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บทสรุป 

โครงงานสหกิจฉบบัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต จดัสมดุลการผลิต
และลดขั้นตอนท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า โดยลดความสูญเปล่าท่ีจะเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ก าจดัทุก
กระบวนการท่ีไม่มีคุณค่าเพิ่มและไม่มีความจ าเป็นในตวัผลิตภณัฑ ์ ใชใ้นการบริหารการจดัการท่ีมี
ประสิทธิผล มุ่งการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง จากการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคน บุคลากรทุก
ระดบัและการจดัสมดุลการผลิต โดยเลือกใชห้ลกัการจดัสมดุลสายการผลิตดว้ยการจดัสรรเวลาและ
การ balance line โดยใชท้ฤษฎี ECRS เขา้มาใชเ้พื่อท าการปรับปรุงสมดุลงานใหก้บัพนกังานใหม่
กบัพนกังานมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน 

 จากการท่ีไดท้  าการปรับปรุงพบวา่ สามารถลดเวลาการท างานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าของ
พนกังานทั้งหมด 5 คน จากเดิม 285.2 วนิาที/วนั  เหลือ  279.5 วนิาที /วนั  และ ลดรอบเวลาในการ
ผลิตต่อช้ิน จากเดิม 61.5 วนิาที/ช้ิน เหลือพียง 57.4วนิาที/ช้ิน และปริมาณการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 443.9 
ช้ิน/วนัเป็น 475.6 ช้ิน/วนั ผลการจดัสมดุลสายการผลิตท าใหเ้วลาการท างานของพนกังานแต่ละคน
สมดุลกนั และประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มข้ึน 7% 



ข 

 

 

Project’s name  EDUCATION ABOUT BALANCING STATION, PRODUCTION  
     LINE J02C. CASE STUDY : MURAKAMI AMPAS (THAILAND)  
    PUBLIC CO.,LTD. 
Writer          Miss.Boonruxsa   Sangmanee 
Faculty          Faculty of Business Administration, Industrial Management 
Faculty Advisor    T.Akarachai Chaimad 
Job Supervisor      1. Mr.Pakpoom  Sirakat 
      2.  Mr.Thawesak  rattanapant  
Company”s name     Murakami Ampas (Thai land) public co,ltd 
Business Type / Product   Wing Mirror 

 

Summary 

 This cooperative project aims to optimize the production line to balance production 
and reduce valueless steps. Eliminate all non-value processes and unnecessary products which are 
the instructional and management effectiveness. To focus on continuous improvement, all 
employees participation, and personnel at all levels are able to solve this problem. the production 
line with the allocation of time and the balance line by the theory ECRS to increase efficiency . 
 
 After improvement, the valueless steps which is wasting time has gone from 
285.2second, now only 279.5 second by 5th staff Reducing the production time per piece . From 
61.5 seconds / pieces left just 57.4 seconds / piece . And the volume of production increased from 
443.9 to 475.6 per day per day of production line balancing , making the working time of each 
employee balance. And the efficiency of production lines increased 7 % than usually. 
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บทที1่ 

บทน ำ 

 

  ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมยานยนตใ์นประเทศไทยเห็นไดช้ดัว่าส่วนมากนั้นมีการลงทุนจาก

ต่างชาติโดยเฉพาะประเทศญ่ีปุ่นซ่ึงประเทศญ่ีปุ่นนั้นไดมี้ความกา้วหนา้ทางเทคโนโลยขีองการผลิต

ท่ีรวดเร็วกว่าประเทศอ่ืนๆท าให้เป็นท่ียอมรับจากหลายประเทศในการผลิตรถยนตท่ี์รวดเร็วและ

ทนัเวลาส่งผลใหย้อดขายรถยนตข์องบริษทัญ่ีปุ่นนั้นอยูใ่นอนัดบัตน้ๆของโลก 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถำนประกอบกำร 

บริษทั มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากดั หรือ MATCO ตั้งอยูท่ี่ 432 หมู่ 4 ซอย 5B นิคม

อุสาหกรรมปางปู ต าบลแพรกษา อ าเภอเมือง จงัหวดัสมุทรปราการ 

รูปที่ 1.1แสดงรูปบริษทั มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร 

ลกัษณะธุรกิจของ บริษทั มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นผูผ้ลิตและจ าหน่ายกระจก

ส าหรับรถยนต ์เพื่อส่งใหก้บัผูผ้ลิตยานยนตท์ั้งภายในและภายนอกประเทศ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.2 แสดงบริษทัในเครือ มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากดั 
ท่ีมา : www.murakami-kaimeido.co.jp 
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รูปที่ 1.3 แสดงผลิตภณัฑข์องบริษทั มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากดั 
ท่ีมา : Matco 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.4 แสดงรูปลูกคา้ของบริษทั มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากดั 

ท่ีมา : Matco 
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จากภาพท่ี 1.4 เห็นได้ว่าลูกค้าของบริษัทมีทั้ ง TOYOTA,HONDA, MAZDA, NISSAN 

FORD และ MITSUBISHI กล่าวไดว้่าลูกคา้เกือบทั้งหมดของบริษทัรถยนตช์ั้นน าท่ีเป็นท่ีรู้จกัอยา่ง

แพร่หลายในประเทศไทย โดยท่ีทางโรงงานจะผลิตใหโ้ตโยต้า้เป็นส่วนมากถึง80% 

1.3 รูปแบบกำรจดัองค์กรและบริหำรองค์กร 

  1.3.1ในองคก์รจะมีแผนกทั้งหมด 9 แผนก แบ่งไดด้งัน้ี 

 

รูปที่ 1.5 แสดงรูปแบบการจดัองคก์ร 

ท่ีมา : Matco 

Murakami Ampas 
(Thailand)

1.Production

2.HR & GA 

3.Accounting

4.IT

5.Maintenance 

6.Sale

7.Logistic

8.SD

9.QA
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  1.3.2 แผนกท่ีสงักดัอยูคื่อ Production ในส่วนของ Injection มีโครงสร้างดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.6 แสดงแผนกท่ีสงักดั 

ท่ีมา : Matco 

 

 

 

Excutive vice president
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Senior Manager
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Manager

Asst. Manager
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Engineer
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section
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Painting
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Painting
Cheif
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Supervisor
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Cheif

TPS
Engineer
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำที่งำนที่นักศึกษำได้รับมอบหมำย 

 นางสาว บุญรักษา แสงมณี 

  ต าแหน่ง:   นกัศึกษาฝึกงาน 

  หนา้ท่ีไดรั้บ: Production  (Assembly section) 

  แผนก:  Assembly  

  งานท่ีไดรั้บมอบหมาย:  1. โครงงานสหกิจศึกษา 

     2. การบนัทึกขอ้มูลการปรับปรุง 

     3. การลดปริมาณของเสีย 

     4. เพิ่ม productivity  

     5.Improvementภายในแผนก 

 

1.5 พนักงำนที่ปรึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ  

1.คุณ ภาคภูมิ   ศิลาเกตุ    ต  าแหน่ง Engineer 

  2.  คุณ ทวีศกัด์ิ   รัตนพนัธ์ุ   ต  าแหน่ง  Engineer 

 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏิบัตงิำน 

  วนัท่ีเร่ิมปฏิบติังาน วนัท่ี 26ตุลาคม พ.ศ.2558  ถึง วนัท่ี 26 กมุภาพนัธ์ พ.ศ.2559(4เดือน) 

 

1.7 ที่มำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

 ปัจจุบนัประเทศไทยเป็นประเทศผูป้ระกอบและส่งออกรถยนต์ท่ีส าคญัอนัดบัตน้ๆของ

ภูมิภาคเอเชีย และอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต ์เป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการขยายตวัเพิ่มข้ึนทุกปี  
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เป็นอุตสาหกรรมส าคญัของประเทศไทยท่ีมีการส่งสริมการลงทุนของภาครัฐจึงท าให้เกิดการ

แข่งขนักนัระหว่างผูป้ระกอบการดว้นกนั จึงท าให้เกิดแนวคิดท่ีตอ้งท าการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตเพื่อลดต้นทุนเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานให้ได้ตามความต้องการของลูกค้าอย่างมี

ประสิทธิผลมากท่ีสุด 

 โดยปัญหาท่ีพบส่วนใหญ่มกัแฝงในรูปแบบ ความล่าชา้ เวลาไม่ไดม้าตราฐานท่ีตั้งไวใ้น

กระบวนการ ปฎิบัติงานไม่ตรงตามเวลาท่ีก าหนดท าให้กิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่าเพิ่มหรือ

ผลตอบแทนให้กบัธุรกิจ ผลกระทบจากความสูญเปล่า เป็นเหตุให้ตน้ทุนในการผลิตขององคก์ร

สูงข้ึนเกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส ปัญหาในสายการผลิตหลกัๆจะเกิดจาก 

1. เกิดจากระยะทางในการเคล่ือนท่ี ตอ้งใชเ้วลาในการหยบิอุปกรณ์ท่ีวางอยูไ่กลตวัท าให่

สูญเสียเวลาในการผลิต พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ประสิทธิภาพในการท างานต ่าลง 

2. เกิดความเม่ือยลา้ในการท างาน 

3. พนกังานปฎิบติังานไม่ตรงตามเวลาท่ีตั้งเป้าหม่ายไว ้

  ในสถานประกอบการ มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากัด เป็นผูผ้ลิตและจ าหน่าย 

กระจกมองขา้งส าหรับรถยนต ์เพื่อส่งใหก้บัผผ็ลิตยานยนตท์ั้งภายในและภายนอกประเทศ ไดมี้การ

พฒันาการผลิตแบบ โตโยตา้ (Toyota Production System)มาย่างต่อเน่ือง ดัง่นั้ นขา้พเจา้จึงสนใจ

ศึกษากระบวนการผลิตในส่วนของการประกอบผลิตภณัฑ ์เพื่อใหก้ระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพ

สูงสุด  

 

1.8 วตัถุประสงค์ 

1.เพื่อจดัความสมดุลในสายการผลิต 
 

1.9 ผลที่คำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฎบิัตงิำน 

  1.สายการผลตมีความสมดุลมากข้ึน 



8 
 

 
 

1.10 นิยำมค ำศัพท์เฉพำะ 

  1.งานมาตราฐาน (Standardized Work)คือ วิธีผลิตเพื่อใหไ้ดง้านคุณภาพสูงอยา่งปลอดภยั 

ดว้ยไลน์ท่ีมีประสิทธิภาพ มุง้เนน้ท่ีการเคล่ือนไหวของพนกังาน 

  2. MUDA คือความสูญเปล่าต่างๆ ท่ีเป็นปัจจยัท่ีไม่สร้างคุณค่าเพิ่มในโรงงาน ท าใหต้ร้ทุน

เพิ่มข้ึน หมายถึง การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ์ 

  3. MURA หมายถึง แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตท่ีไม่สม ่าเสมอ 

  5. KAIZAN คือ การคน้หา  MUDA ขอเงเคร่ืองจกัร วตัถุดิบ แรงงานคน และก าจดัออก

โดยการรวมความคิดจากพนกังานผูเ้ช่ียวชาญในไลน์การผลิต การ KSIZEN ในไลนท์ัป่ไป 

  6. PDCA หมายถึงงจรการบริหารงานคุณภาพ ประกอบดว้ย 

  P= Planคือ การวางแผนงานจากวตัถุประสงค ์และเป้าหมายท่ีไดก้ าหนดข้ึน 

  D = Do  คือ การปฏิบติัตามขั้นตอนในแผนงานท่ีไดเ้ขียนไวอ้ยา่งเป็นระบบและมีความ

ต่อเน่ือง 

  C = Checkคือ การตรวจสอบผลการด าเนินงานในแต่ล่ะขั้นตอนของแผนงานวา่มีปัญหา

อะไรเกิดข้ึน จ าเป็นตอ้งเปล่ียนแปลงแกไ้ขแผนงานในขั้นตอนใด 

  A = Actionคือ การปรับปรุงแกไ้ขส่วนท่ีมีปัญหา หรือถา้ไม่มีปัญหาใดๆ กย็อมรับแนว

ทางการปฏิบติัตามแผนงานท่ีไดผ้ลส าเร็จ เพื่อน าไปใชใ้นการท างานคร้ังต่อไป 

  เม่ือไดว้่างแผนงาน  (P)  น าไปปฏิบติั  (D) ระหว่างการปฏิบติัก็ด าเนินการตรวจสอบ (C)  
พบปัญหาก็ท าการแกไ้ขหรือปรับปรุง (A) การปรับปรุงก็เร่ิมจากการวางแผนก่อน วนไปไดเ้ร่ือยๆ 
จึงเรียกวงจร PDCA 

  7.Actual Takt Time (A.T.T) หมายถึง เวลาท่ีมากท่ีสุดท่ีพนักงานสามารถใช้ในการผลิต

เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ให้ไดท้นัตามจ านวนท่ีลูกคา้ก าหนดแต่จะแตกต่างจาก Takt 

