
 

การปรับปรุงผลิตภาพในกระบวนการประกอบ ท่อเติมน ้ามัน 
กรณีศึกษา บริษทัโตไก อิสเทิร์น รับเบอร ์(ประเทศไทย) จ้ากัด 

An improvement productivity in Filler Neck Assembly Process 
CASE STUDY : TOKAI RUBBER EASTERN (THAILAND) CO.,LTD 

 

 

 

นาย กฤตธกร อองละออ 

 

 

 

โครงงานสหกิจศึกษานี เป็นส่วนหนึ่งของการศกึษาตามหลักสูตร 

ปริญญาบริหารธุรกิจบัณฑิต    สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม 

คณะบริหารธุรกิจ 

สถาบันเทคโนโลยไีทย – ญี่ปุ่น 

พ.ศ. 2559 

 



ลิขสิทธิข์องสถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุ่น 
 

การปรับปรุงผลิตภาพในกระบวนการประกอบ ท่อเติมน ้ามัน 
กรณีศึกษา บริษทัโตไก อิสเทิร์น รับเบอร ์(ประเทศไทย) จ้ากัด 

An improvement productivity in Filler Neck Assembly Process 
CASE STUDY : TOKAI RUBBER EASTERN (THAILAND) CO.,LTD 

 
นายกฤตธกร อองละออ 

 

โครงงานสหกิจศึกษานี เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตร 

ปริญญาบริหารธุรกิจบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม 

คณะบริหารธุรกิจ 

สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุ่น 

พ.ศ. 2559 

คณะกรรมการสอบ 

.............................................................................ประธานกรรมการสอบ 

(ผู้ช่วยศาสตราจารย์รังสรรค์ เลิศในสัตย์) 

.............................................................................กรรมการสอบ 

(อาจารย์พงศ์ศักดิ์ สายธัญญา ) 

.............................................................................อาจารย์ท่ีปรึกษา 

(ผู้ช่วยศาสตราจารย์อนุวัต เจริญสุข) 

………...………………………………………..ประธานสหกิจศึกษา 

 (อาจารย์อลงกรณ์ ประกฤติพงศ์) 

 



ก 

 

ชื่อโครงงาน  การปรับปรุงผลิตภาพในกระบวนการประกอบ ท่อเติมน ้ามัน 
   An improvement productivity in Filler Neck Assembly Process 
ผู้เขียน   นาย กฤตธกร อองละออ 
คณะวิชา  บริหารธุรกิจฯ สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 
อาจารย์ที่ปรึกษา  ผู้ช่วยศาสตราจารย์ อนุวัต เจริญสุข 
พนักงานที่ปรึกษา นาย วีรพจน์ ธรรมจารี 
ชื่อบริษัท  บริษัทโตไก อิสเทิร์น รับเบอร์ (ประเทศไทย) จ้ากัด 
ประเภทธุรกิจ / สินค้า ผลิตลูกยางกันสะเทือนในรถยนต์ และท่อน ้ามัน 
 

บทสรุป 
 จากการศึกษาการท้างานของพนักงานในกระบวนการประกอบโดยใช้ทฤษฎีการศึกษาเวลา
การท้างาน และใช้แผนภาพต่างๆเพื่อค้นหาสภาพปัจจุบัน และน้ามาวิเคราะห์ด้วย Man / Machine 
Chart ค้นหาแนวทางในการปรับปรุงในการลดความสูญเปล่าจากการท้างาน และเพิ่มผลิตภาพของ
การผลิต โดยการน้าเวลาที่สูญเปล่าของพนักงานคนนึง มาจัดให้ท้างานในเคร่ืองจักรที่มีรอบเวลา
ใกล้เคียงกัน และการใช้ Man / Machine Chart มาช่วยในการวิเคราะห์ และได้ใช้หลักการ ECRS มา
ช่วยใช้ในส่วนของการรวมงานของพนักงาน โดยตั งเป้าหมายไว้ที่การเพิ่มผลิตภาพ 50% และลด
ความสูญเปล่าลง 50% 
 จากการปรับปรุงสามารถลดความสูญเปล่าจากการรองานจาก 101.2 วินาที เหลือ 21.5 
วินาที หรือคิดเป็น 78% และสามารถลดจ้านวนพนักงานลงได้ จาก 7 คน เหลือ 4 คน จึงท้าให้ผลิต
ภาพเพิ่มขึ น จากเดิม 7 ชิ นต่อคนต่อชั่วโมง เป็น 11 ชิ นต่อคนต่อชั่วโมง หรือ เพิ่มขึ น 57% และ
สามารถบรรลุเป้าหมายที่ได้ตั งเอาไว้ 
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Summary 

 This project is to study the work methods of the staffs in assembly process of Fuel Filler 
by using the theory of time study and the diagrams for finding out of the present condition, Then 
Man / Machine Chart analysis is applied to identify the improvement methods in order to reduce 
the waste of works and increase productivity, By move staff who have a lot waste time for 
waiting machine’s operate to control more machine that have be relate  time with waste time of 
first machine, And using Man / Machine Chart to analysis and using ECRS tool to combine works 
of staff, By the target have to improve productivity and reduce waste time for 50% 
 The improvement is given by the result of this project in the reduction of the waste time, 
from 101.2 sec to 21.5 sec or decrease 78% and reduce man power from 7 persons to 4 , So 
productivity is increase from 7 pcs. / man / hour to 11 pcs / man / hour or increase 57% that can 
achieve targets. 
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บทที ่1 

บทน ำ 

 

1.1 ช่ือ และที่ตั้งของสถำนประกอบกำร 

        บริษัท โตไก อิสเทิร์น รับเบอร์ (ประเทศไทย) (Tokai Eastern Rubber (Thailand),Ltd.) TER 

เร่ิมก่อตั้งที่ส ำนักงำนกรุงเทพ เมื่อปี พ.ศ. 2538 และเร่ิมก่อตั้งบริษัทที่จังหวัดระยอง เมื่อปี พ.ศ.2539 

โดยตั้งอยู่ที่ นิคมอุตสำหกรรมอินเตอร์เนชั่นแนล พอลิเมอร์ ปำร์ค 111/3 หมู่ 2 ถนน ซอยนิคม 13 

ต ำบลมะขำมคู่ อ ำเภอนิคมพัฒนำ จังหวัดระยอง TER มีพื้นที่ทั้งหมด 40,000 ตำรำงเมตร เป็นพื้นที่

ตัวอำคำรและโรงงำน 15,010 ตำรำงเมตร และก่อตั้งโรงงำนที่ 2 เมื่อปี พ.ศ.2549 โดยตั้งอยู่ที่ นิคม

อุตสำหกรรม อิสเทิร์น ซีบอร์ด 300/9 หมู่ 1 ต ำบลตำสิทธิ์ อ ำเภอปลวกแดง จังหวัดระยอง ซึ่งมี

พื้นที่ทั้งหมด 69,000 ตำรำงเมตร TER เป็นบริษัทที่ผลิตชื้นงำนยำงกันสะเทือนภำยในรถยนต์

รวมทั้งผลิตภันณ์อ่ืนๆ ที่เกี่ยวข้องในรถยนต์ TER ได้รับกำรรับรองคุณภำพ QS 9000/ISO 9002 

ตั้งแต่เดือนพฤศจิกำยน พ.ศ.2542 ได้รับกำรรับรองระบบคุณภำพ ISO 14001ตั้งแต่เดือนมกรำคม 

พ.ศ. 2544 ได้รับกำรรับรองระบบ ISO/TS16949 (2002) ตั้งแต่เดือนมีนำคม พ.ศ.2547 

สถำนที่ตั้ง : ส ำนักงำนใหญ่ (อินเตอร์เนชั่นแนล โพลิเมอร์ ปำร์ค : IPP Plant) 

                    111/3 หมู่ 2 ถ.ซอยนิคม 13 ต.มะขำมคู่ อ.นิคมพัฒนำ จ.ระยอง 21180 ประเทศไทย  

                    Tel : 038-918-088,038-917-074-5 Fax : 038-918-098, 038-917-292 

ภำพที่ 1.1 IPP Plant 
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สถำนที่ตั้ง : โรงงำน 2 (นิคมอุตสำหกรรม อิสเทิร์นซีบอร์ด : ESIE Plant ) 

                     300/9 หมู่ 1 ต.ตำสิทธิ์ อ.ปลวกแดง จ.ระยอง 21140 ประเทศไทย 

                     Tel : 038-927-500 Fax : 038-927-599 

 

ภำพที่ 1.2 ESIE Plant 

 สถำนที่ตั้ง : ส ำนักงำนขำย อำคำรเอ็มดี ทำวเวอร์ ชั้น 8  

                     ซอยบำงนำ-ตรำด 25 แขวงบำงนำ เขตบำงนำ กรุงเทพมหำนคร 10260 ประเทศไทย 

                     Tel : +66 0-2173-5850-53 Fax : +66 0-2173-5854 

 

ภำพที่ 1.3 MD Tower 

 

http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=imgres&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiG66-N-qDKAhUTBo4KHXq0D6kQjRwICTAA&url=http://www.epg.co.th/th-th/%E0%B9%80%E0%B8%81%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%A2%E0%B8%A7%E0%B8%81%E0%B8%B1%E0%B8%9A%E0%B9%80%E0%B8%A3%E0%B8%B2/%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%A9%E0%B8%B1%E0%B8%97%E0%B9%83%E0%B8%99%E0%B9%80%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%B7%E0%B8%ADepg.aspx&psig=AFQjCNFkVw65-fXqyGnVafdgW4ZLnghHHA&ust=1452574037582952
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ทุนจดทะเบียน     :   152.2 ลำ้นบำท 

ผู้ถือหุ้น              :    บริษัท ซูมิโตโม ริโกะ จ ำกัด                                    49.80% 

                           บริษัท ตะวันออก โพลีเมอร์ กรุ๊ป จ ำกัด มหำชน     29.60% 

                               บริษัท เครือสุมิพล จ ำกัด                                           8.80% 

                               บริษัท โตโยต้ำ ทูโช (ประเทศไทย) จ ำกัด                7.90% 

                               บริษัท SEI ไทย โฮลดิ้ง จ ำกัด                                  3.90% 

เครือข่ำย 

           ในเครือข่ำยที่ครอบคลุมทั่วโลก กลุ่มบริษัท ซูมิโตโม ริโกะ จ ำกัดเป็นผู้ผลิตระดับโลก ด้วย
โรงงำนกำรผลิตที่ตั้งอยู่ทั่วโลก บริษัทได้รับกำรสร้ำงขึ้นบนรำกฐำนที่มั่นคงและมีกำรเติบโตขึ้น
ตำมล ำดับ กลยุทธ์ของบริษัทในกำรขยำยตัวอย่ำงต่อเนื่องนั้น จะเกี่ยวข้องกับกำรวำงแผนอย่ำง
รอบคอบในเร่ืองของสถำนกำรณ์กำรลงทุน และเป้ำหมำยของแต่ละประเทศ ในปัจจุบันบริษัทมี
เครือข่ำยที่เข้มแข็งและครอบคลุมทั่วโลก มีกำรท ำงำนของแต่ละบริษัทเพื่อผลประโยชน์ร่วมกัน
ของบริษัทในเครืออ่ืนๆ อำทิ เช่นกำรถ่ำยโอนเทคโนโลยีและกำรถ่ำยทอดควำมรู้ทำงเทคนิควิธีกำร 
ซึ่งวัฒธรรมของกำรร่วมมือกันที่เกิดขึ้นน้ีจะยังคงด ำเนินต่อไป และเป็นปัจจัยส ำคัญของควำมส ำเร็จ
ของเรำ 

 

ภำพที่ 1.4 ภำพเครือข่ำยกลุ่มบริษัท ซูมิโตโม ริโกะ จ ำกัด 
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กำรก่อต้ังโรงงำน :   ก่อต้ังในเดือนกรกฎำคม 2538 

เปิดท ำกำร            :    เปิดท ำกำรในเดือน สิงหำคม 2538 

         ส ำนักงำนใหญ่ (อินเตอร์เนชั่นแนล โพลิเมอร์ ปำร์ค) : เร่ิมท ำกำรเดือน                           

กันยำยน 2539 

                                      นิคมอุตสำหกรรม อิสเทิร์นซีบอร์ด : เร่ิมท ำกำรเดือน เมษำยน 2549 

พื้นที่บริษัท        :           ส ำนักงำนใหญ่ (อินเตอร์เนชั่นแนล โพลิเมอร์ ปำร์ค : IPP Plant) 

