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บทสรุป 

สาระสําคัญโครงงานสหกิจศึกษานี้เปนการดําเนินการจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อจัดกําลังคนให

เหมาะสมกับงานและมีประสิทธิผลมากขึ้น โดยมีการจัดทําโครงการเฉพาะฝายคุณภาพชิ้นสวนแผนก PQ 1 

ภายในกลุมงาน Ukehin กลุมงานยอย Miru  ในสวนของโรงงาน C Model เทาน้ัน กรณีศึกษาบริษัท ไทย 

ฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด มีวัตถุประสงคเพื่อจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อจัดกําลังคนใหเหมาะสมกับงาน

และประสิทธิผลเพิ่ม โครงงานนี้ไดทําการศึกษาปญหาเวลาการทํางานของพนักงานโดยใชทฤษฏี  Work 

flow process chart เพื่อคนหาสภาพปญหาและนําไปวิเคราะห  คนหาแนวทางในการปรับปรุงในการลด

เวลาสูญเปลาจากการทํางานของพนักงานและจัดสมดุลในสายการผลิตของกลุมงาน Miruโดยการใช Line 

balancing ในการจัดสมดุลการผลิตเพื่อใหมีจํานวนพนักงานที่เหมาะสมกับจํานวนงานและใช ECRS ใน

การปรับปรุงกระบวนการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิผลการทํางานของกลุมงาน Miru หลังจากทําการจัด

สมดุลในสายการผลิตและทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานของพนักงานสามารถลดเวลารองานได 84% 

Efficiency เพิ่มขึ้น 20% จํานวนพนักงานลดลง 25%  
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สําเร็จลุลวง และใหโอกาสในการแสดงความสามรถในการนําความรูที่ไดจากการศึกษามาใชจริงซึ่งผลที่

ไดรับออกมาเปนที่นาพอใจ และขอขอบคุณพนักงานทุกทานที่ไมไดกลาวถึงในที่น้ีในการอํานวยความ

สะดวกทั้งทางดานขอมูลตางๆตลอดจนคําแนะนําตางๆทั้งในเร่ืองของการดําเนินการจัดทํารายงานสหกิจ

ศึกษาฉบับนี้ การใชชีวิตในการทํางาน ความรูตางๆที่ไดรับการศึกษาเพิ่มเติมนอกเหนือจากในชั้นเรียนทั้ง

ภาคทฤษฎี และ ภาคปฏิบัติ จนถึงกําหนดการสหกิจศึกษา และขาพเจาขอขอบพระคุณทานอาจารยที่

ปรึกษา อาจารย อลงกรณ ประกฤติพงศ ซึ่งเปนบุคคลที่ใหคําปรึกษาในการสหกิจศึกษา และ เสียสละเวลา

ในการใหคําแนะนําตางๆ และขอคิดเห็นตางๆตลอดระยะเวลาการสหกิจศึกษา ณ บริษัท ไทย ฮอนดา แมนู

แฟคเจอร่ิง จํากัด จึงใครขอขอบคุณทานอาจารยที่ปรึกษาเปนอยางสูงไว ณ ที่น้ี จนโครงงานสําเร็จ และ ถึง

กําหนดเสร็จสิ้นการสหกิจศึกษา  
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บทที ่1 

บทนํา 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

      บริษัท ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด 

       410 นิคมอุตาสาหากรรมลาดกระบัง ถนนฉลองกรุง แขวงลําปลาทิว เขตลาดกระบัง                                                       

      กทม. 10520 โทร (662) 3260641-9 

 

 

 

 

 

                               

 

 

รูปท่ี1.1 แผนที่บริษัท ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

      บริษัท : ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด  

      กอต้ังเมื่อ : 1 กรกฎาคม พ.ศ. 2508 ณ อําเภอสําโรง จังหวัด สมุทรปราการ 

      ทุนจดทะเบียน : 150 ลานบาท  

      เน้ือที่ : 168 ไร 

      จํานวนพนักงาน  : 8200 คน 

      จํานวนวันทํางาน : 250 วันตอป     

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

      ผลิตภัณฑ : เคร่ืองยนตอเนกประสงค เคร่ืองยนตเบนซินขนาด 25 – 390 ซีซ ี

      กําลังการผลิต : รถจักรยานยนต 6 ,800 คนัตอวัน 1 ,700,000 คันตอป (ใชชิ้นสวนในประเทศ      

99%) เคร่ืองยนตอเนกประสงค 10 ,000 เคร่ืองตอวัน 2 ,500,000 เคร่ืองตอป (ใชชิ้นสวนในประเทศ 

95% ) 

