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บทสรุป 

จากการศึกษาการทาํงานของพนกังานในกระบวนการผลิต CONNECTING TUBE โดยใช้

ทฤษฎีการศึกษาเวลาการทาํงาน Two Hand Chart และ Yamazumi Chart เพื่อหาแนวทางในการ

ปรับปรุงเพื่อลดเวลาในการรอคอยภายในกระบวนการทาํงาน และลดเวลาการทาํงานของพนกังาน

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยการปรับปรุงวิธีการทาํงานลดเวลาในกระบวนการท่ีเป็นคอ

ขวด และการรวบงานโดยการให ้1 คน สามารถทาํงานได ้2 กระบวนการ และจดัทาํเป็นมาตรฐาน

ในการทาํงานเพื่อใหพ้นกังานสามารถทาํงานไดต้รงตามมาตรฐานกาํหนด 

จากการปรับปรุงการทาํงานของพนกังานสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตจากร้อยละ  

52.9 เป็น ร้อยละ 95.67 โดยลด Cycle time จาก12.8 วินาทีต่อรอบเป็น  8.95วนิาทีต่อรอบและ

สามารถลดพนกังานลงได ้1 คน และเพิ่มความสามารถในการผลิตจาก 2,250 ช้ิน/วนั เป็น 3,217 

ช้ิน/วนั 
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Summary 

This project is to study the work methods of the staffs in CONNECTING TUBE line 

using the work study theory, Two Hand Chart and Yamazumi Chart for finding out the problem 

conditions and identify the improvement methods to reduce waiting time in process and reduce 

the staff working time and increase the productivity. By improving working methods, reduce   the 

time to process a bottleneck. Combine a work in Appearance process and Vernier Check process 

to use 1 staff for work. Work standard for staffs to follow for enhancing the productivity. 

The improvement given by this project results can increase production efficiency from 

52.9%  to 95.67% and reduce cycle time from 12.8 seconds to 8.95 seconds and can reduce one 

staff and increase capacity from 2,250 piece per day to 3,217 piece per day. 
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บทนํา 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

บริษทั บางกอกไทโยสปิงส์ จาํกดั  (

3

BANGKOK TAIYO SPRINGS CO., LTD.)   

3

ตั้งอยูท่ี่ เลขท่ี 321 หมู่ 11 ซอยส.ไทยเสรี 2   ถนน สุขสวสัด์ิ   ตาํบล ในคลองบางปลากด 

 

อาํเภอ พระสมุทรเจดีย ์ จงัหวดัสมุทรปราการ  10290 

 

 

ภาพที ่1.1 แผนท่ีBangkok Taiyo Springs Co., Ltd 

 



2 
 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

0

 

บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จาํกดั (BTS) ก่อตั้งข้ึนในปี 2540เป็นบริษทัร่วมทุนระหวา่ง

ประเทศไทย และญ่ีปุ่น คือ บริษทั บางกอกแปซิฟิคสตีล จาํกดั และ บริษทั Taiyo Hatsujyoจาํกดั 

โรงงานบางกอกไทโยสปริงส์ครอบคลุมพื้นท่ี 15,200 ตารางเมตรกบั 150พนกังาน กวา่สิบปี แลว้

บริษทับางกอกไทโยสปริงส์เป็นบริษทั ท่ี มีความเช่ียวชาญในการผลิตโลหะป๊ัมข้ึนรูปและช้ินส่วน

สปริงซ่ึงไดรั้บการรับรองไม่เพียงแต่อุตสาหกรรมในแต่ไดรั้บการรับรองจากประเทศอุตสาหกรรม

ทัว่โลกBangkok Taiyo Springs Co., Ltd., 

 

 

 

ภาพที ่1.2 รูปภาพบริษทัBangkok Taiyo Springs Co., Ltd 

 

 

 

 

1.2.1 ผลติภัณฑ์ของบริษัท 



3 
 

แบ่งออกเป็น  4 กลุ่ม ดงัน้ี 

1.2.1.1 ช้ินส่วนยานยนต ์(AutomotiveParts) 

0

 

อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตช้ิ์นส่วนประกอบดว้ยอุปกรณ์การคาดเขม็ขดันิรภยักระจก

ขา้งเคียงกระจกอิเลก็ทรอนิกส์พวงมาลยัลอ้ท่ีนัง่รถฯลฯรถจกัรยานยนตอุ์ตสาหกรรมช้ินส่วน

อุปกรณ์ประกอบสาํหรับระบบหวัฉีดและ carburetors ฯลฯ 

 
 

ภาพที ่1.3 ช้ินส่วนผลิตภณัฑย์านยนตข์องทางบริษทั 

 

1.2.1.2 0ช้ินส่วนเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าภายในบา้น   ( 

0

Home Appliances Parts) 

 

อุปกรณ์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าในครัวเรือน  ประกอบไปดว้ย  ช้ินส่วนพดัลม ช้ินส่วนเคร่ืองซกัผา้ 

ช้ินส่วนเคร่ืองตดัหญา้ ช้ินส่วนเคร่ืองเล่นดีวีดี  ฯลฯ 

 
 

ภาพที ่1.4 ช้ินส่วนผลิตภณัฑเ์คร่ืองใชไ้ฟฟ้าของทางบริษทั 

1.2.1.3 ช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ (ITParts) 
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เป็น1

 

ช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ท่ีมีส่วนประกอบของส่วน ฮาร์ดดิสกไ์ดรฟ์ 

 

 
 

ภาพที ่1.5 ช้ินส่วนผลิตภณัฑอิ์เลก็ทรอนิกส์0

 

ของทางบริษทั 

1.2.1.4 Forming Parts 

0 Tสามารถผลิตและปรับ spec ของสายพนัธ์ุของโลหะสามมิติข้ึนรูปและช้ินส่วนสปริงเช่น 

ช้ินส่วนยานยนตแ์ละช้ินส่วนไฟฟ้าและอิเลก็ทรอนิกส์เคร่ืองมือท่ีช่วยลดตน้ทุนวสัดุอยา่งมี

ประสิทธิภาพ0T  

 
 

ภาพที ่1.6 ช้ินส่วนผลิตภณัฑF์orming Partsของทางบริษทั 

1.3 รูปแบบการจดัองค์กร 

1.3.1 3 Tวสัิยทศัน์ 
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3

 

กา้วไปขา้งหนา้ใหเ้ป็นหน่ึงในผูน้าํในการผลิตระดบัโลกของโลหะป๊ัมข้ึนรูป และผลิตช้ินส่วน 

ของ Spring 

ภาพที ่1.7 ผงัองคก์ร  

 

 

1.3.2 3

1.3.2.1 นโยบายดา้นคุณภาพ 

นโยบายของบริษัท 

เราจะมุ่งมัน่ผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพและส่งมอบตรงเวลาโดยพฒันาบุคลากรและเทคโนโลยอียา่ง

ต่อเน่ือง เพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้อยา่งสูงสุด 
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ภาพที ่1.8การตรวจคุณภาพช้ินงานภายในบริษทั 

 

1.3.2.2 นโยบายดา้นส่ิงแวดลอ้ม 

บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จาํกดั เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนข้ึนรูปจากโลหะและสปริงส์ ท่ีมีคุณภาพ 

ไดต้ระหนกัถึงความสาํคญัท่ีมีผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม ทั้งภายในและภายนอกบริษทัโดยการนาํ

ระบบจดัการส่ิงแวดลอ้ม ISO14001 มาปฏิบติั รักษาและปรับปรุงระบบอยา่งต่อเน่ืองโดยท่ีผูบ้ริหาร

และพนกังานทุกคนมีความมุ่งมัน่จะปฏิบติั ดงัน้ี 

 

1) ปฏิบติัตามกฎหมายส่ิงแวดลอ้ม และขอ้กาํหนดต่างๆ รวมถึงขอ้กาํหนดของลูกคา้ 

ท่ีบริษทั เก่ียวขอ้งอยา่งเคร่งครัด 

2) ดาํเนินการป้องกนัมลพิษ ท่ีเกิดจากกระบวนการ กิจกรรม การบริการ และผลิตภณัฑ ์ 

ในกระบวนการธุรกิจ ไม่ใหเ้กิดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม  

3) อนุรักษ ์ทรัพยากรและพลงังานต่างๆ โดยการปฏิบติัตามมาตรการต่างๆ อยา่งเคร่งครัด 

อนัจะนาํมาซ่ึงก่อใหเ้กิดมลพิษส่ิงแวดลอ้มอยา่งนอ้ยท่ีสุด 

4) ปรับปรุงระบบการ จดัการส่ิงแวดลอ้มอยา่งต่อเน่ือง โดยกาํหนดวตัถุประสงค ์เป้าหมา 

และแผนการปรับปรุง เพื่อใหบ้รรลุผลสาํเร็จ 

5) สร้างจิตสาํนึกใน การรักษาส่ิงแวดลอ้ม และส่ือสารนโยบายส่ิงแวดลอ้ม ใหพ้นกังานทุก 

ระดบัและผูท่ี้เก่ียวขอ้งไดรั้บทราบ รวมถึงการเผยแพร่ต่อสาธารณชนดว้ย 

 

 
 

ภาพที ่1.9จุดพกัผอ่นของบริษทั 
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1.3.2.3 การบาํรุงรักษาและเทคโนโลยใีนการผลิต 

เทคโนโลยใีนการผลิตกระบวนการผลิต Bangkok Taiyo Springs มีประสิทธิภาพสูงพร้อมทั้งมี

อุปกรณ์ท่ีทนัสมยันาํเทคโนโลยขีั้นสูง มีเคร่ืองจกัร 45-300 ตนัผลิตป๊ัมโลหะใช ้Progressive Die 

 

 

 
 

ภาพที ่1.10การบาํรุงรักษา 

 

1.4 ตาํแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

ตาํแหน่ง นกัศึกษาฝึกงาน หนา้ท่ีไดรั้บมอบหมาย วางแผนและพฒันา Production 2 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและตาํแหน่งพนักงาน 

นายสมพงษ ์ดีสงคราม ตาํแหน่ง หวัหนา้หน่วยผลิต 2 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัตงิาน 

เร่ิมสหกิจศึกษา ตั้งแต่วนัองัคารท่ี 7มกราคม พ.ศ.2557 ถึง วนัศุกร์ท่ี 7 มีนาคม พ.ศ. 2557 

รวมระยะเวลาการปฏิบติังานทั้งส้ิน 2 เดือน 
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1.7 ทีม่าและความสําคญัของปัญหา 

 

ปัจจุบนัแผนกผลิต 2เป็นแผนกผลิตท่ีทาํการผลิตโดยรับงานมาจากแผนกผลิตท่ีข้ึนรูปช้ินงาน

เพียงอยา่งเดียวโดยแผนกผลิตนั้นจะมีส่วนงานยอ่ยดว้ยกนัอยู่ 8ส่วนงานเร่ิมจาก LINE BARREL 

หนา้ท่ีลบคมครีบของช้ินงาน  LINE WASH หนา้ท่ี ลา้งและตากช้ินงาน LINE TEMP  หนา้ท่ีอบ

ช้ินงานเพื่อเปล่ียนคุณสมบติับางประการของช้ินงาน LINE SINGLE       หนา้ท่ีทาํรูท่ีช้ินงานLINE 

TAPPING    หนา้ท่ีทาํเกลียวท่ีช้ินงาน  LINE  ASSEMBLY หนา้ท่ีประกอบช้ินส่วน LINE 

WELDING  หนา้ท่ีเช่ือมช้ินงานเขา้ดว้ยกนั MACHINE CHECK ROOM  หนา้ท่ีคดัแยกและ

ตรวจสอบช้ินงานดว้ยเคร่ืองจกัรแต่เน่ืองจากทางบริษทัไดมี้การผลิตช้ินงานตวัใหม่ช่ือ Connecting- 

