตลอดเวลา  ซึ่งแนวคิดน้ียัง

เปนที่นิยมใชในสถานประกอบ เพราะคดิวา การสั่งซื้อเปนจํานวนมากจะมีสวนลดดานราคาที่ดู

เหมือนวาทําใหตนทุนวัสดุตํ่าลง แตในแนวคดิใหมกลบัมองในแนวตรงขามวา การเก็บสินคาคง

คลังที่มีมากเกินความจําเปนกอใหเกิดความสูญเสีย และปญหาตางๆ ที่ตามมา 

ปญหาที่ตามมาก็คือ 

1. ตองใชพื้นที่จัดเก็บมาก 

2. เกดิตนทนุจม 

3. การเก็บไวนานหามีระบบที่ควบคุมของคงคลังไมดี ก็จะเกิดการเสื่อมสภาพ 

4. ตองใชแรงงานในการจัดการมาก 

2.2.3 การมีของเสีย 

แนวคิดของระบบการผลิตด้ังเดิม ยอมรับวาตองมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

และการตรวจสอบจะชวยใหกระบวนการผลิตมีของเสียลดลง ซึ่งเปนความเขาใจที่ผิดๆ มาโดย

ตลอดเพราะวา การตรวจสอบเปนกระบวนการในการเลอืกและตัดสนิใจวา  ชิ้นสวนน้ันดีหรือเสีย

เทาน้ันแตไมไดชวยในการคนหาและจัดการกับสาเหตุที่แทจริง 

ปญหาที่ตามมาก็คือ 

1. เสียตนทุนในการผลิต โดยเปลาประโยชน 

2. เสียตนทุนในการกําจัดของเสีย 

3. เกิดความสูญเสียจากการแกไขงาน 

4. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

2.2.4 กระบวนการท่ีไมจําเปน 

หากเรามีการศึกษากระบวนการผลิตอยางละเอียดจะพบวา ยังมีหลายๆ สิ่งหลายๆ อยาง

ในกระบวนการผลิตที่เราตองทําการปรับปรุง และตองทําการแกไขใหดียิ่งขึ้นอยูมากมาย เชน ลําดับ

ขั้นตอนที่ไมถูกตอง ซ้ําซอน และไมเพิ่มมูลคาใหกับตัววัสดุ วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสมและวัตถุที่

ใชไมเหมาะสมในการผลิต เปนตน ซึ่งบางคร้ังความเคยชินกับกระบวนการผลิตที่เปนอยู ทําใหเรา

มองขามความบกพรองและความสูญเปลาที่แฝงอยูในกระบวนการผลิตไป 

ปญหาที่ตามมาก็คือ 

1. สูญเสียพื้นที่ทํางาน  จากการทํางานในขั้นตอนที่ไมจําเปน 

2. เสยีเวลา 
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3. เกิดการใชเคร่ืองจักร แรงงาน และทรัพยากร โดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ  

2.2.5 การรอคอย 

ในกระบวนการผลติจะประกอบไปดวยขัน้ตอนงานหลายๆ ขั้นตอน เชน การเชือ่ม การ

พนสกีารตัดโลหะ เปนตน ในการทํางานในแตละขั้นตอนจะขึ้นอยูกับความพรอมของเคร่ืองจักร

อุปกรณ ความชํานาญ และวิธีการทํางานของพนักงาน และที่สําคัญงานที่รับมาจากขั้นตอนกอน

หนาหากไมมีการจัดการ และควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการทํางาน ก็จะทําใหการผลิตขาดความ

สมดุลซึ่งจะทําใหเกิดการรอคอยขึ้นในกระบวนการ ไมวาจะเปนพนักงานรอระหวางที่เคร่ืองจักร

ทํางานเคร่ืองจักรรอวัตถุดิบที่จะทําการปอนเพื่อทําการผลิตตอ  เมื่อเกิดการรอคอยขึ้นแลวจะสงผล

ใหการผลิตเปนไปอยางลาชา สงผลใหการสงมอบสินคาไมเปนไปตามกําหนด 

ปญหาที่ตามมาก็คือ 

1. เกิดตนทุนที่สูญเปลา ( แรงงาน เคร่ืองจักร คาโสหุย ) 

2. เกิดตนทุนเสียโอกาส 

3. พนักงานอาจเกิดความเบื่อหนายในงาน 

2.2.6 การเคลื่อนไหวรางกายท่ีไมจําเปน 

         การเคลื่อนไหวดวยทาทางที่ไมเหมาะสม หรือการทํางานกับเคร่ืองมือเคร่ืองใชและ

อุปกรณที่มีขนาด นํ้าหนัก หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกายของผูปฏิบัติงานเปนเวลานานๆ  ก็

จะทําใหเกิด ความเมื่อยลาตอรางกาย และทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

2.2.7 การขนยายท่ีไมจําเปน 

การขนสง หมายถึง กิจกรรมที่ทําใหวัสดุตางๆ ภายในโรงงานเกิดการเคลื่อนยาย หรือมี

การเปลี่ยนแปลงสถานที่ เชน การขนยายวัสดุระหวางกระบวนการผลติ การขนยายวัสดุไปเก็บใน

คลังสินคาเปนตนซึ่งไมรวมกับการขนสงที่เกิดขึ้นภายนอกโรงงาน เชน การขนสงสินคาไปยังลูกคา

การขนสงเปนกิจกรรมที่จําเปนที่ตองเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  เพื่อใหการผลิตดําเนินการไปอยาง

ตอเน่ือง แตไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ กลาวคือ ในขณะที่เราทําการขนสงนั้น วัสดุไมไดเกิดการ

เปลี่ยนแปลงใหเปนผลิตภัณฑ 

ปญหาที่ตามมาก็คือ 

1. เสียตนทุนในการขนสง เชน คาเชื้อเพลิง และแรงงาน 

2. วัสดุอาจเสียหายได หากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 

3. เพิ่มความเสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุ 
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2.3 การลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS 

หลักการ ECRS เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกนั 

(Combine) การจัดใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ ที่สามารถ

ใชในการเร่ิมตนลดความสูญเปลาหรือ MUDA ลงไดเปนอยางดี  

ในองคกรธุรกิจทั่วไปจะสามารถแบงรูปแบบของกระบวนการหนวยงานออกไดเปน 2 สวนใหญๆ  

คือ สวนของงานโรงงานและสวนของงานสนับสนุน ทั้ง 2 สวนน้ีสามารถกอใหเกิดความสูญเปลา

ได ซึ่งอธิบายเปนตัวอยางไดดังน้ี 

สวนแรกคือสวนของงานโรงงาน คือสวนที่เกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตสินคาของบริษัท การลด

ความสูญเปลาในการผลิตเปนสิ่งจําเปนและควรใหความสําคัญเปนอยางมาก เพราะความสูญเปลาที่

เกิดขึ้นจะหมายถึงตนทุนของสินคาที่เพิ่มสูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเปลาลงไดก็จะสงผลให

ประหยัดตนทุนการผลิตลงดวย ผลที่ตามมาก็คือมีความสามารถในการแขงขันกับคูแขงสูงขึ้น โดย

แนวทางการลด MUDA ลงสามารถทําไดโดยใชหลักการ ECRS ดังน้ี  

2.3.1 การกําจัด ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทําการกําจัดความสูญ  

 เปลาทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/เคลื่อนยายที่

ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน และ 

ของเสยี  

2.3.2 การรวมกัน ( Combine ) สามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดยการพิจารณาวาสามารถ

รวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเขา

ดวยกัน ทําใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่

ระหวางขั้นตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็ลดลง   

2.3.3 การจดัใหม( Rearrange ) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน 

หรือ การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยทําขั้นตอนที่ 3 

กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน  

2.3.4 การทําใหงาย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะ

ออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขาชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางานสะดวกและแมนยํามากขึ้น 

ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนและลดการทํางานที่ไมจําเปน 
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2.4  เทคนิคการศึกษาเวลา 