      ในปพ.ศ.ยอดการผลิตรถจักรยานยนตของฮอนดาไดครบ 10 ลานคัน และยอดขายผลิต

เคร่ืองยนตอเนกประสงคได 5 ลานเคร่ือง และยังสงออกรถจักรยานยนตกวา 40 ประเทศทั่วโลก 

และสงออกเคร่ืองยนตอเนกประสงคกวา 80 ประเทศทั่วโลก 

      บริษัท ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด ไดดําเนินธุรกิจภายใตความเชื่อพื้นฐาน “ Respect for 

the individual ” คือใหความเคารพในปจเจกชน และ ความยินดีสามประการ “The Three joy : Joy  
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of  buying, Joy of selling, Joy of creating ” อันหมายถึงการสรางความสุขใจของทุกฝายที่เกี่ยวของ

กับผลิตภัณฑของฮอนดา ต้ังแตผูพัฒนา ผูผลิต ผูดําเนินงาน ผูจําหนาย 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.2 ผลิตภัณฑของ Honda 
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหาร   

ระบบการบริหารงาน ของแมนูแฟคเจอร่ิง บริษัท ไทยฮอนดา จํากัด มีการบริหารงานดังนี้      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.3 ระบบการบริหารงาน ของแมนูแฟคเจอร่ิง บริษัท ไทยฮอนดา จํากัด  
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับหมอบหมาย 

     ตําแหนง    เจาหนาที่ตรวจคุณภาพชิ้นสวน 

       หนาที่         1.ตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวน 

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

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

      1. คุณนภดล         นิมิตประทุม                           Chief 

      2. คุณนาวิน          ศิริดํารงค                               Chief 

      3. คุณพิชัย            เวชศรี                                   Foreman 

      4. คุณสุรินทร       มานมูเลาะห                           Foreman 

      5.คุณสุนิวัตน       คุมทอง                                   Keyman 

      การที่มีพนักงานที่ปรึกษา หลายคนเน่ืองจาก ทางบริษัทมีนโยบายในการฝกงาน ที่ใหนักศึกษามี

การเวียนใหครบทัง้แผนก 
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1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน  

      เร่ิมสหกิจศึกษา 5 พฤศจิกายน 2555 - 2 มีนาคม 2556  

1.7 วัตถุประสงคหรือจดุมุงหมายของการปฏิบตังิานหรือโครงงานทีไ่ดรบัมอบหมาย         

      1.7.1 จัดสายการผลิตใหมีการสมดุล 

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

      1.8.1 efficiency ของแผนกคุณภาพชิ้นสวนเพิ่มขึ้น 10% 

      1.8.2 ลดเวลารองานลง 50% 
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บทที่ 2  

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

2.1 ECRS 

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

         เปนหลักการที่ลดขั้นตอนการทําเพื่อเพิ่มประสิทธที่ภาพการทํางานหรือลดเวลาการทํางานใน

ประจําวันไดที่ดังน้ี 

 

E มาจาก Eliminate หมายถึง กําจัด ยกเลิก ทิ้งไป 

 

C มาจาก Combine หมายถึง การรวมเขาดวยกัน 

 

R มาจาก Replace หมายถึง การสับเปลี่ยนทดแทน 

 

S มาจาก Simplify หมายถึง การทํางานใหงายขึ้น 

 
วิธีในการนํามาใชจัดการกับงาน 

     เร่ิมจาก ดูตัว E กอน วามีงานใดที่เราสามารถกําจัด ยกเลิก ทิ้งไปได ซึ่งหมายถึงตองประเมิน

วา ถาตัดทิ้งไปจะสงผลอยางไร หากเปนเร่ืองที่ไมสําคัญอะไร ก็สามารถตัดทิ้งไปได หรือจะตัด

อยางอ่ืนที่เปนอุปสรรคในการทํางานออกไปแทน เชน ใชเวลาในการเช็กอีเมลตอนเชามากเกินไป 

ทําใหเราเร่ิมงานไดชา งานจึงเสร็จลาชา เราก็สามารถตัดเวลาในการเช็กอีเมลออกไปคร่ึงหนึ่ง คือใช

เวลาในการเช็กอีเมลใหเร็วขึ้น ก็จะมีเวลาเพิ่มขึ้น 

         แตหากประเมินดูแลววาไมสามารถใชตัว E ได ก็หันมาดูตัว C ซิวาสามารถนําเร่ืองมากกวา 2 

เร่ือง มารวมเปนเร่ืองเดียวกันไดหรือไม หรืออาจเปนการรวมขั้นตอนหลายๆ ขั้นตอนเขาเปน

ขั้นตอนเดียว เชนงานธนาคาร ที่สามารถปรับใหเปนแบบ one stop ที่ลูกคาสามารถใชบริการไดทุ ก

อยางในเคานเตอรเดียว ไมตองเขาหลายๆ เคานเตอรอยางเมื่อกอน ซึ่งเมื่อปรับระบบงานใหกระชับ

