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 This research aims to improve the capacity of a car-seat part production line that 
is insufficient to meet the demand which has nearly doubled. The management intends 
to increase working hours and also improve work efficiency by applying the concept of 
Toyota Production System by changing the production process from batch production to 
one-piece flowline in order to reduce cost and eliminate wastes in the process.  
 The improvement process starts from studying the production process with the 
tools of Work Study, Time Study, Work Place Layout and Work Process Flow Charts. The 
results are used to analyze and identify the Seven Wastes which may exist in the work 
process. A Pareto diagram is then created in order to select significant efficiency 
problems that should be concentrated on for improvement. The Why-Why Analysis is 
then applied to each of the selected problems to analyze its real causes.  After that, the 
ECRS principle is used to improve work efficiency. The improved working procedures 
are used as standard work methods in Line Balancing process in the design of the new 
one-piece flowline system. A new layout is developed for the new production system.   
 The working hours must be increased to two shifts in order to have sufficient 
capacity for the required production rate. However, the efficiency improvement results in 
many reductions of . The significant one is 23.1% improvement in labor efficiency, which 
reduces the manpower requirement by six from the originally planned of 26. The 
production area is reduced from 452 m2 so that it can be used for the expansion of 
another production line by 103 m2, or 22.8%.  
Department : Industrial Engineering Student’s Signature  
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บทที่ 1 
บทน า 

 
โรงงานท่ีศกึษาเป็นผู้ผลิตชิน้สว่นภายในรถยนต์ ผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นกรณีศกึษาเป็นชิน้ส่วนท่ี

อยู่ในห้องโดยสารข้างในตวัถงัรถยนต์ คือ ชิน้สว่นเบาะท่ีนัง่รถยนต์ประกอบด้วย หมอนรองศีรษะ
ด้านหน้า หมอนรองศีรษะด้านหลงั หมอนรองศีรษะตรงกลางด้านหลงั ท่ีวางแขน และเสาข้างเบาะ
หลงั ปัจจุบันสายการผลิตเป็นการผลิตแบบเป็นงวด (Batch) ซึ่งไม่สามารถผลิตได้ตามความ
ต้องการของลกูค้า เน่ืองจากการใช้ทรัพยากรอย่างไม่มีประสิทธิภาพ ท าให้เกิดการสญูเสียพืน้ท่ี 
เวลา สินค้าคงคลงั และจ านวนพนกังานท่ีเกินความจ าเป็นตอ่สายการผลิต 

ทางโรงงานได้รับการพยากรณ์ยอดสัง่ซือ้จากลกูค้าล่วงหน้า 2 ปี เมื่อเทียบกับการผลิต
ปัจจบุนั สายการผลิตมีการท างานเพียง 1 กะ และมีการท างานล่วงเวลาเพ่ือจะผลิตชิน้งานให้ทัน
ตามความต้องการของลกูค้า จากยอดการสัง่ซือ้ท่ีสงูขึน้การผลิตเพียง 1 กะ นัน้ไม่เพียงพอต่อ
ความต้องการท่ีจะเพ่ิมขึน้ ดังนัน้ทางผู้บริหารของโรงงานมีแนวคิดท่ีจะแก้ปัญหาด้วยการเพ่ิม
ชัว่โมงการท างานและปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานด้วยเพ่ือท่ีจะเตรียมรับมือกบัยอดการสัง่ซือ้
ท่ีเพ่ิมขึน้สงูสดุและต้นทนุในการผลิตท่ีจะเพ่ิมขึน้กวา่ 2 เท่า อีกด้วย 
  
1.1 ข้อมูลท่ัวไปของโรงงานกรณีศกึษา 
 
 โรงงานกรณีศกึษาด าเนินธรุกิจเป็นโรงงานผลิตชิน้สว่นภายในรถยนต์เพ่ือสง่ให้กบัโรงงาน
ประกอบรถยนต์รายใหญ่ของประเทศไทยและยังส่งออกต่างประเทศอีกด้วย ผลิตภณัฑ์ท่ีเป็น
กรณีศกึษาเป็นชิน้สว่นเบาะท่ีนัง่รถยนต์ ซึ่งประกอบด้วยหมอนรองศีรษะด้านหน้า หมอนรองศีรษะ
ด้านหลงั หมอนรองศีรษะตรงกลางด้านหลงั ท่ีวางแขน และเสาข้างเบาะหลงั ดงัภาพท่ี 1.1 

ลกัษณะการสัง่ซือ้ชิน้งานจากลกูค้าเป็นรูปแบบของชุดต่อคนัรถ เช่น หมอนรองศีรษะ 1 
ชุดต่อคนัรถ ประกอบด้วย หมอนรองศีรษะด้านหน้า 2 ชิน้ หมอนรองศีรษะด้านหลงั 2 ชิน้ และ
หมอนรองศีรษะตรงกลางด้านหลงั 1 ชิน้ ส่วนท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลัง 1 ชุดต่อคนัรถ 
ประกอบด้วย ท่ีวางแขน  1 ชิน้ และเสาข้างเบาะหลงั 2 ชิน้  
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ภาพท่ี 1.1 ชิน้สว่นเบาะท่ีนัง่รถยนตก์รณีศกึษา 
 

สายการผลิตของชิน้ส่วนเบาะท่ีนั่งรถยนต์สามารถแบ่งออกได้เป็น 2 กระบวนการ คือ 
กระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะและกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัดงัตอ่ไปนี ้
 1.1.1 กระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ 

กระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะเร่ิมจากได้รับผ้า PVC ท่ีตดัตามแบบพิมพ์จาก
ส่วนงานเตรียมวัตถุดิบมาเย็บขึน้รูปเป็นผ้าหุ้มหมอนรองศีรษะ จากนัน้น าผ้าหุ้มมาติด
กระดาษกาวตามรอยตะเข็บป้องกันโฟมรั่วไหล ติดฟองน า้ กลับด้านชิน้งาน ใส่ก้าน
เหลก็ในชิน้งาน ท าการฉีดโฟมเข้าไปในผ้าหุ้มเพ่ือขึน้รูปหมอนรองศีรษะ หลงัจากนัน้ท า
การตัดแต่งส่วนเกินของชิน้งานออก ท าความสะอาดชิน้งาน ตรวจสอบสภาพผิวของ
ชิน้งานและท าการเก็บเข้าบรรจภุณัฑ์ 

 1.1.2 กระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงั 
กระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัเร่ิมจากได้รับผ้า PVC ท่ีตดัตาม

แบบพิมพ์จากสว่นงานเตรียมวตัถุดิบมาเย็บขึน้รูปเป็นผ้าหุ้มท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะ
หลงั หลงัจากนัน้น าเฟรมของทีวางแขนมาติดกระดาษกาวท่ีช่องบน น าเฟรมของเสาข้าง
เบาะหลงัมาติดฟองน า้เพ่ือป้องกนัโฟมร่ัวไหล และท าการฉีดโฟมขึน้รูปชิน้งาน จากนัน้น า
ชิน้งานเสาข้างเบาะหลงัตดัแตง่สว่นเกินของชิน้งานออก คลมุชิน้งานด้วยผ้าหุ้ม ประกอบ
เพลทด้านข้างของผ้าหุ้มเข้าไปในเฟรม และยิงแมก็ซ์ยึดผ้าหุ้มกบัเฟรม จากนัน้น าชิน้งาน

หมอนรองศีรษะด้านหน้า หมอนรองศีรษะตรงกลางด้านหลงั หมอนรองศีรษะด้านหลงั 

ที่วางแขน เสาข้างเบาะหลงั 
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ท่ีวางแขนตดัแตง่สว่นเกินของชิน้งานออก คลมุชิน้งานด้วยผ้าหุ้ม ประกอบท่ีวางแก้วเข้า
กบัชิน้งานท่ีวางแขน ตรวจสอบสภาพผิวของชิน้งานและท าการเก็บเข้าบรรจภุณัฑ์ 

 

1.2 ท่ีมาและความส าคัญของปัญหา 
 

เน่ืองจากปัจจุบันความต้องการของตลาดรถยนต์มีเพ่ิมมากขึน้ท าให้เกิดการแข่งขนักัน
ระหวา่งคา่ยรถยนต์ตา่งๆ ทางผู้ผลิตรถยนต์จึงมีแนวคิดในการออกแบบรถยนต์รุ่นใหม่หรือมีการ
ออกแบบเปลี่ยนแปลงชิน้สว่นรถยนต์ใหมเ่พ่ือเป็นการกระตุ้นยอดขายให้เพ่ิมมากขึน้ ดงันัน้ท าให้
โรงงานผู้ผลิตชิน้สว่นในอตุสาหกรรมรถยนต์จ าเป็นต้องมีการรองรับกับยอดขายท่ีจะเพ่ิมมากขึน้
และยังคงคุณภาพของชิน้ส่วนตามความต้องการของผู้ผลิตรถยนต์  แต่ปัจจุบันบางโรงงานไม่
สามารถเพ่ิมก าลังการผลิตได้ตามความต้องการด้วยเหตุและปัจจัยท่ีต่างกันรวมถึงโรงงาน
กรณีศกึษาเช่นกนัประสบปัญหาไมส่ามารถรองรับการผลิตท่ีจะเพ่ิมขึน้ในอนาคต 

สายการผลิตของชิน้ส่วนเบาะท่ีนั่งรถยนต์กรณีศึกษานัน้ทางโรงงานได้รับการพยากรณ์
ยอดสัง่ซือ้จากลกูค้าลว่งหน้า 2 ปี เร่ิมตัง้แตเ่ดือนมกราคม พ.ศ. 2554 จนถึง เดือนธันวาคม พ.ศ.
2555 เมื่อเทียบกบัปัจจบุนัยอดการสัง่ซือ้หมอนรองศีรษะโดยเฉลี่ยมากถึง 5,507 ชุดต่อคนัรถต่อ
เดือน และสงูถึง 6,273 ชุดต่อคนัรถในบางเดือน คิดเป็น 57.93 เปอร์เซ็นต์ แสดงดงัภาพท่ี 1.2 
และยอดการสัง่ซือ้ท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัโดยเฉลี่ยมากถึง 1,759 ชุดต่อคนัรถต่อเดือน
และสงูถึง 2,356 ชดุตอ่คนัรถในบางเดือนคิดเป็น 141.16 เปอร์เซ็นต์ แสดงดงัภาพท่ี 1.3 เดิมทาง
โรงงานสามารถรองรับการผลิตหมอนรองศีรษะและการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัสูง
ท่ีสดุได้เพียง 3,839 ชดุตอ่คนัรถ และ 1,260 ชดุตอ่คนัรถ โดยมีวนัท างานทัง้หมด 22 วนั มีเพียง 1 
กะ เท่านัน้ เวลาในการท างาน 450 นาที หรือ 27,000 วินาที ส าหรับการผลิตหมอนรองศีรษะมีการ
ท างานลว่งเวลาเพ่ิมอีก 120 นาที เท่ากบั 32,400 วินาที จากยอดสัง่ซือ้ท่ีสงูขึน้การผลิตเพียง 1 กะ 
นัน้ไมเ่พียงพอตอ่ความต้องการท่ีจะเพ่ิมขึน้ ดงันัน้ทางโรงงานมีนโยบายท่ีจะเตรียมรับมือในยอด
การสัง่ซือ้ท่ีเพ่ิมขึน้สงูสดุ โดยจะเพ่ิมการผลิตเป็น 2 กะ ท าให้เกิดต้นทุนในการผลิตเพ่ิมขึน้กว่า 2 
เท่า อีกด้วย 

จากปัญหาท่ีกลา่วมาข้างต้น ผู้บริหารของโรงงานมีความต้องการท่ีจะเตรียมความพร้อม
ในด้านก าลงัการผลิตพร้อมกบัการลดต้นทนุ ดงันัน้จึงเสนอแนวคิดของระบบการผลิตแบบโยโยต้า
มาประยกุต์ใช้โดยการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตแบบเป็นงวดให้เป็นแบบไหลทีละชิน้และการ
จดัสมดลุสายการผลิตใหม่ ลดความสญูเปล่าท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตและปรับปรุงขัน้ตอน
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การท างานใหม ่เพ่ือท าให้ประสิทธิภาพในการท างานเพ่ิมขึน้และจะส่งผลท าให้ต้นทุนในการท่ีจะ
ผลิต 2 กะ ลดลงด้วย 

 

 
ภาพท่ี 1.2 แผนภมูิแสดงยอดการสัง่ซือ้ของหมอนรองศีรษะตัง้แตเ่ดือนมกราคม 2554 จนถึง  

เดือนธนัวาคม 2555 
 

 
ภาพท่ี 1.3 แผนภมูิแสดงยอดการสัง่ซือ้ของท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัตัง้แต ่

เดือนมกราคม 2554 จนถึง เดือนธนัวาคม 2555 
 
1.3 วัตถุประสงค์ของงานวจิัย 
 

เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพและเพ่ิมก าลงัการผลิตให้กับสายการผลิตชิน้ส่วนเบาะท่ีนั่ง
รถยนต์ของโรงงานกรณีศกึษา 
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1.4 ขอบเขตของงานวจิัย 
 
1. การศึกษาสายการผลิตชิน้ส่วนเบาะท่ีนั่งรถยนต์ในโรงงานกรณีศึกษานีจ้ะพิจารณา
เฉพาะกระบวนการเย็บ กระบวนการผลิตชิน้งาน กระบวนการตรวจสอบ จนถึง
กระบวนการจดัเก็บลงบรรจภุณัฑ์เท่านัน้ 

2. การเพ่ิมก าลงัการผลิตเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตโดยลดการ
ท างานท่ีสญูเปลา่ ให้สามารถรองรับตามความต้องการของลกูค้าจนถึงเดือนธันวาคม 
พ.ศ. 2555 เท่านัน้ 

3. การศึกษาสายการผลิตชิน้ส่วนเบาะท่ีนั่งรถยนต์จะไม่น าข้อมลูของเสียท่ีเกิดขึน้ใน
สายการผลิตมาปรับปรุงด้วย 

4. การศึกษาและการปรับปรุงท่ีผู้ วิจัยเสนอแนะอาจจะไม่ไ ด้ถูกน าไปใช้ปรับปรุงทุกๆ 
ข้อเสนอแนะขึน้อยู่กับโรงงานกรณีศึกษาเห็นด้วยหรือไม่ เน่ืองจากบางข้อเสนอแนะ
อาจต้องใช้การลงทนุสงู 

 
1.5 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 
 

1. ได้ก าลงัการผลิตของสายการผลิตชิน้สว่นเบาะท่ีนัง่รถยนต์ท่ีเพียงพอต่อความต้องการ
ของลกูค้าภายในระยะเวลา 2 ปี 

2. ได้ประสิทธิภาพการท างานท่ีสงูขึน้ของสายการผลิตชิน้สว่นเบาะท่ีนัง่รถยนต์ 
3. สามารถลดต้นทนุท่ีเพ่ิมขึน้กวา่ 2 เท่า ตามนโยบายของผู้บริหารโรงงานกรณีศกึษา  
4. สามารถใช้เป็นสายการผลิตต้นแบบ เพ่ือเป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการไหล
และก าจดัความสญูเปลา่ในสายการผลิตอ่ืนๆ ของโรงงานกรณีศกึษา 

5. เป็นแนวทางในการน าแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยต้า ไปประยุกต์และปรับปรุง
กระบวนการผลิตของอตุสาหกรรมประเภทอ่ืน 

 
1.6 แนวทางและขัน้ตอนการด าเนินงานวจิัย 
 

ส าหรับขัน้ตอนการด าเนินงานวิจยันี ้แบ่งออกเป็น 4 ขัน้ตอน ประกอบด้วย 1. การศึกษา
ข้อมลูเบือ้งต้นของโรงงานกรณีศึกษา 2. การเก็บข้อมลูสภาพปัญหา 3. การวิเคราะห์สาเหตขุอง
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ปัญหา 4. การวางแผนและด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหา โดยมีรายละเอียดการด าเนินการในแต่
ละขัน้ตอนดงัตอ่ไปนี ้

 
1. การศกึษาข้อมลูเบือ้งต้นของโรงงานกรณีศกึษา 

1.1  รวบรวมข้อมูลด้านนโยบายจากผู้ บริหารในการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
สายการผลิตเพ่ือจะรองรับกบัยอดการสัง่ซือ้ท่ีเพ่ิมขึน้ ประกอบด้วย  

1.2  ศกึษาความสามารถในการผลิต (Process Capability) ปัจจบุนัโดยค านวณจาก
ชั่วโมงการท างานท่ีก าหนดหารกับรอบเวลาในการผลิต (Takt Time) ปัจจุบัน 
เพ่ือให้รู้ความสามารถในการผลิตปัจจบุนัวา่สามารถรองรับการผลิตท่ีเพ่ิมขึน้ได้
หรือไม ่

1.3  ศกึษายอดการสัง่ซือ้จากลกูค้า (Demand) ท่ีสงูสดุของการพยากรณ์ล่วงหน้า 2 
ปี เพ่ือน าข้อมลูมาวางแผนการปรับปรุงความสามารถในการผลิต (Process 
Capability) ให้สามารถผลิตชิน้งานได้ตามยอดการสัง่ซือ้ท่ีสงูสดุ 

1.4  จดัทีมงานส าหรับโครงการนี ้
  

2. การเก็บข้อมลูสภาพปัญหา 
2.1  ส ารวจสภาพปัญหาอย่างเป็นขัน้ตอนโดยใช้หลกัการการศึกษาวิธีการท างาน 

(Work Study) เข้าไปศึกษากระบวนการผลิตท่ีหน้างานจริงพร้อมทัง้ถ่ายภาพ
วีดีโอและจดบันทึกปัญหาต่างๆ โดยระบุเป็นความสญูเปล่า 7 ประการ ท่ีพบ 
เช่น วิธีการท างานท่ีไมเ่หมาะสม วิธีการขนสง่ชิน้งานระหว่างกระบวนการท่ีมาก
เกินไป การรอคอยงาน การวางกระบวนการท่ีไม่เหมาะสม เป็นต้น  เพ่ือน ามา
จดัท าผงัของสถานท่ีท างานและแผนภาพกระบวนการมาตรฐานแล้วใช้วิเคราะห์
หาปัญหาท่ีแท้จริง 

2.2 น าข้อมลูท่ีได้จากการส ารวจมาสร้างผงัของสถานท่ีท างานเพ่ือให้เห็นภาพรวม
ของสายการผลิต เช่น ต าแหน่งการวางกระบวนการ เคร่ืองจักร คน และอปุกรณ์
ต่างๆ รวมถึงเส้นทางการขนส่งท่ีเกิดขึน้ในสายการผลิต เพ่ือน าข้อมูลมา
ประกอบการวิเคราะห์หาความสญูเปลา่ท่ีเกิดขึน้ในสายการผลิต 

2.3  สร้างแผนภาพกระบวนการมาตรฐาน (Standard Work Process Chart) เพ่ือ
ศึกษาการเคลื่อนไหวของพนักงาน การไหลของชิน้งานระหว่างกระบวนการ
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เป็นไปแบบตอ่เน่ืองหรือไม่ เพ่ือน าข้อมลูมาประกอบการวิเคราะห์หาความสญู
เปลา่ท่ีเกิดขึน้ในสายการผลิต 

2.4  สร้างแบบบันทึกเ พ่ือเก็บข้อมูลขัน้ตอนและเวลาของการท างานแต่ละ
กระบวนการโดยการเก็บข้อมลู 10 รอบเวลาในการท างาน (Ten Time Check) 
ตามหลกัการระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System) แล้ว
น าไปสร้างแผนภมูิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) เพ่ือน าไปวิเคราะห์
ระบคุวามสญูเปลา่ 7 ประการ และเวลาท่ีสญูเสียในการผลิต 

2.5  น าข้อมลูท่ีเก็บได้ทัง้หมดมาจัดท าแผนภมูิพาเรโต (Pareto Chart) เพ่ือคดัเลือก
กระบวนการท างานท่ีเป็นปัญหาประสิทธิภาพท่ีส าคญัท่ีจะมุ่งเน้นการปรับปรุง
โดยพิจารณาเลือกกระบวนการท างานด้วยหลกัการของโรงงานน าเปอร์เซ็นต์รวม 
2 ใน 3 หรือ 70 เปอร์เซ็นต์รวม ของกระบวนการท่ีเกิดความสญูเปล่า จากนัน้จึง
น าไปสูก่ารวิเคราะห์หาสาเหตหุลกัของปัญหา 

 
3.  การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา 

3.1 เข้าร่วมประชุมกับทีมงานเพ่ือระดมสมอง (Brainstorming) สรุปสภาพปัญหา
ปัจจุบันของกระบวนการผลิตซึ่งพิจารณาจากแผนภมูิกระบวนการผลิต (Flow 
Process Chart) และน าปัญหาหลกัท่ีเกิดขึน้มาวิเคราะห์หาสาเหตท่ีุเกิดเวลาของ
ความสญูเปลา่ โดยแบ่งการวิเคราะห์ออกเป็นแตล่ะกระบวนการผลิต 

3.2 วิเคราะห์หาสาเหตท่ีุท าให้เกิดเวลาของความสญูเปลา่ในกระบวนการผลิตเพ่ือให้
ทราบสาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง โดยใช้เคร่ืองมือทางคุณภาพตามหลักการ
วิเคราะห์ของระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System) คือ 
Why-Why Analysis ซึ่งจะช่วยในการตัง้ค าถามไปเร่ือยๆ เพ่ือให้ได้ค าตอบท่ีเป็น
รากเหง้าสาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง จากนัน้จึงน าสาเหตุปัญหาท่ีได้นัน้มา
วางแผนในการปรับปรุงตอ่ไป 

 
4. การวางแผนและด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหา 

4.1 รวบรวมแนวทางการแก้ไขปัญหาจากทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องในเร่ือง        
เก่ียวกบัการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต และจากการระดมสมองของ
ทีมงาน เพ่ือน ามาประยกุต์ใช้ส าหรับการปรับปรุงในงานวิจยันี ้ 
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4.2 จดัประชมุกบัผู้บริหารโรงงานเพ่ือให้ทราบถึงแนวทางในการแก้ไขปรับปรุงต่างๆ 
โดยการใช้หลกัการ ECRS (การก าจัด, การรวมกัน, การจัดใหม่, ท าให้ง่ายขึน้) 
เข้าไปด าเนินการแก้ไข 
4.2.1 ปรับเปลี่ยนผงักระบวนการผลิตจากการผลิตแบบงวด (Batch Production 

Process) เป็นการผลิตแบบไหลทีละชิน้ (One-piece Flow Process) เพ่ือ
ลดเวลาของความสญูเปลา่ในการขนสง่ การเคลื่อนไหวของพนักงาน แล้ว
จะท าให้กระบวนการมีการผลิตแบบตอ่เน่ือง 

4.2.2 ท าการจดัภาระงานของแตล่ะกระบวนการใหม่เพ่ือให้เกิดความสมดลุและ
เหมาะสมของกระบวนการผลิตโดยการพิจารณาการเพ่ิมขัน้ตอนการ
ท างานให้กับกระบวนการท่ีมีช่องว่างระหว่างรอบเวลาในการท างานกับ
รอบเวลาในการผลิตเหลืออยู่ ซึ่งจะท าให้สามารถลดจ านวนพนกังานท่ีเกิน
ความจ าเป็นและสง่ผลท าให้ลดต้นทนุในการผลิตเมื่อปรับเพ่ิมเป็น 2 กะ 

4.2.3 ท าการปรับปรุงอปุกรณ์ต่างๆ เพ่ือช่วยให้การท างานของพนักงานสะดวก
มากขึน้โดยพิจารณาจากการเคลื่อนไหวของพนกังานให้น้อยท่ีสดุ ซึ่งจะท า
ให้ลดเวลาความสญูเปลา่ของการเคลื่อนไหว 

4.3 ด าเนินการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการผลิต 
4.4 ท าการเก็บข้อมลูผลหลงัจากการน าแนวทางการปรับปรุงแก้ไขไปใช้โดยใช้วิธีการ

เก็บข้อมลูจริงท่ีได้หลงัจากการปรับปรุง ประกอบด้วย รอบเวลาในการท างานรวม 
จ านวนกระบวนการ จ านวนพนักงาน  จ านวนขัน้ตอนการท างาน และ
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต เพ่ือจะน าข้อมลูไปเปรียบเทียบก่อนและหลงั
การปรับปรุง 

 



บทที่ 2 
ทฤษฎแีละงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
ส าหรับทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบังานวิจยันี ้ประกอบไป คือ ทฤษฎีระบบการผลิต

แบบโตโยต้าช่วยสนบัสนนุแนวคิดในการลดต้นทุนด้วยหลกัการพืน้ฐาน น าไปประยุกต์ใช้ในการ
ปรับปรุงสายการผลิต ทฤษฎีความสญูเปล่า 7 ประการ เป็นเคร่ืองมือช่วยในการวิเคราะห์และ
จ าแนกความสญูเปลา่ท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต การศกึษาวิธีการท างานช่วยมนการเก็บข้อมลู
อย่างเป็นระบบ แผนภมูิกระบวนการผลิตช่วยให้สามารถมองเห็นภาพของปัญหาในกระบวนการ
ผลิต เทคนิค Why-Why Analysis ใช้ตัง้ค าถามเพ่ือหาสาเหตขุองปัญหา หลกัการ ECRS และ
ทฤษฎีการจดัสมดลุของการผลิตใช้ในการปรับปรุงสายการผลิต โดยทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง
กบังานวิจยันีม้ีดงัตอ่ไปนี ้
 
2.1 ความเป็นมาของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 

บริษัทโตโยต้าในประเทศญ่ีปุ่ นก่อตัง้มาประมาณ 60- 70 ปีแล้วโดยตระกูลโตโยดะ เมื่อ
เห็นมารดาทอผ้าจึงคิดประดิษฐ์เคร่ืองป่ันด้ายท่ีใช้กลไกพลงัน า้หมุนและประดิษฐ์เคร่ืองทอผ้า
ขึน้มาเพ่ือให้ท างานได้ง่ายขึน้และจดลิขสิทธ์เป็นของตวัเองด้วย จากนัน้จึงพัฒนามาผลิตรถยนต์
และก่อตัง้เป็นบริษัทโตโยต้าขึน้มาจนถึงปัจจบุนั บริษัทโตโยต้าจึงถือเป็นบริษัทท่ีก่อก าเนิดขึน้มา
จากการคิดค้นและปรับปรุงอย่างตอ่เน่ืองมีการบรูณาการกนัระหวา่งการคิดสร้างสรรค์และการคิด
ปรับปรุงอยู่เร่ือยๆ 

ในช่วงต้นศตวรรษท่ี 20 เฮนรี ฟอร์ด (Henry Ford) ผู้ก่อตัง้บริษัทฟอร์ด มอเตอร์ ได้ริเร่ิม
แนวคิดในการสร้างสายการผลิตให้มีลกัษณะคล้ายกับการไหลของสายน า้  โดยน าเอาระบบ
สายพานล าเลียงมาใช้ในสายการประกอบรถยนต์ของบริษัทและใช้ชิน้ส่วนมาตรฐานท่ีสามารถ
เปลี่ยนทดแทนกนัได้ท าให้ใช้เวลาในการผลิตลดลง แล้วถือวา่ทกุสิ่งท่ีเป็นอุปสรรคตอ่การเคลื่อนท่ี
ในกระบวนการคือความสญูเปลา่ ด้วยวิธีการดงักลา่ว ท าให้ชิน้สว่นและวตัถดุิบได้รับการผลิตและ
สง่ตอ่ไปยงักระบวนการถดัไป โดยไม่มีการพิจารณาถึงความต้องการเช่นเดียวกับการผลิตสินค้า
ส าเร็จรูป ระบบดงักลา่วจึงถกูเรียกวา่ระบบการผลิตแบบเน้นปริมาณ (Mass Production) คือผลิต
แบบปริมาณมากเพ่ือลดต้นทนุการผลิตต่อหน่วยให้ต ่าลง ซึ่งระบบการผลิตของฟอร์ดนัน้ประสบ
ความส าเร็จอย่างย่ิง จากความส าเร็จของบริษัทฟอร์ด มอเตอร์ อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอิ
จิ โอโนะ (Taiichi Ohno) ผู้บริหารของบริษัทโตโยต้าได้พยายามน าเอาแนวคิดของฟอร์ดไป
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ปรับปรุงระบบการผลิตของบริษัทโตโยต้าท่ีญ่ีปุ่ น แตพ่บวา่สภาพของบริษัทยังไม่เหมาะกับการใช้
ระบบดงักลา่วเน่ืองด้วยปัจจยัการผลิตตา่งๆ และเงินทนุท่ีมีอยู่อย่างจ ากดั ท าให้ไม่สามารถลงทุน
สร้างระบบการผลิตแบบเน้นปริมาณตามแบบอย่างฟอร์ดได้ ทัง้สองจึงได้ร่วมกบัทีมงานของบริษัท
โตโยต้า พฒันาระบบการผลิตของตนเองขึน้มาจากประสบการณ์ท่ีพบ โดยเร่ิมต้นจากการค้นหา
และแก้ปัญหาท่ีเกิดขึน้ในระดับปฎิบัติการ การน าข้อเสนอและการปรับปรุงงานท่ีได้มาจาก
พนักงานมาทดลองปฏิบัติ และประยุกต์แนวคิดของระบบซูเปอร์มาร์เก็ตหรือระบบดึงมาสร้า ง
ระบบการผลิตท่ีเรียกว่า ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) หรือท่ี
รู้จกักนัดีในช่ือของ ระบบการผลิตทนัเวลาพอดี (Just- in- time: JIT) ซึ่งมีหลกัการส าคญัคือ “การ
ผลิตเฉพาะสินค้าหรือชิน้ส่วนท่ีจ าเป็น ตามปริมาณท่ีมีความต้องการและภายในเวลาท่ีมีความ
ต้องการ 

ชิจิโอ ชินโง (Shigeo Shingo) กลา่ววา่ ระบบการผลิตแบบโตโยต้าไม่ใช่ระบบท่ีมีแนวคิด
ขดัแย้งกบัการผลิตของฟอร์ด แตเ่ป็นระบบท่ีได้รับการพฒันาตอ่เน่ืองมาให้เหมาะกับสภาพตลาด
ของประเทศญ่ีปุ่ น โดยมุง่ท าการผลิตจ านวนมากด้วยขนาดรุ่นผลิตท่ีเลก็ และมีระดบัสินค้าคงคลงั
ต ่า ดงันัน้สรุปได้วา่ ผู้ ริเร่ิมแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน คือ เฮนรี ฟอร์ด แต่ผู้น าแนวคิดมา
ประยกุต์ใช้ให้เกิดผลลพัธ์เป็นรูปธรรม คือ บริษัทโตโยต้า 
 
2.2 หลักการของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

 
ระบบการผลิตแบบโตโยต้าเป็นเคร่ืองมือในการจัดการกระบวนการผลิต โดยมีการ

พิจารณากระบวนการผลิตเพ่ือมุง่ตอบสนองความต้องการของลกูค้า ก าจัดความสญูเสียท่ีเกิดขึน้
ตลอดทัง้กระบวนการอย่างตอ่เน่ือง ท าให้สามารถลดต้นทุนการผลิต เพ่ิมผลก าไรและผลลพัธ์ท่ีดี
ทางธรุกิจ ในขณะเดียวกนัก็ให้ความส าคญักบัการผลิตสินค้าท่ีมีคณุภาพควบคู่ไปด้วย ระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้ายึดหลกัการผลิตโดยท่ีไมใ่ห้มีสินค้าเหลือ หลกัการนีม้ีจดุประสงค์คือ ผลิตเฉพาะ
สินค้าท่ีขายได้เท่านัน้ โดยมองว่าการผลิตแล้วมีสินค้าคงคลงัถือว่าเป็นต้นทุน จึงต้องผลิตโดย
ไมใ่ห้มีสินค้าคงคลงัเหลือเพ่ือให้เป็นการผลิตโดยไมม่ีต้นทนุ หลกัการดงักลา่วท าให้สินค้ามีต้นทุน
การผลิตต ่า (สรุศกัดิ์ สทุองวนั, 2548) หลกัการของระบบการผลิตแบบโตโยต้า ประกอบด้วย 3 
สว่นหลกั ดงัภาพท่ี 2.1 

1. รากฐาน คือ การท างานในระบบต้องมีมาตรฐานการท างานและการปรับปรุงอย่าง
ตอ่เน่ือง (Standard Work and Kaizen) โดยท่ีทกุคนมีสว่นร่วม 
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2. เสาหลกั แบ่งออกเป็น 2 เสา คือ ทันเวลาพอดี (Just in Time: JIT) และการควบคมุ
ตวัเองโดยอตัโนมตัิ (Jidoka)  

3. หลงัคาของบ้าน คือ คณุภาพดี ต้นทุนต ่า และส่งมอบรวดเร็ว ตรงตามความต้องการ
ของลกูค้า 

 
หลกัการส าคญัท่ีสดุในการลดต้นทุนการผลิตของบริษัทโตโยต้า คือ ระบบการผลิตแบบ

ทนัเวลาพอดี (Just-in-time) 
 

 
ภาพท่ี 2.1 หลกัการของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

 
ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี หมายถึง การผลิตของท่ีจ าเป็น เมื่อจ าเป็นและเท่าท่ี

จ าเป็น (Hidetoshi Kuroda, 2550) ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดีได้ถกูพฒันาโดยชาวญ่ีปุ่ น ซึ่ง
เป็นระบบการด าเนินงานท่ีน ามาใช้เพ่ือการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพของสายการผลิตโดย
มุง่เน้นการเลื่อนไหลของระบบการผลิต โดยไม่ให้เกิดการสะดดุของระบบการผลิต ตลอดจนลด
ข้อบกพร่องและของเสียลง หรือให้มีวสัดคุงคลงัน้อยท่ีสดุหรือให้เท่ากบัศนูย์ ซึ่งในแนวคิดโตโยต้า
สรุปออกเป็น 3 หลกัการ คือ 

1. ระบบดงึ คือ การควบคมุเวลาและปริมาณการเคลื่อนย้ายวตัถุดิบ  ชิน้ส่วนหรือสินค้า
โดยกระบวนการถัดไปเป็นผู้ดึงชิน้งานจากกระบวนการก่อนหน้าเมื่อต้องการเท่านัน้  
จากนัน้กระบวนการก่อนหน้าจะผลิตเพ่ือชดเชยเท่าปริมาณท่ีถกูดงึไป 

2. กระบวนการผลิตตอ่เน่ือง เพ่ือให้ปริมาณส ารองคลงัในแตล่ะรอบของกระบวนการเหลือ
น้อยท่ีสดุ 
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3. รอบเวลาในการผลิต (Takt time) คือ การปรับปรุงกระบวนการให้ใช้เวลาในการผลิตต ่า
ท่ีสดุของจ านวนการผลิตท่ีจ าเป็น 

 
วัตถุประสงค์ของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

1. ควบคมุวสัดคุงคลงัให้อยู่ในระดบัท่ีน้อยท่ีสดุหรือให้เท่ากบัศนูย์ 
2. ลดเวลาน าหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต 
3. ก าจดัปัญหาของเสียท่ีเกิดขึน้จากการผลิต 
4. ก าจดัความสญูเปลา่ในการผลิต 

 
2.3 ทฤษฎีความสูญเปล่า 7 ประการ 
 

ความสูญเปล่า หมายถึง สิ่งท่ีไม่สร้างมูลค่าเพ่ิมขึน้ในด้านการผลิต ด้านเวลาในการ
ท างาน หรือเป็นขัน้ตอนการท างานท่ีเกินความจ าเป็น ท าให้เกิดการใช้วัตถุดิบมากเกินความ
จ าเป็นสง่ผลกระทบให้กบัต้นทนุสงู ซึ่งได้จดัแบ่งความสญูเปลา่ท่ีท าให้ต้นทนุการผลิตสินค้าสงูขึน้
เป็น 4 ระดบั ดงัตอ่ไปนี ้

ระดบัท่ี 1: จ านวนคนมากเกินไป เคร่ืองจกัรมากเกินไป และสินค้าคงคลงัมากเกินไป 
ระดบัท่ี 2: การผลิตมากเกินไป 
ระดบัท่ี 3: สินค้าคงคลงัมากเกินไป (เกิดคา่ใช้จ่ายด้านดอกเบีย้) 
ระดบัท่ี 4: คลงัสินค้า พนกังานเคลื่อนย้าย เคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์เคลื่อนย้าย ผู้ควบคมุ 
พนกังานดแูล การใช้คอมพิวเตอร์ท่ีมากเกินไป 
ความสูญเปล่าท่ีกล่าวมาข้างต้นจะท าให้เกิดค่าใช้จ่ายต่างๆ เช่น ค่าเสื่อมราคาของ

เคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ในการท างาน เงินเดือนของพนกังานเพ่ิมสงูขึน้ ท าให้ต้นทนุในการผลิตของ
สินค้าเพ่ิมสงูขึน้ Taiichi Ohno (2002) ได้จ าแนกความสญูเปล่าท่ีไม่ก่อให้เกิดคณุค่าต่อลกูค้า 
สามารถแบ่งออกได้เป็น 7 ประการ ได้แก่ 
 

1. ความสูญเปล่าของการผลิตมากเกินไป 
เกิดจากความพยายามท่ีจะใช้เคร่ืองจกัรและพนกังานในการผลิตให้ได้มากท่ีสดุเพ่ือท าให้

ต้นทุนในการผลิตต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละครัง้ของการผลิต โดยไม่ได้มองถึงความต้องการของ
กระบวนการถดัไปหรือความสามารถในการรับสินค้าเพ่ือน าไปผลิตงานตอ่ ท าให้กระบวนการผลิต
นัน้เกิดความไมส่มดลุระหวา่งกระบวนการมีการรอคอยของสินค้าเกิดขึน้หรือเป็นสินค้าคงคลงัใน
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โรงงาน เป็นต้น วตัถดุิบและพนกังานถกูใช้ลว่งหน้ามากเกินไปโดยไม่ได้สนองตอบความต้องการ
ของลกูค้าเป็นความสญูเปลา่ท่ีมีผลเสียท่ีสดุ ระบบการผลิตแบบโตโยต้านัน้มีแนวคิดในการผลิต
ตามความต้องการของลกูค้าเท่านัน้ 

ลกัษณะความสญูเปลา่ 
-  เสียพืน้ท่ีในการจดัเก็บสินค้าระหวา่งกระบวนการและสนิค้าคงคลงั 
-  เสียวตัถดุิบและแรงงานท่ียงัไมจ่ าเป็นในการผลิต 
-  เมื่อเกิดของเสียจากกระบวนการก่อนหน้าจะไมไ่ด้รับการแก้ไขในทนัที 
สาเหตคุวามสญูเปลา่ 
-  การผลิตให้ได้จ านวนมากท่ีสดุเพ่ือให้ต้นทนุตอ่หน่วยต ่า 
-  ความสามารถในการผลิตของแตก่ระบวนการไมเ่ท่ากนั  
-  วางแผนในการผลิตผิด 
แนวทางในการปรับปรุง 
-  ปรับการผลิตให้เหมาะสมตรงกบัความต้องการของสินค้า 
-  ปรับปรุงขัน้ตอนท่ีเป็นคอขวดเพ่ือลดรอบเวลาในการผลิต 
-  บ ารุงเคร่ืองจกัรให้อยู่ในสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 

 
2. ความสูญเปล่าของการรองาน 

 เกิดจากปัจจยัสองอย่างของการผลิตไม่สมัพันธ์กันท าให้มีเวลาว่างงานเป็นสาเหตทุ าให้
เกิดการรอคอยบางปัจจยัท่ีจ าเป็นตอ่การผลิต เช่น การรอคอยวตัถดุิบ การรอข้อมลูขา่วสาร ท าให้
สญูเสียต้นทนุของแรงงาน เคร่ืองจกัร ท่ีไม่ก่อให้เกิดมลูค่าเพ่ิม ในระบบการผลิตแบบโตโยต้านัน้
ต้องการท่ีจะจดัหาและรองรับการผลิตหรือการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-time) ไมม่าเร็วกว่า
หรือช้ากวา่เวลาท่ีก าหนด  

ลกัษณะความสญูเปลา่ 
-  มีการรอชิน้งานจากกระบวนการก่อนหน้า 
-  พนกังานรอเคร่ืองจกัรท างานหรือเคร่ืองจกัรรอคนมาการท างาน 
-  รอการซ่อมเคร่ืองจกัร 
สาเหตคุวามสญูเปลา่ 
-  ปริมาณงานกบัเวลาของแตล่ะกระบวนการไมส่อดคล้องกนั 
-  มีข้อจ ากดัในการท างานของเคร่ืองจกัร 
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แนวทางในการปรับปรุง 
- จดัสรรปริมาณงาน แรงงาน และเคร่ืองจกัรให้มคีวามสมดลุ 
- ใช้อปุกรณ์เพ่ือช่วยให้การท างานสะดวกมากขึน้ 
- จดัวางแผนการผลิต แผนการสง่วตัดดุิบและล าดบัการผลิตให้สอดคล้องกนั 
- บ ารุงเคร่ืองจกัรให้อยู่ในสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 

 
3. ความสูญเปล่าของการขนส่ง 
การเคลื่อนย้ายชิน้งานหรือวตัถดุบิจากจดุหนึ่งไปยงัจดุหนึ่งโดยไมม่ีความจ าเป็นหรือน าไป

เก็บไว้ชัว่คราวเป็นกิจกรรมท่ีไมก่่อให้เกิดมลูคา่เพ่ิมและท าให้เพ่ิมค่าใช้จ่ายหรือต้นทุนท่ีสงูขึน้อีก
ด้วย การท่ีระยะทางในการเคลื่อนย้ายท่ีมีมากหรือทางไกลท าให้คณุภาพของชิน้งานหรือวตัถุดิบก็
ย่ิงลดลง ดงันัน้จึงควรลดระยะทางการขนสง่หรือการเคลื่อนย้ายให้เหลือน้อยท่ีสดุ ระบบการผลิต
แบบโตโยต้านัน้มีแนวคิดท าให้ชิน้งานหรือวตัถดุิบผา่นโดยตรงจากจดุสง่มอบไปยงัจดุท่ีต้องการใช้
ในการผลิตโดยทนัที 

ลกัษณะความสญูเปลา่ 
- ต้องมีการใช้อปุกรณ์หรือแรงงานคนขนย้ายจ านวนมาก 
- มีคลงัในการเก็บชิน้งานหลายแห่ง 
- ชิน้งานหรือวตัถดุบิเกิดการเสยีหายในการขนสง่ 
สาเหตคุวามสญูเปลา่ 
- ไมไ่ด้ให้ความส าคญักบัการจดัวางผงัของสายการผลิต 
- มีข้อจ ากดัในเร่ืองของพืน้ท่ีในโรงงาน 
- มีการผลิตจ านวนมากท าให้ต้องขนย้ายชิน้งานไปเกบ็ในคลงั 
แนวทางในการปรับปรุง 
- วางผงัในสายการผลิตโดยยดึหลกัความสมัพนัธ์ระหวา่งงานท่ีเก่ียวข้องกนัให้อยูใ่น
บริเวณเดียวกนัเพ่ือลดระยะทางในการขนสง่ 

- ใช้อปุกรณ์เพ่ือช่วยในการขนย้ายท่ีเหมาะสมเพ่ือลดปริมาณในการขนย้าย 
- ลดปริมาณชิน้งานในการขนสง่แตล่ะครัง้เพ่ือให้สามารถสง่งานไปยงัขัน้ตอนตอ่ไปได้เร็ว
ขึน้โดยไมต้่องเสียเวลารอนาน 
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4. ความสูญเปล่าของกระบวนการท่ีไม่เหมาะสม 
 เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ า้ๆกันในหลายขัน้ตอน ขัน้ตอนการผลิตท่ี
ซบัซ้อน ซึ่งไมม่ีความจ าเป็นเพราะไม่ก่อให้เกิดมลูค่าเพ่ิมกับชิน้งาน การตรวจสอบคณุภาพของ
ชิน้งานท่ีมากเกินความจ าเป็น ซึ่งเป็นกระบวนการท่ีไมเ่พ่ิมมลูคา่ของชิน้งานหรือท าให้คณุภาพของ
ชิน้งานดีขึน้ เช่น ตรวจสอบแล้วพบของเสียชิน้งานถกูน ากลบัมาท าการซ่อมแซมใหม ่  

ลกัษณะความสญูเปลา่ 
- สญูเสยีพืน้ท่ีในการท างานกระบวนการนัน้ 
- ใช้เคร่ืองจกัรและแรงงานโดยไมก่่อให้เกิดมลูคา่เพ่ิมกบัชิน้งาน 
- เกิดต้นทนุท่ีไมจ่ าเป็นของการท างาน 
สาเหตคุวามสญูเปลา่ 
- ยงัคงขาดประสทิธิภาพในการผลิตท าให้คณุภาพของชิน้งานยงัมีของเสยีเกิดขึน้ 
- การเปลีย่นแปลงทางวิศวกรรมโดยไมค่ านึงถึงการเปลีย่นแปลงในสายการผลิต 
แนวทางในการปรับปรุง 
- วิเคราะห์กระบวนการผลิตทกุขัน้ตอนของการท างานและเลือกกิจกรรมท่ีไมเ่หมาะสมมา
ปรบัปรุง 

