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บทที่ 1  
 

บทนํา 
 

การผลิตเครื่องมือ  และอุปกรณทางการแพทยในประเทศไทยมีมานานโดยใน
ระยะแรกเปนการผลิตเพื่อใชในกรณีจําเปนโดยเปนผูผลิตจะเปนผูที่ใชงานเองเปนสวนมาก  
ยกตัวอยางไดแก  คณะแพทยศาสตร  มหาวิทยาลัยมหิดล  ไดประดิษฐอุปกรณการแพทยขึ้นมาใช
เองหลายชนิด  เชนเครื่องกลั่นเพื่อผลิตน้ําเกลือ  เครื่องอัดยาเม็ดเปนตน  หลังจากนั้นก็มีผูประดิษฐ
เครื่องมือแพทยชนิดอ่ืน ๆ ออกมาเรื่อย ๆ   ซ่ึงสวนใหญมักจะประดิษฐเพื่อทดแทนจากที่ตองสั่งซื้อ
จากตางประเทศที่มีราคาแพงหรือการเห็นความยากลําบากของผูปวย   จากการขาดแคลนอุปกรณ
การแพทย   ในชวง  10 – 20 ปที่ผานมามีนักวิชาการ  โดยเฉพาะอยางยิ่งในมหาวิทยาลัยตาง ๆ ให
ความสนใจเกี่ยวกับเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทยมากขึ้นแตยังอยูในวงอันจํากัด  งานวิจัย
สวนใหญเปนงานวิจัยตนแบบไมไดพัฒนาการผลิตเปนอุตสาหกรรม   ในขณะเดียวกันมี
ผูประกอบการเอกชนจํานวนหนึ่งที่เกี่ยวของกับดานเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทยในรูปแบบ
ตาง ๆ เชน  แพทย  พยาบาล    ชางซอม  และนักวิจัย  รวมถึงผูนําเขาอุปกรณทางการแพทยไดให
ความสนใจผลิตเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทยเพื่อจัดจําหนายแตนโยบายการดําเนินการของ
หนวยงานภาครัฐที่ เกี่ยวของยังอยูในขอบเขตจํากัดและไมมีผลตอการนําไปสูการพัฒนา
อุตสาหกรรมอยางแทจริงทําใหปจจุบันยังไมมีแผนงานใดที่กลาวถึงการพัฒนาอุตสาหกรรม
เครื่องมือและอุปกรณทางการแพทยอยางชัดเจน 

 
ปจจุบันประเทศไทยมีผูผลิตเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทยประมาณ 75 ราย

สามารถจําแนกออกเปน 2 กลุม  คือ  กลุมผูผลิตที่มีเจาของเปนคนไทยและมิไดรวมลงทุนกับ
ตางชาติจํานวน  36 ราย  และกลุมผูผลิตประเภทรวมลงทุนกับตางชาติ  จํานวน  39 ราย โดยในชวง
ที่ผานมาคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน (BOI) ไดใหการสงเสริมการลงทุนแกผูผลิตเครื่องมือ
และอุปกรณทางการแพทยทั้งสิ้นจํานวน  77  โครงการ  ใชเงินลงทุนรวม  7,060  ลานบาท  มีการ
จางงาน  12,826 คน  มีเจาของเปนคนไทยเพียง  12  โครงการ  และเปนโครงการรวมทุนจํานวน  65  
โครงการ  ผูไดรับการสงเสริมการลงทุนสวนใหญเปนผูผลิตเพื่อการสงออก  ผูผลิตที่ไมไดรับการ
สงเสริมการลงทุนสวนใหญเปนผูผลิตรายเล็กใชเทคโนโลยีระดับต่ําโดยมีการผลิตเพื่อใชใน
ประเทศเปนสวนใหญ    ในภาวะปจจุบันที่ทั้งในประเทศและในตางประเทศไดมีการสนับสนุนงาน
ทางดานสาธารณสุขเพื่อใหประชาชนไดรับบริการดานสาธารณสุขขั้นพื้นฐานอยางทั่วถึงและ      
ในขณะเดียวกันยังมีโครงการ 30 บาทรักษาทุกโรคทําใหเครื่องมืออุปกรณการแพทยตาง ๆ มี     
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แนวโนมที่มีความตองการมากขึ้น  ซ่ึงหนึ่งในอุปกรณการแพทยนั้นก็คือเกาอี้ทันตกรรม (Dental 
Chair Unit)      

 
อุตสาหกรรมการผลิตเกาอี้ทันตกรรม  (Dental Chair Unit) ในประเทศไทยนั้นยังคง

อาศัยช้ินสวนและอุปกรณบางรายการจากตางประเทศ  โดยจะตองเสียภาษีในอัตรา 10 – 20 %  
ขึ้นอยูกับชนิดของอุปกรณ  ในขณะที่การนําเขา  Dental Chair Unit จากตางประเทศเพียง 1 % ทํา
ให   ผูผลิตในประเทศมีตนทุนสูงทําให ไมมีขอไดเปรียบในดานราคาจากสินคานําเขามากนัก           
กลุมของผูผลิตภายในประเทศไทยนั้นมีลักษณะโดยสังเขปดังนี้ 

 
ขอมูลกิจการและลักษณะการดําเนินธุรกิจ  ผูผลิตสวนใหญจะดําเนินการในรูปแบบ

ของบริษัทโดยมีสํานักงานและโรงงานตั้งอยูในในเขตภาคกลาง  โรงงานสวนใหญทั้งประเภท    
รวมลงทุนและมิไดรวมลงทุนนั้นจะใชพื้นที่ไมมากโดยสวนใหญใชพื้นที่ไมเกิน 3 ไร  ผูผลิต
ประเภทรวมลงทุนจะใชเงินลงทุนโดยเฉลี่ยสูงกวาผูผลิตที่มิไดรวมลงทุนประมาณ 3 เทา  ในดาน
การผลิตพบวาผูผลิตที่มิไดรวมทุนรอยละ 62.50 เปนกิจการขนาดเล็กและรอยละ  29.17  เปนกจิการ
ขนาดกลางและรอยละ  8.33  เปนกิจการขนาดใหญในขณะที่ผูผลิตประเภทรวมทุน    รอยละ  30  
เปนกิจการขนาดเล็ก   รอยละ  60  เปนกิจการขนาดกลางและรอยละ 10  เปนกิจการขนาดใหญ 

 
ประสบการณและสาเหตุการตัดสินใจลงทุนของผูผลิต  กอนการลงทุนผลิตเครื่องมือ

และอุปกรณทางการแพทย  ผูผลิตสวนใหญรอยละ  70.59 เคยมีประสบการณในอุตสาหกรรมนี้   
มากอน  โดยผูผลิตที่มิไดรวมทุนสวนใหญรอยละ 37.50 มีประสบการณดานการนําเขาและ          
จัดจําหนายเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทย  รองลงมารอยละ  25  มีประสบการณในการเปน
ชางซอมบํารุงรักษามากอน   สําหรับผูผลิตประเภทรวมทุนรอยละ 80  เคยมีประสบการณดานนี้   
มากอนโดยสวนใหญรอยละ  30  จบการศึกษาดานเทคนิคการแพทย  รองลงมารอยละ  20  ไดแก
อาชีพดานแพทย  วิศวกร  นักธุรกิจ  ผูนําเขาและผูจัดจําหนายเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทย
ในสัดสวนที่ใกลเคียงกัน 

 
ความสนใจของผูผลิตที่มิไดรวมทุนตอการรวมทุนกับตางชาติ     เหตุผลหลักที่ผูผลิต

ตองการรวมทุนกับตางชาติเนื่องจากความตองการในเทคโนโลยีการผลิตจากตางชาติ  รองลงมาคือ
ความตองการในการขยายงานสําหรับรายที่ไมตองการรวมลงทุนกับตางชาติเนื่องจากไมตองการถูก
ครอบงํากิจการ  รองลงมาคือเกรงวาจะมีคาใชจายหลังการขายสูง  และตลาดคอนขางจํากัดไม
ตองการขยายงาน 
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ดานบุคลากร    ในปจจุบันผูผลิตที่มิไดรวมทุนมีบุคลากรเกี่ยวของกับการผลิตหรือ
วิจัยพัฒนาเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทยในจํานวนคอนขางจํากัด  เชน  สาขาแพทย  เทคนิค
การแพทย  วิศวกร  ชางเทคนิคและนักวิจัย  โดยเฉลี่ยมีสัดสวนต่ํากวา  1  คน  ในแตละโรงงานจะมี
บุคลากรสาขาใดสาขาหนึ่งประมาณ   1 – 2  คนเปนสวนใหญ  ในสวนของบุคลากรดาน ชาง
เทคนิคอุปกรณการแพทย และวิศวกรเครื่องมืออุปกรณทาง การแพทยจะมีจํานวนมากกวาสาขา
อ่ืนๆ เนื่องจากเปนบุคลากรที่จําเปนสําหรับการผลิตและการวิจัยพัฒนาโดยผูผลิตบริษัทรวมทนุจะ
มีบุคลากรใน 2 สาขาดังกลาวในสัดสวนที่สูงกวาผูผลิตที่ไมไดรวมลงทุน 

 
การวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ  ผูประกอบการรอยละ  50  สวนใหญมีการจัดตั้งแผนก

วิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ   สาเหตุที่มีการจัดตั้งแผนกวิจัยและพัฒนา คือตองการพัฒนาผลิตภัณฑ
อยางตอเนื่องเพื่อให  สินคามีคุณภาพตรงกับความตองการของลูกคา  สําหรับผูผลิตที่ไมใหความ
สนใจตอการจัดตั้งแผนกวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ มีสาเหตุหลัก คือ การมีตลาดคอนขางจํากัดยังไม
คุมกับการลงทุนประกอบกับฐานะเงินทุนของบริษัทยังไมเอื้ออํานวย 

 
ผลิตภัณฑหลักและแหลงวัตถุดิบ  แหลงแนวคิดสําคัญสําหรับการพัฒนาผลิตภัณฑ

หลักของผูผลิต  ไดแก  การคิดคนจากประสบการณตัวเองและการเห็นศักยภาพในดานการตลาด   
สําหรับแหลงวัตถุดิบที่ใชในการผลิตนั้นผูผลิตที่มิไดรวมทุนจะใชวัตถุดิบในประเทศเปนสวนใหญ
ในขณะที่ผูผลิตประเภทรวมลงทุนใชวัตถุดิบนําเขาเปนสวนใหญ 

 
ระดับเทคโนโลยีที่ใชในการผลิต  ผูผลิตในประเทศจะใชเทคโนโลยีในการผลิตระดับ

ปานกลาง (Medium Technology)  เปนสวนใหญและเทคโนโลยีการผลิตของบริษทัรวมทนุโดยมาก
จะสูงกวาบริษัทที่มิไดรวมทุน 

 
การรับมาตรฐานผลิตภัณฑ  และการจดสิทธิบัตร  ในปจจุบันโรงงานตาง ๆ ยังไมให

ความสําคัญกับการจดทะเบียนตาง ๆ มากนัก  เนื่องจากผลิตภัณฑที่ผลิตนั้นไมมีความโดดเดน     
การจดทะเบียนสวนมากจะจดทะเบียนเรื่องมาตรฐานของสินคาเพื่อใหเปนขอตอรองทางการคา  
เทานั้น 

 
การขยายกําลังการผลิตในอนาคต  เนื่องจากตลาดมีการขยายตัวดีผลิตไมทัน         

ความตองการและตองการเพิ่มสายการผลิตใหมทําใหผูผลิตสวนใหญในประเทศไทยมีความ
ตองการที่จะขยายกําลังการผลิตเพิ่มมากขึ้น   
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เครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิต  เครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณ
หลักที่ผูผลิตมิไดรวมทุนใชในการผลิตรอยละ 64.17  นําเขาจากตางประเทศในขณะที่ผูผลิต
ประเภทรวมทุนรอยละ 88 ใชเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณหลักจากตางประเทศ  เครื่องจักร  
และอุปกรณที่ใชในการผลิตสวนใหญจึงนําเขาจากตางประเทศทําใหการลงทุนสูง 

 
ตลาดเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทย  ตลาดภายในประเทศเปนตลาดที่ผูผลิตให

ความสําคัญ  โดยมีการจําหนายในประเทศรอยละ  65.62 สวนที่เหลือสงออกไปจําหนาย             
ตางประเทศ  ประมาณครึ่งหนึ่งของผูผลิตที่มิไดรวมทุนมีการสงออกจําหนายตางประเทศ            
ในสัดสวนรอยละ  22.71 และที่เหลือรอยละ  77.29  หนายภายในประเทศ  ในสวนของผูผลิต
ประเภทรวมทุนประมาณรอยละ  62.40  สงออกจําหนายตางประเทศ  สวนที่เหลือประมาณรอยละ 
37.60  จําหนายภายในประเทศ  ปจจัยที่ทําใหผูผลิตประสบความสําเร็จใน การสงออกคือ  คุณภาพ
ของผลิตภัณฑ  ราคารูปแบบของผลิตภัณฑ  ตรายี่หอของผลิตภัณฑและศักยภาพของผูจัดจําหนาย   
ปญหาที่ผูผลิตที่มิไดรวมลงทุนพบในการสงสินคาไปจําหนายตางประเทศที่สําคัญอันดับแรกไดแก  
ระดับการแขงขันสูงและขั้นตอนการสงออกยุงยาก  รองลงมาไดแกตองสงออกในราคาที่สูง
เนื่องจากตนทุนการผลิตสูงทําใหความสามารถในการแขงขันต่ําและยี่หอไมเปนที่รูจัก 

 
ชองทางการจําหนาย  ในดานการจัดจําหนาย   พบวาผูผลิตที่มิไดรวมลงทุนมี          

การจําหนายเองโดยขายตรงไปยังผูใชและจําหนายผานบริษัทตัวแทนในสัดสวนที่สูงกวาผูผลิต
ประเภทรวมทุนในขณะที่ผูผลิตประเภทรวมทุนจําหนายผานบริษัทตัวแทนในเครือในสัดสวนที่   
สูงกวาผูผลิตประเภทมิไดรวมทุน 

 
จากการแขงขันตาง ๆ ที่มากขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตเกาอี้ทันตกรรมเพื่อให

สามารถตอบสนองตอความตองการของตลาดที่เพิ่มมากขึ้นในภาวะปจจุบันและยังตองมีทางเลือก
ในสวนของรูปแบบผลิตภัณฑเพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาใหไดมากที่สุด   
ทําใหโรงงานอุตสาหกรรมประเภทนี้มีความจําเปนที่จะตองจัดการกับระบบการผลิตเพื่อใหมี   
อัตราการผลิตที่สามารถรองรับความตองการของลูกคาไดมากขึ้นรวมทั้งตองมีการลดความสูญเสีย
ที่เกิดขึ้นในการผลิตเพื่อใหเกิดประโยชนในการใชทรัพยากรและมีศักยภาพในการทําไรที่สูงขึ้น 
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1.1 ภูมิหลังของโรงงานตัวอยาง 
 

โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษามีสํานักงานตั้งอยูบน  ถนนลาดพราว เขตบางกะป 
กรุงเทพมหานคร    โรงงานผลิตตั้งอยูในสวนอุตสาหกรรมบางประกง 1 ถนนบางนา-ตราด กม.52            
อ.บางประกง จ.ฉะเชิงเทรา   โดยมีประวัติความเปนมาดังนี้  บริษัทที่ทําการศึกษาเปนบริษัทรวมทนุ
บริษัทที่ผลิตและขายสินคาทันตกรรมในประเทศญี่ปุน โดยกอตั้งเมื่อ 26 กรกฎาคม พ.ศ. 2532 มทีนุ
จดทะเบียนปจจุบัน 30   ลานบาท เพื่อทําการผลิตโตะทันตกรรมเพื่อจําหนายในประเทศและ        
สงออกในภูมิภาคเอเชียเปนหลัก  ซ่ึงกอนการกอตั้งบริษัทมีการจัดตั้งบริษัทตัวแทนจําหนายสินคา
ทันตกรรมในประเทศไทยซึ่งเปดดําเนินงาน  มาถึงปจจุบันกวา 20 ป  
 

ในปจจุบันโรงงานที่ทําการศึกษา ขายสินคาภายในประเทศผานผานตัวแทนจําหนาย
สินคาทั้งหมด   สวนสินคาสงออกทั้งหมดทําการสงออกโดยตรงใหแกตัวแทนจําหนายใน           
ตางประเทศโดยมีกรรมการผูจัดการทําหนาที่ดานการตลาดตางประเทศดวยตัวเอง ในอนาคต
ภายใน 3 ป ขางหนาหรือภายในป  ค.ศ.2004  บริษัทประสงคที่จะเปนผูนําในตลาด  Dental  Chair  
Unit  อันดับ  1  ในภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต  โดยมีเปาหมายยอดขายประมาณ  100  ลานบาท   
สวนในตลาดยุโรปและอเมริกาผลิตภัณฑของบริษัทยังไมสามารถนําเขาไปขายไดเนื่องจาก          
กฎระเบียบที่ผลิตภัณฑจะตองผานการรับรอง  Confirmation  to  Europe  Country (CE)   

 
1.1.1 โครงสรางองคกรและการบริหารงาน 

 
บริษัทมีพนักงานทั้งหมดจํานวน 51 คน เปนชาย 41 คน เปนหญิง 10 คน พนักงาน

สวนใหญอายุ 25-35 ป  (43 %) รองลงไป 18-25 ป 18 ป (35 %) อายุการทํางานสวนใหญ 1-3 ป    
14 คน (26 %) และ 10ปขึ้นไป 12 คน  (24 %) การศึกษาสวนใหญระดับอาชีวะศึกษา 19 คน (36 %) 
ระดับมัธยมตน 12 คน (24 %) และสวนใหญมีรายไดเฉลี่ย 5000-8000  บาทตอเดือน 19  คน (37 %)  
และ  8000-12000 บาทตอเดือน 10 คน (20 %)   
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โครงสรางองคกรของบริษัท  มีลักษณะงานแบงเปนฝาย  แผนก  และหนวยงานแสดง
ตามภาพที่   1.1   ดังนี้คือ 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 1.1  ผังองคกร 

 
 จากโครงสรางองคกรจะพบวา  การบริหารงานของบริษัทจะแบงเปน  2 ฝายที่ขึ้นกับ

ผูบริหาร  โดยตรง คือ  ฝายบริหารทั่วไปและฝายการผลิต   ในการปฏิบัติงานพบวาสวนที่มีบทบาท
ทางการกําหนดแผนการผลิตคือฝายบริหารทั่วไปเนื่องจากในฝายนี้จะเปนผูดูแลในดานการตลาด
รวมทั้งเปนผูบังคับบัญชาตามสายงานสวนผูที่ประเมินความสามารถของฝายผลิตคือฝายบริหารอีก
เชนกันเนื่องจากเปนผูที่ดูแลในเรื่องการตลาดทําใหมีขอเสียคือการสั่งงานมาจากยอดขายที่กําหนด
โดยฝายการตลาดเทานั้น   

 
 
 
 

ผูจัดการทั่วไป

ฝายบริหาร
่ ไ

ฝายการผลิต

แผนก
บัญชี 

แผนกธุรการ แผนก
โลจิสติก

แผนกผลิต แผนกประกัน
คุณภาพ

แผนก
วางแผนการ

แผนกวิศวกรรม
การผลิต

หนวยงาน
ประกอบ 

หนวยงาน
สี

หนวยงาน
ตัดแตง

หนวยงาน
เบาะ 



        7

1.1.2   ผลติภณัฑและการตลาด 
 
ผลิตภัณฑของบริษัทหลัก ๆ ประกอบดวย 

 
(1) Dental Chair Unit  หรือเกาอ้ีทันตกรรมมีสัดสวนยอดขายประมาณ  97 %  

ประกอบดวย   รุน Actus  และรุน  Selene   
 

(2)  Operation  Stool  มีสวนยอดขายประมาณ  3 % 
    

ยอดขายผลิตภัณฑของบริษัทจัดอยูในระดับกลาง และเปนผูนําในตลาดโตะ         ทัน
ตกรรมในประเทศ  บริษัทมีสวนแบงการตลาดในประเทศอยูประมาณ  60 %  คูแขงหลักของบริษัท
ไดแก  ผูผลิตในประเทศไทยมี  2  บริษัทไดแก  Pioneer Inter Supply  และ Thai Dental  Product  
นอกจากนี้ยังมีผูนําเขาสินคาจากตางประเทศอีกซึ่งมีขอเสียเปรียบในดานภาษีนําเขาผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปซึ่งต่ําเพียง  1 %  ในขณะที่การนําเขาชิ้นสวนมีภาษีนําเขา  10-30 %  ทําใหบริษัท และ
ผูผลิตในประเทศรายอื่นไมมีความ ไดเปรียบดานการแขงขันราคา   

 
ตารางที่  1.1 เปาหมายการจําหนายของผลิตภัณฑของโรงงานในแตละรุน  (ป  2540 – 

2544) 
 

เปาหมายการผลิต (ตัวตอป) ผลิตภัณฑ 
2540 2541 2542 2543 2544 

SELENE 273 132 51 109 220 

ACTUS 152 111 226 300 266 

Dental Chair Unit 425 243 277 409 486 
Operating Stool 723 343 604 583 667 

 
 จากตารางที่ 1.1  พบวาในชนิดผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรม (Dental Chair Unit)     

รุนที่มีสัดสวนการผลิตมากที่สุดคือรุน Actus และการผลิตของบริษัทจะเปนการผลิตทีละรุนโดย
หมุนเวียนเปลี่ยนไปตามความตองการทางการตลาดทางดานการผลิต   โดยบริษัททําการผลิตตาม
ส่ังประมาณ  20  %  และผลิตตามปริมาณการขายประมาณ  80 %   
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1.1.3  ขอมูลดานการผลิตในโรงงานที่ทําการศึกษา 
 

1.1.3.1  กระบวนการผลิตของโรงงาน 
 

กระบวนการผลิตของโรงงานนั้นเริ่มจากการรับวัตถุดิบจากภายนอกโรงงานเขามาซึ่ง
แบงชนิดของวัตถุดิบที่รับเขามาเปนสองสวนดวยกัน   โดยสวนแรกวัตถุดิบที่รับเขามาใน    
กระบวนการผลิตนั้นเปนวัตถุดิบทางออม (Incoming raw material)  ซ่ึงจะทําการพิจารณาวาวัตถุดบิ
ที่ใชน้ันตองผานกระบวนการใดบางโดยกระบวนการที่ตองผานนั้นคือ  กระบวนการตัดแตง  
กระบวนการสี  และกระบวนการชุบผิว  เมื่อผานกระบวนการดังกลาวเรียบรอยแลวช้ินสวนที่ได
จากกระบวนการตัดแตงและกระบวนการชุบนั้นจะนําไปเก็บเพื่อรอการประกอบที่คลังสินคาสวน
ชิ้นสวนที่ไดจากกระบวนการสีก็จะทําการสงไปเก็บ  ณ .หนวยงานประกอบ    สวนที่สองวัตถุดิบ
สําเร็จรูปทางตรง (Incoming ready made parts) เมื่อรับเขามาก็ทําการจะพิจารณาวาตองผาน
กระบวนการใด หรือไมเมื่อผานกระบวนการเหลานั้นเสร็จเรียบรอยก็จะนําไปเก็บไวที่คลังสินคา
เพื่อรอการประกอบจากนั้นชิ้นสวนทุกชิ้นที่มีการใชงานก็จะนํามาประกอบที่หนวยงานประกอบ
เปนงานยอย  และงานยอยเหลานั้นก็จะนํามาประกอบขั้นสุดทายเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป  ผังแสดง
กระบวนการผลิตของแผนกผลิตแสดงดังภาพที่  1.4    ดังตอไปนี้ 
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ภาพที่  1.4  กระบวนการผลิตของแผนกผลติ 
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จากกระบวนการผลิตของแผนกผลิตสามารถอธิบายรายละเอียดกระบวนการใน  
หนวยงานกลและกระบวนการในหนวยงานสีไดดังตอไปนี้ 

 
กระบวนการผลิตของหนวยเคร่ืองกล  และหนวยเชื่อม  เริ่มดวยการรับวัตถุดิบเขามา

ในหนวยงานและทําการตรวจสอบทางกายภายเมื่อวัตถุดิบผานการตรวจสอบก็จะนําไปผาน
กระบวนการตาง ๆ ตาม   กระบวนการในการผลิตแตละชิ้นสวนในหนวยงานไดแก  กระบวนการ
ตัดดวยเลื้อย การกลึงขึ้นรูป  การกัดขึ้นรูป  การใส  การเจาะ  การเชื่อม  และการขัดผิวจากนั้นจะ
นําไปทําการตรวจสอบขนาดผิวและลักษณะทางกายภาพอื่น ๆ  ถาชิ้นสวนไมตองผานกระบวนการ
ใดอีกก็จะนําไปเก็บที่คลังสินคาเพื่อรอการใชงาน  แตถาชิ้นสวนตองมีการผานกระบวนการใด ๆ 
อีกก็จะสงไปยังหนวยงานนั้น  โดยแสดงกระบวนการผลิตของหนวยงานกลและหนวยเชื่อมไดดัง     
ภาพที่  1.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1.5  กระบวนการผลิตของหนวยเครือ่งกลและหนวยเชื่อม 

Incoming  Material

การตัดดวย
เลื่อย

การกลึง
ขึ้นรูป 

การกัด
ขึ้นรูป

การใส การเจาะ
และตาป

การเชื่อม การขัดผิว

ช้ินสวนที่ผาน
กระบวนการทําสี 

ช้ินสวนสําเร็จรูป
นําไปใชไดเลย

ช้ินสวนที่ตอง       
นําไปชุบ 

ตรวจสอบทางกายภาพ 

ผาน

ไมผาน 

ตรวจสอบขนาด,ผิว,อื่น ๆ  

ผาน

ไมผาน 
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 กระบวนการผลิตของหนวยงานสี  จะทําการรับวัตถุดิบที่เปนโลหะจากหนวยงานกล  
และทําการรับวัตถุดิบที่เปนพลาสติกจากคลังสินคา  เมื่อทําการรับวัตถุดิบเขามาในหนวยงานสี    
แลวจะนําไปผานกระบวนการหลัก ๆ คือ  กระบวนการเตรียมผิวชิ้นงาน  กระบวนการพนสีรองพื้น  
และกระบวนการพนสีจริงตามลําดับ  โดยกระบวนการผลิตของหนวยงานสีนั้นแสดงไดดัง        
ภาพที่  1.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่  1.6  กระบวนการผลิตของหนวยสี 
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1.1.3.2 เครื่องจกัรทีใ่ชงานในโรงงานตัวอยาง 
 

เครื่องจักรที่ใชในแผนกผลิตชิ้นสวนใหญเปนเครื่องจักรแบบทั่วไป  ไดแก  เครื่องตัด  
เครื่องกัด  เครื่องกลึง  เครื่องไส  เครื่องเจาะ  และเครื่องกลึง CNC สวนใหญเปนเครื่องจักรที่      
คอนขางเกามากกวา 10 ป   ยกเวนเครื่องกลึง CNC ที่พึ่งซื้อมาทําใหประสิทธิภาพการทํางานและ
ความแมนยํารวมทั้งความละเอียดในงานของเครื่องจักรไมสูงนักและเสียเวลาในการปรับตั้ง  

 
ตารางที่  1.2   รายการ เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการของบริษัท  

 
ลําดับที่ รายการ จํานวน กําลัง (KW) 

1 เครื่องกัดแนวตั้งและแนวนอน 1 7.50 
2 เครื่องกัดแนวตั้ง 1 5.30 
3 เครื่องกัดแนวตั้งและแนวนอน 1 3.00 
4 เครื่องตัดโลหะแผน 1 7.46 
5 เครื่องอัดอากาศ 1 11.00 

7,8,9,10 เครื่องกลึงกึ่งอัตโนมัติ 3 3.70 
11 เครื่องเชื่อมไฟฟา 1 7.50 
12 เครื่องกัดผิวระบบสั่นสะเทือน 1 5.50 

13,14 เครื่องเจาะและตัดเกลียวใน 3 0.40 
15,16 เครื่องเจาะแบบตั้งแทน 2 3.00 

17 เครื่องเจาะแนวรัศมี 1 3.00 
18 เครื่องปมขึ้นรูป 1 2.20 
19 เครื่องย้ําสายไฟอัตโนมัติ 1 1.10 
20 เครื่องเชื่อม Tig 2 5.70 
21 เครื่องตัดและปอกสายไฟอัตโนมัติ 1 2.20 
22 รอกยกไฟฟา 2 0.25 
23 หองพนสี 1 5.52 
24 เครื่องทําอากาศแหง 1 0.20 
25 เครื่องใส 1 5.50 
26 เครื่องเลื่อยสายพาน 1 1.50 
27 เครื่องกลึง 1 9.75 
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ตารางที่  1.2   รายการ เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการของบริษัท (ตอ) 
 

ลําดับที่ รายการ จํานวน กําลัง (KW) 
28 เครื่องกลึง 2 1.50 
29 เตาอบ 1 3.70 
30 เครื่องปมขึ้นรูป 1 18.50 
31 เครื่องลับดอกสวาน 1 0.25 
32 เครื่องลับดอกเอนมิล 1 0.55 
33 เครื่องขัดแบบสายพาน 1 0.75 
34 เครื่องเจียรแบบตั้งโตะ 2 0.75 
35 จักรอุตสาหกรรม 1 0.75 
36 เครื่องเจียรมือ 5 0.57 
37 เครื่องเปาแหง 2 1.50 
38 เครื่องเจาะตั้งแทน 1 0.37 

รวม 46 120.46 

 
1.1.3.3 ผลผลิตของโรงงานตัวอยาง 

 
จากการเก็บขอมูลสถิติทางดานผลผลิตของโรงงานกอนทําการศึกษานั้นพบวาทาง  

โรงงานมีผลผลิตในแตละรุนผลิตภัณฑดังแสดงในตารางที่  1.3 
 

ตารางที่ 1.3  ผลผลิตเฉลี่ยในปจจุบันจําแนกตามชนิดของผลิตภณัฑ  (ป  2540 - 2544) 
 

จํานวนผลิตภัณฑ (ตัวตอป) จํานวนผลิตภัณฑ 
ผลิตภัณฑ 

2540 2541 2542 2543 2544 เฉล่ีย (ตัวตอเดือน) 
Selene 80 176 42 76 191 113 9.42 

Actus 169 106 214 291 244 205 17.07 

Dental Chair Unit 249 282 256 367 435 318 26.48 
OSC – S 631 374 617 571 677 574 47.83 
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1.1.3.4 ผังโรงงานตามกระบวนการผลิต 
 

กระบวนการผลิตของโรงงานแหงนี้มีลกัษณะแยกจากกนัเปนหนวยงานอยางชัดเจน
ซ่ึงประกอบดวยหนวยงานกล  หนวยงานสี  หนวยงานประกอบ  ในเรื่องของการขนถายและ      
การลําเลียงชิน้สวนผลิตภัณฑในโรงงานนัน้จะทําการขนถายโดยคนเปนสวนใหญในภาคการผลิต
ของหนวยงานแตละหนวยงานนั้นมีการจัดผังกระบวนการผลิตโดยคํานงึถึงประเภทของงานเปน

หลักโดยมลีักษณะการจัดผังภายในหนวยงานแตละหนวยงานสรุปไดดงัตอไปนี้       
 

การจัดผังภายในหนวยงานประกอบ  ทําการจัดตามกลุมของงานที่ทําซึ่งกลุมของงาน
ที่ทําแตละกลุมจะมีพนักงานที่มีหนาที่แตกตางกันออกไป   เมื่อแตละกลุมงานทํางานเสร็จก็จะ     
นําไปเก็บตามชั้นในหนวยงานเพื่อรอการประกอบในขั้นตอนตอไป      เมื่อช้ินสวนตาง ๆ พรอม
ประกอบก็จะเริ่มทําการประกอบ  ณ. บริเวณที่จัดเตรียมไวเพ่ือการประกอบขั้นสุดทายบริเวณกลาง
หนวยงานประกอบแตในปจจุบันพบวา การประกอบในขั้นสุดทายนั้นไมสามารถทําไดอยาง        
ตอเนื่องอันเนื่องมาจากการเขามาไมพรอมเพรียงกันของชิ้นสวนเปนผลใหเกิดงานรอเพื่อประกอบ
ขั้นสุดทายเปนจํานวนมาก 

 
การจัดผังภายในหนวยงานตัดแตง   ทําการจัดผังการทํางานตามเครื่องจักรและไมมี

เสนทางของกระบวนการที่ชัดเจนเนื่องจากเครื่องจักรสวนใหญเปนเครื่องจักรแบบเอกประสงค         
ในบริเวณหนวยงานยังไดแบงพื้นที่สําหรับการเก็บ  อุปกรณที่ชวยในการจับยึดในกระบวนการ       
(Jix-Fixture)  และพื้นที่สําหรับเก็บงานระหวางกระบวนการ (Work In Process) ชิ้นสวนที่ผาน
กระบวนการตัดแตงและไมตองผานกระบวนการใด ๆ อีกจะถูกลําเลียงไปยังคลังวัตถุดิบเพื่อรอ         
การใชงาน   สวนชิ้นสวนที่ตองผานกระบวนการอื่นอีก  เชน  สี  และชุบจะถูกลําเลียงไปพักไวเพื่อ
รอการสงมอบ 

 
การจัดผังภายในหนวยงานสี  ทําการจัดผังตามความเหมาะสมตามกายภาพมากกวาที่

จะเปนการจัดผังที่คํานึงถึงเสนทางของกระบวนการผลิตอยางแทจริงทั้งนี้เนื่องมาจากหนวยงานสี
เปนหนวยงานที่เล็กและมีแบบการผลิตที่หลากหลายแตมีปริมาณในการผลิตในแตละแบบนอย         
 

โดยผังโรงงานในสวนการผลิตของโรงงานตัวอยางนั้นไดแสดงอยูในภาพที่  1.7 
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1.1.3.5 วัตถดุิบและชิน้สวนที่ใชในกระบวนการ 
 

ชิ้นสวนที่ใชในโรงงานแหงนี้มีที่มาทั้งหมดสองแหงคือช้ินสวนที่มาจากกระบวนการ
เตรียมชิ้นสวนภายในโรงงานและอีกสวนคือการสั่งซื้อช้ินสวนจากภายนอกโรงงาน  โดยแหลง  
การสั่งซื้อช้ินสวนมี3 แหลงดวยกันคือ  การสั่งซื้อจากในประเทศ  การสั่งซื้อนอกประเทศและ    
การจัดจางผูรับเหมาชวงในการผลิต  โดยสามารถแสดงจํานวนชิ้นสวนที่ใชในโรงงานตามแหลง   
ที่มาไดดังแสดงในตารางที่  1.4 

 
ตารางที่  1.4  แหลงที่มาของชิ้นสวนที่ใชในโรงงานตัวอยาง 

 
แหลงที่มา ACTUS SELENE สัดสวน 

ภายในโรงงาน กระบวนการตัดแตง 136 125 

 กระบวนการกล,สี 61 51 

 กระบวนการกล,ชุบ 79 55 

 รวม 276 231 

0.27 

จากการสั่งซื้อ ในประเทศ 389 391 

  ตางประเทศ 216 140 

  ผูรับเหมาชวง 117 91 

  รวม 722 622 

0.73 

รวมทั้งหมด 998 853  
 
  จากตารางพบวามีชิ้นสวนจํานวนมากที่ใชในการผลิตของโรงงานตัวอยางโดย    
ชิ้นสวนดังกลาวมาจากการสั่งซื้อเปนสวนใหญ  โดยในแตละผลิตภัณฑนั้นมีจํานวนชิ้นสวนที่ใช
ใกลเคียงกันคือ  ผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมรุน Actus มีจํานวนชิ้นสวนที่ใชในการผลิตทั้งหมด    
998 ชิ้นสวน  และในผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมรุน  Selence มีชิ้นสวนที่ใชจํานวน  853  ชิ้นสวน  
ดังนั้นในการศึกษาเพื่อเปนแนวทางในการจัดสมดุลสายการผลิตในโรงงานตัวอยางแหงนี้จะทํา  
การศึกษาในผลิตภัณฑรุน  Actus  ซ่ึงเปนผลิตภัณฑรุนเดียวที่มีการผลิตในปจจุบันโดยแนวทางที่
ทําการศึกษานั้นจะถูกนําไปประยุกตใชในสวนของผลิตภัณฑรุนอื่น ๆ ตอไป 
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1.2 ความเปนมาของปญหา 
 

1.2.1  สภาพปญหาในโรงงานตัวอยาง    
 
จากการศึกษาสภาพโดยทั่วไปในโรงงานตัวอยางพบวาโรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษา

นั้นไดเกิดปญหาทางดานการผลิตซึ่งสามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 
 

(1) ปญหาผลผลิตไมไดตามเปาหมาย 
 
ในปจจุบันทางโรงงานไมไดมีการศึกษาถึงกําลังการผลิตที่แทจริงของหนวยงาน

เตรียมชิ้นสวนทําใหการกําหนดเปาหมายทางดานการผลิตของโรงงานนั้นมาจากเปาหมายที่            
ผูบริหารกําหนดโดยการประเมินความตองการทางการตลาดเทานั้นโดยไมมีการศึกษาถึง          
ความสามารถในการผลิตของโรงงานเปาหมายลักษณะนี้จึงไมสามารถบงความเปนไปไดใน      
การผลิตที่แทจริงไดจึงทําใหเกิดสภาพการผลิตไมตรงกับเปาหมายอยู บอยครั้งโดยขอมูลสถิติที่   
บงชี้ถึงการกําหนดเปาหมายทางดานผลผลิตของโรงงานกับผลผลิตที่เกิดขึ้นจริงของโรงงานนั้น
แสดงดังตารางที่  1.5    

 
ตารางที่  1.5 เปาหมายทางดานผลผลิตของโรงงานและผลผลิตที่เกิดขึ้นจริงของ      

โรงงาน (ป  2540 – 2544) 
 

2540 2541 2542 2543 2544 คาเฉลี่ย 
ผลิตภณัฑ 

ผลผลติ เปาหมาย ผลผลติ เปาหมาย ผลผลติ เปาหมาย ผลผลติ เปาหมาย ผลผลติ เปาหมาย ผลผลติ เปาหมาย

Selene 80 273 176 132 42 51 76 109 191 220 113 157 

Actus 169 152 106 111 214 226 291 300 244 266 204.8 211 

รวม 249 425 282 243 256 277 367 385 435 486 317.8 363.2 
 
โดย   ผลผลิตของโรงงานตัวอยางในการผลิตเกาอี้ทันตกรรมโดยเฉลี่ยปละ  317.8  ตัว

ตอปหรือประมาณ  26   ตัวตอเดือน  และแนวโนมการผลิตเกาอี้ทันตกรรมทั้ง 2 รุนสามารถแสดง
ไดดังแสดงในกราฟภาพที่  1.8 
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ภาพที่  1.8  กราฟแสดงผลผลิตและเปาหมายผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรม 
 

(2)  ปญหาการสงมอบลาชา 
 
ในปจจุบันพบปญหาการสงมอบผลิตภัณฑใหลูกคาลาชากวากําหนดโดยขอมูลสถิติ

จํานวนผลิตภัณฑที่สงลาชาในแตละเดือนในป  2544  แสดงในตารางที่  1.6 
 

ตารางที่ 1.6 จํานวนผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมที่สงลาชา  ( ม.ค. 44  -  ธ.ค. 44) 
  

ผลิตภัณฑรุน 
เดือน 

Selene Actus  
รวม ระยะเวลาสงมอบลาชาเฉลี่ยแตละเดือน (วันตอชิ้น) 

ม.ค. 0 0 0 0 

ก.พ. 4 3 7 6 

มี.ค. 4 3 7 4 

เม.ย. 0 1 1 9 

พ.ค. 0 4 4 3 

มิ.ย. 0 1 1 5 

ก.ค. 0 1 1 4 

ส.ค. 0 1 1 7 
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ตารางที่ 1.6 จํานวนผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมที่สงลาชา  ( ม.ค.  -  ธ.ค. 2544) (ตอ) 
 

ผลิตภัณฑรุน 

เดือน Selene Actus  
รวม ระยะเวลาสงมอบลาชาเฉลี่ยแตละเดือน (วันตอชิ้น) 

ก.ย. 0 1 1 15 

ต.ค. 0 1 1 2 

พ.ย. 0 1 1 4 

ธ.ค. 0 1 1 1 

ม.ค. 0 2 2 4 

ก.พ. 0 0 0 0 

มี.ค. 0 1 1 2 

รวม 8 21 29 66 

เฉลี่ย 1.875 2.625 1.93 4.4 
 

จากตารางที่  1.6  พบวามีจํานวนผลิตภัณฑที่สงใหลูกคาลาชากวากําหนดเวลาที่ไดให
ไวกับลูกคาโดยเฉลี่ย  1.93  ตัวตอเดือนซึ่งระยะเวลาที่ลูกคาตองรอโดยเฉลี่ยมีคาเทากับ 4.4 วัน 

 
1.2.2  สาเหตุของปญหาที่เกดิขึ้น 

 
จากปญหาที่เกิดขึ้นนั้นสามารถสรุปสาเหตุของปญหาได คือ  การขาดการจัดการใน

ดานการผลิตที่มีประสิทธิภาพ เชน การจัดสวนการประกอบ การควบคุมชิ้นสวนที่ใชในการ
ประกอบจึงทําใหเกิดปญหาการผลิตที่ไมตรงตามเปาหมายโดยไมทราบอัตราการผลิตที่แทจริงของ
โรงงานเนื่องจากการขาดขอมูลที่นํามาใชในการกําหนดเปาหมายทางการผลิต ทําใหไมสามารถ
ดําเนินการผลิตไดอยางตอเนื่องทั้งในสวนการประกอบหลักและสวนการประกอบยอยการไม
สามารถดําเนินการประกอบไดอยางตอเนื่องสามารถแสดงออกมาในรูปการรอคอยตามหัวขอ       
ตอไปนี้ 
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 (1)   สภาพการรอคอยงานยอยในสวนการประกอบยอย  
 
การที่ไมสามารถดําเนินการประกอบยอยไดอยางตอเนื่องในสวนนี้มีสาเหตุจากการ

เขามาที่ไมสม่ําเสมอของงานยอยที่ใชในการประกอบยอย  โดยสภาพการรอคอยดังกลาวสามารถ
แสดงเปนสภาพการรอเขา (Waiting Times)  และสภาพการรอมา (Delay times) ไดดังนี้ 

 
ตารางที่  1.7  สภาพการรอเขาของงานยอยที่ใชในการประกอบยอย  (ม.ค.  – มี.ค. 

2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 

มกราคม 1 18 600     
  2 22 440     
  3 25 385     
  4 24 275 22 425 

กุมภาพันธ 1 16 605     
  2 27 400     
  3 19 495     
  4 23 715 21 554 

มีนาคม 1 14 495     
  2 32 540     
  3 28 275     
  4 21 330 24 410 

รวม 269 5555   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 22 463   

 
จากตารางสามารถสรุปสภาพการรอเขา (Waiting Times) ของงานยอยที่ใชในการ

ประกอบยอย  คือ มีงานยอยโดยเฉลี่ย  22  รายการ  จํานวน  463  งานยอยที่รอมาเพื่อทําการ
ประกอบในแตละวัน    
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ตารางที่  1.8  สภาพการรอมาของงานยอยที่ใชในการประกอบยอย  (ม.ค.– มี.ค. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 

มกราคม 1 3 155     
  2 5 335     
  3 7 387     
  4 5 338 5 304 

กุมภาพันธ 1 3 176     
  2 6 323     
  3 9 462     

  4 11 575 7 384 

มีนาคม 1 15 816     
  2 9 509     
  3 5 337     
  4 7 356 9 504 

รวม 85 2462   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 7 397   

 
จากตารางสามารถสรุปสภาพการรอมา (Delay times)  ของงานยอยที่ใชในการ

ประกอบยอย  คือมีงานยอยโดยเฉลี่ย  7  รายการ  จํานวน  397 ชิ้นที่รอมาเพื่อทําการประกอบในแต
ละวัน     ซ่ึงวิธีการปฏิบัติงานในปจจุบันที่ดําเนินการผลิตโดยไมทราบความตองการในการใช     
ชิ้นสวนหรือไมมีแนวทางการประกอบที่เปนแบบแผนจึงอาจสงผลใหผลของสภาพการรอมาที่ได
ทําการเก็บขอมูลมานั้นนอยกวาความเปนจริง 
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(2)   สภาพการรอคอยชิ้นสวนในสวนการประกอบยอย  
 
การที่ไมสามารถดําเนินการประกอบยอยไดอยางตอเนื่องนอกจากจะมีสาเหตุจากการ

เขามาที่ไมสม่ําเสมอของงานยอยที่ใชในการประกอบยอยแลวยังมีสาเหตุมาจากการเขามาของ
ชิ้นสวนที่ใชในการประกอบไมเหมาะสมทําใหเกิดเปนสภาพการรอคอยเกิดขึ้นโดยสภาพการรอเขา 
(Waiting Times) และสภาพการรอมา  (Delay times)  ของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอยดัง
ตารางตอไปนี้ 

 
ตารางที่  1.9  สภาพการรอเขา (Waiting Times) ของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอย  

(ม.ค.  – มี.ค. 2545) 
 

จากหนวยกล 
จากหนวยงาน

สี จากการสงชุบ จากการสัง่ซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดอืนสัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 

มกราคม 1 87 4503 21 863 45 2259 698 104724 851 112349     

  2 79 12988 34 1296 31 1556 721 108210 865 124050     

  3 88 12799 23 900 23 1179 698 104705 832 119584     

  4 69 3481 20 839 36 1803 723 108503 848 114626 849 117652

กุมภาพันธ 1 61 5451 19 775 25 1260 745 111814 850 119301     

  2 76 13696 24 941 21 1128 753 113047 874 128813     

  3 89 9750 21 826 35 1819 734 110181 879 122576     

  4 79 6760 29 1128 31 1568 729 109447 868 118902 868 122398

มีนาคม 1 89 4508 21 822 29 1511 729 109403 868 116245     

  2 102 11248 32 1284 28 1495 721 108221 883 122247     

  3 96 11696 25 948 34 1746 712 106839 867 121229     

  4 94 5763 37 1438 32 1674 697 103211 860 112086 870 117952

รวม 1009 102644 306 12062 370 18999 8660 1298304 10345 1432009   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 84 8554 26 1005 31 1583 722 108192 862 119334   

 



        25

จากตารางสามารถสรุปสภาพการรอเขา (Waiting Times) ของงานชิ้นสวนที่ใชในการ
ประกอบยอย  คือ มีงานยอยโดยเฉลี่ย  862   รายการ  จํานวน  119334 ชิ้นที่รอมาเพื่อทําการ
ประกอบในแตละวัน    

 
ตารางที่  1.10  สภาพการรอมาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอย (ม.ค.  – มี.ค. 

2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสัง่ซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดอืนสัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น รายการ ชิ้น 

มกราคม 1 1 55 0 0 2 80 2 80 5 215     
  2 1 66 2 65 2 80 0 0 5 211     
  3 3 187 1 39 1 40 2 120 7 386     

  4 3 176 2 35 2 100 1 40 8 351 6 291 

กุมภาพันธ 1 1 55 2 55 2 80 2 110 7 300     
  2 3 176 0 0 0 10 1 60 4 246     
  3 3 143 1 20 1 50 0 0 5 213     

  4 4 198 0 15 2 90 3 160 9 463 6 306 

มีนาคม 1 3 143 1 14 4 190 2 90 10 437     
  2 2 132 0 20 2 120 4 180 8 452     
  3 1 55 2 63 2 110 3 170 8 398     

  4 3 143 1 28 2 90 1 40 7 301 8 397 

รวม 28 1529 12 354 22 1040 21 1050 83 3973   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 2 127 1 30 2 87 2 88 7 331   

 
จากตารางสามารถสรุปสภาพการรอมา (Delay times)  ของงานยอยที่ใชในการ

ประกอบยอย  คือ มีงานยอยโดยเฉลี่ย  7  รายการ  จํานวน  331  ชิ้นที่รอมาเพื่อทําการประกอบใน
แตละวัน   ซ่ึงวิธีการปฏิบัติงานในปจจุบันที่ดําเนินการผลิตโดยไมทราบความตองการในการใช  
ชิ้นสวนหรือไมมีแนวทางการประกอบที่เปนแบบแผนจึงอาจสงผลใหผลของสภาพการรอมาที่ ได
ทําการเก็บขอมูลมานั้นนอยกวาความเปนจริง 
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(3)  สภาพการรอคอยในสวนการประกอบหลัก 
 
การที่ไมสามารถดําเนินการประกอบหลักไดอยางตอเนื่องมีสาเหตุจากงานยอยที่ใชใน

การประกอบหลักนั้นเขามาไมสม่ําเสมออันสงผลใหเกิดเกาอ้ีที่ไมสมบรูณจํานวนมากในโรงงาน
ตัวอยาง  โดยสภาพการรอคอยดังกลาวสามารแสดงไดดังตารางตอไปนี้ 

 
ตารางที่ 1.11  สภาพการรอคอยในสวนการประกอบหลัก ( ม.ค. – มี.ค. 2545) 
 

รอบการผลิต 
เวลารอทําการประกอบ  
(วันตอรอบการผลิต) 

จํานวน  
(หนวยตอรอบการผลิต) 

รอบการประกอบที่ 1 15 25 
รอบ3/1/02 - 8/2/02 

รอบการประกอบที่ 2 7 25 

รอบการประกอบที่ 1 22 24 
รอบ5/2/02 - 14/3/02 

รอบการประกอบที่ 2 3 26 

คาเฉลี่ย (ตอรอบการผลิต) 12 25 

 
จากตารางที่  1.11  พบวาในสวนของการประกอบหลักนั้นมีจํานวนเกาอี้ที่ไมสมบรูณ

หรือการเกิดการรอในสวนการประกอบหลักคือ มีจํานวนเกาอ้ีที่ไมสมบูรณในสวนการประกอบ
โดยเฉลี่ย 25 ตัวตอรอบการผลิตซ่ึงมีระยะเวลาการรอคอยของเกาอี้ที่ไมสมบรูณในสวน              
การประกอบหลักโดยเฉลี่ย  12  วัน 

 
1.2.3  ผลกระทบที่เกิดขึ้น 

 
จากปญหาที่เกิดขึ้นนั้นสงผลใหเกิดความสูญเสียในรูปตาง ๆ ตอโรงงานมากมาย    

โดยการวัดความสูญเสียในวิทยานิพนธฉบับนี้จะประเมินความสูญเสียทางดานตัวเงินในดาน      
การเสียโอกาสโดยความสูญเสียที่เกิดขึ้นนั้นสรุปไดดังตอไปนี้ 

 
(1)   เกิดการสูญเสียโอกาสในการขายจากการผลิตไมตรงกับเปาหมายทางการตลาด

โดยราคาของผลิตภัณฑรุน ACTUS จําหนายในราคา  330,000 บาทตอหนวย และผลิตภัณฑรุน 
SELENCE จําหนายในราคา  255,000 บาทตอหนวย  โดยคาเสียโอกาสในการขายของผลิตภัณฑ
เกาอี้ทันตกรรมแสดงไดดังตารางที่  1.12  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  1.12    คาสูญเสียโอกาสทางการตลาด   (ขอมูลป  2542 – 2544) 

 
จากตารางที่  1.12  สรุปไดวาโดยเฉลี่ยในแตละปนั้นโรงงานมีคาสูญเสียโอกาสในการ

ขายจากการผลิตไมตรงกับเปาหมายทางการตลาดประมาณ  16,632,000 บาทตอเดือน   
  

(2) การเสียโอกาสในรายไดจากการสงมอบผลิตภัณฑลาชา 
 

จากการที่ไมสามารถสงสินคาใหลูกคาตามกําหนดเวลานั้นทําใหเกิดการเสียโอกาสใน
การไดรับรายไดจากลูกคาโดย นอกเหนือจากผลกระทบที่ทําใหเกิดความสูญเสียดังกลาวแลวยัง
ไดรับการบนตอวาจากลูกคาในเรื่องการสงไมทันกําหนด  จากการสงมอบไมทันกําหนดทําใหเกิด
ความไมมั่นใจในความสามารถของบริษัทที่จะผลิตสินคาใหแกลูกคา  และเนื่องจากในปจจุบัน        
ผูผลิตเกาอี้ทันตกรรมนั้นมีเปนจํานวนมากทําใหเมื่อเกิดปญหาลูกคาจะหันไปสูผูผลิตรายอื่น        
ซ่ึงไดทําการคํานวณคาการเสียโอกาสจากการสงมอบผลิตภัณฑลาชาในรูปตัวเงินไดดังแสดงใน   
ตารางที่  1.10  

 
 
 
 

Selene Actus รวม 
ป 

ผลผลติ เปาหมาย คาเสียโอกาส
จากการขาย ผลผลติ เปาหมาย คาเสียโอกาส

จากการขาย ผลผลติ เปาหมาย คาเสียโอกาส
จากการขาย

2,540 80 273 49,215,000 169 152 0 249 425 49,215,000

2,541 176 132 0 106 111 1,650,000 282 243 1,650,000

2,542 42 51 2,295,000 214 226 3,960,000 256 277 6,255,000

2,543 76 109 8,415,000 291 300 2,970,000 367 409 11,385,000

2,544 191 220 7,395,000 244 266 7,260,000 435 486 14,655,000

รวม 565 785 67,320,000 1,024 1,055 15,840,000 1,589 1,840 83,160,000

เฉลี่ย 113 157 13,464,000 205 211 3,168,000 318 368 16,632,000
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ตารางที่  1.13  คาเสียโอกาสจากการสงมอบผลิตภัณฑลาชา  (ม.ค.  44  – ธ.ค. 44) 
 

Selene Actus  รวม 
เดือน 

จํานวน คาเสียโอกาส จํานวน คาเสียโอกาส จํานวน คาเสียโอกาส 
ม.ค. 0 0 0 0 0 0 
ก.พ. 4 1,020,000 3 990,000 7 2,010,000 
มี.ค. 4 1,020,000 3 990,000 7 2,010,000 
เม.ย. 0 0 1 330,000 1 330,000 
พ.ค. 0 0 4 1,320,000 4 1,320,000 
มิ.ย. 0 0 1 330,000 1 330,000 
ก.ค. 0 0 1 330,000 1 330,000 
ส.ค. 0 0 1 330,000 1 330,000 
ก.ย. 0 0 1 330,000 1 330,000 
ต.ค. 0 0 1 330,000 1 330,000 
พ.ย. 0 0 1 330,000 1 330,000 
ธ.ค. 0 0 1 330,000 1 330,000 
รวม 8 2,040,000 18 5,940,000 26 7,980,000 
เฉลี่ย 1 340,000 3 990,000 4 1,330,000 

 
จากตารางที่  1.13  สามารถสรุปคาเสียโอกาสจากการสงมอบผลิตภัณฑใหลูกคาลาชา

ไดวาคาเสียโอกาสในการสงมอบผลิตภัณฑลาชาใหแกลูกคานั้นมีคาเฉลี่ย  1,330,000  บาทตอเดือน 
 

(3)   ผลกระทบทางดานวัตถุดิบคงคลัง 
 
จากการผลิตที่ไมมีเปาหมายการผลิตที่ชัดเจนนั้นนอกจากจะทําใหเกิดสภาพการรอ

ดังที่ไดกลาวมาแลวน้ันยังพบปญหาการผลิตชิ้นสวนเกินความตองการและเนื่องมาจากรุนของ
ผลิตภัณฑที่เปลี่ยนไปทําใหมีวัตถุดิบคงคลังที่กลายเปนวัตถุดิบที่ไมมีการนํามาใชในรอบเวลา 6 
เดือน   (Dead Stocks)  โดยสามารถแสดงขอมูลมูลคาของวัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการนํามาใชได                  
ดังตารางที่  1.14 
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ตารางที่  1.14  วัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการนํามาใช ( Dead Stocks ) ( ม.ค.  – มี.ค. 2545) 
 

มูลคาวัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการนําไปใช 
ที่ เดือน / ป 

(บาท / เดือน) 
1 ม.ค. / 44 3,285,420.18 
2 ก.พ. / 44 3,285,420.18 
3 มี.ค. / 44 3,285,420.18 
4 เม.ย. / 44 3,285,420.18 
5 พ.ค. / 44 3,288,100.11 
6 มิ.ย. / 44 3,288,100.11 
7 ก.ค. / 44 3,288,100.11 
8 ส.ค. / 44 3,275,990.03 
9 ก.ย. / 44 3,276,390.03 

10 ต.ค. / 44 3,276,390.03 
11 พ.ย. / 44 3,275,266.03 
12 ธ.ค. / 44 3,715,469.71 
13 ม.ค. / 45 3,725,190.00 
14 ก.พ. / 45 3,724,804.00 
15 มี.ค. / 45 3,723,767.61 

เฉลี่ย 3,399,949.90 
 

   
จากตารางที่  1.14  ในแตละเดือนนั้นมูลคาเฉลี่ยของวัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการนําไปใช 

(Dead Stock) มีคาประมาณ  3,399,949.90 บาทตอเดือน   
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1.3 วัตถุประสงคของการวิจยั 
 

(1)  เพื่อศึกษาปญหาการผลิตในสายการประกอบและการผลติชิ้นสวนของบริษัท     
 

(2)  ดําเนินการปรบัปรุงสายการประกอบและการผลิตชิ้นสวนเพื่อเพิ่มผลผลิตรวมทั้ง
ลดการสญูเสียในการผลิต  

 
1.4 ขอบเขตของงานวิจยั 
 

เพื่อใหการวิจยัเปนไปตามวตัถุประสงคและในการศกึษาตามกําหนดเวลาที่เหมาะสม
จึงมีขอบเขตในการดําเนนิงานดังนี ้

 
(1)    ทําการศกึษาในสวนผลิตภณัฑของบริษทัเทานั้น 
(2)    เสนอแนวทางในการเพิ่มผลผลิตในสายการประกอบและการผลิตชิ้นสวนที่  

เกี่ยวของ  
 
1.5 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยั 
 
  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยั  สามารถกําหนดเปนหัวขอไดดังนี ้
 

(1)  ศึกษางานวิจยัและทฤษฏีทีเ่กี่ยวของ 
(2)  ศึกษาสภาพโดยทั่วไป 
(3)  ศึกษาการผลติของบริษัท  
(4) วิเคราะหสภาพการผลิต  และขอมูลที่เกี่ยวของในการจัดทําการเพิ่มผลผลิตใน  

สายการประกอบ และแนวทางในการวางแผนการผลิตในการผลิตผลิตภณัฑใหมีความสมดุล 
(5)   จัดทําการเพิม่ผลผลิตโดยจดัสมดุลในสายการประกอบ 
(6)   วิเคราะหผลที่ไดโดยเปรยีบเทียบกับขอมูลกอนปรับปรุง 
(7)   สรุปผลการวจิัยและเสนอแนะ 
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1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 
  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการดําเนินงานวิจยันี้ไดแก 
 

(1)  ใหมีสมดุลในสายการประกอบเพื่อเพิ่มผลผลิตใหแกบรษิัท 
(2)   ทราบอัตราการผลิตทีแ่ทจรงิของบริษัท 
(3)   มีแนวทางในการวางแผนการผลิตเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิต     

ไมตรงกับความตองการ 
(4)   ผลผลิตรวมของผลิตภณัฑ ที่เพิ่มขึ้นของบริษัท 

 
 
 

 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

การที่จะพัฒนาการจัดสมดุลสายการผลิตของโรงงานจะตองทําการศึกษาวิธีในการจัด     
สมดุลสายการผลิตปญหาในการจัดสมดุลสายการผลิตและเทคนิคในการจัดสายการผลิตตลอดจน
ศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการผลิตที่เกี่ยวของเพื่อใหสามารถนําทฤษฏีและงานวิจัยมาประยุกตใชใน
วิทยานิพนธ 
 
2.1  ชนิดของกระบวนการผลิต 
 

กระบวนการผลิตและบริการแบงได 2 ประเภท  คือ  กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง          
(continuous production process)และกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง(intermittent production 
process)  มีรายละเอียดดังตอไปนี้ คือ 
   

(1)   กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง    ( continuous production process ) 
   