Tubeซ่ึงยงัไม่เคยทาํการผลิตมาก่อนอยูใ่น  LINE ASSEMBLY ซ่ึงช้ินงานConnecting Tube เป็น

ช้ินงานท่ี รับจา้งผลิตต่อจากลูกคา้ ขั้นตอนการผลิตคือการประกอบและตรวจเช็ค แต่เน่ืองจากเม่ือ

นาํมาผลิตในไลน์การผลิตแลว้เกิดปัญหาการผลิตท่ีล่าชา้ในบางกระบวนการเกิดการรอคอยและ

เวลาในการผลิตในแต่ละกระบวนการไม่สมดุลกนัทาํใหค้วามสามารถในการผลิตจริงไม่ตรงตาม

เป้าหมายท่ีกาํหนดคือ3,000 ช้ิน/วนัดงันั้นจึงจาํเป็นตอ้งมีการวิเคราะห์สภาพของปัญหาและหาแนว

ทางแกไ้ขปรับปรุงเพื่อใหส้ามารถผลิตสินคา้ไดต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้ 

1.8 วตัถุประสงค์ของโครงงาน 

1.8.2 เพื่อปรับปรุงสมดุลสายการผลิตใหมี้ความสอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ภายใน

กระบวนการผลิต Connecting Tube 

1.8.3 เพื่อจดัทาํมาตรฐานการปฏิบติังานสาํหรับกระบวนการผลิต Connecting Tube 

 

1.9 ผลคาดว่าทีจ่ะได้รับจากการปฏบิตังิาน 

1.9.2 สามารถปรับปรุงรอบเวลาการผลิตใหมี้ความสอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ได ้

1.9.3 สามารถจดัทาํมาตรฐานการปฏิบติังานภายในกระบวนการผลิต Connecting Tube 



บทที ่2 

ทฤษฏีและเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1 การจดัสมดุลสายการผลติให้มีประสิทธิภาพ 

ในภาคอุตสาหกรรมการผลิตมกัจะประสบปัญหาการผลิตท่ีไม่สมดุลอยูเ่สมอซ่ึงมีผลมา

จากความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเปล่ียนแปลงไปในแต่ละเดือนซ่ึงโรงงานหรือสายการประกอบจะตอ้ง

มีความสามารถในการยดืหยุน่ต่อความตอ้งการนั้นๆไดม้กัมีความเขา้ใจผลิตอยูเ่สมอวา่การจดัสมดุล

สายการผลิตนั้นทาํคร้ังเดียวกพ็อใหมี้Productivity สูง ทาํใหเ้กิดover production ข้ึนบางจุดประกอบ

เกิดการรอคอยงานบางจุดทาํจนไม่มีเวลาพกัคือส่ิงบ่งช้ีแรกของความไม่สมดุลจะเกิดอะไรข้ึนกบั

โรงงานท่ีสมดุลการผลิตดีแต่ไม่คาํนึงถึงจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ในแต่ละวนั 

ผลท่ีตามมาคือ  

1. หาก Cycle time เร็วกวา่ Takt time มากกจ็ะเกิดการวา่งงาน  

2. หาก Cycle time สูงกวา่ Takt time จะทาํใหส่้งสินคา้ไม่ทนัตอ้งทาํงานนอกเวลาเพิ่ม เพราะกาํลงั

การผลิต นั้น ไม่สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้  

ดงันั้นจึงจาํเป็นตอ้งมีการสร้างความยดืหยุน่ใหก้ระบวนการผลิตอยูเ่สมอทาํ line Balancing 

ทุกคร้ัง ระดบัของความยดืหยุน่นั้น ข้ึนอยูก่บัวา่บริษทั สามารถ ปรับเปล่ียนไดใ้นระดบั รายเดือน 

รายวนั หรือ รายชัว่โมง น้ีคือเหตุผลสาํคญัอยา่งหน่ึงท่ีระบบการผลิตแบบลีน จึงมุ่งเนน้ เคร่ืองจกัร

ขนาดเลก็ และสามารถโยกยา้ยไดง่้าย อุปสรรคสาํคญั อนัจะนาํไปสู่ ความยดืหยุน่น้ีคือ การ

ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว(Quick Changeover) ส่งผลใหb้atch size ลดลงดว้ย 

รอบในการทาํงาน ในส่วนน้ี มกัจะมีความสบัสนกนัอยูไ่ม่นอ้ยวา่ ตรงไหนเป็น cycle time จะวดั

ตรงไหน เวลารวมทั้งหมด หรือ เฉพาะการทาํงานท่ีมี Value added Work Cycle Time คือ การ

ทาํงาน ท่ีวนซํ้ากนั เม่ือทาํงานตั้งแต่แรกและเม่ือส้ินสุดการทาํงานนั้นจะเร่ิมทาํงานใหม่ท่ีจุดเร่ิมตน้

เดิมซํ้าๆกนัเป็นรอบๆ โดยมีจุดเร่ิมตน้ของการทาํงานมาบรรจบกบัจุดส้ินสุดเป็นวงรอบ เสมอ การ

ทาํงานครบ 1 รอบมกัจะไดผ้ลงานอยา่งนอ้ย 1 งาน จากนิยามขา้งตน้ กจ็ะหมายความวา่ ในแต่ละ

สถานีงานกจ็ะมี Cycle time ของตวัเอง ดงัรูป ถามวา่ ตกลงสายการผลิตน้ี มี Cycle time เท่าไหร่ 
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คาํตอบคือ 1.5 นาที ซ่ึงเราจะใชต้วัน้ีไปทาํการเทียบเคียงกบั Takt-Time  

 

 

ภาพที ่2.1 ตวัอยา่ง Cycle time ในกระบวนการ 

ที่มา : The Disassembly Line 

 

 จากภาพท่ี 2.1 หาก สถานีทาํงานใด มี Cycle time มากสุด จุดนั้นจะเป็นคอขวดและเป็น

ตวักาํหนดกาํลงัการผลิต ของสายการผลิตน้ี เราจะใช ้จุดน้ีจุดเดียวในการคาํนวณ โดยใช้สถานีท่ี 4 

เพียงสถานีเดียวคาํนวณ เน่ืองจาก  เป็นสถานีทาํงานท่ีใชเ้วลานานสุด แมส้ถานีก่อนหนา้ หรือ 

ตามหลงัสถานีก็ตอ้งรอใหส้ถานีน้ีเสร็จเสียก่อนดงันั้น Out put จึงข้ึนอยูก่บัจุดน้ี Total Cycle Time 

Total cycle Time คือ เวลารวมทั้งหมดของ Cycle time แต่ละสถานี หมายความวา่ ช้ินงานช้ินน้ี จะ

ใชเ้วลาในการทาํทั้งหมด 4.6 นาที และจะนาํเวลาน้ี ไปคาํนวณหาตน้ทุนการผลิตต่อช้ิน Cycle time  

สายการผลิตน้ีมี Cycle Time เท่ากบั  1.5 นาที หมายความวา่ ทุกๆ 1.5 นาที จะมีงานออกจาก

สายการผลิตน้ี จากรูปท่ี 2.1 นั้นเป็นสายการประกอบท่ีต่อเน่ืองกนั จึงใชก้ารคาํนวณแบบน้ี หาก

สายการผลิตเป็นแบบแยกอิสระกนักต็อ้งคิด Cycle Time แยกกนัดว้ย 

กลยทุธ์การจดัสมดุลสายการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพ  
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 จงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ นั้นเป็นส่ิงสาํคญั เพราะ เป็นตวักาํหนดวา่ ลูกคา้ตอ้งการ สินคา้ ท่ีก่ี

นาทีต่อช้ิน จุดมุ่งหมายน้ีกเ็พื่อ กาํจดัสินคา้คลงัออกจากคลงัสินคา้ หมายถึง ทาํเสร็จกพ็ร้อมส่งทนัที 

โดยมีสูตรดงัน้ี  

จงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ (Takt time)  

Takt Time = Available time / Customer Demand  

 ตวัอยา่ง ลูกคา้ตอ้งการสินคา้ 10,000 ช้ิน/เดือน โดยเรามี เวลาทาํการผลิต 8 ชัว่โมงต่อวนั เวลาเบรก

เชา้และเยน็ รวมแลว้ 30 นาที ดงันั้น  

Takt time = [(8 ชม.x 60 นาที)-30 นาที]x 22 วนั /10,000 ช้ินต่อเดือน  

 เท่ากบั 1 นาทีต่อช้ิน น่ีคือจงัหวะท่ี ลูกคา้ตอ้งการ เราจะถือวา่ ส่ิงน้ีคือเป้าหมาย ดงันั้น เราจะตอ้งทาํ

ให ้cycle time ของเรา เท่ากบั 0.9xTakt time = 0.9 นาที  

 

ภาพที2่.2 แสดงรอบเวลาในการผลิตภายในกระบวนการเพื่อดูความสมดุล 

ที่มา: The Disassembly Line 

จากรูป เป็นการแสดงใหเ้ห็นวา่ สถานีท่ีสอง มี cycle time สูงท่ีสุด คือ 1.2 นาที ส่งผลใหว้า่

ผลิตสินคา้ไม่ทนัตรงความตอ้งการ  โดยกาํลงัการผลิต เท่ากบั 450 นาที หารดว้ย 1.2 นาที ดงันั้น 

กาํลงัการผลิตจะเท่ากบั 375 ช้ิน/วนั แต่ความตอ้งการของลูกคา้ เท่ากบั 450 ช้ิน (450/1) โดยให้

คาํนวณจาก สถานีงานท่ี ใช ้Cycle time มากสุด ในการคาํนวณ และมีหลายโรงงานใชว้ิธีน้ี คาํนวณ
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เป้าหมายการผลิต ต่อวนั และพบวา่ไม่เคยทาํไดเ้ขา้เป้าเลยหรืออาจจะทาํไดต้ามเป้า เพราะพนกังาน

เร่งงาน ส่ิงท่ีตามมาคือ ขวญัและกาํลงัใจตกตํ่าและมองไม่เห็นโอกาส ปรับปรุงใดๆ การหาเวลา

มาตรฐานอยา่งง่าย ในส่วนน้ีจะเป็นการ หาเวลามาตรฐานและค่าเผือ่ของการทาํงาน ในแต่ละสถานี

งาน กล่าวคือ เม่ือเราเขา้ไปจบัเวลาการทาํงาน จะพบวา่บางคนจะทาํเร็วมาก (ซ่ึงถา้ทาํเร็วอยา่งน้ี ทั้ง

วนั คงไม่สามารถทาํได)้ หลกัการกคื็อ เราจะตอ้งหาเวลาท่ีแทจ้ริง (เวลาท่ีคนปกติ สามารถทาํได ้

โดยไม่เร็ว หรือชา้ เกินไป เพราะตอ้งทาํทั้งวนั คือ การใหเพนกังานทาํงานตามปกติ หรือ หาคนท่ีทาํ

ความเร็วปกติ มาเป็นตวัแทน จากนั้นใหห้าค่าเฉล่ีย จากการจบัเวลา 10 คร้ัง อาจจะมีคาํถามวา่ 10 

คร้ังเพียงพอหรือไม่ โดยทัว่ไป ถือวา่ ใชป้ระมาณค่าเฉล่ียได ้อยา่งเพียงพอ และง่ายต่อการจบัเวลา 

หนา้งาน แบบฟอร์มโดยทัว่ไปจะมี ลกัษณะดงัรูป 

 

