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โดยหลักการเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) กรณีศึกษา โรงงานผลิตสายไฟ
รถยนตในอุตสาหกรรมยานยนต.   อาจารยที่ปรึกษา  :  ดร. ดํารงเกียรติ  รัตนอมรพิน, 
118 หนา. 

            

 วัตถุประสงคของการศึกษาเพื่อตองการใหบริษัทสามารถรองรับกับปริมาณการผลิตที่
เพ่ิมสูงขึ้นในปจจุบันของอุตสาหกรรมยานยนต ซึ่งทางบริษัทตองทําการพัฒนาปรับปรุง เพ่ือลด
ตนทุน เพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน และลดความสูญเปลาโดยทุกคนมีสวนรวม พัฒนา
ปรับปรุงงานของตนเอง โดยการประยุกตใชการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) 
 บริษัทกรณีศึกษาการผลิตสายไฟรถยนต ปจจุบันการแขงขันของอุตสาหกรรมรถยนต
นั้นไดมีการเพิ่มกําลังการผลิตเพื่อตอบสนองกับปริมาณความตองการของลูกคาบริษัท
กรณีศึกษาไดรับปริมาณการสั่งซ้ือของไตรมาสที่ 2 ที่มีปริมาณการสั่งซ้ือมากกวากําลังการผลิต
ของบริษัท ดังนั้นจึงใชเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) มาเปนเครื่องมือในการ
พัฒนาปรับปรุงกระบวนการใหกําลังการผลิตสามารถรองรับกับความตองการได และทําการลด
ความสูญเปลาในกระบวนการโดยฝกอบรมใหความรูความเขาใจแกพนักงานทุกคนใน
สายการผลิต โดยทุกคนมีสวนรวมในการ Kaizen ในครั้งน้ี โดยเริ่มตนจากการตั้ง Takt Time 
ตามปริมาณการสั่งซ้ือของลูกคาและทําการประเมิน Cycle Time ของบริษัท และดําเนินการ
ปรับปรุงและลดความสูญเปลาโดยเทคนิค Cycle Time Balancing ไดดําเนินการปรับปรุงใน
สถานีตางๆ ในสายการผลิต เพ่ือใหสถานีเดิมที่มี Cycle Time เกินเวลา Takt Time สามารถ
พัฒนาปรับปรุงจนผลิตไดตาม Takt Time ที่กําหนด โดยมีสถานีทั้งหมด 52 สถานี และสถานีที่
ทําการ Kaizen ทั้งหมด 20 สถานี และไดเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง  
 หลังการปรับปรุงบริษัทกรณีศึกษา กําลังการผลิตของบริษัทสามารถตอบสนองกับ
ปริมาณการสั่งซ้ือของทางลูกคาไดในไตรมาส 2 ซึ่งพนักงานทุกคนมีแนวคิดวิเคราะหในการ
ปรับปรุงระบบการทํางานของตนเองอยางไมมีที่สิ้นสุด มีการพัฒนาและสรางมาตรฐานการ
ทํางานที่เกิดประสิทธิภาพอยางตอเนื่อง จนทําใหเกิดเปนวัฒนธรรมการ Kaizen ขึ้นในองคกร
ในสายการผลิต เพราะทุกคนไดรับความรูและความเขาใจในการทํา Kaizen โดยการอบรมความ
สูญเปลา และ วิธีการขจัดความสูญเปลาโดย ECRS Technique และมีการดําเนินการแกไข
ปรับปรุงตลอดเวลาเพื่อตอบสนองตามความตองการของลูกคาที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอด 
สงผลใหพนักงานทุกคนมีความสุขในการทํางานเพราะทํางานไดสะดวกขึ้นและเกิดปญหา
นอยลง เกิดความภาคภูมิใจในความคิดริเ ร่ิมสรางสรรคที่ทุกคนไดชวยกันสรางใหเกิด
ผลประโยชนตอตนเอง เพ่ือนรวมงานและบริษัทอยางยั่งยืนตลอดไป 
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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 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 เนื่องจากปจจุบันอุตสาหกรรมยานยนตมีความเติบโตและมีการแขงขันสูงมาก 
เพราะวามีผูสงมอบ (Supplier) มากมายพรอมที่จะผลิตสินคาเพื่อตอบสนอง Q C D (Quality, 
Cost, Delivery) กับลูกคา และสถานการณปจจุบันอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทยไดรับ
ผลกระทบจากภัยธรรมชาติที่ผานมา ทําใหยอดการผลิตต่ําลงจนถึงขั้นหยุดผลิตในเดือนตุลาคม  
ถึงเดือนธันวาคม 2554 และหลังจากนั้นก็ปรับตัวขึ้นสูงสุดโดยเรงอัตราการผลิตเพ่ือชดเชย
ชวงเวลาที่ยอดการผลิตสูญหายไป ทําใหอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอะไหลยานยนตมีการ
ปรับตัวตาม เพ่ือรองรับยอดการผลิตที่พุงสูงขึ้น ดังน้ันอุตสาหกรรมยานยนตในหลายๆ ผูสง
มอบ (Supplier) มีการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการตางๆ เพ่ือเปลี่ยนแปลงใหทันกับ
สถานการณและตอบสนองความตองการลูกคาไดอยางทันทวงที เพ่ือจะไมเสียเปรียบในการ
แขงขันกับผูผลิตรายอ่ืนๆ จากการสํารวจสภาพปจจุบันขององคกร ในสวนงานของการผลิตสง
ชุดสายไฟรถยนตใหบริษัทลูกคา ยังพบปญหาการผลิตของงานที่เวลาในการผลิตยังไม
สอดคลองกับจํานวนคําสั่งซื้อ (Order) ที่เพ่ิมขึ้น ซึ่งปจจุบันกําลังการผลิตตอวันยังไมเพียงพอใน
การรองรับของเดือนเมษายนถึงเดือนมิถุนายน 2555 จึงตองทําการปรับปรุงกระบวนการทํางาน
แตละสถานีงานใหมีความเหมาะสมและสอดคลองกับความตองการของลูกคา การลดความสูญเปลา
ในกระบวนการโดยสามารถลด Cycle Time ลงได ทําใหไดกําลังการผลิตที่เพ่ิมขึ้นโดยไมตองมี
การลงทุนเพิ่มและสามารถตอบสนองกับ Takt Time ที่ลูกคาตองการ 
 การศึกษาครั้งนี้เปนการศึกษากระบวนการการผลิต แบบสายการผลิต (Production 
Line) เพ่ือตอบสนองตอความตองการของลูกคา ลดและกําจัดสวนที่ไมไดเพ่ิมมูลคาใหแกลูกคา 
ดวยแนวทางแกไขปรับปรุง เพ่ือเพ่ิมกําลังการผลิตโดยการจัดสมดุลรอบเวลา (Balance Cycle 
Time) ในกระบวนการผลิตสายไฟ เพ่ือมุงเนนใหพนักงานทุกคนมีสวนรวม ชวยกันคิดวิเคราะห
และพัฒนาปรับปรุงการทํางานของตนเองในแตละจุดงาน เพ่ือนําไปสูการแกปญหาอยางเปนขั้น
เปนตอน เพ่ือลดตนทุนของเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้น และมุงเนนการสงมอบที่ทันเวลา เปนการเพ่ิม
ความสามารถในการแขงขันของบริษัทกรณีศึกษา เปนการลดตนทุนไดดีกวาผูผลิตรายอื่นและ
สามารถอยูรอดไดในตลาดอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอะไหลยานยนตอยางยั่งยืน 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 เพ่ือเพ่ิมกําลังการผลิตของสายไฟรถยนตขึ้น 5% โดยใชหลักการลดความสูญเปลา
ดวยหลักการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
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ขอบเขตของการศึกษา 
 ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการการผลิตสายไฟของรถยนต ในสวนของไลนประกอบ
หลัก โดยใชชิ้นงานจากกระบวนการผลิตชิ้นงานยอย จนถึงขั้นตอนตรวจสอบขั้นสุดทาย 
 
ข้ันตอนการดําเนินงาน 
 1. ศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการพัฒนาผลิตภาพการผลิต 
 2. ศึกษาทิศทางแนวโนมของคําสั่งซ้ือ (Order) การผลิตจากการพยากรณ (Forecast) 
ของอุตสาหกรรมยานยนต 
 3. ศึกษาเวลาทํางาน วิธีการทํางาน การจัดสถานีงานของสายการผลิตและกระบวนการ 
ที่เกี่ยวของ นําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหคํานวณ เพ่ือพิจารณาเปนแนวทางที่จะปรับปรุง 
 4. ศึกษางานลักษณะการทํางาน เวลาที่ใชในการทํางานแยกในแตละกระบวนการ 
และรอบเวลาการผลิตของงาน 
 5. วิเคราะหกระบวนการผลิตและทําการปรับปรุงแกไขใหสอดคลองกับคําสั่งซื้อ 
 6. ทําการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมกําลังการผลิตในสายการผลิต (Production ไลน) โดย
ดําเนินการจัดสมดุลรอบเวลาผลิต (Cycle Time Balancing) เพ่ือทุกกระบวนการในสายการผลิต    
มีรอบเวลาปฏิบัติการนอยกวาหรือใกลเคียงกับ Takt Time 
 7. นําขอมูลที่ไดและรูปแบบการทํางานที่ออกแบบไปดําเนินการ 
 8. สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 
 9. จัดทํารูปเลมสารนิพนธ 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 การศึกษาตามโครงการดังกลาวคาดหวังวาจะเกิดผลประโยชน ดังตอไปน้ี 
 1. สามารถทําใหกระบวนการผลิตมีกําลังการผลิตรองรับกับ Order ที่เพ่ิมขึ้นได 
 2. ไดใชเทคนิคจัดสมดุลรอบเวลา (Cycle Time Balancing) ในการปรับปรุงกระบวนการให
เกิดประโยชนตอองคกร 
 3. ไดเรียนรูกระบวนการและวิธีการแกปญหาในการผลิตสายไฟรถยนต 
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แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
 การศึกษานี้ไดกําหนดตารางการดําเนินงานดังแสดงไวในตารางที่ 1 โดยเริ่มดําเนินการ 
ตั้งแตเดือนมกราคม 2555 และเสร็จสิ้นในเดือน มิถุนายน 2555 
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน 

2011 2012 
ลําดับ หัวขอการดําเนินการ 

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

1 สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ        
2 ศึกษาสภาพปจจุบันและความเปนมาของปญหา        
3 เก็บรวบรวมขอมูลของปญหา        
4 ดําเนินแนวทางการแกไขและปรับปรุง        
5 สรุปผลการดําเนินการ        
6 จัดทํารูปเลมสารนิพนธ        
7 นําเสนอผลงานสารนิพนธ        

 
 
 
 
 
 
 



 

บทที่  2  
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
แนวคิดและหลักการพื้นฐาน 
 เน้ือหาบทนี้กลาวถึง งานวิจัยที่เกี่ยวของมีรายละเอียดดังน้ี ระบบการผลิตแบบลีน 
เครื่องมือที่ใชในการปรับปรุงกําลังการผลิตแบบลีน การปรับปรุงงานเพื่อเพิ่มการเพิ่มผลผลิต 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ หลักการทําไคเซ็น (Kaizen) 
 
ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) (นิพนธ บัวแกว.  2547) 
 การผลิตแบบลีน คือ วิธีการที่มีระบบแบบแผนในการระบุและกําจัดความสูญเปลา 
หรือสิ่งที่ไมเพ่ิมคุณคาภายในกระแสคุณคาของกระบวนการ โดยอาศัยการดําเนินตามจังหวะ
ความตองการของลูกคาดวยระบบดึง ทําใหเกิดสภาพการไหลอยางตอเน่ือง ราบเรียบ และทํา
การปรับปรุงอยางตอเน่ืองเพ่ือสรางคุณคาใหแกระบบอยูเสมอ โดยแบงเปนขั้นตอนหลักได       
5 ขั้นตอน ดังนี้  
 ก.  ระบุคุณคา (Value) ของสินคาและบริการในมุมมองของลูกคาไมวาจะเปนลูกคา
ภายใน และลูกคาภายนอกเพื่อใหม่ันใจวาลูกคาหรือผูใชบริการจะไดรับความพึงพอใจสูงที่สุด 
ดังนั้นกระบวนการที่สรางคุณคาจึงเปนสิ่งที่สําคัญ แตจําเปนตองมองในมุมของลูกคา 
(Customer’s Perspective) ไมใชมองจากมุมของผูผลิต (Producer’s Perspective) ลูกคาจะเปน
คนสุดทายที่กําหนดคุณคา  
 ข.  การวิเคราะหสายธารคุณคา (Value Stream Analysis) หลักการการนิยามคุณคา
เปนพ้ืนฐานสําคัญสําหรับการวิเคราะหสายธารคุณคา ซึ่งในการวิเคราะหเริ่มตนดวยแผนภาพ
กระบวนการ (Process Mapping) กําหนดแตละขั้นตอนตามกระบวนการผลิต โดยทั่วไปจะ
เกี่ยวของกับการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑ การกําจัดสิ่งที่ไมเกิดคุณคาเพิ่มใน
กระบวนการ ซึ่งเปนสิ่งที่ดีในการเพิ่มคุณคาและเพิ่มประสิทธิภาพ  
 ค. ทําใหกิจกรรมตางๆ ที่มีคุณคาเพิ่มดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง (Flow) คือ การทํา
ใหสายการผลิตสามารถปฏิบัติงานไดอยางสมํ่าเสมอตลอดเวลา โดยไมมีการขัดขวางหรือหยุด
การผลิตดวยเหตุอันใดก็ตาม ใหสามารถไหลไปไดอยางตอเนื่องเหมือนเชนแมน้ํา การไหลของ
งาน ถือวาเปนหัวใจของระบบการผลิตแบบลีน การทําใหสายการผลิตเกิดการไหลอยางตอเน่ือง 
สามารถทําไดดังนี้  
 1.  อยาใหเครื่องจักรวางงาน (Idle) ดวยเหตุอันใดก็ตาม  
 2. หากเครื่องจักรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of Control) ตอง
แกไขใหกลับสูสภาพปกติไดเร็วที่สุด  
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 3. การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (Preventive Maintenance : PM) เปนสิ่งที่
ตองใชเวลาใหนอยที่สุด แมวาจะอยูในแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไมสามารถควบคุม
เวลานี้ได  
 4. อยาขัดจังหวะการผลิต ดวยเหตุอันใดก็ตาม  
 5. จัดกําลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดุลกัน (Line Balancing) ซึ่ง
จะทําใหไมมีงานรอระหวางกระบวนการ (Work in Process : WIP) หรือเกิดคอขวดขึ้น (Bottleneck) 
 6. ลดปริมาณการขนยาย  
 7. ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต  
 8. จัดผังโรงงาน (Line Layout) ใหเหมาะสม  
 ง. ใชระบบดึง (Pull) ทันเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีน สินคาคงคลังหรือวัสดุ  
คงคลังจะถูกพิจารณาเปนเรื่องการสูญเปลา ฉะน้ันการผลิตผลิตภัณฑที่ขายไมไดจะเปนการ     
สูญเปลาเชนเดียวกัน ดังน้ันการใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของกระบวนการ คือ การสรางความ
สมดุลและความสัมพันธของปริมาณการผลิตตลอดเวลา จึงไดนําชวงเวลาเริ่มตนมาใชเปน
เครื่องมือในการจัดสมดุลของการไหล เปนตัวคํานวณมาตรฐานของคุณคาบนความตองการของ
ลูกคา และเปนความรวดเร็วที่กําหนดใหในระบบการผลิต เพ่ือใหไดตามความตองการในระบบ
การผลิตแบบลีน จึงเปนเครื่องมือที่เชื่อมระหวางการผลิตกับลูกคา และเปนตัวกําหนดอัตราการ
ผลิต 
 จ.  มุงสูความสมบูรณแบบ (Perfection) เปนการสรางคุณคา และกําจัดความสูญเปลา 
(Perfection) คือ การพยายามเพิ่มคุณคา ใหกับสินคาและบริการอยางตอเน่ืองรวมถึง การคนหา
ความสูญเปลา ใหพบและกําจัดอยางตอเนื่องตลอดไป โดยทั่วไปองคประกอบ 3 ประการที่
แนวคิดแบบลีนมุงเนน ไดแก ประการแรก บรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมใน
กระบวนการผลิต ซึ่งเปนกระบวนการเพิ่มคุณคาในสายตาของลูกคา ประการที่สอง เปนการวาง
โครงสรางระบบการไหลอยางตอเน่ือง ระบบคงคลังเปนศูนย การผลิตทันเวลาพอดี ของเสียเปน
ศูนย และประการที่สามความสมบูรณแบบ คือ การเพิ่มคุณคามากที่สุดโดยการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง (Kaizen) ดังน้ัน การบริการและการดาเนินงานขั้นตอไปควรคํานึงถึงการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ืองที่เปนไปได ซึ่งเปนความสูญเปลาและกําจัดออกไปอยางตอเน่ือง 
 
 สวนประกอบของระบบลีน (Composition of Lean Manufacturing)  
 สวนประกอบของระบบการผลิตแบบลีน สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน) 
(2553) มีลักษณะโครงสรางคลายกับอาคาร ขั้นตอนการกอสรางเริ่มตนจากแนวคิดการผลิต
แบบลีน (Lean Thinking) เปรียบเสมือนการวางรากฐานของอาคาร พนักงานทุกคนในองคกร
จะตองเกิดความตระหนักถึงความสูญเปลา งานที่เพ่ิมคุณคาและไมเพ่ิมคุณคา กอนที่จะเริ่มใช
เครื่องมือพ้ืนฐาน อันไดแก เครื่องมือในการวิเคราะหระบบ (Analysis Tools) ดวยแผนภาพ
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กระแสคุณคา (Value Stream Mapping) และการจัดการความเปลี่ยนแปลง (Change 
Management) ดวยไคเซ็นและนวัตกรรม (Kaizen/Innovation) เครื่องมือพ้ืนฐานทั้งสองนี้
เปรียบเสมือนกับพ้ืนของอาคาร ถาอาคารที่เรากอสรางมีพ้ืนฐานแข็งแรงม่ันคง ก็จะชวยใหเสา
ทุกตนที่เปนโครงสรางของอาคารมั่นคงแข็งแรงเชนกัน เสาแตละตนในที่นี้ก็คือ เครื่องมือตางๆ 
ในการลดหรือการจัดสิ่งที่ไมเพ่ิมคุณคาในกระบวนการ ตลอดจนเนนการสรางคุณคาใน
กระบวนการ สุดทายจึงไดอาคารแบบลีน ซึ่งก็คือแสดงดังรูปที่ 1  
 

 
 

รูปที่ 1 สวนประกอบของระบบการผลติแบบลีน 
 
 ที่มา : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน).  (2553). ระบบการผลิตแบบลีน. 
(เอกสารประกอบการอบรม). หนา 4. 
  