Time( T.T)ตรงเวลาท างานตามปกติ 
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  7.1.รอบเวลาการท างาน (C.T.)อาจมีค่ามากกว่าค่าT.T ซ่ึงสามารถปรับลดให้อยู่

ถายใจค่้า T.T ไดจึ้งจ าเป็นตอ้งใหพ้นกังานท างานนอกเวลาการท างานตามปกติ 

  7.2.เวลาท่ีน ามาใช้ในการผลิตในทางปฎิบติันัน้ไม่สามารถท าให้ประสิทธิภาพ

เป็นไปตามท่ีก าหนดไวไ้ด้ดังนั้ นจึงต้องมีการเผื่อประสิทธิภาพการท างานของะนักงานและ

เคร่ืองจกัรไวด้ว้ยจึงท าใหเ้วลาในการผลิตท่ีใชจ้ริงจะมากกวา่เวลาการท างานปกติ 

  8. Target Cycle Time (T.C.T) คือ การค านวณเป้าหมายเวลาการท างานท่ีไม่รวมเวลาการ

เปล่ียนรุ่น 

  9.TakttimeT.T) คือเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการสิรคา้ต่อ1 ช้ินวา่ควรจะใชเ้วลาในการผลิตเท่าไหร่ 

(หน่วยเป็นวินาที) 

  10.Cycle Time(C.T.)คือ เวลาในการท างาน 1 รอบเวลาท่ีเร็วท่ีสุดและท างานไดต้า

มาตราฐานของพนกังาน 1 คน 

11 . TPS หมายถึง Toyota Production System คือระบบการผลิตของ TOYOTA ท่ียึด

หลกัการผลิตโดยท่ีไม่มีของเหลือ หลกัการน้ีมีจุดประสงคคื์อ ผลิตเฉพาะสินคา้ท่ีขายไดเ้ท่านั้น โดย

ผลิตรถยนต์คุณภาพดีและผลิตสินคา้ดว้นตน้ทุนท่ีต ่ากว่า  Toyota Production System  (TPS)เป็น

การลดตน้ทุนในการผลิตโดยมองว่าการผลิตโดยมีสินคา้ใน Stock ถือว่าเป็นตน้ทุนจึงตอ้งผลิตโดย

ไม่ใหมี้ Stock เหลือ เพื่อใหเ้ป็นการผลิตโดยไม่มีตน้ทุน 
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บทที2่  

ทฤษฏีและเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 หลกัการพื้นฐานในการด าเนินโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ีผูจ้ดัท าไดศึ้กษาเอกสารหลกัการ

พื้นฐานและเอกสารงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งและไดน้ าเสนอตามหวัขอ้ต่อไปน้ี 

2.1 การศึกษาเวลา (Time Study)  

  วนัชยั ริจิรวนิช (2548 : 336-338) ไดก้ล่าวไวว้า่การศึกษาเวลาคือเทคนิคการวดัผลงานซ่ึงมี

กระบวนการเพื่อก าหนดหาเวลาในการท างานโดยคนงานท่ีเหมาะสมซ่ึงท างานในอตัราท่ีปกติภายใต้

เง่ือนไขมาตรฐานในการวดัผลงานโดยมีผลลพัธ์ของการวดัผลงานเรียกวา่ “เวลามาตรฐาน”  

  2.1.1 ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 

      - ใชใ้นการก าหนดตน้ทุนมาตรฐานและจดัเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสร้างระบบ

ศูนยก์ าไร 

   -ประมาณการตน้ทุนการผลิต เพื่อก าหนดราคาผลิตภณัฑ ์

   - ใชใ้นการจดัสมดุลของสายงานการผลิต เพื่อเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพการใช ้

งานคนงาน และเคร่ืองจกัร 

   -ใชเ้ป็นขอ้มูลในการจดัแผนการผลิตและการก าหนดงานการผลิต 

   -ใชเ้ป็นมาตรฐานเวลาในการท างานเพื่อควบคุม ตน้ทุนการผลิต และการก าหนดอตัรา

ค่าจา้ง แรงงาน รวมทั้งการจดัแผนการจ่ายเงินจูงใจ 

    - ใชป้ระกอบการศึกษาวิธีการท างานเพื่อเปรียบเทียบวดัผลงานก่อนและหลงัการ 

ปรับปรุงวิธีการท างาน 
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2.1.2วิธีการศึกษาโดยการจบัเวลาโดยตรง 

   - ท าความเขา้ใจกบัคนงาน และหวัหนา้คนงานและศึกษาพร้อมบนัทึกรายละเอียดของ

งานท่ีตอ้งการ 

   - แบ่งการท างานออกเป็นงานยอ่ย (Elements) และเขียนบรรยายงานยอ่ยไวอ้ยา่ง

ละเอียด 

   - สังเกต และบนัทึกเวลาการท างานของคนงาน 

   - ค านวณจ านวนรอบจบัเวลาท่ีเหมาะสมในการจบัเวลา 

   -ใหอ้ตัราความเร็วแก่การท างานของคนงาน 

   - ตรวจดูวา่ไดจ้บัเวลาตามจ านวนรอบท่ีตอ้งการแลว้ 

   -ค านวณหาเวลาเผือ่ (Allowances)  

   -ค านวณหาเวลามาตรฐานของงาน (Standard Time)  

2.1.3 การเลือกงาน 

   โดยทัว่ไปจะใชห้ลกัเกณฑใ์นการเลือกงานการศึกษาเวลาแบบเดียวกนักบัการเลือก

งานส าหรับการศึกษาวิธีการท างานคือใชเ้กณฑด์า้นเศรษฐกิจหรือความคุมทุนดา้นเทคนิคหรือความ

เป็นไปไดด้า้นปฏิกิริยาแรงงาน และดา้นผลกระทบอ่ืนๆ 

 2.1.4 การแบ่งแยกยอ่ยงาน 

   การแบ่งแยกยอ่ยงานเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัของการศึกษาเวลา เพราะจะช่วยใหส้ามารถ

วิเคราะห์สงัเกตส่วนประกอบของงานและสะดวกในการจบัเวลาการจบัเวลาเพื่อศึกษาวิเคราะห์ ส่วน

ของงานท่ีจะศึกษาจะสามารถก าหนดจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดของวฏัจกัรหรือรอบ 

ของการ ผลิตของงานเสียก่อนซ่ึงในแต่ละวฏัจกัรของการท างานจะถูกแบ่งยอ่ยเป็นกิจกรรมยอ่ยโดยมี

หลกัการในการแบ่งกิจกรรมยอ่ยดงัต่อไปน้ี 
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   1) แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีไดผ้ลผลิต (Productive work) ออกจากงานยอ่ยท่ีไม่ไดผ้ลผลิต 

(Nonproductive work)  

2) แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีมีจุดเปล่ียนประเภทการเคล่ือนไหวท่ีชดัเจน 

3) แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีมีจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุด ซ่ึงจะเป็นจุดต่อเช่ือมของวฏัจกัรของ

งาน 

4) งานยอ่ยท่ีแบ่งออกมาควรมีระยะเวลายาวนานพอท่ีจะวดัหรือจบัเวลาได ้

5) รวมกลุ่มงานยอ่ยท่ีมีเวลาสั้นเกินกวา่การจบัเวลาเขา้เป็นงานยอ่ยเดียวกนั 

6) แยกงานยอ่ยท่ีท าดว้ยมือออกจากงานยอ่ยท่ีท าดว้ยเคร่ืองจกัร 

7) แยกงานยอ่ยท่ีเป็นงานยอ่ยคงท่ีออกจากงานยอ่ยแปรค่า 

8) แยกงานยอ่ยท่ีมีความลา้เป็นพิเศษออก 

2.1.5 การวดัและบนัทึกเวลา 

-  ในการวดัเวลาและบนัทึกขอ้มูลเวลา เราจะตอ้งใชเ้คร่ืองมือซ่ึงประกอบดว้ย 

  -  เคร่ืองมือจบัเวลา 

  -  นาฬิกาจบัเวลา 

2.1.6 การค านวณหาจ านวนรอบเวลาในการจบัเวลา 

   เหตุท่ีตอ้งหาจ านวนท่ีเหมาะสม เพราะการจบัเวลายอ่ยมีการคลาดเคล่ือนและอาจมี

งานยอ่ยแปลกปลอม (Foreign element) เขา้มาเก่ียวขอ้งดว้ย ดงันั้นการจบัเวลาเพยีงรอบเดียว หรือ 2-3 

รอบยอ่มไม่ใช่ค่าท่ีแน่นอนท่ีพอจะใชเ้ป็นเวลามาตรฐานได ้การจบัเวลานานพอสมควรนอกจากจะให้

ค่าท่ีแน่นอนแลว้ยงัท าใหเ้รารู้ถึงค่าความเคล่ือน (Variable) ของการจบัเวลาดว้ย 

   ในการจบัเวลาของช้ินงานหน่ึงๆผูท้  าการจบัเวลาจะตอ้งตดัสินใจวา่จะใหข้อ้มูลท่ีมี

ความคลาดเคล่ือนเท่าใดโดยปกติแลว้ในเร่ืองของการศึกษาเวลาเรามกัจะตั้งค่าความคลาดเคล่ือนไว ้5% 
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โดยระบุความเช่ือมัน่ไม่ต ่ากวา่ 95% นั้นกคื็อ เรามีโอกาสอยา่งนอ้ย 95 จาก 100 ท่ีค่าเฉล่ียของขอ้มูลท่ี

ไดมี้ความคลาดเคล่ือนไม่เกิน 5% จากค่าท่ีเป็นจริง 

 

2.2 การจดัสมดุลสายการผลติ Line Balancing 

  การจดัสมดุลสายการผลิตเป็นปัญหาการก าหนดงานใหก้บัหน่วยการผลิตแบบหน่ึงซ่ึงเป็น

ลกัษณะของการผลิตสินคา้ปริมาณมากๆและค่อนขา้งสม ่าเสมอไม่ค่อยมีการผนัแปรมาก ต าแหน่งของ

ขั้นตอนการท างานต่างๆส่วนใหญ่จะถูกก าหนดแน่นอนตามล าดบัขั้นเป็นสายการผลิตซ่ึงใน

สายการผลิตจะถูกแบ่งออกเป็นสถานีงาน (Work Station) หลาย ๆสถานีต่อเน่ืองกนัการพิจารณา

ก าหนดงานหรือขั้นตอนต่างๆท่ีใชใ้นการประกอบสินคา้ใหก้บัสถานีงานหรือหน่วยผลิตโดยพยายาม

ใหส้ถานีงานต่างๆมีภาระงานท่ีสมดุลกนัและขณะเดียวกนักส็ามารถผลิตสินคา้ไดต้ามอตัราความ

ตอ้งการ 

2.2.1 ความหมายการจดัสมดุลสายการผลิต 

   การจดัสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) หรือการจดัสมดุลของ

สายการผลิตLine J02C Cameraคือการจดังานหรือแบ่งกลุ่มของงานประกอบต่างๆ ใหแ้ต่ละสถานี

ท างานเพื่อใหก้ารผลิตมีความต่อเน่ืองกนัอยา่งสม ่าเสมอโดยพยายามท าใหภ้าระงานในแต่ละสถานีงาน

มีความสมดุลและการจดังานเขา้สถานีงานท่ีสามารถท าใหเ้วลาวา่งงานของสถานีงานมีนอ้ยท่ีสุดซ่ึงจะ

ส่งผลใหต้น้ทุนการวา่งงานต ่าสุดและท าใหส้ายการผลิตมีอตัราการผลิตสอดคลอ้งกบัความตอ้งการ 

2.2.2 ขอ้มูลท่ีตอ้งการในการท าใหเ้กิดความสมดุลในสายการผลิต 

 -  ปริมาณการผลิต 

   -  การท างานและล าดบัขั้นการท างาน 

   -  เวลาการท างานของแต่ละขั้น  
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2.2.3 ความหมายการจดัสมดุลสายการผลิต  

  การจัดสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) หรือการจัดสมดุลของ
สายการผลิตเพาเวอร์ซัพพลาย คือการจดังานหรือแบ่งกลุ่มของงานประกอบต่างๆ ให้แต่ละสถานี
ท างาน เพื่อให้การผลิตมีความต่อเน่ืองกนัอย่างสม ่าเสมอ โดยพยายามท าให้ภาระงานในแต่ละสถานี
งานมีความสมดุลและการจดังานเขา้สถานีงานท่ีสามารถท าใหเ้วลาวา่งงานของสถานีงานมีนอ้ยท่ีสุด ซ่ึง
จะส่งผลใหต้น้ทุนการวา่งงานต ่าสุด และท าใหส้ายการผลิตมีอตัราการผลิตสอดคลอ้งกบัความตอ้งการ  