                                      พื้นที่ทั้งหมด 59,000 ตำรำงเมตร 

                                      อำคำรโรงงำน 21,000 ตำรำงเมตร 

                                      โรงงำน 2 (นิคมอุตสำหกรรม อิสเทิร์นซีบอร์ด : ESIE Plant ) 

                                      พื้นที่ทั้งหมด 81,000 ตำรำงเมตร 

                                      อำคำรโรงงำน 30,000 ตำรำงเมตร 

พนักงำนในองค์กร   :   ส ำนักงำนใหญ่ (อินเตอร์เนชั่นแนล โพลิเมอร์ ปำร์ค) 

                                      มีพนักงำนทั้งหมด 621 คน (ประกอบด้วยญี่ปุ่น 7 คน) 

                                     (อัพเดตล่ำสุด เมื่อวันที่ 06/07/2559) 

                                      นิคมอุตสำหกรรม อิสเทิร์นซีบอร์ด 

                                      มีพนักงำนทั้งหมด 659 คน (ประกอบด้วยญี่ปุ่น 2 คน) 

                                      (อัพเดตล่ำสุด เมื่อวันที่ 06/07/2559) 

ยอดขำย   :  ประมำณ 6,316 ล้ำนบำท (ปี 2559) 

 

 

 

 

 



5 
 

1.2 ลักษณะสถำนประกอบกำร ผลิตภัณฑ์ /กำรให้บริกำร 

 เป็นบริษัทร่วมทุนระหว่ำงไทย-ญ่ีปุ่น โดยมีบริษัทแม่ชื่อ บริษัทโตไก อยู่ที่เมือง โคมำกิ ประเทศ

ญ่ีปุ่น และมีบริษัทในเครืออยู่ที่ประเทศอเมริกำ จีนและโปแลนด์ โดยมีทุนจดทะเบียน 152.5 ล้ำน

บำท 

 เร่ิมก่อตั้งที่ส ำนักงำนที่กรุงเทพ ฯ เมื่อปีพ.ศ. 2538   และ เร่ิมก่อตั้งบริษัทที่จังหวัดระยองเมื่อปี 

พ.ศ. 2539 โดยตั้งอยู่ที่ นิคมอุตสำหกรรมอินเตอร์เนชั่นเนลพอลิเมอร์ ปำร์ค(IPP) 111/3 หมู่ 2 ถนน

ซอยนิคม 13 ต ำบลมะขำมคู่ อ ำเภอนิคมพัฒนำ จังหวัดระยอง มีพื้นที่ทั้งหมด 40,000 ตำรำงเมตร 

เป็นพื้นที่ตัวอำคำรและโรงงำน 15,010 ตำรำงเมตร ซึ่งเป็นบริษัทที่ประกอบอุตสำหกรรมผลิต ลูก

ยำงกันสะเทือนส ำหรับรถยนต์ ชิ้นส่วนที่เกี่ยวกับกำรเดินวงจรในรถยนต์ ตัวเชื่อมส ำหรับกันร่ัว ท่อ

ยำงต่ำงๆที่เกี่ยวข้องในรถยนต์ โดยมีวัตถุดิบหลักเป็น ยำง, ซิลิโคลน, เหล็กและสำรเคมี 

 ผลิตภัณฑ์ที่จะต้องผลิตและจัดจ ำหน่ำยให้แก่ลูกค้ำนั้นมีเป็นจ ำนวนมำก ทำงบริษัทจึงจ ำเป็นต้อง

แบ่งสำยกำรผลิตเป็นดังต่อไปนี้ 

 นิคมอุตสำหกรรมอินเตอร์เนชั่นเนล พอลิเมอร์ ปำร์ค (IPP Plant)  

 ชิ้นงำนยำงกันสะเทือนในรถยนต์  

 ชิ้นงำนกันสะเทือนที่บรรจุของเหลว  

 วัสดุดูดซับเสียงในเคร่ืองยนต์  

 นิคมอุตสำหกรรม อีสเทิร์น ซีบอร์ด  (EISE Plant)   

 ท่อส่งน้ ำมันในรถยนต์   

 ชิ้นงำนกันสะเทือนในรถยนต์ชนิดพลำสติก    
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ภำพที่1.5 ผลิตภัณฑ์ต่ำงๆของ TER ที่อยู่ในรถยนต์ 

 ซึ่งรำยละเอียดของผลิตภัณฑ์ที่ทำงปริษัทท ำกำรผลิตมีดังนี้  
 ลูกยำงกันสะเทือนในรถยนต์ (Anti-Vibration Part)  

 
 1.  Engine Group (กลุ่มเครื่องยนต์) 
 เป็นชิ้นงำนยำงกันสะเทือนที่ประกอบเข้ำกับเคร่ืองยนต์ ท ำหน้ำที่รองรับและลด
แรงสั่นสะเทือนของเคร่ืองยนต์                                                                               
                                                                          
 
 
 

 
ภำพที่ 1.6 ผลิตภัณฑ์กันสะเทือนกลุ่มยำงรองเคร่ืองยนต์ 

 
 2.  Suspension Group (กลุ่มซัสเปนชั่น)  
          เป็นชิ้นงำนยำงกันสะเทือนที่ประกอบเข้ำกับตัวถัง ของรถยนต์เพื่อลดแรงสั่นสะเทือนและ
ป้องกันกำรกระทบ กระเทือนจำกภำยนอก เช่นสภำวะที่รถยนต์วิ่งอยู่บนถนนซึ่งขรุขระหรือมี
สภำพเป็นหลุมเป็นบ่อ 
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ภำพที่ 1.7 ผลิตภัณฑ์กันสะเทือนกลุ่มซัสเปนชั่น 

   3.  Body Group (กลุ่มตัวถัง) 
เป็นชิ้นงำนยำงกันสะเทือนที่ประกอบอยู่ระหว่ำง ห้องโดยสำรกับตัวถัง รวมทั้งอุปกรณ์อ่ืน 

ๆ เช่น กันโคลน 
        

 

 

ภำพที่ 1.8 ผลิตภัณฑ์กันสะเทือนกลุ่มตัวถัง 

    4.  Exhaust Group (กลุ่มแขวนท่อ)  
             เป็นชิ้นงำนยำงกันสะเทือนที่ประกอบกับท่อที่มี  ควำมร้อน และท่อไอเสียช่วยจับยึด
ระหว่ำง รถยนต์และตัวรถยนต์  

                                                                                            

 

 

 

ภำพที่ 1.9 ผลิตภัณฑ์กันสะเทือนกลุ่มยำงแขวนท่อ 

  5.  Steering Group (กลุ่มพวงมำลัย)  
เป็นชิ้นงำนยำงกันสะเทือนที่ทำหน้ำที่ควบคุม รถยนต์ เช่น กำรเลี้ยวซ้ำย, เลี้ยวขวำ, กำรไป

ข้ำงหน้ำเพิ่ม ควำมนิ่มนวลให้กับพวงมำลัย 
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ภำพที่ 1.10 ผลิตภัณฑ์กันสะเทือนกลุ่มพวงมำลัย 

    
 6.  Radiator Group (กลุ่มหม้อน้ ำ)                                                             

เป็นชิ้นงำนยำงกันสะเทือนที่ท ำหน้ำที่ยึดเกำะ หม้อน้ ำกับตัวถังรถยนต์ 
 
                                                                                                            
                                                                                 

 

ภำพที่ 1.11 ผลิตภัณฑ์กันสะเทือนกลุ่มหม้อน้ ำ 

 7.  Plastic Injection  

 เป็นชิ้นงำนยำงกันสะเทือนส ำหรับรถยนต์ 

                                                                                         

                                                                                     

 

ภำพที่ 1.12 ผลิตภัณฑ์กันสะเทือนกลุ่มพลำสติก 

 8.  Liquid Engine Mounting (LEM)  
เป็นชิ้นงำนกันกำรกระแทกของเคร่ืองยนต์ ซึ่งเป็น เทคโนโลยีขั้นสูงที่ใช้ของเหลวใน

ชิ้นงำน เพื่อกำรรับแรงสั่นสะเทือน  
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ภำพที่ 1.13 ผลิตภัณฑ์กันสะเทือนกลุ่ม LEM 

 9.  Sound Proof (SP)  

  เป็นชิ้นงำนที่มีหน้ำที่ดูดซับเสียงเคร่ืองยนต์ไม่ให้เข้ำสู่ห้องผู้โดยสำร  
                                                 

 

  

ภำพที่ 1.14 ผลิตภัณฑ์ดูดซับเสียงเคร่ืองยนต์ 

 
 10.ท่อส่งน้ ำมันในรถยนต์ Fuel Resin Hose (RH) or Plastic Hose (PH)  

มีหน้ำที่ส่งถ่ำยน้ ำมันเชื้อเพลิงจำกถังน้ ำมันไปยังเคร่ืองยนต์ 

 

                                                       ภำพที่ 1.15 ผลิตภัณฑ์ท่อส่งน้ ำมันในรถยนต์ 

 

 

 



10 
 

 11.Filler Neck 

 ท ำหน้ำที่ล ำเรียงน้ ำมันจำก fuel nozzle ไปยัง fuel tank ในส่วน Breather tube จะถ่ำยเท

อำกำศใน tank มำยัง fuel lid 

 

ภำพที่ 1.16 ท่อ Filler Neck 

มำตรฐำนท่ีได้รับกำรรับรอง  

                 1. ระบบบริหำรคุณภำพสำหรับชิ้นส่วนยำนยนต์ ISO/TS 16949: 2009  
                 2. ระบบกำรจัดกำรด้ำนสิ่งแวดล้อม ISO 14001:2004  
                 3. ระบบกำรจัดกำรด้ำนอำชีวอนำมัยและควำมปลอดภัย OHSAS/TIS 18001:2007  
                 4 .มำตรฐำนแรงงำนไทย TLS 8001:2003  
                 5. ระบบคุณภำพ QS 9000  
                 6. ระบบ ISO 9001 ในปี ค.ศ.2004-2010 ได้รับรำงวัลสถำนประกอบกำรดีเด่นด้ำนควำม
ปลอดภัย อำชีวอนำมัย และสภำพแวดล้อม   
ลูกค้ำหลัก  

 

ภำพที่1.17 ลูกค้ำหลักของบริษัท 
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  นโยบำยบริษัท  

        นโยบำยคุณภำพ : TER มุ่งมั่นผลิต และจัดส่งสินค้ำที่มีคุณภำพสูงสุด เป็นที่ไว้วำงใจของลูกค้ำ 

โดยพนักงำนทุกคน ปฏิบัติตำมข้อก ำหนดกำรควบคุมคุณภำพภำยใต้หลักกำร “ลูกค้ำเป็นหนึ่ง”  

        นโยบำยสิ่งแวดล้อม : พนักงำน TER ทุกคนมีจิตส ำนึกในกำรดูแลรักษำสิ่งแวดล้อม ปรับปรุง

และพัฒนำกำรใช้ทรัพยำกรอย่ำงคุ้มค่ำเพื่อป้องกันปัญหำมลภำวะ โดยปฏิบัติตำมข้อก ำหนดด้ำน

สิ่งแวดล้อมอย่ำงจริงจังและต่อเน่ือง 

        นโยบำยอำชีวอนำมัย และควำมปลอดภัย : บริษัท โตไก อิสเทิร์น รับเบอร์ (ประเทศไทย) 

จ ำกัด เป็นผู้ผลิตและจ ำหน่ำยชิ้นส่วนประกอบยำง และพลำสติกกันสะเทือน รวมทั้งผลิตภัณฑ์อ่ืนๆ 

ที่เกี่ยวข้องในรถยนต์ โดยถือว่ำระบบกำรจัดกำรด้ำนอำชีวอนำมัยและควำมปลอดภัยเป็นส่วนหนึ่ง   

ของกำรด ำเนินธุรกิจของบริษัท ฯ โดยเน้นให้เกิดกำรปรับปรุงและพัฒนำอย่ำงต่อเนื่อง เพื่อให้