2.4.1 Direct Time Study คือ การศึกษาเวลาโดยการใชเคร่ืองมือจับเวลาโดยตรง  จากการทํางาน

ของคนงาน อาจมีการใชกลองถายภาพยนตรชวย 

วิธีการศึกษาโดยการจับเวลาโดยตรงมีข้ันตอนดังน้ี    

2.4.1.1 การทําความเขาใจเกี่ยวกับคนงานและหัวหนางาน 

การศึกษาเวลาโดยการจับเวลาโดยตรง  (Direct time study)  เปนที่นิยมใชในปจจุบัน ผู

จับเวลา จะเขาไปจับเวลาในบริเวณที่คนทํางาน วิธีน้ีมีขอดีคือ ผูศึกษาสามารถมองเห็นลักษณะการ

ทํางานอยางละเอียดและเวลาที่ไดเปนเวลาที่ทํางานจริง แตมีขอเสียตรงที่วาคนงานที่ถูกทํางาน

ศึกษาน้ัน อาจจะไมทํางานในลักษณะที่ปกติ ( Normal Pace ) ของเขาเอง เขาอาจจะเรงทํางานเสร็จ

เร็วขึ้นหรือทํางานใหชาลงกวาปกติก็ได ดังน้ันกอนที่จะทํางานศึกษาเวลาโดยวิธีน้ี ผูศึกษาจะตอง

อธิบายใหคนงานทราบและเขาใจถึงวัตถุประสงคของการศึกษากอน    กอนการศึกษาเวลาตองมั่นใจ

วางานน้ันพรอมที่จะถูกศึกษาน้ัน คือ   

1. วิธีที่ใชอยูเปนวิธีที่ดีที่สุด 

2. การวางเคร่ืองมือเคร่ืองจักรอยูในลักษณะที่เหมาะสม 

3. วัตถุที่ใชทํางานเปนไปตามคุณลักษณะที่ตองการ 

4. สภาพการทํางานดีและไมมีปญหาของความปลอดภัย 

5. คุณภาพของชิ้นงานที่ผลิตเปนไปตามที่ตองการ 

6. ความเร็วของเคร่ืองจักรเปนไปตามที่ต้ังไว  

7. คนงานมีความชํานาญ หรือประสบการณพอสมควร 

2.4.1.2 การบันทึกขอมูล 

ขอมูลตอไปน้ีควรจะบันทึกกอนทําการจับเวลา โดยทาํบนกระดาษแผนบนสดุ ยิ่งถาเปน

ฟอรมที่โรเนียวเปนชุดๆ จะชวยใหลืมขอมูลที่สําคัญไป รายละเอียดของสถานที่ทํางาน บนัทกึได

เร็ว และมีความถูกตองสูงถาใชกลองถายรูปถายไว 

ขอมูลตางๆเหลาน้ีจะแบงเปนกลุมไดดังน้ี  

กลุมที่ 1. ขอมูลเกี่ยวกับการอางอิงในวันหลัง (ใหหาไดงายเมื่อตองการใช) ไดแก เลขที่ 

แผนทีแ่ละจํานวนแผน ชื่อหรือชื่อยอของผูศึกษา วันที่ศึกษา ชื่อผูตรวจสอบ 

กลุมที่ 2. รายละเอียดผลิตภัณฑ ไดแก ชื่อผลิตภัณฑ, แบบหรือเลขรหัส, วัสดุ, คุณภาพที่

ตองการ 

กลุมที่ 3. วิธีการผลิต วิธีการทํางาน เคร่ืองมือที่ใช ไดแก แผนกหรือตําแหนง ที่มีการ

ทํางานนั้นคําอธิบายวาทํางานอยางไร วิธีการทํางานมาตรฐาน (ถามี), เคร่ืองจักร (ผูสรางแบบ ขนาด
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และความจุ), เคร่ืองมือ เคร่ืองจับ (Jig, Fixture) เคร่ืองจักร การปอนงาน และอ่ืนๆที่มีผลตออัตรา

การผลิต 

กลุมที่ 4. ผูปฏิบัติงาน ไดแก ชื่อผู ปฏิบัติงาน เลขที่นาฬิกา 

กลุมที่ 5. ระยะเวลาการศึกษา ไดแก เวลาเร่ิมตน เวลาสิ้นสุด เวลาทั้งหมด 

กลุมที่ 6. สภาพการทํางาน ไดแก อุณหภูมิ, ความชื้น, แสงสวาง           

 2.4.1.3 แบงการปฏิบัติงานออกเปนงานยอย 

การแบงขั้นตอนการทํางานออกเปนงานยอยเพื่อความสะดวกในการจับเวลา  และเพื่อ

ความละเอียด นิยามของ “งานยอย” (Element) ในทีน่ีห้มายถงึหนวยงานยอยของงานซึง่เห็นได

ชดัเจนจนสามารถอธบิายและจับเวลาไดดังน้ันจะเห็นวาหนวยงานยอยน้ี ตองไมเล็กเกินไป หรือ

ใหญเกนิไป จนซบัซอนหนวยงานยอยของงานน้ีตางจากหนวยงานยอยของการเคลือ่นไหวในเร่ือง

ของ  Motion Study  

หลักเกณฑในการแบงงานออกเปนงานยอยมีดังน้ี 

2.4.1.3.1 แยกงานที่คนเปนผูควบคุมออกจากงานที่เคร่ืองจักรความคุมใหชัดเจน  

การศึกษาเวลาเปนการศึกษาบทบาทของคน จึงตองแยกศึกษางานสองแบบดวยวิธีที่ตางกัน 

-  งานที่เคร่ืองจักรควบคุมการทํางานขึ้นอยูกับการต้ังความเร็ว  อัตราปอน (Feed) และ

ความลึกในการตัด (cutting Depth) ระยะเวลาที่ใชทํางานจึงไมอยูในความควบคุมของคนการ

ประเมินประสิทธิภาพใหเทากับ 100% 

 -  งานที่คนควบคุมจะจับเวลาทํางาน และประสิทธิภาพตามขั้นตอนของการศึกษาเวลา 

2.4.1.3.2 แยกงานที่เกิดประจําออกจากงานที่ทําเปนคร้ังเปนคราวใหชัดเจน  

- งานที่ทําเปนประจํา (Regular Element) เปนงานที่เกิดทุกๆรอบการทํางาน เชนการใส

วัสดุและการปลดวัสดุออกจากเคร่ือง เปนตน สวนงานที่เกิดขึ้นเปนคร้ังเปนคราว( Irregular 

Element ) น่ัน ไมไดเกิดขึ้นทุกๆ รอบการทํางาน เชน การต้ังเคร่ืองจักร ( Set up ) การเปลี่ยนมีดกลึง 

หรือ การเปาลมทําความสะอาด เปนตนงานที่ทําเปนคร้ังคราวนี้จะแยกจับเวลาตางหากแลวนํามา

เฉลี่ยรวมกันเขาภายหลัง 

2.4.1.3.3 แยกงานที่จําเปนและไมจําเปน 

- งานที่ไมจําเปน คือ ความลาชาตางๆ ที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาดขณะที่ทํางาน จึง

จําเปนตองแยกความลาชาออกจากการทํางานปกติ เวลาที่เกิดจากความลาชาที่หลีกเลี่ยงไมไดจะ

นํามารวมภายหลังในรูปของเวลาลดหยอน สวนความลาชาที่หลีกเลี่ยงได ใหทําการกําจัดออกเสีย

ดวยวิธีการปรับปรุงการทํางาน 
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2.4.1.3.4 เวลาของงานยอยแตละงานควรสั้น 

- แตไมสั้นเกินไปจนจับเวลาไมทันเวลาของงานยอย ควรอยูระหวาง 0.04 นาที 

(2.4วินาที) จนถงึ 0.33 นาที (20 นาที) ถาเวลาของงานยอยสั้นเกินไป ใหรวมงานยอยที่ติดกัน

หลายๆงานเขาดวยกัน จนเกินเวลาพอที่จะจับเวลาไดทัน งานยอยแตละงานตองมีจุดเร่ิมตนและ

จุดสิ้นสุดที่เห็นชัดเจน 

2.4.1.3.5 งานยอยแตละงานตองเปนงานยอยที่แนนอน 

- ซึ่งจะทําใหเปรียบเทียบผลไดงาย และหากมีขอมูลมากๆ คร้ัง จะทําใหสามารถต้ังเวลา

มาตรฐานของแตละงานยอยได 

ประโยชนของการแบงงานยอยมีดังน้ี 

1. สามารถนําคาเวลาที่จับไดในแตละงานยอยไปเปรียบเทียบกับเวลาที่ใชไปในการ

ทํางานยอยอ่ืนๆที่ลักษณะการทํางานที่คลายๆกัน 

2. สามารถกําหนดสมรรถนะการทํางาน (Performance) ของคนงานในแตละงานยอยได

ซึ่งจะทําใหการหาสมรรถนะการทํางานรวมถูกตองยิ่งขึ้น ซึ่งจะมีผลทําใหเวลามาตรฐานที่ได

