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 Summary 

  This purpose of this research was to make work standard of Supporter line Register 
650A, reduces the cycle time that supporter to fill the jobs left behind and increases the 
effectiveness of assembly staff. 

       The making work standard of Supporter By filling in all around 16 minutes and 
preparing a trolley to help widen and fill jobs. 
  The performance of The making work standard of Supporter can fill the job just in 
time, can produce up to eight pieces from 288 pieces per shift, the shift is 296 pieces per shift. 
And employees can easily and more efficiently. 
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บทที่ 1  

บทนํา 

1.1 ชื่อและท่ีต้ังของสถานประกอบการ 

ชื่อบริษัท ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด) จํากัด 
ชื่อยอ  DAT 
สถานท่ีตัง้ 485 หมู 4ตําบลอุทัย อําเภออุทัยจังหวัดพระนครศรีอยุธยา 13210 
เบอรโทรศัพท (035) 800-956-63 
เบอรโทรสาร (035) 800-971 
ทุนจดทะเบียน 109.5 ลานบาท 
พื้นท่ีโรงงาน 88,504 ตารางเมตร 
 

 

ภาพท่ี 1.1   แผนท่ีสถานประกอบการ 
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1.2 ลักษณะธุรกจิของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลักขององคกร 

เปนผูผลิตช้ินสวนประกอบเทอรโมพลาสติก ซ่ึงเปนบริษัทในเครือของ   Kojima 

Industries Corporation (KP) และบริษัทในกลุมกระบวนการผลิตของญ่ีปุน กระบวนการ

ผลิตหลักของบริษัทคือการฉีดพลาสติก,การประกอบ, พนสี และ ฟงกช่ันอิเล็กทรอนิกส มี

ความเช่ียวชาญในการผลิตช้ินสวนยานยนตและชิ้นสวนของเข็มขัดรัดสายไฟ   โพเทคเตอร

สําหรับเดินสายไฟ ซ่ึงมีการสนับสนุนทางเทคนิคจากประเทศญี่ปุน โดยผลิตภัณฑหลัก

ของบริษัท ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด) จํากัด มีดังนี้ 

 

 1.2.1 ชิ้นสวนพลาสติก (ตกแตงภายใน) 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.2   จุดสีเหลืองแสดงถึง ช้ินสวนพลาสติก (ตกแตงภายใน) ท่ีบริษัทผลิต 

 1.2.2 ชิ้นสวนพลาสติก (ตกแตงภายนอก) 

 
ภาพท่ี 1.3   จุดสีเหลืองแสดงถึง ช้ินสวนพลาสติก (ตกแตงภายนอก) ท่ีบริษัทผลิต 
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1.2.3 ชิ้นสวนพลาสติก (สายรัด) 

บริษัท ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด) จํากัด มีการผลิต ช้ินสวนพลาสติก (สายรัด) อยู

ท้ังหมด5 แบบดวยกัน ดังนี ้

 

 
ภาพท่ี 1.4 Belt Camp 

 
ภาพท่ี 1.5 Cluster Clip 

 
ภาพท่ี 1.6 Protectors 
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ภาพท่ี 1.7 Tape Clamp 

 
ภาพท่ี 1.8Corrugate Clamp 

 

 1.2.4 ชิ้นสวนประกอบเครื่องยนต 

 
ภาพท่ี 1.9จุดสีเหลืองแสดงถึง ช้ินสวนประกอบเคร่ืองยนต ท่ีบริษัทผลิต 
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1.2.5 ชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส 

 
ภาพท่ี 1.10   จุดสีเหลืองแสดงถึง ช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสท่ีบริษัทผลิต 

 
ภาพท่ี 1.11   จุดสีเหลืองแสดงถึง ช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสท่ีบริษัทผลิต 

 

1.2.6 ลูกคาของบริษัท 

ลูกคาของบริษัท ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด) จํากัด สามารถแบงไดเปน 3 กลุม คือ 

กลุมผูผลิตรถยนตกลุมผูผลิตช้ินสวนรถยนต และกลุมผูผลิตสายรัดไฟฟารถยนต 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.12   กลุมลูกคา 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 

 
ภาพท่ี 1.2   โครงสรางองคกร 
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1.4 ตําแหนงและหนาท่ีงานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย  

นักศึกษาฝกงานในสวนของแผนกการผลิตไดรับมอบหมายใหจัดทํามาตรฐานการ

ทํางานของ Supporterและชวยเหลืองานในแผนก 

1.5 พนักงานท่ีปรึกษาและตําแหนงงานของพนักงานท่ีปรึกษา 

 1. นายอําพร สระแกว ตําแหนง AGM. 
 2. นายศรายุทธ คูสกุล ตําแหนง AGM. 
 3. นางสาวอรอนงค เพ็ชรกอน ตําแหนง Assist Manager 
 4. นายวเิชียร แสนนาม ตําแหนง Senior Staff 

 5. นางสาวชนากานต หยงกจิ ตําแหนง Staff 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน  

 26 ตุลาคม 2558 ถึง 26 กุมภาพันธ 2559 

1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

จากการศึกษา line Register 650A พบวาการทํางานของพนักงาน Supporter สภาพ

ปจจุบันเปนการทํางานท่ีไมมีข้ันตอนท่ีชัดเจน เติม Component part จากการสังเกต ซ่ึงใน

บางคร้ังกลับมาเติมงานไมทันเนื่องจากไมทราบวา Component part จะหมดเม่ือไหรและ

เวลาท่ีใชในกระบวนการทํางาน 1 รอบท่ีมาเติมไมทันนั้นเปนเวลาเฉล่ีย 1,089 วินาที ซึ่ง

เกินเวลาของComponent part ท่ีหมดเร็วท่ีสุดเปนปญหาใหพนักงาน Assy ตองหยุดการ

ผลิตเพื่อออกมาเติมงานเอง 6 คร้ังตอกะเปนเวลา 9 นาทีตอกะ คิดเปนช้ินงาน 8 ช้ินตอกะ 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน  

  1. เพื่อจัดทํามาตรฐานการทํางานของ SupporterlineRegister 650A 

2. เพื่อลดCycle timeรอบท่ีเติมงานไมทันของ supporterจาก 1089 วินาที เปน 960

วินาที 
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3. เพื่อจุดประกอบ Side P สามารถผลิตช้ินงานเพิ่มจาก 288 ช้ินตอกะเปน 296 ช้ิน

