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มานิดา  ฉวีวงษ ์: การปรับปรุงผลิตภาพการท างานของสายการประกอบ โดยการใช้
การจัดการแท็กไทม์ กรณีศึกษาโรงงาน.  อาจารย์ที่ปรึกษา : ดร.  ด ารงเกียรติ  
รัตนอมรพิน,  57 หน้า. 

 
 
 กรณีศึกษานี้ มีจุดมุ่งหมายเพื่อเพิ่มผลิตภาพของสายการประกอบ เนื่องจากลูกค้าจะ
เลือกสั่งซื้อผลิตภัณฑ์จากผู้ผลิตใดนั้น นอกจากความน่าเชื่อถือด้านคุณภาพ ยังมีเรื่องที่ค านึงที่
ส าคัญคือเรื่องการส่งมอบ ดังนั้นลูกค้าจึงเป็นผู้ก าหนดเวลาในการผลิตสินค้าหนึ่งชิ้น หรือที่
เรียกกันว่า แท็กไทม์ (Takt Time) ผู้ผลิตที่ต้องการได้รับค าสั่งซื้อ มีความจ าเป็นต้องยืนยันให้
ลูกค้าแน่ใจว่า สามารถปฏิบัติได้ตามข้อก าหนดของลูกค้าตามความต้องการของลูกค้า โรงงาน
ที่เป็นกรณีศึกษานี้ ต้องการได้รับค าสั่งซื้อใหม่เพิ่มเติม โดยไม่ต้องลงทุนเพิ่มสายการประกอบ
สายใหม่อีก 1 สายการประกอบ ด้วยการมุ่งเน้นศึกษาการปรับปรุงสายการประกอบที่มีอยู่เดิม 
ให้สามารถตอบสนองต่อแท็กไทม์ใหม่ (Takt Time) ได้ โดยการแก้ไขปรับปรุง ด้วยวิธีการ
ศึกษาการท างาน (Work Study) การจัดสมดุลการผลิต (Line Balancing) ปรับเงื่อนไขการ
ท างานเครื่องจักร การปรับเรียบ (Heijunka) การก าหนดกฏเกณฑ์ของตารางการผลิต 
(Production Scheduling) จากนั้น ใช้กิจกรรมสังเกตการณ์ ในการค้นหาปัญหาและน ามาแก้ไข
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) เพื่อเพิ่มผลิตภาพ ลดความสูญเปล่า (Muda) และพัฒนา
คุณภาพ  
 จากการปรับปรุง สามารถท าให้สายการประกอบเดิม มีผลิตภาพที่เพิ่มขึ้น จากก่อน
ปรับปรุง มีรอบเวลาท างาน (Cycle Time) คือ 71.2 วินาทีต่อชิ้น หรือ 50 ชิ้นต่อชั่วโมง ที่ถูก
ก าหนดด้วยแท็กไทม์ (Takt Time) 58 วินาที หลังการปรับปรุง มีรอบเวลาท างาน (Cycle 
Time) ใหม่ คือ 43 วินาทีต่อชิ้น หรือ 83 ชิ้นต่อชั่วโมง ในขณะท่ีแท็กไทม์ที่ลูกค้าก าหนดให้ใหม่ 
คือ 45 วินาทีหรือ 80 ชิ้นต่อชั่วโมง สายการประกอบนี้มีความสามารถในการผลิตตามค าสั่งซื้อ
ใหม่ และสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ โดยการปรับปรุงจากสายการประกอบ
เดิม 

บัณฑิตวิทยาลัย ลายมือชื่อนักศึกษา  
สาขาวิชา การจัดการอุตสาหกรรม  ลายมือชื่ออาจารย์ท่ีปรึกษา  
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 The objective of the study is to improve productivity of the assembly line. 
Normally, the customers place orders on the manufacturers who are capable to 
produce good quality products within committed delivery date. Therefore, time to 
produce a piece of product which is called “TAKT TIME” is required by customers. The 
manufacturers who wish to obtain the orders must demonstrate their capabilities to 
assure that customer’s requirements and needs are committed as required TAKT TIME. 
In this case study, the factory has set a condition to obtain new orders without any 
investment of one more new assembly line. Thus, this study is focusing on improving 
the existing assembly line in order to correspond to the new TAKT TIME by using the 
following methods: work study, line balancing, machine condition adjusting, leveling 
(HEIJUNKA), production scheduling, and continuous improvement (KAIZEN). All the 
methods mentioned earlier are aimed to improve productivity and quality and to reduce 
waste (MUDA). 
 After applying all the methods, productivity of the assembly line has increased. 
Considering the TAKT TIME of 58 seconds/piece for this assembly line, the process 
cycle time is improving from 71.2 seconds/piece (50 pieces/hour) to 43 seconds/piece 
(83 pieces/hour). Furthermore, when considering the new TAKT TIME of 45 
seconds/piece (80 pieces/hour) required from the customer, the assembly line is 
capable to obtain new customer order by only adjusting the existing assembly line. 
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1 

บทที่  1 
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

โลกและสังคมปัจจุบันนี้ต้องประสบกับสภาวะเศรษฐกิจตกต ่า ค่าครองชีพสูงขึ้น อัน
เนื องมาจาก ราคาน้่ามันในตลาดโลกที พุ่งสูงขึ้นอย่างต่อเนื อง ตั้งแต่กลางปีพุทธศักราช 2550 
ช่วงเวลาเดียวกันนั้น เกิดปัญหาลดปริมาณการส่งออกเหล็กของประเทศจีนสู่ตลาดโลก มีผลท่า
ให้ราคาเหล็กปรับสูงขึ้น ซึ งปัญหาดังกล่าว เป็นปัญหาโดยตรงกับอุตสาหกรรมยานยนต์ 
เนื องจากวัตถุดิบส่วนใหญ่ในการผลิต คือ เหล็ก และราคาน้่ามันที แพงขึ้นคืออีกปัจจัยหนึ งใน
การตัดสินใจซื้อรถยนต์ของผู้บริโภค ท่าให้ยอดขายรถยนต์ในประเทศชะลอตัวลงในช่วงต้นปี 
2551 จากการประชาสัมพันธ์การใช้พลังงานทางเลือก อาท ิก๊าซธรรมชาติและแก๊สโซฮอล์    ท่า
ให้ยอดขายรถยนต์กระเตื้องขึ้นเล็กน้อย ซึ งใกล้เคียงกับ ปี 2550 

ตุลาคม ปี 2551 สหรัฐอเมริกาเกิดปัญหาทางด้านการเงิน ท่าให้เศรษฐกิจตกต ่า    ทั ว
โลก ราคาน้่ามันดิบเริ มปรับลดลง เนื องจากนักธุรกิจชะลอการลงทุน ประชาชนชะลอการบริโภค
และยังมีแนวโน้มลดลงอยู่ ประชาชนระมัดระวังการใช้จ่ายมากขึ้น นักลงทุนเริ มมองหาทางอยู่
รอด ในสถานการณ์เช่นนี้ อุตสาหกรรมรถยนต์ในประเทศไทยก็ประสบกับอุปสรรคต่างๆ 
เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมอื น แต่ยังมีข้อได้เปรียบ คือ หลายคนยังมองว่า รถยนต์ คือปัจจัยที  5 
ถึงแมว้่า จะมียอดขายตกต ่าลงบ้าง แต่ก็ยังสามารถประคองตัวเพื อความอยู่รอด เนื องมาจากกล
ยุทธ์ต่างๆ ที บริษัทผู้ผลิตรถยนต์น่ามาใช้ อาทิ  การปรับปรุงให้รถยนต์มีสมรรถนะที ดีขึ้น 
ประหยัดเชื้อเพลิง และพลังงาน การออกแบบรูปโฉมใหม่ รวมทั้งการผลิตรถยนต์ที เป็นมิตรต่อ
สิ งแวดล้อม 

บริษัทผลิตรถยนต์ จึงผลิตรถยนต์รุ่นใหม่เพื อขยายตลาด และเพิ มยอดขาย ด้วยการ
ตั้งราคาขายให้ดึงดูดใจผู้ซื้อ ในขณะที บริษัทไม่สามารถเพิ มราคาขายได้ บริษัทจึงพยายาม
รักษาระดับก่าไรเบื้องต้น (Margin) โดยการขอลดราคาจากผู้ส่งมอบ (Suppliers)  

การที อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ยังคงอยู่ในประเทศ โดยไม่ย้ายฐานการ
ผลิตไปยังประเทศที มีค่าครองชีพต ่ากว่าประเทศไทยนั้น ก็เนื องมาจาก 

1. ความสามารถในการผลิต ประเทศไทยสามารถรักษาระดับคุณภาพได้ดี และเป็นที 
น่าพอใจ 

2. สภาพแวดล้อมที มั นคง อันได้แก่ สาธารณูปโภค บุคลากร รวมถึงความพร้อมด้าน
เศรษฐกิจ ที จูงใจให้ลงทุน 
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ในปัจจุบัน การเมืองไทยมีผลท่าให้ผู้บริหารชาวต่างชาติ เริ มมีแนวคิดตรงกันข้ามและ
มีความระมัดระวังเพิ มมากขึ้น ดังนั้น การที จะรักษาเสถียรภาพนักลงทุนต่างชาติ ไม่ให้ย้ายฐาน
การผลิตได้ คือ ต้องเพิ มประสิทธิภาพในการผลิต และรักษาระดับคุณภาพที ดีกว่าประเทศอื น  

บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนเตรียมความพร้อมเพื อได้รับงานโครงการใหม่ จะต้องพิจารณา
อย่างรอบคอบในการเสนอราคาขายต่อชิ้น ภายใต้แนวคิดที ต้องการเหนือคู่แข่งขัน คือ คุณภาพ
ดีกว่า ราคาถูกกว่า 

ถ้าหากได้รับการคัดเลือกแล้ว ต้องพิจารณาว่า ท่าอย่างไรจึงจะสามารถใช้ต้นทุนคงที  
(Fixed Cost) โดยใช้สายการผลิตที เครื องจักรมีก่าลังการผลิตเท่าเดิม ผลิตสินค้าตัวใหม่ได้โดย
ไม่ต้องลงทุนเพิ มสายการผลิต เพื อผลิตสินค้าใหม่ที ได้รับค่าสั งซื้อส่วนเพิ ม และยังสามารถผลิต
ส่วนเดิมได้โดยไม่กระทบกระเทือน 

ดังนั้น จึงน่าแท็กไทม์ (TAKT TIME) คือ เวลาที ใช้เพื อการผลิตสินค้า 1 ชิ้นที ลูกค้า
ยอมรับ เมื อปริมาณการสั งซื้อเพิ มมากขึ้น เวลาที มีเพื อการผลิตมีจ่ากัด จึงจ่าเป็นต้องหา
แนวทางเพื อให้สามารถจัดการกับเวลาที ใช้ในการผลิตสินค้าสั้นลง เพื อให้สอดคล้องกับยอดการ
สั งซื้อที เพิ มข้ึน 

 
วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 

ดังที ได้กล่าวไว้ข้างต้น การใช้สายการผลิตเดิม เพื อรองรับยอดผลิตที เพิ มขึ้นใน
อนาคต  

1. เพื อศึกษาวิธีการผลิตปัจจุบัน ศึกษาความสามารถ หรือสมรรถภาพที แท้จริงของ
สายการผลิตเพื อให้สามารถรองรับยอดการผลิตที คาดว่าจะเพิ มขึ้น ในปี 2552 โดยการปรับปรุง
ความสามารถในการผลิตให้ผลิตได้ตามแท็กไทม์ (TAKT TIME) ใหม่ที ได้จากการประมาณการ
ยอดขาย โดยไม่ต้องลงทุนสายการผลิตใหม่เพิ ม หรืออีกนัยหนึ งคือการลดเวลาที ใช้ในการผลิต
สินค้าต่อชิ้นลง (Cycle Time) นั นเอง 

2. เพื อศึกษาแนวทางปรับปรุงให้พนักงานผลิต สามารถท่างานได้อย่าง ปลอดภัย มี
คุณภาพ สะดวก และรวดเร็ว 

3. เพื อเพิ มศักยภาพในการแข่งขัน โดยศึกษาถึงแนวทางการพัฒนาวิธีการด้วย
บุคลากรภายในองค์กรเอง ในการปรับปรุงให้มีผลิตภาพดี ผลิตได้รวดเร็ว ตอบสนองต่อความ
ต้องการลูกค้าด้วยระดับคุณภาพสูง และต้นทุนการผลิตที ต ่า 
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ขอบเขตของกำรศึกษำ 
กรณีศึกษานี้เป็นการศึกษาการท่างานของสายการผลิต แบบสายการประกอบของ

โรงงานแห่งหนึ ง โดย 
1. ศึกษาสภาพปัจจุบันของการท่างาน ความสามารถ แท็กไทม์ (TAKT TIME) รอบ

เวลาท่างาน (Cycle Time) อัตรางานดี ของสายการประกอบ 
2. วิเคราะห์เพื อปรับปรุงผลิตภาพให้สามารถผลิตได้ทันกับแท็กไทม์ (TAKT TIME) 

ใหม่ของปี 2552 ค้นหาวิธีการเพื อใช้ในการหาต้นเหตุแห่งปัญหาที มีผลท่าให้สายการประกอบมี
ผลิตภาพไม่ดีเท่าที ควร เพื อน่ามาแก้ไข ปรับปรุง 

นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1. แท็กไทม์ (TAKT TIME) คือ ระยะเวลา ที ใช้ในการผลิตชิ้นงานจ่านวน 1 ชิ้นงาน 

โดยผลิตตามความเร็วที ขายได้ หรือตามความต้องการของลูกค้า ความสามารถในการผลิตที 
ตอบสนองความต้องการของลูกค้า คือเวลาที มีทั้งหมด หารด้วย จ่านวนชิ้นที ต้องการ 

2. รอบเวลำท ำงำน (Cycle Time) คือ รอบเวลาที พนักงานใช้จริงในการท่างาน 1 
รอบ ซึ งรวมเวลาในการท่างานด้วยมือและเวลาเดิน 

3. อัตรำผลิตภำพ (Productivity) คือ อัตราส่วนระหว่างผลผลิต (Outputs) ของ
สินค้าต่อปัจจัยการผลิต (Inputs) 

4. ประสิทธิผล (Effectiveness) หมายถึง ความสามารถในการเลือกเป้าหมาย ที 
เหมาะสมในการบรรลุเป้าหมายนั้น หรือหมายถึง ผลส่าเร็จที เกิดขึ้นจากการลงมือท่าในสิ งที 
ถูกต้องเหมาะสมเพื อบรรลุเป้าหมาย 

5. GENCHI GENBUTSU คือ สถานที จริง ชิ้นงานจริง เมื อเกิดปัญหาขึ้น ใช้การ
ตรวจสอบพื้นที ปฏิบัติงานจริง และวิเคราะห์ชิ้นงานที เกิดปญัหาจริง 

6. กำรจัดสมดุลกำรผลิต (Production Line Balancing) คือ การพยายามที จะจัด
ให้สถานีต่างๆ มีอัตราในการท่างาน หรือใช้เวลาเท่ากัน 

7. กำรจับคู่ชิ้นงำน (Matching) คือ การน่าชิ้นงานต่างกันมาประกอบเข้าด้วยกัน 
8. เฮจุงกะ (HEIJUNKA) คือ การปรับเรียบการผลิต เป็นการน่าปริมาณที สั งผลิต ณ 