ถูกตองยิ่งขึ้น 

3.การวิเคราะหการทํางานที่แบงออกเปนงานยอย  อาจชวยทําใหเห็นความ

บกพรองหรือ ขอผิดพลาดในการทํางานซึ่งการจับเวลาคราวเดียวทั้งรอบการทํางานจะไมสามารถ

พบขอบกพรองน้ีได 

4.สามารถหาเวลามาตรฐานของแตละงานยอยได ซึ่งเวลาของงานยอยนี้ เมือ่รวมเขา

ดวยกนัแลวกค็อื เวลามาตรฐานของการทํางานทั้งหมดนั่นเอง 

2.4.1.4 การจับเวลาทํางานแตละงานยอย 

เมื่อแบงงานออกเปนงานยอยไดแลว ก็เร่ิมทําการจับเวลาของแตละงานยอย การจับเวลาที่

นิยมใชกันอยู 2 วิธีคือ 

2.4.1.4.1 การจับเวลาทํางานแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) 

ผูวิเคราะหจะเร่ิมจับเวลาเมื่องานยอยแรกเร่ิมขึ้น แลวปลอยใหนาฬกิาจับเวลาเดินไป

เร่ือยๆเมื่อสิ้นสุดงานยอยที่ 1 ก็อานคาเวลา และจดบนัทกึในแบบฟอรมบนัทกึเวลา โดยไมตองหยุด

เวลาไว เมื่อสิ้นสุดงานยอยถัดไปก็อานและบันทึกคาเวลาจากนาฬิกาอีก เวลาที่บันทึกน้ี จะ

ตอเน่ืองกันไปเร่ือยๆ เปนเวลาสะสม ถาจะหาเวลาของแตละงานยอยก็นํามาหักลบกันอีกคร้ัง 

 2.4.1.4.2 การจับเวลาแบบเข็มดีดกลับ (Repetitive Timing) 

เปนการจับเวลาของแตละงานยอยเลย   โดยผูวิเคราะหจะเร่ิมจับเวลาเมื่องานยอยแรกเร่ิม

ขึ้นเมื่อสิ้นสุดงานยอยที่ 1 ก็อานคาเวลา และจดบนัทกึในแบบฟอรมบนัทกึเวลา ในขณะที่อานคา
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เสร็จก็กดปุมบังคับการทํางานของนาฬิกาใหเข็มดีดกลับไปที่ 0 จนกระทั่ง เสร็จงานยอยที่ 2 จึงอาน

คาเวลาบันทึกและ ต้ังเข็มไปที่ 0 ใหม การจับเวลาแบบนี้ทําใหไดคาเวลาที่ใชจริงของแตละงานยอย

เลยโดยไมตองทําการหักลบภายหลัง โดยวิธีน้ีขณะที่อานคาเวลาแลวกดปุมเข็มดีดกลับน้ัน คนงาน

ก็ทํางานยอยตอไปอยางตอเนื่องอาจทําใหเวลาที่ไดคาดเคลื่อนเล็กนอย หลังจากไดเวลาของงานยอย

แลวสามารถหาคาเฉลี่ย (Average Time) ของแตละงานยอยและงานทั้งหมดได โดยการใชคาเฉลี่ย

เลขคณิต 

2.5 เวลาที่สําคัญในกระบวนการผลิต 

2.5.1 Takt Time (T.T.) 

                คือ  เวลาที่ลูกคาตองการสินคาตอ 1 ชิ้นหรือ 1 ชดุ นิยมหนวยเปนวินาที 

 

TAKT TIME   =      เวลาทํางานใน 1 วัน (เวลาปกติ) 

       ปริมาณที่ตองการใน 1 วัน             

 

2.5.2 Cycle Time (C.T.) 

      คือ เวลาที่นําวัตถุมาแปรรูปในกระบวนการต้ังแตเร่ิมตนจนเปนชิ้นงานสําเร็จรูป โดย

กําหนดใหคิดเปนชิ้น หรือ ชุดเทาน้ัน แบงเปน 2 ประเภท ดังน้ี 

2.5.2.1 CT. ของพนักงาน 1 คน หมายถึง  การทํางานตามลําดับการทํางานที่ถูกกําหนดใน

กระบวนการผลิตที่รับผิดชอบอยูครบ  1 รอบ ตอชิ้นหรือชุดที่เร็วที่สุด  (ทํางานต้ังแต  2 คนขึน้ไป 

CT. ของคนที่มากที่สุดเรียก MAX.CT.)  

2.5.2.2 CT. รวม (SCT.) หมายถึง  ผลรวมของเวลาการทํางานทั้งหมด  ที่สามารถทําได

หน่ึงชุด หรือ หน่ึงชิน้ในกระบวนการผลติ 
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รูปท่ี 2.3   แสดงรูปแบบของ Cycle Time 

 

2.6 แผนภูมิสําหรับการวิเคราะหกระบวนการทํางาน 

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) 

แผนภูมิกระบวนการผลิตเปนเคร่ืองมือที่ใชบันทึกกระบวนการผลิต หรือวิธีการทํางาน 

ใหอยูในลักษณะที่เห็นชัดเขนและเขาใจงายในแผนภูมิจะแสดงถึงขั้นตอนการทํางานต้ังแตตนจน

จบกระบวนการ โดยจะเขียนต้ังแตวัตถุดิบเขามาสูโรงงาน แลวติดตามบันทึกเหตุการณที่เกิดขึ้นกับ

วัตถุดิบน้ันไปเร่ือยๆทุกขั้นตอน เชน ถูกลําเลียงไปยังหองเก็บ ถูกตรวจสอบ ถูกเปลี่ยนรูปรางโดย

เคร่ืองจักร จนกระทั่ง เปนชิ้นสวน หรือประกอบผลิตภัณฑ    

การศึกษาอยางละเอียดถี่ถวนของแผนภูมิ โดยอาจจะมีรูปภาพประกอบของทุกขั้นตอนใน

กระบวนการผลิต ทําใหพบวา การทํางานบางอยาง จะถูกขจัดทิ้งไปได การทํางานบางอยางสามารถ

รวมกันไดกับงานอ่ืน อาจใชเคร่ืองจักรที่สามารถประหยัดไดกวา สามารถลดหรือขจัดความลาชา

หรือการรอคอยที่เกิดขึ้น หรือรวมกับการปรับปรุงโดยวิธีอ่ืนๆ สิ่งเหลาน้ีทําใหการผลิตมีตนทุนที่

ตํ่าลง 

การใชสัญลักษณในแผนภูมิ ถูกกําหนดโดยสภาวิศวกรเคร่ืองกลของอเมริกา (The 

American Society of  Mechanical Engineers ,ASME ) โดยแบงกิจกรรมในวิธีการทํางานออกเปน  

5กลุมใหญๆ  

              1. การปฏิบัติงาน หรือการทํางาน (Operation) หมายถึง กิจกรรมที่ทําใหวัสดุเปลี่ยนแปลง
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อยางจงใจ ไมวาจะเปนทางกายภาพหรือทางเคมี กิจกรรมที่แยกหรือประกอบกิจกรรมที่จัดและเตรียม

วัสดุสําหรับขั้นตอนในการผลิตรวมถึงการรับขาวสารการคํานวณและการวางแผน                  

 2. การขนสง หรือการขนยาย (Transportation) หมายถึง กิจกรรมที่ทําใหวัสดุเคลื่อนยาย

จากที่หน่ึงไปยังอีกที่หน่ึงยกเวนการเคลื่อนยายขณะอยูในขั้นตอนการผลิต และยกเวนกรณีที่เปน

การเคลื่อนยายโดยขนงานภายในสถานีงานระหวางการตรวจสอบ 

3. การตรวจสอบ  ( Inspection )  หมายถึง กิจกรรม เกี่ยวกับ การตรวจสอบ  เปรียบเทียบ

ชนิดคุณภาพและปริมาณ 

4. การรอคอย (Delays) หมายถึง กิจกรรมที่มีการหยุดรอหรือพักกอนที่จะมีการทํางานขั้นตอน

