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บทที่ 1  
 

บทนํา 
 

การผลิตเครื่องมือ  และอุปกรณทางการแพทยในประเทศไทยมีมานานโดยใน
ระยะแรกเปนการผลิตเพื่อใชในกรณีจําเปนโดยเปนผูผลิตจะเปนผูที่ใชงานเองเปนสวนมาก  
ยกตัวอยางไดแก  คณะแพทยศาสตร  มหาวิทยาลัยมหิดล  ไดประดิษฐอุปกรณการแพทยขึ้นมาใช
เองหลายชนิด  เชนเครื่องกลั่นเพื่อผลิตน้ําเกลือ  เครื่องอัดยาเม็ดเปนตน  หลังจากนั้นก็มีผูประดิษฐ
เครื่องมือแพทยชนิดอ่ืน ๆ ออกมาเรื่อย ๆ   ซ่ึงสวนใหญมักจะประดิษฐเพื่อทดแทนจากที่ตองสั่งซื้อ
จากตางประเทศที่มีราคาแพงหรือการเห็นความยากลําบากของผูปวย   จากการขาดแคลนอุปกรณ
การแพทย   ในชวง  10 – 20 ปที่ผานมามีนักวิชาการ  โดยเฉพาะอยางยิ่งในมหาวิทยาลัยตาง ๆ ให
ความสนใจเกี่ยวกับเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทยมากขึ้นแตยังอยูในวงอันจํากัด  งานวิจัย
สวนใหญเปนงานวิจัยตนแบบไมไดพัฒนาการผลิตเปนอุตสาหกรรม   ในขณะเดียวกันมี
ผูประกอบการเอกชนจํานวนหนึ่งที่เกี่ยวของกับดานเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทยในรูปแบบ
ตาง ๆ เชน  แพทย  พยาบาล    ชางซอม  และนักวิจัย  รวมถึงผูนําเขาอุปกรณทางการแพทยไดให
ความสนใจผลิตเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทยเพื่อจัดจําหนายแตนโยบายการดําเนินการของ
หนวยงานภาครัฐที่ เกี่ยวของยังอยูในขอบเขตจํากัดและไมมีผลตอการนําไปสูการพัฒนา
อุตสาหกรรมอยางแทจริงทําใหปจจุบันยังไมมีแผนงานใดที่กลาวถึงการพัฒนาอุตสาหกรรม
เครื่องมือและอุปกรณทางการแพทยอยางชัดเจน 

 
ปจจุบันประเทศไทยมีผูผลิตเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทยประมาณ 75 ราย

สามารถจําแนกออกเปน 2 กลุม  คือ  กลุมผูผลิตที่มีเจาของเปนคนไทยและมิไดรวมลงทุนกับ
ตางชาติจํานวน  36 ราย  และกลุมผูผลิตประเภทรวมลงทุนกับตางชาติ  จํานวน  39 ราย โดยในชวง
ที่ผานมาคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน (BOI) ไดใหการสงเสริมการลงทุนแกผูผลิตเครื่องมือ
และอุปกรณทางการแพทยทั้งสิ้นจํานวน  77  โครงการ  ใชเงินลงทุนรวม  7,060  ลานบาท  มีการ
จางงาน  12,826 คน  มีเจาของเปนคนไทยเพียง  12  โครงการ  และเปนโครงการรวมทุนจํานวน  65  
โครงการ  ผูไดรับการสงเสริมการลงทุนสวนใหญเปนผูผลิตเพื่อการสงออก  ผูผลิตที่ไมไดรับการ
สงเสริมการลงทุนสวนใหญเปนผูผลิตรายเล็กใชเทคโนโลยีระดับต่ําโดยมีการผลิตเพื่อใชใน
ประเทศเปนสวนใหญ    ในภาวะปจจุบันที่ทั้งในประเทศและในตางประเทศไดมีการสนับสนุนงาน
ทางดานสาธารณสุขเพื่อใหประชาชนไดรับบริการดานสาธารณสุขขั้นพื้นฐานอยางทั่วถึงและ      
ในขณะเดียวกันยังมีโครงการ 30 บาทรักษาทุกโรคทําใหเครื่องมืออุปกรณการแพทยตาง ๆ มี     
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แนวโนมที่มีความตองการมากขึ้น  ซ่ึงหนึ่งในอุปกรณการแพทยนั้นก็คือเกาอี้ทันตกรรม (Dental 
Chair Unit)      

 
อุตสาหกรรมการผลิตเกาอี้ทันตกรรม  (Dental Chair Unit) ในประเทศไทยนั้นยังคง

อาศัยช้ินสวนและอุปกรณบางรายการจากตางประเทศ  โดยจะตองเสียภาษีในอัตรา 10 – 20 %  
ขึ้นอยูกับชนิดของอุปกรณ  ในขณะที่การนําเขา  Dental Chair Unit จากตางประเทศเพียง 1 % ทํา
ให   ผูผลิตในประเทศมีตนทุนสูงทําให ไมมีขอไดเปรียบในดานราคาจากสินคานําเขามากนัก           
กลุมของผูผลิตภายในประเทศไทยนั้นมีลักษณะโดยสังเขปดังนี้ 

 
ขอมูลกิจการและลักษณะการดําเนินธุรกิจ  ผูผลิตสวนใหญจะดําเนินการในรูปแบบ

ของบริษัทโดยมีสํานักงานและโรงงานตั้งอยูในในเขตภาคกลาง  โรงงานสวนใหญทั้งประเภท    
รวมลงทุนและมิไดรวมลงทุนนั้นจะใชพื้นที่ไมมากโดยสวนใหญใชพื้นที่ไมเกิน 3 ไร  ผูผลิต
ประเภทรวมลงทุนจะใชเงินลงทุนโดยเฉลี่ยสูงกวาผูผลิตที่มิไดรวมลงทุนประมาณ 3 เทา  ในดาน
การผลิตพบวาผูผลิตที่มิไดรวมทุนรอยละ 62.50 เปนกิจการขนาดเล็กและรอยละ  29.17  เปนกจิการ
ขนาดกลางและรอยละ  8.33  เปนกิจการขนาดใหญในขณะที่ผูผลิตประเภทรวมทุน    รอยละ  30  
เปนกิจการขนาดเล็ก   รอยละ  60  เปนกิจการขนาดกลางและรอยละ 10  เปนกิจการขนาดใหญ 

 
ประสบการณและสาเหตุการตัดสินใจลงทุนของผูผลิต  กอนการลงทุนผลิตเครื่องมือ

และอุปกรณทางการแพทย  ผูผลิตสวนใหญรอยละ  70.59 เคยมีประสบการณในอุตสาหกรรมนี้   
มากอน  โดยผูผลิตที่มิไดรวมทุนสวนใหญรอยละ 37.50 มีประสบการณดานการนําเขาและ          
จัดจําหนายเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทย  รองลงมารอยละ  25  มีประสบการณในการเปน
ชางซอมบํารุงรักษามากอน   สําหรับผูผลิตประเภทรวมทุนรอยละ 80  เคยมีประสบการณดานนี้   
มากอนโดยสวนใหญรอยละ  30  จบการศึกษาดานเทคนิคการแพทย  รองลงมารอยละ  20  ไดแก
อาชีพดานแพทย  วิศวกร  นักธุรกิจ  ผูนําเขาและผูจัดจําหนายเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทย
ในสัดสวนที่ใกลเคียงกัน 

 
ความสนใจของผูผลิตที่มิไดรวมทุนตอการรวมทุนกับตางชาติ     เหตุผลหลักที่ผูผลิต

ตองการรวมทุนกับตางชาติเนื่องจากความตองการในเทคโนโลยีการผลิตจากตางชาติ  รองลงมาคือ
ความตองการในการขยายงานสําหรับรายที่ไมตองการรวมลงทุนกับตางชาติเนื่องจากไมตองการถูก
ครอบงํากิจการ  รองลงมาคือเกรงวาจะมีคาใชจายหลังการขายสูง  และตลาดคอนขางจํากัดไม
ตองการขยายงาน 
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ดานบุคลากร    ในปจจุบันผูผลิตที่มิไดรวมทุนมีบุคลากรเกี่ยวของกับการผลิตหรือ
วิจัยพัฒนาเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทยในจํานวนคอนขางจํากัด  เชน  สาขาแพทย  เทคนิค
การแพทย  วิศวกร  ชางเทคนิคและนักวิจัย  โดยเฉลี่ยมีสัดสวนต่ํากวา  1  คน  ในแตละโรงงานจะมี
บุคลากรสาขาใดสาขาหนึ่งประมาณ   1 – 2  คนเปนสวนใหญ  ในสวนของบุคลากรดาน ชาง
เทคนิคอุปกรณการแพทย และวิศวกรเครื่องมืออุปกรณทาง การแพทยจะมีจํานวนมากกวาสาขา
อ่ืนๆ เนื่องจากเปนบุคลากรที่จําเปนสําหรับการผลิตและการวิจัยพัฒนาโดยผูผลิตบริษัทรวมทนุจะ
มีบุคลากรใน 2 สาขาดังกลาวในสัดสวนที่สูงกวาผูผลิตที่ไมไดรวมลงทุน 

 
การวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ  ผูประกอบการรอยละ  50  สวนใหญมีการจัดตั้งแผนก

วิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ   สาเหตุที่มีการจัดตั้งแผนกวิจัยและพัฒนา คือตองการพัฒนาผลิตภัณฑ
อยางตอเนื่องเพื่อให  สินคามีคุณภาพตรงกับความตองการของลูกคา  สําหรับผูผลิตที่ไมใหความ
สนใจตอการจัดตั้งแผนกวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ มีสาเหตุหลัก คือ การมีตลาดคอนขางจํากัดยังไม
คุมกับการลงทุนประกอบกับฐานะเงินทุนของบริษัทยังไมเอื้ออํานวย 

 
ผลิตภัณฑหลักและแหลงวัตถุดิบ  แหลงแนวคิดสําคัญสําหรับการพัฒนาผลิตภัณฑ

หลักของผูผลิต  ไดแก  การคิดคนจากประสบการณตัวเองและการเห็นศักยภาพในดานการตลาด   
สําหรับแหลงวัตถุดิบที่ใชในการผลิตนั้นผูผลิตที่มิไดรวมทุนจะใชวัตถุดิบในประเทศเปนสวนใหญ
ในขณะที่ผูผลิตประเภทรวมลงทุนใชวัตถุดิบนําเขาเปนสวนใหญ 

 
ระดับเทคโนโลยีที่ใชในการผลิต  ผูผลิตในประเทศจะใชเทคโนโลยีในการผลิตระดับ

ปานกลาง (Medium Technology)  เปนสวนใหญและเทคโนโลยีการผลิตของบริษทัรวมทนุโดยมาก
จะสูงกวาบริษัทที่มิไดรวมทุน 

 
การรับมาตรฐานผลิตภัณฑ  และการจดสิทธิบัตร  ในปจจุบันโรงงานตาง ๆ ยังไมให

ความสําคัญกับการจดทะเบียนตาง ๆ มากนัก  เนื่องจากผลิตภัณฑที่ผลิตนั้นไมมีความโดดเดน     
การจดทะเบียนสวนมากจะจดทะเบียนเรื่องมาตรฐานของสินคาเพื่อใหเปนขอตอรองทางการคา  
เทานั้น 

 
การขยายกําลังการผลิตในอนาคต  เนื่องจากตลาดมีการขยายตัวดีผลิตไมทัน         

ความตองการและตองการเพิ่มสายการผลิตใหมทําใหผูผลิตสวนใหญในประเทศไทยมีความ
ตองการที่จะขยายกําลังการผลิตเพิ่มมากขึ้น   
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เครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิต  เครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณ
หลักที่ผูผลิตมิไดรวมทุนใชในการผลิตรอยละ 64.17  นําเขาจากตางประเทศในขณะที่ผูผลิต
ประเภทรวมทุนรอยละ 88 ใชเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณหลักจากตางประเทศ  เครื่องจักร  
และอุปกรณที่ใชในการผลิตสวนใหญจึงนําเขาจากตางประเทศทําใหการลงทุนสูง 

 
ตลาดเครื่องมือและอุปกรณทางการแพทย  ตลาดภายในประเทศเปนตลาดที่ผูผลิตให

ความสําคัญ  โดยมีการจําหนายในประเทศรอยละ  65.62 สวนที่เหลือสงออกไปจําหนาย             
ตางประเทศ  ประมาณครึ่งหนึ่งของผูผลิตที่มิไดรวมทุนมีการสงออกจําหนายตางประเทศ            
ในสัดสวนรอยละ  22.71 และที่เหลือรอยละ  77.29  หนายภายในประเทศ  ในสวนของผูผลิต
ประเภทรวมทุนประมาณรอยละ  62.40  สงออกจําหนายตางประเทศ  สวนที่เหลือประมาณรอยละ 
37.60  จําหนายภายในประเทศ  ปจจัยที่ทําใหผูผลิตประสบความสําเร็จใน การสงออกคือ  คุณภาพ
ของผลิตภัณฑ  ราคารูปแบบของผลิตภัณฑ  ตรายี่หอของผลิตภัณฑและศักยภาพของผูจัดจําหนาย   
ปญหาที่ผูผลิตที่มิไดรวมลงทุนพบในการสงสินคาไปจําหนายตางประเทศที่สําคัญอันดับแรกไดแก  
ระดับการแขงขันสูงและขั้นตอนการสงออกยุงยาก  รองลงมาไดแกตองสงออกในราคาที่สูง
เนื่องจากตนทุนการผลิตสูงทําใหความสามารถในการแขงขันต่ําและยี่หอไมเปนที่รูจัก 

 
ชองทางการจําหนาย  ในดานการจัดจําหนาย   พบวาผูผลิตที่มิไดรวมลงทุนมี          

การจําหนายเองโดยขายตรงไปยังผูใชและจําหนายผานบริษัทตัวแทนในสัดสวนที่สูงกวาผูผลิต
ประเภทรวมทุนในขณะที่ผูผลิตประเภทรวมทุนจําหนายผานบริษัทตัวแทนในเครือในสัดสวนที่   
สูงกวาผูผลิตประเภทมิไดรวมทุน 

 
จากการแขงขันตาง ๆ ที่มากขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตเกาอี้ทันตกรรมเพื่อให

สามารถตอบสนองตอความตองการของตลาดที่เพิ่มมากขึ้นในภาวะปจจุบันและยังตองมีทางเลือก
ในสวนของรูปแบบผลิตภัณฑเพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาใหไดมากที่สุด   
ทําใหโรงงานอุตสาหกรรมประเภทนี้มีความจําเปนที่จะตองจัดการกับระบบการผลิตเพื่อใหมี   
อัตราการผลิตที่สามารถรองรับความตองการของลูกคาไดมากขึ้นรวมทั้งตองมีการลดความสูญเสีย
ที่เกิดขึ้นในการผลิตเพื่อใหเกิดประโยชนในการใชทรัพยากรและมีศักยภาพในการทําไรที่สูงขึ้น 
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1.1 ภูมิหลังของโรงงานตัวอยาง 
 

โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษามีสํานักงานตั้งอยูบน  ถนนลาดพราว เขตบางกะป 
กรุงเทพมหานคร    โรงงานผลิตตั้งอยูในสวนอุตสาหกรรมบางประกง 1 ถนนบางนา-ตราด กม.52            
อ.บางประกง จ.ฉะเชิงเทรา   โดยมีประวัติความเปนมาดังนี้  บริษัทที่ทําการศึกษาเปนบริษัทรวมทนุ
บริษัทที่ผลิตและขายสินคาทันตกรรมในประเทศญี่ปุน โดยกอตั้งเมื่อ 26 กรกฎาคม พ.ศ. 2532 มทีนุ
จดทะเบียนปจจุบัน 30   ลานบาท เพื่อทําการผลิตโตะทันตกรรมเพื่อจําหนายในประเทศและ        
สงออกในภูมิภาคเอเชียเปนหลัก  ซ่ึงกอนการกอตั้งบริษัทมีการจัดตั้งบริษัทตัวแทนจําหนายสินคา
ทันตกรรมในประเทศไทยซึ่งเปดดําเนินงาน  มาถึงปจจุบันกวา 20 ป  
 

ในปจจุบันโรงงานที่ทําการศึกษา ขายสินคาภายในประเทศผานผานตัวแทนจําหนาย
สินคาทั้งหมด   สวนสินคาสงออกทั้งหมดทําการสงออกโดยตรงใหแกตัวแทนจําหนายใน           
ตางประเทศโดยมีกรรมการผูจัดการทําหนาที่ดานการตลาดตางประเทศดวยตัวเอง ในอนาคต
ภายใน 3 ป ขางหนาหรือภายในป  ค.ศ.2004  บริษัทประสงคที่จะเปนผูนําในตลาด  Dental  Chair  
Unit  อันดับ  1  ในภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต  โดยมีเปาหมายยอดขายประมาณ  100  ลานบาท   
สวนในตลาดยุโรปและอเมริกาผลิตภัณฑของบริษัทยังไมสามารถนําเขาไปขายไดเนื่องจาก          
กฎระเบียบที่ผลิตภัณฑจะตองผานการรับรอง  Confirmation  to  Europe  Country (CE)   

 
1.1.1 โครงสรางองคกรและการบริหารงาน 

 
บริษัทมีพนักงานทั้งหมดจํานวน 51 คน เปนชาย 41 คน เปนหญิง 10 คน พนักงาน

สวนใหญอายุ 25-35 ป  (43 %) รองลงไป 18-25 ป 18 ป (35 %) อายุการทํางานสวนใหญ 1-3 ป    
14 คน (26 %) และ 10ปขึ้นไป 12 คน  (24 %) การศึกษาสวนใหญระดับอาชีวะศึกษา 19 คน (36 %) 
ระดับมัธยมตน 12 คน (24 %) และสวนใหญมีรายไดเฉลี่ย 5000-8000  บาทตอเดือน 19  คน (37 %)  
และ  8000-12000 บาทตอเดือน 10 คน (20 %)   
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โครงสรางองคกรของบริษัท  มีลักษณะงานแบงเปนฝาย  แผนก  และหนวยงานแสดง
ตามภาพที่   1.1   ดังนี้คือ 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 1.1  ผังองคกร 

 
 จากโครงสรางองคกรจะพบวา  การบริหารงานของบริษัทจะแบงเปน  2 ฝายที่ขึ้นกับ

ผูบริหาร  โดยตรง คือ  ฝายบริหารทั่วไปและฝายการผลิต   ในการปฏิบัติงานพบวาสวนที่มีบทบาท
ทางการกําหนดแผนการผลิตคือฝายบริหารทั่วไปเนื่องจากในฝายนี้จะเปนผูดูแลในดานการตลาด
รวมทั้งเปนผูบังคับบัญชาตามสายงานสวนผูที่ประเมินความสามารถของฝายผลิตคือฝายบริหารอีก
เชนกันเนื่องจากเปนผูที่ดูแลในเรื่องการตลาดทําใหมีขอเสียคือการสั่งงานมาจากยอดขายที่กําหนด
โดยฝายการตลาดเทานั้น   

 
 
 
 

ผูจัดการทั่วไป

ฝายบริหาร
่ ไ

ฝายการผลิต

แผนก
บัญชี 

แผนกธุรการ แผนก
โลจิสติก

แผนกผลิต แผนกประกัน
คุณภาพ

แผนก
วางแผนการ

แผนกวิศวกรรม
การผลิต

หนวยงาน
ประกอบ 

หนวยงาน
สี

หนวยงาน
ตัดแตง

หนวยงาน
เบาะ 
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1.1.2   ผลติภณัฑและการตลาด 
 
ผลิตภัณฑของบริษัทหลัก ๆ ประกอบดวย 

 
(1) Dental Chair Unit  หรือเกาอ้ีทันตกรรมมีสัดสวนยอดขายประมาณ  97 %  

ประกอบดวย   รุน Actus  และรุน  Selene   
 

(2)  Operation  Stool  มีสวนยอดขายประมาณ  3 % 
    

ยอดขายผลิตภัณฑของบริษัทจัดอยูในระดับกลาง และเปนผูนําในตลาดโตะ         ทัน
ตกรรมในประเทศ  บริษัทมีสวนแบงการตลาดในประเทศอยูประมาณ  60 %  คูแขงหลักของบริษัท
ไดแก  ผูผลิตในประเทศไทยมี  2  บริษัทไดแก  Pioneer Inter Supply  และ Thai Dental  Product  
นอกจากนี้ยังมีผูนําเขาสินคาจากตางประเทศอีกซึ่งมีขอเสียเปรียบในดานภาษีนําเขาผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปซึ่งต่ําเพียง  1 %  ในขณะที่การนําเขาชิ้นสวนมีภาษีนําเขา  10-30 %  ทําใหบริษัท และ
ผูผลิตในประเทศรายอื่นไมมีความ ไดเปรียบดานการแขงขันราคา   

 
ตารางที่  1.1 เปาหมายการจําหนายของผลิตภัณฑของโรงงานในแตละรุน  (ป  2540 – 

2544) 
 

เปาหมายการผลิต (ตัวตอป) 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  พบวาในชนิดผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรม (Dental Chair Unit)     

รุนที่มีสัดสวนการผลิตมากที่สุดคือรุน Actus และการผลิตของบริษัทจะเปนการผลิตทีละรุนโดย
หมุนเวียนเปลี่ยนไปตามความตองการทางการตลาดทางดานการผลิต   โดยบริษัททําการผลิตตาม
ส่ังประมาณ  20  %  และผลิตตามปริมาณการขายประมาณ  80 %   
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1.1.3  ขอมูลดานการผลิตในโรงงานที่ทําการศึกษา 
 

1.1.3.1  กระบวนการผลิตของโรงงาน 
 

กระบวนการผลิตของโรงงานนั้นเริ่มจากการรับวัตถุดิบจากภายนอกโรงงานเขามาซึ่ง
แบงชนิดของวัตถุดิบที่รับเขามาเปนสองสวนดวยกัน   โดยสวนแรกวัตถุดิบที่รับเขามาใน    
กระบวนการผลิตนั้นเปนวัตถุดิบทางออม (Incoming raw material)  ซ่ึงจะทําการพิจารณาวาวัตถุดบิ
ที่ใชน้ันตองผานกระบวนการใดบางโดยกระบวนการที่ตองผานนั้นคือ  กระบวนการตัดแตง  
กระบวนการสี  และกระบวนการชุบผิว  เมื่อผานกระบวนการดังกลาวเรียบรอยแลวช้ินสวนที่ได
จากกระบวนการตัดแตงและกระบวนการชุบนั้นจะนําไปเก็บเพื่อรอการประกอบที่คลังสินคาสวน
ชิ้นสวนที่ไดจากกระบวนการสีก็จะทําการสงไปเก็บ  ณ .หนวยงานประกอบ    สวนที่สองวัตถุดิบ
สําเร็จรูปทางตรง (Incoming ready made parts) เมื่อรับเขามาก็ทําการจะพิจารณาวาตองผาน
กระบวนการใด หรือไมเมื่อผานกระบวนการเหลานั้นเสร็จเรียบรอยก็จะนําไปเก็บไวที่คลังสินคา
เพื่อรอการประกอบจากนั้นชิ้นสวนทุกชิ้นที่มีการใชงานก็จะนํามาประกอบที่หนวยงานประกอบ
เปนงานยอย  และงานยอยเหลานั้นก็จะนํามาประกอบขั้นสุดทายเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป  ผังแสดง
กระบวนการผลิตของแผนกผลิตแสดงดังภาพที่  1.4    ดังตอไปนี้ 
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ภาพที่  1.4  กระบวนการผลิตของแผนกผลติ 
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จากกระบวนการผลิตของแผนกผลิตสามารถอธิบายรายละเอียดกระบวนการใน  
หนวยงานกลและกระบวนการในหนวยงานสีไดดังตอไปนี้ 

 
กระบวนการผลิตของหนวยเคร่ืองกล  และหนวยเชื่อม  เริ่มดวยการรับวัตถุดิบเขามา

ในหนวยงานและทําการตรวจสอบทางกายภายเมื่อวัตถุดิบผานการตรวจสอบก็จะนําไปผาน
กระบวนการตาง ๆ ตาม   กระบวนการในการผลิตแตละชิ้นสวนในหนวยงานไดแก  กระบวนการ
ตัดดวยเลื้อย การกลึงขึ้นรูป  การกัดขึ้นรูป  การใส  การเจาะ  การเชื่อม  และการขัดผิวจากนั้นจะ
นําไปทําการตรวจสอบขนาดผิวและลักษณะทางกายภาพอื่น ๆ  ถาชิ้นสวนไมตองผานกระบวนการ
ใดอีกก็จะนําไปเก็บที่คลังสินคาเพื่อรอการใชงาน  แตถาชิ้นสวนตองมีการผานกระบวนการใด ๆ 
อีกก็จะสงไปยังหนวยงานนั้น  โดยแสดงกระบวนการผลิตของหนวยงานกลและหนวยเชื่อมไดดัง     
ภาพที่  1.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1.5  กระบวนการผลิตของหนวยเครือ่งกลและหนวยเชื่อม 

Incoming  Material

การตัดดวย
เลื่อย

การกลึง
ขึ้นรูป 

การกัด
ขึ้นรูป

การใส การเจาะ
และตาป

การเชื่อม การขัดผิว

ช้ินสวนที่ผาน
กระบวนการทําสี 

ช้ินสวนสําเร็จรูป
นําไปใชไดเลย

ช้ินสวนที่ตอง       
นําไปชุบ 

ตรวจสอบทางกายภาพ 

ผาน

ไมผาน 

ตรวจสอบขนาด,ผิว,อื่น ๆ  

ผาน

ไมผาน 
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 กระบวนการผลิตของหนวยงานสี  จะทําการรับวัตถุดิบที่เปนโลหะจากหนวยงานกล  
และทําการรับวัตถุดิบที่เปนพลาสติกจากคลังสินคา  เมื่อทําการรับวัตถุดิบเขามาในหนวยงานสี    
แลวจะนําไปผานกระบวนการหลัก ๆ คือ  กระบวนการเตรียมผิวชิ้นงาน  กระบวนการพนสีรองพื้น  
และกระบวนการพนสีจริงตามลําดับ  โดยกระบวนการผลิตของหนวยงานสีนั้นแสดงไดดัง        
ภาพที่  1.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่  1.6  กระบวนการผลิตของหนวยสี 
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1.1.3.2 เครื่องจกัรทีใ่ชงานในโรงงานตัวอยาง 
 

เครื่องจักรที่ใชในแผนกผลิตชิ้นสวนใหญเปนเครื่องจักรแบบทั่วไป  ไดแก  เครื่องตัด  
เครื่องกัด  เครื่องกลึง  เครื่องไส  เครื่องเจาะ  และเครื่องกลึง CNC สวนใหญเปนเครื่องจักรที่      
คอนขางเกามากกวา 10 ป   ยกเวนเครื่องกลึง CNC ที่พึ่งซื้อมาทําใหประสิทธิภาพการทํางานและ
ความแมนยํารวมทั้งความละเอียดในงานของเครื่องจักรไมสูงนักและเสียเวลาในการปรับตั้ง  

 
ตารางที่  1.2   รายการ เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการของบริษัท  

 
ลําดับที่ รายการ จํานวน กําลัง (KW) 

1 เครื่องกัดแนวตั้งและแนวนอน 1 7.50 
2 เครื่องกัดแนวตั้ง 1 5.30 
3 เครื่องกัดแนวตั้งและแนวนอน 1 3.00 
4 เครื่องตัดโลหะแผน 1 7.46 
5 เครื่องอัดอากาศ 1 11.00 

7,8,9,10 เครื่องกลึงกึ่งอัตโนมัติ 3 3.70 
11 เครื่องเชื่อมไฟฟา 1 7.50 
12 เครื่องกัดผิวระบบสั่นสะเทือน 1 5.50 

13,14 เครื่องเจาะและตัดเกลียวใน 3 0.40 
15,16 เครื่องเจาะแบบตั้งแทน 2 3.00 

17 เครื่องเจาะแนวรัศมี 1 3.00 
18 เครื่องปมขึ้นรูป 1 2.20 
19 เครื่องย้ําสายไฟอัตโนมัติ 1 1.10 
20 เครื่องเชื่อม Tig 2 5.70 
21 เครื่องตัดและปอกสายไฟอัตโนมัติ 1 2.20 
22 รอกยกไฟฟา 2 0.25 
23 หองพนสี 1 5.52 
24 เครื่องทําอากาศแหง 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 เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการของบริษัท (ตอ) 
 

ลําดับที่ รายการ จํานวน กําลัง (KW) 
28 เครื่องกลึง 2 1.50 
29 เตาอบ 1 3.70 
30 เครื่องปมขึ้นรูป 1 18.50 
31 เครื่องลับดอกสวาน 1 0.25 
32 เครื่องลับดอกเอนมิล 1 0.55 
33 เครื่องขัดแบบสายพาน 1 0.75 
34 เครื่องเจียรแบบตั้งโตะ 2 0.75 
35 จักรอุตสาหกรรม 1 0.75 
36 เครื่องเจียรมือ 5 0.57 
37 เครื่องเปาแหง 2 1.50 
38 เครื่องเจาะตั้งแทน 1 0.37 

รวม 46 120.46 

 
1.1.3.3 ผลผลิตของโรงงานตัวอยาง 

 
จากการเก็บขอมูลสถิติทางดานผลผลิตของโรงงานกอนทําการศึกษานั้นพบวาทาง  

โรงงานมีผลผลิตในแตละรุนผลิตภัณฑดังแสดงในตารางที่  1.3 
 

ตารางที่ 1.3  ผลผลิตเฉลี่ยในปจจุบันจําแนกตามชนิดของผลิตภณัฑ  (ป  2540 - 2544) 
 

