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การด าเนินงานของพนกังานทั้งสองคนมีเวลาใกลเ้คียงกนัมากข้ึน 
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บทสรุป 

การศึกษาการกระบวนการท างาน Line No. D1, D2 Lamp 2 ในคร้ังน้ีเพื่อลดเวลาในการเคล่ือนไหว
ของพนักงานและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานโดยให้พนกังานในกระบวนการผลิตมีเพียง 2 คน ตาม
เป้าหมายของโรงงานท่ีก าหนดไว ้

โดยเร่ิมการศึกษาจากการสุ่มจบัเวลาการท างาน จากนั้นน ามาวิเคราะห์หาจุดท่ีเป็นปัญหาของ
กระบวนการโดยเคร่ืองมือท่ีใชว้ิเคราะห์คือ 3Ten set และแผนภูมิการท างานของคนรวมกบัเวลาเคล่ือนไหว
และเวลาการท างานของเคร่ืองจกัรเพื่อให้ทราบถึงจุดท่ีท าให้งานเกิดความล่าช้า ซ่ึงส่งผลให้เวลา Cycle 
Time ในกระบวนการสูงและเกิดความไม่สมดุลในการรับภาระงาน นอกจากน้ีไดท้  าการจดัวางต าแหน่งของ
อุปกรณ์ เคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรใหม่เพื่อใหก้ารเคล่ือนไหวมีความสะดวกมากยิง่ข้ึน 

จากการศึกษาพบว่าการรองานเกิดจากพนกังานท างานไม่ทนัเคร่ืองจกัรท าให้เกิดการหยุดรอและ
การเคล่ือนไหวท่ีซ ้ าซ้อนกนัหลายขั้นตอนจึงท าให้ใชเ้วลามาก จากการปรับปรุงเร่ิมตน้จากการจดัภาระงาน
ใหม่และจดัLayout Line ใหเ้หมาะสมเพื่อน าไปสู่กระบวนการการปรับปรุงขั้นถดัไปคือการลดพนกังานเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานซ่ึงสามารถท าไดต้ามเป้าหมายท่ีโรงงานก าหนด คือการเพิ่มประสิทธิภาพ
จาก 69.92% เป็น 99.04% ซ่ึงมากกวา่เป้าหมายท่ีตั้งไว ้90% 



ข 

Project’s name  Case Study: D1, D2 design to reduce staffing and optimize Head 

Lamp & RC production. 

Writer    NICHAKORN CHAIMALI 

Faculty    Bachelor of Business Administration (Industrial Management) 

Faculty Advisor  MR. AKARACHAI CHAIMAD 

Job Supervisor   MR. CHAIWAT BOONTA 

Company’s name  Thai Stanley Electric Pubic Company Limited 

Business Type / Product Automotive Lighting Products 

 

Summary 

Case study line D1, D2 area lamp 2 to reduce moving time and increase performance of 

productivity by allowing only 2 employees in the production process to meet the goals of the factory. 

First step study began with a random time processing. Then analyze the problem areas of the process. The 

tools used to analyze is 3 ten set and standardize work combination table to know the point of delay. This 

affect to results cycle time and unbalance in process work.   In addition, change location for tools and 

machinery to make the movement more convenient. 

By case study found process work has waiting time because working employees can’t make order 

faster than machine also stopping and movement in process has a lot of time. Next step manage work and 

layout for improvement step by step and step three reduce employee in process from 3 people to 2 people 

for increase performance and achieve target. Performance of productivity from 69.92% changes to 99.04% 

on target 90%. 



 

 

ญ 

 

กติติกรรมประกาศ 

โครงงานน้ีส าเร็จลุล่วงไดด้้วยความกรุณาจาก อาจารย ์อคัรชัย ชยัมาด อาจารยท่ี์ปรึกษา
และคุณ ศศิธร ทองสุก หัวหน้าแผนก Office of Productivity Innovationและ คุณชยัวตัน์ บุญทา 
พนกังานท่ีปรึกษา ท่ีกรุณาให้ค  าแนะน าแนวทางตลอดจนแกไ้ขขอ้บกพร่องต่างๆมาโดยตลอด จน
โครงงานเสร็จสมบูรณ์ ผูศึ้กษาจึงขอขอบพระคุณเป็นอยา่งสูง 

ขอขอบพระคุณ พนกังานภายในแผนก Office of Productivity Innovation นายสมสกุล  
เพช็รเรือง นายกวิน เกตุหิรัญ และ นายภานุพงศ ์ทาทิตย์ ท่ีกรุณาให้ค  าแนะน าและตรวจสอบความ
ถูกตอ้งของโครงงานเล่มน้ี รวมทั้งผูจ้ดัการโรงงานและพนกังานบริเวณสายการผลิต Line No. D1, 
D2 โรงงานLamp 2 ท่ีสละเวลาในการให้ขอ้มูลและให้ความร่วมมือในการปรับปรุงงาน ซ่ึงท าให้
โครงงานเล่มน้ีส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี จึงกราบขอบพระคุณไว ้ณ โอกาสน้ี 

 
 
 

ณิชากร ชยัมะลิ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



 

 

ง 

สารบัญ 
          หน้า 
บทสรุป          ก 

Summary         ข 

กิตติกรรมประกาศ        ค 

สารบญั          ง 

สารบญัภาพ ญ 

สารบญัตาราง ฌ          [พิมพ์ข้อความ] 

บทที ่     

บทที ่1 บทน า   

1.1 ช่ือและท่ีตั้งของสถานประกอบการ 1-3 

1.2 ลกัษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบ้ริการหลกัขององคก์ร 4-10 

1.3 รูปแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์ร    11-14 

1.4 ต าแหน่งและหนา้ท่ีงานท่ีนกัศึกษาไดรั้บมอบหมาย    14 

1.5 พนกังานท่ีปรึกษาและต าแหน่งของพนกังานท่ีปรึกษา   15 

1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน       15 

1.7 มาและความส าคญัของปัญหา      15 

1.8 วตัถุประสงคห์รือจุดมุ่งหมายของโครงงาน     16 

1.9 ขอบเขตการด าเนินงาน       16 

1.10 ผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บจากการปฏิบติังานหรือโครงงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 16 

1.11 นิยามศพัทเ์ฉพาะ         16 

 

 

 

 



 

 

ง 

สารบัญ (ต่อ) 
          หน้า 
บทที ่2 ทฤษฏีและเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัติงาน 

2.1 การผลิตแบบโตโยตา้ (TOYOTA Production System: TPS)   17 

2.1.1 หลกัการส าคญัในการลดตน้ทุนการผลิตของ TOYOTA    

2.1.1.1 Just in time (JIT)     18-20 

2.1.1.2 JIDOKA      20-22 

2.1.2 TOYOTA WAY      22 

2.2 SMED (Single minute exchange of dies)      24 

2.3 คุณภาพการผลิตและการท าใหข้องเสียเป็นศูนย ์(Zero Defect)  25 

2.3.1     การใช ้Poka-Yoke กบั Zero Defect    

2.3.2  การใชก้ารตรวจสอบแบบ Source inspection 

2.3.3 การผสมผสานทั้ง Poka-Yoke และ Source inspection 

2.4  การก าจดัความสูญเสีย (7 Waste)      26-27 

2.5 นิยามความหมายของ Lead Time, Cycle Time และ Takt Time  28-29 

2.5.1 ลีดไทม ์(Lead Time) 

2.5.2 ไซเคิลไทม ์(Cycle Time) 

2.5.3 แทค็ไทม ์(Takt Time) 

2.6 เคร่ืองมือ Standardized Work Tools     30 

2.6.1  งานมาตรฐาน (Standardized Work)    30 

2.6.2 เคร่ืองมือในการท า Continuous Flow    30 

2.6.3 แผนภาพภาระงาน Yamazumi Chart    31 

2.6.4 แผนภาพงานมาตรฐานผสม     31 

2.6.5 ตารางใบจบัเวลากระบวนการในการผลิต   31-32 

2.6.6 แผนภาพการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล (MIFC Chart)  32-34  



 

 

ง 

สารบัญ (ต่อ) 
         หน้า 

2.7  การศึกษาเวลา TIME STUDY      34 

2.7.1  การศึกษาเวลา       34 

2.7.2  ประโยชน์ของการศึกษาเวลา     34 

2.7.3  ประเภทของการศึกษาเวลา     35 

2.7.4  การศึกษาเวลาโดยตรงการศึกษาเวลาโดยตรง   35 

2.7.5  ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยตรง    35-36 

2.7.6  ขอ้มูลเบ้ืองตน้ของการท างานท่ีจะศึกษาเวลา   36 

2.7.7  การจบัเวลา       36-37   

2.8  การจดัสมดุลของสายการผลิต      37 

2.8.1  ความหมายการจดัสมดุลสายการผลิต    37 

2.8.2  ขอ้มูลท่ีตอ้งการในการทาใหเ้กิดความสมดุลในสายการผลิต 37 

2.8.3  วธีิจดัสมดุลสายการผลิต     38 

2.8.4  ขั้นตอนการจดัสมดุลสายการผลิต    38-39 

2.8.5  สูตรท่ีใชใ้นการจดัสมดุลสายการผลิต    39 

2.9  Why-Why Analysis       39-40 

2.9.1 หลกัการพิจารณาปัญหา     40 

2.9.2 ขอ้ควรระวงัส าหรับการใช ้Why-Why Analysis  40 

2.9.3  วธีิการสร้าง       40-41 

   2.10    งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง        42-44 

 

 



 

 

ง 

สารบัญ (ต่อ) 
         หน้า 

บทที ่3 แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน      

3.1  แผนการด าเนินงาน       45-46 

3.2  รายละเอียดโครงงานสหกิจ      47 

3.2.1  งานท่ีเลือกศึกษา      47 

3.2.2  รายละเอียดของกระบวนการด าเนินงาน    47 

3.2.3 รายละเอียดของกระบวนการด าเนินงาน    48 

บทที ่4 สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน      49 

4.1.1  ศึกษาสภาพปัจจุบนัและสภาพปัญหา    49-51 

4.1.2  การเก็บรวบรวมขอ้มูล     52 

4.1.3  ศึกษาและท าการวเิคราะห์ขอ้มูล    53-58 

4.1.4 สรุปผลการวเิคราะห์ปัญหา     59 

4.1.5 แนวทางและมาตรการแกไ้ขปัญหา    60 

4.1.6  ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลก่อนปรับปรุง    61 

4.1.7  วเิคราะห์ผลการด าเนินงาน     62-71 

4.2  สรุปผลการด าเนินงาน       72 

4.2.1  การปรับปรุงภาระงานของพนกังาน จ านวน3คน  72 

4.2.2  การปรับปรุงลดคนในกระบวนการผลิต และจดัภาระงานใหม่ 72 

4.2.3  Balance Efficiency      73 

4.2.4  Balance delay การเสียสมดุลในการผลิต   74 

 



 

 

ง 

สารบัญ (ต่อ) 
         หน้า 

บทที ่5 บทสรุปและข้อเสนอแนะ         

5.1  สรุปผลการด าเนินโครงงาน      75 

5.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา       76-77 

5.3  ขอ้เสนอแนะ        77 

บรรณานุกรม         78 

ภาคผนวก 

 ภาคผนวก ก.ตารางจบัเวลา      79 

 ภาคผนวก ข.รายงานประจ าสัปดาห์ 83 

ประวตัิผู้จัดท าโครงงาน   99  

 

 
 

 

       

 

 
 
 
 
 
 
 



 

 

ญ 

 

สารบัญภาพ 

ภาพที ่           หน้า 

ภาพท่ี 1.1     แสดงแผนท่ีท่ีตั้งของบริษทัไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้าจ ากดั(มหาชน)  1 

ภาพท่ี 1.2     แสดงพื้นท่ีส่วนต่างๆของบริษทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) 2 

ภาพท่ี 1.3     แสดงภาพเครือข่ายการผลิตและส่งออกของ “เครือสแตนเลย ์กรุ๊ป”  3 

ภาพท่ี 1.4     แสดงภาพเครือข่ายการผลิตส่งออกของเครือไทยสแตนเลยแ์ละเอเช่ียนสแตนเลย ์ 3 

ภาพท่ี 1.5     แสดงผลิตภณัฑ์หลอดไฟยานยนต ์(Bulb)     5 

ภาพท่ี 1.6     แสดงผลิตภณัฑ์โคมไฟของรถยนตจ์ากดา้นหนา้ (Front View)   6 

ภาพท่ี 1.7     ตวัอยา่งผลิตภณัฑโ์คมไฟหนา้ของรถยนต ์(Head Lamp)   6 

ภาพท่ี 1.8     แสดงผลิตภณัฑ์โคมไฟของรถยนตจ์ากดา้นหลงั (Rear View)   7 

ภาพท่ี 1.9     ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์Rear Combination Lamp     7 

ภาพท่ี 1.10   แสดงผลิตภณัฑ์โคมไฟรถจกัรยานยนตจ์ากดา้นหนา้ (Front View)  8 

ภาพท่ี 1.11   ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์Head Combination Lamp     8 

ภาพท่ี 1.12   แสดงภาพผลิตภณัฑโ์คมไฟรถจกัรยานยนตจ์ากทางดา้นทา้ย (Rear View) 9 

ภาพท่ี 1.13   ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์Rear Combination Lamp     9 

ภาพท่ี 1.14   แสดงภาพผลิตภณัฑ ์แม่พิมพ ์(Mold & Die)     10 

ภาพท่ี 1.15   แสดงโครงสร้างการบริหารภายในองคก์ร     11 

ภาพท่ี 1.16   แสดงภาพคณะกรรมการบริษทัไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน)  12 

ภาพท่ี 1.17   แสดงวสิัยทศัน์ของบริษทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน)  14 



ญ 

 

ภาพที ่           หน้า 

ภาพท่ี 2.1  ระบบการผลิตแบบ TOYOTA (Toyota Production System)   17 

ภาพท่ี 2.2     ตวัอยา่งการปฏิบติังานดว้ยระบบคมับงั     19 

ภาพท่ี 2.3     แสดงภาพอธิบายระยะเวลา Cycle Time     28 

ภาพท่ี 2.4     ตวัอยา่งการท า Yamazumi Chart      31 

ภาพท่ี 2.5     ตวัอยา่งภาพเอกสารใบจบัเวลากระบวนการเพื่อใชใ้นการหาเวลามาตรฐาน 32 

ภาพท่ี 2.6     ตวัอยา่งการวเิคราะห์ Why-Why Analysis     41 

ภาพท่ี 3.1     แสดงขั้นตอนและเคร่ืองมือในการด าเนินงาน     47 

ภาพท่ี 4.1     แผนผงัการไหลของช้ินงานในกระบวนการผลิต    51 

ภาพท่ี 4.2     แผนผงัแสดงการวเิคราะห์หาสาเหตุ      53 

ภาพท่ี 4.3     จากแผนภูมิYamazumi ก่อนปรับปรุง      56 

ภาพท่ี 4.4     การจดัLayout Line  ก่อนท าการปรับปรุง     58 

ภาพท่ี 4.5     Yamazumi Chart(ก่อนปรับปรุง)      61 

ภาพท่ี 4.6     แผนภูมิYamazumi เวลาการท างานของคนหลงัการปรับปรุงการรับภาระงาน 66 

ภาพท่ี 4.7     Yamazumi Chart เวลาการท างานของคนหลงัการปรับปรุงลดจ านวนคน  70 

ภาพท่ี 4.8     Layout Line ก่อนปรับปรุง       71

ภาพท่ี 4.9     Layout Line หลงัการปรับปรุง      71

ภาพท่ี 4.10   แผนภูมิแสดงประสิทธิภาพการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง   73 

ภาพท่ี 4.11   แผนภูมิแสดงการสูญเสียความสมดุลในการผลิตก่อนและหลงัปรับปรุง  74



 ฌ 

สารบัญตาราง 

ตารางที่   หน้า 

ตารางท่ี2.1 วิเคราะห์การท างานของคนและเคร่ืองจกัร 43 

ตารางท่ี2.2 เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 44 

ตารางท่ี3.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 45 

ตารางท่ี4.1 ตารางการสุ่มจบัเวลาการท างานของพนกังานในกระบวนการ 52 

ตารางท่ี4.2 ตารางงานมาตรฐานผสมก่อนปรับปรุงกระบวนการ 55 

ตารางท่ี4.3 ตารางความสามารถการท างานของเคร่ืองจกัร(ก่อนปรับปรุง) 57 

ตารางท่ี4.4 แนวทางและมาตรการแกไ้ขปัญหา 60 

ตารางท่ี4.5 แสดงรอบเวลาในการผลิตก่อนท าการปรับปรุงภาระงาน 61 

ตารางท่ี4.6  แสดงรอบเวลาในการผลิตหลงัท าการปรับปรุงสมดุลภาระงาน 63 

ตารางท่ี4.7 ตารางงานมาตรฐานผสมหลงัการปรับปรุงสมดุลการรับภาระงาน 64 

ตารางท่ี4.8 ตารางความสามารถการท างานของเคร่ืองจกัร 65 

ตารางท่ี4.9 แสดงรอบเวลาในการผลิตหลงัท าการปรับปรุงลดจ านวนคน 66 

ตารางท่ี4.10 ตารางงานมาตรฐานผสมหลงัการปรับปรุง 68 

ตารางท่ี4.11 ตารางความสามารถการท างานของเคร่ืองจกัร หลงัการปรับปรุง 69 

ตารางท่ี4.12 ผลการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 การจดัภาระงาน 70 

ตารางท่ี4.13 ผลการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 การลดคนในกระบวนการและจดัภาระงานใหม่ 70 

ตารางท่ี5.1 ตารางสรุปผลลพัธ์โครงงาน 77  



 

 

บทที ่1 

บทน า 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
สถานประกอบการ บริษทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) 

ท่ีตั้ง                                     29/3 หมู่ท่ี 1 ถนน บางพูน-รังสิต ต าบล บา้นกลาง อ าเภอ 

 เมือง จงัหวดั ปทุมธานี 12000 

                                      โทรศพัท ์(662) 581-5462 

                                           โทรสาร (662) 581-5397  

ก่อตั้ง          30 พฤษภาคม 2523 

เงินทุนจดทะเบียน                383,125,000 บาท 

จ านวนพนกังาน                   รวม : 3,089 คน  (24 มิถุนายน 2557) 

                                             

 
 

ภาพที ่1.1   แสดงแผนท่ีท่ีตั้งของบริษทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) 
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               พื้นท่ีโครงการ                      144,430 ตารางเมตร 

               อาคาร                                  โรงงานผลิตหลอดไฟและโรงงานแม่พิมพ ์

                                                          โรงงานผลิตโคมไฟ 1,ฝ่ายออกแบบและพฒันา : (7,084 

ตร.ม.) 

                                                          โรงงานผลิตโคมไฟ 2 : (9,848 ตร.ม.)    

                                                          โรงงานผลิตโคมไฟ 3 : (5,274.38 ตร.ม.) 

                                                          โรงงานผลิตโคมไฟ 5 : (9,278.69 ตร.ม.) 

                                                          โรงงานผลิตโคมไฟ 7 : (15,180 ตร.ม.) 

      รวมพื้นท่ีโรงงานทั้งหมด : (55,137.91 ตร.ม.) 