ระยะเวลาหนึ งมาปรับเรียบ เพื อผลิตเท่าๆกัน เหมือนๆ กันทุกช่วงเวลา 
9. กำรวำงตำรำงปฏิบัติกำร (Production Scheduling) หมายถึง รูปแบบล่าดับ

เวลาการผลิตที ก่าหนดให้สายการผลิต ว่าต้องผลิตอะไร ตามล่าดับใด เมื อไร จ่านวนเท่าไร 
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10. ไคเซ็น (KAIZEN) กำรปรับปรุงอย่ำงต่อเนื่อง คือ การปรับปรุงเพื อให้ดียิ งขึ้น 
ซึ งการท่าไคเซ็นเป็นงานที ท่าได้แบบไม่มีวันจบสิ้น เพราะสิ งที ดีในวันนี้ อาจไม่ใช่สิ งที ดีในวัน
พรุ่งน้ี 
ล ำดับขั้นตอนในกำรเสนอผลงำน 

1. ศึกษาสภาพและปัญหาต่างๆของการท่างานในสายการประกอบ 
2. ศึกษาหน้างานจริงเพื อหาแนวทางในการแก้ไข ปรับปรุง 
3. ศึกษาหาความสามารถที แท้จริง รอบเวลาท่างาน (Cycle Time) โดยเทียบกับ แท็ก

ไทม์ (TAKT TIME) ปัจจุบัน 
4. ทดสอบแนวทางการแก้ไขเพิ ม ความสามารถของสายการประกอบ โดยพิจารณา

จากจ่านวนชิ้นต่อชั วโมง และปรับปรุงโดยการลดรอบเวลาท่างาน (Cycle Time) 
5. วิเคราะห์ผลของการลดรอบเวลาท่างาน (Cycle Time) ค้นหาปัญหา และแก้ไข

ปัญหาจนกว่า จะสามารถท่าการผลิตได้ทันตามแท็กไทม์ (TAKT TIME) ใหม่ 
6. เลือกวิธีการและสรุปผล 

 
ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 

1. ช่วยปรับปรุงผลิตภาพของสายการประกอบ เพื อสามารถตอบสนองต่อแท็กไทม์ 
(TAKT TIME) ใหม่ 

2. ลดปัญหาด้านคุณภาพที เกิดจากการผลิต 
3. ช่วยให้พนักงานท่างานได้อย่างปลอดภัย มีผลิตภาพ และเสถียรภาพ 
4. เพิ มความเชื อมั นแก่ผู้บริหารชาวต่างชาติที มีต่อพนักงานต่อประเทศไทย 

 
ตำรำงกำรด ำเนินงำน 

การศึกษาในครั้งนี้ มีการก่าหนดตารางการท่างาน ดังแสดงไว้ในตารางที  1 โดยเริ ม
ด่าเนินการตั้งแต่เดือนตุลาคม 2551 และเสร็จสิ้นในเดือนพฤษภาคม 2552 
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ตารางที  1 แสดงการด่าเนินงาน 

กำรศึกษำและด ำเนินงำน ปี 2551 – 2552 
ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. 

ก่าหนดหัวข้อ 
และวัตถุประสงค์การศึกษา 

*        

การสืบค้นข้อมูลด้านเอกสาร *        
จัดเตรียมแผนการด่าเนินงานและ
น่าเสนอเพื ออนุมัติ *        

ส่ารวจสภาพปัจุบันของ 
สายการประกอบ  

 *       

วิเคราะห์ ค้นหาแนวทางแก้ไข  *       
ด่าเนินการแก้ไขปรับปรุง  * * *     
ด่าเนินการแก้ไขปรับปรุงซ่้า    * *    
ตรวจติดตามและประเมินผล      *   
สรุปรายงาน       *  
จัดท่ารายงานฉบับร่าง        *  
จัดส่งรายงานฉบับสมบูรณ์        * 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



 

 

บทที่  2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
แนวคิดและทฤษฎี 

การประกอบงานของสายการประกอบที่ใช้เป็นกรณีศึกษานี้ ประกอบงานตามค าสั่ง
ซื้อลูกค้าและตามแท็กไทม์ (TAKT TIME) ที่ลูกค้าก าหนด ปี 2551 แท็กไทม์ (TAKT TIME) 
คือเวลาที่ใช้ในการผลิตงานหนึ่งชิ้น โดยคิดจากเวลาที่มีเพื่อการผลิตต่อปริมาณที่ลูกค้า
ต้องการ หรืออีกนัยหนึ่ง คือ เวลาที่ลูกค้าก าหนดให้เพื่อการผลิตสินค้าหนึ่งชิ้น ซึ่งจะแปรผัน
ตามความต้องการของลูกค้าที่เปลี่ยนแปลงไป  

ปัจจุบันสายการประกอบนี้ สามารถด าเนินการประกอบเพื่อตอบสนองต่อความ
ต้องการลูกค้าได้พอดี โดยมีการท างานล่วงเวลาทุกวัน แต่ว่ายอดการสั่งซื้อจากทางลูกค้ามี
แนวโน้มเพิ่มขึ้น อีกทั้งยังมีโครงการเพิ่มรุ่นใหม่ (New Model) ในปี 2552 ครึ่งปีหลังจะมียอด
การสั่งซื้อประมาณ 24,000 ชุด มีผลท าให้แท็กไทม์ (TAKT TIME) มีการเปลี่ยนแปลงตาม
ปริมาณการสั่งซื้อ ดังตารางที่ 2 แสดงการเพิ่มขึ้นของยอดการสั่งซื้อ เปอร์เซ็นต์ ยอดผลิต 
แท็กไทม์ (TAKT TIME) เมื่อเทียบกับปีฐาน ปี 2550 ภายใต้เงื่อนไขการประกอบ 22 วัน
ท างาน 2 กะต่อ 1 วันท างาน และ 8 ชั่วโมง ต่อ 1 กะท างาน (ล่วงเวลา 2.5 ชั่วโมง) 
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ตารางที่ 2 แสดงการเพิ่มขึ้นของยอดการสั่งซื้อเมื่อเทียบกับปีฐาน 
ป ี ยอดเฉลี่ยต่อ

เดือน 
(ชิ้น) 

ยอด
ผลิต
ต่อ 
ช.ม. 

Cycle 
Time 
(sec.) 

TAKT 
TIME 
(sec.) 

เปอร์เซ็นต์
เทียบกบัปี
ฐานป2ี550 

(%) 

ชั่วโมง
งาน  
(1กะ) 

ยอดผลิต
ต่อวัน
(เดือน) 

ผล 
ที่ 
ได ้

2550 (260,000/12) 

21,670 

50 71 58 100 

 

8 800 

(17,600) 

X  

10.5 1,050 

(23,100) 

 

2551 (264,000/12) 

22,000 

50 71 58 102 8 800 

(17,600) 

X 

10.5 1,050 

(23,100) 

 

2552 

(เพิ่ม
New 
Model) 

(337,920/12) 

(28,160) 

80 

 

 

45 45 130 8 1,280 

(28,160) 

 

10.5 1,680 

(36,960) 

 

2553 

 

(431,000/12) 

35,917 

102 35 35 166 8 1,632 

(35,904) 

 

10.5 2,142 

(47,124) 

 

หมายเหตุ เครื่องหมาย  หมายถึง สามารถผลิตได้ และเครื่องหมาย X หมายถึง ไม่สามารถ 
ผลิตได้ตามความต้องการของลูกค้า 
 
 
 



 

 

8 

จากตารางที่ 2 แสดงการเพิ่มขึ้นของยอดการสั่งซื้อเม่ือเทียบกับปีฐาน แสดงให้เห็น
ว่าจากปี 2550 ถึงแม้ว่าสายการประกอบจะมีรอบเวลาท างาน (Cycle Time) มากกว่าแท็กไทม์ 
(TAKT TIME) ก็ตาม สายการประกอบสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ โดยการ
ชดเชยกับการท างานล่วงเวลาทุกวันท างาน การด าเนินการเช่นนี้ Win - Win ทั้ง 3 ฝ่าย คือ 
ลูกค้าได้รับการส่งมอบตรงเวลาตามยอดการสั่ งซื้อ พนักงานได้รับค่าจ้างเพิ่มขึ้นเนื่องจาก
ชั่วโมงงานที่เพิ่มขึ้น สุดท้ายคือโรงงานได้รับความไว้วางใจ ความเชื่อม่ันจากทั้งลูกค้าและ
พนักงาน 

ปี 2551 มียอดการสั่งซื้อเพิ่มขึ้น บ้างเล็กน้อย โรงงานยังสามารถใช้วิธีการผลิต
แบบเดิม กล่าวคือ โดยการชดเชยกับการท างานล่วงเวลาทุกวันท างาน และสามารถตอบสนอง
ยอดการสั่งซือ้ ตามความต้องการของลูกค้า และสามารถรักษาการส่งมอบได้ 

แต่จากการประมาณการยอดการผลิต ปี 2552 จะมียอดการสั่งซื้อ เพิ่มขึ้นจากปีฐาน 
ถึง 30 เปอร์เซ็นต์ เนื่องจากเริ่มประกอบผลิตภัณฑ์ใหม่จึงมีผลท าให้แท็กไทม์ (TAKT TIME) 
ลดลง 13 วินาที และปี 2553 มียอดประมาณการสั่งซื้อเพิ่มขึ้นจากปีฐานถึง 66 เปอร์เซ็นต์ จึง
มีผลท าให้แท็กไทม์ (TAKT TIME) ลดลง ถึง 23 วินาที หมายความว่า เวลาที่มีในการผลิตงาน
หนึ่งชิ้น เหลือเพียง 35 วินาทีเท่านั้น ถึงแม้จะด าเนินการท าล่วงเวลาในวันท างานปกติ และให้
มีการด าเนินการท างานล่วงเวลาในวันหยุด โดยใช้ 28 วันท างาน มาค านวณแล้วก็ตาม ก็
สามารถท าได้สูงสุดเพียง 29,988 ชิ้นเท่านั้น ยังห่างไกลจากยอดประมาณการสั่งซื้อต่อเดือน
ถึง 5,929 ชิ้น ถ้าใช้เวลาเกินกว่าที่ก าหนดไว้นี้ จะเกิดปัญหาการส่งมอบ และหากไม่สามารถ
อธิบายและท าให้ลูกค้าม่ันใจได้ว่าการผลิตของโรงงาน สามารถตอบสนองต่อแท็กไทม์ (TAKT 
TIME) ใหม่ได้ ลูกค้าก็อาจตัดสินใจไม่สั่งซื้อชิ้นงานของโครงการใหม่กับโรงงานก็เป็นไปได้ 

ผู้บริหารของโรงงานที่ท าการศึกษา อาจจะต้องเลือกตัดสินใจลงทุนเพิ่มสายการ
ประกอบอีก 1 สายงาน เพื่อให้ได้งานโครงการใหม่นี้ และเพื่อสร้างความม่ันใจให้กับลูกค้าว่า 
ทางโรงงาน มีความสามารถ ในการรักษาข้อก าหนดด้านส่งมอบได้ ถึงแม้ว่าจะมีอัตราการ
สั่งซื้อเพิ่มข้ึนถึง 66 เปอร์เซ็นต์ ก็ตาม 

การลงทุนด้านเครื่องจักรและอุปกรณ์นั้น ไม่ใช่เรื่องยาก หากมีปัจจัยด้านการเงิน
พร้อม การเพิ่มสายงาน หมายถึง การลงทุนทั้งด้านเครื่องจักร และบุคลากร เป็นต้น ดังนั้น 
จุดคุ้มทุน (Breakeven Point) จึงเข้ามาเกี่ยวข้องด้วย เม่ือลงทุนเพิ่มแล้ว หากเกิดการ
เปลี่ยนแปลงในทิศทางที่สวนทางกันขึ้น อาจไม่สามารถตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงนั้นได้ 
เพราะโดยทั่วไปมักจะเป็นการลงทุนสูง และต้นทุนคงที่ รวมทั้ง ค่าจ้างแรงงาน เป็นต้น จะทิ้ง
ไว้เป็นปัญหาใหญ่ที่ต้องแก้ไข ดังนั้น การที่จะลดสายงานลง เป็นเรื่องยากยิ่งกว่าการเพิ่ม
สายการผลิตมาก 

ก่อนจะตัดสินใจในการลงทุนด้านเครื่องจักรอุปกรณ์เพิ่มนั้น ควรศึกษาหา
ความสามารถในการผลิตที่แท้จริงของสายการประกอบเดิมนั้นก่อน ด าเนินการแก้ไขเพื่อให้
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สายการประกอบ สามารถผลิตสินค้าได้ตามความสามารถที่แท้จริง หลังจากนั้นจึงปรับปรุง
อย่างต่อเนื่อง (KAIZEN) เพื่อปรับปรุงให้สายการประกอบสามารถผลิตสินค้าดีได้ปริมาณมาก
ด้วยเวลาและทรัพยากร (เครื่องจักร อุปกรณ์) ที่มีอยู่อย่างจ ากัด เพื่อพัฒนาปรับปรุงให้รอบ
เวลาท างาน (Cycle Time) ลดลงให้ได้ตามแท็กไทม์ (TAKT TIME) ที่ได้มาใหม่ จึงเป็นวิธีการ
เพิ่มยอดขายอย่างยั่งยืน 

การไคเซ็นเพื่อการปรับปรุงนั้นคงจะดีกว่า หากมองภาพรวมของสายการประกอบทั้ง
สายงาน โดยเริ่มการปรับปรุงที่ฮาร์ดแวร์ (Hardware) ก่อน เริ่มจากท าสมดุลสายการผลิต 
(Production Line Balancing) ตลอดจนการปรับปรุงเงื่อนไขการท างานของเครื่อง หรืออาจ
พิจารณาจัดหาเครื่องจักรที่มีคุณภาพมาทดแทน หรือจัดซื้อเครื่องจักรชนิดเดียวกันมาเพิ่ม ท า
ให้ลดรอบเวลาท างาน (Cycle time) ในแต่ละกระบวนการลง จากนั้นจึงจะเข้าไปปรับปรุง
ซอฟต์แวร์ (Software) ปรับปรุงขั้นตอนการท างานของพนักงาน หรือแบ่งงาน ค้นหาและ
ควบคุมความผิดปกติ เป็นต้น เช่น เพื่อให้เวลาการประกอบงานแต่ละชิ้นลดลงและสามารถท า
ได้ตามข้อเรียกร้องของลูกค้า 

 
การวัดผลและเทคนิคต่างๆที่น ามาใช้ 

1. ส ารวจสภาพปัจจุบัน ของสายการประกอบที่ใช้เป็นกรณีศึกษา โดยใช้แผนภาพ
แสดงกระบวนการไหล (Process Flow Chart) 

2. จัดท าการศึกษางาน (Work Study) แผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-Machine 
Chart) 

3. การจัดสมดุลการผลิตของสายการผลิต (Production line Balancing) แผนภูมิ
สมดุลการท างาน (Work Balance Chart) 

4. กิจกรรมเฝ้าสังเกตการณ์เพื่อค้นหาปัญหาและความผิดปกติที่เกิดขึ้นจริงโดยใช้วิธี 
สถานท่ีจริง ชิ้นงานจริง (GENCHI GENBUTSU) ท าการบันทึกหน้างานโดยใช้เช็คชีท (Check 
Sheet) และการจับเวลา 

5. วิเคราะห์หาสาเหตุและค้นหาหนทางแก้ไขที่ต้นเหตุ และด าเนินการควบคุมโดยใช้ 
แผนภูมิควบคุม 