จํานวนผลิตภัณฑ (ตัวตอป) จํานวนผลิตภัณฑ 
ผลิตภัณฑ 

2540 2541 2542 2543 2544 เฉล่ีย (ตัวตอเดือน) 
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 
 

กระบวนการผลิตของโรงงานแหงนี้มีลกัษณะแยกจากกนัเปนหนวยงานอยางชัดเจน
ซ่ึงประกอบดวยหนวยงานกล  หนวยงานสี  หนวยงานประกอบ  ในเรื่องของการขนถายและ      
การลําเลียงชิน้สวนผลิตภัณฑในโรงงานนัน้จะทําการขนถายโดยคนเปนสวนใหญในภาคการผลิต
ของหนวยงานแตละหนวยงานนั้นมีการจัดผังกระบวนการผลิตโดยคํานงึถึงประเภทของงานเปน

หลักโดยมลีักษณะการจัดผังภายในหนวยงานแตละหนวยงานสรุปไดดงัตอไปนี้       
 

การจัดผังภายในหนวยงานประกอบ  ทําการจัดตามกลุมของงานที่ทําซึ่งกลุมของงาน
ที่ทําแตละกลุมจะมีพนักงานที่มีหนาที่แตกตางกันออกไป   เมื่อแตละกลุมงานทํางานเสร็จก็จะ     
นําไปเก็บตามชั้นในหนวยงานเพื่อรอการประกอบในขั้นตอนตอไป      เมื่อช้ินสวนตาง ๆ พรอม
ประกอบก็จะเริ่มทําการประกอบ  ณ. บริเวณที่จัดเตรียมไวเพ่ือการประกอบขั้นสุดทายบริเวณกลาง
หนวยงานประกอบแตในปจจุบันพบวา การประกอบในขั้นสุดทายนั้นไมสามารถทําไดอยาง        
ตอเนื่องอันเนื่องมาจากการเขามาไมพรอมเพรียงกันของชิ้นสวนเปนผลใหเกิดงานรอเพื่อประกอบ
ขั้นสุดทายเปนจํานวนมาก 

 
การจัดผังภายในหนวยงานตัดแตง   ทําการจัดผังการทํางานตามเครื่องจักรและไมมี

เสนทางของกระบวนการที่ชัดเจนเนื่องจากเครื่องจักรสวนใหญเปนเครื่องจักรแบบเอกประสงค         
ในบริเวณหนวยงานยังไดแบงพื้นที่สําหรับการเก็บ  อุปกรณที่ชวยในการจับยึดในกระบวนการ       
(Jix-Fixture)  และพื้นที่สําหรับเก็บงานระหวางกระบวนการ (Work In Process) ชิ้นสวนที่ผาน
กระบวนการตัดแตงและไมตองผานกระบวนการใด ๆ อีกจะถูกลําเลียงไปยังคลังวัตถุดิบเพื่อรอ         
การใชงาน   สวนชิ้นสวนที่ตองผานกระบวนการอื่นอีก  เชน  สี  และชุบจะถูกลําเลียงไปพักไวเพื่อ
รอการสงมอบ 

 
การจัดผังภายในหนวยงานสี  ทําการจัดผังตามความเหมาะสมตามกายภาพมากกวาที่

จะเปนการจัดผังที่คํานึงถึงเสนทางของกระบวนการผลิตอยางแทจริงทั้งนี้เนื่องมาจากหนวยงานสี
เปนหนวยงานที่เล็กและมีแบบการผลิตที่หลากหลายแตมีปริมาณในการผลิตในแตละแบบนอย         
 

โดยผังโรงงานในสวนการผลิตของโรงงานตัวอยางนั้นไดแสดงอยูในภาพที่  1.7 
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1.1.3.5 วัตถดุิบและชิน้สวนที่ใชในกระบวนการ 
 

ชิ้นสวนที่ใชในโรงงานแหงนี้มีที่มาทั้งหมดสองแหงคือช้ินสวนที่มาจากกระบวนการ
เตรียมชิ้นสวนภายในโรงงานและอีกสวนคือการสั่งซื้อช้ินสวนจากภายนอกโรงงาน  โดยแหลง  
การสั่งซื้อช้ินสวนมี3 แหลงดวยกันคือ  การสั่งซื้อจากในประเทศ  การสั่งซื้อนอกประเทศและ    
การจัดจางผูรับเหมาชวงในการผลิต  โดยสามารถแสดงจํานวนชิ้นสวนที่ใชในโรงงานตามแหลง   
ที่มาไดดังแสดงในตารางที่  1.4 

 
ตารางที่  1.4  แหลงที่มาของชิ้นสวนที่ใชในโรงงานตัวอยาง 

 
แหลงที่มา ACTUS SELENE สัดสวน 

ภายในโรงงาน กระบวนการตัดแตง 136 125 

 กระบวนการกล,สี 61 51 

 กระบวนการกล,ชุบ 79 55 

 รวม 276 231 

0.27 

จากการสั่งซื้อ ในประเทศ 389 391 

  ตางประเทศ 216 140 

  ผูรับเหมาชวง 117 91 

  รวม 722 622 

0.73 

รวมทั้งหมด 998 853  
 
  จากตารางพบวามีชิ้นสวนจํานวนมากที่ใชในการผลิตของโรงงานตัวอยางโดย    
ชิ้นสวนดังกลาวมาจากการสั่งซื้อเปนสวนใหญ  โดยในแตละผลิตภัณฑนั้นมีจํานวนชิ้นสวนที่ใช
ใกลเคียงกันคือ  ผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมรุน Actus มีจํานวนชิ้นสวนที่ใชในการผลิตทั้งหมด    
998 ชิ้นสวน  และในผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมรุน  Selence มีชิ้นสวนที่ใชจํานวน  853  ชิ้นสวน  
ดังนั้นในการศึกษาเพื่อเปนแนวทางในการจัดสมดุลสายการผลิตในโรงงานตัวอยางแหงนี้จะทํา  
การศึกษาในผลิตภัณฑรุน  Actus  ซ่ึงเปนผลิตภัณฑรุนเดียวที่มีการผลิตในปจจุบันโดยแนวทางที่
ทําการศึกษานั้นจะถูกนําไปประยุกตใชในสวนของผลิตภัณฑรุนอื่น ๆ ตอไป 
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1.2 ความเปนมาของปญหา 
 

1.2.1  สภาพปญหาในโรงงานตัวอยาง    
 
จากการศึกษาสภาพโดยทั่วไปในโรงงานตัวอยางพบวาโรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษา

นั้นไดเกิดปญหาทางดานการผลิตซึ่งสามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 
 

(1) ปญหาผลผลิตไมไดตามเปาหมาย 
 
ในปจจุบันทางโรงงานไมไดมีการศึกษาถึงกําลังการผลิตที่แทจริงของหนวยงาน

เตรียมชิ้นสวนทําใหการกําหนดเปาหมายทางดานการผลิตของโรงงานนั้นมาจากเปาหมายที่            
ผูบริหารกําหนดโดยการประเมินความตองการทางการตลาดเทานั้นโดยไมมีการศึกษาถึง          
ความสามารถในการผลิตของโรงงานเปาหมายลักษณะนี้จึงไมสามารถบงความเปนไปไดใน      
การผลิตที่แทจริงไดจึงทําใหเกิดสภาพการผลิตไมตรงกับเปาหมายอยู บอยครั้งโดยขอมูลสถิติที่   
บงชี้ถึงการกําหนดเปาหมายทางดานผลผลิตของโรงงานกับผลผลิตที่เกิดขึ้นจริงของโรงงานนั้น
แสดงดังตารางที่  1.5    

 
ตารางที่  1.5 เปาหมายทางดานผลผลิตของโรงงานและผลผลิตที่เกิดขึ้นจริงของ      

โรงงาน (ป  2540 – 2544) 
 

2540 2541 2542 2543 2544 คาเฉลี่ย 
ผลิตภณัฑ 

ผลผลติ เปาหมาย ผลผลติ เปาหมาย ผลผลติ เปาหมาย ผลผลติ เปาหมาย ผลผลติ เปาหมาย ผลผลติ เปาหมาย

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   ผลผลิตของโรงงานตัวอยางในการผลิตเกาอี้ทันตกรรมโดยเฉลี่ยปละ  317.8  ตัว

ตอปหรือประมาณ  26   ตัวตอเดือน  และแนวโนมการผลิตเกาอี้ทันตกรรมทั้ง 2 รุนสามารถแสดง
ไดดังแสดงในกราฟภาพที่  1.8 



        20

0
100
200
300
400
500
600

2540 2541 2542 2543 2544

ป

จํา
นว

นผ
ลิต

ภัณ
ฑ 

(ต
ัว)

ผลผลิต
เปาหมาย

ภาพที่  1.8  กราฟแสดงผลผลิตและเปาหมายผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรม 
 

(2)  ปญหาการสงมอบลาชา 
 
ในปจจุบันพบปญหาการสงมอบผลิตภัณฑใหลูกคาลาชากวากําหนดโดยขอมูลสถิติ

จํานวนผลิตภัณฑที่สงลาชาในแตละเดือนในป  2544  แสดงในตารางที่  1.6 
 

ตารางที่ 1.6 จํานวนผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมที่สงลาชา  ( ม.ค. 44  -  ธ.ค. 44) 
  

ผลิตภัณฑรุน 
เดือน 

Selene Actus  
รวม ระยะเวลาสงมอบลาชาเฉลี่ยแตละเดือน (วันตอชิ้น) 

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 



        21

ตารางที่ 1.6 จํานวนผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมที่สงลาชา  ( ม.ค.  -  ธ.ค. 2544) (ตอ) 
 

ผลิตภัณฑรุน 

เดือน Selene Actus  
รวม ระยะเวลาสงมอบลาชาเฉลี่ยแตละเดือน (วันตอชิ้น) 

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  พบวามีจํานวนผลิตภัณฑที่สงใหลูกคาลาชากวากําหนดเวลาที่ไดให
ไวกับลูกคาโดยเฉลี่ย  1.93  ตัวตอเดือนซึ่งระยะเวลาที่ลูกคาตองรอโดยเฉลี่ยมีคาเทากับ 4.4 วัน 

 
1.2.2  สาเหตุของปญหาที่เกดิขึ้น 

 
จากปญหาที่เกิดขึ้นนั้นสามารถสรุปสาเหตุของปญหาได คือ  การขาดการจัดการใน

ดานการผลิตที่มีประสิทธิภาพ เชน การจัดสวนการประกอบ การควบคุมชิ้นสวนที่ใชในการ
ประกอบจึงทําใหเกิดปญหาการผลิตที่ไมตรงตามเปาหมายโดยไมทราบอัตราการผลิตที่แทจริงของ
โรงงานเนื่องจากการขาดขอมูลที่นํามาใชในการกําหนดเปาหมายทางการผลิต ทําใหไมสามารถ
ดําเนินการผลิตไดอยางตอเนื่องทั้งในสวนการประกอบหลักและสวนการประกอบยอยการไม
สามารถดําเนินการประกอบไดอยางตอเนื่องสามารถแสดงออกมาในรูปการรอคอยตามหัวขอ       
ตอไปนี้ 
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 (1)   สภาพการรอคอยงานยอยในสวนการประกอบยอย  
 
การที่ไมสามารถดําเนินการประกอบยอยไดอยางตอเนื่องในสวนนี้มีสาเหตุจากการ

เขามาที่ไมสม่ําเสมอของงานยอยที่ใชในการประกอบยอย  โดยสภาพการรอคอยดังกลาวสามารถ
แสดงเปนสภาพการรอเขา (Waiting Times)  และสภาพการรอมา (Delay times) ไดดังนี้ 

 
ตารางที่  1.7  สภาพการรอเขาของงานยอยที่ใชในการประกอบยอย  (ม.ค.  – มี.ค. 

2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 22 463   

 
จากตารางสามารถสรุปสภาพการรอเขา (Waiting Times) ของงานยอยที่ใชในการ

ประกอบยอย  คือ มีงานยอยโดยเฉลี่ย  22  รายการ  จํานวน  463  งานยอยที่รอมาเพื่อทําการ
ประกอบในแตละวัน    
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ตารางที่  1.8  สภาพการรอมาของงานยอยที่ใชในการประกอบยอย  (ม.ค.– มี.ค. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 7 397   

 
จากตารางสามารถสรุปสภาพการรอมา (Delay times)  ของงานยอยที่ใชในการ

ประกอบยอย  คือมีงานยอยโดยเฉลี่ย  7  รายการ  จํานวน  397 ชิ้นที่รอมาเพื่อทําการประกอบในแต
ละวัน     ซ่ึงวิธีการปฏิบัติงานในปจจุบันที่ดําเนินการผลิตโดยไมทราบความตองการในการใช     
ชิ้นสวนหรือไมมีแนวทางการประกอบที่เปนแบบแผนจึงอาจสงผลใหผลของสภาพการรอมาที่ได
ทําการเก็บขอมูลมานั้นนอยกวาความเปนจริง 
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(2)   สภาพการรอคอยชิ้นสวนในสวนการประกอบยอย  
 
การที่ไมสามารถดําเนินการประกอบยอยไดอยางตอเนื่องนอกจากจะมีสาเหตุจากการ

เขามาที่ไมสม่ําเสมอของงานยอยที่ใชในการประกอบยอยแลวยังมีสาเหตุมาจากการเขามาของ
ชิ้นสวนที่ใชในการประกอบไมเหมาะสมทําใหเกิดเปนสภาพการรอคอยเกิดขึ้นโดยสภาพการรอเขา 
(Waiting Times) และสภาพการรอมา  (Delay times)  ของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอยดัง
ตารางตอไปนี้ 

 
ตารางที่  1.9  สภาพการรอเขา (Waiting Times) ของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอย  

(ม.ค.  – มี.ค. 2545) 
 

จากหนวยกล 
จากหนวยงาน

สี จากการสงชุบ จากการสัง่ซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดอืนสัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 84 8554 26 1005 31 1583 722 108192 862 119334   
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จากตารางสามารถสรุปสภาพการรอเขา (Waiting Times) ของงานชิ้นสวนที่ใชในการ
ประกอบยอย  คือ มีงานยอยโดยเฉลี่ย  862   รายการ  จํานวน  119334 ชิ้นที่รอมาเพื่อทําการ
ประกอบในแตละวัน    

 
ตารางที่  1.10  สภาพการรอมาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอย (ม.ค.  – มี.ค. 

2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสัง่ซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดอืนสัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 2 127 1 30 2 87 2 88 7 331   

 
จากตารางสามารถสรุปสภาพการรอมา (Delay times)  ของงานยอยที่ใชในการ

ประกอบยอย  คือ มีงานยอยโดยเฉลี่ย  7  รายการ  จํานวน  331  ชิ้นที่รอมาเพื่อทําการประกอบใน
แตละวัน   ซ่ึงวิธีการปฏิบัติงานในปจจุบันที่ดําเนินการผลิตโดยไมทราบความตองการในการใช  
ชิ้นสวนหรือไมมีแนวทางการประกอบที่เปนแบบแผนจึงอาจสงผลใหผลของสภาพการรอมาที่ ได
ทําการเก็บขอมูลมานั้นนอยกวาความเปนจริง 
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(3)  สภาพการรอคอยในสวนการประกอบหลัก 
 
การที่ไมสามารถดําเนินการประกอบหลักไดอยางตอเนื่องมีสาเหตุจากงานยอยที่ใชใน

การประกอบหลักนั้นเขามาไมสม่ําเสมออันสงผลใหเกิดเกาอ้ีที่ไมสมบรูณจํานวนมากในโรงงาน
ตัวอยาง  โดยสภาพการรอคอยดังกลาวสามารแสดงไดดังตารางตอไปนี้ 

 
ตารางที่ 1.11  สภาพการรอคอยในสวนการประกอบหลัก ( ม.ค. – มี.ค. 2545) 
 

รอบการผลิต 
เวลารอทําการประกอบ  
(วันตอรอบการผลิต) 

จํานวน  
(หนวยตอรอบการผลิต) 

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 

คาเฉลี่ย (ตอรอบการผลิต) 12 25 

 
จากตารางที่  1.11  พบวาในสวนของการประกอบหลักนั้นมีจํานวนเกาอี้ที่ไมสมบรูณ

หรือการเกิดการรอในสวนการประกอบหลักคือ มีจํานวนเกาอ้ีที่ไมสมบูรณในสวนการประกอบ
โดยเฉลี่ย 25 ตัวตอรอบการผลิตซ่ึงมีระยะเวลาการรอคอยของเกาอี้ที่ไมสมบรูณในสวน              
การประกอบหลักโดยเฉลี่ย  12  วัน 

 
1.2.3  ผลกระทบที่เกิดขึ้น 

 
จากปญหาที่เกิดขึ้นนั้นสงผลใหเกิดความสูญเสียในรูปตาง ๆ ตอโรงงานมากมาย    

โดยการวัดความสูญเสียในวิทยานิพนธฉบับนี้จะประเมินความสูญเสียทางดานตัวเงินในดาน      
การเสียโอกาสโดยความสูญเสียที่เกิดขึ้นนั้นสรุปไดดังตอไปนี้ 

 
(1)   เกิดการสูญเสียโอกาสในการขายจากการผลิตไมตรงกับเปาหมายทางการตลาด

โดยราคาของผลิตภัณฑรุน ACTUS จําหนายในราคา  330,000 บาทตอหนวย และผลิตภัณฑรุน 
SELENCE จําหนายในราคา  255,000 บาทตอหนวย  โดยคาเสียโอกาสในการขายของผลิตภัณฑ
เกาอี้ทันตกรรมแสดงไดดังตารางที่  1.12  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  1.12    คาสูญเสียโอกาสทางการตลาด   (ขอมูลป  2542 – 2544) 

 
จากตารางที่  1.12  สรุปไดวาโดยเฉลี่ยในแตละปนั้นโรงงานมีคาสูญเสียโอกาสในการ

ขายจากการผลิตไมตรงกับเปาหมายทางการตลาดประมาณ  16,632,000 บาทตอเดือน   
  

(2) การเสียโอกาสในรายไดจากการสงมอบผลิตภัณฑลาชา 
 

จากการที่ไมสามารถสงสินคาใหลูกคาตามกําหนดเวลานั้นทําใหเกิดการเสียโอกาสใน
การไดรับรายไดจากลูกคาโดย นอกเหนือจากผลกระทบที่ทําใหเกิดความสูญเสียดังกลาวแลวยัง
ไดรับการบนตอวาจากลูกคาในเรื่องการสงไมทันกําหนด  จากการสงมอบไมทันกําหนดทําใหเกิด
ความไมมั่นใจในความสามารถของบริษัทที่จะผลิตสินคาใหแกลูกคา  และเนื่องจากในปจจุบัน        
ผูผลิตเกาอี้ทันตกรรมนั้นมีเปนจํานวนมากทําใหเมื่อเกิดปญหาลูกคาจะหันไปสูผูผลิตรายอื่น        
ซ่ึงไดทําการคํานวณคาการเสียโอกาสจากการสงมอบผลิตภัณฑลาชาในรูปตัวเงินไดดังแสดงใน   
ตารางที่  1.10  

 
 
 
 

Selene Actus รวม 
ป 

ผลผลติ เปาหมาย คาเสียโอกาส
จากการขาย ผลผลติ เปาหมาย คาเสียโอกาส

จากการขาย ผลผลติ เปาหมาย คาเสียโอกาส
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  คาเสียโอกาสจากการสงมอบผลิตภัณฑลาชา  (ม.ค.  44  – ธ.ค. 44) 
 

Selene Actus  รวม 
เดือน 

จํานวน คาเสียโอกาส จํานวน คาเสียโอกาส จํานวน คาเสียโอกาส 
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  สามารถสรุปคาเสียโอกาสจากการสงมอบผลิตภัณฑใหลูกคาลาชา

ไดวาคาเสียโอกาสในการสงมอบผลิตภัณฑลาชาใหแกลูกคานั้นมีคาเฉลี่ย  1,330,000  บาทตอเดือน 
 

(3)   ผลกระทบทางดานวัตถุดิบคงคลัง 
 
จากการผลิตที่ไมมีเปาหมายการผลิตที่ชัดเจนนั้นนอกจากจะทําใหเกิดสภาพการรอ

ดังที่ไดกลาวมาแลวน้ันยังพบปญหาการผลิตชิ้นสวนเกินความตองการและเนื่องมาจากรุนของ
ผลิตภัณฑที่เปลี่ยนไปทําใหมีวัตถุดิบคงคลังที่กลายเปนวัตถุดิบที่ไมมีการนํามาใชในรอบเวลา 6 
เดือน   (Dead Stocks)  โดยสามารถแสดงขอมูลมูลคาของวัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการนํามาใชได                  
ดังตารางที่  1.14 
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ตารางที่  1.14  วัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการนํามาใช ( Dead Stocks ) ( ม.ค.  – มี.ค. 2545) 
 

มูลคาวัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการนําไปใช 
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  ในแตละเดือนนั้นมูลคาเฉลี่ยของวัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการนําไปใช 

(Dead Stock) มีคาประมาณ  3,399,949.90 บาทตอเดือน   
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1.3 วัตถุประสงคของการวิจยั 
 

(1)  เพื่อศึกษาปญหาการผลิตในสายการประกอบและการผลติชิ้นสวนของบริษัท     
 

(2)  ดําเนินการปรบัปรุงสายการประกอบและการผลิตชิ้นสวนเพื่อเพิ่มผลผลิตรวมทั้ง
ลดการสญูเสียในการผลิต  

 
1.4 ขอบเขตของงานวิจยั 
 

เพื่อใหการวิจยัเปนไปตามวตัถุประสงคและในการศกึษาตามกําหนดเวลาที่เหมาะสม
จึงมีขอบเขตในการดําเนนิงานดังนี ้

 
(1)    ทําการศกึษาในสวนผลิตภณัฑของบริษทัเทานั้น 
(2)    เสนอแนวทางในการเพิ่มผลผลิตในสายการประกอบและการผลิตชิ้นสวนที่  

เกี่ยวของ  
 
1.5 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยั 
 
  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยั  สามารถกําหนดเปนหัวขอไดดังนี ้
 

(1)  ศึกษางานวิจยัและทฤษฏีทีเ่กี่ยวของ 
(2)  ศึกษาสภาพโดยทั่วไป 
(3)  ศึกษาการผลติของบริษัท  
(4) วิเคราะหสภาพการผลิต  และขอมูลที่เกี่ยวของในการจัดทําการเพิ่มผลผลิตใน  

สายการประกอบ และแนวทางในการวางแผนการผลิตในการผลิตผลิตภณัฑใหมีความสมดุล 
(5)   จัดทําการเพิม่ผลผลิตโดยจดัสมดุลในสายการประกอบ 
(6)   วิเคราะหผลที่ไดโดยเปรยีบเทียบกับขอมูลกอนปรับปรุง 
(7)   สรุปผลการวจิัยและเสนอแนะ 
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1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 
  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการดําเนินงานวิจยันี้ไดแก 
 

(1)  ใหมีสมดุลในสายการประกอบเพื่อเพิ่มผลผลิตใหแกบรษิัท 
(2)   ทราบอัตราการผลิตทีแ่ทจรงิของบริษัท 
(3)   มีแนวทางในการวางแผนการผลิตเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิต     

ไมตรงกับความตองการ 
(4)   ผลผลิตรวมของผลิตภณัฑ ที่เพิ่มขึ้นของบริษัท 

 
 
 

 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

การที่จะพัฒนาการจัดสมดุลสายการผลิตของโรงงานจะตองทําการศึกษาวิธีในการจัด     
สมดุลสายการผลิตปญหาในการจัดสมดุลสายการผลิตและเทคนิคในการจัดสายการผลิตตลอดจน
ศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการผลิตที่เกี่ยวของเพื่อใหสามารถนําทฤษฏีและงานวิจัยมาประยุกตใชใน
วิทยานิพนธ 
 
2.1  ชนิดของกระบวนการผลิต 
 

กระบวนการผลิตและบริการแบงได 2 ประเภท  คือ  กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง          
(continuous production process)และกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง(intermittent production 
process)  มีรายละเอียดดังตอไปนี้ คือ 
   

(1)   กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง    ( continuous production process ) 
   

หมายถึงกระบวนการผลิตที่สินคาในระหวางการผลิตจะไหลหรือเคลื่อนที่ไปใน   
กระบวนการผลิตอยางตอเนื่องและรวดเร็ว  โดยทั่วไปจะใชในการผลิตสินคาท่ีละมาก ๆ สินคามี       
รูปแบบมาตรฐานเปนการผลิตเพื่อรอจําหนาย มีการใชเครื่องมือชนิดพิเศษตองลงทุนในดาน
เครื่องจักรมาก และใชชางกึ่งชํานาญงาน  ปญหาที่มักพบในสายการผลิตประเภทนี้ คือ การจัด
สมดุลสายการผลิตใหมีการไหลอยางตอเนื่องและมีความสมดุลกลาวคือจะตองมีการจัดสถานีงาน
ใหมีความเหมาะสมเพื่อลดเวลาวางงานใหนอยที่สุด 

 
(2)  กระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง   ( intermittent production process ) 

 
เปนกระบวนการผลิตที่มีลักษณะตรงกันขามกันกระบวนการผลิตแบบตอเนื่องคือ  

สินคาในระหวางการผลิตจะไมเคลื่อนที่หรือไหลไปอยางตอเนื่องในกระบวนการผลิตแตอาจจะ
ตองมีการคอยหรือหยุดรอในระหวางการผลิตเปนระยะ ๆ นอกจากนี้การผลิตอาจทําในโรงงาน
หลาย ๆ ประเภท เชน  ในโรงกลึง  โรงเจียร เปนตน  กระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่องนี้จึงมีชื่อ
เรียกอีกอยางหนึ่งวา  กระบวนการผลิตตามงาน  (job shop production process) โดยทั่วไปจะใชใน
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การผลิตสินคาที่มีปริมาณการผลิตครั้งละไมมากและเปนการผลิตตามที่ลูกคาสั่ง  รูปแบบสินคาไม
มาตรฐานและจะเปลี่ยนแปลงไปตามความตองการของลูกคาเครื่องจักรที่ใชเปนเครื่องจักรชนิด
อเนกประสงค  เชน  เครื่องกลึง  เครื่องไส  เครื่องขัด  เปนตน  ใชเงินลงทุนในดานเครื่องจักรไม
มากนักและตองใชชางที่มีความชํานาญงานเฉพาะอยาง  ตัวอยางสินคา  เชน  โรงงานผลิต   ชิ้นสวน
รถยนต  เฟอรนิเจอร  โรงงานผลิตอะไหลเครื่องจักร   เปนตน  ปญหาที่พบในกระบวนการผลิต
ลักษณะนี้สวนใหญจะเกี่ยวกับการไหลของงานที่ไมเปนขั้นตอนและการไมตอเนื่องในการไหลของ
งานรวมทั้งการจัดลําดับการทํางานหลายชนิดใหกับเครื่องจักรหลายเครื่อง 

 
2.2  การจําแนกพื้นฐานในการผลติ 
 

เมื่อแบงพื้นฐานในการผลิตอยางกวาง ๆ แลวจะแบงไดเปน  3 ชนิดคือ การผลิต
จํานวนมาก ( mass Production )   การผลิตแบบพอประมาณ (moderate production)   และการผลิต
แบบรับงานยอยเปนชวง (job lot production)  โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
(1)  การผลิตจํานวนมาก  (mass Production) 

 
สําหรับการผลิตแบบเปนจํานวนมากในระยะเวลานาน ๆ การที่จะกําหนดอัตราการ

ผลิตที่แนนอนวาผลิตไดจํานวนเทาไรจึงจัดวาเปนการผลิตแบบ  mass production  นั้นไมสามารถ
กําหนดเปนคาที่ตายตัวได   ตามปกติทางอุตสาหกรรมการผลิตแบบจํานวนมาก คือ ผลผลิตที่มีการ
ขายจํานวนมากและแบงการผลิตในแตละใบสั่งเปนอิสระตอกัน  ตนทุนตอหนวยจะต่ําที่สุดและ
เครื่องจักรสําหรับการผลิตเปนแบบจํานวนมากจะไมสามารถผลิตสินคาอื่นได  สินคาประเภทนี้
ไดแก ไมขีด  ดินสอ  รถยนต  ขวด   เปนตน 

 
(2)   การผลิตแบบพอประมาณ (moderate production ) 

 
 เปนการผลิตจํานวนมากเชนกันแตจํานวนการผลิตขึ้นอยูกับยอดการสั่ง (Order)   

มากกวาเครื่องจักรที่ใชก็เปนเครื่องจักรอเนกประสงคอยางไรก็ดีสําหรับสินคาประเภทนี้จํานวนการ
ผลิตไมสําคัญเทากับยอดการสั่งอาจมากหรือนอยก็ไดตัวอยางของสินคาประเภทนี้ เชน หนังสือ  
เครื่องบิน เปนตน 
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(3)  การผลิตแบบรับงานยอยเปนชวง (job lot production)   
 

สําหรับการผลิตแบบรับงานยอยเปนชวง (job lot production) ผลผลิตจะขึ้นกับ      
ยอดขาย  พนักงานตองมีความเชี่ยวชาญสูงมีการขึ้นลงของยอดการผลิตอยูเสมอรวมทั้งรูปแบบของ
การผลิตก็ตองพัฒนาขึ้นตามสภาพการณของตลาดแตผลกําไรจะมีมากกวารูปแบบของผลิตภัณฑ
อาจตองการการประกอบหรืออาจจะผานกระบวนการอัตโนมัติก็ได  ตัวอยางของสินคาประเภทนี้
ไดแก  การผลิตอะไหลของรถยนตรุนเกา ๆ อุปกรณไฟฟา  เปนตน 
 
