
 

 

 

การปรับปรุงสายการผลติ IMV 408W โดยใช้ระบบการผลติแบบโตโยต้า  

กรณีศึกษาบริษัท มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากดั 

AN IMPROVEMENT OF THE IMV 408W PRODUCTION LINE USING TOYOTA 

PRODUCTION SYSTEM (TPS): A CASE STUDY OF MURARKMI AMPAS CO., (THAILAND) 

LTD. 

 

 

 

 

นายสุรัช ปัญญา 

 

 

 

 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร  

ปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  สาขาวศิวกรรมการผลติ 

คณะวศิวกรรมศาสตร์ 

สถาบันเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่่ น 

พ.ศ.2557 



การปรับปรุงสายการผลิต IMV 408W โดยใชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้  

กรณีศึกษาบริษทั มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากดั พ.ศ.2557 

AN IMPROVEMENT OF THE IMV 408W PRODUCTION LINE USING TOYOTA PRODUCTION 

SYSTEM (TPS): A CASE STUDY OF MURARKMI AMPAS CO., (THAILAND) LTD.A.D.2014 

 

นายสุรัช ปัญญา 

 

โครงงานสหกิจศึกษาน้ีเป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร  

ปริญญาตรีวศิวกรรมศาสตรบณัฑิต  สาขาวศิวกรรมการผลิต 

คณะวศิวกรรมศาสตร์ 

สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 

พ.ศ.2557 

คณะกรรมการสอบ 

 

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

(ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.จินตวฒัน์ ไชยชนะวงศ)์ 

      ................................................................................... อาจารยท่ี์ปรึกษา 

(ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ณฐัพล ล้ิมจีระจรัส) 

                   ........................................................................... ประธานสหกิจศึกษาสาขาวชิา 

(ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร. พิศุทธ์ิ พงศช์ยัฤกษ)์ 



(1) 
 

ช่ือโครงงาน         : การปรับปรุงสายการผลิต IMV 408W โดยใชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้  

                          กรณีศึกษาบริษทั มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากดั พ.ศ. 2557    

AN IMPROVEMENT OF THE IMV 408W PRODUCTION LINE 

USING TOYOTA PRODUCTION SYSTEM (TPS) A CASE STUDY 

OF MURARKMI AMPAS CO., (THAILAND) LTD.                   

ผูเ้ขียน     : นายสุรัช  ปัญญา               

คณะวชิา               : วศิวกรรมศาสตร์    สาขาวชิา วศิวกรรมการผลิต 

อาจารยท่ี์ปรึกษา    : ผศ. ดร.ณัฐพล ล้ิมจีระจรัส 

พนกังานท่ีปรึกษา : 1. คุณสุทศัน์ สมวสิัย    

2. คุณทวศีกัด์ิ รัตนพนัธ์ุ  

ช่ือบริษทั  : มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากดั 

ประเภทธุรกิจ        : ผลิตกระจกส าหรับรถยนต ์

บทคัดย่อ 

โครงงานน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อศึกษาการรอบเวลาในการผลิตโดยใชเ้คร่ืองมือในระบบผลิต

แบบโตโยตา้เขา้มาช่วยในโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ของบริษทั มูราคามิแอมพาส จ ากดั โดยจะ

ท าการศึกษาเฉพาะสายการผลิต IMV 408W กบัผลิตภณัฑ ์408W E/T และ 408W M/N 

การศึกษางานน้ีจะเร่ิมจากการเก็บขอ้มูลต่าง ๆ ในสภาพปัจจุบนัของสายการผลิต โดยใช้

วธีิการสังเกต สอบถาม สัมภาษณ์ และการจดบนัทึก จากหวัหนา้สายการผลิตและพนกังานใน

สายการผลิต จากนั้นจึงน าขอ้มูลเหล่าน้ีมาศึกษาและวเิคราะห์ โดยการใชเ้ทคนิคการศึกษา  

งานมาตรฐาน แผนภาพแบ่งภาระงานและการเคล่ือนไหว มาเพื่อท าใหท้ราบถึงปัญหาของ

สายการผลิต ผลิตภณัฑ์ 408W E/T และ 408W M/N มีปัญหาการ ใชเ้วลาในการผลิตมาก สาเหตุ

จากการเคล่ือนไหวในแต่ละขั้นตอนท่ีมาก วธีิการจบัอุปกรณ์ท่ี ไม่ถนดั และมีความล าบากในการ
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จดัวางช้ินงาน ดว้ยเหตุน้ีเอง จึงท าการปรับปรุงโดยการโยกยา้ยอุปกรณ์ แบ่งภาระงาน และจดัท า 

เคร่ืองมือ ท่ีมีความปลอดภยัและมีคุณภาพในการท างานมากข้ึน โดยเม่ือท าการเปรียบเทียบเวลาใน

การผลิตช้ินงาน 408W E/T  เดิมใชเ้วลาในการผลิต 65.6 วนิาทีต่อช้ิน เม่ือท าการปรับปรุงแลว้ จะใช้

เวลาในการผลิตเหลือเวลา 57.3 วนิาทีต่อช้ิน สามารถลดเวลาใน การผลิตไดคิ้ดเป็นร้อยละ 12.65 

และ ผลิตภณัฑ ์408W M/N เดิมใชเ้วลาในการผลิต 55.3 วนิาทีต่อช้ิน เม่ือท าการปรับปรุงแลว้ จะใช้

เวลาในการผลิตเหลือเวลา 45.3 วนิาทีต่อช้ิน สามารถลดเวลาใน การผลิตไดคิ้ดเป็นร้อยละ 9.94 ท า

ใหผ้ลผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิมคิดเป็นร้อยละ 9.85 ซ่ึงการปรับปรุงสามารถลดเวลาในการท างานต่อช้ิน

ลดลงจากการผลิตแบบเดิม  เพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจเช็คงานและความปลอดภยัในการท างาน

มากข้ึน 
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Summary 

The objective of this project for study the cycle time of production by use instrument on 
Toyota Production System to support in production line MURARKMI AMPAS (THAILAND) 
CO., LTD. Especially, study about production line of IMV 408W and 408W E/T model, 408W 
M/N model. 

The study was based on primary data collected by observation, interviewing employees, 
and recording of current state of the production line. The motion and time study of standardized 
work, Yamasumi Chart and also technique was used to find out the production line problems of 
408W E/T model, 408W M/N model. The problem that found is production line take a lot of time 
to product because, in one process spend many time to producing, it’s not comfortable when 
using the instrument and difficult to emplace the product. Thus, improve the emplacement, 
separate the tasks, build instrument that safety and more quality. After the production line 408W 
E/T improvement, the process time was reduced by 57.3 second per piece and after the production 
line 408W M/N improvement, the process time was reduced by 45.3 second per piece. The 
productivity increased by 9.85%. 
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บทที ่1 

บทน ำ 

 

อุตสาหกรรมยานยนตใ์นประเทศไทยเห็นไดช้ดัวา่ส่วนมากนั้นมีการลงทุนจากต่างชาติโดย 

เฉพาะประเทศญ่ีปุ่นซ่ึงประเทศญ่ีปุ่นนั้นไดมี้ความกา้วหนา้ทางเทคโนโลยขีองการผลิตท่ีรวดเร็ว

กวา่ประเทศอ่ืนๆท าใหเ้ป็นท่ียอมรับจากหลายประเทศในการผลิตรถยนตท่ี์รวดเร็วและทนัเวลา

ส่งผลใหย้อดขายรถยนตข์องบริษทัญ่ีปุ่นนั้นอยูใ่นอนัดบัตน้ๆของโลก  

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

บริษทั มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากดั หรือ MATCO ตั้งอยูท่ี่ 432 หมู่ 4 ซอย 5B นิคม

อุสาหกรรมปางปู ต าบลแพรกษา อ าเภอเมือง จงัหวดัสมุทรปราการ 

“ภำพที ่1.1”   แสดงรูปบริษทั มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร 

ลกัษณะธุรกิจของ บริษทั มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นผูผ้ลิตและจ าหน่ายกระจก

ส าหรับรถยนต ์เพื่อส่งใหก้บัผูผ้ลิตยานยนตท์ั้งภายในและภายนอกประเทศ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

“ภำพที ่1.2”   แสดงบริษทัในเครือ มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากดั 
ท่ีมา : www.murakami-kaimeido.co.jp 
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“ภำพที ่1.3”   แสดงผลิตภณัฑข์องบริษทั มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากดั 
ท่ีมา : Matco 
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“ภำพที ่1.4”   แสดงรูปลูกคา้ของบริษทั มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากดั 

ท่ีมา : Matco 

 

จากภาพท่ี 1.4 เห็นไดว้า่ลูกคา้ของบริษทัมีทั้ง TOYOTA,HONDA, MAZDA, NISSAN 

FORD และ MITSUBISHI กล่าวไดว้า่ลูกคา้เกือบทั้งหมดของบริษทัเป็นท่ีรู้จกัอยา่งแพร่หลายใน

ประเทศไทยในส่วนของผลิตภณัฑย์านยนต ์ซ่ึงในนิคมอุสาหกรรมบางปูจะมี โรงงานของบริษทั 

มูราคามิแอมพาสอยู ่2 โรงงานซ่ึงโรงงานท่ี 2 อยูท่ี่ซอย 5B จะผลิตเฉพาะกระจกของ TOYOTA 

ส่วนโรงงานท่ี 1 จะผลิตกระจกรถยนตข์องยีห่อ้อ่ืนๆ 
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1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและบริหำรองค์กร 

1.3.1 ในองคก์รจะมีแผนกทั้งหมด 9 แผนก แบ่งไดด้งัน้ี 

 

“ภำพที ่1.5”   แสดงรูปแบบการจดัองคก์ร 

ท่ีมา : Matco 

 

 

Murakami Ampas 
(Thailand)

1.Production

2.HR & GA 

3.Accounting

4.IT

5.Maintenance 

6.Sale

7.Logistic

8.SD

9.QA
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1.3.2 แผนกท่ีสังกดัอยูคื่อ Production ในส่วนของ Assembly มีโครงสร้างดงัน้ี 

 

  

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

“ภำพที ่1.6”   แสดงแผนกท่ีสังกดั 

ท่ีมา : Matco 

 

 

 

Excutive vice president

Production Dept. 
Senior Manager

Production Dept. 
Manager

Asst. Manager

Assembly
section

Assembly
Supervisor

Assembly
Cheif

Assembly
Engineer

Injection
section

Injection
Supervisor

Injection
Cheif

Injection
Engineer

Mold PM
section

Mold PM
Engineer

Painting
section

Painting
Supervisor

Painting
Cheif

Painting
Engineer

TPS
section

TPS
Supervisor

TPS
Cheif

TPS
Engineer



7 
 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำน 

1. ต  าแหน่งท่ีไดรั้บคือ นกัศึกษาฝึกงาน 

2. หนา้ท่ีงานท่ีไดรั้บคือ Production M2 

 

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ  

1. คุณสุทศัน์  สมวสิัย   ต าแหน่ง Chief Engineer 

2. คุณทวศีกัด์ิ รัตนพนัธ์ุ  ต าแหน่ง Engineer 

 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 

1.6.1 วนัทีเ่ร่ิมปฏิบัติงำนจนถึงวนัส้ินสุดกำรปฏิบัติงำน 

วนัท่ีเร่ิมปฏิบติังาน วนัท่ี 2 มิถุนายน พ.ศ.2557 ถึง วนัท่ี 30 กนัยายน พ.ศ.2557  

1.6.2 เวลำทีป่ฏิบัติงำน 

เร่ิมงาน 8.00 – 16.50 น. เวลาหยดุพกั 9.50 – 10.00 พกักลางวนั 12.00 - 12.40 และพกั  

14.50 – 15.00 น.  
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1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

ปัจจุบนัอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต ์เป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการขยายตวัเพิ่มข้ึนทุกปี 

และเป็นอุตสาหกรรมท่ีส าคญัของประเทศไทยท่ีมีการส่งเสริมการลงทุนของภาครัฐ จึงท าใหเ้กิด

การแข่งขนักนัระหวา่งผูป้ระกอบการดว้ยกนั จึงท าใหเ้กิดแนวคิดท่ีตอ้งปรับปรุงกระบวนการผลิต

เพื่อลดตน้ทุน เพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน และผลิตไดท้นัเวลาตามความตอ้งการของลูกคา้ 

 โดยปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัองคก์รส่วนใหญ่ มกัจะแฝงในรูปของของเสีย ความล่าชา้ และ

กิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่าเพิ่มหรือผลตอบแทนใหก้บัธุรกิจ  ผลกระทบจากความสูญเปล่าเป็นเหตุให้

ตน้ทุนในการผลิตขององคก์รสูงข้ึน เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส ปัญหาในสายการผลิตหลกัๆจะเกิด

จาก  

1.เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ี ตอ้งใชเ้วลาในการหยบิอุปกรณ์ท่ีวางอยูไ่กลตวั ท าให้

สูญเสียเวลาในการผลิต พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ประสิทธิภาพในกาท างานต ่าลง 

 2.เกิดความลา้และความเครียด 

 3.อุบติัเหตุ เน่ืองจากความระมดัระวงัในการท างานน้อยลง 

ในสถานประกอบการ มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นผูผ้ลิตและจ าหน่าย

กระจกมองขา้งส าหรับรถยนต ์เพื่อส่งใหก้บัผูผ้ลิตยานยนตท์ั้งภายในและภายนอกประเทศ ไดมี้การ

พฒันาการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota  Production System) มาอยา่งต่อเน่ือง ดงันั้นผูท้  าโครงงานจึง

สนใจศึกษากระบวนการผลิตในส่วนของผลิตภณัฑ ์เพื่อใหก้ระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด 
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1.8 วตัถุประสงค์ 

 1.  เพื่อศึกษารูปแบบของการผลิตแบบ TPS (Toyota Production System) และ การประ-

ยกุตใ์ชก้บักระบวนการผลิตในปัจจุบนัใหมี้ประสิทธิภาพ  

2.  เพื่อปรับปรุงสายการผลิตใหท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time) โดยใชเ้วลา

นอ้ยท่ีสุดและมีคุณภาพ 

 

1.9 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำน 

 1. ลด Muri (งานเกินก าลงั), Mura (ความไม่สม ่าเสมอ), Muda (ความสูญเปล่า) ในการ

ท างาน 

 2. เพิ่มผลิตภาพการท างานของชัว่โมงการท างานพนกังานแต่ละคน (pcs. / Man-hour) 

 3. จดัสรรจ านวนพนกังานท่ีใชใ้นการผลิตอยา่งเหมาะสม 

 4. สามารถก าหนดหนา้ท่ีการท างานของพนกังานแต่ละคนไดอ้ยา่งชดัเจน และพนกังาน 

แต่ละคนมีปริมาณภาระงานท่ีใกลเ้คียงกนั 

1.10 นิยำมค ำศัพท์เฉพำะ 

1.10.1 งานมาตรฐาน (Standardized Work) คือ วธีิผลิตเพื่อใหไ้ดง้านคุณภาพสูงอยา่งปลอดภยั ดว้ย

ไลน์ท่ีมีประสิทธิภาพ มุ่งเนน้ท่ีการเคล่ือนไหวของพนกังาน 

 1.10.2 MUDA คือ ความสูญเปล่าต่างๆ ท่ีเป็นปัจจยัท่ีไม่สร้างคุณค่าเพิ่มในโรงงาน ท าใหต้น้ทุน

เพิ่มข้ึน 

1.10.3 MURI หมายถึง การรับภาระเกินความสามารถของบุคลและอุปกรณ์ 



10 
 

1.10.4 MURA หมายถึง แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตท่ีไม่สม ่าเสมอ 

1.10.5 KAIZEN คือ การคน้หา MUDA ของเคร่ืองจกัร วตัถุดิบ แรงงานคน และก าจดัออกโดยการ

รวมความคิดจากพนกังานผูเ้ช่ียวชาญในไลน์การผลิต การ Kaizen ในไลน์โดยทัว่ไป หมายถึง การ 

Kaizen โดย Layout หรือวธีิการต่างๆเพื่อลดตน้ทุนการผลิตใหต้ ่าลง 

1.10.6 Actual Takt Time (A.T.T) หมายถึง เวลาท่ีมากท่ีสุดท่ีพนกังานสามารถใชใ้นการผลิต เพื่อ

ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ใหไ้ดท้นัตามจ านวนท่ีลูกคา้ก าหนด แต่จะแตกต่างจาก Takt 

Time (T.T) ตรงเวลาท่ีน ามาใชใ้นการค านวณ โดย A.T.T จะใชเ้วลาท างานปกติ รวมกบั Over Time 

เน่ืองจาก 

1.รอบเวลาการท างาน (C.T) ของพนกังานอาจมีค่ามากกวา่ค่า T.T ซ่ึงไม่สามารถปรับลด

ใหอ้ยูภ่ายใตค่้า T.T ได ้จึงจ าเป็นตอ้งใหพ้นกังานท างานนอกเวลาการท างานตามปกติ 

2. เวลาท่ีน ามาใชใ้นการผลิตในทางปฏิบติันั้น ไม่สามารถท าใหป้ระสิทธิภาพเป็นไปตามท่ี

ก าหนดไวไ้ด ้ดงันั้นจึงตอ้งมีการเผือ่ประสิทธิภาพการท างานของพนกังานและเคร่ืองจกัรไวด้ว้ยจึง

ท าใหเ้วลาในการผลิตท่ีใชจ้ริงจะมากกวา่เวลาการท างานปกติ 

1.10.7 Target Cycle Time (T.C.T.) คือการค านวณเป้าหมายเวลาการท างานท่ีไม่รวมเวลาการ

เปล่ียนรุ่น 

 1.10.8 Takt Time (T.T) คือ คือ เวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการสินคา้ต่อ 1 ช้ินวา่ควรจะใชเ้วลาในการผลิต

เท่าไหร่ (นิยมหน่วยเป็นวนิาที)  

 1.10.9 Cycle Time (C.T) คือ เวลาในการท างาน 1 รอบเวลาท่ีเร็วท่ีสุดและท างานไดต้ามมาตรฐาน

ของพนกังาน 1 คน  
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1.10.10 มาตรฐานงานคา้งไลน์ (Standard Work-In-Process) คือ จ านวนงานท่ีจดัเก็บไวบ้ริเวณพื้นท่ี

หนา้งานของพนกังานแต่ละคน เพื่อใหส้ามารถวนรอบ กลบัมาท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

1.10.11 TPS หมายถึง Toyota Production System คือ ระบบการผลิตของ TOYOTA ท่ียดึหลกัการ

ผลิตโดยท่ีไม่มีของเหลือ หลกัการน้ีมีจุดประสงคคื์อ ผลิตเฉพาะสินคา้ท่ีขายไดเ้ท่านั้น โดยจะผลิต

รถยนตคุ์ณภาพดีและผลิตสินคา้ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่ากวา่ Toyota Production System (TPS) เป็นการลด

ตน้ทุนในการผลิต โดยมองวา่การผลิตโดยมีสินคา้ใน Stock ถือวา่เป็นตน้ทุน จึงตอ้งผลิตโดยไม่ให้

