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 กิตติธัช  แกวบางกะพอม : การเพิ่มกําลังการผลิต ดวยการลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 
โดยหลักการเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) กรณีศึกษา โรงงานผลิตสายไฟ
รถยนตในอุตสาหกรรมยานยนต.   อาจารยที่ปรึกษา  :  ดร. ดํารงเกียรติ  รัตนอมรพิน, 
118 หนา. 

            

 วัตถุประสงคของการศึกษาเพื่อตองการใหบริษัทสามารถรองรับกับปริมาณการผลิตที่
เพ่ิมสูงขึ้นในปจจุบันของอุตสาหกรรมยานยนต ซึ่งทางบริษัทตองทําการพัฒนาปรับปรุง เพ่ือลด
ตนทุน เพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน และลดความสูญเปลาโดยทุกคนมีสวนรวม พัฒนา
ปรับปรุงงานของตนเอง โดยการประยุกตใชการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) 
 บริษัทกรณีศึกษาการผลิตสายไฟรถยนต ปจจุบันการแขงขันของอุตสาหกรรมรถยนต
นั้นไดมีการเพิ่มกําลังการผลิตเพื่อตอบสนองกับปริมาณความตองการของลูกคาบริษัท
กรณีศึกษาไดรับปริมาณการสั่งซ้ือของไตรมาสที่ 2 ที่มีปริมาณการสั่งซ้ือมากกวากําลังการผลิต
ของบริษัท ดังนั้นจึงใชเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) มาเปนเครื่องมือในการ
พัฒนาปรับปรุงกระบวนการใหกําลังการผลิตสามารถรองรับกับความตองการได และทําการลด
ความสูญเปลาในกระบวนการโดยฝกอบรมใหความรูความเขาใจแกพนักงานทุกคนใน
สายการผลิต โดยทุกคนมีสวนรวมในการ Kaizen ในครั้งน้ี โดยเริ่มตนจากการตั้ง Takt Time 
ตามปริมาณการสั่งซ้ือของลูกคาและทําการประเมิน Cycle Time ของบริษัท และดําเนินการ
ปรับปรุงและลดความสูญเปลาโดยเทคนิค Cycle Time Balancing ไดดําเนินการปรับปรุงใน
สถานีตางๆ ในสายการผลิต เพ่ือใหสถานีเดิมที่มี Cycle Time เกินเวลา Takt Time สามารถ
พัฒนาปรับปรุงจนผลิตไดตาม Takt Time ที่กําหนด โดยมีสถานีทั้งหมด 52 สถานี และสถานีที่
ทําการ Kaizen ทั้งหมด 20 สถานี และไดเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง  
 หลังการปรับปรุงบริษัทกรณีศึกษา กําลังการผลิตของบริษัทสามารถตอบสนองกับ
ปริมาณการสั่งซ้ือของทางลูกคาไดในไตรมาส 2 ซึ่งพนักงานทุกคนมีแนวคิดวิเคราะหในการ
ปรับปรุงระบบการทํางานของตนเองอยางไมมีที่สิ้นสุด มีการพัฒนาและสรางมาตรฐานการ
ทํางานที่เกิดประสิทธิภาพอยางตอเนื่อง จนทําใหเกิดเปนวัฒนธรรมการ Kaizen ขึ้นในองคกร
ในสายการผลิต เพราะทุกคนไดรับความรูและความเขาใจในการทํา Kaizen โดยการอบรมความ
สูญเปลา และ วิธีการขจัดความสูญเปลาโดย ECRS Technique และมีการดําเนินการแกไข
ปรับปรุงตลอดเวลาเพื่อตอบสนองตามความตองการของลูกคาที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอด 
สงผลใหพนักงานทุกคนมีความสุขในการทํางานเพราะทํางานไดสะดวกขึ้นและเกิดปญหา
นอยลง เกิดความภาคภูมิใจในความคิดริเ ร่ิมสรางสรรคที่ทุกคนไดชวยกันสรางใหเกิด
ผลประโยชนตอตนเอง เพ่ือนรวมงานและบริษัทอยางยั่งยืนตลอดไป 
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 The purpose of this study is to increase production capacity to support 
growing demand from automotive industry.  Kaizen, so called continuous improvement, 
is applied in order to reduce cost, increase production efficiency, and eliminate waste 
with employee empowerment and participation.  
 Demand for automobiles in Thailand has been dramatically increased since 
the beginning of 2012.  In the 2nd quarter of 2012, customer orders of the case study 
company outpaced the company capacity.  Kaizen is applied to help the company to 
prepare for increasing demand. In addition, wastes in production process can be 
reduced by proper employee training and empowerment.  At the beginning, Takt time 
was derived from customer orders. Then the company production cycle time was 
evaluated to identify cycle time of processes that are exceeding the Takt time.  Then 
process cycle time balancing is implemented to keep all the cycle times below the Takt 
time.  The implementation of process improvement by Kaizen technique was chosen 
from 20 stations out of 52 stations. The results of before and after Kaizen 
implementation are compared. 
 After the improvement, the company production capacity can accommodate 
the 2nd quarter of 2012 demand. Every employee is ingrained with Kaizen to 
continuously find ways for improvement.  Kaizen culture creates standard work and high 
efficiency team work. Employees are happily working in more convenience environment.  
In addition, they are proud of their initiatives that benefits are realized from their 
colleagues.  This culture creates sustainable development of the company.  
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 เนื่องจากปจจุบันอุตสาหกรรมยานยนตมีความเติบโตและมีการแขงขันสูงมาก 
เพราะวามีผูสงมอบ (Supplier) มากมายพรอมที่จะผลิตสินคาเพื่อตอบสนอง Q C D (Quality, 
Cost, Delivery) กับลูกคา และสถานการณปจจุบันอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทยไดรับ
ผลกระทบจากภัยธรรมชาติที่ผานมา ทําใหยอดการผลิตต่ําลงจนถึงขั้นหยุดผลิตในเดือนตุลาคม  
ถึงเดือนธันวาคม 2554 และหลังจากนั้นก็ปรับตัวขึ้นสูงสุดโดยเรงอัตราการผลิตเพ่ือชดเชย
ชวงเวลาที่ยอดการผลิตสูญหายไป ทําใหอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอะไหลยานยนตมีการ
ปรับตัวตาม เพ่ือรองรับยอดการผลิตที่พุงสูงขึ้น ดังน้ันอุตสาหกรรมยานยนตในหลายๆ ผูสง
มอบ (Supplier) มีการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการตางๆ เพ่ือเปลี่ยนแปลงใหทันกับ
สถานการณและตอบสนองความตองการลูกคาไดอยางทันทวงที เพ่ือจะไมเสียเปรียบในการ
แขงขันกับผูผลิตรายอ่ืนๆ จากการสํารวจสภาพปจจุบันขององคกร ในสวนงานของการผลิตสง
ชุดสายไฟรถยนตใหบริษัทลูกคา ยังพบปญหาการผลิตของงานที่เวลาในการผลิตยังไม
สอดคลองกับจํานวนคําสั่งซื้อ (Order) ที่เพ่ิมขึ้น ซึ่งปจจุบันกําลังการผลิตตอวันยังไมเพียงพอใน
การรองรับของเดือนเมษายนถึงเดือนมิถุนายน 2555 จึงตองทําการปรับปรุงกระบวนการทํางาน
แตละสถานีงานใหมีความเหมาะสมและสอดคลองกับความตองการของลูกคา การลดความสูญเปลา
ในกระบวนการโดยสามารถลด Cycle Time ลงได ทําใหไดกําลังการผลิตที่เพ่ิมขึ้นโดยไมตองมี
การลงทุนเพิ่มและสามารถตอบสนองกับ Takt Time ที่ลูกคาตองการ 
 การศึกษาครั้งนี้เปนการศึกษากระบวนการการผลิต แบบสายการผลิต (Production 
Line) เพ่ือตอบสนองตอความตองการของลูกคา ลดและกําจัดสวนที่ไมไดเพ่ิมมูลคาใหแกลูกคา 
ดวยแนวทางแกไขปรับปรุง เพ่ือเพ่ิมกําลังการผลิตโดยการจัดสมดุลรอบเวลา (Balance Cycle 
Time) ในกระบวนการผลิตสายไฟ เพ่ือมุงเนนใหพนักงานทุกคนมีสวนรวม ชวยกันคิดวิเคราะห
และพัฒนาปรับปรุงการทํางานของตนเองในแตละจุดงาน เพ่ือนําไปสูการแกปญหาอยางเปนขั้น
เปนตอน เพ่ือลดตนทุนของเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้น และมุงเนนการสงมอบที่ทันเวลา เปนการเพ่ิม
ความสามารถในการแขงขันของบริษัทกรณีศึกษา เปนการลดตนทุนไดดีกวาผูผลิตรายอื่นและ
สามารถอยูรอดไดในตลาดอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอะไหลยานยนตอยางยั่งยืน 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 เพ่ือเพ่ิมกําลังการผลิตของสายไฟรถยนตขึ้น 5% โดยใชหลักการลดความสูญเปลา
ดวยหลักการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
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ขอบเขตของการศึกษา 
 ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการการผลิตสายไฟของรถยนต ในสวนของไลนประกอบ
หลัก โดยใชชิ้นงานจากกระบวนการผลิตชิ้นงานยอย จนถึงขั้นตอนตรวจสอบขั้นสุดทาย 
 
ข้ันตอนการดําเนินงาน 
 1. ศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการพัฒนาผลิตภาพการผลิต 
 2. ศึกษาทิศทางแนวโนมของคําสั่งซ้ือ (Order) การผลิตจากการพยากรณ (Forecast) 
ของอุตสาหกรรมยานยนต 
 3. ศึกษาเวลาทํางาน วิธีการทํางาน การจัดสถานีงานของสายการผลิตและกระบวนการ 
ที่เกี่ยวของ นําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหคํานวณ เพ่ือพิจารณาเปนแนวทางที่จะปรับปรุง 
 4. ศึกษางานลักษณะการทํางาน เวลาที่ใชในการทํางานแยกในแตละกระบวนการ 
และรอบเวลาการผลิตของงาน 
 5. วิเคราะหกระบวนการผลิตและทําการปรับปรุงแกไขใหสอดคลองกับคําสั่งซื้อ 
 6. ทําการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมกําลังการผลิตในสายการผลิต (Production ไลน) โดย
ดําเนินการจัดสมดุลรอบเวลาผลิต (Cycle Time Balancing) เพ่ือทุกกระบวนการในสายการผลิต    
มีรอบเวลาปฏิบัติการนอยกวาหรือใกลเคียงกับ Takt Time 
 7. นําขอมูลที่ไดและรูปแบบการทํางานที่ออกแบบไปดําเนินการ 
 8. สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 
 9. จัดทํารูปเลมสารนิพนธ 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 การศึกษาตามโครงการดังกลาวคาดหวังวาจะเกิดผลประโยชน ดังตอไปน้ี 
 1. สามารถทําใหกระบวนการผลิตมีกําลังการผลิตรองรับกับ Order ที่เพ่ิมขึ้นได 
 2. ไดใชเทคนิคจัดสมดุลรอบเวลา (Cycle Time Balancing) ในการปรับปรุงกระบวนการให
เกิดประโยชนตอองคกร 
 3. ไดเรียนรูกระบวนการและวิธีการแกปญหาในการผลิตสายไฟรถยนต 
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แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
 การศึกษานี้ไดกําหนดตารางการดําเนินงานดังแสดงไวในตารางที่ 1 โดยเริ่มดําเนินการ 
ตั้งแตเดือนมกราคม 2555 และเสร็จสิ้นในเดือน มิถุนายน 2555 
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน 

2011 2012 
ลําดับ หัวขอการดําเนินการ 

ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

1 สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ        
2 ศึกษาสภาพปจจุบันและความเปนมาของปญหา        
3 เก็บรวบรวมขอมูลของปญหา        
4 ดําเนินแนวทางการแกไขและปรับปรุง        
5 สรุปผลการดําเนินการ        
6 จัดทํารูปเลมสารนิพนธ        
7 นําเสนอผลงานสารนิพนธ        

 
 
 
 
 
 
 



 

บทที่  2  
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
แนวคิดและหลักการพื้นฐาน 
 เน้ือหาบทนี้กลาวถึง งานวิจัยที่เกี่ยวของมีรายละเอียดดังน้ี ระบบการผลิตแบบลีน 
เครื่องมือที่ใชในการปรับปรุงกําลังการผลิตแบบลีน การปรับปรุงงานเพื่อเพิ่มการเพิ่มผลผลิต 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ หลักการทําไคเซ็น (Kaizen) 
 
ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) (นิพนธ บัวแกว.  2547) 
 การผลิตแบบลีน คือ วิธีการที่มีระบบแบบแผนในการระบุและกําจัดความสูญเปลา 
หรือสิ่งที่ไมเพ่ิมคุณคาภายในกระแสคุณคาของกระบวนการ โดยอาศัยการดําเนินตามจังหวะ
ความตองการของลูกคาดวยระบบดึง ทําใหเกิดสภาพการไหลอยางตอเน่ือง ราบเรียบ และทํา
การปรับปรุงอยางตอเน่ืองเพ่ือสรางคุณคาใหแกระบบอยูเสมอ โดยแบงเปนขั้นตอนหลักได       
5 ขั้นตอน ดังนี้  
 ก.  ระบุคุณคา (Value) ของสินคาและบริการในมุมมองของลูกคาไมวาจะเปนลูกคา
ภายใน และลูกคาภายนอกเพื่อใหม่ันใจวาลูกคาหรือผูใชบริการจะไดรับความพึงพอใจสูงที่สุด 
ดังนั้นกระบวนการที่สรางคุณคาจึงเปนสิ่งที่สําคัญ แตจําเปนตองมองในมุมของลูกคา 
(Customer’s Perspective) ไมใชมองจากมุมของผูผลิต (Producer’s Perspective) ลูกคาจะเปน
คนสุดทายที่กําหนดคุณคา  
 ข.  การวิเคราะหสายธารคุณคา (Value Stream Analysis) หลักการการนิยามคุณคา
เปนพ้ืนฐานสําคัญสําหรับการวิเคราะหสายธารคุณคา ซึ่งในการวิเคราะหเริ่มตนดวยแผนภาพ
กระบวนการ (Process Mapping) กําหนดแตละขั้นตอนตามกระบวนการผลิต โดยทั่วไปจะ
เกี่ยวของกับการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑ การกําจัดสิ่งที่ไมเกิดคุณคาเพิ่มใน
กระบวนการ ซึ่งเปนสิ่งที่ดีในการเพิ่มคุณคาและเพิ่มประสิทธิภาพ  
 ค. ทําใหกิจกรรมตางๆ ที่มีคุณคาเพิ่มดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง (Flow) คือ การทํา
ใหสายการผลิตสามารถปฏิบัติงานไดอยางสมํ่าเสมอตลอดเวลา โดยไมมีการขัดขวางหรือหยุด
การผลิตดวยเหตุอันใดก็ตาม ใหสามารถไหลไปไดอยางตอเนื่องเหมือนเชนแมน้ํา การไหลของ
งาน ถือวาเปนหัวใจของระบบการผลิตแบบลีน การทําใหสายการผลิตเกิดการไหลอยางตอเน่ือง 
สามารถทําไดดังนี้  
 1.  อยาใหเครื่องจักรวางงาน (Idle) ดวยเหตุอันใดก็ตาม  
 2. หากเครื่องจักรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of Control) ตอง
แกไขใหกลับสูสภาพปกติไดเร็วที่สุด  
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 3. การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (Preventive Maintenance : PM) เปนสิ่งที่
ตองใชเวลาใหนอยที่สุด แมวาจะอยูในแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไมสามารถควบคุม
เวลานี้ได  
 4. อยาขัดจังหวะการผลิต ดวยเหตุอันใดก็ตาม  
 5. จัดกําลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดุลกัน (Line Balancing) ซึ่ง
จะทําใหไมมีงานรอระหวางกระบวนการ (Work in Process : WIP) หรือเกิดคอขวดขึ้น (Bottleneck) 
 6. ลดปริมาณการขนยาย  
 7. ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต  
 8. จัดผังโรงงาน (Line Layout) ใหเหมาะสม  
 ง. ใชระบบดึง (Pull) ทันเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีน สินคาคงคลังหรือวัสดุ  
คงคลังจะถูกพิจารณาเปนเรื่องการสูญเปลา ฉะน้ันการผลิตผลิตภัณฑที่ขายไมไดจะเปนการ     
สูญเปลาเชนเดียวกัน ดังน้ันการใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของกระบวนการ คือ การสรางความ
สมดุลและความสัมพันธของปริมาณการผลิตตลอดเวลา จึงไดนําชวงเวลาเริ่มตนมาใชเปน
เครื่องมือในการจัดสมดุลของการไหล เปนตัวคํานวณมาตรฐานของคุณคาบนความตองการของ
ลูกคา และเปนความรวดเร็วที่กําหนดใหในระบบการผลิต เพ่ือใหไดตามความตองการในระบบ
การผลิตแบบลีน จึงเปนเครื่องมือที่เชื่อมระหวางการผลิตกับลูกคา และเปนตัวกําหนดอัตราการ
ผลิต 
 จ.  มุงสูความสมบูรณแบบ (Perfection) เปนการสรางคุณคา และกําจัดความสูญเปลา 
(Perfection) คือ การพยายามเพิ่มคุณคา ใหกับสินคาและบริการอยางตอเน่ืองรวมถึง การคนหา
ความสูญเปลา ใหพบและกําจัดอยางตอเนื่องตลอดไป โดยทั่วไปองคประกอบ 3 ประการที่
แนวคิดแบบลีนมุงเนน ไดแก ประการแรก บรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมใน
กระบวนการผลิต ซึ่งเปนกระบวนการเพิ่มคุณคาในสายตาของลูกคา ประการที่สอง เปนการวาง
โครงสรางระบบการไหลอยางตอเน่ือง ระบบคงคลังเปนศูนย การผลิตทันเวลาพอดี ของเสียเปน
ศูนย และประการที่สามความสมบูรณแบบ คือ การเพิ่มคุณคามากที่สุดโดยการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง (Kaizen) ดังน้ัน การบริการและการดาเนินงานขั้นตอไปควรคํานึงถึงการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ืองที่เปนไปได ซึ่งเปนความสูญเปลาและกําจัดออกไปอยางตอเน่ือง 
 
 สวนประกอบของระบบลีน (Composition of Lean Manufacturing)  
 สวนประกอบของระบบการผลิตแบบลีน สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน) 
(2553) มีลักษณะโครงสรางคลายกับอาคาร ขั้นตอนการกอสรางเริ่มตนจากแนวคิดการผลิต
แบบลีน (Lean Thinking) เปรียบเสมือนการวางรากฐานของอาคาร พนักงานทุกคนในองคกร
จะตองเกิดความตระหนักถึงความสูญเปลา งานที่เพ่ิมคุณคาและไมเพ่ิมคุณคา กอนที่จะเริ่มใช
เครื่องมือพ้ืนฐาน อันไดแก เครื่องมือในการวิเคราะหระบบ (Analysis Tools) ดวยแผนภาพ
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กระแสคุณคา (Value Stream Mapping) และการจัดการความเปลี่ยนแปลง (Change 
Management) ดวยไคเซ็นและนวัตกรรม (Kaizen/Innovation) เครื่องมือพ้ืนฐานทั้งสองนี้
เปรียบเสมือนกับพ้ืนของอาคาร ถาอาคารที่เรากอสรางมีพ้ืนฐานแข็งแรงม่ันคง ก็จะชวยใหเสา
ทุกตนที่เปนโครงสรางของอาคารมั่นคงแข็งแรงเชนกัน เสาแตละตนในที่นี้ก็คือ เครื่องมือตางๆ 
ในการลดหรือการจัดสิ่งที่ไมเพ่ิมคุณคาในกระบวนการ ตลอดจนเนนการสรางคุณคาใน
กระบวนการ สุดทายจึงไดอาคารแบบลีน ซึ่งก็คือแสดงดังรูปที่ 1  
 

 
 

รูปที่ 1 สวนประกอบของระบบการผลติแบบลีน 
 
 ที่มา : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน).  (2553). ระบบการผลิตแบบลีน. 
(เอกสารประกอบการอบรม). หนา 4. 
  
 กุญแจสูความสําเร็จสาหรับแนวคิดแบบลีน  
 ก. การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Continuous Improvement) เปนปรัชญาทางธุรกิจที่
นิยมใชในประเทศญี่ปุน และเปนที่รูจักในคําวา ไคเซ็น เศรษฐกิจญ่ีปุนที่กาวหนามามากกวา    
20 ป เพราะไดใชไคเซ็นในการปรับปรุงอยางตอเนื่องและอยางสม่ําเสมอ ทําใหบริหารธุรกิจได
ตรงตามเปาหมายและตามความสําคัญ สามารถทําใหธุรกิจปรับตัวตามชวงการเปลี่ยนแปลง
มากหรือนอยของปริมาณผลิตภัณฑที่กําหนด 
 ข.  การสรางคุณคาเพิ่ม (Value Creation) การสรางคุณคาตามแนวคิดของลีน คือ 
การทําความเขาใจวาอะไรคือ คุณคาและความสูญเปลาทั้งในและนอกองคกรที่อยูในความสัมพันธ 
ตอการผลิต คุณคาเปนสิ่งจําเปนและตองถูกสรางขึ้นในสายตาลูกคาและตามที่ลูกคากําหนด 
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โดย ยาซูฮิโร โมเด็น ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System : 
TPS) และไดแบงลักษณะงานในการผลิตออกเปน 3 ประเภท คือ  
 1. สิ่งที่ไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Non Value Added : NVA) คือ ความสูญเปลาและเปน
กิจกรรมที่ไมจําเปนซึ่งควรกําจัดออกไป ตัวอยางเชน การรอคอย (Waiting Time) การสุม
ผลิตภัณฑระหวางการผลิตโดยไมเชื่อมตอเพ่ือเขาสูกระบวนการตอไปในทันที การทํางานหรือ
กิจกรรมเดียวกันซํ้า  
 2.  สิ่งที่จําเปนตองมีแตไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Necessary But Non Value Added : 
NNVA) คือ ความสูญเปลาแตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน 
การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนยายอุปกรณหรือเคร่ืองมือระหวาง
การผลิต 
 3. สิ่งที่เกิดคุณคาเพิ่ม (Value Added : VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงาน
ที่เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตตั้งแตวัตถุดิบหรือชิ้นสวนใชในการผลิตวาจะใช
แรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิตซึ่งตองใชขอมูลในการตัดสินใจมาก  
 ในระบบการผลิตจะเห็นไดวาสิ่งที่ทําใหเกิดคุณคาเพิ่มและตนทุนคือ การไหลและการ
ดําเนินกิจกรรม (Activities) ดังน้ันจึงตองบริหารระบบการทํางานนั้นดวยการสรางคุณคาเพิ่ม
ดวยการจําแนกและกําจัดความสูญเปลาโดยสามารถแบงออกเปน 7 ประการ ไดแก การผลิตที่มี
มากเกินไป (Over Production) การรอคอย (Waiting) การขนสง (Transporting) การดําเนินการ     
ที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) สินคาคงคลังที่ไมจําเปน (Unnecessary Inventory) 
การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Motions) และขอบกพรอง (Defect) 
 ความสูญเปลา  7 ประการ  เปนความสูญเปลาที่แฝงอยูในกระบวนการผลิต ซึ่งทําให
ตนทุนการผลิตสูงเกินกวาที่ควรจะเปน  ทําใหเกิดการลาชาในการผลิต  จะทําอยางไรเพื่อที่จะ
ขจัดความสูญเปลานั้นใหหมด (ภาณุ บูรณจารุกร.  2550) 
 
 1. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป 
 ปญหาที่เกิดขึ้นเนื่องจากการผลิตมากเกินไป เชน 
  1.1 เกิดความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บ ทําใหสูญเปลาพื้นที่ทํางานสวนหนึ่งไป 
  1.2  ของเสียจากกระบวนการกอนหนาไมไดรับการแกไขทันที เพราะคางอยูใน
งานระหวางกระบวนการผลิต ซึ่งจะเปนการเสียทั้งเวลา วัตถุดิบ แรงงาน พลังงานโดยเปลา
ประโยชน 
  1.3  ใชเวลาในการผลิตนาน  เพราะเมื่อทําการผลิตแตละครั้งในปริมาณมาก ซึ่ง
บางครั้งเปนสินคาที่ลูกคาไมตองการ  จึงทําใหลูกคาไดรับสินคาชา และอาจทําใหลูกคาไมพอใจ 
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  แนวทางในการปรับปรุง  
  1. กําจัดจุดคอขวด  โดยการศึกษาเวลาการทํางานของแตละขั้นตอนในการผลิต
วาทํางานสมดุลกันหรือไม หากพบวาขั้นตอนใดมีกําลังการผลิตต่ํากวาขั้นตอนอ่ืนๆ ก็ใหจัดการ
แกไข 
  2. ผลิตแตละชิ้นงานที่ตองการในปริมาณที่ตองการเทานั้น ซึ่งจะทําใหงานระหวาง
กระบวนการผลิตลดลงได 
  3. กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 
 
 2. ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน  
 ปญหาที่เกิดขึ้นเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน 
  2.1  ตองใชพ้ืนที่ในการเก็บรักษาวัสดุคงคลัง แทนที่จะใชพ้ืนที่สวนนี้ไปในการ
ผลิตเพ่ือใหไดสินคาออกมา 
  2.2  ตนทุนวัสดุจม ยิ่งระยะเวลาที่วัสดุอยูในโรงงานนานมากเทาไร ตองเสีย
ดอกเบี้ยเพ่ิมมากขึ้นเทานั้น 
  2.3  วัสดุเกดิการเสื่อมคุณภาพถาขาดการจัดเก็บแบบเขากอนออกกอน (FIFO) 
  แนวทางในการปรับปรุง  
  1. กําหนดจุดต่ําสุดและสูงสุดในการจัดเก็บวัสดุแตละชนิด 
  2. การควบคุมปริมาณการสั่งซื้อจากอัตราการใชดวยระบบที่งายที่สุด 
 