 อาคารอ่ืนๆ (2,250.35 ตร.ม.) (ส านกังานใหญ่ , ฝ่ายการตลาด ฯลฯ) 

 

ภาพที ่1.2   แสดงพื้นท่ีส่วนต่างๆของบริษทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) 

 



3 
 

 1.1.1 กลุ่มเครือข่ายองค์กร “สแตนเลย์ กรุ๊ป” ทั้งภายในและภายนอกประเทศ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่1.3   แสดงภาพเครือข่ายการผลิตและส่งออกของ “เครือสแตนเลย ์กรุ๊ป” 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

ภาพที ่1.4   แสดงภาพเครือข่ายการผลิตและส่งออกของ เครือไทยสแตนเลยแ์ละเอเช่ียนสแตนเลย ์
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

บริษทั ไทยสแตนเลย์การไฟฟ้า จ ากัด (มหาชน) เป็นบริษทัท่ีร่วมลงทุนไทยกับญ่ีปุ่น

ระหว่าง บริษทั สิทธิผล 1919 จ  ากดั กับบริษทั สแตนเลยอี์เล็คทริค จ ากดั ซ่ึงเป็นบริษทัญ่ีปุ่น      

โดยมีวตัถุประสงค ์เพื่อด าเนินธุรกิจการผลิต น าเขา้และจ าหน่ายหลอดไฟและอุปกรณ์ให้แสงสวา่ง

ส าหรับยานพาหนะ   

            บริษทัมีการขยายกิจการเพื่อเป็นผูผ้ลิตอุปกรณ์ส่องสว่างยานยนต์อย่างครบวงจร    โดย

ประกอบไปดว้ย ฝ่ายวิจยัและพฒันา (R&D Center) โรงงานแม่พิมพโ์ลหะ (Die & Mold)  โรงงาน

หลอดไฟ (Bulb) และโรงงานผลิตโคมไฟ (Lamp) นอกจากน้ียงัไดมี้การร่วมลงทุนจดัตั้งบริษทัใน

ต่างประเทศ เช่น ลาว เวียดนาม อินโดนีเซีย อินเดีย เป็นตน้ รวมทั้งการให้ความช่วยเหลือด้าน

เทคนิคแก่ต่างประเทศดว้ย       

บริษทัลูกคา้ภายในประเทศ  ไดแ้ก่ 

บริษทั  ไทยฮอนดา้  แมนูแฟคเจอร่ิง  จ  ากดั 

บริษทั  ไทยยามาฮ่า  มอเตอร์  จ  ากดั 

บริษทั  ไทยซูซูกิ  มอเตอร์  จ  ากดั 

บริษทั  สยามนิสสัน ออโตโมบิล  จ  ากดั 

บริษทั  สิทธิผล  1919  จ  ากดั 

บริษทั  คาวาซากิ  มอเตอร์  เอน็เตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากดั  

บริษทั  ฮอนดา้  ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ ากดั 

บริษทั  อีซุซุ  มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 

บริษทั  มิตซูบิชิ  มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 

บริษทั  ออโต ้อลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั 

บริษทั  โตโยตา้  มอเตอร์  (ประเทศไทย) จ ากดั 

และลูกคา้ต่างประเทศ  ไดแ้ก่  ประเทศญ่ีปุ่น อินโดนีเซีย สหรัฐอเมริกา มาเลเซีย และอินเดียเป็นตน้ 
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1.2.1  ผลติภัณฑ์ทีผ่ลติในบริษัท 

บริษทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) เป็นบริษทัผลิตช้ินส่วนและอะไหล่ใน

อุตสาหกรรมยานยนต์ ช้ินส่วนหลกัๆท่ีผลิต อาทิเช่น โคมไฟหน้า โคมไฟทา้ย และไฟสัญญาณ

ต่างๆ ของยานยนตห์ลายชนิด ผลิตภณัฑห์ลกัๆของบริษทั ไดแ้ก่    

1. หลอดไฟยานยนต ์                                       

2.โคมไฟส่องสวา่งยานยนต ์

- โคมไฟหนา้และทา้ยรถยนต ์

- โคมไฟหนา้และทา้ยรถจกัรยานยนต ์
 3.แม่พิมพ ์

ซ่ึงรูปท่ีจะแสดงต่อไปน้ีจะเป็นผลิตภณัฑท์ั้งหมดของบริษทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั 

(มหาชน) ดงัแสดงในภาพท่ี 1.5 - 1.14 

ผลติภัณฑ์หลอดไฟยานยนต์ 

ภาพที ่1.5   แสดงผลิตภณัฑ์หลอดไฟยานยนต ์(Bulb) 
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ผลติภัณฑ์โคมไฟรถยนต์ 

 
ภาพที ่1.6   แสดงผลิตภณัฑ์โคมไฟของรถยนตจ์ากดา้นหนา้ (Front View) 

Head Lamp 

ภาพที ่1.7  ตวัอยา่งผลิตภณัฑโ์คมไฟหนา้ของรถยนต ์(Head Lamp) 
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ภาพที ่1.8   แสดงผลิตภณัฑ์โคมไฟของรถยนตจ์ากดา้นหลงั (Rear View) 

 

Rear Combination Lamp 

ภาพที ่1.9  ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์Rear Combination Lamp 
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ผลติภัณฑ์โคมไฟรถจักรยานยนต์ 

ภาพที ่1.10   แสดงผลิตภณัฑ์โคมไฟรถจกัรยานยนตจ์ากดา้นหนา้ (Front View) 

Head Combination Lamp 

    

 

    

 

    

 

 

 

 

ภาพที ่1.11  ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์Head Combination Lamp 
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ภาพที ่1.12  แสดงภาพผลิตภณัฑโ์คมไฟรถจกัรยานยนตจ์ากทางดา้นทา้ย (Rear View) 

Rear Combination Lamp 

 

 

    

 

    

 

 
 

 

 

ภาพที ่1.13  ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์Rear Combination Lamp  
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ผลติภัณฑ์แม่พมิพ์ 

 

 

 

 

 
 

ภาพที ่1.14  แสดงภาพผลิตภณัฑ ์แม่พิมพ ์(Mold & Die) 
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1.3รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

โครงสร้างองค์กร 

 

ภาพที ่1.15  แสดงโครงสร้างการบริหารภายในองคก์ร 
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นายพจิารณ์  สุขภารังสี 

(กรรมการอสิระ) 
   นายโทะรุ  ทานาเบะ 

         (กรรมการ) 
   นายชิเกะคิ  มุโตะ 

        (กรรมการ) 

คณะกรรมการและผู้บริหารบริษทั 

                                                   

 

                                                    

 

                                                      

 

                                                                           

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่1.16  แสดงภาพคณะกรรมการบริษทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) 

   นายคาซึมิ  สึมิยะ 

      (กรรมการ) 
นางพมิพ์ใจ  เหล่าจินดา 

(กรรมการ) 
นางพรทพิย์  เศรษฐีวรรณ 

(กรรมการ) 

นายกฤษดา  วศิวธีรานนท์ 

(ประธานกรรมการอสิระ) 
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นโยบายก ากบัดูแลกจิการของบริษัท 

1. จดัให้มีแนวทางเก่ียวกบัจริยธรรมธุรกิจหรือจรรยาบรรณ และจรรยาบรรณของกรรมการ

และพนกังานให้ถือปฏิบติั และเฝ้าสังเกตถึงการปฏิบติัตามแนวทางดงักล่าวและพิจารณา

ทบทวนและปรับปรุงใหเ้ป็นปัจจุบนั 

2. ก าหนดโครงสร้างบทบาทหนา้ท่ีและความรับผดิชอบของคณะกรรมการและผูบ้ริหารอยา่ง

ชดัเจนและเหมาะสม 

3. ก าหนดใหค้ณะกรรมการมีการประเมินผลการปฏิบติังานของตนเอง 

4. จดัท าและรักษาไว ้ทบทวนระบบการควบคุมทั้งการควบคุมทางการเงิน การด าเนินงาน

และการก ากับดูแลการปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิผลด าเนินไปในลักษณะท่ีถูกต้องตาม

กฎหมายและจริยธรรมท่ีดีตลอดจนการจัดการความเส่ียงและการให้ความส าคัญกับ

สัญญาณเตือนภยัล่วงหนา้และรายงานผดิปกติทั้งหลาย 

5. ด าเนินการให้มีการเปิดเผยขอ้มูลท่ีถูกตอ้ง ครบถว้น โปร่งใส และทนัเวลาให้แก่ผูถื้อหุ้น

และผูมี้ส่วนไดเ้สียไดรั้บสารสนเทศอยา่งเท่าเทียมกนั 

6. ให้มีระบบการรายงานทางการเงินและการตรวจสอบท่ีมีความเช่ือถือได้ ประเมินความ

เพียงพอของการควบคุมภายใน การจดัการความเส่ียงและการติดตามให้มีการปฏิบติังานท่ี

มีประสิทธิผล 

7. ด าเนินการให้มัน่ใจว่าสิทธิของผูถื้อหุ้นและผูท่ี้มีส่วนไดเ้สียไดรั้บการคุม้ครองและปฏิบติั

อยา่งเท่าเทียม 

8. ดูแลและจดัการแกปั้ญหาความขดัแยง้ทางผลประโยชน์อยา่งรอบคอบและโปร่งใส 

9. จดัใหมี้ระบบการดูแลดา้นส่ิงแวดลอ้มและสังคม 
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วสัิยทศัน์กลุ่มบริษัทในเครือสแตนเลย์ 

 
ภาพที ่1.17  แสดงวสิัยทศัน์ของบริษทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั (มหาชน) 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่ง         นกัศึกษาสหกิจ 

หน้าทีง่านทีไ่ด้รับมอบหมาย  

1.ด าเนินการปรับปรุงเพื่อลดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 

2.ช่วยจดัท า จดัเตรียมอุปกรณ์ในการบรรยายของพนกังาน 

3.ช่วยถ่ายภาพและจดบนัทึกการคอมเมน้จากผูบ้ริหารในเวลาท่ีทางฝ่ายลงท ากิจกรรมตาม

โรงงานและหน่วยงานต่างๆ (อาทิ เช่น Snap trainer, Snap player) 
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1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

ช่ือ-นามสกุล :    นางศศิธร  ทองสุก ( Mrs.Sasithorn  Thongsook )   

Division              :    OPI-OFFICE OF PRODUCTIVITY INNOVATION DIVISION 

Department         :    OPI-OFFICE OF PRODUCTIVITY INNOVATION DEPT. 

Position              :    Department Manager 

Intercom             :    02-581-5462 #1322 

E-mail                :    sasithorn@stanley.co.th 

 

ช่ือ-นามสกุล        :    นายชยัวฒัน์  บุญทา ( Mr.Chaiwat  Boonta ) 

Division              :    OPI-OFFICE OF PRODUCTIVITY INNOVATION DIVISION 

Department         :    OPI-OFFICE OF PRODUCTIVITY INNOVATION DEPT. 

Position              :     วศิวกร  

Intercom             :    02-581-5462 #1326 

E-mail                :    chaiwat_b@stanley.co.th 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

 เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน จนถึงวนัท่ี 28 กุมภาพนัธ์ 2561 การปฏิบติังานรวม

ระยะเวลาทั้งส้ิน 18 สัปดาห์  

 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา  

เน่ืองดว้ย Line Assembly บริเวณ Lamp 2 ซ่ึงท าการผลิตโคมไฟรถยนต์ตอ้งการปรับปรุง

สายการผลิตในสมดุลมากยิ่งข้ึน โดยการก าหนดเป้าหมายเก่ียวกบัพนกังานในกระบวนการ คือ ใน

สายการผลิตบริเวณ D1,D2 มีพนกังานประจ า2คน และนอกจากน้ียงัตอ้งการลดเวลาการเคล่ือนไหว

ของพนกังานใหส้ามารถท างานไดส้ะดวกยิง่ข้ึน 
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1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

1. เพื่อปรับปรุงกระบวนการใหง่้ายต่อการด าเนินงาน  

2. เพื่อลดพนกังานในกระบวนการผลิต 

3. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในสมดุลการผลิต 

 

1.9  ขอบเขตการด าเนินงาน                                                                    

 บริษทั ไทยสแตนเลย ์การไฟฟ้า จ ากดั(มหาชน) โรงงานผลิตโคมไฟรถยนต ์บริเวณ Line 

Assembly Lamp 2  

1.10 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

1. สามารถลดขั้นตอนของกระบวนการท างานได ้  

2. สามารถลดลดพนกังานในกระบวนการผลิตได ้จาก 3คน เหลือ2คน   

3. สามารถท าใหป้ระสิทธิภาพความสมดุลงานเพิ่มข้ึน 90% 

 

1.11 นิยามศัพท์เฉพาะ   

1. Lead Time หมายถึง ระยะเวลานบัตั้งแต่ออกใบสั่งซ้ือวตัถุดิบ จนกระทัง่ไดรั้บวตัถุดิบจากผูข้าย 

โดยใชห้ลกัการบริหารแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time) ตอ้งลด Lead Time ให้เหลือนอ้ยท่ีสุดและ

วตัถุดิบตอ้งมาถึงทนัเวลาท่ีจะผลิตพอดี  

2. Cycle Time หมายถึง เวลาท่ีใชใ้นการผลิตหรือประกอบงานหน่ึงรอบกระบวนการ  

3. Takt Time หมายถึง อตัราความตอ้งการของลูกคา้ จะมีค่าคงท่ีเสมอ เวน้แต่ความตอ้งการของ

ลูกคา้หรือแผนผลิต เพิ่มข้ึนหรือลดลง  

4. Line Balance หมายถึงการท าสมดุลของสายงานผลิต เป็นการให้ (เวลาเฉล่ีย) ท่ีใชห้รือก าลงัการ

ผลิตในแต่ละสถานีงาน (work station) ในสายการผลิตมีความสมดุลกนั เพื่อให้สายงานผลิตมี

ประสิทธิภาพสูงสุด ไม่เกิดกระบวนการคอขวด (Bottleneck) และการท าสมดุลของสายงานผลิต 

เป็นส่ิงจ าเป็นท่ีต้องท าในสายการผลิตท่ีมีลักษณะขบวนการการผลิตแบบไม่ต่อเน่ืองเช่น 

สายการผลิตในลกัษณะการประกอบช้ินส่วน 



 
 

บทที ่2 

ทฤษฏีและเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

2.1 การผลติแบบโตโยต้า (TOYOTA Production System: TPS)  

คือ ระบบการผลิตท่ีมุ่งเนน้การลดตน้ทุนการผลิต ดว้ยการก าจดัของเหลือหรือของส่วนเกิน

ต่างๆจากกระบวนการผลิต มุ่งเนน้ผลิตแต่สินคา้ท่ีขายไดเ้ท่านั้น เพราะ TOYOTA มองวา่สินคา้ท่ี

ผลิตแลว้ขายไม่ไดถื้อเป็นตน้ทุนชนิดหน่ึง  

2.1.1หลกัการส าคัญในการลดต้นทุนการผลติของ TOYOTA  

ประกอบดว้ย Just in time (JIT) และ JIDOKA   

 

ภาพที ่2.1 ระบบการผลิตแบบ TOYOTA (Toyota Production System) 
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2.1.1.1 Just in time (JIT)  

หมายถึง ทนัเวลาพอดี ท างานให้พอดีเวลา วางแผนให้ดี เตรียมการให้ดี  ส าหรับการผลิต

แบบ Just in time หรือระบบการให้ผลิตแบบทนัเวลาพอดีของ TOYOTA นั้น หมายถึง การผลิต

หรือส่งมอบ ส่ิงท่ีตอ้งการในเวลาท่ีตอ้งการ ดว้ยจ านวนท่ีตอ้งการ โดยใชค้วามตอ้งการของลูกคา้

เป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณการผลิตและการใช้วตัถุดิบและใช้ Pull System ในการควบคุมวสัดุคง

คลงัและการผลิต ท าให้ไม่เกิดของเหลือหรือของส่วนเกินทั้งในส่วนของวตัถุดิบ งานระหว่างท า

และ สินคา้ส าเร็จรูป  

ระบบการผลิตแบบ Just in time จะเร่ิมตน้จากขั้นตอนของการปรับสายการผลิตให้มีความ

ราบเรียบ สม ่าเสมอในทุกขั้นตอน หรือท่ีเรียกว่าการท างานแบบ Heijunka  หรือในภาษาองักฤษ

เรียกวา่ Leveled Production ในขั้นตอนน้ี ระยะเวลาการผลิตในแต่ละกระบวนการจะถูกควบคุม

ด้วย Takt Time เพราะปัจจุบนัน้ีกระบวนการผลิตรถยนต์ในแต่ละสาย (Line) การผลิตได้

เปล่ียนแปลงจากเดิมมาก โดยสายการผลิตแต่ละสายอาจประกอบดว้ยการผลิตรถยนตห์ลายๆรุ่นใน

เวลาเดียวกนั ดงันั้นจะเห็นไดว้า่ความต่อเน่ืองของการผลิต (Continuous Flow Processing) ในแต่ละ

ขั้นตอน มีส่วนส าคญัอยา่งยิง่ในการท าใหร้ะบบ Just In Time ประสบความส าเร็จ  

ระบบคมับงั (Kanban System)  เป็นอีกระบบหน่ึงท่ีถือไดว้า่เป็นส่วนหน่ึงของระบบ JIT ท่ี

ไดรั้บการพฒันาข้ึนมา เพื่อช่วยใหก้ารท างานมีการประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพ ระบบคมับงั

ของโตโยตา้ อาจเรียกไดว้า่ “ระบบบตัรสองใบ” หรือ “Two-card System” โดยใชแ้ผน่กระดาษ เพื่อ

เป็นสัญญาแสดงความตอ้งการใหมี้การ “ส่ง” ช้ินส่วนเพิ่มเติม (Conveyance Kanban : C-card ) และ

ใชแ้ผน่กระดาษเดียวกนัหรือท่ีมีลกัษณะเหมือนกนัเพื่อเป็นสัญญาณแสดงความตอ้งการให้ “ผลิต” 

ช้ินส่วนเพิ่มข้ึน (Production Kanban : P-card) ซ่ึงบตัรน้ีจะติดอยู่กบัภาชนะ(Container) ท่ีใส่

วตัถุดิบ ซ่ึงหลกัการด าเนินงานของระบบ Kanban นั้นจะประกอบดว้ยหลกัการต่างๆท่ีส าคญัดงัน้ี  

o ในแต่ละภาชนะจะตอ้งมีบตัรอยูด่ว้ยเสมอ  

o หน่วยงานประกอบจะเป็นผูเ้บิกจ่ายช้ินส่วนจากหน่วยผลิตโดยระบบดึง  

o ถา้ไม่มีใบเบิกท่ีมีค าสั่งอนุมติั จะไม่มีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 

o ภาชนะจะตอ้งบรรจุช้ินส่วนในปริมาณท่ีถูกตอ้งและมีคุณภาพท่ีดีเท่านั้น 
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o ช้ินส่วนท่ีดีเท่านั้นท่ีจะถูกจดัส่งและใชง้านในสายการผลิต  

o ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกวา่ค าสั่งผลิตท่ีไดบ้นัทึกลงใน P-card และวตัถุดิบท่ีเบิกใช้

จะตอ้งไม่มากกวา่จ านวนช้ินส่วนท่ีบนัทึกลงใน C-Card  

ตวัอยา่งของการปฏิบติังานดว้ยระบบ Kanban ท่ีแสดงถึงสายการประกอบหน่ึง มีช้ินส่วน 

A และ B เป็นช้ินส่วนหลกัส าหรับการผลิต ช้ินส่วน A และช้ินส่วน B เม่ือถูกผลิตข้ึนแลว้จะเก็บไว้

ท่ีคลงัขา้งหน่วยผลิต และคมับงัสั่งผลิตจะถูกติดไวก้บัช้ินส่วนท่ีผลิตข้ึน พนกังานจะขนของจาก

สายประกอบซ่ึงก าลงัประกอบผลิตภณัฑ์A ไปยงัคลงัของหน่วยผลิตเพื่อเบิกถอนช้ินส่วนAเท่าท่ี

จ  าเป็นโดยตอ้งน าคมับงัเบิกถอนไปดว้ย และท่ีคลงัของช้ินส่วนA จะหยิบกล่องบรรจุช้ินส่วนAตาม

จ านวนคมับงัท่ีเบิกถอนและปลดคมับงัสั่งผลิตท่ีติดอยูก่บัช้ินส่วนAออกจากกล่องเหล่าน้ีไวท่ี้คลงั 

จากนั้นจะน าช้ินส่วนAไปยงัสายประกอบพร้อมกบัคมับงัเบิกถอน ในเวลาเดียวกนัคมับงัสั่งผลิตท่ี

โดนปลดไวท่ี้คลงัช้ินส่วนA ของหน่วยผลิตจะแสดงถึงจ านวนหน่วยของช้ินส่วนท่ีโดนเบิกถอนไป 

บตัรคมับงัเหล่าน้ีเปรียบเสมือนค าสั่งผลิตให้แก่หน่วยผลิตในกระบวนการต่อไป ซ่ึงช้ินส่วนAก็จะ

ถูกผลิตข้ึนตามจ านวนบตัรคมับงัสั่งผลิต ช้ินส่วน A และช้ินส่วน B จะถูกเบิกถอนไปทั้งคู่แต่

ช้ินส่วนเหล่าน้ีจะถูกผลิตข้ึนตามล าดบัการโดนปลดออกของคมับงัสั่งผลิต หรืออีกนัยหน่ึงคือ

ตามล าดบัการเบิกถอนของช้ินส่วนโดยสายประกอบ 

ภาพที ่2.2 ตวัอยา่งการปฏิบติังานดว้ยระบบคมับงั 
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วตัถุประสงคห์ลกัของระบบการผลิตแบบ Just In Time มีดงัต่อไปน้ี  

o ให้มีวสัดุคงคลงั (Stock) ประเภทต่างๆอยู่ในระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดหรือไม่มีอยูเ่ลย เพื่อให้ไม่

เกิดตน้ทุนการจดัเก็บ ตน้ทุนค่าเสียโอกาส  

o ให้ลดเวลาน าหรือเวลารอคอยในกระบวนการต่างๆให้เหลือน้อยท่ีสุดหรือไม่ตอ้งรอคอย

เลยเพื่อไม่ใหเ้กิดเวลาวา่งเปล่าของพนกังานและอุปกรณ์ใหเ้กิดประสิทธิภาพเตม็ท่ี 

o ใหข้จดัของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต  

o ใหข้จดัความสูญเปล่า 7 ประการ ในกระบวนการผลิตไดแ้ก่  

1.ไม่ผลิตมากเกินไป 

2. ไม่เกิดการรอคอยระหวา่งการผลิต 

3. ไม่เกิดการเคล่ือนยา้ยวสัดุในระยะทางท่ีมากเกินไป  

4. ไม่เกิดการปฏิบติังานท่ีไม่จ าเป็นของผูป้ฏิบติังาน  

5. ไม่มีวตัถุดิบหรือผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปมากเกินไป  

6.ไม่มีการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นของผูป้ฏิบติังาน  

7. ไม่มีการผลิตผลิตภณัฑท่ี์ไม่มีคุณภาพ  

 ซ่ึงประโยชน์ของการใชร้ะบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดีหรือ Just  In Time นั้นมีหลาย

ประการดว้ยกนั นอกเหนือจากจะสามารถลดตน้ทุนการจดัเก็บและตน้ทุนค่าเสียโอกาสแลว้ ยงัเป็น

การยกระดบัคุณภาพสินคา้ให้สูงข้ึน ลดของเสียจากการผลิตให้ลดน้อยลง ระบบการผลิตมีความ

คล่องตวัมากข้ึน ระยะเวลาในการผลิตรวมน้อยลง ระบบการพยากรณ์ในการผลิตแม่นย  ามากข้ึน 

สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ร็วข้ึน คนงานมีส่วนร่วมในการท างานและมีความ

รับผดิชอบในงานมากข้ึนและคนงานท างานอยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน  
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             2.1.1.2 JIDOKA  

