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บทค ัดย ่อ ภาษาไทย 
 อทิตยา มารศร ี: การเพิ่มประสทิธิภาพการผลิตเครื่องมือแพทย ์ภายใต้พื้นที่การผลิตที่

ลดลง. ( Increasing efficiency of Medical device production under 
reduced space) อ.ที่ปรึกษาหลัก : รศ.จิรพัฒน ์เงาประเสริฐวงศ์ 

  
งานวิจัยนี้ มีจุดประสงค์เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองมือแพทย์ ภายใต้เงื่อนไขพื้นท่ีการผลิตลดลง ซึ่ง

ในปัจจุบัน ผลิตภัณฑ์ AAA ท าการผลิตในรูปแบบผลัก โดยท าการผลิตแบบเป็นงวดของกระบวนการประกอบย่อย 11 
สถานี จากนั้นเก็บเป็นชิ้นงานระหว่างกระบวนการไว้ท้ังหมด ก่อนท่ีจะส่งให้กับกระบวนการประกอบหลักเป็นผู้ประกอบ
ชิ้นส่วนย่อยท้ังหมดเข้าด้วยกันและส่งให้กลุ่มงานถัดไปวิธีการวิจัยเร่ิมจาก การศึกษาพื้นท่ีท่ีใช้ในแต่ละส่วนงาน เวลา และ
วิธีการท างานของกระบวนการผลิตในปัจจุบัน จากนั้น วิเคราะห์งานท่ีไม่เกิดมูลค่าและปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วย
เทคนิค ECRS  หลังจากนั้นท าการศึกษาเวลาเพื่อหาเวลามาตรฐานของแต่ละงานใหม่ และศึกษาล าดับก่อนหลังของการ
ประกอบ เพื่อน ามาเป็นแนวทางในการออกแบบรูปแบบการผลิตแบบเซลลูล่าร์ โดยประยุกต์ใช้เทคนิคการจัดสมดุลการ
ผลิตโดยการรวมงานของกระบวนการย่อยบางสถานี เข้ากับงานของกระบวนการประกอบหลัก และท าการผลิตในรูปแบบ
เซลลูล่าร์ 3 คน ต่อจุดการท างานประกอบให้ได้ผลิตภัณฑ์ AAA และก าหนดเวลามาตรฐานของการท างานแบบเซลลูล่าร์ 
โดยรูปแบบการผลิตจะเป็นไปในรูปแบบดึง โดยออกแบบให้เข้าใกล้การผลิตแบบไหลทีละชิ้น  

ผลจากการปรับปรุงพบว่า พื้นท่ีในการผลิตลดลงจาก 219 ตารางเมตรเหลือ 111 ตารางเมตร หรือลดลง 49 
เปอร์เซ็นต ์สถานีท างานลดลงจาก 15 สถานีเหลือ 10 สถานี ใช้คนท างานลดลงจาก 30 คนเหลือ 27 คน หรือลดลง 3 คน 
และรอบเวลาในการผลิตลดลงจาก 652 วินาที/ชิ้น เหลือ 574 วินาที/ชิ้น หรือประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 5.52 
ชิ้น/คน/ชม. เป็น 6.27 ชิ้น/คน/ชม. หรือเพิ่มข้ึน 12 เปอร์เซ็นต ์ส าหรับพ้ืนท่ีท่ีลดได้ 108 ตารางเมตร จะใช้ในการรองรับ
สายการผลิตของผลิตภัณฑ์ใหม่ 
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บทค ัดย ่อ ภาษาอ ังกฤ ษ 
# # 6070989921 : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 
KEYWORD: Cellular production, Line balancing, ECRS Technique, Pull Production, One-piece 

flow 
 Atitaya Marasri : Increasing efficiency of Medical device production under reduced space. 

Advisor: Assoc. Prof. JEERAPAT NGAOPRASERTWONG 
  

This research aims to increase the efficiency of medical device production under the 
condition that the production area is reduced. Currently, AAA products  production by Push system as 
Batch production of 11 sub assembly processes, then stored as a work in process before sending to the 
main assembly process for assembly all the sub units together and send to the next process. 

The research methodology start from studying the current situation of production process 
about using areas, time and working methods then analyze the non-value added work and improve the 
production process with ECRS technique. After that, study the standard time of each process and using 
precedence diagram to design new production process to cellular production by applying line balancing 
technique with combine and rearrange working process of some sub assembly and main assembly by 
using 3 persons to produce AAA complete unit and set new standard time for cell. Which these 
production process will be work as Pull system and we design to approach One-piece flow production. 

The result of the research showed Production area decreased from 219 square meters to 
111 square meters or decreased 49 percent. Work stations decreased from 15 stations to 10 stations. 
Workers were reduced from 30 persons to 27 persons or reduce 3 persons and the cycle time decreased 
from 652 seconds/unit to 574 seconds/unit or production efficiency increase from 5.52 
units/person/hour to 6.27 units/person/hour or 12 percent increasing. For the areas that can reduce 108 
square meters will use to support the production line of new products. 
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บทที่ 1 
บทน า (Introduction) 

 
การศึกษางานวิจัยในครั้งนี้ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุงประสิทธิภาพของ

สายการผลิตเครื่องมือแพทย์ ซึ่งประกอบด้วย ที่มาและความส าคัญของปัญหา วัตถุประสงค์ของ

งานวิจัย ขอบเขตของงานวิจัย ข้ันตอนการด าเนินงานวิจัย ผลที่คาดว่าจะได้รับจากงานวิจัย ประโยชน์

ที่คาดว่าจะได้รับจากงานวิจัย และระยะเวลาการด าเนินงานวิจัย 

1.1 ท่ีมา และความส าคัญของปัญหา 
ปัจจุบันอุตสาหกรรมเครื่องมือแพทย์ในประเทศไทย มีแนวโน้มเติบโตอย่างต่อเนื่อง  

ดังภาพที่ 1.1 และมีการแข่งขันที่เพิ่มสูงมากขึ้น ทั้งด้านราคาและคุณภาพ ประกอบกับต้นทุนต่างๆ 

ทั้งค่าขนส่ง ค่าแรงงาน และค่าสาธารณูปโภค มีการปรับตัวสูงข้ึน ส่งผลกระทบให้ต้นทุนการด าเนิน

ธุรกิจสูงข้ึน อีกทั้งสภาวะอัตราแลกเปลี่ยนของเงินบาทที่ไม่แน่นอน รวมถึงการเข้ามาลงทุนของ

บริษัทผู้ผลิตเครือ่งมือแพทย์จากต่างประเทศ ก็เป็นส่วนหนึ่งที่เพิ่มแรงกดดันต่อผู้ประกอบการจากการ

แข่งขันในธุรกิจที่สูงข้ึน โดยเฉพาะกับบริษัทข้ามชาติที่เข้ามาลงทุนในไทยและส่งกลับไปขายใน

ประเทศของตน อาทิ ญี่ปุ่น สหรัฐฯ ฝรั่งเศส  ซึ่งบริษัทของผู้วิจัยเป็นบริษัทที่คนญี่ปุ่นเข้ามาลงทุน 

และจัดตั้งข้ึนเพื่อเป็นฐานผลิตในประเทศไทย ให้ผลิตเครื่องมือแพทย์เพื่อส่งออกสู่ประเทศตนเป็น

หลัก ต้องประสบกับสถานการณ์ที่กล่าวมาข้างต้น ส่งผลกระทบต่อการท าก าไรของบริษัทและท า

ให้ผลประกอบการโดยรวมอยู่ในอยู่ในระดับที่ไม่น่าพึงพอใจ ดังนั้นบริษัทจึงต้องหาแนวทางในการลด

ต้นทุนการผลิต เพื่อเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันกับคู่แข่ง โดยจ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้องปรับกลยุทธ์ต่างๆ

เพื่อลดต้นทุน โดยเฉพาะด้านการผลิต เพราะเป็นหัวใจส าคัญของการด าเนินกิจการ เพื่อให้บริษัท

สามารถด าเนินธุรกิจต่อไปได้อย่างมั่นคง 
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ภาพที่ 1.1 มูลค่าการน าเข้า/ส่งออก เครื่องมือแพทย์ของประเทศไทยพ.ศ. 2556 – พ.ศ. 2561 
(ที่มาของข้อมูล: Krungsri Research ประจ าเดือน กุมภาพนัธ์ 2561 ของนรินทร์ ตันไพบลูย)์ 

 
บริษัทของผู้วิจัยท าการผลิตและจ าหน่ายสินค้าในกลุ่มวัสดุสิ้นเปลืองทางการแพทย์ โดยส่วน

ใหญ่จะเป็นแบบใช้ครั้งเดียว หรือใช้แล้วทิ้ง ( Single-use device) เป็นผลิตภัณฑ์ที่ใช้เพื่อการ

รักษาพยาบาลทั่วไปที่ใช้เทคโนโลยีไม่สูงมากได้แก่ ชุดสายน าเลือดส าหรับฟอกเลือดด้วยเครื่องไต

เทียม ชุดสายส่งน้ าเกลือ/สารละลาย ชุดสายส่งส าหรับบริจาคเลือด/เกล็ดเลือด ชุดสายส่งที่ใช้ในห้อง

ผ่าตัด เป็นต้น ดังภาพที่ 1.2 ซึ่งท าการผลิตและเพื่อส่งออกประเทศญี่ปุ่นเป็นหลัก  

ภาพที่ 1.2 ภาพตัวอย่างสินค้ากลุ่ม วัสดุสิ้นเปลืองทางการแพทย ์
 

จากสถานการณ์ที่กล่าวมาแล้วข้างต้น บริษัทแม่ที่ประเทศญี่ปุ่นมีนโยบายที่จะลดต้นทุนของ

บริษัทลง ซึ่งหนึ่งในนโยบายคือการลดต้นทนุการผลติสินค้า โดยการย้ายผลิตภัณฑ์บางชนิดที่ผลติอยูท่ี่

ญี่ปุ่นมาผลิตที่โรงงานในประเทศไทย เนื่องจากค่าแรงงานในไทยถูกกว่าที่ญี่ปุ่น และมองเห็นถึง

ศักยภาพที่สามารถจะผลิตได้ของโรงงานในไทย ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่จะถูกย้ายมานั้น ต้องการใช้พื้นที่

ทั้งหมดโดยประมาณ 300 ตารางเมตร แต่ในปัจุบันมีพื้นที่เพื่อรองรับผลิตภัณฑ์ใหม่เพียง 222 ตาราง



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 3 

เมตรเท่านั้น ดังภาพที่ 1.3 (พื้นที่สีขาว) ดังนั้นจึงต้องจัดหาพื้นที่เพิ่มเติมอีกอย่างน้อย 78 ตารางเมตร

เพื่อรองรับผลิตภัณฑ์ที่จะถูกย้ายมาผลิต ซึ่งพื้นที่ที่ต้องการอีกอย่างน้อย 78 ตารางเมตรนั้น มีเงื่อนไข

ว่าจะต้องเป็นพื้นที่ที่อยู่ใกล้กันกับพื้นที่ที่ว่างอยู่ 222 ตารางเมตร เพราะไม่ต้องการให้มีการขนส่ง

ช้ินส่วนระหว่างกระบวนการในระยะทางไกล ดังนั้นพื้นที่การท างานของผลิตภัณฑ์ AAA ดังภาพที่ 1.3 

(พื้นที่สีฟ้า) จึงถูกพิจารณาให้ปรับลดลง เนื่องจากมีพื้นที่อยู่ใกล้เคียงกับพื้นที่ที่ว่างส าหรับรองรับ

ผลิตภัณฑ์ที่จะถูกย้ายมา และจากการพิจารณาเบื้องต้นร่วมกันระหว่างผู้บริหารและแผนกผลิต มี

ความเห็นตรงกันว่าผลิตภัณฑ์ AAA มีความเป็นไปได้ที่จะลดพื้นที่การท างานลง และใช้พื้นที่ที่ลดลงได้

นั้นรองรับผลิตภัณฑ์ใหม่  

ภาพที่ 1.3 ภาพจ าลองการใช้พื้นที่ในการผลิตปจัจบุันก่อนการปรบัปรุง 
ของผลิตภัณฑ์ AAA (พื้นที่สีฟ้า) และพื้นทีส่ าหรับรองรบัผลติภัณฑ์ใหม่ (พื้นทีส่ีขาว) 
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จากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้น ปัจจุบันผลิตภัณฑ์ AAA มีสถานีประกอบทั้งหมด 15 สถานี
ประกอบด้วย 

1. สถานีงานประกอบย่อย (Sub assembly) 11 สถานี  
2. สถานีงานประกอบหลัก (Main assembly) 
3. สถานีการทดสอบรั่ว/ตัน 
4. สถานีตรวจสอบผลิตภัณฑ์ 
5. สถานีบรรจุผลิตภัณฑ์ลงถุง 
 
โดยรูปแบบการผลิตก่อนการปรับปรุง เป็นรูปแบบการผลิตเป็นแบบผลัก (Push System) 

โดยท าการผลิตแบบเป็นงวด (Batch production) ของสถานีงานประกอบย่อยทั้ง 11 สถานี ซึ่งสถานี

งานประกอบย่อย ผู้วิจัยแบ่งออกเป็น 2 รูปแบบคือ  

1. สถานีงานที่ประกอบในรูปแบบปกติ สามารถน าผลิตภัณฑ์ไปใช้ต่อได้ทันที 7 สถานี ได้แก่ 

A, B, C, E, G, H และ J   

2. สถานีงานที่มีการประกอบในลักษณะซับซ้อน ต้องใช้สารเคมีประเภทพิเศษในการ

ประกอบ ใช้อุปกรณ์หรือพื้นที่เฉพาะในการประกอบและบางกระบวนการต้องรอผลการทดสอบจาก

แผนกคุณภาพ จึงจะสามารถน างานไปใช้ได้ 4 สถานี ได้แก่ D, F, H* และ I 

 ซึ่งสถานีงานประกอบย่อยทั้ง 11 สถานีต้องผลิตล่วงหน้า 1 วัน โดยผลิตสถานีละ 1,300 

ช้ิน/วัน ท าให้มีปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการ (WIP) จ านวนมาก ก่อนที่จะส่งช้ินงานทั้งหมดไป

ยังสถานีงานประกอบหลัก เพื่อน าช้ินงานจากทุกสถานีงานประกอบย่อยทั้งหมดมาประกอบเข้า

ด้วยกัน ก่อนที่จะส่งไปยัง สถานีทดสอบรั่ว/ตัน สถานีตรวจสอบผลิตภัณฑ์และ สถานีบรรจุผลิตภัณฑ์

ลงถุง ตามล าดับ   

จากการศึกษาเบื้องต้นที่หน้างาน ผู้วิจัยพบว่าพื้นที่ส่วนใหญ่ ถูกใช้ไปกับสถานีงานประกอบ

ย่อย และพื้นที่ที่ใช้ส าหรับจัดเก็บช้ินงานระหว่างกระบวนการ อีกทั้งยังไม่มีการศึกษาเวลามาตรฐานที่

ดี ท าให้ไม่มีการแบ่งงานที่ชัดเจนให้กับพนักงาน โดยปัจจุบันจะเป็นการแบ่งงานตามอัตราการผลิต

ของแต่ละกระบวนการที่ถูกก าหนดมาตั้งแต่แรกเริ่มที่มีการผลิตผลิตภัณฑ์ และจัดสรรงานให้คนลงไป

ท า ซึ่งจากสภาพการท างานจริงพบว่า มีสภาวะการว่างงานในบางกระบวนการ บางคนรับภาระงานที่

หนักเกินไป และบางกระบวนการท างานเสร็จก่อนเวลาเลิกงาน ซึ่งเกิดการใช้ทรัพยากรอย่างไม่มี

ประสิทธิภาพ ทั้งในส่วนของพื้นที่การใช้งาน ช้ินงานระหว่างกระบวนการ แรงงาน และเวลา  
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ด้วยเหตุนี้ ผู้วิจัยจึงต้องท าการศึกษาและปรับปรุงสายการผลิตของผลิตภัณฑ์ AAA ทั้งนี้

เป้าหมายหลักคือลดพื้นที่การผลิต เพื่อน าไปใช้รองรับสายการผลิตของผลิตภัณฑ์ใหม่ที่จะถูกย้ายมา 

โดยมีเงื่อนไขว่าประสิทธิภาพการผลิตของผลิตภัณฑ์ AAA จะต้องไม่ลดลง  

ดังนั้นการศึกษางานวิจัยในครั้งนี้ ผู้วิจัยได้น าเสนอวิธีการ โดยการปรับเปลี่ยนรูปแบบการ

ผลิตจากเดิม ที่ท าการผลิตแบบผลัก (Push System) ในลักษณะเป็นงวดของกระบวนการประกอบ

ย่อยทั้งหมด มาเป็นการผลิตแบบดึง (Pull System) ในรูปแบบเซลลูล่าร์ (Cellular Production) ให้

เข้าใกล้การไหลแบบทีละช้ิน (One-piece flow) โดยการรวมงานของสถานีงานประกอบย่อยเข้ากับ

สถานีงานประกอบหลัก พร้อมปรับปรุงกระบวนการด้วยเทคนิค ECRS และประยุกต์ใช้วิธีการจัด

สมดุลของสายการผลิต (Line Balancing) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิต และเป็นการเพิ่ม

ศักยภาพในการด าเนินธุรกิจของบริษัท เพื่อให้บริษัทสามารถด าเนินธุรกิจต่อไปได้อย่างมั่นคงได้ใน

ระยะยาว 

 
1.2 วัตถุประสงค์ของการท าวิจัย 

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเครื่องมือแพทย์ ภายใต้พื้นที่การผลิตทีล่ดลง 

 
1.3 ขอบเขตของการท าวิจัย 

1. งานวิจัยนี้จะมุ่งเน้น การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ผลิตภัณฑ์ AAA ในการลดพื้นที่ ของ

สถานีงานประกอบย่อยที่ 7 สถานี ที่เป็นการประกอบแบบปกติ (A, B, C, E, G, H, และ J) และสถานี

งานประกอบหลกั 1 สถานี รวมเป็น 8 สถานีจากทั้งหมด 15 สถานี เป็นหลัก โดยประยุกต์ใช้เครื่องมอื

ที่เกี่ยวข้องมาท าการปรับปรุงกระบวนการ 

2. ส าหรับ 4 สถานีงานประกอบย่อยที่เป็นการท างานซับซ้อน ต้องใช้สารเคมีประเภทพิเศษ

ในการประกอบ (D, F, H*, I) จะเป็นเพียงการจัด ย้ายพื้นที่การประกอบ เพื่อใช้พื้นที่ให้คุ้มค่ามากข้ึน 

แต่อย่างไรก็ตาม ช้ินงานในกลุ่มนี้จะถูกส่งมาประกอบร่วมกันกับช้ินงานที่ได้มาจาก 7 สถานีย่อยที่เป็น

การประกอบแบบปกติที่สถานีงานประกอบหลัก รวมทั้งสถานีที่เกิดหลังจากสถานีงานประกอบหลัก 

ได้แก่ สถานีทดสอบรั่ว/ตันของผลิตภัณฑ์ สถานีตรวจสอบผลิตภัณฑ์ และสถานีบรรจุผลิตภัณฑ์ลงถุง 

ยังไม่ได้ท าการปรับปรุง 
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1.4 ขั้นตอนการท าวิทยานิพนธ ์
1. ศึกษาสภาพปัจจุบันและเก็บรวมรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องการผลิต เช่นการใช้พื้นที่ รูปแบบ

การผลิต เวลาที่ใช้ในการผลิต เป็นต้น 

2. ศึกษาทฎษฎี หลักการ และทบทวนงานวิจัยต่างๆที่เกี่ยวข้องกับการออกแบบสายการผลติ 

การลดงานไม่เกิดมูลค่าต่างๆ 

3. วิเคราะห์ข้ันตอนการด าเนินงานในปัจจุบันและออกแบบวิธีการผลิตแบบใหม่  

4. ด าเนินการตามวิธีที่ออกแบบไว้ 

5. เก็บรวบรวมผลการด าเนินงาน  

6. สรุปผลโดยวิเคราะห์เปรียบเทียบก่อนและหลังด าเนินงานพร้อมข้อเสนอแนะจัดท ารูปเล่ม

รายงานการวิจัยและน าเสนอ 

 
1.5 ประโยชน์ที่ได้รับจากวิทยานิพนธ ์

1. พื้นที่ที่ลดลงของผลิตภัณฑ์ AAA ใช้รองรับสายการผลิต ผลิตภัณฑ์ที่ถูกย้ายมาได้อย่าง

เพียงพอ 

2. ประสทิธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึน ทั้งในด้านการใช้พื้นที่ ช้ินงานระหว่างกระบวนการ เวลา

และแรงงาน 

3. วิธีการจัดสายการผลิตแบบเซลลูล่าร์ ที่ใช้เวลาสมดุลในการผลิต และเข้าใกล้การผลิตแบบ

ไหลทลีะช้ิน  

4. คนท างานมีทักษะในการท างานที่หลากหลายมากขึ้น (Multi skill) 

5. ใช้ในการประยุกต์ใช้กบัสายการผลิตอื่นที่มีลกัษณะคล้ายการโรงงานในเครือเดียวกัน 

6. งานที่ไม่เกิดมลูค่าในกระบวนการผลิตลดลง เช่นการขนสง่ ถ่ายโอนช้ินงาน 

 
 
 
 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 7 

บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 
การศึกษางานวิจัยในครั้งนี้ ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาค้นคว้าทฎษฎี หลักการ และงานวิจัยต่างๆที่

เกี่ยวข้องกับการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต เพื่อน ามาเป็นแนวทางในการศึกษา

ตามล าดับดังนี้ 

2.1 ทฎษฎีท่ีเกี่ยวข้อง 
2.1.1 การเพ่ิมผลผลิตและอัตราผลผลิต 

ความหมายของการเพิ่มผลผลิตและอัตราผลผลิต [1] 

1. ผลผลิต คือมูลค่าผลิตภัณฑ์หรือบริการที่ได้จากกระบวนการผลิตหรือบริการ 

2. การผลิต คือ กระบวนการท างานในการผลิตหรือบริการ 

3. อัตตราผลผลิต คือ อัตราส่วนของหน่วยผลผลิตต่อหน่วยก าลังหรือวัสดุที่ป้อนเข้าสู่

กระบวนการผลิต หรืออัตราส่วนระหว่างปริมาณหน่วยที่ผลิตได้ ต่อหน่วยของทรัพยากรที่ใช้ในการ

ผลิตน้ันๆ โดยทรัพยากรที่ใช้ รวมถึงที่ดิน สิ่งปลูกสร้าง วัตถุดิบ เครื่องจักร เครื่องมือ และแรงงาน 

 

อัตตราผลผลิต (Productivity)  =   
ผลผลิตท่ีได้ (𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡)

ทรัพยากรท่ีใช้ (𝐼𝑛𝑝𝑢𝑡)
 

 

โดยผลผลิตที่ได้หมายถึง ปริมาณและคุณภาพ ไม่ใช่ปริมาณการผลิตอย่างเดียว หากคง

ปริมาณการผลิตไว้เท่าเดิมจะเพิ่มอัตราผลผลิตได้ในสถานการณ์ที่คุณภาพของผลผลิตเพิ่มข้ึนด้วย 

แนวทางการเพิ่มผลผลิตจากอัตราผลผลิตที่สูงข้ึน มี 5 แนวทางดังนี้ 

1. ผลผลิตเพิ่ม แต่ทรัพยากรที่ใช้เท่าเดิม (Output เพิ่ม Input เท่าเดิม) 

2. ผลผลิตเพิ่ม ใช้ทรัพยากรลดลง (Output เพิ่ม Input ลดลง) 

3. ผลผลิตเพิ่ม ใช้ทรัพยากรสูงข้ึน แต่ใช้อัตราที่ต่ ากว่า (Output เพิ่ม Input เพิ่มน้อยกว่า) 

4. ผลผลิตคงที่ ใช้ทรัพยากรลดลง (Output คงที่ Input ลดลง) 

5. ผลผลิตลดลง ใช้ทรัพยากรลดลงในอัตราที่สูงกว่า (Output ลดลง Input ลดลงมากกว่า) 
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การเพิ่มผลผลิตโดยมีการลดต้นทุนการผลิตหรือลดสัดส่วนทรัพยากรที่ใช้นั้น น่าจะเป็น

แนวทาง การเพิ่มผลผลิตที่ได้ผลสูงสุด ขณะที่การเพิ่มผลผลิตโดยการลดก าลังการผลิตหรือเพิ่ม

ผลผลิตโดยลดต้นทุนลงหรอืลดทรัพยากรที่ต้องใช้ลง ในสัดส่วนที่มากกว่าผลผลิตที่ลดลง เป็นแนวทาง

การเพิ่มผลผลิตที่ไม่น่าจูงใจที่สุด 

 

2.1.2 ความสูญเปล่า (Waste) 
ความสูญเปล่าในที่นี้จะหมายถึงองค์ประกอบใดๆ ของกระบวนการผลิตที่เพิ่มค่าใช้จ่าย โดย

ปราศจากการเพิ่มคุณค่า (Value) ให้แก่ผลิตภัณฑ์ ได้แก่ กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (Non-Value 

Added Activities หรือ NVA) [2] คือกิจกรรมใดๆก็ตามที่ใช้ทรพัยากร เช่น เวลา พนักงาน เครื่องจกัร 

พื้นที่ เป็นต้น แต่ไม่ได้มีส่วนในการสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า เรียกกิจกรรมประเภทนี้ว่า “ความ

สูญเปล่า” เพราะลูกค้าจะยอมควักกระเป๋าจ่ายเงินเฉพาะสิ่งที่ให้คุณค่ากับเขาเท่ านั้น แต่ไม่เต็มใจ

จ่ายเงินซื้อความสูญเปล่าโดยเด็ดขาด 

กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่ายังสามารถแบ่งได้เป็น 2 ประเภทด้วยกัน คือ 

1. กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า แต่จ าเป็นต้องท า กิจกรรมประเภทนี้ไม่สามารถก าจัดทิ้งได้ทันที 

แต่ควรลดให้เหลือเท่าที่จ าเป็น หรือให้มีน้อยที่สุดเท่าที่ท าได ้

2. กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า และไม่มีความจ าเป็นต้องท า เป็นกิจกรรมที่สามารถก าจัดทิ้งได้

ทันที หลายๆครั้งกิจกรรมเหล่าน้ีเป็นเพียงกิจกรรมที่ท ากันมานาน แต่ไม่มีใครสนใจที่จะเปลี่ยนแปลง 

จึงท าสืบต่อกันมาเรื่อยๆ 

มีการประมาณกันว่า 95% ของเวลาที่ผลิตภัณฑ์อยู่ในโรงงานเปน็เวลาที่ใช้ไปกับกิจกรรมทีไ่ม่

เพิ่มคุณค่า  มีเพียง 5% ของเวลาทั้งหมดเท่านั้นที่เป็นเวลาที่ใช้ไปกับกิจกรรมที่เพิ่มคุณค่า ในโรงงาน

ทั่วไปมักจะประกอบด้วยกิจกรรมเหล่าน้ี 

1. การผลิตมากเกินไป (Over production) คือการผลิตที่มากเกินความต้องการ หรือการ

ผลติก่อนที่ลูกค้าต้องการ (Production too much, too soon) ลูกค้าในที่นี้เป็นได้ทั้งลูกค้าภายนอก 

(คนที่ซื้อสินค้า) และลูกค้าภายใน(กระบวนการหรือสถานีงานถัดไป) ต้องอย่าลืมว่าผู้ที่ก าหนดความ

ต้องการสินค้าก็คือลูกค้า ดังนั้นถ้าผลิตมากเกินความต้องการหรือผลิตก่อนที่ลูกค้าจะต้องการ ผู้ผลิตก็

ต้องเป็นผู้แบกรับภาระต้นทุนนั้นเอาไว้ 
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2. กระบวนการมากเกินไป (Over processing) คือการท างานที่มีข้ันตอนมากเกินความ

จ าเป็นและมากเกินความต้องการของลูกค้า อาจเกิดจากการออกแบบกระบวนการหรือเครื่องจักรใน

การผลิตที่ไม่เหมาะสม กระบวนการที่มากเกินไปจะเพิ่มต้นทุน (Cost) ให้สูงข้ึน รวมทั้งท าให้พนักงาน

