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บทสรุป 

สาระสําคัญโครงงานสหกิจศึกษานี้เปนการดําเนินการจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อจัดกําลังคนให

เหมาะสมกับงานและมีประสิทธิผลมากขึ้น โดยมีการจัดทําโครงการเฉพาะฝายคุณภาพชิ้นสวนแผนก PQ 1 

ภายในกลุมงาน Ukehin กลุมงานยอย Miru  ในสวนของโรงงาน C Model เทาน้ัน กรณีศึกษาบริษัท ไทย 

ฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด มีวัตถุประสงคเพื่อจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อจัดกําลังคนใหเหมาะสมกับงาน

และประสิทธิผลเพิ่ม โครงงานนี้ไดทําการศึกษาปญหาเวลาการทํางานของพนักงานโดยใชทฤษฏี  Work 

flow process chart เพื่อคนหาสภาพปญหาและนําไปวิเคราะห  คนหาแนวทางในการปรับปรุงในการลด

เวลาสูญเปลาจากการทํางานของพนักงานและจัดสมดุลในสายการผลิตของกลุมงาน Miruโดยการใช Line 

balancing ในการจัดสมดุลการผลิตเพื่อใหมีจํานวนพนักงานที่เหมาะสมกับจํานวนงานและใช ECRS ใน

การปรับปรุงกระบวนการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิผลการทํางานของกลุมงาน Miru หลังจากทําการจัด

สมดุลในสายการผลิตและทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานของพนักงานสามารถลดเวลารองานได 84% 

Efficiency เพิ่มขึ้น 20% จํานวนพนักงานลดลง 25%  
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กิตตกิรรมประกาศ 

 รายงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ สามารถสําเร็จลุลวงไดเนื่องดวยความกรุณาจาก บริษัท ไทย ฮอนดา 

แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด ที่ใหโอกาสในการเขาปฏิบัติงานสหกิจศึกษาตลอดละระยะเวลากวา 4 เดือน และ 

ขอขอบพระคุณพี่ๆในแผนก ทุกๆคนที่ใหคําแนะนําในการดําเนินการจัดทํารายงานสหกิจศึกษาฉบับน้ีให

สําเร็จลุลวง และใหโอกาสในการแสดงความสามรถในการนําความรูที่ไดจากการศึกษามาใชจริงซึ่งผลที่

ไดรับออกมาเปนที่นาพอใจ และขอขอบคุณพนักงานทุกทานที่ไมไดกลาวถึงในที่น้ีในการอํานวยความ

สะดวกทั้งทางดานขอมูลตางๆตลอดจนคําแนะนําตางๆทั้งในเร่ืองของการดําเนินการจัดทํารายงานสหกิจ

ศึกษาฉบับนี้ การใชชีวิตในการทํางาน ความรูตางๆที่ไดรับการศึกษาเพิ่มเติมนอกเหนือจากในชั้นเรียนทั้ง

ภาคทฤษฎี และ ภาคปฏิบัติ จนถึงกําหนดการสหกิจศึกษา และขาพเจาขอขอบพระคุณทานอาจารยที่

ปรึกษา อาจารย อลงกรณ ประกฤติพงศ ซึ่งเปนบุคคลที่ใหคําปรึกษาในการสหกิจศึกษา และ เสียสละเวลา

ในการใหคําแนะนําตางๆ และขอคิดเห็นตางๆตลอดระยะเวลาการสหกิจศึกษา ณ บริษัท ไทย ฮอนดา แมนู

แฟคเจอร่ิง จํากัด จึงใครขอขอบคุณทานอาจารยที่ปรึกษาเปนอยางสูงไว ณ ที่น้ี จนโครงงานสําเร็จ และ ถึง

กําหนดเสร็จสิ้นการสหกิจศึกษา  
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บทนํา 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

      บริษัท ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด 

       410 นิคมอุตาสาหากรรมลาดกระบัง ถนนฉลองกรุง แขวงลําปลาทิว เขตลาดกระบัง                                                       

      กทม. 10520 โทร (662) 3260641-9 

 

 

 

 

 

                               

 

 

รูปท่ี1.1 แผนที่บริษัท ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

      บริษัท : ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด  

      กอต้ังเมื่อ : 1 กรกฎาคม พ.ศ. 2508 ณ อําเภอสําโรง จังหวัด สมุทรปราการ 

      ทุนจดทะเบียน : 150 ลานบาท  

      เน้ือที่ : 168 ไร 

      จํานวนพนักงาน  : 8200 คน 

      จํานวนวันทํางาน : 250 วันตอป     

      ผลิตภัณฑ : รถจักรยานยนต ขนาด 100 – 500 ซี.ซี. เคร่ืองยนต 4 จังหวะ   

      ผลิตภัณฑ : เคร่ืองยนตอเนกประสงค เคร่ืองยนตเบนซินขนาด 25 – 390 ซีซ ี

      กําลังการผลิต : รถจักรยานยนต 6 ,800 คนัตอวัน 1 ,700,000 คันตอป (ใชชิ้นสวนในประเทศ      