 JIDOKA หรือความหมายในภาษาองักฤษวา่ “Autonomation” หมายความวา่ การควบคุม

ตวัเองโดยอตัโนมติั ในความหมายของ TOYOTA คือ การใช้เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรในการ

ป้องกนัความผิดพลาดในการท างานท่ีอาจจะท าให้สินคา้เสียเกิดข้ึนหรือในทุกๆกระบวนการ หาก

เกิดการผิดพลาดข้ึนจะมีระบบอตัโนมติัเพื่อหยุดย ั้งการส่งสินคา้ท่ีความเสียหายหรือคุณภาพไม่ได้

มาตรฐาน ไปยงักระบวนการต่อไปซ่ึงอาจจะส่งผลให้เกิดการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ

หรือไม่ไดม้าตรฐานส่งไปถึงมือลูกคา้ได ้ 

 ในทางปฏิบติัของ TOYOTA ระบบ JIDOKA จะเร่ิมจากการติดตั้งสัญญาณไฟฟ้า (Andon) 

ท่ีจะบอกขอ้มูลต่างๆท่ีท าใหพ้นกังานทราบไดว้า่จะตอ้งประกอบช้ินส่วนใดบา้ง อะไหล่ใดบา้ง หาก

พบขอ้ผิดพลาดท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งมีการหยุดสายการผลิต เช่น เม่ือประกอบช้ินงานผิดพลาด สัญญาณ

เตือนจะดงัข้ึนทนัที แต่หากเกิดเหตุการณ์ฉุกเฉินข้ึน บริษทัไดมี้ระบบท่ีเรียกวา่ การก าหนดจุดหยุด 

(Fixed Position Stop System) โดยพนกังานสามารถดึงสัญญาณน้ีเพื่อเป็นการเรียกให้หวัหนา้งาน

ไดส้ามารถเขา้มาตรวจสอบและแกไ้ขไดท้นัท่วงที นอกจากนั้น ณ ขั้นตอนสุดทา้ยของระบบนั้นยงั

มีระบบท่ีเรียกว่า POKAYOKE หรือเคร่ืองมือท่ีป้องกนัสถานการณ์อนัผิดปกติอนัอาจเป็นเหตุให้

เกิดปัญหาไดก่้อนท่ีจะส่งต่อไปยงัระบบอ่ืนๆ  

 ขอ้ดีของระบบ JIDOKA นั้นไม่เพียงแต่จะช่วยให้ไม่มีสินคา้เสียหายหรือไม่ไดม้าตรฐาน

เกิดข้ึนเท่านั้นแต่จะช่วยใหก้ารไหลของวสัดุในระบบ JIT ท าไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพดว้ย ซ่ึงจะช่วย

ลดเวลาการท างานและป้องกนัการเกิดของเสีย (Waste) ในระบบ ซ่ึงหลกัการ3ประการท่ีส าคญัของ 

Jidoka คือ การแยกการท างานของพนกังานกบัการท างานของเคร่ืองจกัรออกจากกนั การพฒันา

อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือเพื่อป้องกนัการท าใหสิ้นคา้เสียหายหรือไม่ไดคุ้ณภาพ  

 นอกจากน้ี TOYOTA ยงัไดร้ะบุดว้ยวา่ สาเหตุส าคญัท่ีท าใหคุ้ณภาพในการผลิตลดลงนั้น มี 

3 สาเหตุดว้ยกนั คือ  

o MUDA คือ การเคล่ือนไหวของพนกังานประกอบท่ีไม่เกิดคุณค่า  

o MURI คือ การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ์  
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o MURA คือ แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตท่ีไม่สม ่าเสมอ  

 นอกเหนือจากระบบการผลิตแบบ Just In Time และ Jidoka แลว้ TOYOTA ยงัมีช่ือเสียง

ในเร่ืองของระบบการประกนัคุณภาพ (Quality Assurance : QA ) ซ่ึงในระบบQA ของ TOYOTA 

จะเร่ิมตั้งแต่เร่ิมผลิตสินคา้จนถึงมือลูกคา้และยงัรวมถึงกระบวนการแกปั้ญหาให้แก่ลูกคา้เม่ือลูกคา้

พบปัญหาจากตวัสินคา้ของ TOYOTA โดยนโยบายดา้นคุณภาพคือ การสร้างความพึงพอใจสูงสุด

ให้แก่ลูกคา้ โดยสร้างระบบประกนัคุณภาพไวใ้นกระบวนการผลิต (Built in Quality) ซ่ึงได้

ก าหนดใหพ้นกัทุกคนไดรั้บการฝึกอบรมเพื่อสร้างและปลูกฝังใหทุ้กคนมีส่วนร่วมในการท างานทุก

กระบวนการ  

2.1.2 TOYOTA WAY ประกอบดว้ย 5 ประการหลกัดงัน้ี  

1.ความทา้ทาย (Challenge) คือ การสร้างวิสัยทศัน์ในระยะยาวและจะปฏิบติัดว้ยความกลา้หาญให้

บรรลุความทา้ทายนั้น  

2.ไคเซ็น (Kaizen) เท่ากบั Continuous Improvement ซ่ึงหมายถึงการปรับปรุงการด าเนินการธุรกิจ

อยา่งต่อเน่ืองและผลกัดนัให้เกิดนวตักรรมใหม่และมีวิวฒันาการอยูต่ลอดเวลา ภายใตก้ระบวนการ 

“Plan-Do-Check-Act” แล้วตรวจสอบว่าแก้ปัญหาได้หรือไม่ ซ่ึงการท า kaizen ท่ีประสบ

ความส าเร็จนั้นตอ้งมีหลกัพื้นฐานคือ การมีจิตส านึกอยูต่ลอดเวลาวา่จะท าให้ดีข้ึน จะตอ้งก่อให้เกิด

การลดตน้ทุน ลดการสูญเสียต่างๆ และตอ้งสร้างความพึงพอใจให้เกิดลูกคา้ประเภท end-user และ

ลูกคา้ในกระบวนการ  

 การ Kaizen ไม่ใช่การเปล่ียนแปลงใหม่ทั้งหมดแต่เป็นการปรับปรุงเพียงแค่บางจุดเท่านั้น 

เพื่อให้เจา้หน้าท่ีท างานง่ายข้ึนและผูรั้บบริการสะดวกข้ึน โดยกุญแจแห่งความส าเร็จของ Kaizen 

ประกอบดว้ย  

o หลกั 5ส ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และสร้างนิสัย  

o หลกั 5 why โดยการถามค าถาม 5 คร้ัง จนกวา่จะเขา้ใจและสามารถตอบค าถามไดต้รงตาม

วตัถุประสงคท่ี์แทจ้ริง  
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o หลกั Visualization คือ การแสดงความโปร่งใสในการท างาน เพื่อให้ทุกคนไดท้ราบถึง

ความกา้วหนา้ของงานในแต่ละวนั เพื่อช่วยเตือนสติและควบคุมการท างานให้เสร็จภายใน

ก าหนด  

3.เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) คือ การด าเนินการสอบกลบัไปยงัตน้ก าเนิดเพื่อการคน้หา

ความจริง จะสามารถท าให้ตดัสินใจไดอ้ยา่งถูกตอ้ง สร้างความเป็นเอกฉนัทแ์ละบรรลุเป้าหมายได้

อย่างรวดเร็วแม่นย  า ซ่ึง TOYOTA ไดใ้ช้หลกัการ Genchi Genbutsu เพื่อการสอบหาตน้ตอของ

ปัญหาท่ีแทจ้ริง  

4.การยอมรับนับถือ (Respect) คือ การยอมรับว่าทุกคนเท่าเทียมกนัโดยมีการรณรงค์ให้มีการ

ไวว้างใจ ยอมรับและนบัถือผูอ่ื้น เปิดโอกาสให้ทุกคนสามารถเสนอความคิดได ้เพื่อกระตุน้การมี

ส่วนร่วมและรับผดิชอบต่อองคก์รและสร้างความไวว้างใจระหวา่งกนั                                                                                            

5.การท างานเป็นทีม (Teamwork) มีความส าคญัมากเพราะหากเกิดความผิดพลาดข้ึนTOYOTA จะ

ไม่ถามว่าใครเป็นคนท าให้เกิดความผิดพลาด แต่จะถามว่าเกิดอะไรข้ึนนั้นแสดงให้เห็นถึงการ

มุ่งเน้นให้มีการพฒันาบุคลากรให้สามารถท างานร่วมกนัไดแ้ละมุ่งเนน้ถึงความส าเร็จของทีมเป็น

หลกั  
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2.2 SMED (Single minute exchange of dies) 

 โดยระบบ SMED เป็นทฤษฏีและเทคนิคท่ีช่วยใหส้ามารถด าเนินการติดตั้งและปรับเปล่ียน

เคร่ืองจกัรให้ไดภ้ายในเวลาท่ีเป็นเลขหลกัเดียวเป็นวิธีการท่ีมีประสิทธิผลท่ีสุดท่ีท าให้เวลาในการ

ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรสั้นลง SMED จะช่วยกิจกรรมท่ียาก ส้ินเปลืองเวลาและความสูญเปล่าท่ี

เกิดข้ึนในการเปล่ียนรุ่นการผลิตลดลง ส่งเสริมความสามารถในการแข่งขนั เกิดความคุม้ค่าในดา้น

ตน้ทุน และตอบสนองความตอ้งการขา้งตน้ตามท่ีกล่าวมา 

1. ปัญหาของการเปล่ียนรุ่นการผลิตนาน 

 เวลาท่ีใช้ในการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรท่ียาวนานท าให้เกิดความสูญเสีย ดงัต่อไปน้ีความ

สูญเสียท่ีเกิดจากสินคา้คงคลงั (Inventory waste) การจดัเก็บส่ิงท่ียงัไม่สามารถขายไดท้  าให้เกิด

ตน้ทุนและเป็นการใชท้รัพยากรของบริษทัโดยปราศจากการเพิ่มคุณค่าใด ๆ ให้กบัผลิตภณัฑ์ความ

ล่าชา้ (Delay) ลูกคา้ตอ้งรอให้บริษทัผลิตครบทั้งชุด แทนท่ีจะรอแค่ปริมาณท่ีตนตอ้งการ คุณภาพ

ลดลง (Declining quality) การจดัเก็บสินคา้คงคลงัท่ียงัไม่สามารถขายไดเ้ป็นการเพิ่มโอกาสท่ีของ

นั้นจะกลายเป็นของเสียท่ีตอ้งน าไปท าลายหรือถูกน าไปแก้ไขใหม่ซ่ึงเป็นการเพิ่มตน้ทุนให้กบั

ผลิตภณัฑ ์

2. ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลิตSMED สามารถติดตั้งเคร่ืองจกัรได้

อยา่งรวดเร็ว สามารถท าไดบ้่อยคร้ังเท่าท่ีตอ้งการซ่ึงมีขอ้ไดเ้ปรียบ ดงัน้ี 

o ความยดืหยุน่ (Flexibility) บริษทัสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเปล่ียนแปลง

ไดโ้ดยไม่ท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายอนัเน่ืองมาจากการมีสินคา้คงคลงัมากเกินไป 

o การส่งมอบรวดเร็วข้ึน (Quicker deliver) การผลิตแบบเป็นชุดเล็ก ๆ ท าให้เวลาน า (Lead 

time) และเวลารอคอยของลูกคา้สั้นลง 

o คุณภาพดีข้ึน (Better quality) เม่ือมีการจดัเก็บสินคา้คงคลงันอ้ยลง ผลิตภณัฑท่ี์บกพร่อง 

จากการจดัเก็บจะลดลงดว้ย นอกจากน้ี SMED ยงัท าให้ผลิตภณัฑ์มีขอ้บกพร่องลดลงดว้ย

การลดความผิดพลาดในการติดตั้งเคร่ืองจกัร และการขจดัการทดลองเดินเคร่ืองเม่ือมีการ

เปล่ียนผลิตภณัฑใ์หม่ดว้ยผลิตภาพสูงข้ึน (Higher productivity) การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร
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ท่ีใชเ้วลาสั้นลงท าใหเ้วลาท่ีตอ้งหยดุเดินเคร่ืองจกัร (Downtime) ลดลง หมายความวา่ อตัรา

ผลิตภาพของเคร่ืองจกัรสูงข้ึนดว้ย 

2.3 คุณภาพการผลติและการท าให้ของเสียเป็นศูนย์ (Zero Defect) 

 2.3.1 การใช้ Poka-Yoke กบั Zero Defect  

  เป็นแนวคิดท่ีถูกน ามาใชเ้พื่อป้องกนัความผิดพลาดท่ีเกิดจากการลืมในการท างาน

ความผิดพลาดการลืมในประการแรก คือ การลืมอนัเน่ืองมาจากการลืมท่ีจะกระท าการนั้นๆโดย

จริงๆ ดงันั้นจึงควรมีการใช้เคร่ืองมือในการป้องกนัความผิดพลาดท่ีจะเกิดข้ึนหรือการตรวจสอบ

ความผดิพลาดท่ีเกิดข้ึน เคร่ืองมือในการตรวจสอบเหล่าน้ีเรียกวา่ Baka-Yoke หมายถึง การป้องกนั

ความผดิพลาดจากความเขลา (Fool Proof) หรือตวักนัโง่  

ระบบ Poka-Yoke หนา้ท่ีการท างานดงัต่อไปน้ี 

2.3.1.1 วิธีการควบคุม (Control Methods) เป็นวิธีการควบคุมป้องกนัความผิดปกติ 

ความผิดพลาด หรือการชะงกัของกระบวนการผลิตท่ีอาจจะเกิดข้ึนได ้วิธีดงักล่าวเม่ือเกิดช้ินงานท่ี

ผิดปกติเคร่ืองจกัรจะหยุดท างานทนัที ทั้งน้ีเพื่อป้องกนัไม่ให้ช้ินงานเสียหลุดไปยงักระบวนการ

ถดัไป 

2.3.1.2 วธีิการเตือน (Warning Methods) คือการใชส้ัญญาณเพื่อเตือนให้ทราบถึงความ

ผดิปกติในกระบวนการผลิต ซ่ึงอาจจะท าใหเ้กิดการผลิตช้ินงานผดิปกติหรือของเสียออกมา ซ่ึงวิธีน้ี

อาจใชส้ัญญาณไฟหรือสัญญาณเสียงเตือนก็ได ้

   2.3.2 การใช้การตรวจสอบแบบ Source inspection  

 หมายถึง ทุกๆคร้ังตอนการผลิตต้องมีการตรวจสอบทุกคร้ัง เม่ือพบปัญหาจะ

สามารถแก้ไขได้ทนัเวลา ไม่ตอ้งรอให้ของท่ีมีปัญหานั้นผลิตจนเสร็จ จะช่วยในเร่ืองของการลด

ตน้ทุนการผลิตและลดของเสียในกระบวนการผลิตไดเ้ป็นอยา่งมาก  

2.3.3 การผสมผสานทั้ง Poka-Yoke และ Source inspection  
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2.4 การก าจัดความสูญเสีย (7 Waste)  

การก าจดัความสูญเสียเป็นกุญแจส าคญัในระบบ Lean Manufacturing เป็นระบบก าจดั

ความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กบั

กิจกรรมหรืองานท่ีด าเนินการ ขอ้เสียจากการของการมี 7 Waste คือ ใชเ้วลาในการผลิตนาน สินคา้

คุณภาพต ่าและต้นทุนสูง กระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ ซ่ึงท าให้

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากวา่มีควรจะเป็น ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายาม

จะลดความสูญเสียเหล่าน้ีโดยใช้ทฤษฏีของ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้

(Toyota Production System) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสีย 7 ประการ  

1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตเกินจ าเป็น (Overproduction) การผลิตสินคา้ในปริมาณ

มากเกินจ าเป็นหรือผลิตไวล่้วงหน้าเป็นเวลานานมาจากแนวความคิดดั้ งเดิมท่ีตอ้งการให้แต่ละ

กระบวนการผลิตจะตอ้งผลิตช้ินงานออกมาใหม้ากท่ีสุดในกระบวนการผลิตเป็นจ านวนมากเพื่อให้

ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยต ่าสุดโดยไม่ไดค้  านึงวา่จะท าให้มีงานระหวา่งท า (Work in Process: WIP) 

จึงท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น หรือเม่ือแต่ละสถานีงานท่ีอยู่ในสายงานการผลิต

เดียวกนัจ าเป็นตอ้งท างานต่อเน่ืองกนัไม่สามารถผลิตช้ินงานไดอ้ยา่งสมดุลก็จะเกิดงานระหวา่งท า 

การผลิตยิง่มากก็จะท าใหง้านระหวา่งท าในกระบวนการผลิตมากข้ึนตามไปดว้ย 

2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) การซ้ือวสัดุคร้ังละจ านวนมาก

เพื่อรับประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับการผลิตเพียงพอตลอดเวลา หรือสั่งซ้ือวสัดุตามปริมาณการสั่งซ้ือ

ท่ีประหยดั (EOQ) หรือสั่งซ้ือวสัดุตามปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัในกรณีมีส่วนลดดา้นราคา จะ

ส่งผลใหมี้ปริมาณวสัดุอยูใ่นคลงัมากเกินความตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ  

3.  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) การขนส่งหมายถึง กิจกรรมท่ีท าให้

วสัดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ยเปล่ียนแปลงสถานท่ีเพื่อท าให้กระบวนการผลิต

ด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ถา้การบริหารจดัการและควบคุมการขนส่งไม่เหมาะสมก็จะท าให้ตน้ทุน

การขนส่งสูงข้ึน เช่น การขนถ่ายวสัดุซ ้ าซ้อน เลือกเส้นทางการขนส่งไม่เหมาะสม ดงันั้นจึงตอ้ง
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ควบคุมและลดระยะทางการขนส่งวสัดุให้เหลือนอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจ  าเป็นเพราะการขนส่งเป็นกิจกรรม

ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม และในกรณีน้ีจะไม่พิจารณาการขนส่งภายนอกโรงงาน 

4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางการท างานไม่

เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กลตวั กม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยูบ่นพื้น หรือการท างานกบั

เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีมีขนาด น ้าหนกั และสัดส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็น

ระยะเวลานานจะท าใหเ้กิดความเม่ือยลา้ต่อร่างกาย และยงัเกิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 

5. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากข้ันตอน (Excess Processing) การมีขั้นตอนการผลิต

ท่ีมากเกินความจ าเป็นหรือกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ ากนัหลายขั้นตอนเกินความจ าเป็นจะ

ท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ รวมทั้ง

กระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ผลิตภณัฑ์มีคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงไม่

ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ ดงันั้นการตรวจสอบคุณภาพควรจะรวมอยู่ในกระบวนการผลิต 

โดยใหพ้นกังานผลิตเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างานหรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 

6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) การรอคอยเกิดจากเคร่ืองจกัรหรือพนกังาน

หยดุท างานเน่ืองจากตอ้งรอคอยปัจจยัการผลิต เช่น วตัถุดิบ ช้ินส่วน เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง จดัสายงาน

การผลิตไม่สมดุล การเปล่ียนรุ่นผลิต เป็นตน้ ซ่ึงจะท าให้การผลิตเป็นไปด้วยความล่าช้าไม่เต็ม

ก าลงัการผลิต และการส่งมอบสินคา้อาจไม่ทนัก าหนด 

7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defects) การคน้หาของเสียหรือปรับปรุง

คุณภาพ คือ การตรวจสอบ แต่ไม่สามารถก าจดัสาเหตุของการผลิตของเสียได ้เพียงแต่เป็นขั้นตอน

ในการเลือกของเสียออกจากกระบวนการผลิตเท่านั้น ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตของเสียก็ยงัคงอยู ่

และหากตรวจสอบไม่รัดกุมพอก็อาจมีของเสียหลุดรอดไปถึงมือลูกคา้ ท าให้ภาพลกัษณ์ขององคก์ร

เสียหาย ขาดความน่าเช่ือถือในคุณภาพของสินคา้ และเม่ือเกิดของเสียก็จะตอ้งน าไปแก้ไขให้มี

คุณลกัษณะถูกตอ้งตามความตอ้งการของลูกคา้หรือก าจดัทิ้งท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน 

 



28 
 

2.5 นิยามความหมายของ Lead Time, Cycle Time และ Takt Time 

            2.5.1 ลีดไทม์ (Lead Time)  คือ ระยะเวลาในการรอคอยสินคา้ หลงัจากท่ีผูซ้ื้อไดต้กลงสั่ง

สินคา้จากผูข้ายเรียบร้อยแล้ว โดยระยะเวลาอาจจะช้าหรือเร็วนั้น แตกต่างกนัออกไปข้ึนอยู่กับ

ประเภทสินคา้ ลกัษณะการผลิต สต็อกของผูข้าย แหล่งท่ีมาของสินคา้ การขนส่ง อายุของสินคา้อยู่

นานหรือไม่ส่ิงส าคญัก็คือ ผูซ้ื้อจะตอ้งเขา้ใจลกัษณะพื้นฐานของสินคา้ การขนส่ง ตลาดโดยรวม 

เพื่อท่ีจะไดรั้บสินคา้ในเวลาท่ีเหมาะสม ถูกตอ้งตามจ านวนท่ีตอ้งการ และผูข้ายไดต้อบรับส่ิงท่ีผูซ้ื้อ

ตอ้งการเป็นท่ีเรียบร้อยแล้ว ระยะเวลาในการรอคอยสินคา้จึงมีความส าคญัอย่างมาก อาทิเช่น ใน

อุตสาหกรรมขนาดใหญ่ เพราะถา้การสั่งสินคา้ผดิพลาด เป็นเหตุใหว้ตัถุดิบขาดสต็อก หรือตอ้งหยุด