มี Stock เหลือ เพื่อให้เป็นการผลิตโดยไม่มีตน้ทุน 

1.10.12 Piece per Man-Hour หมายถึง จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดใ้นช่วงเวลาการท างานของพนกังาน

ทั้งหมดในสายการผลิต   

 

 

1.10.13 องคป์ระกอบ 3 ประการของงานมาตรฐาน 

1. Takt Time คือ มาตรฐานทางเวลาในการผลิตของ 1 ช้ิน ในเวลาท่ีก าหนด 

และ เป็นตวัก าหนดความเร็วในการขายท่ีสะทอ้นความตอ้งการของลูกคา้  

 

 

2.ล าดบัการท างาน (Working Sequence) คือล าดบัในการผลิต 

3. Standard Work in Process คือจ านวนช้ินงานท่ีจ าเป็นตอ้งมีไวเ้พื่อท าซ ้ าใน  

ล าดบัเดียวกนั หรือในกรณีท่ีเป็นเคร่ืองจกัรอตัโนมติั เคร่ืองจกัรสามารถท างานด้วยตวัเองโดยไม่ 

ตอ้ง มีคนเฝ้าเคร่ือง  

ปรมิาณชิน้งานทีผ่ลติได ้
 จํานวนพนักงานทัง้หมด x เวลาทีใ่ชใ้นการทํางาน (ชัว่โมง) 

เวลาท างานปกติ(วินาที)

ปริมาณความตอ้งการ (ช้ิน/วนั)
แทกคไ์ทม ์T.T. =
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1.10.14 Machine Capacity Sheet (เอกสารประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร) เป็นเอกสารท่ีใชใ้นงาน

มาตรฐาน โดยจะน าเวลาท่ีคนท างานโดยไม่คิดเวลาเดินกบัเวลาท่ีเคร่ืองจกัรท างานรวมถึงการ

เปล่ียนรุ่นมาคิดวเิคราะห์ความสามารถในการผลิต (Production Capacity)  

1.10.15 Standardized Work Combination Chart (ตารางงานมาตรฐานผสม) เป็นเคร่ืองมือตวัหน่ึง

ในหวัขอ้งานมาตรฐาน ท่ีน ามาใชว้เิคราะห์งานท่ีพนกังานแต่ละคนรับผดิชอบ วา่มีปริมาณ

สอดคลอ้งกบัค่าแทค็ไทม ์(Takt Time,TT) ท่ีค  านวณไดเ้พียงใด 

 โดยในตารางจะน าเวลาของแต่ละองคป์ระกอบงานของพนกังาน แต่ละคนมาเขียนลงใน

ตาราง ซ่ึงประเภทของเวลาของแต่ละองคป์ระกอบงานท่ีจะน ามาเขียนจะแยกออกเป็น 3 ชนิด คือ 

เวลาท่ีใชป้ฏิบติังานดว้ยมือ เวลาเดิน และการแปรรูปของเคร่ืองจกัรอตัโนมติั หลงัจากนั้น

เปรียบเทียบรอบเวลาการท างาน (Cycle Time, CT) ของพนกังานกบัค่าแทค็ไทมว์า่ยงัมีเวลาวา่งอยู่

หรือเปล่า 

1.10.6 Standardized Work Chart (แผนภาพงานมาตรฐาน) เป็น 1 ใน 3 ของเคร่ืองมือท่ีใชใ้นงาน

มาตรฐาน โดยมีลกัษณะเป็นแผนภาพท่ีแสดงผงัของพื้นท่ีท างานของสายการผลิตนั้น โดยจะแสดง

ใหเ้ห็นถึงผงัการจ าลองเคร่ืองจกัร จ านวนพนกังานท่ีมีอยูใ่นสายการผลิตนั้น และจะระบุความ

รับผดิชอบของพนกังานแต่ละคน ขั้นตอนการท างานของพนกังานโดยจะเขียนเป็นล าดบัตวัเลขไว้

ในแผนผงันั้นดว้ย ระบุต าแหน่งตรวจเช็คคุณภาพ ระบุต าแหน่งท่ีตอ้งระวงัเร่ืองความปลอดภยั และ

จ านวนช้ินงานมาตรฐานในกระบวนการ 

1.10.17 Periodical Job (งานท่ีท าเป็นรอบ) คือ ลกัษณะงานท่ีด าเนินการเป็นรอบเวลา เช่น การท า

ความสะอาดเคร่ืองจกัรทุกๆ 15 นาที การลงบนัทึกการท างานทุกๆ 1 ชัว่โมง การหยบิภาชนะใหม่

เม่ืองานครบจ านวน เป็นตน้ 

1.10.18 Change over Setup (งานเตรียมการเปล่ียนรุ่น) คือ การเตรียมงานส าหรับการเปล่ียนรุ่นใน

การผลิต เช่น การเปล่ียน Die การปรับอุณหภูมิ เป็นตน้ 
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1.10.19 Cycle Time Fluctuation (ส่วนแกวง่ของไซเคิลไทม)์ คือ ส่วนต่างของเวลาการท างาน

เน่ืองจาก รูปแบบการท างานท่ีไม่เหมาะ ตั้งแต่ ผูป้ฏิบติังาน สภาพแวดลอ้มในการท างาน อุปกรณ์

ในการท างาน คุณภาพช้ินงานท่ีไดรั้บ ท าให้เวลาการท างานแต่ละคร้ังไม่คงท่ี 

1.10.20 Yamazumi Chart หรือ Balance Chart เป็น แผนภาพส าหรับวเิคราะห์ภาระงานซ่ึงจะเป็น 

การวเิคราะห์งานท่ีท าเป็นรอบ (Periodical Job) งานเตรียมการเปล่ียนรุ่น (Change over Setup) และ

เวลาการท างานของพนกังานไม่รวมเวลาเดินและเวลาท่ีเคร่ืองจกัรท างาน 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1 ต้นก าเนิดการผลติแบบ TPS (Toyota Production System)  

วฐิิณฐั    ภคัพรหมินทร (2555) เม่ือพูดถึงตน้กาํเนิด TPS หรือระบบการผลิตแบบ Toyota 

production System ก่อนอ่ืนเราจาํเป็นตอ้งศึกษาประวติัศาสตร์อนัยิง่ใหญ่และยาวนานของบริษทั 

Toyota ท่ีประสบความสาํเร็จในการสร้างสรรคผ์ลงานและ การบริหารองคก์รอยา่งมีประสิทธิภาพ

โดยมีส่วนแบ่งการตลาดเป็นอนัดบั 1 ของประเทศไทยและเป็นบริษทัผูผ้ลิตรถยนตร์ะดบัแนวหนา้

ของโลก  เป็นองคก์รเดียวในช่วงวกิฤตเศรษฐกิจตกตํ่าบริษทัไม่ไดป้ลดพนกังานออกแต่แกปั้ญหา

โดยการผลิตใหช้า้ลงเน่ืองจากบริษทัมองวา่คนเป็นปัจจยัท่ีสาํคญัท่ีสุดและมองการณ์ไกลไปถึงช่วง

เศรษฐกิจฟ้ืนตวั เม่ือเศรษฐกิจดีข้ึนจะไม่มีคนทาํงานการตดัสินใจดงักล่าวทาํใหบ้ริษทัฯไดรั้บการ

ยอมรับมากข้ึน ตน้กาํเนิดของTPS สามารถแบ่งออกเป็น2ส่วนดว้ยกนัหรือ 2 DNA ของโตโยตา้คือ 

The Toyota Way  และ Toyota Production System   

The Toyota Way ขยายความไดด้งัน้ี บริษทั Toyota ในประเทศญ่ีปุ่นก่อตั้งมาประมาณ  

60-70 ปีแลว้โดยตระกูลโตโยดะมีอาชีพทาํนาแต่มีบุตรชายคนหน่ึงเม่ือเห็นมารดาทอผา้จึงช่วยคิด

ประดิษฐเ์คร่ืองป่ันดา้ยท่ีใชก้ลไกพลงันํ้าหมุนและประดิษฐเ์คร่ืองทอผา้ข้ึนมาและมีการจดลิขสิทธ์ิ

จากนั้นจึงพฒันามาผลิตรถยนตแ์ละก่อตั้งเป็นบริษทั Toyota ข้ึนมาจนถึงปัจจุบนับริษทั Toyota จึง

ถือเป็นบริษทัท่ีก่อกาํเนิดข้ึนมาจากการคิดคน้และปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองมีการบูรณาการกนัระหวา่ง

การคิดสร้างสรรค(์Creative)และ Kaizen คือคิดปรับปรุงอยูเ่ร่ือยๆและไดมี้การกาํหนดวถีิแห่ง 

Toyota ข้ึนเม่ือปี2001 คือ  

•   ปรัชญาการทาํงานร่วมกนัขององคก์ร  

•   พฤติกรรมนิยมท่ีปฏิบติัร่วมกนัในองคก์ร  

•   วฒันธรรมองคก์ร  
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หลกัสาํคญัของ Toyota Way ประกอบดว้ย 2 เสาหลกัแบ่งยอ่ยออกไปเป็นอีก 5 เร่ืองยอ่ยดงัน้ี 

• ความทา้ทาย (Challenge)  

• ไคเซ็น (Kaizen)  

• เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu)  

• การยอมรับนบัถือ (Respect)  

• การทาํงานเป็นทีม (Teamwork) 

 

 

 

 

 

“ภาพที ่2.1”   องคป์ระกอบของ TOYOTA WAY 

 

Toyota Production System (TPS) คือ ระบบการผลิตของToyota ทียดึหลกัการผลิตโดยท่ี

ไม่ใหมี้สินคา้เหลือ หลกัดงักล่าวมีจุดประสงคคื์อผลิตเฉพาะสินคา้ท่ีขายไดเ้ท่านั้น โดยจะผลิตสิน 

คา้ท่ีมีคุณภาพและผลิตสินคา้ดว้ยตน้ทุนท่ีตํ่ากวา่เพื่อเป็นการลดตน้ทุนการผลิต โดยมองวา่การผลิต

โดยมีสินคา้ในStock ถือวา่เป็นตน้ทุน จึงตอ้งผลิตโดยไม่ใหมี้ Stock เหลือ เพื่อใหเ้ป็นการผลิตโดย

ไม่มีตน้ทุน หลกัการดงักล่าวทาํใหสิ้นคา้มีตน้ทุนการผลิตตํ่า โดยใชว้ธีิการ 2 เสาหลกัของระบบ

การผลิตแบบ Toyota Production System คือ 
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“ภาพที ่2.2”   สองเสาหลกัของระบบ TPS 

 

Just in Time (JIT) เป็นปรัชญาท่ีมุ่งหมายใหผ้ลิตส่ิงท่ีตอ้งการ ส่งมอบไดต้ามเวลาท่ี

ตอ้งการในปริมาณท่ีตอ้งการ และมีสินคา้คงคลงัเหลือนอ้ยท่ีสุดโดยหลกัการท่ีนาํมาใช้ใน JIT 

ไดแ้ก่ 

1.   ระบบดึง (Pull System) เป็นการควบคุมเวลาและปริมาณการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ ช้ิน 

ส่วนหรือสินคา้โดยใช ้Kanban  

2.   กระบวนการผลิตต่อเน่ือง (Continuous Flow Processing) เพื่อให ้Lead Time ในการ

ผลิตในแต่ละรอบของกระบวนการเหลือน้อยท่ีสุด  

3.   รอบการผลิต (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการใหใ้ชเ้วลาในการผลิตตํ่าสุด Jidoka 

หลกัการท่ีใชใ้นการควบคุมคุณภาพโดยไม่ปล่อยของเสียหลุดออกไปยงัลูกคา้ โดยพนกังานและ

เคร่ืองจกัรสามารถท่ีจะหยดุการทาํงานไดเ้องเม่ือสายการผลิตเกิดปัญหาดว้ยเคร่ืองมืออีกชนิดหน่ึง 

Poka yoke เป็นเคร่ืองมือในการป้องกนัความผดิพลาดไม่ใหค้นหรือเคร่ืองจกัรทาํงานผิดพลาดท่ีอาจ

เกิดจากการใชเ้คร่ืองมือ อุปกรณ์หรือระบบ ท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพของสินคา้ จากหลกัการ
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ดงักล่าวขา้งตน้ในการทาํระบบการผลิตแบบ Toyota Production System ไดผ้ลดีในทางปฏิบติัได้

จริงนั้นจาํเป็นอยา่งยิง่ในการปรับปรุงสภาพเง่ือนไขและประยกุตใ์ชต้าม 4 Step   

1.   Work site Control การควบคุมสภาพพื้นท่ี และสภาพแวดลอ้มการปฏิบติังานอยูภ่ายใต้

การควบคุม (Visual Control)  

2.   Continuous Flow การจดัการไหลของกระบวนการผลิตแบบไหลต่อเน่ืองโดยมีการ

หยดุชะงกัของช้ินงานนอ้ยท่ีสุด 

3.   Standardized Work เป็นกิจกรรมงานมาตรฐานการทาํงานของพนกังานในแต่ละ

Process โดย เนน้การเคล่ือนไหวของคนและลาํดบัวธีิการทาํงานท่ีมีประสิทธิภาพโดยการลดความ

สูญเปล่าจากการทาํงานและความเม่ือยลา้จากวธีิการทาํงานท่ีไม่ถูกตอ้งตามลกัษณะทางกายภาพ ได้

นาํเคร่ืองมือ 3 Ten Set ของระบบTPSเขา้มาช่วยวเิคราะห์แกไ้ขปัญหา  

4.   Pull System เป็นการสร้างระบบการผลิตใหพ้อเพียงต่อความตอ้งการของลูกคา้โดย

ผลิตของท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการและปริมาณท่ีตอ้งการเพื่อเป็นการสร้างระบบการผลิตท่ีไม่

มากเกินไป 

 

2.2 การเพิม่ผลผลติ (Productivity)  

การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางวทิยาศาสตร์ หมายถึง อตัราส่วนระหวา่งผลิตผล (Output) 

ต่อปัจจยัการผลิต (Input) ท่ีใชไ้ป โดยค่าของผลผลิตจะตอ้งเป็นผลผลิตท่ีขายไดจ้ริง ไม่นบัรวม

ผลิตผลท่ีเป็นชองเสีย (Defect) ผลิตผลท่ีไม่เป็นท่ีตอ้งการของตลาด และผลิตผลท่ีตอ้งนาํมาเก็บไว้

ในโกดงัสินคา้เน่ืองจากผลิตผลเหล่าน้ีเป็นผลิตผลท่ีไม่ไดก่้อใหเ้กิดรายไดต่้อโรงงาน 

 ความสามารถในการผลิต (Productivity) คือ สัดส่วนของผลิตผล (Output) ท่ีไดต่้อหน่วย

ของปัจจยัการผลิตท่ีใช ้ (Input) ในการดาํเนินธุรกิจใด ๆ ส่ิงสาํคญัท่ีทาํใหอ้งคก์รมีรายไดแ้ละ

สามารถดาํรงอยูไ่ด ้ คือ การแข่งขนัไดใ้นตลาด ในตลาดเสรี ราคาเป็นส่ิงสาํคญัในการแข่งขนั หาก

คุณภาพสินคา้เท่ากนัแลว้สินคา้ท่ีมีราคาถูกกวา่ ยอ่มถูกเลือกซ้ือ ในขณะท่ีคู่แข่งมีจาํนวนเพิ่มข้ึน
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เร่ือย ๆ และปัจจยัการผลิตมีราคาสูงข้ึน ทาํใหทุ้กองคก์รพยายามท่ีจะนาํไปสู่การไดเ้ปรียบในดา้น

การกาํหนดราคา ในการเพิ่มผลผลิต (Productivity) ทาํได ้4 วธีิคือ 

1. ทาํให ้Output เพิ่มข้ึน แต่ Input เท่าเดิม  

  2. ทาํให ้Output เพิ่มข้ึนแต่ใช ้Input ลดลง  

   3. ทาํให ้Output และ Input เพิ่มข้ึน แต่ Output ท่ีเพิ่มสูงกวา่ Input ท่ีเพิ่ม  

              4. Output เท่าเดิม แต่ Input ลดลง 

 

ส่ิงท่ี “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้” (Toyota Production System: TPS) มุ่งหวงัคือ วธีิ การ

ผลิตซ่ึงสมเหตุสมผล และสอดคลอ้งตามแนวคิดในการขจดั ความสูญเปล่า (MUDA) ใหห้มดส้ิน

ไป กล่าวคือ กิจกรรมท่ีจะดาํเนินการลดขั้นตอนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตกิจกรรม

หลกั 2 กิจกรรมซ่ึงสนบัสนุน “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้” (Toyota Production System) คือ การ

ผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time: JIT) และระบบอตัโนมติั (Automation หรือ Jidoka) (Tokoton 

Yasashii Toyota Seisan Houshiki no Hon, 2551) 

 เม่ือแปลคาํวา่ การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time: JIT) เพื่อใหเ้ขา้ใจง่าย จะหมายถึง 

“หน่วยงานซ่ึงตอ้งการใชส่ิ้งของจะไปรับส่ิงของท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ และในปริมาณท่ี

ตอ้งการ เท่านั้น” หรือเป็นการเปล่ียนรูปแบบจากเดิมท่ีกระบวนการก่อนหนา้จะส่งส่ิงท่ีตนเองผลิต

ไปใหก้ระบวนการถดัไป เปล่ียนรูปแบบซ่ึงกระบวนการถดัไปจะเป็นผูไ้ปรับส่ิงท่ีจาํเป็นเม่ือ 

จาํเป็นแทน 

 สาํหรับ ระบบอตัโนมติั (Automation) หรือ (Jidoka) จะเนน้ความสาํคญัของ “Automation 

ซ่ึงฉลาดตดัสินใจไดเ้อง” และเพื่อไม่ใหข้องเสีย (Defect) ถูกส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไปจึงตอ้ง

หยดุเคร่ืองจกัรหรือสายการผลิตของหนา้งานผลิตซ่ึงเป็นจุดเกิดของปัญหา ในกรณีเคร่ืองจกัร

อตัโนมติั เม่ือเกิดปัญหาข้ึนเคร่ืองจะหยดุทาํงานไดเ้องโดยอตัโนมติั ดงันั้นจึงไม่มี การผลิตของเสีย 
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และพนกังาน 1 คน ยงัสามารถดูแลเคร่ืองจกัรไดห้ลายเคร่ืองดว้ย กล่าวคือ เป็นการดูแลเคร่ืองจกัร

คนละหลาย ๆ เคร่ือง   

 

โดยสามารถสรุปสาระสาํคญัไดด้งัน้ี (Tokoton Yasashii Toyota Seisan Houshiki no Hon, 2551)  

1. จดั MUDA (ความสูญเปล่า) ใหห้มดส้ินไป   

2. ผลิตเฉพาะส่วนท่ีขายได ้ 

3. ผลิตโดยไม่ตอ้งพึ่งพาการผลิตจาํนวนมาก  

4. ใหค้วามสาํคญัต่อหนา้งาน (Gemba) และตวัส่ิงของจริง (Gembutsu)  

5. ใชค้วามสามารถของคนอยา่งเตม็ท่ี 

 

2.3 แนวคดิเกีย่วกบัความสูญเปล่า (MUDA) 

ความสูญเสียท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการผลิต ซ่ึงทาํให้ตน้ทุนการผลิตสูงเกินกวา่ท่ีควรจะเป็น 