มากขึ้นและมีประสิทธภาพมากขึ้น 
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         ตอมาที่ตัว R ในกรณีที่ไมสามารถใชตัว C ได ก็ลองมาพิจารณาวา งานชิ้นน้ันเปนงานที่ตอง

เปนเทาน้ันที่จะทําหรือไม หากไมจําเปนตองทํางานน้ันดวยตัวเอง เสามารถสับเปลี่ยนใหคนอ่ืนทํา 

เชน เลือกใช outsource หรือมอบหมายใหลูกนองทําไดหรือไม เพื่อเราจะมีเวลาใหงานอ่ืนที่สําคัญ

มากกวา 

         ตัวสุดทาย คือตัว S หากไมมีตัวไหนชวยไดเลย แลวเราสามารถมีวิธีทําใหงานชิ้นน้ันสําเร็จได

งายขึ้นหรือไม แทนที่จะทําเปนเก็บรายละเอียดทุกเม็ด ชนิดที่สุดเพอรเฟคไรที่ติ ลองหันมาใชวิธีคุม

ที่ภาพรวมของงานใหสําเร็จตามวัตถุประสงคเดิม แตอาจหาวิธีการที่จะทําใหงานนั้นงายและเร็วขึ้น 

เชน ถาจะออกแบบโปสเตอรโฆษณาแทนที่จะวาดดวยมือและลงสีนํ้า ก็เลือกที่จะใชการวาดและลง

สีดวยคอมพิวเตอรแทน ทําใหสามารถทํางานไดเสร็จเร็วขึ้น 

         หลกั ECRS นี้สามารถนําไปใชในการทํางาน และยังสามารถปรับใชเพื่อลดเวลาเร่ืองที่ใกลตัว 

หรือเปนเร่ืองในชีวิตประจําวันอ่ืนๆ ที่ไมใชเร่ืองงานไดดวย เมื่อเรารูจักประเมินการใชเวลาในแต

ละเร่ือง และหาทางตัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน ปรับเปลี่ยน หรือทําใหงายเขา จะทําใหเราใชเวลาไดอยาง

มีประสิทธิภาพ และเกิดเอาตพุตเพิ่มขึ้นดวย 
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2.2 Work flow process chart 

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

         แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง  หมายถึง แผนภูมิแสดงการเคลื่อนที่ของคน  วัสดุ หรือ

เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต..โดยมีการบันทึกเหตุการณทั้งหมดอยางละเอียดทุกขั้นตอนของการ

ทํางานมีเวลาหรือระยะทางที่เกิดขึ้นแสดงไวดวย  แผนภูมิชนิดน้ีเหมาะสาหรับใชวิเคราะหงานที่

ตองเสียเวลาทํางานนานๆ หรือวิเคราะหงานที่เสียเวลาเคลื่อนยาย  

 

โดยมีเกณฑการพิจารณาจากลักษณะงานใน 5 ประเด็นคอื 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 2.1 ตารางสัญญาลักษณแทนกิจกรรม 
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2.3Production Line Balancing  (การจัดสมดุลสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพ)                                                

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

         ในภาคอุตสาหกรรมการผลิต มักจะประสบปญหา การผลิตที่ไมสมดุลอยูเสมอ  ซึ่งมีผลมาจาก

ความตองการของลูกคา ที่เปลี่ยนแปลงไป ในแตละเดือนซึง่โรงงาน หรือ สายการประกอบจะตองมี

ความสามารถในการยึดหยุน ตอความตองการนั้นๆได มักมีความเขาใจผลิตอยูเสมอวาการจัดสมดุล

สายการผลิตน้ัน  ทําคร้ังเดียวก็พอ  ใหมี Productivity สูงๆเขาไว  ทําใหเกิด over production ขึ้น บาง

จุดประกอบ เกิดการรอคอยงานบางจุดทําจนไมมีเวลาพัก น่ีคือสิ่งบงชี้แรกของ ความไมสมดุลย                              

ผลการดําเนินงาน 

1. หาก Cycle time เร็วกวา Takt time มากๆ ก็จะเกิดการวางงาน 

 2. หาก Cycle time สูงกวา Takt time ก็จะทําให  สงสินคา ไมทัน ตองทําโอทีเพิ่มเพราะกําลังการ

ผลิตนั้นไมสอดคลองกับความตองการของลูกคา                        

 น่ีคือ  เหตุผลที่วา  ทําไม  จึงตองสรางความยืดหยุน  ให  cell การผลิตอยูเสมอ                                          

(ทํา line Balancing ทุกคร้ัง)ระดับของความยดืหยุนน้ัน  ขึ้นอยูกับวา  บริษัทของคุณ ปรับเปลี่ยนได

ในระดับ รายเดือน รายวัน หรือ รายชั่วโมง และน่ีคือ เหตุผลสําคัญอันหน่ึง  ที่ระบบการผลิตแบบ