ตอกะ 

1.9 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 

  1. เอกสารมาตรฐานการทํางานของSupporterlineRegister 650A 

2. สามารถลดCycle timeรอบท่ีเติมงานไมทันของ supporterจาก 1089 วินาทีเปน

960วินาที 

3. จุดประกอบ Side P สามารถผลิตช้ินงานเพ่ิมจาก 288 ช้ินตอกะ เปน 296 ช้ินตอ

กะ 

1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 

 Supporter  หมายถึง พนกังานเติมงาน 

 Assy   หมายถึง พนกังานประกอบ 

 Line   หมายถึง สายการผลิต 

PC  หมายถึงPart Control แผนกการรับขนสง คําส่ังซ้ือ ขอมูลของ

ลูกคา 

 คัมบัง (Kanban)  หมายถึงบัตร แผนปายหรือสัญลักษณท่ีบอกถึงการไหลของงาน 

 E-Kanban   หมายถึง ขอมูลการส่ังซ้ือผานระบบอิเล็กทรอนิคส 

 AGV    หมายถึง Automate Guided Vehicles รถขนสงเคล่ือนท่ีอัตโนมัติ 

 Component Part   หมายถึงช้ินสวนท่ีใชในการผลิต 

 Box Tray   หมายถึงกลองสีเทาบรรจุช้ินงาน 

 Box Cupper ware  หมายถึงกลองคัพเปอรแวรบรรจุช้ินงาน 

MIFC หมายถึงMaterial Information Flow Process Chart การไหลของ

ขอมูลและช้ินสวน 

Cycle Time  หมายถึงรอบเวลาท่ีใชผลิตหรือประกอบงาน 1 รอบกระบวนการ 

 Shelf    หมายถึง ช้ันวางช้ินงาน 
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 Layout   หมายถึง พื้นท่ีปฏิบัติงาน 

Stock WIP   หมายถึงคลังช้ินงานในกระบวนการ 

 Code Stock WIP  หมายถึงสัญลักษณท่ีใชในคลังช้ินงานในกระบวนการ 

 Stock WIP Kanban Post  หมายถึงตูคัมบังของคลังช้ินงานในกระบวนการ 

 Part name   หมายถึงช่ือช้ินงาน 

 Safety Stock   หมายถึงการกาํหนดช้ินงานคงคลังข้ันตํ่า  

Visual Control  หมายถึงการควบคุมดูแลดวยการมองท่ีทําใหเห็นถึงความในการ

ทําหนาท่ี 

 Work Instruction Sheet  หมายถึงเอกสารท่ีบอกถึงวิธีการหรือกระบวนการปฏิบัตงิาน 

  

  
 



บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ในบทนี้ไดกลาวถึงทฤษฏีตางๆและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของท่ีใชในกรณีศึกษาเพ่ือเพิ่ม
ประสิทธิภาพการทํางานชวยใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินงานไดอยางมีประสิทธิภาพโดย
การจัดทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter และจัดทําอุปกรณมาใชในการเติมงานและรีแพ็คงาน
เพื่อลดเวลาสูญเสียในสายการผลิตและประกอบดวยทฤษฎีตางๆดังนี้ 

2.1 แนวคิด ทฤษฏีเกี่ยวของกับหลักการ 3G  
2.2 แนวคิด ทฤษฏีข้ันตอนการนําเครื่องมือQC 7 Tools ไปวิเคราะหแกไขปญหาเพื่อ
ปรับปรุง และลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 
2.3 แนวคิด ทฤษฏีเกี่ยวของกับหลักการ MIFC 
2.4 แนวคิด ทฤษฏีเกี่ยวของกับหลักการ เวลาในการผลิต (Cycle Time) 
2.5 แนวคิด ทฤษฏีเกี่ยวของกับหลักการ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time  

Production Systems)  :  JIT 

2.6 แนวคิด ทฤษฏีเกี่ยวของกับหลักการ ระบบคัมบัง (Kanban System) 

2.7 แนวคิด ทฤษฏีเกี่ยวของกับหลักการ ECRS 
 
2.1 แนวคิด ทฤษฏีเก่ียวของกับหลักการ 3G  
 หลักการ 5G (โกบาตะ, โทโมโซ.2542) ถือไดวาเปนหลักปรัชญาในการผลิต ซ่ึงเปน
แนวความคิด และหลักการปฏิบัติงานท่ีถูกกําหนดข้ึนโดยอาศัยประสบการณจริงจากการปฏิบัติงาน
ในสายการผลิต เปนการปฏิบัติงานเพื่อใหสอดคลองกับสภาพความเปนจริงท่ีเกิดข้ึนจาก
สถานการณในปจจุบันซ่ึงประ กอบดวยหลักการปฏิบัติ และแนวความคิดตามหลักความเปนจริง 5 
อยาง  คือสถานท่ีจริง  (Genba) ช้ินงานจริง  (Genbutsu)สถานการณจ ริงในการปฏิบัติงาน 
(Genjitsu)ทฤษฏีท่ีเกี่ยวของจริง(Genri)เง่ือนไขประกอบท่ีเกี่ยวของจริง (Gensoku) 
 โทโมโซ โกบาตะ กลาววามีคนจํานวนมากท่ีทําการผลิตโดยนําหลัก 3G สถานท่ีจริง 
(Genba)ช้ินงานจริง (Genbutsu)สถานการณจริงในการปฏิบัติงาน (Genjitsu)ไปใชในการปฏิบัติจริง 
แตเม่ือจะตัดสินใจหรือแกไขปญหาการปฏิบัติงาน กลับมักจะใชเพียงความคิดและประสบการณท่ี
ตนเองเคยผานมาและตัดสินใจดวยความเคยชินและรวดเร็ว ขาดการนํา 2G คือ หลักการทางทฤษฎี
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(Genri) และระเบียบกฎเกณฑในการปฏิบัติ (Gensoku) มาเปนฐานสนับสนุนการคิด การสังเกตและ
การพิจารณาตัวปญหาอยางละเอียดถ่ีถวนทําใหผลการตัดสินใจนั้นไมอาจจัดวาเปนการกอใหเกิด
มูลคาเพิ่ม (Value Added) ซ่ึงจะเกิดข้ึนไดตอเม่ือการเปล่ียนแปลงนั้นจะตองสอดคลองกับหลักการ
และทฤษฎีและระเบียบกฎเกณฑการปฏิบัติ การผลิตส่ิงของโดยใช 2G เปนฐานความรู ฐานการคิด
และการปฏิบัติอยางตอเนื่องสมํ่าเสมอจึงจะกอใหเกิดการพัฒนาคุณภาพและผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพ
ท่ีดีข้ึนได ซ่ึงเปนการผลิตส่ิงของตามแนวคิดการผลิตสินคาและสรางสรรคผลงานแบบญ่ีปุน 
(Monozukuri) เปนวัฒนธรรมการผลิตสินคา การสรางสรรคผลิตภัณฑหรือบริการใหมีคุณภาพโดย
ใชความรูทักษะและเทคโนโลยีและมุงเนนการพัฒนาคุณภาพใหดีข้ึนอยางตอเนื่อง 
 