 กุญแจสูความสําเร็จสาหรับแนวคิดแบบลีน  
 ก. การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Continuous Improvement) เปนปรัชญาทางธุรกิจที่
นิยมใชในประเทศญี่ปุน และเปนที่รูจักในคําวา ไคเซ็น เศรษฐกิจญ่ีปุนที่กาวหนามามากกวา    
20 ป เพราะไดใชไคเซ็นในการปรับปรุงอยางตอเนื่องและอยางสม่ําเสมอ ทําใหบริหารธุรกิจได
ตรงตามเปาหมายและตามความสําคัญ สามารถทําใหธุรกิจปรับตัวตามชวงการเปลี่ยนแปลง
มากหรือนอยของปริมาณผลิตภัณฑที่กําหนด 
 ข.  การสรางคุณคาเพิ่ม (Value Creation) การสรางคุณคาตามแนวคิดของลีน คือ 
การทําความเขาใจวาอะไรคือ คุณคาและความสูญเปลาทั้งในและนอกองคกรที่อยูในความสัมพันธ 
ตอการผลิต คุณคาเปนสิ่งจําเปนและตองถูกสรางขึ้นในสายตาลูกคาและตามที่ลูกคากําหนด 
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โดย ยาซูฮิโร โมเด็น ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System : 
TPS) และไดแบงลักษณะงานในการผลิตออกเปน 3 ประเภท คือ  
 1. สิ่งที่ไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Non Value Added : NVA) คือ ความสูญเปลาและเปน
กิจกรรมที่ไมจําเปนซึ่งควรกําจัดออกไป ตัวอยางเชน การรอคอย (Waiting Time) การสุม
ผลิตภัณฑระหวางการผลิตโดยไมเชื่อมตอเพ่ือเขาสูกระบวนการตอไปในทันที การทํางานหรือ
กิจกรรมเดียวกันซํ้า  
 2.  สิ่งที่จําเปนตองมีแตไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Necessary But Non Value Added : 
NNVA) คือ ความสูญเปลาแตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน 
การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนยายอุปกรณหรือเคร่ืองมือระหวาง
การผลิต 
 3. สิ่งที่เกิดคุณคาเพิ่ม (Value Added : VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงาน
ที่เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตตั้งแตวัตถุดิบหรือชิ้นสวนใชในการผลิตวาจะใช
แรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิตซึ่งตองใชขอมูลในการตัดสินใจมาก  
 ในระบบการผลิตจะเห็นไดวาสิ่งที่ทําใหเกิดคุณคาเพิ่มและตนทุนคือ การไหลและการ
ดําเนินกิจกรรม (Activities) ดังน้ันจึงตองบริหารระบบการทํางานนั้นดวยการสรางคุณคาเพิ่ม
ดวยการจําแนกและกําจัดความสูญเปลาโดยสามารถแบงออกเปน 7 ประการ ไดแก การผลิตที่มี
มากเกินไป (Over Production) การรอคอย (Waiting) การขนสง (Transporting) การดําเนินการ     
ที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) สินคาคงคลังที่ไมจําเปน (Unnecessary Inventory) 
การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Motions) และขอบกพรอง (Defect) 
 ความสูญเปลา  7 ประการ  เปนความสูญเปลาที่แฝงอยูในกระบวนการผลิต ซึ่งทําให
ตนทุนการผลิตสูงเกินกวาที่ควรจะเปน  ทําใหเกิดการลาชาในการผลิต  จะทําอยางไรเพื่อที่จะ
ขจัดความสูญเปลานั้นใหหมด (ภาณุ บูรณจารุกร.  2550) 
 
 1. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป 
 ปญหาที่เกิดขึ้นเนื่องจากการผลิตมากเกินไป เชน 
  1.1 เกิดความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บ ทําใหสูญเปลาพื้นที่ทํางานสวนหนึ่งไป 
  1.2  ของเสียจากกระบวนการกอนหนาไมไดรับการแกไขทันที เพราะคางอยูใน
งานระหวางกระบวนการผลิต ซึ่งจะเปนการเสียทั้งเวลา วัตถุดิบ แรงงาน พลังงานโดยเปลา
ประโยชน 
  1.3  ใชเวลาในการผลิตนาน  เพราะเมื่อทําการผลิตแตละครั้งในปริมาณมาก ซึ่ง
บางครั้งเปนสินคาที่ลูกคาไมตองการ  จึงทําใหลูกคาไดรับสินคาชา และอาจทําใหลูกคาไมพอใจ 
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  แนวทางในการปรับปรุง  
  1. กําจัดจุดคอขวด  โดยการศึกษาเวลาการทํางานของแตละขั้นตอนในการผลิต
วาทํางานสมดุลกันหรือไม หากพบวาขั้นตอนใดมีกําลังการผลิตต่ํากวาขั้นตอนอ่ืนๆ ก็ใหจัดการ
แกไข 
  2. ผลิตแตละชิ้นงานที่ตองการในปริมาณที่ตองการเทานั้น ซึ่งจะทําใหงานระหวาง
กระบวนการผลิตลดลงได 
  3. กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 
 
 2. ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน  
 ปญหาที่เกิดขึ้นเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน 
  2.1  ตองใชพ้ืนที่ในการเก็บรักษาวัสดุคงคลัง แทนที่จะใชพ้ืนที่สวนนี้ไปในการ
ผลิตเพ่ือใหไดสินคาออกมา 
  2.2  ตนทุนวัสดุจม ยิ่งระยะเวลาที่วัสดุอยูในโรงงานนานมากเทาไร ตองเสีย
ดอกเบี้ยเพ่ิมมากขึ้นเทานั้น 
  2.3  วัสดุเกดิการเสื่อมคุณภาพถาขาดการจัดเก็บแบบเขากอนออกกอน (FIFO) 
  แนวทางในการปรับปรุง  
  1. กําหนดจุดต่ําสุดและสูงสุดในการจัดเก็บวัสดุแตละชนิด 
  2. การควบคุมปริมาณการสั่งซื้อจากอัตราการใชดวยระบบที่งายที่สุด 
 
 3. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง 
 ปญหาที่เกิดขึ้นเนื่องจากการขนสง  
  3.1  เกิดตนทุนการขนสง เชนแรงงานคน พลังงาน 
  3.2 สูญเปลาเวลาในการผลิต ถาการขนสงไมทันตอการผลิต พนักงานใน
หนวยงาน นั้นก็จะตองเสียเวลารอคอยโดยที่ไมไดสรางงานใหเกิดขึ้น ซึ่งทําใหผลงานออกมา
ลาชา 
  แนวทางในการปรับปรุง  
  1. วางผังเครื่องจักรใหใกล 
  2. พยายามลดการขนสงซ้ําซอนกัน 
  3. ใชอุปกรณในการขนถายที่เหมาะสม 
 
 4. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย/แกไขงานเสีย 
  ปญหาที่เกิดขึ้นเนื่องจากการผลิตของเสีย  
  4.1  ตนทุนสูญไปโดยเปลาประโยชน 
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  4.2 เสียเวลา ที่ควรจะใชในการผลิตสินคาดีไป หรือใชเวลาไมคุมคาและใชเวลา 
นานกวาจะผลิตสินคาที่มีคุณภาพไดครบตามจํานวนที่ตองการ 
  4.3  ตองปรับเปลี่ยนแผนการผลิต ในกรณีที่เกิดของเสียขึ้นมากกวาปริมาณที่เผ่ือ
ไว ทําใหกําหนดการผลิตสินคาอ่ืนตองเลื่อนออกไป สงผลกระทบทําใหลูกคาไดสินคาไมตรงตาม
กําหนด 
  แนวทางในการปรับปรุง  
  1. มีมาตรฐานของงาน  วัสดุที่ถูกตอง 
  2. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
  3. ตั้งเปาหมายใหผลิตของเสียเปนศูนย 
 
 5. ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล  
 ปญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล  
  5.1  เกิดตนทุนที่ไมจําเปน 
  5.2 เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตที่ไมจําเปน 
  5.3  มีงานระหวางกระบวนการผลิตมาก 
  แนวทางในการปรับปรุง  
  1. ปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑและเลือกใชวัสดุที่เหมาะสมเพื่อใหงายตอการ
ผลิต 
  2. วิเคราะหการทํางานเพื่อแบงประเภทขั้นตอนทั้งหมดในกระบวนการวาจัดอยู
ในงานประเภทใดใน 5 ประเภทไดแก การปฏิบัติงาน การขนยาย การเก็บ การตรวจเช็คการ
ลาชา จากนั้นจึงศึกษาเฉพาะขั้นตอนที่ไมเหมาะสม เพ่ือหาวิธีปรับปรุงหรือแกไขตอไป 
  3. ใชหลักการ 5 W 1 H คือการถามเพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละขั้นตอน
ในกระบวนการผลิต ซึ่งประกอบดวยคําถามหลัก 6 คําถามคือ 1.What ?  2.When? 3.Where?  
4.Who?  5.How?  6.Why? 
  4. ใชหลักการ  ECRS  ในการปรับปรุงงาน 
   1. E  =  Eliminate  2. C  =  Combine 3. R  =  Re-arrange 4. S  =  Simplify 
  5. ลด Set-Up Time ของเครื่องจักรใหใชเวลานอยที่สุด 
 
 6. ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย  
 ปญหาที่เกิดจากการรอคอย  
  6.1  เสียเวลา 
  6.2  เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
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  แนวทางในการปรับปรุง  
  1. วางแผนการผลิต 
  2. จัดสรรงานใหมีความสมดุลในแตละขั้นตอนงาน 
  3. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายดาน 
 
 7. ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว  
 ปญหาจากการเคลื่อนไหว  
  7.1  เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ ตองใชเวลาในการหยิบงานที่วางอยูใกลตัว    
ทําใหสูญเปลาเวลาในการผลิต พนักงานเกิดความเมื่อยลาประสิทธิภาพในการทํางานต่ําลง  
นอกจากนี้ยังอาจทําใหชิ้นงานเสียหายหากเกิดการตกหลน 
  7.2  เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไมจําเปน เพราะการเคลื่อนไหวที่ใชระยะ 
ทางมากเกินความจําเปน 
  แนวทางในการปรับปรุง  
  1. ศึกษาการเคลื่อนที่ ใหเกิดการเคลื่อนไหวนอยที่สุด 
  2. จัดสภาพแวดลอมในการทํางานใหเหมาะสม เชน แสงสวาง อุณหภูมิ ตอการ
ทํางาน 
  3. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณใหมีขนาด ความสูง น้ําหนัก เหมาะสมกับสภาพ
รางกายของผูปฏิบัติงาน 
 ในโตโยตาจะมีคําหนึ่งคือ "ความสูญเสีย 7 ประการ" แตมาภายหลังมีการเพิ่มอีกหนึ่ง 
จึงกลายเปน "ความสูญเสีย 8 ประการ" ในภาษาญี่ปุนคําวาสูญเสีย จะใชคําวา มูดะ (MUDA) 
ซึ่งเปนบอเกิดแหงความดอยประสิทธิภาพ ความสูญเปลาประการที่ 8 คือ (ทองพันชั่ง พงษวารินทร. 
2553 : ออนไลน)   
 8.  None Use Idea From Team Lost ความสูญเสียจากการไมรับฟงความเห็น และ
ขอเสนอของคนในองคกร พนักงานที่ปฏิบัติงานเปนประจําจนเกิดความชํานาญ มักจะมีความคิด
สรางสรรคในการที่จะปรับปรุง และพัฒนาการทํางานของตนใหมีประสิทธิภาพดีขึ้น เชน ทําให
รวดเร็ว สะดวก ประหยัดมากขึ้นกวาเดิมที่เปนอยูในปจจุบัน ความคิดสรางสรรคเหลานี้ ถือเปน
สิ่งที่มีคา และเปนประโยชนอยางมากตอองคกร แตมักจะถูกมองขาม หรือไมใหความสําคัญ ซึ่ง
วิธีการแกไข คือ ควรสงเสริมใหพนักงานมีการแลกเปลี่ยนความคิด และนําความคิดดังกลาวมา
ทําใหเกิดขึ้นจริง เชน การสงเสริมกิจกรรมขอเสนอแนะ องคการแหงการเรียนรู โดยเปนการ
ปลูกฝงใหพนักงานทุกคนคิด คนหาจุดที่จะปรับปรุงและพัฒนาใหดีขึ้น และเกิดประโยชนจริงตอ
หนวยงาน บางหนวยงานสามารถลดตนทุนการผลิตไดหลายแสนบาท จากกิจกรรมขอเสนอแนะ
เพ่ือลดตนทุน 
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หลักการ Kaizen 
 Kaizen เปนศัพทภาษาญี่ปุน แปลวา "การปรับปรุง" (Improvement)  
  Kaizen เปนแนวคิดที่นํามาใชในการบริหารการจัดการการอยางมีประสิทธิผล โดย
มุงเนนที่การมีสวนรวมของพนักงานทุกคน รวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพ่ือปรับปรุงวิธีการ
ทํางานและสภาพแวดลอมในการทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคัญอยูที่ตองมีการปรับปรุง
อยางตอเน่ืองไมมีที่สิ้นสุด (Continuous Improvement) 
 
 ทําไมตองทํา Kaizen 
 ตามหลักการของ Kaizen ขางตน Kaizen จึงเปนแนวคิดที่จะชวยรักษามาตรฐานที่มี
อยูเดิม (Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น (Improvement) หากขาดซึ่งแนวคิดนี้แลว มาตรฐาน
ที่มีอยูเดิมก็จะคอยๆ ลดลง  
 ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรูความสามารถของพนักงาน
มาคิดปรับปรุงงาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอย ซึ่งกอใหเกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอยที่
คอยๆ เพ่ิมพูนขึ้นอยางตอเน่ือง ตรงขามกับแนวคิดของ Innovation หรือ นวัตกรรม ซึ่งเปนการ
เปลี่ยนแปลงขนานใหญ ที่ตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูง ดวยเงินลงทุนจํานวนมหาศาล 
ดังนั้น ไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใชวิธีการ Kaizen เพ่ือปรับปรุงได 
 
 เทคนิควิธีการเพื่อการปรับปรุงอยางตอเน่ือง  
 -  วงจร PDCA : ประกอบดวย วางแผน (Plan) ปฏิบัติ (Do) ตรวจสอบ (Check) 
และปรับปรุงแกไข (Act)  
 -  5ส  
 -  วิศวกรรมอุตสาหการขั้นพ้ืนฐาน (Basic Industrial Engineering) 
 -  กระบวนการแกปญหา (Problem Solving Method) 
 -  การฝกอบรมเพื่อเฝาระวังความปลอดภัย (Kiken Yochi Training : KYT)  
 -  ระบบขอเสนอแนะ (Suggestion Scheme) 
 -  กลุมควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circles : QCC) 
 -  ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-Time System : JIT) 
 -  การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance  : TPM) 
 -  การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองคกร (Total Quality Management : TQM) 
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 แนวทางเพื่อเริ่มตนปรับปรุง  
          มีแนวทางงายๆ ที่สามารถใชปรับปรุงสิ่งตางๆ ได นั่นคือ ลองพยายามคิดในแงของ 
"การหยุด" "การลด" หรือ "การเปลี่ยน" (ควรใชหลัก ECRS จะดีกวา ซึ่งไดใสไวอยูแลวในตอนทาย) 
 การหยุด หรือ ลด ไดแก  
 -  หยุดการทํางานที่ไมจําเปนทั้งหลาย  
 -  หยุดการทํางานที่ไมมีประโยชนทั้งหลาย  
 -  หยุดการทํางานที่ไมมีความสําคัญทั้งหลาย  
          อยางไรก็ตาม มีบางสิ่งบางอยางที่ไมสามารถทําให "หยุด" ได ถาเชนนั้น เราคงตอง
มุงประเด็นไปที่เร่ืองการลด เชน ลดงานที่ไมมีประโยชน งานที่กอความรําคาญ นาเบื่อหนายให
มากที่สุดเทาที่จะทําได แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดทั้งหมด แตก็เกิดมีการปรับปรุงขึ้นแลว
เร่ิมตนจากการเปลี่ยนแปลงสิ่งที่เปลี่ยนแปลงได เปลี่ยนแปลงบางสวนของงานที่สามารถ
เปลี่ยนแปลงได 
 
 วิธีคิดเพื่อหาทางปรับปรุง 
        ระบบคําถาม 5 W 1 H คือการถามคําถามเพื่อวิเคราะหหาเหตุผลในการทํางานตาม
วิธีเดิม และหาชองทางปรับปรุงใหดีขึ้น ประกอบดวยคําถามดังนี้  
 What ? ถามเพื่อหาจุดประสงคของการทํางาน    
 ทําอะไร ? ทําไมตองทํา ? ทําอยางอ่ืนไดหรือไม ? 
 When ? ถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสม  
 ทําเม่ือไหร ? ทําไมตองทําตอนนั้น ? ทําตอนอ่ืนไดหรือไม ?  
 Where ? ถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม  
 ทําที่ไหน ? ทําไมตองทําที่นั่น ? ทําที่อ่ืนไดหรือไม ?  
 Who ? ถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมสําหรับงาน  
 ใครเปนคนทํา ? ทําไมตองเปนคนนั้นทํา ? คนอ่ืนทําไดหรือไม ? 
 How ? ถามเพื่อหาวิธีการที่เหมาะสมสําหรับงาน  
 ทําอยางไร ? ทําไมตองทําอยางนั้น ? ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม ?  
 Why ? เปนคําถามที่ถามครั้งที่ 2 ของคําถามขางตนเพื่อหาเหตุผลในการทํางาน 
 
 หลักการ E C R S  
 E  =  Eliminate คือ การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนในกระบวนการออกไป  
 C  =  Combine คือ การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพ่ือประหยัดเวลาหรือ
แรงงานในการทํางาน  
 R  =  Rearrange คือ การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม  
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 S  =  Simplify คือ ปรับปรุงวธิีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น 
 
 ความสําคัญของ Kaizen และ Innovation  
 หากเรายังทํางานรูปแบบเดิม หยุดอยูกับที่ เราก็คงจะแขงขันกับคูแขงไมได หาก
คูแขงพัฒนาปรับปรุงงานอยูเสมอ เชน การมีผลิตภัณฑใหมๆ ออกมา การมีตนทุนที่ต่ําลง มี
คุณภาพสูงขึ้น และสงมอบงานใหลูกคาไดเร็วกวา ฉะน้ันจึงจําเปนที่เราจะตองปรับปรุงงานของ
เราอยูเสมอ ซึ่งการปรับปรุงก็ทําไดโดยการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ หรือวาจะคอยๆ ปรับปรุง
งานของเราไปอยางตอเน่ือง 
 เปนการปรับปรุงงานงายๆ ที่ไมตองใชคาใชจายสูงทําใหทํางานไดสะดวกขึ้น เร็วขึ้น 
การทํา Kaizen ใชขั้นตอนงายๆ ตามสามัญสํานึก ซึ่งก็คือ วางแผน ลงมือปรับปรุง ตรวจสอบดู
วาไดผลเปนไปตามที่วางแผนไวหรือไม ถาไดก็รักษามาตรฐานนี้ไว ถาไมไดก็ตองแกไขใหได
ตามที่วางแผนไว การทํา Kaizen เปนการทําวงจรนี้ซ้ําๆ ไป ซึ่งก็จะเปนการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง วงจรที่วานี้ก็คือ PDCA (Plan-Do-Check-Act)  
 การทํา Kaizen โดยการปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดงานที่ไมจําเปนออกไป งานที่ไม
จําเปนไดแก การขนยาย การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน อาจทําไดโดยการวางเครื่องจักรใหอยูใกล
กันมากขึ้น เพ่ือลดระยะทางขนยายระหวางเครื่องจักร ในบางกรณี การเก็บชิ้นงานที่รอเขาสู
กระบวนการถัดไปไวบนรถเข็น แทนที่จะเก็บไวบนชั้นแลวตองมาถายลงรถเข็นอีกครั้ง ก็เปน
การชวยลดการขนยายที่ไมจําเปนไปได นั่นก็คือการขนยายระหวางชั้นกับรถเข็น  
 การจัดใหมีระบบขอเสนอแนะจากพนักงานในเรื่องการปรับปรุงงาน ก็เปนการสราง
ระบบการปรับปรุงงานอยางตอเนื่อง นอกจากนี้ผูเขียนขอแนะนําใหทานดูหัวขออ่ืนๆเกี่ยวกับ
การควบคุมและปรับปรุงคุณภาพดวย เพ่ือใหไดความรูเพ่ิมเติมในเรื่องการปรับปรุงงาน เชน 
หัวขอ “การลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS”  
 
การสํารวจงานวิจัยและเอกสารที่เก่ียวของ 
 การสํารวจวรรณกรรมที่เกี่ยวของกับการวิจัยน้ี เปนการศึกษาคนควาเพื่อหาขอมูลที่
สําคัญเพ่ือเปนแนวทางในการวิจัย ซึ่งสามารถรวบรวมวรรณกรรมที่เกี่ยวของไดดังน้ี 
 
 เอกสารและงานวิจัยตางประเทศ 
 ลีเด ; และลุยส (Leede; and Looise. 1999) ศึกษาการออกแบบองคกรเพื่อใหมีการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง กรณีศึกษา Philips Business โดยการวิจัยศึกษา พบวา การที่จะมีการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ืองเกิดขึ้นในองคกรไดนั้น พนักงานทุกคนตองมีสวนรวมในการการปรับปรุง
อยางตอเนื่องในองคกร และการสรางวัฒนธรรมองคกรใหทุกคนเขาใจวัตถุประสงคในแนวทาง
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เดียวกันในการปรับปรุงอยางตอเน่ืองเพ่ือใหองคกรกาวหนาพัฒนาไปพรอมกับการเปลี่ยนแปลง
ความตองการของลูกคา 
 ฮูดะ ; และเพรสตัน (Huda; and Preston. 1992) สรุปงานวิจัยจากการศึกษา
อุตสาหกรรมชิ้นสวนอุปกรณคอมพิวเตอรดวยกระบวนการไคเซ็น โดยเรียนรูโครงสรางที่เปน
ปญหาเฉพาะ พบวา การที่สรางคุณภาพของผลิตภัณฑที่ ดีนั้น ตองเกิดจากการสราง
กระบวนการที่มีคุณภาพและมีการปรับปรุงอยางตอเน่ืองโดยผูปฏิบัติงาน เนนใหความรูความ
เขาใจโดยการจัดอบรมใหการศึกษาแกผูปฏิบัติงานกอน เพ่ือสรางแรงจูงใจในการไคเซ็น เพ่ือให
เกิดประโยชนตอผลิตภัณฑ ผูปฏิบัติงานและองคกรสูงสุด   
 
