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บทคัดย่อภาษาไทย 

630920056 : การจัดการงานวิศวกรรม  แผน ก แบบ ก 2 ปริญญามหาบัณฑิต 
ค าส าคัญ : การจัดสมดุลสายการผลิต รอบเวลาการผลิต เวลาความต้องการของลูกค้า 

นาย กฤตินนท์ วรรณสอน : การจัดสมดุลสายการผลิตกระบวนการผลิตประตูปิดฝา
กระโปรงท้ายรถยนต ์อาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก : รองศาสตราจารย์ ดร. ประจวบ กล่อมจิตร 

 
งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพื่อจัดสรรทรัพยากรบุคคลให้เกิดความสมดุลกับปริมาณ

งานที่มีและเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา  โดยอาศัยหลักการจัดสมดุล
สายการผลิตและหลักการ ECRS เข้ามาช่วย จากการวิเคราะห์สาเหตุพบว่าโรงงานกรณีศึกษามีความ
ต้องการของชิ้นส่วนยานยนต์เพิ่มขึ้น ได้แก่ ชิ้นส่วนฝากระโปรงท้ายฝั่งซ้ายและชิ้นส่วนฝากระโปรง
ท้ายฝั่งขวา จึงท าให้ก าลังการผลิตที่มีอยู่ไม่เพียงพอและไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า
ได้ ทางโรงงานจึงมีการแก้ปัญหาโดยเปิดท างานล่วงเวลาจ านวน  5 ชั่วโมงต่อวัน ซึ่งเกินกว่าความ
จ าเป็น ส่งผลให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการค่อนข้างสูงและเกิดค่าใช้จ่ายจ านวนมาก หลังจาก
การปรับปรุงพบว่าสายการผลิตมีความสมดุลมากขึ้น นอกจากนั้นยังสามารถลดค่าใช้จ่ายในการ
ท างานล่วงเวลาลงได้จ านวน 40.838 บาทต่อเดือน 
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บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 

630920056 : Major ENGINEERING MANAGEMENT 
Keyword : Line Balancing Cycle Time Takt Time 

MR. Kittinon WANNASON : LINE BALANCING OF THE ASSEMBLY BACK DOOR 
PROCESSES Thesis advisor : Associate Professor Prachuab Klomjit, Ph.D. 

This research aims to balance human resources with the available workloads 
and to optimize of line efficiency of case studies by relying on line balancing and 
ECRS principles. According to why-why analysis, factory has increased demand for 
automotive parts, including left-side and right-side package tray parts. As a result, the 
existing capacity is inadequate and the customer’s need cannot be met. Therefore, 
the factory has solved the problem by working five hours of overtime per day, which 
exceeds the need. This results in relatively high process waste and a lot of costs. 
After improvement, the production lines were found to be more balanced. overtime 
costs can be reduced by 40,838 baht per month. 
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

1.1 ท่ีมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

      เอเชยีเป็นภูมภิาคหน่ึงทีจ่ดัเป็นฐานการผลติยานยนตแ์ละชิน้ส่วนยานยนต ์เน่ืองจากมกีาร
ผลิตรถยนต์มากกว่าครึ่งหน่ึงของปรมิาณการผลิตทัว่โลก โดยมีฐานการผลิตที่ส าคญัอย่าง
ประเทศจนี ญี่ปุ่ น เวยีดนาม รวมทัง้ประเทศไทย ซึ่งไทยเป็นประเทศที่มกีารผลติรถยนต์มาก
ทีส่ดุเป็นอนัดบั 1 ของอาเซยีนและเป็นอนัดบั 5 ของเอเชยี ซึง่เป็นฐานการผลติชิน้สว่นยานยนต์
ขนาดใหญ่ที่สามารถรองรบัและตอบสนองความต้องการของอุตสาหกรรมยานยนต์ได้อย่าง
เพียงพอ จึงกล่าวได้ว่าอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์นับเป็นฟันเฟืองส าคัญที่ช่วย
ขบัเคลื่อนอุตสาหกรรมยานยนต์ให้ประสบความส าเร็จได้ แม้ว่าในช่วงปี 2563 ที่ผ่านมา
อุตสาหกรรมผลติชิน้สว่นยานยนตไ์ทยมแีนวโน้มหดตวัลงจากภาวะเศรษฐกจิถดถอยทัว่โลก แต่
มกีารคาดการณ์ว่าในปี 2565 ถงึปี 2567 การผลติรถยนตข์องไทยมแีนวโน้มขยายตวั  เฉลีย่ 4-
6% ต่อปี ซึง่จะสง่ผลใหอุ้ตสาหกรรมผลติชิน้สว่นยานยนตท์ยอยฟ้ืนตวัไปในทศิทางเดยีวกนักบั
อุตสาหกรรมยานยนต์ตามภาวะเศรษฐกิจ และช่วยหนุนผลประกอบการของอุตสาหกรรมให้
กระเตือ้งขึน้อยา่งค่อยเป็นคอ่ยไป  

     จากการศึกษาโรงงานผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์แห่งหน่ึงซึ่งเป็นกรณีศึกษา เบื้องต้นพบว่า
ชิ้นส่วน Body ตัวถังรถยนต์ คือ ชิ้นส่วนประกอบกับประตูปิดฝากระโปรงท้าย ซึ่งถือเป็น
ชิ้นส่วน Safety มีความต้องการเพิ่มขึ้นอย่างต่อเน่ืองสอดคล้องกับแนวโน้มการฟ้ืนตัวของ
อุตสาหกรรมยานยนต์ จากการพยากรณ์พบว่าในเดอืนธนัวาคมมยีอดค าสัง่ซือ้อยู่ที ่1 ,180 ชิน้
ต่อเดือนต่อข้าง และในเดือนมกราคมมียอดสัง่ซื้ออยู่ที่ 2 ,420 ชิ้นต่อเดือนต่อข้าง ในขณะที่
โรงงานกรณีศกึษามลีกัษณะสายการผลติเป็นการผลติแบบเป็นงวด (Batch) ที่มกีระบวนการ
ผลติเพยีง 1 กะ ซึ่งท างาน 8 ชัว่โมงต่อวนัเท่านัน้ จงึไม่สามารถตอบสนองความต้องการของ
ลูกคา้ที่ทยอยเพิม่ขึน้ได ้เน่ืองจากขาดการบรหิารจดัการทรพัยากรที่มปีระสทิธภิาพ กอปรกบั
จ านวนพนักงานทีม่อียู่อย่างจ ากดั ทางโรงงานจงึมนีโยบายใหพ้นักงานท างานล่วงเวลาอยู่ที่ 5 
ชัว่โมงต่อวนั ซึ่งพบว่าการท างานล่วงเวลาก่อให้เกิดต้นทุนในการผลิตเพิ่มขึ้นกว่า  2 เท่า 
ผู้บรหิารของโรงงานจงึต้องการมุ่งเน้นการจดัการการผลิตที่มปีระสทิธิภาพสูงสุดเพื่อเตรยีม
ความพรอ้มด้านก าลงัการผลติเพื่อรองรบัต่อความต้องการที่จะเพิม่ขึน้ในอนาคตควบคู่ไปกบั
การจดัการตน้ทุนดา้นการผลติใหล้ดลง 
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     ดงันัน้งานวจิยัฉบบันี้จงึเป็นการเสนอแนวทางการแกปั้ญหาโดยการประยกุตใ์ชก้ารจดัสมดุล
สายการผลติ (Line Balancing) เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของสายการผลติรว่มกบัหลกัการปรบัปรุง
ขัน้ตอนงาน (ECRS) ในการปรบัปรุงกระบวนการผลติ ซึง่จะช่วยใหต้น้ทุนในการผลติลดลงและ
มกีารจดัการทรพัยากรอยา่งเกดิประโยชน์สงูสุด 

1.2 ขัน้ตอนในกำรด ำเนินงำนวิจยั 

 1.2.1 ส ารวจงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

 1.2.2 ศกึษาและรวบรวมขอ้มลูทีเ่กีย่วขอ้งกบัสภาพทัว่ไปของโรงงานตวัอยา่ง 

1.2.3 วเิคราะหแ์ละคน้หาปัจจยัทีม่ผีลต่อปรมิาณปรมิาณผลติภณัฑท์ีไ่มเ่ป็นไปตาม
ขอ้ก าหนดทีเ่กดิขึน้ 

1.2.4 ก าหนดแนวทางในการแกไ้ขและปรบัปรงุ 

 1.2.5 ประเมนิผลแนวทางการปรบัปรงุและเปรยีบเทยีบผลระหวา่งกอ่นปรบัปรงุและ
หลงัปรบัปรงุ 

 1.2.6 สรปุผลการด าเนินงานวจิยัและจดัท ารปูเล่มวทิยานิพนธ ์
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ภำพท่ี 1 ขัน้ตอนในกำรด ำเนินกำรวิจยั 

 

 

 

เร่ิมตน้ 

ส ำรวจงำนวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

ศึกษำและรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัสภำพทัว่ไป

ของโรงงำนตวัอยำ่ง 

ประเมินผลแนวทำงกำรปรับปรุงและเปรียบเทียบผล

ระหวำ่งก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

สิน้สดุ 

ก ำหนดแนวทำงในกำรแกไ้ขและปรับปรุง 

วิเครำะห์และคน้หำปัจจยัท่ีมีผล 

ต่อเวลำท่ีศูนยเ์ปล่ำในกระบวนกำร 
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1.3 วตัถปุระสงคใ์นกำรท ำวิจยั 

เพื่อวเิคราะหห์าสาเหตุและท าการแกไ้ขปรบัปรุงเพื่อลดปรมิาณเวลาทีศู่นยเ์ปล่าทีท่ าใหเ้กดิ
การรอคอย 

1.4 ขอบเขตกำรวิจยั 

การวจิยัน้ีครอบคลุมเฉพาะปรมิาณผลติภณัฑท์ีไ่มเ่ป็นไปตามขอ้ก าหนดทีเ่กดิขึน้ใน
กระบวนการ Spot เทา่นัน้ 

1.5 ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั 

1.5.1 เพิม่ประสทิธภิาพสายการผลติบรษิทักรณีศกึษา 

  1.5.2 เพือ่จดัสรรทรพัยากรบุคคลใหส้มดุลกบัปรมิาณงานทีม่ ี

1.5.3 เป็นแนวทางในการปรบัปรงุคุณภาพในกระบวนการผลติในโรงงานใหด้ยีิง่ขึน้ 

1.6 แผนกำรด ำเนินงำนวิจยั 

แผนการด าเนินงานวจิยั 

ขัน้ตอนการศกึษา 
พ.ศ.2565 

ม.ีค เม.ย พ.ค ม.ิย ก.ค ส.ค ก.ย ต.ค 

1.ศกึษาสภาพปัจจุบนัและปัญหา
ของโรงงานกรณศีกึษา 

        

2.ศกึษางานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง         
3.วเิคราะหส์าเหตุของปัญหาและ
ก าหนดวธิกีารแกไ้ข 

        

4.ด าเนินการแกไ้ขปัญหา         
5.ประเมนิผลการด าเนินการแกไ้ข         
6.สรุปผลการด าเนินงานวจิยั         

 

ตำรำงท่ี 1 แผนกำรด ำเนินงำนวิจยั 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงำนวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

ในบทนี้จะกล่าวถงึทฤษฎงีานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งทีผู่ว้จิยัไดท้ าการศกึษาและน ามาใชเ้พือ่หา
วธิกีารในการด าเนินการแกไ้ขการลดเวลาทีศ่นูยเ์ปล่าดว้ยทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งดงัต่อไปน้ี 

2.1 กำรศึกษำเวลำ (Time Study)  

     วนัชยั รจิริวนิช (2548 : 336-338) ไดก้ล่าวไวว้าการศกึษาเวลาคอืเทคนิคการวดัผลงานซึง่
ม ีกระบวนการเพือ่ก าหนดหาเวลาในการท างานโดยคนงานทีเ่หมาะสมซึง่ท างานในอตัราทีป่กติ
ภายใต ้เงือ่นไขมาตรฐานในการวดัผลงานโดยมผีลลพัธข์องการวดัผลงานเรยีกว่า “เวลา
มาตรฐาน”  

2.1.1 ประโยชน์ของการศกึษาเวลา  

- ใชใ้นการก าหนดตน้ทุนมาตรฐานและจดัเตรยีมงบประมาณรวมทัง้การสรา้ง
ระบบ ศนูยก์ าไร 

- ประมาณการตน้ทุนการผลติ เพือ่ก าหนดราคาผลติภณัฑ ์ 

- ใชใ้นการจดัสมดุลของสายงานการผลติ เพือ่เพิม่ผลผลติและประสทิธภิาพการ
ใช ้งานคนงาน และเครือ่งจกัร  

 

2.1.2 วธิกีารศกึษาโดยการจบัเวลาโดยตรง  

- ท าความเขา้ใจกบัคนงาน และหวัหน้าคนงานและศกึษาพรอ้มบนัทกึ
รายละเอยีดของงานทีต่อ้งการ  