6. แก้ไข ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (KAIZEN) รักษาคุณภาพอย่างต่อเนื่อง 
7. สรุปผล 
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เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม (2551) สรุปเรื่องการสมดุลปริมาณการผลิต กล่าวคือการ

สมดุลปริมาณการผลิต ได้แก่ การผลิตสินค้าในปริมาณที่ใกล้เคียงกันในแต่ละวันหรือแต่ละครั้ง
โดยปรับความแปรปรวนของความต้องการในแต่ละวันหรือแต่ละค าสั่งการผลิตด้วยวิธีการที่
เหมาะสม การปรับสมดุลนี้จะท าให้พนักงานฝ่ายผลิตสะดวกในการผลิตตามอัตราและล าดับที่
ค่อนข้างคงที่ และยังไม่ท าให้คนงานเกิดการว่างงานในช่วงขาดการสั่งซื้อ หรือท างานล่วงเวลา
ในช่วงที่มีค าสั่งซื้อจ านวนมาก ในการผลิตแบบสมดุลนี้ เวลาที่ใช้ในการผลิตสินค้าจ านวนหนึ่ง
ชิ้น เรียกว่า แท็กไทม์ (TAKT TIME) แท็กไทม์ ค านวณโดยการน าจ านวนเวลาที่สามารถผลิต
ในหนึ่งวัน หารด้วย จ านวนสินค้าที่ต้องผลิตในวันน้ัน ในระบบการผลิตแบบพอเหมาะนั้น เวลา
ที่คนงานใช้ในการผลิตให้เสร็จตามกระบวนการควรน้อยกว่าหรือเท่ากับแท็กไทม์ (TAKT 
TIME) เพื่อความม่ันใจว่าพนักงานมีก าลังในการท างานเพื่อให้ได้จ านวนสินค้าตามความ
ต้องการของลูกค้าเสมอ  

นิติกร  ค ามะสอน (2551) ได้สรุปว่า การประกอบปากกาหนึ่งชิ้นมีทั้งหมด 3 สถานี
งาน โดยความต้องการลูกค้าอยู่ที่ 960 ด้ามต่อวัน (8 ชั่วโมง) ดังนั้น เวลาที่ใช้ในการผลิต ต่อ
ความต้องการลูกค้า (TAKT TIME) เท่ากับ 480 หารด้วย 960 เท่ากับ 0.5 นาทีต่อชิ้น 
หมายความว่าทุก ๆ 30 วินาทีจะต้องมีปากกาประกอบเสร็จหนึ่งชิ้น ในทุก ๆ 30 วินาที ถ้า
หากรอบเวลาท างาน (Cycle Time) ของแต่ละสถานีอยู่ภายใต้แท็กไทม์ (TAKT TIME) แสดง
ว่าสามารถผลิตงานได้ตามเป้าหมาย เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow) แต่ถ้า
เมื่อไหรร่อบเวลาท างาน (Cycle Time) ของสถานีงานใด สถานีงานหนึ่ง ใช้เวลาเกิน 30 วินาที
ก็จะเกิดคอขวด (Bottleneck) 

กนก  โสภโณวงศ์ (2545) ในงานวิจัยเรื่อง การเพิ่มผลิตภาพในโรงงานผลิตอุปกรณ์
เชื่อมต่อสัญญาณ กล่าวถึง การวิจัยเพื่อเพิ่มผลิตภาพของการผลิต โดยการวิเคราะห์ปัญหา
ความไม่สมดุลของงานแต่ละส่วน ปัญหาความสูญเสียในกระบวนการผลิตและปัญหาการ
ประสานงาน การวางแผนควบคุมการผลิต ใช้วิธีการแก้ไขปรับปรุงโดยการปรับเปลี่ยนแผนผัง 
การปรับปรุงและสร้างมาตรฐานการท างาน การสอนงานและก าหนดหน้าที่ความรับผิดชอบ
ของแต่ละส่วนงาน 

นิตยา  ศรีสุข (2545) ในงานวิจัยเรื่อง การเปรียบเทียบการเพิ่มก าลังการผลิตโดย
วิธีการปรับแต่งเครื่องจักรและการเพิ่มเครื่องจักรในจุดคอขวด  กรณีศึกษาโรงงานผลิต
หลอดไฟส าหรับรถยนต์ กล่าวว่า การปรับปรุงเพื่อให้ก าลังการผลิตสอดคล้องกับความต้องการ
ของตลาดนั้น สามารถท าได้ทั้ง 2 วิธีการ คือ วิธีการปรับแต่งเครื่องจักรและการเพิ่มเครื่องจักร
ในจุดคอขวด ผลจากการศึกษา พบว่า วิธีการปรับแต่งเครื่องจักร ใช้เงินลงทุนน้อยและให้อัตรา
ผลตอบแทนการลงทุนสูงกว่า 
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นิสา  ชัยนภาพร (2545) ในงานวิจัยเรื่อง การจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อเพิ่มผลผลิต
ในโรงงานเก้าอี้ทันตกรรม กล่าวถึง การลดความสูญเสียในการผลิต โดยการวิเคราะห์การรอ
คอยและความล่าช้า ปรับปรุงโดยการจัดสมดุลสายการผลิต และออกแบบระบบรหัสงาน รหัส
ชิ้นส่วนเพื่อให้มีความสัมพันธ์กับขั้นตอนในการประกอบ ท าให้สายการประกอบมีการจัด
ชิ้นส่วนตามล าดับขั้น ตรงตามเวลาที่ต้องการใช้งาน 

พิชิต  ทรัพย์อบรม (2545) ในงานวิจัยเรื่อง วิศวกรรมร่วมขนานในงานประกอบเพลา
หลังของการผลิตรถกระบะมิตซูบิชิสตราด้า กล่าวถึง การน าวิธีวิศวกรรมร่วมขนานระหว่าง
ฝ่ายวิจัยพัฒนา ฝ่ายประกอบชิ้นส่วน และฝ่ายออกแบบมาช่วยพัฒนาการออกแบบใหม่
วิเคราะห์หาวิธีการประกอบที่ท าให้ต้นทุนการผลิตต่ า 

สมชัย  อัครทิวา และ รังสรรค์  เลิศในสัตย์ (2545) กล่าวในหนังสือ การด าเนิน
กิจกรรม TPM เพื่อการปฏิรูปการผลิต (ฉบับอุตสาหกรรมการประกอบ) กล่าวถึง การเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตว่า คือ การที่ท าให้ผลผลิต (Output) มากที่สุด โดยการใส่ปริมาณ 
(Input) ในการผลิตในปริมาณที่น้อยที่สุด และกล่าวถึง 16 ความสูญเสียหลักภายใต้ 4 หมวด
ใหญ่ ที่เป็นอุปสรรคต่อการเพิ่มประสิทธิภาพได้แก่ 

1. ความสูญเสียหลักที่เป็นอุปสรรคต่อประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
2. ความสูญเสียท่ีเป็นอุปสรรคต่อความสามารถในการท างานของเครื่องจักร 
3. ความสูญเสียหลักที่เป็นอุปสรรคต่อประสิทธิภาพของคน 
4. ความสูญเสียหลักที่เป็นอุปสรรคต่อการเพิ่มประสิทธิภาพของทรัพยากรต่อหน่วย 
พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2546) กล่าวในหนังสือ ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต

ฉบับเข้าใจง่าย กล่าวถึงความหมายของรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ว่าการก าหนดรอบ
เวลาการผลิตปกติจะขึ้นอยู่กับปริมาณความต้องการของตลาดซึ่งจะก าหนดออกมาเป็นอัตรา
การผลิตต่อปี ต่อวัน ต่อชั่วโมง แล้วจึงมาค านวณหาว่าเวลาที่ต้องการในการผลิตงาน 1 ชิ้นว่า
ควรใช้เวลาเท่าใด เวลาดังกล่าวมีประโยชน์ในการออกแบบ วางผังโรงงาน เครื่องจักร หรือ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตให้เพียงพอกับความต้องการที่เปลี่ยนแปลงไป โดยรอบเวลาการ
ผลิตยังหมายถึง เวลาระหว่างที่สินค้าเสร็จออกมาแต่ละชิ้นจะเท่ากับเวลาของสถานีที่ช้าที่สุด 
ดังนั้นจะเห็นว่าเกิดการรอคอยในสถานีงานที่ใช้เวลาน้อยกว่า และกล่าวถึง การจัดสมดุลการ
ผลิต (Production Line Balancing) คือ การพยายามที่จะจัดให้สถานีต่างๆ มีอัตราในการ
ท างานหรือใช้เวลาเท่ากัน วิธีการ Heuristic คือ วิธีการสุ่มอย่างมีหลักเกณฑ์ที่สามารถให้
ค าตอบที่พึงพอใจได้ในระดับหนึ่ง อย่างรวดเร็ว และเป็นไปได้ ปัจจุบันนี้ได้ใช้วิธีการนี้กับสาย
การประกอบ ที่มีงานย่อยต่างๆ จ านวนมาก เป็นสายงานที่ซ้ าซ้อน หรือเรียกว่า การจัดสมดุล
ของสายงานการประกอบ (Assembly Line Balancing) มีเป้าหมายคือ เพื่อหาจ านวนต าแหน่ง
งานที่น้อยที่สุด โดยจ านวนการผลิตคงที่ (Fixed Production for Optimum Operators) หรือ 
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เพื่อผลผลิตมากที่สุด โดยใช้คนงานจ านวนเท่าเดิม (Fixed Operators for Maximum 
Production) 

ธาน ี อ่วมอ้อ (2547) กล่าวในหนังสือ การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ว่า
การวัดผลประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness, OEE)    
คือ การน าเอาอัตราการเดินเครื่องจักร (Availability) ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร 
(Performance Efficiency) และอัตราคุณภาพ (Quality Rate) มาพิจารณาร่วมกัน ความ
สูญเสียท่ีเกิดขึ้นจากเครื่องจักรเป็นสิ่งที่ท าให้อัตราการเดินเครื่องจักรต่ า ประสิทธิภาพการเดิน
เครื่องจักรต่ า อัตราคุณภาพต่ า จะท าให้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ต่ า การเพิ่ม
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) คือ การลดความสูญเสีย (Loss) และให้ข้อสรุป
ดังต่อไปนี ้

 
อัตราการเดินเครื่องจักร   = เวลาที่รับภาระงาน - เวลาที่เครื่องจักรหยุด 

เวลาที่รับภาระงาน 
 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร  = อัตราเดินเครื่องจักรสุทธิ x อัตราความเร็วในการเดินเครื่อง 
 
อัตราเดินเครื่องสุทธิ   = ผลผลิตที่ได้ x รอบเวลาท างานจริง             

 เวลาที่รับภาระงาน – เวลาที่เครื่องจักรหยุด 
 

อัตราความเร็วในการเดินเครื่อง  = รอบเวลาท างานมาตรฐาน  
    รอบเวลาท างานจริง 
 

อัตราคุณภาพ    = จ านวนของดี  
    จ านวนชิ้น 
 

วิทยา  สุหฤทด ารง (2548) กล่าวในหนังสือ วิถีแห่งโตโยต้า ว่า Genchi มี
ความหมายว่าสถานที่จริง และ Genbutsu หมายถึง วัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ์จริง แต่โตโยต้า
ตีความหมายของ GENCHI GENBUTSU ว่า ลงไปคลุกคลียังจุดปฏิบัติงานเพื่อพิจารณา
สถานการณ์ท่ีเกิดขึ้นจริง เพื่อให้เกิดความเข้าใจ มีการกล่าวถึงวงกลมของ Ohno โดยการวาด
วงกลมที่จุดปฏิบัติงาน ให้ยืนมองกระบวนการและให้คิดพิจารณาถึงตัวเองเป็นเวลา 8 ชั่วโมง 
แนวคิดคือให้เห็นถึง พลานุภาพการสังเกตการณ์และการคิดถึงสิ่งที่ได้เห็น ตั้งค าถาม วิเคราะห์
และการประเมิน โดยข้อมูล คือ ตัวชี้วัด เป็นขั้นตอนหนึ่งที่แยกมาจากกระบวนการ ต้องใช้การ
ยืนยันความถูกต้องของข้อเท็จจริงท่ีได้จาการมองเห็นจากสภาพการด าเนินการ 
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Jay  Heizer ; Barry  Render (2549) กล่าวในหนังสือ Operations Management 
Eight Edition โดยให้ความหมายของ แท็กไทม์ (TAKT TIME) ว่า TAKT เป็นภาษาเยอรมัน
หมายความว่า จังหวะ วัด ตี แท็กไทม์ (TAKT TIME) ถูกใช้ในความหมายว่า คือ จังหวะระยะ
หรือความถี่ที่จ าเป็นในการผลิตสินค้าเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดย มีสูตรการ
ค านวณดังนี้ คือ แท็กไทม์ (TAKT TIME) เท่ากับ เวลาที่มีเพื่อท างานทั้งหมดหารด้วยปริมาณ
ความต้องการ และ รอบเวลาท างาน (Cycle Time) คือ เวลาสูงสุดที่ยอมรับได้ในการผลิต
สินค้าให้ส าเร็จของแต่ละสถานีงาน โดยรอบเวลาท างาน (Cycle Time) เท่ากับเวลาที่เพื่อการ
ผลิตทั้งหมด หารด้วย ปริมาณความต้องการ และยังขยายความไว้อีกว่ารอบเวลาท างาน 
(Cycle Time) คือ เวลาจริงที่ใช้ในการผลิตหรือท างานแต่ละกระบวนการจนส าเร็จ ในขณะที่
แท็กไทม์ (TAKT TIME) คือ เวลาที่ใช้ในการผลิตงานหนึ่งชิ้นที่ถูกก าหนดโดยลูกค้าสั่งให้ผลิต
งานให้ส าเร็จตามจ านวน เพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้า อีกทั้งยังกล่าวถึงความหมาย
ของ Manufacturing Cycle Time คือ เวลาตั้งแต่การเข้ามาถึงของวัตถุดิบจนกระทั่งส่งสินค้า
ส าเร็จรูป รอบเวลาท างาน (Cycle Time) เวลาจริงสูงสุดที่จ าเป็นในการผลิตสินค้าต่อสถานีงาน 
แต่ความหมายของรอบเวลา (Cycle Time) ในสารนิพนธ์นี้ คือ เวลาตั้งแต่เริ่มการประกอบ
ชิ้นงาน จนกระทั่งเสร็จสิ้นรอบการท างานตามที่ถูกก าหนดไว้  ส่วนแผนภูมิสมดุลการท างาน 
(Work Balance Chart ; YAMAZUMI Chart) คือ ผังเวลาที่ใช้ในการท างานของแต่ละเซลล์งาน 
(Work Cell) เพื่อใช้ประเมินตัดสินกระบวนการคอขวด (Bottleneck) ส าหรับค าจ ากัดความของ
Assembly Line Balancing คือ การจัดความสมดุลสายการประกอบ โดยตั้งวัตถุประสงค์ใน
การวางผังสายการประกอบให้เป็นสายการประกอบที่มีความไม่สมดุลเกิดขึ้นน้อยที่สุด ไม่ว่าจะ
เป็นจากเครื่องจักรหรือจากคน โดยมีข้อดีของการท า Assembly Line Balancing ดังต่อไปนี ้

