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Summary 
 From of the assigned about an improvement production line of fuel tank : Model EX 300 
of Kawasaki Motor Enterprise (Thailand) Co., Ltd. Purposes of project is (1) Reduce the 
production costs from the current working condition. (2) Increase the production per day from the 
current working condition. (3) Reduce the Waiting time of production from the current working 
condition. So that. Improvement production line by ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, 
Simplify) theory and Line Balancing theory.  
           Result of project is (1) Reduced the production costs about workers to 108,000 Baht per 
year. (2) Increased the production per day from 172 pieces per day to 192 pieces per day or 
increased 11.63 %  (3) Increased the % Line balancing form 71.47 % to 88.39 % or increased 
23.67 % and reduced waiting time form 28.53 % to 11.61 % or reduced 40.70 % from the current 
working condition. 
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กติตกิรรมประกาศ 

        โครงงานเร่ือง การปรับปรุงสายการผลิตถงัน ้ ามนัรุ่น EX 300 ไดจ้ดัท าข้ึนเพื่อใช้ในการ

ปรับปรุงสายการผลิตท่ี 3 ในแผนกถังน ้ ามันของบริษัท คาวาซากิ มอเตอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์   

(ประเทศไทย) จ ากดั ดว้ยความคิดและความมุ่งมัน่ของขา้พเจา้ท่ีจะพฒันากระบวนการผลิตให้ดีข้ึน

อยา่งเป็นล าดบัตามนโยบายของทางบริษทั โครงงานฉบบัน้ีจะมิอาจส าเร็จลุล่วงจุดประสงคไ์ดเ้ลย

หากขาดบุคคลท่ีมีรายนามดงัต่อไปน้ี 

1. คุณโทดะ ฮิรุทรึเนะ ผูจ้ดัการอาวโุสแผนกเช่ือม 

2. คุณโสรัตน์ บุญมา ผูจ้ดัการอาวโุสแผนกเช่ือม 

3. คุณ อารมณ์ แวว่เสียง ผูจ้ดัการแผนกเช่ือม 

4. คุณ วฒิุชยั ส้ินภยั ผูช่้วยผูจ้ดัการแผนกเช่ือม 

5. คุณ ปิยะ เชียงกาขนั รองผูช่้วยผูจ้ดัการแผนกเช่ือม 

6. คุณ กรินทร์ สุตะ๊เขต วศิวกรแผนกเช่ือม 

7. คุณ สมบติั สวสัด์ิทอง วศิวกรแผนกเช่ือม 

8. คุณ ทศันีย ์อินทร์ปัน วศิวกรแผนกเช่ือม 

9. คุณ สุจริต ช านิยนั วศิวกรแผนกเช่ือม 

10. คุณ วชัรี สังค า พนกังานแผนกเช่ือม 

11. คุณ วาสนา ประสมพร พนกังานแผนกเช่ือม 

12. คุณ นิคม ค าโสภา หวัหนา้งานแผนกเช่ือม 

13. คุณ นพดล ศรีพุทธา อาจารยท่ี์ปรึกษาการปฏิบติัสหกิจศึกษา 

        เหนือส่ิงอ่ืนใดคือบิดาและมารดาของขา้พเจา้ท่ีได้ให้ทั้งก าลังใจและก าลงัทุนทรัพยใ์นการ

สนบัสนุนการท าโครงงานและการฝึกสหกิจจนลุล่วง ขา้พเจา้ขอขอบพระคุณทุกบุคคลท่ีไดก้ล่าวมา

อยา่งสูงยิง่มา ณ โอกาสน้ีดว้ย 

นาย ศิริวจัน์ คงศรี 
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บทที ่1 

บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

 

 
 

   ภาพที ่1.1   โรงงานคาวาซากิในเขตประกอบการอุตสาหกรรม จี. เค. แลนดข์องบริษทั  

                          คาวาซากิมอเตอร์ เอน็เตอร์ไพร์ (ประเทศไทย) จ ากดั อ.ปลวกแดง จ.ระยอง 

ท่ีมา : www.google.com  ค าคน้ : บริษทั คาวาซากิ ประเทศไทย ระยอง (2556) 

1.1.1 สถานประกอบการ  

        บริษทั Kawasaki Heavy Industries ถือก าเนิดข้ึนเม่ือปี 1878 โดย Shozo  Kawasaki         

ไดก่้อตั้งอู่ต่อเร่ือท่ี Tsukiji ในกรุง Tokyo ซ่ึงต่อมาไดก้ลายเป็นยกัษใ์หญ่แห่งอุตสาหกรรมเรือ, 

รถไฟ, วิศวกรรมโยธา, งานเหล็กกลา้ และอากาศยาน ทั้งหมดน้ีกลายมาเป็นส่วนหน่ึงของการ

รวมตวักนัคร้ังยิ่งใหญ่ซ่ึงเป็นหน่ึงใน Zaibatsu หรือบริษทัต่างๆทางเศรษฐกิจท่ีท าให้ประเทศ

ญ่ีปุ่นเปล่ียนจากประเทศระบอบขนุนางกลายมาเป็นประเทศอุตสาหกรรมอยา่งรวดเร็ว 

        Kawasaki ได้เข้า สู่วงการรถจักรยานยนต์และ เคร่ืองยนต์ในช่วงต้นทศวรรษท่ี 50            

ในปี 1962   รถ Kawasaki 125 รุ่นแรกออกสู่ตลาดและสร้างช่ือเสียงใหก้บัคาวาซากิ 
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ถึงแม้จะเป็นท่ีรู้จักกันดีในรุ่นน้ี แต่บริษัทก็ยงัไม่เป็นท่ีรู้จักในภาพรวมมากนัก ซ่ึงต่อมา

รถจกัรยานยนตน้ี์เองท่ีสร้างช่ือเสียงในระดบันานาชาติใหก้บั Kawasaki 

1.1.2 ช่ือและทีต่ั้งสถานประกอบการ 

         บริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 

        Kawasaki Motor Enterprise (Thailand) Co., Ltd. 

        ตั้งอยูท่ี่ : เขตประกอบอุตสาหกรรม G. K.  LAND 

                        119/10 หมู่ 4 ต.ปลวกแดง อ.ปลวกแดง จ.ระยอง 21140 

        เบอร์โทรศพัท ์: 038-955-040   

 

 
 

ภาพที ่1.2  แผนท่ีบริษทัคาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพร์ (ประเทศไทย) จ ากดั  

   ท่ีมา : บริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพร์ (ประเทศไทย) จ ากดั (2556) 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

         บริษทั คาวาวากิ มอเตอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นบริษทัท่ีผลิตและจดั

จ าหน่ายรถจักรยานยนต์ อะไหล่ และช้ินรถจักรยานยนต์ โดยจัดจ าหน่ายทั้ งภายในประเทศ        

และส่งออกสู่ต่างประเทศภายใตเ้คร่ืองหมายการคา้ Kawasaki โดยใชร้ะบบการผลิตแบบ Kawasaki 

Production System (KPS) ภายใตก้ารควบคุมของบริษทั Kawasaki Heavy Industries (Japan) Co., 

Ltd. 
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1.2.1 วสัิยทศัน์ของบริษัท Kawasaki Motor Enterprise (Thailand) Co.,Ltd. 

“มุ่งมัน่พฒันาผลิตภณัฑอ์ยา่งต่อเน่ือง เพื่อความพึงพอใจของลูกคา้” 

“We intend to continually improve our products to enhance customer satisfaction” 

1.2.2 นโยบายของบริษัท Kawasaki Motor Enterprise (Thailand) Co.,Ltd. 

         เราจะผลิตสินคา้เพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ ส่ือสารอย่างมีประสิทธิภาพและปฏิบติั 

ดว้ยความเร็ว (โฮ . เร็น .โซ) 

         We will provide out products to responding to the customer’s satisfaction .Good communication 

& Speedy Action (Hou*Ren*Sou) 

1.2.3 ผลติภัณฑ์รถจักรยานยนต์ภายใต้เคร่ืองหมายการค้า KAWASAKI 

        บริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอ็นเตอร์ไพร์ (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นโรงงานท่ีผลิตและจดัจ าหน่าย

รถจกัรยานยนต ์อะไหล่ และช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์ภายใตเ้คร่ืองหมายการคา้ Kawasaki โดยจดัจ าหน่าย

ทั้งภายในประเทศและส่งออกสู่ต่างประเทศ ส าหรับปัจจุบนั รถจกัรยานยนต์ภายใตเ้คร่ืองหมายการคา้ 

Kawasaki มีดงัต่อไปน้ี 

1.2.3.1 NINJA 300  

 

     

                        สีขาว                                             สีเขียว                                           สีส้ม 

 

ภาพที ่1.3   รูปรถจกัยานยนตค์าวาซากิ รุ่น NINJA 300 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556) 

 

http://www.kawasaki.co.th/
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1.2.3.2 NINJA 650  

 

   

                                                   สีด า                                                สีขาว 

 

ภาพที ่1.4   รูปรถจกัยานยนตค์าวาซากิ รุ่น NINJA 650 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556) 

1.2.3.3 NINJA 250 

 

     

 

ภาพที ่1.5   รูปรถจกัยานยนตค์าวาซากิ รุ่น NINJA 250 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556) 

 

 

 

http://www.kawasaki.co.th/
http://www.kawasaki.co.th/
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1.2.3.4 ZR 800 

 

   

                                                สีด า                                             สีส้ม 

 

ภาพที ่1.6   รูปรถจกัยานยนตค์าวาซากิ รุ่น ZR 800 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556) 

 1.2.3.5 Z 1000 

 

 

สีด า 

 

ภาพที ่1.7   รูปรถจกัยานยนตค์าวาซากิ รุ่น Z 1000 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556) 

       

http://www.kawasaki.co.th/
http://www.kawasaki.co.th/


 
 

6 
 

  1.2.3.6 VERSYS 

 

    

                                             สีขาว                                    สี Magesium gray 

 

ภาพที ่1.8   รูปรถจกัยานยนตค์าซาซากิ รุ่น VERSYS 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556) 

1.2.3.7 VULCAN 900 CLASSIC (SE) 

 

 

สี Pearl Flat White / Flat 

 

ภาพที ่1.9   รูปรถจกัยานยนตค์าวาซากิ รุ่น VULCAN 900 CLASSIC (SE) 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556) 

 

 

http://www.kawasaki.co.th/
http://www.kawasaki.co.th/
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1.2.3.8 VULCAN 900 CUSTOM 

 

 

สี Pearl Flat White / Flat 

 

ภาพที ่1.10   รูปรถจกัยานยนตค์าวาซากิ รุ่น VULCAN 900 CUSTOM 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556) 

1.2.3.9 KSR 110  

 

       

             สีเขียว                           สีส้ม                           สีชมพ ู                            สีด า 

    

                                                                           สีขาว                    

 

ภาพที ่1.11   รูปรถจกัยานยนตค์าซาซากิ รุ่น KSR 110  

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556) 

http://www.kawasaki.co.th/
http://www.kawasaki.co.th/
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1.2.3.10 D - TRACKER 125 

 

 

สีด า 

 

ภาพที ่1.12   รูปรถจกัยานยนตค์าซาซากิ รุ่น D - TRACKER 125 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556)  

1.2.3.11 D - TRACKER 250 

 

  

                                                สีด า-น ้าตาล                                  สีด า-เขียว 

 

ภาพที ่1.13   รูปรถจกัยานยนตค์าซาซากิ รุ่น D - TRACKER 250 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556)  

 

http://www.kawasaki.co.th/
http://www.kawasaki.co.th/
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1.2.3.12 ER - 650 N 

 

  

                                              สีด า                                                      สีเขียว 

 

ภาพที ่1.14   รูปรถจกัยานยนตค์าซาซากิ รุ่น ER - 650 N 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556)  

1.2.3.13 D - TRACKER 150  

 

  

                                                   สีเขียว                                          สีส้ม 

 

ภาพที ่1.15   รูปรถจกัยานยนตค์าซาซากิ รุ่น D - TRACKER 150 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556) 

 

http://www.kawasaki.co.th/
http://www.kawasaki.co.th/


 
 

10 
 

 

1.2.3.14 KLX 110 L 

 

                                                                               สีเขียว 

 

ภาพที ่1.16   รูปรถจกัยานยนตค์าซาซากิ รุ่น KLX 110 L 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556) 

1.2.3.15 KLX 125 

 

  

สีขาว  

 

ภาพที ่1.17   รูปรถจกัยานยนตค์าซาซากิ รุ่น KLX 125 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556) 

 

http://www.kawasaki.co.th/
http://www.kawasaki.co.th/
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1.2.3.16 KLX 250  

 

  

                                                  สีเขียว                                      สีขาว 

 

ภาพที ่1.18   รูปรถจกัยานยนตค์าซาซากิ รุ่น KLX 250 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556) 

1.2.3.17 KLX 150 

 

  

                                              สีด า                                                สีเขียว 

 

ภาพที ่1.19   รูปรถจกัยานยนตค์าซาซากิ รุ่น KLX 150 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556) 