-แบ่งการท างานออกเป็นงานยอ่ย (Elements) และเขยีนบรรยายงานยอ่ยไว้
อยา่งละเอยีด  

-สงัเกต และบนัทกึเวลาการท างานของคนงาน  

-ค านวณจ านวนรอบจบัเวลาทีเ่หมาะสมในการจบัเวลา  

-ใหอ้ตัราความเรว็แก่การท างานของคนงาน  

-ตรวจดวูา่ไดจ้บัเวลาตามจ านวนรอบทีต่อ้งการ  
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-ค านวณหาเวลาเผือ่ (Allowances)  

-ค านวณหาเวลามาตรฐานของงาน (Standard Time)  

2.1.3 การเลอืกงาน  

 เลอืกสถานีงานทีเ่ป็นคอขวด  

2.1.4 การแบ่งแยกยอยงาน 

 การแบ่งแยกยอ่ยงานจะถูกแบ่งยอยเป็นกจิกรรมยอยโดยมหีลกัการในการแบ่ง
กจิกรรมยอ่ยดงัต่อไปน้ี   
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 2.1.5 การวดัและบนัทกึเวลา  

 - ในการวดัเวลาและบนัทกึขอ้มลูเวลา เราจะตอ้งใชเ้ครือ่งมอืซึง่ประกอบดว้ย  

 - เครือ่งมอืจบัเวลา  

 - นาฬกิาจบัเวลา  

2.1.6 การค านวณหาจ านวนรอบเวลาในการจบัเวลา  

เหตุทีต่อ้งหาจ านวนทีเ่หมาะสม เพราะการจบัเวลายอยมกีารคลาดเคลื่อนและอาจมงีาน
ยอ่ยแปลกปลอม (Foreign element) เขา้มาเกีย่วขอ้งดว้ย ดงันัน้การจบัเวลาเพยีงรอบเดยีว 
หรอื 2-3 รอบยอมไม ่่่ใชค่า่ทีแ่น่นอนทีพ่อจะใชเ้ป็นเวลามาตรฐานได ้การจบัเวลานาน
พอสมควรนอกจากจะใหค้า่ทีแ่น่นอนแลว้ยงัท าใหเ้รารูถ้งึคา่ความเคลื่อน (Variable) ของการจบั
เวลาดว้ย ในการจบัเวลาของชิน้งานหน่ึงๆผูท้ าการจบัเวลาจะตอ้งตดัสนิใจว่าจะใหข้อ้มลูทีม่ี
ความคลาดเคลื่อนเทา่ใดโดยปกตแิลว้ในเรือ่งของการศกึษาเวลาเรามกัจะตัง้คา่ความ
คลาดเคลื่อนไว ้5% โดยระบุความเชื่อมนัไมต่ ่าากวา่ 95% นัน้กค็อืเรามโีอกาสอยา่งน้อย 95 
จาก100 ทีค่า่เฉลีย่ของขอ้มลูทีไ่ดม้คีวามคลาดเคลื่อนไมเ่กนิ 5% จากค่าทีเ่ป็นจรงิ 

2.2 กำรจดัสมดลุสำยกำรผลิต Line Balancing 

     การจดัสมดุลสายการผลติเป็นปัญหาการกาหนดงานใหก้บัหน่วยการผลติแบบหน่ึงซึง่เป็น 
ลกัษณะของการผลติสนิคา้ปรมิาณมากๆและคอ่นขา้งสม ่าเสมอไมค่อ่ยมกีารผนัแปรมาก 
ต าแหน่งของ ขัน้ตอนการท างานต่างๆสว่นใหญ่จะถูกก าหนดแน่นอนตามล าดบัขัน้เป็น
สายการผลติซึง่ใน สายการผลติจะถูกแบ่งออกเป็นสถานีงาน (Work Station)  
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2.2.1 ความหมายการจดัสมดุลสายการผลติ  

 การปรบัสมดุลสายการผลติ หรอื การปรบัสมดุลสายการผลติ คอื การจดัองคก์ร
หรอืการแบ่งงานประกอบต่างๆ ท าให้แต่ละสถานีงานท างานเพื่อให้แน่ใจว่าการผลิตมคีวาม
ต่อเน่ืองโดยพยายามรกัษาปรมิาณงานที่แต่ละสถานีงาน มคีวามสมดุลและการจดัเรยีงสถานี
งานที่ลดเวลาการหยุดท างานของสถานีงาน ซึ่งส่งผลใหต้้นทุนการจดัสรา้งต ่าที่สุด และท าให้
สายการผลติสอดคลอ้งกบัความตอ้งการ 

2.2.2 ขอ้มลูทีต่อ้งการในการท าใหเ้กดิความสมดุลในสายการผลติ  

- ปรมิาณการผลติ  

- การท างานและล าดบัขัน้การท างาน  

- เวลาการท างานของแต่ละขัน้ 

2.2.3 ความหมายการจดัสมดุลสายการผลติ 

  การปรบัสมดุลสายการผลติ (Production Line Balancing) หรอืการปรบัสมดุล
สายการผลติ Power Supply คอืการจดัองค์กรหรอืการแบ่งงานประกอบต่างๆ ใหแ้ต่ละสถานี
ท างานเพื่อใหก้ารผลติมคีวามต่อเน่ืองอย่างสม ่าเสมอโดยพยายามท าใหป้รมิาณงานในแต่ละ
สถานีท างานสมดุลและการเขา้งานในสถานีงานทีส่ามารถลดเวลาวา่งของสถานีงานใหเ้หลอืน้อย
ที่สุด ซึ่งจะส่งผลให้ต้นทุนการจัดหางานต ่ าที่สุด และท าให้สายการผลิตมีอัตราการผลิต
สอดคลอ้งกบัความตอ้งการ 

2.2.4 วธิจีดัสมดุลสายการผลติ  

 การจดัสมดุลสายการผลติ เป็นปัญหาของการมอบหมายงานใหก้บัหน่วยการ
ผลติ ซึ่งเป็นลกัษณะของการผลติจ านวนมากและค่อนขา้งจะสอดคล้องกนักบัต าแหน่งที่มกีาร
เปลี่ยนแปลงไม่มากของขัน้ตอนการท างานต่างๆ ส่วนใหญ่จะก าหนดตายตวัเป็นล าดบัเป็น
สายการผลติ ซึง่สายการผลติจะแบ่งเป็นหลายสถานีงาน (Work Station) ใน การสบืทอด ใชใ้น
การประกอบผลติภณัฑส์ าหรบัสถานีงานหรอืหน่วยการผลติโดยพยายามใหส้ถานีงานมปีรมิาณ
งานทีส่มดุลและในขณะเดยีวกนักส็ามารถผลติสนิคา้ไดต้ามอตัราความตอ้งการ 
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2.2.5 ขอ้มลูทีต่อ้งการในการท าใหเ้กดิความสมดุลในสายการผลติ  

 1) ปรมิาณการผลติ  

 2) การท างานและล าดบัขัน้การท างาน  

 3) เวลาการท างานของแต่ละขัน้  

9 ขัน้ตอนการจดัสมดุลสายการผลติ  

1. กาหนดงานยอ่ยต่างๆ ทีจ่ าเป็นต่อการผลติเป็นผลติภณัฑห์น่ึงหน่วย  

2. กาหนดล าดบัก่อนหลงัความสมัพนัธข์องงานยอยต่างๆ  

3. เขยีนแผนภาพความสมัพนัธล์ าดบัก่อนหลงัของงานยอ่ย 

4. ประมาณการเวลาของงานยอยต่างๆ  

5. ค านวณจงัหวะความตอ้งการของลกูคา้ (Takt Time)  

6. ค านวณสถานีงานงานทีน้่อยทีส่ดุ  

7. ใชว้ธิฮีวิรสีตกิสใ์นการกาหนดงานย่อยใหก้บัแต่ละสถานีเพือ่ใหส้ายการผลติสมดุล  

8. ค านวณประสทิธภิาพของสายการผลติ  

9. ค านวณประสทิธภิาพของสถานีงาน 
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2.2.6 สตูรทีใ่ชใ้นการจดัสมดุลสายการผลติ  

2.2.7 หลกัเกณฑห์รอืแนวทางในการจดัสมดุลการผลติดว้ยเกณฑฮ์วิรสีตกิส ์ 

 หลกัเกณฑห์รอืแนวทางในการพจิารณาเลอืกงานเขา้สถานีงานมดีว้ยกนัหลาย
แนวทางหรอืหลายเกณฑ ์ดงัต่อไปน้ี  

 1) เกณฑเ์พิม่ประสทิธภิาพการใชง้าน (Incremental Utilization Heuristic) คอื
การเพิม่งานเขา้สถานีงานทีล่ะงานตามล าดบัขัน้งานก่อน – หลงัจนกระทัง่ประสทิธภิาพการใช้
ประโยชน์ของสถานีงานเป็น 100% หรอื เริม่ลดลง  

 2) เกณฑเ์วลางานยาวทีส่ดุ คอื การเพิม่งานเขา้สถานีงานทีล่ะงานตามล าดบั
ก่อนหลงั ถา้มหีลายงานใหเ้ลอืกงานทีใ่ชเ้วลางานยาวทีส่ดุก่อน  

 3) เกณฑเ์วลาน้อยทีส่ดุก่อน คอื เพิม่งานเขา้สถานีงานทีล่ะงานตามล าดบั
ก่อนหลงัถา้ม ีหลายงานใหเ้ลอืกงานทีใ่ชเ้วลางานสัน้ทีส่ดุก่อน  

 4) เลอืกงานทีม่งีานตามหลงัทนัทมีากทีส่ดุก่อน คอืเพิม่งานเขา้สถานีงานทีล่ะ
งาน ล าดบัก่อนหลงัถา้มหีลายงานใหเ้ลอืกงานทีม่งีานตามหลงัทนัทมีากทีส่ดุก่อน  

 5) เลอืกงานทีม่งีานอยกู่อนหน้าทนัทมีากทีส่ดุก่อน คอืเพิม่งานเขา้สถานีงานที่
ละงานตามล าดบัก่อนหลงัถา้มหีลายงานใหเ้ลอืกงานทีม่งีานก่อนหน้าทนัทมีากทีส่ดุก่อน 

 6) เกณฑจ์ านวนงานทีต่่อเป็นลกูโซ่ตามหลงัมากทีสุ่ด คอืเพิม่งานเขา้สถานีงาน
ที่ละงานตามล าดบัก่อนหลงัถ้ามหีลายงานใหเ้ลอืกงานที่มจี านวนงานที่ต่อเป็นลูกโซ่ตามหลงั
มากทีส่ดุก่อน  

 7) เกณฑ์จัดล าดับความส าคัญตามน ้ าหนักต าแหน่ง (Ranked Position 
Weight) คอื โดย ใชผ้ลรวมของเวลางานตามหลงัเป็นลูกโซ่เป็นเกณฑ์ในการจดัล าดบัน ้าหนัก
ต าแหน่งของงานผลรวม ของเวลางานมากกจะไดร้บัการจดัล าดบัความส าคญัมากขึน้  

2.2.8 เกณฑใ์นการเลอืกงานเขา้สถานีงาน เกณฑใ์นการเลอืกงานเขา้สถานีงานสามารถ
แบ่ง ออกเป็น 2 กลุ่ม คอื  
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 - กลุ่มทีม่งีานหน่ึงงานหรอืหลายงานทีม่เีวลางานเท่ากับหรอืมากกว่ารอบเวลา
ผลติเกณฑท์ีส่ามารถจะใชไ้ด ้คอื เกณฑเ์พิม่ประสทิธภิาพการใชป้ระโยชน์  

 - กลุ่มที่มเีวลางานแต่ละงานน้อยกวาหรอืเท่ากับรอบเวลาผลติเกณฑท์ี่เหมาะ
จะน ามาใช ้ 

การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) เป็นการศึกษาวิธีการท างานหมายถึง 
กระบวนการที่ใช้ในการศึกษาและบนัทึกวธิีการท างานเดมิหรอืที่จะเสนอแนะขึ้นใหม่อยางมี
ข ัน้ตอน และตรวจตราอยางมรีะบบเพื่อน าไปสู่การพฒันาวธิกีารท างานที่มปีระสทิธภิาพและ
ประสทิธผิล 

  รอบเวลาการผลติ (Cycle Time) คอื เวลาสูงสุดที่ก าหนดให้พนักงานแต่ละคนในการ
ท างาน หรอืหมายถงึเวลาทีผ่ลติภณัฑอ์อกจากสายการผลติ 1 หน่วย ซึง่ค านวณไดด้งัสมการที ่
(1)   

รอบเวลาการผลติ =
เวลาในการท างานต่อวนั

ผลติผลทีต่อ้งการต่อวนั
 

  เวลาความต้องการของลูกค้า (Takt Time) จะเป็นตัวก าหนดเวลาที่ใช้ในการผลิต
ชิน้งาน ซึง่สามารถค านวณไดด้งัสมการที ่(2) 