หมายถึงกระบวนการผลิตที่สินคาในระหวางการผลิตจะไหลหรือเคลื่อนที่ไปใน   
กระบวนการผลิตอยางตอเนื่องและรวดเร็ว  โดยทั่วไปจะใชในการผลิตสินคาท่ีละมาก ๆ สินคามี       
รูปแบบมาตรฐานเปนการผลิตเพื่อรอจําหนาย มีการใชเครื่องมือชนิดพิเศษตองลงทุนในดาน
เครื่องจักรมาก และใชชางกึ่งชํานาญงาน  ปญหาที่มักพบในสายการผลิตประเภทนี้ คือ การจัด
สมดุลสายการผลิตใหมีการไหลอยางตอเนื่องและมีความสมดุลกลาวคือจะตองมีการจัดสถานีงาน
ใหมีความเหมาะสมเพื่อลดเวลาวางงานใหนอยที่สุด 

 
(2)  กระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง   ( intermittent production process ) 

 
เปนกระบวนการผลิตที่มีลักษณะตรงกันขามกันกระบวนการผลิตแบบตอเนื่องคือ  

สินคาในระหวางการผลิตจะไมเคลื่อนที่หรือไหลไปอยางตอเนื่องในกระบวนการผลิตแตอาจจะ
ตองมีการคอยหรือหยุดรอในระหวางการผลิตเปนระยะ ๆ นอกจากนี้การผลิตอาจทําในโรงงาน
หลาย ๆ ประเภท เชน  ในโรงกลึง  โรงเจียร เปนตน  กระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่องนี้จึงมีชื่อ
เรียกอีกอยางหนึ่งวา  กระบวนการผลิตตามงาน  (job shop production process) โดยทั่วไปจะใชใน
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การผลิตสินคาที่มีปริมาณการผลิตครั้งละไมมากและเปนการผลิตตามที่ลูกคาสั่ง  รูปแบบสินคาไม
มาตรฐานและจะเปลี่ยนแปลงไปตามความตองการของลูกคาเครื่องจักรที่ใชเปนเครื่องจักรชนิด
อเนกประสงค  เชน  เครื่องกลึง  เครื่องไส  เครื่องขัด  เปนตน  ใชเงินลงทุนในดานเครื่องจักรไม
มากนักและตองใชชางที่มีความชํานาญงานเฉพาะอยาง  ตัวอยางสินคา  เชน  โรงงานผลิต   ชิ้นสวน
รถยนต  เฟอรนิเจอร  โรงงานผลิตอะไหลเครื่องจักร   เปนตน  ปญหาที่พบในกระบวนการผลิต
ลักษณะนี้สวนใหญจะเกี่ยวกับการไหลของงานที่ไมเปนขั้นตอนและการไมตอเนื่องในการไหลของ
งานรวมทั้งการจัดลําดับการทํางานหลายชนิดใหกับเครื่องจักรหลายเครื่อง 

 
2.2  การจําแนกพื้นฐานในการผลติ 
 

เมื่อแบงพื้นฐานในการผลิตอยางกวาง ๆ แลวจะแบงไดเปน  3 ชนิดคือ การผลิต
จํานวนมาก ( mass Production )   การผลิตแบบพอประมาณ (moderate production)   และการผลิต
แบบรับงานยอยเปนชวง (job lot production)  โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
(1)  การผลิตจํานวนมาก  (mass Production) 

 
สําหรับการผลิตแบบเปนจํานวนมากในระยะเวลานาน ๆ การที่จะกําหนดอัตราการ

ผลิตที่แนนอนวาผลิตไดจํานวนเทาไรจึงจัดวาเปนการผลิตแบบ  mass production  นั้นไมสามารถ
กําหนดเปนคาที่ตายตัวได   ตามปกติทางอุตสาหกรรมการผลิตแบบจํานวนมาก คือ ผลผลิตที่มีการ
ขายจํานวนมากและแบงการผลิตในแตละใบสั่งเปนอิสระตอกัน  ตนทุนตอหนวยจะต่ําที่สุดและ
เครื่องจักรสําหรับการผลิตเปนแบบจํานวนมากจะไมสามารถผลิตสินคาอื่นได  สินคาประเภทนี้
ไดแก ไมขีด  ดินสอ  รถยนต  ขวด   เปนตน 

 
(2)   การผลิตแบบพอประมาณ (moderate production ) 

 
 เปนการผลิตจํานวนมากเชนกันแตจํานวนการผลิตขึ้นอยูกับยอดการสั่ง (Order)   

มากกวาเครื่องจักรที่ใชก็เปนเครื่องจักรอเนกประสงคอยางไรก็ดีสําหรับสินคาประเภทนี้จํานวนการ
ผลิตไมสําคัญเทากับยอดการสั่งอาจมากหรือนอยก็ไดตัวอยางของสินคาประเภทนี้ เชน หนังสือ  
เครื่องบิน เปนตน 
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(3)  การผลิตแบบรับงานยอยเปนชวง (job lot production)   
 

สําหรับการผลิตแบบรับงานยอยเปนชวง (job lot production) ผลผลิตจะขึ้นกับ      
ยอดขาย  พนักงานตองมีความเชี่ยวชาญสูงมีการขึ้นลงของยอดการผลิตอยูเสมอรวมทั้งรูปแบบของ
การผลิตก็ตองพัฒนาขึ้นตามสภาพการณของตลาดแตผลกําไรจะมีมากกวารูปแบบของผลิตภัณฑ
อาจตองการการประกอบหรืออาจจะผานกระบวนการอัตโนมัติก็ได  ตัวอยางของสินคาประเภทนี้
ไดแก  การผลิตอะไหลของรถยนตรุนเกา ๆ อุปกรณไฟฟา  เปนตน 
 
2.3  ชนิดของการลําเลียงในสายการผลิต 
 

Ray Wild (1971 )  ไดแบงชนิดของสายการผลิต (Flow line )  ในเบื้องตนไวสองแบบ
ดวยกันดังตอไปนี้ 
 

(1) สายการผลิตเคลื่อนโดยไมมีเครื่องมือลําเลียง  ( Non mechanical  lines ) 
   

จะประกอบดวยสายการผลิตที่เคลื่อนยายผลิตภัณฑไปตามสายการผลิตโดยไมใช  
สายพานหรืออุปกรณเคลื่อนยาย  โดยการเคลื่อนยายนั้นจะใชคนหรือเครื่องมือทุนแรงใน           
การเคลื่อนยาย   การเคลื่อนยายแบบไมตอเนื่องนี้เกิดขึ้นเนื่องจากสถานีงานแตละสถานีงานมีอัตรา
การทํางานที่ไมเทากันและไมทราบเวลาที่แนนอนในการปฏิบัติงานในแตละสถานีงาน   การ
เคลื่อนยายโดยไมมีเครื่องมือลําเลียงนี้ทําใหเกิดเวลาวางงาน (Idle times)  ขึ้นโดยสาเหตุของการเกิด
เวลาวางงานแบงเปนสองสาเหตุ คือ เนื่องจากความไมตอเนื่องในการลําเลียงโดยสถานีงานตองรอ
งานที่จะลําเลียงมาจากสถานีงานกอนหนา และการรอเพื่อลําเลียงไปกระบวนการถัดไปทําใหเกิด
การเสียเวลาและงานระหวางกระบวนการเปนจํานวนมากและการไมสามารถเคลื่อนยายงานออก
จากสถานีงานไดเนื่องจากสถานีงานถัดไปมีงานกระทําอยูทําใหสถานีงานไมสามารถปฏิบัติงานอื่น
ได    การแกปญหาของสายงานที่ไมมีความตอเนื่องนี้ทําไดโดยการมีงานรอระหวางสถานีงาน 
(Buffer Stock) เพื่อใหเกิดความตอเนื่องในการปฏิบัติงานระหวางกระบวนการ   

 
(2) สายการผลิตเคลื่อนยายโดยมีสายพานลําเลียง (Moving – belt lines) 

   
เปนการเคลื่อนยายที่มีความตอเนื่องระหวางสถานีงานโดยมีเครื่องมือชวยในการ

ลําเลียงตลอดสายการผลิตทําใหเวลาวางงานของแตละกระบวนการเนื่องมาจากการลําเลียงงานนั้น
ไมคอยพบ   
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2.4  การวัดกําลังการผลิต 
 

David J Sumanth (1985)  ไดใหความหมายเกี่ยวกับกําลังการผลิต (Production 
Capacity ) วาหมายถึงความสามารถสูงสุดเมื่อเครื่องจักรและปจจัยการผลิตสามารถผลิตสินคา หรือ
ใหบริการไดในชวงเวลาที่กําหนดกําลังการผลิตโดยทั่วไปมีหนวยเปนปริมาณการผลิตตอเวลา เชน 
ชิ้นตอเดือน หรือ ชิ้นตอป เปนตน   ผูบริหารจะตองวางแผนการผลิตดวยเหตุผลหลายประการ
ดวยกัน  ประการแรกผูบริหารตองวางแผนกําลังการผลิตเพื่อใหไดตามความตองการของลูกคา  
ประการที่สองกําลังการผลิตที่มีอยูมีผลตอประสิทธิภาพในการดําเนินการตลอดจนการจัดลําดับการ
ผลิตและตนทุนในการผลิต  ประการสุดทายการที่จะใหไดมาซึ่งกําลังการผลิตจะตองมีการลงทุน
การตัดสินใจวาจะขยายกําลังการผลิตไปมากนอยเพียงใดจึงจะใหผลตอบแทนที่สูงที่สุด 

 
การวัดการผลิตอาจวัดไดใน 2 ลักษณะ คือ การวัดโดยอาศัยปจจัยนําเขาและการวัด

โดยอาศัยผลผลิตลักษณะการดําเนินการในดานการใหบริการจะวัดกําลังการผลิตจากปจจัยนําเขา 
สวนการวัดกําลังการผลิตดวยผลการผลิตใชในการวัดกําลังการผลิตของโรงงานที่ผลิตสินคา เชน 
โรงงานประกอบรถยนตวัดกําลังการผลิตดวยจํานวนคันที่ประกอบได เปนตน 

 
ผลิตภาพหรือ Productivity  เปนดัชนีที่สําคัญในการวัดถึงความสามารถในการผลิต 

ตลอดจนใชวัดความสามารถในการพัฒนาการของระบบการผลิตและการปฏิบัติการ  โดยนิยาม
ผลผลิตหมายถึงอัตราสวนของผลไดจากระบบการผลิตและการปฏิบัติการตอปจจัยนําเขาหรือ 

 
    ผลผลิต  =    ผลได 
                                ปจจัยนําเขา 
 

ในกรณีที่ตองการจําแนกรายละเอียดของปจจัยนําเขาเพื่อเนนใหเห็นถึงปจจัยที่สําคัญ
นิยามของผลผลิตอาจเขียนไดดังสมการตอไปนี้ 

 
    ผลผลิต  =                    ผลได 
         แรงงาน + เงินทุน + วัตถุดิบ + พลังงาน 
 

นิยามจากสมการที่กลาวมาเรียกวาปจจัยผลผลิตรวม ( Total Factor Productivity )            
ในบางครั้งเราอาจตองการวัดผลผลิตของปจจัยหลักเพียงบางปจจัย    นิยามของผลผลิตเขียนไดดัง       
สมการตอไปนี้ 
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    ผลผลิต  =      ผลได 
                     แรงงาน 
 
หรือ     ผลผลิต   =              ผลได 
             แรงงาน + เงินทุน 

 
2.5  การจัดสมดุลสายการผลิต ( Line balancing ) 
 

จากความซับซอนของสายการผลิตและการไมมีประสิทธิภาพของสายการผลิตทําให
เกิดปญหาทางดานตาง ๆ ในสายการผลิต  เชน  การทํางานไมเต็มประสิทธิภาพของพนักงานใน
สายการผลิต   การเกิดการรอในสายการผลิต  เปนตน โดยสิ่งที่จะชวยในการจัดการปญหาเหลานี้ที่
เกิดขึ้นไดอยางดี คือ การจัดสมดุลสายการผลิต   ซ่ึงผลดีในการของการจัดสมดุลสายการผลิตนั้น
เพื่อใหเกิดความเหมาะสมในการแบงงานแตละขั้นการทํางานเพื่อใหรวดเร็วตอการปฏิบัติงานของ
คนงาน หรือ เครื่องจักรตาง ๆ  ในสายการผลิต โดยชวงเวลาระหวางขั้นงานเหลานั้นจะถูกแบงตาม
ความเหมาะสมในการปฏิบัติงานและจํานวนของคนงานจะตองการในการปฏิบัติงานจะถูกจัดให     
เหมาะสมในแตละกลุมงานเพื่อใหสามารถบริหารจัดการไดทั่วถึงโดยจะมีการมอบหมายงาน
ออกเปนสถานีงานโดยจัดคนงานใหรวมรับผิดชอบและจัดการในกลุมยอยนั้น ๆ        

 
โดยส่ิงที่สําคัญในการจัดสมดุลของสายการผลิตนั้นก็คือการคํานึงถึงรอบเวลาการ

ผลิต ( Cycle Time ) โดยรอบเวลาการผลิตนั้นหมายถึงคาเวลาสูงสุดที่มอบหมายใหงานในแตละ
สถานีงานทํากอนที่จะเคลื่อนงานนั้นออกจากสถานีงาน  ดังนั้นเวลาในการปฏิบัติงานจริงของแตละ
สถานีงานควรมีความใกลเคียงกัน  สายการผลิตที่มีความสมดุลจะมีการไหลอยางตอเนื่องในแตละ
กิจกรรมตลอดทั้งสายการผลิต เพื่อใหเกิดการลดเวลาวางงานของพนักงานใหเหลือนอยที่สุดหรือ 
คือการเพิ่มประสิทธิ-ภาพในการใชแรงงานของคนงานใหมากขึ้นนั่นเองจุดที่มักจะกอใหเกิดปญหา
ในการจัดสมดุลสาย   การผลิต คือ ความยากลําบากในการจัดงานที่มีชวงเวลาการผลิตเดียวกัน  
เนื่องจากอาจมีความเปนไปไมไดที่จะรวมงานในแตละกลุมงานเขาดวยกัน  รวมทั้งความแตกตาง
ในดานการใชเครื่องมืออุปกรณ และเปนงานที่ตองอาศัยเทคโนโลยีเฉพาะในการผลิต 

 
ในทางการปฏิบัติจริงแลวเวลาวางงานที่เกิดขึ้นของแตละขั้นงานนั้นอาจจะไมเทากัน

ทุกสถานีงานเนื่องจากบางสถานีงานอาจจะมีความสามารถในการผลิตมากกวาสถานีอ่ืนเมื่อมีสถานี
งานที่มีอัตราการผลิตที่เร็วกวาสถานีงานอื่น ๆแลวนั้นจะทําใหเกิดการรอในสถานีงานนั้นเกิดขึ้น 
หรือ ถาพยายามลดการวางงานโดยการทํางานในสถานีงานนั้น ๆ อยางตอเนื่องก็จะทําใหเกิดงาน
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ระหวางกระบวนการที่เพิ่มมากขึ้น   ดังนั้นการที่สายการผลิตไมสมดุลจึงควรไดรับการปรับปรุง
เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในดานการใชแรงงานและเครื่องมืออยางเต็มที่   

 
หลักโดยทั่วไปในการจัดสมดุลของสายการผลิตมีขั้นตอนที่สําคัญ 5 ขั้นตอน คือ 

 
(1)   การกําหนดและแบงงานยอยของสายการผลิต   
 
หมายถึงการวิเคราะหแยกแยะวาในการผลิตหรือประกอบผลิตภัณฑประกอบดวยงาน

ยอย  อะไรบาง  แตละงานยอยใชเวลาในการทําเทาไร การแบงงานยอยนี้ควรแบงเปนงานยอยที่สุด
เทาที่จะยอยได หรืออีกนัยหนึ่งคือแบงเวลายอยที่ใชเวลาทํางานนอยที่สุดเทาที่จะนอยไดเพราะจะ
ทําใหสมดุลสายการผลิตทําไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
(2) กําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน  
  
ในขั้นตอนของการกําหนดความสัมพันธวางานใดควรทํากอนงานใดควรทําหลัง

อยางไร  ซ่ึงลักษณะการทํากอนหลังนี้จะถูกกําหนดโดยธรรมชาติในการผลิตของงานนั้น ๆ การ
แสดงความสัมพันธกอนหลังของการทํางานยอยแตละงานมักนิยมใชไดอะแกรมแสดงความสํา
พันธลําดับกอนหลัง ( precedence diagram ) 

 
(3) คํานวณจํานวนต่ําสุดของสถานีการผลิตที่ตองการ  
 
เมื่อกําหนดแบงแยกงานยอย  และกําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละ

งานแลวขั้นตอนถัดไปคือการคํานวณจํานวนต่ําสุดของสถานีการผลิตที่ตองการ  ซ่ึงคํานวณไดจาก
สมการ ตอไปนี้ 

 
จํานวนสถานีงานการผลิตที่ตํ่าสุด =  (เวลาการผลิตทั้งหมดที่ใชในการผลิตตอหนวย)(จํานวนการผลิตที่ตองการ
ตอวัน) 

      (เวลาที่มีเพื่อการผลิตตอวัน) 
 

ซ่ึงจํานวนสถานีการผลิตที่ต่ําสุดนี้เปนคาทางทฤษฏี  ซ่ึงเมื่อทําการจัดสายการผลิตอาจ
ทําไมไดคือตองใชสถานีการผลิตที่มากกวาที่คํานวณได  ดังนั้นการคํานวณจํานวนการผลิตที่ต่ํา
ที่สุดจึงเปนเพียงการคํานวณเพื่อใชเปนเกณฑโดยคราว ๆ ในเบื้องตนเทานั้น 
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(4) การกําหนดงานยอยใหกับแตละสถานีการผลิต  
 
 หมายถึงการจัดวาสถานีการผลิตใดควรทํางานยอยใดบาง  โดยจะตองพิจารณาจาก

ลําดับการทํางานกอนหลังที่ไดกําหนดไวแลวจากขั้นตอนที่ 2 ประกอบกับการใชเทคนิคการจัด   
สมดุลสายการผลิตตาง ๆ ที่กลาวในหัวขอเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตที่จะกลาวตอไปเพื่อจัด
งานใหกับสถานีการผลิตตามเงื่อนไขของเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต   

   
เทคนิคในการจัดสมดุลการผลิต 
 
จากปญหาเรื่องความสมดุลในสายการผลิตที่มีความสําคัญและซับซอนตั้งแตป ค.ศ.

1955  ไดเริ่มมีการพัฒนาเทคนิคตาง ๆ ที่ชวยในการจัดสมดุลสายการผลิตนับจนปจจุบันไดมีวิธีท่ี
ใชในการจัดสมดุลสายการผลิตอยางหลากหลายและมีขอดี  ขอเสียแตกตางกันออกไป โดยวิธีใน
การจัดสมดุลสายการผลิตสามารถแบงออกเปนสองประเภทหลัก ๆ ไดดังนี้  (Ignall  , 1965)   

 
(1) วิธีการทาง  Mathematical Programming เปนวิธีที่ใชในการหาคําตอบที่ดีที่สุด        

( Optimal  Solution )  แตมีขอเสียในเรื่องความยุงยากในการคํานวณและมีความซับซอนในรูปแบบ
ปญหาวธิีการที่สําคัญ  ไดแก    
 

- Dynamic Programming Algorithm  ( Jackson , 1956 ) 
- Integer Programming  ( Bowman , 1960 ) 
- Dynamic Programming ( Held , 1963 ) 

 
(2) วิธีการทาง Heuristic  เปนวิธีการที่นํามาใชในการแกปญหาโดยใหคําตอบที่ไม

ใชคําตอบที่ดีที่สุดแตมีความรวดเร็วซ่ึงมีทั้งวิธีการประมวลผลดวยมือและแบบประมวลผลดวย
คอมพิวเตอร  วิธีการที่สําคัญไดแก 

 
- Column rule Technique  ( Kilbridge & Wester , 1961 ) 
- Ranked position weights rule  (Helgeson and Birnie  , 1961 )   
-      Comsoal A Computer Method for Sequencing Operations for Assembly     

Lines   ( Arcus ,1966)   
- The Largest – candidate rule   
- Most number of following task rule 
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เทคนิคตาง ๆ ที่ใชในการจัดสมดุลสายการผลิตมีรายละเอียด  โดยยอดังตอไปนี้ 
 

วิธีแรกที่ใชในการแกปญหาการจัดสมดุลสายการผลิตซึ่งคิดคนโดย  Salveson (1955) 
โดยไดเสนอแนวทางปญหา  โดยการกําหนดรอบเวลาการผลิตคงที่  และจํานวนของสถานีงานจะ
เปนตัวแปร  Salveson ไดแยกแยะปญหาออกเปนขั้นดังนี้คือ ทําการเลือกโดยการสลับเปลี่ยนไปมา
ของขั้นงานเพื่อใหไดสถานีงาน  กลาวคือ (1) เลือกรวมขั้นงานที่สอดคลองโครงขายที่แสดงลําดับ
กอน - หลังของกระบวนการผลิต (2) เวลาของสถานีงานจะนอยกวาหรือเทากับรอบเวลาการผลิต  
และ (3)  ผลรวมของรอบเวลาวางในสายการผลิตจะมี  คานอยที่สุด   

 
Salveson  ไดกําหนดรอบเวลาการผลิตเปนฟงคชั่นปริมาณการผลิต  โดยกําหนดให 

 
รอบเวลาการผลิต  =  เวลาการผลิต / ปริมาณการผลิต 

 
และ Salveson  ไดทาํการกําหนดจํานวนของสถานีงานที่นอยที่สุดสําหรับสายการผลิต  

ซ่ึงจะเปนคาที่นอยที่สุดของจํานวนเต็มบวก n ซ่ึง n จะมีคามากกวา  หรือเทากับผลรวมของเวลา
ของขั้นงานหารดวย    รอบเวลาการผลิต 

 
 K min   = Min [ Integer n ] / n > ∑ E i  / C 
 
โดย K min    = จํานวนที่นอยที่สุดของสถานีงาน 
 E   = เวลาของขั้นงาน 
 C   = รอบเวลาการผลิต 
 

Salveson  ยังไดเสนอถึงการใชไดอะแกรมลําดับกอน – หลัง (precedence diagram)  
เพื่อที่จะแสดงลําดับของขั้นงานและการใชแบบจําลองของโปรแกรมเชิงเสนตรงที่จะทําการ      
รวบรวมขั้นงานที่จะมอบหมายใหสถานีงานหนึ่ง ๆ การรวมนี้จะทําใหเกิดเวลาวางงานนอยที่สุด   

 
Jackson ( Jackson ,1956 )  ไดพัฒนาโปรแกรมไดนามิค  เพื่อใชในการหาผลลัพธที่มี

จํานวนของสถานีงานที่นอยที่สุด  โดยรอบเวลาที่กําหนดใหใด ๆ วิธีการของ Jackson  จะทําการ
แจกแจงผลรวมของขั้นงานทั้งหมดที่เปนไปไดที่จะมอบหมายใหแกสถานีงานใด ๆ วิธีการของ 
Jackson  มีดังตอไปนี้  คือ  ทําการรวมขั้นงานที่เปนไปไดไวในสถานีงานที่ 1 แลวหลังจากสถานี
งานที่ 1 ทําการรวมขั้นงานตาง ๆ ที่เปนไปไดไวในสถานีงานที่ 2  และทําเชนนี้ตอไปเรื่อย ๆ จากวิธี
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นี้จะพบวาที่บางจุดหลังจากการสรางสถานีงานครั้งแรกจํานวน K สถานีแลวจะมีการจัดสมดุล
อันหนึ่งที่ไดมอบหมายขั้นงานทั้งหมดในสถานีงาน  ดังนั้นการจัดสมดุลเหลานี้จะมีจํานวนสถานี
งานนอยที่สุดสําหรับรอบเวลาผลิตหนึ่ง ๆ Jackson  ไดพิสูจนวาวิธีของเขานั้นไดผลลัพธที่ดีที่สุด 
แตวิธีของเขายังมีการยุงยากในการคํานวณอยูมาก 

 
ตอมา  Bowman  (1960)  ไดทําการศึกษาเพิ่มเติมโดยพัฒนาโปรแกรมเชิงเสนตรง 2   

ชนิดที่แตกตางกันมาใชในการจัดสมดุลสายการผลิต ปญหาจะถูกจัดเปนชุดของตัวแปรที่มีขอบขาย
เปนเสนตรง    ซ่ึงสามารถประเมินคุณคาไดในรูปแบบของสมการเปาหมายเชิงเสนตรง  ซ่ึงวิธีของ 
Bowman   ยังคงเปนวิธีที่มีความยุงยากในการคํานวณ 

 
 หลังจากนั้นเทคนิคในการจัดสมดุลสายการผลิตตาง ๆ ก็ไดมีการพัฒนามากขึ้นและที่

รูจักกันดีก็คือวิธี  Heuristic  ซ่ึงไมมีการรับประกันผลวาจะเปนวิธีที่ใหคําตอบที่ดีที่สุด  ตัวอยางของ
วิธีเชิงฮิวริสติกส ( Heuristic )  ที่ใชในปจจุบันไดแก 

 
Kilbride and Wester method (1961)  ไดพัฒนาเทคนิคการจัดสมดุลในสายการผลติ

โดยปราศจากการใชคอมพิวเตอร  ลักษณะที่สําคัญของเทคนิคนี้ก็คือการรวมกลุมของขั้นงานใหอยู
ในแถวยืนแตละหมายเลขของแถวยืนแสดงถึงขั้นงานที่จะถูกเลือก  สําหรับการมอบหมายใหเปน
หนึ่งสถานีงาน  วิธีการของการคํานวณหมายเลขของแถวยืนในแตละขั้นงานมีดังนี้คือ  ขั้นงาน
ทั้งหมดไมมีขั้นงานอื่นที่จะตองทํากอนจะจัดไวในแถวยืนที่หนึ่งขั้นงานที่ถัดมาจากขั้นงานในแถว
ยืนที่1จะถูกจัดเปน  หมวดหมูโดยหมายเลขของแถวยืน     วิธีการมอบหมายงานเริ่มตนโดยการ
มอบหมายงานตามลําดับกอนหลังจนกระทั้งไดผลลัพธที่เปนที่พึ่งพอใจ 

 
Helgeson and Birnie ( 1961 )  ไดพัฒนาเทคนิคของวิธีการ Heuristic  มาเปนวิธี  

Ranked position weights rule  ซ่ึงเปนวิธีการใหน้ําหนักโดยวิธีนี้จะเปนวิธีที่ใหผลลัพธคราว ๆ และ
ใชเวลาในการคํานวณนอยกวาวิธีอ่ืน ๆ โดยวิธีนี้จะใหน้ําหนักของงานในตําแหนงตาง ๆ ที่แตกตาง
กันโดยน้ําหนักที่ใหนั้นจะขึ้นอยูกับระยะเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานและตําแหนงของงานขั้นตอนที่
มีน้ําหนักมากจะเปนงานที่อยูในขั้นตอนแรก ๆ ของงานหรือเปนขั้นตอนที่มีเวลาในการผลิตมากซึ่ง
ตามทฤษฏีแลวจะจดังานที่มีน้ําหนักของตําแหนงมากเปนอันดับแรก 

 
Hoffman  ( 1963 ) ไดเสนอวิธีการคํานวณการจัดสมดุลในสายการผลิต  โดยใช

เมตริกซแสดงลําดับกอน – หลัง ( Precedence Matrices )  ในการรวมขั้นงานใหเปนสถานีงาน 
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Mansoor ( 1964 ) ไดนําวิธีของ  Helgeson and Birnie มาปรับปรุงเปนวิธี Optimal 
Seeking Back – Tracking  ในป คศ. 1964  และในป คศ. 1973  ไดนํามาขยายเพิ่มเติมเปนระบบ  
Malda Heuristic Technique for Balancing Large Scale Single – Model Assembly  Lines  โดยจะ
เปนการกําหนดใหมีรอบเวลาการผลิตที่นอยที่สุดกําหนดจํานวนของสถานีงานโดยวิธีการ  Search 
Mansoor  อางวาวิธีการของเขาเกือบจะไดผลลัพธที่เปนเลิศแตตองใชเวลาในการประมวลผลโดย
คอมพิวเตอรมาก 

 
Arcus (1966)  ไดเสนอเทคนิค  Comsoal A Computer Method for Sequencing 

Operations for Assembly Lines  ซ่ึงเปนเทคนิคของการสุมตัวอยางลําดับของขั้นงานที่เปนไปได  
จากนั้นทําการจําลองการรวมขั้นงานทั้งหมดที่สามารถจัดได  และพิจารณาการจัดขั้นงานที่ทําให
เกิดเวลาวางงานนอยที่สุด  การเลือกลําดับจะเปนแบบสุมโดยการกําหนดน้ําหนักใหแกขั้นงานตาม
คุณลักษณะที่มีอยูการเลือกโดย   Arcus  จะเลือกตัวอยางที่เรียงตามลําดับกอน – หลังและเลือก   
การเรียงลําดับที่เกิดเวลาวางนอยที่สุดในแตละสถานี 

 
กฏการจัดงานอื่น ๆ ที่นิยมใชในปจจุบันนอกเหนือจากกฏที่ไดกลาวมาแลวไดแก         

The Largest – candidate rule  วิธีการนี้จะเปนวิธีการจัดงานใหแกสถานีงานโดยเริ่มจากการจัดงาน
เขาสถานีแรกโดยเลือก ขั้นงานที่มีระยะเวลานานที่สุดจากขั้นงานที่เปนไปไดทั้งหมด เพือ่ทีจ่ะไดทาํ
ใหการจัดงานในสถานีการผลิตตอ ๆ ไปทําไดงายขึ้นเพราะเมื่องานยอยมีเวลานอยจะจัดไดงายกวา
กรณีที่    งานยอยใชเวลาทํามากวิธีนี้เปนวิธี ที่ใหผลเร็วแตใชกับปญหาที่มีความซับซอนมากไมได
Most number of following task rule  จะใหความสําคัญกับงานที่มีงานยอยอ่ืน ๆ ตามมาก  โดยจะจดั
ใหทํากอนงานที่มีงานยอยตามนอยเพื่อที่จะไดมีจํานวนงานยอยในการจัดครั้งตอไปไดมาก         
การจะเลือกใชกฏเกณฑใดเพื่อจัดงานใหแกสถานีการผลิตก็ขึ้นอยูกับผูวางแผนกระบวนการผลิต  
วิธีการจัดงานใหสถานีการผลิตสรุปเปนผังงานไดดังแสดงในภาพที่  2.1  
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เริ่มตน 
 
 

เพิ่มสถานกีารผลิตใหม 
 
 

จัดงานยอยใหแกสถานีการผลิต 
ตามกฏเกณฑที่กําหนด 

โดยเลือกจากงานยอยที่สามารถจัดได 
 
 

คํานวณเวลาทีเ่หลือ 
ในสถานกีารผลิต 

 
 

                                                                        จัดงานยอย                    หมด                          หยุด 
   หมดหรือยัง 

 
 
 

เวลาทีเ่หลือของ 
                                        สถานีการผลิตสามารถ                               จัดได 

จัดงานยอยอ่ืนใหทําได 
อีกหรือไม 

                                                    จัดไมได 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.1  ผังงานแสดงวธิกีารจัดงานใหแกสถานกีารผลติในการทําสมดุลสายการผลติ 
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(5)  คํานวณหาประสิทธิภาพของสายการผลิตที่ได 
 

เมื่อไดจัดงานยอยใหแกสถานีการผลิตแลว  ขั้นตอไปก็เปนการคํานวณประสิทธิภาพ
ของสายการผลิตโดยการคํานวณประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต   

 
คํานิยามตางๆ  ที่เกี่ยวของกับสายการผลิตดังนี้ 
 
(1)   ขั้นงาน   ( Work Element)  คืองานสวนยอยที่ถูกแบงมาจากขั้นตอนการทํางาน

โดยขั้นตอนนี้จะเปนงานสวนยอยท่ีเล็กที่สุดโดยอยูบนพื้นฐานของความเปนไปไดตัวอยางเชนการ  
เจาะรูหนึ่งตําแหนงหรือการขันสกูรเพื่อตอวัสดุเขาดวยกันเปนตน 

 
(2)  เวลาของขั้นงาน  (Work Element Time) เปนเวลาที่ใชในการทําขั้นงานนั้นๆ 
 
(3)  รอบเวลาการผลิต (Cycle Time)  คือเวลาสูงสุดที่พนักงานแตละคนตองทํางานที่

ไดรับมอบหมายใหเสร็จหนึ่งชิ้นหรือชวงระยะเวลาระหวางสินคาสําเร็จแตละชิ้นที่เสร็จออกมาจาก            
สายการผลิต 

 
(4)  แผนภาพการผลิตกอนหลัง ( Precedent Diagram )  คือรูปแสดงขั้นตอนและลําดับ

การทํางานกอนหลังของผลิตภัณฑ 
 

2.6  การควบคมุการผลิต 
 

Franklin G Moore  (1959)  ไดกลาวเกี่ยวกับเรื่องการควบคุมกระบวนการผลิต                   
( Production Control )  วาในระบบการผลิตการควบคุมกระบวนการตาง ๆ หรือปจจัยในการผลิตที่
มีมากมายนั้นเปนไปไดยากเนื่องจากในความเปนจริงมีปจจัยหลายประการที่ทําใหกระบวนการผลติ
ไมเปนไปตามความตองการอันเนื่องมาจากปจจัยภายในและภายนอก  เชน  การควบคุมการไหล
ของกระบวนการนั้นมีความเกี่ยวเนื่องกับการจัดการตั้งแตการรับวัตถุดิบและการจัดสงซึ่งเปนปจจยั
ภายนอกในขณะเดียวกันก็ตองมีการจัดการการผลิตที่เกิดขึ้นภายในโรงงานเพื่อใหการไหลของ
กระบวนการผลิตเปนไปอยางตอเนื่อง   สายการผลิตที่มีชิ้นสวนจํานวนมากจะเกิดการสมดุลของ
สายการผลิตไดยาก  เนื่องจากเครื่องจักรหรือกระบวนการแตละกระบวนการมีความแตกตางกันใน
อัตราการผลิตและการใชทรัพยากรตาง ๆ    
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ในการผลิตแบบ Jop Shop การประกอบจะเปนกระบวนการที่สําคัญเนื่องจากความ   
หลากหลายของชิ้นสวนที่ผลิตขึ้นมาโดยผูที่ทําการควบคุมการผลิตมีหนาที่หลักในการควบคุม
ชิ้นสวนที่ใชในกระบวนการประกอบโดยตองสามารถชี้บงใหผูประกอบ หรือ  ผูผลิตที่เกี่ยวของ
ทราบถึงองคประกอบของงานแตละงานวามีชิ้นสวนใดบางที่ตองการใชในกระบวนการและตอง
สามารถชี้บงขั้นตอนของงานประกอบยอยกับงานประกอบหลักไดอยางชัดเจนในกระบวนการ
ประกอบงานที่มีความสําคัญนอกเหนือจากการผลิตชิ้นสวนก็คือการควบคุมชิ้นสวนในระหวาง
กระบวนการ     ซ่ึงตองมีการควบคุมชิ้นสวนที่เขามาระหวางกระบวนการใหมีความตรงเวลาและมี
ความถูกตองในเรื่องจํานวน  คุณภาพ  เพื่อใหชิ้นสวนที่เขามาระหวางกระบวนการนั้นมีอัตราการ
ใกลเคียงกับอัตราการประกอบใหมากที่สุดชิ้นสวนโดยมากไมสามารถที่จะทําไดอยางตอเนื่อง
เนื่องจากมีความแตกตางระหวางอัตราการผลิตและอัตราการประกอบ  เมื่อไมสามารถทําการผลิต
ชิ้นสวนใหมีอัตราเทาเทียมกับอัตราการประกอบแลวนั้น    จึงควรหันมาพิจารณาการผลิตชิ้นสวน
แบบเปน Lots หรือคือการผลิตชิ้นสวนคราวละมาก ๆ นั่นเอง   ถาหากการผลิตเปนแบบซ้ําเดิม 
(Repetitive Lots)  เราก็สามารถจัดการไดงายขึ้นเนื่องจากการมีกําหนดรอบการผลิตที่แนนอน  โดย
สวนมากแลวการกําหนดจํานวนที่จะผลิตนั้นจะมาจากจํานวนที่ตองการใชในการประกอบใน
อนาคต  เมื่อไดรายการดังกลาวแลวก็จะนําไปทําการจดัซ้ือและสั่งผลิตตามรายการที่กําหนดตอไป  

 
 สวนที่ตองคํานึงถึงในการควบคุมการผลิตอีกประการก็คือระยะเวลานําในการผลิต   

(Lead Time)  ซ่ึงเปนเวลารอยตอระหวางชวงเวลาการสั่ง  และการไดรับกระบวนการผลิตที่มีความ   
ตอเนื่องควรจะมีการเก็บวัตถุดิบคงคลังใหนอยทั้งในรูปชิ้นสวนและในรูปงานยอย  ดังนั้นจึงจําเปน
ที่ตองมีทราบระยะเวลานําใหการผลิตที่แนนอนเพื่อใหการเขามาของวัสดุเปนไปอยางราบรื่นแตถา
เปนการผลิตแบบ Lots การเก็บวัตถุดิบคงคลังเปนสวนสําคัญมากเนื่องจากการสั้งวัตถุดิบในแตละ
ครั้งมีปริมาณมากจึงทําใหวัตถุดิบคงคลังสูง   ความแมนยําในเรื่องระยะเวลานําในการผลิตจึงเปน
สวนสําคัญในการควบคุมการผลิตใหเปนไปตามเปาหมาย 

 
2.7  การออกแบบรหัสในกระบวนการผลิต 

 
 Gombinski (1967)   รหัสที่ใชในกระบวนการผลิตมีขึ้นเพื่อแยกแยะและแบง

ประเภทของกระบวนการผลิตตลอดจนองคประกอบตาง ๆ ที่เกี่ยวของในการผลิต   การแยกแยะนี้
จะชวยในการชี้บงความสําคัญขององคประกอบตาง ๆ ในการผลิตวากลุมของผลิตภัณฑหรือ
วัตถุดิบจะถูกใชในขั้นตอนการผลิตขั้นตอนใดหรือจะตองผานกระบวนการใดบาง   ซ่ึงการไดมีการ
นํารหัสมาใชอยางแพรหลายในกระบวนการ โดยจะกลาวถึงวิธีที่ไดรับความนิยมสูงสองวิธี  วิธีแรก
เปนการออกแบบรหัสโดยใชตัวเลขคงที่  (Fixed Number) เพื่อใชในการบันทึกองคประกอบตาง ๆ 
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ของกระบวนการผลิตโดยการแสดงออกมาในรูปตัวเลข   เพื่อใหงายในการประมวลผลและจดจําซ่ึง
ระบบนี้มีความเหมาะสมทั้งกับกระบวนการไมอัตโนมัติ  และกระบวนการอัตโนมัติ   ตัวอยางการ
ใชงานระบบนี้คือรหัสบริซโมโน (Brisch Mono Code)  โดยใชรหัสบริซโมโนเพื่อความสะดวก
ระหวางผูออกแบบผลิตภัณฑ  และวิศวกรฝายผลิต  เพื่อใหมีเขาใจตรงกันในการปฏิบัติงาน   วธิีที่
สองเปนระบบรหัสแบบเปด (Open code system)  โดยรหัสชนิดนี้จะเปนรหัสที่เกี่ยวเนื่องกับ
กระบวนการผลิต   ความยาวของรหัสจึงขึ้นอยูกับกระบวนการที่เกี่ยวของกับการผลิต   ส่ิงที่เปน
อุปสรรคใน การนําระบบมาใชคือการเก็บขอมูลและการวิเคราะหกระบวนการผลิตที่ตองใช
ระยะเวลานาน   ตัวอยางการใชงานระบบนี้  คอื  รหัสโพรี  (Poly  code)  ซ่ึงเปนการดัดแปลงมาจาก  
รหัสแบบโมโนเพื่อชวยชี้บงองคประกอบตาง ๆ ในการผลิตโดยรหัสนี้จะมีความแตกตางกันในแต
ละโรงงานเชน  เมื่อนํารหัสมาใชในอุตสาหกรรมตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูปชนิดของขอมูลที่จะนํามา
ออกแบบรหัส คือ รูปราง  วัตถุดิบ  ลําดับ   เครื่องจักร  เปนตน  ความสําเร็จในการนําไปใชงานของ
รหัสเหลานี้ขึ้นอยูกับความสามารถในการออกแบบรหัสใหมีความงายตอการใชงานและครอบคลุม
ขอมูลที่จําเปนในการผลิตลักษณะของโรงงานที่ควรมีการนําเอาระบบรหัสมาประยุกตใช คือ 

 
(1) มีขอมูลจํานวนมากที่ตองใชงานตลอดเวลา 
(2) มีความซับซอนของชนิดเครื่องจักรในโรงงาน 
(3) มีเครื่องมือที่เอื้ออํานวยในการจัดการกับขอมูล 
(4) ไมคอยมีการเปลี่ยนแปลงในรูปแบบของผลิตภณัฑ 
(5) มีชิ้นสวนที่ใชในการผลิตเปนจํานวนมาก 
(6) ราคาของวัตถุดิบ  และคาใชจายในขั้นตอนการผลิตสูง 
(7) มีการผลิตแตละครั้งจํานวนไมมาก (Batch Size) 

 
2.8 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

ผจญ  ภักดีกุล ( 2531 )  ทําการวิจัยเรื่อง “  การปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของ
อุตสาหกรรมในการประกอบตูเย็น ”  ไดนําเอาวิธีการ  Rank Position Weight  มาใชในการจัด
สมดุลสายการผลิต  โดยสายงานที่ทําการวิจัยมีจํานวน  44  ขั้นงาน  และไดจัดการในเรื่องการความ
สูญเปลา เชน  การรอคอย  ความลาชาและการขนสง  เปนตน  เพื่อที่จะทําใหเกิดสภาพความสมดลุ  
และ    ตอเนื่องในทุก ๆ กระบวนการของการผลิต 
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เฉลิมชัย  ชื่นเจริญ  ( 2540 )   ทําการวิจัยเรื่อง  “ การเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิต
ธนบัตรไทย ”   การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหาการผลิตธนบัตรไทยและประยุกตวิชาการ
ดานวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อการเพิ่มผลผลิตของธนบัตรชนิดราคา  100 บาท  ตลอดจนใชเปน  
แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพจากการศึกษาและวเิคราะหพบวาปญหาที่ทําใหประสิทธิภาพการ
ผลิตธนบัตรต่ําไดแกปญหาความไมสมดุลของความสามารถในการผลิตแตละขั้นตอนการผลิต     
ปญหาทางดานการจัดการและขอจํากัดของพื้นที่สําหรับการผลิตธนบัตร  การวิจัยครั้งนี้เนนการ
แกปญหาที่จุดคอคอดของสายการผลิตคือขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมมธนบัตรโดยใช
เทคนิคการศึกษาการทํางานเพื่อจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพธนบัตรขึ้นมาใหม 

 
สุนันท วิเศษสรรโชค (2533) ทําการวิจัยเรื่อง“ การเพิ่มผลผลิตชิ้นสวนโลหะรถยนต ”     

โดยมีวัตถุประสงคของการวิจัยครั้งนี้  ในการศึกษาสภาพปญหาในการผลิตชิ้นสวนโลหะของ
รถยนตในประเทศพรอมทั้งประยุกตใชวิชาทางวิศวกรรมอุตสาหการ  ดานการศึกษาการทํางานและ
การวางแผนการผลิต  เพื่อหาแนวทางในการเพิ่มผลผลิต  ในการศึกษาไดใชโรงงานอุตสาหกรรม
ประเภทเดียวกันในประเทศ 

 
ประยุทธ  วิภูศิริคุปต ( 2535  ) ทําการวิจัยเรื่อง  “ การจัดสมดุลสายการผลิตแบบผสม 

และการใชการจําลองภาพเคลื่อนไหว ” วิทยานิพนธฉบับนี้มีจุดประสงคหลักเพื่อเสนอวิธีการใน
การจัดสมดุลสายการผลิตแบบผสม  และพัฒนาโปรแกรมสําเร็จรูปทางคอมพิวเตอร  ซ่ึงวิธีการนั้น
ใน การจัดสมดุลสายการผลิตแบบผสมทั่วไป  โปรแกรมสําเร็จรูปที่พัฒนาขึ้นสามารถทําการจําลอง
แบบปญหา  แลวแสดงผลการจัดสมดุลสายการผลิตออกมาในรูปของภาพจําลองเคลื่อนไหว  
เทคนิคที่ใชในการจัดสมดุลสายการผลิตแบบผสมนี้เรียกวา COMSOAL (Computer Method of 
Sequencing Operation for Assembly Line)   

 
นภิส  ชุณหศรี ( 2543 ) ทําการวิจัยเรื่อง  “ Assembly line balancing-a case study of a 

hard disk factory  ”    การวิจัยในครั้งนี้ ไดมีการพัฒนาแบบจําลองทางคณิตศาสตรของการจัด
สมดุลในสายการผลิตแบบประกอบที่มีอยูใหเหมาะสมโดยใชวัตถุประสงคของการไดชิ้นงาน
ออกมามากที่สุดโดยมีตัวควบคุมคือจํานวนคนงานที่ใช จํานวนเครื่องจักรที่ใช และพื้นที่ที่ใชการ
ทํางานในแตละสายการประกอบ กระบวนการปจจุบันที่ใชเพื่อจัดสมดุลของสายการประกอบ ไดมี
การใชแผน spreadsheet ชวยในการคํานวณ โดยรูความตองการจํานวนชิ้นงานในแตละวัน จากนั้น
จะสามารถคํานวณหาจํานวนคนงานที่นอยที่สุดที่สามารถประกอบไดจํานวนตรงตามความตอง    
อยางไรก็ตาม ปจจัยอ่ืนๆ เชนจํานวนคนงานที่สามารถใชได จํานวนเครื่องจักรที่สามารถใชไดใน
แตละสถานีทํางานยังไมไดนํามาคิดในกระบวนการปจจุบัน จึงไดทําการพัฒนาแบบจําลองทาง
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คณิตศาสตรเพื่อที่สามารถนําปจจัยเหลานี้มารวมอยูได   โดยมีวัตถุประสงคเพื่อที่สามารถจัดสมดุล
ของสายการประกอบ คํานวณหากําลังการผลิตของแตละสาย และสามารถบอกไดถึงสถานีทํางานที่
เปนคอขวด   โดยผลลัพธที่ไดเปนผลลัพธที่เหมาะสมที่สุด เมื่อนําไปทดสอบแบบจําลองที่พัฒนานี้
สามารถใหผลไดตรงตามความตองการไดมีใชโปรแกรม LINDO เปนเครื่องมือในการแกปญหา
ทางคณิตศาสตร 

 
บุญชนะ   บรรเทือง  ( 2543 )   ทําการวิจัยเรื่อง  “ Process design for a motorcycle 

assembly line ”   ทําการศึกษาการออกแบบการจัดสายการประกอบรถจักรยานยนต มีวัตถุประสงค
เพื่อสรางขั้นตอนงานการประกอบรถจักรยานยนต จากขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนสุดทายใหได
รถจักรยานยนตสําเร็จรูป และเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนที่กําหนดขึ้น โดยมีขอบเขตของงานวิจัยมุง
ไปที่การประกอบรถจักรยานยนตบนสายการผลิตหลักจะทําการคํานวณโดยการรวมงานยอยที่
กําหนดขึ้นเพื่อใหเวลารวมของงานยอยเทากับรอบเวลาการผลิตที่กําหนด ซ่ึงการรวมงานยอยจะ
นําเอางานยอยที่ไดทําการเรียงลําดับกอนและหลังตามโครงสรางการประกอบทีไ่ดจากการออกแบบ
การจัดสายการประกอบในการคํานวณเพื่อจัดกลุมงานตามโครงสรางการประกอบจะดําเนินการ
โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวย เพื่อลดระยะเวลาในการจัดกลุมงานใหส้ันลงโดยไดทําการ
พัฒนาโปรแกรมที่ใชหลักการของ COMSOAL Technique เพื่อใหสามารถรองรับเงื่อนไขในการ
ประกอบรถจักรยานยนต    ในการดําเนินการจัดกลุมงานยอย ใชอางอิงในการกําหนดจุดปฏิบัติงาน 
ผานโครงสรางการประกอบที่ไดออกแบบไว โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ไดพัฒนาขึ้น 

 
 สุรสา       มหากันธา   ( 2541 ) ทําการวิจัยเรื่อง  “ Productivity improvement by 

lost time reduction ”  ไดทําการศึกษาการเพิ่มประสิทธิผลโดยการลดเวลาสูญเสียในสายการผลิต
ชิ้นสวนปมน้ํา มันของเครื่องยนต การสูญเสียในสายการผลิตแบงเปน 4 ประเภท ไดแกการสูญเสีย
ที่ไดวางแผนไวลวงหนา   การสูญเสียที่ไมไดวางแผนไว การสูญเสียจากการทํางานที่ไมสมดุลและ
การสูญเสียจากการผลิตของเสีย จากการวิเคราะหปญหาของโรงงานตัวอยางพบวา สาเหตุหลักของ
การสูญเสียเกิดจากการสูญเสียจากการทํางานที่ไมสมดุล และการสูญเสียนอกเหนือจากการวางแผน 
กระบวนการแกไขปญหาแบงออกเปน 2 สวนหลักๆ คือ    การแกปญหาจากการทํางานที่ไมสมดุล 
โดยการลดเวลาการทํางานของเครื่องจักรหลัก เวลาที่ลดลงไดแก   เวลาสูญเปลาจากการไมไดขจัด
เนื้อโลหะ และการหาความเรว็ตัดที่เหมาะสมในการขจัดเนื้อโลหะการลดเวลาที่ไมไดเกิดจากการ
วางแผนไดปรับปรุงสาเหตุการสูญเสียหลัก 3 สาเหตุคือ เวลาสูญเสียจากการตรวจเช็ค  การปรับแตง 
และการเปลี่ยนเครื่องมือตัด ผลจากการปรับปรุงการลดเวลาสูญเสีย เปรียบเทียบกอนปรับปรุงและ
หลังปรับปรุงพบวา ประสิทธิผลเพิ่มจาก 9.4 ชิ้น/ชั่วโมง เปน 10.7 ชิ้น/ชั่วโมง หรือเพิ่มขึ้น 14% 
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เวลาสูญเสีย  จากการทํางานที่ไมสมดุลลดลงจาก 1.07 นาที/ชิ้น เปน 0.72 นาที/ชิ้น เวลาสูญเสียที่
ไมไดวางแผนไวลดลงจาก 17.41% ของเวลาทํางานเปน 10.69% ของเวลาทํางาน 

 
 อัศมเดช วานิชชินชัย  (2540)   ทําการวิจัยเรื่อง  “ A project-based production 

planning and control system : a case study ”    ไดเสนอการพัฒนาระบบวางแผนและควบคุมการ
ผลิตลักษณะโครงการ     โดยเลือกบรรษัทผลิตหมอแปลงแหงหนึ่งในประเทศไทยเปนกรณีศึกษา 
การผลิตหมอแปลงเปนการผลิตตามสั่งโดยพิจารณาการสั่งแตละรายเปนหนึ่งโครงการ การผลิต
สําหรับแตละโครงการถูกแบงออกเปนหลายงวด   การผลิตตามความเหมาะสมของกระบวนการ
ผลิต การวางแผนกระบวนการผลิตและความตองการวัสดุแตละงวดใชการสรางโครงขายดวย
เทคนิคขั้นบันไดและแสดงความสัมพันธของกิจกรรมดวยผังแสดงลําดับกอน-หลัง (Precedence 
Diagraming Method : PDM) ความตองการวัสดุถูกวางแผนใหสอดคลองกับ แผนการผลิต จากนั้น
ทรัพยากรอื่นๆ ที่มีอยูอยางจํากัดจึงถูกจัดสรรดวยวิธีฮิวริสติก (Heuristic Approaches) ในที่สุดแผน
โครงขายจึงถูกแปลงเปนแผนการผลิตรายวัน สําหรับแตละศูนยการผลิต เทคนิคการจัดสมดุลของ
สายการผลิต (Line of Balance : LOB) ถูกดัดแปลงเพื่อใชควบคุมความกาวหนารายวันของแตละ
ศูนยการผลิตเปนหนวยเทียบ (Equivalent Unit : EU) ในขณะที่ความกาวหนาของโครงการโดย
ภาพรวมนั้นถูกวัดและควบคุมดวยดรรชนีที่ไดพัฒนาขึ้น ระบบวางแผนและควบคุมการผลิตนี้ใช
แนวคิดของ ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการโครงการ (Project Management Information System : 
PMIS) เพื่อชวยอํานวยความสะดวกในการคํานวณและเก็บขอมูล บนเครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคล 
สวนหนึ่งของระบบถูกประยุกตดวยโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Project สวนอื่นๆ เชน 
โปรแกรมกําหนดการใชวัสดุ (Material Requirement Schedule : MRS) กําหนดการผลิต 
(Production Schedule : PS)   การติดตามและควบคุมโครงการ (Project Monitoring and Control : 
PMC)  ถูกพัฒนาขึ้นดวยโปรแกรม Microsoft Excel 

 
กรรณิกา   ศิลานนท ( 2539 )  ทําการวิจัยเรื่อง  “ Application of genetic algorithms in 

multi-objectives assembly line balancing ”    โดยกลาววา  ปญหาการจัดสมดุลของสายงานการ
ประกอบ เปนปญหา  ที่สําคัญมากปญหาหนึ่งในระบบการผลิต โดยทั่วไปแลว ปญหาการจัดสมดุล
ของสายงานการประกอบมักพิจารณาวัตถุประสงคในการจัดเพียงวัตถุประสงคเดียว แตเนื่องจากใน
ระบบการผลิตจริงยังมีวัตถุประสงคอ่ืนๆ ที่ควรนํามาพิจารณาประกอบดวย ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงได
เสนอการนําเอาเจเนตกิอัลกอริทึม (genetic algorithms)  มาประยุกตใชในการหาคําตอบของปญหา
การจัดสมดุล ของสายงานการประกอบแบบหลายวัตถุประสงค ซ่ึงหมายถึงการหารูปแบบของการ
จัดงานใหกับแตละสถานีทํางาน เพื่อตอบสนองวัตถุประสงค   3 ประการพรอมๆ กัน คือเพื่อใหสาย
งานการประกอบมีจํานวนสถานีการทํางานนอยที่สุด มีรอบเวลาการผลิตนอยที่สุด และมีความ
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แปรปรวนของภาระงานในแตละสถานีการทํางานนอยที่สุด นอกจากนี้ยังไดศึกษาและทดสอบ
พารามิเตอรที่มีผลตอการหาคําตอบของเจเนติกอัลกอริทึมซึ่งไดแก ขนาดของประชากร ประเภท
ของการครอสโอเวอร ความนาจะเปนในการครอสโอเวอร และความนาจะเปนในการมิวเทชัน จาก
การทดลองพบวาขนาดของประชากรวิธีการครอสโอเวอรและความนาจะเปนในการมิวเทชันเปน
พารามิเตอรที่มีผลตอการหาคําตอบโดยเจเนติกอัลกอริทึมดังนั้นในการนําเจเนติกอัลกอริทึมไปใช
จริงควรมีการกําหนดคาพารามิเตอรที่เหมาะสม   โดยอาจใชคาที่เหมาะสมที่ไดจากการทดลองใน
งานวิจัยนี้เปนแนวทางเบื้องตนจากงานวิจัยนี้จะไดวา เจเนติกอัลกอริทึมแบบหลายวัตถุประสงค 
เปนวิธีการหาคําตอบสําหรับปญหาที่มีหลายวตัถุที่มีประสิทธิภาพและสามารถใหคําตอบที่ดีภายใน
ระยะเวลาที่กําหนดได 

 
  



บทที่  3 
 

การศึกษาทางดานการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 

การเพิ่มผลผลิตหรือการลดความสูญเสียในอุตสาหกรรมตาง ๆ นั้นลวนมาจาก         
จุดประสงคเดียวกันคือความตองการใชประโยชนจากทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนอยางสูงสุด  
โดยแนวทางในการเพิ่มผลผลิตของแตละโรงงานนั้นยอมมีความแตกตางกันอันเนื่องมาจาก    
สภาพการณของโรงงานที่ตางกัน    ดังนั้นในการเพ่ิมผลผลิตของแตละโรงงานจึงจําเปนที่จะตองมี
การศึกษาและวิเคราะหระบบการผลิตในโรงงานนั้น ๆ เพื่อหาแนวทางในการเพิ่มผลผลิตและลด
การสูญเสียที่เกิดขึ้นใหตรงกับสภาวะที่เกิดขึ้นจริงของแตละโรงงาน   การผลิตที่ไมตรงตาม         
เปาหมายและทําใหเกิดความสูญเสียขึ้นนั้นมีสาเหตุหลัก ๆ ที่สรุปไดดังนี้ 

 
(1)  การจัดการการผลิตไมมีประสิทธิภาพเหตุที่ทําใหการจัดการการผลิตไมมี               

ประสิทธิภาพเกิดขึ้นไดจากความไมพรอมทางดานทรัพยากรเชน  คน  เครื่องจักร  วัตถุดิบ  เปนตน   
เมื่อมีการจัดการการผลิตไมมีประสิทธิภาพจะสงผลใหเกิดความสูญเสียในดานตาง ๆ เชน  การ
ทํางานไมเต็มประสิทธิภาพของพนักงาน  การผลิตไมตรงกับความตองการ  เกิดการเรงงานทําให
ของที่ผลิตไมไดคุณภาพ  เปนตน ประกอบกับการมีชิ้นสวนที่ใชในโรงงานหลากหลายทําใหเกิด
ความบกพรองในการจัดการชิ้นสวนที่มีในโรงงานซึ่งปญหาที่เกิดขึ้นคือการที่ช้ินสวนเขาไมตรงกับ
ความตองการในการผลิตจึงเกิดการรอคอยสงผลใหเกิดความสูญเสียแกทางโรงงาน 
 

(2) การเกิดปญหาในการบริหารงาน  เชน  การขาดการกระจายนโยบายของฝาย
บริหารลงสูภาคการผลิตและการสนองกลับของฝายการผลิตทําใหเกิดความเขาใจไมตรงกันของทั้ง
สองฝายซึ่งเปนผลใหเกิดการผลิตและการวางแผนการสั่งวัตถุดิบที่เกิดจากฝายบริหารไมตรงกับ
ความตองการในการผลิตทําใหเกิดความสูญเสียขึ้น   
 

(3) การขาดประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานและการควบคุมงานในสวนการ
ผลิต  ซ่ึงมาจากการไมมีแผนการผลิตที่ชัดเจนและแนนอนทําใหเวลาการผลิตสวนใหญขึ้นอยูกับ
การตัดสินใจของพนักงานพบวาในบางครั้งพนักงานใชเวลามากกวาที่ควรจะเปนซ่ึงมีผลทําให
เสียเวลาในการผลิต  เชน  การใชเวลาทํางานอื่น ๆ ที่ไมจําเปน  การเกิดเวลาไรประสิทธิภาพ  เปน
ตน  ซ่ึงทําใหเกิดการสูญเสียเวลาในการผลิต 
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โรงงานที่ทําการศึกษาเปนโรงงานที่ผลิตเกาอี้ทันตกรรม (Dental Chair Unit) โดยมรุีน
ของผลิตภัณฑหลัก ๆ 2 รุนดวยกันคือ  รุน Actus และรุน Selene โดยปจจุบันมีกําลังการผลิต
ประมาณ  26  หนวยตอเดือน (ขอมูสถิติป 2540 – 2544)       โดยมีพื้นที่อาคารผลิตทั้งสิ้น 687.5    
ตารางเมตร   อาคารคลังเก็บวัตถุดิบ 225  ตารางเมตร  อาคารเก็บสิ้นคารอสง  136 ตารางเมตร  
สํานักงาน  155  ตารางเมตร  มีกระบวนการผลิต  3  กระบวนการคือ  กระบวนการกล  กระบวนการ
สีและกระบวน    การประกอบมีพนักงานทั้งสิ้น 51 คน     

 
ในดานเวลาการทํางานนั้นโรงงานแหงนี้มีเวลาทํางานตั้งแต  8.00  น.  18.00  น.  มี

เวลาหยุดพักในการทํางานรวม  1 ชั่วโมง  30  นาที  โดยเปดทํางานระหวางวันจันทรถึงวันศุกร    
สามารถคิดเวลาการทํางานในปจจุบันไดดังตอไปนี้ 
 

เวลาการทํางานในหนึ่งวัน    =  เวลาทํางานทั้งหมด   -  เวลาพักทั้งหมด   (นาที) 
         =  600  -  90         (นาที) 
                   =  510      นาทีตอวัน 
 