ภาพที ่2.3 ตวัอยา่งแบบฟอร์มการจบัเวลา 

โดยในการจบัเวลา ใหจ้บัเวลาจริงท่ีหนา้งาน โดยจะตอ้งบอกกบัพนกังานวา่ ใหท้าํ

ตามปกติ เราจะตอ้งสงัเกตดู วา่ไม่เร็ว หรือ ชา้จนเกนไป ซ่ึงจะทาํใหผู้ส้งัเกต ไม่ตอ้งให้Rating ขณะ

สงัเกต 

Number of Operator = Total cycle time/ Ideal cycle time  

 ตวัอยา่ง Total time ของการประกอบ ชุดสายไฟ เท่ากบั 21 นาที ดงันั้น จาํนวนพนกังาน ท่ีใช ้จะ

เท่ากบั 21 นาที / 0.9 นาที คือ 23.3 ดงันั้น พนกังานท่ีใช ้จะเท่ากบั 23 คน โดยเศษ 0.3 แสดงใหเ้ห็น
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วา่ มีโอกาสในการปรับปรุง เพื่อลดเวลาส่วนน้ี หากเศษเท่ากบัหรือมากกวา่ 0.5 ใหปั้ดข้ึน ใน

ขั้นตอนน้ี จะไดต้วัเลขประมาณการเท่านั้น เพราะเม่ือแบ่งงานจริงแลว้ บางงานอาจจะไปสามารถ

แบ่งใหค้นอ่ืนทาํได ้กเ็ป็นได ้แต่ใหม้องในเร่ืองของ การปรับปรุงเป็นหลกั  

 การคาํนวณประสิทธิภาพสายการผลิตน้ี มีจุดประสงคเ์พื่อตรวจสอบดูวา่ เวลารอคอยในระบบ เม่ือ

เทียบกบัจุดคอขวด(Bottle neck) มีมากนอ้ยก่ีเปอร์เซ็นต ์โดยมีสูตรดงัน้ี  

ประสิทธิภาพสายการผลิต  

Line Efficiency = 100 x [ผลรวม cycle time ของทุกสถานี/ (จาํนวนสถานี x bottle neck)] 

 ในการจดัทาํ Standard Work นั้น จะทาํหลงัจากเรา ปรับปรุงไปแลว้ จะสะดวกกวา่ การทาํ 

Standard Work ก่อนปรับปรุง แต่หากวา่ ยงัไม่รู้วา่จะปรับปรุงเม่ือไหร่ การทาํ Standard Work กดู็

จะเหมาะสมทาํใหก้ารทาํงานเป็นมาตรฐานเพิ่มข้ึน Standard Work คือ เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิต

แบบ cellular และ แบบดึง เพื่อใหป้ระโยชน์สูงสุดจากคนและเคร่ืองจกัร ในขณะท่ี ยงัรักษาจงัหวะ

การดึงของลูกคา้ เอาไวไ้ด ้ โดยรายละเอียดของ Standard Work จะประกอบไปดว้ย ระดบัท่ี

เหมาะสมของ Work in process, ระดบัของ Inventory, เสน้ทางการทาํงานของพนกังาน และ cell 

layout ดงัตวัอยา่ง 

การจดัทาํมาตรฐานการทาํงาน (Standard Work)  

 

ภาพที2่.4 ตวัอยา่งStandard Work ของ cell layout 

มาตรฐานการทาํงานเป็นตวัอา้งอิงในการผลิตส่ิงของในหนา้งานโดยท่ีการเคล่ือนไหวของ

คนในตอนทาํงานเป็นหลกัใหมี้ลาํดบัการทาํงานท่ีเหมาะสมไม่มีมุดะไดป้ระสิทธิภาพการผลิตท่ี
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เตม็ท่ีมาตรฐานการทาํงานคือการจบัคู่ของคนของเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสมท่ีสุดในเง่ือนไขปัจจุบนั

เพื่อใหไ้ดคุ้ณภาพตน้ทุนความปลอดภยั Productivity  เป็นตน้ทาํใหย้กระดบัภาพรวมข้ึนมาไดไ้ม่

ผลิตใหม้ากเกินไปและทาํไดแ้บบ  JUST IN TIME  และถือเป็นเคร่ืองมือในการ KAIZEN ท่ีมี

ประสิทธิภาพมาก 

1.เง่ือนไขเบ้ืองตน้ของStandardized Work  

1) ดา้นการทาํงาน (เง่ือนไขในการนาํไปใช)้ ใหค้วามสาํคญักบัการเคล่ือนไหวของ 

คนเป็นหลกัเป็นการปฏิบติังานท่ีทาํซํ้ าๆ 

2) ดา้นเคร่ืองจกัร (เง่ือนไขในการนาํไปใช)้ ปัญหาเคร่ืองจกัรตอ้งมีนอ้ยท่ีสุดความ 

ไม่คงท่ีของไลน์การผลิตตอ้งมีนอ้ยท่ีสุด 

3) ดา้นคุณภาพ (เง่ือนไขในการนาํไปใช)้ ปัญหาในการแปรรูปตอ้งมีนอ้ยตอ้งนอ้ย 

ค่าความแม่นยาํ (Accuracy) ตอ้งแปรปรวนนอ้ย 

2.ลกัษณะพิเศษและปัจจยั3ประการของStandardized Work 

1. Takt Time คือเวลาท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตPart 1ช้ินหรือรถยนต1์คนั 

2. ลาํดบัการทาํงาน (Work Sequence)ดบัในการทาํงานไม่วา่จะเป็นการแปรรูป 

หรือประกอบการเลือกช้ินส่วนของพนกังานการสัง่เดินเคร่ืองจกัรจะตอ้งจดัลาํดบั 

ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 

3. สตอ็กมาตรฐานในกระบวนการ (Standardized Work in Process) 

ในการทาํงานจะมีลาํดบัขั้นตอนการทาํงานซ่ึงจะซํ้าเป็นรอบๆและในแต่ละรอบ 

การทาํงานจะตอ้งมีช้ินงานในกระบวนการใหน้อ้ยท่ีสุด 
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2.2การศึกษาการทาํงาน (Work Study) 

การศึกษาวิธี (Method Study) เป็นการศึกษาเพื่อหาวิธีการทาํงานท่ีง่ายท่ีสุด สะดวก รวดเร็ว 

ประหยดัและมีประสิทธิภาพสูงกวา่มาใชแ้ทนวิธีการทาํงานเดิมการวดัผลงา น  ( Work 

Measurement) เป็นการศึกษาเพื่อกาํหนดหาเวลามาตรฐาน (Standard Time)      ซ่ึงเป็นประโยชน์ใน

แง่ต่างๆ เช่น การวางแผนการผลิ การปรับปรุงดุลยภาพของสายการผลิต เป็นขอ้มูลในการจ่ายค่า

แรงจูงใจหรือกาํหนดมาตรฐานการผลิต (Production Standard) 

สาํหรับการศึกษาวิธี และการวดัผลงานเป็นขั้นตอนท่ีต่อเน่ืองกนัการศึกษาวิธีเป็นการศึกษา

เพื่อลดขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นหรือซํ้าซอ้นกนั ส่วนการวดัผลงานเป็นการศึกษาเพื่อลดเวลา

ไร้ประสิทธิภาพ 

ทฤษฎีท่ีเก่ียวกบัอตัราผลผลิตเทคนิคการศึกษางานซ่ึงผูว้ิจยัเลือกใชเ้ฉพาะส่วนของ

การศึกษาเวลาการจดัสมดุลการผลิตการวางผงัโรงงาน การศึกษางาน (Work Study) เป็นการรวมเอา

การศึกษาความเคล่ือนไหว (Motion Study)และการศึกษาเวลา (Time Study)เขา้ไวด้ว้ยกนั โดยอาจ

นิยามไดว้า่ การศึกษาการทาํงานเป็นการศึกษาถึงวิธีการและการประเมินค่า ของการทาํงานทั้งหมด        

ซ่ึงมุ่งจะใชท้รัพยากรมนุษยแ์ละทรัพยากรธรรมชาติให ้การศึกษางาน เป็นคาํท่ีใชแ้ทนถึงวิธีการ

ต่างๆ จากการศึกษาวิธีการทาํงาน (Method Study)และ การวดัผลงาน(Work Measurement)ซ่ึงใชใ้น

การศึกษาการทาํงานของคนและพิจารณาถึงองคป์ระกอบต่างๆ ซ่ึงจะมีผลต่อประสิทธิภาพของการ

ทาํงานเพื่อการปรับปรุงการทาํงานนั้นๆ ใหดี้ข้ึนการศึกษางาน เป็นการศึกษากิจกรรมต่างๆ ท่ี

เกิดข้ึนในการดาํเนินการอุตสาหกรรมการผลิตและบริการ เพื่อพฒันาปรับปรุงใหดี้ข้ึน เกิดความ

ประหยดัหรือลดตน้ทุนและค่าใชจ่้ายใหน้อ้ยลง เพื่อใหเ้กิดผลิตภาพ ท่ีดีข้ึน รวมถึงการหาเวลา

มาตรฐานต่างๆในการดาํเนินการการศึกษางาน คือเทคนิคในการวิเคราะห์ขั้นตอนของการ

ปฏิบติังานเพื่อขจดังานท่ีไม่จาํเป็นออก และหาวิธีการทาํงานท่ีดีท่ีสุดเร็วท่ีสุด ในการปฏิบติังาน

นั้นๆ รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานการทาํงานและการบริหารแผนการโดยอาศยัระบบค่าแรงจูงใจ  
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ประโยชนของการศึกษางาน  

 การศึกษางานนั้น สามารถทาํใหเ้ราตีแผส่่วนงานต่างๆ และเห็นถึงภาระหนา้ท่ีของแต่ละ

ส่วนงานวา่ดีมากนอ้ยเพียงใด ไดก้ล่าวถึงประโยชน์ขอ้อ่ืนๆ ของการศึกษางานไว ้ดงัน้ี  

1. เป็นเคร่ืองมือช่วยในการเพิ่มผลผลิตในโรงงานหรือหน่วยงาน  

2. เป็นระบบงานท่ีจะทาํใหเ้ราไม่มองขา้มองคป์ระกอบท่ีจะมีผลต่อประสิทธิภาพการ

ทาํงาน  

3. เป็นเคร่ืองมือในการกาํหนดมาตรฐานของงาน ซ่ึงจะใชป้ระโยชน์ในการวางแผนและ

ควบคุมการผลิต  

4. ช่วยใหเ้กิดการประหยดัตั้งแต่เร่ิมทาํงานจนถึงช่วงระยะการทาํงานท่ีไดป้รับปรุงแลว้  

5. สามารถใชไ้ดทุ้กโอกาสและสถานท่ีไม่วา่จะเป็นอุตสาหกรรมประเภทใด  

6. เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยใหเ้ขา้ใจลกัษณะปัญหาของงาน และสามารถกาํจดังาน ท่ีไร้ 

ประสิทธิภาพและความบกพร่องในหน่วยงานได ้ดงันั้น จึงถือไดว้า่ การศึกษาการทาํงานมี

ระบบงานและมีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพการทาํงานโดยตรง สามารถทาํใหข้อ้บกพร่องของส่วน

งานต่างๆ ปรากฏข้ึนใหเ้ห็น โดยส่วนใหญ่หากทาํการสงัเกตจะเห็นไดว้า่เราสูญเสียเวลาการผลิตไป

กบัการรอคอย หรือจากการท่ีเคร่ืองจกัรหยดุชะงกั ทาํใหผู้ว้ิจยัเลือกท่ีจะใชก้ารศึกษางานในส่วน

ของการศึกษาเวลามาช่วยในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของหน่วยงานใหเ้พิ่มข้ึนจากเดิม