ตอไป  

5. การพัก (Storage) หมายถึง กิจกรรมที่วัสดุถูกเก็บ หรือถูกควบคุมเอาไวซึ่งสามารถ

นํามาใชไดถามีความตองการ  

 

ตารางท่ี 2.5   แสดงสัญลักษณของแผนภูมิการดําเนินงาน 

 

 
 

สัญลักษณขางตนน้ี อาจรวมกันไดในกรณีที่การกระทําสองอยางเกิดขึ้นเวลาเดียว เชน มีการกลึง

พรอมกับมีการตรวจสอบดูความไดศูนยของชิ้นงาน สามารถรวมสัญลักษณกันได เชน  ซึ่งเปน

การรวมระหวางการปฏิบัติการและการตรวจสอบ  
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ตารางท่ี 2.6  แสดงตัวอยางแผนภูมกิระบวนการไหล  (Flow Process Chart) 

 

 
 

2.7 แผนภูมิสําหรับการวิเคราะหการทํางานของคน 

แผนภูมิพนักงาน-เคร่ืองจักร ( Man-Machine Chart ) 

แผนภูมิน้ีจะแสดงถึงความสัมพันธของการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรในรอบ

หนึ่งการทํางาน (cycle time) ขอมูลที่ไดจากแผนภูมิพนักงาน และเคร่ืองจักรสามารถนํามาตัดสินใจ

ในการจัดการ แล สามารถมอบหมายปริมาณงานที่เหมาะสมใหแกคนงาน เพื่อลดเวลาวางของทั้ง

พนักงานและเคร่ืองจักร ทําใหความสมดุลในวงจรการทํางานดีขึ้นและประสิทธิภาพการทํางานของ

คนและเคร่ืองจักรเพิ่มขึ้น ภาพที่ 4 แสดงตัวอยางแผนภูมิพนักงาน-เคร่ืองจักรของการควบคุม

เคร่ืองจักรอัตโนมัติซึ่งแสดงถึงความสัมพันธระหวางพนักงานและเคร่ืองจักรที่เวลาตางๆในหนึ่ง

รอบการทํางาน 
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ตารางท่ี 2.7  แสดงตัวอยางแผนภูมิพนักงาน-เคร่ืองจักร ( Man-Machine Chart ) 
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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                 

-เรียนรูงาน                 

3.สํารวจปญหาและเลือกหัวขอกิจกรรม                 

วิเคราะหปญหาจาก Yamazumi Chart                 

4.สํารวจสภาพปจจุบัน&เก็บขอมูล                 

-ศึกษารายละเอียดของกระบวนการที ่Core 

Assembly Line No.1-5 รวมถงึ Lineใหม 

No.6 

                

-ต้ังเปาหมาย เขียนแผนกิจกรรม                 

5.วิเคราะหสาเหตุปญหา                 

-ใชหลักการ 4Mในการทําแผนผังกางปลา                 

6.กําหนดวิธีการแกปญหาและปรับปรุง                 

-ใชหลัก5W1H                 

7.ดําเนินการแกไข                 

-ใชหลัก ECRS และ MUDA                 

-จับเวลาการทํางานของ Man&Machine                  

-ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนและ

เครื่องจักร(Man-Machine Chart) 

                

8.ตรวจสอบผล                 

-ประเมินความสามารถดานคุณภาพของ

เครื่องจักร 

                

9.สรุปผลการดําเนินการ                 

-ยืนยันผลที่ไดจากการปรับปรุง                 

-กําหนดมาตรฐาน                 

-นําเสนอผลการทํากิจกรรม                 
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3.2 รายละเอียดงานที่ปฎิบัติในงานสหกิจศึกษา หรือรายละเอียดโครงงานที่ไดรับ

มอบหมาย 

3.2.1 ศึกษากระบวนการประกอบ Evaporator ที่ Core Assembly Line  

3.2.2 ศึกษาขอมูลเบื้องตนของพื้นที่การผลิต กระบวนการผลิต การไหลของชิ้นงานต้ังแต

ตนกระบวนการผลิตไปยังกระบวนการผลิตสุดทาย การศึกษาการทํางานของพนักงาน เวลาการ

ทํางานของพนักงานและเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรในสภาพปจจุบัน 

3.2.3 วิเคราะหขอมูลดานเวลา Cycle Time ในกระบวนการทีเ่กดิคอขวด ที ่Wiring 

Machine  

3.2.4 วิเคราะหขอมูลการศึกษาการทํางานและเวลาในการทํางานของพนักงาน โดยอาศัย

เทคนิค Time Study เพื่อแยกขั้นตอนการทํางานแตละขั้นตอนยอยอยางละเอียด โดยการจับเวลาการ

ทํางานเพื่อนําขอมูลมาคํานวณหาระยะเวลาใน 1 รอบการทํางาน  

3.2.5 วิเคราะหขอมูลดานการไหลของชิ้นงาน โดยอาศัยแผนผังวิเคราะหการไหลของ

ชิ้นงาน 

3.2.6 วิเคราะหสาเหตุและหาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิต โดยการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักร (Man-Machine Chart) 

3.2.7 วิเคราะหสาเหตุและหาแนวทางในการปรับปรุง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิต โดยการปรับปรุง Lay Out ใหม ใหชิ้นงานมีการไหลที่ตอเน่ืองมากขึ้น 

3.2.8 ทดลองวิธีการทํางานใหม วาสามารถดําเนินงานตามแผนการทํางานงานที่ออกแบบ

ไวไดหรือไม เพื่อวิเคราะหหาปญหาที่เกิดขึ้น รวมทั้งปรับปรุงแนวทางแกไขใหเหมาะสมเพื่อไมให

เกิดปญหาน้ันซ้ําขึ้นอีก หลังจากน้ันนําผลการปรับปรุงมาเปรียบเทียบผลกอนปรับปรุงและหลัง

ปรับปรุง 

3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานโครงงาน 

3.3.1 การคนหาปญหาและเลือกหัวขอกิจกรรม 

วิธีการคนหาปญหา ตองคนใหพบวา เกิดความผิดปกติหรือมีปญหาอะไรที่เกิดขึ้นบอยๆ   

ปญหาที่ทําใหการทํางานไมสะดวก  ไมปลอดภัย ไมเปนไปตามกฎหมาย  เกิดความสูญเสีย  

โดยหาขอมูลที่เกิดขึ้นและมีผลกระทบอะไรบางมานําเสนอเพื่อคัดเลือกหัวขอปญหาที่มีผลกระทบ

ตอกลุม หรือตอลูกคา หรือตอองคกร หรือตอสิ่งแวดลอม และสังคม  มากที่สุด  
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ตารางท่ี 3.2  แสดงตารางการคนหาปญหา 

 

 
 

3.3.2 สํารวจสภาพปญหา 

เก็บรวบรวมขอมูลใหเขาสูขอเท็จจริงของปญหาใหได  (เนนจุดสําคัญ) เก็บขอมูลกอนการ 

แกไขปญหา โดยอาจนําขอมูลเกาที่มีอยูแลวมาใช หรือถามีขอมูลเกาไมเพียงพอ ก็สามารถเก็บ

ขอมูลปจจุบัน ใหไดขอมูลที่นาเชื่อถือ 

ทําการศึกษาวิธีการทํางานของพนักงาน โดยการจับเวลาเพื่อหาขั้นตอนการทํางานยอย

และเวลาเฉลี่ยในแตละรอบการทํางาน โดยในการจับเวลานั้นจะตองอาศัยพนักงานที่มี

ประสบการณ และทักษะในการทํางานที่ดี  หรือตองผานชวง Learning Curve และตองมีความเร็ว

ในการทํางานที่สม่ําเสมอ ไมเร็วหรือชาจนเกินไปมาทําการจับเวลาโดยตรงเพื่อศึกษาวิธีการทํางาน  

วิธีการจับเวลาการทํางาน 

                 1. สังเกตขั้นตอนการทํางานแตละขั้นตอนอยางละเอียด ในชวง 1 รอบการทํางาน โดย

แบงขั้นตอนทั้งหมดออกเปนขั้นตอนยอยๆเพื่อจับเวลา โดยจะทําการจับเวลาทั้งหมด 10 รอบการ