- ใช้หลกั Why-Why analysis มาวิเคราะห์หาสาเหตขุองแตล่ะกระบวนการ 
- ใช้หลกั ECRS เพ่ือท าการปรับปรุงการท างานของสายการผลิต 

 
5. ความสูญเปล่าของสินค้าคงคลังท่ีมากเกินไป 

 เกิดจากการเก็บวตัถดุิบ วสัดชิุน้สว่น งานระหวา่งกระบวนการ หรือชิน้งานท่ีผลิตเสร็จแล้ว 
เพ่ือเป็นประกนัวา่จะมีวตัถดุิบหรือชิน้งานคงคลงัเตรียมพร้อมในการส่งมอบให้สายการผลิตหรือ
ลกูค้าเพียงพออยู่ตลอดเวลา สง่ผลให้ในคลงัมีวตัถดุิบและชิน้งานปริมาณมากเกินความต้องการ
ใช้งานอยู่เสมอซึ่งเป็นผลให้เกิดภาระในการดแูลจัดการ ค่าใช้จ่ายในการขนส่ง ค่าพืน้ท่ีในกา ร
จดัเก็บอย่างไมจ่ าเป็น ระบบการผลิตแบบโตโยต้ามีแนวคิดในการใช้ระบบดงึ คือ จะสัง่ซือ้วตัถุดิบ
ใหมเ่มื่อมีการน าไปใช้แล้ว 

ลกัษณะความสญูเปลา่ 
- ต้องการใช้พืน้ท่ีในจ านวนมากในการจดัเกบ็รักษา 
- เกิดคา่ใช้จ่ายในการซือ้วตัถดุิบลว่งหน้าและการจดัเก็บต้นทนุจม 
- วตัถดุิบเกิดการเสื่อมสภาพหากระบบการควบคมุไมด่พีอ 
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สาเหตคุวามสญูเปลา่ 
- มีการพยากรณ์ในด้านการผลิตผดิพลาด 
- ประสิทธิภาพในการผลิตต ่าท าให้ต้องผลิตชิน้งานไว้จ านวนมากป้องกนัการเสียโอกาส
จากการไมม่ีชิน้งานสง่มอบ 

- วิธีการการจดัการคลงัสินค้าไมเ่หมาะสม 
แนวทางในการปรับปรุง 
- ปรับปรุงสายการผลิตให้มีการผลิตตอ่เน่ืองลดสินค้าระหวา่งกระบวนการ 
- ก าหนดระดบัในการจดัเก็บจดุต ่าสดุและจดุสงูสดุท่ีชดัเจน 
- ใช้การควบคมุด้วยสายตาเพ่ือให้เกิดความสะดวกในการจดัเก็บและการหยิบใช้ 
 
6. ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย 

 เกิดจากของเสยีถกูผลิตออกมาหรืองานท่ีไมไ่ด้มาตรฐานตามความต้องการของลกูค้าท า
ให้ต้องมีการแก้ไขงานใหมห่รือถกูน าไปก าจดัทิง้ 

ลกัษณะความสญูเปลา่ 
- ต้องการใช้พืน้ท่ี อปุกรณ์เคร่ืองมือ และพนกังานในการแก้ไขของเสีย 
- ท าให้ผลก าไรน้อยลงเน่ืองจากมีของเสีย 
- เสียพืน้ท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสยี 
สาเหตคุวามสญูเปลา่ 
- การออกแบบการผลิตท่ีไมเ่หมาะสม 
- วตัถดุิบไมไ่ด้คณุภาพ 
- เกิดของเสียจากการขนย้าย 
แนวทางในการปรับปรุง 
- สร้างมาตรฐานของงานและวตัถดุิบท่ีถกูต้อง 
- ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 
- ตรวจสอบพนกังานให้ปฏิบตัติามมาตรฐานตัง้แตแ่รก 

 
7. ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม 

 เกิดจาการเคลื่อนไหวของคน ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสมซึ่งไม่ได้เพ่ิมมลูค่าให้กับ
สินค้า การท างานกบัเคร่ืองมือ อปุกรณ์ท่ีมีน า้หนกั หรือสดัสว่นท่ีไมเ่หมาะสมกบัร่างกาย 
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ลกัษณะความสญูเปลา่ 
- เกิดระยะทางในการเคลื่อน เชน่ การเอือ้ม การก้มตวัท่ีมากเกินความจ าเป็น 
- เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไมจ่ าเป็น 
- เกิดความล้าและความเครียด 
สาเหตคุวามสญูเปลา่ 
- ออกแบบการท างานให้พนกังานท่ีไมเ่หมาะสม 
- ออกแบบการจดัวางอปุกรณ์และผงัของสายการผลิตไมเ่หมาะสม 
- ขาดมาตรฐานการท างาน 
แนวทางในการปรับปรุง 
- ปรับปรุงวิธีการท างานพยายามก าจดัการเคลื่อนไหวท่ีไมจ่ าเป็นออกให้เกิดการ
เคลื่อนไหวน้อยท่ีสดุให้กบัพนกังาน 

- จดัสภาพการท างานให้เหมาะสม เชน่ การจดัวางอปุกรณ์เคร่ืองมือไว้ให้ใกล้จดุ
ปฏิบตัิงานเพ่ือลดการเดนิและการเคลื่อนไหวของพนกังาน 

- ท าอปุกรณ์ช่วยในการจบัยึดชิน้งานเพ่ือให้ท างานได้สะดวกย่ิงขึน้ 
 

2.4 การศกึษาวธีิการท างาน 
 

การศกึษาวิธีการท างาน (George, 1992) เป็นการเก็บบันทึกเก็บอย่างมีขัน้ตอนและการ
ตรวจตราอย่างถ่ีถ้วนของแนวทางการท างานท่ีมีอยู่แล้วและจะเสนอขึน้ใหม่ การศึกษาวิธีการ
ท างานนีจ้ะน าไปสูก่ารพฒันาและการประยกุต์วิธีการท่ีง่ายและมีประสิทธิภาพสงู ซึ่งจะท าให้ลด
คา่ใช้จ่ายลงได้ โดยมีวตัถปุระสงค์ดงันี ้

1. เพ่ือปรับปรุงกระบวนการและวิธีการท างาน 
2. เพ่ือปรับปรุงการปฏิบตัิงาน วางแผนผงัโรงงาน สถานท่ีตัง้ในการท างานตลอดจนแบบ
โรงงาน และเคร่ืองจกัรเคร่ืองมือตา่งๆ 

 3. เพ่ือลดความพยายามท่ีไมจ่ าเป็นลง พร้อมทัง้ขจดัความเมื่อยล้า 
 4. เพ่ือปรับปรุงการใช้เคร่ืองจกัร วสัด ุและแรงงานให้มปีระสิทธิภาพมากขึน้ 
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2.2.1 วิธีการศกึษาการท างาน 
วิธีการศกึษาการท างาน (George, 1992) จะน าไปใช้ในส่วนของการศึกษากระบวนการ

ผลิต เพ่ือประเมินความสญูเปลา่จากการผลิตมากเกินไป การรอคอย การขนส่ง กระบวนการท่ีไม่
เหมาะสม การเคลื่อนไหวท่ีไมเ่หมาะสม ซึ่งสามารถแบ่งออกเป็น 7 ขัน้ตอนดงันี ้

1. เลือกปัญหาท่ีต้องการแก้ไขปรับปรุง 
2. จดบนัทึกและรวบรวมข้อมลูท่ีเป็นจริงเก่ียวกบัวิธีการท างานปัจจบุนั 
3. ตรวจตราและวิเคราะห์ข้อมลูท่ีบนัทึกไว้ 
4. พฒันาปรับปรุงวิธีการท างานใหมท่ี่น าไปปฏิบตัิได้โดยเหมาะสมกบัสภาพท่ีเป็นอยู่ 
5. อธิบายวิธีการท างานใหมใ่ห้กบัผู้ ท่ีเก่ียวข้องรับรู้ เพ่ือจะได้น าไปปฏิบตัิได้ถกูต้อง 
6. น าวิธีใหมโ่ดยถือเป็นการปฏิบตัิมาตรฐานไปใช้แทนวิธีเดิม 
7. ติดตามและรักษาวิธีใหมใ่ห้คงอยู่เสมอ โดยการตรวจเชค็วิธีการท างานอยูเ่ป็นประจ า 

 
2.2.2 การศกึษาเวลา 
 การศกึษาเวลา คือ เทคนิคการวดัผลงานซึ่งมีกระบวนการเพ่ือก าหนดหาเวลาในการ
ท างานโดยคนงานท่ีเหมาะสมท างานในอตัราท่ีปกติ ภายใต้เง่ือนไขมาตรฐานในการวดัผลงานโดย
มีผลลพัธ์ของการวดัผลงาน เรียกวา่ เวลามาตรฐานจากค านิยามของการศกึษาเวลา เราสามารถ
ก าหนดหลกัการพืน้ฐานของการศกึษาเวลาได้ดงัตอ่ไปนี ้

1. การศกึษาเวลาจะต้องใช้กระบวนการในการหาเวลาในการท างาน 
2. พนกังานท่ีใช้ศกึษาในการศกึษาเวลาจะต้องเป็นพนกังานท่ีมีความเหมาะสม 
3. พนกังานท่ีใช้ศกึษาต้องท างานในอตัราปกติ 
4. ต้องมีเง่ือนไขมาตรฐานในการวดัผลงาน 
5. ผลลพัธ์ของการศกึษาเวลา คือ เวลามาตรฐานของการท างาน 
 
กระบวนการศกึษาเวลาเป็นขัน้ตอนท่ีจะต้องมีอปุกรณ์จบัเวลา กระบวนการแบ่งแยกย่อย

งาน เทคนิคการจบัเวลา และขัน้ตอนในการก าหนดเวลามาตรฐานพนกังานท่ีใช้ศกึษา จะต้องเป็น
คนท่ีมีความรู้ ความสามารถในการท างานท่ีจะศึกษาเป็นอย่างดี โดยจะต้องมีประสบการณ์หรือ
ผา่นการฝึกฝนจนคล่องแคล่วในการท างานท่ีจะใช้ศึกษาเวลา ระหว่างการศึกษาเวลาจะต้องไม่
ติดขดัจนไมส่ามารถจะเก็บบนัทึกข้อมลูเวลาท างานได้อย่างถกูต้อง ให้ความร่วมมือในการท างาน
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อย่างปกติไมช้่าไมเ่ร็วเกินไป ไมปิ่ดบงัข้อมลูท่ีเก็บบันทึกเวลาผิดไปจากความจริงเพ่ือให้ได้ข้อมลู
เวลาซึ่งสามารถใช้เป็นมาตรฐานส าหรับคนสว่นใหญ่ 

ในการศึกษาเวลา เง่ือนไขมาตรฐานท่ีต้องค านึง คือ มาตรฐานการวดัเวลา มาตรฐาน
เคร่ืองมือวดัเวลา และมาตรฐานการท างาน การวดัเวลาจะต้องมีความน่าเช่ือถือและมีความมัน่คง
สม ่าเสมอเคร่ืองมือท่ีใช้วดัก็เช่นกนั ถ้าเป็นเคร่ืองมือท่ีทนัสมยัและมาตรฐานการวดัท่ีสอดคล้องกัน
ก็จะย่ิงดี และสว่นสดุท้ายคือมาตรฐานการท างานซงึจะต้องครอบคลมุตัง้แตวิ่ธีการท างาน สถานท่ี
ท างาน ระยะเวลาการท างาน และสภาพแวดล้อมในการท างาน องค์ประกอบของการท างาน
เหลา่นีจ้ะต้องได้มาตรฐานก่อนการศกึษาเวลา 

การก าหนดเวลามาตรฐานของการท างานจะประกอบไปด้วยเวลาท่ีบันทึกได้จากการ
ท างานซึ่งจะต้องค านวณหาเวลาท่ีใช้เป็นค่าตัวแทนของเวลาการท างานหรือค่าเวลาท่ีเลือก 
(Select Time) เมื่อประเมินตามอตัราความเร็วของการท างานของคนงาน และมีการปรับค่าการ
ประเมินแล้วจะได้เป็นค่าเวลาปกติ (Normal Time) และเมื่อมีการเพ่ิมเวลาเผื่อส าหรับความ
เมื่อยล้าจะได้คา่เป็น เวลามาตรฐาน (Standard Time) 

 
2.5 แผนภูมิกระบวนการผลติ (Flow Process Chart) 
 
 มาโนช ริทินโย (2549) ได้กลา่ววา่ แผนภมูิกระบวนการผลิตแบบตอ่เน่ืองเป็นแผนภมูิท่ีใช้
บันทึกการเคลื่อนท่ีตามล าดบัก่อนหลังของคน วัสด ุและเคร่ืองจักร โดยการบันทึกขัน้ตอนการ
ท างานทัง้หมดอย่างละเอียด รวมไปถึงการบนัทึกระยะทางและเวลาการท างานของขัน้ตอนต่างๆ 
สามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ประเภท คือ 
 1.แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองประเภทคน (Man Type) คือ แผนภูมิ
กระบวนการผลิตแบบตอ่เน่ืองท่ีใช้บนัทึกขัน้ตอนการท างานของคน 
 2.แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองประเภทวัสดุ (Material Type) คือ แผนภูมิ
กระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองท่ีใช้บันทึกขัน้ตอนการน าวตัถุดิบไปกระท าให้เกิดประโยชน์เป็ น
ผลิตภณัฑ์ เช่น การขนย้าย การแปรรูป เป็นต้น 
 3.แผนภมูิกระบวนการผลิตแบบตอ่เน่ืองประเภทเคร่ืองจกัร (Machine Type) คือ แผนภมูิ
กระบวนการผลิตแบบตอ่เน่ืองท่ีใช้บนัทึกเคร่ืองจกัรท างานอย่างไร 
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ตารางท่ี 2.1 แสดงสัญลักษณ์ช่ือเรียกและค าจ ากัดความโดยย่อท่ีใช้การศึกษาแผนภูมิ
กระบวนการผลิตแบบตอ่เน่ือง 
 
สญัลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากดัความโดยย่อ 
 

Operation 
(การปฏิบตัิงาน) 

1.การเตรียมวสัดเุพ่ือชิน้งานตอ่ไป 
2.การเปลี่ยนคณุสมบตัทิางเคมีหรือทางฟิสกิส์ของวสัด ุ
3.การประกอบชิน้สว่นหรือการถอดประกอบออก 
4.การวางแผน การค านวณ การใช้ค าสัง่หรือการรับค าสัง่ 

 Inspection 
(การตรวจสอบ) 

1.การตรวจสอบคณุลกัษณะของวสัด ุ
2.การตรวจสอบคณุภาพหรือปริมาณ 

 
Transportation 

(การขนย้าย) 

1.การเคลื่อนท่ีของวสัดจุากท่ีหนึ่งไปยงัอีกท่ีหนึ่ง 
2.พนกังานก าลงัเดิน 
3.มือก าลงัเคลื่อนท่ี 

 Delay 
(การเกบ็พกัชัว่คราว

หรือการรอ) 

1.การเก็บวสัดชุัว่คราวระหวา่งการปฏิบตัิงาน 
2.การรอคอยเพ่ือให้งานขัน้ตอ่ไปเร่ิมต้น 

 Storage 
(การเกบ็ถาวร) 

1.การเก็บในท่ีถาวรซึ่งต้องอาศยัค าสัง่ในการเคลื่อนย้าย 

ท่ีมา : มาโนช ริทินโย (2549 : 6-8) 
 
2.6 เทคนิค Why-Why Analysis  
 

Why-Why Analysis เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นต้นเหตใุห้เกิดปัญหาอย่าง
เป็นระบบมีขัน้ตอนไมเ่กิดการตกหลน่ ซึ่งไมใ่ช่คดิแบบคาดเดาหรือนัง่เทียนเป็นการอธิบายถึง
วิธีการวิเคราะห์ค้นหาสาเหตโุดยก่อนจะท าการวิเคราะห์ปัญหาต้องไปตรวจสอบท่ีหน้างานจริง
และดสูภาพของจริงเพ่ือสร้างความเข้าใจเก่ียวกบัรายละเอียดของปัญหาให้ถกูต้องชดัเจน 

 
หลัก Why-Why Analysis 10 ข้อ 

1. ใสเ่ร่ืองหลกัเพียงเร่ืองเดียวในประโยคแสดง “ปรากฏการณ์” หรือ“สาเหต”ุ 



21 
 

2. “ท าไม” ต้องสัมพันธ์กับ “ปรากฏการณ์” และตรงตามหลักการและกฎเกณฑ์ 
3. “ท าไม” ท่ีเขียนขึน้ต้องสมัพนัธ์กบัเหตผุลไมว่า่จะอา่นไปข้างหน้าหรือย้อนกลบั 
4. เขียน “ท าไม” เป็นข้อๆ เรียงกันโดยให้ตวัหลงัสมัพันธ์กับตวัหน้าให้ทวนสอบความ
ถกูต้องโดยการอา่นย้อนกลบั 

5. สร้างประโยค “ท าไม” ให้ตรงตามเป้าหมายของการวิเคราะห์ 
6. การเขียน “ท าไม” ท่ีทกุคนเข้าใจตรงกนัต้องอา่นแล้วเข้าใจง่าย 
7. มีเกณฑ์การใช้ค าคณุศพัท์ท่ีชดัเจน 
8. อย่าใช้ค าวา่ “ท าไม” ในด้านความรู้สกึของคนเพราะวดัไมไ่ด้และก็ปรับปรุงไมไ่ด้ 
9. ค้นหา “ท าไม” ตอ่ไป จนแน่ใจวา่จะไมเ่กิดเหตกุารณ์ซ า้ขึน้อีกต้องทวนสอบ 
10. พิสจูน์ความถกูต้องของ “ท าไม” ท่ีสถานท่ีจริงและกับของจริงในขัน้ตอนนีส้ าคญัเป็น
อย่างมากในการตรวจสอบความถูกต้องของการระดมความเห็นรวมถึงการวิเคราะห์ 
ค้นหาความจริงจากสาเหตท่ีุเป็นไปได้ท่ีหน้างาน 

. 
ขัน้ตอนการวเิคราะห์ Why-Why Analysis 

1. จดัล าดบัความส าคญัหวัข้อท่ีจะท าการปรับปรุงด้วยแผนภมูิพาเรโตในขัน้ตอนนีจ้ะเป็น
การเลือกสาเหตใุหญ่ๆ มาท าการปรับปรุง 

2. เลือกหวัข้อท่ีจะปรับปรุงหรือแก้ไขหลงัจากได้สาเหตหุลกัท่ีจะน ามาแก้ไขแล้วให้เขียน
ปัญหาให้มีความกระชบัเข้าใจง่าย 

3. จัดตัง้ทีมงานท่ีเก่ียวข้องในส่วนนีม้าช่วยกันท าการวิเคราะห์หาสาเหตุรวมไปถึง
พนกังานระดบัหน้างานด้วยเพราะเป็นผู้เข้าใจสถานการณ์ดีท่ีสดุ 

4. สอบถามสภาพการณ์เบือ้งต้นในขัน้ตอนนีจ้ะมีความส าคญัมากในการตรวจหาความ
ผิดปรกติของสถานการณ์ขัน้ตอนนีจ้ะละเลยไม่ได้ เพราะจะท าให้การวิเคราะห์ผิด
ประเดน็ไป 

5. การระดมสมองในสว่นนีจ้ะเป็นการระดมความเห็นของทีมงานควรจะมีหัวหน้าทีมเพ่ือ
ไม่ให้การระดมสมองกลายเป็นสนามรบและควบคุมการระดมสมองให้อยู่ในแนว
ทางการแก้ไขปัญหา 

6. ตรวจสอบความถกูต้องหลงัจากระดมสองและแตกท าไม ท าไม ออกมาได้แล้วเบือ้งต้น 
ให้พาทีมงานไปดสูถานการณ์จริงเพ่ือตรวจสอบความผิดปรกติโดยเทียบกบัมาตรฐาน  
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7. จดัท ามาตรการโต้ตอบหลงัจากท่ีเราพบสาเหตรุากเหง้าแล้วโดยเน้นให้อยู่ในรูปแบบ 
Visual Control ซึ่งจะประกอบไปด้วย ผู้รับผิดชอบ ระยะเวลา การปรับปรุงใดๆก็ตาม 
ให้ใช้วิธีการท่ีง่าย คา่ใช้จ่ายต ่า ประสิทธิภาพสงู 

8. ตรวจสอบความส าเร็จของงานเมื่อท าการแก้ไขหรือปรับปรุงไปแล้วให้ติดตามผลว่า 
ปัญหาดังกล่าวได้ เกิดขึน้ซ า้หรือไม่หรือลดน้อยลงอย่างมีนัยส าคัญหรือไม่ ผ่าน
รูปแบบของกราฟ หรือการทดสอบสมมตุิฐาน ทางสถิติ หากพบว่า ปัญหาไม่ได้ลดลง 
ให้กลบัมาวิเคราะห์ใหมท่นัที แสดงวา่ มีสาเหตท่ีุตกหลน่ไป ในการวิเคราะห์ครัง้แรก 

9. จดัท ามาตรฐานหากพบวา่มาตรการโต้ตอบนัน้ได้ผลก็ให้จัดท ามาตรฐานขึน้เพ่ือรักษา
ไว้ซึ่งระดบัคณุภาพตอ่ไป 

 
2.7 หลักการ ECRS เพื่อการปรับปรุง 
 

หลกัการท่ีสามารถใช้ในการเร่ิมต้นลดความสญูเปลา่ได้เป็นอย่างดี การลดความสญูเปลา่
ในการผลิตเป็นสิ่งจ าเป็นและควรให้ความส าคญัเป็นอย่างมากเพราะความสญูเปล่าท่ีเกิดขึน้จะ
หมายถึงต้นทนุของสินค้าท่ีเพ่ิมสงูขึน้ หากสามารถลดความสญูเปล่าลงได้ก็จะส่งผลให้ประหยัด
ต้นทนุการผลิตลงด้วยโดยใช้หลกัการ ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบด้วยตวัย่อภาษาองักฤษ 4 ตวั 
ดงัตอ่ไปนี ้

E-Eliminate (การก าจัด) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบันโดยการหาขัน้ตอน
การท างานท่ีไมจ่ าเป็นออกไป ยกตวัอย่างเช่น ความสญูเปลา่ทัง้ 7 ประการ  

C-Combine (การรวมกัน) หมายถึง การผสมผสานองค์ประกอบของงานหลายประการ
เข้าด้วยกนั สามารถลดการท างานท่ีไมจ่ าเป็นหรือขัน้ตอนของงานบางสว่นลงได้ โดยพิจารณาการ
รวมขัน้ตอนเข้าด้วยกนั ท าให้การท างานทัง้กระบวนการง่ายขึน้ 

R-Rearrange (การจัดใหม่) หมายถึง การจดัขัน้ตอนการท างานโดยการโยกย้ายเปลี่ยน
ล าดบัการท างานใหมเ่พ่ือลดการเคลื่อนท่ีท่ีไมจ่ าเป็นหรือการรอคอยในกระบวนการผลิต 

S-Simplify (ท าให้ง่ายขึน้) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึน้ โดย
การจดัองค์ประกอบของงานให้เป็นงานท่ีท าง่ายหรือออกแบบอปุกรณ์ เช่น สายพาน ตวัรับชิน้งาน 
(Jig) เพ่ือช่วยให้การท างานสะดวกและแม่นย ามากขึน้  ลดการเคลื่อนท่ีท่ีไม่จ าเป็นและความ
เมื่อยล้าของพนกังาน 
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2.8 แผนภูมิพาเรโต 
 
 แผนภมูิพาเรโตเป็นแผนภมูิท่ีใช้เป็นเคร่ืองมือเพ่ือการวิเคราะห์หาสาเหตหุลกัของปัญหา
แล้วท าการแก้ไขปัญหาไปได้มาก โดยแผนภมูิพาเรโตมกัจะอ้างกฎ 80-20 โดยแนวคิดของพาเรโต 
กลา่ววา่ ปัญหาส าคญัในเร่ืองคณุภาพมีอยู่ไม่ก่ีประการแต่สร้างข้อบกพร่องด้านคณุภาพจ านวน
มาก สว่นปัญหาปลีกย่อยมีอยู่มากมายแตไ่มส่ง่ผลกระทบด้านคณุภาพมากนกั ดงันัน้จึงควรเลือก
แก้ไขได้จะลดข้อบกพร่องด้านคณุภาพลงได้มาก 
 วิธีการเขียนแผนภมูิพาเรโตเร่ิมจากใช้ใบตรวจสอบเก็บข้อมลูก่อนแล้วจ าแนกแจกแจง
ข้อมลูเป็นหมวดหมูต่ามสาเหตตุา่งๆ หลงัจากนัน้จดัอนัดบัโดยน าสาเหตท่ีุมีความถ่ีสงูสดุไปแสดง
ไว้ซ้ายสดุของแผนภมูิและสาเหตรุองลงมาก็แสดงไว้ชิดมาทางขวามือ นอกจากจะแสดงมลูเหตท่ีุ
ส าคัญท่ีสุดและเรียงข้อมลูอ่ืนๆ ตามล าดับวามส าคัญแล้วจะแสดงเส้นกราฟสะสมไว้ด้วย ซึ่ง
หลกัการเขียนแผนภมูิพาเรโต ประกอบไปด้วย 
 1. จ าแนกลกัษณะและประเภทสาเหตขุองปัญหาท่ีเกิดขึน้ 

2. เก็บรวบรวมข้อมลู นับจ านวนลกัษณะหรือประเภทของปัญหาท่ีเกิดขึน้ แล้วค านวณ
ร้อยละของลกัษณะหรือประเภทของปัญหาท่ีเกิดขึน้ 

 3. เรียงข้อมลูท่ีนบัจ านวนได้จากมากไปหาน้อยจดัท าร้อยละสะสม 
4. เขียนแผนถูมิร้อยละสะสมโดยให้แกนนอนเป็นลกัษณะหรือประเภทของปัญหาและ
แกนตัง้เป็นร้อยละของลกัษณะหรือประเภทของปัญหาแล้ว เขียนกราฟแท่งเรียงปัญหา
จากมากไปหาน้อย พร้อมทัง้ก าหนดจุดและลากเส้นร้อยละสะสมของลกัษณะหรือ
ประเภทของปัญหา 

 
2.9 การจดัสมดุลของการผลิต 
 

ในภาคอุตสาหกรรมการผลิตนัน้ แนวคิดการจัดสมดุลของการผลิต (Production Line 
balancing) ในแต่ละสายงานการผลิตเพ่ือไม่ให้เกิดการผลิตเกินท่ีต้องการ (Over production) 
และการจดัการให้เกิดความสมดลุนีม้ีวตัถปุระสงค์ คือ 

1. เพ่ือเกิดสมดลุในการผลิต 
2. เพ่ือใช้ทรัพยากรท่ีมีให้เกิดประโยชน์สงูสดุโดยปราศจากการสญูเปลา่ 
3. เป็นการจดัหรือเกลี่ยงานให้เท่าๆ กนัภายใต้รอบเวลาในการผลิต (Takt Time) 
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กลยุทธ์ของแนวคดิการจัดสมดุลของการผลิต 
1. รอบเวลาในการท างาน (Work cycle time) คือ การท างานท่ีวนซ า้กันเป็นรอบๆ โดยมี

จดุเร่ิมต้นของการท างานมาบรรจบกบัจุดสิน้สดุเป็นวงรอบเสมอ การท างานครบ 1 รอบมกัจะได้
ผลงานอย่างน้อย 1 งาน 

2. คอขวดการผลิต (Bottle Neck) คือ สถานีใดมีรอบเวลาในการท างาน (Cycle Time) 
มากท่ีสดุ จดุนัน้จะเป็นคอขวดและเป็นตวัก าหนด ก าลงัการผลิตของสายการผลิตนี ้ 

3. รอบเวลาในการท างานทัง้หมด (Total Cycle Time) เป็นการรวมเวลาการท างานของ
แตล่ะสถานี หมายความวา่ชิน้งานนีจ้ะใช้เวลาในการท างานทัง้หมดเท่าไหร่  และจะน าเวลานีไ้ป
ค านวณหาต้นทนุการผลิตตอ่ชิน้ 

4. จงัหวะความต้องการของลกูค้า (Takt time) ซึ่งเป็นสิ่งส าคญัเพราะเป็นตวัก าหนดว่า 
ลกูค้าต้องการสินค้าท่ีก่ีนาทีต่อชิน้ จุดประสงค์เพ่ือก าจัดสินค้าคงคลงัออก ซึ่งหมายถึง เมื่อผลิต
เสร็จสมบรูณ์ก็พร้อมสง่ทนัที 
 
วธีิการจัดสมดุลของการผลิต 

1. การหาเวลามาตรฐาน เป็นการวดัวิเคราะห์มาตรฐานและคา่เผื่อของการท างานโดยการ
จบัเวลาในการท างานในแตล่ะสถานี ดงันัน้ เราสามารถหาคา่เฉล่ียของการท างาน 

2. การค านวณประสิทธิภาพสายการผลิตเพ่ือตรวจสอบวา่ เวลารอคอยในระบบเมื่อเทียบ
กบัจดุคอขวด (Bottle neck) มีมากน้อยก่ีเปอร์เซ็นต์ โดยค านวณได้ คือ 

100 x ผลรวม cycle time ของทกุสถานี

จ านวนสถาน ีx จดุคอขวด
Line Efficiency =

 
3. การวิเคราะห์การท างานให้น าเวลาท่ีจับได้มาเปรียบเทียบกับรอบเวลาในการผลิต 

(Takt Time) 
4. จดัภาระงานใหมโ่ดยแบ่งงานแต่ละสถานีให้เท่าๆ กันและทุกๆ กิจกรรมต้องลดความ

สญูเปลา่ในขัน้ตอนนี ้
5. ปรับปรุงแตล่ะงานย่อย 
6. การจดัท ามาตรฐานการท างาน (Work Standard) ในการจัดท ามาตรฐานการผลิตนัน้ 

จะท าหลงัจากท่ีเราปรับปรุงงานแล้ว ซึ่งมาตรฐานการท างาน ประกอบไปด้วย ขัน้ตอนการท างาน
ในกระบวนการ, ระดบัของสินค้าคงคลงั, เส้นทางการท างานของพนักงาน และแผนผงัการท างาน 
(ธวชัชยั สวุรรณบตุรวิภา, 2009) 
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7. การควบคุมจังหวะการผลิต ติดตามผลโดยการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual 
control) คือ การติดตามผลด้วยการออกแบบอปุกรณ์หรือกลไกท่ีสามารถมองเห็นได้ทุกคน และ
เมื่อมีปัญหาสามารถเข้าแก้ไขได้ทนัที 
 
2.10 งานวจิัยท่ีเก่ียวข้อง 
 

ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Jeffrey and David, 2004) เป็นเคร่ืองมือในการจัดการ
กระบวนการผลิตมีเป้าหมายในการลดต้นทุนโดยการก าจัดความสญูเปล่า ผลิตตามค าสัง่ซือ้
เท่านัน้ ผลิตของท่ีมีคณุภาพดี ผลิตของท่ีมีต้นทุนราคาถูก สร้างระบบการผลิตให้มีความยืดหยุ่น
เพ่ือตอบสนองตอ่ความเปลี่ยนแปลงได้ เรียกว่า ระบบทันเวลาพอดีหรือ Just in time การวิจัยได้
น าแนวคิดการลดต้นทนุด้วย 3 หลกัการพืน้ฐาน ประกอบด้วย 

1. การปรับเปลี่ยนจากการท่ีมีสินค้าคงคลงัระหวา่งกระบวนการผลิตเน่ืองจากวิธีผลิตเป็น 
batch ท่ีแตล่ะหน่วยงานให้เป็นแบบการดงึจากกระบวนการถดัไป  

2. ลดระยะทางขนสง่ระหวา่งกระบวนการเพ่ือให้เหมาะสมกับการผลิตแบบไหลต่อเ น่ือง
หรือไหลทีละชิน้ 

3. ท าสายการผลิตให้มีความยืดหยุ่นกบัการผลิตในปริมาณท่ีจ าเป็นตามรอบเวลาในการ
ผลิต (Takt Time) ท่ีเหมาะสมกบัอตัราการผลิต 

สายการผลิตเป็นพืน้ฐานในระบบการผลิต (Roy and Khan, 2010) ท่ีมกัพบปัญหาในการ
แจกจ่ายปริมาณงานของแต่ละสถานีท่ีไม่ต่อเน่ืองในการท างานเกิดความสิน้เปลืองของแรงงาน
และวสัดอุปุกรณ์ ท าให้ต้องมีการการลดเวลา การจัดสมดลุสายการผลิต และการจัดล าดบังาน
ก่อนหลัง  (ธวัชชัย สุวรรณบุตรวิภา , 2542) เพ่ือให้มีประสิทธิภาพในการผลิตของแต่ละ
กระบวนการต้องปรับเรียบจ านวนงานและเวลาของแตล่ะสถานีงานให้เท่าๆ กนัภายใต้รอบเวลาใน
การผลิต (Takt time) (Mario and Howell, 2012) ซึ่งเป็นเคร่ืองมือในการควบคมุเป้าหมายในการ
ผลิตเพ่ือให้ระบบการผลิตสามารถท างานได้ตรงตามรอบเวลาในการผลิต (Takt time) นัน้มาจาก
การค านวณหาเวลาจากความต้องการของลกูค้า  

งานวิจยัได้เพ่ิมผลิตภาพโดยการก าจดัความสญูเปลา่ 7 ประการ ซึ่งได้แก่ การผลิตท่ีมาก
เกินไป การรอคอย การขนสง่ กระบวนการท่ีไม่เหมาะสม การมีวสัดหุรือสินค้าคงคลงัท่ีไม่จ าเป็น 
การผลิตของเสียและแก้ไขงานเสีย และการเคลื่อนไหวท่ีไม่เหมาะสม (อดิศกัดิ์ แป๊ะพุฒ, 2553) 
และงานวิจัยได้ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าในการก าจัดความสูญเปล่า ปรับปรุง
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กระบวนการผลิตให้เป็นแบบการไหลแบบตอ่เน่ือง จดัสมดลุการท างานใหม่ และจัดท ามาตรฐาน
งานใหม่ ในการปรับปรุงสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ลดพืน้ท่ี และลดวสัดคุงคลงั  (ปฐม
พงษ์ หอมศรี อมัพิกา ไกรฤทธ์ิ และปรณฐั วิสวุรรณ, 2554) การปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เป็น
แบบการไหลอย่างเน่ืองจะต้องออกแบบให้การเคลื่อนท่ีของสิ่งของ การเคลื่อนไหวของพนักงาน 
และการถ่ายทอดข้อมูลเป็นไปได้อย่างสะดวก สามารถด าเนินไปได้อย่างราบร่ืนและคล่องตัว 
(มงักร โรจน์ประภากร, 2552) ซึ่งจะจดัท าแผนภมูิกระบวนการผลิตเพ่ือดปัูญหาแตล่ะขัน้ตอนและ
หาสาเหตโุดยใช้การตัง้ค าถาม Why-Why Analysis แล้วใช้หลกัการ ECRS (การก าจัด, การ
รวมกนั, การจดัใหม,่ ท าให้ง่ายขึน้) ในการด าเนินการปรับปรุงสายการผลิต (ภาวิณี อาจปรุ, 2551)  

การวิจัยได้น าแนวคิดการลดต้นทุนด้วย 3 หลกัการพืน้ฐานเข้าไปปรับปรุงสายการผลิต
และวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาโดยใช้เคร่ืองมือการก าจดัความสญูเปล่า 7 ประการ และปรับปรุง
สายการผลิตด้วยหลกัการ ECRS เพ่ือให้สายการผลิตมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึน้พร้อมกบัสามารถ
ลดต้นทนุในการผลิต 
 



บทที่ 3 
การวิเคราะห์ปัญหา 

 
ในการด าเนินงานได้จัดตัง้ทีมงานส าหรับโครงการนี ้ซึ่งทีมงานประกอบไปด้วย วิศวกร

โครงการ 2 คน วิศวกรกระบวนการผลิต 1 คน วิศวกรซ่อมบ ารุง 1 คน หัวหน้างานกระบวนการ
ผลิต 1 คน และรวมผู้จัดท างานวิจัย จึงมีคณะท างานทัง้หมด 6 คน โดยใช้วิธีการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิตตามนโนบายจากผู้บริหาร มีขัน้ตอนหลกัๆ 3 ขัน้ตอน คือ 
 1. การรวบรวมข้อมลูด้านนโยบายในการปรับปรุงสายการผลิต 

2. การเก็บข้อมลูสายการผลิตโดยใช้หลกัการการศึกษาวิธีการท างานเป็นการบันทึกเก็บ
ข้อมูลอย่างมีขัน้ตอนแล้วจัดท าแผนภมูิพาเรโตเพ่ือให้ทราบปัญหาหลักท่ีจะน าไปวิเคราะห์หา
สาเหต ุ

3. การวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาของกระบวนการผลิตโดยใช้แผนภมิูกระบวนการผลิต 
(Process Flow Chart) เพ่ือท าความเข้าใจกระบวนการผลิต แล้วใช้หลกัการความสญูเปล่า  7 
ประการ ในการจ าแนกปัญหา จากนัน้ใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis เพ่ือหาสาเหตุ
ของปัญหา 
 
3.1 การรวบรวมข้อมูลด้านนโยบายในการปรับปรุงสายการผลติ 
 

การศกึษาข้อมลูเบือ้งต้นของโรงงานโดยการรวบรวมข้อมลูด้านนโยบายจากผู้บริหารใน
การปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตเพ่ือด าเนินการตามนโยบายนี ้ประกอบด้วย  

1. รูปแบบของระบบการผลิตท่ีพึงประสงค์ คือ การผลิตแบบตอ่เน่ืองหรือแบบไหลทีละชิน้
ตามหลกัการระบบการผลิตแบบโตโยต้า  

2. การปรังปรุงต้องรองรับกับยอดการสัง่ซือ้ท่ีสงูท่ีสดุโดยปราศจากการท างานล่วงเวลา 
เพ่ือท่ีจะรองรับการผลิตเพ่ิมในอนาคตเมื่อยอดการสัง่ซือ้เพ่ิมขึน้จากการพยากรณ์เดิม 

3. ต้องลดทุนของสายการผลิตท่ีจะเพ่ิมขึน้กว่า 2 เท่า เช่น ค่าจ้างแรงงาน ค่าจ้างการ
ท างานลว่งเวลา คา่สาธารณปูโภค ลดการใช้เคร่ืองมือและอปุกรณ์ท่ีไมจ่ าเป็น 
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3.2 การเก็บข้อมูลของสายการผลิต 
 
 ศกึษาสายการผลิตโดยการเก็บข้อมลูตา่งๆ ท่ีอยู่ในสายการผลิตซึ่งข้อมลูของสายการผลิต
ท่ีรวบรวมประกอบด้วย ข้อมูลเวลาในการท างาน แผนผังสายการผลิต การไหลของชิน้งานใน
สายการผลิต จ านวนพนักงาน ปริมาณงาน และเวลาการท างานของพนักงานแต่ละคนเพ่ือท า
ความเข้าใจกับสายการผลิตก่อนท่ีจะวิเคราะห์หาความสญูเปล่าและงานท่ีไม่เกิดประโยชน์ต่อ
สายการผลิต 
 
3.2.1 ข้อมลูสว่นการผลิต 

ฝ่ายผลิตท าหน้าท่ีผลิตชิน้งานให้ได้ตามความต้องการของลกูค้า มีวนัท างานเท่ากับ 22 
วนัตอ่เดือน วนัละ 8 ชัว่โมงตอ่ 1 กะ เวลาท่ีใช้ท างานจริงของสายการผลิตตอ่เดือนแสดงดงัตอ่ไปนี ้
 
ตาราง 3.1 ข้อมลูเวลาท่ีใช้ในการท างานของสายการผลิต 
 

ข้อมูล เวลา 
เวลาท างาน 7.30-16.30  480 นาที 
เวลาประชมุตอนเช้า 5 นาที 
เวลาพกัช่วงเช้า 10 นาที 
เวลาพกัช่วงบ่าย 10 นาที 
เวลาท า 5 ส ก่อนเลิกงาน 5 นาที 

เวลาท่ีใช้ท างานจริงตอ่เดือน (x60 วินาที) 594,000 วินาที 
 
3.2.2 ผงัของสายการผลิต 

น าข้อมูลมาจัดท าแผนผงัสายการผลิตท าให้สามารถมองเห็นต าแหน่งการท างานของ
พนกังาน เคร่ืองจกัร และอปุกรณ์ตา่งๆ แสดงดงัภาพท่ี 3.1 
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ภาพท่ี 3.1 ผงัของสายการผลิตชิน้สว่นเบาะท่ีนัง่รถยนต์กอ่นการปรับปรุง 
 

จากภาพท่ี 3.1 รูปแบบการจัดวางผังสายการผลิต เป็นการวางผังตามผลิตภัณฑ์ 
(Product Layout) ลกัษณะการจดัวางผงัเป็นไปตามล าดบัขัน้ตอนการผลิต สว่นงานท่ีผลิตก่อนจดั
ไว้ก่อนและส่วนงานท่ีผลิตล าดบัต่อไปก็จัดวางในล าดบัถัดไป ผังของสายการผลิตสามารถแบ่ง
ออกได้เป็นพืน้ท่ี 4 สว่น แล้วอธิบายการท างานของพืน้ท่ีแตล่ะสว่นดงัตอ่ไปนี  ้

 
สว่น ก: เป็นสว่นการจดัเตรียมวตัถดุิบโดยจะน าม้วนผ้าท่ีได้รับมาจากผู้ผลิตวตัถดุิบมาตดั

ตามแบบพิมพ์ท่ีต้องการ เพ่ือเตรียมส่งมอบให้กระบวนการเย็บผ้าหุ้มหมอนรอง
ศีรษะ และกระบวนการเย็บท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงั  

สว่น ข: เป็นสว่นงานท่ีท าหน้าท่ีในการเตรียมผ้าหุ้มหมอนรองศีรษะ ผ้าหุ้มท่ีวางแขนและ
เสาข้างเบาะหลงั โดยจะได้รับผ้าท่ีตดัตามแบบพิมพ์มาจากส่วนเตรียมวตัถุดิบ
และเย็บขึน้รูปผ้าหุ้ม ประกอบชิน้ส่วนย่อยท่ีได้รับจากคลังวสัด ุแล้วส่งมอบให้
กระบวนการผลิตขึน้รูปชิน้งาน 

สว่น ค: เป็นสว่นการผลิตขึน้รูปชิน้งานหมอนรองศีรษะ 
สว่น ง: เป็นสว่นการผลิตขึน้รูปชิน้งานท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงั 
 

 

ก 

ข 

ค 

ง 
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การท าวิจยันีจ้ะไมพิ่จารณาผงัสายการผลิตพืน้ท่ีสว่น ก ซึ่งเป็นสว่นของการเตรียมวตัถดุิบ
ตดัตามแบบพิมพ์ จะท าการพิจารณาเฉพาะพืน้ท่ีสว่น ข, ค และ ง ซึ่งเป็นพืน้ท่ีในการผลิตชิน้ส่วน
เบาะท่ีนัง่รถยนต์เท่านัน้ ซึ่งได้ระบไุว้ในขอบเขตของงานวิจยัแล้ว 

 
3.2.3 กระบวนการผลิตสายการผลิตชิน้สว่นเบาะท่ีนัง่รถยนต์ 

ศกึษาเก็บข้อมลูการไหลของชิน้งานในสายการผลิตแล้วเขียนแผนภาพงานมาตรฐาน เพ่ือ
แสดงการไหลของชิน้งานพร้อมทัง้อธิบายวิธีการด าเนินการผลิต ซึ่งแบ่งออกเป็น 2 กระบวนการ
ผลิต ดงัตอ่ไปนี ้

 
1. กระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ 

 
จากภาพท่ี 3.2 แสดงการไหลของชิน้งานในกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ ซึ่งทัง้

กระบวนการผลิตมีพนกังานทัง้หมด 7 คน แตล่ะกระบวนการมีหน้าท่ีดงัตอ่ไปนี ้

 

 
ภาพท่ี 3.2 แผนภาพกระบวนการมาตรฐานของการผลิตหมอนรองศีรษะก่อนการปรบัปรุง 
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ตารางท่ี 3.2 อธิบายการท างานแตล่ะกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะก่อนการปรับปรุง 
 
พนกังาน
คนท่ี 

กระบวนการ ค าอธิบายการท างาน 

1 เย็บผ้าหุ้ม 1 เย็บขึน้รูปผ้าหุ้มหมอนรองศีรษะด้านหลงัและหมอนรอง
ศีรษะตรงกลางด้านหลังแล้ววางชิน้งานไหลไปตาม
สายพาน 

2 เย็บผ้าหุ้ม 2 เย็บขึน้รูปผ้าหุ้มหมอนรองศีรษะด้านหน้าแล้ววางชิน้งาน
ไปตามสายพาน 

3 ประกอบชิน้สว่นย่อย 1 น าผ้าหุ้มหมอนรองศีรษะติดกระดาษกาวตามรอยตะเขบ็
และติดฟองน า้แล้วกลับด้านชิน้งานจากนัน้วางชิน้งาน
ลงในบรรจุภณัฑ์เมื่อชิน้งานทัง้ 3 ชนิด ครบเต็มแต่ละ
บรรจุภัณฑ์แล้วจะเข็นรถชิน้งานไปให้ประกอบชิน้
สว่นย่อย 2 แล้วกลบัมาท่ีต าแหน่งงานของตวัเอง 