1. มีต้นทุนผันแปรน้อย ปริมาณการผลิตสูง ผลิตภัณฑ์มีมาตรฐาน  
2. ต้นทุนการเคลื่อนย้ายต่ า  
3. ลดปริมาณสินค้าระหว่างกระบวนการ  
4. ง่ายต่อการฝึกอบรม  
5. เวลาในการจัดการรวดเร็ว 
อ้อมใจ  พงษาเกษตร (2550) การเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตชิ้นส่วน

อิเล็กทรอนิกส์โดยใช้เทคนิคการเพิ่มผลิตแบบลีน กล่าวถึงการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการให้
มากยิ่งขึ้น โดยท าการวิเคราะห์จ าแนกประเภทกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า ให้อยู่ในรูปแบบ
ของความสูญเปล่าแต่ละประเภท จากนั้นแก้ไขปรับปรุงโดยอาศัยเครื่องมือของลีนให้เหมาะสม  

Mikiharu  Aoki (2552) Introduction of Heart of Toyota Production System（ト
ヨタ生産方式 導入の奥義）กล่าวถึง หัวใจของความผิดปกติว่า มี 2 อย่างคือ ความ
ผิดปกติจากเครื่องจักร อุปกรณ์ ควบคุมโดยใช้ระบบอุปกรณ์ที่ด าเนินการอย่างอิสระ Jidouka 
(Autonomation) ส่งสัญญาณแจ้งความผิดปกติ หลังจากเครื่องหยุดการท างาน และความ
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ผิดปกติที่เกิดจากคน ควบคุมโดยการสังเกตจากการท างานว่า สิ่งใดที่ท าต่างจากงาน
มาตรฐานท้ังหมด คือ ความผิดปกติ และกล่าวถึงวงจรการควบคุมแบบทั่วไปมี 4 ขั้นตอน คือ 

1. Plan    คือ การวางแผนที่ดี  
2. Do คือ การด าเนินการตามแผนที่วางไว้ 
3. Check  คือ การตรวจสอบผลการด าเนินการโดยละเอียด 
4. Action  คือ การหาทางด ารงไว้ในสิ่งที่ท าแล้วให้ผลที่ดี 

 
วงจรการควบคุมแบบโตโยต้ามี 7 ขั้นตอนคือ 
1. Check คือ การตรวจสอบสิ่งที่ด าเนินการโดยละเอียด 
2. Action  คือ การหาทางด ารงไว้ในสิ่งที่ท าแล้วให้ผลที่ดี 
3. Plan คือ การวางแผนที่ดี  
4. Do คือ การด าเนินการตามแผนที่วางไว้ 
5. Check  คือ การตรวจสอบผลด าเนินการโดยละเอียด  
6. Action  คือ การหาทางด ารงไว้ในสิ่งที่ท าแล้วให้ผลที่ดี  
7. Plan  คือ การวางแผนที่ดี 

 
ขั้นตอนการแก้ไขคือ 
1. ค้นพบปัญหา 
2. ก าหนดวัตถุประสงค์ 
3. วิเคราะห์สาเหตุ 
4. เสนอหนทางแก้ปัญหา  
5. ด าเนินการตามแนวทาง  
6. ตรวจสอบผลการด าเนินการ 

 7. การป้องกันการเกิดซ้ า ค้นพบปัญหาที่เกิดซ้ า และย้อนกลับไปเริ่มท าใหม่ ตั้งแต่       
ข้อ 2. ก าหนดวัตถุประสงค์ 3. วิเคราะห์สาเหตุ 4. เสนอหนทางแก้ปัญหา ดังรูปที่ 1 และยัง
เสนอแนวความคิดของพนักงานกับหัวข้อที่ควบคุมดังนี้ ระดับหัวหน้างาน จะควบคุมเรื่องการ
ผลิต ระดับหัวหน้าแผนก จะควบคุมเรื่องความปลอดภัย สุดท้ายคือ ผู้จัดการโรงงาน จะเน้น
การควบคุมเร่ืองการลดต้นทุน  
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รูปที่ 1 แสดงวงจรการควบคุมแบบท่ัวไป แบบโตโยต้า และขั้นตอนการแก้ไข 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 
 

บทที่  3 
วิธีดําเนินงาน 

 
สํารวจสภาพปจจุบันของสายการประกอบ 

ทําการสํารวจและศึกษาการทํางาน (Work Study) ของสายการประกอบแตละ
กระบวนการการทํางาน โดยการจับเวลาใหมวา ในการทํางานแตละงานหนึ่งงานนั้นใชเวลา
เทาไร และจับเวลาเพื่อหารอบเวลาทํางาน (Cycle Time) ที่แทจริง ของสายการประกอบ 

จากการสํารวจและศึกษาการทํางานของสายการประกอบ ดังรูปที่ 2 แสดงการไหล
ของกระบวนการ อธิบายไดวาเปนสายงานที่ทําการศึกษามี 26 สถานีงาน 23 เครื่องจักร โดยมี
เง่ือนไข คือ ตองทําตามลําดับขั้นการทํางาน ไมสามารถทํางานขามขั้นตอนได นอกจากนี้ สาย
การประกอบมีลักษณะเปนสายการประกอบงานที่งานไหลทีละชิ้น (One Piece Flow)  

บุคลากรในสายการประกอบ ประกอบดวยหัวหนางาน 1 คน พนักงานนอกสายงาน 
1 คน พนักงานในสายงาน รวม 11 คน ในแตละสถานีงานมีการศึกษาการทํางาน (Work 
Study) เปนอยางดีแลว เพราะสถานที่ปฏิบัติงานแตละสถานีงานมีเอกสารแนะนําวิธีปฏิบัติงาน 
(Work Instruction, WI ) และมีเอกสารแนะนําวิธีปฏิบัติงานอยางละเอียด (Work Element, 
WE) ติดไว มีการไหลของกระบวนการ ดังรูปที่ 2 และแบงกระบวนการออกตามการทํางาน
ของพนักงานแตละคน แบงออกเปน 1 รอบการทํางาน ดังรูปที่ 3 แสดงงานมาตรฐาน 
(Standardized Work Chart) พนักงานทั้ง 11 คน โดยคิดแยกงานออกเปน เวลาการทํางาน
ดวยมือ (Manual Time ) และเวลาเดิน ดวยการจับเวลา ใชการจับเวลาการทํางานของแตละ
พนักงานจํานวน 10 รอบการทํางานและใชเวลาที่ดีที่สุด มาคิดเปนเวลางาน และสรุปผลการจบั
เวลาได ดังตารางที่ 3 แสดงเวลาปฏิบัติแตละขั้นตอน เวลารวมของพนักงานทั้ง 11 คน ตาราง
ที่ 4 แสดงสถานะภาพการผลิต (Production Line) กอนการปรับปรุง และรูปที่ 4 แสดงการ
สมดุลงาน (Work Balance Chart ; YAMAZUMI Chart) ของพนักงานทั้ง 11 คน โดยใชขอมูล
จากตารางที่ 3  
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รูปที่ 2 แสดงการไหลของกระบวนการ (Process Flow) กอนการปรับปรุง 
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รูปที่ 3 แสดงงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) พนักงานทั้ง 11 คน กอนการปรับปรุง 
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ตารางที่ 3 แสดงเวลาปฏบิตังิานแตละขั้นตอน เวลารวมของพนักงานทั้ง 11 คน กอนการปรับปรุง 
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รูปที่ 4 แสดงสมดุลการทํางาน (Work Balance Chart ; YAMAZUMI Chart) ของพนักงานทั้ง 11 คน กอนการปรับปรุง
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ตารางที ่4 แสดงสถานะภาพการผลิต (Production Line) กอนการปรับปรุง 
พนักงาน สถานีงานที่

รบัผิดชอบ 
ข้ันตอนงาน     

(ตองทํา
ตามลําดับ) 

รอบเวลา
ทํางานเวลามือ
และเวลาเดนิ 

(วินาที) 

เวลารอคอย
(วินาที) 

A 7 26 60.3 10.9 
B 3 16 63.7 7.5 
C 1 17 56.9 14.3 
D 2 14 53.2 18 
E 2 11 71.2 0 
F 2 10 66.6 4.6 
G 5 10 51.8 19.4 
H 1 14 53.7 17.5 
I 1 16 45.9 25.3 
J 1 11 30.7 40.5 
K 1 10 46.1 25.1 

Total 26 - 600.1 183.1 
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จากตารางที่ 3 แสดงเวลาปฏิบัติงานแตละขั้นตอนของพนักงาน ทั้ง 11 คน และ
ตารางที่ 4 แสดงสถานะภาพการผลิต (Production Line) กอนการปรับปรุง สามารถอธิบาย
การปฏิบัติงานของพนักงานแตละคน ดังตอไปน้ี 

พนักงาน A มีสถานีงาน 7 สถานี ทํางาน 26 ขั้นตอน เปนพนักงานที่มีขั้นตอนการ 
ทํางานมากที่สุด  

พนักงาน G มีสถานีงาน 5 สถานี ทํางาน 10 ขั้นตอน มีรอบเวลาทํางานหนึ่งชิ้น 
(รอบเวลาทํางานมือและเวลาเดิน) 51.8 วินาที แตในสถานีงานที่พนักงาน G รับผิดชอบมี
เครื่องจักรที่มีเวลาทํางานของเครื่องจักรนานที่สุด 60.8 วินาที และมีเครื่องจักรอ่ืนๆที่ใชเวลา
ใกลเคียงกันอีก 3 เครื่อง แตจะเห็นไดวาพนักงาน G ไมใชคนที่ทํางานชาที่สุด  

พนักงาน E คือ พนักงานที่ทํางานชาที่สุด เปนสถานีงานคอขวด (Bottleneck) คือ มี
เพียง 2 สถานีงาน ทํางานทั้งหมด 11 ขั้นตอน รอบเวลาทํางานหนึ่งชิ้น (รอบเวลาทํางานมือ
และเวลาเดิน) 71.2 วินาที  

พนักงาน J คือ พนักงานที่มีรอบเวลางานสั้นที่สุด 30.7 วินาที มีงาน 1 สถานีงาน 
ทํางาน 11 ขั้นตอน ระหวางพนักงานที่มีเวลาทํางานเร็วที่สุด กับพนักงานที่มีเวลาทํางานชา
ที่สุด (พนักงาน E ใชเวลา 71.2 วินาที) รอบเวลาทํางานที่แตกตางกัน 40 วินาที คือ เวลารอ
คอยหรือความสูญเปลา ซึ่งเวลารอคอยรวมของพนักงานทั้ง 11 คน มีเวลารอคอย หรือเวลา
สูญเปลา เทากับ 183.1 วินาที ใน 1 รอบทํางาน มีรอบเวลาการทํางานรวม เทากับ 600.1 
วินาที 

จากตารางที่ 2 แสดงการเพิ่มขึ้นของยอดการสั่งซ้ือเม่ือเทียบกับปฐาน จะเห็นไดวา 
ในปฐาน ไดกําหนดใหสายการประกอบสามารถประกอบงานได 50 ชิ้นตอชั่วโมง โดยใช
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร 100 เปอรเซ็นต แตจากการสํารวจสภาพปจจุบัน สายการ
ประกอบมีประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 72.7 เปอรเซ็นต ซึ่งไดมาจาก อัตราการ
เดินเครื่องจักร (Availability) เทากับ 84.7 เปอรเซ็นต ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร 
(Performance Efficiency) เทากับ 88.2 เปอรเซ็นต อัตราคุณภาพ (Quality Rate) เทากับ 
97.4 เปอรเซ็นต จากการผลิตงาน 100 ชิ้น จะมีงานเสีย หรือ งานซอม 3 ชิ้น สายการประกอบ
สามารถใชเครื่องจักรเดินงานไดเพียง 88.2 เปอรเซ็นต ของประสิทธิภาพเครื่อง จึงทําให
สามารถประกอบงานไดเพียง 44 ชิ้นตอชั่วโมง 
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การจัดสมดุลการผลิต (Production Line Balancing) 
การจัดสมดุลการผลิตของสายการประกอบหลังการปรับปรุง แบงออกเปน 2 สวน คือ  
1. การจัดสมดุลการทํางานของพนักงาน จากตารางที่ 3 และตารางที่ 4 จะเห็นไดวา 

พนักงานคนที่มีรอบเวลาทํางาน (เวลามือและเวลาเดิน) นานที่สุด คือ พนักงาน E ใชเวลา 
71.2 วินาทีตอชิ้น มี 2 สถานีงานที่อยูในความรับผิดชอบ จึงทําการแบงงานใหม โดย
กําหนดใหมี พนักงานเพิ่มอีก 1 คน คือ พนักงาน E1 โดยแบงพนักงาน E และพนักงาน F มา
ทําเปน 2 สถานีงาน มีรอบเวลาทํางานที่ 34.1 วินาที สามารถลดเวลาการทํางานของพนักงาน
E ไดประมาณ ½ ของเวลาเดิม เหลือรอบเวลาทํางานที่ 32.3 วินาที และพนักงาน F มีรอบ
เวลาทํางานใหม คือ 32.7 วินาที ดังตารางที่ 5 แสดงการจัดสมดุลการผลิต (Production Line 
Balancing) หลังการปรับปรุง 

จัดสมดุลงานใหพนักงาน B และ พนักงาน A มีรอบเวลาทํางาน (รอบเวลามือและ
เวลาเดิน) นานที่สุด คือ 63.7 และ 60.3 วินาทีตามลําดับ โดยกําหนดใหพนักงาน J ซึ่งเดิมมี
รอบเวลาทํางาน 30.7 วินาที ใหรับผิดชอบงานเพิ่มอีก 1 สถานีงานโดยแบงสถานีงานจากของ
พนักงาน B และจัดสมดุล โดยกําหนดใหมีพนักงานเพิ่มอีก 1 คนเปนพนักงาน A1 มีหนาที่
รับผิดชอบงานในสวนงานที่พนักงาน A พนักงาน B เคยรับผิดชอบอยู กลาวคือ พนักงาน A1 
มีสถานีงาน 4 สถานี จากพนักงาน A แบงมา 3 สถานี จากพนักงาน B แบงมา 1 สถานี มีรอบ
เวลาทํางาน 35 วินาที และดังที่ไดกลาวแลวขางตน พนักงาน J มีสถานีงาน 1 สถานี เพ่ิมจาก
พนักงาน B แบงมา 1 สถานี รวมเปน 2 สถานีงาน จากเดิมมีรอบเวลาทํางาน 30.7 วินาที มา
เปน 33.1 วินาที 

หลังการปรับปรุง พนักงานมีเวลาทํางาน ดังตารางที่ 5 แสดงการจัดสมดุลการผลิต 
(Production Line Balancing) ตารางที่ 6 แสดงเวลาปฏิบัติงานแตละขั้นตอน รูปที่ 5 แสดง
งานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) และ รูปที่ 6 แสดงสมดุลการทํางาน (Work 
Balance Chart ; YAMAZUMI Chart) ของพนักงานทั้ง 16 คน 