อยา่งนอ้ย 5 เปอร์เซ็นต ์ 

 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการศึกษางาน  

 เน่ืองจากการศึกษางานนั้นเป็นการตีแผง่านส่วนต่างๆ ใหอ้อกมาอยา่งละเอียดและเป็น

ขั้นตอนจึงทาํใหข้อ้มูลของงานท่ีทาํการศึกษาแตกยอ่ยออกมาค่อนขา้งมาก ดงันั้นจึงจาํเป็นท่ีจะตอ้ง

ใชเ้คร่ืองมือช่วยในการเกบ็และวิเคราะห์ขอ้มูลต่างๆ เหล่านั้น ซ่ึงในงานวิจยัน้ี ผูว้ิจยัไดเ้ลือกใช้

แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) มาช่วยเกบ็ขอ้มูลกระบวนการผลิต  

แผนภูมิกระบวนการผลิตเป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลกระบวนการผลิต หรือ

วิธีการทาํงาน ใหอ้ยูใ่นลกัษณะท่ีเห็นไดช้ดัเจน และเขา้ใจง่าย ในแผนภูมิจะแสดงถึงขั้นตอนการ

ทาํงานตั้งแต่ตน้จนจบกระบวนการ โดยจะเขียนตั้งแต่วตัถุดิบเขา้มาสู่โรงงาน แลว้ติดตามบนัทึก

เหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนกบัวตัถุดิบนั้นเร่ือยๆทุกขั้นตอน เช่น ถูกลาํเลียงไปยงัหอ้งเกบ็ถูกตรวจสอบ ถูก

เปล่ียนรูปร่างเคร่ืองจกัร จนกระทัง่เป็นช้ินส่วน หรือประกอบเป็นผลิตภณัฑ ์การศึกษาอยา่งละเอียด
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ถ่ีถว้นของแผนภูมิโดยอาจมีรูปภาพประกอบของทุกขั้นตอนในกระบวนการผลิต ทาํใหพ้บวา่ การ

ทาํงานบางอยา่งจะถูกขจดัท้ิงไป การทาํงานบางอยา่งสามารถรวมเขา้ดว้ยกนัไดก้บังานอ่ืน อาจใช้

เคร่ืองจกัรท่ีประหยดักวา่ได ้สามารถลดหรือขจดัความล่าชา้ และการรอคอยท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงส่ิงเหล่าน้ี

จะทาํใหเ้กิดการผลิตท่ีมีตน้ทุนตํ่าลง แผนภูมิกระบวนการผลิตกเ็หมือนกบัแผนภูมิทัว่ๆไป ท่ีใช้

สญัลกัษณ์แสดงถึงความหมายต่างๆ ซ่ึงสามารถดดัแปลง เพื่อนาํไปใชก้บังานท่ีเหมาะสมเป็นอยา่ง 

ๆ เช่น ใชแ้สดงลาํดบัการทาํงานของคนงาน ใชแ้สดงขั้นตอนต่างๆ เม่ือนาํวตัถุดิบผา่นกระบวนการ

ผลิต 

 

2.3 การศึกษาเวลา (Time Study)  

การศึกษาเวลาเคร่ืองมือของการวดัผลงานเพื่อหาเวลาและอตัราการทาํงาน ของส่วนงาน

ยอ่ยของงานช้ินหน่ึง และสามารถวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาเวลาท่ีเหมาะสมในการทาํงานช้ินหน่ึงได้

ซ่ึงการศึกษาเวลาน้ีจะเก่ียวกบัการวดัผลงานโดยตรง และผลท่ีไดจ้ะถูกกาํหนดใหอ้อกมาหน่วยเป็น 

นาทีหรือวินาทีท่ีคนงานสามารถทาํงานนั้นไดต้ามวิธีการท่ีกาํหนดใหซ่ึ้งเวลาท่ีไดเ้รียกวา่ เวลา

มาตรฐาน (Standard Time)จากสมการแสดงใหเ้ห็นวา่ เวลามาตรฐานของงานจะตอ้งรวมเอาเวลา

เผือ่ เช่น เวลาของการล่าชา้การพกัเหน่ือย เขา้ไปเป็นส่วนหน่ึงของเวลาท่ีใชใ้นการผลิต ซ่ึงเวลา

มาตรฐานจะช่วยใหส้ามารถคาํนวณผลผลิตมาตรฐานของงาน เม่ือคนงานทาํงานดว้ยประสิทธิภาพ

100%ดงันั้น ถา้ผลผลิตของคนงานตํ่ากวา่ค่ามาตรฐานท่ีกาํหนดไว ้จะสามารถคาํนวณประสิทธิภาพ

ในการทาํงานได ้ 

วตัถุประสงค์ของการศึกษาเวลา  

1.ใชข้อ้มูลเวลาท่ีไดใ้นการจดัตารางการทาํงาน (Schedule) และ วางแผนการทาํงาน  

2. ใชใ้นการคาํนวณตน้ทุนมาตรฐาน และใชใ้นการจดัเตรียมงบประมาณ  

  3. ใชป้ระมาณตน้ทุนของผลิตภณัฑล่์วงหนา้ก่อนการผลิตจริง ซ่ึงเป็นประโยชน์ในการ

ตดัสินใจดา้นราคา  

  4.ใชค้าํนวณประสิทธิภาพการใชง้านของ เคร่ืองจกัร จาํนวนเคร่ืองจกัรท่ีคนงานหน่ึงคน

สามารถควบคุมได ้และใชใ้นการจดัสมดุลสายงานประกอบ  

  5. ใชเ้ป็นพื้นฐานในการกาํหนดค่าแรงจูงใจ ( Wage Incentive) สาํหรับแรงงาน ทางตรง 

และทางออ้ม  
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 6. ขอ้มูลเวลามาตรฐานท่ีไดใ้ชเ้ป็นพื้นฐานในการควบคุมตน้ทุนแรงงาน  

เทคนิคการศึกษาเวลาโดยการใชเ้คร่ืองมือจบัเวลาโดยตรงจากการทาํงานของคนงาน 

(Direct Time Study) เพื่อใหส้ามารถมองเห็นลกัษณะการทาํงานอยา่งละเอียดและเวลาท่ีไดเ้ป็นเวลา

ท่ีทาํงานจริง  การเลือกคนงานนั้นควรเลือกคนงานท่ีเหมาะสม ( Qualified Workers) ซ่ึงการเลือก

ตอ้งแยกความแตกต่างของตวัแทนคนงาน ( Representative Workers) และคนงานท่ีเหมาะสมก่อน 

ตวัแทนคนงานหมายถึง คนงานซ่ึงมีความชาํนาญและความสามารถในการทาํงานอยูใ่นเกณฑเ์ฉล่ีย

ของกลุ่ม แต่อาจไม่ใชค้นงานท่ีเหมาะสมกไ็ด ้คนงานท่ีเหมาะสมคือ คนงานท่ีมีการศึกษา เฉลียว

ฉลาด มีสภาพร่างกายท่ีแขง็แรง มีความสามารถ ความชาํนาญและทกัษะในการทาํงานช้ินนั้นให้

เสร็จตามปริมาณและคุณภาพท่ีกาํหนด ระดบัความเร็วในการทาํงานควรอยูใ่นระดบัเฉล่ียหรือสูง

กวา่ระดบัเฉล่ียเลก็นอ้ย เม่ือเลือกคนงานท่ีเหมาะสมแลว้ ตอ้งอธิบายเหตุผลท่ีตอ้งจบัเวลาการ

ทาํงานใหค้นงานทราบและเขา้ใจถึงจุดมุ่งหมายในการจบัเวลา  

 แบ่งงานท่ีจะศึกษาออกเป็นงานยอ่ย โดยมีหลกัเกณฑใ์นการแบ่งงานท่ีศึกษา คือ  

1. แยกงานท่ีคนงานทาํงานและเคร่ืองจกัรทาํงานออกใหช้ดัเจนการศึกษาเวลาเป็น

การศึกษาบทบาทของคน  

2. แยกงานท่ีเกิดประจาํออกจากงานท่ีทาํเป็นคร้ังคราวใหช้ดัเจนงานท่ีเกิดเป็นประจาํ เป็น

งานท่ีเกิดข้ึนทุกๆรอบการทาํงาน ส่วนงานท่ีเกิดข้ึนเป็นคร้ังครานั้นไม่ไดเ้กิดข้ึนทุกรอบการทาํงาน  

 3. แยกงานท่ีไม่จาํเป็นและงานท่ีจาํเป็น งานท่ีไม่จาํเป็นคืองานท่ีเกิดข้ึนจาก ความผดิพลาด

ในขณะทาํงาน จึงจาํเป็นตอ้งแยกความล่าชา้ออกจากการทาํงานปกติ  

4. เวลางานยอ่ยแต่ละงานควรสั้นแต่ไม่สั้นเกินไปจนจบัเวลาไม่ทนั เวลาของงานยอ่ยควร

อยูร่ะหวา่ง 2.4 วินาทีถึง 40 วินาที 

 5. งานยอ่ยแต่ละงานตอ้งเป็นงานยอ่ยท่ีแน่นอน  

6. การจบัเวลาทาํงานแต่ละงานยอ่ย  

 

 โดยทัว่ไปมีการจบัเวลาท่ีนิยมใชอ้ยู ่ 2 วิธี คือ การจบัเวลาแบบต่อเน่ือง ( Continuous 

Timing) และการจบัเวลาแบบเขม็ดีดกลบั ( Snapback Timing หรือ Repetitive Timing) ซ่ึงใน

งานวิจยัน้ีผูว้ิจยัไดเ้ลือกใชก้ารจบัเวลาแบบต่อเน่ืองมาจบัเวลางานยอ่ยแต่ละงานโดยเร่ิมจบัเวลาเม่ือ

งานยอ่ยแรกเร่ิมข้ึน แลว้ปล่อยใหน้าฬิกาจบัเวลาเดินไปเร่ือยๆ เม่ือส้ินสุดงานยอ่ยแรกกเ็อาค่าเวลา 



20 
 

และจดบนัทึกโดยไม่หยดุเวลา เม่ือส้ินสุดงานยอ่ยถดัไปกอ่็านและจดบนัทึกค่าเวลาจากนาฬิกาจบั

เวลาอีก ซ่ึงเวลาท่ีบนัทึกน้ีจะต่อเน่ืองกนัไปเร่ือยๆ เป็นเวลาสะสม 

 

2.4 การวเิคราะห์การปฏบิตังิาน (Operation Analysis) 

เป็นการวิเคราะห์การเคล่ือนไหวในการทาํงานของคนงานแบบละเอียดเพื่อหาวิธีการ

ทาํงานท่ีดีข้ึนโดยเนน้การกาํจดัการเคล่ือนไหวท่ีไม่จาํเป็นออกแลว้จดัลาํดบัการเคล่ือนไหวท่ีจาํเป็น

ใหม่ดว้ยลาํดบัขั้นตอนท่ีดีท่ีสุดการวิเคราะห์การปฏิบติังานจะใชแ้ผนภูมิปฏิบติังาน (Operation 

Chart) และหลกัการประหยดัการเคล่ือนไหว (Principles of Motion Economy) เป็นเคร่ืองมือ

แผนภูมิมือซา้ย -มือขวา (Left-hand/right-hand chart) เป็นแผนภูมิท่ีออกแบบมาเพื่อสงัเกตการณ์

ทาํงานท่ีใชมื้อทาํเป็นหลกัโดยจะสงัเกตการเคล่ือนไหวของมือทั้งสองขา้งอาทิเช่นงานใน

กระบวนการประกอบโดยคนงานอยูป่ระจาํท่ีเพื่อประกอบช้ินส่วนเขา้ดว้ยกนัดว้ยมือซา้ยและมือ

ขวาแผนภูมิน้ีจะสงัเกตการทาํงานจนครบหน่ึงรอบการทาํงานเพื่อปรับการทาํงานระหวา่งมือซา้ย