เกิดความเมื่อยล้ามากข้ึนด้วย 

3. การขนย้าย (Conveyance) เช่น การเคลื่อนย้ายสิ่งของจากที่หนึ่งไปอีกที่หนึ่ง (Storage 

to storage) ซึ่งเป็นการเคลื่อนย้ายที่ซ้ าซ้อน วกวน และมากเกินความจ าเป็น ซึ่งการขนย้ายที่ทาก

เกินความจ าเป็นจ าท าให้สายการผลิตเกืดความวุ่นวาย นอกจากนี้การมีพนักงาน งาน เครื่องมือ หรือ

อุปกรณ์ส าหรับการขนย้ายที่มากเกินความจ าเป็นจะท าให้ต้นทุนสูงข้ึนด้วย 

4. สินค้าคงคลัง (Inventory) คือการมีวัตถุดิบ (Raw materials) ช้ินงานระหว่างกระบวนการ

ผลิต (Work in process, WIP) หรือสินค้าส าเร็จรูป (Finished Goods inventory, FGI) มากเกิน

ความต้องการ ซึ่งสินค้าคงคลังเป็นต้นทุนที่โรงงานต้องแบกรับไว้ ยิ่งมีมาก ต้นทุนก็จะยิ่งสูง ต้นทุนที่

เกิดจากสินค้าคงคลังไม่ได้มีแค่ต้นทุนวัตถุดิบเท่านั้น แต่ยังมีต้นทุนการบริหารการจัดเก็บ การ

ประกันภัย การตกรุ่นของผลิตภัณฑ์ และอื่นๆอีกมากมาย หนึ่งในหลักการบริหารการผลิตที่เป็น

เป้าหมายในอุดมคติคือ การไม่มีสินค้าคงคลังเลย (Zero Inventory) 

5. การเคลื่อนไหว (Motion) ที่ไม่จ าเป็น เช่นการเอื้อม การเคลื่อนไหวร่างกายที่มากเกิน

ความจ าเป็นที่มีสาเหตุจากการจัดล าดับงานหรือผังโรงงานที่ไม่เหมาะสมก็เป็นกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า

ให้กับงาน ควรก าจัดการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นออกไปโดยออกแบบวิธีการท างานใหม่ หรือแก้ไขผัง

การท างานของสถานีปฏิบัติงาน ซึ่งจะท าให้พนักงานเมื่อยล้าน้อยลง ส่งผลให้ขวัญก าลังใจและผลิต

ภาพดีข้ึนตามไปด้วย 

6. การรอคอย (Waiting) ท าให้ใช้ประโยชน์จากแรงงานและเครื่องจักร (Man & Machine 

Utilization) ไดไ้ม่เต็มที่ หนึ่งในหลักการบริหารการผลติคือ Zero Delay หมายความว่า ต้องพยายาม

ท าให้ไม่เกิดการรอคอย ไม่ว่าจะเป็น รออะไหล่ของเครื่องจักร รอเครื่องจักรซ่อมเสร็จ รอวัตถุดิบมาถึง

สถานีงาน หรือรอค าสั่งในการท างาน เป็นต้น 

7. การเกิดของเสียและการแก้ไขช้ินงานเสีย (Defect & Rework) การแก้ไขช้ินงานเสียหรือ

การซ่อมเครื่องจักรเป็นกิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่าให้กับลูกค้า ของเสียถือเป็นความสูญเปล่า ท าให้ต้อง

ท างานเพิ่มข้ึนเพื่อชดเชยของที่เสีย เป็นผลให้ต้นทุนสูงข้ึน ผลที่ตามมาก็คือ ลูกค้าไม่ไว้วางใจใน
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คุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ่งส่งผลเสียต่อธุรกิจ หนึ่งในหลักการบริหารการผลิตคือ Zero Defect 

หมายความว่าต้องพยายามปรับปรุงการผลิตที่ไม่ท าให้เกิดของเสียข้ึนเลย นั่นคือของเสียเป็นศูนย์ 

8. ศักยภาพหรือความคิดสร้างสรรค์ของพนักงานไม่ถูกน ามาใช้ประโยชน์อย่างเต็มที่  

(Underutilized People) คือการที่บริษัทไม่สามารถดึงศักยภาพหรือความคิดสร้างสรรค์ของ

พนักงานมาใช้ประโยชน์ได้อย่างเต็มที่เกิดข้ึนได้จากหลายสาเหตุ เช่นแนวความคิดหรือความเช่ือแบบ

เก่าๆ กระบวนการคัดเลือกและการว่าจ้างพนักงานที่ไม่ดี การละเลยความส าคัญของการฝึกอบรม

พนักงาน การเลือกใช้กลยุทธ์การว่าจ้างที่ผิดพลาดโดยเน้นที่ต้นทุนอย่างเดียว ท าให้อัตราการลาออก

ของพนักงงานสูง 

 

2.1.3 หลักการ ECRS 
หลักการ ECRS มี ดังนี ้[3] 

1. การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบันและท าการก าจัดความ

สูญเปล่าทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/เคลื่อนย้ายที่

ไม่จ าเป็น การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที่มากเกินไป การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น และ 

ของเสีย 

2. การรวมกัน (Combine) สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้  โดยการพิจารณาว่า

สามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ข้ันตอนก็รวมบางขั้นตอนเข้า

ด้วยกัน ท าให้ข้ันตอนที่ต้องท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าได้เร็วข้ึนและลดการเคลื่อนที่

ระหว่างขั้นตอนลงอีกด้วย เพราะถ้ามีการรวมขั้นตอนกันการเคลื่อนที่ระหว่างขั้นตอนก็ลดลง 

3. การจัดใหม่ (Rearrange) คือ การจัดข้ันตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคลื่อนที่ที่ไม่

จ าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลับข้ันตอนที่ 2 กับ 3 โดยท าข้ันตอนที่ 

3 ก่อน 2 จะท าให้ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เป็นต้น 

4. การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดย

อาจจะออกแบบจิ๊ก (jig) หรือ fixture เข้าช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวกและแม่นย ามาก

ข้ึน ซึ่งสามารถลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นและลดการท างานที่ไม่จ าเป็น 
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2.1.4 การผลิตแบบดึงและแบบผลัก (Pull and Push system) 
2.1.4.1 การผลิตแบบดึง (Pull System) [4] 

ลักษณะของระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) จะเป็นไปดังต่อไปนี้คือ 

1. ผลิตตามความต้องการของลูกค้า (Customer Demand) ไม่ได้ผลิตตามแผนการผลิต 

(MPS) ของบริษัท ซึ่งได้จากการพยากรณ์ความต้องการ เป็นลักษณะของ Made to Order การผลิต

แบบดึง จะเห็นได้ว่าลูกค้าดึงงานจากผู้ผลิต และในบริษัทผู้ผลิตมีการดึงงานไปให้ลูกค้าจาก

กระบวนการข้างหลังไปข้างหน้า 

2. แต่ละสถานีงาน (Work Station) มีความเช่ือมโยงกัน (Link) สัมพันธ์ซึ่งกันและกัน 

กระบวนการหน้าจะท าการผลิตให้เพียงพอต่อความต้องการของกระบวนการหลังเท่านั้นและจะหยุด

การผลิตเมื่อกระบวนการหลังผลิตไม่ทัน กระบวนการหลังจะร้องของานจากกระบวนการหน้าเมื่อมี

ความต้องการงานเกิดข้ึน เป็นการผลิตที่เข้าจังหวะกัน ไม่ใช่ต่างคนต่างท า โดยท าเท่าที่จ าเป็นเท่านั้น 

ดังนั้นจึงเป็นการลดความสูญเปล่า (Waste) ที่ เกิดข้ึน โดยเฉพาะการผลิตมากเกินไป (Over 

Production) การรอคอย (Waiting) และการมีสินค้าคงคลังเกินความจ าเป็น (Unnecessary 

Inventory) 

3. มีการสื่อสารที่ดี เนื่องจากมีความเช่ือมโยงกัน 

4. ปัญหาไม่ถูกซ่อนไว้ (Smoke out Problem) เพราะแต่ละกระบวนการจะมีความเช่ือมโยง

สัมพันธ์กัน 

5. เมื่อกระบวนการหนึ่งเกิดปัญหาข้ึน ก็จะท าให้กระบวนการอื่นๆ ไม่สามารถท าการผลิตได้

เช่นกัน เมื่อแก้ปัญหาได้เท่านั้น ระบบจึงจะด าเนินต่อไปได้ ดังนั้นจะท าให้เกิดการแก้ปัญหาที่รากของ

ปัญหา (Root Cause) 

6. ปริมาณสินค้าคงคลังต่ า เนื่องจากจะผลิตก็ต่อเมื่อกระบวนการหลังต้องการเท่านั้น 

7. เวลาในการผลิต (Lead Time) สั้น เนื่องจากมีงานกองรอน้อย 
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2.1.4.2 การผลิตแบบผลัก (Push System)  

ลักษณะของระบบการผลิตแบบผลัก (Push System) จะมีลักษณะตรงกันข้ามกับการผลิต

แบบดึงดังนี้คือ 

1. ท าการผลิตตามแผนการผลิต (Plan/Schedule) โดยไม่ค านึงถึงความต้องการของลูกค้า 

(Customer Demand) เป็นหลัก เป็นลักษณะของ Made To Stock ท าให้มีสินค้าคงคลังมากเกิน

ความจ าเป็น 

2. ต่างสถานีงาน ต่างคนต่างผลิต เป็นอิสระต่อกัน  (Independent) โดยไม่ค านึง ว่า

กระบวนการข้างหลังจะผลิตทันหรือไม่ ท างานในกระบวนการของตนให้ได้มากที่สุดเพื่อผลัก (Push) 

งานไปกระบวนการหลังๆ 

3. ปัญหาจะถูกซ่อนไว้ เพราะเมื่อกระบวนการหนึ่งมีปัญหา แต่กระบวนการอื่นๆยังสามารถ

ท างานได้ ท าให้รู้สึกว่าความรุนแรงของปัญหาต่ า ท าให้อาจไม่มีการแก้ไขปัญหาที่รากของปัญหา จึง

ท าให้เกิดปัญหาเดิมอยู่บ่อย การแก้ปัญหาจึงเป็นเพียงเหมือนการดับไฟช่ัวคราว (Fire Fighting) 

เท่านั้น อีกประการหนึ่งคือ การผลิตแบบผลักจะท าให้มีสินค้าคงคลังมาก ซึ่งท าให้ปัญหาที่เกิดข้ึน

ไม่ได้รับการแก้ไขอย่างจริงจัง เนื่องจากระบบการผลิตยังคงด าเนินต่อไปได้ เมื่อลดระดับการควบคุม

สินค้าคงคลังลงมาจะท าให้พบปัญหาที่ซ่อนอยู่ 

4. การสื่อสารไม่ดี (Poor Communication) เนื่องด้วยสนใจแต่ที่สถานีท างานของตนเอง

เท่านั้น   

 

2.1.5 การผลิตแบบเป็นงวด (Batch System) 
ระบบการผลิตแบบเปนงวด (Batch System) [5] การผลิตแบบนี้เป็นที่นิยมของ SMEs และ

เป็นระบบการผลิตแบบดั้งเดิม โดยพยายามที่จะประมาณความต้องการของลูกค้าล่วงหน้าเป็น 

เวลาหลายเดือน จากนั้นจะท าการสั่งซื้อวัตถุดิบตามจ านวน และเวลาที่ได้คาดการณ์ไว้ โดยมีเวลาใน

การปรับตั้งเครื่องจกัรหรือระบบแบบคงที ่ดังนั้น ช้ินส่วนจะถูกผลิตงวดละมากๆ ตามปริมาณ EOQ ที่

ค านวณไว้ เป้าหมายของระบบการผลิตแบบนี้คือการผลิตเต็มความสามารถของเครื่องจักรอย่าง

ต่อเนื่อง เมื่อแผนกหนึ่งได้ผลิตช้ินสวนตามจ านวนที่ตั้งไว้เสร็จแล้ว จึงถูกส่งไปยังแผนกถัดไป ท าใหมี 

จ านวนช้ินงาน คงค้างระหว่างผลิต (WIP) สะสมอยูจ านวนมาก WIP จะเป็นตัวซ่อนความผิดพลาด

ไม่ให้ผู้ผลิตสังเกตเห็นโดยง่ายจนกว่า ช้ินส่วนในงวดนั้นจะถูกส่งไปยังแผนกถัดไป สินคาส าเร็จรูป 
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ถูกเก็บไวในคลังสินค้าขนาดใหญ่ ซึ่งจะเก็บไว้จนกว่าจะขายออกไปได้ หากสินค้าคงคลังพล่องลง  

ไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้าแล้ว จ านวนที่ขาดไปจะสะสมไปผลิตในงวดหน้า หรือหาก 

สินค้าไม่เป็นที่ตองการของลูกค้า หรือความต้องการของลูกค้าเปลี่ยนไป สินค้าคงคลังดังกล่าวก็จะไร้

ประโยชน์ 

 

2.1.6 การผลิตแบบเซลลลู่าร์ (Cellular Manufacturing) 
Productivity Development Team [1] ได้กล่าวไว้ว่า การท าการผลิตแบบเซลลูล่าร์ 

(Cellular Manufacturing) คือ วิธีการหนึ่งของการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) วิธีหนึ่งที่

ช่วยให้บริษัทสามารถผลิต ผลิตภัณฑ์หลากหลายชนิดส าหรับลกูค้า ได้โดยมีความสูญเปล่าเกิดข้ึนน้อย

ที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ โดยอุปกรณ์ และสถานีงาน (Work station) จะถูกจัดเรียงไว้ตามล าดับซึ่งจะ

ช่วยให้วัสดุและส่วนประกอบต่างๆ สามารถไหลผ่านตลอดทั้งกระบวนการไปได้อย่างราบรื่น โดยมี

การขนส่งหรือความล่าช้าเกิดข้ึนน้อยที่สุด 

การผลิตแบบเซลลูล่าร์ ได้ช่ือมาจากค าว่า เซลล์ (Cell) ซึ่งเซลล์การผลิต (Manufacturing 

Cell) จะประกอบด้วยคนและเครื่องจักรหรือสถานีงานที่ต้องการใช้ในการด าเนินข้ันตอนต่างๆ ใน

กระบวนการหรือสว่นของกระบวนการ (Process Segment) โดยมีเครื่องจักรถูกจดัเรยีงอยู่ตามล าดบั

ของกระบวนการผลิต ตัวอย่างเช่น หากมีกระบวนการที่ใช้ในการผลติ ผลิตภัณฑ์ตั้วหนึ่งที่ต้องการการ

ตัด และตามมาด้วยการเจาะและขัดเงา เซลล์ก็จะรวมอุปกรณ์เครื่องมือส าหรับการด าเนินข้ันตอน

เหล่าน้ันเข้าไว้ด้วยกัน และจัดเรียงพวกมันตามล าดับของกระบวนการผลิตน้ันๆ 

การจัดเรียงคนและอุปกรณ์ในเซลล์การผลิตจะช่วยให้บริษัทบรรลุเป้าหมายส าคัญของการผลิตแบบ

ลีน 2 อย่าง นั่นคือการไหลแบบทีละช้ินและการผลิตแบบมีความหลากหลายสูง 

การไหลแบบทีละช้ิน (One-piece-Flow) คือสภาวการณ์ที่จะเกิดข้ึนได้ก็ต่อเมื่อผลิตภัณฑ์มี

การเคลื่อนผ่านเข้าไปกระบวนการผลิตเพียงหนึ่งช้ิน ณ ช่วงเวลาหนึ่ง โดยจะมีการก าหนดอัตราการ

ไหลตามความต้องการของลูกค้า  

สิ่งที่ตรงกันข้ามกับการไหลแบบทีละช้ินก็คือ การผลิตแบบเป็นชุดใหญ่ๆ (Large-lot 

Production) หรือการผลิตแบบเป็นงวด (Batch Production) แม้ว่าหลายๆบริษัทจะผลิตสินค้าออก

มาเป็นแบบชุดใหญ่ๆหรือแบบครั้งละมากๆ แต่วิธีการผลิตเช่นนั้นก็เป็นตัวท าให้เกิดความล่าช้าข้ึน

ภายในกระบวนการได้ ไม่มีช้ินงานช้ินใดที่จะสามารถเคลื่อนย้ายต่อไปยังกระบวนการถัดไปได้จนกว่า
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ช้ินงานทุกช้ินในชุดน้ันๆ จะถูกด าเนินการผลิตแล้ว ยิ่งผลิตเป็นชุดใหญ่ข้ึนเท่าไหร่ เวลาที่ช้ินงานจะถูก

วางและรอคอยอยู่ระหว่างกระบวนการก็ยิ่งนานมากข้ึนเท่านั้น  

การผลิตแบบเป็นชุดใหญ่ๆ อาจท าให้ความสามารถในการสร้างผลก าไรของบริษัทลดลงในหลายๆทาง 

ได้แก่ 

1. ท าให้ “เวลาน า” ระหว่างค าสั่งซื้อของลูกค้าและการส่งมอบผลิตภัณฑ์ยาวนานออกไป 

2. ท าให้ต้องการทั้งแรงงาน พลังงาน และเนื้อที่ในการจัดเก็บและการขนส่งผลิตภัณฑ์  

3. เพิ่มโอกาสที่จะเกิดความเสียหายหรือการช ารุดให้กับผลิตภัณฑ์ ในทางตรงกันข้าม การ

ไหลแบบทีละช้ินสามารถแก้ไขปัญหาเหล่าน้ี 

4. ช่วยให้บริษัทสามารส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้ไหลไปยังลูกค้าได้โดยมีความล่าช้าเกิดข้ึนได้

น้อยลง 

5. ช่วยลดทรัพยากรที่ต้องการใช้ในการจัดเก็บและการขนส่ง 

6. ช่วยให้ความเสี่ยงที่จะเกิดความเสียหาย การช ารุด หรือความล้าสมัยต่ าลง 

7. ช่วยเผยปัญหาอื่นๆออกมา ท าให้ปัญหาเหล่าน้ันได้รับการจัดการไปด้วย 

การไหลแบบทีละช้ิน เป็นสภาวการณ์ในอุดมคติ ในการปฏิบัติงานประจ าวัน คงไม่สามารถที่

จะเป็นไปได้หรือมีความต้องการอยู่ตลอดเวลาที่จะผลิตช้ินงานเพียงแค่ 1 ช้ิน ณ ช่วงเวลาหนึ่ง  

สิ่งส าคัญก็คือ การส่งเสริมการไหลอย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow) ของผลิตภัณฑ์ โดยมีเวลารวม

ของความล่าช้าและการรอคอยเกิดข้ึนน้อยที่สุด ซึ่งการผลิตแบบเซลลลู่าร์จะช่วยโดยการมุ่งเน้นไปที่

วัสดุที่ผ่านเข้าไปในกระบวนการ ไม่ใช่แค่ที่อุปกรณ์ส าหรับปฏิบัติการแต่ละจุดเท่านั้น 

การปรับเปลี่ยนโรงงานไปเป็นโรงงานที่มีการผลิตแบบเซลลลู่าร์ หมายถึง การก าจัดความสูญ

เปล่าออกไปจากกระบวนการและพร้อมทั้งออกจากการปฏิบัติการด้วย 

กระบวนการ (Process) คือการไหลอย่างต่อเนื่องโดยตลอด ซึ่งวัตถุดิบจะถูกปรับเปลี่ยนไป

เป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ในการปฏิบัติการชุดหนึ่งๆ สิ่งที่มุ่งเน้นก็คือ เส้นทางของวัสดุที่จะถูกแปลงรูป

ไปเป็นบางสิ่งบางอย่างที่จะน าไปขาย 

กระบวนการผลิตมีข้ันตอนหรือช่วงพื้นฐานอยู่ 4 แบบ ดังนี้ 

1. การแปรรูป (Transformation): การประกอบ การแยกส่วน การเปลี่ยนรูปร่างหรือ

คุณภาพ 

2. การตรสจสอบ (Inspection): การเปรียบเทียบกับมาตรฐาน 
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3. การขนส่ง (Transportation): การเปลี่ยนสถานที่ 

4. การจัดเก็บ (Storage): ช่วงเวลาที่รอคอยเมื่อไม่มีอะไรก าลังเกิดข้ึนเลย 

วัสดุและช้ินส่วนมักจะผ่านข้ันตอนเหล่านี้หลายครั้งในระหว่างที่อยู่ในกระบวนการและจะ

สังเกตได้ว่ามีเพียงข้ันตอน “การแปรรูป” เท่านั้นที่เป็นการ “เพิ่มคุณค่า” ให้กับผลิตภัณฑ์ 

การปฏิบัติการ (Operation) ในทางตรงกันข้ามกบักระบวนการ ที่จะมุ่งเน้นไปที่การไหล การ

ปฏิบัติจะมุ่งเน้นไปที่การกระท า การปฏิบัติการ คือการกระท าใดๆ ที่คนงานหรือเครื่องจักรปฏิบัติ

ต่อวัตุดิบ ช้ินงาน ระหว่างกระบวนการผลิต (WIP) หรือผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป เนื่องจากการปฏิบัติการ

เกี่ยวข้องกับการกระท า ดังนั้นการปรับปรุงที่เกี่ยวกับการปฏิบัติการจึงมุ่งเน้นไปที่ว่าการกระท าที่

เฉพาะเจาะจงต่างๆนั้น จะถูกท าให้ส าเร็จลุล่วงไปได้อย่างไร วิธีการปรับปรุงการปฏิบัติการนั้นรวมถึง

การศึกษาในเรื่องที่ว่าการเคลื่อนไหว (Motion) อย่างไรที่เหมาะส าหรับการกระท าที่เฉพาะเจาะจง

หนึ่งๆ หรือการปรับความสูงหรือมุมของพื้นที่ท างานเพื่อให้ใช้งานได้ง่ายข้ึน เป็นต้น 

การปรับปรุงการผลิตในการผลิตแบบลีน หากเพียงการปรับปรุง “การปฏิบัติการ” อย่าง

เดียวไม่เพียงพอ บริษัทยังต้องปรับปรุง “กระบวนการ” ด้วย ซึ่งการปรับปรุงกระบวนการนั้น จะต้อง

เกี่ยวข้องกับการปรับปรุงการไหลของวัสดุให้ดีข้ึน เพื่อที่จะลดสิ่งกีดขวางและความสูญเปล่าให้เหลือ

น้อยที่สุด เช่น 

1. เวลาที่ใช้ไปในข้ันตอนที่ไม่ได้เพิ่มคูณค่า (Non-Value-adding) เช่นการรอคอยหรือการ

ขนส่ง 

2. เวลาที่ต้องหยุดเดินเครื่องจักร และการปรับตั้งเครื่อง (Adjustment) 

3. ระยะทางที่วัสดุหรือช้ินงาน WIP จะต้องเดินทางไประหว่างขั้นตอนการแปรรูปต่างๆ 

4. การจ าเป็นต้องมีการตรวจสอบ หรือการจ าเป็นต้องท าการแก้ไขวัสดุใหม่ 

วิธีการผลิตแบบเซลลลู่ารน์ั้น พยายามท าการปรับปรงุกระบวนการไปพร้อมๆกบัการปรบัปรงุ

การปฏิบัติการที่เฉพาะเจาะจง 

ประโยชน์ที่ได้รับจากการผลิตแบบเซลลูล่าร์ 

การส่งเสริมให้เกิดการไหลแบบทีละช้ินด้วยการท าการผลิตแบบเซลลูล่าร์ สามารถช่วยเพิ่ม

ความสามารถในการแข่งขันให้กับบริษัทได้มากยิ่งข้ึน โดยวิธีการผลิตแบบเซลลูล่าร์มีประโยชน์ดังนี้ 

ช่วยก าจัดการขนส่งที่สิ้นเปลือง และความล่าช้าจากกระบวนการผลิตออกไป 
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1. ท าให้เวลาน าในการผลิต (Production Lead Time) สั้นลง ซึ่งท าให้สามารถสนองต่อ

ความต้องการของลูกค้าได้ และท าให้ผลตอบแทนต่อการลงทุน (ROI) ในผลิตภัณฑ์ของบริษัทกลับมา

เร็วข้ึน 

2. ประหยัดเนื้อที่ในโรงงานซึ่งอาจน าไปใช้กับงานที่เป็นการเพิ่มคุณค่า (Value-adding) 

อื่นๆได้ 

3. ส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดยการกระตุ้นให้มีการแก้ไขปัญหาต่างๆ ที่มากีดขวาง

การผลิตแบบมีสินค้าคงคลังระดับต่ า (Low-inventory Production) 

4. การผลิตแบบเซลลูล่าร์ท าให้ความสามารถในการแข่งขันของบริษัทแกร่งข้ึน ซึ่งจะช่วยให้

เกิดความมั่นคงในการท างานด้วย นอกจากนั้น ยังท าให้การผลิตประจ าวันน้ันด าเนินไปได้อย่างราบรืน่ 

โดย 

5. การก าจัดกองสินค้าคงคลังของช้ินงาน WIP ที่มีมากเกินไป 

6. การลดการขนส่งและการขนถ่ายที่ไม่จ าเป็น 

7. การลดการที่ต้องเดินเพื่อท าให้กระบวนการสมบูรณ์ 

8. การจัดการกับสาเหตุของข้อบกพร่อง (Defect) และปัญหาของเครื่องจักรที่ท าให้เกดิความ

ล่าช้า 

 

2.1.7 การวางผังโรงงานแบบเซลล ์
การจัดสายการผลิตแบบเซลล์ [4] เป็นผังของโรงงานชนิดหนึ่งซึ่งน าเครื่องจักรมาวางไว้ใกล้

กันตามล าดับของการผลิต (Process Sequence) หรือตามทิศทางเดินของช้ินงาน (Material Flow) 

โดยจะมีคน เครื่องมือ และอุปกรณ์ เป็นของตนเอง โดยทั่วไปจะมี 3-12 คน และ 5-15 สถานีท างาน 

( Work Station) ถูกจัดไว้รวมกันใน 1 เซลล์ และจะถูกก าหนดไว้แน่นอนว่าเซลล์นี้จะต้องผลิตสินค้า

อะไรหรือรุ่น (Model) ไหน แต่สามารถเปลี่ยนชนิดของสินค้าในการผลิตได้ หากว่าสามารถใช้

เครื่องจักรร่วมกันในเซลล์นั้นๆได้ เซลล์จ าเป็นที่จะต้องท าให้สมดุล (Line balancing) เพื่อรักษาการ

ไหล (Flow) ที่ดีของงานและควรใช้สายการผลิตแบบเซลล์ร่วมกับระบบคัมบัง (Kanban) เพื่อให้เกิด

การผลิตแบบดึง (Pull) ตามแนวคิดของลีน 
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ไม่จ าเป็นว่าทุกโรงงานที่จะมีระบบการผลิตแบบลีนต้องจัดสายการผลิตแบบเซลล์ บาง

ลักษณะของผลิตภัณฑ์อาจไม่เหมาะสมส าหรับเซลล์ก็ได้ ให้ใช้หลักการอื่นของลีน ไม่ว่าจะเป็นคัมบัง 

การผลิตที่เน้นการไหลของงาน การจัดการกับคอขวด เป็นต้น กับผังโรงงานที่เป็นอยู่ปัจจุบัน 

การวางผังโรงงาน คือการจัดคนเครื่องจักร และวัสดุ ให้อยู่ในต าแหน่งต่างๆ เพื่อการผลิต ซึ่ง

ทั่วไปโรงงาน สามารถแบ่งผังออกได้เป็น 2 ชนิด ได้แก่ 

1. ผังโรงงานแบบกระบวนการ แบบดั้งเดิมตามหน้าที่ (Process Layout/Traditional 

Layout/Functional Layout/Job Shop) เป็นการจัดให้เครื่องจักรชนิดเดียวกันอยู่ ในบริ เวณ

เดียวกัน ผังแบบนี้จะท าให้โรงงานถูกแบ่งออกเป็นนแผนกต่างๆ จะมีการผลิตสินค้าได้หลายชนิดใน

แผนก (Shop) ต่างๆ ดังภาพที่ 2.1 มีลักษณะเด่นคือจะรวมกลุ่มการผลิตแบบเดียวกันไว้ด้วยกันตาม

หน้าที่การท างาน สนับสนุนการผลิตแบบปริมาณมากๆ (Mass Production) พนักงานจะแบ่งหน้าที่