99%) เคร่ืองยนตอเนกประสงค 10 ,000 เคร่ืองตอวัน 2 ,500,000 เคร่ืองตอป (ใชชิ้นสวนในประเทศ 

95% ) 

      ในปพ.ศ.ยอดการผลิตรถจักรยานยนตของฮอนดาไดครบ 10 ลานคัน และยอดขายผลิต

เคร่ืองยนตอเนกประสงคได 5 ลานเคร่ือง และยังสงออกรถจักรยานยนตกวา 40 ประเทศทั่วโลก 

และสงออกเคร่ืองยนตอเนกประสงคกวา 80 ประเทศทั่วโลก 

      บริษัท ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด ไดดําเนินธุรกิจภายใตความเชื่อพื้นฐาน “ Respect for 

the individual ” คือใหความเคารพในปจเจกชน และ ความยินดีสามประการ “The Three joy : Joy  
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of  buying, Joy of selling, Joy of creating ” อันหมายถึงการสรางความสุขใจของทุกฝายที่เกี่ยวของ

กับผลิตภัณฑของฮอนดา ต้ังแตผูพัฒนา ผูผลิต ผูดําเนินงาน ผูจําหนาย 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.2 ผลิตภัณฑของ Honda 
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหาร   

ระบบการบริหารงาน ของแมนูแฟคเจอร่ิง บริษัท ไทยฮอนดา จํากัด มีการบริหารงานดังนี้      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.3 ระบบการบริหารงาน ของแมนูแฟคเจอร่ิง บริษัท ไทยฮอนดา จํากัด  
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับหมอบหมาย 

     ตําแหนง    เจาหนาที่ตรวจคุณภาพชิ้นสวน 

       หนาที่         1.ตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวน 

                           2.ทํา5ส ทุกวัน เวลา16.50น. - 17.00น. 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

      1. คุณนภดล         นิมิตประทุม                           Chief 

      2. คุณนาวิน          ศิริดํารงค                               Chief 

      3. คุณพิชัย            เวชศรี                                   Foreman 

      4. คุณสุรินทร       มานมูเลาะห                           Foreman 

      5.คุณสุนิวัตน       คุมทอง                                   Keyman 

      การที่มีพนักงานที่ปรึกษา หลายคนเน่ืองจาก ทางบริษัทมีนโยบายในการฝกงาน ที่ใหนักศึกษามี

การเวียนใหครบทัง้แผนก 

 

 

 

 

 

 

 



6 
 
 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน  

      เร่ิมสหกิจศึกษา 5 พฤศจิกายน 2555 - 2 มีนาคม 2556  

1.7 วัตถุประสงคหรือจดุมุงหมายของการปฏิบตังิานหรือโครงงานทีไ่ดรบัมอบหมาย         

      1.7.1 จัดสายการผลิตใหมีการสมดุล 

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

      1.8.1 efficiency ของแผนกคุณภาพชิ้นสวนเพิ่มขึ้น 10% 

      1.8.2 ลดเวลารองานลง 50% 
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บทที่ 2  

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

2.1 ECRS 

         ที่มา (http://www.logisticafe.com/2009/11/ecrs/) 

         เปนหลักการที่ลดขั้นตอนการทําเพื่อเพิ่มประสิทธที่ภาพการทํางานหรือลดเวลาการทํางานใน

ประจําวันไดที่ดังน้ี 

 

E มาจาก Eliminate หมายถึง กําจัด ยกเลิก ทิ้งไป 

 

C มาจาก Combine หมายถึง การรวมเขาดวยกัน 

 

R มาจาก Replace หมายถึง การสับเปลี่ยนทดแทน 

 

S มาจาก Simplify หมายถึง การทํางานใหงายขึ้น 

 
วิธีในการนํามาใชจัดการกับงาน 

     เร่ิมจาก ดูตัว E กอน วามีงานใดที่เราสามารถกําจัด ยกเลิก ทิ้งไปได ซึ่งหมายถึงตองประเมิน

วา ถาตัดทิ้งไปจะสงผลอยางไร หากเปนเร่ืองที่ไมสําคัญอะไร ก็สามารถตัดทิ้งไปได หรือจะตัด

อยางอ่ืนที่เปนอุปสรรคในการทํางานออกไปแทน เชน ใชเวลาในการเช็กอีเมลตอนเชามากเกินไป 

ทําใหเราเร่ิมงานไดชา งานจึงเสร็จลาชา เราก็สามารถตัดเวลาในการเช็กอีเมลออกไปคร่ึงหนึ่ง คือใช

เวลาในการเช็กอีเมลใหเร็วขึ้น ก็จะมีเวลาเพิ่มขึ้น 

         แตหากประเมินดูแลววาไมสามารถใชตัว E ได ก็หันมาดูตัว C ซิวาสามารถนําเร่ืองมากกวา 2 

เร่ือง มารวมเปนเร่ืองเดียวกันไดหรือไม หรืออาจเปนการรวมขั้นตอนหลายๆ ขั้นตอนเขาเปน

ขั้นตอนเดียว เชนงานธนาคาร ที่สามารถปรับใหเปนแบบ one stop ที่ลูกคาสามารถใชบริการไดทุ ก

