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บทคัดย่อ 
 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์หลักที่นำแนวคิดของการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้ามา
ปรับปรุงกระบวนการผลิตวาล์วบอดี้โดยมุ่งกำจัดความสูญเปล่าที่พบภายในกระบวนการผลิต ลดเวลาการ
ปฎิบัติงาน ลดจำนวนพนักงานในการปฎิบัติงานและจัดสายการผลิตให้เกิดความสมดุล จากการเก็บรวบรวม
ข้อมูลการทำงานปัจจุบันพบว่าสายการผลิตวาล์วบอดี้มีปัญหาการรอคอยของพนักงานในกระบวนการผลิตทำ
ให้กระบวนการผลิตไม่สมดุล  
 ผู้วิจัยได้นำปัญหาที่พบภายในสายการผลิตวาล์วบอดี ้มาวิเคราะห์เพื ่อหาแนวทางแก้ไขด้วย
หลักการ 4M1E เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิตและประยุกต์ใช้เครื่องมือปรับปรุงมาตรฐานการ
ผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System) เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีมาตรฐานและจัดลำดับ
ขั้นตอนการปฎิบัติงานให้เป็นมาตรฐานและการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าตามหลักของ ECRS 
 ผลการวิจัยพบว่าหลังจากการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโต
โยต้าสามารถกำจัดความสูญเปล่าในสายการผลิตตรงตามวัตถุประสงค์ขององค์กร  ผลจากการปรับปรุง
สายการผลิตสามารถลดพนักงานจาก 4 คน ให้เหลือ 3 คน คิดเป็น 25 % ลดเวลาการปฎิบัติงานจาก 189.7 
วินาทีต่อรอบ  เหลือ 143.5 วินาทีต่อรอบ ลดลง 46.2 วินาทีต่อรอบ คิดเป็น 24.4 % เพิ่มประสิทธิภาพการ
ปฎิบัติงานเพิ่มจาก 64.7 % เป็น 91.4 % ทำให้ลดต้นทุนของโรงงานทั้งปีได้ปีละ 127,440 บาท ต่อปี 
 
 
คำสำคัญ:  ระบบการผลิตแบบโตโยต้า, การลดความสูญเปล่า, การเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิต 
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ABSTRACT 

 
 The main objective of this research is to apply the Toyota Production System 
concept on improving of the valve body production processes focusing on elimination of 
wastes found in the production processes, reduction of operating time and number of 
employees in production line as well as balancing the production line.  
 From the collection of current work data, it was found that valve body production 
line had a problem of waiting staffs in the production process causing the production process 
to be unbalanced. The researcher analyses problems encountered in the valve body  
production line to find the solutions using 4M1E principle and implements various tools in 
the Toyota Production System to standardize production processes, prioritize operational 
procedures into standard operating procedure and reduce waste using the ECRS principle.  
 The research results showed that after improving efficiency by applying the Toyota 
Production System, organization goals on wastes reduction in the production line are 
achieved. Employees in production line are reduced from 4 persons to 3 pe rsons, resulting 
in a 25% improvement. Operating time has been reduced from 189.7 seconds per cycle to 
143.5 seconds per cycle, resulting in a 24.4% improvement. Line balancing efficiency has 
increased from 64.7% to 91.4%, resulting in monetary saving of 127,440 THB per year.  
 
Keywords:  Toyota Production System, Waste Reduction, Production Line Efficiency 
Improvement 
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บทท่ี 1 
บทนำ 

 
1.1  ที่มาของปัญหา 
  เนื่องจากสภาพปัจจุบันในอุตสาหกรรมชิ้นส่วนรถยนต์นี้มีความเจริญเติบโตด้านเทคโนโลยีและ

ด้านการตลาดเติบโตอย่างรวดเร็ว ส่งผลให้มีความต้องการด้านชิ้นส่วนประกอบรถยนต์เป็นอย่างมาก ในยุค

ปัจจุบัน ทำให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ต้องคำนึงถึงยอดขายด้วยผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์จึงมีเป้าหมายของชิ้น

ส่วนประกอบทุกชิ้นต้องมีคุณภาพทำให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ต้องมีการปรับปรุงกระบวนการในสายการผลิต 

การปรับปรุงกระบวนการผลิตให้ได้มาตราฐานในการปฎิบัติงานโดยเน้นการปรับปรุ งเครื่องจักร อุปกรณ์ การ

การผลิต วิธีการตลอดจนพื้นที่ปฎิบัติงานพื้นที่เก็บชิ้นส่วน ให้เกิดความปลอดภัยกับพนักงานในระหว่างการ

ปฎิบัติงานในสายการผลิตทั้งนี้เพื่อให้สถานประกอบมีความสามารถในการผลิตชิ้นส่วนที่มีคุณภาพรวมถึงการ

ส่งมอบชิ้นส่วนให้กับลูกค้าได้ทันเวลาตามความต้องการของลูกค้า และปริมาณที่ลูกค้าต้องการตอบสนองลูกค้า

ได้ทันทีอย่างมีประสิทธิภาพ 

  อุตสาหกรรมชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในปัจจุบันมีการเปลี่ยนแปลงไปอย่างรวดเร็ว มีความ

หลากหลายทุกรูปแบบไม่ว่าจะเป็นการออกแบบกระบวนการ การขนส่ง การบริการ ทำให้ผู้ประกอบการหันมา

เน้นย้ำ การปรับปรุงกระบวนการในสายการผลิตอย่างต่อเนื ่อง เพื ่อให้เกิดประสิทธิภาพ ในการจัดการ

สายการผลิตอย่างยืดหยุ่น ระบบการผลิตแบบโตโยต้า มุ่งเน้นการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดยมีเป้าหมาย การ

ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

  ปัจจุบันสายการผลิตวาล์วบอดี้ ผู้ผลิตระบบวาล์วส่งไปยังหน่วยประกอบชุดส่งกำลังเกียร์ออโต้ได้

กำหนดแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ ลดต้นทุนในสายการผลิตเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสุงสุดเหมาะสมกับการ

ปฎิบัติของพนักงานอย่างปลอดภัยของพนักงานสุงสุดโดยยึดหลักการผลิตแบบโตโยต้าหลั กการปรับปรุงการ

เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการเพื่อก้าวไปสู่อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนประกอบรถยนต์ที่มีกระบวนการผลิต

ที่ดี มีคุณภาพ มีประสิทธิภาพที่ดีสุดในปัจจุบันกระบวนการการผลิตยังพบปัญหากระบวนการผลิตที่เป็นคอ

ขวด (Bottle Neck) อยู่ในสายการผลิต วาล์วบอดี้ (Value body) Model : A35414-T051,B35411-T051) 

จากการสำรวจในกระบวนผลิต วาล์วบอดี้ ตลอดระยะเวลาการผลิตช่วง เดือน มีนาคม พ.ศ. 2564 พบว่าใน

สายการผลิตยังมีปัญหาการรอคอย ระหว่างกระบวนการผลิตทำให้ต้องเปิดโอทีเพิ่มเติม ดังนั้นกระบวนผลตินี้

ผู้วิจัยคัดเลือกเป็น Model line ในการศึกษาเก็บรวมร่วมข้อมูลครั้งนี้ได้ตระหนักเร่งเห็นความสำคัญของการ

ปรับปรุงในกระบวนการผลิต 
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1.2  วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

 1.2.1  วิเคราะห์และกำจัดสาเหตุความสูญเปล่าที่พบในกระบวนการผลิตวาล์ว บอดี้ 

 1.2.2  ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพจากการปรับปรุงจัดจำนวนพนักงานการผลิตที่ใช้ให้มีความเหมาะสม 

 1.2.3  เพ่ือนำระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาประยุกต์ใช้หาเวลามาตรฐานในกระบวนการผลิต 

 

1.3  ขอบเขตของงานวิจัย 

 1.3.1  ศึกษาระบบการผลิต วาล์วบอดี้ ของสายการผลิต Machine No. 1  

 1.3.2  งานวิจัยนี้เป็นการค้นหาปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต การวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริง ตลอดจน

วิธีการแก้ไขปัญหาโดยการนำเอาระบบการผลิตแบบโตโยต้า ด้วยเครื่องมือ Standardized work มาช่วย

วิเคราะห์ ปรับปรุง กระบวนการปฎิบัติงาน จากนั้นนำข้อมูลเปรียบเทียบผลลัพธ์ก่อนการปรับปรุงและหลังการ

ปรับปรุง พร้อมจัดทำมาตรฐานการปฎิบัติงานในกระบวนการผลิต 

 

1.4  ขั้นตอนการดำเนินงาน 

  ขั้นตอนที่ 1.  ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง ทำความเข้าใจหลักการและเทคนิคการผลิต

แบบโตโยต้า (Toyota Production System) 

  ขั้นตอนที่ 2.  ศึกษาข้ันตอนสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิต วาล์วบอดี้  

  ขั้นตอนที่ 3.  รวบรวมความสูญเปล่าที่ต้องปรับปรุงและสำรวจข้อมูลสภาพของปัญหา 

  ขั้นตอนที่ 4.  ศึกษาปัญหาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

  ขั้นตอนที่ 5.  การวางแผนและกำหนดดำเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหา 

  ขั้นตอนที่ 6.  ติดตามและประเมินผล 

  ขั้นตอนที่ 7.  ตรวจสอบหลังการปรับปรุงแก้ไข 

 

1.5  ประโยชน์คาดว่าจะได้รับ 

 1.5.1  สามารถลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นได้ 

 1.5.2  สายการผลิตมีจำนวนพนักงานพอดีกับปริมาณงาน 

 1.5.3  สามารถเป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มอัตราการผลิต ประสิทธิภาพการ

ผลิตไปยังกระบวนอื่นๆได้เป็นอย่างดี 
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1.6  ตารางเวลาการดำเนินการวิจัย 

  เพื่อให้บรรลุตามวัตถุประสงค์ในการดำเนินงานวิจัย ผู้วิจัยได้กำหนดแผนการดำเนินงานขั้นตอน

ต่างๆดังตารางท่ี 1.1  
 

ตารางท่ี 1.1  ขั้นตอนระยะเวลาและแผนการดำเนินการวิจัย 
 

ขั้นตอนการดำเนินการ 
ระยะเวลา 

ส.ค.
65 

ก.ย. 
65 

ต.ค.
65 

พ.ย.
65 

ธ.ค.
65 

ม.ค.
66 

ก.พ.
66 

มี.ค.
66 

1.  ศึกษาขั้นตอนปัจจุบันของกระบวนการผลิต
วาล์ว บอดี้          
2.  ศึกษาและทำความเข้าใจหลักการและเทคนิค
ของการผลิตแบบ โตโยต้า (Toyota  Production  
System)                 
3. รวบรวบและสำรวจข้อมูลสภาพของปัญหา                 
4.  ศึกษาปัญหาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา                 
5. การวางแผนและกำหนดดำเนินการปรับปรุง
แก้ไขปัญหา                 
6. ติดตามและประเมินผล                 

7. ตรวจสอบหลังการปรบัปรุงแก้ไข 
                

8.  สรุปผลปรับปรุงและข้อเสนอแนะ 
                

9.  จัดทำรูปเลม่สรุปผลการศึกษา 
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บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 ในการศึกษาเรื่องการเพิ ่มประสิทธิภาพปรับปรุงสมมดุลการผลิตโดยการใช้ระบบ  (Toyota 

Production System)ในโรงงานผลิตชิ ้นส่วนยานยนต์ เพื ่อขจัดปัญหาเร ื ่องการสูญเปล่าของเวลาใน

กระบวนการผลิตและปัญหาคุณภาพชิ้นงานปัญหาการจัดส่งเพื่อให้ใช้เวลาน้อยที่สุดรายละเอียดเนื้อหาที่จะ

ทำการค้นคว้าโดยมีแนวการค้นคว้ามีแนวทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องดังนี้ 

 2.1  ประวัติความเป็นมาของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

 2.2  วิถีของโตโยต้า (Toyota way) 

 2.3  การผลิตแบบโตโยต้า 

 2.4  หลักการปรับปรุง (Kaizen) 

 2.5  ความรู้เกี่ยวกับ การควบคุมสถานท่ีทำงาน (Worksite Control) 

 2.6  การสร้างงานมาตรฐาน (Making Standardized Work) 

 2.7  ความรู้เกี่ยวกับหลักการ (ECRS) 

 2.8  ความรู้เกี่ยวกับเทคนิค (Why-Why-Analysis) 

 2.9  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

2.1  ประวัติความเป็นมาของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

  ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS) ได้รับการยกย่องว่าเป็นหนึ่ง

ในปรัชญาการจัดการปฏิบัติการและระบบปฏิบัติการที่ดีทีสุดในโลก เป็นการผสมผสานกันอย่างกลมกลืน

ระหว่างวิธีคิดและปฏิบัติติในการสร้างคุณค่าโดยค้นหาและขจัดความสูญเปล่าอย่างต่อเนื่อง ทำให้สามารถผลิต

สินค้าและการส่งมอบให้กับลูกค้าอย่างรวดเร็วมีความยืดหยุ่นสูงด้วยต้นทุนต่ำ ระบบการผลิตแบบโตโยต้าถูก

พัฒนาและปฏิบัติอย่างจริงจังโดยบริษัท โตโยต้า ทำให้โตโยต้านี้ เป็นหนึ่งในผู้ผลิตรถยนต์ที่ประสบความสำเร็จ

มากที่สุดในโลก ปัจจุบันคำว่าการผลิตแบบโตโยต้าไม่ได้หมายถึงระบบการที่ใช้ในโตโยต้าอย่างเดียว ยังเป็น

ปรัชญาระบบปฏิบัติการที่ผ่านการพัฒนาอย่างต่อเนื่องพิสูจน์อย่างเป็นรูปธรรมในองค์กรต่างๆทั่วโลกอย่าง

ยาวนาน จนเป็นแบบปฏิบัติที ่สามารถประยุกต์ใช้ได้อย่างกว้างขวางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการ

ดำเนินงานอย่างไม่มีสิ้นสุดในธุรกิจต่างๆ  
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2.2  วิถีแบบโตโยต้า (Toyota Way) 

 

 

 

ภาพที่ 2.1  วิถีแห่งโตโยต้า (Toyota way)   

 

ที่มา:  Toyota Manual Training (2019)  

   

  การพัฒนามาผลิตรถยนต์และก่อตั้งเป็นบริษัท TOYOTA ขึ้นมาจนถึงปัจจุบัน บริษัท TOYOTA จึง

ถือเป็นบริษัทที่ก่อกำเนิดขึ้นมาจากการคิดค้นและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง มีการบูรณาการกันระหว่างการคิด

สร้างสรรค์ (Creative) และ Kaizen คือ คิดปรับปรุงอยู่เรื่อย ๆ และได้มีการกำหนด TOYOTA WAY หรือวิถี

แห่ง TOYOTA ขึ้น เมื่อปี 2001 คือ 

  1.  ปรัชญาการทำงานร่วมกันขององค์กร 

  2.  พฤติกรรมนิยมที่ปฏิบัติร่วมกันในองค์กร 

  3.  วัฒนธรรมองค์กร 

  TOYOTA WAY นี้มีที่มาจากการที่ผู้บริหารบริษัทเกรงว่าความเป็น TOYOTA ที่มีรากฐานมาจาก

การคิดค้นและปรับปรุงอย่างต่อเนื่องจะหายไป จึงจัดทำคัมภีร์ในการทำงาน เพ่ือสร้างพฤติกรรมนิยมในองค์กร 

ให้เป็นปรัชญาการทำงานของผู้บริหารและพนักงาน หลักการสำคัญ Toyota way ประกอบด้วย 2 เสาหลัก

แบ่งย่อยออกไปเป็นอีก 5 เรื่องย่อยดังนี้ 

 2.2.1  ความท้าทาย (Challenge) 

  ความท้าทาย (Challenge) คือ การสร้างวิสัยทัศน์ระยะยาว และบรรลุความท้าทายด้วยความกล้า

หาญ และสร้างความฝันของเราให้เป็นจริง ความท้าทายที่เป็นไปได้ โดยมีความสมดุลระหว่างความคิด
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สร้างสรรค์กับความเป็นไป ความท้าทายของ TOYOTA คือ การพยายามผลิตรถยนต์ที่มีเทคโนโลยีใหม่ ๆ 

เพ่ือให้มีคุณภาพ  

 2.2.2  ไคเซ็น (Kaizen)  

  คือ การปรับปรุงการดำเนินธุรกิจอย่างต่อเนื่องและผลักดันนวัตกรรมใหม่ และวิวัฒนาการอยู่

ตลอดเวลา ประกอบด้วย ก็นจิ เก็นบุตซึ (Genichi Genbutsu) คือ การไปยังต้นกำเนิดเพ่ือค้นหาความจริง ทำ

ให้สามารถตัดสินใจได้ถูกต้อง สร้างความเป็นเอกฉันท์ และบรรลุเป้าหมายอย่างดีข้ึน หลักการ 3 Gen ที่ว่าคือ 

  1.  Gemba หมายถึง สถานที่/หน้างานจริง หมายถึง การลงไปสำรวจที่หน้างานจริง 

  2.  Genbutsu หมายถึง สิ่งของ/ชิ้นงานที่เป็นตัวปัญหาจริง หมายถึง การดูสังเกตและจับต้อง

ชิ้นงานที่ผลิตได้จริงหรือตัวสินค้าที่จัดเก็บอยู่จริงหรือชิ้นงานที่กำลังถูกตรวจสอบอยู่ 

  3.  Genista สถานที่ สถานการณ์จริง หมายถึง เหตุการณ์หรือสถานะการณ์ที่เกิดปัญหาจริง เช่น  

สภาพแวดล้อมหรือกระบวนการ ขั้นตอนการทำงานหรือช่วงเวลาที่ผลิตของเสียบ่อยๆหรือที่เกิดปัญหาได้

บ่อยๆ   

  4.  Genri หมายถึง ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องจริง หมายถึง หลักการที่ใช้ในการทำงาน หรือมาตรฐานการ

ผลิตในปัจจุบัน, สมมุติฐานในการแก้ไขหรือตรวจสอบ สูตรการผลิต หรือส่วนประกอบในการผลิตที่ใช้อยู่ใน

ปัจจุบัน 

  5.  Gensoku หมายถึง เงื่อนไขประกอบที่เกี่ยวข้องจริง หมายถึง ข้อจำกัด ข้อตกลง หรือกฎที่

บังคับใช้อยู่ในปัจจุบัน 

  การยอมรับนับถือ (Respect) คือในมุมมองของ Toyota คือ การเคารพและให้การยอมรับผู้อ่ืน 

รวมทั้งพยายามทุกวิถีทางเพื่อ ความเข้าใจซึ่งกันและกัน แสดงความรับผิดชอบ และปฏิบัติอย่างดีที่สุดเพ่ือ

สร้างความไว้วางใจซึ่งกันและกัน 

  การทำงานเป็นทีม (Teamwork) คือ การกระตุ ้นบุคลากรและการเจริญเติบโตในสายอาชีพ 

แบ่งปันโอกาสในการพัฒนา และเพ่ิมขีดความสามารถสูงสุดสำหรับรายบุคคลและทีม 

 

2.3  ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

  เป้าหมายของระบบการผลิตแบบโตโยต้าอุดมคติ คือ การจัดจำหน่วยรถที่มีคุณภาพที่ดีกว่า ใน

ราคาที่ถูกกว่า ในเวลาที่ถูกต้อง ให้แก่คนจำนวนมากกว่า เป้าหมายของการผลิต  

  1.  ผลิตของตามคำสั่งซื้อเท่านั้น = การผลิตแบบ Just – in – time  

  2.  ผลิตรถที่มีคุณภาพ = ส่ง Jidoka 

  3.  ผลิตของที่ถูกกว่า ขจัดมุดะให้หมดสิ้น 

  4.  สร้างสถานที่ปฏิบัติงานที่มีความยืดหยุ่นสูง 
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  ต้นกำเกิดของระบบการผลิตแบบโตโยต้า เสาหลัก 2 ต้นของ TPS คือ“Just–in–time, Jidoka 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.2  เสาหลักของการผลิตโตโยต้า   

 

ที่มา :  Toyota Manual Training (2019)  

 
  ภาพที่ 2.2  หลักการสําคัญในการลดต้นทุนการผลิตของ TOYOTA คือ Just In Time (JIT) และ 
JIDOKA Just-In-Time (JIT) ในความหมายที่ตรงตัวหมายถึงทันเวลาพอดีทํางานให้พอดีเวลาวางแผนให้ดี 
เตรียมการให้พอดี ประกอบด้วย 
  1.  ระบบคัมบัง (Kanban System) เป็นอีกระบบหนึ่งที่ถือได้ว่าเป็นส่วนหนึ่งของระบบ JIT ที่
ได้รับการ พัฒนาขึ้นมาเพ่ือช่วยให้การทํางานมีการประสานงานที่ดีและมีประสิทธิภาพ  
  2.  เครื่องมือควบคุมที่มองเห็นด้วยตา (ควบคุมการผลิตเกิน , ตรวจสอบความคืบหน้าหรือความ
ล่าช้าของกระบวนการ) 
  3.  เครื่องมือไคเซ็นของกระบวนการประเภทของคัมบัง 
 คัมบังเบิกของ คัมบังสั่งผลิต อี-คัมบัง เป็นการสั่งโดยใช้ระบบไอที (ข้อมูลทางเทคนิค) 
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ภาพที่ 2.3  ระบบคัมบังการผลิตแบบทันเวลา พอดี (Just – in – time) 
 
ที่มา:  Toyota Manual Training (2019)  
 
 ภาพที่ 2.3  แสดงถึงตัวอย่างของการปฏิบัติงานด้วยระบบ Kanban ที่แสดงถึงสายการประกอบ
หนึ่ง มีชิ้นส่วน A และ B เป็นชิ้นส่วนหลักสำหรับการผลิต ชิ้นส่วน A และชิ้นส่วน B เมื่อถูกผลิตขึ้นแล้วจะเก็บ
ไว้ที่คลังข้างหน่วยผลิต และคัมบังสั่งผลิตจะถูกติดไว้กับชิ้นส่วนที่ผลิตขึ้นนี้พนักงานจะขนของจากสายประกอบ
ซึ่งกำลังประกอบผลิตภัณฑ์ A จะไปยังคลังของหน่วยผลิตเพ่ือเบิกถอนชิ้นส่วน A เท่าท่ีจำเป็นโดยนำคัมบังเบิก
ถอนไปด้วย และที่คลังของชิ้นส่วน A จะหยิบกล่องบรรจุชิ้นส่วน A ตามจำนวนของคัมบังเบิกถอน และจะ
ปลดคัมบังสั่งผลิตที่ติดอยู่กับชิ้นส่วน A ออกจากกล่องเหล่านี้ไว้ที่คลัง จากนั้นเขาก็จะนำกล่องชิ้นส่วน A ไปยัง
สายประกอบพร้อมกับคัมบังเบิกถอน ในเวลาเดียวกันคัมบังสั่งผลิตที่โดนปลดไว้ที่คลังชิ้นส่ วน A ของหน่วย
ผลิตจะแสดงถึงจำนวนหน่วยของชิ้นส่วนที่โดนเบิกถอนไป บัตรคัมบังเหล่านี้จะเป็นเสมือนคำสั่งผลิตให้แก่
หน่วยผลิตในกระบวนการต่อไป ซึ่งชิ้นส่วน A ก็จะถูกผลิตขึ้นตามจำนวนบัตรคัมบังสั่งผลิตตามปกติในหน่วย
ผลิตดังกล่าว ชิ้นส่วน A และชิ้นส่วน B จะถูกเบิกถอนไปทั้งคู่แต่ชิ้นส่วนเหล่านี้จะถูกผลิตขึ้นตามลำดับการ
ปลดออกของคัมบังสั่งผลิต หรืออีกนัยหนึ่งคือตามลำดับการเบิกถอนของชิ้นส่วนโดยสายประกอบนั่นเอง  
 2.3.1  การผลิตแบบปรับเร ียบ (Hijinks) การผลิตแบบปรับเร ียบการผลิตทันเวลาพอดีซ ึ ่งเฉลี่ย
องค์ประกอบหลายๆอย่างเช่น ประเภทและปริมาณได้เป็นอย่างดี หลักพ้ืนฐาน 3 ประการของ Just-in-time 
  (1)  การดึงจากกระบวนการถัดไป คือ ดึงของจำนวนที่ใช้จากกระบวนการที่ผ่านมาส่วนกระบวนที่
ผ่านมาก็จะผลิตในปริมาณที่เท่าเดิม ด้วยวิธีการดึงจากกระบวนถัดไปและเติมเต็ม 
  

 

 

คัมบังในกระบวนการ คัมบังระหว่างกระบวนการ 
ค าส่ัง 
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ภาพที่ 2.4  การไหลแบบต่อเนื่อง  
 
 ที่มา:  Toyota Manual Training (2019)  
 