กันดูแลเครื่องจักรโดยไม่จ าเป็นต้องรู้ข้อมลูหรือดูแลเครือ่งจกัรอืน่ๆ ท าให้พนักงานเกิดความเช่ียวชาญ

เฉพาะทาง (Specialist) แต่มีข้อเสียเช่น มีการเคลื่อนไหว/เคลื่อนย้ายในสายการผลิตมาก ระยะเวลา

น า (Lead Time) ยาวนาน ท าให้เกิดการกองสุมของงานระหว่างกระบวนการมากกว่าปกติ เนื่องจาก

เป็นการผลิตแบบผลัก การประสานงานกันระหว่างสถานีไม่ดีเท่าที่ควร เนื่องจากมีระยะห่างระหว่าง

กันมาก (Long Distance) ความรับผิดชอบร่วมกันมีน้อย (Limited Ownership) เนื่องจากความ

รับผิดชอบแยกจากกัน จึงท าให้เกิดปัญหาคุณภาพในงานเสมอๆ 

ภาพที่ 2.1 ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process Layout) 
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2. ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ์ (Product Layout/Flow Shop) เป็นการจัดเครื่องจักรให้วาง

เรียงตามล าดับของข้ันตอนการผลิตหรือตามทิศทางการไหลของช้ินงาน (Material Flow) ในบริเวณ

หนึ่งจะผลิตสินค้าเพียงอย่างเดียว ถ้ามีสินค้าหลายชนิดก็จะมีหลายบริเวณ ดังภาพที่ 2.2 

 

ภาพที่ 2.2 ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ์ (Product Layout) 

 

การจัดสายการผลิตแบบเซลล์  (Cellular Layout) จัดอยู่ในผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ์ 

ตัวอย่างสายการผลิตแบบเซลล์ ดังภาพที่ 2.3 จะเห็นได้ว่าในหนึ่งห้องจะมีอยู่หนึ่งเซลล์ ซึ่งไม่

จ าเป็นต้องเป็นเช่นนี้เสมอ ในหนึ่งห้องอาจมีหลายเซลล์ก็ได้ ข้ึนอยู่กับพื้นที่ที่มีอยู่และความต้องการ 

(Demand) เป็นส าคัญ โดยการท างานแบบเซลล์ เป็นแนวทางที่สนับสนุนการท างานร่วมกันเป็นทีม

มากที่สุด เนื่องจากพนักงานในเซลล์จะได้รับการฝึกอบรมหลายๆอย่าง (Multi-Skill) เพื่อให้สามารถ

ช่วยเหลือหรือสนับสนุนการท างานของคนอื่นในเซลล์ได้ และต้องรับผิดชอบผลงานของเซลล์ร่วมกัน 

การสื่อสารระหว่างกันท าได้ง่ายมาก เนื่องจากการวางผังการท างานมักจะวางสถานีงานไว้ใกล้ๆกัน ซึ่ง

ช่วยส่งเสริมให้คุณภาพของงานดีข้ึน โดยปกติมักจะวางผังการผลิตเป็นรูปตัวยู (U-Shape) ที่มีสถานี

งานแรก เป็น Raw Material) และสถานีงานสุดท้าย เป็นFinished Product อยู่ในแนวเดียวกัน ซึ่ง

จะช่วยให้พนักงานมองเห็นสิ่งผิดปกติได้ง่ายข้ึน (งานที่ไหลเข้าระบบและงานที่ออกจากระบบควรมี

การไหลอย่างต่อเนื่อง ไม่ใช่ไหลเข้ามากแต่ไหลออกน้อย) 
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ภาพที่ 2.3 ผังโรงงานแบบเซลล์ (Cellular Layout) 

 

ข้อดีของการจัดสายการผลิตแบบเซลล์ มีดังนี้คือ 

1. ใช้เวลาในการผลิต (Lead Time) น้อย เนื่องจากระยะทางในการขนถ่ายวัสดุสั้น 

2. ควบคุมการผลิตได้ง่าย 

3. การสื่อสารเป็นไปได้ดี 

4. ส่งเสริมการท างานเป็นทีม 

5. การไหลของงานดีข้ึน 

เพื่อความเข้าใจในข้อแตกต่างของผลลัพธ์จากรูปแบบของผังโรงงานระหว่างแบบ

กระบวนการและแบบเซลล์ให้พิจารณาในตารางที่ 2.1 
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ตารางที่ 2.1 รูปแบบของผังโรงงานระหว่างแบบกระบวนการและแบบเซลล์ 

 

ผังโรงงานมีได้หลายรูปแบบ แล้วแต่ความเหมาะสมของพื้นที่ ขนาดของเครื่องจักร และ

ลักษณะของกระบวนการและผลิตภัณฑ์ ดังตัวอย่างในภาพที่ 2.4 

ภาพที่ 2.4 การวางผังการผลิตตามผลิตภัณฑ์แบบต่างๆ 

 

 

 Functional Layout Cellular Layout 

การเดินทางระหว่างแผนก มาก น้อย 

เส้นทาง วกวน แน่นอน เป็นระเบียบมาก 

งานรอคิวผลิต 12-30 3-5 

การตอบสนองลูกค้า สัปดาห ์ ช่ัวโมง 

รอบสินค้าคงคลัง 3-10 15-60 

การควบคุมการผลิต ยาก ง่าย 

การท างานเป็นทีม ไม่ส่งเสริม ส่งเสริม 

Quality Feedback วัน นาที 

ทักษะ (Skill) แคบ กว้าง 

การใช้งานเครื่องจักร 85-95% 70-80% 
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2.1.8 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 
กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ[2] กล่าวไว้ว่าในกระบวนการแก้ไขปัญหาคุณภาพน้ัน เมื่อท าการ

จ าแนกประเภทข้อมูลแล้วจะท าให้ทราบประเด็นในการแก้ปัญหา จึงควรมีการท าความ เข้าใจถึง

กิจกรรมต่างๆ ที่มีความเกี่ยวข้องกับประเด็นดังกล่าว โดยจะเรียกแผนภูมิที่แสดงถึงล าดับ ของ

กิจกรรมตลอดจนความสัมพันธ์ของกิจกรรมต่างๆ นี้ว่าแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Process 

Flow Chart) ดังตารางที่ 2.2 

 

ตารางที่ 2.2 สัญลักษณ์การเขียนแผนภูมกิารไหลของกระบวนการผลิต 

 

การพิจารณาว่ากิจกรรมใดในข้ันตอนวิธีการท างานเป็นกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นเช่น งานประเภท 

เวลาไร้ประสิทธิภาพหรือเวลาส่วนเกินซึ่งใช้สัญลักษณ์กลุ่ม                   ให้พยายาม ตัดงาน

กลุ่มเหล่าน้ีออกไปก่อน มีงานกลุ่ม        ที่ตรวจแล้วเป็นงานที่ไม่จ าเป็นก็ตัดออกได้ 

การเปรียบเทียบการวัดผลงานการท างาน คือค าถามที่เกิดข้ึนภายหลังจากการวิเคราะห์ และ

ปรับปรุงวิธีการท างานก็คือ วิธีการที่ปรับปรุงใหม่ดีกว่าเก่าจรงิหรอืไม่ ดีกว่าแค่ไหน มีอะไรเป็น เกณฑ์

วัดผลงาน ถ้าจะบอกว่ามีข้ันตอนน้อยกว่า เราจะใช้จ านวนสัญลักษณ์ที่บันทึกก่อนและหลังการ 

ปรับปรุงวิธีการท างานตัวอย่างเช่น ก่อนการปรับปรุงวิธีการท างานมีจ านวนสัญลักษณ์เท่ากับ 23 หลงั 

สัญลักษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากัดความโดยย่อ 
 

Operation 1. การเตรียมวัสดุเพื่อช้ินงานช้ินต่อไป  

2. การประกอบช้ินส่วนหรือการ ถอดส่วนประกอบออก 

 Inspection 1. การตรวจสอบคุณลักษณะของ วัสดุ 

2. การตรวจสอบคุณภาพหรือ ปริมาณ 

 Transportation 1. การเคลื่อนที่ของวัสดุจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง 

2. พนักงานก าลังเดิน 

 Delay 1. การเก็บวัสดุช่ัวคราวระหว่าง การปฏิบัติงาน 

2. การคอยเพื่อให้งานข้ันต่อไป เริ่มต้น 

 Storage 1. การเก็บในที่ถาวร ซึ่งต้องอาศัยค าสั่งในการเคลื่อนย้าย 
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การปรับปรุงวิธีการท างานจ านวนสัญลักษณ์ลดลงเหลือจ านวน 15 สัญลักษณ์ คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ดี

ข้ึน 34.78 เปอร์เซ็นต์ ดังตารางที่ 2.3 

 

ตารางที่ 2.3 การเปรียบเทียบวิธีการท างาน 

  

 

2.1.9 การศึกษาเวลา (Time Study) 
วันชัย ริจิรวนิช [3] ได้กล่าวไว้ว่า การศึกษาเวลาคือเทคนิคการวัดผลงานซึ่งมี กระบวนการ

เพื่อก าหนดหาเวลาในการท างานโดยคนงานที่เหมาะสมซึ่งท างานในอัตราที่ปกติภายใต้ เงื่อนไข

มาตรฐานในการวัดผลงาน โดยมีผลลัพธ์ของการวัดผลงานเรียกว่า “เวลามาตรฐาน” 

เทคนิคการวัดผลงาน (Work Measurement) ที่ใช้ได้ง่ายกระบวนการไม่ซับซ้อนและข้อมูล

การวัดผลงานมีความน่าเช่ือถือมากคือเทคนิคการศึกษาเวลา (Time Study) ของ Federic W.Taylor 

ซึ่งได้รับความนิยมใช้งานอย่างแพร่หลาย จนถึงปัจจุบัน  

2.1.9.1 หลักพ้ืนฐานของการศึกษาเวลา 

การศึกษาเวลามีหลักการพื้นฐานซึ่งก าหนดข้ึนมาได้จากค านิยาม ประโยชน์การใช้งาน

องค์ประกอบของการศึกษาเวลา และข้ันตอนของการศึกษาเวลาความเข้าใจหลักการพื้นฐานของ

การศึกษาเวลา จะช่วยให้สามารถเข้าใจกระบวนการของการศึกษาเวลา ข้อจ ากัดและเงื่อนไขที่จ าเปน็

ในการศึกษาเวลาอุปสรรคที่อาจจะเกิดข้ึนจากการไม่ได้รับความร่วมมือจากคนงาน รวมทั้งกระบวน

สัญลักษณ์ ก่อนการปรบัปรุง หลงัการปรบัปรุง 
 

10 8 

 5 3 

 5 3 

 2 1 

 1 1 

รวม 23 15 
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การก าหนดหาเวลามาตรฐานได้อย่างถูกต้องและสามารถประยุกต์ใช้ เวลามาตรฐานเพื่อให้เกิด

ประโยชน์ในการจัดการทางการผลิตได้อย่างกว้างขวาง 

2.1.9.2 ความหมายของการศึกษาเวลา 

“การศึกษาเวลา” คือ เทคนิคการวัดผลงานซึ่งมีกระบวนการเพื่อก าหนดหาเวลาในการ

ท างานโดยคนงานที่เหมาะสม ซึ่งท างานในอัตราที่ปกติภายใต้เงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงานโดยมี

ผลลัพธ์ของการวัดผลงานเรียกว่า “เวลามาตรฐาน” 

จากค านิยามของการศึกษาเวลา เราพอก าหนดหลักการพื้นฐานของการศึกษาเวลาได้

ดังต่อไปนี ้

1. การศึกษาเวลาจะต้องใช้กระบวนการในการหาเวลาในการท างาน 

2. คนงานที่ใช้ศึกษาในการศึกษาเวลาจะต้องเป็นคนงานที่มีความเหมาะสม 

3. คนงานที่ใช้ศึกษาต้องท างานในอัตราปกติ 

4. ต้องมีเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน 

5. ผลลัพธ์ของการศึกษาเวลาคือเวลามาตรฐานของการท างาน 

กระบวนการศึกษาเวลา จะกล่าวได้โดยละเอียดเป็นข้ันตอนของการศึกษาเวลา จะต้องมี  

อุปกรณ์การจับเวลา กระบวนการแบ่งแยกย่อยงาน เทคนิคการจับเวลาและข้ันตอนในการ

ก าหนดเวลามาตรฐาน คนงานที่ใช้เป็นหุ่นส าหรับการศึกษาเวลา จะต้ องเป็นคนงานที่มีความรู้

ความสามารถในการท างานที่จะศึกษาเป็นอย่างดี  โดยมีประสบการณ์หรือผ่านการฝึกฝนจน

คล่องแคล่วในการท างานที่จะใช้ศึกษาเวลา การท างานระหว่างการศึกษาเวลาจะต้องไม่ติดขัด จนไม่

สามารถจะเก็บบันทึกข้อมูลเวลาท างานได้อย่างถูกต้อง ให้ความร่วมมือในการท างานอย่างปกติ ไม่ช้า

ไม่เร็วเกินไป ไม่ปิดบังข้อมูลที่มีผลกระทบต่อการท างาน ไม่กระท าการใดๆ ที่จะท าให้ข้อมูลที่เก็บ

บันทึกเวลาผิดไป จากความเป็นจริงเพื่อให้ได้ข้อมูลเวลาซึ่งใช้เป็นมาตรฐานส าหรับคนส่วนใหญ่ได้ 

ในการศึกษาเวลา เงื่อนไขมาตรฐานที่ต้องค านึงถึงคือ มาตรฐานการวัดเวลามาตรฐาน

เครื่องมือวัดเวลาและมาตรฐานการท างาน การวัดเวลาจะต้องมีความน่าเช่ือถือและมีความมั่นคง

สม่ าเสมอเครื่องมือทีใ่ชวัดก็เช่นกัน ถ้าเป็นเครื่องมือที่ทันสมัยและมาตรฐานการวัดที่สอดคลอ้งกันกจ็ะ

ยิ่งดี และส่วนสุดท้ายคือ มาตรฐานการท างานซึ่งจะต้องครอบคลุมตั้งแตวิธีการท างาน สถานที่ท างาน 

ระยะเวลาท างาน และสภาพแวดล้อมในการท างาน องค์ประกอบของการท างานเหล่านี้จะต้องได้

มาตรฐานก่อนการศึกษาเวลา 
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การก าหนดเวลามาตรฐานของการท างาน จะประกอบด้วยเวลาที่บันทึกได้จากการท างาน 

ซึ่งจะต้องค านวณหาเวลาที่ใช้เป็นค่าตัวแทน ของเวลาของการท างานหรือ “ค่าเวลาที่ เลือก 

(Selected Time)” เมื่อประเมินตามอัตราความเร็วของการท างานของคนงานและมีการปรับค่าการ

ประเมินแล้ว จะได้เป็น “ค่าเวลาปกติ (Normal Time)” และเมื่อมีการเพิ่มเวลาเผื่อส าหรับความ

เมื่อยล้าจะได้ค่าเวลาเป็น “เวลามาตรฐาน (Standard Time)”  

2.1.9.3 ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 

1. ใช้ในการก าหนดต้นทุนมาตรฐานและจัดเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสร้างระบบศูนย์

ก าไร 

2. ประมาณการต้นทุนการผลิต เพื่อก าหนดราคาผลิตภัณฑ์ 

3. ใช้ในการจัดสมดุลของสายการผลิต เพื่อเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพการใช้งานคนงาน

และเครื่องจักร 

4. ใช้เป็นข้อมูลในการจัดแผนการผลิตและการก าหนดงานผลิต 

5. ใช้เป็นมาตรฐานเวลาในการท างานเพื่อควบคุมต้นทุนการผลิต และการก าหนดอัตรา

ค่าจ้าง แรงงาน รวมทั้งการจัดแผนการจ่ายเงินจูงใจ 

6. ใช้ประกอบการศึกษาวิธีการท างานเพื่อเปรียบเทียบวัดผลงานก่อนและหลังการปรับปรุง

วิธีการท างาน 

2.1.9.4 องค์ประกอบของการศึกษาเวลา 

1. ผู้บริหารและหัวหนา 

2. คนงาน 

3. คนงานผู้ศึกษาเวลา 

4. เครื่องมือจับเวลาและแบบฟอร์มตางๆ 

5. วิธีการท างานและองค์ประกอบทางการผลิตของงานที่จะศึกษาเวลา 

2.1.9.5 การจับเวลาและบันทึกข้อมูลเวลา 

การจับเวลาจะสามารถใช้การเก็บข้อมูลเวลาเป็นสองแบบคือ 

1. แบบต่อเนื่องหรือแบบเวลาสะสม 

2. แบบวัดจับเวลาโดยตรง 
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ในการจับเวลาแบบต่อเนื่องหรือแบบเวลาสะสม เมื่อใช้นาฬิกา เข็มวินาทีของนาฬิกาจะเดิน

ไปข้างหน้าตลอดเวลา การอ่านค่าเวลาจะใช้ตัวเลข ค่าเวลาที่จุดแบ่งแยกงานย่อยของทุกๆงาน การ

หาค่าเวลางานย่อยแต่ละงาน จะใช้วิธีคิดค านวณจากกากการลดค่าที่อ่านได้แต่ละจุดกับค่าถัดไป  ใน

การจับเวลาแบบจับวัดเวลาโดยตรง นาฬิกาเริ่มเดินจากจุดเริ่มต้นของงานย่อยหนึ่งๆ เมื่อถึงจุดสิ้นสุด

ของงานย่อยจะอ่านและบันทึกค่าเวลาตามต าแหน่งของเข็มนาฬิกาแล้ว ให้กดปุ่มบนนาฬิกาท าให้เข็ม

นาฬิกาตีกลับไปเริ่มต้นที่ศูนย์และเริ่มเดินเพื่อวัดเวลาของงานย่อยต่อไป 

ในการบันทึกเวลาแบบสะสมจะง่ายในการบันทึก แต่จะต้องเสียเวลาในการค านวณเวลาของ

งานย่อยโดยใช้วิธีหาผลต่างของเวลา นอกจากนี้หากพบว่าเกิดการพลาดพลั้งในการจับเวลาของงาน

ย่อยถัดไป ก็จะไม่เกิดผลกระทบต่อเวลาของทั้งหมด ข้อได้เปรียบของการใช้เวลาสะสมจึงพอสรุปได้

ดังนี ้

1. การฝึกการใช้งานในการใช้นาฬิกาจับเวลาแบบสะสม ท าได้เร็วและถูกต้องกว่า 

2. คนงานและตัวแทนคนงานมีความเช่ือถือการจับเวลาแบบสะสมมากกว่าเพราะรู้สึกว่าไม่มี

เวลาตกหล่นไปในระหว่างการศึกษาเวลา 

3. การใช้การจับเวลาแบบสะสม เมื่อเกิดการผิดพลาดไม่สามารถจับเวลาของงานย่อยใดๆ 

แต่เวลางานรวมยังคงถูกต้องใช้ได้ การปรับปรุงเวลางานย่อยให้ใกล้เคียงความเปน็จริงส าหรบังานย่อย

ที่พลาดไป ก็จะท าได้โดยไม่ยาก 

4. ท างาน จะไม่ท าให้เวลาที่บันทึกผิดพลาดไปเพราะการจับเวลาจะใช้จุดเริ่มต้นและ

จุดสิ้นสุดของงานย่อยเป็นค่าเวลาที่บันทึก 

5. ลดโอกาสการผิดพลาดของการจบัเวลางานย่อยที่มเีวลาท างานสั้นๆ ถ้าใช้การจับเวลาแบบ

สะสม 

2.1.9.6 การก าหนดเวลาเผื่อ 

การค านวณเวลาปกติจากการใช้เวลาเลือกเมื่อปรับด้วยค่าองค์ประกอบการประเมิน จะยังถือ

เป็นเวลามาตรฐานไม่ได้เนื่องจากยังไม่ได้ครอบคลุมเวลาเผื่อส าหรับ 

1. เวลาเผื่อกิจสวนตัว (Personal allowance) 

2. เวลาเผื่อความเมื่อยล้า (Fatigue allowance) 

3. เวลาเผื่อความล่าช้า (Delay allowance) 
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“เวลาเผื่อ” จึงเป็นเวลาที่เพิ่มให้จากเวลาปกติของคนงานที่เหมาะสมเพื่อกิจธุระสวนตัวเพื่อ

การลดความเมื่อยล้า และเผื่อส าหรบัความล่าช้าของกจิกรรม การรอต่างๆ เวลาเผื่อเพื่อกจิธุระส่วนตวั 

เช่น เข้าห้องน้ า ล้างมือ ดื่มน้ า ฯลฯ จะถูกก าหนดให้มากหรอืน้อยข้ึนอยูกับลักษณะความหนักเบาของ

งาน ระยะเวลาท างาน เงื่อนไขการท างาน ฯลฯ เวลาเผื่อส าหรับกิจธุระส่วนตัวอาจสูงกว่า 5 % ของ

เวลาปกติ 

 *การท างาน 8 ช่ัวโมง/วัน โดยไม่มีการพักเลยจะมีเวลาที่เป็นกิจส่วนตัว 2-5 % 

 *เวลาเผื่อส่วนตัวจะต้องสูงข้ึนถ้าเงื่อนไขการท างานเลวลง เช่น งานหนัก ร้อน ฝุ่นจัด เสียงดัง เหม็น 

ช้ืน ฯลฯ 

เวลาเผื่อส าหรับความเมื่อยล้า จ าเป็นส าหรับงานที่มีเงื่อนไขการท างานที่จะสร้างความ

เมื่อยล้าในการท างานได้มากเช่น งานหนัก สภาพแวดล้อมการท างานงานไม่ดี มีความเครียดในการ

ท างาน ระยะเวลาในการท างาน ฯลฯ คนจ าเป็นต้องพักเมื่อรู้สกึว่า ท างานแล้วเกิดความเมื่อล้า ปัญหา

ก็คือควรให้เวลาส าหรับการพักผ่อนเป็นเวลารวมทั้งลักษณะของงานที่ท า เงื่อนไขการท างาน วิธีการ

ท างาน และสภาพแวดล้อมการท างาน ปัจจุบันไมมีกฎเกณฑ์ใดๆ ในการก าหนดเวลาที่เหมาะสม

ส าหรับการพักผ่อน แต่โดยทั่วไปที่นิยมกันคือใหพักได้ 10 ถึง 20 นาทีในช่วงเช้าและช่วงบ่ายของการ

ท างานโดยคาดหวังว่า 

1. ลดความเมื่อล้าของคนงาน 

2. ลดเวลาคนงานที่หยุดงานระหว่างช่ัวโมงการท างานเพื่อกิจสวนตัว 

3. ลดความเบื่อหน่ายต่อการจ าเจในการท างานทั้งวัน 

4. เพิ่มผลผลิตไดเนื่องจากมีการฟื้นตัวของการท างาน 

*ส าหรับการท างานทั่วไป ก าหนดเวลาเผื่อไว้ประมาณ 4 % 

*การท างานที่เบาและมีช่วงเวลาพักผอนเพียงพอในระหว่างวัน ไม่จ าเป็นต้องมีเวลาเผื่อความ

เมื่อยล้า 

เวลาเผื่อส าหรับล่าช้า เป็นเวลาเผื่อส าหรับความล่าช้าเนื่องจากการปรับเปลี่ยนเครื่องมือ

เครื่องจักร หรือเวลาที่เสียไปเนื่องจากเครื่องจักรช ารุด ไฟฟ้าดับ ขาดแคลนวัสดุ วัสดุมาไม่ทัน รอ

เครื่องมือ รอหัวหน้า รอช่างฯลฯ 

ในการก าหนดเวลาเผื่อ มีการประเมินเวลาเผื่อส าหรับกิจส่วน ตัวความเมื่ อยล้าและความ

ล่าช้าแล้ว จะรวมกันเป็นเปอรเซน็ต์เวลาเผือ่และใช้ปรบัค่าเวลาปกติให้เปน็ค่าเวลามาตรฐาน ในหลาย
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กรณีเราอาจจะไม่ได้ประเมินเวลาเผื่อ แยกตามชนิดของเวลาเผื่อดังกล่าว แต่จะใช้วิธีก าหนดประเมิน

เวลาเผื่อไปตามการพิจารณาเงื่อนไขของงานที่เกิดข้ึน 

2.1.9.7 การหาเวลามาตรฐาน 

เมื่อมีการจับเวลาบันทึกข้อมูลเวลาตามจ านวนวัฏจักรให้ได้ระดับความเช่ือมั่นและระดับ

ความผิดพลาดที่ต้องการแล้วเราจะสามารถหาเวลาเลือก ซึ่งจะใช้ค่าเฉลี่ยหรือค่าฐานนิยมของข้อมูล

เวลา จากนั้นจะปรับค่าองค์ประกอบการประเมิน ท าให้ได้ค่าเวลาปกติเมื่อปรับค่าเวลาเผื่อจะได้เป็น

เวลามาตรฐาน 

การก าหนดหาเวลามาตรฐานจากค่าปกติปรับค่าเวลาเผื่อท าได 2 วิธีดังนี้ 

1. เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x % เวลาเผื่อ) 

2. เวลามาตรฐาน = 
เวลาปกต ิx 100

100−% เวลาเผ่ือ
 

 

ในการศึกษาเวลาเพื่อก าหนดเวลามาตรฐาน จะใช้กระบวนการปรับค่าเวลาของทุกๆ งาน

ย่อย ด้วยค่าองค์ประกอบการประเมินและค่าเวลาเผือ่และได้ค่าเวลามาตรฐานเวลาของแต่ละงานยอ่ย 

รวมเวลามาตรฐานของทุกๆ งานย่อยเป็นเวลามาตรฐานของงานหรือจะใช้กระบวนการหาค่า

องค์ประกอบการประเมินเฉลี่ย แล้วเอาผลรวมของเวลาเลือกมาหาเวลาปกติและหาเวลามาตรฐาน

ของงานโดยการปรับค่าเวลาเผื่อ 

   

2.1.10 การจัดสมดลุสายการผลิต (Production Line Balancing)  
การจัดสมดุล (Line Balancing) [8] คือการพยายามที่จะจัดงานให้สถานีต่างๆ มีอัตราการ

ท างานหรือเวลาที่ใช้เท่าๆกัน แต่ถ้าหากเวลาที่ใช้ในแต่ละสถานีงานไม่เท่ากันแล้ว อัตราการผลิตของ

สินค้านั้นจะถูกก าหนดโดยเวลาการท างานของสถานีเวลาที่ใช้มากที่สุด ซึ่งเวลาที่ใช้เป็นตัวก าหนด

อัตราการผลิตน้ี เราเรียกว่า รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ซึ่งหมายถึงเวลาระหว่างที่สินค้าเสร็จ

ออกมาแต่ละช้ิน โดยจะมีค่าเท่ากับเวลาของสถานีที่ช้าที่สุด ในการจัดสมดุลสายการประกอบจะเป็น

การด าเนินการภายใต้เงื่อนไขสองประการคือ เงื่อนไขล าดับก่อนหน้า และข้อจ ากัดของรอบเวลาการ

ผลิต 
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แนวทางการปรับปรุงสายการประกอบด้วยมือ  (Manual Assembly Line) [9]  เป็น

กระบวนการผลิตที่เหมาะส าหรับผลิตสินค้าประเภทเครื่องใช้ โดยเฉพาะเครื่องใช้อิเล็กทรอนิกส์ เช่น

ทีวี เครื่องปรับอากาศหรือตู้เย็น ซึ่งในการผลิตสินค้าประเภทนี้ กระบวนการผลิตจ าเป็นต้องมีความ

ยืดหยุ่นสูงและสามารถปรับเปลี่ยนได้อย่างรวดเร็ว เนื่องจากแบบผลิตภัณฑ์ของสิน ค้าประเภท

ดังกล่าวค่อนข้างมีความหลากหลายอย่างมาก และรุ่นการผลิตมีขนาดเล็ก องค์ประกอบหลักของสาย

การประกอบด้วยมือหรือคนงาน เครื่องจักร/เครื่องมือ และวัตถุดิบ ดังนั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพ

ของสายการประกอบด้วยมือจึงสามารถด าเนินการได้จาก  2 แนวทางคือ การปรับปรุงการท างานของ

กระบวนการประกอบ และการจัดสมดุลสายการประกอบให้มีประสิทธิภาพสูงข้ึน ดังภาพที่ 2.5 

ภาพที่ 2.5 การปรบัปรุงประสิทธิภาพของสายการประกอบด้วยมือ 

 