อยางในเคานเตอรเดียว ไมตองเขาหลายๆ เคานเตอรอยางเมื่อกอน ซึ่งเมื่อปรับระบบงานใหกระชับ

มากขึ้นและมีประสิทธภาพมากขึ้น 
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         ตอมาที่ตัว R ในกรณีที่ไมสามารถใชตัว C ได ก็ลองมาพิจารณาวา งานชิ้นน้ันเปนงานที่ตอง

เปนเทาน้ันที่จะทําหรือไม หากไมจําเปนตองทํางานน้ันดวยตัวเอง เสามารถสับเปลี่ยนใหคนอ่ืนทํา 

เชน เลือกใช outsource หรือมอบหมายใหลูกนองทําไดหรือไม เพื่อเราจะมีเวลาใหงานอ่ืนที่สําคัญ

มากกวา 

         ตัวสุดทาย คือตัว S หากไมมีตัวไหนชวยไดเลย แลวเราสามารถมีวิธีทําใหงานชิ้นน้ันสําเร็จได

งายขึ้นหรือไม แทนที่จะทําเปนเก็บรายละเอียดทุกเม็ด ชนิดที่สุดเพอรเฟคไรที่ติ ลองหันมาใชวิธีคุม

ที่ภาพรวมของงานใหสําเร็จตามวัตถุประสงคเดิม แตอาจหาวิธีการที่จะทําใหงานนั้นงายและเร็วขึ้น 

เชน ถาจะออกแบบโปสเตอรโฆษณาแทนที่จะวาดดวยมือและลงสีนํ้า ก็เลือกที่จะใชการวาดและลง

สีดวยคอมพิวเตอรแทน ทําใหสามารถทํางานไดเสร็จเร็วขึ้น 

         หลกั ECRS นี้สามารถนําไปใชในการทํางาน และยังสามารถปรับใชเพื่อลดเวลาเร่ืองที่ใกลตัว 

หรือเปนเร่ืองในชีวิตประจําวันอ่ืนๆ ที่ไมใชเร่ืองงานไดดวย เมื่อเรารูจักประเมินการใชเวลาในแต

ละเร่ือง และหาทางตัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน ปรับเปลี่ยน หรือทําใหงายเขา จะทําใหเราใชเวลาไดอยาง

มีประสิทธิภาพ และเกิดเอาตพุตเพิ่มขึ้นดวย 
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2.2 Work flow process chart 

         ที่มา (kucon.lib.ku.ac.th/dbstat/download_count.php?rec_no...mfn)  

         แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง  หมายถึง แผนภูมิแสดงการเคลื่อนที่ของคน  วัสดุ หรือ

เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต..โดยมีการบันทึกเหตุการณทั้งหมดอยางละเอียดทุกขั้นตอนของการ

ทํางานมีเวลาหรือระยะทางที่เกิดขึ้นแสดงไวดวย  แผนภูมิชนิดน้ีเหมาะสาหรับใชวิเคราะหงานที่

ตองเสียเวลาทํางานนานๆ หรือวิเคราะหงานที่เสียเวลาเคลื่อนยาย  

 

โดยมีเกณฑการพิจารณาจากลักษณะงานใน 5 ประเด็นคอื 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 2.1 ตารางสัญญาลักษณแทนกิจกรรม 
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2.3Production Line Balancing  (การจัดสมดุลสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพ)                                                

         ที่มา(http://www.pteonline.org/img-lib/staff/file/komson_000828.pdf) [ออนไลน]        

         ในภาคอุตสาหกรรมการผลิต มักจะประสบปญหา การผลิตที่ไมสมดุลอยูเสมอ  ซึ่งมีผลมาจาก

ความตองการของลูกคา ที่เปลี่ยนแปลงไป ในแตละเดือนซึง่โรงงาน หรือ สายการประกอบจะตองมี

ความสามารถในการยึดหยุน ตอความตองการนั้นๆได มักมีความเขาใจผลิตอยูเสมอวาการจัดสมดุล

สายการผลิตน้ัน  ทําคร้ังเดียวก็พอ  ใหมี Productivity สูงๆเขาไว  ทําใหเกิด over production ขึ้น บาง

จุดประกอบ เกิดการรอคอยงานบางจุดทําจนไมมีเวลาพัก น่ีคือสิ่งบงชี้แรกของ ความไมสมดุลย                              

ผลการดําเนินงาน 

1. หาก Cycle time เร็วกวา Takt time มากๆ ก็จะเกิดการวางงาน 

 2. หาก Cycle time สูงกวา Takt time ก็จะทําให  สงสินคา ไมทัน ตองทําโอทีเพิ่มเพราะกําลังการ

ผลิตนั้นไมสอดคลองกับความตองการของลูกคา                        

 น่ีคือ  เหตุผลที่วา  ทําไม  จึงตองสรางความยืดหยุน  ให  cell การผลิตอยูเสมอ                                          

(ทํา line Balancing ทุกคร้ัง)ระดับของความยดืหยุนน้ัน  ขึ้นอยูกับวา  บริษัทของคุณ ปรับเปลี่ยนได

ในระดับ รายเดือน รายวัน หรือ รายชั่วโมง และน่ีคือ เหตุผลสําคัญอันหน่ึง  ที่ระบบการผลิตแบบ