ทํางานรวมทั้งเพื่อนํามาคํานวณหา  CycleTime ของกระบวนการ 

                  2. นําขอมูลการจับเวลา มาทําการคํานวณและจัดทําเอกสาร หาเวลา 1รอบการทํางานที่

เหมาะสม โดยจะเลือกรอบเวลาการทํางานที่มีคานอยที่สุด 
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ตารางท่ี 3.3 แสดงแบบฟอรมการบันทึกการจับเวลาการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรในการ   

                                ประกอบ Evaporator  ทีก่ระบวนการมดัลวด 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 
 

 

 

3.วิเคราะหขอมูลดานการไหลของชิ้นงานของกระบวนการมัดลวด (Wiring Machine)  

 

ตารางท่ี 3.4  แสดงแบบฟอรมแผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
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4. วิเคราะหสาเหตุและหาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ

ผลิต โดยการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักร ( Man-Machine Chart ) 

 

ตารางท่ี 3.5  แสดงแบบฟอรมแผนภูมิพนักงาน-เคร่ืองจักร ( Man-Machine Chart ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.3.3 วเิคราะหหาสาเหตุ 

ใชขอมูลวิเคราะหเพื่อหาความสัมพันธระหวางสาเหตุของปญหา กับตัวผลของสาเหตุน้ัน  

ระบุใหไดวาสาเหตุที่แทจริงของปญหาน้ันคืออะไร (เนนจุดสําคัญ) การวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหา ใช เคร่ืองมือ Cause and Effect Diagram ( Fish bone Diagram ) วิธีการถามจะตองถามวา

อะไรที่สงผลใหเกิดปญหา  แลวเปนอยางไร  หลังจากบอกวาอะไร เปนอยางไรแลวจึงจะถามวา 

ทําไม  5 ทําไม หรือถามทําไมจนไปถึงสาเหตุที่สามารถแกไขไดก็ใหหยุด  ทั้งน้ีเพื่อใหพบสาเหตุที่

เปนรากเหงาที่แทจริงของปญหา   
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รูปท่ี 3.1 แสดงรูปแบบของแผนผังกางปลา  

 

3.3.4 กําหนดวิธีการแกไข 

คิดคนหามาตรการ ขจัด และปองกันมิใหสาเหตุเหลาน้ันมีผลตอกระบวนการผลิตน้ันอีก

ตอไป (อาศัยความคิดสรางสรรคและประสบการณคนคิดหาแนวทางเลือกตางๆ) โดยนําสาเหตุที่

แทจริงของปญหามาหาวิธีการแกไข  

 

ตารางท่ี 3.6 แสดงตารางการสรุปปญหาและกําหนดแนวทางการแกไขโดยใชหลักการ 5W1H 
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3.3.5 ดําเนินการแกไข 

  ปฏิบัติตามมาตรการที่คิดคนหรือวิธีการแกไขจากขอ 4. มาปฏิบัติและเก็บขอมูล หลัง

การแกไข  ซึ่งขอมูลที่เก็บตองมีความนาเชื่อถือ และสอดคลองกับขอมูลกอนการแกไข โดยเฉพาะ

หนวยที่ใชของขอมูล ตองเหมือนกัน 

วิเคราะหผลการศึกษาหลังจากทําการจับเวลาและการศึกษาการทํางานของพนักงาน โดย

ใชแบบฟอรมเหมือนกอนการปรับปรุง 

3.3.6 การตรวจสอบผล 

ตรวจสอบผลการปฏิบัติตามมาตรการ และนําขอมูลหลังการแกไขมาเปรียบเทียบ ขอมูล  

กอนการแกไขและเปาหมาย ดวยเคร่ืองมือชนิดเดียวกับขอมูลกอนการแกไข หากพบวาขอมูลหลัง

การแกไขทําไมไดตามเปาหมาย  ตองยอนกับไปที่ ขอ 3.3.3 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ใหม

และดําเนินตามขอ 3.3.4 ขอ3.3.5 และ ขอ 3.3.6 จนกวาจะไดผลลัพธ ตามเปาหมาย  

 

ตารางท่ี 3.7  แสดงตารางการเปรียบเทียบผลการแกไข  

 

 

3.3.7 จัดทํามาตรฐานสรุปผลและกิจกรรมคร้ังตอไป 

จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติ เมื่อไดตามเปาหมายแลว ใหนําวิธีการแกไขที่สงผลใหลด 

ปญหา มาเขียนเปนขอปฏิบัติ โดยจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน (Working Standard) ขึ้นมา เพื่อให

พนักงานปฏิบัติตามใหไดเวลามาตรฐานตามที่กําหนดไว 
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ตารางท่ี 3.8 แสดงแบบฟอรมการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน  

 

สรุปผลทางตรง  จะมีเพียงขอเดียวคือ ใหนําเสนอผลลัพธที่ไดจากขอมูลหลังการแกไข ที่ 

คิดเปนรอยละ หรือเปอรเซนต หรือหนวยเดียวกับที่ต้ังเปาหมาย  และถาพบวามีคาดีกวาเปาหมาย 

ตองแสดงใหเห็นชดัเจน 

สรุปผลทางออม  ใหนําหัวขอมูลเหตุจูงใจมาเขียนในเชิงบวก และถามีคาใชจายในการ 

ดําเนินการแกไข ตองนํามาเขียน และบอกถึงจุดคุมทุนดวยจะดีมาก  

กิจกรรมคร้ังตอไป จะเปนหัวขอที่2 ของปญหา 
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บทที่ 4   

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะห และสรุปผลตางๆ 

 

4.1 ข้ันตอนและผลการดําเนินงาน 

4.1.1 การคนหาปญหาและเลือกหัวขอกิจกรรม  

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 4.1  แสดงการคนหาปญหา 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

การคนหาปญหา จากการประเมินความถี่ ความรุนแรง และความเปนไปได พบวาเกิด

ความความลาชาที่กระบวนการมัดลวด (Wiring Machine) ซึ่งเปนปญหาดานประสิทธิภาพ ได

คะแนนรวมสูงสุด จึงเลือกมาเปนหัวขอในการทํากิจกรรม 

4.1.2 สํารวจสภาพปญหา 

4.1.2.1 ศึกษาขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับขั้นตอนการประกอบ 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 แสดงเวลาที่ใชในการประกอบ Evaporator 

 

กระบวนการมดัลวด (Wiring Process) เปนขั้นตอนที่ทําใหเกิดคอขวด (Bottle Neck) ขึ้น

ในกระบวนการประกอบ Evaporator เพราะใชเวลามากที่สุดในกระบวนการ ทําใหเวลา (Cycle 

time) เพิ่มมากขึ้น จึงเลือกที่จะปรับปรุงกระบวนการมัดลวด จากเวลาที่ใชในการมัดลวด 34 วินาท ี

ซึ่งเปนเวลาที่เกิน Takt Time โดยจะมีเปาหมายเพื่อทําใหเวลา (Cycle Time) ลดลงเหลือ 28 วินาท ี

จึงจะทําใหกระบวนการไหลไดอยางตอเน่ือง 

 

 

 

                              

 

 

 

 

 

 

   รูปท่ี 4.3 แสดงเปาหมายในการลดเวลา (Cycle Time) 
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4.1.2.3 วิเคราะหขอมูลดานเวลา (Cycle Time) ของกระบวนการมดัลวด (Wiring Machine) 

 

ตารางท่ี 4.2  แสดงการจับเวลาทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรในการประกอบ Evaporator ที่ 
 

                    กระบวนการมัดลวด (กอนปรับปรุง) 

 

 
 

 

หลังจากเก็บขอมูลเวลาในการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรที่กระบวนการมัดลวด

ทัง้หมดจํานวน 10 คร้ัง เพื่อหาเวลา  Cycle Time ในปจจุบัน  พบวาการจับเวลาคร้ังที่ 6 มี Cycle Time เทากับ 

34.0 วินาที ซึ่งเปนเวลาที่ตํ่าที่สุด(Minimum) จึงใชขอมูลที่ตํ่าที่สุดในการจับเวลาคร้ังที่ 6 น้ี มาเปน