 เอกสารและงานวิจัยในประเทศ 
 ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอ้ือเฟอ (2546) ไดวิจัยเรื่อง การพัฒนาตนแบบในการลดความ    
สูญเปลา 7 ประการสําหรับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม มีวัตถุประสงค เพ่ือพัฒนา
ตนแบบลดความสูญเปลา และสรางมาตรฐานการควบคุมความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ อันไดแก 
การผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การขนสง กระบวนการที่ไมเหมาะสม สินคาคงคลังที่ไม
จําเปน การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม และขอบกพรองของสินคา ใหสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจ
ขนาดกลาง และขนาดยอมได โดยใชกรณีศึกษาโรงงานผลิตเคร่ืองสําอาง โดยการพัฒนา
ตนแบบในการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ เร่ิมจากการศึกษาองคประกอบ หรือปจจัยที่
กอใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บโรงงานกรณีศึกษา วิเคราะห
เปรียบเทียบกับทฤษฎีความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ พรอมหาขั้นตอน และใชเทคนิควิศวกรรม
อุตสาหการ การบริหารวัสดุคงคลัง และเครื่องมือคุณภาพ เปนเครื่องมือในการชวยจัดการเพื่อ
ลดความสูญเปลา นําไปทดสอบและปรับปรุงขั้นตอน และระบบเอกสารที่นํามาชวยลดความสูญเปลา
ในการนําไปวิเคราะหหนางาน ผลจากการศึกษาและวิจัยพบวา จากการออกแบบขั้นตอน     
การลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการสําหรับกรณีศึกษา สามารถลดรอบเวลาการผลิตลงไดจาก 
5.77 วินาทีเปน 4.04 วินาที (29.98 %) ลดเวลาการรอคอยลงจาก 23.77 วินาทีเปน 19.73 วินาที 
(17 %) ลดระยะทางการเคลื่อนยายจาก 98.60 เมตร เปน 58.87 เมตร (40.29 %) เปนตน
ดังนั้นการนําขั้นตอนไปใชไดอยางสะดวก และงาย และสามารถแกปญหาความสูญเปลาที่พบได
อยางครบถวนอยูในเกณฑ จึงทําใหทางวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดเล็กสามารถนําไปใช
พัฒนาองคกรเพื่อไดประโยชนสูงสุด 
 อุดมรัศม หลายชูไทย (2523) ไดศึกษาวิจัยเรื่อง การจัดตารางการผลิตสําหรับ     
โรงพิมพบรรจุภัณฑ โดยงานวิจัยน้ี มีวัตถุประสงคเพ่ือจัดทําระบบการจัดลําดับงานการผลิต
ใหกับพนักงานเพ่ือเปนไปอยางมีผลิตภาพ และลดอัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบ 
โดยการศึกษาสภาพการทํางาน และปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมมีผลิตภาพในอุตสาหกรรม
สิ่งพิมพประเภทสิ่งพิมพบรรจุภัณฑ และหาแนวทางแกไขโดยการประยุกตใชวิชาการทาง
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วิศวกรรมอุตสาหการ ดานการศึกษาวิธีการทํางาน การวางแผนและการควบคุมการผลิต การจัด
ตารางการผลิต และประยุกตใชซอฟตแวรคอมพิวเตอร เพ่ือชวยในการปรับปรุงระบบการทํางาน 
ในการศึกษา ไดใชโรงพิมพสิ่งพิมพบรรจุภัณฑแหงหนึ่งเปนกรณีศึกษา จากการศึกษา พบวา
สาเหตุสําคัญที่ทําใหระบบการวางแผนการผลิตไมมีผลิตภาพ ไดแก ไมมีการศึกษากําลังการ
ผลิต (Production Capacity) ที่เปนจริงของโรงงาน ไมมีหนวยงานวางแผนการผลิต และ
ผูรับผิดชอบโดยตรง และการจัดการวัตถุดิบขาดผลิตภาพ จากสภาพที่เกิดขึ้น สงผลใหเกิดการ
ทํางานลวงเวลามาก และการสงมอบเกิดความลาชา ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือ
เพ่ิมผลิตภาพ เชน การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน เพ่ือชวยในการ
กําหนดเวลามาตรฐานในการทํางานและกําลังการผลิตของเครื่องจักร การประยุกตใชเทคนิคการ
วางแผนและการควบคุมการผลิต และจัดตารางการผลิต เพ่ือเพ่ิมผลิตภาพของการจัดตารางการ
ผลิต ซึ่งจะชวยลดการสงมอบสินคาไมทันเวลาได นอกจากนี้ยังเปนการชวยสรางและวิเคราะห
ระบบฐานขอมูลใหมีความทันสมัย ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตไดรวดเร็วขึ้น ซึ่งจะชวยผูบริหาร
สามารถตัดสินใจดานบริหารไดรวดเร็วขึ้น 
 ไพรัตน ตายใหญเที่ยง (2539) ไดศึกษาวิจัยเรื่อง การจัดตารางการผลิตสินคาตาม
ใบสั่งซ้ือในบริษัทผลิตเฟอรนิเจอร การศึกษาปญหาในการวางแผนการผลิต (Production Plan) 
ตามใบสั่งซื้อของการผลิตเฟอรนิเจอร ในโรงงานที่มีกําลังการผลิต (Production Capacity)   
ปานกลาง ประมาณ 150 ชุดตอสัปดาห สินคาที่ทําการผลิตจะมีคุณภาพดี โดยที่บริษัทจะจับ
กลุมลูกคาในตลาดสูง โดยงานวิจัยน้ี มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาวิธีการวางแผนการผลิต (Production 
Plan) และกระบวนการผลิตเพื่อรองรับกับแผนในการผลิตสงลูกคา และสามารถสงมอบลูกคาได
ภายในระยะเวลาที่กําหนดโดยบริษัทเสียคาใชจายทางดานแรงงานนอยที่สุด ลักษณะการสั่งซ้ือ
ของลูกคา จะกําหนดชวงเวลาการสงมอบสินคาที่ไมแนนอน ขึ้นอยูกับความสะดวกของลูกคา 
โดยที่ทางบริษัทไดกําหนดชวงเวลาการสงมอบสินคาขั้นต่ําได การวางแผนการผลิตในแตละ
สัปดาห หรือแตละงวดการผลิต จะถูกแบงใหละเอียดลงเปนการวางแผนการผลิตประจําวัน โดย
การผลิตจะอยูภายใตขอจํากัดของทรัพยากรที่มี การพัฒนาหลักการในการวางแผนการผลิต 
ประกอบดวยหลักการใหญๆ 2 สวน คือ 1. การจัดจํานวนพนักงานใหเหมาะสมกับงาน 2. การ
จัดลําดับงานในการผลิตใหสอดคลองกับ Takt Time และชวงเวลาของการสงมอบลูกคา       
การคํานวณ Line Balancing โดยกําหนดจํานวนพนักงานที่เหมาะสมในการผลิตสินคาแตละรุน 
การจัดลําดับงานและการปอนงานเขาฝายผลิต จะนําเวลา Cycle Time มาคํานวณใชในการวาง
แผนการผลิต (Production Plan) นั้น มีงานที่จะเสร็จชากวากําหนดสงมอบงานนอยที่สุด 
 ชํานาญ รัตนากร (2533) ไดศึกษาขั้นตอนเชิงระบบ (System Approach) หรือปรัชญา 
ในการสรางคุณภาพงานดวยวงลอเดมมิ่ง ที่เรียกวา PDCA (Plan-Do-Cheek-Action) ที่นําไปใช
หรือประยุกตใชในทุกงานทุกกิจกรรม 
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 กิจกรรมไคเซ็นจะดําเนินตามแนวทางวงจรเดมมิ่ง (PDCA) มีดังนี้ 
 1)  P-Plan ในชวงของการวางแผนจะมีการศึกษาปญหาพื้นที่หรือกระบวนการที่
ตองการปรับปรุงและจัดทํามาตรวัดสําคัญ (Key Metrics) สําหรับติดตามวัดผล เชน รอบเวลา 
(Cycle Time) เวลาการหยุดเครื่อง (Downtime) จะมีการเสนอวิธีการทํางานหรือกระบวนการ
ใหมแทนแนวทางเดิมโดยสมาชิกของกลุม 
 2) D-Do ในชวงน้ีจะมีการนําผลลัพธหรือแนวทางในชวงของการวางแผนมาใช
ดําเนินการสําหรับ Kaizen Events 
 3) C-Check โดยใชมาตรวัดที่จัดทําขึ้นสําหรับติดตามวัดผลการดําเนินกิจกรรมตาม
วิธีการใหม (New Method) เพ่ือเปรียบวัดประสิทธิผลกับแนวทางเดิม 
 4) A-Act โดยนําขอมูลที่วัดผลและประเมินในชวงของการตรวจสอบเพื่อใชสําหรับ
ดําเนินการปรับแก (Corrective Action) ดวยทีมงานไคเซ็น ทางทีมงานปรับปรุงจะมุงคนหา
สาเหตุตนตอของความสูญเปลาและใชความคิดสรางสรรค (Creativity) เพ่ือขจัดความสูญเปลา
 เมธัส หีบเงิน (2549) ไดศึกษาวิจัยเร่ือง การพัฒนาผลิตภาพในการผลิตโดยการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต กรณีศึกษา โรงงานทําตูน้ําเย็น โดยจากการศึกษาและการวิเคราะห
ขอมูลของโรงงานตัวอยาง พบวา ปจจุบันทางโรงงานกรณีศึกษามีปญหาดานการผลิตที่ไม
เปนไปตามแผนที่วางไวในแตละเดือน เกิดปญหาดานการจัดการการทํางาน และปญหาคอขวด  
(Bottle Neck) ทําใหเกิดการรองานขึ้น เน่ืองจากการผลิตที่ไมสมดุลกันในสายการผลิต เกิดงาน
ที่อยูในระหวางการผลิต (Work in Process) สงผลใหการผลิตไมตรงตามแผนการผลิตงาน โดย
งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคในการพัฒนาผลิตภาพในสายการผลิต โดยการใชวิธีการศึกษางาน 
(Work Study) การวัดผลงาน (Work Measurement) การปรับปรุงผลิตภาพ (Productivity 
Improvement) และการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เพ่ือการพัฒนาวิธีการทํางาน
ใหเปนมาตรฐาน และพัฒนาผลิตภาพในการทํางานของพนักงาน 
 



 

บทที่  3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

 
ศึกษา และรวบรวมขอมูลเก่ียวกับสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 
 การเพิ่มกําลังการผลิตสายการผลิต (Production Line) เพ่ือรองรับความตองการของ
ลูกคาที่เพ่ิมขึ้น ไดดําเนินการศึกษาโดยใชบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งเปนบริษัทผลิตสายไฟรถยนต 
โดยในหัวขอไดกลาวถึงขอมูลตางๆ เกี่ยวกับในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตสายไฟรถยนต ซึ่ง
จะเปนการนําไปสูการรวบรวมขอมูลตางๆ ที่เกิดขึ้นและตองการที่จะนํามาปรับเปลี่ยนรูปแบบ
และจะแกไขเพ่ือใหกระบวนการผลิตทีละขั้นตอนใหการลดรอบเวลาผลิต (Production Cycle 
Time) โดยการนําเอาวิธีการจัดสมดุลรอบเวลาผลิต (Cycle Time Balancing) สามารถสรางได
หลายรูปแบบ ซึ่งถากระบวนการผลิตน้ันเปนการประกอบผลิตภัณฑจากชิ้นสวนยอยๆ ออกมา
เปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่เรียกวาสายการประกอบ (Final Assembly Line) ลักษณะของการจัด
สายการประกอบจะทําการแบงงานออกเปนงานยอย (Tasks Element) แตเน่ืองจากเวลาของ   
แตละงานยอยน้ันมีคาไมเทากัน ถาทําการจัดทรัพยากร 1 ชุดตอ 1 งานยอย อาจจะทําให 
สายการผลิตนั้นเกิดเวลาวาง (Idle Time) โดยไมจําเปน ดังนั้นจึงมีเทคนิคในการสมดุลรอบเวลา
การผลิต (Cycle Time Balancing) ที่เปนกระบวนการในการจัดงานยอยใหเปนสถานีการทํางาน 
(Work Station) เปาหมายคือ พยายามทําใหเวลาในสถานีทํางานนั้นเทากันหรือใกลเคียงกัน
มากที่สุด และคํานึงถึงขอจํากัดของลําดับทํากอน-ทําหลังของงานยอย (Precedence) ของ
พนักงานหรืออุปกรณ ถาเวลาของแตละสถานีงานแตกตางกันมาก จะทําใหเกิดปญหาตามมา
หลายประการ เชน เกิดการรอคอยหรือเวลาวาง เกิดสภาวะคอขวด (Bottleneck) เกิดอุปสรรค
จากสภาพการทํางานที่ไมดี เปนตน 
 ซึ่งลักษณะของกระบวนการผลิตที่นํามาทําเปนกรณีศึกษาคือกระบวนการผลิตสายไฟ
รถยนตที่ผลิตสงไปยังบริษัทลูกคาตางๆ ในประเทศและตางประเทศ ซึ่งผลิตภัณฑคือ “สายไฟ
รถยนต” ที่นํามาทําเปนผลิตภัณฑกรณีศึกษาดังรูปที่ 2 
 

 
 

รูปที่ 2 รูปรางผลิตภัณฑสายไฟรถยนต 
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รูปที่ 3 การเดินสายไฟในรถยนต 
 
 จากรูปที่ 3 แสดงการแบงชนิดสายไฟที่ประกอบในรถยนตตามแผนผังรถยนตตั้งแต
ไฟหนาถึงไฟหลัง ซึ่งแบงเปนตระกูลตาง ๆ ตามฟงกชั่นการใชงานภายในรถยนตมีทั้งหมด 14 
ตระกูล เพ่ือสงกระแสไฟฟาจากแบตเตอรรี่ไปตามอุปกรณภายในรถยนต ซึ่งสายไฟรถยนตจะ
ประกอบดวย Part หลักๆ ดังแสดงในรูปที่ 4 
 

 
 

รูปที่ 4 ตัวอยางของวัตถุดิบของสายไฟรถยนต 
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 กระบวนการผลิตของสายไฟมีขั้นตอน (Process) แบงเปน 2 Process หลักๆ 
ดังตอไปน้ี 
 1. Pre Assembly รายละเอียดดังรูปที่ 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 กระบวนการผลติสายไฟ แผนก Pre Assembly 
 
 จากกระบวนการผลิตของในสวน Pre Assembly ที่ไดอธิบายขางตนและจากกายภาพ
ของสายไฟแตละ Set จะมีจํานวน Circuit อยูหลาย Circuit ในสายไฟ 1 Set จะแตกตางกันตาม
จุดประกอบของรถยนต หลังจากที่ทําการผลิตผานกระบวนการ Pre Assembly แลวก็จะได
สายไฟที่เปน Circuit ยอยๆ หลาย Circuit ในการผลิต เพ่ือนําไปประกอบเปนสายไฟเสนใหญที่
ใชในรถยนต ใน Process ตอไป คือ Final Assembly ซึ่งมีขั้นตอนดังรูปที่ 6  
 

Cutting : เปน Process 
ยอยของการผลิตโดยการ
นําสายไฟที่สงมา เปน
มวนมาตัดใหไดตามขนาด
ความยาวใน Drawing. 
 

Strip : เปนกระบวนการ
ในการปลอกปลายสายไฟ
โดยการตัดดึง PVC ออก
ใหเสนทองแดงไปใชงาน 
 

Crimping : ขั้นตอนการ
ประกอบย้ํ า  ชิ้ นงานที่
เรียกวา Terminal ให
ประกอบยึดติดกับสายไฟ
ที่ปลอก PVC แลว 
 

Joint : ขั้นตอนการนํา
สายไฟทั้ง 2 เสนมาทํา
การย้ํ ายึดติดกันโดยมี 
Terminal เปนชิ้นสวนที่
ทําใหเชื่อมติดกัน 
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 2.  Final Assembly รายละเอียดดังรูปที่ 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 กระบวนการผลติสายไฟ แผนก Main Assembly  

 
 
 

Sub Assy :  เปนกระบวนการที่นํา
สายไฟที่ผานการย้ํา Terminal มาแลว
มา Insert ลงในชอง Connector 

 
 

Layout : เปนขั้นตอนการนําสายไฟที่
ทําการประกอบ Connector แลวนํา 
มาวางตาม Layout DWG. บน Board 
เพ่ือใหไดทิศทางตาม DWG.  
 
T.P.O :  เปนขั้นตอนการตรวจสอบ
ในเรื่อง Terminal Push Out หรือคือ
การเช็ค Terminal ที่ประกอบแลวไม Lock 
เขาใน Connector ปองกันปญหาวงจร
เปด 
 

Lay Part : เปนขั้นตอนที่มีพนักงาน
ในการจัดเตรียม Part ประกอบยอย
ตางๆ ในสายไฟ เชน Cot, Tube, 
Tape เปนตน ตามที่ DWG. กําหนด 
  

Taping : เปนขั้นตอนการพันเทป
ตาม DWG. บนสายไฟที่ระบุชี้บงอยู
บน Board ใหพนักงานพันเทปตาม 
ซึ่งก็จะมีวิธีการหลายแบบ ไมวาจะ
เปนพันทึบหรือพันตาขายไปตาม
สายไฟ 
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รูปที่ 6 กระบวนการผลติสายไฟ แผนก Main Assembly (ตอ) 
 
 

Ass’y Clip : เปนขั้นตอนการประกอบ Clip 
ติดกับสายไฟตามจุดตางๆ ที่ระบุตาม DWG. 
และจะมีทิศทางในการประกอบเพื่อใหเขากับ
การไปประกอบกับตัวรถยนต 
 

Checker:  เปนขั้นตอนการตรวจสอบดวย
วงจรเพ่ือปองกันปญหาไฟฟาลัดวงจร โดยจะ
ทําการปลอยกระแสไฟใหวิ่ งตาม  Circuit 
ตามที่ DWG. ระบุวาแตละ Circuit จะตอง
เชื่อมตอจากไหนไปไหน 
 

Finishing : เปนขั้นตอนการประกอบ Protector 
รูปแบบตางๆ ตามที่ระบุไวใน DWG. ซึ่งก็จะมี
การตรวจสอบการประกอบ Protector โดย
โปรแกรมตามแตละ Part No. 
 

Gaikan : เปนขั้นตอนการตรวจสอบจุดพิเศษ
ของสายไฟที่มีการประกอบหรือทิศทางที่ Fix 
ระยะ และมีการ Confirm Part ยอยตางๆ โดย
มี Jig ชวยในการ Check 
 

Triple : เปนขั้นตอนการตรวจสอบสภาพภายนอก 
ของ Product ไมวาจะเปนทิศทางและระยะ
เทียบกับ Master Sample กอนสงไป Packing 
แลวสงลูกคา 
 

DI :  เปนหนวยงาน QA มาทําการตรวจสอบ
ยืนยัน Product ตาม Requirement ของลูกคา
ในแตละจุดควบคุมพิเศษของสายไฟ และทวน
สอบปองกันปญหาในอดีต 
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ความเปนมาและความสําคัญของปญหา  
   เน่ืองจากสภาพสถานการณปจจุบันของอุตสาหกรรมยานยนตมีการแขงขันกันสูงและ
มีปริมาณความตองการของผูใชที่เพ่ิมขึ้นในทุกป ดังแสดงในรูปที่ 7 
 

Production 1999-2011
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รูปที่ 7 กราฟแสดงจํานวนการผลิตรถยนตของแตละป 
 
 ที่มา : สมาคมอุตสาหกรรมยานยนตไทย.  (2554). จํานวนการผลิตรถยนต
ภายในประเทศ (1990-2011).  ออนไลน. 
 