 3. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง 
 ปญหาที่เกิดขึ้นเนื่องจากการขนสง  
  3.1  เกิดตนทุนการขนสง เชนแรงงานคน พลังงาน 
  3.2 สูญเปลาเวลาในการผลิต ถาการขนสงไมทันตอการผลิต พนักงานใน
หนวยงาน นั้นก็จะตองเสียเวลารอคอยโดยที่ไมไดสรางงานใหเกิดขึ้น ซึ่งทําใหผลงานออกมา
ลาชา 
  แนวทางในการปรับปรุง  
  1. วางผังเครื่องจักรใหใกล 
  2. พยายามลดการขนสงซ้ําซอนกัน 
  3. ใชอุปกรณในการขนถายที่เหมาะสม 
 
 4. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย/แกไขงานเสีย 
  ปญหาที่เกิดขึ้นเนื่องจากการผลิตของเสีย  
  4.1  ตนทุนสูญไปโดยเปลาประโยชน 
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  4.2 เสียเวลา ที่ควรจะใชในการผลิตสินคาดีไป หรือใชเวลาไมคุมคาและใชเวลา 
นานกวาจะผลิตสินคาที่มีคุณภาพไดครบตามจํานวนที่ตองการ 
  4.3  ตองปรับเปลี่ยนแผนการผลิต ในกรณีที่เกิดของเสียขึ้นมากกวาปริมาณที่เผ่ือ
ไว ทําใหกําหนดการผลิตสินคาอ่ืนตองเลื่อนออกไป สงผลกระทบทําใหลูกคาไดสินคาไมตรงตาม
กําหนด 
  แนวทางในการปรับปรุง  
  1. มีมาตรฐานของงาน  วัสดุที่ถูกตอง 
  2. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
  3. ตั้งเปาหมายใหผลิตของเสียเปนศูนย 
 
 5. ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล  
 ปญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล  
  5.1  เกิดตนทุนที่ไมจําเปน 
  5.2 เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตที่ไมจําเปน 
  5.3  มีงานระหวางกระบวนการผลิตมาก 
  แนวทางในการปรับปรุง  
  1. ปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑและเลือกใชวัสดุที่เหมาะสมเพื่อใหงายตอการ
ผลิต 
  2. วิเคราะหการทํางานเพื่อแบงประเภทขั้นตอนทั้งหมดในกระบวนการวาจัดอยู
ในงานประเภทใดใน 5 ประเภทไดแก การปฏิบัติงาน การขนยาย การเก็บ การตรวจเช็คการ
ลาชา จากนั้นจึงศึกษาเฉพาะขั้นตอนที่ไมเหมาะสม เพ่ือหาวิธีปรับปรุงหรือแกไขตอไป 
  3. ใชหลักการ 5 W 1 H คือการถามเพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละขั้นตอน
ในกระบวนการผลิต ซึ่งประกอบดวยคําถามหลัก 6 คําถามคือ 1.What ?  2.When? 3.Where?  
4.Who?  5.How?  6.Why? 
  4. ใชหลักการ  ECRS  ในการปรับปรุงงาน 
   1. E  =  Eliminate  2. C  =  Combine 3. R  =  Re-arrange 4. S  =  Simplify 
  5. ลด Set-Up Time ของเครื่องจักรใหใชเวลานอยที่สุด 
 
 6. ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย  
 ปญหาที่เกิดจากการรอคอย  
  6.1  เสียเวลา 
  6.2  เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
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  แนวทางในการปรับปรุง  
  1. วางแผนการผลิต 
  2. จัดสรรงานใหมีความสมดุลในแตละขั้นตอนงาน 
  3. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายดาน 
 
 7. ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว  
 ปญหาจากการเคลื่อนไหว  
  7.1  เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ ตองใชเวลาในการหยิบงานที่วางอยูใกลตัว    
ทําใหสูญเปลาเวลาในการผลิต พนักงานเกิดความเมื่อยลาประสิทธิภาพในการทํางานต่ําลง  
นอกจากนี้ยังอาจทําใหชิ้นงานเสียหายหากเกิดการตกหลน 
  7.2  เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไมจําเปน เพราะการเคลื่อนไหวที่ใชระยะ 
ทางมากเกินความจําเปน 
  แนวทางในการปรับปรุง  
  1. ศึกษาการเคลื่อนที่ ใหเกิดการเคลื่อนไหวนอยที่สุด 
  2. จัดสภาพแวดลอมในการทํางานใหเหมาะสม เชน แสงสวาง อุณหภูมิ ตอการ
ทํางาน 
  3. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณใหมีขนาด ความสูง น้ําหนัก เหมาะสมกับสภาพ
รางกายของผูปฏิบัติงาน 
 ในโตโยตาจะมีคําหนึ่งคือ "ความสูญเสีย 7 ประการ" แตมาภายหลังมีการเพิ่มอีกหนึ่ง 
จึงกลายเปน "ความสูญเสีย 8 ประการ" ในภาษาญี่ปุนคําวาสูญเสีย จะใชคําวา มูดะ (MUDA) 
ซึ่งเปนบอเกิดแหงความดอยประสิทธิภาพ ความสูญเปลาประการที่ 8 คือ (ทองพันชั่ง พงษวารินทร. 
2553 : ออนไลน)   
 8.  None Use Idea From Team Lost ความสูญเสียจากการไมรับฟงความเห็น และ
ขอเสนอของคนในองคกร พนักงานที่ปฏิบัติงานเปนประจําจนเกิดความชํานาญ มักจะมีความคิด
สรางสรรคในการที่จะปรับปรุง และพัฒนาการทํางานของตนใหมีประสิทธิภาพดีขึ้น เชน ทําให
รวดเร็ว สะดวก ประหยัดมากขึ้นกวาเดิมที่เปนอยูในปจจุบัน ความคิดสรางสรรคเหลานี้ ถือเปน
สิ่งที่มีคา และเปนประโยชนอยางมากตอองคกร แตมักจะถูกมองขาม หรือไมใหความสําคัญ ซึ่ง
วิธีการแกไข คือ ควรสงเสริมใหพนักงานมีการแลกเปลี่ยนความคิด และนําความคิดดังกลาวมา
ทําใหเกิดขึ้นจริง เชน การสงเสริมกิจกรรมขอเสนอแนะ องคการแหงการเรียนรู โดยเปนการ
ปลูกฝงใหพนักงานทุกคนคิด คนหาจุดที่จะปรับปรุงและพัฒนาใหดีขึ้น และเกิดประโยชนจริงตอ
หนวยงาน บางหนวยงานสามารถลดตนทุนการผลิตไดหลายแสนบาท จากกิจกรรมขอเสนอแนะ
เพ่ือลดตนทุน 
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หลักการ Kaizen 
 Kaizen เปนศัพทภาษาญี่ปุน แปลวา "การปรับปรุง" (Improvement)  
  Kaizen เปนแนวคิดที่นํามาใชในการบริหารการจัดการการอยางมีประสิทธิผล โดย
มุงเนนที่การมีสวนรวมของพนักงานทุกคน รวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพ่ือปรับปรุงวิธีการ
ทํางานและสภาพแวดลอมในการทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคัญอยูที่ตองมีการปรับปรุง
อยางตอเน่ืองไมมีที่สิ้นสุด (Continuous Improvement) 
 
 ทําไมตองทํา Kaizen 
 ตามหลักการของ Kaizen ขางตน Kaizen จึงเปนแนวคิดที่จะชวยรักษามาตรฐานที่มี
อยูเดิม (Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น (Improvement) หากขาดซึ่งแนวคิดนี้แลว มาตรฐาน
ที่มีอยูเดิมก็จะคอยๆ ลดลง  
 ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรูความสามารถของพนักงาน
มาคิดปรับปรุงงาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอย ซึ่งกอใหเกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอยที่
คอยๆ เพ่ิมพูนขึ้นอยางตอเน่ือง ตรงขามกับแนวคิดของ Innovation หรือ นวัตกรรม ซึ่งเปนการ
เปลี่ยนแปลงขนานใหญ ที่ตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูง ดวยเงินลงทุนจํานวนมหาศาล 
ดังนั้น ไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใชวิธีการ Kaizen เพ่ือปรับปรุงได 
 
 เทคนิควิธีการเพื่อการปรับปรุงอยางตอเน่ือง  
 -  วงจร PDCA : ประกอบดวย วางแผน (Plan) ปฏิบัติ (Do) ตรวจสอบ (Check) 
และปรับปรุงแกไข (Act)  
 -  5ส  
 -  วิศวกรรมอุตสาหการขั้นพ้ืนฐาน (Basic Industrial Engineering) 
 -  กระบวนการแกปญหา (Problem Solving Method) 
 -  การฝกอบรมเพื่อเฝาระวังความปลอดภัย (Kiken Yochi Training : KYT)  
 -  ระบบขอเสนอแนะ (Suggestion Scheme) 
 -  กลุมควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circles : QCC) 
 -  ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-Time System : JIT) 
 -  การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance  : TPM) 
 -  การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองคกร (Total Quality Management : TQM) 
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 แนวทางเพื่อเริ่มตนปรับปรุง  
          มีแนวทางงายๆ ที่สามารถใชปรับปรุงสิ่งตางๆ ได นั่นคือ ลองพยายามคิดในแงของ 
"การหยุด" "การลด" หรือ "การเปลี่ยน" (ควรใชหลัก ECRS จะดีกวา ซึ่งไดใสไวอยูแลวในตอนทาย) 
 การหยุด หรือ ลด ไดแก  
 -  หยุดการทํางานที่ไมจําเปนทั้งหลาย  
 -  หยุดการทํางานที่ไมมีประโยชนทั้งหลาย  
 -  หยุดการทํางานที่ไมมีความสําคัญทั้งหลาย  
          อยางไรก็ตาม มีบางสิ่งบางอยางที่ไมสามารถทําให "หยุด" ได ถาเชนนั้น เราคงตอง
มุงประเด็นไปที่เร่ืองการลด เชน ลดงานที่ไมมีประโยชน งานที่กอความรําคาญ นาเบื่อหนายให
มากที่สุดเทาที่จะทําได แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดทั้งหมด แตก็เกิดมีการปรับปรุงขึ้นแลว
เร่ิมตนจากการเปลี่ยนแปลงสิ่งที่เปลี่ยนแปลงได เปลี่ยนแปลงบางสวนของงานที่สามารถ
เปลี่ยนแปลงได 
 
 วิธีคิดเพื่อหาทางปรับปรุง 
        ระบบคําถาม 5 W 1 H คือการถามคําถามเพื่อวิเคราะหหาเหตุผลในการทํางานตาม
วิธีเดิม และหาชองทางปรับปรุงใหดีขึ้น ประกอบดวยคําถามดังนี้  
 What ? ถามเพื่อหาจุดประสงคของการทํางาน    
 ทําอะไร ? ทําไมตองทํา ? ทําอยางอ่ืนไดหรือไม ? 
 When ? ถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสม  
 ทําเม่ือไหร ? ทําไมตองทําตอนนั้น ? ทําตอนอ่ืนไดหรือไม ?  
 Where ? ถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม  
 ทําที่ไหน ? ทําไมตองทําที่นั่น ? ทําที่อ่ืนไดหรือไม ?  
 Who ? ถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมสําหรับงาน  
 ใครเปนคนทํา ? ทําไมตองเปนคนนั้นทํา ? คนอ่ืนทําไดหรือไม ? 
 How ? ถามเพื่อหาวิธีการที่เหมาะสมสําหรับงาน  
 ทําอยางไร ? ทําไมตองทําอยางนั้น ? ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม ?  
 Why ? เปนคําถามที่ถามครั้งที่ 2 ของคําถามขางตนเพื่อหาเหตุผลในการทํางาน 
 
 หลักการ E C R S  
 E  =  Eliminate คือ การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนในกระบวนการออกไป  
 C  =  Combine คือ การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพ่ือประหยัดเวลาหรือ
แรงงานในการทํางาน  
 R  =  Rearrange คือ การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม  
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 S  =  Simplify คือ ปรับปรุงวธิีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น 
 
 ความสําคัญของ Kaizen และ Innovation  
 หากเรายังทํางานรูปแบบเดิม หยุดอยูกับที่ เราก็คงจะแขงขันกับคูแขงไมได หาก
คูแขงพัฒนาปรับปรุงงานอยูเสมอ เชน การมีผลิตภัณฑใหมๆ ออกมา การมีตนทุนที่ต่ําลง มี
คุณภาพสูงขึ้น และสงมอบงานใหลูกคาไดเร็วกวา ฉะน้ันจึงจําเปนที่เราจะตองปรับปรุงงานของ
เราอยูเสมอ ซึ่งการปรับปรุงก็ทําไดโดยการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ หรือวาจะคอยๆ ปรับปรุง
งานของเราไปอยางตอเน่ือง 
 เปนการปรับปรุงงานงายๆ ที่ไมตองใชคาใชจายสูงทําใหทํางานไดสะดวกขึ้น เร็วขึ้น 
การทํา Kaizen ใชขั้นตอนงายๆ ตามสามัญสํานึก ซึ่งก็คือ วางแผน ลงมือปรับปรุง ตรวจสอบดู
วาไดผลเปนไปตามที่วางแผนไวหรือไม ถาไดก็รักษามาตรฐานนี้ไว ถาไมไดก็ตองแกไขใหได
ตามที่วางแผนไว การทํา Kaizen เปนการทําวงจรนี้ซ้ําๆ ไป ซึ่งก็จะเปนการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง วงจรที่วานี้ก็คือ PDCA (Plan-Do-Check-Act)  
 การทํา Kaizen โดยการปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดงานที่ไมจําเปนออกไป งานที่ไม
จําเปนไดแก การขนยาย การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน อาจทําไดโดยการวางเครื่องจักรใหอยูใกล
กันมากขึ้น เพ่ือลดระยะทางขนยายระหวางเครื่องจักร ในบางกรณี การเก็บชิ้นงานที่รอเขาสู
กระบวนการถัดไปไวบนรถเข็น แทนที่จะเก็บไวบนชั้นแลวตองมาถายลงรถเข็นอีกครั้ง ก็เปน
การชวยลดการขนยายที่ไมจําเปนไปได นั่นก็คือการขนยายระหวางชั้นกับรถเข็น  
 การจัดใหมีระบบขอเสนอแนะจากพนักงานในเรื่องการปรับปรุงงาน ก็เปนการสราง
ระบบการปรับปรุงงานอยางตอเนื่อง นอกจากนี้ผูเขียนขอแนะนําใหทานดูหัวขออ่ืนๆเกี่ยวกับ
การควบคุมและปรับปรุงคุณภาพดวย เพ่ือใหไดความรูเพ่ิมเติมในเรื่องการปรับปรุงงาน เชน 
หัวขอ “การลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS”  
 
การสํารวจงานวิจัยและเอกสารที่เก่ียวของ 
 การสํารวจวรรณกรรมที่เกี่ยวของกับการวิจัยน้ี เปนการศึกษาคนควาเพื่อหาขอมูลที่
สําคัญเพ่ือเปนแนวทางในการวิจัย ซึ่งสามารถรวบรวมวรรณกรรมที่เกี่ยวของไดดังน้ี 
 
 เอกสารและงานวิจัยตางประเทศ 
 ลีเด ; และลุยส (Leede; and Looise. 1999) ศึกษาการออกแบบองคกรเพื่อใหมีการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง กรณีศึกษา Philips Business โดยการวิจัยศึกษา พบวา การที่จะมีการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ืองเกิดขึ้นในองคกรไดนั้น พนักงานทุกคนตองมีสวนรวมในการการปรับปรุง
อยางตอเนื่องในองคกร และการสรางวัฒนธรรมองคกรใหทุกคนเขาใจวัตถุประสงคในแนวทาง
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เดียวกันในการปรับปรุงอยางตอเน่ืองเพ่ือใหองคกรกาวหนาพัฒนาไปพรอมกับการเปลี่ยนแปลง
ความตองการของลูกคา 
 ฮูดะ ; และเพรสตัน (Huda; and Preston. 1992) สรุปงานวิจัยจากการศึกษา
อุตสาหกรรมชิ้นสวนอุปกรณคอมพิวเตอรดวยกระบวนการไคเซ็น โดยเรียนรูโครงสรางที่เปน
ปญหาเฉพาะ พบวา การที่สรางคุณภาพของผลิตภัณฑที่ ดีนั้น ตองเกิดจากการสราง
กระบวนการที่มีคุณภาพและมีการปรับปรุงอยางตอเน่ืองโดยผูปฏิบัติงาน เนนใหความรูความ
เขาใจโดยการจัดอบรมใหการศึกษาแกผูปฏิบัติงานกอน เพ่ือสรางแรงจูงใจในการไคเซ็น เพ่ือให
เกิดประโยชนตอผลิตภัณฑ ผูปฏิบัติงานและองคกรสูงสุด   
 
 เอกสารและงานวิจัยในประเทศ 
 ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอ้ือเฟอ (2546) ไดวิจัยเรื่อง การพัฒนาตนแบบในการลดความ    
สูญเปลา 7 ประการสําหรับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม มีวัตถุประสงค เพ่ือพัฒนา
ตนแบบลดความสูญเปลา และสรางมาตรฐานการควบคุมความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ อันไดแก 
การผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การขนสง กระบวนการที่ไมเหมาะสม สินคาคงคลังที่ไม
จําเปน การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม และขอบกพรองของสินคา ใหสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจ
ขนาดกลาง และขนาดยอมได โดยใชกรณีศึกษาโรงงานผลิตเคร่ืองสําอาง โดยการพัฒนา
ตนแบบในการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ เร่ิมจากการศึกษาองคประกอบ หรือปจจัยที่
กอใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บโรงงานกรณีศึกษา วิเคราะห
เปรียบเทียบกับทฤษฎีความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ พรอมหาขั้นตอน และใชเทคนิควิศวกรรม
อุตสาหการ การบริหารวัสดุคงคลัง และเครื่องมือคุณภาพ เปนเครื่องมือในการชวยจัดการเพื่อ
ลดความสูญเปลา นําไปทดสอบและปรับปรุงขั้นตอน และระบบเอกสารที่นํามาชวยลดความสูญเปลา
ในการนําไปวิเคราะหหนางาน ผลจากการศึกษาและวิจัยพบวา จากการออกแบบขั้นตอน     
การลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการสําหรับกรณีศึกษา สามารถลดรอบเวลาการผลิตลงไดจาก 
5.77 วินาทีเปน 4.04 วินาที (29.98 %) ลดเวลาการรอคอยลงจาก 23.77 วินาทีเปน 19.73 วินาที 
(17 %) ลดระยะทางการเคลื่อนยายจาก 98.60 เมตร เปน 58.87 เมตร (40.29 %) เปนตน
ดังนั้นการนําขั้นตอนไปใชไดอยางสะดวก และงาย และสามารถแกปญหาความสูญเปลาที่พบได
อยางครบถวนอยูในเกณฑ จึงทําใหทางวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดเล็กสามารถนําไปใช
พัฒนาองคกรเพื่อไดประโยชนสูงสุด 
 อุดมรัศม หลายชูไทย (2523) ไดศึกษาวิจัยเรื่อง การจัดตารางการผลิตสําหรับ     
โรงพิมพบรรจุภัณฑ โดยงานวิจัยน้ี มีวัตถุประสงคเพ่ือจัดทําระบบการจัดลําดับงานการผลิต
ใหกับพนักงานเพ่ือเปนไปอยางมีผลิตภาพ และลดอัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบ 
โดยการศึกษาสภาพการทํางาน และปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมมีผลิตภาพในอุตสาหกรรม
สิ่งพิมพประเภทสิ่งพิมพบรรจุภัณฑ และหาแนวทางแกไขโดยการประยุกตใชวิชาการทาง
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วิศวกรรมอุตสาหการ ดานการศึกษาวิธีการทํางาน การวางแผนและการควบคุมการผลิต การจัด
ตารางการผลิต และประยุกตใชซอฟตแวรคอมพิวเตอร เพ่ือชวยในการปรับปรุงระบบการทํางาน 
ในการศึกษา ไดใชโรงพิมพสิ่งพิมพบรรจุภัณฑแหงหนึ่งเปนกรณีศึกษา จากการศึกษา พบวา
สาเหตุสําคัญที่ทําใหระบบการวางแผนการผลิตไมมีผลิตภาพ ไดแก ไมมีการศึกษากําลังการ
ผลิต (Production Capacity) ที่เปนจริงของโรงงาน ไมมีหนวยงานวางแผนการผลิต และ
ผูรับผิดชอบโดยตรง และการจัดการวัตถุดิบขาดผลิตภาพ จากสภาพที่เกิดขึ้น สงผลใหเกิดการ
ทํางานลวงเวลามาก และการสงมอบเกิดความลาชา ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือ
เพ่ิมผลิตภาพ เชน การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน เพ่ือชวยในการ
กําหนดเวลามาตรฐานในการทํางานและกําลังการผลิตของเครื่องจักร การประยุกตใชเทคนิคการ
วางแผนและการควบคุมการผลิต และจัดตารางการผลิต เพ่ือเพ่ิมผลิตภาพของการจัดตารางการ
ผลิต ซึ่งจะชวยลดการสงมอบสินคาไมทันเวลาได นอกจากนี้ยังเปนการชวยสรางและวิเคราะห
ระบบฐานขอมูลใหมีความทันสมัย ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตไดรวดเร็วขึ้น ซึ่งจะชวยผูบริหาร
สามารถตัดสินใจดานบริหารไดรวดเร็วขึ้น 
 ไพรัตน ตายใหญเที่ยง (2539) ไดศึกษาวิจัยเรื่อง การจัดตารางการผลิตสินคาตาม
ใบสั่งซ้ือในบริษัทผลิตเฟอรนิเจอร การศึกษาปญหาในการวางแผนการผลิต (Production Plan) 
ตามใบสั่งซื้อของการผลิตเฟอรนิเจอร ในโรงงานที่มีกําลังการผลิต (Production Capacity)   
ปานกลาง ประมาณ 150 ชุดตอสัปดาห สินคาที่ทําการผลิตจะมีคุณภาพดี โดยที่บริษัทจะจับ
กลุมลูกคาในตลาดสูง โดยงานวิจัยน้ี มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาวิธีการวางแผนการผลิต (Production 
Plan) และกระบวนการผลิตเพื่อรองรับกับแผนในการผลิตสงลูกคา และสามารถสงมอบลูกคาได
ภายในระยะเวลาที่กําหนดโดยบริษัทเสียคาใชจายทางดานแรงงานนอยที่สุด ลักษณะการสั่งซ้ือ
ของลูกคา จะกําหนดชวงเวลาการสงมอบสินคาที่ไมแนนอน ขึ้นอยูกับความสะดวกของลูกคา 
โดยที่ทางบริษัทไดกําหนดชวงเวลาการสงมอบสินคาขั้นต่ําได การวางแผนการผลิตในแตละ
สัปดาห หรือแตละงวดการผลิต จะถูกแบงใหละเอียดลงเปนการวางแผนการผลิตประจําวัน โดย
การผลิตจะอยูภายใตขอจํากัดของทรัพยากรที่มี การพัฒนาหลักการในการวางแผนการผลิต 
ประกอบดวยหลักการใหญๆ 2 สวน คือ 1. การจัดจํานวนพนักงานใหเหมาะสมกับงาน 2. การ
จัดลําดับงานในการผลิตใหสอดคลองกับ Takt Time และชวงเวลาของการสงมอบลูกคา       
การคํานวณ Line Balancing โดยกําหนดจํานวนพนักงานที่เหมาะสมในการผลิตสินคาแตละรุน 
การจัดลําดับงานและการปอนงานเขาฝายผลิต จะนําเวลา Cycle Time มาคํานวณใชในการวาง
แผนการผลิต (Production Plan) นั้น มีงานที่จะเสร็จชากวากําหนดสงมอบงานนอยที่สุด 
 ชํานาญ รัตนากร (2533) ไดศึกษาขั้นตอนเชิงระบบ (System Approach) หรือปรัชญา 
ในการสรางคุณภาพงานดวยวงลอเดมมิ่ง ที่เรียกวา PDCA (Plan-Do-Cheek-Action) ที่นําไปใช
หรือประยุกตใชในทุกงานทุกกิจกรรม 
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 กิจกรรมไคเซ็นจะดําเนินตามแนวทางวงจรเดมมิ่ง (PDCA) มีดังนี้ 
 1)  P-Plan ในชวงของการวางแผนจะมีการศึกษาปญหาพื้นที่หรือกระบวนการที่
ตองการปรับปรุงและจัดทํามาตรวัดสําคัญ (Key Metrics) สําหรับติดตามวัดผล เชน รอบเวลา 
(Cycle Time) เวลาการหยุดเครื่อง (Downtime) จะมีการเสนอวิธีการทํางานหรือกระบวนการ
ใหมแทนแนวทางเดิมโดยสมาชิกของกลุม 
 2) D-Do ในชวงน้ีจะมีการนําผลลัพธหรือแนวทางในชวงของการวางแผนมาใช
ดําเนินการสําหรับ Kaizen Events 
 3) C-Check โดยใชมาตรวัดที่จัดทําขึ้นสําหรับติดตามวัดผลการดําเนินกิจกรรมตาม
วิธีการใหม (New Method) เพ่ือเปรียบวัดประสิทธิผลกับแนวทางเดิม 
 4) A-Act โดยนําขอมูลที่วัดผลและประเมินในชวงของการตรวจสอบเพื่อใชสําหรับ
ดําเนินการปรับแก (Corrective Action) ดวยทีมงานไคเซ็น ทางทีมงานปรับปรุงจะมุงคนหา
สาเหตุตนตอของความสูญเปลาและใชความคิดสรางสรรค (Creativity) เพ่ือขจัดความสูญเปลา
 เมธัส หีบเงิน (2549) ไดศึกษาวิจัยเร่ือง การพัฒนาผลิตภาพในการผลิตโดยการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต กรณีศึกษา โรงงานทําตูน้ําเย็น โดยจากการศึกษาและการวิเคราะห
ขอมูลของโรงงานตัวอยาง พบวา ปจจุบันทางโรงงานกรณีศึกษามีปญหาดานการผลิตที่ไม
เปนไปตามแผนที่วางไวในแตละเดือน เกิดปญหาดานการจัดการการทํางาน และปญหาคอขวด  
(Bottle Neck) ทําใหเกิดการรองานขึ้น เน่ืองจากการผลิตที่ไมสมดุลกันในสายการผลิต เกิดงาน
ที่อยูในระหวางการผลิต (Work in Process) สงผลใหการผลิตไมตรงตามแผนการผลิตงาน โดย
งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคในการพัฒนาผลิตภาพในสายการผลิต โดยการใชวิธีการศึกษางาน 
(Work Study) การวัดผลงาน (Work Measurement) การปรับปรุงผลิตภาพ (Productivity 
Improvement) และการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เพ่ือการพัฒนาวิธีการทํางาน
ใหเปนมาตรฐาน และพัฒนาผลิตภาพในการทํางานของพนักงาน 
 