4 ประกอบชิน้สว่นย่อย 2 หยิบชิน้งานจากบรรจุภณัฑ์มาใส่ก้านเหล็กเข้าไปในผ้า
หุ้มหมอนรองศีรษะหลงัจากนัน้วางชิน้งานลงบนรถเข็น
ชิน้งาน 

5 ขึน้รูปชิน้งาน หยิบชิน้งานจากรถเขน็ชิน้งานมาท่ีเคร่ืองจักรแล้วขึน้รูป
หมอนรองศีรษะโดยฉีดโฟมเข้าไปในผ้าหุ้มหลงัจากนัน้
วางชิน้งานลงบนรถเขน็ชิน้งานท่ีเดิม 

6 ตดัแตง่ชิน้งาน หยิบชิน้งานจากรถเข็นชิน้งานมาตัดแต่งส่วนเกินของ
ชิน้งานออกจากนัน้สง่ไปยงักระบวนการถดัไป 

7 ตรวจสอบคณุภาพ หยิบชิน้งานมาตรวจสอบสภาพผิวและท าการเก็บเข้า
บรรจภุณัฑ์ 

 
2. กระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงั 
 

จากภาพท่ี 3.3 แสดงการไหลของชิน้งานในกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะ
หลงัซึ่งทัง้กระบวนการผลิตมีพนกังานทัง้หมด 6 คน แตล่ะกระบวนการมีหน้าท่ีดงัตอ่ไปนี ้
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ภาพท่ี 3.3 แผนภาพกระบวนการมาตรฐานการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงั 

ก่อนการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 3.3 อธิบายการท างานแต่ละกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัก่อนการ
ปรับปรุง 
 
พนกังาน
คนท่ี 

กระบวนการ ค าอธิบายการท างาน 

1 เย็บผ้าหุ้ม เย็บขึน้รูปผ้าหุ้ มท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลังหลัง
จากนัน้วางชิน้งานลงในบรรจภุณัฑ์ 

2 ขึน้รูป น าเฟรมมาติดกระดาษกาวท่ีช่องบนและฉีดโฟมขึน้รูปท่ี
วางแขนหลงัจากนัน้วางชิน้งานลงบนราง แล้วน าเฟรม
มาติดฟองน า้เพ่ือป้องกันโฟมรั่วไหลและฉีดโฟมขึน้รูป
เสาข้างเบาะหลงัหลงัจากนัน้วางชิน้งานลงบนราง 

3 ตดัแตง่เสาข้างเบาะหลงั น าชิน้งานเสาข้างเบาะหลงัท่ีไหลตามรางมาตดัแตง่สว่น
ท่ีเกินของชิน้งานทางด้านหน้าและด้านซ้ายออกแล้ว
หยิบผ้าหุ้มมาคลมุชิน้งาน 
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ตารางท่ี 3.3 อธิบายการท างานแต่ละกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัก่อนการ
ปรับปรุง (ตอ่) 
 
พนกังาน
คนท่ี 

กระบวนการ ค าอธิบายการท างาน 

4 ประกอบชิน้สว่นย่อยเสา
ข้างเบาะหลงั 

หยิบชิน้งานเสาข้างเบาะหลงัจากกระบวนการก่อนหน้า
มาประกอบเพลทเข้าไปในเฟรมทางด้านข้างของผ้าหุ้ม
และยิงแม็กซ์ยึดผ้าหุ้ มกับเฟรม แล้วตดัแต่งส่วนท่ีเกิน
ของชิน้งานทางด้านขวาและด้านหลงัออกหลงัจากนัน้
สง่ไปยงักระบวนการถดัไป 

5 ตดัแตง่ท่ีวางแขนและ
ประกอบชิน้สว่นย่อย 

น าชิน้งานท่ีวางแขนท่ีไหลตามรางมาตดัแต่งส่วนท่ีเกิน
ของชิน้งานออกและหยิบผ้าหุ้มมาคลมุชิน้งาน แล้วน าท่ี
วางแก้วประกอบเข้ากับตวัชิน้งาน หลงัจากนัน้ส่งไปยัง
กระบวนการถดัไป 

6 ตรวจสอบคณุภาพ หยิบชิน้งานเสาข้างเบาะหลงัมาตดัแต่งตะเข็บและเก็บ
ลงบรรจภุณัฑ์ จากนัน้น าชิน้งานท่ีวางแขนมารีดชิน้งาน
ด้วยเตารีดให้เรียบ แล้วตรวจสอบสภาพผิวก่อนเก็บ
ชิน้งานลงบรรจภุณัฑ์ 

 
3.2.4 การศกึษาเวลาในสายการผลิต 

ท าการศึกษาเวลาการท างานของพนักงานในสายการผลิตเพ่ือน ามาเป็นข้อมลูในการ
ปรับปรุงวิธีการท างานของพนกังานแตล่ะคน โดยใช้หลกัการพืน้ฐานของการศกึษาเวลาดงัตอ่ไปนี  ้

1.การศกึษาเวลาจะต้องใช้กระบวนการในการหาเวลาในการท างาน 
2.พนกังานท่ีใช้ในการศกึษาเวลาจะต้องเป็นพนกังานท่ีมีความเหมาะสม มีความรู้ในการ

ท างานในกระบวนการท่ีจะศกึษาเป็นอย่างดี โดยจะต้องมีประสบการณ์ในการท างานกระบวนการ
นัน้ๆ หรือผา่นการฝึกฝนมาจนคลอ่งแคลว่ 

3.พนกังานท่ีใช้ในการศึกษาต้องใช้ความเร็วในการท างานในอตัราปกติไม่เร็วหรือไม่ช้า
จนเกินไป 

4.ผลลพัธ์ของการศกึษาเวลาจะได้เวลามาตรฐานของการท างานในกระบวนการนัน้ๆ 
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วิธีการค านวณหาเวลามาตรฐานของสายการผลิตการหาเวลามาตรฐานจะต้องค านวณ
จากการท างานท่ีเกิดขึน้เป็นรอบๆ (Cycle) เช่น การหยิบงานจากบรรจภุณัฑ์ วางงานบนสายพาน 
จะท าซ า้ๆ กันทุกๆ รอบของการผลิต จากนัน้จะแบ่งขัน้ตอนการท างานของพนักงานและศึกษา
เวลาท่ีใช้ในการท างานตอ่รอบเวลาเป็นรอบๆ ไป 
 
ตวัอย่าง : การค านวณรอบเวลาในการท างานของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม1 ซึ่งสามารถแบ่งงาน
ออกเป็นขัน้ตอนย่อยๆ ดงันี ้
 
ตารางท่ี 3.4 รอบเวลาการท างานกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม1 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

1.หยิบชิน้สว่นของ H/R RR ชิน้ท่ี1 4.3 

2.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 1 6.0 

3.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 2 6.0 

4.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 3 19.2 

5.เดินไปสายพาน 2.3 

6.วาง H/R RR บนสายพาน 1.0 

7.เดินกลบัจากมาจกัรตวัท่ี 2 2.5 

8.หยิบชิน้สว่นของ H/R RR ชิน้ท่ี2 4.0 

9.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 1 5.8 

10.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 2 5.8 

11.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 3 19.1 

12.เดินไปสายพาน 2.2 

13.วาง H/R RR บนสายพาน 1.0 

14.เดินไปจกัรตวัท่ี 1  1.2 

15.หยิบชิน้สว่น H/R CTR 3.9 
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ตารางท่ี 3.4 รอบเวลาการท างานกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม1 
(ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

16.เย็บตะเขบ็แรกเนากลาง H/R CTR  3.8 
17.เดินจากจกัรตวัท่ี 1 ไปจกัรตวัท่ี 2 1.1 
18.หยิบชิน้สว่น H/R CTR 4.2 
19.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 1 7.3 
20.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 2 6.5 
21.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 3 19.4 
22.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 4 21.6 
23.เดินไปสายพาน 2.4 
24.วาง H/R CTR บนสายพาน 1.7 
25.เดินกลบัจากมาจกัรตวัท่ี 2 2.3 

รวม 154.7 
 

จากตารางท่ี 3.4 ตวัอย่างรอบเวลาในการท างานของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ ม1 เท่ากับ 
154.7 วินาที ตอ่การเย็บหมอนรองศีรษะด้านหลงัและตรงกลางด้านหลงั ซึ่งเป็นเวลาท่ีใช้ในการ
ท างาน ณ กระบวนการนัน้ 

 
จากนัน้ท าการศึกษาเวลาของทุกกระบวนการในสายการผลิตเพ่ือจะน าข้อมูลเวลาไป

ค านวณหาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตปัจจุบัน โดยใช้การวดัความสญูเปล่าจากความไม่
สมดลุของกระบวนการผลิตเพ่ือท่ีจะน าข้อมลูเวลาท่ีได้ไปวิเคราะห์หาความสญูเปลา่ตอ่ไป 
การค านวณหาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตสามารถวดัได้จากความสญูเปล่าจากความไม่
สมดลุของกระบวนการผลิต สามารถหาได้ดงัสมการ 
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เมื่อ  d คือ ตวัวดัความสญูเปลา่ 
 Tc คือ รอบเวลาในการท างาน (Cycle Time) 
 Twc คือ รอบเวลาในการท างานรวมให้เสร็จเป็นชิน้งานแตล่ะหน่วย 
 n คือ จ านวนกระบวนการ 
 

 
 

 
ภาพท่ี 3.4 รอบเวลาในการท างานของการผลิตหมอนรองศีรษะก่อนการปรับปรุง 

 
ดงันัน้หาความสญูเปลา่จากความไมส่มดลุของกระบวนการผลิตได้ดงัตอ่ไปนี ้

 
                                                     =      0.213 
 
แล้วค านวณหาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตดงัตอไ่ปนี ้
 
   ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต     =      1-0.213 

   =      0.787 เท่ากบั 78.7 เปอร์เซ็นต์ 
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จากภาพท่ี 3.4 แสดงรอบเวลาในการท างานของการผลิตหมอนรองศีรษะ ซึ่งจะเห็นได้ว่า
รอบเวลาในการท างานของการผลิตชิน้งาน 1 ชิน้เท่ากับ 154.7 วินาที จากนัน้ค านวณหา
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตท่ีมีความสญูเปล่าจากความไม่สมดลุของกระบวนการผลิตได้
เท่ากบั 78.7 เปอร์เซ็นต์ ดงันัน้น าข้อมลูท่ีได้ประกอบพิจารณาในการวิเคราะห์หาความสญูเปล่า 
 

 
ภาพท่ี 3.5 รอบเวลาในการท างานของการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัก่อนการปรับปรุง 

 
ดงันัน้หาความสญูเปลา่จากความไมส่มดลุของกระบวนการผลิตได้ดงัตอ่ไปนี ้

 
                                                     =      0.248 
แล้วค านวณหาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตดงัตอไ่ปนี ้
 
   ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต     =      1-0.248 

   =      0.752 เท่ากบั 75.2 เปอร์เซ็นต์ 
จากภาพท่ี 3.5 แสดงรอบเวลาในการท างานของการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงั 

ซึ่งจะเห็นได้ว่ารอบเวลาในการท างานของการผลิตชิน้งาน 1 ชิน้เท่ากับ 471.4 วินาที จากนัน้
ค านวณหาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตท่ีมีความสูญเปล่าจากความไม่สมดุลของ
กระบวนการผลิตได้เท่ากบั 75.2 เปอร์เซ็นต์ ดงันัน้น าข้อมลูท่ีได้ประกอบพิจารณาในการวิเคราะห์
หาความสญูเปลา่ 
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3.2.5 สภาพปัญหาของสายการผลิตในปัจจบุนั 
ในการปฏิบัติงานของพนักงานในสายการผลิต พนักงานจะต้องปฏิบัติตามขัน้ตอนการ

ท างานมาตรฐาน (Work instruction) เป็นขัน้ตอนท่ีทางโรงงานหน่วยงานวิศวกรการผลิต 
(Production Engineer) ได้ออกแบบวิธีการท างานของแตล่ะกระบวนการให้กบัพนกังาน ดงันัน้จึง
เข้าไปศกึษาท่ีหน้างานพร้อมทัง้ถ่ายภาพวีดีโอการท างานของทกุๆ กระบวนการเพ่ือน ามาวิเคราะห์
ดวูา่ในรอบการท างานของพนกังานในแตล่ะรอบนัน้มีความสญูเปลา่เกิดขึน้อย่างไรบ้างเพ่ือหาแนว
ทางการก าจัดความสูญเปล่าเหล่านัน้ออกไป ซึ่งการด าเนินงานเก็บข้อมูลสรุปเป็นขัน้ตอน
ดงัตอ่ไปนี ้

1.ศกึษากระบวนการผลิตโดยเข้าไปดท่ีูหน้างานและการถ่ายภาพวีดีโอเพ่ือน ามาวิเคราะห์
หาความสญูเปลา่ของแตล่ะกระบวนการ 

2.ท าการจ าแนกความสญูเปล่าท่ีเกิดขึน้โดยใช้หลกัการความสญูเปล่า 7 ประการ ซึ่ง
ความหมายของความของความสญูเปลา่ แสดงดงัตารางท่ี 3.5 

3.น าความสญูเปลา่และจ านวนกระบวนการท่ีพบมาจดัท าแผนภมูิพาเรโตเพ่ือให้ทราบว่า
มีความสญูเปลา่ชนิดใดท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตมากน้อยตามล าดบั 
 
ตารางท่ี 3.5 ความหมายของความสญูเปลา่ 7 ประการ 
 
ล าดบั
ท่ี 

ความสญูเปลา่ 7 ประการ ความหมาย 

1 ความสูญเปล่าจากการผลิต
มากเกินไป 

การผลิตสินค้าท่ีมากเกินกวา่ความต้องการหรือเร็ว
เกินกวา่ความต้องการของกระบวนการถดัไป 

2 ความสญูเปลา่จากการรอคอย การท่ีปัจจยัสองอย่างของการผลิตไมส่มัพนัธ์กนัท า
ให้มีระยะเวลารอโดยปราศจากกิจกรรมใดๆ 

3 ความสญูเปลา่จากการขนสง่ การเคลื่อนย้ายของชิน้งานหรือการเคลื่อนไหวของ
คนท่ีมากเ กินไปเ ป็นกิจกรรม ท่ี ไม่ก่อ ใ ห้ เ กิด
มลูคา่เพ่ิม 

4 ความสญูเปลา่จาก
กระบวนการท่ีไมเ่หมาะสม 

ขัน้ตอนกระบวนการท างานหรือวิธีการท างานท่ีไม่
เหมาะสม 
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ตารางท่ี 3.5 ความหมายของความสญูเปลา่ 7 ประการ (ตอ่) 
 
ล าดบั
ท่ี 

ความสญูเปลา่ 7 ประการ ความหมาย 

5 ความสูญเปล่าของสินค้าคง
คลงัท่ีไมม่ากเกินไป 

การจัดเก็บวัตถุดิบ งานระหว่างกระบวนการหรือ
ชิน้งานท่ีผลิตเสร็จแล้วมากเกินความจ าเป็น 

6 ความสูญเปล่าจากการผลิต
ของเสีย 

ความผิดพลาดท่ีท าให้เกิดปัญหาในด้านคณุภาพ
ของชิน้งาน 

7 ความสญูเปลา่จากการ
เคลื่อนไหวท่ีไมเ่หมาะสม 

การจัดสถานท่ีท างานไม่เหมาะสมท าให้เกิดการ
เคลื่อนไหวท่ีไมไ่ด้เพ่ิมมลูคา่ให้กบัชิน้งาน 
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ตารางท่ี 3.6 ความสญูเปลา่ในแตล่ะกระบวนการของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะก่อนการปรับปรุง 
 

ล าดบัท่ี ความสญูเปลา่ 7 ประการ เย็บผ้าหุ้ม1 เย็บผ้าหุ้ม2 
ประกอบชิน้
สว่นย่อย1 

ประกอบชิน้
สว่นย่อย2 

ขึน้รูปชิน้งาน ตดัแตง่ชิน้งาน 
ตรวจสอบ
คณุภาพ 

1 การผลิตมากเกินไป X O X O X X X 

2 การรอคอย X X X O X X O 

3 การขนสง่ X X O X X X O 

4 กระบวนการไมเ่หมาะสม O X O O O O O 

5 สินค้าคงคลงัมากเกินไป X X O O O X O 

6 การผลิตของเสีย - - - - - - - 

7 เคลื่อนไหวท่ีไมเ่หมาะสม O X O O O O O 

 
สญัลกัษณ์ 
O: พบความสญูเปลา่ในกระบวนการ 
X: ไมพ่บความสญูเปลา่ในกระบวนการ  
- : ไมท่ าการค้นหาความสญูเปลา่ 
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ตารางท่ี 3.7 ความสญูเปลา่ในแตล่ะกระบวนการของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัก่อนการปรับปรุง 
 

ล าดบัท่ี ความสญูเปลา่ 7 ประการ เย็บผ้าหุ้ม ขึน้รูป 
ตดัแตง่เสาข้าง
เบาะหลงั 

ประกอบชิน้
สว่นย่อยเสาข้าง

เบาะหลงั 

ตดัแตง่ท่ีวางแขน
และประกอบชิน้

สว่นย่อย 

ตรวจสอบ
คณุภาพ 

1 การผลิตมากเกินไป O X X X O X 

2 การรอคอย X X X X X O 

3 การขนสง่ O O O O O O 

4 กระบวนการไมเ่หมาะสม X O O O O O 

5 สินค้าคงคลงัมากเกินไป O X O X O O 

6 การผลิตของเสีย - - - - - - 

7 เคลือ่นไหวท่ีไมเ่หมาะสม O O O O O O 

 
สญัลกัษณ์ 
O: พบความสญูเปลา่ในกระบวนการ 
X: ไมพ่บความสญูเปลา่ในกระบวนการ  
- : ไมท่ าการค้นหาความสญูเปลา่ 
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จากตารางท่ี 3.6 และ 3.7 แสดงความสญูเปล่า 7 ประการ ท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต
หมอนรองศีรษะและกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงั จากท่ีได้วิเคราะห์การท างาน
ของแตล่ะกระบวนการ พบวา่ทกุกระบวนการยงัคงมีความสญูเปลา่ในแตล่ะประเภทเกิดขึน้ ดงันัน้
จึงน าข้อมลูท่ีได้มาท าการศกึษาวิเคราะห์หาความสญูเปลา่ท่ีเกิดขึน้ตอ่ไป 
 
3.3 การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
 

สายการผลิตชิน้สว่นเบาะท่ีนัง่รถยนต์แบ่งออกเป็น 2 กระบวนการผลิต ตามท่ีได้กล่าวไว้
ในหัวข้อ 3.2.3 ดังนัน้การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาจะแบ่งตามกระบวนการผลิต  คือ 
กระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะและกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงั  ซึ่งการ
วิเคราะห์กระบวนการผลิตนีจ้ะมุ่งเน้นการค้นหาสาเหตหุรือปัจจัยท่ีท าให้เกิดความสญูเปล่าใน
กระบวนการผลิต จากนัน้จะท าการใช้วิธีหรือแนวทางตา่งๆ เพ่ือท าการแก้ไขก าจัดความสญูเปล่า
ให้หมดไปหรือเหลือน้อยท่ีสดุ โดยจดุมุง่หมายท่ีจะต้องปรับผงัการผลิตเป็นแบบการผลิตไหลทีละ
ชิน้ตามหลกัการผลิตแบบโตโยต้า 

1.ศกึษากระบวนการผลิต โดยใช้แผนภมูิกระบวนการผลิต (Process Flow Chart) เพ่ือท า
ความเข้าใจกบักระบวนการผลิตท่ีจะลดความสญูเปลา่ ตามขัน้ตอนดงันี ้

1.1 แบ่งขัน้ตอนการท างาน  
1.2 ศกึษาเวลาในการผลิตตามหวัข้อท่ี 3.2.4  
1.3 จ าแนกประเภทของงาน Value added กบั Non-value added 

2.จดัท าแผนภมูิเปรียบเทียบความสญูเปลา่และงานสทุธิเพ่ือให้สามารถเห็นแนวโน้มของ
ปัญหาแตล่ะกระบวนการ 

3.จดัท าแผนภมูิพาเรโตเพ่ือหากระบวนการหลกัท่ีเกิดความสญูเปลา่ 
4.ใช้หลกัการ Why-Why Analysis ในการตัง้ค าถามเพ่ือหาสาเหตขุองปัญหา 

 
3.3.1 ศึกษาขัน้ตอนการท างานของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ 
 

ศกึษากระบวนการผลิตโดยใช้แผนภมูิกระบวนการผลิต (Process Flow Chart) พิจารณา
แต่ละกระบวนการจากการแบ่งขัน้ตอนการท างานและเวลาท่ีใช้ในการท างาน เพ่ือวิเคราะห์หา
ความสญูเปลา่ท่ีเกิดขึน้ ตามกระบวนการผลิตดงัตารางท่ี 3.2  
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1. กระบวนการเยบ็ผ้าหุ้ม 1 
กระบวนการเย็บขึน้รูปผ้าหุ้ มหมอนรองศีรษะด้านหลงัและหมอนรองศีรษะตรงกลาง

ด้านหลงัแล้ววางชิน้งานบนสายพาน สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดงัตารางท่ี 3.8 
 
ตารางท่ี 3.8 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม 1 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบชิน้สว่นของ H/R RR ชิน้ท่ี1 4.3 
 

    
V.A. 

2.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 1 6.0 
     

V.A. 

3.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 2 6.0 

     

V.A. 

4.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 3 19.2 

     

V.A. 

5.เดินไปสายพาน 2.3 

     

N.V.A. 

6.วาง H/R RR บนสายพาน 1.0 
     

V.A. 

7.เดินกลบัจากมาจกัรตวัท่ี 2 2.5 

     

N.V.A. 

8.หยิบชิน้สว่นของ H/R RR ชิน้ท่ี2 4.0 
     

V.A. 

9.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 1 5.8 
     

V.A. 

10.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 2 5.8 

     

V.A. 

11.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 3 19.1 
     

V.A. 

12.เดินไปสายพาน 2.2 
     

N.V.A. 

13.วาง H/R RR บนสายพาน 1.0 
     

V.A. 

14.เดินไปจกัรตวัท่ี 1  1.2 

     

N.V.A. 

15.หยิบชิน้สว่น H/R CTR 3.9 

     

V.A. 

16.เย็บตะเขบ็เนากลาง H/R CTR  3.8 

     

V.A. 

17.เดินจากจกัรตวัท่ี 1 ไปจกัรตวัท่ี 2 1.1 

     

N.V.A. 

18.หยิบชิน้สว่น H/R CTR 4.2 
     

V.A. 
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ตารางท่ี 3.8 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม 1 (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

19.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 1 7.3 
 

    
V.A. 

20.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 2 6.5 
     

V.A. 

21.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 3 19.4 
     

V.A. 

22.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 4 21.6 

     

V.A. 

23.เดินไปสายพาน 2.4 
     

N.V.A. 

24.วาง H/R CTR บนสายพาน 1.7 
     

V.A. 

25.เดินกลบัจากมาจกัรตวัท่ี 2 2.3 

     

N.V.A. 

รวม 154.7 18 7 0 0 0   

 
จากการวิเคราะห์การท างานย่อยของกระบวนการกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม 1 ดงัตารางท่ี 

3.8 พบว่าใน 1 รอบการท างานเวลาท่ีใช้เท่ากับ 154.7 วินาที เมื่อพิจารณาขัน้ตอนการท างานมี
สดัส่วนของงานท่ีก่อให้เกิดมลูค่าเป็นเวลา 140.7 วินาที คิดเป็น 9 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด 
สดัสว่นของขัน้ตอนท่ีไม่ก่อให้เกิดมลูค่าซึ่งประกอบไปด้วยการเดินไป-กลบัวางงานบนสายพาน 
(12.9 วินาที) คิดเป็น 8 เปอร์เซ็นต์ และเดินระหว่างจักร 2 ตวั (1.1 วินาที) คิดเป็น 1 เปอร์เซ็นต์ 
ของเวลาทัง้หมด 
 
2. กระบวนการเยบ็ผ้าหุ้ม 2 

กระบวนการเย็บขึน้รูปผ้าหุ้ มหมอนรองศีรษะด้านหน้าแล้ววางชิน้งานบนสายพาน 
สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดงัตารางท่ี 3.9 
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ตารางท่ี 3.9 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม 2 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบชิน้สว่นของ H/R FR ชิน้ท่ี1 4.8 
 

    
V.A. 

2.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 1 6.2 
     

V.A. 

3.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 2 5.6 
     

V.A. 

4.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 3 13.3 

     

V.A. 

5.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 4 22.0 
     

V.A. 

6.เดินไปสายพาน 2.7 
     

N.V.A. 

7.วาง H/R FR บนสายพาน 1.2 

     

V.A. 

8.เดินกลบัไปจกัร 2.9 
     

N.V.A. 

9.หยิบชิน้สว่นของ H/R FR ชิน้ท่ี2 5.6 
     

V.A. 

10.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 1 5.2 

     

V.A. 

11.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 2 5.7 

     

V.A. 

12.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 3 13.1 

     

V.A. 

13.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 4 22.2 
     

V.A. 

14.เดินไปสายพาน 2.6 

     

N.V.A. 

15.วาง H/R FR บนสายพาน 1.0 
     

V.A. 

16.เดินกลบัไปจกัร 2.8 
     

N.V.A. 

รวม 116.9 12 4 0 0 0   

 
จากการวิเคราะห์การท างานย่อยของกระบวนการกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม 2 ดงัตารางท่ี 

3.9 พบว่าใน 1 รอบการท างานเวลาท่ีใช้เท่ากับ 116.9 วินาที เมื่อพิจารณาขัน้ตอนการท างานมี
สดัส่วนของงานท่ีก่อให้เกิดมลูค่าเป็นเวลา 105.9 วินาที คิดเป็น 9 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด 
สดัสว่นของขัน้ตอนท่ีไม่ก่อให้เกิดมลูค่าซึ่งประกอบไปด้วยการเดินไป-กลบัวางงานบนสายพาน 
(11.0 วินาที) คิดเป็น 9 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด 
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3. กระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย 1 
กระบวนการน าผ้าหุ้ มหมอนรองศีรษะท่ีไหลมาตามสายพานติดกระดาษกาวตามรอย

ตะเขบ็ป้องกนัโฟมร่ัวไหลและติดฟองน า้ ท าการกลบัด้านชิน้งานหลงัจากนัน้วางชิน้งานลงในบรรจุ
ภณัฑ์ เมื่อชิน้งานหมอนรองศีรษะทัง้ 3 ชนิด ใสค่รบเตม็แต่ละบรรจุภณัฑ์แล้ว พนักงานจะเข็นรถ
ชิน้งานไปให้ประกอบชิน้ส่วนย่อย 2 แล้วกลบัมาท่ีต าแหน่งงานของตัวเอง สามารถแบ่งย่อย
ขัน้ตอนการท างานได้ดงัตารางท่ี 3.10 
 
ตารางท่ี 3.10 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการประกอบชิน้
สว่นย่อย 1 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบFR ชิน้ท่ี1 และโฟม 1.2 
 

    
V.A. 

2.ติดโฟมบน FR ชิน้ท่ี1 3.4 
     

V.A. 

3.หยิบเทปกาว 0.8 

     

V.A. 

4.ติดเทปกาวบน FR ชิน้ท่ี1 4.3 
     

V.A. 

5.กลบัด้าน FR ชิน้ท่ี1  1.2 
     

V.A. 

6.เดินเอา FR ชิน้ท่ี1 ไปใสก่ลอ่ง 1.7 
     

N.V.A. 

7.หยิบFR ชิน้ท่ี2 และโฟม 1.1 

     

V.A. 

8.ติดโฟมบน FR ชิน้ท่ี2 3.5 

     

N.V.A. 

9.หยิบเทปกาว 0.8 
     

V.A. 

10.ติดเทปกาวบน FR ชิน้ท่ี2 4.1 

     

V.A. 

11.กลบัด้าน FR ชิน้ท่ี 2 1.5 

     

V.A. 

12.เดินเอา FR ชิน้ท่ี2 ไปใสก่ลอ่ง 1.8 
     

N.V.A. 

13.หยิบRR ชิน้ท่ี1 และโฟม 1.8 
     

V.A. 

14.ติดโฟมบน RR ชิน้ท่ี1 3.5 
     

N.V.A. 

15.หยิบเทปกาว 0.9 
     

V.A. 

16.ติดเทปกาวบน RR ชิน้ท่ี1 4.3 
     

N.V.A. 



47 
 

ตารางท่ี 3.10 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการประกอบชิน้
สว่นย่อย 1 (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

17.กลบัด้าน RR ชิน้ท่ี1 1.3 
 

    
V.A. 

18.เดินเอา RR ชิน้ท่ี1 ไปใสก่ลอ่ง 1.8 
     

N.V.A. 

19.หยิบRR ชิน้ท่ี2 และโฟม 1.9 

     

V.A. 

20.ติดโฟมบน RR ชิน้ท่ี2 3.7 
     

V.A. 

21.หยิบเทปกาว 0.8 

     

V.A. 

22.ติดเทปกาวบน RR ชิน้ท่ี2 4.6 

     

V.A. 

23.กลบัด้าน RR ชิน้ท่ี2 1.2 

     

V.A. 

24.เดินเอา RR ชิน้ท่ี2 ไปใสก่ลอ่ง 1.8 
     

N.V.A. 

25.หยิบCTR และโฟม 1.7 
     

V.A. 

26.ติดโฟมบน CTR 3.6 

     

V.A. 

27.หยิบเทปกาว 0.7 
     

V.A. 

28.ติดเทปกาวบน CTR 4.8 
     

V.A. 

29.กลบัด้าน CTR 1.4 

     

V.A. 

30.เดินเอา CTR ไปใสก่ลอ่ง 1.9 
     

N.V.A. 

31.เดินไป-กลบัเอางานไปสง่ 74 
     

N.V.A. 

รวม 141.1 25 6 0 0 0   

 
จากการวิเคราะห์การท างานย่อยของกระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย 1 ดงัตารางท่ี 3.10 

พบวา่ใน 1 รอบการท างานเวลาท่ีใช้เทา่กบั 141.1 วินาที เมื่อพิจารณาขัน้ตอนการท างานมีสดัสว่น
ของงานท่ีก่อให้เกิดมลูค่าเป็นเวลา 58.1 วินาที คิดเป็น 59 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด สดัส่วน
ของขัน้ตอนท่ีไมก่่อให้เกิดมลูคา่ซึ่งประกอบไปด้วยการเดินไปสง่ผ้าหุ้มให้กระบวนการประกอบชิน้
ส่วนย่อย2 (74 วินาที) คิดเป็น 52 เปอร์เซ็นต์ เดินเอาผ้าหุ้มไปใส่กล่อง (9 วินาที) คิดเป็น 7 
เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด 
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4. กระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย 2 
กระบวนการน าชิน้งานจากบรรจุภณัฑ์มาใส่ก้านเหล็กเข้าไปในผ้าหุ้ มหลังจากนัน้วาง

ชิน้งานลงบนรถเขน็ชิน้งาน สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดงัตารางท่ี 3.11 
 

ตารางท่ี 3.11 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการประกอบชิน้
สว่นย่อย 2 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบ FR ชิน้ท่ี1 มาวางท่ีโต๊ะ 1.0 
 

    
V.A. 

2.จดัรูปร่างของตะเขบ็ FR ชิน้ท่ี1 5.4 
     

N.V.A. 

3.หยิบก้านเหลก็ FR ชิน้ท่ี1 1.1 
     

V.A. 

4.ใสก้่านเหลก็เข้ากบัFR ชิน้ท่ี1 4.8 
     

V.A. 

5.เอาFR ชิน้ท่ี1 วางบนรถเขน็ 2.3 
     

N.V.A. 

6.หยิบ FR ชิน้ท่ี2 มาวางท่ีโต๊ะ 1.1 
     

V.A. 

7.จดัรูปร่างของตะเขบ็ FR ชิน้ท่ี2 3.2 
     

N.V.A. 

8.หยิบก้านเหลก็ FR ชิน้ท่ี2 1.3 
     

V.A. 

9.ใสก้่านเหลก็ เข้ากบั  FR ชิน้ท่ี2 5.0 
     

V.A. 

10.เอาFR ชิน้ท่ี2 วางบนรถเขน็ 2.0 
     

N.V.A. 

11.หยิบ RR ชิน้ท่ี1 มาวางท่ีโต๊ะ 1.1 
     

V.A. 

12.จดัรูปร่างของตะเขบ็ RR ชิน้ท่ี1 2.3 
     

N.V.A. 

13.หยิบก้านเหลก็ RR ชิน้ท่ี1 1.2 
     

V.A. 

14.ใสก้่านเหลก็เข้ากบั RR ชิน้ท่ี1 4.7 
     

V.A. 

15.เอาRR ชิน้ท่ี1 วางบนรถเขน็ 2.2 
     

N.V.A. 

16.หยิบ RR ชิน้ท่ี2 มาวางท่ีโต๊ะ 1.0 
     

V.A. 

17.จดัรูปร่างของตะเขบ็ RR ชิน้ท่ี2 2.9 
     

N.V.A. 

18.หยิบก้านเหลก็ RR ชิน้ท่ี2 1.4 
     

V.A. 



49 
 

ตารางท่ี 3.11 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการประกอบชิน้
สว่นย่อย 2 (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

19.ใสก้่านเหลก็เข้ากบั RR ชิน้ท่ี2 5.2 
 

    
V.A. 

20.เอาRR ชิน้ท่ี2 วางบนรถเขน็ 2.0 
     

N.V.A. 

21.หยิบ CTR มาวางท่ีโต๊ะ 1.0 
     

V.A. 

22.จดัรูปร่างของตะเขบ็  CTR 4.8 
     

N.V.A. 

23.หยิบก้านเหลก็ CTR  1.1 
     

V.A. 

24.ใสก้่านเหลก็เข้ากบั  CTR 5.1 
     

V.A. 

25.เอาCTR วางบนรถเขน็ 2.3 
     

N.V.A. 

26.เลื่อนรถเขน็ออกและเข้า 3.4 
     

N.V.A. 

27.หยิบกลอ่งเปลา่ออก 2.4 
     

N.V.A. 

28.รองาน 41.8 
     

N.V.A. 

รวม 113.0 22 5 1 0 0   

 
จากการวิเคราะห์การท างานย่อยของกระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย2 ดงัตารางท่ี 3.11 

พบวา่ใน 1 รอบการท างานเวลาท่ีใช้เทา่กบั 113.0 วินาที เมื่อพิจารณาขัน้ตอนการท างานมีสดัสว่น
ของงานท่ีก่อให้เกิดมลูคา่เป็นเวลา 36 วินาที คิดเป็น 32 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด สดัส่วนของ
ขัน้ตอนท่ีไมก่่อให้เกิดมลูคา่ซึ่งประกอบไปด้วยเวลารองานจากกระบวนการก่อนหน้า (41.8 วินาที) 
คิดเป็น 37 เปอร์เซ็นต์ จดัรูปร่างของตะเขบ็ (18.6 วินาที) คิดเป็น 16 เปอร์เซ็นต์ เอางานไปวางบน
รถเขน็ (10.8 วินาที) คิดเป็น 10 เปอร์เซ็นต์ และอ่ืนๆ คิดเป็น 5 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด 

 
5. กระบวนการขึน้รูปชิน้งาน 

กระบวนการน าชิน้งานจากรถเขน็ชิน้งานมาท่ีเคร่ืองจกัรแล้วขึน้รูปหมอนรองศีรษะโดยฉีด
โฟมเข้าไปในผ้าหุ้มหลังจากนัน้วางชิน้งานลงบนรถเข็นชิน้งาน สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการ
ท างานได้ดงัตารางท่ี 3.12 
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ตารางท่ี 3.12 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการขึน้รูปชิน้งาน 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.เลื่อนรถเขน็ชิน้งาน1 6.5      N.V.A. 

2.หยิบชิน้งาน 17.3      V.A. 

3.เดินไปเคร่ืองจกัร1 7.1      N.V.A. 

4.เอาชิน้งานใสเ่คร่ืองจกัร 59.4      V.A. 

5.เดินไปเคร่ืองจกัรท่ี2 4.2      N.V.A. 

6.หยิบงานออก 25.1      V.A. 

7.เดินไปรถเขน็ชิน้งาน2 7.6      N.V.A. 

8.วางชิน้งาน 15.0      V.A. 

9.เดินไปรถเขน็ชิน้งาน1 6.8      N.V.A. 

รวม 149.0 5 4 0 0 0   

 
จากการวิเคราะห์การท างานย่อยของกระบวนการขึน้รูปชิน้งาน ดงัตารางท่ี 3.12 พบวา่ใน 

1 รอบการท างานเวลาท่ีใช้เท่ากบั 149.0 วินาที เมื่อพิจารณาขัน้ตอนการท างานมีสดัส่วนของงาน
ท่ีก่อให้เกิดมลูคา่เป็นเวลา 121 วินาที คิดเป็น 81 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด สดัสว่นของขัน้ตอน
ท่ีไมก่่อให้เกิดมลูคา่ซึ่งประกอบไปด้วยการเดินไปรถเขน็ (14.4 วินาที) คิดเป็น 10 เปอร์เซ็นต์ การ
เดินไปเคร่ืองจกัร (7.1 วินาที) คิดเป็น 5 เปอร์เซ็นต์ การเลื่อนรถเข็นชิน้งาน (6.5 วินาที) คิดเป็น 4 
เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด 
 
6. กระบวนการตดัแตง่ชิน้งาน 

กระบวนการน าชิน้งานจากรถเข็นมาตัดแต่งส่วนเกินของชิน้งานออกจากนัน้ส่งไปยัง
กระบวนการถดัไป สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดงัตารางท่ี 3.13 
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ตารางท่ี 3.13 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการตดัแตง่ชิน้งาน 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.เลื่อนรถเขน็เข้า 7.3 
 

    
N.V.A. 

2.หยิบ FR ชิน้ท่ี1 1.1 
     

V.A. 

3.ตดัแตง่ FR ชิน้ท่ี1 7.3 
     

N.V.A. 

4.เดินไปวาง FR ชิน้ท่ี1 2.3 

     

N.V.A. 

5.หยิบ FR ชิน้ท่ี2 1 
     

V.A. 

6.ตดัแตง่ FR ชิน้ท่ี2 10.6 
     

N.V.A. 

7.เดินไปวาง FR ชิน้ท่ี2 2.1 

     

N.V.A. 

8.หยิบ RR ชิน้ท่ี1 1.2 
     

V.A. 

9.ตดัแตง่ RR ชิน้ท่ี1 9.4 
     

N.V.A. 

10.เดินไปวาง RR ชิน้ท่ี1 2.1 

     

N.V.A. 

11.หยิบ RR ชิน้ท่ี2 1 

     

V.A. 

12.ตดัแตง่ RR ชิน้ท่ี2 8.4 

     

N.V.A. 

13.เดินไปวาง RR ชิน้ท่ี2 2.4 
     

N.V.A. 

14.หยิบ CTR 1.4 

     

V.A. 

15.ตดัแตง่ CTR 12.9 
     

N.V.A. 

16.เดินไปวาง CTR 2.6 
     

N.V.A. 

17.เลื่อนรถเขน็ออก 16.2 

     

N.V.A. 

รวม 89.3 12 5 0 0 0 V.A. 

 
จากการวิเคราะห์การท างานย่อยของกระบวนการตดัแต่งชิน้งาน ดงัตารางท่ี 3.13 พบว่า

ใน 1 รอบการท างานเวลาท่ีใช้เท่ากับ 89.3 วินาที เมื่อพิจารณาขัน้ตอนการท างานมีสดัส่วนของ
งานท่ีก่อให้เกิดมลูค่าเป็นเวลา 54.3 วินาที คิดเป็น 57 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด สดัส่วนของ
ขัน้ตอนท่ีไมก่่อให้เกิดมลูคา่ซึ่งประกอบไปด้วยการเลื่อนรถเข็นเข้า-ออก (23.5 วินาที) คิดเป็น 26 



52 
 

เปอร์เซ็นต์ เดินไปสง่ชิน้งานให้กระบวนการตรวจสอบคณุภาพ (11.5 วินาที) คิดเป็น 17 เปอร์เซ็นต์ 
ของเวลาทัง้หมด 
 
7. กระบวนการตรวจสอบคณุภาพ 

กระบวนการน าชิน้งานมาตรวจสอบสภาพผิวและท าการเก็บเข้าบรรจุภัณฑ์ สามารถ
แบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดงัตารางท่ี 3.14 
 
ตารางท่ี 3.14 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการตรวจสอบ
คณุภาพ 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบชิน้งาน FR ชิน้ท่ี1 0.9 
 

    
V.A. 

2.ตรวจชิน้งาน FR ชิน้ท่ี1 5.2 
     

V.A. 

3..เดนิไปเกบ็ชิน้งาน 1.5 

     

N.V.A. 

4.ใส ่FR ชิน้ท่ี1 ลงกลอ่ง 1.6 
     

V.A. 

5..เดนิกลบัโต๊ะ 1.3 
     

N.V.A. 

6.หยิบชิน้งาน FR ชิน้ท่ี2 0.6 
     

V.A. 

7.ตรวจชิน้งาน FR ชิน้ท่ี2 5.1 

     

V.A. 

8..เดนิไปเกบ็ชิน้งาน 1.6 
     

N.V.A. 

9.ใส ่FR ชิน้ท่ี2 ลงกลอ่ง 1.8 

     

V.A. 

10..เดินกลบัโต๊ะ 1.4 
     

N.V.A. 

11.หยิบชิน้งาน RR ชิน้ท่ี1 0.9 
     

V.A. 

12.ตรวจชิน้งาน RR ชิน้ท่ี1 6.3 
     

V.A. 

13.เดินไปเก็บชิน้งาน 1.4 
     

N.V.A. 

14.ใส ่RR ชิน้ท่ี1 ลงกลอ่ง 1.6 
     

V.A. 

15.เดินกลบัโต๊ะ 1.5 
     

N.V.A. 

16.หยิบชิน้งาน RR ชิน้ท่ี2 1.0 
     

V.A. 
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ตารางท่ี 3.14 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการตรวจสอบ
คณุภาพ (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

17.ตรวจชิน้งาน RR ชิน้ท่ี2 6.5 
 

 

   
V.A. 

18..เดินไปเก็บชิน้งาน 1.4 
     

N.V.A. 

19.ใส ่RR ชิน้ท่ี2 ลงกลอ่ง 1.7 

     

V.A. 

20..เดินกลบัโต๊ะ 1.4 
     

N.V.A. 

21.หยิบชิน้งาน CTR 1.3 

     

V.A. 

22.ตรวจชิน้งาน CTR 7.8 

     

V.A. 

23..เดินไปเก็บชิน้งาน 1.6 
     

N.V.A. 

24.ใส ่CTR ลงกลอ่ง 1.6 
     

V.A. 

25..ปิดฝากลอ่ง 2.9 
     

V.A. 

26.หยิบ Tag มาเซ็นต์ ป๊ัมตรา 13.6 

     

V.A. 

27.ติด Tag และ K/B บนกลอ่ง 7.5 
     

V.A. 

28.บนัทกึยอดท่ีผลิตได้ 3.4 
     

V.A. 

29.ยกกลอ่งท่ีครบแล้วมาวางท่ี F/G  3.2 

     

V.A. 

30.เปิดฝาพลาสตกิกลอ่งใหม ่ 1.5 
     

V.A. 

31.เดินกลบัโต๊ะ 1.5 
     

N.V.A. 

32.รองาน 5.4 
     

N.V.A. 