2.2.4 วิธีจดัสมดุลสายการผลิต 

  การจดัสมดุลสายการผลิต เป็นปัญหาการก าหนดงานให้กบัหน่วยการผลิตแบบหน่ึง 

ซ่ึงเป็นลักษณะของการผลิตสินคา้ปริมาณมากๆ และค่อนขา้งสม ่าเสมอไม่ค่อยมีการผนัแปรมาก 

ต าแหน่งของขั้นตอนการท างานต่างๆ ส่วนใหญ่จะถูกก าหนดแน่นอนตามล าดบัขั้นเป็นสายการผลิต ซ่ึง

ในสายการผลิตจะถูกแบ่งออกเป็นสถานีงาน (Work Station) หลาย ๆ สถานีต่อเน่ืองกนัการพิจารณา

ก าหนดงานหรือขั้นตอนต่างๆ ท่ีใชใ้นการประกอบสินคา้ให้กบัสถานีงานหรือหน่วยผลิต โดยพยายาม

ให้สถานีงานต่างๆ มีภาระงานท่ีสมดุลกันและขณะเดียวกันก็สามารถผลิตสินคา้ไดต้ามอตัราความ

ตอ้งการ  

2.2.5 ขอ้มูลท่ีตอ้งการในการท าใหเ้กิดความสมดุลในสายการผลิต  

1) ปริมาณการผลิต  
  2) การท างานและล าดบัขั้นการท างาน 
  3) เวลาการท างานของแต่ละขั้น  

9 ขั้นตอนการจดัสมดุลสายการผลิต 

  1. ก าหนดงานยอ่ยต่างๆ ท่ีจ าเป็นต่อการผลิตเป็นผลิตภณัฑห์น่ึงหน่วย 

  2. ก าหนดล าดบัก่อนหลงัความสมัพนัธ์ของงานยอ่ยต่างๆ 

  3. เขียนแผนภาพความสมัพนัธ์ล าดบัก่อนหลงัของงานยอ่ย 
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  4. ประมาณการเวลาของงานยอ่ยต่างๆ 

  5. ค านวณจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time)  

  6. ค านวณสถานีงานงานท่ีนอ้ยท่ีสุด 

  7. ใชว้ิธีฮิวรีสติกส์ในการก าหนดงานยอ่ยใหก้บัแต่ละสถานีเพื่อใหส้ายการผลิตสมดุล 

  8. ค านวณประสิทธิภาพของสายการผลิต 

  9. ค านวณประสิทธิภาพของสถานีงาน 

2.2.6 สูตรท่ีใชใ้นการจดัสมดุลสายการผลิต 

2.2.7 หลกัเกณฑห์รือแนวทางในการจดัสมดุลการผลิตดว้ยเกณฑฮิ์วรีสติกส์ 

   หลกัเกณฑห์รือแนวทางในการพิจารณาเลือกงานเขา้สถานีงานมีดว้ยกนัหลายแนวทาง

หรือหลายเกณฑ ์ดงัต่อไปน้ี 

   1) เกณฑเ์พิ่มประสิทธิภาพการใชง้าน (Incremental Utilization Heuristic) คือการเพิม่

งานเขา้สถานีงานท่ีละงานตามล าดบัขั้นงานก่อน – หลงัจนกระทัง่ประสิทธิภาพการใชป้ระโยชน์ของ

สถานีงานเป็น 100 % หรือ เร่ิมลดลง 

   2) เกณฑเ์วลางานยาวท่ีสุด คือ การเพิ่มงานเขา้สถานีงานท่ีละงานตามล าดบัก่อนหลงั 

ถา้มีหลายงานใหเ้ลือกงานท่ีใชเ้วลางานยาวท่ีสุดก่อน 

   3) เกณฑเ์วลานอ้ยท่ีสุดก่อน คือ เพิ่มงานเขา้สถานีงานท่ีละงานตามล าดบัก่อนหลงัถา้มี

หลายงานใหเ้ลือกงานท่ีใชเ้วลางานสั้นท่ีสุดก่อน 

   4) เลือกงานท่ีมีงานตามหลงัทนัทีมากท่ีสุดก่อน คือเพิ่มงานเขา้สถานีงานท่ีละงาน

ล าดบัก่อนหลงัถา้มีหลายงานใหเ้ลือกงานท่ีมีงานตามหลงัทนัทีมากท่ีสุดก่อน 

   5) เลือกงานท่ีมีงานอยูก่่อนหนา้ทนัทีมากท่ีสุดก่อน คือเพิ่มงานเขา้สถานีงานท่ีละงาน

ตามล าดบัก่อนหลงัถา้มีหลายงานใหเ้ลือกงานท่ีมีงานก่อนหนา้ทนัทีมากท่ีสุดก่อน 



16 
 

 

   6) เกณฑจ์ านวนงานท่ีต่อเป็นลูกโซ่ตามหลงัมากท่ีสุด คือเพิ่มงานเขา้สถานีงานท่ีละ

งานตามล าดบัก่อนหลงัถา้มีหลายงานใหเ้ลือกงานท่ีมีจ านวนงานท่ีต่อเป็นลูกโซ่ตามหลงัมากท่ีสุดก่อน 

   7) เกณฑจ์ดัล าดบัความส าคญัตามน ้าหนกัต าแหน่ง (Ranked Position Weight) คือ โดย

ใชผ้ลรวมของเวลางานตามหลงัเป็นลูกโซ่เป็นเกณฑใ์นการจดัล าดบัน ้าหนกัต าแหน่งของงานผลรวม

ของเวลางานมากกจ็ะไดรั้บการจดัล าดบัความส าคญัมากข้ึน 

  2.2.8 เกณฑใ์นการเลือกงานเขา้สถานีงาน เกณฑใ์นการเลือกงานเขา้สถานีงานสามารถแบ่ง

ออกเป็น 2 กลุ่ม คือ 

   - กลุ่มท่ีมีงานหน่ึงงานหรือหลายงานท่ีมีเวลางานเท่ากบัหรือมากกวา่รอบเวลาผลิต 

เกณฑท่ี์สามารถจะใชไ้ด ้คือ เกณฑเ์พิ่มประสิทธิภาพการใชป้ระโยชน ์

   -  กลุ่มท่ีมีเวลางานแต่ละงานนอ้ยกวา่หรือเท่ากบัรอบเวลาผลิตเกณฑท่ี์เหมาะจะ

น ามาใช ้

   -  การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) เป็นการศึกษาวธีิการท างานหมายถึง

กระบวนการท่ีใชใ้นการศึกษาและบนัทึกวิธีการท างานเดิมหรือท่ีจะเสนอแนะข้ึนใหม่อยา่งมีขั้นตอน

และตรวจตราอยา่งมีระบบเพื่อน าไปสู่การพฒันาวิธีการท างานท่ีมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

 

2.3 ลดความสูญเปล่า 7 WASTES 

  1.      ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
  2.      ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
  3.      ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transpiration) 
  4.      ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
  5.      ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
  6.      ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
  7.      ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
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การผลิตท่ีมากเกินไป การรอคอยการขนส่งกระบวนการท่ีไม่เหมาะสม การมีวสัดุหรือสินคา้คง

คลงัท่ีไม่จ าเป็น การผลิตของเสียและแกไ้ขของเสีย และการเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม และงานวิจยัได้

ประยุกตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้ในการก าจดัความสูญเปล่า ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เป็น

การไหลแบบต่อเน่ือง จดัสมดุลการท างานใหม่และจดัท ามาตรฐานงานใหม่ ในการปรับปรุงสามารถ

เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลดพื้นท่ี และลดวสัดุคงคลงัการปับปรุงกระบวนการผลิตให้เป็นแบบการ

ไหลอย่างต่อเน่ืองจะตอ้งออกแบบให้การเคล่ือนไหวของพนักงานและดารถ่ายทอดขอ้มูลเป็นไปได้

อยา่งสะดวก สามารถด าเนินไปไดอ้ยา่งราบร่ืนและคล่องตวั ซ่ึงจะจดัท าแผนภูมิกระบวนการผลิตเพื่อดู

ปัญหาแต่ละขั้นตอนและหาสาเหตุโดยใชก้ารตั้งค  าถาม Why-Why Analysis  

 

2.4 ECRS หลกัการ E C R S 

 E = Eliminate คือ การตดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป  

  C = Combine คือ การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั เพื่อประหยดัเวลาหรือแรงงานในการ   

ท างาน  

  R = Rearrange คือ การจดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม  

  S = Simplify คือ ปรับปรุงวิธีการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้ างานไดง่้ายข้ึน 

 การวิจยัไดน้ าแนวคิดการลดตน้ทุนดว้ย3หลกัการพื้นฐานเขา้ไปปรับปรุงสายการผลิตและวิ

เคาราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใชเ้คร่ืองมือการก าจดัความสูญเปล่า7ประการ และปรับปรุงสายการผลิต

ดว้ยหลกัการ ECDS เพื่อให้สายการผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึนพร้อมกบัสามารถลดตน้ทุนในการ

ผลิต 

 

2.5 การศึกษาการท างาน work study 

  โดยใชห้ลกัหลกัการของการยศาสตร์ (Ergonomics) เป็นเร่ืองของความเก่ียวขอ้งระหวา่งคน

กบัเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือ. อุปกรณ์ เคร่ืองอ านวยความสะดวกในการท างานของพนกัไม่ใหเ้กิดความ
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เม่ือลา้ในการท างาน การยศาสตร์(ergonomics) เป็นค าท่ีมาจากภาษากรีก คือ "ergon" ท่ีหมายถึงงาน

(work) และอีกค าหน่ึง "nomos" ท่ีแปลวา่ กฎตามธรรมชาติ(Natural Laws) เม่ือน ามารวมกนัจ า

กลายเป็นค าวา่ "ergonomics" หรือ "laws of work" ท่ีอาจแปลไดว้า่กฎของงาน ซ่ึงเป็นศาสตร์ หรือ

วิชาการท่ีเป็นการปรับเปล่ียนสภาพงานใหเ้หมาะสมกบัผูป้ฏิบติังาน หรือเป็นการปรับปรุงสภาพการ

ท างานอยา่งเป็นระบบการท างานต่างๆไม่วา่จะในหรือนอกสถานประกอบกิจการ จะสามารถพบเห็น

การปฏิบติังานท่ีท าใหเ้กิดอาการเม่ือยลา้ ปวดขอ้ ปวดหลงั ซ่ึงอาการเหล่าน้ีเป็นอาการท่ีสืบเน่ืองมาจาก

การท างานผดิหลกัการยศาสตร์ เช่น การยกของหนกั ท่าทางการนัง่ท างานกบัคอมพวิเตอร์ การท างาน

ในฝ่ายผลิตช้ินงานต่างๆ เป็นตน้ 

 

รูปที ่2.1 รูปภาพตวัอยา่งการท างานท่ีถูกตอ้ง หลกัการของการยศาสตร์ (Ergonomics) 
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บทที ่3 

แผนปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

โครงงานสหกิจการเพิ่มผลิตภาพของสายการผลิต  Line J02C จดัท าข้ึนเพื้อปรับปรุงวิธีการ

ท างานโดยลดรอบเวลาท างานของสายการผลิตกระจกรถมองขา้ง Model : J02C Camera ทั้งน้ีมีขั้นตอน

ในการศึกษาดงัหวัขอ้ 

 

3.1 แผนปฏบิัตงิาน 
ตารางที่ 3.1 แสดงแผนงานท่ีปฏิบติั 

 

 

 

 

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ก.พ.

เรียนรู้สภาพทัว่ไปของระบบการท างานของ Assembly

เรียนรู้ระบบการผลิตแบบ Toyota production system (TPS)

วิเคราะห์ปัญหาจบัเวลาการ Assembly เพ่ือหา C.T. เทียบกบั T.T 

วางแผนหาสาเหตุท่ีท  าให้เกิดคอขวด 

D ด าเนินการหาวิธีปรับปรุงสายการผลิต

C ติดตามตรวจสอบการปรับปรุงสายการผลิต

วิเคาระห์และสรุปผล

จดัท ารายงาน

แผนการด าเนินงาน
หลกัการ

P

A

หัวข้อ

v
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3.2รายละเอยีดโครงงาน 

  3.2.1ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 

ตารางที่ 3.2 แสดงขั้นตอนของสายการผลิตกระจกรถมองขา้ง Model : J02C Camera 

 

 

 

 

 

 ในโครงงานน้ีจะพิจารณาการท างานในสายการผลิตทั้ งหมดและวิเคราะห์ปัญหาเพื่อจะ
ปรับปรุงวิธีการท างานให้มีความเหมาะสมท่ีจะท าการจดัสมดุลของสายการผลิตและสายการผลิตท่ี
ท าการศึกษาคือ สายการผลิตกระจกรถมองข้าง  Model : J02C รุ่น  Camera มีพนักงานประจ า
สายการผลิต 5 คน โดยใชเ้วลาการท างานทั้งหมด7.50ชัว่โมง คือ 8.00 น.ถึง 16.50น. 
 