 ภาพที่ 2.4  แสดงกระบวนการผลิตต่อเนื่อง (Continuous Flow Processing) กระบวนการผลิต
ที่ไหลอย่างต่อเนื่องตามแผนการไหลวัตถุดิบมีการผลิตที่ไหลทีละชิ้น ซึ่งพนักงานมีความสามารถทำงานที่
หลากหลาย สามารถค้นพบของเสียที่ไม่มีคุณภาพและสามารถแก้ไขได้ง่าย  Takt time (T/T)  คือเวลาที่ผลิต
ตามความต้องการของลูกค้าเวลาในการผลิตงาน 1 ชิ้น ที่สามารถตอบสนอความต้องการของลูกค้าในแต่ละวัน
ได ้Takt Time = (เวลาในการทำงาน/ความต้องการสินค้าของลูกค้า) 
 Jidoka คือ เครื่องจักรหรืออุปกรณ์พนักงานต้องหยุดทำงานอย่างปลอดภัยเมื่อมีสิ่งผิดปกติเกิดขึ้น 
จิโดกะจึงจำเป็นต้องสร้างและปรับปรุงระบบด้วยมือจนกว่าจะมีความน่าเชื่อถือและปลอดภัยเป้าหมายของ 
jidoka มีดังนี ้
 1.  ผลิตชิ้นงานให้ดี 100%  
 2.  การป้องกันการชำรุดของเครื่องจักรอุปกรณ ์
 3.  การลดอัตรากำลังคน 
 การสร้างคุณภาพในกระบวนการผลิต (Building - in-Quality) คือ ความคิดดี ผลผลิตดี ‘แนวคิด
คุณภาพเพ่ือผลิตให้ได้คุณภาพเราต้องคิดว่า กระบวนการถัดไป คือลูกค้า’  
 1.  Andon  เป็นศัพท์ภาษาญี่ปุ่นที่แปลว่า "แสง" หรือ "ตะเกียง" ใน การผลิต แบบ Lean an 
Andon หมายถึงเครื่องมือที่ใช้ในการแจ้งและเตือนพนักงานเกี่ยวกับปัญหาภายในกระบวนการผลิตของตน 
เพ่ือให้ผู้รับผิดชอบทราบถึงสถานะของการผลิต 
 2.  Poka-yoke  เป็นเทคนิคในการกำจัดของเสียโดยการป้องกันความผิดพลาดที่เกิดขึ้นโดยไม่ได้
ตั้งใจ สาเหตุของความเสียหายนั้นเกิดจากพนักงาน 
 
 
 
 

                              

                 
        

                     
   

   นงานส า ร  

  

วั     บ

ว        บบ ห  ่  น ่ ง
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2.4  การปรับปรุง (Kaizen) 
 คือการพัฒนาปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง จุดประสงค์ของการปรับปรุง เมื่อจำแนกหลักการปฏิบัติจะ
แบ่งออกเป็น 5 หัวข้อดังนี้ 
 1.  ของที่ดีกว่า (ไคเซ็นคุณภาพ) 
 2.  ถูกกว่า (ลดต้นทุน ) 
 3.  ปลอดภัยกว่า (ความปลอดภัยดีขึ้น) 
 4.  เร็วกว่า (ช่วงเวลาตั้งแต่วางแผนการผลิตจนผลิตเสร็จสิ้นลง) 
 5.  สะดวกกว่า (ไคเซ็นประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน) 
 2.4.1  วิธีคิดวิธีมองการไคเซ็น 
  ต้องนึกถึงความสูญเปล่า (Muda) มูดะคือความสูญเปล่าสิ้นเปลืองการทำกิจกรรมใดๆที่ทำให้เกิด
มูลค่าเพ่ิมในสถานที่ทำการผลิต ปัจจัยเพิ่มต้นทุนการผลิตเท่านั้น จะแบ่งออก 3 ส่วนหลักๆ 
  (1)  ความสูญเปล่าปฏิบัติงานภายใต้ความไม่จำเป็นอย่างการรองานหรือจัดเรียงวัตถุดิบที่ไม่จำเป็น 
  (2)  งานเกี่ยวข้องที่ไม่เพิ่มมูลค่าแม้จะไม่เป็นการเพิ่มมูลค่าแต่เป็นการปฏิบัติงานที่ต้องทำอยู่
ภายใต้เงื่อนไขสภาพ เช่นงานเสริม งานที่เกิดข้ึนโดยบังเอิญ งานตั้งค่า เป็นต้น 
  (3)  งานสุทธิถือเป็นการปฎิบัติงานถือเป็นงานที่เพ่ิมมูลค่า การแปรรูป ไม่ว่าจะเป็นการเสียรูป การ
เสื่อมคุณภาพ หรืออัตราส่วนการทำงานเพิ่มมูลมากเท่าใด ประสิทธิภาพทำงานเพิ่มขึ้นเท่านั้น ตัวอย่างการ
วิเคราะห์การเคลื่อนไหวของพนักงาน 
 
 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 2.5  การวิเคราะห์การเคลื่อนไหวของพนักงาน  
 
 ที่มา:  Toyota Manual Training (2019)   
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 2.4.2  ประเภทของความสูญเปล่า ประกอบด้วย 3 Muda 
  -  Muda  คือ ความสูญเปล่าที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ 
  -  Mura  คือ ความไม่สม่ำเสมองานที่มีความไม่สม่ำเสมอไม่ว่าจะเป็นในเรื่องปริมาณงาน วิธีการ
ทำงาน หรืออารมณ์ในการทำงาน ทำให้เกิดความไม่สม่ำเสมอของผลงาน 
  -  Muri  คือ การฝืนทำหรือการรับภาระมากเกินไปความสูญเปล่าหรือมูดะประกอบด้วย 8 
ประเภท ดังนี้ 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.6  มูดะ 8 ประเภทของกระบวนการผลิต   
 
ที่มา:  Lean system (2020) 
 
 ภาพที่ 2.6  แสดงความสูญเปล่าที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ในกระบวนการผลิตประกอบด้วย 8 
ประการ ดังนี้ 
 1.  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 2.  ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
 3.  ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) 
 4.  ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
 5.  ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 6.  ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
 7.  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 8.  ความคิดความสามารถของพนักงานที่ไม่ถูกใช้ 
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 2.4.3  แนวคิดในการลดมูดะ 
  (1)  การไคเซ็นการเคลื่อนไหวของคน คือ เพื่อใช้มือขวาและซ้ายได้อย่างมีคุณภาพมากขึ้นในการ
เคลื่อนไหวของพนักงาน 
  (2)  การไคเซ็นการเคลื่อนของเครื่องจักร คือ เครื่องจักรเคลื่อนไหวจากการแปรรูป มีการเช็ค Lap 
การเคลื่อนที่ได้หรือไหม  
  (3)  การดำเนินการไคเซ็น คือ จะต้องเช็คหน้างานและตรวจสอบแผนการไคเซ็น แต่อันดับแรก คง
ความปลอดภัยและคุณภาพ  
 2.4.4  หลักการเกี่ยวกับการใช้อวัยวะของร่างกาย 
  (1)  มือ 2 ข้างเคลื่อนไหวในทิศทางที่สมดุลพร้อมๆกัน 
  (2)  ลดการเคลื่อนไวของมือ 2 ข้างให้น้อยที่สุด 
  (3)  สำหรับการปฎิบัติการเบาๆ การเคลื่อนไหวมือหรือแขนช่วงล่างจะดีกว่าเคลื่อนไหวแขนช่วง
บนหรือไหล่ 
  (4)  หลีกเสี่ยงการเปลี่ยนทิศทางการเคลื่อนไหวอย่างกะทันหัน 
  (5)  เปลี่ยนการเคลื่อนไหวเป็นการขยับอย่างอิสระ 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.7  รัศมีการเคลื่อนไหว 
 
ที่มา:  Toyota Manual Training (2019)   
 
 ภาพที่  2.7  แสดงหลักการเคลื่อนไหวให้เกิดประสิทธิภาพ โดยมือ 2 ข้างเคลื่อนไหวในทิศทางที่
สมดุลพร้อมๆกัน ลดการเคลื่อนไหวของมือ 2 ข้างให้น้อยที่สุด 
 2.4.5  ข้อสรุปของหลักการเคลื่อนไหวให้เกิดประสิทธิภาพ  
  (1)  ลดจำนวนการเคลื่อนไหว 
  (2)  ทำการเคลื่อนไหวพร้อมกัน 
  (3)  ลดระยะของการเคลื่อนไหว 
  (4)  เคลื่อนไหวให้สะดวก 
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  การจัดวางชิ้นส่วนและเครื่องมือให้ใกล้ที่สุดเพ่ือลดระยะการเคลื่อนไหว 
 

 
ภาพที่ 2.8  ระยะการเคลื่อนไหว  
 
ที่มา:  Toyota Manual Training (2019) 
 
 ภาพที่ 2.8  การเคลื่อนไหวระยะของแขนให้น้อยที่สุด ตำแหน่งวางใกล้เหมาะสมกับงานที่สุด การ
ปรับตั้งอุปกรณ์ให้เหมาะสมกับการทำงานของพนักงาน เพื่อไม่ให้พนักงานเกิดความเมี่อยล้าในการทำงาน  
ติดตั้งไกด์เพ่ือให้ลงตำแหน่งได้ง่าย 
 2.4.6  ขั้นตอนการไคเซ็น (kaizen) 
  ขั้นตอนที่ 1.  ค้นหาจุดที่ควรไคเซ็น คือ การหาจุดที่ต้องทำไคเซ็นที่เป็นปัญหาของหน้างานหรือจุด
ที่ต้องทำไคเซ็น 
  ขั้นตอนที่ 2.  การวิเคราะห์วิธีการปัจจุบัน คือ เมื่อพบจุดไคเซ็นแล้ว จะต้อง รับรู้สภาพปัจจุบันที่
เป็นอยู่ทันท ี
  ขั้นตอนที่ 3.  ก่อกำเกิดความคิด คือ การหาวิธีการใหม่ๆหรือความคิดที่เข้ากับสภาพปัจจุบัน 
  ขั้นตอนที่ 4.  การทำแผนการไคเซ็น คือ ต้องพิจารณาความเป็นไปได้ตามมาตรฐานที่กำหนดไว้  
  ขั้นตอนที่ 5.  นำแผนการไคเซ็นไปปฎิบัติงานจริง คือ ต้องแสวงหาความร่วมมือติดต่ออย่าง
พอเพียง เป้าหมายไคเซ็นอย่างชัดเจน 
  ขั้นตอนที่ 6.  ตรวจสอบซ้ำหลังการปฎิบัติ คือ เมื่อนำวิธีการใหม่หลังจากการไคเซ็นไปปฏิบัติ ต้อง
ยืนยันผลหลังการปฏิบัติอย่างสม่ำเสมอ 
 2.4.7  หลักการไหลของวัตถุดิบ (Material Information Flow Chart : MIFC) 
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ภาพที่ 2.9  การไหลของวัตถุดิบ (Material Information Flow Chart : MIFC) 
 
ที่มา:  Toyota Manual Training (2019) 
 
 ภาพที่ 2.9  เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยศึกษาการไหลของวัตถุดิบและ
ข้อมูลในระบบการผลิต เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตให้เป็นการผลิตแบบดึงซึ่งเป็นระบบที่
ผลิตสินค้าท่ีต้องการตามจำนวนที่ต้องการในเวลาที่ต้องการเป็นระบบการผลิตที่ป้องกันการผลิตมากเกินไป ซึ่ง
มีข้อดีในเรื่องของการลดความสูญเปล่าในเรื่องของการผลิตมากเกินไปซึ่งนำไปสู่การเก็บสินค้าคงคลังที่มาก
เกินไป และความสูญเปล่าตัวอ่ืน ผังการไหลของสิ่งของและข้อมูล 
 
2.5  การควบคุมสถานที่ทำงาน (Worksite Control) 
 การทำสภาพงานให้จัดการได้ง่ายเป็นการปรับปรุงขั้นแรกของการดำเนินกิจกรรม TPS เป็น
ขั้นตอนสำคัญที่จะต้องดำเนินการก่อนการดำเนินการขั้นตอนในการพัฒนาระบบ TPS แก้ไขปัญหาได้อย่าง
ทันทีโดยทำให้สถานที่สภาพที่ประกอบการอยู ่สามารถควบคุมได้ด้วยสายตา  (Visual Control) เป็นการ
ควบคุมสถานที่ทำงานให้เป็นระเบียบตรงตามมาตรฐานเงื่อนไขเบื้องต้นในการนำ TPS ไปใช้การปรับปรุงตาม
หัวข้อต่อไปนี้ 
 1.  ประเภทงานมาตรฐาน (Type of Standard) 
 2.  การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
 3.  การควบคุมดูแลการเคลื่อนไหวของเครื่องจักรอุปกรณ์การผลิต (Worksite Condition) 
 4.  5ส. (5s) 
 5.  ความปลอดภัย (Safety) 
 6.  การใช้กำลังคน (Manpower Control) 
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 2.5.1  ปัจจัยในการเลือก Model line  
  (1)  กระบวนการการผลิตต่อเนื่องกันหลายกระบวนการ 
  (2)  มีปริมาณสินค้าเยอะและยอดการผลิตสูง 
 2.5.2  วิธีการปฏิบัติการทำ Worksite Control  
  (1)  ทำการคัดแยกของดีกับไม่ดีออกจากกัน 
  (2)  จัดเก็บของดีให้เป็นระเบียบ มี layout มีป้ายบ่งชี้ชัดเจน 
  (3)  ทำความสะอาดพ้ืนที่ทำงานให้น่าทำงาน 
  (4)  จัดทำมาตรฐาน กำหนด ติดตามผลปรับปรุงต่อเนื่อง 
 2.5.3  ขั้นตอนการจัดทำ Worksite Control  
  ขั้นตอนที่ 1.  กำหนด Model line  
  ขั้นตอนที่ 2.  จัดการกำหนด 3ส. หลัก การจัดทำให้สถานที่ทำงานสะดวก สะอาด ใช้งานได้อย่าง
มีประสิทธิภาพ 
  ขั้นตอนที่ 3.  พื้นที่ ต้องกำหนด กฎ ระเบียบ (มีป้ายเตือนบ่งชี้ชัดเจน) ด้านความปลอดภัยและ
กำหนดให้พนักงานรักษากฎระเบียบอย่างเคร่งครัด 
  ขั ้นตอนที่ 4.  กำหนดมาตรฐานให้กับงานหรือกระบวนการ (Standard Work) ให้พนักงาน
ปฎิบัติงานมีมาตรฐานในการผลิต 
  ขั้นตอนที่ 5.  การตรวจสอบอุปกรณ์เครื่องมือ เครื่องจักรในพื้นที่กำหนดให้มีพนักงานรับผิดชอบ 
มีป้าย กำหนดการควบคุมดูแลให้ชัดเจน 
  ขั้นตอนที่ 6.  การควบคุมการผลิตกำหนดจัดทำเป็นบอร์ดควบคุมการทำงานของพนักงานมองเห็น
ด้วยสายตา 
  ขั้นตอนที่ 7.  การจัดส่งกำหนดเวลาให้มาตรฐาน 
  ขั้นตอนการจัดทำ Worksite Control จะทำให้ง่ายต่อการควบคุมดูแลกระบวนการผลิตทุกอย่าง
มองเห็นด้วยสายตาแล้วเข้าใจว่าสิ่งนั้นคืออะไรแล้วต้องจัดการอย่างไรในการปฎิบัติงาน 
 2.5.4  การสร้างการไหลแบบต่อเนื่อง การจัดการผลิตให้เกิดความต่อเนื่องมีประสิทธิภาพทั้งกระบวนการ 
เช่น คน เครื่องจักร อุปกรณ์ ให้ลงตัวอย่างสมบูรณ์ ขั้นตอนการจัดทำการไหล 
  ขั้นตอนที่ 1.  จัดทำการวิเคราะห์แผนการไหลวัตถุดิบโดยสังเกตรอบเวลา (Takt time) ที่ผลิต
ใกล้เคียงกัน 
  ขั้นตอนที่ 2.  ทำการเขียนการไหลแบบใหม่จัดรูปแบบการไหล จัดวางแบบต่อเนื่องที่มี รอบเวลา
ใกล้เคียงกัน 
  ขั้นตอนที่ 3.  จัดทำการปรับปรุงสายการผลิต ตามรูปแบบโดยรอบเวลากำหนดไว้ในการสร้าง
ระบบการไหลทีละชิ้นได้ ตัวอย่างวิธีปรับปรุงการไหล 
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2.6  การสร้างงานมาตรฐาน (Making of Standardized Work) 
  งานมาตรฐานเป็นกิจกรรมมาตรฐานการทำงานของพนักงานในกระบวนการ โดยเน้นวิธีการผลิต
ให้ได้งานพิจารณาเรื่องความปลอดภัยคุณภาพปริมาณและต้นทุนได้นำเครื่องมือ 3 ten set ของระบบ (TPS) 
มาช่วยวิเคราะห์แก้ไขปัญหา 
 2.6.1  แทคไทม์ (Takt Time) คือเวลาที่บอกว่าต้องผลิตวัตถุหรือชิ้นงานสำเร็จ 1 ชิ้นให้เสร็จภายในเวลา
เท่าไร ซึ่งกำหนดความต้องการของลูกค้า 
 2.6.2  การจัดลำดับการทำงาน (Work Sequence) คือลำดับการผลิตประกอบชิ้นงานหรือลำดับการ
ทำงานที่มีประสิทธิภาพการทำงานสามารถเปลี่ยนแปลงได้หากเกิดปัญหาคุณภาพ 
 2.6.3. สต็อกมาตรฐานในกระบวนการผลิต (Standard in process stock) สต็อกที ่น้อยที ่สุด เท่าที่
จำเป็นเพื่อให้ทำงานซ้ำๆกันได้ต่อเนื่องหลังจากที่ได้ข้อมูลของงานมาตรฐานมาแล้วจะมาเขียนงานมาตรฐาน 
(Making Standardized Work) ขึ้นมาหรือเรียกว่า 3 ten set มีเอกสาร 3 ชุด 
  ขั้นตอนทำกิจกรรม 
  ขั้นตอนที่ 1.  ระบุข้ันตอนการทำงานในงานมาตรฐาน 
  ขั้นตอนที่ 2.  จับเวลา Time Measurement. 
  ขั้นตอนที่ 3.  นำเอกสารทั้ง 3 จัดทำเป็นมาตรฐานการทำงาน 
  ขั้นตอนที่ 4.  ศึกษาเวลาของการผลิต,ส่วนแกว่งของเวลารอบการผลิต 
  ขั้นตอนที่ 5.  ศึกษางานที่ทำเป็นรอบ,งานเตรียมการเปลี่ยนรุ่น 
  ขั้นตอนที่ 6.  จัดทำแผนภาพสำหรับวิเคราะห์ภาระงาน (Yamazumi Chart) 
 2.6.1  องค์ประกอบของงานมาตรฐาน 
  (1)  แทคไทม ์(Takt Time) 
  (2)  แทคไทม์ปฏิบัติจริง (Acting Takt Time) 
  (3)  ไซเคิลไทม์เป้าหมาย (Target Cycle Time) 
  (4)  ลำดับงาน (Work Sequence) 
  (5)  มาตรฐานงานค้างไลน์ (Standard Work-In-Process) 
 2.6.2  เงื่อนไขที่จำเป็นในงานมาตรฐาน 
  (1)  ด้านการปฎิบัติ  
  (1.1)  ให้ความสำคัญการเคลื่อนไหวของคนเป็นหลัก 
  (1.2)  การปฏิบัติงานเป็นรอบซ้ำๆ 
  (2)  เงื่อนไขในการนำเอาไปใช้ 
  (2.1)  ปัญหาของเครื่องจักรต้องมีน้อยที่สุด 
  (2.2)  ความไม่คงที่ของการทำงานในสายการผลิตต้องมีน้อยที่สุด 
  (3)  ด้านคุณภาพ 
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  (1)  ปัญหาคุณภาพในการผลิตต้องมีน้อยที่สุด 
  (2)  ค่าความคลาดเคลื่อนของ Accuracy ต้องมีน้อยที่สุด 
 2.6.3  ลำดับงาน Work Sequence 
  คือขั้นตอนในการทำงานให้เป็นมาตรฐานเดียวกัน เพ่ือให้พนักงานสามารถปฏิบัติเหมือนกันทุกครั้ง  
ลำดับงาน Work Sequence 
 
 

 

 

 

ภาพที่ 2.10  การจัดลำดับงาน (Work Sequence)   
 
ที่มา:  Toyota Manual Training (2019) 
 
 2.6.4  มาตรฐานงานค้างไลน์ Standard Work-In-Process 
  จำนวนงานที่จัดเก็บไว้บริเวณพื้นที่หน้างานของพนักงานแต่ละคน เพื่อให้สามารถวนรอบ กลับมา
ทำงานได้อย่างต่อเนื่อง จำนวนชิ้นงานในระหว่างการผลิตที่จะต้องเก็บไว้ เพ่ือที่จะสามารถเริ่มงานใหม่ได้พร้อม
กันทุกจุด 
 

 

 
ภาพที่ 2.11  มาตรฐานงานค้างไลน์ (Standard Work – in – Process) 
 
ที่มา:  Inoac Training (2019)  
 

Process 3.Process 1. Process 2.

Mat 1 32 1 2 1 F/G2
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 2.6.5  เอกสารขั้นตอนการปรับปรุงสร้างมาตรฐานกระบวนการผลิต (ไคเซ็น) Kaizen Step 
  (1)  จับเวลา Time Measurement ตารางจับเวลาเป็นเครื่องที่ช่วยในการบันทึกข้อมูลการทำงาน 
โดยแบ่งเป็นขั้นตอนการทำงานของพนักงานแต่ละคน 
 
ตารางท่ี 2.1  เอกสารจับเวลาในกระบวนการ (Time Measurement) 
 
 

 

 

 

 
 
ที่มา:  Inoac Training (2019) 
 
ตารางที่ 2.2  เป็นเอกสารที่ใช้บันทึกเวลาของพนักงานกระบวนการผลิตวาล์วบอดี้โดยมี รายละเอียดใน
หมายเลขท่ีอยู่ในเอกสารดังนี้ 
 
 1. ผู้บันทึก  8. Takt Time (เวลาที่ลูกค้าต้องการชิ้นงานชิ้น) 

 2.วันที่บันทึก 9. บันทึกก่อนปรับปรุง/หลังปรับปรุง  

 3. แผนกที่ทำการผลิต 10. Working time (เวลาในการทำงาน) 

 4. ชื่อ line การผลิต 11. ลำดับขั้นตอน 

 5. ชื่อขั้นตอนการทำงาน 12. Code machine (หมายเลขเครื่องจักร) 

 6. Part Name (ชื่อชิ้นงาน) 13. Manual time (เวลาที่ทำงาน) 

 7. Require (จำนวนลูกค้าต้องการ) 14. Auto time 

 2.6.6  ตารางประสิทธิภาพในกระบวนการประสิทธิภาพ หมายถึงความสามารถในการทำงานให้เกิดผล
หรือบรรลุเป้าหมายได้แบบประหยัดต้นทุน เสร็จทันเวลา ภายในคุณภาพที่ระบุไว้ 
 
 
 

1 
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ตารางท่ี 2.3  ตารางประสิทธิภาพในกระบวนการ 

 

ที่มา:  Inoac Training (2019) 
 
 ตารางที่ 2.3  แสดงกระบวนการทำงานของคนและการทำงานของเครื่องจักรในกระบวนการวิธี
จัดทำการใช้งานเอกสารตรารางประสิทธิภาพ 
 ขั้นตอนที่ 1.  ใส่หมายเลขเรียงลำดับกระบวนการทั้งหมดว่ามีกี่กระบวนการ (Process) 
 ขั้นตอนที่ 2.  ใส่ชื่อเรียกกระบวนการ (process name) 
 ขั้นตอนที่ 3.  ใส่หมายเลขเครื่องจักรของแต่ละกระบวนการ 
 ขั้นตอนที่ 4.  ลงบันทึกเวลาโดยแบ่งเป็นเวลาที่คนทำงาน คือ เวลาที่พนักงานทำงานโดยไม่คิด
เวลาในการเดินเวลาที่เครื่องจักรทำงาน 
 ขั้นตอนที่ 5.  Tool Chang แบ่งเป็นจำนวนที่เปลี่ยน คือ จำนวนที่ครบจำนวนการผลิต แล้วทำ
การเปลี่ยนอุปกรณ์เวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนเวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนรุ่น (Setup Time) 
 ขั้นตอนที่ 6.  ความสามารถในการผลิต (ต่อ 1 กะ)จำนวนชิ้นที่ผลิตได้ในเวลาที่กำหนดของ 1 กะ 
 ขั้นตอนที่ 7.  ช่องหมายเหตุ แสดงเวลาเวลาโดยเส้นเต็มจะแสดงเวลาการทำงาน 
 2.6.7  ใบตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Table)  
  คำจำกัดความและหน้าที่ของตารางผสม ตารางงานมาตรฐานผสม คือ เครื่องมือที่ใช้กำหนดว่า
ลำดับการทำงานกับมีขอบเขตการทำงานต่อพนักงาน 1 คน อย่างไรโดยประกอบกับการเคลื่อนไหวของคน
และเครื่องจักรตามพ้ืนของ Takt Time 
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ตารางท่ี 2.4  ตารางมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Table) 

 
ที่มา:  Inoac Training (2019) 
 