เวลาความตอ้งการของลกูคา้ =
เวลาท างานปกตสิทุธิ

จ านวนชิน้งานทีต่อ้งการ
 

  ประสทิธิภาพสายการผลิต (Line Efficiency) เป็นดชันีชี้วดัความสามารถของการจดั
งานลงในสถานีงาน สามารถค านวณไดด้งัสมการที ่(3) 

𝐸 =
∑ 𝑇𝑖 × 100𝑁
𝑖=1

𝑁 × 𝐶𝑇
 

  โดยที ่ 𝐸  คอื ประสทิธภิาพสายการผลติ 

   𝑇𝑖  คอื เวลาท างานของสถานีที ่𝑖 

   𝑁  คอื จ านวนสถานีงาน 

   𝐶𝑇 คอื รอบเวลาการผลติ 

(2
) 

(3
) 

(1
) 
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2.3 ลดควำมสญูเปล่ำ 7 WASTES  

 1. ความสญูเสยีจากการผลติมากเกนิไป 

 2. ความสญูเสยีจากการเกบ็วสัดุคงคลงั 

 3. ความสญูเสยีจากการขนสง่  

 4. ความสญูเสยีจากการเคลื่อนไหว 

 5. ความสญูเสยีจากกระบวนการผลติ  

 6. ความสญูเสยีจากการรอคอย 

 7. ความสญูเสยีจากการผลติของเสยี 

การผลติที่มากเกนิไปการรอคอยการขนส่งกระบวนการที่ไม่เหมาะสมการมวีสัดุหรอื
สนิคา้คง คลงัทีไ่ม่จ าเป็นในกระบวนการและถา้อยากจะท ากระบวนการใหเ้หมาะสมและสะดวก 
สามารถด าเนินไปได้อย่างราบรื่นและคล่องตัว ซึ่งจะจดัท าแผนภูมิกระบวนการผลิตเพื่อดู 
ปัญหาแต่ละขัน้ตอนและหาสาเหตุโดยใชก้ารตัง้ค าถาม Why-Why Analysis 

 

2.4 ECRS หลกักำร E C R S  

 E = Eliminate คอื การตดัขัน้ตอนการท างานทีไ่มจ่ าเป็นในกระบวนการออกไป  

  C = Combine คือ การรวมขัน้ตอนการท างานเข้าด้วยกัน เพื่อประหยัดเวลาหรือ
แรงงานในการท างาน  

 R = Rearrange คอื การจดัล าดบังานใหมใ่หเ้หมาะสม  

 S = Simplify คอื ปรบัปรงุวธิกีารท างาน หรอืสรา้งอุปกรณ์ชว่ยใหท้ างานไดง้า่ยขึน้  
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2.5 กำรศึกษำกำรท ำงำน work study  

      โดยใชห้ลกัหลกัการของการยศาสตร ์(Ergonomics) เป็นเรื่องของความเกี่ยวขอ้งระหว่าง
คนกบัเครื่องจกัรและเครื่องมอือุปกรณ์ เครื่องอ านวยความสะดวกในการท างานของพนักไม่ให้
เกิดความเมื่อล้าในการท างาน    การยศาสตร์(ergonomics) เป็นค าที่มาจากภาษากรกี คือ 
"ergon" ที่หมายถึงงาน (work) และอกีค าหน่ึง "nomos" ที่แปลว่า กฎตามธรรมชาติ( Natural 
Laws) เมื่อน ามารวมกนัจะกลายเป็นค าว่า "ergonomics" หรอื "laws of work" ทีอ่าจแปลไดว้่า
กฎของงาน ซึ่งเป็นศาสตร์ หรือวิชาการที่เป็นการปรบัเปลี่ยนสภาพงานให้เหมาะสมกับ
ผูป้ฏบิตังิาน หรอืเป็นการปรบัปรุงสภาพการท างานอย่างเป็นระบบการท างานต่างๆไม่ว่าจะใน
หรอืนอกสถานประกอบกิจการ จะสามารถพบเห็นการปฏิบตัิงานที่ท าให้เกิดอาการเมื่อยล้า 
ปวดขอ้ ปวดหลงั ซึง่อาการเหล่าน้ีเป็นอาการทีส่บืเน่ืองมาจาก การท างานผดิหลกัการยศาสตร ์
เช่น การยกของหนกั ท่าทางการนัง่ท างานกบัคอมพวิเตอร ์การท างานในฝ่ายผลติชิน้งานต่างๆ 
เป็นตน้ 

 

 

 

 

 

 

 

    

ภำพท่ี 2 รปูภำพตวัอยำงกำรท ำงำนท่ีถกูต้อง หลกักำรของกำรยศำสตร ์(Ergonomics) 
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2.6 งำนวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

      นุชสรา เกรยีงกรกฎ (2555) (เกรยีงกรกฎ, 2012)ไดท้ าการศกึษากระบวนการประกอบใน
โรงงานตดัเยบ็เสื้อผา้ส าเรจ็รูป แห่งหน่ึงไดพ้บปัญหาในการจดัสมดุลสายการประกอบ ใชก้าร
พฒันาโปรแกรมในคอมพวิเตอรเ์พื่อใหส้ะดวกต่อการใชง้านและลดจ านวนสถานีจาก 17 สถานี
งาน เหลอื 12 สถานีงาน และค่าประสทิธภิาพของ สายการผลติ เพิม่ขึน้ 55.48 % เป็น 78.60 
% และโปรแกรมคอมพวิเตอรท์ีพ่ฒันาขึน้ สามารถชว่ยใหท้างโรงงานจดั สมดุลสายการประกอบ
ไดร้วดเรว็และเพิม่ประสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 

 

     วบุญรกัษา แสงมณี (2558) (แสงมณี, 2015)ไดท้ าการศกึษากระบวนการผลติและจ าหน่าย
กระจก ส าหรบัรถยนต์แห่งหน่ึงโครงงานสหกิจฉบับน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
สายการผลติ จดัสมดุลการผลติ และลดขัน้ตอนทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมูลค่า โดยลดความสูญเปล่าที่จะ
เกดิขึน้ในกระบวนการผลติ ก าจดัทุก กระบวนการที่ไม่มคีุณค่าเพิม่และไม่มคีวามจ าเป็นในตวั
ผลติภณัฑ ์ใชใ้นการบรหิารการจดัการทีม่ปีระสทิธผิล มุ่งการปรบัปรุงอยางต่อเน่ือง จากการมี
สว่นร่วมของพนักงานทุกคน บุคลากรทุก ระดบัและการจดัสมดุลการผลติ โดยเลอืกใชห้ลกัการ
จดัสมดุลสายการผลติดว้ยการจดัสรรเวลาและ การ balance line โดยใชท้ฤษฎี ECRS เขา้มา
ใช้เพื่อท าการปรบัปรุงสมดุลงานให้กับพนักงานใหม่ กบัพนักงานมปีระสทิธภิาพเพิม่มากขึ้น 
จากการที่ได้ท าการปรบัปรุงพบว่า สามารถลดเวลาการท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าของ 
พนักงานทัง้หมด 5 คน จากเดมิ 285.2 วนิาท/ีวนั เหลอื 279.5 วนิาท ี/วนั และ ลดรอบเวลาใน
การ ผลติต่อชิน้ จากเดมิ 61.5 วนิาท/ีชิน้ เหลอืพยีง 57.4วนิาท/ีชิน้ และปรมิาณการผลติเพิม่ขึน้
จาก 443.9 ชิ้น/วนัเป็น 475.6 ชิ้น/วนั ผลการจดัสมดุลสายการผลติท าใหเ้วลาการท างานของ
พนกังานแต่ละคน สมดุลกนั และประสทิธภิาพของสายการผลติเพิม่ขึน้ 7% 
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     สจุนิดา ศรณัยป์ระชา (2556) (ศรณัยป์ระชา, 2016)ไดท้ าการศกึษากระบวนการผลติชิน้สว่น
เบาะที่นัง่รถยนต์แห่งหน่ึง เป็นการจดัสมดุลการผลติโดยใชห้ลกัการ TPS โดยท าการลดเวลา
การท างานและเพิม่ประสทิธภิาพการท างานและลดการเปิดกะจาก 2 กะ เป็น 1 กะ  

 

     วลยัลกัษณ์ อตัธรีวงศ (2559)(วลยัลกัษณ์ อตัธรีวงศ์, 2016) ไดท้ าการศกึษากระบวนการ
ผลติชิน้ส่วนของรถมอเตอรไ์ชต์และชิน้ส่วนด้านการเกษตรพบว่าปัจจุบนั สายการผลติ Frame 
Sub Assembly Seat Support ประสบปัญหาจากผลติสนิคา้ไดไ้มเ่พยีงพอต่อความตอ้งการของ
ลกูคา้ ในเวลาทางานปกตทิ าใหต้อ้งมกีารท างานล่วงเวลาสง่ผลใหบ้รษิทัมตีน้ทุนในก ารผลติเพิม่
สงูขึน้ ดงันัน้งานวจิยัน้ีจงึม ีวตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาวธิกีารทางานและวเิคราะหค์วามสญูเปล่าใน
สายการผลติเพื่อน าเสนอแนวทางในการปรบัปรุง สายการผลิต Frame Sub Assembly Seat 
Support โดยใชแ้บบจ าลองสถานการณ์ เกบ็รวบรวมขอ้มลูเวลาท างานและ ขัน้ตอนการท างาน
ในกระบวนการเชื่อม จากนัน้ท าการวเิคราะห์ความสูญเปล่าโดยสร้างแผนภาพสายธารแห่ง
คุณค่า (VSM) จ าลองระบบก ารผลติดว้ยโปรแกรม Arena และวเิคราะหข์อ้มูลโดยใชค้่ารอ้ยละ
และคา่เฉลีย่ ในการศกึษาครัง้น้ีคณะผูว้จิยัได ้น าเสนอแนวทางในการปรบัปรงุกระบวนการเชื่อม  

 

     พรนภา (2554) (กงัวาฬไกรไพศาล, 2554)ไดศ้กึษาและปรบัปรุงกระบวนการผลติเพื่อลด
ปรมิาณผลติภณัฑท์ีไ่ม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด โดยการออกแบบ Jig ในการจบัชิน้งานและท าให้
ลดของเสยีทีเ่กดิขึน้ไดถ้งึ 2,120 / 1,000,000 ชิน้ หรอื 1,161,420 บาทต่อปี 
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 นพมณี วัฒนสังสุทธิ ์และวรพจน์ มีถม (2564) (มีถม , 2020)ได้ท าการศึกษาชิ้นงาน 
BRACE-FR PLR UPR HINGE ในสายการผลิต H ของบรษิัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์แห่งหน่ึง 
โดยประยุกต์ใช้หลักการจัดสมดุลสายการผลิตและหลักการ ECRS ร่วมกับหลักการ
เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว เพื่อลดเวลาในการติดตัง้แม่พิมพ์และเพิ่มปรมิาณการผลิตต่อ
หน่วยเวลา ในการศกึษาพบว่ามกีารออกแบบวธิกีารท างานใหม่ในกระบวนการตดิตัง้แม่พมิพ์
และมีการสร้างอุปกรณ์ขนถ่ายเศษชิ้นงานในขัน้ตอนที่ 2 เพื่ออ านวยความสะดวกให้กับ
พนักงานประจ าสถานี ซึ่งในการออกแบบจะค านึงถงึการเคลื่อนไหวของพนักงานเป็นหลกัเพื่อ
ลดความเมื่อยลา้ใหก้บัพนกังานอกีดว้ย หลงัจากการปรบัปรงุท าใหก้ระบวนการตดิตัง้แมพ่มิพม์ี
เวลาลดลงจาก 8.18 นาท ีเป็น 5.51 นาทตี่อครัง้ คดิเป็น 32.64 เปอรเ์ซน็ต์ และมปีรมิาณการ
ผลิตต่อหน่วยเวลาเพิ่มขึ้นจาก 442 ชิ้นต่อชัว่โมง เป็น 474 ชิ้นต่อชัว่โมง ซึ่งคิดเป็น 12.32 
เปอรเ์ซน็ต ์

 