การปรับปรุงการท างานของกระบวนการประกอบจะมุ่งเน้นไปที่การเพิ่มประสิทธิภาพการ

ท างานให้กับแต่ละสถานีงาน ซึ่งการปรับปรุงดังกล่าวนี้จะข้ึนกับประสิทธิภาพในการประกอบช้ินงาน

ของคนงานแต่ละคน ดังนั้น การก าจัดหรือการท าใหก้ารท างานหรือการเคลื่อนไหวที่ไม่มีประสทิธิภาพ

ของคนงานลดลงให้เหลือน้อยที่สุด จึงเป็นกุญแจส าคัญที่จะท าให้รอบเวลาของสถานีงานลดลง และ

ส่งผลให้เกิดการเพิ่มผลผลิตข้ึน มีหลายแนวทางที่สามารถน ามาใช้ในการปรับปรุงการท างานของ

กระบวนการประกอบ เช่น การศึกษาการเคลื่อนไหวของคนงาน การศึกษาเวลาหรือการยศาสตร์ 

(Ergonomics) ซึ่งเน้นที่การศึกษาเกี่ยวกับ การจัดวางรูปแบบของที่ท างานและอุปกรณ์ส านักงานให้
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เหมาะสม สะดวก ปลอดภัย และมีประสิทธิภาพ การปรับปรุงประสิทธิภาพของสมดุลสายการ

ประกอบจะมุ่งเน้นไปที่การจัดสมดุลของภาระงานที่เกิดข้ึนบนสายการประกอบ โดยที่กระบวนการ

ประกอบด้วยมือส่วนใหญ่ จะมีการจัดเรียงสถานีแบบอนุกรม ท าให้รอบเวลาของสายการประกอบจะ

ข้ึนกับสถานีงานที่จะต้องใช้รอบเวลาสูงสุด ประสิทธิภาพของการจัดสมดุลเป็นตัวบ่งช้ีถึงระดับความ

สม่ าเสมอของภาระงานบนสถานีงานต่างๆ ที่อยู่ในสายการประกอบ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจัด

สมดุลเราจะต้องกระจายภาระงานบนสถานีที่มีภาระงานสูงสุดให้กับสถานีงานอื่นที่ยังสามารถ

รับภาระงานเพิ่มข้ึนได้ จึงจะท าให้รอบเวลาของสายการประกอบลดลง โดยที่ผังระบบงาน (Work 

Flow) เป็นปัจจัยที่ส าคัญที่สุดในการก าหนดสมรรถนะของระบบ  เนื่องจากการใช้ผังระบบงานที่ไม่มี

ประสิทธิภาพจะท าให้เกิดคอขวดข้ึนในระบบ ซึ่งเห็นสาเหตุหลักที่ท าให้สมรรถนะของระบบลดลง 

การจัดสมดุลภาระงานให้กับกระบวนการท างานเป็นแนวทางที่มีประสิทธิภาพอย่างมากในการท าให้

ผังระบบงานมีเสถียรภาพเพิ่มข้ึน 

 การค านวณประสิทธิภาพของสายการผลิต 

 ประสิทธิภาพของสายการผลิต = 
ผลรวมเวลาของงานย่อยทั้งหมด

จ านวนสถานีงาน 𝑥 รอบเวลาของงานย่อยที่มากที่สุด
 

 

2.1.11 แผนผังล าดับก่อนหลัง (Precedence Diagram) 
เราสามารถแสดงความสัมพันธ์ด้านล าดับก่อนหลังของงาน [9,10] ได้โดยใช้แผนภาพล าดับ

ก่อนหลังของงาน (Precedence Diagram) โดยที่จุดต่อ (Node) แสดงถึงภารกิจ ตัวเลขบนจุดต่อ

แสดงถึงเวลาที่ใช้ในการท าภารกิจนั้น และลูกศร (Arrow) แสดงถึงล าดับก่อนหลังของการท าภารกิจ 

ซึ่งภารกิจ (จุดต่อ) ที่อยู่ตรงหางลูกศรจะต้องถูกท าให้เสร็จก่อนที่จะท าภารกิจ (จุดต่อ) ที่อยู่ตรงหัว

ลูกศรได้ ตัวอย่างเช่น จากแผนภาพล าดับก่อนหลุงของงานในภาพที่ 2.6 จะมีภารกิจที่ต้องท าทั้งหมด 

5 ภารกิจ ภารกิจ 1 ใช้เวลา 3 หน่วย ภารกิจ 3 ใช้เวลา 2 หน่วย และจะต้องท าภารกิจ 1 และ 4 ให้

เสร็จก่อนึงจะเริ่มท าภารกิจที่ 3 ได ้
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ภาพที่ 2.6 แผนภาพล าดับก่อนหลงัของงาน 

 

การประกอบผลิตภัณฑ์หนึ่งๆ ไม่ใช่กิจกรรมที่เกิดแบบสุ่ม หากแต่มันมีล าดับก่อนหลังของ

กิจกรรม มีความจ าเป็นที่จะต้องรู้บทสรุปของการด าเนินงานและข้อจ ากัดในด้านล าดับก่อนหลัง 

ส าหรับการประกอบผลิตภัณฑ์ที่มีอยู่ การจะมอบหมายงานย่อยให้ประสบความส าเร็จนั้น โดยปกติ

แล้ว เราจ าเป็นต้องใช้แผนผังล าดับก่อนหลังพร้อมกับคุณลักษณะดังต่อไปนี้ 

1. งานย่อยต่างๆถูกจัดเรียงจนกระทั่งมีแต่ลูกศรที่ ช้ีจากซ้ายไปขวาเท่านั้นและไม่มี

ความสัมพันธ์ด้านล าดับก่อนหลังระหว่างงานย่อยต่างๆ ที่อยู่ในระดับเดียวกัน 

2. งานย่อยทั้งหมดที่ไม่มีงานย่อยอยู่ก่อนหน้าแล้ว จะถูกวางไว้ที่ระดับแรก 

3. ในการก าหนดว่างานย่อยใดควรถูกวางไว้ที่ระดับใดนั้น ท่ามกลางบรรดางานย่อยที่ยังไม่

ถูกจัดให้อยู่ที่ระดับใด งานย่อยทั้งหมดที่ไม่มีงานย่อยที่อยู่ก่อนหน้าจะถูกวางไว้ที่ระดับนั้น 

 

2.1.12 ระยะ Pitch และการควบคุมการเบิกชิ้นงานให้เปน็ไปตามจังหวะ 
 ปกติในการสั่งสินค้าครั้งหนึ่งๆ ลูกค้าจะไม่สั่งสินค้าแค่เพียง 1 ช้ิน แต่จะสั่งตามปริมาณการ

บรรจุมาตรฐานที่จดัเก็บในบรรจภัุณฑ์ของสินค้าแต่ละชนิด เมื่อมีเหตุการณ์เช่นน้ีเกิดข้ึน เราต้องแปลง

ค่า Takt Time ของเราให้ไปอยู่ในค่าที่เรียกว่า ระยะ Pitch [11] ซึ่งคือระยะเวลาที่จุดปฏิบัติการต้น

ทาง ต้องการใช้ในการผลิตช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตให้แก่จุดปฏิบัติปลายทาง ให้ได้ตาม

ปริมาณการบรรจุที่ก าหนดไว้ (โดยยึดตาม Takt) เพราะฉะนั้น ระยะ Pitch ก็คือ ผลคูณของ Takt 

Time กับปริมาณบรรจุ 

 สูตรค านวณระยะ Pitch 

 Pitch = Takt Time x ปริมาณการบรรจุ 
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 หมายเหตุ: ค่า Takt Time ได้มาจากความต้องการของลูกค้า ส่วนปริมาณการบรรจุอาจ

ได้มาจากลูกค้าหรือไม่ใช่ก็ได้ 

 ตัวอย่างเช่น ถ้าคุณมี Takt Time เท่ากับ 60 วินาที และคุณต้องการผลิตช้ินงาน 20 ช้ิน ณ 

เวลาหนึ่ง คุณก็ควรก าหนดระยะ Pitch ที่ 20 นาที ซึ่งได้มาจากการค านวณดังนี้ 

 Pitch = 60 วินาที (Takt Time) x 20 ช้ิน (ปริมาณการบรรจุ) =1,200 วินาที =20 นาที 

 ส าหรับช้ินงานที่มีปริมาณการผลิตสูง และอยู่ในสายการผลิตที่มีการผสมผลิตภัณฑ์ไม่มาก 

(Low-Product-Mix) ตามปกติแล้ว ระยะ Pitch จะอยู่ระหว่าง 12-30 นาที ข้ึนอยู่กับข้อก าหนดของ

ลูกค้าและข้อจ ากัดภายในบริษัท 

 การค านวณระยะ Pitch เป็นการประนีประนอมระหว่างการผลิตแบบชุดใหญ่ๆ (Large 

Batch) กับการใช้ระบบการผลิตแบบทีละช้ิน ด้วยเหตุผลต่างๆ ในทางปฏิบัติเราอาจไม่สามารถผลิต

แบบทีละช้ินตาม Takt ได้ แต่เป็นไปได้ที่จะผลิตชุดเลก็ๆ โดยใช้ผลคูณของค่า Takt Time กับปริมาณ

ที่ผลิต ถ้าค่า Takt Time ของคุณเท่ากับ 0.5 วินาทีต่อช้ิน ถ้าเป็นเช่นนั้น คุณก็ไม่น่าจะท าการผลิต

แบบทีละช้ินได้ คุณก็จะต้องปัญหาโดยการผลิตครั้งละชุดเล็กๆแทน 

ข้อดีของการใช้ระยะ Pitch ซึ่งมีข้อดีหลายอย่างในการท าการผลิตแบบชุดเล็กที่ยึดตามระยะ 

Pitch เป็นหลัก แทนการผลิตแบบชุดใหญ่ ดังนี้ : 

1. จ าเป็นต้องใช้รถยก (Forklift) น้อยลง เนื่องจากคุณมีช้ินงานที่มีขนาดรุ่นการผลิตที่เล็กลง 

2. มีความปลอดภัยมากยิ่งข้ึน เนื่องจากพนักงานยกช้ินงานที่มีปริมาณน้อยลง 

 3. ควบคุมสินค้าคงคลังได้ง่ายข้ึน 

 4. สามารถบ่งช้ีปัญหาได้โดยทันที 

 5. สามารถโต้ตอบกับปัญหาได้เร็วกว่าแบบที่ท าการผลิตแบบชุดใหญ่ๆ 

 ข้อได้เปรียบของการผลิตช้ินงานโดยเพิ่มจ านวนข้ึนตามระยะ Pitch นั้นก็คือ คุณสามารถ

โต้ตอบกับปัญหาได้เร็วกว่าแบบที่ท าการผลิตแบบชุดใหญ่ ระยะ Pitch จะท าให้คุณสามารถควบคุม

การผลิตช้ินงานให้ออกมาตามปริมาณความต้องการของลูกค้าซึ่งได้ก าหนดไว้โดยง่าย และยังท าให้

มั่นใจว่าปัญหานั้นจะได้รับการตรวจพบอย่างรวดเร็ว หากมีเหตุผลบางอย่างที่ท าให้ไม่สามารถเพิ่ม

จ านวนข้ึนตามระยะ Pitch ที่เจาะจงเช่นน้ันได้ ถือว่าเป็นเรื่องส าคัญอย่างมากที่จะต้องแจ้งต่อหัวหน้

งานหรือหัวหน้าทีมเพื่อที่จะได้มีการท าการแก้ปัญหาต่อไป 
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 การควบคุมการเบิกช้ินงานให้เป็นไปตามจังหวะ (Placed Withdrawal) เป็นระบบส าหรับ

การขนย้ายช้ินงานครั้งละน้อยๆ จากจุดปฏิบัติงานหรือกระบวนการหนึ่งไปยังจุดปฏิบัติงานหรือ

กระบวนการหนึ่งไปยังจุดปฏิบัติงานหรือกระบวนการต่อไป โดยมีช่วงเวลาเท่ากับระยะ Pitch โดย

การควบคุมการเบิกช้ินงานให้เป็นไปตามจังหวะจะถูกน ามาใช้เมื่อคุณไม่ได้มีผลิตภัณฑ์หลายชนิดใน

สายธารคุณค่า ซึ่งหมายความว่าการเพิ่มข้ึนของระยะ Pitch จะเหมือนกันทุกครั้ง 

 จ าไว้ว่า แม้สถานะในอุดมคติคือการไหลแบบทีละช้ิน แต่อย่างไรก็ตามลูกค้ามักจะต้องการให้

ผลิตภัณฑ์ที่บรรจุอยู่ในภาชนะนั้นมีปริมาณการบรรจุมาตรฐาน ดังนั้นการควบคุมการเบิกช้ินงานให้

เป็นไปตามจังหวะจึงปรับเรียบการผลิตโดยการแบ่งปริมาณต้องการรวมส าหรับหนึ่งกะหรือ 1 วัน 

ออกเป็นชุดๆ เท่ากับปริมาณการบรรจุ และระยะ Pitch จะก าหนดความถ่ีที่ภาชนะบรรจุสินค้าน้ันจะ

ถูกปล่อยไปยังจุดจัดส่งสินค้า 

 

2.1.13 การไหลแบบต่อเนื่อง (Continuous Flow) 
 การไหลแบบต่อเนื่อง [11] สามารถสรุปได้ด้วยข้อความง่ายๆที่ว่า “ย้ายหนึ่งช้ิน ผลิตหนึ่ง

ช้ิน” (หรือ “ย้ายหนึ่งชุดเล็ก ผลิตหนึ่งชุดเล็ก”) ความเข้าใจในการไหลแบบต่อเนื่องนี้ส าคัญยิ่งต่อ

ปรัชญาของการผลิตแบบทันเวลาพอดี ในเรื่องที่จะท าให้มั่นใจว่าจุดปฏิบัติงานก่อนหน้าจะไม่ผลิตไป

มากกว่าที่จุดปฏิบัติงานถัดไปต้องการ  

การด าเนินการแบบไหลต่อเนื่องหมายถึง การผลิตหรือการล าเลียงผลิตภัณฑ์ตามหลักการ

เบื้องต้นหลักๆทั้ง 3 ข้อดังนี้ 

1. เพียงสิ่งที่ต้องการเท่านั้น 

2. เมื่อเป็นที่ต้องการเท่านั้น 

3. ในปริมาณที่ต้องการจริงๆ 

การที่ช้ินงาน  1 ช้ินหรือ  1 ชุดเล็กๆ จะได้รับการผลิตที่จุดก่อนหน้า หลังจากที่มีช้ินงาน 1 

ช้ินหีรือ 1 ชุดเล็กๆ ได้ถูกขนย้ายหรือดึง จากจุดถัดไปเท่าน้ัน สิ่งนี้ยังถูกเรียกว่า “ระบบการผลิตแบบ

ดึง” ด้วยเช่นกัน การผลิตแบบดึงจะสามารถผลิตได้เร็วกว่าการผลิตแบบผลักหรือแบบเป็นชุด โดย

ระบบดึงจะควบคุมการไหลระหว่างจุดปฏิบัติงานและก าจัดความจ าเป็นในการจัดตารางการผลิตแบบ

เก่าด้วย  
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ข้อได้เปรียบของการไหลแบบต่อเนื่อง 

1. เวลาน าลดลง 

2. ลดสินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการผลิตลงได้อย่างมาก 

3. สามารถบ่งช้ีและแก้ไขปัญหาได้ภายในเวลาอันรวดเร็ว 

  4. ท าให้การจัดตารางการผลิตแบบดั้งเดิมล้าสมัย 

 

2.1.14 Floor Space Utilization 
เป็นตัวเลขที่บอกถึงความคุ้มค่าในการใช้พื้นที่ของโรงงาน [2] และแสดงให้รู้ว่าพื้นที่ 1 ตาราง

เมตรของโรงงาน สามารถสร้างยอดขายให้บริษัทได้มากน้อยแค่ไหน ประเทศที่มีที่ดินน้อยหรือราคา

แพงมาก เช่นญี่ปุ่น ฮ่องกง สิงคโปร์ จะให้ความส าคัญกับตัวเลขตัวนี้มากเป็นพิเศษ หน่วยเป็นบาท/

ตารางเมตร สูตรในการค านวณคือ 

Floor Space Utilization = ยอดขายของผลิตภัณฑ์รุ่นน้ัน/พื้นที่ที่ใช้ในการการผลิตผลิตภัณฑ์รุ่นน้ัน 

              = Sales Turnover of Model Area/ Square Meters of Model area 

การเพิ่ม Floor Space utilization ให้สูงข้ึนก็หมายถึงการใช้พื้นที่ให้คุ้มค่ากว่าเดิมหรือใช้

น้อยลงนั่นเอง ซึ่งเราอาจต้องทบทวนผังโรงงานใหม่ ลดสินค้าคงคลังที่มีอยู่ให้น้อยลง เพื่อให้ใช้พื้นที่

ในการจัดเก็บน้อยลง  
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2.2 การศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
  งานวิจัยที่เกี่ยวของส่วนใหญ่เป็นงานวิจัยที่มุ่งเนนการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ

ผลิตของอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ เพื่อลดความสูญเปล่าและกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าใน

กระบวนการผลิต โดยใช้หลักการศึกษา การผลิตแบบเซลลูล่าร์ การจัดสมดุลการผลิต การศึกษาวิธี

ท างาน การศึกษาเวลา โดยงานวิจัยที่เกี่ยวข้องต่างๆ มีดังนี้ 

สุจินดา ศรัณย์ประชา[4] ท าการปรับปรุงก าลังการผลิตของสายการผลิตช้ินส่วนเบาะที่นั่ง

รถยนต์ ซึ่งไม่เพียงพอต่อยอดสั่งซื้อที่เพิ่มข้ึนเกือบเท่าตัว ทางผู้บริหารจึงมีแนวคิดที่จะแก้ปัญหาด้วย 

วิธีการเพิ่มจ านวนช่ัวโมงการท างาน และขณะเดียวกันก็ต้องการปรับปรุงประสิทธิภาพของการท างาน 

โดยการน าแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยต้า มาประยุกต์ใช้โดยปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต

แบบเป็นงวดให้เป็นแบบการไหลทีละช้ิน เพื่อมุ่งเน้นการลดต้นทุนที่เกินความจ าเป็นและการก าจัด

ความสูญเปล่าที่เกิดข้ึนในกระบวนการ การด าเนินการปรับปรุงเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิต

โดยใช้ เครื่องมือของการศึกษาวิธีการท างาน การศึกษาเวลา การจัดท าผังของสถานที่ท างาน และการ

จัดท า แผนภูมิกระบวนการผลิตแล้วน ามาใช้วิเคราะห์และระบุความสูญเปล่า 7 ประการ ที่อาจมีใน 

กระบวนการท างานจากนั้นได้จัดท าแผนภูมิพาเรโต เพื่อคัดเลือกกระบวนการท างานที่เป็นปัญหามา 

ปรับปรุงแล้วใช้ Why-Why Analysis วิเคราะห์หาสาเหตุของแต่ละปัญหาเหล่านั้น เพื่อน าไปใช้ใน 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานด้วยหลักการ ECRS วิธีการท างานที่ปรับปรุงถูกน าไปใช้เป็นการ 

ท างานมาตรฐานโดยใช้การจัดสมดุลของสายการผลิตแล้วปรับปรุงแผนผังสถานที่การท างานให้

สอดคล้องกับระบบการผลิตแบบใหม่ เพื่อให้มีก าลังการผลิตเพียงพอต่ออัตราผลิตที่ต้องการและปรับ 

เพิ่มช่ัวโมงการผลิตเป็น 2 กะ แต่ผลจากการปรับปรุงการใช้แรงงานในสายการผลิตที่ดีกว่าเดิม 

ประมาณ 23 เปอร์เซ็นต์ ทาให้ลดการใช้พนักงานลง 6 คน จากที่เคยวางแผนไว้ 26 คน และประหยดั 

28 การใช้พื้นที่ในกระบวนการผลิตลงเพื่อน าไปใช้ในการขยายสายการผลิตอื่นได้ 103 ตารางเมตร 

คิด เป็น 22.85 เปอร์เซ็นต์ จากที่เคยต้องใช้ 452 ตารางเมตร 

นายณัฐพร ภาสภิรมย์ [5] ได้น าแนวคิดการผลิตแบบลีนปรับปรุ งในกระบวนการของ

ผลิตภัณฑ์ โดยด าเนินการจัดสรรงาน การจัดการไหลของผลติภัณฑ์ การจัดสมดุลระหว่างกระบวนการ

ผลิต ปรับปรุงกระบวนการท างานซ้ า การปรับเปลี่ยนล าดับงาน วางแผนการผลิตและการจัดสรร 

ทรัพยากรการผลิตด้านแรงงานเป็นรายวัน ผลการวิจัยพบว่าสามารถลดเวลาที่ใช้ในแต่ละข้ันตอน 

ลดลงจาก 26.04 เป็น 22 วินาที จ านวนสถานีลดลงจาก 13 เหลือ 11 สถานีจ านวนคนลดลงจาก 15 
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เปน 13 คน และช้ินงานคงค้างในกระบวนการผลิตลดลง 372 เหลือ 222 ช้ินต่อเดือน หรือ ลดลง 

40%  

นางสาวน้ าพลอย พรพิบูลย์[6] ได้ท าการศึกษาวิเคราะห์การผลิตสินค้าเฟอร์นิเจอร์ ที่พบ

ปัญหาหลักคือปัญหาความล่าช้าในการส่งมอบสินค้า จุดประสงค์ในการศึกษาเพื่อพัฒนาปรับปรุงผัง

กระบวนการผลิต (Process Layout) โดยมุ่งเน้นการน าหลักการผลิตแบบเซลลูลาร์มาประยุกต์ใช้ใน

การพัฒนาการจัดวางผังกระบวนการผลิต เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต การวิจัยเริ่มจากการ

รวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ถึงสภาพปัญหาในกระบวนการผลิต การวิเคราะห์ได้ด าเนินการเพื่อ

พิจารณาหามาตรการพัฒนาปรับปรุงกลยุทธ์ในการปรับเปลี่ยนโครงสร้างระบบการผลิตที่เหมาะสม 

จากนั้นได้ด าเนินการปรับปรุงผังกระบวนการผลิตจากผังกระบวนการผลิ ตแบบกระบวนการ 

(Functional layout) เป็นกระบวนการผลิตแบบกลุ่ม (Cellular layout) โดยประยุกต์จากหลักการ

ผลิตแบบเซลลูล่าร์ สายการผลิตใหม่ส่งผลให้สามารถลดข้ันตอนและเวลาในการปฏิบัติงาน ลดปัญหา

ความล่าช้าในการผลิต ลดค่าปรับ รวมทั้งปรับปรุงคุณภาพสินค้าให้ได้มาตรฐาน ท าให้เกิดความพึง

พอใจแก่ลูกค้า ผลลัพธ์จากการปรับปรุงพัฒนา พบว่าสามารถปรับปรุงให้เกิดประสิทธิภาพข้ึน ทั้งใน

แง่ของการผลิตและคุณภาพ กล่าวคือ หากพิจารณาในแง่ของการผลิต ผังกระบวนการผลิตและผัง

โรงงานที่ถูกปรับให้เหมาะสม ท าให้ระยะทางการไหลของสินค้าสั้นลง 56.64% ยังผลให้ เวลา

เคลื่อนย้ายของช้ินส่วนการผลิต(Move Time) ลดลง 57.33% กระบวนการที่ล่าช้าลดลง 68.83% 

ส่วนจ านวนข้ันตอนการผลิตลดลง 6.67% รวมทั้งลดเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิตทั้งสิ้นลง 30.99% 

เช่นกัน เมื่อพิจารณาในแง่ของคุณภาพ พบว่า จ านวนวัสดุเสียหายและช้ินส่วนที่ต้องกลับไปท าใหม่

ลดลง 27.55% และ 47.97% ตามล าดับ ในขณะที่ อัตราการส่งสินค้าล่าช้าลดลง 59.31% ส่วน

ค่าปรับจากการส่งล่าช้าลดลง 85.08% ท าให้สามารถลดข้อร้องเรียนจากลูกค้าได้ 59.77% 

นางสาวนิสากร มรกตเขียว[7] ท าการปรับปรุงสายการผลติแผงประตูภายในรถยนต์ จะท าให้ 

จ านวนกะการท างานลดลงจากเดิม 2 กะการท างานเป้น 1 กะการท างาน และยังคงสามารถ

ตอบสนอง ความต้องการของลูกค้าได้ คือก าลังการผลิตจะต้องมีค่าคงที่ หรือมากข้ึน โดยในปัจจุบัน 

สายการประกอบแผงประตูภายในรถยนต์แบ่งพนักงานออกเป็น 2 กะการท างานและมีจ านวน

สายการผลิต 2 สายการผลิตด้วยกัน ซึ่งแต่ละสายการผลิตจะมี 9 สถานีการท างานและจะใช้คนใน

การท างานจ านวน 9 คนต่อสายการผลิต จากการส ารวจ พบวารอบเวลาการผลิตมีค่าเท่ากับ 59.44 

วินาทีและก าลังการผลิตเป็น 444 คันต่อวัน จากความต้องการที่คาดว่าจะเพิ่มข้ึน จึงได้ก าหนดให้
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ความต้องการของลูกค้า มีค่าท่ากับ 450 คันต่อวัน ซึ่งท าให้ได้รอบเวลาการผลิตที่เหมาะสมเท่ากับ 

58.65 วินาที และจ านวน สถานีงานที่น้อยที่ สุดคือ 9 สถานีงาน แต่เนื่องจากบริษัทไม่มีสถานที่

เพียงพอในการจัดต้ังสถานีงาน จ านวน 9 สถานีงาน ผู้วิจัยจึงได้น าหลักการ ECRS มาประยุกต์ใช้ ซึ่ง

ท าให้เวลาในการท างานรวม ลดลงจาก 476.74 วินาทีเป็น 440.06 วินาทีรอบเวลาการผลิตมีค่า

เท่ากับ 58.68 วินาทีและจ านวน สถานีงานที่น้อยที่สุดคือ 8 สถานีงาน หลังจากนั้นจึงไดท าการจัด

สมดุลสายการผลิต ซึ่งผลการจัดสมดุลสายการผลิต พบว่ารอบเวลาการผลิตมีค่าเทากับ 57.82 วินาที 

ซึ่งลดลงจาก ปัจจุบัน 1.62 วินาทีหรือคิดเป็นร้อยละ 2.73 ในขณะที่ ก าลังการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 444 

คันต่อวันเป็น 465 คันต่อวัน หรือคิด เป็น 4.73 เปอรเซ็นต์ นอกจากนี้ จากจ านวนสถานีงานที่ลดลง

ท าให้มีการลดการใช้พนักงานจาก 9 คน ต่อสายการผลิตเป็น 8 คนต่อสายการผลิตอีกด้วย 

นางสาวสาวิตรี วันหากิจ[8] ประยุกต์ใช้เทคนิคการจัดสมดุลและการลดความสูญเปล่า จาก

เทคนิคลีน ในการเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลติและจัดสมดุลสายการผลิต โดยกรณีศึกษาที่ พิจารณา 

คือ สายการผลิตชุดหัวอ่านฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ จากการศึกษาในเบื้องต้นพบว่า สายการผลิต ดังกล่าวมี

จ านวนทั้งสิ้น 7 สถานีงาน ผู้ศึกษาได้แบ่งกระบวนการผลิตออกเป็น 67 งานย่อยและ ท าการศึกษา

เวลาแต่ละงานย่อยจ านวน 20 ครั้ง จึงท าการค านวณหาเวลามาตรฐาน พบว่า เวลา มาตรฐานของ

กระบวนการ คือ 22.87 วินาที และพบว่าประสิทธิภาพของสายการผลิตก่อนปรับปรุงมี ค่าเท่ากับ 

84.71 เปอร์เซ็นต์หลังจากนั้นใช้เวลามาตรฐานหาจุดคอขวดของกระบวนการผลิต และ ประยุกต์ใช้

เทคนิค ECRS เพื่อลดรอบเวลาการผลิตของจุดคอขวด หลังจากนั้นจึงได้น าไปปรับปรุงและ ทดสอบ