 3.2.2 การเกบ็รวบรวมขอ้มูล 
  1.ท าการศึกษางานในกระบวนการผลิตและเกบ็รวบรวมขอ้มูลการท างานของสถานี
งานในสายการผลิต 
  2.ท าการจบัเวลาและจดบนัทึกเวลาในการผลิตของแต่ละสถานีงานและจดัท าใน
รูปแบบกราฟแท่งเพื่อน าไปวิเคราะห์หารอบเวลาในการท างานท่ีผดิปกติ 
  3ท าการศึกษางานทีมีรอบเวลาผดิปกติอยา่งละเอียดเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุง 
 
 
 
 
 

ขั้นตอน ลกัษณะงาน จ านวนพนักงาน(คน) 

1 อดักระจก 1 

2 ประกอบBody 1 

3 ประกอบLamp 1 

4 ประกอบสายไฟ 1 

5 เทสกระจกตรวจสอบน๊อท 1 

รวม 
 

5 
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ตารางที่ 3.3 ขอ้มูลเวลาท่ีใชใ้นการท างานของสายการผลิต 
ขอ้มูล เวลา (นาที) 
เวลาท างาน 8.00-16.50 470 นาที 
เวลาพกัช่วงเชา้ 10 นาที 
เวลาพกัช่วงบ่าย 10 นาที 
ท ากิจกรรม 5 ส 5 นาที 
เวลาท่ีใชท้  างานจริงต่อเดือน (24 วนั x60 วินาที) 655,200 วินาที 

การหาความสามารถในการผลิตดงัสมการ 

ความสามารถในการผลิต = เวลาท่ีใชท้  างานจริงต่อเดือน / รอบเวลาในการผลิต 

 จากสมัการท่ี (1) ค  านวณหาความสามารถในช้ินส่วน กระจกรถมองขา้ง Model : J02C Camera 

ไดเ้ท่ากบั 10,653 ช้ิน/เดือน แลว้น าขอ้มูลมาเปรียบเทียงกบัยอดการสัง่ซ้ือจากลูกคา้ 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการเกบ็รวบรวมขอ้มูล 

- อุปกรณ์ช่วยในการเกบ็รวบรวมขอ้มูล เช่น นาฬิกาจบัเวลา, Observation Time เป็นตน้ 

-  เคร่ืองคอมพิวเตอร์และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ เช่น Microsoft Excel, Power point เป็นตน้ 

 - กลอ้งถ่ายรูปดิจิตอล  
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3.3 ขั้นตอนในการด าเนินงานที่นักศึกษาปฎบิัตงิานหรือโครงงาน 

 รายละเอียดช้ินงาน กระจกรถมองขา้ง Model : J02C Camera 

 

 

 

 
Model J02C camera หนา้ Model J02C camera หลงั 

รูปที่ 3.1แสดงตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์Model J02C camera หนา้และหลงั 

Part No  :96301/2-5VA0C 

Part Name : Mirror Assy Door 

Model  : J02C 

 ศึกษายอดการผลิตช้ินส่วนของเดือน พฤศจิกายน 2015 เพือ่น าขอ้มูลจ านวนรุ่นท่ีสัง่ผลิตมาd
ท่ีสุดมาวางแผนการปรับปรุงความสามารถในการผลิต ของไลน์ Model : J02C Camera 
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ตารางที่ 3.4 แสดงยอดการสัง่ผลิตของเดือน พฤศจิกายน 2015 

 จากการส ารวจ จะเห็นว่า ยอดการสั่งผลิตสินคา้ J02C Camera มียอดการสั่งผลิตมากท่ีสุด เม่ือ

เปรียบเทียบกบัช้ินส่วนอ่ืน จึงเลือกท่ีจะปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ยการลดเวลาในกระบวนการ 

OVERTIME DAY (2 Hrs. 45 Min./SHIFT)

MODEL J02C B12G

E/T (B) A/T (B) Heater (B) CameraCamera (B) HT+CAA/T

3,456 864 864

3 72 18

126

TAKT TIME OF CUSTOMER (SEC./PCS.) 46.8

CYCLE TIME EACH TYPE (SEC./PCS.) 52.0 56.0 61.5 65.0

CYCLE TIME LINE (SEC./PCS.) 57.7

NO.OF OPERATOR

54.0 52.0 56.0

PRODUCTIVITY 12.1

3

1 Hrs.

18

Min.46.0

65.0

Pers./SHIFT5

Pcs/M-h.

VOLUME LINE (PCS./SHIFT) 584

NO.OF WORKING DAY 24 DAY

TYPE

Q'TY (PCS./MONTH) 5,544 3,528 13,484 144

Heater

PRODUCTION VOLUME (PCS./SHIFT) 116 74 281

PRODUCTION MONTH Nov'15

DAILY WORKING ( 455 MIN/SHIFT ) 27300 SEC./SHIFT

LINE : NON TMT 2 (J02C - B12G)
MANAGER ENGINEER

ASSEMBLY SECTION
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   3.3.1 ศึกษาและหาขอ้มูลของสายการท างาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่3.2 แผนผงัแสดงการท างานสายการผลิตModel J02C Camera 

จากรูปท่ี 3.2 แสดงถึงLayoutงานมาตราฐานของพนกังานในสายการผลิตModel J02C Camera ท าใหไ้ดเ้ห็นถึงกระบวนการท่ีพนกังานแต่

ละคนท าการเดินระหว่างท างานเกิดเวลาศูนยเ์ปล่ารวมถึงการเคล่ือนท่ีแบบErgonomics แบ่งขั้นตอนการท างานยของแต่ละสถานีงานได้ดี

LINE J02C Camera Date
PART No. Apporved Check Report by
PART NAME J02C Camera

ผูบ้นัทึก
From

To

เช็ค
คุณภาพ

ความ
ปลอดภยั

มาตรฐาน
ท่ีคา้ง 

จ  านวน
งานท่ีคา้ง

TAKT 
TIME Sec

CYCLE 
TIME Sec

ล าดบั
ของ

REVISE NO.

HYOJUN SAGYO HYO   แผนภาพมาตราฐาน 

ลกัษณะงาน

DOCUMENT NO.

10/10/2015

บุญรักษา แสงมณี
ตรวจสอบ kanban

Packing ช้ินนงานลงกล่อง

TOTAL PRODUCTION SYSTEM

1 2 3 4 5 6 7

BEFORE AFTER

45 ซม. 
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ตารางที่ 3.5 Operator 1  แสดง Operation Flow Process Chat

ตารางที่ 3.6 Operator 2 Operation Flow Process Chat 

 

ปฎิบติังาน การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย การจดัเกบ็

ยิงสกรู 4x18 จ านวน 2 จุด 6.4

เสียบ Connector กบั Camera 3.8

จดัเกบ็สายโดยคลอ้งเขา้กบั Body 6.3

หยิบ Support SA มาวางเขา้กบั Body SA 3.5

หยิบ Body under มาประกอบเขา้กบั Body S/A 6.4

เสียบสาย A/T เขา้กบั D103 2.5

ร้อยสายไฟผา่นรู D103 10.2

หยิบช้ินงานวางจ๊ิกถดัไป 2.2

ติดเทป cusion บริเวณใต ้Body 3.5

ยิงสกรูใต ้Body 4x18 จ านวน 1 จุด 3.8

พลิกจ๊ิกยิงสกรู 4x18 จ านวน 3 จุด 8.8

หยิบช้ินงานวางจ๊ิกถดัไป 2.2

รวม 59.6 9 3 0 0 0

ขั้นตอนการท างาน เวลา(นาที)
สญัลกัษณ์

ปฎิบติังาน การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย การจดัเกบ็

หยิบBody วางลงในจ๊ิก 3.2

หยิบสายไฟกด Connector ลงกบั ACT 7.3

วาง ACT ลงบน Body 4.6

ยิงสกรู 4/18 จ านวน 3 จุด 8.2

หยิบ Holder mirror กดเขา้กบัACT S/A 2.5

กดปุ่ มให้เคร่ืองอดักระจก 0.5

รอเคร่ืองท างาน 10

ปดกระจกตรวจสอบลอ๊กกบั ACT 3.5

น าช้ินงานจ๊ิกถดัไป 2.2

หยิบ Suppout SA มาวางเขา้กบั Body SA 3.5

รวม 45.5 7 2 1 0 0

ขั้นตอนการท างาน เวลา(นาที)
สญัลกัษณ์
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ตารางที่ 3.7 Operator 3 Operation Flow Process Chat 

 

ตารางที่ 3.8 Operator 4 Operation Flow Process Chat 

 

ปฎิบติังาน การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย การจดัเกบ็

หยิบ Lamp มาตรวจสอบ และเช็คความสวา่ง 7.2

เสียบ Lamp เขา้กบั connector 3.3

วาง Lamp เขา้กบั Body 2.8

ยิงสกรู 4x18 จ านวน 2 จุด 5.2

หยิบช้ินงานวางจ๊ิกถดัไป 2.2

เสียบป้าย Barcode ท่ีช่องสแกน 2.5

สอดสายไฟเขา้รู Base S/A รูท่ี 1 4.5

น า Base สอดสายไฟแลว้วางประกบ Body 3.2

ยิงสกรู M5x14 จ านวน 3 จุด 8.8

สอดสายไฟเขา้รู Base S/A รูท่ี 2 5.5

เสียบสายไฟ 4 เสน้เขา้กบั connector 10.0

หยิบช้ินงานวางจ๊ิกถดัไป 2.2

รวม 57.4 9 3 0 0 0

ขั้นตอนการท างาน เวลา(นาที)
สญัลกัษณ์

ปฎิบติังาน การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย การจดัเกบ็

กด Gasket ลงให้แนบสนิทกบั BASE 3.2

เสียบสายไฟ 8 เสน้เขา้กบั connector 20

น าสายไฟแขวนเขา้กบัจ๊ิก 2.8

พนัเทปจ านวน 1 ช้ิน ท่ีโคนสายไฟ 3.5

ติด clip บริเวณกลางสายไฟ 6.5

พนัเทปจ านวน 1 ช้ิน ท่ีปลายสายไฟ 8.3

มากร์ดินสอเทียน (เขียนช่ือย่อพนกังาน) 4.5

น างานเขา้เคร่ืองเทส 5.2

เสียบป้าย Barcode ท่ีเคร่ืองเทส 2.5

รวม 56.5 7 2 0 0 0

ขั้นตอนการท างาน เวลา(นาที)
สญัลกัษณ์
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ตารางที่ 3.9 Operator 5 Operation Flow Process Chat 

 

 

 

 

 

 

 

ปฎิบติังาน การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย การจดัเกบ็

กดปุ่ มให้เคร่ืองสแตม้วนัท่ี 0.5

กดปุ่ มสีแดงเพ่ือหยุดการท างานของเคร่ือง 0.5

หยิบช้ินงานออกจากเคร่ืองเทส 3.1

ติดเทป ID ท่ีใต ้Body 5.1

เคาะช้ินงาน D/M ตรวจสอบส่ิงตกคา้ง 1.8

ท าความสะอาดกระจกดว้ยเบนซิลขาว 8.2

ตรวจสอบขาลอ๊ก Heater ตอ้งลอ๊กทั้งสองขา 3.2

ตรวจสอบสาย AT ตอ้งลอ็กกบั D103 3.2

ตรวจสอบสกรูยึด Lamp 2 จุด 3.2

ตรวจสอบสกรูยึดเฟรมกบั Body 3 จุด 3.2

ตรวจสอบสกรูใต ้Base 3 จุด 2.5

ตรวจสอบสกรูยึด Support 1 จุด 2.5

ตรวจสอบเทปพนัสายไฟ และ Clip 3.2

ตรวจสอบสายไฟลอ๊กสนิทกบั Connector 2.5

ตรวจสอบ Lot วนัท่ีผลิต 2.5

หยิบถุงโฟมวางในกล่อง 2.5

น าช้ินงานวางถบัถุงโฟม 2.5

รวม 50.2 4 2 10 0 0

ขั้นตอนการท างาน เวลา(นาที)
สญัลกัษณ์
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อดักระจก 
 

ประกอบBody 
 

 ประกอบ Lamp 
 

ประกอบสายไฟ 
 

เทสกระจกตรวจสอบน๊อท 
ตารางที ่3.10 แผนภูมิกระบวนการผลิตModel J02C Camera 

 

ตารางท่ี 3.10 ตวัอยา่งแผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขั้นตอนการท างานของ

กระบวนการประกอบช้ินส่วนกระจกรถยนตใ์นสายการผลิตModel J02C Camera 
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3.3.2 การศึกษาการจบัเวลาโดยตรง 

 ล าดับขั้นตอนของงานและท าการจับเวลา 

  ล าดบัขั้นตอนของงานและท าการจบัเวลา Time Measurement โดยจบัเวลาพนกังาน

ประกอบช้ินงานในทุกสถานีงานเพื่อดูวา่เวลาในการท างานของพนกังานแต่ละคนไหนท่ีท าให้

สายการผลิตนั้นมีรอบการท างานมากท่ีสุด (Cycle Time)เป็นคอขวดซ่ึงท าใหพ้นกังานคนอ่ืนๆ เกิดการ