2.3  ชนิดของการลําเลียงในสายการผลิต 
 

Ray Wild (1971 )  ไดแบงชนิดของสายการผลิต (Flow line )  ในเบื้องตนไวสองแบบ
ดวยกันดังตอไปนี้ 
 

(1) สายการผลิตเคลื่อนโดยไมมีเครื่องมือลําเลียง  ( Non mechanical  lines ) 
   

จะประกอบดวยสายการผลิตที่เคลื่อนยายผลิตภัณฑไปตามสายการผลิตโดยไมใช  
สายพานหรืออุปกรณเคลื่อนยาย  โดยการเคลื่อนยายนั้นจะใชคนหรือเครื่องมือทุนแรงใน           
การเคลื่อนยาย   การเคลื่อนยายแบบไมตอเนื่องนี้เกิดขึ้นเนื่องจากสถานีงานแตละสถานีงานมีอัตรา
การทํางานที่ไมเทากันและไมทราบเวลาที่แนนอนในการปฏิบัติงานในแตละสถานีงาน   การ
เคลื่อนยายโดยไมมีเครื่องมือลําเลียงนี้ทําใหเกิดเวลาวางงาน (Idle times)  ขึ้นโดยสาเหตุของการเกิด
เวลาวางงานแบงเปนสองสาเหตุ คือ เนื่องจากความไมตอเนื่องในการลําเลียงโดยสถานีงานตองรอ
งานที่จะลําเลียงมาจากสถานีงานกอนหนา และการรอเพื่อลําเลียงไปกระบวนการถัดไปทําใหเกิด
การเสียเวลาและงานระหวางกระบวนการเปนจํานวนมากและการไมสามารถเคลื่อนยายงานออก
จากสถานีงานไดเนื่องจากสถานีงานถัดไปมีงานกระทําอยูทําใหสถานีงานไมสามารถปฏิบัติงานอื่น
ได    การแกปญหาของสายงานที่ไมมีความตอเนื่องนี้ทําไดโดยการมีงานรอระหวางสถานีงาน 
(Buffer Stock) เพื่อใหเกิดความตอเนื่องในการปฏิบัติงานระหวางกระบวนการ   

 
(2) สายการผลิตเคลื่อนยายโดยมีสายพานลําเลียง (Moving – belt lines) 

   
เปนการเคลื่อนยายที่มีความตอเนื่องระหวางสถานีงานโดยมีเครื่องมือชวยในการ

ลําเลียงตลอดสายการผลิตทําใหเวลาวางงานของแตละกระบวนการเนื่องมาจากการลําเลียงงานนั้น
ไมคอยพบ   
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2.4  การวัดกําลังการผลิต 
 

David J Sumanth (1985)  ไดใหความหมายเกี่ยวกับกําลังการผลิต (Production 
Capacity ) วาหมายถึงความสามารถสูงสุดเมื่อเครื่องจักรและปจจัยการผลิตสามารถผลิตสินคา หรือ
ใหบริการไดในชวงเวลาที่กําหนดกําลังการผลิตโดยทั่วไปมีหนวยเปนปริมาณการผลิตตอเวลา เชน 
ชิ้นตอเดือน หรือ ชิ้นตอป เปนตน   ผูบริหารจะตองวางแผนการผลิตดวยเหตุผลหลายประการ
ดวยกัน  ประการแรกผูบริหารตองวางแผนกําลังการผลิตเพื่อใหไดตามความตองการของลูกคา  
ประการที่สองกําลังการผลิตที่มีอยูมีผลตอประสิทธิภาพในการดําเนินการตลอดจนการจัดลําดับการ
ผลิตและตนทุนในการผลิต  ประการสุดทายการที่จะใหไดมาซึ่งกําลังการผลิตจะตองมีการลงทุน
การตัดสินใจวาจะขยายกําลังการผลิตไปมากนอยเพียงใดจึงจะใหผลตอบแทนที่สูงที่สุด 

 
การวัดการผลิตอาจวัดไดใน 2 ลักษณะ คือ การวัดโดยอาศัยปจจัยนําเขาและการวัด

โดยอาศัยผลผลิตลักษณะการดําเนินการในดานการใหบริการจะวัดกําลังการผลิตจากปจจัยนําเขา 
สวนการวัดกําลังการผลิตดวยผลการผลิตใชในการวัดกําลังการผลิตของโรงงานที่ผลิตสินคา เชน 
โรงงานประกอบรถยนตวัดกําลังการผลิตดวยจํานวนคันที่ประกอบได เปนตน 

 
ผลิตภาพหรือ Productivity  เปนดัชนีที่สําคัญในการวัดถึงความสามารถในการผลิต 

ตลอดจนใชวัดความสามารถในการพัฒนาการของระบบการผลิตและการปฏิบัติการ  โดยนิยาม
ผลผลิตหมายถึงอัตราสวนของผลไดจากระบบการผลิตและการปฏิบัติการตอปจจัยนําเขาหรือ 

 
    ผลผลิต  =    ผลได 
                                ปจจัยนําเขา 
 

ในกรณีที่ตองการจําแนกรายละเอียดของปจจัยนําเขาเพื่อเนนใหเห็นถึงปจจัยที่สําคัญ
นิยามของผลผลิตอาจเขียนไดดังสมการตอไปนี้ 

 
    ผลผลิต  =                    ผลได 
         แรงงาน + เงินทุน + วัตถุดิบ + พลังงาน 
 

นิยามจากสมการที่กลาวมาเรียกวาปจจัยผลผลิตรวม ( Total Factor Productivity )            
ในบางครั้งเราอาจตองการวัดผลผลิตของปจจัยหลักเพียงบางปจจัย    นิยามของผลผลิตเขียนไดดัง       
สมการตอไปนี้ 
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    ผลผลิต  =      ผลได 
                     แรงงาน 
 
หรือ     ผลผลิต   =              ผลได 
             แรงงาน + เงินทุน 

 
2.5  การจัดสมดุลสายการผลิต ( Line balancing ) 
 

จากความซับซอนของสายการผลิตและการไมมีประสิทธิภาพของสายการผลิตทําให
เกิดปญหาทางดานตาง ๆ ในสายการผลิต  เชน  การทํางานไมเต็มประสิทธิภาพของพนักงานใน
สายการผลิต   การเกิดการรอในสายการผลิต  เปนตน โดยสิ่งที่จะชวยในการจัดการปญหาเหลานี้ที่
เกิดขึ้นไดอยางดี คือ การจัดสมดุลสายการผลิต   ซ่ึงผลดีในการของการจัดสมดุลสายการผลิตนั้น
เพื่อใหเกิดความเหมาะสมในการแบงงานแตละขั้นการทํางานเพื่อใหรวดเร็วตอการปฏิบัติงานของ
คนงาน หรือ เครื่องจักรตาง ๆ  ในสายการผลิต โดยชวงเวลาระหวางขั้นงานเหลานั้นจะถูกแบงตาม
ความเหมาะสมในการปฏิบัติงานและจํานวนของคนงานจะตองการในการปฏิบัติงานจะถูกจัดให     
เหมาะสมในแตละกลุมงานเพื่อใหสามารถบริหารจัดการไดทั่วถึงโดยจะมีการมอบหมายงาน
ออกเปนสถานีงานโดยจัดคนงานใหรวมรับผิดชอบและจัดการในกลุมยอยนั้น ๆ        

 
โดยส่ิงที่สําคัญในการจัดสมดุลของสายการผลิตนั้นก็คือการคํานึงถึงรอบเวลาการ

ผลิต ( Cycle Time ) โดยรอบเวลาการผลิตนั้นหมายถึงคาเวลาสูงสุดที่มอบหมายใหงานในแตละ
สถานีงานทํากอนที่จะเคลื่อนงานนั้นออกจากสถานีงาน  ดังนั้นเวลาในการปฏิบัติงานจริงของแตละ
สถานีงานควรมีความใกลเคียงกัน  สายการผลิตที่มีความสมดุลจะมีการไหลอยางตอเนื่องในแตละ
กิจกรรมตลอดทั้งสายการผลิต เพื่อใหเกิดการลดเวลาวางงานของพนักงานใหเหลือนอยที่สุดหรือ 
คือการเพิ่มประสิทธิ-ภาพในการใชแรงงานของคนงานใหมากขึ้นนั่นเองจุดที่มักจะกอใหเกิดปญหา
ในการจัดสมดุลสาย   การผลิต คือ ความยากลําบากในการจัดงานที่มีชวงเวลาการผลิตเดียวกัน  
เนื่องจากอาจมีความเปนไปไมไดที่จะรวมงานในแตละกลุมงานเขาดวยกัน  รวมทั้งความแตกตาง
ในดานการใชเครื่องมืออุปกรณ และเปนงานที่ตองอาศัยเทคโนโลยีเฉพาะในการผลิต 

 
ในทางการปฏิบัติจริงแลวเวลาวางงานที่เกิดขึ้นของแตละขั้นงานนั้นอาจจะไมเทากัน

ทุกสถานีงานเนื่องจากบางสถานีงานอาจจะมีความสามารถในการผลิตมากกวาสถานีอ่ืนเมื่อมีสถานี
งานที่มีอัตราการผลิตที่เร็วกวาสถานีงานอื่น ๆแลวนั้นจะทําใหเกิดการรอในสถานีงานนั้นเกิดขึ้น 
หรือ ถาพยายามลดการวางงานโดยการทํางานในสถานีงานนั้น ๆ อยางตอเนื่องก็จะทําใหเกิดงาน
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ระหวางกระบวนการที่เพิ่มมากขึ้น   ดังนั้นการที่สายการผลิตไมสมดุลจึงควรไดรับการปรับปรุง
เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในดานการใชแรงงานและเครื่องมืออยางเต็มที่   

 
หลักโดยทั่วไปในการจัดสมดุลของสายการผลิตมีขั้นตอนที่สําคัญ 5 ขั้นตอน คือ 

 
(1)   การกําหนดและแบงงานยอยของสายการผลิต   
 
หมายถึงการวิเคราะหแยกแยะวาในการผลิตหรือประกอบผลิตภัณฑประกอบดวยงาน

ยอย  อะไรบาง  แตละงานยอยใชเวลาในการทําเทาไร การแบงงานยอยนี้ควรแบงเปนงานยอยที่สุด
เทาที่จะยอยได หรืออีกนัยหนึ่งคือแบงเวลายอยที่ใชเวลาทํางานนอยที่สุดเทาที่จะนอยไดเพราะจะ
ทําใหสมดุลสายการผลิตทําไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
(2) กําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน  
  
ในขั้นตอนของการกําหนดความสัมพันธวางานใดควรทํากอนงานใดควรทําหลัง

อยางไร  ซ่ึงลักษณะการทํากอนหลังนี้จะถูกกําหนดโดยธรรมชาติในการผลิตของงานนั้น ๆ การ
แสดงความสัมพันธกอนหลังของการทํางานยอยแตละงานมักนิยมใชไดอะแกรมแสดงความสํา
พันธลําดับกอนหลัง ( precedence diagram ) 

 
(3) คํานวณจํานวนต่ําสุดของสถานีการผลิตที่ตองการ  
 
เมื่อกําหนดแบงแยกงานยอย  และกําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละ

งานแลวขั้นตอนถัดไปคือการคํานวณจํานวนต่ําสุดของสถานีการผลิตที่ตองการ  ซ่ึงคํานวณไดจาก
สมการ ตอไปนี้ 

 
จํานวนสถานีงานการผลิตที่ตํ่าสุด =  (เวลาการผลิตทั้งหมดที่ใชในการผลิตตอหนวย)(จํานวนการผลิตที่ตองการ
ตอวัน) 

      (เวลาที่มีเพื่อการผลิตตอวัน) 
 

ซ่ึงจํานวนสถานีการผลิตที่ต่ําสุดนี้เปนคาทางทฤษฏี  ซ่ึงเมื่อทําการจัดสายการผลิตอาจ
ทําไมไดคือตองใชสถานีการผลิตที่มากกวาที่คํานวณได  ดังนั้นการคํานวณจํานวนการผลิตที่ต่ํา
ที่สุดจึงเปนเพียงการคํานวณเพื่อใชเปนเกณฑโดยคราว ๆ ในเบื้องตนเทานั้น 
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(4) การกําหนดงานยอยใหกับแตละสถานีการผลิต  
 
 หมายถึงการจัดวาสถานีการผลิตใดควรทํางานยอยใดบาง  โดยจะตองพิจารณาจาก

ลําดับการทํางานกอนหลังที่ไดกําหนดไวแลวจากขั้นตอนที่ 2 ประกอบกับการใชเทคนิคการจัด   
สมดุลสายการผลิตตาง ๆ ที่กลาวในหัวขอเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตที่จะกลาวตอไปเพื่อจัด
งานใหกับสถานีการผลิตตามเงื่อนไขของเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต   

   
เทคนิคในการจัดสมดุลการผลิต 
 
จากปญหาเรื่องความสมดุลในสายการผลิตที่มีความสําคัญและซับซอนตั้งแตป ค.ศ.

1955  ไดเริ่มมีการพัฒนาเทคนิคตาง ๆ ที่ชวยในการจัดสมดุลสายการผลิตนับจนปจจุบันไดมีวิธีท่ี
ใชในการจัดสมดุลสายการผลิตอยางหลากหลายและมีขอดี  ขอเสียแตกตางกันออกไป โดยวิธีใน
การจัดสมดุลสายการผลิตสามารถแบงออกเปนสองประเภทหลัก ๆ ไดดังนี้  (Ignall  , 1965)   

 
(1) วิธีการทาง  Mathematical Programming เปนวิธีที่ใชในการหาคําตอบที่ดีที่สุด        

( Optimal  Solution )  แตมีขอเสียในเรื่องความยุงยากในการคํานวณและมีความซับซอนในรูปแบบ
ปญหาวธิีการที่สําคัญ  ไดแก    
 

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

 
(2) วิธีการทาง Heuristic  เปนวิธีการที่นํามาใชในการแกปญหาโดยใหคําตอบที่ไม

ใชคําตอบที่ดีที่สุดแตมีความรวดเร็วซ่ึงมีทั้งวิธีการประมวลผลดวยมือและแบบประมวลผลดวย
คอมพิวเตอร  วิธีการที่สําคัญไดแก 

 
- 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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เทคนิคตาง ๆ ที่ใชในการจัดสมดุลสายการผลิตมีรายละเอียด  โดยยอดังตอไปนี้ 
 

วิธีแรกที่ใชในการแกปญหาการจัดสมดุลสายการผลิตซึ่งคิดคนโดย  Salveson (1955) 
โดยไดเสนอแนวทางปญหา  โดยการกําหนดรอบเวลาการผลิตคงที่  และจํานวนของสถานีงานจะ
เปนตัวแปร  Salveson ไดแยกแยะปญหาออกเปนขั้นดังนี้คือ ทําการเลือกโดยการสลับเปลี่ยนไปมา
ของขั้นงานเพื่อใหไดสถานีงาน  กลาวคือ (1) เลือกรวมขั้นงานที่สอดคลองโครงขายที่แสดงลําดับ
กอน - หลังของกระบวนการผลิต (2) เวลาของสถานีงานจะนอยกวาหรือเทากับรอบเวลาการผลิต  
และ (3)  ผลรวมของรอบเวลาวางในสายการผลิตจะมี  คานอยที่สุด   

 
Salveson  ไดกําหนดรอบเวลาการผลิตเปนฟงคชั่นปริมาณการผลิต  โดยกําหนดให 

 
รอบเวลาการผลิต  =  เวลาการผลิต / ปริมาณการผลิต 

 
และ Salveson  ไดทาํการกําหนดจํานวนของสถานีงานที่นอยที่สุดสําหรับสายการผลิต  

ซ่ึงจะเปนคาที่นอยที่สุดของจํานวนเต็มบวก n ซ่ึง n จะมีคามากกวา  หรือเทากับผลรวมของเวลา
ของขั้นงานหารดวย    รอบเวลาการผลิต 

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

Salveson  ยังไดเสนอถึงการใชไดอะแกรมลําดับกอน – หลัง (precedence diagram)  
เพื่อที่จะแสดงลําดับของขั้นงานและการใชแบบจําลองของโปรแกรมเชิงเสนตรงที่จะทําการ      
รวบรวมขั้นงานที่จะมอบหมายใหสถานีงานหนึ่ง ๆ การรวมนี้จะทําใหเกิดเวลาวางงานนอยที่สุด   

 
Jackson ( Jackson ,1956 )  ไดพัฒนาโปรแกรมไดนามิค  เพื่อใชในการหาผลลัพธที่มี

จํานวนของสถานีงานที่นอยที่สุด  โดยรอบเวลาที่กําหนดใหใด ๆ วิธีการของ Jackson  จะทําการ
แจกแจงผลรวมของขั้นงานทั้งหมดที่เปนไปไดที่จะมอบหมายใหแกสถานีงานใด ๆ วิธีการของ 
Jackson  มีดังตอไปนี้  คือ  ทําการรวมขั้นงานที่เปนไปไดไวในสถานีงานที่ 1 แลวหลังจากสถานี
งานที่ 1 ทําการรวมขั้นงานตาง ๆ ที่เปนไปไดไวในสถานีงานที่ 2  และทําเชนนี้ตอไปเรื่อย ๆ จากวิธี



 40

นี้จะพบวาที่บางจุดหลังจากการสรางสถานีงานครั้งแรกจํานวน K สถานีแลวจะมีการจัดสมดุล
อันหนึ่งที่ไดมอบหมายขั้นงานทั้งหมดในสถานีงาน  ดังนั้นการจัดสมดุลเหลานี้จะมีจํานวนสถานี
งานนอยที่สุดสําหรับรอบเวลาผลิตหนึ่ง ๆ Jackson  ไดพิสูจนวาวิธีของเขานั้นไดผลลัพธที่ดีที่สุด 
แตวิธีของเขายังมีการยุงยากในการคํานวณอยูมาก 

 
ตอมา  Bowman  (1960)  ไดทําการศึกษาเพิ่มเติมโดยพัฒนาโปรแกรมเชิงเสนตรง 2   

ชนิดที่แตกตางกันมาใชในการจัดสมดุลสายการผลิต ปญหาจะถูกจัดเปนชุดของตัวแปรที่มีขอบขาย
เปนเสนตรง    ซ่ึงสามารถประเมินคุณคาไดในรูปแบบของสมการเปาหมายเชิงเสนตรง  ซ่ึงวิธีของ 
Bowman   ยังคงเปนวิธีที่มีความยุงยากในการคํานวณ 

 
 หลังจากนั้นเทคนิคในการจัดสมดุลสายการผลิตตาง ๆ ก็ไดมีการพัฒนามากขึ้นและที่

รูจักกันดีก็คือวิธี  Heuristic  ซ่ึงไมมีการรับประกันผลวาจะเปนวิธีที่ใหคําตอบที่ดีที่สุด  ตัวอยางของ
วิธีเชิงฮิวริสติกส ( Heuristic )  ที่ใชในปจจุบันไดแก 

 
Kilbride and Wester method (1961)  ไดพัฒนาเทคนิคการจัดสมดุลในสายการผลติ

โดยปราศจากการใชคอมพิวเตอร  ลักษณะที่สําคัญของเทคนิคนี้ก็คือการรวมกลุมของขั้นงานใหอยู
ในแถวยืนแตละหมายเลขของแถวยืนแสดงถึงขั้นงานที่จะถูกเลือก  สําหรับการมอบหมายใหเปน
หนึ่งสถานีงาน  วิธีการของการคํานวณหมายเลขของแถวยืนในแตละขั้นงานมีดังนี้คือ  ขั้นงาน
ทั้งหมดไมมีขั้นงานอื่นที่จะตองทํากอนจะจัดไวในแถวยืนที่หนึ่งขั้นงานที่ถัดมาจากขั้นงานในแถว
ยืนที่1จะถูกจัดเปน  หมวดหมูโดยหมายเลขของแถวยืน     วิธีการมอบหมายงานเริ่มตนโดยการ
มอบหมายงานตามลําดับกอนหลังจนกระทั้งไดผลลัพธที่เปนที่พึ่งพอใจ 

 
Helgeson and Birnie ( 1961 )  ไดพัฒนาเทคนิคของวิธีการ Heuristic  มาเปนวิธี  

Ranked position weights rule  ซ่ึงเปนวิธีการใหน้ําหนักโดยวิธีนี้จะเปนวิธีที่ใหผลลัพธคราว ๆ และ
ใชเวลาในการคํานวณนอยกวาวิธีอ่ืน ๆ โดยวิธีนี้จะใหน้ําหนักของงานในตําแหนงตาง ๆ ที่แตกตาง
กันโดยน้ําหนักที่ใหนั้นจะขึ้นอยูกับระยะเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานและตําแหนงของงานขั้นตอนที่
มีน้ําหนักมากจะเปนงานที่อยูในขั้นตอนแรก ๆ ของงานหรือเปนขั้นตอนที่มีเวลาในการผลิตมากซึ่ง
ตามทฤษฏีแลวจะจดังานที่มีน้ําหนักของตําแหนงมากเปนอันดับแรก 

 
Hoffman  ( 1963 ) ไดเสนอวิธีการคํานวณการจัดสมดุลในสายการผลิต  โดยใช

เมตริกซแสดงลําดับกอน – หลัง ( Precedence Matrices )  ในการรวมขั้นงานใหเปนสถานีงาน 
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Mansoor ( 1964 ) ไดนําวิธีของ  Helgeson and Birnie มาปรับปรุงเปนวิธี Optimal 
Seeking Back – Tracking  ในป คศ. 1964  และในป คศ. 1973  ไดนํามาขยายเพิ่มเติมเปนระบบ  
Malda Heuristic Technique for Balancing Large Scale Single – Model Assembly  Lines  โดยจะ
เปนการกําหนดใหมีรอบเวลาการผลิตที่นอยที่สุดกําหนดจํานวนของสถานีงานโดยวิธีการ  Search 
Mansoor  อางวาวิธีการของเขาเกือบจะไดผลลัพธที่เปนเลิศแตตองใชเวลาในการประมวลผลโดย
คอมพิวเตอรมาก 

 
Arcus (1966)  ไดเสนอเทคนิค  Comsoal A Computer Method for Sequencing 

Operations for Assembly Lines  ซ่ึงเปนเทคนิคของการสุมตัวอยางลําดับของขั้นงานที่เปนไปได  
จากนั้นทําการจําลองการรวมขั้นงานทั้งหมดที่สามารถจัดได  และพิจารณาการจัดขั้นงานที่ทําให
เกิดเวลาวางงานนอยที่สุด  การเลือกลําดับจะเปนแบบสุมโดยการกําหนดน้ําหนักใหแกขั้นงานตาม
คุณลักษณะที่มีอยูการเลือกโดย   Arcus  จะเลือกตัวอยางที่เรียงตามลําดับกอน – หลังและเลือก   
การเรียงลําดับที่เกิดเวลาวางนอยที่สุดในแตละสถานี 

 
กฏการจัดงานอื่น ๆ ที่นิยมใชในปจจุบันนอกเหนือจากกฏที่ไดกลาวมาแลวไดแก         

The Largest – candidate rule  วิธีการนี้จะเปนวิธีการจัดงานใหแกสถานีงานโดยเริ่มจากการจัดงาน
เขาสถานีแรกโดยเลือก ขั้นงานที่มีระยะเวลานานที่สุดจากขั้นงานที่เปนไปไดทั้งหมด เพือ่ทีจ่ะไดทาํ
ใหการจัดงานในสถานีการผลิตตอ ๆ ไปทําไดงายขึ้นเพราะเมื่องานยอยมีเวลานอยจะจัดไดงายกวา
กรณีที่    งานยอยใชเวลาทํามากวิธีนี้เปนวิธี ที่ใหผลเร็วแตใชกับปญหาที่มีความซับซอนมากไมได
Most number of following task rule  จะใหความสําคัญกับงานที่มีงานยอยอ่ืน ๆ ตามมาก  โดยจะจดั
ใหทํากอนงานที่มีงานยอยตามนอยเพื่อที่จะไดมีจํานวนงานยอยในการจัดครั้งตอไปไดมาก         
การจะเลือกใชกฏเกณฑใดเพื่อจัดงานใหแกสถานีการผลิตก็ขึ้นอยูกับผูวางแผนกระบวนการผลิต  
วิธีการจัดงานใหสถานีการผลิตสรุปเปนผังงานไดดังแสดงในภาพที่  2.1  

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 42

 
 

เริ่มตน 
 
 

เพิ่มสถานกีารผลิตใหม 
 
 

จัดงานยอยใหแกสถานีการผลิต 
ตามกฏเกณฑที่กําหนด 

โดยเลือกจากงานยอยที่สามารถจัดได 
 
 

คํานวณเวลาทีเ่หลือ 
ในสถานกีารผลิต 

 
 

                                                                        จัดงานยอย                    หมด                          หยุด 
   หมดหรือยัง 

 
 
 

เวลาทีเ่หลือของ 
                                        สถานีการผลิตสามารถ                               จัดได 

จัดงานยอยอ่ืนใหทําได 
อีกหรือไม 

                                                    จัดไมได 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.1  ผังงานแสดงวธิกีารจัดงานใหแกสถานกีารผลติในการทําสมดุลสายการผลติ 
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(5)  คํานวณหาประสิทธิภาพของสายการผลิตที่ได 
 

เมื่อไดจัดงานยอยใหแกสถานีการผลิตแลว  ขั้นตอไปก็เปนการคํานวณประสิทธิภาพ
ของสายการผลิตโดยการคํานวณประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต   

 
คํานิยามตางๆ  ที่เกี่ยวของกับสายการผลิตดังนี้ 
 
(1)   ขั้นงาน   ( Work Element)  คืองานสวนยอยที่ถูกแบงมาจากขั้นตอนการทํางาน

โดยขั้นตอนนี้จะเปนงานสวนยอยท่ีเล็กที่สุดโดยอยูบนพื้นฐานของความเปนไปไดตัวอยางเชนการ  
เจาะรูหนึ่งตําแหนงหรือการขันสกูรเพื่อตอวัสดุเขาดวยกันเปนตน 

 
(2)  เวลาของขั้นงาน  (Work Element Time) เปนเวลาที่ใชในการทําขั้นงานนั้นๆ 
 
(3)  รอบเวลาการผลิต (Cycle Time)  คือเวลาสูงสุดที่พนักงานแตละคนตองทํางานที่

ไดรับมอบหมายใหเสร็จหนึ่งชิ้นหรือชวงระยะเวลาระหวางสินคาสําเร็จแตละชิ้นที่เสร็จออกมาจาก            
สายการผลิต 

 
(4)  แผนภาพการผลิตกอนหลัง ( Precedent Diagram )  คือรูปแสดงขั้นตอนและลําดับ

การทํางานกอนหลังของผลิตภัณฑ 
 

2.6  การควบคมุการผลิต 
 

Franklin G Moore  (1959)  ไดกลาวเกี่ยวกับเรื่องการควบคุมกระบวนการผลิต                   
( Production Control )  วาในระบบการผลิตการควบคุมกระบวนการตาง ๆ หรือปจจัยในการผลิตที่
มีมากมายนั้นเปนไปไดยากเนื่องจากในความเปนจริงมีปจจัยหลายประการที่ทําใหกระบวนการผลติ
ไมเปนไปตามความตองการอันเนื่องมาจากปจจัยภายในและภายนอก  เชน  การควบคุมการไหล
ของกระบวนการนั้นมีความเกี่ยวเนื่องกับการจัดการตั้งแตการรับวัตถุดิบและการจัดสงซึ่งเปนปจจยั
ภายนอกในขณะเดียวกันก็ตองมีการจัดการการผลิตที่เกิดขึ้นภายในโรงงานเพื่อใหการไหลของ
กระบวนการผลิตเปนไปอยางตอเนื่อง   สายการผลิตที่มีชิ้นสวนจํานวนมากจะเกิดการสมดุลของ
สายการผลิตไดยาก  เนื่องจากเครื่องจักรหรือกระบวนการแตละกระบวนการมีความแตกตางกันใน
อัตราการผลิตและการใชทรัพยากรตาง ๆ    
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ในการผลิตแบบ Jop Shop การประกอบจะเปนกระบวนการที่สําคัญเนื่องจากความ   
หลากหลายของชิ้นสวนที่ผลิตขึ้นมาโดยผูที่ทําการควบคุมการผลิตมีหนาที่หลักในการควบคุม
ชิ้นสวนที่ใชในกระบวนการประกอบโดยตองสามารถชี้บงใหผูประกอบ หรือ  ผูผลิตที่เกี่ยวของ
ทราบถึงองคประกอบของงานแตละงานวามีชิ้นสวนใดบางที่ตองการใชในกระบวนการและตอง
สามารถชี้บงขั้นตอนของงานประกอบยอยกับงานประกอบหลักไดอยางชัดเจนในกระบวนการ
ประกอบงานที่มีความสําคัญนอกเหนือจากการผลิตชิ้นสวนก็คือการควบคุมชิ้นสวนในระหวาง
กระบวนการ     ซ่ึงตองมีการควบคุมชิ้นสวนที่เขามาระหวางกระบวนการใหมีความตรงเวลาและมี
ความถูกตองในเรื่องจํานวน  คุณภาพ  เพื่อใหชิ้นสวนที่เขามาระหวางกระบวนการนั้นมีอัตราการ
ใกลเคียงกับอัตราการประกอบใหมากที่สุดชิ้นสวนโดยมากไมสามารถที่จะทําไดอยางตอเนื่อง
เนื่องจากมีความแตกตางระหวางอัตราการผลิตและอัตราการประกอบ  เมื่อไมสามารถทําการผลิต
ชิ้นสวนใหมีอัตราเทาเทียมกับอัตราการประกอบแลวนั้น    จึงควรหันมาพิจารณาการผลิตชิ้นสวน
แบบเปน Lots หรือคือการผลิตชิ้นสวนคราวละมาก ๆ นั่นเอง   ถาหากการผลิตเปนแบบซ้ําเดิม 
(Repetitive Lots)  เราก็สามารถจัดการไดงายขึ้นเนื่องจากการมีกําหนดรอบการผลิตที่แนนอน  โดย
สวนมากแลวการกําหนดจํานวนที่จะผลิตนั้นจะมาจากจํานวนที่ตองการใชในการประกอบใน
อนาคต  เมื่อไดรายการดังกลาวแลวก็จะนําไปทําการจดัซ้ือและสั่งผลิตตามรายการที่กําหนดตอไป  