บรรลุถึงเจตนำรมณ์ดังกล่ำว   บริษัท ฯ จึงได้วำงแนวทำงปฏิบัติไว้ ดังต่อไปนี้  

 1. ก ำหนดวัตถุประสงค์และเป้ำหมำยด้ำนอำชีวอนำมัย เพื่อปรับปรุงป้องกันอันตรำยจำก 

เคร่ืองจักร, เคร่ืองมือ, อัคคีภัย, สำรเคมี และอันตรำย รวมถึงกำรเจ็บป่วยจำกกำรท ำงำน ซึ่งมีกำร

ควบคุมควำมเสี่ยงตั้งแต่ระดับปำนกลำงขึ้นไป รวมทั้งควำมเสี่ยง ที่สูงกว่ำสื่อสำรให้พนักงำนและ

ผู้เกี่ยวข้องน ำไปปฏิบัติ 

 2. มีกำรประเมินควำมสอดคล้องของกฎหมำย ติดตำมและปฏิบัติตำมให้สอดคล้องกับ

กฎหมำยและข้อก ำหนดรวมถึงกำรปฏิบัติตำมข้อก ำหนดของลูกค้ำ 

 3. ให้กำรศึกษำและอบรมแก่พนักงำนเพื่อก่อให้เกิดควำมเข้ำใจและสร้ำงจิตส ำนึกในกำร

ตระหนักถึงควำมรับผิดชอบในกำรปฏิบัติงำน ให้เกิดควำมปลอดภัย 

 4. บริษัท ฯ สนับสนุนในกำรจัดสรรทรัพยำกรให้เพียงพอและเหมำะสมในกำรด ำเนินงำน

ระบบกำรจัดกำรอำชีวอนำมัยและควำมปลอดภัย ในด้ำนงบประมำณ, บุคลำกร, กำรฝึกอบรม, เวลำ 

รวมทั้งในด้ำนอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้อง 

 5. บริษัท ฯ จะเฝ้ำระวังโดยกำรตรวจสุขภำพ และจะป้องกันกำรเจ็บป่วย รวมถึงโรคอัน

เนื่องมำจำกกำรท ำงำนและส่งเสริมด้ำนสุขภำพอนำมัยที่ดี รวมทั้งดูแลสถำนที่ท ำงำนให้ถูก

สุขลักษณะและปลอดภัยอยู่เสมอ 
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 6. บริษัท ฯ ด ำเนินกำรทบทวนนโยบำยอำชีวอนำมัยและควำมปลอดภัยเป็นระยะ ๆ เพื่อให้

มั่นใจว่ำนโยบำยที่ก ำหนดขึ้นยัง มีควำมเหมำะสมกับบริษัท ฯ และรวมถึงข้อเสนอแนะจำกผู้บริหำร

ถึงแนวทำงกำรด ำเนินระบบกำรจัดกำรอำชีวอนำมัยและควำมปลอดภัย ของบริษัท ฯ เพื่อให้เกิดกำร

พัฒนำอย่ำงต่อเน่ือง 

 7. นโยบำยนี้ ได้จัดท ำขึ้นเป็นลำยลักษณ์อักษร และถ่ำยทอดให้แก่พนักงำนทุกคน เพื่อน ำไป

ปฏิบัติอย่ำงต่อเนื่อง รวมทั้งให้ ผู้รับเหมำและผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้อง โดยให้มีส่วนร่วมในกำรให้

ข้อคิดเห็นและเปิดเผยต่อสำธำรณชนได้ 

1.3 โครงสร้ำงแผนกProduction Engineer (PE) 

 

ภำพที่ 1.18 โครงสร้ำงแผนกProduction Engineer 
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1.4 ต ำแหน่งงำนที่ได้รับมอบหมำยและหน้ำที่งำนที่ได้รับมอบหมำย 

ต ำแหน่ง  

- ผู้ช่วยวิศวะกรกำรผลิต  

หน้ำที่งำนที่ได้รับมอบหมำย 

- ช่วยจัดเตรียมและแก้ไขเอกสำรต่ำงๆ 

- ออกใบเสนอรำคำต่ำงๆ 

- ควบคุมดูแลแม่พิมพ์ที่ใช้ในกำรผลิต 

- ท ำป้ำยชี้บ่งในจุดต่ำงๆ 

- เก็บข้อมูลงำนทดลองต่ำงๆ 

1.5 พนักงำนที่ปรึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 

      คุณ วีรพจน์ ธรรมจำรี 

      ต ำแหน่ง  Deputy Supervisor 

1.6 ระยะเวลำกำรฝึกปฏิบัติงำน 

      วันที่ 25 ตุลำคม 2559 ถึง วันที่ 28 กุมภำพันธ์ 2560 รวมระยะเวลำทั้งสิ้น 18 สัปดำห์ 

1.7 ที่มำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

เนื่องจำกในปัจจุบันอุตสำหกรรมเกี่ยวกับยำนยนต์ถือได้ว่ำเป็นอุตสำหกรรมที่มี  ควำมส ำคัญ

มำก   โดยมีกำรขยำยตัวอย่ำงรวดเร็วและต่อเนื่องเป็นผลมำจำกควำมต้องกำรของผู้บริโภค

สูงขึ้น  นอกจำกนี้ยังเป็นอุตสำหกรรมที่มีบทบำทส ำคัญในกำรรองรับแรงงำนในภำค  อุตสำหกรรม 

โดยประเทศไทยถือได้ว่ำเป็นฐำนก ำลังกำรผลิตที่ส ำคัญอันดับต้นๆของตลำดอุตสำหกรรมยำนยนต์ 
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จำกกำรเติบโตอย่ำงต่อเนื่องของอุตสำหกรรมยำนยนต์ส่งผลให้    บริษัท  โตไก อิสเทิร์น รับ

เบอร์ จ ำกัด ซึ่งเป็นผู้ผลิตและจัดจ ำหน่ำยชิ้นส่วนยำนยนต์ประเภทยำงกันสะเทือนในรถยนต์ให้กับ

อุตสำหกรรมยำนยนต์ จึงต้องค ำนึงถึง ควำมต้องกำรของลูกค้ำ คุณภำพของชิ้นงำน รวมถึงกำรผลิต

ให้ทันต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำ กำรเพิ่มอัตรำกำรผลิตและปรับปรุงกำรท ำงำนนั้นเป็นปัจจัยหลัก

ส ำหรับกำรพัฒนำธุรกิจให้เติบโตขึ้น นอกจำกนั้นกำรลดควำมสูญเปล่ำในกระบวนกำรผลิต ยังเป็น

อีกหนึ่งปัจจัยที่จะเพิ่มประสิทธิภำพของกระบวนกำรกำรผลิต และยังลดต้นทุนในกำรผลิตลงได้

ด้วย 

เนื่องด้วยควำมต้องกำรของลูกค้ำมี ควำมส ำคัญมำกเป็นล ำดับต้น และกำรแข่งขันใน

อุตสำหกรรมยำนยนต์นั้น มีกำรแข่งขันสูง ท ำให้จ ำเป็นต้องผลิตให้มีคุณภำพและ ทันต่อควำม

ต้องกำรของลูกค้ำรวมถึง ต้องสำมำรถปรับตัวเพื่อเตรียมตัวกำรเปลี่ยนแปลงในอนำคต จึงเป็นที่มำ

ของโปรเจ็คนี้ในกำรปรับปรุงและพัฒนำกระบวนกำรผลิตเพื่อให้มีควำมสำมำรถที่จะแข่งขันกับ

คู่แข่งได้ 

1.8 วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 

 ในกำรจัดท ำโครงงำนสหกิจศึกษำคร้ังนี้ ได้ตั้งวัตถุประสงค์ของกำรศึกษำดังนี้ 
 1.8.1 เพื่อเพิ่มผลิตภำพขึ้น 50% 

 1.8.2 เพื่อลดควำมสูญเปล่ำลง 50% 

1.9 ประโยชน์ที่คำดวำ่จะได้รับจำกกำรปฏิบัติงำน 

 1.9.1 มีควำมรับผิดชอบต่องำนและเวลำ 

 1.9.2 สำมำรถน ำควำมรู้ที่ได้เป็นแนวทำงในกำรศึกษำและพัฒนำตนเอง 

 1.9.3 เรียนรู้กำรท ำงำนร่วมกับผู้อื่น 

 1.9.4 กำรแก้ไขปัญหำเฉพำะหน้ำ 
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1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 

 1.10.1 Filler Neck (FN) คือ ชื่อเรียกของผลิตภัณฑ์ที่เป็นท่อเติมน้ ำมันในรถยนต์ 

 1.10.2 Breather Tube คือ ส่วนประกอบของ Filler Neck โดยจะมีหน้ำที่คือระบำยอำกำศออก

จำกถังน้ ำมันเวลำที่มีกำรเติมน้ ำมัน 

 1.10.3 Cap Holder คือ ส่วนประกอบของ Filler Neck โดยจะมีหน้ำที่คือเอำไว้ประกอบท่อ

เข้ำกับตัวรถ ซึ่งชิ้นส่วนน้ีจะเป็นเหล็ก และต้องสั่งจำก Supplier เข้ำมำ 
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บทที ่2 

ทฤษฎ ีและเทคโนโลยทีี่ใช้ในกำรปฏิบตัิงำน 
 

2.1 MONOZUKURI (แหล่งที่มำ : รศ. กฤษดำ วิศวธีรำนนท์, 2557) 

Mono = สิ่งของ / สินค้ำ , Zukuri = กำรผลิต 

        แปลว่ำ กำรพัฒนำ/ผลิตสินค้ำ มีหลักกำร คือ กำรคิด และท ำงำนอย่ำงเป็นระบบตั้งแต่

จุดเร่ิมต้นของกำรผลิตไปจนกระทั่งสินค้ำ และบริกำรถึงมือลูกค้ำอย่ำงมีประสิทธิภำพมำกที่สุดไม่

เพียงคิดถึงแต่เฉพำะผลก ำไรเท่ำนั้น แต่จะค ำนึงถึงควำมพึงพอใจของลูกค้ำเป็นหลัก ท ำให้ต้ องมี

กำรพัฒนำคุณภำพสินค้ำ และบริกำรอยู่เสมอ จนน ำมำซึ่งควำมส ำเร็จ  

2.2 Kaizen (แหล่งที่มำ : นำงสำว พัชรินทร์ สินอ ำนวยผล, 2011) 

 Kaizen (ไคเซ็น) เป็นศัพท์ภำษำญ่ีปุ่น มีควำมหมำยว่ำกำรปรับปรุงอย่ำงต่อเนื่อง โดยใน

ปัจจุบันหลักกำรไคเซ็นนั้นถูกใช้อย่ำงแพร่หลำยในแต่ละองค์กร ไม่ว่ำจะเป็นองค์กรสัญชำติใด ก็

จะใช้หลักกำรคล้ำยๆกับไคเซ็น เพรำะไคเซ็นเป็นหลักกำรที่เข้ำใจง่ำย และสำมำรถประยุกต์ใช้ได้

ในหลำยๆสถำนะกำรณ์ 

 หลักกำรแนวคิดของไคเซ็นเป็นวิธีเชิงระบบ หรือปรัชญำในกำรสร้ำงคุณภำพของเดมมิ่งที่

เรียกว่ำ Plan Do Check Act (PDCA) โดยจะมีหลักกำรส ำคัญ 7 ขั้นตอนด้วยกัน 

 1. ค้นหำปัญหำ 

 2. วิเครำะห์ปัญหำเพื่อให้รู้สถำนกำรณ์ของปัญหำ 

 3. วิเครำะห์สำเหตุของปัญหำ 

 4. ก ำหนดวิธีแก้ไข 

 5. ก ำหนดบุคคลในกำรแก้ไขปัญหำ 

 6. ลงมือแก้ไขปัญหำ 

 7. ตรวจสอบผลกำรแก้ปัญหำ 
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2.3 TOYOTA PRODUCTION SYSTEM (แหล่งที่มำ : ดร. นันทิ สุทธิกำรฤนัย, 2009) 

 Toyota Production System (TPS) หรือระบบกำรผลิตแบบโตโยต้ำ คือระบบที่ถูกคิดค้นโดย 

Toyota ที่จะเน้นไปในเร่ืองของกำรลดต้นทุนกำรผลิต ด้วยกำรก ำจัดสิ่งที่ไม่จ ำเป็นออก อย่ำงเช่น

สินค้ำที่ขำยไม่ได้ เพรำะ Toyota มองว่ำคือควำมสูญเปล่ำหรือเป็นต้นทุนอย่ำงนึงที่ไม่เกิดประโยชน์ 