เวลามาตรฐานเพื่อนํามาปรับปรุงแกไข โดยจะนํามาวิเคราะหกระบวนการไหลของชิ้นงาน และ

สรางแผนภูมิ Man Machine Chart  เพื่อคํานวณหาสัดสวนเวลาการทํางานของคนและเคร่ืองจักร  
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 4.1.2.4 วิเคราะหขอมูลดานการไหลของชิ้นงาน ( Flow Process Chart ) ของกระบวนการมดัลวด  

 

ตารางท่ี 4.3 แสดงแผนภูมิการวิเคราะหกระบวนการไหลของชิ้นงาน (กอนปรับปรุง) 
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4.1.2.5 วิเคราะหสาเหตุและหาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 

โดยการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักร ( Man-Machine Chart ) 

 

ตารางท่ี 4.4  แสดงแผนภูมิเวลาพนักงานและเคร่ืองจักรทํางาน ( Man-Machine Chart )ในการ  

                    ประกอบ Evaporator ทีก่ระบวนการมดัลวด (กอนปรับปรุง) 
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4.1.2.6 วิเคราะหผลการศึกษาหลังจากทําการจับเวลาและการศึกษาการทํางานของพนักงาน (กอน

ปรับปรุง) 

หลังการศึกษาขอมูลการไหลของชิ้นงานพบวาในกระบวนการมัดลวด มีความสูญเปลา 

(MUDA) เกิดขึ้น โดยมาจากความสูญเปลาจากการเคลื่อนที่มากเกินไป ความสูญเปลาจากการมี

ขั้นตอนการทํางานมากเกินความจําเปน และความสูญเปลาจากการขนยาย  โดยจากการวิเคราะห 

Man-Machine Chart แลว สัดสวนการทํางานของพนักงาน 83% สวนของเคร่ืองจักรเปน 17%  

เหตุผลที่วาทําไมจึงเกิดคอขวดขึ้นที่กระบวนการน้ี  จะทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใช

แผนผงักางปลา และสรุปปญหาและกาํหนดแนวทางแกไขโดยใชหลักการ 5W1H 

4.1.3 วเิคราะหหาสาเหตุ 

 

 
 

                    รูปท่ี 4.4  แสดงการวิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยแผนผังกางปลา 
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จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่ทําใหเกิดความลาชาที่กระบวนการมัดลวดมีอยู

ดวยกันหลายสาเหตุ แตเมื่อทําการพิสูจนสาเหตุโดยแผนผังกางปลาแลว แลวพบวาสาเหตุหลักที่

แทจริงมีอยูดวยกัน 2 สาเหตุก็คือ 

4.1.3.1 ปญหา: เสียเวลาดึงลวดหลายคร้ังในการมัดตัวงาน 

            สาเหตุ : เคร่ืองจักรไมกาํหนดความยาวตอนดึงลวด 

 

 

 

 

 

 

 

 

            รูปท่ี 4.5   แสดงการดึงลวดเพือ่มดัตัวงาน 

 

4.1.3.2 ปญหา: เสยีเวลาเดินไปหยิบชิ้นงานมามัดลวด (Walk Time) 

            สาเหตุ : แตละ Process อยูหางกัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     รูปท่ี 4.6 แสดงการเดินไปหยิบชิ้นงาน 
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4.1.4 กําหนดวิธีการแกไข 

 

ตารางท่ี 4.5  แสดงการสรุปปญหาและกาํหนดแนวทางการแกไขโดยใชหลกัการ 5W1H 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.1.5 ดําเนินการแกไข 

4.1.5.1 ปญหา: เสียเวลาดึงลวดหลายคร้ังในการมัดตัวงาน 

            สาเหตุ : เคร่ืองจักรไมกาํหนดความยาวตอนดึงลวด 

ใชทฤษฎี ECRS เขามาชวยในการแกปญหาเนื่องจากปญหาที่เกิดเนื่องมาจากการมี

กระบวนการที่ไมจําเปน (Over process lost) ในการทํางาน และเกิดจากการเคลื่อนไหวที่มากเกิน

ความจําเปน (Motion lost) ของพนักงาน ทําใหเกิดความสูญเปลา (Muda) เกิดขึ้น ซึ่งทําใหเสียเวลา 

และเกิดความลาชาในกระบวนการ โดยทฤษฎี ECRS ที่นํามาใชก็คือ Eliminate และ Combine 

4.1.5.1.1 การแกไขเร่ิมจากขั้นตอนการปรับปรุงเคร่ืองจักร จากเดิมเคร่ืองจักรเปนระบบ 

Manual ใชกําลังคนทํางานทั้งหมด ปรับปรุงเคร่ืองจักรเปนระบบ Automatic ซึ่งเคร่ืองจักรจะ

ทํางานเองโดยอัตโนมัติ 
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รูปท่ี 4 .7 แสดง Wiring Machine กอนและหลังปรับปรุง 

ตารางท่ี 4.6  แสดงลักษณะการทํางานของเคร่ืองจักรเมื่อทําการปรับปรุงแลว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No.

1 ลักษณะการทํางานของเครื่อง (1) มีระบบ Slide อัตโนมัติ เพื่อกําหนดตําแหนงการมัดลวด โดยไมตองมีการ

ลักษณะพิเศษของเครื่อง พลิกตัวงานเพื่อมัดลวด

(เชน jig,Karakuri) (2) จํากัดความยาวลวดตามขนาดของรุนงาน (Concept เหลือเศษ 

scrap นอยที่สุด) ใช Encoder ควบคุมการ Feed ลวด ตามขนาดของรุนงาน

(3) มีระบบตัดลวดอัตโนมัติ

(4) มีระบบทิ้ง เศษ scrap จากการตัดลวด อัตโนมัติ

(5) slot ที่ตัวเฟอง (ตรงกลาง ) เพื่อแกไขปญหา เศษลวด(เล็ก) รวงติด 

(ใน housing) สามารถอางอิงตามแบบของ Maintanance 

และทําตัวดูดและเปาเศษลวดออกจาก housing (ลง scrap box)

(ติดตั้ง Ejector ดูดเศษลวด)

(6) พิจารณาเพิ่มขนาดลูกปน LM guide ตรงบริเวณ cutting auto

โดยเปรียบเทียบจาก Core assembly No.5

(7) ทําชุดเฟองใน housing แยกชิ้นกัน เพื่อใหสามารถแยกเปลี่ยนได

ไมตองทําการเปลี่ยนทั้งชุด (อางอิงตามแบบของ maintainance)

(8) สามารถตั้งโปรแกรม และตําแหนงรวมทั้งจํานวนเสนลวด

(ปจจุบัน 1 ตําแหนง และ 2 ตําแหนง) ในการมัดลวดได

หัวขอ รายละเอียด
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ทฤษฎี ECRS ที่นํามาใชก็คือ Eliminate จะกําจัดขั้นตอนที่ไมจําเปนในกระบวนการ

ทํางานออกไป และ Combine รวมงานใหเปนขัน้ตอนเดียวกนั ลดการทํางานที่ไมจําเปนลง โดยการ

พิจารณาวาสามารถรวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม  จากเดิมเคยทํา 6 ขั้นตอนก็รวมบาง

ขั้นตอนเขาดวยกัน ทําใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงจากเดิมเหลอืเพยีง 2 ขั้นตอน การผลิตก็จะสามารถ

ทําไดเร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การ

เคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็ลดลง  

กอนปรับปรุง  มขีัน้ตอนการมดัลวด 6 ขั้นตอน ใชเวลา 17.5 วินาที  

 

ตารางท่ี 4.7  แสดงขั้นตอนการทํางาน และเวลาที่ใชในการมัดลวด (กอนปรับปรุง) 

 

 

 

 

 

หลังปรับปรุง มีขั้นตอนการทํางานทั้งหมดหลังจากที่มีการปรับปรุงเคร่ืองจักรแลว 5 

ขั้นตอน ขั้นตอนที่ใชในการมัดลวดเหลือเพียง 2 ขั้นตอน ใชเวลา 8.4 วินาที  

 

ตารางท่ี 4.8  แสดงขั้นตอนการทํางาน และเวลาที่ใชในการมัดลวด (หลังปรับปรุง) 
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รูปท่ี 4.8  แสดงการดึงลวดเพือ่มดัตัวงาน (หลังปรับปรุง) 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.9 แสดงผลที่ไดรับหลังจากการปรับปรุงเคร่ืองจักรเปนระบบ Automatic 