ลีน จึงมุงเนน เคร่ืองจักรขนาดเล็ก  และสามารถโยกยายไดงาย  อุปสรรคสําคัญ อันจะนําไปสู  ความ

ยืดหยุนน้ีคือ การปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว (Quick Changeover) สงผลให batch size ลดลง

ดวย ในภาคอุตสาหกรรมการผลิต มักจะประสบปญหา การผลิตที่ไมสมดุล  อยูเสมอ ซึ่งมีผลมาจาก

ความตองการของลูกคา  ที่เปลี่ยนแปลงไป  ในแตละเดือน  ซึ่ง โรงงาน หรือ สายการประกอบ  

จะตองมีความสามารถในการยึดหยุน ตอความตองการนั้นๆได มักมีความเขาใจผลิตอยูเสมอวา  การ

จัดสมดุลสายการผลิตน้ัน ทําคร้ังเดียวก็พอ  ใหมี Productivity สูงๆเขาไว  ทําใหเกิด over production 

ขึ้น บางจุดประกอบ  เกิดการรอคอยงานบางจุดทําจนไมมีเวลาพัก  น่ีคือสิ่งบงชี้แรกของ  ความไม

สมดุลย 

 

http://www.pteonline.org/img-lib/staff/file/komson_000828.pdf�
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Work Cycle Time                                                                                                                                                

         คือ การทํางาน ที่วนซ้ํากัน เมื่อทํางานต้ังแตแรกและเมื่อสิ้นสุดการทํางานน้ันจะเร่ิมทํางาน

ใหมที่จุดเร่ิมตนเดิมซ้ําๆกันเปนรอบๆ  โดยมีจุดเร่ิมตนของการทํางานมาบรรจบกับจุดสิ้นสุดเปน

วงรอบเสมอ การทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งานผมขออธิบายดวย ภาษางายดังน้ี   

จากนิยามขางตน ก็จะหมายความวา  ในแตละสถานีงานกจ็ะมี  Cycle time ของตัวเอง ดังรูป  ถามวา

ตกลงสายการผลิตน้ี มี Cycle time ไหร คําตอบคือ 1.5 นาท ีซึ่งเราจะใชตัวนี้ไปทําการเทียบเคียงกับ  

Takt Time 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.1 ตัวอยางกราฟแสดง Cycle time 

         จากรูปที่  2.5 หาก สถานีทํางานใด มี Cycle time มากสุด จุดน้ันจะเปน คอขวด และเปน

ตัวกาํหนด กําลังการผลิต ของสายการผลิตนี้ เราจะใช จุดน้ีจดุเดียวในการคาํนวณ ทําไมจึงใช สถานี

ที่ 4 เพยีงสถานีเดียวคาํนวณ  ก็เพราะวา  เปนสถานีทํางานที่ใชเวลานานสุด  แมสถานีกอนหนา  หรือ 

ตามหลังสถานี น้ีก็ตาม จะตองรอใหสถานี น้ีเสร็จเสียกอน ดังน้ัน Out put จึงขึ้นอยูกับจุดน้ี 

 

Total Cycle Time 

         Total cycle Time คือ เวลารวมทั้งหมดของ  Cycle time แตละสถานี หมายความวา  ชิ้นงานชิ้น

น้ี จะใชเวลาในการทําทั้งหมด  4.6 นาที และจะนําเวลาน้ี  ไปคํานวณหาตนทุน  การผลิตตอชิ้น  แต

อยาไปจําสับสนกับ  Cycle time นะครับ หากมีใครถามวา  สายการผลิตน้ีมี  Cycle Time เทาไหรก็

ตอบวา 1.5 นาทีหมายความวา ทุกๆ 1.5 นาท ีจะมีงานออกจากสายการผลิตนี้  
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จังหวะความตองการของลูกคา (Takt time) 

         จังหวะความตองการของลูกคา  น้ันเปนสิ่งสําคัญ  เพราะ เปนตัวกาํหนดวา  ลูกคาตองการ  

สินคา ที่กี่นาทีตอชิ้น  จุดมุงหมายน้ีก็เพื่อ  กําจัดสินคาคลังออกจากคลังสินคา  หมายถึง ทําเสร็จก็

พรอมสงทันที  

         Takt Time = Avariable time / Customer Demand 

ตัวอยาง ลูกคาตองการสินคา 10,000 ชิ้น/เดือน โดยเรามี  เวลาทําการผลิต  8 ชั่วโมงตอวัน เวลาเบรค

เชาและเยน็ รวมแลว 30 นาท ีดังน้ัน 

          เทากับ 1 นาทีตอชิ้น น่ีคือจังหวะที่  ลูกคาตองการ เราจะถอืวา  สิ่งน้ีคือเปาหมาย  ดังน้ัน เรา

จะตองทําให  cycletime ของเรา เทากับ 0.9xTakt time = 0.9 นาที ทําไมผมจึงใช  0.9 x Takt time ก็

เพราะวา เราจะตองทําให  จังหวะการผลิตของเรา  (Cycle time) นอยกวาของลูกคา  10% เพื่อที่จะ