รองานข้ึน ซ่ึงรายละเอียดของ ตารางจบัเวลานนัป้ระกอบดว้ย 

 1.ล าดบังานและรายละเอียดของงาน โยสงัเกตรายบละเอียดการท างานทั้งหมดแลว้ แบ่ง

ขั้นตอนการท างานออกเป็นล าดบัส าหรับการจบัเวลา 

 2.เวลาท่ีวดัได ้10 ค่า จบัเวลา 10 ค่า เพื่อใหเ้กิดความคลาดเคล่ือนนอ้ยท่ีสุด 

 3.ค่าต ่าสุดของเวลาทั้ง 10 ค่า เพื่อเลือกท่ีมากท่ีสุดเพื่อน าไปบนัทึกใน เอกสารมาตราฐานเพื่อ

น าไปวิเคราะห์ต่อไป  

 4.ค่าสูงสุดของเวลาทั้ง 10 ค่า เพื่อเลือกค่าท่ีสูงสุดเพื่อไปบนัทึกใน เอกสารมาตราฐานเพื่อน าไป

วิเคาะห์ 

 5.ค่าสูงสุดลบดว้ยค่าต ่าสุดหรือส่วนแกวง่ของเวลา (Fluctuation) 

 6.ค่าเฉล่ียของเวลาทั้งหมด 10 ค่า เพื่อน าค่าท่ีไดไ้ปบนัทึกใน เอกสารมาตราฐานเพื่อน าไป

วิเคราะห์ 

 7.ผลรวมในแนวด่ิงของตารางเพื่อน าค่าท่ีไดไ้ปบนัทึกใน เอกสารมาตราฐานเพื่อน าไปวิเคราะห์

ต่อไป 
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3.3.3 การประมาณจ านวนของรอบการจบัเวลา 

1.ท าการจบัเวลาของการท างานเบ้ืองตน้โดย 

 - ถา้วฎัจกัรการท างานสั้นกวา่ 2 นาที ใหจ้บัเวลา 10 ค่า 

 -  ถา้วฎัจกัรการท างานยาวกวา่ 2 นาที ใหจ้บัเวลา 5 ค่า 

 2.หาค่า R(Range) ซ่ึงกคื็อค่าสูงสุดของเวลา (MAX)- ค่าต ่าสุดของเวลา (Min) 

     

    

3.หาค่า X̅ซ่ึงกคื็อค่าผลรวมของเวลาในกลุ่มหารดว้ยจ านวนขอ้มูล 

 4.ค านวณค่า R/X̅ 

 5. อ่านค่า N (จ านวนรอบท่ีเหมาะสม) จากตาราง โดยประมาณค่าความ

คลาดเคล่ือน±5% 

 6 จบัเวลาตามจ านวนคร้ังท่ีตอ้งการ 

 7. ค  านวณค่าความแม่นย  าของกลุ่มตวัอยา่งท่ีท าการจบัเวลา 

 

 

R = Max - Min 
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ตารางที3่.11 แสดงตวัอยา่งการจบัเวลา Model J02C ของพนกังาน Station ท่ี1 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากตารางท่ี 3.11 แสดงการจบัเวลา Model J02C camera  ของพนกังาน Station ท่ี 7ท างานในแต่ละกระบวนการซ่ึงเห็นไดว้า่เวลาท่ีนอ้ยท่ีสุดของ  
Station ท่ี 7คือ 0.8วินาทีแสดงดว้ยเสน้สีเหลืองและค่าเวลาท่ีมากท่ีสุด1.2วินาที แสดงดว้ยเสน้สีน ้ าเงิน
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ตวัอยา่งการค านวณรอบการจบัเวลาท่ีเหมาสม ของสถานีงานท่ี 7J02C 

1) ค านวณค่า R จากค่าสูงสุดของเวลา (Max) – ค่าต ่าสุดของเวลา (Min) 

Max = 1.2วินาที 

Min = 0.8วินาที 

  R= 1.2 – 0.8 = 0.4 

2) ค านวณค่า X̅จากค่าผลรวมของเวลาในกลุ่มหารดว้ยจ านวนขอ้มูล 

ผลรวมของเวลาในกลุ่ม = 0.8+0.8+1.2+1.1+0.9+0.8+0.8+0.8+1.2+0.9 

ค่า X̅ = 9.3/10 = 0.93 

3) ค านวนค่าR/X̅ = 0.4/0.93 = 0.43 

ค านวณค่าตามตวัอยา่งขา้งตน้ทุกๆสถานงาน แลว้เลือกค่า 𝑅/�̅�ท่ีมากท่ีสุดของทุกๆสถานี

งาน 

จากตวัอยา่งของวฎัจกัรกระบวนการท างาน พบวา่ค่า 𝑅/�̅�ท่ีมากท่ีสุด คือ 0.43จากนั้น
ตรวจสอบค่า N จากตาราง พบวา่จ านวนรอบการจบัเวลาท่ีเหมาะสมคือ 10ค่า แลว้น ามาตรวจสอบ
ค่าความแม่นย  าจริงของกลุ่มตวัอยา่งท่ีท าการจบัเวลา 

ค านวณหาค่าความแม่นย  าของขอ้มูลในช่วงความเช่ือมัน่ 95%และความคลาดเคล่ือน 5%  

1) แบ่งขอ้มูลออกเป็นกลุ่มยอ่ย โดยแบ่งขอ้มูลออกเป็นกลุ่มละ 5 ขอ้มูล 
2) หาค่าพิสยั (R) ของกลุ่มขอ้มูลยอ่ย (Sub group)  
3) หาค่า R̅จากสูตร ∑ R N⁄ และ หาค่า X̅จากสูตรX̅ = ∑ X N⁄  
4) หาค่า Relative Accuracy จากสูตร   
5) Rel. acc. =  2 × (

�̅�

𝑋
) × (

1

𝑑2√𝑁
) × 100  

โดยท่ี d2 = 2.326 เม่ือขอ้มูลของกลุ่มมีค่าเท่ากบั 5  
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ตวัอยา่งการค านวณค่าความแม่นย  าของขอ้มูล ของสถานีงานท่ี 7J02C 

1) แบ่งขอ้มูลออกเป็นกลุ่มยอ่ยกลุ่มละ 5 ขอ้มูล 
0.8 0.8 1.2 1.1 0.9 0.4 
0.8 0.8 0.8 1.2 0.9 0.4 

2) หาค่า R̅จากสูตร ∑ R N⁄ และ หาค่า X̅จากสูตรX̅ = ∑ X N⁄  

  จะไดR้̅ = (0.4 5⁄ ) + (0.4 5⁄ ) = 0.16 

จะได ้X̅ = (0.8 + 0.8 + 1.2 + 1.1 + 0.9 + 0.4 + 0.8 + 0.8 + 0.8 + 1.2 +

                                  0.9 + 0.4) ÷ 10 

 = 0.93 

3) หาค่า Relative Accuracy จากสูตร  

2 × (
R̅

X̅
) × (

1

d2√N
) × 100 

โดยท่ี d2 = 2.326 เม่ือขอ้มูลของกลุ่มมีค่าเท่ากบั 5 

Relative Accuracy=  2 × (
0.16

0.93
) × (

1

2.326×√10
) × 100 = 4.68% 

 

 ดงันั้นจะเห็นว่าค่าความแม่นย  าของกลุ่มขอ้มูลอยูใ่นช่วงของความเช่ือมัน่ 95% และความคลาด
เคล่ือน ±5%ดงันั้นถา้ท าการวิเคราะห์ค่าความแม่นย  าของกลุ่มขอ้มูลและยงัอยูใ่นช่วงท่ีท าการศึกษาเรา
จะท าการยอมรับจ านวนขอ้มูลของเวลาท่ีจบัแต่ถา้ไม่อยูใ่นช่วงของความเช่ือมัน่ท่ีท าการศึกษาจะตอ้งท า
การจบัเวลาของขอ้มูลเพิ่มข้ึนแลว้หาความแม่นย  าของขอ้มูลจนกว่าค่าความแม่นย  าของขอ้มูลจะอยู่
ในช่วงท่ีท าการศึกษา 
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3.3.4 การค านวณเวลาเผือ่ 

 ในการท างานใดๆกต็าม แมว้า่จะผา่นวิธีการออกแบบท่ีดีท่ีสุดแต่พนกังานกย็งัเกิดความเม่ือยลา้
และความเครียดข้ึนได ้นอกจากน้ีนอกจากน้ี ยงัตอ้งการเวลาในการท าธุระส่วนตวั เช่น ด่ืมน ้า ไป
หอ้งน ้า เป็นตน้ 

1เวลาเผือ่ส าหรับความล่าชา้ (Delay or contingency Allowance)  

      - แบบหลีกเล่ียงไม่ได ้(Unavoidable Delays) เกิดข้ึนไดทุ้กขณะไม่สามารคาดการณ์
ได ้เช่น เคร่ืองจกัรเสีย, วสัดุเส่ือมสภาพเป็นตน้ 
      - แบบหลีกล่ียงได ้(Avoidable Delay) มกัเกิดจากการท างาน เช่นการท าความ
สะอาด, การเปล่ียนเคร่ืองมือ เป็นตน้ 

  2.เวลาเผือ่ส าหรับบุคคล (Personal Allowance) เกิดจากความตอ้งการของพนกังาน 
เช่น ตอ้งการหยดุตวั, การไปเขา้หอ้งน ้า, การด่ืมน ้า เป็นตน้และสภาพการท างานแต่ละอยา่งนั้นส่งผลต่อ
การใชเ้วลาส่วนตวัท่ีแตกต่างกนัโดยการใหเ้วลาลดหยอ่นนั้นจะพจิารณาสภาพการท างานประกอบดว้ย   

  3.เวลาเผือ่ส าหรับความเม่ือยลา้ (Fatigue Allowance)  เม่ือพนกังานท างานหนกั หรือ
ภายใตส้ภาวะต่างๆท่ีส่งผลต่อความเครียดร่างกายจะเกิดความเม่ือยลา้และตอ้งการพกัผอ่นเพื่อท่ีจะท า
ใหร่้างกายกลบัสู่สภาพปกติดงันั้นจึงมีเวลาลดหยอ่นเน่ืองจากความเม่ือยลา้ โดยจะข้ึนอยูก่บัลกัษณะ
ของงาน , ความแขง็แรงของพนงังาน, ระยะเวลาในการท างาน และสภาพแวดลอ้ม 

3.3.5 ค านวณเวลามาตรฐานในการท างาน 

 เวลามาตรฐาน(Standard time) คือ เวลาการท างานพื้นฐาน (Basic หรือ Normal time)ท่ีมีการคิด
รวมค่าเวลาเผือ่หรือเวลาลดหยอ่น (Allowance time) ในการท างาน 

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ (1 + เวลาลดหยอ่น) 
Std = NT (1+A)  
เม่ือ Std = เวลามาตรฐาน (Standard time)  

  NT = เวลาปกติ (Normal time)  
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A = เวลาลดหยอ่น (Allowance time มกัอยูใ่นรูปของ %ของเวลาปกติ) 

ตารางที่3.11 ตารางแสดงตวัอยา่งการหาเวลามาตราฐานสายการผลิตModel J02C Camera 

 

 3.3.6 การหารอบเวลาการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ (Takt time)  

 จากการศึกษาสายการผลิตModel J02C Cameraการก าหนดรอบเวลาการผลิตนั้นมีเวลาการ

ท างาน 7 ชัว่โมง35 นาที หรือ 455นาที (27,300 วินาทีต่อวนั)โดยมียอดการสัง่ซ้ือของลูกคา้ต่อหน่ึง

เดือน คือ 13484 ช้ิน (ท างาน 2 กะ) 1 กะเท่ากบั 6,742  ดงันั้นจะสามารถหารอตัราการผลิตไดจ้าก  

อตัราการผลิต วนั⁄ =  
6,742 ช้ิน

1 เดือน
×

1เดือน
24วนั

 

=   281 ช้ิน / วนั 

 จากอตัราการผลิต/วนั จะสามารถหารอบเวลาการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ไดจ้าก  

Takt Time =  
27,300 วินาที

281ช้ิน
 

= 97.2 วินาที / ช้ิน 

No. Station Average %Rating %ค่าเผือ่ เวลามาตราฐาน เวลามาตราฐาน 
ของงายอ่ย ของการผลิต 

1 Operator 1 61.5 100 0 61.5 61.5 
2 Operator 2 59.6 100 0 59.6 59.6 
3 Operator 3 57.4 100 0 57.4 57.4 
4 Operator 4 56.5 100 0 56.5 56.5 
5 Operator 5 50.2 100 0 50.2 50.2 
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รูปที ่3.3 กราฟแสดงเวลามาตราฐานของพนกังานแต่ละคนในแต่ละสถานนีงาน (ก่อนปรับปรุง) 