 จะเห็นไดวาอัตราการผลิตรถยนตในประเทศจะเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ ในป 2011 มียอดการ
ผลิตเปนจํานวนประมาณ 1.4 ลานคันตอป ดังน้ันการตอบสนองความตองการของตลาดที่เพ่ิม
มากขึ้นจึงตองทําการกําลังการผลิตเพ่ือรองรับปริมาณการสั่งซ้ือที่เพ่ิมขึ้นในแตละป บริษัท
กรณีศึกษาไดรับปริมาณการสั่งซ้ือ จากบริษัทลูกคาตางๆ มาทําการผลิต ซึ่งปริมาณการสั่งซ้ือ 
ที่ไดรับของสายไฟจากลูกคามีดังรูปที่ 8 
 

 
 

รูปที่ 8 ปริมาณการสั่งซื้อจากบริษัทลูกคาในไตรมาสที ่1, 2 ของบรษิัทกรณีศึกษา 

2012 
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ตารางที ่2 ความสามารถในการผลิตของบริษัท ณ ปจจุบันที่ 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) และขอมูล (ตารางที่ 2) แสดงใหเห็นไดวาในป 2555 มีแนวโนม
จากการพยากรณของลูกคาไดกําหนดปริมาณการสั่งซื้อมาลวงหนา จากการคํานวณจะเห็นไดวา
กําลังการผลิตของบริษัทไมสามารถรองรับกับปริมาณการสั่งผลิตที่เพ่ิมขึ้นถาใชเฉพาะเวลาการ
ทํางานปกติ จะตองมีการดําเนินการผลิตลวงเวลาเสริมเพ่ิม เพ่ือรองรับกับปริมาณการสั่งซ้ือที่
เพ่ิมขึ้นในไตรมาส 2 ปริมาณการสั่งซ้ือในชวงเดือน มีนาคมถึงเดือนมิถุนายน 2555 ที่สูงมากนี้ทํา
ใหความสามารถของ Line ผลิตปจจุบันไมสามารถรองรับได ตองมีการปรับปรุงกระบวนการโดย
การจัดสมดุลรอบเวลาการผลิต (Cycle Time Balancing ) เพ่ือลดรอบเวลาการผลิตของแตละ
กระบวนการลง และทําใหสามารถรองรับการผลิตภายในเวลาการทํางานปกติ โดยไมตองทํางาน
ลวงเวลา (OT) ปจจุบัน ณ เดือนมกราคม ถึงเดือน มีนาคม 2555 จากปริมาณการผลิตที่ทางลูกคา
กําหนดมาคํานวณ Takt Time ของ Line เทากับ 202 Sec/Pcs. ซึ่งสามารถผลิตได 134 Pcs./Day 
จะสามารถรองรับปริมาณสั่งผลิตได  และในเดือนเมษายนถึงเดือนมิถุนายน 2555 มีคําสั่งซ้ือมาก
ขึ้นจะเห็นไดวาถาเรายังผลิตในเวลา TT. เดิมจะทําใหในเดือนเมษายน 2555 จะมีคําสั่งซ้ือติดลบ 
327 Pcs. ในเดือนพฤษภาคม 2555 จะมีคําสั่งติดลบสะสม 493 Pcs. และในเดือนมิถุนายน 2555 
จะมีคําสั่งซื้อติดลบถึง 705 Pcs. ถาตองการที่จะใหกําลังการผลิตน้ันสามารถรองรบักบัปริมาณการ
สั่งซื้อได ตองทําการผลิตที่ Takt Time 185 Sec/Pcs. ซึ่งเทากับ 146 Pcs./Day 
   
ศึกษาสภาพปญหาและเก็บขอมูล 
 จากสภาพดังกลาวขางตน จะเห็นไดวากําลังการผลิตของบริษัทเพียงพอตอความ
ตองการของลูกคาที่เพ่ิมขึ้น วันทํางานตอเดือนก็จะแปรผันในแตละเดือน ซึ่งปจจุบันบริษัทจะใช
เวลาทํางาน 7.5 ชั่วโมงตอวัน หรือเทากับ 450 นาทีตอวัน คํานวณ Takt Time จากปริมาณ  
การสั่งซื้อ ไดเวลาดังตารางที่ 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 จะเห็นไดวาปริมาณการสั่งซื้อในชวงเดือน มกราคม ถึง เดือนมิถุนายน
นั้น ปริมาณการสั่งซ้ือของบริษัทมีแนวโนมเพ่ิมขึ้นอยางเห็นไดชัด ในไตรมาสที่ 1 จะมียอด
สั่งซ้ือ เทากับ 8,555 Pcs./ ไตรมาส และไตรมาสที่ 2 จะมียอดสั่งซ้ือ เทากับ 8,900 Pcs./ 
ไตรมาส  โดยวันทํางานของไตรมาสที่ 1 เทากับ 64 Days และวันทํางานในไตรมาสที่ 2 เทากับ 
61 Days จากขอมูลคํานวณ Takt Time = เวลาทั้งหมดในการผลิต/จํานวนความตองการของ
ลูกคา จากการคํานวณตามสูตร Takt Time ก็จะได Takt Time ของไตรมาสที่ 1 เทากับ 202 
Sec./Pcs. และไตรมาสที่ 2 เทากับ 185 Sec./Pcs. หรือกําลังการผลิตชิ้นตอวัน ในไตรมาสที่ 1 
เทากับ 134 Pcs./Day และในไตรมาสที่ 2 เทากับ 146 Pcs./Day จากขอมูลดังกลาวแสดงให
เห็นวา ถาบริษัทกรณีศึกษาตองการที่จะรองรับปริมาณการสั่งซ้ือที่เพ่ิมขึ้น จะตองลดรอบเวลา
ผลิต (Cycle Time) จาก 202 Sec./Pcs. ลดลงเหลือ 185 Sec./Pcs. คือจะตองปรับปรุงพัฒนา
กระบวนการผลิตใหไดตาม Takt Time ตามที่ลูกคากําหนด 
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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 
 
 จากการเก็บขอมูลสภาพปจจุบันของเดือนมกราคม 2555 ที่มีการผลิต Takt Time = 
202 Sec./Pcs. แสดงตามกราฟ Yamazumi Chart ดังนี้ (แสดงรูปที่ 11) 
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รูปที่ 11 กราฟ Yamazumi Chart ณ ปจจุบัน 
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 จากกราฟ จะแสดงกระบวนการผลิตทั้งหมดของแตละจุดงานในปจจุบัน ตั้งแต Sub 
Assembly (SSC) คนที่ 1 ไปจนถึงพนักงานตรวจสอบ DI มีจํานวนพนักงานในการผลิตทั้งหมด 
แบงเปน Direct เทากับ 52 คน และ Indirect 4 คน รวมเปนทั้งหมด 56 คน จากขอมูลในกราฟ
จะเห็นไดวาพนักงานทํางานภายใต Takt Time 202 Sec. ในทุกจุดงาน และเวลารวมใน
กระบวนการผลิตซ่ึงเวลา Cycle Time ทั้งหมดของกระบวนการ 9,477 Sec. จากสูตรการ
คํานวณจํานวนสถานีหรือพนักงาน (จํานวนสถานี = Total Cycle Time / Takt Time) จะตองมี
พนักงานในกระบวนการสําหรับในสวน Direct ออกมาทั้งหมด 47 คน  แตในหนางานจริง
ปจจุบันใชพนักงานทั้งหมด 52 คน ซึ่งพอคิดเปนประสิทธิภาพออกมาจะไดเทากับ 90.3% (การ
เก็บขอมูลวันที่ 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 (ตอ) 
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 (ตอ) 
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 

 
 ดังน้ันถาทางบริษัทจะทําการรองรับการผลิตของ ปริมาณการสั่งซ้ือ ลูกคาไดตองทํา
การปรับปรุง Takt Time ใหไดตามการคํานวณเทากับ 185 Sec./Pcs. ถึงจะรองรับการผลิตได 
จากกราฟ Yamazumi Chart ปจจุบันถาเราปรับ Takt Time = 185 Sec. ก็จะมีจุดงานหลายจุด
งานที่ตองทําการปรับปรุงดังกราฟดานลาง 
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รูปที่ 12 กราฟ Yamazumi Chart แสดงจุดที่เกินเวลา Takt Time 



 

 

31 

 

 แสดงขอมูล 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 (ตอ) 
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 จะเห็นไดวามีสถานีงานที่ตองทําการปรับปรุงทั้งหมด 20 สถานี ซึ่ง 
Cycle Time ที่เกินจาก Takt Time งานของพนักงานที่ไดแรเงาไว Cycle Time ที่สูงที่สุด      
202 Sec. (Process Tapping พนักงานคนที่ 4) งานแตละงานมี Cycle Time แตกตางจากเปา
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ของ Takt Time ใหม ไดระบุไว ซึ่งรวมเวลาไดทั้งหมด 191 Sec. ซึ่งบริษัทกรณีศึกษาตองทํา
การลดเวลาลงเพื่อใหได Takt Time ตามตองการคือ 185 Sec./Pcs. 
 จากรูปที่ 12 หลังจากการปรับ Takt Time ใหมแลว และจากตารางที่ 5 จะเห็นไดวามี
จุดงานทั้งหมด 20 จุดงานที่รอบเวลา (Cycle Time) มีเวลาเกิน Takt Time ดังที่ไดกลาวแลวซ่ึง
ทางบริษัทจะตองทําการปรับปรุงอยางเรงดวน โดยมีจุดงานที่จะตองปรับปรุงรอบเวลาการผลิต 
(Production Cycle Time) ดังนี้ตอไป 
 Process 1: Sub Ass’y ( SSC ) 
 1. SSC 1 คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 189 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 4 Sec. 
 2. SSC 2 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 196 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 11 Sec. 
 3. SSC 2 คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 15 Sec. 
 4. SSC 3 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 193 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 8 Sec. 
 5. SSC 3 คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 3 Sec. 
 6. SSC 4 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 191 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 6 Sec. 
 7. SSC 4 คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 187 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 2 Sec. 
 Process 2: Layout 
 8. Layout คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 194 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 9 Sec. 
 9. Layout คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 201 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 16 Sec. 
 10. Layout คนที่ 4 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 3 Sec. 
 11. Layout คนที่ 7 ใชเวลาทั้งหมด 201 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 16 Sec. 
 Process 3: Tapping 
 12. Tapping คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 15 Sec. 
 13. Tapping คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 193 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 8 Sec. 
 14. Tapping คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 15 Sec. 
 15. Tapping คนที่ 4 ใชเวลาทั้งหมด 202 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 17 Sec. 
 16. Tapping คนที่ 5 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 15 Sec. 
 17. Tapping คนที่ 6 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 3 Sec. 
 18. Tapping คนที่ 9 ใชเวลาทั้งหมด 190 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 5 Sec. 
 Process 4: หนวยงาน QA  
 19. DI คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 192 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 7 Sec. 
 20. DI คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 199 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 14 Sec. 
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การฝกอบรม 7 Waste และ ECRS Technique 
 จากปญหาในการผลิตที่ไดเกิดขึ้นดังที่กลาวไวขางตน พนักงานแตละจุดงานจะตอง
ทํางานตามรอบเวลาที่ปรับ Takt Time ใหม ตองมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการทํางาน
ตาง ๆ ของพนักงานใหมีประสิทธิภาพมากที่สุด เพ่ือลดความสูญเปลาขั้นตอนการทํางานของ
พนักงานแตละคน ดังน้ันจัดอบรมเพิ่มความรูความเขาใจเกี่ยวกับการมองความสูญเปลาทั้ง 7 
ประการ ในกระบวนการผลิตและเทคนิคการปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเปลา Kaizen โดยใช 
Tools คือ ECRS Technique โดยการอบรมจะมีการแบงออกเปน 2 ครั้ง คือ 
 ครั้งที่ 1: การอบรมแบบ In Room เปนการอบรมภาคทฤษฏี และความเขาใจของ
พนักงานกอนที่จะลงไปปฏิบัติงานจริง ซึ่งในการอบรม In Room จะอบรมเนื้อหาและ
รายละเอียดของความสูญเปลา 7 ประการ และมุมมองเทคนิค Kaizen ในการปรับปรุงตาง ๆ จะ
มีวิทยากรทั้งภายในและภายนอก มาคอยใหความรูความเขาใจกับพนักงานทุกคนในไลนการ
ผลิต ดังแสดงในรูปที่ 13 
 

 
 

รูปที่ 13 ภาพบรรยากาศในการอบรม In Room ของพนักงาน 
 

 
 

รูปที่ 14 เอกสารไฟล Presentation เรื่อง 7 Waste ในการอบรม In Room 
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 รายละเอียดขอมูลของ 7 Waste จากใน Presentation (แสดงจากรูปที่ 15) 
 D-Defect ความสูญเปลาที่เกิดจาก งานเสียรวมถึงการที่ไมสามารถแกไขงานเสียนั้น
ไดทันที 
 O-Over Production ความสูญเปลาของการผลิตมากเกินไป ความสูญเปลาของงาน
ที่คั่งคางในกรรมวิธีผลิตนี้ ทําใหเกิดความจําเปนที่จะตองจัดหาที่วางชั่วคราว การซอนเปลี่ยน
การขนยาย 
  W-Waiting การรอคอย เชน การเตรียมเครื่อง ในแตละครั้งใชเวลา 1-2 ชั่วโมง ความ
สูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานรอคน หรือคนรองานถือเปนความสูญเปลาทั้งสิ้น 
 T-Transportation สูญเปลาเนื่องมาจากการขนยาย เชน ระหวาง กระบวนการกับ
กระบวนการ 
 I-Inventory ความสูญเปลาที่เกิดจากพัสดุคงคลัง เปนความสูญเปลาที่จะไมเกี่ยวของ
โดยตรงกับการทํางาน แตการที่ตองสรางโกดังเพ่ือเก็บชิ้นสวนประกอบ หรือผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
ซึ่งจะเปนผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น 
 M-Motion ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหว หรือการออกแบบสภาพการ
ทํางานที่ไมเหมาะสม 
 P-Process Itself กรรมวิธีไมมีประสิทธิภาพที่มีสาเหตุจากวิธีการ แปรรูปงาน หรือ
เสียเวลาซอมชิ้นงาน เชน การตัดครีบของชิ้นงาน ทําใหตองในการตบแตงโดยไมมีมูลคาเพิ่ม 
 ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการที่เกิดขึ้นไดทําการปรับปรุงโดยใชหลักการของ ECRS 
มาทําการปรับปรุงในจุดที่เกิดปญหาที่ Cycle Time มากกวา Takt Time ซึ่งเทคนิค ECRS มี
ความหมายดังนี้ 
 E  ยอมาจาก Eliminate แปลวา กําจัดออก            
 C  ยอมาจาก Combine แปลวา รวมเขาดวยกัน 
 R  ยอมาจาก Rearrange แปลวา จัดลําดับใหม       
 S  ยอมาจาก Simplify แปลวา ทําใหงายขึ้น 
 
ตารางที่ 6 ตัวอยางตัวยอของ 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 : การอบรมหนางาน (On the Job Training)  เปนการอบรมโดยนําทฤษฏี
และความเขาใจที่พนักงานทุกคนไดมีการอบรมแลวใน In Room ชี้แจงที่หนางานและอบรม
พนักงานทุกจุดงานใหสามารถมองเห็นความสูญเปลาในการทํางานและแนะนําแนวทางการ
ปรับปรุง เพ่ือใหพนักงานทุกคนมองความสูญเปลาออกและมีความคิดสรางสรรคในการปรับปรุง
โดยเทคนิค Kaizen แสดงดังรูปที่ 15 
  

 
 

รูปที่ 15 หัวหนางานชี้แจงรายละเอียดใหพนักงานที่หนางาน 
 
 การอบรม OJT ครั้งน้ีจะมีหัวหนางาน และ Trainer ผูเชี่ยวชาญคอยดูแลแนะนําจุด
การทํางานที่เกิดความสูญเปลา (ดังรูปที่ 16) และคอยแนะนําในเรื่องการมุมมองในการปรับปรุง 
หลังจากนั้นก็ใหพนักงานทุกคนลงปฏิบัติงานตนเองจริงตามจุดงานทั้งหมดใน Conveyor Line 
และหลังจากทําการผลิต ก็จะใหพนักงานทุกคนเขียนหัวขอในการปรับปรุงของตนเองออกมา
เพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุง หัวหนางานและ Trainer รวบรวมขอเสนอแนะตางๆ มาทําการ
วางแผนปรับปรุงตอไป 
 

 
 

รูปที่ 16 หัวหนางานและผูเชี่ยวชาญคอยแนะนําและอบรมพนักงาน 
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ปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิต 
 จากตารางที่ 5 แสดง Cycle Time ของแตละกระบวนการ งานที่จะเห็นไดวาจะตอง
ทําการปรับปรุงกระบวนการทั้งหมด 20 จุดงาน ซึ่งแตละจุดงานที่มีปญหาจะมีการทํางานที่มีสวน
ความสูญเปลา 7 Waste ที่ตองเขาไปปรับปรุง ในกระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเปลาทั้ง 7 
ประการ ดังรายละเอียดตอไปน้ี 
 Process 1: Sub Ass’y (SSC): เปนกระบวนการที่นําสายไฟมา Insert ลงในชอง 
Connector 
 -  จุดงานที่ 1: SSC 1 คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 189 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 4 Sec. 
 ณ จุดงานนี้มีการปรับปรุงทั้งหมด 3 ครั้งในการลดเวลา Cycle Time ดังนี้ 
 Improvement 1 : ลดเวลาในการเดินหยิบ Kanban มีความสูญเปลาของการขนยาย 
(T) แกไขโดยใชหลักการ S   
  Improvement 2 : ลดเวลาในการเดินหยิบไม Tofix มีความสูญเปลาของการขนยาย 
(T) และการเคลื่อนไหว (M) ปรับปรุงโดยใชหลักการ S  
 Improvement 3 : ปรับปรุงขั้นตอนการเหน็บสายไฟ มีความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว 
(M) ปรับปรุงแกไขโดยใชหลัก C, R ในการปรับปรุง  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 17 และตารางที่ 7 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 17 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 1 SSC 1 คนที่ 2 
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ตารางที่ 7 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( SSC 1-2 )

165
170
175
180
185
190
195
200

S
ec

.

Cycle time 189 178

Before After

 
 

รูปที่ 18 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 1 SSC 1 คนที่ 2 
 
 จากรูปที่ 18 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงทั้ง 3 ครั้งทําให Cycle Time ของจุดงาน 
SSC 1 คนที่ 2 นี้ ลดลงจาก 189 Sec. เหลือเพียง 178 Sec. ซึ่งจะนอยกวา Takt Time ที่
กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 2 : SSC 2 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 196 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 11 Sec. 
 ณ จุดงานนี้เปนจุดงาน Sub Ass’y ซึ่งตองประกอบสายไฟเขากับ Connector มีการ
ปรับปรุงเพ่ือรองรับกับ Takt Time ทั้งหมด 3 ครั้ง ดังนี้ 
  Improvement  1: ปรับปรุงตําแหนงการทํางานที่หนางานของ Sub BJ มีความสูญ
เปลาทางดานการขนยาย (T) และการเคลื่อนไหว (M) ปรับปรุงโดยใชหลัก R, S  
 Improvement 2: ปรับปรุงขั้นตอนวิธีการเหน็บสาย มีความสูญเปลาของการ
เคลื่อนไหว (M) วิธีปรับปรุงใชหลัก C, R  
  Improvement  3: ลดเวลาในการเดินหยิบบัตร Kanban มีความสูญเปลาทางดาน
ขนสง (T) และการเคลื่อนไหว (M) ปรับปรุงโดยใชหลัก C, S เขามาในการปรับปรุงแกไขที่จุด
งาน  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 19 และตารางที่ 8 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
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รูปที่ 19 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 2 SSC 2 คนที่ 1 
 
ตารางที่ 8 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( SSC2-1 )

170
175
180
185
190
195
200

Se
c.

Cycle time 196 183

Before After

 
 

รูปที่ 20 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 2 SSC 2 คนที่ 1 
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 จากรูปที่ 20 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน SSC 2 คนที่ 1 นี้ ลดลงจาก 196 Sec. เหลือเพียง 183 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 3 : SSC 2 คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 ณ จุดงานนี้เปนจุดงาน Sub Ass’y ซึ่งตองมีการประกอบสายไฟเขากับ Connector มี
การปรับปรุงเพ่ือรองรับกับ Takt Time ทั้งหมด 3 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ลดเวลาในการเดินหยิบไม Tofix ของสาย Doren มีความสูญเปลา
ของการเคลื่อนไหว (M) ใชวิธีปรับปรุงดวยเทคนิค S   
 Improvement  2: ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของไฟ LED ที่ SSC 2  มีความ     
สูญเปลา เร่ืองการรอคอย (W) การขนยาย (T) และการเคลื่อนไหว (M) ใชวิธีปรับปรุงโดย
เทคนิค R,S  
 Improvement  3: ลดเวลาในการเดินหยิบไม Tofix ของ Sub BJ มีความสูญเปลาใน
การทํางานคือการขนยาย (T) ใชวิธีปรับปรุงโดยเทคนิค S  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 21 และตารางที่ 9 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 21 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 3 SSC 2 คนที่ 3 
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ปรับปรุงกอน-หลัง ( SSC2-3 )

175
180
185
190
195
200

Se
c.