ลีน จึงมุงเนน เคร่ืองจักรขนาดเล็ก  และสามารถโยกยายไดงาย  อุปสรรคสําคัญ อันจะนําไปสู  ความ

ยืดหยุนน้ีคือ การปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว (Quick Changeover) สงผลให batch size ลดลง

ดวย ในภาคอุตสาหกรรมการผลิต มักจะประสบปญหา การผลิตที่ไมสมดุล  อยูเสมอ ซึ่งมีผลมาจาก

ความตองการของลูกคา  ที่เปลี่ยนแปลงไป  ในแตละเดือน  ซึ่ง โรงงาน หรือ สายการประกอบ  

จะตองมีความสามารถในการยึดหยุน ตอความตองการนั้นๆได มักมีความเขาใจผลิตอยูเสมอวา  การ

จัดสมดุลสายการผลิตน้ัน ทําคร้ังเดียวก็พอ  ใหมี Productivity สูงๆเขาไว  ทําใหเกิด over production 

ขึ้น บางจุดประกอบ  เกิดการรอคอยงานบางจุดทําจนไมมีเวลาพัก  น่ีคือสิ่งบงชี้แรกของ  ความไม

สมดุลย 

 

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


11 
 
 

 

Work Cycle Time                                                                                                                                                

         คือ การทํางาน ที่วนซ้ํากัน เมื่อทํางานต้ังแตแรกและเมื่อสิ้นสุดการทํางานน้ันจะเร่ิมทํางาน

ใหมที่จุดเร่ิมตนเดิมซ้ําๆกันเปนรอบๆ  โดยมีจุดเร่ิมตนของการทํางานมาบรรจบกับจุดสิ้นสุดเปน

วงรอบเสมอ การทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งานผมขออธิบายดวย ภาษางายดังน้ี   

จากนิยามขางตน ก็จะหมายความวา  ในแตละสถานีงานกจ็ะมี  Cycle time ของตัวเอง ดังรูป  ถามวา

ตกลงสายการผลิตน้ี มี Cycle time ไหร คําตอบคือ 1.5 นาท ีซึ่งเราจะใชตัวนี้ไปทําการเทียบเคียงกับ  

Takt Time 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.1 ตัวอยางกราฟแสดง Cycle time 

         จากรูปที่  2.5 หาก สถานีทํางานใด มี Cycle time มากสุด จุดน้ันจะเปน คอขวด และเปน

ตัวกาํหนด กําลังการผลิต ของสายการผลิตนี้ เราจะใช จุดน้ีจดุเดียวในการคาํนวณ ทําไมจึงใช สถานี

ที่ 4 เพยีงสถานีเดียวคาํนวณ  ก็เพราะวา  เปนสถานีทํางานที่ใชเวลานานสุด  แมสถานีกอนหนา  หรือ 

ตามหลังสถานี น้ีก็ตาม จะตองรอใหสถานี น้ีเสร็จเสียกอน ดังน้ัน Out put จึงขึ้นอยูกับจุดน้ี 

 

Total Cycle Time 

         Total cycle Time คือ เวลารวมทั้งหมดของ  Cycle time แตละสถานี หมายความวา  ชิ้นงานชิ้น

น้ี จะใชเวลาในการทําทั้งหมด  4.6 นาที และจะนําเวลาน้ี  ไปคํานวณหาตนทุน  การผลิตตอชิ้น  แต

อยาไปจําสับสนกับ  Cycle time นะครับ หากมีใครถามวา  สายการผลิตน้ีมี  Cycle Time เทาไหรก็

ตอบวา 1.5 นาทีหมายความวา ทุกๆ 1.5 นาท ีจะมีงานออกจากสายการผลิตนี้  
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จังหวะความตองการของลูกคา (Takt time) 

         จังหวะความตองการของลูกคา  น้ันเปนสิ่งสําคัญ  เพราะ เปนตัวกาํหนดวา  ลูกคาตองการ  

สินคา ที่กี่นาทีตอชิ้น  จุดมุงหมายน้ีก็เพื่อ  กําจัดสินคาคลังออกจากคลังสินคา  หมายถึง ทําเสร็จก็

พรอมสงทันที  

         Takt Time = Avariable time / Customer Demand 

ตัวอยาง ลูกคาตองการสินคา 10,000 ชิ้น/เดือน โดยเรามี  เวลาทําการผลิต  8 ชั่วโมงตอวัน เวลาเบรค

เชาและเยน็ รวมแลว 30 นาท ีดังน้ัน 

          เทากับ 1 นาทีตอชิ้น น่ีคือจังหวะที่  ลูกคาตองการ เราจะถอืวา  สิ่งน้ีคือเปาหมาย  ดังน้ัน เรา

จะตองทําให  cycletime ของเรา เทากับ 0.9xTakt time = 0.9 นาที ทําไมผมจึงใช  0.9 x Takt time ก็