2.2 แนวคิด ทฤษฏีขั้นตอนการนําเคร่ืองมือ QC 7 Tools ไปวิเคราะหแกไขปญหาเพื่อปรับปรุง และ
ลดของเสียในกระบวนการผลิต 

เพื่อใหผูแกปญหาจะตองดําเนินการอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด ผูแกปญหาจะตองทําความ
เขาใจอยางลึกซ้ึงกับความเปนมาเปนไป ตามลําดับข้ึนตอนอยางมีเหตุมีผลของกระบวนการแกไข
ปญหา มีความเขาใจในแนวความคิดของคุณภาพ โดยเฉพาะอยางยิ่งความเขาใจกับความตองการ
ของลูกคา ซ่ึงคิวซีสตอร่ี (QC Story) ของ Juse มีข้ันตอนการแกปญหาอยู 7 ข้ันตอน ดังตาราง(คุเมะ
,ฮิโตชิ,2544) 
ตารางท่ี 2.1 แสดงข้ันตอนการแกปญหา 7 ข้ันตอน 

ขั้นตอนท่ี ชื่อขั้นตอน กิจกรรมในแตละขั้นตอน 

1 คัดเลือกหวัขอ (Select Topic)  - ระบุตัวปญหา 

    - เลือกช่ือหวัขอ 

2 

ทําความเขาใจสถานการณ
ปญหาและตั้งเปาหมาย 
(Understand Situation 
 and Set Targets) 

 -  เก็บขอมูล 
 - เลือกคุณลักษณะท่ีจะเขาแกไข 
  - กําหนดเปาหมาย(ตัวเลขและกําหนดเสร็จ) 

3 
วางแผนกิจกรรม (Plan 
Activities) 

 - กําหนดวาจะทําอะไรบาง 
 - จัดทําตารางกําหนดและจดัแบงความ
รับผิดชอบ 
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ท่ีมา : อิซากะ, อากิโอะ:และคณะ. (2548)การแกปญหาดวย QC Story ยุคใหม:หนา 98-99 
 
2.3 แนวคิด ทฤษฏีเก่ียวของกับหลักการ MIFC 
 MIFC เปนเครื่องมือท่ีใชในการวิเคราะหกระบวนการผลิตโดยศึกษาการไหลของวัตถุดิบ
และขอมูลในระบบผลิตเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตใหเปนการผลิตแบบดึง ซ่ึง
เปนระบบที่ผลิตสินคาท่ีตองการ ตามจํานวนท่ีตองการ ในเวลาที่ตองการ เปนระบบการผลิตท่ี
ปองกันการผลิตมากเกินไป ซ่ึงมีขอดีในเร่ืองของการลดความสูญเปลาในเร่ืองของการผลิตมาก
เกินไป ซ่ึงนําไปสูการเก็บคลังสินคาท่ีมากเกินไปและความสูญเปลาตัวอ่ืนๆ 

ขั้นตอนท่ี ชื่อขั้นตอน กิจกรรมในแตละขั้นตอน 

4 
วิเคราะหหาสาเหตุ 
(Analyze Cause) 

 - ตรวจสอบคุณลักษณะท่ีเปนปญหา 
 - เขียนสาเหตุท่ีเปนไปได 
 - วิเคราะหสาเหตุแตละขอ 
 - กําหนดประเด็นท่ีจะแกไข 

5 

พิจารณาและนํามาตรการตอบ
โตปญหาไปปฏิบัติ (Consider 
and Implement 
Countermeasure) 

 - พิจารณามาตรการตอบโต 
  - นําเสนอแนวคิดสําหรับมาตรการตอบโต 
  - พิจารณาหาวิธีทีจะนํามาตรการไปใช 
  - ตรวจสอบรายละเอียดของมาตรการ 
 - นํามาตรการไปปฏิบัติ 
  - วางแผน 
  - นํามาตรการไปปฏิบัติ 

6 
ประเมินผลการแกปญหา 
(Check Result) 

  - ประเมินประสิทธิภาพของมาตรการ 
  - เปรียบเทียบผลกับเปาหมาย 
  - ระบุและแยกผลทางตรงและทางออมท่ีไดรับ 

7 
จัดทําเปนมาตรฐานและจัดต้ัง
การควบคุม(Standardize and  
Establish Control) 

  - จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติ 
  - กําหนดวิธีควบคุม 
  - ฝกอบรมใหบุคลากรท่ีตองนําไปใช 
  - ติดตามประเมินผล 
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 การเขียนภาพการไหลของขอมูลและช้ินสวน (MIFC) เร่ิมจากการศึกษาการไหลของขอมูล
(แสดงโดยเสนประ)โดยเร่ิมพิจารณาจากขอมูลท่ีลูกคาสงมาใหวามีลักษณะเปนอยางไร ความถ่ีใน
การสง รูปแบบท่ีสงเปนอยางไร โดยจะแสดงดวยสัญลักษณท่ีเปนมาตรฐานเพื่อใหผูท่ีอาน MIFC 
สามารถเขาใจไดตรงกัน จากขอมูลของลูกคาพิจารณาตอวาหนวยงานใดในองคกรเปนผูรับขอมูล 
แลวมีกระบวนการแปลงขอมูลนั้นเปนเอกสารท่ีใชภายในอยางไร มีเอกสารกี่ประเภทระยะเวลาท่ี
ใชในการแปลงขอมูล จากน้ันจะพิจารณาเสนทางของขอมูลวาถูกสงไปยังหนวยงานใดบางและแต
ละหนวยงานมีกระบวนการอยางไรใชระยะเวลาเทาไหรจนกระท่ังขอมูลลูกคาถูกแปลงเปนคําส่ัง
ในการผลิตและคําส่ังในการจัดสงหลังจากน้ันจะเปนชวงของการไหลของวัตถุดิบซ่ึงแสดงดวย
เสนถึบเม่ือไดรับคําส่ังในการจัดสงและคะส่ังผลิตจะมีการเคล่ือนท่ีของวัตถุดิบผานกระบวนการ
ตางๆจนไปสินสุดท่ีการสงมอบสินคาใหลูกคาในกรณีท่ีเปนขอมูลคําส่ังในการจัดสงและส้ินสุด
ท่ีสโตรในกรณีท่ีเปนคําส่ังผลิต 
 ในการเขียนภาพการไหลของขอมูลและช้ินสวน (MIFC)เพื่อวิเคราะหสภาพปจจุบันจะพบ
จุดท่ีเกิดการหยุดนิ่ง (Stagnation Point) ของขอมูลและวัตถุดิบซ่ึงจุดเหลานี้ สงผลใหเวลานํา (Lead 
time) รวมยาวนานดังนั้นการปรับปรุงจะตองหาวิธีการส่ือสารขอมูลการผลิตและลูกคาตามความ
ตองการจริง เม่ือสินคาถูกดึงไปกัมบัง (Kanban) ท่ีติดอยูกับสินคาจะถูกปลดออกแลวนํายอนกลับ
ไปดึงสินคาจากสโตรทายสายการผลิตของกระบวนการกอนหนาตามกัมบัง (Kanban)  ท่ีหลุด
ออกมา เม่ือสินคาถูกดึงทายสายการผลิต (Line) ก็จะมีกัมบัง (Kanban) หลุดออกยอนกลับไปส่ังให
กระบวนการทําการผลิตสินคาตามรุนท่ีดึงออกไปในจํานวนท่ีถูกดึงไปมาเติมใหเต็มในสโตรดังเดิม
ลักษณะนี้เรียกวาระบบการผลิตแบบดึง 
 แนวทางในการปรับปรุงทําไดโดยการนํากัมบัง (Kanban) มาชวยในการส่ือสารขอมูล
ภายในระยะเวลาท่ีส้ันและมีความสะดวกเพ่ือลดเวลานํา (Lead time) ในเรื่องของการแปลงขอมูล
ความตองการลูกคาเปนแผนการผลิตซ่ึงกัมบัง (Kanban) ท่ีนํามาใชตองใชควบคูกับอุปกรณอยาง 
Waiting Post, Lot making Post, Pattern post และ Chuterเปนตน ท้ังนี้การเลือกใช Post แบบใดก็
ข้ึนกับสถานการณของสายการผลิตนั้นๆ ซ่ึงเม่ือราง MIFC เปาหมายท่ีจะทําการปรับปรุงไดแลว ก็
เร่ิมสรางอุปกรณสําหรับใชควบคูกับกัมบัง (Kanban) และอาจทําการตรวจสอบโดยการจําลอง
สายการผลิตมาอยูในหองประชุมและพิจารณาการไหลเวียนของกัมบัง (Kanban) 
 สรุปวาจากการเขียนภาพของการไหลของขอมูลและช้ินสวน (MIFC) สามารถทําใหเขาใจ
กระบวนการผลิตท่ีงายข้ึนและสามารถเขาใจวาปญหาท่ีเกิดข้ึนท่ีจุดใดบางทําใหงายตอการปรับปรุง
แกไข เพื่อใหเวลานํารวม (Total Lead time)ลดลงและจํานวนสินคาคงคลังลดลง 
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2.4 เวลาในการผลิต (Cycle Time) 
เวลาในการผลิต (Cycle Time) หมายถึงเวลาท่ีพนักงานใชในการดําเนินการผลิตตามท่ีแต

ละคนรับผิดชอบในแตละรอบการทํางานโดยพนักงานหนึ่งคนอาจจะรับผิดชอบงานเพียงงานเดียว
หรือหลายงานก็ไดซ่ึงจะเร่ิมนับต้ังแตจุดเร่ิมตนของงานนั้นจนถึงเวลาท่ีกลับมาต้ังแตตนเพื่อจะ
เร่ิมทําการผลิตในรอบตอไป (เวลาในการผลิตช้ินงานตอช้ินซ่ึงในกรณีศึกษาใชเปนการผลิตท่ี 1 ช้ิน
ตอนาที) (คมสันจิระภัทรศิลป, 2548) 

งานท่ีพนักงาน 1 คนรับผิดชอบงานเดียว: งานปมข้ึนรูปแผนโลหะรอบเวลาการทํางานของ
พนักงานจะเร่ิมนับต้ังแตเวลาท่ีพนักงานเร่ิมจับช้ินงานนําเขาไปปมข้ึนรูปจนกระท่ังพนักงาน
กลับมาจับช้ินงานอีกคร้ังหนึ่ง งานท่ีพนักงาน 1 คนรับผิดชอบหลายงาน: งาน Machining รอบเวลา
การทํางานของพนักงานจะเร่ิมนับตั้งแตเวลาท่ีพนักงานเร่ิมจับช้ินงานเขาเคร่ืองจักรแรกจนกระท่ัง
เวลาท่ีพนักงานกลับมาจับช้ินงานเพื่อจะใสเขาเคร่ืองจักรอีกคร้ังหนึ่งสวนประกอบของ Cycle Time 
จะประกอบดวยงานมือ (Handling Time) จะประกอบไปดวยงานหยิบงานเขากดสวิตซและหยิบ
ออกจากเคร่ืองจักรรวมกับเวลาท่ีเคร่ืองจักรทํางาน (Machine Time) 

 

2.5 แนวคิด ทฤษฏีเก่ียวของกับหลักการ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี  ( Just-in-Time 
Production  Systems)  :  JIT 

การผลิตแบบ JIT คือ การท่ีช้ินสวนท่ีจําเปนเขามาถึงกระบวนการผลิตในเวลาท่ีจําเปนและ

ดวยจํานวนท่ีจําเปนหรืออาจกลาวไดวา  JIT  คือ การผลิตหรือการสงมอบ “ ส่ิงของท่ีตองการ ใน

