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คุณภาพใหก้บับริษทัประกอบรถยนตห์ลายแห่ง และมีสญัลกัษณ์ดงัแสดงใน ภาพท่ี 1.4 

 

 
 

ภาพท่ี 1.4 ภาพแสดงสัญลกัษณ์ของกลุ่มบริษทั Hitachi Chemical 
บริษทัฮิตาชิ เคมีคลั ออโตโมทีฟ โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จ ากดั ไดมี้ความเติบโตอยา่ง

ต่อเน่ืองภายใตก้ลุ่มช่ือวา่   Hitachi Chemical ดว้ยความพยายามอยา่งต่อเน่ืองในการท่ีจะผลิตสินคา้
ท่ีมีคุณภาพในราคาท่ีเหมาะสม ตรงต่อเวลา เพื่อความพึงพอใจสูงสุดของลูกคา้ 

วนัก่อตั้ง 27 ธนัวาคม 2538 
เร่ิมการผลติ  28 ธนัวาคม 2539 
พืน้ทีท่ั้งหมด 51,532.4 ตารางเมตร  

 คณะบริหาร Hitachi Chemical Automotive Products (Thailand) Co., Ltd 
ผู้ถือหุ้น  Hitachi Chemical Automotive Products (Thailand) Co., Ltd 

  Isuzu Motor (Thailand) Co., Ltd. 
ทุนจดทะเบียน 166 ลา้นบาท 
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ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

บริษทั เคมีคลั ออโตโมทีฟ โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นกิจการร่วมทุนจากประเทศ
ญ่ีปุ่นและประเทศไทย ซ่ึงไดท้  าธุรกิจเก่ียวกบัช้ินส่วนรถยนตท่ี์ผลิตจากพลาสติกโดยการฉีดข้ึนรูป
และงานพ่นสีตามมาตรฐานขั้นสูง และยงัครอบคลุมถึงการจดัหาและออกแบบช้ินส่วนยานยนต์
ต่างๆ เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ โดยแบ่งผลิตภณัฑอ์อกเป็น 2 ประเภทหลกั คือ 

1.) อุปกรณ์ภายนอกรถ (Exteriors Part) ไดแ้ก่ 
- Grille radiator 
- Front bumper 
- Rear Bumper 
- Mudguard 
- Flare 
- Air Spoiler 
- Garnish tail gate 
- Emblem 
- Retainer Bumper 

 
 
 
 

 
ภาพที ่1.5 ภาพตวัอยา่งผลิตภณัฑอุ์ปกรณ์ภายนอกรถ 

2.) อุปกรณ์ภายในรถ (Interiors Part) 
- Panel instrument 
- Leather console Box 
- Front Door 
- Rear Door 
- Panel Tail gate 
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          ภาพที ่1.6 ภาพตวัอยา่งผลิตภณัฑอุ์ปกรณ์ภายในรถ 
โดยมีกลุ่มลูกคา้หลกัของบริษทัดงัน้ี 

- Isuzu Motor (Thailand) Co., Ltd 
- General Motor (Thailand) Co., Ltd 
- Auto Alliances (Thailand) Co., Ltd 
- Siam Nissan Automobile Co., Ltd 

 
 
 
 
 

ภาพที ่1.7 ภาพแสดงกลุ่มลูกคา้หลกัของบริษทั 
 

 โดยกระบวนการผลิตจะเร่ิมจากการฉีดข้ึนรูปพลาสติก การพน่สี และการประกอบใหไ้ด้
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยสามารถแสดงใหเ้ห็นดงัแผนภูมิของกระบวนการผลิต
ไดด้งัขา้งล่างน้ี  
 

 
 
 

 
 
 

ภาพที ่1.8 ภาพแผนผงักระบวนการผลิต (Flow Chart) 

Paint Assembly F/G Customer Supplier Injection 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
1.3.1 แผนผงัองค์กรของบริษัท 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 

 
 ภาพที ่1.9 ภาพแผนผงัองคก์รของบริษทั 

 
 

 
 
 
 

 
                ภาพที ่1.10 ภาพแผนผงัองคก์รภายในแผนกพฒันาผลิตภณัฑ์ 

Product Development Department (PDD) 

PDD Marketing 

Trial 
Team 

Quality 
Team  

Project 
Control 

BOM & 
System 

PPAP & QC 

System 
Marketing 

Team 
 

Managing Director 

Business Administration 

General Administration 

Factory 

Bangkok Design Center 

CSR & Marketing 

Purchasing & Sourcing 

HR & Administer 

Accounting 

Safety & Occupation Hearth 

Production 

Quality Assurance 

Product Development 

Production Control 

Design 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
1.4.1 ต าแหน่งงานนักศึกษา 
 นกัศึกษาฝึกงาน  
1.4.2 หน้าที่งานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
 ดูแลกระบวนการพ่นสีและกระบวนการประกอบงานภายใน Factory 2 เพื่อส่งงานต่อให้
ฝ่าย Production สามารถท างานได ้และปรับปรุงออกแบบกระบวนประกอบ Part Garnish Tail gate 
Model RF10 ใหม่ใหมี้ประสิทธิภาพสูงข้ึนและสามารถส่งงานใหก้บัลูกคา้ไดต้ามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

 
1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
1.5.1 พนักงานทีป่รึกษา 

คุณดนุกุล เลิศวานิชพฒันกุล 
1.5.2 ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

วศิวกร ฝ่ายพฒันาผลิตภณัฑ ์ 
 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
- เร่ิมการปฏิบัติงาน วนัท่ี 3 มิถุนายน 2556  
- ส้ินสุดการปฏิบัติงาน วนัท่ี 4 ตุลาคม 2556  
- ระยะเวลาในการ  ปฏิบติังานทั้งส้ิน 4 เดือน 

 

1.7 ทีม่าและความส าคญั 
เน่ืองจากในปี 2556 บริษทั ฮิตาชิ เคมิคลั ออโตโมทีฟ โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จ ากดั ไดรั้บ

ความไวว้างใจจาก บริษทั อีซูซุ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั ใหผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตน์ัง่
อเนกประสงครุ่์นใหม่ในช่ือโมเดล RF10 ท่ีผลิตจากการฉีดข้ึนรูปพลาสติกทั้งหมดทุกช้ินส่วนทั้ง
ภายในและภายนอก และเน่ืองจากในปัจจุบนัในสายการผลิตช้ินส่วนรถยนตข์องโมเดล RF10 ซ่ึง
เป็นงาน New model จึงท าใหส้ายการผลิตยงัไม่มีประสิทธิภาพ ท าใหต้อ้งมีการศึกษาเพื่อปรับปรุง
สายการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพสูงข้ึนจากสภาพปัจจุบนั  
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1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการด าเนินโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมายให้
ปฏบิัติงานสหกจิศึกษา 

1.8.1 เพื่อลดเวลาการท างานของพนกังานในสถานีการประกอบ Garnish Tail gate RF10 โดยลด
เวลาสูญเปล่าในกระบวนการ 

1.8.2 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจสอบสวติซ์ไฟฟ้าของพนกังาน 

 
1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการด าเนินโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1.9.1 สามารถลดเวลาสูญเปล่าในการปฏิบติังานของพนกังานในสถานีการประกอบ Garnish 

Tail gate RF10  
1.9.2 สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจสอบสวิตซ์ไฟฟ้าไดโ้ดยไม่ตอ้งตรวจสอบหลายคร้ัง 



บทที ่2 

ทฤษฎทีี่เกีย่วข้อง 

 

2.1 ประสิทธิภาพ (Productivity) 

  ประสิทธิภาพ คือ อตัราผลผลิต (Productivity) น้ีมกัจะไดย้นิกนัในช่ือท่ีเรียกวา่ “การ
เพิ่มผลผลิต” เป็นกุญแจส าคญัไปสู่การพฒันาเศรษฐกิจของประเทศ ในเชิงเศรษฐศาสตร์
ประสิทธิภาพเป็นดชันีช้ีวดัถึงความมีประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในรูปแบบของผลผลิตท่ี
ไดต่้อการใชท้รัพยากรต่าง ๆ ขององคก์รและยงัเป็นหวัใจหลกัในการวดัมูลค่าเพิ่มของ
กระบวนการผลิต แมค้  าวา่ประสิทธิภาพหรืออตัราผลผลิตจะมีใชม้านานแลว้ก็ตาม แต่ก็มีผูใ้ชค้  า
อ่ืน ๆ ท่ีมีความหมายคลา้ยคลึงกนัอีกหลายค า หมายถึงความสามารถหรือประสิทธิภาพในการ
เปล่ียนแปลงปัจจยัหรือทรัพยากรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการผลิตเป็นผลิตภณัฑห์รือบริการท่ีมีมูลค่าเพิ่ม
ข้ึน 
  เน่ืองจากประสิทธิภาพ คือ ดชันีวดัประสิทธิภาพของการใชท้รัพยากร ดงันั้นจึงแสดง
ในรูปสมการไดด้งัน้ี 

ประสิทธิภาพ  
ผลิตภณัฑห์รือผลผลิตท่ีได้

ทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต
 

 

หรืออาจใชอ้กัษรยอ่อาจเขียนไดด้งัน้ี 

  
 

 
 

โดย  P = Productivity  ประสิทธิภาพ 

   O = Output   ผลิตภณัฑห์รือผลผลิตท่ีได ้    

   I = Input  ทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต 
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  การท าใหอ้ตัราส่วนระหวา่งผลผลิตท่ีไดจ้ากการผลิตกบัทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิตให้
สูงข้ึนคือ การเพิ่มประสิทธิภาพ หรือ Productivity Improvement นั้นเอง ซ่ึงเป็นเป้าหมายส าคญั
อนัหน่ึงในการพฒันาระบบเศรษฐกิจ จึงมีการใชค้  าวา่ “การเพิ่มผลผลิต” แทนค าวา่
ประสิทธิภาพ 

  “การผลิต” ท่ีกล่าวถึงในความหมายของการเพิ่มผลผลิตน้ีมิไดห้มายถึงเพียงเฉพาะการ
ผลิตในภาคอุตสาหกรรมเท่านั้น แต่ยงัรวมถึงผลิตภณัฑ์สินคา้และผลิตใด ๆ ท่ีเกิดในระบบ
เศรษฐกิจทั้งหมด ซ่ึงไดแ้ก่ การผลิตในภาคเกษตรกรรม อุตสาหกรรมบริการต่าง ๆ การธนาคาร 
การศึกษา การบริการทางการแพทยแ์ละโรงพยาบาล การขนส่ง ตลอดจนการใหบ้ริการ
สาธารณะต่าง ๆ ซ่ึงในทางเศรษฐศาสตร์แลว้ถือวา่เป็นกลไกของการสร้างความเติบโตทาง
เศรษฐกิจทั้งส้ิน หรืออาจจะกล่าวอีกอยา่งหน่ึงไดว้า่ “การผลิต” ก็คือ “การท างาน” “การเพิ่ม
ผลผลิต” ก็คือ “การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต” หรือ “ประสิทธิภาพในการท างาน” นัน่เอง 
2.1.1 ความส าคัญของการเพิม่ประสิทธิภาพ 
  จากการศึกษาของผูเ้ช่ียวชาญทางดา้นการเพิ่มประสิทธิภาพพบวา่การเพิ่มประสิทธิภาพ
นั้นมีความส าคญัต่อการพฒันาในระดบัอุตสาหกรรมและในระดบัประเทศหลายประการดว้ยกนั 
ดงัน้ี 

1.) ดชันีการเพิ่มประสิทธิภาพ มีผลโดยตรงต่อการเพิ่มข้ึนของผลิตภณัฑม์วลรวมของ
ประเทศ (Gross National Product) ซ่ึงเป็นดชันีท่ีช้ีถึงฐานะทางเศรษฐกิจท่ีดีข้ึนของ
ประเทศนั้นๆ ประเทศท่ีมีอตัราการเพิ่มประสิทธิภาพสูงมกัจะมีระดบัมารตราฐานการครอง
ชีพของประชากรสูงกวา่ประเทศท่ีมีระดบัและอตัราการเพิ่มประสิทธิภาพท่ีต ่ากวา่ 
2.) ประเทศท่ีมีอตัราการเพิ่มประสิทธิภาพสูงมกัจะมีสถานะภาพทางเศรษฐกิจท่ีดีกวา่และ
อตัราเงินเฟ้อต ่ากวา่ประเทศท่ีมีอตัราการเพิ่มประสิทธิภาพต ่า เน่ืองจากผลิตสินคา้ท่ีมีมูลค่า
สูงและเป็นท่ีตอ้งการของตลาด 
3.) ประเทศท่ีมีอตัราการเพิ่มประสิทธิภาพภาพสูงมกัจะมีความสามารถในดา้นการแข่งขนั
สูงกวา่ในตลาดโลก 

 ขณะเดียวกนัประสิทธิภาพในระดบัองคก์รเป็นดชันีท่ีช้ีใหเ้ห็นถึงความสามารถในการ
ด ารงธุรกิจนั้น ๆ โดยสามารถอธิบายความสัมพนัธ์กบัประโยชน์ท่ีองคก์รไดรั้บ ดงัน้ี 

1.) การเพิ่มผลผลิตและการเพิ่มประสิทธิภาพดา้นแรงงาน ท าใหห้น่วยงานหรือองคก์รลด
ตน้ทุนการผลิตและไดรั้บผลตอบแทนในรูปของก าไรสูงข้ึน 

2.) การเพิ่มประสิทธิภาพจะเป็นในพนกังานไดรั้บค่าตอบแทนในรูปของค่าจา้งแรงงาน 
สวสัดิการ และผลตอบแทนต่าง ๆ สูงข้ึน 
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3.) สาธารณชนไดรั้บประโยชน์ทางสังคมทั้งทางตรงและทางออ้มจากหน่วยงานท่ีมีผลิต
ภาพดีผา่นกิจกรรมชุมชนสัมพนัธ์และการดูแลส่ิงแวดลอ้ม 

4.) ผูบ้ริโภคไดรั้บผลิตภณัฑห์รือบริการท่ีคุม้ค่าตรงตามความตอ้งการและการใชง้าน มี
โอกาสในการเลือกซ้ือสินคา้ท่ีมีรูปแบบราคาท่ีหลากหลาย 

5.) การปรับปรุงประสิทธิภาพอยา่งสม ่าเสมอช่วยใหอ้งคก์รอยูร่อดและประสบ
ความส าเร็จในระยะยาว 
2.1.2 การวดัประสิทธิภาพ 

 ส าหรับการวดัประสิทธิภาพในระดบัองคก์รซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัความสามารถในการลด
ตน้ทุนและปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมขององคก์รนั้น มกัจะมีการวดัใน 2 รูปแบบดว้ยกนั 
คือ 
1.) การวดัประสิทธิภาพเชิงรวม มีอยูส่องวธีิดว้ยกนั คือ  
1.) วธีิหกัลบ เป็นการค านวณจากแนวคิดการผลิตท่ีวา่ มูลค่าเพิ่มมีค่าเท่ากบั ยอดขายหกัลบดว้ย
ตน้ทุนดา้นการผลิต 

มูลค่าเพิ่ม  ยอดขาย  ตน้ทุนวตัถุดิบ  ค่าใชจ่้าย สินคา้คงคลงัณตน้ปี
 สินคา้คงหลงัณปลายปี 

2.) วธีิบวก เป็นการค านวณจากแนวคิดทางเศรษฐศาสตร์ท่ีวา่ มูลค่าเพิ่มของผลิตภณัฑมี์ค่า
เท่ากบั มูลค่าของค่าจา้งรวมกบัมูลค่าส่วนเกินอ่ืน ๆ ท่ีเกิดข้ึนจากธุรกิจ 

มูลค่าเพิ่ม  ค่าจา้งแรงงาน  ค่าสวสัดิการ ดอกเบ้ีย  เงินปันผลหุน้  
ค่าเส่ือมราคา  ภาษี 

2.) การวดัประสิทธิภาพเชิงปัจจัยการผลติ 
อาจวดัตามปัจจยัการผลิตต่าง ๆ ไดใ้นลกัษณะ ดงัน้ี 

- ประสิทธิภาพแรงงาน 

  ประสิทธิภาพแรงงาน  
ผลผลิต

จ านวนชัว่โมงแรงงานท่ีใชใ้นการผลิต
 

- ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร 

  ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร  
ผลผลิต

จ านวนชัว่โมงการเดินเคร่ืองจกัร
 

- ประสิทธิภาพวตัถุดิบ 

  ประสิทธิภาพวตัถุดิบ  
ผลผลิต

ปริมาณวตัถุดิบท่ีใชไ้ป
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- ประสิทธิภาพการใชพ้ื้นท่ี 