 ตารางที่ 2.4  เอกสารที่แสดงข้อมูลของขั้นตอนการปฎิบัติงานในกระบวนการซึ่งประกอบด้วย 
รายละเอียดรายละเอียดของขั้นตอน เวลาที่ใช้รวมมีการแบ่งการปฎิบัติงาน งานของพนักงาน งานของ
เครื่องจักร และการเดินของพนักงาน ขั้นตอนการใช้งานเอกสารใบตารางงานมาตรฐานผสมมีดังต่อไปนี้ 
 ขั้นตอนที่ 1.  บันทึกชื่อ Line รหัสสินค้าและชื่อสินค้า 
 ขั้นตอนที่ 2.  ลำดับของคนทำงานโดยมีรูปแบบการเขียนคือ ลำดับคนที่/จากจำนวนคนทั้งหมด 
เช่น 2/6 หมายความว่า พนักงานคนที่ 2 จากพนักงานทั้งหมด 6 คน 
 ขั้นตอนที่ 3.  จำนวนที่ต้องการต่อช่วงเวลาการทำงาน (กะ,วัน) 
 ขั้นตอนที่ 4.  Take time 
 ขั้นตอนที่ 5.  ขีดเส้น Take time ลงในตารางเวลาโดยใช้เส้นสีแดง 
 ขั้นตอนที่ 6.  ลงลำดับขั้นตอนการทำงาน พร้อมทั้งหมายเลขเครื่องจักร 
 ขั ้นตอนที่ 7.  ลงเวลาที ่ใช้ในการทำงานของแต่ละขั ้นตอนโดยแบ่งออกเป็นสามส่วนคือเวลา
คนทำงาน,เวลาเครื่องจักรทำงาน และเวลาเดิน 
 ขั้นตอนที่ 8.  ขีดเส้นแสดงเวลาที่ใช้งานลงในตารางเวลา ตามเวลาที่ใช้ของแต่ละขั้นตอน  
 ขั้นตอนที่ 9.  ขีดเส้น Cycle Time ลงในตารางเวลา 
 2.6.8  ใบตารางงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) 
  เอกสารแผนภาพลำดับงานทำงานมาตรฐานที่พนักงานแต่ละคนใช้เป็นมาตรฐานเอกสารนี้จะติดไว้
ที่หน้าเพื่อให้แสดงการทำงานของLine การผลิตที่ใช้เป็นเอกสารควบคุมด้วยสายตานอกจากนี้ยังช่วยในการ
ค้นหาปัญหาที่ซ่อนอยู่และใช้ในการฝึกลูกน้อง พนักงาน 
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ตารางท่ี 2.5  แผนภาพการทำงานมาตรฐาน 
  
 

 

 

 

 

ที่มา:  Inoac Training (2019) 
 
 ตารางที่ 2.5  แสดงลำดับการทำงาน การเขียนลำดับการทำงานของพนักงานในแต่ละกระบวนการ 
(เครื่องจักร) กระบวนการสุดท้ายเมื่อกลับเข้าสู่กระบวนการแรกให้ใช้เส้นประและหัวลูกศรในส่วนอื่นๆ  ให้
ลากเส้นทึบ ขั้นตอนทำงานมาตรฐาน (Standard work sheet) 
 ขั้นตอนที่ 1.  บันทึกจุดเริ่มต้นของการทำงาน และจุดสิ้นสุดของการทำงาน ใน 1 รอบของการ
ทำงาน 
 ขั้นตอนที่ 2.  เขียน Layout การทำงานตามสภาพที่แท้จริง ลงหมายเลขลำดับขั้นตอนการทำงาน
ให้ตรงตาม  Layout 
 ขั้นตอนที่ 3.  ใส่สัญลักษณ์ จำนวนงานค้างไลน์มาตรฐานโดย 

ขั้นตอนที่ 4.  ลากเส้นเชื่อมต่อการทำงานโดยดูจากทิศทางการเดินของสภาพหน้างานจริงใช้
สัญลักษณ์ถ้ามีมากว่า 1 ชิ้น ให้ใส่จำนวนระบุเช่น 5 ชิ้น = > 

ขั้นตอนที่ 5.  ใส่เครื่องหมายในเครื่องจักร (Process) ที่มีการตรวจเช็คคุณภาพในกรณีที่เป็นการ
สุ่มตรวจให้เขียนสัดส่วนการตรวจลงไปด้วย เช่น สุ่ม 1 ชิ้น จาก 10 ชิ้น = > 

ขั้นตอนที่ 6.  ใส่เครื่องหมายในบริเวณท่ีเน้นเรื่องความปลอดภัย 
ขั้นตอนที่ 7.  ใส่ค่า Take time งานมาตรฐาน = > 
ขั้นตอนที่ 8.  ใส่ค่า Cycle Time เครื่องจักรออโต้หรืออัตโนมัติ 

 ขั้นตอนที่ 9.  ลำดับของคนทำงานโดยมีรูปแบบการเขียนคือ ลำดับคนที่/จากจำนวนคนทั้งหมด
เช่น 2/6 หมายความว่าพนักงานคนที่ 2 จากพนักงานทั้งหมด 2 คน 
 2.6.9  การสร้าง Yamazumi Chart 
  Yamazumi Chart ใช ้ ในการ เปร ี ยบเท ียบรอบเวลาผล ิต  (Cycle Time) ก ับ  Takt Time 
Manpower)  
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สูตรการคำนวณประสิทธิภาพของพนักงาน Efficiency = 
∑CT

TTxMan
  ,     

สูตรการคำนวณหาสถานีงานของพนักงาน Manpower = 
∑𝐶𝑇

𝑇⋅𝑇
 ,    

สูตรการคำนวณหาอัตราการผลิตชิ้นงานของพนักงาน  Man-Hours = 
𝑚𝑎𝑛×𝑇ⅈ𝑚ⅇ

0𝑢𝑡𝑃𝑢𝑡
         

 เพื่อจัดให้การปฏิบัติงานสมดุลกับ Takt Time และขจัดงานที่ไม่สมดุลออกไปการปฏิบัติงานของ
พนักงานแต่ละคนในการทำงานในรอบเวลา 1 รอบเวลาเร็วที่สุดและทำงานได้มาตรฐานของพนักงานทุกคน
ร่วมกันจะเป็นแผนภูมิแท่งจะเป็นเครื่องมือในการควบคุมแบบมองเห็นได้ 
 
ตารางท่ี 2.6  Yamazumi Chart 

 
ที่มา:  Inoac Training (2019) 
 
 ตารางที่ 2.6  เอกสารที่แสดงแผนภูมิแท่ง ปริมาณ ลำดับขั้นตอน รอบเวลาการปฎิบัติของพนักงาน
พนักงานแต่ละคนซึ่งใช้ในการวิเคราะห์จำนวนพนักงานและชั่วโมงการปฎิบัติ โดยมีขั้นตอนในการงานดังนี้
  
 

 

 

(2.1) 

(2.2) 

(2.3) 
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ตารางท่ี 2.7  ขั้นตอนที่ 1. วิธีการทำ Yamazumi chart 

 

 

 

 

ที่มา:  Inoac Training (2019) 
 
 จากตารางที่ 2.7  ขั้นตอนที่ 1. วาดกราฟแท่ง Yamazumi chart โดยใช้ค่ารวมไซเคิลไทม์ที่น้อย
ที่สุดจากตารางจับเวลา โดยกราฟตามลำดับของงาน 

 
ตารางท่ี 2.8  ขั้นตอนที่ 2. วิธีการทำ Yamazumi chart 

 
ที่มา:  Inoac Training (2019) 
 
 จากตารางที ่2.8 ขั้นตอนที่ 2. วาดค่าแกว่งของไซเคิลไทม์ทางด้านขวาของแท่งกราฟโดยใช้ค่ารวม
ไซเคิลไทม์ท่ีมากที่สุด จากตารางจับเวลา 
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ตารางท่ี 2.9  ขั้นตอนที่ 3. วิธีการทำ Yamazumi chart 

 
ที่มา:  Inoac Training (2019) 
 
 จากตารางที ่2.9  ขั้นตอนที่ 3. ใส่ค่าเฉลี่ยของค่ารวมไซเคิลไทม์จากตารางจับเวลากลางแท่งกราฟ
ของค่าแกว่งไซเคิลไทม ์
 
ตารางท่ี 2.10  ขั้นตอนที่ 4. วิธีการทำ Yamazumi chart 

 

 

 

 

 
ที่มา:  Inoac Training (2019) 
 
 จากตารางที่ 2.10 ขั้นตอนที่ 4. คำนวณงานที่ทำเป็นรอบของ 1 รอบงาน และใส่ลงในกราฟ (บน
แท่ง min. C.T. ด้านซ้ายมือ) 
 
ตารางท่ี 2.11  ขั้นตอนที่ 5. วิธีการทำ Yamazumi chart 
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ที่มา:  Inoac Training (2019) 
 
 จากตารางที ่2.11 ขั้นตอนที่ 5. สำหรับพนักงานคนอ่ืนๆในไลน์ผลิตเดียวกันให้ดำเนินตามขั้นตอน
เดิมอีกครั้งจาก 1 ถึง 5 
 
ตารางท่ี 2.12  ขั้นตอนที่ 6. วิธีการทำ Yamazumi chart 

 

 
ที่มา:  Inoac Training (2019) 
 
 จากตารางที ่2.12  ขั้นตอนที่ 6. สำหรับพนักงานคนอ่ืนๆในไลน์ผลิตเดียวกันให้ดำเนินตามขั้นตอน
เดิมอีกครั้งจาก 1 ถึง 5 จนครบทุกคน 
 
ตารางท่ี 2.13  ขั้นตอนที่ 7. วิธีการทำ Yamazumi chart 

 

ที่มา:  Inoac Training (2019) 
 
 จากตารางที่ 2.13 ขั้นตอนที่ 7. ใส่ค่าแทคท์ไทม์ของไลน์ผลิตลงไปให้ครบถ้วน เปรียบเทียบข้อมูล
และความสามารถของแต่ละบุคคลเพื่อมองเห็นปรับปรุงได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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2.7  หลักการ ECRS  
 แนวคิด ECRS คือทฤษฎีที่ช่วยลดความสูญเสียจากการที่ต้นทุนเกิดความเสียหายหรือต้นทุนที่ไม่ได้
สร้างผลตอบแทนใดๆให้กับองค์กร นอกจากนี้ยังช่วยเพิ่มผลผลิตและกำไรให้มากข้ึน 

1. Eliminate  (การกำจัด) 
 กระบวนการนี้เป็นการตัดสิ่งที่ไม่จำเป็นออกไปเพ่ือลดต้นทุนและระยะเวลาการทำงานตัวอย่างเช่น
การใช้บรรจุภัณฑ์ที่มากเกินความจำเป็นหรือขั ้นตอนการทำงานที่ต้องใช้ทรัพยากรบุคคลมากเกินไปเรา
สามารถลดทอนข้ันตอนบางอย่างที่ไม่จำเป็นออกได้ 

2. Combine  (การรวมกัน) 
  หากเรานำขัน้ตอนในการทำงานบางขั้นมารวมให้เป็นขั้นตอนเดียวก็จะช่วยให้ประหยัดเวลาในการ
ทำงานและอาจช่วยลดจำนวนแรงงานได้ด้วย เช่น ระบบ Milk Run ซึ่งระบบที่มีการรับและส่งสินค้าพร้อมกัน
ในรอบเดียวลดต้นทุนทั้ง แรงงาน เวลา และน้ำมัน 

3. Rearrange  (การจัดใหม่)  
  การจัดลำดับความสำคัญในแต่ละขั้นตอนการทำงานขึ้นมาใหม่ทำให้ทำงานง่ายขึ้น ประหยัดเวลา
และทรัพยากรอื่นๆได้มากขึ้นนอกจากนี้ยังช่วยลดโอกาสการเกิดความผิดพลาดในการทำงานขึ้นด้วยในบางครั้ง
เมื่อเรานำขั้นตอนการทำงานมากางดูทั้งระบบแล้วอาจพบว่าการเรียงขั้นตอนสลับกันเพียงหนึ่งขั้นอาจทำให้
การทำงานล่าช้าไปได้มาก ดังนั้นหากเรามองภาพรวมและจัดระบบใหม่ ก็จะช่วยแก้ปัญหาความสูญเปล่าของ
ทรัพยากรได้ดียิ่งขึ้น 

4.   Simplify  (การทำให้ง่ายขึ้น) 

  หากวิธีหรือขั้นตอนในการทำงานมีความซับซ้อนเกินความจำเป็นทำให้องค์กรสูญเสียทรัพยากรที่

มากเกินไปโดยใช่เหตุการปรับปรุงวิธีการทำงานให้ง่ายขึ้นจะช่วยลดระยะเวลาการทำงานที่ยืดเยื้อและลด

โอกาสการเกิดความผิดพลาดจากการทำงาน เช่น การเปลี่ยนที่จัดวางอุปกรณ์ในการทำงานใหม่ให้หยิบใช้

สะดวกกว่าเดิมหรือจัดสถานที่ทำงานใหม่เพ่ือลดทอนเวลาที่จะต้องเสีย 

 หลักของ PDCA (Plan-Do-Check-Action) เป็นกิจกรรมพ้ืนฐานในการพัฒนาประสิทธิภาพและ
คุณภาพของการดำเนินงานซึ่งประกอบด้วย 4 ขั้นตอน  
 P–Plan  การวางแผนงานจากวัตถุประสงค์ และเป้าหมายที่ได้กำหนดขึ้น 
 D–DO  ปฏิบัติตามข้ันตอนในแผนงานที่ได้เขียนไว้อย่างเป็นระบบและมีความต่อเนื่อง 
 C–Check  การตรวจสอบผลการดำเนินงานในแต่ละขั้นตอนของแผนงานว่ามีปัญหาอะไรเกิดข้ึ 
 A–Action  การปรับปรุงแก้ไขส่วนที่มีปัญหาหรือถ้าไม่มีปัญหาใดๆก็ยอมรับแนวทางการปฏิบัติ
แผนงานที่ได้ผลสำเร็จเพ่ือนำไปใช้ในการทำงานครั้งต่อไป 
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2.8  ความรู้และเทคนิค Why-Why–Analysis 
 Why-Why–Analysis  เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัญหาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุให้เกิดปรากฏการณ์
อย่างเป็นระบบมีข้ันตอนไม่เกิดการตกหล่นซึ่ง “ไม่มีการคาดเดา, นั่งเทียน, เหวี่ยงแห” 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.12  วิธีการคิดการวิเคราะห์ (Why-Why-Analysis) 
 
ที่มา:  พัฒนชัย กุลสิริสวัสดิ์ (2560)    
 ภาพที่ 2.1  แสดงการวิเคราะห์ปัญหาเมื่อเรามีปัญหาอย่างใดอย่างหนึ่งเกิดขึ้น เราจะมาคิดกันดูว่า
อะไรเป็นปัจจัยหรือสาเหตุที่ทำให้มันเกิด โดยการตั้งคำถามว่า“ทำไม”โดยตั้งคำถามไป เรื่อย ๆ จนกระทั่งได้
ปัจจัยที่เป็นต้นตอของปัญหาในช่องสุดท้ายปัจจัยที่อยู่หลังสุด จะต้องเป็นปัจจัยที่สามารถพลิกกลับกลายเป็น
มาตรการที่มีประสิทธิภาพ (เป็นมาตรการป้องกันไม่ให้ปัญหาเกิดขึ้นซ้ำอีก) 
 
2.9  งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 วัชรชัย บุญรักษ์ (2562) ได้ทำการวิจัยเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตโตโยต้าในบริษัท ซี
เอชอินดัสตรี่ จำกัดมีวัตถุประสงค์ เพื่อนำเอาระบบการผลิตโตโยต้ามาศึกษาที่ไลน์ผลิต Nozzle Defroster 
พบว่าสามารถเพิ่มผลผลิตได้เป็น 23 ชิ้นต่อคนต่อชั่วโมงเพิ่มขึ้นจากเดิมร้อยละ 28 สามารถลดต้นทุนได้ถึง 
63,360 บาทต่อปี ด้านการลดเวลานำการผลิต ( lead time) ลดลงเหลือ 9.12 วัน หรือลดลง 61 ด้าน
คลังสินค้าก่อนการปรับปรุงพบว่าระยะเวลาสินคงคลังอยู่ที่ 7 วัน หลังทำการปรับปรุงพบว่า เวลาสินค้าลดลง
เพียง 0.25 วัน ลดลงถึงร้อยละ 96 ด้านจำนวนพนักงานสามารถลดต้นทุนได้ 288,000 บาทต่อปี ไปด้านพ้ืนที่
การทำงานยังสามารถลดพื้นที่การทำงานได้ 24 ตารางเมตร คิดเป็นเงิน 23,040 บาทต่อปี สรุปรวมผลการ
กิจกรรมในครั้งสามารถลดต้นทุนได้ถึง 374,400 บาทต่อปี 
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 อภิชาติ วงค์กฎ (2560) ได้ทำการวิจัยการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้แนวคิดการผลิต
แบบโตโยต้าพบว่าหลังจากการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแล้วทำให้สายการประกอบแกน
พวงมาลัยรถยนต์มีความสูญเสียจากการเคลื ่อนไหวของพนักงานลดลงจาก 4.94% เหลือ 0% คิดเป็น
เปอร์เซ็นต์ลดลง 100 % มีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพลดลงจาก 5.41 % 
เหลือ 2.09% คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ลดลง 61.36 % มีการสูญเสียเนื่องจากการรอการเปลี่ยนอุปกรณ์ เพื่อการ
ผลิตต่างรุ่นลดลงจาก 2.75 % เหลือ 0.47% คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ลดลง 82.25% มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นจาก 
86.95 % เป็น 97.48 % คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่เพ่ิมข้ึน 12.11% และมีผลผลิตเพ่ิมขึ้นจาก 1,106 ชิ้นต่อวัน เป็น 
1,240 ชิ้นต่อวัน คิดเป็นรายรับ 455,600 บาท ต่อวันหรือเทียบเท่า 118,456,000 บาทต่อปี จากการวิจัยการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตนี้ส่งผลให้โรงงานกรณีศึกษาบรรลุเป้าหมายในการปรับปรุงการผลิตที่คาดหวังไว้ 
 นลีษา วาปีโท (2564) ได้ทำการวิจัยแนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ
การผลิต พบว่ากระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์มีปัญหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นทั้งหมด 4 ความสูญเปล่าคือ 
1. ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจากจากการใช้คน (Non-Utilized Talent) 2. ความสูญเปล่าที่เกิดจากการผลิตของ
เสีย (Defect) 3. เป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากรอคอย (Waiting) 4. ความสูญเสียที่เกิดจากการทำงานซ้ำๆ 
(Excess processing) โดยพบว่ามีสาเหตุจากทางด้านคน ด้านเครื่องจักร ด้านกระบวนการทำงาน และด้าน
วัสดุอุปกรณ์ซึ่งแนวทางการปรับปรุงกระบวนการทำงานด้วยหลัก ECRS พบว่าสามารถเพิ่มเทคนิคและทักษะ
ความสามารถในการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ได้ดีขึ้นและช่วยเพิ่มองค์ความรู้ใหม่ที่ทันสมัยให้กับพนักงานและขยาย
ผลไปยังกระบวนการอ่ืนๆ 
 ชินวัตร ปรานมตรี (2561) ได้ทำการวิจัยการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยาน
ยนต์ พบว่า สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทำงานของคนจากร้อยละ 89.26 % เป็นร้อยละ 95.0 % และยัง
สามารถลดกำลังคนจาก 15 คนเหลือ 13 คน (ในกระบวนการผลิต Zone # 1) ทำให้บริษัท A สามารถแก้ไข
ปัญหาทั้งประสิทธิภาพการทำงานคน และการลดต้นทุนแปรผันด้านแรงงานทางตรงจนสมารถบรรลุเป้าหมาย
ในดัชนีวัดผลค่า(KPI) 
 สินีนาฏ จาระนุ ่น (2560) ได้ทำงานวิจัยเกี ่ยวกับการเพิ ่มอัตราผลผลิตกระบวนการรีไซเคิล 
เนื่องจากโรงงานต้องการเพ่ิมผลผลิตเพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้าในงานวิจัยจึงได้ทำการศึกษาสภาพ
ปัญหาที่แท้จริงและจัดเก็บข้อมูลในกระบวนการผลิต ซึ่งได้นำข้อมูลมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาพบว่าบาง
กระบวนการผลิตในปัจจุบันยังทำงานไม่เต็มประสิทธิภาพ จากการศึกษากระบวนการทำงานด้วยเวลา
มาตรฐานได้เสนอแนวทางการปรับปรุง 2 แนวทาง แนวทางที่ 1 ปรับเปลี่ยนกระบวนการทำงานและอุปกรณ์
ให้เหมาะสม พบว่าสามารถเพ่ิมผลผลิตได้ 27.90% แนวทางท่ี 2 ปรับเปลี่ยนการทำงานของเครื่องจักร พบว่า
สามารถเพิ่มผลผลิตได้ 40.23% จากผลที่กล่าวมาโรงงานเลือกใช้แนวทางที่ 2 ในการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การทำงานเพราะว่าผลผลิตการปรับปรุงเป็นไปตามเป้าหมายที่โรงงานได้กำหนดไว้ คือ 6 ตันต่อวัน 
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1. ศึกษาสภาพปัญหาที่เกิดข้ึนในสายการผลิตวาล์วบอดี้

2.  เครื่องมือที่ใช้ในการดำเนินการวิจัย 

3.  วิเคราะห์ปัญหาการปฎิบัติงานของพนักงานวาล์ว บอดี ้

4.  รวบรวมข้อมูลของพนักงานที่ทำให้เกิดการรอคอยโดยใช้เอกสารปรับปรุงงานมาตรฐานระบบ TPS 

5.  ดำเนินการวิจัยและศึกษาการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าของสายการผลิต วาล์ว บอดี้ 

6.  ทำการวิเคราะห์เปรียบเทียบผลก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงการดำเนินงาน 

7.  สรุปผลการดำเนินงานวิจัยและข้อเสนอแนะ 

บทท่ี 3 
ระเบียบวิธีวิจัย 

 
งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาเกี่ยวกับการนำเอาระบบการผลิตโตโยต้ าเข้ามาประยุกต์ใช้ในการผลิตใน

สายการผลิตชุดวาล์วบอดี้ซ่ึงเป็นชิ้นส่วนประกอบระบบเกียร์ออโต้ด้วยบริษัทมีนโยบายมุ่งเน้นการสายการผลิต
ที่มีประสิทธิภาพและลดต้นทุนในสายการผลิตโดยมีเป้าหมายเพื่อการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพที่มี
คุณภาพมีความปลอดภัยให้ได้มาตรฐานสุงสุดและการบริการลูกค้าที่ดีเยี่ยมโดยมีขั้นตอนการดำเนินการดัง
ภาพ 3.1 ดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 3.1  ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย
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3.1  การรวบรวมข้อมูล 
 ผู้วิจัยทำการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการศึกษาขั้นตอนการปฎิบัติงาน การจับเวลาของพนักงานแต่
ละสถานีงานของสายการผลิตวาล์วบอดี้ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงเพื่อเปรียบเทียบผลการวิจัย  
ระยะการดำเนินงานวิจัยเริ่มตั้งแต่วันที่ 1 เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2565 ถึง วันที่ 31 เดือน มกราคม พ.ศ. 2566  
 
3.2  ศึกษาความเป็นมาของปัญหาที่ต้องการทำวิจัย 
 เนื่องจากอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในปัจจุบัน มุ่งเน้นการผลิตแบบต่อเนื่อง 
เพื ่อลดความสูญเปล่าแต่เมื ่อในสายการผลิตมีหลากหลายขั ้นตอนในกระบวนการผลิตก็มีปัญหาอยู ่ใน
กระบวนการเกิดขึ้นอยู่ เช่น ปัญหาการรอคอยระหว่างขั้นตอน ปัญหาคุณภาพ รวมไปถึงการจัดส่งชิ้นส่วนไม่
ทันต่อกระบวนการถัดไปทั้งนี้หากไม่มีการจัดการที่ดีก็ไม่สามารถลดปัญหาที่พบในกระบวนการได้ และปัญหา
ที่พบก็ไม่ถูกกำจัดออกไปในสายการผลิต 
 
3.3  กระบวนการทำงานที่ศึกษา 
 3.3.1  ศึกษากระบวนการผลิตของ Line Machine No. 1 สายการผลิตวาล์วบอดี้ ตั้งแต่กระบวนการ
เริ่มต้นจนถึงกระบวนการส่งมอบชิ้นส่วนให้กับลูกค้า 
 3.3.2  ศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตตั้งแต่กระบวนการแรก คือ การกัด การเจาะ การคว้าน จนถึง
กระบวนการส่งมอบให้ลูกค้า 
 