ท ำให้ปัจจุบัน Toyota สำมำรถผลิตรถยนต์ได้โดยมีต้นทุนกำรผลิตต่ ำกว่ำผู้ผลิตรำยอ่ืนๆ 

 2.3.1 7 Waste  
 7 Waste (ควำมสูญเปล่ำ 7 ประกำร) คือสิ่งที่จ ำเป็นต้องก ำจัดทิ้งเพื่อที่จะท ำให้กระบวนกำร

ผลิตมีประสิทธิภำพลำมำรถท ำตำม TPS ได้ โดย 7 Waste จะประกอบไปด้วย 

 1. ควำมสูญเปล่ำจำกกำรผลิตมำกเกินไป 

 2. ควำมสูญเปล่ำจำกกำรขนส่ง 

 3. ควำมสูญเปล่ำจำกกำรรอคอย 

 4. ควำมสูญเปล่ำจำกสินค้ำคงคลัง 

 5. ควำมสูญเปล่ำจำกของเสีย 

 6. ควำมสูญเปล่ำจำกกำรเคลื่อนไหว 

 7.ควำมสูญเปล่ำจำกกระบวนกำรมำกเกินไป 

 2.3.2 หลักกำร 3 G (Genba , Genbutsu , Genjitsu) 

 หลักกำร 3 G คือหลักกำรท ำงำนขององค์กรณ์ญ่ีปุ่นใช้ส ำหรับกำรวิเครำะห์พิจำรณำหรือ

วำงแผนต่ำงๆ 

 Genba แปลว่ำ สถำนที่จริง คือกำรศึกษำจำกหน้ำงำนจริง เพื่อให้ได้ข้อมูลที่ถูกต้องและ

แม่นย ำ 

 Genbutsu แปลว่ำของจริง คือกำรศึกษำจำกของจริงๆหรือศึกษำจำกสิ่งที่เป็นปัญหำจริง

เพื่อให้สำมำรถวิเครำะห์ปัญหำได้ง่ำย 

 Genjitsu แปลว่ำควำมจริง คือสิ่งที่ศึกษำต้องเป็นเร่ืองจริง เกิดจริง ได้รับผลกระทบจริง และ

สำมำรถแก้ไขได้จริงด้วย 
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2.4 แผนภูมิกระบวนกำรท ำงำน (แหล่งที่มำ : อ.ดร. จันทร์ศิริ สิงห์เถื่อน, 2554) 

 เป็นแผนภูมิที่จะแสดงขั้นตอนตั้งแต่เป็นวัตถุดิบและผ่ำนกระบวนกำรต่ำงๆ จนจบกลำยเป็น

ผลิตภัณฑ์ โดยจะบันทึกขั้นตอนกำรปฎิบัติงำนต่ำงๆที่ต้องด ำเนินกำรบนวัตถุดิบนั้น โดยแผนภูมินี้

จะช่วยให้สำมำรถศึกษำกระบวนกำรที่ซับซ้อนและมีขั้นตอนเยอะได้ง่ำยขึ้น  ที่มำ [อ.ดร. จันทร์ศิริ 

สิงห์เถื่อน, 2554] 

2.5 กำรศึกษำเวลำ TIME STUDY (แหล่งที่มำ : สุขุม มั่นคง, 2559) 

กำรศึกษำเวลำ คือ เทคนิคกำรวัดผลงำนซึ่งมีกระบวนกำรเพื่อกำหนดหำเวลำในกำรทำงำน

โดยคนงำนที่เหมำะสมซึ่งทำงำนในอัตรำที่ปกติ ภำยใต้เงื่อนไขมำตรฐำนในกำรวัดผลงำน โดยมี

ผลลัพธ์ของกำรวัดผลงำนเรียกว่ำ “เวลำมำตรฐำน” 

ประโยชน์ของกำรศึกษำเวลำ 

         1)  เพื่อใช้หำ ก ำหนดกำรและกำรวำงแผน กำรท ำงำน/กำรผลิต 

         2) ใช้หำค่ำใช้จ่ำยมำตรฐำน และช่วยประมำณงบใช้จ่ำย  

         3)  ใช้หำรำคำของผลิตภัณฑ์ก่อนลงมือผลิต 

         4)  ใช้หำประสิทธิภำพกำรท ำงำนของคน-เคร่ืองจักร 

         5)  ใช้เวลำเป็นข้อมูลในกำรสมดุลสำยกำรผลิต 

         6)   หำเวลำมำตรฐำนที่ใช้เป็นตัวฐำนในกำรจ่ำยค่ำตอบแทน 

                       7)  หำเวลำมำตรฐำนส ำหรับใช้ในกำรควบคุมค่ำแรง 

2.6 นิยำมควำมหมำยของ Cycle Time (แหล่งที่มำ : Adun Napaiwan, 2554) 

2.6.1 ไซเคิลไทม์ (Cycle Time)  

ไซเคิลไทม์ (Cycle Time) คือ รอบกำรท ำงำนหรือกำรท ำงำนที่วนซ้ ำไปซ้ ำมำของพนักงำน

แต่ละคนที่รับผิดชอบซึ่งอำจจะท ำงำนอย่ำงเดียวหรือหลำยๆอย่ำงก็ได้ โดยกำรท ำงำนจะเร่ิมตั้งแต่

กำรน ำเอำวัตถุดิบเข้ำสู่ไลน์กำรผลิตและท ำกำรผลิตที่กระบวนกำรแรกแล้วท ำกำรส่งต่อไปเร่ือยๆ

จนสิ้นสุดที่กระบวนกำรจัดเก็บ (Packing) และจะน ำไปเก็บที่ท้ำยไลน์เพื่อรอกำรชอปปิ้ง 
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2.6.2 แท็คไทม์ (Takt Time) 

แท็คไทม์ (Takt Time) คือ ควำมเร็วในกำรผลิต เช่น ผลิตสินค้ำได้ 1 ชิ้น หรือเรียกอีกอย่ำง

หนึ่งก็คือผลิตให้ทันต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำ takt time เป็นภำษำเยอรมันแปลว่ำ จังหวะดนตรี ซึ่ง

เรำใช้ takt time มำใช้เพื่อก ำหนดจังหวะกำรผลิตสินค้ำต่อชิ้นให้เป็นไปตำมจังหวะที่ลูกค้ำต้องกำร

นั่นคือพนักงำนทุกคนต้องควบคุมจังหวะกำรผลิตสิ่งของในหนึ่งสถำนีกำรผลิตให้นำนไม่เกินเวลำ 

ในกำรค ำนวณหำ Takt time นั้นค ำนวณได้จำก 

Takt Time = Planned Production Time / Customer Demand 

2.7 เครื่องมือ Standardized Work (แหล่งที่มำ : อ.ดร. จันทร์ศิริ สิงห์เถื่อน, 2554) 

2.7.1 แผนภำพงำนมำตรำฐำนผสม  

แผนภำพงำนมำตรำฐำนผสม คือตำรำงแสดงแผนภำพกำรท ำงำนของพนักงำนในรูปแบบ

ผสม ซึ่งในใบงำนดังกล่ำวจะประกอบด้วย งำนที่ท ำโดยเคร่ืองจักร คน ทั้งเวลำรองำน เวลำเดิน และ

อ่ืนๆ ที่มำ  

2.7.2 ตำรำงใบจับเวลำกระบวนกำรในกำรผลิต 

ตำรำงใบจับเวลำกระบวนกำรในกำรผลิต คือ ตำรำงใบจับเวลำกระบวนกำรในกำรผลิต คือ

เคร่ืองมือที่ถูกสร้ำงขึ้นมำเพื่อที่จะด ำเนินกำรใช้ในกำรหำเวลำมำตรฐำนของพนักงำนในแต่ละ

กระบวนกำรของไลน์กำรผลิตเพื่อที่จะด ำเนินกำรน ำมำค้นหำปัญหำและท ำกำรปรับแก้ไขโดยใช้

ทฤษฎีเร่ืองกำรท ำสมดุลไลน์กำรผลิตเข้ำมำช่วย ทั้งนี้เพื่อตอบสนองต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำ  

2.8 Man/machine Chart (แหล่งที่มำ : อ.ดร. จันทร์ศิริ สิงห์เถื่อน, 2554) 

 Man/machine Chart (แผนภูมิคนเคร่ืองจักร) คือแผนภูมิที่จะแสดงกำรท ำงำนของคน

และเคร่ืองจักรว่ำมีควำมสัมพันธ์กันอย่ำงไร โดยจะท ำเห็นถึงเวลำที่เครื่องจักรท ำงำน และเวลำที่คน

ต้องรอเคร่ืองจักรท ำงำน ท ำให้สำมำรถวิเครำะห์และหำวิธีลดควำมสูญเปล่ำได้ง่ำย 
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ผลิตภำพ (Productivity) = Output / Input 
 

2.9 กำรลดควำมสูญเปล่ำด้วยหลักกำร ECRS (แหล่งที่มำ : Jutamas Pattanasil, 2556) 

กำรลดควำมสูญเปล่ำ ด้วยหลักกำร ECRS คือ เคร่ืองมือที่สำมำรถใช้ในกำรเร่ิมต้นลด
ควำมสูญเปล่ำหรือ MUDA ลงได้เป็นอย่ำงดี  
โดยแนวทำงกำรลด MUDA ลงสำมำรถทำได้โดยใช้หลักกำร ECRS ดังนี ้ 

2.9.1 กำรก ำจัด (Eliminate) หมำยถึง กำรพิจำรณำกำรทำงำนปัจจุบันและทำกำรกำจัด
ควำมสูญเปล่ำทั้ง 7 ที่พบในกำรผลิตออกไป คือกำรผลิตมำกเกินไป กำรรอคอย กำรเคลื่อนที่/
เคลื่อนย้ำยที่ไม่จ ำเป็น กำรทำงำนที่ไม่เกิดประโยชน์ กำรเก็บสินค้ำที่มำกเกินไป กำรเคลื่อนย้ำยที่ไม่
จ ำเป็น และ ของเสีย  

2.9.2 กำรรวมกัน (Combine) สำมำรถลดกำรท ำงำนที่ไม่จ ำเป็นลงได้ โดยกำรพิจำรณำว่ำ
สำมำรถรวมขั้นตอนกำรทำงำนให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จำกเดิมเคยท ำ 5 ขั้นตอนก็รวมบำงขั้นตอน
เข้ำด้วยกัน ท ำให้ขั้นตอนที่ต้องท ำลดลงจำกเดิม กำรผลิตก็จะสำมำรถทำได้เร็วขึ้นและลดกำร
เคลื่อนที่ระหว่ำงขั้นตอนลงอีกด้วย เพรำะถ้ำมีกำรรวมขั้นตอนกัน กำรเคลื่อนที่ระหว่ำงขั้นตอนก็
ลดลง  

2.9.3 กำรจัดใหม่ (Rearrange) คือ กำรจัดขั้นตอนกำรผลิตใหม่เพื่อให้ลดกำรเคลื่อนที่ที่ไม่
จ ำเป็น หรือ กำรรอคอย เช่นในกระบวนกำรผลิต หำกทำกำรสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยท ำขั้นตอน
ที่ 3 ก่อน 2 จะท ำให้ระยะทำงกำรเคลื่อนที่ลดลง เป็นต้น  

2.9.4 กำรท ำให้ง่ำย (Simplify) หมำยถึง กำรปรับปรุงกำรท ำงำนให้ง่ำยและสะดวกขึ้น โดย

อำจจะออกแบบจิ๊ก (jig) หรือ fixture เพื่อให้กำรท ำงำนสะดวกและแม่นย ำมำกขึ้น ซึ่งสำมำรถลด

ของเสียลงได้ จึงเป็นกำรลดกำรเคลื่อนที่ที่ไม่จ ำเป็นและลดกำรท ำงำนที่ไม่จ ำเป็น 

2.10 ผลิตภำพ (Productivity) (แหล่งที่มำ : Logisticcafe, 2552) 
 ผลิตภำพ คือ อัตรำส่วนของปริมำณผลิตผลที่ได้ (output) ต่อปริมำณสิ่งที่ใส่เข้ำไป (Input) 

ในกำรด ำเนินกำรผลิตนั้นๆ เช่น วัตถุดิบ, แรงงำน, เคร่ืองจักร  เป็นต้น กล่ำวอีกนัยหนึ่งก็คือขีด