  ประสิทธิภาพการใชพ้ื้นท่ี  
ผลผลิต

พ้ืนท่ีท่ีใชใ้นการผลิต
 

- ประสิทธิภาพพลงังาน  

  ประสิทธิภาพแรงงาน  
ผลผลิต

จ านวนหน่วยของพลงังานท่ีใชท้ั้งหมด
 

 
2.1.3 แนวทางในการเพิม่ประสิทธิภาพ 
 หากพิจารณาจากสมการของการค านวณประสิทธิภาพแลว้ อาจกล่าวไดว้า่การปรับปรุง
ประสิทธิภาพ คือ การเพิ่มอตัราส่วนระหวา่งผลิตภณัฑ์และ/หรือบริการท่ีไดต่้อทรัพยากรท่ีใช ้
ซ่ึงอาจเกิดข้ึนไดจ้ากทางใดทางหน่ึงใน 5 แนวทางน้ี 

1.) เพิ่มผลิตโดยใชท้รัพยากรให้นอ้ยลง 
2.) เพิ่มประสิทธิภาพโดยการพยายามใชท้รัพยากรเท่าเดิม 
3.) เพิ่มผลผลิตโดยใชท้รัพยากรเพิ่มข้ึน แต่ในสัดส่วนท่ีนอ้ยกวา่เดิม 
4.) คงปริมาณผลผลิตเดิม แต่ใชท้รัพยากรใหน้อ้ยลง 
5.) ลดปริมาณผลผลิตโดยใชท้รัพยากรในสัดส่วนท่ีนอ้ยกวา่เดิม 

เทคนิคการเพิ่มประสิทธิภาพมี 5 แนวทาง ไดแ้ก่ 
1.) การน าเทคโนโลยใีหม่มาใช้ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรใหม่ ๆ วทิยาการใหม่ ๆ ซ่ึง

ส่งผลใหผ้ลผลิตต่อหน่วยของแรงงานเพิ่มข้ึนอยา่งรวดเร็วท าใหล้ดตน้ทุนการผลิตและ
ท าใหร้าคาตน้ทุนต่อหน่วยถูกลง เทคนิคในกลุ่มน้ี เช่น 

- การใชเ้คร่ืองจกัรท่ีทนัสมยัในกระบวนการผลิต เช่น น าเคร่ือง Computer Numeric 
Control หรือ CNC เขา้มาใชใ้นกระบวนการผลิต 

- การน าเคร่ืองคอมพิวเตอร์ท่ีมีสมรรถนะสูงมาใชใ้นการท างาน 
- การใชเ้คร่ืองนบัหรือเคร่ืองตรวจจบัระบบอตัโนมติั 
- การลงทุนในการซ้ือเคร่ืองมือท่ีมีขีดความสามารถในการผลิตสูงข้ึน 

2.) การเน้นผลติภัณฑ์ เป็นแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพโดยการพฒันาผลิตภณัฑใ์ห้มี
คุณภาพและมีคุณค่าเป็นท่ีตอ้งการของตลาด เทคนิคในกลุ่มน้ี เช่น 

- การวจิยัและพฒันาผลิตภณัฑ์ 
- การใชเ้ทคนิคของวศิวกรรมคุณค่า 
- การพฒันาคุณภาพของผลิตภณัฑ์ใหดี้ข้ึน 
- การส่งเสริมการขายและการโฆษณา 
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3.) การเน้นวธีิการท างาน เป็นเทคนิคการเพิ่มประสิทธิภาพโดยอาศยัหลกัวชิาการดา้น
การศึกษาการท างานมาใช ้รวมทั้งการวางแผนการท างานต่าง ๆ เช่น 

- การปรับปรุงงาน 
- การก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังาน 
- การออกแบบวธีิการท างานใหม่ 
- กายศาสตร์/ กิจภาวะศาสตร์ 
- เทคนิคการวางแผนการผลิตต่าง ๆ 
- เทคนิคของ Re-engineering 

4.) ด้านวสัดุ เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพโดยเนน้ท่ีการจดัการและการควบคุมการใชว้สัดุ 
ต่าง ๆ เช่น 

- การควบคุมสินคา้คงคลงั 
- การควบคุมคุณภาพของวสัดุ  
- ระบบการจดัการวสัดุ 
- การใชว้สัดุต่าง ๆ อยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุด 
- การใชเ้ศษเหลือของวสัดุให้เป็นประโยชน์และเกิดคุณค่า 

5.) ด้านพนักงาน เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพโดยการพฒันาปรับปรุงคุณภาพของพนกังานและ
การใชเ้คร่ืองมือจูงใจ ไดแ้ก่ 

- การจดัตั้งระบบค่าแรงจูงใจ 
- การจดัตั้งระบบสวสัดิการต่าง ๆ 
- การฝึกงาน 
- การพฒันาปรับปรุงฝีมือและทกัษะของพนกังาน 
- การอบรมและการเรียนรู้ 
- การสร้างวฒันธรรมของการท างานเป็นทีมโดยผา่นกิจกรรมกลุ่มต่าง ๆ เช่น กลุ่ม  

คิวซี กลุ่มแกไ้ขปัญหา เป็นตน้ 
2.1.4  ปัญหาทัว่ไปในอุตสาหกรรม 
 การท างานในอุตสาหกรรมนั้นมีสาเหตุมากมายท่ีก่อใหเ้กิดความส้ินเปลือง เกิดการ
สูญเสียโดยเปล่าประโยชน์ ท าใหป้ระสิทธิภาพการผลิตตกต ่าและไม่บรรลุระดบัเป้าหมายท่ีตั้ง
ไว ้จากสาเหตุต่าง ๆ และพบเห็นกนัเป็นประจ าสรุปไดด้งัน้ี 

1.) เกดิของเสียในกระบวนการผลติ การเกิดของเสียในกระบวนการผลิตนั้นไม่วา่จะเกิด
จากสาเหตุใดยอ่มจะส่งผลกระทบต่อความสูญเสียต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนตั้งแต่การส้ินเปลือง



14 
 

วตัถุดิบ พลงังาน ค่าเส่ือมของเคร่ืองจกัร ตน้ทุนค่าแรงท่ีเพิ่มข้ึนจากการแกไ้ขงานเสีย
หรือจากการท างานล่วงเวลาเพื่อเพิ่มผลผลิตชดเชยผลิตภณัฑท่ี์เสียไปและความพยายาม
ทั้งหลายท่ีตอ้งใชไ้ปในกระบวนการผลิต เป็นการสูญเสียและเกิดความส้ินเปลืองอยา่ง
น่าเสียดาย เป็นส่วนส าคญัท่ีท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึนกวา่ท่ีควรจะเป็น 

2.) เคร่ืองจักรขัดข้องหรือช ารุดเสียหายบ่อย ๆ เป็นผลใหต้อ้งมีการหยดุชะงกัของการผลิต
และท าใหเ้กิดของเสีย ขอ้น้ีมกัจะเกิดข้ึนกบัโรงงานท่ีใชเ้คร่ืองจกัรท่ีมีสภาพกลางเก่า
กลางใหม่ และโรงงานท่ีมีเคร่ืองจกัรท่ีมีอายกุารใชง้านมายาวนาน ขาดการบ ารุงรักษาท่ี
ดีพอ หรือการใชเ้คร่ืองมือเคร่ืองจกัรโดยขาดความระมดัระวงัหรือการใชง้านท่ีผดิวิธี 
ท าใหก้ารผลิตไม่ต่อเน่ือง เกิดการสะดุดหยดุการผลิตบ่อย ๆ มีของเสียเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต ผลผลิตไม่ไดต้ามเป้าหมาย บางคร้ังท าใหส้ิ้นเปลืองค่าใชจ่้ายทางออ้ม
อ่ืน ๆ อีกและเป็นผลลพัธ์ใหเ้กิดตน้ทุนสูงข้ึน 

3.) เกดิอุบัติเหตุ อุบติัเหตุท่ีเกิดข้ึนกบัโรงงานอุตสาหกรรมมกัจะก่อใหเ้กิดความเสียหายกบั
ทรัพยสิ์นของโรงงาน ท าให้ตอ้งหยดุการผลิต คนงานอาจบาดเจบ็ พิการ หรือเสียชีวิต 
ตามความรุนแรงของแต่ละกรณีได ้ นอกจากน้ี ยงัมีผลกระทบถึงขวญัก าลงัใจในการ
ท างานของพนกังานคนอ่ืน ๆ อีกดว้ย ความสูญเสียท่ีประเมินค่าไดแ้ละประเมินค่ามิได้
น้ียอ่ยท าใหผ้ลผลิตตกต ่าลงอยา่งแน่นอน 

4.) มีการรอคอย การหยุดชะงักในกระบวนการผลติ หรือเกิดการเปลีย่นแปลงการผลติอยู่
เสมอ การผลิตท่ีไม่ราบร่ืน มีการรอคอยเพราะช้ินส่วนหรือวสัดุมีการจดัส่งอยา่งไม่
ต่อเน่ือง อุปกรณ์เคร่ืองจกัรไม่พร้อมต่อการผลิต ท าใหป้ระสิทธิภาพการผลิตลดลง การ
เปล่ียนแปลงการผลิตบ่อย ๆ อาจเกิดเน่ืองจากขาด การวางแผนการผลิตท่ีดี มีการแทรก
ของค าสั่งเร่งด่วนต่าง ๆ ท่ีมกัส่งผลต่อการปรับสายการผลิต และเป็นเหตุท่ีท าใหผ้ลผลิต
ตกต ่า 

5.) ขาดระเบียบและระบบงานที่ดี เช่นค าสั่งงานท่ีไม่มีความชดัเจน ขั้นตอนการท างานท่ีไม่
เป็นมาตรฐาน ท ามีการท างานซ ้ าซอ้น ผูป้ฏิบติังานตอ้งเรียนรู้ขั้นตอนการท างานใหม่อยู่
ตลอดเวลา และตอ้งใชค้วามพยายามในการท างานใหส้ าเร็จลุล่วงมากเกินกวา่ท่ีจ  าเป็น 

6.) สัมพนัธภาพในหน่วยงานไม่ดี เกิดการเก่ียงกนัในความรับผดิชอบหรือการโยนกลอง
กนั ท าใหข้าดน ้าใจของการท างานร่วมกนัเป็นทีม ขาดความร่วมมือช่วยเหลือกนั
ระหวา่งพนกังานในแผนกหรือระหวา่งแผนกงาน 

7.) พนักงานขาดความตั้งใจในการท างานหรือเฉยชา การขาดความตั้งใจในการท างานของ
พนกังานอาจจะแสดงออกมาไดใ้นหลายรูปแบบ เช่น ท างานไม่ไดม้าตรฐาน มาสาย 
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หรือขาดงานเป็นประจ า สร้างความยุง่ยากต่อการผลิตท่ีมีขั้นตอนต่อเน่ือง แมจ้ะการจูง
ใจโดยการให้รางวลัหรือก าหนดบทลงโทษแลว้ก็ไม่ไดผ้ล ความไม่กระตือรือร้นของ
พนกังานเป็นเร่ืองท่ีค่อนขา้งจะยุง่ยากซบัซอ้นเพราะมีสาเหตุมาจากทั้งปัจจยัภายในและ
ภายนอกองคก์ร เม่ือเกิดข้ึนก็จะส่งผลใหผ้ลผลิตตกต ่าลง หรือมีของเสียซ่อนเร้นอยูใ่น
กระบวนการ 

8.) พนักงานไม่สามารถท างานได้เต็มความสามารถ เกิดจากสภาพแวดลอ้มในการท างาน
ไม่เหมาะสมเช่น  ร้อนเกินปกติ มีเสียงดงัเกินควร สถานท่ีท างานสกปรก มีฝุ่ นละออง
มาก การถ่ายเทของอากาศไม่เพียงพอ มีสารเคมีท่ีเป็นอนัตรายต่อสุขภาพของร่างกายฟุ้ง
กระจายอยูท่ ัว่ไป เป็นตน้ การขาดเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานก็เป็นอุปสรรคอีก
ประการหน่ึงท่ีท าใหพ้นกังานสามารถท างานไดอ้ยา่งเตม็ความสามารถดว้ยเช่นกนั 

9.) พนักงานท างานไม่ถูกวธีิและข้ันตอนการท างาน เกิดจากการปรับเปล่ียนวธีิการท างาน 
หรือเพราะความไม่รู้ของพนกังาน หรือบางคร้ังเพราะเป็นงานง่าย ๆ ท่ีผูอ้อกแบบ
กระบวนการคิดวา่ไม่จ  าเป็นตอ้งมีการสอนงาน ท าใหพ้นกังานแต่ละคนตอ้งคน้หา
วธีิการท างานของตนเอง ซ่ึงไม่แน่ใจวา่เป็นการท างานท่ีถูกตอ้งตามวธีิและขั้นตอน
หรือไม่ และอาจจะส่งผลใหป้ระสิทธิภาพตกต ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน 

10.) ขั้นตอนวธีิการท างานทีข่าดประสิทธิภาพ เกิดจากระบบงานท่ีออกแบบไวเ้ดิมไม่
สามารถตอบสนองความตอ้งการหรือการแข่งขนัได ้ ไม่มีการปรับเทคโนโลยกีารผลิต
ใหท้นัสมมยัหรือการแข่งขนัได ้ ไม่มีการปรับเทคโนโลยกีารผลิตใหท้นัสมยั หรืออาจ
เกิดจาดกระบวนการขาดการวเิคราะห์เพื่อพฒันาปรับปรุงใหดี้ข้ึนอยูเ่สมอ มีวธีิการและ
ขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็น มีกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มใหแ้ก่ผลิตภณัฑ์
หรือบริการหลกัขององคก์ร 

2.1.5 สาเหตุที่ท าให้อตัราผลผลติตกต ่า 
 อตัราผลผลิตท่ีตกต ่าในกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมทั้งหลาย สามารถจ าแนก
ออกเป็นปัญหาทางดา้นต่าง ๆ ไดด้งัน้ี 
1.) ปัญหาจากพนักงาน ไดแ้ก่ 

1.) ขาดความช านาญและทกัษะท่ีจ าเป็นในการท างานนั้น ๆ 
2.) ไม่เขา้ใจความส าคญัและผลกระทบของงานท่ีตนท า 
3.) ขาดการศึกษาอบรมในความรู้และขั้นตอนท่ีจ าเป็น 
4.) ขาดการใหค้  าแนะน าท่ีดี 
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2.) ปัญหาจากสภาพแวดล้อมในการท างานไดแ้ก่ 
1.) แสงสวา่งในบริเวณการท างานท่ีไม่เพียงพอ 
2.) อุณหภูมิไม่เหมาะสม 
3.) การถ่ายเทอากาศไม่ดี 
4.) ความปลอดภยัในการท างานไม่ดี 
5.) ความสัมพนัธ์ในหมู่พนกังานไม่ดี 

3.) ปัญหาจากสาเหตุทางเทคนิคและการวางแผน ไดแ้ก่ 
1.) การวางแผนการผลิตท่ีไม่เหมาะสม 
2.) การใชเ้คร่ืองจกัรไม่เหมาะสม 
3.) ไม่มีมาตรฐานในการผลิต 
4.) การออกแบบผลิตภณัฑไ์ม่ดี 
5.) การใชก้ระบวนการผลิตท่ีไม่ถูกตอ้ง 
6.) สายการผลิตไม่สมดุล 

4.) ปัญหาจากส่ิงกระตุ้นและองค์ประกอบอืน่ ๆ ไดแ้ก่ 
1.) โครงสร้างการบริหารขององคก์รและโอกาสในการเล่ือนต าแหน่ง 
2.) การสั่งการและการบงัคบับญัชาของหวัหนา้งาน 
3.) อิทธิพลจากกลุ่มต่าง ๆ ภายในองคก์ร 
4.) ผลตอบแทนและสวสัดิการไม่ท าใหเ้กิดแรงจูงใจ 
5.) ปัญหาจากสาเหตุส่วนบุคคล 

2.1.6 ความสัมพนัธ์ของการศึกษางานกบัการเพิม่ประสิทธิภาพ 
 หากพิจารณากระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมแลว้จะพบวา่ ระบบการผลิต คือ การ
แปลงปัจจยัน าเขา้ทั้งหลายให้กลายเป็นผลผลิตท่ีมีคุณค่า ส่งมอบทนัเวลา ในราคาท่ีเหมาะสม ซ่ึง
ความสัมพนัธ์ดงักล่าวอาจแสดงเป็นแผนผงัอยา่งง่ายไดด้งัแสดงในภาพท่ี 2.1 
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ภาพที ่2.1 ภาพปัจจยัน าเขา้และผลผลิตของกระบวนการผลิต  