3.1 การบริหารงานและการจัดองคกร 
 

ลักษณะการจัดองคกรในโรงงานตัวอยางจะแบงองคกรออกเปนสองฝายคือ  ฝายการ
ผลิตและ   ฝายการบริหารทั่วไป  โดยผูที่มีอํานาจสูงสุดในการจัดการคือ ผูจัดการทั่วไปซึ่งการจัด
องคกรในลักษณะนี้เปนวิธีที่ไดผลทั่วไปในโรงงานที่มีการทํางานจํากัดและมีการวาจางนอยดังนั้น  
ผูจัดการจึงส่ังงานโดยตรงกับคนงานและลงไปคลุกคลีกับคนงานทําใหสามารถรูทางสภาพการ
ทํางานและตัดสินใจไดรวดเร็วแตในปจจุบันโรงงานเริ่มมีการขยายตัวทําใหการประสานงานเพิ่ม
มากขึ้นผูจัดการทั่วไปก็อาจไมสามารถแบงเวลาทํางานไดอยางทั่วถึงฉะนั้นควรที่จะสราง           
การประสานงานรวมกันในสวนตาง ๆเพื่อลดภาระงานของผูจัดการทั่วไปลงและปญหาอีกสวนใน
ดานการบริหารจัดการของโรงงานแหงนี้คือการขาดการกระจายนโยบายไปสูภาคการผลิตในระดับ
ปฏิบัติการทําใหพนักงานในระดับปฏิบัติการไมรูถึงแนวทางหรือเปาหมายของบริษัทสาเหตุหนึ่งที่
นโยบายมาสามารถกระจายลงสูระดับปฏิบัติงานไดนั้น  เนื่องจากไมมีผูท่ีไดรับมอบหมายในมี
อํานาจการสั่งการหรือกระจายนโยบายอยางชัดเจนการจัดองคกรในโรงงานตัวอยางนี้ไดแสดงการ
จัดองคกรในภาพที่  3.1 
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ภาพที่  3.1  การจัดองคกรของโรงงานตัวอยาง 

 
ฝายบริหารทั่วไปไดมีการแบงหนวยงานตางๆ ออกเปน3 แผนกดวยกันคือ  แผนก

บัญชีและการเงิน  แผนกธุรการ  และแผนกโลจิสติก  โดยแตละแผนกมีหนาที่ดังตอไปนี้ 
 
(1) แผนกบัญชีและการเงินทําหนาที่ในการดูแลระบบบัญชีและการจัดการทาง      

ดานการเงินของบริษัทรวมทั้งการพิจารณาควบคมุคาใชจายโดยรวมของบริษัท 
 

(2) แผนกธุรการทําหนาที่เกี่ยวกับ  การดูแลบุคลากร  การจัดการงานทางดานเอกสาร   
การจัดเตรียมการฝกอบรมพนักงานรวมทั้งทําหนาที่ในการจัดซื้อโดยการจัดซื้อนั้นจะทําตาม           
ความตองการของแผนกวางแผนการผลิตในฝายการผลิต   
 

(3) แผนกโลจิสติกทําหนาที่ในการจัดสงสินคาใหแกลูกคาตรงตามจํานวนและ
กําหนดเวลานัดหมายกับลูกคา   
 

ผูจัดการทั่วไป 

ฝายบริหาร ฝายการผลิต 

แผนก
บัญชี 

แผนกธุรการ แผนก 
โลจิสติก 

แผนกผลิต แผนกประกัน
คุณภาพ 

แผนก
วางแผนการ

แผนกวิศวกรรม
การผลิต 

หนวยงาน
ประกอบ 

หนวยงาน
สี 

หนวยงาน 
ตัดแตง 

หนวยงาน
เบาะ 
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ในสวนของฝายการผลิตไดมีการแบงหนวยงานตาง ๆ ออกเปน  4 แผนกดวยกันคือ  
แผนกผลิต  แผนกประกันคุณภาพ  แผนกวางแผนการผลิต  และแผนกวิศวกรรมการผลิตโดยหนาที่
ของแตละแผนกมีดังตอไปนี้ 

 
(1)  แผนกผลิต  รับผิดชอบในการผลิตผลิตภัณฑ  โดยในแผนกผลิตสามารถแบงยอย  

ออกเปน  หนวยงานประกอบ หนวยงานสี  หนวยงานตัดแตง  และหนวยงานเบาะ   ซ่ึงแตละ
หนวยงานมีหนาที่รับผิดชอบในการปฏิบัติงานดังตอไปนี้ 

 
หนวยงานประกอบ  เปนหนวยงานที่ทําการประกอบผลิตภัณฑโดยรับชิ้นสวนมาจาก  

หนวยงานสี  หนวยงานตัดแตง  หนวยงานเบาะ  การสั่งซื้อ ในประเทศ  การสั่งซื้อตางประเทศ และ
การ     จัดจางผูรับเหมาชิ้นสวนตาง ๆ ที่ไดมานั้นจะถูกประกอบเขาดวยกันในหนวยงานนี้ ปจจุบัน              
การประกอบ จะทําโดยไมมีแผนการผลิตเนื่องจากการประกอบจะขึ้นอยูกับการเขามาของชิ้นสวน
จากหนวยงานกอนหนา และสวนที่ทําการจัดซื้อเขามา   ปญหาที่มักพบในการทํางานของแผนก
ประกอบคือการเขามาของชิ้นสวนแตละช้ินสวนไมเทากันทําใหเกิดการรอขึ้น  โดยการรอนั้นแบง
ออกเปนสองแบบดวยกันคือการรอชิ้นสวนอื่นเพื่อทําการประกอบ  ซ่ึงการรอแบบนี้ทําใหเกิดงาน
ระหวางทํา   ( Work in process )  และการรอชิ้นสวนที่เขาชาในสายการประกอบทําใหประกอบ  
ไมได    โดยสามารถแยกที่มาของชิ้นสวนที่ใชในขั้นตอนนี้ออกเปน 2 แหลงใหญ ๆ คือ  ชิ้นสวนที่
ผลิตเองและชิ้นสวนที่มาจากภายนอก        

 
หนวยงานตัดแตง (Machining Unit)  ในหนวยงานนี้จะเปนหนวยงานที่ทําหนาที่ใน

การผลิตชิ้นสวนใหหนวยงานประกอบ  และหนวยงานสี   โดยหนวยงานตัดแตงจะมีชนิดของ
วัตถุดิบที่นําเขาสองแบบ คือ การนําเขาเปนวัตถุดิบเขามาแปรรูป และอีกสวนเปนการนําชิ้นสวน        
กึ่งสําเร็จรูปมาทําใหสําเร็จรูป   เมื่อช้ินสวนตาง ๆ ถูกทําขึ้นในหนวยงานตัดแตงเสร็จเรียบรอยถา
ชิ้นสวนใดสําเร็จพรอมที่จะประกอบก็จะถูกสงไปยังแผนกประกอบเพื่อรอการประกอบในสวน   
ชิ้นสวนที่เหลือก็จะสงไปยังแผนกสีเพื่อทําสีหรือกรณีที่ช้ินสวนตองทําการชุบก็จะจัดสงไปยัง
ผูรับเหมาเพื่อทําการชุบและเมื่อทําการชุบเรียบรอยก็จะนําไปประกอบที่กระบวนการประกอบ   

 
หนวยงานสี  ในหนวยงานนี้เปนหนวยงานที่ทําหนาที่ในการทําสี  โดยนําเขาชิ้นสวน

จากหนวยงานตัดแตง  และจากการสั่งซื้อจัดจางผูรับเหมา  เมื่อช้ินสวนดําเนินการในหนวยงานสี
แลวจะถูกสงไปยังหนวยงานประกอบเพื่อรอการประกอบตอไป 
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หนวยงานเบาะ  ในหนวยงานนี้จะเปนหนวยงานที่แยกตัวออกจากหนวยงานอื่น ๆ 
เนื่องจากเบาะเปนชิ้นสวนที่ตองการใชในขั้นสุดทายของการประกอบ  โดยเมื่อฝายการตลาดไดรับ
การสั่งจากลูกคาก็จะทําการสั่งการใหแผนกเบาะผลิตตามความตองการ  ปญหาในความลาชาจาก
หนวยงานเบาะมักไมคอยพบเนื่องจากรอบเวลาการผลิตของหนวยงานเบาะนั้นสั้นกวาหนวยงาน
อ่ืน ๆ   และหนวยงานเบาะยังมีหนาที่ในการบรรจุภัณฑเพื่อสงลูกคาอีกดวย 

 
(2)  แผนกประกันคุณภาพ  ทําหนาที่ในการควบคุมดูแลและบริหารงานดานการ

ประกันคุณภาพในทุกขั้นตอนของโรงงานเริ่มตั้งแตการตรวจสอบสินคาเขาและชิ้นสวนสําเร็จรูป  
การตรวจสอบในกระบวนการผลิตตลอดจนการตรวจสอบและการวิเคราะหสินคาที่บกพรองทั้งที่
เกิดภายในและภายนอกบริษัทรวมทั้งทําการสอบเทียบเครื่องมือวัดและเครื่องทดสอบที่ใชใน
กระบวนการตาง ๆ และกํากับดูแลระบบคุณภาพ 

 
(3) แผนกวางแผนการผลิต  มีลักษณะการทํางานในรูปการสั่งวัตถุดิบเขามาในเพื่อการ

ผลิตเปนสวนใหญยังไมมีบทบาทในการสั่งการผลิต หรือ ในการวางแผนการผลิตเทาที่ควร  การ
วางแผนการผลิตในปจจุบันที่ดําเนินการในสวนหนวยงานกลและหนวยงานสีนั้น  เปนการวาง
แผนการทํางานอยางหยาบโดยวางแผนการผลิตเพื่อประโยชนในการจัดซื้อเปนหลัก   แผนการผลิต
ที่แผนกวางแผนการผลิตจัดทําขึ้นนั้นจะถูกนําไปจัดการใหละเอียดขึ้นโดยหัวหนาหนวยงานของแต
ละหนวยงาน  ซ่ึงทําใหเกิดการผลิตที่ไมมีแบบแผน  และความไมสมดุลกันในความตองการ
ชิ้นสวนของแตละหนวยงาน  ปญหาที่พบคือการวางแผนการผลิตไมตรงตามความตองการในการ
ใชช้ินสวนซึ่งสวนมากเปน  ชิ้นสวนจากตางประเทศซึ่งมีระยะเวลานําในการสั่งซื้อสูงทําใหตอง
เสียเวลารอชิ้นสวนเปนเวลานานทําใหเกิดระบบการผลิตชะงักและอีกปญหาที่พบ คือ การสั่ง
ช้ินสวนเปนจํานวนมากเกินความจําเปนเปนผลใหเมื่อเกิดการเปลี่ยนแบบผลิตภัณฑทําใหวัตถุดิบ
ที่สังซื้อเขามากลายเปนวัตถุดิบที่ไมมีการนํามาใช (Dead Stock) ซ่ึงทําใหเกิดความสูญเสียขึ้น 

 
(4)  แผนกวิศวกรรมการผลิต  มีหนาที่รับผิดชอบควบคุมดูแลและบริหารงานดาน

วิศวกรรมผลิตภัณฑทุกขั้นตอนใหเปนไปตามขอกําหนดและเปาหมายของโรงงาน    โดยควบคุม
ขอมูลทางดานวิศวกรรมและสนับสนุนดานเทคนิคตาง ๆ   ควบคุมสูตรการผลิตของผลิตภัณฑ   
ออกแบบและพัฒนาชิ้นสวนผลิตภัณฑกํากับดูแลใหมีการจัดทําเอกสารวิธีปฏิบัติที่จําเปนในแผนก
เพื่อใหเพียงพอตอความตองการในระบบคุณภาพและการเพิ่มผลผลิตอื่น ๆ     
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3.2 การผลิต 
  

ในสวนการผลิตของโรงงานสามารถอธิบายกระบวนการผลิตออกเปนสองสวน
ดวยกันคือ  กระบวนการผลิตในสวนการประกอบและกระบวนการผลิตในสวนการเตรียมชิ้นสวน
เพื่อการประกอบซึ่งก็ คือ การเตรียมชิ้นสวนจากภายหนวยงานตัดแตง  และหนวยงานสี  โดย
กระบวนการผลิตในแตละสวนนั้นสามารถอธิบายสภาพการทํางานและสภาพปญหาโดยทั่วไปได
ดังตอไปนี้ 

3.2.1 กระบวนการประกอบ 
กระบวนการประกอบผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางนั้นแบงออกเปนสองสวนดวยกัน

คือสวนการประกอบหลักหรือการประกอบในขั้นสุดทาย  และสวนการประกอบยอยโดยลักษณะ           
การดําเนินการประกอบในแตละสวนนั้นอธิบายไดดังตอไปนี้ 

3.2.1.1 กระบวนการประกอบหลัก 
 

ในสวนนี้เปนการประกอบขั้นสุดทายของโรงงานเพื่อใหไดผลิตภัณฑสําเร็จรูป              
ซ่ึงสภาพการทํางานของการประกอบหลักนี้จะทําการประกอบเมื่องานยอยที่ใชในการประกอบ
หลักเขามาในสวนการประกอบหลักโดยในปจจุบันนั้นมีอัตราการเขามาของงานยอยไมสม่ําเสมอ
ทําใหไมสามารถทําการประกอบหลักไดอยางตอเนื่องเปนผลในพื้นที่ในการประกอบหลักถูกใชใน
การรอคอยของเกาอี้ที่ไมสมบรูณและการที่ไมมีการศึกษาถึงความสามารถในการประกอบหลักนี้ทํา
ใหไมมี      แนวทางในการวางแผนการเขามาของงานยอยตาง ๆ จึงสงผลใหเกิดสภาพการรอคอย
ดังกลาวเกิดขึ้น  โดยงานยอยที่ใชในการประกอบขั้นสุดทายหรือใชในการประกอบหลักมี
ดังตอไปนี้ 

 
ตารางที่  3.1  งานยอยที่ใชในการประกอบหลักหรือใชในการประกอบขั้นสุดทาย 
 

รหัสงาน ชื่องาน 
W-ASU-201-2700 Water Tank Assembly 
W-ASU-201-2800 Film Viewer ASM 
W-ASU-201-2501 4 H Hight Speed Handpiece Tubing Set 
W-ASU-201-2401 Low Speed Handpiece Tubing Set 
W-ASU-203-0500 Unit Body Asm 
W-ASU-201-2300 Saliva Ejector Tubing Set  14 
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ตารางที่  3.1 งานยอยที่ใชในการประกอบหลักหรือใชในการประกอบขั้นสุดทาย (ตอ) 
 

รหัสงาน ชื่องาน 
W-Asu-204-0800 Junction Box Asm 
W-ASU-206-0400 Light Set Asm 
W-ASU-201-2200 Universal Vacuuum Ejector Tubing Set  15 
W-ASU-201-2101 3-Way Cartridge Syringe Tubing Set 
W-ASU-201-2600 External Tubing Connecting 13 
W-ASU-202-0100 Main Chair Asm 
W-ASU-205-5555 Table Final 

 
3.2.1.2 กระบวนการประกอบงานยอย 
 

เปนกระบวนการประกอบงานยอยเพื่อสงใหสายการประกอบหลักโดยนําเอาชิ้นสวน
หรืองานยอยที่ปฏิบัติในขั้นตอนกอนหนามาประกอบเพื่อสงใหสายการประกอบหลัก   โดยมีงาน
ทั้งหมดที่ทําในหนวยงานประกอบ ดังแสดงในตารางที่  3.1   
 

ตารางที่  3.2  งานของกระบวนการประกอบงานยอย 
 

Work Code  Work Name 
W-ASU-205-1000 Table,Spring ARM & Promary Arm Asm 

W-ASU-205-0900 Handpiece Holder Asm  

W-ASU-205-0500 Spring Arm Asm 

W-ASU-201-1800 Handpiece Micro Switch Wiaring 

W-ASU-205-0400 Primary Arm Asm 

W-ASU-201-1700 Main Wiring of the Table 

W-ASU-205-0100 Presure gauge block Asm 

W-ASU-205-0200 Solenoid Valve Asm  

W-ASU-205-0300 Needle Valve Asm 

W-ASU-205-0600 Table Frame Asm 
W-ASU-205-0800 Rear Holder Asm 
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ตารางที่  3.2  งานของกระบวนการประกอบงานยอย (ตอ) 
 

Work Code  Work Name 
W-ASU-203-0500 Unit Body Asm 

W-Asu-203-0400 Body Frame Asm 

w-ASU-203-0300 Assistant Holder Bar Asm 

w-ASU-203-0200 Spittoon Valve Asm 

W-ASU-203-0100 Solinoid Valve Asm 

W-ASU-201-1100 Wiring & insulation of cup filler + Spittoon  

W-ASU-204-0900 Duct Hose & Main Wiring 

W-ASU-201-1000 5 Step Selector ASM 

W-ASU-201-0900 HVE&SE Micro Switch wiring 

W-ASU-201-1600 Film Switch Assembly 

W-ASU-201-1400 Safty Switch of Assistant Holder Bar Asm 

W-ASU-202-0100 Main Chair Asm  

W-ASU-202-0400 Hydraulic Testing 

W-ASU-202-0200 Sub Base Plate Asm 

 W-ASU-202-0600 Cover Asm 
W-ASU-201-0100 Chair Control  PCB installation 
W-ASU-201-0200 Chair Micro Switch Wiring 

W-ASU-201-0300 Backrest Micro switch Wiring 

W-ASU-201-0500 Hydraulic Motor Wiring 

W-ASU-201-0600 Hydrulic Valve Wiring 

W-ASU-201-0700 Tarnsformer & Fuse Wiring Asm 

w-ASU-201-0800 Indicator Lamp Wiring 

W-ASU-202-0300 Headrest  & Armrest Asm 

W-ASU-202-0500 Lift  Cyclinder and Back Cylinder 

W-ASU-201-0400  Foot Control   
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ตารางที่  3.2  งานของกระบวนการประกอบงานยอย (ตอ) 
 

Work Code  Work Name 
W-Asu-204-0800 Junction Box Asm 
W-asu-204-0100 Vacuum Tank Asm for Se 
w-asu-204-0200 Vacuum Tank Asm for HVE 

w-ASU-204-0300 Main Air Pipe Asm  

w-ASU-204-0400 Main Water Pipe Asm 
W-Asu-204-0600 Fuse Sub Asm 
W-Asu-204-0700 Solinold Valve Sub Asm 

 W-ASU-204-0900 Duct Hose Asm & Main Wiring 
W-Asu-204-1000 Main Wiring & Hose Connection  

 W-ASU-204-1100 Junction Box Cover Asm 
W-ASU-206-0400 Light Set Asm 
W-ASU-206-0200 Lux testing 
W-ASU-206-0300 Light ARM ASM  

W-ASU-201-2000 Wiring of Switch 
W-ASU-206-0500 Accessaries Asm 
W-ASU-206-0100 Light Head Asm 
W-ASU-201-2800 Film Viewer ASM    
W-ASU-201-2700 Water Tank Assembly   
W-ASU-201-2501 4 H Hight Speed Handpiece Tubing Set 
W-ASU-201-2401 Low Speed Handpiece Tubing Set 
W-ASU-201-2400 Air Motor Joint 4-H ASM 
W-ASU-201-2101 3-Way Cartridge Syringe Tubing Set 
W-ASU-201-2600 External Tubing Connecting 13 
W-ASU-201-2500 Air Motor Joint 4-H & 5-H  ASM 
W-ASU-201-2100 Air  Motor Joint 2 - H ASM 
W-ASU-201-2300 Saliva Ejector Tubing Set  14 
W-ASU-201-2200 Universal Vacuuum Ejector Tubing Set  15 
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จากการศึกษาพบวาการปฏิบัติงานของหนวยงานประกอบนั้นมีการจําแนกกลุมงาน
ออกเปนกลุมงานตามความสามารถของพนักงานดังแสดงในตารางที่  3.3 

 
ตารางที่  3.3 จํานวนพนักงานจําแนกตามกลุมงานตาง ๆ  

 
กลุมงาน จํานวนพนักงาน  (คน) 

W-ASU-201 3 
W-ASU-202 2 
W-ASU-203 2 
W-ASU-204 1 
W-ASU-205 3 
W-ASU-206 1 

รวม 12 
 

3.2.2  กระบวนการผลิตชิ้นสวน 
  
โดยกระบวนการผลิตชิ้นสวนนี้เปนกระบวนการที่ผลิตชิ้นสวนภายในโรงงานเพื่อใช

ในการประกอบโดยกรรมวิธีที่ตองผานของชิ้นสวนเหลานี้คือ  กระบวนการตัดแตง  กระบวนการสี
และกระบวนการประกอบ  ซ่ึงสามารถแสดงแผนภาพการไหลของการผลิตชิ้นสวนในหนวยงาน
ของโรงงานไดดังแสดงในภาพที่  3.2 
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ภาพที่  3.2แผนภาพการไหลของการผลิตชิ้นสวนในหนวยงานของโรงงาน 
 
 
 

วัตถุดิบ 

ผานกระบวนการตัดแตง

ใช 

กระบวนการตัดแตง 

คลังสินคา ผานกระบวนการอีกหรือไม 

ผานกระบวนการสีหรือไม 

ผานกระบวนการชุบหรือไม 
กระบวนการสี 

กระบวนการประกอบ 

ส้ินสุด

กระบวนการชุบ 
(ภายนอกโรงงาน) 

ไมใ

ไมใ

ไมใ

ไมใ ใช 

ใช 
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จากแผนภาพอธิบายไดวาการผลิตชิ้นสวนในโรงงานตัวอยางนั้นเริ่มจากการรับ     
วัตถุดิบเขามาในโรงงานตอมาจะทําการพิจารณาวาตองผานกระบวนการตัดแตงหรือไมถาตองผาน
กระบวนการตัดแตงก็จะสงวัตถุดิบไปผานกระบวนการที่หนวยงานตัดแตงจากนั้นจะพิจารณาวามี
กระบวนอื่น ๆ ที่ตองผานอีกหรือไมถาไมมีกระบวนการที่ตองผานอีกชิ้นสวนนั้นจะถูกสงไปรอ
การประกอบที่คลังสินคาแตถาชิ้นสวนมีกระบวนการที่ตองผานอีกชิ้นสวนนั้นจะถูกสงไปยัง
หนวยงานสีในกรณีที่ตองผานกระบวนการสี  และจะถูกสงไปชุบภายนอกโรงงานในกรณีที่
ช้ินสวนตองผานกระบวนการชุบจากนั้นชิ้นสวนที่ผานกระบวนการตาง ๆ สมบูรณแลวจะถูกนํามา
ประกอบรวมกันที่หนวยงานประกอบ   

   
เพื่อใหทราบถึงกําลังการผลิตของโรงงานในสวนตอไปนี้ก็จะทําการศึกษาถึงการผลิต

ของโรงงานในแตละหนวยงานที่ทําการผลิตชิ้นสวนคือ  หนวยงานตัดแตง และหนวยงานสี  โดย
สามารถอธบิายตามการทํางานของแตละหนวยงานดังนี้ 

 
3.2.2.1  การผลิตของหนวยงานตัดแตง 

 
การผลิตช้ินสวนในหนวยงานตัดแตงนั้นในปจจุบันไมมีแผนการผลิตที่ชัดเจน

เนื่องจากไมทราบความตองการชิ้นสวนของหนวยงานประกอบ  แผนการผลิตที่มีอยูในปจจุบันนั้น
คือการสั่งงานทั้งหมดที่ตองผลิตใหแกพนักงานในหนวยงานตัดแตงเปนรายเดือนแลวใหพนักงาน      
ผูปฏิบัติงานเปนผูตัดสินใจในการผลิตชิ้นสวนกอนหลังตามประสบการณซ่ึงบางครั้งทําใหช้ินสวน
ที่ผลิตไดนั้นไมตรงกับความตองการใชงานในหนวยงานประกอบและไมเปนไปตามความตองการ
ของการประกอบโดยเมื่อผลิตออกมาแลวพบวายังทําการประกอบไมไดและไดทําการศึกษาถึงกําลัง
หรือความสามารถใน การผลิตของหนวยงานตดัแตงสามารถสรุปอัตราการผลิตของหนวยงานตัด
แตงดังแสดงในตารางที่  3.4   

 
ตารางที่  3.4  ภาระงานและกําลังการผลิตของแตละเครื่องจักรในหนวยงานตัดแตง 
 
เวลาปฏิบัติงาน กําลังการผลิต กําลังการผลิต 

เคร่ืองจักร 
(นาทีตอหนวย) (หนวยตอวัน) (หนวยตอสัปดาห) 

จํานวนงาน 

CNC 75.09 6.39 31.96 22 

D1 231.64 2.07 10.36 53 

D2 260.95 1.84 9.20 88 



 62

ตารางที่  3.4  ภาระงานและกําลังการผลิตของแตละเครื่องจักรในหนวยงานตัดแตง 
(ตอ) 

เวลาปฏิบัติงาน กําลังการผลิต กําลังการผลิต 

เคร่ืองจักร (นาทีตอหนวย) (หนวยตอวัน) (หนวยตอสัปดาห) 
จํานวนงาน 

D3 101.12 4.75 23.74 12 

D4 108.10 4.44 22.20 16 

D5 133.01 3.61 18.04 6 

L1 270.53 1.77 8.87 40 

L2 56.29 8.53 42.64 17 

L3 201.54 2.38 11.91 50 

L4 12.32 38.96 194.80 2 

L5 249.71 1.92 9.61 50 

L6 91.53 5.24 26.22 52 

M1 135.90 3.53 17.65 15 

M2 229.75 2.089 10.45 22 

M3 198.46 2.42 12.10 32 

P1 115.68 4.15 20.75 97 

P2 2.01 239.21 1196.07 1 

S1 83.56 5.74 28.72 29 

SH 15.77 30.44 152.21 29 

W1 148.96 3.22 16.11 7 

W2 101.53 4.73 23.64 8 

WG 51.89 9.25 46.25 10 
 
  จากตารางที่  3.3  พบวากําลังการผลิตของหนวยงานตัดแตงนั้นถูกกําหนดดวย

กระบวนของเครื่องจักร  L1  ซ่ึงมีอัตราการผลิตคือ  8.87  หนวยตอสัปดาห  เมื่อทําการพิจารณาการ
กระจายภาระงานของเครื่องจักรในกลุมเดียวกันแลวพบวาเครื่องจักรนั้นยังมีการกระจายงานที่ไม
ทั่วถึง  เมื่อพิจารณาเครื่องจักรในกลุมเดียวกันที่สามารถใชแทนกันไดจะไดกําลังการผลิตดัง         
ตารางที่  3.5   
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ตารางที่  3.5  การแบงกลุมเครื่องจักรในหนวยงานตัดแตง 
 

จํานวนเครื่องจักร 
กลุมเคร่ืองจักร ชื่อกลุมเคร่ืองจักร 

(เคร่ือง) 
ประกอบดวยเคร่ืองจักร 

CNC Center Numerical Control  1 CNC 

D Drilling Machine 5 D1 , D2 , D3 ,D4, D5 
L Lathe Machine 6 L1 , L2 , L3 ,L4 , L5 , L6 
M Milling Machine 3 M1 , M2 , M3 
P Pressing Machine 2 P1 , P2  
S Shaping Machine 2 S1 , SH 
W เครื่องเชื่อม 3 W1 , W2 ,WG 

 
จากกลุมเครื่องจักรดังกลาวเมื่อไดรับการกระจายงานอยางทั่วถึงสามารถนํามาหาภาระ

งานของกลุมเครื่องจักรไดตามตารางที่  3.6 
 

ตารางที่  3.6  ภาระงานของแตละกลุมเครื่องจักรในหนวยงานตัดแตง 
 

เวลาในการปฏิบัติงาน กําลังการผลิต กําลังการผลิต 
กลุมเคร่ืองจักร จํานวนงานที่ผาน 

(นาทีตอหนวย) (หนวยตอวัน) (หนวยตอสัปดาห) 

CNC 22 75.09 6.39 31.96 

D 175 834.82 2.87 14.37 

L 211 881.92 3.27 16.33 

M      69 564.11 2.55 12.75 

P 98 117.69 8.16 40.79 

S 58 99.32 9.67 48.33 

W 25 302.39 4.76 23.81 
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3.2.2.2  การผลิตของหนวยงานสี 
 
หนวยงานการเตรียมชิ้นสวนอีกหนวยงานคือหนวยงานสีโดยหนวยสีนั้นจะรับ

ช้ินสวนจากหนวยงานตัดแตงหรือจากการสั่งซ้ือเขามาเพื่อทําสีตามกระบวนการตาง ๆ  โดยสภาพ
การปฏิบัติงานในหนวยงานสีคือการปฏิบัติงานตามชิ้นสวนจากหนวยงานกลที่เขามาและใน
บางครั้งทําตามความตองการของหนวยงานประกอบที่เกิดความตองการเรงดวน   จากการเก็บขอมูล
ทางดานเวลาที่ใชในกระบวนนการสีสามารถนํามาคํานวณหาภาระงานดานการผลิตของหนวยงาน
สีได     ดังตอไปนี้ 

 
ตารางที่  3.7   กําลังการผลิตของหนวยงานสี 
 

เวลาที่ใชในการผลิต กําลังการผลิต กําลังการผลิต กระบวนการ 
(นาทีตอหนวย) (วันตอหนวย) (สัปดาหตอหนวย) 

ตกแตงผิว 133.77 3.59 17.94 
ชุบกัดสนิม 150.61 3.19 15.94 
พนรองพื้น 1 18.03 26.63 133.13 
พนรองพื้น 2  49.75 9.65 48.25 
พนรองพื้น 3  46.35 10.36 51.78 
โปวหยาบ 100.56 4.77 23.87 
ขัดหยาบ 175.45 2.74 13.68 
โปวละเอียด 151.8 3.16 15.81 
ขัดละเอียด 180.81 2.65 13.27 
โปวเก็บรอย 15.95 30.09 150.43 
พนสีจริง 132.6 3.62 18.1 

รวม 1155.67 100.45 502.2 
 
 
โดยกระบวนการที่มีอัตราการผลิตต่ําที่สุดของหนวยงานสีคือกระบวนการขัดละเอียด

ซ่ึงมีกําลังการผลิตประมาณ  13.27 หนวยตอสัปดาหและกระบวนการที่มีอัตราการผลิตสูงสุดคือ
กระบวนการโปวเก็บรอยมีกําลังการผลิตประมาณ  150.43  หนวยตอสัปดาห   
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3.2.3  ช้ินสวนที่ใชในโรงงานตัวอยาง 
 
ชิ้นสวนที่ใชในโรงงานตัวอยางนั้นมีแหลงที่มาสองสวนหลัก ๆ ดวยกัน คือ จากการ

ผลิตภายในหนวยงานเตรียมชิ้นสวนของโรงงานและชิ้นสวนจากการสั่งซื้อภายนอกโรงงาน            
ซ่ึงสามารถสรุปจํานวนของชิ้นสวนชิ้นสวนตามแหลงที่มาไดดังตอไปนี้ 

 
3.2.3.1 ช้ินสวนจากหนวยงานเตรียมช้ินสวนในหนวยงานภายในโรงงาน 
 

โดยกระบวนการเตรียมชิ้นสวนในโรงงานนั้นประกอบไปดวยกระบวนการตัดแตง  
กระบวนการสี  รวมทั้งกระบวนการชุบที่ตองสงไปทํานอกโรงงาน   โดยชิ้นสวนที่มีการผลิตเองใน
โรงงานนั้นสามารถจําแนกตามกระบวนการที่ผานดังแสดงในตารางที่  3.8 
 

ตารางที่  3.8  จํานวนรายการชิ้นสวนที่ผานกระบวนการผลิตชิ้นสวนในโรงงาน
จําแนกตามหนวยงานในการเตรียมชิ้นสวน 

 
แหลงที่มา ACTUS SELENE รวม สัดสวนการผลิต 

กระบวนการตัดแตง 136 125 261 0.51 

กระบวนการตัดแตง,ส ี 61 51 112 0.22 

กระบวนการกล,ชุบ 79 55 134 0.26 

รวม 276 231 507 

 
3.2.3.2 ช้ินสวนจากการสั่งซื้อภายนอกโรงงาน  
 

แหลงที่มาของชิ้นสวนที่มาจากการสั่งซ้ือภายนอกโรงงานมีดวยกัน 3 แหลงคือ  
ตางประเทศ (Import Parts) ในประเทศ (Local Parts)  และชิ้นสวนที่จางผูรับเหมาชวงในการผลิต 
(Subcontract) และ ช้ินสวนที่ส่ังซื้อเขามานั้นจําแนกเปนชิ้นสวนหลัก (Main Part)  และชิ้นสวน
ทั่วไป (Common Parts) โดยแตละที่มาของชิ้นสวนมีระยะเวลานําในการสั่งซ้ือตางกัน คือ 
ตางประเทศมีระยะเวลานําการสั่งซื้อ  120  วัน  ภายในประเทศ  30  วัน  และผูรับเหมาชวง  30 วัน  
จํานวนชิ้นสวนจากการสั่งซื้อจําแนกตามแหลงที่มาแสดงดังตารางที่  3.9 
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ตารางที่  3.9  จํานวนชิ้นสวนจากการสั่งซื้อจําแนกตามแหลงที่มา 
 

แหลงที่มา ACTUS SELENE รวม สัดสวน 
ในประเทศ 389 391 780 0.58 
ตางประเทศ 216 140 356 0.26 
ผูรับเหมาชวง 117 91 208 0.17 

รวม 722 622 1344  
 
จากตารางแสดงใหเห็นวาชิ้นสวนที่จากการสั่งซ้ือท่ีมากที่สุดคือการสั่งซื้อในประเทศ    

การสั่งซ้ือตางประเทศและการจัดจางผูรับหมาชวง  จะพบวาระยะเวลานําในการสั่งซ้ือของชิ้นสวน
แตละประเภทนั้นอยูในระดับที่สูงซึ่งในปจจุบันที่ไมมีแผนการควบคุมชิ้นสวนทําใหไมทราบถึง
ความตองการในการใชช้ินสวนในการประกอบสงผลใหเกิดสภาพการเตรียมชิ้นสวนไมตรงตาม
ความตองการในการใชงานทําใหตองเสียเวลารอในการสั่งซื้อนาน  

 
จากการศึกษาถึงแหลงที่มาของชิ้นสวนที่ใชในการผลิตในโรงงานและจากการสั่งซ้ือ

สามารถนํามาสรุปไดดังตารางที่  3.10 
 

ตารางที่  3.10  จํานวนชิ้นสวนจากการผลิตในโรงงานและจากการสั่งซื้อ 
 

แหลงที่มา ACTUS SELENE รวม สัดสวน 

ภายในโรงงาน 276 231 507 0.29 

จากการสั่งซื้อ 753 622 1375 0.81 

รวมทั้งหมด 897 853 1750  
 
เนื่องจากมีชิ้นสวนที่ใชในโรงงานเปนจํานวนมากจึงเกิดปญหาในการควบคุมชิ้นสวน

เกิดขึ้นจึงมักพบการผลิตไมตรงกับความตองการเนื่องจากชิ้นสวนที่มีจํานวนมากนั้นขาดการ
ควบคุมความพรอมกอนการปฏิบัติงานและพนักงานไมทราบขอมูลเกี่ยวกับชิ้นสวนแตละชิ้น
เนื่องจากชิ้นสวนที่ใชนั้นมีจํานวนมากและระบบรหัสที่ใชอยูในปจจุบันเพื่อดูแลและควบคุม
ช้ินสวนนั้นไมมีรูปแบบของรหัสที่จะนํามาใชประโยชนไดอยางเต็มที่โดยระบบรหัสที่ใชอยูใน
ปจจุบันนั้นแบงเปน 2   สวนดวยกัน  คือรหัสงานและรหัสชิ้นสวน     โดยรหัสงานที่ใชอยูใน
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ปจจุบันมีดวยกันทั้งหมด 13  หลัก   ซ่ึงส่ิงที่สามารถบงบอกไดจากรหัสงาน คือ  สถานะของกลุม
งานวาอยูในกลุมงานใดเทานั้น  โดยรายละเอียดของรหัสจะแสดงดังรูปที่  3.3     

 
                                                                 
 
 
 

 
ภาพที่  3.3  รหัสงานที่ใชในปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 

 
โดย    W             แสดงถึง    รหัสชุดนี้คือรหัสของงาน 

ASU           แสดงถึง   กระบวนการประกอบ 
1,2  แสดงถึง   รุนของผลิตภัณฑ โดย 1 แทนรุน Selene  2  

แทน  รุน Actus 
01-09          แสดงถึง    กลุมของงาน 
0100-1900     แสดงถึง   ลําดับงานตามกลุมงาน 

 
รหัสชิ้นสวนที่ใชในปจจุบันมี 2 ชนิด คือ รหัสชิ้นสวนหลัก และรหัสชิ้นสวนทั่วไป        

(Common Parts)  โดยรหัสชิ้นสวนหลัก โดยมากมีประมาณ  7 หลัก   แตพบวามีสวนที่เปน
ประโยชนในการใหขอมูลการผลิตอยูในหลักแรกซึ่งเปนหลักที่แสดงถึงกลุมการนําไปใชงานของ
ช้ินสวน เชน  U190103      สามารถ รูวาชิ้นสวนนี้จะนําไปใชในการผลิต Unit Body Asm   ในสวน
รหัสชิ้นสวนที่เปน ช้ินสวนทั่วไป (Common Part)  นั้น 3 หลักแรกจะแสดงหมายเลข  000  เพื่อ
ทราบวาชิ้นสวนนี้เปน     ชิ้นสวนทั่วไป และหลักถัดไปจะเปนตัวอักษรที่แสดงถึงกลุมของชิ้นสวน
ทั่วไปยกตัวอยางเชน  000S07  จะแสดงวาชิ้นสวนนี้เปนชิ้นสวนทั่วไปในกลุม Screw ตัวที่ 27 
 
3.3 สภาพปญหาในโรงงานตัวอยาง 
 

ปญหาในโรงงานตัวอยางที่เกิดขึ้นในปจจุบันคือการขาดการควบคุมชิ้นสวนและขาด    
การจัดการในสวนการประกอบสงผลกระทบใหเกิดการผลิตที่ไมเปนไปตามเปาหมาย   โดยสภาพ
ปญหาในสายงานประกอบในปจจุบันพบวาเกิดสภาพการรอคอยจํานวนมากสภาพการรอคอย
ดังกลาวแบงเปนสภาพการรอคอยในสวนการประกอบหลักและสภาพการรอคอยในสวนการ
ประกอบยอยซ่ึงสามารถแสดงเห็นถึงสภาพการรอคอยที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยางไดดังตอไปนี ้

W ASU 1 
- 
2 

01
-

09 

0100 
- 

1900 

- - 
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3.3.1  สภาพการรอคอยของงานยอยในสวนการประกอบงานยอย 
 
จากการที่หนวยงานประกอบไมมีแนวทางในการประกอบที่ชัดเจนทําใหการ

ดําเนินการประกอบนัน้เปนไปอยางไมมแีบบแผนซึ่งผลกระทบที่เกดิขึน้ในสวนการประกอบ
โดยตรงคือการเกิดการรอคอยเกิดขึน้ในสวนของการดําเนินการประกอบยอยซ่ึงการรอคอยดังกลาว
นี้สงผลใหเกิดสภาพปญหาดงัตอไปนี ้

 
(1) สภาพการรอเขา (Waiting times) ของงานยอยในสวนการประกอบงานยอย 
 
จากการเก็บขอมูลกอนดําเนินการปรับปรุงในโรงงานตัวอยางพบวามีงานยอยท่ีรอเขา  

(Waiting times) เพื่อทําการประกอบดังแสดงในตารางที่  3.11  ดังตอไปนี้ 
 
ตารางที่  3.11  การรอเขาของงานยอยในสวนการประกอบยอย (ม.ค. – มี.ค. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 

มกราคม 1 18 600     
  2 22 440     
  3 25 385     
  4 24 275 22 425 

กุมภาพันธ 1 16 605     
  2 27 400     
  3 19 495     
  4 23 715 21 554 

มีนาคม 1 14 495     
  2 32 540     
  3 28 275     
  4 21 330 24 410 

รวม 105 5555   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 9 463   
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(2) สภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยในสวนการประกอบงานยอย 
 
จากการเก็บขอมูลกอนดําเนินการปรับปรุงในโรงงานตัวอยางพบวามีงานยอยที่รอมา

เพื่อทําการประกอบดังแสดงในตารางที่  3.12  ดังตอไปนี้ 
 
ตารางที่  3.12  การรอมาของงานยอยในสวนการประกอบยอย (ม.ค. – มี.ค. 2545) 
 

 
เนื่องจากการไมมีแบบแผนในการลําดับงานประกอบพนักงานไมทราบความตองการ

ในการประกอบที่แทจริงของตนเองซึ่งอาจมีผลกระทบทําใหขอมูลการรอมา (Delay times) ของ
งานยอยในตารางที่ 3  ต่ํากวาความเปนจริงได 

 
 
 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 
มกราคม 1 3 155     

  2 5 335     
  3 7 387     
  4 5 338 5 304 

กุมภาพันธ 1 3 176     
  2 6 323     
  3 9 462     
  4 11 575 7 384 

มีนาคม 1 15 816     
  2 9 509     
  3 5 337     
  4 7 356 9 504 

รวม 50 2462   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 4 205   
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3.3.2  สภาพการรอคอยชิ้นสวนในสวนการประกอบงานยอย 
 

ในสวนของการประกอบงานยอยไดเกิดการรอคอยชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงาน
ยอย  โดยเปนการรอคอยของชิ้นสวนที่ไดมาจากหนวยงานเตรียมชิ้นสวนและจากหนวยงาน
ประกอบในสวนการประกอบงานยอย สาเหตุที่ทําใหเกิดการรอคอยในสวนนี้คือการที่หนวยงาน
เตรียมชิ้นสวนนั้นไมทราบถึงความตองการในการใชงานชิ้นสวนของหนวยงานประกอบทําใหเกิด
การผลิตที่ไมตรงกับ  ความตองการในการใชงาน ซ่ึงทําใหเกิดเปนสภาพปญหาในโรงงานตัวอยาง
ดังตอไปนี้ 

 
(1) สภาพการรอเขา ( Waiting times) ของชิ้นสวนในสวนการประกอบงานยอย 
 
จากการเก็บขอมูลกอนดําเนินการปรับปรุงในโรงงานตัวอยางพบวามีงานยอยที่รอเขา

(Waiting times)  เพื่อทําการประกอบดังแสดงในตารางที่  3.13  ดังตอไปนี้ 
 
ตารางที่  3.13  การรอเขาของชิ้นสวนในสวนการประกอบยอย (ม.ค. – มี.ค. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานส ี จากการสงชุบ จากการสัง่ซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเกบ็
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 

มกราคม 1 87 4503 21 863 45 2259 698 104724 851 112349     

  2 79 12988 34 1296 31 1556 721 108210 865 124050     

  3 88 12799 23 900 23 1179 698 104705 832 119584     

  4 69 3481 20 839 36 1803 723 108503 848 114626 849 117652 

กุมภาพันธ 1 61 5451 19 775 25 1260 745 111814 850 119301     

  2 76 13696 24 941 21 1128 753 113047 874 128813     

  3 89 9750 21 826 35 1819 734 110181 879 122576     

  4 79 6760 29 1128 31 1568 729 109447 868 118902 868 122398 

มีนาคม 1 89 4508 21 822 29 1511 729 109403 868 116245     

  2 102 11248 32 1284 28 1495 721 108221 883 122247     
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ตารางที่  3.13  การรอเขาของชิ้นสวนในสวนการประกอบยอย (ม.ค. – มี.ค. 2545)   
(ตอ) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานส ี จากการสงชุบ จากการสัง่ซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการ
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 

  3 96 11696 25 948 34 1746 712 106839 867 121229     

  4 94 5763 37 1438 32 1674 697 103211 860 112086 870 117952 

รวม 1009 102644 306 12062 370 18999 8660 1298304 10345 1432009   
คาเฉลี่ยรวม 

ตอวัน 84 8554 26 1005 31 1583 722 108192 862 119334   

 
(2) สภาพการรอมา (Delay times) ของชิ้นสวนในสวนการประกอบงานยอย 

 
จากการเก็บขอมูลกอนดําเนินการปรับปรุงในโรงงานตัวอยางพบวามีงานยอยที่รอมา  

เพื่อทําการประกอบดังแสดงในตารางที่  3.14  ดังตอไปนี้ 
 
ตารางที่  3.14  การรอมาของชิ้นสวนในสวนการประกอบยอย (ม.ค. – มี.ค. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานส ี จากการสงชุบ จากการสัง่ซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น รายการ ชิ้น 
มกราคม 1 1 55 0 0 2 80 2 80 5 215     

  2 1 66 2 65 2 80 0 0 5 211     
  3 3 187 1 39 1 40 2 120 7 386     
  4 3 176 2 35 2 100 1 40 8 351 6 291 

กุมภาพันธ 1 1 55 2 55 2 80 2 110 7 300     
  2 3 176 0 0 0 10 1 60 4 246     
  3 3 143 1 20 1 50 0 0 5 213     
  4 4 198 0 15 2 90 3 160 9 463 6 306 
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ตารางที่  3.14  การรอมาของชิ้นสวนในสวนการประกอบยอย (ม.ค. – มี.ค. 2545)  (ตอ) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานส ี จากการสงชุบ จากการสัง่ซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น รายการ ชิ้น 

มีนาคม 1 3 143 1 14 4 190 2 90 10 437     

  2 2 132 0 20 2 120 4 180 8 452     

  3 1 55 2 63 2 110 3 170 8 398     

  4 3 143 1 28 2 90 1 40 7 301 8 397 

รวม 28 1529 12 354 22 1040 21 1050 83 3973   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 2 127 1 30 2 87 2 88 7 331   

 
เนื่องจากการไมมีแบบแผนในการลําดับงานประกอบพนักงานไมทราบความตองการ

ในการประกอบที่แทจริงของตนเองซึ่งอาจมีผลกระทบทําใหขอมูลการรอมา (Delay times)  ของ
ชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยในตารางที่  3.14  ต่ํากวาความเปนจริงได 

 
3.3.3  สภาพการรอคอยของงานยอยในสวนการประกอบประกอบหลักหรือสวนการ

ประกอบขั้นสุดทาย 
 
จากปญหาที่เกิดขึ้นนั้นสงผลใหสายการประกอบหลักหรือสายการประกอบขั้น

สุดทายไมสามารถดําเนินการผลิตไดอยางตอเนื่องเนื่องจากการเขามาที่ไมสม่ําเสมอและไมตอเนื่อง
ของงานยอยที่ใชในการประกอบหลักทําใหสภาพของบริเวณที่ทําการประกอบหลักนั้นเกิดเปน
ภาวะการรอคอยสงผลใหรอบเวลาที่ใชในการประกอบหลักนั้นสูงและเกิดปญหาการใชพื้นในการ
รอคอยของเกาอี้ที่ไมสมบรูณเปนจํานวนมาก  ซ่ึงจากการเก็บขอมูลการรอคอยของเกาอี้ที่ไม      
สมบรูณในการสายการประกอบหลักสรุปไดตามตารางที่  3.15 
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ตารางที่  3.15  รอบเวลาที่ผลิตภัณฑใชในสายการประกอบหลัก 
 

                           รอบการผลิต 
เวลารอทําการประกอบ  
(วันตอรอบการผลิต) 

จํานวน  
(หนวยตอรอบการผลิต) 

รอบการผลิตที่ 1 15 25 
รอบ3/1/02 - 8/2/02 

รอบการผลิตที่ 2 7 25 

รอบการผลิตที่ 1 22 24 
รอบ5/2/02 - 14/3/02 

รอบการผลิตที่ 2 3 26 

คาเฉลี่ย (ตอรอบการผลิต) 12 25 

 
จากตารางที่  3.15  พบวามีผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมที่ไมสมบรูณอยูในสวนของการ

ประกอบหลักโดยเฉลี่ย  25  ตัวโดยใชเวลาเฉลี่ยในสายการประกอบ  12  วันโดยมีงานยอยที่ใชใน
การประกอบขั้นสุดทายเขามารอเพื่อทําการประกอบหลักดังแสดงในตารางที่  3.16 

 
ตารางที่  3.16  เวลารอทําการประกอบของงานยอยที่ใชในการประกอบขั้นสุดทาย  
 

เวลารอทําการประกอบ (วันตอครั้งการประกอบ) 
รอบ3/1/02 - 8/2/02 รอบ5/2/02 - 14/3/02รหัสงาน ชื่องาน 

ครั้งท่ี 1 ครั้งท่ี 2 ครั้งท่ี 1 ครั้งท่ี 2 
รวม เฉลี่ย 

W-ASU-203-0500 Unit Body Asm 1 3 0 8 12 3 

W-ASU-202-0100 Main Chair Asm 0 0 6 0 6 1.5 

W-Asu-204-0800 Junction Box Asm 3 22 0 11 36 9 

W-ASU-206-0400 Light Set Asm 3 22 7 3 35 8.75 

W-ASU-205-5555 Table Final 5 0 0 23 28 7 

W-ASU-201-2700 Water Tank Assembly 17 0 0 44 61 15.25 

W-ASU-201-2800 Film Viewer ASM 17 36 0 45 98 24.5 

W-ASU-201-2501 4 H Hight Speed Handpiece Tubing  17 5 1 43 66 16.5 

W-ASU-201-2401 Low Speed Handpiece Tubing Set 14 4 7 29 54 13.5 

W-ASU-201-2101 3-Way Cartridge Syringe Tubing Set 0 0 0 0 0 0 

W-ASU-201-2300 Saliva Ejector Tubing Set  14 6 25 0 35 66 16.5 

W-ASU-201-2200 
Universal Vacuuum Ejector Tubing 
Set  15 

3 22 0 33 58 14.5 
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จากขอมูลในตารางที่  3.16  พบวางานยอยที่ใชในการประกอบขั้นสุดทายนั้นเขามาไม
ตรงกับเวลาที่ตองการใชงานโดยงานยอยที่มีระยะเวลารอเพื่อทําการประกอบหลักหมายความวา
งานนั้นเปนงานรอเขา  และงานใดที่ไมมีระยะเวลารอเพื่อทําการประกอบหลักนั้นหมายความวาเปน
งานรอมา       ซ่ึงสามารถแสดงแนวโนมระยะเวลาการรอของงานแตละประเภทดังกราฟภาพที่ 3.4 

 

ระยะเวลารอคอยของงานยอยในการประกอบหลัก
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3/1/02 - 8/2/02 ครั้งที่ 1

3/1/02 - 8/2/02

5/2/02 - 14/3/02 ครั้งที่ 1

5/2/02 - 14/3/02 ครั้งที่  2

ภาพที่  3.4  ระยะเวลารอคอยของงานยอยทีใ่ชในการประกอบหลัก 
 

จากกราฟพบวาสภาพการรอคอยของงานยอยงานยอยแตละงานที่ใชในการประกอบ
หลักนั้นไมมีรูปแบบที่ชัดเจนจึงทําใหไมสามารระบุไดวางานยอยที่มีการรอเขาและงานยอยใดที่มี
การรอมาทั้งนี้มาเนื่องจากการไมมีแบบแผนในการประกอบของโรงงานตัวอยาง 

 
3.4 แนวทางในการแกปญหา 
 

ในวิทยานิพนธนี้จะดําเนินการศึกษาโรงงานตัวอยางเพื่อทําการวางแนวทางในการ
เพิ่มผลผลิตใหเปนไปตามเปาหมายทางกําลังการผลิตโดยใชวิธีในการจัดสายการประกอบ  และ
ควบคุมชิ้นสวนเพื่อใหไดผลผลิตที่เพิ่มขึ้นโดยแนวทางที่ทําการศึกษาสรุปไดดังตอไปนี้ 

 
(1)   ศึกษาโครงสรางการทํางานของหนวยงานประกอบเพื่อทําการจัดสายการ

ประกอบหลักใหเหมาะสมโดยจะนําแนวทางในการประกอบเมื่องานยอยท่ีใชในการประกอบหลัก
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(1)   ศึกษาโครงสรางการทํางานของหนวยงานประกอบเพื่อทําการจัดสายการ
ประกอบหลักใหเหมาะสมโดยจะนําแนวทางในการประกอบเมื่องานยอยที่ใชในการประกอบหลัก
นั้นมาพรอมเทานั้นและทําการวางแนวทางในการควบคุมการประกอบงานยอยใหตรงกับความ
ตองการของสายการประกอบหลัก 
 

(2)   ศึกษาอัตราการผลิตชิ้นสวนเพื่อเปนแนวทางเพื่อใชเปนขอมูลในการควบคุมการ
ผลิตชิ้นสวนใหตรงกับความตองการในการใชงาน 
 

(3)   ทําการวางแนวทางในการตรวจสอบความพรอมของชิ้นสวนที่ใชในกระบวนการ
ประกอบโดยนําระบรหัสมาใชในการควบคุมความพรอมของชิ้นสวน    
 

โดยแนวทางทีก่ลาวมาทั้งหมดนั้นมีจดุประสงคเพื่อใหเกดิการจัดสวนการประกอบให
มีความเหมาะสมและควบคมุชิ้นสวนที่นํามาใชในการประกอบใหตรงตามความตองการ  โดย
แนวทางการแกปญหาตามแนวทางนีจ้ะนําเสนอในบทตอไป 
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บทที่ 4 
 

การดําเนินการเพื่อเพ่ิมผลผลิต 
 

ในปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตเกาอี้ทันตกรรมไดมีการแขงขันกันทั้งในดานคุณภาพ
และราคากันอยูมากซึ่งความอยูรอดของบริษัทนั้นจะขึ้นอยูกับความสามารถในการจัดการดาน    
การตลาดและดานการผลิต   ในสวนของการจัดการดานการผลิตนั้นเปนสวนหนึ่งที่มีความสําคัญ
ในการกําหนดสถานะของการดําเนินธุรกิจกลาวคือถาโรงงานใดมีการจัดการดานการผลิตที่ไมดีพอ
ก็จะทําใหเกิดปญหาซึ่งสงผลกระทบในรูปของความสูญเปลาทางดานการดําเนินงานตาง ๆ  การเขา
ทําการศึกษาในวิทยานิพนธฉบับนี้พบวาปญหาที่เกิดขึ้นของโรงงานผลิตเกาอี้ทันตกรรมตัวอยางนี้
คือปญหาการจัดการทางดานการผลิตในสวนการประกอบและในสวนการเตรียมชิ้นสวนเพื่อใชใน
การประกอบ  กลาวคือโรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษานั้นมีการใช ชิ้นสวนจํานวนมากทําใหการ
จัดการในการผลิตชิ้นสวนใหตรงความตองการเปนไปไดยากอันมีสาเหตุหลักมาจากความไมทราบ
ถึงโครงสรางการประกอบและแนวทางประกอบที่ชัดเจนของหนวยงานประกอบซึ่งเปรียบเสมือน   
การทํางานที่ไมสัมพันธกันระหวางหนวยงานประกอบและหนวยงานผลิตชิ้นสวนนั่นเอง   

 
 จากการวิเคราะหขอมูลของโรงงานในดานตาง ๆ ที่ไดกลาวมาในบทกอนหนานี้พบวา

ปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการทํางานตามกรณีศึกษาของอุตสาหกรรมการผลิตเกาอี้ทันตกรรมนี้มี   
ดังนี้ 

 
(1) การขาดการจัดการในสวนการประกอบทําใหไมมีแนวทางในการปฏิบัติงานของ

หนวยงานประกอบอยางชัดเจนและเหมาะสม 
 
(2) การขาดการจัดการและการควบคุมชิ้นสวนใหตรงตามความตองการของ

หนวยงานประกอบ   
 

เนื่องจากผลิตภัณฑหลักของโรงงานที่การศึกษาคือเกาอี้ทันตกรรมรุน ACTUS เปน  
ผลิตภัณฑที่บริษัททําการผลิตในอัตราสวนที่มากที่สุดและกําลังสงเสริมการขายใหเพิ่มมากขึ้นใน
อนาคต  ดังนั้นในวิทยานิพนธฉบับนี้จึงมุงเนนไปยังการจัดการเพิ่มผลผลิตของเกาอี้ทันตกรรม           
รุน  ACTUS  ในสวนผลิตภัณฑรุนอื่นนั้นพบวามีกระบวนการประกอบและชิ้นสวนที่ใชมี               
ความคลายคลึงกันดังนั้นแนวทางที่ดําเนินการกับผลิตภัณฑหลักนี้สามารถนําไปประยุกตใชไดกับ   
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ผลิตภัณฑรุนอื่นโดยแนวทางในการวิเคราะหเพื่อแกปญหาที่เกิดขึ้นนั้นสรุปไดเปน   3  ขั้นตอน   
ดังนี้คือ   

 
(1) การวิเคราะหโครงสรางการประกอบและออกแบบรหัสเพื่อควบคุมชิ้นสวนที่ใช

ในการประกอบโดยจะดําเนินการศึกษาโครงสรางการประกอบที่ถูกตองเพื่อเปนแนวทางใน       
การดําเนินการประกอบและทําการออกแบบรหัสใหมีการใชประโยชนจากรหัสไดอยางเตม็ที่ 
 

(2) การศึกษาอัตราการผลิตในสวนการประกอบหลักและสวนการประกอบยอยโดย
ในสวนของการประกอบหลักนั้นจะทําการทดลองประกอบหลักและทําการจัดสมดุลสวนการ
ประกอบหลักเพื่อใหทราบถึงความสามารถของสวนการประกอบหลักในการประกอบผลิตภัณฑ
และทําการศึกษาพื้นที่ในการจัดเก็บในสวนการประกอบหลักและทําการศึกษาการประกอบในสวน
การประกอบยอยเพื่อใชในการวิเคราะหอัตราการผลิตของสวนการประกอบยอยเพื่อใหทราบถึง
งานที่เปนวิกฤตหรืองานที่เปนตัวกําหนดสถานะของการประกอบในสวนการประกอบยอยเพื่อเปน
ขอมูลในการปรับเรียบในสวนการประกอบยอยของผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรม   รุน  ACTUS  ใหมี
ความสมดุลยิ่งขึ้น 
 

(3) การวิเคราะหอัตราการผลิตชิ้นสวนที่ใชในการประกอบและวางแนวทางใน             
การควบคุมความพรอมของชิ้นสวนใหมีความพรอมกอนการดําเนินการประกอบเพื่อใหสามารถ
ดําเนินการประกอบไดอยางตอเนื่องและลดการรอคอยซึ่งเปนความสูญเปลาของกระบวนการลง 
 

จากขอสรุปของการดําเนินการที่ไดกลาวมาแลวนัน้จะทําการศึกษาและอธิบายขั้นตอน                
การดําเนนิงานโดยละเอยีดดังนี ้

 
4.1 การวิเคราะหโครงสรางการประกอบและการออกแบบรหัสเพื่อควบคุมชิ้นสวน 
  

จากปญหาการผลิตไมตรงตามเปาหมายหรือไมตรงความตองการระหวางหนวยงาน
ของโรงงานมีสาเหตุหนึ่งเนื่องมาจากการไมมีโครงสรางการทํางานที่ชัดเจนของหนวยงาน
ปลายทางหรือหนวยงานประกอบรวมทั้งในโรงงานมีชิ้นสวนเปนจํานวนมากทําใหยากตอการ
ควบคุมในสวนนี้จึงดําเนินการจัดทําโครงสรางการทํางานในสวนการประกอบและทําการออกแบบ
รหัสเพื่อใชในการควบคุมชิ้นสวนของโรงงานโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
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4.1.1 การวิเคราะหโครงสรางของการประกอบ 
 

จากเดิมโรงงานตัวอยางดําเนินการประกอบโดยไมคํานึงถึงโครงสรางการประกอบทํา
ใหเกิดปญหาการประกอบที่ไมตรงกับความตองการในการใชงานและเกิดปญหาในการจัดเตรียม
ชิ้นสวนจากหนวยงานเตรียมชิ้นสวนใหแกหนวยงานประกอบเนื่องจากหนวยงานเตรียมชิ้นสวน
นั้นไมสามารถทราบความตองการในการใชชิ้นสวนของหนวยงานประกอบการศึกษาใน
วิทยานิพนธสวนนี้จึงดําเนินการวิเคราะหโครงสราง  กอน - หลัง ของการประกอบจากลําดับขั้นใน
การปฏิบัติงานจริงเพื่อจัดทําผังโครงสรางการประกอบผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมซึ่งเปนผลิตภัณฑ
หลักของบริษัทโดยผังที่ไดจะนํามาใชเปนแนวทางในการวางแผนการประกอบและ  การผลิต
ชิ้นสวนใหตรงกับความตองการโดยผังโครงสรางการประกอบ  (Assembly Chart)  ที่ทําการจัดทํา
ขึ้นสําหรับการประกอบเกาอี้ทันตกรรม     รุน ACTUS  และเกาอี้ทันตกรรมรุน SELENE  แสดงได
ดังภาพที่  4.1 และภาพที่  4.2 ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ขั้นที  1 ขั้นที  2 ขั้นที  3 ขั้นที  4 ขั้นสุดทาย
Flim Switch Asm
W-ASU-201-1600  (AA21) Assistant Holder Bar Asm
HVE&SE Micro Switch wiring w-ASU-203-0300 (AA31)
W-ASU-201-0900  (AA22)
Safty Switch of Assistant Holder Bar Asm Spittoon Valve Asm
W-ASU-201-1400  (AA23) w-ASU-203-0200  (AA32)