กระบวนการผลิต ก็จะส่งผลกระทบอยา่งมาก 

2.5.2 ไซเคิลไทม์ (Cycle Time) คือรอบการท างานหรือการท างานท่ีวนซ ้ าไปซ ้ ามาของ

พนกังานแต่ละคนท่ีรับผิดชอบซ่ึงอาจจะท างานอยา่งเดียวหรือหลายๆอยา่งก็ได ้โดยการท างานจะ

เร่ิมตั้งแต่การน าเอาวตัถุดิบเขา้สู่ไลน์การผลิตและท าการผลิตท่ีกระบวนการแรกแล้วท าการส่ง

ต่อไปเร่ือยๆจนส้ินสุดท่ีกระบวนการจดัเก็บ (Packing) และจะน าไปเก็บท่ีทา้ยไลน์เพื่อรอการ

Shopping หลงัจากนั้นจะเร่ิมท าการผลิตใหม่ จะเป็นอย่างน้ีเร่ือยๆ โดยการดูรอบการท างาน(Cycle 

Time)ของพนกังานนั้นให้ดูจากการท างานของพนกังานรวมกบัการท างานของเคร่ืองจกัรดงัแสดง

ภาพท่ี 2.3 

  

 

 

 

 

 

ภาพที2่.3 แสดงภาพอธิบายระยะเวลา Cycle Time 
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 2.5.3 แทค็ไทม์ (Takt Time) คือความเร็วในการผลิต เช่น ผลิตสินคา้ได ้1 ช้ิน หรือเรียกอีก

อยา่งหน่ึงก็คือผลิตให้ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ Takt time เป็นภาษาเยอรมนัแปลวา่ จงัหวะ

ดนตรี ซ่ึงเราใช้ Takt Time มาใชเ้พื่อก าหนดจงัหวะการผลิตสินคา้ต่อช้ินให้เป็นไปตามจงัหวะท่ี

ลูกคา้ตอ้งการนัน่คือพนกังานทุกคนตอ้งควบคุมจงัหวะการผลิตส่ิงของในหน่ึงสถานีการผลิตให้

นานไม่เกินเวลา ในการค านวณหา Takt Time นั้นค านวณไดจ้าก  

 

Takt Time =  
Planned Production Time 

𝐶𝑢𝑠𝑡𝑜𝑚𝑒𝑟 𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑 
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2.6  เคร่ืองมือ Standardized Work Tools 

               2.6.1  งานมาตรฐาน (Standardized Work)คือ การท างานท่ีผสมผสานระหว่าง คน 

เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ ให้ส าเร็จตามเป้าหมายอย่างมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ตามล าดบัขั้นตอน 

โดยไม่มี Muda และใช ้Cycle Time เป็นตวัก าหนดเวลา หรือ Just in time ส าหรับงานมาตรฐานนั้น 

จะเป็นการพิจารณากรรมวิธีต่าง ท่ีใช้ในการผลิตว่าจะต้องผ่านเข้าขั้นตอนหรือกระบวนการ

อะไรบา้งกวา่จะไดสิ้นคา้ส าเร็จรูปช้ินหน่ึงกล่าวไดว้า่เป็น มาตรฐานการผลิต ดว้ยเหตุน้ี การก าหนด

งานมาตรฐานจึงตอ้งพิจารณาในทุกๆดา้นท่ีเก่ียวขอ้งไม่ว่าจะเป็นเร่ืองของคนและเคร่ืองจกัรท่ีใช้

เพื่อให้ไดม้าซ่ึงผลิตภณัฑ์ท่ีไดคุ้ณภาพและปลอดภยั ซ่ึงหลกัการน้ี ก็คือ พื้นฐานของการปรับปรุง

การปฏิบติังาน  

              2.6.2 เคร่ืองมือในการท า Continuous Flow คือ Standardized Work Chart (Lay Out) หรือ 

กระบวนการไหลอย่างต่อเน่ือง เป็นขั้นตอนถัดจากการควบคุมสภาพการท างาน (Work Site 

Control) ซ่ึงเป็นการท าให้งานสามารถไหลได้อย่างต่อเน่ืองตั้งแต่ต้นกระบวนการไปจนถึง

กระบวนการสุดทา้ยโดยไม่มีการหยดุการผลิต 

ขั้นตอนในการท าใหก้ระบวนการสามารถไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

1) จดัท า Part list ดว้ยการเรียบเรียงล าดบัการท างานของแต่ละผลิตภณัฑ์วา่ กบัเคร่ืองจกัรทั้งหมดท่ี

มีอยูว่า่แต่ละกระบวนการท างานของผลิตภณัฑน์ั้นใช ้เคร่ืองจกัรไหนบา้ง 

2) เขียน แผนภาพการไหลของงาน (Material Flow Chart: MFC) เพื่อวิเคราะห์การไหลของงานวา่มี

จุดไหนของกระบวนการท่ีมีการใช้เคร่ืองจกัรซ ้ าซ้อนกนับา้ง ซ่ึงจะส่งผลให้ตอ้งเกิดมีการรอคอย

เกิดข้ึนได ้

3) จดัท าการไหลแบบราบร่ืน (Smooth Flow) เป็นการแกไ้ขปัญหางานท่ีตอ้งรอคอยเคร่ืองจกัร

เน่ืองจากมีงานหลายงานผา่นเคร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียว 

4) จดัท าการผลิตแบบทีละช้ิน (One Piece Flow) นัน่คือใหพ้นกังานท าการผลิตช้ินงานแลว้ส่งต่อไป

ยงักระบวนการถดัไปทีละช้ิน โดยลดความสูญเปล่าในการขนส่งและเคล่ือนยา้ยภาชนะของช้ินงาน

ใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด  
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5) อบรมพนักงานให้มีทกัษะในการท างานได้หลาย ๆ อย่าง (Multi-process Handling) ผลท่ีจะ

ไดรั้บจากการท าการไหลอยา่งต่อเน่ือง 

2.6.3  แผนภาพภาระงาน Yamazumi Chart คือแผนภาพท่ีแสดงถึงภาระงานของ

พนักงานหน้าไลน์การผลิตท่ีจะต้องรับผิดชอบในส่วนงานการผลิตของต้นเอง โดยการเขียน

แผนภาพภาระงานไดน้ั้นจะตอ้งมีการด าเนินการในการจบัเวลาการท างานของพนกังานในการไลน์

การผลิตทุกคนก่อนอยา่งนอ้ยเป็นจ านวน 10 คร้ัง เพื่อเป็นการน าเอาปัญหาท่ีไดจ้ากการท างานมาท า

การวิเคราะห์ดว้ย 7 QC Tools วา่เกิดจากอะไร อาทิเช่น เกิดจากการท่ีมี Material ไม่พอต่อการผลิต 

หรือเกิดจากพนกังานในไลน์ไปท างานส่วนอ่ืนก่อนท่ีจะท าของตน้เองหรืออาจจากการท่ีมีของเสีย

ในการผลิตมาก ดงัแสดงภาพท่ี 2.4 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.4 ตวัอยา่งการท า Yamazumi Chart 

2.6.4 แผนภาพงานมาตรฐานผสม คือตารางแสดงแผนภาพการท างานของพนกังานใน

รูปแบบผสม ซ่ึงในใบงานดงักล่าวจะประกอบดว้ย งานท่ีท าโดยเคร่ืองจกัร คน ทั้งเวลารองาน เวลา

เดิน และอ่ืนๆ 
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Date Vol./Month

Line Vol./Day

Takt Time

Record By

Seq. Man Element Work 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average

Periodic Operation Min T/T.

          Time Measurement Sheet
Process

Proc.No.

Total (Takt Time)

ผู้ปฏบัิติงาน ...........................

(……………………) Change Over Max T/T.

วันที่ ...... / ...... / ...... Fluctuation Average

2.6.5  ตารางใบจับเวลากระบวนการในการผลิต คือ ตารางใบจบัเวลากระบวนการในการ

ผลิต คือเคร่ืองมือท่ีถูกสร้างข้ึนมาเพื่อท่ีจะด าเนินการใชใ้นการหาเวลามาตรฐานของพนกังานในแต่

ละกระบวนการของไลน์การผลิตเพื่อท่ีจะด าเนินการน ามาคน้หาปัญหาและท าการปรับแกไ้ขโดยใช้

ทฤษฎีเร่ืองการท าสมดุลไลน์การผลิตเขา้มาช่วย ทั้งน้ีเพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ (ให ้

ทนัก าหนดส่ง “ ทนัเวลาพอดี ” ) ดงัแสดงภาพท่ี 2.5 

ภาพที ่2.5 ตวัอยา่งภาพเอกสารใบจบัเวลากระบวนการ เพื่อใชใ้นการหาเวลามาตรฐาน 

  2.6.6  แผนภาพการไหลของวัตถุดิบและข้อมูล (MIFC “Material & Information Flow 

Chart”) คือแผนภาพการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล คือเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิเคราะห์กระบวนการ

ผลิตโดยศึกษาการไหลของวตัถุดิบและ ขอ้มูลในระบบการผลิต เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุง

ระบบการผลิตใหเ้ป็นการผลิตแบบดึงซ่ึงเป็นระบบท่ี ผลิตสินคา้ท่ีตอ้งการ ตามจ านวนท่ีตอ้งการ ใน

เวลาท่ีตอ้งการ เป็นระบบการผลิตท่ีป้องกนัการผลิตมากเกินไป ซ่ึงมีขอ้ดีในเร่ืองของการลดความ

สูญเปล่าในเร่ืองของการผลิตมากเกินไป ซ่ึงน าไปสู่การเก็บสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป และความสูญ
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เปล่าตวัอ่ืน ๆ การปรับปรุงระบบการผลิตให้เป็นการผลิตแบบดึงจะท าให้ Total Lead time ซ่ึงรวม

เอาเวลาของขอ้มูล เวลาในการผลิต เวลาในการจดัเก็บสินคา้สั้นลง เน่ืองจากการน า Kanban มาใช้

ส่ือสารความตอ้งการของลูกคา้ไปยงัสายการผลิตไดโ้ดยตรง มีการปรับปรุงลด Lead Time ในการ

ผลิตด้วยการท ากระบวนการผลิตให้ไหลอย่างต่อเน่ือง และมีการค านวณระดับคลังสินค้าท่ี

เหมาะสมและผลิตแบบเติมเต็มซ่ึงจะผลิตเฉพาะ สินคา้ท่ีถูกดึงไปเท่านั้นส่งผลให้ Lead Time รวม

ลดลงในท่ีสุด 

การเขียน MIFC เร่ิมจากการศึกษาการไหลของขอ้มูล (แสดงโดยเส้นประ) โดยเร่ิมพิจารณา

จากขอ้มูลท่ีลูกคา้ส่งมาให้วา่มีลกัษณะเป็นอยา่งไร ความถ่ีในการส่ง รูปแบบท่ีส่งเป็นอยา่งไร โดย

จะแสดงดว้ยสัญลกัษณ์ท่ีเป็นมาตรฐานเพื่อให้ผูท่ี้อ่าน MIFC สามารถเขา้ใจไดต้รงกนั จากขอ้มูล

ของลูกคา้จะพิจารณาต่อว่าหน่วยงานใดในองค์กรเป็นผูรั้บขอ้มูล แลว้มีกระบวนการแปลงขอ้มูล

นั้นเป็นเอกสารท่ีใชภ้ายในอยา่งไร มีเอกสารก่ีประเภท ระยะเวลาท่ีใชใ้นการแปลงขอ้มูลจากนั้นจะ

พิจารณาเส้นทางของขอ้มูลว่าถูกส่งไปยงัหน่วยงานใดบา้งและแต่ละหน่วย งานมีกระบวนการ

อย่างไร ใชร้ะยะเวลาเท่าไรจนกระทัง่ขอ้มูลลูกคา้ถูกแปลงเป็นค าสั่งในการผลิตและค า สั่งในการ

จดัส่ง หลงัจากนั้นจะเป็นช่วงของการไหลของวตัถุดิบซ่ึงแสดงดว้ยเส้นทึบ เม่ือไดรั้บค าสั่งในการ

จดัส่ง และค าสั่งผลิตจะมีการเคล่ือนท่ีของวตัถุดิบผ่านกระบวนการต่าง ๆ จนไปส้ินสุดท่ีการส่ง

มอบสินคา้ให้ลูกคา้ในกรณีท่ีเป็นขอ้มูลค าสั่งในการจดัส่ง และส้ินสุดท่ี Store ในกรณีท่ีเป็นขอ้มูล

ค าสั่งผลิตในการเขียน MIFC วิเคราะห์สภาพปัจจุบนัจะพบจุดท่ีเกิดการหยุดน่ิง (Stagnation Point) 

ของขอ้มูลและวตัถุดิบซ่ึงจุดเหล่าน้ีส่งผลให้ Lead time รวมยาวนาน ดงันั้นในการปรับปรุงจะตอ้ง

หาวธีิการส่ือสารขอ้มูล การผลิต และการจดัเก็บท่ีเหมาะสมเพื่อลดจุดหยุดน่ิงเหล่าน้ีซ่ึงจะส่งผลให้

สามารถลด Lead time รวมไดใ้นท่ีสุด  ระบบการผลิตของโรงงานโดยทัว่ไปเป็นระบบการผลิต

แบบผลกั กล่าวคือมีการสั่งการผลิตประจ าวนัโดยใชแ้ผนการผลิต ซ่ึงทุกหน่วยงานจะไดรั้บขอ้มูล

แตกต่างกนัไป แต่ละหน่วยงานจะท าการผลิตโดยยึดตามแผนแต่จะไม่สนใจวา่กระบวนการถดัไป

ซ่ึงก็ คือลูกคา้มีความตอ้งการช้ินงานนั้นจริงหรือไม่ เม่ือผลิตไดต้ามแผนก็จะผลกังานเหล่านั้นไป

ให้กระบวนการถัดไป ซ่ึงการผลิตลักษณะน้ีมีความเส่ียงต่อการผลิตมากเกินไป เพราะไม่ได้

ค  านึงถึงความต้องการท่ีแท้จริงของลูกคา้ ในทางกลบักนัระบบการผลิตแบบดึงซ่ึงเป็นระบบท่ี

ป้องกนัการผลิตมากเกินไปจะน าเอา Kanban ซ่ึงเป็น Visual Tool ตวัหน่ึงท่ีใชใ้นการส่ือสารขอ้มูล
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ในการดึงสินคา้ หรือสั่งผลิต การไหลของขอ้มูลจะเร่ิมจากการดึงสินคา้ออกจากสโตร์เพื่อน าไปส่ง

มอบให้ลูกคา้ ตามความตอ้งการจริง เม่ือสินคา้ถูกดึงไป Kanban ท่ีติดอยู่กบัสินคา้จะถูกปลดออก

แลว้น ายอ้นกลบัไปดึงสินคา้จากสโตร์ทา้ย line ของกระบวนการก่อนหน้าตาม Kanban ท่ีหลุด

ออกมา เม่ือสินคา้ถูกดึงจากสโตร์ทา้ย line ก็จะมี Kanban หลุดออก ยอ้นกลบัไปสั่งให้กระบวนการ

ท าการผลิตสินคา้ตามรุ่นท่ีถูกดึงไป ในจ านวนท่ีถูกดึงไปมาเติมให้เต็มในสโตร์ดงัเดิม ลกัษณะน้ี

เรียกวา่ระบบการผลิตแบบดึง 

แนวทางในการปรับปรุง ท าได้โดยการน า Kanban มาช่วยในการส่ือสารขอ้มูลภายใน

ระยะเวลาท่ีสั้ นและมีความสะดวกเพื่อลด Lead time ในเร่ืองของการแปลงขอ้มูลความตอ้งการ

ลูกคา้เป็นแผนการผลิต ซ่ึง Kanban ท่ีน ามาใช้ตอ้งใชค้วบคู่กบัอุปกรณ์อย่าง Waiting post, Lot 

making post, Pattern post และ Chute เป็นตน้ ทั้งน้ีการเลือกใช ้post แบบใดก็ข้ึนกบัสถานการณ์

ของสายการผลิตนั้น ๆ ซ่ึงเม่ือร่าง MIFC เป้าหมายท่ีจะท าการปรับปรุงไดแ้ลว้ ก็เร่ิมสร้างอุปกรณ์

ส าหรับใช้ควบคู่กบั Kanban และอาจท าการตรวจสอบโดยการจ าลองสายการผลิตมาอยู่ในห้อง

ประชุมแลว้พิจารณาการ ไหลเวยีนของ Kanban  

2.7 การศึกษาเวลา TIME STUDY 

2.7.1 การศึกษาเวลา 

 การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวดัผลงานซ่ึงมีกระบวนการเพื่อก าหนดหาเวลาในการทางาน

โดยคนงานท่ีเหมาะสมซ่ึงทางานในอตัราท่ีปกติ ภายใตเ้ง่ือนไขมาตรฐานในการวดัผลงาน โดยมี

ผลลพัธ์ของการวดัผลงานเรียกวา่ “เวลามาตรฐาน” 

2.7.2 ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 

1)  เพื่อใชห้าก าหนดการและการวางแผน การท างาน/การผลิต 

2) ใชห้าค่าใชจ่้ายมาตรฐาน และช่วยประมาณงบใชจ่้าย  

3)  ใชห้าราคาของผลิตภณัฑก่์อนลงมือผลิต 

4)  ใชห้าประสิทธิภาพการท างานของคน-เคร่ืองจกัร 

5)  ใชเ้วลาเป็นขอ้มูลในการสมดุลสายการผลิต 

6)   หาเวลามาตรฐานท่ีใชเ้ป็นตวัฐานในการจ่ายค่าตอบแทน 
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7)  หาเวลามาตรฐานส าหรับใชใ้นการควบคุมค่าแรง 

 2.7.3 ประเภทของการศึกษาเวลา 

1) การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) คือการศึกษาเวลาท่ีใช้การจบัเวลา

พนกังานท่ีมีการเลือกไวแ้ลว้ มาท าการจบัเวลา โดย นาฬิกา ทั้งน้ีตอ้งมีการค านวณจ านวนคร้ังใน

การจบัเวลา แลว้จึงน ามาหาเวลาท างานปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานต่อไป 

2) การสุ่มงาน (Sampling) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ไดเ้วลามาตรฐานจากการสุ่มจบั

เวลาการท างานจริงของพนกังานในสายการผลิต ตอ้งใชเ้วลาในการศึกษาเวลาเป็นเวลานานหลาย

สัปดาห์ 

3)  การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลาก่อนล่วงหน้า  หรือการสัง เคราะห์เวลา 

(Predetermined-Time System or Synthesis Time) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ไดเ้วลามาตรฐานจาก

การหาเวลาล่วงหนา้ก่อนท่ีงานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะห์เวลา โดยใชร้ะบบการหาเวลาชนิดต่าง

เช่น ระบบ MTM ระบบ Work factor  

4)  การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลาก่อนล่วงหน้า  หรือการสัง เคราะห์เวลา 

(Predetermined-Time System or Synthesis Time) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ไดเ้วลามาตรฐานจาก

การหาเวลาล่วงหนา้ก่อนท่ีงานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะห์เวลา โดยใชร้ะบบการหาเวลาชนิดต่าง

เช่น ระบบ MTM ระบบ Work factor 

   2.7.4 การศึกษาเวลาโดยตรงการศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานท่ี

ตอ้งการโดยการจบัเวลาจากพนักงาน ท่ีผ่านการคดัเลือก และฝึกเป็นอย่างดี ตอ้งเป็นพนักงานท่ี

ท างานนั้นๆ จริง โดยใชส้ถานท่ีปกติสถานการณ์ท่ีปกติ 

   2.7.5 ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยตรง 

1) หาขอ้มูลเบ้ืองตน้ของการท างานท่ีจะศึกษาเวลา 

2) แบ่งงานเป็นงานยอ่ย และบนัทึก 

3) สังเกตและจบัเวลาการท างานของพนกังาน 

4) หาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา 

5) หาอตัราสมรรถนะการท างาน (Performance Rating) 
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6) หาเวลาการท างานปกติ (Normal Time) 

7) หาเวลาเผือ่การท างาน (Allowances) 

8) หาเวลามาตรฐานส าหรับการท างานนั้น 

   2.7.6 ข้อมูลเบื้องต้นของการท างานทีจ่ะศึกษาเวลา 

1) ขอ้มูลของสถานท่ีท างาน เคร่ืองมืออุปกรณ์ 

2) ขอ้มูลพนกังานท่ี ตอ้งเลือกมา ศึกษาเวลาพนกังานท่ีคดัเลือก ตอ้งมีความสามารถ

ในการท างานนั้น ไดอ้ยา่งดี ท างานสม ่าเสมอ (คงท่ี) ท างานไม่เร็วหรือชา้เกินไป 

3) ขอ้มูลของขั้นตอนการท างาน ไดแ้ก่ ขั้นตอนการปฏิบติังาน  

      2.7.7 การจับเวลา   การจบัเวลาในการศึกษาเวลานิยมใชน้าฬิกาจบัเวลา โดยใช้มาตร

เวลาท่ีแตกต่างจากเวลาปกติกล่าวคือ มาตรเวลาท่ีใชใ้นการศึกษาเวลา ไดแ้ก่ มาตรเวลา 1/100 นาที 

หรือมีความละเอียดเท่ากบั 0.01นาที การจบัเวลาเพื่อศึกษาเวลาการท างานสามารถแบ่งได้เป็น 3 

แบบใหญ่ คือ 

1) การจบัเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) คือการจบัเวลาโดยท่ีไม่มีการหยุด