 

หลังจากทําการปรับปรุงเคร่ืองจักรเปนระบบ Automatic แลว ลดเวลาได 9.1 วินาที จาก

เวลาทีใ่ชในการดึงลวด 17.5 วินาท ีเหลอืเวลา 8.4 วินาที 

4.1.5.2  ปญหา: เสยีเวลาเดินไปหยิบชิ้นงานมามัดลวด (Walk Time) 

             สาเหตุ : แตละ Process อยูหางกัน 
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ใชทฤษฎี ECRS เขามาชวยในการแกปญหาเนื่องจากปญหาที่เกิดเนื่องมาจากการเคลื่อนที่

ที่ไมจําเปนในกระบวนการ (Transportation lost) ทําใหเกิดความสูญเปลา (Muda) เกิดขึ้น ซึ่งทําให

เสียเวลา และเกิดความลาชาในกระบวนการ  

ทฤษฎี ECRS ที่นํามาใชก็คือ การรวม (Combine) เคร่ืองจักรที่เปนกระบวนการที่

ตอเน่ืองกันเขาดวยกัน ลดการทํางานที่ไมจําเปนลง และสามารถขจัด (Eliminate) Walk Time 

ออกไปไดเน่ืองจากไมตองเดินระหวางเคร่ืองจักร การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้นและลดการ

เคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็

ลดลง  

4.1.5.2.1 การแกไข: Combine เคร่ืองจักร Wiring เขากับ เคร่ืองจักร Cup&Cap Assembly 

ซึ่งเปนกระบวนการตอเน่ืองกัน 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 ใหชิ้นงานมีการไหลที่ตอเน่ืองมากขึ้น  

 

 

 

 

รูปท่ี 4.11 แสดง Lay Out กอนและหลังปรับปรุง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.12 แสดงผลที่ไดรับหลังจาก Combine เคร่ืองจักร Wiring เขากับ เคร่ืองจักร            

                 Cup  &Cap Assembly 

 

หลังจากทําการ Combine เคร่ืองจักร Wiring เขากับ เคร่ืองจักร Cup&Cap Assembly แลว 

ลดเวลาได 6.2 วินาที จากเวลาที่ใชในการเดินระหวางเคร่ืองจักร 6.2 วินาท ีเหลอืเวลา 0 วินาที  

ปญหาที่พบหลังจากการปรับปรุงการทํางานของเคร่ืองจักรนั้นคือ เมื่อเคร่ืองจักรเปน

ระบบ Autometic แลว ทําใหประสิทธิภาพในการทํางานของเคร่ืองจักรเร็วขึ้น แตเน่ืองจาก

เคร่ืองจักรเปนระบบ Autometic ทั้งหมด ทําใหพนักงานวางงาน จึงทําใหตองปรับเปลี่ยนวิธีการ

ทํางานใหม โดยใหพนักงานไปทํา Process ที่อยูกอนหนา ในชวงเวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน ซึ่งมีเวลา

การทํางานที่ใกลเคียงกัน เพื่อทําใหขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักรมีประสิทธิภาพมาก

ที่สุด และจะทําการจับเวลาการทํางานของคนและเคร่ืองจักร เพื่อใหไดเวลาที่เหมาะสม  
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4.1.5.3  วิเคราะหขอมูลดานเวลา (Cycle Time) ของกระบวนการมัดลวด 

 

ตารางท่ี 4.9  แสดงการจับเวลาการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรในการประกอบ Evaporator      
 

       ที่กระบวนการมัดลวด (หลังปรับปรุง) 

 

 

 

หลังจากเก็บขอมูลเวลาในการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรที่กระบวนการมัดลวด

หลังจากการปรับปรุงแลว ทั้งหมดจํานวน 10 คร้ัง เพื่อหาเวลา  Cycle Time ที่ได พบวาการจับเวลาคร้ังที่ 8 มี 

Cycle Time เทากับ 27.5 วินาที ซึ่งเปนเวลาที่ตํ่าที่สุด(Minimum) จึงใชขอมูลที่ตํ่าที่สุดในการจับ

เวลาคร้ังที่ 8 น้ี มาเปนมาตรฐานในการลดเวลา ซึ่งถือวาเปนเวลาที่ดีที่สุด โดยจะนํามาวิเคราะห

กระบวนการไหลของชิ้นงาน และสรางแผนภูมิ Man Machine Chart  เพือ่คาํนวณหาสดัสวนเวลา

การทํางานของคนและเคร่ืองจักร  
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4.1.5.4  วิเคราะหขอมูลดานการไหลของชิ้นงาน ( Flow Process Chart ) ของกระบวนการมดัลวด  

 

ตารางท่ี 4.10  แสดงแผนภูมิการวิเคราะหกระบวนการไหลของชิ้นงาน (หลังปรับปรุง) 
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4.1.5.5 วิเคราะหสาเหตุและหาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 

โดยการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักร ( Man-Machine Chart ) 

 

ตารางท่ี 4.11  แสดงแผนภูมิเวลาพนักงานและเคร่ืองจักรทํางาน ( Man-Machine Chart )ในการ 

                      ประกอบ Evaporator ทีก่ระบวนการมดัลวด (หลังปรับปรุง) 
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ในเวลาที่เคร่ืองจักร Cup&Cap & Wiring ทํางานอยูน้ัน พนักงานจะมีเวลาวาง จึงใหไปทํา 

Process ที่อยูกอนหนา คือ เคร่ืองจักร Separetor Bottom  ซึ่งมีเวลาการทํางานที่ใกลเคียงกัน แสดง

วาหลังจากการปรับปรุงพนักงาน 1 คน จะคุม 2 เคร่ืองจักร ซึ่งสัดสวนการทํางานของพนักงานเปน 

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

ครบรอบ (Cycle Time) 27.5 วินาที           

4.1.5  การตรวจสอบผล 

 

ตารางท่ี 4.12  แสดงการเปรียบเทียบผลการแกไข 

 

   รูปท่ี 4.13 แสดงประสิทธิภาพระยะเวลาที่ใชดึงลวดเพื่อมัดตัวงาน และเวลาเดินไปหยิบชิ้นงาน    

                   ลดลง 
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4.1.6  จัดทํามาตรฐานสรุปผลและกิจกรรมคร้ังตอไป 
 

 

4.1.6.1 จัดทํามาตรฐาน 
 

 

ตารางท่ี 4.13 แสดงการจัดทํามาตรฐานการปฎิบัติงาน  
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ตารางท่ี 4.14 แสดงการจัดทํามาตรฐานการปฎิบัติงาน (ตอ) 
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4.1.6.2 กิจกรรมคร้ังตอไป 

 

ตารางท่ี 4.15 แสดงการเลือกหัวขอในการทํากิจกรรมคร้ังตอไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.14 แสดงเปาหมายในการทํากิจกรรมคร้ังตอไป 

 

เลอืกหัวขอ Quality ชิ้นงานประกบกันไมสนิททําใหเกิดงานเสีย มาทํากิจกรรมในคร้ัง

ตอไป เน่ืองจากเปนปญหาในหัวขอที่ 2 ในการคนหาปญหาจากสภาพปจจุบัน แมวาปจจุบันปริมาณ

ของของเสียจะมีเปอรเซ็นตที่ทาง Denso สามารถยอมรับไดแลว  แตมีเปาหมายของเราคือเพื่อลด

ของเสียใหเปนศูนย 
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บทที่ 5   

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

5.1.1 สรุปผลทางตรง   

หลังจากที่ทําการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักรที่กระบวนการมัดแลว 

จากเดิมใชระยะเวลา (Cycle Time) 34 วินาที เปาหมายที่วางไวคือจะตองลดเวลาคงเหลือ 28 วินาท ี

คดิเปน 18% แตสามารถลดเวลาไดคงเหลือ 27.5 วินาที คิดเปน 19 เปอรเซน็ต ซึ่งเปนเวลาที่ลดลง

ไปจากเดิม 6.5 วินาที   

 

            

 

 

 

 

 

             

             รูปท่ี 5.1 แสดงการเปรียบเทียบระยะเวลารวม (Cycle Time) ที่ลดลง 
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5.1.2 สรุปผลทางออม 