 
 สวนที่ตองคํานึงถึงในการควบคุมการผลิตอีกประการก็คือระยะเวลานําในการผลิต   

(Lead Time)  ซ่ึงเปนเวลารอยตอระหวางชวงเวลาการสั่ง  และการไดรับกระบวนการผลิตที่มีความ   
ตอเนื่องควรจะมีการเก็บวัตถุดิบคงคลังใหนอยทั้งในรูปชิ้นสวนและในรูปงานยอย  ดังนั้นจึงจําเปน
ที่ตองมีทราบระยะเวลานําใหการผลิตที่แนนอนเพื่อใหการเขามาของวัสดุเปนไปอยางราบรื่นแตถา
เปนการผลิตแบบ Lots การเก็บวัตถุดิบคงคลังเปนสวนสําคัญมากเนื่องจากการสั้งวัตถุดิบในแตละ
ครั้งมีปริมาณมากจึงทําใหวัตถุดิบคงคลังสูง   ความแมนยําในเรื่องระยะเวลานําในการผลิตจึงเปน
สวนสําคัญในการควบคุมการผลิตใหเปนไปตามเปาหมาย 

 
2.7  การออกแบบรหัสในกระบวนการผลิต 

 
 Gombinski (1967)   รหัสที่ใชในกระบวนการผลิตมีขึ้นเพื่อแยกแยะและแบง

ประเภทของกระบวนการผลิตตลอดจนองคประกอบตาง ๆ ที่เกี่ยวของในการผลิต   การแยกแยะนี้
จะชวยในการชี้บงความสําคัญขององคประกอบตาง ๆ ในการผลิตวากลุมของผลิตภัณฑหรือ
วัตถุดิบจะถูกใชในขั้นตอนการผลิตขั้นตอนใดหรือจะตองผานกระบวนการใดบาง   ซ่ึงการไดมีการ
นํารหัสมาใชอยางแพรหลายในกระบวนการ โดยจะกลาวถึงวิธีที่ไดรับความนิยมสูงสองวิธี  วิธีแรก
เปนการออกแบบรหัสโดยใชตัวเลขคงที่  (Fixed Number) เพื่อใชในการบันทึกองคประกอบตาง ๆ 
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ของกระบวนการผลิตโดยการแสดงออกมาในรูปตัวเลข   เพื่อใหงายในการประมวลผลและจดจําซ่ึง
ระบบนี้มีความเหมาะสมทั้งกับกระบวนการไมอัตโนมัติ  และกระบวนการอัตโนมัติ   ตัวอยางการ
ใชงานระบบนี้คือรหัสบริซโมโน (Brisch Mono Code)  โดยใชรหัสบริซโมโนเพื่อความสะดวก
ระหวางผูออกแบบผลิตภัณฑ  และวิศวกรฝายผลิต  เพื่อใหมีเขาใจตรงกันในการปฏิบัติงาน   วธิีที่
สองเปนระบบรหัสแบบเปด (Open code system)  โดยรหัสชนิดนี้จะเปนรหัสที่เกี่ยวเนื่องกับ
กระบวนการผลิต   ความยาวของรหัสจึงขึ้นอยูกับกระบวนการที่เกี่ยวของกับการผลิต   ส่ิงที่เปน
อุปสรรคใน การนําระบบมาใชคือการเก็บขอมูลและการวิเคราะหกระบวนการผลิตที่ตองใช
ระยะเวลานาน   ตัวอยางการใชงานระบบนี้  คอื  รหัสโพรี  (Poly  code)  ซ่ึงเปนการดัดแปลงมาจาก  
รหัสแบบโมโนเพื่อชวยชี้บงองคประกอบตาง ๆ ในการผลิตโดยรหัสนี้จะมีความแตกตางกันในแต
ละโรงงานเชน  เมื่อนํารหัสมาใชในอุตสาหกรรมตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูปชนิดของขอมูลที่จะนํามา
ออกแบบรหัส คือ รูปราง  วัตถุดิบ  ลําดับ   เครื่องจักร  เปนตน  ความสําเร็จในการนําไปใชงานของ
รหัสเหลานี้ขึ้นอยูกับความสามารถในการออกแบบรหัสใหมีความงายตอการใชงานและครอบคลุม
ขอมูลที่จําเปนในการผลิตลักษณะของโรงงานที่ควรมีการนําเอาระบบรหัสมาประยุกตใช คือ 

 
(1) มีขอมูลจํานวนมากที่ตองใชงานตลอดเวลา 
(2) มีความซับซอนของชนิดเครื่องจักรในโรงงาน 
(3) มีเครื่องมือที่เอื้ออํานวยในการจัดการกับขอมูล 
(4) ไมคอยมีการเปลี่ยนแปลงในรูปแบบของผลิตภณัฑ 
(5) มีชิ้นสวนที่ใชในการผลิตเปนจํานวนมาก 
(6) ราคาของวัตถุดิบ  และคาใชจายในขั้นตอนการผลิตสูง 
(7) มีการผลิตแตละครั้งจํานวนไมมาก (Batch Size) 

 
2.8 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

ผจญ  ภักดีกุล ( 2531 )  ทําการวิจัยเรื่อง “  การปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของ
อุตสาหกรรมในการประกอบตูเย็น ”  ไดนําเอาวิธีการ  Rank Position Weight  มาใชในการจัด
สมดุลสายการผลิต  โดยสายงานที่ทําการวิจัยมีจํานวน  44  ขั้นงาน  และไดจัดการในเรื่องการความ
สูญเปลา เชน  การรอคอย  ความลาชาและการขนสง  เปนตน  เพื่อที่จะทําใหเกิดสภาพความสมดลุ  
และ    ตอเนื่องในทุก ๆ กระบวนการของการผลิต 
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เฉลิมชัย  ชื่นเจริญ  ( 2540 )   ทําการวิจัยเรื่อง  “ การเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิต
ธนบัตรไทย ”   การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหาการผลิตธนบัตรไทยและประยุกตวิชาการ
ดานวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อการเพิ่มผลผลิตของธนบัตรชนิดราคา  100 บาท  ตลอดจนใชเปน  
แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพจากการศึกษาและวเิคราะหพบวาปญหาที่ทําใหประสิทธิภาพการ
ผลิตธนบัตรต่ําไดแกปญหาความไมสมดุลของความสามารถในการผลิตแตละขั้นตอนการผลิต     
ปญหาทางดานการจัดการและขอจํากัดของพื้นที่สําหรับการผลิตธนบัตร  การวิจัยครั้งนี้เนนการ
แกปญหาที่จุดคอคอดของสายการผลิตคือขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมมธนบัตรโดยใช
เทคนิคการศึกษาการทํางานเพื่อจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพธนบัตรขึ้นมาใหม 

 
สุนันท วิเศษสรรโชค (2533) ทําการวิจัยเรื่อง“ การเพิ่มผลผลิตชิ้นสวนโลหะรถยนต ”     

โดยมีวัตถุประสงคของการวิจัยครั้งนี้  ในการศึกษาสภาพปญหาในการผลิตชิ้นสวนโลหะของ
รถยนตในประเทศพรอมทั้งประยุกตใชวิชาทางวิศวกรรมอุตสาหการ  ดานการศึกษาการทํางานและ
การวางแผนการผลิต  เพื่อหาแนวทางในการเพิ่มผลผลิต  ในการศึกษาไดใชโรงงานอุตสาหกรรม
ประเภทเดียวกันในประเทศ 

 
ประยุทธ  วิภูศิริคุปต ( 2535  ) ทําการวิจัยเรื่อง  “ การจัดสมดุลสายการผลิตแบบผสม 

และการใชการจําลองภาพเคลื่อนไหว ” วิทยานิพนธฉบับนี้มีจุดประสงคหลักเพื่อเสนอวิธีการใน
การจัดสมดุลสายการผลิตแบบผสม  และพัฒนาโปรแกรมสําเร็จรูปทางคอมพิวเตอร  ซ่ึงวิธีการนั้น
ใน การจัดสมดุลสายการผลิตแบบผสมทั่วไป  โปรแกรมสําเร็จรูปที่พัฒนาขึ้นสามารถทําการจําลอง
แบบปญหา  แลวแสดงผลการจัดสมดุลสายการผลิตออกมาในรูปของภาพจําลองเคลื่อนไหว  
เทคนิคที่ใชในการจัดสมดุลสายการผลิตแบบผสมนี้เรียกวา COMSOAL (Computer Method of 
Sequencing Operation for Assembly Line)   

 
นภิส  ชุณหศรี ( 2543 ) ทําการวิจัยเรื่อง  “ Assembly line balancing-a case study of a 

hard disk factory  ”    การวิจัยในครั้งนี้ ไดมีการพัฒนาแบบจําลองทางคณิตศาสตรของการจัด
สมดุลในสายการผลิตแบบประกอบที่มีอยูใหเหมาะสมโดยใชวัตถุประสงคของการไดชิ้นงาน
ออกมามากที่สุดโดยมีตัวควบคุมคือจํานวนคนงานที่ใช จํานวนเครื่องจักรที่ใช และพื้นที่ที่ใชการ
ทํางานในแตละสายการประกอบ กระบวนการปจจุบันที่ใชเพื่อจัดสมดุลของสายการประกอบ ไดมี
การใชแผน spreadsheet ชวยในการคํานวณ โดยรูความตองการจํานวนชิ้นงานในแตละวัน จากนั้น
จะสามารถคํานวณหาจํานวนคนงานที่นอยที่สุดที่สามารถประกอบไดจํานวนตรงตามความตอง    
อยางไรก็ตาม ปจจัยอ่ืนๆ เชนจํานวนคนงานที่สามารถใชได จํานวนเครื่องจักรที่สามารถใชไดใน
แตละสถานีทํางานยังไมไดนํามาคิดในกระบวนการปจจุบัน จึงไดทําการพัฒนาแบบจําลองทาง
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คณิตศาสตรเพื่อที่สามารถนําปจจัยเหลานี้มารวมอยูได   โดยมีวัตถุประสงคเพื่อที่สามารถจัดสมดุล
ของสายการประกอบ คํานวณหากําลังการผลิตของแตละสาย และสามารถบอกไดถึงสถานีทํางานที่
เปนคอขวด   โดยผลลัพธที่ไดเปนผลลัพธที่เหมาะสมที่สุด เมื่อนําไปทดสอบแบบจําลองที่พัฒนานี้
สามารถใหผลไดตรงตามความตองการไดมีใชโปรแกรม LINDO เปนเครื่องมือในการแกปญหา
ทางคณิตศาสตร 

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

assembly line ”   ทําการศึกษาการออกแบบการจัดสายการประกอบรถจักรยานยนต มีวัตถุประสงค
เพื่อสรางขั้นตอนงานการประกอบรถจักรยานยนต จากขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนสุดทายใหได
รถจักรยานยนตสําเร็จรูป และเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนที่กําหนดขึ้น โดยมีขอบเขตของงานวิจัยมุง
ไปที่การประกอบรถจักรยานยนตบนสายการผลิตหลักจะทําการคํานวณโดยการรวมงานยอยที่
กําหนดขึ้นเพื่อใหเวลารวมของงานยอยเทากับรอบเวลาการผลิตที่กําหนด ซ่ึงการรวมงานยอยจะ
นําเอางานยอยที่ไดทําการเรียงลําดับกอนและหลังตามโครงสรางการประกอบทีไ่ดจากการออกแบบ
การจัดสายการประกอบในการคํานวณเพื่อจัดกลุมงานตามโครงสรางการประกอบจะดําเนินการ
โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวย เพื่อลดระยะเวลาในการจัดกลุมงานใหส้ันลงโดยไดทําการ
พัฒนาโปรแกรมที่ใชหลักการของ COMSOAL Technique เพื่อใหสามารถรองรับเงื่อนไขในการ
ประกอบรถจักรยานยนต    ในการดําเนินการจัดกลุมงานยอย ใชอางอิงในการกําหนดจุดปฏิบัติงาน 
ผานโครงสรางการประกอบที่ไดออกแบบไว โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ไดพัฒนาขึ้น 

 
 สุรสา       มหากันธา   ( 2541 ) ทําการวิจัยเรื่อง  “ Productivity improvement by 

lost time reduction ”  ไดทําการศึกษาการเพิ่มประสิทธิผลโดยการลดเวลาสูญเสียในสายการผลิต
ชิ้นสวนปมน้ํา มันของเครื่องยนต การสูญเสียในสายการผลิตแบงเปน 4 ประเภท ไดแกการสูญเสีย
ที่ไดวางแผนไวลวงหนา   การสูญเสียที่ไมไดวางแผนไว การสูญเสียจากการทํางานที่ไมสมดุลและ
การสูญเสียจากการผลิตของเสีย จากการวิเคราะหปญหาของโรงงานตัวอยางพบวา สาเหตุหลักของ
การสูญเสียเกิดจากการสูญเสียจากการทํางานที่ไมสมดุล และการสูญเสียนอกเหนือจากการวางแผน 
กระบวนการแกไขปญหาแบงออกเปน 2 สวนหลักๆ คือ    การแกปญหาจากการทํางานที่ไมสมดุล 
โดยการลดเวลาการทํางานของเครื่องจักรหลัก เวลาที่ลดลงไดแก   เวลาสูญเปลาจากการไมไดขจัด
เนื้อโลหะ และการหาความเรว็ตัดที่เหมาะสมในการขจัดเนื้อโลหะการลดเวลาที่ไมไดเกิดจากการ
วางแผนไดปรับปรุงสาเหตุการสูญเสียหลัก 3 สาเหตุคือ เวลาสูญเสียจากการตรวจเช็ค  การปรับแตง 
และการเปลี่ยนเครื่องมือตัด ผลจากการปรับปรุงการลดเวลาสูญเสีย เปรียบเทียบกอนปรับปรุงและ
หลังปรับปรุงพบวา ประสิทธิผลเพิ่มจาก 9.4 ชิ้น/ชั่วโมง เปน 10.7 ชิ้น/ชั่วโมง หรือเพิ่มขึ้น 14% 
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เวลาสูญเสีย  จากการทํางานที่ไมสมดุลลดลงจาก 1.07 นาที/ชิ้น เปน 0.72 นาที/ชิ้น เวลาสูญเสียที่
ไมไดวางแผนไวลดลงจาก 17.41% ของเวลาทํางานเปน 10.69% ของเวลาทํางาน 

 
 อัศมเดช วานิชชินชัย  (2540)   ทําการวิจัยเรื่อง  “ A project-based production 

planning and control system : a case study ”    ไดเสนอการพัฒนาระบบวางแผนและควบคุมการ
ผลิตลักษณะโครงการ     โดยเลือกบรรษัทผลิตหมอแปลงแหงหนึ่งในประเทศไทยเปนกรณีศึกษา 
การผลิตหมอแปลงเปนการผลิตตามสั่งโดยพิจารณาการสั่งแตละรายเปนหนึ่งโครงการ การผลิต
สําหรับแตละโครงการถูกแบงออกเปนหลายงวด   การผลิตตามความเหมาะสมของกระบวนการ
ผลิต การวางแผนกระบวนการผลิตและความตองการวัสดุแตละงวดใชการสรางโครงขายดวย
เทคนิคขั้นบันไดและแสดงความสัมพันธของกิจกรรมดวยผังแสดงลําดับกอน-หลัง (Precedence 
Diagraming Method : PDM) ความตองการวัสดุถูกวางแผนใหสอดคลองกับ แผนการผลิต จากนั้น
ทรัพยากรอื่นๆ ที่มีอยูอยางจํากัดจึงถูกจัดสรรดวยวิธีฮิวริสติก (Heuristic Approaches) ในที่สุดแผน
โครงขายจึงถูกแปลงเปนแผนการผลิตรายวัน สําหรับแตละศูนยการผลิต เทคนิคการจัดสมดุลของ
สายการผลิต (Line of Balance : LOB) ถูกดัดแปลงเพื่อใชควบคุมความกาวหนารายวันของแตละ
ศูนยการผลิตเปนหนวยเทียบ (Equivalent Unit : EU) ในขณะที่ความกาวหนาของโครงการโดย
ภาพรวมนั้นถูกวัดและควบคุมดวยดรรชนีที่ไดพัฒนาขึ้น ระบบวางแผนและควบคุมการผลิตนี้ใช
แนวคิดของ ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการโครงการ (Project Management Information System : 
PMIS) เพื่อชวยอํานวยความสะดวกในการคํานวณและเก็บขอมูล บนเครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคล 
สวนหนึ่งของระบบถูกประยุกตดวยโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Project สวนอื่นๆ เชน 
โปรแกรมกําหนดการใชวัสดุ (Material Requirement Schedule : MRS) กําหนดการผลิต 
(Production Schedule : PS)   การติดตามและควบคุมโครงการ (Project Monitoring and Control : 
PMC)  ถูกพัฒนาขึ้นดวยโปรแกรม Microsoft Excel 

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

multi-objectives assembly line balancing ”    โดยกลาววา  ปญหาการจัดสมดุลของสายงานการ
ประกอบ เปนปญหา  ที่สําคัญมากปญหาหนึ่งในระบบการผลิต โดยทั่วไปแลว ปญหาการจัดสมดุล
ของสายงานการประกอบมักพิจารณาวัตถุประสงคในการจัดเพียงวัตถุประสงคเดียว แตเนื่องจากใน
ระบบการผลิตจริงยังมีวัตถุประสงคอ่ืนๆ ที่ควรนํามาพิจารณาประกอบดวย ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงได
เสนอการนําเอาเจเนตกิอัลกอริทึม (genetic algorithms)  มาประยุกตใชในการหาคําตอบของปญหา
การจัดสมดุล ของสายงานการประกอบแบบหลายวัตถุประสงค ซ่ึงหมายถึงการหารูปแบบของการ
จัดงานใหกับแตละสถานีทํางาน เพื่อตอบสนองวัตถุประสงค   3 ประการพรอมๆ กัน คือเพื่อใหสาย
งานการประกอบมีจํานวนสถานีการทํางานนอยที่สุด มีรอบเวลาการผลิตนอยที่สุด และมีความ
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แปรปรวนของภาระงานในแตละสถานีการทํางานนอยที่สุด นอกจากนี้ยังไดศึกษาและทดสอบ
พารามิเตอรที่มีผลตอการหาคําตอบของเจเนติกอัลกอริทึมซึ่งไดแก ขนาดของประชากร ประเภท
ของการครอสโอเวอร ความนาจะเปนในการครอสโอเวอร และความนาจะเปนในการมิวเทชัน จาก
การทดลองพบวาขนาดของประชากรวิธีการครอสโอเวอรและความนาจะเปนในการมิวเทชันเปน
พารามิเตอรที่มีผลตอการหาคําตอบโดยเจเนติกอัลกอริทึมดังนั้นในการนําเจเนติกอัลกอริทึมไปใช
จริงควรมีการกําหนดคาพารามิเตอรที่เหมาะสม   โดยอาจใชคาที่เหมาะสมที่ไดจากการทดลองใน
งานวิจัยนี้เปนแนวทางเบื้องตนจากงานวิจัยนี้จะไดวา เจเนติกอัลกอริทึมแบบหลายวัตถุประสงค 
เปนวิธีการหาคําตอบสําหรับปญหาที่มีหลายวตัถุที่มีประสิทธิภาพและสามารถใหคําตอบที่ดีภายใน
ระยะเวลาที่กําหนดได 

 
  



บทที่  3 
 

การศึกษาทางดานการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 

การเพิ่มผลผลิตหรือการลดความสูญเสียในอุตสาหกรรมตาง ๆ นั้นลวนมาจาก         
จุดประสงคเดียวกันคือความตองการใชประโยชนจากทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนอยางสูงสุด  
โดยแนวทางในการเพิ่มผลผลิตของแตละโรงงานนั้นยอมมีความแตกตางกันอันเนื่องมาจาก    
สภาพการณของโรงงานที่ตางกัน    ดังนั้นในการเพ่ิมผลผลิตของแตละโรงงานจึงจําเปนที่จะตองมี
การศึกษาและวิเคราะหระบบการผลิตในโรงงานนั้น ๆ เพื่อหาแนวทางในการเพิ่มผลผลิตและลด
การสูญเสียที่เกิดขึ้นใหตรงกับสภาวะที่เกิดขึ้นจริงของแตละโรงงาน   การผลิตที่ไมตรงตาม         
เปาหมายและทําใหเกิดความสูญเสียขึ้นนั้นมีสาเหตุหลัก ๆ ที่สรุปไดดังนี้ 

 
(1)  การจัดการการผลิตไมมีประสิทธิภาพเหตุที่ทําใหการจัดการการผลิตไมมี               

ประสิทธิภาพเกิดขึ้นไดจากความไมพรอมทางดานทรัพยากรเชน  คน  เครื่องจักร  วัตถุดิบ  เปนตน   
เมื่อมีการจัดการการผลิตไมมีประสิทธิภาพจะสงผลใหเกิดความสูญเสียในดานตาง ๆ เชน  การ
ทํางานไมเต็มประสิทธิภาพของพนักงาน  การผลิตไมตรงกับความตองการ  เกิดการเรงงานทําให
ของที่ผลิตไมไดคุณภาพ  เปนตน ประกอบกับการมีชิ้นสวนที่ใชในโรงงานหลากหลายทําใหเกิด
ความบกพรองในการจัดการชิ้นสวนที่มีในโรงงานซึ่งปญหาที่เกิดขึ้นคือการที่ช้ินสวนเขาไมตรงกับ
ความตองการในการผลิตจึงเกิดการรอคอยสงผลใหเกิดความสูญเสียแกทางโรงงาน 
 

(2) การเกิดปญหาในการบริหารงาน  เชน  การขาดการกระจายนโยบายของฝาย
บริหารลงสูภาคการผลิตและการสนองกลับของฝายการผลิตทําใหเกิดความเขาใจไมตรงกันของทั้ง
สองฝายซึ่งเปนผลใหเกิดการผลิตและการวางแผนการสั่งวัตถุดิบที่เกิดจากฝายบริหารไมตรงกับ
ความตองการในการผลิตทําใหเกิดความสูญเสียขึ้น   
 

(3) การขาดประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานและการควบคุมงานในสวนการ
ผลิต  ซ่ึงมาจากการไมมีแผนการผลิตที่ชัดเจนและแนนอนทําใหเวลาการผลิตสวนใหญขึ้นอยูกับ
การตัดสินใจของพนักงานพบวาในบางครั้งพนักงานใชเวลามากกวาที่ควรจะเปนซ่ึงมีผลทําให
เสียเวลาในการผลิต  เชน  การใชเวลาทํางานอื่น ๆ ที่ไมจําเปน  การเกิดเวลาไรประสิทธิภาพ  เปน
ตน  ซ่ึงทําใหเกิดการสูญเสียเวลาในการผลิต 
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โรงงานที่ทําการศึกษาเปนโรงงานที่ผลิตเกาอี้ทันตกรรม (Dental Chair Unit) โดยมรุีน
ของผลิตภัณฑหลัก ๆ 2 รุนดวยกันคือ  รุน Actus และรุน Selene โดยปจจุบันมีกําลังการผลิต
ประมาณ  26  หนวยตอเดือน (ขอมูสถิติป 2540 – 2544)       โดยมีพื้นที่อาคารผลิตทั้งสิ้น 687.5    
ตารางเมตร   อาคารคลังเก็บวัตถุดิบ 225  ตารางเมตร  อาคารเก็บสิ้นคารอสง  136 ตารางเมตร  
สํานักงาน  155  ตารางเมตร  มีกระบวนการผลิต  3  กระบวนการคือ  กระบวนการกล  กระบวนการ
สีและกระบวน    การประกอบมีพนักงานทั้งสิ้น 51 คน     

 
ในดานเวลาการทํางานนั้นโรงงานแหงนี้มีเวลาทํางานตั้งแต  8.00  น.  18.00  น.  มี

เวลาหยุดพักในการทํางานรวม  1 ชั่วโมง  30  นาที  โดยเปดทํางานระหวางวันจันทรถึงวันศุกร    
สามารถคิดเวลาการทํางานในปจจุบันไดดังตอไปนี้ 
 

เวลาการทํางานในหนึ่งวัน    =  เวลาทํางานทั้งหมด   -  เวลาพักทั้งหมด   (นาที) 
         =  600  -  90         (นาที) 
                   =  510      นาทีตอวัน 
 
3.1 การบริหารงานและการจัดองคกร 
 

ลักษณะการจัดองคกรในโรงงานตัวอยางจะแบงองคกรออกเปนสองฝายคือ  ฝายการ
ผลิตและ   ฝายการบริหารทั่วไป  โดยผูที่มีอํานาจสูงสุดในการจัดการคือ ผูจัดการทั่วไปซึ่งการจัด
องคกรในลักษณะนี้เปนวิธีที่ไดผลทั่วไปในโรงงานที่มีการทํางานจํากัดและมีการวาจางนอยดังนั้น  
ผูจัดการจึงส่ังงานโดยตรงกับคนงานและลงไปคลุกคลีกับคนงานทําใหสามารถรูทางสภาพการ
ทํางานและตัดสินใจไดรวดเร็วแตในปจจุบันโรงงานเริ่มมีการขยายตัวทําใหการประสานงานเพิ่ม
มากขึ้นผูจัดการทั่วไปก็อาจไมสามารถแบงเวลาทํางานไดอยางทั่วถึงฉะนั้นควรที่จะสราง           
การประสานงานรวมกันในสวนตาง ๆเพื่อลดภาระงานของผูจัดการทั่วไปลงและปญหาอีกสวนใน
ดานการบริหารจัดการของโรงงานแหงนี้คือการขาดการกระจายนโยบายไปสูภาคการผลิตในระดับ
ปฏิบัติการทําใหพนักงานในระดับปฏิบัติการไมรูถึงแนวทางหรือเปาหมายของบริษัทสาเหตุหนึ่งที่
นโยบายมาสามารถกระจายลงสูระดับปฏิบัติงานไดนั้น  เนื่องจากไมมีผูท่ีไดรับมอบหมายในมี
อํานาจการสั่งการหรือกระจายนโยบายอยางชัดเจนการจัดองคกรในโรงงานตัวอยางนี้ไดแสดงการ
จัดองคกรในภาพที่  3.1 
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ภาพที่  3.1  การจัดองคกรของโรงงานตัวอยาง 

 
ฝายบริหารทั่วไปไดมีการแบงหนวยงานตางๆ ออกเปน3 แผนกดวยกันคือ  แผนก

บัญชีและการเงิน  แผนกธุรการ  และแผนกโลจิสติก  โดยแตละแผนกมีหนาที่ดังตอไปนี้ 
 
(1) แผนกบัญชีและการเงินทําหนาที่ในการดูแลระบบบัญชีและการจัดการทาง      

ดานการเงินของบริษัทรวมทั้งการพิจารณาควบคมุคาใชจายโดยรวมของบริษัท 
 

(2) แผนกธุรการทําหนาที่เกี่ยวกับ  การดูแลบุคลากร  การจัดการงานทางดานเอกสาร   
การจัดเตรียมการฝกอบรมพนักงานรวมทั้งทําหนาที่ในการจัดซื้อโดยการจัดซื้อนั้นจะทําตาม           
ความตองการของแผนกวางแผนการผลิตในฝายการผลิต   
 

(3) แผนกโลจิสติกทําหนาที่ในการจัดสงสินคาใหแกลูกคาตรงตามจํานวนและ
กําหนดเวลานัดหมายกับลูกคา   
 

ผูจัดการทั่วไป 

ฝายบริหาร ฝายการผลิต 

แผนก
บัญชี 

แผนกธุรการ แผนก 
โลจิสติก 

แผนกผลิต แผนกประกัน
คุณภาพ 

แผนก
วางแผนการ

แผนกวิศวกรรม
การผลิต 

หนวยงาน
ประกอบ 

หนวยงาน
สี 

หนวยงาน 
ตัดแตง 

หนวยงาน
เบาะ 
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ในสวนของฝายการผลิตไดมีการแบงหนวยงานตาง ๆ ออกเปน  4 แผนกดวยกันคือ  
แผนกผลิต  แผนกประกันคุณภาพ  แผนกวางแผนการผลิต  และแผนกวิศวกรรมการผลิตโดยหนาที่
ของแตละแผนกมีดังตอไปนี้ 

 
(1)  แผนกผลิต  รับผิดชอบในการผลิตผลิตภัณฑ  โดยในแผนกผลิตสามารถแบงยอย  

ออกเปน  หนวยงานประกอบ หนวยงานสี  หนวยงานตัดแตง  และหนวยงานเบาะ   ซ่ึงแตละ
หนวยงานมีหนาที่รับผิดชอบในการปฏิบัติงานดังตอไปนี้ 