รวม 96.0 15 11 1 0 5   

 
จากการวิเคราะห์การท างานย่อยของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ดงัตารางท่ี 3.14 

พบวา่ใน 1 รอบการท างานเวลาท่ีใช้เท่ากบั 96.0 วินาที เมื่อพิจารณาขัน้ตอนการท างานมีสดัส่วน
ของงานท่ีก่อให้เกิดมลูค่าเป็นเวลา 76.0 วินาที คิดเป็น 79 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด สดัส่วน
ของขัน้ตอนท่ีไม่ก่อให้เกิดมลูค่าซึ่งประกอบไปด้วยการเดินไป-กลบัวางงานลงบรรจุภณัฑ์ (14.6 
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วินาที) คิดเป็น 15 เปอร์เซ็นต์ รองานจากกระบวนการก่อนหน้า (5.4 วินาที) คิดเป็น 6 เปอร์เซ็นต์ 
ของเวลาทัง้หมด 

 
จากการวิเคราะห์ขัน้ตอนการท างานแต่ละกระบวนการ พบว่าในขัน้ตอนของแต่ละ

กระบวนการยงัมีความสญูเปลา่เกิดขึน้เป็นจ านวนมาก คิดเป็นสดัสว่นของงานดงัตารางท่ี 3.15 
 
ตารางท่ี 3.15 การเปรียบเทียบเปอร์เซน็ต์ความสญูเปลา่ของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะกอ่น
การปรับปรุง 
 
ล าดบั
ท่ี 

กระบวนการ 
รอบเวลาในการ
ท างาน (วินาที) 

เวลาความสญู
เปลา่ (วินาที) 

%งานสทุธิ 
%ความ
สญูเปลา่ 

1 เย็บผ้าหุ้ม1 154.7 14 91% 9% 
2 เย็บผ้าหุ้ม2 116.9 11 91% 9% 
3 ประกอบชิน้สว่นย่อย1 141.1 83 41% 59% 
4 ประกอบชิน้สว่นย่อย2 113.0 77 32% 68% 
5 ขึน้รูปชิน้งาน 149.0 28 81% 19% 
6 ตดัแตง่ชิน้งาน 82.0 35 57% 43% 
7 ตรวจสอบคณุภาพ 96.0 20 79% 21% 

รวม 852.7 268 69% 31% 
 

จากตารางท่ี 3.15 เปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ความสญูเปล่าจากรอบเวลาในการท างาน 
จากนัน้น าข้อมูลมาแสดงเป็นแผนภูมิเปรียบเทียบความสูญเปล่าและงานสุทธิของแต่ละ
กระบวนการ ดงัภาพท่ี 3.6 แล้วน าข้อมลูไปจัดท าแผนภมูิพาเรโตเพ่ือหากระบวนการหลกัท่ีเกิด
ความสญูเปลา่ 
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ภาพท่ี 3.6 แผนภมูิเปรียบเทียบความสญูเปลา่และงานสทุธิแตล่ะกระบวนการของ 

 กระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะก่อนการปรับปรุง 
 

 
ภาพท่ี 3.7 แผนภมูิพาเรโตแสดงความสญูเปลา่แตล่ะกระบวนการของกระบวนการผลิต 

หมอนรองศีรษะก่อนการปรับปรุง 
 

จากแผนภูมิพาเรโตภาพท่ี 3.7 แสดงเปอร์เซ็นต์ความสูญเปล่าแต่ละกระบวนการเมื่อ
เปรียบเทียบกบัรอบเวลาในการท างาน จะวิเคราะห์หาสาเหตขุองความสญูเปล่า 3 กระบวนการ 
ตามนโยบายของโรงงานท่ีกล่าวไว้ข้างต้น ซึ่งประกอบด้วยกระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย2มี
ความสญูเปลา่เท่ากบั 68 เปอร์เซ็นต์ กระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย1มีความสญูเปล่าเท่ากับ 
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59 เปอร์เซ็นต์ และกระบวนการตดัแต่งชิน้งานมีความสญูเปล่าเท่ากับ 43 เปอร์เซ็นต์ คิดเป็น
เปอร์เซ็นต์รวมเท่ากับ 76 เปอร์เซ็นต์ ดงันัน้จึงใช้หลกัการ Why-Why Analysis ในการตัง้ค าถาม
เพ่ือหาสาเหตขุองความสญูเปลา่ 
 
3.3.2 การวเิคราะห์หาสาเหตุความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ 
 
 น าข้อมลูท่ีได้จากการศึกษาแผนภมูิกระบวนการผลิตแล้วจัดล าดบักระบวนการท่ีเกิด
ความสญูเปลา่มากท่ีสดุโดยใช้แผนภมูิพาเรโต ดงันัน้น ากระบวนการหลกัท่ีเกิดความสญูเปล่า 3 
กระบวนการ ประกอบด้วยกระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย2 กระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย1 
และกระบวนการตดัแตง่ชิน้งานมาวิเคราะห์หาสาเหตขุองความสญูเปล่าท่ีเกิดขึน้โดยใช้หลกัการ 
Why-Why Analysis ในการตัง้ค าถามดงัตอ่ไปนี ้
 
1. กระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย2 

จากการศกึษาการท างานพบวา่งานท่ีไมก่่อให้เกิดคณุคา่มากท่ีสดุเกิดจากความสญูเปล่า
ในการรองานจากกระบวนการก่อนหน้าดังตารางท่ี 3.11 จากนัน้จึงใช้หลักการ Why-Why 
Analysis ในการตัง้ค าถามเพ่ือหาสาเหตขุองปัญหาดงัตอ่ไปนี ้
 
ตารางท่ี 3.16 การใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis เพ่ือหาความสูญเปล่าของ
กระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย2 
 

Why ค าถาม ค าตอบ 
Why 1 ท าไมถึงรองานจากกระบวนการ

ก่อนหน้า 
เพราะกระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย1 ยงัไม่
สง่ชิน้งานมาให้ 

Why 2 ท าไมยงัไมส่ง่ชิน้งานมาให้ เพราะต้องผลิตให้ครบทัง้ 3 ชนิดแล้วจดัสง่ 
Why 3 ท าไมถึงต้องผลิตให้ครบทัง้ 3 

ชนิด แล้วจดัสง่ 
เพราะเป็นตามมาตรฐานการท างานท่ีก าหนดไว้ 

Why 4 ท าไมมาตรฐานการท างาน
ก าหนดให้สง่รอบละ 3 ชนิด 

เพราะมีระยะทางระหวา่งกระบวนการไกล 
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ตารางท่ี 3.16 การใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis เพ่ือหาความสูญเปล่าของ
กระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย2 (ตอ่) 
 

Why ค าถาม ค าตอบ 
Why 5 ท าไมระยะทางระหวา่ง

กระบวนการไกล 
เพราะมีการออกแบบผงัการท างานท่ีไมเ่หมาะสม 

 
 จากการใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis ดงัตารางท่ี 3.16 พบว่าความสญู
เปลา่จากการรองานจากกระบวนการก่อนหน้าเกิดจากการวางแผนผงัการท างานท่ีไมเ่หมาะสม 
  
2. กระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย1 

จากการศกึษาการท างานพบวา่งานท่ีไมก่่อให้เกิดคณุคา่มากท่ีสดุเกิดจากความสญูเปล่า
ในการเดินไปส่งผ้าหุ้ มให้กระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย2 ดังตารางท่ี 3.10 จากนัน้จึงใช้
หลกัการ Why-Why Analysis ในการตัง้ค าถามเพ่ือหาสาเหตขุองปัญหาดงัตอ่ไปนี ้
 
ตารางท่ี 3.17 การใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis เพ่ือหาความสูญเปล่าของ
กระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย 1 
 

Why ค าถาม ค าตอบ 
Why 1 ท าไมต้องเดินไปสง่ผ้าหุ้ม เพราะมีระยะทางไกล 
Why 2 ท าไมมีระยะทางไกล เพราะกระบวนการไมต่อ่เน่ืองกนั 
Why 3 ท าไมกระบวนการไมต่อ่เน่ืองกนั เพราะมีการออกแบบผงัการท างานท่ีไมเ่หมาะสม 

 
จากการใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis ดงัตารางท่ี 3.17 พบว่าความสญู

เปล่าในการเดินไปส่งผ้าหุ้มให้กระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย2 เกิดจากการวางแผนผงัการ
ท างานท่ีไมเ่หมาะสม 
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3. กระบวนการตดัแตง่ชิน้งาน 
จากการศกึษาการท างานพบวา่งานท่ีไมก่อ่ให้เกิดคณุคา่มากท่ีสดุ เกิดจากความสญูเปลา่

ในการเลื่อนรถเขน็เข้า-ออก ดงัตารางท่ี 3.13 จากนัน้จึงใช้หลกัการ Why-Why Analysis ในการตัง้
ค าถามเพ่ือหาสาเหตขุองปัญหาดงัตอ่ไปนี ้
 
ตารางท่ี 3.18 การใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis เพ่ือหาความสูญเปล่าของ
กระบวนการตดัแตง่ชิน้งาน 
 

Why ค าถาม ค าตอบ 
Why 1 ท าไมต้องเลื่อนรถเขน็เข้า-ออก เพราะรถเขน็อยู่ท่ีกระบวนก่อนหน้า 
Why 2 ท าไมรถเขน็ถึงอยู่ท่ีกระบวนการ

ก่อนหน้า 
เพราะกระบวนการก่อนหน้าต้องใสชิ่น้งาน 

Why 3 ท าไมต้องใสชิ่น้งานบนรถเขน็ เพราะมีระยะทางระหวา่งกระบวนการขนสง่ 
Why 4 ท าไมระยะทางระหวา่ง

กระบวนการขนสง่ 
เพราะมีการออกแบบผงัการท างานท่ีไมเ่หมาะสม 

 
จากการใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis ดงัตารางท่ี 3.14 พบว่าความสญู

เปลา่ในการเลื่อนรถเขน็เข้า-ออกเกิดจากการวางแผนผงัการท างานท่ีไมเ่หมาะสม 

 
3.3.3 ศึกษาขัน้ตอนการท างานของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลัง 
 

ศกึษากระบวนการผลิตโดยใช้แผนภมูิกระบวนการผลิต (Process Flow Chart) พิจารณา
แต่ละกระบวนการจากการแบ่งขัน้ตอนการท างานและเวลาท่ีใช้ในการท างาน เพ่ือวิเคราะห์หา
ความสญูเปลา่ท่ีเกิดขึน้ ตามกระบวนการผลิตดงัตารางท่ี 3.3 
 
1. กระบวนการเยบ็ผ้าหุ้ม 

กระบวนการเย็บขึน้รูปผ้าหุ้มท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัหลงัจากนัน้วางชิน้งานลงใน
บรรจภุณัฑ์ สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดงัตารางท่ี 3.19 
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ตารางท่ี 3.19 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบชิน้สว่นของ A/R 17.2 
 

    
V.A. 

2.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 1 7.3 
     

V.A. 

3.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 2 31.0 
     

V.A. 

4.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 3 52.5 
     

V.A. 

5.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 4 54.4 
     

V.A. 

6.เดินไปเก็บชิน้งาน A/R 4 
     

N.V.A. 

7.ใส ่A/R ลงกลอ่ง 4.1 
     

V.A. 

8.เดินกลบัจากมาจกัรตวัท่ี 2 3.8 
     

N.V.A. 

9.หยิบชิน้สว่นของ S/S L 5.7 
     

V.A. 

10.เย็บเพลทกบัผ้า S/S L 19.2 
     

V.A. 

11.ติดโฟมลงบนเพลทสีด า 8.3 
     

V.A. 

12.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 1 20.5 
     

V.A. 

13.เดินไปจกัรตวัท่ี 1  1.8 
     

N.V.A. 

14.เย็บ S/S L ตะเขบ็คู ่ 19.1 
     

V.A. 

15.เดินไปจกัรตวัท่ี 2 1.7 
     

N.V.A. 

16.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 2 17.8 
     

V.A. 

17.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 3 13.5 
     

V.A. 

18.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 4 17.7 
     

V.A. 

19.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 5 13.9 
     

V.A. 

20.เดินไปเก็บชิน้งาน S/S L 3.9 
     

N.V.A. 

21.ใส ่S/S L ลงกลอ่ง 2.2 
     

V.A. 

22.เดินกลบัจากมาจกัรตวัท่ี 2 3.8 
     

N.V.A. 

23.หยิบชิน้สว่นของ S/S R 6.1 
     

V.A. 
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ตารางท่ี 3.19 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

24.เย็บเพลทกบัผ้า S/S R 18.5 
 

    
V.A. 

25.ติดโฟมลงบนเพลทสีด า 8.2 
     

V.A. 

26.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 1 21.8 
     

V.A. 

27.เดินไปจกัรตวัท่ี 1  1.7 
     

N.V.A. 

28.เย็บ S/S R ตะเขบ็คู ่ 18.0 
     

V.A. 

29.เดินไปจกัรตวัท่ี 2 1.6 
     

N.V.A. 

30.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 2 16.8 
     

V.A. 

31.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 3 11.7 
     

V.A. 

32.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 4 19.9 
     

V.A. 

33.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 5 13.7 
     

V.A. 

34.เดินไปเก็บชิน้งาน S/S L 4 
     

N.V.A. 

35.ใส ่S/S L ลงกลอ่ง 2.3 
     

V.A. 

36.เดินกลบัจากมาจกัรตวัท่ี 2 3.7 
     

N.V.A. 

รวม 471.4 26 10 0 0 0   

 
จากการวิเคราะห์การท างานย่อยของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม ดงัตารางท่ี 3.19 พบว่าใน 1 

รอบการท างานเวลาท่ีใช้เท่ากบั 471.4 วินาที เมื่อพิจารณาขัน้ตอนการท างานมีสดัส่วนของงานท่ี
ก่อให้เกิดมลูคา่เป็นเวลา 441.4 วินาที คิดเป็น 92 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด สดัสว่นของขัน้ตอน
ท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า คือ การเดินไป -มาเก็บชิน้งานลงบรรจุภัณฑ์ (37.0 วินาที) คิดเป็น 8 
เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด 
 
2. กระบวนการขึน้รูป 

กระบวนการน าเฟรมมาติดกระดาษกาวท่ีช่องบนและฉีดโฟมขึน้รูปท่ีวางแขนหลงัแล้ววาง
ชิน้งานลงบนสายพาน จากนัน้น าเฟรมมาติดฟองน า้เพ่ือป้องกันโฟมรั่วไหลและฉีดโฟมขึน้รูปเสา
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ข้างเบาะหลงัหลงัจากนัน้วางชิน้งานลงบนสายพานสามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดัง
ตารางท่ี 3.20 

 
ตารางท่ี 3.20 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการขึน้รูป 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.กดสวิทช์โมลดS์/S R เอาชิน้งานออก 7.5 
 

    

V.A. 

2.เดินเอา S/S R ไปวางบนราง 9.7 
     

N.V.A. 

3.หยิบเฟรม S/S R และโฟม 4.5 
     

V.A. 

4.ติดโฟมบนเฟรม S/S R 32.0 

     

V.A. 

5.เอาเฟรมติดบนโมลด ์S/S R 29.0 
     

V.A. 

6.ฉีดโฟมบนโมลด์กดสวิทช์ให้โมลด์ปิด 26.0 
     

V.A. 

7.กดสวิทช์โมลดS์/S L เอาชิน้งานออก 12.0 
     

V.A. 

8.เดินเอา S/S R ไปวางบนราง 10.4 

     

N.V.A. 

9.หยิบเฟรม S/S L และโฟม 4.5 

     

V.A. 

10.ติดโฟมบนเฟรม S/S L 24.5 
     

V.A. 

11.เอาเฟรมตดิบนโมลด ์S/S L 29.0 

     

V.A. 

12.ฉีดโฟมบนโมลดก์ดสวิทช์ให้โมลด์ปิด 26.5 
     

V.A. 

13.กดสวิทช์โมลดA์/R เอาชิน้งานออก 23.0 
     

V.A. 

14.เดินเอา A/R ไปวางบนราง 9.9 
     

N.V.A. 

15.หยิบเฟรม A/R มาติดกระดาษกาว 4.0 

     

V.A. 

16.ติดกระดาษกาวบนเฟรม A/R 45.5 
     

V.A. 

17.เอาเฟรมตดิบนโมลด ์A/R 28.5 
     

V.A. 

18.ฉีดโฟมบนโมลดก์ดสวิทช์ให้โมลด์ปิด 27.5 

     

V.A. 

รวม 354.0 15 3 0 0 0   
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จากการวิเคราะห์การท างานย่อยของกระบวนการขึน้รูป ดงัตารางท่ี 3.20 พบวา่ใน 1 รอบ
การท างานเวลาท่ีใช้เท่ากับ 354.0 วินาที เมื่อพิจารณาขัน้ตอนการท างานมีสดัส่วนของงานท่ี
ก่อให้เกิดมลูคา่เป็นเวลา 324.0 วินาที คิดเป็น 92 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด สดัสว่นของขัน้ตอน
ท่ีไมก่่อให้เกิดมลูคา่ ได้แก่ การเดินวางชิน้งานบนราง (30.0 วินาที) คิดเป็น 8 เปอร์เซ็นต์ ของเวลา
ทัง้หมด 
 
3. กระบวนการตดัแตง่เสาข้างเบาะหลงั 

กระบวนการน าชิน้งานเสาข้างเบาะหลงัท่ีไหลมาตามรางมาตดัแต่งส่วนท่ีเกินของชิน้งาน
ออกแล้วหยิบผ้าหุ้มมาคลมุชิน้งานจากนัน้ส่งให้กระบวนการถัดไป สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการ
ท างานได้ดงัตารางท่ี 3.21 
 
ตารางท่ี 3.21 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการตดัแต่งเสาข้าง
เบาะหลงั 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบชิน้งาน S/S R 7.0 
 

    

V.A. 

2.เดินกลบัมาท่ีโต๊ะ 3.1 

     

N.V.A. 

3.ตดัแตง่สว่นเกินของ S/S R 51.6 

     

V.A. 

4.ตรวจสอบเบือ้งต้น 6.1 
     

N.V.A. 

5.หยิบผ้าหุ้ม S/S R 6.1 
     

V.A. 

6.ประกอบผ้าหุ้มกบัชิน้งาน S/S R 57.7 
     

V.A. 

7.จดัรูปชิน้งาน S/S R 17.0 
     

V.A. 

8.วางชิน้งาน S/S R 2.5 
     

V.A. 

9.เดินไปหยิบงานท่ีหน้าสายพาน 3.4 
     

N.V.A. 

10.หยิบชิน้งาน S/S L 10.0 

     

V.A. 

11.เดินกลบัมาท่ีโต๊ะ 3.2 
     

N.V.A. 

12.ตดัแตง่สว่นเกินของ S/S L 49.9 
     

V.A. 



63 
 

ตารางท่ี 3.21 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการตดัแต่งเสาข้าง
เบาะหลงั (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

13.ตรวจสอบเบือ้งต้น 5.9 
 

 

   
N.V.A. 

14.หยิบผ้าหุ้ม S/S L 5.9 
     

V.A. 

15.ประกอบผ้าหุ้มกบัชิน้งาน S/S L 56.4 
     

V.A. 

16.จดัรูปชิน้งาน S/S L 19.4 
     

V.A. 

17.วางชิน้งาน S/S L 2.5 
     

V.A. 

18.เดินไปหยิบงานท่ีหน้าสายพาน 3.7 
     

N.V.A. 

19.รองานจากกระบวนการก่อนหน้า 21.6 
     

N.V.A. 

รวม 333.0 12 4 1 0 2   
 

จากการวิเคราะห์การท างานย่อยของกระบวนการตดัแต่งเสาข้างเบาะหลงั ดงัตารางท่ี 
3.21 พบวา่ใน 1 รอบการท างานเวลาท่ีใช้เท่ากับ 333.0 วินาที เมื่อพิจารณาขัน้ตอนการท างานมี
สดัสว่นของงานท่ีก่อให้เกิดมลูค่าเป็นเวลา 286.0 วินาที คิดเป็น 86 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด 
สดัสว่นของขัน้ตอนท่ีไมก่่อให้เกิดมลูคา่ซึ่งประกอบไปด้วย การเดินไปหยิบชิน้งานท่ีสายพานและ
กลบัมาท่ีโต๊ะท างาน (22.4 วินาที) คิดเป็น 7 เปอร์เซ็นต์ การรองานจากกระบวนการก่อนหน้า 
(12.6 วินาที) คิดเป็น 4 เปอร์เซ็นต์ การตรวจสอบชิน้งาน (12.0 วินาที) คิดเป็น 3 เปอร์เซ็นต์ ของ
เวลาทัง้หมด 
 
4. กระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อยเสาข้างเบาะหลงั 

กระบวนการน าชิน้งานมาประกอบเพลทเข้าไปในเฟรมทางด้านข้างของผ้าหุ้ มและยิง
แมก็ซ์ยึดผ้าหุ้มกบัเฟรม แล้วตดัแตง่สว่นท่ีเกินของชิน้งานจากนัน้สง่ให้กระบวนการถดัไป สามารถ
แบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดงัตารางท่ี 3.22 
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ตารางท่ี 3.22 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการประกอบชิน้
สว่นย่อยเสาข้างเบาะหลงั 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.เดินไปหยิบชิน้งาน S/S R 6.4      N.V.A. 

2.หยิบชิน้งาน S/S R 1.0      V.A. 

3.เดินกลบัมาท่ีโต๊ะ 2.9      N.V.A. 

4.หยิบและใสเ่พลทด้านข้าง S/S R 28.8      V.A. 

5.ใช้แมก็ซ์เยบ็ผ้าหุ้มติดกบั S/S R 39.4      V.A. 

6.ใช้ดินสอมาร์คบน S/S R 10.5      N.V.A. 

7.ใช้เตารีดรีดชิน้งาน S/S R 48.6      V.A. 

8.ตดัขอบชิน้งาน S/S R 39.8      V.A. 

9.เดินไปวางชิน้งาน S/S R 3.5      N.V.A. 

10.วางชิน้งาน S/S R 2.0      V.A. 

11.เดินไปหยิบชิน้งาน S/S L 6.7      N.V.A. 

12.หยิบชิน้งาน S/S L 1.0      V.A. 

13.เดินกลบัมาท่ีโต๊ะ 2.6      N.V.A. 

14.หยิบ ใสเ่พลทด้านข้าง S/S L 27.9      V.A. 

15.ใช้แมก็ซ์เย็บผ้าหุ้มติดกบัS/S L 38.8      V.A. 

16.ใช้ดนิสอมาร์คบน S/S L 11.0      N.V.A. 

17.ใช้เตารีดรีดชิน้งาน S/S L 49.6      V.A. 

18.ตดัขอบชิน้งาน S/S L 38.6      V.A. 

19.เดินไปวางชิน้งาน S/S L 3.8      N.V.A. 

20.วางชิน้งาน S/S L 1.5      V.A. 

21.รองาน 8.8      N.V.A. 

รวม 373.2 12 6 1 0 2   
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จากการวิเคราะห์การท างานย่อยของกระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อยเสาข้างเบาะหลงั 
ดงัตารางท่ี 3.22 พบว่าใน 1 รอบการท างานเวลาท่ีใช้เท่ากับ 373.2 วินาที เมื่อพิจารณาขัน้ตอน
การท างานมีสดัสว่นของงานท่ีก่อให้เกิดมลูค่าเป็นเวลา 315.2 วินาที คิดเป็น 84 เปอร์เซ็นต์ ของ
เวลาทัง้หมด สัดส่วนของขัน้ตอนท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าซึ่งประกอบไปด้วยการเดินไปหยิบ-วาง
ชิน้งาน (25.9 วินาที) คิดเป็น 7 เปอร์เซ็นต์ ตรวจสอบชิน้งานและเอาดินสอมาร์คชิน้งาน (21.5 
วินาที) คิดเป็น 6 เปอร์เซ็นต์ การรองานจากกระบวนการก่อนหน้า (10.6 วินาที) คิดเป็น 3 
เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด 
 
5. กระบวนการตดัแตง่ท่ีวางแขนและประกอบชิน้สว่นย่อย 

กระบวนการน าชิน้งานท่ีวางแขนท่ีไหลตามรางมาตดัแต่งส่วนท่ีเกินของชิน้งานออกและ
หยิบผ้าหุ้ มมาคลุมชิน้งานแล้วน าท่ีวางแก้วประกอบเข้ากับตัวชิน้งาน หลังจากนัน้ส่งไปยัง
กระบวนการถดัไป สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดงัตารางท่ี 3.23 
 
ตารางท่ี 3.23 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการตดัแตง่ท่ีวางแขน
และประกอบชิน้สว่นย่อย 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบชิน้งาน 1.3 
 

    

V.A. 

2.เดินกลบัมาท่ีโต๊ะ 2.1 
     

N.V.A. 

3.ตดัแตง่สว่นเกิน 34.1 

     

N.V.A. 

4.ตรวจสอบเบือ้งต้น 3.4 

     

N.V.A. 

5.หยิบผ้าหุ้ม 1.8 

     

V.A. 

6.ประกอบผ้าหุ้มเข้ากบัชิน้งาน 36.8 
     

V.A. 

7.จดัรูปชิน้งาน 29.6 
     

V.A. 

8.จดัตะเขบ็ชิน้งาน 79.9 

     

V.A. 

9.ตดัแตง่สว่นเกินตรงท่ีวางแก้ว 12.8 
     

V.A. 

10.งดัตะขอให้เก่ียวผ้าตรงท่ีวางแก้ว 23.5 
     

V.A. 
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ตารางท่ี 3.23 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการตดัแตง่ท่ีวางแขน
และประกอบชิน้สว่นย่อย (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

11.เคาะปิดตะขอท่ีเก่ียวผ้า 11.0 
 

 

   
V.A. 

12.เดินไปท่ีโต๊ะประกอบชิน้งาน 1.8 
     

N.V.A. 

13.หยิบท่ีวางแก้ว 2.1 
     

V.A. 

14.ตรวจสภาพท่ีวางแก้ว 2.9 
     

N.V.A. 

15.ประกอบท่ีวางแก้วเข้ากบัชิน้งาน 22.2 

     

V.A. 

16.ตรวจสภาพท่ีวางแก้วและมาร์ค 4.5 

     

N.V.A. 

17.เดินไปวางชิน้งาน 2.2 
     

N.V.A. 

18.วางชิน้งาน 2.3 
     

V.A. 

19.เดินไปหยิบงานท่ีหน้าสายพาน 5.1 
     

N.V.A. 

20.รองานจากกระบวนการก่อนหน้า 9 
     

N.V.A. 

รวม 288.4 13 4 1 0 2   

 
จากการวิเคราะห์การท างานย่อยของกระบวนการตัดแต่งท่ีวางแขนและประกอบชิน้

สว่นย่อย ดงัตารางท่ี 3.23 พบวา่ใน 1 รอบการท างานเวลาท่ีใช้เท่ากับ 288.4 วินาที เมื่อพิจารณา
ขัน้ตอนการท างานมีสัดส่วนของงานท่ีก่อให้เกิดมูลค่าเป็นเวลา 257.4 วินาที คิดเป็น 89 
เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด สดัสว่นของขัน้ตอนท่ีไมก่่อให้เกิดมลูคา่ซึ่งประกอบไปด้วยการเดินไป-
กลบัในกระบวนการ (11.2 วินาที) คิดเป็น 4 เปอร์เซ็นต์ ตรวจสอบชิน้งาน (10.8 วินาที) คิดเป็น 4 
เปอร์เซ็นต์ รองานจากกระบวนการก่อนหน้า (9 วินาที) คิดเป็น 3 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด 
 
6.กระบวนการตรวจสอบคณุภาพ 

กระบวนการตรวจสอบคณุภาพแบ่งชิน้งานออกเป็น 2 ชนิด คือ ชิน้งานเสาข้างเบาะหลงั
และท่ีวางแขน โดยเร่ิมจากน าชิน้งานเสาข้างเบาะหลงัมาตดัแตง่ตะเขบ็ ตรวจสอบสภาพผิวชิน้งาน
แล้วเก็บชิน้งานลงบรรจุภัณฑ์ ส่วนชิน้งานท่ีวางแขนน าเตารีดมารีดชิน้งานให้เ รียบก่อนการ
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ตรวจสอบสภาพผิวชิน้งานแล้วเก็บชิน้งานลงบรรจภุณัฑ์ สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดงั
ตารางท่ี 3.24 
 
ตารางท่ี 3.24 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการตรวจสอบ
คณุภาพ 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบชิน้งาน S/S R  2.5 
 

    
V.A. 

2.ตรวจชิน้งาน S/S R ด้วย Jig 17.0 
     

V.A. 

3.หยิบชิน้งาน S/S R ออกจาก Jig 3.0 

     

V.A. 

4.แตง่ตะเขบ็และมาร์ค S/S R  40.6 

     

V.A. 

5.เดินไปเก็บชิน้งาน 3.9 

     

N.V.A. 

6.ใส ่S/S R ลงกลอ่ง 3.0 
     

V.A. 

7.เดินกลบัโต๊ะ 3.8 

     

N.V.A. 

8.หยิบชิน้งาน S/S L 2.4 
     

V.A. 

9.ตรวจชิน้งาน S/S L ด้วย Jig 15.0 
     

V.A. 

10.หยิบชิน้งาน S/S L ออกจาก Jig 3.0 

     

V.A. 

11.แตง่ตะเขบ็และมาร์ค S/S L 38.0 
     

V.A. 

12.เดินไปเก็บชิน้งาน 3.6 
     

N.V.A. 

13.ใส ่S/S L ลงกลอ่ง 6.0 
     

V.A. 

14.เดินกลบัโต๊ะ 3.8 

     

N.V.A. 

15.หยิบชิน้งาน A/R 4.0 

     

V.A. 

16.หยิบเตารีดรีดชิน้งาน A/R 52.3 

     

V.A. 

17.ตรวจสภาพของ A/R 34.7 
     

V.A. 

18.เดินไปเก็บชิน้งาน 4.1 
     

N.V.A. 

19.ใส ่A/R ลงกลอ่ง 3.0 
     

V.A. 



68 
 

ตารางท่ี 3.24 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการตรวจสอบ
คณุภาพ (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

20.ปิดฝากลอ่ง 2.0 
 

 

   
V.A. 

21.หยิบ Tag มาเซ็นต์ ป๊ัมตรา 29.6 
     

V.A. 

22.ติด Tag และ K/B บนกลอ่ง 8.0 

     

V.A. 

23.บนัทกึยอดท่ีผลิตได้ 5.3 
     

V.A. 

24.ยกกลอ่งท่ีครบแล้วมาวางท่ี F/G  5.0 

     

V.A. 

25.เปิดฝาพลาสตกิกลอ่งใหม ่ 2.5 

     

V.A. 

26.เดินกลบัโต๊ะ 4.2 

     

N.V.A. 

27.รองาน 6.2 
     

N.V.A. 

รวม 306.5 16 7 1 0 3   

 
จากการวิเคราะห์การท างานย่อยของกระบวนการตรวจสอบคณุภาพ ดงัตารางท่ี 3.24

พบวา่ใน 1 รอบการท างานเวลาท่ีใช้เทา่กบั 306.5 วินาที เมื่อพิจารณาขัน้ตอนการท างานมีสดัสว่น
ของงานท่ีก่อให้เกิดมลูคา่เป็นเวลา 276.5 วินาที คิดเป็น 90.2 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทัง้หมด สดัสว่น
ของขัน้ตอนท่ีไมก่่อให้เกิดมลูคา่ซึ่งประกอบไปด้วยการเดินไป-กลบัเก็บชิน้งานลงบรรจภุณัฑ์ (23.4 
วินาที) คิดเป็น 8 เปอร์เซ็นต์ รองานจากกระบวนการก่อนหน้า (6.6 วินาที) คิดเป็น 2 เปอร์เซ็นต์ 
ของเวลาทัง้หมด 

 
จากการวิเคราะห์ขัน้ตอนการท างานแต่ละกระบวนการ พบว่าในขัน้ตอนของแต่ละ

กระบวนการยงัมีความสญูเปลา่เกิดขึน้เป็นจ านวนมาก คิดเป็นสดัสว่นของงานดงัตารางท่ี 3.25 
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ตารางท่ี 3.25 การเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ความสญูเปล่าของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสา
ข้างเบาะหลงัก่อนการปรับปรุง 
 
ล าดบั
ท่ี 

กระบวนการ 
รอบเวลาในการ
ท างาน (วินาที) 

เวลาความสญู
เปลา่ (วินาที) 

%งานสทุธิ 
%ความ
สญูเปลา่ 

1 เย็บผ้าหุ้ม 471.4 37 92% 8% 
2 ขึน้รูป 354.0 25 93% 7% 

3 
ตดัแตง่เสาข้างเบาะ
หลงั 

333.0 47 86% 14% 

4 
ประกอบชิน้สว่นย่อย
เสาข้างเบาะหลงั 

373.2 58 84% 16% 

5 
ตดัแตง่ท่ีวางแขนและ
ประกอบชิน้สว่นย่อย 

288.4 31 89% 11% 

6 ตรวจสอบคณุภาพ 306.5 30 90% 10% 
รวม 2126.5 228 89% 11% 

 

 
ภาพท่ี 3.8 แผนภมูิเปรียบเทียบความสญูเปลา่และงานสทุธิแตล่ะกระบวนการของ 

 กระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัก่อนการปรับปรุง 
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จากตารางท่ี 3.29 เปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ความสญูเปล่าจากรอบเวลาในการท างาน 
จากนัน้น าข้อมลูเปอร์เซ็นต์แสดงเป็นแผนภมูิเปรียบเทียบความสญูเปล่าและงานสทุธิของแต่ละ
กระบวนการ ดงัภาพท่ี 3.8 แล้วน าข้อมลูไปจัดท าแผนภมูิพาเรโตเพ่ือหากระบวนการหลกัท่ีเกิด
ความสญูเปลา่ 
 

 
ภาพท่ี 3.9 แผนภมูิพาเรโตแสดงความสญูเปลา่แตล่ะกระบวนการของกระบวนการผลิต 

ท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัก่อนการปรับปรุง 
 

จากแผนภูมิพาเรโตภาพท่ี 3.9 แสดงเปอร์เซ็นต์ความสูญเปล่าแต่ละกระบวนการเมื่อ
เปรียบเทียบกบัรอบเวลาในการท างาน จะวิเคราะห์หาสาเหตขุองความสญูเปล่า 4 กระบวนการ 
ตามนโยบายของโรงงานท่ีกล่าวไว้ข้างต้น ซึ่งประกอบด้วยกระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อยเสา
ข้างเบาะหลงัมีความสญูเปลา่เท่ากบั 16 เปอร์เซ็นต์ กระบวนการตดัแตง่เสาข้างเบาะหลงัมีความ
สญูเปลา่เท่ากบั 14 เปอร์เซ็นต์ กระบวนการตดัแตง่ท่ีวางแขนและประกอบชิน้สว่นย่อยมีความสญู
เปล่าเท่ากับ 11 เปอร์เซ็นต์ และกระบวนการตรวจสอบคุณภาพมีความสูญเปล่าเท่ากับ 10 
เปอร์เซ็นต์ คิดเป็นเปอร์เซ็นต์รวมเท่ากบั 77 เปอร์เซ็นต์ ดงันัน้จึงใช้หลกัการ Why-Why Analysis 
ในการตัง้ค าถามเพ่ือหาสาเหตขุองความสญูเปลา่ 
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3.3.4 การวเิคราะห์หาสาเหตุความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้าง
เบาะหลัง 
 

น าข้อมลูท่ีได้จากการศึกษาแผนภมูิกระบวนการผลิตแล้วจัดล าดบักระบวนการท่ีเกิด
ความสญูเปลา่มากท่ีสดุโดยใช้แผนภมูิพาเรโต ดงันัน้น ากระบวนการหลกัท่ีเกิดความสญูเปล่า 4 
กระบวนการ ประกอบด้วยกระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อยเสาข้างเบาะหลงั กระบวนการตดัแตง่
เสาข้างเบาะหลัง กระบวนการตัดแต่งท่ีวางแขนและประกอบชิน้ส่วนย่อย และกระบวนการ
ตรวจสอบคณุภาพมาวิเคราะห์หาสาเหตขุองความสญูเปล่าท่ีเกิดขึน้โดยใช้หลกัการ Why-Why 
Analysis ในการตัง้ค าถามดงัตอ่ไปนี ้

 
1.กระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อยเสาข้างเบาะหลงั 

จากการศกึษาการท างานพบวา่งานท่ีไมก่อ่ให้เกิดคณุคา่มากท่ีสดุ เกิดจากความสญูเปลา่
ในการเดินไปหยิบ-วางชิน้งาน จากนัน้จึงใช้หลกัการ Why-Why Analysis ในการตัง้ค าถามเพ่ือหา
สาเหตขุองปัญหาดงัตอ่ไปนี ้
 
ตารางท่ี 3.26 การใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis เพ่ือหาความสูญเปล่าของ
กระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อยเสาข้างเบาะหลงั 
 

Why ค าถาม ค าตอบ 
Why 1 ท าไมต้องเดินไปหยิบ-วางชิน้งาน เพราะกระบวนการไมต่อ่เน่ืองกนั 
Why 2 ท าไมกระบวนการไมต่อ่เน่ืองกนั เพราะมีการวางแผนผงัท่ีไมเ่หมาะสม 
Why 3 ท าไมการวางแผนผงัท่ีไมเ่หมาะสม เพราะมีการออกแบบท่ีไมเ่หมาะสม 

 
จากการใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis ดงัตารางท่ี 3.26 พบว่าความสญู

เปลา่ในการเดินไปหยิบ-วางชิน้งานเกิดจากการออกแบบท่ีไมเ่หมาะสม 
 
2. กระบวนการตดัแตง่เสาข้างเบาะหลงั 

จากการศกึษาการท างานพบวา่งานท่ีไมก่่อให้เกิดคณุคา่มากท่ีสดุเกิดจากความสญูเปล่า
ในการเดินไปหยิบชิน้งานท่ีสายพานและกลับมาท่ีโต๊ะท างาน จากนัน้จึงใช้หลักการ Why-Why 
Analysis ในการตัง้ค าถามเพ่ือหาสาเหตขุองปัญหาดงัตอ่ไปนี ้
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ตารางท่ี 3.27 การใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis เพ่ือหาความสูญเปล่าของ
กระบวนการตดัแตง่เสาข้างเบาะหลงั 
 

Why ค าถาม ค าตอบ 
Why 1 ท าไมต้องเดินไปหยิบชิน้งานท่ีสายพานและ

กลบัมาท่ีโต๊ะท างาน 
เพราะมีระยะทางระหวา่งกระบวนการ 

Why 2 ท าไมมีระยะทางระหวา่งกระบวนการ เพราะกระบวนการไหลไมต่อ่เน่ืองกนั 
Why 3 ท าไมกระบวนการไหลไมต่อ่เน่ืองกนั เพราะมีการออกแบบผงัท่ีไมเ่หมาะสม 

 
จากการใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis ดงัตารางท่ี 3.27 พบว่าความสญู

เปลา่ในการเดินไปหยิบชิน้งานท่ีสายพานและกลบัมาท่ีโต๊ะท างานเกิดจากการออกแบบผงัท่ีไม่
เหมาะสม 

 
3. กระบวนการตดัแตง่ท่ีวางแขนและประกอบชิน้สว่นย่อย 

จากการศกึษาการท างานพบวา่งานท่ีไมก่อ่ให้เกิดคณุคา่มากท่ีสดุ เกิดจากความสญูเปลา่
ในการรองานจากกระบวนการก่อนหน้า จากนัน้จึงใช้หลกัการ Why-Why Analysis ในการตัง้
ค าถามเพ่ือหาสาเหตขุองปัญหาดงัตอ่ไปนี ้
 
ตารางท่ี 3.28 การใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis เพ่ือหาความสูญเปล่าของ
กระบวนการตดัแตง่ท่ีวางแขนและประกอบชิน้สว่นย่อย 
 

Why ค าถาม ค าตอบ 
Why 1 ท าไมต้องการเดินไป-กลบัในกระบวนการ เพราะกระบวนการไมต่อ่เน่ืองกนั 
Why 2 ท าไมต้องกระบวนการไมต่อ่เน่ืองกนั เพราะมีการวางแผนผงัท่ีไมเ่หมาะสม 
Why 3 ท าไมมีการวางแผนผงัท่ีไมเ่หมาะสม เพราะมีการออกแบบท่ีไมเ่หมาะสม 

 
จากการใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis ดงัตารางท่ี 3.28 พบวา่ความสญู

เปลา่ในการเดนิไป-กลบัในกระบวนการเกิดจากการออกแบบท่ีไมเ่หมาะสม 
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4. กระบวนการตรวจสอบคณุภาพ 
จากการศกึษาการท างานพบวา่งานท่ีไมก่อ่ให้เกิดคณุคา่มากท่ีสดุ เกิดจากความสญูเปลา่

ในการเดินไป-กลบัเก็บชิน้งานลงบรรจภุณัฑ์ จากนัน้จึงใช้หลกัการ Why-Why Analysis ในการตัง้
ค าถามเพ่ือหาสาเหตขุองปัญหาดงัตอ่ไปนี ้
 
ตารางท่ี 3.29 การใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis เพ่ือหาความสูญเปล่าของ
กระบวนการตรวจสอบคณุภาพ 
 

Why ค าถาม ค าตอบ 
Why 1 ท าไมต้องเดินไป-กลบัเก็บชิน้งานลง

บรรจภุณัฑ์ 
เพราะบรรจภุณัฑ์อยู่ไกล 

Why 2 ท าไมบรรจภุณัฑ์อยู่ไกล เพราะพืน้ท่ีจดัวางไมพ่อ 
Why 3 ท าไมพืน้ท่ีจดัวางไมพ่อ เพราะบรรจภุณัฑ์แบ่งออกเป็น 3 ชนิด 
Why 4 ท าไมบรรจภุณัฑ์แบง่ออกเป็น 3 ชนิด เพราะออกแบบวิธีการท างานท่ีไม่

เหมาะสม 
 

จากการใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis ดงัตารางท่ี 3.29 พบว่าความสญู
เปล่าในการเดินไป-กลับเก็บชิน้งานลงบรรจุภัณฑ์ เกิดจากการออกแบบวิธีการท างานท่ีไม่
เหมาะสม 
 
3.4 ข้อสรุปการวเิคราะห์ปัญหาในสายการผลิตเพื่อน าไปใช้กับการปรับปรุง 
 

จากการศกึษาการท างานของกระบวนการผลิตโดยใช้แผนภมูิกระบวนการผลิต (Process 
Flow Chart) แล้ววิเคราะห์หาสาเหตโุดยใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis เพ่ือให้
ทราบถึงสาเหตหุลกัท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต สรุปการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาได้ดงัตอ่ไปนี ้
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1. สรุปกระบวนการและเวลาท่ีเกิดความสญูเปลา่ของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ 
 
จากการวิเคราะห์สาเหตนุัน้จะเห็นได้วา่เวลาท่ีเกิดความสญูเปล่าจากการเคลื่อนไหวของ

พนักงาน เกิดความสูญเปล่าจากการรอคอยงาน สาเหตหุลกัท่ีเกิดขึน้ คือ การออกแบบผงัการ
ท างานท่ีไมเ่หมาะสม ดงันัน้จึงสรุปข้อมลูเวลาความสญูเปลา่ของแตล่ะกระบวนการโดยเรียงล าดบั
กระบวนการอ้างอิงจากแผนภมูิพาเรโตตามภาพท่ี 3.7 ดงัตอ่ไปนี ้
 

 
ภาพท่ี 3.10 แผนภมูิแสดงกระบวนการและเวลาท่ีเกิดความสญูเปลา่ของกระบวนการผลิต 

หมอนรองศีรษะก่อนการปรับปรุง 
 

จากภาพท่ี 3.10 แผนภมูิแสดงกระบวนการและเวลาท่ีเกิดความสญูเปล่าจากการท างาน
ของพนกังานซึ่งประกอบด้วย 3 กระบวนการหลกั คือ กระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย2 เท่ากับ 
77 วินาที กระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย1 เท่ากับ 83 วินาที และกระบวนการตดัแต่งชิน้งาน
เท่ากบั 35 วินาที ดงันัน้เร่ิมต้นพิจารณาการปรับปรุงจากกระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย2 และ
กระบวนการอ่ืนๆ ตามล าดบั 
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2. สรุปกระบวนการและเวลาท่ีเกิดความสญูเปลา่ของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะ
หลงั 
 

จากการวิเคราะห์สาเหตนุัน้จะเห็นได้วา่เวลาท่ีเกิดความสญูเปลา่จากการเดินไปหยิบ-วาง
ชิน้งานและเกิดความสญูเปลา่จากการเดินไป-กลบัเก็บชิน้งานลงบรรจุภณัฑ์ สาเหตุท่ีเกิดขึน้ คือ 
การออกแบบผงัการท างานท่ีไมเ่หมาะสมและการออกแบบวิธีการท างานท่ีไม่เหมาะสม ดงันัน้จึง
สรุปข้อมูลเวลาความสูญเปล่าของแต่ละกระบวนการโดยเรียงล าดับกระบวนการอ้างอิงจาก
แผนภมูิพาเรโตตามภาพท่ี 3.9 ดงัตอ่ไปนี ้
 

 
ภาพท่ี 3.11 แผนภมูิแสดงกระบวนการและเวลาท่ีเกิดความสญูเปลา่ของกระบวนการผลิต 

ท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัก่อนการปรับปรุง 
 

จากภาพท่ี 3.11 แผนภมูิแสดงกระบวนการและเวลาท่ีเกิดความสญูเปล่าจากการท างาน
ของพนกังานซึ่งประกอบด้วย 4 กระบวนการหลกั กระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อยเสาข้างเบาะ
หลงัเท่ากบั 58 วินาที กระบวนการตดัแตง่เสาข้างเบาะหลงัเทา่กบั 47 วินาที กระบวนการตดัแตง่ท่ี
วางแขนและประกอบชิน้สว่นย่อยเท่ากบั 31 วินาที และกระบวนการตรวจสอบคณุภาพเท่ากับ 30 
วินาที ดงันัน้เร่ิมต้นพิจารณาการปรับปรุงจากกระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อยเสาข้างเบาะหลงั 
และกระบวนการอ่ืนๆ ตามล าดบั 