ทาํใหเ้กิดการล่าชา้ในการผลิต ผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาในการแกปั้ญหาแทนท่ีจะสามารถใช้

ช่วงเวลานั้นในการปฏิบติังานใหไ้ดผ้ลงานท่ีมีคุณภาพ หรือคิดสร้างสรรค ์เพื่อพฒันางานใหดี้ยิง่ข้ึน 

จึงจาํเป็นท่ีจะตอ้งเรียนรู้วา่มีความสูญเปล่าใดบา้งอยูใ่นกระบวนการ และจะทาํอยา่งไรเพื่อท่ีจะขจดั

ความสูญเสียนั้นใหห้มดไป  

 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย ในกระบวนการผลิตจะประกอบดว้ยขั้นตอนงานหลาย ๆ 

ขั้นตอน หากไม่มีการจดัการและควบคุมปัจจยัต่าง ท่ีมีผลต่อการทาํงานท่ีดีพอ ก็จะทาํให้

กระบวนการผลิตขาดสมดุลไป ซ่ึงจะทาํให้เกิดการรอคอยส่งผลใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่งลา้ชา้ การ 

ส่งมอบสินคา้ไม่ทนักาํหนด 
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 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางท่ีไม่เหมาะสม หรือการ

ทาํงานกบัเคร่ืองมือ  เคร่ืองใช ้ อุปกรณ์ท่ีมีขนาด  นํ้าหนกั  หรือสัดส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกาย

ของผูป้ฏิบติังานเป็นเวลานาน ๆ  ก็จะทาํใหเ้กิดความเม่ือยลา้ต่อร่างกาย  และยงัทาํใหเ้กิดความ 

ล่าชา้ในการทาํงานอีกดว้ย 

 

2.4 แนวความคดิเกีย่วกบัการผลติแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time)  

2.4.1 ความหมายการผลติแบบทนัเวลาพอดี  

การผลิตช้ินงานท่ีมีคาํสั่งซ้ือเขา้มาเท่านั้น ในจาํนวนเท่าท่ีตอ้งการ และในเวลาท่ีเหมาะสม 

อาทิเช่น อุตสาหกรรมรถยนตมี์กระบวนการต่าง ๆ มากมายกวา่จะไดร้ถยนตพ์ร้อมส่งไปถึงมือ 

ลูกคา้ โดยช้ินงานจะถูกส่งผา่นจากกระบวนการแรกเร่ือยไปจนกระบวนการสุดทา้ยอาทิเช่น สาย

การประกอบรถยนตจ์ะไดรั้บช้ินส่วนต่าง ๆ ท่ีถูกตอ้งในจาํนวนท่ีถูกตอ้งและภายในระยะเวลาท่ี

ถูกตอ้งดว้ยเช่นกนั ซ่ึงหากทาํไดเ้ช่นน้ีแลว้สภาพความทนัเวลาพอดีก็จะถูกปฏิบติักนัอยา่งทัว่ถึงทั้ง

บริษทั และจาํนวนสินคา้คงคลงัต่าง ๆ ก็จะไม่มี ส่งผลใหมี้ปริมาณสินคา้คงคลงัในปริมาณท่ีนอ้ย 

หรือไม่มีความจาํเป็นท่ีตอ้งมีสโตร์เพื่อทาํการเก็บสินคา้คงคลงัอีกต่อไป ค่าใชจ่้ายในการดูแล 

สินคา้คงคลงัก็จะลดนอ้ยลง หรือไม่มีเลย ส่งผลใหเ้กิดประสิทธิภาพในการทาํงานท่ี “ทนัเวลาพอดี” 

ซ่ึงมีผลในระยะยาวให้องคก์รมีอตัราการหมุนเวยีนของทุนเพิ่มสูงข้ึน  

อยา่งไรก็ดี แนวทางในการใชก้ารวางแผนการผลิตแบบส่วนกลางท่ีเป็นฝ่ายท่ีออกคาํสั่ง

หรือกระจายแผนการผลิตไปยงัหน่วยผลิตต่าง ๆ พร้อมกนันั้นดูจะเป็นเร่ืองยากท่ีจะสามารถทาํให้

บรรลุสาํเร็จไดใ้นอุตสาหกรรมยานยนต ์เน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีซบัซ้อนและหลากหลาย 

ประกอบกบัปริมาณช้ินส่วนขนาดใหญ่ท่ีใชป้ระกอบเป็นรถยนตมี์จาํนวนมากเร่ิมตั้งแต่ 500-1000 

ช้ินส่วนข้ึนไป ดงันั้นกรรมวิธีการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time) จึงตอ้งทาํการมองภาพรวม

การผลิตแบบยอ้นกลบั และใหก้ระบวนการผลิตสุดทา้ยเป็นผู ้“ดึง” ช้ินส่วนท่ีจาํเป็น ในปริมาณท่ี 

จาํเป็น และเม่ือถึงเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น เขา้สู่สายการผลิต 
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2.4.2 งานมาตรฐาน (Standardized Work)  

งานมาตรฐาน (Standardized Work) หรืองานมาตรฐานท่ีทาํซํ้ า ๆ กนัและเหมือนกนัทุก 

รอบโดยเนน้การเคล่ือนไหวของคนเป็นสาํคญั และกาํหนดวธีิทาํงาน เพื่ผลิตสินคา้ท่ีดี พนกังาน

ปลอดภยั และตน้ทุนตํ่าลง  

2.4.1.2 องคป์ระกอบ 3 ประการของงานมาตรฐาน 

  1. Takt Time คือ มาตรฐานทางเวลาในการผลิตของ 1 ช้ิน ในเวลาท่ีกาํหนดและ เป็น

ตวักาํหนดความเร็วในการขายท่ีสะทอ้นความตอ้งการของลูกคา้  

 

 

 2.ลาํดบัการทาํงาน (Working Sequence) คือลาํดบัในการผลิต 

 3. Standard Work in Process คือจาํนวนช้ินงานท่ีจาํเป็นตอ้งมีไวเ้พื่อทาํซํ้ าใน  

2.4.1.3 เอกสารงานมาตรฐาน 3 รายการ  

1. Machine Capacity Sheet (เอกสารประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร) 

2. Standardized Work Combination Chart (ตารางงานมาตรฐานผสม) 

3. Standardized Work Chart (แผนภาพงานมาตรฐาน) 

2.4.1.4 องคป์ระกอบการสร้างงานมาตรฐาน 

1.จบัเวลา Time Measurement 

 2.นาํเอกสารงานงานมาตรฐาน 3 รายการ มาจดัทาํเป็นมาตรฐานการทาํงาน 

3.จดัทาํแผนภาพสาํหรับวิเคราะห์ภาระงาน (Make Yamasumi Chart) 

 

เวลาท างานปกติ(วินาที)

ปริมาณความตอ้งการ (ช้ิน/วนั)
แทกคไ์ทม ์T.T. =
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 “ตารางที ่2.1”   แสดงรูปแบบของงานมาตรฐาน 

 แบบที ่1 แบบที ่2 แบบที ่3 

ลกัษณะ
ขบวน 

การ
ท างาน 

・ใชใ้นงานท่ีทาํซํ้ าๆ 
สามารถคาํนวณ Takt 
Time ได ้ประเภทของ
งาน  มี 1 รุ่น 

เขียนปริมาณงานใน 1 
คนไดง่้าย 

・ใชใ้นงานท่ีทาํซํ้ าๆสามารถ
คาํนวณ Takt Time ได ้ประเภทของ
งาน มีหลายรุ่น เขียนปริมาณงานใน 
1 คนไดย้าก 

・ใชใ้นขั้นตอนท่ีทาํงานไม่
ซํ้ าเดิม ไม่สามารถคาํนวนหา 
Takt Time ได ้ เขียนปริงาน
งานใน 1 คน ไดย้าก 

การผลติ 

Press, Paint, Unit, 
Resin, Machining, 
Welding, Assembly etc. 

Press, Paint, Unit, Resin, 
Machining,  

Welding, Assembly etc. 

Tool change, Quality check, 

Delivery ,Maintenance etc. 

จุดส าคญั 

Takt Time ชดัเจน ค่าCT
มี รุ่นเดียว 

  ในอุดมคติ   
   T.T. = C.T. 

Takt Time ชดัเจนค่า CT. มีหลายรุ่น 
และ CT. เฉล่ีย ในอุดม T.T. = C.T 
(เฉล่ีย) 

ปริมาณภาระงานทั้งหมด  
ในอุดมคติ  ช่วงเวลาทาํงานท่ี
กาํหนด ( Target Cycle Time 
= Cycle Time ) 

เอกสาร 

-  ตารางประสิทธิภาพ
ของกระบวนการ  

- ตารางงานมาตรฐาน
ผสม 

แผนภาพงานมาตรฐาน 
(รูปแบบเอกสาร; แบบ
พ้ืนฐาน, แบบสายพาน) 

- ใบคู่มือองคป์ระกอบ
การทาํงาน 

- กราฟแท่งภาระงาน 

- ตารางประสิทธิภาพของ
กระบวนการ  

- ตารางงานมาตรฐานผสม (จาํนวน
เอกสารตามรุ่น)แผนภาพงาน
มาตรฐาน (จาํนวนเอกสารตามรุ่น)  
(รูปแบบเอกสาร ; แบบพ้ืนฐาน,
แบบสายพาน) 

- ใบคู่มือองคป์ระกอบการทาํงาน 

- กราฟแท่งภาระงาน (แต่ละรุ่นและ
เฉล่ีย) 

- ใบลาํดบังาน 

- ตารางงานมาตรฐาน แบบท่ี 
3 

-ใบคู่มือการทาํงาน 

-ใบวเิคราะห์งาน 

-ใบคู่มือองคป์ระกอบการ
ทาํงาน 

- กราฟแท่งภาระงาน 
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2.5 การศึกษาเคล่ือนทีเ่ชิงอนุภาค  

มาโนช ริทินโย  (2551 : 7-1,7-11)  การศึกษาการเคล่ือนท่ีเชิงอนุภาค หมายถึง เทคนิคการ

บนัทึกขอ้มูลขั้นตอนการทาํงานและการจบัเวลาการทาํงาน โดยอาศยัการบนัทึกการเคล่ือนท่ีดว้ย

กลอ้งถ่ายภาพภาพยนตร์หรือกลอ้งถ่ายภาพวดิีทศัน์  หรือการถ่ายภาพ  ส่วนใหญ่ใชก้บัการทาํงานท่ี

มีวฏัจกัรสั้นๆ หรือเป็นงานท่ีสังเกตการณ์ทาํงานค่อนขา้งยาก การศึกษาการเคล่ือนท่ีเชิงอนุภาคช่วย

ใหส้ามารถศึกษาอากปักิริยาการเคล่ือนท่ีของผูป้ฏิบติังาน และเวลาทาํงานไดอ้ยา่งละเอียด ภาพท่ีถูก

บนัทึกไวส้ามารถนาํมาศึกษาโดยละเอียดภาพต่อภาพโดยต่อเน่ือง เพื่อศึกษาวเิคราะห์การเคล่ือนท่ี

ของร่างกายในขณะทาํงานไดอ้ยา่งถ่ีถว้น โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อลดการเคล่ือนไหวท่ีไม่เกิด

ประโยชน์ มีผลทาํใหล้ดความเม่ือยลา้ของผูป้ฏิบติังาน สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานให้

สูงข้ึน  

 

2.5.1 จุดประสงค์ของการศึกษาการเคล่ือนที่เชิงอนุภาค  

การศึกษาการเคล่ือนท่ีเชิงอนุภาคถูกใชอ้ยา่งกวา้งขวางและส่งผลดีต่อหน่วยงานท่ีนาํวิธีการ

น้ีไปใชเ้ป็นอยา่งยิง่ จุดประสงคข์องการศึกษาการเคล่ือนท่ีเชิงอนุภาค มีดงัน้ี  

1.เพื่อใชส้าํหรับศึกษาวเิคราะห์และหาวธีิการทาํงานท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด  

2.เพื่อใชส้าํหรับอบรมบุคลากรใหมี้ความเขา้ใจหลกัการศึกษาการเคล่ือนไหว และสามารถ

ประยกุตเ์ป็นหลกัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหวกบังานท่ีตนรับผดิชอบอยา่งไดผ้ล  

3.เพื่อใชเ้ป็นเคร่ืองมือสาํหรับศึกษาวธีิการทาํงานหรือความสัมพนัธ์ของการทาํงานระหวา่ง

กลุ่มคน กลุ่มช้ินงานท่ีทาํร่วมกนั  

4.เพื่อใชส้าํหรับจบัเวลาการทาํงานและนาํไปสู่การหาเวลามาตรฐานการทาํงาน  

5.เพื่อใชส้าํหรับเก็บขอ้มูลเวลาทาํงานของพนกังานและเคร่ืองจกัร  

6.เพื่อช่วยคน้ควา้วจิยัหรือหาแนวทางใหม่ๆ สาํหรับการปรับปรุงการทาํงาน  
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2.5.2 ข้ันตอนการศึกษาการเคล่ือนทีเ่ชิงอนุภาค  

2.5.2.1 ข้ันตอนการศึกษาการเคล่ือนไหวทีเ่ชิงอนุภาค สามารถแบ่งได้ 4 ขั้นตอนดังนี ้ 

ขั้นตอนท่ี 1 การถ่ายภาพยนตร์หรือวีดิทศัน์ของงานท่ีตอ้งการศึกษา การศึกษาการเคล่ือนท่ี

เชิงอนุภาคเหมาะสาํหรับใชศึ้กษางานท่ีมีวธีิการทาํงานท่ีมีความซบัซอ้น มีรอบเวลาการทาํงานต่าง 

หรือ วธีิการทาํงานท่ีมีความต่อเน่ืองและใชเ้วลานาน ซ่ึงส่วนใหญ่ใชค้นหรือกลุ่มคนเป็น

ผูป้ฏิบติังาน  

ขั้นตอนท่ี 2 ดาํเนินการวเิคราะห์วธีิการทาํงาน และเวลาการทาํงานจากภาพยนตร์โดยอาศยั

กระบวนการตรวจสอบพิจารณาขอ้มูล  

ขั้นตอนท่ี 3 บนัทึกผลการวเิคราะห์วธีิการทาํงานและเวลาการทาํงานลงในแผนภูมิต่างๆ   

ขั้นตอนท่ี 4.ดาํเนินการพฒันาและปรับปรุงวธีิการทาํงาน 
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บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนงานการปฏบิัติงาน 

“ตารางที ่3.1”   แสดงแผนงานท่ีปฏิบติั 

3.2 รายละเอยีดงานทีป่ฏบิัติในงานสหกจิศึกษา    

 1.การศึกษาขั้นตอนการ Assembly ศึกษาโดยการไปดูท่ีหนา้งานจริง ถ่ายวดีีโอ หรือ 

สอบถามพนกังาน แลว้ดูขั้นตอนการผลิตประกอบไปดว้ยเพื่อใหเ้ขา้ใจถึงการ Assembly ใหล้ะเอียด

มากข้ึน 

 2.ศึกษาระบบ TPS เพื่อหาขอ้มูลเพิ่มเติม 

 3. จบัเวลาการ Assembly เพื่อหา C.T. เทียบกบั T.T ในการจบัเวลาตอ้งจบัเวลาใหถึ้ง10คร้ัง 

เพื่อเวลาท่ีไดอ้อกมาจะตอ้งแม่นย  าท่ีสุด 

  

หาวิธีปรับปรุงสายการผลิต

เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4

ติดตามการปรับปรุงสายการผลิต

วิเคราะห์และสรุปผล

จดัท ารายงาน

เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2หัวขอ้งาน

ศึกษาขั้นตอนการ Assembly

ศึกษา TPS Manual

จบัเวลาการ Assembly เพ่ือหา C.T. เทียบกบั T.T

หาสาเหตุท่ีท  าให้เกิดคอขวด
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 4.น าเวลาของพนกังานแต่ละคน มาวเิคราะห์ และดูวา่ พนกังานคนไหนใชเ้วลาในการ 

Assembly มากท่ีสุด พนกังานท่ีมีเวลามาท่ีสุดจะเป็นคนท่ีท าใหเ้กิดคอขวด 

 5.หาวธีิปรับปรุงสายการผลิต โดยการน า Yamazumi Chart มาช่วยในการ แบ่งภาระงาน 

และท าการ Kaizen เพื่อลด Cycle Time  

 6.ติดตามการปรับปรุงสายการผลิตโดยจบัเวลา สังเกตและ สอบถามพนกังานหลงัการ

ปรับปรุง  

 7.วเิคราะห์สรุปผล โดยการเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

3.3  ขั้นตอนการด าเนินงานทีป่ฏบิัติงาน 

 1. ปรึกษากบัพนกังานท่ีปรึกษา 

  ปรึกษากบัพนกังานท่ีปรึกษาเพื่อเลือกสายการผลิตท่ีเห็นสมควรมาทดลองใชเ้ป็น 

Model Line ในการปรับปรุงโดยสายการผลิตท่ีน่าสนใจคือ Line 408W ซ่ึงสายการผลิตน้ีนั้นยงัไม่มี

การปรับปรุงใดๆมากนกั ท าใหช้ิ้นงานท่ีผลิตไดต่้อกะหรือต่อ 8 ชัว่โมงนั้น ออกมานั้นยงัไม่ตรง

ตามแผนการผลิตซ่ึง Model ท่ีเขา้ข่ายน่าสนในคือ Model 408W E/T กบั Model 408W M/N ซ่ึง 

Model ท่ีเขา้ข่ายน้ีมีการผลิตต่อวนัจ านวนมากกวา่ Model อ่ืนๆ หลงัจากได ้Model ท่ีเขา้ข่ายแลว้ก็

จะด าเนินการศึกษาโดยละเอียดเก่ียวกบัขั้นตอนการผลิต แผนการผลิตและระบบ TPS เพื่อท าการ

ปรับปรุงสายการผลิตต่อไป 

 

 

 

 

 



27 
 

  
 
 
 
 
 
 
 

Model 408 E/T Model 408 M/N 
 

“ภาพที ่3.1”   แสดงตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์408W E/T และ 408W M/N 

 

 2.ศึกษา TPS Manual 

  ศึกษา TPS Manual ซ่ึงเป็นหลกัสูตรโดยตรงของ TOYOTA เพื่อใหเ้ขา้ใจเพิ่มมาก

ข้ึนในการสร้างเอกสารมาตรฐาน แผนภาพวเิคราะห์ภาระงาน และไปเรียนรู้ในสายการผลิตจริง 

เพื่อใหมี้ความเขา้ใจในขั้นตอนการประกอบงานอยา่งดี 

 3.เก็บขอ้มูลการผลิตประจ าวนั 

  เก็บขอ้มูลการผลิตประจ าวนัเพื่อดูปริมาณช้ินงานท่ีผลิตได ้

4.จดัท าเอกสารมาตรฐาน 3 รายการ และแผนภาพวเิคราะห์ภาระงาน 

  จดัท าเอกสารมาตรฐาน 3 รายการเพื่อมองภาพรวมของ เวลาการท างานของ

เคร่ืองจกัร การเคล่ือนไหวของพนกังานรวมทั้งการเดิน ในสายการผลิต และสร้างแผนภาพวเิคราะห์