 

บทที่  3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

 
ศึกษา และรวบรวมขอมูลเก่ียวกับสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 
 การเพิ่มกําลังการผลิตสายการผลิต (Production Line) เพ่ือรองรับความตองการของ
ลูกคาที่เพ่ิมขึ้น ไดดําเนินการศึกษาโดยใชบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งเปนบริษัทผลิตสายไฟรถยนต 
โดยในหัวขอไดกลาวถึงขอมูลตางๆ เกี่ยวกับในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตสายไฟรถยนต ซึ่ง
จะเปนการนําไปสูการรวบรวมขอมูลตางๆ ที่เกิดขึ้นและตองการที่จะนํามาปรับเปลี่ยนรูปแบบ
และจะแกไขเพ่ือใหกระบวนการผลิตทีละขั้นตอนใหการลดรอบเวลาผลิต (Production Cycle 
Time) โดยการนําเอาวิธีการจัดสมดุลรอบเวลาผลิต (Cycle Time Balancing) สามารถสรางได
หลายรูปแบบ ซึ่งถากระบวนการผลิตน้ันเปนการประกอบผลิตภัณฑจากชิ้นสวนยอยๆ ออกมา
เปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่เรียกวาสายการประกอบ (Final Assembly Line) ลักษณะของการจัด
สายการประกอบจะทําการแบงงานออกเปนงานยอย (Tasks Element) แตเน่ืองจากเวลาของ   
แตละงานยอยน้ันมีคาไมเทากัน ถาทําการจัดทรัพยากร 1 ชุดตอ 1 งานยอย อาจจะทําให 
สายการผลิตนั้นเกิดเวลาวาง (Idle Time) โดยไมจําเปน ดังนั้นจึงมีเทคนิคในการสมดุลรอบเวลา
การผลิต (Cycle Time Balancing) ที่เปนกระบวนการในการจัดงานยอยใหเปนสถานีการทํางาน 
(Work Station) เปาหมายคือ พยายามทําใหเวลาในสถานีทํางานนั้นเทากันหรือใกลเคียงกัน
มากที่สุด และคํานึงถึงขอจํากัดของลําดับทํากอน-ทําหลังของงานยอย (Precedence) ของ
พนักงานหรืออุปกรณ ถาเวลาของแตละสถานีงานแตกตางกันมาก จะทําใหเกิดปญหาตามมา
หลายประการ เชน เกิดการรอคอยหรือเวลาวาง เกิดสภาวะคอขวด (Bottleneck) เกิดอุปสรรค
จากสภาพการทํางานที่ไมดี เปนตน 
 ซึ่งลักษณะของกระบวนการผลิตที่นํามาทําเปนกรณีศึกษาคือกระบวนการผลิตสายไฟ
รถยนตที่ผลิตสงไปยังบริษัทลูกคาตางๆ ในประเทศและตางประเทศ ซึ่งผลิตภัณฑคือ “สายไฟ
รถยนต” ที่นํามาทําเปนผลิตภัณฑกรณีศึกษาดังรูปที่ 2 
 

 
 

รูปที่ 2 รูปรางผลิตภัณฑสายไฟรถยนต 
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รูปที่ 3 การเดินสายไฟในรถยนต 
 
 จากรูปที่ 3 แสดงการแบงชนิดสายไฟที่ประกอบในรถยนตตามแผนผังรถยนตตั้งแต
ไฟหนาถึงไฟหลัง ซึ่งแบงเปนตระกูลตาง ๆ ตามฟงกชั่นการใชงานภายในรถยนตมีทั้งหมด 14 
ตระกูล เพ่ือสงกระแสไฟฟาจากแบตเตอรรี่ไปตามอุปกรณภายในรถยนต ซึ่งสายไฟรถยนตจะ
ประกอบดวย Part หลักๆ ดังแสดงในรูปที่ 4 
 

 
 

รูปที่ 4 ตัวอยางของวัตถุดิบของสายไฟรถยนต 
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 กระบวนการผลิตของสายไฟมีขั้นตอน (Process) แบงเปน 2 Process หลักๆ 
ดังตอไปน้ี 
 1. Pre Assembly รายละเอียดดังรูปที่ 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 กระบวนการผลติสายไฟ แผนก Pre Assembly 
 
 จากกระบวนการผลิตของในสวน Pre Assembly ที่ไดอธิบายขางตนและจากกายภาพ
ของสายไฟแตละ Set จะมีจํานวน Circuit อยูหลาย Circuit ในสายไฟ 1 Set จะแตกตางกันตาม
จุดประกอบของรถยนต หลังจากที่ทําการผลิตผานกระบวนการ Pre Assembly แลวก็จะได
สายไฟที่เปน Circuit ยอยๆ หลาย Circuit ในการผลิต เพ่ือนําไปประกอบเปนสายไฟเสนใหญที่
ใชในรถยนต ใน Process ตอไป คือ Final Assembly ซึ่งมีขั้นตอนดังรูปที่ 6  
 

Cutting : เปน Process 
ยอยของการผลิตโดยการ
นําสายไฟที่สงมา เปน
มวนมาตัดใหไดตามขนาด
ความยาวใน Drawing. 
 

Strip : เปนกระบวนการ
ในการปลอกปลายสายไฟ
โดยการตัดดึง PVC ออก
ใหเสนทองแดงไปใชงาน 
 

Crimping : ขั้นตอนการ
ประกอบย้ํ า  ชิ้ นงานที่
เรียกวา Terminal ให
ประกอบยึดติดกับสายไฟ
ที่ปลอก PVC แลว 
 

Joint : ขั้นตอนการนํา
สายไฟทั้ง 2 เสนมาทํา
การย้ํ ายึดติดกันโดยมี 
Terminal เปนชิ้นสวนที่
ทําใหเชื่อมติดกัน 
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 2.  Final Assembly รายละเอียดดังรูปที่ 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 กระบวนการผลติสายไฟ แผนก Main Assembly  

 
 
 

Sub Assy :  เปนกระบวนการที่นํา
สายไฟที่ผานการย้ํา Terminal มาแลว
มา Insert ลงในชอง Connector 

 
 

Layout : เปนขั้นตอนการนําสายไฟที่
ทําการประกอบ Connector แลวนํา 
มาวางตาม Layout DWG. บน Board 
เพ่ือใหไดทิศทางตาม DWG.  
 
T.P.O :  เปนขั้นตอนการตรวจสอบ
ในเรื่อง Terminal Push Out หรือคือ
การเช็ค Terminal ที่ประกอบแลวไม Lock 
เขาใน Connector ปองกันปญหาวงจร
เปด 
 

Lay Part : เปนขั้นตอนที่มีพนักงาน
ในการจัดเตรียม Part ประกอบยอย
ตางๆ ในสายไฟ เชน Cot, Tube, 
Tape เปนตน ตามที่ DWG. กําหนด 
  

Taping : เปนขั้นตอนการพันเทป
ตาม DWG. บนสายไฟที่ระบุชี้บงอยู
บน Board ใหพนักงานพันเทปตาม 
ซึ่งก็จะมีวิธีการหลายแบบ ไมวาจะ
เปนพันทึบหรือพันตาขายไปตาม
สายไฟ 
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รูปที่ 6 กระบวนการผลติสายไฟ แผนก Main Assembly (ตอ) 
 
 

Ass’y Clip : เปนขั้นตอนการประกอบ Clip 
ติดกับสายไฟตามจุดตางๆ ที่ระบุตาม DWG. 
และจะมีทิศทางในการประกอบเพื่อใหเขากับ
การไปประกอบกับตัวรถยนต 
 

Checker:  เปนขั้นตอนการตรวจสอบดวย
วงจรเพ่ือปองกันปญหาไฟฟาลัดวงจร โดยจะ
ทําการปลอยกระแสไฟใหวิ่ งตาม  Circuit 
ตามที่ DWG. ระบุวาแตละ Circuit จะตอง
เชื่อมตอจากไหนไปไหน 
 

Finishing : เปนขั้นตอนการประกอบ Protector 
รูปแบบตางๆ ตามที่ระบุไวใน DWG. ซึ่งก็จะมี
การตรวจสอบการประกอบ Protector โดย
โปรแกรมตามแตละ Part No. 
 

Gaikan : เปนขั้นตอนการตรวจสอบจุดพิเศษ
ของสายไฟที่มีการประกอบหรือทิศทางที่ Fix 
ระยะ และมีการ Confirm Part ยอยตางๆ โดย
มี Jig ชวยในการ Check 
 

Triple : เปนขั้นตอนการตรวจสอบสภาพภายนอก 
ของ Product ไมวาจะเปนทิศทางและระยะ
เทียบกับ Master Sample กอนสงไป Packing 
แลวสงลูกคา 
 

DI :  เปนหนวยงาน QA มาทําการตรวจสอบ
ยืนยัน Product ตาม Requirement ของลูกคา
ในแตละจุดควบคุมพิเศษของสายไฟ และทวน
สอบปองกันปญหาในอดีต 
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ความเปนมาและความสําคัญของปญหา  
   เน่ืองจากสภาพสถานการณปจจุบันของอุตสาหกรรมยานยนตมีการแขงขันกันสูงและ
มีปริมาณความตองการของผูใชที่เพ่ิมขึ้นในทุกป ดังแสดงในรูปที่ 7 
 

Production 1999-2011
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รูปที่ 7 กราฟแสดงจํานวนการผลิตรถยนตของแตละป 
 
 ที่มา : สมาคมอุตสาหกรรมยานยนตไทย.  (2554). จํานวนการผลิตรถยนต
ภายในประเทศ (1990-2011).  ออนไลน. 
 
 จะเห็นไดวาอัตราการผลิตรถยนตในประเทศจะเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ ในป 2011 มียอดการ
ผลิตเปนจํานวนประมาณ 1.4 ลานคันตอป ดังน้ันการตอบสนองความตองการของตลาดที่เพ่ิม
มากขึ้นจึงตองทําการกําลังการผลิตเพ่ือรองรับปริมาณการสั่งซ้ือที่เพ่ิมขึ้นในแตละป บริษัท
กรณีศึกษาไดรับปริมาณการสั่งซ้ือ จากบริษัทลูกคาตางๆ มาทําการผลิต ซึ่งปริมาณการสั่งซ้ือ 
ที่ไดรับของสายไฟจากลูกคามีดังรูปที่ 8 
 

 
 

รูปที่ 8 ปริมาณการสั่งซื้อจากบริษัทลูกคาในไตรมาสที ่1, 2 ของบรษิัทกรณีศึกษา 

2012 
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ตารางที ่2 ความสามารถในการผลิตของบริษัท ณ ปจจุบันที่ Takt Time = 202 Sec./Pcs. 
Month 

Work Day 
JAN’12 
20 Days 

FEB’12 
21 Days 

MAR’12 
23 Days 

APR’12 
18 Days 

MAY’12 
21 Days 

JUN’12 
22 Days 

Model A 2,450 2,975 3,130 2,760 2,980 3,160 
Capacity pcs/Month 2,680 2,814 3,082 2,412 2,814 2,948 
Capacity pcs/Day 134 134 134 134 134 134 
Stock 0 230 69 21 -327 -493 
BALANCE 230 69 21 -327 -493 -705 

  
 จากกราฟ (ดังรูปที่ 8) และขอมูล (ตารางที่ 2) แสดงใหเห็นไดวาในป 2555 มีแนวโนม
จากการพยากรณของลูกคาไดกําหนดปริมาณการสั่งซื้อมาลวงหนา จากการคํานวณจะเห็นไดวา
กําลังการผลิตของบริษัทไมสามารถรองรับกับปริมาณการสั่งผลิตที่เพ่ิมขึ้นถาใชเฉพาะเวลาการ
ทํางานปกติ จะตองมีการดําเนินการผลิตลวงเวลาเสริมเพ่ิม เพ่ือรองรับกับปริมาณการสั่งซ้ือที่
เพ่ิมขึ้นในไตรมาส 2 ปริมาณการสั่งซ้ือในชวงเดือน มีนาคมถึงเดือนมิถุนายน 2555 ที่สูงมากนี้ทํา
ใหความสามารถของ Line ผลิตปจจุบันไมสามารถรองรับได ตองมีการปรับปรุงกระบวนการโดย
การจัดสมดุลรอบเวลาการผลิต (Cycle Time Balancing ) เพ่ือลดรอบเวลาการผลิตของแตละ
กระบวนการลง และทําใหสามารถรองรับการผลิตภายในเวลาการทํางานปกติ โดยไมตองทํางาน
ลวงเวลา (OT) ปจจุบัน ณ เดือนมกราคม ถึงเดือน มีนาคม 2555 จากปริมาณการผลิตที่ทางลูกคา
กําหนดมาคํานวณ Takt Time ของ Line เทากับ 202 Sec/Pcs. ซึ่งสามารถผลิตได 134 Pcs./Day 
จะสามารถรองรับปริมาณสั่งผลิตได  และในเดือนเมษายนถึงเดือนมิถุนายน 2555 มีคําสั่งซ้ือมาก
ขึ้นจะเห็นไดวาถาเรายังผลิตในเวลา TT. เดิมจะทําใหในเดือนเมษายน 2555 จะมีคําสั่งซ้ือติดลบ 
327 Pcs. ในเดือนพฤษภาคม 2555 จะมีคําสั่งติดลบสะสม 493 Pcs. และในเดือนมิถุนายน 2555 
จะมีคําสั่งซื้อติดลบถึง 705 Pcs. ถาตองการที่จะใหกําลังการผลิตน้ันสามารถรองรบักบัปริมาณการ
สั่งซื้อได ตองทําการผลิตที่ Takt Time 185 Sec/Pcs. ซึ่งเทากับ 146 Pcs./Day 
   
ศึกษาสภาพปญหาและเก็บขอมูล 
 จากสภาพดังกลาวขางตน จะเห็นไดวากําลังการผลิตของบริษัทเพียงพอตอความ
ตองการของลูกคาที่เพ่ิมขึ้น วันทํางานตอเดือนก็จะแปรผันในแตละเดือน ซึ่งปจจุบันบริษัทจะใช
เวลาทํางาน 7.5 ชั่วโมงตอวัน หรือเทากับ 450 นาทีตอวัน คํานวณ Takt Time จากปริมาณ  
การสั่งซื้อ ไดเวลาดังตารางที่ 3 
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ตารางที่ 3 การคํานวณ Takt Time การผลิตตามจํานวนการสั่งผลิต 
Takt

Time

Family

Jan Feb Mar O.T(sec.O.T(sec. O.T O.T

20 Days 21 Days 23 Days 64 Days 14400 37188 4.0 x 120.33 x 4

1 A Instrument 2,450     2,975     3,130     8,555  202 27,000 134 71 184 389 2,673 856 736 4,265

Takt

Time

Family
Apr May Jun O.T(sec.) O.T(sec.) O.T O.T

18 Days 21 Days 22 Days 61 Days 14400 37188 (4.0 x  12) (10.33 x  4)

1 A Instrument 2,760     2,980     3,160     8,900  185 27,000 146 78 201 425 2,918 934 804 4,656
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 จากตารางที่ 3 จะเห็นไดวาปริมาณการสั่งซื้อในชวงเดือน มกราคม ถึง เดือนมิถุนายน
นั้น ปริมาณการสั่งซ้ือของบริษัทมีแนวโนมเพ่ิมขึ้นอยางเห็นไดชัด ในไตรมาสที่ 1 จะมียอด
สั่งซ้ือ เทากับ 8,555 Pcs./ ไตรมาส และไตรมาสที่ 2 จะมียอดสั่งซ้ือ เทากับ 8,900 Pcs./ 
ไตรมาส  โดยวันทํางานของไตรมาสที่ 1 เทากับ 64 Days และวันทํางานในไตรมาสที่ 2 เทากับ 
61 Days จากขอมูลคํานวณ Takt Time = เวลาทั้งหมดในการผลิต/จํานวนความตองการของ
ลูกคา จากการคํานวณตามสูตร Takt Time ก็จะได Takt Time ของไตรมาสที่ 1 เทากับ 202 
Sec./Pcs. และไตรมาสที่ 2 เทากับ 185 Sec./Pcs. หรือกําลังการผลิตชิ้นตอวัน ในไตรมาสที่ 1 
เทากับ 134 Pcs./Day และในไตรมาสที่ 2 เทากับ 146 Pcs./Day จากขอมูลดังกลาวแสดงให
เห็นวา ถาบริษัทกรณีศึกษาตองการที่จะรองรับปริมาณการสั่งซ้ือที่เพ่ิมขึ้น จะตองลดรอบเวลา
ผลิต (Cycle Time) จาก 202 Sec./Pcs. ลดลงเหลือ 185 Sec./Pcs. คือจะตองปรับปรุงพัฒนา
กระบวนการผลิตใหไดตาม Takt Time ตามที่ลูกคากําหนด 
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เปรียบเทียบ Pcs./Day
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รูปที่ 9 กราฟเปรียบเทียบการผลิต Pcs./Day ของทั้ง 2 ไตรมาส 
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รูปที่ 10 กราฟเปรียบเทียบ Takt Time การผลิตของทั้ง 2 ไตรมาส 
 
 จากการเก็บขอมูลสภาพปจจุบันของเดือนมกราคม 2555 ที่มีการผลิต Takt Time = 
202 Sec./Pcs. แสดงตามกราฟ Yamazumi Chart ดังนี้ (แสดงรูปที่ 11) 
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รูปที่ 11 กราฟ Yamazumi Chart ณ ปจจุบัน 
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 จากกราฟ จะแสดงกระบวนการผลิตทั้งหมดของแตละจุดงานในปจจุบัน ตั้งแต Sub 
Assembly (SSC) คนที่ 1 ไปจนถึงพนักงานตรวจสอบ DI มีจํานวนพนักงานในการผลิตทั้งหมด 
แบงเปน Direct เทากับ 52 คน และ Indirect 4 คน รวมเปนทั้งหมด 56 คน จากขอมูลในกราฟ
จะเห็นไดวาพนักงานทํางานภายใต Takt Time 202 Sec. ในทุกจุดงาน และเวลารวมใน
กระบวนการผลิตซ่ึงเวลา Cycle Time ทั้งหมดของกระบวนการ 9,477 Sec. จากสูตรการ
คํานวณจํานวนสถานีหรือพนักงาน (จํานวนสถานี = Total Cycle Time / Takt Time) จะตองมี
พนักงานในกระบวนการสําหรับในสวน Direct ออกมาทั้งหมด 47 คน  แตในหนางานจริง
ปจจุบันใชพนักงานทั้งหมด 52 คน ซึ่งพอคิดเปนประสิทธิภาพออกมาจะไดเทากับ 90.3% (การ
เก็บขอมูลวันที่ 12/1/12) แสดง Cycle Time ดังตารางที่ 4 
 
ตารางที่ 4 เวลา Cycle Time ของพนักงานทุกจุดงาน 

Cycle Time Operator 
Process No. Station พนักงาน 

Time of Element 

1 SSC 1 คนที่ 1 182 
2 SSC 1 คนที่ 2 189 
3 SSC 2 คนที่ 1 196 
4 SSC 2 คนที่ 2 173 
5 SSC 2 คนที่ 3 200 
6 SSC 3 คนที่ 1 193 
7 SSC 3 คนที่ 2 180 
8 SSC 3 คนที่ 3 188 
9 SSC 4 คนที่ 1 191 
10 SSC 4 คนที่ 2 187 
11 SSC 4 คนที่ 3 157 
12 SSC 5 คนที่ 1 171 
13 SSC 5 คนที่ 2 148 
14 SSC 11 คนที่ 1 138 
15 SSC 11 คนที่ 2 134 

Sub 
Assembly 

16 SSC 11 คนที่ 3 149 
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ตารางที่ 4 เวลา Cycle Time ของพนักงานทุกจุดงาน (ตอ) 
Cycle Time Operator 

Process No. Station พนักงาน 
Time of Element 

17 Layout คนที่ 1 194 
18 Layout คนที่ 2 185 
19 Layout คนที่ 3 201 
20 Layout คนที่ 4 188 
21 Layout คนที่ 5 183 
22 Layout คนที่ 6 185 
23 Layout คนที่ 7 201 

Lay Out 

24 Layout คนที่ 8 177 
TPO. & Press Fit 25 TPO. & Press Fit คนที่ 1 180 

Lay Part 26 Lay Part คนที่ 1 182 
27 Tapping คนที่ 1 200 
28 Tapping คนที่ 2 193 
29 Tapping คนที่ 3 200 
30 Tapping คนที่ 4 202 
31 Tapping คนที่ 5 200 
32 Tapping คนที่ 6 188 
33 Tapping คนที่ 7 185 
34 Tapping คนที่ 8 183 

Tapping 

35 Tapping คนที่ 9 190 
36 Clip คนที่ 1 184 
37 Clip คนที่ 2 173 Clip Ass’y 
38 Clip คนที่ 3 179 
39 Checker คนที่ 1 180 
40 Checker คนที่ 2 180 
41 Checker คนที่ 3 184 

Checker 

42 Checker คนที่ 4 183 
43 Finishing คนที่ 1 183 
44 Finishing คนที่ 2 179 
45 Finishing คนที่ 3 177 

Finishing 

46 Finishing คนที่ 4 172 
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ตารางที่ 4 เวลา Cycle Time ของพนักงานทุกจุดงาน (ตอ) 
Cycle Time Operator 

Process No. Station พนักงาน 
Time of Element 

47 Gaikan คนที่ 1 183 
Gaikan 

48 Gaikan คนที่ 3 184 
49 Triple คนที่ 1 171 

Tripple 
50 Triple คนที่ 2 184 
51 Di คนที่ 1 192 

Di 
52 Di คนที่ 2 199 

Total 52 9,490 

 
 ดังน้ันถาทางบริษัทจะทําการรองรับการผลิตของ ปริมาณการสั่งซ้ือ ลูกคาไดตองทํา
การปรับปรุง Takt Time ใหไดตามการคํานวณเทากับ 185 Sec./Pcs. ถึงจะรองรับการผลิตได 
จากกราฟ Yamazumi Chart ปจจุบันถาเราปรับ Takt Time = 185 Sec. ก็จะมีจุดงานหลายจุด
งานที่ตองทําการปรับปรุงดังกราฟดานลาง 
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รูปที่ 12 กราฟ Yamazumi Chart แสดงจุดที่เกินเวลา Takt Time 



 

 

31 

 

 แสดงขอมูล Cycle Time ดังตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5 เวลา Cycle Time ของพนักงานทุกจุดงาน 

Cycle Time Operator 
Process No. Station พนักงาน 

Time of Element 

Time 
Diff 

1 SSC 1 คนที่ 1 182  
2 SSC 1 คนที่ 2 189 4 
3 SSC 2 คนที่ 1 196 11 
4 SSC 2 คนที่ 2 173  
5 SSC 2 คนที่ 3 200 15 
6 SSC 3 คนที่ 1 193 8 
7 SSC 3 คนที่ 2 180  
8 SSC 3 คนที่ 3 188 3 
9 SSC 4 คนที่ 1 191 6 
10 SSC 4 คนที่ 2 187 2 
11 SSC 4 คนที่ 3 157  
12 SSC 5 คนที่ 1 171  
13 SSC 5 คนที่ 2 148  
14 SSC 11 คนที่ 1 138  
15 SSC 11 คนที่ 2 134  

Sub 
Assembly 

16 SSC 11 คนที่ 3 149  
17 Layout คนที่ 1 194 9 
18 Layout คนที่ 2 185  
19 Layout คนที่ 3 201 16 
20 Layout คนที่ 4 188 3 
21 Layout คนที่ 5 183  
22 Layout คนที่ 6 185  
23 Layout คนที่ 7 201 16 

Lay Out 

24 Layout คนที่ 8 177  
TPO. & Press Fit 25 TPO. & Press Fit คนที่ 1 180  

Lay Part 26 Lay Part คนที่ 1 182  
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ตารางที่ 5 เวลา Cycle Time ของพนักงานทุกจุดงาน (ตอ) 
Cycle Time Operator 

Process No. Station พนักงาน 
Time of Element 

Time 
Diff 

27 Tapping คนที่ 1 200 15 
28 Tapping คนที่ 2 193 8 
29 Tapping คนที่ 3 200 15 
30 Tapping คนที่ 4 202 17 
31 Tapping คนที่ 5 200 15 
32 Tapping คนที่ 6 188 3 
33 Tapping คนที่ 7 185  
34 Tapping คนที่ 8 183  

Tapping 

35 Tapping คนที่ 9 190 5 
36 Clip คนที่ 1 184  
37 Clip คนที่ 2 173  Clip Ass’y 
38 Clip คนที่ 3 179  
39 Checker คนที่ 1 180  
40 Checker คนที่ 2 180  
41 Checker คนที่ 3 184  