ขวาใหพ้อๆกนัโดยการปรับปรุงการทาํงานน้ีอาจจะตอ้งมีการปรั บปรุงสถานีงาน  (Workstation) 

ดว้ยภาพท่ี 2.5 แสดงตวัอยา่งแผนภูมิมือซา้ย-มือขวา 
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ภาพที ่2.5 แผนภูมิมือซา้ยขวา 
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2.5 ECRS ลดขั้นตอนเพือ่ประสิทธิภาพงาน 

 

ECRS คืออะไรหมายถึงเป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ยการกาํจดั  (Eliminate) การรวมกนั  

(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการทาํใหง่้าย  (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆอธิบายได้

ง่ายๆดงัน้ี 

E = Eliminate หมายถึงการตดัขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นในกระบวนการออกไป

กล่าวคือเดิมบรรจุภณัฑเ์พื่อการขนส่ง (หีบห่อภายนอก) ใชก้ระดาษกล่องลูกฟกู  5 ชั้นเกรดกระดาษ

ค่อนขา้งดีพิมพล์ายยีห่อ้ 2 สีนํ้ าหนกัสุทธิไม่เกิน 2 กิโลกรัมขา้งในบรรจุสินคา้ประเภทขนมขบเค้ียว

คือมีกล่องบรรจุขนาด  1 โหลพลาสติกซีลเรียบร้อยฉลากสีสวยงามสาํหรับการขายส่งและภายใน

กล่องจะเป็นขนมซ่ึงบรรจุในซองพลาสติกอดัก๊าซไนโตรเจนพิมพล์ายสวยงาม 

C = Combine หมายถึงการรวมขั้นตอนการทาํงานเขา้ดว้ยกนัเพื่อประหยดัเวลาหรือ

แรงงานในการทาํงานส่ิงท่ีเห็นไดช้ดัวา่เเร่ืองของการขนส่งแบบ milk run (มิลครั์น ) แต่ผมขอ

ยกตวัอยา่งท่ีเพิ่งพบเห็นในโรงงานคือเดิมพนกังานตรวจสอบคุณภาพตอ้งตรวจสอบสินคา้สาํเร็จรูป

และวตัถุดิบในอดีตท่ีผา่นมามกัจะทาํงานไม่ทนัโดยเฉพาะในช่วงเวลาท่ีวตัถุดิบเขา้และตอ้งส่งมอบ

สินคา้ใหก้บัลูกคา้ในเวลาไล่เร่ียกนัท่ีสาํคญัหากไม่มีผลจาการตรวจสอบกไ็ม่สามารถส่งมอบสินคา้

ใหลู้กคา้หรือนาํวตัถุดิบไปผลิตไดก้ารดาํเนินการง่ายๆท่ีไปคุยกบัทางโรงงานกคื็อการรวมเขา้

ดว้ยกนัหลกัการกคื็อตั้งคาํถามวา่พนกังานตรวจสอบคุณภาพจาํเป็นตอ้งรับสินคา้ดว้ยหรือไม่

คาํตอบกคื็อไม่ตอ้งเพียงแต่มาเกบ็ตวัอยา่งไปตรวจสอบกเ็ลยเสนอวิธีการวา่ใหพ้นกังาตรวจสอบ

คุณภาพสอนวิธีการเกบ็ตวัอยา่งกบัพนกังานรับสินคา้แลว้ใหพ้นกังานรับสินคา้เกบ็ตวัอยา่งใหส่้วน

ดา้นสินคา้สาํเร็จรูปกเ็ช่นกนันาํแนวคิดของQuality Built-In เขา้มาใชคื้อใหพ้นกังานผลิตเป็นผูต้รวจ

สอบสินคา้ท่ีตนเองผลิตส่วนพนกังานตรวจสอบคุณภาพใหมี้หนา้ท่ีเพียงการสุ่มตรวจเท่านั้น 

R = Rearrange หมายถึงการจดัลาํดบังานใหม่ใหเ้หมาะสมกคื็อขั้นตอนของการตรวจสอบ

กล่องบรรจุภณัฑเ์ดิมจะตอ้งไดก้ล่องสาํเร็จรูปแลว้จึงตรวจสอบซ่ึงสาระสาํคญัของการตรวจอยูท่ี่

คุณภาพการพิมพเ์ช่นเฉดสีความคมชดัซ่ึงหากผลการตรวจไม่ผา่นกต็อ้งปฏิเสธสินคา้นั้นหากเรายา้ย

ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพการพิมพไ์ปก่อนการข้ึนรูปกจ็ะทาํใหส้ามารถปฏิเสธสินคา้ก่อนไม่

ตอ้งเสียเวลาและตน้ทุนในการข้ึนรูปกล่องอีก 

S = Simplify หมายถึงปรับปรุงวิธีการทาํงานหรือสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้าํงานไดง่้ายข้ึน

ตวัอยา่งของโรงงานหน่ึงท่ีมีปัญหาเก่ียวกบัลายมือของพนกังานท่ีเขียนมาบนเอกสารท่ีไดรั้บทาํให้
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หน่วยงานท่ีไดเ้อกสารนั้นตอ้งทาํการเดาส่งผลใหเ้กิดการผลิตสินคา้ผดิรุ่นผดิขนาดผดิฉลากหาก

โรงงานทาํการเปล่ียนแบบฟอร์มของเอกสารใหม่ลดการเขียนลงเป็นมีช่องใหเ้ลือกรุ่นขนาดฉลาก

แทนกจ็ะทาํงานไดง่้ายข้ึนหรือมีบริษทัหน่ึงแต่ละแผนกใชช่ื้อเรียกสินคา้แตกต่างกนัทาํใหต้อ้งมา

เดาวา่ฝ่ายตลาดเรียกแบบน้ีแลว้จะเป็นช่ืออะไรของฝ่ายวางแผนการผลิตซ่ึงวิธีท่ีทาํใหง่้ายข้ึนกคื็อใช้

รหสัสินคา้ท่ีเป็นตวัเลขแทนช่ือเรียกสินคา้จะป้องกนัความสบัสนของพนกังานไดง่้ายกวา่ 

 



บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

ตารางที ่3.1แผนการปฏิบติังาน 

 

Plan =                  Actual = 

เรียนรู้พื้นฐานในการวางแผนการผลิต เรียนรู้วิธีการในการวางแผนการผลิตภายในโรงงานโดยใช้

วิธีการคาํนวณในการวางแผนการผลิต เพื่อใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการใหก้บัลูกคา้ เรียน

กระบวนการผลิตภายในโรงงาน 

เรียนรู้วิธีการผลิตช้ินงาน Connecting Tubeเน่ืองจากเป็นช้ินงานใหม่ท่ีบริษทัยงัไม่เคยผลิต จึงตอ้งมี

การศึกษากระบวนการผลิตและวิธีการผลิต 

เกบ็รวบรวมขอ้มูลในการผลิต

Action Plan 

เกบ็รวบรวมขอ้มูลต่างๆ ทั้งขั้นตอนการผลิต เคร่ืองมืออุปกรณ์ท่ีใช้

ในการผลิต จาํนวนความตอ้งการของลูกคา้  เวลาในการทาํงานในแต่ละกระบวนการ 

เดือน 

มกราคม กมุภาพนัธ์ 

1 2 3 4 1 2 3 4 

เรียนรู้พื้นฐานในการวางแผนการผลิต         

เรียนรู้วิธีการผลิตช้ินงาน Brand 44         

เกบ็รวบรวมขอ้มูลในการผลิต         

วิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อการปรับปรุง         

จดัทาํมาตรฐานเพื่อการปรับปรุง         

สรุปผลจากการปรับปรุง         
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วิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อการปรับปรุง นาํขอ้มูลท่ีไดจ้ากการจดัเกบ็รวบรวมนาํมาวิเคราะห์โดยใช ้

Yamazumi Chart เพื่อหา Line Balancing และจดัทาํ Right Left Hand Chart เพื่อนาํไปวิเคราะห์และ

ประเมิลผลเพื่อการปรับปรุงใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 

ศึกษาหาวิธีการเพื่อนาํมาปรับปรุง เม่ือไดว้ิเคราะห์ขอ้มูลแลว้กจ็ะรู้วา่ส่วนไหนเกิดปัญหาอยา่งไร 

หลงัจากนั้นจะทาํการคิดวิเคราะห์เพื่อหาวิธีการ การแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน ทาํการท่ีวิธีเพื่อปรับปรุง

กระบวนการใหมี้ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน  

สร้างมาตรการปรับปรุง  จดัเตรียมขอ้มูลการปรับปรุงการวางแผนหาวางเป็นไปไดใ้นการปรับปรุง 

คิดวิเคราะห์เพื่อใชเ้คร่ืองมือในการปรับปรุงไดอ้ยา่งเหมาะสม เพื่อนาํไปใชไ้ดอ้ยา่งเหมาะสมท่ีสุด 

สรุปผลจากการปรับปรุง

3.2 รายละเอยีดโครงงาน 

หลงัจากไดท้าํการวิเคราะห์ขอ้มูลและหาวิธีการและวางแผนปรับปรุงแลว้ก็

ทาํการนาํแผนท่ีวางไวม้าปฏิบติัจริงและประเมิลผลวา่ผลจากการปรับปรุงแลว้เป็นอยา่งไร 

3.2.1 ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

ในการจดัทาํโครงงานไดรั้บมอบหมายใหท้าํการศึกษากระบวนการผลิตช้ินงาน 

Connecting Tubeซ่ึงเป็นช้ินงานตวัใหม่ ซ่ึงกลุ่มตวัอยา่งในการศึกษาคือ กระบวนการผลิต 

Connecting Tubeเพื่อศึกษาวิเคราะห์การทาํงานหาแนวทางในการปรับปรุงลดเวลาการรอคอย

ภายในกระบวนการและสร้างสมดุลในการผลิตใหเ้พิ่มข้ึนโดยมีพนกังานในกระบวนการทั้งหมด 5

คน ขอ้มูลในกระบวนการผลิตดงัน้ี 

3.2.2 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

3.2.2.1 ตารางจบัเวลา(Time Study Chart) ใชก้ารจบัเวลาเพื่อทาํการรวบรวมเวลาในการ

ผลิต และหาเวลามาตรฐานในการผลิต เพื่อนาํมาวิเคราะห์ผลวา่ มีความสมดุลในการผลิตหรือไม่

โดยใชใ้นการวิเคราะห์ผลหาจุดท่ีเป็นคอขวดเพื่อทาํการดาํเนินการแกไ้ข 

3.2.2.2 Yamazumi Chart หลงัจากไดเ้วลามาตรฐานในการปฏิบติังานภายในกระบวนการ

แลว้กน็าํมาสรุปผลในรูปแบบ Yamazumi Chart เพื่อนาํมาวิเคราะห์และประเมินวา่ควรจะตอ้ง

ปรับปรุงในโปรเซสไหนซึงจะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน  
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3.2.2.3 Right Left Hand Chart เพื่อทาํการวิเคราะห์วา่ในการผลิตนั้นพนกังานใชมื้อในการ

ทาํงานใหเ้กิดประสิทธิภาพแลว้หรือไม่ ทาํการวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงในการใชมื้อทั้งสองในการ

ผลิตโดยไม่เกิดความสูญเสียจากการใชมื้อขา้งเดียวมากเกินไปหรือหนกัเกินไป เกิดมือท่ีวา่งงาน

เกิดข้ึน 

 3.2.2.4 ตารางแสดงรายละเอียดงาน (Work Element) เพื่อนาํมาวิเคราะห์วา่ภายใน

กระบวนการนั้นมีขั้นตอนการทาํงานอยา่งไร ศึกษาขั้นตอนกบัเวลาในการทาํงาน วิเคราะห์หาความ