ควำมสำมำรถในกำรผลิตของปัจจัยกำรผลิตหน่วยหนึ่งว่ำ จะก่อให้เกิดผลผลิตได้เท่ ำใด หรือเขียน

เป็นสมกำรดังนี ้  
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2.11 เอกสำรที่เกี่ยวข้อง 

 รักศักดิ์ หิรัญญะสิริ. (2554) ได้ศึกษำเกี่ยวกับกำรเพิ่มผลผลิตในโรงงำนอุตสำหกรรม

เคร่ืองนุ้งห่ม โดยกำรใช้วิธีกำรทำงวิศวกรรมอุตสำหกำรเข้ำมำช่วยปรับปรุงกำรผลิต โดยเร่ิมจำก

วิธีกำรท ำงำนกับหลัก ECRS เพื่อขจัดขั้นตอนที่ไม่จ ำเป็นออกจำกกระบวนกำร ส่งผลให้ผลิตภำพ

แรงงำนจำก 0.67 ตัวต่อคนต่อชั่วโมง เพิ่มขึ้นเป็น 0.92 ตัวต่อคนต่อชั่วโมง คิดเป็น 37.31 

เปอร์เซ็นต์ ประสิทธิภำพกำรจัด สมดุลจำก 52.77 เปอร์เซ็นต์เพิ่มขึ้นเป็น 84.11 เปอร์เซ็นต์ จ ำนวน

ขั้นตอนจำก 72 ขั้นตอนลดลงเหลือ 68 ขั้นตอน และระยะทำงกำรขนย้ำยจำก 105 ลงลด เหลือ 87 

เมตร 

 สำทิตย์ สีนิลพันธ์, (2554) ได้ศึกษำเกี่ยวกับกำรลดควำมสูญเปล่ำในกระบวนกำรผลิต

ชิ้นส่วนจักรยำนยนต์ โดยได้น ำเทคนิคต่ำงๆทำงวิศวกรรมอุตสำหกำร มำช่วยในกำรวิเครำะห์และ

ตัดสิ่งที่สูญเปล่ำออกจำกกระบวนกำร ที่เป็นสำเหตุของต้นทุนในที่สูงขึ้น เนื่องจำกต้องมีชั่วโมง

ท ำงำนเพิ่มขึ้น โดยผลจำกกำรปรับปรุง รอบเวลำกำรผลิตนั้นลดลง 12.64% จ ำนวนพนักงำนลดลง 

20% และในด้ำนเคร่ือ งมือสำมำรถเพิ่มรอบควำมเร็วเคร่ืองจักร จำก 6,500 เป็น 7,500 RPM และยัง

สำมำรถลดจ ำนวนใบมีดจำก 6 ใบเหลือ 4 ใบ ท ำให้ควำมสำมำรถของกระบวนกำรเพิ่มขึ้น 19.48%



22 
 

บทที ่3 

 แผนงำนปฎิบัติงำน และข้ันตอนกำรด ำเนินงำน 

 
โครงงำนสหกิจศึกษำ เร่ือง กำรเพิ่มผลิตภำพในกระบวนกำรประกอบท่อเติมน้ ำมัน บริษัท 

โตไก อิสเทิร์น รับเบอร์ ทั้งนี้มีขั้นตอนในกำรศึกษำดังตำรำงที่ 3.1 ซึ่งอธิบำยในหัวข้อต่อไปนี้ 

3.1 แผนกำรด ำเนินงำน 

 โครงงำนสหกิจศึกษำ เร่ือง กำรเพิ่มผลิตภำพในกระบวนกำรประกอบท่อเติมน้ ำมัน บริษัท 

โตไก อิสเทิร์น รับเบอร์ ได้จัดท ำแผนระยะเวลำกำรด ำเนินงำน ดังนี้ 

 

ตำรำงที่ 3.1 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

 
 

 

 

 

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

Plan

Actual

Plan

Actual

Plan

Actual

Plan

Actual

Plan

Actual

Check Plan

Act Actual

6.สรุปผลและน ำเสนอกำรปรับปรุงกระบวนกำร

ประกอบท่ออำกำศในถงัน้ ำมนั

สปัดาห์

ต.ค.

หัวขอ้งำน

1.ศึกษำภำพรวมกระบวนกำรผลติ ท่อเติมน้ ำมนั

2.ศึกษำล ำดบัขัน้ตอนและวิธีกำรท ำงำนของ

พนักงำนในกระบวนกำรประกอบ

ก.พ.

สปัดาห์

Plan

Do

พ.ย.

สปัดาห์

ธ.ค.

สปัดาห์

ม.ค.

สปัดาห์

3.จับเวลำกำรท ำงำนของคนและเคร่ืองจักรลงใน

แบบฟอร์มเพ่ือน ำไปวิเครำะห์

4.ท ำกำรวิเครำะห์กระบวนกำร

5.น ำขอ้มลูมำวิเครำะห์และลงมอืปรับปรุงกำร

ท ำงำน
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3.2 รำยละเอียดโครงงำน 

3.2.1 ประชำชนและกลุ่มตัวอย่ำง 

 กระบวนกำรที่ท ำกำรปรับปรุงนั้นจะท ำกำรเพิ่มผลิตภำพในกระบวนกำรประกอบท่อเติม

น้ ำมัน โดยมีรำยละเอียดดังนี้ 

 จ ำนวนพนักงำนประกอบ 

  - จ ำนวน 7 คน  

 เคร่ืองจักรที่ใช้ในกำรประกอบจ ำนวน 5 เคร่ือง 

  - Welding Cutting 

  - Surface inspection   

- Breather Tube Assy 

  - Filler Tube Assy 

  - Leaktest 

 โตะ็ที่ใช้ในกำรประกอบจ ำนวน 1 โตะ็ ได้แก่ 

  - Wood Gauge 

3.2.2 กำรเก็บข้อมูล 

 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในกำรเก็บรวบรวมข้อมูล 

  แผนภูมิกระบวนกำรท ำงำน  (Operation Process Chart) เป็นเคร่ืองมือที่ช่วยในกำรแสดง

ขั้นตอนกำรผลิตตั้งแต่น ำเข้ำวัตถุดิบจนเป็นชิ้นงำนส ำเร็จ 

แผนงำนมำตรฐำน (Standardized) เป็นเคร่ืองมือที่ใช้ในกำรจ ำลองสภำพในกำรท ำงำน ซึ่ง

จะท ำให้ทรำบถึงกระบวนกำรผลิตและ ทิศทำงกำรเคลื่อนไหว 

 ตำรำงจับเวลำ (Time Measurement) เป็นเครื่องมือที่ใช้ในกำรบันทึกเวลำกำรท ำงำนเพื่อหำ

ค่ำต่ ำสุด และค่ำสูงสุดเพื่อน ำมำวิเครำะห์ 

 แผนผังคนเคร่ืองจักร (Man/Machine Chart) เป็นเคร่ืองมือที่ใช้ในกำรแสดงเวลำกำรท ำงำน

ของคนและเคร่ืองจักรเพื่อให้ทรำบถึงควำมสัมพันธ์ระหว่ำงคนและเคร่ืองจักร 

 

 



24 
 

3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนและเครื่องมือท่ีใช้ 

 ขั้นตอนในกำรด ำเนินกำรในกำรมีทั้งหมด 6 ขั้นตอน และใช้เคร่ืองมือต่อไปนี้ ดังภำพที่ 3.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที่ 3.1 ขั้นตอนในกำรศึกษำกระบวนกำรประกอบ ท่อเติมน้ ำมัน 

Process Tools 

1.ศึกษำภำพรวมกระบวนกำรผลิต 
ท่อเติมน้ ำมัน 

2.ศึกษำล ำดับขั้นตอนและวิธีกำร
ท ำงำนของพนักงำน 

3.จับเวลำกำรท ำงำนของคนและ
เคร่ืองจักร  

4.วิเครำะห์กระบวนกำร 

5.ลงมือปรับปรุงกำรท ำงำน 

6.สรุปผลและน ำเสนอกำรปรับปรุง 

แผนภูมิกระบวนกำรท ำงำน 
(Operation Flow Chart) 

แผนภำพงำนมำตรฐำน 
(Standardized Work) (Before) 

Time Measure Sheet 
(Before) 

Man/Machine 
(Before) 

Kaizen 
ECRS 

Standardized Work (After) 
Man/Machine (After) 
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บทที ่4 

ผลกำรด ำเนินงำน กำรวิเครำะห์และสรุปผลต่ำงๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลกำรด ำเนินกำร 

หลังจำกที่ได้รับมอบหมำยให้ท ำปรับปรุงไลน์กระบวนประกอบ ที่ผลิตชิ้นงำน ท่อเติม

น้ ำมันในรถยนต์  ให้ดีขึ้นจึงได้ด ำเนินกำรเก็บรวบรวมข้อมูลพร้อมกับจับเวลำกำรท ำงำนของ

กระบวนกำรต่ำงๆ เพื่อน ำมำใช้ในกำรปรับปรุงและจัดท ำมำตรฐำนในกำรท ำงำน ดังนี้ 
4.1.1 ศึกษำขั้นตอนกำรท ำงำน 

ในกำรศึกษำภำพรวมของกระบวนกำรผลิตท่อส่งน้ ำมันเพื่อจะให้ทรำบว่ำมีกระบวนกำรอะไรบ้ำง
และใช้วัตถุดิบอะไรบ้ำงในกำรประกอบ โดยในกำรศึกษำนั้นมีกระบวนกำรดังนี้ 

1. Extrusion เป็นกระบวนกำรฉีดพลำสติก เพื่อขึ้นรูปท่อเติมน้ ำมัน และท่ออำกำศที่เป็น
ส่วนประกอบของท่อเติมน้ ำมันในรถยนต์ โดยกระบวนกำรน้ีจะใช้เคร่ือง Extruder ในกำรขึ้นรูป
ชิ้นงำนทั้ง 2 ชิ้น และเคร่ืองจักรนี้ยังรวมกระบวนกำร Cooling และ Cutting  

2. Bending เป็นกำรดัดชิ้นงำนเพื่อให้ได้ตรงตำมเสป็คของลูกค้ำ โดยกำรดัดท่ออำกำศและ
ท่อเติมน้ ำมันนั้น จะมีสถำนนีงำนดัดที่แตกต่ำงกัน โดยในสถำนนีที่ดัดท่อเติมน้ ำมันนั้นจะประกอบ
ไปด้วยกระบวนกำร Pre Heat , Welding Forming ต่อจำกนั้นท ำกำรดัดด้วย Stainless Mold และจะ
น้ ำไปอบ 2 รอบโดยปรับอุณหภูมิให้ต่ำงกันเพื่อให้ชิ้นงำนคงตัว ส่วนท่ออำกำศจะดัดด้วย 
Aluminium Mold โดยสถำนนีน้ีจะดัดร่วมกับชิ้นงำนอ่ืนคือท่อส่งน้ ำมัน เพรำะมีขนำดใกล้เคียงกัน 
โดยขั้นตอนในกำรดัดจะคล้ำยกับกำรดัดท่อเติมน้ ำมันโดยจะใช้กำรอบเพื่อให้ชิ้นงำนคงตัว แต่จะ
ใช้กำรอบแค่รอบเดียวเท่ำนั้น เมื่อทั้ง2ชิ้นงำนดัดเสร็จแล้วจะน ำมำเก็บในพื้นที่ 

3. Assembly เป็นกำรประกอบชิ้นงำนทั้ง 2 ชิ้นเข้ำด้วยกันโดยจะมีวัตถุดิบนอกเหนือจำก
ท่อเติมน้ ำมันและท่ออำกำศด้วย คือ Cape Holder และ Joint เพื่อใช้ในกำรประกอบท่อเติมน้ ำมัน 
ในสถำนนีงำนน้ีจะประกอบไปด้วย 1.Welding Cutting 2. Surface inspection 3. Breather Tube 
Assy 4. Filler Tube Assy 5. Leak Test 6.Wood Gauge 7. QC 8. Packing 

ในกำรท ำงำนจะมีหลำยกระบวนกำร จึงต้องใช้เคร่ืองมือมำช่วยให้สำมำรถมองภำพรวม
ของทั้งหมดได้ โดยใช้เคร่ืองมือ แผนภูมิกระบวนกำรท ำงำน (Operation Process Chart) มำท ำให้
สำมำรถมองภำพร่วมได้อย่ำงเข้ำใจได้ง่ำย ดังภำพที่ 4.1 
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ภำพที่ 4.1 แผนภูมิกระบวนกำรท ำงำน 

 

 

 

 

Wood Gauge 

Leak Test 

Surface Inspection 

Receive 

Filler Tube Breather Tube Cape Holder Joint 

Extrusion 

Cooling 

Cutting 

Pre Heat  Bend (Breather Mold) 

Welding Forming 

Bend (Filler Mold) 

2 nd Oven 

Welding Cutting 

Breather Tube Assembly 

Filler Tube Assembly 

Packing 

= Non 

value add 

= value add 
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4.1.2 ศึกษำสภำพปัจจุบันของกระบวนกำรประกอบ 

  

ตำรำงที่ 4.1 สภำพปัจจุบันกระบวนประกอบ 

พนักงำน/กะ 7 คน/กะ 

Takt Time 
จ ำนวนวันท ำงำน 22 วัน / เดือน 

จ ำนวน ช.ม ท ำงำน 
400 นำที (24,000 sec) + 180 นำที (10,800 sec) (O.T.) 