ในสายการผลิตจริง พบว่า เวลามาตรฐานของสายการผลิตหลังการปรับปรุงเป็น 19.11 วินาที 

สามารถปรับปรุงรอบเวลาการผลิตได้ 16 เปอร์เซ็นต์ และประสิทธิภาพสายการผลิตเป็น 94.19 

เปอร์เซ็นต์ 

นายธนิก หวงธีระกุล[9] ต้องการที่จะสร้างสายการประกอบสายไฟท้ายของรถยนต์ ปัญหาที่

พบคือกระบวนการประกอบนั้นไม่สามารถตอบสนองการคาดการณ์การสั่งซื้อจากลูกค้าได้ ทั้งนี้สาย

การประกอบต้นแบบสามารถผลิตได้ 2104 สายต่อวัน แต่เป้าหมายคือ 2424 สายต่อวัน ฉนั้นงานวิจัย

นี้ได้ประยุกต์ใช้วิธีการ Work Study และ Assembly Line Balancing มาเป็นเครื่องมือในการ

ปรับปรุงกระบวนการประกอบ งานวิจัยนี้ประกอบไปด้วย 5 ข้ันตอนคือ ข้ันตอนการก าหนดปัญหา 

ข้ันตอน Method Study ข้ันตอน Assembly Line Balancing ข้ันตอน Work Measurement และ 

บทสรุป ในข้ันตอนการก าหนดปัญหาน้ัน กล่าวถึงอุปกรณ์ที่ต้องใช้ในการประกอบสายไฟท้ายรถยนต์ 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 37 

กระบวนการประกอบไฟท้ายรถยนต์ เป้าการผลิต ก าหนดคณะท างานและขอบเขตของงานวิจัย ใน 

Method Study ได้ศึกษาเกี่ยวกับ micro-motions ของแต่ละข้ันตอนของการประกอบไฟท้าย

รถยนต์ เพื่อที่จะพัฒนาประสิทธิภาพในการประกอบไฟท้ายรถยนต์ให้เร็วยิ่งข้ึน ซึ่งผลลัพธ์ของ 

method study จะถูกน าไปใช้เป็นมาตรฐานของข้ันตอนในการประกอบไฟท้ายรถยนต์ ในข้ันตอน 

Assembly Line Balancing ได้จัดเรียงข้ันตอนในการประกอบไฟท้ายรถยนต์ให้กับ workstation 

ต่างๆ โดยใช้วิธีการสองอย่าง คือ Largest Candidate Rule และ Rank Positional Weight ผลลัพธ์

ที่ได้คือ workstation จะมีปริมาณงานที่ใกล้เคียงกัน ในข้ันตอน work measurement กล่าวถึง 

ระยะเวลาการท างานของแต่ละ workstation และระยะเวลาในการพักในแต่ละวัน ตามหลักการของ 

time study กล่าวว่า performance rating ได้ถูกใช้ในการประเมินความเร็วของการประกอบไฟทา้ย

รถยนต์ของพนักงานเทียบกับมุมมองของหัวหน้าสายการประกอบ เพื่อก าหนดระยะเวลามาตรฐานที่

ใช้ในการท างานของแต่ละ workstation นอกจากนี้ ในการก าหนดระยะเวลาพักในแต่ละวัน ได้ใช้วิธี 

International Labour Organisation’s method และ Williams’s method มาเปรียบเทียบกัน 

จากข้ันตอนเหล่าน้ี เวลาของแต่ละ workstation จะต่ ากว่า takt time ซึ่งอยู่ที่ 16.35 วินาที หลังจาก

การพัฒนาสายการประกอบสามารถผลิตสายไฟท้ายรถยนต์ได้ 2442 เส้นต่อวัน เทียบกับเดิมที่เคย

ผลิตได้ 1912 เส้นต่อวัน ซึ่งสามารถผลิตได้เพิ่มข้ึนถึง 27% นอกจากนี้ Assembly Line มีปริมาณ

งานในแต่ละ workstation มีความใกล้เคียงกันมากข้ึน เพราะ smoothness index ลดลงจาก 13.39 

เป็น 3.91 ซึ่งลดลงถึง 70% 
รักศักด์ิ หิรัญญะสิริ[18] ศึกษาสภาพของปัญหาในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องนุ่งห่มโดยเฉพาะในแผนกเย็บ จากการศึกษาพบว่าปัญหาที่ส่งผลให้กระบวนการผลิตมี

ประสิทธิภาพต่ าในแผนกเย็บส่วนใหญ่ จะเกิดจากปัญหาความไม่สมดุลของสายการผลิต ท าให้เกิด

เวลาสูญเปล่าในการรอคอย ว่างงาน คอขวด และงานกองในสายการผลิต และยังพบว่าความไม่สมดุล

ของสายการผลิตเกิดจากการวางอัตราก าลังคนต่อข้ันตอนการผลิตไม่เหมาะสม และเกิดจากปัญหา

ประสิทธิภาพ ทักษะความช านาญของพนักเย็บไม่เท่ากัน และการวางแผนผังเครื่องจักรที่ท าให้ระยะ

การเคลื่อนย้ายงานไกลไม่ต่อเนื่องการด าเนินงานการเพิ่มผลผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม

ในวิทยานิพนธ์ฉบับนี้ใช้วิธีการทางวิศวกรรมอุตสาหการเข้ามาในการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยมี

ข้ันตอนเริ่มต้นตั้งแต่การวิเคราะห์ปรับปรุงวิธีการท างานด้วยการศึกษาวิธีการท างานกับหลักการ 

ECRS เพื่อขจัดข้ันตอนงานที่ไม่จ าเป็นออกจากกระบวนการผลิตและลดเวลาการท างานในแต่ละ

https://cuir.car.chula.ac.th/browse?type=author&value=%E0%B8%A3%E0%B8%B1%E0%B8%81%E0%B8%A8%E0%B8%B1%E0%B8%81%E0%B8%94%E0%B8%B4%E0%B9%8C+%E0%B8%AB%E0%B8%B4%E0%B8%A3%E0%B8%B1%E0%B8%8D%E0%B8%8D%E0%B8%B0%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%A3%E0%B8%B4
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ข้ันตอนย่อย การวิเคราะห์แบ่งกลุ่มงานเพื่อจัดก าลังคนต่อข้ันตอนการผลิตตามเป้าหมายที่ก าหนด 

และการจัดแผนผังเครื่องจักรกับทิศทางการไหลของงานใหม่ จากวิธีการด าเนินงานเพื่อเพิ่มผลผลิต 

ส่งผลให้ผลิตภาพแรงงานจาก 0.67 ตัวต่อคนต่อช่ัวโมง เพิ่มข้ึนเป็น 0.92 ตัวต่อคนต่อช่ัวโมง คิดเป็น 

37.31 เปอร์เซ็นต์ ประสิทธิภาพการจัดสมดุลจากเดิม 52.77 เปอร์เซ็นต์ เพิ่มข้ึนเป็น 84.11 

เปอร์เซ็นต์ จ านวนข้ันตอนการผลิตจากเดิม 72 ข้ันตอน ลดลงเหลือ 68 ข้ันตอน และระยะทางการ

ขนย้ายงานจาก 105 เมตร ลดลงเหลือ 87 เมตร 

นางสาวธนัญญา  ฉมารัตน์ [10] ประยุกต์ใช้วิธีการจัดสมดุลสายการประกอบส าหรับ

ผลิตภัณฑ์ช่องแอร์รถยนต์ โดยท าการประยุกต์ใช้วิธีการจัดสมดุลสายการประกอบแบบต่างๆ โดย

ต้องการจัดเรียงองค์ประกอบของงานทั้ งหมดให้ เป็นไปตามข้อจ ากัดด้านล าดับก่อนหลั ง 

(Precedence Constraints) โดยแบ่งเป็นแบบปกติ 6 วิธี และแบบย้อนหลัง 6 วิธี จากนั้นน าผลลัพธ์

ที่ค านวณได้จากวิธีทั้งหมด มาเปรียบเทียบเพื่อหาวิธีที่เหมาะสมกับสายการผลิตช่องแอร์แห่งนั้นให้

มากที่สุด โดยหลังจากการปรับปรุงสามารถเพิ่มประสิทธิภาพความสมดุลได้ถึง 13.3% 
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บทที่ 3 
วิธีการด าเนินงานวิจัย 

 
บทนี้จะกล่าวถึงรายละเอียดในการด าเนินการวิจัย โดยเริ่มจากศึกษาข้อมูลเบื้องต้นของ

ผลิตภัณฑ์ AAA รูปแบบการผลิต เวลาที่ใช้ พื้นที่ที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์ จากนั้นท าการเวิเคราะห์

เพื่อหากิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าและปรับปรุงกระบวนการด้วยเทคนิค ECRS โดยเน้นการก าจัดกิจกรรม

ที่ไม่เพิ่มมูลค่าเป็นหลัก จากนั้นท าการศึกษาเวลา และก าหนดเวลาเผื่อเพื่อก าหนดเป็นเวลามาตรฐาน

ของแต่ละกระบวนการใหม่ พร้อมทั้งเขียนล าดับก่อนหลังของการท างานเพื่อช่วยออกแบบในการ

ท างานใหม่ ให้เป็นการผลิตแบบเซลลูล่าร์และเข้าใกล้การผลิตแบบไหลทีละช้ินโดยประยุกต์ใช้เทคนิค

การจัดสมดุลการผลิตและก าหนดเป็นเวลามาตรฐานในการท างานแบบเซลลูล่าร์ข้ึนมาใหม่ แสดง

วิธีการด าเนินงานพร้อมเครื่องมือที่น ามาประยุกต์ใช้ดังนี้ 
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3.1 ข้อมูลเบื้องต้นของกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์ AAA 
จากการศึกษาผลิตภัณฑ์ AAA เป็นส่วนหนึ่งของเครื่องมือแพทย์ ที่ใช้ส าหรับบริจาคเกล็ด

เลือด โดยจะถูกประกอบเป็นผลิตภัณฑ์ย่อยที่โรงงานผู้วิจัย ดังภาพที่ 3.1 ก่อนที่จะส่งไปประกอบต่อ

เป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จที่โรงงานประเทศญี่ปุ่น เพื่อท าการขายเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปต่อไป 

ภาพที่ 3.1 ภาพผลิตภัณฑ์ AAA เป็นผลิตภัณฑส์่วนหนึ่งของอุปกรณ์ที่ใช้ส าหรับบรจิาคเกล็ดเลือด 

 

ผลิตภัณฑ์ AAA จะประกอบด้วย 10 ช้ินส่วนย่อย (A-J) ดังภาพที่ 3.2 ซึ่งถูกประกอบมาจาก 

11 สถานีงานประกอบย่อย (A-J และ H*) น ามาประกอบเข้าด้วยกันด้วยน้ ายาต่อเช่ือม ซึ่งทั้ง 11 

สถานีงานประกอบย่อยนี้ เรียกว่ากลุ่มงาน Sub assembly ก่อนที่จะน ามาประกอบเข้าด้วยกันที่

สถานีงานประกอบหลัก เรียกว่ากลุ่ม Main assembly โดยในส่วนของงานประกอบย่อยจะมีทั้งหมด 

11 สถานีงาน และจะใช้พื้นที่การประกอบแยกกันในแต่ละสถานีงานย่อย ดังภาพที่ 3.3  

ในส่วนของสถานีงานประกอบย่อย ผู้วิจัยแบ่งออกเป็น 2 รูปแบบคือ  

1. สถานีงานที่ประกอบในรูปแบบปกติ สามารถน าผลิตภัณฑ์ไปใช้ต่อได้ทันที 7 สถานี ได้แก่ 

A, B,  C, E, G, H และ J   

2. สถานีงานที่มีการประกอบในลักษณะซับซ้อน ต้องใช้สารเคมีประเภทพิเศษในการ

ประกอบ ใช้อุปกรณ์หรือพื้นที่เฉพาะในการประกอบและบางกระบวนการต้องรอผลการทดสอบจาก

แผนกคุณภาพ จึงจะสามารถน างานไปใช้ได้ 4 สถานี ได้แก่ D, F, H* และ I โดย H* เป็นส่วนประกอบ
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งานที่ซับซ้อน และต้องใช้อุปกรณ์เฉพาะในการประกอบ ก่อนที่จะส่งช้ินส่วนให้กับให้กลุ่มงาน

ประกอบย่อย H  

ภาพที่ 3.2 10 ช้ินส่วนย่อย (A-J) ของผลิตภัณฑ์ AAA 

ภาพที่ 3.3 ลักษณะการใช้พื้นที่การประกอบของ 11 สถานีงานประกอบย่อย 

(A-J และ H*) ของผลิตภัณฑ์ AAA 
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โดยสถานีงานประกอบย่อยทั้งหมด 11 สถานี จะท าการผลิตครั้งละมากๆ (Large lot 

production) หรือเรียกว่าการผลิตแบบเป็นงวด (Batch Production) และเก็บเป็นช้ินงานระหว่าง

กระบวนการ (Work in process : WIP) จากนั้นจะส่งทั้ง 10 ช้ินส่วนย่อย ไปท าการประกอบเข้า

ด้วยกัน ติดเทปและร้อยให้เป็นวง (Coiling) ที่สถานีงานประกอบหลัก ก่อนที่จะผ่านไปยังสถานีงาน 

ทดสอบรั่ว/ตัน  สถานีงานตรวจสอบผลิตภัณฑ์ และสถานีงานบรรจุผลิตภัณฑ์ลงถุง ดังภาพที่ 3.4 

และแผนภาพแสดงกระบวนการไหลของการท างานทั้งหมดดังภาพที่ 3.5 รวมใช้สถานีงานในการ

ประกอบทั้งหมด 15 สถานี  

ภาพที่ 3.4 ภาพข้ันตอนการท างานจากสถานีงานประกอบหลักจนถึงสถานีงานบรรจผุลิตภัณฑ์ลงถุง 

สถานีงานประกอบหลัก 
ท าการประกอบเข้าด้วยกัน 
ติดเทปและร้อยให้เป็นวง 

สถานีงาน 
ทดสอบ รั่ว/ตัน 

สถานีงาน 
ตรวจสอบผลิตภัณฑ์ 

สถานีงาน 
บรรจุผลิตภัณฑล์งถุง 
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ภาพที  3.5 แผนภาพกระบวนการไหลของการท างานทัง้หมดของผลิตภัณฑ์ AAA 

 

3.2 พ้ืนท่ีการผลิต ผลิตภัณฑ์ AAA 
จากการส ารวจพื้นที่การผลิตพบว่า พื้นที่การท างานของผลิตภัณฑ์ AAA ทั้งหมดอยู่ที่ 219 

ตารางเมตร อ้างอิงขนาดพื้นที่จากภาพที่ 3.6 (พื้นที่สีฟ้าด้านซ้ายมือ) และจากภาพที่ 3.6 (ขวามือ) 

จะแสดงการใช้พื้นที่ของผลิตภัณฑ์ AAA โดย  

 พ้ืนท่ีสีแดง แสดงการใช้พื้นที่ในการวางช้ินส่วน (Components) ที่ใช้ก่อนการประกอบ 

 พ้ืนท่ีสีฟ้า แสดงการใช้พื้นที่ในการประกอบช้ินงานของสถานีงานประกอบย่อย 11สถานี 

 (A-J และ H*)   

 พ้ืนท่ีสีชมพู แสดงการใช้พื้นที่ในการวางช้ินงานระหว่างกระบวนการจุดที่ 1 (WIP 1) คือ 

ช้ินงานที่ได้จากสถานีงานประกอบย่อย 11 สถานี (A-J และ H*)   
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 พ้ืนท่ีสีเขียว แสดงการใช้พื้นที่ในการวางช้ินงานระหว่างกระบวนการจดุที่ 2 (WIP 2) คือ

ช้ินงานที่ได้จากสถานีงานประกอบย่อย แต่เป็นจุดที่พร้อมใช้งานส าหรับกระบวนการประกอบหลัก

รวม 10 ช้ินส่วนย่อย (A-J) 

 พ้ืนท่ีสีม่วง แสดงการใช้พื้นที่ในการประกอบงานของสถานีงานประกอบหลัก  (Main 

assembly) ซึ่งท าหน้าที่ในการประกอบกช้ินส่วนย่อยทั้ง 10 กระบวนการ (A-J) เข้าด้วยกัน จากนั้น

ติดเทปและร้อยให้เป็นวง (Coiling)  และส่งไปยังสถานีทดสอบรั่ว/ตัน  สถานีตรวจสอบผลิตภัณฑ์ 

และสถานีบรรจุผลิตภัณฑ์ลงถุง 

โดยล าดับการไหลของกระบวนการ จะเรียงจาก           

ส าหรับพื้นที่ ที่ไม่ได้อยู่ในบริเวณผลิตภัณฑ์ AAA ซึ่งได้แก่  พ้ืนท่ีสีเหลือง หมายถึง 

ทางเดิน (Walked way) ,  พ้ืนท่ีสีขาว หมายถึงพื้นที่เตรียมไว้ส าหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ และ  

พ้ืนท่ีสีเทา หมายถึงพื้นที่อื่นๆ 

ภาพที่ 3.6 ภาพจ าลองการใช้พื้นที่ ของผลิตภัณฑ์ AAA ในปัจจุบันก่อนการปรบัปรุง 

 

 พื้นที่วางชิ้นส่วนก่อนการประกอบ 

 พื้นที่การท างานของกระบวนการประกอบย่อย 

 พื้นที่วางชิ้นงานระหว่างกระบวนการ  

    (หลังกระบวนการประกอบย่อย (WIP1))  

 พื้นที่วางชิ้นงานระหว่างกระบวนการ 

     (เตรียมส่งกระบวนการประกอบหลัก (WIP2)) 

 พื้นที่กระบวนการประกอบหลัก, ทดสอบรั่ว/ตัน 

     ตรวจสอบ, บรรจุลงถุง 
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จากพื้นทีท่ี่ใช้งานทั้งหมดสามารถแบ่งพื้นที่การใช้งานในแตล่ะส่วนได้ดังตารางที่ 3.1 ดังนี ้

 

ตารางที่ 3.1 พื้นที่การใช้งานของแต่ละกระบวนการของผลติภัณฑ์ AAA (หน่วย : ตารางเมตร) 

 

จากพื้นที่การใช้งานพบว่า พื้นที่ส่วนใหญ่เป็นพื้นที่ท างานของกลุ่มงานประกอบย่อย () ถึง 

50% และพื้นที่ในการวางช้ินส่วนก่อนการประกอบ () และช้ินงานระหว่างกระบวนการ (, ) 

รวม 24% โดย 

กลุ่มงานประกอบย่อย (Sub assembly) () คือส่วนงานที่ประกอบช้ินส่วนย่อย A-J และ 

H* รวมทั้งหมด 11 สถานี เพื่อส่งให้ส่วนงานประกอบหลัก (Main assembly) 

WIP 1 () คือ ช้ินงานระหว่างกระบวนการ ของกระบวนการประกอบย่อย (Sub 

assembly) ที่ท าล่วงหน้า 1 วัน ก่อนที่จะส่งไปยังกลุ่มงานประกอบหลัก Main assembly 

WIP 2 () คือ ช้ินงานระหว่างกระบวนการ ของกระบวนการประกอบย่อย (Sub 

assembly) ที่พร้อมใช้งานส าหรับกลุ่มงานประกอบหลัก Main assembly 

แสดงตัวอย่างการจัดวางช้ินงานระหว่างกระบวนการ ของกระบวนการประกอบย่อย WIP 1 

และ WIP 2 ตามภาพที่ 3.7 
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ภาพที่ 3.7 ภาพตัวอย่างของการใช้พื้นที่ในการวาง WIP ของผลิตภัณฑ์ AAA 

 

ดังนั้น ผู้วิจัยต้องการที่จะลดพื้นที่การใช้งานของกระบวนการประกอบย่อย และพื้นที่การ

จัดเก็บลง ซึ่งการที่จะลดพื้นที่ในปริมาณมากได้น้ัน ไม่สามารถที่จะท าไดใ้นทันที เนื่องจากรูปแบบการ

ผลิตปัจจุบันยังเป็นการผลิตแบบงวดของ 11 กลุ่มงานประกอบย่อย ที่ท าการผลิตชนิดละ 1,300 ช้ิน/

วัน และจัดเก็บไว้ ก่อนที่จะส่งให้กลุ่มงานประกอบหลัก หรือเรียกว่าเป็นการผลิตในลักษณะผลัก 

(Push system) เพื่อรอให้กลุ่มถัดไปมาน างานไปใช้ 

ในการที่จะลดพื้นที่การผลิตในปริมาณมาก จะต้องท าการปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิต เพื่อ

ลดสถานีงาน และพื้นที่ในการจัดวางช้ินงาน ซึ่งวิธีที่ผู้วิจัยและทีมงานในฝ่ายผลติเสนอคือ การรวมงาน

ของส่วนงานประกอบย่อย เข้ากับงานประกอบหลักให้ได้มากที่สุด  เพื่อลดสถานีงาน และเปลี่ยน

รูปแบบการผลิตจากเดิม ซึ่งผลิตแบบเป็นงวด (Batch Production) ให้เป็นลักษณะการผลิตแบบ

เซลลูล่าร์ (Cellular Production) และเข้าใกล้การผลิตแบบไหลทีละช้ิน (One–piece flow) เพื่อลด

ปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการ และพื้นที่การท างานลง  ซี่งนั่นก็คือ การเปลี่ยนรูปแบบการผลิต

จากแบบผลัก (Push system)  ให้เป็นแบบดึง (Pull system) 
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ผู้ วิจัยจึงเริ่มจากจากการศึกษาสภาพการท างานปัจจุบัน โดยเริ่ มจาก ศึกษาแผนภูมิ

กระบวนการผลิต (Flow process chart) ของกระบวนการ โดยแบ่งเป็นงานที่เพิ่มมูลค่า (Value 

added work) และไม่เพิ่มมูลค่า (Non-Value added work) และจับเวลาโดยตรงแบบต่อเนื่อง โดย

ใช้ n =10 ของแต่ละงานตามหลักการระบบการผลิตแบบโตโยต้า แต่เนื่องจากการท างานบางขั้นตอน

ในกิจกรรมการประกอบ มีลักษณะการด าเนินงานในรูปแบบหลายๆช้ิน  เช่นการเตรียมช้ินงาน การ

เก็บช้ินงาน การเคลื่อนย้ายช้ินงาน เพราะช้ินงานมีขนาดเล็ก ดังนั้นผู้วิจัยจึงท าการเก็บข้อมูลเป็น 

จ านวนในลักษณะ Batch ที่ท าการผลิต นั่นคือ 1,300 ช้ิน แต่ในส่วนของการประกอบ สามารถจับ

เวลาการประกอบแบบเป็นช้ินเดียวได้ จากนั้นน าเวลาของทุกข้ันตอนมาเฉลี่ย ให้ออกมาเป็นเวลาที่ใช้

ในการผลิตช้ินงาน 1 ช้ิน  

กระบวนการประกอบย่อยของผลิตภัณฑ์ AAA มีส่วนงานที่เป็นการประกอบแบบปกติ  7 

สถานี (A, B, C, E, G, H, J) และสถานีงานที่มีการประกอบในลักษณะซับซ้อน ต้องใช้สารเคมีประเภท

พิเศษในการประกอบ ใช้อุปกรณ์หรือพื้นที่เฉพาะในการประกอบและบางกระบวนการต้องรอผลการ

ทดสอบจากแผนกคุณภาพ 4 สถานี (D, F, H*, I) รวม 11 สถานี แต่นับเป็น 10 ส่วนประกอบย่อย 

เนื่องจากสถานีงานย่อย H* เป็นส่วนประกอบงานที่ซับซ้อนจะส่งช้ินงานในสถานีนี้ ไปประกอบต่อที่

สถานีงานย่อย H รวมนับเป็นหนึ่งช้ินงานย่อยของสถานีงาน H  

จากเหตุผลที่กล่าวมาข้างต้น ผู้ วิจัยจะเลือกเฉพาะกระบวนการประกอบแบบปกติ  7 

กระบวนการ มาท าการศึกษา เนื่องจากอีก 4 กระบวนการ ที่มีการท างานแบบซับซอ้น ต้องใช้อุปกรณ์

เฉพาะในการประกอบ หรือใช้สารเคมีประเภทพิเศษในการต่อเช่ือม เป็นกระบวนการที่มีความยุ่งยาก

ในการประกอบ และบางกระบวนการต้องผา่นการทดสอบคุณภาพโดยแผนก QC ก่อนจะส่งผ่านไปใช้

ในกระบวนการถัดไปได้ จากนั้นช้ินส่วนของงานประกอบย่อยที่ประกอบเสร็จสิ้นแล้วทั้งหมด 10 ส่วน 

ได้แก่  A, B, C, D, E, F, G, H, I, และ J จะถูกน าส่งไปให้กระบวนการประกอบหลัก โดยผู้ วิจัย

ท าการศึกษาเวลาของการท างานของกลุ่มงานประกอบหลักด้วย รวมทั้งสิ้น 8 กระบวนการที่จะต้อง

ท าการศึกษาวิธีการท างานและเวลาที่ใช้ พร้อมทั้งประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS ในการปรับปรุงเพื่อก าจัด

กิจกรรมที่ไม่เกิดมูลค่าออกไปให้ได้มากที่สุด เพื่อให้เหลือเฉพาะข้ันตอนที่เกิดมูลค่าในการท างาน และ

น าเวลาที่ได้หลังการปรับปรุงไปท าการศึกษาต่อเพื่อจัดรูปแบบการผลิตในแบบเซลลูล่าร์ โดยใช้

เทคนิคการจัดสมดุลการผลิต 
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3.3 การศึกษาเวลา วิเคราะห์สภาพปัจจุบัน หากิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมมูลคา่และปรับปรุงกระบวนการ  
 

กระบวนการประกอบย่อย A 

เป็นกระบวนการประกอบแบบปกติ พบว่าใช้เวลาในการผลิตต่อ 1 ช้ินทั้งหมด 94 วินาที โดย

เวลาที่เพิ่มมูลค่าใช้เพียง 50.9 วินาที คิดเป็น 54% โดยเวลาที่ไม่เพิ่มมูลค่าสูญเสียไปกับ การเตรียม

กล่อง การเก็บลงกล่องและจัดเก็บเพื่อรอการใช้งานที่กลุ่มงานประกอบหลักรวม 42.7 วินาที คิดเป็น 

45% แสดงข้อมูลดังตารางที่ 3.2 จากข้ันตอนการท างานพบว่าจะมีการประกอบช้ินส่วน 2 ครั้ง โดย

ท าการประกอบช้ินส่วนที่ 1-5 แล้วเก็บลงกล่อง จากนั้น น าออกมาเพื่อประกอบต่อกับช้ินส่วนที่ 6-10 

พบว่ามีข้ันตอนที่ไม่เพิ่มมูลค่าแฝงอยู่ ได้แก่ ต้องมีการเตรียมกล่องและจัดเก็บช้ินงานลงกล่องถึง 2 

ครั้ง  

ดังนั้น เมื่อใช้ เทคนิค ECRS ในส่วนของ E (Eliminate) ก าจัดงานที่ไม่เกิดมูลค่าออก ให้

เหลือเฉพาะงานที่เกิดมูลค่า และใช้ C (Combine) รวมการประกอบของการประกอบ 2 ครั้ง เข้า

ด้วยกันให้ออกมาเป็นช้ินงานส าเร็จ ดังตารางที่ 3.3 ที่มีเฉพาะในส่วนของงานที่เกิดมูลค่าเท่านั้น รวม

ใช้เวลาทั้งหมด 52.8 วินาที แต่จากข้อมูลพบว่า ใช้เวลารวมในการประกอบช้ินงานอย่างเดียวเพิ่มข้ึน

เล็กน้อย คือจากเดิมก่อนปรับปรุงใช้เวลาการประกอบรวม 49 วินาที เพิ่มเป็น 51 วินาที เนื่องจาก

พนักงานยังไม่ช านาญในการประกอบเพราะมีจุดประกอบที่เพิ่มขึ้นในการประกอบช้ินงานเพียงครั้ง

เดียว จากครั้งละ 5 ช้ินส่วน เป็น 10 ช้ินส่วน แต่อย่างไรก็ตาม ประสบการณ์การการท างานที่มากข้ึน 

จะท าให้พนักงานสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการประกอบส่วนงานน้ีได้ ผู้วิจัยเพียงต้องการที่จะใช้