จากรูปท่ี 3.3 จะเห็ไดว้า่Operator 1 มีรอบเวลาสูงสุดคือ 61.5 วินาที จึงน ามาหาปริมาณการผลิตต่อวนั 

ซ่ึง 1 วนัมีเวลาในการท างานคือ 455นาที หรือ 27,300 วนิาที จะไดว้า่ 

ปริมาณการผลิต วนั⁄ =
27,300
61.5

 

      =443.9 ช้ิน /วนั 
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 3.3.4 การวิเคราะห์ขอ้มูล  

  1.วิเคราะห์แนวทางการแกไ้ขปัญหาสายการผลิตModel J02C Cameraเน่ืองจากปัจจุบนัการ
ผลิตรุ่น Camera มีความตอ้งการเพิ่มคุณภาพผลผลิตเพิ่มข้ึน 5%  ดงันั้นหากตอ้งการผลิตใหไ้ดว้นัละ466
ช้ิน/วนัตอ้งท าการลดรอบเวลาการผลิต (Cycle time) ในแต่ละสถานีใหอ้ยูภ่ายใตร้อบเวลาการผลิต
เท่ากบั 58.96วินาที/ช้ิน โดยค านวณจาก 

รอบเวลาการผลิตท่ีตั้งเป้าไวท่ี้ 5% =
เวลาผลิตท่ีมีอยูท่ ั้งหมด (วินาที)

อตัราการผลิต (ช้ิน วนั)⁄
 

รอบเวลาการผลิตท่ีตั้งเป้าไวท่ี้ 5% =
27,300
488

 

   =55.9 วินาที ช้ิน⁄  
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รูปที3่.4 Yamazumi Chart แสดงเวลาและขั้นตอนการท างานของพนกังานทั้ง 5 คน (ก่อนปรับปรุง) 

Operator 1 CT Operator 2 CT Operator 3 CT Operator 4 CT Operator 5 CT

หยบิ Body วางลงในจิ๊ก 3.2 ยงิสกรู 4x18 จ านวน 2 จดุ 6.4 หยบิ Lamp มาตรวจสอบ และเช็คความสวา่ง 7.2 กด Gasket ลงใหแ้นบสนทิกับ BASE 3.2 กดปุ่ มใหเ้ครือ่งสแตม้วนัที่ 0.5

หยบิสายไฟกด Connector ลงเขา้กับ ACT 7.3 เสยีบ Connector กับ Camera 3.8 เสยีบ Lamp เขา้กับ connector 3.3 เสยีบสายไฟ 8 เสน้เขา้กับ connector 20 กดปุ่ มสแีดงเพือ่หยดุการท างานของเครือ่ง 0.5

วาง ACT ลงบน Body 4.6 จัดเก็บสายโดยคลอ้งเขา้กับ Body 6.3 วาง Lamp เขา้กับ Body 2.8 น าสายไฟแขวนเขา้กับจิ๊ก 2.8 หยบิชิน้งานออกจากเครือ่งเทส  3.1

ยงิสกรู 4x18 จ านวน 3 จดุ 8.2 หยบิ Support SA มาวางเขา้กับ Body SA 3.5 ยงิสกรู 4x18 จ านวน 2 จดุ 5.2 พันเทปจ านวน 1 ชิน้ ทีโ่คนสายไฟ 3.5 ตดิเทป ID ทีใ่ต ้Body 5.1

หยบิ Holder mirror มาเสยีบเขา้กับสายฮตีเตอร์ 15.3 หยบิ Body under มาประกอบเขา้กับ Body S/A 6.4 หยบิชิน้งานวางจิ๊กถัดไป 2.2 ตดิ clip บรเิวณกลางสายไฟ 6.5 เคาะชิน้งาน D/M ตรวจสอบสิง่ตกคา้ง 1.8

หยบิ Holder mirror กดเขา้กับ Act S/A 2.5 เสยีบสาย A/T เขา้กับ D103 2.5 เสยีบป้าย Barcode ทีช่อ่งสแกน 2.5 พันเทปจ านวน 1 ชิน้ ทีป่ลายสายไฟ 8.3 ท าความสะอาดกระจกดว้ยเบนซลิขาว 8.2

กดปุ่ มใหเ้ครือ่งอัดกระจก 0.5 รอ้ยสายไฟผา่นรู D103 10.2 สอดสายไฟเขา้รู Base S/A รูที ่1 4.5 มากรด์นิสอเทยีน (เขยีนชือ่ยอ่พนักงาน) 4.5 ตรวจสอบขาล๊อก Heater ตอ้งล๊อกทัง้สองขา 3.2

รอเครือ่งท างาน 10 หยบิชิน้งานวางจิ๊กถัดไป 2.2 น า Base สอดสายไฟแลว้วางประกบ Body 3.2 น างานเขา้เครือ่งเทส 5.2 ตรวจสอบสาย AT ตอ้งล็อกกับ D103 3.2

กดกระจกตรวจสอบล๊อกกับ Act 3.5 ตดิเทป cusion บรเิวณใต ้Body 3.5 ยงิสกรู M5x14 จ านวน 3 จดุ 8.8 เสยีบป้าย Barcode ทีเ่ครือ่งเทส 2.5 ตรวจสอบสกรูยดึ Lamp 2 จดุ 3.2

น าชิน้งานวางจิ๊กถัดไป 2.2 ยงิสกรูใต ้Body 4x18 จ านวน 1 จดุ 3.8 สอดสายไฟเขา้รู Base S/A รูที ่2 5.5 ตรวจสอบสกรูยดึเฟรมกับ Body 3 จดุ 3.2

หยบิ Camera S/A ถอดถงุโฟม วางเขา้กับ Body 4.2 พลกิจิ๊กยงิสกรู 4x18 จ านวน 3 จดุ 8.8 เสยีบสายไฟ 4 เสน้เขา้กับ connector 10 ตรวจสอบสกรูใต  ้Base 3 จดุ 2.5

หยบิชิน้งานวางจิ๊กถัดไป 2.2 หยบิชิน้งานวางจิ๊กถัดไป 2.2 ตรวจสอบสกรูยดึ Support 1 จดุ 2.5

ตรวจสอบเทปพันสายไฟ และ Clip 3.2

ตรวจสอบสายไฟล๊อกสนทิกับ Connector 2.5

ตรวจสอบ Lot วนัทีผ่ลติ 2.5

หยบิถงุโฟมวางในกลอ่ง 2.5

น าชิน้งานวางถับถงุโฟม 2.5

61.5 59.6 57.4 56.5 50.2
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จากรูปท่ี3.16 แสดงใหเ้ห็นถึงภาระงานของพนกังานในแต่ละ Station ก่อนการปรับปรุงโดย 

Yamazumi Chartแสดงใหเ้ห็นการท างานของพนกังานแต่ละกระบวนการ รวมเวลาเคร่ืองจกัรและ 

รวมเวลาเดิน ซ่ึงจะเนน้ไปท่ีพนกังานโดยตรงท าใหส้ามารถแบ่งภาระงานไดอ้ยา่งตรงจุด Cycle Time 

ของพนกังานแสดงไดด้งัน้ี  

   พนกังานคนท่ี 1 = 61.5 วินาที/ 1 ช้ินงาน 

   พนกังานคนท่ี 2 = 59.6 วินาที/ 1 ช้ินงาน 

   พนกังานคนท่ี 3 = 57.4 วินาที/ 1 ช้ินงาน 

   พนกังานคนท่ี 4 = 56.5 วินาที/ 1 ช้ินงาน 

   พนกังานคนท่ี 5 = 50.2 วินาที/ 1 ช้ินงาน 

จะเห็นไดว้า่พนกังานคนท่ี 1เกิดการท าเป็นคอขวดของกระบวนการเพราะมีค่า Cycle Time 

มากท่ีสุดอยูท่ี่ 61.5 นาที   ดงันั้น  Cycle Time ของกระบนการน้ีจะเป็น61.5 นาที/ 1 ช้ินงาน   



40 
 

  

 

รูปที ่3.5 แสดงกราฟการวเิคาระห์สาเหตุการโดยใชแ้ผนผงักา้งปลาของสายการผลิตModel J02C Camera
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จากการศึกษาเวลาการท างานของพนกังานสายการผลิตสายการผลิตModel J02C Cameraแลว้
จดัเรียงขอ้มูลเป็นกราฟแท่งดงัรูปท่ี 3.3 แสดงให้เห็นถึงเวลาการท างานท่ีแตกต่างกนัของแต่ละสถานี
งานอีกทั้งยงัมีเวลาในการท างานสูงกว่ารอบเวลาในการผลิต  (Takt time) อยูม่ากโดยสามารถวิเคราะห์
ปัญหาจากขอ้มูลดงักล่าวน้ีไดว้่าในกระบวนการผลิตเพื่อให้ทราบสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริงโดยใช้
เคร่ืองมือทางคุณภาพตามหลักการวิเคราะห์ของระบบการผลิตแบบโตโยต้า(Toyota Production 
System) คือ ซ่ึงจะช่วยในการตั้งค  าถามไปเร่ือยๆเพื่อให้ไดค้  าตอบท่ีเป็นรากเหงา้สาเหตุของปัญหาท่ี
แทจ้ริงจากนั้นจึงน าสาเหตุปัญหาไดน้ั้นมาวางแผนในการปรับปรุงต่อไป  

ตารางที่3.12ตารางสรุปแนวทางแกไ้ขปัญหา จากการวิเคราะห์ Why Why Analysis ของสายการผลิต
สายการผลิตModel J02C Camera 

Why ปัญหา สาเหตุ แนวทางแกไ้ข 

Why1 
มีการเคล่ือนไหวของ
พนกังานท่ีไม่จ าเป็น 

กระบวนการท่ี1 มีโต๊ะ
วา่งส าหรับวางจ๊ิกท่ี

ไม่ไดใ้ชง้าน 

เคล่ือนยา้ยเคร่ืองอดักระจกเขา้มาแทน
พื้นท่ีวา่งเปล่า 

Why2 
เสียเวลาในการถอดถุง

โฟม 

ในกระบวนการท่ี2 มี
ขั้นตอนในการถอดถูก
โฟมท าใหเ้สียเวลาใน

การท างาน 

ตดัขั้นตอนในการถอดถุงโฟมออกและ
จดัท ากล่องมิโนมิ เป็นจ๊ิกวางช้ินส่วน

กลอ้งเพื่อเตรียมประกอบ 

Why3 
พนกังานเม่ือยลา้ใน

การท างาน 

ระดบักล่อง Clip อยูใ่น
ระดบัต ่าท าใหพ้นกังาน

หยบิไม่สะดวก 

น า rack ท่ีไม่จ าเป็นต่อการใชง้าน
ออกไปจากกระบวนการปรับระดบั Clip 
ใหสู้งข้ึนสามารถลดเวลาในการหยบิ 

Clip ได ้
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บทที่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคาระห์และสรุปผลต่างๆ 

 

จากแนวคิดขา้งตน้ ในบทท่ี 4 น้ีจะแสดงผลการวิเคราะห์ ขอ้มูลการท างานของพนักงานใน
สายการผลิตModel J02C Cameraในการด าเนินงานได้มีการสังเกตุจากบทท่ี 3 พบว่าสมดุลใน
สายการผลิตนั้นไม่สมดุลดงันั้นจึงท าการปรับปรุงลกัษณะงานและจดัขั้นตอนการท างานใหม่เพื่อไม่ให้
เกิดการสูญเปล่าจึงตอ้งมีการท า Cycle Time,CTและTaktTime,TTให้มีมาตราฐานในการผลิตช้ินส่วน 
เพื่อท่ีจะลดขั้นตอนการท างานและลดเวลาท่ีไม่จ าเป็นท าใหเ้วลาท างานนั้นเก่ียวขอ้งกบัประสิธิภาพการ
ท างานสูงสุดลดและลดตน้ทุนใหไ้ดม้ากท่ีสุด 
 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

จากการวิเคราะห์สายสายการผลิตModel J02C Cameraท าการปรับปรุงอุปกรณ์ต่างๆจดัท า 

KAIZEN เพื่อช่วยให้การท างานสะดวกมากข้ึนโดยพิจารณาจากการเคล่ือนไหวของพนักงานให้น้อย

ท่ีสุดซ่ึงจะท าให้ลดเวลาความสูญเปล่าของการเคล่ือนท่ี ตามหลกั วิธี Line Balancing,ECRS,WORK 

STUDY และ KAIZEN ท่ีจดัเตรียมวางแผนไว ้

ด าเนินการแกไ้ขโดยการจดัภาระงานของแต่ละกระบวนการใหม่เพื่อให้เกิดความสมดุลและ

เหมาะสมของกระบวนการผลิตโดยการพิจารณาการเพิ่มขั้นตอนการท างานใหก้ระบวนการท่ีมีช่องว่าง

ระหว่างรอบเวลาในการท างานกบัรอบเวลาในการผลิตเหลืออยู ่ซ่ึงจะท าใหส้ามารถลดเวลาท่ีเกินความ