บทที่ 4 
การปรับปรุงสายการผลิต 

 
 ในการปรับปรุงสายการผลิตเร่ิมต้นด้วยการก าหนดแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตเพ่ือให้มีก าลังการผลิตตามท่ีต้องการอย่างมีประสิทธิภาพแล้วการด าเนินการปรับปรุง
ประกอบด้วย การปรับปรุงผงัการท างานของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะและการปรับปรุงผงั
การท างานของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลังโดยใช้หลกัการ ECRS เข้าไป
ปรับปรุงแผนผงัการท างานแล้วพิจารณาน าผลการปรับปรุงไปจดัระบบงานท่ีสอดคล้อง 

 
4.1 แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 

จากการสรุปการวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการผลิตจะเห็นได้ว่าเวลาท่ีเกิดความสูญ
เปลา่นัน้เกิดจากการเคลื่อนไหวของพนักงาน เกิดจากการรอคอยงาน แล้วผลจากการวิเคราะห์
พบวา่ปัญหาหลกัท่ีเกิดขึน้ คือ การออกแบบกระบวนการผลิตท่ีไมเ่หมาะสมท าให้สญูเสียเวลาและ
ทรัพยากรในการท างาน ดงันัน้จะเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของกระบวนการผลิตให้มากขึน้ โดย
ใช้หลกัการ ECRS (การก าจดั, การรวมกนั, การจดัใหม,่ ท าให้ง่ายขึน้) เข้าไปปรับปรุงแผนผงัการ
ท างาน วิธีการท างานของพนกังาน แล้วจดัเรียงขัน้ตอนการท างานใหม่เพ่ือลดความสญูเปล่าของ
กระบวนการ โดยเร่ิมจากการเปรียบเทียบรอบเวลาในการท างานปัจจุบันกับรอบเวลาในการผลิต
ตามยอดการสั่งซือ้ของลูกค้าเพ่ือดูความสามารถในการผลิตของแต่ละกระบวนการ และ
เปรียบเทียบจ านวนพนักงานปัจจุบันกับจ านวนพนักงานท่ีค านวณจากความเหมาะสมต่อ
กระบวนการผลิต 
 
4.1.1 หารอบเวลาในการผลิตท่ีเหมาะสมของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ 
 

จากการศกึษาข้อมลูเวลาท่ีใช้ท างานจริงของโรงงานกรณีศกึษาและยอดสัง่ซือ้จากลกูค้าท่ี
ได้รับมาค านวณหารอบเวลาในการผลิตท่ีเหมาะสม ดงัสมการตอ่ไปนี ้
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ข้อมลูเวลาการท างานของโรงงานกรณีศึกษาเวลาท่ีใช้ท างานจริงเท่ากับ 594,000 วินาที 
ตอ่เดือน ปัจจบุนัทางโรงงานกรณีศกึษาได้รับยอดการสัง่ซือ้หมอนรองศีรษะเท่ากับ 3,972 ชุดต่อ
คนัรถ ดงัท่ีได้กล่าวในหัวข้อท่ี 1.2 ประสิทธิภาพเป้าหมายของโรงงานท่ี 95 เปอร์เซ็นต์ ดงันัน้น า
ข้อมลูค านวณหารอบเวลาในการผลิตท่ีเหมาะสมดงัตอ่ไปนี ้
 

รอบเวลาในการผลิต = 594,000 วินาที / 3,972 ชดุตอ่คนัรถ x 95% 
= 142 วินาที / ชดุตอ่คนัรถ 

 
รอบเวลาในการผลิตท่ีเหมาะสมเท่ากบั 142 วินาที จากนัน้ท ากราฟเปรียบเทียบรอบเวลา

ในการท างานของแตล่ะกระบวนการกบัรอบเวลาในการผลิตตามยอดการสัง่ซือ้ของลกูค้าเพ่ือให้
ทราบถึงความสามารถในการผลิตของแตล่ะกระบวนการ 
 

 
ภาพท่ี 4.1 การเปรียบเทียบรอบเวลาในการท างานกบัรอบเวลาในการผลิตของกระบวนการผลิต

หมอนรองศีรษะก่อนการปรับปรุง 
 

จากภาพท่ี 4.1 แสดงการเปรียบเทียบรอบเวลาในการท างานกับรอบเวลาในการผลิต 
พบวา่มี 2 กระบวนการ ไมส่ามารถผลิตได้ทนัตามความต้องการของลกูค้า ได้แก่ กระบวนการเย็บ
ผ้าหุ้ม1 ใช้เวลาผลิตเกินเท่ากบั 12.7 วินาที และกระบวนการขึน้รูปชิน้งานใช้เวลาผลิตเกินเท่ากับ 
7 วินาที จากการวิเคราะห์ความสญูเปล่าทัง้ 2 กระบวนการ ดงัตารางท่ี 3.8 และ 3.12 ยังคงมี
ความสญูเปล่าอยู่ในกระบวนการดงันัน้สามารถท่ีจะปรับปรุงกระบวนการเพ่ือรองรับตามความ
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ต้องการของลกูค้าได้ สว่นกระบวนการอ่ืนๆ สามารถผลิตได้ทนัตามยอดสัง่ซือ้ของลกูค้าและยังคง
มีเวลาเหลือท่ีจะเพ่ิมขัน้ตอนการท างานจากกระบวนการอ่ืนได้อีกด้วย 

 
4.1.2 หาจ านวนพนกังานท่ีเหมาะสมของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ 
 

น าข้อมลูรอบเวลาในการท างานรวมจากท่ีได้ศึกษาเก็บข้อมลูและรอบเวลาในการผลิตท่ี
ได้จากการค านวณตามยอดการสั่งซือ้ของลูกค้า ค านวณหาจ านวนพนักงานท่ีเหมาะสมต่อ
กระบวนการผลิต ดงัสมการดงัตอ่ไปนี ้
 

 
 
เวลาในการท างานรวมมาจากรอบเวลาในการท างานของทุกกระบวนการรวมกัน  ซึ่งรอบ

เวลาในการท างานรวมของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะเท่ากบั 852.7 วินาที และเวลาในการ
ผลิตค านวณมาจากยอดการสัง่ซือ้ของลกูค้าเท่ากบั 142 วินาที 
 

จ านวนพนกังาน  = 852.7 วินาที / 142 วินาที 
   = 6 คน 
 
จากการค านวณจ านวนพนกังานท่ีเหมาะสมเท่ากับ 6 คน ซึ่งปัจจุบันกระบวนการผลิตมี

พนกังานทัง้หมด 7 คน จะเห็นได้วา่กระบวนการผลิตมีการใช้พนกังานท่ีเกินความจ าเป็น 
 
4.1.3 หารอบเวลาในการผลิตท่ีเหมาะสมของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงั 
 

ปัจจบุนัทางโรงงานกรณีศกึษาได้รับยอดการสัง่ซือ้ท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัเท่ากับ 
975 ชดุตอ่คนัรถ ดงัท่ีได้กลา่วในหวัข้อท่ี 1.2 เวลาท่ีใช้ท างานจริงและประสิทธิภาพเป้าหมายของ
โรงงานเหมือนกับกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ ดังนัน้น าข้อมลูค านวณหารอบเวลาในการ
ผลิตท่ีเหมาะสมดงัตอ่ไปนี ้
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รอบเวลาในการผลิต = 594,000 วินาที / 975 ชดุตอ่คนัรถ x 95% 
= 578 วินาที / ชดุตอ่คนัรถ 

 
รอบเวลาในการผลิตท่ีเหมาะสมเท่ากบั 578 วินาที จากนัน้ท ากราฟเปรียบเทียบรอบเวลา

ในการท างานของแตล่ะกระบวนการกบัรอบเวลาในการผลิตตามยอดการสัง่ซือ้ของลกูค้าเพ่ือให้
ทราบถึงความสามารถในการผลิตของแตล่ะกระบวนการ 
 

 
ภาพท่ี 4.2 การเปรียบเทียบรอบเวลาในการท างานกบัรอบเวลาในการผลิตของกระบวนการผลิต 

ท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัก่อนการปรับปรุง 
 

จากภาพท่ี 4.2 แสดงการเปรียบเทียบรอบเวลาในการท างานกับรอบเวลาในการผลิต 
พบวา่ทกุกระบวนการยงัคงมีเวลาเหลือเพียงพอในการท่ีจะผลิตชิน้งานตามยอดสัง่ซือ้ของลกูค้า 
ยกตวัอย่างกระบวนการท่ีมีระยะเวลาเหลือมากท่ีสดุต่อรอบเวลา คือ กระบวนการตดัแต่งท่ีวาง
แขนและประกอบชิน้ส่วนย่อยรอบเวลาในการท างานเท่ากับ 288.4 วินาที รอบเวลาในการผลิต
เท่ากบั 578 วินาที เมื่อเปรียบเทียบกนัเวลาในการผลิตตอ่รอบเหลือเท่ากบั 289.6 วินาที ท าให้เห็น
ว่ามีการออกแบบกระบวนการท างานท่ีไม่เหมาะสมและยังสามารถปรับปรุงกระบวนการให้มี
ประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึน้อีกด้วย  
 
 
 



80 
 

4.1.4 หาจ านวนพนกังานท่ีเหมาะสมของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงั 
 

รอบเวลาในการท างานรวมของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัเท่ากับ 
2126.5 วินาที และเวลาในการผลิตค านวณมาจากยอดการสัง่ซือ้ของลกูค้าเท่ากับ 578 วินาที 
ค านวณหาจ านวนพนักงานท่ีเหมาะสมโดยใช้สมการเดียวกับกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ 
ดงัตอ่ไปนี ้
 

จ านวนพนกังาน  = 2126.5 วินาที / 578 วินาที 
   = 4 คน 
 
จากการค านวณจ านวนพนกังานท่ีเหมาะสมเท่ากับ 4 คน ซึ่งปัจจุบันกระบวนการผลิตมี

พนกังานทัง้หมด 6 คน จะเห็นได้วา่กระบวนการผลิตมีการใช้พนกังานท่ีเกินความจ าเป็น  
 
4.2 การปรับปรุงการท างานของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ 
 

จากการวิเคราะห์สาเหตใุนหวัข้อท่ี 3.2.2 พบวา่สาเหตขุองความสญูเปล่าจากการท างาน
ของพนกังานเน่ืองมาจากการออกแบบผงัการท างานท่ีไม่เหมาะสมซึ่งส่งผลท าให้สญูเสียเวลาใน
การผลิต ดงันัน้จะปรับปรุงผงัการท างานและอปุกรณ์ต่างๆ ใหม่เพ่ือช่วยอ านวยความสะดวกใน
การท างานให้กบัพนกังานโดยใช้หลกัการ ECRS (การก าจัด, การรวมกัน, การจัดใหม่, ท าให้ง่าย
ขึน้) เร่ิมจากกระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย2 ซึ่งมีเปอร์เซ็นต์ความสญูเปล่ามากท่ีสดุดงัภาพท่ี 
3.9 ตอ่ไปนี ้
 
4.2.1 การก าจดัความสญูเปลา่ในกระบวนการ 
 
1. การปรับปรุงกระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย2 
 
 จากการศึกษาแผนภมูิกระบวนการผลิตดงัตารางท่ี 3.11 จะเห็นได้ว่าพนักงานมีการรอ
งานจากกระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย1 เท่ากบั 41.8 วินาที ซึ่งเป็นความสญูเปลา่ประเภทการ
รอคอยท าให้พนกังานเกิดการวา่งงานท างานได้อย่างไม่เต็มประสิทธิภาพ ดังนัน้จึงพิจารณาเพ่ิม
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ขัน้ตอนการท างานให้กบัพนกังานโดยพิจารณางานจากกระบวนการอ่ืนเพ่ือท่ีจะให้พนกังานท างาน
ได้อย่างเตม็ประสิทธิภาพ เร่ิมพิจารณาจากกระบวนการท างานก่อนหน้าท่ีท าให้เกิดการรอคอย
งาน คือ กระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย1 เป็นกระบวนการท่ีมีความสญูเปล่าสงูเช่นกันอีกทัง้มี
ระยะทางระหว่างกระบวนการท่ีมากถึง 10 เมตร ซึ่งไม่เหมาะสมท่ีจะพิจารณาน างานมาให้กับ
พนักงานกระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย2  ดังนัน้จึงพิจารณาการย้ายต าแหน่งงานของ
กระบวนการทัง้สองให้มีการท างานท่ีตอ่เน่ืองกนัโดยปราศจากระยะทางในการขนย้ายชิน้งานเพ่ือ
ไมใ่ห้เกิดการรอคอยชิน้งานจากกระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย1 (41.8 วินาที) และยกเลิกการ
ใช้รถเขน็ชิน้งานระหวา่งกระบวนการท าให้สามารถลดเวลาของความสญูเปลา่จากการเลื่อนรถเขน็
เข้าเพ่ือหยิบชิน้งานและเลื่อนรถเขน็ออกเพ่ือสง่ชิน้งานให้กับกระบวนการขึน้รูป (3.4 วินาที) และ
การหยิบบรรจภุณัฑ์ท่ีวา่งเปลา่ออก (2.4 วินาที) จากการปรับปรุงท าให้รอบเวลาในการท างานของ
กระบวนการลดลงจาก 113 วินาที เหลือเพียง 65.4 วินาที ในการผลิตชิน้งาน  
 
2. การปรับปรุงกระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย1 
 

จากการศึกษาแผนภมูิกระบวนการผลิตดงัตารางท่ี 3.10 จะเห็นได้ว่าพนักงานสญูเสีย
เวลาในการน างานไปสง่ให้กบักระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย2 เท่ากบั 74 วินาที มีระยะทางใน
การขนสง่เท่ากบั 10 เมตร ซึ่งเป็นความสญูเปลา่ประเภทการขนส่งท าให้สญูเสียเวลาในการผลิต
ชิน้งานได้อย่างไม่เต็มประสิทธิภาพ ดังนัน้จึงพิจารณาการปรับปรุงย้ายต าแหน่งการท างาน
กระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย1ให้อยู่ตอ่เน่ืองกบักระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย2 เพ่ือท่ีจะ
ลดเวลาในการขนย้ายชิน้งาน (74 วินาที) และลดการเดินน าชิน้งานไปใส่บรรจุภณัฑ์ก่อนขนย้าย
ชิน้งานให้กบักระบวนการประกอชิน้สว่นย่อย2 (9 วินาที) จากการปรับปรุงท าให้รอบเวลาในการ
ท างานของกระบวนการลดลงจาก 141.1 วินาที เหลือเพียง 58.1 วินาที ในการผลิตชิน้งานและ
สามารถลดการเคลื่อนไหวของพนกังานท่ีมากเกินความจ าเป็นได้อีกด้วย 

แตอ่ย่างไรก็ตามการย้ายกระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย1จะส่งผลกับกระบวนการเย็บ
ผ้าหุ้ม1 และกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม2 ท่ีจะมีระยะทางระหวา่งกระบวนการมากขึน้ 10 เมตร เมื่อส่ง
ชิน้งานให้กบักระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย1 ดงันัน้จึงย้ายกระบวนการทัง้สองนีไ้ปอยู่ในพืน้ท่ี
เดียวกนัโดยจดัวางต าแหน่งการท างานให้เป็นการไหลแบบตอ่เน่ืองและลดจกัรเย็บผ้าของกระบวน
เย็บผ้าหุ้ม1 จาก 2 ตวั เหลือเพียงตวัเดียวแล้วจัดวางสายพานล าเลียงงานใหม่ให้พนักงานมีการ
เคลื่อนไหวน้อยท่ีสดุและเกิดประโยชน์สงูสดุกบักระบวนการผลิต จากการปรับปรุงกระบวนทัง้สอง
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สง่ผลให้กระบวนการเย็บผ้าหุ้ม1 ลดเวลาในการเดินไปและกลบัวางงานบนสายพาน (12.9 วินาที) 
และลดการเดินระหวา่งจกัร (1.1 วินาที) ท าให้รอบเวลาในการท างานของกระบวนการลดลงจาก 
154.7 วินาที เหลือเพียง 140.7 วินาที ส าหรับกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม2 สามารถลดเวลาในการเดิน
ไปและกลบัวางงานบนสายพาน (11.0 วินาที) ท าให้รอบเวลาในการท างานของกระบวนการลดลง
จาก 116.9 วินาที เหลือเพียง 105.9 วินาที 
 
3. การปรับปรุงกระบวนการตดัแตง่ชิน้งาน 
 

จากการศึกษาแผนภมูิกระบวนการผลิตดงัตารางท่ี 3.13 จะเห็นได้ว่าพนักงานสญูเสีย
เวลาในการเลื่อนรถเขน็ชิน้งานเข้าและออกในการหยิบชิน้งานเท่ากบั 23.5 วินาที ซึ่งเป็นความสญู
เปลา่ประเภทกระบวนการท่ีไมเ่หมาะสมและการเคลื่อนไหวท่ีไมเ่หมาะสมท าให้ท างานได้อย่างไม่
เต็มประสิทธิภาพและพนักงานเกิดการเมื่อยล้าในการท างาน  ดงันัน้จึงพิจารณาการปรับปรุง
ต าแหน่งการท างานของพนักงานให้ใกล้กับกระบวนการขึน้รูปมากขึน้และยกเลิกการใช้รถเข็น
ชิน้งานในการน าส่งชิน้งานเปลี่ยนเป็นรางล าเลียงแบบลูกกลิง้ให้งานไหลอย่างมีอิสระจา ก
กระบวนการขึน้รูปชิน้งานจนถึงกระบวนการตดัแต่งชิน้งานเพ่ือช่วยในการขนย้ายชิน้งานสะดวก
ขึน้และลดการเคลื่อนท่ีของพนกังานในการหยิบชิน้งาน ท าให้สามารถลดเวลาในการเลื่อนรถเข็น
ชิน้งานเข้าและออก (23.5 วินาที) จากการปรับปรุงท าให้รอบเวลาในการท างานของกระบวนการ
ลดลงจาก 89.3 วินาที เหลือเพียง 65.8 วินาที ในการผลิตชิน้งาน ดงันัน้พิจารณาเวลาท่ีสญูเสียใน
การเดินไปสง่ชิน้งานให้กบักระบวนการตรวจสอบคณุภาพ (11.5 วินาที) โดยการย้ายต าแหน่งการ
ท างานให้ตอ่เน่ืองกนัโดยปราศจากระยะทางในการเดินน าสง่ชิน้งานท าให้รอบเวลาในการท างาน
ลดลงจาก 65.8 วินาที เหลือเพียง 54.3 วินาที 
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ภาพท่ี 4.3 การเปรียบเทียบรอบเวลาในการท างานของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ 

ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 จากกราฟภาพท่ี 4.3 แสดงการเปรียบเทียบรอบเวลาในการท างานของกระบวนการผลิต
หมอนรองศีรษะก่อนและหลงัการปรับปรุงซึ่งจะเห็นได้ว่าสามารถเพ่ิมงานให้กับบางกระบวนการ
ได้อีกประกอบด้วย กระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย1 กระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย2 
กระบวนการตดัแต่งชิน้งาน และกระบวนการตรวจสอบคณุภาพ ดงันัน้จึงพิจารณาการรวมงาน
ของแต่ละกระบวนการเข้าด้วยกันเพ่ือให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพในการท างานของ
พนกังานมากท่ีสดุ 
 
4.2.2 การรวมงานในกระบวนการผลิต 
 
1. การรวมงานย่อยของกระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย2 และกระบวนการประกอบชิน้สว่น 
ย่อย1 
 

จากการปรับปรุงกระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย2 ท าให้รอบเวลาในการท างานเหลือ
เท่ากับ 65.4 วินาที และกระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย1 รอบเวลาในการท างานเหลือเพียง 
58.1 วินาที เมื่อเปรียบเทียบกบัรอบเวลาในการผลิตท่ีเท่ากบั 142 วินาที จากการค านวณดงัหวัข้อ
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ท่ี 4.1.1 จะเห็นได้ว่าสามารถเพ่ิมงานให้กับกระบวนการทัง้สองนีไ้ด้ จึงรวมงานย่อยของทัง้สอง
กระบวนการเข้าด้วยกนัท าให้สามารถลดจ านวนพนกังานในกระบวนการผลิตได้ 1 คน 
 
2. การรวมงานย่อยของกระบวนการตดัแตง่ชิน้งานกบักระบวนการตรวจสอบคณุภาพ 

 
จากการปรับปรุงกระบวนการตดัแตง่ชิน้งานท าให้รอบเวลาในการท างานเหลือเพียง 54.3 

วินาที และกระบวนการตรวจสอบคุณภาพมีรอบเวลาในการท างานท่ากับ 96 วินาที เมื่อ
เปรียบเทียบกับรอบเวลาในการผลิตดังหัวข้อท่ี 4.1.1 แล้วจะเห็นได้ว่าสามารถเพ่ิมงานให้กับ
กระบวนการได้อีก ดงันัน้พิจารณาก าจดัเวลาท างานท่ีสญูเปลา่ของกระบวนการตรวจสอบคณุภาพ
ก่อนท่ีจะรวมงานย่อยเข้าด้วยกนัโดยศกึษาแผนภมูิกระบวนการผลิตดงัตารางท่ี 3.14 จะเห็นได้ว่า
พนกังานสญูเสียเวลาในการเดินไปและกลบัวางงานลงบรรจุภณัฑ์ 14.6 วินาที ซึ่งเป็นความสญู
เปลา่ของกระบวนการท่ีไมเ่หมาะสม ดงันัน้พิจารณาการปรับปรุงต าแหน่งการวางของบรรจุภณัฑ์
ใหมใ่ห้อยู่ในต าแหน่งเดียวกันกับการท างานของพนักงานโดยการปรับปรุงลกัษณะการใช้บรรจุ
ภณัฑ์ใหมท่ าให้สามารถลดเวลาในการเดินของพนักงาน (14.6 วินาที) ส่งผลให้รอบเวลาในการ
ท างานลดลงจาก 96.0 วินาที เหลือเพียง 81.4 วินาที จากนัน้จึงท าการรวมงานย่อยของทัง้สอง
กระบวนการเข้าด้วยกนัท าให้สามารถลดจ านวนพนกังานในกระบวนการผลิตได้ 1 คน 

 
ผลจากการรวมงานย่อยของการรวมงานย่อยของกระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย2 และ

กระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย1 ท าให้ได้กระบวนการใหม่ คือ กระบวนการประกอบชิน้
สว่นย่อย และการรวมงานย่อยของกระบวนการตดัแตง่ชิน้งานกับกระบวนการตรวจสอบคณุภาพ 
ท าให้ได้กระบวนงานใหม่ คือ กระบวนการตดัแต่งและตรวจสอบคณุภาพ ซึ่งจากการปรับปรุงนี ้
สง่ผลให้สามารถลดจ านวนพนกังานได้ 2 คน ดงัภาพท่ี 4.5 
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ภาพท่ี 4.4 ผงัการผลิตหมอนรองศีรษะก่อนการปรับปรุง 

 

 
ภาพท่ี 4.5 ผงัการผลิตหมอนรองศีรษะหลงัการปรับปรุง 

 
4.2.3 การจดัขัน้ตอนการท างานใหมข่องแตล่ะกระบวนการ 
 
 จากท่ีกล่าวมาข้างต้นในหัวข้อท่ี 4.2.1 และ 4.2.2 ในการก าจัดความสูญเปล่าของ
กระบวนการโดยการโยกย้ายเปลี่ยนต าแหน่งการท างานและการรวมงานย่อยเข้าด้วยกันเพ่ือลด
เวลาท่ีสญูเปลา่ในกระบวนการผลิต จากนัน้จดัสมดลุภาระงานใหมใ่ห้กบัพนกังานเพ่ือให้พนกังาน
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ได้ท างานอย่างเต็มประสิทธิภาพและกระบวนการผลิตเกิดประโยชน์สูงท่ีสุดโดยใช้แผนภูมิ
กระบวนการผลิตอธิบายขัน้ตอนการท างานใหม่พร้อมทัง้ศึกษาเวลาการท างานใหม่ตามหัวข้อท่ี
3.1.4 ดงัตอ่ไปนี ้
 
1. กระบวนการเยบ็ผ้าหุ้ม 1 

กระบวนการเย็บขึน้รูปผ้าหุ้ มหมอนรองศีรษะด้านหลงัและหมอนรองศีรษะตรงกลาง
ด้านหลงัแล้ววางชิน้งานบนสายพาน สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดงัตารางท่ี 4.1 
 
ตารางท่ี 4.1 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม 1 
หลงัจากปรับปรุง 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบชิน้สว่นของ H/R RR ชิน้ท่ี1 4.9 
 

    
V.A. 

2.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 1 5.8 

     

V.A. 

3.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 2 5.9 

     

V.A. 

4.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 3 22.7 

     

V.A. 

5.ติดโฟมบน H/R RR ชิน้ท่ี1 7.4 

     

V.A. 

6.วาง H/R RR บนสายพาน 1.2 

     

V.A. 

7.หยิบชิน้สว่นของ H/R RR ชิน้ท่ี2 4.8 
     

V.A. 

8.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 1 5.6 
     

V.A. 

9.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 2 5.8 

     

V.A. 

10.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 3 21.8 
     

V.A. 

11.ติดโฟมบน H/R RR ชิน้ท่ี2 7.5 
     

V.A. 

12.วาง H/R RR บนสายพาน 1.3 
     

V.A. 

13.หยิบชิน้สว่น H/R CTR 4.1 

     

V.A. 

14.เย็บตะเขบ็เนากลาง H/R CTR  3.9 
     

V.A. 

15.หยิบชิน้สว่น H/R CTR 4.7 

     

V.A. 
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ตารางท่ี 4.1 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม 1 
หลงัจากปรับปรุง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

16.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 1 7.1 
 

    
V.A. 

17.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 2 6.5 
     

V.A. 

18.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 3 20.7 

     

V.A. 

19.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 4 24.0 
     

V.A. 

20.ติดโฟมบน H/R CTR 7.3 

     

V.A. 

21.วาง H/R CTR บนสายพาน 1.7 

     

V.A. 

รวม 174.7 18 3 0 0 0   

 
2. กระบวนการเยบ็ผ้าหุ้ม 2 

กระบวนการเย็บขึน้รูปผ้าหุ้ มหมอนรองศีรษะด้านหน้าแล้ววางชิน้งานบนสายพาน 
สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดงัตารางท่ี 4.2 
 
ตารางท่ี 4.2 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม  2 
หลงัจากปรับปรุง 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบชิน้สว่นของ H/R FR ชิน้ท่ี1 4.8 
 

    
V.A. 

2.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 1 6.2 
     

V.A. 

3.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 2 5.6 
     

V.A. 

4.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 3 13.3 
     

V.A. 

5.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 4 27.3 
     

V.A. 

6.ติดโฟมบน H/R FR ชิน้ท่ี1 7.7 
     

V.A. 
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ตารางท่ี 4.2 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม 2 
หลงัจากปรับปรุง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

7.ติดเทปกาว H/R FR ชิน้ท่ี1 17.4 
 

    
V.A. 

8.วาง H/R FR บนสายพาน 1.2 
     

V.A. 

9.หยิบชิน้สว่นของ H/R FR ชิน้ท่ี2 5.6 
     

V.A. 

10.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 1 5.2 
     

V.A. 

11.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 2 5.7 
     

V.A. 

12.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 3 13.1 
     

V.A. 

13.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 4 27.9 
     

V.A. 

14.ติดโฟมบน H/R FR ชิน้ท่ี2 10.3 
     

V.A. 

15.ติดเทปกาว H/R FR ชิน้ท่ี2 12.6 
     

V.A. 

16.วาง H/R FR บนสายพาน 1.3 
     

V.A. 

รวม 289.6 12 4 0 0 0   

 
3. กระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย 

กระบวนการน าผ้าหุ้มหมอนรองศีรษะท่ีไหลมาตามสายพานจัดรูปร่างของตะเข็บ ใส่ก้าน
เหลก็ แล้ววางชิน้งานบนรางสายพาน สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดงัตารางท่ี 4.3 
 
ตารางท่ี 4.3 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการประกอบชิน้
สว่นย่อยหลงัจากปรับปรุง 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบFR ชิน้ท่ี1 0.9 
 

    
V.A. 

2.กลบัด้าน FR ชิน้ท่ี1  7.4 
     

V.A. 
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ตารางท่ี 4.3 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการประกอบชิน้
สว่นย่อยหลงัจากปรับปรุง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

3.จดัรูปร่างของตะเขบ็ FR ชิน้ท่ี1 5.4 
 

    
V.A. 

4.หยิบก้านเหลก็ FR ชิน้ท่ี1 2.0 
     

V.A. 

5.ใสก้่านเหลก็เข้ากบัFR ชิน้ท่ี1 11.0 
     

V.A. 

6.เอา FR ชิน้ท่ี1 วางลงกลอ่ง 2.3 
     

V.A. 

7.หยิบRR ชิน้ท่ี1+เทปกาว 0.7 
     

V.A. 

8.ติดเทปกาวบน RR ชิน้ท่ี1 9.1 
     

V.A. 

9.กลบัด้าน RR ชิน้ท่ี1 4.6 
     

V.A. 

10.จดัรูปร่างของตะเขบ็ RR ชิน้ท่ี1 2.3 
     

V.A. 

11.หยิบก้านเหลก็ RR ชิน้ท่ี1 2.4 
     

V.A. 

12.ใสก้่านเหลก็เข้ากบั RR ชิน้ท่ี1 13.1 
     

V.A. 

13.เอา RR ชิน้ท่ี1 วางลงกลอ่ง 2.4 
     

V.A. 

14.หยิบFR ชิน้ท่ี2 0.7 
     

V.A. 

15.กลบัด้าน FR ชิน้ท่ี 2 6.4 
     

V.A. 

16.จดัรูปร่างของตะเขบ็ FR ชิน้ท่ี2 3.2 
     

V.A. 

17.หยิบก้านเหลก็ FR ชิน้ท่ี2 2.4 
     

V.A. 

18.ใสก้่านเหลก็ เข้ากบั  FR ชิน้ท่ี2 10.0 
     

V.A. 

19.เอา FR ชิน้ท่ี2 วางลงกลอ่ง 2.1 
     

V.A. 

20.หยิบRR ชิน้ท่ี2+เทปกาว 0.7 
     

V.A. 

21.ติดเทปกาวบน RR ชิน้ท่ี2 10.0 
     

V.A. 

22.กลบัด้าน RR ชิน้ท่ี2 4.8 
     

V.A. 

23.จดัรูปร่างของตะเขบ็ RR ชิน้ท่ี2 2.9 
     

V.A. 

24.หยิบก้านเหลก็ RR ชิน้ท่ี2 3.0 
     

V.A. 
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ตารางท่ี 4.3 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการประกอบชิน้
สว่นย่อยหลงัจากปรับปรุง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

25.ใสก้่านเหลก็เข้ากบั RR ชิน้ท่ี2 11.1 
 

    
V.A. 

26.เอา RR ชิน้ท่ี2 วางลงกลอ่ง 2.2 
     

V.A. 

27.หยิบCTR เทปกาวและโฟม 0.7 
     

V.A. 

28.ติดเทปกาวบน CTR 7.6 
     

V.A. 

29.ติดโฟมบน CTR 2.9 
     

V.A. 

30.กลบัด้าน CTR 6.0 
     

V.A. 

31.จดัรูปร่างของตะเขบ็  CTR 4.8 
     

V.A. 

32.หยิบก้านเหลก็ CTR  1.8 
     

V.A. 

33.ใสก้่านเหลก็เข้ากบั  CTR 9.4 
     

V.A. 

34.เอา CTR วางลงกลอ่ง 2.3 
     

V.A. 

35.เลื่อนกลอ่งออกและกลอ่งใหมเ่ข้า 2.2 
     

N.V.A. 

รวม 160.4 29 6 0 0 0   

 
4. กระบวนการขึน้รูปชิน้งาน 

กระบวนการน าชิน้งานจากรถเขน็ชิน้งานมาท่ีเคร่ืองจกัรแล้วขึน้รูปหมอนรองศีรษะโดยฉีด
โฟมเข้าไปในผ้าหุ้มหลงัจากนัน้วางชิน้งานลงในกลอ่งบนรางล าเลียง สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการ
ท างานได้ดงัตารางท่ี 4.4 
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ตารางท่ี 4.4 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการขึน้รูปชิน้งาน
หลงัจากปรับปรุง 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบชิน้งาน 19.1      V.A. 
2.เดินไปเคร่ืองจกัร1 5.1      N.V.A. 
3.เอาชิน้งานใสเ่คร่ืองจกัร 66.4      V.A. 
4.เดินไปเคร่ืองจกัรท่ี2 4.6      N.V.A. 
5.หยิบงานออก 29.9      V.A. 
6.เดินไปวางชิน้งาน 5.6      N.V.A. 
7.วางชิน้งาน 18.3      V.A. 

รวม 149.0 4 3 0 0 0  

 
5. กระบวนการตดัแตง่และตรวจสอบคณุภาพ 
 
 กระบวนการน าชิน้งานจากกล่องบนรางล าเลียงมาตดัแต่งส่วนเกินของชิน้งานออกและ
ตรวจสอบคณุภาพ จากนัน้สง่ไปยงักระบวนการถดัไป 
 
ตารางท่ี 4.5 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการตัดแต่งและ
ตรวจสอบคณุภาพหลงัจากปรับปรุง 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบ FR ชิน้ท่ี1 1.6 
 

    

V.A. 

2.ตดัแตง่ FR ชิน้ท่ี1 และตรวจสอบ 20.6 
     

V.A. 

3.วาง FR ชิน้ท่ี1 ลงกลอ่ง 1.7 
     

V.A. 
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ตารางท่ี 4.5 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการตัดแต่งและ
ตรวจสอบคณุภาพหลงัจากปรับปรุง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

4.หยิบ FR ชิน้ท่ี2 1.3 
 

    
V.A. 

5.ตดัแตง่ FR ชิน้ท่ี2 และตรวจสอบ 22.1 
     

V.A. 

6.วาง FR ชิน้ท่ี2 ลงกลอ่ง 1.6 

     

V.A. 

7.หยิบ RR ชิน้ท่ี1 1.5 

     

V.A. 

8.ตดัแตง่ RR ชิน้ท่ี1 และตรวจสอบ 22.1 

     

V.A. 

9.วาง RR ชิน้ท่ี1 ลงกลอ่ง 1.5 

     

V.A. 

10.หยิบ RR ชิน้ท่ี2 1.3 
     

V.A. 

11.ตดัแตง่ RR ชิน้ท่ี2 และตรวจสอบ 24.3 
     

V.A. 

12.วาง RR ชิน้ท่ี2 ลงกลอ่ง 1.6 
     

V.A. 

13.หยิบ CTR 1.5 
     

V.A. 

14.ตดัแตง่ CTR และตรวจสอบ 28.2 
     

V.A. 

15.วาง CTR ลงกลอ่ง 1.7 
     

V.A. 

16.ปิดฝากลอ่ง 3.5 

     

V.A. 

17.หยิบ Tag มาเซ็นต์ ป๊ัมตรา 18.4 
     

V.A. 

18.ติด Tag และ K/B บนกลอ่ง 7.5 

     

V.A. 

19.ยกกลอ่งท่ีครบแล้วมาวางท่ี F/G 7.0 

     

V.A. 

20.บนัทกึยอดท่ีผลิตได้ 3.5 

     

V.A. 

21.ยกกลอ่งเปลา่ออกวางไหลบนราง 4.0 
     

N.V.A. 

22.เปิดฝาพลาสตกิกลอ่งใหม ่ 1.5 
     

V.A. 

รวม 178.0 15 7 0 0 0 V.A. 
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จากการจดัสมดลุภาระงานงานใหมใ่ห้กบักระบวนการเป็นไปได้ยากท่ีจะท าให้จ านวนงาน
และรอบเวลาในการท างานของแต่ละกระบวนการเท่ากัน ดังนัน้หาความสูญเปล่าจากท่ีไม่
สามารถจดัความสมดลุของกระบวนการผลิตได้อย่างสมบรูณ์ดงัตอ่ไปนี ้

 
                                                    =      0.070 
 
แล้วค านวณหาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตดงัตอไ่ปนี ้
 
   ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต     =      1-0.070 

   =      0.93 เท่ากบั 93.0 เปอร์เซ็นต์ 
 
4.2.4 การปรับปรุงอปุกรณ์ในกระบวนการผลิต 
 

จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการจัดผงัการท างานและปรับเปลี่ยนต าแหน่งการ
ท างานของแต่ละกระบวนการให้เป็นแบบกระบวนการไหลอย่างต่อเน่ืองเพ่ือลดเวลาความสูญ
เปล่าในการเคลื่อนไหวของพนักงานให้น้อยท่ีสดุโดยการจัดองค์ประกอบและออกแบบอปุกรณ์
เพ่ือให้ท างานได้สะดวกมากขึน้และลดการเมื่อยล้าของพนกังาน ดงัตอ่ไปนี  ้

   
1.การเปลี่ยนทิศทางจดัวางโต๊ะท างานของกระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อยให้ต่อเน่ือง

กบัสายพานล าเลียงเพ่ือหยิบชิน้งานได้ง่ายและสะดวกขึน้ดงัภาพท่ี 4.5 
2.ยกเลิกการใช้รถเขน็ชิน้งานในกระบวนประกอบชิน้ส่วนย่อย กระบวนการขึน้รูปชิน้งาน 

และกระบวนการตดัแตง่และตรวจสอบคณุภาพเปลี่ยนเป็นการขนย้ายชิน้งานโดยใช้รางล าเลียง
แบบมีลกูกลิง้เพ่ือให้งานไหลได้ตามอิสระเพ่ือลดการเดิน การเลื่อนรถเขน็ชิน้งาน และการเมื่อยล้า
ของพนกังานท าให้สามารถหยิบชิน้งานได้สะดวกมากขึน้โดยไมต้่องออกแรงดงัภาพท่ี 4.5 

3.การเปลี่ยนบรรจภุณัฑ์จากการบรรจชิุน้งานแตล่ะชนิดเปลี่ยนเป็นบรรจภุณัฑ์แบบชดุตอ่
คนัรถดงัภาพท่ี 4.6 ประกอบด้วยหมอนรองศีรษะด้านหน้า 2 ชิน้ หมอนรองศีรษะด้านหลงั 2 ชิน้ 
และหมอนรองศีรษะตรงกลางด้านหลงั 1 ชิน้ เพ่ือลดพืน้ท่ีในการจดัวางชิน้งานและลดการรอคอย
ในการขนสง่ชิน้งานให้กบักระบวนการถดัไป  
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ภาพท่ี 4.6 บรรจภุณัฑ์หมอนรองศีรษะก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 
4.3 การปรับปรุงผังการท างานของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลัง 
 

จากการวิเคราะห์สาเหตใุนหวัข้อท่ี 3.2.4 พบวา่สาเหตขุองความสญูเปล่าจากการท างาน
ของพนักงานเน่ืองมาจากการออกแบบผังการท างานท่ีไม่เหมาะสมและการจัดสมดุลงานท่ีไม่
เหมาะสมซึ่งสง่ผลท าให้สญูเสียเวลาในการผลิต ดงันัน้จะปรับปรุงผงัการท างานและอปุกรณ์ตา่งๆ 
ใหมเ่พ่ือช่วยอ านวยความสะดวกในการท างานให้กับพนักงานโดยใช้หลกัการ ECRS (การก าจัด, 
การรวมกนั, การจดัใหม,่ ท าให้ง่ายขึน้) เร่ิมจากกระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อยเสาข้างเบาะหลงั 
ซึ่งมีเปอร์เซ็นต์ความสญูเปลา่มากท่ีสดุดงัภาพท่ี 3.11 ตอ่ไปนี ้
 
4.3.1 การก าจดัความสญูเปลา่ในกระบวนการ 
 
1.การปรับปรุงกระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อยเสาข้างเบาะหลงั 
 
 จากการศกึษาแผนภมูิกระบวนการผลิตดงัตารางท่ี 3.22 จะเห็นได้ว่าพนักงานมีการเดิน
ไปหยิบชิน้งานจากกระบวนการก่อหน้าและวางชิน้งานให้กระบวนการถัดไป  เท่ากับ 25.9 วินาที 
เน่ืองจากกระบวนการก่อนหน้าและกระบวนการถดัไปมีระยะห่างระหว่างกระบวนการ ซึ่งจ าแนก
ได้เป็นความสญูเปลา่ประเภทกระบวนการท่ีไม่เหมาะสมและการเคลื่อนไหวท่ีไม่เหมาะสมท าให้
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สญูเสียเวลาในการผลิต ดงันัน้จึงพิจารณาการปรับปรุงผงัการท างานให้กระบวนการมีการไหล
อย่างตอ่เน่ืองกนัเพ่ือลดการเดินระหวา่งกระบวนการและลดการเคลื่อนไหวของพนกังานท่ีมากเกิน
ความจ าเป็นจากการย้ายต าแหน่งงานท าให้สามารถลดการเดินไปหยิบและวางชิน้งานได้ (25.9 
วินาที) และลดการรอคอยงานจากกระบวนการก่อนหน้าได้ (10.6 วินาที) ท าให้รอบเวลาในการ
ท างานจาก 373.2 วินาที ลดลงเหลือเพียง 336.7 วินาที ในการผลิตชิน้งาน 
    
2.การปรับปรุงกระบวนการตดัแตง่เสาข้างเบาะหลงั 
 

จากการศึกษาแผนภมูิกระบวนการผลิตดงัตารางท่ี 3.21 จะเห็นได้ว่าพนักงานสญูเสีย
เวลาในการเดินไปหยิบชิน้งานท่ีสายพานและกลบัมาท่ีโต๊ะท างานเท่ากบั 22.4 วินาที ซึ่งจ าแนกได้
เป็นความสญูเปลา่ประเภทกระบวนการท่ีไมเ่หมาะสมและการเคลื่อนไหวท่ีไมเ่หมาะสม เน่ืองจาก
กระบวนการก่อนหน้า คือ กระบวนการขึน้รูปมีการวางต าแหน่งการท างานอยู่คนละด้านกับ
กระบวนการตัดแต่งเสาข้างเบาะหลังท าให้มีระยะทางท่ีไกลในการขนย้ายชิน้งานระหว่าง
กระบวนการซึ่งต้องใช้รางล าเลียงในการขนย้ายแล้วลกัษณะการท างานภายในกระบวนการตดั
แตง่เสาข้างเบาะหลงัมีการวางโต๊ะท างานท่ีมีระยะห่างจากรางเท่ากับ 3 เมตร  ดงันัน้จึงพิจารณา
การจดัต าแหน่งการท างานใหมโ่ดยให้รางล าเลียงอยู่ท่ีหน้าต าแหน่งงานหยิบชิน้งานได้ง่ายขึน้ท า
ให้สามารถลดเวลาการเดินไปหยิบชิน้งานและกลบัมาท่ีโต๊ะ (22.4 วินาที) นอกจากนีป้รับปรุงการ
ย้ายต าแหน่งงานพนกังานกระบวนการขึน้รูปให้อยู่ด้านเดียวกับกระบวนการตดัแต่งเสาข้างเบาะ
หลงัเพ่ือช่วยให้น าสง่ชิน้งานได้รวดเร็วขึน้ท าให้สามารถแก้ไขปัญหาการรองานจากกระบวนการขึน้
รูป (12.6 วินาที) ท าให้รอบเวลาในการท างานลดลงจาก 333 วินาที เหลือเพียง 298 วินาที ในการ
ผลิตชิน้งาน จากการปรับปรุงต าแหน่งการท างานของกระบวนการขึน้รูปท าให้เวลาน าส่งชิน้งาน
ลดลง 15 วินาที แล้วสง่ผลรอบเวลาในการท างานลดลงจาก 354 วินาที เหลือเพียง 339 วินาที  
 
3.การปรับปรุงกระบวนการตดัแตง่ท่ีวางแขนและประกอบชิน้สว่นย่อย 
 

จากการศึกษาแผนภมูิกระบวนการผลิตดงัตารางท่ี 3.23 จะเห็นได้ว่าพนักงานสญูเสีย
เวลาในการเดินไปและกลบัในกระบวนการเทา่กบั 11.2 วินาที เป็นความสญูเปลา่ของกระบวนการ
ท่ีไม่เหมาะสมและการเคลื่อนไหวท่ีไม่เหมาะสม ลักษณะปัญหาเหมือนกับการปรับปรุง
กระบวนการตดัแตง่เสาข้างเบาะหลงัท าให้ต้องมีการจดัวางแผนผงัการท างานใหม่เพ่ือลดการเดิน
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ไปหยิบชิน้งานและการวางชิน้งานให้กบักระบวนการตรวจสอบคณุภาพเท่ากับ 20.2 วินาที ท าให้
รอบเวลาในการท างานลดลงจาก 288.4 วินาที เหลือเพียง 268.2 วินาที ในการผลิตชิน้งาน     
 
4.การปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบคณุภาพ 
 

จากการศึกษาแผนภมูิกระบวนการผลิตดงัตารางท่ี 3.24 จะเห็นได้ว่าพนักงานสญูเสีย
เวลาในการเดินไปและกลับวางงานลงบรรจุภัณฑ์ 23.8 วินาที  ซึ่งเป็นความสูญเปล่าของ
กระบวนการท่ีไมเ่หมาะสม ดงันัน้พิจารณาการปรับปรุงต าแหน่งการวางของบรรจุภณัฑ์ใหม่ให้อยู่
ในต าแหน่งเดียวกนักบัการท างานของพนกังานโดยการปรับปรุงลกัษณะการใช้บรรจภุณัฑ์ใหม่ท า
ให้สามารถลดเวลาในการเดินของพนักงาน (23.8 วินาที) และจากการปรับปรุงผังการท างาน
กระบวนการตดัแต่งท่ีวางแขนและประกอบชิน้ส่วนย่อยให้เป็นการผลิตแบบไหลต่อเน่ืองท าให้
สามารถลดเวลาในการรอคอยชิน้งาน (6.6 วินาที) จากการปรับปรุงรอบเวลาในการท างานลดลง
จาก 306.5 เหลือเพียง 276.5 วินาที ในการผลิตชิน้งาน 
 

 
ภาพท่ี 4.7 การเปรียบเทียบรอบเวลาในการท างานของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและ 

เสาข้างเบาะหลงัก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 จากกราฟภาพท่ี 4.7 แสดงการเปรียบเทียบรอบเวลาในการท างานของกระบวนการผลิตท่ี
วางแขนและเสาข้างเบาะหลงัก่อนและหลงัการปรับปรุงซึ่งจะเห็นได้ว่าสามารถเพ่ิมงานให้แต่ละ
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กระบวนการได้อีก ดงันัน้จึงรวมงานของแต่ละกระบวนการเข้าด้วยกันเพ่ือให้กระบวนการผลิตมี
ประสิทธิภาพในการท างานของพนกังานมากท่ีสดุ 
 
4.3.2 การรวมงานในกระบวนการผลิต 
 

จากการพิจารณารอบเวลาในการท างานของแต่ละกระบวนการจะพบว่ามีสอง
กระบวนการท่ีสามารถรวมงานกนัได้และยังคงอยู่ภายใต้รอบเวลาของการผลิต คือ กระบวนการ
ตดัแตง่ท่ีวางแขนและประกอบชิน้สว่นย่อยกบักระบวนการตรวจสอบคณุภาพ จึงรวมงานย่อยของ
ทัง้สองกระบวนการเข้าด้วยกนั ผลจากการรวมงานย่อยเข้าด้วยกันท าให้ได้กระบวนการใหม่ คือ 
กระบวนการตรวจสอบคณุภาพแล้วสามารถลดจ านวนพนักงานในกระบวนการผลิตได้ 1 คน ดงั
ภาพท่ี 4.9 
 

 
ภาพท่ี 4.8 ผงัการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัก่อนการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.9 ผงัการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัหลงัการปรับปรุง 

 
4.3.3 การจดัขัน้ตอนการท างานใหมข่องแตล่ะกระบวนการ 
 
 จากท่ีกล่าวมาข้างต้นในหัวข้อท่ี 4.3.1 และ 4.3.2 ในการก าจัดความสูญเปล่าของ
กระบวนการโดยการโยกย้ายเปลี่ยนต าแหน่งการท างานและการรวมงานย่อยเข้าด้วยกันเพ่ือลด
เวลาท่ีสญูเปลา่ในกระบวนการผลิต จากนัน้จดัสมดลุภาระงานใหมใ่ห้กบัพนกังานเพ่ือให้พนกังาน
ได้ท างานอย่างเต็มประสิทธิภาพและกระบวนการผลิตเกิดประโยชน์สูงท่ีสุดโดยใช้แผนภูมิ
กระบวนการผลิตอธิบายขัน้ตอนการท างานใหม่พร้อมทัง้ศึกษาเวลาการท างานใหม่ตามหัวข้อท่ี 
3.1.4 ดงัตอ่ไปนี ้
 
1. กระบวนการเยบ็ผ้าหุ้ม 

กระบวนการเย็บขึน้รูปผ้าหุ้มท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัแล้ววางชิน้งานบนสายพาน 
สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดงัตารางท่ี 4.6 
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ตารางท่ี 4.6 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ ม 
หลงัจากปรับปรุง 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบชิน้สว่นของ A/R 17.2 
     

V.A. 