เวลาหลังการปรับปรุงเฉพาะงานที่เพิ่มมูลค่าเท่านั้น ไปใช้อ้างอิงในการก าหนดให้เป็นเวลามาตรฐาน

ใหม่ของการท างานของกระบวนการประกอบย่อย A ก่อนที่จะใช้ศึกษาในการจัดสมดุลการผลิตต่อไป

โดยข้ันตอนการท างานลดลงจาก 8 เหลือ 2 ข้ันตอนเท่านั้น นอกจากนี้ถ้ารวมงานของกระบวนการ

ประกอบย่อย A เข้ากับส่วนงานประกอบหลักแล้ว จะไม่มีการขนส่งช้ินงานระหว่างกลุ่ม ซึ่งคิดเป็น

ระยะทางที่ลดได้ 8 เมตร 
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ตารางที่ 3.2 ข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบกอ่นการปรับปรงุของส่วนประกอบย่อย A 

 

ตารางที่ 3.3 ข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบหลงัการปรับปรุงของส่วนประกอบย่อย A 

 

กระบวนการประกอบย่อย B  

เป็นกระบวนการประกอบแบบปกติ พบว่าใช้เวลาในการผลิตต่อ  1 ช้ินทั้งหมด 59.1 วินาที 

โดยเวลาที่เพิ่มมูลค่าใช้เพียง 16.6 วินาที คิดเป็น 28% โดยเวลาที่ไม่เพิ่มมูลค่าสูญเสียไปกับ การ

เตรียมกล่อง การเก็บลงกล่องและจัดเก็บเพื่อรอการใช้งานที่กลุ่มงานประกอบหลักรวม 42.1 วินาที 

คิดเป็น 71% ดังตารางที่ 3.4 และเมื่อก าจัดข้ันตอนที่ไม่เกิดมูลค่าออกไป ให้เหลือเพียงงานที่เกิด

มูลค่าเท่านั้น จะใช้เวลาในการประกอบทั้งสิ้น 16.6 วินาที แสดงดังตารางที่ 3.5 โดยข้ันตอนการ

ท างานลดลงจาก 5 เหลือ 2 ข้ันตอนเท่านั้น นอกจากนี้ถ้ารวมงานของกระบวนการประกอบย่อย B 

เข้ากับส่วนงานประกอบหลักแล้ว จะไม่มีการขนส่งช้ินงานระหว่างกลุ่ม ซึ่งคิดเป็นระยะทางที่ลดได้ 8 

เมตร 
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ตารางที ่3.4 ข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบกอ่นการปรับปรงุของส่วนประกอบย่อย B 

 

ตารางที ่3.5 ข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบหลงัการปรับปรุงของส่วนประกอบย่อย B 

 

กระบวนการประกอบย่อย C  

เป็นกระบวนการประกอบแบบปกติ พบว่าใช้เวลาในการผลิตต่อ  1 ช้ินทั้งหมด 69.5 วินาที

ซึ่งมีกิจกรรมที่ก่อให้เกิดมูลค่าอยู่เพียง 2 หัวข้อเท่านั้น โดยใช้เวลา 21 วินาที หรือคิดเป็นคิดเป็น 

30% และข้ันตอนที่ไม่เกิดมูลค่า 5 หัวข้อซึ่งใช้เวลา 48.4 วินาทีหรือคิดเป็น 70% โดยเวลาที่ไม่เพิ่ม

มูลค่าสูญเสียไปกับ การเตรียมกล่อง การเก็บลงกล่องและจัดเกบ็เพื่อรอการใช้งานที่กลุม่งานประกอบ

หลัก ดังตารางที่ 3.6 จากนั้นจึงท าการตัดข้ันตอนที่ไม่เกิดมูลค่าออกทั้งในส่วนของการจัดเรียงช้ินงาน

ลงถาดและการจัดเก็บใส่กล่อง พร้อมทั้งออกแบบ Jig ที่ใช้ป้องกันการประกอบช้ินงานกลับด้านข้ึนมา

ใหม่ จากเดิมที่ต้องเรียงช้ินงานใส่ไปใน Jig ก่อนที่จะประกอบครั้งละ 20 ช้ิน และต้องใส่ใหม่เมื่อ

ช้ินงานหมดทุกๆ 20 ช้ิน ก่อนท าการประกอบ เปลี่ยนเป็น Jig ที่สามารถใช้งานได้ขณะประกอบ นั่น

คือการรวมงานเข้าด้วยกัน คือให้ใช้ Jig ป้องกันการประกอบผิดด้านขณะท าการประกอบช้ินงานทีละ

หนึ่งช้ิน แสดงดังภาพที่ 3.8 เมื่อท าการปรับปรุงเรียบร้อยแล้วพบว่าเวลาที่ใช้ในการประกอบช้ินงาน

ต่อช้ินลดลงเหลือ 21 วินาที ดังตารางที่ 3.7 และข้ันตอนการท างานลดลงจาก 7 เหลือ 2 ข้ันตอน
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เท่านั้น นอกจากนี้ถ้ารวมงานของกระบวนการประกอบย่อย C เข้ากับส่วนงานประกอบหลักแล้ว จะ

ไม่มีการขนส่งช้ินงานระหว่างกลุ่ม ซึ่งคิดเป็นระยะทางที่ลดได้ 8 เมตร 

 

ตารางที ่3.6 ข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบกอ่นการปรับปรงุของส่วนประกอบย่อย C 

 

ภาพที่ 3.8 Jig ที่ใช้ในการป้องกันการประกอบผิดพลาดของส่วนประกอบยอ่ย C 

 ก่อนและหลังการปรบัปรุง 
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ตารางที ่3.7 ข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบหลงัการปรับปรุงของส่วนประกอบย่อย C 

 

กระบวนการประกอบย่อย E 

เป็นกระบวนการประกอบแบบปกติ พบว่าใช้เวลาในการผลิตต่อ  1 ช้ินทั้งหมด 63.5 วินาที 

โดยเวลาที่เพิ่มมูลค่าใช้เพียง 15.5 วินาที เท่านั้นคิดเป็น 24% โดยเวลาที่ไม่เพิ่มมูลค่าสูญเสียไปกับ 

การเตรียมกล่อง การเก็บลงกล่องและจัดเก็บเพื่อรอการใช้งานที่กลุ่มงานประกอบหลักรวม 44.7 

วินาที คิดเป็น 70% และสูญเสียเวลาที่ใช้ในการก าจัดสิ่งแปลกปลอม/ฝุ่นผง ออกจากตัวช้ินงาน ดัง

ภาพที่ 3.9 โดยใช้เวลาช้ินงานละ 3 วินาที คิดเป็น 5% แสดงเวลาที่ใช้ก่อนปรับปรุงดังตารางที่ 3.8 

และเมื่อก าจัดข้ันตอนที่ไม่เกิดมูลค่าในส่วนของการจัดเก็บออกไป และงานการก าจัดสิ่งแปลกปลอม/

ฝุ่นผง จากช้ินส่วนที่ 1 โดยการยกเลิก เนื่องจากเมื่อสอบถามจากพนักงานและศึกษาจากประวัติการ

ผลิตพบว่า ที่ต้องท าการดูดช้ินงานเนื่องจาก เคยได้รับข้อร้องเรียนจากลูกค้าว่าพบสิ่งแปลกปลอมจาก

ตัวช้ินงานที่ 1 ตั้งแต่ปี 2553 จึงได้ท าสืบต่อเนื่องมาตั้งแต่นั้น แต่อย่างไรก็ตาม หลังจากนั้นจนถึง

ปัจจุบันไม่เคยได้รับข้อเรียนเรื่องนี้อีก และช้ินงานนี้เป็นช้ินงานที่ซื้อมาจากผู้ขาย ผู้วิจัยจึงประชุม

ร่วมกับแผนกคุณภาพ โดยแผนกคุณภาพให้ท าการตรวจสอบภายในรูของช้ินงานโดยให้พนักงานส่อง

บนโต๊ะไฟ จ านวน 3 ล็อตของผู้ขาย (30,000 ช้ิน) ซึ่งผลออกมาไม่พบสิ่งแปลกปลอมที่ตัวช้ินงาน โดย

ได้ข้อสรุปว่า ให้ยกเลิกการท างานในเรื่องของก าจัดสิ่งแปลกปลอม/ฝุ่นผง และหากมีข้อร้องเรียนเรื่อง

สิ่งแปลกปลอม/ฝุ่นผง ที่ตัวช้ินงานนี้ให้ท าการแจ้งผู้ขาย ดังนั้นข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบ

ช้ินส่วน E จึงลดลงเหลือ 15.5 วินาที ดังตารางที่ 3.9 และข้ันตอนการท างานลดลงจาก 6 เหลือ 2 

ข้ันตอนเท่านั้น นอกจากนี้ถ้ารวมงานของกระบวนการประกอบย่อย E เข้ากับส่วนงานประกอบหลัก

แล้ว จะไม่มีการขนส่งช้ินงานระหว่างกลุ่ม ซึ่งคิดเป็นระยะทางที่ลดได้ 10 เมตร 
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ภาพที่ 3.9 การก าจัดสิง่แปลกปลอม/ฝุ่นผง ออกจากตัวช้ินงานของส่วนประกอบย่อย E 

 

ตารางที ่3.8 ข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบกอ่นการปรับปรงุของส่วนประกอบย่อย E 

 

ตารางที ่3.9 ข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบหลงัการปรับปรุงของส่วนประกอบย่อย E 

 

กระบวนการประกอบย่อย G  

เป็นกระบวนการประกอบแบบปกติ พบว่าใช้เวลาในการผลิตต่อ  1 ช้ินทั้งหมด 52.5 วินาที 

โดยเวลาที่เพิ่มมูลค่าใช้เพียง 7.5 วินาที คิดเป็น 14% โดยเวลาที่ไม่เพิ่มมูลค่าสูญเสยีไปกับ การเตรียม

กล่อง การเก็บลงกล่องและจัดเก็บเพื่อรอการใช้งานที่กลุ่มงานประกอบหลักรวม 44.7 วินาที คิดเป็น 

85% ดังตารางที่ 3.10 และเมื่อก าจัดข้ันตอนที่ไม่เกิดมูลค่าออกไป ให้เหลือเพียงงานที่เกิดมูลค่า
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เท่านั้น พบว่าเวลาที่ใช้ในการประกอบช้ินงานต่อช้ินลดลงเหลือ 7.5 วินาที ดังตารางที่ 3.11 และ

ข้ันตอนการท างานลดลงจาก 5 เหลือ 2 ข้ันตอนเท่านั้น นอกจากนี้ถ้ารวมงานของกระบวนการ

ประกอบย่อย G เข้ากับส่วนงานประกอบหลักแล้ว จะไม่มีการขนส่งช้ินงานระหว่างกลุ่ม ซึ่งคิดเป็น

ระยะทางที่ลดได้ 8 เมตร 

 

ตารางที ่3.10 ข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบกอ่นการปรับปรุงของส่วนประกอบย่อย G 

 

ตารางที ่3.11 ข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบหลงัการปรับปรงุของส่วนประกอบย่อย G 

 

กระบวนการประกอบย่อย H  

เป็นกระบวนการประกอบแบบปกติ พบว่าใช้เวลาในการผลิตต่อ  1 ช้ินทั้งหมด 54.5 วินาที 

โดยเวลาที่เพิ่มมูลค่าใช้เพียง 9.5 วินาที คิดเป็น 17% โดยเวลาที่ไม่เพิ่มมูลค่าสูญเสยีไปกับ การเตรียม

กล่อง การเก็บลงกล่องและจัดเก็บเพื่อรอการใช้งานที่กลุ่มงานประกอบหลักรวม 44.7 วินาที คิดเป็น 

82% ดังตารางที่ 3.12 และเมื่อก าจัดข้ันตอนที่ไม่เกิดมูลค่าออกไป ให้เหลือเพียงงานที่เกิดมูลค่า

เท่านั้น พบว่าเวลาที่ใช้ในการประกอบช้ินงานต่อช้ินลดลงเหลือ 9.5 วินาทีดังตารางที่ 3.13 และ

ข้ันตอนการท างานลดลงจาก 5 เหลือ 2 ข้ันตอนเท่านั้น นอกจากนี้ถ้ารวมงานของกระบวนการ
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ประกอบย่อย H เข้ากับส่วนงานประกอบหลักแล้ว จะไม่มีการขนส่งช้ินงานระหว่างกลุ่ม ซึ่งคิดเป็น

ระยะทางที่ลดได้ 3 เมตร 

 

ตารางที ่3.12 ข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบกอ่นการปรับปรุงของส่วนประกอบย่อย H 

 

ตารางที ่3.13 ข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบหลงัการปรับปรงุของส่วนประกอบย่อย H 

 
 

กระบวนการประกอบย่อย J  

เป็นกระบวนการประกอบแบบปกติ พบว่าใช้เวลาในการผลิตต่อ  1 ช้ินทั้งหมด 48.5 วินาที 

โดยเวลาที่เพิ่มมูลค่าใช้เพียง 5.3 วินาที คิดเป็น 11% โดยเวลาที่ไม่เพิ่มมูลค่าสูญเสยีไปกับ การเตรียม

กล่อง การเก็บลงกล่องและจัดเก็บเพื่อรอการใช้งานที่กลุ่มงานประกอบหลักรวม 42.9 วินาที คิดเป็น 

88% ดังตารางที่ 3.14 และเมื่อก าจัดข้ันตอนที่ไม่เกิดมูลค่าออกไป ให้เหลือเพียงงานที่เกิดมูลค่า

เท่านั้น พบว่าเวลาที่ใช้ในการประกอบช้ินงานต่อช้ินลดลงเหลือ 5.3 วินาที ดังตารางที่ 3.15 และ

ข้ันตอนการท างานลดลงจาก 5 เหลือ 2 ข้ันตอนเท่านั้น นอกจากนี้ถ้ารวมงานของกระบวนการ

ประกอบย่อย J เข้ากับส่วนงานประกอบหลักแล้ว จะไม่มีการขนส่งช้ินงานระหว่างกลุ่ม ซึ่งคิดเป็น

ระยะทางที่ลดได้ 3 เมตร 
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ตารางที ่3.14 ข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบกอ่นการปรับปรุงของส่วนประกอบย่อย J 

 

ตารางที ่3.15 ข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบหลงัการปรับปรงุของส่วนประกอบย่อย J 

 

กระบวนการประกอบหลัก 

เป็นกระบวนการที่น าช้ินส่วนทุกกระบวนการย่อยตั้งแต่ A-J รวม 10 กระบวนการ มา

ประกอบเข้าด้วยกัน โดยมีการจัดเรียงให้เปน็วงเรียกว่าการ Coiling บน Jig-ขณะประกอบและท าการ

ติดเทปกาวกระดาษเพื่อให้วง Coil ไม่หลุดออกจากกัน ดังภาพที่ 3.10  โดยในส่วนของกระบวนการ

ประกอบหลักใช้เวลาในการเตรียมและประกอบช้ินงานทั้งหมด 97 วินาที คิดเป็น 99% ซึ่งเกือบ

ทั้งหมดเป็นข้ันตอนที่เกิดมูลค่า ดังนั้นจึงยังไม่มีการปรับปรุงใดๆ ดังตารางที่ 3.16 

เวลาที่ใช้ในการประกอบผลิตภัณฑ์ AAA 1 ช้ิน ที่กระบวนการประกอบหลักถือเป็นจุดส าคัญ

ในการก าหนดผลิตผล (Output) ของสายการผลิตเนื่องจากเป็นกระบวนการที่เป็นตัวก าหนดปริมาณ

ช้ินงานที่จะผลิตได้ต่อวัน ซึ่งปัจจุบันคิดเป็นประสิทธิภาพการผลิตในส่วนของกระบวนการประกอบ

หลัก 37 ช้ิน/คน/ชม. โดยยอดการผลิตที่ต้องการต่อวันคือ 1,300 ช้ิน และเวลาการท างาน 8 ช่ัวโมง

ต่อวัน ดังนั้นปัจจุบันจะต้องมีคนนั่งท างานประกอบในส่วนงานหลัก 6 คน/วัน เพื่อให้ได้ช้ินงานตาม

ต้องการ 
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ภาพที่ 3.10 กระบวนการประกอบหลกั ที่มีการ Coiling และติดเทปกาว 

 

ตารางที ่3.16 ข้ันตอนและเวลาที่ใช้ในการประกอบของกระบวนการประกอบหลัก 

 

จากข้อมูลที่ศึกษา วิธีการท างานและเวลาที่ใช้ พร้อมทั้งประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS ในการ

ปรับปรุงเพื่อก าจัดกิจกรรมที่ไม่เกิดมูลค่าออกไป ผู้วิจัยเพียงต้องการที่จะน าเวลาที่ได้หลงัการปรบัปรงุ

เฉพาะงานที่เพิ่มมูลค่าในสว่นของงานประกอบเท่านั้น ไปใช้อ้างอิงในการก าหนดให้เป็นเวลามาตรฐาน

ใหม่ของการท างานของกระบวนการประกอบย่อย ก่อนที่จะใช้ศึกษาเป็นแนวทางในการจัดสมดุลการ

ผลิตในแบบเซลลูล่าร์ต่อไป 

 

3.4 ก าหนดเวลามาตรฐานของการท างานใหม่ 
จากนั้น น าเวลาที่เราท าการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการแล้วในส่วนของงานที่เกิดมูลค่า 

ในส่วนของงานประกอบเท่าน้ัน มาค านวณที่ค่าเผื่อ 4% เพื่อมาก าหนดเป็นเวลามาตรฐานที่ควรจะ

เป็นของแต่ละกระบวนการใหม่ มาเปรียบเทียบกับเวลาที่ใช้ก่อนการปรับปรับปรุงที่ได้มาจากการ

บันทึกข้อมูลในระบบของการท างานและใช้ในการวางแผนงานประกอบของแต่ละกระบวนการ ซึ่งเป็น



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 58 

เวลาที่ถูกก าหนดให้ท ากันมาเป็นเวลานาน ไม่มีใครสนใจที่จะศึกษา ปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลง จึงท า

สืบต่อกันมาเรื่อยๆ ดังตารางที่ 3.17 และรูปกราฟเปรียบเทียบดังภาพที่ 3.11  

จากข้อมูลจะเห็นได้ว่ารอบเวลาการผลิตช้ินงาน 1 ช้ิน (Cycle time) ก่อนการปรับปรุง ใช้

เวลารวมทั้งสิ้น 652 วินาที/ช้ิน เมื่อเปรียบกับเวลาท างานมาตรฐานที่ควรจะเป็นหลังปรบัปรงุ โดยคิด

เฉพาะในส่วนงานที่ผู้วิจัยท าการศึกษาคือ 574 วินาที/ช้ิน ซึ่งรอบเวลาการผลิตในปัจจุบันคิดเป็น 

88% เท่านั้นเมื่อเทียบกับเวลามาตรฐานที่ควรจะเป็น โดยเวลาที่ควรจะเป็นหลังปรับปรุงนี้เป็นเพียง

เวลาที่ปรับปรุงบางกระบวนการเท่านั้น ยังมีกระบวนการที่ยังไม่ได้ท าการศึกษาได้แก่ กระบวนการ D 

F H* I ทดสอบรั่วตัน ตรวจสอบ 100% และบรรจุลงถุงยังไม่ได้ท าการปรับปรุงใดๆ 

 

ตารางที่ 3.17 เวลาที่ใช้ก่อนการปรับปรงุและเวลามาตรฐานที่ควรจะเป็นหลงัปรับปรุง 

*หมายเหตุ กระบวนการ D F H* I ทดสอบรั่วตัน ตรวจสอบ และบรรจุลงถุงยังไม่ได้ท าการปรับปรุง

ใดๆ 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 59 

ภาพที่ 3.11 กราฟแสดงเวลาที่ใช้ก่อนการปรับปรงุและหลงัการปรับปรงุ 

(หมายเหตุ กระบวนการ D F H* I ทดสอบรั่วตัน ตรวจสอบ และบรรจลุงถุงยังไม่ได้ท าการปรับปรงุ) 

 

จากปริมาณความต้องการต่อวันคือ 1,300 ช้ิน ในเวลาท างาน 8 ชม./วัน ก่อนการปรับปรุง

จะใช้คนทั้งหมด 30 คน โดยในส่วนของกระบวนการประกอบย่อย 11 สถานี ใช้คนประกอบทั้งสิ้น 20 

คน ส่วนของกระบวนการประกอบหลัก ท าหน้าที่ประกอบช้ินส่วนย่อย A-J (10 ช้ิน) ที่ได้มาจาก

กระบวนการประกอบย่อยเข้าด้วยกันด้วยคน 1 คน ท าการประกอบทั้งหมดรวมทั้งสิ้น 9 จุดการ

ประกอบ พร้อมจัดให้เป็นวงพร้อมติดเทปกาวกระดาษ ใช้ทั้งหมด 6 คน ที่ท างานในรูปแบบเดียวกัน

ดังแสดงในภาพที่ 3.12 (ท าหลักๆ 5 คน อีก 1 คนจะไปช่วยท าในส่วนของกระบวนการถัดไป) และ

กระบวนการหลังกระบวนการประกอบย่อย ได้แก่ ทดสอบรั่ว/ตัน ตรวจสอบ ตรวจสอบ และบรรจุลง

ถุง ท างานร่วมกันอีก 4 คน  
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ภาพที่ 3.12 กระบวนการประกอบหลกัก่อนการปรับปรงุ 

 

3.5 การออกแบบการท างานแบบเซลลูลา่ร ์
จากนั้นผู้วิจัยจึงศึกษาข้ันตอนการประกอบของส่วนงานประกอบหลักที่ประกอบช้ินงานที่ได้

จากส่วนประกอบย่อย A-J โดยประยุกต์ใช้ แผนผังล าดับก่อนหลัง (Precedence diagram) เพื่อ

เขียนออกมาในรูปแบบความสัมพันธ์ล าดับก่อนหลังของการประกอบช้ินส่วน A-J ตามรูปแบบ

ผลิตภัณฑ์ดังภาพที่ 3.13 
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ภาพที่ 3.13 แผนผงัล าดับก่อนหลงัของการประกอบผลิตภัณฑ์ AAA 

 

เมื่อได้เวลามาตรฐานที่ควรจะเป็นหลังจากการปรับปรุงและล าดับก่อนหลังของการประกอบ

งานเข้าด้วยกันแล้ว ผู้วิจัยจึงใช้ข้อมูลทั้งสองส่วนน้ี มาเป็นแนวทางในการการจัดสมดุลการผลิต (Line 

balancing) และออกแบบการประกอบ ให้เป็นแบบเซลลูล่าร์ (Cellular production) ที่เข้าใกล้การ

ผลิตแบบไหลทีละช้ิน (One-piece flow) ของผลิตภัณฑ์ AAA โดยย้ายกระบวนการประกอบย่อยที่

เป็นการประกอบแบบปกติ  A, B, C, E, G, H และ I เข้าไปรวมกับงานของกระบวนการประกอบหลัก  

และที่กล่าวมาแล้วเบื้องต้น ส าหรับในส่วนงานกระบวนการประกอบย่อยที่มีสถานีงานที่มีการ

ประกอบในลักษณะซับซ้อน ต้องใช้สารเคมีประเภทพิเศษในการประกอบ ใช้อุปกรณ์หรือพื้นที่เฉพาะ

ในการประกอบและบางกระบวนการต้องรอผลการทดสอบจากแผนกคุณภาพ จึงจะสามารถน างานไป

ใช้ได้ 4 สถานี ได้แก่ D, F, H* และ I ไม่สามารถน ามารวมได้ ดังนั้นกระบวนการเหล่าน้ีจะยังคงมีการ

ผลิตในรูปแบบเดิม คือท าแบบเป็นงวด แล้วส่งมาที่กระบวนการประกอบหลักเพื่อปะกอบเช่นเดิม 

 ดังนั้นการจัดสมดุลการประกอบของกระบวนการประกอบย่อยเข้ากับงานของกระบวนการ

ประกอบหลัก จะเป็นการศึกษาเวลาและออกแบบการประกอบงานของกระบวนการประกอบย่อย A, 

B, C, E, G, H, และ J เข้ากับกระบวนการประกอบหลักเท่านั้น ดังกราฟในภาพที่ 3.14 แสดงเวลา

ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงที่ถูกก าหนดให้เป็นเวลามาตรฐานที่ควรจะเป็น แต่อย่างไรก็
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ตาม กระบวนการประกอบย่อย D, F, H* และ I จะต้องถูกส่งมาเพื่อใช้ประกอบเข้ากับช้ินส่วนอื่นๆ

ด้วย แต่จะไม่ได้น าเวลาของงานย่อยเหล่าน้ัน มาค านวณในการจัดสมดุลการผลิต  

ภาพที่ 3.14 เวลาก่อนการปรบัปรุงและเวลามาตรฐานที่ควรจะเป็นหลังปรบัปรุง  

ของกระบวนการประกอบย่อย A, B, C, E, G, H, J และ กระบวนการประกอบหลัก 

 

ในการออกแบบการประกอบใหม่ เพื่อให้การประกอบช้ินงานมีความสมดุล ผู้วิจัยสามารถจัด

งานในรูปแบบของ เซลลูล่าร์ในแบบ 2 คน และ 3 คน ต่อ 1 เซลล์การประกอบ และทดลองการ

ประกอบโดยจ าลองการประกอบให้เหมือนสถานการณ์จริง 

โดยการออกแบบงานจะดูจาก เวลามาตรฐานที่ควรจะเป็นที่ได้ท าการศึกษามาก่อนหน้าน้ี

เป็นหลัก และดูจากล าดับก่อนหลังของการประกอบช้ินส่วนผลิตภัณฑ์ AAA โดยพยายามจัดสรรและ

แบ่งงาน พร้อมกับทดลองประกอบงาน จนกว่าพนักงานแต่ละคน จะใช้เวลาในการประกอบที่

ใกล้เคียงกัน  

ในการออกแบบการจัดสมดุลการผลิตของทั้ง 2 แบบ สามารถแบ่งกิจกรรมการประกอบงาน

ให้เวลาสมดุลได้ดังนี ้
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1. การจัดเซลล์แบบ 2 คนต่อ 1 เซลล์ การประกอบ  

โดยวิธีการจัดงานจะแบ่งงานให้คน 1 คนประกอบช้ินส่วนย่อยหลายๆช้ินส่วน เพื่อส่งให้คนที่ 

2 ซึ่งประกอบช้ินส่วนย่อยบางส่วนและประกอบโดยรวมช้ินงานของคนที่ 1 เข้าด้วยกัน ให้ออกเป็น

ผลิตภัณฑ์โดยนั่งท างานลักษณะตามภาพที่ 3.15 

ภาพที่ 3.15 การนั่งประกอบแบบ 2 คน ต่อ 1 เซลล์การประกอบ 

 

โดยเมื่อท าการศึกษาเวลา สามารถลองแบ่งกิจกรรมการประกอบได้ดังนี ้

คนท่ี 1 

มีช้ินส่วนส าหรับประกอบทั้งสิ้น 23 ช้ิน ถ้วยน้ ายาเพื่อป้ายน้ ายาต่อเช่ือม 2 ถ้วย และ Jig 

เพื่อใช้ป้องกันการประกอบผิดพลาด 4 อัน ตามภาพที่ 3.16 

ภาพที่ 3.16 โต๊ะประกอบงานแบบเซลล์ 2 คน ของคนที่ 1 
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โดยรับผิดชอบกระบวนการประกอบดังนี้ 

1. ประกอบช้ินส่วน A (10 ช้ินส่วน) 

 

2. ประกอบช้ินส่วน B (4 ช้ินส่วน), ประกอบช้ินส่วน C (6 ช้ินส่วน) และน า B ต่อเข้ากับ C 

จะได้เป็น BC (รวมกัน 10 ช้ินส่วน) 

 

3.  ประกอบ E (3 ช้ินส่วน)  

 

4. ส่งช้ินงาน A, BC และ E รวม 3 กระบวนการย่อย ให้กับคนที่ 2 

 

คนท่ี 2 

มีช้ินส่วนส าหรับประกอบทั้งสิ้น 12 ช้ิน ถ้วยน้ ายาเพื่อป้ายน้ ายาต่อเช่ือม 2 ถ้วย และ Jig 

เพื่อใช้ส าหรับ Coiling 1 อัน ขนาดใหญ่ และเทปกาวกระดาษส าหรับติด เพื่อยึดวง Coil ดังภาพที่ 