5.1.2.1 เนื่องมาจากวาเวลา Cycle Time ลดลงไดตามเปาหมาย มีผลทําให Productivity เพิ่มขึ้น จาก

ที่ผลิตได 1,694 ชิ้นตอวัน สามารถผลิตไดเปน 2,094 ชิ้นตอวัน ซึ่งเพิ่มขึ้นจากเดิม 400 ชิ้นตอวัน คิด

เปน 24 เปอรเซ็นต ทําใหสามารถผลิตไดทันตามความตองการของลูกคา  

 

 

 

 

 

                                                    รูปท่ี 5.2 แสดง Productivity ที่เพิ่มขึ้น 

5.1.2.2 การ Combine เคร่ืองจักร Wiring Machine กับ Cup&Cap Assembly เขาดวยกัน และการจัด 

Lay Out ใหม ทําใหสามารถลดพื้นที่ลงไดจาก 33 ตารางเมตร เหลือ 25 ตารางเมตร ซึ่งลดลงจาก

เดิม 8 ตารางเมตร คิดเปน 25 เปอรเซน็ต  

   

 

 

 

 

        

                                                

    รูปท่ี 5.3 แสดงการใชพื้นที่ Lay Out และคนงานทีล่ดนอยลง  
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                                        รูปท่ี 5.4 แสดงขนาดของพืน้ทีท่ีล่ดนอยลง 

5.1.2.3 หลังจากการปรับปรุงการทํางานของเคร่ืองจักร เมื่อเคร่ืองจักรเปนระบบ Automatic แลว ทํา

ใหประสิทธิภาพในการทํางานของเคร่ืองจักรเร็วขึ้น แตเนื่องจากเคร่ืองจักรเปนระบบ Automatic 

ทั้งหมด ทําใหพนักงานวางงาน จึงทําใหตองปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานใหม โดยใหพนักงานไปทํา 

Process ที่อยูกอนหนา ในชวงเวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน ซึ่งมีเวลาการทํางานที่ใกลเคียงกัน เพื่อทําให

ขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักรมีประสิทธิภาพมากที่สุด และเนื่องจากกระบวนการผลิตมี

ความสมดุลมากขึ้น สามารถลดขั้นตอนการทํางานลงได เปนผลทําใหเวลารวมในกระบวนการ(Net 

Time) ลดลง จาก 155.9 วินาที  เหลือ 117.7 วินาที ซึ่งลดลงจากเดิม 38.2 วินาที คิดเปน 24.5 

เปอรเซ็นต และหลัง และเนื่องจากขั้นตอนการทํางานที่ลดลงสามารถจัดสรรพนักงานจาก 5 คน 

ลดลงเหลือ4 คน  

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5.5 แสดง Balancing Process กอนและหลังปรับปรุง 
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รูปท่ี 5.6 แสดงเวลารวมในกระบวนการ(Net Time) ลดลง 

5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

จากการดําเนินการศึกษาโครงการพบวาการเกิดคอขวดขึ้นในกระบวนการมัดลวด

เน่ืองจากมีกระบวนการที่ไมจําเปน (Over process lost) ในการทํางาน และเกิดจากการเคลื่อนไหว

ที่มากเกินความจําเปน (Motion lost) ของพนักงาน และการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนในกระบวนการ 

(Transportation lost) เกิดขึ้น ซึ่งทําใหเสียเวลา และเกิดความลาชาในกระบวนการ เกิดความสูญ

เปลา (Muda) ในกระบวนการผลติ จะใชทฤษฎี ECRS เขามาชวยในการแกปญหาในการปรับปรุง

ขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักร โดยการ Eliminate จะกําจัดขั้นตอนที่ไมจําเปนใน

กระบวนการทํางานออกไป และ Combine รวมงานใหเปนขัน้ตอนเดียวกนั ลดการทํางานที่ไม

จําเปนลง และสามารถขจัด (Eliminate) Walk Time โดยการปรับปรุง Lay Out ใหมใหมี

กระบวนการไหลอยางตอเนื่อง การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหวาง

ขั้นตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็ลดลง   

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

        จากการศึกษาโครงการดังกลาวทางโรงงานอาจจะนําไปใชกับ Line การผลิตอ่ืนๆ 

ในแนวทางการปรับปรุงเดียวกัน ซึ่งจะชวยลดระยะเวลา ลดระยะทาง ลดความสูญเปลาใน

กระบวนการที่ไมจําเปน (Over process lost) ลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่มากเกินความ

จําเปน (Motion lost)  และลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนในกระบวนการ 

(Transportation lost) ชวยทําใหประสิทธิภาพการทํางานเพิ่มมากขึ้น      
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ข 
 

ชื่อโครงงาน                     การเพิ่มความสามารถในการประกอบอีวาโปเรเตอรโดยการปรับปรุง  

 ขั้นตอนการทํางานของคนและเคร่ืองจักรที่กระบวนการมัดลวด 

              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 

ผูเขียน   นางสาวอรณิชา     ชูเชิด 

คณะวิชา  บริหารธุรกิจบัณฑิต        สาขาวิชา     การจัดการอุตสาหกรรม 

อาจารยท่ีปรึกษา  อาจารย สุรเดช       ภัทรวิเชียร 

พนักงานท่ีปรึกษา นายสิทธิรักษ         เนาวะบุตร  

ชื่อบริษัท  บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 

ประเภทธุรกิจ/สินคา ผลิตชิ้นสวนยานยนต   

 

บทสรุป 

จากการศึกษาการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรในการประกอบ Evaporator ที่ Core 

Assembly Line โดยใชทฤษฎีการศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study)  วิเคราะหกระบวนการทํางาน

โดยใชแผนผังการไหลของงาน ( Flow Process Chart) วิเคราะหการทํางานของคนโดยใชแผนภูมิ

คน-เคร่ืองจักร ( Man-Machine Chart) และใชแผนภาพตางๆ เพื่อคนหาสภาพปญหาและนํามา

วิเคราะหดวยแผนผังกางปลา ( Fish bone Diagram ) คนหาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดความสูญ

เปลาจากการทํางาน และลดเวลาการทํางานของพนักงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ซึ่งใน

การทําโปรเจคไดนําหลักการ ECRS ประกอบดวย การกําจัด ( Eliminate) การรวมกนั ( Combine) 

การจัดใหม ( Rearrange) และ การทําใหงาย ( Simplify) เพื่อนํามาใชในการลดความสูญเปลาของ

กระบวนการ 

จากการปรับปรุงการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรสามารถลดความสูญเปลาจาก

กระบวนการที่ไมจําเปน (Over process lost) และการเคลื่อนไหวที่มากเกินความจําเปน (Motion 

lost) ของพนักงานลงจากเวลา 17.5 วินาที เหลือ 8.4 วินาที คิดเปน 52 % และลดความสูญเปลาจาก

การเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนในกระบวนการ (Transportation lost) จากเวลา 6.2 วินาที เหลือ 0 วินาที คิด

เปน 100 % และสามารถลดเวลา (Cycle Time) ในกระบวนการมดัลวด จาก 34 วินาที เหลือ 27.5 

วินาที คิดเปน 19 % 



ค 
 

รูปถายผลงานสหกิจศึกษาท่ีไดดําเนินการ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

              แสดงการดึงลวดเพื่อมัดตัวงาน (กอนปรับปรุง) 

 

 

 

 

 

 

            

แสดงการดึงลวดเพือ่มดัตัวงาน (หลังปรับปรุง) 
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กิตติกรรมประกาศ 

 

ขอขอบคุณสถาบันเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน ที่ใหโอกาสในการเขารวมสหกิจศึกษาในคร้ัง

น้ีขอบคุณอาจารยคณะบริหารธุรกิจ อาจารย ที่ปรึกษา และคณะผูบริหาร พนักงานแผนก  A/C 

Production Engineering  บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด  ทุกทาน ที่ใหคําแนะนํา ถายทอด

ความรูและประสบการณตางๆ  จึงทําใหการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาและรายงานโครงงานฉบับน้ี

สําเร็จลุลวงไปไดดวยดี  หากเกิดขอผิดพลาดประการใดผูจัดทํา ขออภัยไว ณ ที่น้ีดวย  
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สารบญั 

 

                       หนา 
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