ภาระงาน เพื่อมองลึกเขา้ไปในการเคล่ือนไหวท่ีมือของพนกังานแลว้น ามาวิเคราะห์และปรับปรุง

ต่อไป 
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 5.ท าการปรับปรุงเอกสารมาตรฐาน 3 รายการ และแผนภาพวเิคราะห์ภาระงาน 

  ท าการปรับปรุงการเคล่ือนไหวของพนกังาน การหยบิจบัอุปกรณ์ และพื้นท่ีการ

ท างานของพนกังานแต่สถานี 

 6.วเิคราะห์ผล 

 วเิคราะห์ผลท่ีได ้และน าขอ้มูล Cycle Time ท่ีไดห้ลงัการปรับปรุงมาเปรียบเทียบ

ก่อนการปรับปรุง และค านวณประสิทธิผลผลิต (Productivity)  
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บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน  การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
  
 ในการด าเนินงานไดมี้การสังเกต สอบถาม สัมภาษณ์ และการจดบนัทึก จากหวัหนา้
สายการผลิตและพนกังานในสายการผลิตถึงขั้นตอนในการท างานต่างๆและน ามาเขียนเป็นขั้นตอน
การท างาน จดัท า SAN TEN SET และ YAMASUMI CHART เพื่อวเิคราะห์และท าการปรับปรุง
โดยไดด้ าเนินการดงัน้ี 
 4.1.1 ลบัดบัขั้นตอนของงานและท าการจบัเวลา 
 4.1.2 จดัท าเอกสารงานงานมาตรฐาน 3 รายการ (SAN TEN SET) 

4.1.3 แผนภาพวิเคราะห์ภาระงาน (YAMASUMI CHART)  

4.1.4 การปรับปรุงและการแบ่งภาระงานโดยใช ้YAMASUMI CHART  

4.1.1 ลบัดับขั้นตอนของงานและท าการจับเวลา 
4.1.1.1 จบัเวลา Time Measurement โดยจบัเวลาพนกังานประกอบช้ินงานในทุกสถานีงาน เพื่อดู 
วา่เวลาในการท างานของพนกังานแต่ละคนคนไหนท่ีท าใหส้ายการผลิตนั้นมีรอบการท างานมาก
ท่ีสุด (Cycle Time) ถือวา่เป็นเป็นคอขวดซ่ึงท าใหพ้นกังานคนอ่ืนๆเกิดการรองานข้ึน ซ่ึง
รายละเอียดของ ตารางจบัเวลานั้นประกอบดว้ย 

1. ล าดบังานและรายละเอียดของงาน โดยสังเกตรายละเอียดการท างานทั้งหมดแลว้ แบ่ง
ขั้นตอนการท างานออกเป็นล าดบัส าหรับการจบัเวลา 
 2. เวลาท่ีวดัได ้10 ค่า จบัเวลา 10 ค่าเพื่อใหเ้กิดความคลาดเคล่ือนนอ้ยท่ีสุด 

3. ค่าต ่าสุดของเวลาทั้ง 10 ค่า เพื่อเลือกค่าท่ีนอ้ยท่ีสุดเพื่อน าไปบนัทึกใน เอกสารมาตรฐาน

เพื่อน าไปวิเคราะห์ต่อไป 

4. ค่าสูงสุดของเวลาทั้ง 10 ค่า เพื่อเลือกค่าท่ีมากท่ีสุดเพื่อน าไปบนัทึกใน เอกสารมาตรฐาน

เพื่อน าไปวิเคราะห์ต่อไป 

5. ค่าสูงสุดลบดว้ยค่าต ่าสุดหรือส่วนแกวง่ของเวลา (Fluctuation) 
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6. ค่าเฉล่ียของเวลาทั้ง 10 ค่า เพื่อน าค่าท่ีไดไ้ปบนัทึกใน เอกสารมาตรฐานเพื่อน าไป
วเิคราะห์ต่อไป 

7. ผลรวมในแนวด่ิงของตาราง เพื่อน าค่าท่ีไดไ้ปบนัทึกใน เอกสารมาตรฐานเพื่อน าไป
วเิคราะห์ต่อไป 
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DATE 30/06/2014

PROCESS Assembly

MODEL 408W E/T

Seq. 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 2.5 2.7 2.9 3.0 2.8. 2.9 2.6 2.5 2.7 3.0 2.5 3 0.5 2.755556

2 2.4 2.3 2.8 2.8 3 2.3 2.4 2.8 2.3 4.0 2.3 4 1.7 2.71

3 2.0 1.5 1.6 1.4 1.7 1.0 1.3 1.5 1.7 1.4 1 2 1 1.51

4 5.5 5.4 5.7 5.4 5.8 6.0 5.7 5.4 5.9 5.7 5.4 6 0.6 5.65

5 7.7 7.8 7.1 7.4 8.0 7.5 7.9 7.5 7.6 7.1 7.1 8 0.9 7.56

6 8 5.4 6.2 6.2 7.7 6.5 5.9 6.4 6.2 6.6 5.4 8 2.6 6.51

7 5.5 5.7 5.2 5.1 5.2 5 4.7 4.3 5.8 5.3 4.3 5.8 1.5 5.18

8 4.5 4.8 4.6 4.1 4.1 5 4.3 4.9 4.7 4.6 4.1 5 0.9 4.56

9 8.2 8.4 7.5 7.9 8.5 8.2 8.1 7.9 8.7 8.3 7.5 8.7 1.2 8.17

10 9 9.2 8.5 8.6 8.8 8.9 8.6 8.7 8.2 9.2 8.2 9.2 1 8.77

11 13 13.2 13.1 12.7 13.4 12.7 12.9 13.2 12.6 12.9 12.6 13.4 0.8 12.97

12 4.4 3.7 4.1 4 4.6 4.2 4.6 4.4 4.1 4 3.7 4.6 0.9 4.21

13

14

15

16

17

18

19

20

72.7 70.1 69.3 68.6 70.8 70.2 69 69.5 70.5 72.1

61.6 74.7 13.1 70.55556

TOTAL

กดกระจกเพื่อตรวจสอบและหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป

หยบิ Base ขึน้มาตรวจสอบ ประกอบเขา้กับ Body

หยบิ guard วางบน base และยงิ screw 3 จดุ

หยบิ guard ออก ตรวจสอบ screw และหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป

หยบิ frame ประกอบเขา้กับ body 

ยงิ screw 3 จดุ และพลกิ jig ขึน้ 

ยงิ screw 1 จดุ พลกิ jig ลง และ มากคต์รวจสอบ 

หยบิ body เคาะกับ EVA และหยบิ กระจก ตรวจสอบสภาพท่ัวไป
หยบิกระจกตรวจสอบ ประกอบเขา้กับ Body

TIME MEASUREMENT SHEET

Job Element
ตรวจสอบ K/B+Part tag

หยบิ body ตรวจสอบสภาพท่ัวไป และเคาะกับ EVA

วาง body ลงบน jig และพลกิ guard ปิดที ่  body

Assy1 OPERATOR NO.2

“ตารางที ่4.1”   แสดงตวัอยา่งการจบัเวลา Model 408W Electric ของพนกังาน Station ท่ี 2  
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
จากตารางท่ี 4.1 แสดงการจบัเวลา Model 408W Electric ของพนกังาน Station ท่ี 2 ท างานในแต่ละกระบวนการซ่ึงเห็นไดว้า่เวลาท่ีนอ้ยท่ีสุดของ  

Station ท่ี 2 คือ 68.6 วนิาทีแสดงดว้ยเส้นสีเหลืองและค่าเวลาท่ีมากท่ีสุดแสดงดว้ยเส้นสีน ้าเงิน 
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4.1.2 จัดท าเอกสารงานงานมาตรฐาน 3 รายการ (SAN TEN SET) 
 

1. Machine Capacity Sheet (เอกสารประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร) รายละเอียดของเอกสารจะ
แสดงประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรจะประกอบดว้ย 

 
1.วนัท่ีบนัทึก 

2.ช่ือ Line การผลิต 

3. Part No. (หมายเลขช้ินส่วนท่ีท าการผลิต) 

4. Part Name (ช่ือช้ินส่วนท่ีท าการผลิต) 

5. Takt Time (เวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการช้ินงาน/ช้ิน) 

6. Walking Time (เวลาในการท างาน) 

7. Process Name (ช่ือขั้นตอนการท างาน) 

8. Manual Time (เวลาท่ีคนท างาน) 

9. Auto Time (เวลาเคร่ืองจกัรท างาน) 

10. Time Complete (เวลาท างานรวม) 

11. Tool Changes (เวลาในการเปล่ียน JIG/คร้ัง) 

ความสามารถในการผลิต  (ต่อ 1 กะ) หาไดจ้าก 
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Page :                

Issued Checked Approved Part No.

Part Name. Man

Process Machine Processing Machine

No. No. Completion Set - up Set - up Capacity

Time ( Sec ) frequency period of time (               )

1 28.5 - - 947

2 6.80 - - 3971

3 33.3 - - 811

4 24.7 - - 1093

Issued or Revised  Date : 01/07/2014

Line: 408W

8.1

Frame M/C

PRINT M/C

INSPECTION M/C

25.3

TEST NOISE M/C

3.2

4.80 2

7.4 25.9

TT.  =  62.32

Working Time   = 27000

16.6

MURAKAMI AMPAS (THAILAND) 

CO.,LTD. Machine Capacity Sheet

ตารางความสามารถในการท างานแตล่ะกระบวนการ REMARKS

Process name

Basic Time Set - up

operator work Time Automatic Tranference 

Time ( Sec) Time ( Sec)
20 40 60 80 100 120
0 10 20 30 40

Page :                

Working Time   = 27000

Issued Checked Approved Part No.

Part Name. Man

Process Machine Processing Machine

No. No. Completion Set - up Set - up Capacity

Time ( Sec ) frequency period of time (               )

1 28.5 - - 947

2 8.20 - - 3293

3 12.2 - - 2213INSPECTION M/C 4.2 8

Frame M/C 25.3 3.2

PRINT M/C 6.20 2

Process name

Basic Time Set - up

operator work Time Automatic Tranference 

Time ( Sec) Time ( Sec)

MURAKAMI AMPAS (THAILAND) 

CO.,LTD. Machine Capacity Sheet

ตารางความสามารถในการท างานแตล่ะกระบวนการ REMARKS

TT.  = 62.32

Issued or Revised  Date : 01/07/2014

Line: 408W

20 40 60 80 100 120
0 10 20 30

 

“ภาพที ่4.1”   Machine Capacity Sheet (เอกสารประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร) Model 408W Electric 

 

“ภาพที ่4.2”    Machine Capacity Sheet (เอกสารประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร) Model 408W Manual 

จากภาพท่ี 4.1 และภาพท่ี 4.2 จะเห็นวา่การท างานของพนกังานกบัเคร่ืองจกัรก่อนการ

ปรับปรุงในเดือน กรกฎาคม 2557 แสดงใหเ้ห็น 2 Model ในสายการผลิต 408W  

โดยไดมี้ตวัอยา่งการค านวณประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรดงัน้ี 

ใน Model 408W Electric 

   Production Capacity =                                     

=  811  Pcs. /Shift         

ในรุ่น Electric มีประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรสูงสุดอยูท่ี่ 811 ช้ินต่อ 1 กะ และรุ่น Manual มี

ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรอยูท่ี่ 947 ช้ินต่อ 1 กะ 

27000 

 33.3 
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2. Standardized Work Combination Chart (ตารางงานมาตรฐานผสม) ประกอบดว้ย 

1.แทกไทม ์(Takt Time) โดยมีการจดัสมดุลของสายการผลิตใหส้อดคลอ้งกบัก าหนดการ

ผลิตท่ีข้ึนกบัตวัแปรรอบเวลาการผลิต เพื่อใหเ้กิดการไหลของงานอยา่งต่อเน่ือง 

2.ขอ้มูลเวลาท่ีใชป้ฏิบติังาน (Operation Working Time) แสดงดว้ยเส้นสีแดง (Red line) 

3.รายละเอียดการปฏิบติังาน (Description of Operation) แสดงขอบเขตการปฏิบติังานของ

แรงงานแต่ละคน และผลรวมเวลาปฏิบิติงานของแรงงาน (Manual Work Times) หรือแทกคไ์ทม ์

(Red line) รวมทั้งแสดงขอ้มูลหมายเลขเคร่ืองจกัท่ีถูกใชป้ฏิบติังานและจ าแนกประเภทเวลาโดยใช้

สัญลกัษณ์ดงัน้ี 

แทนเวลาการปฏิบติังานโดยใชแ้รงงาน 

              แทนเวลาการปฏิบติังานโดยใชเ้คร่ืองจกัร 

         แทนเวลาท่ีใชส้ าหรับการเดิน 

แทนเวลาท่ีใหส้ าหรับการรอคอย 

4.ล าดบัการท างาน (Work Sequence) มีการแสดงหมายเลขล าดบัการปฏิบติังานของ

พนกังาน 

5.เลขท่ีตั้งรายการช้ินงาน (Number/Part Name) และช่ือกระบวนการหรือเซลลก์ารผลิต 

6.วนัท่ีจดัเตรียมเอกสาร (Date Prepared) หรือรายละเอียดทบทวนการแกไ้ขขอ้มูล 

7.ขอ้มูลเก่ียวกบัฝ่ายท่ีปฏิบติังาน (Department Process) และหมายเลขผูป้ฏิบติังาน 
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“ภาพที ่4.3” แสดงงานมาตรฐานผสม Model 408W E/T Station 1-4 

LINE :  WORKER TAKT TIME:                 SEC DATE :   LEQA

PART No : Model : 408W E/T   ALL CYCLE TIME:                   SEC REQUIRE: U'/DAY

PART  NAME : 4    BEFORE  KAIZEN   AFTER  KAIZEN

             TIME(Sec.)

MAN M/C WALK
0
3

3.0
5.0
5.0
9.4
9.4

16.5
16.5
20.1
20.1
23.5
23.5
27.3
27.3
28.3
28.3
29.9
29.9
32.4
34.4
46.9
46.9
55.2
55.2
60.0
62.0
62.0
62.0
62.0
0.0
3.0
4.0
6.8
6.8
8.2
8.2

13.6
13.6      
21.0
21.0
27.2
27.2
32.3
32.3
36.4
36.4
44.3
47.3
55.9
55.9
68.6
68.6
72.6
74.6

0.0
3.0
3.0
9.3
9.3

15.4
17.6
22.4
22.4
37.2
37.2
42.4
42.4
46.6
48.9
56.3
56.3
63.3
65.3
70.4
74.4
74.4
74.4
74.4
0.0
3.0
3.0

18.0
20.0
28.1
28.1
46.3
46.3
53.1
55.1
59.2
61.2
61.2

OP,No. PROCESS

1,1 ตรวจสอบ K/B+Part tag 3

Standardized Work Combination Table 62.32 3/07/2014

(HYOJUN SANGYO KUMIAWASE HYO)
74.6

1,2 หยบิ u-plate ใสเ่ครือ่งอัด u-plate 2

1,3 หยบิ shaft มาร์คตรวจสอบและใสบ่น jig หยอดจารบี 4.4

1,4 หยบิทีห่ยอดจารบมีาหยอดจารบใีหค้รบทัง้ 11 จดุ 7.1

1,5 วาง shaft ไวบ้น jig อัด u-plate หยบิ frame สวมเขา้กับ shaft 3.6

1,6 หยบิ spring ทาจารบทัีง้ 2 ดา้น และวางประกอบเขา้ frame 3.4

1,7 หยบิ washer หยอดจารบ ี2 จดุ และวางบน spring 3.8

1,8 กดปุ่ มสเีขยีว 2 ขา้งเครือ่งท างาน 1 3.2

1,9 โยกคันโยกเพือ่เกลีย่จารบใีหทั้ว้ shaft และ frame 1.6

1,10 หยบิ frame มาร์คตรวจสอบ 2.5

2

1,11 วาง frame บน jig ถัดไปหยบิสายไฟประกอบเขา้กับ act และประกอบเขา้กับ frame 12.5

1,12 ยงิ screw ประกอบ act เขา้กับ frame และมาร์ค screw 8.3

1,13 หยบิ frame ขึน้มาเกีย่วสายไฟและรอ้ยสายไฟเขา้กับ frame และวางพักไว ้ 4.8

2

2,1 ตรวจสอบ K/B+Part tag 3

1

2,2 หยบิ body ตรวจสอบสภาพท่ัวไป และเคาะกับ EVA 2.8

ยงิ screw 3 จดุ และพลกิ jig ขึน้ 7.4

ยงิ screw 1 จดุ พลกิ jig ลง และ มากคต์รวจสอบ 6.2

2,3 วาง body ลงบน jig และพลกิ guard ปิดที ่ body 1.4

2,4

2,5

2,6

หยบิ frame ประกอบเขา้กับ body 5.4

3

หยบิ Base ขึน้มาตรวจสอบ ประกอบเขา้กับ Body 8.6

หยบิ guard วางบน base และยงิ screw 3 จดุ 12.7

หยบิ body เคาะกับ EVA และหยบิ กระจก ตรวจสอบสภาพท่ัวไป 5.1

หยบิกระจกตรวจสอบ ประกอบเขา้กับ Body 4.1

ตรวจสอบ K/B+Part tag 3

หยบิ Gasket ประกอบเขา้กับ Base ยงิ screw มาคต์รวจสอบ 6.3

หยบิ guard ออก ตรวจสอบ screw และหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 4

2

จับ connectoc วดักับ gage และหยบิ เทป มาพันกับสายไฟ 5.2

มาร์คสเีทยีนตรวจสอบเทป และ connector และเซ็นชือ่ 4.2

หยบิ gasket รอ้ยสายไฟและประกอบ gasket เขา้กับ body s/a 6.1

2.2

หยบิ body s/a วางบนเครือ่ง Print และใสป้่ายสัง่ผลติ 4.8 2

2.3

25.9

2,7

2,8

2,9

2,10

2,11

2,12

หยบิ Connector เสยีบสายไฟ 5 เสน้ 14.8

กดกระจกเพือ่ตรวจสอบและหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 7.9

3,5

3,6

3,7

3,8 น าชิน้งานเขา้เครือ่ง INSPECTION 7.4

3,1

3,2

3,3

3,4

4,1 ตรวจสอบ K/B+Part tag 3

4,2 ตรวจสอบสภาพผวิท่ัวไป ของ กระจก,BASE , BODY และเซนตช์ือ่ 15

2

4,3 หยบิชิน้งานเขา้เครือ่งเทส NOISE กดปุ่ มเขยีว 2 ปุ่ มเครือ่งท างาน 8.1 16.6

4,4 พนักงานฟังตรวจสอบวา่ชิน้งานมคีวามผดิปกตหิรือปัญหาหรือไหม 18.2

3,9 น างานออก ตรวจสอบชือ่รุ่นกับป้ายสัง่ผลติและตรวจสอบจดุตา่งๆทีก่ าหนดไว ้ 7

2

3,10 ท าความสะอาดกระจก ดว้ยเบนซนิขาว 5.1

4

4,5 หยบิชิน้งานตรวจสอบและเซ็นชือ่ 6.8

2

4,6 หยบิถุงมาใสช่ ิน้งานและวางชิน้งานใสก่ลอ่ง 4.1

2

MIRR. S/A OUTER RH

ASSEMBLY Line 408W 

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

CT = 74.6 SEC

MAN

M/C.