3.17 
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ภาพที่ 3.17 โต๊ะประกอบงานแบบเซลล์ 2 คน ของคนที่ 2 

 

โดยรับผิดชอบกระบวนการประกอบดังนี้ 

1. ประกอบช้ินส่วน G (3 ช้ินส่วน), ประกอบช้ินส่วน H (3 ช้ินส่วน โดยส่วนประกอบของ H 

จะมี H* ได้มาจากกระบวนการประกอบย่อยที่ซับซ้อน) จากนั้น น า G ต่อเข้ากับ H จะ

ได้เป็น GH (รวมกัน 6 ช้ินส่วน) 

 

2.  ประกอบช้ินส่วน J (2 ช้ินส่วน) และประกอบเข้ากับ I ( I ได้มาจากกลุ่มงานประกอบ

ย่อยที่ซับซ้อนจะถูกนับเป็น 1 ช้ิน) จะไดเ้ป็น IJ (รวมกัน 3 ช้ิน) 

 

 

+  H* 

+  
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3. น ากระบวนการที่ได้จากข้อ 1 (GH) และ 2 (IJ) รวม 2 ช้ิน ประกอบเข้ากับช้ินงาน

ประกอบย่อย 3 ช้ิน (A, BC และ E)  ที่ได้จากคนที่ 1 และช้ินงานประกอบย่อย D, F ที่

ได้รับจากกลุ่มงานประกอบย่อยที่ซับซ้อน รวมน ามาประกอบเข้าด้วยกันทั้งสิ้น 7 

กระบวนการ พร้อม Coiling ให้เป็นวงและติดด้วยเทปกาวกระดาษ 

 

จากการลองจัดเซลล์แบบ 2 คนต่อ 1 เซลล์การประกอบ พบปัญหาและข้อจ ากัดในการ

ด าเนินการประกอบดังนี้ 

1. มีช้ินส่วนจ านวนมากวางอยู่ตรงหน้าพนักงานคนที่ 1 (ทั้งหมด 23 ช้ิน) ท าให้พนักงาน

ประกอบเพียง 1 คน รับภาระในการท างานมากเกินไป ซึ่งอาจน าไปสู่การหยิบช้ินส่วน

ผิด และการประกอบผิดพลาดได้ เนื่องจากมีช้ินงานที่มีลักษณะคล้ายกันหลายช้ิน 

2. มีช้ินส่วนจ านวนมากอยู่ตรงหน้าพนักงานคนที่ 1 ท าให้ใช้พื้นที่มากในการวาง ซึ่งท าให้มี

ช้ินงานบางส่วนถูกจัดวางในต าแหน่งที่เกินระยะการเอื้อมหยิบที่ความลึกมากกว่า 50 

เซนติเมตร ดังต าแหน่งของช้ินส่วนในภาพที่ 3.18 ท าให้พนักงานเมื่อยล้าได้เนื่องจาก

ต้องท าการประกอบเป็นเวลานาน แต่ถ้าต้องการศึกษา อาจต้องปรับปรุงที่ภาชนะ

ส าหรับใส่ช้ินส่วน ให้สามารถวางและ สามารถหยิบช้ินงานได้ในระยะที่เหมาะสม ซึ่งต้อง

ใช้งบประมาณในการลงทุนจัดท าอุปกรณ์ข้ึน เพื่อแก้ปัญหาในการวางช้ินส่วน แต่อย่างไร

ก็ตาม ถ้าปรับเปลี่ยนภาชนะให้มีขนาดเล็กลงส าหรับใส่ช้ินส่วน จะส่งผลให้เพิ่มความถ่ี 

ในการเติมช้ินส่วนลงในภาชนะ ซึ่งอาจต้องท าการศึกษาและพิจารณาความคุ้มค่าในการ

ด าเนินงานเพื่อปรับปรุงต่อไป 
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ภาพที่ 3.18 ต าแหน่งของช้ินงานที่ต้องเอื้อมหยิบของการประกอบเซลล์แบบ 2 คนของคนที่ 1 

 

3. การประกอบงานของคนที่ 1 มีการวางอุปกรณ์ที่ใช้ในการประกอบหลายช้ินเช่น Jig 

ป้องกันการประกอบผิดพลาด 4 ชนิด, ถ้วยที่ใช้ในการป้ายน้ ายา 2 ถ้วย ดังภาพที่ 3.19 

ซึ่งอาจท าให้พนักงานสับสนขณะประกอบและน าไปสู่การใช้ Jig และน้ ายาผิดวิธีได้ แต่

ถ้าหากต้องการศึกษา อาจต้องปรับปรุงและออกแบบการใช้ Jig และถ้วยน้ ายาใหม่  

ให้สามารถใช้งานร่วมกันได้กับการประกอบแต่ละกระบวนการ  

ภาพที่ 3.19 ต าแหน่งการวาง Jig และถ้วยน้ ายาของการประกอบเซลล์แบบ 2 คนของคนที่ 1 

 

ต าแหน่ง 

คนนั่งท างาน 

ท่ีมา: 

www.ccohs.ca/oshanswers/ergonomics/standing/standing_basic.htm

l 

70 เซนติเมตร 
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4. การประกอบของคนที่ 1 มกีารวางอุปกรณ์ที่ใช้ในการประกอบหลายช้ินทั้ง Jig ท าให้ไม่มี

พื้นที่ส าหรับประกอบ ท าให้ต้องวางช้ินงานทับลงบน Jig ขณะประกอบ ดังภาพที่ 3.20 

ซึ่งไม่สะดวก และส าหรับการประกอบบางต าแหน่งต้องมีการเล็งต าแหน่งส าหรับการ

ประกอบระหว่างช้ินงาน 2 ช้ิน ท าให้ไม่สามารถประกอบได้ และส าหรับการประกอบ

ของคนที่ 2 มี Jig ขนาดใหญ่วางตรงหน้าเพื่อใช้ส าหรับ Coiling ช้ินงานให้เป็นวง ท าให้

ไม่สะดวกในการประกอบช้ินส่วน โดยต้องประกอบช้ินงานโดยวางมือทับบน Jig ส าหรบั 

Coiling ดังภาพที่ 3.21 

ภาพที่ 3.20 พื้นที่ของการประกอบเซลล์แบบ 2 คนของคนที่ 1  

ภาพที่ 3.21 พื้นที่ของการประกอบเซลล์แบบ 2 คนของคนที่ 2 
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2. การจัดเซลล์แบบ 3 คนต่อ 1 เซลล์ การประกอบ   

โดยลักษณะการท างานผู้วิจัยออกแบบ จะให้นั่งในลักษณะรูปสามเหลี่ยม เป็นการแบ่งงานใน

รูปแบบที่ คนที่ 1 และ 2 ท าหน้าที่ประกอบช้ินส่วนพร้อมๆกัน ตามช้ินส่วนย่อยและงานประกอบที่

ได้รับมอบหมาย จากนั้นท าการส่งช้ินส่วนให้กับคนที่ 3 เป็นคนประกอบช้ินงานทั้งหมดเข้าด้วยกัน

พร้อมจัดให้เป็นวงและติดเทปกาวกระดาษเพื่อให้ออกเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปโดยน่ังท างานลักษณะ

ตามภาพที่ 3.22 

ภาพที่ 3.22 การนั่งประกอบแบบ 3 คน ต่อ 1 เซลล์การประกอบ 

  

โดยเมื่อท าการศึกษาเวลา สามารถลองแบ่งกิจกรรมการประกอบได้ดังนี้ 

คนท่ี 1  

มีช้ินส่วนส าหรับประกอบทั้งสิ้น 14 ช้ิน ถ้วยน้ ายาเพื่อป้ายน้ ายาต่อเช่ือม 2 ถ้วย และ Jig 

เพื่อใช้ป้องกันการประกอบผิดพลาด 1 อัน ตามภาพที่ 3.23 

1 2 

3 
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ภาพที่ 3.23 โต๊ะประกอบงานแบบเซลล์ 3 คน ของคนที่ 1 

 

โดยรับผิดชอบกระบวนการประกอบดังนี้ 

1. ประกอบช้ินส่วน A (10 ช้ินส่วน) 

 

2. ประกอบช้ินส่วน B (3 ช้ินส่วน) และน า B มาต่อกับ C (ช้ินส่วน C นับเป็น 1 ช้ินส่วน

เพราะได้มาจากคนที่ 2) รวมทั้งหมด 4 ช้ิน จะได้เป็น BC 

 

 
 

3. ส่งช้ินงาน A และ BC รวม 2 ช้ิน ให้กับคนที่ 3 

 

คนท่ี 2 

มีช้ินส่วนส าหรับประกอบทั้งสิ้น 18 ช้ิน ถ้วยน้ ายาเพื่อป้ายน้ ายาต่อเช่ือม 1 ถ้วย และ Jig 

ป้องกันการประกอบผิดพลาด 3 อัน ดังภาพที่ 3.24 

 

 

+  
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ภาพที่ 3.24 โต๊ะประกอบงานแบบเซลล์ 3 คน ของคนที่ 2 

 

โดยรับผิดชอบกระบวนการประกอบดังนี้ 

1. ประกอบช้ินส่วน C (6 ช้ินส่วน) จากนั้นวางช้ินงานเพื่อให้คนที่ 1ใช้ส าหรับประกอบเข้า

กับ B 

 

 

 

2. ประกอบช้ินส่วน E (3 ช้ินส่วน) 

 

3. ประกอบช้ินส่วน G (3 ช้ินส่วน), ประกอบช้ินส่วน H (3 ช้ินส่วน โดยส่วนประกอบของ H 

จะมี H* ได้มาจากกระบวนการประกอบย่อยที่ซับซ้อน) จากนั้น น า G ต่อเข้ากับ H จะ

ได้เป็น GH (รวมกัน 6 ช้ินส่วน) 

 

H* 

+  
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4.  ประกอบช้ินส่วน J (2 ช้ินส่วน) และประกอบเข้ากับ I ( I ได้มาจากกลุ่มงานประกอบ

ย่อยที่ซับซ้อนจะถูกนับเป็น 1 ช้ิน) จะได้เป็น IJ (รวมกัน 3 ช้ิน)  

 

5. ส่งช้ินงาน E, GH และ IJ รวม 3 ช้ินให้คนที่ 3  

 

คนท่ี 3 

มีช้ินส่วนส าหรับประกอบทั้งสิ้น 7 ช้ิน ถ้วยน้ ายาเพื่อป้ายน้ ายาต่อเช่ือม 1 ถ้วย และ Jig เพื่อ

ใช้ส าหรับ Coiling 1 อัน ขนาดใหญ่ และเทปกาวกระดาษส าหรับติด เพื่อยึดวง Coil ดังภาพที่ 3.25 

ภาพที่ 3.25 โต๊ะประกอบงานแบบเซลล์ 3 คน ของคนที่ 3 

 

โดยรับผิดชอบกระบวนการประกอบดังนี้ 

1. ท าการประกอบช้ินส่วนที่ได้จากคนที่ 1 (A, BC) และ คนที่ 2 (E, GH, IJ) รวมทั้งหมด 5 

ช้ิน ประกอบเข้ากับช้ินส่วน D และ F (D และ F ได้มาจากกระบวนการประกอบย่อยที่

ซับซ้อน) รวมทั้งหมด 7 ช้ิน ดังภาพที่ 3.26 จะเห็นได้ว่าคนที่ 3 ไม่ได้ท าการประกอบ

ช้ินส่วนประกอบย่อยใดๆเลย แต่เป็นการน าช้ินส่วนย่อย มาประกอบเข้าดวยกัน ทั้งหมด 

6 จุด พร้อมจัดให้เป็นวงและติดเทปกาวกระดาษ  

+  
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ภาพที่ 3.26 ช้ินส่วน 7 ช้ิน ส าหรบัคนที่ 3 ในการประกอบแบบเซลลลู่าร ์

 

จากการจัดเซลล์แบบ 3 คนต่อ 1 เซลล์การประกอบ พบว่ามีความเป็นไปได้มากกว่าการจัด

เซลล์แบบ 2 คนต่อ 1 เซลล์การประกอบดังนี ้

1. ช้ินส่วนที่แบ่งให้พนักงานแต่ละคนรับผิดชอบในการประกอบ ไม่มากเกินไปโดยจ านวน

ช้ินส่วนสูงสุดคือ 18 ช้ิน (เซลล์แบบ 3 คนต่อ 1 เซลล์การประกอบ คนที่ 2) แม้ว่าจะมี

โอกาสที่จะประกอบผิดพลาดอยู่บ้างเพราะมีช้ินงานมีลักษณะคล้ายกัน แต่มีโอกาสเกิด

น้อยกว่าการจัดเซลล์แบบ 2 คนต่อ 1 เซลล์ที่มีช้ินส่วนสูงสุดอยู่ที่ 23 ช้ินต่อพนักงาน

ประกอบ 1 คน 

2. ช้ินส่วนที่วางอยู่ตรงหน้าพนักงานคนที่ 1 และ 2 และช้ินส่วนย่อยที่วางอยู่ตรงหน้า

พนักงานคนที่ 3 ไม่มากเกินไป ท าให้ไม่มีช้ินงานใดถูกจัดวางให้เกินระยะเอื้อมหยิบเพื่อ

ประกอบงานที่ 50 เซนติเมตร ซึ่งสามารถหยิบมาประกอบได้ง่าย ท าให้ลดการเมื่อยล้า

ของพนักงานได ้

3. การวางอุปกรณ์ที่ใช้ในการประกอบหลายในสว่นของ Jig ป้องกันการประกอบผดิพลาดมี

สูงสุด 3 ชนิด (เซลล์แบบ 3 คนต่อ 1 เซลล์การประกอบ คนที่ 2) แม้ว่าจะมีโอกาสที่จะ

ใช้ Jig ผิดชนิด แต่มีโอกาสเกิดน้อยกว่าการจัดเซลล์แบบ 2 คนต่อ 1 เซลล์ที่มี Jig อยู่ 4 

ชนิด ที่ใช้ในการประกอบต่อพนักงาน 1 คน 

 

A BC E IJ GH 

F D 
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4. การวาง Jig ส าหรับป้องกันการประกอบผิดพลาด ที่ใช้ในการประกอบของคนที่ 1 และ 2 

ไม่มีการการวาง Jig ที่เป็นอุปสรรคในการประกอบงาน เพราะยังคงมีพื้นที่ว่างบนโต๊ะ

เหลืออยู่ และส าหรับการประกอบของคนที่ 3 ที่มี Jig ขนาดใหญ่วางตรงหน้าเพื่อใช้

ส าหรับ Coiling ช้ินงานให้เป็นวง ซึ่งไม่มีการประกอบช้ินส่วนย่อยใดๆ จึงไม่มีผลกระทบ

เรื่องการประกอบ 

 

ผู้วิจัยสามารถสรุปการจัดเซลล์การประกอบในรูปแบบ 2 คน และ 3 คน ต่อ 1 เซลล์การ

ประกอบไดด้ังตารางที่ 3.18 

 

ตารางที่ 3.18 เปรียบเทียบการจัดเซลล์ในรปูแบบ 2 คน และ 3 คน ต่อ 1 เซลล์การประกอบ 

 

 

หัวข้อที่น ามาพจิารณา เซลล์แบบ 2 คน เซลล์แบบ 3 คน 

1. ภาระงาน (จ านวนช้ินงานสูงสุดใน

การประกอบต่อพนักงาน 1 คน) 
23 ช้ินส่วน 18 ช้ินส่วน 

2. จ านวน Jig สูงสุดที่วางไว้หน้า

พนักงานส าหรบัใช้ประกอบ 
4 อัน 3 อัน 

3. โอกาสในการประกอบช้ินงาน

ผิดพลาด 

มากกว่าเซลล์แบบ  

3 คน 

น้อยกว่าเซลล์แบบ  

2 คน 

4. โอกาสในการใช้ Jig ผิด มากกว่าเซลล์แบบ  

3 คน 

น้อยกว่าเซลล์แบบ  

2 คน 

5. ลักษณะการวางช้ินงานบนโต๊ะ

ประกอบ 

เกินระยะเอือ้มหยบิ  

50 เซนติเมตร 

ไม่เกินระยะเอือ้มหยิบ  

50 เซนติเมตร 

6. ลักษณะการวาง Jig บนโต๊ะ

ประกอบ 

ขัดขวางพื้นที่การ

ประกอบงาน 

ไม่ขัดขวางพื้นที่การ

ประกอบงาน 
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 จากปัญหาและข้อจ ากัดที่พบ ของการจัดรูปแบบเซลล์แบบ 2 คนต่อ 1 เซลล์การประกอบ 

ผู้วิจัยจึงไม่ได้เลือกรูปแบบการจัดช้ินงานแบบ 2 คน ดังนั้นผู้วิจัยจึงเลือกวิธีการประกอบแบบที่ใช้ 3 

คน ต่อ 1 เซลล์การประกอบมาใช้ในการด าเนินกิจกรรมการประกอบ 

 จากการจัดงานการประกอบในรูปแบบเซลลูลา่ร์ใหม่ สามารถเขียนแผนผังล าดับก่อนหลังการ

ประกอบผลิตภัณฑ์ AAA ได้ใหม่ดังภาพที่ 3.27 

 

ภาพที่ 3.27 แผนผงัล าดับก่อนหลงัของการประกอบผลิตภัณฑ์ AAA หลังการปรับปรุง 

 

จากการประกอบซึง่จากการจบัเวลาการท างานของแต่ละคนในแบบเซลลูลา่ร์พบว่า เวลาที่ใช้

ของแต่ละคนโดยเฉลี่ยในการประกอบช้ินส่วนให้ได้ออกมาเป็นช้ินงาน 1 ช้ิน พบว่าคนที่ 1 จะใช้เวลา

ในการประกอบงานทั้งสิ้น 77 วินาที, คนที่ 2 ใช้เวลา 75 วินาที และคนที่ 3 ใช้เวลา 78 วินาที ตาม

ภาพที่ 3.28 ซึ่งคิดเป็นสมดุลการผลิตในส่วนของเซลล์แบบ 3 คน ถึง 98% จากสูตร 

 

% 𝐿𝑖𝑛𝑒 𝑏𝑎𝑙𝑎𝑛𝑐𝑖𝑛𝑔  =
𝑆𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑑 𝑇𝑖𝑚𝑒 𝑥 100

𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 𝑚𝑎𝑥  𝑥 จ านวนพนักงาน
 

     

                                             =
(77 + 75 + 78) 𝑥 100

78 𝑥 3
    =  98% 

  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 76 

ภาพที่ 3.28 เวลาที่ใช้ในการประกอบงานของแตล่ะคนใน 1 เซลล์แบบ 3 คนประกอบ 

 

แต่เนื่องจากเป็นกระบวนการประกอบด้วยมือ ผู้วิจัยจึงก าหนดระยะ Pitch ในการประกอบ

ต่อครั้งของคนที่ 1 และ 2 คือครั้งละ 5 ช้ิน ต่อ 1 ช้ินส่วนประกอบย่อย เพื่อลดการเคลื่อนไหวในการ

ส่งช้ินส่วนให้กับให้คนที่ 3 ซึ่งเป็นคนประกอบช้ินส่วนทั้งหมดเข้าด้วยกัน และเพื่อป้องกันการรองาน

ประกอบของคนที่ 3 ในช่วงเริ่มงาน และระหว่างวันอาจมีการพักเบรคเข้าหอ้งน้ า อาจท าให้คนที่ 3 ไม่

มีช้ินส่วนงานส าหรับประกอบ ดังนั้นต้องมีการเตรียมช้ินส่วนของคนที่ 1 และ 2 ไว้ประมาณอย่างละ 

5 ช้ิน เพื่อให้คนที่ 3 สามารถเริ่มงานได้พร้อมกับคนที่ 1 และ 2 ในตอนเช้าของวันท างานในแต่ละวัน 

เพื่อไม่ให้เกิดการรองานของคนที่ 3  

จากที่กล่าวมาข้างต้นเวลาที่ใช้ในการประกอบผลิตภัณฑ์ AAA 1 ช้ิน ที่กระบวนการประกอบ

หลักถือเป็นจุดส าคัญในการก าหนดผลิตผล (Output) ของสายการผลิตเนื่องจากเป็นกระบวนการที่

เป็นตัวก าหนดปริมาณช้ินงานที่จะผลิตได้ต่อวัน ซึ่งหลังจากการเปลี่ยนรูปแบบการผลิตมาเป็นแบบ

เซลลูล่าร์พบว่า ส่วนงานประกอบหลักใช้เวลาในการประกอบงาน 78 วินาที ในการที่จะได้ช้ินงาน 1 

ช้ิน ซึ่งคิดเป็นประสิทธิภาพการผลิตในส่วนของกระบวนการประกอบหลัก 46 ช้ิน/คน/ชม.  

จากยอดการผลิตที่ต้องการต่อวันคือ 1,300 ช้ิน และเวลาการท างาน 8 ช่ัวโมงต่อวัน ดังนั้น

จ านวน เซลล์ที่ต้องการคือ 4 เซลล์การประกอบ ที่ท างานในรูปแบบเดียวกัน รวมทั้งสิ้น 12 คน เพื่อให้

ได้ช้ินงานตามต้องการ ดังแสดงในภาพที่ 3.29 
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ภาพที่ 3.29 กระบวนการประกอบหลงัการปรับปรุง (ย้ายกระบวนการประกอบย่อย A, B, C, E, G, 

H, และ J มาประกอบทีก่ระบวนการประกอบหลักในแบบเซลลลู่าร์ 3 คนต่อเซลลก์ารประกอบ) 

 

ส าหรับสถานีงานที่มีการประกอบในลักษณะซับซ้อน ต้องใช้สารเคมีประเภทพิเศษในการ

ประกอบ ใช้อุปกรณ์หรือพื้นที่เฉพาะในการประกอบและบางกระบวนการต้องรอผลการทดสอบจาก

แผนกคุณภาพ จึงจะสามารถน างานไปใช้ได้ 4 สถานี ได้แก่ D, F, H* และ I จะมีการย้ายพื้นที่การ

ประกอบและจัดพื้นที่ใหม่ให้เหมาะสมกับการใช้งานแต่ยังไม่มีการเปลี่ยนวิธีการท างาน และ

กระบวนการหลังการประกอบหลัก ซึ่งได้แก่ ทดสอบรั่ว/ตัน ตรวจสอบและบรรจุลงถุงซึ่งใช้พื้นที่อยู่

ใกล้กับพื้นที่การประกอบหลัก ยังไม่มีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงใดๆ ยังคงใช้ก าลังคนตามภาระงานที่

ได้รับด้วยอัตราการผลิตเท่าเดิม 

 

1 2 

3 
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บทที่ 4 
 ผลของการปรับปรุง 

  

จากการปรับเปลี่ยนรูปแบบวิธีการท างาน จากเดิมที่ผลิตแบบเป็นงวดของกระบวนการ

ประกอบย่อย เก็บเป็นช้ินงานระหว่างกระบวนการเป็นจ านวนมาก และส่งไปให้กระบวนการประกอบ

หลักประกอบรวมกันเป็นผลิตภัณฑ์  เปลี่ยนเป็นย้ายกระบวนการประกอบย่อย ทั้ งหมด 7 

กระบวนการได้แก่ A, B, C, E, G, H, และ J เข้าไปท างานรวมกันกับงานประกอบหลักในรูปแบบ

เซลลูล่าร์ ที่เข้าใกล้การผลิตแบบไหลแบบที่ละช้ิน และปรับพื้นที่การท างานเล็กน้อยของกระบวนการ

ย่อย 4 กระบวนการ D, F,H* และ I ที่เป็นการท างานแบบซับซ้อน สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลติ

ในทุกๆด้านทั้งพื้นที่ เวลา และแรงงาน ดังนี้ 

 

4.1 การใช้พื้นท่ี 
เมื่อน ากระบวนการย่อยทั้งหมด 7 กระบวนการได้แก่ ได้แก่ A, B, C, E, G, H, และ J เข้าไป

ท างานรวมกันกับงานประกอบหลัก ท าให้ไม่มีการใช้พื้นที่การใช้งานในส่วนของกระบวนการประกอบ

ย่อยและพื้นที่ในการวางช้ินงานระหว่างกระบวนการของงานย่อยในส่วนงานกลุ่มนี้ ซึ่งสามารถลด

พื้นที่ตรงนี้ได้ทันที และมีการปรับพื้นที่การประกอบ พื้นที่จัดเก็บช้ินงานระหว่างกระบวนการของ

ส่วนประกอบย่อยที่ซับซ้อน ซึ่งไม่ได้ถูกน ามารวมกับงานประกอบหลักอื่นอีกเล็กน้อย ท าให้สามารถ

ลดพื้นที่จาก 219  ตารางเมตร เหลือ 111 ตารางเมตร เท่ากับลดพื้นที่ได้ทั้งหมด 108 ตารางเมตร

หรือ 49.3% โดยพื้นที่ที่ลดไปได้ส่วนใหญ่ ได้มาจากพื้นที่ของการประกอบของกระบวนการประกอบ

ย่อย โดยลดจาก 109.6 เหลือ 34.9 ตารางเมตร เท่ากับ ลดลง 74.7 ตารางเมตรหรือ 34.1% และ

รองลงมาพื้นที่การวางช้ินงานระหว่างกระบวนการ ลดจาก 32.7 เหลือ 5.8 ตารางเมตร เท่ากับ ลดลง 

26.9 ตารางเมตรหรือ 12.3% และพื้นที่อื่นๆที่ได้จากการปรับพื้นที่ อีก 6.4 ตารางเมตร หรือ 2.9% 

แสดงดังตารางที่ 4.1 และภาพที่ 4.1 
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ตารางที่ 4.1 พื้นที่ที่ใช้ของผลิตภัณฑ์ AAA หลงัการปรบัปรงุ 

 

ภาพที่ 4.1 การใช้พื้นที่ของผลิตภัณฑ์ AAA หลังการปรับปรงุ 

 

 พื้นที่วางชิ้นส่วนก่อนการประกอบ 

 พื้นที่การท างานของกระบวนการประกอบย่อย 

 พื้นที่วางชิ้นงานระหว่างกระบวนการ  

     (หลังกระบวนการประกอบย่อย (WIP1))  

 พื้นที่วางชิ้นงานระหว่างกระบวนการ 

     (เตรียมส่งกระบวนการประกอบหลัก (WIP2))  

 พื้นที่กระบวนการประกอบหลัก, ทดสอบรั่ว/ตัน 

     ตรวจสอบม, บรรจุลงถุง 

 ส่วนของพื้นทีท่ี่ลดได้ของผลิตภัณฑ์ AAA 
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เมื่อน ามาค านวณตัวเลขที่บ่งบอกถึงความคุ้มค่าในการใช้พื้นที่ (Floor Space Utilization)

จากสูตร Floor Space Utilization = 
ยอดขายของผลิตภัณฑ์รุน่น้ัน

พื้นที่ที่ใช้ในการผลติผลติภัณฑ์รุ่นน้ัน
 

 

โดยปัจจุบันผลิตภัณฑ์ AAA มี ยอดขายเฉลี่ยต่อเดือนอยู่ที่ 

(1,300 ช้ิน/วัน) x (24 วัน) x (285 บาท/ช้ิน) = 7,737,600 บาท/เดือน 

 

ดังนั้นก่อนปรับปรุงคิดเป็นราคาพื้นที่เท่ากับ 

Floor Space Utilization = 
7,737,600

219
 = 35,332 บาท/ตารางเมตร  

 

หลังปรับปรุงราคาพื้นที่เท่ากับ 

Floor Space Utilization = 
7,737,600

111
 = 69,708 บาท/ตารางเมตร  

 

4.2 สถานีงาน 
เมื่อท าการรวมสถานีงานย่อยของกระบวนการของกระบวนการประกอบย่อย 7 กระบวนการ 

เข้ากับงานของกระบวนการประกอบหลักรูปแบบเซลลูล่าร์ ท าให้จ านวนสถานีงานทั้งหมดลดลงจาก 

15 สถานีเหลือ 10 สถานี ประกอบด้วย  

1. สถานีของกระบวนการประกอบย่อย 4 สถานี ได้แก่ D, F, H*, I เป็นสถานีงานที่มีการ

ประกอบในลักษณะซับซ้อน ต้องใช้สารเคมีประเภทพิเศษในการประกอบ ใช้อุปกรณ์หรือพื้นที่เฉพาะ