สูญเสียท่ีเกิดข้ึนภายในกระบวนการ ทาํการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียและเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

ในการผลิต 

 

3.2.3   การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

ทาํการเกบ็รวบรวมขอ้มูลโดยมีขั้นตอนดงัน้ี 

1.ทาํการศึกษาภายในกระบวนการวา่มีขั้นตอนการปฏิบติังานอยา่งไรทาํการเกบ็ขอ้มูลวา่

ในกระบวนการผลิตมีขั้นตอนอยา่งไรบา้งรายละเอียดในการผลิตเป็นอยา่งไรจาํนวนพนกังานมี

เท่าไหร่มาตรฐานการตรวจสอบช้ินงานมีอยา่งไรบา้ง 

2.หลงัจากทราบขั้นตอนการปฏิบติังานแลว้กท็าํการศึกษากระบวนการภายในของการผลิต

โดยทาํการวิเคราะห์แยกงานยอ่ยภายในกระบวนการโดยจดัทาํตารางแสดงรายละเอียดงาน (Work 

Element) เพื่อนาํไปทาํการวิเคราะห์ต่อไป 

3.หลงัจากทราบกระบวนการยอ่ยในการผลิตแลว้กท็าํการจบัเวลาภายในกระบวนการโดย

จดัทาํตารางจบัเวลาเพื่อรวบรวมขอ้มูลจากการจบัเวลาแบ่งเวลายอ่ยตาม Work –Element เพื่อนาํไป

วิเคราะห์และหาเวลามาตรฐานในการทาํงาน 

4.การจดัทาํขอ้มูลการใชมื้อในการผลิตช้ินงานในกระบวนการประกอบ โดยการถ่ายวีดีโอ

แลว้แลว้ทาํการวิเคราะห์การทาํงานของมือลงไปในHand Chatเพื่อนาํไปวิเคราะห์ผลในการทาํงาน 
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3.3 ขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.1  แผนภาพแสดงขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

 

 

ศึกษาขั้นตอนการทาํงานและสาํรวจ

สภาพปัจจุบนั

ศึกษาเวลา ขั้นตอนการทาํงาน ขอ้มูลการผลิต

วเิคราะห์ Yamazumi 

Chart,Two Hand Chart

หามาตรการปรับปรุงและ

สร้างมาตรฐานการปรับปรุง 

ผลมาตรการการ

ปรับปรุง 

สรุปผลจากการ

ปรับปรุง 
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3.4 การวเิคราะห์ข้อมูล 

1.โดยการนาํนาํขอ้มูลท่ีเกบ็รวบรวม จากการสาํรวจสภาพปัจจุบนัภายในกระบวนการมา

ศึกษาวิเคราะห์ขอ้มูล 

2.การจบัเวลาในกระบวนการเพื่อหาเวลามาตรฐาน การวิเคราะห์ขอ้มูลจาก Work Element

เพื่อหาความสูญเสียภายในกระบวนการ การปรับปรุงวิธีการทาํงานเพื่อลดเวลาในการทาํงาน เพิ่ม

ประสิทธิภาพในการทาํงานภายในกระบวนการ 

3.การวิเคราะห์ขอ้มูลจาก Yamazumi Chart เพื่อหากระบวนการท่ีเป็นคอขวดเพื่อนาํมา

วิเคราะห์สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนและทาํการแกไ้ขเพื่อใหเ้กิดสมดุลในการผลิต 

4.การวิเคราะห์ขอ้มูลจากการทาํ Right Left Hand Chat ในกระบวนการประกอบเพื่อดูวา่

สามารถใชมื้อในการทาํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพหรือไม่ และนาํไปปรับปรุงเพื่อใหใ้ชง้านมือให้

เกิดประสิทธิภาพและลดเวลาในการทาํงาน 

 

 

 

 



บทที ่4 

ขั้นตอนการดาํเนินงาน 

4.1 ขั้นตอนและการดาํเนินงาน 

4.1.1 ศึกษาขั้นตอนการทาํงาน 

 Line Connection Tubeเป็นการผลิตท่ีสวมท่อแอร์โดยไดรั้บวา่จา้งผลิตในส่วนของการประกอบ

และตรวจสอบคุณภาพหลงัจากการทาํสีมาแลว้ มีทั้งหมด 5 process โดยขั้นตอนดงัน้ี 

 

ภาพที ่4.1   ขั้นตอนการผลิต Brand44 Connecting Tube 

ขั้นตอนการผลิต 

1. Visual Check-การนาํช้ินงานออกจากกล่อง และทาํการตรวจสอบช้ินงานทุกช้ินวา่มีรอบขีดข่วน

ถลอกหรือไม่ 

2. Extension Check-ทาํการตรวจสอบคุณภาพการเช่ือมของช้ินงานวา่ตรงตามมาตรฐานท่ีกาํหนด

หรือไม่โดยใชเ้คร่ือง Extension Check ในการตรวจสอบ 

3. Vernier Check-ทาํการตรวจสอบช้ินงานวา่ความกวา้งของช้ินงานพอดีกบั Collar ท่ีตอ้งประกอบ

หรือไม่โดยใชเ้คร่ืองมือ Virnier 

4. Assembly-ทาํการประกอบช้ินงานโดยการประกอบสกรูกบั Collar เขา้ดว้ยกนั 

PROCESS FLOW 

 

 



30 

 
5. White Mark-ทาํการหากาวระหวา่งช้ินงานและสกรูเพื่อไม่ใหส้กรูคลายตวัออกจากช้ินงาน 

 

 
ภาพที ่4.2 ตารางแผนงานมาตรฐานกระบวนการConnection Tube  

-การผลิตนั้นจะผลิตตามคาํสัง่ซ้ือของลูกคา้เม่ือมีคาํสัง่ซ้ือจากลูกคา้แลว้ถึงดาํเนินการผลิต 
ตารางที4่.1 ขอ้มูลเบ้ืองตน้ในการผลิต 

เวลาในการทาํงาน 8 ชม. 

ความตอ้งการของลูกคา้ 15,000 ช้ิน/สปัดาห์ 

จาํนวนความตอ้งการของลูกคา้ต่อวนั 3,000 ช้ิน 

จาํนวนพนกังานในกระบวนการ 5คน 

ช่วงเวลาในการทาํงานของพนกังานคือ 8.00  -17.00 น. เวลาพกัทั้งหมด 3 ช่วงเวลา 10 นาที       

2 ช่วง และ 40 นาที 1 ช่วงรวมเวลาในการพกัคือ 1 ช.ม. ดงันั้นเวลาในการทาํงานของพนกังาน 1 วนั

เท่ากบั 8 ช.ม. 
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จากตาราง 4.1 ความตอ้งการของลูกคา้นั้นไดจ้ากคาํสัง่ซ้ือสินคา้จากลูกคา้ โดยทาํการผลิตเป็น 

Lot size สัง่ซ้ือคร่ังละ 15,000 ช้ิน โดยมีลีดไทมใ์นการผลิต 7 วนั 

 

4.1.2 แบ่ง Job Element และและจับเวลาการผลติ 

การแบ่งJob Element โดยการแบ่งจากการทาํงานในแต่ละกระบวนการโดยมีพนกังานหน่ึงคน 

ต่อหน่ึงกระบวนการ ถ่ายวีดีโอและทาํการแยกการทาํงานยอ่ยในแต่ละกระบวนการนั้น 

ตาราง 4.2   Job Element Appearance Check process 

PROCESS 
MAN 1: APPEARANCE CHECK PROCESS 

Job Element TIME /Sec. 

1 เอางานออกจากถุงนาํช้ินงานมาเรียงใส่น้ิว 5 ช้ิน 3.00 

2 ตรวจเช็คผวิของช้ินงานดา้นนอกและดา้นใน 6.00 

3 ตรวจเช็คผวิของขอบช้ินงานโดยรอบ 5.00 

4 ตรวจเช็คผวิของ Guide A และ Bดา้นหนา้และดา้นหลงั 4.00 

5 วางช้ินงานลงกล่อง 1.00 

  TOTAL 19.00 

 

ตาราง 4.3   Job Element Extension Check process 

PROCESS 
MAN 2: EXTENSION CHECK PROCESS 

Job Element Time/Sec 

1 นาํช้ินงานมาเสียบลงตรงแท่น JIG 2.00 

2 จากนั้นนาํ jig lock มาประกบตรงบริเวณ Guide A กบั B 2.00 

3 ทาํการอดัแรงดนัโดยการเหยยีบแป้น 2.00 

4 หยบิช้ินงานออกและวางท่ีกล่อง 2.00 

  TOTAL 8.00 
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ตาราง 4.4   Job Element Vernier Check process 

PROCESS 
MAN 3: VERNIER CHECK PROCESS 

Job Element Time/sec 

1 นาํJIG มาใส่ตรงกลางของช้ินงาน 1.00 

2 ทาํการวดัเวอร์เนียและวางช้ินงานลงกล่อง 3.00 

  TOTAL 4.00 

 

ตาราง 4.5   Job Element Assembly process 

PROCESS 
MAN 4: ASSEMBLY PROCESS 

Job Element Time/sec 

1 หยบิช้ินงานสกรูcollar 4.00 

2 ประกอบช้ินงานสกรูcollar เขา้ดว้ยกนั 6.00 

3 วางช้ินงานลงกล่อง 3.00 

  TOTAL 13.00 

 

ตาราง 4.6   Job Element White Mark process 

PROCESS 
MAN 5:WHITE MARK PROCESS 

Job Element Time/sec 

1 นาํช้ินงานมาเรียงใส่น้ิว 1.00 

2 ตรวจเช็คเกลียว 2.00 

3 หยดกาวลงไประหวา่งสกรูกบัช้ินงาน 3.00 

4 นาํไปแขวนท่ีราว 2.00 

  TOTAL 8.00 
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เน่ืองจากเป็นกระบวนการผลิตใหม่ยงัไม่มีการวางแผนการทาํงานท่ีชดัเจนจึงจาํเป็นตอ้งมีการ

วิเคราะห์เวลาในการทาํงานเพื่อนาํไปสร้างสมดุลในการผลิตการจดัวางโปรเซสการทาํงานไม่ไดมี้การ

วิเคราะห์อยา่งเหมาะสมหวัหนา้ผูป้ฏิบติังานไม่ทราบเวลาในการทาํงานท่ีแทจ้ริงการวางแผนการทาํงาน 

หลงัจากการแยกงานยอ่ยภายในกระบวนการแลว้เพื่อตอ้งการรู้วา่เวลามาตรฐานในกระบวน

เท่าไหร่จึงทาํการจบัเวลาในแต่ละกระบวนการและหาค่าเฉล่ียแต่ละกระบวนการเพื่อนาํมาวิเคราะห์การ

ปรับปรุงการทาํงาน 

      ตาราง4.7 ตารางการจบัเวลาภายในกระบวนการผลิต(Time Study Chart) 

 

โดยจากการจบัเวลานั้นทาํใหท้ราบขอ้มูลของเวลาในการผลิตในแต่ละกระบวนการ โดยนาํ

เวลาเฉล่ียในแต่ละกระบวนการท่ีหาไดน้ั้นไปใชใ้นการวิเคราะห์การทาํงานในแต่ละกระบวนการ 

 

 

 

 

 

no DETAIL 
TIME 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluct AVG 

1 Visual Check 3 4 4 3 5 3 4 3 4 5 3 5 2 3.8 

2 Extension 

 