WALK

CT = 62 SEC

CT = 74.4 SEC

CT = 61.2 SEC

TT = 62.32SEC
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 จากภาพท่ี 4.3  แสดงงานมาตรฐานผสม ท าให้เห็นถึงภาพรวมในการท างานทั้งหมด คือ

การท างานของพนกังาน การท างานของเคร่ืองจกัร และการเดินของพนกังาน รวมไปถึงสามารถ

วเิคราะห์ไดว้า่ในการท างานแต่ละ Station พนกังานนั้นไดมี้การรอเคร่ืองจกัรหรือไม่ ในการท างาน

ของพนกังาน 4 คนในกระบวนการประกอบ Model 408W รุ่น E/T ก่อนปรับปรุงในเดือน 

กรกฎาคม 2557 แสดงค่า เวลารอบ (Cycle Time) ของพนกังาน 

 พนกังานคนท่ี 1 = 62 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 พนกังานคนท่ี 2 = 74.3 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 พนกังานคนท่ี 3 = 74.4 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 พนกังานคนท่ี 4 = 63.2 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 และมี Takt Time อยูท่ี่ 62.32 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 
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“ภาพที ่4.4” แสดงงานมาตรฐานผสม Model 408W M/N Station 1-4 

LINE :  WORKER TAKT TIME:                 SEC DATE :   LEQA

PART No : Model : 408W E/T   ALL CYCLE TIME:                   SEC REQUIRE: U'/DAY

PART  NAME : 4    BEFORE  KAIZEN   AFTER  KAIZEN

             TIME(Sec.)

MAN M/C WALK
0
3

3.0
5.0
5.0
9.4
9.4

16.5
16.5
20.1
20.1
23.5
23.5
27.3
27.3
28.3
28.3
29.9
29.9
32.4
34.4
38.2
38.2
45.4
45.4
49.6
49.6
53.3
53.3
55.3
0.0
0.0
0.0
0.0
0.0
3.0
4.0
6.8
6.8      
8.2
8.2

13.6
13.6
21.0
21.0
27.2
27.2
32.3
32.3
36.4
36.4
44.3
46.3
46.3
46.3

0.0
3.0
3.0
7.9
7.9

20.6
20.6
24.6
26.6
30.4
30.4
36.7
38.9
45.1
47.4
51.6
53.6

0.0
0.0
0.0
0.0
0.0
7.0
9.0

14.1
14.1
31.5
33.7
37.8
40.1
40.1

2.2

4,5 หยบิถุงมาใสช่ ิน้งานและวางชิน้งานใสก่ลอ่ง 4.1

2.3

4,1 ตรวจสอบ K/B+Part tag 3

4,2 หยบิ body s/a ออกจากเครือ่ง Inspection  ตรวจสอบชือ่รุ่นกับป้ายสัง่ผลติ 7

2

4,3 ท าความสะอาดกระจก ดว้ยเบนซนิขาว 5.1

4,4 ตรวจสอบสภาพผวิท่ัวไป ของ กระจก,BASE , BODY และเซนตช์ือ่ 17.4

2

3,5 หยบิ gasket ประกอบ gasket เขา้กับ body s/a 3.8

3,6 หยบิ screw ยงิประกอบ gasket เขา้กับ body s/a และมาร์คสเีทยีนตรวจสอบ screw 6.3

2.2

3,7 หยบิ body s/a วางบน jig เครือ่ง Print และใสป้่ายสัง่ผลติ และเซ็นชือ่ 6.2 2

2.3

3,8 หยบิ body s/a วางบน jig เครือ่ง Inspection และใสป้่ายสัง่ผลติ 4.2 8

2

3,1 ตรวจสอบ K/B+Part tag 3

3,2 หยบิ base ตรวจสอบสภาพท่ัวไป และวาง base s/a บน body s/a 4.9

3,3 หยบิ guard วางบน base และยงิ screw 3 จดุ 12.7

3,4 หยบิ guard ออก ตรวจสอบ screw และหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 4

2,8 วาง mirror s/a บน body s/a และหยบิแผน่ยางกด mirror เขา้กับ body s/a 4.1

2,9 ตรวจสอบวา่ mirror เขา้ล็อคหรือไหมและหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 7.9

2

วาง body ลงบน jig และพลกิ guard ปิดที ่ body 1.4

2,4 หยบิ frame ประกอบเขา้กับ body 5.4

2,5 ยงิ screw 3 จดุ และพลกิ jig ขึน้ 7.4

2,6 ยงิ screw 1 จดุ พลกิ jig ลง และ มากคต์รวจสอบ 6.2

2,7 หยบิ body เคาะกับ EVA และหยบิ mirror ตรวจสอบสภาพท่ัวไป 5.1

หยบิ frame วางไวบ้นจดุพักงาน 2

2

2,1 ตรวจสอบ K/B+Part tag 3

1

2,2 หยบิ body ตรวจสอบสภาพท่ัวไป และเคาะกับ EVA 2.8

2,3

2.5

2

1,11 วาง frame บน jig ถัดไปและหยบิ base mirror วางบน frame 3.8

1,12 ยงิ screwประกอบ base mirror เขา้กับ frame และมาร์คหวั screw 7.2

1,13 หยบิ plate pivot,cap support,sping,washer วางบน frame 4.2

1,14 หยบิ screw ยงิประกอบทกุ part เขา้กับ frame และมาร์คสเีทยีนตรวจสอบ screw 3.7

1,15

1,6 หยบิ spring ทาจารบทัีง้ 2 ดา้น และวางประกอบเขา้ frame 3.4

1,7 หยบิ washer หยอดจารบ ี2 จดุ และวางบน spring 3.8

1,8 กดปุ่ มสเีขยีว 2 ขา้งเครือ่งท างาน 1 3.2

1,9 โยกคันโยกเพือ่เกลีย่จารบใีหทั้ว้ shaft และ frame 1.6

1,10 หยบิ frame มาร์คตรวจสอบ

62.32 3/07/2014

(HYOJUN SANGYO KUMIAWASE HYO)
57.3

1,2 หยบิ u-plate ใสเ่ครือ่งอัด u-plate 2

1,3 หยบิ shaft มาร์คตรวจสอบและใสบ่น jig หยอดจารบี 4.4

1,4 หยบิทีห่ยอดจารบมีาหยอดจารบใีหค้รบทัง้ 11 จดุ 7.1

1,5 วาง shaft ไวบ้น jig อัด u-plate หยบิ frame สวมเขา้กับ shaft 3.6

ASSEMBLY Line 408W 

MIRR. S/A OUTER RH

OP,No. PROCESS

1,1 ตรวจสอบ K/B+Part tag 3

Standardized Work Combination Table

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

MAN

M/C.

WALK

TT = 62.32 SEC

CT = 57.3 SEC

CT = 46.3 SEC

CT = 53.6 SEC

CT = 43.1 SEC

19.22"

8.72"

16.02"

5.02"
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 จากภาพท่ี 4.4 จะเห็นการท างานของพนกังาน 4 คนในกระบวนการประกอบ Model 408W 

รุ่น M/N ก่อนปรับปรุงในเดือน กรกฎาคม 2557 แสดงค่า เวลารอบ (Cycle Time) ของพนกังาน 

 พนกังานคนท่ี 1 = 57.3 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 พนกังานคนท่ี 2 = 46.3 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 พนกังานคนท่ี 3 = 53.6 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 พนกังานคนท่ี 4 = 43.1 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 และมี Takt Time อยูท่ี่ 62.32 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 
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3. Standardized Work Chart (แผนภาพงานมาตรฐาน) ประกอบดว้ย 

1.แทกไทม ์(Takt Time) โดยมีการจดัสมดุลของสายการผลิตใหส้อดคลอ้งกบั

ก าหนดการผลิตท่ีข้ึนกบัตวัแปรรอบเวลาการผลิต เพื่อใหเ้กิดการไหลของงานอยา่งต่อเน่ือง 

2.บนัทึกก่อนปรับปรุงและบนัทึกหลงัการปรับปรุง 

3.ภาพแสดงการท างานมาตรฐาน 

4.รายละเอียดการปฏิบติังาน (Description of Operation) แสดงขอบเขตการ

ปฏิบติังานของแรงงานแต่ละคนซ่ึงจะแสดงดว้ยสัญญาลกัษณ์ดงัน้ี 

   แทนล าดบัขั้นตอนการท างาน 

 

   แทนการเดินของพนกังานไปหยบิช้ินงาน 

 

   แทนการเดินของพนกังานจากขั้นตอนสุดทา้ยกลบัมาขั้นตอนแรก 

 

   แทนการเช็คคุณภาพ 

 

   แทนความปลอดภยั 

 

   มาตรฐานงานคา้งไลน์ 
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LINE Date

PART No. Approved Check Report by

PART NAME

ผูบ้นัทึก BEFORE AFTER

From ตรวจสอบ Kanban

To PACKING ช้ินงานลงกล่อง

เช็คคุณภาพ
ความ

ปลอดภยั

มาตรฐาน

ท่ีคา้งLINE

จ านวนงาน

ท่ีคา้งLINE

TAKT TIME

Sec

CYCLE 

TIME

Sec

ล าดบัของ

คนท างาน

REVISE NO. 1 2            3 7 62.32 ALL

408W LH HYOJUN SAGYO HYO
แผนภาพงานมาตราฐาน

1/7/2014

408W E/T

ลกัษณะงาน

TOTAL PRODUCTION SYSTEM  DOCUMENT NO.

4 5 6 7

Process

Shaft+Frame

Process
Frame+Body
Body+Mirror

Process

Body+Base
Base+Gasket

Process
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“ภาพที ่4.5” แสดงภาพงานมาตรฐานของพนกังาน Station 1-4 Model 408W E/T 
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LINE Date

PART No. Approved Check Report by

PART NAME

ผูบ้นัทึก BEFORE AFTER

From ตรวจสอบ Kanban

To PACKING ช้ินงานลงกล่อง

เช็คคุณภาพ
ความ

ปลอดภยั

มาตรฐาน

ท่ีคา้งLINE

จ านวนงาน

ท่ีคา้งLINE

TAKT TIME

Sec

CYCLE 

TIME

Sec

ล าดบัของ

คนท างาน

REVISE NO. 1 2            3 7 62.32 ALL

408W LH HYOJUN SAGYO HYO
แผนภาพงานมาตราฐาน

3/7/2014

408W M/N

ลกัษณะงาน

TOTAL PRODUCTION SYSTEM  DOCUMENT NO.

4 5 6 7

Process

Shaft+Frame

Process
Frame+Body
Body+Mirror

Process

Body+Base
Base+Gasket

Process
Printer

Process
Inspection 

M/C

Process
Test Noise
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OP4
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“ภาพที ่4.6”   แสดงภาพงานมาตรฐานของพนกังาน Station 1-4 Model 408W M/N 
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จากภาพท่ี 4.5 และ ภาพท่ี 4.6  แสดงถึงภาพงานมาตรฐานของพนกังานในสายการผลิต 

Model 408W M/N และ Model 408W E/T ท าใหไ้ดเ้ห็นถึงกระบวนการท่ีพนกังานแต่ละคนท า การ

เดินระหวา่งท างาน การท างานตามล าดบัขั้นตอน และเร่ืองของการเช็คคุณภาพ ความปลอดภยั 

รวมถึงมาตรฐานท่ีคา้งไลน์ เพื่อใหก้ารเร่ิมการท างานในคร้ังต่อไปไดโ้ดยไม่ตอ้งรองานจากคนแรก 

ซ่ึง Model 408W M/N จะมีการขั้นตอนการประกอบท่ีนอ้ยกวา่ Model 408W E/T  อยู ่Cycle Time 

จึงนอ้ยกวา่ และจากแผนภาพน้ีจะน าไปเป็นส่วนประกอบของ  Yamasumi Chart  ต่อไป 

 

4.1.3 แผนภาพวเิคราะห์ภาระงาน (Yamasumi Chart)  

แผนภาพวเิคราะห์ภาระงาน (Yamasumi Chart) เป็นส่วนประกอบท่ีเสริมเขา้มาซ่ึงท าให้

การปรับปรุงนั้นง่ายข้ึน Yamasumi Chart สามารถแบ่งภาระงานใหพ้นกังานไดอ้ยา่งชดัเจนใน

แผนภาพจะมีส่วนประกอบดงัน้ี 

1.แทกไทม ์(Takt Time) โดยมีการจดัสมดุลของสายการผลิจใหส้อดคลอ้งกบั 

ก าหนดการผลิตท่ีข้ึนกบัตวัแปรรอบเวลาการผลิต เพื่อใหเ้กิดการไหลของงานอยา่งต่อเน่ือง 

2.ขอ้มูลเวลาท่ีใชป้ฏิบติังาน (Operation Working Time) แสดงดว้ยเส้นสีแดง(Red line) 

4.รายละเอียดการปฏิบติังาน (Description of Operation) แสดงการปฏิบติังานของแรงงาน

แต่ละคน และผลรวมเวลาปฏิบิติงานของแรงงาน (Manual Work Times) เฉพาะคนท างาน ไม่รวม

เวลาเดิน ไม่รวมเวลาเคร่ืองจกัรท างาน ส่วนแทกคไ์ทมแ์ทนดว้ยเส้น 

สีแดง (Red line)  

5.สัญญาลกัษณ์ท่ีมีใน Yamasumi Chart แสดงดงัน้ี 

แทนเวลาการท างานเป็นรอบ 

แทนค่าส่วนแกวง่ของเวลา (Fluctuation)  
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O P1 O P2 O P3 O P4

1 หยบิ u-plate ใสเ่ครือ่งอัด u-plate 2.00 หยบิ body ตรวจสอบสภาพท่ัวไป และเคาะกับ EVA 2.80 6.30 15.00

2 หยบิ shaft มาร์คตรวจสอบและใสบ่น jig หยอดจารบี 4.40 วาง body ลงบน jig และพลกิ guard ปิดที ่ body 1.40 หยบิ gasket รอ้ยสายไฟและประกอบ gasket เขา้กับ body s/a 6.10 8.10

3 หยบิทีห่ยอดจารบมีาหยอดจารบใีหค้รบทัง้ 11 จดุ 7.10 หยบิ frame ประกอบเขา้กับ body 5.40 หยบิ body s/a วางบนเครือ่ง Print และใสป้่ายสัง่ผลติ 4.80 พนักงานฟังตรวจสอบวา่ชิน้งานมคีวามผดิปกตหิรือปัญหาหรือไหม 18.20

4 วาง shaft ไวบ้น jig อัด u-plate หยบิ frame สวมเขา้กับ shaft 3.60 ยงิ screw 3 จดุ และพลกิ jig ขึน้ 7.40 14.80 หยบิชิน้งานตรวจสอบและเซ็นชือ่ 6.80

5 หยบิ spring ทาจารบทัีง้ 2 ดา้น และวางประกอบเขา้ frame 3.40 ยงิ screw 1 จดุ พลกิ jig ลง และ มากคต์รวจสอบ 6.20 จับ connectoc วดักับ gage และหยบิ เทป มาพันกับสายไฟ 5.20 หยบิถุงมาใสช่ ิน้งานและวางชิน้งานใสก่ลอ่ง 4.10

6 หยบิ washer หยอดจารบ ี2 จดุ และวางบน spring 3.80 หยบิ body เคาะกับ EVA และหยบิ กระจก ตรวจสอบสภาพท่ัวไป 5.10 มาร์คสเีทยีนตรวจสอบเทป และ connector และเซ็นชือ่ 4.20

7 กดปุ่ มสเีขยีว 2 ขา้งเครือ่งท างาน 1.00 หยบิกระจกตรวจสอบ ประกอบเขา้กับ Body 4.10 น าชิน้งานเขา้เครือ่ง INSPECTION 7.40

8 โยกคันโยกเพือ่เกลีย่จารบใีหทั้ว้ shaft และ frame 1.60 กดกระจกเพือ่ตรวจสอบและหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 7.90 น างานออก ตรวจสอบชือ่รุ่นกับป้ายสัง่ผลติและตรวจสอบจดุตา่งๆทีก่ าหนดไว ้ 7.00

9 หยบิ frame มาร์คตรวจสอบ 2.50 หยบิ Base ขึน้มาตรวจสอบ ประกอบเขา้กับ Body 8.60 ท าความสะอาดกระจก ดว้ยเบนซนิขาว 5.10

10 วาง frame บน jig ถัดไปหยบิสายไฟประกอบเขา้กับ act และประกอบเขา้กับ frame 12.50 หยบิ guard วางบน base และยงิ screw 3 จดุ 12.70

11 ยงิ screw ประกอบ act เขา้กับ frame และมาร์ค screw 8.30 หยบิ guard ออก ตรวจสอบ screw และหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 4.00

12 หยบิ frame ขึน้มาเกีย่วสายไฟและรอ้ยสายไฟเขา้กับ frame และวางพักไว ้ 4.80

13

14

15

16

17

18

19

20

55.00 65.6 60.9 52.2

 TMT - GR - TQM - 004 R00 1 JUN 04

Yamazumi Chart Line 408W E/T

Detail Detail Detail Detail

ตรวจสอบสภาพผวิท่ัวไป ของ กระจก,BASE , BODY และเซนตช์ือ่ 

หยบิชิน้งานเขา้เครือ่งเทส NOISE กดปุ่ มเขยีว 2 ปุ่ มเครือ่งท างาน

หยบิ Gasket ประกอบเขา้กับ Base ยงิ screw มาคต์รวจสอบ

หยบิ Connector เสยีบสายไฟ 5 เสน้
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“ภาพที ่4.7”   Yamasumi Chart Model 408 E/T Before Improvement

Bottleneck Process 
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จากภาพท่ี 4.7 แสดงใหเ้ห็นถึงภาระงานของพนกังานในแต่ละ Station ก่อนการปรับปรุง

โดย Yamasumi Chart แสดงใหเ้ห็นการท างานของพนกังานแต่ละกระบวนการ ไม่รวมเวลา

เคร่ืองจกัรและไม่รวมเวลาเดิน ซ่ึงจะเนน้ไปท่ีพนกังานโดยตรงท าใหส้ามารถแบ่งภาระงานไดอ้ยา่ง

ตรงจุด Cycle Time ของพนกังานแสดงไดด้งัน้ี  

 พนกังานคนท่ี 1 = 55 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 พนกังานคนท่ี 2 = 65.6 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 พนกังานคนท่ี 3 = 60.9 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 พนกังานคนท่ี 4 = 52.2 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 และมี Takt Time อยูท่ี่ 62.32 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

เห็นไดว้า่พนกังานคนท่ี 2 เป็นคอขวดของกระบวนการเพราะมีค่า Cycle Time มากท่ีสุดอยูท่ี่  

65.6 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 
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O P1 O P2 O P3 O P4

1 หยบิ u-plate ใสเ่ครือ่งอัด u-plate 2.00 หยบิ body ตรวจสอบสภาพท่ัวไป และเคาะกับ EVA 2.80 หยบิ base ตรวจสอบสภาพท่ัวไป และวาง base s/a บน body s/a 4.90 หยบิ body s/a ออกจากเครือ่ง Inspection  ตรวจสอบชือ่รุ่นกับป้ายสัง่ผลติ 7.00