ผลิตใหทัน และ เผื่อการ Breakdown ตางๆ โดย Michel Baudin กาํหนดวา จะตอง บวกลบ 5% 

 
                                    

  รูปท่ี 2.2 ตัวอยางกราฟ Takt time (อ.ธวัชชัย สุวรรณบุตรวิภา) 

         จากรูป เปนการแสดงใหเห็นวา  สถานีที่สอง มี cycle time สูงที่สุด คือ 1.2 นาที แสดงใหเห็น

วา คุณจะสงสินคาไมทัน  โดยกําลังการผลิตของเรา  เทากับ 450 นาที หารดวย1.2 นาที ดังน้ัน กําลัง

การผลิตของเราจะเทากับ 375 ชิ้น/วัน แตความตองการของลูกคา  เทากับ 450 ชิ้น (450/1)  หลายคน

อาจจะสงสยัวา  เราจะใชเวลารวมตอการผลิต  1 ชิน้แลวคณูดวยจํานวนพนักงาน  เพื่อหากําลังการ

ผลิตตอวันไดหรือไม  คําตอบคือ ไมได เพราะวา การคํานวณแบบน้ีถือวา  ไมมีการรอคอยในระบบ  

แตสภาพความเปนจริง คุณมีการรอคอย ดังน้ัน การคํานวณแบบนี้  ใชไมได ใหคาํนวณจาก สถานนี

งานที่ ใช  Cycle time มากสุดในการคํานวณ  และมีหลายโรงงานใชวิธีน้ี  คํานวณเปาหมายการผลิต  

ตอวัน และคุณจะพบวา ไมเคยทําไดเขาเปาเลย หรือ อาจจะทําไดตามเปา  เพราะพนักงานเรงงาน  สิ่ง

ที่ตามมาคือ ขวัญและกําลังใจตกตํ่าและมองไมเห็นโอกาส ปรับปรุงใด 
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การหาเวลามาตราฐานอยางงาย 

         ในสวนน้ีจะเปนการ  หาเวลามาตราฐานและคาเผื่อของการทํางาน  ในแตละสถานีงาน  

กลาวคือ เมื่อเราเขาไปจับเวลาการทํางาน  เราจะพบวา  บางคนจะทําเร็วมาก  (ซึ่งถาทําเร็วอยางน้ี  ทั้ง

วัน คงทําไมได) บางคนทําชามาก เร่ือยๆเอ่ือยๆ หลักการก็คือ เราจะตองหาเวลาที่แทจริง  (เวลาที่คน

ปกติ สามารถทําได  โดยไมเร็วหรือชา  เกนิไป เพราะตองทําทั้งวันนะครับ  อยาลืม) งายสุด คือ บอก

ใหนองทํางานตามปกติ หรือ หาคนที่ทําความเร็วปกติ มาเปนตัวแทน จากน้ันใหหาคาเฉลี่ย  จากการ

จับเวลา 10 คร้ัง อาจจะมีคําถามวา  10 คร้ังเพียงพอหรือไม  โดยทัว่ไป ถือวา ใชประมาณคาเฉลี่ยได  

อยางเพียงพอ และงายตอการจับเวลา  หนางานแบบฟอรมโดยทั่วไปจะมี  ลักษณะดังรูปที่  3 โดยใน

การจับเวลา  ใหจับเวลาจริงที่หนางาน  โดยจะตองบอกกับพนักงานวา  ใหทําตามปกติ  เราจะตอง

สังเกตุดู วาไมเร็ว หรือ ชาจนเกนิไป ซึ่งจะทําใหผูสังเกตุ ไมตองให  Rating ขณะสังเกตุ ( Rating คือ 

การใหตัวถวงนํ้าหนักจากการสังเกตุ  เพื่อใหไดเวลาที่แทจริง  เมื่อ พนักงานจงใจทําชา  หรือ เร็ว

เกนิไป ขณะจับเวลา) 
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สูตรการคํานวนเทคนิคทางวิศวกรรม                                                                                                                    

Productivity                            =         
 จํานวนชิน้งานทีผ่ลติได/วัน∗60               

จํานวนคน∗เวลาทํางาน (นาที)  
 

Capacity           =         
เวลาการทํางานตอกะ

CT  max
 

Takt Time                              =        
เวลาทํางานปกติจํานวนที่ตองการผลิตตอวัน

         

จํานวนคน           =        
∑𝐶𝐶𝐶𝐶
𝐶𝐶𝐶𝐶

                                                                                                              

ความสามารถในการแปรรูป       =      
เวลาในการทํางานเวลาสําเร็จตอชิ้น

+เวลาเปลี่ยนตอคร้ัง/จํานวนที่เปลี่ยน                         

 

Efficient%                              =    
𝑁𝑁𝑁𝑁

𝐶𝐶𝐶𝐶∗𝑁𝑁
∗ 100       

                  

Man             =    
∑𝐶𝐶𝐶𝐶
𝐶𝐶𝐶𝐶

 

 

 

*CT                                      =     เวลาที่ใชในการผลิตหรือประกอบงานหนึ่งรอบกระบวนการ 

 

*TT                                      =     ความเร็วในการผลิตใหทันตอความตองการของลูกคา 