Body Frame Asm
W-Asu-203-0400  (AA33)

Wiring & insulation of 
cup filler + Spittoon PCB Unit Body Asm
W-ASU-201-1100(AA34) W-ASU-203-0500 (AA41)

Solinoid Valve Asm
W-ASU-203-0100  (AA35)

Duct Hose & Main Wiring
W-ASU-204-0900  (AA36)

5 Step Selector ASM
W-ASU-201-1000  (AA37)

Hydraulic Motor Wiring
W-ASU-201-0500  (AB21)
Tarnsformer & Fuse Wiring Asm Sub Base Plate Asm
W-ASU-201-0700  (AB22) W-ASU-202-0200  (AB31)
Hydrulic Valve Wiring
W-ASU-201-0600  (AB23) Headrest  & Armrest Asm

W-ASU-202-0300  (AB32)



Indicator Lamp Wiring Cover Asm Main Chair Asm
w-ASU-201-0800  (AB24)  W-ASU-202-0600  (AB33) W-ASU-202-0100  (AB41)

Foot Control  
Backrest Micro switch Wiring W-ASU-201-0400  (AB34)
W-ASU-201-0300  (AB25)
Chair Control  PCB installation Hydraulic Testing
W-ASU-201-0100   (AB26) W-ASU-202-0400  (AB35)
Chair Micro Switch Wiring
W-ASU-201-0200  (AB27) Lift  Cyclinder and Back Cylinder

W-ASU-202-0500  (AB36)

Vacuum Tank Asm for Se
W-asu-204-0100 (AC31)

Vacuum Tank Asm for HVE
w-asu-204-0200 (AC32)

Fuse Sub Asm
W-Asu-204-0600 (AC33)

Main Water Pipe Asm Junction Box Asm
w-ASU-204-0400 (AC34) W-Asu-204-0800  (AC41)

Main Air Pipe Asm
w-ASU-204-0300 (AC35)

Main Wiring & Hose Connection 
W-Asu-204-1000 (AC36)

Solinold Valve Sub Asm
W-Asu-204-0700 (AC37)

Junction Box Cover Asm
 W-ASU-204-1100   (AC38)

DENTAL  
CHAIR  UNIT

ACTUS



Accessaries Asm
W-ASU-206-0500  (AD31)

Light Head Asm Lux testing
W-ASU-206-0100  (AD21) W-ASU-206-0200  (AD32) Light Set Asm

W-ASU-206-0400 (AD41)
Light ARM ASM
W-ASU-206-0300  (AD33)

Wiring of Switch
W-ASU-201-2000  (AD34)

Optic Light PCB
W-ASU-201-1900  (AE11)

Table Frame Asm
W-ASU-205-0600  (AE21)

Handpiece control PCB Wiring
W-ASU-201-1500   (AE12) Solenoid Valve Asm Table Asm

W-ASU-205-0200   (AE22) W-ASU-205-0700  (AE31)

Needle Valve Asm
W-ASU-205-0300   (AE23)

Presure gauge block Asm
W-ASU-205-0100   (AE24)

Main Wiring of the Table
W-ASU-201-1700   (AE25)

Handpiece Micro Switch Wiaring Rear Holder Asm Handpiece Holder Asm Table Final
W-ASU-201-1800   (AE13) W-ASU-205-0800   (AE26) W-ASU-205-0900  (AE32) W-ASU-205-5555 (AE41)

Primary Arm Asm And Table Suport ASM
W-ASU-205-0400  (AE33)

Spring Arm Asm
W-ASU-205-0500  (AE34)



Water Tank Assembly  
W-ASU-201-2700   (AF41)

Film Viewer ASM   
W-ASU-201-2800  (AG41)

Air Motor Joint 4-H & 5-H  ASM 4 H Hight Speed Handpiece Tubing Set 
W-ASU-201-2500(AH31) W-ASU-201-2501  (AH41)

Air Motor Joint 4-H ASM Low Speed Handpiece Tubing Set  
W-ASU-201-2400  (AI31) W-ASU-201-2401  (AI41)

Air  Motor Joint 2 - H ASM 3-Way Cartridge Syringe Tubing Set  
W-ASU-201-2100  (AJ31) W-ASU-201-2101  (AJ41)

External Tubing Connecting 13
W-ASU-201-2600  (AK41)

Saliva Ejector Tubing Set  14
W-ASU-201-2300  (AL41)

Universal Vacuuum Ejector Tubing Set  15
W-ASU-201-2200 (AM41)

ภาพที่  4.1  ผังโครงสรางการประกอบเกาอี้ทันตกรรมรุน ACTUS
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ขั้นที่  1 ขั้นที่  2 ขั้นที่  3 ขั้นสุดทาย
W-Asu-101-1200  (SA11) W-Asu-105-0500 (SA21)
Film Switch Asm Table Asm

W-Asu-101-1300 (SA22)
Main wiring of the table
W-Asu-101-1500 (SA23)
3-Way cartridge syring Tubing Set
W-Asu-101-1600  (SA24)
Universal Vacuum valve Tubing Set
W-Asu-101-1700 (SA25)
Saliva Ejector Valve Tubing Set
W-Asu-101-1800  (SA26) W-Asu-105-0700  (SA31)
Low Speed Handpiece Tubing Set Table,Spring Arm & Primary Arm 
W-Asu-101-1900  (SA27)
High Speed handpiece tubing Set
W-Asu-101-2001 (SA28)
Water Tank Asm 1.25 L
W-Asu-101-2100 (SA29)
Film viewer Asm
W-Asu-105-0200  (SA2A)
Primary Arm Asm
W-Asu-105-0300 (SA2B)
Spring Arm Asm
W-Asu-105-0400 (SA2C)
Table frame Asm
W-Asu-105-0600  (SA2D)
Handpiece Holder Asm



W-Asu-105-0800  (SA2E)
Table Support Asm

W-Asu-101-0900  (SB11)
Wiring and insulator of cup filler
W-asu-101-1000  (SB12) W-Asu-103-0300 (SB21)
Safty Switch of assistant Holder Bar Asm Assistant Holder Bar

W-Asu-101-1100 (SB22)
Main Wiring of the Unit Body
W-ASU-101-1201  (SB23)
Flim Switch Asm W-Asu-103-0500  (SB31)
W-ASU-101-1400  (SB24) Unit Body Asm
Wiring of Switch (Light) SB31
W-Asu-103-0100  (SB25)
Solinoid Set Asm
W-Asu-103-0200  (SB26)
Spittoon Set Asm
W-Asu-103-0400  (SB27)
Body Frame Asm
W-Asu-105-0900  (SB28)
Unit Support Asm

W-Asu-101-0100  (SC11)
Chair Control PCB installation
W-Asu-101-0200  (SC12)
Chair micro switch wiring
W-Asu-101-0300  (SC13) W-Asu-102-0900  (SC21)
Backrest micro switch wiring Position Setting
W-ASU-101-0500  (SC14)



Variable resister control chair
W-Asu-101-0500  (SC15)
Variable resister Control Chair
W-Asu-101-0600 (SC16) W-Asu-102-0100  (SC22)
Hydraulic motor Wiring Hydraulic motor Asm
W-Asu-101-0700  (SC17) W-Asu-102-0300  (SC23)
Hydraulic Valve Wiring Hydraulic Valve Asm
W-Asu-101-0800  (SC18) W-Asu-102-0400  (SC24)
Transformer & Fuse wiring Asm Sub Base plate Asm

W-Asu-102-0200  (SC25)
Oil Tank Asm
W-Asu-102-0500  (SC26) W-Asu-102-0700 (SC31)
Lift Cyclinder Asm Chair Asm
W-Asu-102-0600  (SC27)
Backrest cylinder Asm
W-Asu-102-0701  (SC28)
Center Piece Shaft Holder
W-Asu-102-0800  (SC29)
Hydraulic System Testing
W-Asu-102-1000  (SC2A)
Armrest  Asm
W-Asu-102-1101  (SC2B)
Backrest Asm
W-Asu-102-1200  (SC2C)
Headrest Asm
W-Asu-102-1201  (SC2D)
Slide Bar Holder Asm

DENTAL  
CHAIR  UNIT

Selence



W-Asu-102-1300  (SC2E)
Mainchair Wiring
W-Asu-104-0100 (SD21)
Vacuum Tank Asm
W-Asu-104-0200  (SD22)
Main Air Pipe Asm
W-Asu-104-0300  (SD23)
Main Water pipe Asm
W-Asu-104-0500  (SD24)
Fuse Sub Asm
W-Asu-104-0700  (SD25) W-Asu-104-0600  (SD31)
Duct Hose Asm Junction box Asm
W-Asu-104-0800  (SD26)
Junction Box Cover Assembly
W-Asu-104-0900  (SD27)
FC Valve Body 2-H Asm
W-Asu-104-0900  (SD28)
Foot Control round Type ASM

W-Asu-101-1400  (SE11)
Wiring of Switch (Ligth)
W-Asu-106-0100  (SE12)
Light Head Asm
W-Asu-106-0200  (SE13) W-Asu-106-0300 (SE21) W-Asu-106-0500  (SE31)
Light Arm Asm Lux Testing Light Set Packing
W-Asu-106-0400  (SE14)
Accessories Arm

ภาพที่  4.2  ผังโครงสรางการประกอบเกาอี้ทันตกรรมรุน Selence

80



 

 

81

 

เมื่อทําการศึกษาในสวนการประกอบผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมของโรงงานตัวอยาง
สามารถทําการแยกกลุมงานของหนวยงานประกอบในสวนการประกอบขั้นสุดทายหรือสวน            
การประกอบหลักของผลิตภัณฑรุน ACTUS ที่ทําการศึกษาไดดังแสดงดังตารางที่ 4.1  ดังตอไปนี้ 
 

ตารางที่ 4.1 งานสวนการประกอบขั้นสุดทาย หรือ สวนการประกอบหลักตามผัง        
โครงสรางการประกอบของผลิตภัณฑรุน ACTUS  
 

ลําดับ รหัสงาน ชื่องาน 

1 W-ASU-205-1000 Table,Spring ARM & Promary Arm Asm 

2 W-ASU-203-0500 Unit Body Asm 

3 W-ASU-202-0100 Main Chair Asm 

4 W-Asu-204-0800 Junction Box Asm 

5 W-ASU-206-0400 Light Set Asm 

6 W-ASU-201-2800 Film Viewer ASM    

7 W-ASU-201-2700 Water Tank Assembly   

8 W-ASU-201-2501 4 H Hight Speed Handpiece Tubing Set  

9 W-ASU-201-2401 Low Speed Handpiece Tubing Set   

10 W-ASU-201-2400 Air Motor Joint 4-H ASM 

11 W-ASU-201-2101 3-Way Cartridge Syringe Tubing Set   

12 W-ASU-201-2600 External Tubing Connecting 13 

13 W-ASU-201-2500 Air Motor Joint 4-H & 5-H  ASM 

14 W-ASU-201-2100 Air  Motor Joint 2 - H ASM 

15 W-ASU-201-2300 Saliva Ejector Tubing Set  14 

16 W-ASU-201-2200 Universal Vacuuum Ejector Tubing Set  15 
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การศึกษาโครงสรางการประกอบและการแบงกลุมงานในการประกอบเกาอี้ทันตกรรม
นั้นทําใหทราบถึงลําดับขั้นและแนวทางในการประกอบที่ควรจะเปนของหนวยงานประกอบ  
เพื่อที่จะทําใหเกิดประโยชนในการปฏิบัติงานของพนักงานจึงทําการออกแบบรหัสที่จะนํามาใชใน     
โรงงานตัวอยางเพื่อช้ีบงสถานะของชิ้นสวนและงานตาง ๆไดมากขึ้นดังที่จะแสดงรายละเอียดใน
หัวขอตอไปนี้ 
 

4.1.2  การออกแบบรหัสที่ใชเพื่อควบชิ้นสวนที่ใชในการประกอบ 
 

จากผังโครงสรางการประกอบ(Assembly Chart) จําแนกขั้นงานประกอบออกเปน   
ขั้นการทํางานเพื่อใหทราบถึงความตองการกอน – หลังในการประกอบแลวนั้นเพื่อเปนการควบคุม
การประกอบและควบคุมชิ้นสวนที่ใชในงานประกอบนั้น ๆ ใหดียิ่งขึ้นจึงทําการออกแบบรหัสเพื่อ
ใชในการระบุสถานะกํากับควบคุมงานและชิ้นสวนใหมีการดําเนินงานที่เปนแบบแผน   โดยรหัสที่
ทําการออกแบบนี้แบงเปนสองสวนสวนแรกคือรหัสของงานที่ใชในการระบุตําแหนงงานที่มีการใช
ชิ้นสวนนั้น และสวนตอมาคือรหัสวัตถุดิบซึ่งจะอธิบายถึงกระบวนการในการเตรียมชิ้นสวน
ตามลําดับอัตราในการผลิตในแตละงานนั้น ๆ  
  

นอกเหนือจากผังโครงสรางการประกอบที่ไดทําการศึกษามาแลวนั้นขอมูลเพิ่มเติมที่
ใชในการออกแบบรหสัมีดังตอไปนี้ 
 

(1)  งานและชิ้นสวนทั้งหมดที่ใชในการประกอบผลิตภัณฑโดยศึกษาตามรายการ
บัญชีวัสดุ (Bill Of Material)   ของโรงงานรวมทั้งทําการทวนสอบเพื่อใหเกิดความถูกตองมากที่สุด    

 
(2) รุนของผลิตภัณฑที่มีการนําชิ้นสวนไปใชโดยในการออกแบบรหัสในวิทยานิพนธ

ฉบับนี้จะออกแบบรหัสชิ้นสวนที่ใชในผลิตภัณฑหลักของบริษัทนั่นก็คือ  ผลิตภัณฑเกาอี้ทันตก
รรมรุน ACTUS และเกาอี้ทันตกรรมรุน SELENE 

 
(3) ศึกษาที่มาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบรวมทั่งกระบวนการในการเตรียม

ชิ้นสวนโดยแหลงที่มาของชิ้นสวนนั้นแบงไดเปน 2  แหลงที่มาหลัก ๆ  ดังตอไปนี้คือ  
  

จากหนวยงานผลิตชิ้นสวน   ซ่ึงก็คือหนวยงานกลเมื่อหนวยงานผลิตชิ้นสวน
นี้ดําเนินงานตามกระบวนการเสร็จสิ้นถาชิ้นสวนนั้นเสร็จเรียบรอยพรอมที่จะประกอบชิ้นสวนก็จะ
ถูกลําเลียงไปยังกระบวนการประกอบเพื่อรอการประกอบหรือถูกนําไปจัดเก็บในคลังสินคาเพื่อรอ
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การนําไปใชแตถาชิ้นสวนดังกลาวยังไมเสร็จสิ้นกระบวนการเตรียมชิ้นสวน    ชิ้นสวนดังกลาวจะ
ถูกสงไปยังกระบวนการอื่น ๆ ตอไป โดยมีแหลงที่ไปของชิ้นสวน 2 สวนดวยกันคือ  หนวยงานสี  
และการสงไปชุบภายนอกโรงงาน 

   
จากการจัดซื้อ  โดยการจัดซื้อนั้นทําการจัดซื้อจากแหลงตาง ๆ ดังนี้คือจัดซื้อ

จากตางประเทศ   จัดซื้อภายในประเทศ  และจัดจางผูรับเหมาชวงในการผลิต   ชิ้นสวนที่ทําการ
จัดซื้อเขามานั้นมี  2 ประเภทดวยกันคือช้ินสวนสําเร็จรูปซึ่งนําไปใชงานไดทันทีและชิ้นสวนอีก
ประเภทคือช้ินสวนกึ่งสําเร็จรูปกลาวคือกอนการนําไปใชงานตองผานกระบวนการแปรรูปชิ้นสวน
อีกเล็กนอย   โดยกระบวนการแปรรูปดังกลาวจะทําในหนวยงานกล  หนวยงานสี หรือ หนวยงาน
ประกอบ 
 

รหัสที่ทําการออกแบบนั้นยังแบงออกเปน 2  ประเภทดวยกันคือรหัสชิ้นสวนหลักของ
ผลิตภัณฑ (Main Parts)  และรหัสชิ้นสวนทั่วไป  (Common Parts)  โดยรหัสแตละประเภทนั้น
อธิบายไดดังตอไปนี้ 
 

(1)  รหัสชิ้นสวนหลักของผลิตภัณฑ (Main Parts) 
 

รหัสประเภทนี้จะถูกออกแบบสําหรับชิ้นสวนหลัก ๆ ที่ใชในผลิตภัณฑ  โดยใน
ตําแหนงที่ 1 ถึง 4  แสดงถึงงานและสถานะของงานในการประกอบตามผังโครงสรางการประกอบ 
(Assembly Chart)    สําหรับตําแหนงที่ 5 ถึง  10  นั้นจะแสดงถึงกระบวนการของชิ้นสวนที่ในใน
แตละงานโดยสามารถอธิบายตามตําแหนงของรหัสไดดังตอไปนี้ 
 
 
 
 
 
      
 ตําแหนงที่         1              2              3              4           -         5              6                7            8 - 10      

 
ภาพที่  4.3  อธิบายความหมายของรหัสชิ้นสวนหลักตามตําแหนง 
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ตําแหนงที่  1   
 

แสดงรุนของผลิตภัณฑ 
โดย            ตัวอักษร  A แทนรุน  ACTUS 
      ตัวอักษร B  แทนรุน  SELENE 

 
ตําแหนงที่   2  
 
ใชตัวอักษร  A  ถึง  Z  แสดงวางานหรือชิ้นสวนนั้นประกอบอยูในงานใดของการ

ประกอบในขั้นสุดทาย ตามผังโครงสรางการประกอบ ( Assembly  Chart )  ภาพที่  4.1  สําหรับ
ผลิตภัณฑรุน ACTUS  และภาพที่  4.2  สําหรับผลิตภัณฑรุน  SELENE 
 

ตําแหนงที่  3 
 
ใชตัวเลข 1   ถึงตัวอักษร Z  แสดงลําดับงานในแตละขั้นการทํางานตามผังโครงสราง

การประกอบ  ( Assembly  Chart )  ภาพที่  4.1  สําหรับผลิตภัณฑรุน ACTUS  และภาพที่  4.2  
สําหรับผลิตภัณฑรุน  SELENE 
 

ตําแหนงที่  4  
 

ใชตัวเลข 1   ถึงตัวอักษร Z  แสดงตําแหนงของงานในแตละขั้นการประกอบตามผัง
โครงสราง  การประกอบ ( Assembly  Chart )  ภาพที่  4.1  สําหรับผลิตภัณฑรุน ACTUS  และภาพ
ที่  4.2  สําหรับผลิตภัณฑรุน  SELENE 

 

ตําแหนงที่  5     
 
แสดงแหลงทีม่าของชิ้นสวน  

โดย  ใชอักษร  M  แทนชิ้นสวนที่ผลิตในโรงงาน 
ใชอักษร   I    แทนชิ้นสวนซื้อมาจากตางประเทศ ( Import Parts ) 
ใชอักษร   L    แทนชิ้นสวนซื้อมาจากในประเทศ ( Local Parts ) 
ใชอักษร   S    แทนชิ้นสวนจดัจางผูรับเหมาชวงในการผลิต ( Subcontract ) 
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ตําแหนงที่  6   
 

แสดงกระบวนการที่ตองผานเปนขั้นตอนแรกของชิ้นสวน  
 

โดย ใชอักษร  m  กรณีที่ผานกระบวนการตัดแตงเปนอันดับแรก 
ใชอักษร  p  กรณีที่ผานกระบวนการสีเปนอันดับแรก 
ใชอักษร  z  กรณีที่ผานกระบวนการชุบเปนอันดับแรก 
ใชเลข      0  กรณีที่ไมผานกระบวนการใด ๆ เลย 

 
ตําแหนงที่  7   
 
แสดงกระบวนตอเนื่องที่ชิน้สวนตองผานในการเตรียมชิ้นสวน  

 
โดย   ใชอักษร  p  กรณีที่ผานกระบวนการสีเปนอันดับตอมา 

ใชอักษร  z  กรณีที่ผานกระบวนการชุบเปนอันดับตอมา 
ใชตัวเลข  0  กรณีที่ไมผานกระบวนการสี  และชุบ 

 
ตําแหนงที่  8 - 10    

 
แสดงหมายเลขของชิ้นสวนตามสถานะของรหัสที่ระบุขางหนา   

 
กลุมงานแรก ( ชิ้นสวนที่ผลิตภายในโรงงาน)  คือกลุมชิ้นสวนที่มีสัญลักษณใน

ตําแหนงที่  5  เปน M  หรือมีการผลิตชิ้นสวนภายในโรงงาน  โดยจัดลําดับจากหมายเลข 001 – 999 
ตามอัตราการผลิตของชิ้นสวนจากนอยไปมากสําหรับรุน ACTUS ในสวนของผลิตภัณฑรุน 
SELENE นั้นยังคงไมไดทําการเรียงลําดับ อัตราการผลิตเนื่องจากในปจจุบันนั้นไมมีการผลิตใน
สวนของผลิตภัณฑรุน SELENE ทําใหไมสามารถทําการเก็บขอมูลการผลิตผลิตภัณฑรุน SELENE 
ได 

กลุมงานที่สอง (ชิ้นสวนที่ส่ังซื้อจากภายนอกโรงงาน)     คือกลุมชิ้นสวนที่มีสัญลักษณ
ในตําแหนงที่  5  เปน I , L , S   หรือมีการสั่งซื้อช้ินสวนจากภายนอกโรงงาน  โดยเรียงลําดับจาก
หมายเลข 001 – 999 
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(2)  การออกแบบรหัส  Common Part  (ชิ้นสวนทั่วไป) 
 

กรณีที่เปนชิ้นสวนที่ใชรวมกันเกินกวา  1  ที่โดยจะทําการกําหนดใหเปนชิ้นสวน     
ทั่วไป  (Common Parts )  โดยสามารถอธิบายความหมายของรหัสในแตละตําแหนงไดดังนี้ 

 
 
 
 

ตําแหนงที่       1 – 3            4                    5              6              7       8 – 10 
 
 

ภาพที่  4.4  อธิบายความหมายของรหัสชิ้นสวนหลักตามตําแหนง 
 
ตําแหนงที่  1 -3 
 
แสดงชนิดของชิ้นสวนวาเปน   ชิ้นสวนทั่วไป ( Common Parts )  โดยแทนดวย  000   
 
ตําแหนงที่   4  
 
แสดง กลุมของชิ้นสวนทั่วไปชิ้นสวนโดยแสดงในรูปตัวอักษร  A ถึง  Z   

 
ตําแหนงที่  5 
     
แสดงที่มาของชิ้นสวน   
 

โดย  ใชอักษร  M  แทนชิ้นสวนที่ผลิตในโรงงาน 
ใชอักษร   I    แทนชิ้นสวนซื้อมาจากตางประเทศ ( Import Parts ) 
ใชอักษร   L    แทนชิ้นสวนซื้อมาจากในประเทศ ( Local Parts ) 
ใชอักษร   S    แทนชิ้นสวนจดัจางผูรับเหมาชวงในการผลิต ( Subcontract ) 
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ตําแหนงที่  6   
 

แสดงกระบวนการที่ตองผานเปนขั้นตอนแรกของชิ้นสวน  
 
โดย ใชอักษร  m  กรณีที่ผานกระบวนการตัดแตงเปนอันดับแรก 

ใชอักษร  p  กรณีที่ผานกระบวนการสีเปนอันดับแรก 
ใชอักษร  z  กรณีที่ผานกระบวนการชุบเปนอันดับแรก 
 ใชเลข     0  กรณีที่ไมผานกระบวนการใด ๆ เลย 

 
ตําแหนงที่  7   
 
แสดงกระบวนตอเนื่องที่ชิ้นสวนตองผานในการเตรียมชิ้นสวน  

 
โดย   ใชอักษร  p  กรณีที่ผานกระบวนการสีเปนอันดับตอมา 

ใชอักษร  z  กรณีที่ผานกระบวนการชุบเปนอันดับตอมา 
 ใชตัวเลข  0  กรณีที่ไมผานกระบวนการส ี และชุบ 

 
ตําแหนงที่  8 - 10    

 
แสดงหมายเลขของชิ้นสวนตามกลุมของชิ้นสวน  โดยลําดับจากหมายเลข 001 – 999  

 
เพื่อใหรหัสที่ออกแบบมานั้นใชงานไดโดยสะดวกจึงไดออกแบบโปรแกรม  ควบคุม

ชิ้นสวนที่เขียนโดยโปรแกรมเดลฟาย ( Delphi )  ใหมีสวนที่สามารถใชในการแสดง        การเทียบ
ระหวางรหัสเกาและรหัสใหมและใชในการควบคุมชิ้นสวนที่ใชในการประกอบทั้งหมดโดยมี
รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ก. 
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4.2 การศึกษาการผลิตในสวนการประกอบ 
 

จากสภาพการผลิตของโรงงานตัวอยางที่ไมสามารถดําเนินการประกอบไดอยาง       
ตอเนื่องในสวนการประกอบขั้นสุดทายหรือสวนการประกอบหลักนั้นเปนผลมาจากการเขามาที่ไม
ตรงตามความตองการในการใชงานของสวนการประกอบหลักทั้งนี้เนื่องมาจากการขาดการศึกษา
และจัดการในสวนการประกอบที่เหมาะสมโดยสงผลใหเกิดเกาอี้ที่ไมสมบรูณอยูในสายการ
ประกอบจํานวนมาก  จากการศึกษาในบทที่ 3 พบวามีเกาอี้ที่ไมสมบรูณซ่ึงใชพื้นที่ในการรอ
ประกอบขั้นสุดทายตัวละประมาณ     2.25  ตารางเมตร  จากพื้นที่ทั้งหมดในสายการประกอบ
ประมาณ  65.5 ตารางเมตร จํานวนเฉลี่ย 25   ตัวตอรอบการผลิตโดยใชเวลาในสายการประกอบ
เฉลี่ยประมาณ  12   วัน 

 
 เมื่อพิจารณาผลกระทบของการไมสามารถดําเนินการประกอบไดอยางตอเนื่อง

ดังกลาวแลวพบวาไมมีความจําเปนท่ีจะดําเนินการประกอบเมื่องานยอยที่ใชในการประกอบหลัก
นั้นยังไมพรอมจึงเกิดเปนแนวคิดที่ควรจะทําการประกอบหลักหรือทําการประกอบขั้นสุดทายเมื่อ
งานยอยที่ใชในการประกอบหลักหรืองานยอยที่ใชในการประกอบขั้นสุดทายงานมาพรอมเทานั้น
เพื่อลดจํานวนเกาอี้ที่ไมสมบรูณในพื้นที่ของสายงานประกอบขั้นสุดทายลง   โดยจะเนนในการใช
พื้นที่สําหรับควบคุมงานยอยใหมาพรอมแลวจึงทําการประกอบในจํานวนที่เหมาะสมกับพื้นที่ใน
การ   จัดเก็บ  และในสวนการประกอบยอยในปจจุบันนั้นไมทราบอัตราการผลิตในแตละงานจึงทํา
ใหไมทราบถึงงานที่มีความวิกฤตหรืองานที่มีอัตราการผลิตต่ําในวิทยานิพนธฉบับนี้จึงไดศึกษาเพื่อ
วิเคราะหอัตราการประกอบยอยเพื่อหางานที่เปนงานวิกฤตเพื่อดําเนินการปรับเรียบสวนการ
ประกอบยอยใหมีความสม่ําเสมอยิ่งขึ้น     การศึกษาการผลิตในสวนการประกอบนั้นไดแบง
การศึกษาออกเปน 2 สวน   ดวยกันคือ 

 
4.2.1 การศึกษาในสวนการประกอบหลัก 
 
เนื่องจากสวนการประกอบหลักหรือสวนการประกอบขั้นสุดทายนั้นเปนสวนกําหนด

กําลังการผลิตของโรงงานจากลักษณะการทํางานที่ไมเปนสายการประกอบทําใหเกิดปญหาในการ
จัดการในสวนการประกอบดังนั้นจึงทําการศึกษาการผลิตในสวนการประกอบหลักเพื่อเปนจุดเริ่ม
ในการกําหนดความสามารถในการประกอบของโรงงาน  เพื่อใหตอบสนองกับนโยบายที่จะทําการ
ประกอบหลักเมื่องานยอยเขามาพรอมเทานั้นและเปนแนวทางในการจัดสายการประกอบยอยสวน
ที่เหลือใหเหมาะสมกับความสามารถในการผลิตของสวนการประกอบหลัก    การดําเนินการศึกษา
นั้นไดดําเนินการดังตอไปนี้  
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(1) การทดลองในการดําเนินการประกอบในสวนการประกอบหลักเมื่อช้ินสวนมา
พรอม 

 
ในปจจุบันโรงงานตัวอยางนั้นไมทราบความสามารถที่แทจริงในการประกอบหลัก

หรือการประกอบขั้นสุดทายดังนั้นในสวนนี้จึงทําการทดลองใหมีการประกอบหลักเมื่อช้ินสวนมา
พรอมเพื่อใหทราบถึงความสามารถของการประกอบหลักที่เหมาะสม  ขั้นตอนการทดลองเพื่อ
ศึกษาความสามารถในการผลิตของสวนการประกอบขั้นสุดทายนั้นมีดังตอไปนี้ 

 
(1.1)  จัดเตรียมงานยอยท่ีใชในการประกอบหลักโดยมีรายการดังแสดงในตาราง

ที่  4.2    โดยทําการเก็บงานยอยเพื่อรอการประกอบเมื่อพรอม 
 

ตารางที่  4.2 งานยอยที่ใชในการประกอบหลักหรือการประกอบขั้นสุดทาย 
 

 

รหัสงานใหม ชื่องาน 

AA41      Unit Body Asm 
AB41      Main Chair Asm 
AC41      Junction Box Asm 
AD41      Light Set Asm  
AE41      Table Final 
AF41      Water Tank Assembly   
AG41      Film Viewer ASM    
AH41      4 H High Speed Handpiece Tubing Set  
AI41      Low Speed Handpiece Tubing Set   
AJ41      3-Way Cartridge Syringe Tubing Set   
AK41      External Tubing Connecting 13 
AL41      Saliva Ejector Tubing Set  14 
AM41      Universal Vacuuum Ejector Tubing Set  15 
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(1.2)   ทําการศึกษาขั้นตอนในการปฏิบัติงานประกอบขั้นสุดทายและทําการเก็บ
ขอมูลเวลาที่ใชในการประกอบ   โดยแสดงขอมูลที่จัดเก็บไดดังตารางที่  4.3     

 
ตารางที่  4.3  เวลาและขั้นตอนในการประกอบขั้นสุดทายของผลิตภัณฑเกาอี้ทันตก

รรมรุน Actus  
 

เวลา(ชม:นาที:วินาที) เวลารวมเฉล่ีย ลําดับ รายละเอียดงาน 
คร้ังที่  1 คร้ังที่  2 คร้ังที่  3 คร้ังที่  4 (ชม:นาที:วินาที) 

1 หยิบ  Unit Support 0:00:37 0:00:05 0:00:45 0:00:49 0:00:34 
2 ประกอบ Unit Support  กับ Main Chair 0:00:14 0:00:53 0:00:31 0:00:12 0:00:28 
3 หยิบ Table Support 0:00:33 0:00:32 0:01:10 0:01:44 0:01:00 
4 ประกอบ  Table Support กับ Main Chair 0:01:10 0:00:40 0:00:24 0:00:41 0:00:44 
5 ยก Primary Spring Table 0:00:19 0:00:29 0:00:24 0:00:21 0:00:23 
6 ประกอบ  Primary Spring Table กับ Table 

Support 0:00:32 0:00:35 0:00:41 0:01:15 0:00:46 

7 ยก Unit Body 0:00:48 0:00:34 0:00:31 0:00:17 0:00:33 
8 ประกอบ Unit Body  กับ  Unit Support 0:00:21 0:00:35 0:01:28 0:00:17 0:00:40 
9 นําเสา  Light 0:01:54 0:01:10 0:00:00 0:02:30 0:01:23 

10 นําเสา  Light  มาประกอบกับ Unit Support 0:01:29 0:00:30 0:00:28 0:00:37 0:00:46 
11 หยิบ  Light Set Asm 0:00:33 0:00:27 0:00:24 0:00:37 0:00:30 
12 นํา  Ligjt Set Asm ประกอบกับเสา Light 0:00:37 0:00:17 0:02:13 0:00:50 0:00:59 
13 หยิบสาย  High Speed Saliva 3 Way 0:00:20 0:01:24 0:00:45 0:01:45 0:01:03 
14 นําสายตาง ๆมาตอที่ Table 0:04:24 0:00:21 0:00:34 0:00:06 0:01:21 
15 หยิบ  Sticker 0:00:28 0:00:41 0:00:12 0:00:45 0:00:32 
16 นํา Sticker  มาติด 0:01:34 0:00:11 0:01:14 0:00:29 0:00:52 
17 หยิบ  Water Tank 0:01:28 0:04:03 0:00:08 0:02:14 0:01:58 
18 นํา Water Tank มาตอกับ  Table Support 0:02:23 0:00:07 0:02:27 0:00:03 0:01:15 
19 หยิบชุด  Film Viewer 0:00:11 0:01:07 0:00:13 0:00:57 0:00:37 
20 นําชุด Flim  Viewer มาประกอบกับ Table 0:02:49 0:00:13 0:01:08 0:00:25 0:01:09 
21 เสียบ  Connector 0:04:18 0:04:55 0:06:30 0:00:35 0:04:05 
22 หยิบสายไฟ 0:00:45 0:00:57 0:00:46 0:02:53 0:01:20 
23 นําสายไฟมาประกอบกับ Junction Box Asm 0:03:19 0:00:51 0:00:35 0:01:36 0:01:35 

รวม 0:31:06 0:21:37 0:23:31 0:21:58 0:24:33 
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(1.3)  ทําการจัดสถานีงานเพื่อศึกษาความสามารถในการประกอบ  จากอัตราการ
ผลิตที่แทจริงของโรงงานนั้นจะถูกกําหนดโดยขีดความสามารถในการประกอบหลักดังนั้นจึง
ทําการศึกษาถึงความสามารถในสายการประกอบหลักและทําการจัดสมดุลสายการประกอบหลัก
เพื่อศึกษาความเปนไปไดในการประกอบหลักครั้งละ 1 วันตอรอบการผลิตเพื่อลดจํานวนเกาอี้ที่ไม
สมบรูณในสายการประกอบหลักลง   จากตารางที่  4.6  เมื่อนํางานยอยทั้ง  23 งานในขั้นตอนการ
ประกอบขั้นสุดทายมาทําการจัดสมดุลสายการประกอบโดยการทดลองแบงสถานีงานออก 1 , 2 
และ  3 สถานีงานตามลําดับเพื่อหาอัตราการผลิตรวม  และผลิตภาพ (Productivity)  ไดดังตอไปนี้ 

 
สถานีงาน 1 สถานี 

 
การจัดสถานีงาน   1 สถานีงานจะกําหนดใหพนักงาน  1 คนปฏิบัติงานประกอบตั้งแต    

ขั้นตอนที่  1 ถึงขั้นตอนที่  23  ดังภาพที่  4.5    
 

 
 ขั้นงานที ่ 1-23 

 
  อัตราการประกอบ 

       24:33 นาทีตอตัว 
 

ภาพที่  4.5  การแบงสถานีงานออกเปน  1 สถานีงาน  
  

จากภาพที่  4.5 เมื่อแบงสถานีงานออกเปน  1 สถานีงาน  โดยมีอัตราการประกอบเฉลี่ย  
24.33 นาทีตอตัว  สามารถนํามาหาอัตราการประกอบตอวัน  และผลิตผล(Productivity)  ได
ดังตอไปนี้ 
   

อัตราการผลิต  =  เวลาการปฏิบัติงานทั้งหมด (นาที) 
       เวลาการประกอบ(นาทีตอตัว) 
     =  8  X  60  
       24.33 
     =  19.72  ตัวตอวัน 

 หรือ ประมาณ 19  ตัวตอวัน 
 
กําหนด  :  หนึ่งวันทํางานเทากับ  8 ชั่วโมง  
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ผลิตภาพดานแรงงาน   =   อัตราการผลิต  (ตัวตอวัน) 
        แรงงาน  (คนตอวัน) 
      =  19.72/1 =  19.72  ตัวตอคน 

 
ดังนั้นสามารถสรุปไดวาเมื่อทําการแบงสถานีงานเปน  1 สถานีงานในการทํางานยอย

ทั้ง  23  งาน  การประกอบในขั้นสุดทายนั้นมีอัตราเฉลี่ย  19  ตัวตอวันและมีผลิตผลดานแรงงาน
เทากับ 19.72 ตัวตอคน 

 
สถานงีาน 2  สถานี 

 
การจัดสถานีงาน   2 สถานีงาน  โดยใหแตละสถานีมีพนักงานปฏิบัติงานสถานีละ 1 

คน โดย  สถานีงานที่  1   ปฏิบัติงาน ตั้งแตขั้นตอนที่  1 ถึงขั้นตอนที่  16  และสถานีงานที่ 2  
ปฏิบัติงานตั้งแตขั้นตอนที่ 17 ถึงขั้นตอนที่ 23    ดังภาพที่  4.6    
 

 
 ขั้นงานที ่ 1- 16 

 
  ขั้นงานที ่ 17-23 

           
       
 อัตราการประกอบ   อัตราการประกอบ 
 0:12:34  นาทตีอตัว   0:11:59  นาทตีอตัว 

 
ภาพที่  4.6  การแบงสถานีงานออกเปน  2 สถานีงาน  
  

 จากภาพที่  4.6  เมื่อแบงสถานีงานออกเปน  2 สถานีงาน พบวาอัตราการประกอบ
ของแตละสถานีงานเปนดังนี้คือ  สถานีงานที่ 1  มีอัตราการประกอบ  12.34  นาทีตอตัว  และสถานี
งานที่  2  มี ีอัตราการประกอบ  11.59  นาทีตอตัว  ดังอตัราการผลิตรวมจะถูกกําหนดโดยอัตราการ
ประกอบของสถานีงานที่  1 ซ่ึงก็คือ  12.34 นาทีตอตัว หรือมีเวลารอบการผลิต (Cycle Time) 
เทากับ  12.34  โดยสามารถนํามาหาอัตราการประกอบตอวัน  ผลิตภาพ  และประสิทธิภาพไดดังนี้ 
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อัตราการผลิต   =  เวลาการปฏิบัติงานทั้งหมด 
(นาที) 

        เวลาการประกอบ(นาทีตอตัว) 
      =  8  X  60  
        12.34 
      =  38.89  ตัวตอวัน 

  หรือ  ประมาณ 38  ตัวตอวัน 
 
กําหนด  :  หนึ่งวันทํางานเทากับ  8 ชั่วโมง  

 
ผลิตภาพดานแรงงาน         =   อัตราการผลิต  (ตัวตอวัน) 

         แรงงาน  (คนตอวัน) 
      =  38.89/2  

   =     19.44   ตัวตอคน 
 
     ประสิทธิภาพ     =  เวลาการผลิตรวม 
        รอบเวลาการผลิต X จํานวนสถานีงาน 
      =             24.33 

12.34 X  2 
=  98.58 % 

   
ดังนั้นสามารถสรุปไดวาเมื่อทําการแบงสถานีงานเปน 2 สถานีงานในการทํางานยอย

ทั้ง  23  งาน  การประกอบในขั้นสุดทายนั้นมีอัตราเฉลี่ย  38  ตัวตอวัน  ผลิตผลดานแรงงานเทากับ 
19.44  ตัวตอคน  และประสิทธิภาพของการจัดสายการผลิตเทากับ  98.58 % 
 

สถานีงาน 3 สถานี 
 

การจัดสถานีงาน   3  สถานีงาน  โดยใหแตละสถานีมีพนักงานปฏิบัติงานสถานีละ 1 
คน โดยสถานีงานที่  1   ปฏิบัติงานขั้นตอนที่ 1 ถึง 12   สถานีงานที่  2   ปฏิบัติงานขั้นตอนที่  13  
ถึง 20   และสถานีงานที่ 3  ปฏิบัติงานขั้นตอนที่  21  ถึงขั้นตอนที่  23   ดังภาพที่  4.7 
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 ขั้นงานที ่ 1- 12 

 
  ขั้นงานที ่ 13-20 

 
  ขั้นงานที ่ 21-23 

           
           
 อัตราการประกอบ  อัตราการประกอบ   อัตราการประกอบ 
 0:08:46  นาทตีอตัว  0:08:47  นาทตีอตัว   0:07:00 นาทีตอตัว 

ภาพที่  4.7 การแบงสถานีงานออกเปน  3   สถานีงาน  
 

 จากภาพที่  4.7  เมื่อแบงสถานีงานออกเปน  3 สถานีงาน พบวาอัตราการประกอบ
ของแตละสถานีงานเปนดังนี้คือ  สถานีงานที่ 1  มีอัตราการประกอบ   8.46  นาทีตอตัว  สถานีงาน
ที่  2  มี ีอัตราการประกอบ  8.47  นาทีตอตัว และสถานีงานที่  3  มีอัตราการประกอบ 7   นาทีตอตัว    
ดังอัตราการผลิตรวมจะถูกกําหนดโดยอัตราการประกอบที่ต่ําที่สุดคือสถานีงานที่  2  มีอัตราการ
ประกอบ 8.47   นาทีตอตัว   โดยสามารถนํามาหาอัตราการประกอบตอวัน  และผลิตภาพไดดัง    
ตอไปนี้ 
  อัตราการผลิต    =         เวลาการปฏิบัติงานทั้งหมด (นาที) 
        เวลาการประกอบ(นาทีตอตวั) 
      =  8  X  60  
        8.47 
      =  56.67   ตัวตอวัน 

หรือ ประมาณ 56  ตัวตอวัน 
   
กําหนด  :  หนึ่งวันทํางานเทากับ  8 ชั่วโมง  

 
ผลิตภาพดานแรงงาน                      =   อัตราการผลิต  (ตัวตอวัน) 

          แรงงาน  (คนตอวัน) 
                   =  56.67/3    =   18.89  ตัวตอคน 

 
ประสิทธิภาพ                        =  เวลาการผลิตรวม 

       รอบเวลาการผลิต X จํานวนสถานีงาน 
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      =  24.33 
         8.47 X  3 

=  95.74  % 
 

ดังนั้นสามารถสรุปไดวาเมื่อทําการแบงสถานีงานเปน 3 สถานีงานในการทํางานยอย      
ทั้ง  23  งาน  การประกอบในขั้นสุดทายนั้นมีอัตราเฉลี่ย  56  ตัวตอวัน   ผลิตผลดานแรงงานเทากับ 
18.89  ตัวตอคน   และประสิทธิภาพของการจัดสายการผลิตเทากับ  98.58 % 
 

จากการศึกษาจัดสมดุลสายการประกอบขั้นสุดทายน้ันสามารถสรุปผลที่ไดจากการ
แบงสถานีงาน 1  2   และ 3 สถานีงานดังตารางที่  4.4 

 
ตารางที่  4.4  ผลการแบงสถานีงานของสายการประกอบหลัก 

 

สถานีงาน ผลผลิต 
 (ตัวตอวัน) 

จํานวน
พนักงาน 

ผลิตผลทางดาน
แรงงาน 

ประสิทธิภาพ 
การจัดสถาน ี

1 19 1 19.72 100  % 
2 38 2 19.44 98.58  % 
3 56 3 18.89 95.74  % 

 
จากผลการแบงสถานีสายการประกอบขั้นสุดทายสามารถนําไปเปนแนวทางในการ

ตัดสินใจเพื่อเพิ่มผลผลิตตามความสามารถของสายงานประกอบหลักไดในอนาคต 
 

(2)  การศึกษาการจัดพื้นที่ในสายการประกอบขั้นสุดทาย 
 

นอกเหนือจากขอจํากัดของกําลังการประกอบของสายการประกอบหลักแลวอีกสวนที่
เปนเงื่อนไขในการกําหนดอัตราประกอบคือพื้นที่ที่ใชในการจัดเก็บงานยอยตาง ๆทั้ง 13  รายการ
กอนการประกอบหลัก  โดยทําการเก็บขอมูลพ้ืนที่ที่ใชในการเก็บงานยอยตาง ๆ เพื่อทําการ
ประกอบหลักสามารถแสดงในตารางที่  4.5   
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ตารางที่ 4.5  พื้นที่ในการจัดเก็บงานยอยสําหรับการประกอบในขั้นสุดทาย 
 

พื้นที่ในการจัดเก็บ (ตารางเมตร) รหัสงาน ชื่องาน 
1หนวย 12 หนวย 18  หนวย 24 หนวย 48 หนวย

AA41 Unit Body Asm 0.08 0.90 1.35 1.80 3.60 
AB41 Main Chair Asm 0.80 9.60 14.40 19.20 38.40 
AC41 Junction Box Asm 0.08 0.96 1.44 1.92 3.84 
AD41 Light Set Asm 0.10 1.20 1.80 2.40 4.80 
AE41 Table Final 1.08 12.90 19.35 25.80 51.6 
AF41 Water Tank Assembly   0.06 0.72 1.08 1.44 2.88 
AG41 Film Viewer ASM 0.02 0.24 0.36 0.48 0.96 
AH41 4 H Hight Speed Handpiece Tubing 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 
AI41 Low Speed Handpiece Tubing Set 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 
AJ41 3-Way Cartridge Syringe Tubing Set 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 
AL41 Saliva Ejector Tubing Set  14 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 
AM41 Universal Vacuuum Ejector    Tubing 

Set 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 

รวม 2.97 35.76 44.78 58.04 111.08 
 

จากความจํากัดในดานพื้นที่การประกอบซึ่งมีประมาณ  65.5 ตารางเมตร โดยเปนพื้นที่
หนากวาง 6.25  เมตร และยาว  10.5  เมตร ทําใหอัตราการผลิตที่พื้นที่ที่ใชในการประกอบขั้น     
สุดทายสามารถรับไดคือการประกอบไมควรเกินครั้งละ  24  หนวยโดยประมาณจึงจะทําใหเกิด
ความพอดีในการจัดเก็บงานยอยเพื่อรอการประกอบขั้นสุดทาย   
 

4.2.2  การศึกษาถึงอัตราการประกอบในสวนการประกอบยอย 
 
เมื่อไดทําการแบงงานออกเปนขั้นงานตาง ๆ ตามผังโครงสรางที่ไดกลาวไปแลวนั้นใน

สวนนี้จะเปนการศึกษาถึงอัตราการประกอบของงานตาง ๆ เพื่อที่ทําใหทราบถึงอัตราการประกอบ
เมื่อปฏิบัติงานตามผังโครงสรางการประกอบดังกลาวซึ่งจะทําใหสามารถทราบถึงอัตราการผลิต
ของสวนการประกอบโดยรวมไดและมีขอมูลที่จะนํามาชี้บงเพื่อทําการแกปญหาในสวนการ
ประกอบได   โดยจากการศึกษาอัตราการประกอบในสวนของการประกอบงานยอยทั้งหมดไดดัง
ตารางที่  4.6  
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ตารางที่ 4.6  อัตราการประกอบงานยอยจําแนกตามขั้นงาน (หนวย : นาทีตอตัว) 
 

อัตราการประกอบ (นาทีตอตัว) 

ขั้นที่  4 Critical ขั้นที่ 3 Critical ขั้นที่  2 Critical ขั้นที่  1 Critical รวม 

AA41 75.84 * AA31 32.40   AA21 12.19         120.43 

            AA22 8.10         116.34 

      AA32 9.00   AA23 5.00         89.84 

      AA33 45.00 **             120.84 

      AA34 17.00               92.84 

      AA35 15.10               90.94 

      AA36 35.93               111.77 

      AA37 6.00               81.84 

AB41 30 * AB31 45.00 ** AB21 9.28         84.28 

            AB22 24.00         99.00 

            AB23 2.43         77.43 

      AB32 53.64     0.00         83.64 

      AB33 3.00   AB24 3.88         36.88 

      AB34 23.50               53.50 

      AB35 78.46   AB26 5.00 ***       113.46 

            AB27 5.00 ***       113.46 

      AB36 19.60               49.60 
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ตารางที่ 4.6  อัตราการประกอบงานยอยจําแนกตามขัน้งาน (ตอ) 
 

อัตราการประกอบ (นาทีตอตัว) 

ขั้นที่  4 Critical ขั้นที่ 3 Critical ขั้นที่  2 Critical ขั้นที่  1 Critical รวม 

AC41 14.50 * AC31 10.00               24.50 

      AC32 16.88               31.38 

      AC33 19.64               34.14 

      AC34 22.37 **             36.87 

      AC35 10.00               24.50 

      AC36 20.00               34.50 

      AC37 5.00               19.50 

      AC38 7.14               21.64 

AD41 30.00 * AD31 16.60               46.60 

      AD32 11.60   AD21 57.04 ***       98.64 

      AD33 35.80               65.80 

      AD34 32.00               62.00 

AE41 30.00 * AE31 35.00 ** AE21 45.00 *** AE11 15.45 **** 125.45 

                  AE12 14.10   124.10 

            AE22 43.52         108.52 

            AE23 19.92         84.92 

            AE24 18.50         83.50 

            AE25 11.50         76.50 

      AE32 25.00   AE26 32.66   AE13 19.71   107.37 
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ตารางที่ 4.6  อัตราการประกอบงานยอยจําแนกตามขัน้งาน (ตอ) 
 

อัตราการประกอบ (นาทีตอตัว) 

ขั้นที่  4 Critical ขั้นที่ 3 Critical ขั้นที่  2 Critical ขั้นที่  1 Critical รวม 

    AE33 25.28               55.28 

      AE34 36.30               66.30 

AF41 55.66                     55.66 

AG41 67.00                     67.00 

AH41 42.60 * AH31 12.83 **             55.43 

AI41 26.50 * AI31 24.62 **             51.12 

AJ41 19.42 * AJ31 10.00 **             29.42 

AK41 15.00                     15.00 

AL41 8.46                     8.46 

AM41 4.78                     4.78 

 
 

หมายเหตุ     * แสดงงานที่เปนงานวิกฤตตามขั้นงาน
ตาง ๆ      
   

เมื่อทราบถึงอัตราการประกอบของงานยอยแตละงานทําใหทราบถึงงานในแตละกลุม
งานที่มีความวกิฤตหรือใชเวลาในการผลิตสูงซึ่งตองควบคุมดูแลใหมกีารผลิตตรงตามความ

ตองการไมเชนนั้นจะทําใหเกิดความลาชาซ่ึงเปนผลมาจากการรอมาหรือการรองานยอยที่ใชใน   
การประกอบขัน้ตอไปซึ่งวิธีการควบคุมการปฏิบัติงานยอยนี้เปนวิธีที่ใชในการแกปญหาในเบื้องตน 
เทานั้นโดยในขั้นตอไปจะใชอัตราการประกอบงานยอยเหลานี้เพื่อเปนขอมูลในการจัดสวนการ
ประกอบใหมคีวามสมดุลและงายตอการปฏิบัติงานมากขึ้นซึ่งจะดําเนินการจดัสวนการประกอบ

ยอยดังแสดงในบทตอไป 
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4.3 แนวทางในการควบคุมชิ้นสวนและวางแผนการผลิตชิ้นสวน 
 

จากปญหาที่พบในโรงงานตัวอยางนี้ คือ เกิดการผลิตชิ้นสวนไมตรงกับความตองการ
ในการใชงานของหนวยงานประกอบทําใหเกิดการรอเขารอมาดังที่ไดกลาวไปแลวในบทกอนหนา    
สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดปญหาดังกลาวคือ การขาดการควบคุมการผลิตชิ้นสวนและขาดการการวาง
แผนการผลิตในหนวยงานเตรียมชิ้นสวนซึ่งการดําเนินการผลิตในปจจุบันนั้นจะดําเนินการผลิต
โดยไมมีแบบแผนการในการผลิตและไมมีการควบคุมชิ้นสวนทําใหเกิดการผลิตชิ้นสวนผิดเวลา
และไมตรงกับความตองการในการใชงาน   เพื่อใหมีแนวทางในการแกปญหาดังกลาวจึงได
ทําการศึกษาถึงรอบเวลาในการผลิตชิ้นสวนของหนวยงานเตรียมชิ้นสวนเพื่อใหทราบถึงชิ้นสวนที่
เปนชิ้นสวนวิกฤต (Critical Parts) ซ่ึงเปนชิ้นสวนมีรอบเวลาในการเตรียมชิ้นสวนสูง   โดยช้ินสวน
วิกฤตนี้เปนชิ้นสวนที่ตองเฝาระวังใหมีการผลิตอยูสม่ําเสมอโดยมักเปนชิ้นสวนรอมาในสายการ
ประกอบและชิ้นสวนที่ไมใชชิ้นสวนรอบเวลาการผลิตสูงนั้นชิ้นสวนที่สามารถชะลอการผลิตได
โดยชิ้นสวนเหลานี้มักเปนชิ้นสวนที่รอเขาในสายการประกอบ  ขอมูลรอบเวลาการผลิตของ
ชิ้นสวนนี้สามารถนําไปใชในการควบคุมชิ้นสวนที่คาดวาเปนชิ้นสวนวิกฤตเพื่อลดความวิกฤตลง
และเปนขอมูลเบื้องตนที่ใชในการวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิตชิ้นสวนใหกับความ
ตองการการในการใชงานรวมทั้งในสวนนี้ไดเสนอวิธีการที่ใชควบคุมความพรอมของชิ้นสวนที่ใช
ในการประกอบในเกิดการผลิตที่ตรงกับความตองการในการใชงาน    โดยเนนการสั่งผลิตและการ
ควบคุมชิ้นสวนคงคลังซึ่งไดแบงการศึกษาในสวนนี้ออกเปน 2 ขอดังตอไปนี้   

 
(1)  การศึกษารอบเวลาการผลิตชิ้นสวน 
 
การที่จะควบคุมการผลิตชิ้นสวนใหตรงกับความตองการในแตละชวงเวลานั้นจะตอง

ทราบถึงอัตราการผลิตชิ้นสวนเพื่อใชในการประมาณเวลาที่ใชในการผลิตชิ้นสวนนั้น ๆ ใหเขามา
ในสวนการประกอบไดตรงตามกําหนดเวลาที่ตองการใชงานและทําใหทราบถึงอัตราการผลิต
ชิ้นสวนที่เปนวิกฤตที่ควรเฝาระวังติดตามใหมีการผลิตตรงกับความตองการในการใชงานเนื่องจาก
ชิ้นสวนเหลานี้จะกอใหเกิดปญหามากถาเกิดการขาดแคลนเกิดขึ้น   ในสวนของการศึกษารอบเวลา
การผลิตชิ้นสวนนี้ไดทําเก็บขอมูลเวลาเพื่อนํามาคํานวณรอบเวลาการผลิตชิ้นสวนที่ใชในการผลิต
เกาอี้ทันตกรรมรุน Actus จากหนวยงานเตรียมชิ้นสวนในโรงงานอันไดแกหนวยงานตัดแตง  
หนวยสี  และหนวยงานชุบ(ภายนอกโรงงาน)  โดยจะศึกษาถึงรอบเวลาในการผลิตชิ้นสวนใน 7 
ระดับดวยกันคือ   7 ,  12   14  , 16  , 18  , 24  และ 48   หนวย  ซ่ึงไดทําการวิเคราะหอัตรารอบการ
ผลิตชิ้นสวนในแตละขั้นงานของการประกอบดังแสดงรายละเอียดในภาคผนวก  ค. 
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การเตรียมชิ้นสวนของหนวยงานเตรียมชิ้นสวนของโรงงานตัวอยางนั้นจะทําการเตียม    
ชิ้นสวนคราวละ 48 หนวยโดยปกติเพื่อใหประหยัดเวลาในการตั้งเครื่องและเบิกวัตถุดิบรวมทั้งเปน  
รอบการผลิตที่พนักงานผูปฏิบัติงานคุนเคย   ดังนั้นในการเบื้องตนในการนํารอบเวลาการผลิตมา
วิเคราะหเพื่อเปนแนวทางในการสั่งผลิตจึงพิจารณาที่การสั่งผลิตคราวละ  48  หนวย  โดยจาก
การศึกษาอัตราการผลิตชิ้นสวนดังกลาวสามารถจําแนกจํานวนชิ้นสวนที่ผานหนวยงานเตรียม
ชิ้นสวนในโรงงานตัวอยางตามชวงเวลาของรอบเวลาการผลิตไดดังแสดงในตารางที่ 4.7   

 
ตารางที่  4.7  จํานวนชิ้นสวนที่ผานหนวยงานเตรียมชิ้นสวนจําแนกตามชวงเวลาของ

รอบเวลาการผลิตชิ้นสวน (ผลิตรอบละ 48  หนวย) 
 

กระบวนการที่ตองผาน ชวงของรอบการผลิต 
ตัดแตง กลและชุบ กลและสี 

รวม 

อัตราการผลิตมากกวา  15 วันแตไมเกิน 20 วัน 0 0 1 1 
อัตราการผลิตมากกวา  10 วันแตไมเกิน 15 วัน 1 0 8 9 
อัตราการผลิตมากกวา  5 วันแตไมเกิน 10 วัน 4 80 16 100 
อัตราการผลิตมากกวา  0 วันแตไมเกิน 5 วัน 130 0 35 165 

รวม 135 80 60 275 
 
จากขอมูลในตารางที่  4.7 สามารถนําขอมูลมาแสดงเปนกราฟไดดังแสดงในกราฟดัง   

ภาพที่  4.8 
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อัตราการผลิตมากกวา  15 วันแตไมเกิน 20 วัน อัตราการผลิตมากกวา  10 วันแตไมเกิน 15 วัน อัตราการผลิตมากกวา  5 วันแตไมเกิน 10 วัน อัตราการผลิตมากกวา  0 วันแตไมเกิน 5 วัน

อัตราการผลิต

ผานกระบวนการกล
เพียงอยางเดียว
ผานกระบวนการกล
และชุบ
ผานกระบวนการกล
และสี

                        ภาพที่  4.8  แสดงจํานวนชิน้สวนที่ผานหนวยงานเตรยีมชิ้นสวนจําแนกตามชวงเวลา
ของรอบเวลาการผลิตชิ้นสวน (ผลิตคราวละ 48  หนวย) 
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การศึกษาดังกลาวทําใหทราบถึงชิ้นสวนที่มีรอบเวลาการผลิตสูงหรือช้ินสวนที่ตอง
ควบคุมใหมีการผลิตตรงตามกําหนดเวลาที่ตองการเพื่อปองกันไมใหเกิดเวลาการรอมาโดยสามารถ
สรุปรายการชิ้นสวนที่มีรอบเวลาการผลิตสูงจําแนกตามกระบวนการผลิตไดดังแสดงในตารางที่  
4.8   ถึงตารางที่  4.9 

 
ตารางที่  4.8  ชิ้นสวนที่ผานกระบวนการตัดแตงเพียงอยางเดียวและมีรอบเวลาการ

ผลิตสูงสุด  5 อันดับแรก  (ผลิตคราวละ 48   หนวย) 
 

Production Rate 
ลําดับ New Part Code 

(Days/Unit) (Days/7Unit)(Days/12Unit)(Days/14Unit)(Days/16Unit)(Days/18Unit) (Days/24Unit)(Days/48Unit)