 วรินทร์ เกียรตินุกูล (2561)(เกียรตินุกูล , 2018) ได้ศึกษาการจัดสมดุลสายการผลิต
กระบวนการประกอบโครงอลูมเินียมของบรษิทักรณีศกึษาแห่งหน่ึง เพื่อใหส้ามารถตอบสนอง
ความต้องการของลูกคา้ไดท้นัตามเวลาที่ก าหนด ซึ่งบรษิทักรณีศกึษาพบปัญหาในสถานีงาน 
CNC (สถานีงานที่ 3) คอืใชเ้วลาในการปรบัตัง้เครื่องนาน และสถานีงานการประกอบ (สถานี
งานที่ 4) มกีารคดัแยกเสน้อลูมเินียมเป็นเวลานาน ส่งผลใหส้ายการผลติเกดิความล่าชา้ จงึมี
การออกแบบตวัจบัยดึทีเ่หมาะสมใหก้บัสถานีงานที ่3 และออกแบบรถเขน็ช่วยล าเลยีงและคดั
แยกประเภทโครงอลูมเินียมใหก้บัสถานีงานที่ 4 โดยอาศยัหลกัการ ECRS ร่วมดว้ย จากการ
ปรบัปรุงพบว่าจ านวนสถานีงานลดลงจาก 6 สถานี เหลอื 4 สถานี รอบเวลาในการผลติลดลง 
32.18 เปอรเ์ซ็นต์ ในขณะที่ประสทิธภิาพการผลติเพิม่ขึน้จาก 46.45 เปอรเ์ซ็นต์ เป็น 84.32 
เปอรเ์ซ็นต์ ความแปรปรวนของภาระงานลดลง 82.26 เปอรเ์ซ็นต์ และความเท่าเทยีมในการ
กระจายงานลดลงจาก 70.17 เป็น 16.08 
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 ธชัณนท์ ธนภทัร และชาณิดา (2560) (แดนเขต, แซ่ลี้, & พทิยานนท์, 2017)ได้ท าการลด
จ านวนสนิคา้ทีผ่ลติไม่ทนัตามความต้องการของลูกคา้ ลดปัญหาคอขวด และลดความสญูเปล่า
ในกระบวนการผลติปลาแซลมอนแช่แขง็ของบรษิทักรณีศกึษาแห่งหน่ึง โดยใชห้ลกัการศกึษา
การท างานและหลกัการจดัสมดุลสายการผลติ นอกจากน้ียงัมกีารประยุกต์ใช้หลกัการ ECRS 
เขา้มาช่วยในการปรบัปรุงกระบวนการผลติร่วมดว้ย ผลการศกึษาพบว่าสามารถลดขัน้ตอนใน
การผลิตจาก 31 ขัน้ตอน เป็น 30 ขัน้ตอน ระยะทางโดยรวมของกระบวนการลดลง 14.74 
เปอร์เซ็นต์ของระยะทางเดมิ  รอบเวลาการผลติลดลง 3.23 เปอรเ์ซ็นต์ และมกี าลงัการผลิต
เพิ่มขึ้น 8.63 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งส่งผลให้บรษิัทมยีอดขายเพิ่มขึ้นตามไปด้วย โดยสามารถสรา้ง
มลูคา่เพิม่ต่อปีจากกระบวนการผลติทัง้สิน้ 45,906,117 บาท 
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บทท่ี 3 
วิธีด ำเนินกำรวิจยั 

ในการศกึษางานวจิยัในบทน้ีกล่าวถึงขัน้ตอน แนวคดิ และวธิกีารด าเนินงานวจิยัของ
การปรบัปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตชิ้นส่วนฝากระโปงท้าย ด้วยวิธีการจัดสมดุล
สายการผลติ โดยท าการเปรยีบเทยีบกบัการจดัล าดบัสมดุลสายการผลติแบบเดมิซึง่วดัผลโดย
ใชป้ระสทิธภิาพสายการผลติ 

งานวจิยัน้ีเริม่ตน้จากการศกึษาสภาพปัจจุบนัของโรงงานผลติชิน้สว่นฝากระโปงทา้ยท า
การ    วเิคราะหข์อ้มูลหาสาเหตุของปัญหาและหาวธิกีารปรบัปรุงเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพใหก้บั
กระบวนการผลติ จากนัน้ท าการค้นคว้าหาผลกระทบที่อาจจะเกดิขึ้นและหาแนวทางป้องกนั 
แล้วท าการก าหนดขอบเขตและวตัถุประสงค์ของงานวจิยัในครัง้น้ี ศึกษางานวจิยัและทฤษฎี
ต่างๆเพื่อท าการทดลองจดัล าดบัการผลติ โดยสรุปเป็นขัน้ตอนการศกึษางานวจิยัทีไ่ดก้ล่าวมา
ดงัแสดงเป็นแผนภาพ (Flow Chart) ไดด้งัแสดงในรปูที ่3 

 

ภำพท่ี 3 แผนภำพ (Flow Chart) วิธีกำรด ำเนินงำนวิจยั 
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3.1 ขัน้ตอนกำรเตรียมกำร   
3.1.1 ขอ้มลูทัว่ไปของโรงงานตวัอยา่ง  

     โรงงานกรณีศกึษาเป็นธุรกจิผลติชิน้สว่นยานยนต ์ คอื ชิน้สว่นตวัถงัรถยนต ์ ซึง่เป็น
ชิน้สว่นประกอบกบัประตูปิดฝากระโปรงทา้ย มลีกัษณะกระบวนการผลติเป็นแบบ Spot 
Welding โดยจะน าชิน้สว่นมาเชื่อมต่อเขา้ดว้ยกนั และโรงงานมเีวลาการท างานจ านวน 5 วนัต่อ
สปัดาห ์วนัละ 7 ชัว่โมง มพีนกังานประจ า Line อยู ่4 คนมสีถานีงานทีพ่นกังานตอ้งท าการผลติ
ถงึ 8 สถานีงานทัง้ขา้งซา้ยและขา้งขวาซึง่เพยีงพอต่อการตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้
ในชว่งสถานการณ์การแพรร่ะบาดของเชือ้ไวรสั COVID-19 ทีม่ปีรมิาณความตอ้งการลดน้อยลง
โดยกระบวนการไหลของชิน้งานสามารถแสดงไดด้งัภาพที ่4 และภาพที ่5 

 ภำพท่ี 4 สำยกำรผลิตช้ินส่วนฝำกระโปรงท้ำยฝัง่ขวำ 

 

 

 

ลักษณะงาน
ชิน้สว่นประกอบกับประตปิูดฝากระโปรงทา้ย RH
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ภำพท่ี 5 สำยกำรผลิตช้ินส่วนฝำกระโปรงท้ำยฝัง่ซ้ำย 

   แต่ในปัจจุบนัเศรษฐกจิต่างทยอยฟ้ืนตวัขึน้เป็นผลใหอุ้ตสาหกรรมชิน้ส่วนยาน
ยนต์มคีวามต้องการเพิม่สูงขึ้นอย่างต่อเน่ือง จากการพยากรณ์ความต้องการล่วงหน้าพบว่า
โรงงานต้องท าการผลติชิ้นส่วนจ านวน 500 ชิ้นต่อขา้งต่อวนัจากยอดการพยากรณ์สูงสุด  ซึ่ง
โรงงานไม่สามารถผลิตสนิค้าได้เพยีงพอต่อความต้องการที่เพิม่ขึน้น้ี ท าให้ต้องมกีารท างาน
ล่วงเวลาวนัละ 5 ชัว่โมงต่อวนั รวมเป็นเวลาการท างานทัง้สิน้ 12 ชัว่โมงต่อวนั จงึจะเพยีงพอต่อ
เป้าหมายในการผลติทีต่อ้งการ  

   1) การรวบรวมขอ้มูลด้านนโยบายจากผูบ้รหิารในการปรบัปรุงประสทิธภิาพ
ของสายการผลติเพือ่ด าเนินการตามนโยบาย น้ี ประกอบดว้ย  

    

 

 

  

ลักษณะงาน
ชิน้สว่นประกอบกับประตปิูดฝากระโปรงทา้ย LH
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   2) ศกึษาความสามารถในการผลติ (Process Capability) ปัจจุบนัโดยค านวณ
จากชัว่โมงการท างานทีก่ าหนดดงัตารางที ่1 ซึง่ปัจจุบนัมวีนัท างานเท่ากบั 22 วนัต่อเดอืน วนั
ละ 8 ชัว่โมงต่อ 1 กะ กบัรอบเวลาในการผลติ (Take Time) ปัจจุบนั เพื่อใหรู้ค้วามสามารถใน
การผลติปัจจุบนัวา่สามารถรองรบัการผลติทีเ่พิม่ขึน้ไดห้รอืไม ่ 

 

 

 

 

 

 

 

ตำรำงท่ี 2 ข้อมลูเวลำท่ีใช้ในกำรท ำงำนของสำยกำรผลิต 
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   3) ศกึษายอดการสัง่ซือ้จากลกูคา้ (Demand) ทีส่งูสุดของการพยากรณ์ล่วงหน้า 
2 ปี เพื่อน าขอ้มูลมาวางแผนการปรบัปรุง ความสามารถในการผลติ (Process Capability) ให้
สามารถผลติชิน้งานไดต้ามยอดการสัง่ซือ้ทีส่งูสุด  

 

ตำรำงท่ี 3 แผนภมิูแสดงยอดกำรสัง่ซ้ือสำยกำรผลิตช้ินส่วนฝำกระโปรงท้ำยฝัง่ขวำ 

ตัง้แต่เดอืนมกราคม 2564 จนถงึเดอืนธนัวาคม 2565 

 

 

 

ตำรำงท่ี 4 แผนภมิูแสดงยอดกำรสัง่ซ้ือสำยกำรผลิตช้ินส่วนฝำกระโปรงท้ำยฝัง่ขวำ 

ตัง้แต่เดอืนมกราคม 2564 จนถงึเดอืนธนัวาคม 2565 
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3.2 ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน 

  3.2.1การศกึษาการจบัเวลาโดยตรง  

  ล าดบัขัน้ตอนของงานและท าการจบัเวลา  

   ล าดบัขัน้ตอนของงานและท าการจบัเวลา Time Measurement โดยจบัเวลาพนกังาน 
ประกอบชิน้งานในทุกสถานีงานเพือ่ดวู่าเวลาในการท างานของ Station ไหนทีท่ าให้
สายการผลตินัน้มรีอบการท างานมากทีส่ดุ (Cycle Time) เป็นคอขวดซึง่ท าให ้Station อื่นๆ 
เกดิการ รองานขึน้ ซึง่รายละเอยีดของ ตารางจบัเวลานัน้ประกอบดว้ย  

  1.ล าดบังานและรายละเอยีดของงาน โยสงัเกตรายละเอยีดการท างานทัง้หมดแลว้แบ่ง
ขัน้ตอนการท างานออกเป็นล าดบัส าหรบัการจบัเวลา  

  2.เวลาทีว่ดัได ้10 คา่ จบัเวลา 10 คา่ เพือ่ใหเ้กดิความคลาดเคลื่อนน้อยทีส่ดุ  

  3.คา่ต ่าสดุของเวลาทัง้ 10 คา่ เพือ่เลอืกทีม่ากทีส่ดุเพือ่น าไปบนัทกึในเอกสาร
มาตราฐานเพือ่น าไปวเิคราะหต์่อไป  

  4.คา่สงูสุดของเวลาทัง้ 10 คา่ เพือ่เลอืกค่าทีส่งูสุดเพือ่ไปบนัทกึในเอกสารมาตราฐาน
เพือ่น าไปวเิคาะห ์ 

  5.คา่สงูสุดลบดว้ยคา่ต ่าสดุหรอืสว่นแกวง่ของเวลา  (Fluctuation)  

  6.คา่เฉลีย่ของเวลาทัง้หมด 10 คา่ เพือ่น าคา่ทีไ่ดไ้ปบนัทกึใน เอกสารมาตราฐานเพือ่
น าไปวเิคราะห ์ 

  7.ผลรวมในแนวดิง่ของตารางเพือ่น าคา่ทีไ่ดไ้ปบนัทกึใน เอกสารมาตราฐานเพือ่น าไป
วเิคราะห ์ต่อไป   
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จบัเวลาสายการผลติชิน้สว่นฝากระโปรงทา้ยฝัง่ซา้ย 

Station 1 LH 
      ขัน้ตอนการท างาน เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้ (วนิาท)ี 

เดนิไปหยบิชิน้งาน component ตวัที ่1  3.7 
Set ชิน้งานที ่1 บน Jig  2 
เดนิไปหยบิชิน้งาน component ตวัที ่2  3.2 
Set ชิน้งานที ่2 บน Jig  1.7 
เดนิไปหยบิชิน้งาน component ตวัที ่3 4.2 
Set ชิน้งานที ่3 บน Jig  2.4 
เดนิไปหยบิชิน้งาน component ตวัที ่4 4.3 
Set ชิน้งานที ่4 บน Jig  2.6 
ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 21 จุด 8.9 

เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้รวม 33 
 

ตำรำงท่ี 5 เวลำเฉล่ีย 10 ครัง้ Station 1 LH 

 

Station 2 LH 
      ขัน้ตอนการท างาน เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้ (วนิาท)ี 

เดนิไปหยบิชิน้งานที ่Station ที ่1  5.1 
ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่1 4.2 
Set ชิน้งานจาก Station ที ่1 บน Jig  2.1 
เดนิไปหยบิชิน้งาน component  3.7 
Set ชิน้งานบน Jig  3.1 
ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย X Gun 19 จุด 13 

เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้รวม 31.2 
 

ตำรำงท่ี 6 เวลำเฉล่ีย 10 ครัง้ Station 2 LH 
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Station 3 LH 
      ขัน้ตอนการท างาน เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้ (วนิาท)ี 

เดนิไปหยบิชิน้งาน component ตวัที ่1  3.8 
Set ชิน้งานที ่1 บน Jig  3.2 
เดนิไปหยบิชิน้งาน component ตวัที ่2  2.1 
Set ชิน้งานที ่2 บน Jig  3.7 
ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จุด 17 

เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้รวม 29.8 
 

ตำรำงท่ี 7 เวลำเฉล่ีย 10 ครัง้ Station 3 LH 

Station 4 LH 
      ขัน้ตอนการท างาน เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้ (วนิาท)ี 

เดนิไปหยบิชิน้งานที ่Station ที ่2  4.8 
ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่2 5.2 
Set ชิน้งานจาก Station ที ่2 บน Jig  1.7 
เดนิไปหยบิชิน้งานที ่Station ที ่3 4.8 
ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่3 4.3 
Set ชิน้งานจาก Station ที ่3 บน Jig  2.3 
ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 7 จุด 9 
ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จุด 9.3 

เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้รวม 41.4 
 

ตำรำงท่ี 8 เวลำเฉล่ีย 10 ครัง้ Station 4 LH 
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จบัเวลาสายการผลติชิน้สว่นฝากระโปรงทา้ยฝัง่ขวา 

Station 1 RH 
      ขัน้ตอนการท างาน เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้ (วนิาท)ี 

เดนิไปหยบิชิน้งาน component ตวัที ่1  3.1 
Set ชิน้งานที ่1 บน Jig  2 
เดนิไปหยบิชิน้งาน component ตวัที ่2  3.2 
Set ชิน้งานที ่2 บน Jig  1.7 
เดนิไปหยบิชิน้งาน component ตวัที ่3 4.2 
Set ชิน้งานที ่3 บน Jig  3.1 
เดนิไปหยบิชิน้งาน component ตวัที ่4 4.2 
Set ชิน้งานที ่4 บน Jig  2.6 
ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 21 จุด 9.5 

เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้รวม 33.6 
 

ตำรำงท่ี 9 เวลำเฉล่ีย 10 ครัง้ Station 1 RH 

Station 2 RH 
      ขัน้ตอนการท างาน เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้ (วนิาท)ี 

เดนิไปหยบิชิน้งานที ่Station ที ่1  5.7 
ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่1 4.2 
Set ชิน้งานจาก Station ที ่1 บน Jig  2.1 
เดนิไปหยบิชิน้งาน component  3.2 
Set ชิน้งานบน Jig  3.1 
ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย X Gun 19 จุด 13.5 

เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้รวม 31.8 
 

ตำรำงท่ี 10 เวลำเฉล่ีย 10 ครัง้ Station 2 RH 
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Station 3 RH 

      ขัน้ตอนการท างาน เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้ (วนิาท)ี 
เดนิไปหยบิชิน้งาน component ตวัที ่1  2.4 
Set ชิน้งานที ่1 บน Jig  3.2 
เดนิไปหยบิชิน้งาน component ตวัที ่2  1.9 
Set ชิน้งานที ่2 บน Jig  3.4 
ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จุด 17.1 

เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้รวม 28 
 

ตำรำงท่ี 11 เวลำเฉล่ีย 10 ครัง้ Station 3 RH 

Station 4 RH 
      ขัน้ตอนการท างาน เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้ (วนิาท)ี 

เดนิไปหยบิชิน้งานที ่Station ที ่2  5.2 
ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่2 5.2 
Set ชิน้งานจาก Station ที ่2 บน Jig  1.7 
เดนิไปหยบิชิน้งานที ่Station ที ่3 5 
ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่3 4.3 
Set ชิน้งานจาก Station ที ่3 บน Jig  2.5 
ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 7 จุด 8.8 
ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จุด 9.3 

เวลาเฉลีย่ 10 ครัง้รวม 42 
 

ตำรำงท่ี 12 เวลำเฉล่ีย 10 ครัง้ Station 4 RH 
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ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

3.1

2

3.2

1.7

4.2

3.1

4.2

2.6

9.5

33.6 18.9 14.7 0 0 0

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 21 จดุ

เวลารวม

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่2 

Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่3

Set ชิน้งานที ่3 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่4

Set ชิน้งานที ่4 บน Jig 

ขัน้ตอนการท างาน เวลา(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่1 

Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 

Operation Flow Process Chat ชิน้สว่นฝากระโปรงทา้ยฝัง่ขวา 

Station 1 RH 

ตำรำงท่ี 13 Flow Process Chat Station 1 RH 

Station 2 RH 

 

 

ตำรำงท่ี 14 Flow Process Chat Station 2 RH 

 

ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

5.7

4.2

2.1

3.2

3.1

13.5

31.8 18.7 8.9 4.2 0 0

Set ชิน้งานจาก Station ที ่1 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งาน component 

Set ชิน้งานบน Jig 

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย X Gun 19 จดุ

เวลารวม

ขัน้ตอนการท างาน เวลา(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์

เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่1 

ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่1
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Station 3 RH 

 

      

ตำรำงท่ี 15 Flow Process Chat Station 3 RH 

Station 4 RH 

 

      

ตำรำงท่ี 16 Flow Process Chat Station 4 RH 

 

 

ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

2.4

3.2

1.9

3.4

7.1

18 13.7 4.3 0 0 0

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่2 

Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ

เวลารวม

ขัน้ตอนการท างาน เวลา(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่1 

Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 

ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

5.2

5.2

1.7

5

4.3

2.5

8.8

9.3

42 22.3 10.2 9.5 0 0เวลารวม

Set ชิน้งานจาก Station ที ่2 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่3

ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่3

Set ชิน้งานจาก Station ที ่3 บน Jig 

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 7 จดุ

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ

ขัน้ตอนการท างาน เวลา(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์

เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่2 

ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่2
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Operation Flow Process Chat ชิน้สว่นฝากระโปรงทา้ยฝัง่ซา้ย 

Station 1 LH 

   

    ตำรำงท่ี 17 Flow Process Chat Station 1 LH 

Station 2 LH 

 

      

ตำรำงท่ี 18 Flow Process Chat Station 2 LH 

ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

3.7

2

3.2

1.7

4.2

2.4

4.3

2.6

8.9

33 17.6 15.4 0 0 0

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 21 จดุ

เวลารวม

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่2 

Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่3

Set ชิน้งานที ่3 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่4

Set ชิน้งานที ่4 บน Jig 

ขัน้ตอนการท างาน เวลา(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่1 

Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 

ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

5.1

4.2

2.1

3.7

3.1

13

31.2 18.2 8.8 4.2 0 0เวลารวม

Set ชิน้งานจาก Station ที ่1 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งาน component 

Set ชิน้งานบน Jig 

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย X Gun 19 จดุ

ขัน้ตอนการท างาน เวลา(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์

เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่1 

ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่1
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Station 3 LH 

 

     

ตำรำงท่ี 19 Flow Process Chat Station 3 LH 
 

Station 4 LH 

 

      

ตำรำงท่ี 20 Flow Process Chat Station 4 LH 

 
 

ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

3.8

3.2

2.1

3.7

7

19.8 13.9 5.9 0 0 0เวลารวม

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่2 

Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ

ขัน้ตอนการท างาน เวลา(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่1 

Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 

ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

4.8

5.2

1.7

4.8

4.3

2.3

9

9.3

41.4 22.3 9.6 9.5 0 0

ขัน้ตอนการท างาน เวลา(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์

เวลารวม

Set ชิน้งานจาก Station ที ่3 บน Jig 

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 7 จดุ

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ

Set ชิน้งานจาก Station ที ่2 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่3

ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่3

เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่2 

ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่2
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3.3 ขัน้ตอนกำรวิเครำะหผ์ล  
3.3.1 การค านวณหาเวลามาตรฐาน 

𝑆𝑡𝑑. 𝑇𝑖𝑚𝑒 = 𝑁𝑇(1 + 𝐴) 

  โดยที ่ NT คอื เวลาปกต ิ

   A   คอื เวลาเผือ่ส าหรบับุคคล = 5%  

 ส าหรบัการค านวณหาค่าเวลามาตรฐานตามสมการที ่ (4) ของกระบวนการยอ่ย ซึง่สามารถ
แสดงไดด้งัตารางที ่1 

 

ตำรำงท่ี 21 เวลำมำตรฐำนกำรท ำงำนกระบวนกำรผลิตประตปิูดฝำกระโปรงท้ำย 

 

3.3.2 การค านวณอตัราความตอ้งการของลกูคา้ 
   - เวลาทีใ่ชใ้นการผลติต่อหน่ึงวนั = 12 ชัว่โมง 

   - ปรมิาณความตอ้งการของลกูคา้ในหน่ึงวนั = 500 ชิน้/ขา้ง  

  (ในกรณีศกึษามกีารผลติสนิคา้ 2 ขา้ง คอืฝากระโปรงทา้ยฝัง่ซา้ยและฝากระโปรงทา้ย
ฝัง่ขวา) 

  - ปรมิาณความตอ้งการของลกูคา้ทัง้หมด = 1000 ชิน้/วนั 

ดงันัน้ อตัราความตอ้งการของลูกคา้ =
12×60×60

1000
= 43.2 วนิาทตี่อชิน้ 

 

ผลิตภณัฑ ์ สถำนีงำน เวลำเฉล่ีย (วินำที) 
ค่ำปรบั
ควำมเรว็ 

ค่ำเผื่อเวลำลดหย่อน เวลำปกติ (วินำที) 
เวลำมำตรฐำน 

(วินำที) 

ฝา
กระโปรง
ทา้ยฝัง่
ซา้ย (LH) 

Sub component 1 33.0 95% 0.05 31.35 31.40 
Sub component 2 31.2 95% 0.05 29.64 29.69 
Sub component 3 29.8 95% 0.05 28.81 28.86 
Sub component 4 41.4 95% 0.05 39.33 39.38 
Quality gate LH 30.6 95% 0.05 29.07 29.12 

ฝา
กระโปรง
ทา้ยฝัง่ขวา 

(RH) 

Sub component 1 33.6 95% 0.05 31.92 31.97 
Sub component 2 31.8 95% 0.05 30.21 30.26 
Sub component 3 28.0 95% 0.05 27.1 27.15 
Sub component 4 42.0 95% 0.05 39.9 39.95 
Quality gate RH 30.0 95% 0.05 28.5 28.55 

(4) 
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 เมื่อท าการเปรยีบเทยีบเวลามาตรฐานในการท างานกบัอตัราความตอ้งการของลูกคา้ดงัภาพ
ที ่2 พบว่าเมื่อมกีารท างานล่วงเวลาวนัละ 5 ชัว่โมงท าใหทุ้กสถานีงานมเีวลามาตรฐานต ่ากว่า
อตัราความตอ้งการของลูกคา้ และมปีรมิาณงานในแต่ละสถานีไม่สมดุลกนั ผูว้จิยัจงึด าเนินการ
หาแนวทางปรบัปรงุเพือ่แกไ้ขปัญหาดงักล่าว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพท่ี 6 เปรียบเทียบเวลำมำตรฐำนกบัอตัรำควำมต้องกำรของลกูค้ำก่อนปรบัปรงุ 

 
 

 

 

 

 

 

 

28.8 sec (8 hr) 

36 sec (10 hr) 
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3.4 กำรวิเครำะหส์ำเหต ุ

  จากการศกึษาโรงงานกรณีตวัอย่างโดยผูป้ฏบิตังิานอยู่จรงิ พบว่าโรงงานมปัีญหาเรื่อง
ก าลงัการผลติไมเ่พยีงพอต่อความตอ้งการของลกูคา้ สง่ผลใหบ้รษิทัตอ้งมกีารท างานล่วงเวลา 5 
ชัว่โมงต่อวนัและจากภาพที่ 2 จะเหน็ได้ว่าการเปิดท างานล่วงเวลา จ านวน 5 ชัว่โมงต่อวนัมี
ก าลงัการผลิตเกนิกว่าความต้องการโดยไม่จ าเป็น ส่งผลใหพ้นักงานมเีวลาสูญเปล่าเกดิขึน้ใน
ทุกสถานีงานค่อนขา้งมาก มเีพยีงสถานีงานที่ 4 เท่านัน้ที่พนักงานมภีาระงานสูงกว่าสถานีอื่น 
นอกจากน้ียงัพบว่าการท างานล่วงเวลาก่อใหเ้กดิต้นทุนที่สูงขึน้มากกว่าเดมิถงึ 2 เท่า ซึ่งทาง
โรงงานใหค้วามส าคญักบัปัญหาดา้นค่าใชจ้่ายค่อนขา้งสงู จงึน าปัญหาดงักล่าวมาวเิคราะหด์ว้ย
หลกัการท าไม ท าไม (Why-Why Analysis) เพื่อหารากฐานทีแ่ทจ้รงิของปัญหา โดยอาศยัการ
ระดมความคิด (Brainstorm) จากผู้มีส่วนเกี่ยวข้องทัง้หมดในสายการผลิต  โดยจะใช้ค าว่า 
“ท าไม” ในการหาสาเหตุของปัญหาว่ามาจากอะไร จากนัน้จะถามต่อดว้ยค าว่า “ท าไม” เพื่อหา
ว่าท าไมสาเหตุดงักล่าวจงึเกดิขึน้ และจะถามซ ้าเช่นน้ีไปเรื่อย ๆ จนกว่าจะพบรากเหงา้ หรอื
สาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหา ซึง่เป็นการอาศยัหลกัการตัง้ 