3.4  กำหนดวิธีการทำวิจัย  
  แนวทางการปรับปรุงการดำเนินกิจกรรมตามระบบการผลิตแบบโตโยต้า การปรับปรุงสร้างงาน
มาตรฐาน Making Standardized Work. TPS. ขั้นตอนการปรับปรุง (ไคเซ็น) Kaizen Step 5 ขั้นตอน 
 3.4.1  ระบุข้ันตอนการทำงานโดยการจัดออกแบบ Layout ใหม่ในกระบวนการผลิตให้เป็นมาตรฐาน 
 3.4.2  จับเวลา (Time Measurement) เพ่ือวิเคราะห์เวลาที่ในการทำงานแต่ละข้ันตอนของพนักงาน 
 3.4.3.  นำเอกสารจัดทำเป็นมาตรฐานการทำงาน (Standardized Work Combination Table)นำมาใช้
แสดงข้อมูลของขั้นตอนการปฎิบัติงานในกระบวนการซึ่งประกอบด้วยรายละเอียดรายละเอียดของขั้นตอน 
เวลาที่ใช้ รวมมีการแบ่งการปฎิบัติงานงานของพนักงานงานของเครื่องจักรและการเดินของพนักงาน เพ่ือดูงาน
ย่อยของพนักงาน 
 3.4.4  แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work) นำมาใช้แสดงแผนผังลำดับขั้นตอนการปฎิบัติงาน
และรายละเอียดที่ต้องควบคุมในกระบวนการซึ่งจะทำให้ทราบสภาววะการปฎิบัติของพนักงานในแต่ตำแหน่ง 
 3.4.5  จัดทำแผนเรียบเรียงกระบวนการ (Yamazumi Chart) นำมาใช้แสดงแผนภูมิแท่ง ปริมาณ ลำดับ
ขั้นตอน รอบเวลาการปฎิบัติของพนักงานพนักงานแต่ละคน ซึ่งใช้ในการวิเคราะห์จำนวนพนักงานและชั่วโมง
การปฎิบัติ  
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3.5  เครื่องมือที่ใช้ในงานวิจัย 
  ผู้วิจัยได้ศึกษาใช้หลักการในการนำระบบผลิตแบบโตโยต้าดำเนินการในการวิเคราะห์ ซึ่งการ
ดำเนินการปรับความสมดุลในกระบวนการผลิตชุดวาล์วบอดี้ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใช้กำลังคนน้อยที่สุดให้เกิด
ประสิทธิภาพและการส่งมอบงานไปยังกระบวนการผลิตต่อไปให้ทันเวลาที่สุด นำมาวิเคราะห์เพื่อหาแนว
ทางการแก้ไขและพัฒนาให้ดีขึ้นในสายการผลิต เครื่องมือวิจัยที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัยมีดังนี้ 

(1) เอกสารตรวจสอบสภาพการทำงาน (Worksite Control)  
(2) เอกสารมาตรฐานผสม (Standardized Work) 
(3) เอกสารมาตรฐาน (Standardized Work Chart)  
(4) ทฤษฎีการวิเคราะห์ Why-Why- Analysis 
(5) การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการของ ECRS 
(6) เอกสาร Yamazumi Chart 

 ศึกษาสายการผลิต วาล์วบอดี้ ในโรงงานประกอบเกียร์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 ภาพที่ 3.2  การไหลกระบวนการผลิตในโรงงาน 
 
 ภาพที่ 3.2 โรงงานมีสายการผลิตหลักอยู่ 6 ขั้นตอนในโรงงานซึ่งโรงงานจะมีการสั่งวัตถุดิบเข้ามา
จากผู้ผลิตชิ้นย่อยเข้าตามระบบ E-Kanban เข้าจะเก็บวัตถุดิบในคลัง Logistic จากนั้นจะจัดส่งนำเข้าสู่
กระบวนการ Machine เพื่อทำการแปรรูปวัตถุดิบกัด เจาะ เชื่อม ขึ้นรูปตรวจสอบให้ได้ตามมาตรฐานที่
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กำหนดไว้จัดส่งไปยังกระบวนการประกอบถัดไปเพื่อนำไปประกอบเป็นชุดเกียร์ออโต้ออกมาตามมาตรฐานที่
กำหนดไว้จัดส่งให้ลูกค้าต่อไป 

ข้อมูลการสั่งซื้อของลูกค้า 

ภาพที่ 3.3  ข้อมูลการผลิตกระบวนการผลิต วาล์ว บอดี้ (Valve body) 
 
 ภาพที่ 3.3  แสดงประสิทธิภาพการผลิตเกียร์ของบริษัทที่ผลิตให้ลูกค้าต่อเดือนช่วงระหว่างเดือน
วันที่ 1 เดือน มกราคม พ.ศ. 2565 ถึงเดือนวันที่ 31 เดือน ธันวาคม พ.ศ 2565 
 ประสิทธิภาพ การผลิตของกระบวนการผลิต วาล์วบอดี้ 
 
 
 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 3.4  อัตราการผลิตวาล์วบอดี้ของบริษัทที่ผลิตต่อเดือนช่วงระหว่างเดือนวันที่ 1 เดือน มกราคม พ.ศ. 
2565 ถึงเดือนวันที่ 31 เดือน ธันวาคม พ.ศ 2565 โดยประสิทธิภาพการผลิตคำนวณได้จากสมการที่ 3.1 
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 สูตรการคำนวณประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) 

ประสิทธิภาพการผลิต             =    
จำนวนที่ได้ต่อวัน (ช้ิน)

(เวลาทำงาน)∗(จำนวนพนักงาน)
 

3.6  กระบวนการผลิตวาล์วบอดี้  

 

 

 

ภาพที่ 3.5  ผลิตภัณฑ์วาล์วบอดี้  
 
ที่มา: โรงงานผลิตเกียร์วาล์วบอดี้ (valve Body) ในนิคมอุตสาหกรรม จังหวัด ชลบุรี  
 
 ภาพที่ 3.5  ผลิตภัณฑ์วาล์วบอดี้เป็นชิ้นส่วนประกอบเกียร์โดยลักษณะชิ้นส่วนแบนจะประกอบอยู่
ด้านล่างของเกียร์รถยนต์ ทำหน้าที่ค่อยเปิด-ปิด ระบบน้ำมันในห้องเกียร์ให้ทำการส่งกำลังสับเปลี่ยนเกียร์ 
 
3.7  กระบวนการไหลการผลิตวาล์วบอดี้ 
 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.6  Process Flow  กระบวนการในสายการผลิตวาล์วบอดี้ 
 
 จากภาพที่ 3.6 แสดงกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต วาล์วบอดี้ เป็นกระบวนการ เจาะ 
คว้านรู กัด ที่คล้ายกันทุกขั้นตอนแต่ใช้เครื่องจักรคนละเครื่องและตำแหน่งการเจาะต่างกันวัตถุดิบชนิด
เดียวกันในสายการผลิตนี้ 2 กระบวนการผลิต ใช้พนักงาน 8 คน มีการปฏิบัติงาน 2 กะ รวมแล้ว 16 คน 

กระบว ก รไหลก รผลิต 

 ล ัเก็บ

ช้ิ ส่ว  

กระบว ก ร 

Machine 

ก รตรวจเช็ 

ช้ิ     
กระบว 
จดัเก็บ 

จดัส่ ให้กระบว ก ร

ประกอบ 
ผูจ้ดัส่ วสัดุ

ดิบ 

Automatic  Transmissison ชุดวาล์ว บอดี้ LWR UPR

(3.1) 
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3.8  ข้อมูลการปฏิบัติติงานของพนักงานวาล์วบอดี้ 
 
ตารางท่ี 3.1  ข้อมูลการทำงานของพนักงาน 

 
 พนักงานทำงาน  24 วัน (วันธรรมดา N.T)  + ( O.T ) 2 ชัว่โมง  ทำงานต่อวัน 7.58+ 2 = 10 
ชั่วโมง 
 เวลาทำงาน 08 : 30 – 17 : 30  =  450 นาที  รวมเวลาทำ ( OT )    =  120  นาท ี
 เวลาพักช่วงเช้า    =   10  นาท ี เวลาพักช่วงบ่าย. = 10 นาท ี
 เวลาพักเบรค ( OT )   =   20  นาท ี เวลาทำกิจกรรม 5 =   5 นาท ี
 เวลาทำงานเท่ากับ 15.16 ชั่วโมง + ( O.T) = 19.16 ชั่วโมง ยอดการผลิตต่อเดือน  31500 ชิ้นต่อ
เดือน 
 
3.9 การคำนวณ Takt Time  
 3.9.1  Takt Time  =  เวลาทำงานทั้งหมด/จำนวนทีต้องการ 
  จะได้  =  15.16x3600x24/31500=  41.58 วินาทีต่อชิ้น 

เวลาทำงานของพนักงาน (นาที) 

เวลา เวลาทำงานรวม เวลาหยุด เวลาทำงานรวม 
08 :30 - 09:30 60 5 55 

09 :30 - 10 : 30 60 0 60 

10 : 40 - 11:30 60 10 50 
11:30 - 12 : 30 60 0 60 

12 : 30 - 13 : 30 60 60 0 

13 : 30 - 14 : 30 60 0 60 
14 : 30 - 15 : 30 60 0 60 

15 : 40 - 16 : 30 60 10 50 
16 : 30 - 17 : 30 60 0 55 

17 : 30 - 17 : 50  20 20 0 

17 : 50 - 18 : 50 60 0 60 
18 : 50 - 19 : 50 60 0 60 

เวลาที่ใช้ผลิต 450 

เวลาทำงานรวมทั้งวัน +โอที 570 
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Pallet Stock Plan 1 Day 2 Day 3 Day 4 Day 5 Day 6 Day
จ ำนวน/ Pallet 43 43 43 43 43 43
จ ำนวน/  ช้ิน 1400 1400 1400 1400 1400 1400
สะสม Pallet 43 86 129 172 215 258
สะสม ช้ิน 1400 2800 4200 5600 7000 8400

จ ำนวน/ Pallet 28 28 28 28 28 28
จ ำนวน/  ช้ิน 1400 1400 1400 1400 1400 1400
สะสม Pallet 28 56 84 112 140 168
สะสม ช้ิน 1400 2800 4200 5600 7000 8400

Stock สามารถรองรับ  Assy ได้ 6 วัน ทั้ง  D+N

LWR 32 Pcs / Pallet

UPR  ( 50 Pcs / Pallet )

Plan Stock  V/B

  จากสูตร Actual Takt time  =  (เวลาทำงานปกติสุทธิในหนึ่งวัน+เวลา O.T.)/ จำนวนที่ต้องการ
การผลิต) 
 จะได้  =  19.16x3600x24/31500  =  52.55 วินาทีต่อชิ้น  
 1 ชั่วโมง จะได้ผลผลิต   =  ( 60*60)/52.55 = 68 ชิ้นต่อชั่วโมง 
 3.9.2  การคำนวณผลิตภาพ ใน 1 วัน =  513 ชิ้นต่อวัน 
 3.9.3  การคำนวณยอดการผลิต 2 line การผลิต + O.T 2 ชั่วโมง  = 649 ชิ้นต่อวัน 
 3.9.4  การคำนวณการผลิต 2 line 2 กะ OT 2 ชม.  =  1298 ชิ้น 

3.9.5  ประสิทธิภาพการปฎิบัติของพนักงาน (MPEFF Manpower Efficiency) 
       จะได้ = 189.7/(70.2*4)*(100)  

     

 

 เชฟตี้ Stock ของกระบวนการผลิตวาล์ว บอดี้ 
 
ตารางท่ี 3.2  Safety Stock สายการผลิตวาล์วบอดี้ 
 
 

 

 

 

 

 

 

  
 จากตารางที่ 3.2  การจัดการควบคุมชิ้นส่วนของกระบวนการผลิตวาล์วบอดี้มีการผลิตเพ่ือเติมเข้า 
Stock ทุกวันในอัตราชิ้นงานอยู่ 1400 ชิ้นต่อวันเพื่อส่งมอบไปยังกระบวนการประกอบทุกวันโดย Stock มี
ระยะเวลาควบคุมอยู่ 6 วัน พิจารณาจากการหยุดการผลิตเนื่องจากเครื่องเสียในระยะซ่อมบำรุง 3 วันและ
เวลาเผื่อส่งมอบอีกประมาณ 3 วัน รวมเป็น 6 วันดังตารางที่ 3.2 

จากสูตร   MPEFF= 
∑𝐶𝑇

𝑇𝑇𝑥𝑚𝑎𝑛
  *100  

ประสิทธิภาพของพนักงานก่อนปรับปรุง  =  67.5 % 
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3.10  ผังกระบวนการผลิต วาล์วบอดี้ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.7  กระบวนการผลิตวาล์บอดี้ 
 
 จากผังกระบวนการผลิตวาล์วบอดี ้ Model A35414-T051,B35411-T051 เป็นตัวอักษร U เครื ่องเครื ่องวางแบบสายการผลิตแบบคู่กล่าวคือ  1 สาย
กระบวนการผลิตประกอบไปด้วยเครื่องจักร 23 เครื่อง พนักงานปฎิบัติงาน 4 คน มีเวลาขั้นตอนการปฎิบัติงานดังนี้
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ข้อมูลการ ปฎิบัติงานของพนักงานคนที่ 1 
 
ตารางท่ี 3.3  เวลาการทำงานของพนักงานคนที่ 1 ก่อนปรับปรุง 
 

      
 จากตารางที ่ 3.3 การหยิบชิ ้นงานออกจากเครื ่องจักรและการหยิบชิ ้นงานเข้าเครื ่องจักรใน
สายการผลิตพนักงานที่ 1 จะทำหน้าที่รับผิดเครื่องจักรอยู่ 3 เครื่องตั้งแต่ OP120 ถึง OP 140 มีเวลาทำอยู่ 
37.8 วินาทีต่อรอบ 
 

 

 

 

ช่ือ
ผลิตภณัฑ์/

ช้ินส่วน 
เลขผลิตภัณฑ์ / ช้ินส่วน รายละเอียดของกระบวนการ 

รายชื่อ
พนักงาน
ปฎิบัติงาน 

พนักงานท่ี 1 

Valve  
Body 

A35414-T051,B35411-T051 
เริ่ม 

เครื่องล้าง Washing ใส่ชิ้นงานและนำชิ้นงาน
ออก เดินเครื่องจักร 

สิ้นสุด Finished Goods in box  การโหลดพาเลท
ช้ินงาน 

เวลา
เฉลี่ย 

หมาย
เหต ุ

ลำดับ ขั้นตอนการปฎิบตัิงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
  

1 เครื่องล้าง Washing ใส่ชิ้นงานและ
นำช้ินงานออก เดินเครื่องจักร 

48 45 46 48 46 44 43 43 46 45 45.4   

2 Dryer ใส่ชิ้นงานและนำช้ินงานออก 
เดินเครื่องจักร 

44 46 43 48 46 44 44 45 42 45 44.7   

3 1oo% Checker (Juam Check)ใส่
ช้ินงานและนำช้ินงานออก เดิน
เครื่องจักร 

47 48 47 47 43 43 41 42 43 44 44.5   

4 Finished Goods in box  การโหลด
พาเลทช้ินงาน 

15 16 18 17 16 18 16 18 19 16 16.9   

เวลาที่ใช้ในกระบวนการรวม 
          

37.8   
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 ข้อมูลการ ปฎิบัติงานของพนักงานคนที่ 2 
 
ตารางท่ี 3.4  เวลาการทำงานของพนักงานคนที่ 2 ก่อนปรับปรุง 
 

 
 จากตารางที่ 3.4  พนักงานคนที่ 2 จะทำหน้าที่รับผิดชอบเครื่องจักรอยู่ที ่ 5 เครื่องจักรตั้งแต่
กระบวนการ OP05-UPR ถึงกระบวนการ OP010-LWR มีเวลาการปฎิบัติงานอยู่ที่ 38.6 วินาทีต่อรอบ 
 
 
 
 

ชื่อ
ผลิตภัณฑ์/

ชิ้นส่วน 

เลขผลิตภัณฑ์ / 
ชิ้นส่วน 

รายละเอียดของกระบวนการ 

รายชื่อ
พนักงาน
ปฎิบัติงาน 

พนักงานที่ 2 

Valve  
Body 

A35414-
T051,B35411-T051 

เร่ิม นำ Material ออก 

สิ้นสุด ปล่อยชิ้นงานไปที่ชู้ดเตอร์ 
เวลา
เฉลี่ย 

หมาย
เหตุ 

ลำดับ 
ขั้นตอนการ
ปฎิบัติงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  

1 นำ Material ออก 
4.00 4.00 5.00 4.00 4.00 4.00 4.00 5.00 4.00 4.00 4.20 

  

2 
เครื่องมารก์ิ้ง ใส่ชิน้งาน
เดินเครื่องจักร 

52.00 50.00 51.00 56.00 50.00 51.00 50.00 50.00 50.00 51.00 51.10 
  

3 
Upper OPT10 ใส่
ชิ้นงานงานออก 
เดินเครื่อง 

51.00 51.00 50.00 54.00 51.00 50.00 51.00 51.00 54.00 51.00 51.40 
  

4 
Lower OPT90 ใส่
ชิ้นงานและนำชิ้นงาน
ออก เดนิเครื่อง 

53.00 54.00 55.00 54.70 64.60 63.50 67.00 61.00 54.50 54.10 58.14 
  

5 
Lower OPT100 ใส่
ชิ้นงานละนำชิน้งาน
ออก เดนิเครื่อง 

50.00 51.00 51.00 51.00 50.00 50.00 50.00 50.00 51.00 51.00 50.50 
  

6 
Lawer OPT 110 นำ
ชิ้นงานออก เดินเครือ่ง 

62.00 53.00 59.00 58.00 57.00 63.00 57.00 58.00 59.00 59.00 58.50 
  

7 
ปล่อยชิน้งานไปที่ชูด้
เตอร ์

4.00 3.00 3.00 3.30 3.00 4.00 4.00 4.00 3.00 4.00 3.53 
  

เวลาที่ใช้ในกระบวนการรวม 
          

38.6   
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 ข้อมูลการปฎิบัติงานของพนักงานคนที่ 3 
 
ตารางท่ี 3.5  เวลาการทำงานของพนักงานคนที่ 3 ก่อนปรับปรุง 
 

 
 พนักงานคนที่ 3 จะทำหน้าที่รับผิดชอบเครื่องจักรอยู่ที่ 8 เครื่องจักรตั้งแต่กระบวนการ OP20-
UPR ถึงกระบวนการ OP80-LWR มีเวลาปฎิบัติงานอยู่ท่ี 70.20 วินาทีต่อรอบ 
 

 

 

 

ชื่อ
ผลิตภัณฑ์/

ชิ้นส่วน 
เลขผลิตภัณฑ์ / ชิ้นส่วน รายละเอียดของกระบวนการ 

รายชื่อ
พนักงาน
ปฎิบัติงาน 

พนักงานที่ 3 
Valve  
Body 

A35414-T051,B35411-
T051 

เร่ิม Upper OPT20  ใส่ชิ้นงานออก เดินเครื่องจักร 

สิ้นสุด Lower  OPT80  ใส่ชิ้นงานและนำชิ้นงานออก เดินเครื่องจักร เวลา
เฉลี่ย 

หมาย
เหตุ ลำดับ ขั้นตอนการปฎิบัติงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 
Upper OPT20  ใส่ชิ้นงานออก 

เดินเครื่องจักร 
70.1 70.3 69 69 70.4 70.2 70.2 70 70.2 70.3 70.0   

2 
Upper OPT30 ใส่ชิ้นงานและ
นำชิ้นงานออก เดนิเครื่องจกัร 

70.4 70.2 70.4 70.6 70 70.7 70.6 70.1 70.3 70.1 70.3   

3 
Upper OPT40  ใส่ชิ้นงานและ
นำชิ้นงานออก เดนิเครื่องจกัร 

70.4 70.7 70.5 70.2 70 70.2 70.2 70 70.1 70.1 70.2   

4 
Upper OPT50  ใส่ชิ้นงานและ
นำชิ้นงานออก เดนิเครื่องจกัร 

70.1 70.4 70.8 70.4 70.9 70.7 70.2 70.4 69 70.1 70.3   

5 
Lower  OPT50  ใส่ชิน้งานและ
นำชิ้นงานออก เดนิเครื่องจกัร 

70.2 70.6 70 70.3 70.4 70.3 70.6 70.4 70.6 70 70.3   

6 
Lower  OPT60  ใส่ชิน้งานและ
นำชิ้นงานออก เดนิเครื่องจกัร 

70.2 70 69 70.3 70.5 70.4 70.6 70 70.3 70.1 70.1   

7 
Lower  OPT70  ใส่ชิน้งานและ
นำชิ้นงานออก เดนิเครื่องจกัร 

70.7 69 70.3 70 70.5 70.6 70.7 70.3 70.5 70.3 70.3   

8 
Lower  OPT80  ใส่ชิน้งานและ
นำชิ้นงานออก เดนิเครื่องจกัร 

70.7 69 70.3 70 70.5 70.6 70.7 70.3 70.5 70.3 70.3   

เวลาที่ใช้ในกระบวนการรวม           70.2   
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 ข้อมูลการปฎิบัติงานของพนักงานคนที่ 4 
 
ตารางท่ี 3.6  เวลาการทำงานของพนักงานคนที่ 4 ก่อนปรับปรุง 

 

 
 พนักงานคนที่ 4 จะทำหน้าที่รับผิดชอบเครื่องจักรอยู่ 7 เครื่องตั้งแต่กระบวนการ OP50-UPR ถึง
กระบวนการ OP50-LWR มีเวลาปฎิบัติงานอยู่ท่ี 38.6 วินาที่ต่อรอบการผลิต ดังนั้นเมื่อผู้วิจัยได้ศึกษาหน้างาน
พบว่าพนักงานมีเวลาในการปฎิบัติงานที่ต่างกันโดยแสดงรายละเอียดดังภาพที่ 3.11 ทำให้เกิดการรอคอย
ภายในกระบวนการผลิต กล่าวคือ พนักงานคนที่ 1 พนักงานที่ 2 รอคอยชิ้นงานจากพนักงานที่ 3 เกือบทุก
รอบเพราะว่า พนักงานคนที่ 1 กับพนักงานคนที่ 2 มีเวลาที ่สั ้นกว่า พนักงานคนที่ 3 พนักงานที่ 3 จะ
ปฎิบัติงานตลอดทุกรอบ เพราะว่ามีเวลาที่มากกว่าพนักงานทุกคน และทำให้พนักงานคนที่ 4 เกิดการรอคอย
ชิ้นงานจากพนักงานคนที่ 3 เช่นเดียวเพราะว่ามีเวลาที่สั้นมากเช่นกั 
 
 

ช่ือ
ผลิตภณัฑ์/

ช้ินส่วน 
เลขผลิตภัณฑ์ / ช้ินส่วน รายละเอียดของกระบวนการ 

รายชื่อพนักงาน
ปฎิบัติงาน 

พนักงานที่ 3 

Valve  
Body 

A35414-T051,B35411-T051 
เร่ิม 

Upper OPT60 ใส่ชิ้นงานและนำชิ้นงานออก เดิน
เครื่องจักร 

สิ้นสุด 
Lower  OPT40  ใส่ชิ้นงานและนำชิ้นงานออก เดิน
เครื่องจักร เวลา

เฉลี่ย 
หมาย
เหต ุ

ลำดับ ขั้นตอนการปฎิบัติงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 
Upper OPT60 ใส่ชิ้นงานและนำชิน้งาน
ออก เดนิเครื่องจักร 41 40 41 41 40 41 42 41 41 42 

41.0   

2 
Upper OPT70 ใส่ชิ้นงานและนำชิน้งาน
ออก เดนิเครื่องจักร 42 43 43 45 42 43 44 43 41 42 

42.8   

3 
Upper OPT80  ใส่ชิ้นงานและนำชิน้งาน
ออก เดนิเครื่องจักร 44 42 44 46 43 45 43 42 45 44 

43.8   

4 
Lower  OPT10  ใส่ชิน้งานและนำชิ้นงาน
ออก เดนิเครื่องจักร 46 44 44 44 43 45 43 42 45 42 

43.8   

5 
Lower  OPT20  ใส่ชิน้งานและนำชิ้นงาน
ออก เดนิเครื่องจักร 49 46 46 43 46 46 43 46 44 47 

45.6   

6 
Lower  OPT30  ใส่ชิน้งานและนำชิ้นงาน
ออก เดนิเครื่องจักร 49 43 45 44 43 45 43 44 43 45 

44.4   

7 
Lower  OPT40  ใส่ชิน้งานและนำชิ้นงาน
ออก เดนิเครื่องจักร 36 35 36 32 34 35 35 32 33 35 

34.3   

เวลาที่ใช้ในกระบวนการรวม                     42.2   
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3.11  ประสิทธิภาพการทำงานของเครื่องจักรสายการผลิตวาล์วบอดี้ 
 
ตารางท่ี 3.7  ตารางประสิทธิภาพการทำงานของเครื่องจักร (Body, UPR Valve) 

 
 จากตารางที่ 3.7  ประสิทธิภาพการทำงานของเครื่องจักร (Production Capacity sheet) ของ
(Body, UPR Valve) ทำให้ทราบว่า (Bottleneck process) ของวาล์วบอดี้ (VB) คือ OPT 130 คือเครื่องเป่า
ร้อน (Dryer Mc.) คือมีความสามารถผลิตต่อกะ 322 ชิ้น หากมีความต้องการยอดการผลิตที่สูงขึ้นต้องเข้าไป
ปรับปรุงขั้นตอนนี้เป็นอันดับแรกและอันดับสองจะพิจารณาปรับปรุง OPT150 เพราะมีเวลาการผลิตเร็วกว่า

Part Number TMA0311 Tact time แผนก 6100 issue check approve

Part Name 450 นำที 52.5sec ) วนัท่ีจดัท ำ 10/10/2022

เวลำในกำร

ใส่ช้ินงำน

กำรส่ง

ช้ินงำนแบบ
Finished time ควำมถ่ีกำรหยดุ ควำมถีในกำรหยุด

เวลำในกำรหยุดของ

แต่กระบวนกำร

OPT05 - 8.0 62.5 70.5 1 คร้ัง / D 0.65 379

OPT10 - 5.0 60.7 65.7 1 คร้ัง / D 0.80 406

OPT20 - 5.0 60.6 65.6 1 คร้ัง / D 0.80 407

OPT30 - 5.0 60.9 65.9 1 คร้ัง / D 0.80 405

OPT40 - 5.0 60.8 65.8 1 คร้ัง / D 0.80 405

OPT50 - 5.0 60.8 65.8 1 คร้ัง / D 0.80 405

OPT60 - 5.0 60.9 65.9 1 คร้ัง / D 0.80 405

OPT70 - 5.0 60.1 65.1 1 คร้ัง / D 0.80 410

OPT80 - 5.0 60.1 65.1 1 คร้ัง / D 0.80 410

OPT90 - 5.0 70.0 75.0 1 คร้ัง / D 0.80 356

OPT100 - 5.0 60.0 65.0 1 คร้ัง / D 0.80 410

OPT110 - 5.0 60.6 65.6 1 คร้ัง / D 0.80 407

OPT120 - 15.0 68.0 83.0 1 คร้ัง / D 0.80 322

OPT130 - 15.0 68.0 83.0 1 คร้ัง / D 0.80 322

OPT140 - 15.0 60.0 75.0 1 คร้ัง / D 0.80 356

OPT150 - 15.0 27.1 42.1 1 คร้ัง / D 0.80 629

OPT160 - 84.5 0.0 84.5 1 คร้ัง / D 0.65 317

Robot Drill   ( 2 Module )

ตารางแสดงประสิทธิภาพของ

แต่ละกระบวนการ

A35414-T051, B35411-T051 Line Code

Body,LWR Valve การท าการทีก่ าหนดไว้ของ

กระบวนการ ช่ือกระบวนการ เคร่ืองจักร
เวลามาตราฐาน ( วนิาที ) การหยุดปฎิบัตงิานที่รวมเข้าไปด้วยกัน ( วนิาที )

ประสิทธิภาพ

การผลิตงาน

ที่ก าหนดไว้

แสดงกำรท ำงำนของเคร่ืองจกัร กำรส่งงำนแบบออโต้

เคร่ืองมำร์กก้ิง  ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

Dryer  ( 2 Module )
เคร่ืองเช็ค 100 %                       ( 

2 Module )

Final Washing

โตะ้เช็คส่ิงแปลกปลอม ( 2 คน )

Robot Drill   ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

เคร่ืองลำ้งระหวำ่งกระบวนกำร

  ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

20 60 80 10040

1. 4s 300       
2.              