จ าเป็นและส่งผลท าให้ลดตน้ทุนในการผลิตโดยดูขั้นตอนเปรียบเทียบจาก YAMAZUMI CHART 



43 
 

(ตารางท่ี 4.2) และท าการค านวณหารอบเวลาในการผลิตท่ีเหมาะสมเพื่อเป็นเป้าหมายในการจดัสมดุล

งานของแต่ละกระบวนการใหมี้ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนมากกวา่ 5 % 

  4.1.1 เป้าหมายของการปรับปรุง 

  จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา จากทฤษฎีกา้งปลา และ Why WhyWhy Analysis แสดงให้

เห็นถึงเวลาท่ีเสียเปล่า ไปกับการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ าเป็น, การวางวสัดุไม่เหมาะสมกับลกัษณะการ

ท างาน และมีพื้นท่ีวา่งเกินความจ าเป็น จึงเลือกท่ีจะแกไ้ขปรับปรุงเพื่อลดเวลาในการผลิต  

  เพื่อให้ เกิดประสิทธิภาพในการท างานได้ดีมากยิ่งข้ึน จึงตั้ งเป้าหมายในการผลิตให้มี

ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนมากกว่า 5% โดย จากการจบัเวลาของแต่ละสถานี จะเห็นไดว้่า รอบเวลาในการ

ท างานของกระบวนการผลิตกระจกมองขา้งก่อนการปรับปรุง ใชเ้วลาในการผลิต (Cycle Time)อยู่ท่ี

เวลา 61.5 วินาที/ช้ิน ภายใน 1 วนั จะไดผ้ลผลิตทั้งหมด 443 ช้ิน ดงันั้น หากตอ้งการให้ประสิทธิภาพ

เพิ่มข้ึน 5% ภายใน 1 วนั จะตอ้งผลิตกระจกมองขา้งให้ได ้466 ช้ิน ดงันั้น รอบเวลาในการผลิตกระจก

มองขา้งท่ีเพิ่มข้ึน 5% สามารถหาไดจ้าก 

รอบเวลาในการผลิตกระจกมองขา้ง (C.T. )=
เวลาผลิตท่ีมีอยูท่ ั้งหมดต่อหน่วยเวลา

อตัราการผลิตท่ีตอ้งการต่อหน่วยเวลา
 

 

รอบเวลาในการผลิตกระจกมองขา้ง(C.T.)= 
27,300 วินาที

466 ช้ิน
=58.6 วินาที/ช้ิน 

 

  จากการค านวณ จะไดร้อบเวลาในการผลิตกระจกมองขา้งท่ีเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 5% ท่ี

ตอ้งปรับปรุงใหล้ดลงนอ้ยกวา่ 58.6 วินาที/ช้ิน  

  จากกราฟ จะเห็นว่า Operator1 และ Operator2 รอบเวลาในการผลิตนั้น เกินกว่าเป้าหมายท่ี

ก าหนดไว ้ดงันั้น จึงตอ้งจดัสมดุลของแต่ละกระบวนการใหแ้ต่ละสถานีมีการท างานอยา่งสมดุล และมี

ประสิทธิภาพ 
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รูปที4่.1 กราฟแท่งแสดงเวลามาตรฐานของพนกังานแต่ละคนในสถานีงาน (ก่อนการปรับปรุง)
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ี
รอบเวลาในการท างานของกระบวนการผลิตกระจกมองขา้งก่อนปรับปรุง

เปา้หมาย58.6 วินาที
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4.1.2 การปรับปรุงและการแบ่งภาระงานโดยใชY้AMASUMI CHART 

  เพื่อใหไ้ดป้ระสิทธิภาพในการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน จึงตอ้งวางแผน รวบรวมแนวทางการแกไ้ขปัญหาจากทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง

ในเร่ีองเก่ียวกบัการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต เพื่อน ามาประยกุตใ์ชส้ าหรับการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาน้ี 

แผนผงัก่อนการลงมือปรับปรุงสถานีการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.2 แสดงถึงการปรับเปล่ียน Lay out  

LINE J02C Camera Date
PART No. Apporved Check Report by
PART NAME Mirror Assy Door     

ผูบ้นัทึก
From

To

เช็คคุณภาพ ความปลอดภยั
มาตรฐานท่ี

คา้ง LINE

จ านวนงาน

ท่ีคา้ง LINE

TAKT TIME 

Sec

CYCLE TIME 

Sec

ล าดบัของ

คนท างาน

REVISE NO.

HYOJUN SAGYO HYO   แผนภาพมาตราฐาน 

ลกัษณะงาน

DOCUMENT NO.

ตรวจสอบ kanban
Packing ช้ินนงานลงกล่อง

TOTAL PRODUCTION SYSTEM

1 2 3 4 5 6 7

BEFORE AFTER
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ตารางที่ 4.1 แสดงการปรับปรุงสถานีการผลิต 
 

รูปภาพก่อนท า / Before Improvement Figure รูปภาพหลงัท า / After Improvement Figure 

    

ปัญหา :มีพื้นท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการ 
 
อธิบาย / Details :ในกระบวนการท่ี1 มีโต๊ะวา่งส าหรับวางจ๊ิกท่ีไม่ไดใ้ชง้าน 
ความกวา้ง54ซม. ท าใหพ้นกังานเดินโดยใชเ้วลาศูนยป์ล่า 
 

ผลทีไ่ด้ / Outcome 
Safety Quality Cost Productivity เพิม่พืน้ที่ 

 
เคล่ือนยา้ยเคร่ืองอดักระจกเขา้มาแทนท่ีพื้นท่ีวา่งเปล่า 
ท าใหล้ดเวลาในการผลิตลดลง 

 
 
 

 

60 ซม. 
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ตารางที่ 4.2 แสดงการปรับปรุงสถานีการผลิต (ต่อ) 
 

รูปภาพก่อนท า / Before Improvement Figure รูปภาพหลงัท า / After Improvement Figure 

  
ปัญหา :ใชเ้วลาในการถอดถุงโฟม 
อธิบาย / Details :ในกระบวนการที2่ มีขั้นตอนในการถอดถุงโฟม ท าให้
เสียเวลาในการท างาน 
 

ผลทีไ่ด้ / Outcome 
Safety Quality Cost Productivity เพิม่พืน้ที่ 

 
ตัดขั้นตอนในการถอดถุงโฟมออกและจัดท ากล่องมิโนมิ 
เป็นจิ๊กวางช้ินส่วนกล้องเพ่ือเตรียมประกอบ 
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ตารางที่ 4.3 แสดงการปรับปรุงสถานีการผลิต 
 

รูปภาพก่อนท า / Before Improvement Figure รูปภาพหลงัท า / After Improvement Figure 

    
ปัญหา :ระดบักล่องclipอยู๋ในระดบัต ่า 
 
อธิบาย / Details :ระดับกล่องclipอยู๋ในระดับด าท าให้พนักงานหยบิไม่
สะดวก 

ผลทีไ่ด้ / Outcome 
Safety Quality Cost Productivity เพิม่พืน้ที่ 

 
น าrack ท่ีไม่จ าเป็นต่อการใชง้านออกไปจากกระบวนการ   
ปรับระดบักล่องclip ใหสู้งข้ึน สามารถลดเวลาในการหยบิclipได ้
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รูปที ่4.3 แผนภูมิ Yamasumi Chart แสดงเวลาความสูญเปล่าแต่ละกระบวนการเม่ือเปรียบเทียบกบัรอบเวลาในการท างาน

Operator 1 BF AF Operator 2 BF AF Operator 3 BF AF Operator 4 BF AF Operator 4 BF AF

หยบิ Body วางลงในจิ๊ก 3.2 3.2 ยงิสกรู 4x18 จ านวน 2 จดุ 6.4 6.4 หยบิชิน้งานวางจิ๊กถัดไป 2.2 หยบิชิน้งานวางจิ๊กถัดไป 2.2 กดปุ่ มใหเ้ครือ่งสแตม้วนัที่ 0.5 0.5

หยบิสายไฟกด Connector ลงเขา้กับ ACT 7.3 7.3 เสยีบ Connector กับ Camera 3.8 3.8 หยบิ Lamp มาตรวจสอบ และเช็คความสวา่ง 7.2 7.2 กด Gasket ลงใหแ้นบสนทิกับ BASE 3.2 3.2 กดปุ่ มสแีดงเพือ่หยดุการท างานของเครือ่ง 0.5 0.5

วาง ACT ลงบน Body 4.6 4.6 จัดเก็บสายโดยคลอ้งเขา้กับ Body 6.3 6.3 เสยีบ Lamp เขา้กับ connector 3.3 3.3 เสยีบสายไฟ 8 เสน้เขา้กับ connector 20 20 หยบิชิน้งานออกจากเครือ่งเทส  3.1 3.1

ยงิสกรู 4x18 จ านวน 3 จดุ 8.2 8.2 หยบิ Support SA มาวางเขา้กับ Body SA 3.5 3.5 วาง Lamp เขา้กับ Body 2.8 2.8 น าสายไฟแขวนเขา้กับจิ๊ก 2.8 2.8 ตดิเทป ID ทีใ่ต ้Body 5.1 5.1

หยบิ Holder mirror มาเสยีบเขา้กับสายฮตีเตอร์ 15.3 15.3 หยบิ Body under มาประกอบเขา้กับ Body S/A 6.4 6.4 ยงิสกรู 4x18 จ านวน 2 จดุ 5.2 5.2 พันเทปจ านวน 1 ชิน้ ทีโ่คนสายไฟ 3.5 3.5 เคาะชิน้งาน D/M ตรวจสอบสิง่ตกคา้ง 1.8 1.8

หยบิ Holder mirror กดเขา้กับ Act S/A 2.5 2.5 เสยีบสาย A/T เขา้กับ D103 2.5 2.5 หยบิชิน้งานวางจิ๊กถัดไป 2.2 2.2 ตดิ clip บรเิวณกลางสายไฟ 6.5 5.7 ท าความสะอาดกระจกดว้ยเบนซลิขาว 8.2 8.2

กดปุ่ มใหเ้ครือ่งอัดกระจก 0.5 0.5 รอ้ยสายไฟผา่นรู D103 10.2 10.2 เสยีบป้าย Barcode ทีช่อ่งสแกน 2.5 2.5 พันเทปจ านวน 1 ชิน้ ทีป่ลายสายไฟ 8.3 8.3 ตรวจสอบขาล๊อก Heater ตอ้งล๊อกทัง้สองขา 3.2 3.2

รอเครือ่งท างาน 10 10 หยบิชิน้งานวางจิ๊กถัดไป 2.2 2.2 สอดสายไฟเขา้รู Base S/A รูที ่1 4.5 4.5 มากรด์นิสอเทยีน (เขยีนชือ่ยอ่พนักงาน) 4.5 ตรวจสอบสาย AT ตอ้งล็อกกับ D103 3.2 3.2

กดกระจกตรวจสอบล๊อกกับ Act 3.5 3.5 ตดิเทป cusion บรเิวณใต ้Body 3.5 3.5 น า Base สอดสายไฟแลว้วางประกบ Body 3.2 3.2 น างานเขา้เครือ่งเทส 5.2 5.2 ตรวจสอบสกรูยดึ Lamp 2 จดุ 3.2 3.2

น าชิน้งานวางจิ๊กถัดไป 2.2 1.5 ยงิสกรูใต ้Body 4x18 จ านวน 1 จดุ 3.8 3.8 ยงิสกรู M5x14 จ านวน 3 จดุ 8.8 8.8 เสยีบป้าย Barcode ทีเ่ครือ่งเทส 2.5 2.5 ตรวจสอบสกรูยดึเฟรมกับ Body 3 จดุ 3.2 3.2

หยบิ Camera S/A ถอดถงุโฟม วางเขา้กับ Body 4.2 0 พลกิจิ๊กยงิสกรู 4x18 จ านวน 3 จดุ 8.8 8.8 สอดสายไฟเขา้รู Base S/A รูที ่2 5.5 5.5 ตรวจสอบสกรูใต  ้Base 3 จดุ 2.5 2.5

หยบิชิน้งานวางจิ๊กถัดไป 2.2 เสยีบสายไฟ 4 เสน้เขา้กับ connector 10.0 10.0 ตรวจสอบสกรูยดึ Support 1 จดุ 2.5 2.5

หยบิชิน้งานวางจิ๊กถัดไป 2.2 ตรวจสอบเทปพันสายไฟ และ Clip 3.2 3.2

ตรวจสอบสายไฟล๊อกสนทิกับ Connector 2.5 2.5

ตรวจสอบ Lot วนัทีผ่ลติ 2.5 2.5

มากรด์นิสอเทยีน (เขยีนชือ่ยอ่พนักงาน) 4.5

หยบิถงุโฟมวางในกลอ่ง 2.5 2.5

น าชิน้งานวางถับถงุโฟม 2.5 2.5

61.5 56.6 59.6 57.4 57.4 57.4 56.5 53.4 50.2 54.7
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  หลงัจากการปรับปรุงขั้นตอนการท างานไดท้ าการจดัสมดุลสายการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