 
 จากรูปดงักล่าวจะเห็นไดว้า่คนและวธีิการเป็นปัจจยัน าเขา้ท่ีส าคญัอนัหน่ึงใน
กระบวนการผลิตการพยายามท าใหส้ัดส่วนของปัจจยัการน าเขา้ต่อผลผลิตเพิ่มข้ึน ก็คือการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพนั้นเอง การศึกษางานเป็นเทคนิคของการวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบติังาน
อยา่งถ่ีถว้นเพื่อลดงานท่ีดอ้ยประสิทธิภาพ ออกแบบวธีิการท างานท่ีเหมาะสม และก าหนดให้
เป็นมาตรฐานการปฏิบติังาน การศึกษางานช่วยใหอุ้ตสาหกรรมสามารถก าหนดมาตรฐานวธีิการ
ท างานและมาตรฐานผลผลิต และน้ีคือจุดเร่ิมตน้ของการบริหารจดัการกระบวนการผลิตอยา่งมี
ประสิทธิภาพ 
 

2.2 การศึกษางาน (Work Study) 
2.2.2 ขอบเขตของการศึกษางาน 
 นิยามของการศึกษางาน การศึกษางาน (Work Study) หรือท่ีรู้จกักนัในช่ือเดิมวา่ 
การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Motion and Time Study) คือ เทคนิคการวิเคราะห์ขั้นตอน
ของการปฏิบติังานเพื่อขจดังานท่ีไม่มีความจ าเป็นออกจากกระบวนการผลิต และแสวงหาวธีิการ
ท างานซ่ึงดีท่ีสุดและมีประสิทธิภาพสูงสุดในการปฏิบติังานนั้น ๆ ทั้งน้ีรวมถึงการปรับปรุง

ปัจจยัน าเขา้ ผลผลิต 

กระบวนการผลิต 

- Man 
- Machine 
- Material 
- Methods 
 

- Product/Productivity 
- Quality 
- Delivery 
- Cost 
- Safety 
- Morale 
-  
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มาตรฐานของวธีิการท างาน สภาพการท างาน เคร่ืองมือต่าง ๆ และการฝึกคนงานใหท้ างานดว้ย
วธีิท่ีถูกตอ้ง รวมทั้งการก าหนดเวลามาตรฐานของงานและบริหารแผนการจ่ายเงินจูงใจต่าง ๆ  
 การศึกษางาน (Work Study) โดนทัว่ไปประกอบดว้ย 2 ส่วน คือ การศึกษาวธีิการ
ท างาน (Method Study) และ การวดังาน (Work Measurement) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.2 ภาพองคป์ระกอบของการศึกษางาน 
 

2.2.3 ขอบเขตของการศึกษางาน การศึกษางานเป็นศาสตร์ท่ีใชศึ้กษากระบวนการท างานอยา่ง
มีระบบเพื่อสนองวตัถุประสงคด์งัน้ี 
1.) การพฒันาวธีิการท างานท่ีดีกวา่ หรืออีกนยัหน่ึงคือ การออกแบบวธีิการท างาน (Work 
Methods Design) เพื่อน าเอาแรงงาน เคร่ืองจกัร และวตัถุดิบมาใชใ้หเ้กิดประโยชน์อยา่งเตม็ท่ี 
ซ่ึงจะรวมถึงการศึกษาระบบการผลิต การใชว้ตัถุดิบ การใชเ้คร่ืองจกัร ขั้นตอนในการผลิตและ
การขนส่ง ดงันั้น ในการออกแบบวธีิการท างานจึงตอ้งเร่ิมตน้ตั้งแต่การศึกษาวตัถุประสงค ์ ไป

การศึกษางาน 

 

การศึกษาวธีิการและการปรับปรุงงาน 

- ศึกษาวเิคราะห์ขั้นตอนการท างาน 

- ปรับปรุงวธีิการท างาน 

- ท างานใหง่้ายข้ึน 

- ออกแบบวธีิการท างานใหม่ 

- ก าหนดมาตรฐานวธีิการปฏิบติังานใหถู้กตอ้ง 

การวดังาน 

- ก าหนดเวลามาตรฐานในการท างาน 

- ก าหนดมาตรฐานการผลิต 
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จนถึงกระบวนการผลิตจนเป็นสินคา้ส าเร็จรูป เพื่อน ามาพฒันาวธีิการท่ีดีท่ีสุดในการท างาน ใน
ขั้นน้ีจะใชว้ธีิการแกไ้ขปัญหาทัว่ไปมาใช ้(General Problem Solving Process) 
2.) การก าหนดเป็นมาตรฐาน เม่ือพฒันาวธีิการท างานท่ีเหมาะสมท่ีสุด ขั้นตอนต่อไปก็คือ 
การน าเอาวธีินั้นมาใช ้ โดยปกติจะแบ่งออกเป็นงานยอ่ย ๆ ซ่ึงอธิบายรายละเอียดต่าง ๆ ในการ
ท างาน รวมทั้งการก าหนดสภาพเง่ือนไขการท างาน เพื่อใหไ้ดม้าตรฐานงานท่ีตั้งไว ้
3.) การหาเวลามาตาฐาน (Work Measurement)คือ การค านวณหาเวลาในการท างาน
มาตรฐานการท างานของพนกังานท่ีไดรั้บการฝึกมาดีแลว้ ท างานท่ีก าหนดดว้ยความเร็วปกติ
ภายใตส้ภาพเง่ือนไขท่ีก าหนดไวเ้วลาท่ีไดน้ี้เป็นเวลามาตรฐานในการท างานนั้น ๆ ซ่ึงจะเป็น
ประโยชน์ในการจดัตารางการผลิต การวางแผนการผลิต การประเมินตน้ทุน การควบคุมตน้ทุน
แรงงาน และอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
4.) การฝึกอบรมพนกังานการพฒันาวธีิการท างานท่ีดีกวา่จะไม่มีประโยชน์เลยหาก
พนกังานไม่รู้จกัการท าไปใช ้ ดงันั้น การศึกษางานจึงเนน้ถึงการน าเอาวธีิการท างานท่ีปรับปรุง
แลว้ไปใชใ้หเ้กิดผล การฝึกอบรมพนกังานใหท้ างานดว้ยวธีิท่ีไดม้าตรฐานจนสามารถท างาน
ตามระดบัมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้โดยใชแ้ผนภูมิต่าง ๆ ท่ีไดจ้ากการออกแบบวธีิการท างาน หรือ
โดนการสาธิตดว้ยภาพยนตร์หรือวดีีทศัน์และท่ีส าคญัคือการจูงใจใหพ้นกังานมีประสิทธิภาพใน
การท างานสูงข้ึน 
2.2.4 การวเิคราะห์วธีิการท างาน 
 นิยาม การศึกษาวธีิการท างาน (Methods Study) หมายถึง กระบวนการท่ีใชใ้นการศึกษา
และบนัทึกวธีิการท างานเดิมหรือวธีิการท างานท่ีจะเสนอและข้ึนใหม่อยา่งมีขั้นตอนและ
วเิคราะห์อยา่งมีระบบเพื่อน าไปสู่การพฒันาวธีิการท างานท่ีมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
การศึกษาวธีิการท างานมีวตัถุประสงคด์งัน้ี 

1.) เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนกังาน โดยการหาวิธีการท างานท่ีดีกวา่ 
2.) ลดการใชว้ตัถุดิบหรือลดปริมาณของเสียลง 
3.) ปรับปรุงการวางผงัโรงงานใหดี้ข้ึน 
4.) ปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการท างานใหถู้กสุขลกัษณะ 
5.) หาวธีิการเคล่ือนยา้ยวสัดุดว้ยอุปกรณ์ท่ีเหมาะสม 
6.) ใชเ้คร่ืองจกัรและอุปกรณ์ไดเ้ตม็ก าลงัการผลิต 
7.) ลดความเม่ือยลา้และอนัตรายท่ีอาจเกิดข้ึนจากการท างาน 
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2.2.5 ขั้นตอนของการศึกษา 
 แนวทางการศึกษาวธีิการท างานแบ่งออกเป็น 7 ขั้นตอนดว้ยกนั คือ การเลือก การ
บนัทึก การวเิคราะห์ การก าหนดมาตรฐาน การน าไปใช ้ และการด ารงรักษา ซ่ึงจะกล่าวถึง
รายละเอียดของแต่ละขั้นตอนดงัน้ี 
2.2.6 การเลอืกงานทีจ่ะศึกษา 
 งานท่ีเลือกมาศึกษาเพื่อปรับปรุงวธีิการท างานนั้น ควรจะมีส่ิงบอกเหตุวา่สมควรท่ีจะ
ไดรั้บการปรับปรุง ดงัน้ี 

1.) งานท่ีมีปัญหาเก่ียวกบัตน้ทุนค่าใชจ่้าย เช่น งานท่ีมีการใชว้สัดุอยา่งส้ินเปล้ืองโดยไม่
ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มเท่าท่ีควร งานท่ีมีการเสียเวลารอคอยในกระบวนการผลิตและท าให้
เกิดตน้ทุนแห่งการสูญเสีย งานท่ีมีการเคล่ือนยา้ยบ่อยคร้ัง มีระยะทางในการเคล่ือนยา้ย
ท่ีไกล ใชแ้รงงานคนมากกวา่อุปกรณ์ทุ่นแรง หรือการใชอุ้ปกรณ์เคล่ือนยา้ยไม่
เหมาะสม เป็นตน้ 

2.) งานท่ีมีปัญหาเก่ียวกบัเทคโนโลย ี เช่น เม่ือมีการก าหนดวธีิการท างานใหม่โดยใช้
เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้ทคโนโลยสูีง จ าเป็นท่ีจะตอ้งศึกษาวธีิการท างานเพิ่มใหร้องรับ
เทคโนโลยใีหม่ได ้ หรือเคร่ืองจกัรเดิมมีความสามารถดว้ยประสิทธิภาพและมีความ
จ าเป็นตอ้งเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรใหมี้ประสิทธิภาพสูงข้ึนโดยการน า
เทคโนโลยใีหม่มาเสริม  

3.) งานท่ีมีปัญหาเก่ียวกบัพนกังาน ส่ิงบอกวา่งานนั้นสมควรจะไดมี้การศึกษาวธีิการท างาน 
คือ การท่ีพนกังานขาดงานบ่อยหรืออตัราการลาออกสูง บ่อยคร้ังเป็นผลมาจากลกัษณะ
ของงานท่ีมีความเครียดสูง น่าเบ่ือหน่าย การท างานท่ีซ ้ าซากจ าเจ การศึกษาเพื่อ
ปรับปรุงงานใหเ้หมาะสมตามหลกัเศรษฐศาสตร์แห่งการเคล่ือนไหว จะช่วยให้
พนกังานท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

ในการศึกษางานใด ๆ หากจ าเป็นตอ้งเปล่ียนวธีิการท างานใหม่ ก็ควรพิจารณาถึงปฏิกิริยา
ของพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งดว้ยวา่จะมีแรงต่อตา้นมากนอ้ยเท่าใด ควรเลือกงานท่ีเม่ือมีการ
ปรับเปล่ียนวธีิการท างานแลว้มีผลลพัธ์ท่ีเป็นบวกและเห็นผลไดอ้ยา่งชดัเจน เพื่อลดปฏิกิริยา
ต่อตา้นใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด 
ตวัอยา่งของงานบางลกัษณะท่ีควรน ามาศึกษา เช่น 

- งานท่ีเสร็จไม่ทนัตามก าหนดการท่ีวางไว ้
- มีของเสียท่ีเกิดจากวธีิการท างาน 
- มีอุบติัเหตุบ่อย 
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- มีขอ้ผดิพลาดเป็นประจ า 
- วสัดุเคล่ือนยา้ยเป็นระยะทางไกล 
- พนกังานตอ้งเดินมาก 
- มีจุดคอคอดหรือคอขวด (Bottleneck) ในสายการผลิต 
- มีการท างานซ ้ าซากในงานท่ีตอ้งใชค้นจ านวนมาก 
- มีเศษเหลือของวสัดุสูง หรือมีงานท่ีตอ้งแกไ้ขมาก 
- คุณภาพของผลิตภณัฑไ์ม่สม ่าเสมอ 
- เป็นงานหนกัหรืองานท่ีมีความเครียดสูง 
- ตน้ทุนค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจากค่าแรงงานล่วงหนา้ (Over time) สูง 
- พนกังานตอ้งเอ้ือมมือมากหรือมีท่าทางการท างานท่ีไม่ถูกหลกักายศาสตร์ 
- พนกังานมีความไม่พึงพอใจในสภาพแวดลอ้มการท างาน 
- มีการคอยงานหรือการวา่งงานในสายการผลิต 
- โรงงานอ่ืนท่ีมีสภาพคลา้ยคลึงกนัแต่มีประสิทธิภาพสูงกวา่ 

2.2.7 การบันทกึวิธีการท างาน 
 การบนัทึกวธีิการท างาน คือการบนัทึกขั้นตอนการท างานจริงท่ีท าอยูใ่นปัจจุบนั ซ่ึงการ
บนัทึกนั้นจะตอ้งอ่านง่าย ผูอ่้านสามารถเขา้ใจวธีิการท างานไดท้นัที ควรใชแ้ผนภูมิและแผนผงั 
(Diagram) ท่ีมีแบบฟอร์มเป็นมาตรฐานท่ีใชก้นัทัว่ไป แผนภูมิและแผนผงัเหล่าน้ีจะเป็นรากฐาน
ส าหรับการวิเคราะห์เพื่อพฒันาวธีิการท างานท่ีดีกวา่ 
 แผนภูมิและแผนผงัมาตรฐานมีอยูด่ว้ยกนัหลายชนิด ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการบนัทึก
วธีิการท างานในการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา ซ่ึงแบ่งเป็นกลุ่มไดต้ามรูปท่ี 2.3 
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ภาพที ่2.3 ภาพแผนภูมิและแผนผงัต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการศึกษาวธีิการท างาน 
 

2.2.8 การวเิคราะห์ 
 เป็นการพิจารณารายละเอียดของขอ้มูลท่ีบนัทึกไว ้ โดยเทคนิคการตั้งค  าถาม ซ่ึงการตั้ง
ค  าถามมีอยูส่องลกัษณะดว้ยกนั คือ  

1.) ค าถามปลายปิด (Close-ended Question) เหมาะส าหรับการพิจารณาเพื่อการตรวจสอบ
กระบวนการท่ีมีมาตรฐานการท างานอยูเ่ดิม ส่วนใหญ่จะเป็นค าถามส าเร็จรูป 
(Checklist) ท่ีตั้งไวอ้ยา่งเป็นระบบและต่อเน่ืองกนัเช่น ขั้นตอนการตรวจสอบเคร่ือง
ประจ าวนั ขั้นตอนของการขนยา้ยวสัดุช้ินส่วน ขั้นตอบตรวจรับ เป็นตน้ ตวัอยา่งของ
ค าถามปลายปิด ดงัแสดงในรูปท่ี 2.4 

2.) ค าถามปลายเปิด (Open-ended Question) จะประกอบดว้ยค าถามท่ีเรียกวา่ 5W+1H ซ่ึง
เป็นเทคนิคการตั้งค  าถามเพื่อวตัถุประสงคใ์นการตรวจตราอยา่งละเอียดเพื่อใหท้ราบ
ตน้ทุนของปัญหาและน าไปสู่การพฒันาวธีิการท างานท่ีดีกวา่ การตั้งค  าถามจะแบ่ง
ออกเป็น 2 ระดบั คือ การตั้งค  าถามเบ้ืองตน้ และการตั้งค  าถามขั้นท่ี 2 ซ่ึงค าถาม
ปลายเปิดในลกัษณะน้ีสามารถสรุปเป็นแผนผงัตามไดรู้ปท่ี 2.4 
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ภาพที ่2.4 ภาพแนวคิดการตั้งค  าถาม 2 ระดบัขั้น 
 
 เทคนิคการตั้งค  าถามดงักล่าว อาจน าไปใชว้เิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยการตั้ง
ค  าถามวา่อยา่งไร (How) อยา่งต่อเน่ืองไออีกหลายล าดบัชั้น ซ่ึงในปัจจุบนัวธีิการดงักล่าวได้
กลายมาเป็นหน่ึงในเคร่ืองมือ 7 อยา่งของกลุ่มคิวซี (QC 7 Tool) 
2.2.9 การพฒันาวธีิการท างานทีด่ีกว่า 
 จากขั้นตอนของการวเิคราะห์โดยการตั้งค  าถาม จะน าไปสู่การปรับปรุงงานโดยอาศยั  4 
หลกัการท่ีเรียกสั้น ๆ วา่ ECRS ดงัน้ี 