 
หนวยงานประกอบ  เปนหนวยงานที่ทําการประกอบผลิตภัณฑโดยรับชิ้นสวนมาจาก  

หนวยงานสี  หนวยงานตัดแตง  หนวยงานเบาะ  การสั่งซื้อ ในประเทศ  การสั่งซื้อตางประเทศ และ
การ     จัดจางผูรับเหมาชิ้นสวนตาง ๆ ที่ไดมานั้นจะถูกประกอบเขาดวยกันในหนวยงานนี้ ปจจุบัน              
การประกอบ จะทําโดยไมมีแผนการผลิตเนื่องจากการประกอบจะขึ้นอยูกับการเขามาของชิ้นสวน
จากหนวยงานกอนหนา และสวนที่ทําการจัดซื้อเขามา   ปญหาที่มักพบในการทํางานของแผนก
ประกอบคือการเขามาของชิ้นสวนแตละช้ินสวนไมเทากันทําใหเกิดการรอขึ้น  โดยการรอนั้นแบง
ออกเปนสองแบบดวยกันคือการรอชิ้นสวนอื่นเพื่อทําการประกอบ  ซ่ึงการรอแบบนี้ทําใหเกิดงาน
ระหวางทํา   ( Work in process )  และการรอชิ้นสวนที่เขาชาในสายการประกอบทําใหประกอบ  
ไมได    โดยสามารถแยกที่มาของชิ้นสวนที่ใชในขั้นตอนนี้ออกเปน 2 แหลงใหญ ๆ คือ  ชิ้นสวนที่
ผลิตเองและชิ้นสวนที่มาจากภายนอก        

 
หนวยงานตัดแตง (Machining Unit)  ในหนวยงานนี้จะเปนหนวยงานที่ทําหนาที่ใน

การผลิตชิ้นสวนใหหนวยงานประกอบ  และหนวยงานสี   โดยหนวยงานตัดแตงจะมีชนิดของ
วัตถุดิบที่นําเขาสองแบบ คือ การนําเขาเปนวัตถุดิบเขามาแปรรูป และอีกสวนเปนการนําชิ้นสวน        
กึ่งสําเร็จรูปมาทําใหสําเร็จรูป   เมื่อช้ินสวนตาง ๆ ถูกทําขึ้นในหนวยงานตัดแตงเสร็จเรียบรอยถา
ชิ้นสวนใดสําเร็จพรอมที่จะประกอบก็จะถูกสงไปยังแผนกประกอบเพื่อรอการประกอบในสวน   
ชิ้นสวนที่เหลือก็จะสงไปยังแผนกสีเพื่อทําสีหรือกรณีที่ช้ินสวนตองทําการชุบก็จะจัดสงไปยัง
ผูรับเหมาเพื่อทําการชุบและเมื่อทําการชุบเรียบรอยก็จะนําไปประกอบที่กระบวนการประกอบ   

 
หนวยงานสี  ในหนวยงานนี้เปนหนวยงานที่ทําหนาที่ในการทําสี  โดยนําเขาชิ้นสวน

จากหนวยงานตัดแตง  และจากการสั่งซื้อจัดจางผูรับเหมา  เมื่อช้ินสวนดําเนินการในหนวยงานสี
แลวจะถูกสงไปยังหนวยงานประกอบเพื่อรอการประกอบตอไป 

 



 54

หนวยงานเบาะ  ในหนวยงานนี้จะเปนหนวยงานที่แยกตัวออกจากหนวยงานอื่น ๆ 
เนื่องจากเบาะเปนชิ้นสวนที่ตองการใชในขั้นสุดทายของการประกอบ  โดยเมื่อฝายการตลาดไดรับ
การสั่งจากลูกคาก็จะทําการสั่งการใหแผนกเบาะผลิตตามความตองการ  ปญหาในความลาชาจาก
หนวยงานเบาะมักไมคอยพบเนื่องจากรอบเวลาการผลิตของหนวยงานเบาะนั้นสั้นกวาหนวยงาน
อ่ืน ๆ   และหนวยงานเบาะยังมีหนาที่ในการบรรจุภัณฑเพื่อสงลูกคาอีกดวย 

 
(2)  แผนกประกันคุณภาพ  ทําหนาที่ในการควบคุมดูแลและบริหารงานดานการ

ประกันคุณภาพในทุกขั้นตอนของโรงงานเริ่มตั้งแตการตรวจสอบสินคาเขาและชิ้นสวนสําเร็จรูป  
การตรวจสอบในกระบวนการผลิตตลอดจนการตรวจสอบและการวิเคราะหสินคาที่บกพรองทั้งที่
เกิดภายในและภายนอกบริษัทรวมทั้งทําการสอบเทียบเครื่องมือวัดและเครื่องทดสอบที่ใชใน
กระบวนการตาง ๆ และกํากับดูแลระบบคุณภาพ 

 
(3) แผนกวางแผนการผลิต  มีลักษณะการทํางานในรูปการสั่งวัตถุดิบเขามาในเพื่อการ

ผลิตเปนสวนใหญยังไมมีบทบาทในการสั่งการผลิต หรือ ในการวางแผนการผลิตเทาที่ควร  การ
วางแผนการผลิตในปจจุบันที่ดําเนินการในสวนหนวยงานกลและหนวยงานสีนั้น  เปนการวาง
แผนการทํางานอยางหยาบโดยวางแผนการผลิตเพื่อประโยชนในการจัดซื้อเปนหลัก   แผนการผลิต
ที่แผนกวางแผนการผลิตจัดทําขึ้นนั้นจะถูกนําไปจัดการใหละเอียดขึ้นโดยหัวหนาหนวยงานของแต
ละหนวยงาน  ซ่ึงทําใหเกิดการผลิตที่ไมมีแบบแผน  และความไมสมดุลกันในความตองการ
ชิ้นสวนของแตละหนวยงาน  ปญหาที่พบคือการวางแผนการผลิตไมตรงตามความตองการในการ
ใชช้ินสวนซึ่งสวนมากเปน  ชิ้นสวนจากตางประเทศซึ่งมีระยะเวลานําในการสั่งซื้อสูงทําใหตอง
เสียเวลารอชิ้นสวนเปนเวลานานทําใหเกิดระบบการผลิตชะงักและอีกปญหาที่พบ คือ การสั่ง
ช้ินสวนเปนจํานวนมากเกินความจําเปนเปนผลใหเมื่อเกิดการเปลี่ยนแบบผลิตภัณฑทําใหวัตถุดิบ
ที่สังซื้อเขามากลายเปนวัตถุดิบที่ไมมีการนํามาใช (Dead Stock) ซ่ึงทําใหเกิดความสูญเสียขึ้น 

 
(4)  แผนกวิศวกรรมการผลิต  มีหนาที่รับผิดชอบควบคุมดูแลและบริหารงานดาน

วิศวกรรมผลิตภัณฑทุกขั้นตอนใหเปนไปตามขอกําหนดและเปาหมายของโรงงาน    โดยควบคุม
ขอมูลทางดานวิศวกรรมและสนับสนุนดานเทคนิคตาง ๆ   ควบคุมสูตรการผลิตของผลิตภัณฑ   
ออกแบบและพัฒนาชิ้นสวนผลิตภัณฑกํากับดูแลใหมีการจัดทําเอกสารวิธีปฏิบัติที่จําเปนในแผนก
เพื่อใหเพียงพอตอความตองการในระบบคุณภาพและการเพิ่มผลผลิตอื่น ๆ     
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3.2 การผลิต 
  

ในสวนการผลิตของโรงงานสามารถอธิบายกระบวนการผลิตออกเปนสองสวน
ดวยกันคือ  กระบวนการผลิตในสวนการประกอบและกระบวนการผลิตในสวนการเตรียมชิ้นสวน
เพื่อการประกอบซึ่งก็ คือ การเตรียมชิ้นสวนจากภายหนวยงานตัดแตง  และหนวยงานสี  โดย
กระบวนการผลิตในแตละสวนนั้นสามารถอธิบายสภาพการทํางานและสภาพปญหาโดยทั่วไปได
ดังตอไปนี้ 

3.2.1 กระบวนการประกอบ 
กระบวนการประกอบผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางนั้นแบงออกเปนสองสวนดวยกัน

คือสวนการประกอบหลักหรือการประกอบในขั้นสุดทาย  และสวนการประกอบยอยโดยลักษณะ           
การดําเนินการประกอบในแตละสวนนั้นอธิบายไดดังตอไปนี้ 

3.2.1.1 กระบวนการประกอบหลัก 
 

ในสวนนี้เปนการประกอบขั้นสุดทายของโรงงานเพื่อใหไดผลิตภัณฑสําเร็จรูป              
ซ่ึงสภาพการทํางานของการประกอบหลักนี้จะทําการประกอบเมื่องานยอยที่ใชในการประกอบ
หลักเขามาในสวนการประกอบหลักโดยในปจจุบันนั้นมีอัตราการเขามาของงานยอยไมสม่ําเสมอ
ทําใหไมสามารถทําการประกอบหลักไดอยางตอเนื่องเปนผลในพื้นที่ในการประกอบหลักถูกใชใน
การรอคอยของเกาอี้ที่ไมสมบรูณและการที่ไมมีการศึกษาถึงความสามารถในการประกอบหลักนี้ทํา
ใหไมมี      แนวทางในการวางแผนการเขามาของงานยอยตาง ๆ จึงสงผลใหเกิดสภาพการรอคอย
ดังกลาวเกิดขึ้น  โดยงานยอยที่ใชในการประกอบขั้นสุดทายหรือใชในการประกอบหลักมี
ดังตอไปนี้ 

 
ตารางที่  3.1  งานยอยที่ใชในการประกอบหลักหรือใชในการประกอบขั้นสุดทาย 
 

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 งานยอยที่ใชในการประกอบหลักหรือใชในการประกอบขั้นสุดทาย (ตอ) 
 

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 กระบวนการประกอบงานยอย 
 

เปนกระบวนการประกอบงานยอยเพื่อสงใหสายการประกอบหลักโดยนําเอาชิ้นสวน
หรืองานยอยที่ปฏิบัติในขั้นตอนกอนหนามาประกอบเพื่อสงใหสายการประกอบหลัก   โดยมีงาน
ทั้งหมดที่ทําในหนวยงานประกอบ ดังแสดงในตารางที่  3.1   
 

ตารางที่  3.2  งานของกระบวนการประกอบงานยอย 
 

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  งานของกระบวนการประกอบงานยอย (ตอ) 
 

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  งานของกระบวนการประกอบงานยอย (ตอ) 
 

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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จากการศึกษาพบวาการปฏิบัติงานของหนวยงานประกอบนั้นมีการจําแนกกลุมงาน
ออกเปนกลุมงานตามความสามารถของพนักงานดังแสดงในตารางที่  3.3 

 
ตารางที่  3.3 จํานวนพนักงานจําแนกตามกลุมงานตาง ๆ  

 
กลุมงาน 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  กระบวนการผลิตชิ้นสวน 
  
โดยกระบวนการผลิตชิ้นสวนนี้เปนกระบวนการที่ผลิตชิ้นสวนภายในโรงงานเพื่อใช

ในการประกอบโดยกรรมวิธีที่ตองผานของชิ้นสวนเหลานี้คือ  กระบวนการตัดแตง  กระบวนการสี
และกระบวนการประกอบ  ซ่ึงสามารถแสดงแผนภาพการไหลของการผลิตชิ้นสวนในหนวยงาน
ของโรงงานไดดังแสดงในภาพที่  3.2 
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ภาพที่  3.2แผนภาพการไหลของการผลิตชิ้นสวนในหนวยงานของโรงงาน 
 
 
 

วัตถุดิบ 

ผานกระบวนการตัดแตง

ใช 

กระบวนการตัดแตง 

คลังสินคา ผานกระบวนการอีกหรือไม 

ผานกระบวนการสีหรือไม 

ผานกระบวนการชุบหรือไม 
กระบวนการสี 

กระบวนการประกอบ 

ส้ินสุด

กระบวนการชุบ 
(ภายนอกโรงงาน) 

ไมใ

ไมใ

ไมใ

ไมใ ใช 

ใช 
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จากแผนภาพอธิบายไดวาการผลิตชิ้นสวนในโรงงานตัวอยางนั้นเริ่มจากการรับ     
วัตถุดิบเขามาในโรงงานตอมาจะทําการพิจารณาวาตองผานกระบวนการตัดแตงหรือไมถาตองผาน
กระบวนการตัดแตงก็จะสงวัตถุดิบไปผานกระบวนการที่หนวยงานตัดแตงจากนั้นจะพิจารณาวามี
กระบวนอื่น ๆ ที่ตองผานอีกหรือไมถาไมมีกระบวนการที่ตองผานอีกชิ้นสวนนั้นจะถูกสงไปรอ
การประกอบที่คลังสินคาแตถาชิ้นสวนมีกระบวนการที่ตองผานอีกชิ้นสวนนั้นจะถูกสงไปยัง
หนวยงานสีในกรณีที่ตองผานกระบวนการสี  และจะถูกสงไปชุบภายนอกโรงงานในกรณีที่
ช้ินสวนตองผานกระบวนการชุบจากนั้นชิ้นสวนที่ผานกระบวนการตาง ๆ สมบูรณแลวจะถูกนํามา
ประกอบรวมกันที่หนวยงานประกอบ   

   
เพื่อใหทราบถึงกําลังการผลิตของโรงงานในสวนตอไปนี้ก็จะทําการศึกษาถึงการผลิต

ของโรงงานในแตละหนวยงานที่ทําการผลิตชิ้นสวนคือ  หนวยงานตัดแตง และหนวยงานสี  โดย
สามารถอธบิายตามการทํางานของแตละหนวยงานดังนี้ 

 
3.2.2.1  การผลิตของหนวยงานตัดแตง 

 
การผลิตช้ินสวนในหนวยงานตัดแตงนั้นในปจจุบันไมมีแผนการผลิตที่ชัดเจน

เนื่องจากไมทราบความตองการชิ้นสวนของหนวยงานประกอบ  แผนการผลิตที่มีอยูในปจจุบันนั้น
คือการสั่งงานทั้งหมดที่ตองผลิตใหแกพนักงานในหนวยงานตัดแตงเปนรายเดือนแลวใหพนักงาน      
ผูปฏิบัติงานเปนผูตัดสินใจในการผลิตชิ้นสวนกอนหลังตามประสบการณซ่ึงบางครั้งทําใหช้ินสวน
ที่ผลิตไดนั้นไมตรงกับความตองการใชงานในหนวยงานประกอบและไมเปนไปตามความตองการ
ของการประกอบโดยเมื่อผลิตออกมาแลวพบวายังทําการประกอบไมไดและไดทําการศึกษาถึงกําลัง
หรือความสามารถใน การผลิตของหนวยงานตดัแตงสามารถสรุปอัตราการผลิตของหนวยงานตัด
แตงดังแสดงในตารางที่  3.4   

 
ตารางที่  3.4  ภาระงานและกําลังการผลิตของแตละเครื่องจักรในหนวยงานตัดแตง 
 
เวลาปฏิบัติงาน กําลังการผลิต กําลังการผลิต 

เคร่ืองจักร 
(นาทีตอหนวย) (หนวยตอวัน) (หนวยตอสัปดาห) 

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 
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ตารางที่  3.4  ภาระงานและกําลังการผลิตของแตละเครื่องจักรในหนวยงานตัดแตง 
(ตอ) 

เวลาปฏิบัติงาน กําลังการผลิต กําลังการผลิต 

เคร่ืองจักร (นาทีตอหนวย) (หนวยตอวัน) (หนวยตอสัปดาห) 
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  พบวากําลังการผลิตของหนวยงานตัดแตงนั้นถูกกําหนดดวย

กระบวนของเครื่องจักร  L1  ซ่ึงมีอัตราการผลิตคือ  8.87  หนวยตอสัปดาห  เมื่อทําการพิจารณาการ
กระจายภาระงานของเครื่องจักรในกลุมเดียวกันแลวพบวาเครื่องจักรนั้นยังมีการกระจายงานที่ไม
ทั่วถึง  เมื่อพิจารณาเครื่องจักรในกลุมเดียวกันที่สามารถใชแทนกันไดจะไดกําลังการผลิตดัง         
ตารางที่  3.5   



 63

ตารางที่  3.5  การแบงกลุมเครื่องจักรในหนวยงานตัดแตง 
 

จํานวนเครื่องจักร 
กลุมเคร่ืองจักร ชื่อกลุมเคร่ืองจักร 

(เคร่ือง) 
ประกอบดวยเคร่ืองจักร 

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 

 
จากกลุมเครื่องจักรดังกลาวเมื่อไดรับการกระจายงานอยางทั่วถึงสามารถนํามาหาภาระ

งานของกลุมเครื่องจักรไดตามตารางที่  3.6 
 

ตารางที่  3.6  ภาระงานของแตละกลุมเครื่องจักรในหนวยงานตัดแตง 
 

เวลาในการปฏิบัติงาน กําลังการผลิต กําลังการผลิต 
กลุมเคร่ืองจักร จํานวนงานที่ผาน 

(นาทีตอหนวย) (หนวยตอวัน) (หนวยตอสัปดาห) 

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  การผลิตของหนวยงานสี 
 
หนวยงานการเตรียมชิ้นสวนอีกหนวยงานคือหนวยงานสีโดยหนวยสีนั้นจะรับ

ช้ินสวนจากหนวยงานตัดแตงหรือจากการสั่งซ้ือเขามาเพื่อทําสีตามกระบวนการตาง ๆ  โดยสภาพ
การปฏิบัติงานในหนวยงานสีคือการปฏิบัติงานตามชิ้นสวนจากหนวยงานกลที่เขามาและใน
บางครั้งทําตามความตองการของหนวยงานประกอบที่เกิดความตองการเรงดวน   จากการเก็บขอมูล
ทางดานเวลาที่ใชในกระบวนนการสีสามารถนํามาคํานวณหาภาระงานดานการผลิตของหนวยงาน
สีได     ดังตอไปนี้ 

 
ตารางที่  3.7   กําลังการผลิตของหนวยงานสี 
 

เวลาที่ใชในการผลิต กําลังการผลิต กําลังการผลิต กระบวนการ 
(นาทีตอหนวย) (วันตอหนวย) (สัปดาหตอหนวย) 

ตกแตงผิว 133.77 3.59 17.94 
ชุบกัดสนิม 150.61 3.19 15.94 
พนรองพื้น 1 18.03 26.63 133.13 
พนรองพื้น 2  49.75 9.65 48.25 
พนรองพื้น 3  46.35 10.36 51.78 
โปวหยาบ 100.56 4.77 23.87 
ขัดหยาบ 175.45 2.74 13.68 
โปวละเอียด 151.8 3.16 15.81 
ขัดละเอียด 180.81 2.65 13.27 
โปวเก็บรอย 15.95 30.09 150.43 
พนสีจริง 132.6 3.62 18.1 

รวม 1155.67 100.45 502.2 
 
 
โดยกระบวนการที่มีอัตราการผลิตต่ําที่สุดของหนวยงานสีคือกระบวนการขัดละเอียด

ซ่ึงมีกําลังการผลิตประมาณ  13.27 หนวยตอสัปดาหและกระบวนการที่มีอัตราการผลิตสูงสุดคือ
กระบวนการโปวเก็บรอยมีกําลังการผลิตประมาณ  150.43  หนวยตอสัปดาห   
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3.2.3  ช้ินสวนที่ใชในโรงงานตัวอยาง 
 
ชิ้นสวนที่ใชในโรงงานตัวอยางนั้นมีแหลงที่มาสองสวนหลัก ๆ ดวยกัน คือ จากการ

ผลิตภายในหนวยงานเตรียมชิ้นสวนของโรงงานและชิ้นสวนจากการสั่งซื้อภายนอกโรงงาน            
ซ่ึงสามารถสรุปจํานวนของชิ้นสวนชิ้นสวนตามแหลงที่มาไดดังตอไปนี้ 

 
3.2.3.1 ช้ินสวนจากหนวยงานเตรียมช้ินสวนในหนวยงานภายในโรงงาน 
 

โดยกระบวนการเตรียมชิ้นสวนในโรงงานนั้นประกอบไปดวยกระบวนการตัดแตง  
กระบวนการสี  รวมทั้งกระบวนการชุบที่ตองสงไปทํานอกโรงงาน   โดยชิ้นสวนที่มีการผลิตเองใน
โรงงานนั้นสามารถจําแนกตามกระบวนการที่ผานดังแสดงในตารางที่  3.8 
 

ตารางที่  3.8  จํานวนรายการชิ้นสวนที่ผานกระบวนการผลิตชิ้นสวนในโรงงาน
จําแนกตามหนวยงานในการเตรียมชิ้นสวน 

 
แหลงที่มา ACTUS SELENE รวม สัดสวนการผลิต 

กระบวนการตัดแตง 136 125 261 0.51 

กระบวนการตัดแตง,ส ี 61 51 112 0.22 

กระบวนการกล,ชุบ 79 55 134 0.26 

รวม 276 231 507 

 
3.2.3.2 ช้ินสวนจากการสั่งซื้อภายนอกโรงงาน  
 

แหลงที่มาของชิ้นสวนที่มาจากการสั่งซ้ือภายนอกโรงงานมีดวยกัน 3 แหลงคือ  
ตางประเทศ (Import Parts) ในประเทศ (Local Parts)  และชิ้นสวนที่จางผูรับเหมาชวงในการผลิต 
(Subcontract) และ ช้ินสวนที่ส่ังซื้อเขามานั้นจําแนกเปนชิ้นสวนหลัก (Main Part)  และชิ้นสวน
ทั่วไป (Common Parts) โดยแตละที่มาของชิ้นสวนมีระยะเวลานําในการสั่งซ้ือตางกัน คือ 
ตางประเทศมีระยะเวลานําการสั่งซื้อ  120  วัน  ภายในประเทศ  30  วัน  และผูรับเหมาชวง  30 วัน  
จํานวนชิ้นสวนจากการสั่งซื้อจําแนกตามแหลงที่มาแสดงดังตารางที่  3.9 
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ตารางที่  3.9  จํานวนชิ้นสวนจากการสั่งซื้อจําแนกตามแหลงที่มา 
 

แหลงที่มา ACTUS SELENE รวม สัดสวน 
ในประเทศ 389 391 780 0.58 
ตางประเทศ 216 140 356 0.26 
ผูรับเหมาชวง 117 91 208 0.17 

รวม 722 622 1344  
 
จากตารางแสดงใหเห็นวาชิ้นสวนที่จากการสั่งซ้ือท่ีมากที่สุดคือการสั่งซื้อในประเทศ    

การสั่งซ้ือตางประเทศและการจัดจางผูรับหมาชวง  จะพบวาระยะเวลานําในการสั่งซ้ือของชิ้นสวน
แตละประเภทนั้นอยูในระดับที่สูงซึ่งในปจจุบันที่ไมมีแผนการควบคุมชิ้นสวนทําใหไมทราบถึง
ความตองการในการใชช้ินสวนในการประกอบสงผลใหเกิดสภาพการเตรียมชิ้นสวนไมตรงตาม
ความตองการในการใชงานทําใหตองเสียเวลารอในการสั่งซื้อนาน  

 
จากการศึกษาถึงแหลงที่มาของชิ้นสวนที่ใชในการผลิตในโรงงานและจากการสั่งซ้ือ

สามารถนํามาสรุปไดดังตารางที่  3.10 
 

ตารางที่  3.10  จํานวนชิ้นสวนจากการผลิตในโรงงานและจากการสั่งซื้อ 
 

แหลงที่มา ACTUS SELENE รวม สัดสวน 

ภายในโรงงาน 276 231 507 0.29 

จากการสั่งซื้อ 753 622 1375 0.81 

รวมทั้งหมด 897 853 1750  
 
เนื่องจากมีชิ้นสวนที่ใชในโรงงานเปนจํานวนมากจึงเกิดปญหาในการควบคุมชิ้นสวน

เกิดขึ้นจึงมักพบการผลิตไมตรงกับความตองการเนื่องจากชิ้นสวนที่มีจํานวนมากนั้นขาดการ
ควบคุมความพรอมกอนการปฏิบัติงานและพนักงานไมทราบขอมูลเกี่ยวกับชิ้นสวนแตละชิ้น
เนื่องจากชิ้นสวนที่ใชนั้นมีจํานวนมากและระบบรหัสที่ใชอยูในปจจุบันเพื่อดูแลและควบคุม
ช้ินสวนนั้นไมมีรูปแบบของรหัสที่จะนํามาใชประโยชนไดอยางเต็มที่โดยระบบรหัสที่ใชอยูใน
ปจจุบันนั้นแบงเปน 2   สวนดวยกัน  คือรหัสงานและรหัสชิ้นสวน     โดยรหัสงานที่ใชอยูใน
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ปจจุบันมีดวยกันทั้งหมด 13  หลัก   ซ่ึงส่ิงที่สามารถบงบอกไดจากรหัสงาน คือ  สถานะของกลุม
งานวาอยูในกลุมงานใดเทานั้น  โดยรายละเอียดของรหัสจะแสดงดังรูปที่  3.3     

 
                                                                 
 
 
 

 
ภาพที่  3.3  รหัสงานที่ใชในปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 

 
โดย    W             แสดงถึง    รหัสชุดนี้คือรหัสของงาน 

ASU           แสดงถึง   กระบวนการประกอบ 
1,2  แสดงถึง   รุนของผลิตภัณฑ โดย 1 แทนรุน Selene  2  

แทน  รุน Actus 
01-09          แสดงถึง    กลุมของงาน 
0100-1900     แสดงถึง   ลําดับงานตามกลุมงาน 

 
รหัสชิ้นสวนที่ใชในปจจุบันมี 2 ชนิด คือ รหัสชิ้นสวนหลัก และรหัสชิ้นสวนทั่วไป        

(Common Parts)  โดยรหัสชิ้นสวนหลัก โดยมากมีประมาณ  7 หลัก   แตพบวามีสวนที่เปน
ประโยชนในการใหขอมูลการผลิตอยูในหลักแรกซึ่งเปนหลักที่แสดงถึงกลุมการนําไปใชงานของ
ช้ินสวน เชน  U190103      สามารถ รูวาชิ้นสวนนี้จะนําไปใชในการผลิต Unit Body Asm   ในสวน
รหัสชิ้นสวนที่เปน ช้ินสวนทั่วไป (Common Part)  นั้น 3 หลักแรกจะแสดงหมายเลข  000  เพื่อ
ทราบวาชิ้นสวนนี้เปน     ชิ้นสวนทั่วไป และหลักถัดไปจะเปนตัวอักษรที่แสดงถึงกลุมของชิ้นสวน
ทั่วไปยกตัวอยางเชน  000S07  จะแสดงวาชิ้นสวนนี้เปนชิ้นสวนทั่วไปในกลุม Screw ตัวที่ 27 
 
3.3 สภาพปญหาในโรงงานตัวอยาง 
 

ปญหาในโรงงานตัวอยางที่เกิดขึ้นในปจจุบันคือการขาดการควบคุมชิ้นสวนและขาด    
การจัดการในสวนการประกอบสงผลกระทบใหเกิดการผลิตที่ไมเปนไปตามเปาหมาย   โดยสภาพ
ปญหาในสายงานประกอบในปจจุบันพบวาเกิดสภาพการรอคอยจํานวนมากสภาพการรอคอย
ดังกลาวแบงเปนสภาพการรอคอยในสวนการประกอบหลักและสภาพการรอคอยในสวนการ
ประกอบยอยซ่ึงสามารถแสดงเห็นถึงสภาพการรอคอยที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยางไดดังตอไปนี ้

W ASU 1 
- 
2 

01
-

09 

0100 
- 

1900 

- - 
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3.3.1  สภาพการรอคอยของงานยอยในสวนการประกอบงานยอย 
 
จากการที่หนวยงานประกอบไมมีแนวทางในการประกอบที่ชัดเจนทําใหการ

ดําเนินการประกอบนัน้เปนไปอยางไมมแีบบแผนซึ่งผลกระทบที่เกดิขึน้ในสวนการประกอบ
โดยตรงคือการเกิดการรอคอยเกิดขึน้ในสวนของการดําเนินการประกอบยอยซ่ึงการรอคอยดังกลาว
นี้สงผลใหเกิดสภาพปญหาดงัตอไปนี ้

 
(1) สภาพการรอเขา (Waiting times) ของงานยอยในสวนการประกอบงานยอย 
 
จากการเก็บขอมูลกอนดําเนินการปรับปรุงในโรงงานตัวอยางพบวามีงานยอยท่ีรอเขา  

(Waiting times) เพื่อทําการประกอบดังแสดงในตารางที่  3.11  ดังตอไปนี้ 
 
ตารางที่  3.11  การรอเขาของงานยอยในสวนการประกอบยอย (ม.ค. – มี.ค. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 9 463   
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(2) สภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยในสวนการประกอบงานยอย 
 
จากการเก็บขอมูลกอนดําเนินการปรับปรุงในโรงงานตัวอยางพบวามีงานยอยที่รอมา

เพื่อทําการประกอบดังแสดงในตารางที่  3.12  ดังตอไปนี้ 
 
ตารางที่  3.12  การรอมาของงานยอยในสวนการประกอบยอย (ม.ค. – มี.ค. 2545) 
 

 
เนื่องจากการไมมีแบบแผนในการลําดับงานประกอบพนักงานไมทราบความตองการ

ในการประกอบที่แทจริงของตนเองซึ่งอาจมีผลกระทบทําใหขอมูลการรอมา (Delay times) ของ
งานยอยในตารางที่ 3  ต่ํากวาความเปนจริงได 

 
 
 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 4 205   
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3.3.2  สภาพการรอคอยชิ้นสวนในสวนการประกอบงานยอย 
 

ในสวนของการประกอบงานยอยไดเกิดการรอคอยชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงาน
ยอย  โดยเปนการรอคอยของชิ้นสวนที่ไดมาจากหนวยงานเตรียมชิ้นสวนและจากหนวยงาน
ประกอบในสวนการประกอบงานยอย สาเหตุที่ทําใหเกิดการรอคอยในสวนนี้คือการที่หนวยงาน
เตรียมชิ้นสวนนั้นไมทราบถึงความตองการในการใชงานชิ้นสวนของหนวยงานประกอบทําใหเกิด
การผลิตที่ไมตรงกับ  ความตองการในการใชงาน ซ่ึงทําใหเกิดเปนสภาพปญหาในโรงงานตัวอยาง
ดังตอไปนี้ 