Cycle time 200 185

Before After

ตารางที่ 9 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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 กอน-หลังจุดงานที่ 3 SSC 2 คนที่ 3 

 
 จากรูปที่ 22 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน SSC 2 คนที่ 3 นี้ ลดลงจาก 200 Sec. เหลือเพียง 185 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 4: SSC 3 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 193 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 8 Sec. 
 ณ จุดงานนี้เปนจุดงาน Sub Ass’y ซึ่งตองมีการประกอบสายไฟเขากับ Connector มี
การปรับปรุงเพ่ือรองรับกับ Takt Time ทั้งหมด 3 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ลดเวลาในการเดินหยิบบัตร Kanban มีความสูญเปลาของการ
ทํางานเรื่องการเคลื่อนไหว (M) ใชการปรับปรุงหลักการ S   
 Improvement  2: ลดเวลาในการกมหยิบไม Tofix เพ่ือสงตอ มีความสูญเปลาของ
การทํางานเรื่องการเคลื่อนไหว (M) ใชการปรับปรุงหลักการ E, S   
 Improvement  3: ลดขั้นตอนการแคะ Rear ของพนักงานหนางาน มีความสูญเปลา
ของการทํางานเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และงานที่ไมเกิดประสิทธิภาพ (P) ใชหลักการปรับปรุง     
E, R  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 23 และตารางที่ 10 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
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รูปที่ 23 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 4 SSC 3 คนที่ 1 
 
ตารางที่ 10 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( SSC3-1 )

170
175
180
185
190
195
200

Se
c.

Cycle time 193 183

Before After

 
 

รูปที่ 24 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 4 SSC 3 คนที่ 1 
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 จากรูปที่ 24 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน SSC 3 คนที่ 1 นี้ ลดลงจาก 193 Sec. เหลือเพียง 183 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 -  จุดงานที่ 5: SSC 3 คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 3 Sec 
 ณ จุดงานที่ 5 เปนจุดงานของ Sub Ass’y มีการปรับปรุงเพื่อลดเวลาใหไดตาม Takt 
Time ทั้งหมด 3 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงขั้นตอนการหยิบสายไฟ Doren จากไม Tofix มีความ    
สูญเปลาของการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) ซึ่งมีการปรับปรุง
แกปญหาโดยใชหลักการของ S 
 Improvement  2: ลดเวลาในการ Scan Kanban มีความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว 
(M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) ซึ่งมีการปรับปรุงแกปญหาโดยใชหลักการของ S 
 Improvement  3: ปรับปรุงหลอดใส Part บังคับทิศทางการหยิบ Part มีความ       
สูญเปลาของการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) ซึ่งมีการปรับปรุง
แกปญหาโดยใชหลักการของ S เขามาชวยในการปรับปรุงลดเวลาในการผลิต  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 25 และตารางที่ 11 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
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รูปที่ 25 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 4 SSC 3 คนที่ 3 
 
ตารางที่ 11 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( SSC3-3 )

160
165
170
175
180
185
190
195
200

Se
c.

Cycle time 188 172

Before After

 
 

รูปที่ 26 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 4 SSC 3 คนที่ 3 
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 จากรูปที่ 26 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน SSC 3 คนที่ 3 นี้ ลดลงจาก 188 Sec. เหลือเพียง 172 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 -  จุดงานที่ 6: SSC 4 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 191 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 6 Sec. 
 -  จุดงานที่ 7: SSC 4 คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 187 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 2 Sec. 
 ณ จุดงานที่ 6 และ 7 นี้เปนจุดงานของ SSC 4 มีพนักงานทั้งหมด 3 คน ซึ่งจาก
กราฟที่แสดงในรูปที่ 28 จะเห็นไดวากอนการปรับปรุงน้ันรอบเวลาของคนที่ 3 ยังมีเวลาวางอยู
มากในการผลิต จึงทําการ Balance งานของคนที่ 1-3 ทําการแบงขั้นตอนงานของคนที่ 1 และ 
2 ใหเหมาะสมกับเวลา Takt Time ที่กําหนด โดยปรับปรุงขั้นตอนงานที่มีความสูญเปลาเรื่อง
การเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) โดยการขยายผลบางหัวขอของการ
ปรับปรุงมาที่จุดงานที่ SSC 4 นี้ การปรับปรุงแสดงเปนกราฟ Cycle Time 
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 27 และตารางที่ 12 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 27 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 6, 7 SSC 4 คนที่ 1, 2, 3 
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ตารางที่ 12 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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 กอน-หลังจุดงานที่ 6, 7 SSC 4 คนที่ 1, 2, 3 
 
 จากรูปที่ 28 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงการ Balance Line ของ จุดงาน SSC 4 
คนที่ 1, 2, 3 ทําให Cycle Time ของพนักงานทั้ง 3 คนสามารถรองรับกับ Takt Time ได 
 
 Process 2: Layout เปนขั้นตอนการนําสายไฟที่ทําการประกอบ Connector แลว
นํามาวางตาม Layout DWG. บน Board เพ่ือใหไดทิศทางตาม DWG.  
 -  จุดงานที่ 8: Layout คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 194 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 9 Sec. 
 ณ จุดงานที่ 8 Layout เปนขั้นตอนที่พนักงานนําสายไฟจาก Sub Ass’y มาทําการ
วางสายลงบน Assembly Board จุดงานนี้มีการปรับปรุง 3 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement 1: ปรับปรุงที่ Lock Connector ไมใหหลุดออกจากหลัก มีความ     
สูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใช
เทคนิค S   
 Improvement  2: ปรับปรุงที่ติดตั้ง Kanban ในการเดิน Scan มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดย
ใชเทคนิค S  
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 Improvement 3: ปรับปรุงขั้นตอนการเอาสายไฟเขารางรองที่ Board มีความ      
สูญเปลาในกระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 29 และตารางที่ 13 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 29 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 8 Layout ที่ 1 
 
ตารางที่ 13 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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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ปรับปรุงกอน-หลัง ( Layout 1 )

170
175
180
185
190
195
200

Se
c.

Cycle time 194 185

Before After

 
 

รูปที่ 30 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 8 Layout คนที่ 1 
 
 จากรูปที่ 30 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Layout คนที่ 1 นี้ ลดลงจาก 194 Sec. เหลือเพียง 185 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 -  จุดงานที่ 9: Layout คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 201 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 16 Sec. 
 ณ จุดงานที่ 9 Layout คนที่ 3 เปนขั้นตอนที่พนักงานนําสายไฟจาก Sub Ass’y มา
ทําการวางสายลงบน Assembly Board จุดงานนี้มีการปรับปรุง 4 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement 1: ปรับปรุงวิธีการ Set สายไฟเขา Clamp เปนการปรับปรุงความ      
สูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใช
เทคนิค     R, S  
 Improvement  2: ปรับปรุงวิธีการหยิบสายไฟ Bonder มีความสูญเปลาในกระบวนการ
เรื่องการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค C, S  
 Improvement  3: ปรับปรุงจุดสไลดสงไม Tofix มีความสูญเปลาในกระบวนการเรื่อง
การขนยายขนยายในการผลิต (T) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  4: ปรับปรุงหลักพักสายไฟใหสะดวกกับการทํางาน มีกระบวนการที่
สูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหวของพนักงาน (M) และขั้นตอนการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มี
การปรับปรุงโดยใชหลักการ R, S การปรับปรุงทั้งหมดเพื่อใหพนักงานสามารถทํางานไดตาม 
Takt Time 
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 31 และตารางที่ 14 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
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รูปที่ 31 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 9 Layout คนที่ 3 
 
ตารางที่ 14 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง (Layout 3 )

170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 201 183

Before After

 
 

รูปที่ 32 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 9 Layout คนที่ 3 
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 จากรูปที่ 32 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 4 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Layout คนที่ 3 นี้ ลดลงจาก 201 Sec. เหลือเพียง 183 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 10: Layout คนที่ 4 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 3 Sec. 
 ณ จุด Layout 4 เปนขั้นตอนที่พนักงานนําสายไฟจาก Sub Ass’y มาทําการวางสาย
ลงบน Assembly Board จุดงานนี้มีการปรับปรุง 2 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงยายตําแหนงการติด Clamp บน Board มีความสูญเปลา
ในขั้นตอนการผลิตเรื่องการเคลื่อนไหวของการทํางาน (M) แกปรับปรุงโดยใชเทคนิค S 
ปรับปรุงใหงายขึ้น  
 Improvement  2: เปลี่ยนขั้นตอนการ Set สายไฟบนไม Tofix มีความสูญเปลาใน
ขั้นตอนการทํางานของพนักงานที่ไมทําใหเกิดประสิทธิภาพ (P) ซึ่งมีการปรับปรุงใชเทคนิค
ทางดาน  R, S ในการปรับปรุงเพ่ือใหได Takt Time 
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 33 และตารางที่ 15 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 33 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 10 Layout คนที่ 4 
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ตารางที่ 15 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( Layout 4 )

160
165
170
175
180
185
190

Se
c.

Cycle time 188 182

Before After

 
 

รูปที่ 34 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 10 Layout คนที่ 4 
 
 จากรูปที่ 34 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 2 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Layout คนที่ 4 นี้ ลดลงจาก 188 Sec. เหลือเพียง 182 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 11: Layout คนที่ 7 ใชเวลาทั้งหมด 201 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 16 Sec. 
 ณ จุด Layout 7 เปนขั้นตอนที่พนักงานนําสายไฟจาก Sub Ass’y มาทําการวางสาย
ลงบน Assembly Board จุดงานนี้มีการปรับปรุง 4 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement 1: ปรับ Layout จุดหยิบไม Tofix ของพนักงาน เปนการปรับปรุงความ   
สูญเปลา เรื่องการเคลื่อนไหว(M)และการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  2: ปรับปรุงตําแหนงการ Set สาย Bonder ที่ไม Tofix มีความ            
สูญเปลาในกระบวนการเรื่องการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R, S  
 Improvement  3: ปรับปรุงรางรองรับสายไฟในการปฏิบัติงาน มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  4: ปรับปรุงจุดวางรางสไลดที่ SSC มีกระบวนการที่สูญเปลาเรื่องการ 
ขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใชหลักการ S การปรับปรุงทั้งหมดเพื่อใหพนักงานสามารถ
ทํางานไดตาม Takt Time 
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 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 35 และตารางที่ 16 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก. 
 

 
 

รูปที่ 35 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 11 Layout คนที่ 7 
 
ตารางที่ 16 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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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ปรับปรุงกอน-หลัง (Layout 7 )

170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 201 182

Before After

 
 

รูปที ่36 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 11 Layout คนที่ 7 
 
 จากรูปที่ 36 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 4 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Layout คนที่ 7 นี้ ลดลงจาก 201 Sec. เหลือเพียง 182 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 
 Process 3: Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปตาม DWG. บนสายไฟที่ระบุชี้บงอยูบน 
Board ใหพนักงานพันเทปตาม ซึ่งก็จะมีวิธีการหลายแบบ ไมวาจะเปนพันทึบหรือพันตาขายไป
ตามสายไฟ 
 - จุดงานที่ 12: Tapping คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 ณ จุดงาน Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปกับสายไฟตาม DWG. ซึ่งจุดงานนี้มีการ
ปรับปรุงแกไขทั้งหมด 5 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ยกเลิกหลัก SA บน board เพ่ือใหทํางานสะดวก เปนการปรับปรุง
ความสูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค E, S  
 Improvement  2: ปรับปรุงตําแหนงหลัก Jig ในการพักสาย มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เรื่องการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  3: ปรับปรุงแกไขที่ Lock Connector ที่ JIG มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  4: ปรับปรุงตําแหนงการวางปนเพ่ือลดการเอ้ือมหยิบ มีกระบวนการที่
สูญเปลา เรื่องการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  5: ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในการติด Clip มีความ           
สูญเปลาในกระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค C, 
R ปรับปรุงทั้งหมดเพื่อใหพนักงานสามารถทํางานไดตาม Takt Time 
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 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 37 และตารางที่ 17 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 37 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 12 Tapping คนที่ 1 
 
ตารางที่ 17 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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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ปรับปรุงกอน-หลัง ( Tapping 1 )

170
175
180
185
190
195
200

Se
c.

Cycle time 200 180

Before After

 
 

รูปที่ 38 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 12 Tapping คนที่ 1 
 
 จากรูปที่ 38 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 5 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Tapping คนที่ 1 นี้ ลดลงจาก 200 Sec. เหลือเพียง 180 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 13: Tapping คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 193 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 8 Sec. 
 ณ จุดงาน Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปกับสายไฟตาม DWG. ซึ่งจุดงานนี้มีการ
ปรับปรุงแกไขทั้งหมด 3 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปในตําแหนงวงแหวน มีความ       
สูญเปลาในกระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R  
 Improvement  2: ปรับยายตําแหนง Clamp ในการวางถุงหอ Conn. มีความสูญเปลา
เรื่องการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  3: ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของพนักงาน 2 คน มีความสูญเปลาใน
กระบวนการเรื่องการรอคอย (W) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R 
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 39 และตารางที่ 18 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
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รูปที่ 39 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 13 Tapping คนที่ 2 
 
ตารางที่ 18 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( Tapping 2 )

165
170
175
180
185
190
195
200

Se
c.

Cycle time 193 179

Before After

 
 

รูปที่ 40 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 13 Tapping คนที่ 2 
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 จากรูปที่ 40 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Tapping คนที่ 2 นี้ ลดลงจาก 193 Sec. เหลือเพียง 179 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 14: Tapping คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 ณ จุดงาน Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปกับสายไฟตาม DWG. ซึ่งจุดงานนี้มีการ
ปรับปรุงแกไขทั้งหมด 4 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปยึดปลาย Part มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R, S  
 Improvement  2: ลดขั้นตอนการนํา Conn. ใสในถุงหอ Conn. มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เร่ืองการเคลื่อนไหว (M) และเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการ
ปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  3: ปรับปรุงลําดับขั้นตอนการทํางานบน Board มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เร่ืองเร่ืองการขนยาย (T) และเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการ
ปรับปรุงโดยใชเทคนิค C, R 
 Improvement  4: ปรับปรุงตําแหนงการ Scan Kanban ของพนักงาน มีกระบวนการ
ที่สูญเปลา เรื่องการขนยาย (T) และการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R, S  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 41 และตารางที่ 19 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก. 
 

 
 

รูปที่ 41 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 14 Tapping คนที่ 3 
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ตารางที่ 19 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง (Tapping 3 )

170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 200 182

Before After

 
 

รูปที่ 42 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 14 Tapping คนที่ 3 
 
 จากรูปที่ 42 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 4 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Tapping คนที่ 3 นี้ ลดลงจาก 200 Sec. เหลือเพียง 182 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 15: Tapping คนที่ 4 ใชเวลาทั้งหมด 202 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 17 Sec.  
 ณ จุดงาน Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปกับสายไฟตาม DWG. ซึ่งจุดงานนี้มีการ
ปรับปรุงแกไขทั้งหมด 5 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงอุปกรณใส Part ใหพนักงานหยิบไดงายขึ้น เปนการ
ปรับปรุงความสูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใช
เทคนิค C, R, S  
 Improvement 2: ปรับปรุงขั้นตอนการ Scan Barcode มีความสูญเปลาในกระบวนการ
เรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค C, S  
 Improvement 3: ลดเวลาในการหยิบเทปใชงานของพนักงาน มีความสูญเปลาใน
กระบวนการ เรื่องการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  4: ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปปลาย Part มีกระบวนการที่สูญเปลา
เรื่องการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R, S  
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 Improvement 5: ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในการติด Clip มีความ       
สูญเปลาในกระบวนการเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการ
ปรับปรุงโดยใชเทคนิค C, S 
  ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 43 และตารางที่ 20 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 43 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 15 Tapping คนที่ 4 
 
ตารางที่ 20 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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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ปรับปรุงกอน-หลัง (Tapping 4 )

160
165
170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 202 178

Before After

 
 

รูปที่ 44 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 14 Tapping คนที่ 4 
 
 จากรูปที่ 44 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 5 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Tapping คนที่ 4 นี้ ลดลงจาก 202 Sec. เหลือเพียง 178 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 16: Tapping คนที่ 5 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 ณ จุดงาน Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปกับสายไฟตาม DWG. ซึ่งจุดงานนี้มีการ
ปรับปรุงแกไขทั้งหมด 5 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงขั้นตอนการติด Clip ที่ Protector เปนการปรับปรุงความ   
สูญเปลา เรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค C 
 Improvement  2: ปรับปรุงตําแหนงการวางเทป ลดเวลาในการเอื้อมหยิบ มีความ  
สูญเปลาในกระบวนการเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใช
เทคนิค S  
 Improvement  3: ปรับปรุงวิธีการเด็ดเทป มีความสูญเปลาในกระบวนการเรื่องการ
เคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  4: ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานในการหยิบ Part มีกระบวนการที่    
สูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R 
 Improvement  5: ปรับปรุงมาตรฐานในการพันเทปยึดปลาย Part มีความสูญเปลาใน
กระบวนการเรื่องการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R, S 
  ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 45 และตารางที่ 21 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
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รูปที่ 45 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 16 Tapping คนที่ 5 
 
ตารางที่ 21 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง (Tapping 5 )

165
170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 200 180

Before After

 
 

รูปที่ 46 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 16 Tapping คนที่ 3 
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 จากรูปที่ 46 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 5 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Tapping คนที่ 5 นี้ ลดลงจาก 200 Sec. เหลือเพียง 180 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 17: Tapping คนที่ 6ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 3 Sec. 
 ณ จุดงาน Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปกับสายไฟตาม DWG. ซึ่งจุดงานนี้มีการ
ปรับปรุงแกไขทั้งหมด 3 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานในการพันเทป เปนการปรับปรุงความ   
สูญเปลา เรื่องการเคลื่อนไหว (M) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R, S 
 Improvement  2: ปรับปรุงตําแหนงหลัก Jig ของการปฏิบัติงาน มีความสูญเปลาใน
กระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  3: ปรับปรุงลําดับขั้นตอนการทํางานของพนักงาน มีความสูญเปลาใน
กระบวนการเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดย
ใชเทคนิค R 
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 47 และตารางที่ 22 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 

 
 

รูปที่ 47 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 17 Tapping คนที่ 6 
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ตารางที่ 22 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง (Tapping 6 )

160
165
170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 188 178

Before After

 
 

รูปที่ 48 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 17 Tapping คนที่ 6 
 
 จากรูปที่ 48 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Tapping คนที่ 6 นี้ ลดลงจาก 188 Sec. เหลือเพียง 178 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 18: Tapping คนที่ 9 ใชเวลาทั้งหมด 190 c. มากกวา Takt Time เทากับ      
5 Sec. 
 ณ จุดงาน Tapping เปนขั้นตอนการพันเทปกับสายไฟตาม DWG. ซึ่งจุดงานนี้มีการ
ปรับปรุงแกไขทั้งหมด 3 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุง Balance งานของพนักงานในจุดงาน Clip Ass'y เปนการ
ปรับปรุงความสูญเปลาเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค E 
 Improvement  2: ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปยึด Clip 7124-3600 มีความ      
สูญเปลาในกระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค R, 
S  
 Improvement  3: ปรับปรุงมาตรฐานการทิ้งเศษเทปและหาง Clip มีความสูญเปลาใน
กระบวนการเรื่องการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S 
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 49 และตารางที่ 23 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
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รูปที่ 49 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 18 Tapping คนที่ 9 
 
ตารางที่ 23 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง (Tapping 9 )

165
170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 190 180

Before After

 
 

รูปที่ 50 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 18 Tapping คนที่ 9 
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 จากรูปที่ 50 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน Tapping คนที่ 9 นี้ ลดลงจาก 190 Sec. เหลือเพียง 180 Sec. ซึ่งจะนอยกวา 
Takt Time ที่กําหนดไว 
 
 Process  4:  DI เปนหนวยงาน QA มาทําการตรวจสอบยืนยัน Product ตาม Requirement 
ของลูกคาในแตละจุดควบคุมพิเศษของสายไฟ และทวนสอบปองกันปญหาในอดีต 
 - จุดงานที่ 19: DI คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 192 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 7 
Sec. 
 ณ จุดงาน DI เปนขั้นตอนการตรวจสอบยืนยันผลิตภัณฑที่ทําการผลิตกอนสงมือถือ
ลูกคาตองมีการตรวจสอบควบคุมพิเศษและบันทึกรายละเอียดการตรวจสอบลง Check Sheet 
ซึ่งจุดงานนี้มีการปรับปรุงแกไขทั้งหมด 2 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงจุดวางรถ Packing ของพนักงาน DI คนที่ 1 เปนการ
ปรับปรุงความสูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใช
เทคนิค R, S 
 Improvement  2: ปรับปรุงปากกา Mark เพ่ือลดเวลาในการตรวจสอบ มีความ         
สูญเปลา ในกระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 51 และตารางที่ 24 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 51 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 19 DI คนที่ 1 
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ตารางที่ 24 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( DI 1 )

165
170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 192 180

Before After

 
 

รูปที่ 52 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 19 DI คนที่ 1 
 
 จากรูปที่ 52 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 2 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน DI คนที่ 1 นี้ ลดลงจาก 192 Sec. เหลือเพียง 180 Sec. ซึ่งจะนอยกวา     
Takt Time ที่กําหนดไว 
 - จุดงานที่ 20: DI คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 199 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 
14 Sec. 
 ณ จุดงาน DI เปนขั้นตอนการตรวจสอบยืนยันผลิตภัณฑที่ทําการผลิตกอนสงถือมือ
ลูกคาตองมีการตรวจสอบควบคุมพิเศษและบันทึกรายละเอียดการตรวจสอบลง Check Sheet 
ซึ่งจุดงานนี้มีการปรับปรุงแกไขทั้งหมด 2 ครั้ง ดังนี้ 
 Improvement  1: ปรับปรุงจุดวางรถ Packing ของพนักงาน DI คนที่ 2 เปนการ
ปรับปรุงความสูญเปลาเรื่องการเคลื่อนไหว (M) และการขนยาย (T) มีการปรับปรุงโดยใช
เทคนิค R, S 
 Improvement  2: ปรับปรุง Check Sheet ในการลงขอมูล ของ DI มีความสูญเปลา
ในกระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค S  
 Improvement  3: ปรับปรุงรายละเอียดหัวขอ Check Sheet ที่ตองลงประจํา มีความ  
สูญเปลา ในกระบวนการเรื่องการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ (P) มีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค C, 
S  
 ซึ่งจะแสดงตัวอยางดังรูปที่ 53 และตารางที่ 25 รายละเอียดการดําเนินงานอางอิงใน
ภาคผนวก ก.  
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รูปที่ 53 ตวัอยางการปรับปรุง จุดงานที่ 20 DI คนที่ 2 
 
ตารางที่ 25 Matrix แสดงขอมูลของการปรับปรุงจุดงาน 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.