งานท างานของแต่ละสถานีงาน ด้วยวิธี Line Balancingซ่ึงเป็นวิธีในการลดเวลาท่ีไม่จ าเป็นใน

สายการผลิตโดยการปรับให้เวลาท่ีใชใ้นการผลิตของแต่ละสถานีใกลเ้คียงกนั หรือท าให้ Balanceกนั

มากท่ีสุด หลังจากปฎิบัติพบว่าวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพด้วย Line Balancingต้องมีประสิทธิภาพ

หลงัจากจดัสมดุลสายการผลิตมากกว่า5% จึงจะสามารถผลิตไดต้ามเป้าหมาย โดยจากศึกษาการท างาน 

สามารถวางแผนการปรับปรุงวางแผนผงั (รูปท่ี 4.2), เร่ิมท าการปรับปรุงแกไ้ข (ตารางท่ี 4.3) และ ไดผ้ล

ออกมาดงัตาราง YAMASUMI CHART (ตารางท่ี 4.4) 

  จากตารางท่ี 4.4แสดงให้เห็นถึงภาระงานของพนักงานในแต่ละ Station หลงัปรับปรุงโดย 

Yamasumi Chartแสดงใหเ้ห็นการท างานของพนกังานแต่ละกระบวนการ, เวลาท่ีเคร่ืองจกัรท างาน และ

รวมเวลาเดิน โดยวิธี BalancingLine ซ่ึงจะเน้นไปท่ีพนักงานโดยตรงท าให้สามารถแบ่งภาระงานได้

อยา่งตรงจุด ซ่ึง Cycle Time ของพนกังานแต่ละสถานีแสดงไดด้งัน้ี  

  พนกังานคนท่ี 1 = 61.5  56.6 วินาที/ 1 ช้ินงาน 

  พนกังานคนท่ี 2 = 59.6  57.4 วินาที/ 1 ช้ินงาน 

  พนกังานคนท่ี 3 = 57.4  57.4 วินาที/ 1 ช้ินงาน 

  พนกังานคนท่ี 4 = 56.5  53.4 วินาที/ 1 ช้ินงาน 

  พนกังานคนท่ี 5 = 50.2  54.7 วินาที/ 1 ช้ินงาน 

   ดงันั้น Cycle Time อยูท่ี่ 57.4วินาที/ช้ิน 

  จาก Cycle Time หลังการปรับปรุงคือ 57.4 วินาที/ช้ิน นั่นคือการปรับปรุงประสิทธิภาพ

ประสบความส าเร็จ เน่ืองจากเป้าหมาย 5% ตอ้งได ้Cycle Time น้อยกว่า 58.6 วินาที/ช้ิน เพราะฉะนั้น 

หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต จะมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนเท่ากบั 
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56.6
57.4 57.4

53.4 54.7

0

20

40

60

80

100

Operator1 Operator2 Operator3 Operator4 Operator5

วิน
าที

รอบเวลาในการท างานของกระบวนการผลิตกระจกมองขา้งหลงัการปรับปรุง

เปา้หมาย 58.6 วินาที

(
27,300

57.4
) − 443

443
× 100% = 7.36% 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 หลงัจากการปรับปรุง จะไดผ้ลต่างๆดงัน้ี 

ความสมดุลของการผลิต= 
ผลรวมของเวลางานยอ่ยทุกๆงาน

รอบเวลาการผลิต ×จ านวนสถานีงานจริง
×100 

ความสมดุลการผลิต= 
279.5

57.4×5
×100=97.38% 

ประสิทธิภาพของสายการผลิต= 
ผลผลิตท่ีออก

รอบเวลาท่ีผลิต
×100 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่4.4 กราฟแท่งแสดงเวลามาตรฐานของพนกังานแต่ละคนในสถานีงาน (หลงัการปรับปรุง) 
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4.3 วจิารณ์และสรุปผลข้อมูลทีไ่ด้ 

จากการท่ีไดเ้ขา้ไปศึกษาการท างานสายการผลิตเพาเวอร์ซัพพลาย โดยท าการศึกษาจากเวลา

มาตราฐานและท าการปรับปรุงวิธีการท างานของสถานีงานในสายการผลิตท่ีไดเ้ขา้ไปท าการศึกษาและ

จดัสมดุลสายการผลิตModelJ02C Camera 

ตารางที่4.4 รอบเวลาสายการผลิตModelJ02C Camera ก่อนและหลงัปรับปรุงดงัตาราง 

รุ่น ก่อนปรับปรุง (วินาที) หลงัปรับปรุง (วินาที) 

Model J02C Camera 61.5 57.4 
  

 จากผลท่ีได ้ก่อนปรับปรุงสายการผลิต ในแต่ละสถานีนั้น มีการใชเ้วลาไปอย่างเสียเปล่า ทั้ง

การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ าเป็น, การวางวสัดุไม่เหมาะสมกบัลกัษณะการท างาน และมีพื้นท่ีว่างเกินความ

จ าเป็น ซ่ึงเวลาเหล่านั้น ส่งผลต่อประสิทธิภาพ และรายรับของบริษทั เม่ือไดท้ าการปรับปรุงตามทฤษฎี

ท่ีได้ศึกษามา จึงท าให้ผลท่ีได้ออกมาเป็นไปตามท่ีคาดหวงั คือการตั้ งเป้าหมายในการปรับปรุงท่ี

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตไดม้ากข้ึน 5% โดยหลงัจากการปรับปรุงแลว้ จะเห็นว่าเวลาใน

การผลิตช้ินงาน (Cycle Time) ลดลง จาก 61.5 วินาที เหลือ 57.4 วินาที คิดเป็น 7.36% แสดงให้เห็นว่า 

การปรับปรุงสายการผลิตประสบผลส าเร็จ 

 

\ 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเดนิงาน 

  การปรับปรุงสายการผลิตกระจกรถมองขา้ง Model : J02C Cameraปรับปรุงโดยการขจดังานท่ี

ไม่จ าเป็นออก จดัล าดบัการท างานใหม่ โดยมีรอบเวลาการผลิต (Cycle time) ก่อนปรับปรุงเท่ากบั 61.5 

วินาทีและรอบเวลาการผลิตหลงัการปรับปรุงเท่ากบั 55.9วินาทีปรับปรุงโดยการจดัสมดุลสายการผลิต 

จดักระบวนการท างานใหม่ใหแ้ก่พนกังานในสายการผลิตโดยตั้งเป้าหมายเพิ่มผลิตภาพข้ึน 5 %  กราฟ

การปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ดงัแสดงในรูปท่ี 5.1  

 

รูปที ่5.1 การเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตก่อนและหลงัปรับปรุงสายการผลิต 
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ตาราง5.1 ประสิทธิภาพสายการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุงกระจกรถมองขา้ง Model J02C 

Camera 

 

เวลาในการ
ปฎบิตัิงาน 

(วนิาท)ี 

ความสมดุล
ของ

สายการผลติ 
(%) 

ผลผลติต่อวัน 
(ช้ิน) 

รอบเวลา 
(วนิาท/ีช้ิน) 

ปริมาณการ

ผลติทีเ่พิม่ขึน้ 

(ช้ิน/ช่ัวโมง) 

ก่อน
ปรับปรุง 

285.2 92.7 443.9 61.5 61.5 

หลงั
ปรับปรุง 

279.5 97.4 475.6 57.4 57.4 

 

 

รูปที ่5.2 กราฟแท่งแสดงเปรียบเทียบประสิทธิภาพเวลาในการปฎิบติังาน ก่อนปรับปรุง 285.2 

วินาทีและหลงัปรับปรุง279.5 วินาที 
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1 2ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
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92.7%

97.4%

90%

92%

94%

96%

98%

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

มากกว่า 95%

ความสมดุลของสายการผลิต (%) 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่5.3 กราฟแท่งเปรียบเทียบความสมดุลของสายการผลิตก่อน 92.7%และหลงัการปรับปรุง97.4% 

ปริมาณการผลิต (ช้ินช้ิน) 

 

รูปที ่5.4 กราฟแท่งเปรียบเทียบผลผลิตต่อวนั ก่อนปรับปรุง 443.9 ช้ิน หลงัปรับปรุง 475.6ช้ิน 
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รอบเวลาการผลิต (วินาที/ช้ิน) 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่5.5 กราฟแสดงเวลาท่ีลดลงของ สายการผลิตModel J02C Camera ก่อนปรับปรุง 61.5 วินาที หลงั

ปรับปรุง 57.4 นาที 

 

ปริมาณการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน (ช้ิน/ชัว่โมง) 

 

รูปที ่5.6 ผลปริมาณการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน ก่อนปรับปรุง,เป้าหมาย,หลงัปรับปรุง 

58.6
61.5

62.7

55

60

65

Before Target 5% Affter

61.5 
57.4 

เป้าหมาย น้อย

กว่า 58.6 วินาท ี

หลงัการปรับปรุง ก่อนการปรับปรุง 
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จากกราฟแสดงใหเ้ห็นวา่ ก่อนปรับปรุง มีผลผลิต58.6ช้ิน/ชัว่โมง และตั้งเป้าไวท่ี้ 5%หรือ 61.5 

ช้ิน/ชัว่โมง เม่ือท าการปรับปรุงสายการผลิต สามารถเพิ่มผลผลิตไดถึ้ง 7.36%  หรือ 62.7 ช้ิน/ชัว่โมง 

5.2ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงานและการแก้ไขปัญหา 

จากการศึกษา สายการผลิตกระจกรถมองขา้ง Model : J02C Cameraทางผูจ้ดัท ามีขอ้เสนอแนะ

ดงัต่อไปน้ี 

1) หวัหนา้สายการผลิตควรมีความเขา้ใจเก่ียวกบัการจดัสมดุลการผลิตเสามารถท่ีจะแกไ้ข

ปัญหาเบ้ืองตน้ดว้ยตวัเองได ้  

2) ควรจะมีการแกไ้ขปัญหาใหท้นัท่วงทีเพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการใหม้าก

ท่ีสุด 

3) ควรใหค้วามรู้กบัพนกังานเก่ียวกบัเวลาในการท างานหรือจ านวนยอดผลิตต่อชัว่โมงเพื่อ

พนกังานจะไดแ้จง้ปัญหาในกรณีทีท าไม่ไดต้ามเป้าหมาย 

4) เจา้หนา้ท่ีท่ีเก่ียวขอ้งกบัสายการผลิตควรมีการตรวจสอบเวลาอยูเ่สมอ 
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ภาคผนวก ก 

แสดงการจับเวลา line J02C ของพนักงาน Station ที2่-4 
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ตารางที่ ก.1 แสดงการจบัเวลา line J02C ของพนกังาน Station ท่ี2  
 

 

จากตาราง ก.1 แสดงการจบัเวลา Model 408W Electric ของพนกังาน Station ท่ี 2ท างานในแต่ละกระบวนการซ่ึงเห็นไดว้า่เวลาท่ีนอ้ยท่ีสุดของ  
Station ท่ี 2คือ 59.6วินาทีแสดงดว้ยเสน้สีเหลืองและค่าเวลาท่ีมากท่ีสุดแสดงดว้ยเสน้สีน ้ าเงิน 
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ตารางที ่ก.2 แสดงการจบัเวลา line J02C ของพนกังาน Station ท่ี3  
 

 

จากตารางท่ี ก.2 แสดงการจบัเวลา Model 408W Electric ของพนกังาน Station ท่ี 2ท างานในแต่ละกระบวนการซ่ึงเห็นไดว้า่เวลาท่ีนอ้ยท่ีสุดของ  
Station ท่ี 3คือ 57.4วินาทีแสดงดว้ยเสน้สีเหลืองและค่าเวลาท่ีมากท่ีสุดแสดงดว้ยเสน้สีน ้ าเงิน 
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ตารางที ่ก.3  แสดงการจบัเวลา line J02C ของพนกังาน Station ท่ี4 
 

 

  จากตารางท่ี 4.4แสดงการจบัเวลา Model 408W Electric ของพนกังาน Station ท่ี 2ท างานในแต่ละกระบวนการซ่ึงเห็นไดว้า่เวลาท่ีนอ้ยท่ีสุดของ  
Station ท่ี 4คือ 56.5วินาทีแสดงดว้ยเสน้สีเหลืองและค่าเวลาท่ีมากท่ีสุดแสดงดว้ยเสน้สีน ้ าเงิน 
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ตารางที ่ก.4 แสดงการจบัเวลา line J02C ของพนกังาน Station ท่ี5 
 

 

จากตารางท่ี ก.4  แสดงการจบัเวลา Model 408W Electric ของพนกังาน Station ท่ี 2ท างานในแต่ละกระบวนการซ่ึงเห็นไดว้า่เวลาท่ีนอ้ยท่ีสุดของ  
Station ท่ี 2คือ 50.2วินาทีแสดงดว้ยเสน้สีเหลืองและค่าเวลาท่ีมากท่ีสุดแสดงดว้ยเสน้สีน ้ าเงิน 
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