 

http://www.kawasaki.co.th/
http://www.kawasaki.co.th/
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1.2.3.18 NINJA ZX-14R 

 

 

สีน ้าเงิน 

 

ภาพที ่1.20   รูปรถจกัยานยนตค์าซาซากิ รุ่น NINJA ZX-14R 

ท่ีมา : http://www.kawasaki.co.th (2556) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.kawasaki.co.th/
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
         บริษทั คาวาวากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากดั มีรูปแบบการจดัองคก์ร

และการบริหารดงัต่อไปน้ี 

 

 
 

ภาพที ่1.21   การจดัองคก์รของบริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 

ท่ีมา : บริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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        ในส่วนของ Welding Section มีรูปแบบการจดัองคก์รและการบริหารดงัต่อไปน้ี 

 

WELDING SECTION 

 

MR.TODA HINOTSUNE 

(SENIOR MANAGER) 

                  MR.CHAICHAROEN CHAROENSIT  

(GENERAL MANAGER) 

  MR.AROM WEAWSIANG  

(MANAGER) 

  MR.VUTTICHAI SINPHAI  

(ASSISTANT MANAGER) 

   MR.PIYA CHINGKAKHAN  

(SENIOR OFFICER) 

MR.KRIN SUTAKET         MR.SUJARIT CHAMNIYAN       MR.SOMBUT SWATTHONG                

         (OFFICER)                                         (OFFICER)                                   (OFFICER) 

 

ภาพที ่1.22   การจดัองคก์รแผนก Welding  

ท่ีมา : บริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.4 ต าแน่งและหน้าทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
1.4.1 ต าแหน่งทีไ่ด้รับมอบหมาย : ASSISTANT OFFICER 

1.4.2 ลกัษณะงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

- Improvement Standard job sheet for Fuel Tank Line (EX 300) 

- Following 5S Activity 

- ช่วยงานเอกสารของแผนก Welding  

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

MR. KRIN SUTAKET (OFFICER)                

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
         เร่ิมการปฏิบติัสหกิจศึกษาท่ี บริษทั คาวาวากิ มอเตอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) 

จ ากดั Kawasaki Motor Enterprise (Thailand)  Co., Ltd. เม่ือวนัจนัทร์ ท่ี 3 เดือน มิถุนาคม  

พ.ศ. 2556 ส้ินสุดการปฏิบัติสหกิจศึกษาท่ี บริษัท คาวาวากิ มอเตอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์     

(ประเทศไทย) จ ากดั Kawasaki Motor Enterprise (Thailand)  Co., Ltd. ในวนัศุกร์ ท่ี 4       

เดือน ตุลาคม พ.ศ. 2556 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
        ความตอ้งการความสะดวกสบายของมนุษยน์ั้นก าลงัเพิ่มข้ึนอยา่งรวดเร็วในสภาพการณ์

ปัจจุบนัน้ี ซ่ึงในความตอ้งการเหล่านั้นก็ได้รวมถึงความสะดวกสบายดา้นการคมนาคมและ

ยานพาหนะดว้ย เพราะถือไดว้า่ปัจจุบนัน้ียานพาหนะนั้นถือเป็นความจ าเป็นท่ีส าคญัของการ

ด ารงชีวิต ในบรรดายานพาหนะทั้งหมดนั้น รถจักรยานยนต์ถือว่าได้รับความนิยมสูงสุด      

เห็นได้จากการใช้งานท่ีมีอยู่อย่างมากมายทัว่โลก เน่ืองด้วยปัจจยัหลายๆด้านเช่น ราคา         

การประหยดัพลงังานเป็นตน้   รถจกัรยานยนต์ถือเป็นตวัเลือกท่ีผูใ้ช้งานมกันิยมเลือกเป็น

อนัดบัแรก เน่ืองด้วยรถจกัรยานยนต์ในปัจจุบนันั้นยงัเป็นรถท่ีใช้น ้ ามนัเป็นพลงังานส าคญั    

ในการขบัเคล่ือน จึงจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีต้องมีถังน ้ ามนัเป็นส่วนประกอบของรถจกัรยานยนต ์             

ดว้ยสถานการณ์ปัจจุบนัความตอ้งการรถจกัยานยนตก์ าลงัเพิ่มข้ึนอยา่งต่อเน่ืองและมีแนวโน้ม

เพิ่มข้ึนเร่ือยๆในอนาคต ท าให้ก าลังการผลิตของบริษทัผลิตรถจกัยานยนต์ตอ้งเพิ่มข้ึนเพื่อ

ตอบสนองความต้องการของผู ้ใช้งาน การเพิ่มก าลังการผลิตจึงเป็นส่วนส าคัญอย่างยิ่ง           

เม่ือความต้องการรถจักรยานยนต์เพิ่มข้ึนแน่นอนว่าการผลิตถังน ้ ามันรถจักรยานยนต ์              
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ก็ต้องเพิ่มข้ึนด้วย ดังนั้ นการปรับปรุงสายการผลิตถังน ้ ามันให้มีอัตราการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน           

จึงส าคญัมากพอๆกบัการผลิตรถจกัยานยนต ์ดงันั้นการเพิ่มจ านวนการผลิตต่อวนัจึงเป็นเร่ือง

ส าคญั   ส าหรับการผลิตถงัน ้ ามนัรุ่น EX 300 มีแสดงยอดการยอดผลิตท่ีตอ้งการ (Plan) ยอดท่ี

ผลิตไดจ้ริง (Actual) ยอดความล่าชา้ (Delay) ดงัต่อไปน้ี 

 

 

 
 
ภาพที ่1.23   แสดงยอดการยอดผลิตท่ีตอ้งการ (Plan) ยอดท่ีผลิตไดจ้ริง (Actual) ยอดความ    

                     ล่าชา้ (Delay) ตั้งแต่เดือนมกราคม – เดือนสิงหาคม ปี 2013 
        ซ่ึงตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนสิงหาคม ปี 2013 มียอดความต้องการของถังน ้ ามนัรุ่น    

EX 300 อยู่ท่ี 69,874 ใบ และทางบริษทัสามารถท ายอดการผลิตได้จริงเพียง 59,628 ใบ          

ท าให้มียอดความล่าช้า 10,246 ใบ พบว่าสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการอยู่ท่ี 85.34 %      

มียอดความล่าชา้คิดเป็น 14.66 % ซ่ึงคิดเป็นมูลค่า 12,808,525 บาท ซ่ึงถือวา่เป็นมูลค่าท่ีสูงมาก

ส าหรับบริษทั ดงันั้นเพื่อให้ผลิตภณัฑ์สามารถตอบสนองต่อผูบ้ริโภคไดอ้ยา่งครอบคลุมทัว่ถึง 

จึงต้องเพิ่มจ านวนการผลิตให้มากข้ึนต่อวนั ดังนั้ นต้องมองถึงเวลาต่อรอบของการผลิต    

(Cycle time) หากสามารถลดเวลาต่อรอบการผลิต (Cycle time) ลง ก็สามารถเพิ่มยอดการผลิต
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ต่อวนัได ้ประเด็นส าคญัอีกอย่างหน่ึงคือ การลดตน้ทุนการผลิตลงเพื่อให้ไดก้  าไรจากการขาย

เพิ่มข้ึนโดยไม่ตอ้งข้ึนราคาจ าหน่ายผลิตภณัฑ ์ซ่ึงปัจจุบนัน้ีในสายการผลิตถงัน ้ ามนัรุ่น EX 300 

มีต้นทุนค่าจ้างแรงงานอยู่ท่ี 765,000 ต่อปี ทางบริษัทต้องการลดต้นทุนค้าจ้างในส่วนน้ี   

เพื่อให้บรรลุจุดประสงค์ท่ีกล่าวมา ส าหรับการจัดสมดุลสายการผลิตนั้ นมีจุดประสงค ์         

เพื่อลดเวลารอคอยในการท างานของพนกังานให้เหลือน้อยท่ีสุด เพราะในกระบวนการผลิต    

ท่ีมีประสิทธิภาพนั้น จะต้องก าจดัความสูญเปล่าให้เหลือน้อยท่ีสุด จึงจ าเป็นต้องปรับปรุง

สายการผลิตอยูต่ลอดเวลาเพื่อเพิ่มสมดุลสายการผลิต 

1.8 วตัถุประสงค์ของโครงงาน 
1.8.1 ลดจ านวนพนกังานในสายการผลิตเช่ือมถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 เพื่อลดตน้ทุนการผลิต 

1.8.2 เพิ่มสมดุลสายการผลิต 

1.8.3 ลดเวลาต่อรอบการท างาน (Cycle time) 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1.9.1 สามารถลดจ านวนพนกังานในสายการผลิตเช่ือมถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 ไดจ้ากสภาพ

การท างานปัจจุบนั 

1.9.2 สามรถเพิ่มสมดุลสายการผลิตข้ึนไดจ้ากสภาพการท างานปัจจุบนั 

1.9.3 สามารถลดเวลาต่อรอบการท างาน (Cycle time)ไดจ้ากสภาพการท างานปัจจุบนั 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

        ในการเพิ่มสมดุลสายการผลิตมีทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อใชเ้ป็นมาตรฐานการในการปรับปรุง โดย
มีดงัต่อไปน้ี 

2.1 ทฤษฎ ีECRS เป็นทฤษฎีท่ีใชใ้นการลดความสูญเปล่า (Muda) ทั้ง 7 ประการซ่ึงประกอบดว้ย 

1. ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction Waste)  
2. ความสูญเสียจากการรอคอย (Waiting Waste) 
3. ความสูญเสียจากการเคล่ือนยา้ยขนส่ง (Transporting Waste) 
4. ความสูญเสียจากสินคา้คงคลงั (Inventory Waste) 
5. ความสูญเสียจากการมีของเสียท่ีมากเกินไป ( Defect Waste) 
6. ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป (Motion Waste) 
7. ความสูญเสียจากการมีกระบวนการท างานท่ีมากเกินความจ าเป็น (Over Process Waste) 

ซ่ึงความสูญเปล่าน้ีจะแฝงอยู่ในกระบวนการท างาน หากสามารถก าจดัความสูญเปล่าออกไปได ้  

จะท าใหใ้หก้ารท างานมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน ลดเวลาการท างานลงตลอดจนการลดตน้ทุนการผลิต 

โดยทฤษฎี ECRS มีดงัต่อไปน้ี 

2.2.1 การก าจัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นออกไป (Eliminate) งานหรือการปฏิบติังาน 

ท่ีไม่จ  าเป็น หมายถึง การสูญเปล่าของตน้ทุนการผลิตในเร่ือง แรงงาน เวลา วสัดุ

ส่ิงของ หรือเงินทุนค่าใชจ่้ายในการปฏิบติังาน การพิจารณาวา่ขั้นตอนไหนควรจะถูก

ก าจัดออก ให้พิจารณาจากความส าคัญของขั้ นตอนว่าขั้ นตอนดังกล่าวนั้ นมี

ความส าคัญต่อกระบวนการผลิตมากน้อยแค่ไหน หรือเป็นขั้นตอนท่ีเกิดข้ึน          

เพื่ อความสะดวกของพนักงาน หากมีการจัด เ รียงขั้ นตอนการท างานใหม่                  

แต่ยงัคงคุณภาพของการผลิตไว ้ขั้นตอนใดท่ีอาจจะตัดออกได้ หรือเม่ือมีการใช้

เทคโนโลยใีหม่ขั้นตอนใดท่ีสมควรถูกขจดั หากกระบวนในการผลิตมีเฉพาะขั้นตอน
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ท่ีเพิ่มมูลค่าหรือขั้นตอนท่ีส าคญัเท่านั้นจะท าให้เวลาในการผลิตสั้นลงและสามารถ

ตอบสนองต่อความตอ้งการไดเ้ร็วข้ึน กระบวนการท่ีมากเกินจ าเป็นจึงตอ้งตดัออก 
2.2.2 การรวมขั้นตอนการท างานหลายส่วนเข้าด้วยกัน (Combine) ในกระบวนการผลิต