 
 

ปรับปรุงกอน-หลัง ( DI 2 )

170
175
180
185
190
195
200
205

Se
c.

Cycle time 199 182

Before After

 
 

รูปที่ 54 กราฟแสดงการปรับปรุง กอน-หลังจุดงานที่ 20 DI คนที่ 2 
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 จากรูปที่ 54 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงลดความสูญเปลาทั้ง 3 ครั้ง ทําให Cycle 
Time ของจุดงาน DI คนที่ 2 นี้ ลดลงจาก 199 Sec. เหลือเพียง 182 Sec. ซึ่งจะนอยกวา Takt 
Time ที่กําหนดไว 
 ทั้งหมดเปนการปรับปรุงเพื่อรองรับกับการผลิตที่จะเพ่ิมมากขึ้นของความตองการ
ของลูกคาในไตรมาสที่ 2 เพ่ือใหบริษัทสามารถแขงขันกับความเปลี่ยนแปลงของอุตสาหกรรม
ยานยนตได 
 
 
 



บทที่  4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

สรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษาและการประยุกตใชการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) ในกระบวนการ
ผลิตสายไฟรถยนตของแผนก Main Assembly ผูศึกษามีวัตถุประสงคในการศึกษา คือ การนํา
เทคนิคการคนหาความสูญเปลา 7 ประการ 1. การเคลื่อนไหว 2. การผลิตมากเกินไป 3. การรอคอย 
4. การขนยาย 5. พัสดุคงคลัง 6.ของเสียในการผลิต 7. กระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ และ
เทคนิคในขจัดความสูญเปลาดวย ECRS Technique 1. E-Eliminate การกําจัดออก 2. C-Combine 
รวมเขาดวยกัน 3. R-Rearrange การจัดเรียงลําดับ 4. S-Simplify การทําใหงาย มาประยุกตใช
ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ในบริษัทกรณีศึกษา ทําใหเกิดการเรียนรูและ
โดยเฉพาะจากการฝกอบรมในการปฏิบัติงาน (On the Job Training) ทําใหเกิดความเขาใจใน
การปรับปรุงของพนักงานมากขึ้น และไดเสริมสรางใหทุกคนมีสวนรวมในการปรับปรุงกิจกรรม
ของบริษัท ไดศึกษาเกี่ยวกับการวางแผนการผลิตลวงหนากับยอดสั่งซื้อที่เพ่ิมขึ้นของลูกคา เพ่ือ
มาวางแผนลวงหนาในการรองรับการผลิตของบริษัท ทั้งการปรับปรุง Takt Time และ Cycle 
Time ในการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและกําลังการผลิตของกระบวนการเพื่อรองรับกับความ
ตองการของลูกคา 
 
สรุปผลหลังการปรับปรุง 
 หลังจากการใชเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) ในการปรับปรุงแกไขของ
กระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ไดรับความรวมมือจากพนักงานทุกคนในสายการผลิต เพ่ือให
สายการผลิตของบริษัทสามารถรองรับปริมาณการสั่งซ้ือที่เพ่ิมขึ้นไดในไตรมาส 2 สรุปภาพรวม
ของการปรับปรุงในทุกจุดงานทั้งหมด 20 จุดงาน มีการปรับปรุงไปทั้งหมด 62 หัวขอในการทํา 
Kaizen ของกรณีศึกษานี้ สรุปแบงแยกออกเปนความสูญเปลาดังตารางที่ 26 ไดดังน้ี ความ   
สูญเปลาการรอคอย มีทั้งหมด 2 หัวขอ ความสูญเปลาการขนยาย มีทั้งหมด 20 หัวขอ ความ
สูญเปลาการเคลื่อนไหว ทั้งหมด 38 หัวขอ และความสูญเปลากระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ 
ทั้งหมด 30 หัวขอ ความสูญเปลาทั้งหมดที่เกิดขึ้นในกระบวนการทําการปรับปรุงโดยใช ECRS 
Technique แกไขดังนี้ ปรับปรุงโดยเทคนิค Eliminate กําจัดออก ทั้งหมด 4 หัวขอ ปรับปรุงโดย
เทคนิค Combine รวมเขาดวยกัน ทั้งหมด 13 หัวขอ ปรับปรุง Rearrange จัดลําดับใหม 
ทั้งหมด 26 หัวขอ และ ปรับปรุงโดยเทคนิค Simplify ทําใหงายขึ้น ทั้งหมด 50 หัวขอ การ
ปรับปรุงทั้งหมดในกรณีศึกษาสามารถลดเวลา Cycle Time ในกระบวนการทั้งหมด 20 กระบวนการ 
ได 277 Sec. ดังแสดงขอมูลในตารางที่ 26 ทําใหเวลาของแตละจุดงานทั้งหมด 52 จุดงานมี 
Cycle Time อยูภายใต Takt Time 185 วินาทีตอชิ้นดังรูปที่แสดง 55 
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รูปที่ 55 กราฟ Yamazumi Chart หลังการปรับปรุง Takt Time = 185 Sec. 
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ตารางที่ 26 Matrix สรุปความสูญเปลาของทุกจุดงาน และเทคนิคที่ทําการแกไข 
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 สรุปความสูญเปลาของทุกจุดงาน และเทคนิคที่ทําการแกไข (ตอ) 
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 ยอมาจาก Eliminate แปลวา กําจัดออก
O-Over Production การผลิตเกินจําเปน C ยอมาจาก Combine แปลวา รวมเขาดวยกัน
W-Waiting การรอคอย R ยอมาจาก Rearrange แปลวา จัดลําดับใหม
T-Transportation การขนยาย S ยอมาจาก Simplify แปลวา ทําใหงายข้ึน
I - Inventory พัสดุคงคลัง
M-Motion การเคล่ือนไหว
P-Process itself กรรมวิธีไมมีประสิทธิภาพ 

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) จะเห็นไดวาความสูญเปลาในกระบวนการทั้งหมด 20 
จุดงานที่ทําการปรับปรุง มีความสูญเปลาในเรื่องของการเคลื่อนไหวมากที่สุดเทากับ 39 หัวขอ 
และเทคนิค Kaizen ใช Tools ECRS Technique จากตารางสรุป (ตารางที่ 26) ขอมูลที่ออกมา
จะเห็นเทคนิคในการปรับปรุงมากที่สุดที่สามารถทําใหรอบเวลาไดตาม Takt Time คือเทคนิค 
S-Simplify แปลวา การทําใหงาย ทั้งหมด 50 หัวขอ ซึ่งจากการปรับปรุงทั้งหมดสามารถ
ปรับปรุง Takt Time ในการผลิตจาก 202 Sec./Pcs. ลดลงเหลือ 185 วินาที/ชิ้น (แสดงดังรูปที่ 
56) และสามารถเพิ่มกําลังการผลิตชิ้นตอวันไดจาก 134 Pcs./Day เพ่ิมขึ้นเปน 146 Pcs./Day 
(แสดงดังรูปที่ 57) เพ่ิมขึ้น 12 Units คิดเปนกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้นรอยละ 9 โดยไมตองลงทุน
เพ่ิมขึ้นทําใหสามารถรองรับกับปริมาณการสั่งซ้ือของลูกคาไดโดยความสามารถของพนักงาน 
สรางขวัญและกําลังใจมากขึ้น ทําใหมีความมั่นใจในการทํางานเปนทีมมากขึ้น 
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เปรียบเทียบ Takt Time
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     รูปที่ 56 สรุปผลการปรับปรุง Takt Time รูปที่ 57 สรุปการปรับปรุง Units/Day 
 

 
 
รูปที่ 58 กราฟแสดงคําสั่งซื้อของลูกคาลวงหนา 6 เดือนหลังการปรับปรุง Takt Time=185 Sec. 
 
 ผลจากการปรับปรุงสามารถทําใหกระบวนการผลิตของไลนการผลิตสามารถรองรับ
กับปริมาณการสั่งซ้ือที่เพ่ิมขึ้นในไตรมาสที่ 2 ได (ดังแสดงในรูปที่ 58) โดยไลนการผลิตไมตอง
เสียคาใชจายเพิ่มในการทํางานลวงเวลาการผลิตสายไฟในไตรมาส 2 ในตารางที่ 2 จะเห็นไดวา
ถาทําการผลิตดวย Takt Time เดิมน้ันจะทําใหมีการทํางานลวงเวลาทุกเดือนในไตรมาส 2 ทํา
ใหปริมาณการผลิตไมทันการสั่งซ้ือติดลบสะสม 705 Units จากในตารางที่ 27 หลังการปรับปรุง 
Takt Time สามารถรองรับไดดวยเวลาทํางานปกติ แลวมีเพียงทํางานลวงเวลาเฉพาะในเดือน
พฤษภาคม 2555 เพียง 25 Units ที่เกินมาจากการทํางานในเวลาปกติ 
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ตารางที่ 27 คําสั่งซื้อลวงหนา 6 เดือนของบริษัทลูกคา 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 2กอน-หลัง
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รูปที่ 59 เปรียบเทียบ คําสั่งซ้ือที่ติดลบในไตรมาส 2 กอน-หลังการปรับปรุง 
 
 ผลหลังการปรับปรุงในกระบวนการผลิตสามารถลดยอดคําสั่งซื้อติดลบจาก 705 
Units/ไตรมาส 2 ลดลงเหลือ 25 Units/ไตรมาส 2 สามารถลดลงได 680 Units ดังแสดงในรูปที่ 
59 
 
 
 
 
 
 
 

680 Units 
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เปรียบเทียบผลิตภาพกอน-หลัง

0.00
10.00
20.00
30.00
40.00
50.00
60.00
70.00
80.00
90.00

100.00

%

ผลิตภาพ 85.50 93.16

Before After

 
 

รูปที่ 60 เปรียบเทียบ % ผลติภาพกอน-หลังการปรับปรุง 
 
 ผลที่ไดจากการเพิ่มกําลังการผลิตตอวันไดจาก 134 Pcs./Day เปน 146 Pcs./Day 
สามารถทําใหผลิตภาพในการผลิตในไลนการผลิตจากรอยละ 85.50 เพ่ิมขึ้นเปนรอยละ 93.16
เพ่ิมขึ้นทั้งหมด 7.66% ไดมากกวาวัตถุประสงคเปาหมายที่ตั้งไวเพ่ิมขึ้น 5% ของการปรับปรุง
กระบวนการในกรณีศึกษา แสดงขอมูลดังรูปที่ 60 
 

เปรียบเทียบช่ัวโมง (OT) กอน-หลัง
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รูปที่ 61 เปรียบเทียบ ชั่วโมงทํางานลวงเวลา (OT) กอน-หลังการปรับปรุง 
 

38.2 ชั่วโมง 
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 จากขอมูลที่การผลิตติดลบจากปริมาณการสั่งซ้ือ (แสดงในตารางที่ 2) ทางบริษัท
กรณีศึกษายังคงทําการผลิตดวย Takt Time = 202 Sec. จะทําใหตองมีการทํางานลวงเวลา
ทั้งหมด 39.46 ชั่วโมง เพ่ือผลิตสายไฟออกมาใหไดทั้งหมด 705 เสน เพ่ือรองรับปริมาณการ
สั่งซ้ือ หลังการปรับปรุงที่ Takt Time = 185 Sec. จะทําใหบริษัทกรณีศึกษาสามารถรองรับกับ
ปริมาณการสั่งซ้ือในไตรมาส 2 เพียงมีการทํางานลวงเวลาทั้งหมด 1.28 ชั่วโมง ซึ่งสามารถลด
เวลาทําลวงเวลาลงได 38.2 ชั่วโมง (แสดงดังรูปที่ 61) ดังน้ันพนักงานในไลนการผลิตมีทั้งหมด 
56 คน เวลาที่ตองทํางานลวงเวลาคํานวณคูณกับจํานวนคนตอไลน จะไดเวลารวมของการ
ทํางานพนักงานทั้งไลนกอนปรับปรุงเทากับ 2,210 ชั่วโมงงาน หลังจากการปรับปรุงเวลาลดลง
เหลือ 72 ชั่วโมงงาน ทําใหสามารถลดเวลารวมของพนักงานลงได 2,138 ชั่วโมงงานแสดง     
ดังรูปที่ 62 
 

เปรียบเทียบช่ัวโมงงานของพนักงานกอน-หลัง
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รูปที่ 62 เปรียบเทียบ ชั่วโมงงานของพนักงาน กอน-หลังการปรับปรุง 
 

เปรียบเทียบคาใชจายทํางานลวงเวลา กอน-หลังปรับปรุง
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รูปที่ 63 เปรียบเทียบ คาใชจายทํางานลวงเวลา กอน-หลังการปรับปรุง 

2,138 ชั่วโมง 

128,267 บาท 
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 จากกรณีศึกษาในการปรับปรุงกระบวนการโดยลดความสูญเปลาดวยเทคนิค Kaizen 
ของบริษัทผลิตสายไฟรถยนต ของกระบวนการ Main Assembly ตั้งแตกระบวนการยอย Sub 
Ass’y ไปจนถึงขั้นตอนการตรวจสอบสุดทาย จากปญหาการเพิ่มขึ้นของปริมาณการสั่งซ้ือที่ทาง
บริษัทกรณีศึกษาไดรับมาจากลูกคา จึงตองทําการปรับปรุงกระบวนการลดเวลา Takt Time ใน
การผลิตลง ดังนั้นจึงตองทําการ Kaizen จุดงานทั้งหมด 20 จุดงานที่มี Cycle Time เกินเวลา 
Takt Time หลังจากการปรับปรุงไลนการผลิตสามารถลดคาใชจายในการทํางานลวงเวลาลงได
จากกอนปรับปรุงมีคาใชจายลวงเวลาเทากับ 132,582 บาท หลังการปรับปรุงคาใชจายลวงเวลา
เทากับ 4,315 บาท สามารถลดคาใชจายในการผลิตลงไดทั้งหมด 128,267 บาทดังแสดงขอมูล
เปรียบเทียบกอนหลังดังรูปที่ 63 และตารางที่ 28 
 การศึกษาในครั้งน้ีไดสรางพนักงานคุณภาพ ที่ทุกคนไดมีแนวคิดวิเคราะหในการ
ปรับปรุงระบบการทํางานของตนเองอยางไมมีที่สิ้นสุด มีการพัฒนาและสรางมาตรฐานการ
ทํางานที่เกิดประสิทธิภาพอยางตอเนื่อง จนทําใหเกิดเปนวัฒนธรรมการ Kaizen ขึ้นในองคกร
ในไลนการผลิต เพราะทุกคนไดรับความรูและความเขาใจในการทํา Kaizen โดยการอบรมความ
สูญเปลา และ วิธีการขจัดความสูญเปลาโดย ECRS Technique และมีการดําเนินการแกไข
ปรับปรุงตลอดเวลาเพื่อตอบสนองตามความตองการของลูกคาที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอด  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 28 สรุปผลเปรียบเทียบกอน-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.

คาแรง/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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ประโยชนที่ไดรับจากการศึกษา 
 แบงประโยชนจากการศึกษาออกเปน 3 กรณีดังนี้ 
 1.  ผูศึกษา ไดรับความรูและความเขาใจในการมองศึกษาความสูญเปลาตางๆ ที่เกิด
ในกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน และสามารถแกไขและปรับปรุงการทํางานที่หนางานโดยใช
เทคนิคของ Kaizen และใช Tools ECRS Technique มาทําการประยุกตใชในการปรับปรุง
กระบวนการในครั้งน้ี และทางผูศึกษาไดเรียนรูการทํางานเปนทีม การบริหารความคิดเห็น
ขอเสนอแนะตางๆ ในการปรับปรุงและไดรวมแรงรวมใจกันกับพนักงานทุกคนในไลนการผลิต 
เพ่ือผานกับอุปสรรคและปญหาในการผลิต ไดรับรูถึงความยากลําบากในการปฏิบัติงานของ
พนักงานหนางาน เพราะไดลงไปพิสูจนที่หนางาน (Genba) เพ่ือใหทราบถึงสาเหตุและวิธีการที่
แทจริงของการทํางาน และนํามาวิเคราะหปรับปรุงใหพนักงานสามารถทํางานไดสะดวกสบาย 
กรณีศึกษาของบริษัทผลิตสายไฟรถยนตเปนตัวอยางที่ใหเห็นวาการปรับปรุงอยางตอเน่ืองโดย
ทุกคนมีสวนรวม นั้นมีประโยชนในหลายๆ ดาน ไมวาเปนการลดตนทุน การลดความเมื่อยลา
ของพนักงาน และลดการทํางานที่ไมเกิดมูลคาตางๆ มากมายในกระบวนการ  
 2. พนักงานในไลนการผลิต พนักงานทุกคนมีขวัญ และกําลังใจที่จะมุงม่ันในการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่องเพ่ือตนเองและเพื่อนรวมงาน จนไปถึงเพื่อบริษัท ในการปรับปรุง
กรณีศึกษานี้ทําใหการทํางานของพนักงานทํางานสะดวกสบายมีประสิทธิภาพมากขึ้น เพราะมี
การปรับปรุงใหความสูญเปลาลดลง มีการเมื่อยลาลดลง เพราะในการปรับปรุงตางๆ ที่เกิดขึ้นมี
การลดการเคลื่อนไหว การขนยาย และกระบวนการที่ไมเกิดประสิทธิภาพลง ทําใหขั้นตอน   
ตางๆ หลังจากการปรับปรุงมีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถทําใหกระบวนการผลิตสามารถ
รองรับกับปริมาณคําสั่งซื้อที่เพ่ิมขึ้นได และเพิ่มผลิตภาพของไลนการผลิตของตนเอง 
 3. บริษัทกรณีศึกษา บริษัทไดพนักงานที่มีคุณภาพในการผลิตและสรางผลกําไร
ของบริษัทมากขึ้นจากการที่พนักงานทุกคนรวมแรงรวมใจกันในการปรับปรุงใหมีผลิตภาพที่
เพ่ิมขึ้นและสามารถสงมอบผลิตภัณฑไดตามเวลาที่ลูกคาตองการ 
 
ขอจํากัดของงานวิจัย 
 1. เง่ือนไขและขอมูลของการผลิตที่บางกระบวนการไมสามารถจะไปแกไขปรับปรุง
ได ตามขอเสนอแนะและแนวคิดของพนักงาน 
 2. ความรูความเขาใจและความคิดสรางสรรคของพนักงานแตละทาน ในการรวมมือ
รวมใจกันแกไขปรับปรุงปญหาที่เกิดขึ้น 
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 -  จุดงานที่ 1 : SSC 1 คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 189 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 4 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  เสียเวลาในการเดินไปรับบัตร

 KANBAN มา Scan และเดินกลับไป

สงคืนใหพนกังานคนท่ี 1

After:  ยายท่ี Scan K/B มาไวตรงกลาง

 Paco เพื่อใหอยูใกลกับจุดรับสง 

KANBAN
ใชเวลา 6 วินาที ใชเวลา 3 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1   ลดเวลาในการเดินหยิบKanban 

Result:  เวลาท่ีลดลงได   3  วินาที  
 

รูปที่ 64 การปรับปรุงจุดงานที่ 1 ครั้งที่ 1 
 

การปรับปรุงครั้งท่ี 2   ลดเวลาในการเดินหยิบไม Tofix 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเดินไปหยิบไม 

Tofix เปลาจากรางสไลด นําสงตอให

คนท่ี 1

After:  จัดทํารางสไลดสงไม Tofix 

เปลาสําหรับใหพนกังานคนท่ี 1 หยิบไม

 TOFIX เอง
ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที  
 

รูปที่ 65 การปรับปรุงจุดงานที่ 1 ครั้งที่ 2 
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การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงข้ันตอนการเหนบ็สายไฟ
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาดึงปลาย

สายออกจาก PIPE SET ท่ี CLAMP พัก

สาย ครั้งละ 1 CIR. รวม 4 ครั้ง/เสน

After:  เปล่ียนวิธีทํางานใหพนกังาน

ดึงปลายสายออกจากชอง PIPE และ 

SET ท่ี CLAMP พักสายพรอมกัน 4 CIR.
ใชเวลา 20 วินาที ใชเวลา 16 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  4  วินาที  
 

 
รูปที่ 66 การปรับปรุงจุดงานที่ 1 ครั้งที่ 3 

 

 -  จุดงานที่ 2 : SSC 2 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 196 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 11 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาเอ้ือมมือ

หยิบสายไฟ SUB BJ PINE ท่ี 5, 6, 7, 8 

เนือ่งจากสายไฟ อยูไกลจาก SUB 

PLATE ทําใหพนกังานทํางานไมสะดวก

After:   ปรับยายสาย  SUB BJ ต้ังแต 

PIPE ท่ี 5 - 8 ข้ึนมาท่ีชอง PIPE ท่ีไมมี

การใชงาน

ใชเวลา 25 วินาที ใชเวลา 21 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงตําแหนงการทํางานท่ีหนางานของ Sub BJ

Result:  เวลาท่ีลดลงได  4  วินาที

ไมมี
การ
ใชงาน

 
 

 

รูปที่ 67 การปรับปรุงจุดงานที่ 2 ครั้งที่ 1 
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การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงข้ันตอนวิธีการเหนบ็สาย 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาดึงปลาย

สายออกจาก PIPE SET ท่ี CLAMP พัก

สาย ครั้งละ 1 CIR. รวม 4 ครั้ง/เสน

After:   เปล่ียนวิธีทํางานใหพนกังาน

ดึงปลายสายออกจากชอง PIPE และ 

SET ท่ี CLAMP พักสายพรอมกัน 4 CIR.
ใชเวลา 20 วินาที ใชเวลา 14 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 6  วินาที  
 

รูปที่ 68 การปรับปรุงจุดงานที่ 2 ครั้งที่ 2 
 

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ลดเวลาในการเดินหยิบบัตรKanban 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาเดินนําบัตร

 KANBAN ไปเสียบท่ีไม TOFIX ส่ังผลิต

 ซึ่งอยูดานหลัง PACO ระยะทางเดิน

ไป-กลับ   2  เมตร

After:  เปล่ียนจุดติดต้ังไม TOFIX บัตร

 KANBAN ไปอยูดานบน PACO และ

จัดทําไม TOFIX SUB เพิ่ม PACO ละ 1

 ไม เพื่อใหใกลจุดท่ีพนกังานยืนทํางาน.