8 9 8 8 8 9 10 9 7 8 7 10 3 8.4 

3 Vernier Check 3 4 4 5 4 3 4 5 4 4 3 5 2 4 

4 Assembly 13 12 15 12 12 12 13 13 14 13 12 14 2 12.8 

5 White Mark 9 10 8 9 8 10 8 9 10 8 8 10 2 8.9 

รวมเวลา 36 39 39 37 37 37 39 39 39 38 36 39 3 38 
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4.1.3 วเิคราะห์ข้อมูล 

4.1.3.1 วเิคราะห์สภาพปัญหาโดยใช้Yamazumi Chart 

-การวิเคราะห์ขอ้มูลจากYamazumi Chart เพื่อหากระบวนการท่ีเป็นคอขวดเพื่อนาํมาวิเคราะห์

สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนและทาํการแกไ้ขเพื่อใหเ้กิดสมดุลในการผลิต 

Takt-Time ในการผลิต= เวลาการทาํงานต่อวนั 

 จาํนวนท่ีตอ้งผลิตต่อวนั 

เวลาการทาํงานต่อวนั                         = 28,800 วินาที 

จาํนวนความตอ้งการของลูกคา้          = 3,000 ช้ิน/วนั 

คาํนวณหาTakt-Time                         = 28,800 วินาที 

 3,000 ช้ิน 

 9.6 วินาที/ช้ิน 

 

 

=Takt-Time: 9.6 

ภาพที ่4.3 Yamazumi Chart ก่อนปรับปรุง 

3.8 

8.4 

4 

12.8 
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จากการวิเคราะห์โดยใช ้Yamazumi Chart พบวา่ภายในกระบวนการผลิตเกิดการรอคอยภายใน

กระบวนการซ่ึงทาํใหเ้กิดความไม่ต่อเน่ืองในการผลิตเน่ืองจากกระบวนการ 1 และ 3 ใชเ้วลานอ้ยกวา่ 

Takt Time มากคือตํ่ากวา่คร่ึง ทาํใหไ้ม่เกิดความสมดุลภายในกระบวนการ ส่วนในกระบวนการท่ี 4 ซ่ึง

เป็นการประกอบช้ินส่วนใชเ้วลามากท่ีสุดซ่ึงเป็นจุดคอขวดภายในกระบวนการ ส่งผลใหเ้กิดการรอ 

และทาํใหป้ระสิทธิภาพในการผลิตลดลงดว้ย 

 

1.Efficiency = 
�𝑡𝑡𝑗𝑗

𝑗𝑗

𝑖𝑖=1

 

 𝑐𝑐𝑑𝑑  

Efficiency =
3.8+8.4+4+12.8+8.9

5(12.8)
 =59.2 percent  

 

2. Balance delay = 1-efficiency  

= 1-59.2 percent  

= 40.8 percent 

3.Necessary number of operator= 
Total Working Time 

Takt Time 

Necessary number of operator= 
37.9 

9.6 

 = 3.9 person 

 จาํนวนคนท่ีเหมาะสม =                4 คน 
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4.Capacity= 
Production time available 

Max of actual cycle time 

= 
28800 วินาที 

12.8 

                    =               2250 ช้ิน/วนั 

 

5.Productivity  = Actual Output (pcs) 

 No.of operators x Hour(s) 

                          = 2250 

 5 x 8 

  =       56 ช้ิน/คน/ชัว่โมง 

4.2 ผลการวเิคราะห์สภาพปัญหาทีเ่กดิขึน้และมาตรการการปรับปรุง 

1. ปัญหาท่ี 1 จากการวิเคราะห์พบวา่ Process 4 Assembly เป็น Bottleneckใชเ้วลาในการผลิตนานท่ีสุด

มากกวา่กระบวนการอ่ืนๆ ส่งผลใหเ้กิดการรอภายในกระบวนการ เกิดความไม่สมดุลในการผลิต 

2. ปัญหาท่ี2กระบวนการ AppearanceและกระบวนVernier Check จากการวิเคราะห์พบวา่เวลาในการ

ผลิตนอ้ยกวา่ Takt-Timeมากทาํใหเ้กิด Idle-Time ภายในกระบวนการ 
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               ตาราง4.8ผลการวิเคราะห์ขอ้มูล 

Detail Result Target 

Efficiency 59.2percent higher 

Balance delay 40.8percent lower 

Necessary number of operator 3.9 person 4 

Capacity 2250 piece per day 3000 piece per day 

   

 การตั้ง Target เน่ืองจากความตอ้งการของสินคา้เท่ากบั 3,000ดงันั้นเพื่อใหส้ามารถผลิตไดต้าม

ความตอ้งการ Efficiency ตอ้งสูงข้ึน และ Balance delayตอ้งตํ่าลงจึงจะทาํใหค้วามสามารถในการผลิต

นั้นเพิ่มข้ึน 

จากการวิเคราะห์ขอ้มูลภายในกระบวนการผลิตทาํใหพ้บวา่ประสิทธิภาพในการผลิตนั้นมีเพียง

ร้อยละ59.2ซ่ึงเกิดจากความไม่สมดุลภายในกระบวนการ ซ่ึงเกิด Balance delay ถึงร้อยละ40.8และจาก

การ คาํนวณจาํนวนคนท่ีเหมาะสมภายในกระบวนการแลว้ตอ้งการเพียง 4 คน ซ่ึงในปัจจุบนัใชถึ้ง 5 คน 
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4.2.1 การปรับปรุงปัญหาทีเ่กดิขึน้ 

4.2.1.1 การปรับปรุงปัญหาที ่1 กระบวนการทีเ่ป็น Bottleneck 

ใน PROCESS4ซ่ึงเป็นกระบวนการประกอบช้ินงานใชค้นและเคร่ืองจกัรทาํงานร่วมกนั ในการ

ประกอบจะใชมื้อในการประกอบช้ินงานรวมกบัการใชเ้คร่ืองจกัรในการหมุนสกรู ดงันั้นจึงมีการ

วิเคราะห์การทาํงานของมือวา่ใชเ้ตม็ประสิทธิภาพหรือไม่เพื่อนาํมาปรับปรุง 

 

ภาพที ่4.4 Two Hand Chart ก่อนปรับปรุง 
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จากการวิเคราะห์แสดงใหเ้ห็นวา่ยงัมีการวา่งของมืออยู่  30% คือการใชมื้อในการทาํงานยงัไม่

เตม็ประสิทธิภาพจึงมีการปรับปรุงการทาํงานเพื่อใหใ้ชมื้อในการทาํงานอยา่งมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 

 

ภาพที ่4.5 Two Hand Chart หลงัปรับปรุง 

มาตรการปรับปรุง 

 โดยการเปล่ียนแปลงขั้นตอนการทาํงานโดยการหยบิ Collar และสกรูพร้อมกนัแลว้ค่อย

ประกอบกบัช้ินงานทีเดียวต่างกบัแต่ก่อนท่ีหยบิสกรูก่อนแลว้ประกอบเขา้กบัช้ินงานหลงัจากนั้นหยบิ

Collarและประกอบทั้งหมดเขา้ดว้ยกนั 
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ผลการปรับปรุง การวา่งของมือก่อนปรับปรุงอยูท่ี่ 30%เหลือ 14.5%  การเคล่ือนท่ีของมือก่อน

ปรับปรุงอยูท่ี่ 20% เหลือ 14.5 % เวลาในการทาํงานจากเดิม 13 วินาที เหลือ 8 วินาที 

4.2.1.2 การปรับปรุงการปรับปรุงปัญหาที2่โดยการรวมกระบวนการ 

เน่ืองจากเวลาใน  Process 1 และ  Process 3 นอ้ยกวา่ Takt-Time ดงันั้นจึงทาํการหาความ

เป็นไปไดใ้นการปรับปรุงการทาํงาน โดยทาํให ้ Process 1 และ  Process 3ใชค้นทาํงานเพียง 1 คน จาก

การวิเคราะห์ใน Work-Element โดยดูเวลาและขั้นตอนการทาํงานจาก  Work Element Process 1และ

Work Element Process3 

ตาราง 4.9 Job Element Appearance Check processเพื่อการปรับปรุง 

PROCESS 
MAN 1: APPEARANCE CHECK PROCESS 

Job Element TIME /Sec. 

1 เอางานออกจากถุงนาํช้ินงานมาเรียงใส่น้ิว 5 ช้ิน 3.00 

2 ตรวจเช็คผวิของช้ินงานดา้นนอกและดา้นใน 6.00 

3 ตรวจเช็คผวิของขอบช้ินงานโดยรอบ 5.00 

4 ตรวจเช็คผวิของ Guide A และ Bดา้นหนา้และดา้นหลงั 4.00 

5 วางช้ินงานลงกล่อง 1.00 

  TOTAL 19.00 

 

ตาราง 4.10 Job Element Vernier Check processเพื่อการปรับปรุง 

PROCESS 
MAN 3: VERNIER CHECK PROCESS 

Job Element Time/sec 

1 นาํJIG มาใส่ตรงกลางของช้ินงาน 1.00 

2 ทาํการวดัเวอร์เนียและวางช้ินงานลงกล่อง 3.00 

  TOTAL 4.00 
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ภาพที4่.6 การปรับปรุงโดยการรวมกระบวนการ 

2โดยใช้หลกัการ  ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย  การกาํจดั  Eliminateการรวมกนั  Combine

การจดัใหม่  Rearrangeและ การทาํใหง่้าย Simplifyซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ  ท่ีสามารถใชใ้นการเร่ิมตน้ลด

ความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดี 

เราเลือกใชก้ารปรับปรุงโดนใชก้ารรวมกนั (Combine) โดยการรวมกระบวนการทาํงานเขา้โดย

กนัโดยใหพ้นกังานในกระบวนการท่ี 1 ทาํงานในกระบวนการท่ี 3 ดว้ย 

ทาํการปรับปรุงโดยใหพ้นกังาน 1 คน ทาํงานใน Process 1 และ Process3 แต่เน่ืองจากตอนแรก    

เลเอาท์Process 1 และProcess 3 อยูต่รงขา้มกนัทาํใหไ้ม่สามารถใชค้นทาํงาน  1 คนได ้จึงตอ้งมีการ

ปรับเปล่ียนเลเอาท ์

 

 

 

 

 

 

Takt time 9.6” 
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ภาพที4่.7 ตารางแผนงานมาตรฐานหลงัการปรับปรุง 

ทาํการปรับเปล่ียนเลเอาตโ์ดยยา้ยโปรเซส1 และ โปรเซส3 มาอยูข่า้งกนัทาํใหส้มารถใช้

พนกังานคนเดียวในการทาํงานทั้งสองโปรเซสได ้

 

ภาพที4่.8 เลเอาตก์บัตาํแหน่งการทาํงานของพนกังานหลงัปรับปรุง 

32 ซม. 

33 ซม. 
35 ซม. 