เวลาท่ีตองการ ดวยจํานวนท่ีตองการ” ใชความตองการของลูกคาเปนเคร่ืองกําหนดปริมาณการผลิต

และการใชวัตถุดิบ ซ่ึงลูกคาในท่ีนี้ไมไดหมายถึงเฉพาะลูกคาผูซ้ือสินคาเทานั้น แตยังหมายรวมถึง

บุคลากรในสวนงานอ่ืนท่ีตองการงานระหวางทําหรือวัตถุดิบเพื่อทําการผลิตตอเนื่องดวย โดยใชวิธี

ดึง ( Pull Method of Material Flow ) ควบคุมวัสดุคงคลังและการผลิต ณ สถานีท่ีทําการผลิตนั้นๆ  

ซ่ึงถาทําไดตามแนวคิดนี้แลววัสดุคงคลังท่ีไมจําเปนในรูปของวัตถุดิบ งานระหวางทําและสินคา

สําเร็จรูปจะถูกขจัดออกไปอยางส้ินเชิง 

2.5.1 วัตถุประสงคของการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
1.) ควบคุมวัสดุคงคลังใหอยูในระดับท่ีนอยท่ีสุดหรือใหเทากับศูนย  
2.) ลดเวลานําหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต  
3.) ขจัดปญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต  
4.) ขจัดความสูญเปลาในการผลิต  
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2.5.2 ผลกระทบจากการผลิตแบบทันเวลาพอด ี
1.) ปริมาณการผลิตขนาดเล็ก ( Small lot size )  ระบบ JIT จะพยายามควบคุมวัสดุคงคลัง

ใหอยูในระดับท่ีนอยท่ีสุดเพื่อไมกอใหเกิดตนทุนในการจัดเก็บและตนทุนคาเสียโอกาส จึงผลิตใน
ปริมาณท่ีตองการ 

2.) ระยะเวลาการติดต้ังและเร่ิมดําเนินงานส้ัน ( Short setup time )  ผลจากการลดขนาดการ
ผลิตใหเล็กลง ทําใหฝายผลิตตองเพ่ิมความถ่ีในการจัดการขึ้น ดังนั้นผูควบคุมกระบวนการผลิตจึง
ตองลดเวลาการติดต้ังใหส้ันลง เพื่อไมใหเกิดเวลาวางเปลาของพนักงานและอุปกรณและใหเกิด
ประสิทธิภาพเต็มท่ี 

3.) วัสดุคงคลังในระบบการผลิตลดลง ( Reduce WIP inventory )  เหตุผลท่ีจําเปนตองมี
วัสดุคงคลังสํารองเกิดจากความไมแนนอน ไมสมํ่าเสมอที่เกิดข้ึนระหวางกระบวนการผลิต ระบบ 
JIT มีนโยบายท่ีจะขจัดวัสดุคงคลังสํารองออกไปจากกระบวนการผลิตใหหมด โดยใหคนงาน
ชวยกันแกไขปญหาความไมสมํ่าเสมอท่ีเกิดข้ึน 

4.) สามารถควบคุมคุณภาพสินคาไดอยางท่ัวถึง  -  ในระบบ JIT ผูปฏิบัติงานจะเปนผู
ควบคุมและตรวจสอบคุณภาพดวยตนเอง หรือท่ีเรียกวา  “ คุณภาพ ณ แหลงกําเนิด ( Quality at the 
source ) ” 

2.5.3 ประโยชนท่ีเกดิจากการผลิตแบบทันเวลาพอด ี
1.)  เปนการยกระดับคุณภาพสินคาใหสูงข้ึนและลดของเสียจากการผลิตใหนอยลง:  เม่ือ

คนงานผลิตช้ินสวนเสร็จก็จะสงตอไปใหกับคนงานคนตอไปทันที  ถาพบขอบกพรองคนงานที่รับ
ช้ินสวนมาก็จะรีบแจงใหคนงานท่ีผลิตทราบทันทีเพื่อหาสาเหตุและแกไขใหถูกตอง คุณภาพสินคา
จึงดีข้ึน   ตางจากการผลิตคร้ังละมากๆ คนงานท่ีรับช้ินสวนมามักไมสนใจขอบกพรองแตจะรีบผลิต
ตอทันทีเพราะยังมีช้ินสวนท่ีตองผลิตตออีกมาก 
 2.)  ตอบสนองความตองการของตลาดไดเร็ว  :  เนื่องจากการผลิตมีความคลองตัวสูง การ
เตรียมการผลิตใชเวลานอยและสายการผลิตก็สามารถผลิตสินคาไดหลายอยางในเวลาเดียวกัน จึง
ทําใหสินคาสําเร็จรูปคงคลังเหลืออยูนอยมาก เพราะเปนไปตามความตองการของตลาดอยางแทจริง   
การพยากรณการผลิตแมนยําข้ึนเพราะเปนการพยากรณระยะส้ัน ผูบริหารไมตองเสียเวลาในการ
แกไขปญหาตางๆในโรงงาน ทําใหมีเวลาสําหรับการกําหนดนโยบาย วางแผนการตลาด และเร่ือง
อ่ืนๆไดมากข้ึน 
            3.) คนงานจะมีความรับผิดชอบตองานของตนเองและงานของสวนรวมสูงมาก  :  ความ
รับผิดชอบตอตนเองก็คือจะตองผลิตสินคาท่ีดี มีคุณภาพสูง สงตอใหคนงานคนตอไปโดยถือ
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เหมือนวาเปนลูกคา ดานความรับผิดชอบตอสวนรวมก็คือคนงานทุกคนจะตองชวยกันแกปญหาเม่ือ
มีปญหาเกิดขึ้นในการผลิต เพื่อไมใหการผลิตหยุดชะงักเปนเวลานาน 

 
2.6 ระบบคัมบัง  ( Kanban System ) 

ระบบคัมบัง  ถือไดวาเปนสวนหนึ่งของระบบ JIT ท่ีไดรับการพัฒนาข้ึนมาเพื่อชวยใหการ

ทํางานมีการประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพระบบคัมบังของโตโยตาใชแผนกระดาษเพ่ือเปน

สัญญาณแสดงความตองการใหมีการ “สง” ช้ินสวนเพิ่มเติม (Conveyance Kanban  : C-card )  และ

