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 การวจิยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาและประยกุตห์ลกัการทางวศิวกรรมอุตสาหการ
ดว้ย แนวคิดการผลิตแบบโตโยตา้ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใหก้บัสายการประกอบแกนพวงมาลยั
รถยนต ์ของโรงงานกรณีศึกษา ท่ีประสบปัญหาประสิทธิภาพการผลิตต ่ากวา่เป้าหมายท่ีบริษทั
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เปอร์เซ็นตท่ี์เพิ่มข้ึน 12.11% และมีผลผลิตเพิ่มข้ึนจาก 1,106 ช้ินต่อวนั เป็น 1,240 ช้ินต่อวนั คิดเป็น
เปอร์เซ็นตท่ี์เพิ่มข้ึน 12.11% คิดเป็นเป็นรายรับ 455,600 บาทต่อวนั หรือเทียบเท่า 118,456,000 
บาทต่อปี จากการวจิยัการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตน้ีส่งผลใหโ้รงงานกรณีศึกษาบรรลุ
เป้าหมายในการปรับปรุงการผลิตตามท่ีคาดหวงัไว  ้
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 The purpose of this research was to study and apply industrial engineering principles 
and Toyota Production System concept to improve the efficiency of the automotive steering 
column production line of the factory, where was facing problems and having production 
efficiency lower than company expectation as well as causing waste in production process. 
 The results of the research after the improvement showed that; operation wasted time 
decreased from 4.94% to 0.00% (100% decreasing). Machining wasted time decreased from 
5.41% to 2.09% (61.36% decreasing). Setting time to switch each model production decreased 
from 2.75% to 0.47% (82.25% decreasing). Production process efficiency increased from 86.95% 
to 97.48 (12.11% increase). Production outputs increased from 1,106 pieces per day to 1,240 
pieces per day (12.11% increasing). After all improvement, the company revenue increased to 
455,600 THB per day or approximately 118,456,000 THB per year (12.11% of revenue 
increasing). As a result, productivity improvement has met of company expectation. 
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บทที ่1  
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota production system: TPS) เป็นระบบการผลิตท่ี
มุ่งเนน้การลดตน้ทุนการผลิตดว้ยการก าจดัของเหลือหรือของส่วนเกินต่าง ๆ ท่ีเกิดจากกระบวนการ
ผลิต และมุ่งเนน้การผลิตแต่สินคา้ท่ีขายไดเ้ท่านั้น เพราะสินคา้ท่ีผลิตแลว้ขายไม่ไดถื้อเป็นตน้ทุน
ชนิดหน่ึง (Suthikarnnarunai, 2008) หลกัการส าคญัในการลดตน้ทุนการผลิตของ TOYOTA คือ 
ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time) และการใชเ้คร่ืองมือป้องกนัความผดิพลาด 
จากการผลิตแบบอตัโนมติั (JIDOKA) 
 ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) หมายถึง การผลิตหรือส่งมอบ ส่ิงท่ีตอ้งการ ใน
เวลาท่ีตอ้งการ ดว้ยปริมาณท่ีตอ้งการ โดยใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณ 
การผลิตและการใชว้ตัถุดิบ และใช้ระบบดึงในการควบคุมวสัดุคงคลงัและการผลิต ท าใหไ้ม่เกิด
ของเหลือหรือของส่วนเกินทั้งในส่วนของวตัถุดิบงานระหวา่งท า และสินคา้ส าเร็จรูป (ประวทิย ์
ถาวร และสรรพสิทธ์ ล่ิมนรรัตน์, 2556; ศิรธญัญ ์นนษะเกตุ, 2556) จึงท าใหส้ามารถลดตน้ทุน 
การจดัเก็บ และตน้ทุนค่าเสียโอกาส (ปฐมพงษ ์หอมศรี, 2555) เน่ืองจากสามารถลดการจดัเก็บ
สินคา้คงคลงั (วชิยั นนัทประดิษฐกุล และวฐิิณฐั ภคัรพรหมินทร์, 2556) และลดของเสียท่ีเกิดจาก
การผลิตได ้(ธนปพน ใจมาวงศ,์ 2553) ซ่ึงการลดของเสียไดน้ั้นหมายถึงการช่วยลดความสูญเปล่า
ในกระบวนการผลิตนัน่เอง (อรรถชยั สุขใส, 2555) ทั้งหมดน้ีส่งผลใหมี้ประสิทธิภาพการจดัส่งได้
ตรงเวลาและเป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ (ศุภชยั ธรรมวุฒิอนนัต์, 2549; ศิรธญัญ ์นนษะเกตุ, 
2556) มีประสิทธิภาพการผลิตไดสู้งข้ึน (สุนิสา บุญเจริญญัญา, สุรีย ์ตั้งใจประสพโชค และเจริญสุข 
พนัธ์ุไพศาล, 2554; ศิรธญัญ ์นนษะเกตุ, 2556) และยงัเป็นการยกระดบัคุณภาพสินคา้ใหสู้งข้ึน 
(ปฐมพงษ ์หอมศรี, 2555) 
 ระบบอตัโนมติัเพื่อหยดุย ั้งการส่งสินคา้ท่ีมีความเสียหายหรือคุณภาพไม่ไดม้าตรฐาน 
(JIDOKA) หมายถึง การใชเ้คร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรในการป้องกนัความผดิพลาดในการท างาน 
หรือหยดุย ั้งการท างานท่ีอาจจะท าใหสิ้นคา้เสียเกิดข้ึน หรือในทุก ๆ กระบวนการ หากเกิด 
การผดิพลาดข้ึน ระบบอตัโนมติัน้ีจะท างานเพื่อไม่ใหเ้กิดการส่งของเสียไปยงักระบวนการต่อไป 
ขอ้ดีของระบบอตัโนมติัเพื่อหยดุย ั้งการส่งสินคา้ท่ีมีความเสียหายหรือคุณภาพไม่ไดม้าตรฐาน 
(JIDOKA) นั้น ไม่เพียงแต่จะช่วยใหไ้ม่มีสินคา้เสียหายหรือไม่ไดม้าตรฐานเกิดข้ึนเท่านั้น แต่จะ
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ช่วยใหก้ารไหลของวสัดุในระบบ JIT ท าไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพดว้ย ซ่ึงจะช่วยลดเวลาการท างาน 
และป้องกนัการเกิดของเสีย (Waste) ในระบบ เช่น การเสียเวลาตรวจสอบสินคา้ การรอคอย  
การขนส่ง และสินคา้เสียหายหรือคุณภาพไม่ไดม้าตรฐาน (Suthikarnnarunai, 2008) 
 ในสถานการณ์ท่ีการสั่งซ้ือรถยนตร์ถลด ส่งผลใหโ้รงงานผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต ์
มีการผลิตช้ินงานท่ีลดลงตามไปดว้ย ซ่ึงส่งผลกระทบดา้นตน้ทุนการผลิตเป็นอยา่งมาก จึง
จ าเป็นตอ้งลดตน้ทุนผลิตเพื่อความอยูร่อดของบริษทั ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษาก็ไดผ้ลกระทบใน
ลกัษณะเดียวกนั จากการศึกษาประโยชน์ของระบบการผลิตแบบโตโยตา้และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
พบวา่ระบบการผลิตแบบโตโยตา้มีความสามารถในการลดตน้ทุนการผลิตได ้ในปัจจุบนัโรงงาน
กรณีศึกษามีปัญหาเก่ียวกบัการผลิตแกนพวงมาลยัรถยนตท่ี์มีประสิทธิภาพต ่า (85.7%) ซ่ึงเกิดจาก
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต และมีค่าต ่ากวา่เป้าหมายท่ีบริษทัตั้งไวท่ี้ 92%  
 งานวจิยัน้ีจึงน าเอาหลกัการของระบบการผลิตแบบโตโยตา้มาประยกุตใ์ชเ้พื่อปรับปรุง
กระบวนการผลิตแกนพวงมาลยัรถยนต ์(Manual column) ท่ีมีประสิทธิภาพต ่า ใหมี้ประสิทธิภาพ
สูงข้ึน โดยมีเป้าหมายท่ีการลดความสูญเปล่าจากการรอคอย การลดความสูญเปล่าเน่ืองจาก
กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ และการลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว  
 

วตัถุประสงค์ของงานวจิยั 
 เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตให้ไดต้ามท่ีโรงงานกรณีศึกษาก าหนดท่ี 92% 
 

ขอบเขตของงานวจิัย 
 งานนิพนธ์น้ีไดน้ าเทคนิคการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota production system, TPS)  
มาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิต แกนพวงมาลยัรถยนต ์เพื่อหาแนวทางในการลดความสูญเปล่า 
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ไม่เกิดการส่งแกนพวงมาลยัรถยนตใ์หก้บัลูกคา้ล่าชา้ มีความถูกตอ้ง
ของชนิด และปริมาณท่ีลูกคา้ตอ้งการ  
 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 1.  รวบรวมขอ้มูลสภาพปัจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษา 
 2.  ศึกษาและวเิคราะห์กระบวนการผลิต 
 3.  ก าหนดเป้าหมาย และปัญหา 
 4.  ก าหนดแนวทางในแกไ้ขดว้ยระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
 5.  ท าการปรับปรุงดว้ยระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
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 6.  ตรวจสอบการผลิตหลงัการปรับปรุง  
 7.  เปรียบเทียบผลท่ีไดจ้ากการวจิยักบัเป้าหมาย 
 8.  จดัท ารูปเล่ม 
 9.  รายงานผลการวจิยั 
 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1.  สามารถประยกุตใ์ชแ้นวคิดการผลิตแบบโตโยตา้ ในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาน า 
ในการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และปริมาณช้ินงานระหวา่งกระบวนการลดลง 
 2.  สามารถน าไปประยกุตใ์ช ้และเป็นแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิตช้ินส่วนรถยนตใ์นส่วนอ่ืน ๆ เพื่อใหต้น้ทุนในการผลิตลดลง 
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บทที ่2  
เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

นิยามค าศัพท์ 
 TPS หมายถึง Toyota production system คือ ระบบการผลิตของ TOYOTA ท่ียดึ
หลกัการการผลิตโดยไม่มีของเหลือ หลกัการน้ีมีจุดประสงค ์คือ ผลิตสินคา้ท่ีขายไดเ้ท่านั้น โดยจะ
ผลิตรถยนตคุ์ณภาพดีและผลิตสินคา้ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่า 
 JIT หมายถึง Just in time คือ ทนัเวลาพอดี หมายถึง ท างานใหพ้อดีเวลา วางแผนใหพ้อดี 
เตรียมการใหพ้อดี 
 JIDOKA หมายถึง พยายามไม่ใหเ้กิดเหตุแห่งการลดคุณภาพ ทั้งน้ี สาเหตุท่ีท าใหคุ้ณภาพ
ในการผลิตลดลงมาจาก 3 แหล่ง 
 1.  MUDA หมายถึง การเคล่ือนไหวของพนกังานประกอบท่ีไม่เกิดคุณค่า หมายถึง การท่ี 
พนกังานมีการเคล่ือนไหวท่ีท าใหเ้สียเวลาในการท างาน 
 2.  MURI หมายถึง การรับภาระเกินความสามารถของบุคคล และอุปกรณ์ 
 3.  MURA หมายถึง แผนการผลิต หรือปริมาณการผลิตท่ีไม่สม ่าเสมอ 

Productivity (Man): (ประสิทธิผล) หมายถึง อตัราส่วนระหวา่งผลลพัธ์ (Output) ต่อ 
เป้าหมาย (Target) ต่อ man 
 Productivity = Output/ Target/ man 
 Efficiency: (ประสิทธิภาพ) หมายถึง จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง ต่อ จ านวนช้ินงานตาม
แผนการผลิต 
 Efficiency = จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง/จ านวนช้ินงานตามแผนการผลิต 
 คมับงั หมายถึง บตัรท่ีใชใ้นการสั่งผลิต หรือเรียกสินคา้ 
 ความสูญเสีย หมายถึง ความสูญเสียเวลาท่ีใชใ้นการผลิต หรือเวลาท่ีสูญเสียไปจากปัญหา
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
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แนวคดิเกีย่วกบัการผลติแบบ TPS (TOYOTA PRODUCTION SYSTEM) 
 การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางวทิยาศาสตร์ หมายถึง อตัราส่วนระหวา่งผลิตผล 
(Output) ต่อปัจจยัการผลิต (Input) ท่ีใชไ้ป โดยผลลพัทข์องผลผลิตจะตอ้งเป็นผลผลิตท่ีขายไดจ้ริง  
ไม่นบัรวมผลิตผลท่ีเป็นของเสีย (Defect) ผลิตผลท่ีไม่เป็นท่ีตอ้งการของตลาด และผลิตผลท่ีตอ้ง
น ามาเก็บไวใ้นโกดงัสินคา้เน่ืองจากผลิตผลเหล่าน้ีเป็นผลิตผลท่ีไม่ไดก่้อใหเ้กิดรายไดต่้อโรงงาน 
 ความสามารถในการผลิต (Productivity) คือ สัดส่วนของผลิตผล (Output) ท่ีไดต่้อหน่วย
ของปัจจยัการผลิตท่ีใช ้(Input) ในการด าเนินธุรกิจใด ๆ ส่ิงส าคญัท่ีท าใหอ้งคก์รมีรายไดแ้ละ 
สามารถด ารงอยูไ่ด ้คือ การแข่งขนัไดใ้นตลาด ในตลาดเสรี ราคาเป็นส่ิงส าคญัในการแข่งขนั 
หากคุณภาพสินคา้เท่ากนัแลว้สินคา้ท่ีมีราคาถูกกวา่ ยอ่มถูกเลือกซ้ือ ในขณะท่ีคู่แข่งมีจ  านวน 
เพิ่มข้ึนเร่ือย ๆ และปัจจยัการผลิตมีราคาสูงข้ึน ท าใหทุ้กองคก์รพยายามท่ีจะน าไปสู่การไดเ้ปรียบ 
ในดา้นการก าหนดราคา โดยการเพิ่มผลผลิต (Productivity) สามารถท าได ้4 วธีิ คือ 
 1.  การท าให ้Output เพิ่มข้ึน แต่ Input เท่าเดิม 

2.  การท าให ้Output เพิ่มข้ึนแต่ใช ้Input ลดลง 
3.  การท าให ้Output และ Input เพิ่มข้ึน แต่ Output ท่ีเพิ่มสูงกวา่ Input ท่ีเพิ่ม 
4.  การท าให ้Output เท่าเดิม แต่ Input ลดลง 
ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota production system: TPS) มุ่งหวงั ใหเ้กิดวธีิ 

การผลิตท่ีสมเหตุสมผล และสอดคลอ้งตามแนวคิดในการขจดั ความสูญเปล่า (MUDA) ใหห้มด 
ส้ินไป ซ่ึงหมายถึง กิจกรรมท่ีจะด าเนินการช่วยลดขั้นตอนการผลิตและกิจกรรมท่ีด าเนินการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต กิจกรรมหลกั 2 กิจกรรมซ่ึงสนบัสนุน “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้” 
(Toyota production system) คือ การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time: JIT) และระบบอตัโนมติั 
(Automation หรือ Jidoka)  

การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time: JIT) หมายถึง หน่วยงานซ่ึงตอ้งการใชส่ิ้งของ
จะไปรับส่ิงของท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ ในปริมาณท่ีตอ้งการ เท่านั้น ซ่ึงกระบวนการถดัไปจะ
เป็นผูไ้ปรับส่ิงท่ีจ  าเป็นเม่ือจ าเป็นแทน 

การผลิตในอดีตมกัจะตอ้งผลิตสินคา้เท่าท่ีจะสามารถผลิตได ้และมกัเพิ่มอตัราการ 
ผลิตใหสู้งข้ึน โดยจะไม่ยอมปล่อยใหค้นงานและเคร่ืองจกัรอยูว่า่ง  เพื่อลดตน้ทุนการผลิต 
และสร้างผลก าไร แต่ในความเป็นจริงแลว้จะท าใหเ้กิดการผลิตมากเกินความจ าเป็น หรือเกิดสตอ๊ก
ของสินคา้ ท่ีขายไม่หมด จึงเกิดตน้ทุนการเก็บสินคา้ ซ่ึงในความเป็นจริงผลก าไรจะเกิดข้ึนเม่ือขาย
สินคา้ท่ีผลิตหลงัจากรับค าสั่งซ้ือหรือค าสั่งผลิตแลว้ และลดปริมาณของสตอ๊กให้เหลือนอ้ยท่ีสุด
ดว้ยการใหก้ระบวนการถดัไปเป็นผูดึ้งไปใช้ 
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 ระบบอตัโนมติั (Automation หรือ Jidoka) จะเนน้ความส าคญัของการผลิตท่ีเป็นระบบ
อตัโนมติั ซ่ึงฉลาดและตดัสินใจไดเ้อง และเพื่อไม่ใหข้องเสีย (Defect) ถูกส่งต่อไปยงักระบวนการ 
ถดัไปจึงตอ้งหยุดเคร่ืองจกัรหรือสายการผลิตของหนา้งานผลิตซ่ึงเป็นจุดเกิดของปัญหา ในกรณี 
เคร่ืองจกัรอตัโนมติั เม่ือเกิดปัญหาข้ึนเคร่ืองจะหยดุท างานไดเ้องโดยอตัโนมติั ดงันั้นจึงไม่มี 
การผลิตของเสีย และพนกังาน 1 คน ยงัสามารถดูแลเคร่ืองจกัรไดห้ลายเคร่ืองดว้ย กล่าวคือ 
เป็นการดูแลเคร่ืองจกัรคนละหลาย ๆ เคร่ือง 

โดยสามารถสรุปสาระส าคญัไดด้งัน้ี  
 1.  การขจดั MUDA (ความสูญเปล่า) ใหห้มดส้ินไป 
 2.  การผลิตเฉพาะส่วนท่ีขายได ้
 3.  การผลิตโดยไม่ตอ้งพึ่งพาการผลิตจ านวนมาก 
 4.  การใหค้วามส าคญัต่อหนา้งาน (Genba) และตวัส่ิงของจริง (Genbutsu) 
 5.  การใชค้วามสามารถของคนอยา่งเตม็ท่ี 

 

แนวคดิเกีย่วกบัความสูญเปล่า 
 ความสูญเปล่ามี 7 ประการ เป็นความสูญเสียท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการผลิต ซ่ึงท าให้ 
ตน้ทุนการผลิตสูงเกินกวา่ท่ีควรจะเป็น ท าใหเ้กิดการล่าชา้ในการผลิต ผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาใน 
การแกปั้ญหาแทนท่ีจะสามารถใชช่้วงเวลานั้นในการปฏิบติังานใหไ้ดผ้ลงานท่ีมีคุณภาพ หรือคิด 
สร้างสรรค ์เพื่อพฒันางานให้ดียิง่ข้ึน จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งคน้หาวา่มีความสูญเปล่าใดบา้งอยูใ่น 
กระบวนการผลิต และจะท าอยา่งไรเพื่อท่ีจะขจดัความสูญเสียนั้นใหห้มดไป 
 1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป คือ ความพยายามในการใชเ้คร่ืองจกัรและ
พนกังานในการผลิตใหม้ากท่ีสุด โดยไม่ค  านึงถึงความสามารถในการรับงานต่อ จะท าใหเ้กิดผลเสีย
ตามมา คือ เม่ือแต่ละสถานีงานท่ีจ าเป็นตอ้งท างานต่อเน่ืองกนั ไม่สามารถผลิตงานไดอ้ยา่งสมดุล
ท าใหเ้กิดงานท่ีตอ้งรอการผลิต (งานระหวา่งกระบวนการผลิต) ซ่ึงหมายความวา่ ยิง่การผลิตมีมาก
ข้ึนเท่าใด ก็จะยิง่เพิ่มงานระหวา่งกระบวนการผลิตกองรอมากข้ึน ซ่ึงจะท าใหเ้กิดปัญหาตามมา
ภายหลงั 
  1.1  ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการผลิตมากเกินไป 
   1.1.1  การเกิดความตอ้งการพื้นท่ีในการจดัเก็บ ท าใหสู้ญเสียพื้นท่ีท างานส่วนหน่ึง
ไปท าใหก้ารขนยา้ย หรือการขนส่งท าไดล้ าบาก เพราะเม่ือมีงานระหวา่งกระบวนการผลิตมากจน
ไม่สามารถเก็บไวใ้นบริเวณท างานแลว้จะตอ้งหาพื้นท่ีเพื่อเก็บงานระหวา่งกระบวนการผลิต
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ชัว่คราว จะท าใหก้ารควบคุมเคร่ืองจกัรและการซ่อมแซมท าไดไ้ม่สะดวก เป็นการใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่
คุม้ค่าและตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเพิ่ม 
   1.1.2  ความไม่ปลอดภยัในการท างาน หากการจดัเก็บระหวา่งกระบวนการผลิตไม่
เป็นระเบียบ หรือไม่มัน่คงพอ ก็อาจท าให้เกิดอุบติัเหตุไดแ้ละสร้างความเสียหายใหก้บัทั้งคนและ
ทรัพยสิ์น 

        1.1.3  การเกิดข้ึนของการขนยา้ยสินคา้ไปเก็บชัว่คราวเม่ือใชไ้ม่หมด  
หรือการเปล่ียนค าสั่งผลิต ท าใหเ้สียแรงงาน เวลา และเคร่ืองจกัรในการขนยา้ยสินคา้โดยท่ีไม่ก่อ
มูลค่าเพิ่มต่อการผลิตนั้น 

       1.1.4  ของเสียจากกระบวนการก่อนหนา้ไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที เพราะคา้งอยูใ่น
งานระหวา่งกระบวนการผลิต การท่ีเราท าการผลิตแต่ละคร้ังในปริมาณมาก ๆ กวา่จะถึง 
กระบวนการผลิตถดัไปหรือถูกตรวจสอบ ซ่ึงในช่วงเวลานั้นเคร่ืองจกัรเดิมก็จะผลิตช้ินงานเสีย 
เพิ่มข้ึนอีก จนกวา่จะมีการพบของเสียท่ีอยูใ่นงานระหวา่งกระบวนการผลิตและมีการรายงาน 
กลบัมาเพื่อการแกไ้ข ซ่ึงการผลิตของเสียจะเป็นการเสียทั้งเวลา วตัถุดิบ แรงงาน พลงังานโดยเปล่า
ประโยชน์ 

       1.1.5  ตน้ทุนวสัดุ แรงงาน ค่าโสหุย้ท่ีใชไ้ปแลว้ในการผลิตจม 
       1.1.6  การปิดบงัปัญหาต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต เช่น การใชเ้วลานาน 

ในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร หรือในการแกไ้ขเคร่ืองจกัรท่ีเสีย เพราะเม่ือเกิดปัญหาเหล่าน้ีข้ึนอาจยงัไม่
เห็นผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากนกั เน่ืองจากมีงานระหวา่งกระบวนการผลิตส ารองจ านวน
มาก จึงเป็นการใชเ้คร่ืองจกัรอยา่งไม่คุม้ค่า และตอ้งเสียค่าใชจ่้ายมากเกินความจ าเป็น เช่นค่าใชจ่้าย
และเวลาท่ีตอ้งเสียไปในการซ่อมเคร่ืองจกัร 
   1.1.7  การใชเ้วลาในการผลิตนาน  เพราะเม่ือท าการผลิตแต่ละคร้ังในปริมาณมาก 
ลูกคา้ตอ้งรอเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่พร้อมผลิต เพราะผลิตสินคา้ lot ขนาดใหญ่อยู ่ซ่ึงอาจไม่
ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ และอาจท าใหลู้กคา้ไม่พอใจ 
  1.2  แนวทางในการปรับปรุง 

       1.2.1  การก าจดัจุดคอขวดโดยการศึกษาเวลาการท างานของแต่ละขั้นตอน 
ในการผลิตวา่ท างานสมดุลกนัหรือไม่ หากพบวา่ขั้นตอนใดมีก าลงัการผลิตต ่ากวา่ขั้นตอนอ่ืน ๆ ก็
ใหจ้ดัการแกไ้ขใหส้มดุล 
   1.2.2  การผลิตงานจะตอ้งผลิตงานในปริมาณท่ีตอ้งการเท่านั้น ซ่ึงจะท าใหง้าน 
ระหวา่งกระบวนการผลิตลดลง 

       1.2.3  การดูแลบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านอยู ่
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เสมอ หากเคร่ืองจกัรมีสภาพทรุดโทรมตอ้งซ่อมแซมบ่อย นอกจากจะเกิดค่าใชจ่้ายและเสียเวลาใน 
การซ่อมแซมแลว้ ยงัท าใหก้ารผลิตสินคา้ไดล่้าชา้ไม่ทนัความตอ้งการของลูกคา้ หรือสินคา้ท่ีผลิต 
ออกมาอาจมีคุณภาพต ่า 
   1.2.4  การก าหนดการผลิตในแต่ละ lot ใหมี้จ านวนนอ้ยลง 
   1.2.5  การลดเวลาตั้งเคร่ืองโดยปรับปรุงวธีิการท างานและจดัล าดบัขั้นตอนการ
ท างานใหเ้หมาะสม จดัเตรียมอุปกรณ์ใหพ้ร้อมเพื่อลดเวลาในการหาส่ิงของ 
   1.2.6  การฝึกพนกังานใหมี้ทกัษะหลายอยา่งในการปฏิบติังาน เพื่อใหท้  างานได้
หลายหนา้ท่ี เม่ือมีงานเร่งด่วนก็สามารถยา้ยไปช่วยสถานีงานอ่ืน ส่งเสริมใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่ง
ต่อเน่ืองและลดปัญหาการผลิตท่ีไม่เหมาะสมลงได ้
 2.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น (แนวคิดเดิม คิดวา่การเก็บวสัดุ
คงคลงัเพื่อเป็นการประกนัวา่มีวสัดุส าหรับการผลิตเพียงพออยูต่ลอดเวลาและไดส่้วนลดดา้นราคา) 
แต่ความจริงแลว้ก่อให้เกิดความสูญเสียตามมา ไดแ้ก่ 
  2.1  ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการเก็บวสัดุท่ีไม่จ  าเป็น 
   2.1.1 การใชพ้ื้นท่ีในการเก็บรักษาวสัดุคงคลงั แทนท่ีจะใชพ้ื้นท่ีส่วนน้ีไปใน 
การผลิตเพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ 
   2.1.2  ตน้ทุนวสัดุจม ยิง่ระยะเวลาท่ีวสัดุอยูใ่นโรงงานนานมาก ตอ้งเสีย 
ดอกเบ้ียเพิ่มมากข้ึน 
   2.1.3  วสัดุเกิดการเส่ือมคุณภาพถา้ขาดการจดัเก็บแบบเขา้ก่อนออกก่อน (First-In-
First-Out) 
   2.1.4  ความซ ้ าซอ้นในการสั่งซ้ือ ถา้ควบคุมปริมาณและต าแหน่งท่ีจดัเก็บ 
ไม่ถูกตอ้ง 
   2.1.5  การใชแ้รงงานในการจดัการเป็นจ านวนมาก เพื่อท าการควบคุมการรับ-จ่าย 
ตลอดจนดูแลรักษา 
   2.1.6  การเปล่ียนแปลงค าสั่งผลิตส่งผลให ้เกิดวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัสินคา้เป็น
จ านวนมากโดยท่ียงัไม่รู้วา่ลูกคา้จะมีความตอ้งการสินคา้ 
  2.2  แนวทางในการปรับปรุง 
   2.2.1  การก าหนดจุดต ่าสุดและสูงสุดในการจดัเก็บวสัดุแต่ละชนิด 
   2.2.2  การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) เพื่อช่วยในการจดัเก็บและ 
หยบิใช ้เช่น สี แผน่ป้าย  
   2.2.3  การควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือจากอตัราการใชด้ว้ยระบบท่ีง่ายท่ีสุด 
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   2.2.4  การปรับปรุงระบบการจดัเก็บใหมี้ลกัษณะเขา้ก่อนออกก่อน (First in first 
out) 
 3.  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง การขนส่ง หมายถึงกิจกรรมท่ีท าใหว้สัดุต่าง ๆ 
ภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ยเปล่ียนแปลงสถานท่ี เพื่อใหส้ามารถด าเนินการผลิตไปไดอ้ยา่ง 
ต่อเน่ือง ไม่รวมการขนส่งท่ีเกิดภายนอกโรงงาน หากไม่มีการควบคุมการขนส่งก็จะเกิดการสูญเสีย
ข้ึน เช่น การขนยา้ยซ ้ าซอ้น หรือการใชเ้ส้นทางการขนส่งท่ีไม่เหมาะสม ซ่ึงจะท าใหต้น้ทุน 
การขนส่งเพิ่มข้ึน 
  3.1  ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการขนส่ง 
   3.1.1  การเกิดตน้ทุนการขนส่ง เช่น แรงงานคน พลงังาน 

       3.1.2  วสัดุเสียหายจากการตกหล่น 
       3.1.3  วสัดุเกิดการสูญหายและตกหล่นไประหวา่งทางท่ีท าการขนส่ง 
       3.1.4  การเกิดอุบติัเหตุ 
       3.1.5  การสูญเสียเวลาในการผลิต ถา้การขนส่งไม่ทนัต่อการผลิต พนกังานใน 

หน่วยงานจะตอ้งเสียเวลารอคอยโดยท่ีไม่ไดส้ร้างงานใหเ้กิดข้ึน ส่งผลท าใหง้านออกมาล่าชา้ 
  3.2  แนวทางการปรับปรุง 
   3.2.1  การวางผงัเคร่ืองจกัรใหใ้กล ้
   3.2.2  การพยายามลดการขนส่งท่ีซ ้ าซอ้นกนั 
   3.2.3  การใชอุ้ปกรณ์ในการขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
 4.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียหรือ แกไ้ขงานเสีย 
  4.1  ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการผลิตของเสีย 
   4.1.1  ตน้ทุนสูญไปโดยเปล่าประโยชน์ 
   4.1.2  การเสียเวลา ท่ีควรจะใชใ้นการผลิตสินคา้ดีไป หรือใชเ้วลาไม่คุม้ค่าและใช้
เวลานานกวา่จะผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพไดค้รบตามจ านวนท่ีตอ้งการ 
   4.1.3  การปรับเปล่ียนแผนการผลิต ในกรณีท่ีเกิดของเสียข้ึนมากกวา่ปริมาณ 
ท่ีเผือ่ไว ้ท าใหก้ าหนดการผลิตสินคา้อ่ืนตอ้งเล่ือนออกไป ส่งผลกระทบท าใหลู้กคา้ไดสิ้นคา้ไม่ตรง 
ตามก าหนด 
   4.1.4  การท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน ตอ้งใชแ้รงงานในการแยกของดี/ เสียออก 
จากกนั ตลอดจนการผลิตสินคา้นั้นใหม่ 
   4.1.5  ความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกไม่ดี เน่ืองจากไดรั้บช้ินงานเสียหรือโยน 
ความผดิ 
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   4.1.6  การใชส้ถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสียวธีิท่ีเราใชใ้นการคน้หา 
ของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพ คือ วธีิการตรวจสอบ แต่วิธีน้ีไม่สามารถขจดัสาเหตุของการผลิตของ 
เสียได ้เพียงแต่เป็นขั้นตอนในการเลือกของเสียออกจากกระบวนการเท่านั้น ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจาก 
การผลิตของเสียก็ยงัคงอยู ่และหากตรวจสอบไม่รัดกุม ก็อาจมีของเสียหลุดรอดไปถึงมือลูกคา้ 
ซ่ึงจะท าใหเ้กิดปัญหาตามมา 
  4.2  แนวทางการปรับปรุง 
   4.2.1  การมีมาตรฐานของงาน วสัดุท่ีถูกตอ้ง 
   4.2.2  การปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐาน 
   4.2.3  การอบรมพนกังานให้มีความรู้ความเขา้ใจและสามารถปฏิบติังานไดต้รง
ตามมาตรฐานท่ีก าหนด 
   4.2.4  การดดัแปลงอุปกรณ์ใหส้ามารถป้องกนัความผิดพลาดจากการท างาน เช่น 
การดดัแปลงอุปกรณ์ใหไ้ม่สามารถใชง้านได ้หากช้ินงานไม่สมบูรณ์ 