ค าถาม ดงัแสดงในตารางที ่2 

ตำรำงท่ี 22 กำรวิเครำะหท์ ำไม ท ำไม (Why-Why Analysis) 

ท าไม ค าถาม ค าตอบ 

Why 1 
ท าไมจงึมกีารเปิดท าโอทถีงึ 5 ชัว่โมง
ต่อวนั 

เน่ืองจากพนกังานไมส่ามารถผลติ
สนิคา้ไดท้นัตามความตอ้งการใน
ชว่งเวลาท างานปกต ิ

Why 2 
ท าไมพนกังานไมส่ามารถผลติสนิคา้ได้
ทนัตามความตอ้งการในชว่งเวลา
ท างานปกต ิ

เน่ืองจากในแต่ละ Process มรีะยะ
คอ่นขา้งหา่งและพนกังานตอ้งเดนิไป
หยบิชิน้งานเอง 

Why 3 
ท าไมในแต่ละ Process มรีะยะคอ่นขา้ง
หา่งและพนกังานตอ้งเดนิไปหยบิ
ชิน้งานเอง 

เน่ืองจากการออกแบบ Line การ
ผลติไมม่ปีระสทิธภิาพ 

Why 4 
ท าไมการออกแบบ Line การผลติไมม่ี
ประสทิธภิาพ 

เน่ืองจาก New Model ค านวนยอด
สัง่ซือ้ในชว่งสถานะการณ์ covid 
เพยีงพอต่อยอดการผลติแต่ชว่ง
สถานะการณ์ covid ผอ่นคลายไม่
เพยีงพอต่อยอดการผลติทีเ่พิม่ขึน้ 
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บทท่ี 4 
ผลกำรวิจยั 

 

จากขัน้ตอนการด าเนินงานวิจยัที่ได้กล่าวมาในบทที่ 3 แสดงให้เห็นถึงรายละเอียด
เกี่ยวกบัการด าเนินงานวจิยัในขัน้ตอนต่างๆ ส าหรบัในบทน้ีจะแสดงถึงผลลพัธ์ที่ได้จากการ
ด าเนินงานตามขัน้ตอนการด าเนินงานวจิยั การวจิยัน้ีเป็นการลดปรมิาณขัน้ตอนที่ไม่จ าเป็น 
โดยการวเิคราะหท์ าไม ท าไม (Why-Why Analysis) มาวเิคราะหห์าสาเหตุต่างๆที่ส่งผลท าให้
กระบวนการผลติมคีวามล่าช้าและน าผลลพัธ์จากการวเิคราะห์ด้วยการวเิคราะห์ท าไม ท าไม 
(Why-Why Analysis) เพื่อประเมนิความสามารถในการผลติและเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการ
ผลติก่อนการ Balance Line 

 

4.1 กระบวนกำรปรบัปรงุกำรท ำงำน 

  จากการศกึษาขอ้มลูเพิม่เตมิพบว่าพนกังานมภีาระงานมากกวา่ 1 สายการผลติสง่ผลให้
การท างานในสายการผลติชิน้สว่นฝากระโปรงทา้ยไมเ่ตม็ก าลงัการผลติเทา่ทีค่วร รวมทัง้ในการ
ผลติชิน้ส่วนดงักล่าวน้ี พนักงานมหีน้าทีเ่ดนิไปหยบิชิน้ส่วนเอง ซึง่ก่อใหเ้กดิความสูญเปล่าขึน้ 
จงึน าหลกัการ ECRS มาใช้ในการปรบัปรุงดงัน้ี Eliminate = ขจดัขัน้ตอนในการท างานที่ไม่
จ าเป็น เชน่ การเดนิไป หยบิชิน้สว่นในแต่ละสถานีงาน และการรอชิน้สว่นการประกอบทีอ่ยูไ่กล 
จงึควรมกีารน ารถเขน็หรอือุปกรณ์ใส่ชิน้ส่วนเขา้มาช่วยในการ เคลื่อนยา้ยเพื่อลดระยะเวลาใน
การเดินไปหยิบชิ้นงานแต่ละครัง้ Simplify = การปรบัปรุงการท างานให้ง่ายขึ้น โดยการจดั
แผนผงั สายการผลิตใหม่ใหม้รีะยะที่ใกล้กนัมากขึน้โดยหลงัจาก การปรบัปรุงพบว่าพนักงาน
เปลีย่นสถานีงานจากการผลติชิน้ส่วนฝากระโปรงฝัง่ซา้ยมายงัสถานีงานส าหรบัผลติชิน้สว่นฝา
กระโปรงฝัง่ขวา ด้วยระยะเวลาที่น้อยลงและเพิม่การตรวจสอบดว้ย Sensor เพื่อลดภาระการ
ท างานของพนงังานลงและเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการผลติ  

 

4.1.1 เป้าหมายของการปรบัปรงุ  

  จากการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาจากทฤษฎี Why Why Analysis แสดงให้ เห็นถึง
เวลาที่เสียเปล่า ไปกับการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น , การวางชิ้นงานในแต่ละ Process ไม่
เหมาะสมกบัลกัษณะการท างาน และม ีprocess การเครื่องไหวและตรวจสอบเกนิความจ าเป็น 
จงึเลอืกทีจ่ะแก่ไขปรบัปรงุเพือ่ลดเวลาในการผลติ เพื่อใหเ้กดิประสทิธภิาพในการท างานทีด่มีาก
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ยิ่งขึ้นจึงตัง้เป้าหมายในการผลิต Jig ที่ 4 ทัง้ LH และ RH ให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นโดย
ตัง้เป้าหมายไวท้ีเ่พิม่ประสทิธภิาพมากกว่า 10% หรอืเวลาในการผลติอยูเ่ท่ากบัหรอืต ่ากว่าเสน้ 
36 Sec จากการจบัเวลาของแต่ละสถานี จะเหน็ได้ว่ารอบเวลาในการท างานของกระบวนการ
ผลติ Jig ที ่4 ก่อนการปรบัปรงุ ใชเ้วลาในการผลติ (Cycle Time)อยูท่ี ่เวลาเฉลีย่ทัง้ 2 ขา้งอยูท่ี ่
40 วนิาที/ชิ้น ซึ่งลูกค้าต้องการชิ้นงานต่อวนัทัง้หมด 500 ชิ้นต่อข้าง ดงันัน้ หากต้องการให้
ประสิทธิภาพ  เพิ่มขึ้น 10% ภายใน 1วัน จะสามารถลดการเปิด OT จาก 5 ชัว่โมงใน
กระบวนการผลติใหล้ดลงเหลอื 3 ชัว่โมง 

การค านวณอตัราความตอ้งการของลกูคา้ 

   - เวลาทีใ่ชใ้นการผลติต่อหน่ึงวนั = 12 ชัว่โมง (OT 5 ชัว่โมง) 

   - ปรมิาณความตอ้งการของลกูคา้ในหน่ึงวนั = 500 ชิน้/ขา้ง  

  (ในกรณีศกึษามกีารผลติสนิคา้ 2 ขา้ง คอืฝากระโปรงทา้ยฝัง่ซา้ยและฝากระโปรงทา้ย
ฝัง่ขวา) 

  - ปรมิาณความตอ้งการของลกูคา้ทัง้หมด = 1000 ชิน้/วนั 

ดงันัน้ อตัราความตอ้งการของลูกคา้ =
12×60×60

1000
= 43.2 วนิาทตี่อชิน้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพท่ี 7 เป้ำหมำยลด CT สถำนีงำนท่ี 4 

 

36 sec (OT 3 hr) 
เป้าหมาย 

28 sec (OT 0 hr) 
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ตำรำงท่ี 23 แสดง (Ranked Positional Weight method: RPW) LH 

สถานงีานที่ ล าดบังานยอ่ย งานยอ่ย
เวลาในการ

ท างาน (วนิาท)ี
RPW 95% St.d

1 เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตัวที ่1 3.7 136.2 3.52 3.57

2 Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 2 132.5 1.90 1.95

3 เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตัวที ่2 3.2 130.5 3.04 3.09

4 Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 1.7 127.3 1.62 1.67

5 เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตัวที ่3 4.2 125.6 3.99 4.04

6 Set ชิน้งานที ่3 บน Jig 2.4 121.4 2.28 2.33

7 เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตัวที ่4 4.3 119 4.09 4.14

8 Set ชิน้งานที ่4 บน Jig 2.6 114.7 2.47 2.52

9 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 21 จดุ 8.9 112.1 8.46 8.51

10 เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่1 5.1 103.2 4.85 4.90

11 ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่1 4.2 98.1 3.99 4.04

12 Set ชิน้งานจาก Station ที ่1 บน Jig 2.1 93.9 2.00 2.05

13 เดนิไป ยบิชิน้งาน component 3.7 91.8 3.52 3.57

14 Set ชิน้งานบน Jig 3.1 88.1 2.95 3.00

15 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย X Gun 19 จดุ 13 85 12.35 12.40

16 เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตัวที ่1 3.8 91.8 3.61 3.66

17 Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 3.2 88 3.04 3.09

18 เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตัวที ่2 2.1 84.8 2.00 2.05

19 Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 3.7 82.7 3.52 3.57

20 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ 7 79 6.65 6.70

21 เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่2 4.8 72 4.56 4.61

22 ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่2 5.2 67.2 4.94 4.99

23 Set ชิน้งานจาก Station ที ่2 บน Jig 1.7 62 1.62 1.67

24 เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่3 4.8 60.3 4.56 4.61

25 ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่3 4.3 55.5 4.09 4.14

26 Set ชิน้งานจาก Station ที ่3 บน Jig 2.3 51.2 2.19 2.24

27 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 7 จดุ 9 48.9 8.55 8.60

28 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ 9.3 39.9 8.84 8.89

5 29 ตรวจสอบคณุภาพและความเรียบรอ้ย 30.6 30.6 29.07 29.12

LH

4

1

2

3
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ตำรำงท่ี 24 แสดง (Ranked Positional Weight method: RPW) RH 

 

 

 

 

 

 

 

 

สถานงีานที่ ล าดบังานยอ่ย งานยอ่ย
เวลาในการท างาน

 (วนิาท)ี
RPW 95% St.d

1 เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตัวที ่1 3.1 137.4 2.945 2.995

2 Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 2 134.3 1.9 1.95

3 เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตัวที ่2 3.2 132.3 3.04 3.09

4 Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 1.7 129.1 1.615 1.665

5 เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตัวที ่3 4.2 127.4 3.99 4.04

6 Set ชิน้งานที ่3 บน Jig 3.1 123.2 2.945 2.995

7 เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตัวที ่4 4.2 120.1 3.99 4.04

8 Set ชิน้งานที ่4 บน Jig 2.6 115.9 2.47 2.52

9 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 21 จดุ 9.5 113.3 9.025 9.075

10 เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่1 5.7 103.8 5.415 5.465

11 ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่1 4.2 98.1 3.99 4.04

12 Set ชิน้งานจาก Station ที ่1 บน Jig 2.1 93.9 1.995 2.045

13 เดนิไป ยบิชิน้งาน component 3.2 91.8 3.04 3.09

14 Set ชิน้งานบน Jig 3.1 88.6 2.945 2.995

15 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย X Gun 19 จดุ 13.5 85.5 12.825 12.875

16 เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตัวที ่1 2.4 90 2.28 2.33

17 Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 3.2 87.6 3.04 3.09

18 เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตัวที ่2 1.9 84.4 1.805 1.855

19 Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 3.4 82.5 3.23 3.28

20 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ 7.1 79.1 6.745 6.795

21 เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่2 5.2 72 4.94 4.99

22 ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่2 5.2 66.8 4.94 4.99

23 Set ชิน้งานจาก Station ที ่2 บน Jig 1.7 61.6 1.615 1.665

24 เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่3 5 59.9 4.75 4.8

25 ตรวจสอบชิน้งานจาก Station ที ่3 4.3 54.9 4.085 4.135

26 Set ชิน้งานจาก Station ที ่3 บน Jig 2.5 50.6 2.375 2.425

27 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 7 จดุ 8.8 48.1 8.36 8.41