2. การจัดสมดุลเวลาเครื่องจักร เนื่องจากเครื่องจักรมีเวลาทํางานที่มีความแตกตาง
กันมาก จากตารางที่ 3 แสดงสถานะภาพการผลิต (Production Line) กอนการปรับปรุง แสดง
เวลาเดินเครื่อง โดยพิจารณาจากเครื่องจักรที่พนักงาน G รับผิดชอบมีเครื่องจักรหมายเลข 15
และหมายเลข 17 รอบการทํางานที่นานที่สุด คือ 60.8 วินาที การทํางานของเครื่องจักร
หมายเลข 17 คือ เครื่องตรวจสอบการรั่ว จากที่เดิมตรวจสอบการรั่วทั้งสองดานในเครื่อง
เดียวกัน จึงดําเนินการแยกเครื่องจักรออกเปน 2 เครื่อง โดยการแบงการทํางานใหเครื่องจักร
ตรวจสอบทีละดาน ทําใหสามารถลดรอบการทํางานของเครื่องไดประมาณครึ่งหน่ึงเหลือเคร่ือง
ละ 30 วินาที การลงทุนเพ่ิมน้ี หากเปนนําเขาเครื่องจักรใหมจากตางประเทศมีมูลคาประมาณ 
7 ลานบาท หากสามารถพัฒนาเครื่องจักรเองได สามารถผลิตเครื่องจักรไดในราคา 5 ลานบาท 
จะประหยัดไดประมาณ 30 เปอรเซ็นตของราคาเครื่องจักรใหมนําเขา 
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หลังจากนั้น เครื่องจักรหมายเลข 15 เปนเครื่องจักรที่ใชเวลา 1 รอบการทํางานมาก
ที่สุดมีเวลา 60.5 วินาที และเครื่องทดสอบหมายเลข 19 มีรอบเวลางานของเครื่องจักรที่ 54.2
วินาที ใชวิธีการปรับปรุงโดยการปรับเง่ือนไขการผลิตที่เครื่องจักรเพ่ือลดรอบเวลางานของ
เครื่องจักรลงใหเหลือ 40 วินาที และไดทดสอบความสามารถในการผลิต ณ เวลาที่ลดลง
ดังกลาว เพ่ือยืนยันวาเครื่องจักรมีความสามารถในการผลิตงานดีไดในรอบเวลาที่สั้นลง 
รวมทั้งเครื่องจักรอ่ืนๆที่มีรอบเวลาทํางานมากกวา 40 วินาที ดําเนินการปรับปรุง (KAIZEN) 
เชน การปรับปรุงเง่ือนไขของการจับยึดงาน การปลอยชิ้นงาน การสงชิ้นงาน และการปรับเพ่ิม
ความเร็วในการทํางานขึ้น เพ่ือใหไดเวลาลดลง ใกลเคียงที่ 35 วินาทีตอรอบการทํางานมากขึ้น 
ทั้งน้ี เครื่องจักรที่ถูกปรับปรุงใหสามารถทํางานไดรวดเร็วขึ้น ยังคงตองรักษาคุณภาพการผลิต
ชิ้นงานที่ดีไวไดดวย 

หลังการปรับปรุงโดยจัดสมดุลการผลิตใหม (Line Balancing) รูปที่ 7 แสดงการไหล
ของกระบวนการ ของสายการประกอบที่ทําการศึกษา หลังปรับปรุงแลว เปนสายการประกอบ
ที่มี 27 สถานีงานเพิ่มขึ้นจากเดิม 1 สถานีงาน 24 เครื่อง เพ่ิมขึ้นจากเดิม 1 เครื่อง คือ 
เครื่องจักรหมายเลข 18 มีพนักงานในสายการประกอบ เพ่ิมเปน 16 คน จากเดิม 11 คน 
พนักงานนอกสายงาน 1 คน หัวหนางาน 1 คนดังเดิม แสดงใหเห็นวา สามารถปรับปรุงให
พนักงานแตละคน มีเวลาในหนึ่งรอบการทํางานใกลเคียงกัน ความเร็วในการทํางานของ
พนักงานคนที่ใชเวลานอยที่สุด คือ พนักงาน B ใชเวลา 31.8 วินาทีตอชิ้น กับพนักงานคนที่ใช
เวลามากที่สุดอยู คือ พนักงาน G1 ใชเวลา 37.4 วินาทีตอชิ้น มีความแตกตางกันเพียง 5.7 
วินาทีเทานั้น มีรอบเวลาการผลิตรวม คือ 544.2 วินาที และเวลารอคอยรวมของพนักงานสาย
การประกอบทั้ง 16 คน โดยการเปรียบเทียบกับพนักงานคนที่มีรอบการทํางานมากที่สุด คือ 
37.4 วินาที มีเวลารอคอยหรือเวลาสูญเปลาของพนักงานทุกคนรวม คือ 54.2 วินาที และเม่ือ
เปรียบเทียบกับสถานีคอขวด (Bottleneck) 43 วินาที มีเวลาสูญเปลารวม เทากับ 143.8 
วินาที ดังตารางที่ 5 แสดงการจัดสมดุลการผลิต (Production Line Balancing) หลังการ
ปรับปรุง 

เม่ือเทียบกับกอนการปรับปรุง ความเร็วในการทํางานของ พนักงานที่ใชเวลานอย
ที่สุด คือ พนักงาน J ใชเวลา 30.7 วินาทีตอชิ้น กับพนักงานคนที่ใชเวลามากที่สุด             
คือ พนักงาน E ใชเวลา 71.2 วินาทีตอชิ้น แตกตางกันอยู ถึง 40.5 วินาทีและมีเวลารอคอย
หรือเวลาสูญเปลาของพนักงานทั้ง11 คน คือ 183.1 วินาที ดังที่ไดแสดงแลวในตารางที่ 4 
แสดงสถานะภาพการผลิต (Production Line) กอนการปรับปรุง และรูปที่ 4 แสดงสมดุลการ
ทํางาน (Work Balance Chart ; YAMAZUMI Chart) ของพนักงานทั้ง 11 คน กอนการ
ปรับปรุง 
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ตารางที่ 5 แสดงการจัดสมดุลการผลติ (Production Line Balancing) หลังการปรบัปรุง 
เวลารอคอย(วินาที) พนักงาน สถานีงานที่

รบัผิดชอบ 
ข้ันตอนงาน   

(ตองทํา
ตามลําดับ) 

รอบเวลา
ทํางานเวลา
มือและเวลา

เดิน 
(วินาที) 

รอบเวลา
ทํางาน
เวลามือ
และเดิน 

(37.4วินาท)ี 

รอบเวลา
สถานี 
คอขวด 

(43วินาท)ี 

A 4 12 35.7 1.7 7.3 
A1 4 11 35.0 2.4 8 
B 1 10 31.8 5.6 11.2 
C 1 10 33.5 3.9 9.5 
D 1 8 33.6 3.8 9.4 
D1 1 9 32.9 4.5 10.1 
E 1 7 32.3 5.1 10.7 
E1 2 3 34.1 3.3 8.9 
G 2 6 34.6 2.8 8.4 
G1 4 9 37.4 0 5.6 
F 1 6 32.7 4.7 10.3 
H 0 6 34.9 2.5 8.1 
H1 1 11 33.9 3.5 9.1 
I 1 12 35.0 2.4 8 
J 2 10 33.1 4.3 9.9 
K 1 8 33.7 3.7 9.3 

Total 27 - 544.2 54.2 143.8 
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รูปที่ 5 แสดงงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) พนักงานทั้ง 16 คน หลังการปรับปรุง 
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ตารางที่ 6 แสดงเวลาปฏบิตังิานแตละขั้นตอน เวลารวมของพนักงานทั้ง 16 คน หลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 6 แสดงสมดุลการทํางาน (Work Balance Chart ; YAMAZUMI Chart) ของพนักงานทั้ง 16 คน หลังการปรับปรุง
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รูปที่ 7 แสดงการไหลของกระบวนการ (Process Flow) หลังการปรับปรุง 
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หลังการปรับปรุงสมดุลการผลิต ดังตารางที่ 7 แสดงประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร (OEE) สายการประกอบมีประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เปน 70.8 
เปอรเซ็นต ลดลง 1.9 เปอรเซ็นต เน่ืองมาจาก ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร (Performance 
Efficiency) ลดลง 3.8 เปอรเซ็นต เหลือ 84.4 เปอรเซ็นต แตมีอัตราการเดินเครื่องจักร 
(Availability) เพ่ิมขึ้น 1.5 เปอรเซ็นต เปน 86.2 เปอรเซ็นต อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 
97.4 เปอรเซ็นต คงที่ 

จากตารางที่ 2 แสดงการเพิ่มขึ้นของยอดการสั่งซ้ือเม่ือเทียบกับปฐาน แสดงใหเห็น
วา แท็กไทม (TAKT TIME) ที่ลูกคากําหนด ป 2552 คือ 45 วินาที หรือ 80 ชิ้นตอชั่วโมง โดย
คํานวณจาก ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร (Performance Efficiency) 100 เปอรเซ็นต 
(3,600 วินาที หารดวย 45 วินาที) คูณ 100 เปอรเซ็นต เทากับ 80 ชิ้นตอชั่วโมง หลังการ
ปรับปรุง โดยการจัดสมดุลการผลิต ทําใหสายการประกอบมีรอบเวลาทํางานของเคร่ืองจักร  
43 วินาที ดังตารางที่ 7 มีประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร (Performance Efficiency)       
100 เปอรเซ็นต (3,600 วินาที หารดวย 43 วินาที) คูณดวย 100 เปอรเซ็นต สามารถประกอบ
งานได 83 ชิ้นตอชั่วโมง แสดงวา สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาตามขอกําหนด
ของแท็กไทม (TAKT TIME) ได ถาหากประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร (Performance 
Efficiency) 100 เปอรเซ็นต ดังนั้นจึงมีงานที่ตองปรับปรุงตอไป 
 
ตารางที่ 7 แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) หลังการปรับปรุงสมดุลการผลิต 
การปรับปรุง ประสิทธิผล

โดยรวมของ
เครื่องจักร 

(OEE) 
(%) 

อัตราการเดนิ
เคร่ืองจักร

(Availability) 
 

(%) 

ประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ืองจกัร
(Performance 

Efficiency) 
(%) 

อัตรา
คณุภาพ
(Quality 

Rate) 
(%) 

 
กอนการ
ปรับปรุง 

 

 
72.7 

 
84.7 

 
88.2 

 
97.4 

 
หลังการ

ปรับปรุงสมดลุ
การผลิต 

 
70.8 

(1.9 ) 
 

 
86.2 

(1.5 ) 

 
84.4 

(3.8 ) 

 
97.4 
( - ) 
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จากตารางที่ 7 ถึงแมวาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ลดลง แตอัตรา
การเดินเครื่องจักร (Availability) เพ่ิมขึ้น เน่ืองจากสามารถลดเวลาการรอคอยของเครื่องจักร
ลงได จากการแกไขปญหา โดยการเพิ่มพนักงาน จัดสมดุลของพนักงานในสายการประกอบ
ใหม ใหพนักงานมีรอบเวลาทํางานใกลเคียงกัน และรอบเวลาทํางานของพนักงานเร็วกวารอบ
การทํางานของเครื่องจักร สงผลใหเครื่องจักรทํางานโดยมีเวลาสูญเสียนอยลง เพราะ
เครื่องจักรไมตองรอพนักงานอีกตอไป และการเพิ่มเครื่องจักรใหม มีผลทําใหรอบเวลาการ
ทํางานของเครื่องจักรสั้นลง จึงทําใหสายการประกอบสามารถประกอบงานได 96 ชิ้นตอชั่วโมง 
โดยคํานวณจากประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร (Performance Efficiency) 100 เปอรเซ็นต 
สถานีคอขวดมีรอบการทํางานของเครื่องจักรที่ 43 วินาที แตเนื่องจากประสิทธิภาพการเดิน
เครื่องจักร (Performance Efficiency) ของสายการประกอบ เทากับ 84.4 เปอรเซ็นต ของ
ประสิทธิภาพเครื่อง จึงทําใหสามารถประกอบงานไดเพียง 70 ชิ้นตอชั่วโมง ดังน้ัน งานพัฒนา
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง (KAIZEN) ยังมีเรื่องจะตองทําอีกมากมาย 
 
คนพบปญหาดวยหลักการ GENCHI GENBUTSU โดยทํากิจกรรมสังเกตการณ  

ปญหาหรือความผิดปกติตางๆ ที่ซอนตัวอยูหนางาน และสามารถคนพบไดจาก
หลากหลายวิธีการ แตมีวิธีการหนึ่งที่ถูกใชอยางมากในโรงงานที่มีผูบริหารเปนชาวญี่ปุน คือ 
ใชหลักการ สถานที่จริง ชิ้นงานจริง (GENCHI GENBUTSU) ซึ่งโรงงานที่เปนกรณีศึกษานํา
หลักการดังกลาวมาประยุกตใชเปนกิจกรรมเฝาสังเกตการณ คือ การยืนที่หนางาน สังเกตการ
ทํางานแตละรอบของพนักงานโดยใชเวลาอยางนอย 2 ชั่วโมงขึ้นไป โดยการสังเกตทุกรอบการ
ทํางานของพนักงาน เพ่ือคนหาความผิดปกติ โดยการใชพนักงานอยางนอย 2 คน ในการทํา
กิจกรรม สามารถพบปญหามี 2 ประเภท คือ 

1. ปญหาที่ถูกเขียนอยูในบันทึกรายงานการผลิตประจําวันอยางละเอียด 
2. ปญหาที่ไมพบในบันทึกรายงานการผลิตประจําวัน ซึ่งสวนใหญจะลงไววาเปน

ปญหาอ่ืนๆ 
ผลจากการรวบรวมการเฝาสังเกตการณ หากแบงกลุมของความผิดปกติที่คนพบจาก

การทํากิจกรรมแบงออกเปนกลุมใหญ คือ 
1. ความผิดปกติดานคุณภาพ เชน งานเสีย งานแกไข งานทดสอบซ้ํา เปนตน 
2. ความผิดปกติดานเครื่องจักรอุปกรณ ไดแก ความผิดพลาดเล็กนอยของเครื่องจักร 

เครื่องจักรเสีย การเปลี่ยนอุปกรณ ใบมีด เปนตน 
3. ความผิดปกติที่เกิดจากมนุษย เชน การทํางาน ในแตละรอบของพนักงานที่ไม

เหมือนกัน ความไมสะดวกในการทํางานของพนักงาน การไมทํางานตามวิธีปฏิบัติงาน (Work 
Instruction) และวิธีปฏิบัติงานอยางละเอียด (Work Element) ซึ่งที่โรงงาน เรียกวา งาน
มาตรฐาน (Standardized Work) 
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4. ความผิดปกติที่เกิดจากวิธีการทํางาน เชน ความสูญเปลา (MUDA) ความสูญ
เปลาจากการเคลื่อนไหวของพนักงาน งานที่ไมเกิดมูลคา เปนตน 

จดบันทึกรวบรวมทุกความผิดปกติทันทีที่พบ เพ่ือจัดแบงชนิดปญหา และวิเคราะห
หาสาเหตุ และคนหาหนทางที่ใชในการแกปญหา 

 
วิเคราะหหาสาเหตุ และคนหาหนทางแกไขที่สาเหตุรากเหงา 

นําขอมูลที่รวบรวมได จากกิจกรรมเฝาสังเกตการณมาวิเคราะหสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้น
เพ่ือหาวิธีการแกไขที่เหมาะสมกับแตละปญหา โดยใชการประชุมระดมสมอง จากทั้งพนักงาน
ที่หนางาน หัวหนางาน และฝายที่เกี่ยวของ เชน ฝายคุณภาพ ฝายบํารุงรักษา ฝายควบคุม
การผลิต เปนตน เพ่ือจําแนกชนิดปญหาและคนคิดหาหนทางแกปญหา วิเคราะห และแบงงาน 
โดยแบงขั้นตอนแกไขปรับปรุงออกเปนขั้นตอนที่ 1 ใหกลับสูสภาพเดิม ขั้นตอนที่ 2 ปรับปรุง
อยางตอเน่ือง (KAIZEN) ตามลําดับ 