หากมีการแบ่งขั้นตอนการท างานมากเกินไปจะท าให้ตน้ทุนของเคร่ืองมือเพิ่มสูงข้ึน 

เพราะเม่ือแบ่งย่อยขั้นตอนก็ต้องเพิ่มเคร่ืองมือข้ึน ประเด็นส าคญัถัดมาคือเม่ือมี

กระบวนเพิ่มข้ึน การเคล่ือนยา้ยวสัดุมากเกินความจ าเป็นก็เพิ่มข้ึนดว้ย ซ่ึงจะสร้าง

ปัญหาท าให้สายการผลิตไม่เกิดสมดุล การท างานเกิดความล่าชา้ จึงตอ้งหาแนวทาง

เพื่อรวมขั้นตอนท่ีสามารถรวมเข้ากันเป็นขั้นตอนเดียวกันได้เข้าไวด้้วยกันโดย

พิจารณาจาก ลักษณะการออกแบบแผนผงัสถานท่ีท างานและเคร่ืองมือใหม่ การ

เปล่ียนล าดับการท างาน การเปล่ียนชนิดของวตัถุดิบ หรือเปล่ียนรุ่น หรือเปล่ียน

รายละเอียดในการผลิต รวมถึงการเพิ่มทกัษะใหแ้ก่พนกังาน 

2.2.3 การจัดล าดับขั้นตอนการท างานใหม่ (Rearrange) เม่ือความต้องการผลิตภณัฑ์

เพิ่มข้ึน จ าเป็นต้องจดัล าดับขั้นตอนการท างานใหม่ เพราะหากยงัคงใช้ขั้นตอน      

การท างานแบบเดิมจะก่อให้เกิดปัญหาเร่ืองการเคล่ือนยา้ยวสัดุ และการไหลของงาน    

ไม่สะดวก เน่ืองจากก าลังการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนหรือเม่ือมีโมเดลของผลิตภณัฑ์ใหม่

จ  าเป็นตอ้งจดัล าดบัวิธีการผลิตเพื่อความเหมาะสมในการผลิต การจดัล าดบัขั้นตอน

การท างานใหม่นั้นให้มุ่งเน้นไปท่ี การลดขั้นตอนการท างานท่ีไม่ก็ให้เกิดมูลค่า    

หรือสร้างความสูญเปล่าให้กับการผลิต เช่นการตรวจสอบท่ีมากเกินความจ าเป็น

เพื่อให้เวลาในการผลิตสั้ นลงและท าให้การผลิตง่ายข้ึน เป็นต้น ประเด็นท่ีสอง        

คือลดการขนยา้ยและระยะทาง ให้สั้ นท่ีสุดซ้ึงเก่ียวข้องกระบวนการวางแผนผงั     

การผลิต และการใชเ้คร่ืองมือใหเ้ตม็ประสิทธิภาพ 

2.2.4 การปรับปรุงข้ันตอนการท างานให้ง่ายขึน้ (Simplify) ในการท างานนั้นหากพนกังาน

สามารถท างานได้ง่ายข้ึน หรือขั้นตอนการผลิตไม่มีความยุ่งยากซับซ้อน จะท าให้

พนกังานสามารถท างานไดเ้ร็วข้ึนและมีประสิทธิภาพมากกวา่เดิม โดยควรมีการน า

เคร่ืองจักรหรือเคร่ืองช่วยผ่อนแรงเพื่อลดความยุ่งยากในการผลิต การพิจารณา         

ว่าจะสามารถปรับปรุงขั้นตอนการท างานได้หรือไม่นั้น ให้พิจารณาจากการวาง

แผนผงัสถานท่ีท างานใหม่ การออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณ์หรือเคร่ืองมือท่ีทนัสมยั 

การอบรมทกัษะการท างานของพนกังาน การควบคุมงาน และส่ิงอ านวยความสะดวก
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ในการท างาน หรือหากขั้นตอนใดมีความยุง่ยากใหพ้ิจารณาวา่เป็นไปไดไ้หมท่ีจะแยก

เป็นขั้นตอนยอ่ยไดห้รือไม่ 

        การปรับปรุงงานด้วยหลกัการของ ECRS จะตอ้งด าเนินการตามล าดบัขั้นตอนเพื่อให้การ

ปรับปรุงงานเกิดประสิทธิภาพสูงสุด โดยให้เร่ิมต้นท่ีการก าจดั เพื่อให้เหลือกระบวนการผลิต        

มีเฉพาะขั้นตอนท่ีจ าเป็นจริงๆเท่านั้น เพื่อไม่ให้เกิดปัญหาหลงัจากการปรับปรุงแลว้พบวา่ขั้นตอน

ดงักล่าวไม่มีความจ าเป็น ล าดบัต่อมาคือ การรวม เพื่อให้มีโอกาสรวมขั้นตอนท่ีสามารถรวมกนั    

ไดก่้อน ล าดบัท่ีสามคือการจดัล าดบัใหม่ เน่ืองจากขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นไดถู้กตดัออกเป็นท่ีเรียบร้อย

แลว้และขั้นตอนท่ีรวมกนัไดก้็รวมกนัแลว้ จะท าให้ขั้นตอนการผลิตเหลือเฉพาะขั้นตอนท่ีจ าเป็น

จริงๆ จึงควรจดัล าดบัขั้นตอนเหล่านั้นใหม่เพื่อความถูกตอ้ง สะดวกและลดเวลาในการท างาน 

ล าดับสุดท้ายคือการปรับปรุงวิ ธีการท างาน การปรับปรุงจะไม่ ส่ งผลกระทบโดยรวม                

ให้แก่สายการผลิต เพราะเป็นการปรับปรุงในส่วนของวิธีการท างาน จึงควรไว้หลังสุด                 

เม่ือเหลือเฉพาะงานท่ีจ าเป็นและมีล าดบัข้ึนตอนท่ีถูกตอ้ง 

        ส าหรับประโยชน์หลงัจากท่ีกระบวนการผลิตไดท้  าตามหลกัการของ ECRS แลว้สามารถแยก

ออกไดเ้ป็น 4 มุมมอง 

1. ดา้นบุคลากร  

1.1 เพิ่มความมัน่คงในการท างาน 

1.2 เพิ่มอตัราจา้งแรงงาน 

1.3 ลดความเหน็ดเหน่ือยจากากรท างาน 

1.4 เพิ่มมาตรฐานค่าครองชีพ 

1.5 สามารถท างานไดส้ะดวกสบายข้ึน 

1.6 เพิ่มทกัษะความสามารถใหแ้ก่บุคลากร 

1.7 เพิ่มบรรยากาศในการท างาน 

2. ดา้นการผลิต 

2.1 เวลาในการผลิตสั้นลงตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภคไดท้นัท่วงที 

2.2 ลดความสูญเปล่าหรืองานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าของกระบวนการผลิต 

2.3 ลดภาระการขนยา้ย 
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3. ดา้นองคก์ร 

3.1 ลดตน้ทุนการผลิต 

3.2 สามารถน าเงินทุนไปพฒันาดา้นอ่ืนๆ 

3.3 ลดราคาผลิตลงเพื่อเพิ่มโอกาสดา้นการแข่งขั้นกบัผูผ้ลิตรายอ่ืน 

3.4 เพิ่มก าไรใหก้บัองคก์รท าให้องคก์รเกิดความมัน่คงดา้นเศรษฐกิจ สร้างความเช่ือมัน่

ใหแ้ก่ผูบ้ริโภค 

3.5 คุณภาพของผลิตภณัฑเ์พิ่มข้ึน 

3.6 ช่วยตดัสินใจในการวางแผนการผลิตท่ีถูกตอ้งเหมาะสม 

3.7 ช่วยในการตดัสินใจส าหรับการเลือกซ้ือเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่างๆ 

3.8 ท าใหก้ารท างานระบบกลุ่มมีประสิทธิภาพสูงข้ึน 

3.9 มีสัมพนัธภาพต่อผูบ้ริโภคดีข้ึน 

3.10 โอกาสในการท าสัญญาจา้งกบัต่างหน่วยงานเพิ่มข้ึนเน่ืองจากราคาประมูลต ่ากวา่

องคก์รอ่ืนๆ  

4. ดา้นสังคม 

4.1 ลดความสูญเปล่าของแรงงานและวสัดุ 

4.2 สัมพนัธภาพระหวา่งองคก์รกบับุคลากรดีข้ึน 

2.2 การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เป็นการจดัสรรเวลาการท างานให้แก่
พนกังานแต่ล่ะคนให้ใกลเ้คียงกนัมากท่ีสุดเพื่อลดการรอคอย (Waiting time) ระหวา่งการท างาน   

ซ้ึงเป็นส่ิงท่ีตอ้งก าจดัให้เหลืออยูน่อ้ยท่ีสุดในกระบวนการเพื่อให้การท างานเกิดประสิทธิมากท่ีสุด

และมีความสูญเปล่านอ้ยท่ีสุด โดยสามารถผลิตงานออกมาไดต้ามเป้าหมาย 
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บทที ่3  

แผนการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการท างาน 

 

3.1 แผนการปฏบิัติงาน 

ตารางที ่3.1   แสดงแผนการปฏิบติังานของการท าโครงงานสหกิจศึกษา 

 

รายละเอียดการท า
โครงงาน 

ระยะเวลาการปฏิบติังาน 

6/2013 7/2013 8/2013 9/2013 10/2013 

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

1. เลือกหวัขอ้                     

2. เก็บขอ้มูล                     

3. รวบรวมขอ้มูล                     

4. วเิคราะห์ขอ้มูล                     

5. หาแนวการแกไ้ข                     

6. ปรับปรุง
สายการผลิต 

                    

7. สรุปผลและ
วเิคราะห์ผลการ
ปรับปรุง 

                    

9. จดัท ารูปเล่มและ
งานน าเสนอ 

                    

10. น าเสนอ
โครงงานกบัทาง
บริษทั 
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3.2 รายละเอยีดโครงงาน 

3.2.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

        การศึกษาเวลาการท างานจะศึกษาโดยใชพ้นกังานของบริษทัคาวาซากิ มอเตอร์ เอนเตอร์ไพรส์ 

(ประเทศไทย) จ ากดั จงัหวดัระยอง ในสายการผลิตถงัน ้ ามนัรุ่น EX 300 ของแผนกเช่ือมถงัน ้ ามนั

มาเป็นตวัอยา่งการศึกษา โดยพนกังานท างานจะมีจ านวน 10 คน และมีประสบการณ์ในการท างาน

ของการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 ตั้งแต่ 2 ปีข้ึนไป มีทศันคติท่ีดีต่อการท างานและท างานดว้ยความ

สม ่าเสมอในทุกรอบการท างาน รวมถึงเขา้ใจกระบวนการท างานตามเอกสารมาตรฐานการท างาน

เ ป็นอย่า ง ดี  มีความช านาญในงานท่ีได้ รับมอบหมาย  ตลอดจนเข้า ใจ ถึ ง จุดประสงค ์                     

ของการท าโครงงานและใหค้วามร่วมมืออยา่งดีกบัผูจ้ดัท าตลอดการท าโครงงาน 

3.2.2 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

        การจบัเวลาจะใชใ้บบนัทึกเวลาซ่ึงมีรายละเอียดดงัตารางต่อไปน้ี 

ตารางที ่3.2  แสดงตวัอยา่งใบบนัทึกเวลาการท างานของสายการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 

 

Process Element Time (Sec.) Time AVG. 
(Sec.) 

Total time in 
Process (Sec.) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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        ส าหรับการจบัเวลาจะใชก้ารบนัทึกเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) คือการจบัเวลา    

ท่ีไม่มีการหยุดนาฬิกา โดยจะบนัทึกเวลาของงานย่อยอย่างต่อเน่ือง โดยจะจบัเวลาของงานย่อย       

แต่ละกระบวนการจ านวน 10 คร้ังต่อ 1 งานยอ่ย 

3.2.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูลของสภาพการท างานปัจจุบัน 

3.2.3.1 ขั้นตอนการท างานปัจจุบนั 

        ในการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 จะมีกระบวนการท างานทั้งหมด 29 ขั้นตอน โดยเรียงล าดบั

ดงัต่อไปน้ี 

1. Plasma Welding                                                         

2. Hydraulic Roll                                                           

3. Plasma Bead Sanding                                                 

4. Backside Sanding                                                       

5. Press 01 (Filler piercing & Burring front cutting)      

6. Press 02 ((Rear cutting&Stamping)                            

7. Color Crack Check                                                      

8. Hammering                                                                  

9. Backside Finishing                                                      

10. Bracket Spot Welding 

11. Filler MAG. Welding 

12. Check Gap 

13. Sub Pipe Brazing 

14. Pipe Brazing 

15. Flange (Pump) Tig Welding 

16. Plate Inner ass’y  Bracket Spot Welding 

17. Washing 

18. Outer and Inner ass’y Spot Welding  

19. Seam Around Welding 

20. Edge Cutting 
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21. Edge Sanding Around 

22. Edge Finishing Around 

23. Bracket CO2 Welding                

24. Inspection Jig 

25. Outer and Pipe Brazing 

26. Finishing 01 

27. Finishing 02 

28. Water Leak Test 

3.2.3.2 การบนัทึกเวลาของสายการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 

ตารางที ่3.3   แสดงการบนัทึกเวลาของงานยอ่ยในกระบวนการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 

                    

Process Element Time (Sec.) Time 
AVG. 
(Sec.) 