       4.2.5  การตั้งเป้าหมายใหผ้ลิตของเสียเป็นศูนย ์
       4.2.6  การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็ว ยิง่เราสามารถทราบถึง

ส่ิงผดิปกติท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไดเ้ร็วมากเท่าไร การแกไ้ขก็จะง่ายข้ึนเท่านั้นและยงัช่วยลด 
ปริมาณการผลิตของเสียในลกัษณะซ ้ า ๆ กนัใหน้อ้ยลงดว้ย 
   4.2.7  การปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑเ์พื่อให้เหมาะสมกบัการใชง้าน 
และการผลิต 
   4.2.8  การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นสภาพดี 
 5.  ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล สามารถปรับปรุงหรือ
แกไ้ขกระบวนการผลิตให้ดียิง่ข้ึนไดอี้กมากมาย แต่บางคร้ังความเคยชินกบักระบวนการผลิต 
ท่ีเป็นอยู ่ท  าใหม้องขา้มความบกพร่องหรือความสูญเสียท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการ ซ่ึงท าให ้
พลาดโอกาสในการปรับปรุง 
  5.1  ปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล 
   5.1.1  การเกิดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็น 

       5.1.2  การเสียเวลาในการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
       5.1.3  การมีงานระหวา่งกระบวนการผลิตมาก 
       5.1.4  การสูญเสียพื้นท่ีในการท างาน ความคล่องตวัในการท างานลดนอ้ยลง 

  5.2  แนวทางการปรับปรุง 
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       5.2.1  การปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑแ์ละเลือกใชว้สัดุท่ีเหมาะสมเพื่อใหง่้าย
ต่อการผลิตและการใชง้าน 

       5.2.2  การวเิคราะห์การท างานเพื่อแบ่งประเภทขั้นตอนทั้งหมดในกระบวนการวา่
จดัอยูใ่นงานประเภทใดใน 5 ประเภท ไดแ้ก่ การปฏิบติังาน การขนยา้ย การเก็บสินคา้ การตรวจเช็ค 
การล่าชา้ จากนั้นจึงศึกษาเฉพาะขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสม เพื่อหาวธีิการปรับปรุงหรือแกไ้ขต่อไป 

       5.2.3  การใชห้ลกัการ 5 W 1 H คือการถามเพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละ 
ขั้นตอนในกระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบดว้ยค าถามหลกั 6 ค าถาม ดงัภาพท่ี 2-1 
 

 
 
ภาพท่ี 2-1  หลกัการ 5 W 1 H (บุญเลิศ คณาธนสาร, 2559) 
    
   5.2.4  ใชห้ลกัการ ECRS ในการปรับปรุงงาน 
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ภาพท่ี 2-2  หลกัการของ ECRS (บุญเลิศ คณาธนสาร, 2559) 

        
  E = Eliminate (การแยกงาน) 
       C = Combine (การรวมเขา้ดว้ยกนั) 
       R = Re-arrange (การเตรียมการ) 
       S = Simplify (การท าใหง่้าย) 
       5.2.5  การลด Set-up time ของเคร่ืองจกัรใหใ้ชเ้วลานอ้ยท่ีสุด 

 6.  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย ในกระบวนการผลิตจะประกอบดว้ยขั้นตอนงาน
หลาย ๆ ขั้นตอน หากไม่มีการจดัการและควบคุมปัจจยัต่าง ท่ีมีผลต่อการท างานท่ีดีพอ ก็จะท าให้
กระบวนการผลิตขาดสมดุลไป ซ่ึงจะท าใหเ้กิดการรอคอยส่งผลใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่งล่าชา้ 
การส่งมอบสินคา้ไม่ทนัก าหนด 
  6.1  ปัญหาท่ีเกิดจากการรอคอย 

       6.1.1  การเสียเวลา 
       6.1.2  การเกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 

   6.1.3  ขวญัและก าลงัใจต ่า เพราะเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิตท าให้
พนกังานไม่ทราบถึงแผนงานและเป้าหมายในการปฏิบติังาน 
  6.2  แนวทางการปรับปรุง 

       6.2.1  การวางแผนการผลิต 
       6.2.2  การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
       6.2.3  การลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร 
       6.2.4  การจดัสรรงานใหมี้ความสมดุลในแต่ละขั้นตอนงาน 
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       6.2.5  การฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายดา้น 
 7.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางท่ีไม่เหมาะสม หรือ
การท างานกบัเคร่ืองมือ เคร่ืองใช ้อุปกรณ์ท่ีมีขนาด น ้าหนกั หรือสัดส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบั 
ร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นเวลานาน ๆ ก็จะท าใหเ้กิดความเม่ือยลา้ต่อร่างกาย และยงัท าใหเ้กิด 
ความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
  7.1  ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
   7.1.1  การเคล่ือนท่ีดว้ยระยะทาง ตอ้งใชเ้วลาในการหยบิงานท่ีวางอยูไ่กลตวั ท า
ใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ประสิทธิภาพในการท างานต ่าลง นอกจากน้ี
ยงัอาจท าใหช้ิ้นงานเสียหายหากเกิดการตกหล่น 

       7.1.2  การเกิดความลา้และความเครียด 
       7.1.3  การอุบติัเหตุ เน่ืองจากความระมดัระวงัในการท างานนอ้ยลง 
       7.1.4  การเสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น เพราะการเคล่ือนไหวท่ี

ใชร้ะยะทางมากเกินความจ าเป็น 
  7.2  แนวทางการปรับปรุง 

       7.2.1  การศึกษาการเคล่ือนท่ี ใหเ้กิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุด 
       7.2.2  การจดัสภาพแวดลอ้มในการท างานใหเ้หมาะสม เช่น แสงสวา่ง อุณหภูมิ 

เสียงท่ีเหมาะสมต่อการท างาน 
       7.2.3  การปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหมี้ขนาด ความสูง น ้าหนกั เหมาะสม

กบัสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
       7.2.4  การท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่ง

สะดวกรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
 

ทีม่าของระบบการผลติแบบโตโยต้า  (TOYOTA PRODUCTION SYSTEM) 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ ไดรั้บการถ่ายทอดมาจากบริษทัโตโยตา้ประเทศญ่ีปุ่น มา
เป็นเวลานานกวา่ 30 ปี โดยใชเ้ทคโนโลยกีารผลิตภายใตช่ื้อ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ โดยเป็น
ระบบท่ีมุ่งเนน้การขจดัส่วนขององคป์ระกอบท่ีไม่จ  าเป็นในการผลิตใหห้มดไปอยา่งส้ินเชิง โดยมี
เป้าหมายหลกัท่ีจะลดตน้ทุนการผลิตโดยมีความคิดพื้นฐานของระบบ คือ การผลิตสินคา้เฉพาะท่ี
ตอ้งการ เม่ือเวลาท่ีตอ้งการ และจ านวนท่ีตอ้งการเท่านั้น ซ่ึงถา้ท าไดต้ามแนวความคิดน้ีแลว้วสัดุ
คงเหลือท่ีไม่จ  าเป็นในรูปของสินคา้ระหวา่งผลิตและสินคา้ส าเร็จรูปท่ีผลิตเกินความตอ้งการของ
ลูกคา้ จะถูกขจดัออกไปจนหมดส้ิน อยา่งไรก็ตามถึงแมว้า่การลดตน้ทุนจะเป็นวตัถุประสงคห์ลกั
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เบ้ืองตน้ท่ีส าคญัท่ีสุดของระบบแต่มีวตัถุประสงคท่ี์ถือวา่เป็นส่วนประกอบอีก 3 ประการ ท่ีจะตอ้ง
บรรลุเช่นกนั คือ 
 1.  การควบคุมปริมาณสินคา้ (Quantity control) ซ่ึงจะท าใหร้ะบบสามารถปรับตวัเองให้
สอดคลอ้งกบัความแปรปรวนต่อความตอ้งการสินคา้ในแต่ละรอบความตอ้งการทั้งปริมาณและ 
ชนิดของสินคา้ 
 2.  การประกนัคุณภาพของสินคา้ (Quality control) ซ่ึงรับประกนัวา่แต่ละกระบวนการ
ผลิตจะส่งผลผลิตท่ีดี ไดม้าตรฐานเท่านั้น เพื่อไปสู่กระบวนการผลิตถดัไป 
 3.  การเคารพความเป็นมนุษย ์(Respect for humanity) จะตอ้งไดรั้บการปลูกฝังไปพร้อม
กบัระบบการผลิต โดยใชท้รัพยากรมนุษยเ์พื่อใหไ้ปถึงการบรรลุวตัถุประสงคข์องการลดตน้ทุน 
เช่น การน าระบบขอ้เสนอแนะ (Suggestion system) มาช่วยแกไ้ขปัญหาหนา้งานจริงหรือการจดัตั้ง
กลุ่มคุณภาพ (Quality control circle) การส่งเสริมใหพ้นกังานมีกระบวนการคิดอยา่งสร้างสรรค์
ร่วมไปกบัองคก์รในการปรับปรุงงานโดยการจดักิจกรรมไคเซ็น (Kaizen) เป็นตน้ ทั้งหมดน้ีลว้น
เป็นกิจกรรมท่ีช่วยส่ง เสริมความคิดของพนกังานกบัการท างาน ซ่ึงถือเป็นการเคารพทั้งตนเองและ
เพื่อร่วมงานใหมี้อิสระทางความคิด และกลา้ท่ีจะเสนอแนะส่ิงต่าง ๆ 
 วตัถุประสงคป์ระกอบอนัหน่ึงอนัใดขา้งตน้จะไม่สามารถขาดหรือละเลยไดเ้พราะ 
การขาดซ่ึงขอ้หน่ึงขอ้ใดไปจะส่งผลกระทบต่อวตัถุประสงคห์ลกัในการลดตน้ทุนโดยวตัถุประสงค ์
ทั้ง 3 ขอ้น้ี เป็นเพียงแนวความคิดในการช้ีน า การท่ีจะท าใหส้ามารถบรรลุวตัถุประสงคห์ลกัท่ีตั้งไว ้
 การไหลอยา่งต่อเน่ืองของการผลิตโดยมีการปรับการผลิตใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการ 
ทั้งปริมาณ และชนิดของการผลิตสินคา้โดยอาศยัแนวคิด 2 ประการ คือ ทนัเวลาพอดี (Just in time) 
และการควบคุมอตัโนมติั (Autonomous) แนวคิด 2 ประการ น้ีเปรียบไดเ้หมือนเสาหลกัของ “ระบบ
การผลิตแบบโตโยตา้” ซ่ึงหมายถึง การผลิตช้ินงานท่ีมีค าสั่งซ้ือเขา้มาเท่านั้น ในจ านวนท่ีตอ้งการ 
และในเวลาท่ีเหมาะสม ส่วนการควบคุมตวัเองอตัโนมติั หมายถึง การควบคุมของเสียไม่ใหเ้กิด
ข้ึนมาดว้ยตวัเองซ่ึงสนบัสนุน “ทนัเวลาพอดี” โดยไม่ยอมใหข้องเสียถูกส่งผา่นจากกระบวนการ
ผลิตก่อน หนา้ (Feed-In process) ไปยงักระบวนการผลิตถดัไป (Next process) อนัจะก่อใหเ้กิด
ปัญหาตามมาภายหลงัหากปล่อยใหมี้ปัญหานั้นเกิดข้ึนโดยขาดการเอาใจใส่หรือไม่ไดรั้บการแกไ้ข
อยา่งทนัท่วงที ในปัจจุบนัมีอีก 2 แนวความคิดท่ีเขา้มาช่วยสนบัสนุนใหร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้
มีศกัยภาพเพิ่มมากข้ึน คือ แรงงานยดืหยุน่ ซ่ึงก็คือ การปรับระดบัจ านวนพนกังานในสายการผลิต
ใหส้อดคลอ้งกบัการเปล่ียนแปลงของความตอ้งการทั้งทางดา้นช้ินงาน จ านวน และเวลา เพื่อให้
บรรลุวตัถุประสงคด์งักล่าวขา้งตน้ และความคิดสร้างสรรค ์(Creative thinking) หรือการคิดคน้
ส่ิงประดิษฐ ์(Innovation) ซ่ึงไดม้าจากบุคลากรหรือสมาชิกในกลุ่มของบริษทัโตโยตา้  
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ดงัตวัอยา่ง เช่น ระบบคมับงั (Kanban system) การก าหนดงานมาตรฐานในการปฏิบติังาน 
(Standardization of operation) เพื่อปรับความสมดุลในสายการผลิต และสนบัสนุนแนวคิดแรงงาน
ยดืหยุน่ (Flexible manpower) การวางผงัโรงงานและผงัการติดตั้งเคร่ืองจกัร (Factory & Machine 
layout) โดยอาศยัหลกัการศึกษาดา้นเวลา (Time study) การผลิตใหช้ิ้นงานมีการไหลทีละช้ิน (One 
piece flow) และการใหก้ระบวนการผลิต มีการไหลอยา่งต่อเน่ือง 
 

แนวความคดิเกีย่วกบัการผลติแบบทนัเวลาพอดี (JUST IN TIME) 
 ความหมายการผลิตแบบทนัเวลาพอดี คือ การผลิตช้ินงานท่ีมีค าสั่งซ้ือเขา้มาเท่านั้น ใน
จ านวนเท่าท่ีตอ้งการ และในเวลาท่ีเหมาะสม อาทิเช่น อุตสาหกรรมรถยนตมี์กระบวนการต่าง ๆ 
มากมายกวา่จะไดร้ถยนตพ์ร้อมส่งไปถึงมือลูกคา้ โดยช้ินงานจะถูกส่งผา่นจากกระบวนการแรก
เร่ือยไปจนกระบวนการสุดทา้ย เช่น สายการประกอบรถยนตจ์ะไดรั้บช้ินส่วนต่าง ๆ ท่ีถูกตอ้งใน
จ านวนท่ีถูกตอ้งและภายในระยะเวลาท่ีถูกตอ้งดว้ยเช่นกนั ซ่ึงหากท าไดเ้ช่นน้ีแลว้สภาพ 
ความทนัเวลาพอดีก็จะถูกปฏิบติักนัอยา่งทัว่ถึงทั้งบริษทั และจ านวนสินคา้คงคลงัต่าง ๆ ก็จะไม่มี 
ส่งผลใหมี้ปริมาณสินคา้คงคลงัในปริมาณท่ีนอ้ย หรือไม่มีความจ าเป็นท่ีตอ้งมีสโตร์เพื่อท าการเก็บ
สินคา้คงคลงัอีกต่อไป ค่าใชจ่้ายในการดูแลสินคา้คงคลงัก็จะลดนอ้ยลง หรือไม่มีเลย ส่งผลใหเ้กิด
ประสิทธิภาพในการท างานท่ี “ทนัเวลาพอดี” ซ่ึงมีผลในระยะยาวใหอ้งคก์รมีอตัราการหมุนเวยีน
ของทุนเพิ่มสูงข้ึน 
 อยา่งไรก็ดี แนวทางในการใชก้ารวางแผนการผลิตแบบส่วนกลางท่ีเป็นฝ่ายท่ีออกค าสั่ง 
หรือกระจายแผนการผลิตไปยงัหน่วยผลิตต่าง ๆ พร้อมกนันั้นดูจะเป็นเร่ืองยากท่ีจะสามารถท าให ้
บรรลุส าเร็จไดใ้นอุตสาหกรรมยานยนต ์เน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีซบัซอ้นและหลากหลาย 
ประกอบกบัปริมาณช้ินส่วนขนาดใหญ่ท่ีใชป้ระกอบเป็นรถยนตมี์จ านวนมากเร่ิมตั้งแต่ 500-1,000 
ช้ินส่วนข้ึนไป ดงันั้นกรรมวิธีการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time) จึงตอ้งท าการมองภาพรวม 
การผลิตแบบยอ้นกลบั และใหก้ระบวนการผลิตสุดทา้ยเป็น “ผูดึ้ง” ช้ินส่วนท่ีจ าเป็น ในปริมาณท่ี 
จ าเป็น และเม่ือถึงเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น เขา้สู่สายการผลิต 
 

แนวคดิเกีย่วกบัระบบคมับัง (KANBAN SYSTEM) 
 มีหลายคนเขา้ใจผดิเรียก “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้” วา่ “ระบบคมับงั” ซ่ึงไม่ถูกตอ้ง 
ท่ีถูกตอ้ง คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ คือ ช่ือกรรมวธีิการผลิตท่ีบริษทัโตโยตา้ใชเ้รียกการผลิต 
รถยนตข์องบริษทั แต่ระบบคมับงันั้น เป็นเทคนิคประเภทหน่ึงท่ีบริษทัโตโยตา้น ามาใช ้หรืออาจ 
กล่าวง่าย ๆ คือ การผลิตแบบโตโยตา้นั้นเป็นเพียงช่ือท่ีถูกตั้งข้ึนเพื่อบอกถึงภาพรวมของระบบ 
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ทั้งหมดขององคก์ร และการผลิตแบบทนัเวลาพอดีก็เป็นปัจจยัหน่ึงของการผลิตแบบโตโยตา้โดยท่ี 
การผลิตแบบทนัเวลาพอดีนั้นก็มีอยูห่ลายวธีิ เช่น เทคนิคการผลิตแบบลีน และอะไจล ์(Lean & 
Agile manufacturing) หรือระบบคมับงั (Kanban system) เป็นตน้ ซ่ึงระบบการผลิตแบบทนัเวลาท่ี
ทางบริษทัโตโยตา้ใชก้็ คือ ระบบคมับงั นัน่เอง 
 ระบบคมับงั คือ ระบบท่ีช่วยแจง้ขอ้มูลข่าวสารในการควบคุมปริมาณการผลิตในทุก 
กระบวนการใหส้อดคลอ้งสมดุลกนั โดยคมับงัเป็นบตัรชนิดหน่ึงซ่ึงปกติใส่ไวใ้นซองพลาสติก 
คมับงัท่ีใชอ้ยูป่กติมี 2 ชนิด คือ คมับงัเบิกของ (Withdrawn Kanban) และคมับงัสั่งผลิต (Order 
Kanban) “คมับงัเบิกของจะมีรายละเอียดของจ านวนช้ินงานตามจ านวนท่ีคมับงัสั่งผลิตตอ้งการ 
โดยเร่ิมจากกระบวนการหลงัไปสู่กระบวนการหนา้ ส่วนคมับงัสั่งผลิตจะแสดงถึงจ านวนช้ินงานท่ี 
กระบวนการหนา้จะตอ้งท าการผลิต” จากขอ้ความขา้งตน้คมับงัทั้ง 2 จึงถือเป็นบตัรซ่ึงใหข้อ้มูล 
ข่าวสารความตอ้งการช้ินงานท่ีถูกดึงมาผลิตในจ านวน-รุ่น-เวลา ท่ีถูกตอ้ง เหมาะสมเม่ือมีค าสั่งจาก
ปลายทางเท่านั้น เพื่อใหบ้รรลุถึงสภาพ “ทนัเวลาพอดี” 
 

ความรู้ในระบบการผลติแบบโตโยต้า  
 1.  การวางผงัโรงงาน หมายถึง การเลือกสถานท่ีตั้งใหแ้ก่หน่วยงานหรืออุปกรณ์การผลิต
ซ่ึง เป็นเร่ืองเก่ียวกบัการเคล่ือนท่ีของบุคคล วตัถุดิบ สินคา้ระหวา่งผลิตและอุปกรณ์เสริมอ่ืน ๆ  
ท่ีตอ้งมีอยูใ่นการปฏิบติัการผลิต การเคล่ือนท่ีของส่ิงเหล่าน้ี ส่งผลกระทบอยา่งส าคญัต่อ
ประสิทธิภาพในการผลิต การวางผงัโรงงานใหแ้ก่ระบบการผลิตนั้น ผูว้างแผนจ าเป็นตอ้งทราบถึง 
ขั้นตอนการผลิตและระวางท่ีจ าเป็นตอ้งจดัสรรใหอุ้ปกรณ์การผลิตในแต่ละขั้นตอน สาเหตุท่ีตอ้งมี 
การวางผงัโรงงานให้แก่ระบบผลิตนั้นอาจเป็นผลมาจากการจดัหาระบบการผลิตเขา้มาใหม่  
หรือการดดัแปลงระบบการ ผลิตเดิมเพื่อใหมี้ประสิทธิภาพในการผลิตมากยิง่ข้ึน หรือมีการเพิ่มเติม 
อุปกรณ์การผลิตใหม่เขา้มาใน ระบบการผลิตเดิมเพื่อยกระดบัการผลิตใหสู้งข้ึน จนท าใหต้อ้งลด 
หรือขยายระวางท่ีภายในบริเวณโรงงาน 
  1.1  ประโยชน์ของการวางผงัโรงงาน 
   1.1.1  การลดระยะทางและลดระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยวสัดุ 

       1.1.2  การช่วยใหว้ตัถุดิบไหลไปไดอ้ยา่งรวดเร็ว และราบร่ืน พร้อมทั้งช่วยขจดั
ปัญหาเก่ียวกบัการท างานท่ีมีมากเกินไป 

       1.1.3  ความสะดวกในการด าเนินงาน โดยการแบ่งพื้นท่ีภายในใหเ้หมาะสม 
       1.1.4  การขจดัส่ิงรบกวน การสั่นสะเทือนของพื้นท่ี ฝุ่ นละออง ความร้อน กล่ิน

การถ่ายเทอากาศ เป็นตน้ 
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   1.1.5  การจดัแผนงานต่าง ๆ ใหท้  างานในกรอบความรับผิดชอบท่ีชดัเจน ให้เอ้ือ
ประโยชน์ต่อกระบวนการผลิตและง่ายต่อการควบคุม 
   1.1.6  การจดัวางพื้นท่ีใหมี้ประโยชน์อยา่งเตม็ท่ี 
   1.1.7  การลดปัญหาดา้นความเส่ียงต่อสุขภาพ และสร้างความปลอดภยั 
ในการท างาน 
  1.2  ประเภทของการวางผงัโรงงาน 
   1.2.1  การวางผงัโรงงานตากระบวนการผลิต (Process layout) เหมาะส าหรับงานท่ี
ผลิตสินคา้แต่ละแบบท่ีตอ้งใชช้ิ้นส่วนมากมาย การวางผงักระบวนการผลิตเป็นการรวมเอา 
เคร่ืองจกัร ท่ีมีลกัษณะการใชง้านท่ีคลา้ยคลึงกนัเขา้มาไวพ้ื้นทีเดียวกนั การวางผงัแบบน้ีเหมาะกบั 
การผลิตท่ีทราบจ านวนแน่นอนหรืองานเป็นหน่วย ๆ ท่ีมีปริมาณการผลิตแน่นอน และเหมาะกบั 
การผลิตสินคา้ ท่ีมีกรรมวธีิท่ีคลา้ยคลึงกนั 
   1.2.2  การวางผงัตามผลิตภณัฑ ์(Product layout) เป็นการจดัการผลิตใหเ้รียง
ตามล าดบัขั้นตอนการผลิตผลิตภณัฑ ์การจดัผงัแบบน้ีบางทีอาจเรียกวา่ การจดัแบบเป็นแถว (Line 
layout) การจดัผงัการผลิตแบบน้ีเหมาะกบัโรงงานท่ีผลิตสินคา้ชนิดเดียวหรือหลายชนิดท่ีมี 
ลกัษณะคลา้ย ๆ กนั การด าเนินการผลิตมกัจะเป็นการผลิตแบบต่อเน่ือง ผูว้างผงัโรงงานสามารถ 
ก าหนดขั้นตอนการผลิตเพื่อใหก้ารผลิตด าเนินการไปไดโ้ดยราบร่ืนไม่มีการขนยา้ยวสัดุยอ้น 
เส้นทางเดิม 
   1.2.3  การวางผงัโรงงานแบบผสม (Mix layout) ในปัจจุบนัโรงงานส่วนใหญ่จะ
ใชว้ธีิการวางผงัโรงงานแบบผสม เช่น ในแผนกซ่อมบ ารุง แผนกงานหล่อ จะวางผงัเป็นระบบ 
การผลิต แบบตามกระบวนการผลิตตามกระบวนการผลิต ส่วนแผนกผลิตช้ินงานหรือหล่องานจะ 
ใชว้ธีิการวางผงัโรงงานตามผลิตภณัฑ ์เป็นตน้ 
   1.2.4  การวางผงัโรงงานแบบช้ินงานอยูก่บัท่ี (Fix position layout) การวางผงั
โรงงานแบบท่ีไม่ค่อยไดเ้ห็นกนับ่อยนกั ส่วนมากมกัจะใชก้บัการผลิตสินคา้หรือช้ินงานท่ีมีขนาด
ใหญ่หรือมีน ้าหนกัมาก ซ่ึงการเคล่ือนยา้ยตวัสินคา้หรือช้ินงานไม่สะดวก เช่น การผลิตเคร่ืองบิน 
การผลิต เร่ือเดินสมุทร เป็นตน้ หรือเป็นลกัษณะของช้ินงานท่ีตอ้งอยูก่บัท่ี เช่น การสร้างถนน 
การสร้างเข่ือน เป็นตน้ ดงันั้น การเคล่ือนยา้ยเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิตจะมี
ความสะดวกมาก กวา่การเคล่ือนยา้ยช้ินงาน 
 2.  การท าใหก้ระบวนการไหลอยา่งต่อเน่ือง (Continuous flow) เป็นพื้นฐานของ 
การผลิตแบบ TPS (Toyota production system) เป็นการท าใหช้ิ้นงานไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ืองตั้งแต่ตน้
กระบวนการไปจนถึงกระบวนการสุดทา้ยโดยไม่มีการหยดุผลิต 
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  2.1  ขั้นตอนการท าใหก้ระบวนการสามารถไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
   2.1.1  การจดัท า Part list ดว้ยการเรียบเรียงล าดบัการท างานของแต่ละผลิตภณัฑ ์
กบัเคร่ืองจกัรทั้งหมดท่ีมีวา่แต่ละกระบวนการท างานของผลิตภณัฑน์ั้นใชก้บัเคร่ืองจกัรไหนบา้ง 
   2.1.2  การเขียนแผนภาพการไหลของงาน เพื่อวเิคราะห์การไหลของงานวา่มีจุด
ไหนของกระบวนการวา่มีจุดไหนของกระบวนการท่ีมีการใชเ้คร่ืองจกัรซ ้ าซอ้นกนับา้ง ซ่ึงส่งผลให้
มีการรอ คอยเกิดข้ึนได ้
   2.1.3  การจดัท าการไหลแบบราบร่ืน (Smooth flow) เป็นการแกไ้ขปัญหางานท่ี
ตอ้งรอคอยเคร่ืองจกัรเน่ืองจากมีงานหลายงานผา่นเคร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียว 
   2.1.4  การจดัท าการไหลแบบทีละช้ิน (One piece flow) นัน่คือใหพ้นกังานท า 
การผลิตช้ินงานแลว้ส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไปทีละช้ิน โดยลดความสูญเปล่าในการขนส่งและ 
เคล่ือนยา้ย ภาชนะของช้ินงานใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด 
   2.1.5  การอบรมพนกังานให้มีทกัษะในการท างานไดห้ลาย ๆ อยา่ง (Multi-
process handling) 
  2.2  ผลท่ีไดจ้ากการท างานใหมี้การไหลอยา่งต่อเน่ือง 
   2.2.1  การลดเวลาน าการผลิต (Lead time) 

       2.2.2  การลดปริมาณสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป (WIP) และสินคา้ส าเร็จรูป (Finished 
goods) 

       2.2.3  การลดพื้นทีการท างาน (Working area) 
       2.2.4  การลดการเคล่ือนไหวและการขนส่ง 
       2.2.5  การเพิ่มความสามารถในการท างานของพนกังานดว้ยการอบรมใหพ้นกังาน

มีทกัษะในการท างานหลาย ๆ อยา่ง 
 

 
 
ภาพท่ี 2-3  การผลิตแบบแยกแต่ละกระบวนการกบัการผลิตแบบต่อเน่ือง 
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 3.  การสมดุลสายการผลิต (Line balance) หรือการแบ่งงานใหม่ จะส่งผลกระทบอยา่ง
มากต่อประสิทธิภาพกระบวนการผลิตและยงัก่อใหเ้กิดความไม่พอใจของพนกังานอีกดว้ย ดงันั้นจึง
จ าเป็นท่ีจะตอ้งพิจารณาอยา่งรอบคอบ โดยเฉพาะอยา่งยิง่งานในสายการผลิต โดยสมควรท่ีจะ
มุ่งเนน้การปรับปรุงงานท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มในแต่ละสายการผลิต นอกจากนั้นยงัตอ้งจดัล าดบั
ความส าคญัอยา่งเร่งด่วนต่อการปรับปรุงซ่ึงไม่จ  าเป็นตอ้งมีการลงทุนดา้นเคร่ืองจกัรอยา่งจริงจงั
เสียก่อน 

4.  งานมาตรฐาน (Standardized work) หรืองานมาตรฐานท่ีท าซ ้ า ๆ กนัและเหมือนกนั
ทุก รอบโดยเนน้การเคล่ือนไหวของคนเป็นส าคญั และก าหนดวธีิท างาน เพื่อผลิตสินคา้ท่ีดี
พนกังานปลอดภยั และตน้ทุนต ่าลง 
  4.1  องคป์ระกอบ 3 ประการของงานมาตรฐาน 
   4.1.1  Takt time คือ มาตรฐานทางเวลาในการผลิตของ 1 ช้ิน ในเวลาท่ีก าหนด 
และ เป็นตวัก าหนดความเร็วในการขายท่ีสะทอ้นความตอ้งการของลูกคา้ 

Takt time = Sale speed =     
เวลาท่ีใชใ้นการผลิตต่อวนัปกติ

 จ านวนช้ินงานท่ีลูกคา้ตอ้งการต่อวนั 
             (2-1)      

   4.1.2  ล าดบัการท างาน (Working sequence) คือ ล าดบัในการผลิต 
       4.1.3  Standard work in process คือ จ านวนช้ินงานท่ีจ าเป็นตอ้งมีไวเ้พื่อท าซ ้ าใน

ล าดบัเดียวกนั หรือในกรณีท่ีเป็นเคร่ืองจกัรอตัโนมติั เคร่ืองจกัรสามารถท างานดว้ยตวัเองโดยไม่ 
ตอ้ง มีคนเฝ้าเคร่ือง 
  4.2  ขั้นตอนการจดัท างานมาตรฐาน 

       4.2.1  การจบัเวลาองคป์ระกอบงาน 
       4.2.2  การวเิคราะห์สภาพการท างาน ณ ปัจจุบนั 
       4.2.3  การปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานดว้ย Balance chart และจดัสมดุล