37 ซม. 
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จากการปรับปรุงจะไดก้ระบวนการทาํงานของคนท่ี 1 คือ 

1. ทาํการตรวจเช็คช้ินงานทั้งหมด40 ตวั 

2. เคล่ือนท่ีไปยงัโปรเซส 3 

3. ทาํการวดัเวอร์เนียช้ินงานทั้งหมด 40 ตวั 

4. เคล่ือนท่ียอ้นกลบัไปท่ีโปรเซส 1 อีกคร้ัง 

 

ตาราง 4.11 แสดงขั้นตอนในการทาํงานProcess Appearanceและ Process Vernier Check 

Sec Detail Time/sec 

1 ทําการตรวจเช็คชิน้งานทัง้หมด 190 

2 เคล่ือนท่ีไปยงัโปรเซส 3จดุเวอร์เนียเช็ค 4 

3 ทาํการวดัเวอร์เนียช้ินงานทั้งหมด 40 ตวั 160 

4 เคล่ือนท่ียอ้นกลบัไปท่ี Extension Checkอีกคร้ัง 4 

 รวม 358 

 

ดงันั้นเวลาในการทาํต่อ 1 คนคือ 378  ไดช้ิ้นงานท่ีผา่นกระบวนการ  40 ช้ิน เวลาทาํงานต่อ 1 

ช้ิน เท่ากบั 8.95 จากการปรับปรุงสามารถลดพนกังานภายในกระบวนการได ้ 1 คน แต่จาํเป็นตอ้งมี 

Stock ภายในกระบวนการตํ่าสุด 20 ตวั 

4.2.1.3 การการปรับปรุงอืน่ๆ 

การดาํเนินการแกไ้ขและปรังปรุงสภาพแวดลอ้มในการทาํงานการนาํมาตรฐานในการผลิต 

ช้ินงาน (Work Standard) และมาตรฐานในการตรวจสอบช้ินงานมาใช ้

การนาํใบมาตรฐานการทาํงานและใบมาตรฐานการตรวจสอบช้ินงานมาใชภ้ายในกระบวนการ

ผลิตโดยหาวิธีการนาํมาใชซ่ึ้งทาํใหผู้ป้ฏิบติังานสามารถเห็นมาตรฐานการทาํงานของตนเองในขณะท่ี

ปฏิบติังาน ปรับปรุงโดยการทาํโครงติดกบัโตะ๊ทาํงานเพื่อใหส้ามารถแขวนใบมาตรฐานการทาํงานโดย

ทุกๆกระบวนการจะมีใบมาตรฐานของตนเองทาํใหก้ารทาํงานมีระบบและมาตรฐานซ่ึงทุกคนตอ้งผลิต
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ช้ินงานใหต้รงตามมาตรฐานกาํหนด 

 

ภาพที4่.9ภาพก่อนการปรับปรุงการติดโครง    ภาพที4่.10ภาพหลงัการปรับปรุงโดยการติโครง 

2.การนาํ Visual Control เขา้มาบ่งช้ีกระบวนการทาํงานวา่แต่ละคนอยูใ่นหนา้ท่ีไหน Process

ไหนการติดป้ายหนา้กล่องระบุสถานะของช้ินงานวา่อยูใ่นกระบวนการไหนเพื่อป้องกนัการปนของ

ช้ินงานและควบคุมคุณภาพในการผลิต 

 

ภาพที ่4.11ภาพก่อนการปรับปรุงการป้ายบ่งช้ี ภาพที ่4.12ภาพหลงัการปรับปรุงติดป้ายบ่งช้ี 

Before 

 

 

After 

 

Before 

 

 

After 
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ภาพที4่.13ภาพก่อนการติดป้ายกระบวนการ    ภาพที ่4.14ภาพหลงัการติดป้ายกระบวนการ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Before 

 

 

After 
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ผลจากการปรับปรุงสามารถสร้าง Yamazumi Chart ไดด้งัน้ี 

 

ภาพที ่4.15 Yamazumi Chartหลงัการปรับปรุง 

 

1.Efficiency = 

หลงัการปรับปรุง 

�𝑡𝑡𝑗𝑗

𝑗𝑗

𝑖𝑖=1

 

 𝑐𝑐𝑑𝑑  

Efficiency =
8.95+8.4+8+8.9

4(8.95)
 =95.67 % 

2. Balance delay = 1-efficiency  

= 1-95.67% 

= 4.33% 

 

8.95 8.4 8 8.9 Takt-Time 9.6” 
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3.Necessary number of operator = 
Total Working Time 

Takt Time 

Necessary number of operator= 
34..25 

9.6 

                                                   = 3.82 person 

 จาํนวนคนท่ีเหมาะสม   =                4 คน 

4.Capacity= 
Production time available 

Max of actual cycle time 

= 
28800 วินาที 

8.95 วินาที 

                    =               3217 ช้ิน/วนั 

 

5.Productivity  = Actual Output (pcs) 

 No.of operators x Hour(s) 

  = 3217 

 4 x 8 

            =       100 ช้ิน/คน/ชัว่โมง 
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4.2.1.4 สร้างมาตรฐานในการทาํงาน 

จากการปรับปรุงการทาํงานในจุดท่ีเป็นปัญหาแลว้นาํมาทาํเป็นมาตรฐานในการทาํงานเพื่อให้

พนกังาน สามารถปฏิบติัตามมาตรฐานท่ีกาํหนดไว ้เพื่อใหส้ามารถผลิตไดต้รงตามมาตรฐานท่ีกาํหนด 

ตาราง 4.12 ตารางมาตรฐานผสมProcess Appearance Checkและ Vernier Check หลงัปรับปรุง 
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ตาราง 4.13 ตารางมาตรฐานผสมProcess Extension Checkหลงัปรับปรุง 

 

 

 

ตาราง 4.14 ตารางมาตรฐานผสมProcess Assemblyหลงัปรับปรุง 
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ตาราง 4.15 ตารางแผนงานมาตรฐาน 

 

 

4.3 เปรียบเทยีบผลการดําเนินการกบัวตัถุประสงค์ 

4.3.1 จากวตัถุประสงคก์ารหาแนวทางในการลดเวลาการรอคอยภายในกระบวนการและสร้างสมดุล

ในการผลิตเพื่อใหส้ามารถผลิตสินคา้ไดท้นัตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ 

จากผลการดาํเนินการมี  3 มาตรการและผลออกมาดงัน้ี 

-มาตรการท่ี 1 มาตรการปรับปรุงกระบวนการท่ีเป็นBottleneck 

ผลการปรับปรุงโดยการวิเคราะห์จาก Two Hand Chart ผลคือสามารถลดเวลาการทาํงานจากเดิม 12.8 

วินาทีลดเหลือ 8 วินาที 

-มาตรการท่ี 2 มาตรการปรับปรุงโดยการรวมกระบวนการ  

ผลการปรับปรุงสามารถลดการใชพ้นกังาน 1 คน เน่ืองจากการรวมกระบวนการการทาํงานให ้ 1 คน

สามารถทาํงานได ้2 กระบวนการจากเดิม ท่ีกระบวนการ 1 3.8 วินาที กระบวนการท่ี 3   4 วินาทีโดยใช้

คนงานเพียงคนเดียวและเวลาการทาํงานปลงัปรับปรุงคือ 8.95 วินาที 

-มาตรการท่ี 3มาตรการอ่ืนๆ 
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ผลจากการปรับปรุงคือมีการนาํมาตรฐานเขา้มาใช ้โดยทาํใหพ้นกังานทุกคนปฏิบติัตามาตรฐานท่ี

กาํหนดเพื่อทาํใหก้ารผลิตเป็นไปตามมาตรฐานและมีคุณภาพ 

สรุป ผลการดาํเนินงานกบัวตัถุประสงค ์คือสามารถลดเวลาการรอคอยภายในกระบวนการ จาก

เดิม Balance delay เท่ากบัร้อยละ40.8เหลือ ร้อยละ4.33และจากเดิมCapacity เท่ากบั 2,250 ช้ินต่อวนั   

เพิ่มข้ึนเป็น   3,217 ช้ินต่อวนั จากเดิม Efficiency เท่ากบั ร้อยละ59.2 เพิ่มเป็น ร้อยละ 95.67 ซ่ึงสามารถ

ลดเวลาการรอคอยภาพในกระบวนการไดแ้ละผลิตไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้จากวตัถุประสงค์

ท่ีตั้งไว ้

 



บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการดาํเนินงาน 

 5.1.1 สรุปการดาํเนินในการปรับปรุงกระบวนการผลติ 

 จากการปรับปรุงใน Line การผลิต Brand 44 สามารถสรุปไดด้งัน้ี 

ตาราง 5.1 ผลสรุปจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

หัวข้อ ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ผลลพัธ์ 

เวลากระบวนการ(Process 1) 3.8 วินาที 8.95 วินาที เวลาเพิ่ม 5.15 วินาที 

เวลากระบวนการ(Process 2) 8.4 วินาที 8.4 วินาที เวลาเท่าเดิม 

เวลากระบวนการ(Process 3) 4 วินาที 8 วินาที เวลาเพิ่ม4วินาที 

เวลากระบวนการ(Process 4) 12.8 วินาที 8.9 วินาที เวลาเพิ่ม3.9วินาที 

เวลากระบวนการ(Process 5) 8.9 วินาที - - 

Capacity 2250 ช้ิน/วนั 3217 ช้ิน/วนั เพิ่มข้ึน 967ช้ิน/วนั 

Efficiency ร้อยละ52.9 ร้อยละ95.67  เพิ่มข้ึนร้อยละ42.77  

Balance delay ร้อยละ 40.8 ร้อยละ4.33 ลดลงร้อยละ36.47  

จาํนวนพนกังาน 5 คน 4 คน ลดลง 1 คน 

Productivity 56 ช้ิน/คน/ชัว่โมง 100 ช้ิน/คน/ชัว่โมง เพิ่มข้ึน44 ช้ิน/คน/ชัว่โมง 

 

ผลจากการปรับปรุงคือสามารถลดเวลาการรอคอยภายในกระบวนการจากเดิมBalance delay เท่ากบั

ร้อยละ 40.8 เหลือร้อยละ 4.33และจากเดิมCapacity เท่ากบั 2,250 ช้ินต่อวนั ตั้งเป้าหมายไว ้3,000 ช้ินต่อวนั

ผลจากการปรับปรุง 3,217 ช้ินต่อวนัจากเดิมEfficiency เท่ากบัร้อยละ 59.2 เพิ่มเป็นร้อยละ 95.67 ซ่ึงสามารถ

ลดเวลาการรอคอยภาพในกระบวนการไดแ้ละผลิตไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้จากเป้าหมายท่ีตั้งไว ้
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5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 เน่ืองจากการปรับปรุงนั้นมีขั้นตอนการดาํเนินงานท่ีเป็นมาตรฐานดงันั้นผูป้ฏิบติังานจึงจาํเป็นตอ้ง

ปฏิบติังานตรงตามมาตรฐานอยา่งสมํ่าเสมอเพราะเม่ือไม่ปฏิบติัตามแลว้กจ็ะส่งผลต่อประสิทธิภาพในการ

ผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีตั้งไวไ้ด ้

 

5.3 ข้อเสนอแนะ 

 5.3.1การปรับปรุงนั้นจะบรรลุผลไดจ้าํเป็นตอ้งไดรั้บความร่วมมือจากผูป้ฏิบติังานทุกดงันั้นควรวาง

เป็นนโยบายและทาํความเขา้ใจ ใหค้วามรู้แก่ผูป้ฏิบติังาน เพื่อใหม้องเห็นขอ้ดีในการดาํเนินตาม การ

ปรับปรุงนั้นจึงจะสามารถประสบความสาํเร็จได ้

 5.3.2 หลงัจากการปรับปรุงและนาํไปปฏิบติัแลว้ ตอ้งมีการตรวจสอบการดาํเนินงานอยา่งเช่นการ

ใช ้Check sheet ตรวจสอบมาตรฐานการทาํงาน อยูอ่ยา่งสมํ่าเสมอ เพื่อการแกปั้ญหาและการปรับปรุงอยา่ง

ต่อเน่ือง 

 5.3.2 ในการปรับปรุงนั้น บางอยา่งตอ้งมีความจาํเป็นในการใชอุ้ปกรณ์เคร่ืองมือเพื่อการปรับปรุง

อยา่งเช่น ซองใสแขง็เพื่อใส่มาตรฐานการทาํงาน แต่การเบิกนั้นตอ้งใชเ้วลานานอุปกรณ์บางอยา่งตอ้ง รอ

นานถึงคร่ึงเดือนทาํใหก้ารปรับปรุงเกิดความล่าชา้ ดงันั้นควรมีวิธีการแกไ้ขเพื่อลดเวลาในการซ้ืออุปกรณ์

ดว้ย 
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