Total time in 
Process 
(Sec.) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1.Plasma 
welding 

1.แกะ ช้ินงาน
ใหม ่และท าความ
สะอาด แลว้วาง
บนโต๊ะ 

18.5 17.7 19.6 14.9 18.5 16.5 15.9 17.8 17.5 16.22 17.31 

134 

2.เดินไปหยิบ
ช้ินงานเก่าท่ีเคร่ือง 

1.86 1.65 2.24 1.8 1.6 1.54 1.97 1.88 1.64 1.83 
1.8 

 
3.แกะช้ินงานเก่า
ออกจากเคร่ือง 

2.86 2.56 3.96 2.66 2.11 1.6 2.52 2.18 2.05 2.94 2.54 

4.เดินน าช้ินงาน
เก่ามาวางบนโต๊ะ
งาน 

2.22 2.89 2.28 2.62 2.84 2.76 3.16 2.91 3.62 2.04 2.73 

5.เดินไปหยิบ
ช้ินงานใหม ่

4.02 1.54 1.85 2.03 2 1.88 1.52 1.9 1.98 1.61 2.03 

6.น าช้ินงานใหม่
ไปยงัเคร่ือง 

2.4 3.24 2.4 2.8 2.13 2.62 2.34 2.31 2.47 2.56 2.53 

7.ติดตั้งช้ินงาน
ใหม่เขา้เคร่ือง 

6.66 5.26 6.88 5.42 7.62 8 8.17 6.69 8.82 7.48 7.1 

8.กดปุ่ม/เคร่ือง
ท างาน 

97.8 99.2 97.8 98.3 99 98.6 98.2 97.9 95.3 97.51 97.96 
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ตารางที ่3.3   แสดงการบนัทึกเวลาของงานยอ่ยในกระบวนการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 (ต่อ) 

 

Process Element Time (Sec.) Time 
AVG. 
(Sec.) 

Total time in 
Process 
(Sec.) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

2.Hydraulic 
roll 

1.หยิบช้ินงาน
เดินไปสถานี
งาน 

2.81 2.57 3.36 2.14 2.5 2.13 2.23 2.64 2.25 2.88 2.55 

11.18 

2.ท าการ 
Hydraulic roll 6.69 6.63 5.43 7.04 6.95 5.89 6.93 6.7 7.04 6.47 6.58 

3.น าช้ินงานเดิน
ไปวางบนโต๊ะ
ของสถานีงาน
ถดัไป 

1.6 2.15 1.89 1.9 2.05 2.24 2.15 2.35 2.18 1.98 2.05 

3.Plasma 
bead sanding 

1.ขดัช้ินงานดว้ย
เคร่ืองมือขดั
แบบใชล้ม 

35.8 27.8 26.5 26.7 20 20.8 19 28.7 29.1 30.43 26.46 

29.34 

2.น าช้ินงานเดิน
ไปวางบนโต๊ะ
งานของสถานี
งานถดัไป 

3.45 2.69 2.52 3.13 1.6 2.31 3.6 2.99 3 3.47 2.88 

4.Backside 
sanding 

1.ขดัช้ินงานดว้ย
เคร่ืองจกัร Sand 
belt 

14.9 13.7 13.9 18 12.1 19.7 26 13.5 14.3 16.55 16.28 

21.72 

2.น าช้ินงานเดิน
ไปวางบนหวั
เคร่ืองของสถานี
งานถดัไป 

5.01 6.2 5.32 5.65 4.24 5.53 6.53 5.22 5.51 5.23 5.44 

5.Filler 
piercing and 
burring front 
cutting 

1.กดปุ่ม/เคร่ือง
ท างาน 5.08 3.74 4.2 3.7 3.96 3.9 3.95 4.76 4.13 4.52 4.19 

12.6 

2.แกะเศษโลหะ
ออก 1.32 0.67 0.56 0.62 0.81 0.53 1 0.92 0.59 1.19 0.82 

3.น าช้ินงานเดิน
ไปวางบนหวั
เคร่ืองของสถานี
งานถดัไป 

5.39 8.97 6.75 6.51 8.58 11.2 5.65 7.61 7.94 7.39 7.59 
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ตารางที ่3.3   แสดงการบนัทึกเวลาของงานยอ่ยในกระบวนการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 (ต่อ) 

 

Process Element Time (Sec.) Time 
AVG. 
(Sec.) 

Total time 
in Process 

(Sec.) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

6.Rear 
cutting and 
stamping 

1.กดปุ่ม/เคร่ือง
ท างาน 

5.11 4.86 4.95 4.34 5.29 5.16 6.02 5.05 4.04 3.87 4.87 
12.9 

2.แกะเศษโลหะ
ออก 0.22 1.81 0.5 0.66 0.77 1.05 1 0.58 1.8 1.67 1.01 

3.น าช้ินงานเดิน
ไปวางบนโต๊ะ
งานของสถานี
งานถดัไป 

6.08 6.88 7 5.28 4.98 8.28 14.3 5.3 5.73 6.32 7.02 

7.Spray color 
crack check 

1.ทาสีแดงดา้น
ในช้ินงาน 

5.5 6.76 6.58 6.58 7.61 8.6 8.09 5.58 5.72 5.76 6.68 
13.21 

2.พน่สีขาวดา้น
นอกช้ินงาน
และตรวจสอบ
แลว้วางบนโต๊ะ
งาน 

4.23 5.18 5 7.96 7.19 11.2 3.92 8.72 5.9 6.09 6.53 

8.Hammering 1.หยิบช้ินงาน
เดินมายงัสถานี
งาน 

6 6.75 3.66 4.25 4.77 4.1 3.72 3.1 5.53 6.63 4.85 
64.67 

2.ท าความ
สะอาดช้ินงาน 

11.4 16.7 12.2 14.1 16.6 25.9 16.3 22.2 15.2 27.11 17.75 

3.ท าการ 
Hammering 

41.6 42.3 68.2 48.6 18.9 72 30.5 19.4 23.7 33.1 39.82 

4.น าช้ินงานเดิน
ไปวางบนโต๊ะ
งานของสถานี
งานถดัไป 

3 2.22 3.1 1.88 2.12 2.52 2.53 1.34 1.85 1.96 2.25 

9.Backside 
finishing 

1.ท าการ 
Backside 
finishing 

43.5 71.8 72.5 49 43.9 53.3 55 43.8 34.3 52.65 51.97 

55.09 

2.น าช้ินงานเดิน
ไปวางบนโต๊ะ
งานของสถานี
งานถดัไป 

4.62 3.81 1.54 2.56 3.16 3.58 2.1 2.11 3.25 4.49 3.12 
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ตารางที ่3.3   แสดงการบนัทึกเวลาของงานยอ่ยในกระบวนการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 (ต่อ) 

 

Process Element Time (Sec.) Time 
AVG. 
(Sec.) 

Total time 
in Process 

(Sec.) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

10.Bracket 
spot welding 

1.ประกอบ
BKT. เขา้กบั 
Resin frame 

22.7 17.8 23.8 24.9 24.3 25.4 19.7 22.4 12.9 21.46 21.54 
160.51 

2.ประกบ 
Resin frame 
แลว้ Spot BKT. 
จากกนัแกะ 
Resin frame 
ออก 

134 134.09 148 144 142 137 138 131 143 142.1 134.72 

3.ตรวจสอบ 4.25 2.57 2.89 2.91 2.18 0.85 2.71 3.02 2.2 3.01 2.66 
4.น าช้ินงาน
เดินไปวางบน
โต๊ะงาน 

1.6 1.93 1.6 0.99 1.39 1.33 1.29 1.59 2.2 2 1.59 

11.Filler 
MAG 
welding 

1.หยิบช้ินงาน
แลว้เดินมายงั
เคร่ือง 

6.81 6.69 2.46 4.39 1.45 3.78 5.62 3.65 2.84 2.79 4.05 
89.96 

2.ประกอบ
ช้ินงานเขา้
เคร่ือง 

1.3 1.25 2 1.27 3.25 2.78 2.5 1.63 3.96 2.21 2.22 

3.เอ้ือมมือไป
หยิบ Filler 
MAG 

4.31 4.19 4.77 3.17 7.55 2.75 5.73 2.98 2.45 4.45 4.24 

4.ประกอบ 
Filler MAG เขา้
กบัเคร่ืองแลว้
ยึดดว้ย Clamp 

11 9.54 10 8.92 4.45 8.8 11 9.2 7.35 8.55 8.88 

5.กดปุ่ม/เคร่ือง
ท างาน 

64.4 62 62 63.9 63.2 63.9 63 65.2 63.8 63 63.44 

6.ถอด Clamp 3.2 3.76 9.89 2.89 4.45 2.59 3.61 4.2 7.71 3.19 4.55 
7.ถอดช้ินงาน
แลว้น าไปวางท่ี
สถานีงาน
ถดัไป 

2.16 2.24 1.75 3.07 3.1 1.78 2.05 4.07 2.29 3.28 2.58 
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ตารางที ่3.3   แสดงการบนัทึกเวลาของงานยอ่ยในกระบวนการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 (ต่อ) 

 

Process Element Time (Sec.) Time 
AVG. 
(Sec.) 

Total time in 
Process 
(Sec.) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

12. Check 
GAP 

1.หยิบFiller 
gauge 

2.8 2.6 2.42 2.98 3.24 2.87 4.01 2 2.65 2.23 2.78 
44.66 

2.ประกอบ
Filler gauge 

9.12 10 9.58 7.41 7.98 6.17 10.2 6.02 11.7 8.83 8.7 

3.หยิบ Gauge 
วดัแลว้ท าการ
ตรวจวดั 

50.2 15.4 9.56 13.2 14.3 10.7 17.1 11.4 14.3 12.94 16.9 

4.ถอดFiller 
gauge 

6.75 8.94 12.4 22.1 7.83 7.94 11.2 7.79 12.2 12.65 10.99 

5.หยิบFiller 
gauge ไปวาง 

1.25 5.46 2.03 2.41 3.94 1.7 1.58 1.8 1.53 1.35 2.31 

6.น าช้ินงานเดิน
ไปวางบนโต๊ะ
งานของสถานี
งานถดัไป 

3.14 4.24 2.14 3.62 3.36 2.46 2.3 3.74 2.35 2.43 2.98 

13.Pipe 
brazing 

1.ขดัรู Filler 4.37 13.4 5.08 4.08 3.99 3.62 3.94 2.86 3.35 3.11 4.78 52.09 
2. ประกอบ 
Pipe เขา้กบั
ช้ินงาน 

11.2 12.1 12.8 13 11.6 11.5 13.9 13.4 14.3 12.37 12.64 

3.ท าการ 
Brazing pipe 

30 36.6 27.7 26.3 24.2 27.2 33.4 26.5 28.2 26.91 28.7 

4. ตรวจสอบ 7.17 2.47 3.69 1.9 2.54 4.2 2.77 2.59 1.98 1.54 3.09 
5.เดินน าช้ินงาน
ไปวางบน
สายพาน 

1.83 1.38 2.57 3.89 3.7 3.28 4.02 2.37 2.63 3.13 2.88 

14. Sub pipe 
brazing 

1. ประกอบ 
Pipe เขา้ Jig 

8.59 7.4 7.01 9.63 11.7 7.87 9.67 9.33 10.8 11.12 9.31 
25.78 

2. Brazing pipe 
welding 

10.2 10 7.23 14.6 10.5 7.72 10.9 11.4 12.7 16.7 11.19 

3.น าช้ินงานเดิน
ไปวางบนโต๊ะ
งานของสถานี
งานถดัไป 

2 2.72 3.53 3.15 2.97 1.88 2.62 1.35 2.69 1.06 2.4 
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ตารางที ่3.3   แสดงการบนัทึกเวลาของงานยอ่ยในกระบวนการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 (ต่อ) 

 

Process Element Time (Sec.) Time 
AVG. 
(Sec.) 

Total time in 
Process 
(Sec.) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

15.Flang 
(Pump) tig 
welding 

1.หยิบ Flange 
มาประกอบเขา้
กบัหวัเคร่ือง 

2.3 2.82 2.57 2.93 2.38 3.61 2.99 3.56 2.3 1.43 2.68 
74.85 

2.หยิบช้ินงาน
มาประกอบเขา้
กบัหวัเคร่ือง 

4.53 4.56 1.29 7.51 2.83 3.04 3.12 10.7 6.26 3.88 4.77 

3.กดปุ่ม/เคร่ือง
ท างาน 

56.6 59.1 56.1 54.5 56.2 55.9 55.7 58.3 56.3 58.17 56.67 

4.ถอดช้ินงาน
ออกจากเคร่ือง 

3.15 4.24 2.5 1.89 1.6 1.62 1.2 1.75 1.25 1.99 2.12 

5.ตรวจสอบ 3.44 2.24 3 4.06 2.93 4.28 6.57 1.09 2.96 2.19 3.28 
6.น าช้ินงานเดิน
ไปวางบนโต๊ะ
งานของสถานี
งานถดัไป 

4.73 3.84 1.74 1.84 2 1.59 2 2.19 1.3 1.7 2.29 

16.Plate 
Inner ass’y 
bracket spot 
welding 

1.หยิบช้ินงาน
เดินมายงัสถานี
งาน 

4.32 4.13 4 2.42 2.12 3 1.41 4 2.2 2.84 3.04 
51.87 

2.หยิบ Plate มา
ประกอบเขา้กบั 
Inner แลว้ Spot 
welding 

43.8 44.1 36.1 56.5 40.5 42.3 48.3 36.5 47.6 49.72 44.54 

3.น าช้ินงานเดิน
ไปวางบน
สายพาน 

4.04 3.3 3.01 3.55 5.11 3.17 5.17 6.8 2.92 5.87 4.29 

17.Washing 1.หยิบช้ินงาน
เขา้เคร่ือง 

8.86 10 8.52 9.13 10.5 6 9.24 8.36 8.72 8.07 8.74 
94.94 

2.กดปุ่ม/เคร่ือง
ท างาน 

78.1 77.6 77.4 77.7 77.9 76.3 78.2 78.4 77.7 76.48 77.58 

3.หยิบช้ินงาน
เดินไปวางท่ี
โต๊ะงาน 

11.2 8.58 10.8 9.74 7.86 9.82 3.5 8.54 7.3 8.92 8.62 
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ตารางที ่3.3   แสดงการบนัทึกเวลาของงานยอ่ยในกระบวนการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 (ต่อ) 

                     

Process Element Time (Sec.) Time 
AVG. 
(Sec.) 