1.) ขจดังานท่ีไม่จ  าเป็นออกทั้งหมด (Eliminate Unnecessary Work)หลกัการของการขจดังาน
ท่ีไม่จ  าเป็นน้ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการวเิคราะห์งานโดยการตั้งค  าถาม แลว้พบวา่ไม่มีความ
จ าเป็นตอ้งท าอีกต่อไปเน่ืองจากวตัถุประสงคไ์ดเ้ปล่ียนไปจากเดิม หรือเกิดการ
เปล่ียนแปลงในสภาพแวดลอ้มของการท างานต่าง ๆ จนท าใหว้ตัถุประสงคเ์ดิมของ
โรงงานไม่มีความจ าเป็นอีกต่อไป แนวทางในการขจดังานท่ีไม่จ าเป็นใหพ้ิจารณาโดย
อาศยัหลกัการส าคญัดงัน้ี 

2.) งานท่ีไม่มีมูลค่าเพิ่ม (Non-value-added Activities) นบัเป็นเหตุผลท่ีเหมาะท่ีสุดเพราะหาก
งานท่ีวเิคราะห์พบวา่ไม่มีมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์ก็ควรขจดังานนั้นออกไป ซ่ึงจะท าให้ลด
ตน้ทุนค่าแรงทางตรง วตัถุดิบและค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมดกบัการผลิตงานนั้นลงได ้

ค าถามขั้นท่ี 1 ค าถามขั้นท่ี 2 

อะไร 

ท่ีไหน 

เม่ือไหร่ 

โดยใคร 

อยา่งไร 

+ ท าไม เหตุผล ทางเลือกอ่ืน ? 
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3.) งานท่ีไม่มีวตัถุประสงค ์ (Not Valid Objective) หรือเป็นวตัถุประสงคเ์ก่าท่ีไม่มีประโยชน์
กบัสถานภาพของกระบวนการผลิตในปัจจุบนั ก็สมควรท่ีจะถูกขจดัออกไป กรณีท่ีท า
ตอบวา่งานนั้นยงัเป็นงานท่ีมีความจ าเป็นเพราะวตัถุสงคป์ระเหตุผลแน่นอนในการสร้าง
มูลค่า ใหแ้ยกแยะวตัถุประสงคใ์หเ้ห็นเด่นชดัเจนวา่ท างานนั้นเพื่อประโยชน์ใด 
ครอบคลุมขอบข่ายใดบา้ง เพื่อจดัท าเป็นมาตรฐานและป้องกนัไม่ใหเ้กิดความผดิพลาดใน
การขจดังานนั้น 

4.) งานท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการ (Not Serving Purpose) ในกรณีท่ีวตัถุประสงคข์องงาน
นั้นไม่ชดัเจนวา่คืออะไร ให้พิจารณาโดยการตั้งค  าถามวา่จะเกิดอะไรข้ึนหากขจดังานนั้น
ออกไป ถา้ค าตอบออกมาวา่การไม่ท างานนั้นเลยจะก่อใหเ้กิดผลดีกวา่การยงัคงท างานนั้น
อยู ่ ก็ควรตดัการท างานนั้นออกทนัที อยา่งไรก็ตาม ควรท าการวเิคราะห์ผลไดผ้ลเสียทั้ง
ทางตรงและทางออ้ม อนัเกิดจากการตดังานนั้นทิ้ง วา่อาจก่อใหเ้กิดผลเสียตามมาหรือไม่ 
ปริมาณงานและจ านวนเงิน หรือผลตอบแทนท่ีไดรั้บจากการตดังานและวธีิการท างานนั้น
ออกไปมีความคุม้ค่าเพียงใด 

 
ประโยชน์ของการขจดังานท่ีไม่จ  าเป็นออก มีดงัน้ี 

- ไม่ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการปรับปรุงวธีิการท างาน 
- ไม่เสียเวลาในขั้นตอนของการปรับปรุงวธีิการท างาน การทดลองและติดตั้งวิธีการ

ท างานใหม่ 
- ไม่จ  าเป็นตอ้งมีการฝึกหดัพนกังานส าหรับวธีิการใหม่ 
- ปัญหาเร่ืองคนงานคดัคา้นมีนอ้ยกวา่การปรับเปล่ียนวธีิการท างาน 
- เป็นวธีิการปรับปรุงงานท่ีง่ายท่ีสุด 

2.2.10 ขั้นตอนการปฏิบัติงานเข้าด้วยกนั (Combine Operations or Elements) ใน
กระบวนการผลิต โดยทัว่ไปจะประกอบดว้ยขั้นตอนการปฏิบติังานยอ่ย ๆ หลายขั้นตอนดว้ยกนั 
หลกัการดงักล่าวเกิดข้ึนในกระบวนการออกแบบวธีิการท างานเพื่อใหง้านในแต่ละสถานีมี
ขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีเหมาะสมส าหรับการแบ่งงานตามความช านาญของคนงาน แต่บางคร้ัง
การแตกขั้นตอนการปฏิบติังานมากจนเกินความจ าเป็นท าใหเ้กิดปัญหาอ่ืนตามมาการรวมงาน
อาจเกิดข้ึนไดต้ามระดบั ดงัน้ี 

- การรวมการเคล่ือนไหว  
- การรวมกิจกรรมตั้งแต่ 2 ขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั 
- การรวมงานของสองสถานีงานตั้งแต่ 2 สถานีงานเขา้ดว้ยกนั 
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- การรวมช้ินส่วนงานเขา้ดว้ยกนั 
2.2.11 สลบัสับเปลีย่นล าดับการปฏิบัติงาน (Change the Sequence of Operations) ในการ
ผลิตสินคา้ใหม่มกัเร่ิมตน้การผลิตในปริมาณนอ้ยและค่อย ๆ ขยายปริมาณการผลิตเพิ่มข้ึนจน
เตม็ประสิทธิภาพ เม่ือสายการผลิตมีปริมาณการผลิตเพิ่มข้ึน ล าดบัขั้นตอนของการปฏิบติังาน
แบบเดิมอาจไม่มีความเหมาะสมท่ีสุด เน่ืองจากสภาพแวดลอ้มการท างานท่ีเปล่ียนแปลงไปการ
ตรวจดว้ยวธีิการตั้งค  าถามอยา่งละเอียดเพื่อดูวา่จะสามารถสลบัสับเปล่ียนล าดบัขั้นตอนของการ
ท างานไดห้รือไดห้รือไม่ เพื่อใหง้านง่ายและรวดเร็วข้ึน การใชแ้ผนภูมิและไดอะแกรมต่าง ๆ 
บนัทึกการท างานจะช่วยช้ีให้เห็นวา่มีการเสียเวลาและรอคอยในขั้นตอนใดและสมควรจะเปล่ียน
ล าดบัข้ึนตอนการปฏิบติังานอยา่งไร เพื่อลดการเคล่ือนยา้ยวตัถุท าใหก้ารไหลของงานเป็นไป
อยา่งรวดเร็ว 
2.2.12 ท างานให้ง่ายขึน้ (Simplify the Necessary Operations) ในการวเิคราะห์โดยการตั้ง
ค  าถามเพื่อปรับปรุงงาน จะเร่ิมตั้งแต่การขจดังานท่ีไม่จ  าเป็น รวมขั้นตอนการปฏิบติังานและการ
สลบัสับเปล่ียนละดบัขั้นตอนการปฏิบติังานแลว้ ทา้ยท่ีสุดเหลือแต่งานท่ีจ าเป็นตอ้งท า และสุด
คือนั้นโอกาสในการปรับปรุงงานนั้นคือการพิจารณาหาวิธีการท างานอ่ืนท่ีง่ายกวา่และสมควร
รวดเร็วกวา่ การตั้งค  าถามเพื่อน าไปสู่การท างานใหง่้ายข้ึน ควรเร่ิมจากค าถามในทุก ๆ เร่ืองท่ี
เก่ียวขอ้งกบังานนั้น เช่น วธีิการท างาน วตัถุดิบท่ีใช ้เคร่ืองมือ สภาพแวดลอ้มในการท างาน การ
ออกแบบผลิตภณัฑ ์ ตั้งสมมติฐานวา่งานท่ีก าลงัวเิคราะห์นั้นยงัไม่สมบูรณ์ ค าถามจะเร่ิมตน้ดว้ย 
“อะไร ท่ีไหน เม่ือใด ใคร อยา่งไร และท าไม” 
2.2.13 การก าหนดเป็นมาตรฐาน เม่ือวิเคราะห์วธีิการท างานโดยการตั้งค  าถามอยา่งครบถว้น
และเป็นระบบต่อเน่ืองแลว้ ค าตอบส าหรับพฒันาไปสู่วธีิการท างานท่ีดีกวา่จะค่อย ๆ ปรากฏ
ชดัเจนข้ึน ในขั้นน้ีจึงเป็นการบนัทึกวธีิการท างานท่ีเสนอแนะลงบนแผนภูมิและแผนผงัต่าง ๆ 
พร้อมกบัตรวจสอบไปดว้ยในตวัวา่มีส่ิงใดหลุดรอดไปจากการพิจารณาบา้ง เปรียบเทียบจ านวน
คร้ังของขั้นตอนการปฏิบติังาน ระยะทางการเคล่ือนยา้ย เวลาท่ีประหยดัไดข้องวธีิการท างานท่ี
เสนอแนะเปรียบเทียบกบัวธีิการเดิม เพื่อจดัท ารายงานขออนุมติัใชว้ธีิการใหม่ต่อผูบ้ริหาร โดย
เน้ือหารายงานควรประกอบดว้ย 
2.2.14 คู่มือการท างาน ก าหนดรายละเอียดของวธีิการท่ีเสนอเพื่อการปรับปรุงลงในเอกสาร
มาตาฐานการปฏิบติังาน (Standard Operation Sheet) ระบุรายละเอียดของการปรับปรุงการ
ปฏิบติังาน 

1.) เคร่ืองมือ เคร่ืองใช ้สภาพทัว่ไปของการปฏิบติังาน 
2.) แผนผงัสถานท างาน 
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3.) ขั้นตอนการท างาน 
- ค านวณตน้ทุนค่าใชจ่้ายเปรียบเทียบวธีิการท างานเดิมและวธีิการท างานใหม่ท่ีน า
เสนอแนะ ไดแ้ก่ ค่าวสัดุแรงงาน ค่าตน้ทุนอุปกรณ์การผลิต ความประหยดัท่ีคาดวา่จะ
ไดรั้บ 

- ขอ้เสนอแนะอ่ืน ๆ ท่ีจะตอ้งกระท าเพื่อสนบัสนุนวิธีการท างานใหม่ใหส้ามารถ
ด าเนินการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

2.2.15 การวดัผลการปรับปรุงงาน ในการปรับปรุงงานนั้น ส่วนส าคญัท่ีละเลยไม่ได ้ คือ การ
รายงานผลการปรับปรุงท่ีสามารถน าเสนอในเชิงรูปธรรม ถึงแมก้ารปรับปรุงงานจะเร่ิมตน้เพื่อ
วตัถุประสงคใ์นการเพิ่มผลผลิตและการปรับปรุงประสิทธิภาพ แต่ยงัมีดา้นอ่ืน ๆ ท่ีสามารถใช้
เป็นตวัวดัผลในการปรับปรุงงานได ้ตวัวดัผลท่ีส าคญั ๆ มีดงัน้ี 

- ผลผลิต 
- ประสิทธิภาพ 
- เวลามาตรฐาน 
- คุณภาพ 
- ปริมาณงานท่ีอยูใ่นกระบวนการ 
- วตัถุดิบ 
- เอกสาร 
- ระยะเวลาการรอคอยของงาน / ลูกคา้  

2.2.16 ระดับการปรับปรุงงาน ขั้นตอนการศึกษาขา้งตน้ อาจใชป้รับปรุงงานต่าง ๆ ดงัน้ี 

- ปรับปรุงการวางผงัโรงงาน 
- ปรับปรุงกระบวนการการให้บริการแก่ลูกคา้  
- ลดระยะเวลาในการเดินและการเคล่ือนยา้ย 
- ลดเวลาการรอคอย 
- น าเคร่ืองทุ่นแรงมาใช ้
- ออกแบบฟอร์มใชง้าน 
- ปรับปรุงสภาพการท างาน 
- ลดความเม่ือยลา้ของพนกังาน 
- ลดความผดิพลาดในขั้นตอนการท างาน 
- ลดการท างานซ ้ าซอ้น 
- รวมขั้นตอนการท างาน 
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- ออกแบบผลิตภณัฑเ์พื่อลดขั้นตอนงาน 
- ปรับปรุงการใชว้สัดุ 

ในการปรับปรุงงาน จะพบวา่สามารถจ าแนกการปรับปรุงงานออกเป็น 5 ระดบั คือ 
1.) ระดบักิจกรรม (Activity / Job Level) เป็นการปรับปรุงท่ีเก่ียวกบัลกัษณะ ท่าทาง วธีิการ

ท างานของพนกังาน 
2.) ระดบัสถานีงาน (Equipment-on-a-job Level) เป็นการปรับปรับการจดัวางช้ินส่วน 

ออกแบบอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการท างาน ณ สถานีงาน 
3.) ระดบักระบวนการ (Process Level) เป็นการปรับปรุงท่ีเก่ียวกบัการเปล่ียนต าแหน่งหรือ

ล าดบัขั้นตอนการผลิต 
4.) ระดบัผลิตภณัฑ ์ (Product Design Level) เป็นการปรับปรุงท่ีเก่ียวกบัการเปล่ียนแปลง

รูปแบบผลิตภณัฑห์รือผลลพัธ์ท่ีตอ้งการ 
5.) ระดบัวตัถุดิบ (Input / Raw Material Level) เป็นการปรับปรุงท่ีเก่ียวกบัการเปล่ียน

คุณลกัษณะของวตัถุดิบ ซ่ึงถือวา่เป็นการเปล่ียนแปลงในระดบัตวัป้อนเขา้ของระบบ
การผลิต 

 การปรับปรุงในระดบัสูงข้ึนไปจะมีผลกระทบต่อระดบัล่างเสมอ โดยเฉพาะในระดบั 4 
ถึง 5 ซ่ึงถือวา่เป็นการปรับปรุงในระดบัสูงและจะมีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงในระดบัล่าง
รองลงไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

บทที ่3 

แผนการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.1 แผนการปฏบิัติงาน 
ตารางที ่3.1 ตารางแผนการปฏิบติังาน 

Training subject 
June July August September 

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

1.)  PDD Overall                                 

2.)  BOM and HCAT No. System                                 

3.)  Document concern                                 

3.1   Delivery                                 

3.2   PPAP                                 

3.3   Other                                 

4.)  Trial process (HCAT and Supplier)                                 

5.)  Division Tour                                 

6.)  Project selection                                 

7.)  Project built and report(Study)                                 

8.)  Presentation                                 

9.)  Support trial and order delivery part 
all model(refer customer master schedule) 

                                

10.) Follow Up                                 
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3.2 รายละเอยีดโครงงาน 
 ปรับปรุงกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 ของรถยนตใ์นช่ือโมเดล RF10 เพื่อหา
วธีิการท างานท่ีดีกวา่สภาพปัจจุบนัและลดเวลาในกระบวนการประกอบ Garnish Tail gateRF10 ใหท้นั
ตามตารางเวลาการผลิต โดยการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบ Switch ASM Garnish Tail gate RF10 
โดยมีขั้นตอนการด าเนินงานต่อไปน้ี 

- ศึกษากระบวนการผลิตและสภาพการท างานในปัจจุบนั 
- วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
- ระบุสาเหตุของปัญหา 
- ก าหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
- ด าเนินการแกไ้ขตามแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
- ประเมินผลการแกไ้ขปัญหา 
- สรุปผลการแกไ้ขปัญหา 
- น าแนวทางการแกไ้ขปัญหาไปใชใ้นการปฏิบติัจริง 

 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
3.3.1 ศึกษากระบวนการผลติและสภาพการท างานในปัจจุบัน 
3.3.1.1 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการศึกษากระบวนการผลิตและสภาพการท างานในปัจจุบนั 

- นาฬิกาจบัเวลา 
- แบบฟอร์มบนัทึกผล 
- เคร่ืองคิดเลข 
- กลอ้งบนัทึกวดีีโอ 

3.3.1.2 ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษากระบวนการผลิตและสภาพการท างานในปัจจุบนั 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตและสภาพการท างานในปัจจุบนัของสายการผลิต Garnish Tail 
gate RF10 มีขั้นตอนการผลิตตั้งแต่เร่ิมตน้จนจบส้ินกระบวนการดงัน้ี 

 
 
 

 
 