เพราะวา เราจะตองทําให  จังหวะการผลิตของเรา  (Cycle time) นอยกวาของลูกคา  10% เพื่อที่จะ

ผลิตใหทัน และ เผื่อการ Breakdown ตางๆ โดย Michel Baudin กาํหนดวา จะตอง บวกลบ 5% 

 
                                    

  รูปท่ี 2.2 ตัวอยางกราฟ Takt time (อ.ธวัชชัย สุวรรณบุตรวิภา) 

         จากรูป เปนการแสดงใหเห็นวา  สถานีที่สอง มี cycle time สูงที่สุด คือ 1.2 นาที แสดงใหเห็น

วา คุณจะสงสินคาไมทัน  โดยกําลังการผลิตของเรา  เทากับ 450 นาที หารดวย1.2 นาที ดังน้ัน กําลัง

การผลิตของเราจะเทากับ 375 ชิ้น/วัน แตความตองการของลูกคา  เทากับ 450 ชิ้น (450/1)  หลายคน

อาจจะสงสยัวา  เราจะใชเวลารวมตอการผลิต  1 ชิน้แลวคณูดวยจํานวนพนักงาน  เพื่อหากําลังการ

ผลิตตอวันไดหรือไม  คําตอบคือ ไมได เพราะวา การคํานวณแบบน้ีถือวา  ไมมีการรอคอยในระบบ  

แตสภาพความเปนจริง คุณมีการรอคอย ดังน้ัน การคํานวณแบบนี้  ใชไมได ใหคาํนวณจาก สถานนี

งานที่ ใช  Cycle time มากสุดในการคํานวณ  และมีหลายโรงงานใชวิธีน้ี  คํานวณเปาหมายการผลิต  

ตอวัน และคุณจะพบวา ไมเคยทําไดเขาเปาเลย หรือ อาจจะทําไดตามเปา  เพราะพนักงานเรงงาน  สิ่ง

ที่ตามมาคือ ขวัญและกําลังใจตกตํ่าและมองไมเห็นโอกาส ปรับปรุงใด 
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การหาเวลามาตราฐานอยางงาย 

         ในสวนน้ีจะเปนการ  หาเวลามาตราฐานและคาเผื่อของการทํางาน  ในแตละสถานีงาน  

กลาวคือ เมื่อเราเขาไปจับเวลาการทํางาน  เราจะพบวา  บางคนจะทําเร็วมาก  (ซึ่งถาทําเร็วอยางน้ี  ทั้ง

วัน คงทําไมได) บางคนทําชามาก เร่ือยๆเอ่ือยๆ หลักการก็คือ เราจะตองหาเวลาที่แทจริง  (เวลาที่คน

ปกติ สามารถทําได  โดยไมเร็วหรือชา  เกนิไป เพราะตองทําทั้งวันนะครับ  อยาลืม) งายสุด คือ บอก

ใหนองทํางานตามปกติ หรือ หาคนที่ทําความเร็วปกติ มาเปนตัวแทน จากน้ันใหหาคาเฉลี่ย  จากการ

จับเวลา 10 คร้ัง อาจจะมีคําถามวา  10 คร้ังเพียงพอหรือไม  โดยทัว่ไป ถือวา ใชประมาณคาเฉลี่ยได  

อยางเพียงพอ และงายตอการจับเวลา  หนางานแบบฟอรมโดยทั่วไปจะมี  ลักษณะดังรูปที่  3 โดยใน

การจับเวลา  ใหจับเวลาจริงที่หนางาน  โดยจะตองบอกกับพนักงานวา  ใหทําตามปกติ  เราจะตอง

สังเกตุดู วาไมเร็ว หรือ ชาจนเกนิไป ซึ่งจะทําใหผูสังเกตุ ไมตองให  Rating ขณะสังเกตุ ( Rating คือ 

การใหตัวถวงนํ้าหนักจากการสังเกตุ  เพื่อใหไดเวลาที่แทจริง  เมื่อ พนักงานจงใจทําชา  หรือ เร็ว

เกนิไป ขณะจับเวลา) 
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สูตรการคํานวนเทคนิคทางวิศวกรรม                                                                                                                    

Productivity                            =         
 จํานวนชิน้งานทีผ่ลติได/วัน∗60               

จํานวนคน∗เวลาทํางาน (นาที)  
 

Capacity           =         
เวลาการทํางานตอกะ

CT  max
 

Takt Time                              =        
เวลาทํางานปกติจํานวนที่ตองการผลิตตอวัน

         

จํานวนคน           =        
∑𝐶𝐶𝐶𝐶
𝐶𝐶𝐶𝐶

                                                                                                              

ความสามารถในการแปรรูป       =      
เวลาในการทํางานเวลาสําเร็จตอชิ้น

+เวลาเปลี่ยนตอคร้ัง/จํานวนที่เปลี่ยน                         

 