 
(1) สภาพการรอเขา ( Waiting times) ของชิ้นสวนในสวนการประกอบงานยอย 
 
จากการเก็บขอมูลกอนดําเนินการปรับปรุงในโรงงานตัวอยางพบวามีงานยอยที่รอเขา

(Waiting times)  เพื่อทําการประกอบดังแสดงในตารางที่  3.13  ดังตอไปนี้ 
 
ตารางที่  3.13  การรอเขาของชิ้นสวนในสวนการประกอบยอย (ม.ค. – มี.ค. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานส ี จากการสงชุบ จากการสัง่ซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเกบ็
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

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  การรอเขาของชิ้นสวนในสวนการประกอบยอย (ม.ค. – มี.ค. 2545)   
(ตอ) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานส ี จากการสงชุบ จากการสัง่ซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการ
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

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   
คาเฉลี่ยรวม 

ตอวัน 84 8554 26 1005 31 1583 722 108192 862 119334   

 
(2) สภาพการรอมา (Delay times) ของชิ้นสวนในสวนการประกอบงานยอย 

 
จากการเก็บขอมูลกอนดําเนินการปรับปรุงในโรงงานตัวอยางพบวามีงานยอยที่รอมา  

เพื่อทําการประกอบดังแสดงในตารางที่  3.14  ดังตอไปนี้ 
 
ตารางที่  3.14  การรอมาของชิ้นสวนในสวนการประกอบยอย (ม.ค. – มี.ค. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานส ี จากการสงชุบ จากการสัง่ซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

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  การรอมาของชิ้นสวนในสวนการประกอบยอย (ม.ค. – มี.ค. 2545)  (ตอ) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานส ี จากการสงชุบ จากการสัง่ซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการ 
เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 2 127 1 30 2 87 2 88 7 331   

 
เนื่องจากการไมมีแบบแผนในการลําดับงานประกอบพนักงานไมทราบความตองการ

ในการประกอบที่แทจริงของตนเองซึ่งอาจมีผลกระทบทําใหขอมูลการรอมา (Delay times)  ของ
ชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยในตารางที่  3.14  ต่ํากวาความเปนจริงได 

 
3.3.3  สภาพการรอคอยของงานยอยในสวนการประกอบประกอบหลักหรือสวนการ

ประกอบขั้นสุดทาย 
 
จากปญหาที่เกิดขึ้นนั้นสงผลใหสายการประกอบหลักหรือสายการประกอบขั้น

สุดทายไมสามารถดําเนินการผลิตไดอยางตอเนื่องเนื่องจากการเขามาที่ไมสม่ําเสมอและไมตอเนื่อง
ของงานยอยที่ใชในการประกอบหลักทําใหสภาพของบริเวณที่ทําการประกอบหลักนั้นเกิดเปน
ภาวะการรอคอยสงผลใหรอบเวลาที่ใชในการประกอบหลักนั้นสูงและเกิดปญหาการใชพื้นในการ
รอคอยของเกาอี้ที่ไมสมบรูณเปนจํานวนมาก  ซ่ึงจากการเก็บขอมูลการรอคอยของเกาอี้ที่ไม      
สมบรูณในการสายการประกอบหลักสรุปไดตามตารางที่  3.15 
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ตารางที่  3.15  รอบเวลาที่ผลิตภัณฑใชในสายการประกอบหลัก 
 

                           รอบการผลิต 
เวลารอทําการประกอบ  
(วันตอรอบการผลิต) 

จํานวน  
(หนวยตอรอบการผลิต) 

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 

คาเฉลี่ย (ตอรอบการผลิต) 12 25 

 
จากตารางที่  3.15  พบวามีผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมที่ไมสมบรูณอยูในสวนของการ

ประกอบหลักโดยเฉลี่ย  25  ตัวโดยใชเวลาเฉลี่ยในสายการประกอบ  12  วันโดยมีงานยอยที่ใชใน
การประกอบขั้นสุดทายเขามารอเพื่อทําการประกอบหลักดังแสดงในตารางที่  3.16 

 
ตารางที่  3.16  เวลารอทําการประกอบของงานยอยที่ใชในการประกอบขั้นสุดทาย  
 

เวลารอทําการประกอบ (วันตอครั้งการประกอบ) 
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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จากขอมูลในตารางที่  3.16  พบวางานยอยที่ใชในการประกอบขั้นสุดทายนั้นเขามาไม
ตรงกับเวลาที่ตองการใชงานโดยงานยอยที่มีระยะเวลารอเพื่อทําการประกอบหลักหมายความวา
งานนั้นเปนงานรอเขา  และงานใดที่ไมมีระยะเวลารอเพื่อทําการประกอบหลักนั้นหมายความวาเปน
งานรอมา       ซ่ึงสามารถแสดงแนวโนมระยะเวลาการรอของงานแตละประเภทดังกราฟภาพที่ 3.4 

 

ระยะเวลารอคอยของงานยอยในการประกอบหลัก
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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  ระยะเวลารอคอยของงานยอยทีใ่ชในการประกอบหลัก 
 

จากกราฟพบวาสภาพการรอคอยของงานยอยงานยอยแตละงานที่ใชในการประกอบ
หลักนั้นไมมีรูปแบบที่ชัดเจนจึงทําใหไมสามารระบุไดวางานยอยที่มีการรอเขาและงานยอยใดที่มี
การรอมาทั้งนี้มาเนื่องจากการไมมีแบบแผนในการประกอบของโรงงานตัวอยาง 

 
3.4 แนวทางในการแกปญหา 
 

ในวิทยานิพนธนี้จะดําเนินการศึกษาโรงงานตัวอยางเพื่อทําการวางแนวทางในการ
เพิ่มผลผลิตใหเปนไปตามเปาหมายทางกําลังการผลิตโดยใชวิธีในการจัดสายการประกอบ  และ
ควบคุมชิ้นสวนเพื่อใหไดผลผลิตที่เพิ่มขึ้นโดยแนวทางที่ทําการศึกษาสรุปไดดังตอไปนี้ 

 
(1)   ศึกษาโครงสรางการทํางานของหนวยงานประกอบเพื่อทําการจัดสายการ

ประกอบหลักใหเหมาะสมโดยจะนําแนวทางในการประกอบเมื่องานยอยท่ีใชในการประกอบหลัก
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(1)   ศึกษาโครงสรางการทํางานของหนวยงานประกอบเพื่อทําการจัดสายการ
ประกอบหลักใหเหมาะสมโดยจะนําแนวทางในการประกอบเมื่องานยอยที่ใชในการประกอบหลัก
นั้นมาพรอมเทานั้นและทําการวางแนวทางในการควบคุมการประกอบงานยอยใหตรงกับความ
ตองการของสายการประกอบหลัก 
 

(2)   ศึกษาอัตราการผลิตชิ้นสวนเพื่อเปนแนวทางเพื่อใชเปนขอมูลในการควบคุมการ
ผลิตชิ้นสวนใหตรงกับความตองการในการใชงาน 
 

(3)   ทําการวางแนวทางในการตรวจสอบความพรอมของชิ้นสวนที่ใชในกระบวนการ
ประกอบโดยนําระบรหัสมาใชในการควบคุมความพรอมของชิ้นสวน    
 

โดยแนวทางทีก่ลาวมาทั้งหมดนั้นมีจดุประสงคเพื่อใหเกดิการจัดสวนการประกอบให
มีความเหมาะสมและควบคมุชิ้นสวนที่นํามาใชในการประกอบใหตรงตามความตองการ  โดย
แนวทางการแกปญหาตามแนวทางนีจ้ะนําเสนอในบทตอไป 
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บทที่ 4 
 

การดําเนินการเพื่อเพ่ิมผลผลิต 
 

ในปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตเกาอี้ทันตกรรมไดมีการแขงขันกันทั้งในดานคุณภาพ
และราคากันอยูมากซึ่งความอยูรอดของบริษัทนั้นจะขึ้นอยูกับความสามารถในการจัดการดาน    
การตลาดและดานการผลิต   ในสวนของการจัดการดานการผลิตนั้นเปนสวนหนึ่งที่มีความสําคัญ
ในการกําหนดสถานะของการดําเนินธุรกิจกลาวคือถาโรงงานใดมีการจัดการดานการผลิตที่ไมดีพอ
ก็จะทําใหเกิดปญหาซึ่งสงผลกระทบในรูปของความสูญเปลาทางดานการดําเนินงานตาง ๆ  การเขา
ทําการศึกษาในวิทยานิพนธฉบับนี้พบวาปญหาที่เกิดขึ้นของโรงงานผลิตเกาอี้ทันตกรรมตัวอยางนี้
คือปญหาการจัดการทางดานการผลิตในสวนการประกอบและในสวนการเตรียมชิ้นสวนเพื่อใชใน
การประกอบ  กลาวคือโรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษานั้นมีการใช ชิ้นสวนจํานวนมากทําใหการ
จัดการในการผลิตชิ้นสวนใหตรงความตองการเปนไปไดยากอันมีสาเหตุหลักมาจากความไมทราบ
ถึงโครงสรางการประกอบและแนวทางประกอบที่ชัดเจนของหนวยงานประกอบซึ่งเปรียบเสมือน   
การทํางานที่ไมสัมพันธกันระหวางหนวยงานประกอบและหนวยงานผลิตชิ้นสวนนั่นเอง   

 
 จากการวิเคราะหขอมูลของโรงงานในดานตาง ๆ ที่ไดกลาวมาในบทกอนหนานี้พบวา

ปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการทํางานตามกรณีศึกษาของอุตสาหกรรมการผลิตเกาอี้ทันตกรรมนี้มี   
ดังนี้ 

 
(1) การขาดการจัดการในสวนการประกอบทําใหไมมีแนวทางในการปฏิบัติงานของ

หนวยงานประกอบอยางชัดเจนและเหมาะสม 
 
(2) การขาดการจัดการและการควบคุมชิ้นสวนใหตรงตามความตองการของ

หนวยงานประกอบ   
 

เนื่องจากผลิตภัณฑหลักของโรงงานที่การศึกษาคือเกาอี้ทันตกรรมรุน ACTUS เปน  
ผลิตภัณฑที่บริษัททําการผลิตในอัตราสวนที่มากที่สุดและกําลังสงเสริมการขายใหเพิ่มมากขึ้นใน
อนาคต  ดังนั้นในวิทยานิพนธฉบับนี้จึงมุงเนนไปยังการจัดการเพิ่มผลผลิตของเกาอี้ทันตกรรม           
รุน  ACTUS  ในสวนผลิตภัณฑรุนอื่นนั้นพบวามีกระบวนการประกอบและชิ้นสวนที่ใชมี               
ความคลายคลึงกันดังนั้นแนวทางที่ดําเนินการกับผลิตภัณฑหลักนี้สามารถนําไปประยุกตใชไดกับ   
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ผลิตภัณฑรุนอื่นโดยแนวทางในการวิเคราะหเพื่อแกปญหาที่เกิดขึ้นนั้นสรุปไดเปน   3  ขั้นตอน   
ดังนี้คือ   

 
(1) การวิเคราะหโครงสรางการประกอบและออกแบบรหัสเพื่อควบคุมชิ้นสวนที่ใช

ในการประกอบโดยจะดําเนินการศึกษาโครงสรางการประกอบที่ถูกตองเพื่อเปนแนวทางใน       
การดําเนินการประกอบและทําการออกแบบรหัสใหมีการใชประโยชนจากรหัสไดอยางเตม็ที่ 
 

(2) การศึกษาอัตราการผลิตในสวนการประกอบหลักและสวนการประกอบยอยโดย
ในสวนของการประกอบหลักนั้นจะทําการทดลองประกอบหลักและทําการจัดสมดุลสวนการ
ประกอบหลักเพื่อใหทราบถึงความสามารถของสวนการประกอบหลักในการประกอบผลิตภัณฑ
และทําการศึกษาพื้นที่ในการจัดเก็บในสวนการประกอบหลักและทําการศึกษาการประกอบในสวน
การประกอบยอยเพื่อใชในการวิเคราะหอัตราการผลิตของสวนการประกอบยอยเพื่อใหทราบถึง
งานที่เปนวิกฤตหรืองานที่เปนตัวกําหนดสถานะของการประกอบในสวนการประกอบยอยเพื่อเปน
ขอมูลในการปรับเรียบในสวนการประกอบยอยของผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรม   รุน  ACTUS  ใหมี
ความสมดุลยิ่งขึ้น 
 

(3) การวิเคราะหอัตราการผลิตชิ้นสวนที่ใชในการประกอบและวางแนวทางใน             
การควบคุมความพรอมของชิ้นสวนใหมีความพรอมกอนการดําเนินการประกอบเพื่อใหสามารถ
ดําเนินการประกอบไดอยางตอเนื่องและลดการรอคอยซึ่งเปนความสูญเปลาของกระบวนการลง 
 

จากขอสรุปของการดําเนินการที่ไดกลาวมาแลวนัน้จะทําการศึกษาและอธิบายขั้นตอน                
การดําเนนิงานโดยละเอยีดดังนี ้

 
4.1 การวิเคราะหโครงสรางการประกอบและการออกแบบรหัสเพื่อควบคุมชิ้นสวน 
  

จากปญหาการผลิตไมตรงตามเปาหมายหรือไมตรงความตองการระหวางหนวยงาน
ของโรงงานมีสาเหตุหนึ่งเนื่องมาจากการไมมีโครงสรางการทํางานที่ชัดเจนของหนวยงาน
ปลายทางหรือหนวยงานประกอบรวมทั้งในโรงงานมีชิ้นสวนเปนจํานวนมากทําใหยากตอการ
ควบคุมในสวนนี้จึงดําเนินการจัดทําโครงสรางการทํางานในสวนการประกอบและทําการออกแบบ
รหัสเพื่อใชในการควบคุมชิ้นสวนของโรงงานโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
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4.1.1 การวิเคราะหโครงสรางของการประกอบ 
 

จากเดิมโรงงานตัวอยางดําเนินการประกอบโดยไมคํานึงถึงโครงสรางการประกอบทํา
ใหเกิดปญหาการประกอบที่ไมตรงกับความตองการในการใชงานและเกิดปญหาในการจัดเตรียม
ชิ้นสวนจากหนวยงานเตรียมชิ้นสวนใหแกหนวยงานประกอบเนื่องจากหนวยงานเตรียมชิ้นสวน
นั้นไมสามารถทราบความตองการในการใชชิ้นสวนของหนวยงานประกอบการศึกษาใน
วิทยานิพนธสวนนี้จึงดําเนินการวิเคราะหโครงสราง  กอน - หลัง ของการประกอบจากลําดับขั้นใน
การปฏิบัติงานจริงเพื่อจัดทําผังโครงสรางการประกอบผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมซึ่งเปนผลิตภัณฑ
หลักของบริษัทโดยผังที่ไดจะนํามาใชเปนแนวทางในการวางแผนการประกอบและ  การผลิต
ชิ้นสวนใหตรงกับความตองการโดยผังโครงสรางการประกอบ  (Assembly Chart)  ที่ทําการจัดทํา
ขึ้นสําหรับการประกอบเกาอี้ทันตกรรม     รุน ACTUS  และเกาอี้ทันตกรรมรุน SELENE  แสดงได
ดังภาพที่  4.1 และภาพที่  4.2 ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ขั้นที  1 ขั้นที  2 ขั้นที  3 ขั้นที  4 ขั้นสุดทาย
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  ผังโครงสรางการประกอบเกาอี้ทันตกรรมรุน ACTUS
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ขั้นที่  1 ขั้นที่  2 ขั้นที่  3 ขั้นสุดทาย
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  ผังโครงสรางการประกอบเกาอี้ทันตกรรมรุน Selence

80



 

 

81

 

เมื่อทําการศึกษาในสวนการประกอบผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมของโรงงานตัวอยาง
สามารถทําการแยกกลุมงานของหนวยงานประกอบในสวนการประกอบขั้นสุดทายหรือสวน            
การประกอบหลักของผลิตภัณฑรุน ACTUS ที่ทําการศึกษาไดดังแสดงดังตารางที่ 4.1  ดังตอไปนี้ 
 

ตารางที่ 4.1 งานสวนการประกอบขั้นสุดทาย หรือ สวนการประกอบหลักตามผัง        
โครงสรางการประกอบของผลิตภัณฑรุน 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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การศึกษาโครงสรางการประกอบและการแบงกลุมงานในการประกอบเกาอี้ทันตกรรม
นั้นทําใหทราบถึงลําดับขั้นและแนวทางในการประกอบที่ควรจะเปนของหนวยงานประกอบ  
เพื่อที่จะทําใหเกิดประโยชนในการปฏิบัติงานของพนักงานจึงทําการออกแบบรหัสที่จะนํามาใชใน     
โรงงานตัวอยางเพื่อช้ีบงสถานะของชิ้นสวนและงานตาง ๆไดมากขึ้นดังที่จะแสดงรายละเอียดใน
หัวขอตอไปนี้ 
 

4.1.2  การออกแบบรหัสที่ใชเพื่อควบชิ้นสวนที่ใชในการประกอบ 
 

จากผังโครงสรางการประกอบ(Assembly Chart) จําแนกขั้นงานประกอบออกเปน   
ขั้นการทํางานเพื่อใหทราบถึงความตองการกอน – หลังในการประกอบแลวนั้นเพื่อเปนการควบคุม
การประกอบและควบคุมชิ้นสวนที่ใชในงานประกอบนั้น ๆ ใหดียิ่งขึ้นจึงทําการออกแบบรหัสเพื่อ
ใชในการระบุสถานะกํากับควบคุมงานและชิ้นสวนใหมีการดําเนินงานที่เปนแบบแผน   โดยรหัสที่
ทําการออกแบบนี้แบงเปนสองสวนสวนแรกคือรหัสของงานที่ใชในการระบุตําแหนงงานที่มีการใช
ชิ้นสวนนั้น และสวนตอมาคือรหัสวัตถุดิบซึ่งจะอธิบายถึงกระบวนการในการเตรียมชิ้นสวน
ตามลําดับอัตราในการผลิตในแตละงานนั้น ๆ  
  

นอกเหนือจากผังโครงสรางการประกอบที่ไดทําการศึกษามาแลวนั้นขอมูลเพิ่มเติมที่
ใชในการออกแบบรหสัมีดังตอไปนี้ 
 

(1)  งานและชิ้นสวนทั้งหมดที่ใชในการประกอบผลิตภัณฑโดยศึกษาตามรายการ
บัญชีวัสดุ (Bill Of Material)   ของโรงงานรวมทั้งทําการทวนสอบเพื่อใหเกิดความถูกตองมากที่สุด    

 
(2) รุนของผลิตภัณฑที่มีการนําชิ้นสวนไปใชโดยในการออกแบบรหัสในวิทยานิพนธ

ฉบับนี้จะออกแบบรหัสชิ้นสวนที่ใชในผลิตภัณฑหลักของบริษัทนั่นก็คือ  ผลิตภัณฑเกาอี้ทันตก
รรมรุน ACTUS และเกาอี้ทันตกรรมรุน SELENE 

 
(3) ศึกษาที่มาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบรวมทั่งกระบวนการในการเตรียม

ชิ้นสวนโดยแหลงที่มาของชิ้นสวนนั้นแบงไดเปน 2  แหลงที่มาหลัก ๆ  ดังตอไปนี้คือ  
  

จากหนวยงานผลิตชิ้นสวน   ซ่ึงก็คือหนวยงานกลเมื่อหนวยงานผลิตชิ้นสวน
นี้ดําเนินงานตามกระบวนการเสร็จสิ้นถาชิ้นสวนนั้นเสร็จเรียบรอยพรอมที่จะประกอบชิ้นสวนก็จะ
ถูกลําเลียงไปยังกระบวนการประกอบเพื่อรอการประกอบหรือถูกนําไปจัดเก็บในคลังสินคาเพื่อรอ
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การนําไปใชแตถาชิ้นสวนดังกลาวยังไมเสร็จสิ้นกระบวนการเตรียมชิ้นสวน    ชิ้นสวนดังกลาวจะ
ถูกสงไปยังกระบวนการอื่น ๆ ตอไป โดยมีแหลงที่ไปของชิ้นสวน 2 สวนดวยกันคือ  หนวยงานสี  
และการสงไปชุบภายนอกโรงงาน 

   
จากการจัดซื้อ  โดยการจัดซื้อนั้นทําการจัดซื้อจากแหลงตาง ๆ ดังนี้คือจัดซื้อ

จากตางประเทศ   จัดซื้อภายในประเทศ  และจัดจางผูรับเหมาชวงในการผลิต   ชิ้นสวนที่ทําการ
จัดซื้อเขามานั้นมี  2 ประเภทดวยกันคือช้ินสวนสําเร็จรูปซึ่งนําไปใชงานไดทันทีและชิ้นสวนอีก
ประเภทคือช้ินสวนกึ่งสําเร็จรูปกลาวคือกอนการนําไปใชงานตองผานกระบวนการแปรรูปชิ้นสวน
อีกเล็กนอย   โดยกระบวนการแปรรูปดังกลาวจะทําในหนวยงานกล  หนวยงานสี หรือ หนวยงาน
ประกอบ 
 

รหัสที่ทําการออกแบบนั้นยังแบงออกเปน 2  ประเภทดวยกันคือรหัสชิ้นสวนหลักของ
ผลิตภัณฑ (Main Parts)  และรหัสชิ้นสวนทั่วไป  (Common Parts)  โดยรหัสแตละประเภทนั้น
อธิบายไดดังตอไปนี้ 
 

(1)  รหัสชิ้นสวนหลักของผลิตภัณฑ (Main Parts) 
 

รหัสประเภทนี้จะถูกออกแบบสําหรับชิ้นสวนหลัก ๆ ที่ใชในผลิตภัณฑ  โดยใน
ตําแหนงที่ 1 ถึง 4  แสดงถึงงานและสถานะของงานในการประกอบตามผังโครงสรางการประกอบ 
(Assembly Chart)    สําหรับตําแหนงที่ 5 ถึง  10  นั้นจะแสดงถึงกระบวนการของชิ้นสวนที่ในใน
แตละงานโดยสามารถอธิบายตามตําแหนงของรหัสไดดังตอไปนี้ 
 
 
 
 
 
      
 ตําแหนงที่         1              2              3              4           -         5              6                7            8 - 10      

 
ภาพที่  4.3  อธิบายความหมายของรหัสชิ้นสวนหลักตามตําแหนง 
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ตําแหนงที่  1   
 

แสดงรุนของผลิตภัณฑ 
โดย            ตัวอักษร  A แทนรุน  ACTUS 
      ตัวอักษร B  แทนรุน  SELENE 

 
ตําแหนงที่   2  
 
ใชตัวอักษร  A  ถึง  Z  แสดงวางานหรือชิ้นสวนนั้นประกอบอยูในงานใดของการ

ประกอบในขั้นสุดทาย ตามผังโครงสรางการประกอบ ( Assembly  Chart )  ภาพที่  4.1  สําหรับ
ผลิตภัณฑรุน ACTUS  และภาพที่  4.2  สําหรับผลิตภัณฑรุน  SELENE 
 

ตําแหนงที่  3 
 
ใชตัวเลข 1   ถึงตัวอักษร Z  แสดงลําดับงานในแตละขั้นการทํางานตามผังโครงสราง

การประกอบ  ( Assembly  Chart )  ภาพที่  4.1  สําหรับผลิตภัณฑรุน ACTUS  และภาพที่  4.2  
สําหรับผลิตภัณฑรุน  SELENE 
 

ตําแหนงที่  4  
 

ใชตัวเลข 1   ถึงตัวอักษร Z  แสดงตําแหนงของงานในแตละขั้นการประกอบตามผัง
โครงสราง  การประกอบ ( Assembly  Chart )  ภาพที่  4.1  สําหรับผลิตภัณฑรุน ACTUS  และภาพ
ที่  4.2  สําหรับผลิตภัณฑรุน  SELENE 

 

ตําแหนงที่  5     
 
แสดงแหลงทีม่าของชิ้นสวน  

โดย  ใชอักษร  M  แทนชิ้นสวนที่ผลิตในโรงงาน 
ใชอักษร   I    แทนชิ้นสวนซื้อมาจากตางประเทศ ( Import Parts ) 
ใชอักษร   L    แทนชิ้นสวนซื้อมาจากในประเทศ ( Local Parts ) 
ใชอักษร   S    แทนชิ้นสวนจดัจางผูรับเหมาชวงในการผลิต ( Subcontract ) 
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ตําแหนงที่  6   
 

แสดงกระบวนการที่ตองผานเปนขั้นตอนแรกของชิ้นสวน  
 

โดย ใชอักษร  m  กรณีที่ผานกระบวนการตัดแตงเปนอันดับแรก 
ใชอักษร  p  กรณีที่ผานกระบวนการสีเปนอันดับแรก 
ใชอักษร  z  กรณีที่ผานกระบวนการชุบเปนอันดับแรก 
ใชเลข      0  กรณีที่ไมผานกระบวนการใด ๆ เลย 

 
ตําแหนงที่  7   
 
แสดงกระบวนตอเนื่องที่ชิน้สวนตองผานในการเตรียมชิ้นสวน  

 
โดย   ใชอักษร  p  กรณีที่ผานกระบวนการสีเปนอันดับตอมา 

ใชอักษร  z  กรณีที่ผานกระบวนการชุบเปนอันดับตอมา 
ใชตัวเลข  0  กรณีที่ไมผานกระบวนการสี  และชุบ 

 
ตําแหนงที่  8 - 10    

 
แสดงหมายเลขของชิ้นสวนตามสถานะของรหัสที่ระบุขางหนา   

 
กลุมงานแรก ( ชิ้นสวนที่ผลิตภายในโรงงาน)  คือกลุมชิ้นสวนที่มีสัญลักษณใน

ตําแหนงที่  5  เปน M  หรือมีการผลิตชิ้นสวนภายในโรงงาน  โดยจัดลําดับจากหมายเลข 001 – 999 
ตามอัตราการผลิตของชิ้นสวนจากนอยไปมากสําหรับรุน ACTUS ในสวนของผลิตภัณฑรุน 
SELENE นั้นยังคงไมไดทําการเรียงลําดับ อัตราการผลิตเนื่องจากในปจจุบันนั้นไมมีการผลิตใน
สวนของผลิตภัณฑรุน SELENE ทําใหไมสามารถทําการเก็บขอมูลการผลิตผลิตภัณฑรุน SELENE 
ได 

กลุมงานที่สอง (ชิ้นสวนที่ส่ังซื้อจากภายนอกโรงงาน)     คือกลุมชิ้นสวนที่มีสัญลักษณ
ในตําแหนงที่  5  เปน I , L , S   หรือมีการสั่งซื้อช้ินสวนจากภายนอกโรงงาน  โดยเรียงลําดับจาก
หมายเลข 001 – 999 
 
 



 

 

86

 

(2)  การออกแบบรหัส  Common Part  (ชิ้นสวนทั่วไป) 
 

กรณีที่เปนชิ้นสวนที่ใชรวมกันเกินกวา  1  ที่โดยจะทําการกําหนดใหเปนชิ้นสวน     
ทั่วไป  (Common Parts )  โดยสามารถอธิบายความหมายของรหัสในแตละตําแหนงไดดังนี้ 

 
 
 
 

ตําแหนงที่       1 – 3            4                    5              6              7       8 – 10 
 
 

ภาพที่  4.4  อธิบายความหมายของรหัสชิ้นสวนหลักตามตําแหนง 
 
ตําแหนงที่  1 -3 
 
แสดงชนิดของชิ้นสวนวาเปน   ชิ้นสวนทั่วไป ( Common Parts )  โดยแทนดวย  000   
 
ตําแหนงที่   4  
 
แสดง กลุมของชิ้นสวนทั่วไปชิ้นสวนโดยแสดงในรูปตัวอักษร  A ถึง  Z   

 
ตําแหนงที่  5 
     
แสดงที่มาของชิ้นสวน   
 

โดย  ใชอักษร  M  แทนชิ้นสวนที่ผลิตในโรงงาน 
ใชอักษร   I    แทนชิ้นสวนซื้อมาจากตางประเทศ ( Import Parts ) 
ใชอักษร   L    แทนชิ้นสวนซื้อมาจากในประเทศ ( Local Parts ) 
ใชอักษร   S    แทนชิ้นสวนจดัจางผูรับเหมาชวงในการผลิต ( Subcontract ) 

 
 
 

 
000

A
- 
Z

- 
M
I 
L

0 
m
p

001 
- 

999

0 
p 
z 



 

 

87

 

ตําแหนงที่  6   
 

แสดงกระบวนการที่ตองผานเปนขั้นตอนแรกของชิ้นสวน  
 
โดย ใชอักษร  m  กรณีที่ผานกระบวนการตัดแตงเปนอันดับแรก 

ใชอักษร  p  กรณีที่ผานกระบวนการสีเปนอันดับแรก 
ใชอักษร  z  กรณีที่ผานกระบวนการชุบเปนอันดับแรก 
 ใชเลข     0  กรณีที่ไมผานกระบวนการใด ๆ เลย 

 
ตําแหนงที่  7   
 
แสดงกระบวนตอเนื่องที่ชิ้นสวนตองผานในการเตรียมชิ้นสวน  

 
โดย   ใชอักษร  p  กรณีที่ผานกระบวนการสีเปนอันดับตอมา 

ใชอักษร  z  กรณีที่ผานกระบวนการชุบเปนอันดับตอมา 
 ใชตัวเลข  0  กรณีที่ไมผานกระบวนการส ี และชุบ 