ภาพที ่3.1 ภาพแสดงกระบวนการผลิต Garnish Tail gate RF10 

M/C M/C Man 
F/G 

Inspection Injection Inspection Plating Inspection Assembly 

Supplier ขอบเขตการศกึษางาน 
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- Injection  คือ กระบวนการฉีดข้ึนรูปพลาสติก 
- Inspection  คือ กระบวนการตรวจเช็คช้ินงานใหไ้ดคุ้ณภาพตามมาตรฐาน 
- Plating  คือ กระบวนการชุบโครเมียม 
- Assembly  คือ กระบวนการประกอบช้ินงาน 
- F/G  คือ ช้ินงานส าเร็จรูป 

 

 

 

 

ภาพที ่3.2 ภาพ Garnish Tail gate RF10 

 ซ่ึงกระบวนการ Injection เป็นกระบวนการท่ีใช ้ Machine และ Plating เป็นกระบวนการท่ี

ด าเนินการโดย Supplier ซ่ึงไม่สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตได ้ จึงตอ้งศึกษากระบวนการ 

Assembly ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีด าเนินการดว้ยคน (Man) ซ่ึงจากการศึกษาในสถานี Assembly ไดผ้ล

จากการศึกษาการท างานในสภาพ ดงัน้ี 

3.3.1.3 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นสถานีการประกอบ Garnish Tail gate RF10 
- Jig ASM Garnish Tail gate RF10 
- Screw driver 
- Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 
- Straight pipe wrench (คีมคอมา้) 
- ASM Part Table 

3.3.1.4 Components Part ท่ีใชป้ระกอบ Garnish Tail gate RF10 
- Garnish Tail gate RF10 
- Stud Bolt; M6x18 
- Fastener; Clip ASM; Flare 06UC 
- Sponge; UPR (PU Foam) 
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- Sponge; LWR (PU Foam) 
- Switch 
- Screw M4x12 
- Plastic Bag 
- Tape paper 

3.3.1.5 ประเภทของ Garnish Tail gate RF10 
Garnish Tail gate มี 3 Type มีส่วนประกอบต่างกนัดงัน้ี 
1.) Garnish Tail gate RF10 Material ASM (Type 1) 

- Garnish Tail gate RF10 Material 
- Stud Bolt; M6x18 
- Fastener; Clip ASM; Flare 06UC 
- Sponge; UPR (PU Foam) 
- Sponge; LWR (PU Foam) 

2.) Garnish Tail gate RF10 Chromium ASM (Type 2) 
- Garnish Tail gate RF10 Chromium 
- Stud Bolt; M6x18 
- Fastener; Clip ASM; Flare 06UC 
- Sponge; UPR (PU Foam) 
- Sponge; LWR (PU Foam) 

3.) Garnish Tail gate RF10 Chromium Switch ASM (Type 3) 
- Garnish Tail gate RF10 Chromium 
- Stud Bolt; M6x18 
- Fastener; Clip ASM; Flare 06UC 
- Sponge; UPR (PU Foam) 
- Sponge; LWR (PU Foam) 
- Switch 
- Screw M4x12 
- Plastic Bag 
- Tape paper 
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ภาพที ่3.3 ภาพแสดงสภาพสถานีการท างานในปัจจุบนั 
 

ตารางที ่3.2 ตารางงานประกอบในสถานีประกอบปัจจุบนั 

Part Name 
Plan 
(pcs.) 

Cycle Time 
(min) 

Cycle 
Time(sec) 

Mud Guard CTR ASM; SET LH (MAT/Color)(THI) 25 1.5 90 

Mud Guard CTR ASM; SET RH (MAT/Color)(THI) 25 1.5 90 

Garnish Tail gate RF10; ASM (Chrome + Pass) 30 5.64 339 

Grille RAD ASM; RT50 Chevy Mat,(Grain G501) DK.Gray2 N060 20 1.25 75 

Grille RAD ASM; 4x2 (Narrow) (Gross P901) N054 20 1.25 75 

Grille RAD ASM; RT50 Chevy Mat,(Grain G501) DK.Gray1 N040 40 1.25 75 

Grille RAD ASM; 4x4 (Wide), Mat'l Gray N060 20 1.25 75 

Air Intake ASM; Hood W/O Blind Plate (MEX)(White) QM1 30 1.5 90 

Grille RAD ASM; 4x2 (Narrow) Red Badge For X-Series N340 30 1.25 75 

Grille RAD ASM; 4x2 (Narrow) (Gross G501) Dark Gray2 N060 30 1.25 75 

Air Intake ASM; Hood W/O Blind Plate (SAF)(Black) G01-1 15 1.5 90 
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เวลาในการท างานปัจจุบนั เท่ากบั 8 ชัว่โมง 28 นาที ซ่ึงท าใหเ้วลาเกินท างานใน 1 วนั 8 ชัว่โมง 

ตอ้งลดเวลาการผลิต Garnish Tail gate ก่อน SOP (Start of production) ซ่ึงเป็น Part New model  
 
ตารางที ่ 3.3 ตารางบนัทึกเวลาการท างานของกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10ในสภาพ
ปัจจุบนั 
 

ล าดับ องค์ประกอบของงาน 
เวลา (วนิาที) 

Type 1 Type 2 Type 3 

1. หยบิ Garnish Tail gate RF10 5 5 5 
2. หยบิ Sponge UPR; (PU Foam) 20 19 17 
3. ประกอบ Sponge UPR; (PU Foam) 111 106 113 
4. หยบิ Sponge LWR; (PU Foam) 5 5 5 
5. ประกอบ Sponge LWR; (PU Foam) 22 21 22 
6. หยบิ Fastener; Clip ASM; Flare 06UC 13 15 15 
7. ประกอบ Fastener; Clip ASM; Flare 06UC 20 21 21 
8. หยบิ Stud Bolt; M6x17 6 5 7 
9. ประกอบ Stud Bolt; M6x18 17 20 18 

10. หยบิ Switch Garnish Tail gate RF10 - - 7 
11. หยบิ Screw driver + Screw M4x12 - - 5 
12. ประกอบ Screw M4x12 - - 7 
13. หยบิ Plug Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 - - 6 
14. หยบิ Plug  Switch ASM Garnish Tail gate RF10 - - 6 
15. ตรวจสอบ Switch ASM Garnish Tail gate RF10 - - 5 
16. กด Lock Plug Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 - - 16 
17. ถอด plug Tester กบั Switch ASM Garnish Tail gate RF10 - - 2 
18. ห่อ Plug Switch ASM Garnish Tail gate RF10 - - 40 
19. ตรวจเช็คช้ินงาน 16 14 15 
20. บรรจุช้ินงานลงกล่อง 6 6 7 

 
รวมรอบเวลาการท างาน 241 237 339 
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3.3.2 วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตและการท างานในสภาพปัจจุบนั จะแบ่งองคป์ระกอบการ
ท างานในกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 Type 1 และ 2ทั้งหมด 11 องคป์ระกอบงาน 
และGarnish Tail gate RF10 Type 3ทั้งหมด 20องคป์ระกอบงาน ดงัตารางท่ี 3.1 ซ่ึงสามารถแสดงภาพ
แผนภูมิเวลาการปฏิบติังานของกระบวนการประกอบGarnish Tail gate RF10 Type 1, 2 และ 3 ดงัน้ี 

 
 

ภาพที ่3.4 ภาพแผนภูมิแสดงเวลาเฉล่ียของการท างานของกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate 
RF10 ในสภาพปัจจุบนั 

 
 โดยการท างานในสถานีการประกอบนั้น Cycle Time (TC) ตอ้งไม่เกิน 4 นาที 30 วนิาที ซ่ึงเป็น
เวลาเป้าหมายการท างานท่ีตอ้งลดลงใหท้นัเวลาการท างานใน 1 วนั เพื่อไม่ใหมี้การท างานล่วงเวลาของ
พนกังานในสถานีการประกอบ (Over Time) และในกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 นั้น
ประกอบดว้ย 3 Type โดยท่ี Garnish Tail gate RF10 Type 1 และ 2 สามารถท างานไดไ้ม่เกินเวลา
มาตรฐาน แต่ Garnish Tail gate RF10 Type 3 นั้นมีการปฏิบติังานท่ีเกินเวลามาตรฐาน เน่ืองจากใน
กระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 Type 3 มีการปฏิบติังานท่ีมากกวา่ Garnish Tail gate RF10 

เวลา (วินาที) 

Type 1 Type 2 Type 3 0 

50 

100 

150 

200 

250 

300 

350 

400 

TTARGET 
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Type 1 และ 2 ตอ้งมีการประกอบSwitch ASM Garnish Tail gate RF10 จึงเป็นสาเหตุของการท างานท่ีเกิน
เวลาการท างานใน 1 วนั จึงตอ้งมีการปรับปรุงวธีิการปฏิบติังานใหม่เพื่อลดเวลาปฏิบติังานในกระบวนการ
ประกอบ Garnish Tail gate RF10 Type 3 เพื่อใหท้นัตามเวลาชัว่โมงท างาน จากการวเิคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหาโดยการใชแ้ผนภูมิกา้งปลาไดด้งัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
ภาพที ่3.5 ภาพแผนภูมิกา้งปลาท่ีใชใ้นการวเิคราะห์กระบวนการ 

 
โดยในขั้นตอนน้ีสามารถระบุสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนจาก 

- Man 
- Methods 
- Machine 

 

ความล่าชา้ 

Material 

Man 

Methods 

Machine 

วธีิการท างานไม่มี

ประสิทธิภาพ 

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ

ท างานไม่มีประสิทธิภาพ 

พนกังานยงัมีทกัษะในการ

ท างานท่ีไม่ดี 
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3.3.3 ระบุสาเหตุของปัญหา 
 จากการศึกษาการผลิต Garnish Tail gate RF10 พบวา่ในสถานีการประกอบ Garnish Tail gate 
RF10 Type 3 นั้นเกิดปัญหาเวลาการปฏิบติังานเกินเวลาชัว่โมงท างาน เน่ืองจากการปฏิบติัของใน
องคป์ระกอบงานนั้น มีการใชอุ้ปกรณ์ท่ีไม่มีประสิทธิภาพเน่ืองจากสาเหตุดงัน้ี 

- Plug ของ Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF 10 ไม่มีประสิทธิภาพ 
- สัญญาณไฟมีแสงสวา่งท่ีไม่เพียงพอจึงท าใหต้อ้งท าการตรวจเช็ค Switch ASM Garnish Tail 

gate RF 10 หลายคร้ัง 
- ไม่สามารถนบัจ านวน Garnish Tail gate RF 10 ท่ีฝ่าย Inspection ดึงงานไปตรวจเช็คแลว้ได ้

จึงท าใหพ้นกังานปฏิบติังานในกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10ไดล้า้ชา้ 
3.3.4 ก าหนดแนวทางแก้ไขปัญหา  
 แนวทางแกไ้ขปัญหาเพื่อลดเวลาการท างานในองคป์ระกอบงานของกระบวนการประกอบ 
Garnish Tail gate RF10สามารถท าไดด้ว้ยการออกแบบ Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF 10 
ใหม่ โดยการเพิ่มความสวา่งของสัญญาณไฟและเพิ่มสัญญาณเสียงของ Tester Switch ASM Garnish 
Tail gate RF 10  พร้อมทั้งออกแบบ Plug ใหม่ เพื่อใหก้ารปฏิบติังานในขั้นตอนการตรวจสอบ Switch 
ASM Garnish Tail gate RF10 ง่ายข้ึน และเพิ่ม Counter Circuit 2 Digital นบัจ านวนช้ินงานจากการ
ตรวจสอบ Switch ASM Garnish Tail gate RF10 
 
ตารางที ่ 3.4 ตารางองคป์ระกอบงานในกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 ท่ีสามารถ
ปรับปรุงได ้
 

ล าดับ องค์ประกอบของงาน ลกัษณะองค์ประกอบของงาน 

1. หยบิ Garnish Tail gate RF10 สามารถปรับปรุงได ้

2. หยบิ Sponge UPR; (PU Foam) สามารถปรับปรุงได ้

3. ติด Sponge UPR; (PU Foam) งานฝีมือ, ไม่สามารถปรับปรุงได ้

4. หยบิ Sponge LWR; (PU Foam) สามารถปรับปรุงได ้

5. ติด Sponge LWR; (PU Foam) งานฝีมือ, ไม่สามารถปรับปรุงได ้

6. หยบิ Fastener; Clip ASM; Flare 06UC สามารถปรับปรุงได ้
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ตารางที ่ 3.5 ตารางองคป์ระกอบงานในกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 ท่ีสามารถ
ปรับปรุงได ้(ต่อ) 
 

 
 Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF 10 ท่ีใชใ้นกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate 
RF 10สภาพปัจจุบนั ซ่ึงไม่มีประสิทธิภาพ ดงัแสดงในภาพท่ี 3.4 
 

ล าดับ องค์ประกอบของงาน ลกัษณะองค์ประกอบของงาน 

7. ติด Fastener; Clip ASM; Flare 06UC สามารถปรับปรุงได ้

8. หยบิ Stud Bolt; M6x17 สามารถปรับปรุงได ้

9. ติด Stud Bolt; M6x18 สามารถปรับปรุงได ้

10. หยบิ Switch Garnish Tail gate RF10 สามารถปรับปรุงได ้

11. หยบิ Screw driver + Screw M4x12 สามารถปรับปรุงได ้

12. ยงิ Screw M4x12 สามารถปรับปรุงได ้

13. หยบิ Plug Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 สามารถปรับปรุงได ้

14. หยบิ Plug  Switch ASM Garnish Tail gate RF10 สามารถปรับปรุงได ้

15. ตรวจสอบ Switch ASM Garnish Tail gate RF10 สามารถปรับปรุงได ้

16. กด Lock Plug Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 สามารถปรับปรุงได ้

17. ถอด plug Tester กบั Switch ASM Garnish Tail gate RF10 สามารถปรับปรุงได ้

18. ห่อ Plug Switch ASM Garnish Tail gate RF10 งานฝีมือ, สามารถปรับปรุงได ้

19. ตรวจเช็คช้ินงาน สามารถปรับปรุงได ้

20. บรรจุช้ินงานลงกล่อง สามารถปรับปรุงได ้
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ภาพที ่3.6 ภาพ Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF 10 ท่ีใชง้านในสภาพปัจจุบนั 
 

แนวทางการแกไ้ขปรับปรุง 
- เปล่ียนสัญญาณไฟใหมี้ความสวา่งมากข้ึน 
- เพิ่มสัญญาณเสียงใหด้งัข้ึนพร้อมกบัสัญญาณไฟ 
- ออกแบบ Plug ของ Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 ใหม่เพื่อใหมี้ประสิทธิภาพ

ในการใชง้านมากข้ึน 
- ออกแบบ Jig ASM Garnish Tail gate RF 10 ใหม่ เพื่อลดวธีิการปฏิบติังานใหน้อ้ยลง 
- เพิ่ม Counter Circuit เพื่อใชนี้บจ านวนช้ินงาน 

3.3.5 ด าเนินการแก้ไขตามแนวทางการแก้ไขปัญหา 
3.3.5.1 องคป์ระกอบงานในกระบวนการประกอบ 
องคป์ระกอบงานในกระบวนการประกอบสามารถอกไ้ขและลดขั้นตอนการท างานไดด้งัน้ี 
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ตารางที ่3.6 ตารางการด าเนินงาน 
 

ล าดบั 
Before After 

องค์ประกอบของงาน องค์ประกอบของงาน คร้ังที ่1 องค์ประกอบของงาน คร้ังที ่2 

1. หยบิ Garnish Tail gate RF10 หยบิ Garnish Tail gate RF10 หยบิ Garnish Tail gate RF10 

2. หยบิ Sponge UPR; (PU Foam) หยบิ Sponge UPR; (PU Foam) หยบิ Sponge UPR; (PU Foam) 

3. ประกอบ Sponge UPR; (PU Foam) ประกอบ Sponge UPR; (PU Foam) ประกอบ Sponge UPR; (PU Foam) 

4. หยบิ Sponge LWR; (PU Foam) หยบิ Sponge LWR; (PU Foam) หยบิ Sponge LWR; (PU Foam) 

5. ประกอบ Sponge LWR; (PU Foam) ประกอบ Sponge LWR; (PU Foam) ประกอบ Sponge LWR; (PU Foam) 

6. หยบิ Fastener; Clip ASM; Flare 06UC หยบิ Fastener; Clip ASM; Flare 06UC หยบิ Fastener; Clip ASM; Flare 06UC 

7. ประกอบ Fastener; Clip ASM; Flare 06UC ประกอบ Fastener; Clip ASM; Flare 06UC ประกอบ Fastener; Clip ASM; Flare 06UC 