     120       

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

8.0

5.0

5.0

5.0

5.0

5.0

5.0

5.0

5.0

5.0

5.0

5.0

15.0

15.0

15.0

15.0

84.5

62.5

60.7

60.6

60.9

60.8

60.8

60.9

60.1

60.1

70.0

60.0

60.6

68.0

68.0

60.0

27.1

0.0

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              
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เครื่องจักรอื่นๆทำให้เกิดการรอระหว่างคนกับเครื่องจักรมีเวลาอยู่ที่ 42.1 วินาทีต่อชิ้น เส้นสีน้ำเงินคือเวลาที่
พนักงานทำงานส่วนสีส้มเป็นเวลาการทำงานของเครื่องจักร 
 
ตารางท่ี 3.8  ตารางประสิทธิภาพการทำงานของเครื่องจักร (Body LWR Valve) 

 
 จากตารางที่ 3.8  ประสิทธิภาพการทำงานของเครื่องจักร (Production Capacity sheet) ของ 
(Body, LWR Valve) ทำให้ทราบว่ามี Bottleneck process ของวาล์วบอดี้ (VB) คือ OPT 160 คือเครื่องจักร
เช็ครูวาล์ว (inspection Mc) คือมีความสามารถผลิตต่อกะ 317 ชิ้นหากมีความต้องการยอดการผลิตต้องเข้า
ไปปรับปรุงขั้นตอนนี้เป็นอันดับแรกเส้นสีน้ำเงินคือเวลาที่พนักงานทำงานส่วนสีส้มเป็นเวลาการทำงานของ
เครื่องจักร 
 

Part Number TMA0311 Tact time แผนก 6100 issue check approve

Part Name 450 นำที 52.5 sec วนัท่ีจดัท ำ 10/10/2022

เวล ใ ก รใส่

ช้ิ    เข ้ออก

ก รส่ ช้ิ    

แบบออโต้
Finished time  ว มถ่ีก รหยุด  ว มถีใ ก รหยุด

เวล ใ ก รหยุด

ขอ แต่

OPT05 - 8.0 62.5 70.5 1 คร้ัง / D 0.65 379

OPT10 - 5.0 60.9 65.9 1 คร้ัง / D 0.80 405

OPT20 - 5.0 60.1 65.1 1 คร้ัง / D 0.80 410

OPT30 - 5.0 60.2 65.2 1 คร้ัง / D 0.80 409

OPT40 - 5.0 60.1 65.1 1 คร้ัง / D 0.80 410

OPT50 - 5.0 60.9 65.9 1 คร้ัง / D 0.80 405

OPT60 - 5.0 60.8 65.8 1 คร้ัง / D 0.80 405

OPT70 - 5.0 60.1 65.1 1 คร้ัง / D 0.80 410

OPT80 - 5.0 60.8 65.8 1 คร้ัง / D 0.80 405

OPT90 - 5.0 43.0 48.0 1 คร้ัง / D 0.80 553

OPT100 - 5.0 60.6 65.6 1 คร้ัง / D 0.80 407

OPT110 - 5.0 60.1 65.1 1 คร้ัง / D 0.80 410

OPT120 - 15.0 27.1 42.1 1 คร้ัง / D 0.80 629

OPT130 - 15.0 68.0 83.0 1 คร้ัง / D 0.80 322

OPT140 - 15.0 60 75 2 คร้ัง / D 0.80 356

OPT150 - 15.0 27.1 42.1 3 คร้ัง / D 0.80 629

OPT160 - 84.5 0 84.5 4 คร้ัง / D 0.80 317

Robot Drill   ( 2 Module )

ตารางแสดงประสิทธิภาพของแต่

ละกระบวนการ

 A35414-T051, B35411-T051 Line Code

Body,UPR Valve การท าการทีก่ าหนดไว้ของ

กระบวนการ   ่ กระบวนการ  คร ่ ง ักร
 ว ามา ราฐาน ( ว นาท  ) การหย  ปฎ บั  งานท ่รวม ข้า ป ้วยกนั ( ว นาท  )

ประส ท  ภาพ

การ    งานท ่

ก าหน  ว้

แสด ก รท     ขอ เ ร่ือ จกัร ก รส่    แบบออโต้

เคร่ืองมำร์กก้ิง  ( 2 

Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

Final Washing

Robot Drill   ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )

Robot Drill   ( 2 Module )
เคร่ืองลำ้งระหวำ่ง

กระบวนกำร ( 2 Module

Dryer  ( 2 module )

เคร่ืองเช็ค 100 ( 2 module )

Robot Drill   ( 2 Module )

โตะ้เช็คส่ิงแปลกปลอม ( 2 )

20 60 80 10040

1. 4s 300       
2.              

     120       

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       
2.              

1. 4s 300       

1. 4s 300       
2.              

8.0

5.0

5.0

5.0

5.0

5.0

5.0

5.0

5.0

5.0

5.0

5.0

15.0

15.0

15.0

15.0

84.5

62.5

60.9

60.1

60.2

60.1

60.9

60.8

60.1

60.8

43.0

60.6

60.1

27.1

68.0

60

27.1

0

1. 4s 300       
2.              



43 
 

3.12  ตารางงานมาตรฐาน (Standardized Work Combination sheet) 
 งานมาตรฐาน (Standardized Work Combination sheet) พนักงานคนที่ 1 ก่อนปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 3.9  เอกสารรวมงานมาตรฐาน (Standardized Work Combination sheet) 

 
 จากตารางที่ 3.9  เอกสารรวมงานมาตรฐาน (Standardized Work Combination Sheet) ของ
พนักงานคนที่ 1 ตั้งแต่กระบวนการเครื่องล้าง (Washing) ใส่ชิ้นงานและนำชิ้นงานออกจนถึงกระบวนการใส่
ชิ้นงานในเครื่องเครื่องจักรพบว่ามีการรอเกิดขึ้นภายในกระบวนการของ วาล์วบอดี้ คือ พนักงานคนที่ 1 มี
เวลาการผลิตวาล์วบอดี้ 37.8 วินาทีต่อชิ้น มีเวลารอคอยพนักงานคนที่ 2. คือ 14.75 วินาทีต่อรอบ  
 งานมาตรฐาน (Standard Work Chart) 
 การปฎิบัติงาน ของพนักงานคนที่ 1 

 
 
ภาพที่ 3.8   ตำแหน่งการปฎิบัติงานของพนักงานคนที่ 1 

ตรวจสอบ
คุณภาพ 

ระวังความ
ปลอดภยั 

มาตรฐานทีม่ีอยู่
ในกระบวนการ 

จำนวนสต๊อก
มาตรฐานทีม่ ี

Takt time Actual tact 
time 

Cycle time 

   

 
   

จุดทีเกิด Muda ใน

กระบวนการรอช้ินงาน

จากพนักงานคนท่ี 2 ที่

ซู้ดเตอร ์

5 41.58 52.55 37.8 

5

…..................................

Part 
Number :  

A35414-T051, B35411-T051 
Process :  Man Machine 1 Department

Manager
Supervisor Group Leader Team Leader

Manual 

บริษทั : ABC  ประเทศไทย Standardized Work Combination Table   จดัท ำ / แกไ้ข : 5/1/2022 รหัสเอกสำร :

ATT. 52.55 Auto 

Part Name : Valve Body LWR Valve
Takt Time : 41.58 Mr. Sirisak N

Time/Sec. เวลำกำรปฏิบติังำน (sec/unit)

Man Auto Walk 10 20 30

Walk 

CT 37.8 …........................ …........................ …........................ …........................ ATT 

160 170 180 190 200

1 เคร่ืองลำ้ง Washing ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 5.0 68.0

100 110 120 130 140 15040 50 60 70 80 90

No
.

ขั้นตอนปฏิบติังำน

2.9
2 Dryer ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 4.0 68.0

3.2
3

1oo% Checker ( Juam Check )ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก 

เดินเคร่ืองจกัร 4.0 60.0
3.6

4.1
4 Finished Goods in box  กำรโหลดพำเลทช้ินงำน

Note :

37.8

11.0

24.0 13.8รวมเวลำกิจกรรม

รวมเวลำรอคอย

TT. = 41.58 Sec.

CT =  37.8Sec.

waiting work  14.75  Sec.

ATT. = 52.55 Sec.
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 เมื่อวิเคราะห์พบว่าพนักงานใช้เวลาการผลิตเร็วกว่าทำให้ชิ้นงานที่อยู่ในสายพาน (Conveyer) ทำ
ให้เกิดการรอชิ้นงานจากพนักงานคนที่ 2 ที่ตำแหน่งรางรอรับชิ้นงาน (Conveyer) อยู่ที่ 14.75 วินาทีต่อรอบ 
 งานมาตรฐาน (Standardized Work Combination sheet) พนักงานคนที่ 2 ก่อนปรับปรุง 
 
ตารางที่ 3.10  เอกสารรวมงานมาตรฐาน (Standardized Work Combination Sheet) พนักงานคนที่ 2 
ก่อนปรับปรุง 

 
 จากตารางท ี  3 .10 รวมงานมาตรฐาน(Standardized Work Combination Sheet) จาก
กระบวนการนำ material ออกจากกล่องพาเลท จนถึงกระบวนการเปล่อยชิ้นงานไปซู้ตเตอร์ให้พนักงานคนที่ 
1 เมื่อวิเคราะห์พบว่ามีการรอชิ้นงานจากพนักงานที่ 3 มีเวลาการผลิตวาล์วบอดี้ 38.6 วินาทีต่อชิ้น มีเวลารอ
คอยพนักงานคนที่ 2 คือ 14 วินาทีต่อรอบ 
 
 
 
 
 
 

38.6 …........................ …........................ …........................ …........................

41.58

1 น ำ Material ออก

4.0 60.6

1.8

2.0

1.8
6 Lawer OPT 110 น ำช้ินงำนออก เดินเคร่ือง

2.0

3

4

5

Walk

A35414-T051, B35411-T051

Valve Body LWR Valve

Note :

ขั้นตอนปฏิบติังำน

13.6

43.0

Lower OPT100 ใส่ช้ินงำนละน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ือง

Upper OPT10 ใส่ช้ินงำนงำนออก เดินเดิน 3.0 60.9

Lower OPT90 ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ือง 4.0

2.0

4.0 60.1

Process :  

120 130 140

บริษทั : ABC  ประเทศไทย

Part Name : 

Part Number :  

100 11010 20 30 40 50 60 9070 80

No.

2.0
4.0

190

Standardized Work Combination Table

Team Leader

150 160 170 180

Time/Sec.

Man Auto

Department

Manager
Supervisor Group Leader

รหัสเอกสำร :

200

เวลำกำรปฏิบติังำน (sec/unit)

2 เคร่ืองมำร์ก้ิง ใส่ช้ินงำนเดินเคร่ืองจกัร 3.0 62.5

…..................................

Manual 

Auto 

Walk 

Takt Time 

2.0

25.0

38.6

7 ปล่อยช้ินงำนไปท่ีชู้ดเตอร์ 3.0

รวมเวลำกิจกรรม

รวมเวลำรอคอย

  จดัท ำ / แกไ้ข : 1/3/2022

Takt Time : 

CT

Man Machine 1

ATT 52.55

CT =  38.6 Sec.

WaittingCT = 14 Sec.

ATT. = 52.55 Sec. 

TT. = 41.58   Sec.
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การปฎิบัติงานของพนักงานคนที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจสอบ
คุณภาพ 

ระวังความ
ปลอดภัย 

มาตรฐานที่มีอยู่
ในกระบวนการ 

จำนวนสต๊อก
มาตรฐานที่มี 

Takt time Actual tact 
time 

Cycle time 

   

 
   

 
ภาพที่ 3.9  ถึงตำแหน่งการปฎิบัติงานของพนักงานคนที่ 2 
 
 เมื่อวิเคราะห์พบว่าพนักงานปฎิบัติงานเกิดการรอชิ้นงานจากพนักงานคนที่ 3 ที่ตำแหน่งเครื่องจักร 
OPT90-LWR อยู่ที่ 14.วินาทีต่อรอบ 
 งานมาตรฐาน (Standardized Work Combination Table) พนักงานคนที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5 41.58 52.55 38.6 

 

จุดที่เกิด Muda ในกระบวนการรอ

ชิ้นงานจากพนกังานคนที่ 3 เวลา

อยู่ 14 วินาทีต่อรอบ 
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ตารางที ่ 3.11  รวมงานมาตรฐาน (Standardized Work Combination Sheet) พนักงานคนที่ 3 ก่อน
ปรับปรุง 

 
 จากตารางที ่3.11  เอกสารรวมงานมาตรฐาน (Standardized Work Combination Sheet) จาก 
กระบวนการนำชิ้นงาน Upper OPT20 ใส่ชิ้นงานที่เครื่องจักร MN-E043 จนถึงกระบวนการ Lower OPT80 
ใส่ชิ้นงานและนำชิ้นงานออกใส่ซู้ดเตอร์ส่งต่อไปให้กับพนักงานคนที่ 2 เมื่อวิเคราะห์พบว่าพนักงานมีเวลางาน 
(Cycle time) มากกว่าพนักงานที่ทั้งหมดอยู่ที่ 70.2 วินาทีต่อรอบการผลิต ซึ่งทำให้พนักงานมีภาระงานที่
มากกว่าพนักงานคนทั้งหมดทำให้เป็นคอขวดภายในกระบวนการผลิตส่งผลทำให้ปฎิบัติงานไม่ทันเกิดการรอ
คอยของพนักงานคนที่ 1 พนักงานคนที่ 2 พนักงานที่ 4 ทั้งหมด 
 

 

 

 

 

 

48.4 12.9 21.8
Note :

70.2

รวมเวลำกิจกรรม

รวมเวลำรอคอย

2.1

2.7
8 Lower  OPT80  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 5.0 60.1

2.9
7 Lower  OPT70  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 6.0 60.9

2.6
6 Lower  OPT60  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 6.4 60.1

2.8
5 Lower  OPT50  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 6.2 60.8

4 Upper OPT50  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 6.0 60.9
2.9

3 Upper OPT40  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 6.0 60.1
2.9

2 Upper OPT30 ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 6.8 60.2
2.9

170 180 190 200

1 Upper OPT20  ใส่ช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 6.0 60.1

100 110 120 130 140 15040 50 60 70 80 90

No. ขั้นตอนปฏิบติังำน
Man Auto Walk 10 20 30

Walk 

CT 70.2 …........................ …........................ …........................ …........................ Takt Time 

160

Part Name : Valve Body LWR Valve
Takt Time : 41.58 Mr. Sirisak N

Time/Sec. เวลำกำรปฏิบติังำน (sec/unit)

…..................................

Part Number :  A35414-T051, B35411-T051
Process :  Man Machine 1 Department

Manager
Supervisor Group Leader Team Leader

Manual 

บริษทั : ABC  ประเทศไทย Standardized Work Combination Table   จดัท ำ / แกไ้ข : 1/3/2022 รหัสเอกสำร :

ATT 52.55 Auto 

CT = 70.2 Sec.

TT. = 41.58 Sec.

over lond = 18 Sec.

ATT. = 52.55 Sec.
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 การปฎิบัติงานของพนักงานคนที่ 3 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 3.10  ตำแหน่งการปฎิบัติงานของพนักงานคนที่ 3 
 
 เมื่อวิเคราะห์พบว่ามีสถานีงานที่เป็นคอขวดภายในกระบวนการผลิตเนื่องจากมีเวลาที่มากกว่า
พนักงานทุกคนจึงทำให้จุดรับและเปลี่ยนส่งระหว่างพนักงานที่ 2 และพนักงานคนที่ 3 ต้องเกิดการรอคอย
ภายในกระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจสอบ
คุณภาพ 

ระวังความ
ปลอดภัย 

มาตรฐานที่มี
อยู่ใน

กระบวนการ 

จำนวนสต๊อก
มาตรฐานที่มี 

Takt time Actual tact time Cycle time 

   

    

 

จุดที่เกิด Muda ใน

กระบวนการคือ

พนักงานคนที่ 4  รอชิ้น

จากพนกังานคนที่ 3 ที่

ตำเหน่ง OPT40-UPR  

 

จุดที่เกิด Muda 

กระบวนการคือ

พนักงานคนที่ 2 รอชิ้น

จากพนกังานคนที่ 3 ที่

ตำเหน่ง OPT80- LWR 

8 41.58 52.55 70.20 
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 งานมาตรฐาน (Standardized Work Combination Table) พนักงานคนที่ 4 
 
ตารางที่ 3.12  เอกสารงานมาตรฐาน (Standardized Work Combination Table) พนักงานคนที่ 4 ก่อน
ปรับปรุง 
 

 จากตารางที่  3.12 รวมงานมาตรฐาน  (Standardized Work Combination Sheet) จาก
กระบวนการใส่ชิ้นงาน Upper OPT60 ถึงกระบวนการหยิบชิ้นงาน Lower  OPT40 ออกจากเครื่องจักรเมื่อ
วิเคราะห์พบว่ามีการรอเกิดขึ้นภายในกระบวนการของ วาล์วบอดี้ คือ พนักงานคนที่ 4 มีเวลาการผลิตวาล์ว
บอดี้ 42.2 วินาทีต่อชิ้น มีเวลารอคอยพนักงานคนที่ 3 คือ 10.38 วินาทีต่อรอบ 
 
 

 

 

 

 

Note :

42.2

25.0 17.2รวมเวลำกิจกรรม

รวมเวลำรอคอย

7 Lower  OPT40  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร
2.2

4.0 60.8
2.0

6 Lower  OPT30  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 4.0 60.9
2.0

5 Lower  OPT20  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 4.0 60.6
3.0

4 Lower  OPT10  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 4.0 60.7
2.0

3 Upper OPT80  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 5.0 60.8
3.0

2 Upper OPT70 ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 4.0 60.1
3.0

170 180 190 200

1 Upper OPT60  ใส่ช้ินงำนงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 4 60.8

100 110 120 130 140 15040 50 60 70 80 90

No. ขั้นตอนปฏิบติังำน
Man Auto Walk 10 20 30

Walk 

CT 42.2 …........................ …........................ …........................ …........................ Takt Time 

160

Part Name : Valve Body LWR Valve
Takt Time : 41.58 Mr. Sirisak N

Time/Sec. เวลำกำรปฏิบติังำน (sec/unit)

…..................................

Part Number :  A35414-T051, B35411-T051
Process :  Man Machine 1 Department

Manager
Supervisor Group Leader Team Leader

Manual 

บริษทั : ABC  ประเทศไทย Standardized Work Combination Table   จดัท ำ / แกไ้ข : 1/3/2022 รหัสเอกสำร :

ATT 52.55 Auto 

CT =  42.2 Sec.

ATT. = 52.58 

Waitting CT =   10.38 Sec.

TT. = 41.58 Sec.
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 การปฎิบัติงานของพนักงานคนที่ 4 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.11  ตำแหน่งกระบวนการผลิตของพนักงานคนที่ 4 
 
 เมื่อวิเคราะห์พบว่าตำแหน่งที่เกิด Muda เป็นจุดรับชิ้นงานที่ตำแหน่ง OPT60 จากพนักงานจาก
พนักงานคนที่ 3 อยู่ที่เวลา 10 วินาทีต่อรอบ

ตรวจสอบ
คุณภาพ 

ระวังความ
ปลอดภัย 

มาตรฐานที่มีอยู่
ในกระบวนการ 

จำนวนสต๊อก
มาตรฐานที่มี 

Takt time Actual tact 
time 

Cycle time 

   

    

 

จุดที่เกิด Muda 

กระบวนการคือพนักงานคน

ที่ 4 รอชิ้นจากพนกังานคนที่ 
3 

7 41.58 52.55 42.20 
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bottom neck 

ล าดบั กระบวนการคนที่ 1 sec ล าดบั กระบวนการคนที่ 2 Sec ล าดบั กระบวนการคนที่ 3 Sec ล าดบั กระบวนการคนที่ 4 Sec

1
เคร่ืองล้ำง Washing ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำน

ออก เดินเคร่ืองจกัร
9.1 1 น ำ Material ออก 6 1 Upper OPT20  ใส่ช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 9.5 1 Upper OPT60  ใส่ช้ินงำนงำนออก เดินเคร่ืองจกัร

7

2
Dryer ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดิน

เคร่ืองจกัร
9.2 2 เคร่ืองมำร์ก้ิง ใส่ช้ินงำนเดินเคร่ืองจกัร 5 2 Upper OPT30 ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 9 2

Upper OPT70 ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำน

ออก เดินเคร่ืองจกัร 8

3 1oo% Checker ( Juam Check )ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร8.3 3 Upper OPT10 ใส่ช้ินงำนงำนออก เดินเดิน 9 3 Upper OPT40  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 8.9 3
Upper OPT80  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำน

ออก เดินเคร่ืองจกัร 6

4 Finished Goods in box  กำรโหลดพำเลทช้ินงำน 12 4
Lower OPT90 ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก 

เดินเคร่ือง 5 4 Upper OPT50  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 8 4
Lower  OPT10  ใส่ช้ินงำนและน ำ

ช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 5

5 5
Lower OPT100 ใส่ช้ินงำนละน ำช้ินงำนออก 

เดินเคร่ือง 4.7 5
Lower  OPT50  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดิน

เคร่ืองจกัร
8.3 5

Lower  OPT20  ใส่ช้ินงำนและน ำ

ช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 5

6 6 Lawer OPT 110 น ำช้ินงำนออก เดินเคร่ือง 5 6
Lower  OPT60  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดิน

เคร่ืองจกัร
7.9 6

Lower  OPT30  ใส่ช้ินงำนและน ำ

ช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 5

7 7 ปล่อยช้ินงำนไปท่ีชูด้ 4 7
Lower  OPT70  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดิน

เคร่ืองจกัร
9.6 7

Lower  OPT40  ใส่ช้ินงำนและน ำ

ช้ินงำนออก เดินเคร่ืองจกัร 6.2

8 8
Lower  OPT80  ใส่ช้ินงำนและน ำช้ินงำนออก เดิน

เคร่ืองจกัร
9

รวมเวลา 38.6 รวมเวลา 38.7 รวมเวลา 70.2 รวมเวลา 42.2

YAMAZUMI  CHART   กอ่นปรบัปรงุ

9.1
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T.T  43  sec

7

8

6
5
5
5

6.2

พ ัก     ท่ี 1 พ ัก     ท่ี 2 พ ัก     ท่ี 3 พ ัก     ท่ี 4

CT. 38.7 Sec. CT.38.6 Sec.

CT.70.2 Sec.

CT.40  Sec.