Total time in 
Process 
(Sec.) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

18.Outer and 
Inner spot 
welding 

1.ประกอบ
ช้ินงานเขา้
ดว้ยกนัแลว้ยดึ
ดว้ย Clamp 

18.4 18.9 15.8 22.7 16.9 22.3 20.9 22.4 15.5 18.6 19.23 

57.2 

2.หยิบช้ินงาน
เดินมายงัเคร่ือง 

2.3 2.01 2.23 1.34 0.58 3.19 1.8 2.69 3 2.67 2.18 

3.ท าการ Spot 
around 

24 22.2 2.14 20.8 23.2 24.1 24.1 24.4 22.3 23.6 21.07 

4.ยกช้ินงานเดิน
ไปวางบนโต๊ะ 

2.21 1.36 2.86 1.24 0.35 0.77 2.72 1 0.47 1.81 1.48 

5.ถอด Clamp  5.8 6.46 22 13.9 9.14 11.7 6.59 9.95 11.6 12.42 11 
6. น าช้ินงาน
เดินไปวางบน
โต๊ะงานของ
สถานีงานถดัไป 

2.21 2.43 2.36 1.98 1.87 2.93 2.14 2.74 1.84 1.93 2.24 

19.Around 
seam welding 

1.ประกอบ Jig 
เขา้กบัช้ินงาน 

1.77 2.2 2.1 3.2 1.59 1.79 1.35 1.85 1.49 2.1 1.94 
101.7 

2.น าช้ินงานไป
วางบนหวัเคร่ือง 

6.48 5.74 4.94 3.52 4.75 4.95 3.89 3.91 5.31 5.13 4.86 

3.เดินออกมา 1.73 0.96 1.34 2.93 2.1 3.37 2.34 2.33 2 1.97 2.12 
4.กดปุ่ม/เคร่ือง
ท างาน 

83.2 87.5 85.6 87.1 89.4 86.8 84.7 86.7 85.7 86.66 86.33 

5.เดินมาหยิบ
ช้ินงาน 

2.9 3.39 3.39 3.13 3.51 3 2 3.95 1.27 3.5 3 

6.น าช้ินงานไป
วางบนโต๊ะงาน 

3 1.9 2.83 3.52 2.5 3 1.51 2.27 2 3.18 2.57 

7.ถอด Jig 1.1 0.96 0.84 0.76 0.82 0.91 0.73 0.88 0.97 0.83 0.88 
20.Edge 
Cutting 

1.ประกอบลูก
ยาง 

2.87 3.18 3 4.95 2.31 2.75 2.57 7.23 2.86 4.5 3.62 
11.45 

2.น าช้ินงานเดิน
ไปยงัเคร่ือง 

1.98 2.45 2.59 3.41 2.86 1.81 2.38 2.25 2.52 2.79 2.5 

3.ท าการ 
Cutting edge 

4.29 2.48 2.65 2.49 2.84 3.16 2.98 2.96 2.72 2.69 2.93 

4.น าช้ินงานไป
สถานีงานถดัไป 

2.14 2.78 2.29 2.95 2.24 2.97 2.31 1.79 2.39 2.12 2.4 
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ตารางที ่3.3   แสดงการบนัทึกเวลาของงานยอ่ยในกระบวนการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 (ต่อ) 

 

Process Element Time (Sec.) Time 
AVG. 
(Sec.) 

Total time in 
Process 
(Sec.) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

21.Around 
edge sanding 

1.เจียขอบถงั
ดว้ยเคร่ือง Sand 
belt 

2.18 2.4 2.4 2.63 1.71 2.01 3.06 2.65 2.35 2.88 2.43 
6.29 

2.น าช้ินงานเดิน
ไปยงัสถานีงาน
ถดัไป 

3.26 3.77 3.37 2.84 3.43 3.41 2.74 8.09 3.26 4.38 3.86 

22.Around 
edge 
finishing 

1.ขดัขอบถงั
ดว้ยเคร่ืองมือ
ลม 

11.7 10.6 11.9 12.1 9.49 12.2 9.97 6.18 12.9 10.18 10.72 
14.46 

2.น าช้ินงานเดิน
ไปยงัสถานีงาน
ถดัไป 

3.08 4 3.91 3.47 2.92 4.04 3.34 4.49 4.89 3.23 3.74 

23.Bracket 
CO2 welding 

1.ประกอบ 
BKT. แลว้ยึด
ดว้ย Clamp 

7.91 6.66 7.93 6.73 6.12 5.52 5.31 6.03 7.65 6.54 6.64 
39.16 

2.เช่ือม BKT. 29.3 24.1 26.2 24.3 21.7 27.2 30.4 25.6 25.9 27.76 26.23 
3.ถอด Clamp 3.69 3.65 4.18 5.17 3.04 4.29 3.52 3.87 3.74 3.42 3.86 
4.น าช้ินงานไป
ยงัสถานีงาน
ถดัไป 

2.03 3.3 1.63 2.2 2.68 2.06 2.63 2.5 2.19 3.11 2.43 

24.Inspection 
jig 

1.ประกอบ
ช้ินงานเขา้ Jig 
พร้อม
ตรวจสอบแลว้
ตอด
เคร่ืองหมาย 

11.9 16.2 19 21.9 15.9 13.9 13.7 16.1 12.3 16.2 15.7 

25.6 

2.ถอด Jig 1.09 6.93 11.8 8.79 7.27 5.6 5.61 8.65 12.5 4.72 7.3 
3.น าช้ินงานไป
ยงัสถานีงาน
ถดัไป 

3.45 2.73 4 1.92 1.87 2.62 2.28 2.01 2.65 2.48 2.6 

25.Outer 
brazing pipe 

1.ท าการ
Brazing 

24.3 34.5 32.9 26.5 23.3 27.8 24.3 30.7 23.8 26.88 27.47 
30.51 

2.น าช้ินงานไป
ยงัสถานีงาน
ถดัไป 

3 3.1 2.85 3.5 2.87 2.5 3 3.65 3.03 2.89 3.04 
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ตารางที ่3.3   แสดงการบนัทึกเวลาของงานยอ่ยในกระบวนการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 (ต่อ) 

 

Process Element Time (Sec.) Time 
AVG. 
(Sec.) 

Total time in 
Process 
(Sec.) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

26.Finishing 
01 

1.ท าการ 
Finishing 

58 49.5 37 30.1 45.6 71 60.4 63.3 45.2 57.11 51.72 
53.11 

2.ยกไปวางบน
โต๊ะวางงาน 

1 1.3 1.05 1.31 1.69 1.67 1.38 1.37 1.51 1.63 1.39 

27.Finishing 
02 

1.หยิบช้ินงาน
น าไปยงัสถานี
งาน 

1.75 2.69 1.95 2.81 2.22 2.36 3.15 3 2.58 3 2.55 
114.75 

2.ตรวจสอบ
ความเรียบร้อย 

7.31 7.29 6.98 4.82 5.56 7.55 5.2 5 5.78 5 6.05 

3.ท าการ 
Finishing และ
ตรวจสอบความ
เรียบร้อย 

103 104 53.4 84.8 149 153 98 55.9 119 87 100.68 

3.น าช้ินงานเดิน
ไปวางบนโต๊ะ
วางงานของ
สถานีงานถดัไป 

6.2 12.1 3.46 5.91 4.79 4.3 4.43 5.09 6.16 2.27 5.47 

28.Water 
leak test 

1.ถอดลูกยาง
และประกอบ 
Jig (1) 

2 1.65 2.1 1.96 1.96 2.3 1.69 1.46 2.2 2.34 1.97 
140.57 

2.ยกช้ินงานไป
ติดตั้งบนเคร่ือง 

3.51 3.5 3.3 3.94 3.9 4.26 4.97 3.1 4 3.95 3.84 

3.หยิบและ
ประกอบ Jig (2) 

10.4 9.23 10.6 7.32 7.28 7.59 7.76 6.17 8.25 9.43 8.41 

4.กดปุ่ม/เคร่ือง
น าถงัลงน ้า 

4.07 3.97 3.91 5.45 5.42 4.79 5.4 5.45 7.51 5 5.1 

5.เคร่ืองท างาน+
พนกังาน
ตรวจสอบการ
ร่ัว 

61.5 77.8 76.8 80.3 82 82.2 85.8 90.8 76.3 75 78.85 

6.กดปุ่ม/เคร่ือง
ยกถงัข้ึน 

5 3.29 4.27 3.22 4.24 4.36 2.41 4.59 4.03 4.77 4.02 
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ตารางที ่3.3   แสดงการบนัทึกเวลาของงานยอ่ยในกระบวนการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 (ต่อ) 

 

Process Element Time (Sec.) Time 
AVG. 
(Sec.) 

Total time 
in Process 

(Sec.) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 7.ถอด Jig ทั้ง
สองชุดออก
แลว้ตอก
เคร่ืองหมาย 

11.8 10.6 12.4 16.9 12.8 11.1 16 10.9 9.86 13.29 12.56 

 

8.ยกช้ินงานลง
จากเคร่ืองแลง้
ตอก
เคร่ืองหมาย 

2.99 2.54 2.95 3 2.8 3.43 4.25 2.42 2.56 2.59 2.95 

9.ยกถงัมาวาง
แลว้อุดลูกยาง 

2.22 4.41 3.73 4.27 3.74 4.03 4.71 4.52 3.69 4.25 3.96 

10.เป่าลมรอบ
ช้ินงาน 

15.5 14.9 17 14.3 15.9 17.1 19.5 10..16 12.2 16.15 15.81 

11.ยกถงัไปวาง
บน Carrier 

2.53 3.49 2.98 3.45 2.99 3.33 5.31 2.61 1.77 2.48 3.1 

 

        จากตารางสามารถสรุปขอ้มูลไดด้งัตารางต่อไปน้ี 

ตารางที ่3.4   แสดงการสรุปขอ้มูลของสายการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 ก่อนปรับปรุง 

 

Process   28 process 
Manpower 10 Persons 
Machine time 391.04 Sec. 
Human time 1019.34 Sec. 
Walking time 127.87 Sec. 
Neck process Bracket spot welding 
Cycle time 160.51 Sec. 

 

ท่ีมา : Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 
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3.2.3.4 การจดัสมดุลสายการผลิตของสายการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 

การจดัสมดุลสายการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 ในสภาพการท างานปัจจุบนัแสดงเป็นตารางได้

ดงัต่อไปน้ี 

ตารางที ่3.5   แสดงการจดัสมดุลสายการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 ก่อนปรับปรุง 

 

Operator 
No. 

Process Machine 
time 

(M/T) 
(Sec.) 

Human 
time 

(H/T) 
(Sec.) 

Walking 
time 

(W/T) 
(Sec.) 

Total time 
(H/T+W/T) 

(Sec.) 

1 1. Plasma Welding                                                         97.96 26.95 9.09 127.93 
 2. Hydraulic Roll                                                            6.58 4.6 

3. Plasma Bead Sanding                                                  26.46 2.88 
4. Backside Sanding                                                        16.28 5.44 
5. Press 01 (Filler piercing & 
Burring front cutting)      4.19 0.82 7.59 
6. Press 02 ((Rear 
cutting&Stamping)                            4.87 1.01 7.02 
7. Color Crack Check                                                       13.21  

2 8. Hammering                                                                   57.57 7.1 119.76 
 9. Backside Finishing                                                       51.97 3.12 

3 10. Bracket Spot Welding  158.92 1.59 160.51 
4 11. Filler MAG. Welding 63.44 19.89 6.63 123.27 

 12. Check Gap  41.68 2.98 
13. Pipe Brazing  49.21 2.88 

 

ท่ีมา : Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 
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ตารางที ่3.5   แสดงการจดัสมดุลสายการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 ก่อนปรับปรุง (ต่อ) 

 

Operator 
No. 

Process Machine 
time 

(M/T) 
(Sec.) 

Human 
time 

(H/T) 
(Sec.) 

Walking 
time 

(W/T) 
(Sec.) 