8. หยบิ Stud Bolt; M6x17 หยบิ Stud Bolt; M6x17 หยบิ Stud Bolt; M6x17 

9. ประกอบ Stud Bolt; M6x18 ประกอบ Stud Bolt; M6x18 ประกอบ Stud Bolt; M6x18 

10. หยบิ Switch Garnish Tail gate RF10 หยบิ Switch Garnish Tail gate RF10 หยบิ Switch Garnish Tail gate RF10 

11. หยบิ Screw driver + Screw M4x12 หยบิ Screw driver + Screw M4x12 หยบิ Screw driver + Screw M4x12 

12. ประกอบ Screw M4x12 ประกอบ Screw M4x12 ประกอบ Screw M4x12 

13. 
หยบิ Plug Tester Switch ASM Garnish 

Tail gate RF10 
หยบิ Plug Tester Switch ASM Garnish 

Tail gate RF10 
ตรวจสอบ Switch ASM Garnish Tail 

gate RF10  

14. 
หยบิ Plug  Switch ASM Garnish 

Tail gate RF10 
หยบิ Plug  Switch ASM Garnish 

Tail gate RF10 
ถอด plug Tester กบั Switch 

ASM Garnish Tail gate RF10  

15. 
ตรวจสอบ Switch ASM Garnish 

Tail gate RF10 
ตรวจสอบ Switch ASM Garnish 

Tail gate RF10 
ห่อ Plug Switch ASM Garnish 

Tail gate RF10  

16. 
กด Lock plug Tester กบั Switch 

ASM Garnish Tail gate RF10 
 ถอด plug Tester กบั Switch 
ASM Garnish Tail gate RF10 

ตรวจเช็คช้ินงาน 

17. 
ถอด plug Tester กบั Switch ASM 

Garnish Tail gate RF10 
ห่อ Plug Switch ASM Garnish 

Tail gate RF10 
บรรจุช้ินงานลงกล่อง 

18. 
ห่อ Plug Switch ASM Garnish 

Tail gate RF10 
ตรวจเช็คช้ินงาน - 

19. ตรวจเช็คช้ินงาน บรรจุช้ินงานลงกล่อง - 

20. บรรจุช้ินงานลงกล่อง - - 
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3.3.5.2 ขั้นตอนการด าเนินการการออกแบบและสร้างTester Switch ASM Garnish Tail gate  
RF 10 ใหม่ 
 

ตารางที ่3.7 ตารางขั้นตอนการด าเนินการสร้าง Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF 10 ใหม่ 
 

แนวทางการด าเนินงาน 
July August September 

W
1 

W
2 

W
3 

W
4 

W
1 

W
2 

W
3 

W
4 

W
1 

W
2 

W
3 

W
4 

1. ท าการ List อุปกรณ์ท่ีตอ้งใชท้ั้งหมด 
2. ซ้ืออุปกรณ์มาท างาน 
3. ลงมือท าอุปกรณ์ 
4. ทดสอบระบบนบั 
5. แกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
6. ท าการAudit และน าขอ้เสนอแนะมา

ปรับปรุงแกไ้ข 
7. น าไปติดตั้งใน line และปรับปรุง

แกไ้ข 

8. ติดตามผลการท างาน  

              

  

        

 
3.3.5.3 รายการอุปกรณ์ท่ีตอ้งใชใ้นการสร้าง Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 

- Courter Circuit 2 Digital 
- Manual Clock 1 minute 
- สายไฟ 
- สวติซ์ Reset 
- กล่องแยกสาย 
- ขอ้เก็บสายไฟ 
- Cable fit 
- Switch On-Off 
- ตวัตา้นทานขนาด 100 โอห์ม 
- ตวัเก็บประจุ 1 µF 
- หมอ้แปลงไฟฟ้าขนาด 220 Volt-AC // 6 Volt-DC 500 mA 
- ขอ้ต่อ Switch 
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- เหล็กแผน่ขนาด 2×5 น้ิว 
3.3.5.4 ขั้นตอนการปรับปรุงเคร่ืองมือท่ีใชใ้นกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 
3.3.5.4.1 ออกแบบ Plug Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10  
 ปรับปรุงจาก Plug เดิมท่ีเป็น Plug ส าหรับการประกอบในตวัรถ ซ่ึงจะมี Lock เพื่อป้องกนัการ
หลุดของ Plug แต่ในการตรวจสอบ Switch ASM Garnish Tail gate RF10 ในสถานีการประกอบนั้น ไม่
มีความจ าเป็นตอ้งมี Lock จึงไดท้  าการเอา Lock ออกเพื่อใหก้ารปฏิบติังานนั้นใชเ้วลานอ้ยลง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.7 ภาพแสดง Plug ของ Switch ASM Garnish Tail gate RF10 ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

3.3.5.4.2 ออกแบบการนบัต่อ Counter Circuit 2 Digitalนบั Tester Switch ASM Garnish Tail gate 
RF10 

 จากการออกแบบคือใช ้Counter Circuit แบบ 2 Digital จ านวน 2 Loop โดยท่ี Loop ท่ี 1 นบั
จ านวนGarnish Tail gate RF10ท่ีตรวจสอบแลว้ “OK” Loop ท่ี 2 นบัจ านวนกล่องบรรจุ Garnish Tail 
gate RF10 ท่ีตรวจสอบแลว้ “OK” โดยนบัจ านวนกล่องจากการกด Reset Garnish Tail gate RF10 ใน 
Loop ท่ี 1 และต่อสัญญาณ Input เขา้สัญญาณ Clock ใน Loop ท่ี 2 เพื่อนบัจ านวนกล่องของงาน F/G ท่ี
ส่งต่อไปยงั สถานีInspectionแลว้ 
 
 

 
 
 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
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ภาพที ่3.8 ภาพแสดงการต่อ Counter Circuit 2 Loop เขา้ดว้ยกนั 
 

3.3.5.4.3 ต่อวงจรทั้งหมดของ Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10  
 ต่อสัญญาณ Output ของ Counter Circuitแบบ 2 Digitalใน Loop ท่ี 1 กบัสัญญาณไฟและ
สัญญาณเสียงเพื่อใหมี้สัญญาณไฟและสัญญาณเสียงดงัข้ึนเม่ือ Switch ASM Garnish Tail gate RF10ไม่
มีความผดิปกติ 
 

 
 

ภาพที ่3.9 ภาพแสดงการต่อ Counter Circuit และสัญญาณไฟและสัญญาณเสียง 
 
3.3.5.4.4 ทดสอบTester Switch ASM Garnish Tail gate RF10  
 จากการทดสอบ Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 มีปัญหาในการใชง้าน คือ 
Counter Circuit ทั้งในLoop1 และ 2 นั้นมีการนบัเลขเองโดยยงัไม่มีการกด Switch ASM Garnish Tail 
gate RF10 ท่ีตอ้งการตรวจสอบ และขณะเสียบ Plugของ Switch ASM Garnish Tail gate RF10 กบั 
Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10เพื่อตรวจสอบการท างานของ Switch ASM Garnish Tail 
gate RF10 

สญัญาณเสียง 
สญัญาณไฟ 

Counter Circuit  
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3.3.5.4.5 แกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 จากการทดสอบ Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 แลว้มีการนบัเลขเองนั้นสามารถ
แกไ้ขปัญหาไดด้ว้ยการต่อ Capacitor ขนาด 1µF เขา้ท่ีขา Reset ใน Counter Circuit ทั้ง 2 Loop และต่อ 
Capacitor ขนาด 1µF แบบขนานท่ีขาของ Plug ท่ีจะเสียบถอด Switch ASM Garnish Tail gate RF10
เพื่อใหมี้กระแสไฟเขา้ไป Reset การนบัจ านวนทุกคร้ังท่ีเปิดเคร่ืองและป้องการการเกิดไฟฟ้าสถิตเม่ือ
ตอ้งการเปล่ียน Switch ASM Garnish Tail gate RF10 ท่ีตอ้งการตรวจสอบ 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.10 ภาพแสดงการต่อ Capacitor ขนาด 1µF เพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 
3.3.5.4.6 ทดสอบTester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 หลงัการแกไ้ขปัญหา 
 จากการทดสอบการใช ้Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 ก็ไม่พบปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
และสามารถน าไปใชง้านแทน Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 ท่ีไม่มีประสิทธิภาพในการ
ใชง้านได ้
3.3.5.4.7 ออกแบบการปฏิบติังานในการตรวจสอบSwitch ASM Garnish Tail gate RF10 ใหม่ 
 จากการศึกษาการปฏิบติังานในการตรวจสอบ Switch ASM Garnish Tail gate RF10 พนกังาน
ตอ้งเสียเวลาในการหยบิ Plug Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10และ Plug Switch ASM 
Garnish Tail gate RF10 มาเสียบกนัท าใหเ้สียเวลาในการประกอบ จึงไดอ้อกแบบ Jig ASM Garnish 
Tail gate RF10 ใหม่ เพื่อลดการเคล่ือนไหวของพนกังานและลดภาระงานท่ีตอ้งปฏิบติัในกระบวนการ
ประกอบโดยใหP้lug ไปติดอยูก่บั Jig ASM Garnish Tail gate RF10 ในต าแน่งท่ีเหมาะสม  
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ภาพที ่3.11 ภาพแสดง Jig ASM Garnish Tail gate RF10 ก่อนปรับปรุง 
 
 

   
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.12 ภาพแสดง Jig ASM Garnish Tail gate RF10 หลงัปรับปรุง 
 

3.3.5.4.8 ทดสอบการใชง้านJig ASM Garnish Tail gate RF10 
 จากการทดสอบการใชง้าน Jig ASM Garnish Tail gate RF10 สามารถใชง้านไดไ้ม่มีปัญหาใน
การใชง้านและการจดัเก็บเคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
สภาพก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงเคร่ืองมือทีใ่ช้ในการกระบวนการประกอบ Garnish Tail 
gate RF10 
 ในการออกแบบเคร่ืองมือท่ีใชใ้นกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 ใหม่ มี 3 อยา่ง
ดงัน้ี 

- Plug ของ Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 
- ตวัเคร่ือง Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 
- Jig  ASM Garnish Tail gate RF10 
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 สามารถแสดงตารางขั้นตอนการด าเนินงานในการปรับปรุงเคร่ืองมือท่ีใชใ้นกระบวนการ
ประกอบ Garnish Tail gate RF10 ได ้ดงัน้ี 
 
ตารางที ่ 3.8 ตารางแสดงสภาพก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการประกอบ 
Garnish Tail gate Type 3 

 

 
 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.13 ภาพ Plug ของ Tester Switch ASM 
Garnish Tail gate RF10 ก่อนปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่3.15 ภาพ Tester Switch ASM Garnish 

Tail gate RF10 ก่อนปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.14 ภาพ Plug ของ Tester Switch ASM 
Garnish Tail gate RF10 หลงัปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่3.16 ภาพ Tester Switch ASM Garnish 

Tail gate RF10 หลงัปรับปรุง 
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ตารางที ่ 3.9 ตารางแสดงสภาพก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการประกอบ 
Garnish Tail gate Type 3 (ต่อ) 
 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
 

 
 

ภาพที ่3.17 ภาพ Jig ASM Garnish Tail gate 
RF10 ก่อนปรับปรุง 

 
รายละเอยีด 

1.) Plug ของ Tester Switch ASM Garnish 
Tail gate RF10 มี Lock 

2.) สัญญาณไฟมีแสงสวา่งท่ีมองเห็นไม่
ชดัเจน 

3.) ใชถ่้าน DC 9 Volts. 
4.) Jig ASM Garnish RF10 ไม่มี Plug เสียบ

ช้ินงาน 
5.) ไม่มีสัญญาณเสียงเตือน 
6.) ใชเ้วลาในการปฏิบติังานมาก 
7.) ราคา Tester Switch ASM Garnish Tail 

gate RF10 45,000 บาท 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.18 ภาพ Jig ASM Garnish Tail gate 
RF10 หลงัปรับปรุง 

 
รายละเอยีด 

1.) Plug ของ Tester Switch ASM Garnish 
Tail gate RF10 ไม่มี Lock 

2.) สัญญาณไฟมีแสงสวา่งท่ีมองเห็นได้
ชดัเจน 

3.) ใช ้Adapter AC 220 Volts. >> DC 6 
Volts. 500 mA 

4.) มีสัญญาณเสียงเตือน 
5.) มี Counter Circuit นบัจ านวนช้ินงาน 
6.) Jig ASM Garnish RF10 ไม่มี Plug เสียบ

ช้ินงาน 
7.) มีสัญญาณเสีงเตือน 
8.) ใชเ้วลาในการปฏิบติังานนอ้ย 
9.) ราคา Tester Switch ASM Garnish Tail 

gate RF10 2,500 บาท 
10.)  ปลอดภยัจากกระแสไฟฟ้าดูด 
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บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และผลการสรุปผลต่าง ๆ 

4.1 ผลการด าเนินงาน 
 จากการปรับปรุงการกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 โดยออกแบบ Tester 
Switch ASM Garnish Tail gate RF10 ท่ีใชใ้นการตรวจสอบ Switch ASM Garnish Tail gate RF10 
และวธีิการปฏิบติังานในการประกอบ Garnish Tail gate RF10 โดยการปรับปรุง Jig ASM Garnish 
Tail gate RF10 ใหม่ ท าใหไ้ดผ้ลการทดสอบดงัน้ี 
4.1.1 ผลการปรับปรุงวิธีปฏิบัติงาน 

จากการปรับปรุงเคร่ืองมือและวธีิปฏิบติังานในสถานีการประกอบ Garnish Tail gate RF10 
ไดผ้ลการปรับปรุงดงัตารางน้ี 
ตารางที ่4.1 ตารางเวลาการปฏบติังานในการประกอบ 1 รอบการท างาน ( 30 ตวั)  

Ga
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te 
RF

10
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o. 

ก่อ
นป

รับ
ปรุ

ง (
วนิ

าท
ี) 

หล
งัป

รับ
ปรุ

ง ค
รั้ง
ที ่

1 (
วนิ

าท
ี) 

หล
งัป

รับ
ปรุ

ง ค
รั้ง
ที ่

2(ว
นิา
ที)
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te 
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ก่อ
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ปรุ

ง(ว
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te 
RF
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ก่อ
นป

รับ
ปรุ
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หล
งัป

รับ
ปรุ
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รั้ง
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1 (
วนิ
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ี) 

หล
งัป

รับ
ปรุ

ง ค
รั้ง
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2(ว
นิา
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1. 362 297 272 11. 379 297 270 21. 354 287 267 

2. 351 292 270 12. 360 304 270 22. 350 315 267 
3. 351 300 268 13. 355 299 269 23. 335 300 269 
4. 338 297 270 14. 361 296 271 24. 345 318 265 
5. 352 299 269 15. 355 306 271 25. 356 315 266 
6. 351 293 271 16. 356 287 270 26. 344 298 269 
7. 349 305 269 17. 367 300 270 27. 343 294 266 
8. 357 301 268 18. 378 289 269 28. 338 297 267 
9. 362 300 271 19. 367 305 268 29. 341 303 268 
10. 358 310 269 20. 352 299 267 30. 343 299 267 

        
 

ก่อน หลงั1 หลงั2 
    

   
  เฉลีย่ 354 300 269 
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จากการปรับปรุงวธีิการปฏิบติังานและเคร่ืองมือท่ีใชใ้นกระบวนการประกอบ Garnish Tail 

gate RF10Type 3 ไดผ้ลการปรับปรุงวธีิปฏิบติังานและเคร่ืองมือท่ีใชส้ามารถใหเ้ห็นดว้ยแผนภูมิ

เวลากลงัและหลงัการปรับปรุง ดงัน้ี 
 

 

 
 

ภาพที ่4.1 ภาพแผนภูมิแสดงเวลาการปฏิบติังานในกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate ใน 1 

รอบการท างาน 

เวลารอบการปฏิบติังานใน 1 รอบการท างานบนัทึกผลก่อนและหลงัการปรับปรุงได ้ดงัน้ี 

(1 รอบการท างาน มีการประกอบ Garnish Tail gate RF10 Type 3  30 ช้ินงาน) 

 

 

260

262

264

266

268

270

272

274

1 2 3 4 5 6 7 8 9 101112131415161718192021222324252627282930

เวลา (วนิาท)ี 

Garnish Tail gate RF10 

แผนภมูิแสดงเวลาการปฏิบตังิานในกระบวนการประกอบ Garnisgh Tail gate RF10 

TTARGET  



49 
 

ตารางที ่4.2 ตารางบนัทึกเวลาการปฏิบติังานในสถานีการประกอบ Garnish Tail gate RF10Type 3 

ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

Part Name 
Plan 
(pcs.) 