Efficient%                              =    
𝑁𝑁𝑁𝑁

𝐶𝐶𝐶𝐶∗𝑁𝑁
∗ 100       

                  

Man             =    
∑𝐶𝐶𝐶𝐶
𝐶𝐶𝐶𝐶

 

 

 

*CT                                      =     เวลาที่ใชในการผลิตหรือประกอบงานหนึ่งรอบกระบวนการ 

 

*TT                                      =     ความเร็วในการผลิตใหทันตอความตองการของลูกคา 

 

*Nt                                       =    เวลาทํางานปกติ 

 

∗ ∑ 𝑐𝑐𝑁𝑁                                   =   เวลาสะสมที่ใชในการผลิตหรือประกอบงานหน่ึงรอบ 

                                                       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       การจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อลดตนทุนในฝายคุณภาพชิ้นสวน 

      วัตถุประสงค     จัดสายการผลิตใหมีการสมดุล 

        ผลที่คาดวาจะไดรับ   1. Efficiency ของแผนกคุณภาพชิ้นสวนเพิ่มขึ้น 10% 

                                          2. เวลารองานลดลง 50% 

        ในการมาสหกิจศึกษาในคร้ังน้ีนอกจากจะไดรับผิดชอบในสวนงานสุมตรวจสอบคุณภาพดวย

เคร่ืองมือวัดตางๆวามี คา Profile ของชิ้นงานไดมาตรฐาน HES (Honda engineer system) แลวยงั

ไดรับหมอบหมายใหรับผิดชอบในสวนงานทีตรวจสอบชิ้นสวนงานเพื่อประกันชิ้นงาน( UKEHIN 

)กอนเขา Line การประผลิต 

         ซึ่งจากการศึกษาและปฏิบัติงานในสวนของหนวยงานประกันชิ้นสวน (UKEHIN )ซึ่งใน

หนวยงานประกนัชิน้สวน (UKEHIN) จะมีกลุมงานอีก 3 หนวยงาน 1.KAKUNIN 2.HAKARU 

3.MIRU 

1.KAKUNIN คือกลุมงานที่ทําหนาที่ประกันขอมูลของชิ้นงานจาก Suplier วาเปนไปตาม Drawing 

หรือไมและทํางาน List ชิ้นงานวาชิ้นงานไหน มีสวนสําคัญที่สงผลตอสมรรถภาพของ

รถจักรยานยนตให กลุมงานHAKARU, MIRU ทําการประกันชิ้นงาน  

2.HAKARU   คือกลุมงานที่ทําหนาที่สุมตรวจสอบชิ้นงาน โดยตรวจสอบคา Profile ของชิ้นงานวา

ตรงตาม Drawing หรือไมดวยวิธีตรวจน้ันจะใชเคร่ืองมือวัดตางๆ 

3.MIRU          คือกลุมงานที่ทําหนาที่ตรวจสอบ สภาพทั่วไปของชิ้นงาน แบบ 100%  

 เนื่องจากไดไปปฏิบัติงานในสวนกลุมงานประกันชิ้นงานที่ตรวจสอบ สภาพทั่วไปของชิ้นงาน 

(MIRU) กอนเขา LINE การผลิต พบปญหาวาพนักงานมีเวลารองาน เนื่องจากตองรอ Part จาก

บริษัท Logistic ที่ทําการขนสง Part ใหกับบริษัท และพนักงานมากกวาจํานวนที่ปฏิบัติ 
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3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานของโครงการ 

       3.3.1 สํารวจสภาพปจจุบนั 

       จากการศึกษาการทํางานของ กลุมงาน MIRU มีพนักงาน 5 คนในกลุมงาน(1คนเปน Key man 

ทําหนาที่กํากับดูแลการทํางานอีก 4คน)   และแตละคนจะมีรายการชิ้นสวนที่ตองทําการตรวจสอบ 

100% คนละ 5 รายการเพื่อประกันชิ้นงานกอนเขา Line การประกอบ พบวามีการรองาน160 นาที

เปนนาน เน่ืองจาก Part ยังมาไมถึง(Part จะเขามาถึงกอนขึ้น Line การผลิต 2-3 ช.ม.) ซึ่งเปนเวลาที่

ทําใหเกิดเวลาสูญเปลาเปนอยางมาก และพนักงานมากกวาจํานวนที่ปฏิบัติ 

         ผลกระทบที่เกิดข้ึน 

         1. เกิดเวลาสูญเปลาจํานวนมาก 

         2. ใชประสิทธิภาพของพนักงานไมเต็มที่ 
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 3.3.2 การวเิคราะหขอมูล 

         จากการศึกษาการทํางานของกลุมงาน MIRU พบขั้นตอนมีดังน้ี 

          1.ดูแผนงาน                                               12.หยิบกลอง Part วางที่จุดจาย Part 