สายการผลิต 
       4.2.4  การจดัท ามาตรฐานการท างานหลงัการปรับปรุง 

  4.3  ผลท่ีไดรั้บในการท างานมาตรฐาน 
   4.3.1  การลด Muri (งานเกินก าลงั) Mura (ความไม่สม ่าเสมอ) Muda  
(ความสูญเปล่า) ในการท างาน 

       4.3.2  การเพิ่มผลิตภาพการท างานของชัว่โมงการท างานพนกังานแต่ละคน 
(pcs./ man-hour) 

       4.3.3  การจดัสรรจ านวนพนกังานท่ีใชใ้นการผลิตอยา่งเหมาะสม 
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       4.3.4  การลดพื้นท่ีการท างาน 
       4.3.5  การสร้างมาตรฐานการท างานของแต่ละกระบวนการ 
 

เปรียบเทยีบข้อดี-ข้อเสียของระบบการผลติแบบคร้ังละมาก ๆ กบัระบบ TPS 
 การใช ้TPS ในกระบวนการผลิตจะมุ่งเนน้การก าจดัความสูญเปล่าทีเกิดข้ึนใน 
กระบวนการผลิตและมีความยดืหยุน่และปรับกระบวนการไดง่้าย แต่ระบบการผลิตแบบ TPS ก็จะ 
มีความสูญเสียในเร่ืองของการปรับตั้งกระบวนการเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต ซ่ึงสามารถสรุป
ขอ้ดี-ขอ้เสีย ระหวา่งการผลิตคราวละมาก ๆ (Mass production) และการผลิตแบบ TPS (Toyota 
production system) ไดด้งัน้ี 
 
ตารางท่ี 2-1  การเปรียบเทียบระบบการผลิตแบบคราวละมาก ๆ และการผลิตแบบ TPS 
     (อรอุมา กอสนาน, 2546) 
 
ปรัชญาการผลติ ระบบการ

ผลติ 
ความสูญเสียจาก ข้อดี ข้อเสีย 

สร้าง 
ความไดเ้ปรียบ
ดว้ยขนาดของ
การผลิต 
(Economy of 
Scale) 
 

การผลิต
คราวละ 
มาก ๆ 
 

- การผลิตมาก 
   เกินไป 
- การเก็บสต็อก 
  มากเกินไป 
- งานระหวา่ง 
   กระบวนการ 
 

- ตน้ทุนต่อหน่วย 
  ต ่า 
- การวางแผนและ 
  ควบคุมการผลิต  
  ท  าไดง่้าย 
- มีการใช ้
  ประโยชน์ 
  สูงสุดจาก 
  เคร่ืองจกัร 
  และอุปกรณ์ 

- เกิดตน้ทุนแฝง 
  เน่ืองจาก 
  ความสูญเสีย 
  ประเภทต่าง ๆ 
- ไม่มีความยดืหยุน่ 
  เม่ือตอ้งการ 
  เปล่ียนแปลง 
- ล่าชา้ต่อ 
  การแกปั้ญหา 
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ตารางท่ี 2-1  (ต่อ) 
 
ปรัชญาการผลิต ระบบการผลิต ความสูญเสียจาก ขอ้ดี ขอ้เสีย 

 - การผลิตแบบ  
  TPS 
  (Toyota    
  production 
  system) 
 

- การเปล่ียนรุ่น   
  การผลิตบ่อย 
- อตัราการใช ้
  ประโยชน์จาก 
  เคร่ืองจกัร   
  อุปกรณ์สูง 
 

- ไม่มีตน้ทุนจม 
  กบัของคงคลงั 
- มีความยดืหยุน่ 
  สูงสามารถปรับ 
  กระบวนการได ้
  ง่าย 
- สามารถ  
  แกปั้ญหาได ้
  ทนัท่วงที 
 

- มีความยุง่ยาก 
  ในการวางแผน 
  และควบคุม 
  การผลิต 
- ตอ้งการ 
  ความร่วมมือ 
  จากผูผ้ลิตจาก   
  ภายนอก 
  (Supplier) 
- ตอ้งสร้าง  
  แรงงาน 
  แบบหลาย  
  ทกัษะ 

 

การก าหนดจ านวนคร้ังในการจับเวลา 
 กระบวนการเก็บตวัอยา่งทางสถิติ (Sampling process) ส่งผลใหค้วามเช่ือถือไดข้อง
ขอ้มูลเวลาของงานยอ่ยใดมีความผนัแปร (Variance) มาก ตอ้งจบัเวลาหลาย ๆ คร้ังเพื่อท่ีจะให้
ไดผ้ลท่ีแม่นย  า ปัญหาจึงมีอยูว่า่ถา้ตอ้งการระดบัความเช่ือถือไดห้รือความแม่นย  าท่ีตอ้งการ  
ควรจะตอ้งจบั เวลาทั้งหมดก่ีคร้ัง   
 การท างานแต่ละงานยอ่ยของคนงาน จะใชเ้วลาไม่เท่ากนัทุกคร้ังในการท างานมากคร้ัง 
ถือไดว้า่ขอ้มูลมีการกระจายแบบปกติ (Normal distribution) ถา้เวลาของการท างานมีการกระจายท่ี
มีค่าเฉล่ีย (Mean) เท่ากบั µ และค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard deviation) เป็น σ  ค่าท่ีสองน้ีได ้
จากการจบัเวลา n คร้ัง ซ่ึงแต่ละคร้ังไดเ้วลา Xi ดงันั้น เราสามารถหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาได ้
โดยวธีิต่อไปน้ี   
 1.  การจบัเวลาเบ้ืองตน้มากกวา่ 30 คร้ัง ใชก้ารแจงแจกแบบ Z       

 
                                                                                          ∑

  

  
  

         (2-2) 
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  √∑          
   

  
                                                                     (2-3) 

 
 เน่ืองจากเป็นการเก็บตวัอยา่งค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานจึงเป็นค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของ
ตวัแทนดว้ย    ̅  

   ̅  
 

√ 
                                                                              (2-4) 

 
 การก าหนดขนาดของตวัอยา่งผูว้เิคราะห์ตอ้งก าหนดวา่ตอ้งการระดบัความเช่ือมัน่ 
(Confidence level) แค่ไหนและความคลาดเคล่ือน (Precision) เท่าใด ตวัอยา่ง เช่น ตอ้งการระดบั
ความเช่ือมัน่ 95.5% และความคลาดเคล่ือน ± 10% ดงัภาพท่ี 2-1 พื้นท่ีใตโ้คง้ปกติ 95.5% (อยู ่
ในช่วง ± 2   ̅) และความคลาดเคล่ือนอยูใ่นช่วง +0.05μ (ค่าต ่าสุด 0.95 μ และค่าสูงสุด 1.05 μ) 
และท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95.5% ค่าของ x จะอยูร่ะหวา่ง μ – 2   ̅   กบั μ + 2   ̅  
 

 
 

ภาพท่ี 2-4  กราฟแสดงการกระจายท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95.5% 
 
 เน่ืองจากช่วงทั้งสองมีพื้นท่ีเทียบเท่ากนั ดงันั้น    
 

   ̅                                                                                    (2-5) 

 
 

√ 
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√  ∑   

   ∑    
   

   
  
   

∑   
  
   

                                         (2-6) 

 
 เม่ือ k  =  ตวัประกอบของระดบัความเช่ือมัน่ดงัตารางท่ี 2-1      
    S =  ความคลาดเคล่ือน      
    n’ =  จ านวนคร้ังในการจบัเวลาตวัอยา่ง     
    n  =  จ านวนคร้ังในการจบัเวลาท่ีเหมาะสม  
 (เพื่อใหไ้ดช่้วงความเช่ือมัน่และ ความคลาดเคล่ือนท่ีก าหนด)   

 
ตารางท่ี 2-2  ตวัประกอบของความเช่ือมัน่ท่ีนิยมใช ้  
 

ระดบัความเช่ือมัน่ ค่า k 
68.30% 1 
95.50% 2 
99.70% 3 

 
 2.  การจบัเวลาเบ้ืองตน้นอ้ยกวา่ 30 คร้ัง ใชก้ารแจกแจงแบบ t-distribution จาก   

 ̅   
 

√ 
 

 
 ค่าดงักล่าวสามารถพิจารณาเป็นค่าผดิพลาดของค่าเฉล่ีย  ̅ ไดด้งัน้ี      
 

  ̅  
  

√ 
 

 
 ดงันั้นจ านวนคร้ังในการจบัเวลา คือ    
 

   
  

  ̅
                                                              (2-7) 

 



24 

  เม่ือ    

  √∑      ̅    
   

   
                                                               (2-8) 

 
            ค่า หาไดจ้ากตารางแจกแจง t 
                     ร้อยละความน่าจะเป็นของความผดิพลาด 
 3.  การหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาโดยการใชพ้สิัย (Range) เป็นการประมาณค่าจ านวน
คร้ังในการจบัเวลาโดยใชค้่าสูงสูดและต ่าสุด (พิสัย Range) มาหาวธีิการ คือ    
  3.1  จบัเวลาเบ้ืองตน้ 5 คร้ัง ส าหรับงานท่ีมากกวา่ 2 นาที 10 คร้ัง ส าหรับงานท่ีนอ้ย
กวา่ 2 นาที  
  3.2  หาพิสัยของเวลาท่ีจบัได ้พิสัย = ค่าสูงสุด-ค่าต ่าสุด               

R = H - L                                                                 (2-9) 
  3.3  หาค่าเฉล่ีย   ̅ ของเวลาท่ีจบัได ้   

  3.4  หาค่าของพิสัยหารค่าเฉล่ีย  
 

 ̅
   

  3.5  น าค่าพิสัยหารค่าเฉล่ียท่ีไดไ้ปเปิดตารางท่ีหาจ านวนคร้ังจบัเวลา     
 
ตารางท่ี 2-3  จ านวนคร้ังในการศึกษาเวลา ส าหรับการหาค่าจากวธีิการพิสัยท่ีระดบัความเช่ือมัน่  
                     95% และค่าผดิพลาด ±10    
 
 ขอ้มูลตวัอยา่ง  ขอ้มูลตวัอยา่ง  ขอ้มูลตวัอยา่ง 

5 10 5 10 5 10 
0.10 3 2 0.42 52 30 0.74 162 93 
0.12 4 2 0.44 57 33 0.76 171 98 
0.14 6 3 0.46 63 36 0.78 180 103 
0.16 8 4 0.48 68 39 0.80 190 108 
0.18 10 6 0.50 74 42 0.82 199 113 
0.20 12 7 0.52 80 46 0.84 209 119 
0.22 14 8 0.54 86 49 0.86 218 125 
0.24 17 10 0.56 93 53 0.88 229 131 
0.26 20 11 0.58 100 57 0.90 239 138 

R
x

 
R
x

 
R
x
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ตารางท่ี 2-3  (ต่อ) 
 

 ขอ้มูลตวัอยา่ง  ขอ้มูลตวัอยา่ง  ขอ้มูลตวัอยา่ง 
5 10 5 10 5 10 

0.28 23 13 0.60 107 61 0.92 250 143 
0.30 27 15 0.62 114 65 0.94 261 149 
0.32 30 17 0.64 121 69 0.96 273 156 
0.34 34 20 0.66 129 74 0.98 284 162 
0.36 38 22 0.68 137 78 1.00 296 169 
0.38 43 24 0.70 145 83    
0.40 47 27 0.72 153 88    

หมายเหตุ: เน่ืองจากตารางน้ีหาไดโ้ดยสมมุติค่าความคลาดเคล่ือน ± 5% ภายในความเช่ือมัน่ 95% 
                  ดงันั้น ถา้ตอ้งการค่าความคลาดเคล่ือนเป็น ± 10% ภายในความเช่ือมัน่ 95% ใหน้ าค่าท่ี 
                  อ่านไดจ้ากตารางหารดว้ย 4 

 
งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ศุภชยั ธรรมวฒิุอนนัต ์(2549) ไดท้  าการวจิยัเร่ืองการจดัส่งวตัถุดิบและช้ินส่วนยานยนต ์
แบบทนัเวลาพอดี: กรณีศึกษา บริษทั ABC ผูผ้ลิตช้ินส่วนท่อส่งผา่นน ้ามนั ซ่ึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อ 
ท าการศึกษาและวเิคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาท่ีส่งผลให้ระดบัวตัถุดิบคงคลงัมีปริมาณมาก-นอ้ย 
เกินไป โดยไดท้  าการเก็บขอ้มูลมาท าการศึกษา 2 แหล่ง คือ แหล่งปฐมภูมิ และแหล่งทุติยภูมิ 
มาท าการศึกษาวเิคราะห์ขอ้มูล จากผลท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์และไดน้ าเทคนิคของ Crossdock มาใช้
ท าใหป้ระสิทธิภาพในการจดัส่งตรงต่อเวลามากข้ึนร้อยละ 96.30 จากท่ีเคยท าไดท่ี้ร้อยละ 77.78 
ดว้ยขอ้มูลและผลท่ีไดจ้ากการศึกษาท าใหผู้ว้จิยัไดใ้หค้  าแนะน าท่ีจะด าเนินการท าต่อในส่วน 
เก่ียวกบัตอ้งมีการติดต่อส่ือสาร หรือการส่งผา่นขอ้มูลท่ีถูกตอ้งของแต่ละหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งของ 
การจดัส่งช้ินงาน ตอ้งมีการอบรมพนกังานก่อนทุกคร้ัง ก่อนท่ีจะใหเ้ขา้ปฎิบติังานเพื่อใหพ้นกังาน 
ไดรู้้และจะไดช่้วยพฒันาทกัษะเพิ่มข้ึนไดเ้ร็ว และท่ีจะขาดไม่ไดคื้อตอ้งมีการวเิคราะห์และแกไ้ข 
ปัญหาอยา่งต่อเน่ืองเพื่อช่วยใหก้ารท างานจะไดมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 สมโภชน์ กลูศิริศรีตระกลู (2543) ไดท้  าการวจิยัเก่ียวกบั การเพิ่มผลผลิตของสาย 
การประกอบโครงเสริมกนัชนหนา้ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของการท างาน 
ใหส้ามารถเพิ่มผลผลิต ลดเวลาการท างานใหส้ั้นลง ซ่ึงมีแนวทางท่ีน ามาใชช่้วยในการศึกษา คือ 

R
x

 R
x

 
R
x

 



26 

การศึกษาเร่ืองของการท างาน การจดัสมดุลของสายการผลิต และการก าหนดมาตรฐานของ 
การท างาน จากแนวทางท่ีด าเนินการสามารถแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตได ้คือ ปัญหา 
เก่ียวกบัเทคนิคของการท างาน การขนถ่ายวสัดุ และการจดัสมดุลของสายการประกอบ ผลท่ีได ้
หลงัจากท่ีด าเนินการแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนท าใหส้ามารถเพิ่มผลผลิตข้ึนมาได ้ร้อยละ 22.70 เวลาใน 
การท างานลดลง ร้อยละ 18.70 
 ปฐมพงษ ์หอมศรี (2555) การประยกุตใ์ชร้ะบบโตโยตา้ในสายการผลิตของโรงงานผลิต
ถงัน ้ามนัรถยนตโ์ดยมีวตัถุประสงคห์ลกัท่ีจะน าแนวคิดของการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบ 
โตโยตา้เขา้ไปปรับปรุงกระบวนการผลิตถงัน ้ามนัรถยนตโ์ดยมุ่งก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนใน
การผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลดเวลาน าในการส่งมอบช้ินส่วนใหก้บัลูกคา้ ลดพื้นท่ีและวสัดุ
คงคลงัในกระบวนการผลิต โดยใชเ้คร่ืองมือของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ ไดแ้ก่ งานมาตรฐาน 
(Standard work) ศึกษาล าดบัการท างานเพื่อปรับปรุงวธีิการท างาน จดัสมดุลสายการผลิตใหน้อ้ย
กวา่ Takt time เพื่อก าจดัสาเหตุแห่งความสูญเปล่า ใชร้ะบบคมับงัและอุปกรณ์เพื่อใชใ้นการสั่งผลิต
ใหเ้ป็นการผลิตแบบทนัเวลา และยงัปรับปรุงพื้นท่ีการท างานใหส้ามารถควบคุมดว้ยสายตา ผลจาก
การด าเนินการวิจยัสามารถลดรอบเวลาการผลิต (Cycle time) ของกระบวนการเจาะ และเช่ือม
ประกอบลดลง 4.47% จ านวนช้ินงานต่อชัว่โมงของกระบวนการประกอบเพิ่มข้ึน 18.36%
ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มข้ึน 41.18% และจ านวนพนกังานลดลง 11.11% สินคา้ส าเร็จรูปลดลง 
31.85% ปริมาณช้ินส่วนของงานระหวา่งท า และขนาดล๊อต (Lot size) ในกระบวนการผลิตลดลง 
14.48% สินคา้ส าเร็จรูปในคลงัสินคา้ลดลง 17.73% พื้นท่ีการจดัเก็บช้ินส่วนประกอบและสินคา้
ส าเร็จรูปลดลง 328.81 ตารางเมตร หรือ 34% อีกทั้งเวลาน าของกระบวนการผลิตลดลง 86.59% 
สามารถประหยดัค่าใชจ่้ายของโรงงานตวัอยา่งเป็นจ านวนเงินทั้งส้ิน 36,008,727.82 บาทต่อปี 
 

บทสรุป 
 จากการทบทวนวรรณกรรมวิชาการ และทฤษฎีต่าง ๆ ท่ีไดมี้การศึกษามาขา้งตน้ พบวา่
ในการท างานเพื่อการปรับปรุงใหมี้ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนหรือเพิ่มผลผลิตใหม้ากข้ึนจะตอ้งมีการ
ปรับปรุงหลาย ๆ จุดพร้อมกนั ซ่ึงถา้มีการปรับปรุงเพียงจุดเดียวหรือกระบวนการเดียวก็จะได้
ประสิทธิภาพเฉพาะจุดนั้นโดยท่ีไม่ไดม้องทั้งระบบของสายการผลิต บางท่ีในจุดอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้ง
อาจจะเป็นตวัสร้างปัญหาในจุดท่ีท าการแกไ้ขได ้ดงันั้นการปรับปรุงการท างานส่ิงท่ีขาดไม่ไดเ้ลย
ในการปรับปรุงการท างาน ก็คือ ในเร่ืองของการศึกษาเวลาและการศึกษาวธีิการท างานซ่ึงเป็นหวัใจ
หลกัท่ีจะน าไปช่วยในการวเิคราะห์ขยายผลในการแกไ้ขปัญหา ก่อนท่ีจะน าเอาเทคนิควธีิการอ่ืน ๆ 
เขา้มาช่วยปรับปรุงใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
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 ดงันั้นการศึกษาในเร่ืองน้ี จึงไดมี้การรวบรวมเอาเทคนิคและวธีิการของการศึกษาเวลา
การศึกษาขั้นตอนการท างาน การผลิตแบบทนัเวลา การจดัสมดุลสายการผลิตใหน้อ้ยกวา่ Takt  
time เพื่อก าจดัสาเหตุแห่งความสูญเปล่า และการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองมาช่วยในการวิเคราะห์และ
ด าเนินงาน  
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บทที ่3 
วธีิการด าเนินงาน 

 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 เร่ิมจากการศึกษาและรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัสภาพปัจจุบนัของงานวจิยั 
ท าการศึกษาและรวบรวมขอ้มูลของกระบวนการต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวจิยั ศึกษาท่ีมาของปัญหา
และสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหา เทคนิคต่าง ๆ ท่ีน ามาใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล หรือเคร่ืองมือ 
ในการออกแบบวธีิการท่ีจะแกไ้ขปัญหาโรงงานกรณีศึกษาในภาพท่ี 3-1 และก าหนดแนวทางท่ี
เหมาะสม คดัเลือกแนวทางท่ีเป็นไปไดใ้นการปฏิบติังานจริง และตวัช้ีวดัของโรงงานกรณีศึกษา  
ดงัขั้นตอนการด าเนินงานการท าวจิยัของโรงงานกรณีศึกษาในตารางท่ี 3-1 
 
ตารางท่ี 3-1  ขั้นตอนการด าเนินงานและเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

ขั้นตอนการด าเนินงาน เคร่ืองมือ/ วธีิการท่ีเก่ียวขอ้ง 
1.  รวบรวมขอ้มูลสภาพปัจจุบนัของโรงงาน 
     กรณีศึกษา 

ขอ้มูลทัว่ไปของโรงงานกรณีศึกษา 
ขอ้มูลประสิทธิภาพของสายการผลิต 
ขอ้มูลดา้นก าลงัคน  
ขอ้มูลดา้นเคร่ืองจกัร 
ขอ้มูลการเปล่ียนรุ่น 

2.  ศึกษาและวเิคราะห์กระบวนการผลิต แผนภาพภาระงาน 
ตารางวิเคราะห์การท างานของเคร่ืองจกัร 
ตารางมาตรฐานการเปล่ียนรุ่น 

3.  ก าหนดเป้าหมาย และปัญหา  
4.  ก าหนดแนวทางแกไ้ขดว้ยระบบการผลิต 
     แบบโตโยตา้ 

 
 

5.  ท าการปรับปรุงดว้ยระบบการผลิตแบบ 
     โตโยตา้ 

การปรับปรุงงานมาตรฐานการท างาน 
การปรับปรุงการเปล่ียนรุ่น 
การปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 
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ตารางท่ี 3-1  (ต่อ) 
 

ขั้นตอนการด าเนินงาน เคร่ืองมือ/วธีิการท่ีเก่ียวขอ้ง 
6.  ตรวจสอบการผลิตหลงัการปรับปรุง แผนภาพภาระงาน 
7.  เปรียบเทียบผลท่ีไดจ้ากการวจิยักบัเป้าหมาย เปรียบเทียบประสิทธิภาพการท างาน 

เปรียบเทียบสินคา้คงคลงั 
8.  จดัท ารูปเล่ม  
9.  รายงานผลการวจิยั  
 

ข้อมูลทัว่ไปของโรงงานกรณศึีกษา  
 1.  ขอ้มูลเก่ียวกบัสภาพปัจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตและประกอบระบบบงัคบัเล้ียวอิเลคทริค ระบบ
บงัคบัเล้ียวไฮดรอลิค และระบบขบัเคล่ือน  ตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด อ าเภอ
ปลวกแดง จงัหวดัระยอง โดยมีผลิตภณัฑแ์บ่งออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี 
  1.1  ระบบบงัคบัเล้ียวอิเลคทริค เป็นระบบบงัคบัเล้ียวท่ีใชไ้ฟฟ้าในการสั่งการท างาน
ของผลิตภณัฑ ์เพื่อขบัมอเตอร์และใชแ้รงจากมอเตอร์ ในการช่วยผอ่นแรงในการบงัคบัเล้ียว  
 

 
 

ภาพท่ี 3-1  ผลิตภณัฑบ์งัคบัเล้ียวอิเลคทริค 
 

  1.2  ระบบบงัคบัเล้ียวไฮดรอลิค เป็นระบบบงัคบัเล้ียวท่ีใชน้ ้ามนัไฮดรอลิคเป็นตวัส่ง
ก าลงัเพื่อช่วยผอ่นแรงในการบงัคบัเล้ียว  
 

 
 
 



30 
 

                                
 
 
 
              ป๊ัมไฮโดรลิค                  แกนพวงมาลยัรถยนต ์(Manual column) 
 

     
                                         
 
 
                              แกนบงัคบัเล้ียวไฮโดรลิค 

 
ภาพท่ี 3-2  ผลิตภณัฑบ์งัคบัเล้ียวไฮโดรลิค 
 
 การผลิตของโรงงานกรณีศึกษามีการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้มาใช ้
ในการผลิตสินคา้ จากขอ้มูลประสิทธิภาพการผลิตของสายการผลิตท่ีเป็นสายการประกอบยอ้นหลงั 
5 เดือนตั้งแต่เดือนเมษายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 โดยน าขอ้มูลประสิทธิภาพการผลิตของ 
แต่ละสายการประกอบในแต่ละวนัมาท าการเฉล่ียในวนัส้ินเดือน และท าการเฉล่ียขอ้มูลของแต่ละ
เดือนเป็นประสิทธิภาพการผลิตเฉล่ีย 5 เดือน หลงัจากนั้นไดเ้ก็บขอ้มูลประสิทธิภาพเฉล่ียของแต่ละ
สายการประกอบตามซ่ึงไดแ้สดงดงัตารางท่ี 3-2 ประสิทธิภาพการผลิตของสายการประกอบใน
โรงงานกรณีศึกษา  
 
ตารางท่ี 3-2  ประสิทธิภาพการผลิตของสายการประกอบในโรงงานกรณีศึกษา (%) 
 

ช่ือสายการผลิต 
ปี พ.ศ. 2559 ประสิทธิภาพเฉล่ีย 

(%) เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 
Pump assembly 96.33 96.14 96.27 96.12 96.36 96.24 
GD assembly 95.62 96.02 96.39 94.14 95.90 95.61 
Link  assembly 94.26 95.45 94.09 90.19 93.82 93.56 
Manual column* 84.66 82.47 85.80 88.60 86.95 85.70 
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ตารางท่ี 3-2  (ต่อ) 
 

ช่ือสายการผลิต 
ปี พ.ศ. 2559 ประสิทธิภาพเฉล่ีย 

(%) เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 
C-EPS 1 assembly 90.34 92.19 91.60 86.42 92.64 90.64 
C-EPS 2 assembly 88.81 87.87 86.30 88.91 90.12 88.40 
Valve assembly 85.46 88.31 95.93 97.33 95.24 92.45 
Propeller assembly 95.18 96.86 95.85 90.24 89.78 93.58 
 
 จากขอ้มูลประสิทธิภาพการผลิตของสายการประกอบในโรงงานกรณีศึกษา และขอ้มูล
การเก็บสินคา้คงคลงั ผูท้  าวจิยัไดท้  าการเลือกสายการประกอบท่ีมีประสิทธิภาพการผลิตท่ีต ่ากวา่
เป้าหมายท่ีโรงงานกรณีศึกษาตั้งไว ้(ท่ี 92%) ซ่ึงมี 3 สายการประกอบ คือ 1) สายการประกอบแกน
พวงมาลยัรถยนต ์(Manual column) 2) สายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตแ์บบไฟฟ้า 1 (C-EPS 
1 assembly) 3) สายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตแ์บบไฟฟ้า 2 (C-EPS 2 assembly) จึงน า
ขอ้มูลประสิทธิภาพการผลิต ท าการเปรียบเทียบกนัเพื่อคดัเลือกเป็นสายการผลิตท่ีจะด าเนินการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ดงัตารางท่ี 3-3  
 
ตารางท่ี 3-3  การคดัเลือกสายการประกอบท่ีมีประสิทธิภาพการผลิตท่ีต ่ากวา่เป้าหมายท่ี 
     โรงงานกรณีศึกษาตั้งไวท่ี้ 92% 
 

สายการผลิต ประสิทธิภาพการผลิตเฉล่ีย (%) สายการประกอบกรณีศึกษา 

Manual column* 85.7 คดัเลือก 

C-EPS 1 assembly 90.64 ไม่คดัเลือก 

C-EPS 2 assembly 88.4 ไม่คดัเลือก 
 
 จากตารางท่ี 3-3 ผูท้  าวจิยัไดค้ดัเลือกสายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนต ์(Manual 
column) เป็นสายการผลิตกรณีศึกษาเน่ืองจากมีประสิทธิภาพการผลิตเฉล่ียต ่าท่ีสุดเพียง 85.70% ซ่ึง
ต ่ากวา่เป้าหมายท่ีโรงงานกรณีศึกษาตั้งไวท่ี้ 92% เป็นสายการประกอบใหม่ของโรงงานกรณีศึกษา 
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และเป็นสายการประกอบเพียงแห่งเดียวท่ีผลิตแกนพวงมาลยัรถยนต ์(Manual column) ในกลุ่ม
โรงงานกรณีศึกษา ท าใหผู้บ้ริหารใหค้วามสนใจท่ีจะด าเนินการปรับปรุงเป็นอนัดบัแรก หลงัจาก
นั้นผูว้จิยัจึงไดท้  าการศึกษาสายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตด์งัน้ี 
 2.  กระบวนการผลิตของสายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนต ์
 การผลิตสินคา้ส าเร็จรูปเป็นแกนพวงมาลยัรถยนตข์องสายการประกอบดว้ย 16 
กระบวนการผลิต ดงัตารางท่ี 3-4 กระบวนการผลิตแกนพวงมาลยัรถยนต ์
 
ตารางท่ี 3-4  กระบวนการผลิตแกนพวงมาลยัรถยนต์ 
 
กระบวนการท่ี กระบวนการ ภาพการท างาน 

1 เช่ือม Tube upper  เขา้กบั Support  BKT assy 
 

 
2 ปรับความขนานของช้ินงานหลงัจากเช่ือม Tube upper  

เขา้กบั Support  BKT assy 
 

 
3 ประกอบ Bearing เขา้กบั Tube upper 

 
4 ประกอบ Bearing เขา้กบั Tube lower 
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ตารางท่ี 3-4  (ต่อ) 
 
กระบวนการท่ี กระบวนการ ภาพการท างาน 

5 ประกอบ Bush และ Colla เขา้กบั Tube lower 

 
6 ประกอบ Tube lower เขา้กบั Shaft และประกอบ       

C-ring เพื่อล็อคช้ินงานไม่ใหห้ลุดจากกนั 

 
7 ประกอบ Tube lower ท่ีประกอบ Shaft แลว้เขา้กบั 

Tube upper และประกอบ C-ring เพื่อล็อคช้ินงาน
ไม่ใหห้ลุดจากกนั 

 
8 ประกอบ Tube upper ท่ีประกอบกบั Tube lower  แลว้ 

น ามาประกอบกบั Bracket 

 
9 ประกอบ Bracket กบั Slide way 

 
10 การขนั Bolt เพื่อล็อค Bracket กบั Slide way 
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ตารางท่ี 3-4  (ต่อ) 
 

  

กระบวนการท่ี กระบวนการ ภาพการท างาน 

11 ประกอบ Plate distance กบั Spacer plate 

 
12 ประกอบ Bolt Tightening 

 
13 ประกอบ Spring tilt และประกอบ Grommet 

 
14 ทดสอบแรงขนั Bolt Tightening ใหมี้ค่าแรง

ล็อค Bolt ตามมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนด 

 
15 ทดสอบระยะการประกอบช้ินงาน และแรงล๊อค 

Tilt 

 
16 ตรวจสอบเกลียว Shaft, Seration lower  และ

สภาพของช้ินงานทั้งหมด 
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 หลงัจากการศึกษาขอ้มูลกระบวนการผลิตของสายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนต์
ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาวนัท างาน และเวลาการท างานของโรงงานกรณีศึกษาตั้งแต่เดือนเมษายน ถึง
สิงหาคม พ.ศ. 2559 โดยพบวา่มีการท างานแบ่งเป็น 2 กะ โดยกะกลางวนัจะเร่ิมเขา้งานตั้งแต่เวลา 
7.30-16.30 เป็นเวลางานท างานแบบปกติ หรือไม่มีการท างานล่วงเวลา ซ่ึงมีเวลาการท างาน 9 
ชัว่โมงต่อวนั หากมีการท างานล่วงเวลาจะท างาน 7.30-18.50 ใชเ้วลาการท างาน 11 ชัว่โมง 20 นาที 
และกะกลางคืนจะเร่ิมเขา้งาน 19.30-04.30 เป็นเวลางานท างานแบบปกติ หรือไม่มีการท างาน
ล่วงเวลา ซ่ึงมีเวลาการท างาน 9 ชัว่โมงต่อวนั หากมีการท างานล่วงเวลาจะท างาน 19.30-06.50 ใช้
เวลาการท างาน 11 ชัว่โมง 20 นาที หรือคิดเป็นเวลาท างานแบบปกติ หรือไม่มีการท างานล่วงเวลา  
540 นาที และเวลาท างานแบบมีการท างานล่วงเวลา 680 นาที ซ่ึงมีรายละเอียดการท างานดงัตารางท่ี 
3-5 