Cycle 
Time(sec) 

Mud Guard CTR ASM; SET LH (MAT/Color)(THI) 25 90 

Mud Guard CTR ASM; SET RH (MAT/Color)(THI) 25 90 

Garnish Tail gate RF10; ASM (Chrome + Pass) 30 270 

Grille RAD ASM; RT50 Chevy Mat,(Grain G501) DK.Gray2 N060 20 75 

Grille RAD ASM; 4x2 (Narrow) (Gross P901) N054 20 75 

Grille RAD ASM; RT50 Chevy Mat,(Grain G501) DK.Gray1 N040 40 75 

Grille RAD ASM; 4x4 (Wide), Mat'l Gray N060 20 75 

Air Intake ASM; Hood W/O Blind Plate (MEX)(White) QM1 30 90 

Grille RAD ASM; 4x2 (Narrow) Red Badge For X-Series N340 30 75 

Grille RAD ASM; 4x2 (Narrow) (Gross G501) Dark Gray2 N060 30 75 

Air Intake ASM; Hood W/O Blind Plate (SAF)(Black) G01-1 15 90 
 

เวลาในการท างานหลงัการปรับปรุง เท่ากบั 7 ชัว่โมง 58 นาที ไม่เกินเวลาการท างานใน 1 

วนั 8 ชัว่โมง ไม่ตอ้งใหพ้นกังานท างานล่วงเวลา 

 
4.2 วเิคราะห์ผลการด าเนินงาน 

 จากผลการด าเนินงานในการปรับปรุงกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 Type 

3 ไดผ้ลการด าเนินงานใน 1 รอบการท างาน (30 ช้ินงาน) นั้นท าใหพ้นกังานสามารถปฏิบติังานได้

ง่ายข้ึนและไม่เกิดความผดิพลาดหรือตอ้งปฏิบติังานในการตรวจสอบ Switch ASM Garnish Tail 

gate RF10 หลายคร้ัง และจากตารางท่ี 4.2 สามารถวเิคราะห์ผลการด าเนินงานไดด้งัน้ี 
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จากเวลาเป้าหมายการท างานท่ีก าหนดไวส้ าหรับช้ินงานท่ีจะผา่นกระบวนการประกอบท่ี

สถานีประกอบน้ีตอ้งไม่เกิน 4 นาที  30 วนิาที ซ่ึงเวลาในกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate 

RF10 Type 3 ในสภาพปัจจุบนัท่ีท าการศึกษานั้น มีเวลาการปฏิบติังานท่ีเกินเวลามาตรฐาน จึง

ปรับปรุงวธีิปฏิบติังานในกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 Type 3 ไดเ้วลาหลงัการ

ปรับปรุงกระบวนการประกอบดงัน้ี  

 

 
ภาพที ่4.2 ภาพกราฟแสดงเวลาปฏิบติังานก่อน - หลงักระบวนการปรับปรุงกระบวนการประกอบ 

Garnish Tail gate RF10 

 

จากผลการปรับปรุงวธีิปฏิบติังานและเคร่ืองมือท่ีใชใ้นกระบวนการประกอบ Garnish Tail 

gate RF10 Type 3 สามารถวดัผลไดด้ว้ยประสิทธิภาพแรงงานดงัน้ี 

- ก่อนปรับปรุง 

ประสิทธิภาพแรงงานปัจจุบนั  
  ช้ิน
    นาที

 

ประสิทธิภาพแรงงานปัจจุบนั  เท่ากบั 0.00295 

 

 353.7  

 300.1  

 269.4  

 -
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 400.0

ก่อนปรับปรุง  หลงัปรับปรุง คร้ังท่ี 1 หลงัปรับปรุง คร้ังท่ี 2 

เวลา (วนิาที) 
กราฟแสดงเวลาก่อน-หลงัการปรับปรุงกระบวนการประกอบ Garnish Tail 

gate RF10 

1 
2 
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- หลงัปรับปรุงคร้ังท่ี 1 

ประสิทธิภาพแรงงานปรับปรุงคร้ังท่ี   
  ช้ิน
    นาที

 

ประสิทธิภาพแรงงานปรับปรุงคร้ังท่ี 1 เท่ากบั 0.00334 

 

- หลงัปรับปรุงคร้ังท่ี 2 

ประสิทธิภาพแรงงานปรับปรุงคร้ังท่ี   
  ช้ิน
    นาที

 

ประสิทธิภาพแรงงานปรับปรุงคร้ังท่ี 2 เท่ากบั 0.00372 

 

4.3 วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายการจัดท า

โครงการ 

 จากจุดประสงคข์องการด าเนินงานท่ีตอ้งการลดเวลาการประกอบ Garnish Tail gate RF10 

Type 3 ท่ีมีเวลาในการประกอบเกินเวลาชัว่โมงท างานของสถานีการประกอบน้ี ท่ีก าหนดไว ้4 นาที 

30 วนิาทีสามารถลดเวลาการประกอบไดใ้กลเ้คียงกบัเวลาเป้าหมาย ซ่ึงไดท้  าการปรับปรุงวธีิการ

ท างานและออกแบบเคร่ืองมือท่ีใชใ้นประบวนการประกอบ 2 คร้ัง โดยมีผลการด าเนินเดิน

ดงัต่อไปน้ี 

4.3.1 ผลการด าเนินงานคร้ังที ่1 

 จากแผนการด าเนินงานคร้ังท่ี 1 โดยการออกแบบ Tester Switch ASM Garnish Tail gate 

RF10 นั้น ไดผ้ลการด าเนินงานคือเวลาในกระบวนการประกอบ Garnish Tail gateRF10ลดลงเหลือ 

4 นาที 29 วนิาที ลดลงจากสภาพปัจจุบนั 40 วนิาที ซ่ึงไม่เกินเวลาเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้4 นาที 30 

วนิาที และเวลาในการประกอบ Garnish Tail gateRF10 ลดลงจากทกัษะการปฏิบติังานท่ีดีข้ึนและ

ความเม่ือลา้ท่ีท าใหเ้กิดความลา้ชา้ในการปฏิบติังาน 
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4.3.2 ผลการด าเนินงานคร้ังที ่2 

 จากแผนการด าเนินงานคร้ังท่ี 2 โดยการออกแบบ Jig ASM Garnish Tail gate RF10 ใหม่ 

เพื่อลดขั้นตอนในการปฏิบติังานของพนกังานในสถานีประกอบ Garnish Tail gate RF10 ลง โดย

สามารถลดเวลาในกระบวนการประกอบเหลือ 4 นาที 29 วนิาที เวลาลดลงจาดการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 

31 วนิาที ซ่ึงไม่เกินเวลาชวัโมงท างาน แต่ก็มีรอบการท างานท่ีเวลาเกินเวลาเป้าหมายในช่วงการของ

รอบการท างานและช่วงหลงัในการประกอบ Garnish Tail gate RF10 ซ่ึงจากการวเิคราะห์นั้นเกิด

จากทกัษะการปฏิบติังานท่ีมีการพฒันาไปในทางท่ีดีข้ึนและความเม่ือยลา้ของพนกังาน 

 



 

 

บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการด าเนินโครงการ 
 จากการศึกษาการท างานในสภาพปัจจุบนัของกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate 
RF10 และพบปัญหาในการปฏิบติังานของพนกังานในสถานีการประกอบการ จึงไดป้รับปรุง
กระบวนการประกอบ Garnish tail gate RF10 ไดผ้ลการปรับปรุงตามจุดประสงคใ์นการด าเนิน
โครงการคร้ังน้ี โดยเวลาเฉล่ียการปฏิบติังานในกระบวนการประกอบ Garnish tail gate RF10 ใน 1 
รอบการปฏิบติังาน เท่ากบั 4 นาที 29 วินาที โดยท าใหป้ระสิทธิภาพแรงงานในสถานีการประกอบ 
Garnish tail gate RF10 เพิ่มข้ึน 0.00082 และความผดิพลาดในการตรวจสอบ Switch ASM Garnish 
Tail gate RF10 ไม่เกิดข้ึนอีก และไม่มีของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการ และสามารถลดค่าใชจ่้ายใน
การจดัซ้ือเคร่ืองมือ Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 จาก 45,000 บาท เหลือเพียง 2,500 
บาท 
 

 
 
ภาพที ่5.1 ภาพแผนภูมิแสดงประสิทธิภาพก่อน-หลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต Garnish 

Tail gate RF10 
 

0.00283 

0.00333 

 0.00371  

0.00000

0.00050

0.00100

0.00150

0.00200

0.00250

0.00300

0.00350

0.00400

ก่อนปรับปรุง  หลงัปรับปรุง ครัง้ท่ี 1 หลงัปรับปรุง ครัง้ท่ี 2 

ประสิทธิภาพ 
กราฟแสดงประสิทธิภาพก่อน - หลงัการปรับปรุง 
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5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 จากปัญหาเวลาและวธีิปฏิบติังานในกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 ท่ีมี
เวลาสูญเปล่าเกิดท่ีเกิดข้ึน สามารถหาสาเหตุและแนวทางแกไ้ขปัญหาได ้ดงัน้ี 
 
ตารางที ่5.1 ตารางสรุปสาเหตุและแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขปัญหา 
1.) ความสวา่งของสัญญาณไฟ Tester Switch 

ASM Garnish Tail gate ไม่เพียงพอ 
2.) ไม่มีสัญญาณเสียงเตือน 
3.) Plug ของ Tester Switch ASM Garnish 

Tail gate RF10 ไม่มีประสิทธิภาพในการ
ใชง้าน 

4.) ไม่สามารถนบัช้ินงานท่ีสถานี Inspection 
ดึงงานไปแลว้ได ้

5.) Jig ASM Garnish Tail gate RF10 ไม่มีจุด
ทดสอบ Switch ASM Garnish Tail gate 
RF10 

6.) ตอ้งเปล่ียนถ่านในเคร่ืองมือบ่อย 
7.) ข้ึนตอนในการปฏิบติังานนั้นซบัซอ้น 

 
 

1.) เปล่ียนสัญญาณไฟใหมี้ความสวา่งมากข้ึน 
2.) เพื่มสัญญาณเสียงเตือน 
3.) ออกแบบ Plug ของ Tester Switch ASM 

Garnish Tail gate RF10 ใหมี้
ประสิทธิภาพ 

4.) เพิ่ม Counter   Circuit เพื่อใชน้บัจ านวน
ช้ินงาน 

5.) เพิ่ม จุดทดสอบ Switch ASM Garnish 
Tail gate RF10 บน Jig ASM Garnish Tail 
gate RF10 

6.) เปล่ียนมาใชห้มอ้แปลงขอ้ 6 โวลต ์ 
7.) ออกแบบขั้นตอนการปฏิบติังานใหม่ 

 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 อยากใหน้กัศึกษาสหกิจฯ มีส่วนร่วมในการแกไ้ขปัญหาของงาน New model ใหม้ากยิง่ข้ึน 
เพื่อท่ีจะไดน้ าความรู้ท่ีเรียนมาใชใ้นการท างาน การวเิคราะห์แกไ้ขปัญหา การท างานเป็นทีม การ
ติดต่อส่ือสารประสานงานกบัหน่วยงานหรือองคก์รอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อเป็นประสบการณ์ในการ
ท างานต่อไป  
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ช่ือโครงงาน             ปรับปรุงกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 เพื่อลดเวลารอบ
การท างาน กรณีศึกษา บริษทั ฮิตาชิ เคมิคลั ออกโตโมทีฟ โปรดกัส์ 
(ประเทศไทย) จ ากดั 
IMPROVEMENT ASSEMBLY PROCESS OF GARNISH TAIL 
GATE RF10 FOR REDUCE CYCLE TIME 
A CASE STUDY OF HITACHI CHEMICAL AUTOMOTIVE 
PRODUCTS (THAILAND) CO., LTD 

ผู้เขียน  ชยานนท ์ แจง้สุข 
คณะวชิา  วศิวกรรมศาสตร์   สาขาวชิาวศิวกรรมการผลิต 
อาจารย์ทีป่รึกษา  อาจารยน์พดล  ศรีพุทธา 
พนักงานทีป่รึกษา นายดนุกุล  เลิศวานิชพฒันกุล 
ช่ือบริษัท  บริษทั ฮิตาชิ เคมิคลั ออโตโมทีฟ โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จ ากดั  
ประเภทธุรกจิ / สินค้า    ช้ินส่วนรถยนตท่ี์ผลิตจากการฉีดข้ึนรูปพลาสติก 
 

บทสรุป 

 จากการศึกษากระบวนการผลิต Garnish Tail gate RF10 ซ่ึงเป็นผลิตภณัฑใ์หม่ใน
สายการผลิต และพบปัญหาการปฏิบติังานในสถานีการประกอบ Garnish Tail gate RF10 ท่ีมีความ
ล่าชา้ในการท างาน จึงตอ้งมีการท างานล่วงเวลาของพนกังาน และศึกษาวธีิการปฏิบติังานในสถานี
การประกอบ Garnish Tail gate RF10 เพื่อก าจดัสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการปฏิบติังาน 
 การด าเนินการปรับปรุงวธีิปฏิบติังานในสถานีการประกอบ Garnish Tail gate RF10 ไดใ้ช้
หลกั 4M ในการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา ซ่ึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนมาจาก Man, Method, Machine และ
ใชห้ลกัการทางการศึกษางานในการแกไ้ขปัญหา ซ่ึงมีการใชเ้คร่ืองมือและวธีิการท างานท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ จึงไดท้  าการออกแบบเคร่ืองมือและวธีิปฏิบติังานใหม่ เพื่อใหมี้ประสิทธิภาพในการ
ท างาน จึงท าใหเ้วลาปฏิบติังานในกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 ทนัเวลา
ปฏิบติังาน และไม่ตอ้งมีการท างานล่วงเวลาของพนกังานอีกต่อไป สามารถวดัผลไดด้ว้ย
ประสิทธิภาพแรงงานท่ีเพิ่มข้ึนเป็น 0.00371 จาก 0.00283 (เพิ่มข้ึน 0.00088) 
  
  
  

 

 



ข 

 

Project’s name Improvement assembly process of Garnish Tail Gate RF10 for reduce 
cycle time  
A case study of Hitachi Chemical Automotive Products (Thailand) Co., 
Ltd 

Writer   Mr. Chayanon  Cheangsuk 
Faculty   Faculty of Engineering, Production Engineering Program 
Faculty Advisor Noppadol  Sripattha 
Job Advisor  Mr. Danukul  Lertwanichphatanakul 
Company’s name Hitachi Chemical Automotive Products (Thailand) Co., Ltd 
Business Type / Product Auto part by injection process 
 

Summary 
The study process Garnish Tail gate RF10, which is a new product on the production 

line. And found performance problems in the assembly Garnish Tail gate RF10 with a delay in 
the work. Employee is required to work overtime. And learn how to work in the station Garnish 
Tail gate RF10 to eliminate the causes of delay in the performance. 