/ 1 กะ 

งำนที่ผลิต Order Productivity Cycle Time 
95.7 

ท่อเติมน้ ำมัน 8,000 7 Pcs/M/Hr. 72.4 

 

 

 
กรำฟที่ 4.1 Cycle Time ของพนักงำนประจ ำแต่ละเคร่ือง (ก่อนปรับปรุง) 
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กำรหำรอบเวลำกำรผลิตตำมควำมต้องกำรของลูกค้ำ 

 จำกกำรศึกษำในกระบวนกำรประกอบกำรก ำหนดรอบเวลำกำรผลิตน้ัน มีเวลำกำรท ำงำน 

22 วัน วันละ 580 นำที หรือ 34,800 วินำที (หักลบเวลำพัก 80 นำที และบวกเวลำโอทีอีก 120 นำที ) 

จึงสำมำรถหำรอบเวลำกำรผลิตได้จำกสูตร 

รอบเวลำกำรผลิตตำมควำมต้องกำรของลูกค้ำ  =  เวลำผลิตที่มีอยู่ทั้งหมดต่อหน่วยเวลำ 

       อัตรำกำรผลิตที่ต้องกำรต่อหน่วยเวลำ 

รอบเวลำกำรผลิตตำมควำมต้องกำรของลูกค้ำ = 22 X 34,800 

       8,000 

      = 95.7 วินำทีต่อชิ้น 

เวลำกำรท ำงำนต่อวันคือ 9 ช.ม. 40 นำที (34,800 วินำที) มีอัตรำกำรผลิตเท่ำกับ 

อัตรำกำรผลิตต่อวัน = 34,800 

    72.4 

      = 430 ชิ้นต่อวัน 

ก่อนกำรปรับปรุงมีพนักงำน 7 คน ในเวลำ 1 ชม (3,600 Sec) จะมี ผลิตภำพ 

ผลิตภำพ (Productivity) = 3600 

    72.4*7 

   = 7 Pcs/M/Hr.  
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ตำรำงที่ 4.2 ขั้นตอนกำรท ำงำนของพนักงำนในกระบวนกำรประกอบ 

 
 

พนักงาน เคร่ืองจักร ล าดบั ขัน้ตอน ลักษณะงาน

หยิบท่อเติมน้ ามนัจากHold Area

มาเซทในเคร่ือง Welding Cutting

เคร่ืองจักรท าการตัดท่อเติมน้ ามนั

เพ่ือให้ปลายท่อมขีนาดเสน้ผ่าศูนย์กลางท่ีต้องการ

หยิบท่อเติมน้ ามนัออกจากเคร่ือง

และสง่ต่อให้พนักงานคนท่ี 2 เพ่ือไปสูก่ระบวนการถัดไป

เคร่ืองจักรท าการตรวจสอบพ้ืนผิว

และความหนาของช้ินงานดว้ย เลเซอร์

หยิบช้ินงานออกจากเคร่ืองและ

น าไปแขวนใน Holde Area รอกระบวนการถัดไป

หยิบงานท่ีท าการประกอบท่ออากาศและ Joint ออกและ

กลับหัวช้ินงานพร้อมหยิบ Cap Holder เซทลงเคร่ืองจักร

เคร่ืองจักรท าการประกอบท่ออากาศท่ีม ีJoint แล้ว

กบัCap Holder

หยิบช้ินงานออกจากเคร่ืองและ

น าไปแขวนใน Holde Area รอกระบวนการถัดไป

หยิบช้ินงานท่ีประกอบจากกระบวนการท่ี 3

 มาเซทลงเคร่ืองจักร

หยิบช้ินงานออกจากเคร่ืองและ

น าไปแขวนใน Holde Area รอกระบวนการถัดไป

3 เคร่ืองจักรท างาน

หยิบท่อเติมน้ ามนัจากกระบวนการท่ี 2 มาเซทลงเคร่ืองจักร

เคร่ืองจักรท าการประกอบช้ินงานท้ัง 2 ช้ินเขา้ดว้ยกนั

4 หยิบช้ินงานออก

หยิบท่อเติมน้ ามนั1

2 หยิบ Cap Hoder

Filler Tube Assy4

5 เคร่ืองจักรท างาน

6 หยิบช้ินงานออก

3
Breather Tube 

Assy

หยิบท่ออากาศจาก Hold Area มาเซทบนเคร่ืองจักร

หยิบ Joint จาก Hold Area มาเซทบนเคร่ืองจักร

3 เคร่ืองจักรท างาน เคร่ืองจักรท าการประกอบท่ออากาศ เขา้กบั Joint 

4
เตรียมประกอบ 

Cap Holder

2 Surface Inspection

3 หยิบช้ินงานออก

1 หยิบท่ออากาศ

2 หยิบ Joint

1 รับงานจากคนท่ี 1 รับงานจากคนท่ีหนึ่งและเซทงานบนเคร่ืองจักร

2 เคร่ืองจักรท างาน

เคร่ืองจักรท างาน1 Welding Cutting

3 หยิบช้ินงานออก

หยิบช้ินงาน1

2
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ตำรำงที่ 4.2 ขั้นตอนกำรท ำงำนของพนักงำนในกระบวนกำรประกอบ (ต่อ) 

 

พนักงาน เคร่ืองจักร ล าดบั ขัน้ตอน ลักษณะงาน

เคร่ืองท าการตรวจสอบรอยร่ัวดว้ยลม

โดยเคร่ืองจักรนี้ต้องการช้ินงาน 2 ช้ินจึงจะท างาน

หยิบช้ินงานออกจากเคร่ืองและ

น าไปแขวนใน Holde Area รอกระบวนการถัดไป

หยิบช้ินงานออกจากเคร่ืองและ
น าไปแขวนใน Holde Area รอกระบวนการถัดไป

ท าเคร่ืองหมายบน Filler Neck 
ว่าผ่านการตรวจสอบแล้ว

หยิบออกมาตรวจสอบรอยบนท่อ Filler Neck

และน าไปวางรอตรวจสอบต่อไป

ท าเคร่ืองหมายบน Breather Tube 

ว่าผ่านการตรวจสอบแล้ว

หยิบออกมาตรวจสอบรอยบนท่อ Breather Tube

และน าไปวางเพ่ือรอ Packing จาก QA

ท าการปลดอุปกรณ์ท่ีล็อคช้ินงานอยู่

5 ตรวจสอบรอย

หยิบช้ินงานมาวางใน WoodGauge

2 เซทช้ินงาน ล็อคเคร่ืองจักรดว้ย Jig เพ่ือให้ช้ินงานตรงต าแหน่ง

3 Marking

1 หยิบช้ินงาน

ปลดช้ินงาน

6
Filler Tube 

Wood Gauge

7
Breather Tube 

Wood Gauge

4

5

หยิบช้ินงานท่ีประกอบเสร็จมาเซทลงเคร่ือง

หยิบช้ินงานท่ีประกอบเสร็จมาเซทลงเคร่ือง

ท าการปลดอุปกรณ์ท่ีล็อคช้ินงานอยู่

5 Leak Test

1 หยิบช้ินงานท่ี 1

2 หยิบช้ินงานท่ี 2

3 เคร่ืองจักรท างาน

ท าการปลดอุปกรณ์ท่ีล็อคช้ินงานอยู่

ล็อคเคร่ืองจักรดว้ย Jig เพ่ือให้ช้ินงานตรงต าแหน่ง

3 Marking

4 ปลดช้ินงาน

ตรวจสอบรอย

7 หยิบช้ินงานท่ี 2 ออก

1 หยิบช้ินงาน หยิบช้ินงานมาวางใน WoodGauge

2 เซทช้ินงาน

4 Marking ท าเคร่ืองหมายบนช้ินงานว่าผ่านการ Leak Test แล้ว

5 ปลดช้ินงาน

6 หยิบช้ินงานท่ี 1 ออก
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ภำพมำตรฐำนในไลน์ประกอบแสดงให้เห็นถึงจ ำนวนของพนักงำน ทิศทำงกำรเคลื่อนไหว 

และต ำแหน่งที่วำงของรวมถึงต ำแหน่งเคร่ืองจักรดังแสดงในภำพที่ 4.2 

 

 
 

ภำพที่ 4.2 แผนภำพมำตรฐำนของพนักงำนในไลน์ประกอบ (ก่อนปรับปรุง) 

4.1.3 ศึกษำเวลำกำรท ำงำนในแต่ละกระบวนกำร 

ท ำกำรจับเวลำกำรในกำรท ำงำนของแต่ละกระบวนกำรกระบวนกำรละ 10 คร้ังจำกนั้น

น ำมำกรอกลงแบบฟอร์ม เพื่อหำเวลำ เวลำมำกสุด เวลำน้อยสุด ควำมแปรปรวน และเวลำเฉลี่ย 
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ตำรำงที่ 4.3 ตำรำงศึกษำเวลำกำรท ำงำน 

 

 

 

 

พนักงาน ล าดบังาน ขัน้ตอน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average

0.9 10.6

6.1 7.6 1.5 6.87.6 6.3 6.1 7.5 7.3 6.6

10.5 11.2 10.4 10.3 10.7 10.3

1.2 5.1

7.5 8.9 1.4 8.0

7.1 6.2 6.8 6.1

4.5 5.7

10.3 11.210.5 11.0 10.4 10.6

8.1 8.2 8.1 7.6

5.3 5.2

8.4 8.9 7.5 7.6 7.8 7.8

4.6 4.8 5.7 4.7 4.5 5.4

Filler 

Tube Assy
4

หยิบท่อเติมน้ ามนั

หยิบ Cap Hoder

เคร่ืองจักรท างาน

หยิบช้ินงานออก

9.2

3.8 4.1 4.9 3.4 5.1
หยิบช้ินงานออก

Breather 

Tube Assy
3

หยิบท่ออากาศ

หยิบ Joint

เคร่ืองจักรท างาน

เตรียมประกอบ Cap Holder

เคร่ืองจักรท างาน

5.2 5.6

0.8 8.7

3.2 5.1 1.9 4.2

13.9 0.8 13.5

8.1 9.6 1.5 8.7

8.3 2.1 7.4

5.2 6.8 1.6 6.0

3.8 4.9 3.8 3.2 4.6

6.2

13.1

8.48.4 9.2 8.7 8.6 8.4

9.5 8.7 8.2 9.1

13.6 13.8 13.4 13.2 13.5

8.4

8.4 9.1 8.7 8.7 8.8

13.9 13.9 13.4 13.1 13.5

8.2 8.6 8.9 9.6 8.1

7.9 6.2 7.6 8.3 6.9

5.8 5.6 6.4 6.8 5.2

6.9 7.8 8.1 6.8 7.4

6.1 5.4 5.9 6.4 6.8

Surface 

Inspection

3.7 4.8 5.2 5.8 4.7 4.4

12.6 11.8

หยิบช้ินงานออก
4.8 4.6 3.6

12.4 11.8 11.8

6.7 5.6 6.8 1.2 6.16.8

5.9 3.6 5.9 2.3 4.8

12.7 0.9 12.2
เคร่ืองจักรท างาน

12.5 11.9 12.7

5.9 6.1 5.6 5.8 6.1

11.9 12.3 12.1
2

หยิบช้ินงาน
5.7 5.9 6.2

6.0

18.5

4.8

1.8

0.8

1.8

7.1

18.3 19.1

4.1 5.94.2 5.5 4.5 4.8

5.3

18.4 18.6 18.318.3

5.6 6.4 5.3 6.9 5.4

18.5 18.4

4.6 4.8 5.2 5.9 4.1

6.4 7.1 5.8 5.75.7
หยิบช้ินงาน

เคร่ืองจักรท างาน

หยิบช้ินงานออก

1
18.3

4.5

18.4 18.3 19.1

Welding 

Cutting
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ตำรำงที่ 4.3 ตำรำงศึกษำเวลำกำรท ำงำน (ต่อ) 