Total time 
(H/T+W/T) 

(Sec.) 

5 14. Sub Pipe Brazing  20.5 2.4 89.91 
 15. Flange (Pump) Tig Welding 56.67 12.85 2.29 

16. Plate Inner ass’y  Bracket Spot 
Welding  47.58 4.29 

6 17. Washing 77.58 8.74 8.62 89.93 
 18. Outer and Inner ass’y Spot 

Welding   53.48 3.72 
19. Seam Around Welding 86.33 2.82 12.55 

7 20. Edge Cutting  
 
 
 

6.55 4.9 71.36 
 21. Edge Sanding Around 2.43 3.86 

22. Edge Finishing Around 10.72 3.74 
23. Bracket CO2 Welding                36.73 2.43 

8 24. Inspection Jig  
 
 

23 2.6 109.22 
 25. Outer and Pipe Brazing 27.47 3.04 

26. Finishing 01 51.72 1.39 
9 27. Finishing 02  106.73 8.02 114.75 

10 28. Water Leak Test  137.47 3.1 140.57 
 

ท่ีมา : Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 
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3.2.3.5 การหาสมดุลสายการผลิต (% Line balancing) ของสภาพการท างานปัจจุบนั 

(%Line balancing) =                           

                     
 x 100 

สมการของการหาสมดุลสายการผลิต (% Line balancing) =                 

           
     

สมการของการหาสมดุลสายการผลิต (% Line balancing) =          

           
     

สมการของการหาสมดุลสายการผลิต (% Line balancing) = 71.47 % 

แสดงใหเ้ห็นวา่เกิดการรอคอยงาน (Waiting time) ระหวา่งพนกังานข้ึนซ่ึงคิดเป็น 28.53 % ของ

เวลาในการท างานทั้งหมด หรือคิดเป็น 207.32 วนิาที 

3.2.3.6 ระยะทางการเดินของพนกังาน 

1. พนกังานคนท่ี 1 

 

 

ภาพที ่3.1   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 1 ก่อนปรับปรุง 

ท่ีมา : Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 



 
 

38 
 

2. พนกังานคนท่ี 2 

 

 

 

ภาพที ่3.2   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 2 ก่อนปรับปรุง 

ท่ีมา : Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 

3. พนกังานคนท่ี 3 

 

 

 

ภาพที ่3.3   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 3 ก่อนปรับปรุง 

ท่ีมา : Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 
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4. พนกังานคนท่ี 4 

 

 

 

ภาพที ่3.4   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 4 ก่อนปรับปรุง 

ท่ีมา : Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 

5. พนกังานคนท่ี 5 

 

 

 

ภาพที ่3.5   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 5 ก่อนปรับปรุง 

ท่ีมา : Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 
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6. พนกังานคนท่ี 6 

 

 

 

ภาพที ่3.6   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 6 ก่อนปรับปรุง 

ท่ีมา : Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 

7. พนกังานคนท่ี 7 

 

 

 

ภาพที ่3.7   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 7 ก่อนปรับปรุง 

ท่ีมา : Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 
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8.  พนกังานคนท่ี 8 

 

 

 

ภาพที ่3.8   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 8 ก่อนปรับปรุง 

ท่ีมา : Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 

9. พนกังานคนท่ี 9 

 

 

 

ภาพที ่3.9   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 9 ก่อนปรับปรุง 

ท่ีมา : Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 
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10. พนกังานคนท่ี 10 

 

 

 

ภาพที ่3.10   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 10 ก่อนปรับปรุง 

ท่ีมา : Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 

สรุประยะทางการเดินของพนกังานไดด้งัต่อไปน้ี 

ตารางที่ 3.6   แสดงขอ้มูลสรุประยะทางการเดินและเวลาในการเดินของพนกังานก่อนปรับปรุง 

 

พนกังาน ระยะทาง (เมตร) เวลาในการเดิน (วินาที) 
พนกังานคนท่ี 1 15.3 36.62 
พนกังานคนท่ี 2 9.4 10.22 
พนกังานคนท่ี 3 2 1.59 
พนกังานคนท่ี 4 8 12.49 
พนกังานคนท่ี 5 9.8 8.98 
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ตารางที ่3.6 แสดงขอ้มูลสรุประยะทางการเดินและเวลาในการเดินของพนกังานก่อนปรับปรุง (ต่อ) 

 

พนกังาน ระยะทาง (เมตร) เวลาในการเดิน (วินาที) 
พนกังานคนท่ี 6 11.6 24.89 
พนกังานคนท่ี 7 13.5 14.93 
พนกังานคนท่ี 8 4.65 7.03 
พนกังานคนท่ี 9 4.28 8.02 
พนกังานคนท่ี 10 3.3 3.1 

รวม 81.83 127.87 
 

ท่ีมา : Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 

3.2.3.7 แผนผงัการจดัวางสถานีงานของสายการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 ปัจจุบนั 

 

 

 

ภาพที ่3.11 การจดัวางสถานีงานของสายการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 ปัจจุบนั 

ท่ีมา : แผนผงัการจดัวางสถานีงานของสายการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 (2556) 
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ตารางที ่3.7   ล าดบัหมายเลขสถานีงานปัจจุบนั 

 

ล าดบั สถานีงาน ล าดบั สถานีงาน 
1 Plasma welding                            27 Edge sanding around 
2 Hydraulic roll                               28 Edge finishing around 
3 Plasma bead sanding                    29 Final BKT.CO2 welding 
4 Backside sanding                         30 Inspection jig 
5 Press 01                                        31 Inner pipe brazing 
6 Press 02                                        32 Finishing 01 
7 Press 03 33 Finishing 02 
8 Sucker Machine damage 34 Repair Station 
9 Color crack check 35 Water leak test 

10 Hamerring 36 Carrier 
11 Backside finishing   
12 Bracket  spot welding   
13 Check gap   
14 Filler mag welding   
15 Pipe brazing   
16 Repair station   
17 Sub pipe brazing   
18 Rotary Flange (guage) tig welding   
19 Rotary Flange (pump) tig welding   
20 Spot welding machine   
21 Spot welding machine   
22 Conveyer   
23 Washing   
24 Spot M/C     
25 Robot around seam   
26 Cutting edge   
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.3.1 ท าการรวม (Combine) สถานีงาน Hammering และ สถานีงาน Backside finishing 

 

 

 

ภาพที ่3.12   แสดงระยะการเดินและเวลาในการเดินก่อนปรับปรุง 

ท่ีมา : Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 

        เน่ืองจากทั้งสองสถานีงานใช้พนกังานคนเดียวกนัท างาน จึงท าการรวม (Combine) ทั้งสอง

สถานีงานมาไวใ้นสถานีงานเดียวเพื่อลดระยะทางการเดินของพนักงานลง ซ่ึงจะท าให้พนกังาน   

ลดระยะทางการเดินลง 2 เมตร และลดเวลาเดิน (Walking time) ลงได ้2.25 วินาที การรวมสถานี

งานจะท าให้พนกังานเหน่ือยนอ้ยลงและเวลาการท างานรวม (Total time) ลดลง ซ่ึงเม่ือปรับปรุง

แลว้แผนผงัการเดินและเวลาการท างานจะแสดงดงัรูปต่อไปน้ี 

 

 

ภาพที ่3.13   แสดงระยะการเดินและเวลาในการเดินหลงัปรับปรุง 
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3.3.2 แบ่งงานย่อยของพนักงานคนที่ 4 มาให้พนักงานคนที่ 3 เพื่อลดเวลาต่อรอบการท างาน  

(Cycle time) ของการผลติ 

        ตาม Standard job sheet ของสายการผลิตถงัน ้ ามนัรุ่น EX 300 ก าหนดให้พนกังานคนท่ี 2 

รับผิดชอบ 2 สถานีงานคือ Hammering และ Backside Finishing ซ่ึงในสถานีงาน Hammering     

จะใชเ้วลาในการท างานทั้งหมด 64.67 วินาที และสถานีงาน Backside Finishing จะใชเ้วลา 55.09 

วินาที ท าให้มีเวลาต่อรอบการท างาน (Cycle time) ของพนกังานคนท่ี 2 เป็น 119.76 วินาที ส่วน

พนกังานคนท่ี 3 จะรับผดิชอบสถานีงาน Bracket Spot Welding  ซ่ึงจะประกอบดว้ยงานยอ่ยจ านวน 

4 งาน คือ (1) ประกอบ Bracket เขา้กบั Resin Frame จ านวน 7 ช้ิน โดยจะตอ้งใช้ Resin Frame 

จ านวน 4 ช้ิน เพื่อให้สามารถเช่ือมไดต้รงจดัอย่างถูกตอ้งแม่นย  า โดยจะใช้เวลาในการประกอบ 

21.54 วินาที (2) ท าการ Spot Welding เพื่อยึด Bracket ให้ติดกบัช้ินงาน โดยจะหยิบ Resin Frame 

มาประกบเขา้กบัช้ินงานคร้ังล่ะ 1 ช้ิน เม่ือเช่ือมเสร็จก็ถอด Resin Frame ออกจากช้ินงาน โดยจะท า 

4 คร้ัง ซ่ึงจะใชเ้วลาทั้งหมด 134.72 วินาที (3) เม่ือเช่ือมเสร็จพนกังานจะตรวจสอบการเช่ือมพร้อม

กบันบัจ านวน Bracket ให้ครบตามจ านวนท่ีแสดงไวใ้นเอกสารการท างานมาตรฐาน ซ่ึงจะใชเ้วลา

ตรวจสอบ 2.66 วินาที (4) เดินน าช้ินไปวางท่ีโต๊ะวางช้ินงานของสถานีงานถดัไป โดยใช้เวลาใน

การเดิน 1.59 วินาที ท าให้เวลาต่อรอบการท างาน (Cycle time) ของพนกัคนท่ี 3 คือ 160.51 วินาที

โดยสามารถแสดงเป็นรูปภาพไดด้งัต่อไปน้ี 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.14   แสดงกระบวนการและเวลาท่ีพนกังานคนท่ี 2 รับผดิชอบ ก่อนปรับปรุง 

ท่ีมา: Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 

         

พนกังานคนท่ี 2 
Hammering  (64.67 Sec.) 

Backside Finishing (55.09 Sec.) 

Cycle time 

(119.76 Sec.) 
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ภาพที ่3.15   แสดงกระบวนการและเวลาท่ีพนกังานคนท่ี 3 รับผดิชอบ ก่อนปรับปรุง 

ท่ีมา: Kawasaki Standard job sheet of fuel tank : Model EX 300 (2556) 

        ในขั้นตอนการปรับปรุงนั้นจะให้พนักงานคนท่ี 2 ท างานย่อยท่ี 1 ของพนักงานคนท่ี 3 คือ    

เม่ือท ากระบวนการ Hammering และ Backside Finishing แลว้น าช้ินงานมาวางบนโต๊ะงานของ

พนกังานคนท่ี 3 แลว้ ก็จะท าหนา้ท่ีประกอบ Bracket เขา้กบั Resin Frame ให้กบัพนกังานคนท่ี 3 

ดว้ยเพื่อลดเวลาต่อรอบการท างาน (Cycle time) ของพนกังานคนท่ี 3 ซ่ึงเป็นเวลาต่อรอบการท างาน 

(Cycle time) ของการผลิตลงและลดการรอคอย (Waiting time) ระหวา่งพนกังานอีกดว้ย 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.16   แสดงกระบวนการและเวลาท่ีพนกังานคนท่ี 2 รับผดิชอบ หลงัปรับปรุง 

 

พนกังานคนท่ี 3 

ประกอบ Bracket เขา้กบั Resin frame 

(21.54 Sec.) 

Spot welding (134.72Sec.) 

 
ตรวจสอบ (2.66 Sec.) 

 
น าไปวางบนโตะ๊วางงาน (1.59 Sec.) 

Cycle time 

(160.51Sec.) 

พนกังานคนท่ี 2 

Hammering (57.57 Sec.) 

Backside Finishing (56.82 Sec.) 

Cycle time  

(139.05 Sec.) 

ประกอบ Bracket เขา้กบั Resin 

frame (24.66 Sec.) 
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ภาพที ่3.17   แสดงกระบวนการและเวลาท่ีพนกังานคนท่ี 3 รับผดิชอบ หลงัปรับปรุง 

3.3.3 จัดสมดุลสายการผลติแบบใหม่ 

ตารางที ่3.8   การจดัสมดุลสายการผลิตหลงัปรับปรุง 

 

Operator 
No. 

Process Machine 
time 

(M/T) 
(Sec.) 

Human 
time 

(H/T) 
(Sec.) 

Walking 
time 

(W/T) 
(Sec.) 

Total time 
(H/T+W/T) 

(Sec.) 

1 1. Plasma Welding                                                         97.96 26.95 9.09 127.93 
2. Hydraulic Roll                                                           

 

6.58 4.6 
3. Plasma Bead Sanding                                                 26.46 2.88 
4. Backside Sanding                                                       16.28 5.44 
5. Press 01 (Filler piercing & 
Burring front cutting)      4.19 0.82 7.59 
6. Press 02 ((Rear 
cutting&Stamping)                            4.87 1.01 7.02 
7. Color Crack Check                                                       13.21  

 

พนกังานคนท่ี 4 

 

Spot welding (134.72Sec.) 