          2.เดินไปหยิบรถเข็น                                               13.เดินกลับมาที่หอง 

          3.เขน็ไปยังจุดจาย Part                                    14.เขน็รถเขน็ไปเกบ็ 

          4.ตรวจสอบ Lot , Part number, Part name                   15.ลงขอมูล 

          5.หยิบกลอง Part ใสรถ                                                 16.รองาน  

          6.เข็นมาที่หอง 

          7.เข็นมาที่โตะ  

          8.หยิบกลองมาวางบนโตะ 

          9.ตรวจสอบ Part (ทั้ง Lot ) 

             - หยิบ Part 

             - ตรวจสอบ Part 

             - มารค Part 

             - วาง Part 

          10.หยิบกลอง Part ใสรถเข็น 

          11.เขน็ไปยังจุดจาย Part 
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          จากขั้นตอนการทํางานไดนํามาวิเคราะหโดยทําการจับเวลา(หนวย : นาที) เพือ่หาเวลาการ

ทํางานของแตละกระบวนการในกระบวนการที่ 10(ตรวจสอบชิ้นงาน) มีงานยอยอีก 4 งาน (4งาน

ยอยไมไดนํามาคํานวณเพราะรวมอยูในกระบวนการที่10) 

 

ตารางท่ี 3.2 จับเวลาการทํางาน 
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       จากขั้นตอนการจับเวลาการทํางานไดนํามาวิเคราะหโดยใช Work flow process chart โดยนํา

เวลาที่นอยที่สุดจากการจับเวลาเพื่อแสดงใหเห็นกระบวนการทํางานของกลุมงาน MIRU ตอหน่ึง

วันของการทํางาน 

 

ตารางท่ี 3.3 Work flow process chart กอนการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 3.4 Work flow process chart กอนการปรับปรุง(ตอ) 

           หลังจากที่ทํา Work flow process chart แลวพบวามีกระบวนการรองาน 4 กระบวนการแต

ละกระบวนการมีเวลารองาน 40 นาที ซึ่งรวมกัน 4 กระบวนการ = 160 นาที 
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รูปท่ี 3.1 แผนภูมิจํานวนรายการตรวจสอบของพนักงานกอนปรับปรุง 

 

รูปท่ี 3.2 แผนภูมิแสดงเวลาการทํางาน  1  วัน 

           จากขั้นตอนการทํา Work flow process chart แลวก็ยังพบวา จากการทํางาน 1 วัน 460 นาที   

แลวพบวามีการรองาน  160 นาที และพบมีเวลาวางงานอีก 14 นาที 20.1 วินาท ี(160 นาที + 14 

นาที 20.1 นาที = 174 นาที 20.1 วินาท)ี  ซึ่งรวมกันแลวเวลาที่สามารถเพิ่มการทํางานได  =  174 

นาที 20.1 วินาที 
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รูปท่ี 3.3 การทํางานของพนักงานกอนปรับปรุง 

      

 

รูปท่ี 3.4 แผนภูมิแสดงเวลาการทํางานกอนปรับปรุง 

           หลังจากพบวามีเวลารองาน 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 

           การดําเนินการปรับปรุงจะดําเนินการอยูภายใต หลักการ ECRS สวนการทําเปนมาตรฐาน

นั้น จะทําเปนแนวทางใหกลุมงาน MIRU ไดนําไปพิจารณาในการปฏิบัติตามในอนาคตขางหนา   

          ข้ันตอนที่ 1 Eliminate (การกําจัดทิ้ง) 

             จากการทํา Work flow process chart และคาํนวณหาจํานวนทีเ่หมาะสมแลวพบวาจํานวน

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 (การรวมเขาดวยกัน) 

            หลังจากทําการ Replace ก็จะพบวายังมีเวลารองานอีก 17 นาที 12 วินาที เน่ืองจากมีการสง 

Part ชาขึ้นอีกประมาณ 22 นาที (เน่ืองจากบริษัทที่ทํา Logistic ใหกับบริษัทมีปญหาภายใน) และ

พบวามีกระบวนการที่สามารถรวมงานกันไดคือ กระบวนการรองาน กับกระบวนการดูแผนงาน 

จึงทําการรวมเขาดวยกันเพื่อไมมีมีเวลารองาน 

 

ตารางท่ี 3.5 Work flow process chart แสดงการรวมงาน 
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บทที่ 4 

สรุปผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

4.1 สรุปผลการดําเนินงานและผลการวิเคราะห 

           จากการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานของกลุมงาน MIRU โดยใช Work flow process chart 

คาํนวณหาจํานวนพนักงานทีเ่หมาะสม , Efficiency โดยใช Line balancing และใช ECRS เปนที่

เรียบรอยแลวทําให (เปนการสรุปผลทั้งกลุมงาน MIRU) 