Checker 

42 Checker คนที่ 4 183  
43 Finishing คนที่ 1 183  
44 Finishing คนที่ 2 179  
45 Finishing คนที่ 3 177  

Finishing 

46 Finishing คนที่ 4 172  
47 Gaikan คนที่ 1 183  

Gaikan 
48 Gaikan คนที่ 3 184  
49 Triple คนที่ 1 171  

Tripple 
50 Triple คนที่ 2 184  
51 Di คนที่ 1 192 7 

Di 
52 Di คนที่ 2 199 14 

Total 52 9,490 191 

 
 จากตารางที่ 5 จะเห็นไดวามีสถานีงานที่ตองทําการปรับปรุงทั้งหมด 20 สถานี ซึ่ง 
Cycle Time ที่เกินจาก Takt Time งานของพนักงานที่ไดแรเงาไว Cycle Time ที่สูงที่สุด      
202 Sec. (Process Tapping พนักงานคนที่ 4) งานแตละงานมี Cycle Time แตกตางจากเปา
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ของ Takt Time ใหม ไดระบุไว ซึ่งรวมเวลาไดทั้งหมด 191 Sec. ซึ่งบริษัทกรณีศึกษาตองทํา
การลดเวลาลงเพื่อใหได Takt Time ตามตองการคือ 185 Sec./Pcs. 
 จากรูปที่ 12 หลังจากการปรับ Takt Time ใหมแลว และจากตารางที่ 5 จะเห็นไดวามี
จุดงานทั้งหมด 20 จุดงานที่รอบเวลา (Cycle Time) มีเวลาเกิน Takt Time ดังที่ไดกลาวแลวซ่ึง
ทางบริษัทจะตองทําการปรับปรุงอยางเรงดวน โดยมีจุดงานที่จะตองปรับปรุงรอบเวลาการผลิต 
(Production Cycle Time) ดังนี้ตอไป 
 Process 1: Sub Ass’y ( SSC ) 
 1. SSC 1 คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 189 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 4 Sec. 
 2. SSC 2 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 196 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 11 Sec. 
 3. SSC 2 คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 15 Sec. 
 4. SSC 3 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 193 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 8 Sec. 
 5. SSC 3 คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 3 Sec. 
 6. SSC 4 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 191 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 6 Sec. 
 7. SSC 4 คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 187 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 2 Sec. 
 Process 2: Layout 
 8. Layout คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 194 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 9 Sec. 
 9. Layout คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 201 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 16 Sec. 
 10. Layout คนที่ 4 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 3 Sec. 
 11. Layout คนที่ 7 ใชเวลาทั้งหมด 201 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 16 Sec. 
 Process 3: Tapping 
 12. Tapping คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 15 Sec. 
 13. Tapping คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 193 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 8 Sec. 
 14. Tapping คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 15 Sec. 
 15. Tapping คนที่ 4 ใชเวลาทั้งหมด 202 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 17 Sec. 
 16. Tapping คนที่ 5 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 15 Sec. 
 17. Tapping คนที่ 6 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 3 Sec. 
 18. Tapping คนที่ 9 ใชเวลาทั้งหมด 190 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 5 Sec. 
 Process 4: หนวยงาน QA  
 19. DI คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 192 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 7 Sec. 
 20. DI คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 199 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 14 Sec. 
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การฝกอบรม 7 Waste และ ECRS Technique 
 จากปญหาในการผลิตที่ไดเกิดขึ้นดังที่กลาวไวขางตน พนักงานแตละจุดงานจะตอง
ทํางานตามรอบเวลาที่ปรับ Takt Time ใหม ตองมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการทํางาน
ตาง ๆ ของพนักงานใหมีประสิทธิภาพมากที่สุด เพ่ือลดความสูญเปลาขั้นตอนการทํางานของ
พนักงานแตละคน ดังน้ันจัดอบรมเพิ่มความรูความเขาใจเกี่ยวกับการมองความสูญเปลาทั้ง 7 
ประการ ในกระบวนการผลิตและเทคนิคการปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเปลา Kaizen โดยใช 
Tools คือ ECRS Technique โดยการอบรมจะมีการแบงออกเปน 2 ครั้ง คือ 
 ครั้งที่ 1: การอบรมแบบ In Room เปนการอบรมภาคทฤษฏี และความเขาใจของ
พนักงานกอนที่จะลงไปปฏิบัติงานจริง ซึ่งในการอบรม In Room จะอบรมเนื้อหาและ
รายละเอียดของความสูญเปลา 7 ประการ และมุมมองเทคนิค Kaizen ในการปรับปรุงตาง ๆ จะ
มีวิทยากรทั้งภายในและภายนอก มาคอยใหความรูความเขาใจกับพนักงานทุกคนในไลนการ
ผลิต ดังแสดงในรูปที่ 13 
 

 
 

รูปที่ 13 ภาพบรรยากาศในการอบรม In Room ของพนักงาน 
 

 
 

รูปที่ 14 เอกสารไฟล Presentation เรื่อง 7 Waste ในการอบรม In Room 



 

 

35 

 

 รายละเอียดขอมูลของ 7 Waste จากใน Presentation (แสดงจากรูปที่ 15) 
 D-Defect ความสูญเปลาที่เกิดจาก งานเสียรวมถึงการที่ไมสามารถแกไขงานเสียนั้น
ไดทันที 
 O-Over Production ความสูญเปลาของการผลิตมากเกินไป ความสูญเปลาของงาน
ที่คั่งคางในกรรมวิธีผลิตนี้ ทําใหเกิดความจําเปนที่จะตองจัดหาที่วางชั่วคราว การซอนเปลี่ยน
การขนยาย 
  W-Waiting การรอคอย เชน การเตรียมเครื่อง ในแตละครั้งใชเวลา 1-2 ชั่วโมง ความ
สูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานรอคน หรือคนรองานถือเปนความสูญเปลาทั้งสิ้น 
 T-Transportation สูญเปลาเนื่องมาจากการขนยาย เชน ระหวาง กระบวนการกับ
กระบวนการ 
 I-Inventory ความสูญเปลาที่เกิดจากพัสดุคงคลัง เปนความสูญเปลาที่จะไมเกี่ยวของ
โดยตรงกับการทํางาน แตการที่ตองสรางโกดังเพ่ือเก็บชิ้นสวนประกอบ หรือผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
ซึ่งจะเปนผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น 
 M-Motion ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหว หรือการออกแบบสภาพการ
ทํางานที่ไมเหมาะสม 
 P-Process Itself กรรมวิธีไมมีประสิทธิภาพที่มีสาเหตุจากวิธีการ แปรรูปงาน หรือ
เสียเวลาซอมชิ้นงาน เชน การตัดครีบของชิ้นงาน ทําใหตองในการตบแตงโดยไมมีมูลคาเพิ่ม 
 ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการที่เกิดขึ้นไดทําการปรับปรุงโดยใชหลักการของ ECRS 
มาทําการปรับปรุงในจุดที่เกิดปญหาที่ Cycle Time มากกวา Takt Time ซึ่งเทคนิค ECRS มี
ความหมายดังนี้ 
 E  ยอมาจาก Eliminate แปลวา กําจัดออก            
 C  ยอมาจาก Combine แปลวา รวมเขาดวยกัน 
 R  ยอมาจาก Rearrange แปลวา จัดลําดับใหม       
 S  ยอมาจาก Simplify แปลวา ทําใหงายขึ้น 
 
ตารางที่ 6 ตัวอยางตัวยอของ 7 Waste และ ECRS Technique 

7 Waste ECRS Technique 
D O W T I M P E C R S 
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 ครั้งที่ 2 : การอบรมหนางาน (On the Job Training)  เปนการอบรมโดยนําทฤษฏี
และความเขาใจที่พนักงานทุกคนไดมีการอบรมแลวใน In Room ชี้แจงที่หนางานและอบรม
พนักงานทุกจุดงานใหสามารถมองเห็นความสูญเปลาในการทํางานและแนะนําแนวทางการ
ปรับปรุง เพ่ือใหพนักงานทุกคนมองความสูญเปลาออกและมีความคิดสรางสรรคในการปรับปรุง
โดยเทคนิค Kaizen แสดงดังรูปที่ 15 
  

 
 

รูปที่ 15 หัวหนางานชี้แจงรายละเอียดใหพนักงานที่หนางาน 
 
 การอบรม OJT ครั้งน้ีจะมีหัวหนางาน และ Trainer ผูเชี่ยวชาญคอยดูแลแนะนําจุด
การทํางานที่เกิดความสูญเปลา (ดังรูปที่ 16) และคอยแนะนําในเรื่องการมุมมองในการปรับปรุง 
หลังจากนั้นก็ใหพนักงานทุกคนลงปฏิบัติงานตนเองจริงตามจุดงานทั้งหมดใน Conveyor Line 
และหลังจากทําการผลิต ก็จะใหพนักงานทุกคนเขียนหัวขอในการปรับปรุงของตนเองออกมา
เพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุง หัวหนางานและ Trainer รวบรวมขอเสนอแนะตางๆ มาทําการ
วางแผนปรับปรุงตอไป 
 

 
 

รูปที่ 16 หัวหนางานและผูเชี่ยวชาญคอยแนะนําและอบรมพนักงาน 
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ปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิต 
 จากตารางที่ 5 แสดง Cycle Time ของแตละกระบวนการ งานที่จะเห็นไดวาจะตอง
ทําการปรับปรุงกระบวนการทั้งหมด 20 จุดงาน ซึ่งแตละจุดงานที่มีปญหาจะมีการทํางานที่มีสวน
ความสูญเปลา 7 Waste ที่ตองเขาไปปรับปรุง ในกระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเปลาทั้ง 7 
ประการ ดังรายละเอียดตอไปน้ี 
 Process 1: Sub Ass’y (SSC): เปนกระบวนการที่นําสายไฟมา Insert ลงในชอง 
Connector 
 -  จุดงานที่ 1: SSC 1 คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 189 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 4 Sec. 
 ณ จุดงานนี้มีการปรับปรุงทั้งหมด 3 ครั้งในการลดเวลา Cycle Time ดังนี้ 
 Improvement 1 : ลดเวลาในการเดินหยิบ Kanban มีความสูญเปลาของการขนยาย 
(T) แกไขโดยใชหลักการ S   
  Improvement 2 : ลดเวลาในการเดินหยิบไม Tofix มีความสูญเปลาของการขนยาย 
(T) และการเคลื่อนไหว (M) ปรับปรุงโดยใชหลักการ S  
 Improvement 3 : ปรับปรุงขั้นตอนการเหน็บสายไฟ มีความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว 
(M) ปรับปรุงแกไขโดยใชหลัก C, R ในการปรับปรุง  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 17 และตารางที่ 7 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 17 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 1 SSC 1 คนที่ 2 
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ตารางที่ 7 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน SSC 1 คนที่ 2 

D O W T I M P E C R S

1 Improvement 1

2 Improvement 2

3 Improvement 3

Point
No.

1 SSC1 2

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( SSC 1-2 )

165
170
175
180
185
190
195
200

S
ec

.

Cycle time 189 178

Before After

 
 

รูปที่ 18 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 1 SSC 1 คนที่ 2 
 
 จากรูปที่ 18 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงทั้ง 3 ครั้งทําให Cycle Time ของจุดงาน 
SSC 1 คนที่ 2 นี้ ลดลงจาก 189 Sec. เหลือเพียง 178 Sec. ซึ่งจะนอยกวา Takt Time ที่
กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 2 : SSC 2 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 196 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 11 Sec. 
 ณ จุดงานนี้เปนจุดงาน Sub Ass’y ซึ่งตองประกอบสายไฟเขากับ Connector มีการ
ปรับปรุงเพ่ือรองรับกับ Takt Time ทั้งหมด 3 ครั้ง ดังนี้ 
  Improvement  1: ปรับปรุงตําแหนงการทํางานที่หนางานของ Sub BJ มีความสูญ
เปลาทางดานการขนยาย (T) และการเคลื่อนไหว (M) ปรับปรุงโดยใชหลัก R, S  
 Improvement 2: ปรับปรุงขั้นตอนวิธีการเหน็บสาย มีความสูญเปลาของการ
เคลื่อนไหว (M) วิธีปรับปรุงใชหลัก C, R  
  Improvement  3: ลดเวลาในการเดินหยิบบัตร Kanban มีความสูญเปลาทางดาน
ขนสง (T) และการเคลื่อนไหว (M) ปรับปรุงโดยใชหลัก C, S เขามาในการปรับปรุงแกไขที่จุด
งาน  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 19 และตารางที่ 8 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
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รูปที่ 19 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 2 SSC 2 คนที่ 1 
 
ตารางที่ 8 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน SSC 2 คนที่ 1 

D O W T I M P E C R S

4 Improvement 1

5 Improvement 2

6 Improvement 3

Point
No.

2 SSC2 1

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( SSC2-1 )

170
175
180
185
190
195
200

Se
c.

Cycle time 196 183

Before After

 
 

รูปที่ 20 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 2 SSC 2 คนที่ 1 
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 จากรูปที่ 20 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน SSC 2 คนที่ 1 นี้ ลดลงจาก 196 Sec. เหลือเพียง 183 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 3 : SSC 2 คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 ณ จุดงานนี้เปนจุดงาน Sub Ass’y ซึ่งตองมีการประกอบสายไฟเขากับ Connector มี
การปรับปรุงเพ่ือรองรับกับ Takt Time ทั้งหมด 3 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ลดเวลาในการเดินหยิบไม Tofix ของสาย Doren มีความสูญเปลา
ของการเคลื่อนไหว (M) ใชวิธีปรับปรุงดวยเทคนิค S   
 Improvement  2: ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของไฟ LED ที่ SSC 2  มีความ     
สูญเปลา เร่ืองการรอคอย (W) การขนยาย (T) และการเคลื่อนไหว (M) ใชวิธีปรับปรุงโดย
เทคนิค R,S  
 Improvement  3: ลดเวลาในการเดินหยิบไม Tofix ของ Sub BJ มีความสูญเปลาใน
การทํางานคือการขนยาย (T) ใชวิธีปรับปรุงโดยเทคนิค S  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 21 และตารางที่ 9 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 21 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 3 SSC 2 คนที่ 3 
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ปรับปรุงกอน-หลัง ( SSC2-3 )

175
180
185
190
195
200

Se
c.

Cycle time 200 185

Before After

ตารางที่ 9 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน SSC 2 คนที่ 3 

D O W T I M P E C R S

7 Improvement 1

8 Improvement 2

9 Improvement 3

Point
No.

3 3SSC2

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

 
 

 

 
รูปที่ 22 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 3 SSC 2 คนที่ 3 

 
 จากรูปที่ 22 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน SSC 2 คนที่ 3 นี้ ลดลงจาก 200 Sec. เหลือเพียง 185 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 4: SSC 3 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 193 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 8 Sec. 
 ณ จุดงานนี้เปนจุดงาน Sub Ass’y ซึ่งตองมีการประกอบสายไฟเขากับ Connector มี
การปรับปรุงเพ่ือรองรับกับ Takt Time ทั้งหมด 3 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ลดเวลาในการเดินหยิบบัตร Kanban มีความสูญเปลาของการ
ทํางานเรื่องการเคลื่อนไหว (M) ใชการปรับปรุงหลักการ S   
 Improvement  2: ลดเวลาในการกมหยิบไม Tofix เพ่ือสงตอ มีความสูญเปลาของ
การทํางานเรื่องการเคลื่อนไหว (M) ใชการปรับปรุงหลักการ E, S   
 Improvement  3: ลดขั้นตอนการแคะ Rear ของพนักงานหนางาน มีความสูญเปลา
ของการทํางานเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และงานที่ไมเกิดประสิทธิภาพ (P) ใชหลักการปรับปรุง     
E, R  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 23 และตารางที่ 10 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
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รูปที่ 23 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 4 SSC 3 คนที่ 1 
 
ตารางที่ 10 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน SSC 3 คนที่ 1 

D O W T I M P E C R S

10 Improvement 1

11 Improvement 2

12 Improvement 3

4

Point
No.

SSC3 1

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( SSC3-1 )

170
175
180
185
190
195
200

Se
c.

Cycle time 193 183

Before After

 
 

รูปที่ 24 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 4 SSC 3 คนที่ 1 
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 จากรูปที่ 24 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน SSC 3 คนที่ 1 นี้ ลดลงจาก 193 Sec. เหลือเพียง 183 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 -  จุดงานที่ 5: SSC 3 คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 3 Sec 
 ณ จุดงานที่ 5 เปนจุดงานของ Sub Ass’y มีการปรับปรุงเพื่อลดเวลาใหไดตาม Takt 
Time ทั้งหมด 3 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงขั้นตอนการหยิบสายไฟ Doren จากไม Tofix มีความ    
สูญเปลาของการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) ซึ่งมีการปรับปรุง
แกปญหาโดยใชหลักการของ S 
 Improvement  2: ลดเวลาในการ Scan Kanban มีความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว 
(M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) ซึ่งมีการปรับปรุงแกปญหาโดยใชหลักการของ S 
 Improvement  3: ปรับปรุงหลอดใส Part บังคับทิศทางการหยิบ Part มีความ       
สูญเปลาของการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) ซึ่งมีการปรับปรุง
แกปญหาโดยใชหลักการของ S เขามาชวยในการปรับปรุงลดเวลาในการผลิต  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 25 และตารางที่ 11 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
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รูปที่ 25 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 4 SSC 3 คนที่ 3 
 
ตารางที่ 11 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน SSC 3 คนที่ 3 

D O W T I M P E C R S

13 Improvement 1

14 Improvement 2

15 Improvement 3

5

Point
No.

3SSC3

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( SSC3-3 )

160
165
170
175
180
185
190
195
200

Se
c.

Cycle time 188 172

Before After

 
 

รูปที่ 26 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 4 SSC 3 คนที่ 3 
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 จากรูปที่ 26 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน SSC 3 คนที่ 3 นี้ ลดลงจาก 188 Sec. เหลือเพียง 172 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 -  จุดงานที่ 6: SSC 4 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 191 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 6 Sec. 
 -  จุดงานที่ 7: SSC 4 คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 187 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 2 Sec. 
 ณ จุดงานที่ 6 และ 7 นี้เปนจุดงานของ SSC 4 มีพนักงานทั้งหมด 3 คน ซึ่งจาก
กราฟที่แสดงในรูปที่ 28 จะเห็นไดวากอนการปรับปรุงน้ันรอบเวลาของคนที่ 3 ยังมีเวลาวางอยู
มากในการผลิต จึงทําการ Balance งานของคนที่ 1-3 ทําการแบงขั้นตอนงานของคนที่ 1 และ 
2 ใหเหมาะสมกับเวลา Takt Time ที่กําหนด โดยปรับปรุงขั้นตอนงานที่มีความสูญเปลาเรื่อง
การเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) โดยการขยายผลบางหัวขอของการ
ปรับปรุงมาที่จุดงานที่ SSC 4 นี้ การปรับปรุงแสดงเปนกราฟ Cycle Time 
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 27 และตารางที่ 12 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 27 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 6, 7 SSC 4 คนที่ 1, 2, 3 
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ตารางที่ 12 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน SSC 4 คนที่ 1, 2, 3 

D O W T I M P E C R S

6 SSC4 1 Improvement 1

7 SSC4 2 Improvement 1

Point
No.

16

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

 
 

 
 

รูปที่ 28 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 6, 7 SSC 4 คนที่ 1, 2, 3 
 
 จากรูปที่ 28 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงการ Balance Line ของ จุดงาน SSC 4 
คนที่ 1, 2, 3 ทําให Cycle Time ของพนักงานทั้ง 3 คนสามารถรองรับกับ Takt Time ได 
 
 Process 2: Layout เปนขั้นตอนการนําสายไฟที่ทําการประกอบ Connector แลว
นํามาวางตาม Layout DWG. บน Board เพ่ือใหไดทิศทางตาม DWG.  
 -  จุดงานที่ 8: Layout คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 194 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 9 Sec. 
 ณ จุดงานที่ 8 Layout เปนขั้นตอนที่พนักงานนําสายไฟจาก Sub Ass’y มาทําการ
วางสายลงบน Assembly Board จุดงานนี้มีการปรับปรุง 3 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement 1: ปรับปรุงที่ Lock Connector ไมใหหลุดออกจากหลัก มีความ     
สูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใช
เทคนิค S   
 Improvement  2: ปรับปรุงที่ติดตั้ง Kanban ในการเดิน Scan มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดย
ใชเทคนิค S  
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 Improvement 3: ปรับปรุงขั้นตอนการเอาสายไฟเขารางรองที่ Board มีความ      
สูญเปลาในกระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 29 และตารางที่ 13 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 29 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 8 Layout ที่ 1 
 
ตารางที่ 13 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน Layout 1 

D O W T I M P E C R S

17 Improvement 1

18 Improvement 2

19 Improvement 3

8

Point
No.

1Layout

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.
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ปรับปรุงกอน-หลัง ( Layout 1 )

170
175
180
185
190
195
200

Se
c.

Cycle time 194 185

Before After

 
 

รูปที่ 30 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 8 Layout คนที่ 1 
 
 จากรูปที่ 30 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Layout คนที่ 1 นี้ ลดลงจาก 194 Sec. เหลือเพียง 185 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 -  จุดงานที่ 9: Layout คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 201 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 16 Sec. 
 ณ จุดงานที่ 9 Layout คนที่ 3 เปนขั้นตอนที่พนักงานนําสายไฟจาก Sub Ass’y มา
ทําการวางสายลงบน Assembly Board จุดงานนี้มีการปรับปรุง 4 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement 1: ปรับปรุงวิธีการ Set สายไฟเขา Clamp เปนการปรับปรุงความ      
สูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใช
เทคนิค     R, S  
 Improvement  2: ปรับปรุงวิธีการหยิบสายไฟ Bonder มีความสูญเปลาในกระบวนการ
เรื่องการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค C, S  
 Improvement  3: ปรับปรุงจุดสไลดสงไม Tofix มีความสูญเปลาในกระบวนการเรื่อง
การขนยายขนยายในการผลิต (T) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  4: ปรับปรุงหลักพักสายไฟใหสะดวกกับการทํางาน มีกระบวนการที่
สูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหวของพนักงาน (M) และขั้นตอนการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มี
การปรับปรุงโดยใชหลักการ R, S การปรับปรุงทั้งหมดเพื่อใหพนักงานสามารถทํางานไดตาม 
Takt Time 
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 31 และตารางที่ 14 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 
 



 

 

49 

 

 
 

รูปที่ 31 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 9 Layout คนที่ 3 
 
ตารางที่ 14 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน Layout คนที่ 3 

D O W T I M P E C R S

20 Improvement 1

21 Improvement 2

22 Improvement 3

23 Improvement 4

9

Point
No.

3Layout

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง (Layout 3 )

170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 201 183

Before After

 
 

รูปที่ 32 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 9 Layout คนที่ 3 
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 จากรูปที่ 32 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 4 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Layout คนที่ 3 นี้ ลดลงจาก 201 Sec. เหลือเพียง 183 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 10: Layout คนที่ 4 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 3 Sec. 
 ณ จุด Layout 4 เปนขั้นตอนที่พนักงานนําสายไฟจาก Sub Ass’y มาทําการวางสาย
ลงบน Assembly Board จุดงานนี้มีการปรับปรุง 2 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงยายตําแหนงการติด Clamp บน Board มีความสูญเปลา
ในขั้นตอนการผลิตเรื่องการเคลื่อนไหวของการทํางาน (M) แกปรับปรุงโดยใชเทคนิค S 
ปรับปรุงใหงายขึ้น  
 Improvement  2: เปลี่ยนขั้นตอนการ Set สายไฟบนไม Tofix มีความสูญเปลาใน
ขั้นตอนการทํางานของพนักงานที่ไมทําใหเกิดประสิทธิภาพ (P) ซึ่งมีการปรับปรุงใชเทคนิค
ทางดาน  R, S ในการปรับปรุงเพ่ือใหได Takt Time 
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 33 และตารางที่ 15 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 33 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 10 Layout คนที่ 4 
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ตารางที่ 15 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน Layout คนที่ 4 

D O W T I M P E C R S

24 Improvement 1

25 Improvement 2
10

Point
No.

4Layout

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( Layout 4 )

160
165
170
175
180
185
190

Se
c.

Cycle time 188 182

Before After

 
 

รูปที่ 34 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 10 Layout คนที่ 4 
 
 จากรูปที่ 34 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 2 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Layout คนที่ 4 นี้ ลดลงจาก 188 Sec. เหลือเพียง 182 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 11: Layout คนที่ 7 ใชเวลาทั้งหมด 201 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 16 Sec. 
 ณ จุด Layout 7 เปนขั้นตอนที่พนักงานนําสายไฟจาก Sub Ass’y มาทําการวางสาย
ลงบน Assembly Board จุดงานนี้มีการปรับปรุง 4 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement 1: ปรับ Layout จุดหยิบไม Tofix ของพนักงาน เปนการปรับปรุงความ   
สูญเปลา เรื่องการเคลื่อนไหว(M)และการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  2: ปรับปรุงตําแหนงการ Set สาย Bonder ที่ไม Tofix มีความ            
สูญเปลาในกระบวนการเรื่องการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R, S  
 Improvement  3: ปรับปรุงรางรองรับสายไฟในการปฏิบัติงาน มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  4: ปรับปรุงจุดวางรางสไลดที่ SSC มีกระบวนการที่สูญเปลาเรื่องการ 
ขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใชหลักการ S การปรับปรุงทั้งหมดเพื่อใหพนักงานสามารถ
ทํางานไดตาม Takt Time 
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 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 35 และตารางที่ 16 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก. 
 

 
 

รูปที่ 35 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 11 Layout คนที่ 7 
 
ตารางที่ 16 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน Layout คนที่ 7 

D O W T I M P E C R S

26 Improvement 1

27 Improvement 2

28 Improvement 3

29 Improvement 4

11

Point
No.