 

ตารางท่ี 3-5  เวลาการท างานใน 1 วนั แบบปกติ หรือไม่มีการท างานล่วงเวลา   
 

รายละเอียด
การท างาน 

เวลากะ
กลางวนั 

เวลากะ
กลางคืน 

เวลาท่ีใชใ้น
การผลิตกะ
กลางวนั 

เวลาท่ีใชใ้น
การผลิตกะ
กลางคืน 

เวลาท่ีหกั
ออกจาก
เวลา
ท างาน 

เวลาท่ีหกั
ออกจาก
เวลา
ท างาน 

เวลาเขา้งาน 7:30 19:30 - - - - 

ประชุมก่อน
เร่ิมงาน 

7:30-
7:40 

19:30-
19:40 

- - 10 10 

เร่ิมท าการผลิต 7:40-
9:30 

19:40-
21:30 

110 110 - - 

พกัเบรค 9:30-
9:40 

21:30-
21:40 

- - 10 10 

เวลาท าการ
ผลิต 

9:40-
11:30 

21:40-
23:30 

110 110 - - 

พกักลางวนั 11:30-
12:30 

23:30-
00:30 

- - 60 60 

ประชุมก่อน
เร่ิมงาน 

12:30-
12:40 

00:30-
00:40 

- - 10 10 
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ตารางท่ี 3-5  (ต่อ) 
 

รายละเอียด
การท างาน 

เวลากะ
กลางวนั 

เวลากะ
กลางคืน 

เวลาท่ีใชใ้น
การผลิตกะ
กลางวนั 

เวลาท่ีใชใ้น
การผลิตกะ
กลางคืน 

เวลาท่ีหกั
ออกจาก
เวลา
ท างาน 

เวลาท่ีหกั
ออกจาก
เวลา
ท างาน 

เวลา 
ท าการผลิต 

12:40-
14:30 

00:40-
2:30 

110 110 - - 

พกัเบรค 14:30-
14:40 

02:30-
02:40 

- - 10 10 

เวลา 
ท าการผลิต 

14:40-
16:25 

02:40-
04:25 

105 105 - - 

ท า 
ความสะอาด
สายการผลิต 

16:25-
16:30 

04:25-
04:30 - - 5 5 

เวลารวม 435 435 105 105 
 
 จากตารางท่ี 3-5 พบวา่เวลาท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานของสายการประกอบแกนพวงมาลยั
รถยนตใ์ชเ้วลา 435 นาทีต่อกะ หรือคิดเป็น 870 นาทีต่อวนั (52,200 วนิาทีต่อวนั) ซ่ึงมีการหกัเวลา
พกัเบรกต่าง ๆ 210 นาทีต่อวนั ดงัแสดงในตารางท่ี 3-5 หากมีการท างานล่วงเวลาจะมีรายละเอียด
งานท างานดงัตารางท่ี 3-6  
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ตารางท่ี 3-6  เวลาการท างานใน 1 วนั แบบมีการท างานล่วงเวลา 
 

รายละเอียด
การท างาน 

เวลากะ
กลางวนั 

เวลากะ
กลางคืน 

เวลาท่ีใช้
ในการ
ผลิตกะ
กลางวนั 

เวลาท่ีใช้
ในการ
ผลิตกะ
กลางคืน 

หกัเวลา
ท างานกะ
กลางวนั 

หกัเวลา
ท างานกะ
กลางคืน 

เวลาเขา้งาน 7:30 19:30 - - - - 

ประชุมก่อน
เร่ิมงาน 

7:30-7:40 19:30-19:40 
- - 10 10 

เร่ิมท าการผลิต 7:40-9:30 19:40-21:30 110 110 - - 
พกัเบรค 9:30-9:40 21:30-21:40 - - 10 10 
เวลา 
ท าการผลิต 

9:40-11:30 21:40-23:30 
110 110 - - 

พกักลางวนั 11:30-12:30 23:30-00:30 - - 60 60 
ประชุมก่อน
เร่ิมงาน 

12:30-12:40 00:30-00:40 
- - 10 10 

เวลา 
ท าการผลิต 

12:40-14:30 00:40-02:30 
110 110 - - 

พกัเบรค 14:30-14:40 02:30-02:40 - - 10 10 
เวลา 
ท าการผลิต 

14:40-16:30 02:40-04:30 
110 110 - - 

พกัเบรค 16:30-16:50 04:30-04:50 - - 20 20 
เวลา 
ท าการผลิต 

16:50-18:45 04:50-06:45 
115 115 - - 

ท า 
ความสะอาด
สายการผลิต 

18:45-18:50 06:45-06:50 
- - 5 5 

เวลารวม 555 555 125 125 
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 จากตารางท่ี 3-6 พบวา่เวลาท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานของสายการประกอบแกนพวงมาลยั
รถยนตใ์ชเ้วลา 555 นาทีต่อกะ หรือคิดเป็น 1,110 นาทีต่อวนั (66,600 วนิาทีต่อวนั) ซ่ึงมีการหกัเวลา
พกัเบรกต่าง ๆ 250 นาทีต่อวนั ดงัแสดงในตารางท่ี 3-6  
 หลงัจากนั้นผูว้จิยัไดท้  าการเก็บขอ้มูลวนัท างานในแต่ละเดือนตั้งแต่เดือนเมษายน ถึง
เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 ดงัตารางท่ี 3-7 
 
ตารางท่ี 3-7  วนัท างานของโรงงานกรณีศึกษาเดือนเมษายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 
 

เดือน 
วนัท างาน 

(วนั) 

ปริมาณการสั่งซ้ือ
สินคา้ต่อเดือน (ช้ิน) 

จ านวนช้ินงานตาม
แผนการผลิตแบบ
ปกติ (ช้ินต่อวนั) 

จ านวนช้ินงานตาม
แผนการผลิตแบบมี 
การท างานล่วงเวลา 

(ช้ินต่อวนั) 
รุ่น 60 รุ่น 80 

เมษายน 16 5,931 14,345 1,273 1,624 
พฤษภาคม 21 7,784 18,787 1,273 1,624 
มิถุนายน 23 9,894 18,439 1,273 1,624 
กรกฎาคม 20 7,697 17,753 1,273 1,624 
สิงหาคม 23 8,950 20,499 1,273 1,624 
  
 จากตารางท่ี 3-7 พบวา่เวลาการท างานในแต่ละเดือนจะไม่เท่ากนัข้ึนอยูก่บัการท างาน
ของลูกคา้ และการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีเพื่อใหเ้หมาะสมกบัยอดการสั่งซ้ือของลูกคา้
ผูท้  าการวจิยัจึงไดเ้ก็บขอ้มูลการผลิตของสายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตต์ั้งแต่เดือนเมษายน 
ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 ดงัแสดงในตารางต่อไปน้ี 
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ตารางท่ี 3-8  ขอ้มูลการผลิตของสายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตเ์ดือนเมษายน พ.ศ. 2559  
 

เดือน วนัท่ี 
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้

จริง 
จ านวนช้ินงานท่ีลูกคา้

ตอ้งการ 

จ านวน
ช้ินงาน
ตามแผน 
การผลิต 

ประสิทธิภาพ 
การผลิต 
ต่อวนั (%) 

รุ่น 60 รุ่น 80 รวม รุ่น 60 รุ่น 80 รวม 

เม
ษา
ยน

 

1 329 800 1,129 348 898 1,246 1,273 88.69% 

2 0 0 0 0 0 0 1,273 0.00% 

3 441 886 1,327 378 881 1,259 1,624 81.71% 

4 378 856 1,234 356 813 1,169 1,273 96.94% 

5 345 845 1,190 357 958 1,315 1,273 93.48% 

6 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

7 321 778 1,099 340 808 1,148 1,273 86.33% 

8 135 512 647 191 573 764 1,273 50.82% 

9 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

10 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

11 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

12 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

13 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

14 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

15 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

16 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 
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ตารางท่ี 3-8  (ต่อ) 
 

เดือน วนัท่ี 
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้

จริง 
จ านวนช้ินงานท่ีลูกคา้

ตอ้งการ 

จ านวน
ช้ินงาน
ตามแผน 
การผลิต 

ประสิทธิภาพ 
การผลิต 
ต่อวนั (%) 

 รุ่น 60 รุ่น 80 รวม รุ่น 60 รุ่น 80 รวม 

เม
ษา
ยน

 

17 98 286 384 98 250 348 636 60.38% 

18 405 1,052 1,457 432 869 1,301 1,624 89.72% 

19 234 911 1,145 223 861 1,084 1,273 89.95% 

20 287 801 1,088 267 888 1,155 1,273 85.47% 

21 323 786 1,109 391 678 1,069 1,273 87.12% 

22 412 698 1,110 345 798 1,143 1,273 87.20% 

23 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

24 481 1,107 1,588 405 923 1,328 1,624 97.78% 

25 353 740 1,093 328 770 1,098 1,273 85.86% 

26 328 745 1,073 324 865 1,189 1,273 84.29% 

27 457 911 1,368 448 893 1,341 1,624 84.24% 

28 301 798 1,099 311 801 1,112 1,273 86.33% 

29 453 970 1,423 389 818 1,207 1,624 87.62% 

ยอดการผลิต 6,081 14,482 
20,56

3 
5,931 14,345 20,276 25,305 

84.66% 

ประสิทธิภาพเฉล่ีย 

 
 จากตารางท่ี 3-8 พบวา่ในเดือนเมษายน พ.ศ. 2559 ประสิทธิภาพเฉล่ียของสาย 
การประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตอ์ยูท่ี่ 84.66 % และไดมี้การเก็บขอ้มูลการผลิตของเดือน
พฤษภาคม พ.ศ. 2559 ดงัตารางท่ี 3-9  
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ตารางท่ี 3-9  ขอ้มูลการผลิตของสายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนต์เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2559  
 

เดือน วนัท่ี 
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้

จริง 
จ านวนช้ินงานท่ีลูกคา้

ตอ้งการ 

จ านวน
ช้ินงาน
ตามแผน 
การผลิต 

ประสิทธิภาพ
การผลิต (%) 

ต่อวนั 
 รุ่น 60 รุ่น 80 รวม รุ่น 60 รุ่น 80 รวม 

พฤ
ษภ

าค
ม 

1 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

2 310 756 1,066 336 823 1,159 1,273 83.74% 

3 322 751 1,073 389 834 1,223 1,273 84.29% 

4 398 983 1,381 374 977 1,351 1,624 85.04% 

5 311 795 1,106 0 0 0 1,273 86.88% 

6 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

7 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

8 489 794 1,283 391 894 1,285 1,624 79.00% 

9 273 794 1,067 400 838 1,238 1,273 83.82% 

10 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

11 447 945 1,392 387 888 1,275 1,624 85.71% 

12 334 964 1,298 393 962 1,355 1,624 79.93% 

13 393 937 1,330 391 885 1,276 1,624 81.90% 

14 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

15 405 957 1,362 327 991 1,318 1,624 83.87% 

16 359 634 993 331 829 1,160 1,273 78.00% 

17 287 800 1,087 358 854 1,212 1,273 85.39% 

18 418 923 1,341 393 999 1,392 1,624 82.57% 

19 359 715 1,074 333 883 1,216 1,273 84.37% 

20 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

21 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 
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ตารางท่ี 3-9  (ต่อ) 
 

เดือน วนัท่ี 
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้

จริง 
จ านวนช้ินงานท่ีลูกคา้

ตอ้งการ 

จ านวน
ช้ินงาน
ตามแผน 
การผลิต 

ประสิทธิภาพ
การผลิต (%) 

ต่อวนั 
รุ่น 60 รุ่น 80 รวม รุ่น 60 รุ่น 80 รวม 

พฤ
ษภ

าค
ม 

22 299 800 1,099 348 874 1,222 1,273 86.33% 

23 289 740 1,029 387 872 1,259 1,273 80.83% 

24 311 746 1,057 351 879 1,230 1,273 83.03% 

25 358 923 1,281 391 993 1,384 1,624 78.88% 

26 318 769 1,087 393 862 1,255 1,273 85.39% 

27 323 698 1,021 0 0 0 1,273 80.20% 

28 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

29 304 784 1,088 356 884 1,240 1,273 85.47% 

30 342 856 1,198 397 881 1,278 1,624 73.77% 

31 342 656 998 358 885 1,243 1,273 78.40% 

ยอดการผลิต 7,991 18,720 
26,71

1 
7,784 18,787 

26,57
1 

32,438 
82.47% 

ประสิทธิภาพเฉล่ีย 

 
 จากตารางท่ี 3-9 พบวา่ในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2559 ประสิทธิภาพเฉล่ียของสาย 
การประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตอ์ยูท่ี่ 82.47% และไดมี้การเก็บขอ้มูลการผลิตของเดือนมิถุนายน 
พ.ศ. 2559 ดงัตารางท่ี 3-10  
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ตารางท่ี 3-10  ขอ้มูลการผลิตของสายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตเ์ดือนมิถุนายน พ.ศ. 2559  
 

เดือน 
วนั
ท่ี 

จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้
จริง 

จ านวนช้ินงานท่ีลูกคา้
ตอ้งการ 

จ านวน
ช้ินงาน
ตามแผน 
การผลิต 

ประสิทธิภาพ 
การผลิต (%) 

ต่อวนั 
รุ่น 60 รุ่น 80 รวม รุ่น 60 รุ่น 80 รวม 

มิถุ
นา

ยน
 

1 484 928 1,412 548 801 1,349 1,624 86.95% 

2 387 764 1,151 382 824 1,206 1,273 90.42% 

3 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

4 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

5 325 822 1,147 415 815 1,230 1,273 90.10% 

6 423 1,001 1,424 456 818 1,274 1,624 87.68% 

7 378 700 1,078 456 743 1,199 1,273 84.68% 

8 534 785 1,319 411 897 1,308 1,624 81.22% 

9 375 675 1,050 413 819 1,232 1,273 82.48% 

10 376 698 1,074 415 786 1,201 1,273 84.37% 

11 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

12 358 745 1,103 427 802 1,229 1,273 86.65% 

13 378 724 1,102 437 809 1,246 1,273 86.57% 

14 389 734 1,123 432 804 1,236 1,273 88.22% 

15 467 974 1,441 438 764 1,202 1,624 88.73% 

16 321 749 1,070 405 752 1,157 1,273 84.05% 

17 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

18 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

19 389 744 1,133 416 801 1,217 1,273 89.00% 

20 345 700 1,045 436 797 1,233 1,273 82.09% 

21 250 768 1,018 428 836 1,264 1,273 79.97% 
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ตารางท่ี 3-10  (ต่อ) 
 

เดือน วนัท่ี 
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้

จริง 
จ านวนช้ินงานท่ีลูกคา้

ตอ้งการ 

จ านวน
ช้ินงาน 
ตามแผน 
การผลิต 

ประสิทธิภาพ 
การผลิต (%) 

ต่อวนั 
รุ่น 60 รุ่น 80 รวม รุ่น 60 รุ่น 80 รวม 

มิถุ
นา

ยน
 

22 411 923 1,334 441 791 1,232 1,624 82.14% 

23 378 634 1,012 401 785 1,186 1,273 79.50% 

24 620 823 1,443 0 0 0 1,624 88.85% 

25 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

26 419 700 1,119 436 795 1,231 1,273 87.90% 

27 366 760 1,126 431 797 1,228 1,273 88.45% 

28 504 906 1,410 426 804 1,230 1,624 86.82% 

29 386 704 1,090 422 829 1,251 1,273 85.62% 

30 359 745 1,104 422 770 1,192 1,273 86.72% 

ยอดการผลิต 9,622 18,706 
28,32

8 
9,894 18,439 28,333 33,009 

85.80% 

ประสิทธิภาพเฉล่ีย 

 
 จากตารางท่ี 3-10 พบวา่ในเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2559 ประสิทธิภาพเฉล่ียของสาย 
การประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตอ์ยูท่ี่ 85.80% และไดมี้การเก็บขอ้มูลการผลิตของเดือน
กรกฎาคม พ.ศ. 2559 ดงัตารางท่ี 3-11 
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ตารางท่ี 3-11  ขอ้มูลการผลิตของสายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตเ์ดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2559  
 

เดือน วนัท่ี 
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้

จริง 
จ านวนช้ินงานท่ีลูกคา้

ตอ้งการ 

จ านวน
ช้ินงาน
ตามแผน 
การผลิต 

ประสิทธิภาพ
การผลิต (%) 

ต่อวนั 
รุ่น 60 รุ่น 80 รวม รุ่น 60 รุ่น 80 รวม 

กร
กฎ

าค
ม 

1 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

2 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

3 478 956 1,434 387 889 1,276 1,624 88.30% 

4 329 780 1,109 358 830 1,188 1,273 87.12% 

5 325 822 1,147 443 934 1,377 1,273 90.10% 

6 423 1,001 1,424 359 883 1,242 1,624 87.68% 

7 378 800 1,178 359 826 1,185 1,273 92.54% 

8 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

9 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

10 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

11 408 989 1,397 408 965 1,373 1,624 86.02% 

12 358 745 1,103 333 877 1,210 1,273 86.65% 

13 378 1045 1,423 445 867 1,312 1,624 87.62% 

14 389 734 1,123 359 874 1,233 1,273 88.22% 

15 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

16 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

17 329 800 1,129 359 868 1,227 1,273 88.69% 

18 386 1060 1,446 402 858 1,260 1,624 89.04% 

19 389 1,082 1,471 359 956 1,315 1,624 90.58% 

20 345 785 1,130 376 856 1,232 1,273 88.77% 

21 250 867 1,117 427 923 1,350 1,273 87.75% 
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ตารางท่ี 3-11  (ต่อ) 
 

เดือน วนัท่ี 
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้

จริง 
จ านวนช้ินงานท่ีลูกคา้

ตอ้งการ 

จ านวน
ช้ินงาน
ตามแผน 
การผลิต 

ประสิทธิภาพ
การผลิต (%) 

ต่อวนั 
รุ่น 60 รุ่น 80 รวม รุ่น 60 รุ่น 80 รวม 

กร
กฎ

าค
ม 

22 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

23 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

24 453 1,015 1,468 490 879 1,369 1,624 90.39% 

25 467 952 1,419 334 899 1,233 1,624 87.38% 

26 419 700 1,119 300 924 1,224 1,273 87.90% 

27 390 760 1,150 412 834 1,246 1,273 90.34% 

28 504 906 1,410 365 925 1,290 1,624 86.82% 

29 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

30 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

31 359 1103 1,462 422 886 1,308 1,624 90.02% 

ยอดการผลิต 7,757 17,902 25,659 7,697 17,753 
25,45

0 
28,970 

88.60% 

ประสิทธิภาพเฉล่ีย 

 
 จากตารางท่ี 3-11 พบวา่ในเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2559 ประสิทธิภาพเฉล่ียของสาย 
การประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตอ์ยูท่ี่ 88.60% และไดมี้การเก็บขอ้มูลการผลิตของเดือนสิงหาคม 
พ.ศ. 2559 ดงัตารางท่ี 3-12 
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ตารางท่ี 3-12  ขอ้มูลการผลิตของสายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตเ์ดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559  
 

เดือน วนัท่ี 
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้

จริง 
จ านวนช้ินงานท่ีลูกคา้

ตอ้งการ 

จ านวน
ช้ินงาน
ตามแผน 
การผลิต 

ประสิทธิภาพ
การผลิต (%) 

ต่อวนั 
รุ่น 60 รุ่น 80 รวม รุ่น 60 รุ่น 80 รวม 

สิง
หา

คม
 

1 408 989 1,397 408 965 1,373 1,624 86.02% 

2 329 800 1,129 359 868 1,227 1,273 88.69% 

3 478 956 1,434 387 889 1,276 1,624 88.30% 

4 329 780 1,109 358 830 1,188 1,273 87.12% 

5 325 822 1,147 443 934 1,377 1,273 90.10% 

6 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

7 378 800 1,178 359 826 1,185 1,273 92.54% 

8 345 785 1,130 376 856 1,232 1,273 88.77% 

9 325 822 1,147 443 934 1,377 1,273 90.10% 

10 423 1,001 1,424 359 883 1,242 1,624 87.68% 

11 408 989 1,397 408 965 1,373 1,624 86.02% 

12 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

13 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

14 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

15 378 1045 1,423 445 867 1,312 1,624 87.62% 

16 389 734 1,123 359 874 1,233 1,273 88.22% 
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ตารางท่ี 3-12  (ต่อ) 
 

เดือน วนัท่ี 
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้

จริง 
จ านวนช้ินงานท่ีลูกคา้

ตอ้งการ 

จ านวน
ช้ินงาน 
ตามแผน 
การผลิต 

ประสิทธิภาพ
การผลิต (%) 

ต่อวนั 
รุ่น 60 รุ่น 80 รวม รุ่น 60 รุ่น 80 รวม 

สิง
หา

คม
 

17 329 800 1,129 359 868 1,227 1,273 88.69% 

18 386 1060 1,446 402 858 1,260 1,624 89.04% 

19 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

20 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

21 250 867 1,117 427 923 1,350 1,273 87.75% 

22 659 700 1,359 300 924 1,224 1,624 83.68% 

23 390 760 1,150 412 834 1,246 1,273 90.34% 

24 403 996 1,399 490 879 1,369 1,624 86.15% 

25 467 952 1,419 334 899 1,233 1,624 87.38% 

26 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

27 0 0 0 0 0 0 0 0.00% 

28 504 906 1,410 365 925 1,290 1,624 86.82% 

29 389 1,082 1,471 359 956 1,315 1,624 90.58% 

30 345 785 1,130 376 856 1,232 1,273 88.77% 

31 379 1103 1,482 422 886 1,308 1,624 91.26% 

ยอดการผลิต 9,016 20,534 
29,55

0 
8,950 20,499 29,449 33,491 

86.95% 

ประสิทธิภาพเฉล่ีย 

 
 จากตารางท่ี 3-12 พบวา่ในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 ประสิทธิภาพเฉล่ียของสาย 
การประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตอ์ยูท่ี่ 86.95%  
 โดยการค านวณประสิทธิภาพของสายการผลิตต่อวนัมีการค านวณตามสูตรดงัน้ี 
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ประสิทธิภาพการผลิตต่อวนั =  
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริงต่อวนั 

จ  านวนช้ินงานตามแผนการผลิตต่อวนั
           (3-1) 

 
 ซ่ึงจ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริงต่อวนัไดม้าจากจ านวนช้ินงานท่ีผลิตออกจากสายการผลิต
ต่อวนัและจ านวนช้ินงานตามแผนการผลิตต่อวนัจะค านวณมาจากสูตรดงัน้ี 
 

จ านวนช้ินงานตามแผนการผลิตต่อวนั= 
เวลาท่ีใชใ้นการผลิตต่อวนั 

                                 (3-2) 

 
 ซ่ึงเวลาท่ีใชใ้นการผลิตต่อวนัปกติเท่ากบั 870 นาทีต่อวนั (52,200 วนิาทีต่อวนั) มีเวลาท่ี
ใชใ้นการผลิตต่อวนัช่วงเวลาโอที เท่ากบั 1,100 นาทีต่อวนั (66,600 วนิาทีต่อวนั) และมียอด 
การสั่งซ้ือท่ีลูกคา้ตอ้งการเฉล่ีย 1,273 ช้ินต่อวนั โดยยอดความตอ้งการของลูกคา้ไดม้าจากลูกคา้จะ
ท าการส่งยอดการสั่งซ้ือทั้งเดือนมาให ้หลงัจากนั้นโรงงานกรณีศึกษาจะค านวณเป็นยอดการสั่งซ้ือ
ต่อวนั โดยน ายอดการสั่งซ้ือของลูกคา้ทั้งเดือนหารดว้ยวนัท างานของโรงงานกรณีศึกษา หลงัจาก
นั้นจึงท าการค านวณ Takt time ดงัน้ี 
 

จากสูตร       Takt time  =  
เวลาท่ีใชใ้นการผลิตต่อวนัปกติ

 จ านวนช้ินงานท่ีลูกคา้ตอ้งการต่อวนั 
               (3-3) 

 

             Takt time  =  
       
          

วินาที 
 ช้ิน 

 

                =  41  วนิาที/ช้ิน 

 หลงัจากนั้นไดน้ าค่าประสิทธิภาพการผลิตเฉล่ียเดือนเมษายน พฤษภาคม มิถุนายน 
กรกฎาคม และสิงหาคมตามตารางขา้งตน้น ามาค านวณประสิทธิภาพเฉล่ียของ 5 เดือนดงัน้ี 
 

 ประสิทธิภาพการผลิตเฉล่ีย = 
                             

 
 = 85.70% 
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ศึกษาและวเิคราะห์กระบวนการผลติ 
 1.  ขอ้มูลเวลาการท างานของพนกังาน 
 สายการผลิตแกนพวงมาลยั (Manual column) มีก าลงัคนท่ีใชใ้นการผลิตสินคา้รุ่น 60 

จ านวน 6 คน และก าลงัคนท่ีใชใ้นการผลิตสินคา้รุ่น 80 จ านวน 7 คน มีการก าหนดเวลาในการผลิต

สินคา้ 41 วนิาทีต่อช้ินตาม Takt time ผูท้  าการวจิยัจึงท าการจบัเวลาการปฏิบติังานของพนกังานทั้ง 2 

รุ่น คือ รุ่น 60 และรุ่น 80 โดยการจบัเวลาแยกเป็นขั้นตอนในการประกอบช้ินงาน โดยใหพ้นกังาน

ประกอบงานตามมาตรฐานท่ีทางโรงงานกรณีศึกษาก าหนดใว ้และน าขอ้มูลในการศึกษาเวลาของ

การปฏิบติังานของพนกังานแต่ละคน โดยใชว้ธีิการศึกษาเวลาโดยตรงท่ีอาศยัการจบัเวลาดว้ย

นาฬิกาและใบบนัทึกขอ้มูลการจบัเวลา ในการหาจ านวนคร้ังการจบัเวลาไดใ้ชว้ธีิพิสัย (Range) ดงัน้ี 

 1.  จบัเวลาเบ้ืองตน้ 10 คร้ังในแต่ละขั้นตอน 

 2.  หาเวลาเฉล่ีย 

 3.  หาพิสัย R = ค่ามากสุด – ค่านอ้ยสุด 

 4.  หาค่า 
 

 ̅
  

 5.  น าค่าท่ีไดไ้ปเปิดตาราง Maytag จะไดจ้  านวนคร้ังในการจบัเวลาท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 
95% ค่าความคลาดเคล่ือน ± 5 ส าหรับขอ้มูลเวลาของขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานจะ
ยกตวัอยา่งของพนกังานคนท่ี 2 รุ่น 60 มาแสดงดงัภาพท่ี 3-4 
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ภาพท่ี 3-3  การหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา 
 

จากขอ้มูลท่ีได ้ดงัภาพท่ี 3-3 พบวา่ไม่มีงานยอ่ยใดท่ีมีค่า  
 

 ̅
  สูงเกิน 0.24 และเม่ือเปิด

ตารางแลว้ไดจ้  านวนคร้ังของการจบัเวลาแต่ละขั้นตอน (n) ไม่เกิน 10 คร้ัง ดงันั้นจึงไม่ตอ้งจบัเวลา
เพิ่ม และไดท้  าการจบัเวลาของพนกังานทั้งหมดในสายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตโ์ดยจบั
เวลาแยกเป็น 2 รุ่น คือ รุ่น 60 และรุ่น 80 และไดน้ ามาวเิคราะห์ดว้ย Man-Machine chart ดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

ล าดบัคน
ผูบ้นัทึก

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x̄ R n

1
หยบิ RM + น างานเขา้เคร่ือง

 PR9049
4.33 4.63 4.45 4.85 4.55 4.75 4.81 4.76 4.78 4.88 4.68 0.55 0.12 2

2 เดิน 1.55 1.66 1.62 1.56 1.68 1.45 1.44 1.41 1.43 1.36 1.52 0.32 0.21 8

3
หยบิ RM + น างานเขา้เคร่ือง

 PR9046
11.34 10.78 11.56 11.45 11.21 11.23 10.67 10.67 11.02 11.11 11.10 0.89 0.08 2

4 เดิน 2.34 2.11 2.01 2.38 2.21 2.34 2.49 2.22 2.13 2.23 2.25 0.48 0.21 8

5 ใส่ Lower + อดั Snapring 8.96 9.34 8.93 8.21 9.23 9.31 9.45 9.68 8.84 9.34 9.13 1.47 0.16 4

6
ยกช้ินงานวาง + อดัจาระบี 

KJ9091 + หยบิ jig ใส่งาน
5.86 5.87 5.82 5.71 5.68 5.34 5.48 5.56 5.89 5.21 5.64 0.68 0.12 2

7 เดินกลบั 2.87 2.74 2.83 2.89 2.88 3.12 3.01 2.99 3.08 2.97 2.94 0.38 0.13 3

37.25 37.13 37.22 37.05 37.44 37.54 37.35 37.29 37.17 37.10 37.25

เวลา 9:40

CT

ตารางจบัเวลา
วนัท่ี 15 ส.ค. 2559

รุ่น 60

กระบวนการ
พนักงานคนท่ี 2
อภิชาติ วงคก์ฎ
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ภาพท่ี 3-10  Man-Machine chart รุ่น 80 ของพนกังานคนท่ี 7  

 จากภาพ Man-Machine chart รุ่น 60 และรุ่น 80 ของพนกังานในสายการประกอบแกน

พวงมาลยัรถยนตพ์บวา่พนกังานคนท่ี 1 ของรุ่น 60 และรุ่น 80 ท างานเกินจาก Takt time และพบวา่

พนกังานบางคนมีเวลาวา่งจึงท าใหเ้กิดการรองาน 

 ผูว้จิยัจึงไดท้  าการสรุปเวลาการปฏิบติังานของพนกังานรุ่น 60 และรุ่น 80 ดงัภาพท่ี 3-11 

และภาพท่ี 3-12 ตามล าดบั 

 

 

 

 

 

พนักงานคนท่ี 7 KJ-9097
รายละเอียดงาน 19.02

2
4
6
8
10
12
14
16
18
20
22
24
26
28
30
32
34
36
38
40 เดินกลบั 2.00
42
44

เวลารวม 40.34

วา่ง

วา่ง

mark งาน 5.65

5.73ยกงาน check + วาง

check เกลียว 5.26

check แรง 11.05

วา่ง 2.78

mark งาน ME-9058 5.06

5.59lock งาน + check KJ-9097

เวลา เวลาเฉล่ีย
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ภาพท่ี 3-11  เวลาการประกอบช้ินงานของรุ่น 60 
 

จากภาพท่ี 3-11 เวลาการประกอบช้ินงานของรุ่น 60 พบวา่เวลาการประกอบช้ินงานของ
พนกังานคนท่ี 1 มีเวลาเฉล่ียในการท างานสูงกวา่ Takt time ท่ีก าหนดไว ้(41 วนิาทีต่อช้ิน) ซ่ึงเกิด
จากท่ีพนกังานเสียเวลาในการเดิน การเอ้ือมหยบิช้ินส่วน ซ่ึงเป็นความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว
ของพนกังานส่งผลท าประสิทธิภาพการผลิตต ่า 
 

 