 

*Nt                                       =    เวลาทํางานปกติ 

 

∗ ∑ 𝑐𝑐𝑁𝑁                                   =   เวลาสะสมที่ใชในการผลิตหรือประกอบงานหน่ึงรอบ 

                                                       กระบวนการ   
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บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

3.1 แผนงานการปฏิบัติงาน 

 
 

ตารางท่ี 3.1 กาํหนดการดําเนินงาน (Action Plan)  
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3.2 รายละเอยีดโครงงาน 

      ชื่อโครงงาน       การจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อลดตนทุนในฝายคุณภาพชิ้นสวน 

      วัตถุประสงค     จัดสายการผลิตใหมีการสมดุล 

        ผลที่คาดวาจะไดรับ   1. Efficiency ของแผนกคุณภาพชิ้นสวนเพิ่มขึ้น 10% 

                                          2. เวลารองานลดลง 50% 

        ในการมาสหกิจศึกษาในคร้ังน้ีนอกจากจะไดรับผิดชอบในสวนงานสุมตรวจสอบคุณภาพดวย

เคร่ืองมือวัดตางๆวามี คา Profile ของชิ้นงานไดมาตรฐาน HES (Honda engineer system) แลวยงั

ไดรับหมอบหมายใหรับผิดชอบในสวนงานทีตรวจสอบชิ้นสวนงานเพื่อประกันชิ้นงาน( UKEHIN 

)กอนเขา Line การประผลิต 

         ซึ่งจากการศึกษาและปฏิบัติงานในสวนของหนวยงานประกันชิ้นสวน (UKEHIN )ซึ่งใน

หนวยงานประกนัชิน้สวน (UKEHIN) จะมีกลุมงานอีก 3 หนวยงาน 1.KAKUNIN 2.HAKARU 

3.MIRU 

1.KAKUNIN คือกลุมงานที่ทําหนาที่ประกันขอมูลของชิ้นงานจาก Suplier วาเปนไปตาม Drawing 

หรือไมและทํางาน List ชิ้นงานวาชิ้นงานไหน มีสวนสําคัญที่สงผลตอสมรรถภาพของ

รถจักรยานยนตให กลุมงานHAKARU, MIRU ทําการประกันชิ้นงาน  

2.HAKARU   คือกลุมงานที่ทําหนาที่สุมตรวจสอบชิ้นงาน โดยตรวจสอบคา Profile ของชิ้นงานวา

ตรงตาม Drawing หรือไมดวยวิธีตรวจน้ันจะใชเคร่ืองมือวัดตางๆ 

3.MIRU          คือกลุมงานที่ทําหนาที่ตรวจสอบ สภาพทั่วไปของชิ้นงาน แบบ 100%  

 เนื่องจากไดไปปฏิบัติงานในสวนกลุมงานประกันชิ้นงานที่ตรวจสอบ สภาพทั่วไปของชิ้นงาน 

(MIRU) กอนเขา LINE การผลิต พบปญหาวาพนักงานมีเวลารองาน เนื่องจากตองรอ Part จาก

บริษัท Logistic ที่ทําการขนสง Part ใหกับบริษัท และพนักงานมากกวาจํานวนที่ปฏิบัติ 
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3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานของโครงการ 

       3.3.1 สํารวจสภาพปจจุบนั 

       จากการศึกษาการทํางานของ กลุมงาน MIRU มีพนักงาน 5 คนในกลุมงาน(1คนเปน Key man 

ทําหนาที่กํากับดูแลการทํางานอีก 4คน)   และแตละคนจะมีรายการชิ้นสวนที่ตองทําการตรวจสอบ 

100% คนละ 5 รายการเพื่อประกันชิ้นงานกอนเขา Line การประกอบ พบวามีการรองาน160 นาที

เปนนาน เน่ืองจาก Part ยังมาไมถึง(Part จะเขามาถึงกอนขึ้น Line การผลิต 2-3 ช.ม.) ซึ่งเปนเวลาที่

ทําใหเกิดเวลาสูญเปลาเปนอยางมาก และพนักงานมากกวาจํานวนที่ปฏิบัติ 

         ผลกระทบที่เกิดข้ึน 

         1. เกิดเวลาสูญเปลาจํานวนมาก 

         2. ใชประสิทธิภาพของพนักงานไมเต็มที่ 
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 3.3.2 การวเิคราะหขอมูล 

         จากการศึกษาการทํางานของกลุมงาน MIRU พบขั้นตอนมีดังน้ี 

          1.ดูแผนงาน                                               12.หยิบกลอง Part วางที่จุดจาย Part 

          2.เดินไปหยิบรถเข็น                                               13.เดินกลับมาที่หอง 

          3.เขน็ไปยังจุดจาย Part                                    14.เขน็รถเขน็ไปเกบ็ 

          4.ตรวจสอบ Lot , Part number, Part name                   15.ลงขอมูล 

          5.หยิบกลอง Part ใสรถ                                                 16.รองาน  

          6.เข็นมาที่หอง 

          7.เข็นมาที่โตะ  

          8.หยิบกลองมาวางบนโตะ 

          9.ตรวจสอบ Part (ทั้ง Lot ) 