ใชแผนกระดาษเดียวกันหรือท่ีมีลักษณะ เหมือนกันเพื่อเปนสัญญาณแสดงความตองการให “ผลิต” 

ช้ินสวนเพิ่มข้ึน(Production Kanban  :P-card )ซ่ึงบัตรนี้จะติดไปกับภาชนะ ( Container ) ท่ีใส

วัตถุดิบหรือระบบบัตรสองใบ ( Two-card System ) โดยมีเกณฑสําหรับการดําเนินงานดังตอไปนี้ 

1. ในแตละภาชนะจะตองมีบัตรอยูดวยเสมอ 
2. หนวยงานประกอบจะเปนผูเบิกจายช้ินสวนจากหนวยผลิตโดยระบบดึง 
3. ไมมีใบเบิกท่ีมีคําส่ังอนุมัติ จะไมมีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
4. ภาชนะจะตองบรรจุช้ินสวนในปริมาณท่ีถูกตองและมีคุณภาพท่ีดีเทานั้น 
5. ช้ินสวนท่ีดเีทานั้นท่ีจะถูกจดัสงและใชงานในสายการผลิต 
6. ผลผลิตรวมจะไมมากเกนิไปกวาคําส่ังการผลิตท่ีไดบันทกึลงใน P-card  และวัตถุดิบท่ี 

เบิกใชจะตองไมมากเกนิกวาจํานวนช้ินสวนท่ีบันทึกลงใน C-card 
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2.7 แนวคิด ทฤษฏีเก่ียวของกับหลักการ ECRS 
หลักการ ECRS เปนหลักการท่ีประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน 

(Combine)การจัดใหม (Rearrange) และการทําใหงาย (Simplify) ซ่ึงเปนหลักการงายๆ ท่ีสามารถ

ใชในการเร่ิมตนลดความสูญเปลาหรือ MUDA ลงไดเปนอยางดีการลดความสูญเปลาในการผลิต

เปนส่ิงจําเปนและควรใหความสําคัญเปนอยางมาก เพราะความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนจะหมายถึงตนทุน

ของสินคาท่ีเพิ่มสูงข้ึน หากสามารถลดความสูญเปลาลงไดก็จะสงผลใหประหยัดตนทุนการผลิตลง

ดวย ผลท่ีตามมาก็คือมีความสามารถในการแขงขันกับคูแขงสูงข้ึน โดยแนวทางการลด MUDA ลง

สามารถทําไดโดยใชหลักการ ECRS ดังนี ้

2.6.1 การกําจัด ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทําการกําจัด
ความสูเปลาท้ัง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี
เคล่ือนยายท่ีไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยายท่ีไม
จําเปนและของเสีย 

2.6.2 การรวมกัน ( Combine ) สามารถลดการทํางานท่ีไมจําเปนลงได โดยการพิจารณาวา
สามารถรวมข้ันตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 5 ข้ันตอนก็รวมบางข้ันตอน
เขาดวยกัน ทําใหข้ันตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วข้ึนและลดการ
เคล่ือนท่ีระหวางข้ันตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมข้ันตอนกัน การเคล่ือนท่ีระหวางข้ันตอนก็
ลดลง 

2.6.3 การจัดใหม( Rearrange ) คือ การจัดข้ันตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม
จําเปน หรือ การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับข้ันตอนท่ี 2 กับ 3 โดยทําข้ันตอน
ท่ี 3 กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เปนตน 

2.6.4 การทําใหงาย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกข้ึน 
โดยอาจจะออกแบบจิ๊ก (jig) หรือ fixture เขาชวยในการทํางานเพ่ือใหการทํางานสะดวกและแมนยํา
มากข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไมจําเปนและลดการทํางานท่ีไม
จําเปน 
 



บทที่ 3  

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 การปฏิบัติงานสหกิจศึกษาในแผนก Production3 ณ บริษัท ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด) จํากัด 

ใชระยะเวลา 4 เดือน มีการจัดทําแผนการปฏิบัติงานในการทําโครงงาน เพ่ือทํางานใหเปนข้ันตอน

และบรรลุวัตถุประสงคการฝกปฏิบัติงานจริง ดังน้ี 

3.1 แผนงานการปฏิบัติงาน 

ตารางท่ี 3.1 แผนงานการปฏิบัติงาน 

แผนการดําเนนิโครงการ 
เดือน 

 
กิจกรรม 

ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ 
สัปดาหท่ี สัปดาหท่ี สัปดาหท่ี สัปดาหท่ี สัปดาหท่ี 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1.ศึกษาสายการผลิต Register 650A                     

2.ไดรับมอบหมายใหจดัมาตรฐาน
การทํางานของ Supporter 

                    

3.ศึกษากระบวนการทํางานของ 
Supporter 

                    

4.จัดทําอุปกรณชวยในการเติมงาน                     

5.จัดทําStock WIP  KANBAN 
POST 

                    

6.จัดทํามาตรฐานการทํางานของ 
Supporter 

                    

7.ฝกอบรมพนกังาน                     

8.สรุปผลการฝกอบรม                     
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3.2 รายละเอียดงานโครงงาน  

 ในการจัดทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter สายการผลิตRegister 650A ของแผนก 

Production3 ใน บริษัท ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด) จํากัด นั้นมีรายละเอียดปฏิบัติงาน ดังนี้ 

 3.2.1 ศึกษากระบวนการสายการผลิต Register 650A ของแผนกProduction3ดําเนิน

การศึกษาระบบท่ีใชในการผลิตในสายการผลิตต้ังแต Input Process Output 

 3.2.2 ไดรับมอบหมายใหทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter หลังจากท่ีไดเรียนรูงาน

ในสายการผลิต Register 650Aตามแผนแลว ทางพ่ีท่ีแผนกไดมอบหมายใหทําใหทํามาตรฐานการ

ทํางานของ Supporter เพื่อท่ีจะใชเปนคูมือในการปฏิบัติงานของ Supporter 

 3.2.3 เก็บรวบรวมขอมูลตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับการทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter

โดยเก็บรวบรวมขอมูลตามหัวขอตางๆ ดังนี้ 

  3.2.3.1 สอบถามขอมูลเบ้ืองตนจากพี่พนักงานที่ดูแลสายการผลิต Register 650A 

  3.2.3.2 ลงไปหนางานเพ่ือเก็บขอมูล 

 3.2.4 จัดทําอุปกรณชวยในการเติมงาน 

 3.2.5 จัดทํา Stock WIP Kanban Post 

 3.2.6 จัดทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter 

 3.2.7 ฝกอบรมพนักงาน 

 3.2.8 สรุปผลการฝกอบรมและประเมินผลการดําเนินการ 
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3.3 ขั้นตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

 3.3.1 ศึกษากระบวนการและขอมูลพื้นฐานของสายการผลิต Register 650A 

 

ภาพท่ี 3.1 ศึกษากระบวนการและขอมูลพื้นฐาน 

3.3.2 ศึกษากระบวนการทํางานปจจุบันของ Supporter 

 

ภาพท่ี 3.2 ศึกษากระบวนการการทํางานของ supporter 1 
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ภาพท่ี 3.3 กระบวนการทํางานปจจุบันของ Supporter 2 

 

ภาพท่ี 3.4 กระบวนการทํางานปจจุบันของ Supporter 3 

 

ภาพท่ี 3.5 กระบวนการทํางานปจจุบันของ Supporter 4 
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ภาพท่ี 3.6 กระบวนการทํางานปจจุบันของ Supporter 5 

 

ภาพท่ี 3.7 กระบวนการทํางานปจจุบันของ Supporter 6 

 

 3.3.3 เก็บรวบรวมขอมูลตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับการทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter 

 

ภาพท่ี 3.8 สอบถามขอมูลกับ Staff เกี่ยวกบัการทํางานของ Supporter 
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ภาพท่ี 3.9 ดูปญหาท่ีหนางานจริง 

 3.3.4 จัดทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter 

 

ภาพท่ี 3.10 Work Instruction Sheet of Supporter line Register 650A 

 3.3.5 ฝกอบรมพนักงาน 

 3.3.6 สรุปผลการฝกอบรมและประเมินผลการดําเนินการ 



บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

4.1 ขั้นตอนและผลการดําเนินการ 

 หลังจากท่ีไดรับมอบหมายใหจัดทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter แลวนั้นจึงได

ดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับการทํางานของ Supporter ตางๆ เพื่อนํามาใชในการจัดทํา

มาตรฐานการทํางานของ Supporter ดังนี้ 

 

 4.1.1 ศึกษาภาพรวมกระบวนการทํางานของ Supporter 

การเร่ิมตนของกระบวนการผลิตแบบทันเวลาพอดีนี้เร่ิมจากลูกคา เม่ือมีคําส่ังซ้ือของลูกคา

แผนก PC ทําการพิมพขอมูลการส่ังซ้ือผานระบบอิเล็กทรอนิคส หรือ E-Kanban ออกมาตามรอบ

การจัดสง แลวนําไปใสในตูพักคัมบัง หรือ Waiting Post เพื่อรอเวลาในการจัดเตรียมคิวการจัดเก็บ

สินคาเพื่อจัดสงตอไป จากนั้นจะถูกจัดไวในตูปรับเรียบการผลิต หรือ Hejunka Post เม่ือถึงเวลา

ผลิตจะสงE-Kanbanมาท่ีสายการผลิต Register 650A โดยรถขนสงเคล่ือนท่ีอัตโนมัติหรือ AGV มา

รับงานทุก 16 นาทีจากการคํานวณเวลาท่ีลูกคาตองการ   

ในสวนงานของ Supporter จะนํา E-Kanban มาใสไวท่ีชูตเตอรของแตละจุดประกอบ สวน 

พนักงานประกอบ หรือ Assyจะประกอบงานตามคําส่ังผลิตของ E-Kanbanเม่ือ Component part 

ของแตละจุดประกอบหมด Supporter จะนํา Component part จาก Stock WIP มาเติมท่ีชองใส

ช้ินงานแตละจุดประกอบ หลังจากท่ีมีการดึงComponent part ไปใชจนถึง Safety Stock Supporter 

จะนําคัมบัง Box Tray ไปเบิกงานท่ีโรงสองแลวนํามารีแพ็คลงBox Cupper ware เพื่อนํางานข้ึน 

Shelf 
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สภา

Component 

Component p

เวลาเฉล่ีย 1,0

Assyตองหยดุ

 

ภาพท่ี 4.4 

3 ทําความ

าพปจจุบันกา

part จ

part จะหมดเม

089 วินาที ซ่ึ

ดการผลิตเพื่อ

ภาพท่ี 4.

 แผนผังแสดง

เขาใจกับปญห

ารทํางานของ

ากการสังเกต

มื่อไหร และเ

งเกินเวลาขอ

อออกมาเติมง

.3 แผนภูมิแส

งการทํางานข

หา 

ง Supporter 

ต ซ่ึงในบางค

วลาที่ใชในก

ง Componen

านเอง  

สดงเวลา 1 รอ

ของ Supporte

เปนการทํ

คร้ังกลับมาเติ

ระบวนการทํ

nt part ที่หมด

อบกระบวนกา

er และเวลาขอ

ทํางานท่ีไมมี

ติมงานไมทัน

ทาํงาน 1 รอบที

ดเร็วท่ีสุด 960

 

ารที่เติมงานไ

อง Componen

ข้ันตอนท่ีชัด

นเนื่องจากไม

ที่มาเติมไมทั

0 วินาที เปนป

ไมทัน 

 

nt part ที่หมด

26 

ดเจน เติม 

มทราบวา 

ันนั้นเปน

ปญหาให

ดเร็วสุด 



 

 

จาก

Side Pแตจุด

งานเม่ือพนัก

มีสตอคช้ินงา

ชิ้นงาน ที่ตอ

4.1.4

เปน

  

 