Action to improve practices in the assembly have primarily used Garnish Tail gate RF10 
4M to analyze the cause of the problem. The problem comes from the Man, Method, Machine 
Learning and Principles in troubleshooting. The tools and methods are inefficient. Therefore, the 
design tools and new procedures. To be effective in their work The workers at the Garnish Tail 
gate RF10 timely performance. And does not require an employee to work overtime anymore. 
Measured with labor efficiency increased from 0.00283 to 0.00371 ( 0.00088 increase ) . 
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ตารางท่ี 4.1 ตารางบนัทึกเวลาการปฏิบติังานของกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 ก่อนปรับปรุง 
ล า
ดับ
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1. หยบิ Garnish Tail gate RF10 6 6 6 6 5 5 5 6 6 5 5 6 5 4 4 4 5 4 5 4 4 4 4 4 5 4 4 5 4 4 

2. หยบิ Sponge UPR; (PU Foam) 16 15 18 12 19 15 17 17 15 17 19 14 16 17 18 17 22 21 19 14 16 15 18 14 14 19 21 16 18 16 

3. ติด Sponge UPR; (PU Foam) 131 124 127 128 131 125 125 132 139 128 139 135 133 136 137 129 132 138 130 129 137 128 125 119 127 123 118 120 119 123 

4. หยบิ Sponge LWR; (PU Foam) 5 5 5 4 5 6 4 5 5 6 4 5 5 6 5 4 5 6 6 4 5 8 4 4 5 6 5 4 4 4 

5. ติด Sponge LWR; (PU Foam) 28 24 19 23 22 16 25 23 20 20 21 22 22 22 23 26 18 25 24 21 21 23 19 24 22 24 23 21 21 24 

6. หยบิ Fastener; Clip ASM; Flare 06UC 15 16 15 15 15 15 14 16 18 15 15 14 16 14 15 15 15 16 17 12 12 14 13 17 14 16 16 14 15 17 

7. ติด Fastener; Clip ASM; Flare 06UC 21 25 25 22 22 25 21 18 22 21 24 23 21 23 19 20 21 22 22 22 21 19 20 21 23 18 19 21 22 21 

8. หยบิ Stud Bolt; M6x17 7 5 9 7 8 8 7 6 6 6 6 5 6 6 6 5 6 6 5 5 5 5 5 6 6 5 6 6 6 5 

9. ติด Stud Bolt; M6x18 17 18 16 14 16 16 16 15 18 21 18 19 16 20 20 22 18 19 21 21 17 19 20 21 21 17 15 18 17 16 

10. หยบิ Switch Garnish Tail gate RF10 5 5 7 5 6 9 7 6 4 7 8 6 6 7 6 9 8 7 7 6 8 7 7 6 5 9 8 6 6 5 

11. หยบิ Screw driver + Screw M4x12 7 4 4 4 5 7 3 7 4 6 7 4 5 4 5 6 5 8 7 6 5 4 5 4 7 4 6 7 4 5 

12. ยงิ Screw M4x12 8 7 6 6 7 6 7 6 6 8 10 7 8 7 8 6 5 8 8 5 6 7 6 7 7 7 5 5 6 7 

13. หยบิ Plug Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 6 8 8 7 6 9 5 6 5 6 7 7 5 6 5 5 7 6 8 4 5 6 7 6 5 5 7 7 7 8 

14. หยบิ Plug  Switch ASM Garnish Tail gate RF10 5 5 6 6 6 5 7 6 6 7 8 8 8 5 5 5 7 7 8 8 8 8 6 5 6 6 6 7 6 6 

15. ตรวจสอบ Switch ASM Garnish Tail gate RF10 4 3 4 4 5 4 4 5 5 4 4 5 6 5 5 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 5 5 3 4 4 

16. กด Lock Plug Tester Switch ASM Garnish Tail gate 
RF10 

17 19 14 14 14 14 15 17 19 18 19 15 14 16 17 16 16 16 18 19 14 11 12 15 16 16 19 17 16 16 

17. ถอด plug Tester กบั Switch ASM Garnish Tail gate 
RF10 

2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

18. ห่อ Plug Switch ASM Garnish Tail gate RF10 42 37 39 41 37 43 42 34 41 42 37 38 38 37 34 43 45 38 35 39 41 41 39 41 44 41 38 42 42 41 

19. ตรวจเช็คช้ินงาน 12 14 13 13 15 16 16 23 15 14 21 17 15 15 13 11 17 15 14 19 14 18 13 17 15 13 16 12 16 12 

20. บรรจุช้ินงานลงกล่อง 8 9 8 5 6 5 7 7 6 5 5 8 8 9 8 7 9 9 6 7 8 6 4 6 6 4 4 5 6 7 

รวม 362 351 351 338 352 351 349 357 362 358 379 360 355 361 355 356 367 378 367 352 354 350 335 345 356 344 343 338 341 343 
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ตารางท่ี 4.2 ตารางบนัทึกเวลาการปฏิบติังานของกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 หลงัปรับปรุง คร้ังท่ี 1 
ล า
ดับ

 

องค์ประกอบของงาน 
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1. หยบิ Garnish Tail gate RF10 4 4 4 5 4 4 4 4 5 5 4 4 4 5 4 5 4 4 4 4 5 4 4 4 4 4 4 5 4 4 

2. หยบิ Sponge UPR; (PU Foam) 17 18 15 15 16 16 14 14 15 14 15 16 17 17 16 16 15 15 13 13 12 14 13 13 12 14 12 13 12 12 

3. ติด Sponge UPR; (PU Foam) 114 115 117 112 113 112 119 114 111 116 116 114 111 113 114 108 110 103 104 106 108 104 107 111 110 109 107 107 107 104 

4. หยบิ Sponge LWR; (PU Foam) 5 5 4 5 5 6 5 5 4 5 6 5 5 4 5 6 5 6 4 4 5 4 4 4 5 6 5 9 4 5 

5. ติด Sponge LWR; (PU Foam) 12 11 12 10 12 12 8 8 9 9 9 8 8 9 9 9 8 10 9 9 9 10 8 8 8 10 9 8 9 9 

6. หยบิ Fastener; Clip ASM; Flare 06UC 5 5 5 4 5 5 5 6 5 4 5 5 6 5 5 5 4 5 6 6 6 6 5 5 4 4 5 6 6 6 

7. ติด Fastener; Clip ASM; Flare 06UC 22 18 19 17 20 21 17 18 19 19 20 19 17 18 20 18 20 17 19 17 17 17 18 18 19 20 19 17 17 18 

8. หยบิ Stud Bolt; M6x17 4 4 4 5 6 6 6 5 4 5 6 6 5 5 5 4 5 5 5 5 4 5 4 5 5 6 5 4 5 6 

9. ติด Stud Bolt; M6x18 17 19 19 17 18 17 21 19 20 20 21 17 19 19 14 18 19 16 14 15 15 16 17 16 14 17 15 15 17 16 

10. หยบิ Switch Garnish Tail gate RF10 5 5 6 5 6 5 5 6 6 6 5 6 5 5 6 6 6 6 5 5 6 6 6 5 5 6 6 6 6 5 

11. หยบิ Screw driver + Screw M4x12 6 5 6 6 5 5 6 5 6 7 5 5 6 6 7 6 6 6 5 6 5 6 5 6 5 6 5 5 6 5 

12. ยงิ Screw M4x12 9 8 8 8 7 8 9 7 9 7 8 8 9 8 7 8 9 9 9 8 7 9 9 8 7 8 9 8 9 9 

13. หยบิ Plug Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 7 7 8 8 9 8 7 7 8 8 9 8 7 7 7 8 8 8 9 9 7 8 7 8 8 9 8 8 9 6 

14. หยบิ Plug  Switch ASM Garnish Tail gate RF10 8 5 6 6 6 7 8 7 6 6 7 8 7 6 6 7 8 7 7 6 6 6 7 7 8 7 6 6 7 8 

15. ตรวจสอบ Switch ASM Garnish Tail gate RF10 4 5 3 3 3 4 3 4 3 4 5 5 5 5 4 5 4 4 4 3 4 5 5 4 3 3 5 3 4 3 

16. กด Lock Plug Tester Switch ASM Garnish Tail gate 
RF10 

- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

17. ถอด plug Tester กบั Switch ASM Garnish Tail gate 
RF10 

2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

18. ห่อ Plug Switch ASM Garnish Tail gate RF10 42 42 43 38 43 41 40 40 39 37 40 39 40 42 47 39 43 41 40 41 41 43 38 38 39 37 41 42 39 41 

19. ตรวจเช็คช้ินงาน 10 9 8 13 12 7 12 9 8 7 8 13 11 9 9 9 9 9 8 13 10 10 10 19 7 8 9 9 7 7 

20. บรรจุช้ินงานลงกล่อง 6 7 7 8 7 6 7 9 8 7 8 8 7 8 9 8 7 6 6 7 8 9 7 7 7 9 8 7 9 8 

รวม 297 292 300 297 299 293 305 301 300 310 297 304 299 296 306 287 300 289 305 299 287 315 300 318 315 298 294 297 303 299 
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ตารางท่ี 4.3 ตารางบนัทึกการเวลาปฏิบติังานของกระบวนการประกอบ Garnish Tail gate RF10 หลงัปรับปรุง คร้ังท่ี 2 
ล า
ดับ

 

องค์ประกอบของงาน 
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1. หยบิ Garnish Tail gate RF10 4 4 4 5 4 4 4 4 5 5 4 4 4 5 4 5 4 4 4 4 5 4 4 4 4 4 4 5 4 4 

2. หยบิ Sponge UPR; (PU Foam) 17 18 15 15 16 16 14 14 15 14 15 16 17 17 16 16 15 15 13 13 12 14 13 13 12 14 12 13 12 12 

3. ติด Sponge UPR; (PU Foam) 109 106 108 107 106 107 109 114 109 108 108 109 108 113 114 108 110 107 109 109 113 110 107 111 110 109 111 112 110 112 

4. หยบิ Sponge LWR; (PU Foam) 5 5 4 5 5 6 5 5 4 5 6 5 5 4 5 6 5 6 4 6 5 4 4 4 5 6 5 6 6 5 

5. ติด Sponge LWR; (PU Foam) 12 11 12 10 12 11 8 8 9 9 9 8 8 9 9 9 8 10 9 9 9 10 8 9 8 10 9 8 10 10 

6. หยบิ Fastener; Clip ASM; Flare 06UC 5 5 5 4 5 5 5 6 5 4 5 5 6 5 5 5 4 5 6 6 6 6 5 5 4 4 5 5 6 6 

7. ติด Fastener; Clip ASM; Flare 06UC 22 18 19 17 20 21 17 18 19 19 20 19 17 18 20 18 20 17 19 17 17 17 18 18 19 20 19 17 17 18 

8. หยบิ Stud Bolt; M6x17 4 4 4 5 6 6 6 5 4 5 6 6 5 5 5 4 5 5 5 5 4 5 4 5 5 6 5 4 5 6 

9. ติด Stud Bolt; M6x18 17 19 19 17 18 17 21 19 20 19 21 17 18 19 14 18 17 16 14 15 15 16 17 16 14 17 15 16 17 16 

10. หยบิ Switch Garnish Tail gate RF10 5 5 6 5 6 5 5 6 6 6 5 6 5 5 6 6 6 6 5 5 6 6 6 5 5 6 6 6 6 5 

11. หยบิ Screw driver + Screw M4x12 6 5 6 6 5 5 6 5 6 7 5 5 6 6 7 6 6 6 5 6 5 6 5 6 5 6 5 5 6 5 

12. ยงิ Screw M4x12 9 8 8 8 7 8 9 7 9 7 8 8 9 8 7 8 9 9 9 8 7 9 9 8 7 8 9 8 9 8 

13. หยบิ Plug Tester Switch ASM Garnish Tail gate RF10 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

14. หยบิ Plug  Switch ASM Garnish Tail gate RF10 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

15. ตรวจสอบ Switch ASM Garnish Tail gate RF10 2 3 3 3 3 2 2 3 2 2 2 2 2 3 3 3 3 2 2 3 3 2 3 2 3 3 2 2 3 3 

16. กด Lock Plug Tester Switch ASM Garnish Tail gate 
RF10 

- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

17. ถอด plug Tester กบั Switch ASM Garnish Tail gate 
RF10 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

18. ห่อ Plug Switch ASM Garnish Tail gate RF10 39 41 39 41 40 39 41 39 38 41 39 40 40 38 39 38 37 40 41 41 41 40 39 41 44 40 41 38 37 39 

19. ตรวจเช็คช้ินงาน 11 10 8 12 9 11 8 10 9 10 8 10 11 9 8 11 12 11 12 10 8 10 12 8 9 8 11 11 10 10 

20. บรรจุช้ินงานลงกล่อง 9 7 7 9 6 7 9 7 8 7 9 8 9 6 7 8 7 8 9 8 9 9 7 9 9 7 6 7 9 8 

รวม 272 270 268 270 269 271 270 271 269 268 271 269 271 271 270 270 269 268 267 267 267 269 265 267 266 269 266 267 268 267 
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เคาน์เตอร์เอนกประสงค์ 

 วงจรเคาน์เตอร์แบบเอนกประสงค ์ สามารถประยกุตใ์ชง้านไดห้ลากหลายรูปแบบตาม
ตอ้งการ ดว้ยคุณสมบติัของวงจรดงัน้ี 

- เป็นวงจรนบัข้ึนหรือนบัลงก็ได ้

- สามารถต่อ Output กบั 7-Segment แบบ Common anode หรือแบบ Common Cathode 

- สามารถสะสมขอ้มูลเก็บไวไ้ด ้

- สามารถตั้งจ  านวนนบัล่วงหนา้ได ้

 ทั้งน้ีในรูปท่ี 1 แสดงวงจรใชง้าน โดยไดจ้ดัวงจรไว ้ 2 หลกั ซ่ึงหากตอ้งการมากกวา่

สามารถต่อพว่งกนัเพิ่มเขา้มาไดไ้ม่จ  ากดั 

 หวัใจของวงจรประกอบดว้ย 2 ส่วน คือ 

1.) Decoder Circuit 

2.) Counter Circuit แบบ Binary Code Decimal Output ซ่ึงใช ้IC 2 ตวั 

 ในรูปท่ี 2 แสดงโครงสร้างภายใน IC จะเห็นไดว้า่ประกอบดว้ย D-Type Flip 4 Set ต่อ 

ร่วมกนัเป็น Counter Circuit 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1 รูปแสดง Counter Circuit แบบ Binary Code Decimal Output 
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การท างานของวงจร 

 หลกัการท างานแบบง่าย ๆ ก็คือ Counter Circuit (IC2) จะท าการนบัสัญญาณ Clock Input 

ท่ีป้อนเขา้มาท่ีขา 15 และได ้Output ออกไปท่ีขา 6, 11, 14, 2 ในลกัษณะ Binary Code ป้อนใหก้บั 

Input ขา 5, 3, 2, 4 ของ IC1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2 รูปแสดงโครงสร้างภายใน IC เบอร์ 4510 

 IC1 จะ Record สัญญาณออกไปส าหรับขบั 7-Segment เพื่อแสดงผลค่าท่ีนบัได ้ เม่ือวงจร

นบัจนถึง 10 ก็จะไดส้ัญญาณ Co (Carry Out) ส าหรับป้อนใหก้บัขา Ci (Carry In) ของวงจรภาค

ถดัไป ตามล าดบั 

 7-Segment ท่ีใชก้บัวงจรน้ีสามารถใชไ้ดท้ั้งแบบ Common anode หรือแบบ Common 

Cathode โดยต่อขา Ph (ขา 6) ของ IC1 เขา้กบัขา Common ของ 7-Segment ดว้ย 

 การรีเซตวงจรใหเ้ป็น 0 ท าไดโ้ดยการต่อกระแสไฟบวกเขา้ท่ีขา Reset (ขา 9) ของ IC2 

 การตั้งค่าเร่ิมตน้ส าหรับการนบั ท าไดโ้ดยการป้อนกระแสไฟบอกเขา้ท่ีขา PE (ขา 1) ของ 

IC2 แลว้ตั้งค่าท่ีตอ้งการนบัในแบบ Binary Code เขา้มาท่ีขา P1, P2, P3, P4 (ขา 4, 12, 13, 3) 

 การก าหนดให ้ Counter Circuit ท าการนบัข้ึนหรือนบัลงนั้นสามารถท าไดโ้ดยการใช้

กระแสไฟบวกควบคุมท่ีขา 10 ของ IC2 หากเราป้อนกระแสไฟบวกเขา้มาวงจรจะนบัข้ึน แต่หากเรา

ต่อลงขา Ground วงจรจะนบัลง 
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 ในระหวา่งท่ี Counter Circuit ท างาน หากเราตอ้งการหยดุตวัเลขท่ีแสดงผลไวช้ัว่ขณะ โดน

ท่ี Counter Circuit ยงัคงท างานต่อไปเป็นปกติ เราสามารถท าไดโ้ดย ต่อขา LD (ขา1) ของ IC1 ลง 

Ground เม่ือตอ้งการให ้ Counter Circuit แสดงผลเป็นค่าปัจจุบนัท่ีก าลงันบัอยูก่็เพียงแต่ต่อ

กระแสไฟบวกเขา้มาท่ีขา LD น้ีเท่านั้น 
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ประวตัผิู้จดัท าโครงงาน 

 

ช่ือ – นามสกลุ   นายชยานนท ์แจง้สุข 
 
วนั เดือน ปีเกดิ   12 พฤษภาคม 2534 
 
ประวตัิการศึกษา   
ระดบัประถมศึกษา  ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2544 
    โรงเรียนเทศบาลบา้นคูหาสวรรค ์
ระดบัมธัยมศึกษา  มธัยมศึกษาตอนตน้ พ.ศ. 2547 
    โรงเรียนปากเกร็ด 
    มธัยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2550 
ระดบัอุดมศึกษา  คณะวศิวกรรมศาสตร์  สาขาวศิวกรรมการผลิต พ.ศ.2553 
    สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 
 
ประวตัิการฝึกอบรม  ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (TPS)  
    ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 
    Sterling engine for car racing 
    ณ Institute of Technologists, Saitama-ken, Japan 
    มาตรวดัวทิยาในอุตสาหกรรม โดย บริษทั บริษทั มิตูโต
    โย (ประเทศไทย) จ  ากดั  
    ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 
 
ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์ -ไม่มี- 

 
    
 

http://www.youtube.com/watch?v=xF15NA4vR2w
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