Layout 7

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.
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ปรับปรุงกอน-หลัง (Layout 7 )

170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 201 182

Before After

 
 

รูปที ่36 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 11 Layout คนที่ 7 
 
 จากรูปที่ 36 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 4 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Layout คนที่ 7 นี้ ลดลงจาก 201 Sec. เหลือเพียง 182 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 
 Process 3: Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปตาม DWG. บนสายไฟที่ระบุชี้บงอยูบน 
Board ใหพนักงานพันเทปตาม ซึ่งก็จะมีวิธีการหลายแบบ ไมวาจะเปนพันทึบหรือพันตาขายไป
ตามสายไฟ 
 - จุดงานที่ 12: Tapping คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 ณ จุดงาน Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปกับสายไฟตาม DWG. ซึ่งจุดงานนี้มีการ
ปรับปรุงแกไขทั้งหมด 5 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ยกเลิกหลัก SA บน board เพ่ือใหทํางานสะดวก เปนการปรับปรุง
ความสูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค E, S  
 Improvement  2: ปรับปรุงตําแหนงหลัก Jig ในการพักสาย มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เรื่องการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  3: ปรับปรุงแกไขที่ Lock Connector ที่ JIG มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  4: ปรับปรุงตําแหนงการวางปนเพ่ือลดการเอ้ือมหยิบ มีกระบวนการที่
สูญเปลา เรื่องการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  5: ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในการติด Clip มีความ           
สูญเปลาในกระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค C, 
R ปรับปรุงทั้งหมดเพื่อใหพนักงานสามารถทํางานไดตาม Takt Time 
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 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 37 และตารางที่ 17 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 37 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 12 Tapping คนที่ 1 
 
ตารางที่ 17 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน Tapping คนที่ 1 

D O W T I M P E C R S

30 Improvement 1

31 Improvement 2

32 Improvement 3

33 Improvement 4

34 Improvement 5

12

Point
No.

1Tapping

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.
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ปรับปรุงกอน-หลัง ( Tapping 1 )

170
175
180
185
190
195
200

Se
c.

Cycle time 200 180

Before After

 
 

รูปที่ 38 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 12 Tapping คนที่ 1 
 
 จากรูปที่ 38 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 5 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Tapping คนที่ 1 นี้ ลดลงจาก 200 Sec. เหลือเพียง 180 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 13: Tapping คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 193 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 8 Sec. 
 ณ จุดงาน Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปกับสายไฟตาม DWG. ซึ่งจุดงานนี้มีการ
ปรับปรุงแกไขทั้งหมด 3 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปในตําแหนงวงแหวน มีความ       
สูญเปลาในกระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R  
 Improvement  2: ปรับยายตําแหนง Clamp ในการวางถุงหอ Conn. มีความสูญเปลา
เรื่องการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  3: ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของพนักงาน 2 คน มีความสูญเปลาใน
กระบวนการเรื่องการรอคอย (W) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R 
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 39 และตารางที่ 18 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
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รูปที่ 39 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 13 Tapping คนที่ 2 
 
ตารางที่ 18 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน Tapping คนที่ 2 

D O W T I M P E C R S

35 Improvement 1

36 Improvement 2

37 Improvement 3

13

Point
No.

Tapping 2

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( Tapping 2 )

165
170
175
180
185
190
195
200

Se
c.

Cycle time 193 179

Before After

 
 

รูปที่ 40 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 13 Tapping คนที่ 2 
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 จากรูปที่ 40 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Tapping คนที่ 2 นี้ ลดลงจาก 193 Sec. เหลือเพียง 179 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 14: Tapping คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 ณ จุดงาน Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปกับสายไฟตาม DWG. ซึ่งจุดงานนี้มีการ
ปรับปรุงแกไขทั้งหมด 4 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปยึดปลาย Part มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R, S  
 Improvement  2: ลดขั้นตอนการนํา Conn. ใสในถุงหอ Conn. มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เร่ืองการเคลื่อนไหว (M) และเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการ
ปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  3: ปรับปรุงลําดับขั้นตอนการทํางานบน Board มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เร่ืองเร่ืองการขนยาย (T) และเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการ
ปรับปรุงโดยใชเทคนิค C, R 
 Improvement  4: ปรับปรุงตําแหนงการ Scan Kanban ของพนักงาน มีกระบวนการ
ที่สูญเปลา เรื่องการขนยาย (T) และการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R, S  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 41 และตารางที่ 19 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก. 
 

 
 

รูปที่ 41 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 14 Tapping คนที่ 3 
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ตารางที่ 19 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน Tapping คนที่ 3 

D O W T I M P E C R S

38 Improvement 1

39 Improvement 2

40 Improvement 3

41 Improvement 4

14

Point
No.

3Tapping

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง (Tapping 3 )

170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 200 182

Before After

 
 

รูปที่ 42 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 14 Tapping คนที่ 3 
 
 จากรูปที่ 42 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 4 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Tapping คนที่ 3 นี้ ลดลงจาก 200 Sec. เหลือเพียง 182 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 15: Tapping คนที่ 4 ใชเวลาทั้งหมด 202 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 17 Sec.  
 ณ จุดงาน Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปกับสายไฟตาม DWG. ซึ่งจุดงานนี้มีการ
ปรับปรุงแกไขทั้งหมด 5 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงอุปกรณใส Part ใหพนักงานหยิบไดงายขึ้น เปนการ
ปรับปรุงความสูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใช
เทคนิค C, R, S  
 Improvement 2: ปรับปรุงขั้นตอนการ Scan Barcode มีความสูญเปลาในกระบวนการ
เรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค C, S  
 Improvement 3: ลดเวลาในการหยิบเทปใชงานของพนักงาน มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เรื่องการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  4: ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปปลาย Part มีกระบวนการที่สูญเปลา
เรื่องการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R, S  
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 Improvement 5: ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในการติด Clip มีความ       
สูญเปลาในกระบวนการเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการ
ปรับปรุงโดยใชเทคนิค C, S 
  ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 43 และตารางที่ 20 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 43 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 15 Tapping คนที่ 4 
 
ตารางที่ 20 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน Tapping คนที่ 4 

D O W T I M P E C R S

42 Improvement 1

43 Improvement 2

44 Improvement 3

45 Improvement 4

46 Improvement 5

15

Point
No.

4Tapping

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.
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ปรับปรุงกอน-หลัง (Tapping 4 )

160
165
170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 202 178

Before After

 
 

รูปที่ 44 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 14 Tapping คนที่ 4 
 
 จากรูปที่ 44 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 5 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Tapping คนที่ 4 นี้ ลดลงจาก 202 Sec. เหลือเพียง 178 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 16: Tapping คนที่ 5 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 ณ จุดงาน Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปกับสายไฟตาม DWG. ซึ่งจุดงานนี้มีการ
ปรับปรุงแกไขทั้งหมด 5 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงขั้นตอนการติด Clip ที่ Protector เปนการปรับปรุงความ   
สูญเปลา เรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค C 
 Improvement  2: ปรับปรุงตําแหนงการวางเทป ลดเวลาในการเอื้อมหยิบ มีความ  
สูญเปลาในกระบวนการเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใช
เทคนิค S  
 Improvement  3: ปรับปรุงวิธีการเด็ดเทป มีความสูญเปลาในกระบวนการเรื่องการ
เคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  4: ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานในการหยิบ Part มีกระบวนการที่    
สูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R 
 Improvement  5: ปรับปรุงมาตรฐานในการพันเทปยึดปลาย Part มีความสูญเปลาใน
กระบวนการเรื่องการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R, S 
  ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 45 และตารางที่ 21 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
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รูปที่ 45 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 16 Tapping คนที่ 5 
 
ตารางที่ 21 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน Tapping คนที่ 5 

D O W T I M P E C R S

47 Improvement 1

48 Improvement 2

49 Improvement 3

50 Improvement 4

51 Improvement 5

16

Point
No.

5Tapping

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง (Tapping 5 )

165
170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 200 180

Before After

 
 

รูปที่ 46 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 16 Tapping คนที่ 3 
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 จากรูปที่ 46 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 5 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Tapping คนที่ 5 นี้ ลดลงจาก 200 Sec. เหลือเพียง 180 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 17: Tapping คนที่ 6ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 3 Sec. 
 ณ จุดงาน Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปกับสายไฟตาม DWG. ซึ่งจุดงานนี้มีการ
ปรับปรุงแกไขทั้งหมด 3 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานในการพันเทป เปนการปรับปรุงความ   
สูญเปลา เรื่องการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R, S 
 Improvement  2: ปรับปรุงตําแหนงหลัก Jig ของการปฏิบัติงาน มีความสูญเปลาใน
กระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  3: ปรับปรุงลําดับขั้นตอนการทํางานของพนักงาน มีความสูญเปลาใน
กระบวนการเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดย
ใชเทคนิค R 
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 47 และตารางที่ 22 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 47 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 17 Tapping คนที่ 6 
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ตารางที่ 22 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน Tapping คนที่ 6 

D O W T I M P E C R S

52 Improvement 1

53 Improvement 2

54 Improvement 3

17

Point
No.

6Tapping

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง (Tapping 6 )

160
165
170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 188 178

Before After

 
 

รูปที่ 48 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 17 Tapping คนที่ 6 
 
 จากรูปที่ 48 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Tapping คนที่ 6 นี้ ลดลงจาก 188 Sec. เหลือเพียง 178 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 18: Tapping คนที่ 9 ใชเวลาทั้งหมด 190 c. มากกวา Takt Time เทากับ      
5 Sec. 
 ณ จุดงาน Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปกับสายไฟตาม DWG. ซึ่งจุดงานนี้มีการ
ปรับปรุงแกไขทั้งหมด 3 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุง Balance งานของพนักงานในจุดงาน Clip Ass'y เปนการ
ปรับปรุงความสูญเปลาเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค E 
 Improvement  2: ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปยึด Clip 7124-3600 มีความ      
สูญเปลาในกระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R, 
S  
 Improvement  3: ปรับปรุงมาตรฐานการทิ้งเศษเทปและหาง Clip มีความสูญเปลาใน
กระบวนการเรื่องการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S 
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 49 และตารางที่ 23 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
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รูปที่ 49 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 18 Tapping คนที่ 9 
 
ตารางที่ 23 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน Tapping คนที่ 9 

D O W T I M P E C R S

55 Improvement 1

56 Improvement 2

57 Improvement 3

18

Point
No.

9Tapping

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง (Tapping 9 )

165
170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 190 180

Before After

 
 

รูปที่ 50 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 18 Tapping คนที่ 9 
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 จากรูปที่ 50 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Tapping คนที่ 9 นี้ ลดลงจาก 190 Sec. เหลือเพียง 180 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 
 Process  4:  DI เปนหนวยงาน QA มาทําการตรวจสอบยืนยัน Product ตาม Requirement 
ของลูกคาในแตละจุดควบคุมพิเศษของสายไฟ และทวนสอบปองกันปญหาในอดีต 
 - จุดงานที่ 19: DI คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 192 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 7 
Sec. 
 ณ จุดงาน DI เปนขั้นตอนการตรวจสอบยืนยันผลิตภัณฑที่ทําการผลิตกอนสงมือถือ
ลูกคาตองมีการตรวจสอบควบคุมพิเศษและบันทึกรายละเอียดการตรวจสอบลง Check Sheet 
ซึ่งจุดงานนี้มีการปรับปรุงแกไขทั้งหมด 2 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงจุดวางรถ Packing ของพนักงาน DI คนที่ 1 เปนการ
ปรับปรุงความสูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใช
เทคนิค R, S 
 Improvement  2: ปรับปรุงปากกา Mark เพ่ือลดเวลาในการตรวจสอบ มีความ         
สูญเปลา ในกระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 51 และตารางที่ 24 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 51 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 19 DI คนที่ 1 
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ตารางที่ 24 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน DI คนที่ 1 

D O W T I M P E C R S

58 Improvement 1

59 Improvement 2
19

Point
No.

1DI

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( DI 1 )

165
170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 192 180

Before After

 
 

รูปที่ 52 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 19 DI คนที่ 1 
 
 จากรูปที่ 52 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 2 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน DI คนที่ 1 นี้ ลดลงจาก 192 Sec. เหลือเพียง 180 Sec. ซึ่งจะนอยกวา     
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 20: DI คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 199 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 
14 Sec. 
 ณ จุดงาน DI เปนขั้นตอนการตรวจสอบยืนยันผลิตภัณฑที่ทําการผลิตกอนสงถือมือ
ลูกคาตองมีการตรวจสอบควบคุมพิเศษและบันทึกรายละเอียดการตรวจสอบลง Check Sheet 
ซึ่งจุดงานนี้มีการปรับปรุงแกไขทั้งหมด 2 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงจุดวางรถ Packing ของพนักงาน DI คนที่ 2 เปนการ
ปรับปรุงความสูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใช
เทคนิค R, S 
 Improvement  2: ปรับปรุง Check Sheet ในการลงขอมูล ของ DI มีความสูญเปลา
ในกระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  3: ปรับปรุงรายละเอียดหัวขอ Check Sheet ที่ตองลงประจํา มีความ  
สูญเปลา ในกระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค C, 
S  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 53 และตารางที่ 25 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  



 

 

67 

 

 
 

รูปที่ 53 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 20 DI คนที่ 2 
 
ตารางที่ 25 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน DI คนที่ 2 

D O W T I M P E C R S

60 Improvement 1

61 Improvement 2

62 Improvement 3

20

Point
No.

2DI

7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( DI 2 )

170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 199 182

Before After

 
 

รูปที่ 54 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 20 DI คนที่ 2 
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 จากรูปที่ 54 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน DI คนที่ 2 นี้ ลดลงจาก 199 Sec. เหลือเพียง 182 Sec. ซึ่งจะนอยกวา Takt 
Time ที่กําหนดไว 
 ทั้งหมดเปนการปรับปรุงเพื่อรองรับกับการผลิตที่จะเพ่ิมมากขึ้นของความตองการ
ของลูกคาในไตรมาสที่ 2 เพ่ือใหบริษัทสามารถแขงขันกับความเปลี่ยนแปลงของอุตสาหกรรม
ยานยนตได 
 
 
 



บทที่  4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

สรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษาและการประยุกตใชการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) ในกระบวนการ
ผลิตสายไฟรถยนตของแผนก Main Assembly ผูศึกษามีวัตถุประสงคในการศึกษา คือ การนํา
เทคนิคการคนหาความสูญเปลา 7 ประการ 1. การเคลื่อนไหว 2. การผลิตมากเกินไป 3. การรอคอย 
4. การขนยาย 5. พัสดุคงคลัง 6.ของเสียในการผลิต 7. กระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ และ
เทคนิคในขจัดความสูญเปลาดวย ECRS Technique 1. E-Eliminate การกําจัดออก 2. C-Combine 
รวมเขาดวยกัน 3. R-Rearrange การจัดเรียงลําดับ 4. S-Simplify การทําใหงาย มาประยุกตใช
ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ในบริษัทกรณีศึกษา ทําใหเกิดการเรียนรูและ
โดยเฉพาะจากการฝกอบรมในการปฏิบัติงาน (On the Job Training) ทําใหเกิดความเขาใจใน
การปรับปรุงของพนักงานมากขึ้น และไดเสริมสรางใหทุกคนมีสวนรวมในการปรับปรุงกิจกรรม
ของบริษัท ไดศึกษาเกี่ยวกับการวางแผนการผลิตลวงหนากับยอดสั่งซื้อที่เพ่ิมขึ้นของลูกคา เพ่ือ
มาวางแผนลวงหนาในการรองรับการผลิตของบริษัท ทั้งการปรับปรุง Takt Time และ Cycle 
Time ในการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและกําลังการผลิตของกระบวนการเพื่อรองรับกับความ
ตองการของลูกคา 
 
สรุปผลหลังการปรับปรุง 
 หลังจากการใชเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) ในการปรับปรุงแกไขของ
กระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ไดรับความรวมมือจากพนักงานทุกคนในสายการผลิต เพ่ือให
สายการผลิตของบริษัทสามารถรองรับปริมาณการสั่งซ้ือที่เพ่ิมขึ้นไดในไตรมาส 2 สรุปภาพรวม
ของการปรับปรุงในทุกจุดงานทั้งหมด 20 จุดงาน มีการปรับปรุงไปทั้งหมด 62 หัวขอในการทํา 
Kaizen ของกรณีศึกษานี้ สรุปแบงแยกออกเปนความสูญเปลาดังตารางที่ 26 ไดดังน้ี ความ   
สูญเปลาการรอคอย มีทั้งหมด 2 หัวขอ ความสูญเปลาการขนยาย มีทั้งหมด 20 หัวขอ ความ
สูญเปลาการเคลื่อนไหว ทั้งหมด 38 หัวขอ และความสูญเปลากระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ 
ทั้งหมด 30 หัวขอ ความสูญเปลาทั้งหมดที่เกิดขึ้นในกระบวนการทําการปรับปรุงโดยใช ECRS 
Technique แกไขดังนี้ ปรับปรุงโดยเทคนิค Eliminate กําจัดออก ทั้งหมด 4 หัวขอ ปรับปรุงโดย
เทคนิค Combine รวมเขาดวยกัน ทั้งหมด 13 หัวขอ ปรับปรุง Rearrange จัดลําดับใหม 
ทั้งหมด 26 หัวขอ และ ปรับปรุงโดยเทคนิค Simplify ทําใหงายขึ้น ทั้งหมด 50 หัวขอ การ
ปรับปรุงทั้งหมดในกรณีศึกษาสามารถลดเวลา Cycle Time ในกระบวนการทั้งหมด 20 กระบวนการ 
ได 277 Sec. ดังแสดงขอมูลในตารางที่ 26 ทําใหเวลาของแตละจุดงานทั้งหมด 52 จุดงานมี 
Cycle Time อยูภายใต Takt Time 185 วินาทีตอชิ้นดังรูปที่แสดง 55 
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รูปที่ 55 กราฟ Yamazumi Chart หลังการปรับปรุง Takt Time = 185 Sec. 
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ตารางที่ 26 Matrix สรุปความสูญเปลาของทุกจุดงาน และเทคนิคที่ทําการแกไข 
Reduced

D O W T I M P E C R S Before After (Sec.)

1 Improvement 1
1 1

2 Improvement 2
1 1 1

3 Improvement 3
1 1 1

4 Improvement 1
1 1 1 1

5 Improvement 2
1 1 1

6 Improvement 3
1 1 1 1

7 Improvement 1
1 1

8 Improvement 2
1 1 1 1 1

9 Improvement 3
1 1

10 Improvement 1
1 1

11 Improvement 2
1 1 1

12 Improvement 3
1 1 1 1

13 Improvement 1
1 1 1

14 Improvement 2
1 1 1

15 Improvement 3
1 1 1

6 SSC4 1 Improvement 1
1 1 1 1 191 182 9

7 SSC4 2 Improvement 1
1 1 1 1 187 181 6

17 Improvement 1
1 1 1

18 Improvement 2
1 1 1

19 Improvement 3
1 1

20 Improvement 1
1 1 1 1

21 Improvement 2
1 1 1

22 Improvement 3
1 1

23 Improvement 4
1 1 1 1

24 Improvement 1
1 1

25 Improvement 2
1 1 1

26 Improvement 1
1 1 1

27 Improvement 2
1 1 1

28 Improvement 3
1 1

29 Improvement 4
1 1

30 Improvement 1
1 1 1

31 Improvement 2
1 1

32 Improvement 3
1 1

33 Improvement 4
1 1

34 Improvement 5
1 1 1

35 Improvement 1
1 1

36 Improvement 2
1 1

37 Improvement 3
1 1

38 Improvement 1
1 1 1

39 Improvement 2
1 1 1

40 Improvement 3
1 1 1 1

41 Improvement 4
1 1 1 1

42 Improvement 1
1 1 1 1 1

43 Improvement 2
1 1 1 1

44 Improvement 3
1 1

45 Improvement 4
1 1 1

46 Improvement 5
1 1 1 1

13

14

15

9

10

11

12

3

4

5

8

Point
No.

1

2

Cycle Time7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

SSC1 2

SSC2 1

3Layout

1Layout

3SSC3

189 178

196

172188

183193

185

SSC3 1

3SSC2

185194

4Tapping

3Tapping

Layout 7

200

4Layout

Tapping

1Tapping

2

183

180200

182201

182188

183201

178202

182200

179193

11

13

15

10

18

16

9

18

6

16

24

19

20

14
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ตารางที่ 26 Matrix สรุปความสูญเปลาของทุกจุดงาน และเทคนิคที่ทําการแกไข (ตอ) 
Reduced

D O W T I M P E C R S Before After (Sec.)

47 Improvement 1
1 1

48 Improvement 2
1 1 1

49 Improvement 3
1 1

50 Improvement 4
1 1 1

51 Improvement 5
1 1 1

52 Improvement 1
1 1 1

53 Improvement 2
1 1

54 Improvement 3
1 1 1

55 Improvement 1
1 1

56 Improvement 2
1 1 1

57 Improvement 3
1 1

58 Improvement 1
1 1 1 1

59 Improvement 2
1 1

60 Improvement 1
1 1 1 1

61 Improvement 2
1 1

62 Improvement 3
1 1 1

0 0 2 19 0 39 30 4 13 26 50 277

D-Defect งานเสีย E ยอมาจาก Eliminate แปลวา กําจัดออก
O-Over Production การผลิตเกินจําเปน C ยอมาจาก Combine แปลวา รวมเขาดวยกัน
W-Waiting การรอคอย R ยอมาจาก Rearrange แปลวา จัดลําดับใหม
T-Transportation การขนยาย S ยอมาจาก Simplify แปลวา ทําใหงายข้ึน
I - Inventory พัสดุคงคลัง
M-Motion การเคล่ือนไหว
P-Process itself กรรมวิธีไมมีประสิทธิภาพ 

Total  

17

18

19

20

9Tapping

6Tapping

2

16

Point
No.

Cycle Time7 Waste ECRS technique 
No. Process Station Improvement No.

DI

1DI

5Tapping

182199

180192

180190

178188

180200

12

17

20

10

10

 
 
 จากตารางสรุป (ตารางที่ 26) จะเห็นไดวาความสูญเปลาในกระบวนการทั้งหมด 20 
จุดงานที่ทําการปรับปรุง มีความสูญเปลาในเรื่องของการเคลื่อนไหวมากที่สุดเทากับ 39 หัวขอ 
และเทคนิค Kaizen ใช Tools ECRS Technique จากตารางสรุป (ตารางที่ 26) ขอมูลที่ออกมา
จะเห็นเทคนิคในการปรับปรุงมากที่สุดที่สามารถทําใหรอบเวลาไดตาม Takt Time คือเทคนิค 
S-Simplify แปลวา การทําใหงาย ทั้งหมด 50 หัวขอ ซึ่งจากการปรับปรุงทั้งหมดสามารถ
ปรับปรุง Takt Time ในการผลิตจาก 202 Sec./Pcs. ลดลงเหลือ 185 วินาที/ชิ้น (แสดงดังรูปที่ 
56) และสามารถเพิ่มกําลังการผลิตชิ้นตอวันไดจาก 134 Pcs./Day เพ่ิมขึ้นเปน 146 Pcs./Day 
(แสดงดังรูปที่ 57) เพ่ิมขึ้น 12 Units คิดเปนกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้นรอยละ 9 โดยไมตองลงทุน
เพ่ิมขึ้นทําใหสามารถรองรับกับปริมาณการสั่งซ้ือของลูกคาไดโดยความสามารถของพนักงาน 
สรางขวัญและกําลังใจมากขึ้น ทําใหมีความมั่นใจในการทํางานเปนทีมมากขึ้น 
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เปรียบเทียบ Takt Time
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     รูปที่ 56 สรุปผลการปรับปรุง Takt Time รูปที่ 57 สรุปการปรับปรุง Units/Day 
 

 
 
รูปที่ 58 กราฟแสดงคําสั่งซื้อของลูกคาลวงหนา 6 เดือนหลังการปรับปรุง Takt Time=185 Sec. 
 