 

 

 

 

พนักงาน ล าดบังาน ขัน้ตอน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average

18.4 18.6 18.7 19.2 18.3 19.3 1.0 18.7

2.2 2.6 2.4 2.3 2.2 3.1 0.9 2.5

ปลดชิ้นงาน
5.2 5.4 5.7 6.3 5.6 5.4 5.8 6.2 5.3 5.1 5.1 6.3 1.2 5.6

6.8 5.9 6.3 5.4 5.3 6.8 1.5 5.8

เซทชิ้นงาน 5.6 5.8 5.7 5.4 6.2 5.4 6.3 5.7 5.9 5.6 5.4 6.3 0.9 5.8

7

Breather 

Tube 

Wood 

Gauge

หยิบชิ้นงาน 5.6 5.3 6.1 5.4 5.5 5.3

Marking 2.8 2.6 2.2 2.7 2.5 3.1

ตรวจสอบรอย 18.6 18.5 19.3 18.9 18.7 18.3

5.2 5.7 5.2 6.1 0.9 5.6

ตรวจสอบรอย 17.6 17.8 18.1 18.4 17.7 17.5 17.6 18.4 17.9 18.5 17.5 18.5 1.0 18.0

ปลดชิ้นงาน
5.4 6.1 5.7 5.6 5.2 5.3 5.7 5.9

5.1 6.4 1.3 5.8

Marking 2.5 2.3 2.8 2.7 2.4 2.6 2.3 2.6 2.4 2.7 2.3 2.8 0.5 2.5

5.1 5.9 6.4 5.2 5.3 6.2 6.3 5.4 6.1

5.5 4.4 5.8 1.4 5.1

6

Filler Tube 

Wood 

Gauge

หยิบชิ้นงาน 4.9 5.7 4.8 4.5 5.5 5.2 5.3 5.2 5.7 4.6 4.5 5.7 1.2 5.1

เซทชิ้นงาน 5.6

4.4 4.9 4.6 5.2 4.7 4.8 5.8 5.3 5.4

4.8 5.2 4.9 4.7 4.3 5.2 0.9 4.7

หยิบชิ้นงานท่ี 1 

ออก 6.8 6.4 7.5 6.9 6.8 7.2 6.6 6.5 7.1 6.4 6.4 7.5 1.1 6.8

39.6 39.7 39.3 39.4 39.3 40.2 0.9 39.6

Marking 3.1 3.6 3.4 3.8 3.5 3.4 3.2 3.1 3.3 3.4 3.1 3.8 0.7 3.4

8.3 8.4 7.4 7.6 7.4 8.4 1.0 7.8

หยิบชิ้นงานท่ี 2 8.6 7.6 8.2 7.7 7.9 8.2 7.5 8.4 8.6 8.7 7.5 8.7 1.2 8.1

5 Leak Test

หยิบชิ้นงานท่ี 1 7.6 7.4 7.8 8.2 7.9 7.8

เคร่ืองจักรท างาน 39.6 40.2 39.5 39.3 39.4 40.1

ปลดชิ้นงาน 4.3 4.8 4.7 4.6 5.1 4.3

หยิบชิ้นงานท่ี 2 

ออก



34 
 

4.1.3 วิเครำะห์กระบวนกำร 

ท ำกำรวิเครำะห์กระบวนกำรย่อยในแต่ละกระบวนกำร โดยเร่ิมจำกกำรวิเครำะห์หำจ ำนวน

คนที่เหมำสมในกระบวนกอบ และจำกนั้นจึงใช้  Man / Machine Chart ท ำให้มองเห็นกระบวนกำร

ขั้นตอนได้อย่ำงเข้ำใจง่ำย จำกนั้นน ำมำวิเครำะห์ว่ำสำมำรถตัดควำมสูญเปล่ำตรงไหนออกไปได้

บ้ำงหรือสำมำรถรวมกระบวนกำรไหนเข้ำด้วยกันได้บ้ำงเพื่อให้ได้จ ำนวนคนที่เหมำะสม 

กำรค ำนวนจ ำนวนพนักงำนที่เหมำะ = ผลรวมรอบเวลำท ำงำนแต่ละกระบวนกำร 

      รอบเวลำในกำรผลิตตำมควำมต้องกำร 

     = 27.7 + 21.1 + 44.2 + 28.4 + 72.4 + 22.4 + 20.5 

 95.7 

 = 2.4 = 3 คน 

 จำกกำรวิเครำะห์พบว่ำจ ำนวนที่ต้องกำรคือ 3 คน แต่เน่ืองจำกกำรที่สถำนที่ท ำงำนมีพื้นที่

จ ำกัดและไม่สำมำรถขยับเคร่ืองจักรได้ จึงเกิดข้อจ ำกัดในกำรลดให้เหลือ 3 คนเพรำะจะท ำให้กำร

ท ำงำนของพนักงำนล ำบำกมำกขึ้นจึงปรับเป็น 4 คนเพื่อให้สะดวกแกพนักงำนและไม่รับภำระงำน

หนักเกินไป 

ตำรำงที่ 4.4 Man / Machine Chart (ก่อนปรับปรุง) 

 

 

 

HAND M/C WALK

1 5.3

2 18.3 18.3 5.3

3 4.1 23.6

9.4 18.3 0.0

Process Welding Cutting  WORKING TIME(SEC.)

หยิบชิน้งานออก

หยิบชิน้งาน

เคร่ืองจกัรท างาน

CT Welding Cutting (Man 1)

M
an

 1

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90

CT = 27.7 sec/pcs TT. =     sec/pcs

HAND M/C WALK

1 5.6
2 11.8 11.9 5.6

3 3.6 17.4

9.2 11.9 0.0CT Surface Inspection (Man 2)

Process Surface Inspection  WORKING TIME(SEC.)

M
an

 2

หยิบชิน้งาน
เคร่ืองจกัรท างาน
หยิบชิน้งานออก

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90

CT =     sec/pcs TT. =     sec/pcs

เครื่องจักร พนักงาน 
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ตำรำงที่ 4.4 Man / Machine Chart (ก่อนปรับปรุง) (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

โดยในกระบวนกำรพบกระบวนกำรที่เกิดคุณค่ำ (Work) 53%  และควำมสูญเปล่ำ 

(MUDA) 47% (คิดเฉพำะกำรรอเคร่ืองจักรท ำงำน) 

HAND M/C WALK
1 6.2
2 5.2 6.2

3 13.1 13.1 11.4

4 8.1 24.5

5 8.4 8.4 32.6

6 3.2 41.0

CT Breather Tube Assy (Man 3) 22.7 21.5 0.0

เคร่ืองจกัรท างาน
เตรียมประกอบ Cap 

 WORKING TIME(SEC.)

เคร่ืองจกัรท างาน

Process Breather Tube Assy

หยิบท่ออากาศ

หยิบชิน้งานออก

M
an

 3

หยิบ Joint

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90

CT = 44.2 sec/pcs

TT. =     sec/pcs

HAND M/C WALK
1 4.50
2 7.50 4.5

3 10.30 10.30 ###

4 6.10 ###

18.10 10.30 0.00

M
an

 4

หยิบท่อเติมน้ ามัน
หยิบ Cap Holder
เคร่ืองจกัรท างาน
หยิบชิน้งานออก

Process Filler Tube Assy  WORKING TIME(SEC.)

CT Filler Tube Assy (Man 1)

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90

CT =     sec/pcs TT. = 95.7 sec/pcs

Operat ion t ime (sec . )

HAND M/C WALK
1 7.4
2 7.5 7.4

3 39.3 39.3 14.9

4 3.1 54.2

5 4.3 57.3

6 6.4 61.6

7 4.4 68.0

72.4 39.3 0.0CT Leak Test (Man 5)

Marking

หยิบชิน้งานที่ 1
หยิบชิน้งานที่ 2

 WORKING TIME(SEC.)Process leak test

เคร่ืองจักรท างาน

หยิบชิน้งานที่ 1 ออก
หยิบชิน้งานที่ 2 ออก

ปลดชิน้งาน

M
an

 5

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90

CT = 72.4 sec/pcs

TT. = 95.7
sec/pcs

Operat ion t ime (sec . )

HAND M/C WALK
1 4.7
2 3.7 4.7

3 2.9 8.4

4 5.1 11.3

5 7.2 16.4

46.0 0.0 0.0

Process Filler Tube Wood Gauge  WORKING TIME(SEC.)

หยิบชิน้งานท่ี 2
เซทชิน้งาน
Marking
ปลดชิน้งาน

CT Filler Tube Wood Gauge (Man 6)

M
an

 6

ตรวจสอบรอย

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90

CT = 34.6 sec/pcs
TT. =     sec/pcs

HAND M/C WALK
1 4.5
2 3.7 4.5

3 2.2 8.2

4 4.3 ###

5 5.8 ###

20.5 0.0 0.0

Process Breather Tube Wood Gauge  WORKING TIME(SEC.)

ตรวจสอบรอย

M
an

 7

หยิบชิน้งานท่ี 1
เซทชิน้งาน
Marking
ปลดชิน้งาน

CT Breather Tube Wood Gauge (Man 7)

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90

CT = 36.3 sec/pcs

TT. = 95.7 sec/pcs

เครื่องจักร พนักงาน 
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กรำฟที่ 4.2  แผนภูมิวงกลมแสดงสัดส่วนประเภทของงำนในไลน์กำรผลิต (ก่อนปรับปรุง)  

 4.1.4 ท ำกำรปรับปรุงกระบวนกำร 

  จำกกำรวิเครำะห์พบว่ำกระบวนกำรแต่ละกระบวนกำรมีเวลำที่สูญเปล่ำแตกต่ำง

กัน เกิดจำกกำรที่พนักงำนว่ำงงำนในช่วงที่เคร่ืองจักรก ำลังท ำงำน จึงสำมำรถเพิ่มภำระงำนให้กับ

พนักงำนได้ โดยกำรอบรมให้พนักงำนสำมำรถคุมเคร่ืองจักรอ่ืนได้ และท ำให้เวลำรองำนของ

พนักงำนลดลง ดังตำรำงที่ 4.5 , 4.6 , 4.7 , 4.8 

 

 

 

 

 

 

 

 

WORK 
53% 

MUDA 
47% 
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ตำรำงที่ 4.5 Man/Machine Chart คนที่ 1 (หลังปรับปรุง) 

  

 

ตำรำงที่ 4.6 Man/Machine Chart คนที่ 2 (หลังปรับปรุง) 

 

 

HAND M/C WALK
1 5.30
2 18.30
3 1.50
4 5.70
5 11.80
6 1.50
7 4.50
8 7.50

 WORKING TIME(SEC.)

หยิบชิ้นงานที่ 1
เคร่ืองจกัร 1 ท างาน
เดิน
หยิบชิ้นงานที่ 2

หยิบท่อเติมน้ ามัน

M
an

 1

เคร่ืองจกัร 2 ท างาน
เดิน

Process
welding Cutting + Surface 
Inspec + Filler Tube Assy

หยิบ Cap Holder

HAND M/C WALK
9 10.30

10 2.40
11 4.10
12 1.50
13 3.60
14 2.40
15 2.20

32.90 40.40 9.30

Process
welding Cutting + Surface 
Inspec + Filler Tube Assy

 WORKING TIME(SEC.)

เคร่ืองจกัร 3 ท างาน
เดิน

M
an

 1

Total

น างานเคร่ือง 1 ออก
เดิน

เดิน
น างานเคร่ืองจกัร 3 ออก

น างานเคร่ือง 2 ออก

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 

 CT = 47.3 sec/pcs 

HAND M/C WALK
1 6.20
2 5.20
3 13.10
4 8.10
5 8.40
6 3.20

22.70 21.50 0.00

 WORKING TIME(SEC.)