 
ตรวจสอบ (2.66 Sec.) 

 
น าไปวางบนโตะ๊วางงาน 

(1.59 Sec.) 

Cycle time  

(138.97 Sec.) 
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ตารางที ่3.8   การจดัสมดุลสายการผลิตหลงัปรับปรุง (ต่อ) 

 

Operator 
No. 

Process Machine 
time 

(M/T) 
(Sec.) 

Human 
time 

(H/T) 
(Sec.) 

Walking 
time 

(W/T) 
(Sec.) 

Total time 
(H/T+W/T) 

(Sec.) 

2 8. Hammering                                                                  

 

57.57 
4.85 

139.05 
9. Backside Finishing                                                      51.97 
*ประกอบ BKT. เขา้ Resin Frame 21.54 3.12 

3 10. Bracket Spot Welding  141.3 1.59 138.97 
4 11. Filler MAG. Welding 63.44 19.89 6.63 123.27 

12. Check Gap 
 

41.68 2.98 
13. Pipe Brazing 49.21 2.88 

5 14. Sub Pipe Brazing  20.5 2.4 107.27 
15. Flange (Pump) Tig Welding 56.67 12.85 2.29 
16. Plate Inner ass’y  Bracket Spot 
Welding  47.58 4.29 
17. Washing 77.58 8.74 8.62 

6 18. Outer and Inner ass’y Spot 
Welding   53.48 3.72 

143.93 

19. Seam Around Welding 86.33 2.82 12.55 
20. Edge Cutting 

 

6.55 4.9 
21. Edge Sanding Around 2.43 3.86 
22. Edge Finishing Around 10.72 3.74 
23. Bracket CO2 Welding                36.73 2.43 

7 24. Inspection Jig  23 2.6 109.22 
25. Outer and Pipe Brazing 27.47 3.04 
26. Finishing 01 51.72 1.39 
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ตารางที ่3.8   การจดัสมดุลสายการผลิตหลงัปรับปรุง (ต่อ) 

 

Operator 
No. 

Process Machine 
time 

(M/T) 
(Sec.) 

Human 
time 

(H/T) 
(Sec.) 

Walking 
time 

(W/T) 
(Sec.) 

Total time 
(H/T+W/T) 

(Sec.) 

8 27. Finishing 02  106.73 8.02 114.75 
9 28. Water Leak Test  137.47 3.1 140.57 

 

3.3.4 ระยะทางการเดินของพนักงานหลังปรับปรุง 

1. พนกังานคนท่ี 1 

 

 

ภาพที ่3.18   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 1 หลงัปรับปรุง 

 



 
 

51 
 

2. พนกังานคนท่ี 2 

 

 

 

ภาพที ่3.19   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 2 หลงัปรับปรุง 

3. พนกังานคนท่ี 3 

 

 

 

ภาพที ่3.20   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 3 หลงัปรับปรุง 

 

 

 

370 c.m. 
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4. พนกังานคนท่ี 4 

 

 

 

ภาพที ่3.21  แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 4 หลงัปรับปรุง 

5. พนกังานคนท่ี 5 

 

 

 

ภาพที ่3.22   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 5 หลงัปรับปรุง 
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6. พนกังานคนท่ี 6 

 

 

 

ภาพที ่3.23   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 6 หลงัปรับปรุง 

7. พนกังานคนท่ี 7 

 

 

 

ภาพที ่3.24   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 7 หลงัปรับปรุง 
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8. พนกังานคนท่ี 8 

 

 

 

ภาพที ่3.25   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 8 หลงัปรับปรุง 

9. พนกังานคนท่ี 9 

 

 

 

ภาพที ่3.26   แสดงการเดินของพนกังานคนท่ี 9 หลงัปรับปรุง 
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3.4 การวเิคราะห์ข้อมูลหลงัการปรับปรุง 

        หลงัการปรับปรุงแลว้สามารถสรุปขอ้มูลของสายการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 ไดด้งัต่อไปน้ี 

ตารางที ่3.9 แสดงขอ้มูลสรุปของสายการผลิตถงัน ้ามนั EX 300 หลงัปรับปรุง  

 

Process   28 process 
Manpower 9 Persons 
Machine time 391.04 Sec. 
Human time 1019.34 Sec. 
Walking time 125.62 Sec. 
Neck process Operator No. 6 
Cycle time 143.93 Sec. 

 

3.4.1 การหาสมดุลสายการผลติ (% Line balancing) ของสภาพการท างานหลงัปรับปรุง 

(%Line balancing) =                           

                     
 x 100 

สมการของการหาสมดุลสายการผลิต (% Line balancing) =                 

          
     

สมการของการหาสมดุลสายการผลิต (% Line balancing) =          

          
     

สมการของการหาสมดุลสายการผลิต (% Line balancing) = 88.39 % 

แสดงใหเ้ห็นวา่เกิดการรอคอยงาน (Waiting time) ระหวา่งพนกังานข้ึนซ่ึงคิดเป็น 11.61 % ของ

เวลาในการท างานทั้งหมด หรือคิดเป็น 145.62 วนิาที 
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3.4.2 ระยะการเดินและเวลาในการเดินหลงัปรับปรุง 

ตารางที ่3.10   สรุประยะทางการเดินและเวลาในการเดิน (Walking time) ของพนกังาน 

 

พนกังาน ระยะทาง (เมตร) เวลาในการเดิน (วินาที) 
พนกังานคนท่ี 1 15.3 36.62 
พนกังานคนท่ี 2 7.4 7.97 
พนกังานคนท่ี 3 2 1.59 
พนกังานคนท่ี 4 8 12.49 
พนกังานคนท่ี 5 12.9 17.6 
พนกังานคนท่ี 6 21.4 31.2 
พนกังานคนท่ี 7 4.65 7.03 
พนกังานคนท่ี 8 4.28 8.02 
พนกังานคนท่ี 9 3.3 3.1 

รวม 79.23 125.62 
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บทที ่4  

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และการสรุปผลโครงงาน 

 

4.1 ผลการด าเนินงาน 

4.1.1 ผลการด าเนินงานการรวม (Combine) สถานีงาน Hammering และ Backside Finishing  

ตารางที ่4.1   แสดงการเปรียบเทียบระหวา่งก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงของระยะทางการเดิน   

                      (Distant) และเวลาในการเดิน (Walking time) ของพนกังานคนท่ี 2   

 

Operator No. Before After 
Distant (m.) Walking Time 

(Sec.) 
Distant (m.) Walking Time 

(Sec.) 
Operator No. 2 9.4 10.22 7.4 7.97 

 

4.1.2 ผลการด าเนินงานการแบ่งงานย่อยของพนักงานคนที ่4 มาให้พนักงานคนที ่3 

ตารางที ่4.2   แสดงการเปรียบเทียบระหวา่งก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงของเวลาต่อรอบการ 

                      ท างาน(Cycle time) ของพนกังานคนท่ี 2 และ 3 

 

Operator No. Cycle time (Before) Cycle time (After) 
Operator No.2 119.76 Sec. 139.05 Sec. 
Operator No.3 160.51Sec. 138.97  Sec. 
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4.1.3 ผลการด าเนินงานการปรับปรุงสายการผลติถังน า้มันรุ่น EX 300 

ตารางที ่4.3   แสดงการเปรียบเทียบขอ้มูลระหวา่งก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงของสายการผลิต 

                      ถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 

 

Information Before After 
Manpower 10 Persons 9 Persons 
Machine time 391.04 Sec. 391.04 Sec. 
Human time 1019.34 Sec. 1019.34 Sec. 
Walking time 127.87 Sec. 125.62 Sec. 
Neck process Bracket spot welding Operator No. 6 
Cycle time 160.51 Sec. 143.93 Sec. 
Distant  81.83 m. 79.23 m. 
(%Line balancing) 71.47 % 88.39 % 
(Waiting time) 207.32 Sec. (28.53 %) 145.62 Sec. (11.61 %) 
 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

4.2.1 ด้านการลดต้นทุนการผลติเกี่ยวกบัค่าจ้างแรงงาน 

        ทางบริษทัก าหนดให้ 1 วนัท างานมีชัว่โมงท างาน 8 ชัว่โมง โดยให้อตัราค่าจา้งตามค่าแรง

มาตรฐานของทางรัฐบาลคือ 300 บาทต่อคนต่อวนัการคิดตน้ทุนค่าจา้งจะแสดงไดด้งัต่อไปน้ี 

4.2.1.1 แบบก่อนปรับปรุง 

ตน้ทุนค่าจา้งแรงงานต่อปี = ค่าจา้งแรงงานต่อวนั x จ านวนวนัท างานต่อปี x จ านวนพนกังาน 

                                          = (300 บาท / วนั) x (30 วนั / เดือน) x (12 เดือน / ปี) x (10 คน) 

                                          = 1,080,000 บาท / ปี 
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ดงันั้นแบบก่อนปรับปรุงนั้นทางบริษทัจะตอ้งจ่ายตน้ทุนแรงงานทั้งหมด 1,080,000 บาทต่อปี 

4.2.1.2  แบบหลงัปรับปรุง 

ตน้ทุนค่าจา้งแรงงานต่อปี = ค่าจา้งแรงงานต่อวนั x จ านวนวนัท างานต่อปี x จ านวนพนกังาน 

                                          = (300 บาท / วนั) x (30 วนั / เดือน) x (12 เดือน / ปี) x (9 คน) 

                                          = 972,000 บาท / ปี 

ดงันั้นแบบหลงัปรับปรุงนั้นทางบริษทัจะตอ้งจ่ายตน้ทุนแรงงานทั้งหมด 972,000 บาทต่อปี 

โดยสรุปไดว้า่ทางบริษทัสามารถประหยดัตน้ทุนแรงงานได ้108,000 บาทต่อปี 

4.2.2 ด้านการลดระยะทางการเดิน (Distant) และการลดเวลาในการเดิน  (Walking time) 

         แบบเดินนั้นระยะการเดินของพนักงานทั้งหมด 81.83 เมตร ใช้เวลาในการเดินทั้งหมด    

127.87 วินาที แต่หลงัปรับปรุงแล้วสามารถลดระยะการเดินของพนักงานลงเหลือ 79.23 เมตร      

ใช้เวลาในการเดินทั้งหมด 125.62 วินาที คือลดลงจากเดิม 2.6 เมตร และลดเวลาการเดินลงได้    

2.25 วนิาที  

4.2.3 ด้านการลดเวลาต่อรอบการท างาน (Cycle time) 

              4.2.3.1 แบบก่อนปรับปรุง 

        แบบเดิมนั้นมีเวลาต่อรอบการท างาน (Cycle time) 160.51 วินาที ซ่ึงในเวลาการท างานต่อ วนั 

ท่ีมีชัว่โมงการท างาน 8 ชัว่โมง มีพกัยอ่ย 20 นาที ดงันั้นจะมีเวลาการท างานทั้งหมด 27,600 วินาที 

เม่ือค านวณจ านวนผลิตภณัฑจ์ะแสดงไดด้งัน้ี (คิดท่ีประสิทธิภาพการท างาน 100 %) 

จ านวนการผลิตต่อวนั = (เวลาในการท างาน / วนั ) / (เวลาต่อรอบการท างาน / ช้ิน) 

                                   = (27,600 วนิาที / วนั) / (160.51 วนิาที / ช้ิน) 

                                   = 171.95 ช้ิน / วนั 
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ดงันั้นจ านวนการผลิตต่อวนัคือ 171.95 ช้ินต่อวนัหรือประมาณ 172 ช้ินต่อวนั 

                  4.2.3.2 แบบหลงัปรับปรุง 

จ านวนการผลิตต่อวนั = (เวลาในการท างาน / วนั ) / (เวลาต่อรอบการท างาน / ช้ิน) 

                               = (27,600 วนิาที / วนั) / (143.93 วนิาที / ช้ิน) 

                               = 191.76 ช้ิน / วนั 

ดงันั้นจ านวนการผลิตต่อวนัคือ 191.76 ช้ินต่อวนัหรือประมาณ 192 ช้ินต่อวนั 

4.2.4  ด้านการเพิม่สมดุลสายการผลติ 

        สายการผลิตถงัน ้ ามนัรุ่น EX 300 แบบเดิมจะมีสมดุลสายการผลิต (% Line Balancing)     

71.47 % มีเวลารอคอย (Waiting time) 207.32 วินาที หรือคิดเป็น 28.53 %  เม่ือปรับปรุงแลว้พบวา่

สามารถเพิ่มสมดุลสายการผลิต (% Line Balancing) ข้ึนเป็น 88.39 % หรือเพิ่มข้ึนร้อยละ 16.92 % 

สามารถลดเวลารอคอย (Waiting time) ลง 61.7 วินาที เหลือเพียง 145.62 วินาทีหรือลดลงร้อยละ 