 
ตําแหนงที่  8 - 10    

 
แสดงหมายเลขของชิ้นสวนตามกลุมของชิ้นสวน  โดยลําดับจากหมายเลข 001 – 999  

 
เพื่อใหรหัสที่ออกแบบมานั้นใชงานไดโดยสะดวกจึงไดออกแบบโปรแกรม  ควบคุม

ชิ้นสวนที่เขียนโดยโปรแกรมเดลฟาย ( Delphi )  ใหมีสวนที่สามารถใชในการแสดง        การเทียบ
ระหวางรหัสเกาและรหัสใหมและใชในการควบคุมชิ้นสวนที่ใชในการประกอบทั้งหมดโดยมี
รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ก. 
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4.2 การศึกษาการผลิตในสวนการประกอบ 
 

จากสภาพการผลิตของโรงงานตัวอยางที่ไมสามารถดําเนินการประกอบไดอยาง       
ตอเนื่องในสวนการประกอบขั้นสุดทายหรือสวนการประกอบหลักนั้นเปนผลมาจากการเขามาที่ไม
ตรงตามความตองการในการใชงานของสวนการประกอบหลักทั้งนี้เนื่องมาจากการขาดการศึกษา
และจัดการในสวนการประกอบที่เหมาะสมโดยสงผลใหเกิดเกาอี้ที่ไมสมบรูณอยูในสายการ
ประกอบจํานวนมาก  จากการศึกษาในบทที่ 3 พบวามีเกาอี้ที่ไมสมบรูณซ่ึงใชพื้นที่ในการรอ
ประกอบขั้นสุดทายตัวละประมาณ     2.25  ตารางเมตร  จากพื้นที่ทั้งหมดในสายการประกอบ
ประมาณ  65.5 ตารางเมตร จํานวนเฉลี่ย 25   ตัวตอรอบการผลิตโดยใชเวลาในสายการประกอบ
เฉลี่ยประมาณ  12   วัน 

 
 เมื่อพิจารณาผลกระทบของการไมสามารถดําเนินการประกอบไดอยางตอเนื่อง

ดังกลาวแลวพบวาไมมีความจําเปนท่ีจะดําเนินการประกอบเมื่องานยอยที่ใชในการประกอบหลัก
นั้นยังไมพรอมจึงเกิดเปนแนวคิดที่ควรจะทําการประกอบหลักหรือทําการประกอบขั้นสุดทายเมื่อ
งานยอยที่ใชในการประกอบหลักหรืองานยอยที่ใชในการประกอบขั้นสุดทายงานมาพรอมเทานั้น
เพื่อลดจํานวนเกาอี้ที่ไมสมบรูณในพื้นที่ของสายงานประกอบขั้นสุดทายลง   โดยจะเนนในการใช
พื้นที่สําหรับควบคุมงานยอยใหมาพรอมแลวจึงทําการประกอบในจํานวนที่เหมาะสมกับพื้นที่ใน
การ   จัดเก็บ  และในสวนการประกอบยอยในปจจุบันนั้นไมทราบอัตราการผลิตในแตละงานจึงทํา
ใหไมทราบถึงงานที่มีความวิกฤตหรืองานที่มีอัตราการผลิตต่ําในวิทยานิพนธฉบับนี้จึงไดศึกษาเพื่อ
วิเคราะหอัตราการประกอบยอยเพื่อหางานที่เปนงานวิกฤตเพื่อดําเนินการปรับเรียบสวนการ
ประกอบยอยใหมีความสม่ําเสมอยิ่งขึ้น     การศึกษาการผลิตในสวนการประกอบนั้นไดแบง
การศึกษาออกเปน 2 สวน   ดวยกันคือ 

 
4.2.1 การศึกษาในสวนการประกอบหลัก 
 
เนื่องจากสวนการประกอบหลักหรือสวนการประกอบขั้นสุดทายนั้นเปนสวนกําหนด

กําลังการผลิตของโรงงานจากลักษณะการทํางานที่ไมเปนสายการประกอบทําใหเกิดปญหาในการ
จัดการในสวนการประกอบดังนั้นจึงทําการศึกษาการผลิตในสวนการประกอบหลักเพื่อเปนจุดเริ่ม
ในการกําหนดความสามารถในการประกอบของโรงงาน  เพื่อใหตอบสนองกับนโยบายที่จะทําการ
ประกอบหลักเมื่องานยอยเขามาพรอมเทานั้นและเปนแนวทางในการจัดสายการประกอบยอยสวน
ที่เหลือใหเหมาะสมกับความสามารถในการผลิตของสวนการประกอบหลัก    การดําเนินการศึกษา
นั้นไดดําเนินการดังตอไปนี้  
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(1) การทดลองในการดําเนินการประกอบในสวนการประกอบหลักเมื่อช้ินสวนมา
พรอม 

 
ในปจจุบันโรงงานตัวอยางนั้นไมทราบความสามารถที่แทจริงในการประกอบหลัก

หรือการประกอบขั้นสุดทายดังนั้นในสวนนี้จึงทําการทดลองใหมีการประกอบหลักเมื่อช้ินสวนมา
พรอมเพื่อใหทราบถึงความสามารถของการประกอบหลักที่เหมาะสม  ขั้นตอนการทดลองเพื่อ
ศึกษาความสามารถในการผลิตของสวนการประกอบขั้นสุดทายนั้นมีดังตอไปนี้ 

 
(1.1)  จัดเตรียมงานยอยท่ีใชในการประกอบหลักโดยมีรายการดังแสดงในตาราง

ที่  4.2    โดยทําการเก็บงานยอยเพื่อรอการประกอบเมื่อพรอม 
 

ตารางที่  4.2 งานยอยที่ใชในการประกอบหลักหรือการประกอบขั้นสุดทาย 
 

 

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 



 

 

90

 

(1.2)   ทําการศึกษาขั้นตอนในการปฏิบัติงานประกอบขั้นสุดทายและทําการเก็บ
ขอมูลเวลาที่ใชในการประกอบ   โดยแสดงขอมูลที่จัดเก็บไดดังตารางที่  4.3     

 
ตารางที่  4.3  เวลาและขั้นตอนในการประกอบขั้นสุดทายของผลิตภัณฑเกาอี้ทันตก

รรมรุน 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 นําสายตาง ๆมาตอที่ 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 มาตอกับ  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
ผลิตที่แทจริงของโรงงานนั้นจะถูกกําหนดโดยขีดความสามารถในการประกอบหลักดังนั้นจึง
ทําการศึกษาถึงความสามารถในสายการประกอบหลักและทําการจัดสมดุลสายการประกอบหลัก
เพื่อศึกษาความเปนไปไดในการประกอบหลักครั้งละ 1 วันตอรอบการผลิตเพื่อลดจํานวนเกาอี้ที่ไม
สมบรูณในสายการประกอบหลักลง   จากตารางที่  4.6  เมื่อนํางานยอยทั้ง  23 งานในขั้นตอนการ
ประกอบขั้นสุดทายมาทําการจัดสมดุลสายการประกอบโดยการทดลองแบงสถานีงานออก 1 , 2 
และ  3 สถานีงานตามลําดับเพื่อหาอัตราการผลิตรวม  และผลิตภาพ (Productivity)  ไดดังตอไปนี้ 

 
สถานีงาน 1 สถานี 

 
การจัดสถานีงาน   1 สถานีงานจะกําหนดใหพนักงาน  1 คนปฏิบัติงานประกอบตั้งแต    

ขั้นตอนที่  1 ถึงขั้นตอนที่  23  ดังภาพที่  4.5    
 

 
 ขั้นงานที ่ 1-23 

 
  อัตราการประกอบ 

       24:33 นาทีตอตัว 
 

ภาพที่  4.5  การแบงสถานีงานออกเปน  1 สถานีงาน  
  

จากภาพที่  4.5 เมื่อแบงสถานีงานออกเปน  1 สถานีงาน  โดยมีอัตราการประกอบเฉลี่ย  
24.33 นาทีตอตัว  สามารถนํามาหาอัตราการประกอบตอวัน  และผลิตผล(Productivity)  ได
ดังตอไปนี้ 
   

อัตราการผลิต  =  เวลาการปฏิบัติงานทั้งหมด (นาที) 
       เวลาการประกอบ(นาทีตอตัว) 
     =  8  X  60  
       24.33 
     =  19.72  ตัวตอวัน 

 หรือ ประมาณ 19  ตัวตอวัน 
 
กําหนด  :  หนึ่งวันทํางานเทากับ  8 ชั่วโมง  
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ผลิตภาพดานแรงงาน   =   อัตราการผลิต  (ตัวตอวัน) 
        แรงงาน  (คนตอวัน) 
      =  19.72/1 =  19.72  ตัวตอคน 

 
ดังนั้นสามารถสรุปไดวาเมื่อทําการแบงสถานีงานเปน  1 สถานีงานในการทํางานยอย

ทั้ง  23  งาน  การประกอบในขั้นสุดทายนั้นมีอัตราเฉลี่ย  19  ตัวตอวันและมีผลิตผลดานแรงงาน
เทากับ 19.72 ตัวตอคน 

 
สถานงีาน 2  สถานี 

 
การจัดสถานีงาน   2 สถานีงาน  โดยใหแตละสถานีมีพนักงานปฏิบัติงานสถานีละ 1 

คน โดย  สถานีงานที่  1   ปฏิบัติงาน ตั้งแตขั้นตอนที่  1 ถึงขั้นตอนที่  16  และสถานีงานที่ 2  
ปฏิบัติงานตั้งแตขั้นตอนที่ 17 ถึงขั้นตอนที่ 23    ดังภาพที่  4.6    
 

 
 ขั้นงานที ่ 1- 16 

 
  ขั้นงานที ่ 17-23 

           
       
 อัตราการประกอบ   อัตราการประกอบ 
 0:12:34  นาทตีอตัว   0:11:59  นาทตีอตัว 

 
ภาพที่  4.6  การแบงสถานีงานออกเปน  2 สถานีงาน  
  

 จากภาพที่  4.6  เมื่อแบงสถานีงานออกเปน  2 สถานีงาน พบวาอัตราการประกอบ
ของแตละสถานีงานเปนดังนี้คือ  สถานีงานที่ 1  มีอัตราการประกอบ  12.34  นาทีตอตัว  และสถานี
งานที่  2  มี ีอัตราการประกอบ  11.59  นาทีตอตัว  ดังอตัราการผลิตรวมจะถูกกําหนดโดยอัตราการ
ประกอบของสถานีงานที่  1 ซ่ึงก็คือ  12.34 นาทีตอตัว หรือมีเวลารอบการผลิต (Cycle Time) 
เทากับ  12.34  โดยสามารถนํามาหาอัตราการประกอบตอวัน  ผลิตภาพ  และประสิทธิภาพไดดังนี้ 

 
 

   
 



 

 

93

 

อัตราการผลิต   =  เวลาการปฏิบัติงานทั้งหมด 
(นาที) 

        เวลาการประกอบ(นาทีตอตัว) 
      =  8  X  60  
        12.34 
      =  38.89  ตัวตอวัน 

  หรือ  ประมาณ 38  ตัวตอวัน 
 
กําหนด  :  หนึ่งวันทํางานเทากับ  8 ชั่วโมง  

 
ผลิตภาพดานแรงงาน         =   อัตราการผลิต  (ตัวตอวัน) 

         แรงงาน  (คนตอวัน) 
      =  38.89/2  

   =     19.44   ตัวตอคน 
 
     ประสิทธิภาพ     =  เวลาการผลิตรวม 
        รอบเวลาการผลิต X จํานวนสถานีงาน 
      =             24.33 

12.34 X  2 
=  98.58 % 

   
ดังนั้นสามารถสรุปไดวาเมื่อทําการแบงสถานีงานเปน 2 สถานีงานในการทํางานยอย

ทั้ง  23  งาน  การประกอบในขั้นสุดทายนั้นมีอัตราเฉลี่ย  38  ตัวตอวัน  ผลิตผลดานแรงงานเทากับ 
19.44  ตัวตอคน  และประสิทธิภาพของการจัดสายการผลิตเทากับ  98.58 % 
 

สถานีงาน 3 สถานี 
 

การจัดสถานีงาน   3  สถานีงาน  โดยใหแตละสถานีมีพนักงานปฏิบัติงานสถานีละ 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  นาทตีอตัว  0:08:47  นาทตีอตัว   0:07:00 นาทีตอตัว 

ภาพที่  4.7 การแบงสถานีงานออกเปน  3   สถานีงาน  
 

 จากภาพที่  4.7  เมื่อแบงสถานีงานออกเปน  3 สถานีงาน พบวาอัตราการประกอบ
ของแตละสถานีงานเปนดังนี้คือ  สถานีงานที่ 1  มีอัตราการประกอบ   8.46  นาทีตอตัว  สถานีงาน
ที่  2  มี ีอัตราการประกอบ  8.47  นาทีตอตัว และสถานีงานที่  3  มีอัตราการประกอบ 7   นาทีตอตัว    
ดังอัตราการผลิตรวมจะถูกกําหนดโดยอัตราการประกอบที่ต่ําที่สุดคือสถานีงานที่  2  มีอัตราการ
ประกอบ 8.47   นาทีตอตัว   โดยสามารถนํามาหาอัตราการประกอบตอวัน  และผลิตภาพไดดัง    
ตอไปนี้ 
  อัตราการผลิต    =         เวลาการปฏิบัติงานทั้งหมด (นาที) 
        เวลาการประกอบ(นาทีตอตวั) 
      =  8  X  60  
        8.47 
      =  56.67   ตัวตอวัน 

หรือ ประมาณ 56  ตัวตอวัน 
   
กําหนด  :  หนึ่งวันทํางานเทากับ  8 ชั่วโมง  

 
ผลิตภาพดานแรงงาน                      =   อัตราการผลิต  (ตัวตอวัน) 

          แรงงาน  (คนตอวัน) 
                   =  56.67/3    =   18.89  ตัวตอคน 

 
ประสิทธิภาพ                        =  เวลาการผลิตรวม 

       รอบเวลาการผลิต X จํานวนสถานีงาน 
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      =  24.33 
         8.47 X  3 

=  95.74  % 
 

ดังนั้นสามารถสรุปไดวาเมื่อทําการแบงสถานีงานเปน 3 สถานีงานในการทํางานยอย      
ทั้ง  23  งาน  การประกอบในขั้นสุดทายนั้นมีอัตราเฉลี่ย  56  ตัวตอวัน   ผลิตผลดานแรงงานเทากับ 
18.89  ตัวตอคน   และประสิทธิภาพของการจัดสายการผลิตเทากับ  98.58 % 
 

จากการศึกษาจัดสมดุลสายการประกอบขั้นสุดทายน้ันสามารถสรุปผลที่ไดจากการ
แบงสถานีงาน 1  2   และ 3 สถานีงานดังตารางที่  4.4 

 
ตารางที่  4.4  ผลการแบงสถานีงานของสายการประกอบหลัก 

 

สถานีงาน ผลผลิต 
 (ตัวตอวัน) 

จํานวน
พนักงาน 

ผลิตผลทางดาน
แรงงาน 

ประสิทธิภาพ 
การจัดสถาน ี

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

 
จากผลการแบงสถานีสายการประกอบขั้นสุดทายสามารถนําไปเปนแนวทางในการ

ตัดสินใจเพื่อเพิ่มผลผลิตตามความสามารถของสายงานประกอบหลักไดในอนาคต 
 

(2)  การศึกษาการจัดพื้นที่ในสายการประกอบขั้นสุดทาย 
 

นอกเหนือจากขอจํากัดของกําลังการประกอบของสายการประกอบหลักแลวอีกสวนที่
เปนเงื่อนไขในการกําหนดอัตราประกอบคือพื้นที่ที่ใชในการจัดเก็บงานยอยตาง ๆทั้ง 13  รายการ
กอนการประกอบหลัก  โดยทําการเก็บขอมูลพ้ืนที่ที่ใชในการเก็บงานยอยตาง ๆ เพื่อทําการ
ประกอบหลักสามารถแสดงในตารางที่  4.5   
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ตารางที่ 4.5  พื้นที่ในการจัดเก็บงานยอยสําหรับการประกอบในขั้นสุดทาย 
 

พื้นที่ในการจัดเก็บ (ตารางเมตร) รหัสงาน ชื่องาน 
1หนวย 12 หนวย 18  หนวย 24 หนวย 48 หนวย

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 
 

จากความจํากัดในดานพื้นที่การประกอบซึ่งมีประมาณ  65.5 ตารางเมตร โดยเปนพื้นที่
หนากวาง 6.25  เมตร และยาว  10.5  เมตร ทําใหอัตราการผลิตที่พื้นที่ที่ใชในการประกอบขั้น     
สุดทายสามารถรับไดคือการประกอบไมควรเกินครั้งละ  24  หนวยโดยประมาณจึงจะทําใหเกิด
ความพอดีในการจัดเก็บงานยอยเพื่อรอการประกอบขั้นสุดทาย   
 

4.2.2  การศึกษาถึงอัตราการประกอบในสวนการประกอบยอย 
 
เมื่อไดทําการแบงงานออกเปนขั้นงานตาง ๆ ตามผังโครงสรางที่ไดกลาวไปแลวนั้นใน

สวนนี้จะเปนการศึกษาถึงอัตราการประกอบของงานตาง ๆ เพื่อที่ทําใหทราบถึงอัตราการประกอบ
เมื่อปฏิบัติงานตามผังโครงสรางการประกอบดังกลาวซึ่งจะทําใหสามารถทราบถึงอัตราการผลิต
ของสวนการประกอบโดยรวมไดและมีขอมูลที่จะนํามาชี้บงเพื่อทําการแกปญหาในสวนการ
ประกอบได   โดยจากการศึกษาอัตราการประกอบในสวนของการประกอบงานยอยทั้งหมดไดดัง
ตารางที่  4.6  
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ตารางที่ 4.6  อัตราการประกอบงานยอยจําแนกตามขั้นงาน (หนวย : นาทีตอตัว) 
 

อัตราการประกอบ (นาทีตอตัว) 

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  อัตราการประกอบงานยอยจําแนกตามขัน้งาน (ตอ) 
 

อัตราการประกอบ (นาทีตอตัว) 

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  อัตราการประกอบงานยอยจําแนกตามขัน้งาน (ตอ) 
 

อัตราการประกอบ (นาทีตอตัว) 

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     * แสดงงานที่เปนงานวิกฤตตามขั้นงาน
ตาง ๆ      
   

เมื่อทราบถึงอัตราการประกอบของงานยอยแตละงานทําใหทราบถึงงานในแตละกลุม
งานที่มีความวกิฤตหรือใชเวลาในการผลิตสูงซึ่งตองควบคุมดูแลใหมกีารผลิตตรงตามความ

ตองการไมเชนนั้นจะทําใหเกิดความลาชาซ่ึงเปนผลมาจากการรอมาหรือการรองานยอยที่ใชใน   
การประกอบขัน้ตอไปซึ่งวิธีการควบคุมการปฏิบัติงานยอยนี้เปนวิธีที่ใชในการแกปญหาในเบื้องตน 
เทานั้นโดยในขั้นตอไปจะใชอัตราการประกอบงานยอยเหลานี้เพื่อเปนขอมูลในการจัดสวนการ
ประกอบใหมคีวามสมดุลและงายตอการปฏิบัติงานมากขึ้นซึ่งจะดําเนินการจดัสวนการประกอบ

ยอยดังแสดงในบทตอไป 
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4.3 แนวทางในการควบคุมชิ้นสวนและวางแผนการผลิตชิ้นสวน 
 

จากปญหาที่พบในโรงงานตัวอยางนี้ คือ เกิดการผลิตชิ้นสวนไมตรงกับความตองการ
ในการใชงานของหนวยงานประกอบทําใหเกิดการรอเขารอมาดังที่ไดกลาวไปแลวในบทกอนหนา    
สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดปญหาดังกลาวคือ การขาดการควบคุมการผลิตชิ้นสวนและขาดการการวาง
แผนการผลิตในหนวยงานเตรียมชิ้นสวนซึ่งการดําเนินการผลิตในปจจุบันนั้นจะดําเนินการผลิต
โดยไมมีแบบแผนการในการผลิตและไมมีการควบคุมชิ้นสวนทําใหเกิดการผลิตชิ้นสวนผิดเวลา
และไมตรงกับความตองการในการใชงาน   เพื่อใหมีแนวทางในการแกปญหาดังกลาวจึงได
ทําการศึกษาถึงรอบเวลาในการผลิตชิ้นสวนของหนวยงานเตรียมชิ้นสวนเพื่อใหทราบถึงชิ้นสวนที่
เปนชิ้นสวนวิกฤต (Critical Parts) ซ่ึงเปนชิ้นสวนมีรอบเวลาในการเตรียมชิ้นสวนสูง   โดยช้ินสวน
วิกฤตนี้เปนชิ้นสวนที่ตองเฝาระวังใหมีการผลิตอยูสม่ําเสมอโดยมักเปนชิ้นสวนรอมาในสายการ
ประกอบและชิ้นสวนที่ไมใชชิ้นสวนรอบเวลาการผลิตสูงนั้นชิ้นสวนที่สามารถชะลอการผลิตได
โดยชิ้นสวนเหลานี้มักเปนชิ้นสวนที่รอเขาในสายการประกอบ  ขอมูลรอบเวลาการผลิตของ
ชิ้นสวนนี้สามารถนําไปใชในการควบคุมชิ้นสวนที่คาดวาเปนชิ้นสวนวิกฤตเพื่อลดความวิกฤตลง
และเปนขอมูลเบื้องตนที่ใชในการวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิตชิ้นสวนใหกับความ
ตองการการในการใชงานรวมทั้งในสวนนี้ไดเสนอวิธีการที่ใชควบคุมความพรอมของชิ้นสวนที่ใช
ในการประกอบในเกิดการผลิตที่ตรงกับความตองการในการใชงาน    โดยเนนการสั่งผลิตและการ
ควบคุมชิ้นสวนคงคลังซึ่งไดแบงการศึกษาในสวนนี้ออกเปน 2 ขอดังตอไปนี้   

 
(1)  การศึกษารอบเวลาการผลิตชิ้นสวน 
 
การที่จะควบคุมการผลิตชิ้นสวนใหตรงกับความตองการในแตละชวงเวลานั้นจะตอง

ทราบถึงอัตราการผลิตชิ้นสวนเพื่อใชในการประมาณเวลาที่ใชในการผลิตชิ้นสวนนั้น ๆ ใหเขามา
ในสวนการประกอบไดตรงตามกําหนดเวลาที่ตองการใชงานและทําใหทราบถึงอัตราการผลิต
ชิ้นสวนที่เปนวิกฤตที่ควรเฝาระวังติดตามใหมีการผลิตตรงกับความตองการในการใชงานเนื่องจาก
ชิ้นสวนเหลานี้จะกอใหเกิดปญหามากถาเกิดการขาดแคลนเกิดขึ้น   ในสวนของการศึกษารอบเวลา
การผลิตชิ้นสวนนี้ไดทําเก็บขอมูลเวลาเพื่อนํามาคํานวณรอบเวลาการผลิตชิ้นสวนที่ใชในการผลิต
เกาอี้ทันตกรรมรุน Actus จากหนวยงานเตรียมชิ้นสวนในโรงงานอันไดแกหนวยงานตัดแตง  
หนวยสี  และหนวยงานชุบ(ภายนอกโรงงาน)  โดยจะศึกษาถึงรอบเวลาในการผลิตชิ้นสวนใน 7 
ระดับดวยกันคือ   7 ,  12   14  , 16  , 18  , 24  และ 48   หนวย  ซ่ึงไดทําการวิเคราะหอัตรารอบการ
ผลิตชิ้นสวนในแตละขั้นงานของการประกอบดังแสดงรายละเอียดในภาคผนวก  ค. 
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การเตรียมชิ้นสวนของหนวยงานเตรียมชิ้นสวนของโรงงานตัวอยางนั้นจะทําการเตียม    
ชิ้นสวนคราวละ 48 หนวยโดยปกติเพื่อใหประหยัดเวลาในการตั้งเครื่องและเบิกวัตถุดิบรวมทั้งเปน  
รอบการผลิตที่พนักงานผูปฏิบัติงานคุนเคย   ดังนั้นในการเบื้องตนในการนํารอบเวลาการผลิตมา
วิเคราะหเพื่อเปนแนวทางในการสั่งผลิตจึงพิจารณาที่การสั่งผลิตคราวละ  48  หนวย  โดยจาก
การศึกษาอัตราการผลิตชิ้นสวนดังกลาวสามารถจําแนกจํานวนชิ้นสวนที่ผานหนวยงานเตรียม
ชิ้นสวนในโรงงานตัวอยางตามชวงเวลาของรอบเวลาการผลิตไดดังแสดงในตารางที่ 4.7   

 
ตารางที่  4.7  จํานวนชิ้นสวนที่ผานหนวยงานเตรียมชิ้นสวนจําแนกตามชวงเวลาของ

รอบเวลาการผลิตชิ้นสวน (ผลิตรอบละ 48  หนวย) 
 

กระบวนการที่ตองผาน ชวงของรอบการผลิต 
ตัดแตง กลและชุบ กลและสี 

รวม 

อัตราการผลิตมากกวา  15 วันแตไมเกิน 20 วัน 0 0 1 1 
อัตราการผลิตมากกวา  10 วันแตไมเกิน 15 วัน 1 0 8 9 
อัตราการผลิตมากกวา  5 วันแตไมเกิน 10 วัน 4 80 16 100 
อัตราการผลิตมากกวา  0 วันแตไมเกิน 5 วัน 130 0 35 165 

รวม 135 80 60 275 
 
จากขอมูลในตารางที่  4.7 สามารถนําขอมูลมาแสดงเปนกราฟไดดังแสดงในกราฟดัง   

ภาพที่  4.8 
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อัตราการผลิตมากกวา  15 วันแตไมเกิน 20 วัน อัตราการผลิตมากกวา  10 วันแตไมเกิน 15 วัน อัตราการผลิตมากกวา  5 วันแตไมเกิน 10 วัน อัตราการผลิตมากกวา  0 วันแตไมเกิน 5 วัน

อัตราการผลิต

ผานกระบวนการกล
เพียงอยางเดียว
ผานกระบวนการกล
และชุบ
ผานกระบวนการกล
และสี

                        ภาพที่  4.8  แสดงจํานวนชิน้สวนที่ผานหนวยงานเตรยีมชิ้นสวนจําแนกตามชวงเวลา
ของรอบเวลาการผลิตชิ้นสวน (ผลิตคราวละ 48  หนวย) 
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การศึกษาดังกลาวทําใหทราบถึงชิ้นสวนที่มีรอบเวลาการผลิตสูงหรือช้ินสวนที่ตอง
ควบคุมใหมีการผลิตตรงตามกําหนดเวลาที่ตองการเพื่อปองกันไมใหเกิดเวลาการรอมาโดยสามารถ
สรุปรายการชิ้นสวนที่มีรอบเวลาการผลิตสูงจําแนกตามกระบวนการผลิตไดดังแสดงในตารางที่  
4.8   ถึงตารางที่  4.9 

 
ตารางที่  4.8  ชิ้นสวนที่ผานกระบวนการตัดแตงเพียงอยางเดียวและมีรอบเวลาการ

ผลิตสูงสุด  5 อันดับแรก  (ผลิตคราวละ 48   หนวย) 
 

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 แสดงรายการชิ้นสวนที่ผานกระบวนการตัดแตงเพียงอยางเดียวและมี        

รอบเวลาการผลิตสูงสุดซึ่งตองการการควบคุมสั่งผลิตใหตรงตามกําหนดหากเกิดการขาดแคลนจะ
ทําใหการดําเนินการประกอบเปนไปอยางไมตอเนื่อง 

 
ตารางที่  4.9 ชิ้นสวนที่ผานกระบวนการตัดแตงและกระบวนการสีโดยมีรอบเวลาการ

ผลิต    สูงสุด  15 อันดับแรก  (ผลิตคราวละ 48   หนวย) 
 

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 ชิ้นสวนที่ผานกระบวนการตัดแตงและกระบวนการสีโดยมีรอบเวลา    
การผลิตสูงสุด  15 อันดับแรก  (ผลิตคราวละ 48   หนวย) (ตอ) 
 

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 

 
จากการวิเคราะหถึงอัตราการผลิตชิ้นสวนขางตนนั้นพบวาชิ้นสวนผานกระบวนการสี

เปนชิ้นสวนทีม่ีอัตราการผลิตต่ําหรือมีรอบเวลาการผลิตสูงเนื่องจากเปนงานที่ตองอาศัยฝมือและ
เวลามาก วิธีแกปญหาในเบื้องตนนั้น คอื เมื่อเกิดการดําเนินการผลิตไมทันหรือเกิดปญหาในการ
ผลิตของกระบวนการสีก็สามารถตัดสินใจในการเปลี่ยนกระบวนการโดยทําการสงชุบแทนการทํา
สีภายในโรงงานเพื่อทําใหอัตราการผลิตเฉลี่ยตอช้ินนั้นเรว็ขึ้นเนื่องจากกระบวนการชบุและ
กระบวนการสสีามารถทดแทนกันได 
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ตารางที่  4.10  ชิ้นสวนที่ผานกระบวนการตัดแตงและกระบวนการชุบโดยมีรอบเวลา
การผลิตสูงสุด  20 อันดับแรก  (ผลิตคราวละ 48   หนวย) 
 

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  พบวาการสงชุบนั้นมีเวลาคงที่ในการสงชุบคือ 5 วันทําการ  ดังนั้น
การสั่งผลิตที่เหมาะสมควรจะทําการสั่งผลิตจํานวนมากในคราวเดียวและควรควบคุมชิ้นสวน
ประเภทนี้ใหมีพรอมเนื่องจากหากเกิดการขาดแคลนขึ้นจะทําใหเสียเวลาในการรอนาน 
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  เมื่อทําการศึกษารอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตดังกลาวแลวจะนําขอมูลที่ได   
ทําการศึกษาในแตละชิ้นสวนนั้นไปใชในการควบคุมดูแลการผลิตชิ้นสวนตามลําดับความวิกฤต
ของชิ้นสวนและใชเปนขอมูลในการแกปญหาทางดานการวางแผนการผลิตของหนวยงานเตรียม
ชิ้นสวนอยางถาวรของโรงงานในอนาคตได 

 
 (2)  การควบคุมการสั่งผลิตชิ้นสวนที่ใชในสวนการประกอบ   

 
เมื่อทราบอัตราการผลิตชิ้นสวนของหนวยงานเตรียมชิ้นสวนแลวนั้นเพื่อใหสามารถ

ควบคุมการผลิตชิ้นสวนใหตรงความตองการในการใชงานและลดความผิดพลาดในการสั่งผลิต   
เชน การลืมสั่งผลิต หรือการสั่งผลิตซ้ํา  จึงไดทําการออกแบบโปรแกรมตัวอยางเพื่อควบคุมการสั่ง
ผลิต  ชิ้นสวนโดยโปรแกรมนี้เปนเคร่ืองมือชวยในการสั่งผลิตติดตามและควบคุมชิ้นสวนที่ใชใน       
การประกอบรวมทั้งทําหนาที่เปนบัญชีวัสดุ (Bill of Material)   เพื่อใหสายการประกอบสามารถ
ดําเนินการไดอยางตอเนื่องโดยปราศจากการรอชิ้นสวน    ซ่ึงเปนสาเหตุหลักที่ทําใหรอบเวลาใน
การประกอบนั้นสูง    

 
โดยวิธีนี้มีหลักการคือการเปลี่ยนวิธีการสั่งผลิตจากในปจจุบันคือการผลิตที่ไมทราบ

จํานวนและความตองการในการใชงานซึ่งสงผลใหเกิดการรอเขารอมาดังที่กลาวไปแลวนั้นโดย
เปลี่ยนมาเปนวิธีที่สรางตารางความตองการชิ้นสวนตาง ๆ ในแตละงานที่ตองการใชและกําหนด
ปริมาณที่ตองการใชของ  ชิ้นสวนตาง ๆ ในการประกอบเกาอี้ทันตกรรม  จากบัญชีรายการวัสดุ      
( Bill of Materials ) โดยใชขอมูลการผลิตชิ้นสวนที่ไดดําเนินการคํานวณมาชวยในการตัดสินใจสั่ง
ผลิตเปนล็อตสงเขาคลังเก็บชิ้นสวน   ในสวนของการตรวจสอบปริมาณของจํานวนชิ้นสวน
คงเหลือหรือที่มีอยูในมือ  (On Hand)    จะดําเนินการโดยฝายวางแผนการผลิตจะเปนผูตรวจสอบ
เพื่อส่ังผลิตและทําการสั่งซื้อ  โดยไดทําการออกแบบโปรแกรมที่ชวยในการวางแผนการใช
ชิ้นสวนในสวนการประกอบดวยโปรแกรมเดลไฟลดังแสดงรายละเอียดในคูมือการใชงาน
โปรแกรมควบคุมชิ้นสวน  ภาคผนวก  ก.  และวิทยานิพนธฉบับนี้ไดจัดทําใบรายการประกอบและ
ควบคุมชิ้นสวน  เพื่อใชบันทึกเวลาในการทํางานประกอบและที่สําคัญใชในการควบคุมชิ้นสวนให
มีความพรอมกอนการดําเนินการประกอบ  ในระดับพนักงานผูปฏิบัติการประกอบเปนผูตรวจสอบ
เมื่อทําการเบิกชิ้นสวนเพื่อทําการประกอบทุกครั้งเพื่อใหสามารถทําการประกอบไดโดยปราศจาก
เวลารอคอยชิ้นสวนระหวางการดําเนินงานประกอบดังแสดงตัวอยางในภาคผนวก ข. 