นาฬิกาเพื่อบนัทึกค่าเวลา แต่จะปล่อยใหน้าฬิกาเดินจบัเวลาไปเร่ือย โดยผูบ้นัทึกเวลาจะสังเกตเวลา 

ณ จุดส้ินสุดงานยอ่ยนั้น ตรงกบัเวลาในนาฬิกาค่าใด ก็บนัทึกค่านั้นลงไป ดงันั้นการบนัทึกเวลาของ

งานย่อยต่างๆ จะเป็นการบนัทึกเวลาท่ีต่อเน่ืองกนั ซ่ึงเรียกว่าเวลา R จากนั้นถา้ตอ้งการเวลาท่ี

แทจ้ริงของแต่ละงานยอ่ย จ าเป็นตอ้งมีการค านวณ โดยน าค่าเวลา R ของงานยอ่ยนั้น ลบดว้ยค่าเวลา 

R ของงานยอ่ยก่อนหนา้มา 1 งาน เราจะไดเ้วลาของงานยอ่ยนั้นเรียกวา่เวลา T 

2) การจบัเวลาแบบจบัซ ้ า (Repetitive Timing) คือการจบัเวลาท่ีตอ้งหยุดเวลาเพื่อ

อ่านค่าและตั้งกลบัไปท่ีค่าศูนยใ์หม่เพื่อจบัเวลางานย่อยถดัไป ดงันั้น เวลาท่ีเราจบัได ้จะเป็นเวลา

ของงานยอ่ยนั้นเลย หรือก็คือเวลา T นัน่เอง ขอ้เสียของวธีิการแบบน้ี คือผูบ้นัทึกจบัเวลาตอ้งมีความ

ช านาญในการจบั บนัทึกค่า และตั้งค่าศูนย ์ซ่ึงใชเ้วลาท่ีค่อนขา้งรวดเร็วมาก 

3) การจบัเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) คือเป็นการจบัเวลาโดยการใช้

นาฬิกาสองเรือนท่ีต่อปุ่มพ่วงกนั เพื่อเวลากดให้นาฬิกาตวัหน่ึงเดินจบัเวลา นาฬิกาอีกตวัจะหยุด 

เม่ือนาฬิกาตวัแรกถูกกดใหห้ยดุจบัเวลา นาฬิกาตวัท่ีสอง เข็มของมนัจะหมุนกบัมาตั้งท่ีศูนยแ์ลว้เดิน
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จบัเวลาทนัที ท าให้เกิดลกัษณะการจบัเวลาสลบักนัระหว่างนาฬิกาสองเรือนขอ้ดีคือผูศึ้กษาเวลา 

สามารถอ่านค่าเวลาท างานของงานย่อยนั้นไดเ้ลยและไม่ตอ้งพะวงวา่จะจบัเวลางานย่อยต่อไปไม่

ทนัในการจบัเวลาการท างาน ในการศึกษาเวลาโดยตรง จะท าการจบัเวลาจากการท างานของ

พนกังานจริงโดยพนกังานท างานเหมือนในสภาพจริงหรือไม่มีการหยุดรอคนจบัเวลา แต่จะท างาน

ไปเร่ือย ๆ ผูบ้นัทึกจบัเวลาจ าเป็นสังเกตการท างานแต่ละงานย่อยท่ีต่อเน่ืองกนัและจบัเวลาให้ทนั 

โดยการจับเวลาจะท าไปตามวฎัจักรการท างานในแต่ละรอบ  และจบัเวลาวฏัจักรต่อไปอย่าง

ต่อเน่ืองในการศึกษาเวลาเบ้ืองตน้ เราอาจจะจบัเวลาไป 10-20 วฏัจกัรการท างาน แลว้จึงน ามาหาค่า

จ านวนวฏัจกัรท่ีเหมาะสมในการจบัเวลา ทั้งน้ีเพื่อความเช่ือถือไดท้างสถิติ วา่ เวลาท่ีเราจบัไดเ้ป็น

ตวัแทนของเวลาการท างานทั้งหมดจริง 

2.8 การจัดสมดุลของสายการผลติ  

การจดัสมดุลสายการผลิต เป็นปัญหาการก าหนดงานให้กบัหน่วยการผลิตแบบหน่ึง ซ่ึง

เป็นลกัษณะของการผลิตสินคา้ปริมาณมากๆ และค่อนข้างสม ่าเสมอไม่ค่อยมีการผนัแปรมาก 

ต าแหน่งของขั้ นตอนการท างานต่างๆ ส่วนใหญ่จะถูกก าหนดแน่นอนตามล าดับขั้ นเป็น

สายการผลิต ซ่ึงในสายการผลิตจะถูกแบ่งออกเป็นสถานีงาน ( Work Station) หลาย ๆ สถานี

ต่อเน่ืองกนัการพิจารณาก าหนดงานหรือขั้นตอนต่างๆ ท่ีใชใ้นการประกอบสินคา้ให้กบัสถานีงาน

หรือหน่วยผลิต โดยพยายามให้สถานีงานต่างๆ มีภาระงานท่ีสมดุลกนัและขณะเดียวกนัก็สามารถ

ผลิตสินคา้ไดต้ามอตัราความตอ้งการ  

2.8.1 ความหมายการจัดสมดุลสายการผลิตหรือการจดัสมดุลของสายการผลิตเพาเวอร์ซพั

พลาย คือการจดังานหรือแบ่งกลุ่มของงานประกอบต่างๆ ให้แต่ละ15 สถานีท างาน เพื่อให้การผลิต

มีความต่อเน่ืองกนัอยา่งสม ่าเสมอ โดยพยายามทาให้ภาระงานในแต่ละสถานีงานมีความสมดุลและ

การจดังานเขา้สถานีงานท่ีสามารถทาให้เวลาว่างงานของสถานีงานมีน้อยท่ีสุด ซ่ึงจะส่งผลให้

ตน้ทุนการวา่งงานต ่าสุด และทาใหส้ายการผลิตมีอตัราการผลิตสอดคลอ้งกบัความตอ้งการ 

2.8.2 ข้อมูลทีต้่องการในการท าให้เกดิความสมดุลในสายการผลติ  

1) ปริมาณการผลิต  

2) การท างานและล าดบัขั้นการทางาน  
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3) เวลาการท างานของแต่ละขั้น  

2.8.3 วิธีจัดสมดุลสายการผลิตการจดัสมดุลสายการผลิตสามารถดาเนินการไดห้ลายวิธี 

เช่น วธีิโปรแกรมเชิงเส้น วธีิโปรแกรมเชิงพลวตัร และวิธีตวัแบบทางคณิตศาสตร์ ซ่ึงวิธีดงักล่าวมา

น้ีไม่เหมาะกบัการแกปั้ญหาขนาดใหญ่ แต่วิธีท่ีเหมาะสมและมีกฎเกณฑ์ท่ีสามารถเขา้ใจไดง่้าย คือ

วธีิฮิวรีสติกส์ (Heuristics) สาหรับวธีิการท่ีใชแ้กปั้ญหามีหลายวธีิดงัน้ี  

1) เร่ิมจากขั้นงานแรกทางซ้ายมือก่อน พยายามรวมขั้นงานต่างๆ เขา้เป็นสถานีงาน

หน่ึง และใหมี้เวลาใกลร้อบเวลาการผลิตมากท่ีสุด การเลือกงานเขา้สถานีงานให้พิจารณาเลือกจาก

งานท่ีไม่มีงานอยูก่่อนหนา้ และพยายามอยา่ใหข้ดักบัลาดบัของขั้นงาน  

2) วิธีจดัสมดุลสายการผลิตด้วยวิธีฮิวรีสติกส์โดยเรียงน้าหนัก  (Ranked Position 

Weight) หรือ Helgeson – Birnic วิธีจดัสมดุลสายการผลิตดว้ยวิธีของ Helgeson-Birnic เป็นการ

จดัล าดบัตามต าแหน่งของน ้ าหนกั (Ranked Position Weight) จะตอ้งท าการก าหนดน ้ าหนกัให้กบั

ขั้นตอนของงานทุกๆ ขั้นตอนท่ีอยูใ่นสายการผลิต ซ่ึงก็คือการหาผลรวมของเวลาการทางานของขั้น

งานนบัตั้งแต่ขั้นงานท่ีตอ้งการหานา้หนกัไปจนถึงขั้นสุดทา้ยของสายการผลิตในการแบ่งสถานีงาน 

พิจารณารวมขั้นงานท่ีมีนา้หนกัสูงสุดก่อน ต่อจากนั้นจึงพิจารณาขั้นงานท่ีมีนา้หนกัรองลงไปเร่ือย 

ๆ เพื่อใหไ้ดร้อบเวลาผลิตมากท่ีสุด ถา้นา้หนกัท่ีอยูร่องลงไปมีนา้หนกัเท่ากนัมากกวา่หน่ึงขั้นงานก็

ใหเ้ลือกขั้นงานท่ีจะใหใ้กลร้อบเวลาผลิตมากท่ีสุด ขั้นงานท่ีจะพิจารณารวมเขา้ในสถานีงานจะตอ้ง

ไม่มีขั้นงานอยูก่่อนหนา้หรือถา้หากมีก็ตอ้งถูกจดัเขา้สถานีงานเรียบร้อยแลว้  

3) วิธีจดัสมดุลสายการผลิตดว้ยวิธีฮิวรีสติกส์โดยเพิ่มประสิทธิภาพการใช้ประโยชน์ 

(Incremental Utilization Heuristic) วธีิน้ีท าโดยการเพิ่มงานเขา้สถานีงานทีละงานตามล าดบัขั้นงาน

ก่อน - หลงัจนกระทัง่ประสิทธิภาพการใชป้ระโยชน์ของสถานีงานเป็น 100% หรือเร่ิม16 ลดลง 

ส าหรับเกณฑ์เพิ่มประสิทธิภาพการใชป้ระโยชน์จะมีความเหมาะสมกบังานหน่ึงงานหรือ

หลายงานท่ีมีเวลาของพนกังานเท่ากบัหรือมากกวา่จงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time)  

2.8.4 ขั้นตอนการจัดสมดุลสายการผลติ  

1) ก าหนดงานยอ่ยต่างๆ ท่ีจาเป็นต่อการผลิตเป็นผลิตภณัฑห์น่ึงหน่วย  

2) ก าหนดล าดบัก่อนหลงัความสัมพนัธ์ของงานยอ่ยต่างๆ  

3) เขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ลาดบัก่อนหลงัของงานยอ่ย  
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4) ประมาณการเวลาของงานยอ่ยต่างๆ  

5) ค านวณจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time)  

6) ค านวณสถานีงานงานท่ีนอ้ยท่ีสุด  

7) ใชว้ธีิฮิวรีสติกส์ในการก าหนดงานยอ่ยใหก้บัแต่ละสถานีเพื่อใหส้ายการผลิตสมดุล  

8) ค านวณประสิทธิภาพของสายการผลิต  

9) ค านวณประสิทธิภาพของสถาน 

 2.8.5 สูตรทีใ่ช้ในการจัดสมดุลสายการผลติ 

𝐵𝑎𝑙𝑎𝑛𝑐𝑒 𝐸𝑓𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑦 (𝐸b)   =   
ผลรวมเวลาท างานของพนกังานทั้งหมด
รอบเวลาผลิต × จ านวนของพนกังาน

 

 

รอบเวลาการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ =  
เวลาผลิตท่ีมีอยูท่ ั้งหมดต่อหน่วยเวลา

อตัราการผลิตท่ีตอ้งการต่อหน่วยเวลา 
 

 

2.9 Why-Why Analysis 

               เทคนิค Why-Why analysis เป็นเทคนิคในการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิด

ปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ และมีขั้นตอน โดยการถาม “ท าไม” จนกวา่จะคน้พบตน้ตอสาเหตุของ

ปรากฏการณ์ ท าให้ก าหนดแนวทางการแก้ไข ปัญหาและใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการ

ท างานให้สูงข้ึน จากรูปเป็นการอธิบายวิธีวิเคราะห์ คน้หาสาเหตุ เม่ือได้ปัจจยัท่ีเป็นตน้ตอของ

ปรากฏการณ์ จึงน ามาหามาตรการในการแกไ้ขดงัแสดงภาพท่ี 2. 

2.9.1 หลกัการพจิารณาปัญหาของ Why-Why Analysis มี 2 แนวทาง คือ 

1) การมองปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็น เป็นการก าหนดแนวทางในการคน้หาสาเหตุ

ของปัญหา โดยการเปรียบเทียบปัญหาท่ีเกิดกบัสภาพท่ีควรจะเป็น หลงัจากก าหนดแนวทางไดแ้ลว้

จะตั้งค  าถามว่า “ท าไม” ไปเร่ือยๆเพื่อคน้หา ปัจจยัหรือสาเหตุออกมา การมองปัญหาจากสภาพท่ี
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ควรจะเป็นควรใชใ้นกรณีท่ีปัญหาหรือปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนเขา้ใจไดไ้ม่ยากนกั หรือตน้ตอเหตุของ

ปัญหาเพียงหน่ึงสาเหตุ  

2) การมองปัญหาจากหลกัเกณฑ์หรือทฤษฎี เป็นการมองปัญหาจากการท าความเขา้ใจ

กบัหลกัเกณฑ์หรือจากทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานของเคร่ืองจกัรนั้นๆ ควรใชใ้นกรณีท่ีปัญหา

หรือปรากฏการณ์ท่ีสนใจ เก่ียวขอ้งกบักลไก ท่ีค่อนขา้งเขา้ใจยาก หรือมีตน้เหตุของปัญหาหลาย

สาเหตุ  

2.9.2 ข้อควรระวงัส าหรับการใช้ Why-Why Analysis 

1) ขอ้ความท่ีใชเ้ขียนตรงช่อง “ปรากฏการณ์” และช่อง “ท าไม” ตอ้งสั้นและกระชบั 

2) หลงัจากท่ีท า Why-Why analysis จะตอ้งยืนยนัความถูกตอ้งตามหลกัตรรกวิทยา 

โดยอ่านยอ้นจาก “ท าไม” ช่องสุดทา้ยกลบัมายงัช่อง “ปัญหา” 

3) ให้ถามว่า “ท าไม” ถามจนกว่าจะพบสาเหตุท่ีแทจ้ริง เพื่อเช่ือมโยงไปสู่การวาง

มาตรการป้องกนัการเกิดปัญหาซ ้ า  

4) ควรเขียนเฉพาะส่วนท่ีคิดวา่มีความเคล่ือนจากสภาพปกติ (ผดิปกติ) เท่านั้น  

5) ควรหลีกเล่ียงการคน้หาสาเหตุท่ีเน่ืองมาจากสภาพจิตใจคน เช่น เหน่ือย หงุดหงิด  

6) ควรหลีกเล่ียงการใชค้  าวา่ “ไม่ดี” ในประโยค 

2.9.3 วธีิการสร้าง  

1) จดัตั้งทีมในการแกปั้ญหา   

2) ก าหนดหวัขอ้เร่ืองท่ีจะน ามาปรับปรุงแกไ้ข  

3) ส ารวจความจริงของสภาพท่ีเป็นอยูข่องปัญหา ทั้งในดา้นสถิติและการไปส ารวจ

พื้นท่ีจริงท่ีเกิดปัญหา 

4) สมาชิกในทีมตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” ถา้หากค าตอบสามารถอธิบายสาเหตุของการเกิด

ปัญหาได ้ใหเ้ขียนค าตอบลงในช่อง “ท าไม”  
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5) ถา้หากค าตอบในขั้นตอนท่ี 4 ไม่สามารถน าไปสู่การแกปั้ญหาได ้จะตอ้งกลบัไปท า

ขั้นตอนท่ี 4 และขั้นตอนท่ี 5 ซ ้ า จนกว่าจะพบต้นตอสาเหตุหรือปัจจยัท่ีสามารถเช่ือมโยงไปสู่

มาตรการแกปั้ญหาหรือป้องกนัไม่ใหเ้กิดซ ้ าอีก  

6) ถา้หากค าตอบในขั้นตอนท่ี 4 สามารถน าไปสู่การแกปั้ญหาไดใ้ห้สมาชิกในทีมลง

ความเห็นและยนืยนัความถูกตอ้งของค าตอบ  

7) สมาชิกในทีมเสนอแนวทางแกไ้ขปัญหาและด าเนินการแกไ้ขตามแนวทาง 

 8) ตรวจสอบวา่วธีิการแกปั้ญหาไดผ้ลลพัธ์ถูกตอ้งหรือไม่ 

ภาพที ่2.6 ตวัอยา่งการวเิคราะห์ Why-Why Analysis 
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2.10 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง  

การลดเวลาการผลิตกระบวนการเช่ือมช้ินส่วนยานยนตด์ว้ยเทคนิค ECRS  เพื่อเพิ่มผลผลิต

ของกระบวนการเช่ือมคานรับเฟรมดว้ยแขนกล ให้เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ โดยเร่ิมจาก

การศึกษากระบวนการท างานของการเช่ือมคา กนักระแทก โดยใชก้ารวิเคราะห์กระบวนการท างาน

ของคน – เคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart) เพื่อดูสัดส่วนการท างานของคนกบัเคร่ืองจกัรและน า

แผนผงัสาเหตุและผล (Fish Bone Diagram) หาสาเหตุของปัญหา แลว้ปรับปรุงกระบวนการท างาน

ของเคร่ืองจกัรโดยใชห้ลกัการ ECRS  ซ่ึงการจดัเก็บขอ้มูลเบ้ืองตน้ เร่ิมจากการศึกษาเวลาของคาน

รับเฟรมและหารอบเวลาในการผลิต(Cycle Time) ของแต่ละกระบวนการเพื่อจดัท ามาตรฐานใน

การผลิตและค านวณหาค่าความเร็วในการผลิต (Takt Time) เพื่อก าหนดเป้าหมายของกระบวนการ

ใหมี้ประสิทธิภาพ   

จากบริษทักรณีศึกษา ไดก้  าหนดเวลาท างานปกติไวท่ี้ 8 ชัว่โมงต่อวนัต่อกะ เวลาในการเบิก

อุปกรณ์ก่อนปฏิบติังาน 15 นาที เวลาส่งคืนอุปกรณ์และบ ารุงรักษาหลงัเลิกงาน 15 นาที เวลา

พนกังานพกัช่วงเชา้-บ่ายคร้ังละ 10 นาที รวม 50 นาที เป้าหมายการผลิตอยูท่ี่ 600ช้ินต่อวนั ดงันั้น 

Takt Time สามารถค านวณไดด้งัน้ี  

Takt Time =  
Planned Production Time 

𝐶𝑢𝑠𝑡𝑜𝑚𝑒𝑟 𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑 
 

 

   Takt Time =  
(8×60×60)−3000

600 
 = 43 วินาทีต่อช้ิน 

ส าหรับรอบเวลาการผลิตของกระบวนการมีค่าเท่ากบั 76.68 วินาทีต่อช้ิน ดงันั้นเม่ือรอบ

ผลิตมีค่ามากกวา่ความเร็วในการผลิตแสดงวา่ผลิตไม่ทนัตามท่ีลูกคา้ตอ้งการจึงตอ้งเปิดการท างาน

เป็น 2 กะ ท าให้ตน้ทุนต่อหน่วยสูงข้ึน จึงท าการปรับปรุงให้สามารถผลิตไดท้นัตามเวลาท่ีตอ้งการ 

โดยใชเ้วลาเพียง1กะ เพื่อลดตน้ทุนการผลิต  

 วิเคราะห์โดยใช ้Man Machine Chart ท าการเก็บขอ้มูลกระบวนการเช่ือมคานรับเฟรมดว้ย

แขนกล โดยเร่ิมจากพนกังานหยบิช้ินส่วนคานกระแทกเขา้JIGส าหรับเช่ือม แลว้ใชแ้ขนกลเช่ือมเขา้

ดว้ยกนั  เช่ือมเสร็จพนกังานหยิบออกจากJIG แลว้ใส่ภาชนะจดัเก็บ จากนั้นท าการตรวจสอบ และ

บรรจุต่อไป โดยมีขอ้มูลเวลาดงัน้ี  
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ตารางที่2.1 วเิคราะห์การท างานของคนและเคร่ืองจกัร 

 

 

 

 

 

จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีท าให้เกิดจุดคอขวดของกระบวนการ คือ การเช่ือม

ดว้ยแขนกลใชเ้วลานานมาก เน่ืองจากแขนกลมีหวัเช่ือมเพียงหวัเดียว แขนกลเช่ือมไดที้ละแนวท า

ให้เสียเวลาในการท างานและจากการวิเคราะห์กระบวนการท างานของคนและเคร่ืองจกัร พบว่า

พนกังานผลิตและพนกังาน QCเกิดเวลาสูญเปล่ามาก เน่ืองจากตูเ้ช่ือมมีเพียงหวัเดียว ช่องการท างาน

มีช่องเดียวท าให้พนกังานรอคอยเคร่ืองจกัร การปรับปรุงกระบวนการผลิต ใชห้ลกัการ ECRS โดย 

เร่ิมจาก  

1. การก าจดั Eliminate ขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็นโดยพบวา่ไม่มีขั้นตอนใดสามารถก าจดัได ้

2. การรวมกนั Combine รวมขั้นตอนการตรวจสอบให้พนกังานผลิต โดยจดัการอบรมเพื่อให้

สามารถตรวจช้ินงานได ้ 

3.การจดัใหม่ Rearrange จากเวลาการผลิตพบวา่จ าเป็นตอ้งจดัล าดบังานใหม่เน่ืองมีการรวมงานของ

พนกังานเขา้ดว้ยกนั 

4.การท าให้ง่าย Simplify ท าการออกแบบฟิกเจอร์เพื่อออกแบบอุปกรณ์จับยึดหัวเช่ือมจากเดิม