11.61  

4.2.5 การลดสถานีงานลงได้ 1 สถานีงาน 

         การรวม (Combine) สถานีงาน Hammering และ Backside Finishing จะท าให้สถานีงานลดลง 

1 สถานีงาน  

4.3 การเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์ของโครงงาน 

4.3.1 สามารถลดพนกังานท างานของสายการผลิตถงัน ้ ามนัรุ่น EX 300 ลงจากปัจจุบนัท่ี 

10 คน เหลือ 9 คน หรือลดค่าจา้งแรงงานลง 108,000 บาทต่อปี 

4.3.2 สามารถลดเวลาต่อรอบการท างาน (Cycle time) ลงไดจ้ากปัจจุบนัคือ 160.51 วินาที 

เหลือ 143.93 วนิาที ท าใหส้ามารถเพิ่มจ านวนการผลิต 20 ช้ินต่อวนั 

4.3.3 สามารถเพิ่มสมดุลสายการผลิต (% Line Balancing) ข้ึนได้จากปัจจุบนั               

จาก 71.47 % เป็น 88.39 %  
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการท าโครงงาน 

5.1.1 ด้านผู้จัดท าโครงงาน 

5.1.1.1 ไดรั้บประสบการณ์จากการท างานจริงเก่ียวกบัการวางแผนการผลิตให้ทนักบั

เวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ การแก้ไขปัญหาเม่ือสายการผลิตหยุดเน่ืองจากสาเหตุ

ต่างๆ การแกไ้ขปัญหาเม่ือช้ินงานไม่ผา่นการตรวจสอบคุณภาพ การปรับปรุง

สายการผลิตด้วยการท ากิจกรรม 5ส  ตลอดจนประสบการณ์ในการท างาน

อ่ืนๆ 

5.1.1.2 ไดรั้บประสบการณ์ตรงเก่ียวกบัการท างานร่วมกบัผูอ่ื้นเพื่อพฒันาตนเองให้

สามารถท างานร่วมกบัผูอ่ื้นได ้การรับฟังความคิดเห็น การเสนอความคิดเห็น 

ในการประชุมต่างๆเพื่อร่วมกนัพฒันาบริษทั 

5.1.2 ด้านพนักงานท างาน 

5.1.2.1 สามารถเพิ่มสมดุลสายการผลิต   (% Line Balancing ) จาก 71.47 % เป็น 

88.39 % หรือเพิ่มข้ึนร้อยละ 23.67 ซ่ึงจะท าให้ภาระการท างานระหว่าง

พนกังานเกิดความสมดุลเพิ่มข้ึน 

5.1.2.2 ลดการรอคอยระหว่างพนักงานจาก 28.53 % เหลือ 11.61 % หรือลดลง      

ร้อยละ 40.70  

5.1.3 ด้านบริษัท 

5.1.3.1 สามารถเพิ่มอตัราการผลิตต่อวนัจาก 172 ใบต่อวนั เป็น 192 ใบต่อวนัหรือ

เพิ่มข้ึนร้อยละ 11.63  ท าใหบ้ริษทัสามารถรองรับจ านวนการผลิตไดม้ากข้ึน 
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5.1.3.2 ลดตน้ทุนการผลิตเก่ียวกบัค่าจา้งแรงงานลงได ้108,000 บาทต่อปี เม่ือตน้ทุน

การผลิตท่ีลดลง ราคาตน้ทุนต่อหน่วยก็ลดลง ท าให้บริษทัไดก้ าไรเพิ่มข้ึนจาก

ราคาขายท่ีเท่าเดิม 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

        จากการสังเกตการณ์สภาพการท างานจริงพบว่าการวางแผนผงัสายการผลิตเป็นแบบ I-line   

จะท าให้พนกังานมีระยะการเดินไกลและเวลาในการเดิน (Walking time) มากข้ึน พนกังานท างาน 

ก็เหน่ือยเพิ่มข้ึน หากมีการจดัวางแผนผงัการผลิตให้สอดคล้องกับการจดัสมดุลสายการผลิต           

ก็จะช่วยพนกังานลดความเหน่ือยลา้ลงได ้โดยแผนผงัการวางสถานีงานก่อนปรับปรุงจะมีลกัษณะ

ดงัต่อไปน้ี 

 

 

 

ภาพที ่5.1   การจดัวางสถานีงานแบบก่อนปรับปรุง 

ท่ีมา : แผนผงัการจดัวางสถานีงานของสายการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 (2556) 

ตารางที ่5.1 ล าดบัหมายเลขสถานีงานก่อนปรับปรุง 

 

ล าดบั สถานีงาน ล าดบั สถานีงาน 
1 Plasma welding                            3 Plasma bead sanding                    
2 Hydraulic roll                               4 Backside sanding                         
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ตารางที ่5.1 ล าดบัหมายเลขสถานีงานก่อนปรับปรุง (ต่อ) 

 

ล าดบั สถานีงาน ล าดบั สถานีงาน 
5 Press 01                                        23 Washing 
6 Press 02                                        24 Spot M/C   
7 Press 03 25 Robot around seam 
8 Sucker Machine damage 26 Cutting edge 
9 Color crack check 27 Edge sanding around 

10 Hamerring 28 Edge finishing around 
11 Backside finishing 29 Final BKT.CO2 welding 
12 Bracket  spot welding 30 Inspection jig 
13 Check gap 31 Inner pipe brazing 
14 Filler mag welding 32 Finishing 01 
15 Pipe brazing 33 Finishing 02 
16 Repair station 34 Repair Station 
17 Sub pipe brazing 35 Water leak test 
18 Rotary Flange (guage) tig welding 36 Carrier 
19 Rotary Flange (pump) tig welding   
20 Spot welding machine   
21 Spot welding machine   
22 Conveyer   

 

ท่ีมา : แผนผงัการจดัวางสถานีงานของสายการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 (2556)  

จะเห็นว่าลกัษณะของสายการผลิตมีความยาวมาก จึงมีแนวความคิดในการออกแบบสายการผลิต

แบบใหม่ เพื่อพยายามลดความยาวของสายการผลิตลง โดยแผนผงัของสายการผลิตแบบใหม่       

จะมีลกัษณะดงัต่อไปน้ี 



 
 

64 
 

 

 

 

ภาพที ่5.2 การจดัวางสถานีงานแบบหลงัปรับปรุง 

ตารางที ่5.2 ล าดบัหมายเลขสถานีงานหลงัปรับปรุง 

 

ล าดบั สถานีงาน ล าดบั สถานีงาน 
1 Plasma welding                            15 Rotary Flange (guage) tig welding 
2 Hydraulic roll                               16 Rotary Flange (pump) tig welding 
3 Plasma bead sanding                    17 Spot welding machine 
4 Backside sanding                         18 Spot welding machine 
5 Press 01                                        19 Conveyor 
6 Press 02                                        20 Washing 
7 Press 03 21 Spot M/C   
8 Color crack check 22 Cutting edge 
9 Hamerring & Backside finishing 23 Edge sanding around 
10 Bracket  spot welding 24 Edge finishing around 
11 Check gap 25 Final BKT.CO2 welding 
12 Filler mag welding 26 Inspection jig 
13 Pipe brazing 27 Robot around seam 
14 Sub pipe brazing 28 Inner pipe brazing 
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ตารางที ่5.2 ล าดบัหมายเลขสถานีงานหลงัปรับปรุง (ต่อ) 

 

ล าดบั สถานีงาน ล าดบั สถานีงาน 
29 Finishing 01 31 Water leak test 
30 Finishing 02 32 Carrier 

 

         จะสังเกตได้ว่ามีการตดัสถานีงานท่ีเก่ียวกับการซ่อมแซมงาน Repair Station ออกไป 

เน่ืองจากเป็นงานซ่อมแซม ซ้ึงไม่ไดเ้ป็นงานท่ีมีรอบการท างานท่ีชดัเจน ดงันั้นการน าสถานีงาน 

Repair Station มาไวใ้นสายการผลิตท าให้สายการผลิตยาวข้ึน จึงเป็นความสูญเปล่าเน่ืองจาก

พนักงานต้องเดินเป็นระยะท่ีไกลข้ึน อีกทั้ งงานซ่อมแซมควรจะเป็นหน้าท่ีของหัวหน้างาน 

เน่ืองจากมีทกัษะการซ่อมแซมสูงกวา่ตวัพนกังาน มีความเขา้ใจในกระบวนการซ่อมแซมอยา่งถูกวิธี 

ท าให้สามารถซ่อมงานไดอ้ยา่งมีคุณภาพและใชเ้วลาสั้นกวา่ตวัพนกังาน    นอกจากท่ีกล่าวมาแลว้  

ก็ยงัมีเคร่ืองจกัรท่ีสมควรยา้ยออกจากสายการผลิตคือ เคร่ือง Sucker Machine ซ่ึงท าหนา้ท่ีดูดฝุ่ น

หรือเศษของโลหะ แต่ในปัจจุบันเค ร่ืองจักรดังกล่าวเสียใช้งานไม่ได้ จึ งควรย้ายออก                   

จากสายการผลิตเพื่อเพิ่มพื้นท่ีใชง้านเพราะไม่เกิดประโชยน์กบัสายการผลิต หากทางบริษทัสามารถ

วางแผนผงัตามแบบท่ีไดน้ าเสนอจะท างานสายการผลิตสั้นลงซ่ึงจะช่วยลดระยะทางการเดินของ

พนกังาน และเวลาในการท างานลงท าให้พนกังานเหน่ือยน้อยลงและมีทศันคติท่ีดีต่อการท างาน

และบริษทัอยา่งมาก 

5.1 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

5.1.1 ในสายการผลิตมีเคร่ืองจกัรท่ียงัไม่มีความสมบูรณ์พร้อมในการท างาน จึงควรท า

การซ่อมบ ารุงเพื่อให้เคร่ืองจกัรสามารถท างานไดอ้ยา่งปกติ และเต็มประสิทธิภาพ        

เพราะความพร้อมของเคร่ืองจะท าใหก้ารผลิตไม่มีการหยดุชะงกัเน่ืองจากเคร่ืองจกัร 

5.1.2 ควรอบรมพนกังานให้เขา้ใจวิธีการท างานอย่างถูกตอ้งในแต่ล่ะกระบวนการและ

เขา้ใจล าดบัการผลิต 
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หัวข้อโครงงาน  การปรับปรุงสายการผลิตถงัน ้ามนัรุ่น EX 300 
                                         กรณีศึกษา บริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
                                         AN IMPROVEMENT PRODUCTION LINE OF FUEL TANK : 
                                         MODLE EX 300 : A CASE STUDY OF KAWASAKI  
                                         MOTOR INTERPRISE (THAILAND) Co., LTD 
ผู้จัดท า               นายศิริวจัน์ คงศรี 
หลกัสูตร              วศิวกรรมศาสตรบณัฑิต 
คณะวชิา              วศิวกรรมศาสตร์ 
สาขาวชิา              วศิวกรรมการผลิต 
อาจารย์ทีป่รึกษา              อาจารย ์นพดล ศรีพุทธา 
พนักงานทีป่รึกษา           นาย กรินทร์ สุตะ๊เขตต์ 
ช่ือบริษัท              บริษทั คาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
ประเภทธุรกจิ/สินค้า       ผลิตและจ าหน่ายรถจกัรยานยนต ์ช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์ 
 

บทสรุป 

        จากการท่ีไดรั้บมอบหมายให้ท าการปรับปรุงสายการผลิตถงัน ้ ามนัรุ่น EX 300 ของบริษทั       

คาวาซากิ มอเตอร์ เอน็เตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากดั ซ่ึงมีจุดประสงค ์(1) เพื่อลดตน้ทุนการผลิต

จากสภาพการท างานปัจจุบนั (2) เพื่อเพิ่มอตัราการผลิตต่อวนัจากสภาพการท างานปัจจุบัน            

(3) ลดการรอคอยและความสูญเปล่าจากสภาพการท างานปัจจุบันของกระบวนการผลิต                

จึงไดท้  าการปรับปรุงดว้ยทฤษฎี ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) และการจดั

สมดุลสายการผลิต (Line Balancing)  

        ผลท่ีได้จาการปรับปรุงพบว่า (1) สามารถลดต้นทุนการผลิตในด้านค่าจ้างแรงงานลง     

108,000 บาทต่อปี (2) สามารถเพิ่มอตัราการผลิตต่อวนัของถงัน ้ ามนัรุ่น EX 300 ข้ึนจาก 172 ใบ  

ต่อวนัเป็น 192 ใบต่อวนัหรือเพิ่มข้ึนร้อยละ 11.63 ต่อวนั (3) สามารถเพิ่มสมดุลสายการผลิต         

จาก 71.47 %  เป็น 88.39 % หรือเพิ่มข้ึนร้อยละ 23.67 จากสภาพการท างานปัจจุบนัและลดการ    

รอคอยจาก 28.53 %  เหลือ 11.61 % หรือลดลงร้อยละ 40.70 จากสภาพการท างานปัจจุบนั 
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