 
ภาพท่ี 3-12  เวลาการประกอบช้ินงานของรุ่น 80 

 

 จากภาพท่ี 3-12 เวลาการประกอบช้ินงานของรุ่น 80 พบวา่เวลาการท างานพนกังานคนท่ี 

1 และคนท่ี 4 มีเวลาเฉล่ียในการท างานสูงกวา่ Takt time ท่ีก าหนดไว ้(41 วนิาทีต่อช้ิน) จากเวลา

เฉล่ียของพนกังานคนท่ี 1 ท่ีเกินจาก Takt time ท่ี 43.12 วนิาที ซ่ึงมากกวา่เวลาเฉล่ียของพนกังานคน

ท่ี 4 ท าใหพ้นกังานคนท่ี 1 เป็นคอขวดของสายการผลิตแกนพวงมาลยัรถยนต ์จากเวลาเฉล่ียของ

43.12 37.25 39.98 39.56 38.42 40.22 

0
10
20
30
40
50
60

คนท่ี 1 คนท่ี 2 คนท่ี 3 คนท่ี 4 คนท่ี 5 คนท่ี 6 

เวลาเฉล่ีย Takt Time

43.12 37.25 39.98 42.14 38.97 39.33 40.34 

0
10
20
30
40
50
60

คนท่ี 1 คนท่ี 2 คนท่ี 3 คนท่ี 4 คนท่ี 5 คนท่ี 6 คนท่ี 7 

เวลาเฉล่ีย Takt time

วนิาที 

พนกังาน 

พนกังาน 

วนิาที 
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พนกังานคนท่ี 1 ท่ีเกินจาก Takt time 2.12 วนิาที ส่งผลใหผ้ลผลิตไม่ไดต้ามแผนท่ีก าหนดโดย

ค านวณความสูญเสียไดด้งัน้ี 

 ซ่ึงแผนการผลิตค านวณไดจ้ากสูตรดงัน้ี 

จ านวนช้ินงานตามแผนการผลิตต่อวนั= 
เวลาท่ีใชใ้นการผลิตต่อวนั 

           
              

                                   =  
       

   
 

                                 = 1,273 ช้ินต่อวนั 

แต่จากเวลาการผลิตเฉล่ียของพนกังานคนท่ี 1 ท่ีเกิน Takt time ท่ี 43.12 วนิาที ผลิตงานไดด้งัน้ี 

จ านวนช้ินงานตามแผนการผลิตต่อวนั(พนกังานคนท่ี 1) = 
เวลาท่ีใชใ้นการผลิตต่อวนั 

 เวลาเฉล่ียของพนกังานคนท่ี  
 (3-4) 

                                            =  
       

      
 

                                           = 1,210 ช้ินต่อวนั 

 จากจ านวนช้ินงานตามแผนการผลิตต่อวนั(พนกังานคนท่ี 1) ท่ีได ้1,210 ซ่ึงนอ้ยกวา่

จ านวนช้ินงานตามแผนการผลิตต่อวนั 63 ช้ิน ผูว้จิยัจึงไดค้  านวณความสูญเสียจากความเคล่ือนไหว

ของพนกังานดงัน้ี 

 

ความสูญเสียจากความเคล่ือนไหวของพนกังาน = 

 
จ านวนช้ินงานตามแผนการผลิตต่อวนั- จ  านวนช้ินงานตามแผนการผลิตต่อวนั พนกังานคนท่ี   

จ านวนช้ินงานตามแผนการผลิตต่อวนั
       

           (3-5)  

                                          =  
     -     

     
x100% 

          =  4.94 % 

 จากการค านวณพบวา่เกิดความสูญเสียจากความเคล่ือนไหวของพนกังาน 4.94% 
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 2.  ขอ้มูลเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต 
 เคร่ืองจกัรในการผลิตแกนพวงมาลยั (Manual column) ประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรจ านวน 
17 เคร่ือง และใชเ้วลาในการผลิต 52,200 วนิาทีต่อวนั ผูท้  าวจิยัไดเ้ขา้ไปจบัเวลาการท างานของ
เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 โดยท าการจบัเวลาเบ้ืองตน้ 10 คร้ัง และน า
ขอ้มูลมาค านวณหาจ านวนคร้ังการจบัเวลาไดใ้ชว้ธีิพิสัย (Range) ซ่ึงขอ้มูลท่ีไดคื้อจ านวนคร้ังใน
การจบัเวลาเบ้ืองตน้เพียงพอ ไม่ตอ้งท าการจบัเวลาเพิ่ม ดงัภาพท่ี 3-13  
 

 
 
ภาพท่ี 3-13 การหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาของเคร่ืองจกัร 
 
 จากขอ้มูลตามภาพท่ี 3-13 ผูว้ิจยัจึงใชเ้วลาเฉล่ียจากการจบัเวลามาค านวณก าลงัการผลิต
ต่อวนัดงัตารางท่ี 3-13 

จ านวน
ผูบ้นัทึก

ล าดบั รหัสเคร่ืองจกัร 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x̄ R n

1 WE-9018 22.37 21.77 22.37 22.21 22.42 22.56 22.71 22.49 22.51 22.26 22.37 0.94 0.04 2

2 PR-9047 8.85 8.65 8.68 8.75 8.85 8.95 8.92 8.85 9.02 8.95 8.85 0.37 0.04 2

3 PR-9048 20.74 21.64 20.34 20.79 20.57 20.34 20.34 20.84 20.92 20.88 20.74 1.3 0.06 2

4 PR-9049 21.63 20.63 21.73 21.78 21.53 21.63 21.93 21.68 21.73 21.99 21.63 1.36 0.06 2

5 PR-9046 13.89 13.69 13.54 13.94 13.91 13.89 13.89 13.89 13.99 14.27 13.89 0.73 0.05 2

6 KJ-9087 20.11 20.87 19.69 19.79 19.89 19.73 20.37 19.79 19.99 19.69 19.99 1.18 0.06 2

7 KJ-9091 14.21 14.22 14.05 14.55 14.65 14.11 14.46 14.01 14.15 14.13 14.25 0.64 0.04 2

8 KJ-9088 20.63 21.63 21.22 20.23 20.33 20.23 20.51 20.61 20.51 20.43 20.63 1.4 0.07 2

9 KJ-9089 21.64 21.24 21.34 21.41 21.67 21.87 21.39 21.54 21.48 21.79 21.54 0.63 0.03 2

10 KJ-9090 22.74 22.81 22.84 22.74 22.34 22.94 22.91 22.24 22.99 22.84 22.74 0.75 0.03 2

11 KJ-9092 16.62 16.5 16.58 16.67 16.61 16.38 16.44 16.56 16.86 16.97 16.62 0.59 0.04 2

12 KJ-9093 19.96 20.12 19.96 19.76 20.11 19.87 19.96 20.17 20.01 19.68 19.96 0.49 0.02 2

13 KJ-9094 22.16 21.96 22.26 22.36 22.16 22.06 22.01 21.86 22.46 22.26 22.16 0.6 0.03 2

14 KJ-9095 15.69 15.74 15.45 15.15 15.98 15.45 15.55 15.75 15.75 15.95 15.65 0.83 0.05 2

15 KJ-9096 23.42 23.32 23.62 23.32 23.52 23.42 23.62 23.12 23.92 23.95 23.52 0.83 0.04 2

16 ME-9058 17.02 17.42 17.52 16.89 16.92 17.22 17.11 17.12 17.02 16.92 17.12 0.63 0.04 2

17 KJ-9097 18.87 18.72 19.16 19.34 18.78 19.12 19.12 19.11 19.15 18.87 19.02 0.62 0.03 2

กระบวนการ
ตารางจบัเวลา

วนัท่ี 18 ส.ค. 2559 เวลา 10:40
 17 เคร่ืองจกัร

เคร่ืองจกัร อภิชาติ วงคก์ฎ
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ตารางท่ี 3-13  เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตแกนพวงมาลยัรถยนต ์
 

เคร่ืองจกัร
ท่ี 

กระบวนการ ลกัษณะการท างาน 
รหสั
เคร่ือง 

เวลา
เฉล่ีย

(วนิาที) 

ก าลงั 
การผลิต 

ต่อวนั (ช้ิน) 
1 Welding for support 

bracket 
เช่ือมช้ินงานใหติ้ดกนั WE-9018 22.37 2,333 

2 Support BKT 
Adjustment 

ปรับความขนานของ
ช้ินงาน 

PR-9047 8.85 5,898 

3 Press and Caulking 
for upper side 
bnearing 

ประกอบ Bearing 
ดา้นบน 

PR-9048 20.74 2,517 

4 Press and Caulking 
for lower side 
bearing 

ประกอบ Bearing 
ดา้นล่าง 

PR-9049 21.63 2,413  

5 Press machine for 
bush and collar 

ประกอบ Bush เขา้ 
Collar 

PR-9046 13.89 3,758 

6 Assembly for lower 
side bearing and C-
ring 

ประกอบ Bearing  KJ-9087 19.99 2,611 

7 Press c-ring for upp 
S/ H 

ประกอบ C-ring  KJ-9091 14.25 3,663 

8 Tilt bracket 
assembly 1 

ประกอบ Tilt bracket KJ-9088 20.63 2,530 

9 Tilt bracket 
assembly 2 

ประกอบ Tilt bracket 
กบั แผน่ Plate 

KJ-9089 21.54 2,423 

10 Multi-plate 
assembly 

ประกอบแผน่ plate 
 

KJ-9090 22.84 2,285 

11 Apply grease Bkt 
assy 

ทาจาระบีท่ี Bracket KJ-9092 16.60 3,145 
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ตารางท่ี 3-13  (ต่อ) 

เคร่ืองจกัร
ท่ี 

กระบวนการ ลกัษณะการท างาน 
รหสั
เคร่ือง 

เวลา
เฉล่ีย

(วนิาที) 

ก าลงั 
การผลิต 

ต่อวนั (ช้ิน) 
12 Accessories for 

jacket assy 
ประกอบ Jacket KJ-9093 19.96 2,615 

13 Assembly 4 
Tightening 

ประกอบ Tightening KJ-9094 22.16 2,356 

14 Assembly 5 spring 
tilt 

ประกอบ Spring tilt KJ-9095 15.65 3,335 

15 S-nut Tightening 
and paste label* 

ขนั S-nut และติดป้าย
บ่งบอกวนัผลิต 

KJ-9096 23.52 2,219 

16 Tilt holding force ทดสอบแรงในการขนั 
S-Nut 

ME-9058 17.12 3,049 

17 Inspection table ตรวจสอบการประกอบ KJ-9097 19.02 2,744 
  
 จากตารางท่ี 3-13 ขอ้มูลท่ีแสดงเก่ียวกบัการใชเ้คร่ืองจกัรในการผลิตแกนพวงมาลยั
รถยนต ์(Manual column) พบวา่เคร่ืองจกัรท่ีมีก าลงัการผลิตต่อวนัต ่าท่ีสุด คือเคร่ือง KJ-9096 (S-
nut Tightening and paste label) โดยมีก าลงัการผลิตอยูท่ี่ 2,219 ช้ินต่อวนั จากนั้นผูท้  าการวจิยัไดท้  า
การส ารวจขอ้มูลการหยดุการผลิตเน่ืองจากเคร่ืองจกัรมีปัญหาในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 ซ่ึงมีวนั
ท างาน 23 วนัท างาน โดยการจดบนัทึกความถ่ีในการเกิดปัญหาเคร่ืองจกัรดงัแสดงในตารางท่ี 3-14 
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ตารางท่ี 3-14  ความถ่ีในการเกิดปัญหาเคร่ืองจกัร 
 

รหสัเคร่ืองจกัร 
จ านวนคร้ังในการหยดุ

ผลิต  
(คร้ังต่อเดือน) 

เวลาหยดุการผลิต
เฉล่ียต่อคร้ัง 

(นาที) 

เวลาการหยดุผลิต 
(นาทีต่อเดือน) 

WE-9018 14 17.1 240 
PR-9047 1 120.0 120 
PR-9048 6 11.3 68 
PR-9049 - - - 
PR-9046 - - - 
KJ-9087 3 41.3 124 
KJ-9091 5 12.8 64 
KJ-9088 - - - 
KJ-9089 5 9.0 45 
KJ-9090 412 2.6 1,083 
KJ-9092 7 13.4 94 
KJ-9093 1 21.0 21 
KJ-9094 5 20.0 100 
KJ-9095 2 17.5 35 
KJ-9096 15 16.3 245 
ME-9058 4 21.5 86 
KJ-9097 - - - 

 
 จากตารางท่ี 3-14 พบวา่เคร่ืองจกัร KJ-9090 มีเวลาการหยุดผลิตสูงท่ีสุดถึง 1,083 นาทีต่อ
เดือน จากนั้นท าการเฉล่ียเวลาการหยดุผลิตของเคร่ือง KJ-9090 ต่อวนัได ้โดยน าเวลาการหยดุผลิต
หารดว้ยวนัท างานไดเ้วลาเฉล่ียในการหยดุผลิตต่อวนัคือ 1,083 หาร 23 เท่ากบั 47.08 นาทีต่อวนั ซ่ึง
เวลาการผลิตต่อวนัอยูท่ี่ 870 นาทีต่อวนั ท าใหเ้กิดความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีขาด
ประสิทธิผล ส่งผลใหเ้วลาท่ีใชใ้นการผลิตผลิตช้ินงานเหลือเพียง 822.92 นาทีต่อวนั โดยค านวณ
ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล ดงัน้ี 
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ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล =   

เวลาการผลิตต่อวนั- เวลาการผลิตท่ีหกัเคร่ืองจกัรหยดุการผลิต

เวลาการผลิตต่อวนั
                        (3-6)   

    

      =  
   -      

   
x100% 

                         =  5.41% 

 จากการค านวณพบวา่เกิดความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล 
5.41% 
 3.  ขอ้มูลการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่น 
 จากกระบวนการผลิตท่ีมีการผลิตสินคา้ 2 รุ่น ท าใหส้ายการผลิตตอ้งมีการเปล่ียน
อุปกรณ์ในการติดตั้งสายการผลิตเพื่อรองรับการผลิตแกนพวงมาลยัรถยนต ์(Manual column) 
ผูท้  าวจิยัไดเ้ขา้ไปจบัเวลาการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่นของแต่ละเคร่ืองในเดือนสิงหาคม 
พ.ศ. 2559 โดยท าการจบัเวลาเบ้ืองตน้ 5 คร้ัง และน าขอ้มูลมาค านวณหาจ านวนคร้ังการจบัเวลาได้
ใชว้ธีิพิสัย (Range) ซ่ึงขอ้มูลท่ีไดคื้อจ านวนคร้ังในการจบัเวลาเบ้ืองตน้เพียงพอ ไม่ตอ้งท าการจบั
เวลาเพิ่มดงัภาพท่ี 3-15  
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ภาพท่ี 3-14  การหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาของการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่น 
 
 หลงัจากนั้นผูว้จิยัไดน้ าเวลาเฉล่ียของการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่นมาใช ้
ดงัแสดงในตารางท่ี 3-14 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จ านวน
ผูบ้นัทึก

ล าดบั รหัสเคร่ืองจกัร 1 2 3 4 5 x̄ R n

1 WE-9018 102 102.5 101.27 101.61 102.62 102.00 1.35 0.01 3

2 PR-9047 120.23 119.67 120.12 120.23 119.74 120.00 0.56 0.00 3

3 PR-9048 22.27 22.57 22.17 22.07 22.27 22.27 0.5 0.02 3

4 PR-9049 6.87 6.87 6.37 7.07 6.65 6.77 0.7 0.10 3

5 PR-9046 7.67 7.17 7.67 7.87 7.78 7.63 0.7 0.09 3

6 KJ-9087 5.64 5.61 5.57 5.49 5.68 5.60 0.19 0.03 3

7 KJ-9091 4.38 4.31 4.46 4.86 4.41 4.48 0.55 0.12 4

8 KJ-9092 4.03 4.53 4.33 4.42 4.16 4.29 0.5 0.12 4

9 KJ-9093 5.3 5.11 5.29 5.38 5.31 5.28 0.27 0.05 3

10 KJ-9095 6.2 6.11 6.28 6.29 6.31 6.24 0.2 0.03 3

11 KJ-9096 17.84 17.54 17.84 17.73 17.54 17.70 0.3 0.02 3

12 ME-9058 17.65 17.35 17.41 17.55 17.63 17.52 0.3 0.02 3

13 KJ-9097 7.66 7.56 7.21 7.66 7.72 7.56 0.51 0.07 3

กระบวนการ
ตารางจบัเวลา

วนัท่ี 19 ส.ค. 2559 เวลา 13:40
 13 เคร่ืองจกัร

เวลาเปล่ียนอุปกรณ์ อภิชาติ วงคก์ฎ
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ตารางท่ี 3-15  การเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่น 
 

รหสัเคร่ือง กระบวนการเปล่ียนรุ่น 
อุปกรณ์ท่ีท าการเปล่ียน 

(ช้ิน) 
เวลาเฉล่ีย
(วนิาที) 

WE-9018 ถอดเปล่ียนอุปกรณ์ 3 102.00 

PR-9047* ถอดเปล่ียนอุปกรณ์ 4 120.00 

PR-9048 ถอดเปล่ียนอุปกรณ์ 1 22.27 

PR-9049 หมุนสวติซ์เลือกรุ่นการผลิต  - 6.77 

PR-9046 ถอดเปล่ียนอุปกรณ์ 1 7.07 

KJ-9087 หมุนสวติซ์เลือกรุ่นการผลิต  - 5.60 

KJ-9091 หมุนสวติซ์เลือกรุ่นการผลิต  - 4.48 

KJ-9088 ไม่เปล่ียน  - - 

KJ-9089 ไม่เปล่ียน  - - 

KJ-9090 ไม่เปล่ียน  - - 

KJ-9092 หมุนสวติซ์เลือกรุ่นการผลิต  - 4.28 

KJ-9093 หมุนสวติซ์เลือกรุ่นการผลิต  - 5.28 

KJ-9094 ไม่เปล่ียน  - - 

KJ-9095 หมุนสวติซ์เลือกรุ่นการผลิต  - 6.24 

KJ-9096 ถอดเปล่ียนอุปกรณ์ 1 17.70 

ME-9058 ถอดเปล่ียนอุปกรณ์ 1 17.52 

KJ-9097 หมุนสวติซ์เลือกรุ่นการผลิต  - 7.56 
 
 จากตารางท่ี 3-15 พบวา่เคร่ืองจกัรท่ีตอ้งท าการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่นมี
เคร่ืองจกัรท่ีตอ้งถอดเปล่ียนอุปกรณ์ 6 เคร่ือง และหมุนสวติซ์เลือกรุ่นการผลิต 7 เคร่ือง ซ่ึงเคร่ืองท่ี
มีการเปล่ียนอุปกรณ์นานท่ีสุดคือเคร่ือง PR-9047 ซ่ึงใชเ้วลาในการถอดเปล่ียน 120 วนิาที ซ่ึงมี
จ านวนการเปล่ียนอุปกรณ์ดงัภาพท่ี 3-15  
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ภาพท่ี 3-15 อุปกรณ์ท่ีเปล่ียนของเคร่ือง PR-9047 
  
 จากภาพท่ี 3-15 จะเห็นวา่อุปกรณ์ของเคร่ือง PR 9047 มี 4 ช้ิน ท่ีตอ้งท าการเปล่ียนเพื่อ
การผลิตต่างรุ่น โดยอุปกรณ์หมายเลข 1 และอุปกรณ์หมายเลข 2 เป็นอุปกรณ์ท่ีท าหนา้ท่ีในการบีบ
ช้ินงานใหข้นานกนั อุปกรณ์หมายเลข 3 เป็นอุปกรณ์ท่ีท าหนา้ท่ีเป็นตวัก าหนดระยะของการบีบงาน 
อุปกรณ์หมายเลข 4 เป็นอุปกรณ์ท่ีท าหนา้ท่ีก าหนดระยะความยาวของช้ินงาน ซ่ึงอุปกรณ์หมายเลข 
4 จะอยูใ่ตเ้คร่ืองจกัร นอกจากนั้นผูท้  าวจิยัไดท้  าการจบัเวลาการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่น
ของเคร่ือง PR-9047 ในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 โดยท าการจบัเวลาเบ้ืองตน้ 5 คร้ัง และน าขอ้มูล
มาค านวณหาจ านวนคร้ังการจบัเวลาไดใ้ชว้ธีิพิสัย (Range) ซ่ึงขอ้มูลท่ีได ้คือ จ านวนคร้ังในการจบั
เวลาเบ้ืองตน้เพียงพอ ไม่ตอ้งท าการจบัเวลาเพิ่มจึงใชเ้วลาเฉล่ียในการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิต
ต่างรุ่นมาใชใ้นตารางท่ี 3-16 
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ตารางท่ี 3-16  ขั้นตอนการเปล่ียนอุปกรณ์ของเคร่ือง PR-9047 
 
ขั้นตอน

ท่ี 
การเปล่ียนอุปกรณ์ วธีิการ เวลาเฉล่ีย 

ในการเปล่ียน (วนิาที) 
1 อุปกรณ์หมายเลข 1 ถอดสลกัเกลียว 2 ช้ิน 15.99 
2 อุปกรณ์หมายเลข 1 เปล่ียนอุปกรณ์ ขนัสลกัเกลียว

ยดึ 2 ช้ินใหแ้น่น 
19.46 

3 อุปกรณ์หมายเลข 2 ถอดสลกัเกลียว 2 ช้ิน 17.93 
4 อุปกรณ์หมายเลข 2 เปล่ียนอุปกรณ์ ขนัสลกัเกลียว

ยดึ 2 ช้ินใหแ้น่น 
19.72 

5 อุปกรณ์หมายเลข 3 คลายสลกัเกลียว ถอดอุปกรณ์
เปล่ียน และขนัยดึใหแ้น่น 

14.23 

6 อุปกรณ์หมายเลข 4 คลายสลกัเกลียว ถอดอุปกรณ์
เปล่ียน และขนัยดึใหแ้น่น 

25.22 

7  หมุนปุ่มปรับเลือกรุ่น 7.45 
รวมเวลา 120 

 
 ผูว้จิยัไดท้  าการเก็บขอ้มูลการเปล่ียนรุ่นในเดือนสิงหาคมเป็นเวลา 23 วนัท างาน โดยเก็บ
ขอ้มูลการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่นแยกเป็นกะการผลิต ดงัตารางท่ี 3-17 
 
ตารางท่ี 3-17  จ านวนคร้ังในการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการเปล่ียนรุ่นเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 
 

เดือน วนัท่ี 
จ านวนคร้ังในการเปล่ียนอุปกรณ์ (คร้ัง) 

กะกลางวนั กะกลางคืน 

สิงหาคม 

1 5 6 
2 6 6 
3 6 6 
4 6 5 
5 5 5 
6 - - 
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ตารางท่ี 3-17  (ต่อ) 
 

เดือน วนัท่ี 
จ านวนคร้ังในการเปล่ียนอุปกรณ์ (คร้ัง) 

กะกลางวนั กะกลางคืน 

สิงหาคม 

7 4 6 
8 6 5 
9 5 6 

10 6 6 
11 6 6 
12 - - 
13 - - 
14 - - 
15 6 5 
16 4 5 
17 6 6 
18 5 6 
19 - - 
20 - - 
21 6 5 
22 5 5 
23 6 6 
24 6 6 
25 6 5 
26 - - 
27 - - 
28 6 5 
29 6 5 
30 6 6 
31 6 6 
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 จากตารางท่ี 3-17 พบวา่มีการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่น 6 คร้ังต่อกะ หรือ 12 
คร้ังต่อวนั โดยเสียเวลาการเปล่ียนแต่ละคร้ัง 120 วนิาทีต่อคร้ัง ส่งผลใหเ้กิดความสูญเปล่าจากการ
เปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่น 1,440 วนิาทีต่อวนั โดยมีเวลาการผลิต 52,200 วนิาทีต่อวนั  
ท าใหเ้หลือเวลาการผลิตช้ินงาน 50,760 วนิาที โดยค านวณความสูญเสียจากการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อ
การผลิตต่างรุ่น ดงัน้ี 
 

ความสูญเสียจากการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่น =              

             
เวลาการผลิตต่อวนั- เวลาการผลิตท่ีหกัเวลาเปล่ียนอุปกรณ์

เวลาการผลิตต่อวนั                                         (3-7) 

        

            =  
      -      

      
x100% 

                      =  2.75 % 

 จากการค านวณพบวา่เกิดความสูญเสียจากการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่น 2.75% 
 

ก าหนดเป้าหมาย ปัญหา และแนวทางแก้ไข 
 หลงัจากการส ารวจสภาพปัจจุบนั และวเิคราะห์ขอ้มูลของปัญหา ของสายการผลิตแกน
พวงมาลยัรถยนตมี์ปัญหาความสูญเสียในกระบวนการผลิตแกนพวงมาลยัรถยนต ์ผูว้จิยัจึงได้
ก าหนดเป้าหมาย และแนวทางในการแกไ้ขเพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตดว้ยแนวคิด 
การผลิตแบบโตโยตา้ ดงัตารางท่ี 3-18  
 
ตารางท่ี 3-18  ก าหนดเป้าหมาย ปัญหา และแนวทางแกไ้ข 
 

ปัญหา 
ความสูญเสีย 

(%) 
เป้าหมาย 

แนวทาง 
การแกไ้ข 

ดชันีช้ีวดั 
ความสัมพนัธ์
กบั TPS 

พนกังานมี CT 
มากกวา่ Takt 
time  

4.94% 
ลด CT ให้
ต ่ากวา่ Takt 
time 

ปรับปรุง 
การเคล่ือนไหว
ของพนกังาน 

CT ≤ T.T. ความสูญเสีย
เน่ืองจาก 
การเคล่ือนไหว 
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ตารางท่ี 3-18  (ต่อ) 
 

ปัญหา 
ความสูญเสีย 

(%) 
เป้าหมาย 

แนวทาง 
การแกไ้ข 

ดชันีช้ีวดั 
ความสัมพนัธ์
กบั TPS 

เคร่ือง KJ-
9090 หยดุ 
การผลิตบ่อย  

5.41% 

ลดปัญหา
เคร่ือง KJ-
9090 หยดุ
การผลิต 

ปรับปรุง
อุปกรณ์ท่ีใช้
งาน และ
ควบคุมการ
บ ารุงรักษา
อุปกรณ์ 

เคร่ือง KJ-
9090 หยดุ
การผลิต
ลดลง 50% 

ความสูญเสีย
เน่ืองจาก
กระบวนการ
ผลิตท่ีขาด
ประสิทธิผล 

ใชเ้วลา 
ในการเปล่ียน
อุปกรณ์เพื่อ
การเปล่ียนรุ่น
การผลิตนาน  

2.75% 

ลดเวลา 
การเปล่ียน
อุปกรณ์เพื่อ
การเปล่ียน
รุ่น  

ลดขั้นตอน 
การท างาน
ปรับปรุงวธีิการ
เปล่ียนอุปกรณ์ 

เวลาท่ีใชใ้น
การเปล่ียน
อุปกรณ์
ลดลง 50 % 

ความสูญเสีย
เน่ืองจากการรอ
คอย 
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บทที ่4  
ผลการศึกษาวจิยั 

 

ด าเนินการแก้ไขและปรับปรุงกระบวนการ 
 จากขอ้มูลตารางท่ี 3-18 ก าหนดปัญหา เป้าหมาย และแนวทางแกไ้ขในหวัขอ้ท่ีผา่นมา
นั้น ผูว้จิยัไดด้ าเนินการแกไ้ขปัญหา และปรับปรุงประเด็นปัญหากระบวนการปัจจุบนัของสาย 

การประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตต์ามหวัขอ้ท่ีไดเ้สนอแนวทางการแกไ้ขไวด้งัมีรายละเอียด 

การด าเนินการดงัน้ี 

 

การปรับปรุงความสูญเสียจากการเคลือ่นไหวของพนักงาน 

 1.  ลดเวลาเฉล่ียของการปฏิบติังานใหต้ ่ากวา่ หรือเท่ากบั Takt time 
 การลดเวลาการปฏิบติังานของพนกังานใหมี้เวลาเฉล่ียต ่ากวา่ หรือเท่ากบั Takt time มี
หลกัเกณฑก์ารพิจารณาเพื่อปรับเวลาการปฏิบติังานของพนกังานจะตอ้งอยูภ่ายใตเ้ง่ือนไขท่ีก าหนด
ไว ้คือ หลงัจากปรับลดเวลาการปฏิบติังานของพนกังานแลว้เวลาเฉล่ียของแต่ละคนจะตอ้งนอ้ยกวา่
หรือเท่ากบั Takt time อีกทั้งยงัตอ้งพิจารณาถึงความเป็นไปไดใ้นการปฏิบติังานจริงวา่สามารถ
ปรับเปล่ียนหรือยา้ยงานนั้น ๆ ไปท าก่อนหนา้ หรือท าหลงัจากพนกังานคนนั้น ๆ ไดห้รือไม่ ดงันั้น
ผูว้จิยัจึงท าการสร้างตารางท่ี 4-1 ตารางเวลาเฉล่ียของพนกังานเทียบกบั Takt time ของรุ่น 60 และ
ตารางท่ี 4-2 เวลาเฉล่ียของพนกังานเทียบกบั Takt time ของรุ่น 80 
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ตารางท่ี 4-1  เวลาเฉล่ียของพนกังานเทียบกบั Takt time ของรุ่น 60 
 

พนกังานคนท่ี 
เวลาปฏิบติังานเฉล่ีย 

(วนิาทีต่อช้ิน) 
Takt time 

(วนิาทีต่อช้ิน) 
เวลาเกินจาก Takt time 

(วนิาที) 
1 43.12 

41 

+2.12 
2 37.25 -3.75 
3 39.98 -1.02 
4 39.56 -1.44 
5 38.78 -2.22 
6 40.22 -0.78 

หมายเหตุ: เวลาปฏิบติังานเฉล่ีย(วนิาทีต่อช้ิน) เกินจาก Takt time แทนดว้ยเคร่ืองหมาย + 
 เวลาปฏิบติังานเฉล่ีย(วนิาทีต่อช้ิน) นอ้ยกวา่ Takt time แทนดว้ยเคร่ืองหมาย – 
 
 จากตารางท่ี 4-1 จะเห็นไดว้า่พนกังานคนท่ี 1 มีเวลาการปฏิบติังานเฉล่ียเกินกวา่ Take 
time ท่ีก าหนดไว ้2.12 วนิาที 
 
ตารางท่ี 4-2  เวลาเฉล่ียของพนกังานเทียบกบั Takt time ของรุ่น 80 
 

พนกังานคนท่ี 
เวลาปฏิบติังานเฉล่ีย 

(วนิาทีต่อช้ิน) 
Takt time 

(วนิาทีต่อช้ิน) 
เวลาเกินจาก Takt time 

(วนิาที) 
1 43.12 

41 

+2.12 
2 37.25 -3.75 
3 39.98 -1.02 
4 42.14 +1.14 
5 38.97 -2.03 
6 39.33 -1.67 
7 40.34 -0.66 

หมายเหตุ: เวลาปฏิบติังานเฉล่ีย(วนิาทีต่อช้ิน) เกินจาก Takt time แทนดว้ยเคร่ืองหมาย + 
 เวลาปฏิบติังานเฉล่ีย(วนิาทีต่อช้ิน) นอ้ยกวา่ Takt time แทนดว้ยเคร่ืองหมาย - 
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 จากตารางท่ี 4-2 จะเห็นวา่พนกังานคนท่ี 1 และคนท่ี 4 มีเวลาการปฏิบติังานเฉล่ียเกินกวา่ 
Take time โดยพนกังานคนท่ี 1 มีเวลาเกินจาก Takt time 2.12 วนิาที ซ่ึงพนกังานคนท่ี 1 ของรุ่น 60 
และรุ่น 80 มีการปฏิบติังานเหมือนกนั แตกต่างกนัท่ีช้ินส่วนในการประกอบโดยมีแนวคิด 
ในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาการปฏิบติังานของพนกังานคนท่ี 1 คือ ยา้ยงานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 1 
ไปใหพ้นกังานคนท่ี 2 เน่ืองจากพนกังานคนท่ี 2 มีเวลาเฉล่ียในการปฏิบติังานต ่ากวา่ Takt time  
และพนกังานคนท่ี 4 มีเวลาเกินจาก Takt time 1.14 วนิาที ซ่ึงมีแนวคิดในการปรับปรุงโดยการลด
เวลาการปฏิบติังานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 4 จึงไดท้  าการวเิคราะห์ขั้นตอนการปฏิบติังานยอ่ยของ
พนกังานเพื่อคน้หาความสูญเปล่าของพนกังานแต่ละคน โดยท าการจบัเวลาการปฏิบติังานยอ่ยของ
พนกังานแต่คนคนละ 10 รอบ และท าการเฉล่ียเวลาแต่ละงานยอ่ย  
 หลงัจากไดเ้วลาการปฏิบติังานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 1 คนท่ี 2 และพนกังานคนท่ี 4 ของ
รุ่น 80 มาแลว้น ามาเขียนแผนภาพงานมาตรฐาน และตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work 
combination table & Standardized work chart) เพื่อวเิคราะห์ขอ้มูลดา้นเวลา ดงัภาพท่ี 4-1 
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ภาพท่ี 4-1  แผนภาพงานมาตรฐาน และตารางงานมาตรฐานผสมพนกังานคนท่ี 1  
 
 จากภาพท่ี 4-1 พบวา่พนกังานคนท่ี 1 มีเวลาการปฏิบติังานเกินกวา่ Takt time จากนั้นได้
เขียนแผนภาพงานมาตรฐาน และตารางงานมาตรฐานผสม ของพนกังานคนท่ี 2 และของพนกังาน
คนท่ี 4 ซ่ึงจะแสดงเวลาการปฏิบติังานของพนกังานคนท่ี 1 และคนท่ี 2 ดงัตารางท่ี 4-3 
 

Operator No.