AT.T  56  sec

 Yamazumi Chart ก่อนปรับปรุง  
 
ตารางท่ี 3.13  Yamazumi Chart 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 จากตารางที่ 3.13  แสดงให้เห็นถึงภาระงานของพนักงานแต่ละกระบวนการ ก่อนปรับปรุงโดยแสดงด้วย Yamazumi Chart ของพนักงานทั้ง 4 คน
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เส้นสีแดงของกราฟ Yamazumi Chart แสดงถึง Takt time ของกระบวนการผลิต 

เส้นสีเขียวของกราฟ Yamazumi Char แสดงถึง Actual Takt time ของการปฎิบัติงานจริง ดังตารางที่ 3.11 

ข้อมูลการปฎิบัติการของพนักงานและเครื่องจักรดังต่อไปนี้ 

 พนักงานคนที่ 1  =  38.6  วินาที / 1 ชิ้นงาน 

 พนักงานคนที่ 2  =  38.7  วินาที / 1 ชิ้นงาน 

 พนักงานคนที่ 3  =  70.2  วินาที / 1 ชิ้นงาน 

 พนักงานคนที่ 4  =  42.2   วินาที / 1 ชิ้นงาน 

จะเห็นได้พนักงานคนที่ 3 เป็นกระบวนการที่ใช้เวลามากสุดมีเวลา (Cycle time) อยู่ที่ 70.2 วินาที
ทำให้เกิดกระบวนการผลิตนี้เป็นคอขวดของกระบวนการผลิต ดังนั้น กระบวนการผลิตนี้จะเป็น 70.2 วินาที/
ชิ้นงานจากการได้ศึกษากระบวนการปฎิบัติผลิต วาล์วบอดี้ Model :A35414-T051, B35411-T051 ศึกษา 
ด้านเวลาในกระบวนการผลิตปัญหาในกระบวนการผลิตแล้วนำข้อมูลด้านเวลาแต่ละสถานที่งานของพนักงาน
จัดเรียงข้อมูลเป็นกราฟแท่ง Yamazumi Chart ดังตารางที่ 3.10 แสดงถึงเวลาปฎิบัติงานของพนักงานที่
แตกต่างกันของสถานที่ปฎิบัติงานเวลาปฎิบัติงานสุงสุดจะเป็นสาเหตุคอขวดที่อยู่ในสายการผลิตโดยจะนำมา
วิเคราะห์เพื่อให้ทราบถึงสาเหตุของปัญหาที่แท้จริงในสายการผลิตโดยใช้เครื่องมือคุณภาพตามหลักการผลิต
แบบโตโยต้า (Toyota Production System) เพ่ือตั้งคำถามหลายๆครั้งเพ่ือหาคำตอบที่เป็นรากเหง้าที่แท้จริง
ของปัญหาจากนั้นนำปัญหาที่ได้นำมาวางแผนปรับปรุงต่อไป 
 เกณฑ์การประเมิน 
 
ตารางท่ี 3.14  ระดับการประเมินความเสี่ยง 

 
 

 

 

 

 

 

ระดบัความเส่ียง เกนณ์การตัดสินใจ ระดับ

มำกกวำ่  10  

คะแนน
1

 คะแนน 5-9 2

  คะแนน 2-4 3

 คะแนน 0-3 4

การด าเนนิการ

ยอมรับไมไ่ด ้(5) ตอ้งแกไ้ขเ้ร่งด่วน  ( 1- 3 วนั ) และวิธีป้องกนัเร่งด่วน

สูง (4) ตอ้งแกไ้ขเ้ร่งด่วน  ( 3-7 วนั ) ก ำหนดแผนด ำเนินกำร

ปำนกลำง และยอมรับได ้(2,3)
ทบทวนควำมเหมำะสม กำรควบคุมใหเ้หมำะสม , อบรม

เพ่ิมเติม,ก ำหนดแผนด ำเนินกำร เพ่ือหำแนวทำงกำรแก้ไข

เล็กนอ้ย (1)
ตรวจสอบกำรท ำงำนเป็นประจ ำโดยหวัหนำ้งำน, อบรม

พนกังำน, จดัท ำ Q- Ponit เพ่ือย  ้ำเตือนพนกังำน
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จากตารางที่ 3.14  เป็นเกณฑ์ตัดสินใจหาแนวทางเลือกปัญหาภายในที่จะนำไปดำเนินการปรับปรุง

แก้ไขตามลำดับขั้นตอนการประเมินผลการคัดเลือกระดับของปัญหา 

 ตารางบันทึกปัญหาภายในกระบวนการผลิตวาล์วบอดี้ 
 
ตารางท่ี 3.15  การบันทึกปัญหากระบวนการผลิต 
 

 

 จากตารางที่ 3.15  เป็นเกณฑ์ตัดสินใจหรือหาแนวทางเลือกปัญหาภายในที่จะนำไปดำเนินการ
ปรับปรุงแก้ไขตามลำดับขั้นตอนการปรับปรุงโดยมีการพิจารณา 4 เงื่อนไขหลักคือ 
 1.  เงื่อนไข Safety พิจารณาผลกระทบการปฎิบัติงานของพนักงาน 
 2.  เงื่อนไข 5ส.พิจารณาผลกระทบการทำกิจกรรม 5 ส.และพ้ืนที่ปฎิบัติงาน 
 3.  เงื่อนไขคุณภาพในกระบวนการผลิต พิจารณาผลกระทบต่อคุณภาพของชิ้นงาน 
 4.  เงื่อนไขเกี่ยวกับเวลาการทำงานของพนักงานพิจารณาผลกระทบเวลาในการปฎิบัติงาน 
 

 

 

 

 

 

Record 
Date 

Process area Problem Action Taken Safety 5 s Quality time คะแนน % ลำดับ 

3/10/2022 UPR,LWR#1,2 ^#1,2 พื้นท่ีพนักงานรอคอย
ชิ้นงานออกจากเครื่องจักร 

จัดทำการ balance 
Process ให้มีความ
สมดุลเหมาะสมกับ
กระบวนการผลิตทีสุด 

4 2 1 5 12 38.7 1 

2/10/2022 UPR,LWR#1,2 ^#1,2 น้ำCoolant หยดลงพื้นตอน
หยิบชิ้นงานออกจากเครื่อง 

ทำการติดต้ัง แผ่น 
รอง น้ำCoolant 

4 3 - 
 

- 7 22.6 2 

2/10/2022 UPR,LWR#1,2 office พื้นท่ีจัดเก็บอุปกรณ์
เครื่องมือไม่เป็นระเบียบ 

จัดทำ5สใหม่ทำ
มาตราฐานกำหนด
ข้อกำหนด 

4 1 - - 5 16.1 3 

2/9/2022 UPR,LWR#1,2 ^#1,2 พื้นท่ีจัดเก็บอุปกรณ์
เครื่องมือไม่เป็นระเบียบ 

จัดทำ5สใหม่ทำ
มาตราฐานกำหนด
ข้อกำหนด 

2 2 - - 4 12.9 4 

3/10/2022 UPR,LWR#1,2 ^#1,2 แฟ้มเอกสาร ไม่มีป้ายบ่งชี้ จัดทำ5สใหม่ทำ
มาตราฐานกำหนด
ข้อกำหนด 

- 3 - - 3 9.7 5 
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 ตารางความสูญเปล่าของพนักงานทั้ง 4 คนก่อนปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 3.16  มูลค่าความสูญเปล่าของพนักงาน วาล์ลบอดี้ 
 

 
 จากตารางที่ 3.16  การศึกษาเก็บรวมรวมข้อมูลของกระบวนการผลิตวาล์วบอดี้จากการวิเคราะห์
พบว่าภายในกระบวนการมีมูลค่าความสูญเปล่าอยู่ที่ 10,760 วินาทีต่อวัน 179.35  นาทีต่อวัน 
 ตารางข้อมูลการสูญเสียเวลาของพนักงาน 4 คน ก่อนปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 3.17  ตารางมูลค่าเวลาที่สูญเสียของพนักงาน 4 คน ก่อนปรับปรุง 

 
 จากตารางที่ 3.17  พบว่าพนักงานกระบวนการผลิตวาล์วบอดี้ ทั้ง 4 คน มีความสูญเปล่าที่คำนวณ
เป็นวันรวมอยู่ที่ 132.27 บาทต่อวัน คิดคำนวณเป็นเดือนอยู่ที่ 3,174.42 บาทต่อเดือน และคิดคำนวณเป็นปี
อยู่ที่ 33,066.89 บาทต่อปี 
 

การคำนวน  Muda  Cost. ( Before) 

 
ลำดับ  

 
พนักงาน  

 ค่าแรง 
/ วัน  

 
ทำงาน 
/ ชม.  

 ทำงาน 
/เดือน  

 ค่าแรง / 
เดือน  

 ชม./ 
บาท  

 นาที 
/ บาท  

 Loss 
time / 
รอบ  

 รอบการ
เดิน ( 1  
วัน )  

 Loss 
time 1 วัน 
/ วินาท ี  

 Loss 
time 1 
วัน / นาท ี 

 Loss 
time 
เด่ือน / 
24 วัน  

 Loss time 
เด่ือน / 250 
วัน  

      
1  

พนักงาน 
1 

354.00 8.00 30.00 10,620.00 44.25 0.74 14.75 275.00 4,056.25 67.60 1,622.50 405,625.00 

      
2  

พนักงาน 
2 

354.00 8.00 30.00 10,620.00 44.25 0.74 14.00 275.00 3,850.00 64.17 1,540.00 385,000.00 

      
3  

พนักงาน 
3 

354.00 8.00 30.00 10,620.00 44.25 0.74 - 275.00 - - - - 

      
4  

พนักงาน 
4 

354.00 8.00 30.00 10,620.00 44.25 0.74 10.38 275.00 2,854.50 47.58 1,141.80 285,450.00 

รวม 
      

10,760.75  
        

179.35  
     

4,304.30  

     
1,076,075.0

0  

ลำดับ พนักงาน 
Cost ต่อ วนั 

 (บาท) 
Cost ต่อเดือน คูณ 24 วัน

(บาท) 
Cost ต่อปี คณู 250 วนั 

(บาท) 

1 พนักงาน 1     49.86   1,196.59    12,464.52  

2 พนักงาน 2     47.32   1,135.75    11,830.73  

3 พนักงาน 3          -              -                -    

4 พนักงาน 4     35.09      842.08      8,771.64  

รวม     132.27   3,174.42    33,066.89  
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1,196.59 1,135.75 

-

842.08 

 -

 500.00

 1,000.00

 1,500.00

พนักงาน 1 พนักงาน 2 พนักงาน 3 พนักงาน 4

Cost/เดือน/ 24

 กราฟแสดงความสูญเปล่าของพนักงานต่อวัน 
 
ตารางท่ี 3.18  กราฟมูลค่าเวลาสูญเปล่าของพนักงานวาล์วบอดี้ต่อวัน 

 
 จากการได้เก็บข้อมูลพบว่ามีมูลค่าเวลาสูญเปล่า ของพนักงานคนที่ 1 เท่ากับ 49.86 บาทต่อวัน 
พนักงานคนที่ 2. มีมูลค่าเวลาสูญเปล่าเท่ากับ 47.32 บาทต่อวัน และพนักงานคนที่ 4. มี มูลค่าเวลาสูญเปล่า 
เท่ากับ 35.09 บาทต่อวัน 
 กราฟแสดงความสูญเปล่าของพนักงานต่อเดือน 
 
ตารางท่ี 3.19  กราฟมูลค่าเวลาสูญเปล่าของพนักงานวาล์วบอดี้ต่อเดือน 

 

 

 

 

 

 

 จากการได้เก็บข้อมูลพบว่ามี มูลค่าเวลาสูญเปล่า ของพนักงานคนที่ 2 เท่ากับ 1,196.59 บาทต่อ
เดือน พนักงานคนที่ 2 เท่ากับ 1,135.75 บาทต่อเดือน  และพนักงานคนที่ 3 เท่ากับ 842.08 บาทต่อเดือน 
 
 

49.86 47.32 

-

35.09 

 -

 10.00

 20.00

 30.00

 40.00

 50.00

 60.00

พนักงาน 1 พนักงาน 2 พนักงาน 3 พนักงาน 4

Cost/วัน
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12,464.52 
11,830.73 

-

8,771.64 

 -

 2,000.00

 4,000.00

 6,000.00

 8,000.00

 10,000.00

 12,000.00

 14,000.00

พนักงาน 1 พนักงาน 2 พนักงาน 3 พนักงาน 4

Cost ต่อปี

กราฟแสดงความสูญเปล่าของพนักงานต่อปี 
 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.12  แสดงกราฟ Cost Time กระบวนการผลิตวาล์วบอดี้ ต่อปี 
 
 จากปัญหาที่พบภายในกระบวนการผลิตจะเห็นได้ว่าเกิดความสูญเปล่าที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์อยู่
ในสถานีการผลิตและมีต้นทุนที่สูญเปล่าของพนักงานคนที่ 1 อยู่ที่ 1,2464.52 บาทต่อปี พนักงานคนที่ 2 มี
ความสูญเปล่าอยู่ที่ 1,1830 บาทต่อปี และพนักงานที่ 4 มีความสูญเปล่าอยู่ที่ 8,771.64 บาทต่อปี 
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บทท่ี 4 
ผลการวิจัย 

 
 หลังจากที่ได้เก็บข้อมูลแนวคิดข้างต้นในบทที่ 4 นี้จะแสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลการปฎิบัติงาน
ของพนักงานในสายการผลิต วาล์วบอดี ้ Model : A35414-T051, B35411-T051 เมื ่อศึกษาเก็บรวบรวม
ข้อมูลพบว่ากระบวนการผลิตมีปัญหาการรอคอยในกระบวนการผลิตพนักงานรอคอยชิ้นงานช่วงระหว่างสถานี
งานของพนักงานดังนั้นจึงมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการจัดสมดูลขั้นตอนการปฎิบัติของพนักงานใหม่ 
(Balance Process) เพ่ือไม่ให้เกิดความสูญเปล่าเกิดข้ึนด้วยแนวคิดของ Toyota Production System (TPS) 
ซ่ึงประกอบด้วยหัวข้อดังต่อไปนี้ 
 1.  การดำเนินการปรับปรุงสายการผลิตใหม่โดยการจัดการระบบ Work site control 
 2.  การดำเนินการปรับปรุงขั้นตอน Line Balancing ของสถานีงาน 
 3.  การกำหนดเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงสายการผลิตแต่ละสถานีงาน 
 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลักการของ 4M+1E  
 
ตารางท่ี 4.1 การวิเคราะห์ปัญหา 4M+1E 

 
 จากการวิเคราะห์ด้วย 4.1 4M+1E ดังแสดงในตารางที่ 4.1 พบว่ามีปัญหาที่ต้องการปรับปรุงแก้ไข
และหาแนวทางป้องกันที่มีผลกระทบต่อกระบวนผลิตมีอยู่ 3 ปัญหาที่ต้องปรับปรุงคือ  
 1.  ปัญหาพนักงานรอคอยระหว่างสับเปลี่ยนรับ – ส่งชิ้นงาน 
 2.  ปัญหาการจัดการพ้ืนที่จัดเก็บอุปกรณ ์

4M1E ปัญหา Why 1 Why 2 Why 3 Root Cause แนวทางการแก้ไข พิจารณา 
Man พนักงานปฎิบัตงิานช้า

บ้าง เร็วบ้าง 
รอบเวลาในการทำงาน
ของพนักงานไม่
เหมาะสม 

ไม่มีการจัดทำ
มาตราฐานในการ
ทำงานที่ชัดเจน 

ยังไม่มีข้อกำหนดใน
การปฎิบัตงิานของ
พนักงานอย่างจรงิจงั 

ไม่ได้แก้ไขมาตรฐานWI 

สอดคล้องกับการทำงาน
ปัจจุบัน 

ฝึกอบรมพัฒนาด้วยการให้ความรู้
อบรมทักษะให้เหมาะสมกับงานและ
ทำงานอย่างปลอดภัย 

 

พนักงานไม่ปฎิบัติตาม
มาตรฐานการทำงาน 

เนื้อหาทีร่ะบุไว้ใน
มาตรฐานไม่ตรงกับ
หน้างานปฎิบัตงิาน 

หัวหน้างานไม่ได้
ตรวจสอบและ
ทดลองทำงานทีห่น้า
งาน 

ไม่มีการตรวจสอบ
เอกสารก่อนนำไป
ปฎิบัติงาน 

ไม่ได้แก้ไขและจัดทำ
มาตรฐานใหส้อดคลอ้ง
กับการทำงานปัจจุบัน 

จัดทำแผนการปฎิบัติให้ชัดเจนให้
ทำงานง่าย 

 

พนักงานทำงานรค่อย
ระหว่าสบัเปลี่ยนรับ-
ส่งช้ินงาน 

พนักงานใช้เวลาการ
เดินการหยิบช้ินงานช้า
บ้าง เร็วบ้าง 

พนักงานมีข้ันตอน
เวลาทำงานไม่
เท่ากัน 

ข้ันตอนการทำงาน
ของเครื่องไม่เท่ากัน 

ไม่ได้แก้ไขมาตรฐาน
ปฎิบัติงาน ให้สอดคล้อง
กับการทำงานปัจจุบันตั้ง
ก่อนตั้งกระบวนการผลิต 

ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม่ โดย
การจับเวลา สร้างมาตราฐานการ
ปฎิบัติใหม่ ให้สอดคล้องกับปัจจุบัน 

 

 

Machine 

น้ำ Coolant หยดลงพื้น 
ด้านหน้าขอเครื่องจกัร 

ระหว่างการหยิบ
ช้ินงานออกมาจาก
เครื่องจะมีน้ำ Coolant 

หยกลงพื้น 

ด้านหน้าประตูของ
เครื่องจักรใช้แผ่นพาสติ
กรองน้ำ Coolant ชั่วคราว
ทำให้ชำรุดง่าย 

ไม่มีการติดตั้งแผ่น
รองน้ำ Coolant ตั้งแต่
ตั้งเครื่องจกัร 

เครื่องจักรไม่มีการติดตั้ง
แผ่นรองน้ำCoolant

ด้านหน้า เพื่อป้องกันน้ำ
หยกลงพื้นในการหยิบ
ชิ้นงานออกจาก
เครื่องจักร 

ติดตั้งแผ่นรองน้ำCoolantให้
เหมาะสมกับการใช้งานและ
ปลอดภัยในการปฎิบัติงาน 

 

Material        

Method        

Environment อุปกรณ์เครื่องมือที่ใช้
ภายในแผนกไม่เป็น
ระเบียบเรียบร้อย 

เม่ือใช้งานแล้วไม่เก็บและ
วางผิดตำแหน่ง 

ไม่มีป้ายบ่งชี้ตำแหน่งที่
ชัดเจนและข้อกำหนดไว้ 

ไม่มีการจัดกิจกรรม 5 ส 
อย่างจริงจัง 

พนักงานไม่มีความรู้
เก่ียวกับหลัก 5 ส ในการ
ปฎิบัติงาน 

'จัดอบรมเพิ่มทักษะเก่ียวกับกิจกรรม 
5 ส อย่างจริงจังภายในองค์กร 
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 3. .ปัญหาน้ำ Coolant รั่วหยดลงพื้นที่ปฎิบัติ ซึ่งปัญหาเหล่านี้ผู้วิจัยทำการปรับปรุงตามลำดับ
ขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
 
4.1  การดำเนินการปรับปรุงข้ันตอน Line Balancing ของสถานีงานให้มีมาตรฐาน 
 ข้อมูลการเวลาในการปฎิบัติและลำดับขั้นตอนการปฎิบัติของพนักงานทั้ง 4 คน 
 
ตารางท่ี 4.2  ข้อมูลของพนักงานทั้ง 4 คน ก่อนปรับปรุง  
 
 

 

 

 

 จากตารางที่ 4.2 เมื่อทำการศึกษาเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการจับเวลาของพนักงานทั้ง 4 คน มาจะ
เห็นว่า พนักงานคนที่ 1. มีรอบการผลิต 37.8 วินาทีต่อชิ้น พนักงานคนที่ 2 มีรอบเวลาการผลิต 38.6 วินาที
ต่อชิ้น พนักงานคนที่ 3 มีรอบเวลาการผลิต 70.2 วินาทีต่อชิ้น พนักงานคนที่ 4 มีรอบเวลาการผลิต 42.2 
วินาทีต่อชิ้น 

การปรับปรุงกระบวนการผลิตแนวคิดการปรับเรียบ (Jidoka Concept) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.1  วิธีการลดพนักงานและลดขั้นตอนการปฎิบัติงานของพนักงาน 

รายละเอียด/กระบวนการ เวลาที่ใช้ (วินาที่/ชิ้น) 

พนักงานที่ 1 37.8 

พนักงานที่ 2 38.6 
พนักงานที่ 3 70.2 

พนักงานที่ 4 42.2 

ATT = 52.55 Sec. 

∑CT  = 189.7  Sec. 

TT = 41.58 Sec. 

14.75 Sec 

80 

20 

Lead time = 246 

10.38 Sec 18 Sec. 14 Sec 

37.8 37.6 

70.20 

42.2 

Loss time  ∑ Loss time   = 57.13 Se. 

10 

40 

60 

30 

70 

ทำการแบ่งงานของพนักงานท่ี 3 

ให้กับพนักงานท่ี 2 และ 3  แล้วนำ

พนักงานคนท่ี 3 ออก 
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 เมื่อแสดงวิธีการลดพนักงานและขั้นตอนการปฎิบัติการของกระบวนการผลิต  กล่าวคือ พนักงาน
คนที ่ 3 มีภาระงานที ่มากกว่าพนักงานทั ้งหมดทำให้เวลามากกว่า TT. และ ATT ส่งผลให้คอขวดใน
กระบวนการผลิต ดังนั้นผู้วิจัยจึงจัดสมดุลกระบวนการใหม่ (Balance  Process) เพื่อให้เกิดความสมดุล
เหมาะสมที่สุด ผู้วิจัยได้ปรับขั้นตอนการปฎิบัติของพนักงานคนที่ 3 โดยนำขั้นตอนย้ายไปให้พนักงานคนที่ 2 
กับพนักงานคนที่ 4 พนักงานในกระบวนการผลิตจะเป็น 3 คนจากพนักงาน 4 คน ตามหลักของ ECRS ข้อมูล
พนักงานทั้ง4 คนของกระบวนการผลิต 
 
ตารางท่ี 4.3  แสดงข้อมูลพนักงานที่อยู่ในภาพที่ 4.1 

 
 จากข้อมูลของพนักงานปฎิบัติงานภายในกระบวนการผลิต มีระยะเวลา (Lead time) 246 วินาที
ต่อรอบ มีรอบเวลาผลิตรวมของพนักงานทั้ง 4 คน 189.7 วินาทีต่อรอบ มีความสูญเปล่ารวม 57.5 วินาทีต่อ
รอบ มีประสิทธิภาพรวมของพนักงาน 67.5 % มี Man – hour ของพนักงาน 3.5 นาทีต่อชิ้น ดังตารางที่ 4.3 
 การกำหนดเป้าหมาย 
 
 

 

 

 

 
ภาพที่ 4.2  เป้าหมายของการลดพนักงานก่อนปรับปรุง 
 
 จากภาพที่ 4.2  เป็นการจัดตั้งเป้าหมายการปรับปรุงพนักงานกระบวนการจากพนักงาน 4 คนให้
เหลือพนักงานปฎิบัติงาน 3 คน คิดเป็น 25 % ของพนักงานทั้งหมด   
 
 
 
 

Lead time 246  Sec 1 Cycle 
∑CT 189.7  Sec 1 Cycle 

MPEFF (ประสิทธิภาพของพนักงาน) 67.5 % 91 % 

4

3 3

0

1

2

3

4

5

current Target Result

1 คน 

Reduce  1 line / shift. 25 % 
Target 
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4.2  วิธีแก้ไขปัญหาด้วยหลักการของ ECRS  
 4.2.1  Eliminate ทำการลดขั้นตอนและลดพนักงานคนที่ 3 ออกเพราะสามารถปรับระยะความเร็วของ
เครื่องจักรไดแ้ละพิจารณาความสูญเปล่าที่พบในกระบวนการผลิตออกไป 
 4.2.2  Combine จัดขั้นตอนปฏิบัติงานที่คล้ายกันมาร่วมกันโดยนำขั้นตอนของพนักงานที่ 3. แบ่งให้คน
ที่ 2. และคนที่ 4. และพิจารณาการเคลื่อนที่ของพนักงานให้ลดลงจากเดิม 
 4.2.3  Rearrange วางระบบงานใหม่โดยการจัดทำมาตรฐานเวลาการปฎิบัติของพนักงานโดยการจับ
เวลาที่ได้นำข้อมูลมาใส่ในเอกสารประสิทธิภาพของเครื่องจักร ,เอกสารงานมาตรฐาน,เอกสารมาตรฐานผสม 
เพ่ือทำกระบวนการผลิตให้เป็นมาตรฐาน เพ่ือไม่ให้เกิดการรอคอยภายในกระบวนการผลิต 
 4.2.4  Simplify นำพนักงานที่ลดได้ออกไปและกำหนดจุดการเคลื่อนที่ของพนักงานใหม่เพื่อกำหนด
ระยะการเคลื่อนที่ของพนักงาน สะดวกและแม่นยำ เหมาะสมกับตำแหน่งของเครื่องจักรพอดี ทำให้ลดเวลาใน
การปฎิบัติงานได้ดี 
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4.3  การออกแบบตำเหน่งการปฎิบัติงานของพนักงานใหม่ทั้ง 3 คน 

 

 

ภาพที่ 4.3  ออกแบบพ้ืนที่การปฎิบัติงานของพนักงานใหม่
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 จากภาพที่ 4.3  หลังจากท่ีได้ออกแบบพ้ืนที่สถานีงานของพนักงานจากพนักงาน 4 คน ให้เหลือ 3 
คนแล้วจัดแบ่งรายละเอียดของขั้นตอนการปฎิบัติ (Elemental work) จะเห็นได้ว่ามีอยู่ 3 สถานีหลักใน
กระบวนการผลิตนี้โดยพนักงานคนที่ 1. รับผิดชอบเครื่องจักรตั้งแต่ OPT 120 จนถึง OPT-140 ในขั้นตอน
ปฎิบัติงานมีเครื่องจักรอยู่ 3 เครื่อง พนักงานคนที่ 2. รับผิดชอบเครื่องจักรตั้งแต่ OPT-05LWR,UPR จนถึง
กระบวนการผลิต OPT-110 LWR ในขั ้นตอนปฎิบัติงานมีเครื่องจักรอยู ่ 9 เครื ่องและพนักงานคนที่ 3. 
รับผิดชอบตั้งแต่เครื่องจักร OPT-40UPR จนถึงกระบวนการ OPT-60LWR ในขั้นตอนการปฎิบัติมีเครื่องจักร
อยู่  11 เครื่อง 
 