28 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ 9.3 39.3 8.835 8.885

5 29 ตรวจสอบคณุภาพและความเรียบรอ้ย 30 30 28.5 28.55

RH

1

2

4

3
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4.2 กำรจดัสมดลุสำยกำรผลิต 

  จากภาพที ่4 และภาพที ่5 พบว่าในสายการผลติมกีระบวนการคอขวดทีส่ถานี งานที ่4 
ซึ่งประกอบด้วยงานย่อยจ านวน 8 งาน โดยจากการศึกษา พบว่าพนักงานต้องเดินไปหยิบ
ชิน้งานเพื่อน ามาประกอบเองจากสถานี งานที ่2 และสถานีงานที ่3 ทัง้สายการผลติชิน้ส่วนฝัง่
ซา้ยและฝัง่ขวา รวมทัง้ตอ้งมกีารตรวจสอบชิน้สว่นก่อนเริม่กระบวนการในสถานีงานที่ 4 จงึท า
การวเิคราะหเ์พื่อจดัสมดุลสายการผลติดว้ยวธิกีารใชน้ ้าหนักเป็นตวัก าหนดต าแหน่ง (Ranked 
Positional Weight method: RPW) โดยจะก าหนดให้ค่าน ้าหนักของแต่ละงานคอืผลรวมเวลา
ของงานนัน้กบั เวลาของงานที่ตามหลงัทัง้หมด แล้วจงึท าการเรยีงล าดบัตามค่าน ้าหนัก จาก
มากไปหาน้อยเพื่อจดังานย่อยใหก้บัแต่ละสถานีงาน เมื่อท าการจดัสมดุลสายการผลติใหม่โดย
การยา้ยงานยอ่ยที ่21 - 22 และ 24 - 25 ซึง่เป็นขัน้ตอนการเดนิไปหยบิชิน้งานทีส่ถานีงานที ่2 
และสถานีงานที่ 3 และ ขัน้ตอนการตรวจสอบชิ้นงานก่อนการด าเนินกระบวนการถัดไป
ตามล าดบัดงัตารางที ่23 และ 24  

 

4.3 กำรวำงแผนและด ำเนินกำรปรบัปรงุแก้ไขปัญหำ 

รวบรวมแนวทางการแกไ้ขปัญหาจากทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งในเรือ่งเกีย่วกบัการ
ปรบัปรุงประสทิธภิาพ กระบวนการผลติ และจากการระดมทมีเพื่อศกึษาตัง้แต่ตน้กระบวนการ
จนจบกระบวนการ เพื่อลดเวลาของความสูญเปล่าในการขนส่งระหว่างกระบวนการ ลดการ
เคลื่อนไหวของพนกังานทีไ่มจ่ าเป็น แลว้สง่ผลท าใหพ้ืน้ทีข่องสายการผลติลดลงอกีดว้ย  
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4.3.1 แสดงการวเิคาะรส์าเหตุปัญหาสถานีการผลติที ่4 ดว้ย Fishbone Diagram RH และ LH 

 
ภำพท่ี 8 Fishbone Diagram สถำนีกำรผลิตท่ี 4 RH 

 

 

 

MAN

พนักงานท างานไม่

เต็มประสิท ิภาพ

Skill การป ิบัติงาน

พนักงานยังไมเ่พยีวพอ

การอบรมพนักงาน

ไมเ่พยีงพอ

MACHINE

เคร ่องจักรไมส่ามารถ

ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน

แทนพนักงานได ้

เคร ่องจักรไมม่อีปุกรณ์ชว่ย น

การตรวจสอบคุณภาพ

เวลา นการ

 ลิตมาก

เกนิไป

MATERIAL

N/A
พ น้ที่การป ิบัติงาน

ไมเ่ มาะสม

พนักงานเสียเวลากบัการ

เดินไป ยิบชิ้นงาน

พ น้ที่แต่ละสถานี

ค่อนขา้งไกล

ENVIRONMENT METHOD

ขัน้ตอนการป ิบัติงาน

ไมเ่ มาะสม

WI พนักงานระบุ  พ้นักงาน

ตอ้งตรวจสอบชิ้นงาน

ขัน้ตอนการตรวจสอบ

  า้ อ้นมากเกนิไป

MAN

พนักงานท างานไม่

เต็มประสิท ิภาพ

Skill การป ิบัติงาน

พนักงานยังไมเ่พยีวพอ

การอบรมพนักงาน

ไมเ่พยีงพอ

MACHINE

เคร ่องจักรไมส่ามารถ

ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน

แทนพนักงานได ้

เคร ่องจักรไมม่อีปุกรณ์ชว่ย น

การตรวจสอบคุณภาพ

เวลา นการ

 ลิตมาก

เกนิไป

MATERIAL

N/A
พ น้ที่การป ิบัติงาน

ไมเ่ มาะสม

พนักงานเสียเวลากบัการ

เดินไป ยิบชิ้นงาน

พ น้ที่แต่ละสถานี

ค่อนขา้งไกล

ENVIRONMENT METHOD

ขัน้ตอนการป ิบัติงาน

ไมเ่ มาะสม

WI พนักงานระบุ  พ้นักงาน

ตอ้งตรวจสอบชิ้นงาน

ขัน้ตอนการตรวจสอบ

  า้ อ้นมากเกนิไป
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ภำพท่ี 9 Fishbone Diagram สถำนีกำรผลิตท่ี 4 LH 

 

4.3.2 แสดงการปรบัปรงุสถานีการผลติที ่4 RH และ LH 

MAN 

 

ภำพท่ี 10 ท ำกำรอบรมพนักงำนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภำพในกระบวนกำรผลิต 
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ลักษณะงาน
ชิน้สว่นประกอบกับประตปิูดฝากระโปรงทา้ย RH

ถงึตรวจสอบคณุภาพ

งานระ ว่างกระบวนการ Jig 1

งานระ ว่างกระบวนการ Jig 2

งานระ ว่างกระบวนการ Jig 3

JIG 1

1

JIG 2

2

JIG 3

3

JIG 4

4

MACHINE 

 

ภำพท่ี 11 พรอกซิมิต้ีเซนเซอรใ์นกำรช่วยพนักงำนตรวจสอบเร่ืองคณุภำพของช้ินงำน 

 

METHOD & ENVIRONMENT 

ท าการจดั Lay Out ใหมเ่พือ่ลดเวลาและเพิม่ประสทิธภิาพใกระบวนการผลติ 
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ลักษณะงาน
ชิน้สว่นประกอบกับประตปิูดฝากระโปรงทา้ย LH

ถงึตรวจสอบคณุภาพ

งานระ ว่างกระบวนการ Jig 1

งานระ ว่างกระบวนการ Jig 2

งานระ ว่างกระบวนการ Jig 3

JIG 1

1

JIG 2

2

JIG 3

3

JIG 4

4

ภำพท่ี 12 หลงักำรปรบัปรงุสำยกำรผลิตช้ินส่วนฝำกระโปรงท้ำยฝัง่ขวำ 

 

ภำพท่ี 13 หลงักำรปรบัปรงุสำยกำรผลิตช้ินส่วนฝำกระโปรงท้ำยฝัง่ซ้ำย 

 

 

4.3.3 ผลลพัทจ์ากการด าเนินการปรบัปรงุการบวนการผลติ 

 หลงัจากท าการอบรมพนักงานและท าการเพิม่พรอกซมิติี้เซนเซอรใ์นการช่วยพนักงาน
ตรวจสอบเรื่องคุณภาพของชิ้นงานและพื้นที่ของสายการผลิตลงแสดงเป็นแผนภาพ 
กระบวนการมาตรฐานหลงัการปรบัปรงุดงัรปูที ่12 และ 13 ผูจ้ดัท าพบว่าสถานีการผลติที ่4 RH 
และ LH สามารถลดเวลาในกระบวนการลงไดถ้งึ 46.9% และสามารถทีจ่ะลดจ านวนพนกังานใน
สว่นของ Quality Gate ลงได ้2 คนผูจ้ดัท าจงึได ้CT ก่อนกระบวนการ Balance ในกระบวนการ
ผลติของสถานีที ่4 ทัง้ขา้งซา้ยและขา้งขวาดงัน้ี 
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ภำพท่ี 14 CT หลงัปรบัปรงุประสิทธิภำพก่อนกำร Balance Line สถำนีงำนท่ี 4 
 

 ทางผูจ้ดัท าจงึท าการขยายผลกระบวนการเพิม่ประสทิธิภาพไปในทุกสถานีการผลติจงึ
ได ้Operation Flow Process Chat ชิน้สว่นฝากระโปรงทา้ยฝัง่ขวาและฝัง่ซา้ย 

Operation Flow Process Chat ชิน้สว่นฝากระโปรงทา้ยฝัง่ขวาหลงัเพิม่ประสทิธภิาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

36 sec (OT 3 hr) 

28 sec (OT 0 hr) 
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Station 1 RH 

 

ตำรำงท่ี 25 Flow Process Chat Station 1 RH หลงัปรบัปรงุ 

 

Station 2 RH 

ตำรำงท่ี 26 Flow Process Chat Station 2 RH หลงัปรบัปรงุ 

 

 

 

 

ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

3.1

2

3.2

1.7

4.2

3.1

4.2

2.6

9.5

33.6 18.9 14.7 0 0 0

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 21 จดุ

เวลารวม

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่2 

Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่3

Set ชิน้งานที ่3 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่4

Set ชิน้งานที ่4 บน Jig 

Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 

ขัน้ตอนการท างาน เวลา(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่1 

ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

0.9

2.1

1.8

3.1

9.5

17.4 14.7 2.7 0 0 0

Set ชิน้งานจาก Station ที ่1 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งาน component 

Set ชิน้งานบน Jig 

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย X Gun 19 จดุ

เวลารวม

ขัน้ตอนการท างาน เวลา(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์

เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่1 
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Station 3 RH 

 

ตำรำงท่ี 27 Flow Process Chat Station 3 RH หลงัปรบัปรงุ 

 

Station 4 RH 

 

ตำรำงท่ี 28 Flow Process Chat Station 4 RH หลงัปรบัปรงุ 

 
 

 

 

 

 

ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

0.7

3.2

0.6

3.4

7.1

15 13.7 1.3 0 0 0

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ

เวลารวม

ขัน้ตอนการท างาน เวลา(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่1 

Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่2 

Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 

ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

1.2

1.7

1.1

2.5

8.8

9.3

24.6 22.3 2.3 0 0 0

สญัลกัษณ์

เวลารวม

Set ชิน้งานจาก Station ที ่2 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่3

Set ชิน้งานจาก Station ที ่3 บน Jig 

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 7 จดุ

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ

ขัน้ตอนการท างาน

เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่2 

เวลา(วนิาท)ี
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Operation Flow Process Chat ชิน้สว่นฝากระโปรงทา้ยฝัง่ซา้ยหลงัเพิม่ประสทิธภิาพ 

Station 1 LH 

 

ตำรำงท่ี 29 Flow Process Chat Station 1 LH หลงัปรบัปรงุ 

 

Station 2 LH 

 

ตำรำงท่ี 30 Flow Process Chat Station 2 LH หลงัปรบัปรงุ 
 

 

 

 

ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

3.7

2

3.2

1.7

4.2

2.4

4.3

2.6

8.9

33 17.6 15.4 0 0 0

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 21 จดุ

เวลารวม

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่2 

Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่3

Set ชิน้งานที ่3 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่4

Set ชิน้งานที ่4 บน Jig 

Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 

ขัน้ตอนการท างาน เวลา(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่1 

ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

1.3

2.1

0.9

3.1

9.2

16.6 14.4 2.2 0 0 0เวลารวม

Set ชิน้งานจาก Station ที ่1 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งาน component 

Set ชิน้งานบน Jig 

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย X Gun 19 จดุ

ขัน้ตอนการท างาน เวลา(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์

เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่1 
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Station 3 LH 

 

ตำรำงท่ี 31 Flow Process Chat Station 3 LH หลงัปรบัปรงุ 
 
 

Station 4 LH 

 

ตำรำงท่ี 32 Flow Process Chat Station 4 LH หลงัปรบัปรงุ 
 

  

 

 

 

 

ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

0.8

3.2

0.5

3.7

7

15.2 13.9 1.3 0 0 0

ขัน้ตอนการท างาน เวลา(วนิาท)ี

สญัลกัษณ์

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่1 

Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 

เวลารวม

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่2 

Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ

ปฎบิตังิาน การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย การจักเก็บ

0.9

1.7

1.2

2.3

9

9.3

24.4 22.3 2.1 0 0 0

สญัลกัษณ์

ขัน้ตอนการท างาน

เวลารวม

Set ชิน้งานจาก Station ที ่3 บน Jig 

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 7 จดุ

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ

Set ชิน้งานจาก Station ที ่2 บน Jig 

เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่3

เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่2 

เวลา(วนิาท)ี
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หลงัจากผูจ้ดัท าไดท้ าการปรบัปรงุประสทิธภิาพในกระบวนการผลติของทัง้กระบวนการ

แลว้เสรจ็ทางผูจ้ดัท าได ้CT ใหมก่่อนการ Balance ดงัน้ี 

 

ภำพท่ี 15 CT หลงัปรบัปรงุประสิทธิภำพทัง้กระบวนกำรก่อนกำร Balance Line 

 

4.4 Line Balancing 
 หลังจากการปรบัปรุงขัน้ตอนการท างานได้ท าการจดัสมดุลสายการผลิต เพื่อเพิ่ม
ประสทิธภิาพ งานท างานของแต่ละสถานีงาน ดว้ยวธิ ีLine Balancing ซึง่เป็นวธิใีนการลดเวลา
ที่ไม่จ าเป็นใน สายการผลิตโดยการปรบัให้เวลาที่ใช้ในการผลิตของแต่ละสถานีใกล้เคยีงกัน 
หรอืท าให ้Balance กนัมากทีส่ดุ ไดผ้ลออกมาดงัน้ี 