1 AE22-Mm0002 0.3113 2.1788 3.735 4.3582 4.9808 5.6025 7.47 14.94 

2 AE22-Mm0003 0.1861 1.3025 2.2329 2.6054 2.9776 3.3494 4.4658 8.9317 

3 AE21-Mm0002 0.1305 0.9134 1.5659 1.827 2.088 2.3489 3.1318 6.2636 

4 AB32-Mm0006 0.1157 0.8097 1.388 1.6198 1.8512 2.082 2.776 5.5519 

5 AB31-Mm0006 0.0755 0.5286 0.9063 1.057 1.208 1.3594 1.8125 3.625 

 
จากตารางที่  4.8 แสดงรายการชิ้นสวนที่ผานกระบวนการตัดแตงเพียงอยางเดียวและมี        

รอบเวลาการผลิตสูงสุดซึ่งตองการการควบคุมสั่งผลิตใหตรงตามกําหนดหากเกิดการขาดแคลนจะ
ทําใหการดําเนินการประกอบเปนไปอยางไมตอเนื่อง 

 
ตารางที่  4.9 ชิ้นสวนที่ผานกระบวนการตัดแตงและกระบวนการสีโดยมีรอบเวลาการ

ผลิต    สูงสุด  15 อันดับแรก  (ผลิตคราวละ 48   หนวย) 
 

Production Rate 

ลําดับ New Part Code (Days/Unit) (Days/7Unit)(Days/12Unit)(Days/14Unit)(Days/16Unit)(Days/18Unit) (Days/24Unit)(Days/48Unit)

1 AE33- Mmp003 0.3256 2.2791 3.9071 4.5584 5.2096 5.8606 7.8141 15.6282 

2 AE21- Mmp001 0.2851 1.9958 3.4214 3.9914 4.5616 5.1321 6.8428 13.6856 

3 AB41- Mmp002 0.2633 1.843 3.1594 3.6862 4.2128 4.7391 6.3189 12.6377 

4 AB41- Mmp003 0.2426 1.6983 2.9113 3.3964 3.8816 4.367 5.8227 11.6454 
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ตารางที่  4.9 ชิ้นสวนที่ผานกระบวนการตัดแตงและกระบวนการสีโดยมีรอบเวลา    
การผลิตสูงสุด  15 อันดับแรก  (ผลิตคราวละ 48   หนวย) (ตอ) 
 

Production Rate 
ลําดั
บ 

New Part 
Code 

(Days/Unit
) 

(Days/7Unit
) 

(Days/12Unit
) 

(Days/14Unit
) 

(Days/16Unit
) 

(Days/18Unit
) 

(Days/24Unit
) 

(Days/48Unit
) 

5 
AB4

1-
Mmp00
4 0.2344 1.6411 2.8133 3.2816 3.7504 4.2199 5.6265 11.2531 

6 
AB4

1-
Mmp00
5 0.234 1.6382 2.8083 3.276 3.744 4.2125 5.6167 11.2333 

7 
AD4

1-
Mmp00
2 0.22 1.5642 2.6815 3.08 3.52 4.0223 5.3631 10.7261 

8 
AB4

1-
Mmp00
6 0.2148 1.5035 2.5775 3.0072 3.4368 3.8662 5.155 10.3099 

9 
AA3

3-
Mmp00
5 0.2133 1.4933 2.5599 2.9862 3.4128 3.8398 5.1197 10.2395 

10 
AD4

1-
Mmp00
3 0.2 1.4051 2.4087 2.8 3.2 3.613 4.8173 9.6347 

11 
AB4

1-
Mmp00
7 0.1888 1.3219 2.2661 2.6432 3.0208 3.3992 4.5323 9.0645 

12 
AA3

3-
Mmp00
6 0.1782 1.2471 2.1378 2.4948 2.8512 3.2068 4.2757 8.5514 

13 AE32-
Mmp00
2 0.1563 1.0939 1.8753 2.1882 2.5008 2.8129 3.7505 7.5011 

14 
AD4

1-
Mmp00
4 0.15 1.0491 1.7985 2.1 2.4 2.6978 3.5971 7.1941 

15 AE32-
Mmp00
3 0.1474 1.032 1.7691 2.0636 2.3584 2.6537 3.5383 7.0765 

 
จากการวิเคราะหถึงอัตราการผลิตชิ้นสวนขางตนนั้นพบวาชิ้นสวนผานกระบวนการสี

เปนชิ้นสวนทีม่ีอัตราการผลิตต่ําหรือมีรอบเวลาการผลิตสูงเนื่องจากเปนงานที่ตองอาศัยฝมือและ
เวลามาก วิธีแกปญหาในเบื้องตนนั้น คอื เมื่อเกิดการดําเนินการผลิตไมทันหรือเกิดปญหาในการ
ผลิตของกระบวนการสีก็สามารถตัดสินใจในการเปลี่ยนกระบวนการโดยทําการสงชุบแทนการทํา
สีภายในโรงงานเพื่อทําใหอัตราการผลิตเฉลี่ยตอช้ินนั้นเรว็ขึ้นเนื่องจากกระบวนการชบุและ
กระบวนการสสีามารถทดแทนกันได 
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ตารางที่  4.10  ชิ้นสวนที่ผานกระบวนการตัดแตงและกระบวนการชุบโดยมีรอบเวลา
การผลิตสูงสุด  20 อันดับแรก  (ผลิตคราวละ 48   หนวย) 
 

Production Rate 
ลําดับ New Part Code

(Days/Unit) (Days/7Unit) (Days/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Days/18Unit) (Days/24Unit) (Days/48Unit)

1 AA31- Mmz001 5.0533 5.3735 5.6403 5.7462 5.8528 5.9605 6.2806 7.5612 

2 AA33- Mmz001 5.0362 5.254 5.4355 5.5068 5.5792 5.6533 5.871 6.742 

3 AE22- Mmz001 5.0353 5.2475 5.4242 5.4942 5.5648 5.6364 5.8485 6.697 

4 AC41- Mmz001 5.0352 5.2465 5.4225 5.4928 5.5632 5.6338 5.845 6.6901 

5 AD21- Mmz001 5.0338 5.237 5.4063 5.4732 5.5408 5.6094 5.8125 6.625 

6 AA35- Mmz001 5.0332 5.2326 5.3988 5.4648 5.5312 5.5982 5.7976 6.5953 

7 AD41- Mmz001 5.0316 5.2218 5.3802 5.4424 5.5056 5.5703 5.7604 6.5208 

8 AA32- Mmz001 5.0305 5.2135 5.3661 5.427 5.488 5.5491 5.7321 6.4643 

9 AH31- Mmz001 5.0296 5.2077 5.3561 5.4144 5.4736 5.5341 5.7122 6.4244 

10 AA33- Mmz002 5.0293 5.2055 5.3523 5.4102 5.4688 5.5284 5.7045 6.4091 

11 AF41- MmZ003 5.0288 5.2018 5.3459 5.4032 5.4608 5.5189 5.6918 6.3837 

12 AD21- Mmz002 5.0279 5.1956 5.3353 5.3906 5.4464 5.5029 5.6706 6.3412 

13 AA32- Mmz002 5.0270 5.1896 5.325 75.378 85.432 5.4875 5.65 6.3 

14 AD33- Mmz001 5.0217 5.152 5.2606 5.3038 5.3472 5.3909 5.5212 6.0424 

15 AD21- Mmz003 5.0216 5.1514 5.2595 5.3024 5.3456 5.3893 5.5191 6.0382 

16 AE32- Mmz001 5.0209 5.1469 5.2519 5.2926 5.3344 5.3779 5.5038 6.0076 

17 AA33- Mmz002 5.0208 5.1461 5.2505 5.2912 5.3328 5.3757 5.5009 6.0018 

18 AB25- Mmz001 5.0191 5.1342 5.23 5.2674 5.3056 5.345 5.46 5.92 

19 AD33- Mmz002 5.0164 5.1151 5.1974 5.2296 5.2624 5.2961 5.3947 5.7895 

20 AC41- Mmz002 5.0162 5.1138 5.195 5.2268 5.2592 5.2925 5.39 5.78 

 
 

  จากตารางที่  4.10  พบวาการสงชุบนั้นมีเวลาคงที่ในการสงชุบคือ 5 วันทําการ  ดังนั้น
การสั่งผลิตที่เหมาะสมควรจะทําการสั่งผลิตจํานวนมากในคราวเดียวและควรควบคุมชิ้นสวน
ประเภทนี้ใหมีพรอมเนื่องจากหากเกิดการขาดแคลนขึ้นจะทําใหเสียเวลาในการรอนาน 
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  เมื่อทําการศึกษารอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตดังกลาวแลวจะนําขอมูลที่ได   
ทําการศึกษาในแตละชิ้นสวนนั้นไปใชในการควบคุมดูแลการผลิตชิ้นสวนตามลําดับความวิกฤต
ของชิ้นสวนและใชเปนขอมูลในการแกปญหาทางดานการวางแผนการผลิตของหนวยงานเตรียม
ชิ้นสวนอยางถาวรของโรงงานในอนาคตได 

 
 (2)  การควบคุมการสั่งผลิตชิ้นสวนที่ใชในสวนการประกอบ   

 
เมื่อทราบอัตราการผลิตชิ้นสวนของหนวยงานเตรียมชิ้นสวนแลวนั้นเพื่อใหสามารถ

ควบคุมการผลิตชิ้นสวนใหตรงความตองการในการใชงานและลดความผิดพลาดในการสั่งผลิต   
เชน การลืมสั่งผลิต หรือการสั่งผลิตซ้ํา  จึงไดทําการออกแบบโปรแกรมตัวอยางเพื่อควบคุมการสั่ง
ผลิต  ชิ้นสวนโดยโปรแกรมนี้เปนเคร่ืองมือชวยในการสั่งผลิตติดตามและควบคุมชิ้นสวนที่ใชใน       
การประกอบรวมทั้งทําหนาที่เปนบัญชีวัสดุ (Bill of Material)   เพื่อใหสายการประกอบสามารถ
ดําเนินการไดอยางตอเนื่องโดยปราศจากการรอชิ้นสวน    ซ่ึงเปนสาเหตุหลักที่ทําใหรอบเวลาใน
การประกอบนั้นสูง    

 
โดยวิธีนี้มีหลักการคือการเปลี่ยนวิธีการสั่งผลิตจากในปจจุบันคือการผลิตที่ไมทราบ

จํานวนและความตองการในการใชงานซึ่งสงผลใหเกิดการรอเขารอมาดังที่กลาวไปแลวนั้นโดย
เปลี่ยนมาเปนวิธีที่สรางตารางความตองการชิ้นสวนตาง ๆ ในแตละงานที่ตองการใชและกําหนด
ปริมาณที่ตองการใชของ  ชิ้นสวนตาง ๆ ในการประกอบเกาอี้ทันตกรรม  จากบัญชีรายการวัสดุ      
( Bill of Materials ) โดยใชขอมูลการผลิตชิ้นสวนที่ไดดําเนินการคํานวณมาชวยในการตัดสินใจสั่ง
ผลิตเปนล็อตสงเขาคลังเก็บชิ้นสวน   ในสวนของการตรวจสอบปริมาณของจํานวนชิ้นสวน
คงเหลือหรือที่มีอยูในมือ  (On Hand)    จะดําเนินการโดยฝายวางแผนการผลิตจะเปนผูตรวจสอบ
เพื่อส่ังผลิตและทําการสั่งซื้อ  โดยไดทําการออกแบบโปรแกรมที่ชวยในการวางแผนการใช
ชิ้นสวนในสวนการประกอบดวยโปรแกรมเดลไฟลดังแสดงรายละเอียดในคูมือการใชงาน
โปรแกรมควบคุมชิ้นสวน  ภาคผนวก  ก.  และวิทยานิพนธฉบับนี้ไดจัดทําใบรายการประกอบและ
ควบคุมชิ้นสวน  เพื่อใชบันทึกเวลาในการทํางานประกอบและที่สําคัญใชในการควบคุมชิ้นสวนให
มีความพรอมกอนการดําเนินการประกอบ  ในระดับพนักงานผูปฏิบัติการประกอบเปนผูตรวจสอบ
เมื่อทําการเบิกชิ้นสวนเพื่อทําการประกอบทุกครั้งเพื่อใหสามารถทําการประกอบไดโดยปราศจาก
เวลารอคอยชิ้นสวนระหวางการดําเนินงานประกอบดังแสดงตัวอยางในภาคผนวก ข. 
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4.4 รายงานความคืบหนาระหวางการดําเนินงาน 
 
การดําเนินงานระหวางการวิจัยคร้ังนี้ไดทําการนําเอาแนวคิดการประกอบเมื่อชิ้นสวน

หรืองานยอยมาพรอมในการประกอบ  โดยดําเนินการประกอบตามผังโครงสรางการประกอบและ
ควบคุมความพรอมของชิ้นสวนกอนการประกอบ  และใชในการเรงชิ้นสวนจากหนวยงานเตรียม
ชิ้นสวน    โดยสามารถสรุปผลการดําเนินการไดดังตอไปนี้ 

 
4.4.1 ผลผลิตระหวางการดําเนินงาน 

 
จากการดําเนินงานเพื่อเพิ่มผลผลิตของโรงงานตัวอยางนั้นสามารถสรุปยอดผลผลิตใน

ระหวางการดําเนินการปรับปรุงในโรงงานตัวอยางไดดังแสดงในตารางที่ 4.11 ดังแสดงตอไปนี้ 
 

ตารางที่  4.11  ผลผลิตระหวางการดําเนินงาน  ( เม.ย. – มิ.ย.  2545) 
 
เดือน รอบการผลิต ผลผลิต 
เม.ษ. รอบการประกอบที่  1 16 

  รอบการประกอบที่  2 18 
พ.ค. รอบการประกอบที่  1 8 

  รอบการประกอบที่  2 16 
  รอบการประกอบที่  3 14 

มิ.ย. รอบการประกอบที่  1 16 
  รอบการประกอบที่  2 18 

รวม 106 
คาเฉลี่ย (หนวยตอดือน) 35.33 

 
ในระหวางการดําเนินงานเพื่อเพิ่มผลผลิตในโรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษานั้นพบวา       

ผลผลิตในระหวางดําเนินการนั้นมีคาเฉลี่ยเทากับ  36  ตัวตอเดือน หรือ 9 ตัวตอสัปดาห  
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4.4.2 ผลิตภัณฑที่มีการสงมอบลาชา 
 
ในระหวางการดําเนินงานพบวามีการสงมอบผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมใหแกลูกคา   

ลาชาดังขอมูลการสงมอบลาชาในตารางที่  4.12  
 
ตารางที่  4.12  ผลิตภัณฑที่มีการสงมอบลาชา  (เม.ย. ถึง มิ.ย. 2545) 
 

เดือน เกาอ้ีทันตกรรมที่สงมอบลาชา (ตัว) ระยะเวลาสงมอบลาชาเฉลี่ยแตละเดือน (วันตอตัว) 

เม.ย.45 1 9 
พ.ค.45 0 0 
มิ.ย.45 1 2 
รวม 2 11 

คาเฉลี่ยตอเดือน 0.67 3.67 
 
จากตารางที่  4.12  พบวาในระหวางการดําเนินการมีผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมที่มี    

การสงมอบลาชาเปนจํานวน 0.67 ตัวตอเดือนและมีระยะเวลาสงมอบลาชาโดยเฉลี่ย 3.67  วันตอตัว 
 

4.4.3 สภาพการรอคอย 
 

ในระหวางการดําเนินการของวิทยานิพนธฉบับนี้คือในเดือนเมษายนถึงเดือนมิถุนายน    
ไดทําการเก็บขอมูลสภาพการรอของตาง ๆของโรงงานในสวนการประกอบโดยแยกเปนสภาพ   
การรอมาและการรอเขาของชิ้นสวน   ซ่ึงแบงสวนของการเก็บขอมูลไดดังนี้ 

 
4.4.3.1  สภาพการรอคอยงานยอยในสวนการประกอบยอย 

   
จากการแบงงานออกเปนขั้นงานตามผังโครงสรางการประกอบดังกลาวทําใหสามารถ

เก็บขอมูลสภาพการรอคอยชิ้นสวนและงานยอยที่จะนําไปใชในสวนการประกอบยอยในแตละ   
ขั้นงานจําแนกตามแหลงที่มาของชิ้นสวนนั้น ๆ  ไดดังตอไปนี้ 
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(1)  สภาพการรอมาของงานยอย 
 
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอคอยของงานยอยที่มีการรอมา (Delay times)  และ

รอเขา ( Waiting Times) ซ่ึงขอมูลสภาพการรอคอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  4.13  ถึง  
4.16  ดังตอไปนี้ 

 
ตารางที่  4.13  สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  1   (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 
สัปดาห งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

ที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1  0  0     

  2 0  0      

  3  0  0     

  4  0  0 0 0 

พฤษภาคม 1  0  0     

  2  0  0     

  3  0  0     

  4  0  0 0 0 

มิถุนายน 1  0  0     

  2  0  0     

  3  0  0     

  4  0  0 0 0 

รวม 0 0   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0   

 
เนื่องจากในขั้นงานที่  1 เปนขั้นงานเริ่มตนตามผังโครงสรางการประกอบจึงไมตองมี

การรองานยอยเพื่อทําการประกอบดังนั้นสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยเพื่อทํา         
การประกอบในขั้นงานที่  1  จึงมีคาเทากับศูนย 
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ตารางที่  4.14  สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  2   (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

สัปดาหที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1 0 0     

  2 0 0     

  3 0 0     

  4 1 25 0.25 6.25 

พฤษภาคม 1 0 0     

  2 0 0     

  3 0 0     

  4 1 25 0.25 6.25 

มิถุนายน 1 0 0     

  2 0 0     

  3 2 50     

  4 3 75 1.25 31.25 

รวม 7 175   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 15   

 
 
จากตารางที่  4.14  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยในขั้นงานที่  2 

โดยเฉลี่ย 1 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  15 ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.15  สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  3  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
  

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

สัปดาหที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1 1 25     

  2 0 0     

  3 2 50     

  4 0 0 0.75 18.75 

พฤษภาคม 1 1 25     

  2 1 25     

  3 0 0     

  4 2 50 1 25 

มิถุนายน 1 0 0     

  2 1 25     

  3 1 25     

  4 0 0 0.5 12.5 

รวม 9 225   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 19   

 
 
จากตารางที่  4.15  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times)  ของงานยอยในขั้นงานที่  3 

โดยเฉลี่ย 1 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  19 ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.16  สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  4  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

 
 
จากตารางที่  4.16  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยในขั้นงานที่  4 

โดยเฉลี่ย 2 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  44 ชิ้นตอรายการ 
 

จากสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยระหวางดําเนินการปรับปรุงในเดือน  
เม.ย. ถึง มิ.ย. 45 ไดผลสรุปดังตารางที่  4.17  ดังตอไปนี้ 

 
 
 
 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

สัปดาหที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1 1 25     

  2 1 31     

  3 2 51     

  4 1 29 1.25 34 

พฤษภาคม 1 3 82     
  2 1 31     

  3 3 80     

  4 2 51 2.25 61 

มิถุนายน 1 1 30     

  2 1 33     

  3 2 53     

  4 1 34 1.25 37.5 

รวม 19 532   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 2 44   
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ตารางที่  4.17  สภาพการรอมาของงานยอยระหวางเดือน  เม.ย. ถึง  มิ.ย.  45 
 
ขั้นงานที่  1 ขั้นงานที่ 2 ขั้นงานที่ 3 ขั้นงานที่4 รวม 

รายการ จํานวน รายการ จํานวน รายการ จํานวน รายการ จํานวน รายการ จํานวน 
เดือน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน 
เม.ย. 0 0 0.25 6.25 0.75 18.75 1.25 34 2.25 59 
พ.ย. 0 0 0.25 6.25 1 25 2.25 61 3.5 92.25 
มิ.ย. 0 0 1.25 31.25 0.5 12.5 1.25 37.5 3 81.25 

รวม 8.75 232.5

คาเฉลี่ย 2.92 77.50
 
(2)  สภาพการรอเขา ( Waiting Times) ของงานยอย 
 
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอคอยของงานยอยที่มีการรอมาซึ่งขอมูลสภาพการรอ

คอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  4.18  ถึง  4.21  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  4.18  สภาพการรอเขาของงานยอยในขั้นงานที่ 1  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 
สัปดาห งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

ที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1  0  0     

  2 0  0      

  3  0  0     

  4  0  0 0 0 

พฤษภาคม 1  0  0     

  2  0  0     

  3  0  0     

  4  0  0 0 0 

มิถุนายน 1  0  0     

  2  0  0     

  3  0  0     

  4  0  0 0 0 

รวม 0 0   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0   

 
เนื่องจากในขัน้งานที่  1 เปนขั้นงานเริ่มตนตามผังโครงสรางการประกอบจึงไมตองมี

การรองานยอยเพื่อทําการประกอบดังนัน้สภาพการรอเขา (Waiting Times) ของงานยอยเพื่อทําการ
ประกอบในขัน้งานที่  1  จึงมีคาเทากับศูนย 
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ตารางที่  4.19  สภาพการรอเขาของงานในขั้นงานที่ 2  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

สัปดาหที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1 0 0     

  2 0 0     

  3 0 0     

  4 3 165 0.75 41.25 

พฤษภาคม 1 0 0     

  2 1 50     

  3 0 0     

  4 3 165 1 53.75 

มิถุนายน 1 2 110     

  2 1 45     

  3 0 0     

  4 0 0 0.75 38.75 

รวม 10 535   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 45   

 
จากตารางที่  4.19  พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting Times) ของงานยอยในขั้นงานที่  

2 โดยเฉลี่ย 1 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  45  ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.20  สภาพการรอเขาของงานในขั้นงานที่ 3  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

สัปดาหที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1 1 50     

  2 3 165     

  3 1 55     

  4 4 220 2.25 122.5 

พฤษภาคม 1 1 45     

  2 2 105     

  3 3 165     

  4 5 290 2.75 151.25 

มิถุนายน 1 2 110     

  2 1 25     

  3 5 275     

  4 3 165 2.75 143.75 

รวม 31 1670   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 3 139   

 
จากตารางที่  4.20 พบวามีสภาพการรอเขา  (Waiting Times) ของงานยอยในขั้นงานที่  

3 โดยเฉลี่ย 3 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  139  ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.21  สภาพการรอเขาของงานในขั้นงานที่ 4  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

สัปดาหที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1 2 50     

  2 1 55     

  3 4 220     

  4 2 110 2.25 108.75 

พฤษภาคม 1 5 225     

  2 2 105     

  3 6 330     

  4 3 180 4 210 

มิถุนายน 1 1 55     

  2 3 75     

  3 2 110     

  4 1 55 1.75 73.75 

รวม 32 1570   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 3 131   

 
จากตารางที่  4.21  พบวามีสภาพการรอเขา ( Waiting Times) ของงานยอยในขั้นงานที่  

4 โดยเฉลี่ย 3 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  131 ชิ้นตอรายการ 
 
จากสภาพการรอเขา (Waiting Times) ของงานยอยระหวางดําเนินการปรับปรุงใน

เดือน  เม.ษ. ถึง มิ.ย. 45 ไดผลสรุปดังตารางที่  4.22  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  4.22 สภาพการรอเขาของงานยอยระหวางเดือน  เม.ษ. ถึง  มิ.ย.  45 
 

ขั้นงานที่  1 ขั้นงานที่ 2 ขั้นงานที่ 3 ขั้นงานที่4 เฉลี่ย 

เดือน 
รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

เม.ย. 0 0 0.75 41.25 2.25 122.5 2.25 108.75 5.25 272.5 

พ.ย. 0 0 1 53.75 2.75 151.25 4 210 7.75 415 

ม.ิย. 0 0 0.75 38.75 2.75 143.75 1.75 73.75 5.25 256.25 

รวม 18.25 943.75

คาเฉลี่ย 6.08 314.58
 

4.4.3.2 สภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอย 
   
จากการแบงงานออกเปนขั้นงานตามผังโครงสรางการประกอบดังกลาวทําใหสามารถ

เก็บขอมูลสภาพการรอคอยชิ้นสวนจะนําไปใชในสวนการประกอบยอยในแตละขั้นงานจําแนกตาม
แหลงที่มาของชิ้นสวนนั้น ๆ  ไดดังตอไปนี้ 

 
(1)   สภาพการรอมา (Idle Times) ของชิ้นสวนที่ใชในประกอบยอย 
 
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอคอยของงานยอยที่มีการรอมาซึ่งขอมูลสภาพการรอ

คอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  4.23  ถึง  4.26  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  4.23  สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 1  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

หนวยงานกล หนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหที่ทําการเก็บ
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0     

  2 0 0 0 0 0 0 2 393 2 393     

  3 0 0 0 0 0 0 3 120 3 120     

  4 0 0 0 0 0 0 1 40 1 40 1.5 138.25 

พฤษภาคม 1 0 0 0 0 0 0 1 110 1 110     

  2 0 0 0 0 0 0 0 60 0 60     

  3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0     

  4 0 0 0 0 0 0 3 160 3 160 1 82.5 

มิถุนายน 1 0 0 0 0 0 0 2 90 2 90     

  2 0 0 0 0 0 0 1 180 1 180     

  3 0 0 0 0 0 0 3 170 3 170     

  4 0 0 0 0 0 0 1 40 1 40 1.75 120 

รวม 0 0 0 0 0 0 17 1363 17 1363   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0 0 0 0 0 1 114 1 114   

 
จากตารางที่  4.23  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของชิ้นสวนในขั้นงานที่  1 

โดยเฉลี่ย 1 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  114  ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.24  สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 2  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

หนวยงาน
กล 

จาก
หนวยงานสี

จากการสง
ชุบ 

จากการ
สั่งซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดือน 

สัปดาหที่ทําการเก็บ
ขอมูล 

คาเฉลี่ยตอ
วัน 

คาเฉลี่ยตอ
วัน 

คาเฉลี่ยตอ
วัน 

คาเฉลี่ยตอ
วัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0     

  2 2 58 0 0 0 0 0 0 2 58     

  3 6 152 0 0 0 0 0 0 6 152     

  4 0 0 1 25 2 50 1 45 4 120 3 82.5 

พฤษภาคม 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0     

  2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0     

  3 2 56 0 0 0 0 0 0 2 56     

  4 0 0 1 25 3 75 1 110 5 210 1.75 66.5 

มิถุนายน 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0     

  2 1 34 0 0 0 0 2 210 3 244     

  3 0 0 1 25 0 0 1 55 2 80     

  4 0 0 0 0 2 50 0 0 2 50 1.75 93.5 

รวม 11 300 3 75 7 175 5 420 26 970   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 25 0 6 1 15 0 35 2 81   

 
จากตารางที่  4.24  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของชิ้นสวนในขั้นงานที่  2 

โดยเฉลี่ย 2 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  81  ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.25  สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 3  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

หนวยงานกล 
จาก

หนวยงานสี
จากการสง

ชุบ 
จากการ
สั่งซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหที่ทําการ

เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1 0 0 1 25 0 0 0 0 1 25     

  2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0     

  3 3 20 2 50 2 50 1 45 8 165     

  4 4 200 0 0 0 0 0 0 4 200 3.25 97.5 

พฤษภาคม 1 2 110 0 0 3 75 2 115 7 300     

  2 1 55 0 0 0 0 1 25 2 80     

  3 0 0 1 25 0 0 0 0 1 25     

  4 4 220 0 0 1 25 0 0 5 245 3.75 162.5 

มิถุนายน 1 2 110 0 0 0 0 0 0 2 110     

  2 3 825 2 50 1 100 1 45 7 1020     

  3 1 55 0 0 0 0 2 75 3 130     

  4 0 0 0 0 1 25 0 0 1 25 3.25 321.25 

รวม 20 1595 6 150 8 275 7 305 41 2325   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 2 133 1 13 1 23 1 25 3 194   

 
จากตารางที่  4.25  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของชิ้นสวนในขั้นงานที่  3 

โดยเฉลี่ย 3 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  194  ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.26  สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 4  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

หนวยงานกล 
จากหนวยงาน

สี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม 
คาเฉลี่ยราย

เดือน สัปดาหที่ทําการเก็บ
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน

เดือน สัปดาห จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน จํานวน ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1 1 45 1 25 1 25 1 45 4 140     

  2 2 75 2 50 2 34 4 23 10 182     

  3 1 10 0 0 3 75 1 45 5 130     

  4 3 75 1 25 2 45 2 34 8 179 6.75 157.75

พฤษภาคม 1 3 77 2 50 1 25 2 115 8 267     

  2 1 50 0 0 1 25 1 25 3 100     

  3 1 45 2 50 3 75 2 32 8 202     

  4 1 55 1 25 2 50 2 45 6 175 6.25 186 

มิถุนายน 1 1 55 3 75 1 25 3 43 8 198     

  2 2 45 1 25 2 45 1 45 6 160     

  3 1 25 0 0 3 95 2 75 6 195     

  4 1 25 2 50 2 50 2 34 7 159 6.75 178 

รวม 18 582 15 375 23 569 23 561 79 2087   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 2 49 1 31 2 47 2 47 7 174   

 
จากตารางที่  4.26  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของชิ้นสวนในขั้นงานที่  4 

โดยเฉลี่ย 7 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  174  ชิ้นตอรายการ 
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จากสภาพการรอมาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอยระหวางดําเนินการปรับปรุง
ในเดือน  เม.ย. ถึง มิ.ย. 45 ไดผลสรุปดังตารางที่  4.27  ดังตอไปนี้ 

 
ตารางที่  4.27  สภาพการรอมาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอย ( เม.ย. - มิ.ย. 45) 
 

   
(2) สภาพการรอเขา (Waiting times) ของชิ้นสวนที่ใชในประกอบยอย 
 
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอเขาของงานชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอย   ซ่ึง

ขอมูลสภาพการรอคอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  4.28 ถึง  4.31 ดังตอไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นงานที่  1 ขั้นงานที่ 2 ขั้นงานที่ 3 ขั้นงานที่4 เฉล่ีย 

เดือน 
รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

เม.ย. 1.5 138.25 3 82.5 3.25 97.5 6.75 157.75 15 476 
พ.ย. 1 82.5 1.75 66.5 3.75 162.5 6.25 186 13 498 

ม.ิย. 1.75 120 1.75 93.5 3.25 321.25 6.75 178 14 713 

รวม 42 1687 

คาเฉลี่ย 14 563 



 

 

123

 

ตารางที่  4.28  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 1  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

สัปดาห 
จาก

หนวยงานกล 
จาก

หนวยงานสี 
จากการสง

ชุบ จากการสั่งซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดือน 

ที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1  0 0  0  0  0   0 14 7950 14 7950     

  2  0  0  0  0  0 0  15 7458 15 7458     

  3  0  0  0  0  0  0 17 7169 17 7169     

  4  0  0  0  0  0  0 16 6280 16 6280 15.5 7214.25 

พฤษภาคม 1  0  0  0  0  0  0 14 7850 14 7850     

  2  0  0  0  0  0  0 15 7363 15 7363     

  3  0  0  0  0  0  0 13 6869 13 6869     

  4  0  0  0  0  0  0 13 7654 13 7654 13.75 7434 

มิถุนายน 1  0  0  0  0  0  0 15 7944 15 7944     

  2  0  0  0  0  0  0 11 7654 11 7654     

  3  0  0  0  0  0  0 14 7261 14 7261     

  4  0  0  0  0  0  0 14 7363 14 7363 13.5 7555.5 

รวม 0 0 0 0 0 0 171 88815 171.00 88815   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0 0 0 0 0 14.25 7401 14.25 7401   

 
จากตารางที่  4.28  พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting times) ของชิ้นสวนในขั้นงานที่  

1 โดยเฉลี่ย 14  รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  7,401  ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.29  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 2  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

จาก
หนวยงานกล 

จาก
หนวยงานสี

จากการสง
ชุบ จากการสั่งซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหที่ทําการ

เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1 15 1444 0 0 1 48 276 66780 292 68272     

  2 18 1733 0 0 3 138 274 71828 295 73699     

  3 14 1348 4 4 7 333 265 65100 290 66785     

  4 20 1925 8 205 12 585 278 66333 318 69048 298.75 69451 

พฤษภาคม 1 15 1444 0 0 1 48 269 65744 285 67236     

  2 17 1636 0 0 3 143 259 64325 279 66104     

  3 18 1733 3 75 4 190 278 65940 303 67938     

  4 20 1925 8 200 12 570 275 65940 315 68635 295.5 67478.25 

มิถุนายน 1 13 1251 0 0 11 523 266 64906 290 66680     

  2 19 1829 2 50 9 428 269 65155 299 67462     

  3 15 1444 4 100 2 95 264 65744 285 67383     

  4 20 1925 8 215 3 168 275 65100 306 67408 295 67233.25 

รวม 204.00 19637 37.00 849 68.00 3269 3248 792895 3557 816650   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 17.00 1636 3.08 70 5.67 272 270 66074 296 68054   

 
จากตารางที่  4.29  พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting times) ของชิ้นสวนในขั้นงาน    

ที่  2 โดยเฉลี่ย 296รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  68,054  ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.30  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 3  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

จาก
หนวยงานกล 

จาก
หนวยงานสี

จากการสง
ชุบ จากการสั่งซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหที่ทําการ

เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1 25 2406 1 0 1 48 287 74531 314 76985     

  2 37 3561 3 0 3 138 276 73790 319 77489     

  3 34 3273 12 12 3 143 279 71688 328 75116     

  4 27 2599 32 805 4 205 282 73594 345 77203 326.5 76698.25

พฤษภาคม 1 22 2118 1 25 8 380 289 74183 320 76706     

  2 45 4331 5 125 3 143 287 73238 340 77837     

  3 33 3176 22 550 5 238 285 73005 345 76969     

  4 56 5390 33 825 10 475 282 73398 381 80088 346.5 77900 

มิถุนายน 1 26 2503 4 100 3 143 291 72850 324 75596     

  2 29 2791 23 575 7 333 289 73005 348 76704     

  3 34 3273 27 675 5 238 290 73398 356 77584     

  4 25 2406 35 890 6 310 289 72075 355 75681 345.75 76391.25

รวม 393 37827 198 4582 58 2794 3426 878755 4075 923958   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 33 3152 17 382 5 233 286 73230 340 76997   

 
จากตารางที่  4.30  พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting times) ของชิ้นสวนในขั้นงานที่  

3 โดยเฉลี่ย 340 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  76,997  ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.31  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 4  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

จากหนวยงาน
กล 

จากหนวยงาน
สี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดือนสัปดาหที่ทําการเก็บ

ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน รายการ ช้ิน 

เมษายน 1 12 1155 2 50 2 95 130 25838 146 27138     

  2 15 1458 1 25 1 43 134 26298 151 27824     

  3 22 2118 11 275 6 285 133 25769 172 28447     

  4 18 1733 16 400 9 443 134 26298 177 28874 161.5 28070.75

พฤษภาคม 1 13 1251 1 29 7 333 134 26298 155 27911     

  2 18 1733 3 75 2 95 132 25575 155 27478     

  3 21 2021 13 325 6 285 134 26298 174 28929     

  4 17 1636 12 300 12 570 135 26494 176 29000 165 28329.5

มิถุนายน 1 8 770 1 25 8 380 134 25963 151 27138     

  2 11 1059 3 80 7 333 133 26101 154 27573     

  3 13 1251 2 50 9 428 134 26298 158 28027     

  4 12 1155 17 428 13 643 134 25963 176 28189 159.75 27731.75

รวม 180 17340 82 2062 82 3933 1601 313193 1945 336528   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 15 1445 7 172 7 328 133 26099 162 28044   

 
จากตารางที่  4.31  พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting times)  ของชิ้นสวนในขั้นงานที่  

4 โดยเฉลี่ย 162 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  28,043 ชิ้นตอรายการ 
 
จากสภาพการรอเขาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอยระหวางดําเนินการปรับปรุง

ในเดือน  เม.ย. ถึง มิ.ย. 45 ไดผลสรุปดังตารางที่  4.32  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  4.32  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอย   ระหวางเดือน   
เม.ย. ถึง  มิ.ย.  45 

 

ขั้นงานที่  1 ขั้นงานที่ 2 ขั้นงานที่ 3 ขั้นงานที่4 เฉลี่ย 

เดือน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

เม.ย. 16 7214 299 69451 327 76698 162 28071 803 181435 

พ.ย. 14 7434 296 67478 347 77900 165 28330 821 181142 

ม.ิย. 14 7556 295 67233 346 76391 160 27732 814 178912 

รวม 2438 541489

คาเฉลี่ย 813 180496
 

4.4.3.3 สภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบหลัก
หรือการประกอบขั้นสุดทาย 

 
ซ่ึงในระหวางดําเนินการไดทําการเก็บขอมูลเวลาและจํานวนเกาอี้ที่ไมสมบรูณที่อยูใน

สวนการประกอบหลักเมื่อใชการควบคุมชิ้นสวนและประกอบเมื่อช้ินสวนที่ใชมีความพรอมเทานั้น  
โดยเวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบูรณนี้หรือคือเวลาที่เร่ิมทําการประกอบหลักหรือทําการประกอบขั้น
สุดทายเสร็จเรียบรอยซ่ึงระยะเวลานี้รวมถึงเวลาที่ใชในการรอคอยงานยอยที่ใชในการประกอบ
หลัก  ขอมูลแสดงจํานวนและระยะเวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณอยูในสวนการประกอบหลักแสดงได
ดังตารางที่  4.32  ดังตอไปนี้ 

 
ตารางที่  4.33  แสดงจํานวนและระยะเวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณอยูในสวนการ

ประกอบหลัก ( เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

เดือน รอบการผลิต เวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณในสวนการประกอบหลัก  
(วันตอรอบการผลิต) 

จํานวน 
(หนวยตอรอบการ

ผลิต) 
เม.ษ. รอบการประกอบที่  1 3 16 

  รอบการประกอบที่  2 6 18 
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ตารางที่  4.33  แสดงจํานวนและระยะเวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณอยูในสวนการ
ประกอบหลัก ( เม.ษ. – มิ.ย. 2545)  (ตอ) 

 

เดือน รอบการผลิต เวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณในสวนการประกอบหลัก  
(วันตอรอบการผลิต) 

จํานวน 
(หนวยตอรอบการ

ผลิต) 
พ.ค. รอบการประกอบที่  1 2 8 

  รอบการประกอบที่  2 3 16 
  รอบการประกอบที่  3 2 14 
มิ.ย. รอบการประกอบที่  1 4 16 

  รอบการประกอบที่  2 1 18 
รวม 21 106 

คาเฉลี่ย 
 (หนวยตอรอบการผลิต) 3 15.14 

 
จากตารางพบวาในสวนการประกอบหลักระหวางการดําเนินงานนั้นมีจํานวนเกาอ้ีที่

ไมสมบรูณอยูในสวนการประกอบหลักโดยเฉลี่ย  15  ตัวตอรอบการผลิตและใชเวลาในสวนการ
ประกอบหลัก  3  วัน   

 
ในระหวางที่ดําเนินการปรับปรุงในวิทยานิพนธฉบับนี้พบวาเวลารอคอยของงานยอย

กอนที่จะดําเนินการประกอบขั้นสุดทายนั้นมีเวลารอคอยเพื่อทําการประกอบหลักดังแสดงในตาราง
ตอไปนี้ 

 
ตารางที่  4.34  สภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบหลักหรือการ

ประกอบขั้นสุดทาย 
 

เวลาอยูในสายประกอบ (วัน) รหัสงานใหม ชื่องาน 
เดือน เม.ย. เดือนพ.ค. เดือนมิ.ย. รวม เฉล่ีย 

AA41 Unit Body Asm 4 5 4 13 4.33 
AB41 Main Chair Asm 3 2 2 7 2.33 
AC41 Junction Box Asm 2 3 3 8 2.67 
AD41 Light Set Asm 11 9 6 26 8.67 
AE41 Table Final 0 0 0 0 0.00 
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ตารางที่  4.33  สภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบหลักหรือการ
ประกอบ ขั้นสุดทาย (ตอ) 

 
เวลาอยูในสายประกอบ (วัน) รหัสงานใหม ชื่องาน 

เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม เฉล่ีย 
AF41 Water Tank Assembly   15 2 3 20 6.67 
AG41 Film Viewer ASM    18 4 4 26 8.67 
AH41 4 H Hight Speed Handpiece Tubing Set  16 2 3 21 7.00 
AI41 Low Speed Handpiece Tubing Set   14 1 2 17 5.67 
AJ41 3-Way Cartridge Syringe Tubing Set   11 1 2 14 4.67 
AK41 External Tubing Connecting 13 0 0 0 0 0 
AL41 Saliva Ejector Tubing Set  14 23 3 2 28 9.33 
AM41   Universal Vacuuum Ejector Tubing Set  15 22 4 1 27 9.00 

 
จากขอมูลในตารางที่ 4.33 นั้นสามารถนํามาแสดงเปนกราฟแนวโนมระยะเวลาการรอ

ของงานยอยในการประกอบหลักไดดังภาพที่  4.9  ดังตอไปนี้ 

ระยะเวลาที่งานยอยอยูในสวนการประกอบหลัก

0
5

10
15
20
25

W- W- W- W- W- W- W-

งานยอย

ระ
ยะ

เว
ลา

คอ
ยอ

ยูใ
นส

วน
กา

ร
ปร

ะก
อบ

หลั
ก 

(วัน
)

เดือน เม.ย.

เดือนพ.ค.

เดือนมิ.ย.

 
ภาพที่  4.9  แนวโนมระยะเวลาการรอของงานยอยในการประกอบหลัก  

 
จากกราฟภาพที่  4.9 พบวาระยะเวลาการรอคอยของงานยอยที่ใชในการประกอบ    

ขั้นสุดทายหรือการประกอบหลักนั้นลดลงจากกอนดําเนินการเนื่องมาจากการปฏิบัติงานตามผัง
โครงสรางการประกอบทําใหเกิดความเหมาะสมในการประกอบมากยิ่งขึ้น 
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บทที่  5 
 

การจัดสมดุลสวนการประกอบ 
 

จากการศึกษาเพื่อเปนแนวทางใหการดําเนินการเพิ่มผลผลิตในสวนการประกอบและ
หนวยงานเตรียมชิ้นสวนที่ผานมาแลวนั้นในสวนตอไปนี้จะเปนการศึกษาในสวนการประกอบของ  
โรงงานตัวอยางเพื่อใหสามารถปฏิบัติงานประกอบรวมทั้งทราบความตองการใชงานของชิ้นสวน
ตาง ๆ ในโรงงานเพื่อใหมีแนวทางในการดําเนินงานประกอบอยางมีแบบแผนและสามารถ
ดําเนินการประกอบไดอยางตอเน่ืองตามความตองการ   โดยการดําเนินการประกอบกอน
ทําการศึกษาในวิทยานิพนธฉบับนี้เปนการดําเนินการประกอบที่ไมเปนสายการประกอบหรือไมมี
โครงสรางการประกอบที่ชัดเจนและไมมีความตอเนื่องในสวนการประกอบทําใหยากตอการ
ควบคุมซึ่งสงผลใหเกิดความสูญเปลาในรูปของการรอคอยเกิดขึ้นจํานวนมาก   ดังนั้นในบทนี้จึงจะ
ดําเนินการจัดสวนการประกอบโดยเนนใหดําเนินการประกอบในลักษณะเปนสายการประกอบที่
ชัดเจนเพื่อลดปญหาในการประกอบที่ไมตรงกับความตองการอันสงผลใหเกิดการรอคอยดังกลาว 
  

 เมื่อพิจารณาการประกอบตามความเหมาะสมของโรงงานตัวอยางแลวนั้นพบวา
แนวทางในการประกอบที่เหมาะสมของโรงงานแหงนี้เพื่อใหเกิดความเหมาะสมในการผลิตคือการ
ดําเนินการประกอบหลักหรือการประกอบงานยอยในขั้นสุดทายเมื่องานยอยที่ใชนั้นพรอม   โดยจะ
ดําเนินการประกอบหลักนี้เปนรายสัปดาหซ่ึงในระหวางสัปดาหนั้นจะดําเนินการประกอบงานยอย
ตาง ๆ ใหเกิดความพรอมในการประกอบหลักรายสัปดาหนั้น ๆ เพื่อใหสะดวกตอการจัดการ
ควบคุมภายในหนวยงานประกอบและหนวยงานผลิตชิ้นสวนที่เกี่ยวของ   โดยการศึกษาในบทนี้
นั้นจะทําการศึกษาตามระดับของอัตราการผลิต  12  14  16  และ 18  หนวยตอสัปดาห  ดังที่จะ
แสดงตอไปนี้ 

 
5.1 การจัดสมดุลสวนการประกอบงานยอย 
 

เพื่อใหสามารถดําเนินการประกอบในขั้นสุดทายไดอยางมีประสิทธิภาพและตอเนื่อง
ในรอบสัปดาหนั้นๆ จําเปนที่จะตองมีการควบคุมและจัดการในสวนการประกอบงานยอยที่ตองใช
ในการประกอบขั้นสุดทายหรือการประกอบหลักใหเขามาตามอัตราที่ตองการในแตละสัปดาห              
การจัดสวนการประกอบยอยนั้นยังตองมีการคํานึงถึงลําดับการประกอบงานยอยแตละงานอีกดวย
เพื่อใหการดําเนินการประกอบงานยอยแตละสวนนั้นมีความสมดุลและสม่ําเสมอในการประกอบ
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ดังนั้นหัวขอตอไปนี้จึงเปนการดําเนินการเพื่อจัดสวนการประกอบงานยอยใหมีความเหมาะสมตาม
สภาพของโรงงานที่ทําการศึกษา การดําเนินการศึกษาเพื่อจัดสวนการประกอบยอยมีรายละเอียด 
ดังตอไปนี้ 
 

5.1.1 การจัดเตรียมขอมูล 
 
ขอมูลที่ใชในการดําเนินการจัดสวนการประกอบยอยประกอบดวยขอมูลดังตอไปนี้ 

 
(1)  เวลาการทํางานของโรงงานตัวอยาง 

 
โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาแหงนี้มีเวลาทํางาน  คือ วันจันทร  ถึง วันศุกร  ตั้งแต

เวลา   8.00 น.  ถึง  18.00 น.  โดยมีเวลาพักทั้งหมด 1 ชั่วโมง 30 นาที และใหคาเผื่อสําหรับความลา
ชาในการดําเนินงาน 30 นาทีตอวัน ดังนั้นเวลาในการทํางานไดดังตอไปนี้ 

 
เวลาในการทํางานตอวัน   =   เวลาการทํางาน -  เวลาพัก – คาเผื่อจากความลาชา 

    =  (10 x 60 )  -  (1.5 x 60) + 30   นาทีตอวัน 
    =  480      นาทีตอวัน 

 
(2) เวลาที่ใชในการประกอบงานยอย 

 
การศึกษาเวลาที่ใชในการประกอบงานยอยนั้นจะทําการศึกษาเวลาที่ใชในการ

ประกอบงานยอยออกเปน 2  สวนดวยกันคือการศึกษาเวลาที่ใชในการประกอบงานยอยแตละงาน
และเวลาที่ใชในการประกอบงานยอยจําแนกตามกลุมงาน  โดยเวลาที่ไดทําการศึกษาสรุปไดตาม
หัวขอตอไปนี้ 

 
(2.1) เวลาที่ใชในการประกอบงานยอยแตละงาน 

 
เมื่อทําการศึกษาเวลาที่ใชในการประกอบงานยอยในแตละงานนั้นสามารถแสดง

ขอมูลเวลาในการประกอบงานยอยไดดังแสดงในตารางที่  5.1  ถึง ตารางที่  5.4  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 5.1 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AA ( Unit Body Assembly) 
 

เวลาในการประกอบ 
รหัสงาน ชื่องาน 

นาทีตอตัว ชมตอตัว 
AA41 Unit Body Asm 75.84 1.26 
AA31 Assistant Holder Bar Asm 32.40 0.54 
AA32 Spittoon Valve Asm 9.00 0.15 
AA33 Body Frame Asm 45.00 0.75 
AA34 Wiring & insulation of cup filler + Spittoon PCB 17.00 0.28 
AA35 Solinoid Valve Asm 15.10 0.25 
AA36 Duct Hose & Main Wiring 35.93 0.60 
AA37 5 Step Selector ASM 6.00 0.10 
AA21 Flim Switch Asm 12.19 0.20 
AA22 HVE&SE Micro Switch wiring 8.10 0.14 
AA23 Safty Switch of Assistant Holder Bar Asm 5.00 0.08 

รวม 261.56 4.36 
 

ตารางที่ 5.2 เวลาในการประกอบในกลุมงาน  AB ( Main Chair Assembly) 
 

เวลาในการประกอบ รหัสงาน ชื่องาน 
นาทีตอตัว ชั่วโมงตอตัว 

AB41 Main Chair Asm 30 0.50 
AB31 Sub Base Plate Asm 45.00 0.75 
AB32 Headrest  & Armrest Asm 53.64 0.89 
AB33 Cover Asm 3.00 0.05 
AB34 Foot Control   23.50 0.39 
AB35 Hydraulic Testing 78.46 1.31 
AB36 Lift  Cyclinder and Back Cylinder 19.60 0.33 
AB21 Hydraulic Motor Wiring 9.28 0.15 
AB22 Tarnsformer & Fuse Wiring Asm 24.00 0.40 
AB23 Hydrulic Valve Wiring 2.43 0.04 
AB24 Indicator Lamp Wiring 3.88 0.06 
AB25 Backrest Micro switch Wiring 34.29 0.57 
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ตารางที่ 5.2 เวลาในการประกอบในกลุมงาน  AB ( Main Chair Assembly)  (ตอ) 
 

เวลาในการประกอบ 
รหัสงาน ชื่องาน 

นาทีตอตัว ชั่วโมงตอตัว 

AB26 Chair Control  PCB installation 5.00 0.08 
AB27 Chair Micro Switch Wiring 5.00 0.08 

รวม 337.08 5.62 
 

ตารางที่ 5.3 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AC ( Junction Box Assembly) 
 

เวลาในการประกอบ 
รหัสงาน ชื่องาน 

นาทีตอตัว ชั่วโมงตอตัว 
AC41 Junction Box Asm 14.50 0.24 
AC31 Vacuum Tank Asm for Se 10.00 0.17 
AC32 Vacuum Tank Asm for HVE 16.88 0.28 
AC33 Fuse Sub Asm 19.64 0.33 

AC34 Main Water Pipe Asm 22.37 0.37 

AC35 Main Air Pipe Asm 10.00 0.17 

AC36 Main Wiring & Hose Connection  20.00 0.33 

AC37 Solinold Valve Sub Asm 5.00 0.08 

AC38 Junction Box Cover Asm 7.14 0.12 

รวม 125.53 2.09 
 
ตารางที่ 5.4 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AD ( Light Set Assembly) 

 
เวลาในการประกอบ 

รหัสงาน ชื่องาน 
นาทีตอตัว ชั่วโมงตอตัว 

AD41 Light Set Asm 30.00 0.50 
AD31 Accessaries Asm 16.60 0.28 
AD32 Lux testing 11.60 0.19 
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ตารางที่ 5.4 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AD ( Light Set Assembly) (ตอ) 
 
 

เวลาในการประกอบ 
รหัสงาน ชื่องาน 

นาทีตอตัว ชั่วโมงตอตัว 
AD33 Light ARM ASM 35.80 0.60 
AD34 Wiring of Switch 32.00 0.53 
AD21 Light Head ASM 57.04 0.95 

รวม 183.04 3.05 
 

ตารางที่ 5.5 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AE ( Table final Assembly) 
 

เวลาในการประกอบ รหัสงาน ชื่องาน 
นาทีตอตัว ชั่วโมงตอตัว 

AE41 Table Final 30.00 0.50 
AE31 Table Asm 35.00 0.58 
AE32 Handpiece Holder Asm 25.00 0.42 
AE33 Primary Arm Asm And Table Suport ASM 25.28 0.42 
AE34 Spring Arm Asm 36.30 0.61 
AE21 Table Frame Asm 45.00 0.75 
AE22 Solenoid Valve Asm 43.52 0.73 
AE23 Needle Valve Asm 19.92 0.33 
AE24 Presure gauge block Asm 18.50 0.31 
AE25 Main Wiring of the Table 11.50 0.19 
AE26 Rear Holder Asm 32.66 0.54 
AE11 Optic Light PCB 15.45 0.26 
AE12 Handpiece control PCB Wiring 14.10 0.24 
AE13 Handpiece Micro Switch Wiaring 19.71 0.33 

รวม 371.94 6.20 
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ตารางที่ 5.6  เวลาในการประกอบในกลุมงาน AF ถึง AM  
 

เวลาในการประกอบ รหัสงาน ชื่องาน 
นาทีตอตัว ชั่วโมงตอตัว 

AF41 Water Tank Assembly   55.66 0.93 

AG41 Film Viewer ASM    67.00 1.12 

AH41 4 H Hight Speed Handpiece Tubing Set  42.60 0.71 

AH31 Air Motor Joint 4-H & 5-H  ASM 12.83 0.21 

AI41 Low Speed Handpiece Tubing Set   26.50 0.44 

AI31 Air Motor Joint 4-H ASM 24.62 0.41 

AJ41 3-Way Cartridge Syringe Tubing Set   19.42 0.32 

AJ31 Air  Motor Joint 2 - H ASM 10.00 0.17 

AK41 External Tubing Connecting 13 15.00 0.25 

AL41 Saliva Ejector Tubing Set  14 8.46 0.14 

AM41 Universal Vacuuum Ejector Tubing Set  15 4.78 0.08 

รวม 286.87 4.78 
 

จากการศึกษาเวลาที่ใชในการประกอบงานยอยในแตละกลุมงานที่ผานมาแลวนั้นจะ
ดําเนินการศึกษาขอมูลเวลาที่ใชในการประกอบงานยอยจําแนกตามกลุมงานไดดังหัวขอตอไป 

 
(2.2) เวลาที่ใชในการประกอบงานยอยจําแนกตามกลุมงาน 
 

ดําเนินการศึกษาเวลาในการประกอบงานยอยในแตละกลุมงานนั้นสามารถสรุปเวลาที่
ใชในการประกอบงานยอยจําแนกตามกลุมงานไดดังตารางที่  5.7 
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ตารางที่ 5.7  เวลาการประกอบงานยอยจําแนกตามกลุมงาน 
 

เวลาที่ใชในการประกอบงานยอย 
กลุมงาน Work Name 

นาที ชั่วโมง 
AA Unit Body Asm 261.56 4.36 

AB Main Chair Asm 337.08 5.62 

AC Junction Box Asm 125.53 2.09 

AD Light Set Asm 183.04 3.05 

AE Table Final 371.94 6.20 

AF Water Tank Assembly   55.66 0.93 

AG Film Viewer ASM    67.00 1.12 

AH 4 H Hight Speed Handpiece Tubing Set  55.43 0.92 

AI Low Speed Handpiece Tubing Set   51.12 0.85 

AJ 3-Way Cartridge Syringe Tubing Set   29.42 0.49 

AK External Tubing Connecting 13 15.00 0.25 

AL Saliva Ejector Tubing Set  14 8.46 0.14 

AM Universal Vacuuum Ejector Tubing Set  15 4.78 0.08 

 
จากการศึกษาอัตราการประกอบของผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมรุน Actus สามารถสรุป

แผนภาพการประกอบพรอมอัตราการประกอบ ดังแสดงในภาพที่  5.1  ดังตอไปนี้ 
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ภาพที่  5.1  แผนภาพการประกอบผลิตภัณฑรุน Actus และอัตราการประกอบ  
 
 
 
 
 
 

Dental Chair Unit 
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5.1.2 การศึกษาอัตราการผลิตงานยอยในแตละรอบการผลิตตามเปาหมายที่กําหนด 
 

เมื่อทราบถึงเวลาในการประกอบของงานยอยตาง ๆ ที่ผานมาแลวนั้นสามารถนํามาหา
อัตราการประกอบงานยอยตามเปาหมายการเพิ่มผลผลิต  12  14  16  และ 18 หนวย  ซ่ึงการศึกษา
อัตราการประกอบนั้นสามารถแบงออกเปน 2 สวนดวยกันดังตอไปนี้ 

 
(1) อัตราการประกอบงานยอยตามความตองการในการประกอบรายสัปดาห 

 
โดยแสดงอัตราการประกอบตามกลุมงานไดดังแสดงในตารางที่  5.8  ถึง  5.7  

ดังตอไปนี้ 
 
ตารางที่ 5.8เวลาในการประกอบในกลุมงาน AA ( Unit Body Assembly) 
 

อัตราการประกอบ 
Work Code Work  Name 

นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 18 ตัว

AA41 Unit Body Asm 75.84 0.16 1.90 2.21 2.53 2.84 

AA31 Assistant Holder Bar Asm 32.40 0.07 0.81 0.95 1.08 1.22 

AA32 Spittoon Valve Asm 9.00 0.02 0.23 0.26 0.30 0.34 

AA33 Body Frame Asm 45.00 0.09 1.13 1.31 1.50 1.69 

AA34 Wiring & insulation of cup 
filler + Spittoon PCB 17.00 0.04 0.43 0.50 0.57 0.64 

AA35 Solinoid Valve Asm 15.10 0.03 0.38 0.44 0.50 0.57 

AA36 Duct Hose & Main Wiring 35.93 0.07 0.90 1.05 1.20 1.35 

AA37 5 Step Selector ASM 6.00 0.01 0.15 0.18 0.20 0.23 

AA21 Flim Switch Asm 12.19 0.03 0.30 0.36 0.41 0.46 

AA22 HVE&SE Micro Switch 
wiring 8.10 0.02 0.20 0.24 0.27 0.30 

AA23 Safty Switch of Assistant 
Holder Bar Asm 5.00 0.01 0.13 0.15 0.17 0.19 

รวม 261.56 0.54 6.54 7.63 8.72 9.81 
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ตารางที่ 5.9 เวลาในการประกอบในกลุมงาน  AB ( Main Chair Assembly) 
 

อัตราการประกอบ 
Work Code Work  Name 

นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 18 ตัว
AB41 Main Chair Asm 30 0.06 0.75 0.88 1.00 1.13 
AB31 Sub Base Plate Asm 45.00 0.09 1.13 1.31 1.50 1.69 
AB32 Headrest  & Armrest Asm 53.64 0.11 1.34 1.56 1.79 2.01 
AB33 Cover Asm 3.00 0.01 0.08 0.09 0.10 0.11 
AB34 Foot Control   23.50 0.05 0.59 0.69 0.78 0.88 
AB35 Hydraulic Testing 78.46 0.16 1.96 2.29 2.62 2.94 
AB36 Lift  Cyclinder and Back 

Cylinder 
19.60 0.04 0.49 0.57 0.65 0.74 

AB21 Hydraulic Motor Wiring 9.28 0.02 0.23 0.27 0.31 0.35 
AB22 Tarnsformer & Fuse Wiring 

Asm 
24.00 0.05 0.60 0.70 0.80 0.90 

AB23 Hydrulic Valve Wiring 2.43 0.01 0.06 0.07 0.08 0.09 
AB24 Indicator Lamp Wiring 3.88 0.01 0.10 0.11 0.13 0.15 
AB25 Backrest Micro switch Wiring 34.29 0.07 0.86 1.00 1.14 1.29 
AB26 Chair Control  PCB 

installation 
5.00 0.01 0.13 0.15 0.17 0.19 

AB27 Chair Micro Switch Wiring 5.00 0.01 0.13 0.15 0.17 0.19 
รวม 337.08 0.70 8.43 9.83 11.24 12.64 

 
ตารางที่ 5.10 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AC ( Junction Box Assembly) 

 
อัตราการประกอบ 

Work Code Work  Name 
นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 18 ตัว

AC41 Junction Box Asm 14.50 0.03 0.36 0.42 0.48 0.54 

AC31 Vacuum Tank Asm for Se 10.00 0.02 0.25 0.29 0.33 0.38 

AC32 Vacuum Tank Asm for HVE 16.88 0.04 0.42 0.49 0.56 0.63 

AC33 Fuse Sub Asm 19.64 0.04 0.49 0.57 0.65 0.74 

AC34 Main Water Pipe Asm 22.37 0.05 0.56 0.65 0.75 0.84 

AC35 Main Air Pipe Asm 10.00 0.02 0.25 0.29 0.33 0.38 

AC36 Main Wiring & Hose 
Connection  

20.00 0.04 0.50 0.58 0.67 0.75 
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ตารางที่ 5.10 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AC ( Junction Box Assembly) (ตอ) 
 

อัตราการประกอบ 
Work Code Work  Name 

นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 18 ตัว
AC37 Solinold Valve Sub Asm 5.00 0.01 0.13 0.15 0.17 0.19 

AC38 Junction Box Cover Asm 7.14 0.01 0.18 0.21 0.24 0.27 

รวม 125.53 0.26 3.14 3.66 4.18 4.71 

 
ตารางที่ 5.11 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AD ( Light Set Assembly) 