 ผลจากการปรับปรุงสามารถทําใหกระบวนการผลิตของไลนการผลิตสามารถรองรับ
กับปริมาณการสั่งซ้ือที่เพ่ิมขึ้นในไตรมาสที่ 2 ได (ดังแสดงในรูปที่ 58) โดยไลนการผลิตไมตอง
เสียคาใชจายเพิ่มในการทํางานลวงเวลาการผลิตสายไฟในไตรมาส 2 ในตารางที่ 2 จะเห็นไดวา
ถาทําการผลิตดวย Takt Time เดิมน้ันจะทําใหมีการทํางานลวงเวลาทุกเดือนในไตรมาส 2 ทํา
ใหปริมาณการผลิตไมทันการสั่งซ้ือติดลบสะสม 705 Units จากในตารางที่ 27 หลังการปรับปรุง 
Takt Time สามารถรองรับไดดวยเวลาทํางานปกติ แลวมีเพียงทํางานลวงเวลาเฉพาะในเดือน
พฤษภาคม 2555 เพียง 25 Units ที่เกินมาจากการทํางานในเวลาปกติ 
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ตารางที่ 27 คําสั่งซื้อลวงหนา 6 เดือนของบริษัทลูกคา หลังการปรับปรุง 
Month

Work  Day 20 Days 21 Days 23 Days 18 Days 21 Days 22 Days
Model A
Capacity pcs./Month
Capacity pcs./Day
Stock
BALANCE

134 134 134 146

27-25 

146 146
69 9

3,066 3,212

-25

3,082

0
230

230
69

3,130

21

APR'12

2,640
2,628

21
9

JAN ' 12

2,680 2,814
2,450

MAR'12FEB'12

2,975 3,160

MAY'12

3,100

JUN'12

 
 
 

เปรียบเทียบคําส่ังซ้ือติดลบไตรมาส 2กอน-หลัง
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รูปที่ 59 เปรียบเทียบ คําสั่งซ้ือที่ติดลบในไตรมาส 2 กอน-หลังการปรับปรุง 
 
 ผลหลังการปรับปรุงในกระบวนการผลิตสามารถลดยอดคําสั่งซื้อติดลบจาก 705 
Units/ไตรมาส 2 ลดลงเหลือ 25 Units/ไตรมาส 2 สามารถลดลงได 680 Units ดังแสดงในรูปที่ 
59 
 
 
 
 
 
 
 

680 Units 
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เปรียบเทียบผลิตภาพกอน-หลัง

0.00
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รูปที่ 60 เปรียบเทียบ % ผลติภาพกอน-หลังการปรับปรุง 
 
 ผลที่ไดจากการเพิ่มกําลังการผลิตตอวันไดจาก 134 Pcs./Day เปน 146 Pcs./Day 
สามารถทําใหผลิตภาพในการผลิตในไลนการผลิตจากรอยละ 85.50 เพ่ิมขึ้นเปนรอยละ 93.16
เพ่ิมขึ้นทั้งหมด 7.66% ไดมากกวาวัตถุประสงคเปาหมายที่ตั้งไวเพ่ิมขึ้น 5% ของการปรับปรุง
กระบวนการในกรณีศึกษา แสดงขอมูลดังรูปที่ 60 
 

เปรียบเทียบช่ัวโมง (OT) กอน-หลัง
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รูปที่ 61 เปรียบเทียบ ชั่วโมงทํางานลวงเวลา (OT) กอน-หลังการปรับปรุง 
 

38.2 ชั่วโมง 
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 จากขอมูลที่การผลิตติดลบจากปริมาณการสั่งซ้ือ (แสดงในตารางที่ 2) ทางบริษัท
กรณีศึกษายังคงทําการผลิตดวย Takt Time = 202 Sec. จะทําใหตองมีการทํางานลวงเวลา
ทั้งหมด 39.46 ชั่วโมง เพ่ือผลิตสายไฟออกมาใหไดทั้งหมด 705 เสน เพ่ือรองรับปริมาณการ
สั่งซ้ือ หลังการปรับปรุงที่ Takt Time = 185 Sec. จะทําใหบริษัทกรณีศึกษาสามารถรองรับกับ
ปริมาณการสั่งซ้ือในไตรมาส 2 เพียงมีการทํางานลวงเวลาทั้งหมด 1.28 ชั่วโมง ซึ่งสามารถลด
เวลาทําลวงเวลาลงได 38.2 ชั่วโมง (แสดงดังรูปที่ 61) ดังน้ันพนักงานในไลนการผลิตมีทั้งหมด 
56 คน เวลาที่ตองทํางานลวงเวลาคํานวณคูณกับจํานวนคนตอไลน จะไดเวลารวมของการ
ทํางานพนักงานทั้งไลนกอนปรับปรุงเทากับ 2,210 ชั่วโมงงาน หลังจากการปรับปรุงเวลาลดลง
เหลือ 72 ชั่วโมงงาน ทําใหสามารถลดเวลารวมของพนักงานลงได 2,138 ชั่วโมงงานแสดง     
ดังรูปที่ 62 
 

เปรียบเทียบช่ัวโมงงานของพนักงานกอน-หลัง
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รูปที่ 62 เปรียบเทียบ ชั่วโมงงานของพนักงาน กอน-หลังการปรับปรุง 
 

เปรียบเทียบคาใชจายทํางานลวงเวลา กอน-หลังปรับปรุง
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Cost (OT)  132,582  4,315 

Before After

 
 

รูปที่ 63 เปรียบเทียบ คาใชจายทํางานลวงเวลา กอน-หลังการปรับปรุง 

2,138 ชั่วโมง 

128,267 บาท 
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 จากกรณีศึกษาในการปรับปรุงกระบวนการโดยลดความสูญเปลาดวยเทคนิค Kaizen 
ของบริษัทผลิตสายไฟรถยนต ของกระบวนการ Main Assembly ตั้งแตกระบวนการยอย Sub 
Ass’y ไปจนถึงขั้นตอนการตรวจสอบสุดทาย จากปญหาการเพิ่มขึ้นของปริมาณการสั่งซ้ือที่ทาง
บริษัทกรณีศึกษาไดรับมาจากลูกคา จึงตองทําการปรับปรุงกระบวนการลดเวลา Takt Time ใน
การผลิตลง ดังนั้นจึงตองทําการ Kaizen จุดงานทั้งหมด 20 จุดงานที่มี Cycle Time เกินเวลา 
Takt Time หลังจากการปรับปรุงไลนการผลิตสามารถลดคาใชจายในการทํางานลวงเวลาลงได
จากกอนปรับปรุงมีคาใชจายลวงเวลาเทากับ 132,582 บาท หลังการปรับปรุงคาใชจายลวงเวลา
เทากับ 4,315 บาท สามารถลดคาใชจายในการผลิตลงไดทั้งหมด 128,267 บาทดังแสดงขอมูล
เปรียบเทียบกอนหลังดังรูปที่ 63 และตารางที่ 28 
 การศึกษาในครั้งน้ีไดสรางพนักงานคุณภาพ ที่ทุกคนไดมีแนวคิดวิเคราะหในการ
ปรับปรุงระบบการทํางานของตนเองอยางไมมีที่สิ้นสุด มีการพัฒนาและสรางมาตรฐานการ
ทํางานที่เกิดประสิทธิภาพอยางตอเนื่อง จนทําใหเกิดเปนวัฒนธรรมการ Kaizen ขึ้นในองคกร
ในไลนการผลิต เพราะทุกคนไดรับความรูและความเขาใจในการทํา Kaizen โดยการอบรมความ
สูญเปลา และ วิธีการขจัดความสูญเปลาโดย ECRS Technique และมีการดําเนินการแกไข
ปรับปรุงตลอดเวลาเพื่อตอบสนองตามความตองการของลูกคาที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอด  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 28 สรุปผลเปรียบเทียบกอน-หลังปรับปรุงของกรณีศึกษาบริษัทผลิตสายไฟรถยนต 
 
 
 
 
 
 
 

(1) (2) (3) (4) (5)=(1x2)/(3x4) (6) (7)=(1 / 4) (8)=(6 / 7) (9)=(8x3) (10) (11)=(9x10)
กําลังการผลิต

Units/Day

ชั่วโมงงาน

ผลิตภัณฑ

พนักงาน

Operators

ชั่วโมงงานผลิต

Work Hr./Day

ผลิตภาพ

%

คําสั่งซื้อ

ติดลบไตรมาส 2

กําลังการผลิต

Units/Hr.

ชั่วโมง (OT)

Work Hr.

ชั่วโมงทํางานของพนักงาน

Prod. Hr.

คาแรง/hr.

(300/7.5)*1.5
Cost (OT)

Before 134 2.68 56 7.5 85.50 705 17.87 39.46 2,210                                    60 132,582             

After 146 2.68 56 7.5 93.16 25 19.47 1.28 72                                         60 4,315                 

Different 12 7.66 680 1.6 38.2 2,138                                    128,267.02        
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ประโยชนที่ไดรับจากการศึกษา 
 แบงประโยชนจากการศึกษาออกเปน 3 กรณีดังนี้ 
 1.  ผูศึกษา ไดรับความรูและความเขาใจในการมองศึกษาความสูญเปลาตางๆ ที่เกิด
ในกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน และสามารถแกไขและปรับปรุงการทํางานที่หนางานโดยใช
เทคนิคของ Kaizen และใช Tools ECRS Technique มาทําการประยุกตใชในการปรับปรุง
กระบวนการในครั้งน้ี และทางผูศึกษาไดเรียนรูการทํางานเปนทีม การบริหารความคิดเห็น
ขอเสนอแนะตางๆ ในการปรับปรุงและไดรวมแรงรวมใจกันกับพนักงานทุกคนในไลนการผลิต 
เพ่ือผานกับอุปสรรคและปญหาในการผลิต ไดรับรูถึงความยากลําบากในการปฏิบัติงานของ
พนักงานหนางาน เพราะไดลงไปพิสูจนที่หนางาน (Genba) เพ่ือใหทราบถึงสาเหตุและวิธีการที่
แทจริงของการทํางาน และนํามาวิเคราะหปรับปรุงใหพนักงานสามารถทํางานไดสะดวกสบาย 
กรณีศึกษาของบริษัทผลิตสายไฟรถยนตเปนตัวอยางที่ใหเห็นวาการปรับปรุงอยางตอเน่ืองโดย
ทุกคนมีสวนรวม นั้นมีประโยชนในหลายๆ ดาน ไมวาเปนการลดตนทุน การลดความเมื่อยลา
ของพนักงาน และลดการทํางานที่ไมเกิดมูลคาตางๆ มากมายในกระบวนการ  
 2. พนักงานในไลนการผลิต พนักงานทุกคนมีขวัญ และกําลังใจที่จะมุงม่ันในการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่องเพ่ือตนเองและเพื่อนรวมงาน จนไปถึงเพื่อบริษัท ในการปรับปรุง
กรณีศึกษานี้ทําใหการทํางานของพนักงานทํางานสะดวกสบายมีประสิทธิภาพมากขึ้น เพราะมี
การปรับปรุงใหความสูญเปลาลดลง มีการเมื่อยลาลดลง เพราะในการปรับปรุงตางๆ ที่เกิดขึ้นมี
การลดการเคลื่อนไหว การขนยาย และกระบวนการที่ไมเกิดประสิทธิภาพลง ทําใหขั้นตอน   
ตางๆ หลังจากการปรับปรุงมีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถทําใหกระบวนการผลิตสามารถ
รองรับกับปริมาณคําสั่งซื้อที่เพ่ิมขึ้นได และเพิ่มผลิตภาพของไลนการผลิตของตนเอง 
 3. บริษัทกรณีศึกษา บริษัทไดพนักงานที่มีคุณภาพในการผลิตและสรางผลกําไร
ของบริษัทมากขึ้นจากการที่พนักงานทุกคนรวมแรงรวมใจกันในการปรับปรุงใหมีผลิตภาพที่
เพ่ิมขึ้นและสามารถสงมอบผลิตภัณฑไดตามเวลาที่ลูกคาตองการ 
 
ขอจํากัดของงานวิจัย 
 1. เง่ือนไขและขอมูลของการผลิตที่บางกระบวนการไมสามารถจะไปแกไขปรับปรุง
ได ตามขอเสนอแนะและแนวคิดของพนักงาน 
 2. ความรูความเขาใจและความคิดสรางสรรคของพนักงานแตละทาน ในการรวมมือ
รวมใจกันแกไขปรับปรุงปญหาที่เกิดขึ้น 
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 -  จุดงานที่ 1 : SSC 1 คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 189 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 4 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  เสียเวลาในการเดินไปรับบัตร

 KANBAN มา Scan และเดินกลับไป

สงคืนใหพนกังานคนท่ี 1

After:  ยายท่ี Scan K/B มาไวตรงกลาง

 Paco เพื่อใหอยูใกลกับจุดรับสง 

KANBAN
ใชเวลา 6 วินาที ใชเวลา 3 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1   ลดเวลาในการเดินหยิบKanban 

Result:  เวลาท่ีลดลงได   3  วินาที  
 

รูปที่ 64 การปรับปรุงจุดงานที่ 1 ครั้งที่ 1 
 

การปรับปรุงครั้งท่ี 2   ลดเวลาในการเดินหยิบไม Tofix 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเดินไปหยิบไม 

Tofix เปลาจากรางสไลด นําสงตอให

คนท่ี 1

After:  จัดทํารางสไลดสงไม Tofix 

เปลาสําหรับใหพนกังานคนท่ี 1 หยิบไม

 TOFIX เอง
ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที  
 

รูปที่ 65 การปรับปรุงจุดงานที่ 1 ครั้งที่ 2 
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การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงข้ันตอนการเหนบ็สายไฟ
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาดึงปลาย

สายออกจาก PIPE SET ท่ี CLAMP พัก

สาย ครั้งละ 1 CIR. รวม 4 ครั้ง/เสน

After:  เปล่ียนวิธีทํางานใหพนกังาน

ดึงปลายสายออกจากชอง PIPE และ 

SET ท่ี CLAMP พักสายพรอมกัน 4 CIR.
ใชเวลา 20 วินาที ใชเวลา 16 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  4  วินาที  
 

 
รูปที่ 66 การปรับปรุงจุดงานที่ 1 ครั้งที่ 3 

 

 -  จุดงานที่ 2 : SSC 2 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 196 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 11 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาเอ้ือมมือ

หยิบสายไฟ SUB BJ PINE ท่ี 5, 6, 7, 8 

เนือ่งจากสายไฟ อยูไกลจาก SUB 

PLATE ทําใหพนกังานทํางานไมสะดวก

After:   ปรับยายสาย  SUB BJ ต้ังแต 

PIPE ท่ี 5 - 8 ข้ึนมาท่ีชอง PIPE ท่ีไมมี

การใชงาน

ใชเวลา 25 วินาที ใชเวลา 21 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงตําแหนงการทํางานท่ีหนางานของ Sub BJ

Result:  เวลาท่ีลดลงได  4  วินาที

ไมมี
การ
ใชงาน

 
 

 

รูปที่ 67 การปรับปรุงจุดงานที่ 2 ครั้งที่ 1 
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การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงข้ันตอนวิธีการเหนบ็สาย 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาดึงปลาย

สายออกจาก PIPE SET ท่ี CLAMP พัก

สาย ครั้งละ 1 CIR. รวม 4 ครั้ง/เสน

After:   เปล่ียนวิธีทํางานใหพนกังาน

ดึงปลายสายออกจากชอง PIPE และ 

SET ท่ี CLAMP พักสายพรอมกัน 4 CIR.
ใชเวลา 20 วินาที ใชเวลา 14 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 6  วินาที  
 

รูปที่ 68 การปรับปรุงจุดงานที่ 2 ครั้งที่ 2 
 

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ลดเวลาในการเดินหยิบบัตรKanban 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาเดินนําบัตร

 KANBAN ไปเสียบท่ีไม TOFIX ส่ังผลิต

 ซึ่งอยูดานหลัง PACO ระยะทางเดิน

ไป-กลับ   2  เมตร

After:  เปล่ียนจุดติดต้ังไม TOFIX บัตร

 KANBAN ไปอยูดานบน PACO และ

จัดทําไม TOFIX SUB เพิ่ม PACO ละ 1

 ไม เพื่อใหใกลจุดท่ีพนกังานยืนทํางาน.

ใชเวลา 5 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได  3  วินาที  

 
 

รูปที่ 69 การปรับปรุงจุดงานที่ 2 ครั้งที่ 3 
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 -  จุดงานที่ 3 : SSC 2 คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec.มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาเดินไปยกไม

 TOFIX สาย DOREN ข้ึนจากรถวาง 

TOFIX

After:   จัดทํารางสไลดไม TOFIX สาย

 DOREN และรางสไลดไม TOFIX เปลา

ไวดานหนา PACO
ใชเวลา 8 วินาที ใชเวลา 3 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ลดเวลาในการเดินหยิบไม Tofix ของสาย Doren 

Result:  เวลาท่ีลดลงได  5  วินาที

1.6 เมตร

 
 

รูปที่ 70 การปรับปรุงจุดงานที่ 3 ครั้งที่ 1 
 

การปรับปรุงครั้งท่ี 2   ปรับปรุงข้ันตอนการทํางานของไฟ LED 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: ไฟ LED SUB BG จะทํางาน

ไมตอเนือ่งกัน เนือ่งจาก กอน SSC 2 

จะทํางานปอน 2 LINE ไฟ LED จึง

แบงเปน 2 สวน เพื่อใหพนกังานทํางาน

 2 คน แตมีการปรับ BALANCE งานให

 TAP-P จึงเหลืองานท่ี SSC 2 ทํางาน

สงสายแค 1 LINE แตไฟ LED ไมมีการ

ปรับใหพนกังานทํางาน 1 คน จึงทําให

พนกังานไมสามารถทํางานไดอยาง

ตอเนือ่ง ตองเสียเวลาเดินยอนกลับไป-

กลับมา

After:   แจง ENG. ปรับไฟ LED SUB 

BG ใหเปนไฟ LED ตอเนือ่งกัน 

พนกังานสามารถทํางานไดโดยไมตอง

เสียเวลาเดินยอนกลับไป-กลับมา

ใชเวลา 13 วินาที ใชเวลา 7 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 6  วินาที

จุดพัก

สายไฟ

 
 

รูปที่ 71 การปรับปรุงจุดงานที่ 3 ครั้งที่ 2 
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การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ลดเวลาในการเดินหยิบไม Tofix ของ Sub AJ , BJ 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาเดินไปหยิบ

ไม TOFIX SUB BJ จากรถวาง TOFIX 

กลับมาท่ี SUB PLATE AJ เนือ่งจาก

จุดจอดรถอยูไกล

After:  จัดทํารางสไลดไม TOFIX SUB

 AJ ไวดานหลัง PACO 3 พนกังาน

สามารถหันไปหยิบไม TOFIX SUB AJ 

ไดทันที.
ใชเวลา 6 วินาที ใชเวลา 2 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  4  วินาที

2.4 เมตร

 
 

รูปที่ 72 การปรับปรุงจุดงานที่ 3 ครั้งที่ 3 
 

 -  จุดงานที่ 4 : SSC 3 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 193 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 8 Sec. 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาเดินถือไม 

TOFIX บัตร KANBAN ส่ังผลิต ไปสงให

 SSC 4 ท่ีรางสไลดไม TOFIX  ระยะ

ทางเดินไปกลับ  4  เมตร

After:   ปรับยายรางสไลดไม TOFIX 

บัตร KANBAN ส่ังผลิต SSC 4 ให

ออกมาอยูดานนอกตรงกับจุดท่ี

พนกังานยืนปฏิบัติงาน
ใชเวลา 6 วินาที ใชเวลา 2 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1 ลดเวลาในการเดินหยิบบัตร Kanban

Result:  เวลาท่ีลดลงได  4  วินาที

2 เมตร

2 เมตร

0.5 เมตร

0 เมตร

 
 

 
รูปที่ 73 การปรับปรุงจุดงานที่ 4 ครั้งที่ 1 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานตองกมไปหยิบไม 

TOFIX เปลา SUB BG จากรางสไลดใต

 PACO หันกลับไปวางท่ีรางสไลด

ดานหลัง PACO เพื่อสงตอใหพนกังาน

 UNPANMAN

After:   ยกเลิกรางสไลดไม TOFIX 

เปลาใต PACO  และปรับยายรางสไสด

 สําหรับสงไม TOFIX เปลาให 

UNPANMAN ไปไวท่ีดานหลัง PACO 

SSC 2
ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 0 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 4  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ลดเวลาในการกมหยิบไม Tofix เพื่อสงตอ

 
 

รูปที่ 74 การปรับปรุงจุดงานที่ 4 ครั้งที่ 2 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เม่ือพนกังานหยิบ CONN. 

NO.7283-4005-30 ออกจาก 

CASSETTO พบปญหา REAR LOCK 

ทําใหพนกังานเสียเวลาในการแคะ 

REAR  กอนนํา CONN.ไปใชงาน

After:   กําหนดให UNPANMAN ทํา

การตรวจสอบและแคะ REAR กอนสง

 CONN. เขา PACO

ใชเวลา 2 วินาที ใชเวลา 0 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3  ลดข้ันตอนการแคะ Rear ของพนกังานหนางาน

 
 

รูปที่ 75 การปรับปรุงจุดงานที่ 4 ครั้งที่ 3 
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 -  จุดงานที่ 5 : SSC 3 คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 3 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานหยิบสาย DOREN 

ออกจากไม TOFIX ไมสะดวก 

เนือ่งจากไม TOFIX สาย DOREN วาง

มาในแนวนอนรางสไลด LAY ไม 

STOCK ไว 4 ไม เม่ือพนกังานหยิบสาย

ไมแรกใชงาน ไมท่ี 2,3 ก็จะหลนทําให

พนกังานสูญเสียเวลาจับไม TOFIX

After:  ปรับรางสไลดใหวางไม TOFIX 

สาย DOREN มาในแนวต้ัง เพื่อท่ีไม 

TOFIX สาย DOREN จะไดไมหลน 

พนกังานไมตองสูญเสียเวลาจับไม 

TOFIX ทําใหพนกังานนําสาย DOREN 

ออกจากไม TOFIX สะดวกข้ึน

ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 1 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1   ปรับปรุงข้ันตอนการหยิบสายไฟ Doren จากไม Tofix

Result:  เวลาท่ีลดลงได   3  วินาที

วางแนวต้ัง

วางแนวนอน

 
 

รูปที่ 76 การปรับปรุงจุดงานที่ 5 ครั้งที่ 1 
 

การปรับปรุงครั้งท่ี 2   ลดเวลาในการ Scan Kanban 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการ SCAN 

KANBAN  เนือ่งจากท่ี BARCODE ไม

ตรงกับแสง LASER

After:  จัดทําอุปกรณกําหนดระยะชน

ของ KANBAN เพื่อให BARCODE อยู

ในตําแหนงท่ีตรงกับแสง LASER
ใชเวลา 3 วินาที ใชเวลา 1 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที
 

 
รูปที่ 77 การปรับปรุงจุดงานที่ 5 ครั้งที่ 2 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการพลิกหา

ทิศทางของ CONN.  กอนนําใส 

HOLDER SUB PLATE

After:  กําหนดใหมีการจัดเรียง PART

 ตามลักษณะการใชงานกอนสงเขา 

PROCESS
ใชเวลา 22 วินาที ใชเวลา 11 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  11  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงหลอดใส Part บังคับทิศทางการหยิบ Part

 
 

รูปที่ 78 การปรับปรุงจุดงานที่ 5 ครั้งที่ 3 
 

 -  จุดงานที่ 6 : SSC 4 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 191 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 6 Sec. 
 -  จุดงานที่ 7 : SSC 4 คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 187 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 2 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังาน SSC 4 คนท่ี 1 และ 

2 ทํางานไมทันตาม TAKT TIME 

กําหนด เนือ่งจาก BALANCE งานไม

เหมาะสม

After:  ปรับ BALANCE จุดงานใหม 

โดยกําหนดใหงานของพนกังาน SSC 4

 คนท่ี 1, 2 Balance ใหกับพนกังานคน

ท่ี 3 เพราะมีเวลานอยกวา TT อยูเยอะ

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  จัดสมดุลการผลิตของพนักงานท้ัง 3 คน

Result:  พนกังานใน SS4 สามารถทําการผลิตไดตาม TT=185 โดยการปรับ 

Balance หนางานของคนท่ี 1, 2 ใหกับคนท่ี 3

Cycle Time ( After )

150

155

160

165

170

175

180

185

190

195

se
c.

Time 182 181 172

SSC4-1 SSC4-2 SSC4-3

Cycle Time ( Before )

150
155
160
165
170
175
180
185

190
195

se
c.

Time 191 187 157

SSC4-1 SSC4-2 SSC4-3

 
 

รูปที่ 79 การปรับปรุงจุดงานที่ 6, 7 ครั้งที่ 1 
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 -  จุดงานที่ 8 : Layout คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 194 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 9 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาหยิบ CONN.ไปใส 

SPECIAL JIG ใหม เนือ่งจาก CONN. 

หลุดออกจาก SPECIAL JIG"

After:  ติดต้ัง PICK LOCK CONN. T/O

 25 ทุกแผง IWAKI

ใชเวลา 3 วินาที ใชเวลา 0 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได  3  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงท่ี lock Connector ไมใหหลุดออกจากหลัก

 
 

รูปที่ 80 การปรับปรุงจุดงานที่ 8 ครั้งที่ 1 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังาน LAY OUT 1 

เสียเวลาหยิบบัตร KANBAN จากไม 

TOFIX มาทําการ SCAN BARCODE 

แลวเสียบบัตร KANBAN กลับไปไวท่ีไม

 TOFIX ตามเดิม

After:  ติดต้ังท่ีวางบัตร KANBAN ใต

ตัว SCAN เม่ือพนกังานหยิบบัตร 

KANBAN มา SCAN พนกังานสามารถ

วางท่ีฐานตัว SCAN โดยไมตอง

เสียเวลาหยิบบัตรออกมาเสียบท่ีไม 

TOFIX
ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงท่ีติดต้ัง Kanban ในการเดิน Scan

 
 

รูปที่ 81 การปรับปรุงจุดงานที่ 8 ครั้งที่ 2 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  เม่ือพนกังานนําไม TOFIX 

SUB วางบนแผง IWAKI ปลายสายไฟ

จะอยูนอกรางรองรับ พนกังานตอง

รวบปลายสายไฟเก็บเขารางทุกครั้ง 

เนือ่งจากขอบรางรองรับอยูใกลกับ

ขอบแผง IWAKI

After:  ปรับลดความสูงของขอบราง

รองรับ เพื่อใหขอบแผง IWAKI กับราง

รองอยูหางกัน เพื่อพนกังานนําไม 

TOFIX SUB วางบนแผงปลายสายจะ

อยูในรางรองรับ โดยท่ีพนกังานไมตอง

รวบสายเก็บ
ใชเวลา 8 วินาที ใชเวลา 4 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงข้ันตอนการเอาสายไฟเขารางรองท่ี Board

Result:  เวลาท่ีลดลงได   4  วินาที  
 

รูปที่ 82 การปรับปรุงจุดงานที่ 8 ครั้งที่ 3 
 
 -  จุดงานที่ 9 : Layout คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 201 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 16 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  เสียเวลานําปลายสายท่ีพัก

รออยูใน CLAMP เดียวกันหลายเสน

ออกมาแยก และนําไป SET เขา 

CLAMP ละ 1 เสนอีกครั้ง

After:  ปรับวิธีการทํางานใหพนกังาน

แยกสายไฟ SET เขา CLAMP ละ 1 

เสนทันที

ใชเวลา 14 วินาที ใชเวลา 6 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1   ปรับปรุงวิธีการ Set สายไฟเขา Clamp

Result:  เวลาท่ีลดลงได   4  วินาที  
 

รูปที่ 83 การปรับปรุงจุดงานที่ 9 ครั้งที่ 1 
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การปรับปรุงครั้งท่ี 2   ปรับปรุงวิธีการหยิบสายไฟ Bonder
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาหยิบสาย BONDER 

ออกจาก TOFIX วางท่ีแผง IWAKI  (1 

ชุด /ครั้ง)

After:  เปล่ียนวิธีการหยิบสาย 

BONDER ใหม โดยใหหยิบ 2 ชุด/ครั้ง

ใชเวลา 18 วินาที ใชเวลา 12 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 6  วินาที  

 
 

รูปที่ 84 การปรับปรุงจุดงานที่ 9 ครั้งที่ 2 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเดินนําไม 

TOFIX เปลา ไปสงท่ีรางสไลด

After:  ปรับยายรางสไลดสง TOFIX 

เปลาใหมาติดต้ังคูขนานกับรางสง 

TOFIX เขา LINE
ใชเวลา 8 วินาที ใชเวลา 4 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  4  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3  ปรับปรุงจุดสไลดสงไม Tofix

 
 

รูปที่ 85 การปรับปรุงจุดงานที่ 9 ครั้งที่ 3 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานหยิบสายไฟจาก

หลักพักสายมาใสเขา CONN. ไม

สะดวกเนือ่งจากหลักพักสายตํ่าและ

พักสายไฟสีเดียวกันไวรวมกันหลาย 

CIRCUIT

After:   ปรับปรุงหลักพักสายไฟให

สูงข้ึนและเพิ่มจํานวนหลักใหเทากับ

จํานวนสายไฟเพื่อแยกพักสายไฟหลัก

ละ 1 CIRCUIT ทําใหพนกังานหยิบ

สายไฟออกจากหลักใสเขา CONN.ได

สะดวก
ใชเวลา 14 วินาที ใชเวลา 10 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได   4  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 4   ปรับปรุงหลักพักสายไฟใหสะดวกับการทํางาน

 
 

รูปที่ 86 การปรับปรุงจุดงานที่ 9 ครั้งที่ 4 
 

 -  จุดงานที่ 10 : Layout คนที่ 4 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 3 Sec. 
 