หยิบท่ออากาศ
หยิบ Joint
เคร่ืองจกัรท างาน
เตรียมประกอบ Cap Holder
เคร่ืองจกัรท างาน
หยิบช้ินงานออก

Total

M
an

 2

Process Breather Tube Assy

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 

 CT = 44.2 sec/pcs 

เครื่องจักร พนักงาน เดิน 
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ตำรำงที่ 4.7 Man/Machine Chart คนที่ 3 (หลังปรับปรุง) 

  

 

ตำรำงที่ 4.8 Man/Machine Chart คนที่ 4 (หลังปรับปรุง) 

  

 

HAND M/C WALK
1 7.40
2 7.50
3 39.30
4 2.20
5 4.50
6 3.70
7 2.20
8 4.30
9 5.80

10 4.60

ตรวจสอบรอย

หยิบชิ้นงานที่ 2

Ma
n 3

Process
Leaktest + Breather Tube 

Wood Gauge 

 WORKING TIME(SEC.)

หยิบชิ้นงานที่ 1
หยิบชิ้นงานที่ 2
เคร่ืองจักร 1 ท างาน
เดิน

เซทชิ้นงาน
Marking
ปลดชิ้นงาน

หยิบชิ้นงานที่ 1

HAND M/C WALK
11 3.40
12 2.30
13 4.40
14 5.70
15 2.20
16 3.10
17 4.30
18 6.40
19 4.40

74.00 39.30 4.40

 WORKING TIME(SEC.)

เซทชิ้นงาน
Marking
ปลดชิ้นงาน
ตรวจสอบรอย
เดิน

Marking
ปลดชิ้นงานเคร่ืองที่ 1

M
an

 3

หยิบชิ้นงานที่ 1 ออก
หยิบชิ้นงานที่ 2 ออก

Process
Leaktest + Breather Tube 

Wood Gauge

Total

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 

HAND M/C WALK
1 4.50
2 3.60
3 2.50
4 5.40
5 6.40

M
an

 4

Process Filler Tube Wood Gauge
 WORKING TIME(SEC.)

หยิบช้ินงานท่ี 1
เซทช้ินงาน
Marking
ปลดช้ินงาน
ตรวจสอบรอย

HAND M/C WALK
6 4.70
7 3.70
8 2.90
9 5.10

10 7.20
46.00 0.00 0.00

M
an

 4

Total

Process Filler Tube Wood Gauge
 WORKING TIME(SEC.)

หยิบช้ินงานท่ี 1
เซทช้ินงาน
Marking
ปลดช้ินงาน
ตรวจสอบรอย

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 

 CT = 79.7 sec/ 2 pcs 

 CT = 46 sec/ 2 pcs 

เครื่องจักร พนักงาน เดิน 
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4.2 ผลกำรวิเครำะห์ข้อมูล 

ผลที่ได้ท ำกำรปรับปรุงกระบวนกำรโดยกำรลดเวลำว่ำงของพนักงำนลง มีดังนี้ 

โดยหลังจำกกำรปรับปรุงกระบวนกำรพบว่ำกระบวนกำรที่เกิดคุณค่ำเพิ่มขึ้นเป็น (Work) 91%  

และควำมสูญเปล่ำลดลงเหลือ (MUDA) 9% (คิดเฉพำะกำรรอเคร่ืองจักรท ำงำน) 

 

กรำฟที่ 4.3  แผนภูมิวงกลมแสดงสัดส่วนประเภทของงำนในไลน์กำรผลิต (หลังปรับปรุง) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กรำฟที่ 4.4 เวลำกำรท ำงำนคิดจำกเวลำท ำงำนของพนักงำนแต่ละคน(หลังปรับปรุง) 

WORK 
91% 

MUDA 
9% 
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ภำพมำตรฐำนในไลน์ประกอบแสดงให้เห็นถึงจ ำนวนของพนักงำน ทิศทำงกำรเคลื่อนไหว 

และต ำแหน่งที่วำงของรวมถึงต ำแหน่งเคร่ืองจักรดังแสดงในภำพที่ 4.3 

 

 

 

 
ภำพที่ 4.3 แผนภำพมำตรฐำนของพนักงำนในไลน์ประกอบ (หลังปรับปรุง) 

 
 

กรำฟที่ 4.5 กรำฟวงกลมเปรียบเทียบควำมสูญเปล่ำก่อนและหลังปรับปรุง 

จำกกรำฟที่ 4.5 สำมำรถลดควำมสูญเปล่ำจำกกำรลดจ ำนวนพนักงำนได้ 38% หรือลดได้

จำก 47% เหลือ 9% 

WORK 
53% 

MUDA 
47% 

WORK 
91% 

MUDA 
9% 

Before After 
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กรำฟที่ 4.6 Cycle Time ของพนักงำนประจ ำแต่ละเคร่ือง (ก่อนปรับปรุง) 

 

 
กรำฟที่ 4.7 เวลำกำรท ำงำนคิดจำกเวลำท ำงำนของพนักงำนแต่ละคน(หลังปรับปรุง) 

 

จำกกรำฟที่ 4.6 และกรำฟที่ 4.7 จะเห็นว่ำจ ำนวนพนักงำนลดลง จำก 7 คน เป็น 4 คน ซึ่ง

สำมำรถค ำนวนผลิตภำพได้ดังนี้ 

ผลิตภำพ  = 3600   ผลิตภำพ = 3600 

72.4*7      79.7*4 

  = 7 Pcs/M/Hr.    = 11 Pcs/M/Hr. 

 โดยจำกกำรปรับปรุงสำมำรถเพิ่ม ผลิตภำพได้ 57% จำกผลิตภำพก่อนปรับปรุง คือ 7 ชิ้น

ต่อคนต่อชั่วโมง เป็น 11 ชิ้นต่อคนต่อชั่วโมง 
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4.3 สรุปผลโดยเปรียบเทียบผลท่ีได้รับกับจุดประสงค์ 

จำกกำรด ำเนินกำรศึกษำและปรับปรุงกระบวนกำรประกอบท่อเติมน้ ำมัน  ส่งผลให้ 

 
กรำฟที่ 4.8 กรำฟแสดง Productivity ก่อนและหลังปรับปรุง 

Productivity เพิ่มขึ้นจำกเดิมถึง 57% จำกเป้ำหมำยที่ตั้งไว้ ที่ 50% ถือว่ำบรรลุเป้ำหมำย 

 

กรำฟที่4.9 กรำฟควำมสูญเปล่ำเปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุง 

 จำกภำพที่ 4.9 จำกกำรปรับปรุงสำมำรถลดควำมสูญเปล่ำที่เกิดจำกกำรรอให้เคร่ืองจักร

ท ำงำนได้เหลือ 21.5 วินำที จำกที่ตั้งเป้ำหมำยไว้ที่ 50.6 วินำที หรือลดได้ 78% จำกเป้ำหมำยที่ตั้งไว้ 

50% ถือว่ำบรรลุเป้ำหมำย 
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ความสูญเปล่าจากการรอเครื่องจักรท างาน 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนินโครงงำน 

จำกกำรที่ได้เข้ำไปปฏิบัติงำนในบริษัท โตไก อิสเทิร์น รับเบอร์ ในส่วนของกำรผลิตท่อ

เติมน้ ำมัน ตั้งแต่วันที่ 25 ตุลำคม 2559 ถึงวันที่ 28 กุมภำพันธ์ 2560 เป็นระยะเวลำ 18 สัปดำห์ โดย

ได้รับมอบหมำยให้ท ำกำรปรับปรุงผลิตภำพในกระบวนกำรประกอบ ที่ผลิตชิ้นงำน ท่อเติมน้ ำมัน   

และมีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่ม Productivity 50% และลดเวลำสูญเปล่ำที่เกิดจำกกำรที่พนักงำนต้องรอ

งำนระหว่ำงเครื่องจักรท ำงำนลง 50%  

1. ศึกษำภำพรวมกระบวนกำร โดยกำรใช้เคร่ืองมือ Process flow chart มำช่วยให้

มองเห็นภำพกระบวนกำรได้ง่ำยขึ้นตำมภำพที่ 4.1 

2. ศึกษำขั้นตอนในกระบวนกำรประกอบ โดยกำรใช้แผนภูมิมำตรฐำนเพื่อให้ทรำบ

กำรเคลื่อนไหวและขั้นตอนกำรท ำงำนในแต่ละสถำนีงำน เพื่อช่วยในกำรจับเวลำให้ง่ำยขึ้น ตำม

ภำพที่ 4.2 และตำรำงที่ 4.2 

3. จับเวลำแต่ละขั้นตอน และน ำเวลำที่ได้มำกรอกลงแบบฟอร์ม เพื่อที่จะน ำเวลำไป

ใช้ในกำรวิเครำะห์ในขั้นตอนต่อไป ดังตำรำงที่ 4.3 

4. วิเครำะห์ข้อมูล จำกเวลำในข้อที่ 3 จะน ำมำลงใน Man / Machine chart เพื่อให้

สำมำรถแสดงผลเวลำกำรท ำงำนของคนและเคร่ืองจักรได้อย่ำงชัดเจน และง่ำยต่อกำรวิเครำะห์เพื่อ

ปรับปรุง ดังตำรำงที่ 4.4 

5. ท ำกำรปรับปรุงกระบวนกำร โดยใช้หลักกำร ECRS ในกำรรวมงำนของพนักงำน

ที่มีเวลำว่ำงงำนเยอะ เข้ำกับเคร่ืองจักรอ่ืน โดยจะให้พนักงำนสำมำรถ ควบคุมเคร่ืองจักร ได้หลำย

เคร่ือง และน ำผลที่ได้มำท ำ Man / Machine chart อีกครั้ง ดังตำรำงที่ 4.5 , 4.6  4.7 และ 4.8 

6. สรุปผลและน ำเสนอ โดยกำรใช้กรำฟในกำรสรุปผลเพื่อให้ง่ำยแก่กำรเปรียบเทียบ 

ดังกรำฟที่ 4.8 และ 4.9 
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จำกกำรสรุปผลกำรด ำเนินงำนพบว่ำ เวลำรอของพนักงำนลดลงอย่ำงเห็นได้ชัด และ 

Productivity ยังเพิ่มขึ้นอีกด้วย โดยด้ำนควำมสูญเปล่ำลดลง 78% และด้ำน Productivity สำมำรถลด

ได้ 57% ซึ่งสำมำรถบรรลุเป้ำหมำยทั้งคู่ 

 

 

กรำฟที่ 5.1  กรำฟแสดง Productivity ก่อนและหลังปรับปรุง 

 

กรำฟที่ 5.2 กรำฟควำมสูญเปล่ำเปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุง 

 

5.2 ปัญหำและอุปสรรคในกำรท ำงำน 

 - ทำงบริษัทถูกควบคุมจำกลูกค้ำในกระบวนกำรต่ำงๆ ท ำให้กำรปรับเปลี่ยนในด้ำนของ

กำรผลิตเป็นเร่ืองที่ยุ่งยำก และท ำให้เสียเวลำในแต่ละขั้นตอน 

 - มีควำมถี่ในกำรทดลองงำนสูง เนื่องจำกชิ้นงำนยังไม่ผ่ำนถึงขั้น Mass Product ส่งผลให้

ต้องหยุดกระบวนกำรผลิต จึงท ำให้กำรเข้ำไปเก็บข้อมูลจ ำเป็นต้องอำศัยช่วงเวลำที่มีกำรผลิต ท ำให้

เวลำในกำรปฏิบัติงำนเพิ่มขึ้นจำกแผนที่วำงไว้ 
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 - มีควำมถึ่กำรเข้ำมำตรวจเยี่ยมชมของลูกค้ำสูง เช่นเดียวกับกำรทดลองงำน ท ำให้กำรเข้ำ

ไปเก็บข้อมูลต้องอำศัยช่วงเวลำที่ไม่มีทั้งลูกค้ำ และกำรทดลองงำน 

5.3 ข้อเสนอแนะจำกกำรด ำเนินงำน 

 จำกปัญหำและอุปสรรคที่กล่ำวมำในขั้นต้นนั้นจึงขอน ำมำเป็นข้อเสนอแนะดังนี้ 
 - ลองน ำเอำกำรปรับเปลี่ยนกำรท ำงำนของพนักงำนมำเสนอกับทำงลูกค้ำเพื่อทดลองใช้จริง 

 -  จัดท ำตำรำงกำรทดลองงำน และกำรเข้ำเยี่ยมชมของลูกค้ำเพื่อให้สำมำรถจัดเตรียมงำนได้

ทัน 
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