2.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 1 9.3 
     

V.A. 

3.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 2 31.9 
     

V.A. 

4.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 3 53.7 
     

V.A. 

5.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 4 59.2 
     

V.A. 

6.สง่ชิน้งาน A/R ไปตามสายพาน 2.1 
     

V.A. 

7.หยิบชิน้สว่นของ S/S L 6.6 
     

V.A. 

8.เย็บเพลทกบัผ้า S/S L 19.1 
     

V.A. 

9.ติดโฟมลงบนเพลทสีด า 8.3 
     

V.A. 

10.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 1 21.6 
     

V.A. 

11.หมนุตวัมาจกัรตวัท่ี 1 1.8 
     

V.A. 

12.เย็บ S/S L ตะเขบ็คู ่ 21.8 
     

V.A. 

13.หมนุตวักลบัมาจกัรตวัท่ี 2 1.7 
     

N.V.A. 

14.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 2 18.6 
     

V.A. 

15.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 3 14.1 
     

N.V.A. 

16.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 4 17.7 
     

V.A. 

17.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 5 14.8 
     

V.A. 

18.สง่ชิน้งาน S/S L ไปตามสายพาน 2.3 
     

V.A. 

19.หยิบชิน้สว่นของ S/S R 6.2 
     

V.A. 

20.เย็บเพลทกบัผ้า S/S R 18.7 
     

N.V.A. 

21.ติดโฟมลงบนเพลทสีด า 8.2 
     

V.A. 

22.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 1 21.9 
     

N.V.A. 
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ตารางท่ี 4.6 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการเย็บผ้าหุ้ ม 
หลงัจากปรับปรุง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

23.หมนุตวัมาจกัรตวัท่ี 1 1.7 
 

    
V.A. 

24.เย็บ S/S R ตะเขบ็คู ่ 22.5 
     

V.A. 

25.หมนุตวักลบัมาจกัรตวัท่ี 2 1.6 
     

V.A. 

26.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 2 16.8 
     

V.A. 

27.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 3 15.4 
     

N.V.A. 

28.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 4 19.9 
     

V.A. 

29.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 5 14.3 
     

N.V.A. 

30.สง่ชิน้งาน S/S R ไปตามสายพาน 2.4 
     

V.A. 

รวม 471.4 24 6 0 0 0   

 
2. กระบวนการขึน้รูปและตดัแตง่เสาข้างเบาะหลงั 
 

กระบวนการน าเฟรมมาติดกระดาษกาวท่ีช่องบนและฉีดโฟมขึน้รูปท่ีวางแขนหลงัแล้ววาง
ชิน้งานลงบนสายพาน จากนัน้น าเฟรมมาติดฟองน า้เพ่ือป้องกันโฟมรั่วไหลและฉีดโฟมขึน้รูปเสา
ข้างเบาะหลงัหลงัจากนัน้วางชิน้งานลงบนสายพานสามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดัง
ตารางท่ี 4.7 
 
ตารางท่ี 4.7 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการขึน้รูปและตดัแต่ง
เสาข้างเบาะหลงัหลงัจากปรับปรุง 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.เอาเฟรมติดบนโมลด ์A/R 35.5 
 

    
V.A. 
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ตารางท่ี 4.7 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการขึน้รูปและตดัแต่ง
เสาข้างเบาะหลงัหลงัจากปรับปรุง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

2.ฉีดโฟมบนโมลด์กดสวิทช์ 15 
 

 

   
V.A. 

3.หยิบเฟรม S/S L ติดโฟมแล้ว 4.5 
     

V.A. 

4.เอาเฟรมติดบนโมลด ์S/S L 31.0 

     

V.A. 

5.ฉีดโฟมบนโมลด์กดสวิทช์ 27.5 

     

V.A. 

6.หยิบเฟรม S/S R ติดโฟมแล้ว 4.5 

     

V.A. 

7.เอาเฟรมติดบนโมลด ์S/S R 34.0 

     

V.A. 

8.ฉีดโฟมบนโมลด์กดสวิทช์ 26.0 
     

V.A. 

9.กดสวิทช์โมลดA์/R เอาชิน้งานออก 23.0 
     

V.A. 

10.เดินเอา A/R ไปวางบนราง 4.5 
     

N.V.A. 

11.กดสวิทช์S/S L เอาชิน้งานออก 12.0 
     

V.A. 

12.ใช้ตะขอเก่ียวโฟมตามร่อง 47.5 
     

V.A. 

13.ตดัแตง่ S/S L 55.5 
     

V.A. 

14.เดินเอา S/S L ไปวางบนราง 5.5 

     

N.V.A. 

15.กดสวิทช์S/S R เอาชิน้งานออก 14.5 
     

V.A. 

16.ใช้ตะขอเก่ียวโฟมตามร่อง 45.5 

     

V.A. 

17.ตดัแตง่ S/S R  62.0 

     

V.A. 

18.เดินเอาS/S R ไปวางบนราง 5.0 

     

N.V.A. 

รวม 453.0 15 3 0 0 0   

 
3. กระบวนการตดัแตง่ท่ีวางแขนและประกอบชิน้สว่นย่อย 

กระบวนการน าชิน้งานท่ีวางแขนท่ีไหลมาตามรางมาตดัแต่งส่วนท่ีเกินของชิน้งานออก
และหยิบผ้าหุ้มมาคลมุชิน้งานแล้ววางชิน้งานบนสายพาน จากนัน้ หลงัจากนัน้หยิบเสาข้างเบาะ
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หลงัมาท าการประกอบผ้าหุ้มแล้ววางชิน้งานบนสายพาน สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้
ดงัตารางท่ี 4.8 
 
ตารางท่ี 4.8 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการตดัแต่งท่ีวางแขน
และประกอบชิน้สว่นย่อยหลงัจากปรับปรุง 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบชิน้งาน A/R จากราง 4.2 
 

    
V.A. 

2.ตดัแตง่สว่นเกิน A/R 35.6 
     

V.A. 

3.ตรวจสอบเบือ้งต้น A/R 8.0 

     

V.A. 

4.หยิบผ้าหุ้ม A/R จากสายพาน 1.8 
     

V.A. 

5.ประกอบผ้าหุ้มเข้ากบัชิน้งาน A/R 49.7 

     

V.A. 

6.หยิบชิน้งาน A/R วางบนสายพาน 2.5 

     

V.A. 

7.จดัรูปชิน้งาน A/R 25.4 

     

V.A. 

8.เดินจากสายพานมาท่ี  S/S L 1.3 
     

N.V.A. 

9.หยิบชิน้งาน S/S L จากราง 4.6 
     

V.A. 

10.หยิบผ้าหุ้ม S/S L และจดั 8.9 
     

V.A. 

11.ประกอบผ้าหุ้มกบัชิน้งาน S/S L 56.9 
 

 

   
V.A. 

12.วางชิน้งานวางบนสายพาน 2.6 
 

 

   
V.A. 

13.ใสเ่พลทด้านข้าง S/S L 30.7 
     

V.A. 

14.เดินจากสายพานมาท่ีหน้างาน 
S/S R 

1.8 

 

 

   

N.V.A. 

15.หยิบชิน้งาน S/S R จากราง 4.7 
     

V.A. 

16.หยิบผ้าหุ้ม S/S R และจดั 9.7 

     

V.A. 

17.ประกอบผ้าหุ้มกบัชิน้งาน S/S R 57.5 
 

    
V.A. 

18.วางชิน้งานวางบนสายพาน 2.3 
 

 

   
V.A. 
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ตารางท่ี4.8 แผนภมูิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการตดัแต่งท่ีวางแขน
และประกอบชิน้สว่นย่อยหลงัจากปรับปรุง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

19.ใสเ่พลทด้านข้าง S/S R 30.9 
 

 

   
V.A. 

20.เดินจากสายพานมาท่ี A/R 1.9 
     

N.V.A. 

รวม 341.0 15 4 0 0 1   

 
4. กระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย 

กระบวนการน าท่ีวางแขนมาตดัแต่งส่วนเกินและประกอบท่ีวางแก้วแล้ววางงานไปตาม
สายพาน จากนัน้น าเสาข้างเบาะหลงัจดัรูปชิน้งานและยิงแมก็ซ์ยึดผ้าหุ้มกับเฟรม แล้ววางงานไป
ตามสายพาน สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดงัตารางท่ี 4.9 
 
ตารางท่ี 4.9 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการประกอบชิน้
สว่นย่อยหลงัจากปรับปรุง 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.จดัตะเขบ็ชิน้งาน A/R 111.3 
 

    
V.A. 

2.ตดัแตง่สว่นเกิน A/R ตรงท่ีวางแก้ว 3.6 
     

V.A. 

3.งดัตะขอให้เก่ียวผ้า A/R ตรงท่ีวางแก้ว 63.7 
     

V.A. 

4.เคาะปิดตะขอ  A/R ตรงท่ีวางแก้ว 9.6 
     

V.A. 

5.หยิบท่ีวางแก้ว 2.9 
     

V.A. 

6.ตรวจสภาพท่ีวางแก้ว 3.1 
     

V.A. 

7.ประกอบท่ีวางแก้วเข้ากบัชิน้งาน A/R 16.4 
     

V.A. 

8.ตรวจสภาพท่ีวางแก้วและมาร์ค 3.7 
     

V.A. 

9.สง่ชิน้งาน A/R ไปตามสายพาน 1.3 
     

V.A. 
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ตารางท่ี 4.9 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการประกอบชิน้
สว่นย่อยหลงัจากปรับปรุง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

9.สง่ชิน้งาน A/R ไปตามสายพาน 1.3 
 

 

   
V.A. 

10.จดัรูปชิน้งาน S/S L 17.0 
     

V.A. 

11.ใช้แมก็ซ์เย็บผ้าหุ้มติดเข้ากบัS/S L  60.5 
     

V.A. 

12.ใช้ดนิสอมาร์คต าแหน่งบน S/S L 14.9 
     

V.A. 

13.สง่ชิน้งาน  S/S L ไปตามสายพาน 1.2 
     

V.A. 

14.จดัรูปชิน้งาน S/S L 20.6 
     

V.A. 

15.ใช้แมก็ซ์เย็บผ้าหุ้มติดเข้ากบัS/S L  63.2 
     

V.A. 

16.ใช้ดนิสอมาร์คต าแหน่งบน S/S L 15.2 
     

V.A. 

17.สง่ชิน้งาน  S/S L ไปตามสายพาน 1.8 
     

V.A. 

รวม 409.9 10 3 0 0 4   

 
5. กระบวนการตรวจสอบคณุภาพ 

กระบวนการน าชิน้งานท่ีไหลมาตามสายพานมาตรวจสอบหลงัจากนัน้เก็บเข้าบรรจุภณัฑ์ 
สามารถแบ่งย่อยขัน้ตอนการท างานได้ดงัตารางท่ี 4.10 
 
ตารางท่ี 4.10 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการตรวจสอบ
คณุภาพหลงัจากปรับปรุง 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบชิน้งาน A/R 1.5 
 

    

V.A. 

2.หยิบเตารีดรีดชิน้งาน A/R 53.1 
     

V.A. 
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ตารางท่ี 4.10 แผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขัน้ตอนการท างานของกระบวนการตรวจสอบ
คณุภาพหลงัจากปรับปรุง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
ประเภท
ของงาน 

3.ตรวจสภาพของ A/R 23.9 
 

    
V.A. 

4.ใส ่A/R ลงกลอ่ง 5.4 
     

V.A. 

5.หยิบชิน้งาน S/S L 1.2 

     

V.A. 

6.ใช้เตารีดรีดชิน้งาน S/S L 41.9 

     

V.A. 

7.ตรวจและใช้ดนิสอมาร์ค S/S L  8.7 

     

V.A. 

8.ใส ่S/S R ลงกลอ่ง 4.8 

     

V.A. 

9.หยิบชิน้งาน S/S R 1.3 
     

V.A. 

10.ใช้เตารีดรีดชิน้งาน S/S R 43.4 
     

V.A. 

11.ตรวจและใช้ดินสอมาร์ค S/S R 11.1 
     

V.A. 

12.ใส ่S/S R ลงกลอ่ง 4.8 
     

V.A. 

13.ปิดฝากลอ่ง 4.9 
     

V.A. 

14.หยิบ Tag มาเซ็นต์ ประทบัตรา 33.0 
     

V.A. 

15.ติด Tag และ K/B บนกลอ่ง 7.8 

     

V.A. 

16.ยกกลอ่งท่ีครบแล้วมาวางท่ี F/G  5.0 
     

V.A. 

17.บนัทกึยอดท่ีผลิตได้ 3.2 
     

V.A. 

18.เปิดฝาพลาสตกิกลอ่งใหม ่ 2.5 

     

V.A. 

19.หยิบกลอ่งเปลา่มาเติม 10.0 

     

V.A. 

20.ติดกระดาษกาวกบัโฟมบนเฟรม 150.0 
     

V.A. 

รวม 417.5 12 5 0 0 3   
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จากการจดัสมดลุภาระงานงานใหมใ่ห้กบักระบวนการเป็นไปได้ยากท่ีจะท าให้จ านวนงาน
และรอบเวลาในการท างานของแต่ละกระบวนการเท่ากัน ดังนัน้หาความสูญเปล่าจากท่ีไม่
สามารถจดัความสมดลุของกระบวนการผลิตได้อย่างสมบรูณ์ดงัตอ่ไปนี ้

 
                                                    =      0.112 
 
แล้วค านวณหาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตดงัตอไ่ปนี ้
 
   ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต     =      1-0.112 

   =      0.888 เท่ากบั 88.8 เปอร์เซ็นต์ 
 
4.3.4 การปรับปรุงอปุกรณ์ในกระบวนการผลิต 
 

จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการจัดผงัการท างานและปรับเปลี่ยนต าแหน่งการ
ท างานของแต่ละกระบวนการให้เป็นแบบกระบวนการไหลอย่างต่อเน่ืองเพ่ือลดเวลาความสูญ
เปล่าในการเคลื่อนไหวของพนักงานให้น้อยท่ีสดุโดยการจัดองค์ประกอบและออกแบบอปุกรณ์
เพ่ือให้ท างานได้สะดวกมากขึน้และลดการเมื่อยล้าของพนกังาน ดงัตอ่ไปนี  ้

   
1.การวางต าแหน่งของจักรเย็บผ้าจากการวางข้างๆ กันเปลี่ยนเป็นวางไว้ด้านหน้าและ

ด้านหลงัพนกังานเพ่ือลดเวลาในการเดินระหวา่งจกัรสองตวัของพนกังานได้ 
2.การเปลี่ยนต าแหน่งการท างานของพนักงานกระบวนการขึน้รูปให้อยู่ด้านเดียวกับ

กระบวนการท างานอ่ืนๆ และอยู่ใกล้กบัรางล าเลียงชิน้งานเพ่ือลดเวลาการเดินไปส่งชิน้งานท่ีราง
ล าเลียงและลดการเคลื่อนไหวของพนกังานดงัภาพท่ี 4.9 

3.การจดัวางสายพานล าเลียงให้อยู่ท่ีหน้าต าแหน่งงานของกระบวนการตดัแต่งท่ีวางแขน
และประกอบชิน้สว่นย่อยให้สามารถหยิบชิน้งานได้ง่ายและสะดวกขึน้โดยลดขัน้ตอนการเดินไป
หยิบชิน้งานดงัภาพท่ี 4.9 

4.เพ่ิมสายพานล าเลียงชิน้งานจากกระบวนการเย็บผ้าหุ้ม กระบวนการตดัแต่งท่ีวางแขน
และประกอบชิน้สว่นย่อย กระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย และกระบวนการตรวจสอบคณุภาพ
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เพ่ือให้พนกังานท างานได้สะดวกและง่ายขึน้ซึง่สามารถท างานบนสายพานโดยไมต้่องสญูเสียเวลา
ในการหยิบชิน้งานออกมาท าท่ีด้านนอก ท าให้ลดเวลาการเดินไปหยิบและวางชิน้งาน ลดการ
เมื่อยล้าของพนกังานดงัภาพท่ี 4.9 

5.การเปลี่ยนบรรจภุณัฑ์จากการบรรจชิุน้งานแตล่ะชนิดเปลี่ยนเป็นบรรจภุณัฑ์แบบชดุตอ่
คนัรถดงัภาพท่ี 4.10 ประกอบด้วยเสาข้างเบาะหลงั 2 ชิน้ และท่ีวางแขน 1 ชิน้ เพ่ือลดพืน้ท่ีในการ
จดัวางชิน้งานและลดการรอคอยในการขนสง่ชิน้งานให้กบักระบวนการถดัไป  

 
ภาพท่ี 4.10 บรรจภุณัฑ์ท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 
4.4 การปรับระบบงานให้สอดคล้องกับการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
  

จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะและกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสา
ข้างเบาะหลังแล้วจะได้รอบเวลาในการท างานใหม่ของแต่ละกระบวนการ ดงัภาพท่ี 4.11 และ 
4.12 จากนัน้จะท าการพิจารณากระบวนการผลิตใหมก่บัยอดการผลิตท่ีจะเพ่ิมสงูขึน้ ตามนโยบาย
ของโรงงานกรณีศกึษาท่ีจะเพ่ิมขึน้เป็น 2 กะ  
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ภาพท่ี 4.11 รอบเวลาในการท างานของการผลิตหมอนรองศีรษะหลงัการปรับปรุง 

 

 
ภาพท่ี 4.12 รอบเวลาในการท างานของการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัหลงัการปรับปรุง 
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4.4.1 หารอบเวลาในการผลิตท่ีเหมาะสมของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะกับยอดการสัง่ซือ้
ใหม ่
 

ปัจจบุนัทางโรงงานกรณีศึกษาได้รับยอดการสัง่ซือ้หมอนรองศีรษะเท่ากับ 6,273 ชุดต่อ
คนัรถ ดงัท่ีได้กล่าวในหัวข้อท่ี 1.2 เวลาท่ีใช้ท างานจริงจะเพ่ิมขึน้เป็น 2 กะ เท่ากับ 1,188,000 
วินาที และประสิทธิภาพเป้าหมายของโรงงานเหมือนกับท่ีได้กล่าวไว้หัวข้อท่ี 4.1 ดงันัน้น าข้อมลู
ค านวณหารอบเวลาในการผลิตท่ีเหมาะสมดงัตอ่ไปนี ้
 

รอบเวลาในการผลิต = 1,188,000 วินาที / 6,273 ชดุตอ่คนัรถ x 95% 
= 179 วินาที / ชดุตอ่คนัรถ 

 
รอบเวลาในการผลิตท่ีเหมาะสมเท่ากบั 179 วินาที จากนัน้ท ากราฟเปรียบเทียบรอบเวลา

ในการท างานของแตล่ะกระบวนการกบัรอบเวลาในการผลิตตามยอดการสัง่ซือ้ของลกูค้าเพ่ือให้
ทราบถึงความสามารถในการผลิตของแตล่ะกระบวนการ 
 

 
ภาพท่ี 4.13 การเปรียบเทียบรอบเวลาในการท างานกบัรอบเวลาในการผลิตของกระบวนการผลิต

หมอนรองศีรษะหลงัการปรับปรุง 
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จากภาพท่ี 4.13 แสดงการเปรียบเทียบรอบเวลาในการท างานกับรอบเวลาในการผลิต 
พบวา่ทกุกระบวนการสามารถรองรับตามความต้องการของลกูค้ากับยอดการสัง่ซือ้ท่ีเพ่ิมขึน้และ
แตล่ะกระบวนการมีการท างานท่ีเตม็ประสิทธิภาพ  
 
4.4.2 หาจ านวนพนกังานท่ีเหมาะสมของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ 
 

รอบเวลาในการท างานรวมของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะหลงัเท่ากบั 827.3 วินาที 
และเวลาในการผลิตค านวณมาจากยอดการสัง่ซือ้ของลกูค้าเท่ากบั 179 วินาที ค านวณหาจ านวน
พนกังานท่ีเหมาะสมโดยใช้สมการเดียวกบักระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ ดงัตอ่ไปนี  ้
 

จ านวนพนกังาน  = 827.3 วินาที / 179 วินาที 
   = 5 คน 
 
จากการค านวณจ านวนพนักงานท่ีเหมาะสมเท่ากับ 5 คน ซึ่งปัจจุบันหลงัการปรับปรุง

กระบวนการผลิตมีพนกังานทัง้หมด 5 คน จะเห็นได้วา่กระบวนการผลิตมีการใช้จ านวนพนกังานท่ี
เหมาะสมอย่างเตม็ประสิทธิภาพ 
4.4.3 หารอบเวลาในการผลิตท่ีเหมาะสมของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงักับ
ยอดการสัง่ซือ้ใหม ่
 

ปัจจบุนัทางโรงงานกรณีศกึษาได้รับยอดการสัง่ซือ้ท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัเท่ากับ 
2,356 ชดุต่อคนัรถ ดงัท่ีได้กล่าวในหัวข้อท่ี 1.2 เวลาท่ีใช้ท างานจริงและประสิทธิภาพเป้าหมาย
ของโรงงานเหมือนกบักระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ ดงันัน้น าข้อมลูค านวณหารอบเวลาในการ
ผลิตท่ีเหมาะสมดงัตอ่ไปนี ้
 

รอบเวลาในการผลิต = 1,188,000 วินาที / 2,356 ชดุตอ่คนัรถ x 95% 
= 479 วินาที / ชดุตอ่คนัรถ 
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รอบเวลาในการผลิตท่ีเหมาะสมเท่ากบั 479 วินาที จากนัน้ท ากราฟเปรียบเทียบรอบเวลา
ในการท างานของแตล่ะกระบวนการกบัรอบเวลาในการผลิตตามยอดการสัง่ซือ้ของลกูค้าเพ่ือให้
ทราบถึงความสามารถในการผลิตของแตล่ะกระบวนการ 
 

 
ภาพท่ี 4.14 การเปรียบเทียบรอบเวลาในการท างานกบัรอบเวลาในการผลิตของกระบวนการผลิต

ท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัหลงัการปรับปรุง 
 

จากภาพท่ี 4.14 แสดงการเปรียบเทียบรอบเวลาในการท างานกับรอบเวลาในการผลิต 
พบวา่ทกุกระบวนการสามารถรองรับตามความต้องการของลกูค้ากับยอดการสัง่ซือ้ท่ีเพ่ิมขึน้และ
แตล่ะกระบวนการมีการท างานท่ีเตม็ประสิทธิภาพ  
 
4.4.4 หาจ านวนพนกังานท่ีเหมาะสมของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงั 
 

รอบเวลาในการท างานรวมของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัเท่ากับ 
2092.8 วินาที และเวลาในการผลิตค านวณมาจากยอดการสัง่ซือ้ของลกูค้าเท่ากับ 479 วินาที 
ค านวณหาจ านวนพนักงานท่ีเหมาะสมโดยใช้สมการเดียวกับกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะ 
ดงัตอ่ไปนี ้
 

จ านวนพนกังาน  = 2092.8 วินาที / 479 วินาที 
   = 5 คน 
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จากการค านวณจ านวนพนักงานท่ีเหมาะสมเท่ากับ 5 คน ซึ่งปัจจุบันหลงัการปรับปรุง
กระบวนการผลิตมีพนกังานทัง้หมด 5 คน จะเห็นได้วา่กระบวนการผลิตมีการใช้จ านวนพนกังานท่ี
เหมาะสม  

ผลจากการปรับปรุงผงัการท างานโดยใช้หลกัการ ECRS เข้าไปก าจัดความสญูเปล่าท่ี
เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตแล้วท าการรวมงานย่อยของกระบวนการท่ีสามารถเพ่ิมงานให้ได้เข้า
ด้วยกัน จากนัน้จัดสมดลุการท างานใหม่ให้แต่ละกระบวนการพร้อมทัง้จัดองค์ประกอบและ
อปุกรณ์ตา่งๆ ในการท างานเพ่ือช่วยให้พนักงานท างานได้สะดวกมากขึน้และลดการเมื่อยล้าใน
การท างาน จากการปรับปรุงท าให้ได้รับกระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพมากขึน้และสามารถท่ีจะ
รองรับกบัยอดการสัง่ซือ้ตามความต้องการของลกูค้าท่ีจะเพ่ิมขึน้ได้  



บทที่ 5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
การปรับปรุงก าลงัการผลิตของสายการผลิตชิน้ส่วนเบาะท่ีนั่งรถยนต์ ด้วยแนวคิดระบบ

การผลิตแบบโตโยต้าเพ่ือท่ีจะรองรับยอดการสัง่ซือ้ท่ีจะเพ่ิมขึน้เกือบเท่าตวัในอีก 2 ปี ข้างหน้านัน้ 
ทางโรงงานมีนโยบายในการเพ่ิมการผลิตเป็น 2 กะ และปรับปรุงด้านประสิทธิภาพของการท างาน
ด้วย ผู้ วิจยัได้ศกึษาปัญหาท่ีเกิดขึน้และเก็บรวบรวมข้อมลูสภาพปัญหาปัจจุบันของสายการผลิต
แล้วน าแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาประยุกต์ใช้โดยมุ่งเน้นการลดต้นทุนท่ีเกินความ
จ าเป็นโดยใช้ทฤษฏีความสญูเปล่า 7 ประการ จ าแนกความสญูเปล่าแต่ละประเภทท่ีเกิดขึน้ใน
กระบวนการผลิตและศึกษาขัน้ตอนการท างานในแต่ละกระบวนการโดยใช้แผนภมูิกระบวนการ
ผลิต (Process Flow Chart) จ าแนกงานท่ีก่อให้เกิดมลูค่าเพ่ิมและไม่ก่อให้เกิดคณุค่าเพ่ิมแล้ว
จดัท าแผนภมูิพาเรโตเพ่ือหากระบวนการหลกัท่ีเกิดปัญหามาวิเคราะห์หาสาเหตโุดยใช้เทคนิคการ
ตัง้ค าถาม Why-Why Analysis เพ่ือน าสาเหตท่ีุได้ไปด าเนินการปรับปรุง ส่วนของการปรับปรุง
กระบวนการผลิตงานวิจยันีไ้ด้น าหลกัการ ECRS เข้าไปปรับปรุงกระบวนการอย่างมีขัน้ตอน จาก
การปรับปรุงท าให้ได้ผลดงัข้อสรุปตอ่ไปนี ้
 
5.1 สรุปผลการวจิัย  
 

จากผลการด าเนินงานในกระบวนการวิเคราะห์ความสูญเปล่าท าให้เกิดการปรับปรุง
สายการผลิตให้มีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึน้โดยใช้หลกัการ ECRS เข้าไปปรับปรุง สามารถสรุป
ผลได้ดงัตอ่ไปนี ้

 
1.สามารถเพ่ิมก าลงัการผลิตเป็น 2 กะ โดยใช้รอบเวลาในการท างานเท่ากับ 178 วินาที 

ผลิตได้ 6,273 ชดุตอ่คนัรถ ส าหรับกระบวนการผลิตหมองรองศีรษะ และรอบเวลาในการท างาน
เท่ากับ 471.4 วินาที ผลิตได้ 2.356 ชุดต่อคนัรถ ส าหรับกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้าง
เบาะหลงั ดงันัน้สามารถรองรับต่อยอดสัง่ซือ้จากลกูค้าท่ีจะเพ่ิมขึน้ในอีก 2 ปี ตามวตัถุประสงค์
ของงานวจิยั 

2.ปรับปรุงผงัการท างานโดยปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตแบบเป็นงวด (Batch) ให้เป็น
การผลิตแบบไหลทีละชิน้ท าให้สามารถลดการขนส่งระหว่างกระบวนการ ลดการเคลื่อนไหวของ
พนกังาน และลดการรอคอยของงาน ดงัภาพท่ี 4.5 และ 4.9 
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3.ปรับปรุงขัน้ตอนการท างานใหม่สามารถลดรอบเวลาในการท า งาน ลดจ านวน
กระบวนการ ลดจ านวนพนักงาน และลดขัน้ตอนการท างานของกระบวนการผลิต ท าให้
กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึน้ สามารถเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุงได้ดงั
ตารางท่ี 5.1 และ 5.2 
 
ตารางท่ี 5.1 การสรุปข้อมลูของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะก่อนและหลงัปรับปรุง 
 
ล าดบัท่ี หวัข้อ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

1 รอบเวลาในการท างานรวม (วินาที) 852.7 827.3 
2 จ านวนกระบวนการ (กระบวนการ) 7 5 
3 จ านวนพนกังาน (คน) 7 5 
4 จ านวนขัน้ตอนการท างาน (ขัน้ตอน) 158 101 
5 ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต (%) 78.7 93 

 
ตารางท่ี 5.2 การสรุปข้อมลูของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงัก่อนและหลัง
ปรับปรุง 
 
ล าดบัท่ี หวัข้อ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

1 รอบเวลาในการท างาน (วินาที) 2126.5 2092.8 
2 จ านวนกระบวนการ (กระบวนการ) 6 5 
3 จ านวนพนกังาน (คน) 6 5 
4 จ านวนขัน้ตอนการท างาน (ขัน้ตอน) 141 105 
5 ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต (%) 75.2 88.8 

 
จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตท าให้สามารถลดจ านวนพนักงานทัง้สายการผลิตได้

เท่ากบั 3 คน ซึ่งตามนโยบายของโรงงานจะเพ่ิมก าลงัการผลิตเป็น 2 กะ ดงันัน้ส่งผลให้จ านวน
พนกังานในกระบวนการผลิตลดลง 6 คน จาก 26 คน 
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4. จากการปรับปรุงขัน้ตอนการท างานของแต่ละกระบวนการสามารถเปรียบเทียบเทียบ
เปอร์เซ็นต์ความสญูเปลา่ก่อนและหลงัการปรับปรุงได้ดงัตอ่ไปนี ้
 
การเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ความสญูเปลา่ของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะก่อนการปรับปรุง
ดงัตารางท่ี 3.15 และหลงัการปรับปรุงดงัตารางท่ี 5.3 
 
ตารางท่ี 5.3 การเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ความสญูเปลา่ของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะหลงั
การปรับปรุง 
 
ล าดบั
ท่ี 

กระบวนการ 
รอบเวลาในการ
ท างาน (วินาที) 

เวลาความสญู
เปลา่ (วินาที) 

%งานสทุธิ 
%ความ
สญูเปลา่ 

1 เย็บผ้าหุ้ม1 174.7 0 100% 0% 
2 เย็บผ้าหุ้ม2 165.2 0 100% 0% 
3 ประกอบชิน้สว่นย่อย1 160.4 2.2 99% 1% 
4 ขึน้รูปชิน้งาน 149.0 15.3 90% 10% 

5 
ตดัแตง่และตรวจสอบ
คณุภาพ 

178.0 8 95% 5% 

รวม 827.3 25.5 97% 3% 
 
 สามารถลดความสญูเปลา่จาก 268 วินาที คิดเป็น 31 เปอร์เซ็นต์ เหลือเพียง 25.5 วินาที 
คิดเป็น 3 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งไม่สามารถลดวามสญูเปล่าได้ทัง้หมดด้วยข้อจ ากัดของวิธีการท างานท่ี
ยงัคงต้องใช้บรรจภุณัฑ์ภายในกระบวนการเพ่ือเคลื่อนย้ายชิน้งานสง่ผลให้พนกังานต้องหยิบบรรจุ
ภณัฑ์ท่ีวา่งเปลา่ออก  
 
การเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ความสญูเปล่าของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลงั
ก่อนการปรับปรุงดงัตารางท่ี 3.25 และหลงัการปรับปรุงดงัตารางท่ี 5.4 
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ตารางท่ี 5.4 การเปรียบเทียบเปอร์เซน็ตค์วามสญูเปลา่ของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้าง
เบาะหลงัหลงัการปรับปรุง 
 

ล าดบั
ท่ี 

กระบวนการ 
รอบเวลาในการ
ท างาน (วินาที) 

เวลาความสญู
เปลา่ (วินาที) 

%งานสทุธิ 
%ความ
สญูเปลา่ 

1 เย็บผ้าหุ้ม 471.4 5 99% 1% 

2 
ขึน้รูปและตดัแตง่เสา
ข้างเบาะหลงั 

453.0 15 97% 3% 

3 
ตดัแตง่เสาข้างเบาะ
หลงั 

341.0 4.9 99% 1% 

4 ประกอบชิน้สว่นย่อย 409.0 0 100% 0% 
5 ตรวจสอบคณุภาพ 471.5 0 100% 0% 

รวม 2092.8 24.9 99% 1% 
 

 สามารถลดความสญูเปลา่จาก 228 วินาที คิดเป็น 11 เปอร์เซ็นต์ เหลือเพียง 24.9 วินาที 
คิดเป็น 1 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งไม่สามารถลดวามสูญเปล่าได้ทัง้หมดด้วยการจัดวางต าแหน่งของ
กระบวนการท าให้ยงัคงมีระยะทางในการน าสง่ชิน้งาน  
 

5. จากการปรับปรุงเพ่ิมก าลงัการผลิตเป็น 2 กะ โดยการปรับเปลี่ยนผงัสายการผลิตใหม่
สามารถลดกระบวนการท างานและลดจ านวนพนกังานในสายการผลิตจาก 26 คน เหลือเพียง 20 
คน สง่ผลท าให้ต้นทนุด้านแรงงานของสายการผลิตลดลงลดลง สามารถเปรียบเทียบต้นทนุ
คา่แรงงานก่อนและหลงัการปรับปรุงดงันี ้
 

ต้นทนุคา่แรงก่อนการปรบัปรุง = จ านวนวนัท างานxจ านวนพนกังานxคา่แรงพนกังาน 
           = 22 วนั ตอ่เดือน x 26 คน x 280 บาท ตอ่วนั 
           = 160,160 บาท ตอ่เดือน 
ต้นทนุคา่แรงหลงัการปรับปรุง  = 22 วนั ตอ่เดือน x 20 คน x 280 บาท ตอ่วนั 

             = 123,200 บาท ตอ่เดือน 
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6. สามารถลดพืน้ท่ีในสายการผลิตชิน้ส่วนเบาะท่ีนั่งรถยนต์ได้ 103.30 ตารางเมตร จาก 
452.05 ตารางเมตร คิดเป็น 22.85 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งท าให้ทางโรงงานกรณีศึกษามีพืน้ท่ีใช้สอยเพ่ิม
มากขึน้จากการท่ีก าลงัขาดแคลนพืน้ท่ีในการขยายก าลงัการผลิตของสายการผลิตอ่ืนๆ สามารถ
เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุงดงัภาพท่ี 5.1 และ 5.2 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 5.1 ผงัของสายการผลิตชิน้สว่นเบาะท่ีนัง่รถยนต์กอ่นการปรับปรุง 
 

 
ภาพท่ี 5.2 ผงัของสายการผลิตชิน้สว่นเบาะท่ีนัง่รถยนต์หลงัการปรับปรุง 
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5.2 ข้อเสนอแนะ 
 

1. งานวิจยันีไ้ด้ศกึษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตจากงวดเป็นการไหลทีละชิน้ท าให้
สามารถลดสินค้าระหวา่งกระบวนการได้ ดงันัน้เพ่ือให้ข้อมลูมีความถกูต้องมากขึน้ควรศกึษา
ข้อมลูสินค้าระหวา่งกระบวนการด้วย 
 2. การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตยังสามารถด าเนินการศึกษาเพ่ิมเติมได้ด้วย
การศกึษากระบวนการท างานอย่างละเอียดเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพแต่ละขัน้ตอนของการผลิต 
ด้วยการศกึษาวิธีการท างาน สถานท่ีท างาน การใช้เคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพกว่ามาช่วยในการ
ท างาน เป็นต้น 

3. แนวคิดในการปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิตมีหลายวิธีการและให้ผลท่ีแตกตา่งกนัไป 
ในการประยกุต์แตล่ะวิธีนัน้ควรท าการศกึษาให้มีความเหมาะสมกบันโยบายของแตล่ะบริษัท 
 
 



รายการอ้างอิง 
 
ภาษาไทย 
 
จิตลดา ซิม้เจริญ, สจิุตตรา แก้วก ่า, สกุญัญา เพชรแสน, นิศากร สมสขุ และสมบตัิ ทีฆทรัพย์. การ

เพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิตของโรงงานเคร่ืองส าอางโดยการปรับปรุงผงัโรงงานและ
การจัดสมดลุสายการผลิต. ใน การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการ, หน้า 
110-114. 24-26 ตลุาคม 2550 ณ มหาวิทยาลยัอีสเทิร์นเอเชีย จงัหวดัปทมุธานี, 2550. 

ธวัชชัย  สุว รรณบุตรวิภา .กลยุท ธ์การจัดการสมดุลสายการผลิต ใ ห้มีประสิท ธิภาพ . 
กรุงเทพมหานคร: สถาบนัอินเทลลิฟิค, 2542. 

ปฐมพงษ์ หอมศรี, อัมพิกา ไกรฤทธ์ิ และปรณัฐ วิสุวรรณ. การประยุกต์ใช้ระบบโตโยต้าใน
สายการผลิตของโรงงานผลิตถงัน า้มนัรถยนต์. ใน การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรม
อตุสาหการ, หน้า 90- 104. 20-21 ตลุาคม 2554 ณ มหาวิทยาลยัเกษตรศาสตร์ จังหวดั
ชลบรีุ, 2554. 

ภาวิณี อาจปรุ. การลดเวลาสูญเปล่าในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์เบรกเกอร์. วิทยานิพนธ์
ปริญญามหาบัณฑิต, สาขาวิชาวิศวกรรมศาสตร์ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2551. 

มนสั ศรีสวสัดิ์, วฒันชยั ประสงค์ และณฐา คปุตษัเฐียร. การประยกุต์ใช้ระบบการผลิตแบบดึงใน
อตุสาหกรรมผลิตหวัเตาแก๊ส. ใน การประชมุวิชาการขา่ยงานวิศวกรรมอตุสาหการ, หน้า 
1972-1979. 20-21 ตลุาคม 2554 ณ สถาบนัเทคโนโลยีปทมุวนั จงัหวดักรุงเทพมหานคร, 
2554. 

มงักร โรจน์ประภากร. ระบบการผลิตแบบโตโยต้า. พิมพ์ครัง้ท่ี 4. กรุงเทพมหานคร: สมาคม
สง่เสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุ่ น), 2552. 

ยทุธณรงค์ จงจนัทร์, ณฐา คปุตษัเฐียร และยอดนภา เกษเมือง. การเพ่ิมผลผลิตด้วยเทคนิคการ
จดัสมดลุสายการผลิตและวางผงัโรงงาน กรณีศกึษา : โรงงานผลิตเตาเหลก็หล่อ. ใน การ
ประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการ, หน้า 399- 408. 20-21 ตลุาคม 2554 ณ 
มหาวิทยาลยัธนบรีุ จงัหวดักรุงเทพมหานคร, 2554. 

สรุศกัดิ์ สทุองวนั. KAIZEN และ TOYOTA-WAY. เทศาภิบาล 12 (ธนัวาคม 2548) : 48-56 



120 
 

อดิศักดิ์  แ ป๊ะพุฒ. การเ พ่ิมผลิตภาพในกระบวนการผลิตของโรงงานประกอบชิ น้ส่วน
อิเล็กทรอนิกส์. วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต, สาขาวิชาวิศวกรรมศาสตร์ ภาควิชา
วิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2553. 

 
ภาษาอังกฤษ 
 
Jeffrey, K. and David, M. The Toyota Way. The United State of America: McGraw-Hill, 

2004. 
Mario, F. C. and Howell, G. Using production system design and Takt time to improve 

project performance. 20th Conference of the International Group for Lean 
Construction, 2012. 

Ohno, T. Toyota Production System: Beyond Large Scale Production. Oregon: 
Productivity Press, 2002. 

Roy, D., and Khan, D. Assembly line Balancing to minimize balancing loss and system 
loss. Journal of Industrial Engineering International (Spring 2010) : 1-5. 