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงยายตําแหนงการติด Clamp บน Board
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาหยิบสายไฟออกจาก

 CLAMP พักสายท่ีติดต้ังอยูใตสายไฟ

After:  ปรับยายตําแหนงการติดต้ัง 

CLAMP พักสายออกมาอยูดานนอก

ใชเวลา 5 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 3  วินาที  

 

 
รูปที่ 87 การปรับปรุงจุดงานที่ 10 ครั้งที่ 1 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาแยกปลายสายT/ W 

ออกจากกันเนือ่งจากสาย ถูก SET 

รวมไวในชอง TOFIX เดียวกัน 2 ชุด  

ทําใหปลายสายพันกัน

After:  เปล่ียนวิธีการ SET สาย TWIST

 WIRE โดยกําหนดให SET สายชองละ

 1 ชุดเพื่อไมใหปลายสายพันกัน

ใชเวลา 6 วินาที ใชเวลา 3 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได   3 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  เปล่ียนข้ันตอนการ Set สายไฟบนไม Tofix

 
 

รูปที่ 88 การปรับปรุงจุดงานที่ 10 ครั้งที่ 2 
 
 - จุดงานที่ 11 : Layout คนที่ 7 ใชเวลาทั้งหมด 201 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 16 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  เสียเวลาเดินไปหยิบไม TOFIX

 จากรางสไลดมาท่ีจุดเริ่มปฏิบัติงาน 

(เดิม START ท่ีแผง 4)

After:  ปรับ LAY OUT จุดการ

ปฏิบัติงานใหใกลกับจุดหยิบ TOFIX 

โดยกําหนดจุด START ท่ีแผง 5
ใชเวลา 6 วินาที ใชเวลา 3 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับ Layout จุดหยิบไม Tofix ของพนกังาน

Result:  เวลาท่ีลดลงได   3  วินาที  
 
 

รูปที่ 89 การปรับปรุงจุดงานที่ 11 ครั้งที่ 1 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: ตําแหนงการ SET สาย 

BONDER ท่ีไม TOFIX ไมตรงกับจุด

การใชงานของพนกังานทําใหพนกังาน

เอ้ือมไปหยิบสายไกล

After:  ปรับเปล่ียนตําแหนงการ SET 

สาย BONDER ท่ีไม TOFIX ของ 

PROCESS BONDER เพื่อใหตรงกับ

จุดการใชงานของพนกังาน
ใชเวลา 9 วินาที ใชเวลา 3 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 6  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงตําแหนงการ Set สาย Bonder ท่ีไม Tofix

 
 

รูปที่ 90 การปรับปรุงจุดงานที่ 11 ครั้งที่ 2 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาปลดปลาย

สาย BONDER ท่ีเกี่ยวกับขอบดานขาง

รางรองรับสายไฟ

After:  ทําการปรับปรุงรางรองรับ

สายไฟ โดยนําฟวเจอรบอรดมาปด

ดานขางรางรองรับสายไฟเพื่อไมให

ปลายสายเขาไปเกี่ยว
ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงรางรองรับสายไฟในการปฏิบัติงาน

 
 

รูปที่ 91 การปรับปรุงจุดงานที่ 11 ครั้งที่ 3 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเดินนําไม 

TOFIX เปลาสงคืนให UNPANMAN ท่ี

รางสไลด

After:  ปรับยายรางสไลดจากดานหลัง

 SSC-4 ไปอยูดานหลัง SSC-5  เพื่อให

ใกลกับพนกังาน Layout 7
ใชเวลา 13 วินาที ใชเวลา 5 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได   8 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 4   ปรับปรุงจุดวางรางสไลดท่ี SSC

 
 
 

รูปที่ 92 การปรับปรุงจุดงานที่ 11 ครั้งที่ 4 
 

 -  จุดงานที่ 12 : Tapping คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังานพันเทปไขวทางแยก

 B39 ไมสะดวก เนือ่งจากมวนเทปชน

กับหลัก SA

After: ปรับยายหลัก SA ออก 

เนือ่งจากไมมีการใชงานท่ีแผง 

CONVEYOR
ใชเวลา 9 วินาที ใชเวลา 5 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1   ยกเลิกหลัก SA บน board เพื่อใหทํางานสะดวก

Result:  เวลาท่ีลดลงได   4 วินาที  
 

รูปที่ 93 การปรับปรุงจุดงานที่ 12 ครั้งที่ 1 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานทํางานไมสะดวก 

เนือ่งจากลมหลักเก็บสายไฟทางแยก 

B29 ไดไมสุด LOCK

After: ปรับยายหลักพักสายไฟไว

ดานบน เพื่อใหพนกังานลมหลักเก็บ

สายไฟลงไดสุด LOCK
ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 1 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 3  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2   ปรับปรุงตําแหนงหลัก Jig ในการพักสาย

 
 
 
 

รูปที่ 94 การปรับปรุงจุดงานที่ 12 ครั้งที่ 2 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลานํา CONN. 

SET ท่ี SPECAIL JIG หลายครั้ง 

เนือ่งจาก PICK LOCK หลวมทําให

หลุดออกจาก SPECAL JIG ขณะ

พนกังานพันเทป

After:  - ทําการสํารวจสภาพของ PICK

 LOCK CONN. ท้ังหมดและสรุปปญหา

สงใหแผนก ENG. ทําการแกไขปญหา

อยางถาวร

        - จัดทํา PICK LOCK CONN. 

ใหมท้ังหมด
ใชเวลา 7 วินาที ใชเวลา 4 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 3  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงแกไขท่ี Lock Connector ท่ี JIG

 
 

รูปที่ 95 การปรับปรุงจุดงานที่ 12 ครั้งที่ 3 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเอ้ือมหยิบปน

มาใชงาน เนือ่งท่ีวางปนอยูไกล

After:  ปรับยายตําแหนงท่ีวางปนให

มาอยูใกลจุดการการใชงาน

ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได   2 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 4   ปรับปรุงตําแหนงการวางปนเพื่อลดการเอ้ือมหยิบ

 

 
รูปที่ 96 การปรับปรุงจุดงานที่ 12 ครั้งที่ 4 

 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการดึงรัด CLIP  

กับ PROTECTOR  เนือ่งจากมีวิธีการ

ทํางานหลายข้ันตอน

After: ปรับวิธีการทํางานใหพนกังาน

สอดหาง CLIP เขา PROTECTOR และ

หัว CLIP พรอมกันกอนจึงทําการดึง

หาง CLIP ใหแนน
ใชเวลา 18 วินาที ใชเวลา 10 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 5  ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนกังานในการติด Clip

Result:  เวลาท่ีลดลงได   8  วินาที  
 
 

รูปที่ 97 การปรับปรุงจุดงานที่ 12 ครั้งที่ 5 
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 -  จุดงานที่ 13 : Tapping คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 193 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 8 Sec. 

 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  เสียเวลาในการพันเทปสาย

กิ่งวงแหวนจุดท่ี 703 กับ 453 และ 

CONN. 29 เนือ่งจากพนกังานพันเทป

เกินมาตรฐานกําหนด

After: อบรมพนกังานใหพันเทปตาม

มาตรฐานกําหนด โดยลําดับข้ันตอน

การพันเทปและเนนจุดท่ีสําคัญ

ใชเวลา 32 วินาที ใชเวลา 25 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปในตําแหนงวงแหวน

Result:  เวลาท่ีลดลงได   7  วินาที  
 

รูปที่ 98 การปรับปรุงจุดงานที่ 13 ครั้งที่ 1 
 

การปรับปรุงครั้งท่ี 2   ปรับยายตําแหนง clamp ในการวางถุงหอ Conn.
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาเอ้ือมไปหยิบถุงหอ 

Conn.

After: ปรับยายตําแหนง Clamp ท่ีวาง

ถุงหอ Conn. ใหอยูใกลจุดการใชงาน

ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที  

 
รูปที่ 99 การปรับปรุงจุดงานที่ 13 ครั้งที่ 2 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาทํางาน เนือ่งจากจุด

งานซื้อซอนกัน ทําใหพนกังานทํางาน

ไมสะดวก(ยืนชิดกัน)

After: ปรับเปล่ียนข้ันตอนการทํางาน 

เพื่อไมใหพนกังานยืนทํางานซอนกัน

ใชเวลา 27 วินาที ใชเวลา 22 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได  5  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงข้ันตอนการทํางานของพนกังาน 2 คน

 
 
 

รูปที่ 100 การปรับปรุงจุดงานที่ 13 ครั้งที่ 3 
 
 -  จุดงานที่ 14 : Tapping คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังานเสียเวลาในการพัน

เทปยึดปลาย PART  เนือ่งจากไมมี

มาตรฐานกําหนดช้ีบงท่ีจุดปฏิบัติงาน

After: จัดทํามาตรฐานกําหนดจํานวน

รอบการพันเทปติดช้ีบงท่ีจุดปฏิบัติงาน

ใชเวลา 32 วินาที ใชเวลา 26 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปยึดปลาย part

Result:  เวลาท่ีลดลงได   6  วินาที  
 

รูปที่ 101 การปรับปรุงจุดงานที่ 14 ครั้งที่ 1 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาในการสวม

ถุงหอ CONN. เนือ่งจากแกะเมจิกเทป

สําหรับปดปากถุงออกยากและปากถุง

ออนทําใหนํา CONN. ใสถุงไมสะดวก

After: ปรับปรุงถุงหอ CONN. โดยใช

แถบแมเหล็กแทนเมจิกเทปและเย็บ

ปากถุง เพื่อใหขอบปากถุงแข็ง ทําใหนํา

 CONN. ใสถุงไดงาย

ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ลดข้ันตอนการนํา Conn. ใสในถุงหอ Conn.

 
 

รูปที่ 102 การปรับปรุงจุดงานที่ 14 ครั้งที่ 2 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาเดินกลับไป

หอ CONN. หลังการทํางานเสร็จทุก

ข้ันตอน

After: เปล่ียนข้ันตอนการทํางานให

พนกังานหอ CONN. ทันท่ีหลังพันเทป

กิ่งท่ี 687 เสร็จ
ใชเวลา 20 วินาที ใชเวลา 14 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  6  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3  ปรับปรุงลําดับข้ันตอนการทํางานบน Board

 
 

รูปที่ 103 การปรับปรุงจุดงานที่ 14 ครั้งที่ 3 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังานตองถือบัตร 

PRODUCTION KANBAN เดินไปท่ีจุด 

SCAN BARCODE และเดินถือบัตร 

PRODUCTION KANBAN กลับมาเก็บ

ท่ีจุดวางแลวตองเดินไปท่ีจุดปฏิบัติงาน

งาน

After: ปรับยายจุดวาง PRODUCTION

 KANBAN ไปอยูใกลจุดปฏิบัติงาน 

เม่ือพนกังานหยิบ KANBAN ออกจาก

จุดวางสามารถ SCAN BARCODE 

พรอมจัดเก็บ KANBANและปฏิบัติงาน

จุดอ่ืนตอไดทันที

ใชเวลา 6 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได   4 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 4  ปรับปรุงตําแหนงการ Scan Kanban ของพนกังาน

 
 

รูปที่ 104 การปรับปรุงจุดงานที่ 14 ครั้งที่ 4 
 

 -  จุดงานที่ 15 : Tapping คนที่ 4 ใชเวลาทั้งหมด 202 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 17 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังาน TAPING 4 เสียเวลา

เดินไปหยิบ PART WASU 151-1, 2  

NO. 7058-2018-40  จากกลอง PART 

หนาจุดงาน TAPING 2

After: จัดทําถุงใส PART ประจําตัวให

พนกังาน TAPING 4 พนกังานสามารถ

หยิบ PART NO. 7058-2018-40  ในถุง

มาใชไดทันที ไมตองเสียเวลาเดินไป

หยิบ PART
ใชเวลา 12 วินาที ใชเวลา 7 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1   ปรับปรุงอุปกรณใส Part ใหพนกังานหยิบไดงายข้ึน

Result:  เวลาท่ีลดลงได   5  วินาที  
 

รูปที่ 105 การปรับปรุงจุดงานที่ 15 ครั้งที่ 1 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานตองทําการ SCAN 

BARCODE ท่ีบัตร PRODUCTION 

KANBAN  1 ครั้ง/เสน  เนือ่งจาก PART

 ทุกกลอง จะใชงานกับสายไฟทุก W/H

 NO. ทําใหพนกังานเสียเวลาในการ 

SCAN BARCODE

After: ปรับเปล่ียนโปรแกรมและ

เปล่ียนวิธีการ SCAN BARCODE 

กําหนดให SCAN BARCODE กอน

เริ่มปฏิบัติงาน 1 ครั้ง/กะ

ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงข้ันตอนการ Scan Barcode 

 
 

รูปที่ 106 การปรับปรุงจุดงานที่ 15 ครั้งที่ 2 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานจุดงาน TAPING 4 

เสียเวลาในเอ้ือมหยิบเทป VTAC-P W=

19 MM เนือ่งจากมีการใชงานเพิ่มอีก 1

 จุด ซึ่งอยูไกลจากตําแหนงวางเทป

After: จัดทําอุปกรณวางเทป VTAC-P

 W=19 MM เพิ่ม 1 จุด ติดต้ังใกล

ตําแหนงจุดปฏิบัติงานของพนกังาน 

สามารถหยิบเทปจากจุดวางไดทันที

ใชเวลา 5 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได  4  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3  ลดเวลาในการหยิบเทปใชงานของพนกังาน

 
 

รูปที่ 107 การปรับปรุงจุดงานที่ 15 ครั้งที่ 3 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาในการพัน

เทปยึดปลาย PART  เนือ่งจากไมมี

มาตรฐานกําหนดช้ีบงท่ีจุดปฏิบัติงาน

After: จัดทํามาตรฐานกําหนดจํานวน

รอบการพันเทปติดช้ีบงท่ีจุดปฏิบัติงาน

ใชเวลา 17 วินาที ใชเวลา 12 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได  5 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 4  ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปปลาย Part 

 
 

รูปที่ 108 การปรับปรุงจุดงานที่ 15 ครั้งที่ 4 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังานเสียเวลาสวมถุงหอ 

CONN เนือ่งจากตองหยิบจาก CLAMP

 LAY ถุง  2 ครั้งและแยกหอ CONN. ละ

 1 ถุง

After:  ปรับขนาดถุงหอ CONN. ให

ใหญข้ึนและเปล่ียนวิธีการหอ CONN. 

T/O 9 กับ 10 โดยการหอ CONN. รวม

ในถุงหอ CONN. เดียวกัน 2 ช้ิน
ใชเวลา 14 วินาที ใชเวลา 6 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 5  ปรับปรุงวิธีการหอ Conn. 

Result:  เวลาท่ีลดลงได   8  วินาที  
 
 

รูปที่ 109 การปรับปรุงจุดงานที่ 15 ครั้งที่ 5 
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 -  จุดงานที่ 16 : Tapping คนที่ 5 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  ลดเวลาในการรัด CLIP ติด

กับ PROTECTOR

After: เปล่ียนข้ันตอนการทํางานให

พนกังานสอดหาง CLIP เขาใน 

PROTECTOR และหัว CLIP พรอมกัน

กอนทําการดึงหาง CLIP ใหแนน
ใชเวลา 14 วินาที ใชเวลา 7 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงข้ันตอนการติด Clip ท่ี Protector

Result:  เวลาท่ีลดลงได   7  วินาที  
 
 

รูปที่ 110 การปรับปรุงจุดงานที่ 16 ครั้งที่ 1 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเอ้ือมหยิบเทป

 NHTA-TR-W W=19MM.

After: ยายตําแหนงหลักการวางเทป

ใหอยูใกลกับจุดใชงาน

ใชเวลา 3 วินาที ใชเวลา 1 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงตําแหนงการวางเทป ลดเวลาในการเอ้ือมหยิบ

 
 
 

รูปที่ 111 การปรับปรุงจุดงานที่ 16 ครั้งที่ 2 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาการแกะปลายเทป

เม่ือหยุดใชงาน เนือ่งจากปลายเทป

เทปสนทิหลังการเด็ดเทป

After: เปล่ียนวิธีการเด็ดเทป ให

พนกังานใชนิว้ช้ีและนิว้หัวแมมือในการ

เด็ดเทป
ใชเวลา 3 วินาที ใชเวลา 1 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงวิธีการเด็ดเทป

ใชนิ้วช้ีและ
นิ้วหัวแมมือเด็ด

เทป

นิ้วหัวแมมือจะ
ดันปลายเทปไว

ใชนิ้วหัวแมมือจับเทป
และนิ้วชี้เด็ดเทป

 
 

รูปที่ 112 การปรับปรุงจุดงานที่ 16 ครั้งที่ 3 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเอ้ือมหยิบ 

PART WASURENBOO NO. 125

After: เปล่ียนข้ันตอนการทํางานให

พนกังานหยิบ PART ขณะเดินผานไป

ท่ีจุดงานของแผงถัดไป
ใชเวลา 6 วินาที ใชเวลา 3 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได   3 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 4  ปรับปรุงข้ันตอนการทํางานในการหยิบ Part

 
 
 

รูปที่ 113 การปรับปรุงจุดงานที่ 16 ครั้งที่ 4 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาในการพัน

เทปยึดปลาย PART  เนือ่งจากไมมี

มาตรฐานกําหนดช้ีบงท่ีจุดปฏิบัติงาน

After: จัดทํามาตรฐานกําหนดจํานวน

รอบการพันเทปติดช้ีบงท่ีจุดปฏิบัติงาน

ใชเวลา 46 วินาที ใชเวลา 40 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 5  ปรับปรุงมาตรฐานในการพันเทปยึดปลาย Part

Result:  เวลาท่ีลดลงได   6 วินาที  
 

รูปที่ 114 การปรับปรุงจุดงานที่ 16 ครั้งที่ 5 
 
 -  จุดงานที่ 17 : Tapping คนที่ 6 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 3 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังานเสียเวลานําสายกิ่ง 

CONN. 74  คลองกับกิ่ง WASU 143 

เพื่อยึดสายไวขณะพนกังานพันยึด 

After: เปล่ียนตําแหนงจุดคลองสายให

พนกังานนําสายไฟคลองท่ีหลัก

ประคองสาย
ใชเวลา 5 วินาที ใชเวลา 3 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงข้ันตอนการทํางานในการพันเทป

Result:  เวลาท่ีลดลงได   2  วินาที  
 

รูปที่ 115 การปรับปรุงจุดงานที่ 17 ครั้งที่ 1 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:   พนกังานทํางานไมสะดวก 

เนือ่งจากพนกังานลมหลัก SPECAIL 

JIG CONN NO. 213 ทําใหไปชนกับ

หลักพักสาย

After: ปรับยายหลักพักสายไปไว

ดานขางเพื่อใหสามารถลมหลัก 

SPECAIL ไดสุด LOCK ทําใหพนกังาน

พันเทปจ้ําสายไฟไดสะดวกข้ึน

ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงตํ่าแหนงหลักJig ของการปฏิบัติงาน

 
 

รูปที่ 116 การปรับปรุงจุดงานที่ 17 ครั้งที่ 2 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเคล่ือนไหว 

เนือ่งจากลําดับข้ันตอนการทํางานไม

ตอเนือ่ง

After: ปรับเปล่ียนลําดับข้ันการทํางาน

ใหทํางานอยางตอเนือ่ง

ใชเวลา 21 วินาที ใชเวลา 15 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได  6  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงลําดับข้ันตอนการทํางานของพนกังาน

 
 

รูปที่ 117 การปรับปรุงจุดงานที่ 17 ครั้งที่ 3 
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 - จุดงานที่ 18 : Tapping คนที่ 9 ใชเวลาทั้งหมด 190 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 5 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  เสียเวลาในการหยิบ TAG 

PRODUCTION KANBAN ผูกติดกับ

สายไฟ

After: ปรับ BALANCE จุดงานการผูก

 TAG PRODUCTION KANBAN ติด

กับสายไฟไปใหจุดงาน CLIP ASS'Y
ใชเวลา 3 วินาที ใชเวลา 0 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงBalance งานของพนกังานในจุดงาน clip Ass'y

Result:  เวลาท่ีลดลงได   3  วินาที  
 

รูปที่ 118 การปรับปรุงจุดงานที่ 18 ครั้งที่ 1 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาการพันเทปยึดบน 

CLIP NO. 7124-3600 เนือ่งจากไมมี 

SPEC กําหนดรอบการพันเทป

After: ปรึกษารวมแผนก QA. กําหนด

รอบการพันเทปบน CLIP NO. 