 
อัตราการประกอบ 

Work Code Work  Name 
นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 18 ตัว

AD41 Light Set Asm 30.00 0.06 0.75 0.88 1.00 1.13 
AD31 Accessaries Asm 16.60 0.03 0.42 0.48 0.55 0.62 
AD32 Lux testing 11.60 0.02 0.29 0.34 0.39 0.44 
AD33 Light ARM ASM 35.80 0.07 0.90 1.04 1.19 1.34 
AD34 Wiring of Switch 32.00 0.07 0.80 0.93 1.07 1.20 
AD21 Light Head ASM 57.04 0.12 1.43 1.66 1.90 2.14 

รวม 183.04 0.38 4.58 5.34 6.10 6.86 

 
ตารางที่ 5.12  เวลาในการประกอบในกลุมงาน AE ( Table final Assembly) 

 
อัตราการประกอบ 

Work Code Work  Name 
นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 18 ตัว

AE41 Table Final 30.00 0.06 0.75 0.88 1.00 1.13 

AE31 Table Asm 35.00 0.07 0.88 1.02 1.17 1.31 

AE32 Handpiece Holder Asm 25.00 0.05 0.63 0.73 0.83 0.94 

AE33 Primary Arm Asm And Table 
Suport ASM 

25.28 0.05 0.63 0.74 0.84 0.95 

AE34 Spring Arm Asm 36.30 0.08 0.91 1.06 1.21 1.36 

AE21 Table Frame Asm 45.00 0.09 1.13 1.31 1.50 1.69 

AE22 Solenoid Valve Asm 43.52 0.09 1.09 1.27 1.45 1.63 

AE23 Needle Valve Asm 19.92 0.04 0.50 0.58 0.66 0.75 
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ตารางที่ 5.12  เวลาในการประกอบในกลุมงาน AE ( Table final Assembly) (ตอ) 
 

อัตราการประกอบ 
Work Code Work  Name 

นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 18 ตัว
AE25 Main Wiring of the Table 11.50 0.02 0.29 0.34 0.38 0.43 

AE26 Rear Holder Asm 32.66 0.07 0.82 0.95 1.09 1.22 

AE11 Optic Light PCB 15.45 0.03 0.39 0.45 0.52 0.58 

AE12 Handpiece control PCB 
Wiring 

14.10 0.03 0.35 0.41 0.47 0.53 

AE13 Handpiece Micro Switch 
Wiaring 

19.71 0.04 0.49 0.57 0.66 0.74 

รวม 371.94 0.77 9.30 10.85 12.40 13.95 

 
ตารางที่ 5.13 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AF - AM  

 
อัตราการประกอบ 

Work Code Work  Name 
นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 18 ตัว

AF41 Water Tank Assembly   55.66 0.12 1.39 1.62 1.86 2.09 

AG41 Film Viewer ASM    67.00 0.14 1.68 1.95 2.23 2.51 

AH41 4 H Hight Speed Handpiece 
Tubing Set  

42.60 0.09 1.07 1.24 1.42 1.60 

AH31 Air Motor Joint 4-H & 5-H  
ASM 

12.83 0.03 0.32 0.37 0.43 0.48 

AI41 Low Speed Handpiece 
Tubing Set   

26.50 0.06 0.66 0.77 0.88 0.99 

AI31 Air Motor Joint 4-H ASM 24.62 0.05 0.62 0.72 0.82 0.92 

AJ41 3-Way Cartridge Syringe 
Tubing Set   

19.42 0.04 0.49 0.57 0.65 0.73 

AJ31 Air  Motor Joint 2 - H ASM 10.00 0.02 0.25 0.29 0.33 0.38 

AK41 External Tubing Connecting 
13 

15.00 0.03 0.38 0.44 0.50 0.56 

AL41 Saliva Ejector Tubing Set  
14 

8.46 0.02 0.21 0.25 0.28 0.32 

AM41 Universal Vacuuum Ejector 
Tubing Set  15 

4.78 0.01 0.12 0.14 0.16 0.18 

รวม 286.87 0.60 7.17 8.37 9.56 10.76 
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(2)  อัตราการประกอบงานยอยของแตละกลุมงานตามความตองการในการ
ประกอบรายสัปดาห 
 

ตารางที่ 5.14  เวลาในการประกอบรวมทั้งกลุมงาน AF – AM 
 

อัตราการประกอบของงานยอยท้ังกลุมงาน 
กลุมงาน Work Name 

นาทีตอตัว วันตอ1 ตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 18 ตัว
AA Unit Body Asm 261.56 0.54 6.54 7.63 8.72 9.81 

AB Main Chair Asm 337.08 0.70 8.43 9.83 11.24 12.64 

AC Junction Box Asm 125.53 0.26 3.14 3.66 4.18 4.71 

AD Light Set Asm 183.04 0.38 4.58 5.34 6.10 6.86 

AE Table Final 371.94 0.77 9.30 10.85 12.40 13.95 

AF Water Tank Assembly 55.66 0.12 1.39 1.62 1.86 2.09 

AG Film Viewer ASM 67.00 0.14 1.68 1.95 2.23 2.51 

AH 4 H Hight Speed Handpiece 
Tubing Set 

55.43 0.12 1.39 1.62 1.85 2.08 

AI Low Speed Handpiece 
Tubing Set 51.12 0.11 1.28 1.49 1.70 1.92 

AJ 3-Way Cartridge Syringe 
Tubing Set 29.42 0.06 0.74 0.86 0.98 1.10 

AK External Tubing Connecting 
13 15.00 0.03 0.38 0.44 0.50 0.56 

AL Saliva Ejector Tubing Set  
14 8.46 0.02 0.21 0.25 0.28 0.32 

AM Universal Vacuuum Ejector 
Tubing Set  15 4.78 0.01 0.12 0.14 0.16 0.18 

 
จากการแบงกลุมงานออกเปนกลุม ๆ ดังกลาวจะทําใหการปฏิบัติงานการประกอบใน

แตละสวนนั้นมีความสะดวกยิ่งขึ้นและพบวากลุมของงานยอย  AF ถึง AM  เปนกลุมงานยอยที่ไม
ใหญนักเพื่อความสะดวกในการปฏิบัติงานและการจัดสวนการประกอบจึงทําการจัดกลุมงาน AF 
ถึง AM ใหอยูในกลุมเดียวกัน   โดยเวลาการประกอบของกลุมงานยอยภายหลังการรวมกลุมงาน
ยอย AF – AM แสดงดังตารางที่  5.15 
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 ตารางที่ 5.15 อัตราการประกอบงานยอยตามกลุมงานตาง ๆ(รวมกลุมงาน AF – AM ) 
 

อัตราการประกอบ กลุมงาน Work Name 
วันตอตัว วันตอ 12  ตัว วันตอ 14  ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 18 ตัว

AA Unit Body Asm 0.54 6.54 7.63 8.72 9.81 
AB Main Chair Asm 0.70 8.43 9.83 11.24 12.64 
AC Junction Box Asm 0.26 3.14 3.66 4.18 4.71 
AD Light Set Asm 0.38 4.58 5.34 6.10 6.86 
AE Table Final 0.77 9.30 10.85 12.40 13.95 

AF-AM  Sub  Assembly group 0.60 7.17 8.37 9.56 10.76 
 
5.1.3 การจัดสวนการประกอบยอยโดยการแยกสวนการผลิตเดียวสําหรับแตละ   

กลุมงาน 
 

ลักษณะการทํางานในสวนการประกอบของโรงงานตัวอยางนั้นพบวาไมสามารถทํา
การจัดสายการประกอบใหเปนสายการประกอบที่สมบรูณแบบและตอเนื่องทั้งสายการประกอบได
เนื่องจากขอจํากัดในหลาย ๆ ดาน  เชน  ดานการลงทุน  และดานทรัพยากรบุคคล  ดังนั้นใน
วิทยานิพนธฉบับนี้จึงทําการศึกษาเพื่อจัดสวนการประกอบโดยการแยกสวนการผลิตเดียวสําหรับแต
ละกลุมงานใหมีความสมดุลกันในระหวางกลุมงานรวมทั้งมีความสมดุลกันภายในกลุมงาน  ซ่ึงมี
รายละเอียดการศึกษาการจัดสวนการประกอบดังตอไปนี้ 

 
5.1.3.1 การจัดสวนการประกอบยอยของแตละกลุมงาน 

 
แนวทางในการจัดสวนการประกอบยอยนั้นจะทําการจัดกลุมงานประกอบซึ่งเปน

สวนการผลิตเดียวนั้นใหมีอัตตราการประกอบที่สมดุลกันตามความตองการของสวนการประกอบ
หลักในรอบสัปดาหโดยการจัดสวนการประกอบยอยนี้จะทําการจัดสรรคนในแตละกลุมงานให
สามารถปฏิบัติงานไดตามอัตราที่หนวยงานประกอบหลักตองการในแตละสัปดาห  ผลของการ
จัดสรรคนเพื่อทําการประกอบในแตละกลุมงานแสดงดังตารางที่  5.16 
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ตารางที่ 5.16  แสดงการจัดสรรคนในการประกอบแตละกลุมงาน 
 

วันที่ทําการ
ประกอบ อัตราการประกอบ (วัน) Man - Day  ที่ทําการจัดสรร 

(คนตอวัน) กลุมงาน Work Name 
ตอสัปดาห 12  ตัว 14  ตัว 16 ตัว 18 ตัว 12  ตัว 14  ตัว 16 ตัว 18 ตัว

AA Unit Body Asm 4 1.63 1.91 2.18 2.45 2 2 3 3 
AB Main Chair Asm 4 2.11 2.46 2.81 3.16 3 3 3 4 
AC Junction Box Asm 4 0.78 0.92 1.05 1.18 1 1 2 2 
AD Light Set Asm 4 1.14 1.33 1.53 1.72 2 2 2 2 
AE Table Final 4 2.32 2.71 3.10 3.49 3 3 4 4 

AF – AM  Sub -Assembly 4 1.79 2.09 2.39 2.69 2 3 3 3 
รวม 9.79 11.42 13.05 14.68 13 14 17 18 

 
จากการจดัสรรคนในการประกอบงานยอยในแตละกลุมงานนั้นสามารถนํามาหา

ประสิทธิภาพการจัดสรรคนในแตละกลุมงานดังแสดงในตารางที่  5.17 
 
ตารางที่ 5.17  ประสิทธิภาพการจัดสรรคนในการประกอบ 

 
จํานวน Man - Day 

จํานวนการผลิตที่ตองการ 
ที่ตองการ ที่ไดรับจัดสรร 

ประสิทธิภาพการจัดสรรคน 

12 9.79 13 75.29 
14 11.42 14 81.56 
16 13.05 17 76.77 
18 14.68 18 81.56 

 
ภายหลังจากการศึกษาเพื่อจัดสรรคนในการประกอบทําใหทราบถึงจํานวนคนในแต

ละกลุมงานที่เหมาะสมกับภาระงานของกลุมงานแลวเพื่อใหการดําเนินการประกอบงานยอยนั้น
ดําเนินไปไดอยางราบรื่นจึงจะทําการศึกษาเพื่อจัดสวนการประกอบงานยอยภายในกลุมงานให
เหมาะสมยิ่งขึ้นตามหัวขอตอไปนี้ 
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5.1.3.2 การจัดสวนการประกอบงานยอยภายในกลุมงาน 
 

เมื่อทําการจัดสรรคนในการประกอบงานยอยสําหรับแตละกลุมงานแลวในสวน
ตอไปนี้จะเปนการจัดงานใหแกพนักงานในแตละกลุมงานใหมีอัตราการปฏิบัติงานในแตละขั้นงาน
ที่ใกลเคียงกัน  โดยการดําเนินการประกอบงานยอยนี้จะทําการประกอบงานยอยตามขั้นงานในผัง       
การประกอบที่กลาวในบทที่ 4 ทีละขั้นงานเพื่อใหงายตอการควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงาน
และกระจายภาระงานใหแกพนักงานในแตละกลุมงานอยางทั่วถึงจึงทําการจัดงานใหแกพนกังานใน
แตละกลุมงานโดยแยกตามขั้นงานไดดังตอไปนี้ 

 
ขั้นงานที่ 1 
 
จากการจัดงานประกอบยอยตามพนักงานผูทําการปฏิบัติงานในขั้นงานที่  1  สามารถ

สรุปผลการจัดงานทั้งหมดในขั้นงานที่  1 ตามผังการประกอบทั้งหมด  1  กลุมงานไดดังตอไปนี้  
 
ตารางที่  5.18  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AE   

อัตราการผลิต 
จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ 

รวมเวลาในการ
ประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน 

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
12 3 คนที่  1 AE11 12 15.45 185.40 185.40 
    คนที่  2 AE12 12 14.10 169.20 
      AE13 2 19.71 39.43 208.63 
    คนที่  3 AE13 10 19.71 197.13 197.13 

14 3 คนที่  1 AE11 14 15.45 216.30 216.30 
    คนที่  2 AE12 14 14.10 197.40 
      AE13 2 19.71 39.43 236.83 
    คนที่  3 AE13 12 19.71 236.56 236.56 

16 4 คนที่  1 AE11 12 15.45 185.40 185.40 
    คนที่  2 AE12 16 14.10 225.60 225.60 
    คนที่  3 AE13 10 19.71 197.13 197.13 
    คนที่  4 AE13 6 19.71 118.28 
      AE11 4 15.45 61.80 180.08 

18 4 คนที่  1 AE11 14 15.45 216.30 216.30 
    คนที่  2 AE12 16 14.10 225.60 225.60 
    คนที่  3 AE13 10 19.71 197.13 197.13 
    คนที่  4 AE13 8 19.71 157.71 

      AE11 2 15.45 30.90 
      AE12 2 14.10 28.20 216.81 
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ขั้นงานที่  2 
 
จากการจัดงานประกอบยอยตามพนักงานผูทําการปฏิบัติงานในขั้นงานที่  2  สามารถ

สรุปผลการจัดงานทั้งหมดในขั้นงานที่  2 ตามผังการประกอบทั้งหมด  4  กลุมงานไดดังตอไปนี้ 
 
ตารางที่  5.19  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AA   
 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการประกอบ

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน 

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 

12 2 คนที่  1 AA21 12 12.19 146.28 146.28 

    คนที่  2 AA22 12 8.10 97.20 

      AA23 12 5.00 60.00 157.20 

14 2 คนที่  1 AA21 14 12.19 170.66 170.66 

    คนที่  2 AA22 14 8.10 113.40 

      AA23 14 5.00 70.00 183.40 

16 3 คนที่  1 AA21 10 12.19 121.90 121.90 

    คนที่  2 AA22 16 8.10 129.60 129.60 

    คนที่  3 AA23 16 5.00 80.00 

      AA21 4 12.19 48.76 128.76 

18 3 คนที่  1 AA21 12 12.19 146.28 146.28 

    คนที่  2 AA22 18 8.10 145.80 145.80 

    คนที่  3 AA23 18 5.00 90.00 

      AA21 6 12.19 73.14 163.14 
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ตารางที่  5.20  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AB   
 
อัตราการผลิต จํานวน

พนักงาน 
เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการประกอบ

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน 

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
12 3 คนที่  1 AB21 12 9.28 111.36 
      AB23 12 2.43 29.16 
      AB26 12 5.00 60.00 
      AB27 12 5.00 60.00 
      AB25 2 34.29 68.58 329.10 
    คนที่  2 AB22 12 24.00 288.00 
      AB24 12 3.88 46.56 334.56 
    คนที่  3 AB25 10 34.29 342.90 342.90 

14 3 คนที่  1 AB21 14 9.28 129.92 
      AB23 14 2.43 34.02 
      AB26 14 5.00 70.00 
      AB27 14 5.00 70.00 
      AB25 2 34.29 68.58 372.52 
    คนที่  2 AB22 14 24.00 336.00 
      AB24 14 3.88 54.32 390.32 
    คนที่  3 AB25 12 34.29 411.48 411.48 

16 3 คนที่  1 AB21 16 9.28 148.48 
      AB23 16 2.43 38.88 
      AB26 16 5.00 80.00 
      AB27 16 5.00 80.00 
      AB25 3 34.29 102.87 450.23 
    คนที่  2 AB22 16 24.00 384.00 
      AB24 16 3.88 62.08 446.08 
    คนที่  3 AB25 13 34.29 445.77 445.77 

18 4 คนที่  1 AB21 18 9.28 167.04 
      AB26 18 5.00 90.00 
      AB27 18 5.00 90.00 
      AB22 2 24.00 48.00 395.04 
    คนที่  2 AB22 16 24.00 384.00 384.00 
    คนที่  3 AB23 18 2.43 43.74 
      AB24 18 3.88 69.84 
      AB25 7 34.29 240.03 353.61 
    คนที่  4 AB25 11 34.29 377.19 377.19 
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ตารางที่  5.21  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AD 
   

อัตราการผลิต 
จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 
ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน 

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
12 2 คนที่  1 AD21 6 57.04 342.24 342.24 
    คนที่  2 AD21 6 57.04 342.24 342.24 

14 2 คนที่  1 AD21 7 57.04 399.28 399.28 
    คนที่  2 AD21 7 57.04 399.28 399.28 

16 2 คนที่  1 AD21 8 57.04 456.32 456.32 
    คนที่  2 AD21 8 57.04 456.32 456.32 

18 2 คนที่  1 AD21 9 57.04 513.36 513.36 
    คนที่  2 AD21 9 57.04 513.36 513.36 

 
ตารางที่  5.22  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AE 

 

อัตราการผลิต 
จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ รวมเวลาในการประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 
ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน 

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
12 3 คนที่  1 AE21 12 54.50 654.00 
     AE25 10 11.5 115.00 769.00 
    คนที่  2 AE22 10 52.92 529.20 
      AE24 12 18.50 222.00 751.20 
    คนที่ 3 AE22 2 52.92 105.84 
      AE23 12 19.92 239.04 
      AE25 2 11.50 23.00 
      AE26 12 32.66 391.92 759.80 

14 3 คนที่  1 AE21 14 54.50 763.00 
     AE25 10 11.5 115.00 878.00 
    คนที่  2 AE22 12 52.92 635.04 
      AE24 14 18.50 259.00 894.04 
    คนที่ 3 AE22 2 52.92 105.84 
      AE23 14 19.92 278.88 
      AE25 4 11.5 46.00 
      AE26 14 32.66 457.24 887.96 

16 4 คนที่  1 AE21 16 54.50 872.00 872.00 
    คนที่  2 AE22 10 52.92 529.20 847.92 
    คนที่ 3 AE23 16 19.92 318.72 826.40 
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ตารางที่  5.22  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AE  (ตอ) 
 

อัตราการผลิต 
จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ รวมเวลาในการประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 
ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน 

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
      AE24 16 18.50 296.00 
      AE22 4 52.92 211.68 

 

    คนที่ 4 AE25 16 11.50 184.00 
      AE22 2 52.92 105.84 
      AE26 16 32.66 522.56 812.40 

18 4 คนที่  1 AE21 16 54.50 872.00 872.00 
    คนที่  2 AE22 15 52.92 793.80 793.80 
    คนที่ 3 AE23 18 19.92 358.56 
      AE24 18 18.50 333.00 
      AE22 3 52.92 158.76 850.32 
    คนที่ 4 AE25 18 11.50 207.00 
      AE26 18 32.66 587.88 
      AE21 2 54.50 109.00 903.88 

 
ขั้นงานที่ 3 
 
จากการจัดงานประกอบยอยตามพนักงานผูทําการปฏิบัติงานในขั้นงานที่  3  สามารถ

สรุปผลการจัดงานทั้งหมดในขั้นงานที่  3  ตามผังการประกอบทั้งหมด  6  กลุมงานไดดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  5.23  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AA 
 
อัตราการผลิต จํานวน

พนักงาน 
เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ รวมเวลาในการประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
12 2 คนที่  1 AA31 12 32.40 388.80 

   AA36 12 35.93 431.14 
   AA37 12 6.00 72.00 
   AA35 6 15.10 90.60 

982.54 

  คนที่  2 AA32 12 9.00 108.00 
   AA33 12 45.00 540.00 
   AA34 12 17.00 204.00 
   AA35 6 15.10 90.60 

942.60 

14 2 คนที่  1 AA31 14 32.40 453.60 
   AA36 14 35.93 503.00 
   AA37 14 6.00 84.00 
   AA35 6 15.10 90.60 

1131.20 

  คนที่  2 AA32 14 9.00 126.00 
   AA33 14 45.00 630.00 
   AA34 14 17.00 238.00 
   AA35 8 15.10 120.80 

1114.80 

16 3 คนที่  1 AA31 16 32.40 518.40 
   AA35 16 15.10 241.60 
   AA37 16 6.00 96.00 

856.00 

  คนที่  2 AA32 16 9.00 144.00 
   AA33 16 45.00 720.00 

864.00 

  คนที่ 3 AA34 16 17.00 272.00 
   AA36 16 35.93 574.86 

846.86 

18 3 คนที่  1 AA31 18 32.40 583.20 
   AA35 18 15.10 271.80 
   AA37 18 6.00 108.00 

963.00 

  คนที่  2 AA32 18 9.00 162.00 
   AA33 18 45.00 810.00 

972.00 

  คนที่ 3 AA34 18 17.00 306.00 
   AA36 18 35.93 646.71 

952.71 
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ตารางที่  5.24  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AB 
 
อัตราการผลิต จํานวน

พนักงาน 
เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ รวมเวลาในการประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 

12 3 คนที่  1 AB31 12 45.00 540.00 
   AB33 12 3.00 36.00 
   AB34 12 23.50 282.00 858.00 
  คนที่  2 AB32 12 53.64 643.68 
   AB36 12 19.60 235.20 878.88 
  คนที่ 3 AB35 12 78.46 941.52 941.52 

14 3 คนที่  1 AB31 14 45.00 630.00 
   AB33 14 3.00 42.00 
   AB34 14 23.50 329.00 1001.00 
  คนที่  2 AB32 14 53.64 750.96 
   AB36 14 19.60 274.40 1025.36 
  คนที่ 3 AB35 14 78.46 1098.44 1098.44 

16 3 คนที่  1 AB31 16 45.00 720.00 
   AB33 16 3.00 48.00 
   AB34 16 23.50 376.00 1144.00 
  คนที่  2 AB32 16 53.64 858.24 
   AB36 16 19.60 313.60 1171.84 
  คนที่ 3 AB35 16 78.46 1255.36 1255.36 

18 4 คนที่  1 AB31 18 45.00 810.00 
   AB35 2 78.46 156.92 966.92 
  คนที่  2 AB34 18 23.50 423.00 
   AB36 18 19.60 352.80 
   AB35 3 78.46 235.38 1011.18 
  คนที่  3 AB32 18 53.64 965.52 
   AB33 18 3.00 54.00 

                 9.52 

  คนที่  4 AB35 13 78.46 1019.98 1019.98 
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  ตารางที่  5.25  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AC 
 
อัตราการผลิต จํานวน

พนักงาน 
เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการประกอบ

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
12 1 คนที่  1 AC31 12 10.00 120.00 
      AC32 12 16.88 202.50 
      AC33 12 19.64 235.73 
      AC34 12 22.37 268.42 
      AC35 12 10.00 120.00 
      AC36 12 20.00 240.00 
      AC37 12 5.00 60.00 
      AC38 12 7.14 85.68 1332.33 

14 1 คนที่  1 AC31 14 10.00 140.00 
      AC32 14 16.88 236.25 
      AC33 14 19.64 275.02 
      AC34 14 22.37 313.16 
      AC35 14 10.00 140.00 
      AC36 14 20.00 280.00 
      AC37 14 5.00 70.00 
      AC38 14 7.14 99.96 1554.39 

16 2 คนที่  1 AC31 16 10.00 160.00 
      AC32 16 16.88 270.00 
      AC33 16 19.64 314.31 
      AC35 16 10.00 160.00 904.31 
    คนที่  2 AC34 16 22.37 357.89 
      AC36 16 20.00 320.00 
      AC37 16 5.00 80.00 
      AC38 16 7.14 114.24 872.13 

18 2 คนที่  1 AC31 18 10.00 180.00 
      AC32 18 16.88 303.75 
      AC33 18 19.64 353.60 
      AC35 18 10.00 180.00 1017.35 
    คนที่  2 AC34 18 22.37 402.63 
      AC36 18 20.00 360.00 
      AC37 18 5.00 90.00 
      AC38 18 7.14 128.52 981.15 
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ตารางที่  5.26  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AD 
 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการ

ประกอบ 
(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
12 2 คนที่  1 AD31 12 16.60 199.20 
     AD34 12 32.00 384.00 583.20 
    คนที่  2 AD32 12 11.60 139.20 
      AD33 12 35.80 429.60 568.80 

14 2 คนที่  1 AD31 14 16.60 232.40 
     AD34 14 32.00 448.00 680.40 
    คนที่  2 AD32 14 11.60 162.40 
      AD33 14 35.80 501.20 663.60 

16 2 คนที่  1 AD31 16 16.60 265.60 
     AD34 16 32.00 512.00 777.60 
    คนที่  2 AD32 16 11.60 185.60 
      AD33 16 35.80 572.80 758.40 

18 2 คนที่  1 AD31 18 16.60 298.80 
     AD34 18 32.00 576.00 874.80 
    คนที่  2 AD32 18 11.60 208.80 
      AD33 18 35.80 644.40 853.20 

 
ตารางที่  5.27  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AE 

 
อัตราการผลิต จํานวน

พนักงาน 
เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการ

ประกอบ 
(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
12 3 คนที่  1 AE31 12 35.00 420.00 
     AE32 2 25.00 50.00 470.00 
    คนที่  2 AE33 12 25.28 303.36 
      AE32 8 25.00 200.00 503.36 

    คนที่  3 AE34 12 36.30 435.60 
      AE32 2 25.00 50.00 485.60 

14 3 คนที่  1 AE31 14 35.00 490.00 
     AE32 4 25.00 100.00 590.00 
    คนที่  2 AE33 14 25.28 353.92 
      AE32 8 25.00 200.00 553.92 

    คนที่  3 AE34 14 36.30 508.20 
      AE32 2 25.00 50.00 558.20 

16 4 คนที่  1 AE31 14 35.00 490.00 490.00 



 154

ตารางที่  5.27  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AE  (ตอ) 
 

อัตราการผลิต จํานวนพนักงาน เวลาในการประกอบ เวลาในการประกอบรวมเวลาในการประกอบ
(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการประกอบงานที่ทําการประกอบจํานวน
(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 

    คนที่  2 AE32 16 25.00 400.00 
      AE34 2 36.30 72.60 472.60 
    คนที่  3 AE33 16 25.28 404.48 
      AE31 2 35.00 70.00 474.48 
    คนที่  4 AE34 14 36.30 508.20 508.20 

18 4 คนที่  1 AE31 15 35.00 525.00 525.00 
    คนที่  2 AE32 18 25.00 450.00 

      AE34 3 36.30 108.90 558.90 
    คนที่  3 AE33 18 25.28 455.04 
      AE31 3 35.00 105.00 560.04 
    คนที่  4 AE34 15 36.30 544.50 544.50 

 
ตารางที่  5.28  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AF-AM 

 
อัตราการผลิต จํานวน

พนักงาน 
เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ 

รวมเวลาในการ
ประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 
ผูดําเนินการประกอบ งานที่ทําการ

ประกอบ จํานวน
(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 

12 2 คนที่  1 AH31 12 12.83 154.00 
      AJ31 12 10.00 120.00 274.00 
    คนที่  2 AI31 12 24.62 295.38 295.38 

14 3 คนที่  1 AH31 14 12.83 179.67 
      AI31 2 24.62 49.23 228.90 
    คนที่  2 AJ31 14 10.00 140.00 

      AI31 4 24.62 98.46 238.46 
    คนที่  3 AI31 8 24.62 196.92 196.92 

16 3 คนที่  1 AH31 16 12.83 205.33 
      AI31 2 24.62 49.23 254.56 
    คนที่  2 AJ31 16 10.00 160.00 

      AI31 4 24.62 98.46 258.46 
    คนที่  3 AI31 10 24.62 246.15 246.15 

18 3 คนที่  1 AH31 18 12.83 231.00 
      AI31 2 24.62 49.23 280.23 
    คนที่  2 AJ31 18 10.00 180.00 

      AI31 4 24.62 98.46 278.46 
    คนที่  3 AI31 12 24.62 295.38 295.38 
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ขั้นงานที่ 4 
 
จากการจัดงานประกอบยอยตามพนักงานผูทําการปฏิบัติงานในขั้นงานที่  4  สามารถ

สรุปผลการจัดงานทั้งหมดในขั้นงานที่  4 ตามผังการประกอบทั้งหมด  6  กลุมงานไดดังตอไปนี้ 
 

ตารางที่  5.29  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AA 
 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ 

รวมเวลาในการ
ประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
12 2 คนที่  1 AA41 6 45.00 270.00 270.00 
    คนที่  2 AA41 6 45.00 270.00 270.00 

14 2 คนที่  1 AA41 7 45.00 315.00 315.00 
    คนที่  2 AA41 7 45.00 315.00 315.00 

16 3 คนที่  1 AA41 5 45.00 225.00 225.00 
    คนที่  2 AA41 5 45.00 225.00 225.00 
    คนที่  3 AA41 6 45.00 270.00 270.00 

18 3 คนที่  1 AA41 6 45.00 270.00 270.00 
    คนที่  2 AA41 6 45.00 270.00 270.00 
    คนที่  3 AA41 6 45.00 270.00 270.00 

 
ตารางที่  5.30  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AB 

 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ 

รวมเวลาในการ
ประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
12 3 คนที่  1 AB41 4 5.00 20.00 20.00 
    คนที่  2 AB41 4 5.00 20.00 20.00 
    คนที่  3 AB41 4 5.00 20.00 20.00 

14 3 คนที่  1 AB41 4 5.00 20.00 20.00 
    คนที่  2 AB41 5 5.00 25.00 25.00 
    คนที่  3 AB41 5 5.00 25.00 25.00 

16 3 คนที่  1 AB41 5 5.00 25.00 25.00 
    คนที่  2 AB41 5 5.00 25.00 25.00 
    คนที่  3 AB41 6 5.00 30.00 30.00 

18 4 คนที่  1 AB41 4 5.00 20.00 20.00 
    คนที่  2 AB41 4 5.00 20.00 20.00 
    คนที่  3 AB41 5 5.00 25.00 25.00 

    คนที่  4 AB41 5 5.00 25.00 25.00 
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ตารางที่  5.31  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AC 
 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ 

รวมเวลาในการ
ประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
12 1 คนที่  1 AC41 12 14.50 174.00 174.00 
14 1 คนที่  1 AC41 14 14.50 203.00 203.00 
16 2 คนที่  1 AC41 8 14.50 116.00 116.00 

    คนที่  2 AC41 8 14.50 116.00 116.00 
18 2 คนที่  1 AC41 9 14.50 130.50 130.50 

    คนที่  2 AC41 9 14.50 130.50 130.50 

 
ตารางที่  5.32  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AD 
 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการ

ประกอบ 
(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
12 2 คนที่  1 AD41 6 30.00 180.00 180.00 

    คนที่  2 AD41 6 30.00 180.00 180.00 
14 2 คนที่  1 AD41 7 30.00 210.00 210.00 

    คนที่  2 AD41 7 30.00 210.00 210.00 
16 2 คนที่  1 AD41 8 30.00 240.00 240.00 

    คนที่  2 AD41 8 30.00 240.00 240.00 
18 2 คนที่  1 AD41 9 30.00 270.00 270.00 

    คนที่  2 AD42 9 30.00 270.00 270.00 

 
ตารางที่  5.33  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AE 
 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการ

ประกอบ 
(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
12 3 คนที่  1 AE41 4 30.00 120.00 120.00 

    คนที่  2 AE41 4 30.00 120.00 120.00 
    คนที่  3 AE41 4 30.00 120.00 120.00 
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ตารางที่  5.33  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AE  (ตอ) 
 

อัตราการผลิต จํานวนพนักงาน เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการ

ประกอบ 
(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
14 3 คนที่  1 AE41 4 30.00 120.00 120.00 

    คนที่  2 AE41 5 30.00 150.00 150.00 
    คนที่  3 AE41 5 30.00 150.00 150.00 

16 4 คนที่  1 AE41 4 30.00 120.00 120.00 
    คนที่  2 AE41 4 30.00 120.00 120.00 
    คนที่  3 AE41 4 30.00 120.00 120.00 
    คนที่  4 AE41 4 31.00 124.00 124.00 

18 4 คนที่  1 AE41 4 30.00 120.00 120.00 
    คนที่  2 AE41 4 30.00 120.00 120.00 
    คนที่  3 AE41 5 30.00 150.00 150.00 
    คนที่  4 AE41 5 31.00 155.00 155.00 

 
ตารางที่  5.34  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AF-AM 
  

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ 

รวมเวลาในการ
ประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 

12 2 คนที่  1 AF41 12 55.66 667.91 

      AH41 12 42.60 511.20 

      AJ41 12 19.42 233.03 1412.14 

    คนที่  2 AG41 12 67.00 804.00 

      AI41 12 26.50 318.00 

      AK41 12 15.00 180.00 

      AL41 12 8.46 101.54 

      AM41 12 4.78 57.39 1460.93 

14 3 คนที่  1 AF41 14 55.66 779.23 

      AJ41 14 19.42 271.87 

      AM41 14 4.78 66.92 1118.02 
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ตารางที่  5.34  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AF-AM  (ตอ) 
 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ 

รวมเวลาในการ
ประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 

    คนที่  2 AG41 14 67 938 

      AK41 14 15 210 1148 

    คนที่  3 AH41 14 42.60 596.4 

      AI41 14 26.50 371 

      AL41 14 8.46 118.4615385 1085.861538 

16 3 คนที่  1 AF41 16 55.66 890.55 

      AJ41 16 19.42 310.71 

      AM41 16 4.78 76.48 1277.74 

    คนที่  2 AG41 16 67 1072 

      AK41 16 15 240 1312 

    คนที่  3 AH41 16 42.60 681.6 

      AI41 16 26.50 424 

      AL41 16 8.46 135.3846154 1240.984615 

18 3 คนที่  1 AF41 18 55.66 1001.86 

      AJ41 18 19.42 349.55 

      AM41 18 4.78 86.04 1437.45 

    คนที่  2 AG41 18 67 1206 

      AK41 18 15 270 1476 

    คนที่  3 AH41 18 42.60 766.8 

      AI41 18 26.50 477 

      AL41 18 8.46 152.3076923 1396.107692 

 
จากการจดัสรรคนใหปฏิบัตงิานในแตละกลุมงานนั้นสามารถสรุปอัตราการผลิตของ

งานในแตละขัน้ไดดังตารางตอไปนี ้
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ตารางที่  5.35  สรุปการจัดสรรคนใหปฏิบัติงานในแตละกลุมงานตามอัตราการผลิต 
 

ขั้นท่ี 1 ขั้นท่ี 2 ขั้นท่ี 3 ขั้นท่ี 4 
Work Code Work 

Name 12 14 16 18 12 14 16 18 12 14 16 18 12 14 16 18 

AA41 Unit Body 
Asm         157.2 183.4 129.6 163.14 982.54 1131.2 864 972 270 315 225 270 

AB41 Main Chair 
Asm         342.9 411.48 450.23 395.04 941.52 1098 1255 1019 20 25 30 25 

AC41 Junction 
Box Asm                 1332 1554 904.31 1017 174 203 116 130.5

AD41 Light Set 
Asm         342.24 399.28 456.32 513.36 583.2 680.4 777.6 874.8 180 210 210 270 

AE41 Table Final 208.6 236.83 225.60 225.60 769 894.04 872 903.88 503.36 590 508.2 560.04 120 150 124 155 

AF41-AM41 Sub group                 295.38 238.46 258.46 295.38 1460 1148 1312 1476 

 
สามารถสรุปอัตราการผลิตของงานยอยแตละกลุมงานซึ่งใชในการประกอบขั้น

สุดทายไดดังแสดงในตารางตอไปนี้ 
 

ตารางที่ 5.36  อัตราการผลิตของงานในแตละกลุมงาน 

 
จากขอมูลในตารางที่  5.36  ทําใหทราบถึงอัตราการผลิตงานยอยที่ใชในการประกอบ    

ขั้นสุดทายในแตละกลุมงานโดยกลุมงานที่มีอัตราการผลิตต่ํานั้นความจะตองมีการควบคุมใหงาน
ในกลุมนั้น ๆ เขามาในสวนการประกอบขั้นสุดทายหรือสวนการประกอบหลักใหเกิดความลาชา
มากที่สุดเพื่อใหการประกอบขั้นสุดทายนั้นเริ่มดําเนินการไดโดยปราศจากการรอคอย 
 

Total (Mins) Total (Days) 
Work Code Work Name 12 Units 14 Units 16 Units 18 Units 12 Units 14 Units 16 Units 18 Units

AA41 Unit Body Asm 1409.74 1629.60 1218.60 1405.14 2.94 3.40 2.54 2.93 
AB41 Main Chair Asm 1304.42 1534.92 1735.59 1440.02 2.72 3.20 3.62 3.00 
AC41 Junction Box Asm 1506.33 1757.39 1020.31 1147.85 3.14 3.66 2.13 2.39 
AD41 Light Set Asm 1105.44 1289.68 1443.92 1658.16 2.30 2.69 3.01 3.45 
AE41 Table Final 1600.96 1870.87 1729.8 1844.52 3.33 3.89 3.60 3.84 

AF41-AM41 Sub Assembly  1756.31 1386.46 1570.46 1771.38 3.66 2.89 3.27 3.69 
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5.2  การจัดสมดุลในสายการประกอบหลัก 
 

จากการศึกษาการจัดสมดุลสายการประกอบหลักนั้นทําใหทราบถึงความสามารถใน
การประกอบหลักและสามารถสรุปการจัดการในสายการประกอบหลักโดยการจัดแบงสถานีงานได
ดังตอไปนี้ 

 
(1) แบงสถานีงานออกเปน  1  สถานีงาน   

 
การแบงสถานีงานออกเปนหนึ่งสถานีงานนั้นจะประกอบดวยงานยอยที่ใชในการ

ประกอบทั้งหมดดังตารางที่   5.37 
 

ตารางที่  5.37  งานยอยที่ใชในสถานีงานที่  1   
 

Work Code Work Name 
AA41      Unit Body Asm 
AB41      Main Chair Asm 
AE41      Table Final 
AD41      Light Set Asm  
AH41      4 H High Speed Handpiece Tubing Set  
AJ41      3-Way Cartridge Syringe Tubing Set   
AL41      Saliva Ejector Tubing Set  14 
AM41      Universal Vacuuum Ejector Tubing Set  15 
AF41      Water Tank Assembly   
AG41      Film Viewer ASM    
AK41      External Tubing Connecting 13 
AI41      Low Speed Handpiece Tubing Set   
AC41      Junction Box Asm 
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(2) แบงสถานีงานออกเปน  2 สถานีงาน 
 

การแบงสถานีงานออกเปนหนึ่งสถานีงานนั้นจะประกอบดวยงานยอยที่ใชในการ
ประกอบทั้งหมดดังตารางที่   5.38 และ 539 

 
ตารางที่  5.38  งานยอยที่ใชในสถานีงานที่ 1 กรณีแบงงานออกเปน 2  สถานี 
 

Work Code Work Name 
AA41      Unit Body Asm 
AB41      Main Chair Asm 
AE41      Table Final 
AD41      Light Set Asm  
AH41      4 H High Speed Handpiece Tubing Set  
AJ41      3-Way Cartridge Syringe Tubing Set   
AL41      Saliva Ejector Tubing Set  14 
AM41      Universal Vacuuum Ejector Tubing Set  15 

 
ตารางที่  5.39  งานยอยที่ใชในสถานีงานที่ 2 กรณีแบงงานออกเปน 2  สถานี 

 
Work Code Work Name 

AF41      Water Tank Assembly   
AG41      Film Viewer ASM    
AK41      External Tubing Connecting 13 
AI41      Low Speed Handpiece Tubing Set   
AC41      Junction Box Asm 
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(3) แบงสถานีงานออกเปน  3  สถานีงาน 
 

การแบงสถานีงานออกเปนหนึ่งสถานีงานนั้นจะประกอบดวยงานยอยที่ใชในการ
ประกอบทั้งหมดดังตารางที่   5.40 ถึง 5.42 

 
ตารางที่  5.40  งานยอยที่ใชในสถานีงานที่ 1 กรณีแบงงานออกเปน 3  สถานี 
 

Work Code Work Name 
AA41      Unit Body Asm 
AB41      Main Chair Asm 
AE41      Table Final 

 
ตารางที่  5.41  งานยอยที่ใชในสถานีงานที่ 2 กรณีแบงงานออกเปน 3  สถานี 
 

Work Code Work Name 
AH41      4 H High Speed Handpiece Tubing Set  
AJ41      3-Way Cartridge Syringe Tubing Set   
AL41      Saliva Ejector Tubing Set  14 
AM41      Universal Vacuuum Ejector Tubing Set  15 
AF41      Water Tank Assembly   
AG41      Film Viewer ASM    

 
ตารางที่  5.42 งานยอยที่ใชในสถานีงานที่ 3 กรณีแบงงานออกเปน 3  สถานี 

 
Work Code Work Name 

AK41      External Tubing Connecting 13 
AI41      Low Speed Handpiece Tubing Set   
AC41      Junction Box Asm 
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จากการศึกษาการรจัดสถานีงานในขั้นสุดทายที่ผานมาในบทที่  4  นั้นสามารถสรุป
อัตราการประกอบขั้นสุดทายหรืออัตราการประกอบหลักเพื่อเขาสถานีงานในการประกอบขั้น
สุดทายดังแสดงในตารางที่  5.43   
 

ตารางที่  5.43  อัตราการประกอบหลักจําแนกตามการแบงสถานีงาน 
 
สถานีงาน อัตราการประกอบหลัก   (ตัวตอวัน) จํานวนพนักงาน 

1 19 1 
2 38 2 
3 56 3 

 
เมื่อทําการศึกษาในสวนการประกอบงานยอยและสวนการประกอบหลักของโรงงาน

ตัวอยางสรุปไดดังแสดงในตารางที่  5.44 ดังตอไปนี้ 
 

ตารางที่  5.44  อัตราการประกอบรวมจําแนกตามการแบงสถานีงาน 
 

อัตราการประกอบขั้นสุดทาย 
(วันตอหนวยท่ีผลิตในรอบสัปดาห) 

อัตราการประกอบรวม 
(วันตอหนวยท่ีผลิตในรอบสัปดาห) 

จํานวนที่
ผลิต 

ตอสัปดาห 

อัตราความพรอม
ของงานยอย 

(วัน) 1 สถานีงาน 2 สถานีงาน 3 สถานีงาน 1 สถานีงาน 2 สถานีงาน 3 สถานีงาน 
12 3.66 0.63 0.32 0.22 4.29 3.98 3.88 
14 3.89 0.74 0.37 0.25 4.63 4.26 4.14 
16 3.62 0.84 0.42 0.29 4.46 4.04 3.91 
18 3.84 0.95 0.47 0.32 4.79 4.31 4.16 

 
 

จากตารางที่  5.44  เมื่อดําเนินการประกอบตามแนวทางที่ไดทําการศึกษามาแลวนั้นจะ
ทําใหสวนการประกอบสามารถปฏิบัติงานไดอยางสม่ําเสมอและมีแนวทางในการปฏิบัติงานที่
ชัดเจนใหแกพนักงานเปนผลใหลดการสูญเสียที่เกิดขึ้นในรูปของการรอคอยและสามารถที่จะลด
รอบเวลาการออกสูตลาดของผลิตภัณฑ 
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5.3 ปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงาน 
 

การเขาทําการศึกษาเพื่อจัดทําวิทยานิพนธการจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตใน  
โรงงานเกาอี้ทันตกรรมนี้พบวาในการดําเนินงานนี้เกิดปญหาและอุปสรรคดังตอไปนี้ 

 
(1) พื้นที่ที่ใชในการจัดเก็บงานยอยนั้นมีพื้นที่จํากัดทําใหไมสามารถเพิ่มผลผลิตใน

แตละรอบการผลิตไดอยางเต็มที่   
 

(2) ขาดการกระจายนโยบายการประกอบตามรอบการผลิตทําใหหนวยงานเตรียม     
ชิ้นสวนไมมีความเขาใจในการที่จะตองเกิดการเรงงานตามจํานวนที่ตองการในการประกอบ 
 

(3) ระบบรหัสที่ไดนํามาใชยังเกิดความสับสนเนื่องจากพนักงานยังไมคุนเคยกับ
ระบบรหัสที่ไดออกแบบใหมนี้ 
 
5.4 สรุปผลการดําเนินงาน 
 

เมื่อทําการดําเนินงานตามแนวทางในวิทยานิพนธฉบับนี้โดยการกําหนดรอบการ
ประกอบเปนรอบการประกอบละหนึ่งสัปดาหครึ่งและใชการควบคุมลําดับการปฏิบัติงานพรอมทั้ง
การตรวจสอบชิ้นสวนที่จะนํามาทําการประกอบในแตละขั้นตอนใหมีความพรอมทําใหสามารถ
เพิ่มผลผลิตและลดจํานวนการสงมอบลาชาใหแกลูกคาดังขอมูลตอไปนี้ 

 
5.4.1 ผลผลิตหลังการดําเนินงาน 

 
ภายหลังจากการดําเนินงานปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตในโรงงานตัวอยางแลวนั้นมี       

ผลผลิตดังแสดงในตารางที่  5.45   
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ตารางที่  5.45  ผลผลิตภายหลังการดําเนินงานวัดตามรอบการผลิตสัปดาหครึ่ง (ก.ค. – 
ก.ย.   2545) 

 
เดือน รอบการผลิต ผลผลิต 
ก.ค. รอบการประกอบที่  1 12 

  รอบการประกอบที่  2 10 
  รอบการประกอบที่  3 14 

ส.ค. รอบการประกอบที่  1 14 
  รอบการประกอบที่  2 13 
  รอบการประกอบที่  3 15 

ก.ย. รอบการประกอบที่  1 16 
  รอบการประกอบที่  2 16 
  รอบการประกอบที่  3 18 

  รอบการประกอบที่  4 18 
รวม 146 

คาเฉลี่ย (หนวยตอดือน) 48.67 
 

ภายหลังจากการดําเนินงานในวิทยานิพนธฉบับนี้พบวาโรงงานมีผลผลิตเฉลี่ย  48.67 
ตัวตอเดือนหรือ 12  ตัวตอสัปดาห 

 
5.4.2 ผลิตภัณฑที่มีการสงมอบลาชา 

 
ภายหลังการดาํเนินงานพบวาการสงมอบผลิตภัณฑลาชาใหกับลูกคานอยลงเนื่องจาก

ทางโรงงานมีรอบเวลาการผลิตที่ส้ันทําใหระยะเวลาในการออกสูตลาดของผลิตภัณฑนั้นสั้นลง   
ซ่ึงผลิตภัณฑที่สงมอบลาชาสวนใหญนั้นมาจากการสงกลับเพื่อทําการแกไข  จํานวนผลิตภัณฑทีส่ง
มอบลาชาระหวางดําเนินการนั้นไดแสดงไวในตารางที ่ 5 . 4 6 
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ตารางที่  5.46  จํานวนผลิตภัณฑที่สงมอบลาชาระหวางดําเนินการ  ( ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

เดือน เกาอ้ีทันตกรรมรุน ACTUS ระยะเวลาสงมอบลาชาเฉลี่ยแตละเดือน (วันตอตัว) 

ก.ค. 1 3 
ส.ค. 0 0 
ก.ย. 0 0 
รวม 1 3 
เฉล่ีย 0.67 1 

 
จากตารางที่  5.46 พบวามีจํานวนผลิตภัณฑที่สงมอบลาชาใหแกลูกคาโดยเฉลี่ย 0.67 

ตัวตอเดือนและมีระยะเวลาสงมอบลาชาเฉลี่ย 1 วันตอตัว 
 
5.4.3 สภาพการรอคอย 

 
ในชวงลุดทายของการดําเนินการของวิทยานิพนธฉบับนี้คือในเดือนกรกฏาคมถึงเดือน

สิงหาคมไดมีการเก็บขอมูลสภาพการรอของตางๆของโรงงานในสวนการประกอบโดยแยกเปน
สภาพการรอมาและการรอเขาของชิ้นสวน   ซ่ึงแบงสวนของการเก็บขอมูลไดดังนี้ 

 
5.4.3.1  สภาพการรอคอยงานยอยในสวนการประกอบยอย 

   
จากการแบงงานออกเปนขั้นงานตามผังโครงสรางการประกอบดังกลาวทําใหสามารถ

เก็บขอมูลสภาพการรอคอยชิ้นสวนและงานยอยที่จะนําไปใชในสวนการประกอบยอยในแตละขั้น
งานจําแนกตามแหลงที่มาของชิ้นสวนนั้น ๆ  ไดดังตอไปนี้ 

 
(1)  สภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอย 

 
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอคอยของงานยอยที่มีการรอมาซึ่งขอมูลสภาพการรอ

คอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  5.47  ถึง  5.50  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  5.47   สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  1   (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 

กรกฎาคม 1 0 0     
  2 0 0     
  3 0 0     
  4 0 0 0 0 

สิงหาคม 1 0 0     
  2 0 0     
  3 0 0     
  4 0 0 0 0 

กันยายน 1 0 0     
  2 0 0     
  3 0 0     
  4 0 0 0 0 

รวม 0 0   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0   
 

 
เนื่องจากในขัน้งานที่  1 เปนขั้นงานเริ่มตนตามผังโครงสรางการประกอบจึงไมตองมี

การรองานยอยเพื่อทําการประกอบดังนัน้สภาพการรอมา  (Delay times)  ของงานยอยเพื่อทําการ
ประกอบในขัน้งานที่  1  จึงมีคาเทากับศูนย 
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ตารางที่  5.48  สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  2   (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 

กรกฎาคม 1 1 12     
  2 1 12     
  3 0 0     
  4 0 0 1 6 

สิงหาคม 1 0 0     
  2 0 0     
  3 0 0     
  4 0 0 0 0 

กันยายน 1 1 3     
  2 0 0     
  3 0 0     
  4 0 0 0 1 

รวม 3 27   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 2   

 
 
จากตารางที่  5.48  พบวามีสภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่ 2  โดยเฉลี่ยมีคา  

เทากับ  0  รายการตอวัน และมีงานยอยที่รอมา  (Delay times)  โดยเฉลี่ย 2 ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.49    สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  3  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
  

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 

กรกฎาคม 1 2 18     
  2 0 0     
  3 1 6     
  4 0 0 1 6 

สิงหาคม 1 1 11     
  2 0 0     
  3 0 0     
  4 0 0 0 3 

กันยายน 1 0 0     
  2 1 3     
  3 0 0     
  4 0 0 0 1 

รวม 5 38   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 3   

 
 
จากตารางที่  5.49  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยในขั้นงานที่ 3  

โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  0  รายการตอวัน และมีงานยอยที่รอมาโดยเฉลี่ย 3 ชิ้นตอวัน 
 
 
 
 
 
 
 
 



 170

ตารางที่  5.50   สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  4  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 

กรกฎาคม 1 1 9     
  2 1 8     
  3 0 0     
  4 0 0 1 4 

สิงหาคม 1 1 11     
  2 0 0     
  3 1 2     
  4 0 0 1 3 

กันยายน 1 1 3     
  2 0 0     
  3 1 5     
  4 0 0 1 2 

รวม 6 38   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 3   

 
 

จากตารางที่  5.50  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยในขั้นงานที่ 4  
โดยเฉลี่ยมีคา  เทากับ  1  รายการตอวัน และมีงานยอยที่รอมาโดยเฉลี่ย 3 ชิ้นตอวัน 
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จากขอมูลในตารางที่  5.47  ถึง ตารางที่  5.50  สามารถสรุปสภาพการรอมาของงาน
ยอยที่ใชในการประกอบหลักหรือการประกอบขั้นสุดทายไดดังแสดงในตารางที่  5.51  

 
ตารางที่ 5.51  สภาพการรอมาของงานยอยโดยรวม  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 

 
ขั้นงานที่  1 ขั้นงานที่ 2 ขั้นงานที่ 3 ขั้นงานที่4 เฉลี่ย 

เดือน รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

เม.ย. 0 0 1 6 1 6 1 4 2 16 

พ.ย. 0 0 0 0 0 3 1 3 1 6 

มิ.ย. 0 0 0 1 0 1 1 2 1 4 

รวม 5 26 

คาเฉลีย่ 1 9 

 
จากตารางที่  5.51  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอย โดยเฉลี่ยมีคา

เทากับ 1  รายการตอวันโดยเฉลี่ยเปนจํานวน  9 หนวยตอวัน 
  

(2) สภาพการรอเขาของงานยอย 
 
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอคอยของงานยอยที่มีการรอมาและรอเขาซ่ึงขอมูล

สภาพการรอคอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  5.52  ถึง  5.55  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  5.52  สภาพการรอเขาของงานยอยในขั้นงานที่ 1  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 

กรกฎาคม 1 0 0     
  2 0 0     
  3 0 0     
  4 0 0 0 0 

สิงหาคม 1 0 0     
  2 0 0     
  3 0 0     
  4 0 0 0 0 

กันยายน 1 0 0     
  2 0 0     
  3 0 0     
  4 0 0 0 0 

รวม 0 0   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0   

 
 

เนื่องจากในขัน้งานที่  1 เปนขั้นงานเริ่มตนตามผังโครงสรางการประกอบจึงไมตองมี
การรองานยอยเพื่อทําการประกอบดังนัน้สภาพการรอเขา (Waiting times) ของงานยอยเพื่อทําการ
ประกอบในขัน้งานที่  1  จึงมีคาเทากับศูนย 
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ตารางที่  5.53  สภาพการรอเขาของงานในขั้นงานที่ 2  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 

กรกฎาคม 1 2 45     
  2 1 25     
  3 2 43     
  4 1 25 2 35 

สิงหาคม 1 1 12     
  2 0 0     
  3 0 0     
  4 1 12 1 6 

กันยายน 1 1 11     
  2 0 0     
  3 0 0     
  4 1 5 1 4 

รวม 10 178   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 15   

 
จากตารางที่  5.53  พบวามีสภาพการรอเขา  (Waiting times)  ของงานยอยในขั้นงาน  

ที่ 2  โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  1  รายการตอวัน และมีงานยอยที่รอเขาโดยเฉลี่ย 15 ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.54   สภาพการรอเขาของงานในขั้นงานที่ 3  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 

กรกฎาคม 1 2 46     
  2 1 25     
  3 1 12     
  4 1 11 1 24 

สิงหาคม 1 2 45     
  2 2 20     
  3 3 12     
  4 1 12 2 22 

กันยายน 1 2 22     
  2 5 22     
  3 1 18     
  4 1 12 2 19 

รวม 22 257   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 2 21   

 
จากตารางที่  5.54  พบวามีสภาพการรอเขา  (Waiting times)  ของงานยอยในขั้นงาน  

ที่  3  โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  2  รายการตอวัน และมีงานยอยที่รอเขาโดยเฉลี่ย  21 ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.55   สภาพการรอเขาของงานในขั้นงานที่ 4  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 

กรกฎาคม 1 1 28     
  2 1 12     
  3 3 24     
  4 1 75 2 35 

สิงหาคม 1 1 14     
  2 2 22     
  3 1 12     
  4 1 23 1 18 

กันยายน 1 2 21     
  2 1 14     
  3 2 12     
  4 1 21 2 17 

รวม 17 278   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 23   

 
จากตารางที่  5.55  พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting times)  ของงานยอยในขั้นงาน   

ที่ 4 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  1  รายการตอวัน และมีงานยอยที่รอเขาโดยเฉลี่ย  23 ชิ้นตอวัน 
 
จากขอมูลในตารางที่  5.52  ถึง ตารางที่  5.55  สามารถสรุปสภาพการรอเขา (Waiting 

times)  ของงานยอยที่ใชในการประกอบหลักหรือการประกอบขั้นสุดทายไดดังแสดงในตารางที่  
5.56  
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ตารางที่ 5.56  สภาพการรอเขาของงานยอยโดยรวม  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 
ขั้นงานที่  1 ขั้นงานที่ 2 ขั้นงานที่ 3 ขั้นงานที่4 เฉลี่ย 

เดือน รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

เม.ย. 0 0 2 35 1 24 2 35 5 94 
พ.ย. 0 0 1 6 2 22 1 18 4 46 
มิ.ย. 0 0 1 4 2 19 2 17 5 40 

รวม 14 180 
คาเฉลีย่ 5 60 

 
จากตารางที่  5.51  พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting times)  ของงานยอย โดยเฉลี่ยมี

คาเทากับ 5  รายการตอวันโดยเฉลี่ยเปนจํานวน  60 หนวยตอวัน 
 

5.4.3.2  สภาพการรอคอยชิ้นสวนในสวนการประกอบยอย 
   
จากการแบงงานออกเปนขั้นงานตามผังโครงสรางการประกอบดังกลาวทําใหสามารถ

เก็บขอมูลสภาพการรอคอยชิ้นสวนจะนําไปใชในสวนการประกอบยอยในแตละขั้นงานจําแนกตาม
แหลงที่มาของชิ้นสวนนั้น ๆ  ไดดังตอไปนี้ 

 
(1)   สภาพการรอมา (Delay times) ของช้ินสวนที่ใชในประกอบยอย 

 
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอคอยของงานยอยที่มีการรอมา  ซ่ึงขอมูลสภาพการ

รอคอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  5.57   ถึง  5.60  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  5.57  สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 1  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 
กรกฎาคม 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0     

  2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0     

  3 0 0 0 0 0 0 1 278 1 278     

  4 0 0 0 0 0 0 1 256 1 256 1 134 

สิงหาคม 1 0 0 0 0 0 0 1 245 1 245     

  2 0 0 0 0 0 0 2 365 2 365     

  3 0 0 0 0 0 0 1 267 1 267     

  4 0 0 0 0 0 0 1 234 1 234 1 278 

กันยายน 1 0 0 0 0 0 0 1 257 1 257     

  2 0 0 0 0 0 0 2 380 2 380     

  3 0 0 0 0 0 0 1 256 1 256     

  4 0 0 0 0 0 0 1 254 1 254 1 287 

รวม 0 0 0 0 0 0 12 2792 12 2792    

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0 0 0 0 0 1 233 1 233    
 
จากตารางที่  5.57  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times)  ของชิ้นสวนที่ใชใน            

การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  1 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  1  รายการตอวัน และมีมีชิ้นสวนที่รอมา
โดยเฉลี่ย  233 ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.58  สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 2  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ 
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 
กรกฎาคม 1 0 0 1 50 1 25 0 0 2 75     

  2 1 34 0 0 1 25 1 25 3 84     
  3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0     
  4 1 29 1 12 0 0 2 56 4 97 2 64 

สิงหาคม 1 1 0 1 16 1 12 0 0 3 28     
  2 1 13 1 5 1 6 0 0 3 24     
  3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0     
  4 0 0 1 3 0 0 1 13 2 16 2 17 

กันยายน 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0     
  2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0     
  3 0 0 1 4 0 0 1 16 2 20     
  4 1 4 0 0 0 0 0 0 1 4 1 6 

รวม 5 80 6 90 4 68 5 110 20 348    
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 7 1 8 0 6 0 9 2 29    

 
จากตารางที่  5.58  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times)  ของชิ้นสวนที่ใชใน            

การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  2 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  2  รายการตอวัน และมีชิ้นสวนที่รอมา
โดยเฉลี่ย  29 ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.59   สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 3  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ 
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 
กรกฎาคม 1 1 12 1 12 2 24 1 12 5 60     

  2 0 0 0 0 1 12 0 0 1 12     
  3 2 22 2 18 0 0 2 26 6 66     
  4 3 19 0 0 0 0 0 0 3 19 4 39 

สิงหาคม 1 1 14 0 0 0 0 1 12 2 26     
  2 0 0 1 11 1 14 0 0 2 25     
  3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0     
  4 2 28 2 18 1 7 0 0 5 53 2 26 

กันยายน 1 1 12 0 0 0 0 0 0 1 12     
  2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0     
  3 0 0 2 24 1 15 0 0 3 39     
  4 1 2 0 0 0 0 0 0 1 2 1 13 

รวม 11 109 8 83 6 72 4 50 29 314    
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 9 1 7 1 6 0 4 2 26    

 
จากตารางที่  5.59  พบวามีสภาพการรอมา  (Delay times)  ของชิ้นสวนที่ใชใน        

การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  3 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  1  รายการตอวัน และมีชิ้นสวนที่รอมา
โดยเฉลี่ย  26  ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.60   สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 4  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ 
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 
กรกฎาคม 1 3 32 1 11 0 0 0 0 4 43     