ปญหาที่พบจากการสังเกตการณสามารถแบงออกตามชนิดของปญหาได 5 ปญหา
ดังนี้ 

1. ปญหาดานคุณภาพ 
2. ปญหาเครื่องจักร 
3. ปญหาการตั้งเครื่องและเวลาตั้งเครื่องยาว (Set up) 
4. ปญหาการรอชิ้นสวน (ชิ้นงานใชประกอบผลิตภัณฑ) 
5. ปญหาอ่ืนๆ 
ปญหาทั้ง 5 แยกยอยไดดังนี้ 
1. การแกไขปญหาดานคุณภาพ ฝายผลิตควรจะตองไดรับความรวมมือจากฝาย

รับประกันคุณภาพ และผูสงมอบใหสามารถแกไขปญหาดานคุณภาพที่สาเหตุรากเหงา 
1.1 ปญหาเรื่องชิ้นสวนไมตรงตามคุณภาพที่กําหนด อาจมีความจําเปนตองขอ

ความรวมมือจากผูสงมอบชิ้นสวนในการตรวจสอบชิ้นสวนกอนสงมอบ และดานโรงงาน ควรมี
ระบบการตรวจสอบชิ้นงานรับเขาและการจายชิ้นงานเขาสายการประกอบใหมีความผิดพลาด
นอยที่สุด โดยใหเจาหนาที่ตรวจสอบคุณภาพของทางโรงงานและผูสงมอบใชมาตรฐานการ
ตรวจสอบเดียวกัน และกําหนดมาตรฐานการทํางาน ใหพนักงานฝายผลิตในสายการประกอบ
ใหเพ่ิมการตรวจสอบชิ้นสวนดวยสายตากอนการประกอบ และใหความรูเพ่ิมเติมเพ่ือให
พนักงานมีความสามารถมองเห็นความแตกตางหรือความผิดปกติของชิ้นงานไดดวยสายตา
โดยใชสื่ออุปกรณการสอนตางๆ เชน ตัวอยางชิ้นงานปกติและชิ้นงานผิดปกติ 

1.2 ปญหาที่เกิดจากการจับคูชิ้นงาน (Matching) กลาวคือ สายการประกอบนํา
งานตางกันมาประกอบเขาดวยกัน ซึ่งงานแตละชิ้นถูกกําหนดใหผลิตไดตามขอกําหนดและคา
เผ่ือ (คาที่ยอมรับได) ทางดานคุณภาพตามขอกําหนดผลิตภัณฑ ยกตัวอยางเชน คาที่กําหนด
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ของชิ้นงาน คือ 30±2 หมายความวา ชิ้นงานที่มีคุณภาพเปนไปตามขอตกลง แตเม่ือประกอบ
ชิ้นงานใหเปนงานจับคู 2 ชิ้นเขาดวยกัน ถาไดจับคู 2 ชิ้นงานที่คาเผื่อลบสูงมากทั้ง 2 ชิ้นงาน 
เม่ือประกอบเขาก็จะมีโอกาสไมเปนไปตามขอกําหนด ไมไดตามมาตรฐานและในทางกลับกัน 
ถาจับคูได 2 ชิ้นงานที่มีคาเผื่อบวกสูงมากๆ ก็จะเกิดในลักษณะเดียวกันกับที่กลาวแลวขางตน
มาตรการแกไขปญหาการจับคู โดยขอความรวมมือจากฝายควบคุมคุณภาพในการควบคุมคา
ของชิ้นงานโดยใชแผนภูมิควบคุม (Control Chart) และกําหนดชวงการควบคุมสูงสุด-ต่ําสุด 
(Upper-Lower Limit) ของการควบคุม โดยกําหนดใหชวงการควบคุมแคบกวาขอกําหนด
ผลิตภัณฑ ดูแนวโนมคาใหอยูในชวงการควบคุม จัดทําระบบการแจงใหยังผูสงมอบทราบเพื่อ
ปรับปรุง หากมีแนวโนมเปลี่ยนแปลงไป ทั้งน้ี ตองขอความรวมมือจากทางผูสงมอบดวย 

1.3 การตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานที่ผลิต สามารถปรับปรุงโดยใชเวลาการ
ตรวจสอบนอย มีรอบเวลาการตรวจสอบนอยโดยการควบคุมสภาพเครื่องจักรที่ใชในการผลิต
ใหอยูในสภาพที่ใหมเสมอ มีการตรวจสอบเงื่อนไขการทํางานของเครื่อง และใหเครื่องจักร
สามารถตรวจสอบสิ่งผิดปกติได และใชการตรวจสอบคุณภาพดวยเครื่องจักร แทนการใชคน 

2. ปญหาเครื่องจักร แบงยอยออกเปน 2 กลุม คือ 
2.1 ปญหาเครื่องจักรหยุดเล็กหยุดนอย  
2.2 ปญหาเครื่องจักรเสีย ที่ใชเวลาเกินกวา 1 ชั่วโมง 

ปญหาดานเครื่องจักรตองไดรับความรวมมือจากฝายวิศวกรรมการผลิตในการแกไข
ปรับปรุง  

2.1 ปญหาเครื่องจักรหยุดเล็กหยุดนอย คือ เครื่องจักรหยุดการทํางาน เครื่องจักร
เสียใชเวลาซอมใหกลับมาใชงานไดภายใน 1 ชั่วโมง ยกตัวอยางเชน การที่เซ็นเซอร (Sensor) 
ของเครื่องจักรทํางานไวเกินไป เม่ือเซ็นเซอร (Sensor) จับการเคลื่อนไหว ทําใหเครื่องจักร
แสดงสถานะการเตือนและหยุดเครื่องจักร ทําใหตองรีเซ็ต (Reset) เครื่องจักรใหม ทําใหเกิด
การสูญเสียเวลา หรือ การเปลี่ยนแปลงอุปกรณใบมีด เม่ือครบเวลาใชงาน ใชกิจกรรมการ
ปรับปรุง (KAIZEN) เขามาชวยเพ่ือลดจํานวนครั้งที่เกิดขึ้นลงได เน่ืองจากเมื่อทราบวาการ
หยุดเล็กหยุดนอยเกิดจากสาเหตุใด เราสามารถแกใหตรงสาเหตุได เชน การที่เซ็นเซอร 
(Sensor) จับการเคลื่อนไหวเร็วเกินไป หรือชาเกินไป เราสามารถปรับตั้งเซ็นเซอร (Sensor) 
ใหมใหเหมาะสมกับจังหวะการทํางานของพนักงาน เปนตน 

2.2 ปญหาเครื่องจักรเสีย ที่ใชเวลาเกินกวา 1 ชั่วโมง เม่ือวิเคราะหสามารถแยก 
ปญหาดังนี้ 

2.2.1 ปญหาตองรออะไหลนาน 
2.2.2 ปญหาที่ใชเวลาซอมนาน เน่ืองจากตองใหเวลา ในการรื้อเครื่องจักร ที่

มีความซับซอนและประกอบกลับเขาไปใหม 
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2.2.3 วศิวกรโรงงานไมสามารถแกไขไดเอง ตองใชผูเชี่ยวชาญจากภายนอก
ในการแกไขเทานั้น  

การแบงกลุมเชนน้ี ทําใหสามารถเลือกแกไขปรับปรุงปญหาที่สามารถทําไดกอน คือ 
ปญหาที่ 2.2.1 ปญหาตองรออะไหลนาน การแกไข คือ ทําการควบคุมการจัดเก็บ

อะไหลสํารอง กรณีที่อะไหลมีราคาสูงมาก อาจไมเหมาะสมในการสํารองไว เน่ืองจากจะทําให
ตนทุนการผลิตสูงขึ้นและไมสามารถคาดการณเรื่องเครื่องจักรเสียลวงหนาได ตองดําเนิน
วิธีการตอรองกับบริษัทผูนําเขา หรือบริษัทขายเครื่องจักรเปนผูจัดเก็บอะไหลสํารองไวแทน  

ปญหาที่ 2.2.2 ปญหาที่ใชเวลาซอมนาน เน่ืองจากตองใหเวลาในการรื้อเคร่ืองจักรที่
ซับซอน และประกอบกลับเขาไปใหม ปญหาที่แกไขไดโดยฝกอบรมใหพนักงานผูรับผิดชอบ
แกไขเครื่องจักรมีความคุนเคยกับเครื่องจักรที่ซับซอน และการแกไขโดยปรับปรุงนอต หรือ
อุปกรณตางๆที่ประกอบเปนตัวเครื่องใหใชอุปกรณชนิดเดียวกัน เวลาทําการรื้อถอดหรือ
ประกอบเขา จะไดใชเครื่องมือชนิดเดียวกันทําใหสามารถลดเวลาลงได 

ปญหาที่ 2.2.3 วิศวกรโรงงานไมสามารถแกไขไดเอง ตองใชผูเชี่ยวชาญจาก
ภายนอกในการแกไขเทานั้น ปญหานี้ สามารถทําใหเวลาการรอคอยลดลงโดยการรื้อเตรียมไว 
อาจใชเครื่องมือสื่อสารตางๆในการขอคําแนะนําและปฏิบัติตามในระหวางที่รอผูเชี่ยวชาญ
มาถึง 

การปองกันการเกิดปญหา โดยการจัดทําระบบรวมกัน ระหวางฝายซอมบํารงุ และ 
ฝายผลิต ใหพนักงานฝายผลิตที่เปนผูใชงานเครื่องจักร มีความสามารถในการดูแลเครื่องจักร
เบื้องตนดวยตนเอง กําหนดรอบการดูแลเครื่องจักรดวยตัวเอง นอกเหนือจากการบํารุงรักษา
ของฝายซอมบํารุง และอบรมใหพนักงานฝายผลิตใชประสาทสัมผัสในการสังเกตสิ่งผิดปกติ
ของเครื่องจักรที่ตนดูแล เชน เสียง สี กลิ่น ความรอน สิ่งที่แตกตางจากที่เคยเปน ลักษณะงาน
ที่ผลิตได เชน เร่ิมเกิดงานเสีย ถึงแมวาเครื่องจักรจะยังคงทํางานอยูก็ตาม แจงไปยังฝายซอม
บํารุง เม่ือฝายซอมบํารุงไดรับการแจง ตองกระตือรือรนในการตรวจสอบหนางานรวมกันกับ
ฝายผลิตในการคลี่คลายปญหา หรือขอสงสัยใหกับพนักงานที่แจง การทําเชนน้ี สงผลใหทักษะ
ดานเครื่องจักรของพนักงานฝายผลิตพัฒนาสูงขึ้น และสามารถลดจํานวนครั้งของปญหา
เครื่องจักรเสียลงได 

กลุมเครื่องจักรเสีย สามารถแบงปญหาออกเปนชนิดใหญๆ ไดมีสองลักษณะ คือ 
ปญหาที่เกิดขึ้นใหม ยังไมเคยเกิดขึ้นมากอนและปญหาที่เกิดซ้ํา  

3. ปญหาการตั้งเครื่องและเวลาตั้งเครื่องยาว (Set Up) 
วิเคราะหปจจัยที่ทําใหการตั้งเครื่องใชเวลานานและเกิดความไมสมํ่าเสมอโดยการ

สังเกตการณการตั้งเครื่องของพนักงานแตละคน อาจใชวิธีการบันทึกภาพวิดิทัศน เปนตน 
จากนั้นนํามาวิเคราะหรวมกัน เพ่ือหาวิธีการตั้งเครื่องที่ดีที่สุด อาจใชวิธีการที่พนักงานคนที่มี
วิธีการตั้งเครื่องและการปรับตั้งเร็วที่สุดเปนมาตรฐาน 
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3.1 ใชการตั้งเครื่องตามลําดับ แทนการตั้งเครื่องพรอมกัน 
3.2 เตรียมขั้นตอนการตั้งเครื่องนอกสายงานใหมากที่สุด (Off Line Set Up) ใช

เวลาตั้งเครื่องในสายงานใหนอยที่สุด (On Line Set Up)  
3.3 ปรับปรุงอุปกรณตางๆใหเปนแบบทั่วไป (Common) เพ่ือลดเวลาในการตั้ง

เครื่องใหนอยลง  
3.4 จัดทํางานมาตรฐานการตั้งเครื่อง โดยใชรูปภาพประกอบเพื่อใหพนักงานทุก

คนสามารถตั้งเครื่องดวยวิธีการเดียวกัน ใชเวลาเทากัน  
4. ปญหาการรอชิ้นสวน (ชิ้นงานใชประกอบผลิตภัณฑ) 
เม่ือเกิดการรอชิ้นสวน หัวหนางานจะทําการปรับแผนการผลิตทันที เพ่ือใหสอดคลอง

กับชิ้นสวนที่มีเพ่ือปองกันการหยุดสายการผลิต เนื่องจากยังมีแนวคิดเดิมที่วาสายงานผลิตมี
หนาที่ผลิต ดังนั้นจึงเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตตามสถานการณที่เปลี่ยนแปลงไป เพ่ือให
สายการผลิตทํางานตลอดเวลา โดยไมสนใจวาผลิตภัณฑที่กําลังประกอบนั้น เปนของที่
ตองการ ในปริมาณที่ตองการและผลิตในเวลาที่ตองการหรือไม ทําใหเกิดความสูญเปลา ตั้งแต
ความสูญเปลาจากการผลิตเกินความจําเปน ความสูญเปลาดานการจัดเก็บสินคาคงคลัง และ
ความสูญเปลาดานการเคลื่อนยาย และที่สําคัญที่สุดเปนการปกปดปญหาทําใหไมสามารถ
มองเห็นปญหาที่เกิดขึ้นวาสาเหตุที่แทจริงคืออะไร อยูที่ใด ทําใหการแกไขปรับปรุงปญหาคาด
เคลื่อนจากความเปนจริง เกิดเปนความสูญเปลาจากการแกไขปญหาคลาดเคลื่อน 

เม่ือกําหนดใหปฎิบัติตามการวางตารางปฎิบัติการอยางเครงครัด (ซึ่งการวางตาราง
ปฎิบัติการจะกลาวถึงในหัวขอถัดไป) และทํากิจกรรมสังเกตการณ ทําใหสามารถมองเห็น
ปญหาของการรอชิ้นสวน เกิดไดจากหลายๆปจจัย ซึ่งเปนรากเหงาของปญหา จะไดแกไขที่
สาเหตุของปญหา เพ่ือลดความสูญเปลา (MUDA) ดังนี้ 

4.1 การสงมอบชิ้นสวนของผูสงมอบไมเปนไปตามเงื่อนไขที่ตกลงไว 
4.2 รอบการขนสงภายในโรงงานไมเปนไปตามงานมาตรฐานที่กําหนดไว 
4.3 การเกิดปญหาดานคุณภาพ จํานวนมาก หรือความถี่การเกิดมาก ทั้งของ

โรงงานและของผูสงมอบ 
4.4 ความผิดพลาดของมนุษย เชน การสั่งซ้ือผิดพลาด เนื่องมาจากการควบคุม

สินคาคงคลังจากโตะทํางาน 
เม่ือทราบสาเหตุที่แทจริงก็สามารถแกไขปญหาไดตรงประเด็น โดย 