 
 
 
 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก 
ข้อมูลจับเวลากระบวนการหมอนรองศีรษะก่อนการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



122 
 

ตารางท่ี ก.1 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการเย็บผ้าหุ้ม1 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.หยิบชิน้สว่นของ H/R RR ชิน้ท่ี1 4.0  4.3  4.5  4.1  4.7  4.2  4.1  4.2  4.1  4.7  4.3  4.0  4.7  

2.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 1 6.2  5.9  6.2  6.3  5.8  5.7  6.0  6.0  5.9  5.9  6.0  5.7  6.3  

3.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 2 5.9  6.0  5.8  6.1  6.0  6.1  5.8  6.1  6.2  6.0  6.0  5.8  6.2  

4.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 3 19.0  19.1  19.2  19.2  19.1  19.3  19.3  19.0  19.3  19.2  19.2  19.0  19.3  

5.เดินไปสายพาน 2.3  2.2  2.4  2.3  2.1  2.3  2.1  2.3  2.3  2.3  2.3  2.1  2.4  

6.วาง H/R RR บนสายพาน 0.9  0.9  1.2  1.0  1.1  1.2  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  0.9  1.2  

7.เดินกลบัจากมาจกัรตวัท่ี 2 2.5  2.3  2.5  2.5  2.4  2.5  2.3  2.5  2.5  2.5  2.5  2.3  2.5  

8.หยิบชิน้สว่นของ H/R RR ชิน้ท่ี2 4.0  4.0  4.0  4.1  4.1  4.0  4.1  4.0  4.0  4.1  4.0  4.0  4.1  

9.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 1 5.8  5.9  5.8  5.9  5.8  5.8  5.7  5.9  6.0  5.8  5.8  5.7  6.0  

10.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 2 6.0  5.6  5.9  5.9  5.8  5.8  5.9  5.8  5.8  5.8  5.8  5.6  6.0  

11.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 3 19.2  19.2  19.1  19.1  19.0  19.2  19.1  19.1  19.2  19.0  19.1  19.0  19.2  

12.เดินไปสายพาน 2.2  2.3  2.2  2.2  2.1  2.1  2.2  2.1  2.0  2.2  2.2  2.0  2.3  

13.วาง H/R RR บนสายพาน 1.0  1.1  1.0  1.1  1.0  1.1  1.0  1.0  1.0  1.1  1.0  1.0  1.1  

14.เดินไปจกัรตวัท่ี 1  1.2  1.2  1.2  1.3  1.1  .1.2 1.2  1.2  1.2  1.1  1.2  1.1  1.3  
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ตารางท่ี ก.1 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการเย็บผ้าหุ้ม1 (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

15.หยิบชิน้สว่น H/R CTR 3.9  3.8  3.9  3.8  3.9  3.8  3.9  3.9  3.9  3.9  3.9  3.8  3.9  

16.เย็บตะเขบ็เนากลาง H/R CTR  3.8  3.9  3.7  3.8  3.8  3.8  3.8  3.8  3.9  3.8  3.8  3.7  3.9  

17.เดินจากจกัรตวัท่ี 1 ไปจกัรตวัท่ี 2 1.2  1.1  1.2  1.1  1.1  1.1  1.2  1.1  1.1  1.1  1.1  1.1  1.2  

18.หยิบชิน้สว่น H/R CTR 4.2  4.3  4.4  4.2  4.2  4.3  4.2  4.2  4.2  4.2  4.2  4.2  4.4  

19.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 1 7.3  7.0  7.2  7.3  7.2  7.3  7.3  7.3  7.3  7.3  7.3  7.0  7.3  

20.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 2 6.4  6.4  6.3  6.5  6.5  6.5  6.5  6.5  6.5  6.5  6.5  6.3  6.5  

21.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 3 19.4  19.4  19.5  19.5  19.4  19.5  19.4  19.5  19.4  19.4  19.4  19.4  19.5  

22.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 4 21.6  21.6  21.5  21.5  21.6  21.6  21.6  21.5  21.6  21.6  21.6  21.5  21.6  

23.เดินไปสายพาน 2.4  2.3  2.3  2.3  2.4  2.4  2.4  2.4  2.4  2.4  2.4  2.3  2.4  

24.วาง H/R CTR บนสายพาน 1.7  1.7  1.8  1.7  1.8  1.8  1.7  1.7  1.8  1.7  1.7  1.7  1.8  

25.เดินกลบัจากมาจกัรตวัท่ี 2 2.3  2.2  2.3  2.1  2.2  2.3  2.3  2.3  2.2  2.3  2.3  2.1  2.3  
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ตารางท่ี ก.2 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการเย็บผ้าหุ้ม2 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.หยิบชิน้สว่นของ H/R FR ชิน้ท่ี1 4.8 4.7 4.8 4.8 4.7 4.8 4.8 4.8 4.8 4.8 4.8 4.7 4.8 

2.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 1 6.2 6.3 6.3 6.2 6.2 6.1 6.3 6.2 6.2 6.2 6.2 6.1 6.3 

3.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 2 5.6 5.7 5.4 5.7 5.6 5.6 5.6 5.6 5.7 5.4 5.6 5.4 5.7 

4.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 3 13.3 13.2 13.3 13.3 13.3 13.2 13.1 13.3 13.3 13.3 13.3 13.1 13.3 

5.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 4 22 22 22 22 21.8 21.9 21.9 22 22 22 22.0 21.8 22 

6.เดินไปสายพาน 2.7 2.7 2.6 2.6 2.6 2.7 2.7 2.7 2.7 2.7 2.7 2.6 2.7 

7.วาง H/R FR บนสายพาน 1.2 1.2 1.2 1.1 1.2 1.2 1.1 1.2 1.2 1.2 1.2 1.1 1.2 

8.เดินกลบัไปจกัร 2.9 2.9 2.9 2.8 2.9 2.9 2.9 2.9 2.8 2.9 2.9 2.8 2.9 

9.หยิบชิน้สว่นของ H/R FR ชิน้ท่ี2 5.6 5.5 5.5 5.6 5.6 5.6 5.6 5.5 5.6 5.6 5.6 5.5 5.6 

10.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 1 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3 5.2 5.2 5.2 5.2 5.2 5.2 5.2 5.3 

11.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 2 5.7 5.7 5.5 5.7 5.6 5.7 5.7 5.6 5.5 5.8 5.7 5.5 5.8 

12.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 3 13.1 13.2 13.1 13.2 13.1 13.1 13.1 13.2 13.1 13.1 13.1 13.1 13.2 

13.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 4 22.2 22.2 22.3 22.2 22.3 22.2 22.1 22.2 22.2 22.2 22.2 22.1 22.3 

14.เดินไปสายพาน 2.6 2.6 2.5 2.5 2.5 2.6 2.6 2.6 2.6 2.6 2.6 2.5 2.6 
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ตารางท่ี ก.2 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการเย็บผ้าหุ้ม2 (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

15.วาง H/R FR บนสายพาน 1.2 1 1 1 1 1 1 1 1.2 1 1.0 1 1.2 

16.เดินกลบัไปจกัร 2.8 2.8 2.8 2.7 2.6 2.8 2.8 2.7 2.8 2.8 2.8 2.6 2.8 
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ตารางท่ี ก.3 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย1 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.หยิบFR ชิน้ท่ี1 และโฟม 1.2 1.3 1.2 1.2 1.3 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.3 

2.ติดโฟมบน FR ชิน้ท่ี1 3.4 3.4 3.3 3.4 3.3 3.3 3.4 3.4 3.4 3.4 3.4 3.3 3.4 

3.หยิบเทปกาว 0.8 0.8 0.8 0.7 0.9 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.7 0.9 

4.ติดเทปกาวบน FR ชิน้ท่ี1 4.3 4.3 4.2 4.2 4.3 4.3 4.2 4.3 4.3 4.3 4.3 4.2 4.3 

5.กลบัด้าน FR ชิน้ท่ี1  1.2 1.1 1.2 1.2 1.1 1.3 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.1 1.3 

6.เดินเอา FR ชิน้ท่ี1 ไปใสก่ลอ่ง 1.7 1.7 1.8 1.6 1.6 1.8 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.6 1.8 

7.หยิบFR ชิน้ท่ี2 และโฟม 1.1 1 1 1.1 1 1.1 1.1 1.1 1 1.1 1.1 1 1.1 

8.ติดโฟมบน FR ชิน้ท่ี2 3.5 3.5 3.5 3.4 3.5 3.5 3.4 3.5 3.5 3.5 3.5 3.4 3.5 

9.หยิบเทปกาว 0.8 0.8 0.8 0.8 0.7 0.9 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.7 0.9 

10.ติดเทปกาวบน FR ชิน้ท่ี2 4.1 4.1 4.2 4.2 4.1 4.2 4.1 4.1 4.14 4.1 4.1 4.1 4.2 

11.กลบัด้าน FR ชิน้ท่ี 2 1.5 1.5 1.4 1.4 1.4 1.5 1.5 1.4 1.4 1.5 1.5 1.4 1.5 

12.เดินเอา FR ชิน้ท่ี2 ไปใสก่ลอ่ง 1.8 1.8 1.7 1.7 1.7 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.7 1.8 

13.หยิบRR ชิน้ท่ี1 และโฟม 1.8 1.8 1.7 1.8 1.8 1.8 1.9 1.9 1.8 1.8 1.8 1.7 1.9 

14.ติดโฟมบน RR ชิน้ท่ี1 3.5 3.5 3.5 3.4 3.4 3.5 3.5 3.4 3.5 3.5 3.5 3.4 3.5 
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ตารางท่ี ก.3 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย1 (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

15.หยิบเทปกาว 0.9 0.9 0.8 0.8 0.8 0.8 0.9 0.9 0.9 0.9 0.9 0.8 0.9 

16.ติดเทปกาวบน RR ชิน้ท่ี1 4.3 4.2 4.2 4.2 4.3 4.3 4.3 4.3 4.2 4.3 4.3 4.2 4.3 

17.กลบัด้าน RR ชิน้ท่ี1 1.3 1.3 1.2 1.3 1.3 1.3 1.4 1.3 1.3 1.3 1.3 1.2 1.4 

18.เดินเอา RR ชิน้ท่ี1 ไปใสก่ลอ่ง 1.8 1.8 1.8 1.8 1.9 1.7 1.8 1.8 1.7 1.8 1.8 1.7 1.9 

19.หยิบRR ชิน้ท่ี2 และโฟม 1.9 1.8 1.8 1.9 1.8 1.9 1.8 1.9 1.9 1.9 1.9 1.8 1.9 

20.ติดโฟมบน RR ชิน้ท่ี2 3.7 3.7 3.7 3.8 3.7 3.8 3.7 3.8 3.8 3.7 3.7 3.7 3.8 

21.หยิบเทปกาว 0.85 0.8 0.7 0.8 0.9 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.7 0.9 

22.ติดเทปกาวบน RR ชิน้ท่ี2 4.6 4.5 4.5 4.6 4.6 4.6 4.5 4.6 4.5 4.6 4.6 4.5 4.6 

23.กลบัด้าน RR ชิน้ท่ี2 1.2 1.2 1.5 1.2 1.2 1.3 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.5 

24.เดินเอา RR ชิน้ท่ี2 ไปใสก่ลอ่ง 1.8 1.8 1.7 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.7 1.8 

25.หยิบCTR และโฟม 1.7 1.8 1.8 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.8 1.7 1.7 1.7 1.8 

26.ติดโฟมบน CTR 3.6 3.6 3.6 3.6 3.5 3.6 3.6 3.6 3.5 3.6 3.6 3.5 3.6 

27.หยิบเทปกาว 0.8 0.7 0.8 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7 0.8 

28.ติดเทปกาวบน CTR 4.8 4.8 4.8 4.8 4.8 4.7 4.7 4.8 4.8 4.8 4.8 4.7 4.8 
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ตารางท่ี ก.3 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย1 (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

29.กลบัด้าน CTR 1.4 1.4 1.4 1.5 1.5 1.4 1.4 1.4 1.4 1.4 1.4 1.4 1.5 

30.เดินเอา CTR ไปใสก่ลอ่ง 1.9 1.9 1.9 1.7 1.8 1.8 1.9 1.8 1.9 1.9 1.9 1.7 1.9 

31.เดินไป-กลบัเอางานไปสง่ 74 74 74 74 73 74 74 74 74 74 73.9 73 74 
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ตารางท่ี ก.4 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย2  
 

ขัน้ตอนการท างาน 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  AVG. Min Max 

1.หยิบ FR ชิน้ท่ี1 มาวางท่ีโต๊ะ 1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  

2.จดัรูปร่างของตะเขบ็ FR ชิน้ท่ี1 5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  

3.หยิบก้านเหลก็ FR ชิน้ท่ี1 1.1  1.1  1.1  1.2  1.2  1.1  1.1  1.1  1.1  1.1  1.1  1.1  1.2  

4.ใสก้่านเหลก็เข้ากบัFR ชิน้ท่ี1 4.8  4.8  4.8  4.8  4.8  4.8  4.7  4.7  4.7  4.7  4.8  4.7  4.8  

5.เอาFR ชิน้ท่ี1 วางบนรถเขน็ 2.2  2.2  2.3  2.3  2.2  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.2  2.3  

6.หยิบ FR ชิน้ท่ี2 มาวางท่ีโต๊ะ 1.1  1.1  1.1  1.1  1.0  1.2  1.1  1.1  1.1  1.1  1.1  1.0  1.2  

7.จดัรูปร่างของตะเขบ็ FR ชิน้ท่ี2 3.2  3.2  3.2  3.2  3.3  3.2  3.2  3.3  3.2  3.2  3.2  3.2  3.3  

8.หยิบก้านเหลก็ FR ชิน้ท่ี2 1.3  1.2  1.1  1.3  1.3  1.3  1.2  1.3  1.3  1.3  1.3  1.1  1.3  

9.ใสก้่านเหลก็ เข้ากบั  FR ชิน้ท่ี2 5.0  5.0  5.0  5.0  5.0  5.2  5.2  5.0  5.0  5.0  5.0  5.0  5.2  

10.เอาFR ชิน้ท่ี2 วางบนรถเขน็ 2.0  2.1  2.2  2.0  2.0  2.0  2.1  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.2  

11.หยิบ RR ชิน้ท่ี1 มาวางท่ีโต๊ะ 1.1  1.2  1.1  1.1  1.1  1.1  1.1  1.1  1.1  1.2  1.1  1.1  1.2  

12.จดัรูปร่างของตะเขบ็ RR ชิน้ท่ี1 2.2  2.2  2.3  2.3  2.3  2.2  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.2  2.3  

13.หยิบก้านเหลก็ RR ชิน้ท่ี1 1.3 1.3  1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  1.3  

14.ใสก้่านเหลก็เข้ากบั RR ชิน้ท่ี1 4.8  4.8  4.7  4.7  4.7  4.7  4.7  4.7  4.7  4.7  4.7 4.7  4.8  
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ตารางท่ี ก.4 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย2 (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  AVG. Min Max 

15.เอาRR ชิน้ท่ี1 วางบนรถเขน็ 2.2  2.3  2.3  2.2  2.2  2.2  2.2  2.2  2.2  2.2  2.2  2.2  2.3  

16.หยิบ RR ชิน้ท่ี2 มาวางท่ีโต๊ะ 1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  

17.จดัรูปร่างของตะเขบ็ RR ชิน้ท่ี2 2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  

18.หยิบก้านเหลก็ RR ชิน้ท่ี2 1.3  1.3  1.2  1.3  1.4  1.4  1.4  1.4  1.4  1.4  1.4  1.2  1.4  

19.ใสก้่านเหลก็เข้ากบั RR ชิน้ท่ี2 5.2  5.3  5.3  5.2  5.2  5.2  5.2  5.2  5.2  5.2  5.2  5.2  5.3  

20.เอาRR ชิน้ท่ี2 วางบนรถเขน็ 2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  

21.หยิบ CTR มาวางท่ีโต๊ะ 1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  

22.จดัรูปร่างของตะเขบ็  CTR 4.8  4.8  4.9  4.8  4.8  4.8  4.8  4.9  4.8  4.8  4.8  4.8  4.9  

23.หยิบก้านเหลก็ CTR  1.1  1.1  1.0  1.0  1.1  1.1  1.1  1.1  1.1  1.1  1.1  1.0  1.1  

24.ใสก้่านเหลก็เข้ากบั  CTR 5.1  5.1  5.1  5.1  5.1  5.1  5.1  5.1  5.1  5.1  5.1  5.1  5.1  

25.เอาCTR วางบนรถเขน็ 2.2  2.2  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.2  2.3  

26.เลื่อนรถเขน็ออกและเข้า 3.5  3.4  3.4  3.4  3.4  3.4  3.4  3.4  3.4  3.4  3.4  3.4  3.5  

27.หยิบกลอ่งเปลา่ออก 2.4  2.5  2.5  2.4  2.4  2.4  2.5  2.4  2.4  2.4  2.4  2.4  2.5  

28.รองาน 41.7  42.0  42.0  41.8  41.0  41.8  42.0  42.0  42.0  42.0  41.8  41.0  42.0  
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ตารางท่ี ก.5 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการขึน้รูปชิน้งาน 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.เลื่อนรถเขน็ชิน้งาน1 6.5 6.6  6.5  6.6  6.5  6.5  6.5  6.5  6.6  6.5  6.5  6.5  6.6  

2.หยิบชิน้งาน 17.2 17.3  17.1  17.1  17.3  17.4  17.5  17.3  17.4  17.3  17.3  17.1  17.5  

3.เดินไปเคร่ืองจกัร1 6.9 7.0  7.2  7.1  7.1  7.0  6.9  7.1  7.7  7.1  7.1  6.9  7.7  

4.เอาชิน้งานใสเ่คร่ืองจกัร 59.4 59.4  59.6  59.4  59.4  59.5  59.4  59.3  59.4  59.4  59.4  59.3  59.6  

5.เดินไปเคร่ืองจกัรท่ี2 4.2 4.2  4.3  4.1  4.2  4.2  4.1  4.2  4.2  4.2  4.2  4.1  4.3  

6.หยิบงานออก 25 25.1  25.0  25.1  25.0  25.1  25.1  25.0  25.1  25.1  25.1  25.0  25.1  

7.เดินไปรถเขน็ชิน้งาน2 7.6 7.4  7.6  7.6  7.5  7.7  7.6  7.6  7.6  7.5  7.6  7.4  7.7  

8.วางชิน้งาน 15 14.9  14.9  15.1  15.0  15.0  15.0  15.1  15.0  15.0  15.0  14.9  15.1  

9.เดินไปรถเขน็ชิน้งาน1 6.7 6.9  6.8  6.8  6.7  6.8  6.8  6.8  6.8  6.8  6.8  6.7  6.9  
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 ตารางท่ี ก.6 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตดัแตง่ชิน้งาน 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.เลื่อนรถเขน็เข้า 7.3  7.4  7.4  7.4  7.4  7.3  7.3  7.3  7.3  7.3  7.3  7.3  7.4  

2.หยิบ FR ชิน้ท่ี1 1.1  1.1  1.1  1.1  1.1  1.1  1.2  1.0  1.2  1.1  1.1  1.0  1.2  

3.ตดัแตง่ FR ชิน้ท่ี1 7.4  7.4  7.4  7.3  7.3  7.3  7.3  7.3  7.3  7.3  7.3  7.3  7.4  

4.เดินไปวาง FR ชิน้ท่ี1 2.3  2.3  2.3  2.4  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.4  

5.หยิบ FR ชิน้ท่ี2 1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  

6.ตดัแตง่ FR ชิน้ท่ี2 10.6  10.6  10.6  10.6  10.6  10.6  10.6  10.6  10.6  10.6  10.6  10.6  10.6  

7.เดินไปวาง FR ชิน้ท่ี2 2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  

8.หยิบ RR ชิน้ท่ี1 1.2  1.2  1.2  1.2  1.3  1.1  1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  1.1  1.3  

9.ตดัแตง่ RR ชิน้ท่ี1 9.4  9.5  9.4  9.4  9.6  9.4  9.4  9.4  9.4  9.4  9.4  9.4  9.6  

10.เดินไปวาง RR ชิน้ท่ี1 2.1  2.2  2.1  2.0  2.1  2.1  2.0  2.1  2.1  2.1  2.1  2.0  2.2  

11.หยิบ RR ชิน้ท่ี2 1.0  1.1  1.0  1.0  1.0  1.1  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.0  1.1  

12.ตดัแตง่ RR ชิน้ท่ี2 8.4  8.4  8.4  8.6  8.4  8.4  8.5  8.4  8.4  8.4  8.4  8.4  8.6  

13.เดินไปวาง RR ชิน้ท่ี2 2.4  2.5  2.4  2.4  2.4  2.4  2.4  2.4  2.4  2.4  2.4  2.4  2.5  

14.หยิบ CTR 1.4  1.4  1.4  1.5  1.4  1.4  1.5  1.4  1.4  1.4  1.4  1.4  1.5  
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ตารางท่ี ก.6 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตดัแตง่ชิน้งาน (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

15.ตดัแตง่ CTR 12.9  12.9  13.0  12.9  13.0  12.9  13.0  12.9  12.9  12.9  12.9  12.9  13.0  

16.เดินไปวาง CTR 2.6  2.6  2.6  2.6  2.7  2.6  2.5  2.6  2.6  2.6  2.6  2.5  2.7  

17.เลื่อนรถเขน็ออก 16.2  16.2  16.2  16.5  16.2  16.3  16.2  16.2  16.2  16.2  16.2  16.2  16.5  
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ตารางท่ี ก.7 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตรวจสอบคณุภาพ 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.หยิบชิน้งาน FR ชิน้ท่ี1 0.9 0.9 0.9 0.8 0.9 0.9 0.8 0.9 0.9 0.9 0.9 0.8 0.9 

2.ตรวจชิน้งาน FR ชิน้ท่ี1 5.1 5.2 5.2 5.0 5.2 5.2 5.1 5.2 5.2 5.2 5.2 5.0 5.2 

3.เดินไปเก็บชิน้งาน 1.5 1.4 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.4 1.5 

4.ใส ่FR ชิน้ท่ี1 ลงกลอ่ง 1.6 1.6 1.5 1.6 1.6 1.7 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.5 1.7 

5..เดนิกลบัโต๊ะ 1.2 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.2 1.3 1.3 1.3 1.2 1.3 

6.หยิบชิน้งาน FR ชิน้ท่ี2 0.6 0.6 0.6 0.5 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.7 0.6 0.5 0.7 

7.ตรวจชิน้งาน FR ชิน้ท่ี2 5.0 5.1 5.1 5.1 5.0 5.1 5.1 5.1 5.1 5.1 5.1 5.0 5.1 

8..เดนิไปเกบ็ชิน้งาน 1.6 1.6 1.6 1.7 1.6 1.6 1.7 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.7 

9.ใส ่FR ชิน้ท่ี2 ลงกลอ่ง 1.9 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.9 1.8 1.8 1.9 

10..เดินกลบัโต๊ะ 1.4 1.4 1.3 1.4 1.4 1.4 1.4 1.4 1.4 1.4 1.4 1.3 1.4 

11.หยิบชิน้งาน RR ชิน้ท่ี1 0.8 0.9 0.9 0.9 0.8 0.9 0.9 0.9 0.9 1.0 0.9 0.8 1.0 

12.ตรวจชิน้งาน RR ชิน้ท่ี1 6.3 6.2 6.3 6.3 6.3 6.5 6.3 6.3 6.3 6.3 6.3 6.2 6.5 

13.เดินไปเก็บชิน้งาน 1.3 1.4 1.4 1.3 1.4 1.4 1.4 1.4 1.6 1.4 1.4 1.3 1.6 

14.ใส ่RR ชิน้ท่ี1 ลงกลอ่ง 1.6 1.6 1.6 1.6 1.7 1.6 1.6 1.5 1.6 1.6 1.6 1.5 1.7 
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ตารางท่ี ก.7 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตรวจสอบคณุภาพ (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

15.เดินกลบัโต๊ะ 1.5 1.4 1.4 1.5 1.5 1.5 1.7 1.5 1.6 1.5 1.5 1.4 1.7 

16.หยิบชิน้งาน RR ชิน้ท่ี2 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 

17.ตรวจชิน้งาน RR ชิน้ท่ี2 6.4 6.5 6.5 6.5 6.5 6.6 6.5 6.5 6.5 6.5 6.5 6.4 6.6 

18..เดินไปเก็บชิน้งาน 1.5 1.3 1.4 1.7 1.4 1.3 1.4 1.4 1.6 1.4 1.4 1.3 1.7 

19.ใส ่RR ชิน้ท่ี2 ลงกลอ่ง 1.7 1.7 1.7 1.7 1.6 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.6 1.7 

20..เดินกลบัโต๊ะ 1.3 1.4 1.4 1.4 1.4 1.4 1.4 1.4 1.6 1.4 1.4 1.3 1.6 

21.หยิบชิน้งาน CTR 1.4 1.3 1.2 1.3 1.3 1.2 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.2 1.4 

22.ตรวจชิน้งาน CTR 7.8 7.7 7.8 7.8 7.5 7.8 7.8 7.7 7.8 7.8 7.8 7.5 7.8 

23..เดินไปเก็บชิน้งาน 1.4 1.6 1.6 1.6 1.7 1.6 1.6 1.6 1.5 1.6 1.6 1.4 1.7 

24.ใส ่CTR ลงกลอ่ง 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.5 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.5 1.6 

25..ปิดฝากลอ่ง 2.9 2.8 2.9 2.9 2.9 2.9 2.9 2.7 2.9 2.9 2.9 2.7 2.9 

26.หยิบ Tag มาเซ็นต์ ป๊ัมตรา 13.6 13.8 13.8 13.6 13.6 13.4 13.6 13.9 13.3 13.6 13.6 13.3 13.9 

27.ติด Tag และ K/B บนกลอ่ง 7.5 7.4 7.5 7.5 7.2 7.5 7.5 7.6 7.5 7.5 7.5 7.2 7.6 

28.บนัทกึยอดท่ีผลิตได้ 3.2 3.4 3.4 3.4 3.4 3.4 3.4 3.5 3.4 3.4 3.4 3.2 3.5 
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ตารางท่ี ก.7 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตรวจสอบคณุภาพ (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

29.ยกกลอ่งท่ีครบแล้วมาวางท่ี F/G  3.2 3.1 3.2 3.2 3.2 3.2 3.4 3.2 3.2 3.2 3.2 3.1 3.4 

30.เปิดฝาพลาสตกิกลอ่งใหม ่ 1.5 1.5 1.5 1.6 1.5 1.5 1.5 1.5 1.7 1.5 1.5 1.5 1.7 

31.เดินกลบัโต๊ะ 1.4 1.6 1.5 1.5 1.6 1.5 1.5 1.7 1.5 1.6 1.5 1.4 1.7 

32.รองาน 5.4 5.1 5.4 5.4 5.9 5.4 5.6 5.4 5.3 5.4 5.4 5.1 5.9 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ข้อมูลจับเวลากระบวนการท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลัง 

ก่อนการปรับปรุง 
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ตารางท่ี ข.1 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการเย็บผ้าหุ้ม 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.หยิบชิน้สว่นของ A/R 17.2 17.3 17.2 17.3 17.4 17.2 17.4 17.2 17.2 17.2 17.3 17.2 17.4 

2.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 1 7.3 7.3 7.5 7.3 7.5 7.3 7.3 7.3 7.3 7.4 7.4 7.3 7.5 

3.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 2 31 31 31 31 32 33 31 32 31 31 31.4 31 33 

4.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 3 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5 52.5 

5.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 4 54.4 54.4 54.4 54.4 54.4 54.4 54.4 54.4 54.4 54.4 54.4 54.4 54.4 

6.เดินไปเก็บชิน้งาน A/R 4.3 4 4.1 4 4.2 4 4 4.2 4.2 4 4.1 4 4.3 

7.ใส ่A/R ลงกลอ่ง 4.1 4.2 4.1 4.2 4.1 4.1 4.2 4.1 4.1 4.1 4.1 4.1 4.2 

8.เดินกลบัจากมาจกัรตวัท่ี 2 3.8 3.8 4 3.8 3.8 4 3.8 4 3.8 4 3.9 3.8 4 

9.หยิบชิน้สว่นของ S/S L 5.7 5.7 6 5.7 6 5.7 6 5.7 5.7 5.7 5.8 5.7 6 

10.เย็บเพลทเข้ากบัผ้า S/S L 19.8 19.2 19.2 19.5 19.2 19.2 19.2 19.5 19.5 19.2 19.4 19.2 19.8 

11.ติดโฟมลงบนเพลทสีด า 8.3 8.3 8.3 8.3 8.3 8.3 8.3 8.3 8.3 8.3 8.3 8.3 8.3 

12.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 1 20.5 20.5 20.5 20.6 20.5 20.6 20.5 20.5 20.5 20.5 20.5 20.5 20.6 

13.เดินไปจกัรตวัท่ี 1  1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 

14.เย็บ S/S L ตะเขบ็คู ่ 19.1 19.1 19.1 19.1 19.1 19.1 19.1 19.1 19.1 19.1 19.1 19.1 19.1 
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ตารางท่ี ข.1 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการเย็บผ้าหุ้ม (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

15.เดินจากจกัรตวัท่ี 1 ไปจกัรตวัท่ี 2 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 

16.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 2 17.8 17.8 17.8 17.8 17.8 17.8 17.8 17.8 17.8 17.8 17.8 17.8 17.8 

17.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 3 13.5 13.5 13.5 13.5 13.5 13.5 13.5 13.5 13.5 13.5 13.5 13.5 13.5 

18.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 4 17.7 17.7 17.7 17.7 17.7 17.7 17.7 17.7 17.7 17.7 17.7 17.7 17.7 

19.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 5 13.9 13.9 13.9 13.9 13.9 13.9 13.9 13.9 13.9 13.9 13.9 13.9 13.9 

20.เดินไปเก็บชิน้งาน S/S L 3.9 3.9 3.9 3.9 3.9 3.9 3.9 3.9 3.9 3.9 3.9 3.9 3.9 

21.ใส ่S/S L ลงกลอ่ง 2.2 2.2 2.2 2.2 2.2 2.2 2.2 2.2 2.2 2.2 2.2 2.2 2.2 

22.เดินกลบัจากมาจกัรตวัท่ี 2 3.8 3.8 3.8 3.8 3.8 3.8 3.8 3.8 3.8 3.8 3.8 3.8 3.8 

23.หยิบชิน้สว่นของ S/S R 6.1 6.1 6.1 6.1 6.1 6.1 6.1 6.1 6.1 6.1 6.1 6.1 6.1 

24.เย็บเพลทสดี าเข้ากบัผ้า S/S R 18.5 18.5 18.5 18.5 18.5 18.5 18.5 18.5 18.5 18.5 18.5 18.5 18.5 

25.ติดโฟมลงบนเพลทสีด า 8.2 8.2 8.2 8.2 8.3 8.2 8.3 8.1 8.2 8.2 8.2 8.1 8.3 

26.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 1 21.8 22 21.8 21.8 22 21.8 21.8 22 21.7 21.7 21.8 21.7 22 

27.เดินไปจกัรตวัท่ี 1  1.8 1.8 1.7 1.7 1.7 1.8 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.8 

28.เย็บ S/S R ตะเขบ็คู ่ 18 18 18.4 18 18 18 18 18 18 18 18.0 18 18.4 
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ตารางท่ี ข.1 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการเย็บผ้าหุ้ม (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

29.เดินจากจกัรตวัท่ี 1 ไปจกัรตวัท่ี 2 1.4 1.5 1.5 1.6 1.6 1.6 1.7 1.6 1.6 1.7 1.6 1.4 1.7 

30.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 2 16.8 16.8 16.8 16.8 17.0 17.0 16.8 16.9 16.8 16.8 16.9 16.8 17 

31.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 3 12 11.7 12 11.7 11.6 11.7 11.6 11.7 11.7 11.7 11.7 11.6 12 

32.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 4 20 19.9 19.9 19.9 20 19.8 20 19.8 19.9 19.9 19.9 19.8 20 

33.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 5 13.7 13.7 13.7 13.7 13.7 13.7 13.7 13.7 13.7 13.7 13.7 13.7 13.7 

34.เดินไปเก็บชิน้งาน S/S L 4.2 4.2 3.9 4.1 4.1 4.0 4.0 4.2 4.0 4.0 4.1 3.9 4.2 

35.ใส ่S/S L ลงกลอ่ง 2.3 2.3 2.3 2.3 2.3 2.3 2.3 2.3 2.3 2.3 2.3 2.3 2.3 

35.เดินกลบัจากมาจกัรตวัท่ี 2 3.7 3.7 3.7 3.7 3.7 3.7 3.7 3.7 3.7 3.7 3.7 3.7 3.7 
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ตารางท่ี ข.2 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการขึน้รูป 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.กดสวิทช์โมลดS์/S R เอาชิน้งานออก 7.6 7.5 7.4 7.5 7.5 7.5 7.5 7.6 7.5 7.5 7.5 7.4 7.6 

2.เดินเอา S/S R ไปวางบนราง 9.7 9.8 9.7 9.7 9.6 9.7 9.7 9.7 9.6 9.7 9.7 9.6 9.8 

3.หยิบเฟรม S/S R และโฟม 4.4 4.5 4.5 4.5 4.4 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.4 4.5 

4.ติดโฟมบนเฟรม S/S R 32.0 32.2 32.1 32.0 32.0 32.1 32.0 31.9 32.0 32.0 32.0 31.9 32.2 

5.เอาเฟรมติดบนโมลด์ S/S R 28.9 29.0 29.0 29.0 29.0 29.0 29.2 29.0 29.0 29.0 29.0 28.9 29.2 

6.ฉีดโฟมบนโมลด์กดสวิทช์ให้โมลด์ปิด 26.0 25.9 26.0 26.0 26.0 26.0 25.8 26.0 26.0 26.2 26.0 25.8 26.2 

7.กดสวิทช์โมลดS์/S L เอาชิน้งานออก 11.9 12.0 12.0 12.0 12.0 12.0 12.0 12.0 12.0 12.0 12.0 11.9 12.0 

8.เดินเอา S/S R ไปวางบนราง 10.4 10.4 10.4 10.5 10.4 10.4 10.4 10.4 10.3 10.4 10.4 10.3 10.5 

9.หยิบเฟรม S/S L และโฟม 4.5 4.5 4.4 4.5 4.5 4.5 4.5 4.7 4.5 4.6 4.5 4.4 4.7 

10.ติดโฟมบนเฟรม S/S L 24.3 24.5 24.5 24.5 24.4 24.5 24.5 24.3 24.5 24.5 24.5 24.3 24.5 

11.เอาเฟรมติดบนโมลด์ S/S L 29.2 29.0 28.9 29.0 29.0 29.1 29.0 29.0 29.0 29.0 29.0 28.9 29.2 

12.ฉีดโฟมบนโมลดก์ดสวิทช์ให้โมลด์ปิด 26.5 26.5 26.5 26.5 26.5 26.4 26.5 26.5 26.6 26.5 26.5 26.4 26.6 

13.กดสวิทช์โมลดA์/R เอาชิน้งานออก 22.8 23.0 22.9 23.0 23.0 23.0 23.1 23.1 23.0 23.0 23.0 22.8 23.1 

14.เดินเอา A/R ไปวางบนราง 9.9 9.8 9.8 9.9 9.9 9.9 9.8 9.9 9.9 9.9 9.9 9.8 9.9 
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ตารางท่ี ข.2 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการขึน้รูป (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

15.หยิบเฟรม A/R มาติดกระดาษกาว 3.9 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 3.9 3.9 4.0 4.0 4.0 3.9 4.0 

16.ติดกระดาษกาวบนเฟรม A/R 45.5 45.4 45.5 45.5 45.5 45.6 45.6 45.5 45.5 45.5 45.5 45.4 45.6 

17.เอาเฟรมติดบนโมลด์ A/R 28.7 28.5 28.5 28.5 28.4 28.5 28.5 28.5 28.8 28.5 28.5 28.4 28.8 

18.ฉีดโฟมบนโมลดก์ดสวิทช์ให้โมลด์ปิด 27.4 27.6 27.5 27.5 27.5 27.5 27.4 27.5 27.5 27.5 27.5 27.4 27.6 
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ตารางท่ี ข.3 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตดัแตง่เสาข้างเบาะหลงั 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.หยิบชิน้งาน S/S R 7.5 7 7.2 7 6.9 6.9 7 7 6.9 7 7.0 6.9 7.5 

2.เดินกลบัมาท่ีโต๊ะ 3.1 3.5 3.1 3.2 3.1 3.2 3.1 3 3 3.1 3.1 3 3.5 

3.ตดัแตง่สว่นเกินของ S/S R 51.6 51.6 51.4 51.6 51.6 51.6 51.6 51.6 51.8 51.7 51.6 51.4 51.8 

4.ตรวจสอบเบือ้งต้น 6.1 6.1 6.2 6.1 6 6.1 6.1 6.2 6.1 6.1 6.1 6 6.2 

5.หยิบผ้าหุ้ม S/S R 6.1 6 6.1 6.1 6.1 5.8 6 6.1 6.1 6.1 6.1 5.8 6.1 

6.ประกอบผ้าหุ้มเข้ากบัชิน้งาน S/S R 57.7 58 57.7 58 57.7 57.4 57.7 57.7 57.7 57.7 57.7 57.4 58 

7.จดัรูปชิน้งาน S/S R 16.9 16.8 17 17.6 17 16.8 17 17 16.7 17.5 17.0 16.7 17.6 

8.วางชิน้งาน S/S R 2.5 2.9 2.5 2.3 2.5 2.8 2.5 2.4 2.5 2.4 2.5 2.3 2.9 

9.เดินไปหยิบงานท่ีหน้าสายพาน 3.4 3.4 3.1 3.4 3.1 3.4 4 3.4 3.4 3.6 3.4 3.1 4 

10.หยิบชิน้งาน S/S L 10.5 11 10 10 9 10 10 9 10 10 10.0 9 11 

11.เดินกลบัมาท่ีโต๊ะ 3.2 3.5 3.2 3.4 3.3 3.3 3.2 3 3.2 3 3.2 3 3.5 

12.ตดัแตง่สว่นเกินของ S/S L 49.9 49.9 49.9 49.4 49.9 50 49.9 49.9 50 49.9 49.9 49.4 50 

13.ตรวจสอบเบือ้งต้น 5.9 5.9 6 5.9 6 6 6 5.9 5.9 5.9 5.9 5.9 6 

14.หยิบผ้าหุ้ม S/S L 5.9 6 5.9 6 5.9 6 5.9 6 5.9 5.9 5.9 5.9 6 
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ตารางท่ี ข.3 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตดัแตง่เสาข้างเบาะหลงั (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

15.ประกอบผ้าหุ้มเข้ากบัชิน้งาน S/S L 56.4 56.7 56.4 56.7 56.4 56.4 56.4 56.4 56.3 56.3 56.4 56.3 56.7 

16.จดัรูปชิน้งาน S/S L 19.4 19.4 19.5 19.4 19.7 19.4 19.3 19.4 19.3 19.4 19.4 19.3 19.7 

17.วางชิน้งาน S/S L 2.5 2.6 2.8 2.7 2.5 2.4 2.4 2.5 2.5 2.5 2.5 2.4 2.8 

18.เดินไปหยิบงานท่ีหน้าสายพาน 4.0 3.7 4.0 3.7 3.6 3.7 3.7 3.6 3.7 3.7 3.7 3.6 4.0 

19.รองานจากกระบวนการก่อนหน้า 21.6 21.7 21.6 21.6 21.7 21.6 21.6 21.8 21.6 21.6 21.6 21.6 21.8 
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ตารางท่ี ข.4 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อยเสาข้างเบาะหลงั 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.เดินไปหยิบชิน้งาน S/S R 6.7 6.4 6.4 6.5 6.4 6.5 6.4 6.3 6.4 6.4 6.4 6.3 6.7 

2.หยิบชิน้งาน S/S R 0.8 0.9 1.0 1.0 1.2 1.0 1.3 1.0 1.0 1.2 1.0 0.8 1.3 

3.เดินกลบัมาท่ีโต๊ะ 3.0 2.9 3.0 3.0 2.9 3.0 2.9 2.9 3.0 2.8 2.9 2.8 3.0 

4.หยิบและใสเ่พลทด้านข้าง S/S R 28.8 29.0 28.8 29.0 28.8 28.8 28.8 29.0 28.8 28.5 28.8 28.5 29.0 

5.ใช้แมก็ซ์เยบ็ผ้าหุ้มติดเข้ากบั S/S R 39.4 39.4 39.8 39.5 39.4 39.4 39.2 39.2 39.4 39.2 39.4 39.2 39.8 

6.ใช้ดินสอมาร์คต าแหน่งบน S/S R 11.0 10.7 10.6 10.5 10.5 10.0 10.5 10.5 10.5 10.5 10.5 10.0 11.0 

7.ใช้เตารีดรีดชิน้งาน S/S R 49.0 49.0 48.5 48.6 48.6 48.5 48.6 48.6 48.4 48.6 48.6 48.4 49.0 

8.ตดัขอบชิน้งาน S/S R 39.8 40.0 39.8 39.8 39.8 40.0 40.0 39.5 39.8 39.8 39.8 39.5 40.0 

9.เดินไปวางชิน้งาน S/S R 3.5 3.7 3.5 3.7 3.5 3.5 3.5 3.7 3.5 3.5 3.6 3.5 3.7 

10.วางชิน้งาน S/S R 1.8 1.8 1.9 2.0 2.0 2.1 2.0 2.0 2.2 2.0 2.0 1.8 2.2 

11.เดินไปหยิบชิน้งาน S/S L 7.0 6.7 6.7 6.7 7.0 6.7 6.7 7.0 6.7 7.0 6.8 6.7 7.0 

12.หยิบชิน้งาน S/S L 0.9 0.9 1.0 1.0 1.0 1.2 1.0 1.0 1.0 1.2 1.0 0.9 1.2 

13.เดินกลบัมาท่ีโต๊ะ 3.0 2.6 2.6 2.8 2.6 2.6 2.6 2.5 2.4 2.6 2.6 2.4 3.0 

14.หยิบและใสเ่พลทด้านข้าง S/S L 27.9 28.0 27.9 27.9 28.0 27.9 27.9 28.0 27.9 28.0 27.9 27.9 28.0 
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ตารางท่ี ข.4 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อยเสาข้างเบาะหลงั (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

15.ใช้แมก็ซ์เย็บผ้าหุ้มติดเข้ากบัS/S L 38.8 39.0 38.8 38.0 38.8 38.8 39.0 38.8 38.8 38.8 38.8 38.0 39.0 

16.ใช้ดนิสอมาร์คต าแหนง่บน S/S L 10.0 10.0 11.0 11.0 11.0 10.0 11.0 11.0 12.0 11.0 10.8 10.0 12.0 

17.ใช้เตารีดรีดชิน้งาน S/S L 49.6 49.6 50.0 49.6 49.7 49.6 50.0 49.6 49.7 49.6 49.7 49.6 50.0 

18.ตดัขอบชิน้งาน S/S L 38.6 39.0 38.6 38.6 39.0 38.6 38.6 39.0 38.6 38.6 38.7 38.6 39.0 

19.เดินไปวางชิน้งาน S/S L 3.8 3.6 3.8 4.0 3.8 3.8 4.0 3.8 4.0 3.8 3.8 3.6 4.0 

20.วางชิน้งาน S/S L 1.5 1.6 1.5 1.7 1.5 1.5 1.5 1.6 1.5 1.5 1.5 1.5 1.7 

21.รองานจากกระบวนการก่อนหน้า 8.8 8.8 9.0 8.8 8.8 9.0 8.8 8.8 8.8 8.8 8.8 8.8 9.0 
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ตารางท่ี ข.5 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตดัแตง่ท่ีวางแขนและประกอบชิน้สว่นย่อย 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.หยิบชิน้งาน 1.3 1.2 1.3 1.4 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.2 1.4 

2.เดินกลบัมาท่ีโต๊ะ 2.1 2.0 2.0 2.4 2.1 2.1 2.1 2.1 2.3 2.1 2.1 2.0 2.4 

3.ตดัแตง่สว่นเกิน 34.1 34.0 34.0 34.1 34.5 34.1 34.0 34.5 34.1 34.0 34.1 34.0 34.5 

4.ตรวจสอบเบือ้งต้น 3.4 3.0 3.2 3.5 3.1 3.5 3.4 3.5 3.5 3.5 3.4 3.0 3.5 

5.หยิบผ้าหุ้ม 2.0 1.8 1.8 1.5 2.0 1.8 2.0 2.0 1.5 1.8 1.8 1.5 2.0 

6.ประกอบผ้าหุ้มเข้ากบัชิน้งาน 37.0 36.8 37.0 36.8 37.0 36.8 36.7 36.7 36.8 36.8 36.8 36.7 37.0 

7.จดัรูปชิน้งาน 29.6 30.0 29.6 29.6 30.0 29.6 30.0 29.5 29.6 29.6 29.7 29.5 30.0 

8.จดัตะเขบ็ชิน้งาน 79.9 79.9 80.0 80.0 79.9 79.9 80.0 79.9 80.0 79.9 79.9 79.9 80.0 

9.ตดัแตง่สว่นเกินตรงท่ีวางแก้ว 13.0 12.8 12.8 13.0 12.8 12.5 12.8 12.8 13.0 12.8 12.8 12.5 13.0 

10.งดัตะขอให้เก่ียวผ้าตรงท่ีวางแก้ว 24.0 23.5 23.5 23.5 23.8 23.5 23.5 23.0 23.5 23.5 23.5 23.0 24.0 

11.เคาะปิดตะขอท่ีเก่ียวผ้า 11.0 11.0 11.0 11.5 11.0 11.0 11.3 11.0 11.3 10.0 11.0 10.0 11.5 

12.เดินไปท่ีโต๊ะประกอบชิน้งาน 1.8 1,5 1.8 1,7 1.8 1.8 1.8 1.7 1.8 1.8 1.8 1.7 1.8 

13.หยิบท่ีวางแก้ว 2.1 2.1 2.1 2.0 2.1 2.0 2.1 2.1 2.0 2.1 2.1 2.0 2.1 

14.ตรวจสภาพท่ีวางแก้ว 3.0 2.9 2.9 3.0 2.9 3.0 2.9 2.9 3.0 2.9 2.9 2.9 3.0 
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 ตารางท่ี ข.5 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตดัแตง่ท่ีวางแขนและประกอบชิน้สว่นย่อย (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

15.ประกอบท่ีวางแก้วเข้ากบัชิน้งาน 22.2 22.3 22.2 22.5 22.2 22.2 22.2 22.5 22.2 22.2 22.3 22.2 22.5 