ใชเวลา 5 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได  3  วินาที  

 
 

รูปที่ 69 การปรับปรุงจุดงานที่ 2 ครั้งที่ 3 
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 -  จุดงานที่ 3 : SSC 2 คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec.มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาเดินไปยกไม

 TOFIX สาย DOREN ข้ึนจากรถวาง 

TOFIX

After:   จัดทํารางสไลดไม TOFIX สาย

 DOREN และรางสไลดไม TOFIX เปลา

ไวดานหนา PACO
ใชเวลา 8 วินาที ใชเวลา 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 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: ไฟ LED SUB BG จะทํางาน

ไมตอเนือ่งกัน เนือ่งจาก กอน SSC 2 

จะทํางานปอน 2 LINE ไฟ LED จึง

แบงเปน 2 สวน เพื่อใหพนกังานทํางาน

 2 คน แตมีการปรับ BALANCE งานให

 TAP-P จึงเหลืองานท่ี SSC 2 ทํางาน

สงสายแค 1 LINE แตไฟ LED ไมมีการ

ปรับใหพนกังานทํางาน 1 คน จึงทําให

พนกังานไมสามารถทํางานไดอยาง

ตอเนือ่ง ตองเสียเวลาเดินยอนกลับไป-

กลับมา

After:   แจง ENG. ปรับไฟ LED SUB 

BG ใหเปนไฟ LED ตอเนือ่งกัน 

พนกังานสามารถทํางานไดโดยไมตอง

เสียเวลาเดินยอนกลับไป-กลับมา

ใชเวลา 13 วินาที ใชเวลา 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 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาเดินไปหยิบ

ไม TOFIX SUB BJ จากรถวาง TOFIX 

กลับมาท่ี SUB PLATE AJ เนือ่งจาก

จุดจอดรถอยูไกล

After:  จัดทํารางสไลดไม TOFIX SUB

 AJ ไวดานหลัง PACO 3 พนกังาน

สามารถหันไปหยิบไม TOFIX SUB AJ 

ไดทันที.
ใชเวลา 6 วินาที ใชเวลา 2 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  4  วินาที

2.4 เมตร

 
 

รูปที่ 72 การปรับปรุงจุดงานที่ 3 ครั้งที่ 3 
 

 -  จุดงานที่ 4 : SSC 3 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 193 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 8 Sec. 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาเดินถือไม 

TOFIX บัตร KANBAN ส่ังผลิต ไปสงให

 SSC 4 ท่ีรางสไลดไม TOFIX  ระยะ

ทางเดินไปกลับ  4  เมตร

After:   ปรับยายรางสไลดไม TOFIX 

บัตร KANBAN ส่ังผลิต SSC 4 ให

ออกมาอยูดานนอกตรงกับจุดท่ี

พนกังานยืนปฏิบัติงาน
ใชเวลา 6 วินาที ใชเวลา 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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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานตองกมไปหยิบไม 

TOFIX เปลา SUB BG จากรางสไลดใต

 PACO หันกลับไปวางท่ีรางสไลด

ดานหลัง PACO เพื่อสงตอใหพนกังาน

 UNPANMAN

After:   ยกเลิกรางสไลดไม TOFIX 

เปลาใต PACO  และปรับยายรางสไสด

 สําหรับสงไม TOFIX เปลาให 

UNPANMAN ไปไวท่ีดานหลัง PACO 

SSC 2
ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 0 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 4  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ลดเวลาในการกมหยิบไม Tofix เพื่อสงตอ

 
 

รูปที่ 74 การปรับปรุงจุดงานที่ 4 ครั้งที่ 2 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เม่ือพนกังานหยิบ CONN. 

NO.7283-4005-30 ออกจาก 

CASSETTO พบปญหา REAR LOCK 

ทําใหพนกังานเสียเวลาในการแคะ 

REAR  กอนนํา CONN.ไปใชงาน

After:   กําหนดให UNPANMAN ทํา

การตรวจสอบและแคะ REAR กอนสง

 CONN. เขา PACO

ใชเวลา 2 วินาที ใชเวลา 0 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3  ลดข้ันตอนการแคะ Rear ของพนกังานหนางาน

 
 

รูปที่ 75 การปรับปรุงจุดงานที่ 4 ครั้งที่ 3 
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 -  จุดงานที่ 5 : SSC 3 คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 3 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานหยิบสาย DOREN 

ออกจากไม TOFIX ไมสะดวก 

เนือ่งจากไม TOFIX สาย DOREN วาง

มาในแนวนอนรางสไลด LAY ไม 

STOCK ไว 4 ไม เม่ือพนกังานหยิบสาย

ไมแรกใชงาน ไมท่ี 2,3 ก็จะหลนทําให

พนกังานสูญเสียเวลาจับไม TOFIX

After:  ปรับรางสไลดใหวางไม TOFIX 

สาย DOREN มาในแนวต้ัง เพื่อท่ีไม 

TOFIX สาย DOREN จะไดไมหลน 

พนกังานไมตองสูญเสียเวลาจับไม 

TOFIX ทําใหพนกังานนําสาย DOREN 

ออกจากไม TOFIX สะดวกข้ึน

ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 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 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการ SCAN 

KANBAN  เนือ่งจากท่ี BARCODE ไม

ตรงกับแสง LASER

After:  จัดทําอุปกรณกําหนดระยะชน

ของ KANBAN เพื่อให BARCODE อยู

ในตําแหนงท่ีตรงกับแสง LASER
ใชเวลา 3 วินาที ใชเวลา 1 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที
 

 
รูปที่ 77 การปรับปรุงจุดงานที่ 5 ครั้งที่ 2 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการพลิกหา

ทิศทางของ CONN.  กอนนําใส 

HOLDER SUB PLATE

After:  กําหนดใหมีการจัดเรียง PART

 ตามลักษณะการใชงานกอนสงเขา 

PROCESS
ใชเวลา 22 วินาที ใชเวลา 11 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  11  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงหลอดใส Part บังคับทิศทางการหยิบ Part

 
 

รูปที่ 78 การปรับปรุงจุดงานที่ 5 ครั้งที่ 3 
 

 -  จุดงานที่ 6 : SSC 4 คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 191 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 6 Sec. 
 -  จุดงานที่ 7 : SSC 4 คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 187 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 2 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังาน SSC 4 คนท่ี 1 และ 

2 ทํางานไมทันตาม TAKT TIME 

กําหนด เนือ่งจาก BALANCE งานไม

เหมาะสม

After:  ปรับ BALANCE จุดงานใหม 

โดยกําหนดใหงานของพนกังาน SSC 4

 คนท่ี 1, 2 Balance ใหกับพนกังานคน

ท่ี 3 เพราะมีเวลานอยกวา TT อยูเยอะ

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  จัดสมดุลการผลิตของพนักงานท้ัง 3 คน

Result:  พนกังานใน SS4 สามารถทําการผลิตไดตาม TT=185 โดยการปรับ 

Balance หนางานของคนท่ี 1, 2 ใหกับคนท่ี 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 ใชเวลาทั้งหมด 194 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 9 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาหยิบ CONN.ไปใส 

SPECIAL JIG ใหม เนือ่งจาก CONN. 

หลุดออกจาก SPECIAL JIG"

After:  ติดต้ัง PICK LOCK CONN. T/O

 25 ทุกแผง IWAKI

ใชเวลา 3 วินาที ใชเวลา 0 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได  3  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงท่ี lock Connector ไมใหหลุดออกจากหลัก

 
 

รูปที่ 80 การปรับปรุงจุดงานที่ 8 ครั้งที่ 1 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังาน LAY OUT 1 

เสียเวลาหยิบบัตร KANBAN จากไม 

TOFIX มาทําการ SCAN BARCODE 

แลวเสียบบัตร KANBAN กลับไปไวท่ีไม

 TOFIX ตามเดิม

After:  ติดต้ังท่ีวางบัตร KANBAN ใต

ตัว SCAN เม่ือพนกังานหยิบบัตร 

KANBAN มา SCAN พนกังานสามารถ

วางท่ีฐานตัว SCAN โดยไมตอง

เสียเวลาหยิบบัตรออกมาเสียบท่ีไม 

TOFIX
ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงท่ีติดต้ัง Kanban ในการเดิน Scan

 
 

รูปที่ 81 การปรับปรุงจุดงานที่ 8 ครั้งที่ 2 



    94 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  เม่ือพนกังานนําไม TOFIX 

SUB วางบนแผง IWAKI ปลายสายไฟ

จะอยูนอกรางรองรับ พนกังานตอง

รวบปลายสายไฟเก็บเขารางทุกครั้ง 

เนือ่งจากขอบรางรองรับอยูใกลกับ

ขอบแผง IWAKI

After:  ปรับลดความสูงของขอบราง

รองรับ เพื่อใหขอบแผง IWAKI กับราง

รองอยูหางกัน เพื่อพนกังานนําไม 

TOFIX SUB วางบนแผงปลายสายจะ

อยูในรางรองรับ โดยท่ีพนกังานไมตอง

รวบสายเก็บ
ใชเวลา 8 วินาที ใชเวลา 4 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงข้ันตอนการเอาสายไฟเขารางรองท่ี Board

Result:  เวลาท่ีลดลงได   4  วินาที  
 

รูปที่ 82 การปรับปรุงจุดงานที่ 8 ครั้งที่ 3 
 
 -  จุดงานที่ 9 : Layout คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 201 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 16 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  เสียเวลานําปลายสายท่ีพัก

รออยูใน CLAMP เดียวกันหลายเสน

ออกมาแยก และนําไป SET เขา 

CLAMP ละ 1 เสนอีกครั้ง

After:  ปรับวิธีการทํางานใหพนกังาน

แยกสายไฟ SET เขา CLAMP ละ 1 

เสนทันที

ใชเวลา 14 วินาที ใชเวลา 6 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1   ปรับปรุงวิธีการ Set สายไฟเขา Clamp

Result:  เวลาท่ีลดลงได   4  วินาที  
 

รูปที่ 83 การปรับปรุงจุดงานที่ 9 ครั้งที่ 1 
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การปรับปรุงครั้งท่ี 2   ปรับปรุงวิธีการหยิบสายไฟ Bonder
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาหยิบสาย BONDER 

ออกจาก TOFIX วางท่ีแผง IWAKI  (1 

ชุด /ครั้ง)

After:  เปล่ียนวิธีการหยิบสาย 

BONDER ใหม โดยใหหยิบ 2 ชุด/ครั้ง

ใชเวลา 18 วินาที ใชเวลา 12 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 6  วินาที  

 
 

รูปที่ 84 การปรับปรุงจุดงานที่ 9 ครั้งที่ 2 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเดินนําไม 

TOFIX เปลา ไปสงท่ีรางสไลด

After:  ปรับยายรางสไลดสง TOFIX 

เปลาใหมาติดต้ังคูขนานกับรางสง 

TOFIX เขา LINE
ใชเวลา 8 วินาที ใชเวลา 4 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  4  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3  ปรับปรุงจุดสไลดสงไม Tofix

 
 

รูปที่ 85 การปรับปรุงจุดงานที่ 9 ครั้งที่ 3 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานหยิบสายไฟจาก

หลักพักสายมาใสเขา CONN. ไม

สะดวกเนือ่งจากหลักพักสายตํ่าและ

พักสายไฟสีเดียวกันไวรวมกันหลาย 

CIRCUIT

After:   ปรับปรุงหลักพักสายไฟให

สูงข้ึนและเพิ่มจํานวนหลักใหเทากับ

จํานวนสายไฟเพื่อแยกพักสายไฟหลัก

ละ 1 CIRCUIT ทําใหพนกังานหยิบ

สายไฟออกจากหลักใสเขา CONN.ได

สะดวก
ใชเวลา 14 วินาที ใชเวลา 10 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได   4  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 4   ปรับปรุงหลักพักสายไฟใหสะดวกับการทํางาน

 
 

รูปที่ 86 การปรับปรุงจุดงานที่ 9 ครั้งที่ 4 
 

 -  จุดงานที่ 10 : Layout คนที่ 4 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 3 Sec. 
 

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงยายตําแหนงการติด Clamp บน Board
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาหยิบสายไฟออกจาก

 CLAMP พักสายท่ีติดต้ังอยูใตสายไฟ

After:  ปรับยายตําแหนงการติดต้ัง 

CLAMP พักสายออกมาอยูดานนอก

ใชเวลา 5 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 3  วินาที  

 

 
รูปที่ 87 การปรับปรุงจุดงานที่ 10 ครั้งที่ 1 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาแยกปลายสายT/ W 

ออกจากกันเนือ่งจากสาย ถูก SET 

รวมไวในชอง TOFIX เดียวกัน 2 ชุด  

ทําใหปลายสายพันกัน

After:  เปล่ียนวิธีการ SET สาย TWIST

 WIRE โดยกําหนดให SET สายชองละ

 1 ชุดเพื่อไมใหปลายสายพันกัน

ใชเวลา 6 วินาที ใชเวลา 3 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได   3 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  เปล่ียนข้ันตอนการ Set สายไฟบนไม Tofix

 
 

รูปที่ 88 การปรับปรุงจุดงานที่ 10 ครั้งที่ 2 
 
 - จุดงานที่ 11 : Layout คนที่ 7 ใชเวลาทั้งหมด 201 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 16 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  เสียเวลาเดินไปหยิบไม TOFIX

 จากรางสไลดมาท่ีจุดเริ่มปฏิบัติงาน 

(เดิม START ท่ีแผง 4)

After:  ปรับ LAY OUT จุดการ

ปฏิบัติงานใหใกลกับจุดหยิบ TOFIX 

โดยกําหนดจุด START ท่ีแผง 5
ใชเวลา 6 วินาที ใชเวลา 3 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับ Layout จุดหยิบไม Tofix ของพนกังาน

Result:  เวลาท่ีลดลงได   3  วินาที  
 
 

รูปที่ 89 การปรับปรุงจุดงานที่ 11 ครั้งที่ 1 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: ตําแหนงการ SET สาย 

BONDER ท่ีไม TOFIX ไมตรงกับจุด

การใชงานของพนกังานทําใหพนกังาน

เอ้ือมไปหยิบสายไกล

After:  ปรับเปล่ียนตําแหนงการ SET 

สาย BONDER ท่ีไม TOFIX ของ 

PROCESS BONDER เพื่อใหตรงกับ

จุดการใชงานของพนกังาน
ใชเวลา 9 วินาที ใชเวลา 3 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 6  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงตําแหนงการ Set สาย Bonder ท่ีไม Tofix

 
 

รูปที่ 90 การปรับปรุงจุดงานที่ 11 ครั้งที่ 2 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาปลดปลาย

สาย BONDER ท่ีเกี่ยวกับขอบดานขาง

รางรองรับสายไฟ

After:  ทําการปรับปรุงรางรองรับ

สายไฟ โดยนําฟวเจอรบอรดมาปด

ดานขางรางรองรับสายไฟเพื่อไมให

ปลายสายเขาไปเกี่ยว
ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงรางรองรับสายไฟในการปฏิบัติงาน

 
 

รูปที่ 91 การปรับปรุงจุดงานที่ 11 ครั้งที่ 3 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเดินนําไม 

TOFIX เปลาสงคืนให UNPANMAN ท่ี

รางสไลด

After:  ปรับยายรางสไลดจากดานหลัง

 SSC-4 ไปอยูดานหลัง SSC-5  เพื่อให

ใกลกับพนกังาน Layout 7
ใชเวลา 13 วินาที ใชเวลา 5 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได   8 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 4   ปรับปรุงจุดวางรางสไลดท่ี SSC

 
 
 

รูปที่ 92 การปรับปรุงจุดงานที่ 11 ครั้งที่ 4 
 

 -  จุดงานที่ 12 : Tapping คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังานพันเทปไขวทางแยก

 B39 ไมสะดวก เนือ่งจากมวนเทปชน

กับหลัก SA

After: ปรับยายหลัก SA ออก 

เนือ่งจากไมมีการใชงานท่ีแผง 

CONVEYOR
ใชเวลา 9 วินาที ใชเวลา 5 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1   ยกเลิกหลัก SA บน board เพื่อใหทํางานสะดวก

Result:  เวลาท่ีลดลงได   4 วินาที  
 

รูปที่ 93 การปรับปรุงจุดงานที่ 12 ครั้งที่ 1 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานทํางานไมสะดวก 

เนือ่งจากลมหลักเก็บสายไฟทางแยก 

B29 ไดไมสุด LOCK

After: ปรับยายหลักพักสายไฟไว

ดานบน เพื่อใหพนกังานลมหลักเก็บ

สายไฟลงไดสุด LOCK
ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 1 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 3  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2   ปรับปรุงตําแหนงหลัก Jig ในการพักสาย

 
 
 
 

รูปที่ 94 การปรับปรุงจุดงานที่ 12 ครั้งที่ 2 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลานํา CONN. 

SET ท่ี SPECAIL JIG หลายครั้ง 

เนือ่งจาก PICK LOCK หลวมทําให

หลุดออกจาก SPECAL JIG ขณะ

พนกังานพันเทป

After:  - ทําการสํารวจสภาพของ PICK

 LOCK CONN. ท้ังหมดและสรุปปญหา

สงใหแผนก ENG. ทําการแกไขปญหา

อยางถาวร

        - จัดทํา PICK LOCK CONN. 

ใหมท้ังหมด
ใชเวลา 7 วินาที ใชเวลา 4 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 3  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงแกไขท่ี Lock Connector ท่ี JIG

 
 

รูปที่ 95 การปรับปรุงจุดงานที่ 12 ครั้งที่ 3 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเอ้ือมหยิบปน

มาใชงาน เนือ่งท่ีวางปนอยูไกล

After:  ปรับยายตําแหนงท่ีวางปนให

มาอยูใกลจุดการการใชงาน

ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได   2 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 4   ปรับปรุงตําแหนงการวางปนเพื่อลดการเอ้ือมหยิบ

 

 
รูปที่ 96 การปรับปรุงจุดงานที่ 12 ครั้งที่ 4 

 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการดึงรัด CLIP  

กับ PROTECTOR  เนือ่งจากมีวิธีการ

ทํางานหลายข้ันตอน

After: ปรับวิธีการทํางานใหพนกังาน

สอดหาง CLIP เขา PROTECTOR และ

หัว CLIP พรอมกันกอนจึงทําการดึง

หาง CLIP ใหแนน
ใชเวลา 18 วินาที ใชเวลา 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 ใชเวลาทั้งหมด 193 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 8 Sec. 