             - หยิบ Part 

             - ตรวจสอบ Part 

             - มารค Part 

             - วาง Part 

          10.หยิบกลอง Part ใสรถเข็น 

          11.เขน็ไปยังจุดจาย Part 
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          จากขั้นตอนการทํางานไดนํามาวิเคราะหโดยทําการจับเวลา(หนวย : นาที) เพือ่หาเวลาการ

ทํางานของแตละกระบวนการในกระบวนการที่ 10(ตรวจสอบชิ้นงาน) มีงานยอยอีก 4 งาน (4งาน

ยอยไมไดนํามาคํานวณเพราะรวมอยูในกระบวนการที่10) 

 

ตารางท่ี 3.2 จับเวลาการทํางาน 
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       จากขั้นตอนการจับเวลาการทํางานไดนํามาวิเคราะหโดยใช Work flow process chart โดยนํา

เวลาที่นอยที่สุดจากการจับเวลาเพื่อแสดงใหเห็นกระบวนการทํางานของกลุมงาน MIRU ตอหน่ึง

วันของการทํางาน 

 

ตารางท่ี 3.3 Work flow process chart กอนการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 3.4 Work flow process chart กอนการปรับปรุง(ตอ) 

           หลังจากที่ทํา Work flow process chart แลวพบวามีกระบวนการรองาน 4 กระบวนการแต

ละกระบวนการมีเวลารองาน 40 นาที ซึ่งรวมกัน 4 กระบวนการ = 160 นาที 
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รูปท่ี 3.1 แผนภูมิจํานวนรายการตรวจสอบของพนักงานกอนปรับปรุง 

 

รูปท่ี 3.2 แผนภูมิแสดงเวลาการทํางาน  1  วัน 

           จากขั้นตอนการทํา Work flow process chart แลวก็ยังพบวา จากการทํางาน 1 วัน 460 นาที   

แลวพบวามีการรองาน  160 นาที และพบมีเวลาวางงานอีก 14 นาที 20.1 วินาท ี(160 นาที + 14 

นาที 20.1 นาที = 174 นาที 20.1 วินาท)ี  ซึ่งรวมกันแลวเวลาที่สามารถเพิ่มการทํางานได  =  174 

นาที 20.1 วินาที 
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รูปท่ี 3.3 การทํางานของพนักงานกอนปรับปรุง 

      

 

รูปท่ี 3.4 แผนภูมิแสดงเวลาการทํางานกอนปรับปรุง 

           หลังจากพบวามีเวลารองาน 160 นาที จึงมาคิดหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมและ

ประสิทธิผลของพนักงาน 

จํานวนพนักงานที่เหมาะสม = 1143.96/460 = 2.48 คน  = 3 คน 

Efficiency = 2.48/4 = 62% 
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3.3.3 ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุง 

           การดําเนินการปรับปรุงจะดําเนินการอยูภายใต หลักการ ECRS สวนการทําเปนมาตรฐาน

นั้น จะทําเปนแนวทางใหกลุมงาน MIRU ไดนําไปพิจารณาในการปฏิบัติตามในอนาคตขางหนา   

          ข้ันตอนที่ 1 Eliminate (การกําจัดทิ้ง) 

             จากการทํา Work flow process chart และคาํนวณหาจํานวนทีเ่หมาะสมแลวพบวาจํานวน

พนักงานมากเกินไป 1 คน จึงทําการกําจัดกระบวนการรองานทิ้งโดยการเอางานของคนที่ 4 มาให 

คนที่ 1 = 2 รายการ, คนที่ 2 = 2 รายการ, คนที่ 3 = 1 รายการ เพื่อกําจัดเวลาการรองานออกไป              

 

 

รูปท่ี 3.5 การทํางานของพนักงานหลังปรับปรุง 
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รูปท่ี 3.6 แผนภูมิจํานวนรายการการตรวจสอบของพนักงาน 

ข้ันตอนที่ 2 Combine (การรวมเขาดวยกัน) 

            หลังจากทําการ Replace ก็จะพบวายังมีเวลารองานอีก 17 นาที 12 วินาที เน่ืองจากมีการสง 

Part ชาขึ้นอีกประมาณ 22 นาที (เน่ืองจากบริษัทที่ทํา Logistic ใหกับบริษัทมีปญหาภายใน) และ

พบวามีกระบวนการที่สามารถรวมงานกันไดคือ กระบวนการรองาน กับกระบวนการดูแผนงาน 

จึงทําการรวมเขาดวยกันเพื่อไมมีมีเวลารองาน 

 

ตารางท่ี 3.5 Work flow process chart แสดงการรวมงาน 
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บทที่ 4 

สรุปผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

4.1 สรุปผลการดําเนินงานและผลการวิเคราะห 

           จากการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานของกลุมงาน MIRU โดยใช Work flow process chart 

คาํนวณหาจํานวนพนักงานทีเ่หมาะสม , Efficiency โดยใช Line balancing และใช ECRS เปนที่

เรียบรอยแลวทําให (เปนการสรุปผลทั้งกลุมงาน MIRU) 

-เวลารองานลดลงเหลอื 101 นาที 32.22 วินาที พนักงานทํางานเหมาะสมมากขึ้นแตเวลารองานก็