2 หยบิ shaft มาร์คตรวจสอบและใสบ่น jig หยอดจารบี 4.40 วาง body ลงบน jig และพลกิ guard ปิดที ่ body 1.40 หยบิ guard วางบน base และยงิ screw 3 จดุ 12.70 ท าความสะอาดกระจก ดว้ยเบนซนิขาว 5.10

3 หยบิทีห่ยอดจารบมีาหยอดจารบใีหค้รบทัง้ 11 จดุ 7.10 หยบิ frame ประกอบเขา้กับ body 5.40 หยบิ guard ออก ตรวจสอบ screw และหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 4.00 17.40

4 วาง shaft ไวบ้น jig อัด u-plate หยบิ frame สวมเขา้กับ shaft 3.60 ยงิ screw 3 จดุ และพลกิ jig ขึน้ 7.40 หยบิ gasket ประกอบ gasket เขา้กับ body s/a 3.80 หยบิถุงมาใสช่ ิน้งานและวางชิน้งานใสก่ลอ่ง 4.10

5 หยบิ spring ทาจารบทัีง้ 2 ดา้น และวางประกอบเขา้ frame 3.40 ยงิ screw 1 จดุ พลกิ jig ลง และ มากคต์รวจสอบ 6.20 หยบิ screw ยงิประกอบ gasket เขา้กับ body s/a และมาร์คสเีทยีนตรวจสอบ screw 6.30

6 หยบิ washer หยอดจารบ ี2 จดุ และวางบน spring 3.80 หยบิ body เคาะกับ EVA และหยบิ mirror ตรวจสอบสภาพท่ัวไป 5.10 หยบิ body s/a วางบน jig เครือ่ง Print และใสป้่ายสัง่ผลติ และเซ็นชือ่ 6.20

7 กดปุ่ มสเีขยีว 2 ขา้งเครือ่งท างาน 1.00 วาง mirror s/a บน body s/a และหยบิแผน่ยางกด mirror เขา้กับ body s/a 4.10 หยบิ body s/a วางบน jig เครือ่ง Inspection และใสป้่ายสัง่ผลติ 4.20

8 โยกคันโยกเพือ่เกลีย่จารบใีหทั้ว้ shaft และ frame 1.60 ตรวจสอบวา่ mirror เขา้ล็อคหรือไหมและหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 7.90

9 หยบิ frame มาร์คตรวจสอบ 2.50

10 วาง frame บน jig ถัดไปและหยบิ base mirror วางบน frame 3.80

11 ยงิ screwประกอบ base mirror เขา้กับ frame และมาร์คหวั screw 7.20

12 หยบิ plate pivot,cap support,sping,washer วางบน frame 4.20

13 หยบิ screw ยงิประกอบทกุ part เขา้กับ frame และมาร์คสเีทยีนตรวจสอบ screw 3.70

14 หยบิ frame วางไวบ้นจดุพักงาน 2.00

15
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20

50.30 40.3 42.1 33.6

 TMT - GR - TQM - 004 R00 1 JUN 04

Yamazumi Chart Line 408W M/N

Detail Detail Detail Detail

ตรวจสอบสภาพผวิท่ัวไป ของ กระจก,BASE , BODY และเซนตช์ือ่ 
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“ภาพที ่4.8”   Yamasumi Chart Model 408 M/N Before Improvement

Bottleneck Process 
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จากภาพท่ี 4.8 แสดงใหเ้ห็นถึงภาระงานของพนกังานในแต่ละ Station ก่อนการปรับปรุง

โดย Model 408 M/N Cycle Time ของพนกังานแสดงไดด้งัน้ี  

 พนกังานคนท่ี 1 = 50.3 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

  พนกังานคนท่ี 2 = 40.3 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 พนกังานคนท่ี 3 = 42.1 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 พนกังานคนท่ี 4 = 33.6 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 และมี Takt Time อยูท่ี่ 62.32 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

ในท่ีน้ีพนกังานคนท่ี 1 เป็นคอขวดของกระบวนการ ซ่ึงใชเ้วลารอบการท างานสูงสุดอยูท่ี่  
50.3 วนิาที  
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4.2 การปรับปรุงและการแบ่งภาระงานโดยใช้ YAMASUMI CHART  

 

“ตารางที ่4.2”   แสดงการปรับปรุง 
 

รูปภาพก่อนท า / Before Improvement Figure รูปภาพหลงัท า / After Improvement Figure 

  

ปัญหา : 1.เสียเวลาในการหยบิอะไหล่ (OP 1) 
อธิบาย / Details :การหยบิใชอ้ะไหล่บางอยา่งนั้นมีการหยบิท่ีฝืนธรรมชาติ 
 

ผลทีไ่ด้ / Outcome 
Safety Quality Cost Productivity เพิม่พื้นที ่

 
-จดั Layout กล่องอะไหล่ใหม่ สามารถลดเวลาในการหยิบอะไหล่ได ้1 วนิาที 

หลงัการปรับปรุงไดท้ าการยา้ยกล่องจากรวมกนั แยกออกไปติดขา้งเคร่ืองอดัเฟรม 
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ตารางที ่4.2 (ต่อ) 
 

รูปภาพก่อนท า / Before Improvement Figure รูปภาพหลงัท า / After Improvement Figure 

  

ปัญหา : 2.เสียเวลาในการหยบิ Connecter (OP 3) 
อธิบาย / Details :กล่องใส่ Connector นั้นอยูต่  ่าเกินไป 
 

ผลทีไ่ด้ / Outcome 
Safety Quality Cost Productivity เพิม่พื้นที ่

 
-ปรับระดบักล่อง Connector ใหสู้งข้ึน สามารลดเวลาในการหยบิ Connector 
ได ้0.9 วนิาที 
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ตารางที ่4.2 (ต่อ) 
 

รูปภาพก่อนท า / Before Improvement Figure รูปภาพหลงัท า / After Improvement Figure 

  

ปัญหา : 3.ไม่รู้ชนิดของช้ินส่วนท่ีน ามาประกอบ (OP 1-3) 
อธิบาย / Details : ในการประกอบบางคร้ังพนกังานสับสนกบัอะไหล่ท่ีน ามา
ประกอบท าใหเ้สียเวลาในการดูเปรียบเทียบอะไหล่ 
 

ผลทีไ่ด้ / Outcome 
Safety Quality Cost Productivity เพิม่พื้นที ่

 
-ท าป้ายบอก รหสัและขนาดของอะไหล่สามารถลดความสับสนของพนกังาน
ได ้
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ตารางที ่4.2 (ต่อ) 
 

รูปภาพก่อนท า / Before Improvement Figure รูปภาพหลงัท า / After Improvement Figure 

  

ปัญหา : 4.ความร้อนจากตวัป้ัมวนัท่ีท่ีเคร่ือง INSPECTION (OP 3) 
อธิบาย / Details : การน าช้ินงานเขา้เคร่ือง INSPECTION ความร้อนท่ีตวัป้ัม
วนัท่ีอาจท าให้เกิดอนัตรายต่อพนกังาน 
 

ผลทีไ่ด้ / Outcome 
Safety Quality Cost Productivity เพิม่พื้นที ่

 
-ท า Guard ป้องกนัความร้อนท่ีเคร่ือง INSPECTION สามารถป้องกบัอุบติัเหตุ
ท่ีเกิดข้ึนกบัพนกังานได ้
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ตารางที ่4.2 (ต่อ) 
 

รูปภาพก่อนท า / Before Improvement Figure รูปภาพหลงัท า / After Improvement Figure 

  

ปัญหา : 5.ป้ัมวนัท่ีช้ินงานผดิ 
อธิบาย / Details : พนกังานใส่หวัป้ัมวนัท่ีผลิตผดิ 
 

ผลทีไ่ด้ / Outcome 
Safety Quality Cost Productivity เพิม่พื้นที ่

 
-ท าป้ายบอกวนัท่ีติดท่ีเคร่ือง INSPECTION เพื่อใหพ้นกังานไดท้ าการ
ตรวจสอบวนัท่ีผลิตไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

 
 ผูศึ้กษาไดท้  าการปรับปรุงส่วนต่างๆในสายการผลิตจากขา้งตน้ท่ีผา่นมาและท าการแบ่งภาระงานของพนกังานดงัภาพท่ี 4.9 ขา้งล่างน้ี 
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O P1 O P2 O P3 O P4

1 หยบิ u-plate ใสเ่ครือ่งอัด u-plate 1.00 หยบิ frame ประกอบเขา้กับ body 5.40 5.80 5.10

2 หยบิ shaft มาร์คตรวจสอบและใสบ่น jig หยอดจารบี 4.40 ยงิ screw 3 จดุ และพลกิ jig ขึน้ 5.40 หยบิ gasket รอ้ยสายไฟและประกอบ gasket เขา้กับ body s/a 6.10 15.00

3 หยบิทีห่ยอดจารบมีาหยอดจารบใีหค้รบทัง้ 11 จดุ 7.10 ยงิ screw 1 จดุ พลกิ jig ลง และ มากคต์รวจสอบ 5.20 หยบิ body s/a วางบนเครือ่ง Print และใสป้่ายสัง่ผลติ 4.80 หยบิชิน้งานเขา้เครือ่งเทส NOISE กดปุ่ มเขยีว 2 ปุ่ มเครือ่งท างาน 8.10

4 วาง shaft ไวบ้น jig อัด u-plate หยบิ frame สวมเขา้กับ shaft 3.60 หยบิ body เคาะกับ EVA และหยบิ กระจก ตรวจสอบสภาพท่ัวไป 5.10 14.80 พนักงานฟังตรวจสอบวา่ชิน้งานมคีวามผดิปกตหิรือปัญหาหรือไหม 18.20

5 หยบิ spring ทาจารบทัีง้ 2 ดา้น และวางประกอบเขา้ frame 3.40 หยบิกระจกตรวจสอบ ประกอบเขา้กับ Body 4.10 จับ connectoc วดักับ gage และหยบิ เทป มาพันกับสายไฟ 5.20 หยบิชิน้งานตรวจสอบและเซ็นชือ่ 6.80

6 หยบิ washer หยอดจารบ ี2 จดุ และวางบน spring 2.80 กดกระจกเพือ่ตรวจสอบและหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 7.90 มาร์คสเีทยีนตรวจสอบเทป และ connector และเซ็นชือ่ 4.20 หยบิถุงมาใสช่ ิน้งานและวางชิน้งานใสก่ลอ่ง 4.10

7 กดปุ่ มสเีขยีว 2 ขา้งเครือ่งท างาน 1.00 หยบิ Base ขึน้มาตรวจสอบ ประกอบเขา้กับ Body 8.60 น าชิน้งานเขา้เครือ่ง INSPECTION 7.40

8 โยกคันโยกเพือ่เกลีย่จารบใีหทั้ว้ shaft และ frame 1.60 หยบิ guard วางบน base และยงิ screw 3 จดุ 10.70 น างานออก ตรวจสอบชือ่รุ่นกับป้ายสัง่ผลติและตรวจสอบจดุตา่งๆทีก่ าหนดไว ้ 7.00

9 หยบิ frame มาร์คตรวจสอบ 2.50 หยบิ guard ออก ตรวจสอบ screw และหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 4.00

10 วาง frame บน jig ถัดไปหยบิสายไฟประกอบเขา้กับ act และประกอบเขา้กับ frame 12.50

11 ยงิ screw ประกอบ act เขา้กับ frame และมาร์ค screw 6.30

12 หยบิ frame ขึน้มาเกีย่วสายไฟและรอ้ยสายไฟเขา้กับ frame และวางพักไว ้ 4.80

13 หยบิ body ตรวจสอบสภาพท่ัวไป และเคาะกับ EVA 2.80

14 วาง body ลงบน jig และพลกิ guard ปิดที ่ body 1.40

15

16

17

18

19

20

55.20 56.4 55.3 57.3

 TMT - GR - TQM - 004 R00 1 JUN 04

Yamazumi Chart Line 408W E/T

Detail Detail Detail Detail

หยบิ Gasket ประกอบเขา้กับ Base ยงิ screw มาคต์รวจสอบ ท าความสะอาดกระจก ดว้ยเบนซนิขาว

ตรวจสอบสภาพผวิท่ัวไป ของ กระจก,BASE , BODY และเซนตช์ือ่ 

หยบิ Connector เสยีบสายไฟ 5 เสน้
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“ภาพที ่4.9”   Yamasumi Chart Model 408 E/T After Improvement
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จากภาพท่ี 4.9 แสดงใหเ้ห็นถึงภาระงานของพนกังานในแต่ละ Station หลงัการปรับปรุง

โดยไดมี้การแบ่งภาระงานดงัน้ี 

 Station ท่ี 2 มีการยา้ยขั้นตอนการท างานในการ หยบิ Body ตรวจสอบสภาพทัว่ไปแลว้

น าไปเคาะท่ีกอ้นยาง และขั้นตอน การวาง Body ลงบน JIG แลว้พลิก Guard ปิดท่ี Body ไปอยูใ่น 

Station ท่ี 1 แลว้ท าการ Kaizen การหยบิจบัอุปกรณ์ของพนกังาน โดย ปรับการวางกล่องอะไหล่

เพื่อการหยบิจบัของพนกังานมีความสะดวกรวดเร็วข้ึน และท าการติดป้ายไวท่ี้กล่องใส่อะไหล่เพื่อ

ลดความสับสนในการหยบิอะไหล่มาประกอบ  

  Station ท่ี 3 ยา้ยขั้นตอนการท าความสะอาดกระจก ดว้ยเบนซินขาว ไปอยูใ่น Station ท่ี 4

และท าการ Kaizen กล่อง Connecter ปรับใหมี้ระดบัสูงข้ึนท าใหล้ดเวลาในการหยบิได ้ 

ซ่ึงการปรับปรุงน้ีท าให ้Cycle Time ลดลงใกลเ้คียงกนัและไดก้ าหนดเป็นมาตรฐานของ

พนกังานแต่ละคนใหท้ าตามขั้นตอนเพื่อใหก้ารท างานในแต่ละรอบมีเวลาท่ีใกลเ้คียงกนัมากท่ีสุด  

Cycle Time หลงัการปรับปรุงของพนกังานแสดงไดด้งัน้ี  

 พนกังานคนท่ี 1 = 55.2 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 พนกังานคนท่ี 2 = 56.4 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 พนกังานคนท่ี 3 = 55.3 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 พนกังานคนท่ี 4 = 57.3 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

 และมี Takt Time อยูท่ี่ 62.32 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 

สังเกตไดว้า่หลงัการปรับปรุง Cycle Time จะอยูท่ี่ 57.3 วนิาที เทียบกบัก่อนปรังปรุงลดลง

ไป 8.3 วนิาที คิดเป็น 12.65 % และมีเวลาการผลิตท่ีนอ้ยกวา่ Takt Time  
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O P1 O P2 O P3 O P4

1 หยบิ u-plate ใสเ่ครือ่งอัด u-plate 1.00 หยบิ body ตรวจสอบสภาพท่ัวไป และเคาะกับ EVA 2.80 หยบิ base ตรวจสอบสภาพท่ัวไป และวาง base s/a บน body s/a 4.90 หยบิ body s/a วางบน jig เครือ่ง Inspection และใสป้่ายสัง่ผลติ 4.20

2 หยบิ shaft มาร์คตรวจสอบและใสบ่น jig หยอดจารบี 4.40 วาง body ลงบน jig และพลกิ guard ปิดที ่ body 1.40 หยบิ guard วางบน base และยงิ screw 3 จดุ 10.70 หยบิ body s/a ออกจากเครือ่ง Inspection  ตรวจสอบชือ่รุ่นกับป้ายสัง่ผลติ 7.00

3 หยบิทีห่ยอดจารบมีาหยอดจารบใีหค้รบทัง้ 11 จดุ 7.10 หยบิ frame ประกอบเขา้กับ body 5.40 หยบิ guard ออก ตรวจสอบ screw และหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 4.00 ท าความสะอาดกระจก ดว้ยเบนซนิขาว 5.10

4 วาง shaft ไวบ้น jig อัด u-plate หยบิ frame สวมเขา้กับ shaft 3.60 ยงิ screw 3 จดุ และพลกิ jig ขึน้ 5.40 หยบิ gasket ประกอบ gasket เขา้กับ body s/a 3.80 ตรวจสอบสภาพผวิท่ัวไป ของ กระจก,BASE , BODY และเซนตช์ือ่ 17.40

5 หยบิ spring ทาจารบทัีง้ 2 ดา้น และวางประกอบเขา้ frame 3.40 ยงิ screw 1 จดุ พลกิ jig ลง และ มากคต์รวจสอบ 5.20 หยบิ screw ยงิประกอบ gasket เขา้กับ body s/a และมาร์คสเีทยีนตรวจสอบ screw 5.80 หยบิถุงมาใสช่ ิน้งานและวางชิน้งานใสก่ลอ่ง 4.10

6 หยบิ washer หยอดจารบ ี2 จดุ และวางบน spring 2.80 หยบิ body เคาะกับ EVA และหยบิ mirror ตรวจสอบสภาพท่ัวไป 5.10 หยบิ body s/a วางบน jig เครือ่ง Print และใสป้่ายสัง่ผลติ และเซ็นชือ่ 6.20

7 กดปุ่ มสเีขยีว 2 ขา้งเครือ่งท างาน 1.00 วาง mirror s/a บน body s/a และหยบิแผน่ยางกด mirror เขา้กับ body s/a 4.10

8 โยกคันโยกเพือ่เกลีย่จารบใีหทั้ว้ shaft และ frame 1.60 ตรวจสอบวา่ mirror เขา้ล็อคหรือไหมและหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 7.90

9 หยบิ frame มาร์คตรวจสอบ 2.50

10 วาง frame บน jig ถัดไปและหยบิ base mirror วางบน frame 3.80

11 ยงิ screwประกอบ base mirror เขา้กับ frame และมาร์คหวั screw 5.20

12 หยบิ plate pivot,cap support,sping,washer วางบน frame 4.20

13 หยบิ screw ยงิประกอบทกุ part เขา้กับ frame และมาร์คสเีทยีนตรวจสอบ screw 2.70

14 หยบิ frame วางไวบ้นจดุพักงาน 2.00

15

16

17

18

19

20

45.30 37.3 35.4 37.8

 TMT - GR - TQM - 004 R00 1 JUN 04

Yamazumi Chart Line 408W M/N

Detail Detail Detail Detail
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“ตารางที ่4.10”   Yamasumi Chart Model 408 M/N After Improvement 
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จากภาพท่ี 4.10 แสดงใหเ้ห็นถึงภาระงานของพนกังานในแต่ละ Station หลงัการปรับปรุง
โดยไดมี้การแบ่งภาระงานดงัน้ี 
 Station ท่ี 1 ท าการ Kaizen การหยบิจบัอุปกรณ์ของพนกังาน โดย ปรับการวางกล่อง
อะไหล่เพื่อการหยบิจบัของพนกังานมีความสะดวกแลว้รวดเร็วข้ึน และท าการติดป้ายไวท่ี้กล่องใส่
อะไหล่เพื่อลดความสับสนในการหยบิอะไหล่มาประกอบ  