16.ตรวจสภาพท่ีวางแก้วและมาร์ค 5.0 4.5 4.3 4.5 4.5 4.3 4.5 4.2 4.5 4.5 4.5 4.2 5.0 

17.เดินไปวางชิน้งาน 2.2 2.5 2.2 2.2 2.4 2.2 2.3 2.0 2.2 2.2 2.2 2.0 2.5 

18.วางชิน้งาน 2.3 2.3 2.3 2.5 2.3 2.3 2.0 2.5 2.3 2.3 2.3 2.0 2.5 

19.เดินไปหยิบงานท่ีหน้าสายพาน 5.5 5.1 5.0 5.1 5.1 5.4 5.0 5.0 5.1 5.1 5.1 5.0 5.5 

20.รองานจากกระบวนการก่อนหน้า 10.0 10.0 9.0 9.0 8.6 9.0 8.9 8.9 9.0 9.0 9.1 8.6 10.0 
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ตารางท่ี ข.6 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตรวจสอบคณุภาพ 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.หยิบชิน้งาน S/S R  2.7 2.5 2.5 2.7 2.5 2.5 2.5 2.7 2.3 2.5 2.5 2.3 2.7 

2.ตรวจชิน้งาน S/S R ด้วย Jig 17.0 17.6 17.0 17.5 17.0 17.5 17.0 17.6 16.0 16.0 17.0 16.0 17.6 

3.หยิบชิน้งาน S/S R ออกจาก Jig 3.5 3.0 3.5 3.0 3.0 2.9 3.0 2.8 2.8 3.0 3.1 2.8 3.5 

4.แตง่ตะเขบ็และใช้ดินสอมาร์ค S/S R  41.0 40.6 41.0 40.6 40.6 40.5 40.6 40.4 40.4 40.4 40.6 40.4 41.0 

5.เดินไปเก็บชิน้งาน 4.0 4.0 3.9 3.9 4.0 3.9 3.9 3.9 4.0 3.9 3.9 3.9 4.0 

6.ใส ่S/S R ลงกลอ่ง 3.0 3.2 3.0 3.1 3.2 3.2 3.0 3.0 2.8 2.8 3.0 2.8 3.2 

7.เดินกลบัโต๊ะ 4.0 4.0 3.8 4.0 3.8 3.8 4.0 4.0 3.5 3.5 3.8 3.5 4.0 

8.หยิบชิน้งาน S/S L 2.6 2.4 2.7 2.6 2.4 2.4 2.4 2.3 2.2 2.4 2.4 2.2 2.7 

9.ตรวจชิน้งาน S/S L ด้วย Jig 15.5 15.0 15.2 15.0 15.1 15.0 15.0 14.5 15.0 15.0 15.0 14.5 15.5 

10.หยิบชิน้งาน S/S L ออกจาก Jig 3.2 3.2 3.1 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 2.9 3.0 3.0 2.9 3.2 

11.แตง่ตะเขบ็และใช้ดินสอมาร์ค S/S L 39.0 38.0 38.0 39.0 38.0 38.0 37.7 37.5 37.5 37.5 38.0 37.5 39.0 

12.เดินไปเก็บชิน้งาน 3.6 3.4 3.6 3.4 3.6 3.6 3.6 3.5 3.6 3.6 3.6 3.4 3.6 

13.ใส ่S/S L ลงกลอ่ง 6.0 6.0 6.0 6.3 6.0 6.0 6.3 6.0 6.2 6.0 6.1 6.0 6.3 

14.เดินกลบัโต๊ะ 3.8 4.0 3.8 4.0 3.8 3.8 4.0 3.8 4.0 3.8 3.9 3.8 4.0 
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ตารางท่ี ข.6 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตรวจสอบคณุภาพ (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

15.หยิบชิน้งาน A/R 4.0 4.0 4.0 3.9 3.9 4.0 4.0 4.0 4.1 4.0 4.0 3.9 4.1 

16.หยิบเตารีดรีดชิน้งาน A/R 52.5 52.3 52.3 52.5 52.3 52.3 52.3 52.5 52.3 52.3 52.4 52.3 52.5 

17.ตรวจสภาพของ A/R 34.7 35.0 35.0 34.7 34.7 34.5 34.7 34.7 34.7 34.7 34.7 34.5 35.0 

18.เดินไปเก็บชิน้งาน 4.0 4.0 4.1 4.1 4.1 4.1 4.1 4.2 4.1 4.1 4.1 4.0 4.2 

19.ใส ่A/R ลงกลอ่ง 3.1 3.1 3.0 3.0 3.0 3.2 3.3 2.9 2.9 2.9 3.0 2.9 3.3 

20.ปิดฝากลอ่ง 2.0 2.1 2.0 2.0 2.0 2.2 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.2 

21.หยิบ Tag มาเซ็นต์ ป๊ัมตรา 30.0 30.0 29.7 29.6 29.3 30.0 29.6 29.4 29.4 29.0 29.6 29.0 30.0 

22.ติด Tag และ K/B บนกลอ่ง 8.0 8.0 7.8 8.0 8.1 8.1 8.0 8.0 8.1 8.2 8.0 7.8 8.2 

23.บนัทกึยอดท่ีผลิตได้ 5.3 5.3 5.3 5.4 5.4 5.4 5.3 5.3 5.4 5.3 5.3 5.3 5.4 

24.ยกกลอ่งท่ีครบแล้วมาวางท่ี F/G  5.0 5.0 4.8 5.0 5.0 5.3 5.0 5.0 5.0 5.3 5.0 4.8 5.3 

25.เปิดฝาพลาสตกิกลอ่งใหม ่ 2.5 2.5 2.5 2.6 2.5 2.6 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.6 

26.เดินกลบัโต๊ะ 4.2 4.3 4.2 4.2 4.3 4.2 4.3 4.2 4.2 4.2 4.2 4.2 4.3 

27.รองาน 6.5 6.2 6.2 6.2 6.5 6.2 6.0 6.2 6.2 6.2 6.2 6.0 6.5 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
ข้อมูลจับเวลากระบวนการหมอนรองศีรษะหลังการปรับปรุง 
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ตารางท่ี ค.1 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการเย็บผ้าหุ้ม1 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.หยิบชิน้สว่นของ H/R RR ชิน้ท่ี1 4.9 4.9 5.0 4.9 5.0 5.0 4.9 5.0 4.9 4.9 4.9 4.9 5 

2.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 1 5.8 6.0 5.8 6.0 6.0 6.0 5.8 5.8 5.8 5.8 5.9 5.8 6 

3.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 2 6.0 6.0 5.9 5.9 6.0 5.9 5.9 5.9 6.0 5.9 5.9 5.9 6 

4.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 3 22.7 22.7 22.7 22.7 22.8 22.7 22.7 22.7 22.8 22.7 22.7 22.7 22.8 

5.ติดโฟมบน H/R RR ชิน้ท่ี1 7.4 7.4 7.4 7.4 7.0 7.4 7.4 7.4 7.4 7.4 7.4 7 7.4 

6.วาง H/R RR บนสายพาน 1.2 1.2 1.2 1.2 1.3 1.2 1.4 1.2 1.2 1.4 1.3 1.2 1.4 

7.หยิบชิน้สว่นของ H/R RR ชิน้ท่ี2 5.0 5.0 4.8 5.0 4.8 4.8 4.8 5.0 4.8 4.8 4.9 4.8 5 

8.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 1 6.0 5.6 5.6 6.0 5.6 5.6 6.0 5.6 6.0 5.6 5.8 5.6 6 

9.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 2 5.8 5.8 6.0 6.0 5.8 6.0 5.8 5.8 5.8 5.8 5.9 5.8 6 

10.เย็บ H/R RR ตะเขบ็ท่ี 3 21.8 21.8 21.8 22.0 21.8 22.0 21.8 22.0 22.0 21.8 21.9 21.8 22 

11.ติดโฟมบน H/R RR ชิน้ท่ี2 7.5 8.0 7.5 8.0 8.0 7.5 7.5 7.5 8.0 7.5 7.7 7.5 8 

12.วาง H/R RR บนสายพาน 1.8 1.5 1.3 1.3 1.3 1.3 1.2 1.3 1.3 1.3 1.4 1.2 1.8 

13.หยิบชิน้สว่น H/R CTR 4.1 4.5 4.1 4.1 4.5 4.1 4.1 4.1 4.1 4.5 4.2 4.1 4.5 

14.เย็บตะเขบ็แรกเนากลาง H/R CTR  3.9 3.9 4.0 3.9 4.0 3.9 4.0 3.9 3.9 3.9 3.9 3.9 4 
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ตารางท่ี ค.1 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการเย็บผ้าหุ้ม1 (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

15.หยิบชิน้สว่น H/R CTR 4.7 4.7 5 4.7 5 4.7 4.7 5 4.7 5 4.8 4.7 5 

16.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 1 7.5 7.1 7.5 7.1 7.1 7.1 7.5 7.1 7.5 7.1 7.3 7.1 7.5 

17.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 2 6.5 6.8 6.5 6.5 7.0 6.8 6.5 6.5 6.5 6.5 6.6 6.5 7 

18.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 3 20.7 20.7 20.7 20.7 20.7 20.7 20.7 20.7 20.7 20.7 20.7 20.7 20.7 

19.เย็บ H/R CTR ตะเขบ็ท่ี 4 2.4 2.5 2.4 2.4 2.5 2.4 2.4 2.4 2.4 2.4 2.4 2.4 2.5 

20.ติดโฟมบน H/R CTR 7.3 7.3 7.5 7.3 7.3 7.3 7.5 7.3 7.3 7.3 7.3 7.3 7.5 

21.วาง H/R CTR บนสายพาน 1.7 1.8 1.7 1.7 1.8 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.8 
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ตารางท่ี ค.2 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการเย็บผ้าหุ้ม2 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.หยิบชิน้สว่นของ H/R FR ชิน้ท่ี1 4.8 4.8 5.0 4.8 4.8 5.0 4.8 4.8 5.0 4.8 4.9 4.8 5 

2.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 1 6.3 6.2 6.2 6.3 6.2 6.2 6.2 6.5 6.2 6.2 6.3 6.2 6.5 

3.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 2 5.6 5.7 5.7 5.6 5.6 5.6 5.6 5.5 5.6 5.6 5.6 5.5 5.7 

4.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 3 13.3 13.5 13.3 13.0 13.3 13.3 13.4 13.5 13.3 13.3 13.3 13 13.5 

5.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 4 27.5 27.3 27.5 27.3 27.3 27.3 27.3 27.3 27.3 27.3 27.3 27.3 27.5 

6.ติดโฟมบน H/R FR ชิน้ท่ี1 7.7 8.0 7.7 7.7 8.0 7.7 7.5 7.7 7.7 7.7 7.7 7.5 8.0 

7.ติดเทปกาว H/R FR ชิน้ท่ี1 17.4 17.4 17.4 17.4 17.7 17.4 17.4 17.5 17.4 17.4 17.4 17.4 17.7 

8.วาง H/R FR บนสายพาน 1.4 1.4 1.3 1.2 1.2 1.2 1.0 1.2 1.2 1.2 1.2 1 1.4 

9.หยิบชิน้สว่นของ H/R FR ชิน้ท่ี2 5.6 5.6 5.6 5.6 5.6 5.6 5.5 5.6 5.6 5.6 5.6 5.5 5.6 

10.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 1 5.5 5.2 5.5 5.2 5.2 5.1 5.0 5.0 5.2 5.2 5.2 5 5.5 

11.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 2 6.0 6.0 6.0 5.7 5.7 5.7 5.6 5.3 5.7 5.7 5.7 5.3 6 

12.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 3 13.5 13.1 13.4 13.1 13.2 13.1 13.0 13.0 13.0 13.0 13.1 13 13.5 

13.เย็บ H/R FR ตะเขบ็ท่ี 4 28.0 28.0 28.0 27.9 27.9 27.9 27.9 27.9 27.9 27.9 27.9 27.9 28 

14.ติดโฟมบน H/R FR ชิน้ท่ี2 10.3 10.5 10.3 10.3 10.5 10.3 10.3 10.5 10.3 10.3 10.4 10.3 10.5 
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ตารางท่ี ค.2 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการเย็บผ้าหุ้ม2 (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

15.ติดเทปกาว H/R FR ชิน้ท่ี2 12.6 12.6 12.6 12.6 12.7 12.6 12.6 12.6 12.7 12.6 12.6 12.6 12.7 

16.วาง H/R FR บนสายพาน 1.5 1.5 1.4 1.3 1.2 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.2 1.5 
 



156 
 

ตารางท่ี ค.3 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  AVG. Min Max 

1.หยิบFR ชิน้ท่ี1 0.9  0.9  0.9  0.9  0.9  0.9  0.9  0.9  0.9  0.9  0.9  0.9  0.9  

2.กลบัด้าน FR ชิน้ท่ี1  7.4  7.4  7.4  7.4  7.4  7.4  7.4  7.4  7.4  7.4  7.4  7.4  7.4  

3.จดัรูปร่างของตะเขบ็ FR ชิน้ท่ี1 5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  

4.หยิบก้านเหลก็ FR ชิน้ท่ี1 2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  2.0  

5.ใสก้่านเหลก็เข้ากบัFR ชิน้ท่ี1 11.0  11.0  11.0  11.0  12.0  12.0  12.0  11.0  11.0  11.0  11.0  11.0  12.0  

6.เอา FR ชิน้ท่ี1 วางลงกลอ่ง 2.3  2.7  2.3  2.4  2.3  2.4  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.7  

7.หยิบRR ชิน้ท่ี1+เทปกาว 0.7  0.8  0.8  0.7  0.8  0.7  0.7  0.7  0.7  0.7  0.7  0.7  0.8  

8.ติดเทปกาวบน RR ชิน้ท่ี1 9.1  9.1  9.1  9.1  9.1  9.1  9.1  9.1  9.1  9.1  9.1  9.1  9.1  

9.กลบัด้าน RR ชิน้ท่ี1 4.6  4.7  4.8  4.6  4.6  4.6  4.7  4.6  4.6  4.6  4.6  4.6  4.8  

10.จดัรูปร่างของตะเขบ็ RR ชิน้ท่ี1 2.3  2.4  2.3  2.4  2.3  2.3  2.3  2.3  2.4  2.3  2.3  2.3  2.4  

11.หยิบก้านเหลก็ RR ชิน้ท่ี1 2.4  2.4  2.5  2.4  2.5  2.4  2.4  2.4  2.5  2.4  2.4  2.4  2.5  

12.ใสก้่านเหลก็เข้ากบั RR ชิน้ท่ี1 13.3  13.1  13.2  13.1  13.1  13.2  13.1  13.1  13.3  13.3  13.1  13.1  13.3  

13.เอา RR ชิน้ท่ี1 วางลงกลอ่ง 2.4  2.5  2.4  2.4  2.5  2.5  2.4  2.4  2.4  2.4  2.4  2.4  2.5  

14.หยิบFR ชิน้ท่ี2 0.7  0.8  0.7  0.8  0.7  0.7  0.7  0.8  0.7  0.7  0.7  0.7  0.8  
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ตารางท่ี ค.3 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  AVG. Min Max 

15.กลบัด้าน FR ชิน้ท่ี 2 6.4  6.4  6.4  6.4  6.4  6.4  6.4  6.4  6.4  6.4  6.4  6.4  6.4  

16.จดัรูปร่างของตะเขบ็ FR ชิน้ท่ี2 3.2  3.2  3.2  3.2  3.2  3.2  3.2  3.2  3.2  3.2  3.2  3.2  3.2  

17.หยิบก้านเหลก็ FR ชิน้ท่ี2 2.4  2.4  2.5  2.4  2.4  2.5  2.4  2.3  2.4  2.4  2.4  2.3  2.5  

18.ใสก้่านเหลก็ เข้ากบั  FR ชิน้ท่ี2 10.0  10.0  10.0  10.2  10.0  10.3  10.0  10.4  10.0  10.0  10.0  10.0  10.4  

19.เอา FR ชิน้ท่ี2 วางลงกลอ่ง 2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  2.1  

20.หยิบRR ชิน้ท่ี2+เทปกาว 0.7  0.7  0.7  0.7  0.7  0.7  0.7  0.7  0.7  0.7  0.7  0.7  0.7  

21.ติดเทปกาวบน RR ชิน้ท่ี2 10.0  10.0  10.0  10.0  10.0  10.0  10.0  10.0  10.0  10.0  10.0  10.0  10.0  

22.กลบัด้าน RR ชิน้ท่ี2 4.8  4.8  4.8  4.8  4.8  4.8  4.8  4.8  4.8  4.8  4.8  4.8  4.8  

23.จดัรูปร่างของตะเขบ็ RR ชิน้ท่ี2 2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  2.9  

24.หยิบก้านเหลก็ RR ชิน้ท่ี2 3.1  3.0  3.1  3.0  3.3  3.0  3.0  3.0  3.3  3.0  3.0  3.0  3.3  

25.ใสก้่านเหลก็เข้ากบั RR ชิน้ท่ี2 11.0  11.0  11.2  11.1  11.1  11.1  11.2  11.1  11.1  11.1  11.1  11.0  11.2  

26.เอา RR ชิน้ท่ี2 วางลงกลอ่ง 2.2  2.2  2.3  2.2  2.3  2.3  2.2  2.2  2.2  2.3  2.2  2.2  2.3  

27.หยิบCTR เทปกาวและโฟม 0.7  0.7  0.7  0.8  0.8  0.8  0.7  0.7  0.7  0.7  0.7  0.7  0.8  

28.ติดเทปกาวบน CTR 7.6  7.7  7.7  7.6  7.6  7.6  7.6  7.7  7.6  7.6  7.6  7.6  7.7  
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ตารางท่ี ค.3 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  AVG. Min Max 

29.ติดโฟมบน CTR 3.0  2.9  3.0  2.9  3.0  2.9  2.9  3.0  2.9  2.9  2.9  2.9  3.0  

30.กลบัด้าน CTR 6.4  6.0  6.2  6.0  6.0  6.0  6.2  6.0  6.0  6.1  6.0  6.0  6.4  

31.จดัรูปร่างของตะเขบ็  CTR 4.7  4.8  5.0  4.8  5.0  4.8  5.0  4.8  4.8  4.8  4.9  4.7  5.0  

32.หยิบก้านเหลก็ CTR  1.8  2.0  1.8  1.8  2.0  1.8  1.8  2.0  1.8  1.9  1.9  1.8  2.0  

33.ใสก้่านเหลก็เข้ากบั  CTR 9.5  9.4  9.4  9.4  9.4  9.4  9.5  9.4  9.5  9.4  9.4  9.4  9.5  

34.เอา CTR วางลงกลอ่ง 2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.4  2.3  2.4  2.3  2.3  2.3  2.3  2.4  

35.เลื่อนกลอ่งออกและกลอ่งใหมเ่ข้า 2.2  2.2  2.2  2.3  2.2  2.3  2.2  2.2  2.2  2.3  2.2  2.2  2.3  
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ตารางท่ี ค.4 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการขึน้รูปชิน้งาน 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  AVG. Min Max 

1.หยิบชิน้งาน 19.1 19.1 19.2 19.1 19.1 19.1 19.1 19.1 19.1 19.1 19.1  19.1  19.2  

2.เดินไปเคร่ืองจกัร1 5.1 5.2 5.1 5.1 5.1 5.1 5.1 5.1 5.1 5.1 5.1  5.1  5.2  

3.เอาชิน้งานใสเ่คร่ืองจกัร 66.4 66.4 66.4 66.4 66.5 66.4 66.6 66.4 66.4 66.4 66.4  66.4  66.6  

4.เดินไปเคร่ืองจกัรท่ี2 4.6 4.6 4.6 4.6 4.6 4.5 4.6 4.6 4.5 4.5 4.6  4.5  4.6  

5.หยิบงานออก 29.9 29.9 29.9 29.8 29.8 29.9 29.9 29.9 29.9 29.8 29.9  29.8  29.9  

6.เดินไปวางชิน้งาน 5.6 5.7 5.6 5.6 5.7 5.6 5.6 5.6 5.6 5.7 5.6  5.6  5.7  

7.วางชิน้งาน 18.4 18.3 18.3 18.3 18.4 18.3 18.3 18.2 18.3 18.2 18.3  18.2  18.4  
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ตารางท่ี ค.5 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตอรวจสอบ 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  AVG. Min Max 

1.หยิบ FR ชิน้ท่ี1 1.6  1.5  1.6  1.5  1.5  1.6  1.6  1.4  1.6  1.6  1.6  1.4  1.6  

2.ตดัแตง่ FR ชิน้ท่ี1 และตรวจสอบ 20.5  20.6  20.5  20.6  20.6  20.4  20.6  20.7  20.6  20.6  20.6  20.4  20.7  

3.วาง FR ชิน้ท่ี1 ลงกลอ่ง 1.8  1.8  1.7  1.8  1.7  1.6  1.7  1.7  1.8  1.7  1.7  1.6  1.8  

4.หยิบ FR ชิน้ท่ี2 1.2  1.2  1.3  1.3  1.3  1.4  1.2  1.4  1.3  1.3  1.3  1.2  1.4  

5.ตดัแตง่ FR ชิน้ท่ี2 และตรวจสอบ 22.0  22.0  22.0  22.1  22.1  22.1  22.0  22.1  22.1  22.1  22.1  22.0  22.1  

6.วาง FR ชิน้ท่ี2 ลงกลอ่ง 1.6  1.4  1.4  1.6  1.6  1.7  1.7  1.6  1.6  1.6  1.6  1.4  1.7  

7.หยิบ RR ชิน้ท่ี1 1.5  1.5  1.4  1.5  1.5  1.6  1.5  1.5  1.6  1.5  1.5  1.4  1.6  

8.ตดัแตง่ RR ชิน้ท่ี1 และตรวจสอบ 22.1  22.1  22.1  22.1  22.1  22.1  22.1  22.1  22.5  22.1  22.1  22.1  22.5  

9.วาง RR ชิน้ท่ี1 ลงกลอ่ง 1.5  1.5  1.5  1.6  1.5  1.6  1.5  1.6  1.5  1.5  1.5  1.5  1.6  

10.หยิบ RR ชิน้ท่ี2 1.3  1.3  1.4  1.3  1.3  1.4  1.3  1.3  1.3  1.3  1.3  1.3  1.4  

11.ตดัแตง่ RR ชิน้ท่ี2 และตรวจสอบ 24.4  24.4  24.4  24.3  24.3  24.3  24.4  24.3  24.3  24.3  24.3  24.3  24.4  

12.วาง RR ชิน้ท่ี2 ลงกลอ่ง 1.7  1.7  1.6  1.6  1.6  1.6  1.5  1.6  1.7  1.6  1.6  1.5  1.7  

13.หยิบ CTR 1.5  1.5  1.6  1.5  1.5  1.5  1.5  1.7  1.5  1.5  1.5  1.5  1.7  

14.ตดัแตง่ CTR และตรวจสอบ 28.2  28.3  28.2  28.4  28.2  28.2  28.2  28.2  28.2  28.2  28.2  28.2  28.4  
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ตารางท่ี ค.5 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตอรวจสอบ (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  AVG. Min Max 

15.วาง CTR ลงกลอ่ง 1.7  1.7  1.7  1.7  1.7  1.7  1.7  1.7  1.7  1.7  1.7  1.7  1.7  

16.ปิดฝากลอ่ง 3.5  3.5  3.5  3.5  3.5  3.5  3.5  3.5  3.5  3.5  3.5  3.5  3.5  

17.หยิบ Tag มาเซ็นต์ ป๊ัมตรา 18.4  18.4  18.4  18.4  18.4  18.4  18.4  18.4  18.4  18.4  18.4  18.4  18.4  

18.ติด Tag และ K/B บนกลอ่ง 7.5  7.5  7.5  7.5  7.5  7.5  7.5  7.5  7.5  7.5  7.5  7.5  7.5  

19.ยกกลอ่งท่ีครบแล้วมาวางท่ี F/G  7.2  7.0  7.2  7.0  7.0  7.0  7.0  7.0  7.0  7.0  7.0  7.0  7.2  

20.บนัทกึยอดท่ีผลิตได้ 3.5  3.4  3.5  3.4  3.5  3.5  3.5  3.5  3.5  3.5  3.5  3.4  3.5  

21.ยกกลอ่งเปลา่ออกวางไหลบนราง 4.0  4.0  4.0  4.0  4.0  4.0  4.0  4.0  4.0  4.0  4.0  4.0  4.0  

22.เปิดฝาพลาสตกิกลอ่งใหม ่ 1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
ข้อมูลจับเวลากระบวนการท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลัง 

หลังการปรับปรุง 
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ตารางท่ี ง.1 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการเย็บผ้าหุ้ม 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  AVG. Min Max 

1.หยิบชิน้สว่นของ A/R 17.2  17.3  17.2  17.2  17.0  17.2  17.2  17.2  17.3  17.2  17.2  17.0  17.3  

2.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 1 9.5  9.3  9.3  9.4  9.6  9.3  9.1  9.3  9.3  9.3  9.3  9.1  9.6  

3.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 2 32.0  32.0  32.0  31.9  31.9  31.9  31.9  31.9  31.9  31.9  31.9  31.9  32.0  

4.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 3 53.7  54.0  53.7  54.0  53.7  53.7  53.7  54.0  53.7  53.7  53.8  53.7  54.0  

5.เย็บ A/R ตะเขบ็ท่ี 4 59.2  59.2  59.2  59.2  59.4  59.2  59.2  59.2  59.2  59.2  59.2  59.2  59.4  

6.สง่ชิน้งาน A/R ไปตามสายพาน 2.1  2.1  2.1  2.0  2.1  2.0  2.0  2.1  2.0  2.1  2.1  2.0  2.1  

7.หยิบชิน้สว่นของ S/S L 6.5  6.7  6.8  6.6  6.6  6.6  6.6  6.6  6.6  6.6  6.6  6.5  6.8  

8.เย็บเพลทกบัผ้า S/S L 19.1  19.4  19.1  19.1  19.5  19.1  19.1  19.0  19.0  19.0  19.1  19.0  19.5  

9.ติดโฟมลงบนเพลทสีด า 8.4  8.4  8.3  8.4  8.3  8.3  8.3  8.3  8.0  8.0  8.3  8.0  8.4  

10.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 1 21.6  21.8  21.8  21.6  21.6  21.6  21.8  21.4  21.4  21.6  21.6  21.4  21.8  

11.หมนุตวัมาจกัรตวัท่ี 1 2.0  1.8  2.0  2.0  1.9  1.8  1.8  1.9  1.6  1.6  1.8  1.6  2.0  

12.เย็บ S/S L ตะเขบ็คู ่ 22.0  22.0  21.8  21.8  21.8  22.0  21.8  21.8  21.8  21.5  21.8  21.5  22.0  

13.หมนุตวักลบัมาจกัรตวัท่ี 2 2.0  1.7  2.0  1.7  1.7  1.7  1.8  1.7  1.5  1.5  1.7  1.5  2.0  

14.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 2 18.6  18.8  18.6  18.6  18.6  18.6  18.6  18.6  18.7  18.6  18.6  18.6  18.8  
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ตารางท่ี ง.1 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการเย็บผ้าหุ้ม (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  AVG. Min Max 

15.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 3 14.1  14.2  14.1  14.1  14.3  14.1  14.3  14.1  14.1  14.1  14.2  14.1  14.3  

16.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 4 17.7  17.7  17.7  17.5  17.7  17.7  17.7  17.5  17.7  17.7  17.7  17.5  17.7  

17.เย็บ S/S L ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 5 14.8  14.8  15.0  15.0  14.8  14.8  15.0  14.8  14.5  14.8  14.8  14.5  15.0  

18.สง่ชิน้งาน S/S L ไปตามสายพาน 2.5  2.3  2.3  2.4  2.6  2.3  2.3  2.2  2.2  2.3  2.3  2.2  2.6  

19.หยิบชิน้สว่นของ S/S R 6.3  6.2  6.2  6.4  6.2  6.2  6.4  6.2  6.0  6.2  6.2  6.0  6.4  

20.เย็บเพลทกบัผ้า S/S R 19.0  18.7  18.7  18.7  19.0  18.7  18.7  18.5  18.7  18.7  18.7  18.5  19.0  

21.ติดโฟมลงบนเพลทสีด า 8.5  8.2  8.6  8.2  8.2  8.2  8.0  8.2  8.0  8.2  8.2  8.0  8.6  

22.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 1 22.0  21.9  21.9  21.9  22.0  22.0  21.9  21.9  21.9  21.9  21.9  21.9  22.0  

23.หมนุตวัมาจกัรตวัท่ี 1 1.8  2.0  1.7  1.7  2.0  1.7  1.6  1.5  1.7  1.7  1.7  1.5  2.0  

24.เย็บ S/S R ตะเขบ็คู ่ 22.7  22.5  22.5  22.5  22.5  22.5  22.6  22.5  22.5  22.5  22.5  22.5  22.7  

25.หมนุตวักลบัมาจกัรตวัท่ี 2 1.6  1.6  1.6  1.7  1.7  1.6  1.5  1.6  1.6  1.6  1.6  1.5  1.7  

26.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 2 16.8  17.0  16.8  17.0  16.8  17.0  16.8  16.8  16.5  16.8  16.8  16.5  17.0  

27.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 3 15.4  15.3  15.4  15.3  15.4  15.4  15.4  15.3  15.4  15.4  15.4  15.3  15.4  

28.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 4 19.9  19.9  20.0  20.0  19.9  20.0  19.9  19.9  19.9  19.9  19.9  19.9  20.0  
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ตารางท่ี ง.1 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการเย็บผ้าหุ้ม (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  AVG. Min Max 

29.เย็บ S/S R ตะเขบ็เดี่ยวท่ี 5 14.3  14.5  14.3  14.6  14.3  14.3  14.3  14.6  14.0  14.0  14.3  14.0  14.6  

30.สง่ชิน้งาน S/S R ไปตามสายพาน 2.4  2.5  2.4  2.5  2.4  2.6  2.4  2.4  2.4  2.4  2.4  2.4  2.6  
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ตารางท่ี ง.2 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการขึน้รูปและตดัแตง่เสาข้างเบาะหลงั 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.เอาเฟรมติดบนโมลด์ A/R 35.5 35.6 35.5 35.5 35.4 35.5 35.5 35.5 35.5 35.5 35.5 35.4 35.6 

2.ฉีดโฟมบนโมลด์กดสวิทช์ 15.0 15.0 15.0 15.0 15.0 15.0 14.9 15.0 15.0 15.0 14.9 14.9 15.0 

3.หยิบเฟรม S/S L ติดโฟมแล้ว 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.4 4.5 4.4 4.5 4.5 4.5 4.4 4.5 

4.เอาเฟรมติดบนโมลด์ S/S L 31.0 31.0 30.9 31.0 31.0 31.1 31.0 31.0 31.0 31.0 31.0 30.9 31.1 

5.ฉีดโฟมบนโมลด์กดสวิทช์ 27.5 27.5 27.6 27.5 27.5 27.4 27.5 27.5 27.5 27.5 27.5 27.4 27.6 

6.หยิบเฟรม S/S R ติดโฟมแล้ว 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 

7.เอาเฟรมติดบนโมลด์ S/S R 34.0 34.0 34.0 34.0 34.0 34.0 34.0 34.0 34.0 34.0 34.0 34.0 34.0 

8.ฉีดโฟมบนโมลด์กดสวิทช์ 26.0 26.0 26.0 26.0 26.0 26.0 26.0 26.3 26.0 26.0 26.0 26.0 26.3 

9.กดสวิทช์A/R เอาชิน้งานออก 23.0 23.0 23.0 23.0 23.0 23.0 23.0 23.0 23.0 23.0 23.0 23.0 23.0 

10.เดินเอา A/R ไปวางบนราง 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 

11.กดสวิทช์S/S Lเอาชิน้งานออก 12.0 12.0 12.0 12.0 12.0 12.0 11.9 12.0 12.0 12.0 12.0 11.9 12.0 

12.ใช้ตะขอเก่ียวโฟมตามร่อง 47.5 47.4 47.5 47.5 47.5 47.5 47.5 47.4 47.6 47.5 47.5 47.4 47.6 

13.ตดัแตง่ S/S L 55.5 55.4 55.5 55.5 55.6 55.6 55.5 55.5 55.5 55.5 55.5 55.4 55.6 
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 ตารางท่ี ง.2 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการขึน้รูปและตดัแตง่เสาข้างเบาะหลงั (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

14.เดินเอา S/S L ไปวางบนราง 5.5 5.4 5.4 5.5 5.5 5.5 5.5 5.5 5.6 5.5 5.5 5.4 5.6 

15.กดสวิทชS/S Rเอาชิน้งานออก 14.5 14.5 14.5 14.5 14.5 14.5 14.5 14.5 14.5 14.5 14.5 14.5 14.5 

16.ใช้ตะขอเก่ียวโฟมตามร่อง 45.5 45.5 45.5 45.5 45.5 45.5 45.5 45.5 45.5 45.5 45.5 45.5 45.5 

17.ตดัแตง่ S/S R  62.0 62.0 61.9 62.0 62.0 62.0 62.0 62.0 62.0 62.0 62.0 61.9 62.0 

18.เดินเอาS/S R ไปวางบนราง 5.0 4.9 5.0 5.0 4.9 5.0 5.0 5.0 5.0 5.0 5.0 4.9 5.0 
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ตารางท่ี ง.3 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตดัแตง่ท่ีวางแขนและประกอบชิน้สว่นย่อย 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  AVG. Min Max 

1.หยิบชิน้งาน A/R จากราง 4.5  4.2  4.3  4.5  4.2  4.2  4.2  4.2  4.2  4.2  4.3  4.2  4.5  

2.ตดัแตง่สว่นเกิน A/R 35.6  35.5  35.8  35.6  35.8  35.8  35.6  35.3  35.3  35.3  35.6  35.3  35.8  

3.ตรวจสอบเบือ้งต้น A/R 8.0  8.0  8.0  8.0  8.0  8.0  8.0  8.0  8.0  8.0  8.0  8.0  8.0  

4.หยิบผ้าหุ้ม A/R จากสายพาน 1.8  2.0  1.8  1.8  2.0  1.8  1.8  2.0  1.5  1.8  1.8  1.5  2.0  

5.ประกอบผ้าหุ้มเข้ากบัชิน้งาน A/R 49.7  50.0  49.7  49.7  49.7  49.8  49.7  49.7  49.7  49.7  49.7  49.7  50.0  

6.หยิบชิน้งาน A/R เดินไปวางบนสายพาน 2.7  2.5  2.6  2.5  2.5  2.7  2.5  2.5  2.3  2.5  2.5  2.3  2.7  

7.จดัรูปชิน้งาน A/R  25.4  25.6  25.4  25.4  25.9  25.4  25.0  25.4  25.4  25.4  25.4  25.0  25.9  

8.เดินจากสายพานมาท่ีหน้างาน S/S L 1.2  1.3  1.3  1.4  1.4  1.4  1.3  1.3  1.4  1.2  1.3  1.2  1.4  

9.หยิบชิน้งาน S/S L จากราง 4.8  4.6  4.6  4.6  4.8  4.6  4.3  4.6  4.6  4.6  4.6  4.3  4.8  

10.หยิบผ้าหุ้ม S/S L และจดัให้พร้อมประกอบ 8.9  9.0  8.9  8.9  9.0  8.9  9.0  8.9  8.9  8.9  8.9  8.9  9.0  

11.ประกอบผ้าหุ้มเข้ากบัชิน้งาน S/S L 57.0  56.9  57.0  56.9  56.9  56.9  57.0  56.9  56.9  56.9  56.9  56.9  57.0  

12.วางชิน้งาน S/S L วางบนสายพาน 2.6  2.6  2.6  2.6  2.6  2.6  2.6  2.6  2.6  2.6  2.6  2.6  2.6  

13.ใสเ่พลทด้านข้าง S/S L 30.7  30.7  30.7  30.7  30.7  30.7  30.7  30.7  30.7  30.7  30.7  30.7  30.7  

14.เดินจากสายพานมาท่ีหน้างาน S/S R 2.0  2.0  1.8  1.8  1.8  1.8  1.8  1.8  1.8  1.8  1.8  1.8  2.0  
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ตารางท่ี ง.3 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการขึน้รูปและตดัแตง่เสาข้างเบาะหลงั (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  AVG. Min Max 

15.หยิบชิน้งาน S/S R จากราง 5.0  4.7  4.7  5.0  4.7  4.7  4.7  5.0  4.4  4.4  4.7  4.4  5.0  

16.หยิบผ้าหุ้ม S/S R และจดัให้พร้อมประกอบ 10.0  10.0  9.7  9.7  9.7  9.7  9.5  9.7  9.7  9.7  9.7  9.5  10.0  

17.ประกอบผ้าหุ้มเข้ากบัชิน้งาน S/S R 57.5  58.0  57.5  57.5  57.5  57.5  58.0  57.5  57.5  57.5  57.6  57.5  58.0  

18.วางชิน้งาน S/S R วางบนสายพาน 2.3  2.4  2.3  2.4  2.3  2.4  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.3  2.4  

19.ใสเ่พลทด้านข้าง S/S R 31.0  31.8  30.9  30.9  30.9  30.9  30.9  30.1  30.9  30.9  30.9  30.1  31.8  

20.เดินจากสายพานมาท่ีหน้างาน A/R 1.9  2.0  1.9  1.9  2.0  1.9  2.0  1.9  1.9  1.9  1.9  1.9  2.0  
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ตารางท่ี ง.4 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. Min Max 

1.จดัตะเขบ็ชิน้งาน A/R 111.3 111.2 111.3 111.3 111.3 111.5 111.6 111.3 111.2 111.2 111.3 111.2 111.6 

2.ตดัแตง่สว่นเกิน A/R ตรงท่ีวางแก้ว 3.6 3.7 3.6 3.7 3.6 3.6 3.7 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.7 

3.งดัตะขอให้เก่ียวผ้า A/R ตรงท่ีวางแก้ว 64.0 64.0 63.7 63.5 63.7 63.7 63.7 63.7 63.7 63.7 63.7 63.5 64.0 

4.เคาะปิดตะขอท่ีเก่ียวผ้าตรงท่ีวางแก้ว 9.6 9.6 9.6 9.6 9.6 9.6 9.5 10.0 9.6 9.4 9.6 9.4 10.0 

5.หยิบท่ีวางแก้ว 3.0 2.9 2.9 2.9 2.9 3.0 2.9 2.9 2.9 3.0 2.9 2.9 3.0 

6.ตรวจสภาพท่ีวางแก้ว 3.1 3.1 3.0 3.1 3.1 3.0 3.1 3.1 3.0 3.1 3.1 3.0 3.1 

7.ประกอบท่ีวางแก้วเข้ากบัชิน้งาน A/R 16.5 16.4 16.4 16.4 16.4 16.4 16.5 16.4 16.4 16.4 16.4 16.4 16.5 

8.ตรวจสภาพท่ีวางแก้วและมาร์ค 4.0 3.7 3.7 4.0 3.7 3.7 3.7 3.5 3.7 3.7 3.7 3.5 4.0 

9.สง่ชิน้งาน A/R ไปตามสายพาน 1.4 1.3 1.3 1.5 1.3 1.3 1.3 1.4 1.3 1.3 1.3 1.3 1.5 

10.จดัรูปชิน้งาน S/S L 17.2 17.0 17.0 17.3 17.0 17.0 17.0 16.8 16.8 17.0 17.0 16.8 17.3 

11.ใช้แมก็ซ์เย็บผ้าหุ้มติดเข้ากบัS/S L  60.7 60.5 60.5 60.5 60.7 60.5 60.5 60.5 60.5 60.5 60.5 60.5 60.7 

12.ใช้ดนิสอมาร์คต าแหนง่บน S/S L 14.9 14.9 14.9 14.9 14.9 14.9 14.9 14.9 14.9 14.9 14.9 14.9 14.9 

13.สง่ชิน้งาน  S/S L ไปตามสายพาน 1.3 1.4 1.4 1.2 1.2 1.2 1.2 1.0 1.0 1.2 1.2 1.0 1.4 
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ตารางท่ี ง.4 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการประกอบชิน้สว่นย่อย (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0 7.0 8.0 9.0 10.0 AVG. Min Max 

14.จดัรูปชิน้งาน S/S L 20.6 20.6 20.6 20.6 20.6 20.6 20.6 20.6 20.6 20.6 20.6 20.6 20.6 

15.ใช้แมก็ซ์เย็บผ้าหุ้มติดเข้ากบัS/S L  63.2 63.2 63.2 63.2 63.2 63.2 63.2 63.2 63.2 63.2 63.2 63.2 63.2 

16.ใช้ดนิสอมาร์คต าแหนง่บน S/S L 15.2 15.2 15.2 15.2 15.2 15.2 15.2 15.2 15.2 15.2 15.2 15.2 15.2 

17.สง่ชิน้งาน  S/S L ไปตามสายพาน 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 
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ตารางท่ี ง.5 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตรวจสอบคณุภาพ 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  AVG. Min Max 

1.หยิบชิน้งาน A/R 1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  1.5  

2.หยิบเตารีดรีดชิน้งาน A/R 53.1  53.1  53.1  53.1  53.1  53.1  53.1  53.1  53.1  53.1  53.1  53.1  53.1  

3.ตรวจสภาพของ A/R 23.9  23.9  23.9  23.9  23.9  23.9  23.9  23.9  23.9  23.9  23.9  23.9  23.9  

4.ใส ่A/R ลงกลอ่ง 5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  5.4  

5.หยิบชิน้งาน S/S L 1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  1.2  

6.ใช้เตารีดรีดชิน้งาน S/S L 41.9  41.9  41.9  41.9  41.9  41.9  41.9  41.9  41.9  41.9  41.9  41.9  41.9  

7.ตรวจและใช้ดนิสอมาร์ค S/S L  8.7  9.0  8.7  8.7  9.0  8.7  8.7  9.0  8.7  8.7  8.8  8.7  9.0  

8.ใส ่S/S R ลงกลอ่ง 5.0  4.8  4.8  5.0  4.8  4.8  4.8  5.0  4.8  4.8  4.9  4.8  5.0  

9.หยิบชิน้งาน S/S R 1.3  1.4  1.3  1.3  1.4  1.3  1.3  1.3  1.3  1.3  1.3  1.3  1.4  

10.ใช้เตารีดรีดชิน้งาน S/S R 43.4  43.4  43.4  43.4  43.4  43.4  43.4  43.4  43.4  43.4  43.4  43.4  43.4  

11.ตรวจและใช้ดินสอมาร์ค S/S R 11.3  11.1  11.1  11.2  11.1  11.1  11.2  11.1  11.0  11.1  11.1  11.0  11.3  

12.ใส ่S/S R ลงกลอ่ง 4.8  4.8  4.8  4.8  4.8  5.0  4.8  5.0  4.8  4.8  4.8  4.8  5.0  

13.ปิดฝากลอ่ง 4.9  4.9  4.9  5.0  4.9  5.0  4.9  4.9  4.9  4.9  4.9  4.9  5.0  
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ตารางท่ี ง.5 ข้อมลูการจบัเวลากระบวนการตรวจสอบคณุภาพ (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนการท างาน 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  AVG. Min Max 

14.หยิบ Tag มาเซ็นต์ ประทบัตรา 33.0  33.0  33.0  33.2  33.0  33.0  33.0  33.0  33.0  33.0  33.0  33.0  33.2  

15.ติด Tag และ K/B บนกลอ่ง 7.8  7.8  7.8  7.8  7.8  7.8  8.0  8.0  7.8  7.8  7.8  7.8  8.0  

16.ยกกลอ่งท่ีครบแล้วมาวางท่ี F/G  5.0  5.0  5.5  5.0  5.0  5.0  5.5  5.0  5.0  5.0  5.1  5.0  5.5  

17.บนัทกึยอดท่ีผลิตได้ 3.4  3.2  3.2  3.2  3.2  3.4  3.2  3.2  3.2  3.2  3.2  3.2  3.4  

18.เปิดฝาพลาสตกิกลอ่งใหม ่ 2.5  2.5  2.6  2.5  2.5  2.6  2.5  2.5  2.5  2.5  2.5  2.5  2.6  

19.หยิบกลอ่งเปลา่มาเติม 11.0  11.0  10.0  10.0  10.0  12.0  9.0  9.0  9.0  9.0  10.0  9.0  12.0  

20.ติดกระดาษกาวกบัโฟมบนเฟรม A/R&S/S 151.0  151.0  150.0  150.0  150.0  150.0  149.0  149.0  150.0  150.0  150.0  149.0  151.0  
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ประวัติผู้เขียนวทิยานิพนธ์ 

นางสาวสจิุนดา ศรัณย์ประชา เกิดเมื่อวนัท่ี 3 กมุภาพันธ์  พ.ศ.2527 ส าเร็จการศึกษาใน
ระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ สถาบันเทคโนโลยี
นานาชาติสิรินธรมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ ในปีการศึกษา 2550 และเข้าศึกษาต่อในระดับ
ปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลยั ในปีการศึกษา 2552  ปัจจุบันท างานในต าแหน่งวิศวกร  บริษัทโตโยต้า มอเตอร์ 
เอเชีย แปซิฟิค เอน็จิเนียร่ิง แมนแูฟคเจอร่ิง จ ากดั 
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