4.4  การจับเวลาขั้นตอนการปฎิบัติงานของพนักงาน 
 จากการที่ผู้วิจัยได้ทำการออกแบบพื้นที่และตำเหน่งการปฎิบัติงานของพนักงานใหม่ได้ทำการจับ
เวลาขั้นตอนการปฎิบัติงานของพนักงานเพื่อเก็บรวบรวมข้อมูลมาคำนวณหาค่าเฉลี่ยของสถานีงานดังต่อไปนี้
เอกสารการจับเวลาของพนักงานคนที่ 1 
 
ตารางท่ี 4.4  การจับเวลาทำงานใหม่ของพนักงานคนที่ 1 หลังปรับปรุง 
 

ชื่อ
ผลิตภัณฑ์/

ชิ้นส่วน 
เลขผลิตภัณฑ์ / ชิ้นส่วน รายละเอียดของกระบวนการ 

รายชื่อพนักงาน
ปฎิบัติงาน 

พนักงานที่ 1 
Valve  
Body 

A35414-T051,B35411-T051 
เริ่ม เก็บชิ้นงานจากชู้ดเตjอร์ 'UPR , 'LWR  จุดที่ 22 

สิ้นสุด Lower,Upper    ใส่ชิ้นงานที่รถเข็น   จุดที่ 26 เวลา
เฉลี่ย 

หมาย
เหตุ ลำดับ ข้ันตอนการปฎิบัติงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 
เก็บชิ้นงานจากชู้ดเตอร์ 'UPR , 'LWR  จุด
ที่ 22 38.4 40.2 38.9 39.6 40.2 40.1 40.1 38.9 39.9 38.9 

39.52   

2 
Lower,Upper    ใส่งานเข้าเครื่อง 
OPT120   จุดที่ 23 40.3 40.2 40 39.9 40.4 40 39.9 40.3 40 40.2 

40.12   

3 
Lower,Upper    ใส่งานเข้าเครื่อง 
OPT130   จุดที่ 24 40.1 40.2 39.8 39.9 40.2 40.2 39.8 40.4 39.8 40.3 

40.07   

4 
Lower,Upper    ใส่งานเข้าเครื่อง 
OPT140   จุดที่ 25 40.3 40 40.3 39.8 39.9 40.3 40.1 39.9 41 40 

40.16   

5 
Lower,Upper    ใส่ชิ้นงานที่รถเข็น   จุดที่ 
26 40.2 40.3 40 40.3 39.9 40.4 40.2 40.1 39.9 40 

40.13   

เวลาที่ใช้ในกระบวนการรวม 
                    

40   

 
 หลังจากที่ได้จับเวลาใหม่ของพนักงานคนที่ 1 มีรอบเวลาการผลิตชิ้นงานอยู่ที่ 40 วินาทีต่อรอบ 
และมีขั้นตอนการผลิตอยู่ 5 ขั้นตอนดังตารางที่ 4.4 
 เอกสารการจับเวลาของพนักงานคนที่ 2 
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ตารางท่ี 4.5  การจับเวลาทำงานใหม่ของพนักงานคนที่ 2 หลังปรับปรุง 
 

ชื่อ
ผลิตภัณฑ์/

ชิ้นส่วน 
เลขผลิตภัณฑ์ / ชิ้นส่วน รายละเอียดของกระบวนการ 

รายชื่อพนักงาน
ปฎิบัติงาน 

พนักงานที่ 2 

Valve  
Body 

A35414-T051,B35411-T051 
เริ่ม วางงานเข้าที่ Chuter เข้าเครื่องล้าง ไปจุดที่  22 

สิ้นสุด Lower,Upper    ใส่ชิ้นงานที่รถเข็น   จุดที่ 26 
เวลา
เฉลี่ย 

หมาย
เหตุ 

ลำดับ ข้ันตอนการปฎิบัติงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10   

1 นำ Material ออก  จุดที่ 1 51.2 51.3 51.3 51.4 51.2 51.5 51.8 51.2 51.1 51.7 51.4   

2 
stemp - OPT05 จับงานเข้าเครื่อง Steping  
จุดที่ 2 51.3 51.2 51.5 51.2 51.3 51.2 51.5 51.3 51.1 51.3 

51.3   

3 
Upper - OPT10 'Upper - OPT10 ใส่ชิ้นงาน
เข้าเครื่อง OPT10   จุดที่ 3 51.2 51.1 51.3 51.4 51.4 51.2 51.3 51.2 51.2 51.2 

51.3   

4 
Upper - OPT20 ใส่ชิ้นงานเข้าเครื่อง OPT20   
จุดที่ 4 51.2 51.5 51.2 51.4 51.2 51.2 51.2 51.2 51.3 51 

51.2   

5 
Upper - OPT30 ใส่ชิ้นงานเข้าเครื่อง OPT30   
จุดที่ 5 51.5 51.2 51.2 51.2 51.5 51.3 51.2 51.4 51.3 51.3 

51.3   

6 
LWR - OPT70 ใส่ชิ้นงานเข้าเครื่อง OPT70   
จุดที่ 17 51.1 51 51.2 51.3 51.2 51.3 51.2 51.2 51.2 50.1 

51.1   

7 
LWR - OPT80 ใส่ชิ้นงานเข้าเครื่อง OPT80   
จุดที่ 18 51 51.2 51.3 51.3 51.2 51.2 51.3 51.2 51 51.1 

51.2   

8 
LWR - OPT90 ใส่ชิ้นงานเข้าเครื่อง OPT90  
จุดที่ 19 51 51.5 51.5 51.3 51.3 51.5 51.2 51.5 51.2 51.2 

51.3   

9 
LWR - OPT100ใส่ชิ้นงานเข้าเครื่อง OPT100  
จุดที่  20 51.2 51.5 51 51.4 51.4 51.4 51.2 51.4 51.1 51.3 

51.3   

10 
Upper OPT110 ใส่ชิ้นงานเข้าเครื่อง OPT110  
จุดที่ 21 51.4 51.6 51.2 51.4 51.2 51.1 51.1 51.4 51.5 51.4 

51.3   

11 
วางงานเข้าที่ Chuter เข้าเครื่องล้าง ไปจุดที่  
22 50.3 50.4 50.1 51 51.5 51.5 51.3 51.3 51.4 51.4 

51.0   

เวลาที่ใช้ในกระบวนการรวม 
                    

51.2   

 
 หลังจากที่ได้จับเวลาใหม่ของพนักงานคนที่ 2 มีรอบเวลาการผลิตชิ้นงานอยู่ที่ 51.20 วินาทีต่อ
รอบ และมีขั้นตอนการผลิตอยู่ 11 ขั้นตอนดังตารางที่ 4.5 
 เอกสารการจับเวลาของพนักงานคนที่ 3 
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ตารางท่ี 4.6  การจับเวลาทำงานใหม่ของพนักงานคนที่ 3 หลังปรับปรุง 
 

ชื่อ
ผลิตภัณฑ์
/ชิ้นส่วน 

เลขผลิตภัณฑ์ / ชิ้นส่วน รายละเอียดของกระบวนการ 

รายชื่อพนักงาน
ปฎิบัติงาน 

พนักงานที่ 3 

Valve  
Body 

A35414-T051,B35411-T051 
เริ่ม UPR - OPT40 ใส่งานเข้าเครื่อง OPT - 40  จุดที่ 6 

สิ้นสุด LWR  - OPT60 ใส่งานเข้าเครื่อง OPT - 60 จุดที่ 16 เวลา
เฉลี่ย 

หมาย
เหตุ ลำดับ ข้ันตอนการปฎิบัติงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 
UPR - OPT40 ใส่งานเข้าเครื่อง OPT - 
40  จุดที่ 6 52.7 

52.
8 

52.
8 

52.
8 

51.
8 

51.
8 

52.
5 

52.
7 

52.
6 

52.
6 

52.5   

2 
UPR - OPT50 ใส่งานเข้าเครื่อง OPT - 
50  จุดที่ 7 52.9 

51.
8 

51.
7 

52.
7 

51.
7 

51.
9 

52.
6 

51.
6 

51.
8 

52.
8 

52.2   

3 
UPR - OPT60 ใส่งานเข้าเครื่อง OPT - 
60 จุดที่ 8 51.8 

51.
8 

52.
7 

52.
6 

51.
6 

52.
8 

52.
6 

51.
8 

52.
5 

51.
7 

52.2   

4 
UPR - OPT70 ใส่งานเข้าเครื่อง OPT - 
70 จุดที่ 9 52.9 

52.
4 

52.
6 

52.
8 

52.
6 

52.
5 

52.
6 

52.
7 

52.
4 

51.
8 

52.5   

5 
UPR - OPT80 ใส่งานเข้าเครื่อง OPT - 
80 จุดที่ 10 52.6 

52.
9 

51.
8 

52.
8 

52.
6 

52.
4 

52.
8 

52.
9 

52.
3 

52.
8 

52.6   

6 
LWR- OPT10 ใส่งานเข้าเครื่อง OPT - 
10 จุดที่ 11 52.6 

52.
8 

51.
8 

51.
8 

51.
9 

51.
8 

52.
7 

51.
8 

51.
6 

51.
9 

52.1   

7 
LWR- OPT20 ใส่งานเข้าเครื่อง OPT - 
20 จุดที่ 12 52.7 

51.
9 

52.
7 

52.
6 

52.
2 

52.
5 

52.
5 

52.
5 

52.
5 

52.
6 

52.5   

8 
LWR- OPT30 ใส่งานเข้าเครื่อง OPT - 
30  จุดที่ 13 51.6 

51.
7 

52.
9 

52.
7 

52.
3 

52.
1 

52.
2 

52.
6 

52.
2 

52.
5 

52.3   

9 
LWR - OPT40 ใส่งานเข้าเครื่อง OPT - 
40 จุดที่ 14 52.5 

52.
5 

51.
4 

51.
4 

51.
6 

52.
7 

51.
9 

52.
6 

52.
3 

52.
7 

52.2   

10 
LWR - OPT50 ใส่งานเข้าเครื่อง OPT - 
50  จุดที่ 15 52.5 

52.
7 

51.
6 

52.
7 

52.
7 

51.
6 

52.
6 

52.
2 

51.
6 

51.
9 

52.2   

11 
LWR  - OPT60 ใส่งานเข้าเครื่อง OPT - 
60 จุดที่ 16 52.3 

52.
5 

52.
5 

51.
5 

51.
9 

52.
7 

52.
3 

51.
8 

52.
5 

51.
8 

52.2   

เวลาที่ใช้ในกระบวนการรวม                     52.30   

 
 หลังจากที่ได้จับเวลาใหม่ของพนักงานคนที่ 3 มีรอบเวลาการผลิตชิ้นงานอยู่ที่ 52.30 วินาทีต่อ
รอบ และมีขั้นตอนการผลิตอยู่ 11 ขั้นตอนดังตารางที่ 4.6 
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4.5  เอกสารตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Table) 
 ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Table) พนักงานคนที่ 1 
 
ตารางท่ี 4.7  งานมาตรฐานของพนักงานที่ 1 หลังปรับปรุง 

  

 หลังจากได้นำข้อมูลมาใส่ในเอกสารงานมาตรฐานแสดงได้ว่ามีงานย่อยของสถานีงาน มีเวลางาน
ทำงานของพนักงาน มีเวลาการทำงานของเครื่องจักร มีเวลาระยะการเดินของพนักงานเป็นการแสดงถึง
ความสัมพันธ์การปฎิบัติงานของคนและเครื่องจักรโดยพนักงานคนที่ 1 มีเวลาการปฎิบัติงานอยู่ที่ 20 วินาทีต่อ
รอบและมีระยะเวลา 20 วินาทีต่อรอบ กล่าวคือ พนักงานคนที่ 1 มีรอบเวลาการปฎิบัติงาน 40 วินาทีต่อรอบ 
 ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Table) พนักงานคนที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

6

Part Number :  A35414-T051, B35411-T051 
รำยช่ือพนกังำน
ผูป้ฏิบติังำน

Supervisor Group Leader Team Leader
Manual Process :  Man Machine 1

ATT. Mc. 52.55 Auto 

Part Name : Valve Body LWR Valve
Takt Time : 41.58 Walk 

ATTCT 40 …........................ …........................ …........................

No. ขั้นตอนปฏิบติังำน
Time/Sec. เวลำกำรปฏิบติังำน (sec/unit)

Man Auto Walk 10 20 180 190 20090 100 110 120 130 140

1 เก็บช้ินงำนจำกชูด้เตอร์ 'UPR , 'LWR  จุดท่ี 22 4.0

150 160 17030 40 50 60 70 80

4.0
2 Lower,Upper    ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT120   จุดท่ี 23 4.0 68.0

4.0
3 Lower,Upper    ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT130   จุดท่ี 24 4.0 68.0

4.0
4 Lower,Upper    ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT140   จุดท่ี 25 4.0 76.0

4.0
5 Lower,Upper    ใส่ช้ินงำนท่ีรถเข็น   จุดท่ี 26 4.0 0.0

รวมเวลำกิจกรรม 20.0 20.0

4.0

พนกังำนคนท่ี 1

Note :

รวมเวลำรอคอย 40.0

CT = 40 Sec.

ATT. = 52.5   

CT = 40 Sec.
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ตารางท่ี 4.8  งานมาตรฐานของพนักงานที่ 2 หลังปรับปรุง 
 

 

 หลังจากท่ีไดจ้ับเวลาของสถานีงานพนักงานท่ี 2 จะเห็นได้ว่าพนักงานคนท่ี 2 มีงานย่อยในการอยู่  11 ขั้นตอนมี
เวลาในการปฎิบัติงานอยู่ 25.9 วินาทีต่อรอบ มีระยะเวลาการเดินอยู ่25.3 วินาทีต่อรอบกล่าวคือพนักงานคนท่ี 2 มีเวลารวมการ
ปฎิบัติงานเท่ากับ 51.2 วินาทีต่อรอบ 

 ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Table) พนักงานคนท่ี 3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

51.2

พนกังำนคนท่ี 3

25.9 25.3

2.3

2.3
11 LWR  - OPT60 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 60 จุดท่ี 16 2.4 75.0

2.3
10 LWR - OPT50 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 50  จุดท่ี 15 2.4 75.0

2.3
9 LWR - OPT40 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 40 จุดท่ี 14 2.3 68.0

8 LWR- OPT30 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 30  จุดท่ี 13 2.4 69.0

7 LWR- OPT20 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 20 จุดท่ี 12
2.3

2.4 75.0
2.3

6 LWR- OPT10 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 10 จุดท่ี 11 2.3 75.0
2.3

5 UPR - OPT80 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 80 จุดท่ี 10 2.4 74.0
2.3

4 UPR - OPT70 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 70 จุดท่ี 9 2.4 76.0
2.3

3 UPR - OPT60 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 60 จุดท่ี 8 2.3 77.0
2.3

2 UPR - OPT50 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 50  จุดท่ี 7 2.4 65.0
2.3

200

1 UPR - OPT40 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 40  จุดท่ี 6 2.2

100 110 120 130 140 15040 50 60 70 80 90

No. ขั้นตอนปฏิบติังำน

Takt Time : 41.28

Time/Sec. เวลำกำรปฏิบติังำน (sec/unit)

Man Auto Walk 10 20 30

Walk 

CT 52.2 …........................ …........................ …........................ ATT

160 170 180 190

รวมเวลำกิจกรรม

รวมเวลำรอคอย

Note :

Part Number :  A35414-T051, B35411-T051 
Process :  Man Machine 1 รำยช่ือพนกังำน

ผูป้ฏิบติังำน
Department

Manager
Group Leader Team Leader

Manual 

ATT. Mc. 52.55 Auto 

Part Name : Valve Body LWR Valve

CT =  51.2.Sec.

ATT  =  52.55   Sec.

TT. = 41. 58   Sec.
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ตารางท่ี 4.9  งานมาตรฐานของพนักงานที่ 3 หลังปรับปรุง 
 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 หลังจากที่ได้จับเวลาของพนักงานที่ 3 จะเห็นได้ว่าพนักงานคนที่ 3 มีงานย่อยในการอยู่  11 
ขั้นตอนมีเวลาในการปฎิบัติงานอยู่ 26.4 วินาทีต่อรอบ,มีระยะเวลาการเดินอยู่ 25.9 วินาทีต่อรอบ กล่าวคือ
พนักงานคนที่ 3 มีเวลารวมการปฎิบัติงานเท่ากับ  52.3 วินาทีต่อรอบ 
 
4.6  ใบมาตรฐานการปฎิบัติงาน (Standardized Work Chart) 
 จากที่ได้นำข้อมูลขั้นตอนต่างๆของพนักงานที่ลงในใบเอกสารมาตรฐานผสมแล้วนำข้อมูลที่ได้
นำมาบ่งชี้ตำเหน่งการปฎิบัติงานในพื้นที่งานเพื่อให้มองเห็นความเคลื่อนไหวในการปฏิบัติงานของพนักงาน
จัดลำดับขั้นตอนให้มีประสิทธิภาพ 

เอกสารมาตรฐานการปฎิบัติงาน (Standardized Work Chart) พนักงานคนที่ 1 

 

 

 

 

 

Part Number :  A35414-T051, B35411-T051 
รำยช่ือพนกังำน
ผูป้ฏิบติังำน

Supervisor Group Leader Team Leader
Manual 

Auto 

Process :  Man Machine 1

ATT. Mc. 52.5

Part Name : Valve Body LWR Valve
Takt Time : 41.58 Walk 

Takt Time CT 52.5 …........................ …........................ …........................
พนกังำนคนท่ี 2

No. ขั้นตอนปฏิบติังำน
Time/Sec. เวลำกำรปฏิบติังำน (sec/unit)

Man Auto Walk 10 20 180 190 20090 100 110 120 130 140

1 น ำ Material ออก  จุดท่ี 1 2.3 0.0

150 160 17030 40 50 60 70 80

2.2
2 stemp - OPT05 จบังำนเขำ้เคร่ือง Steping  จุดท่ี 2 2.3 62.5

2.4
3 Upper - OPT10 ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT10   จุดท่ี 3 2.5 60.7

2.4
4 Upper - OPT20 ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT20   จุดท่ี 4 2.5 60.1

2.4
5 Upper - OPT30 ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT30   จุดท่ี 5 2.5 60.2

2.3
6 LWR - OPT70 ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT70   จุดท่ี 17 2.5 60.9

2.4
7 LWR - OPT80 ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT80   จุดท่ี 18 2.5 60.1

8 LWR - OPT90 ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT90  จุดท่ี 19 2.3 43.0

10 Upper OPT110 ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT110  จุดท่ี 21 2.5 60.1

9 LWR - OPT100ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT100  จุดท่ี  20 2.5 60..6

Note :

รวมเวลำรอคอย 52.3

รวมเวลำกิจกรรม 26.4 25.9

11 วำงงำนเขำ้ท่ี Chuter เขำ้เคร่ืองลำ้ง ไปจุดท่ี  22 2.0 0.0

2.3

2.3

2.5

2.4

2.3

CT =  52.3 Sec.

ATT. = 52.5 Sec.

CT = 41.58 Sec.
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ตารางท่ี 4.10 มาตรฐานการปฎิบัติงาน (Standardized Work Chart)  พนักงานคนที่ 1 หลังปรับปรุง 

 

 

 

 

 
 จากการที่นำข้อมูลใส่เอกสารการปฎิบัติงานข้อมูลจะแสดงการปฎิบัติตามลำดับขั้นตอนของ
พนักงานโดยจะรับผิดชอบเครื่องจักร 3 เครื่องจักร มีข้ันตอนการปฎิบัติงานอยู่ 5 ขั้นตอนดังตารางที่ 4.10 
 เอกสารมาตรฐานการปฎิบัติงาน (Standardized Work Chart) พนักงานคนที่ 2 

ใบมาตรฐานการปฏบิตังิาน

เก็บช้ินงำนจำกชูด้เตอร์ 'UPR , 'LWR  จุดท่ี 22

Part no.
 A35414-T051, B35411-T051 

จนถึง 
Lower,Upper    ใส่ช้ินงำนท่ีรถเข็น   จุดท่ี 26

จ านวนสตอ๊กมาตรฐานทีม่ี

O/P No.
TMA031 เน้ือหำกำรปฏิบติังำน

ตั้งแต่ 

พนกังำนคนท่ี 1
Part name

VB

ตรวจสอบคณุภาพ ระวังความปลอดภัย
มาตฐานทีม่ี

ในกระบวนการ

5 วนิาที วนิาที

Takt time Actual tact Cycle time หมายเลขแบง่ยอ่ย

วนิาที41.58 52.55 40 1 1

Hand work =20  sec.
5 Stantion

Conveyer

LWR , UPR  OPT120 Washing 
MN-E055

LWR  

LWR  OPT140 Check
MN-E055

LWR  OPT130 Dryer
MN-E055

UPR

Cu
ht

er
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ตารางท่ี 4.11  แสดงการปฎิบัติงานมาตราฐาน ของพนักงานคนที่ 2 หลังปรับปรุง 
 

 

 

 

 

 
 จากการที่นำข้อมูลใส่เอกสารการปฎิบัติงานข้อมูลจะแสดงการปฎิบัติตามลำดับขั้นตอนของ
พนักงานโดยจะรับผิดชอบเครื่องจักร 9 เครื่องจักร มีข้ันตอนการปฎิบัติงานอยู่ 11 ขั้นตอนดั่งตารางที่ 4.11   

วนิาที

Takt time Actual tact Cycle time หมายเลขแบง่ยอ่ย

วนิาที9 วนิาที

จ านวนสตอ๊กมาตรฐานทีม่ี

O/P No.
TMA031

เน้ือหำกำรปฏิบติังำน
ตั้งแต่ 

Part name
VB

ตรวจสอบคณุภาพ ระวังความปลอดภัย

มาตฐานทีม่ี

ในกระบวนการ

พนกังำนคนท่ี 2

จำกกระบวนกำรท่ีน ำ Materail ออกมำ

Part no.
 A35414-T051, B35411-T051 จนถึง กระบวนกำรเปล่อย Chute ก่อนเคร่ืองลำ้ง

ใบมาตรฐานการปฏบิตังิาน

⑤① ② ③ ④

41.58 52.55 51.2 1 1

Hand work = 26.4 sec.
10 Stantion

ร  เล่ือ 

ร  เล่ือ 

LWR  OPT 110Finishing   ว 
A  MN-E055

LWR OPT 100ร  Valve 
MN-E059

LWR OPT 90 ร  Valve 
MN-E058

LWR OPT 80 ร  Valve 
MN-E057

LWR OPT 70 ร  ่น Valve 
MN-E056

Material  
OPT05 Marking 

ZM-E033
UPR OPT 10  Rough   ว A ร  

Standard Mc

MN-E042

UPR OPT 20  ร  valve   
MN-E043

UPR OPT 30  ร  valve   MN-
E044

Chute
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 เอกสารมาตรฐานการปฎิบัติงาน (Standardized Work Chart)  พนักงานคนที่ 3 
 
ตารางท่ี 4.12  การปฎิบัติงานมาตราฐาน ของพนักงานคนที่ 3 หลังปรับปรุง 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 จากการที่นำข้อมูลใส่เอกสารการปฎิบัติงานข้อมูลจะแสดงการปฎิบัติตามลำดับขั้นตอนของ
พนักงานโดยจะรับผิดชอบเครื่องจักร 11 เครื่องจักร มีข้ันตอนการปฎิบัติงานอยู่ 11 ขั้นตอนดังตารางที่ 4.12  

วนิาที

Takt time Actual tact Cycle time หมายเลขแบง่ยอ่ย

วนิาที11 วนิาที

Part name
VB

ตรวจสอบคณุภาพ ระวังความปลอดภัย

มาตฐานทีม่ี

ในกระบวนการ

ใบมาตรฐานการปฏิบติังาน

พนกังานคนท่ี 3

จ านวนสตอ๊กมาตรฐานทีม่ี

O/P No.
TMA031 เน้ือหาการ

ปฏิบติังาน
ตั้งแต่ น ารางเลือนก่อน OPT 40

Part no.
 A35414-T051, B35411-T051 จนถึง วางรางเลือน OPT  Lower 60

⑨⑧⑦⑥ ⑩

⑪⑫⑬⑭

41.58 52.55 52.3 1 1

Hand work = 25.9 sec.
11  Stantion

ร  เล่ือ 

ร  เล่ือ 

LWR OPT 60 ร  Valve 
MN-E055

LWR OPT 50 Finishing   ว A 
ร  Valve 

MN-E054

LWR OPT 40 ร  Valve 
MN-E053

LWR OPT 30 ร  Valve 
MN-E052

LWR OPT 20 ร  Valve 
MN-E051

LWR OPT 10   ว A ร  
Standard MC Valve 

MN-E050

UPR OPT 40  ร  Valve 
MN-E045

UPR OPT 50  ร  Valve 
MN-E046

UPR OPT 60  ร  Valve 
MN-E047

UPR OPT 70  Standard 
pad BC Surfacetap

MN-E048

UPR OPT 80  Finishing 
  ว A 

MN-E049
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ล าดับ กระบวนการคนที่ 1 sec ล าดับ กระบวนการคนที่ 2 Sec ล าดับ กระบวนการคนที่ 3 Sec