Station ท่ี 2 มีการปรับการวางของกล่องสกรูเพื่อใหก้ารหยบิสกรูนั้นเร็วข้ึนและลดความ
เม่ือยลา้ของพนกังาน 
  Station ท่ี 3 ยา้ยขั้นตอนการท าความสะอาดกระจก ดว้ยเบนซินขาว ไปอยูใ่น Station ท่ี 4 
ซ่ึงการปรับปรุงน้ีท าให ้Cycle Time ลดลงใกลเ้คียงกนัและไดก าหนดเป็นมาตรฐานของพนกังาน
แต่ละคนใหท้ าตามขั้นตอนเพื่อใหก้ารท างานในแต่ละรอบมีเวลาท่ีใกลเ้คียงกนัมากท่ีสุด  
Cycle Time หลงัการปรับปรุงของพนกังานแสดงไดด้งัน้ี  
 พนกังานคนท่ี 1 = 45.3 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 
  พนกังานคนท่ี 2 = 37.3 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 
 พนกังานคนท่ี 3 = 35.4 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 
 พนกังานคนท่ี 4 = 37.8 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 
 และมี Takt Time อยูท่ี่ 62.32 วนิาที/ 1 ช้ินงาน 
สังเกตไดว้า่หลงัการปรับปรุง Cycle Time จะอยูท่ี่ 45.3 วนิาที เทียบกบัก่อนปรังปรุงลดลงไป  
5 วนิาที คิดเป็น 9.94 %  
 
 ประสิทธิภาพของการผลิต (Production Productivity = Out/Input) ในแต่ละวนัช่วงแต่ละ
วนัก่อนการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคม 2557 และหลงัปรับปรุงในเดือนสิงหาคมและกนัยายน 
2557 ดงัตารางท่ี 4.7 ขา้งล่างน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 



56 
 

“ตารางที่ 4.3”   แสดงประสิทธิภาพของการผลิตเปรียบเทียบช่วงก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

Productivity (%) Before After 
Day 1 82.87 89.51 
Day 2 74.09 87.37 
Day 3 74.73 83.73 
Day 4 81.37 89.29 
Day 5 77.52 89.94 

Average 78.12 87.97 
 

 ค านวณประสิทธิภาพการผลิตโดยน าปริมาณงานท่ีผลิตไดใ้นแต่ละวนัหารดว้ยเป้าหมาย
การผลิตประจ าวนั (เป้าหมายก าหนดไว ้467 ช้ินต่อการผลิต 8 ชัว่โมง) 
 จากตารางเห็นไดว้า่ ภายหลงัการปรับปรุงในเดือนสิงหาคมและกนัยายน 2557 มีผลผลิต
สูงข้ึนกวา่เดิมอยา่งเห็นไดช้ดัคือสูงกวา่เดิมถึง 9.85% แสดงถึงผลการแกไ้ขท่ีเก่ียวขอ้งรวมถึง
พนกังานมีความใส่ใจปฏิบติัตามขั้นตอนท่ีก าหนดใหใ้หม่ 
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4.3 วเิคราะห์ข้อมูล 
 

 จากการวเิคราะห์พบวา่นปัจจุบนัในสายการผลิตใชเ้วลาในการผลิตสูงสาเหตุเน่ืองมาจาก

ภาระงานท่ีไม่สม ่าเสมอกนัในแต่ละ Station รวมไปถึงการเคล่ือนไหวในแต่ละขั้นตอนท่ีมาก 

วธีิการหยบิจบัอุปกรณ์ท่ีไม่ถนดั และความล าบากในการจดัวางช้ินงาน ดว้ยเหตุน้ีจึงมุ่งเนน้การ

ปรับปรุงโดยท าการ Kaizen การหยบิจบัอุปกรณ์ของพนกังาน โดยใชเ้คร่ืองมือใน ระบบ TPS 

ประกอบดว้ย เอกสารงานมาตรฐาน 3 รายการ และ Yamasumi Chart มาช่วยในการแบ่งภาระงาน  

 

4.4 วจิารณ์ข้อมูล 

 จากผลการปรับปรุงการท างานพบวา่ Model 408 E/T รอบเวลาการท างาน (Cycle Time)

นั้นลดลง 12.65% และ Model 408 M/N ลดลง 9.94 % ซ่ึงทั้ง 2 รุ่นนั้นมีการผลิตท่ีนอ้ยกวา่  Takt 

Time เป็นไปตามเป้าหมายท่ีวางไว ้ซ่ึงอาจมีความคลาดเคล่ือนของเวลาอยูบ่า้งเพราะใชม้นุษยใ์น

การจบัเวลาและความเร็วของการท างานของพนกังานแต่ละคนจะแตกต่างกนัไป เช่น พนกังานท่ี

ท างานมานานจะท าเวลาไดดี้กวา่พนกังานท่ีเขา้มาใหม่เพราะประสบการณ์การท างานนั้นมากกวา่

นัน่เอง  
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บทที ่5 

 บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

 จากการด าเนินงานการปรับปรุงสายการผลิตไดท้  าการแบ่งขั้นตอนการท างานของพนกังาน

และเวลาการท างานต่อ 1 ช้ินงานใหเ้ท่าๆกนัโดยใชเ้คร่ืองมือในระบบ TPS เขา้มาช่วยในการ

ปรับปรุงน้ีประกอบดว้ย Machine Capacity Sheet ,Standardized Work Combination Chart, 

Standardized Work Chart ซ่ึงเอกสารพวกน้ีเรียกวา่ SAN TEN SET และมี YAMASUMI  CHART 

เป็นส่วนท่ีเสริมเขา้มาช่วยในการแบ่งภาระงานโดยใชข้อ้มูลจาก SAN TEN SET ซ่ึงจากการใช้

เคร่ืองมือของ TPS และท าการ Kaizen ท าใหส้ายการผลิตนั้นมีประสิทธิภาพสูงข้ึน จากเดิม Model 

408 E/T มี Cycle (รอบการผลิต) อยูท่ี่ 65.6 Sec เป็น 57.3 Sec ลดลง 8.3 วนิาทีคิดเป็น 12.65%  และ 

Model 408 M/N จาก 50.3 Sec เหลือ 45.3 Sec ลดลง 5 วนิาที คิดเป็น 9.94 % ซ่ึงภายหลงัการ

ด าเนินการปรับปรุง ท าใหไ้ดป้ระสิทธิภาพของการผลิต (Productivity) สูงข้ึนกวา่เดิมถึง 9.85%  

(ดงัตารางท่ี 5.1 แสดงประสิทธิภาพของการผลิต) 

“ตารางที่ 5.1”   แสดงประสิทธิภาพของการผลติเปรียบเทยีบช่วงก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

Productivity (%) Before After 
Day 1 82.87 89.51 
Day 2 74.09 87.37 
Day 3 74.73 83.73 
Day 4 81.37 89.29 
Day 5 77.52 89.94 

Average 78.12 87.97 
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ในการปรับปรุงคร้ังน้ีไม่ไดมุ้่งเนน้ไปท่ีการลดรอบเวลาการผลิตเพียงอยา่งเดียวแต่ยงั

ปรับปรุงในส่วนของความปลอดภยัของพนกังานในการท างานและเพิ่มคุณภาพของการผลิตอีกดว้ย 

 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา  

 1.จดัสรรงานใหมี้ความสมดุลในแต่ละขั้นตอนงาน 

2.ศึกษาการเคล่ือนท่ีใหเ้กิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุด 

3.ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหมี้ขนาด ความสูง น ้าหนกั เหมาะสมกบั 

สภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 เพื่อส่งเสริมแนวคิดและกิจกรรมในระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production 

System) เพื่อการเพิ่มผลผลิต ผลจากการศึกษาพบวา่ ควรด าเนินการดงัต่อไปน้ี  

1. ประสบการณ์ในการท างาน มีความสัมพนัธ์กบัประสิทธิภาพกระบวนการผลิต และ อาจ

กล่าวไดว้า่พนกังานท่ีมีอายงุานมากหรือประสบการณ์สูงถา้ยิง่มีปริมาณมากจะยิง่ท าให้

ประสิทธิภาพในกระบวนการสูงตามไปดว้ย ดงันั้นจึงควรหาวธีิการจดัการเก่ียวกบัตวับุคลากรให้

เหมาะสมเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 

2. ความรู้ของผูป้ฎิบติังานในระบบการผลิตแบบนั้นถา้ขาดความรู้ความเขา้ใจในความ 

เป็นระบบแลว้จะท าใหป้ระสิทธิภาพท่ีออกมาไดไ้ม่ดีเท่าท่ีควร จะเห็นไดจ้ากในเร่ืองของความรู้

ความเขา้ใจในระบบการผลิตโตโยตา้นั้นตามท่ี วทิยา สุหฤด ารง ไดแ้ปลมาจากหนงัสือ  

“Toyota Way” วา่ “หวัใจส าคญัในการผลิตแบบโตโยตา้คือ คุณภาพดีท่ีสุด ตน้ทุนต ่าท่ีสุดและ  
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ระยะเวลาสั้นท่ีสุด โดยมีระบบ Just In Time และระบบการผลิตแบบอตัโนมติัเป็นเสาคอยค ้าจุน” 

ดงันั้นการเนน้การฝึกอบรมพนกังานเพื่อให้มีความรู้อยูเ่สมอ หรือ Knowledge Management จึง 

เป็นส่ิงส าคญัท่ีหลาย ๆ องคก์รตอ้งใหค้วามส าคญั เพื่อเป็นการพฒันาบุคลากรให้มีความรู้

ความสามารถเทียบเท่ากบัคู่แข่งหรือเหนือกวา่เพื่อเพิ่มความไดเ้ปรียบดา้นประสิทธิภาพ 
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DATE 30/06/2014

PROCESS Assembly

MODEL 408W E/T

Seq. 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 3.1 3.0 3.2 3.2 3.0 3.2 3.0 3.2 3.0 3.2 3.0 3.2 0.2 3.11

2 2.4 2.3 2.5 2.0 2.0 2.8 2.2 2.4 2.5 2.4 2 2.8 0.8 2.35

3 4.5 4.4 4.5 4.8 4.4 4.5 4.4 4.7 4.6 4.7 4.4 4.8 0.4 4.55

4 7.2 8.1 7.8 7.9 7.1 7.5 7.3 7.5 7.1 7.9 7.1 8.1 1 7.54

5 3.8 3.9 3.6 3.7 3.6 3.7 4.1 3.6 3.8 3.7 3.6 4.1 0.5 3.75

6 3.5 3.4 4 3.2 3.4 3.5 3.6 3.8 3.9 4.1 3.2 4.1 0.9 3.64

7 3.6 3.8 3.9 3.4 3.8 3.5 3.4 4 3.9 3.3 3.3 4 0.7 3.66

8 1.2 1.1 1 1.3 1 1.3 1.2 1.1 1.2 1.2 1 1.3 0.3 1.16

9 1.7 2.1 1.8 1.9 1.6 1.3 1.5 1.8 2 1.4 1.3 2.1 0.8 1.71

10 2.8 3 2.3 2.4 2.5 2.7 2.6 2.4 2.3 2.8 2.3 3 0.7 2.58

11 12 12.8 13 12.9 12.5 12.6 12.4 12.7 12.8 12.4 12 13 1 12.61

12 8 8.5 8.5 8.2 8.3 8.7 8.1 8.5 8.3 8.2 8 8.7 0.7 8.33

13 5.2 5 4.7 4.3 4.8 4.9 4.6 4.7 4.5 4.8 4.3 5.2 0.9 4.75

14

15

16

17

18

19

20

59.0 61.4 60.8 59.2 58.0 60.2 58.4 60.4 59.9 60.1

52.5 61.2 8.7 59.74

หยบิ u-plate ใสเ่ครือ่งอัด u-plate

Assy1 OPERATOR NO.1

TIME MEASUREMENT SHEET

Job Element
ตรวจสอบ K/B+Part tag

หยบิ shaft มารค์ตรวจสอบและใสบ่น jig หยอดจารบี

หยบิทีห่ยอดจารบมีาหยอดจารบใีหค้รบทัง้ 11 จดุ

วาง shaft ไวบ้น jig อัด u-plate หยบิ frame สวมเขา้กับ shaft 

หยบิ spring ทาจารบทัีง้ 2 ดา้น และวางประกอบเขา้ frame

หยบิ washer หยอดจารบ ี 2 จดุ และวางบน spring 

กดปุ่ มสเีขยีว 2 ขา้งเครือ่งท างาน 

โยกคนัโยกเพื่อเกลีย่จารบใีหทั้ว้ shaft และ frame

หยบิ frame มารค์ตรวจสอบ

วาง frame บน jig ถัดไปหยบิสายไฟประกอบเขา้กับ act และประกอบเขา้กับ frame 

ยงิ screw ประกอบ act เขา้กับ frame และมารค์ screw 

หยบิ frame ขึน้มาเกีย่วสายไฟและรอ้ยสายไฟเขา้กับ frame และวางพักไว ้

TOTAL

“ตารางที ่ก.1”   ตารางการจบัเวลาพนกังานคนท่ีหน่ึง Model 408W E/T 
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 “ตารางที ่ก.2”   ตารางการจบัเวลาพนกังานคนท่ีสาม Model 408W E/T 

DATE 30/06/2014

PROCESS Assembly

MODEL 408W E/T

Seq. 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 2.8. 3.2 2.6 2.5 2.7 3.0 2.5 3.0 2.8. 3.2 2.5 3.2 0.7 2.8375

2 6.5 5.9 6.4 6.2 8 5.4 6.2 6.3 6.2 6.6 5.4 8 2.6 6.37

3 7.5 7.3 7.5 6.2 6.4 7.0 6.7 6.1 6.5 6.6 6.1 7.5 1.4 6.78

4 4.4 4.7 4.6 4.2 4.7 4.9 4.6 4.8 4.4 4.2 4.2 4.9 0.7 4.55

5 14.6 14.5 14.1 14.6 14.7 14.2 14.7 14.8 15.0 15.2 14.1 15.2 1.1 14.64

6 5.8 6.0 5.7 5.4 5.4 5.7 5.9 5.2 5.7 5.4 5.2 6 0.8 5.62

7 5 4.3 4.9 4.7 4.6 4.8 4.6 4.2 5.2 4.7 4.2 5.2 1 4.7

8 8.5 8.2 8.1 7.9 8.7 8.3 8.4 7.4 8.8 8.1 7.4 8.8 1.4 8.24

9 7.4 7.7 7.5 7.3 7.5 7.1 7.9 7 7.2 7.1 7 7.9 0.9 7.37

10 5.5 5.3 5.7 5.1 5.4 5.3 5.5 5.1 5.2 5.6 5.1 5.7 0.6 5.37

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

65.2 67.1 67.1 64.1 68.1 65.7 67 63.9 64.2 66.7

58.7 69.2 10.5 66.4775

TOTAL

น างานออก ตรวจสอบชือ่รุน่กับป้ายสัง่ผลติและตรวจสอบจดุตา่งๆทีก่ าหนดไว ้
ท าความสะอาดกระจก ดว้ยเบนซนิขาว

หยบิ body s/a วางบนเครือ่ง Print และใสป้่ายสัง่ผลติ

หยบิ Connector เสยีบสายไฟ 5 เสน้

จับ connectoc วดักับ gage และหยบิ เทป มาพันกับสายไฟ
มารค์สเีทยีนตรวจสอบเทป และ connector และเซน็ชือ่

น าชิน้งานเขา้เครือ่ง INSPECTION

TIME MEASUREMENT SHEET

Job Element
ตรวจสอบ K/B+Part tag

หยบิ Gasket ประกอบเขา้กับ Base ยงิ screw มาคต์รวจสอบ

หยบิ gasket รอ้ยสายไฟและประกอบ gasket เขา้กับ body s/a

Assy1 OPERATOR NO.3
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“ตารางที ่ก.3”   ตารางการจบัเวลาพนกังานคนท่ีส่ี Model 408W E/T 

DATE 30/06/2014

PROCESS Assembly

MODEL 408W E/T

Seq. 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 3.2 3.0 2.5 2.7 3.0 2.5 2.8. 3.2 2.5 2.7 2.5 3.2 0.7 2.811111

2 14.6 15.0 16.2 15.2 15.7 16.2 16.3 16.8 16.4 16.7 14.6 16.8 2.2 15.91

3 8.4 8.1 8.9 8.3 8.5 8.6 8.6 8.4 8.6 8.4 8.1 8.9 0.8 8.48

4 18.0 18.2 18.7 18.6 18.9 18.5 18.4 18.6 18.7 18.9 18 18.9 0.9 18.55

5 7.2 6.8 6.3 6.9 6.7 6.6 6.9 6.4 6.7 6.4 6.3 7.2 0.9 6.69

6 4.5 4.1 4.7 4.2 4.8 4.6 4.5 4.2 4.9 4.3 4.1 4.9 0.8 4.48

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

55.9 55.2 57.3 55.9 57.6 57.0 54.7 57.6 57.8 57.4

51.1 56.7 5.6 56.92111

TOTAL

พนักงานฟังตรวจสอบวา่ชิน้งานมคีวามผดิปกตหิรอืปัญหาหรอืไหม

หยบิชิน้งานตรวจสอบและเซน็ชือ่

หยบิถุงมาใสช่ ิน้งานและวางชิน้งานใสก่ลอ่ง

TIME MEASUREMENT SHEET

Job Element
ตรวจสอบ K/B+Part tag

ตรวจสอบสภาพผวิท่ัวไป ของ กระจก,BASE , BODY และเซนตช์ือ่ 

หยบิชิน้งานเขา้เครือ่งเทส NOISE กดปุ่ มเขยีว 2 ปุ่ มเครือ่งท างาน

Assy1 OPERATOR NO.4
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“ตารางที ่ก.4”   ตารางการจบัเวลาพนกังานคนท่ีหน่ึง Model 408W M/N 

DATE 2/7/2014

PROCESS Assembly

MODEL 408W M/N

Seq. 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 2.7 2.9 3.0 3.0 2.8. 3.2 2.6 2.5 2.7 3.0 2.5 3.2 0.7 2.844444

2 2.5 2.2 2.3 2.0 2.2 2.5 2.6 2.3 3.0 3.1 2 3.1 1.1 2.47

3 หยบิ shaft มารค์ตรวจสอบและใสบ่น jig หยอดจารบี 4.2 4.5 4.3 4.4 4.1 5.2 5.1 5.3 4.1 4.3 4.1 5.3 1.2 4.55

4 หยบิทีห่ยอดจารบมีาหยอดจารบใีหค้รบทัง้ 11 จดุ 7.2 7.4 7.0 7.1 7.5 7.9 8.1 7.9 7.9 7.6 7 8.1 1.1 7.56

5 วาง shaft ไวบ้น jig อัด u-plate หยบิ frame สวมเขา้กับ shaft 3.8 3.4 3.6 3.6 3.7 3.4 3.8 3.9 3.7 3.6 3.4 3.9 0.5 3.65

6 หยบิ spring ทาจารบทัีง้ 2 ดา้น และวางประกอบเขา้ frame 3.6 3.3 3.6 3.4 4.1 3.3 3.9 3.6 3.1 4.2 3.1 4.2 1.1 3.61

7 หยบิ washer หยอดจารบ ี 2 จดุ และวางบน spring 4.5 4.3 3.4 3.8 3.6 3.8 3.8 3.5 3.7 3.5 3.4 4.5 1.1 3.79

8 กดปุ่ มสเีขยีว 2 ขา้งเครือ่งท างาน 1.2 1.6 1.2 1 1.5 1.4 1.3 1.2 1.4 1.1 1 1.6 0.6 1.29