Std. work in-process

Quality check

Safety caution

Stop point production
(จดุหยุดการผลติ)

No. of std. work in-process

Takt time Operation time

Time

Hand M/C Walk Acc Acc2 No walk

0 0

4.56 0

2.1 4.6 0

8.24 36.5 6.6

2.1 14.9 0

7.34 17.0

0.8 24.3 0

3.33 5.4 25.1

1.4 28.5 0

5.10 15.6 29.8

2.3 34.9 0

2.11 37.2

3.8 39.3 0

43.1

43.1 ###

####

#REF! ###

Total 30.68 Wait 12.44
43.12 43.1

28,000 Pcs./month

Working days

2 shifts/day

22 days/month

Start: หยิบงาน R/M + เช็ด LINE :Column ASSY 80

Finish: วางงาน KJ-9087 1 Forecasted Qty by Customer

Month ส.ค.-16
Approved Checked Issued

Operation time per shift

26100 sec./shift

Needed Pcs. per shift

636

Neck C.T.

9 Pcs.

Takt time(T.T)

41.0

Actual takt time

52.3

Seq. Operation Name.

41 sec/pcs 43.12 sec/pcs 43.12 sec/pcs

1 หยบิงาน R/M + เช็ด

2 น างานออก-เขา้ WE9018

3 วางงาน + Mark Check

4 น างานออก-เขา้ PR9047

5 น างานออก-เขา้ PR9048

6 วางงาน KJ-9087

Grand Total

0 10 20 30 40 50 60

Standardized WorkCombination Table  
&  Standardized Work  Chart

CT=43.12 

sec

T.T=41.0s

ec

A.T.T=52.3 

sec

WE9017

1 2

3456

R/M

Cooling
PR9047

WE9018

x6

PR9048KJ9087

R/M

1 จุดการท างาน

เส้นการเดิน

เส้นการเดินกลบั
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ตารางท่ี 4-3  เวลาการปฏิบติังานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 1 และคนท่ี 2 ก่อนการปรับปรุง 
 

พนกังานคนท่ี 1 พนกังานคนท่ี 2 
ล าดบั
งานท่ี 

งานยอ่ย 
เวลา
เฉล่ีย 

ล าดบั
งานท่ี 

งานยอ่ย 
เวลา
เฉล่ีย 

1 หยบิงาน R/ M + เช็ด 4.56 1 หยบิงาน R/ M  2.01 
2 เดิน 2.1 2 เดิน 1.02 
3 น างานออก-เขา้ WE-9018 8.24 3 น างานออก-เขา้ PR-9049 5.56 
4 เดิน 2.1 4 เดิน 1.45 
5 วางงาน + Mark Check 7.34 5 ประกอบช้ินส่วน PR-9046 7.64 
6 เดิน 0.8 6 เดิน 2.11 
7 น างานออก-เขา้ PR-9047 3.33 7 หยบิ Shaft ใส่จาระบี 4.35 
8 เดิน 1.4 8 ประกอบ Shaft กบั Tube lower 8.14 
9 น างานออก-เขา้ PR-9048 5.1 9 วางงานหนา้เคร่ือง KJ-9091 2.1 

10* เดิน 2.3 10 เดินกลบั 2.87 
11* วางงาน KJ-9087 2.11    
12 เดินกลบั 3.8    

เวลารวม 43.12 เวลารวม 37.25 
 
 จากตารางท่ี 4-3 พบวา่เวลาการปฏิบติังานเฉล่ียของพนกังานคนท่ี 2 ต ่ากวา่ Takt time ท่ี 
37.25 วนิาที จึงท าการปรับปรุงเพื่อลดเวลาการปฏิบติังานของพนกังานคนท่ี 1 ท่ีมีเวลา 
การปฏิบติังานเฉล่ียสูงกวา่ Takt time ท่ี 43.12 วนิาที โดยท าการยา้ยงานล าดบัท่ี 10 และล าดบัท่ี 11 
ของพนกังานคนท่ี 1 ไปใหพ้นกังานคนท่ี 2 ซ่ึงส่งผลใหง้านยอ่ยของพนกังานคนท่ี 1 ลดลง 2 
ขั้นตอนจาก 12 ขั้นตอนเหลือ 10 ขั้นตอน และงานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 2 เพิ่มข้ึน 2 ขั้นตอนจาก 
10 ขั้นตอนเป็น 12 ขั้นตอน ดงัตารางท่ี 4-4 
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ตารางท่ี 4-4  เวลาการปฏิบติังานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 1 และคนท่ี 2 หลงัการปรับปรุง 
 

พนกังานคนท่ี 1 พนกังานคนท่ี 2 
ล าดบั
งานท่ี 

งานยอ่ย 
เวลา
เฉล่ีย 

ล าดบั
งานท่ี 

งานยอ่ย 
เวลา
เฉล่ีย 

1 หยบิงาน R/M + เช็ด 4.56 1 หยบิงาน R/M  2.01 
2 เดิน 2.1 2 เดิน 1.02 
3 น างานออก-เขา้ WE-9018 8.24 3 น างานออก-เขา้ PR-9049 5.56 
4 เดิน 2.1 4 เดิน 1.45 
5 วางงาน + Mark Check 7.34 5 ประกอบช้ินส่วน PR-9046 7.64 
6 เดิน 0.8 6* เดิน 1.8 
7 น างานออก-เขา้ PR-9047 3.33 7* หยบิงานหนา้เคร่ือง PR-9048 1.12 
8 เดิน 1.4 8* เดิน 1.4 
9 น างานออก-เขา้ PR-9048 5.1 9* วางงาน KJ-9087 2.11 

10 เดินกลบั 2.51 10 หยบิ Shaft ใส่จาระบี 4.35 
   11 ประกอบ Shaft กบั Tube 

lower 
8.14 

   12 เดินกลบั 2.87 
เวลารวม 37.48 เวลารวม 39.47 

 
 จากตารางท่ี 4-4 หลงัจากท าการปรับงานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 1 โดยการยา้ยงานยอ่ย
ล าดบัท่ี 10 และล าดบัท่ี 11 ไปใหพ้นกังานคนท่ี 2 พบวา่เวลาการปฏิบติังานเฉล่ียของพนกังานคนท่ี 
1 ลดลงจาก 43.12 วนิาที เหลือ 37.48 และเวลาการปฏิบติังานของพนกังานคนท่ี 2 เพิ่มข้ึนจาก 
37.25 วนิาที เป็น 39.47 วนิาที และท าใหเ้วลาการปฏิบติังานเฉล่ียของพนกังานทั้งสองคนไม่เกิน 
Takt time ท่ีก าหนดไว ้และจดัท าแผนภาพงานมาตรฐานก่อนและหลงัการปรับปรุงดงัน้ี 
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ภาพท่ี 4-2  แผนภาพงานมาตรฐานของพนกังานคนท่ี 1 และพนกังานคนท่ี 2 ก่อนการปรับปรุง 
 

 
 
ภาพท่ี 4-3  แผนภาพงานมาตรฐานของพนกังานคนท่ี 1 และพนกังานคนท่ี 2 หลงัการปรับปรุง 

          ISSUED DATE :

เช็ค

คุณภาพ

ความ

ปลอดภยั

มาตรฐาน

วานคา้ง Line

จ านวนงาน

คา้ง Line

TAKT

TIME

CYCLE

TIME

ล าดบัคน

ท างาน

13 41 43.12 1-2/7

HYOJUN SAGYO HYO  
LINE : Manual column 1

PART NO.: 45250-0K080  แผนภาพงานมาตรฐาน
PART NAME : Manual column steering (Standardize Work)

Reported Checked Approved

WE9017

1 2

3456

R/M

CoolingPR9047

WE9018

x6

PR9048KJ9087

R/M

1 2 3

456

PR9049 PR9046R/M

KJ9091

พนกังานคนท่ี 1

พนกังานคนท่ี 2

          ISSUED DATE :

เช็ค

คุณภาพ

ความ

ปลอดภยั

มาตรฐาน

วานคา้ง Line

จ านวนงาน

คา้ง Line

TAKT

TIME

CYCLE

TIME

ล าดบัคน

ท างาน

13 41 43.12 1-2/7

HYOJUN SAGYO HYO  
LINE : Manual column 1

PART NO.: 45250-0K080  แผนภาพงานมาตรฐาน
PART NAME : Manual column steering (Standardize Work)

Reported Checked Approved

WE9017

1 2

345

R/M

CoolingPR9047

WE9018

x6

PR9048KJ9087

R/M

1 2 3

4567

PR9049 PR9046R/M

KJ9091

พนกังานคนท่ี 1

พนกังานคนท่ี 2
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 หลงัจากท าการปรับปรุงลดเวลาการปฏิบติังานเฉล่ียของพนกังานคนท่ี 1 แลว้จึงไดท้  า
การวเิคราะห์งานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 4 เน่ืองจากมีเวลาการปฏิบติังานเฉล่ียเกินกวา่ Takt time 
เช่นกนั โดยไดท้  าการวิเคราะห์งานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 4 โดยใชก้ารวเิคราะห์มูลค่าของงาน  
ดงัตารางท่ี 4-5 
 
ตารางท่ี 4-5  เวลาการปฏิบติังานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 4 ก่อนการปรับปรุง 
 

ล าดบั
งานท่ี 

งานยอ่ย 
เวลา
เฉล่ีย 

งานท่ีเกิด
มูลค่า 

งานท่ีไม่เกิด
มูลค่าแต่

จ าเป็นตอ้งท า 

งานท่ีไม่
เกิดมูลค่า 

1 หยบิงาน R/M  4.35    
2 เดิน 0.9    
3 ประกอบช้ินส่วนเคร่ือง KJ-9088 15.45    
4 เดิน 1.1    
5 ประกอบช้ินส่วนเคร่ือง KJ-9089 13.76    
6 เดิน 2.13    
7 วางงานท่ีเคร่ือง KJ-9092 1.3    
8 เดินกลบั 3.15    

เวลารวม 42.14    
 
 จากตารางท่ี 4-5 พบวา่งานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 4 ประกอบดว้ยงานท่ีเกิดมูลค่า งานท่ี
ไม่เกิดมูลค่าแต่จ าเป็นตอ้งท า และงานท่ีไม่มีมูลค่า ผูท้  าการวจิยัจึงเล็งเห็นวา่ตอ้งท าการปรับปรุง
งานท่ีไม่เกิดมูลค่า คือ งานเดินของพนกังาน จากขอ้มูลขา้งตน้ จะเห็นวา่งานเดินในล าดบัท่ี 6 และ
ล าดบัท่ี 8 ใชเ้วลามากท่ีสุดเม่ือเทียบกบังานเดินล าดบัอ่ืน ๆ ดงันั้นผูท้  าการวิจยัจึงด าเนินการ
ปรับปรุงเพื่อลดเวลาการเดินของล าดบังานท่ี 6 และล าดบังานท่ี 8 ดงัภาพท่ี 4-4 
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ภาพท่ี 4-4  แผนภาพงานมาตรฐานของพนกังานคนท่ี 4 ก่อนการปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 4-4 พนกังานคนท่ี 4 ตอ้งเสียเวลาเดินน างานท่ีประกอบจากเคร่ือง KJ-9089 
ไปวางท่ีเคร่ือง KJ-9092 ซ่ึงมีระยะทางจากเคร่ือง KJ-9089 ไปถึงเคร่ือง KJ-9092 เป็นระยะทาง  
ไปกลบั 240 เซนติเมตร จึงท าการปรับปรุงดงัภาพท่ี 4-5 
 

 
 
ภาพท่ี 4-5  การปรับปรุงลดเวลาการเดินของพนกังานคนท่ี 4 

          ISSUED DATE :

เช็ค

คุณภาพ

ความ

ปลอดภยั

มาตรฐาน

วานคา้ง Line

จ านวนงาน

คา้ง Line

TAKT

TIME

CYCLE

TIME

ล าดบัคน

ท างาน

3 41 42.14 4/7

HYOJUN SAGYO HYO  
LINE : Manual column 1

PART NO.: 45250-0K080  แผนภาพงานมาตรฐาน
PART NAME : Manual column steering (Standardize Work)

Reported Checked Approved

KJ-9092

1 2 3

4

KJ-9088 KJ-9089
R/M

พนกังานคนท่ี 4

หวัขอ้การปรับปรุง :  ลดเวลาการปฏิบติังานของพนกังานคนท่ี 4

เอกสารการปรับปรุง

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง

ปัญหา: การแก้ไข:

ผลการแก้ไข:

KJ-9092

1 2 3

4

KJ-9088 KJ-9089R/M

พนกังานคนท่ี 

ระยะทาง 240 เซนติเมตร

          พนักงานเสียเวลาเดินวางงานให้ KJ-9092 มี ท ารางไหลงานจากเคร่ือง KJ-9089 ไป

ลดระยะทางการเดินได ้120 เซนติเมตร 

KJ-9092

1 2 3
KJ-9088 KJ-9089R/M

พนกังานคนท่ี 4

ระยะทาง 120 เซนติเมตร

รางไหลงาน

เคร่ือง KJ-9092ระยะทาง 240 เซนติเมตร
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 จากภาพท่ี 4-5 ผูว้จิยัไดท้  าการปรับปรุงการน างานไปวางใหเ้คร่ือง KJ-9092 โดยการท า
รางไหลช้ินงานไปยงัเคร่ือง KJ-9092 ดงัภาพท่ี 4-6 รายละเอียดรางไหลช้ินงานแสดงดงัภาพ
ภาคผนวก ข 
 

 
 
ภาพท่ี 4-6  รางไหลงานช้ินงาน 
 
 จากภาพท่ี 4-6 พบวา่การสร้างรางไหลช้ินงานส่งผลท าให้พนกังานคนท่ี 4 ไม่ตอ้งเดินน า
งานไปวางท่ีหนา้เคร่ือง KJ-9092 เพียงวางงานท่ีราง จากนั้นงานจะไหลไปตามรางส่งไปยงัหนา้
เคร่ือง KJ-9092 ท าใหล้ดงานยอ่ยล าดบัท่ี 6 ก่อนการปรับปรุงได ้งานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 4 จึง
ลดลง 1 ขั้นตอน หลงัการปรับปรุง เหลืองานยอ่ยเพียง 7 ขั้นตอน ส่งผลใหส้ามารถลดเวลา 
การปฏิบติังานของพนกังานคนท่ี 4 ไดซ่ึ้งไดท้  าการสรุปดงัตารางท่ี 4-6 
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ตารางท่ี 4-6  เวลาการปฏิบติังานยอ่ยของพนกังานคนท่ี 4 หลงัการปรับปรุง 
 
ล าดบั
งานท่ี 

งานยอ่ย 
เวลาเฉล่ียก่อน
การปรับปรุง 

ล าดบังาน
ท่ี 

งานยอ่ย 
เวลาเฉล่ียหลงั
การปรับปรุง 

1 หยบิงาน R/ M  4.35 1 หยบิงาน R/ M  4.35 
2 เดิน 0.9 2 เดิน 0.9 
3 ประกอบช้ินส่วน

เคร่ือง KJ-9088 
15.45 

3 ประกอบช้ินส่วน
เคร่ือง KJ-9088 

15.45 

4 เดิน 1.1 4 เดิน 1.1 
5 ประกอบช้ินส่วน

เคร่ือง KJ-9089 
13.76 

5 ประกอบช้ินส่วน
เคร่ือง KJ-9089 

13.76 

6* เดิน 2.13 6 วางงานลงราง 1.23 
7* วางงานท่ีเคร่ือง  

KJ-9092 
1.3 

7 เดินกลบั 
2.14 

8 เดินกลบั 3.15  
เวลารวม 42.14 เวลารวม 38.93 

  
 หลงัการปรับปรุงท าใหเ้วลาการปฏิบติังานของพนกังานคนท่ี 4 ลดลงจาก 42.14 วนิาที 
เหลือ 38.93 วนิาที ท าใหเ้วลาการปฏิบติังานของพนกังานคนท่ี 4 ต  ่ากวา่ Takt time หลงัการ
ปรับปรุงลดเวลาการปฏิบติังานของพนกังานคนท่ี 1 และพนกังานคนท่ี 4 ท่ีมีเวลาการปฏิบติังาน
เฉล่ียสูงกวา่ Takt time เรียบร้อยแลว้ ผูว้จิยัจึงไดท้  าการสรุปเวลาการปฏิบติังานของพนกังานของรุ่น 
60 และรุ่น 80 ดงัภาพต่อไปน้ี 
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ภาพท่ี 4-7  เวลาการปฏิบติังานของพนกังานรุ่น 60 หลงัการปรับปรุง 
 

 
 

ภาพท่ี 4-8  เวลาการปฏิบติังานของพนกังานรุ่น 80 หลงัการปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 4-7 เวลาการปฏิบติังานของพนกังานรุ่น 60 หลงัการปรับปรุง และภาพท่ี 4-8 
เวลาการปฏิบติังานของพนกังานรุ่น 80 หลงัการปรับปรุง จะเห็นไดว้า่ พนกังานแต่ละคนมีเวลา
เฉล่ียการปฏิบติังานต ่ากวา่ Take time ทุกคน ส่งผลใหไ้ม่เกิดความสูญเสียจากการเคล่ือนไหวของ
พนกังานท าใหค้วามสูญเสียจากการเคล่ือนไหวลดลงจาก 4.94% เหลือ 0% ท าใหป้ระสิทธิภาพ 
การผลิตเพิ่มข้ึน 4.94% 
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การปรับปรุงความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลติทีข่าดประสิทธิผล 

 จากขอ้มูลดา้นเคร่ืองจกัรในบทท่ี 3 พบวา่เคร่ืองท่ีมีการหยดุการผลิตมากท่ีสุด และ
สูญเสียเวลามากท่ีสุด คือ เคร่ือง KJ-9090 ผูว้จิยัจึงไดท้  าการเก็บขอ้มูลปัญหาท่ีท าใหเ้กิดการหยดุ
ของเคร่ืองจกัร โดยท าการจดบนัทึกการหยดุการผลิตของเคร่ือง KJ-9090 ในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 
2559 พบปัญหาดงัภาพท่ี 4-9 

 
 

ภาพท่ี 4-9  ขอ้มูลการหยดุการผลิตเคร่ือง KJ-9090 ก่อนการปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 4-9 จะเห็นไดว้า่ปัญหา Multi plate supply ไม่ลง Jig เป็นปัญหาท่ีท าให้เคร่ือง 
KJ-9090 หยดุการผลิตนานท่ีสุดสูงถึง 572 นาที ดงันั้นผูท้  าการวจิยัจึงไดท้  าการแกไ้ขปัญหา Multi 
plate supply ไม่ลง Jig เพื่อลดความสูญเสียจากเคร่ืองจกัรท่ีไม่มีประสิทธิผล โดยมีภาพของปัญหา
ดงัภาพท่ี 4-10 
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ภาพท่ี 4-10  ปัญหา Multi plate supply ไม่ลง Jig 
 
 จากนั้นผูท้  าการวจิยัไดศึ้กษากระบวนการท างานของการ Supply multi plate อยา่ง
ละเอียดโดยพบวา่การ Supply multi plate จะถูกดนัดว้ยแผน่ Pusher โดยใชล้มเป็นตวัส่งก าลงัเพื่อ
ดนัแผน่ Pusher ใหเ้คล่ือนท่ีไปดนั Multi plate ใหล้ง Jig จึงไดศึ้กษาปัจจยัท่ีท าให ้Multi plate 
supply ไม่ลง Jig โดยมีขอ้มูลดงัตารางท่ี 4-7 
 
ตารางท่ี 4-7  ปัจจยัท่ีส่งผลกระทบกบัการ Supply multi plate 
 

ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ขอ้มูลจ าเพาะควบคุม ค่าท่ีวดัไดจ้ริง แนวทางการปรับปรุง 
1.  แรงดนัลม 4±0.2 bar 3.6 bar ควบคุมแรงดนัลมให้

คงท่ี 
2.  ความหนาแผน่  
     Pusher 

0.6±0.01 mm. 0.59 mm. 
ไดต้ามมาตรฐาน 

3.  ความหนาวตัถุดิบ 0.6±0.1 mm. 0.5 mm. ไดต้ามมาตรฐาน 

 
จากตารางท่ี 4-7 ไดท้  าการพิจารณาปัจจยัท่ี 1 พบวา่แรงดนัลมไม่ไดต้ามค่าควบคุมท่ี

ก าหนดส่งผลใหก้ารดนัแผน่ push มีความเร็วไม่คงท่ี ท าให ้Multi plate เคล่ือนท่ีไม่ตรง Jig จึงไดท้  า
การปรับปรุงดงัภาพท่ี 4-11 
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ภาพท่ี 4-11  การปรับปรุงแรงดนัลมเคร่ือง KJ-9090 
 
 จากภาพท่ี 4-11 ก่อนการปรับปรุงผูว้จิยัไดท้  าการวดัแรงดนัลมท่ีเขา้เคร่ือง KJ-9090 ผล
ปรากฏวา่ในบางรอบแรงดนัลมต ่ากวา่ค่าท่ีก าหนดไว ้ส่งผลให ้Multi plate supply ไม่ลง Jig 
เน่ืองจากลมท่ีใชม้าจากท่อหลกัซ่ึงมีการจ่ายลมใหห้ลายเคร่ืองจกัรท าใหล้มปล่อยมาไม่พอ จึงท า
การปรับปรุงโดยการติดตั้ง Speed control valve เพื่อควบคุมการจ่ายลมท่ีเคร่ือง KJ-9090 หลงั 
การปรับปรุงผูว้จิยัไดท้  าการวดัค่าแรงดนัลมจ านวน 30 คร้ังต่อเน่ือง ดงัภาพท่ี 4-12 พบวา่แรงดนัลม
อยูใ่นค่าควบคุม 
 
 

หวัขอ้การปรับปรุง :  ควบคุมแรงดนัลม

เอกสารการปรับปรุง

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง

ปัญหา: การแก้ไข:

ผลการแก้ไข:

          สายลมต่อจากท่อ Main ที่มีการแบ่งจ่ายลม ท าการติดตั้ง speed control valve เพือ่ลม

ค่าแรงดนัลมคงที่ ที่ 4 bar
เขา้เคร่ืองคงที่ไปหลายเคร่ืองจกัร ท  าให้ลมที่ส่งเขา้มาที่ KJ-9090 

ตกในบางคร้ัง
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ภาพท่ี 4-12  แรงดนัลมหลงัการปรับปรุง 
  
 จากภาพท่ี 4-12 พบวา่แรงดนัลมอยูใ่นค่าควบคุม คือ 4±0.2 Bar ท าใหแ้รงดนัลมคงท่ี
หลงัจากนั้นไดท้  าการวเิคราะห์ปัจจยัท่ี 2 และปัจจยัท่ี 3 เร่ืองความหนาของแผน่ Pusher  
และความหนาของวตัถุดิบ จากการวเิคราะห์พบวา่เม่ือความหนาของวตัถุดิบอยูท่ี่ค่า Minimum 2 
แผน่ติดกนัจะส่งผลให ้Multi plate supply ไม่ลง Jig เน่ืองจากแผน่วตัถุดิบติด jig ดงัภาพท่ี 4-13 
 

 
 
ภาพท่ี 4-13  ปัญหาแผน่วตัถุดิบติด Jig 
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 จากภาพท่ี 4-13 พบวา่ขนาดของแผน่วตัถุดิบมีค่าควบคุมท่ี 0.6±0.1 มิลลิเมตร ซ่ึงมีค่า
ต ่าสุด 0.5 มิลลิเมตร ค่าสูงสุดท่ี 0.7 มิลลิเมตร จากการน างานท่ีมีค่าต ่าวางซอ้นกนัและน าเขา้เคร่ือง
ผลปรากฏวา่ช้ินงานเกิดการติด Jig จึงไดท้  าการตรวจสอบดงัภาพท่ี 4-14 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 4-14  สาเหตุของปัญหาแผน่วตัถุดิบติด Jig 
 
 จากภาพท่ี 4-13 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจะเกิดเม่ือแผน่วตัถุดิบมีค่าควบคุมติดค่าต ่าท่ี 0.5 
มิลลิเมตร ท าให ้Pusher ท่ีมีขนาด 0.59 มิลลิเมตร ดนัแผน่วตัถุดิบ 2 แผน่ ท าใหแ้ผน่วตัถุดิบติด Jig 
ดงันั้น ผูท้  าการวจิยัจึงไดท้  าการปรับปรุงโดยการลดขนาดของ Pusher ใหมี้ขนาด 0.5 มิลลิเมตร    
ซ่ึงมีความหนาเท่ากบัแผน่วตัถุดิบ ส่งผลให ้Pusher ดนัแผน่วตัถุดิบ 1 ช้ิน หลงัจากการปรับปรุงทั้ง 
2 ปัจจยั เรียบร้อย ผูท้  าการวจิยัไดท้  าการเก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุงในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2559      
ดงัภาพท่ี 4-14 
 

 
 
ภาพท่ี 4-15  ขอ้มูลการหยดุการผลิตเคร่ือง KJ-9090 หลงัการปรับปรุง 
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 หลงัการปรับปรุงพบวา่ปัญหา Multi plate supply ไม่ลง Jig ลดลงเป็นศูนย ์ท าใหเ้วลา
การหยดุการผลิตของเคร่ือง KJ-9090 ลดลงจาก 1,083 นาที ในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 เหลือ 419 
นาที ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2559 คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ลดลงได ้61.31% ส่งผลใหค้วามสูญเสียจาก
เคร่ืองจกัรท่ีไม่มีประสิทธิผลลดลงจาก 5.41% เหลือ 2.09% จึงท าใหป้ระสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึน 
3.32%  
 

การปรับปรุงความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอยการเปลีย่นอปุกรณ์เพือ่การผลติต่างรุ่น 
 กระบวนการผลิตเกิดความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอยการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิต
ต่างรุ่นซ่ึงใชเ้วลาในการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่นนานเม่ือคิดเป็นเปอร์เซ็นตอ์ยูท่ี่ 2.75% 
จากขอ้มูลในบทท่ี 3 พบวา่เคร่ืองจกัรท่ีมีเวลาในการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่นนานท่ีสุดอยู่
ท่ีเคร่ือง PR-9047 ซ่ึงใชเ้วลาในการเปล่ียนอุปกรณ์ 120 วนิาที ผูท้  าการวจิยัจึงไดมี้แนวทาง 
การปรับปรุงโดยการลดขั้นตอนการเปล่ียนรุ่น ดงัตารางท่ี 4-8 
 
ตารางท่ี 4-8  ขั้นตอนการเปล่ียนอุปกรณ์ของเคร่ือง PR-9047 
 
ขั้นตอน

ท่ี 
การเปล่ียน
อุปกรณ์ 

วธีิการ 
เวลาเฉล่ีย 
(วนิาที) 

แนวทางการปรับปรุง 

1 หมายเลข 1 ถอดสลกัเกลียว 2 ช้ิน 15.99 ลดขั้นตอนการถอด
อุปกรณ์โดยการใช้
อุปกรณ์ร่วมกนั 

2 หมายเลข 1 เปล่ียนอุปกรณ์ ขนัสลกัเกลียว
ยดึ 2 ช้ินใหแ้น่น 

19.46 

3 หมายเลข 2 ถอดสลกัเกลียว 2 ช้ิน 17.93 ลดขั้นตอนการถอด
อุปกรณ์โดยการใช้
อุปกรณ์ร่วมกนั 

4 หมายเลข 2 เปล่ียนอุปกรณ์ ขนัสลกัเกลียว
ยดึ 2 ช้ินใหแ้น่น 

19.72 

5 หมายเลข 3 คลายสลกัเกลียว ถอดอุปกรณ์
เปล่ียน และขนัยดึใหแ้น่น 

14.23 เปล่ียนอุปกรณ์จบัยดึ 

6 หมายเลข 4 คลายสลกัเกลียว ถอดอุปกรณ์
เปล่ียน และขนัยดึใหแ้น่น 

25.22 ออกแบบอุปกรณ์ให้
เปล่ียนง่ายข้ึน 

7  หมุนปุ่มปรับเลือกรุ่น 7.45  
รวมเวลา 120  
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 จากตารางท่ี 4-8 ผูท้  าการวจิยัจึงไดท้  าการด าเนินการปรับปรุงอุปกรณ์ต่าง ๆ โดยท า 
การปรับปรุงอุปกรณ์หมายเลข 1 ดงัภาพท่ี 4-16 
 

 
 