4.1 การสงมอบชิ้นสวนของผูสงมอบไมเปนไปตามเงื่อนไขดังที่ไดตกลงไว ทาง
โรงงานมีหนาที่ใหความสนับสนุนชวยเหลือ เม่ือผูสงมอบมีปญหา และไมสามารถแกไขไดดวย
ตัวเอง เพราะวาอยูในหวงโซการผลิต (Supply Chain) เดียวกัน ทั้งน้ียังเปนขอกําหนดในระบบ
มาตรฐาน เชน TS 16949 ขอ 7.4.1.2 เรื่อง การพัฒนาระบบบริหารคุณภาพของผูสงมอบ 
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4.2 รอบการขนสงภายในโรงงานไมเปนไปตามงานมาตรฐานที่กําหนดไว ตอง
คนหาปญหา ตรวจสอบ ทบทวน โดยการสังเกตการณอีกครั้ง วาเกิดจากสาเหตุใด เชน การ
หาชิ้นสวนใชเวลานาน เน่ืองจากการจัดเก็บไมดี หรือ รอบการขนสงที่กําหนดไวไมสามารถทํา
ไดจริง จัดทําผังกําหนดพื้นที่การจัดวาง กําหนดบานเลขที่ รวมทั้งการกําหนดรหัสของสินคา 
โดยใชหมายเลข 3 หลักเพื่อความสะดวกในการตรวจสอบ เนื่องจากหมายเลขชิ้นสวนมักมี
ตัวเลขเยอะหลายหลัก ทําใหเกิดความผิดพลาดไดงาย ยากตอการคนหา  

4.3 การแกปญหาคุณภาพซึ่งตองอาศัยความรวมมือจากฝายคุณภาพ ใหมีระบบ
การตรวจสอบที่ดี รวดเร็ว เพ่ือหยุดปญหาทันทีที่พบ ไมใหเกิดของเสียจํานวนมาก 

4.4 ความผิดพลาดจากการทํางานของมนุษย จัดทําสื่อสายตาใหสามารถมองเห็น
ไดงาย และส่ือความหมายไดดี ทราบถึง ปริมาณสินคาคงคลัง วาอยูในระดับที่ควบคุมหรือไม 
เห็นสถานะงานที่ทํา มีระบบการตรวจสอบการทํางาน รวมถึงการตรวจสอบสินคาคงคลัง ตอง
ทําลักษณะ สถานที่จริง ชิ้นงานจริง (GENCHI GENBUTSU) ไมใชแคตรวจสอบสินคาคงคลัง
จากเครื่องคอมพิวเตอรเทานั้น 

5. ปญหาอ่ืนๆ 
ปญหาเล็กๆนอยๆ ที่ไมใชงานที่เพ่ิมมูลคาและเสียเวลาเพียงไมกี่วินาที จึงทําให

แมแตพนักงานเองก็ไมไดมองวาเปนปญหา ซึ่งปญหาเชนน้ีจะไมถูกบันทึกลงในเอกสาร     
การผลิต ยกตัวอยางเชน การเปลี่ยนภาชนะบรรจุ การคืนกลองเปลา การเอ้ือมมือ เปนตน 
และยังมีงานที่เปนอุปสรรคเล็กนอยที่เกิดขึ้นหนางานที่อาจมีความถี่แคเพียงวันละ1-2 ครั้ง 
หรือหลายๆครั้งตอวัน แตดวยความเคยชิน หรือตองอาศัยความเชี่ยวชาญเฉพาะจึงสามารถ
ทํางานได เชน การพันกันของรอกสปริงค (Spring Balancer) ที่ใชแขวนอุปกรณตางๆ เชน 
ปนลม (Air Gun) ที่ใชในการทําความสะอาดชิ้นงานกอนการประกอบ หรือ ไขควงลม เม่ือใช
เสร็จตอนปลอยคืน โดยไมระวัง ปลอยจากที่ต่ําเกินไปจะเกิดแรงเหวี่ยง ทําใหการใชงานครั้ง
ตอไปตองเสียเวลาในการคลายสายรอกสปริงค (Spring Balancer) ที่ขมวดกันอยูกอน ซึ่งกิน
เวลาเพียง 2-3 วินาที พนักงานจะโทษตัวเองวาเมื่อสักครูปลอยแรงไปหนอย ครั้งน้ีก็เลยตอง
แก เปนเรื่องชวยไมได การแกไขโดยการเพิ่มอุปกรณเขาไปเพื่อชวยลดแรงขณะที่สายรอก
สปริงค (Spring Balancer) มวนตัวกลับทําใหพนักงานทํางานไดสะดวกและลดเวลาสูญเสีย 

ปญหาอีกอยางหนึ่ง คือ การคืนภาชนะเปลาทุกครั้งที่ชิ้นสวนหมด โดยปกติชองที่
สําหรับคืนภาชนะเปลามักอยูใตชั้นวาง ทําใหพนักงานตองกมตัวลงเพ่ือคืนภาชนะเปลา ซึ่ง
นอกจากทําใหจังหวะในการทํางานของพนักงานเปลี่ยนไป เกิดความสูญเปลา เปนการทํางาน
ที่ไมเพ่ิมมูลคา เกิดความเมื่อยลาและอาจมีผลตอหลังของพนักงานเนื่องจากตองกมตัว 

กรณีลดความสูญเสียจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน แกไขโดยการปรับชูตสําหรับ
การสงงานเขาสายการผลิตใหมโดยการสงเฉพาะชิ้นสวนเทานั้น เพ่ือลดเวลาที่พนักงานในสาย
การประกอบตองทํางานไมเพ่ิมมูลคา โดยมอบหมายงานเติมชิ้นสวนเขาสายการประกอบ ให
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เปนงานของพนักงานนอกสายการประกอบ หรือพนักงานขนสงชิ้นสวน นอกจากเปนการลด
เวลาในสายการประกอบ ทําใหมีรอบการทํางานที่เร็วขึ้น เพราะสามารถลดเวลาลงได 4 วินาที 
ตอ 1 ครั้ง ยังชวยไมใหพนักงานเกิดความเหนื่อยลา  

ปญหากรณีที่เปนชิ้นสวนชิ้นเล็ก ไมสามารถสงเฉพาะชิ้นสวนเขาสายการประกอบได 
แกไขโดยศึกษาองศาของที่วางภาชนะในการหยิบใชวาทํางานคลองหรือไม การเพิ่มความเอียง 
30 องศาจะทําใหพนักงานทํางานไดสะดวก หรือ การปรับเปลี่ยนจุดวางภาชนะชิ้นสวนที่ใช
ประกอบ เปลี่ยนภาชนะใหเหมาะสมเพื่อใหสามารถวางไวใกลมือพนักงาน ทําใหพนักงาน
ทํางานไดสะดวกขึ้น 

 
การปรับเรียบการผลิต (HEIJUNKA) และการวางตารางปฏิบัติการ (Production 
Scheduling) 

ไดกําหนดใหหนางานปฏิบัติงานตามการปรับเรียบการผลิต (HEIJUNKA) อยาง
เครงครัด ซึ่งโรงงานที่ทํากรณีศึกษานี้ หลังจากการปรับเรียบการผลิต (HEIJUNKA) แลว ได
วางตารางปฏิบัติการ (Production Scheduling) ไวอยางชัดเจน และปฏิบัติตามที่วางไวอยาง
เครงครัด ซึ่งที่โรงงานที่ทํากรณีศึกษานี้ เรียกวา รูปแบบลําดับเวลาการผลิต (Pattern 
Production) หมายถึง รูปแบบลําดับเวลาการผลิตที่กําหนดใหสายการประกอบ วาตองผลิต
อะไร ตามลําดับใด เม่ือไร จํานวนเทาไร ใน 1 วัน  

กลาวคือ การกําหนดการปรับเรียบการผลิต (HEIJUNKA) เปนการปรับเรียบปริมาณ 
โดยคํานวณจากนําความตองการของลูกคาทั้งเดือนมาหารดวย จํานวนวันทํางาน เพ่ือหาความ
ตองการตอวันของลูกคาและนํามากําหนดจํานวนผลิตตอวัน และดําเนินการผลิตตามความ
ตองการของลูกคา หรือดําเนินการบริหารตามแท็กไทม (TAKT TIME) และเพื่อการผลิตที่ขจัด
ความสูญเปลา (MUDA) หลังจากการปรับเรียบการผลิต (HEIJUNKA) แลว จึงดําเนินการตอ
ดวยการวางตารางปฏิบัติการ (Production Scheduling) ซึ่งที่โรงงานที่เปนกรณีศึกษานี้ 
เรียกวา รูปแบบลําดับเวลาการผลิต (Pattern Production) ดังกลาวแลวขางตน  

หลักเกณฑที่เปนเกณฑบรรทัดฐาน (Criteria) ใชในการตัดสินใจ (Decision Making) 
คือ ใชวิธีการหาความเร็วในการตั้งเครื่อง (Set Up) ชนิดถัดไปที่เร็วที่สุด วิธีการก็คือ ชนิดที่
ผลิตจบลงแลวนี้ จะเปลี่ยนเปนชนิดใหมตอไปหรือชนิดถัดจากนี้ไปน้ัน ในหลาย ๆ ชนิดที่ให
เลือกนั้นจะมีอยูชนิดหนึ่งที่ใชเวลาในการตั้งเครื่อง (Set Up) นอยที่สุด จึงกําหนดใหชนิดนั้น
เปนชนิดตอไปหรือชนิดถัดไปไวในตารางปฏิบัติการ (Production Scheduling) หรือการ
จัดลําดับการผลิต (Production Scheduling)  

ในความเปนจริงไดกําหนดแนวทางการปฏิบัตินี้ โดยจัดทําเปนตารางการตั้งเครื่อง 
(Set Up) จากผลิตภัณฑชนิดหนึ่ง ๆ เปลี่ยนเปนผลิตภัณฑชนิดใด ๆ ไวอยางครบถวน เพ่ือใช
เปนขอมูลในการตัดสินใจ (Decision Making) การวางตารางปฏิบัติการ (Production 
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Scheduling) หรือรูปแบบลําดับเวลาการผลิต (Pattern Production) เชน มีผลิตภัณฑ 3 ชนิด
ไดแก A B C สํารวจการตั้งเครื่อง (Set Up) จาก A B, A C, B A, B C, C A และ 
C B  พบวา การตั้งเครื่อง (Set Up) ที่ใชเวลาเร็วที่สุด คือ A C และ C B การวางตาราง
ปฏิบัติการ  (Production Scheduling) หรือการจัดลําดับการผลิต (Production Scheduling) 
คือ A C B ตามลําดับ ดังรูปที่ 8 แสดงตารางเมตริกซ (Matrix) เวลาการตั้งเครื่อง (Set up) 
และรูปที่ 9 แสดงการจัดลําดับการผลิต (Production Scheduling) 
 

 
รูปที่ 8 แสดงตารางเมตริกซ (Matrix) แสดงเวลาการตั้งเครื่อง (Set up) หนวยเปน นาที 

 

2 3 4 5 6 7 8 1
 

รูปที่ 9 แสดงการจัดลําดับการผลิต (Production Scheduling) 
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การแกไข ปรับปรุงอยางตอเน่ือง ไคเซ็น (KAIZEN) 
จากผลการวิเคราะห และแนวความคิดที่ไดมานํามาลงมือปฏิบัติ ดําเนินการแกไข

ปรับปรุงอยางตอเน่ือง (KAIZEN) โดยแบงงานออกเปนกลุม คือ  
1. กลุมที่สามารถแกไขไดทันที ไดแก การปรับปรุงงานมาตรฐาน เปนตน  
2. กลุมที่สามารถแกไขไดงาย เพียงแตตองใชเวลาในการรอคอย บวกกับคาใชจายที่

อาจเกิดขึ้นเพียงเล็กนอย สามารถแกไขได เม่ือสายการผลิตหยุดทํางาน ไดแก การเปลี่ยนชูต 
ปรับความสูงของโตะงาน เปนตน  

3. กลุมสุดทาย คือ กลุมที่ตองลงทุนมาก ใชเวลามาก ไดแก การยายเครื่องจักรเปน
การปรับผังการวางเครื่องจักร (Layout) เปนตน 

จากการดําเนินกิจกรรมเฝาสังเกตการณ และกิจกรรมการแกไขปรับปรุงอยาง
ตอเนื่อง (KAIZEN) ทําใหประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เพ่ิมขึ้นเปน 84.7 
เปอรเซ็นต อัตราการเดินเครื่องจักร (Availability) เพ่ิมขึ้นเปน 89.8 เปอรเซ็นต ประสิทธิภาพ
การเดินเครื่องจักร (Performance Efficiency) เพ่ิมขึ้นเปน 95.8 เปอรเซ็นต และอัตราคุณภาพ 
(Quality Rate) เพ่ิมขึ้นเปน 98.4 เปอรเซ็นต ดังตารางที่ 8 แสดงประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร (OEE) หลังการปรับปรุง 
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ตารางที่ 8 แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) หลังการปรับปรุง 
การปรับปรุง ประสิทธิผล

โดยรวมของ
เครื่องจักร 

(OEE) 
(%) 

อัตราการเดนิ
เคร่ืองจักร

(Availability) 
 

(%) 

ประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ืองจกัร
(Performance 

Efficiency) 
(%) 

อัตรา
คณุภาพ
(Quality 

Rate) 
(%) 

 
กอนการ
ปรับปรุง 

 

 
72.7 

 
84.7 

 
88.2 

 
97.4 

 
หลังการ

ปรับปรุงสมดลุ
การผลิต 

 

 
70.8 

(1.9 ) 
 

 
86.2 

(1.5 ) 

 
84.4 

(3.8 ) 

 
97.4 
( - ) 

 
หลังการ

ปรับปรุงโดยใช
กิจกรรม

สังเกตการณ 
 

 
84.7 

(11.9 ) 

 
89.8 

(5.1 ) 

 
95.8 

(7.7 ) 

 
98.4 
(1 ) 

 
กิจกรรมสังเกตการณเพื่อติดตามการแกปญหา และคนหาปญหาใหม 

ทํากิจกรรมสังเกตการณซ้ํา โดยครั้งน้ีเนนการสังเกตผลสัมฤทธิ์ของการแกไข
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง (KAIZEN) และคนหาปญหาที่อาจเกิดขึ้นจากผลการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง (KAIZEN) รวมทั้งคนหาปญหาที่ยังหลงเหลือ หรือปญหาใหม 
 
 
 
 
 
 

 



 

 
41 

ปรับลดรอบเวลาทํางาน (Cycle Time) ลง 
การปรับลดรอบเวลาทํางาน (Cycle Time) ลง คือ การทําใหรอบเวลาทํางาน (Cycle  

Time) ของสายการประกอบใหเขาใกลกับแท็กไทม (TAKT TIME) ใหม โดยมีแนวทางในการ
ลดรอบเวลาทํางาน (Cycle Time) ของเครื่องจักรไดอยางนอย 2 แนวทาง ไดแก  

1. การลดเวลาเดินเครื่อง (Auto time)  
2. การลดเวลาทํางานดวยมือ (Manual Time)  
เม่ือปรับลดรอบเวลาทํางาน (Cycle Time) ลง จะมีผลทําใหประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร (OEE) และประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร (Performance Efficiency) ลดลง จึง
ตองยอนกลับไปทําการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (KAIZEN) โดยการใชกิจกรรมสังเกตการณ 
ทําซ้ํา เพ่ือแกไขกระบวนการที่เปนคอขวด ใหทุกกระบวนการสามารถทํางานไดภายใตรอบ
เวลาทํางาน (Cycle Time) ใหมและเพิ่มผลิตภาพใหสูงขึ้น 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่  4 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 