9 โยกคนัโยกเพื่อเกลีย่จารบใีหทั้ว้ shaft และ frame 1.8 1.9 1.7 1.6 2 2.1 1.8 1.9 1.7 1.8 1.6 2.1 0.5 1.83

10 หยบิ frame มารค์ตรวจสอบ 2.4 2.6 2.7 2.5 2.8 2.6 2.5 2.9 2.4 2.6 2.4 2.9 0.5 2.6

11 วาง frame บน jig ถัดไปและหยบิ base mirror วางบน frame 3.9 3.5 3.9 3.8 3.8 3.2 3.9 3.6 3.5 3.3 3.2 3.9 0.7 3.64

12 ยงิ screwประกอบ base mirror เขา้กับ frame และมารค์หวั screw 7.2 7.7 8.1 7.2 7.1 7.4 7.5 7.4 7.4 7.9 7.1 8.1 1 7.49

13 หยบิ plate pivot,cap support,sping,washer วางบน frame 4.1 5 4.3 4.2 4.9 4.6 4.7 4.5 4.8 4.7 4.1 5 0.9 4.58

14 หยบิ screw ยงิประกอบทุก part เขา้กับ frame และมารค์สเีทยีนตรวจสอบ screw 3.9 3.4 3.9 3.7 3.5 3.4 4 3.2 3.3 3.8 3.2 4 0.8 3.61

15 หยบิ frame วางไวบ้นจดุพักงาน 2.3 2.5 2.0 2 2.4 2.3 2.1 2.4 2.6 2.3 2 2.6 0.6 2.29

16

17

18

19

20

55.3 56.2 55.0 53.3 53.2 56.3 57.7 56.1 55.3 56.8

47.6 59.3 11.7 55.80444

หยบิ u-plate ใสเ่ครือ่งอัด u-plate

Assy1 OPERATOR NO.1

TIME MEASUREMENT SHEET

Job Element
ตรวจสอบ K/B+Part tag

TOTAL
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“ตารางที ่ก.5”   ตารางการจบัเวลาพนกังานคนท่ีสอง Model 408W M/N 

DATE 2/7/2014

PROCESS Assembly

MODEL 408W M/N

Seq. 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 3.0 2.8 3.2 3.3 2.5 2.7 3.0 2.5 2.9 2.6 2.5 3.3 0.8 2.85

2 2.8 2.3 2.4 2.8 2.6 4.0 3.2 3.1 2.7 3.9 2.3 4 1.7 2.98

3 1.4 1.8 1.6 1.4 1.7 1.9 1.5 1.7 1.7 1.5 1.4 1.9 0.5 1.62

4 5.4 5.7 5.9 5.3 5.7 5.8 6.1 6.2 5.5 5.7 5.3 6.2 0.9 5.73

5 7.4 7.7 7.4 7.6 7.4 7.8 7.9 7.3 8.1 8.2 7.3 8.2 0.9 7.68

6 6.2 6.6 6.7 6.3 6.5 6.8 6.9 6.7 6.4 7.2 6.2 7.2 1 6.63

7 5.1 6.2 6 5.4 5.5 5.3 5.8 5.3 5.8 5.2 5.1 6.2 1.1 5.56

8 4.1 4.6 4.8 4.2 4.6 4.1 4.8 5.1 5.4 4.2 4.1 5.4 1.3 4.59

9 7.9 8.2 7.8 7.4 7.9 7.4 7.5 7.9 7.7 7.3 7.3 8.2 0.9 7.7

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

43.3 45.9 45.8 43.7 44.4 45.8 46.7 45.8 46.2 45.8

39 47.3 8.3 45.34

Assy1 OPERATOR NO.2

TIME MEASUREMENT SHEET

Job Element

หยบิ body ตรวจสอบสภาพท่ัวไป และเคาะกับ EVA

วาง body ลงบน jig และพลกิ guard ปิดที ่  body

หยบิ frame ประกอบเขา้กับ body 

ยงิ screw 3 จดุ และพลกิ jig ขึน้ 

ยงิ screw 1 จดุ พลกิ jig ลง และ มากคต์รวจสอบ 

หยบิ body เคาะกับ EVA และหยบิ mirror ตรวจสอบสภาพท่ัวไป

วาง mirror s/a บน body s/a และหยบิแผน่ยางกด mirror เขา้กับ body s/a 

ตรวจสอบวา่ mirror เขา้ล็อคหรอืไหมและหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป

ตรวจสอบ K/B+Part tag

TOTAL
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“ตารางที ่ก.6”   ตารางการจบัเวลาพนกังานคนท่ีสาม Model 408W M/N 

DATE 2/7/2014

PROCESS Assembly

MODEL 408W M/N

Seq. 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 ตรวจสอบ K/B+Part tag 2.8 3.2 2.6 2.5 2.7 3.0 3.0 3.3 2.5 2.7 2.5 3.3 0.8 2.83

2 หยบิ base ตรวจสอบสภาพท่ัวไป และวาง base s/a บน body s/a 5.2 5.4 5.1 5.4 5.2 4.9 4.9 5.1 5.3 5.3 4.9 5.4 0.5 5.18

3 หยบิ guard วางบน base และยงิ screw 3 จดุ 13.1 13.6 13.5 14.2 13.8 13.6 12.7 12.7 12.9 12.7 12.7 14.2 1.5 13.28

4 หยบิ guard ออก ตรวจสอบ screw และหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 4.2 4.6 4.1 4.3 4.9 4.7 4.0 4.8 4.9 4.2 4 4.9 0.9 4.47

5 หยบิ gasket ประกอบ gasket เขา้กับ body s/a 3.7 3.8 3.3 3.5 3.9 3.2 3.8 3.7 3.9 3.6 3.2 3.9 0.7 3.64

6 หยบิ screw ยงิประกอบ gasket เขา้กับ body s/a และมารค์สเีทยีนตรวจสอบ screw 6.7 6.2 6.5 6.4 7.1 6.7 6.3 6.3 6.1 6.2 6.1 7.1 1 6.45

7 หยบิ body s/a วางบน jig เครือ่ง Print และใสป้่ายสัง่ผลติ และเซน็ชือ่ 6.6 7 6.4 6.1 6.9 6.4 6.2 6.5 6.8 6.7 6.1 7 0.9 6.56

8 หยบิ body s/a วางบน jig เครือ่ง Inspection และใสป้่ายสัง่ผลติ 4.4 4.3 4.7 4.9 4.7 4.5 4.2 4.6 4.8 4.2 4.2 4.9 0.7 4.53

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

46.7 48.1 46.2 47.3 49.2 47.0 45.1 47 47.2 45.6

41.2 47.4 6.2 46.94

OPERATOR NO.3

TIME MEASUREMENT SHEET

Job Element

Assy1

TOTAL
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“ตารางที ่ก.7”   ตารางการจบัเวลาพนกังานคนท่ีส่ี Model 408W M/N 

DATE 2/7/2014

PROCESS Assembly

MODEL 408W M/N

Seq. 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

1 3.4 3.0 3.0 2.5 2.9 3.2 2.6 2.5 2.7 3.0 2.5 3.4 0.9 2.88

2 7.2 7.0 7.1 7.3 7.4 7.2 7.5 7.8 6.7 6.9 6.7 7.8 1.1 7.21

3 5.2 5.1 4.9 5.8 5.6 5.2 5.4 5.2 5.7 5.8 4.9 5.8 0.9 5.39

4 ตรวจสอบสภาพผวิท่ัวไป ของ กระจก,BASE , BODY และเซนตช์ือ่ 18.2 17.4 17.4 17.6 17.2 16.8 18.7 19.2 18.2 17.2 16.8 19.2 2.4 17.79

5 หยบิถุงมาใสช่ ิน้งานและวางชิน้งานใสก่ลอ่ง 4.2 4.1 4.6 4.7 4.1 4.3 4.2 4.6 4.1 4.2 4.1 4.7 0.6 4.31

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

38.2 36.6 37.0 37.9 37.2 36.7 38.4 39.3 37.4 37.1

32.5 37.5 5 37.58

TIME MEASUREMENT SHEET

Assy1 OPERATOR NO.4

Job Element
ตรวจสอบ K/B+Part tag

หยบิ body s/a ออกจากเครือ่ง Inspection  ตรวจสอบชือ่รุน่กับป้ายสัง่ผลติ

ท าความสะอาดกระจก ดว้ยเบนซนิขาว

TOTAL
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ภาคผนวก ข 

งานมาตรฐานผสมหลงัการปรับปรุง 



71 
 

LINE :  WORKER TAKT TIME:                 SEC DATE :   LEQA

PART No : Model : 408W E/T   ALL CYCLE TIME:                   SEC REQUIRE: U'/DAY

PART  NAME : 4    BEFORE  KAIZEN   AFTER  KAIZEN

             TIME(Sec.)

MAN M/C WALK
0
3

3.0
4.0
4.0
8.4
8.4

15.5
15.5
19.1
19.1
22.5
22.5
25.3
25.3
26.3
26.3
27.9
27.9
30.4
32.4
44.9
44.9
51.2
51.2
56.0
56.0
58.8
58.8
60.2
0.0
0.0
0.0
0.0
0.0
3.0
4.0
9.4
9.4      

14.8
14.8
20.0
20.0
25.1
25.1
29.2
29.2
37.1
40.1
48.7
48.7
59.4
59.4
63.4
65.4

0.0
3.0
3.0
8.8
8.8

14.9
17.1
21.9
21.9
36.7
36.7
41.9
41.9
46.1
48.4
55.8
55.8
62.8
64.8
64.8
64.8

3.0
3.0
8.1
8.1

23.1
25.1
33.2
33.2
51.4
51.4
58.2
60.2
64.3
66.3
66.3

2

4,7 หยบิถุงมาใสช่ ิน้งานและวางชิน้งานใสก่ลอ่ง 4.1

2

4,5 พนักงานฟังตรวจสอบวา่ชิน้งานมคีวามผดิปกตหิรือปัญหาหรือไหม 18.2

4,6 หยบิชิน้งานตรวจสอบและเซ็นชือ่ 6.8

4,1 ตรวจสอบ K/B+Part tag 3

4,4 หยบิชิน้งานเขา้เครือ่งเทส NOISE กดปุ่ มเขยีว 2 ปุ่ มเครือ่งท างาน 8.1 16.6

4,2 ท าความสะอาดกระจก ดว้ยเบนซนิขาว 5.1

4,3 ตรวจสอบสภาพผวิท่ัวไป ของ กระจก,BASE , BODY และเซนตช์ือ่ 15

2

3,9 น างานออก ตรวจสอบชือ่รุ่นกับป้ายสัง่ผลติและตรวจสอบจดุตา่งๆทีก่ าหนดไว ้ 7

2

3,4 หยบิ body s/a วางบนเครือ่ง Print และใสป้่ายสัง่ผลติ 4.8 2

3,5 หยบิ Connector เสยีบสายไฟ 5 เสน้ 14.8

3,6 จับ connectoc วดักับ gage และหยบิ เทป มาพันกับสายไฟ 5.2

3,7 มาร์คสเีทยีนตรวจสอบเทป และ connector และเซ็นชือ่ 4.2

2.3

3,8 น าชิน้งานเขา้เครือ่ง INSPECTION 7.4 25.9

2,9 หยบิ guard วางบน base และยงิ screw 3 จดุ 10.7

3,1 ตรวจสอบ K/B+Part tag 3

3,2 หยบิ Gasket ประกอบเขา้กับ Base ยงิ screw มาคต์รวจสอบ 5.8

3,3 หยบิ gasket รอ้ยสายไฟและประกอบ gasket เขา้กับ body s/a 6.1

2.2

2,10 หยบิ guard ออก ตรวจสอบ screw และหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 4

2

2,7 กดกระจกเพือ่ตรวจสอบและหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 7.9

3

2,8 หยบิ Base ขึน้มาตรวจสอบ ประกอบเขา้กับ Body 8.6

5.4

2,4 ยงิ screw 1 จดุ พลกิ jig ลง และ มากคต์รวจสอบ 5.2

2,5 หยบิ body เคาะกับ EVA และหยบิ กระจก ตรวจสอบสภาพท่ัวไป 5.1

2,6 หยบิกระจกตรวจสอบ ประกอบเขา้กับ Body 4.1

1,15 1.4

2

2,1

วาง body ลงบน jig และพลกิ guard ปิดที ่ body

3

1

2,2 หยบิ frame ประกอบเขา้กับ body 5.4

2,3 ยงิ screw 3 จดุ และพลกิ jig ขึน้ 

1,13 หยบิ frame ขึน้มาเกีย่วสายไฟและรอ้ยสายไฟเขา้กับ frame และวางพักไว ้ 4.8

1,14 2.8หยบิ body ตรวจสอบสภาพท่ัวไป และเคาะกับ EVA

1,8 กดปุ่ มสเีขยีว 2 ขา้งเครือ่งท างาน 1 3.2

1,9 โยกคันโยกเพือ่เกลีย่จารบใีหทั้ว้ shaft และ frame 1.6

1,10 หยบิ frame มาร์คตรวจสอบ 2.5

2

1,11 วาง frame บน jig ถัดไปหยบิสายไฟประกอบเขา้กับ act และประกอบเขา้กับ frame 12.5

1,12 ยงิ screw ประกอบ act เขา้กับ frame และมาร์ค screw 6.3

หยบิ shaft มาร์คตรวจสอบและใสบ่น jig หยอดจารบี 4.4

1,4 หยบิทีห่ยอดจารบมีาหยอดจารบใีหค้รบทัง้ 11 จดุ 7.1

1,5 วาง shaft ไวบ้น jig อัด u-plate หยบิ frame สวมเขา้กับ shaft 3.6

1,6 หยบิ spring ทาจารบทัีง้ 2 ดา้น และวางประกอบเขา้ frame 3.4

1,7 หยบิ washer หยอดจารบ ี2 จดุ และวางบน spring 2.8

25/08/2014

(HYOJUN SANGYO KUMIAWASE HYO)
66.3

MIRR. S/A OUTER RH

ตรวจสอบ K/B+Part tag

OP,No. PROCESS

1,1 ตรวจสอบ K/B+Part tag 3

ASSEMBLY Line 408W Standardized Work Combination Table 62.32

1,2 หยบิ u-plate ใสเ่ครือ่งอัด u-plate 1

1,3

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

CT = 65.4 SEC

MAN

M/C.

WALK

CT = 62.2 SEC

CT = 64.8 SEC

CT = 66.3 SEC

TT = 62.32SEC

  

“ภาพที ่ข.1”   แสดงงานมาตรฐานผสม Model 408W E/T 
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LINE :  WORKER TAKT TIME:                 SEC DATE :   LEQA

PART No : Model : 408W E/T   ALL CYCLE TIME:                   SEC REQUIRE: U'/DAY

PART  NAME : 4    BEFORE  KAIZEN   AFTER  KAIZEN

             TIME(Sec.)

MAN M/C WALK
0
3

3.0
4.0
4.0
8.4
8.4

15.5
15.5
19.1
19.1
22.5
22.5
25.3
25.3
26.3
26.3
27.9
27.9
30.4
32.4
36.2
36.2
41.4
41.4
45.6
45.6
48.3
48.3
50.3
0.0
0.0
0.0
0.0
0.0
3.0
4.0
6.8
6.8      
8.2
8.2

13.6
13.6
19.0
19.0
24.2
24.2
29.3
29.3
33.4
33.4
41.3
43.3
43.3
43.3

0.0
3.0
3.0
7.9
7.9

18.6
18.6
22.6
24.6
28.4
28.4
34.2
36.4
42.6
44.6
44.6
44.6

0.0
3.0
3.0
7.2
7.2

14.2
16.2
21.3
21.3
38.7
40.9
45.0
47.3
47.3

25/08/2014

(HYOJUN SANGYO KUMIAWASE HYO)
52.3

MIRR. S/A OUTER RH

OP,No. PROCESS

1,1 ตรวจสอบ K/B+Part tag 3

ASSEMBLY Line 408W Standardized Work Combination Table 62.32

1,2 หยบิ u-plate ใสเ่ครือ่งอัด u-plate 1

1,3 หยบิ shaft มาร์คตรวจสอบและใสบ่น jig หยอดจารบี 4.4

1,4 หยบิทีห่ยอดจารบมีาหยอดจารบใีหค้รบทัง้ 11 จดุ 7.1

1,5 วาง shaft ไวบ้น jig อัด u-plate หยบิ frame สวมเขา้กับ shaft 3.6

1,6 หยบิ spring ทาจารบทัีง้ 2 ดา้น และวางประกอบเขา้ frame 3.4

1,7 หยบิ washer หยอดจารบ ี2 จดุ และวางบน spring 2.8

1,8 กดปุ่ มสเีขยีว 2 ขา้งเครือ่งท างาน 1 3.2

1,9 โยกคันโยกเพือ่เกลีย่จารบใีหทั้ว้ shaft และ frame 1.6

1,10 หยบิ frame มาร์คตรวจสอบ 2.5

2

1,11 วาง frame บน jig ถัดไปและหยบิ base mirror วางบน frame 3.8

1,12 ยงิ screwประกอบ base mirror เขา้กับ frame และมาร์คหวั screw 5.2

1,13 หยบิ plate pivot,cap support,sping,washer วางบน frame 4.2

1,14 หยบิ screw ยงิประกอบทกุ part เขา้กับ frame และมาร์คสเีทยีนตรวจสอบ screw 2.7

1,15 หยบิ frame วางไวบ้นจดุพักงาน 2

2

2,1 ตรวจสอบ K/B+Part tag 3

1

2,2 หยบิ body ตรวจสอบสภาพท่ัวไป และเคาะกับ EVA 2.8

2,3 วาง body ลงบน jig และพลกิ guard ปิดที ่ body 1.4

2,4 หยบิ frame ประกอบเขา้กับ body 5.4

2,5 ยงิ screw 3 จดุ และพลกิ jig ขึน้ 5.4

2,6 ยงิ screw 1 จดุ พลกิ jig ลง และ มากคต์รวจสอบ 5.2

2,7 หยบิ body เคาะกับ EVA และหยบิ mirror ตรวจสอบสภาพท่ัวไป 5.1

2,8 วาง mirror s/a บน body s/a และหยบิแผน่ยางกด mirror เขา้กับ body s/a 4.1

2,9 ตรวจสอบวา่ mirror เขา้ล็อคหรือไหมและหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 7.9

2

3,1 ตรวจสอบ K/B+Part tag 3

3,2 หยบิ base ตรวจสอบสภาพท่ัวไป และวาง base s/a บน body s/a 4.9

3,3 หยบิ guard วางบน base และยงิ screw 3 จดุ 10.7

3,4 หยบิ guard ออก ตรวจสอบ screw และหยบิ body s/a วางบน jig ถัดไป 4

2

3,5 หยบิ gasket ประกอบ gasket เขา้กับ body s/a 3.8

3,6 หยบิ screw ยงิประกอบ gasket เขา้กับ body s/a และมาร์คสเีทยีนตรวจสอบ screw 5.8

2.2

3,7 หยบิ body s/a วางบน jig เครือ่ง Print และใสป้่ายสัง่ผลติ และเซ็นชือ่ 6.2 2

2

4,1 ตรวจสอบ K/B+Part tag 3

4,2 หยบิ body s/a วางบน jig เครือ่ง Inspection และใสป้่ายสัง่ผลติ 4.2 8

2.2
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