1 เกบ็ช้ินงำนจำกชูด้เตอร์ 'UPR , 'LWR  จุดท่ี 22 8 1 น ำ Material ออก  จุดท่ี 1 5 1 UPR - OPT40 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 40  จุดท่ี 6 5
2 Lower,Upper    ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT120   จุดท่ี 23 7 2 stemp - OPT05 จบังำนเขำ้เคร่ือง Steping  จุดท่ี 2 4 2 UPR - OPT50 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 50  จุดท่ี 7 4.5
3 Lower,Upper    ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT130   จุดท่ี 24 5 3 Upper - OPT10 ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT10   จุดท่ี 3 4.2 3 UPR - OPT60 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 60 จุดท่ี 8 4.3

4 Lower,Upper    ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT140   จุดท่ี 25 13 4 Upper - OPT20 ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT20   จุดท่ี 4 4 4 UPR - OPT70 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 70 จุดท่ี 9 5

5 Lower,Upper    ใส่ช้ินงำนท่ีรถเขน็   จุดท่ี 26 7 5 Upper - OPT30 ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT30   จุดท่ี 5 6 5 UPR - OPT80 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 80 จุดท่ี 10 4

6 LWR - OPT70 ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT70   จุดท่ี 17 5 6 LWR- OPT10 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 10 จุดท่ี 11 4.3

7 LWR - OPT80 ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT80   จุดท่ี 18 4.8 7 LWR- OPT20 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 20 จุดท่ี 12 5

8 LWR - OPT90 ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT90  จุดท่ี 19 5 8 LWR- OPT30 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 30  จุดท่ี 13 5.5

9 LWR - OPT100ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT100  จุดท่ี  20 4.2 9 UPR - OPT40 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 40 จุดท่ี 14 5.4

10 Upper OPT110 ใส่ช้ินงำนเขำ้เคร่ือง OPT110 21 4 10 UPR - OPT50 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 50  จุดท่ี 15 4.3

11 วำงงำนเขำ้ท่ี Chuter เขำ้เคร่ืองลำ้ง ไปจุดท่ี  22 5 11 UPR - OPT60 ใส่งำนเขำ้เคร่ือง OPT - 60 จุดท่ี 16 5

รวมเวลา 40 รวมเวลา 51.2 รวมเวลา 52.3

ประสิทธิภำพ สถำนีงำน Man - Hour

8

7

5

13

7

0

10

20

30

40

50

60

5

4

4.2

4

6

5

4.8

5

4.2

4

5 5

4.5

4.3

5

4

4.3

5

5.5

5.4

4.3

5

           1            2            3

T.T  41.58 sec

ATT. 52.55 secCT  51.2  sec

CT 40  sec

1

2

3

4

1. OPT 20  UPR
2. OPT 30  UPR

3 OPT 70  LWR
4. OPT 80  LWR

1. OPT 80  UPR
2. OPT 10 LWR
3 OPT 20  LWR
4. OPT 30 LWR

CT  52.3  sec

จ กสูตร     MPEFF= 
∑ 𝐶𝑇

𝑇𝑇𝑥𝑚𝑎𝑛
*100 

จ กสูตร   Manpower = 
∑ 𝐶𝑇

𝑇𝑇

Man- = 
 𝑎𝑛 𝑥     ⅈ𝑛  𝑡ⅈ𝑚ⅇ

 𝑢𝑡 𝑢𝑡

 

*100 

= 
     

     = 
 ∗  0

   = 
∑ 𝐶𝑇

𝑇𝑇𝑥𝑚𝑎𝑛
*100 = 

     

    ∗ 
*100 

= 2.6  Min/unit=   2.7     หรือ 3   
  =   91.4 %  

4.7  Yamazumi  Chart หลังการปรับปรุง   
 
 ตารางท่ี 4.13  Yamazumi  Chart  ของพนักงานหลังการปรับปรุง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ผู้วิจัยได้นำข้อมูลที่ได้จากตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Table) เอกสารมาตรฐานการปฎิบัติงาน (Standardized Work 
Chart) มาใส่ในเอกสารกราฟ Yamazumi Chart เพื่อวิเคราะห์คัดแยกภาระงานของพนักงานให้เกิดความสมดุลเหมาะสมที่สุดโดยเปรียบเทียบกับเส้น Takt Time 
Yamazumi Chart หลังการปรับปรุง
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 กระบวนการผล ิตวาล ์ วบอดี้  Model : A35414-T051,B35411-T051 จากพน ักงานผลิต
กระบวนการ 4 คนต่อกะ ให้เหลือ 3 คนต่อกะ ผู้วิจัยได้จัดแบ่งงานของพนักงานที่ 3 ไปให้พนักงานคนที่ 2 
เพิ่มอีก 4 ขั้นตอนและกำหนดให้พนักงานคนที่ 4 อีก 4 ขั้นตอน ทำให้เวลาการปฎิบัติงานเพิ่มขึ้นแต่ยังอยู่ใน
เวลาเส้น Actual Takt พอดี ดังนั้นจึงทำให้กระบวนการผลิตนี้มีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน 91.4 % ขั้นตอนลดลง 1 
ขั้นตอน หรือลดลง  3.5 % 
 
4.8  การทดลองการผลิตวาล์วบอดี้หลังการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4.14  ตารางการทดลองการผลิตวาล์วบอดี้หลังการปรับลดพนักงาน   

 
 จากตารางที่ 4.14  หลังจากการทดสอบการผลิตชิ้นส่วนวาล์วบอดี้ โดยมีระยะการทดสอบอยู่ 10 
ครั้งตามแผนการผลิตแต่ละครั้งจะไม่เท่ากันขึ้นอยู่กับกระบวนการผลิต SOP หลักที่กำหนดแผนซัพพอร์ต 
พบว่าพนักงานทั้ง 3 คน สามารถปฎิบัติการงานได้อย่างมีประสิทธิภาพเกิน 95 % ของชิ้นงานที่ผลิต 

Remark  :  ใชพ้นกังำนปฎิบติังำน  3  คน 

จ ำนวนคร้ัง 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

วนัท่ี 2/11/2022 7/11/2022 10/11/2022 11/11/2022 14/11/2022 17/11/2022 18/11/2022 20/11/2022 21/11/2022 23/11/2022

จ ำนวนแผนผลิต 71 50 64 53 25 62 96 65 54 117

ยอดผลิต 70 49 64 53 25 62 96 65 54 116

งำนเสีย 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1

เปอร์เซ็นกำรผลิต 98.59 98.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 99.15

Mr.  Sirisak  Ninlathai
Date 2/11/22 - 25-11-22

Mc. Line

Responsible 

แผนทดลองกำรผลิต

Valve  Body Line  #  1

80.00

90.00

100.00

110.00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

เปอร เ  ็ก รผลิต

เปอร เ  ็ก รผลิต
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4.9  การดำเนินการปรับปรุงพื้นที่โดยการจัดการระบบ 5ส.  
 เพ่ือสร้างพ้ืนที่ปฎิบัติงานให้มีความสะดวก สะอาดภายในกระบวนการผลิตให้มีคุณภาพที่ดีและ
เป็นมาตรฐาน  
 การปรับปรุงพื้นที่การปฎิบัติงานโต้ะทำงานให้เป็นมาตรฐาน 
 
ตารางท่ี 4.15  การสร้างพื้นที่ทำงานโต๊ะหัวหน้างาน 

 
 จากตารางที่ 4.15  จัดทำแบบมาตรฐานโต๊ะปฎิบัติงานของหัวหน้างานให้สามารถใช้งานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 การปรับปรุงพื้นที่อุปกรณ์ทำงานให้เป็นมาตรฐาน 
 
ตารางท่ี 4.16  การสร้างพื้นที่วางอุปกรณ์เครื่องมือ 
 

 
 จากตารางที่ 4.16  ผู้วิจัยได้จัดทำวิธีการเก็บอุปกรณ์เครื่องใช้ภายในแผนกให้มีมาตรฐาน สะดวก
ต่อการใช้งานควบคุมการเบิกจ่ายได้สะดวก 

5. พ้ืนทีท ำงำนตอ้งไมมี่ฝุ่นเกำะติด

2.เม่ือพบเจออุปกรณ์ช ำรุดเสียหำย ให้

แจง้หัวหน้ำงำนหรือผูรั้บผิดชอบ

2. ก ำหนดกำรตรวจอุปกรณ์สปัดำห์ละ

คร้ัง
3. เม่ืออุปกรณ์ถึงเสน้ลิมิตให้

ผูรั้บผิดชอบท ำกำรเบิกเติมทกุคร้ัง
3.  ตอ้งมีรำยกำรติดอยูท่ี่โตะ้

4. เมือใช้อุปกรณ์เสร็จให้ดูแลควำม

สะอำดทกุคร้ัง

4. กรณีท่ีเสน้กรอบช ำรุดก ำหนดให้

เปล่ียนใหมไ่ดเลย

อุปกรณ์เคร่ืองมือใช้ในแผนก กฎกำรใช้ กำรควบคุม

1. เม่ือใช้อุปกรณ์เสร็จแลว้ ให้น ำ

กลบัมำต ่ำแหน่งเดิม
1. ตอ้งมีป้ำยบง่ช้ีอุปกรณ์
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 การปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บเอกสารให้เป็นมาตรฐาน 
 
ตารางท่ี 4.17  การจัดพ้ืนที่เก็บแฟ้มเอกสาร 
 

 
 จากตารางที่ 4.17  ผู้วิจัยได้เสนอไอเดียการควบคุมการใช้งานของเอกสารภายในให้สามารถใช้งาน
ได้สะดวกขึ้น 
 การปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บเครื่องมือทำความสะอาดให้เป็นมาตรฐาน 
 
ตารางท่ี 4.18  การจัดพ้ืนที่เก็บอุปกรณ์เครื่องทำ 5ส. ภายในแผนก 

 จากตารางที่ 4.18  ผู้วิจัยได้เสนอไอเดียและทำตัวอย่างอุปกรณ์ที่ใช้ภายในแผนกให้เป็นมาตรฐาน
ตาม กฎระเบียบ สามารถใช้งานได้สะดวก ปลอดภัยกับพนักงานสามารถลดเวลาในสายการผลิต 
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 การปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บเครื่องมือวัดให้เป็นมาตรฐาน 
 
ตารางท่ี 4.19  การจัดพ้ืนที่เก็บอุปกรณ์เครื่องมือวัด 

 
 จากตารางที่ 4.19  การจัดทำอุปกรณ์ที่ใช้ในการวัดชิ้นงานให้เป็นมาตรฐาน ระบุตำแหน่งชัดเจน
สามารถใช้งานได้สะดวก ปลอดภัยกับพนักงานสามารถลดเวลาในสายการผลิต 
 การปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บถุงมือให้เป็นมาตรฐาน 
 
ตารางท่ี 4.20  การจัดเก็บถุงมือ เศษผ้า 

 
 จากตารางที่ 4.20  การจัดการควบคุมการเบิกใช้ถุงมือภายในกระบวนการผลิตให้เป็นระเบียบ 
สร้างมาตรฐานควบคุมเพ่ือการใช้งานและการทำกิจกรรม 5ส. ได้อย่างด ี
 
 

พ้ืนท่ีใช้งำนถุงมือ,เศษผำ้ของพนักงำนภำยในแผนก กฎกำรใช้ กำรควบคุม

1. ดึงถุงมือ,เศษผำ้ดำ้นล่ำงเสมอ 1. ตอ้งมีป้ำยบง่ช้ีอุปกรณ์

2.เม่ือพบเจออุปกรณ์ช ำรุดเสียหำย ให้

แจง้หัวหน้ำงำนหรือผูรั้บผิดชอบ

3.  ตอ้งมีรำยกำรติดอยูท่ี่ชั้นวำงทกุชั้น

2. เมือใช้อุปกรณ์เสร็จให้ดูแลควำม

สะอำดทกุคร้ัง

4. กรณีท่ีเสน้ช ำรุดก ำหนดให้เปล่ียน

ใหมไ่ดเลย

5. ก ำหนดคำ่ Max,Min  ทกุช่อง

3. พ้ืนทีท ำงำนตอ้งไมมี่ฝุ่นเกำะติด

4. เม่ือพนกังำนใชพ้บเจอเศษผำ้ ถุงมือใกล้

หมดให้ แจง้ผูรั้บผิดชอบ หรือหวัหน้ำงำน
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 การปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บถังน้ำมันให้เป็นมาตรฐาน 
 
ตารางท่ี 4.21  การจัดพ้ืนที่จัดเก็บน้ำมัน  

 
 จากตารางที ่4.21  การปรับปรุงพื้นท่ีใช้น้ำมันเพ่ือใช้เติมเครื่องจักร ให้พนักงานใช้งานได้สะดวก
ปลอดภัยและทำความสะอาดได้ง่าย 
 การ kaizen ปัญหาน้ำ Coolant หยดลงพ้ืนในกระบวนการผลิต วาล์ว บอดี้ 
 

 
ภาพที่ 4.4  การปรับปรุงน้ำ Coolant หยดลงพ้ืนในกระบวนการ 
 
 หลังจากปรับปรุงแก้ไขน้ำปัญหา Coolant หยดลงพื้นทำให้พื้นที่ปฎิบัติงาน สะอาด สะดวก 
สภาพแวดล้อมการปฎิบัติงานปลอดภัย 
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4.10  ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตวาล์วบอดี้ 

 

ตารางท่ี 4.22  ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 

 

 จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตสามารถดำเนินการแก้ไขได้ทั้ง 5 ปัญหาที่พบในกระบวนการ
ผลิตวาล์วบอดี้ได้สำเร็จทุกปัญหาดังตารางที่ 4.22 

การเปรียบเทียบการปรับปรุงก่อนและหลังปรับปรุง 

 
 
ภาพที่ 4.5  ข้อมูลของพนักงานก่อนและหลังการปรับปรุง 
 
 จากภาพที่ 4.5  การดำเนินการปรับปรุงสามารถลดพนักงานจาก 4 คนเป็น 3 คนต่อกระบวนการ
ผลิต คิดเป็น 25 % เวลาในกระบวนการผลิตลงลด 46.2 วินาทีหรือ 24.4 % สามารถลดต้นทุนภายใน

ก.ย.-22

No Record Date Process M/C No. Process Name Problem Action Takin Safety 5 s Quality Time

1 2/9/2022 UPR,LWR #1,2
พ้ืนท่ีอุปกรณ์ใช้

ส ำนักงำน
VB

พ้ืนท่ีจดัเกบ็อุปกรณ์เคร่ืองมือไมเ่ป็น

ระเบียบ,ไมมี่มำตรำฐำน
จดัท ำ 5ส ใหม ่ท ำมำตรำฐำนควบคุม

2 5/9/2022 UPR,LWR #1,2 Office VB
พ้ืนท่ีจดัเกบ็อุปกรณ์เคร่ืองมือไมเ่ป็น

ระเบียบ
จดัท ำ 5ส ใหม ่ท ำมำตรำฐำนควบคุม

3 2/9/2022 UPR,LWR #1,2 Office VB แฟ้มเอกสำรไมมี่ขอ้ก ำหนด ไมมี่ป้ำยบง่ช้ี จดัท ำ 5ส ใหม ่ท ำมำตรำฐำนควบคุม

4 2/10/2022 UPR,LWR #1,2 #1,2 VB
Coolant หยดลงพ้ืนตอนหยบิช้ินงำน

ออกจำกเคร่ือง
ท ำกำรติดตั้ง Cover รอง Coolant 

5 3/10/2022 UPR,LWR #1,2 #1,3 VB
พนักงำนรอคอยช้ินงำนออกจำก

เคร่ืองจกัร

ปรับปรุงกระบวนกำโดยกำร Balance 

Process

Re List  Work site Control
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กระบวนการได้ถึงปีละ 127,440 บาท ต่อปี สามารถเพิ่มประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นจาก 67.5% เป็น 91.4% และ
ทำให้กระบวนการผลิตสามารถรับมือกับยอดการผลิตการเปลี่ยนแปลงในอนาคตได้อย่างดี
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บทท่ี 5 
สรุปและอภิปรายผล 

 
5.1  สรุปผล 
 งานวิจัยนี้เป็นการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า  (Toyota production System) ซี่ง
ปัจจุบันได้ใช้หลักการการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต เพื่อยกระดับการผลิตการตอบสนองการ
ส่งมอบได้ทันเวลาและจากการสำรวจสภาพการทำงานในเบื้องต้นพบว่าปัญหาที่มีผลต่อการผลิตทางตรงและ
ทางอ้อมในสายการผลิต คือ ปัญหากระบวนการไม่สมดุล หรือกระบวนการผลิตเป็นคอขวด ปัญหาการปฎิบัติ
ของพนักงาน ปัญหาการจัดการระบบ 5ส. ภายในหน่วยงาน ทำให้นำมาซึ่งการปรับปรุงในสายการผลิต จาก
การเก็บข้อมูลมาวิเคราะห์ด้วยการหลักการ  4M1E เพื ่อหาสาเหตุ การใช้เอกสาร standard work. เพ่ือ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต การจัดเรียงลำดับกระบวนการผลิตให้ดีขึ้นแนวทางการปรับปรุงตามหลัก ECRS ซึ่ง
ได้รับผลจากการดำเนินการครั้งนี้ สามารถลดความเมื่อยล้าของพนักงาน การจัดลำดับงานของสถานีงานให้
พอดี เหมาะสมกับพนักงาน สามารถจัดการระบบ 5ส. ภายในกระบวนการให้เกิดมาตรฐานในการใช้งาน มี
ข้อกำหนดควบคุม เพื่อรักษาสภาพไว้ ในการปรับปรุงครั้งนี้สามารถลดจำนวนพนักงานได้จาก 4 คนเหลือ 3 
คน ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ( Productivity) เพ่ิมข้ึนจาก 67.5 % เป็น 91.4 % สามารถลดขั้นตอน
ตอนได้ 3.5% ลดเวลาในการปฎิบัติ  46 วินาทีหรือ 24% ช่วยลดต้นทุนของโรงงานได้ถึงปีละ 127,440 บาท
ต่อปีและผลทางอ้อมคือ สามารถควบคุมสต็อก ที่รอการจัดส่งไปยังกระบวนการประกอบได้ดี สามารถเป็น
ต้นแบบการปรับปรุงและขยายผลไปยังกระบวนการอ่ืนได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 ผลที่ได้จากการทำวิจัยในครั้งนี้จะเห็นได้ว่าการนำระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาประยุกต์ใช้ใน
กรณีศึกษาสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของงานวิจัยที่กำหนดไว้ จะเห็นได้ว่าหลังจากปรับปรุงกระบวนการไป
แล้วเกี่ยวกับการจัดการคอขวดในกระบวนการผลิตหายไป การจัดสถานีงาน มีความเหมาะสมกับพนักงานที่
ปฎิบัติงานและพ้ืนที่จัดเก็บอุปกรณ์เครื่องมือถูกใช้ประโยชน์อย่างเหมาะสม 
 สำหรับการนำระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาใช้ภายในองค์กรทำให้องค์กรได้รับประโยชน์ในการ
ดำเนินกิจกรรมอย่างมากมาย ความสำเร็จในการดำเนินการต้องอาศัยทุกคนภายในองค์กรในการขับเคลื่อน
กิจกรรมให้บรรลุเป้าหมายทำให้เกิดการพัฒนาบุคลากรการนำพาองค์กรประสบความสำเร็จสามารถรองรับ
การเปลี่ยนแปลงในอนาคต 
 
5.2  แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 จากการศึกษาค้นคว้าด้วยตนเองในครั้งนี้พบว่า ประเด็นที่มีปัญหาในการศึกษาคือเรื่องของข้อมูล 
ซึ่งโรงงานที่ทำการศึกษายังใช้เอกสารบันทึกและข้อมูลบางส่วนงานยังอยู่ที่โรงงานแม่ ที่ญี่ปุ่นซึ่งทำให้เกิดการ
เก็บข้อมูลมาวิเคราะห์ข้อมูลบางอย่าง อาจเกิดความบิดเบือน เนื่องด้วยข้อมูลบางอย่างเป็นความลับของบริษัท 
ทำให้การเก็บข้อมูลและการนำข้อมูลมาวิเคราะห์นั้นเป็นไปด้วยความยากลำบาก ทางผู้วิจัยได้ขอเสนอแนวทาง
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โดยการใช้เทคโนโลยี LCT System เพื่อดูการปฎิบัติงานของพนักงานและเก็บข้อมูลอย่างแม่นยำช่วยลดการ
ใช้กระดาษภายในกระบวนการ  
 นอกจากนี้ยังช่วยอบรมพนักงานระดับปฎิบัติงานและทางหัวหน้างานเกี่ยวกับการใช้ระบบโตโยต้า
เข้ามาใช้เพื่อปรับปรุงแก้ไขจุดบกพร่องที ่เกิดในสายการผลิตการรักษาคุณภาพ ด้านผลิตภัณฑ์ ด้านการ
ปฎิบัติงาน ด้านความปลอดภัยในพื้นที่ปฎิบัติงานให้เข้าใจระบบการผลิตแบบ โตโยต้า มากยิ่งขึ้นเพื่อช่วย
พัฒนาองค์กรให้มีความสามารภในการผลิตมากยิ่งขึ้นและการนำระบบการผลิตแบบโตโยต้านั้นอาจมีข้อกำจัด 
ควรที่จะเลือกกระบวนการผลิตที่มีความเหมาะสมในการพิจารณาปรับปรุง 
 
5.3  ข้อเสนอแนะ 
 จากการได้เข้าศึกษากระบวนการผลิตวาล์วบอดี้ Model : A35414-T051, B35411-T051 ในครั้ง
นี้ได้พบเห็นปัญหามากมายที่เห็นว่าควรจะเสนอแนะเพ่ือให้โรงงานพิจาราณา คือ  

5.3.1  การกำหนดเวลาการปฎิบัติงานให้เกิดประโยชน์สุงสุด  

5.3.2  การปรับปรุง การเดิน การหยิบ ของพนักงาน  

5.3.3  การจัดสถานีให้เกิดความเหมาะสมที่สุด 
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ภาคผนวก  ก 
แบบฟอร์มบันทึกต่างๆ 
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ก -1  แบบฟอร์มการบันทึกเวลาของพนักงาน 
 

ชื่อ
ผลิตภัณฑ์/

ชิ้นส่วน 
เลขผลิตภัณฑ์ / ชิ้นส่วน รายละเอียดของกระบวนการ 

รายชื่อพนกังาน
ปฎิบัติงาน 

พนักงานที่  

Valve  
Body 

A35414-T051,B35411-
T051 

เริ่ม   

สิ้นสุด   เวลา
เฉลี่ย 

หมาย
เหต ุลำดับ ขั้นตอนการปฎิบัติงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1                           

2                           

3                           

4                           

5                           

6                           

7                          

8                           

9                           

10                           

11                           

เวลาที่ใช้ในกระบวนการรวม                         
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ก - 2  แบบฟอร์มการบันทึกการทำงานงานมาตรฐานของพนักงานและเครื่องจักร 

 

 
 
 
 
 
 
 

  ม  ล       ม
Note :

  ม  ล     ย

8

7

6

5

4

3

2

160 170 180 190 200

1

100 110 120 130 140 15040 50 60 70 80 90

No. ขั้นตอนปฏิบติังำน
Time/Sec. เวลำกำรปฏิบติังำน (sec/unit)

Man Auto Walk 10 20 30

Walk 

CT …........................ …........................ …........................ …........................ Takt Time 

AT.T. Mc. Auto 

Part Name : Valve Body LWR Valve
Takt Time : 

…..................................

Part Number :  A35414-T051, B35411-T051 
Process :  Man Machine 1 Department

Manager
Supervisor Group Leader Team Leader

Manual 

บริษทั : ABC  ประเทศไทย Standardized Work Combination Table   จดัท ำ / แกไ้ข : 3/1/2022 รหัสเอกสำร :
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ก - 2  แบบฟอร์มการบันทึกงานมาตรฐานของพนักงานและเครื่องจักร 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

หมายเลขแบ่งยอ่ย

วนิาที วนิาที วนิาที

Part name
VB พนักงำนคนท่ี 

ตรวจสอบคณุภาพ ระวังความปลอดภัย
มาตฐานที่มี

ในกระบวนการ
จ านวนสตอ๊กมาตรฐานที่มี Takt time Actual tact Cycle time

ใบมาตรฐานการปฏบิตังิาน

O/P No.
TMA031 เน้ือหำกำรปฏิบติังำน

ตั้งแต่ 

Part no.
 A35414-T051, B35411-T051 

จนถึง 

1 1

Hand work =   sec.
Stantion
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ประวัติผู้เขียน 
 
ชื่อ – นามสกุล ศิริศักดิ์ นิลทัย  
 
ประวัติการศึกษา   
 พ.ศ. 2557 -  ปริญญาตรี การจัดการอุตสาหกรรม มหาลัยราชภัฏธนบุรี  
 พ.ศ. 2551 -  ปริญญาโท วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการทางวิศวกรรม  
  วิทยาลัยนวัตกรรมด้านเทคโนโลยีและวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย์ 
 
ประสบการณ์ทำงาน 
 พ.ศ.2566 -  Supervisor Engineering  บริษัท ไอซิน พาวเวอร์เทรน (ประเทศไทย) จํากัด 
 พ.ศ.2557 -  Supervisor Production บริษัท โตโยโตมิ ออโต้ พาร์ท(ประเทศไทย) จํากัด 
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