  2 2 19 0 0 1 51 2 59 5 129     
  3 0 0 0 0 1 54 0 0 1 54     
  4 3 32 0 0 0 0 1 30 4 62 4 72 

สิงหาคม 1 1 14 2 16 1 47 0 0 4 77     
  2 2 12 0 0 2 91 1 25 5 128     
  3 0 0 0 0 0 0 1 32 1 32     
  4 0 0 0 0 1 48 0 0 1 48 3 71 

กันยายน 1 0 0 1 13 3 143 0 0 4 156     
  2 1 8 0 0 6 285 0 0 7 293     
  3 0 0 0 0 2 95 0 0 2 95     
  4 0 0 6 150 8 380 0 0 14 530 7 269 

รวม 12 117 10 190 25 1194 5 146 52 1647    
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 10 1 16 2 100 0 12 4 137    

 
จากตารางที่  5.60 พบวามีสภาพการรอมา  (Delay times)  ของชิ้นสวนที่ใชใน        

การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  4 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  4  รายการตอวัน และมีชิ้นสวนที่รอมา
โดยเฉลี่ย  137 ชิ้นตอวัน 
 

จากขอมูลในตารางที่  5.57  ถึง ตารางที่  5.60  สามารถสรุปสภาพการรอมาของ
ชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยไดดังแสดงในตารางที่  5.61 
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ตารางที่ 5.61  สภาพการรอมาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยโดยรวม   
(ก.ค. – ก.ย. 2545) 

 
ขั้นงานที่  1 ขั้นงานที่ 2 ขั้นงานที่ 3 ขั้นงานที่4 เฉล่ีย 

เดือน รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

ก.ค. 1 134 2 64 4 39 4 72 10 309 
ส.ค. 1 278 2 17 2 26 3 71 8 392 
ก.ย. 1 287 1 6 1 13 7 269 10 575 

รวม 28 1276 
คาเฉลี่ย 9 425 

 
จากตารางที่  5.61  พบวามีสภาพการรอมา  (Delay times)  ของงานชิ้นสวน โดยเฉลี่ย

มีคาเทากับ 9  รายการตอวันโดยเฉลี่ยเปนจํานวน  425  หนวยตอวัน 
 
(2)   สภาพการรอเขา (Waiting Times )  ของชิ้นสวนที่ใชในประกอบยอย 
  
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอเขาของงานชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอย        

ซ่ึงขอมูลสภาพการรอคอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  5.62  ถึง  5.65  ดังตอไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 182

ตารางที่  5.62   สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 1  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล 
จากหนวยงาน

สี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน

เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 
กรกฎาคม 1 0 0 0 0 0 0 14 6360 14 6360     

  2 0 0 0 0 0 0 14 6476 14 6476     
  3 0 0 0 0 0 0 15 6781 15 6781     
  4 0 0 0 0 0 0 15 5495 15 5495 14.5 6278 

สิงหาคม 1 0 0 0 0 0 0 13 6673 13 6673     
  2 0 0 0 0 0 0 15 6975 15 6975     
  3 0 0 0 0 0 0 14 6280 14 6280     
  4 0 0 0 0 0 0 17 6084 17 6084 14.75 6503 

กันยายน 1 0 0 0 0 0 0 14 5497 14 5497     
  2 0 0 0 0 0 0 16 5897 16 5897     
  3 0 0 0 0 0 0 14 7687 14 7687     
  4 0 0 0 0 0 0 15 5701 15 5701 14.75 6195.5

รวม 0 0 0 0 0 0 176 75906 176 75906   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0 0 0 0 0 14.67 6325 14.67 6325   

 
จากตารางที่  5.62 พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting Times ) ของชิ้นสวนที่ใชใน   

การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  1 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  14  รายการตอวัน และมีงานชิ้นสวนที่   
รอเขาโดยเฉลี่ย  6,326 ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.63   สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 2  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ 
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 
กรกฎาคม 1 16 1540 1 0 1 48 264 65985 282 67573     

  2 13 1251 0 0 3 138 267 66136 283 67525     
  3 15 1444 2 2 4 190 263 64131 284 65767     
  4 17 1636 4 105 2 110 268 65940 291 67791 285 67164

สิงหาคม 1 14 1348 1 25 3 143 264 65155 282 66671     
  2 12 1155 0 0 6 285 268 65100 286 66540     
  3 16 1540 2 50 2 95 264 64959 284 66644     
  4 17 1636 6 150 8 380 268 65155 299 67321 287.75 66794

กันยายน 1 12 1727 3 75 2 155 263 66619 280 68576     
  2 11 1518 2 56 5 108 264 64353 282 66035     
  3 14 1789 1 75 4 75 263 65024 282 66963     
  4 15 1589 5 128 4 65 265 64268 289 66050 283.25 66906

รวม 172 18173 27.00 666.00 44.00 1792 3181 782825 3424 803436   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 14.33 1514 2.25 55.50 3.67 149.33 265.08 65235 285 66955   

 
 
จากตารางที่  5.63 พบวามีสภาพการรอเขา  (Waiting Times )  ของชิ้นสวนที่ใชใน  

การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  2 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  353  รายการตอวัน และมีงานชิ้นสวนที่
รอเขาโดยเฉลี่ย  66,955  ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.64  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 3  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ 
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 
กรกฎาคม 1 21 2021 2 45 2 95 285 74500 310 76661     

  2 23 2214 1 25 1 43 284 73782 309 76064     
  3 25 2406 3 75 1 48 283 71678 312 74207     
  4 25 2406 4 100 2 110 285 73586 316 76202 311.75 75783

สิงหาคม 1 12 1155 1 25 3 143 287 74166 303 75489     
  2 14 1348 6 150 2 95 287 73203 309 74796     
  3 17 1636 2 50 1 48 289 72996 309 74730     
  4 21 2021 28 700 2 95 289 73373 340 76189 315.25 75301

กันยายน 1 11 1081 2 43 1 26 291 72826 305 73976     
  2 14 1269 1 23 2 45 285 73002 302 74339     
  3 12 1612 3 75 3 65 287 73396 305 75148     
  4 17 2018 5 45 1 34 289 72048 312 74145 306 74402

รวม 212.00 21187 58.00 1356 21.00 847 3441 878556 3732 901944   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 17.67 1765 4.83 113.00 1.75 70.58 286.75 73213 311.00 75162   

 
 

จากตารางที่  5.64 พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting Times ) ของชิ้นสวนที่ใชใน    
การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  3 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  385  รายการตอวัน และมีงานชิ้นสวนที่
รอเขาโดยเฉลี่ย  75,162  ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.65  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 4  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ 
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

เดือน สัปดาห รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 
กรกฎาคม 1 12 1155 2 50 1 48 120 25830 135 27083     

  2 15 1458 1 25 1 43 134 26279 151 27805     
  3 22 2118 11 275 2 95 125 25765 160 28253     
  4 18 1733 16 400 1 63 130 26272 165 28468 152.75 27902

สิงหาคม 1 13 1251 1 29 1 48 125 26274 140 27602     
  2 18 1733 3 75 1 48 130 25552 152 27408     
  3 21 2021 13 325 2 95 125 26297 161 28738     
  4 17 1636 12 300 3 143 131 26485 163 28564 154 28078

กันยายน 1 15 1283 4 78 2 78 129 25925 150 27364     
  2 12 1794 7 108 1 57 128 26064 148 28023     
  3 11 1753 5 54 4 225 129 26269 149 28301     
  4 16 1697 2 125 2 98 133 25930 153 27850 150 27884

รวม 190.00 19632 77 1844 21.00 1041 1539 312942 1827 335460   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 15.83 1636 6.42 153.67 1.75 86.75 128 26078 152 27955   

 
จากตารางที่  5.65  พบวามีสภาพการรอเขา  (Waiting Times )  ของชิ้นสวนที่ใชใน

การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  4 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  152  รายการตอวัน และมีงานชิ้นสวนที่
รอเขาโดยเฉลี่ย  27,955  ชิ้นตอวัน 

 
จากขอมูลในตารางที่  5.62  ถึง ตารางที่  5.65  สามารถสรุปสภาพการรอเขาของ

ชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยไดดังแสดงในตารางที่  5.66 
 
 
 
 
 
 



 186

ตารางที่ 5.66  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยโดยรวม   
(ก.ค. – ก.ย. 2545) 

 
ขั้นงานที่  1 ขั้นงานที่ 2 ขั้นงานที่ 3 ขั้นงานที่4 เฉล่ีย 

รายการ จํานวน รายการ จํานวน รายการ จํานวน รายการ จํานวน รายการ จํานวน 
เดือน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน 

ก.ค. 14.50 6278.00 285.00 67164.00 311.75 75783.50 152.75 27902.25 764.00 177127.75
ส.ค. 14.75 6503.00 287.75 66794.00 315.25 75301.00 154.00 28078.00 771.75 176676.00
ก.ย. 14.75 6195.50 283.25 66906.00 306.00 74402.00 150.00 27884.50 754.00 175388.00

รวม 2289.75 529191.75
คาเฉลี่ย 763.25 176397.25

 
จากตารางที่  5.66  พบวามีสภาพการรอมาของงานชิ้นสวน โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  763

รายการตอวันโดยเฉลี่ยเปนจํานวน  176,397 หนวยตอวัน 
 

5.4.3.3 สภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบหลัก
หรือการประกอบขั้นสุดทาย 

 
ซ่ึงในระหวางดําเนินการไดทําการเก็บขอมูลเวลาและจํานวนเกาอี้ที่ไมสมบรูณที่อยูใน

สวนการประกอบหลักเมื่อใชการควบคุมชิ้นสวนและประกอบเมื่อช้ินสวนที่ใชมีความพรอมเทานั้น  
โดยเวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบูรณนี้หรือคือเวลาที่เร่ิมทําการประกอบหลักหรือทําการประกอบขั้น     
สุดทายเสร็จเรียบรอยซ่ึงระยะเวลานี้รวมถึงเวลาที่ใชในการรอคอยงานยอยที่ใชในการประกอบ
หลักขอมูลแสดงจํานวนและระยะเวลาที่มีเกาอ้ีที่ไมสมบรูณอยูในสวนการประกอบหลักแสดงได
ดังตารางที่  5.67  ดังตอไปนี้ 

 
 
 
 
 
 
 



 187

ตารางที่  5.67  แสดงจํานวนและระยะเวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณอยูในสวนการ
ประกอบหลัก  ( ก.ค. – ก.ย. 45) 

 

เดือน รอบการผลิต 

เวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณใน
สวนการประกอบหลัก  
(วันตอรอบการผลิต) 

จํานวน  
(หนวยตอรอบการผลิต) 

ก.ค. รอบการประกอบที่  1 1 12 
  รอบการประกอบที่  2 2 10 
  รอบการประกอบที่  3 1 14 

ส.ค. รอบการประกอบที่  1 1 14 
  รอบการประกอบที่  2 1 13 
  รอบการประกอบที่  3 2 15 

ก.ย. รอบการประกอบที่  1 1 16 
  รอบการประกอบที่  2 1 16 
  รอบการประกอบที่  3 1 18 
  รอบการประกอบที่  4 1 18 

รวม 12 146 

คาเฉลี่ย (หนวยตอรอบการผลิต) 1 14.6 
 
จากตารางพบวาในสวนการประกอบหลักระหวางการดําเนินงานนั้นมีจํานวนเกาอ้ีที่

ไมสมบรูณอยูในสวนการประกอบหลักโดยเฉลี่ยประมาณ  15  ตัวตอรอบการผลิตและใชเวลาใน
สวนการประกอบหลัก  1  วัน   
 

ในระหวางที่ดําเนินการปรับปรุงในวิทยานิพนธฉบับนี้พบวาเวลารอคอยของชิ้นสวน
กอนที่จะดําเนินการประกอบขั้นสุดทายตามที่ไดเสนอไปแลวในตอนตนนั้นพบวางานยอยที่ใชใน             
การประกอบขั้นสุดทายหรือใชในการประกอบหลักนั้นมีเวลารอคอยเพื่อทําการประกอบหลักดัง
แสดงในตารางตอไปนี้ 
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ตารางที่  5.68  สภาพการรอคอยของงานยอยที่ใชในการประกอบหลักหรือการประกอบ
ขั้น    สุดทาย 

 
เวลาอยูในสายประกอบ (วัน) 

รหัสงานใหม ชื่องาน เดือน ก.ค. เดือน ส.ค. เดือน ก.ย. รวม เฉล่ีย 
AA41 Unit Body Asm 3 2 1 6 2 
AB41 Main Chair Asm 3 1 2 6 2 
AC41 Junction Box Asm 4 3 1 8 3 
AD41 Light Set Asm 2 3 1 6 2 
AE41 Table Final 0 1 0 1 0 
AF41 Water Tank Assembly   4 0 1 5 2 
AG41 Film Viewer ASM    3 2 1 6 2 
AH41 4 H Hight Speed Handpiece Tubing Set  3 3 1 7 2 
AI41 Low Speed Handpiece Tubing Set   2 1 2 5 2 
AJ41 3-Way Cartridge Syringe Tubing Set   2 2 2 6 2 
AK41 External Tubing Connecting 13 0 0 1 1 0 
AL41 Saliva Ejector Tubing Set  14 2 1 1 4 1 
AM41 Universal Vacuuum Ejector Tubing Set  15 5 2 1 8 3 

 
 

จากขอมูลในตารางที่ 5.67 นั้นสามารถนํามาแสดงเปนกราฟแนวโนมระยะเวลาการรอ
ของงานยอยในการประกอบหลักไดดังภาพที่  5.2   ดังตอไปนี้ 
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ภาพที่  5.2  แนวโนมระยะเวลาการรอของงานยอยในการประกอบหลัก 

 
 จากกราฟภาพที่ 5.2  พบวาภายหลังจากการดําเนินงานในวิทยานิพนธฉบับนี้ตามแนวทางที่
ไดทําการศึกษามานั้นจะทําใหจัดเตรียมงานยอยไดเหมาะสมตามความตองการอันจะสงผลใหสภาพ
การรอของงานยอยในสวนการประกอบหลักลดลง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่  6 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

อุตสาหกรรมการผลิตเกาอี้ทันตกกรรมของโรงงานตัวอยางตามที่ไดศึกษานี้ซ่ึงไดพบ
ปญหาที่ไมมีการจัดการในสายการประกอบทําใหหนวยงานเตรียมชิ้นสวนหรือหนวยงานที่
เกี่ยวของนั้นไมทราบความตองการในการใชชิ้นสวนทําใหเกิดปญหาการผลิตชิ้นสวนที่ไมตรงกับ
ความตองการโดยสงผลในเกิดการสภาพการรอคอยข้ึนในสวนตาง ๆ ของโรงงาน   สภาพการผลิต
ของโรงงานกอนทําการปรับปรุงมีสถานการณที่เกิดขึ้นสรุปโดยรวมดังนี้คือ 
 

(1) สายการประกอบหลักไมสามารถดําเนินการไดอยางตอเนื่องสงผลใหเกิดเกาอี้ที่ไม
สมบรูณรอการประกอบหลักเปนจํานวนมาก 
 

(2) มีความลาชาและการรอคอยเกิดขึ้นทั้งการรอคอยชิ้นสวนและการรอคอยงานยอย
ที่ใชในการประกอบยอย  
 

ในวิทยานิพนธฉบับนี้ไดดําเนินการปรับปรุงในสวนการผลิตของโรงงานผลิตเกาอี้ทัน
ตกรรม  ซ่ึงสามารถสรุปขั้นตอนการดําเนินการที่ไดดําเนินการไปแลวดังตอไปนี้ 

 
(1) ไดจัดใหมีผังโครงสรางการประกอบเพื่อใชเปนเครื่องมือในการกําหนดลําดับขั้น

ความจําเปนกอนหลังในการประกอบ 
 

(2) ทําการออกแบบระบบรหัสงานและรหัสชิ้นสวนเพื่อใชในการบงชี้ขอมูลของงาน
และชิ้นสวน  ในเรื่องลําดับขั้นของการประกอบและบงชี้ถึงการไดมาของชิ้นสวน 
 

(3) จัดทําการศกึษาในสวนการประกอบเพื่อใหเกิดความสมดุลและสามารถดําเนินการ
ประกอบไดอยางตอเนื่องทั้งในสวนการประกอบหลักและในสวนการประกอบยอย 
 

(4) จัดทําการศึกษาเกี่ยวกับอัตราการผลิตชิ้นสวนเพื่อใหทราบถึงชิ้นสวนที่เปน       
ชิ้นสวนวิกฤตและวางแนวทางในการควบคุมชิ้นสวนใหสามารถสงเขาสายการประกอบไดอยาง  
ตอเนื่อง 
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ภายหลังจากการดําเนินงานตามขั้นตอนดังกลาวมาแลวนั้นพบวาเกิดผลของการ
ดําเนินการปรับปรุงซึ่งสามารถแสดงรายละเอียดไดดังตอไปนี้ 

 
6.1  ผลการดําเนินงาน 
 

จากการดําเนินงานในวิทยานิพนธฉบับนี้ซ่ึงเปนการจัดสมดุลสายการประกอบหลัก
และวางแนวทางในการประกอบยอยพรอมทั้งจัดใหมีการควบคุมชิ้นสวนใหมีความพรอมกอนการ
ปฏิบัติงานสามารถสรุปผลการดําเนินงานที่ไดดังตอไปนี้ 

 
6.1.1 ผลผลิตที่เพิ่มขึ้นภายหลังจากการดําเนินงาน 

  
สรุปผลการดําเนินภายหลังจากการดําเนินงานปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตในโรงงาน

ตัวอยางแลวนั้นมีผลผลิตดังแสดงในตารางที่  6.1   
 
ตารางที่  6.1 ผลผลิตภายหลังจากการดําเนินงานเปรียบเทียบกับระหวางและกอนการ

ดําเนินงาน (ม.ค. -  ก.ย.  2545) 
 

ชวง เดือน รอบการผลิต ผลผลิต(ตัว) คาเฉลี่ย 
(ตัวตอเดือน) 

คาเฉลี่ย 
(ตัวตอ
สัปดาห) 

ม.ค. รอบการประกอบที่  1 25 
ก.พ. รอบการประกอบที่  1 24 

  รอบการประกอบที่  2 25 

กอนการดําเนินการ 

มี.ค. รอบการประกอบที่ 1 25 

33 8.35 

เม.ษ. รอบการประกอบที่  1 16 
  รอบการประกอบที่  2 18 

พ.ค. รอบการประกอบที่  1 8 
  รอบการประกอบที่  2 16 
  รอบการประกอบที่  3 14 

มิ.ย. รอบการประกอบที่  1 16 

ระหวางการดําเนินการ 

  รอบการประกอบที่  2 18 

35 8.75 
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ตารางที่  6.1 ผลผลิตภายหลังจากการดําเนินงานเปรียบเทยีบกับระหวางและกอนการ
ดําเนินงาน (ม.ค. -  ก.ย.  2545) (ตอ) 
 

ชวง เดือน รอบการผลิต ผลผลิต(ตัว) คาเฉลี่ย 
(ตัวตอเดือน) 

คาเฉลี่ย 
(ตัวตอ
สัปดาห) 

ก.ค. รอบการประกอบที่  1 12 
  รอบการประกอบที่  2 10 
  รอบการประกอบที่  3 14 
ส.ค. รอบการประกอบที่  1 14 

  รอบการประกอบที่  2 13 
  รอบการประกอบที่  3 15 
ก.ย. รอบการประกอบที่  1 16 

  รอบการประกอบที่  2 16 
  รอบการประกอบที่  3 18 

ภายหลังการดําเนินการ 

  รอบการประกอบที่  4 18 

49 12.25 

 
จากตารางที่  6.1  พบวาผลผลิตของโรงงานที่ทําการศึกษานั้นเพิ่มประมาณ  46 

เปอรเซ็นตจากกอนการดําเนินการหรือเพิม่ขึ้นจาก 8.35 หนวยตอสัปดาหเปน 12.25  หนวยตอ
สัปดาห   
 

6.1.2  ผลิตภัณฑที่มีการสงมอบลาชา 
 

สรุปผลการดําเนินภายหลังจากการดําเนินงานปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตในโรงงาน
ตัวอยางแลวนั้นมี ผลิตภัณฑที่สงมอบลาชาดังแสดงในตารางที่  6.2  
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ตารางที่  6.2  จํานวนผลิตภัณฑที่สงมอบลาชาภายหลังจากการดําเนินงานเปรียบเทียบ
กับระหวางและกอนการดําเนินงาน 

 

เกาอ้ีทันตกรรมที่
ระยะเวลาสงมอบ

ลาชา 
คาเฉลี่ย 

เกาอ้ีทันตกรรม 
คาเฉลี่ย 

ระยะเวลาสงมอบลาชา 
ชวงเวลา เดือน สงมอบลาชา (ตัว)  (วันตอตัวตอเดือน) สงมอบลาชา (ตัว)  (วันตอตัวตอเดือน) 

ม.ค.45 2 4 

ก.พ.45 0 4 

กอนทําการปรับปรุง มี.ค.45 1 2 1.00 3.33 

เม.ย.45 1 9 

พ.ค.45 0 0 

ระหวางปรับปรุง มิ.ย.45 1 2 0.67 3.67 

ก.ค.45 1 3 

ส.ค.45 0 0 

ก.ย.45 0 0 0.33 1.00 

รวม 6 24   

ภายหลังการปรับปรุง เฉล่ีย 0.67 2.67   
 

จากตารางที่  6.2  พบวาแนวโนมของผลิตภัณฑที่สงมอบลาชาแกลูกคานั้นลดนอยลง
เนื่องจากการปรับปรุงการจัดสายการประกอบใหมีรอบการประกอบที่ส้ันลงทําใหรอบเวลาการ
ออกสูตลาดของผลิตภัณฑนั้นเร็วขึ้น 

 
6.1.3 สภาพการรอคอย 

 
การดําเนินการในวิทยานิพนธฉบับนี้ไดเนนใหมีการจัดการในการควบคุมชิ้นสวน

และการประกอบทําใหสามารถทราบถึงสภาพปญหาภายในโรงงาน  และมีแนวทางในการจัดการ
โดยสภาพปญหาที่ไดทําการเก็บขอมูลคือสภาพการรอคอยในสวนการประกอบงานยอยและใน
สวนการประกอบหลัก  ซ่ึงไดทําการเก็บขอมูลสภาพการรอคอยตาง ๆ ไดดังตอไปนี้ 
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6.1.3.1 สภาพการรอคอยในสวนการประกอบยอย 
 

สภาพการรอคอยในสวนการประกอบยอยนั้นแบงออกเปนสองสวนคือสภาพการรอ
คอยของงานยอยและสภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยเมื่อดําเนินการ
ปรับปรุงในวิทยานิพนธฉบับนี้แลวนั้นพบสภาพการรอคอยในสวนการประกอบยอยดังตอไปนี้ 

 
6.1.3.1.1 สภาพการรอคอยของงานยอย 

 
จากการศึกษาในวิทยานิพนธฉบับนี้พบสภาพการรอคอยของงานยอยรอเขา     

(Waiting times)    และงานยอยรอมา (Idle times)    ซ่ึงหากเกิดงานยอยรอเขาจะแสดงถึงการ
ประกอบที่เกินความตองการในการใชงาน  และงานยอยรอมานั้นจะแสดงถึงการประกอบงานที่
นอยกวาความตองการในการใชงาน   สามารถสรุปผลของการรอคอยไดดังแสดงในตารางที่  6.3  
และ 6.4 ดังนี้ 

   
ตารางที่ 6.3  สภาพการรอเขาของงานยอย   (ม.ค. -  ก.ย. 2545) 
 

คาเฉลี่ยงานยอยรอเขาตอวัน ชวงเวลา เดือน รายการ ชิ้น 
มกราคม 22.25 425 
กุมภาพันธ 21.25 553.75 กอนการดําเนินงาน 
มีนาคม 23.75 410 
เมษายน 5.25 272.15 
พฤษภาคม 7.75 415 ระหวางการดําเนินงาน 
มิถุนายน 5.25 256.25 
กรกฎาคม 5 94 
สิงหาคม 4 46 หลังการดําเนินงาน 
กันยายน 5 40 

 
จากตารางที่  6.3  พบวาสภาพการรอเขา (Waiting times) ของงานยอยในชวงกอน

ดําเนินการปรับปรุงนั้นมีคาสูงกวาในชวงระหวางดําเนินการและหลังการดําเนินการปรับปรุง
เนื่องจากการดําเนินการปรับปรุงในวิทยานิพนธฉบับนี้นั้นไดดําเนินการจัดสมดุลในสวนการ
ประกอบยอยทําใหสามารถดําเนินการประกอบยอยไดตามลําดับความตองการในการใชงานและ
สามารถควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานไดดีขึ้น 
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ตารางที่ 6.4  สภาพการรอมางานยอย  ( ม.ค. -  ก.ย. 2545) 
 

งานยอยรอมา 
คาเฉลี่ยตอวัน ชวงเวลา เดือน 

รายการ ชิ้น 

มกราคม 5 303.87 
กุมภาพันธ 7.25 384 กอนการดําเนินงาน 

มีนาคม 9 504.39 
เมษายน 2.25 59 
พฤษภาคม 3.5 92.25 ระหวางการดําเนินงาน 

มิถุนายน 3 81.25 
กรกฎาคม 3 16 
สิงหาคม 1 6 หลังการดําเนินงาน 

กันยายน 1 4 
 

จากตารางที่  6.4  พบวาสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยในชวงกอน       
ดําเนินการปรับปรุงนั้นมีคาสูงกวาในชวงระหวางดําเนินการและหลังการดําเนินการปรับปรุง
เนื่องจากการดําเนินการประกอบงานยอยตามแนวทางการจัดสมดุลสายการประกอบงานยอยและ         
ผังโครงสรางการประกอบทําใหสามารถลดความผิดพลาดที่เกิดจากการประกอบที่ไมตรงกับความ
ตองการได 
 

6.1.3.1.2  สภาพการรอคอยของชิ้นสวน 
 

วิทยานิพนฉบับนี้ไดทําการศึกษาถึงสภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบ  
งานยอยโดยพบวามีความแตกตางในเรื่องสภาพการรอคอยของงานยอยเนื่องจากกอนทําการศึกษา
นั้นเกิดสภาพการรอคอยในการประกอบงานยอยเปนจํานวนมากและไมทราบถึงความตองการใน
การใชงานที่แทจริง  ดังนั้นในชวงระหวางการดําเนินงานและภายหลังจากการดําเนินงานไดวาง
แนวทางในการประกอบและทําการควบคุมชิ้นสวนที่ใชในการประกอบทําใหทราบถึงลําดับความ
ตองการในการใชงานของชิ้นสวนในการประกอบงานยอยตาง ๆ   ซ่ึงสามารถสรุปสภาพการรอ
คอยของงานยอยไดดังแสดงในตารางที่ 6.5  และ 6.6  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 6 . 5   สภาพการรอคอยของชิ้นสวนรอเขา  ( ม.ค. -  ก.ย. 2 5 4 5 ) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม 
ขอมูลการรอเขา คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

ชวงเวลา เดือน รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น รายการ ชิ้น 
มกราคม 81 8443 25 975 34 1699 710 106535 849 117652
กุมภาพันธ 76 8914 23 918 28 1444 740 111122 868 122398

กอนการดําเนินการ มีนาคม 95 8304 29 1123 31 1607 715 106918 870 117952
เมษายน 64 6188 23 444 13 626 888 174176 987 181434
พฤษภาคม 74 7099 25 632 18 868 882 172544 999 181142

ระหวางดําเนินการ มิถุนายน 56 5414 32 797 21 1006 881 171695 989 178912
กรกฎาคม 56 5346 12 276 5 258 864 171249 937 177128
สิงหาคม 48 4620 19 470 9 405 850 171182 925 176676

หลังดําเนินการ กันยายน 40 4782 10 221 8 258 846 170127 903 175388
 

จากตารางที่  6.5  จะพบไดวาในชวงกอนการดําเนินงานนั้นมีสภาพการรอเขา 
(Waiting times) ของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยต่ํากวาชวงระหวางการดําเนินการและ
ชวงหลังการดําเนินการ  ซ่ึงความแตกตางนี้ไมไดหมายความวาภายหลังการปรับปรุงแลวเกิดสภาพ
การรอเขาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยมากกวากอนดําเนนิการ   แตเปนผลมาจากการ
ขาดการควบคุมชิ้นสวนในชวงกอนการดําเนินการจึงทําใหไมทราบถึงชิ้นสวนที่เกิดสภาพการรอ
เขาที่แทจริงอันสงผลใหเกิดสภาพการรอเขาที่ต่ํากวาความเปนจริง   เมื่อพิจารณาสภาพการรอคอย
ในระหวางการดําเนินงานและภายหลังจากการดําเนินงานนั้นพบวาภายหลังจากการดําเนินการมี
สภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยลดลง 
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ตารางที่  6 . 6   สภาพการรอคอยของชิ้นสวนรอมา (ม.ค.  -  ก.ย. 2 5 4 5 ) 
 

จากหนวยกล 
จากหนวยงาน

สี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม 
ขอมูลการรอมา คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

ชวงเวลา เดือน จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น จํานวน ชิ้น 
มกราคม 2 121 1 35 2 75 1 60 6 291 
กุมภาพันธ 3 143 1 23 1 58 2 83 6 306 

กอนดําเนินการ มีนาคม 2 118 1 31 3 128 3 120 8 397 
เมษายน 6 159 2 50 3 70 4 198 15 476 
พฤษภาคม 4 167 2 44 4 88 4 199 13 498 

ระหวางดําเนินการ มิถุนายน 3 294 2 56 3 98 5 266 14 713 
กรกฎาคม 4 50 2 26 2 48 3 186 10 309 
สิงหาคม 2 20 2 17 2 56 2 298 8 392 

หลังดําเนินการ กันยายน 1 7 3 48 5 230 2 291 10 575 
 

จากตารางที่ 6.6  พบวาสภาพการรอมา (Delay times) ของชิ้นสวนในสวน               
การประกอบยอยในชวงกอนการดําเนินการนั้นต่ํากวาความเปนจริงที่เกิดขึ้นเนื่องจากในชวงกอน
การดําเนินการนั้นยังไมทราบความตองการที่แทจริงในการใชงานของชิ้นสวน  แตเมื่อพิจารณา
สภาพการรอคอยระหวางการดําเนินงานและภายหลังจากการดําเนินงานนั้นพบวาสภาพการรอคอ
ของชิ้นสวนที่เกิดขึ้นภายหลังจากการดําเนินงานลดลง 
 

6.1.3.2 สภาพการรอคอยในสวนการประกอบหลัก 
 

ในวิทยานพินธฉบับนี้ไดทําการศึกษาถึงสภาพการรอคอยที่เกิดขึน้ในสวนการ
ประกอบหลักโดยทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับรอบเวลาทีม่รเกาอี้ไมสมบูรณอยูในสายการประกอบ
หลัก และเวลาในการรอประกอบของงานยอยที่ใชในการประกอบหลกั  ซ่ึงสามารถสรุปผลของ
สภาพการรอคอยในสวนการประกอบหลักไดดังตารางที ่  6 . 7   และ 6 . 8   ดังตอไปนี ้
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ตารางที่  6.7  รอบเวลาที่มีเกาอี้ไมสมบรูณอยูในสายการประกอบหลัก ( ม.ค. -  ก.ย. 
2545) 
 

ชวงเวลา เดือน เวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณใน 
สวนการประกอบหลัก(วันตอรอบการผลิต) จํานวน (หนวยตอรอบการผลิต)

กอนการดําเนินการ ม.ค.-มี.ค.  12 25.00 

เม.ษ. 4.50 17.00 

พ.ค. 2.33 12.67 ระหวางดําเนินการ 

มิ.ย. 2.50 17.00 

ก.ค. 1.33 12.00 

ส.ค. 1.33 14.00 ภายหลังดําเนินการ

ก.ย. 1.00 17.00 

 
จากตารางที่  6.7  พบวารอบเวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณอยูในสวนการประกอบ

ภายหลังจากการดําเนินงานนั้นลดลงจากชวงกอนการดําเนินงานเนื่องจากแนวทางในการดาํเนนิการ
ประกอบหลักหรือประกอบขั้นสุดทายเมื่อมีงานยอยที่ใชในการประกอบงานยอยพรอมเทานั้นจึงทํา
ใหมีเกาอ้ีที่ไมสมบรูณอยูในสวนการประกอบหลักลดลง  นอกเหนือจากการศึกษาถึงรอบเวลาที่มี
เกาอี้ทันตกรรมที่ไมสมบรูณอยูในสวนการประกอบหลักแลวนั้นยังไดทําการศึกษาเวลารอทําการ
ประกอบของงานยอยที่ใชในการประกอบหลัก  โดยขอมูลที่ไดทําการศึกษานั้นแสดงดังตารางที่  
6.8  ดังตอไปนี้ 
 

ตารางที่  6.8  เวลารอทําการประกอบของงานยอยที่ใชในการประกอบหลัก 
 

เวลาอยูในสายประกอบ (วัน) 
กอนการดําเนินงาน ระหวางการดําเนินงาน ภายหลังจากการดําเนินงาน 

รหัส
งาน 

เดือนม.ค. - ก.พ. เดือน เม.ย. เดือนพ.ค. เดือนมิ.ย. เดือน ก.ค. เดือน ส.ค. เดือน ก.ย. 
รวม เฉล่ีย

AA41 3 4 5 4 3 2 1 19 2.71
AB41 1.5 3 2 2 3 1 2 6 0.86
AC41 9 2 3 3 4 3 1 8 1.14
AD41 8.75 11 9 6 2 3 1 6 0.86
AE41 7 0 0 0 0 1 0 1 0.14
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ตารางที่  6.8  เวลารอทําการประกอบของงานยอยที่ใชในการประกอบหลักตารางที่  
6.8  เวลารอทําการประกอบของงานยอยที่ใชในการประกอบหลัก (ตอ) 
 

เวลาอยูในสายประกอบ (วัน) 

กอนการดําเนินงาน ระหวางการดําเนินงาน ภายหลังจากการดําเนินงาน รหัสงาน 

เดือนม.ค. - ก.พ. เดือน เม.ย. เดือนพ.ค. เดือนมิ.ย. เดือน ก.ค. เดือน ส.ค. เดือน ก.ย.
รวม เฉล่ีย

AF41 15.25 15 2 3 4 0 1 5 0.71

AG41 24.5 18 4 4 3 2 1 6 0.86

AH41 16.5 16 2 3 3 3 1 7 1.00

AI41 13.5 14 1 2 2 1 2 5 0.71

AJ41 13.25 11 1 2 2 2 2 6 0.86

AK41 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00

AL41 16.5 23 3 2 2 1 1 4 0.57

AM41 14.5 22 4 1 5 2 1 8 1.14
 

จากตารางที่  6.8  พบวาเวลารอทําการประกอบของงานยอยที่ใชในการประกอบหลัก
แตละงานนั้นลดลงเนื่องจาการมีแนวทางในการประกอบที่คอนขางชัดเจนของพนักงานและการจัด
สมดุลในการประกอบงานยอยทําใหงานยอยที่ใชในการประกอบหลักนั้นมีอัตราการเขามาเพื่อทํา
การประกอบหลักสม่ําเสมอยิ่งขึ้น 
 

6.1.4 ผลกระทบที่เกิดขึ้น 
 

ผลกระทบที่เกิดขึ้นจากการศึกษาในวิทยานิพนธฉบับนี้สามารถสรุปผลในชวงกอน      
การดําเนินการจนกระทั้งภายหลังดําเนินการ   ซ่ึงการวัดความสูญเสียในวิทยานิพนธฉบับนี้จะ
ประเมินความสูญเสียทางดานตัวเงินในดานการเสียโอกาสตาง ๆ   ความสูญเสียที่เกิดขึ้นนั้นสรุปได
ดังตอไปนี้ 
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(1)   เกิดการสูญเสียโอกาสในการขายจากการผลิตไมตรงกับเปาหมาย 
 
การผลิตไมไดตามเปาหมายทางการตลาดของโรงงานตัวอยางนั้นสงผลใหเกิดการ

สูญเสียโอกาสในการขายทางการตลาดซึ่งราคาของผลิตภัณฑรุน ACTUSที่มีการผลิตในระหวางทํา
การการศึกษานั้นจําหนายในราคา  330,000 บาทตอตัว โดยคาเสียโอกาสในการขายของผลิตภัณฑ
เกาอี้ทันตกรรมแสดงไดดังตารางที่  6.9  ดังตอไปนี้ 
 

ตารางที่  6.9    คาสูญเสียโอกาสทางการตลาด   ( ม.ค. -  ก.ย. 2545) 
 

เปาหมาย ผลผลิต คาความแตกตางระหวาง คาเฉลี่ยคาเสียโอกาส 
ชวง เดือน รอบการประกอบ

 (ตัว) (ตัว) เปาหมายและผลผลิต (ตัว) การขาย(บาทตอเดือน)
ม.ค. รอบการประกอบที่  1 32 25 7 
ก.พ. รอบการประกอบที่  1 24 

  รอบการประกอบที่  2
42 

25 
(7) 

กอนการดําเนินการ

มี.ค. รอบการประกอบที่ 1 22 25 (3) 

770,000 

เม.ษ. รอบการประกอบที่  1 16 
  รอบการประกอบที่  2

36 
18 

2 

พ.ค. รอบการประกอบที่  1 8 
  รอบการประกอบที่  2 16 
  รอบการประกอบที่  3

36 
14 

(2) 

มิ.ย. รอบการประกอบที่  1 16 

ระหวางการ
ดําเนินการ 

  รอบการประกอบที่  2
36 

18 
2 

440,000 

ก.ค. รอบการประกอบที่  1 12 12 0 
  รอบการประกอบที่  2 12 10 2 
  รอบการประกอบที่  3 14 14 0 
ส.ค. รอบการประกอบที่  1 14 14 0 

  รอบการประกอบที่  2 14 13 1 
  รอบการประกอบที่  3 16 15 1 
ก.ย. รอบการประกอบที่  1 16 16 0 

  รอบการประกอบที่  2 16 16 0 
  รอบการประกอบที่  3 18 18 0 

ภายหลังการ
ดําเนินการ 

  รอบการประกอบที่  4 18 18 0 

440,000 



 201

จากตารางที่  6.9  สรุปไดวาภายหลังการดําเนินงานนั้นมีคาเฉลี่ยการสูญเสียโอกาสใน
การขายต่ํากวากอนการดําเนินการ   ทั้งนี้เนื่องมาจากการมีผลผลิตที่เพิ่มขึ้นของโรงงานตัววอยาง
และการจัดการผลิตที่เปนแบบแผนทําใหการกําหนดเปาหมายนั้นใกลเคียงกับความสามารถของ  
โรงงานมากยิ่งขึ้น  
  

(2) การเสียโอกาสในรายไดจากการสงมอบผลิตภัณฑลาชา 
 

การสูญเสียโอกาสจากการที่ไมสามารถสงสินคาใหลูกคาตามกําหนดเวลานั้นทําให
เกิดการเสียโอกาสในการไดรับรายไดจากลูกคา  ซ่ึงทําการเก็บขอมูลคาเสียโอกาสจากการสงมอบ
ผลิตภัณฑลาชาในระหวางดําเนินการไดดังแสดงในตารางที่  6.10 

 
ตารางที่  6.10  คาเสียโอกาสจากการสงมอบผลิตภัณฑลาชา  ( ม.ค. -  ก.ย. 2545) 
 

คาเสียโอกาสการสงมอบ 
ลาชา คาเฉลี่ยการเสียโอกาส ชวงเวลา เดือน เกาอี้ทันตกรรม 

ที่สงมอบลาชา (ตัว) 
 (บาทตอเดือน) การสงมอบลาชา (บาทตอเดือน)

ม.ค.45 2.00 660,000.00 

ก.พ.45 0.00 0.00 กอนทําการปรับปรุง 

มี.ค.45 1.00 330,000.00 330,000.00 

เม.ย.45 1.00 330,000.00 

พ.ค.45 0.00 0.00 ระหวางปรับปรุง 

มิ.ย.45 1.00 330,000.00 220,000.00 

ก.ค.45 1.00 330,000.00 

ส.ค.45 0.00 0.00 

ก.ย.45 0.00 0.00 110,000.00 

รวม 6.00 1,980,000.00  

ภายหลังการปรับปรุง 

เฉล่ีย 0.67 220,000.00  



 202

จากตารางที่  6.10  พบวาคาเสียโอกาสจากการสงมอบผลิตภัณฑใหลูกคาลาชา
ภายหลังการดําเนินงานมีคาเฉลี่ยลดลงจาก 330,000  บาทตอเดือนเปน  110,000  บาทตอเดือน  
 

(3)   ผลกระทบทางดานวัตถุดิบคงคลัง 
 
การดําเนินการปรับปรุงในวิทยานิพนธฉบับนี้ทําใหสามารถลดความสูญเสียทางดาน

วัตถุดิบคงคลังที่เปน  Dead Stock  เนื่องการควบคุมการผลิตใหตรงกับความตองการและตรงกับรุน
ที่ตองการใชงานใหมากขึ้นรวมทั้งการจัดการใหมีการนําวัสดุที่คางอยูใน Stock มาใชใหเกิด
ประโยชนมากที่สุด    สามารถแสดงขอมูลมูลคาของวัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการนํามาใชไดระหวาง
การดําเนินการปรับปรุงดังตารางที่  6.11 

 
ตารางที่  6.11  วัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการนํามาใช ( Dead Stocks )   ( ม.ค. -  ก.ย. 2545) 
 

มูลคาวัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการ
นําไปใช 

คาเฉลี่ยมูลคาวัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการ
นําไปใช 

ชวงเวลา เดือน (บาท / เดือน) (บาท / เดือน) 
กอนการดําเนินงาน ม.ค.  3,725,190.00 

  ก.พ. 3,724,804.00 
  มี.ค. 3,723,767.61 

3,724,587.20 

ระหวางดําเนินงาน เม.ย. 3,712,243.45 
  พ.ค. 3,712,243.45 
  มิ.ย. 3,713,256.34 

3,712,581.08 

ภายหลังดําเนินงาน ก.ค. 3,713,256.34 
  ส.ค. 3,713,256.34 
  ก.ย. 3,711,122.75 

3,712,545.14 

รวม 33,449,140.28  

เฉลี่ย 3,716,571.14  
 

จากตารางที่  6.11  พบวาแนวโนมของมูลคาวัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการนําไปใชนั้นมี
แนวโนมลดลงจากกอนการดําเนินงาน  3,724,587.20 บาทตอเดือน มาเปน 3,712,545.14  บาทตอ
เดือน   
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6.2  ขอเสนอแนะ 
 

ในการดําเนินงานวิจัยพบวาปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการผลิตของโรงงานตัวอยางใน
กรณีที่ทําการศึกษานี้สามารถที่จะทําการปรับปรุงไดตามแนวทางที่กลาวมาแลวทั้งหมดในขางตน
และจะขอสรุปขอเสนอแนะที่ควรดําเนินการในปจจุบันและอนาคตตอไปดังนี้คือ 
 

(1) ควรมีการตรวจสอบชิ้นสวนกอนการปฏิบัติงานประกอบในทุกครั้งเพื่อใหมี
ชิ้นสวนเขามาปอนแกสายการประกอบอยางครบถวนซึ่งจะทําใหสายการประกอบนั้นดําเนินไป
อยางตอเนื่อง 
 

(2) ควรมีการปรับปรุงผังโครงสรางและลําดับการประกอบของสายการประกอบอยู
เสมอ  เพื่อใหเหมาะสมกับการทํางานในสภาวะปจจุบัน 
 

(3) ระบบรหัสที่ไดทําการออกแบบควรมีการนําไปประยุกตใชอยางตอเนื่องและควร
ทวนสอบรหัสที่ไมใชงานออกจากระบบ 

 
(4) เพื่อใหการดําเนินการประกอบเปนไปไดอยางตอเนื่องทางดานการจัดซ้ือควรทํา

การตรวจสอบและวางแผนการจัดซื้อใหตรงตามกําหนดเวลาและความตองการ 
 

(5) ขอมูลทางดานสินคาคงคลังที่ไมมีการนําไปใช (Dead Stock)  ที่ไดทําการวัด
ออกมาในระหวางดําเนินการนั้นยังไมพบความแตกตางระหวางกอนและหลังดําเนินการมากนัก
เปนผลเนื่องมาจากในขณะที่ทําการศึกษานั้นยังไมเกิดการผลิตผลิตภัณฑรุนอื่น ๆ ทําใหสินคาคง
คลังดังกลาวไมเกิดการนําไปใช  แตหากในอนาคตหากมีการผลิตผลิตภัณฑรุนอื่น ๆ และดําเนิน
แนวทางในการควบคุมชิ้นสวนใหเหมาะสมกับความตองการในการใชในแตละชวงเวลาจะทําให
มูลคาของสินคาคงคลังนั้นลดลงได 
 
6.3 หัวขอที่ควรทําการวิจัยตอ  

 หลังจากการปรับปรุงแกไขและจัดสายงานประกอบเพื่อเพิ่มผลผลิตในโรงงาน
เกาอี้ทันตกรรมแหงนี้แลวงานวิจัยที่ควรดําเนินตอหลังการดําเนินงานในวิทยานิพนธฉบับนี้คือ 
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(1) การวางแผนการผลิตในหนวยงานเตรียมชิ้นสวนในสามารถรองรับความตองการ
ชิ้นสวนในสายการประกอบไดตามรอบการผลิตที่กําหนดเพื่อลดปญหาการเรงงาน 

 
(2) การนําเอาระบบ  MRP (Material requirement planning )  มาใชในการจัดการ

ควบคุมชิ้นสวนใหมีประสิทธิภาพและครอบคลุมในทุกสวนของบริษัท 
 

(3) การนําเอาระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ( Just in time production system )   มา
ใชประสานตอในแตละกระบวนการที่ตอเนื่องโดยใชระบบคัมบัง (Kanban card system) 
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ภาคผนวก ก. 
โปรแกรมควบคุมชิ้นสวน 

 
 

โปรแกรมควบคุมชิ้นสวนที่ไดออกแบบมานี้เปนสวนหนึ่งที่ใชในการแสดงถึงขอมูล
ชิ้นสวนโดยแยกตามลักษณะของงานและผลิตภัณฑโดยออกแบบใหสอดคลองกับการใชงานของ
ระบบรหัสรูปแบบใหมเพื่อใหทราบถึงสถานะจํานวนคงคลังของชิ้นสวนและใชในการประเมิน
ความพรอมของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบลวงหนาการประกอบได  ประโยชนที่ไดรับจาก
โปรแกรมควบคุมชิ้นสวนนี้  คือ  การเตรียมชิ้นสวนที่ตรงกับความตองการในการใชงานมากขึ้น  
เพื่อลดปญหาการคาดแคลนชิ้นสวนในสายการประกอบอันเปนสาเหตุใหสายการประกอบ
หยุดชะงัก     โปรแกรมควบคุมชิ้นสวนนี้เขียนโดย  โปรแกรม เดลไฟล เวอรชั่น 6.0 (Delphi V6.0)   
 

การทํางานของโปรแกรม 
 

หนาจอหลักของโปรแกรมควบคุมชิ้นสวนนี้ประกอบดวยโหมดการทํางานหลัก ๆ 4  
โหมดงานดวยกันตามภาพที่  ก.1  ดังตอไปนี่ 
 

 
 

ภาพที่ ก.1  หนาจอหลักของโปรแกรมควบคุมชิ้นสวน 
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โหมดงานจากหนาจอหลักนั้นสรุปไดดังตอไปนี้ 
 
1. ทั่วไป 
2. ใบสั่งประจําวัน 
3. ประเมินความพรอมชิ้นสวน 
4. งานรอเขา 

 
การทํางานของแตละโหมดงานสามารถแสดงรายละเอียดไดดังตอไปนี่ 
 

1.  ท่ัวไป 
 
 ในสวนทั่วไปของโปรแกรมควบคุมชิ้นสวนนี้จะประกอบดวยคําส่ังการทํางานสองสวน
ดวยกันคือ  ผลิตภัณฑ (ขอมูลช้ินสวนงาน)  และคําส่ังออก  โดยลักษณะของคําสั่งในสวนทั่วไป
สามารถแสดงไดดังภาพที่ ก.2 ดังตอไปนี้ 
 

 
 

ภาพที่ ก.2  หนาจอแสดงคําส่ังในสวน  ทัว่ไป 
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1.1  คําสั่งผลิตภัณฑ  (ขอมูลช้ินสวนงาน) 
 
เมื่อทําการเลือกคําสั่งผลิตภัณฑ (ขอมูลช้ินสวนงาน)  จะปรากฏผลดังภาพที่  ก.3  นี้ 
 

 
 

ภาพที่ ก.3  หนาจอสวนคําส่ังผลิตภัณฑ  (ขอมูลช้ินสวนงาน) 
 
จากภาพที่ ข.3  ในสวนของหนาจอคําสั่งผลิตภัณฑนั้นจะสามารถนํามาแยกอธิบายตาม

สวนที่ไดแบงไวไดดังตอไปนี้ 
 

1.1.1 สวน A   
 

เปนสวนที่ใชในการแสดงและจัดการรายการงานตาง ๆ  โดยในสวนนี้มีลักษณะดัง
ภาพที่ ก.4  ดังตอไปนี้ 

 
ภาพที่ ก.4  สวนการแสดงและจัดการรายการงาน(สวน A) 

A

B
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โดยปุมที่ใชในการแสดงงานและการแกไขขอมูลงานสามารถอธิบายรายละเอียดได
ดังนี้ 

 
1.1.1.1.      ใชในการเลือกตามลําดับของรหัสงานใหมไปทางซายและขวา

ตามสัญลักษณของลูกศร  โดยขอมูลช้ินสวนที่ใชในงานจะเปลี่ยนไปเมื่อมีการเปลี่ยนงาน 
 
1.1.1.2.   ใชในการแกไขขอมูลงานตาง ๆ  โดยปุม   ใชเมื่อตองการเพิ่ม

งาน  และปุม  ใชในการแกไขขอมูลงานที่มีอยูแลว  สุดทายปุม    ใชในการลบงานนั้น ๆ ออก
จากโปรแกรม 

 
 1.1.1.3.    เปนปุม  Refresh  ใชในการสั่งรับขอมูลเมื่อมีการแกไขขอมูลงานใน
โปรแกรม 
 

1.1.1.4.    ใชในการคนหาและเปรียบเทียบรหัสงาน ใหม –เกา  ที่ไดออกแบบโดย
เมื่อทําการกดปุมจะปรากฏหนาจอดังภาพที่ ก.5   

 

 
         ภาพที่ ก.5  หนาจอที่ใชในการคนหาขอมูลงานและการเปรียบเทียบรหัสงานใหม–เกา   

 
1.1.1.5.     เปนปุม Redo  หรือปุมยอนกลับคาการกระทํา  เมื่อทําการกดปุมนี้จะ

สงผลใหเกิดการยอนกลับการกระทําที่ไดทําลงไป 
 
1.1.1.6.    เปนปุม Exit หรือ ออกจากโปรแกรม 
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1.1.2  สวน  B 
 
ในสวนนี้เปนสวนที่ใชในการแสดงขอมูลช้ินสวนของงานแตละงานโดยลักษณะของ

สวนที่ใชในการแสดงขอมูลช้ินสวนของงานแตละงานแสดงไดดังภาพที่ ก.6  ดังตอไปนี้ 
 

 
 ภาพที่ ก.6  การแสดงขอมูลช้ินสวนของงานแตละงาน 
 

โดยการแสดงขอมูลของชิ้นสวนที่ใชในแตละงานนั้นแบงแผนงานที่ใชในการแสดง
รายการของชิ้นสวนในแตละงานออกเปนออกเปน  5  สวน ดังตอไปนี้คือ 

 
1. ชิ้นสวนสั่งผลิต 
2. ชิ้นสวนสั่งซื้อ 
3. ชิ้นสวนทั่วไป 
4. งานยอย 

 
สามารถอธิบายการทํางานของโปรแกรมในแตละสวนไดโดยละเอียดดังตอไปนี้ 
 

1.1.2.1 ชิ้นสวนสั่งผลิต 
เมื่อทําการเลือกแผนงานมาที่  แผนงานชิ้นสวนสั่งผลิต  หนาจอของโปรแกรมก็จะ

แสดงรายละเอียดของชิ้นสวนสั่งผลิตที่ใชในงานที่ไดแสดงในสวน A   หนาจอแสดงรายการ
ชิ้นสวนสั่งผลิตแสดงไดดังภาพที่ ก.7 

 
ภาพที่ ก.7  หนาจอแสดงรายการชิ้นสวนสั่งผลิต 
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ขอมูลช้ินสวนในสวนการสั่งผลิตนั้นประกอบดวยการแสดงขอมูลดังตอไปนี้ 
 

1. Work Code (รหัสงาน)  
2. Part Code  (รหัสชิ้นสวนของงานนั้น) 
3. Old  Part Code (รหัสชิ้นสวนเกา) 
4. Part Name  (แสดงชื่อช้ินสวน) 
5. Materail (วัตถุดิบที่ใชในการผลิตชิ้นสวน) 
6. Size  (ขนาดของวัตถุดิบที่ใชในการผลิตชิ้นสวน) 
7. Plate (ชนิดของการชุบ) 
8. Location (สถานที่ที่ใชในการจัดเก็บ) 
9. QTY (จํานวนที่ใชตอหนวยผลิตภัณฑ) 
10. Stock (จํานวนสินคาคงคลัง) 
11. Status (สถานะทางการผลิตของชิ้นสวน)   

P = กําลังทําการผลิตอยูโดยยังไมถึงกําหนดรับ 
L = กําลังทําการผลิตอยูโดยพนกําหนดรับมาแลว 

12. Order  Date (วันที่ทําการสั่งผลิต)   
 

โดยปุมที่ใชในการแสดงและแกไขขอมูลช้ินสวนสามารถอธิบายรายละเอียดไดดังนี้ 
 

1.1.2.1.1.      ใชในการเลือกรายการชิ้นสวนไปทางซายและขวาตาม
สัญลักษณของลูกศร   

1.1.2.1.2.   ใชในการแกไขขอมูลงานตาง ๆ  โดยปุม   ใชเมื่อ
ตองการชิ้นสวน  และปุม  ใชในแกไขขอมูลชิ้นสวนที่มีอยูแลว  สุดทายปุม    ใชในการลบ
ชิ้นสวนนั้น ๆ ออกจากรายการชิ้นสวนในงานนั้น ๆ 

1.1.2.1.3.    เปนปุม  Refresh  ใชในการสั่งรับขอมูลเมื่อมีการแกไขขอมูล
ชิ้นสวนในโปรแกรม 

1.1.2.1.4.    ใชในการคนหาและเปรียบเทียบรหัสชิ้นสวนสั่งผลิต ใหม –เกา  ที่
ไดออกแบบ  

 
1.1.2.1.5.    เปนปุม Redo  หรือปุมยอนกลับคาการกระทํา  เมื่อทําการกดปุม

นี้จะสงผลใหเกิดการยอนกลับการกระทําที่ไดทําลงไป  
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1.1.2.1.6.    เปนปุมสั่งพิมพ  บัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมการผลิตชิ้นสวนสั่ง

ผลิต  เมื่อกดปุมนี้จะปรากฏหนาจอดังภาพที่ ก.8 

 
ภาพที่  ก.8  หนาจอ Print Preview บัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมการผลิต 
 
โดยการทํางานของปุมคําส่ังตาง ๆ ของหนาจอ Print Preview บัญชีแมบทเอกสาร

วิศวกรรมผลิตภัณฑ ชิ้นสวนสั่งผลิต  อธิบายไดดังตอไปนี้ 
 

       ใชในการสั่งพิมพบัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมการผลิตออกทาง
เครื่องพิมพ 

     ใชในการกําหนดมุมมองของรายงาน บัญชีแมบทเอกสาร
วศิวกรรมการผลิต 

   ใชในการเลือกหนาของรายงานที่ตองการ  กอน – หลัง  ตาม
สัญลักษณของลูกศร 

     ใชในการปดหนาจอ  Print Preview บัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมการ
ผลิต  เพื่อกลับสูหนาจอการสั่งผลิตชิ้นสวน 
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1.1.2.1.7.    เปนปุมสั่งผลิตชิ้นสวนที่เลือก  โดยเมื่อทําการกดปุมจะปรากฏ
หนาจอดังแสดงในภาพที่  ก.9  ดังตอไปนี้ 
 

 
ภาพที่ ก.9  หนาจอการสั่งผลิตชิ้นสวน 

 
1.1.2.1.8.    ปุมจายออกชิ้นสวน  ใชเมื่อมีการนําชิ้นสวนออกจากคลังเก็บ

ชิ้นสวนเพื่อเปนการตัดยอดชิ้นสวนสั่งผลิตคงคลัง  โดยเมื่อทําการกดปุมจะปรากฏหนาจอดังนี ้

 
ภาพที่ ก.10  หนาจอการจายออกชิ้นสวนสัง่ผลิต 
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1.1.2.2  ชิ้นสวนสั่งซื้อ 
 
เมื่อทําการเลือกแผนงานมาที่  แผนงานชิ้นสวนสั่งผลิต  หนาจอของโปรแกรมก็จะ

แสดงรายละเอียดของชิ้นสวนสั่งซื้อที่ใชในงานที่ไดแสดงในสวน A   หนาจอแสดงรายการชิ้นสวน
ส่ังซื้อแสดงไดดังภาพที่ ก.11 

 

ภาพที่ก.11  หนาจอแสดงรายการชิ้นสวนสั่งผลิต 
 

ขอมูลช้ินสวนในสวนการสั่งซื้อนั้นประกอบดวยการแสดงขอมูลดังตอไปนี้ 
 

1. Work Code (รหัสงาน)  
2. Part Code  (รหัสชิ้นสวนของงานนั้น) 
3. Old  Part Code (รหัสชิ้นสวนเกา) 
4. Part Name  (แสดงชื่อช้ินสวน) 
5. Materail (วัตถุดิบที่ใช) 
6. Size  (ขนาดของวัตถุดิบที่ใช) 
7. Plate (ชนิดของการชุบ) 
8. Location (สถานที่ที่ใชในการจัดเก็บ) 
9. QTY (จํานวนที่ใชตอหนวยผลิตภัณฑ) 
10. Stock (จํานวนสินคาคงคลัง) 
11. Status (สถานะทางการซื้อของชิ้นสวน)   

P = กําลังทําการสั่งซื้ออยูโดยยังไมถึงกําหนดรับ 
L = กําลังทําการซื้ออยูโดยพนกําหนดรับมาแลว 

12. Order  Date (วันที่ทําการสั่งซื้อ)   
 

โดยปุมที่ใชในการแสดงและแกไขขอมูลช้ินสวนสามารถอธิบายรายละเอียดไดดังนี้ 
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1.1.2.2.1.      ใชในการเลือกรายการชิ้นสวนไปทางซายและขวาตาม
สัญลักษณของลูกศร   

 
1.1.2.2.2.   ใชในการแกไขขอมูลงานตาง ๆ  โดยปุม   ใชเมื่อ

ตองการชิ้นสวน  และปุม  ใชในแกไขขอมูลชิ้นสวนที่มีอยูแลว  สุดทายปุม    ใชในการลบ
ชิ้นสวนนั้น ๆ ออกจากรายการชิ้นสวนในงานนั้น ๆ 

 
1.1.2.2.3.    เปนปุม  Refresh  ใชในการสั่งรับขอมูลเมื่อมีการแกไขขอมูล

ชิ้นสวนสั่งซื้อในโปรแกรม 
 
1.1.2.2.4.    ใชในการคนหาและเปรียบเทียบรหัสชิ้นสวนสั่งซื้อ ใหม –เกา  ที่

ไดออกแบบ 
 

1.1.2.2.5.    เปนปุม Redo  หรือปุมยอนกลับคาการกระทํา  เมื่อทําการกดปุม
นี้จะสงผลใหเกิดการยอนกลับการกระทําที่ไดทําลงไป  

 
1.1.2.2.6.    เปนปุมสั่งพิมพ  บัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมการผลิตชิ้นสวนสั่งซื้อ  

เมื่อกดปุมนี้จะปรากฏหนาจอดังภาพที่ ก.12 

 
                

ภาพที่ ก.12  หนาจอ Print Preview บัญชีแมบทเอกสารวศิวกรรมผลิตภัณฑชิ้นสวนส่ังซื้อ 
 



 220

โดยการทํางานของปุมคําสั่งตาง ๆ ของหนาจอ Print Preview บัญชีแมบทเอกสาร
วิศวกรรมผลิตภัณฑ ชิ้นสวนสั่งซื้อ  อธิบายไดดังตอไปนี้ 