เม่ือโรงงานที่ท ากรณีศึกษา ได้รับแท็กไทม์ (TAKT TIME) ใหม่ ที่ถูกก าหนดโดย
ลูกค้า โรงงานจะต้องน ามาศึกษาความเป็นไปได้ว่า สายการประกอบเดิมมีความสามารถ
เพียงพอในการตอบสนองความต้องการของลูกค้าหรือไม่ หากมองสถานการณ์ ขณะนั้น 
โรงงานมีเพียงทางเลือกเดียวเท่านั้น ถ้าต้องการได้รับค าสั่งซื้อสินค้าใหม่จากลูกค้า คือ การ
ลงทุนเพิ่มสายการประกอบใหม่ เพื่อให้สามารถตอบสนองความต้องการและสร้างความ       
พึงพอใจจากลูกค้าได้ เม่ือเสนอการเพิ่มสายการประกอบใหม่ สามารถสร้างความม่ันใจให้กับ
ลูกค้าได้ว่าบริษัทสามารถผลิตสินค้า ได้ภายในเวลาที่ก าหนดไว้ โรงงานที่ท ากรณีศึกษาจึงจะ
ได้รับค าสั่งซื้อใหม่นี้ การลงทุนเพิ่มสายการประกอบใหม่ 1 สายการประกอบ ประมาณการ
มูลค่าการลงทุนด้านเครื่องจักร คือ 62 ล้านบาท และต้องมีพนักงานเพิ่มขึ้นอย่างน้อยอีก      
11 คน  

กรณีศึกษา ตั้งเป้าหมายให้สายการประกอบปัจจุบัน สามารถตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าตามแท็กไทม์ (TAKT TIME) ใหม่ และสร้างความม่ันใจให้ลูกค้าด้วย
คุณภาพและการส่งมอบ จากการส ารวจสภาพปัจจุบันของสายการประกอบที่ท ากรณีศึกษา  
ค้นพบว่า สายการประกอบมีความสามารถในการประกอบงานได้เร็วขึ้นกว่าที่เป็นอยู่ขณะนั้น
ได้ หากสามารถลดข้อขัดข้องต่างๆ โดยการแก้ไขและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (KAIZEN) จะ
สามารถเพิ่มผลิตภาพของสายการประกอบและตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้โดยใช้เงิน
ลงทุนน้อย 

ผลจากการศึกษา ท าให้สายการประกอบที่ท ากรณีศึกษา สามารถประกอบงานได้
รวดเร็วขึ้น โดยมีรอบเวลาท างาน (Cycle Time) ใหม่ คือ 43 วินาทีต่อชิ้น เร็วกว่า แท็กไทม์ 
(TAKT TIME) ใหม่ถึง 2 วินาที ซึ่งแท็กไทม์ (TAKT TIME) ใหม่ที่ลูกค้าก าหนดให้ คือ 45 
วินาทีต่อชิ้น หรือ ประกอบได้ 80 ชิ้นต่อชั่วโมง ในปี 2552 มีการแก้ไขปรับปรุงดังต่อไปนี ้

1. การจัดสมดุลสายการประกอบใหม่ ดังแสดงในตารางที่ 9 สรุปผลการปรับปรุง 
1.1 โดยการลงทุนเครื่องจักรเพิ่ม อีก 1 เครื่อง ซึ่งมีมูลค่าการลงทุนประมาณ 5-7

ล้านบาท 
1.2 แบ่งงานในสายการประกอบใหม่โดยเพิ่มพนักงานอีก 5 คน จากเดิม 11 คน  

เป็น 16 คน มีค่าใช้จ่ายด้านแรงงานเพิ่มขึ้นคนละ ประมาณ 8,000 บาทต่อเดือน 
1.3 สามารถปรับปรุงเวลารวมที่ใชใ้นการผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้น จากเดิมใช้เวลารวมที ่

600.1 วินาที แต่เวลารวมท่ีใช้ในการผลิตชิ้นงานเวลาใหม่ คือ 544.2 วินาที ได้งานเร็วขึ้น 55.9 
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วินาที ซึ่งหมายความว่า ชิ้นส่วนชิ้นแรกที่ถูกส่งเข้ากระบวนการแรกของสายการประกอบ จน
ส าเร็จเป็นงานส าเร็จรูปใช้ เวลาอยู่ในกระบวนการสั้นลงเหลือเพียง 544.2 วินาที หรือประมาณ 
9 นาท ีจากเดิมที่ใช้เวลา 10 นาที 

1.4 เวลาสูญเปล่า ก่อนการปรับปรุงทุกการผลิต 1 ชิ้น จะมีเวลาสูญเปล่า 183.1
วินาที หรือคิดเป็น 30.5 เปอร์เซ็นต์ หลังการปรับปรุงทุกการผลิต 1 ชิ้น จะมีเวลาสูญเปล่า 
143.8 หรือคิดเป็น 26.4 เปอร์เซ็นต์ 

 
ตารางที่ 9 สรุปผลการปรับปรุง 

การ 
ปรับปรุง 

สถานี 
งาน 

เครื่อง 
จักร 
(เครื่อง) 

พนัก 
งาน 
(คน) 

Manufacturing 
Cycle Time 

Elapsed Time 
(sec) 

Shortest 
Cycle 
Time 
(sec) 

Longest 
Cycle 
Time 
(sec) 

เวลาที่
สูญเปล่า
ใน 1ชิ้น

(sec) 

เปอร์
เซ็นต์ 
สูญ
เปล่า 
(%) 

ก่อน
ปรับปรุง 

 

 
26 

 
23 

 
11 

 
600.1 

 
30.7 

 
71.2 

 
183.1 

 
30.5 

หลัง
ปรับปรุง 

 

 
27 

 
24 

 
16 

 
544.2 

 
31.8 

 
43 

 
143.8 

 
26.4 

 
2. การปรับลดเงื่อนไขเวลาท างานของเครื่องจักร ได้แก่ การลดรอบการทดสอบของ

เครื่องจักร การปรับเวลาการจับและปล่อยงาน เป็นต้น 
3. การแก้ไข ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (KAIZEN) โดยการใช้กิจกรรมสังเกตการณ์ใน

การค้นหาเพื่อก าหนดหัวข้อท าการปรับปรุง  
4. สายการประกอบเป็นสายการประกอบ แบบไหลไปทีละชิ้น (One Piece Flow) ได้

อย่างสมบรูณ์ เนื่องจากกิจกรรมสังเกตการณ์ค้นพบปัญหา น ามาแก้ไขปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง
ท าให้สามารถ แก้ไขปัญหาการมีสต๊อกมาตรฐานระหว่างกระบวนการ (Work In Process 
Inventory) ที่เครื่องจักรหมายเลข 6 หรือ พนักงาน A1 จากสต๊อกมาตรฐานที่ 4 ชิ้นลดลง 
เหลือ 1 ชิ้น  

5. สายการประกอบมีประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เพิ่มขึ้นเป็น 84.7
เปอร์เซ็นต์ เพิ่มจากเดิม ก่อนการปรับปรุงที่ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) คือ 
72.7 เปอร์เซ็นต์ โดยมีรายละเอียด ดังตารางที่ 8 สรุปประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
(OEE)  
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อัตราการเดินเครื่องจักร (Availability) เท่ากับ 89.8 เปอร์เซ็นต์ เนื่องจากได้รับ
ประสิทธิผลจากการปรับปรุงด้านต่างๆ สายการประกอบมีเวลาที่เครื่องจักรท างานมากขึ้นจาก
เดิมอีก 5 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งเดิม มีอัตราการเดินเครื่องจักร (Availability) 84.7 เปอร์เซ็นต์ และมี
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร (Performance Efficiency) มากขึ้น 95.8 เปอร์เซ็นต์ 
หมายความว่า สามารถงานใช้เครื่องจักรได้อย่างคุ้มค่า เกิดความสูญเปล่าเพียง 4 เปอร์เซ็นต์ 
เท่านั้น และอัตราคุณภาพ (Quality Rate) 98.4 เปอร์เซ็นต์ จากการผลิตงาน 100 ชิ้นมี จะมี
งานเสียหรืองานซ่อม 2 ชิ้น ได้งานดีเพิ่มขึ้นอีก 1 ชิ้น สายการประกอบมีรอบเวลาท างานของ
เครื่องจักร คือ 43 วินาที สามารถประกอบชิ้นงานได้ 80 ชิ้นต่อชั่วโมง ที่ประสิทธิภาพการเดิน
เครื่องจักร (Performance Efficiency) 95.8 เปอร์เซ็นต์ โดยค านวณจาก (3,600 วินาที หาร
ด้วย 43 วินาที) คูณด้วย 95.8 เปอร์เซ็นต์  

การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (KAIZEN) เป็นงานที่ท าได้ไม่เสร็จ ไม่มีจบ ไม่มีหมด 
หมายความว่า การปรับปรุงที่ดีในวันนี้ วันถัดไปอาจมีวิธีการที่เหมาะสมยิ่งกว่า ดังนั้น การท า
กิจกรรมเฝ้าสังเกตการณ์ก็ได้ใช้แนวคิดเช่นเดียวกันนี้ และยังด าเนินการภายใต้แนวคิดว่า การ
ปรับปรุงที่กระบวนการหนึ่ง จะต้องไม่ท าให้เกิดภาระกับกระบวนการอื่นๆ เช่น ท างานล าบาก
ขึ้น และไม่ท าให้เกิดปัญหาด้านคุณภาพ 

ขั้นตอนถัดไป สายการประกอบจะต้องด าเนินการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เพื่อให้
สามารถตอบสนองแท็กไทม์ (TAKT TIME) ใหมข่องปี 2553 ที่ 1 ชิ้น 35 วินาที 
 
ข้อเสนอแนะ 

1. ควรศึกษาเกี่ยวกับสถานะ สภาพปัจจุบัน ความสามารถของสายการประกอบก่อน
การตัดสินใจลงทุน 

2. ควรศึกษาท าความเข้าใจข้อก าหนดที่แผนกออกแบบก าหนด เพื่อปฏิบัติได้อย่าง
เหมาะสมตามความจ าเป็นที่จะต้องท าตาม รักษา หรือ ให้ได้ตามข้อก าหนดน้ัน 

3. ควรศึกษาข้อจ ากัดของเครื่องจักรที่ใช้อยู่ว่าได้ถูกออกแบบอย่างเหมาะสมกับ
สถานการณ์การผลิตในปัจจุบันหรือไม่ และยังสามารถปรับแต่งได้ดีขึ้นกว่านี้อีกหรือไม่ 

4. หลักการสถานที่จริง ชิ้นงานจริง หรือ GENCHI GENBUTSU หากน าไป
ด าเนินการโดยใช้กิจกรรมสังเกตการณ์ ท าให้สามารถค้นพบประเด็นในการท าการปรับปรุง
อย่างต่อเนื่อง (KAIZEN) มากมาย การแก้ไขปัญหาที่ส าคัญที่สุด คือ ต้องทราบว่าอะไรคือ
ปัญหา ได้ประเด็นของปัญหาท่ีถูกต้อง 

5. การแก้ไขปัญหาของสายการประกอบมิใช่หน้าที่ของพนักงานฝ่ายผลิตเท่านั้น แต่
ควรต้องได้รับความร่วมมือจากฝ่ายต่างๆ และจากการระดมสมองของพนักงานหลายระดับ 
หลายหน่วยงาน เพื่อไม่ให้เกิดข้อจ ากัดทางความคิด 
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6. หากต้องการปรับปรุงเพิ่มเติม มีหลักการเลือกกระบวนการเพื่อท าการปรับปรุงได้
ดังนี ้

6.1 หากต้องการให้เวลาในการท างานของสายการประกอบท างานได้รวดเร็วขึ้น 
ให้มีรอบการท างาน (Cycle Time) รวดเร็วขึ้น เพื่อให้ได้จ านวนชิ้นต่อชั่วโมงเพิ่มขึ้น และ
สามารถตอบสนองแท็กไทม์ (TAKT TIME) ของปี 2553 ที่ 35 วินาที ควรด าเนินการแก้ไขที่
เครื่องจักรในกระบวนการของ A1 เพราะเป็นสถานีคอขวด (Bottleneck) มีรอบเวลาการท างาน 
(Cycle Time) ของเครื่องจักร ที่ 43 วินาที ดังตารางที่ 6 แสดงเวลาปฏิบัติงานแต่ละขั้นตอน 
เวลารวมของพนักงานทั้ง 16 คน ให้เหลือเท่ากับแท็กไทม์ใหม่ 

6.2 หากต้องการปรับปรุงการท างานโดยการลดความสูญเปล่าในการรอคอย ควร
ด าเนินการแก้ไขที่กระบวนการ B และ E ดังตารางที่ 5 แสดงการจัดสมดุลการผลิต (Production Line 
Balancing) หลังการปรับปรุง เนื่องจากเป็นทั้ง 2 กระบวนการ มีเวลาการรอคอย 11.2 วินาที 
และ 10.7 วินาที ซึ่งคิดเป็น 7.8 เปอร์เซ็นต์ ของเวลารอคอยรวม 

7. ควรใช้เวลารอคอยสูญเปล่าของพนักงาน ให้เกิดประโยชน์ เช่น เพิ่มการสอบ
คุณภาพของชิ้นงาน เป็นต้น เป็นการสร้างคุณภาพในกระบวนการผลิต 

8. การลดเวลาตั้งเครื่อง (Set Up) ควรท าการศึกษาการตั้งเครื่องซ้ า เพื่อหาวิธีการ
ตั้งเครื่องที่ดีที่สุด และก าหนดเป็นมาตรฐานการปรับตั้ง 
 
ประโยชนท์ี่ได้รับจากการท าสารนิพนธ์ 

1. สามารถปรับปรุงผลิตภาพของสายการประกอบ เพื่อสามารถตอบสนองต่อแท็ก
ไทม์ (TAKT TIME) ใหม่ มีรอบเวลาท างาน (Cycle Time) ใหม่ คือ 43 วินาทีต่อชิ้น ซึ่งแท็ก
ไทม์ (TAKT TIME) ใหม่ที่ลูกค้าก าหนดให้ คือ 45 วินาทีต่อชิ้น 

2. สามารถปรับปรุงสายการประกอบ ให้มีผลิตภาพ และคุณภาพดีขึ้นได้ ดังแสดงใน
ตารางที่ 8 ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร (Performance Efficiency) 95.8 เปอร์เซ็นต์ และ
อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 98.4 เปอร์เซ็นต์ 

3. พนักงานท างานมีผลิตภาพมากขึ้น สายการประกอบสามารถประกอบชิ้นงานได้ 
92 ชิ้นต่อชั่วโมง ที่ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร (Performance Efficiency) 95.8 เปอร์เซ็นต์          
ซึ่งอ้างอิงได้จากตารางข้างต้น 

4. โรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาได้รับค าสั่งซื้อเพิ่ม โดยไม่ต้องลงทุนเพิ่มสายการประกอบ 
5. มีโอกาสได้ฝึกฝนวิธีการคิด การค้นหาปัญหา การวิเคราะห์ โดยการใช้กิจกรรม

สังเกตการณ์ 
6. ได้ทราบว่าการลงพื้นที่ปฏิบัติงานมีความส าคัญต่อการท าการปรับปรุงอย่าง

ต่อเนื่อง (KAIZEN)  
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