7124-3600
ใชเวลา 7 วินาที ใชเวลา 3 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 4  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปยึด clip 7124-3600

 
 

รูปที่ 119 การปรับปรุงจุดงานที่ 18 ครั้งที่ 2 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเดินไปท้ิงเศษ

เทปท่ีถุงขยะท่ัวไป ซึ่งอยูดานซายของ

แผง IWAKI

After: กําหนดใหพนกังานนําเศษเทป

ท้ิงท่ีถุงขยะประจําตัวของพนกังาน

ใชเวลา 5 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได  3  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงมาตรฐานการท้ิงเศษเทปและหางClip

 
 

รูปที่ 120 การปรับปรุงจุดงานที่ 18 ครั้งที่ 3 
 
 -  จุดงานที่ 19 : DI คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 192 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 
7 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังานเสียเวลาเดินออม

เสาไปเข็นตะกราเปลามาใชงาน

After: ปรับ LAY OUT จุดจอดรถ  รถ 

PACKING ตะกราเปลาใหมาอยูตรง

ขามกับตะกราสายสําเร็จรูป
ใชเวลา 17 วินาที ใชเวลา 7 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงจุดวางรถ Packing ของพนกังาน DI คนท่ี 1

Result:  เวลาท่ีลดลงได   10  วินาที

5
5 เมตร

รถ
รถเตรียม PACKING

รถเตรียม 

PACKING

 
 

รูปที่ 121 การปรับปรุงจุดงานที่ 19 ครั้งที่ 1 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาระบายจุด

เพื่อยืนยันการตรวจสอบท่ี NAME 

PLATE

After: เปล่ียนปากกา MARK  NAME 

PLATE จากปากกาลูกล่ืนเปนปากกา 

Art line 854 M
ใชเวลา 3 วินาที ใชเวลา 1 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงปากกา Mark เพื่อลดเวลาในการตรวจสอบ

 
 

รูปที่ 122 การปรับปรุงจุดงานที่ 19 ครั้งที่ 2 
 

 -  จุดงานที่ 20 : DI คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 199 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 
14 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  เสียเวลาเดินเข็นรถ 

PACKING สายสําเร็จรูปไปจอดรถท่ี

ดานหลังโตะทํางานและเดินกลับไปท่ี

จุดปฏิบัติงาน

After: ปรับ LAY OUT จุดจอดรถ 

PACKING สายสําเร็จรูปและปรับ

วิธีการ PACKING ออก 2 ฝง

ใชเวลา 17 วินาที ใชเวลา 7 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงจุดวางรถ Packing ของพนกังาน DI คนท่ี 2

Result:  เวลาท่ีลดลงได   3  วินาที

5 เมตร

5

รถ PACKING สาย
ํ ็ ป รถ PACKING สาย

ํ ็ ป

 
 

รูปที่ 123 การปรับปรุงจุดงานที่ 20 ครั้งที่ 1 
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การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุง Check Sheet ในการลงขอมูล ของ DI
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาเปดหาใบ CHECK 

SHEET ของเบอรสายไฟท่ีตองการลง

ขอมูล เนือ่งจาก 1 ใบใชลงขอมูลได

เพียง 1 เบอรสายไฟ

After: ปรับฟอรมใบ CHECK SHEET  

เพื่อใหสามารถลงขอมูลได 4  เบอร

สายไฟ ในใบเดียวกัน

ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 1 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 3  วินาที  

 
รูปที่ 124 การปรับปรุงจุดงานที่ 20 ครั้งที่ 2 

 
การปรับปรุงครั้งท่ี 3  ปรับปรุงรายละเอียดหัวขอ Check Sheet ท่ีตองลงประจํา

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาเขียนรายละเอียด

และลงผลการตรวจสอบในใบ CHECK

 SHEET

After: เพิ่มรายละเอียดขอมูลในหัวขอ

ท่ีพนกังานตองเขียนซ้ําๆทุกเสนไวใน

ใบ CHECK SHEET
ใชเวลา 8 วินาที ใชเวลา 4 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  4  วินาที  
 

รูปที่ 125 การปรับปรุงจุดงานที่ 20 ครั้งที่ 3 
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ตารางที่ 29 การจับเวลามาตรฐาน (กอนปรับปรุง) 

Name of process : ___________________________________________ Date : _______________ Time : ___________ Operator's Name : _________________ Name : _______________

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (1) (2) (1-2) (3) (2+3)

1 หยิบไม TOFIX จากรางสไลด PCAO 2 1.41 1.34 1.46 1.87 2.13 1.93 1.44 1.56 1.90 2.06 2.13 1.34 0.79 0.20 1.54

2 เดินไป Ass'y Board 2.00 2.05 2.15 2.13 2.02 2.09 2.10 2.15 2.09 2.12 2.15 2.00 0.15 2.00

3 วาง Tofix ท่ีจุดงานนําปลายสายใสรางรองรับสาย หยิบ Tag Kanban ออกจาก Tofix Set Kanban บนแผง 2.31 2.30 3.33 2.80 2.47 2.40 2.90 2.57 2.37 2.46 3.33 2.30 1.03 2.30

4 หยิบ Conn.No. 503,512,5 ออกจาก Tofix 1.59 1.49 2.05 1.47 1.61 2.15 2.15 1.57 1.59 1.65 2.15 1.47 0.68 0.30 1.77

5 นําปลายสายสี B จากหลักพักใส Conn.No.512 ชอง 8 กดลอค นํา Conn. Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 6.38 6.34 6.45 6.29 6.34 6.38 6.48 6.44 6.38 6.50 6.50 6.29 0.21 6.29

6 แยกปลายสายนํา Conn.No.503 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 5.88 5.65 5.45 5.49 4.66 5.97 5.59 4.76 5.72 5.81 5.97 4.66 1.31 4.66

7 นํา Conn.No.5 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 3.21 3.24 2.98 3.30 3.53 3.08 3.08 3.40 3.34 3.57 3.57 2.98 0.59 2.98

8 จัดสายไฟเขาหลักรวบสายทั้งหมดไปที่ทางแยก B16 3.39 3.52 3.46 3.60 3.18 3.56 3.49 3.62 3.56 3.51 3.62 3.18 0.44 0.50 3.68

9 นําปลายสายสี W/B 2F จากหลักพักใส Conn.No.300 ชอง 12 นํา Conn. Set เขาหลัก Jig ปดปค 3.37 3.39 3.53 3.31 3.52 3.46 3.41 3.62 3.46 3.55 3.62 3.31 0.31 3.31

10 นําปลายสายสี B/W 3 ใส Conn.No.510 ชอง 3 กดลอค นํา Conn.Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 4.55 4.67 4.65 4.65 4.49 4.56 4.68 4.75 4.77 4.53 4.77 4.49 0.28 4.49

11 นําปลายสายสี W ใส Conn.No.721 ชอง 13 นํา Conn. Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 5.09 4.95 5.19 5.02 5.44 4.99 5.19 5.05 4.99 5.21 5.44 4.95 0.49 4.95

12 นําปลายสายสี B/W 1.25 ใส Conn.No.500 ชอง 9 4.31 4.67 4.52 4.47 4.22 4.76 4.71 4.32 4.34 4.78 4.78 4.22 0.56 4.22

13 หยิบ Conn.No.252 และปลายสายสี W/R,B/Y,L 0.85 ออกจาก Tofix 2.09 1.97 2.53 2.43 2.14 2.63 2.63 2.53 2.07 2.18 2.63 1.97 0.66 1.97

14 นํา Conn.No.252 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 4.89 5.10 5.03 4.78 5.09 5.14 4.99 5.20 5.14 5.01 5.20 4.78 0.42 4.78

15 นําปลายสายสี G พักหลัก Conn.No. 304 3.83 3.26 3.53 3.85 3.88 3.92 3.95 3.98 3.33 3.42 3.98 3.26 0.72 0.30 3.56

16 นําปลายสายสี L 0.85 พักหลัก Conn.No.251 2.99 2.71 3.07 2.98 2.87 3.17 3.17 3.08 2.81 2.91 3.17 2.71 0.46 2.71

17 นําปลายสายสี W/R,B/Y พักที่หลัก Conn.No.700 2.04 2.10 2.33 2.33 2.43 2.14 2.14 2.20 2.14 2.16 2.43 2.04 0.39 2.04

18 หยิบ Conn.No.701,303,707 ออกจาก Tofix 2.13 1.93 1.89 1.85 1.86 2.22 1.95 1.96 2.00 2.09 2.22 1.85 0.37 1.85

19 นํา Conn.No.707 Set เขาหลัก Jig 1.48 1.54 1.79 1.63 1.70 1.89 1.89 1.73 1.64 1.74 1.89 1.48 0.41 1.48

20 นํา Conn.No.701 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 2.04 1.99 2.10 2.06 2.01 2.03 2.14 2.09 2.03 2.16 2.16 1.99 0.17 1.99

21 นํา Conn.No.303 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 5.67 6.03 6.20 5.99 5.87 5.76 6.09 5.97 6.10 6.19 6.20 5.67 0.53 5.67

22 หยิบ Conn.No.4,28,45 ออกจาก Tofix พักที่หลัก Jig 1.02 1.06 1.19 1.42 1.04 1.29 1.29 1.52 1.16 1.08 1.52 1.02 0.50 1.02

23 นํา Conn.4 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 5.14 5.23 5.19 5.28 5.59 5.27 5.24 5.33 5.27 5.26 5.59 5.14 0.45 0.50 5.64

24 นําปลายสายสี W/B 0.85 จากหลักพัก ใส Conn.No.28 ชอง 1 นํา Conn.Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 9.22 8.61 8.73 8.99 8.98 9.12 8.93 9.08 8.53 8.43 9.22 8.43 0.79 8.43

25 นําปลายสายสี G ใส Conn.No.304 ชอง 12 นํา Conn.Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 7.02 6.15 7.04 6.80 7.56 7.34 7.14 6.90 6.25 7.60 7.60 6.15 1.45 1.00 7.15

26 นําปลายสายสี R/L,R/G,W/B จากหลกัพักใส Conn.No.701 สี R/L ชอง 19 R/G ชอง 14 W/B ชอง 1 4.53 4.56 3.89 4.67 3.58 5.12 4.38 3.99 3.86 4.65 5.12 3.58 1.54 0.50 4.08

27 นํา Conn.No.701 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 2.16 1.91 2.25 1.99 2.00 2.25 2.09 2.10 1.98 2.07 2.25 1.91 0.34 1.91

28 นําปลายสายสี B/R,L/B,L/Y,W/G 1.25  ใสชอง 11 L/Y ใสชอง 10 L/B ใสชอง 9 W/G ใสชอง 8 8.89 8.57 8.05 8.45 8.76 8.15 8.99 8.67 8.67 8.80 8.99 8.05 0.94 0.40 8.45

29 นํา Conn.No.707 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 3.30 3.56 3.56 4.00 3.47 3.60 4.10 3.57 3.60 3.42 4.10 3.30 0.80 0.50 3.80

30 นําปลายสายสี L,G,L/Y,B/R 0.85 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลักพัก 5.78 5.84 5.44 5.69 5.31 5.87 5.54 5.31 5.91 6.00 6.00 5.31 0.69 5.31

31 หยิบ Conn.No. 18,19 ออกจาก Tofix Set เขาหลัก Jig ไปพักที่หลัก No. 512 2.77 2.53 2.42 2.51 2.33 2.52 2.52 2.61 2.63 2.37 2.77 2.33 0.44 1.00 3.33

32 หยิบ Conn.No.3,510 ออกจาก Tofix 2.52 2.55 2.40 2.45 2.50 2.59 2.62 2.65 2.59 2.64 2.65 2.40 0.25 2.40

33 นํา Conn.No. 510 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 4.87 4.04 4.73 4.78 3.35 4.96 4.88 3.45 4.11 4.20 4.96 3.35 1.61 1.00 4.35

34 นํา Conn.No. 3 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 3.40 3.64 3.42 3.47 4.69 3.52 3.52 3.57 3.74 4.73 4.73 3.40 1.33 1.00 4.40

35 จัดสายไฟเขาหลักรวมสายท้ังหมดไปที่ทางแยก B16 1.21 1.43 1.31 1.36 1.53 1.47 1.31 1.53 1.47 1.33 1.53 1.21 0.32 1.21

36 นําปลายสายสี B/R 1.25 พักที่หลัก Conn.No. 1.50 1.33 1.39 1.44 1.71 1.59 1.54 1.81 1.40 1.49 1.81 1.33 0.48 1.33

37 นําปลายสายสี L/W 1.25 พักที่หลัก Conn. No.251 1.92 2.16 1.35 1.40 1.69 1.45 1.45 1.50 2.26 1.73 2.26 1.35 0.91 0.50 1.85

38 หยิบ Conn.No. 1 และปลายสายออกจาก Tofix 1.57 1.58 1.57 1.62 1.66 1.62 1.67 1.68 1.62 1.69 1.69 1.57 0.12 1.57

39 นํา Conn. No. 1 และ Grommet Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 3.82 3.92 3.42 3.47 3.88 3.91 3.57 3.92 3.99 3.63 3.99 3.42 0.57 1.00 4.42

40 จัดสายเขาหลักนําปลายสายสี B/R,L/Y,W/G,L/B 1.25  พักท่ีหลัก Conn.No.707 5.61 4.23 5.44 5.63 5.03 5.38 5.72 5.34 4.33 5.07 5.72 4.23 1.49 1.00 5.23

41 หยิบ Conn. No. 253,254,61 ออกจาก Tofix 1.31 1.30 1.89 1.94 1.84 1.34 1.41 1.40 1.34 1.43 1.94 1.30 0.64 0.30 1.60

42 หยิบ Conn.No.10 ออกจาก Tofix พักที่หลัก 2.20 1.16 1.83 1.88 2.17 2.29 1.98 2.27 1.23 1.32 2.29 1.16 1.13 0.50 1.66

43 นํา Conn. No.253,254 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายไฟเขาหลัก 3.65 3.87 3.75 3.51 3.24 3.56 3.56 3.19 3.42 3.44 3.87 3.19 0.68 0.30 3.49

44 นํา Conn. No.61 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายไฟเขาหลัก 3.10 3.81 3.08 3.13 3.07 3.85 3.20 3.91 3.85 3.22 3.91 3.07 0.84 0.50 3.57

45 นําปลายสายไฟสี R/L พักที่หลัก Conn.No. 701 1.58 1.54 1.79 1.84 1.78 1.67 1.94 1.88 1.61 1.70 1.94 1.54 0.40 1.54

46 หยิบ Jig แบงสาย 0.88 0.83 0.81 0.86 0.96 0.91 0.91 0.96 0.93 1.00 1.00 0.81 0.19 0.81

47 นํา Jig  แยกสาย Set Jig เขาหลัก 1.84 1.54 1.78 1.83 1.91 1.58 1.94 1.64 1.58 1.96 1.96 1.54 0.42 1.54

48 หยิบ Conn.No. 27,22 ออกจาก Tofix 2.12 2.45 2.28 2.33 2.43 2.21 2.43 2.53 2.52 2.61 2.61 2.12 0.49 2.12

49 นํา Conn. No. 27 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายไฟเขาหลัก 6.85 6.78 7.22 7.27 6.87 7.32 7.32 6.62 7.11 6.96 7.32 6.62 0.70 1.00 7.62

50 นํา Conn. No. 22 Set เขาหลัก Jig ปดปค 3.53 3.40 2.98 3.03 2.86 3.44 3.63 3.50 3.44 3.65 3.65 2.86 0.79 0.40 3.26

51 นํา Ray Chem Set Term. LA Set เขาหลัก Jig No. 602 จัดสายเขาหลัก 4.41 5.67 4.75 4.80 4.78 4.50 4.90 4.88 4.65 4.34 5.67 4.34 1.33 1.00 5.34

52 นําปลายสายสี W/B  นํา Conn. Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 5.84 5.55 5.53 5.58 6.47 5.63 5.63 5.68 5.65 6.51 6.51 5.53 0.98 0.50 6.03

53 เดินไปที่รางสไลด Tofix เปลา Paco 3 นํา Tofix ใสรางสไลด 3.99 3.83 3.99 3.95 3.87 3.87 3.94 3.93 3.87 3.88 3.99 3.83 0.16 3.83

54 เดินกลับไปจุดเริ่มตน 1.99 1.96 2.06 2.11 1.74 2.08 2.21 1.84 2.03 2.12 2.21 1.74 0.47 1.74

190.19 186.83 190.22 191.78 190.11 195.50 195.67 191.31 188.37 193.94 207.07 174.07 35.21 14.20 188.27

191.39

191.39

DOC.NO. : NYS-WI-007-F01 REV.NO.NEW : 15-FEB-08

TOTAL

TOTAL

จาํนวนคร้ังที่จบั-เวลาที่จับ (หนวย:วนิาท)ี Max Min Variation

Sub Cycle Time

Adjustment Time of Element

1 2 3

Cycle Time+Periodic work
Periodic work№ 4 5

Time Study Sheet
No. NoteElements of work
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ตารางที่ 30 การจับเวลามาตรฐาน (หลังปรับปรุง) 

Name of process : ___________________________________________ Date : _______________ Time : ___________ Operator's Name : _________________ Name : _______________

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (1) (2) (1-2) (3) (2+3)

1 หยิบไม TOFIX จากรางสไลด PCAO 2 2.09 1.93 1.59 2.16 1.90 1.47 1.96 1.49 1.37 1.44 2.16 1.37 0.79 0.20 1.57

2 เดินไป Ass'y Board 2.08 2.05 2.11 1.98 2.09 2.06 2.05 2.11 2.01 1.96 2.11 1.96 0.15 1.96

3 วาง Tofix ท่ีจุดงานนําปลายสายใสรางรองรับสาย หยิบ Tag Kanban ออกจาก Tofix Set Kanban บนแผง 2.50 2.41 2.61 2.51 2.84 2.94 2.44 3.37 2.34 2.35 3.37 2.34 1.03 0.50 2.84

4 หยิบ Conn.No. 503,512,5 ออกจาก Tofix 1.70 1.64 1.62 1.66 1.52 2.20 2.20 2.10 1.54 1.64 2.20 1.52 0.68 0.30 1.82

5 นําปลายสายสี B จากหลักพักใส Conn.No.512 ชอง 8 กดลอค นํา Conn. Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 6.36 6.24 6.30 6.20 6.15 6.34 6.24 6.31 6.20 6.24 6.36 6.15 0.21 6.15

6 แยกปลายสายนํา Conn.No.503 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 5.87 5.78 4.82 4.72 5.55 5.65 6.03 5.51 5.71 5.94 6.03 4.72 1.31 0.80 5.52

7 นํา Conn.No.5 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 3.53 3.30 3.36 3.49 3.26 3.04 3.04 2.94 3.20 3.17 3.53 2.94 0.59 2.94

8 จัดสายไฟเขาหลักรวบสายทั้งหมดไปที่ทางแยก B16 3.55 3.60 3.66 3.22 3.64 3.53 3.60 3.50 3.56 3.43 3.66 3.22 0.44 3.22

9 นําปลายสายสี W/B 2F จากหลักพักใส Conn.No.300 ชอง 12 นํา Conn. Set เขาหลัก Jig ปดปค 3.60 3.51 3.67 3.57 3.36 3.46 3.51 3.58 3.44 3.42 3.67 3.36 0.31 3.36

10 นําปลายสายสี B/W 3 ใส Conn.No.510 ชอง 3 กดลอค นํา Conn.Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 4.39 4.63 4.61 4.35 4.51 4.54 4.42 4.51 4.53 4.41 4.63 4.35 0.28 4.35

11 นําปลายสายสี W ใส Conn.No.721 ชอง 13 นํา Conn. Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 5.27 5.05 5.11 5.50 5.08 5.25 5.05 5.25 5.01 5.15 5.50 5.01 0.49 5.01

12 นําปลายสายสี B/W 1.25 ใส Conn.No.500 ชอง 9 4.74 4.30 4.28 4.18 4.43 4.67 4.72 4.48 4.63 4.27 4.74 4.18 0.56 4.18

13 หยิบ Conn.No.252 และปลายสายสี W/R,B/Y,L 0.85 ออกจาก Tofix 2.22 2.11 2.57 2.18 2.47 2.67 2.67 2.57 2.01 2.13 2.67 2.01 0.66 2.01

14 นํา Conn.No.252 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 5.06 5.19 5.25 5.14 4.83 5.04 5.19 5.08 5.15 4.94 5.25 4.83 0.42 4.83

15 นําปลายสายสี G พักหลัก Conn.No. 304 3.28 3.19 3.84 3.74 3.71 3.81 3.78 3.39 3.12 3.69 3.84 3.12 0.72 0.30 3.42

16 นําปลายสายสี L 0.85 พักหลัก Conn.No.251 2.97 2.87 3.14 2.93 3.04 3.23 3.23 3.13 2.77 3.05 3.23 2.77 0.46 2.77

17 นําปลายสายสี W/R,B/Y พักที่หลัก Conn.No.700 2.12 2.10 2.16 2.39 2.29 2.10 2.10 2.29 2.06 2.00 2.39 2.00 0.39 2.00

18 หยิบ Conn.No.701,303,707 ออกจาก Tofix 2.13 2.04 2.00 1.90 1.89 1.99 2.26 1.93 1.97 2.17 2.26 1.89 0.37 1.89

19 นํา Conn.No.707 Set เขาหลัก Jig 1.79 1.69 1.78 1.75 1.68 1.94 1.94 1.84 1.59 1.53 1.94 1.53 0.41 1.53

20 นํา Conn.No.701 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 2.02 1.89 1.95 1.87 1.92 2.00 1.89 1.96 1.85 1.90 2.02 1.85 0.17 1.85

21 นํา Conn.No.303 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 6.25 6.16 6.03 5.93 6.05 6.15 5.82 6.26 6.09 5.73 6.26 5.73 0.53 5.73

22 หยิบ Conn.No.4,28,45 ออกจาก Tofix พักที่หลัก Jig 1.04 1.12 1.48 1.00 1.38 1.25 1.25 1.15 1.02 0.98 1.48 0.98 0.50 0.98

23 นํา Conn.4 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 5.30 5.31 5.37 5.63 5.32 5.28 5.31 5.23 5.27 5.18 5.63 5.18 0.45 5.18

24 นําปลายสายสี W/B 0.85 จากหลักพัก ใส Conn.No.28 ชอง 1 นํา Conn.Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 8.48 8.58 9.13 9.03 9.04 8.98 9.17 8.78 8.66 9.27 9.27 8.48 0.79 8.48

25 นําปลายสายสี G ใส Conn.No.304 ชอง 12 นํา Conn.Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 7.46 6.11 6.76 7.42 6.66 7.00 7.20 6.90 6.01 6.88 7.46 6.01 1.45 1.00 7.01

26 นําปลายสายสี R/L,R/G,W/B จากหลกัพักใส Conn.No.701 สี R/L ชอง 19 R/G ชอง 14 W/B ชอง 1 4.71 3.92 4.05 3.64 4.73 4.44 5.18 3.95 4.62 4.59 5.18 3.64 1.54 1.00 4.64

27 นํา Conn.No.701 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 2.03 1.94 2.06 1.96 1.95 2.05 2.21 2.21 1.87 2.12 2.21 1.87 0.34 1.87

28 นําปลายสายสี B/R,L/B,L/Y,W/G 1.25  ใสชอง 11 L/Y ใสชอง 10 L/B ใสชอง 9 W/G ใสชอง 8 8.84 8.71 8.71 8.80 8.49 9.03 8.19 8.09 8.61 8.93 9.03 8.09 0.94 0.40 8.49

29 นํา Conn.No.707 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 3.47 3.65 3.62 3.52 4.05 4.15 3.65 3.61 3.61 3.35 4.15 3.35 0.80 0.30 3.65

30 นําปลายสายสี L,G,L/Y,B/R 0.85 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลักพัก 2.58 2.39 2.67 2.19 2.01 2.42 2.13 2.60 2.42 1.99 2.67 1.99 0.68 1.99

31 หยิบ Conn.No. 18,19 ออกจาก Tofix Set เขาหลัก Jig ไปพักที่หลัก No. 512 2.43 2.69 2.67 2.39 2.57 2.58 2.58 2.48 2.59 2.83 2.83 2.39 0.44 2.39

32 หยิบ Conn.No.3,510 ออกจาก Tofix 2.60 2.55 2.61 2.46 2.41 2.58 2.55 2.36 2.51 2.48 2.61 2.36 0.25 2.36

33 นํา Conn.No. 510 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 4.24 4.15 3.49 3.39 4.82 4.92 5.00 4.77 4.08 4.91 5.00 3.39 1.61 1.00 4.39

34 นํา Conn.No. 3 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 4.78 3.79 3.62 4.74 3.52 3.57 3.57 3.47 3.69 3.45 4.78 3.45 1.33 1.00 4.45

35 จัดสายไฟเขาหลักรวมสายท้ังหมดไปที่ทางแยก B16 1.19 1.33 1.39 1.39 1.22 1.17 1.33 1.17 1.29 1.07 1.39 1.07 0.32 1.07

36 นําปลายสายสี B/R 1.25 พักที่หลัก Conn.No. 1.55 1.46 1.87 1.77 1.50 1.60 1.65 1.45 1.39 1.56 1.87 1.39 0.48 1.39

37 นําปลายสายสี L/W 1.25 พักที่หลัก Conn. No.251 1.69 2.22 1.46 1.65 1.36 1.41 1.41 1.31 2.12 1.88 2.22 1.31 0.91 0.50 1.81

38 หยิบ Conn.No. 1 และปลายสายออกจาก Tofix 1.73 1.66 1.72 1.70 1.66 1.71 1.66 1.61 1.62 1.61 1.73 1.61 0.12 1.61

39 นํา Conn. No. 1 และ Grommet Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 3.68 4.04 3.97 3.93 3.52 3.62 3.96 3.47 3.97 3.87 4.04 3.47 0.57 3.47

40 จัดสายเขาหลักนําปลายสายสี B/R,L/Y,W/G,L/B 1.25  พักท่ีหลัก Conn.No.707 4.93 4.19 5.20 4.89 5.49 5.58 5.24 5.30 4.09 5.47 5.58 4.09 1.49 1.00 5.09

41 หยิบ Conn. No. 253,254,61 ออกจาก Tofix 1.49 1.40 1.46 1.90 2.00 1.47 1.40 1.95 1.36 1.37 2.00 1.36 0.64 0.30 1.66

42 หยิบ Conn.No.10 ออกจาก Tofix พักที่หลัก 1.28 1.19 2.23 2.13 1.84 1.94 2.25 1.79 1.12 2.16 2.25 1.12 1.13 0.50 1.62

43 นํา Conn. No.253,254 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายไฟเขาหลัก 3.48 3.46 3.23 3.28 3.55 3.60 3.60 3.79 3.91 3.69 3.91 3.23 0.68 0.30 3.53

44 นํา Conn. No.61 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายไฟเขาหลัก 3.27 3.90 3.96 3.12 3.18 3.25 3.90 3.13 3.86 3.15 3.96 3.12 0.84 0.40 3.52

45 นําปลายสายไฟสี R/L พักที่หลัก Conn.No. 701 1.56 1.47 1.74 1.64 1.70 1.80 1.53 1.65 1.40 1.44 1.80 1.40 0.40 1.40

46 หยิบ Jig แบงสาย 1.06 0.99 1.02 1.02 0.92 0.97 0.97 0.87 0.89 0.94 1.06 0.87 0.19 0.87

47 นํา Jig  แยกสาย Set Jig เขาหลัก 1.92 1.54 1.60 1.87 1.79 1.90 1.54 1.74 1.50 1.80 1.92 1.50 0.42 1.50

48 หยิบ Conn.No. 27,22 ออกจาก Tofix 2.65 2.56 2.57 2.47 2.37 2.47 2.25 2.32 2.49 2.16 2.65 2.16 0.49 2.16

49 นํา Conn. No. 27 Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายไฟเขาหลัก 7.01 7.16 6.67 6.92 7.32 7.37 7.37 7.27 6.83 6.90 7.37 6.67 0.70 0.30 6.97

50 นํา Conn. No. 22 Set เขาหลัก Jig ปดปค 3.51 3.30 3.36 2.72 2.89 3.49 3.30 2.84 3.26 3.39 3.51 2.72 0.79 0.20 2.92

51 นํา Ray Chem Set Term. LA Set เขาหลัก Jig No. 602 จัดสายเขาหลัก 4.40 4.71 4.94 4.84 4.86 4.96 4.56 4.81 5.73 4.47 5.73 4.40 1.33 1.00 5.40

52 นําปลายสายสี W/B  นํา Conn. Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 6.47 5.61 5.64 6.43 5.54 5.59 5.59 5.49 5.51 5.80 6.47 5.49 0.98 0.50 5.99

53 เดินไปที่รางสไลด Tofix เปลา Paco 3 นํา Tofix ใสรางสไลด 3.92 3.91 3.97 3.91 3.99 3.98 3.91 4.03 3.87 4.03 4.03 3.87 0.16 3.87

54 เดินกลับไปจุดเริ่มตน 2.17 2.08 1.89 1.79 2.16 2.26 2.13 2.11 2.01 2.04 2.26 1.79 0.47 1.79

190.44 184.77 188.59 186.91 188.02 192.47 191.68 187.30 183.33 186.32 203.61 170.67 35.20 11.80 182.47

187.98

187.98
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	001 ปกสารนิพนธ์ภาษาไทย
	002 ปกสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	003 ใบหน้าอนุมัติสารนิพนธ์
	004 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาไทย
	005 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	006 กิตติกรรมประกาศ
	007 สารบัญ
	008 สารบัญตาราง
	009 สารบัญรูป
	010 บทที่  1
	010 บทที่  2
	010 บทที่  3
	010 บทที่  4
	011 บรรณานุกรม
	012 ภาคผนวก
	013 ประวัติผู้เขียนสารนิพนธ์