ในการประกอบและบางกระบวนการต้องรอผลการทดสอบจากแผนกคุณภาพ จึงจะสามารถน างานไป

ใช้ได้ 4 สถานี ได้แก่ D, F, H* และ I 

2. สถานีประกอบหลัก (แบบเซลลูล่าร์ 3 คน) นับเป็น 3 สถานี 

3. สถานีทดสอบรั่ว/ตัน, สถานีตรวจสอบและบรรจุลงถุง รวม 3 สถานี 
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4.3 รอบเวลาการผลิต 
ก่อนการปรับปรุง รอบเวลาการประกอบที่กลุ่มงานประกอบหลักใช้ในประกอบให้ได้ช้ินงาน

ออกมา 1 ช้ินอยู่ที่ 117 วินาที หรือ 30.8 ช้ิน/คน/ช่ัวโมง หลังจากปรับปรุงกระบวนการ สามารถลด

รอบเวลาการประกอบทีใ่ช้ประกอบช้ินงานหลกั 1 ช้ิน อยู่ที่ 78 วินาที หรือ 46.2 ช้ิน/คน/ช่ัวโมง หรือ

เพิ่มข้ึน 16 ช้ิน/คน/ชม. คิดเป็นประสิทธิภาพการผลิตของงานประกอบหลักที่เพิ่มข้ึน 33% 

ส าหรับรอบเวลาการผลติรวมช้ินงาน 1 ช้ินก่อนการปรับปรุงอยู่ที่ 652 วินาที/ช้ิน (15 สถานี) 

ซึ่งหลังจากการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตรวมลดลง เหลือ 574 วินาที/ช้ิน (10 สถานี)  หรือ

ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 5.52 ช้ิน/คน/ชม. เป็น 6.27 ช้ิน/คน/ชม. หรือเพิ่มข้ึน 12 

เปอร์เซ็นต์ แสดงดังตารางที่ 4.2 และภาพที่ 4.2 

 

ตารางที่ 4.2 เวลาที่ใช้ในการผลิตหลังการปรับปรงุ 
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ภาพที่ 4.2 กราฟแทง่แสดงเวลาที่ใช้หลงัการปรับปรุง 

 

4.4 จ านวนคน 
จากยอดการผลิตที่ต้องการต่อวัน 1,300 ช้ิน เวลาท างาน 8 ช่ัวโมง ก่อนการปรับปรุง ใช้คน

อยู่ที่ 30 คน ประกอบด้วย กระบวนการประกอบย่อย 20 คน, กระบวนการหลัก 6 คน, กระบวนการ 

ทดสอบรั่ว/ตัน ตรวจสอบ และบรรจุลงถุง อีก 4 คน  

หลังปรับปรุงลดเหลือ 27 คน ประกอบด้วย กระบวนการประกอบย่อย 11 คน, กระบวนการ

หลัก 12 คน, กระบวนการ ทดสอบรั่ว/ตัน ตรวจสอบ และบรรจุลงถุง อีก 4 คน 

ดังนั้นสามารถลดคนงานได้ 3 คน ท าให้ต้นทุนด้านแรงงานของสายการผลิตลดลงจากสูตร 

ต้นทุนค่าแรง = จ านวนพนักงาน  x ค่าแรงพนักงานเฉลี่ย 

ดังนั้นก่อนการปรับปรุง 

ต้นทุนค่าแรง = 30 คน x 22,500 บาท/เดือน = 675,000 บาท/เดือน 

หลังการปรับปรุง 

ต้นทุนค่าแรง = 27 คน x 22,500 บาท/เดือน = 607,500 บาท/เดือน 

สามารถลดต้นทุนของพนักงานฝ่ายผลิตซึ่งเป็นค่าแรงทางตรงได้ 67,500 บาท/เดือน หรือ 

810,000 บาท/ป ี

*หมายเหตุ งานทดสอบรั่ว/ตัน, ตรวจสอบ, บรรุจุลงถุง ทั้งก่อนและหลังการปรับปรุง จะมีการใช้คน

ร่วมกับกระบวนการประกอบหลัก 1 คน 
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บทที่ 5 
 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
จากการด าเนินงานวิจัยเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของผลิตภัณฑ์ AAA ภายใต้เงื่อนไข

พื้นที่ที่ลดลง ผู้วิจัยท าการปรับปรุงกระบวนการประกอบผลิตภัณฑ์ AAA โดยเริ่มจาก วิเคราะห์สภาพ

ปัจจุบันโดยใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) เพื่อวิเคราะห์หากิจกรรมที่

ไม่เพิ่มมูลค่า และปรับปรุงกระบวนการโดยใช้เทคนิค ECRS โดยเน้นการก าจัดข้ันตอนการท างานที่ไม่

เพิ่มมูลค่าออก เพื่อให้ได้เวลามาตรฐานที่ควรจะเป็นของแต่ละกระบวนการใหม่ พร้อมทั้งเขียนล าดับ

ก่อนหลังของการท างานประกอบหลักด้วยแผนภูมิล าดับก่อนหลัง (Precedence Diagram) เพื่อช่วย

ในการออกแบบรูปแบบการผลติแบบใหม่ ให้เป็นการผลิตแบบเซลลลู่าร ์(Cellular production) โดย

การประยุกต์ใช้เทคนิคการจัดสมดุลการผลิต (Line balancing) และก าหนดเป็นเวลามาตรฐานของ

การผลิตแบบเซลลูล่าร์  

รูปแบบการผลิตของผลิตภัณฑ์ AAA ถูกเปลี่ยนรูปแบบจากแบบผลัก (Push System) มา

เป็นในรูปแบบดึง (Pull System)  โดยเปลี่ยนจากการผลิตแบบงวด (Batch production) ของ

กระบวนการประกอบย่อยจากนั้นส่งให้กับกระบวนการประกอบหลัก เปลี่ยนไปเป็นในรูปแบบการ

ผลิตที่ เข้าใกล้การผลิตแบบไหลทีละช้ิน (One-piece Flow) โดยการย้ายงานของกระบวนการ

ประกอบย่อยเข้าไปท างานร่วมกับงานประกอบหลักในรูปแบบการผลิตแบบเซลลูล่าร์  โดยท าการจัด

ภาระงานของแต่ละกระบวนการใหม่เพื่อให้เกิดความสมดุลของการประกอบ  

ซึ่งผลจากการด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการ สามารถบรรลุได้ตามเป้าหมายหลักของ

โรงงาน คือต้องการพื้นที่เพื่อใช้เป็นสายการผลิตของผลิตภัณฑ์ใหม่อย่างน้อยอีก 78 ตารางเมตร แต่

จากการปรับปรุง สามารถลดพื้นที่ได้ถึง 108 ตารางเมตร ซึ่งมากกว่าที่ต้องการถึง 30 ตารางเมตร อีก

ทั้งยังสามารถเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลติของผลติภัณฑ์ AAA  ไดด้ังข้อมูลสรุปในตารางที่ 5.1 และ

ส่งผลให้ต้นทุนการผลิตลดลงได้อีกด้วย 
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ตารางที่ 5.1 สรปุผลจากการด าเนินงานวิจัย 

หัวข้อ ก่อนปรบัปรุง หลงัปรับปรุง ผล ผล(%) 

พื้นที่การประกอบ

ของผลิตภัณฑ์ AAA 

(ตร.ม.) 

209 111 ลดลง 108 ลดลง 49% 

จ านวนสถานีงาน 15 10 ลดลง 5 ลดลง 67% 

รอบเวลาผลิตงาน

ประกอบหลกั 

 (วินาที/ช้ิน) 

117 78 ลดลง 39 ลดลง 33% 

ประสิทธิภาพการ

ผลิตงานประกอบ

หลัก (ช้ิน/คน/ชม.) 

30.8 46.2 15.4 เพิ่มข้ึน 33% 

รอบเวลาผลิตรวม 

 (วินาที/ช้ิน) 
652 574 ลดลง 78 ลดลง 12% 

ประสิทธิภาพการ

ผลิตรวม 

(ช้ิน/คน/ชม.) 

5.52 6.27 เพิ่มข้ึน 0.75 เพิ่มข้ึน12% 

จ านวนคนที่ใช้ใน

สายการผลิต (คน) 
30 27 ลดลง 3 ลดลง 10% 

 

นอกจากนี้ยังสามารถลดการเคลื่อนไหวจากการเตรียมกล่อง จัดเก็บช้ินงานลงกล่องและการ

เคลื่อนย้ายช้ินงานระหว่างกลุ่มงานประกอบย่อยและงานประกอบหลัก ซึ่งท าให้ลดการบาดเจ็บจาก

การยกและย้ายช้ินงานท าให้พนักงานมีความสุขกับการท างานมากข้ึน และเมื่อเปลี่ยนรูปแบบการ

ประกอบท าให้พนักงานมี Multi-skill เพิ่มมากข้ึน สามารถท างานได้หลากหลาย ซึ่งส่งผลดีกับตัว

พนักงาน และโรงงานเองจะมีความสามารถในการผลิตที่สงูข้ึน ส าหรับพนักงานที่เหลือ 3 คน จะส่งให้

ไปเรียนรู้กระบวนการท างานและท างานในกลุ่มของผลิตภัณฑ์ใหม่  
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5.2 ข้อเสนอแนะ 
ข้อเสนอแนะในการศึกษาครั้งต่อไป การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตยังสามารถด าเนิน

การศึกษาในกระบวนการท างานของกระบวนการย่อยที่เป็นงานซับซ้อนและใช้สารเคมีประเภทพิเศษ 

ได้แก่ D, F, H*, I และ กระบวนการที่ท าหลังจากกระบวนการประกอบหลัก ได้แก่ ทดสอบรั่ว/ตัน 

ตรวจสอบ และบรรจุลงถุง ด้วยการศึกษาวิธีการท างานและท าการปรับปรุงประสิทธิภาพ เพื่อให้ทั้ง

สายการผลิตมีความสมดุลและเข้าใกล้การผลิตแบบ One-piece flow ทั้งสายการผลิต เป็นต้น 
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ภาคผนวก ก 
ข้อมูลการจบัเวลาก่อนการปรบัปรุงของผลิตภัณฑ์ AAA 
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ย่อ
ยท

ี่ได
้จา

กข้
อ 

3 
0.9

 
1.3

 
1.0

 
1.1

 
1.0

 
1.1

 
1.2

 
0.9

 
1.0

 
1.1

 
1.1

 
0.9

 
1.3

 

5 
ปร

ะก
อบ

ช้ิน
ส่ว

น 
6-

10
, 2

 แ
ละ

งา
นท

ี่ได้
จา

กข้
อ 

3 
เข้

าด้
วย

กัน
 

31
 

32
 

32
 

33
 

33
 

32
 

32
 

32
 

31
 

32
 

32
 

31
 

33
 

6 
เต

รีย
มก

ล่อ
งแ

ละ
จัด

เก
็บ

ช้ิน
งา

นข้
อ 

5 
ลง

ใน
กล

่อง
 

0.7
 

0.6
 

0.6
 

0.8
 

0.6
 

0.7
 

0.5
 

0.6
 

0.6
 

0.6
 

0.6
 

0.5
 

0.8
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ตา
รา

ง ก
.1 

ข้อ
มูล

กา
รจ

ับเ
วล

าก
่อน

กา
รป

รับ
ปร

งุข
อง

 ส
่วน

ปร
ะก

อบ
ย่อ

ย 
A 

(ต
่อ)

 

ข้ัน
ตอ

นก
าร

ท า
งา

น 
คร

ั้งท
ีจ่ับ

เวล
า (

วิน
าท

ี) 
เวล

าเฉ
ลี่ย

 
เวล

าต่
 าส

ุด 
เวล

าส
งูส

ุด 
1 

2 
3 

4 
5 

6 
7 

8 
9 

10
 

7 
เค

ลื่อ
นย

้าย
ไป

ยงั
พื้น

ทีส่
ต็อ

ก
จุด

งา
นป

ระ
กอ

บห
ลัก

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 
0.2

 
0.3

 
0.3

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 
0.2

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 

8 
จัด

เก
บ็เ

พือ่
รอ

ส่ง
ให

้ส่ว
นง

าน
ปร

ะก
อบ

หล
กัใ

นวั
นถั

ดไ
ป 

จัด
เก

บ็ 
1,3

00
 ช้ิ

น 
15

 ช่ั
วโ

มง
 (1

7.0
0 

- 0
8.0

0)
 

41
.5 

- 
- 
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ตา
รา

ง ก
.2 

ข้อ
มูล

กา
รจ

ับเ
วล

าก
่อน

กา
รป

รับ
ปร

งุข
อง

 ส
่วน

ปร
ะก

อบ
ย่อ

ย 
B 

ข้ัน
ตอ

นก
าร

ท า
งา

น 
คร

ั้งท
ีจ่ับ

เวล
า (

วิน
าท

ี) 
เวล

าเฉ
ลี่ย

 
เวล

าต่
 าส

ุด 
เวล

าส
งูส

ุด 
1 

2 
3 

4 
5 

6 
7 

8 
9 

10
 

1 
เต

รีย
มช้ิ

นง
าน

ใน
กา

รป
ระ

กอ
บ

ช้ิน
ส่ว

นท
ี่ 1

-4
 

0.6
 

0.5
 

0.7
 

0.6
 

0.8
 

0.6
 

0.7
 

0.6
 

0.7
 

0.6
 

0.6
 

0.5
 

0.8
 

2 
ปร

ะก
อบ

ช้ิน
ส่ว

น 
 

1-
 4

 เข้
าด้

วย
กัน

 
16

 
17

 
17

 
18

 
16

 
17

 
16

 
15

 
16

 
15

 
16

 
15

 
18

 

3 
เต

รีย
มก

ล่อ
งแ

ละ
จัด

เก
็บ

ช้ิน
งา

นข้
อ 

2 
ลง

ใน
กล

่อง
 

0.6
 

0.5
 

0.8
 

0.7
 

0.6
 

0.6
 

0.5
 

0.7
 

0.6
 

0.6
 

0.6
 

0.5
 

0.8
 

4 
เค

ลื่อ
นย

้าย
ไป

ยงั
พื้น

ทีส่
ต็อ

ก
จุด

งา
นป

ระ
กอ

บห
ลัก

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 
0.2

 
0.3

 
0.3

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 
0.2

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 

5 
จัด

เก
บ็เ

พือ่
รอ

ส่ง
ให

้ส่ว
นง

าน
ปร

ะก
อบ

หล
กัใ

นวั
นถั

ดไ
ป 

จัด
เก

บ็ 
1,3

00
 ช้ิ

น 
15

 ช่ั
วโ

มง
 (1

7.0
0 

- 0
8.0

0)
 

41
.5 

- 
- 
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ตา
รา

ง ก
.3 

ข้อ
มูล

กา
รจ

ับเ
วล

าก
่อน

กา
รป

รับ
ปร

งุข
อง

 ส
่วน

ปร
ะก

อบ
ย่อ

ย 
C 

ข้ัน
ตอ

นก
าร

ท า
งา

น 
คร

ั้งท
ีจ่ับ

เวล
า (

วิน
าท

ี) 
เวล

าเฉ
ลี่ย

 
เวล

าต่
 าส

ุด 
เวล

าส
งูส

ุด 
1 

2 
3 

4 
5 

6 
7 

8 
9 

10
 

1 
เต

รีย
มช้ิ

นง
าน

ใน
กา

รป
ระ

กอ
บ

ช้ิน
ส่ว

นท
ี่ 1

-6
 

0.9
 

1.0
 

1 
0.9

 
1.1

 
0.8

 
1.0

 
1.1

 
0.8

 
1.0

 
1.0

 
0.8

 
1.1

 

2 
ใส

่ช้ิน
งา

นท
ี ่6

 ล
งใน

 Ji
g 

ส า
หร

ับป
ระ

กอ
บ 

1.8
 

1.3
 

1.5
 

1.5
 

1.4
 

1.7
 

1.5
 

1.5
 

1.5
 

1.6
 

1.5
 

1.3
 

1.8
 

3 
ปร

ะก
อบ

ช้ิน
ส่ว

นท
ัง้ห

มด
เข้

า
ด้ว

ยก
ัน 

18
 

18
 

20
 

21
 

20
 

19
 

19
 

21
 

20
 

20
 

20
 

18
 

21
 

4 
จัด

เรีย
งแ

ละ
นับ

จ า
นว

นล
งถ

าด
 

1.9
 

2.2
 

2.0
 

2.0
 

2.0
 

2.1
 

1.9
 

1.8
 

2.1
 

2.0
 

2.0
 

1.8
 

2.2
 

5 
เต

รีย
มก

ล่อ
งแ

ละ
จัด

เก
็บ

ช้ิน
งา

นล
งใน

กล
่อง

 
3.2

 
3.1

 
2.9

 
3.3

 
3.0

 
3.1

 
3.3

 
3.3

 
3.2

 
3.2

 
3.2

 
2.9

 
3.3

 

6 
เค

ลื่อ
นย

้าย
ไป

ยงั
พื้น

ทีส่
ต็อ

ก
จุด

งา
นป

ระ
กอ

บห
ลัก

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 
0.2

 
0.3

 
0.3

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 
0.2

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 

7 
จัด

เก
บ็เ

พือ่
รอ

ส่ง
ให

้ส่ว
นง

าน
ปร

ะก
อบ

หล
กัใ

นวั
นถั

ดไ
ป 

จัด
เก

บ็ 
1,3

00
 ช้ิ

น 
15

 ช่ั
วโ

มง
 (1

7.0
0 

- 0
8.0

0)
 

41
.5 

- 
- 
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ตา
รา

ง ก
.4 

ข้อ
มูล

กา
รจ

ับเ
วล

าก
่อน

กา
รป

รับ
ปร

งุข
อง

 ส
่วน

ปร
ะก

อบ
ย่อ

ย 
E 

ข้ัน
ตอ

นก
าร

ท า
งา

น 
คร

ั้งท
ีจ่ับ

เวล
า (

วิน
าท

ี) 
เวล

าเฉ
ลี่ย

 
เวล

าต่
 าส

ุด 
เวล

าส
งูส

ุด 
1 

2 
3 

4 
5 

6 
7 

8 
9 

10
 

1 
ก า

จัด
ฝุ่น

ผง
ออ

กจ
าก

ช้ิน
ส่ว

นท
ี ่

1 
ด้ว

ยวิ
ธีก

าร
ดูด

ออ
ก 

3.0
 

3.1
 

3.0
 

2.9
 

2.9
 

3.2
 

3.0
 

3.0
 

3.1
 

3.2
 

3.0
 

2.9
 

3.2
 

2 
เต

รีย
มช้ิ

นง
าน

ใน
กา

รป
ระ

กอ
บ

ช้ิน
ส่ว

นท
ี่ 1

-3
 

0.5
 

0.5
 

0.6
 

0.5
 

0.4
 

0.6
 

0.5
 

0.7
 

0.5
 

0.5
 

0.5
 

0.4
 

0.7
 

3 
ปร

ะก
อบ

ช้ิน
ส่ว

นท
ัง้ห

มด
เข้

า
ด้ว

ยก
ัน 

15
 

16
 

15
 

15
 

15
 

14
 

15
 

16
 

15
 

15
 

15
 

14
 

16
 

4 
เต

รีย
มก

ล่อ
งแ

ละ
จัด

เก
็บ

ช้ิน
งา

นล
งใน

กล
่อง

 
3.3

 
3.2

 
3.3

 
3.1

 
3.2

 
3.0

 
3.0

 
3.0

 
3.2

 
3.2

 
3.2

 
3.0

 
3.3

 

5 
เค

ลื่อ
นย

้าย
ไป

ยงั
พื้น

ทีส่
ต็อ

ก
จุด

งา
นป

ระ
กอ

บห
ลัก

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 
0.2

 
0.3

 
0.3

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 
0.2

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 

6 
จัด

เก
บ็เ

พือ่
รอ

ส่ง
ให

้ส่ว
นง

าน
ปร

ะก
อบ

หล
กัใ

นวั
นถั

ดไ
ป 

จัด
เก

บ็ 
1,3

00
 ช้ิ

น 
15

 ช่ั
วโ

มง
 (1

7.0
0 

- 0
8.0

0)
 

41
.5 

- 
- 
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ตา
รา

ง ก
.5 

ข้อ
มูล

กา
รจ

ับเ
วล

าก
่อน

กา
รป

รับ
ปร

งุข
อง

 ส
่วน

ปร
ะก

อบ
ย่อ

ย 
G 

ข้ัน
ตอ

นก
าร

ท า
งา

น 
คร

ั้งท
ีจ่ับ

เวล
า (

วิน
าท

ี) 
เวล

าเฉ
ลี่ย

 
เวล

าต่
 าส

ุด 
เวล

าส
งูส

ุด 
1 

2 
3 

4 
5 

6 
7 

8 
9 

10
 

1 
เต

รีย
มช้ิ

นง
าน

ใน
กา

รป
ระ

กอ
บ

ช้ิน
ส่ว

นท
ี่ 1

-3
 

0.4
 

0.5
 

0.5
 

0.4
 

0.6
 

0.5
 

0.5
 

0.5
 

0.4
 

0.6
 

0.5
 

0.4
 

0.6
 

2 
ปร

ะก
อบ

ช้ิน
ส่ว

นท
ัง้ห

มด
เข้

า
ด้ว

ยก
ัน 

7 
6 

6 
7 

7 
7 

6 
8 

8 
7 

7 
6 

8 

3 
เต

รีย
มก

ล่อ
งแ

ละ
จัด

เก
็บ

ช้ิน
งา

นล
งใน

กล
่อง

 
3.3

 
3.2

 
3.3

 
3.1

 
3.2

 
3.0

 
3.0

 
3.0

 
3.2

 
3.2

 
3.2

 
3.0

 
3.3

 

4 
เค

ลื่อ
นย

้าย
ไป

ยงั
พื้น

ทีส่
ต็อ

ก
จุด

งา
นป

ระ
กอ

บห
ลัก

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 
0.2

 
0.3

 
0.3

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 
0.2

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 

5 
จัด

เก
บ็เ

พือ่
รอ

ส่ง
ให

้ส่ว
นง

าน
ปร

ะก
อบ

หล
กัใ

นวั
นถั

ดไ
ป 

จัด
เก

บ็ 
1,3

00
 ช้ิ

น 
15

 ช่ั
วโ

มง
 (1

7.0
0 

- 0
8.0

0)
 

41
.5 

- 
- 
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ตา
รา

ง ก
.6 

ข้อ
มูล

กา
รจ

ับเ
วล

าก
่อน

กา
รป

รับ
ปร

งุข
อง

 ส
่วน

ปร
ะก

อบ
ย่อ

ย 
H 

ข้ัน
ตอ

นก
าร

ท า
งา

น 
คร

ั้งท
ีจ่ับ

เวล
า (

วิน
าท

ี) 
เวล

าเฉ
ลี่ย

 
เวล

าต่
 าส

ุด 
เวล

าส
งูส

ุด 
1 

2 
3 

4 
5 

6 
7 

8 
9 

10
 

1 
เต

รีย
มช้ิ

นง
าน

ใน
กา

รป
ระ

กอ
บ

ช้ิน
ส่ว

นท
ี่ 1

-3
 

0.5
 

0.5
 

0.6
 

0.6
 

0.5
 

0.5
 

0.5
 

0.6
 

0.6
 

0.4
 

0.5
 

0.4
 

0.6
 

2 
ปร

ะก
อบ

ช้ิน
ส่ว

นท
ัง้ห

มด
เข้

า
ด้ว

ยก
ัน 

9 
9 

8 
9 

8 
8 

10
 

9 
9 

9 
9 

8 
10

 

3 
เต

รีย
มก

ล่อ
งแ

ละ
จัด

เก
็บช้ิ

นง
าน

ลง
ใน

กล
่อง

 
3.2

 
3.1

 
2.9

 
3.3

 
3.0

 
3.1

 
3.3

 
3.3

 
3.2

 
3.2

 
3.2

 
2.9

 
3.3

 

4 
เค

ลื่อ
นย

้าย
ไป

ยงั
พื้น

ทีส่
ต็อ

กจ
ุด

งา
นป

ระ
กอ

บห
ลัก

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 
0.2

 
0.3

 
0.3

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 
0.2

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 

5 
จัด

เก
บ็เ

พือ่
รอ

ส่ง
ให

้ส่ว
นง

าน
ปร

ะก
อบ

หล
กัใ

นวั
นถั

ดไ
ป 

จัด
เก

บ็ 
1,3

00
 ช้ิ

น 
15

 ช่ั
วโ

มง
 (1

7.0
0 

- 0
8.0

0)
 

41
.5 

- 
- 
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ตา
รา

ง ก
.7 

ข้อ
มูล

กา
รจ

ับเ
วล

าก
่อน

กา
รป

รับ
ปร

งุข
อง

 ส
่วน

ปร
ะก

อบ
ย่อ

ย 
J 

ข้ัน
ตอ

นก
าร

ท า
งา

น 
คร

ั้งท
ีจ่ับ

เวล
า (

วิน
าท

ี) 
เวล

าเฉ
ลี่ย

 
เวล

าต่
 าส

ุด 
เวล

าส
งูส

ุด 
1 

2 
3 

4 
5 

6 
7 

8 
9 

10
 

1 
เต

รีย
มช้ิ

นง
าน

ใน
กา

รป
ระ

กอ
บ

ช้ิน
ส่ว

นท
ี่ 1

-2
 

0.3
 

0.4
 

0.4
 

0.3
 

0.4
 

0.3
 

0.3
 

0.4
 

0.3
 

0.3
 

0.3
 

0.3
 

0.4
 

2 
ปร

ะก
อบ

ช้ิน
ส่ว

นท
ัง้ห

มด
เข้

า
ด้ว

ยก
ัน 

4 
5 

5 
4 

5 
5 

4 
4 

5 
6 

5 
4 

6 

3 
เต

รีย
มก

ล่อ
งแ

ละ
จัด

เก
็บช้ิ

นง
าน

ลง
ใน

กล
่อง

 
1.5

 
1.4

 
1.4

 
1.5

 
1.4

 
1.6

 
1.5

 
1.4

 
1.3

 
1.2

 
1.4

 
1.2

 
1.6

 

4 
เค

ลื่อ
นย

้าย
ไป

ยงั
พื้น

ทีส่
ต็อ

กจ
ุด

งา
นป

ระ
กอ

บห
ลัก

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 
0.2

 
0.3

 
0.3

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 
0.2

 
0.2

 
0.2

 
0.3

 

5 
จัด

เก
บ็เ

พือ่
รอ

ส่ง
ให

้ส่ว
นง

าน
ปร

ะก
อบ

หล
กัใ

นวั
นถั

ดไ
ป 

จัด
เก

บ็ 
1,3

00
 ช้ิ

น 
15

 ช่ั
วโ

มง
 (1

7.0
0 

- 0
8.0

0)
 

41
.5 

- 
- 
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ตา
รา

ง ก
.8 

ข้อ
มูล

กา
รจ

ับเ
วล

าก
่อน

กา
รป

รับ
ปร

งุข
อง

 ส
่วน

งา
นป

ระ
กอ

บห
ลกั

 

ข้ัน
ตอ

นก
าร

ท า
งา

น 
คร

ั้งท
ีจ่ับ

เวล
า (

วิน
าท

ี) 
เวล

าเฉ
ลี่ย

 
เวล

าต่
 าส

ุด 
เวล

าส
งูส

ุด 
1 

2 
3 

4 
5 

6 
7 

8 
9 

10
 

1 
เต

รีย
มช้ิ

นง
าน

 A
-J 

ใน
กา

ร
ปร

ะก
อบ

ช้ิน
ส่ว

นท
ี่ A

-J 
3.2

 
3.1

 
3.2

 
3.3

 
2.8

 
3.0

 
3.0

 
2.9

 
2.9

 
3.0

 
3.0

 
2.8

 
3.3

 

2 
ปร

ะก
อบ

 A
-J 

เข้
าด้

วย
กัน

, 
Co

ilin
g แ

ละ
ติด

เท
ป 

93
 

97
 

91
 

90
 

95
 

92
 

90
 

92
 

93
 

92
 

93
 

90
 

97
 

3 
ส่ง

ให
ก้ล

ุม่ง
าน

ทด
สอ

บร
ั่ว/

ตัน
บน

สา
ยพ

าน
ล า

เล
ียง

 
0.9

 
1.0

 
1.0

 
1.0

 
1.0

 
1.1

 
1.2

 
1.0

 
1.1

 
1.0

 
1.0

 
0.9

 
1.2
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