สามารถจบัไดเ้พียง1หวั ใหส้ามารถจบัหวัเช่ือมได ้2 หวั ซ่ึงสามารถลดเวลาในการเช่ือมคายรับเฟรม

เหลือเพียง 20 วินาทีต่อช้ิน ปรับปรุงตูเ้ช่ือมให้มีแท่นจบัช้ินงานและช่องทางการท าเป็น 2 ช่องเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานใหส้มดุลกนัช่วยลดเวลาวา่งท่ีเกิดข้ึนได ้    

 จากการปรับปรุงการท างานสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังานได ้98.71 % 

และเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรได ้68.84 % และสามารถลดพนกังานใหเ้หลือเพียง1คน 

 พนักงาน เคร่ืองจกัร พนักงาน QC 

เวลาท างาน (วนิาท)ี 24.68 52 16.90 

เวลาว่าง (วนิาท)ี 59.78 24.68 59.78 

เวลารวม (วนิาท)ี 76.68 76.68 76.68 

เวลาท างาน(ร้อยละ) 32.19 67.81 22.03 
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สรุปงานวิจยั จากการปรับปรุงกระบวนการท างานท าให้เวลาท่ีใชใ้นการผลิตต่อช้ินลดลง

จาก 86.68 วินาทีต่อช้ิน เป็น 46.34 วินาทีต่อช้ิน ท าให้อตัราการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม300 ช้ินต่อวนั

เป็น 600 ช้ินต่อวนั  

ตารางที2่.2  เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

Takt Time 43 43 

Cycle Time 86.68 46.34 



 
 

บทที ่ 3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

การศึกษาและจดัท าโครงงานสหกิจศึกษาในหวัขอ้ การลดเวลาการท างาน Line Assembly 

Lamp 2  ไดจ้ดัท าแผนและกรอบระยะเวลาด าเนินงานดงัน้ี  

3.1 แผนการด าเนินงาน 

ตารางที ่3.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 

Plan พฤศจิกายน ธนัวาคม มกราคม กมุภาพนัธ์ 

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

1.ศึกษาสภาพปัจจุบันและสภาพ
ปัญหา  

                

                

2.เก็บรวบรวมข้อมูลขั้นตอนการ
ท างานบริเวณพ้ืนท่ีปฏิบติังาน 

                

                

3.จับเวลาการท างานของคนและ
เคร่ืองจกัร 

                

                

4.ด าเนินการหาสมดุลการผลิตและ
ลงมือปรับปรุง 

                

                

5.จับ เ วล า เป รี ยบ เ ที ยบกับกา ร
ด าเนินงานก่อน-หลงัการปรับปรุง 

                

                

6.สรุปผลการด าเนินงาน 
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เน่ืองจากทางบริษทัไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จ ากดั(มหาชน) มี นโยบายKatsu Jin(การลด

คนในกระบวนการท างาน) ท าให้ในทุกๆเดือนทางหน่วยงาน OPI (Office of Productivity 

Innovation) จะไดรั้บรายงานการลดคนในสายงานต่างๆเพื่อน าคนท่ีถูกตดัออกนั้น มาใชป้ระโยชน์

ในงานดา้นอ่ืนๆ  ซ่ึงในโรงงานผลิตLamp 2 ส่วนของการประกอบไฟหนา้และไฟทา้ยรถยนต ์No. 

D1, D2 นั้นมีการใชพ้นกังานมากเกินความจ าเป็น ท าให้ขั้นตอนการท างานในการผลิตเกิดการไม่

สมดุลกนั   
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3.2 รายละเอยีดโครงงานสหกจิ  

      3.2.1 งานทีเ่ลือกศึกษา  

Line Assembly Lamp2 No. D1, D2 ส่วนของการประกอบไฟหนา้และไฟทา้ยรถยนต ์ 

3.2.2 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

  

ภาพที ่3.1 แสดงขั้นตอนและเคร่ืองมือในการด าเนินงาน 
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3.2.3 รายละเอยีดของกระบวนการด าเนินงาน 

1. ศึกษาการท างานของ Assembly Line D1, D2  

2. ศึกษาล าดบัขั้นตอนและวธีิการท างานของพนกังานในกระบวนการประกอบศึกษาขั้นตอนและ

กระบวนการท างานในสายการผลิต โดยศึกษาร่วมกบั Process Analysis Sheet เพื่อกระบวนการท่ี

เป็นคอขวดและหาจุดท่ีท าให้การเคล่ือนไหวของพนักงานซ ้ าซ้อน โดยข้อมูลต่างๆท่ีได้น ามา

วเิคราะห์ปรับปรุงกระบวนการและLayout Line ได ้ 

3. จบัเวลาของคนและเคร่ืองจกัรเพื่อน ามาวเิคราะห์ วเิคราะห์เวลาท่ีใชใ้นการท างานโดยท าการสุ่ม

จบัเวลาจ านวน10คร้ัง เพื่อใหไ้ดเ้วลาท างานเฉล่ียเพื่อน าวิเคราะห์ความสอดคลอ้งในการท างานของ

คนและเคร่ืองจกัรเพื่อใหเ้กิดความสมดุลในการผลิตช้ินงาน  

4. ด าเนินการหาสมดุลการผลิตในกระบวนการประกอบ ค านวณหาจ านวนคนและเวลาท างานท่ี

เหมาะสม พร้อมทั้งด าเนินการจดัLayoutใหม่เพื่อให้ท างานไดส้ะดวกยิ่งข้ึน น าขอ้มูลเวลามาสร้าง

YAMASUMI Chart ก่อนปรับปรุงและค านวณหาสมดุลการผลิตท่ีเหมาะสมในกระบวนการ 

5. น าขอ้มูลท่ีไดม้าวเิคราะห์และลงมือปรับปรุงการท างาน  

โดยไดมี้การKaizen สายการผลิตโดยน าหลกัการของ 5ส. คือ สะดวก มาใชใ้นการจดัสายการผลิต

โดยท าการจดัให้ท่ีจดัเก็บ Rack HG.และ Rack Ext.อยู่ท่ีท่ีวางจุดเดียวกนัแต่แยกชั้นการวางไว้

ชดัเจน นอกจากน้ียงัท าการรวมเคร่ือง Lack Test และ Lighting Test เอาดว้ยกนัเพื่อให้สามารถ

ท างานไดพ้ร้อมกนั ทั้งน้ีนอกจากจะสะดวกในการท างานแลว้ยงัช่วยลดพื้นท่ีการวางวตัถุดิบและ

เคร่ืองจกัร ท าให้ลดเวลาการเคล่ือนไหวของพนกังานลงได ้เน่ืองจากมีการจดั Layout การท างาน

ใหม่จึงตอ้งท าการออกแบบกระบวนการท างานใหม่โดยใช้กระบวนการ ECRS โดยใช้การรวม

ขั้นตอนการผลิต(Combine) และจดัล าดบัการท างาน(Rearrange) เพื่อให้พนกังานในกระบวนมี

จ านวนตามท่ีโรงงานก าหนด คือ 2คนต่อสายการผลิตและไดเ้วลาTakt Time ตามท่ีโรงงานก าหนด 

6. สรุปผลการปรับปรุงLine D1, D2 สรุปผลการทดลองโดยการจบัเวลาและเปรียบเทียบ

ประสิทธิภาพการท างานท่ีเพิ่มข้ึนโดย ค านึงเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ(Takt Time )  

 

 

 



 
 

บทที ่4 

สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

 4.1.1 ศึกษาสภาพปัจจุบันและสภาพปัญหา 

 ศึกษาสภาพปัจจุบนัและปัญหาของกระบวนการผลิตไฟหน้าและไฟทา้ยของรถยนต์ โดย

ไดมี้การลงพื้นท่ีส ารวจปัญหาท่ีเกิดข้ึน และพบว่ามีส่วนท่ีสามารถปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพการ

ผลิตได ้จึงไดท้  าการวเิคราะห์การท างานจาก Process Analysis Sheet และศึกษากระบวนการท างาน

จาก Flow Process Chart โดยมีวธีิการท างานดงัต่อไปน้ี  

1. หยบิRack H/G และ Rack Ext. 

หยบิช้ินงานจากชั้นวาง ซ่ึงอยูค่นละฝ่ังของพนกังานมาประกอบ  

2. ประกอบเขา้กบัJIG ติดInner Lens 

ประกอบInner Lens เขา้กบั Rack H/G และ Rack Ext.   

3. ยดึSCREWติดช้ินงาน 

4. Lens air blow & Set jig Heat Plate 

ท าความสะอาด Lens ดว้ยการเป่าลมก่อนเขา้เคร่ือง Heat Plate   

5. HSG air blow & Set jig Heat Plate 

ท าความสะอาดบริเวณรอบๆโคม ดว้ยการเป่าลม 

6. น าช้ินงานเขา้Heat Plate M/C 

การน าช้ินงานเขา้เคร่ือง Heat Plate เพื่อใหช้ิ้นงานเช่ือมเขา้ดว้ยกนัโดยใชค้วามร้อน 

7. น าช้ินงานเขา้Annealing M/C 

การน าช้ินงานเขา้เคร่ือง Annealing เพื่อให้ช้ินงานเช่ือมติดกนัทุกส่วน จึงท าให้กระบวนการน้ีใช้

เวลานาน 

8. น าช้ินงานอบเสร็จไปStampและวางท่ีโตะ๊ 

เป็นการตรวจสอบช้ินงาน เพื่อให้แน่ใจว่าช้ินงานสามารถส่งต่อให้กระบวนการถดัไปได ้โดยใช้

สัญลกัษณ์การแสตมป์ A เพื่อส่งต่อช้ินงานใหก้ระบวนการถดัไป  
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9. Bulb & cord CP set 

การประกอบช้ินส่วน BulbและCord CP เขา้ดว้ยกนัในต าแหน่งท่ีถูกตอ้ง 

10. Stud pin & bolt insert 

ท าการยดึติดช้ินงานภายในBolt ใหแ้น่น 

11. GASKET SET 

ท าการติดช้ินส่วนดา้นหลงัของLamp เพื่อน าไปทดสอบ 

12. LEAK & LIGHTING TEST & AUTO STAMP LOT NO. 

ตรวจสอบการท างานองช้ินงานเร่ืองการส่องสวา่งและท าการประทบัตราเพื่อเป็นสัญลกัษณ์ของการ

ตรวจสอบ 

13. ตรวจสอบช้ินงาน 

ตรวจสอบช้ินงานภายนอกและช้ินส่วนต่างๆท่ีประกอบในช้ินงาน 

14. PACKING 

น าช้ินงานท่ีเสร็จสมบูรณ์จดัเก็บลงกล่องเพื่อน าส่งใหก้บัลูกคา้ต่อไป 
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Symbol of flow process chart

Process                Quantity check

(กรรมวธิ)ี                (ตรวจสอบปรมิาณ)

Transport                Quanlity check

(การขนสง่)                (ตรวจคณุภาพ)

Keeping                Flow of process

(การเก็บ)                (การไหลของกรรมวธิ)ี

No. Intersection

(เสน้คร่อมกันไม่ตัดกัน)

Partition off line

(เสน้แบง่แยกเขตการปฏบิตังิาน)

Process with quality check

(การปฏบิตังิานร่วม คอืในระหวา่งกรรมวธิทีีเ่ป็นงานหลักจะมกีารตรวจสอบคณุภาพไปดว้ย)

Quality check with quanlity check

(การปฏบิตังิานร่วม คอืการตรวจสอบคณุภาพเป็นงานหลักจะมกีารนับจ านวนไปดว้ย)

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.1 แผนผงัการไหลของช้ินงานในกระบวนการผลิต 

  

STAMP “A” 

LEAK & LIGHTING TEST & 
AUTO STAMP LOT NO. 

FINAL INSPECTION 

PACKING 

BULB & CORD CP SET 

STUD PIN INSERT 

GASKET SET 

ANNEALING 

HSG AIR BLOW & SET AT 
JIG HEAT PLATE 

HSG & EXT SET 

HEAT PLATE 

INNER LENS SET 

LENS AIRBLOW & SET JIG 
HEAT PLATE 

SEAL SCREW SET 
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4.1.2 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 มีการสุ่มจบัเวลาจ านวน10คร้ังก่อนการปรับปรุงเพื่อหา Cycle Time ในการผลิต

ช้ินงานเพื่อน ามาเปรียบเทียบกบั Takt Time ท่ีก าหนดไว ้โดยการจบัเวลาแบ่งออกเป็น 2 รอบใหญ่ๆ 

คือ การจบัเวลาก่อนปรับปรุงและการจบัเวลาหลงัการปรับปรุงกระบวนการท างานและลดพนกังาน

ในสายการผลิต ใชเ้คร่ือง Time Measurement Sheet ในการบนัทึกเวลาดงัน้ี 

ตารางที ่4.1 ตารางการสุ่มจบัเวลาการท างานของพนกังานในกระบวนการ 

 
 

 

 

Date Vol./Month 5,220
Line Vol./Day 261

Assembly Cycle Time 110
Record By

Seq. Man Element Work 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average

1 A หยบิRack H/G และ Rack Ext. 14 15 14 14 14 15 14 16 14 14 14 16 2 14
2 A ประกอบเขา้กบัJIG ติดInner Lens 24 22 23 22 22 22 22 23 22 22 22 24 2 22
3 A ยดึSCREWติดช้ินงาน 14 13 14 14 15 15 13 13 13 13 13 15 2 13.7
4 A Lens Airblow & Set jig Heat Plate 23 23 23 22 21 22 21 21 22 22 21 23 2 22
5 A HSG Airblow & Set jig Heat 15 15 16 16 16 16 15 16 16 15 15 16 1 16
6 A น าช้ินงานเขา้Heat Plate M/C 42 43 45 44 42 45 44 42 45 44 42 45 3 44

7 B น าช้ินงานเขา้Annealing M/C 37.5 38 41 41.5 38 38 37.5 42 42 38 37.5 42 4.5 39
8 B น าช้ินงานอบเสร็จไปStamp 4 4 4 3 3 3 3 4 4 4 3 4 1 4
9 B Bulb & cord CP set 25 25 26 27 26 28 28 27 25 25 25 28 3 26
10 B Stud pin & bolt insert 40 40 40 41 41 42 40 41 40 40 40 42 2 41
11 B GASKET SET 17 17 16 17 17 17 16 16 16 16 16 17 1 17
12 B LEAK & LIGHTING TEST & 37 37 37 37 37 39 37 38 38 38 37 39 2 38

13 C ตรวจสอบช้ินงาน 34 34 34 35 34 34 35 35 34 34 34 35 1 34
14 C PACKING 13 13 13 14 13 15 15 15 13 14 13 15 2 14

339.5 339 346 347.5 339 351 340.5 349 344 339 339 351 28.5 343

D1,D2

351
ผู้ปฏบัิติงาน ........................... Periodic Operation 15

วันที่ ...... / ...... / ...... Fluctuation Average 343.45

Min T/T. 339
Max T/T.

8

          Time Measurement Sheet Process

Proc. No.

Total

(……………………) Change Over
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 4.1.3 ศึกษาและท าการวเิคราะห์ข้อมูล 

 การวิเคราะห์ Why Why Analysis เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้วิเคราะห์เพื่อคน้หาสาเหตุท่ี

แทจ้ริง (Root Cause) ท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตช้ินงานบริเวณ Line D1,D2 ของโรงงานผลิต 

Lamp 2 

 

ภาพที ่4.2  แผนผงัแสดงการวเิคราะห์หาสาเหตุ 

สามารถวเิคราะห์สาเหตุท่ีส่งผลต่อ % ประสิทธิภาพการผลิตต ่าโดยแบ่งออกเป็น2กรณี คือ 

1. การหยิบและระยะทางในการเดินทบัซ้อนกนั เน่ืองจากมีการเอ้ือมหยิบช้ินงานหลายรอบโดย

พื้นท่ีจดัเก็บอยู่ใกลเ้คียงกนั ไม่สามารถหยิบไดใ้นคร้ังเดียวและบริเวณท่ีจดัเก็บRack อยู่คนละฝ่ัง

ของพนกังานท าใหเ้สียเวลาในการเคล่ือนไหวเอ้ือมหยบิช้ินส่วน 

2. พนกังานในกระบวนการมากเกินไป เน่ืองจากใน1เดือน มีการผลิตช้ินงานท่ีเป็นไฟหนา้และไฟ

ทา้ยหลายโมเดลท าให้ค  าสั่งผลิตในแต่ละวนัมีจ านวนไม่เท่ากนัจึงจ าเป็นต้องมีพนักงานในการ 

Suppose line เพื่อท าการผลิตและเป็นการช่วยแบ่งภาระงานของพนกังานประจ าLine ซ่ึงท าให้การ

จดักระบวนไม่สมดุลมีการรับภาระงานท่ีบางคนมากเกินไปและอีกคนนอ้ยเกินไป 

Why3 Why1 Solution RC Why2 
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หลงัจากทราบถึงสาเหตุของปัญหาท่ีตอ้งปรับปรุงแลว้ไดท้  าการวิเคราะห์ขอ้มูลการท างานโดย

ใชเ้คร่ืองมือในการวเิคราะห์คือ ตารางงานมาตรฐานผสมก่อนปรับปรุงกระบวนการ                      

 จากตารางท่ี4.2 สังเกตได้ว่าการท างานของคนและเคร่ืองจกัรอยู่ในเวลาท่ีโรงงาน

ก าหนดเน่ืองจาก คนไดท้  างานไปพร้อมกบัเคร่ืองจกัรจึงไม่มีการรองานเกิดข้ึน โดยเวลาCycle Time 

คือเวลาท่ีไดก้ารสุ่มจบัเวลาและใชร้อบเวลาการผลิตท่ีมีค่านอ้ยท่ีสุดน ามาเขียนแผนภาพ Yamazumi 

Chart แสดงรอบเวลาการท างานของพนกังานทั้งหมดไดด้งัน้ี  
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ตารางที4่.2 ตารางงานมาตรฐานผสมก่อนปรับปรุงกระบวนการ

คน เคร่ือง เดิน

2

2

3

2

2

1

2

3

11 2

12 3

13 414

14 2

รอ

190

  คน

  เคร่ือง

  เดิน

Date

STANDARDIZED WORK COMBINATION  TABLE

Line   D1,D2

Takt Time 137.8 sec. Before (ก่อน) Part Name -

Cycle Time 89 sec. After (หลัง) Part No -

ล าดับ

พน
ักง
าน

ล า
ดับ

งา
น

ช่ือกระบวนการ
เวลา

1 หยบิRack H/G และ Rack Ext. 12

4 19Lens Airblow & Set jig Heat Plate

5 HSG Airblow & Set jig Heat Plat 13

6 น าช้ินงานเขา้Heat Plate M/C 3 38

A
3 ยดึSCREWติดช้ินงาน 10

2 ประกอบเขา้กบัJIG ติดInner Lens 20

7 น าช้ินงานเขา้Annealing M/C 1 75

8 น าช้ินงานอบเสร็จไปStampและวางท่ีโตะ๊ 4

10 Stud pin & bolt insert 3 40

9 Bulb & cord CP set 22

รวม 166 26 FM-SNAP-011-00

PACKING 11

LEAK & LIGHTING TEST & 

AUTO STAMP LOT NO.
4 37

GASKET SET 14

ตรวจสอบช้ินงาน 30
C

B

                              

(                   

T.T 110 sec.C.T 89 sec.
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NO SEC. NO SEC. NO SEC.

1 14.00 1 3.00 1 34.00

2 22.00 2 4.00 2 13.00

3 13.00 3 25.00 3

4 21.00 4 3.00 4

5 15.00 5 16 5

6 4.00 6 7 6

MAX (สงูสดุ) 101.00 101.00 MAX (สงูสดุ) 67.00 MAX (สงูสดุ) 50.00

AVERAGE (เฉลีย่) 15.00 95.00 AVERAGE (เฉลีย่) 62.50 AVERAGE (เฉลีย่) 48.50

MIN (ต า่สดุ) 89.00 MIN (ต า่สดุ) 58.00 MIN (ต า่สดุ) 47.00

ยดึSCREWติดช้ินงาน

Lens Airblow & Set jig Heat Plate 

HSG Airblow & Set jig Heat Plate

น าช้ินงานเขา้Heat Plate M/C LEAK & LIGHTING TEST & AUTO STAMP LOT NO.

Bulb & cord CP set

Stud pin & bolt insert
GASKET SET

พนักงาน A พนักงาน B พนักงาน C

ตรวจสอบช้ินงาน

PACKING

หยบิRack H/G และ Rack Ext. 

ประกอบเขา้กบัJIG ติดInner Lens

รายละเอียดรายละเอียด รายละเอียด

น าช้ินงานเขา้Annealing M/C

น าช้ินงานอบเสร็จไปStampและวางท่ีโตะ๊ 

ภาพที ่4.3 จากแผนภูมิYamazumi ก่อนปรับปรุง 

จากตารางท่ี4.2 สังเกตไดว้า่การท างานของคนและเคร่ืองจกัรอยู่ในเวลาท่ีโรงงานก าหนด

เน่ืองจาก คนไดท้  างานไปพร้อมกบัเคร่ืองจกัรจึงไม่มีการรองานเกิดข้ึน โดยเวลาCycle Time คือ

เวลาท่ีได้การสุ่มจบัเวลาและใช้รอบเวลาการผลิตท่ีมีค่าน้อยท่ีสุดน ามาเขียนแผนภาพ Yamazumi 

Chart แสดงรอบเวลาการท างานของพนกังานทั้งหมดไดด้งัน้ี  

 ขา้งตน้แสดงใหเ้ห็นกระบวนการการท างานของคนและเวลาในการเคล่ือนไหว โดยเวลาท่ี

เกินจาก Cycle Time เป็นเวลาท่ีพนกังานไปเอาวตัถุดิบ(แมก) จากสโตร์โดยคนท่ี1 เป็นคนไปน า

Lack มา และในการด าเนินงานของคนท่ี3 จะสังเกตเห็นไดช้ดัวา่มีการรับภาระงานท่ีนอ้ยกกวา่ แต่

ยงัคนมีเวลาในการลากกล่องในการน ามาบรรจุช้ินงาน 
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ตารางที ่4.3 ตารางความสามารถการท างานของเคร่ืองจกัร(ก่อนปรับปรุง)

หัวหน้า หัวหน้า

แผนก หน่วย

              MANUALTIME   AUTOTIME   COMPLETE

     

  

ชัว่โมง วินาที PCS/Day

  Machine Capacity Sheet (     คว       ถก  ท     ขอ เค ่ือ จกั )
PRODUCT  NO.