 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  เสียเวลาในการพันเทปสาย

กิ่งวงแหวนจุดท่ี 703 กับ 453 และ 

CONN. 29 เนือ่งจากพนกังานพันเทป

เกินมาตรฐานกําหนด

After: อบรมพนกังานใหพันเทปตาม

มาตรฐานกําหนด โดยลําดับข้ันตอน

การพันเทปและเนนจุดท่ีสําคัญ

ใชเวลา 32 วินาที ใชเวลา 25 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปในตําแหนงวงแหวน

Result:  เวลาท่ีลดลงได   7  วินาที  
 

รูปที่ 98 การปรับปรุงจุดงานที่ 13 ครั้งที่ 1 
 

การปรับปรุงครั้งท่ี 2   ปรับยายตําแหนง clamp ในการวางถุงหอ Conn.
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาเอ้ือมไปหยิบถุงหอ 

Conn.

After: ปรับยายตําแหนง Clamp ท่ีวาง

ถุงหอ Conn. ใหอยูใกลจุดการใชงาน

ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที  

 
รูปที่ 99 การปรับปรุงจุดงานที่ 13 ครั้งที่ 2 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาทํางาน เนือ่งจากจุด

งานซื้อซอนกัน ทําใหพนกังานทํางาน

ไมสะดวก(ยืนชิดกัน)

After: ปรับเปล่ียนข้ันตอนการทํางาน 

เพื่อไมใหพนกังานยืนทํางานซอนกัน

ใชเวลา 27 วินาที ใชเวลา 22 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได  5  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงข้ันตอนการทํางานของพนกังาน 2 คน

 
 
 

รูปที่ 100 การปรับปรุงจุดงานที่ 13 ครั้งที่ 3 
 
 -  จุดงานที่ 14 : Tapping คนที่ 3 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังานเสียเวลาในการพัน

เทปยึดปลาย PART  เนือ่งจากไมมี

มาตรฐานกําหนดช้ีบงท่ีจุดปฏิบัติงาน

After: จัดทํามาตรฐานกําหนดจํานวน

รอบการพันเทปติดช้ีบงท่ีจุดปฏิบัติงาน

ใชเวลา 32 วินาที ใชเวลา 26 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปยึดปลาย part

Result:  เวลาท่ีลดลงได   6  วินาที  
 

รูปที่ 101 การปรับปรุงจุดงานที่ 14 ครั้งที่ 1 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาในการสวม

ถุงหอ CONN. เนือ่งจากแกะเมจิกเทป

สําหรับปดปากถุงออกยากและปากถุง

ออนทําใหนํา CONN. ใสถุงไมสะดวก

After: ปรับปรุงถุงหอ CONN. โดยใช

แถบแมเหล็กแทนเมจิกเทปและเย็บ

ปากถุง เพื่อใหขอบปากถุงแข็ง ทําใหนํา

 CONN. ใสถุงไดงาย

ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ลดข้ันตอนการนํา Conn. ใสในถุงหอ Conn.

 
 

รูปที่ 102 การปรับปรุงจุดงานที่ 14 ครั้งที่ 2 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาเดินกลับไป

หอ CONN. หลังการทํางานเสร็จทุก

ข้ันตอน

After: เปล่ียนข้ันตอนการทํางานให

พนกังานหอ CONN. ทันท่ีหลังพันเทป

กิ่งท่ี 687 เสร็จ
ใชเวลา 20 วินาที ใชเวลา 14 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  6  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3  ปรับปรุงลําดับข้ันตอนการทํางานบน Board

 
 

รูปที่ 103 การปรับปรุงจุดงานที่ 14 ครั้งที่ 3 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังานตองถือบัตร 

PRODUCTION KANBAN เดินไปท่ีจุด 

SCAN BARCODE และเดินถือบัตร 

PRODUCTION KANBAN กลับมาเก็บ

ท่ีจุดวางแลวตองเดินไปท่ีจุดปฏิบัติงาน

งาน

After: ปรับยายจุดวาง PRODUCTION

 KANBAN ไปอยูใกลจุดปฏิบัติงาน 

เม่ือพนกังานหยิบ KANBAN ออกจาก

จุดวางสามารถ SCAN BARCODE 

พรอมจัดเก็บ KANBANและปฏิบัติงาน

จุดอ่ืนตอไดทันที

ใชเวลา 6 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได   4 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 4  ปรับปรุงตําแหนงการ Scan Kanban ของพนกังาน

 
 

รูปที่ 104 การปรับปรุงจุดงานที่ 14 ครั้งที่ 4 
 

 -  จุดงานที่ 15 : Tapping คนที่ 4 ใชเวลาทั้งหมด 202 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 17 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังาน TAPING 4 เสียเวลา

เดินไปหยิบ PART WASU 151-1, 2  

NO. 7058-2018-40  จากกลอง PART 

หนาจุดงาน TAPING 2

After: จัดทําถุงใส PART ประจําตัวให

พนกังาน TAPING 4 พนกังานสามารถ

หยิบ PART NO. 7058-2018-40  ในถุง

มาใชไดทันที ไมตองเสียเวลาเดินไป

หยิบ PART
ใชเวลา 12 วินาที ใชเวลา 7 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1   ปรับปรุงอุปกรณใส Part ใหพนกังานหยิบไดงายข้ึน

Result:  เวลาท่ีลดลงได   5  วินาที  
 

รูปที่ 105 การปรับปรุงจุดงานที่ 15 ครั้งที่ 1 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานตองทําการ SCAN 

BARCODE ท่ีบัตร PRODUCTION 

KANBAN  1 ครั้ง/เสน  เนือ่งจาก PART

 ทุกกลอง จะใชงานกับสายไฟทุก W/H

 NO. ทําใหพนกังานเสียเวลาในการ 

SCAN BARCODE

After: ปรับเปล่ียนโปรแกรมและ

เปล่ียนวิธีการ SCAN BARCODE 

กําหนดให SCAN BARCODE กอน

เริ่มปฏิบัติงาน 1 ครั้ง/กะ

ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงข้ันตอนการ Scan Barcode 

 
 

รูปที่ 106 การปรับปรุงจุดงานที่ 15 ครั้งที่ 2 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานจุดงาน TAPING 4 

เสียเวลาในเอ้ือมหยิบเทป VTAC-P W=

19 MM เนือ่งจากมีการใชงานเพิ่มอีก 1

 จุด ซึ่งอยูไกลจากตําแหนงวางเทป

After: จัดทําอุปกรณวางเทป VTAC-P

 W=19 MM เพิ่ม 1 จุด ติดต้ังใกล

ตําแหนงจุดปฏิบัติงานของพนกังาน 

สามารถหยิบเทปจากจุดวางไดทันที

ใชเวลา 5 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได  4  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3  ลดเวลาในการหยิบเทปใชงานของพนกังาน

 
 

รูปที่ 107 การปรับปรุงจุดงานที่ 15 ครั้งที่ 3 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาในการพัน

เทปยึดปลาย PART  เนือ่งจากไมมี

มาตรฐานกําหนดช้ีบงท่ีจุดปฏิบัติงาน

After: จัดทํามาตรฐานกําหนดจํานวน

รอบการพันเทปติดช้ีบงท่ีจุดปฏิบัติงาน

ใชเวลา 17 วินาที ใชเวลา 12 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได  5 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 4  ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปปลาย Part 

 
 

รูปที่ 108 การปรับปรุงจุดงานที่ 15 ครั้งที่ 4 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังานเสียเวลาสวมถุงหอ 

CONN เนือ่งจากตองหยิบจาก CLAMP

 LAY ถุง  2 ครั้งและแยกหอ CONN. ละ

 1 ถุง

After:  ปรับขนาดถุงหอ CONN. ให

ใหญข้ึนและเปล่ียนวิธีการหอ CONN. 

T/O 9 กับ 10 โดยการหอ CONN. รวม

ในถุงหอ CONN. เดียวกัน 2 ช้ิน
ใชเวลา 14 วินาที ใชเวลา 6 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 5  ปรับปรุงวิธีการหอ Conn. 

Result:  เวลาท่ีลดลงได   8  วินาที  
 
 

รูปที่ 109 การปรับปรุงจุดงานที่ 15 ครั้งที่ 5 
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 -  จุดงานที่ 16 : Tapping คนที่ 5 ใชเวลาทั้งหมด 200 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 15 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  ลดเวลาในการรัด CLIP ติด

กับ PROTECTOR

After: เปล่ียนข้ันตอนการทํางานให

พนกังานสอดหาง CLIP เขาใน 

PROTECTOR และหัว CLIP พรอมกัน

กอนทําการดึงหาง CLIP ใหแนน
ใชเวลา 14 วินาที ใชเวลา 7 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงข้ันตอนการติด Clip ท่ี Protector

Result:  เวลาท่ีลดลงได   7  วินาที  
 
 

รูปที่ 110 การปรับปรุงจุดงานที่ 16 ครั้งที่ 1 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเอ้ือมหยิบเทป

 NHTA-TR-W W=19MM.

After: ยายตําแหนงหลักการวางเทป

ใหอยูใกลกับจุดใชงาน

ใชเวลา 3 วินาที ใชเวลา 1 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงตําแหนงการวางเทป ลดเวลาในการเอ้ือมหยิบ

 
 
 

รูปที่ 111 การปรับปรุงจุดงานที่ 16 ครั้งที่ 2 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาการแกะปลายเทป

เม่ือหยุดใชงาน เนือ่งจากปลายเทป

เทปสนทิหลังการเด็ดเทป

After: เปล่ียนวิธีการเด็ดเทป ให

พนกังานใชนิว้ช้ีและนิว้หัวแมมือในการ

เด็ดเทป
ใชเวลา 3 วินาที ใชเวลา 1 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงวิธีการเด็ดเทป

ใชนิ้วช้ีและ
นิ้วหัวแมมือเด็ด

เทป

นิ้วหัวแมมือจะ
ดันปลายเทปไว

ใชนิ้วหัวแมมือจับเทป
และนิ้วชี้เด็ดเทป

 
 

รูปที่ 112 การปรับปรุงจุดงานที่ 16 ครั้งที่ 3 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเอ้ือมหยิบ 

PART WASURENBOO NO. 125

After: เปล่ียนข้ันตอนการทํางานให

พนกังานหยิบ PART ขณะเดินผานไป

ท่ีจุดงานของแผงถัดไป
ใชเวลา 6 วินาที ใชเวลา 3 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได   3 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 4  ปรับปรุงข้ันตอนการทํางานในการหยิบ Part

 
 
 

รูปที่ 113 การปรับปรุงจุดงานที่ 16 ครั้งที่ 4 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาในการพัน

เทปยึดปลาย PART  เนือ่งจากไมมี

มาตรฐานกําหนดช้ีบงท่ีจุดปฏิบัติงาน

After: จัดทํามาตรฐานกําหนดจํานวน

รอบการพันเทปติดช้ีบงท่ีจุดปฏิบัติงาน

ใชเวลา 46 วินาที ใชเวลา 40 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 5  ปรับปรุงมาตรฐานในการพันเทปยึดปลาย Part

Result:  เวลาท่ีลดลงได   6 วินาที  
 

รูปที่ 114 การปรับปรุงจุดงานที่ 16 ครั้งที่ 5 
 
 -  จุดงานที่ 17 : Tapping คนที่ 6 ใชเวลาทั้งหมด 188 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 3 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังานเสียเวลานําสายกิ่ง 

CONN. 74  คลองกับกิ่ง WASU 143 

เพื่อยึดสายไวขณะพนกังานพันยึด 

After: เปล่ียนตําแหนงจุดคลองสายให

พนกังานนําสายไฟคลองท่ีหลัก

ประคองสาย
ใชเวลา 5 วินาที ใชเวลา 3 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงข้ันตอนการทํางานในการพันเทป

Result:  เวลาท่ีลดลงได   2  วินาที  
 

รูปที่ 115 การปรับปรุงจุดงานที่ 17 ครั้งที่ 1 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:   พนกังานทํางานไมสะดวก 

เนือ่งจากพนกังานลมหลัก SPECAIL 

JIG CONN NO. 213 ทําใหไปชนกับ

หลักพักสาย

After: ปรับยายหลักพักสายไปไว

ดานขางเพื่อใหสามารถลมหลัก 

SPECAIL ไดสุด LOCK ทําใหพนกังาน

พันเทปจ้ําสายไฟไดสะดวกข้ึน

ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงตํ่าแหนงหลักJig ของการปฏิบัติงาน

 
 

รูปที่ 116 การปรับปรุงจุดงานที่ 17 ครั้งที่ 2 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเคล่ือนไหว 

เนือ่งจากลําดับข้ันตอนการทํางานไม

ตอเนือ่ง

After: ปรับเปล่ียนลําดับข้ันการทํางาน

ใหทํางานอยางตอเนือ่ง

ใชเวลา 21 วินาที ใชเวลา 15 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได  6  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงลําดับข้ันตอนการทํางานของพนกังาน

 
 

รูปที่ 117 การปรับปรุงจุดงานที่ 17 ครั้งที่ 3 
 
 



    112 

 - จุดงานที่ 18 : Tapping คนที่ 9 ใชเวลาทั้งหมด 190 Sec. มากกวา Takt Time 
เทากับ 5 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  เสียเวลาในการหยิบ TAG 

PRODUCTION KANBAN ผูกติดกับ

สายไฟ

After: ปรับ BALANCE จุดงานการผูก

 TAG PRODUCTION KANBAN ติด

กับสายไฟไปใหจุดงาน CLIP ASS'Y
ใชเวลา 3 วินาที ใชเวลา 0 วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 1  ปรับปรุงBalance งานของพนกังานในจุดงาน clip Ass'y

Result:  เวลาท่ีลดลงได   3  วินาที  
 

รูปที่ 118 การปรับปรุงจุดงานที่ 18 ครั้งที่ 1 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาการพันเทปยึดบน 

CLIP NO. 7124-3600 เนือ่งจากไมมี 

SPEC กําหนดรอบการพันเทป

After: ปรึกษารวมแผนก QA. กําหนด

รอบการพันเทปบน CLIP NO. 

7124-3600
ใชเวลา 7 วินาที ใชเวลา 3 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 4  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงมาตรฐานการพันเทปยึด clip 7124-3600

 
 

รูปที่ 119 การปรับปรุงจุดงานที่ 18 ครั้งที่ 2 
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาในการเดินไปท้ิงเศษ

เทปท่ีถุงขยะท่ัวไป ซึ่งอยูดานซายของ

แผง IWAKI

After: กําหนดใหพนกังานนําเศษเทป

ท้ิงท่ีถุงขยะประจําตัวของพนกังาน

ใชเวลา 5 วินาที ใชเวลา 2 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได  3  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 3   ปรับปรุงมาตรฐานการท้ิงเศษเทปและหางClip

 
 

รูปที่ 120 การปรับปรุงจุดงานที่ 18 ครั้งที่ 3 
 
 -  จุดงานที่ 19 : DI คนที่ 1 ใชเวลาทั้งหมด 192 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 
7 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  พนกังานเสียเวลาเดินออม

เสาไปเข็นตะกราเปลามาใชงาน

After: ปรับ LAY OUT จุดจอดรถ  รถ 

PACKING ตะกราเปลาใหมาอยูตรง

ขามกับตะกราสายสําเร็จรูป
ใชเวลา 17 วินาที ใชเวลา 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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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: พนกังานเสียเวลาระบายจุด

เพื่อยืนยันการตรวจสอบท่ี NAME 

PLATE

After: เปล่ียนปากกา MARK  NAME 

PLATE จากปากกาลูกล่ืนเปนปากกา 

Art line 854 M
ใชเวลา 3 วินาที ใชเวลา 1 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได 2  วินาที

การปรับปรุงครั้งท่ี 2  ปรับปรุงปากกา Mark เพื่อลดเวลาในการตรวจสอบ

 
 

รูปที่ 122 การปรับปรุงจุดงานที่ 19 ครั้งที่ 2 
 

 -  จุดงานที่ 20 : DI คนที่ 2 ใชเวลาทั้งหมด 199 Sec. มากกวา Takt Time เทากับ 
14 Sec. 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before:  เสียเวลาเดินเข็นรถ 

PACKING สายสําเร็จรูปไปจอดรถท่ี

ดานหลังโตะทํางานและเดินกลับไปท่ี

จุดปฏิบัติงาน

After: ปรับ LAY OUT จุดจอดรถ 

PACKING สายสําเร็จรูปและปรับ

วิธีการ PACKING ออก 2 ฝง

ใชเวลา 17 วินาที ใชเวลา 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 ในการลงขอมูล ของ DI
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาเปดหาใบ CHECK 

SHEET ของเบอรสายไฟท่ีตองการลง

ขอมูล เนือ่งจาก 1 ใบใชลงขอมูลได

เพียง 1 เบอรสายไฟ

After: ปรับฟอรมใบ CHECK SHEET  

เพื่อใหสามารถลงขอมูลได 4  เบอร

สายไฟ ในใบเดียวกัน

ใชเวลา 4 วินาที ใชเวลา 1 วินาที
Result:  เวลาท่ีลดลงได 3  วินาที  

 
รูปที่ 124 การปรับปรุงจุดงานที่ 20 ครั้งที่ 2 

 
การปรับปรุงครั้งท่ี 3  ปรับปรุงรายละเอียดหัวขอ Check Sheet ท่ีตองลงประจํา

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Before: เสียเวลาเขียนรายละเอียด

และลงผลการตรวจสอบในใบ CHECK

 SHEET

After: เพิ่มรายละเอียดขอมูลในหัวขอ

ท่ีพนกังานตองเขียนซ้ําๆทุกเสนไวใน

ใบ CHECK SHEET
ใชเวลา 8 วินาที ใชเวลา 4 วินาที

Result:  เวลาท่ีลดลงได  4  วินาที  
 

รูปที่ 125 การปรับปรุงจุดงานที่ 20 ครั้งที่ 3 
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ตารางที่ 29 การจับเวลามาตรฐาน (กอนปรับปรุง) 

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 ท่ีจุดงานนําปลายสายใสรางรองรับสาย 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 ชอง 8 กดลอค นํา Conn. Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 จัดสายไฟเขาหลักรวบสายทั้งหมดไปที่ทางแยก 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 ชอง 12 นํา Conn. Set เขาหลัก Jig ปดปค 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 ชอง 3 กดลอค นํา Conn.Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 ชอง 13 นํา Conn. Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 ชอง 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 ชอง 1 นํา Conn.Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 ชอง 12 นํา Conn.Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 ชอง 19 R/G ชอง 14 W/B ชอง 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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  ใสชอง 11 L/Y ใสชอง 10 L/B ใสชอง 9 W/G ใสชอง 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลักพัก 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 เขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 จัดสายไฟเขาหลักรวมสายท้ังหมดไปที่ทางแยก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 จัดสายเขาหลักนําปลายสายสี 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายไฟเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายไฟเขาหลัก 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 แบงสาย 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 เขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายไฟเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค 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 เขาหลัก Jig No. 602 จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เปลา Paco 3 นํา Tofix ใสรางสไลด 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 เดินกลับไปจุดเริ่มตน 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
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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 ท่ีจุดงานนําปลายสายใสรางรองรับสาย 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 ชอง 8 กดลอค นํา Conn. Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 จัดสายไฟเขาหลักรวบสายทั้งหมดไปที่ทางแยก 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 ชอง 12 นํา Conn. Set เขาหลัก Jig ปดปค 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 ชอง 3 กดลอค นํา Conn.Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 ชอง 13 นํา Conn. Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 ชอง 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 ชอง 1 นํา Conn.Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 ชอง 12 นํา Conn.Set เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 ชอง 19 R/G ชอง 14 W/B ชอง 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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  ใสชอง 11 L/Y ใสชอง 10 L/B ใสชอง 9 W/G ใสชอง 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลักพัก 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 เขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 จัดสายไฟเขาหลักรวมสายท้ังหมดไปที่ทางแยก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 จัดสายเขาหลักนําปลายสายสี 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายไฟเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายไฟเขาหลัก 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 แบงสาย 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 เขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายไฟเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค 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 เขาหลัก Jig No. 602 จัดสายเขาหลัก 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 เขาหลัก Jig ปดปค จัดสายเขาหลัก 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 เปลา Paco 3 นํา Tofix ใสรางสไลด 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 เดินกลับไปจุดเริ่มตน 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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Cycle Time+Periodic work
Periodic work№

TOTAL

TOTAL

จาํนวนคร้ังที่จบั-เวลาที่จับ (หนวย:วนิาท)ี Max Min Variation

Sub Cycle Time

Adjustment Time of Element
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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