36 sec (OT 3 hr) 

28 sec (OT 0 hr) 
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ขา้งขวา (RH) 

ภำพท่ี 16 CT หลงัปรบัปรงุประสิทธิภำพทัง้กระบวนกำรหลงักำร Balance Line 

ตำรำงท่ี 33 ปรบัให้เวลำท่ีใช้ในกำร Spot ของสถำนี 1 RH ไปอยู่สถำนีท่ี 2 RH 

 

ตำรำงท่ี 34 ปรบัให้เวลำท่ีใช้ในกำร Spot ของสถำนี 4 RH ไปอยู่สถำนีท่ี 3 RH 

 

ขัน้ตอนการท างานสถานทีี ่3 RH BF AF ขัน้ตอนการท างานสถานทีี ่4 RH BF AF

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่1 0.7 0.7 เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่2 1.2 1.2

Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 3.2 3.2 Set ชิน้งานจาก Station ที ่2 บน Jig 1.7 1.7

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่2 0.6 0.6 เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่3 1.1 1.1

Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 3.4 3.4 Set ชิน้งานจาก Station ที ่3 บน Jig 2.5 2.5

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ 7.1 7.1 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 7 จดุ 8.8 8.8

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ 9.3 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ 9.3

เวลารวม 15 24.3 เวลารวม 24.6 15.3

ขัน้ตอนการท างานสถานทีี ่1 RH BF AF ขัน้ตอนการท างานสถานทีี ่2 RH BF AF

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่1 3.1 3.1 เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่1 0.9 0.9

Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 2 2 Set ชิน้งานจาก Station ที ่1 บน Jig 2.1 2.1

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่2 3.2 3.2 เดนิไป ยบิชิน้งาน component 1.8 1.8

Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 1.7 1.7 Set ชิน้งานบน Jig 3.1 3.1

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่3 4.2 4.2 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย X Gun 19 จดุ 9.5 9.5

Set ชิน้งานที ่3 บน Jig 3.1 3.1 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 21 จดุ 9.5

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่4 4.2 4.2

Set ชิน้งานที ่4 บน Jig 2.6 2.6

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 21 จดุ 9.5

เวลารวม 34 24.1 เวลารวม 17.4 26.9

36 sec (OT 3 hr) 

28 sec (OT 0 hr) 
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ขา้งซา้ย (LH) 

ภำพท่ี 17 CT หลงัปรบัปรงุประสิทธิภำพทัง้กระบวนกำรหลงักำร Balance Line 

ตำรำงท่ี 35 ปรบัให้เวลำท่ีใช้ในกำร Spot ของสถำนี 1 LH ไปอยู่สถำนีท่ี 2 LH 

ตำรำงท่ี 36 ปรบัให้เวลำท่ีใช้ในกำร Spot ของสถำนี 4 LH ไปอยู่สถำนีท่ี 3 LH 

ขัน้ตอนการท างานสถานทีี ่1 LH BF AF ขัน้ตอนการท างานสถานทีี ่2 LH BF AF

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่1 3.7 3.7 เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่1 1.3 1.3

Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 2 2 Set ชิน้งานจาก Station ที ่1 บน Jig 2.1 2.1

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่2 3.2 3.2 เดนิไป ยบิชิน้งาน component 0.9 0.9

Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 1.7 1.7 Set ชิน้งานบน Jig 3.1 3.1

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่3 4.2 4.2 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย X Gun 19 จดุ 9.2 9.2

Set ชิน้งานที ่3 บน Jig 2.4 2.4 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 21 จดุ 8.9

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่4 4.3 4.3

Set ชิน้งานที ่4 บน Jig 2.6 2.6

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 21 จดุ 8.9

เวลารวม 33 24.1 เวลารวม 16.6 25.5

ขัน้ตอนการท างานสถานทีี ่3 LH BF AF ขัน้ตอนการท างานสถานทีี ่4 LH BF AF

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่1 0.8 0.8 เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่2 0.9 0.9

Set ชิน้งานที ่1 บน Jig 3.2 3.2 Set ชิน้งานจาก Station ที ่2 บน Jig 1.7 1.7

เดนิไป ยบิชิน้งาน component ตวัที ่2 0.5 0.5 เดนิไป ยบิชิน้งานที ่Station ที ่3 1.2 1.2

Set ชิน้งานที ่2 บน Jig 3.7 3.7 Set ชิน้งานจาก Station ที ่3 บน Jig 2.3 2.3

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ 7 7 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 7 จดุ 9 9

ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ 9.3 ท าการ Spot ชิน้งานดว้ย C Gun 8 จดุ 9.3

เวลารวม 15.2 24.5 เวลารวม 24.4 15.1

36 sec (OT 3 hr) 

28 sec (OT 0 hr) 
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หลังจากการปรบัปรุงขัน้ตอนการท างานได้ท าการจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อเพิ่ม
ประสทิธภิาพ งานท างานของแต่ละสถานีงาน ดว้ยวธิ ีLine Balancing ซึง่เป็นวธิใีนการลดเวลา
ทีไ่มจ่ าเป็นใน สายการผลติโดยการปรบัใหเ้วลาทีใ่ชใ้นการผลติของแต่ละสถานีใกลเ้คยีงกนัหรอื
ท าให ้Balance กนัมากทีสุ่ด หลงัจากปฎบิตัพิบว่า สามารถวางแผนการปรบัปรุงวางแผนผงัดงั
รปูที ่17 และ ไดผ้ลออกมาดงัตารางที ่34 – 36 จากตารางที ่34 – 36 แสดงใหเ้หน็ถงึภาระงาน
ของพนักงานในแต่ละสถานีหลังปรับปรุง แสดงให้เห็นการท างานของพนักงานแต่ละ
กระบวนการ เวลาที่  Set งาน และ รวมเวลาเดิน โดยวิธี Balancing Line ซึ่งจะเน้นไปที่
พนักงานโดยตรงท าใหส้ามารถแบ่งภาระงานได้ อย่างตรงจุด ซึง่ Cycle Time ของพนักงานแต่
ละสถานีแสดงไดด้งัน้ี  

 

สถานีงานที ่1 RH   =   24.1 วนิาท/ี 1 ชิน้งาน 

สถานีงานที ่2 RH  =   26.9 วนิาท/ี 1 ชิน้งาน 

สถานีงานที ่3 RH   =   24.3 วนิาท/ี 1 ชิน้งาน 

สถานีงานที ่4 RH   =   15.3 วนิาท/ี 1 ชิน้งาน 

สถานีงานที ่5 RH   =   0 วนิาท/ี 1 ชิน้งาน 

 

สถานีงานที ่1 LH   =   24.1 วนิาท/ี 1 ชิน้งาน 

สถานีงานที ่2 LH  =   25.5 วนิาท/ี 1 ชิน้งาน 

สถานีงานที ่3 LH   =   24.5 วนิาท/ี 1 ชิน้งาน 

สถานีงานที ่4 LH   =   15.1 วนิาท/ี 1 ชิน้งาน 

สถานีงานที ่5 LH   =   0 วนิาท/ี 1 ชิน้งาน 
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4.5 สรปุผลข้อมลูท่ีได้  

จากการทีไ่ดเ้ขา้ไปศกึษาการกระบวนการผลติชิน้สว่นฝากระโปงทา้ย โดยท าการศกึษา
จากเวลา มาตรฐานและท าการปรบัปรุงวธิกีารท างานของสถานีงานในสายการผลติที่ไดเ้ขา้ไป
ท าการศกึษาและ จดัสมดุลสายการผลติชิน้สว่นฝากระโปงทา้ยฝัง่ขวาดงัภาพที ่16 สายการผลติ
ชิ้นส่วนฝากระโปงท้ายฝัง่ซ้ายดงัภาพที่ 17 รอบเวลาสายการผลิตก่อนและหลงัปรบัปรุงดงั
ตาราง 33 – 36 จากผลทีไ่ด ้ก่อนปรบัปรงุสายการผลติ ในแต่ละสถานีนัน้ มกีารใชเ้วลาไปอยา่ง
เสยีเปล่า ทัง้การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น การวางวสัดุไม่เหมาะสมกบัลกัษณะการท างาน และมี
พืน้ทีว่า่งเกนิความ จ าเป็น ซึง่เวลาเหล่านัน้ สง่ผลต่อประสทิธภิาพ และรายรบัของบรษิทั เมือ่ได้
ท าการปรบัปรุงตามทฤษฎี ทีไ่ดศ้กึษามา จงึท าใหผ้ลทีไ่ดอ้อกมาเป็นไปตามทีค่าดหวงั คอืการ
ตัง้เป้าหมายในการปรับปรุงที่  สามารถลดเวลาในแต่ละสถานีลงและท าการ  Balance 
กระบวนการผลติใหม่โดยหลงัจากการปรบัปรุงแลว้ จะเหน็ว่าเวลาใน การผลติชิน้งานสามารถ
รองรบักบัยอด Order ที่เพิม่ขึ้นโดยที่ไม่จ าเป็นต้องเปิด OT และสามารถลดจ านวนพนักงาน 
Quality Gate ลงไดถ้งึ 2 คนแสดงใหเ้หน็วา่ การปรบัปรงุสายการผลติน้ีประสบผลส าเรจ็ 
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บทท่ี 5 
บทสรปุและผลท่ีได้รบั 

5.1 สรปุผลกำรด ำเดินงำน 

หลงัจากการปรบัปรุงสายการผลติโดยใชห้ลกัการ ECRS เขา้ไปก าจดัความสญูเปล่าที่
เกดิขึน้ในกระบวนการผลติ จดัผงัการท างานใหม่แล้วรวมงานย่อยของกระบวนการที่สามารถ
เพิม่งานให้ได้เขา้ด้วยกนั จากนัน้จดัสมดุลการท างานใหม่ให้แต่ละ กระบวนการพรอ้มทัง้จดั
องคป์ระกอบและอุปกรณ์ต่างๆ ในการท างาน สามารถเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติให้
สามารถรองรบักบัยอด Order ทีเ่พิม่สงูขึน้เป็น 2 เทา่ ได ้

1. สามารถลดพนกังานคุณภาพลงได ้1 คน 

2. สามารถลดจ านวน OT ไดต้ามเป้าหมายทีต่ัง้ไวท้ีเ่ปิด OT ที ่3 ชัว่โมงต่อวนัซึง่ 

หลังจากได้ด าเนินการปรบัปรุงสายการผลิตและท าการจดัสายการผลิตใหม่พบว่า

สายการผลติชิน้ส่วนฝากระโปงทา้ยไมจ่ าเป็นตอ้งเปิด OT เพื่อ Support ยอด Order ที่

เพิม่เป็น 2 เทา่ซึง่ลดคา่ใชจ้่ายอยูท่ีเ่ดอืนละ  40,838 บาท 

 
 

ตำรำงท่ี 37 สรปุค่ำใช้จ่ำยต่อเดือนก่อนปรบัปรงุและหลงัปรบัปรงุ 

จ ำนวนพนกังำน เงนิเดอืน

เงนิเดอืน+OT

 1 ช ัว่โมง 

(61.85 บำท)

เงนิเดอืน+OT

 3 ช ัว่โมง

(185.63 บำท)

เงนิเดอืน+OT

 5 ช ัว่โมง

(309.38 บำท)

฿9,900 ฿11,138 ฿13,613 ฿16,087.60

฿19,800 ฿22,275 ฿27,225 ฿32,175.20

฿29,700 ฿33,413 ฿40,838 ฿48,262.80

฿39,600 ฿44,550 ฿54,450 ฿64,350.40

฿49,500 ฿55,688 ฿68,063 ฿80,438.00

ก่อนปรับปรุง

 ลังปรับปรุง
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5.2 ข้อเสนอแนะจำกกำรด ำเนินงำนและกำรแก้ไขปัญหำ  

จากการศึกษาสายการผลติจากการที่ได้เขา้ไปศกึษากระบวนการผลติชิ้นส่วนฝากระ
โปงทา้ยทางผูจ้ดัท ามขีอ้เสนอแนะ ดงัต่อไปน้ี  

 

1) หวัหน้าสายการผลติควรมคีวามเขา้ใจเกี่ยวกับการจดัสมดุลการผลติสามารถที่จะ
แกไ้ข ปัญหาเบือ้งตน้ดว้ยตวัเองได ้ 

2) ควรจะมกีารแก้ไขปัญหาใหท้นัท่วงทเีพื่อลดความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการให้
มากทีส่ดุ  

3) ควรใหค้วามรูก้บัพนักงานเกี่ยวกบัเวลาในการท างานหรอืจ านวนยอดผลติต่อชัว่โมง
เพือ่พนกังานจะไดแ้จง้ปัญหาในกรณีทีท่ าไมไ่ดต้ามเป้าหมาย  

4) เจา้หน้าทีท่ีเ่กีย่วขอ้งกบัสายการผลติควรมกีารตรวจสอบ CT การผลติของพนักงาน
อยูเ่สมอ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

รายการอ้างอิง 
 

รายการอ้างอิง 
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