 PRODUCT  NAME

ล าดบั ช่ือกระบวนการ

BASIC TIME (เวลาพ้ืนฐาน)

กราฟเวลา
เวลาคน เวลาเคร่ือง

วินาที วินาที วินาที

1 น าช้ินงานเขา้Heat Plate M/C 4 38 42 8 28800 686

2 น าช้ินงานเขา้Annealing M/C 3 37.5 40.5

670

711

3 Stud pin & bolt insert 3 40

8 28800

4
LEAK & LIGHTING TEST & AUTO 

STAMP LOT NO.
7 37 44

43 8 28800

8 28800 655

Processing Capacity Per Shift Of 

Bottle - Neck Process  (คอขวด)
655

A B

เวลาที่

ใ  ้ลติ

ต่อหน่วย

    

D

                              

A B

C  

 

TIME

E

เวลาทีใ่ ้

ในการ

 ลติ

ก าลัง ลติ

E

F
 

 

MANUAL  ค  

AUTO ( ค   อ       
D x 3600 C
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จากตารางท่ี4.3  แสดงเวลาการท างานของเคร่ืองจกัรกบัพนักงานในกระบวนการ โดย

ขั้นตอนท่ีใชเ้วลามากท่ีสุดอยูท่ี่กระบวนการLeak and Lighting Test เน่ืองจากการเดินของพนกังาน

ในการไปหยิบช้ินงานทบัซ้อนกนัตอ้งเดินไปกลบัหลายรอบ ท าให้มีแนวคิดเร่ืองการรวมเคร่ือง

ทดสอบ Leak and Lighting เขา้ดว้ยกนัและจดัภาระงานให้สมดุล โดยวิเคราะห์จากLayout Line 

ก่อนท าการปรับปรุง 

 

ภาพที ่4.4 การจดัLayout Line  ก่อนท าการปรับปรุง 

 จากภาพท่ี 4.4 สังเกตไดว้่าก็เคล่ือนไหวในกระบวนการค่อนขา้งทบัซ้อนกนั โดยเฉพาะ

บริเวณพื้นการท างานของพนกังานคนท่ี2(กรอบสีแดง) ท าให้เสียเวลาในการเคล่ือนไหว ในขณะท่ี

พนกังานคนท่ี 3(กรอบสีน ้ าเงิน) ไดรั้บมอบหมายภาระงานนอ้ย ท าให้ไม่สมดุลกนัในสายการผลิต

ซ่ึงบางคร้ังพนกังานคนท่ี3 อาจตอ้งรอช้ินงานบา้งเน่ืองจากตอ้งรอพนกังานคนท่ี2 ท าการทดสอบ

ช้ินงาน ท าใหเ้กิดการหยดุน่ิงในการกระบวนการ  
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4.1.4 สรุปผลการวเิคราะห์ปัญหา 

1. รอบเวลาในการผลิตรวมเกินเวลาท่ีโรงงานก าหนด โดยการผลิตช้ินงานแต่ละช้ินใช้เวลา

ค่อนข้างมากเน่ืองจากเคร่ืองเป็นระบบตั้ งเวลาและการเคล่ือนไหวของพนักงานท่ีทบัซ้อนไม่

สามารถหยบิช้ินส่วนต่างๆไดใ้น1คร้ัง  

2. การมอบหมายภาระให้พนกังานให้ไลน์การผลิตไม่สมดุลกนั สามารถท าให้เกิดคอขวดในการ

ผลิต โดยคอขวดของกระบวนการอยูท่ี่พนกังานเน่ืองจากการเวลาการท างานไม่ถึงCycle time (จาก

ตาราง 4.3)  ท าใหต้อ้งท าการลดพนกังานในกระบวนการ 

3. เคร่ืองจกัรในการทดสอบช้ินงานตอ้งมีการถอดประกอบช้ินงานหลายคร้ัง ท าให้เสียเวลาและ

เกิดWIP ในกระบวนข้ึนไดเ้น่ืองจากสามารถทดสอบช้ินงานไดค้ร้ังละ1ช้ิน อาจท าให้พนกังานตอ้ง

เดินเพื่อท าช้ินงานมาทดสอบเร่ือยๆและจะท าใหเ้กิดWIP ในการตรวจสอบช้ินงานและจดัเก็บได ้ 

สรุปก็คือปัญหาทั้ง3หวัขอ้ท่ีกล่าวมาเป็นสาเหตุท่ีแทจ้ริงท่ีท าให้แต่ละกระบวนการเกิดการ

รอคอยของเคร่ืองจักร และการผลิตหยุดชะงักเ ม่ือช้ินงานย ังประกอบไม่สมบูรณ์ ท าให้

ประสิทธิภาพการผลิตไม่ไดต้ามเป้าหมาย 
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4.1.5 แนวทางและมาตรการแก้ไขปัญหา 

ตารางที ่4.4 แนวทางและมาตรการแกไ้ขปัญหา 

ปัญหา สรุปผลการวเิคราะห์ปัญหา แนวทางการแกไ้ข 

รอบเวลาในการผลติ
รวมมากกว่าเวลาที่
โรงงานก าหนด 

- พนกังานมีการเคล่ือนไหวมาก
เกินไปหรือซบัซอ้นในการหยบิ
ช้ินงาน 

- ท าการจดัLayout สายการผลิตให้
ง่ายต่อการเคล่ือนไหวและไม่เกิด
การเคล่ือนท่ีซ ้ าซอ้น 

การมอบหมายภาระ
งานไม่สมดุล 

- ไม่มีการจดัการท างานท่ีเป็น
มาตรฐานเน่ืองจากการมีน า
พนกังาน Suppose มาช่วยผลิต 
-ไม่มีการแบ่งหนา้ท่ีปฏิบติังาน
ท่ีชดัเจน 

- ออกแบบการท างานใหพ้นกังาน
ในการผลิตและหาจ านวนพนกังาน
ท่ีเหมาะสมในการด าเนินงาน 

การทดสอบช้ินงานมี
หลายขั้นตอนท าให้
ต้องถอดประกอบ
ช้ินงานกบัเคร่ือง
ทดสอบบ่อย 

- เคร่ืองทดสอบ Lack & 
Lighting Test อยูแ่ยกกนั ท าให้
ตอ้งถอดประกอบช้ินงานบ่อย
และเสียเวลาในการรอช้ินงาน 

- ท าการแยกเคร่ืองทดสอบ Lack & 
Lighting Test ใหอ้ยูพ่ื้นท่ีเดียวกนั 
เพื่อท่ีจะสามารถท างานไดพ้ร้อมกนั 
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4.1.6 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลก่อนปรับปรุง  

ตารางท่ี 4.5 แสดงรอบเวลาในการผลิตก่อนท าการปรับปรุงภาระงาน 

 

 

ภาพที ่4.5Yamazumi Chart(ก่อนปรับปรุง) 

Date Vol./Month 5,220
Line Vol./Day 261

Assembly Cycle Time 110
Record By

Seq. Man Element Work 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average

1 A หยบิRack H/G และ Rack Ext. 14 15 14 14 14 15 14 16 14 14 14 16 2 14
2 A ประกอบเขา้กบัJIG ติดInner Lens 24 22 23 22 22 22 22 23 22 22 22 24 2 22
3 A ยดึSCREWติดช้ินงาน 14 13 14 14 15 15 13 13 13 13 13 15 2 13.7
4 A Lens Airblow & Set jig Heat Plate 23 23 23 22 21 22 21 21 22 22 21 23 2 22
5 A HSG Airblow & Set jig Heat 15 15 16 16 16 16 15 16 16 15 15 16 1 16
6 A น าช้ินงานเขา้Heat Plate M/C 42 43 45 44 42 45 44 42 45 44 42 45 3 44

7 B น าช้ินงานเขา้Annealing M/C 37.5 38 41 41.5 38 38 37.5 42 42 38 37.5 42 4.5 39
8 B น าช้ินงานอบเสร็จไปStamp 4 4 4 3 3 3 3 4 4 4 3 4 1 4
9 B Bulb & cord CP set 25 25 26 27 26 28 28 27 25 25 25 28 3 26
10 B Stud pin & bolt insert 40 40 40 41 41 42 40 41 40 40 40 42 2 41
11 B GASKET SET 17 17 16 17 17 17 16 16 16 16 16 17 1 17
12 B LEAK & LIGHTING TEST & 37 37 37 37 37 39 37 38 38 38 37 39 2 38

13 C ตรวจสอบช้ินงาน 34 34 34 35 34 34 35 35 34 34 34 35 1 34
14 C PACKING 13 13 13 14 13 15 15 15 13 14 13 15 2 14

339.5 339 346 347.5 339 351 340.5 349 344 339 339 351 28.5 343

วันที่ ...... / ...... / ...... Fluctuation Average 343.45

Min T/T. 339
Max T/T.

8

(……………………) Change Over

D1,D2

351
ผู้ปฏบัิติงาน ........................... Periodic Operation 15

          Time Measurement Sheet Process

Proc. No.

Total
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4.1.7 วเิคราะห์ผลการด าเนินงาน  

              4.1.7.1 ท าการปรับปรุงโดยจดัภาระงานใหม่และจดัLayout ในกระบวนการใหม่ 

  1. ท าการจดัภาระงานใหม่โดยกนั ให้คน C รับงานการใส่ Gasket และ ท าการ

ทดสอบ Leak & Lighting เพื่อเฉล่ียขั้นตอนการท างาน โดยเวลาท่ีไดย้งัไม่ถึงCycle Time ถึงแมว้า่

C.T. จะลดลงมาแลก้็ตาม ท าให้ตอ้งมีการลดพนกังานในกระบวนการผลิตเพื่อให้เวลา Cycle Time 

ใกลเ้คียงกบั Takt Time มากท่ีสุด 

  2. ท าการปรับปรุง Layout โดยการยา้ยRackและLen มาไวบ้ริเวณท่ีจดัเก็บเดียวกนั

แต่แยกกนัตรงบริเวณชั้นท่ีจดัเก็บท าให้สะดวกต่อการเอ้ือมหยิบ นอกจากน้ียงัท าการรวมเคร่ือง

ทดสอบ Lack & Lighting ใหพ้นกังานกดปุ่มคร้ังเดียวและใหเ้คร่ืองท าอตัโนมติัจนจบการทดสอบ  
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ตารางที่4.6  แสดงรอบเวลาในการผลิตหลงัท าการปรับปรุงสมดุลภาระงาน 

 

จากการด าเนินการจบัเวลารอบเวลาในการผลิตในแต่ละคร้ัง  เน่ืองจากเวลาในการเอ้ือม

หยิบและระยะเวลาในการเคล่ือนท่ีลดลง ท าให้Cycle Time ในการผลิตลดลงจากเดิม Cycle Time 

อยู่ท่ี 89วินาที เม่ือท าการปรับปรุงลดเหลือ 84 วินาที ลดลงได้4วินาที เฉพาะการท างานและการ

เคล่ือนไหวของคน ดงัในตารางท่ี 4.7  

 

Date Vol./Month 5,220
Line Vol./Day 261

Assembly Cycle Time 110
Record By

Seq. Man Element Work 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average

1 A หยบิRack H/G และ Rack Ext. 14 15 14 14 14 15 14 16 14 14 14 16 2 14
2 A ประกอบเขา้กบัJIG ติดInner Lens 24 22 23 22 22 22 22 23 22 22 22 24 2 22
3 A ยดึSCREWติดช้ินงาน 14 13 14 14 15 15 13 13 13 13 13 15 2 13.7
4 A Lens Airblow & Set jig Heat Plate 23 23 23 22 21 22 21 21 22 22 21 23 2 22
5 A HSG Airblow & Set jig Heat 15 15 16 16 16 16 15 16 16 15 15 16 1 16

6 B น าช้ินงานเขา้Heat Plate M/C 41 42 44 43 41 44 43 41 44 43 41 44 3 43
7 B น าช้ินงานเขา้Annealing M/C 37 37 37 37 39 37 40 40 38 38 37 40 3 38
8 B น าช้ินงานอบเสร็จไปStamp 4 4 4 3 3 3 3 4 4 4 3 4 1 4
9 B Bulb & cord CP set 23 23 24 25 24 26 25 25 26 26 23 26 3 25
10 B Stud pin & bolt insert 40 40 41 41 40 41 41 40 41 40 40 41 1 41

11 C GASKET SET 17 17 16 17 17 17 16 16 16 16 16 17 1 17
12 C LEAK & LIGHTING TEST & 37 37 37 38 38 38 39 37 37 38 37 39 2 38
13 C ตรวจสอบช้ินงาน 32 32 32 33 32 32 33 33 32 32 32 33 1 32
14 C PACKING 12 11 11 12 11 12 13 13 13 13 11 13 2 12

333 331 336 337 333 340 338 338 338 336 331 340 26 336

10วันที่ ...... / ...... / ...... Fluctuation Average 336

Min T/T. 331
(……………………) Change Over Max T/T. 340

          Time Measurement Sheet

Total

ผู้ปฏบัิติงาน ........................... Periodic Operation 15

D1,D2
Process

Proc. No.
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คน เคร่ือง เดิน

2

2

3

3

4

2

1

2

11 2

12 1

13 214

14 1

รอ

190
FM-SNAP-011-00รวม 157 23

C

PACKING 10

ตรวจสอบช้ินงาน 30

LEAK & LIGHTING TEST & AUTO STAMP LOT 

NO.
2 37

GASKET SET 14

10 Stud pin & bolt insert 3 40

9 Bulb & cord CP set 21

8 น าช้ินงานอบเสร็จไปStampและวางท่ีโตะ๊ 3B

75

6 น าช้ินงานเขา้Heat Plate M/C 2 38

7 น าช้ินงานเขา้Annealing M/C 1

 5 HSG Airblow & Set jig Heat Plat 11

4 18

3 ยดึSCREWติดช้ินงาน 10

Lens Airblow & Set jig Heat Plate

2 ประกอบเขา้กบัJIG ติดInner Lens 20

A

  คน

  เคร่ือง

  เดิน

ล าดับ

พน
ักง
าน

ล า
ดับ

งา
น

ช่ือกระบวนการ
เวลา

1 หยบิRack H/G และ Rack Ext. 12

cycle Time Date

STANDARDIZED WORK COMBINATION  TABLE

Line

Takt Time 110 Before (ก่อน) Part Name

Cycle Time 85 After (หลัง) Part No

                              

(                   

 4 

C.T 85 sec. T.T 110

ตารางที ่4.7 ตารางงานมาตรฐานผสมหลงัการปรับปรุงสมดุลการรับภาระงาน 
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ตารางที ่4.8 ตารางความสามารถการท างานของเคร่ืองจกัร 

 

 

 

หัวหน้า หัวหน้า
แผนก หน่วย

              MANUALTIME   AUTOTIME   COMPLETE

     

  

ชัว่โมง วินาที PCS/Day

Processing Capacity Per Shift Of 

Bottle - Neck Process  (คอขวด)
670

8 28800 7204 LEAK & LIGHTING TEST & AUTO STAMP 

LOT NO. 3 37 40

43 8 28800 6703 Stud pin & bolt insert 3 40

8 28800 7292 น า ิน้งานเขา้Annealing M/C 2 37.5 39.5

28800 6861 น า ิน้งานเขา้Heat Plate M/C 4 38 42 8

  Machine Capacity Sheet (     คว       ถก  ท     ขอ เค ่ือ จกั )
PRODUCT  NO.

 PRODUCT  NAME

ล าดบั ช่ือกระบวนการ

BASIC TIME (เวลาพ้ืนฐาน)

กราฟเวลา
เวลาคน เวลาเคร่ือง

วินาที วินาที วินาที

A B

เวลาที่

ใ  ้ลติ

ต่อหน่วย

    

D

                              

A B

C  

 

TIME

E

เวลาทีใ่ ้

ในการ

 ลติ

ก าลัง ลติ

E

F
 

 

MANUAL  ค  

AUTO ( ค   อ       
D x 3600 C
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ภาพที ่4.6 แผนภูมิYamazumi แสดงเวลาการท างานของคนหลงัการปรับปรุงการรับภาระงาน 

 ตารางที4่.9 แสดงรอบเวลาในการผลิตหลงัท าการปรับปรุงลดจ านวนคน 
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จากการด าเนินการจบัเวลารอบเวลาในการผลิตในแต่ละคร้ังลดลงจากตารางการปรับปรุง

ก่อนหนา้เฉล่ีย 16.5 วนิาที เน่ืองจากเวลาในการเอ้ือมหยบิและระยะเวลาในการเคล่ือนท่ีลดลง ท าให้

Cycle Time ในการผลิตลดลงจากเดิม Cycle Time อยูท่ี่ 89วินาที เม่ือท าการปรับปรุงลดเหลือ 84 

วินาที ลดลงได้4วินาที เฉพาะการท างานและการเคล่ือนไหวของคน ดังในตารางท่ี  4.7 
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คน เคร่ือง เดิน

1

1

3

3

2

1

1

1

2

11 2

12

1314

14 3

รอ

190
FM-SNAP-011-00

Date

STANDARDIZED WORK COMBINATION  TABLE

Line   คน

Takt Time 137.8 Before (ก่อน) Part Name   เคร่ือง

Cycle Time 84 After (หลัง) Part No   เดิน

ล าดับ

พน
ักง
าน

ล า
ดับ

งา
น

ช่ือกระบวนการ
เวลา

1 หยบิRack H/G และ Rack Ext. 9

2 ประกอบเขา้กบัJIG ติดInner Lens 20

3 ยดึSCREWติดช้ินงาน 10

18Lens Airblow & Set jig Heat Plate

5 HSG Airblow & Set jig Heat Plat 12

4

6 น าช้ินงานเขา้Heat Plate M/C 2 38

A

 

7 น าช้ินงานเขา้Annealing M/C 1 75

8 น าช้ินงานอบเสร็จไปStampและวางท่ีโตะ๊ 2

9 Bulb & cord CP set 21

10 Stud pin & bolt insert 1 40

GASKET SET 11
LEAK & LIGHTING TEST & 

AUTO STAMP LOT NO.
3 37

ตรวจสอบช้ินงาน 30

PACKING 5

รวม 145 19

B

                              

(                   

 4 
T.T 137.8C.T 84 sec.

ตารางที ่4.10 ตารางงานมาตรฐานผสมหลงัการปรับปรุง 
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หัวหน้า หัวหน้า

แผนก หน่วย

              MANUALTIME   AUTOTIME   COMPLETE

     

  

ชัว่โมง วินาที PCS/Day

Processing Capacity Per Shift Of 

Bottle - Neck Process  (คอขวด)
670

8 28800 7204 LEAK & LIGHTING TEST & AUTO STAMP 

LOT NO. 3 37 40

43 8 28800 6703 Stud pin & bolt insert 3 40

8 28800 7292 น า ิน้งานเขา้Annealing M/C 2 37.5 39.5

28800 6861 น า ิน้งานเขา้Heat Plate M/C 4 38 42 8

  Machine Capacity Sheet (     คว       ถก  ท     ขอ เค ่ือ จกั )
PRODUCT  NO.

 PRODUCT  NAME

ล าดบั ช่ือกระบวนการ

BASIC TIME (เวลาพ้ืนฐาน)

กราฟเวลา
เวลาคน เวลาเคร่ือง

วินาที วินาที วินาที

A B

เวลาที่

ใ  ้ลติ

ต่อหน่วย

    

D

                              

A B

C  

 

TIME

E

เวลาทีใ่ ้

ในการ

 ลติ

ก าลัง ลติ

E

F
 

 

MANUAL  ค  

AUTO ( ค   อ       
D x 3600 C

จากตารางท่ี 4.7 แสดงการท างาน การเคล่ือนไหวของคนและเคร่ืองจกัร โดยเคร่ืองจกัรเป็นการท างานอตัโนมติัจึงมีการรองานเกิดข้ึนเม่ือเคร่ืองจกัร

ท างานเสร็จตอ้งพนกังานในการใส่ช้ินใหม่ เน่ืองจากเวลาของเคร่ืองจกัรวนกลบัเร่ิมตน้ใหม่ เช่น ขั้นตอนท่ี6 การHeat Plate สังเกตไดว้า่เวลาเคร่ืองวนกลบัมา

เร่ิมใหม่หลงัจากชนเวลาCycle Time ท าให้เกิดการรอ ซ่ึงหมายถึงคนประกอบช้ินงานไม่ทนัการท างานของเคร่ืองจกัร และเวลาการท างานของเคร่ืองจกัร

รวมถึงเวลาคอขวดแสดงท่ีตารางท่ี 4.8 ซ่ึงเป็นความสามารถของเคร่ืองจกัร  

ตารางที ่4.11 ตารางความสามารถการท างานของเคร่ืองจกัร หลงัการปรับปรุง
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NO รายละเอยีด SEC.