ภ

ภา

ภาพท่ี 4.4 จะ

ประกอบ Sub

กงาน Assyออ

าน เม่ือพนักง

งผลิตได 8 ชิ้น

4 ตั้งเปาหมาย

1. เพื่อจัด

2. เพื่อลด

 960 วินาที 

3. เพื่อจุด

ภาพท่ี 4.5 แผน

าพท่ี 4.6 แผน

ะเห็นวา Supp

b-R และ Sub

อกมาเติมงาน

งานออกมาเติ

นตอกะ 

ย 

ดทํามาตรฐาน

ดรอบเวลากา

ดประกอบ Si

นภูมิแสดง Cy

ภูมิแสดงจําน

porter กลับมา

b-L มีสตอคชิ

เองจึงไมทําใ

ิมงานเองคิดเ

นการทํางานข

รทํางาน 1 รอ

de P สามารถ

ycle time ขอ

นวนช้ินงานท่ี

าเติมงานไมทั

ชิ้นงานท่ีจะส

ใหไลนหยุดก

เปน 1 นาที 3

ของsupporter 

อบกระบวนก

ถผลิตชิ้นงานเ

ง Supporter ใ

ผลิตไดตอกะ

เปาห

ทันจุดประกอบ

งใหจุดประก

การผลิต แตจุด

0 วินาที เฉล่ี

 สายการผลิต 

ารของ suppo

เพิ่มจาก 288 ชิ

 

ในปจจุบันแล

ะในปจจุบันแล

หมาย 

บ Sub-R, Su

กอบ CTRเพื่อ

ดประกอบ S

ย 6 คร้ังตอก

 Register 650

orter จาก 108

ช้ิน เปน 296 

ละเปาหมาย 

 

ละเปาหมาย 

27 

ub-L และ 

อประกอบ

ide Pไม

ะ คิดเปน

0A 

89 วินาที

ชิ้น 



28 
 

 

4.1.5 แผนการปรับปรุง 

 

ตารางท่ี 4.1 แสดงแผนการปรับปรุง 

4.1.6 วิเคราะหสาเหตุของปญหาและแนวทางแกไข 

 

ภาพท่ี 4.7 แผนภูมิกางปลา แสดงสาเหตุของปญหา 
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ตารางท่ี 4.2 Why-Why Analysis แสดงสาเหตุของปญหาและแนวทางแกไข 

4.1.7 การดําเนินการแกไขปญหา 

มีข้ันตอนการดําเนินงานดังตอไปนี ้

              4.1.7.1 ลิสตรายช่ือช้ินสวนและจํานวนช้ินงานตอกลองท่ีใชในการประกอบแต

ละจุดประกอบ 

             ดําเนินการศึกษารายละเอียดและเก็บรวบรวมขอมูลของ Component part ท่ีใชใน

การประกอบในแตละจุดประกอบของ lineRegister 650A และบันทึกจํานวนช้ินงานท่ีบรรจุใน

กลองของแตละ Component part 

  4.1.7.2 จับเวลา Cycle time ของแตละจุดประกอบ  

              ดําเนินการศึกษารายละเอียดและเก็บรวบรวมขอมูลข้ันตอนการทํางานของแตละ

จุดประกอบเพื่อหารอบเวลาการผลิต 1 ช้ิน 
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ตารางท่ี 4.5  เอกสารการเติตมิงานของ SSupporter 
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4.1.7.9 การฝกอบรมใหพนกังานเติมตามเอกสารการเติมงานของ Supporter 

              ดําเนินการฝกอบรมพนักงานตามเอกสารการเติมงานของ Supporter โดยนํา

รถเข็นมาใชในการเติมงานและนําStock WIP Kanban Post มาใชกับคัมบังในระบบของ line 

Register 650A 

 

ภาพท่ี 4.14 การฝกอบรมพนักงาน 

               

ภาพท่ี 4.15 การเติม Component part ของ Supporterโดยใชรถเข็นมาชวยในการเติมงาน 
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4.2 ผลก

จากก
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4.2.3
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4.2.4
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4.3.3
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 



บทที่ 5  

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

 จากการที่ไดดําเนินการจัดทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter นั้น มีวัตถุประสงคเพ่ือ

จัดทํามาตรฐานการทํางานของ supporter สายการผลิต Register 650A ลดรอบเวลาการทํางาน 1 

รอบกระบวนการของ supporter และเพื่อเพิ่มผลผลิตการทํางานของพนักงานประกอบ ซ่ึงการ

ดําเนินการจัดทํามาตรฐานการทํางานของ Supporter นั้น จะทําใหพนักงานทํางานตามเวลาท่ี

กําหนดรอบการเติมงานทุก 16 นาที สงผลใหทํางานไดสะดวกและมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

5.2 ปญหาและอุปสรรคในการทํางาน 

 ในการทําสหกิจศึกษาคร้ังนี้ท่ีสายการผลิต Register 650A ในสวนงานของแผนก 

Production 3 ของบริษัท ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด) จํากัด มีการปรับเปล่ียนพื้นท่ีการปฏิบัติงานถึง

สามคร้ัง เนื่องจากเปนโมเดลใหมทําให การจัดการในระบบยังไมคงท่ี  

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

 จากปญหาและอุปสรรคตางๆท่ีกลาวมานัน้จึงขอนํามาเปนขอเสนอแนะดังนี ้

5.3.1 การจัดลําดับงานในลักษณะนี้จะไดประสิทธิภาพเต็มท่ีเม่ือสายการผลิตมีพนักงาน

ครบทุกจุดประกอบ  

5.3.2 ข้ันตอนท่ีไปเบิกงานท่ีโรงสองมารีแพ็คงานจัดวาเปนกระบวนการท่ีไมกอใหเกิด

ประโยชนควรที่จะใสกลองบรรจุคัพเปอรแวรมาจากหนาเคร่ืองเลยและจากการเขาไปสอบถามและ

เก็บรวบรวมขอมูลสามารถจัดทําได 
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ภาพท่ี 5.1 ชองวาง Box Tray หนาเคร่ืองฉีดช้ินงานสภาพปจจุบัน 

 
ภาพท่ี 5.2 ชองวาง Cupper ware หนาเคร่ืองฉีดช้ินงาน 

5.3.3 ควรจัดทําช้ันวางช้ินงานในสวนสตอคเบิกงานของโรงสองสายการผลิต 407L 

เนื่องจากพนักงานใชเวลาในการเบิกงานนานเพราะหา Component part ยาก และปายบอกช่ือ 

Component part ไมตรงกับงานท่ีวางไว 

 

ภาพท่ี 5.3 แสดงพื้นท่ีเก็บงานโรงสองสภาพปจจุบัน 
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ภาพท่ี 5.4 แสดงปายบอก Component part ไมตรงกับช้ินงานท่ีวางไว 

 

ภาพท่ี 5.5 จัดทําช้ันวางชิ้นงานลักษณะบรรจุ Cupper ware 
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