ภาพท่ี 4-16  การรวมอุปกรณ์หมายเลข 1 และอุปกรณ์หมายเลข 2  
 
 จากภาพท่ี 4-16 ผูว้จิยัไดท้  าการออกแบบอุปกรณ์หมายเลข 1 และหมายเลข 2 เขา้ดว้ยกนั
ส่งผลใหส้ามารถลดขั้นตอนการเปล่ียนอุปกรณ์ได ้4 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนท่ี 1 การถอดสลกัเกลียว 2 
ช้ินของอุปกรณ์หมายเลข 1 เวลาการเปล่ียนลดลง 15.99 วนิาที ลดขั้นตอนท่ี 2 เปล่ียนอุปกรณ์ ขนั
สลกัเกลียวยดึ 2 ช้ินใหแ้น่นของอุปกรณ์หมายเลข 1 เวลาการเปล่ียนลดลง 19.46 วนิาที ลดขั้นตอน
ท่ี 3 การถอดสลกัเกลียว 2 ช้ินของอุปกรณ์หมายเลข 2 เวลาการเปล่ียนลดลง 17.93 วนิาที ลด
ขั้นตอนท่ี 4 เปล่ียนอุปกรณ์ ขนัสลกัเกลียวยดึ 2 ช้ินใหแ้น่นของอุปกรณ์หมายเลข 2 เวลาการเปล่ียน
ลดลง 19.72 วนิาที ท าใหส้ามารถลดเวลาการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่นได ้73.1 วนิาที 
 หลงัจากนั้นไดท้  าการปรับปรุงการเปล่ียนอุปกรณ์หมายเลข 3 ซ่ึงมีแนวทางการปรับปรุง
โดยการเปล่ียนอุปกรณ์จบัยดึใหส้ามารถถอดเปล่ียนไดง่้ายโดยมีภาพการปรับปรุงดงัภาพท่ี 4-17 
 

หวัขอ้การปรับปรุง :  การรวมอุปกรณ์หมายเลข 1

เอกสารการปรับปรุง

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง

ปัญหา: การแก้ไข:

ผลการแก้ไข:

          พนักงานตอ้งเสียเวลาท  าการเปลี่ยนอุปกรณ์
เพือ่การ

ท  าการออกแบบอุปกรณ์ให้สามารถใชร่้วมกนั

ไม่ตอ้งเสียเวลาเปลี่ยนอุปกรณ์
ผลิตต่างรุ่น 

อุปกรณ์
หมายเลข 1
ใชก้บัรุ่น 60  อุปกรณ์หมายเลข 1,2 

ใชก้บัรุ่น 60,80

อุปกรณ์
หมายเลข 2
ใชก้บัรุ่น 80  
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ภาพท่ี 4-17  การปรับปรุงอุปกรณ์หมายเลข 3 
  
 จากภาพท่ี 4-17 ผูท้  าการวจิยัไดท้  าการปรับปรุงโดยการเปล่ียนอุปกรณ์จบัยดึซ่ึงก่อน 
การปรับปรุงใช ้Bolt ในการจบัยดึส่งผลใหต้อ้งเสียเวลาในการถอดซ่ึงตอ้งใชป้ระแจ ในการขนั 
Bolt ออก ใชเ้วลาในการขนั Bolt ออก เปล่ียนอุปกรณ์ และขนัสลกัล็อค เฉล่ียเวลา 14.23 วนิาที จึง
ไดท้  าการปรับปรุงโดยการเปล่ียนอุปกรณ์จบัยดึเป็น Pin ท าใหเ้วลาการคลายสลกัเกลียว ถอด
อุปกรณ์เปล่ียน และขนัยดึใหแ้น่นของอุปกรณ์หมายเลข 3 ลดลงจาก 14.23 ลดลงเหลือ 7.53 วนิาที 
 ผูท้  าการวจิยัไดท้  าการปรับปรุงอุปกรณ์หมายเลข 4 โดยการออกแบบอุปกรณ์ใหเ้ปล่ียน
ง่ายดงัภาพท่ี 4-18  
 
 
 
 
 

หวัขอ้การปรับปรุง :  เปล่ียนอุปกรณ์จบัยึดอุปกรณ์หมายเลข 3

เอกสารการปรับปรุง

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง

ปัญหา: การแก้ไข:

ผลการแก้ไข:

          พนักงานตอ้งเสียเวลาในการขนั Bolt ออก ท าการเปลี่ยนอุปกรณ์จบัยึดจาก Bolt เป็น Pin

พนักงานถอดอุปกรณ์จบัยึดไดง้่ายขึ้น

อุปกรณ์
หมายเลข 3

Bolt lock

อุปกรณ์
หมายเลข 3

Pin lock
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ภาพท่ี 4-18  การปรับปรุงลดขั้นตอนการเปล่ียนอุปกรณ์หมายเลข 4 
 
 จากภาพท่ี 4-18 ก่อนการปรับปรุงพนกังานตอ้งใชข้ั้นตอนในการถอดเปล่ียนอุปกรณ์
หมายเลข 4-5 ขั้นตอน ดงัน้ี 1) คลายสลกั Bolt 2) ถอดอุปกรณ์ 3) กลบัดา้นอุปกรณ์ 4) ใส่อุปกรณ์   
5) ขนัสลกั Bolt ท าใหพ้นกังานเสียเวลาในการเปล่ียนอุปกรณ์ 25.22 วนิาที จึงไดท้  าการปรับปรุง
โดยการออกแบบอุปกรณ์ให้สามารถเปล่ียนไดง่้ายโดยท าการปรับอุปกรณ์ใหย้ดึอุปกรณ์รุ่น 60 กบั
เคร่ืองจกัร และท าการออกแบบอุปกรณ์รุ่น 80 ใหเ้ป็นแบบถอดได ้ท าใหพ้นกังานไม่ คลายสลกั 
Bolt ถอดอุปกรณ์ กลบัดา้นอุปกรณ์ ขนัสลกั Bolt เหลือเพียงถอดหรือใส่อุปกรณ์รุ่น 80 ท าให้
สามารถลดขั้นตอนการเปล่ียนอุปกรณ์ได ้4 ขั้นตอน เหลือเพียง 1 ขั้นตอน เวลาการเปล่ียนรุ่นลดลง
จาก 25.22 วนิาที เหลือ 5.67 วนิาที หลงัจากนั้นผูท้  าการวิจยัไดท้  าการสรุปเวลาก่อนการปรับปรุง
เทียบกบัหลงัปรับปรุงเพื่อลดเวลาการเปล่ียนอุปกรณ์ของเคร่ือง PR-9047 ดงัตารางท่ี 4-9 
 
 
 

หวัขอ้การปรับปรุง :  ลดขั้นตอนการเปล่ียนอุปกรณ์หมายเลข 4

เอกสารการปรับปรุง

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง

ปัญหา: การแก้ไข:

ผลการแก้ไข:

          พนักงานตอ้งเสียเวลาท  าการเปลี่ยนอุปกรณ์
5 ขั้นตอน

ท าการออกแบบอุปกรณ์ให้เปลี่ยนง่าย

ลดขั้นตอนเปลี่ยนจาก 5 เหลือ 1 ขั้นตอน

รุ่น 60รุ่น 80
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ตารางท่ี 4-9  ขั้นตอนการเปล่ียนอุปกรณ์ของเคร่ือง PR-9047 หลงัการปรับปรุง และเวลาเฉล่ียใน 
     การเปล่ียนรุ่นก่อนและหลงัการปรับปรุงต่อคร้ัง 
 

ขั้นตอน
ท่ี 

การเปล่ียน
อุปกรณ์ 

วธีิการ 

เวลาเฉล่ีย 
ในการเปล่ียนก่อน
การปรับปรุง 

(วนิาที) 

เวลาเฉล่ีย 
ในการเปล่ียนหลงั
การปรับปรุง 

(วนิาที) 
1 อุปกรณ์

หมายเลข 1 
ถอดสลกัเกลียว 2 ช้ิน 15.99 0 

2 อุปกรณ์
หมายเลข 1 

เปล่ียนอุปกรณ์ ขนัสลกั
เกลียวยดึ 2 ช้ินใหแ้น่น 

19.46 0 

3 อุปกรณ์
หมายเลข 2 

ถอดสลกัเกลียว 2 ช้ิน 17.93 0 

4 อุปกรณ์
หมายเลข 2 

เปล่ียนอุปกรณ์ ขนัสลกั
เกลียวยดึ 2 ช้ินใหแ้น่น 

19.72 0 

5 อุปกรณ์
หมายเลข 3 

คลายสลกัเกลียว ถอด
อุปกรณ์เปล่ียน และขนั
ยดึใหแ้น่น 

14.23 7.53 

6 อุปกรณ์
หมายเลข 4 

คลายสลกัเกลียว ถอด
อุปกรณ์เปล่ียน และขนั
ยดึใหแ้น่น 

25.22 5.67 

7  หมุนปุ่มปรับเลือกรุ่น 7.45 7.45 
รวมเวลา 120 20.65 

 
 จากตารางท่ี 4-9 หลงัการปรับปรุงผูว้จิยัสามารถลดเวลาการเปล่ียนอุปกรณ์ของเคร่ือง 
PR-9047 จาก 120 วนิาที เหลือ 20.65 วนิาที คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ลดลง 82.79% ส่งผลให ้
ความสูญเสียจากการรอคอยการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่นลดลงจาก 2.75% เหลือ 0.47% 
ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึน 2.27% 
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สรุปประสิทธิภาพก่อนการปรับปรุงเทยีบกบัหลงัปรับปรุง 
 หลงัจากการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียทั้ง 3 หวัขอ้ คือ 1) ความสูญเสียจาก 
การเคล่ือนไหวของพนกังาน 2) ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล  
และ 3) ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอยการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่างรุ่น โดยความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเกิดข้ึนต่างจุดการท างานกนั ผูท้  าการวจิยัไดท้  าการสรุปประสิทธิภาพ
หลงัการปรับปรุงโดยการเก็บขอ้มูลความสูญเสียจากสายการประกอบแกนพวงมาลยั 
เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2559 มาท าการสรุปผลการปรับปรุงดงัตารางท่ี 4-10 
 
ตารางท่ี 4-10  สรุปประสิทธิภาพก่อนการปรับปรุงเทียบกบัหลงัปรับปรุง 
  

ปัญหา 
ความสูญเสียก่อน
การปรับปรุง (%) 

ความสูญเสียหลงั
การปรับปรุง (%) 

เปอเซ็นตท่ี์
ลดลง (%) 

ประสิทธิภาพ
ท่ีเพิ่มข้ึน (%) 

พนกังานมี CT มากกวา่ 
Takt time  

4.94 0 100 4.94 

เคร่ือง KJ-9090 หยดุ
การผลิตบ่อย  

5.41  2.09 61.36 3.32 

ใชเ้วลาในการเปล่ียน
อุปกรณ์เพื่อการเปล่ียน
รุ่นการผลิตนาน  

2.75  0.47 82.25 2.27 

ประสิทธิภาพการผลิต 86.90 97.44 - 10.54 
  
 จากตารางท่ี 4-10 ไดว้า่ประสิทธิภาพของสายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตค์ านวณ
ไดจ้าก 
 

ประสิทธิภาพการผลิต (%) = 100% -  ความสูญเสียจากกระบวนการผลิต (%)                 (4-1) 
 

 ประสิทธิภาพการผลิต (%) ก่อนการปรับปรุง = 100 - 4.94 - 5.41 - 2.75 = 86.90 
 ประสิทธิภาพการผลิต (%) หลงัการปรับปรุง = 100 - 0 - 2.09 - 0.47  = 97.44 
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             ประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึน (%) = ประสิทธิภาพการผลิต (%) หลงัการปรับปรุง -           (4-2)
                                             ประสิทธิภาพการผลิต (%) ก่อนการปรับปรุง 

ประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึน (%) = 97.44 - 86.90 = 10.54 
 จากสายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตไ์ดว้า่ประสิทธิภาพก่อนการปรับปรุงอยูท่ี่ 
86.90% ของเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 โดยสามารถผลิตช้ินงานได ้1,106 ช้ินต่อวนั  
และประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุงเพิ่มข้ึนเป็น 97.44% เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2559 โดยสามารถ
ผลิตช้ินงานได ้1,240 ช้ินต่อวนั ส่งผลใหส้ามารถผลิตช้ินงานเพิ่มข้ึน 134 ช้ินต่อวนั และท าให้
โรงงานกรณีศึกษามีรายรับเพิ่มข้ึน ดงัแสดงในตารางท่ี 4-11 
 
ตารางท่ี 4-11  รายรับท่ีเพิ่มข้ึนหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
  
ช้ินงานท่ีผลิตได้
ก่อนการปรับปรุง 

(ช้ินต่อวนั) 

ช้ินงานท่ีผลิตได้
หลงัการปรับปรุง 

(ช้ินต่อวนั) 

ช้ินงานท่ี
เพิ่มข้ึน 

(ช้ินต่อวนั) 

ราคาช้ินงาน
(บาทต่อช้ิน) 

รายรับท่ีเพิ่มข้ึน 
(บาทต่อวนั) 

1,106 1,240 134 3,400 455,600 
 
 จากตารางท่ี 4-11 พบวา่หลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของสายการประกอบ
แกนพวงมาลยัรถยนตท์ าใหผ้ลผลิตของสายการประกอบเพิ่มข้ึนส่งผลใหเ้กิดรายรับ 455,600 บาท
ต่อวนั ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษามีเวลาการท างานใน 1 ปีเท่ากบั 260 วนัต่อปี ท าใหโ้รงงานกรณีศึกษามี
รายรับต่อปีเท่ากบั 118,456,000 บาทต่อปี และไดมี้การติดตามผลเร่ืองประสิทธิภาพการผลิตของ
สายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนตอ์ยา่งต่อเน่ืองตั้งแต่เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2559 จนถึงเดือน
เมษายน พ.ศ. 2560 ดงัภาพท่ี 4-19 
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ภาพท่ี 4-19  ประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุงสายการผลิตแกนพวงมาลยัรถยนตเ์ดือนธนัวาคม  
                    พ.ศ. 2559 ถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2560 

97.2 96.45 97.34 97.44 96.67 

92 

88
90
92
94
96
98

100

ธ.ค.-59 ม.ค.-60 ก.พ.-60 มี.ค.-60 เม.ย.-60 

ประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุง 

ประสิทธิภาพเป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา 
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บทที ่5  
สรุปและอภปิรายผล 

 

สรุปผลการวจิัย 
 จากการวจิยัสายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนต ์โดยน าระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
มาประยกุตใ์ชง้านในโรงงานกรณีศึกษาอุตสาหกรรมช้ินส่วนยายยนต ์พบวา่แนวคิดน้ีสามารถ
น ามาใชใ้นการปรับปรุงสายการประกอบแกนพวงมาลยัรถยนต ์และเม่ือไดท้  าการวดัผล และ
ประเมินผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ดว้ยดชันีช้ีวดั (Key performance indicator: KPIs) 
เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต มีค่าท่ีดีกวา่ของเดิม ตามท่ีไดแ้สดงไว้
ก่อนหนา้น้ีในบทท่ี 4  
 ผลจากการเขา้ไปศึกษางาน ภายหลงัการปรับปรุงวธีิการท างานดว้ยการก าหนดมาตรฐาน 
การท างาน การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง และการศึกษางานดว้ยเคร่ืองเทคนิคต่าง ๆ ดงักล่าวมาแลว้นั้น 
จากการตรวจสอบประสิทธิภาพการผลิตจริงของสายการประกอบ พบวา่ 1) ความสูญเสียจาก 
การเคล่ือนไหวของพนกังานลดลงจาก 4.94% เหลือ 0% คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ลดลง 100%   
2) ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผลลดลงจาก 5.41% เหลือ 2.09% คิดเป็น
เปอร์เซ็นตท่ี์ลดลง 61.36% 3) ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอยการเปล่ียนอุปกรณ์เพื่อการผลิตต่าง
รุ่นลดลงจาก 2.75% เหลือ 0.47% คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ลดลง 82.25% 4) ประสิทธิภาพการผลิต
เพิ่มข้ึนจาก 86.95% เป็น 97.48% คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์เพิ่มข้ึน 12.11%  และ 5) ผลผลิตเพิ่มข้ึนจาก 
1,106 ช้ินต่อวนั เป็น 1,240 ช้ินต่อวนั คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์เพิ่มข้ึน 12.11% คิดเป็นเงิน 118,456,000 
บาทต่อปี  
  

อภิปรายผลการวจิัย 
 งานวจิยัน้ีเป็นการประยกุตใ์ชแ้นวคิดการผลิตแบบโตโยตา้ และประยกุตใ์ชท้ฤษฎี
การศึกษาเวลา เพื่อหาขอ้มูลเบ้ืองตน้ของกระบวนการท างานท่ีจะศึกษาเวลาการแบ่งงานเป็นงาน
ยอ่ยเป็นการแบ่งขั้นตอนการท างานออกเป็นงานยอ่ยส าหรับจบัเวลา การจบัเวลาการท างานแต่ละ
งานยอ่ยเพื่อเก็บขอ้มูล การก าหนดจ านวนคร้ังในการจบัเวลาเพื่อสร้างความเช่ือมัน่ในขอ้มูล จากนั้น
ท าการวเิคราะห์ผลการวจิยัจากทฤษฎีกระบวนการปรับปรุงงานมาตรฐานในการท างาน  
การวเิคราะห์การท างาน คน-เคร่ืองจกัร การวเิคราะห์คุณค่าของงาน และเทคนิคการปรับปรุงงาน
เพื่อเพิ่มผลผลิต (ECRS) 
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 การประยกุตท์ฤษฎีเหล่าน้ีท าใหจ้  าลองภาพการท างานของกระบวนการโดยวเิคราะห์
ขั้นตอนการท างาน คน-เคร่ืองจกัร ท าใหท้ราบวา่เวลาเฉล่ียของพนกังานคนท่ี 1 และพนกังานคนท่ี 
4 ใชเ้วลาในการปฏิบติังานท่ีมากกวา่ Takt time ส่งผลใหผ้ลิตงานไม่ไดต้ามแผน และพบวา่
พนกังานคนท่ี 2 คนท่ี 3 คนท่ี 5 คนท่ี 6 และคนท่ี 7 มีเวลาเหลือในการผลิต ซ่ึงท าใหเ้กิดแนวคิดใน
การปรับล าดบังานยอ่ยของพนกังานใหมี้เวลาเฉล่ียในการปฏิบติังานต ่ากวา่ Takt time โดยอาศยั
หลกัการปรับสมดุลสายการผลิตเพื่อปรับปรุงพนกังานคนท่ี 1 ใหมี้เวลาต ่ากวา่ Takt time โดย 
การปรับงานยอ่ยไปใหพ้นกังานคนท่ี 2 และหลกัการ ECRS ในการลดเวลาการปฏิบติังานของ
พนกังานคนท่ี 4 โดยการก าจดังานยอ่ยเร่ืองการเดิน และน าแนวคิดในการลดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพมาท าการปรับปรุงปัญหาดา้นเคร่ืองจกัรท่ีมีการหยดุการผลิต
บ่อย โดยการปรับปรุงขนาดของแผน่ Pusher ใหเ้หมาะกบัวตัถุดิบ เพื่อลดปัญหาแผน่ Pusher ดนั
แผน่วตัถุดิบติด Jig และน าแนวคิดเร่ืองการลดความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอยการเปล่ียนอุปกรณ์
เพื่อการผลิตต่างรุ่นท่ีเกิดการหยดุสายการผลิตเพื่อเปล่ียนอุปกรณ์ในแต่ละเคร่ืองจกัร เพื่อผลิตงาน
ต่างรุ่นโดยการน าหลกัการ ECRS มาใชใ้นการรวมอุปกรณ์ของเคร่ือง PR-9046 ท าใหส้ามารถ
ยกเลิกการถอดเปล่ียนอุปกรณ์หมายเลข 1 และปรับปรุงอุปกรณ์หมายเลข 2 และหมายเลข 3 ใหง่้าย
ต่อการถอดเปล่ียนท าให้เวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนอุปกรณ์ลดลง จึงสรุปไดว้า่ กระบวนการปรับปรุง
งานมาตรฐานในการท างาน การวเิคราะห์การท างาน คน-เคร่ืองจกัร และเทคนิคการปรับปรุงงาน
เพื่อเพิ่มผลผลิต (ECRS) สามารถเพิ่มผลผลิต และท าใหป้ระสิทธิภาพการผลิตสูงข้ึน อีกทั้งยงั
สามารถเพิ่มผลก าไรใหบ้ริษทัฯ อีกดว้ย อยา่งไรก็ตามการประยกุตใ์ชท้ฤษฎีต่าง ๆ เหล่าน้ียงัคงตอ้ง
อาศยัประสบการณ์การท างานท่ีหนา้งานจึงจะท าใหเ้ห็นโอกาสการลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 

ข้อเสนอแนะ 
 1.  การประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้กบัสายการผลิต ควรไดรั้บความร่วมมือ
จากทุกส่วนงานเพื่อใหก้ารปรับปรุงมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
 2.  การสนบัสนุนจากผูบ้ริหารในการติดตามการปรับปรุง หรือเพิ่มประสิทธิภาพ
สายการผลิตเป็นส่ิงส าคญัท่ีจะส่งผลต่อความส าเร็จของการด าเนินการ 
 3.  การปรับปรุงเวลาเฉล่ียของพนกังานท่ีเกินจาก Takt time สามารถใชว้ธีิการปรับปรุง
ดว้ยแนวทางอ่ืน ๆ เช่น ใชห้ลกัการผลิตแบบ Lean ในการปรับปรุงความสูญเสีย 
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ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก 
ขอ้มูลการศึกษาเวลา ของโรงงานกรณีศึกษา 

 



 

 
 

ตารางภาคผนวก ก-1  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 1 รุ่น 60 ก่อนการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 1 

รุ่น 60 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 หยบิงาน R/M + เช็ด 4.53 4.21 4.62 4.34 4.42 4.78 4.67 4.81 4.84 4.41 4.56 0.63 0.14 3 

2 เดิน 2.1 1.89 2.24 2.35 2.16 1.97 2 2.11 1.98 2.2 2.10 0.46 0.22 8 

3 น างานออก-เขา้ WE-9018 8.24 8.45 8.32 8.33 8.1 8.19 8.23 8.24 8.34 8 8.24 0.45 0.05 2 
4 เดิน 2.1 1.88 1.92 2.11 1.95 2.24 2.21 2.18 2.2 2.18 2.10 0.36 0.17 6 
5 วางงาน + Mark Check 7.24 7.3 6.94 7.37 7.39 7.78 6.99 7.48 7.52 7.34 7.34 0.84 0.11 2 
6 เดิน 0.8 0.73 0.83 0.77 0.81 0.75 0.8 0.85 0.92 0.78 0.80 0.19 0.24 10 
7 น างานออก-เขา้ PR-9047 3.39 3.33 3.73 3.53 2.99 3.13 3.27 3.23 3.18 3.47 3.33 0.74 0.22 8 
8 เดิน 1.4 1.35 1.36 1.38 1.58 1.42 1.4 1.39 1.31 1.37 1.40 0.27 0.19 7 
9 น างานออก-เขา้ PR-9048 5.2 5.13 5.12 5.09 4.92 5.48 4.89 5.18 5.03 4.95 5.10 0.59 0.12 2 

10 เดิน 2.3 2.5 2.3 2.1 2.3 2.2 2.3 2.5 2.3 2.23 2.30 0.4 0.17 6 
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𝑅

𝑥̄ 
 

_ 



 
 

ตารางภาคผนวก ก-1  (ต่อ) 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 1 

รุ่น 60 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

11 วางงาน KJ-9087 2.11 2.01 2.11 2.11 2.19 2.17 2.1 2.09 2.11 2.14 2.11 0.18 0.09 2 

12 เดินกลบั 3.8 4.23 3.8 3.74 3.8 3.8 3.4 3.79 3.81 3.8 3.80 0.83 0.22 8 

CT 43.21 43.01 43.29 43.22 42.61 43.91 42.26 43.85 43.54 42.87 43.12    
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𝑅

𝑥̄ 
 

_ 



 
 

ตารางภาคผนวก ก-2  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 2 รุ่น 60 ก่อนการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 2 

รุ่น 60 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 
หยบิ RM + น างานเขา้เคร่ือง 
PR9049 

4.33 4.63 4.45 4.85 4.55 4.75 4.81 4.76 4.78 4.88 4.68 0.55 0.12 2 

2 เดิน 1.55 1.66 1.62 1.56 1.68 1.45 1.44 1.41 1.43 1.36 1.52 0.32 0.21 8 

3 
หยบิ RM + น างานเขา้เคร่ือง 
PR9046 

11.34 10.78 11.56 11.45 11.21 11.23 10.67 10.67 11.02 11.11 11.10 0.89 0.08 2 

4 เดิน 2.34 2.11 2.01 2.38 2.21 2.34 2.49 2.22 2.13 2.23 2.25 0.48 0.21 8 
5 ใส่ Lower + อดั Snapring 8.96 9.34 8.93 8.21 9.23 9.31 9.45 9.68 8.84 9.34 9.13 1.47 0.16 4 

6 
ยกช้ินงานวาง + อดัจาระบี 
KJ9091 + หยบิ jig ใส่งาน 

5.86 5.87 5.82 5.71 5.68 5.34 5.48 5.56 5.89 5.21 5.64 0.68 0.12 2 

7 เดินกลบั 2.87 2.74 2.83 2.89 2.88 3.12 3.01 2.99 3.08 2.97 2.94 0.38 0.13 3 
CT 37.25 37.13 37.22 37.05 37.44 37.54 37.35 37.29 37.17 37.10 37.25    
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ตารางภาคผนวก ก-3  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 3 รุ่น 60 ก่อนการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 3 

รุ่น 60 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 ประกอบงาน KJ9090 5.98 5.99 5.96 5.98 6.00 5.98 6.00 5.95 5.96 5.98 5.98 0.05 0.01 2 

2 
เดินวาง Muti plate + BKT 
วาง 

5.94 5.96 5.95 5.96 5.89 5.96 5.95 5.94 5.94 5.90 5.94 0.07 0.01 2 

3 เดิน 0.87 0.86 0.86 0.82 0.86 0.89 0.89 0.86 0.85 0.89 0.87 0.07 0.08 2 
4 ประกอบงาน KJ9091 15.84 15.84 15.86 15.86 15.88 15.86 15.83 15.83 15.8 15.81 15.84 0.08 0.01 2 
5 ประกอบงาน KJ9092 7.00 6.93 6.95 6.97 6.97 6.96 6.97 6.95 6.99 6.97 6.97 0.07 0.01 2 
6 หยบิ BKT ใส่จาระบี 2.40 2.43 2.57 2.37 2.40 2.39 2.45 2.45 2.45 2.58 2.45 0.21 0.09 2 
7 เดินกลบั 1.90 1.95 1.95 1.96 1.94 1.94 1.97 1.97 1.94 1.91 1.94 0.07 0.04 2 

CT 39.93 39.96 40.10 39.92 39.94 39.98 40.06 39.95 39.93 40.04 39.98    
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ตารางภาคผนวก ก-4  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 4 รุ่น 60 ก่อนการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 4 

รุ่น 60 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 
ประกอบช้ินส่วนเคร่ือง KJ-
9089 

14.30 14.30 14.35 14.34 14.33 14.37 14.32 14.30 14.34 14.32 14.33 0.07 0.00 2 

2 เดิน 2.09 2.09 2.07 2.07 2.10 2.11 2.10 2.12 2.11 2.09 2.10 0.05 0.02 2 

3 วางงานท่ีเคร่ือง KJ-9092 1.30 1.31 1.33 1.29 1.30 1.33 1.29 1.29 1.30 1.28 1.30 0.05 0.04 2 
4 เดิน 0.91 0.90 0.93 0.90 0.90 0.89 0.90 0.89 0.88 0.89 0.90 0.05 0.06 2 
5 ประกอบงาน KJ9093 15.35 15.33 15.30 15.30 15.33 15.34 15.33 15.35 15.31 15.32 15.33 0.05 0.00 2 
6 เดิน  1.27 1.25 1.24 1.21 1.25 1.24 1.22 1.25 1.28 1.27 1.25 0.07 0.06 2 
7 วางงานท่ีเคร่ือง KJ-9095 2.09 2.10 2.11 2.10 2.11 2.10 2.09 2.09 2.10 2.14 2.10 0.05 0.02 2 
8 เดินกลบั 2.27 2.36 2.28 2.18 2.26 2.29 2.26 2.29 2.22 2.14 2.26 0.22 0.10 2 

CT 39.58 39.64 39.61 39.39 39.58 39.67 39.51 39.58 39.54 39.45 39.56    
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ตารางภาคผนวก ก-5  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 5 รุ่น 60 ก่อนการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 5 

รุ่น 60 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 ประกอบ KJ9095 11.21 11.24 11.21 10.22 11.40 11.33 11.25 11.19 11.41 11.21 11.17 1.19 0.11 2 

2 เช็ดงาน 2.60 2.62 2.65 2.65 2.64 2.62 2.59 2.62 2.61 2.61 2.62 0.06 0.02 2 

3 หยบิงานเขา้ออก KJ9096 5.24 5.27 5.26 5.26 5.28 5.29 5.27 5.30 5.30 5.28 5.28 0.06 0.01 2 
4 ประกอบ Bolt 4.22 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 0.03 0.01 2 
5 ติด label + check งาน 6.35 6.29 6.32 6.33 6.30 6.32 6.31 6.31 6.35 6.31 6.32 0.06 0.01 2 
6 ประกอบงาน ME9058 5.30 5.27 5.27 5.29 5.29 5.28 5.27 5.29 5.30 5.26 5.28 0.04 0.01 2 
7 เดินกลบั 3.51 3.50 3.55 3.51 3.50 3.51 3.49 3.49 3.47 3.51 3.50 0.08 0.02 2 

CT 38.43 38.44 38.51 37.51 38.66 38.60 38.43 38.45 38.69 38.43 38.42       
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ตารางภาคผนวก ก-6  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 6 รุ่น 60 ก่อนการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 6 

รุ่น 60 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 mark งาน ME9058 5.00 5.01 5.06 5.09 5.05 5.06 5.07 5.10 5.09 5.08 5.06 0.1 0.02 2 

2 lock งาน + check KJ9097 5.55 5.54 5.60 5.60 5.61 5.59 5.58 5.60 5.61 5.61 5.59 0.07 0.01 2 

3 check เกลียว 5.28 5.26 5.24 5.25 5.26 5.30 5.31 5.24 5.24 5.26 5.26 0.07 0.01 2 
4 check แรง 11.09 11.08 11.05 11.05 11.07 11.07 11.00 11.00 11.01 11.05 11.05 0.09 0.01 2 
5 mark งาน 5.65 5.60 5.63 5.64 5.60 5.63 5.65 5.63 5.63 5.60 5.63 0.05 0.01 2 
6 ยกงาน check + วาง 5.65 5.60 5.63 5.64 5.65 5.60 5.65 5.60 5.63 5.64 5.63 0.05 0.01 2 
7 เดินกลบั 2.02 1.98 2.00 2.01 2.00 2.05 2.00 1.98 1.98 2.00 2.00 0.07 0.03 2 

CT 40.24 40.07 40.21 40.28 40.24 40.30 40.26 40.15 40.19 40.24 40.22       
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ตารางภาคผนวก ก-7  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 1 รุ่น 80 ก่อนการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 1 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 หยบิงาน R/M + เช็ด 4.53 4.21 4.62 4.34 4.42 4.78 4.67 4.81 4.84 4.41 4.56 0.63 0.14 3 