ยงัเหลอืเยอะเน่ืองจากไมมรีายการตรวจสอบเพิม่ 

-Efficiency เพิ่มขึ้นเปน 82% เนื่องจากการจัดสมดุลการผลิตทําใหพนักงานทํางานไดเหมาะสม

กับจํานวนงานมากขึ้น 

- พนักงานลดลง 1 คน  

ขั้นตอนการทํางานใน 1 วันกจ็ะเหมอืนเดิมแตเวลาการรองานลดลงและกระบวนการทาํงานตอวัน

มากขึ้น ดังตารางที่ 4.1, 4.2 
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ตารางท่ี 4.1 Work flow process chart หลังการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4.2 Work flow process chart หลังการปรับปรุง(ตอ) 
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4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและ

จุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 

              เปรียบเทียบขั้น (เปนการเปรียบเทียบการทํางานทั้งกลุมงาน MIRU)ตอนการทํางานของ

กลุมงาน MIRU จาก Work flow process chart กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง พบวา  

 

-เวลารองานจาก 640 ลดลงเหลือ 101 นาที 32 วินาที ซึ่งลดลง 538 นาท ี28 วินาท ีหรือคิดเปน 84%  

 

-พนักงานจาก 4 คน เหลอื 3 คน ซึ่งลดไป 1คน หรือคดิเปน 25% 

 

-Efficiency เพิ่มขึ้นจาก 62% เปน 82% ซึ่งเพิ่มขึ้น 20%   
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ตารางท่ี 4.3 เปรียบเทียบWork flow process chart กอนการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4.4 เปรียบเทียบWork flow process chart กอนการปรับปรุง(ตอ) 
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ตารางท่ี 4.5 เปรียบเทียบ Work flow process chart หลังการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4.6 เปรียบเทียบ Work flow process chart หลังการปรับปรุง(ตอ) 
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ผลท่ีไดรับหลังจากท่ีไดดําเนินการเสร็จสิ้น 

ผลทางตรง 

1.เวลารองานลดลง 84% 

2.Efficiency ของแผนกคุณภพชิ้นสวนเพิ่มขึ้นเปน 82%  

ผลทางออม 

1.พนักงานลดลง 1 คน 
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บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1สรุปผลการดําเนินงาน 

 

ตารางท่ี 5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 
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5.2ขอเสนอแนะ 

         หลังจากที่ไดดําเนินการแกไขแลวน้ัน  พบวาในอนาคตขางหนาน้ันกลุมงาน MIRU จะตอง

รับภาระมากขึ้นเน่ืองจากการเติบโตของบริษัทและบริษัทออกรถจักรยานยนตรุนใหม ซึ่ง  Part น้ัน

ยังไมเสถียรซึ่งจะทําใหตองมีการประกันมากขึ้นและมีปญหามากในชวงแรกๆของรถรุนใหม ซึ่งจะ

มีกลุมงาน Trouble shooting ทําหนาที่ วิเคราะหปญหา ปองกันไมใหเกิดปญหาซ้ําอีก ซึ่งปจจุบัน 

กลุม Trouble shooting จะทําทั้งวิเคราะหปญหา แกปญหาเบื้องตน เมื่อ Line มีปญหา เชน Part ไม

สามารถประกอบได ,Part ไมเปนไปตาม Drawing ตองทําการแลกเปลี่ยน  Part หรือตองโทรตาม 

Supplier เอา Part มาเปลี่ยน เปนตน ซึ่งจะตองทําการประกัน Part เองดวยบางสวนและทําใหทําการ

วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุของปญหาไดชาลงหรือตองทํางาน Overtime  เน่ืองจาก กลุมงาน  

MIRU ตองทํางานของสวนเองหรือตองมาทํางานที่เกิดปญหาอยูกอน ซึ่งสงผลให กลุมงาน MIRU 

นั้นไมสามารถทํางานของตัวเองไดอาจจะทําใหเกิดปญหาขึ้นใน Line การผลิตได ทางผูจัดทํา

โครงการจึงมีแนวที่ให โยกยายพนักงานจากกลุม Trouble shooting มาทํางานในกลุม MIRU  

ซึ่งกลุม Trouble shooting    แบงออก 2 หนวย 

1. Trouble shooting Engine  พนักงาน 4 คน 

2. Trouble shooting Frame   พนักงาน 4 คน 

          ยายพนักงานจาก Trouble shooting ทั้ง 2 หนวย หนวยละ 2 คน มากลุม MIRU เพื่อแกปญหา

เบื้องตน คือ แลกเปลี่ยน Part ,ประกันชิ้นงาน ,โทรเรียก Supplier เอา Spare Part มาสง  

          ซึ่งจะทําให กลุมงาน Trouble shooting จะทําการวิเคราะหปญหาไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น

และรวดเร็วยิ่งขึ้น และกลุมงาน MIRU ก็จะทํางานไดมีประสิทธิมากขึ้น ทั้งลองรับการเพิ่มของ Part 

ที่ตองทําการประกัน และของเสียเขา Line ก็จะลดลงไดอีก  
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