-เวลารองานลดลงเหลอื 101 นาที 32.22 วินาที พนักงานทํางานเหมาะสมมากขึ้นแตเวลารองานก็

ยงัเหลอืเยอะเน่ืองจากไมมรีายการตรวจสอบเพิม่ 

-Efficiency เพิ่มขึ้นเปน 82% เนื่องจากการจัดสมดุลการผลิตทําใหพนักงานทํางานไดเหมาะสม

กับจํานวนงานมากขึ้น 

- พนักงานลดลง 1 คน  

ขั้นตอนการทํางานใน 1 วันกจ็ะเหมอืนเดิมแตเวลาการรองานลดลงและกระบวนการทาํงานตอวัน

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(ตอ) 
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4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและ

จุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 

              เปรียบเทียบขั้น (เปนการเปรียบเทียบการทํางานทั้งกลุมงาน MIRU)ตอนการทํางานของ

กลุมงาน MIRU จาก Work flow process chart กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง พบวา  

 

-เวลารองานจาก 640 ลดลงเหลือ 101 นาที 32 วินาที ซึ่งลดลง 538 นาท ี28 วินาท ีหรือคิดเปน 84%  

 

-พนักงานจาก 4 คน เหลอื 3 คน ซึ่งลดไป 1คน หรือคดิเปน 25% 

 

-Efficiency เพิ่มขึ้นจาก 62% เปน 82% ซึ่งเพิ่มขึ้น 20%   
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ตารางท่ี 4.3 เปรียบเทียบWork flow process chart กอนการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4.4 เปรียบเทียบWork flow process chart กอนการปรับปรุง(ตอ) 
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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(ตอ) 
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ผลท่ีไดรับหลังจากท่ีไดดําเนินการเสร็จสิ้น 

ผลทางตรง 

1.เวลารองานลดลง 84% 

2.Efficiency ของแผนกคุณภพชิ้นสวนเพิ่มขึ้นเปน 82%  

ผลทางออม 

1.พนักงานลดลง 1 คน 
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บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1สรุปผลการดําเนินงาน 

 

ตารางท่ี 5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 
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5.2ขอเสนอแนะ 

         หลังจากที่ไดดําเนินการแกไขแลวน้ัน  พบวาในอนาคตขางหนาน้ันกลุมงาน MIRU จะตอง

รับภาระมากขึ้นเน่ืองจากการเติบโตของบริษัทและบริษัทออกรถจักรยานยนตรุนใหม ซึ่ง  Part น้ัน

ยังไมเสถียรซึ่งจะทําใหตองมีการประกันมากขึ้นและมีปญหามากในชวงแรกๆของรถรุนใหม ซึ่งจะ

มีกลุมงาน Trouble shooting ทําหนาที่ วิเคราะหปญหา ปองกันไมใหเกิดปญหาซ้ําอีก ซึ่งปจจุบัน 

กลุม Trouble shooting จะทําทั้งวิเคราะหปญหา แกปญหาเบื้องตน เมื่อ Line มีปญหา เชน Part ไม

สามารถประกอบได ,Part ไมเปนไปตาม Drawing ตองทําการแลกเปลี่ยน  Part หรือตองโทรตาม 

Supplier เอา Part มาเปลี่ยน เปนตน ซึ่งจะตองทําการประกัน Part เองดวยบางสวนและทําใหทําการ

วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุของปญหาไดชาลงหรือตองทํางาน Overtime  เน่ืองจาก กลุมงาน  

MIRU ตองทํางานของสวนเองหรือตองมาทํางานที่เกิดปญหาอยูกอน ซึ่งสงผลให กลุมงาน MIRU 

นั้นไมสามารถทํางานของตัวเองไดอาจจะทําใหเกิดปญหาขึ้นใน Line การผลิตได ทางผูจัดทํา

โครงการจึงมีแนวที่ให โยกยายพนักงานจากกลุม Trouble shooting มาทํางานในกลุม MIRU  

ซึ่งกลุม Trouble shooting    แบงออก 2 หนวย 

1. Trouble shooting Engine  พนักงาน 4 คน 

2. Trouble shooting Frame   พนักงาน 4 คน 

          ยายพนักงานจาก Trouble shooting ทั้ง 2 หนวย หนวยละ 2 คน มากลุม MIRU เพื่อแกปญหา

เบื้องตน คือ แลกเปลี่ยน Part ,ประกันชิ้นงาน ,โทรเรียก Supplier เอา Spare Part มาสง  

          ซึ่งจะทําให กลุมงาน Trouble shooting จะทําการวิเคราะหปญหาไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น

และรวดเร็วยิ่งขึ้น และกลุมงาน MIRU ก็จะทํางานไดมีประสิทธิมากขึ้น ทั้งลองรับการเพิ่มของ Part 

ที่ตองทําการประกัน และของเสียเขา Line ก็จะลดลงไดอีก  
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