     ใชในการสั่ งพิมพบัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมผลิตภัณฑออกทาง
เครื่องพิมพ 

    ใชในการกําหนดมุมมองของรายงาน บัญชีแมบทเอกสาร
วิศวกรรมผลิตภัณฑชิ้นสวนสั่งซื้อ 

     ใชในการเลือกหนาของรายงานที่ตองการ  กอน – หลัง  ตาม
สัญลักษณของลูกศร 

     ใชในการปดหนาจอ  Print Preview บัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรม
ผลิตภัณฑชิ้นสวนสั่งซื้อเพื่อกลับสูหนาจอการสั่งผลิตชิ้นสวน 
 

1.1.2.2.7.    เปนปุมสั่งผลิตชิ้นสวนที่เลือก  โดยเมื่อทําการกดปุมจะปรากฏ
หนาจอดังแสดงในภาพที่  ก.13  ดังตอไปนี้ 

 

 
 

ภาพที่ ก.13  หนาจอการสั่งซื้อช้ินสวน 
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1.1.2.2.8.    ปุมจายออกชิ้นสวน  ใชเมื่อมีการนําชิ้นสวนออกจากคลังเก็บ      
ชิ้นสวนเพื่อเปนการตัดยอดชิ้นสวนสั่งซื้อคงคลัง  โดยเมื่อทําการกดปุมจะปรากฏหนาจอดังภาพที่  
ก. 14 ดังนี้ 

 
 

ภาพที่ก.14  หนาจอการจายออกชิ้นสวนสัง่ซื้อ 
 

1.1.2.3 ชิ้นสวนทั่วไป 
 
เมื่อทําการเลือกแผนงานมาที่  แผนงานชิ้นสวนสั่งผลิต  หนาจอของโปรแกรมก็จะ

แสดงรายละเอียดของชิ้นสวนสั่งซื้อที่ใชในงานที่ไดแสดงในสวน A   หนาจอแสดงรายการชิ้นสวน
ทั่วไปแสดงไดดังภาพที่ ก.11 

 

ภาพที่ก.15  หนาจอแสดงรายการชิ้นสวนทั่วําป 
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ขอมูลช้ินสวนในสวนการสั่งซื้อนั้นประกอบดวยการแสดงขอมูลดังตอไปนี้ 
 

13. Work Code (รหัสงาน)  
14. Part Code  (รหัสชิ้นสวนของงานนั้น) 
15. Old  Part Code (รหัสชิ้นสวนเกา) 
16. Part Name  (แสดงชื่อช้ินสวน) 
17. Materail (วัตถุดิบที่ใช) 
18. Size  (ขนาดของวัตถุดิบที่ใช) 
19. Plate (ชนิดของการชุบ) 
20. Location (สถานที่ที่ใชในการจัดเก็บ) 
21. QTY (จํานวนที่ใชตอหนวยผลิตภัณฑ) 
22. Stock (จํานวนสินคาคงคลัง) 
23. Status (สถานะทางการซื้อของชิ้นสวน)   

P = กําลังทําการสั่งซื้ออยูโดยยังไมถึงกําหนดรับ 
L = กําลังทําการซื้ออยูโดยพนกําหนดรับมาแลว 

24. Order  Date (วันที่ทําการสั่งซื้อ)   
 

โดยปุมที่ใชในการแสดงและแกไขขอมูลช้ินสวนสามารถอธิบายรายละเอียดไดดังนี้ 
 

1.1.2.3.1.      ใชในการเลือกรายการชิ้นสวนไปทางซายและขวาตาม
สัญลักษณของลูกศร   

 
1.1.2.3.2.   ใชในการแกไขขอมูลงานตาง ๆ  โดยปุม   ใชเมื่อ

ตองการชิ้นสวน  และปุม  ใชในแกไขขอมูลชิ้นสวนที่มีอยูแลว  สุดทายปุม    ใชในการลบ
ชิ้นสวนนั้น ๆ ออกจากรายการชิ้นสวนในงานนั้น ๆ 

 
1.1.2.3.3.    เปนปุม  Refresh  ใชในการสั่งรับขอมูลเมื่อมีการแกไขขอมูล

ชิ้นสวนสั่งซื้อในโปรแกรม 
 
1.1.2.3.4.    ใชในการคนหาและเปรียบเทียบรหัสชิ้นสวนสั่งซื้อ ใหม –เกา  ที่

ไดออกแบบ 
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1.1.2.3.5.    เปนปุม Redo  หรือปุมยอนกลับคาการกระทํา  เมื่อทําการกดปุม
นี้จะสงผลใหเกิดการยอนกลับการกระทําที่ไดทําลงไป  

 
1.1.2.3.6.    เปนปุมสั่งพิมพ  บัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมการผลิตชิ้นสวน

ส่ังซื้อ  เชนเดียวกับ ชิ้นสวนสั่งผลิตและชิ้นสวนสั่งซื้อ 
 

โดยการทํางานของปุมคําสั่งตาง ๆ ของหนาจอ Print Preview บัญชีแมบทเอกสาร
วิศวกรรมผลิตภัณฑ ชิ้นสวนสั่งซื้อ  อธิบายไดดังตอไปนี้ 

     ใชในการสั่ งพิมพบัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมผลิตภัณฑออกทาง
เครื่องพิมพ 

    ใชในการกําหนดมุมมองของรายงาน บัญชีแมบทเอกสาร
วิศวกรรมผลิตภัณฑชิ้นสวนสั่งซื้อ 

     ใชในการเลือกหนาของรายงานที่ตองการ  กอน – หลัง  ตาม
สัญลักษณของลูกศร 

     ใชในการปดหนาจอ  Print Preview บัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรม
ผลิตภัณฑชิ้นสวนสั่งซื้อเพื่อกลับสูหนาจอการสั่งผลิตชิ้นสวน 
 

1.1.2.3.7.    เปนปุมสั่งผลิตชิ้นสวนที่เลือก  โดยเมื่อทําการกดปุมจะมีการทํางาน
ลักษณธเดยีวกบัชิ้นสวนสั่งผลิตและชิ้นสวนส่ังซื้อ 

 
1.1.2.3.8.    ปุมจายออกชิน้สวน  ใชเมื่อมกีารนําชิ้นสวนออกจากคลังเก็บ

ชิ้นสวนเพื่อเปนการตัดยอดชิน้สวนสั่งซื้อคงคลัง  จะมีการทํางานลักษณะเดียวกับ ชิน้สวนสั่งผลิต
และชิ้นสวนสั่งซื้อ 

 
1.1.2.4 งานยอย 

 
เมื่อทําการเลือกแผนงานมาที่  แผนงานงานยอย  หนาจอของโปรแกรมก็จะแสดง

รายละเอียดงานยอยที่ใชในงานที่ไดแสดงในสวน A   หนาจอแสดงรายงานยอยแสดงไดดังภาพที่ 
ก16 
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ภาพที่ ก.16  หนาจอแสดงรายการงานยอยที่ใชในแตละงาน 
 
โดยอธิบายการทํางานของปุมคําสั่งไดดังตอไปนี้ 

 
1.1.2.4.1.      ใชในการเลือกรายการชิ้นสวนไปทางซายและขวาตาม

สัญลักษณของลูกศร   
1.1.2.4.2.   ใชในการแกไขขอมูลงานตาง ๆ  โดยปุม   ใชเมื่อ

ตองการชิ้นสวน  และปุม  ใชในแกไขขอมูลชิ้นสวนที่มีอยูแลว  สุดทายปุม    ใชในการลบ
ชิ้นสวนนั้น ๆ ออกจากรายการชิ้นสวนในงานนั้น ๆ 

1.1.2.4.3.    เปนปุม  Refresh  ใชในการสั่งรับขอมูลเมื่อมีการแกไขขอมูล
ชิ้นสวนสั่งซื้อในโปรแกรม 

1.1.2.4.4.      เปนปุม Redo  หรือปุมยอนกลับคาการกระทํา  เมื่อทําการกดปุม
นี้จะสงผลใหเกิดการยอนกลับการกระทําที่ไดทําลงไป   
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2.  ใบสั่งประจําวัน 
 

 ใบสั่งประจําวันนี้เปนการรวมรายการสั่งผลิต –  ส่ังซ้ือ  ชิ้นสวน ในแตละวัน 
เพื่อใหสะดวกในหารติดตามผลการสั่งดังกลาวและใชในการรับเขาชิ้นสวนที่เกิดจากการผลิต –  
ส่ังซื้อตามใบสั่งนั้น ๆ ใบสั่งประจําวันแบงออกเปนสวนตาง ๆ ดังแสดงในภาพที่ ก17 
 

 
ภาพที่  ก.17  แสดงหนาจอใบสั่งประจําวัน 

 
โดยสามารถแสดงรายละเอียดของใบสั่งผลิตตามชนิดของใบสั่งผลิตไดดังตอไปนี้ 

 
2.1 ใบสั่งผลิตชิ้นสวน 

 
ใบสั่งผลิตชิ้นสวนนี้จะเปนการรวบรวมใบสั่งผลิต  โดยสามารถแสดงรายการ        

ชิ้นสวนที่มีการสั่งในแตละวัน  พรอมทั้งเปนสวนในการรับเขาชิ้นสวนที่ทําการผลิตเสร็จแลว  โดย
หนาจอของใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวนัมีลักษณะดังแสดงในภาพที่ ก.18 
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ภาพที่  ก18  หนาจอใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวัน 
 

โดยมีรายละเอียดการใชงานดังตอไปนี้ 
 

2.1.1 สวนในการเลือกวันที่ใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวัน 

.  
เปนสวนในการเลือกวันที่เพื่อแสดงใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวัน  โดยใชการ

ทํางานแบบปฏิทินในการเลือกวันเดือนปที่ตองการเรียกดูใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวัน 
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2.1.2    เปนปุมที่ใชในการเลือกชิ้นสวนแตละรายการ  โดย
เมื่อกดเลือกชิ้นสวนแลวแถบสีฟาจะเลื่อนไปยังชิ้นสวนที่ตองการ 
 

2.1.3.      ปุมที่ใชในการแกไขขอมูลใบสั่งผลิต  และปุมลบ
ขอมูลช้ินสวนใบสั่งผลิต 
 

2.1.4.     เปนปุมที่ใชในสั่งพิมพใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวัน  เมื่อทําการ
กดปุมจะปรากฏหนาจอในลักษณะดังภาพที่  ก.19 
 

 
 

ภาพที่ ข19  หนาจอการสั่งพมิพใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจาํวัน 
 

โดยสามารถอธิบายการใชงานของปุมตาง ๆ ในหนาจอหนาจอการสั่งพิมพ
ใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวันไดดังตอไปนี้ 

 
2.1.4.1    ใชในการสั่งพิมพใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวัน 
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2.1.4.2    ใชในการเรียดดูใบสั่งผลิตชิ้นสวน

ประจําวันในระยะตาง ๆ 
 
2.1.4.3     ใชในการเรียกดูใบสั่งผลิตชิ้นสวน

ประจําวันในแตละหนา 
 

2.1.4.4   เปนปุมที่ใชในการปดหนาจอการสั่งพิมพใบสั่งผลิต
ชิ้นสวนประจําวันเพื่อกลับสูหนาจอใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวัน 

 
2.5.   ปุม Redo  ใชในการคืนคาการกระทําที่ทําในครั้งลาสุด 
 
2.6.  ปุมที่ใชในการรับเขาชิ้นสวนสั่งผลิตตามใบสั่งประจําวันเมื่อกดปุมนี้ 

โปรแกรมจะทําการรับคาชิ้นสวนที่มีการรับเขาและสถานะการสั่งผลิตชิ้นสวนจาก P หรือ L จะ
กลายมาเปน O   

 
2.7. เปนปุมที่ใชในการออกจากหนาจอใบสั่งผลิตชิ้นสวน 

 
2.2 ใบสั่งซื้อช้ินสวน 

 
ใบสั่งซื้อช้ินสวนนี้จะเปนการรวบรวมใบสั่งซ้ือช้ินสวน  โดยสามารถแสดงรายการ

ชิ้นสวนที่มีการสั่งซื้อในแตละวัน  พรอมทั้งเปนสวนในการรับเขาชิ้นสวนที่ไดรับจากการสั่งซื้อ
แลว  โดยหนาจอของใบสั่งซื้อช้ินสวนประจําวันมีลักษณะดังแสดงในภาพที่ ก.20 
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ภาพที่ ก.20  .ใบสั่งซื้อช้ินสวนประจําวัน 
 

โดยมีรายละเอียดการใชงานดังตอไปนี้ 
 

2.2.1. สวนการเลือกวันที่ใบสั่งซื้อช้ินสวนประจําวัน 

.  

เปนสวนในการเลือกวันที่เพื่อแสดงใบสั่งซื้อช้ินสวนประจําวัน  โดยใชการทํางานแบบ
ปฏิทินในการเลือกวันเดือนปที่ตองการเรียกดูใบสั่งซื้อประจําวัน 

 

2.2.2    เปนปุมที่ใชในการเลือกชิ้นสวนแตละรายการ  โดย
เมื่อกดเลือกชิ้นสวนแลวแถบสีฟาจะเลื่อนไปยังชิ้นสวนที่ตองการ 
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2.2.3.      ปุมที่ใชในการแกไขขอมูลใบสั่งซื้อ  และปุมลบ
ขอมูลช้ินสวนใบสั่งซื้อ 

 
2.2.4.     เปนปุมที่ใชในสั่งพิมพใบสั่งซื้อช้ินสวนประจําวัน  เมื่อทําการกด

ปุมจะปรากฏหนาจอในลักษณะดังภาพที่  ก.21 
 

 
 

ภาพที่ก.21  หนาจอการสั่งพมิพใบสั่งซื้อช้ินสวนประจําวัน 
 

โดยสามารถอธิบายการใชงานของปุมตาง ๆ ในหนาจอหนาจอการสั่งพิมพใบสั่งผลิต
ชิ้นสวนประจําวันไดดังตอไปนี้ 

 
2.2.4.1    ใชในการสั่งพิมพใบสั่งซ้ือชิ้นสวนประจําวันออกทาง   

เครื่องพิมพ 
 
2.2.4.2    ใชในการเรียดดูใบสั่งซื้อชิ้นสวน

ประจําวันในระยะตาง ๆ 
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2.2.4.3     ใชในการเรียกดูใบสั่งซื้อช้ินสวน
ประจําวันในแตละหนา 

 

2.2.4.4   เปนปุมที่ใชในการปดหนาจอการสั่งพิมพใบสั่งซื้อ
ชิ้นสวนประจําวันเพื่อกลับสูหนาจอใบสั่งซื้อช้ินสวนประจําวัน 

 
2.2.5.   ปุม Redo  ใชในการคืนคาการกระทําที่ทําในครั้งลาสุด 
 
2.2.6.  ปุมที่ใชในการรับเขาชิ้นสวนสั่งซื้อตามใบสั่งประจําวันเมื่อกดปุมนี้ 

โปรแกรมจะทําการรับคาชิ้นสวนที่มีการรับเขาและสถานะการสั่งซื้อช้ินสวนจาก P หรือ L จะกลาย
มาเปน O   

 
2.2.7. เปนปุมที่ใชในการออกจากหนาจอใบสั่งซื้อช้ินสวน 

 
2.3 ใบสั่งซื้อช้ินสวนทั่วไปประจําวัน 

 
ใบสั่งซื้อช้ินสวนนี้จะเปนการรวบรวมใบสั่งซื้อช้ินสวนทั่วไป  โดยสามารถแสดง

รายการชิ้นสวนทั่วไปที่มีการสั่งซื้อในแตละวัน  พรอมทั้งเปนสวนในการรับเขาชิ้นสวนทั่วไปที่
ไดรับจากการสั่งซื้อแลว  โดยมีลักษณะการทํางานเดียวกับใบสั่งซื้อช้ินสวนทั่วไปประจําวัน  และ
ใบสั่งผลิตชิ้นสวน 
 
3.การประเมินความพรอม 
 

ในสวนนี้เปนการประเมินความพรอมของชิ้นสวนที่ใชในผลิตภัณฑในแตละรุน คือ 
รุน Actus และรุน Selence  โดนหลักในการทํางานนั้นจะเปนการคํานวณความตองการของชิ้นสวน
ที่ใชสําหรับผลิตผลิตภัณฑตามจํานวนที่ตองการ  โดยแบงออกเปนการคํานวณความพรอมออกเปน
ชนิดดังตอไปนี้ 
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ภาพที่ ก.22  หนาจอในการประเมินความพรอมของชิ้นสวน 
 

3.1 การประเมินความพรอมชิ้นสวนสั่งผลิต 
 

โปรแกรมจะทําการคํานวณและแสดงรายการชิ้นสวนที่มีไมพอในการผลิตผลิตภัณฑตาม
จํานวนที่ตองการโดยมีหนาจอที่แสดงรายการชิ้นสวนสั่งผลิตดังภาพที่  ก. 28  ดังตอไปนี้ 
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ภาพที่ ก.23  หนาจอประเมนิความพรอมของชิ้นสวนสั่งผลิต 

 
โดยมีวิธีการใชงานดังตอไปนี้ 

 
3.1.1   ใชในการกรอกจํานวนผลิตภัณฑที่

ตองการประเมินความพรอมของชิ้นสวน  เมื่อทําการกรอกขอมูลจํานวนผลิตภัณฑที่ตองการ
ประเมินความพรอมของชิ้นสวนสั่งผลิตแลวกดปุม ตกลง  เพื่อเปนการยืนยัน 

 

3.1.2    ใชในการเลือกแผนงานวาคองการประเมิน
ความพรอมของชิ้นสวนสั่งผลิตของผลิตภัณฑรุนใด 
 

3.2  การประเมินความพรอมชิ้นสวนสั่งซื้อ 
 

โปรแกรมจะทําการคํานวณและแสดงรายการชิ้นสวนสั่งซื้อที่มีไมพอในการผลิตผลิตภัณฑ
ตามจํานวนที่ตองการโดยมีหนาจอที่แสดงรายการชิ้นสวนสั่งซื้อดังภาพที่  ก. 24  ดังตอไปนี้ 
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ภาพที่ ก.24  หนาจอประเมนิความพรอมของชิ้นสวนสั่งซื้อ 

 
โดยมีวิธีการใชงานดังตอไปนี้ 

 
3.1.1   ใชในการกรอกจํานวนผลิตภัณฑที่

ตองการประเมินความพรอมของชิ้นสวนสั่งซื้อ  เมื่อทําการกรอกขอมูลจํานวนผลิตภัณฑที่ตองการ
ประเมินความพรอมของชิ้นสวนสั่งซื้อแลวกดปุม ตกลง  เพื่อเปนการยืนยัน 

 

3.1.2   ใชในการเลือกแผนงานวาคองการประเมินความ
พรอมของชิ้นสวนสั่งซื้อของผลิตภัณฑรุนใด 
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ภาคผนวก  ข. 
 

ตัวอยางใบรายการประกอบและควบคุมช้ินสวน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบบันทึกเวลามาตรฐานหนวยงาน  เตรยีมชิ้นสวน / ประกอบผลิตภัณฑ / เบาะและบรรจุภัณฑ 
                   

WI No. W-ASU-201-0200 WI Name  Chair Micro Switch Wiring New WI NO AB27  
รอบเวลาการผลิต         ถึง              
จํานวนที่สั่งผลิต         Sets  เวลาที่ใชในการประกอบรวมทั้งหมด       นาท ี   
                   

รายการชิ้นสวนที่ใชในงาน 
 
 

 
             

 
จํานวนที่ใช วันที่ จํานวน ไดรับครั้งที่ 1 ไดรับครั้งที่ 2 ไดรับครั้งที่ 3 ไดรับครั้งที่ 4 ไดรับครั้งที่ 5 

ลําดับ Parts Code New Parts Code Parts Name (ตอหนวย) ตองการ ที่ตองการ วันที่ จํานวน วันที่ จํานวน วันที่ จํานวน วันที่ จํานวน วันที่ จํานวน 
1 C05459 AB27 - Mmz001M/S MOUNTING PLATE 1                         
2 C053218 AB27 - L00001 MICRO SWITCH (R) 3                         
3 000C105 000C - I00016 HOUSING (JS-5001-04) 1                          
4 000C201 000C - I00030 CONNECTOR PIN (JS-5001-T) 4                          
5 000E100 000E - L00004 ELECTRIC WIRE (Y) 0.51                          
6 000E103 000E - L00007 ELECTRIC WIRE (BL) 0.35                          
7 000E104 000E - L00008 ELECTRIC WIRE (G) 0.35                          
8 000E105 000E - L00009 ELECTRIC WIRE (BR) 0.35                          
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จํานวนที่ใช วันที่ จํานวน ไดรับครั้งที่ 1 ไดรับครั้งที่ 2 ไดรับครั้งที่ 3 ไดรับครั้งที่ 4 ไดรับครั้งที่ 5 
ลําดับ Parts Code New Parts Code Parts Name (ตอหนวย) ตองการ ที่ตองการ วันที่ จํานวน วันที่ จํานวน วันที่ จํานวน วันที่ จํานวน วันที่ จํานวน 

9 000F11 000F - L00005
FLEXIBLE TUBE (SHRINKABLE 
TUBE) 0.18  

                        
10 000I10 000I - L00010 INSULATOR HOSE  0.25                          
11 000R51 000R - L00051 ROUND SCREW JP 2                          
                                    
                                     
                                      

 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค. 
 

อัตราการผลิตชิ้นสวนในแตละข้ันงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ภาคผนวก  ค. 1  อัตราการผลิตชิ้นสวนในขั้นงานที ่ 2 
 

Production Rate 
รหัสงาน New Part Code (Days/Unit) (Days/7Unit) (Days/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Days/18Unit) (Days/24Unit) (Days/48Unit) 

AA21 AA21 - Mmp001 0.0127 0.0892 0.153 0.1778 0.2032 0.2295 0.306 0.612 
AB22 AB22 - Mmz001 5.0038 5.0264 5.0452 5.0532 5.0608 5.0679 5.0905 5.181 

  AB22 - Mmz002 5.0019 5.0138 5.0236 5.0266 5.0304 5.0354 5.0472 5.0944 
AB24 AB24 - Mmz001 5.0038 5.0264 5.0452 5.0532 5.0608 5.0679 5.0905 5.181 

  AB24 - Mmz002 5.0019 5.0138 5.0236 5.0266 5.0304 5.0354 5.0472 5.0944 
AB25 AB25 - Mmz001 5.0192 5.1342 5.23 5.2688 5.3072 5.345 5.46 5.92 
AB26 AB26 - Mmz001 5.0131 5.0914 5.1568 5.1834 5.2096 5.2351 5.3135 5.627 
AB27 AB27 - Mmz001 5.0027 5.0186 5.0319 5.0378 5.0432 5.0479 5.0638 5.1277 
AD21 AD21 - Mmz001 5.0339 5.237 5.4063 5.4746 5.5424 5.6094 5.8125 6.625 

  AD21 - Mmz002 5.0279 5.1956 5.3353 5.3906 5.4464 5.5029 5.6706 6.3412 
  AD21 - Mmz003 5.0216 5.1514 5.2595 5.3024 5.3456 5.3893 5.5191 6.0382 
  AD21 - Mmz004 5.0103 5.072 5.1234 5.1442 5.1648 5.1851 5.2468 5.4935 
  AD21 - Mm0005 0.0381 0.2667 0.4572 0.5334 0.6096 0.6858 0.9145 1.8289 
  AD21 - Mm0006 0.0034 0.0241 0.0413 0.0476 0.0544 0.062 0.0826 0.1653 
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Production Rate 
รหัสงาน New Part Code (Days/Unit) (Days/7Unit) (Days/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Days/18Unit) (Days/24Unit) (Days/48Unit) 

  AD21 - Mm0007 0.0024 0.0171 0.0293 0.0336 0.0384 0.044 0.0586 0.1173 
AE21 AE21 - Mmp001 0.2851 1.9958 3.4214 3.9914 4.5616 5.1321 6.8428 13.6856 

  AE21 - Mm0002 0.1305 0.9134 1.5659 1.827 2.088 2.3489 3.1318 6.2636 
  AE21 - Mmp003 0.0542 0.3793 0.6503 0.7588 0.8672 0.9755 1.3006 2.6012 
  AE21 - Mm0004 0.0522 0.3653 0.6262 0.7308 0.8352 0.9392 1.2523 2.5047 
  AE21 - Mmp005 0.0259 0.1811 0.3104 0.3626 0.4144 0.4656 0.6208 1.2417 
  AE21 - Mm0006 0.0092 0.0644 0.1105 0.1288 0.1472 0.1657 0.2209 0.4419 
  AE21 - Mm0007 0.0041 0.029 0.0497 0.0574 0.0656 0.0745 0.0994 0.1987 
  AE21 - Mm0008 0.003 0.0209 0.0358 0.042 0.048 0.0536 0.0715 0.1431 
  AE21 - Mmp009 0.0026 0.0181 0.031 0.0364 0.0416 0.0466 0.0621 0.1242 
  AE21 - Mmp010 0.0025 0.0175 0.0299 0.035 0.04 0.0449 0.0599 0.1198 

AE22 AE22 - Mmz001 5.0354 5.2475 5.4242 5.4956 5.5664 5.6364 5.8485 6.697 
  AE22 - Mm0002 0.3113 2.1788 3.735 4.3582 4.9808 5.6025 7.47 14.94 
  AE22 - Mm0003 0.1861 1.3025 2.2329 2.6054 2.9776 3.3494 4.4658 8.9317 
  AE22 - Mm0004 0.0413 0.2888 0.4951 0.5782 0.6608 0.7427 0.9902 1.9805 
  AE22 - Mm0005 0.0106 0.0739 0.1268 0.1484 0.1696 0.1902 0.2535 0.5071 
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Production Rate 
รหัสงาน New Part Code (Days/Unit) (Days/7Unit) (Days/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Days/18Unit) (Days/24Unit) (Days/48Unit) 

  AE22 - Mmp006 0.003 0.0209 0.0358 0.042 0.048 0.0536 0.0715 0.1431 
AE23 AE23 - Mm0001 0.038 0.266 0.4561 0.532 0.608 0.6841 0.9122 1.8243 

  AE23 - Mm0002 0.0132 0.0924 0.1583 0.1848 0.2112 0.2375 0.3167 0.6334 
  AE23 - Mm0003 0.0103 0.072 0.1234 0.1442 0.1648 0.185 0.2467 0.4934 
  AE23 - Mmp004 0.0067 0.0471 0.0807 0.0938 0.1072 0.121 0.1614 0.3228 

AE24 AE24 - Mm0001 0.0207 0.1449 0.2484 0.2898 0.3312 0.3725 0.4967 0.9934 
  AE24 - Mm0002 0.0111 0.0779 0.1335 0.1554 0.1776 0.2002 0.2669 0.5339 

AE26 AE26 - Mm0001 0.0161 0.1128 0.1933 0.2254 0.2576 0.29 0.3866 0.7733 
  AE26 - Mm0002 0.0137 0.0957 0.1641 0.1918 0.2192 0.2461 0.3281 0.6562 
  AE26 - Mm0003 0.0117 0.0821 0.1407 0.1638 0.1872 0.2111 0.2815 0.563 
  AE26 - Mm0004 0.0051 0.0356 0.0611 0.0714 0.0816 0.0916 0.1221 0.2442 



ภาคผนวก  ค. 2  อัตราการผลิตชิ้นสวนในขั้นงานที ่ 3 
 

Production Rate 
Work Code New Part Code 

(Days/Unit) (Days/7Unit) (Days/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Days/18Unit) (Days/24Unit) (Days/48Unit) 
AA31 AA31 - Mmz001 5.0534 5.3735 5.6403 5.7476 5.8544 5.9605 6.2806 7.5612 

  AA31 - Mmz002 5.0094 5.066 5.1132 5.1316 5.1504 5.1698 5.2264 5.4528 
  AA31 - Mmz003 5.0045 5.0316 5.0541 5.063 5.072 5.0811 5.1082 5.2163 
  AA31 - Mmz004 5.0034 5.0237 5.0406 5.0476 5.0544 5.0609 5.0813 5.1625 
  AA31 - Mmz005 5.0017 5.0117 5.02 5.0238 5.0272 5.03 5.04 5.08 
  AA31 - Mmz006 5.0013 5.0088 5.0151 5.0182 5.0208 5.0227 5.0303 5.0605 
  AA31 - Mmp007 0.0829 0.5802 0.9946 1.1606 1.3264 1.4918 1.9891 3.9783 
  AA31 - Mm0008 0.0256 0.1794 0.3075 0.3584 0.4096 0.4613 0.615 1.23 
  AA31 - Mmp009 0.0217 0.1522 0.2609 0.3038 0.3472 0.3913 0.5217 1.0435 
  AA31 - Mm0010 0.0133 0.0932 0.1598 0.1862 0.2128 0.2397 0.3196 0.6392 
  AA31 - Mm0011 0.0127 0.0891 0.1528 0.1778 0.2032 0.2292 0.3056 0.6111 
  AA31 - Mm0012 0.0057 0.0398 0.0682 0.0798 0.0912 0.1023 0.1364 0.2727 
  AA31 - Mm0013 0.0048 0.0339 0.0581 0.0672 0.0768 0.0872 0.1163 0.2326 
  AA31 - Mm0014 0.0031 0.0219 0.0375 0.0434 0.0496 0.0563 0.075 0.15 
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Production Rate 
Work Code New Part Code 

(Days/Unit) (Days/7Unit) (Days/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Days/18Unit) (Days/24Unit) (Days/48Unit) 
  AA31 - Mm0015 0.0029 0.0204 0.035 0.0406 0.0464 0.0525 0.07 0.14 
  AA31 - Mmp016 0.0021 0.0146 0.025 0.0294 0.0336 0.0375 0.05 0.1 
  AA31 - Mmp017 0.0015 0.0103 0.0176 0.021 0.024 0.0264 0.0352 0.0703 

AA32 AA32 - Mmz001 5.0305 5.2135 5.3661 5.427 5.488 5.5491 5.7321 6.4643 
  AA32 - Mmz002 5.0271 5.1896 5.325 5.3794 5.4336 5.4875 5.65 6.3 
  AA32 - Mm0003 5.0192 5.1342 5.23 70.2688 80.3072 5.345 5.46 5.92 
  AA32 - Mmz004 5.0045 5.0315 5.0541 5.063 5.072 5.0811 5.1081 5.2162 
  AA32 - Mmz005 5.0025 5.0174 5.0298 5.035 5.04 5.0446 5.0595 5.119 
  AA32 - Mmz006 5.0024 5.0168 5.0288 5.0336 5.0384 5.0432 5.0576 5.1152 
  AA32 - Mm0007 0.0029 0.0204 0.035 0.0406 0.0464 0.0525 0.07 0.14 

AA33 AA33 - Mmz002 5.0294 5.2055 5.3523 5.4116 5.4704 5.5284 5.7045 6.4091 
  AA33 - Mmz003 5.0128 5.0897 5.1537 5.1792 5.2048 5.2306 5.3074 5.6149 
  AA33 - Mmz004 5.0043 5.0301 5.0515 5.0602 5.0688 5.0773 5.1031 5.2062 
  AA33 - Mmp005 0.0829 0.5804 0.995 1.1606 1.3264 1.4926 1.9901 3.9802 
  AA33 - Mm0006 0.0136 0.0952 0.1631 0.1904 0.2176 0.2447 0.3262 0.6525 
  AA33 - Mm0007 0.0101 0.0709 0.1216 0.1414 0.1616 0.1823 0.2431 0.4862 
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Production Rate 
Work Code New Part Code 

(Days/Unit) (Days/7Unit) (Days/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Days/18Unit) (Days/24Unit) (Days/48Unit) 
  AA33 - Mm0008 0.0098 0.0689 0.1182 0.1372 0.1568 0.1773 0.2364 0.4727 
  AA33 - Mm0009 0.0062 0.0434 0.0744 0.0868 0.0992 0.1116 0.1488 0.2976 
  AA33 - Mm0010 0.0028 0.0196 0.0336 0.0392 0.0448 0.0504 0.0673 0.1345 
  AA33 - Mm0011 0.0028 0.0196 0.0336 0.0392 0.0448 0.0504 0.0672 0.1344 

AA34 AA34 - Mmz001 5.0050 5.035 5.06 75.07 85.08 5.09 5.12 5.24 
  AA34 - Mmz002 5.0031 5.0219 5.0375 5.0434 5.0496 5.0563 5.075 5.15 

AA35 AA35 - Mmz001 5.0069 5.0484 5.083 5.0966 5.1104 5.1245 5.1661 5.3321 
  AA35 - Mm0002 0.0155 0.1086 0.1862 0.217 0.248 0.2793 0.3724 0.7449 
  AA35 - Mm0003 0.0063 0.044 0.0755 0.0882 0.1008 0.1132 0.1509 0.3019 

AB31 AB31 - Mmz001 5.0071 5.0494 5.0847 5.0994 5.1136 5.1271 5.1695 5.339 
  AB31 - Mmz002 5.0057 5.0401 5.0688 5.0798 5.0912 5.1032 5.1376 5.2753 
  AB31 - Mmz003 5.0052 5.0365 5.0625 5.0728 5.0832 5.0937 5.125 5.25 
  AB31 - Mmz004 5.0042 5.0292 5.05 5.0588 5.0672 5.075 5.1 5.2 
  AB31 - Mmz005 5.0017 5.012 5.0206 5.0238 5.0272 5.0308 5.0411 5.0822 
  AB31 - Mm0006 0.0755 0.5286 0.9063 1.057 1.208 1.3594 1.8125 3.625 
  AB31 - Mm0007 0.0083 0.0581 0.0997 0.1162 0.1328 0.1495 0.1993 0.3987 
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Production Rate 
Work Code New Part Code 

(Days/Unit) (Days/7Unit) (Days/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Days/18Unit) (Days/24Unit) (Days/48Unit) 
  AB31 - Mm0008 0.0043 0.0303 0.052 0.0602 0.0688 0.078 0.104 0.2079 
  AB31 - Mm0009 0.0037 0.0257 0.044 0.0518 0.0592 0.066 0.088 0.176 
  AB31 - Mm0010 0.0035 0.0248 0.0425 0.049 0.056 0.0638 0.085 0.17 
  AB31 - Mm0011 0.0033 0.0233 0.04 0.0462 0.0528 0.06 0.08 0.16 
  AB31 - Mm0012 0.0027 0.0192 0.033 0.0378 0.0432 0.0495 0.066 0.132 
  AB31 - Mm0013 0.0019 0.0131 0.0225 0.0266 0.0304 0.0338 0.045 0.09 
  AB31 - Mm0014 0.0017 0.012 0.0206 0.0238 0.0272 0.0309 0.0412 0.0824 
  AB31 - Mm0015 0.0013 0.0094 0.0161 0.0182 0.0208 0.0241 0.0322 0.0644 
  AB31 - Mm0016 0.0012 0.0081 0.0139 0.0168 0.0192 0.0208 0.0278 0.0556 

AB32 AB32 - Mmz001 5.0100 5.07 5.12 75.14 85.16 5.18 5.24 5.48 
  AB32 - Mmz002 5.0077 5.054 5.0925 5.1078 5.1232 5.1388 5.185 5.3701 
  AB32 - Mmz003 5.0073 5.0511 5.0876 5.1022 5.1168 5.1314 5.1752 5.3505 
  AB32 - Mmz004 5.0013 5.0089 5.0152 5.0182 5.0208 5.0228 5.0305 5.0609 
  AB32 - Mmp005 0.1244 0.8709 1.493 1.7416 1.9904 2.2396 2.9861 5.9721 
  AB32 - Mm0006 0.1157 0.8097 1.388 1.6198 1.8512 2.082 2.776 5.5519 
  AB32 - Mmp007 0.0619 0.433 0.7423 0.8666 0.9904 1.1134 1.4846 2.9691 
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Production Rate 
Work Code New Part Code 

(Days/Unit) (Days/7Unit) (Days/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Days/18Unit) (Days/24Unit) (Days/48Unit) 
  AB32 - Mm0008 0.0513 0.3592 0.6158 0.7182 0.8208 0.9237 1.2316 2.4633 
  AB32 - Mm0009 0.0251 0.1756 0.3011 0.3514 0.4016 0.4516 0.6021 1.2042 
  AB32 - Mm0010 0.0176 0.1229 0.2107 0.2464 0.2816 0.316 0.4214 0.8428 
  AB32 - Mmp011 0.0097 0.0682 0.1168 0.1358 0.1552 0.1753 0.2337 0.4674 
  AB32 - Mm0012 0.0095 0.0665 0.114 0.133 0.152 0.171 0.228 0.456 
  AB32 - Mm0013 0.0029 0.02 0.0344 0.0406 0.0464 0.0515 0.0687 0.1374 
  AB32 - Mm0014 0.0024 0.0167 0.0286 0.0336 0.0384 0.0429 0.0571 0.1143 
  AB32 - Mm0015 0.0020 0.0143 0.0245 0.028 0.032 0.0368 0.049 0.098 
  AB32 - Mm0016 0.0012 0.0083 0.0143 0.0168 0.0192 0.0214 0.0285 0.057 
  AB32 - Mm0017 0.0010 0.0067 0.0115 0.014 0.016 0.0172 0.0229 0.0458 
  AB32 - Mm0018 0.0009 0.0061 0.0104 0.0126 0.0144 0.0156 0.0208 0.0417 

AB33 AB33 - Mmz001 5.0059 5.0411 5.0705 5.0826 5.0944 5.1058 5.141 5.282 
  AB33 - Mm0002 0.0044 0.031 0.0532 0.0616 0.0704 0.0798 0.1064 0.2129 

AB34 AB34 - Mmz001 5.0056 5.0395 5.0677 5.0784 5.0896 5.1016 5.1354 5.2708 
  AB34 - Mmz002 5.0053 5.0368 5.0631 5.0742 5.0848 5.0947 5.1263 5.2525 

AB35 AB35 - Mmz001 5.0038 5.0266 5.0457 5.0532 5.0608 5.0685 5.0913 5.1827 
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Production Rate 
Work Code New Part Code 

(Days/Unit) (Days/7Unit) (Days/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Days/18Unit) (Days/24Unit) (Days/48Unit) 
  AB35 - Mm0002 0.0516 0.3614 0.6195 0.7224 0.8256 0.9293 1.239 2.478 
  AB35 - Mm0003 0.0427 0.2987 0.512 0.5978 0.6832 0.768 1.024 2.0481 

AB36 AB36 - Mm0001 0.0378 0.2643 0.4531 0.5292 0.6048 0.6797 0.9063 1.8125 
AC31 AC31 - Mmz001 5.0065 5.0458 5.0785 5.091 5.104 5.1178 5.157 5.314 

  AC31 - Mmz002 5.0018 5.0124 5.0212 5.0252 5.0288 5.0319 5.0425 5.085 
  AC31 - Mmp003 0.1000 0.7 1.2 1.4 1.6 1.8 2.4 4.8 
  AC31 - Mm0004 0.0700 0.49 0.84 0.98 1.12 1.26 1.68 3.36 
  AC31 - Mm0005 0.0292 0.2042 0.35 0.4088 0.4672 0.525 0.7 1.4 
  AC31 - Mmp006 0.0153 0.1069 0.1833 0.2142 0.2448 0.275 0.3667 0.7333 
  AC31 - Mmp007 0.0149 0.1043 0.1788 0.2086 0.2384 0.2681 0.3575 0.715 
  AC31 - Mm0008 0.0149 0.1043 0.1788 0.2086 0.2384 0.2681 0.3575 0.715 
  AC31 - Mm0009 0.0100 0.07 0.12 0.14 0.16 0.18 0.24 0.48 
  AC31 - Mm0010 0.0071 0.0496 0.085 0.0994 0.1136 0.1275 0.17 0.34 
  AC31 - Mm0011 0.0070 0.049 0.084 0.098 0.112 0.126 0.168 0.336 
  AC31 - Mmp012 0.0054 0.0379 0.065 0.0756 0.0864 0.0975 0.13 0.26 
  AC31 - Mm0013 0.0023 0.0164 0.0282 0.0322 0.0368 0.0423 0.0563 0.1127 
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Production Rate 
Work Code New Part Code 

(Days/Unit) (Days/7Unit) (Days/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Days/18Unit) (Days/24Unit) (Days/48Unit) 
AD32 AD32 - Mmz001 5.0063 5.0438 5.075 5.0882 5.1008 5.1125 5.15 5.3 

  AD32 - Mmz002 5.0018 5.0124 5.0212 5.0252 5.0288 5.0319 5.0425 5.085 
  AD32 - Mm0003 0.0708 0.4958 0.85 0.9912 1.1328 1.275 1.7 3.4 
  AD32 - Mm0004 0.0700 0.49 0.84 0.98 1.12 1.26 1.68 3.36 
  AD32 - Mm0005 0.0292 0.2042 0.35 0.4088 0.4672 0.525 0.7 1.4 
  AD32 - Mmp006 0.0153 0.1069 0.1833 0.2142 0.2448 0.275 0.3667 0.7333 
  AD32 - Mmp007 0.0149 0.1043 0.1788 0.2086 0.2384 0.2681 0.3575 0.715 
  AD32 - Mmp008 0.0100 0.07 0.12 0.14 0.16 0.18 0.24 0.48 
  AD32 - Mm0009 0.0070 0.049 0.084 0.098 0.112 0.126 0.168 0.336 
  AD32 - Mmp010 0.0065 0.0455 0.078 0.091 0.104 0.117 0.156 0.312 
  AD32 - Mm0011 0.0029 0.0204 0.035 0.0406 0.0464 0.0525 0.07 0.14 
  AD32 - Mm0012 0.0028 0.0196 0.0336 0.0392 0.0448 0.0504 0.0672 0.1344 

AC33 AC33 - Mmz001 5.0125 5.0875 5.15 5.175 5.2 5.225 5.3 5.6 
AC34 AC34 - Mmz001 5.0050 5.035 5.06 75.07 85.08 5.09 5.12 5.24 

  AC34 - Mm0002 0.0008 0.0058 0.01 0.0112 0.0128 0.015 0.02 0.04 
AC35 AC35 - Mm0001 0.0193 0.1353 0.2319 0.2702 0.3088 0.3479 0.4638 0.9277 
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Production Rate 
Work Code New Part Code 

(Days/Unit) (Days/7Unit) (Days/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Days/18Unit) (Days/24Unit) (Days/48Unit) 
AC37 AC37 - Mm0001 0.0030 0.0211 0.0363 0.042 0.048 0.0544 0.0725 0.145 
AD31 AD31 - Mmz001 5.0133 5.0933 5.16 5.1862 5.2128 5.24 5.32 5.64 

  AD31 - Mmz002 5.0029 5.0204 5.035 5.0406 5.0464 5.0525 5.07 5.14 
  AD31 - Mmz003 5.0026 5.0181 5.031 5.0364 5.0416 5.0465 5.062 5.124 
  AD31 - Mmz004 5.0000 5 5 75 85 5 5 5 
  AD31 - Mm0005 0.0360 0.2521 0.4322 0.504 0.576 0.6482 0.8643 1.7286 
  AD31 - Mm0006 0.0075 0.0523 0.0897 0.105 0.12 0.1345 0.1793 0.3586 
  AD31 - Mm0007 0.0065 0.0452 0.0775 0.091 0.104 0.1163 0.155 0.31 
  AD31 - Mm0008 0.0046 0.0324 0.0555 0.0644 0.0736 0.0833 0.111 0.222 
  AD31 - Mm0009 0.0030 0.021 0.036 0.042 0.048 0.054 0.072 0.144 
  AD31 - Mm0010 0.0018 0.0128 0.022 0.0252 0.0288 0.033 0.0439 0.0879 

AD33 AD33 - Mmz001 5.0217 5.152 5.2606 5.3038 5.3472 5.3909 5.5212 6.0424 
  AD33 - Mmz002 5.0164 5.1151 5.1974 5.2296 5.2624 5.2961 5.3947 5.7895 
  AD33 - Mmp003 0.1271 0.8895 1.5248 1.7794 2.0336 2.2872 3.0496 6.0991 
  AD33 - Mmp004 0.0731 0.512 0.8777 1.0234 1.1696 1.3166 1.7555 3.5109 
  AD33 - Mmp005 0.0391 0.274 0.4697 0.5474 0.6256 0.7046 0.9395 1.8789 
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Production Rate 
Work Code New Part Code 

(Days/Unit) (Days/7Unit) (Days/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Days/18Unit) (Days/24Unit) (Days/48Unit) 
  AD33 - Mm0006 0.0310 0.2171 0.3721 0.434 0.496 0.5582 0.7443 1.4885 
  AD33 - Mm0007 0.0303 0.2119 0.3633 0.4242 0.4848 0.545 0.7267 1.4533 
  AD33 - Mm0008 0.0265 0.1856 0.3181 0.371 0.424 0.4772 0.6363 1.2725 
  AD33 - Mm0009 0.0168 0.1174 0.2012 0.2352 0.2688 0.3018 0.4024 0.8049 
  AD33 - Mm0010 0.0140 0.0983 0.1685 0.196 0.224 0.2527 0.337 0.6739 
  AD33 - Mm0011 0.0116 0.0809 0.1388 0.1624 0.1856 0.2081 0.2775 0.555 
  AD33 - Mm0012 0.0048 0.0335 0.0575 0.0672 0.0768 0.0862 0.115 0.2299 
  AD33 - Mm0013 0.0046 0.0322 0.0552 0.0644 0.0736 0.0828 0.1105 0.2209 
  AD33 - Mm0014 0.0011 0.0077 0.0133 0.0154 0.0176 0.0199 0.0266 0.0531 

AE32 AE32 - Mmz001 5.0210 5.1469 5.2519 75.294 85.336 5.3779 5.5038 6.0076 
  AE32 - Mmp002 0.1563 1.0939 1.8753 2.1882 2.5008 2.8129 3.7505 7.5011 
  AE32 - Mmp003 0.1474 1.032 1.7691 2.0636 2.3584 2.6537 3.5383 7.0765 
  AE32 - Mmp004 0.1176 0.8234 1.4116 1.6464 1.8816 2.1173 2.8231 5.6462 
  AE32 - Mmp005 0.0732 0.5125 0.8785 1.0248 1.1712 1.3178 1.757 3.5141 
  AE32 - Mmp006 0.0330 0.2307 0.3955 0.462 0.528 0.5932 0.7909 1.5818 
  AE32 - Mmp007 0.0281 0.1965 0.3369 0.3934 0.4496 0.5054 0.6738 1.3476 
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Production Rate 
Work Code New Part Code 

(Days/Unit) (Days/7Unit) (Days/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Days/18Unit) (Days/24Unit) (Days/48Unit) 
  AE32 - Mm0008 0.0177 0.1242 0.2128 0.2478 0.2832 0.3193 0.4257 0.8514 
  AE32 - Mm0009 0.0038 0.0267 0.0458 0.0532 0.0608 0.0688 0.0917 0.1833 

AE33 AE33 - Mmz001 5.0332 5.2326 5.3988 5.4648 5.5312 5.5982 5.7976 6.5953 
  AE33 - Mmz002 5.0013 5.0089 5.0153 5.0182 5.0208 5.0229 5.0306 5.0611 
  AE33 - Mmp003 0.3256 2.2791 3.9071 4.5584 5.2096 5.8606 7.8141 15.6282 
  AE33 - Mmp004 0.1433 1.003 1.7194 2.0062 2.2928 2.579 3.4387 6.8774 
  AE33 - Mmp005 0.1410 0.9869 1.6918 1.974 2.256 2.5376 3.3835 6.767 
  AE33 - Mm0006 0.0454 0.3175 0.5443 0.6356 0.7264 0.8164 1.0886 2.1771 
  AE33 - Mm0007 0.0048 0.0335 0.0575 0.0672 0.0768 0.0862 0.115 0.2299 
  AE33 - Mm0008 0.0046 0.0322 0.0552 0.0644 0.0736 0.0828 0.1105 0.2209 
  AE33 - Mm0009 0.0028 0.0197 0.0338 0.0392 0.0448 0.0507 0.0675 0.1351 

AE34 AE34 - Mmz001 5.0363 5.254 5.4355 5.5082 5.5808 5.6533 5.871 6.742 
  AE35 - Mmz002 5.0209 5.1461 5.2505 5.2926 5.3344 5.3757 5.5009 6.0018 
  AE36 - Mmz003 5.0025 5.0172 5.0295 5.035 5.04 5.0443 5.0591 5.1182 
  AE37 - Mmz004 5.0018 5.0126 5.0216 5.0252 5.0288 5.0325 5.0433 5.0866 
  AE38 - Mmp005 0.2133 1.4933 2.5599 2.9862 3.4128 3.8398 5.1197 10.2395 
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Production Rate 
Work Code New Part Code 

(Days/Unit) (Days/7Unit) (Days/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Days/18Unit) (Days/24Unit) (Days/48Unit) 
  AE39 - Mmp006 0.1782 1.2471 2.1378 2.4948 2.8512 3.2068 4.2757 8.5514 
  AE40 - Mmp007 0.1115 0.7804 1.3378 1.561 1.784 2.0067 2.6756 5.3512 
  AE41 - Mm0008 0.0439 0.307 0.5263 0.6146 0.7024 0.7894 1.0526 2.1052 
  AE42 - Mm0009 0.0223 0.1562 0.2677 0.3122 0.3568 0.4015 0.5354 1.0708 
  AE43 - Mm0010 0.0098 0.0686 0.1176 0.1372 0.1568 0.1765 0.2353 0.4706 
  AE44 - Mm0011 0.0088 0.0613 0.105 0.1232 0.1408 0.1575 0.21 0.42 
  AE45 - Mm0012 0.0000 0.0002 0.0003 0.0004 0.0005 0.0004 0.0006 0.0011 

AH31 AH31 - Mmz001 5.0297 5.2077 5.3561 5.4158 5.4752 5.5341 5.7122 6.4244 
  AH31 - Mmz002 5.0113 5.0794 5.1362 5.1582 5.1808 5.2043 5.2724 5.5447 

AI31 AI31 - Mm0001 0.0057 0.0397 0.0681 0.0798 0.0912 0.1021 0.1362 0.2724 
AJ31 AJ31 - Mmz001 5.0057 5.0401 5.0688 5.0798 5.0912 5.1032 5.1377 5.2753 



ภาคผนวก  ค. 3  อัตราการผลิตชิ้นสวนในขั้นงานที ่ 4 
 

Production Rate รหัสงาน New Part Code 
(Days/Unit) (Days/7Unit) (Day/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Day/18Unit) (Day/24Unit) (Day/48Unit) 

AA41 AA41 - Mmz001 5.0091 5.0896 5.1536 5.1274 5.1456 5.2304 5.3071 5.6143 

  AA41 - Mmp002 0.0200 0.1367 0.2344 0.28 0.32 0.3516 0.4688 0.9375 
AB41 AB41 - Mmz001 5.0113 5.0789 5.1352 5.1582 5.1808 5.2028 5.2704 5.5409 

  AB41 - Mmp002 0.2633 1.843 3.1594 3.6862 4.2128 4.7391 6.3189 12.6377 

  AB41 - Mmp003 0.2426 1.6983 2.9113 3.3964 3.8816 4.367 5.8227 11.6454 

  AB41 - Mmp004 0.2344 1.6411 2.8133 3.2816 3.7504 4.2199 5.6265 11.2531 

  AB41 - Mmp005 0.2340 1.6382 2.8083 3.276 3.744 4.2125 5.6167 11.2333 

  AB41 - Mmp006 0.2148 1.5035 2.5775 3.0072 3.4368 3.8662 5.155 10.3099 

  AB41 - Mmp007 0.1888 1.3219 2.2661 2.6432 3.0208 3.3992 4.5323 9.0645 

  AB41 - Mmp008 0.1420 0.9943 1.7045 1.988 2.272 2.5568 3.4091 6.8181 

  AB41 - Mmp009 0.1249 0.874 1.4982 1.7486 1.9984 2.2473 2.9964 5.9929 

  AB41 - Mmp010 0.1128 0.7893 1.3531 1.5792 1.8048 2.0297 2.7063 5.4125 

  AB41 - Mmp011 0.1109 0.7763 1.3307 1.5526 1.7744 1.9961 2.6614 5.3229 
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Production Rate รหัสงาน New Part Code 
(Days/Unit) (Days/7Unit) (Day/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Day/18Unit) (Day/24Unit) (Day/48Unit) 

  AB41 - Mmp012 0.0883 0.6181 1.0596 1.2362 1.4128 1.5893 2.1191 4.2382 

  AB41 - Mmp013 0.0698 0.4884 0.8372 0.9772 1.1168 1.2558 1.6744 3.3488 

  AB41 - Mmp014 0.0542 0.3792 0.6501 0.7588 0.8672 0.9752 1.3002 2.6005 

  AB41 - Mmp015 0.0455 0.3188 0.5465 0.637 0.728 0.8198 1.0931 2.1861 

  AB41 - Mm0016 0.0378 0.2643 0.4531 0.5292 0.6048 0.6797 0.9063 1.8125 

  AB41 - Mm0017 0.0363 0.2538 0.435 0.5082 0.5808 0.6525 0.87 1.74 

  AB41 - Mm0018 0.0352 0.2463 0.4222 0.4928 0.5632 0.6333 0.8444 1.6889 

  AB41 - Mmp019 0.0335 0.2346 0.4023 0.469 0.536 0.6034 0.8045 1.609 

  AB41 - Mm0020 0.0296 0.2071 0.355 0.4144 0.4736 0.5325 0.71 1.42 

  AB41 - Mm0021 0.0238 0.1667 0.2857 0.3332 0.3808 0.4286 0.5714 1.1429 

  AB41 - Mm0022 0.0231 0.1619 0.2776 0.3234 0.3696 0.4164 0.5552 1.1104 

  AB41 - Mm0023 0.0133 0.0933 0.16 0.1862 0.2128 0.24 0.32 0.64 

  AB41 - Mm0024 0.0108 0.0753 0.129 0.1512 0.1728 0.1935 0.258 0.516 

  AB41 - Mm0025 0.0095 0.0667 0.1143 0.133 0.152 0.1714 0.2286 0.4571 

  AB41 - Mm0026 0.0044 0.0305 0.0522 0.0616 0.0704 0.0784 0.1045 0.209 
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Production Rate รหัสงาน New Part Code 
(Days/Unit) (Days/7Unit) (Day/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Day/18Unit) (Day/24Unit) (Day/48Unit) 

  AB41 - Mm0027 0.0040 0.0282 0.0483 0.056 0.064 0.0724 0.0966 0.1932 

  AB41 - Mm0028 0.0017 0.0121 0.0207 0.0238 0.0272 0.0311 0.0414 0.0828 
AC41 AC41 - Mmz001 5.0352 5.2465 5.4225 5.4928 5.5632 5.6338 5.845 6.6901 

  AC41 - Mmz002 5.0163 5.1138 5.195 5.2282 5.2608 5.2925 5.39 5.78 

  AC41 - Mmz003 5.0035 5.0245 5.042 5.049 5.056 5.063 5.084 5.168 
AD41 AD41 - Mmz001 5.0291 5.2218 5.3802 5.4074 5.4656 5.5703 5.7604 6.5208 

  AD41 - Mmp002 0.2200 1.5642 2.6815 3.08 3.52 4.0223 5.3631 10.7261 

  AD41 - Mmp003 0.2000 1.4051 2.4087 2.8 3.2 3.613 4.8173 9.6347 

  AD41 - Mmp004 0.1500 1.0491 1.7985 2.1 2.4 2.6978 3.5971 7.1941 

  AD41 - Mm0005 0.0700 0.5157 0.8841 0.98 1.12 1.3261 1.7682 3.5363 

  AD41 - Mm0006 0.0100 0.0671 0.115 0.14 0.16 0.1724 0.2299 0.4599 

  AD41 - Mp0007 0.0100 0.0556 0.0953 0.14 0.16 0.1429 0.1906 0.3812 
AF41 AF41 - MmZ003 5.0288 5.2018 5.3459 5.4032 5.4608 5.5189 5.6918 6.3837 

  AF41 - Mmp001 0.0644 0.451 0.7731 0.9016 1.0304 1.1596 1.5462 3.0923 

  AF41 - Mm0002 0.0141 0.0984 0.1688 0.1974 0.2256 0.2531 0.3375 0.675 



 260 

Production Rate รหัสงาน New Part Code 
(Days/Unit) (Days/7Unit) (Day/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Day/18Unit) (Day/24Unit) (Day/48Unit) 

  AF41 - Mmz003 5.0088 5.0618 5.106 5.1232 5.1408 5.159 5.212 5.424 

  AF41 - Mmp001 0.0504 0.3525 0.6043 0.7056 0.8064 0.9064 1.2086 2.4171 

  AF41 - Mm0004 0.0088 0.0618 0.106 0.1232 0.1408 0.159 0.212 0.424 

  AF41 - Mm0002 0.0051 0.0356 0.061 0.0714 0.0816 0.0915 0.122 0.244 
AH41 AH41 - Mmz001 5.0114 5.08 5.1372 5.1596 5.1824 5.2058 5.2744 5.5488 

  AH41 - Mmz003 5.0082 5.0574 5.0983 5.1148 5.1312 5.1475 5.1966 5.3933 

  AH41 - Mmz002 5.0059 5.0412 5.0707 5.0826 5.0944 5.1061 5.1414 5.2828 

  AH41 - Mm0006 0.0045 0.0315 0.054 0.063 0.072 0.081 0.108 0.216 

  AH41 - Mm0004 0.0041 0.0288 0.0494 0.0574 0.0656 0.0741 0.0988 0.1976 

  AH41 - Mm0005 0.0023 0.0161 0.0276 0.0322 0.0368 0.0414 0.0552 0.1104 
AI41 AI41 - Mmz003 5.0082 5.0574 5.0983 5.1148 5.1312 5.1475 5.1966 5.3933 

  AI41 - Mmz001 5.0057 5.04 5.0686 5.0798 5.0912 5.1029 5.1372 5.2744 

  AI41 - Mmz002 5.0029 5.0206 5.0354 5.0406 5.0464 5.053 5.0707 5.1414 

  AI41 - Mm0004 0.0041 0.0288 0.0494 0.0574 0.0656 0.0741 0.0988 0.1976 

  AI41 - Mm0005 0.0034 0.0238 0.0408 0.0476 0.0544 0.0612 0.0816 0.1632 
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Production Rate รหัสงาน New Part Code 
(Days/Unit) (Days/7Unit) (Day/12Unit) (Days/14Unit) (Days/16Unit) (Day/18Unit) (Day/24Unit) (Day/48Unit) 

AJ41 AJ41 - Mmz004 5.0041 5.0287 5.0492 5.0574 5.0656 5.0737 5.0983 5.1966 

  AJ41 - Mmz001 5.0029 5.0206 5.0354 5.0406 5.0464 5.053 5.0707 5.1414 

  AJ41 - Mm0002 0.0096 0.067 0.1148 0.1344 0.1536 0.1722 0.2296 0.4592 

  AJ41 - Mm0003 0.0078 0.0545 0.0934 0.1092 0.1248 0.1401 0.1869 0.3737 

  AJ41 - Mm0005 0.0021 0.0144 0.0247 0.0294 0.0336 0.0371 0.0494 0.0988 
AO41 AO41 - Mm0001 0.0174 0.122 0.2092 0.2436 0.2784 0.3138 0.4184 0.8367 
AP41 AP41 - Mm0001 0.0267 0.1871 0.3208 0.3738 0.4272 0.4811 0.6415 1.283 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

ขาพเจานางสาวนิสา  ชัยนภาพร  เกิดเมื่อวันที่  26  สิงหาคม พ.ศ. 2523 ณ.จังหวัด
นครราชสีมา สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาบัณฑิตจากคณะวิศวกรรมศาสตร  สาขาวิศวกรรรม
อุตสาหการ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร เมื่อป พ.ศ. 2540  และไดเขาศึกษาในระดับปริญญา
มหาบัณฑิตเมื่อป พ.ศ.2540  ในขณะทําการศึกษาในระดับปริญญามหาบัณฑิตนั้นไดทําหนาที่  
ผูชวยที่ปรึกษาโครงการปรับปรุงอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอมของกรมสงเสริม     
อุตสาหกรรมโดยสังกัด บริษัท ไอดับเบิลยูบี สยามเทค จํากัด  และทําหนาที่เปนผูชวยผูวิจัยใน
โครงการวิจัยกระบวนการทํางานและพัฒนาวิธีการทํางานของธนาคารกสิกรไทย จํากัด
(มหาชน)   ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
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