2 เดิน 2.1 1.89 2.24 2.35 2.16 1.97 2 2.11 1.98 2.2 2.10 0.46 0.22 8 

3 น างานออก-เขา้ WE-9018 8.24 8.45 8.32 8.33 8.1 8.19 8.23 8.24 8.34 8 8.24 0.45 0.05 2 
4 เดิน 2.1 1.88 1.92 2.11 1.95 2.24 2.21 2.18 2.2 2.18 2.10 0.36 0.17 6 
5 วางงาน + Mark Check 7.24 7.3 6.94 7.37 7.39 7.78 6.99 7.48 7.52 7.34 7.34 0.84 0.11 2 
6 เดิน 0.8 0.73 0.83 0.77 0.81 0.75 0.8 0.85 0.92 0.78 0.80 0.19 0.24 10 
7 น างานออก-เขา้ PR-9047 3.39 3.33 3.73 3.53 2.99 3.13 3.27 3.23 3.18 3.47 3.33 0.74 0.22 8 
8 เดิน 1.4 1.35 1.36 1.38 1.58 1.42 1.4 1.39 1.31 1.37 1.40 0.27 0.19 7 
9 น างานออก-เขา้ PR-9048 5.2 5.13 5.12 5.09 4.92 5.48 4.89 5.18 5.03 4.95 5.10 0.59 0.12 2 

10 เดิน 2.3 2.5 2.3 2.1 2.3 2.2 2.3 2.5 2.3 2.23 2.30 0.4 0.17 6 
 

𝑅
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ตารางภาคผนวก ก-7  (ต่อ) 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 1 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

11 วางงาน KJ-9087 2.11 2.01 2.11 2.11 2.19 2.17 2.1 2.09 2.11 2.14 2.11 0.18 0.09 2 

12 เดินกลบั 3.8 4.23 3.8 3.74 3.8 3.8 3.4 3.79 3.81 3.8 3.80 0.83 0.22 8 

CT 43.21 43.01 43.29 43.22 42.61 43.91 42.26 43.85 43.54 42.87 43.12    
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ตารางภาคผนวก ก-8  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 2 รุ่น 80 ก่อนการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 2 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 
หยบิ RM + น างานเขา้เคร่ือง 
PR9049 

4.33 4.63 4.45 4.85 4.55 4.75 4.81 4.76 4.78 4.88 4.68 0.55 0.12 2 

2 เดิน 1.55 1.66 1.62 1.56 1.68 1.45 1.44 1.41 1.43 1.36 1.52 0.32 0.21 8 

3 
หยบิ RM + น างานเขา้เคร่ือง 
PR9046 

11.34 10.78 11.56 11.45 11.21 11.23 10.67 10.67 11.02 11.11 11.10 0.89 0.08 2 

4 เดิน 2.34 2.11 2.01 2.38 2.21 2.34 2.49 2.22 2.13 2.23 2.25 0.48 0.21 8 
5 ใส่ Lower + อดั Snapring 8.96 9.34 8.93 8.21 9.23 9.31 9.45 9.68 8.84 9.34 9.13 1.47 0.16 4 

6 
ยกช้ินงานวาง + อดัจาระบี 
KJ9091 + หยบิ jig ใส่งาน 

5.86 5.87 5.82 5.71 5.68 5.34 5.48 5.56 5.89 5.21 5.64 0.68 0.12 2 

7 เดินกลบั 2.87 2.74 2.83 2.89 2.88 3.12 3.01 2.99 3.08 2.97 2.94 0.38 0.13 3 
CT 37.25 37.13 37.22 37.05 37.44 37.54 37.35 37.29 37.17 37.10 37.25    
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ตารางภาคผนวก ก-9  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 3 รุ่น 80 ก่อนการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 3 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 ประกอบงาน KJ9090 5.98 5.99 5.96 5.98 6.00 5.98 6.00 5.95 5.96 5.98 5.98 0.05 0.01 2 

2 
เดินวาง Muti plate + BKT 
วาง 

5.94 5.96 5.95 5.96 5.89 5.96 5.95 5.94 5.94 5.90 5.94 0.07 0.01 2 

3 เดิน 0.87 0.86 0.86 0.82 0.86 0.89 0.89 0.86 0.85 0.89 0.87 0.07 0.08 2 
4 ประกอบงาน KJ9091 15.84 15.84 15.86 15.86 15.88 15.86 15.83 15.83 15.8 15.81 15.84 0.08 0.01 2 
5 ประกอบงาน KJ9092 7.00 6.93 6.95 6.97 6.97 6.96 6.97 6.95 6.99 6.97 6.97 0.07 0.01 2 
6 หยบิ BKT ใส่จาระบี 2.40 2.43 2.57 2.37 2.40 2.39 2.45 2.45 2.45 2.58 2.45 0.21 0.09 2 
7 เดินกลบั 1.90 1.95 1.95 1.96 1.94 1.94 1.97 1.97 1.94 1.91 1.94 0.07 0.04 2 

CT 39.93 39.96 40.10 39.92 39.94 39.98 40.06 39.95 39.93 40.04 39.98    
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ตารางภาคผนวก ก-10  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 4 รุ่น 80 ก่อนการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 4 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 หยบิงาน R/M  4.35 4.30 4.32 4.33 4.32 4.35 4.35 4.38 4.38 4.37 4.35 0.08 0.02 2 

2 เดิน 0.93 0.91 0.90 0.90 0.89 0.91 0.90 0.89 0.88 0.90 0.90 0.05 0.06 2 

3 
ประกอบช้ินส่วนเคร่ือง  
KJ-9088 

15.47 15.47 15.43 15.41 15.44 15.41 15.44 15.45 15.48 15.48 15.45 0.07 0.00 2 

4 เดิน 1.09 1.10 1.11 1.10 1.13 1.10 1.11 1.10 1.09 1.10 1.10 0.04 0.04 2 

5 
ประกอบช้ินส่วนเคร่ือง  
KJ-9089 

13.74 13.72 13.71 13.79 13.76 13.77 13.76 13.77 13.80 13.77 13.76 0.09 0.01 2 

6 เดิน 2.11 2.15 2.13 2.13 2.11 2.13 2.16 2.11 2.15 2.12 2.13 0.05 0.02 2 
7 วางงานท่ีเคร่ือง KJ-9092 1.30 1.30 1.28 1.34 1.30 1.29 1.30 1.31 1.32 1.29 1.30 0.06 0.05 2 
8 เดินกลบั 3.17 3.14 3.17 3.16 3.15 3.15 3.13 3.12 3.13 3.14 3.15 0.05 0.02 2 

CT 42.16 38.95 38.88 39.00 38.95 38.96 39.02 39.01 39.10 39.03 42.14       
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ตารางภาคผนวก ก-11  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 5 รุ่น 80 ก่อนการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 5 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 ประกอบงาน KJ9093 14.30 14.35 14.33 14.34 14.31 14.33 14.39 14.32 14.29 14.33 14.33 0.1 0.01 2 

2 เดิน 2.09 2.11 2.09 2.10 2.10 2.12 2.13 2.11 2.10 2.10 2.10 0.04 0.02 2 

3 ประกอบ KJ9094 18.84 18.84 18.89 18.87 18.88 18.88 18.86 18.91 18.92 18.88 18.88 0.08 0.00 2 
4 เดินกลบั 3.64 3.63 3.66 3.66 3.64 3.65 3.66 3.67 3.69 3.66 3.66 0.06 0.02 2 

CT 38.87 38.93 38.97 38.97 38.93 38.98 39.04 39.01 39.00 38.97 38.97       
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ตารางภาคผนวก ก-12  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 6 รุ่น 80 ก่อนการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 6 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 ประกอบ KJ9095 13.30 13.33 13.29 13.30 13.34 13.35 13.35 13.29 13.29 13.28 13.31 0.07 0.01 2 

2 เช็ดงาน 2.63 2.64 2.62 2.60 2.62 2.60 2.62 2.65 2.61 2.61 2.62 0.05 0.02 2 

3 หยบิงานเขา้ออก KJ9096 5.30 5.25 5.22 5.28 5.24 5.28 5.28 5.30 5.31 5.33 5.28 0.11 0.02 2 
4 ติด label + check งาน 8.32 8.32 8.32 8.32 8.33 8.33 8.32 8.30 8.37 8.29 8.32 0.08 0.01 2 
5 ประกอบงาน ME9058 6.20 6.26 6.28 6.24 6.30 6.26 6.25 6.28 6.26 6.26 6.26 0.1 0.02 2 
6 เดินกลบั 3.55 3.54 3.57 3.55 3.52 3.50 3.54 3.51 3.55 3.54 3.54 0.07 0.02 2 

CT 39.30 39.34 39.30 39.29 39.35 39.32 39.36 39.33 39.39 39.31 39.33       
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𝑅

𝑥̄ 
 

_ 



 
 

ตารางภาคผนวก ก-13  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 7 รุ่น 80 ก่อนการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 15 ส.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 7 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 mark งาน ME9058 5.02 5.03 5.08 5.06 5.09 5.06 5.05 5.02 5.08 5.09 5.06 0.07 0.01 2 
2 lock งาน + check KJ9097 5.60 5.61 5.60 5.55 5.54 5.53 5.61 5.62 5.65 5.59 5.59 0.12 0.02 2 

3 check เกลียว 5.27 5.24 5.21 5.26 5.28 5.24 5.26 5.27 5.24 5.30 5.26 0.09 0.02 2 
4 check แรง 11.01 11.07 11.05 11.00 11.00 11.07 11.05 11.09 11.09 11.05 11.05 0.09 0.01 2 
5 mark งาน 5.66 5.65 5.60 5.61 5.67 5.65 5.67 5.64 5.64 5.67 5.65 0.07 0.01 2 
6 ยกงาน check + วาง 5.70 5.70 5.77 5.77 5.74 5.73 5.74 5.77 5.70 5.71 5.73 0.07 0.01 2 
7 เดินกลบั 2.01 2.04 2.00 2.04 2.03 2.00 2.04 1.98 1.97 1.92 2.00 0.12 0.06 2 

CT 40.27 40.34 40.31 40.29 40.35 40.28 40.42 40.39 40.37 40.33 40.34       
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𝑅

𝑥̄ 
 

_ 



 
 

ตารางภาคผนวก ก-14  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 1 รุ่น 60 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 10 ต.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 1 

รุ่น 60 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 หยบิงาน R/M + เช็ด 4.56 4.21 4.62 4.34 4.42 4.78 4.67 4.81 4.84 4.41 4.57 0.63 0.14 2 

2 เดิน 2.1 1.89 2.24 2.35 2.16 1.97 2 2.11 1.98 2.2 2.10 0.46 0.22 2 

3 น างานออก-เขา้ WE-9018 8.24 8.45 8.32 8.33 8.1 8.19 8.23 8.24 8.34 8 8.24 0.45 0.05 2 
4 เดิน 2.1 1.88 1.92 2.11 1.95 2.24 2.21 2.18 2.2 2.18 2.10 0.36 0.17 2 
5 วางงาน + Mark Check 7.34 7.3 6.94 7.37 7.39 7.78 6.99 7.48 7.52 7.34 7.35 0.84 0.11 2 
6 เดิน 0.8 0.73 0.83 0.77 0.81 0.75 0.8 0.85 0.92 0.78 0.80 0.19 0.24 2 
7 น างานออก-เขา้ PR-9047 3.33 3.33 3.73 3.53 2.99 3.13 3.27 3.23 3.18 3.47 3.32 0.74 0.22 2 
8 เดิน 1.4 1.35 1.36 1.38 1.58 1.42 1.4 1.39 1.31 1.37 1.40 0.27 0.19 2 
9 น างานออก-เขา้ PR-9048 5.1 5.48 5.12 5.09 4.92 5.13 4.89 5.18 5.03 4.95 5.09 0.59 0.12 2 

10 เดินกลบั 2.51 2.61 2.49 2.56 2.51 2.54 2.59 2.41 2.55 2.46 2.52 0.2 0.08 2 
CT 37.48 37.23 37.57 37.83 36.83 37.93 37.05 37.88 37.87 37.16 37.48       
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𝑅

𝑥̄ 
 

_ 
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ตารางภาคผนวก ก-15  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 2 รุ่น 60 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 10 ต.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 2 

รุ่น 60 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 หยบิงาน R/M  2.01 1.95 2.01 1.98 2.01 2.24 1.97 2.02 1.97 1.98 2.01 0.29 0.14 8 

2 เดิน 1.02 1.16 1.02 0.98 0.95 0.97 1.04 1.01 1.03 0.99 1.02 0.21 0.21 8 

3 น างานออก-เขา้ PR-9049 5.76 5.56 5.46 5.66 5.43 5.56 5.72 5.61 5.56 5.47 5.56 0.29 0.05 2 
4 เดิน 1.45 1.49 1.45 1.37 1.41 1.45 1.45 1.48 1.46 1.49 1.45 0.12 0.08 2 
5 ประกอบช้ินส่วน PR-9046 7.74 7.64 7.64 7.64 7.56 7.64 7.64 7.63 7.68 7.7 7.64 0.14 0.02 2 
6 เดิน 1.8 1.57 1.69 1.93 1.75 1.82 1.87 1.93 1.8 1.81 1.80 0.36 0.20 7 
7 หยบิงานหนา้เคร่ือง PR-9048 1.15 1.12 1.12 1.11 1.14 1.12 1.16 1.1 1.12 1.12 1.12 0.06 0.05 2 
8 เดิน 1.64 1.43 1.37 1.36 1.4 1.37 1.35 1.41 1.52 1.35 1.40 0.17 0.12 2 
9 วางงาน KJ-9087 2.11 1.99 2.21 2.14 2.09 2.4 1.97 2.11 1.99 2.11 2.11 0.43 0.20 7 
10 หยบิ Shaft ใส่จาระบี 4.35 4.17 4.52 4.71 4.18 4.34 4.48 4.26 4.29 4.21 4.35 0.54 0.12 2 

11 
ประกอบ Shaft กบั Tube 
lower 

8.14 8.44 7.91 8.21 8.23 8.31 7.97 8.08 8.14 7.98 8.14 0.53 0.07    2 

𝑅

𝑥̄ 
 

_ 



 
 

ตารางภาคผนวก ก-15  (ต่อ) 
  

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 10 ต.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 2 

รุ่น 60 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

12 เดินกลบั 2.87 2.74 2.83 2.89 2.68 3.12 3.01 2.69 3.08 2.77 2.87 0.44 0.15 4 

CT 40.04 39.26 39.23 39.98 38.83 40.34 39.63 39.33 39.64 38.98 39.47       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 121 

𝑅

𝑥̄ 
 

_ 



 
 

ตารางภาคผนวก ก-16  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 3 รุ่น 60 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 10 ต.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 3 

รุ่น 60 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 ประกอบงาน KJ9090 5.98 5.99 5.96 5.98 6.00 5.98 6.00 5.95 5.96 5.98 5.98 0.05 0.01 2 

2 
เดินวาง Muti plate + BKT 
วาง 

5.94 5.96 5.95 5.96 5.89 5.96 5.95 5.94 5.94 5.90 5.94 0.07 0.01 2 

3 เดิน 0.87 0.86 0.86 0.82 0.86 0.89 0.89 0.86 0.85 0.89 0.87 0.07 0.08 2 
4 ประกอบงาน KJ9091 15.84 15.84 15.86 15.86 15.88 15.86 15.83 15.83 15.8 15.81 15.84 0.08 0.01 2 
5 ประกอบงาน KJ9092 7.00 6.93 6.95 6.97 6.97 6.96 6.97 6.95 6.99 6.97 6.97 0.07 0.01 2 
6 หยบิ BKT ใส่จาระบี 2.40 2.43 2.57 2.37 2.40 2.39 2.45 2.45 2.45 2.58 2.45 0.21 0.09 2 
7 เดินกลบั 1.90 1.95 1.95 1.96 1.94 1.94 1.97 1.97 1.94 1.91 1.94 0.07 0.04 2 

CT 39.93 39.96 40.10 39.92 39.94 39.98 40.06 39.95 39.93 40.04 39.98    
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𝑅

𝑥̄ 
 

_ 



 
 

ตารางภาคผนวก ก-16  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 4 รุ่น 60 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 10 ต.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 4 

รุ่น 60 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 
ประกอบช้ินส่วนเคร่ือง KJ-
9089 

14.30 14.30 14.35 14.34 14.33 14.37 14.32 14.30 14.34 14.32 14.33 0.07 0.00 2 

2 เดิน 2.09 2.09 2.07 2.07 2.10 2.11 2.10 2.12 2.11 2.09 2.10 0.05 0.02 2 

3 วางงานท่ีเคร่ือง KJ-9092 1.30 1.31 1.33 1.29 1.30 1.33 1.29 1.29 1.30 1.28 1.30 0.05 0.04 2 
4 เดิน 0.91 0.90 0.93 0.90 0.90 0.89 0.90 0.89 0.88 0.89 0.90 0.05 0.06 2 
5 ประกอบงาน KJ9093 15.35 15.33 15.30 15.30 15.33 15.34 15.33 15.35 15.31 15.32 15.33 0.05 0.00 2 
6 เดิน  1.27 1.25 1.24 1.21 1.25 1.24 1.22 1.25 1.28 1.27 1.25 0.07 0.06 2 
7 วางงานท่ีเคร่ือง KJ-9095 2.09 2.10 2.11 2.10 2.11 2.10 2.09 2.09 2.10 2.14 2.10 0.05 0.02 2 
8 เดินกลบั 2.27 2.36 2.28 2.18 2.26 2.29 2.26 2.29 2.22 2.14 2.26 0.22 0.10 2 

CT 39.58 39.64 39.61 39.39 39.58 39.67 39.51 39.58 39.54 39.45 39.56    
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𝑅

𝑥̄ 
 

_ 



 
 

ตารางภาคผนวก ก-17  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 5 รุ่น 60 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 10 ต.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 5 

รุ่น 60 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 ประกอบ KJ9095 11.21 11.24 11.21 10.22 11.40 11.33 11.25 11.19 11.41 11.21 11.17 1.19 0.11 2 

2 เช็ดงาน 2.60 2.62 2.65 2.65 2.64 2.62 2.59 2.62 2.61 2.61 2.62 0.06 0.02 2 

3 หยบิงานเขา้ออก KJ9096 5.24 5.27 5.26 5.26 5.28 5.29 5.27 5.30 5.30 5.28 5.28 0.06 0.01 2 
4 ประกอบ Bolt 4.22 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 0.03 0.01 2 
5 ติด label + check งาน 6.35 6.29 6.32 6.33 6.30 6.32 6.31 6.31 6.35 6.31 6.32 0.06 0.01 2 
6 ประกอบงาน ME9058 5.30 5.27 5.27 5.29 5.29 5.28 5.27 5.29 5.30 5.26 5.28 0.04 0.01 2 
7 เดินกลบั 3.51 3.50 3.55 3.51 3.50 3.51 3.49 3.49 3.47 3.51 3.50 0.08 0.02 2 

CT 38.43 38.44 38.51 37.51 38.66 38.60 38.43 38.45 38.69 38.43 38.42       
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𝑅

𝑥̄ 
 

_ 



 

 
 

ตารางภาคผนวก ก-18  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 6 รุ่น 60 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 10 ต.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 6 

รุ่น 60 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 mark งาน ME9058 5.00 5.01 5.06 5.09 5.05 5.06 5.07 5.10 5.09 5.08 5.06 0.1 0.02 2 

2 lock งาน + check KJ9097 5.55 5.54 5.60 5.60 5.61 5.59 5.58 5.60 5.61 5.61 5.59 0.07 0.01 2 

3 check เกลียว 5.28 5.26 5.24 5.25 5.26 5.30 5.31 5.24 5.24 5.26 5.26 0.07 0.01 2 
4 check แรง 11.09 11.08 11.05 11.05 11.07 11.07 11.00 11.00 11.01 11.05 11.05 0.09 0.01 2 
5 mark งาน 5.65 5.60 5.63 5.64 5.60 5.63 5.65 5.63 5.63 5.60 5.63 0.05 0.01 2 
6 ยกงาน check + วาง 5.65 5.60 5.63 5.64 5.65 5.60 5.65 5.60 5.63 5.64 5.63 0.05 0.01 2 
7 เดินกลบั 2.02 1.98 2.00 2.01 2.00 2.05 2.00 1.98 1.98 2.00 2.00 0.07 0.03 2 

CT 40.24 40.07 40.21 40.28 40.24 40.30 40.26 40.15 40.19 40.24 40.22       
 
 
 
 
 

125 

𝑅

𝑥̄ 
 

_ 



 
 

ตารางภาคผนวก ก-19  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 1 รุ่น 80 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 10 ต.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 1 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 หยบิงาน R/M + เช็ด 4.56 4.21 4.62 4.34 4.42 4.78 4.67 4.81 4.84 4.41 4.57 0.63 0.14 2 

2 เดิน 2.1 1.89 2.24 2.35 2.16 1.97 2 2.11 1.98 2.2 2.10 0.46 0.22 2 

3 น างานออก-เขา้ WE-9018 8.24 8.45 8.32 8.33 8.1 8.19 8.23 8.24 8.34 8 8.24 0.45 0.05 2 
4 เดิน 2.1 1.88 1.92 2.11 1.95 2.24 2.21 2.18 2.2 2.18 2.10 0.36 0.17 2 
5 วางงาน + Mark Check 7.34 7.3 6.94 7.37 7.39 7.78 6.99 7.48 7.52 7.34 7.35 0.84 0.11 2 
6 เดิน 0.8 0.73 0.83 0.77 0.81 0.75 0.8 0.85 0.92 0.78 0.80 0.19 0.24 2 
7 น างานออก-เขา้ PR-9047 3.33 3.33 3.73 3.53 2.99 3.13 3.27 3.23 3.18 3.47 3.32 0.74 0.22 2 
8 เดิน 1.4 1.35 1.36 1.38 1.58 1.42 1.4 1.39 1.31 1.37 1.40 0.27 0.19 2 
9 น างานออก-เขา้ PR-9048 5.1 5.48 5.12 5.09 4.92 5.13 4.89 5.18 5.03 4.95 5.09 0.59 0.12 2 

10 เดินกลบั 2.51 2.61 2.49 2.56 2.51 2.54 2.59 2.41 2.55 2.46 2.52 0.2 0.08 2 
CT 37.48 37.23 37.57 37.83 36.83 37.93 37.05 37.88 37.87 37.16 37.48       
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𝑅

𝑥̄ 
 

_ 
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ตารางภาคผนวก ก-20  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 2 รุ่น 80 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 10 ต.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 2 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 หยบิงาน R/M  2.01 1.95 2.01 1.98 2.01 2.24 1.97 2.02 1.97 1.98 2.01 0.29 0.14 8 

2 เดิน 1.02 1.16 1.02 0.98 0.95 0.97 1.04 1.01 1.03 0.99 1.02 0.21 0.21 8 

3 น างานออก-เขา้ PR-9049 5.76 5.56 5.46 5.66 5.43 5.56 5.72 5.61 5.56 5.47 5.56 0.29 0.05 2 
4 เดิน 1.45 1.49 1.45 1.37 1.41 1.45 1.45 1.48 1.46 1.49 1.45 0.12 0.08 2 
5 ประกอบช้ินส่วน PR-9046 7.74 7.64 7.64 7.64 7.56 7.64 7.64 7.63 7.68 7.7 7.64 0.14 0.02 2 
6 เดิน 1.8 1.57 1.69 1.93 1.75 1.82 1.87 1.93 1.8 1.81 1.80 0.36 0.20 7 
7 หยบิงานหนา้เคร่ือง PR-9048 1.15 1.12 1.12 1.11 1.14 1.12 1.16 1.1 1.12 1.12 1.12 0.06 0.05 2 
8 เดิน 1.64 1.43 1.37 1.36 1.4 1.37 1.35 1.41 1.52 1.35 1.40 0.17 0.12 2 
9 วางงาน KJ-9087 2.11 1.99 2.21 2.14 2.09 2.4 1.97 2.11 1.99 2.11 2.11 0.43 0.20 7 
10 หยบิ Shaft ใส่จาระบี 4.35 4.17 4.52 4.71 4.18 4.34 4.48 4.26 4.29 4.21 4.35 0.54 0.12 2 

11 
ประกอบ Shaft กบั Tube 
lower 

8.14 8.44 7.91 8.21 8.23 8.31 7.97 8.08 8.14 7.98 8.14 0.53 0.07 2 

𝑅

𝑥̄ 
 

_ 



 
 

ตารางภาคผนวก ก-20  (ต่อ) 
  

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 10 ต.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 2 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

12 เดินกลบั 2.87 2.74 2.83 2.89 2.68 3.12 3.01 2.69 3.08 2.77 2.87 0.44 0.15 4 

CT 40.04 39.26 39.23 39.98 38.83 40.34 39.63 39.33 39.64 38.98 39.47       

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

𝑅

𝑥̄ 
 

_ 

128 



 
 

ตารางภาคผนวก ก-21  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 3 รุ่น 80 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 10 ต.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 3 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 ประกอบงาน KJ9090 5.98 5.99 5.96 5.98 6.00 5.98 6.00 5.95 5.96 5.98 5.98 0.05 0.01 2 

2 
เดินวาง Muti plate + BKT 
วาง 

5.94 5.96 5.95 5.96 5.89 5.96 5.95 5.94 5.94 5.90 5.94 0.07 0.01 2 

3 เดิน 0.87 0.86 0.86 0.82 0.86 0.89 0.89 0.86 0.85 0.89 0.87 0.07 0.08 2 
4 ประกอบงาน KJ9091 15.84 15.84 15.86 15.86 15.88 15.86 15.83 15.83 15.8 15.81 15.84 0.08 0.01 2 
5 ประกอบงาน KJ9092 7.00 6.93 6.95 6.97 6.97 6.96 6.97 6.95 6.99 6.97 6.97 0.07 0.01 2 
6 หยบิ BKT ใส่จาระบี 2.40 2.43 2.57 2.37 2.40 2.39 2.45 2.45 2.45 2.58 2.45 0.21 0.09 2 
7 เดินกลบั 1.90 1.95 1.95 1.96 1.94 1.94 1.97 1.97 1.94 1.91 1.94 0.07 0.04 2 

CT 39.93 39.96 40.10 39.92 39.94 39.98 40.06 39.95 39.93 40.04 39.98    
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ตารางภาคผนวก ก-22  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 4 รุ่น 80 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 10 ต.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 4 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 หยบิงาน R/M  4.35 4.30 4.32 4.33 4.32 4.35 4.35 4.38 4.38 4.37 4.35 0.08 0.02 2 

2 เดิน 0.9 0.91 0.90 0.90 0.89 0.91 0.90 0.89 0.88 0.90 0.90 0.03 0.03 2 

3 
ประกอบช้ินส่วนเคร่ือง KJ-
9088 

15.45 15.47 15.43 15.41 15.44 15.41 15.44 15.45 15.48 15.48 15.45 0.07 0.00 2 

4 เดิน 1.1 1.10 1.11 1.10 1.13 1.10 1.11 1.10 1.09 1.10 1.10 0.04 0.04 2 

5 
ประกอบช้ินส่วนเคร่ือง KJ-
9089 

13.76 13.72 13.71 13.79 13.76 13.77 13.76 13.77 13.80 13.77 13.76 0.09 0.01 2 

6 วางงานลงราง 1.23 1.33 1.33 1.31 1.17 1.23 1.22 1.13 1.15 1.23 1.23 0.2 0.16 4 
7 เดินกลบั 2.04 2.15 2.14 2.23 2.04 2.13 2.1 2.23 2.19 2.14 2.14 0.19 0.09   

CT 38.83 38.98 38.94 39.07 38.75 38.90 38.88 38.95 38.97 38.99 38.93       
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ตารางภาคผนวก ก-23  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 5 รุ่น 80 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 10 ต.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 5 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 ประกอบงาน KJ9093 14.30 14.35 14.33 14.34 14.31 14.33 14.39 14.32 14.29 14.33 14.33 0.1 0.01 2 

2 เดิน 2.09 2.11 2.09 2.10 2.10 2.12 2.13 2.11 2.10 2.10 2.10 0.04 0.02 2 

3 ประกอบ KJ9094 18.84 18.84 18.89 18.87 18.88 18.88 18.86 18.91 18.92 18.88 18.88 0.08 0.00 2 
4 เดินกลบั 3.64 3.63 3.66 3.66 3.64 3.65 3.66 3.67 3.69 3.66 3.66 0.06 0.02 2 

CT 38.87 38.93 38.97 38.97 38.93 38.98 39.04 39.01 39.00 38.97 38.97       
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ตารางภาคผนวก ก-24  ใบบนัทึกการจบัเวลาการศึกษางานของพนกังานคนท่ี 6 รุ่น 80 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 10 ต.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 6 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 ประกอบ KJ9095 13.30 13.33 13.29 13.30 13.34 13.35 13.35 13.29 13.29 13.28 13.31 0.07 0.01 2 

2 เช็ดงาน 2.63 2.64 2.62 2.60 2.62 2.60 2.62 2.65 2.61 2.61 2.62 0.05 0.02 2 

3 หยบิงานเขา้ออก KJ9096 5.30 5.25 5.22 5.28 5.24 5.28 5.28 5.30 5.31 5.33 5.28 0.11 0.02 2 
4 ติด label + check งาน 8.32 8.32 8.32 8.32 8.33 8.33 8.32 8.30 8.37 8.29 8.32 0.08 0.01 2 
5 ประกอบงาน ME9058 6.20 6.26 6.28 6.24 6.30 6.26 6.25 6.28 6.26 6.26 6.26 0.1 0.02 2 
6 เดินกลบั 3.55 3.54 3.57 3.55 3.52 3.50 3.54 3.51 3.55 3.54 3.54 0.07 0.02 2 

CT 39.30 39.34 39.30 39.29 39.35 39.32 39.36 39.33 39.39 39.31 39.33       
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ตารางภาคผนวก ก-25  ใบบนัทึกการจบัเวลา การศึกษางานของพนกังานคนท่ี 7 รุ่น 80 หลงัการปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
 

ตารางจบัเวลา 
 

วนัท่ี 10 ต.ค. 59 เวลา 9:40 
ล าดบัคน พนกังานคนท่ี 7 

รุ่น 80 ผูบ้นัทึก อภิชาติ วงคก์ฎ 

ล าดบั รายละเอียดงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x R  n 

1 mark งาน ME9058 5.02 5.03 5.08 5.06 5.09 5.06 5.05 5.02 5.08 5.09 5.06 0.07 0.01 2 
2 lock งาน + check KJ9097 5.60 5.61 5.60 5.55 5.54 5.53 5.61 5.62 5.65 5.59 5.59 0.12 0.02 2 

3 check เกลียว 5.27 5.24 5.21 5.26 5.28 5.24 5.26 5.27 5.24 5.30 5.26 0.09 0.02 2 
4 check แรง 11.01 11.07 11.05 11.00 11.00 11.07 11.05 11.09 11.09 11.05 11.05 0.09 0.01 2 
5 mark งาน 5.66 5.65 5.60 5.61 5.67 5.65 5.67 5.64 5.64 5.67 5.65 0.07 0.01 2 
6 ยกงาน check + วาง 5.70 5.70 5.77 5.77 5.74 5.73 5.74 5.77 5.70 5.71 5.73 0.07 0.01 2 
7 เดินกลบั 2.01 2.04 2.00 2.04 2.03 2.00 2.04 1.98 1.97 1.92 2.00 0.12 0.06 2 

CT 40.27 40.34 40.31 40.29 40.35 40.28 40.42 40.39 40.37 40.33 40.34       
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ภาคผนวก ข 
แบบรางไหลช้ินงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 

 

 

ภาพภาคผนวก ข-1  แบบรางไหลช้ินงาน 
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ตารางภาคผนวก ข-1  รายละเอียดช้ินส่วนประกอบรางไหลช้ินงาน 
 

ช่ือช้ินส่วน รหสัช้ินส่วน 
ราคาช้ินส่วน 
(บาทต่อช้ิน) 

จ านวนช้ินส่วน  
(ช้ิน) 

Roller EF-2058MAT 800 1 
Joints HJ-7 85 4 
Joints HJ-2 70 4 
Coated pipe H-4000 335 2 
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