1 10.00

2 21.00

3 13.00

4 21.00

5 14.00

6 3.00

7 2.00

MAX (สงูสดุ) 95.00

AVERAGE (เฉลีย่) 89.50

MIN (ต า่สดุ) 84.00

HSG Airblow & Set jig Heat Plate

น าช้ินงานเขา้Heat Plate M/C
น าช้ินงานเขา้Annealing M/C

พนักงาน A

หยบิRack H/G และ Rack Ext. 

ประกอบเขา้กบัJIG ติดInner Lens

ยดึSCREWติดช้ินงาน

Lens Airblow & Set jig Heat Plate 

NO รายละเอยีด SEC.

1 3.00

2 23.00

3 1.00

4 13.00

5 3.00

6 30

7 8.00

MAX (สงูสดุ) 101.00

AVERAGE (เฉลีย่) 87.00

MIN (ต า่สดุ) 73.00

พนักงาน B

น าช้ินงานอบเสร็จไปStampและวางท่ีโตะ๊ 

Bulb & cord CP set

Stud pin & bolt insert

LEAK & LIGHTING TEST & AUTO STAMP LOT NO.

GASKET SET

ตรวจสอบช้ินงาน

PACKING

 
ภาพที ่4.7 Yamazumi Chart แสดงเวลาการท างานของคนหลงัการปรับปรุงลดจ านวนคน 
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ท าการปรับปรุง Layout Line บริเวณ Line D1,D2 โดยการจดัLayout ไดมี้การจดัเก็บRack 

และ Lens ในท่ีเดียวกนัแต่ท าการแยกชั้นในการจดัวาง ช่วยให้การเอ้ือมหยิบใชเ้วลานอ้ยลงและไม่

ตอ้งเอ้ือมหยบิหลายคร้ัง นอกจากน้ียงัท าการรวมเคร่ืองทดสอบท่ีบริเวณทา้ยกระบวนการให้ท างาน

พร้อมกนัเม่ือใส่ช้ินงานและกดปุ่มโดยจะท าการทดสอบ Lack & Lighting พร้อมกนัท าให้ลดเวลา

ในการเดินและไม่ต้องรอเปล่ียนช้ินงาน ซ่ึงพนักงานสามารถไปท างานในกระบวนต่อไปหรือ

กระบวนการก่อนหนา้ต่อไดโ้ดยรอสัญญาณเตือนจากเคร่ืองทดสอบเท่านั้น  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.8 Layout Line ก่อนปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.9  Layout Line หลงัการปรับปรุง
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4.2 สรุปผลการด าเนินงาน  

 จากการด าเนินการน าแนวทางการแกไ้ขมาปฏิบติัเพื่อมุ่งเนน้ประสิทธิภาพการผลิตท่ีดีข้ึน 

 4.2.1 การปรับปรุงภาระงานของพนกังาน จ านวน3คน  

 จากการจบัเวลาการปรับปรุงภาระงานใหม่ให้เหมาะสม จบัเวลาหลงัการปรับปรุง10คร้ัง 

โดยค่า Takt Time เท่ากบั 137.8 วินาที หลงัจากปรับปรุงรอบเวลาการผลิตแลว้ ลดลงเหลือ 371 

วนิาที จากเวลา 383วนิาที ลดลงจากก่อนปรับปรุง 12วนิาที คิดเป็น 3.13% 

 ตารางที่4.12 แสดงผลการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 การจดัภาระงาน 

  

 

 

 

 

4.2.2 การปรับปรุงลดคนในกระบวนการผลิต และจดัภาระงานใหม่  

จากการจบัเวลาหลงัการลดคนในกระบวนการจาก 3 เหลือ 2 คน และการยา้ยRack H/G 

Rack Ext. ให้อยู่ในบริเวณใกลเ้คียงกนัรวมถึงการยา้ยเคร่ืองทดสอบเขา้ดว้ยกนัเพื่อให้ท างานได้

พร้อมกนัและลดการเคล่ือนไหวของพนกังาน  

ตารางที่4.13 แสดงผลการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 การลดคนในกระบวนการและจดัภาระงานใหม่  

 

 ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

รอบเวลาในการผลิต(วนิาที) 158.5 157 

ผลต่าง (วนิาที) 1.5 
% ลดลง  100% 0.94% 

 ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

รอบเวลาในการผลิต(วนิาที) 158.5 144 
ผลต่าง (วนิาที) 14.5 
% ลดลง  100% 9.14 % 
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4.2.3 Balance Efficiency  

 จากการด าเนินการปรับปรุงสามารถหาประสิทธิภาพของการท างานไดด้งัน้ีโดยเปรียบเทียบทั้ง

ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

4.2.3.1 แผนภูมิเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการท างานก่อนและหลงัการปรับปรุง

กระบวนการท างานและการการปรับปรุงกระบวนการท างานและลดพนกังานในกระบวนการ ไดด้งัน้ี 

Balance Efficiency  

 

ภาพที ่4.10 แผนภูมิแสดงประสิทธิภาพการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 จากแผนภูมิท่ี 4.12 แสดงให้เห็นการเพิ่มข้ึนของประสิทธิภาพการผลิตหลงัการปรับปรุงงาน 

ซ่ึงเป้าหมายท่ีตั้งไวคื้อ 90%  เป็นมาตรฐานท่ียอมรับไดข้องโรงงานผลิตช้ินส่วน ซ่ึงก่อนการปรับปรุง 

ประสิทธิภาพการผลิตอยูท่ี่ 61.13% หลงัจากเร่ิมปรับปรุงงานรอบแรกประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 5.18% แต่

ยงัไม่ได้ตามเป้าหมาย จึงได้ท าการปรับปรุงรอบท่ี2 โดยการลดพนักงานในกระบวนการและจัด

กระบวนการท างานใหม่ ท าให้เป็นประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนจากก่อนปรับปรุง 28.97% และเพิ่ม

จากการปรับปรุงรอบแรก 23.79% ท าใหก้ารปรับปรุงรองท่ี2 เป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ 

90 
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4.2.4 Balance delay การเสียสมดุลในการผลิต 

ภาพที ่4.11 แผนภูมิแสดงการสูญเสียความสมดุลในการผลิตก่อนและหลงัปรับปรุง 

 จากแผนภูมิขา้งตน้การสูญเสียความสมดุลในการผลิต ก่อนการปรับปรุงอยูท่ี่ 30.04% หลงัการ

ปรับปรุงคร้ังแรกสูญเสียความสมดุล 24.77% ลดลง 5.27 % ซ่ึงยงัเกินเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้จึงท าการ

ปรับปรุงต่อเน่ืองโดยการปรับปรุงรอบท่ี2 มีเปอร์เซ็นการสูญเสียความสมดุลอยูท่ี่0.96 % ลดลงจากคร้ัง

แรก 23.81% 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน  

 จากการกรณีศึกษาโครงงานสหกิจเร่ือง การออกแบบกระบวนการท างาน Line D1,D2 เพื่อลด

จ านวนพนกังานและเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตช้ินงาน  Head Lamp & RC. โดยท่ีมาของปัญหาคือ 

ทางโรงงานLamp2 ความตอ้งการท่ีจะลดพนกังานในสายการผลิต D1และ D2 จากตอนแรกท่ีพนกังาน

ในไลน์มีอยู ่3คน โดยไดใ้หท้  าการKaizen เพื่อลดจ านวนพนกังานลง1คนและไดมี้การจดัภาระงานใหม่

เพื่อให้การท างานมีความสมดุล ไม่เกิดการรับภาระงานท่ีมากหรือนอ้ยเกินไป นอกจากน้ียงัท าการจดั

Layout Line ใหม่เพื่อใหเ้กิดความสะดวกในการท างานของพนกังานและไม่เกิดการเคล่ือนไหวทบัซ้อน

กนัในกระบวนการ   

 เน่ืองจากประสิทธิการผลิตก่อนปรับปรุงมีประสิทธิภาพการผลิตอยู่ท่ี 69.92%  ซ่ึงต ่ากว่า

เป้าหมายท่ีก าหนดไวคื้อ 90%  โดยปัญหาท่ีสามารถมองให้ไดช้ดัเจนคือ การเคล่ือนไหวของพนกังานท่ี

ซ ้ าซ้อน การเดินการเคล่ือนท่ีท่ีทบัซ้อนกนัท าให้เสียเวลาในการเคล่ือนท่ีหลายรอบ และไดท้  าการเก็บ

รวบรวมขอ้มูลเวลาโดยท าการสุ่มจบัเวลาการท างานจ านวน10คร้ังและท าการศึกษากระบวนการผ่าน 

Process Analysis และไดน้ าขอ้มูลมาวิเคราะห์โดยใช้เคร่ืองในการวิเคราะห์การท างานไดแ้ก่ Time 

Study, TPS System (Toyota Production Planning System) , การวางผงัโรงงาน ,การศึกษาการท างาน

และการเคล่ือนไหว, แผนงานมาตรฐานผสม แผนงานการแสดงความสามารถของเคร่ืองจกัร และ 

Yamazumi Chart  และ การเคล่ือนไหวและการลดความสูญเสีย 7ประการ  
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5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา  

 การปรับปรุงสายการผลิตแบ่งออกเป็น2 รอบในการท าการปรับปรุง โดยรอบแรกได้ท าการ

ปรับปรุงภาระงานของพนกังานในไลน์ทั้ง 3 คนให้สมดุลกนั ซ่ึงผลลพัธ์ท่ีไดคื้อสามารถลดรอบเวลา

การผลิต (Cycle Time) ลงได ้5 วินาที จากเดิมก่อนปรับปรุงรอบเวลาการผลิตอยู ่89วินาที ลดลงเหลือ 

84 วินาที ซ่ึงยงัไม่ถึงเวลาTakt time ท่ีก าหนด  ท าให้มีเวลาเหลือในการผลิตช้ินงาน ส่งผลให้พนกังาน

คนท่ี2เกิดการว่างงานข้ึน จึงไดท้  าการปรับปรุงต่อเน่ืองในรอบท่ี2 คือการลดจ านวนพนกังานลง1คน

และท าการKaizen โดยลดพื้นท่ีการวางเคร่ืองจกัรและจดั Rack บรรจุ Lensต่างๆให้ง่ายต่อการหยิบ

ประกอบ หลงัจากท าการปรับปรุงรอบท่ี 2 พบวา่ เวลาการเคล่ือนท่ีของพนกังานลดลงและงานท่ีไดรั้บ

มอบหมายมีความสมดุลกนัมากยิ่งข้ึน โดยประสิทธิการผลิตเพิ่มข้ึนจากก่อนปรับปรุง 29.12% หรือ 

99.04% ท าให้การปรับปรุงคร้ังท่ี 2 ไดป้ระสิทธิภาพการผลิตตามเป้าหมายท่ีก าหนด ซ่ึงสูญเสียสมดุล

การผลิตเพียง 0.96% ซ่ึงท าไดดี้กว่าเป้าหมายท่ีตั้งไวคื้อตอ้งสูญเสียประสิทธิภาพการผลิตต ่ากว่า 10%   

นอกจากน้ียงัมีการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเวลาการท างานของคนและเคร่ืองจกัรเขา้

ดว้ยกนั พบวา่  เวลารอบผลิตก่อนการปรับปรุงอยูท่ี่ 158.5 วินาที หลงัจากท าการปรับปรุงคร้ังท่ี1 เวลา

ลดลง 14.5 วินาที คิดเป็น 9.1%  และการปรับปรุงรอบท่ี2 ลดลงจากก่อนปรับปรุง1.5 วินาที คิดเป็น 

0.94 % นอกจากน้ีการจดัLayout Line ใหม่สามารถท าใหเ้วลาการเคล่ือนไหวของพนกังานลดลง การลด

พื้นท่ีในการวางเคร่ืองจกัรส่งผลใหร้ะยะในการเดินลดลงอีกดว้ย จากการวิเคราะห์การจดัภาระงานใหม่

แต่ใช้คนในงาน3คน ท าให้การท างานเร็วข้ึนแต่มีการว่างงานเกิดข้ึนบางในระหว่างกระบวนการ 

ในขณะท่ีการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 เวลาท่ีลดลงนอ้ยแต่พนกังานไดง้านท่ีมีเวลาสมดุลกนั ส่งผลให้ไม่เกิด

การรองานระหวา่งพนกังานดว้ยกนัเองข้ึน  

 สรุปผลการปรับปรุง สามารถลดพนกังานไดส้ายการผลิตไดจ้  านวน 1 คน จากเดิม 3 คน เหลือ 

2 คน และลดพื้นท่ีการวางอุปกรณ์ประกอบไดด้ว้ยการ น า Rackของ Rack H/G และ Rack Ext. จดัวาง

ในพื้นท่ีเดียวแต่ท าการแยกชั้นวางให้ชดัเจน ยา้ยInner Lens มาไวใ้กลก้บัพนกังานท่ีท าการประกอบ

ขั้นตอนแรก และสุดทา้ยคือการรวมเคร่ืองทดสอบ Lack and Lighting เขา้ดว้ยกนัเพื่อให้สามารถท างาน

ไดใ้นคร้ังเดียว โดยการปรับปรุงการท างาน สามารถท าใหร้อบเวลาผลิตลดลงจากก่อนปรับปรุง 4วินาที 
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เหลือ 84 วนิาที ในส่วนของประสิทธิภาพการผลิตนั้น หลงัการปรับปรุงมีประสิทธิภาพการเพิ่มข้ึนจาก

เดิมจาก 69.92% เป็น 99.04% ซ่ึงไดผ้ลดีกวา่เป้าหมายท่ีคาดการณ์ไวคื้อ 90% 

5.3 ข้อเสนอแนะ 

 เน่ืองการท างานของคนและเคร่ืองจักรมีเวลาเฉล่ียท่ีค่อยข้างแน่นอนจึงอยากให้มีการ

ก าหนดเวลาในการน าช้ินงานท่ีเสร็จสมบูรณ์แลว้ไปจดัเก็บ โดยให้พนกังานSupport ดา้นการขนส่งเป็น

ฝ่ายน าไปเก็บเพื่อท่ีพนกังานในกระบวนจะไดท้  างานอย่างต่อเน่ืองและลดเวลา Periodic Operation ท่ี

เกิดข้ึนในกระบวนการได้และท าการก าหนดมาตรฐานการท างานให้พนกังานท าหน้าท่ีตาม Process 

Analysis ไม่ควรสลบังานหรือใชพ้นกังานSupport เกินจ านวนท่ีก าหนดไว ้ซ่ึงการเปล่ียนแปลงดงักล่าว

ควรไดรั้บอนุญาตจากหวัหนา้กระบวนก่อนท าการเปล่ียนแปลงใดๆ  

ตารางที ่5.1 ตารางสรุปผลลพัธ์โครงงาน 
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ภาคผนวก ก.  
ตารางจับเวลา  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ตารางที ่4.1 ตารางการสุ่มจบัเวลาการท างานของพนกังานในกระบวนการ 

 
 

 

 

 

 

 

 

Date Vol./Month 5,220
Line Vol./Day 261

Assembly Cycle Time 110
Record By

Seq. Man Element Work 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average

1 A หยบิRack H/G และ Rack Ext. 14 15 14 14 14 15 14 16 14 14 14 16 2 14
2 A ประกอบเขา้กบัJIG ติดInner Lens 24 22 23 22 22 22 22 23 22 22 22 24 2 22
3 A ยดึSCREWติดช้ินงาน 14 13 14 14 15 15 13 13 13 13 13 15 2 13.7
4 A Lens Airblow & Set jig Heat Plate 23 23 23 22 21 22 21 21 22 22 21 23 2 22
5 A HSG Airblow & Set jig Heat 15 15 16 16 16 16 15 16 16 15 15 16 1 16
6 A น าช้ินงานเขา้Heat Plate M/C 42 43 45 44 42 45 44 42 45 44 42 45 3 44

7 B น าช้ินงานเขา้Annealing M/C 37.5 38 41 41.5 38 38 37.5 42 42 38 37.5 42 4.5 39
8 B น าช้ินงานอบเสร็จไปStamp 4 4 4 3 3 3 3 4 4 4 3 4 1 4
9 B Bulb & cord CP set 25 25 26 27 26 28 28 27 25 25 25 28 3 26
10 B Stud pin & bolt insert 40 40 40 41 41 42 40 41 40 40 40 42 2 41
11 B GASKET SET 17 17 16 17 17 17 16 16 16 16 16 17 1 17
12 B LEAK & LIGHTING TEST & 37 37 37 37 37 39 37 38 38 38 37 39 2 38

13 C ตรวจสอบช้ินงาน 34 34 34 35 34 34 35 35 34 34 34 35 1 34
14 C PACKING 13 13 13 14 13 15 15 15 13 14 13 15 2 14

339.5 339 346 347.5 339 351 340.5 349 344 339 339 351 28.5 343

D1,D2

351
ผู้ปฏบัิติงาน ........................... Periodic Operation 15

วันที่ ...... / ...... / ...... Fluctuation Average 343.45

Min T/T. 339
Max T/T.

8

          Time Measurement Sheet Process

Proc. No.

Total

(……………………) Change Over



 

ตารางท่ี 4.5 แสดงรอบเวลาในการผลิตก่อนท าการปรับปรุงภาระงาน 

 

 

 

 

 

 

 

Date Vol./Month 5,220
Line Vol./Day 261

Cycle Time 110
Record By

Seq. Man Element Work 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average

1 A หยบิRack H/G และ Rack Ext. 12 12 13 11 12 12 11 11 10 11 10 13 3 12
2 A ประกอบเขา้กบัJIG ติดInner Lens 21 21 22 23 23 22 22 22 22 22 21 23 2 22
3 A ยดึSCREWติดช้ินงาน 13 13 13 13 14 14 14 14 13 13 13 14 1 13.4
4 A Lens Airblow & Set jig Heat Plate 21 22 22 22 21 22 21 21 21 22 21 22 1 22
5 A HSG Airblow & Set jig Heat 15 15 14 14 14 14 15 15 15 15 14 15 1 15
6 A น าช้ินงานเขา้Heat Plate M/C 41 42 43 42 41 41 43 41 43 43 41 43 2 42
7 A น าช้ินงานเขา้Annealing M/C 37.5 37.5 38 37 37 38 39 38 37 37 37 39 2 38

8 B น าช้ินงานอบเสร็จไปStamp 3 4 4 3 3 3 3 4 3 3 3 4 1 3
9 B Bulb & cord CP set 23 23 24 25 24 25 25 25 23 23 23 25 2 24
10 B Stud pin & bolt insert 40 40 40 40 40 41 41 40 40 41 40 41 1 40
11 B GASKET SET 15 15 14 15 13 15 14 13 13 14 13 15 2 14
12 B LEAK & LIGHTING TEST & 37 37 37 37 38 38 37 37 37 37 37 38 1 37
13 B ตรวจสอบช้ินงาน 30 30 30 32 32 32 31 31 30 32 30 32 2 31
14 B PACKING 8 9 9 8 10 9 10 9 10 10 8 10 2 9

316.5 320.5 323 322 322 326 326 321 317 323 316.5 326 23 322

วันที่ ...... / ...... / ...... Fluctuation Average 321.7

Min T/T. 316.5
(……………………) Change Over Max T/T. 326

D1,D2

10

Assembly          Time Measurement Sheet Process

Proc. No.

Total

ผู้ปฏบัิติงาน ........................... Periodic Operation 15



 

ตารางที4่.9 แสดงรอบเวลาในการผลิตหลงัท าการปรับปรุงลดจ านวนคน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Date Vol./Month 5,220
Line Vol./Day 261

Cycle Time 110
Record By

Seq. Man Element Work 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average

1 A หยบิRack H/G และ Rack Ext. 12 12 13 11 12 12 11 11 10 11 10 13 3 12
2 A ประกอบเขา้กบัJIG ติดInner Lens 21 21 22 23 23 22 22 22 22 22 21 23 2 22
3 A ยดึSCREWติดช้ินงาน 13 13 13 13 14 14 14 14 13 13 13 14 1 13.4
4 A Lens Airblow & Set jig Heat Plate 21 22 22 22 21 22 21 21 21 22 21 22 1 22
5 A HSG Airblow & Set jig Heat 15 15 14 14 14 14 15 15 15 15 14 15 1 15
6 A น าช้ินงานเขา้Heat Plate M/C 41 42 43 42 41 41 43 41 43 43 41 43 2 42
7 A น าช้ินงานเขา้Annealing M/C 37.5 37.5 38 37 37 38 39 38 37 37 37 39 2 38

8 B น าช้ินงานอบเสร็จไปStamp 3 4 4 3 3 3 3 4 3 3 3 4 1 3
9 B Bulb & cord CP set 23 23 24 25 24 25 25 25 23 23 23 25 2 24
10 B Stud pin & bolt insert 40 40 40 40 40 41 41 40 40 41 40 41 1 40
11 B GASKET SET 15 15 14 15 13 15 14 13 13 14 13 15 2 14
12 B LEAK & LIGHTING TEST & 37 37 37 37 38 38 37 37 37 37 37 38 1 37
13 B ตรวจสอบช้ินงาน 30 30 30 32 32 32 31 31 30 32 30 32 2 31
14 B PACKING 8 9 9 8 10 9 10 9 10 10 8 10 2 9

316.5 320.5 323 322 322 326 326 321 317 323 316.5 326 23 322

วันที่ ...... / ...... / ...... Fluctuation Average 321.7

Min T/T. 316.5
(……………………) Change Over Max T/T. 326

D1,D2

10

Assembly          Time Measurement Sheet Process

Proc. No.

Total

ผู้ปฏบัิติงาน ........................... Periodic Operation 15



 

 

 

ภาคผนวก ข.  
รายงานประจ าสัปดาห์  
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