 
 
 



 

 

106

 

4.4 รายงานความคืบหนาระหวางการดําเนินงาน 
 
การดําเนินงานระหวางการวิจัยคร้ังนี้ไดทําการนําเอาแนวคิดการประกอบเมื่อชิ้นสวน

หรืองานยอยมาพรอมในการประกอบ  โดยดําเนินการประกอบตามผังโครงสรางการประกอบและ
ควบคุมความพรอมของชิ้นสวนกอนการประกอบ  และใชในการเรงชิ้นสวนจากหนวยงานเตรียม
ชิ้นสวน    โดยสามารถสรุปผลการดําเนินการไดดังตอไปนี้ 

 
4.4.1 ผลผลิตระหวางการดําเนินงาน 

 
จากการดําเนินงานเพื่อเพิ่มผลผลิตของโรงงานตัวอยางนั้นสามารถสรุปยอดผลผลิตใน

ระหวางการดําเนินการปรับปรุงในโรงงานตัวอยางไดดังแสดงในตารางที่ 4.11 ดังแสดงตอไปนี้ 
 

ตารางที่  4.11  ผลผลิตระหวางการดําเนินงาน  ( 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 
คาเฉลี่ย (หนวยตอดือน) 35.33 

 
ในระหวางการดําเนินงานเพื่อเพิ่มผลผลิตในโรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษานั้นพบวา       

ผลผลิตในระหวางดําเนินการนั้นมีคาเฉลี่ยเทากับ  36  ตัวตอเดือน หรือ 9 ตัวตอสัปดาห  
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4.4.2 ผลิตภัณฑที่มีการสงมอบลาชา 
 
ในระหวางการดําเนินงานพบวามีการสงมอบผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมใหแกลูกคา   

ลาชาดังขอมูลการสงมอบลาชาในตารางที่  4.12  
 
ตารางที่  4.12  ผลิตภัณฑที่มีการสงมอบลาชา  (เม.ย. ถึง มิ.ย. 2545) 
 

เดือน เกาอ้ีทันตกรรมที่สงมอบลาชา (ตัว) ระยะเวลาสงมอบลาชาเฉลี่ยแตละเดือน (วันตอตัว) 

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

คาเฉลี่ยตอเดือน 0.67 3.67 
 
จากตารางที่  4.12  พบวาในระหวางการดําเนินการมีผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมที่มี    

การสงมอบลาชาเปนจํานวน 0.67 ตัวตอเดือนและมีระยะเวลาสงมอบลาชาโดยเฉลี่ย 3.67  วันตอตัว 
 

4.4.3 สภาพการรอคอย 
 

ในระหวางการดําเนินการของวิทยานิพนธฉบับนี้คือในเดือนเมษายนถึงเดือนมิถุนายน    
ไดทําการเก็บขอมูลสภาพการรอของตาง ๆของโรงงานในสวนการประกอบโดยแยกเปนสภาพ   
การรอมาและการรอเขาของชิ้นสวน   ซ่ึงแบงสวนของการเก็บขอมูลไดดังนี้ 

 
4.4.3.1  สภาพการรอคอยงานยอยในสวนการประกอบยอย 

   
จากการแบงงานออกเปนขั้นงานตามผังโครงสรางการประกอบดังกลาวทําใหสามารถ

เก็บขอมูลสภาพการรอคอยชิ้นสวนและงานยอยที่จะนําไปใชในสวนการประกอบยอยในแตละ   
ขั้นงานจําแนกตามแหลงที่มาของชิ้นสวนนั้น ๆ  ไดดังตอไปนี้ 
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(1)  สภาพการรอมาของงานยอย 
 
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอคอยของงานยอยที่มีการรอมา (Delay times)  และ

รอเขา ( Waiting Times) ซ่ึงขอมูลสภาพการรอคอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  4.13  ถึง  
4.16  ดังตอไปนี้ 

 
ตารางที่  4.13  สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  1   (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 
สัปดาห งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

ที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0   

 
เนื่องจากในขั้นงานที่  1 เปนขั้นงานเริ่มตนตามผังโครงสรางการประกอบจึงไมตองมี

การรองานยอยเพื่อทําการประกอบดังนั้นสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยเพื่อทํา         
การประกอบในขั้นงานที่  1  จึงมีคาเทากับศูนย 
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ตารางที่  4.14  สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  2   (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

สัปดาหที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 15   

 
 
จากตารางที่  4.14  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยในขั้นงานที่  2 

โดยเฉลี่ย 1 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  15 ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.15  สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  3  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
  

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

สัปดาหที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 19   

 
 
จากตารางที่  4.15  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times)  ของงานยอยในขั้นงานที่  3 

โดยเฉลี่ย 1 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  19 ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.16  สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  4  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

 
 
จากตารางที่  4.16  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยในขั้นงานที่  4 

โดยเฉลี่ย 2 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  44 ชิ้นตอรายการ 
 

จากสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยระหวางดําเนินการปรับปรุงในเดือน  
เม.ย. ถึง มิ.ย. 45 ไดผลสรุปดังตารางที่  4.17  ดังตอไปนี้ 

 
 
 
 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

สัปดาหที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 2 44   
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ตารางที่  4.17  สภาพการรอมาของงานยอยระหวางเดือน  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 ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน 
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

คาเฉลี่ย 2.92 77.50
 
(2)  สภาพการรอเขา ( Waiting Times) ของงานยอย 
 
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอคอยของงานยอยที่มีการรอมาซึ่งขอมูลสภาพการรอ

คอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  4.18  ถึง  4.21  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  4.18  สภาพการรอเขาของงานยอยในขั้นงานที่ 1  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 
สัปดาห งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

ที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0   

 
เนื่องจากในขัน้งานที่  1 เปนขั้นงานเริ่มตนตามผังโครงสรางการประกอบจึงไมตองมี

การรองานยอยเพื่อทําการประกอบดังนัน้สภาพการรอเขา (Waiting Times) ของงานยอยเพื่อทําการ
ประกอบในขัน้งานที่  1  จึงมีคาเทากับศูนย 
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ตารางที่  4.19  สภาพการรอเขาของงานในขั้นงานที่ 2  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

สัปดาหที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 45   

 
จากตารางที่  4.19  พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting Times) ของงานยอยในขั้นงานที่  

2 โดยเฉลี่ย 1 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  45  ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.20  สภาพการรอเขาของงานในขั้นงานที่ 3  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

สัปดาหที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 3 139   

 
จากตารางที่  4.20 พบวามีสภาพการรอเขา  (Waiting Times) ของงานยอยในขั้นงานที่  

3 โดยเฉลี่ย 3 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  139  ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.21  สภาพการรอเขาของงานในขั้นงานที่ 4  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 

สัปดาหที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 3 131   

 
จากตารางที่  4.21  พบวามีสภาพการรอเขา ( Waiting Times) ของงานยอยในขั้นงานที่  

4 โดยเฉลี่ย 3 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  131 ชิ้นตอรายการ 
 
จากสภาพการรอเขา (Waiting Times) ของงานยอยระหวางดําเนินการปรับปรุงใน

เดือน  เม.ษ. ถึง มิ.ย. 45 ไดผลสรุปดังตารางที่  4.22  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  4.22 สภาพการรอเขาของงานยอยระหวางเดือน  เม.ษ. ถึง  มิ.ย.  45 
 

ขั้นงานที่  1 ขั้นงานที่ 2 ขั้นงานที่ 3 ขั้นงานที่4 เฉลี่ย 

เดือน 
รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

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

คาเฉลี่ย 6.08 314.58
 

4.4.3.2 สภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอย 
   
จากการแบงงานออกเปนขั้นงานตามผังโครงสรางการประกอบดังกลาวทําใหสามารถ

เก็บขอมูลสภาพการรอคอยชิ้นสวนจะนําไปใชในสวนการประกอบยอยในแตละขั้นงานจําแนกตาม
แหลงที่มาของชิ้นสวนนั้น ๆ  ไดดังตอไปนี้ 

 
(1)   สภาพการรอมา (Idle Times) ของชิ้นสวนที่ใชในประกอบยอย 
 
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอคอยของงานยอยที่มีการรอมาซึ่งขอมูลสภาพการรอ

คอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  4.23  ถึง  4.26  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  4.23  สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 1  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

หนวยงานกล หนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหที่ทําการเก็บ
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0 0 0 0 0 1 114 1 114   

 
จากตารางที่  4.23  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของชิ้นสวนในขั้นงานที่  1 

โดยเฉลี่ย 1 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  114  ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.24  สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 2  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

หนวยงาน
กล 

จาก
หนวยงานสี

จากการสง
ชุบ 

จากการ
สั่งซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดือน 

สัปดาหที่ทําการเก็บ
ขอมูล 

คาเฉลี่ยตอ
วัน 

คาเฉลี่ยตอ
วัน 

คาเฉลี่ยตอ
วัน 

คาเฉลี่ยตอ
วัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 25 0 6 1 15 0 35 2 81   

 
จากตารางที่  4.24  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของชิ้นสวนในขั้นงานที่  2 

โดยเฉลี่ย 2 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  81  ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.25  สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 3  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

หนวยงานกล 
จาก

หนวยงานสี
จากการสง

ชุบ 
จากการ
สั่งซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหที่ทําการ

เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 2 133 1 13 1 23 1 25 3 194   

 
จากตารางที่  4.25  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของชิ้นสวนในขั้นงานที่  3 

โดยเฉลี่ย 3 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  194  ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.26  สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 4  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

หนวยงานกล 
จากหนวยงาน

สี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม 
คาเฉลี่ยราย

เดือน สัปดาหที่ทําการเก็บ
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 2 49 1 31 2 47 2 47 7 174   

 
จากตารางที่  4.26  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของชิ้นสวนในขั้นงานที่  4 

โดยเฉลี่ย 7 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  174  ชิ้นตอรายการ 
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จากสภาพการรอมาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอยระหวางดําเนินการปรับปรุง
ในเดือน  เม.ย. ถึง มิ.ย. 45 ไดผลสรุปดังตารางที่  4.27  ดังตอไปนี้ 

 
ตารางที่  4.27  สภาพการรอมาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอย ( เม.ย. - มิ.ย. 45) 
 

   
(2) สภาพการรอเขา (Waiting times) ของชิ้นสวนที่ใชในประกอบยอย 
 
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอเขาของงานชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอย   ซ่ึง

ขอมูลสภาพการรอคอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  4.28 ถึง  4.31 ดังตอไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นงานที่  1 ขั้นงานที่ 2 ขั้นงานที่ 3 ขั้นงานที่4 เฉล่ีย 

เดือน 
รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

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 

คาเฉลี่ย 14 563 
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ตารางที่  4.28  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 1  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

สัปดาห 
จาก

หนวยงานกล 
จาก

หนวยงานสี 
จากการสง

ชุบ จากการสั่งซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดือน 

ที่ทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0 0 0 0 0 14.25 7401 14.25 7401   

 
จากตารางที่  4.28  พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting times) ของชิ้นสวนในขั้นงานที่  

1 โดยเฉลี่ย 14  รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  7,401  ชิ้นตอรายการ 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

124

 

ตารางที่  4.29  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 2  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

จาก
หนวยงานกล 

จาก
หนวยงานสี

จากการสง
ชุบ จากการสั่งซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหที่ทําการ

เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 17.00 1636 3.08 70 5.67 272 270 66074 296 68054   

 
จากตารางที่  4.29  พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting times) ของชิ้นสวนในขั้นงาน    

ที่  2 โดยเฉลี่ย 296รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  68,054  ชิ้นตอรายการ 
 
 
 
 
 



 

 

125

 

ตารางที่  4.30  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 3  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

จาก
หนวยงานกล 

จาก
หนวยงานสี

จากการสง
ชุบ จากการสั่งซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดือน สัปดาหที่ทําการ

เก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 33 3152 17 382 5 233 286 73230 340 76997   

 
จากตารางที่  4.30  พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting times) ของชิ้นสวนในขั้นงานที่  

3 โดยเฉลี่ย 340 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  76,997  ชิ้นตอรายการ 
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ตารางที่  4.31  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 4  (เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

จากหนวยงาน
กล 

จากหนวยงาน
สี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม คาเฉลี่ยรายเดือนสัปดาหที่ทําการเก็บ

ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

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   

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 15 1445 7 172 7 328 133 26099 162 28044   

 
จากตารางที่  4.31  พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting times)  ของชิ้นสวนในขั้นงานที่  

4 โดยเฉลี่ย 162 รายการซึ่งคิดเปนจํานวนเฉลี่ย  28,043 ชิ้นตอรายการ 
 
จากสภาพการรอเขาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอยระหวางดําเนินการปรับปรุง

ในเดือน  เม.ย. ถึง มิ.ย. 45 ไดผลสรุปดังตารางที่  4.32  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  4.32  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอย   ระหวางเดือน   
เม.ย. ถึง  มิ.ย.  45 

 

ขั้นงานที่  1 ขั้นงานที่ 2 ขั้นงานที่ 3 ขั้นงานที่4 เฉลี่ย 

เดือน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

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

คาเฉลี่ย 813 180496
 

4.4.3.3 สภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบหลัก
หรือการประกอบขั้นสุดทาย 

 
ซ่ึงในระหวางดําเนินการไดทําการเก็บขอมูลเวลาและจํานวนเกาอี้ที่ไมสมบรูณที่อยูใน

สวนการประกอบหลักเมื่อใชการควบคุมชิ้นสวนและประกอบเมื่อช้ินสวนที่ใชมีความพรอมเทานั้น  
โดยเวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบูรณนี้หรือคือเวลาที่เร่ิมทําการประกอบหลักหรือทําการประกอบขั้น
สุดทายเสร็จเรียบรอยซ่ึงระยะเวลานี้รวมถึงเวลาที่ใชในการรอคอยงานยอยที่ใชในการประกอบ
หลัก  ขอมูลแสดงจํานวนและระยะเวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณอยูในสวนการประกอบหลักแสดงได
ดังตารางที่  4.32  ดังตอไปนี้ 

 
ตารางที่  4.33  แสดงจํานวนและระยะเวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณอยูในสวนการ

ประกอบหลัก ( เม.ย. – มิ.ย. 2545) 
 

เดือน รอบการผลิต เวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณในสวนการประกอบหลัก  
(วันตอรอบการผลิต) 

จํานวน 
(หนวยตอรอบการ

ผลิต) 
เม.ษ. รอบการประกอบที่  1 3 16 

  รอบการประกอบที่  2 6 18 
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ตารางที่  4.33  แสดงจํานวนและระยะเวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณอยูในสวนการ
ประกอบหลัก ( เม.ษ. – มิ.ย. 2545)  (ตอ) 

 

เดือน รอบการผลิต เวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณในสวนการประกอบหลัก  
(วันตอรอบการผลิต) 

จํานวน 
(หนวยตอรอบการ

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 

คาเฉลี่ย 
 (หนวยตอรอบการผลิต) 3 15.14 

 
จากตารางพบวาในสวนการประกอบหลักระหวางการดําเนินงานนั้นมีจํานวนเกาอ้ีที่

ไมสมบรูณอยูในสวนการประกอบหลักโดยเฉลี่ย  15  ตัวตอรอบการผลิตและใชเวลาในสวนการ
ประกอบหลัก  3  วัน   

 
ในระหวางที่ดําเนินการปรับปรุงในวิทยานิพนธฉบับนี้พบวาเวลารอคอยของงานยอย

กอนที่จะดําเนินการประกอบขั้นสุดทายนั้นมีเวลารอคอยเพื่อทําการประกอบหลักดังแสดงในตาราง
ตอไปนี้ 

 
ตารางที่  4.34  สภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบหลักหรือการ

ประกอบขั้นสุดทาย 
 

เวลาอยูในสายประกอบ (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  สภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบหลักหรือการ
ประกอบ ขั้นสุดทาย (ตอ) 

 
เวลาอยูในสายประกอบ (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 

 
จากขอมูลในตารางที่ 4.33 นั้นสามารถนํามาแสดงเปนกราฟแนวโนมระยะเวลาการรอ

ของงานยอยในการประกอบหลักไดดังภาพที่  4.9  ดังตอไปนี้ 

ระยะเวลาที่งานยอยอยูในสวนการประกอบหลัก
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ภาพที่  4.9  แนวโนมระยะเวลาการรอของงานยอยในการประกอบหลัก  

 
จากกราฟภาพที่  4.9 พบวาระยะเวลาการรอคอยของงานยอยที่ใชในการประกอบ    

ขั้นสุดทายหรือการประกอบหลักนั้นลดลงจากกอนดําเนินการเนื่องมาจากการปฏิบัติงานตามผัง
โครงสรางการประกอบทําใหเกิดความเหมาะสมในการประกอบมากยิ่งขึ้น 
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บทที่  5 
 

การจัดสมดุลสวนการประกอบ 
 

จากการศึกษาเพื่อเปนแนวทางใหการดําเนินการเพิ่มผลผลิตในสวนการประกอบและ
หนวยงานเตรียมชิ้นสวนที่ผานมาแลวนั้นในสวนตอไปนี้จะเปนการศึกษาในสวนการประกอบของ  
โรงงานตัวอยางเพื่อใหสามารถปฏิบัติงานประกอบรวมทั้งทราบความตองการใชงานของชิ้นสวน
ตาง ๆ ในโรงงานเพื่อใหมีแนวทางในการดําเนินงานประกอบอยางมีแบบแผนและสามารถ
ดําเนินการประกอบไดอยางตอเน่ืองตามความตองการ   โดยการดําเนินการประกอบกอน
ทําการศึกษาในวิทยานิพนธฉบับนี้เปนการดําเนินการประกอบที่ไมเปนสายการประกอบหรือไมมี
โครงสรางการประกอบที่ชัดเจนและไมมีความตอเนื่องในสวนการประกอบทําใหยากตอการ
ควบคุมซึ่งสงผลใหเกิดความสูญเปลาในรูปของการรอคอยเกิดขึ้นจํานวนมาก   ดังนั้นในบทนี้จึงจะ
ดําเนินการจัดสวนการประกอบโดยเนนใหดําเนินการประกอบในลักษณะเปนสายการประกอบที่
ชัดเจนเพื่อลดปญหาในการประกอบที่ไมตรงกับความตองการอันสงผลใหเกิดการรอคอยดังกลาว 
  

 เมื่อพิจารณาการประกอบตามความเหมาะสมของโรงงานตัวอยางแลวนั้นพบวา
แนวทางในการประกอบที่เหมาะสมของโรงงานแหงนี้เพื่อใหเกิดความเหมาะสมในการผลิตคือการ
ดําเนินการประกอบหลักหรือการประกอบงานยอยในขั้นสุดทายเมื่องานยอยที่ใชนั้นพรอม   โดยจะ
ดําเนินการประกอบหลักนี้เปนรายสัปดาหซ่ึงในระหวางสัปดาหนั้นจะดําเนินการประกอบงานยอย
ตาง ๆ ใหเกิดความพรอมในการประกอบหลักรายสัปดาหนั้น ๆ เพื่อใหสะดวกตอการจัดการ
ควบคุมภายในหนวยงานประกอบและหนวยงานผลิตชิ้นสวนที่เกี่ยวของ   โดยการศึกษาในบทนี้
นั้นจะทําการศึกษาตามระดับของอัตราการผลิต  12  14  16  และ 18  หนวยตอสัปดาห  ดังที่จะ
แสดงตอไปนี้ 

 
5.1 การจัดสมดุลสวนการประกอบงานยอย 
 

เพื่อใหสามารถดําเนินการประกอบในขั้นสุดทายไดอยางมีประสิทธิภาพและตอเนื่อง
ในรอบสัปดาหนั้นๆ จําเปนที่จะตองมีการควบคุมและจัดการในสวนการประกอบงานยอยที่ตองใช
ในการประกอบขั้นสุดทายหรือการประกอบหลักใหเขามาตามอัตราที่ตองการในแตละสัปดาห              
การจัดสวนการประกอบยอยนั้นยังตองมีการคํานึงถึงลําดับการประกอบงานยอยแตละงานอีกดวย
เพื่อใหการดําเนินการประกอบงานยอยแตละสวนนั้นมีความสมดุลและสม่ําเสมอในการประกอบ
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ดังนั้นหัวขอตอไปนี้จึงเปนการดําเนินการเพื่อจัดสวนการประกอบงานยอยใหมีความเหมาะสมตาม
สภาพของโรงงานที่ทําการศึกษา การดําเนินการศึกษาเพื่อจัดสวนการประกอบยอยมีรายละเอียด 
ดังตอไปนี้ 
 

5.1.1 การจัดเตรียมขอมูล 
 
ขอมูลที่ใชในการดําเนินการจัดสวนการประกอบยอยประกอบดวยขอมูลดังตอไปนี้ 

 
(1)  เวลาการทํางานของโรงงานตัวอยาง 

 
โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาแหงนี้มีเวลาทํางาน  คือ วันจันทร  ถึง วันศุกร  ตั้งแต

เวลา   8.00 น.  ถึง  18.00 น.  โดยมีเวลาพักทั้งหมด 1 ชั่วโมง 30 นาที และใหคาเผื่อสําหรับความลา
ชาในการดําเนินงาน 30 นาทีตอวัน ดังนั้นเวลาในการทํางานไดดังตอไปนี้ 

 
เวลาในการทํางานตอวัน   =   เวลาการทํางาน -  เวลาพัก – คาเผื่อจากความลาชา 

    =  (10 x 60 )  -  (1.5 x 60) + 30   นาทีตอวัน 
    =  480      นาทีตอวัน 

 
(2) เวลาที่ใชในการประกอบงานยอย 

 
การศึกษาเวลาที่ใชในการประกอบงานยอยนั้นจะทําการศึกษาเวลาที่ใชในการ

ประกอบงานยอยออกเปน 2  สวนดวยกันคือการศึกษาเวลาที่ใชในการประกอบงานยอยแตละงาน
และเวลาที่ใชในการประกอบงานยอยจําแนกตามกลุมงาน  โดยเวลาที่ไดทําการศึกษาสรุปไดตาม
หัวขอตอไปนี้ 

 
(2.1) เวลาที่ใชในการประกอบงานยอยแตละงาน 

 
เมื่อทําการศึกษาเวลาที่ใชในการประกอบงานยอยในแตละงานนั้นสามารถแสดง

ขอมูลเวลาในการประกอบงานยอยไดดังแสดงในตารางที่  5.1  ถึง ตารางที่  5.4  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 5.1 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AA ( Unit Body Assembly) 
 

เวลาในการประกอบ 
รหัสงาน ชื่องาน 

นาทีตอตัว ชมตอตัว 
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 เวลาในการประกอบในกลุมงาน  AB ( Main Chair Assembly) 
 

เวลาในการประกอบ รหัสงาน ชื่องาน 
นาทีตอตัว ชั่วโมงตอตัว 

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 เวลาในการประกอบในกลุมงาน  AB ( Main Chair Assembly)  (ตอ) 
 

เวลาในการประกอบ 
รหัสงาน ชื่องาน 

นาทีตอตัว ชั่วโมงตอตัว 

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 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AC ( Junction Box Assembly) 
 

เวลาในการประกอบ 
รหัสงาน ชื่องาน 

นาทีตอตัว ชั่วโมงตอตัว 
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 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AD ( Light Set Assembly) 

 
เวลาในการประกอบ 

รหัสงาน ชื่องาน 
นาทีตอตัว ชั่วโมงตอตัว 

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 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AD ( Light Set Assembly) (ตอ) 
 
 

เวลาในการประกอบ 
รหัสงาน ชื่องาน 

นาทีตอตัว ชั่วโมงตอตัว 
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 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AE ( Table final Assembly) 
 

เวลาในการประกอบ รหัสงาน ชื่องาน 
นาทีตอตัว ชั่วโมงตอตัว 

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  เวลาในการประกอบในกลุมงาน AF ถึง AM  
 

เวลาในการประกอบ รหัสงาน ชื่องาน 
นาทีตอตัว ชั่วโมงตอตัว 

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 
 

จากการศึกษาเวลาที่ใชในการประกอบงานยอยในแตละกลุมงานที่ผานมาแลวนั้นจะ
ดําเนินการศึกษาขอมูลเวลาที่ใชในการประกอบงานยอยจําแนกตามกลุมงานไดดังหัวขอตอไป 

 
(2.2) เวลาที่ใชในการประกอบงานยอยจําแนกตามกลุมงาน 
 

ดําเนินการศึกษาเวลาในการประกอบงานยอยในแตละกลุมงานนั้นสามารถสรุปเวลาที่
ใชในการประกอบงานยอยจําแนกตามกลุมงานไดดังตารางที่  5.7 
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ตารางที่ 5.7  เวลาการประกอบงานยอยจําแนกตามกลุมงาน 
 

เวลาที่ใชในการประกอบงานยอย 
กลุมงาน 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 

 
จากการศึกษาอัตราการประกอบของผลิตภัณฑเกาอี้ทันตกรรมรุน Actus สามารถสรุป

แผนภาพการประกอบพรอมอัตราการประกอบ ดังแสดงในภาพที่  5.1  ดังตอไปนี้ 
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ภาพที่  5.1  แผนภาพการประกอบผลิตภัณฑรุน Actus และอัตราการประกอบ  
 
 
 
 
 
 

Dental Chair Unit 
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5.1.2 การศึกษาอัตราการผลิตงานยอยในแตละรอบการผลิตตามเปาหมายที่กําหนด 
 

เมื่อทราบถึงเวลาในการประกอบของงานยอยตาง ๆ ที่ผานมาแลวนั้นสามารถนํามาหา
อัตราการประกอบงานยอยตามเปาหมายการเพิ่มผลผลิต  12  14  16  และ 18 หนวย  ซ่ึงการศึกษา
อัตราการประกอบนั้นสามารถแบงออกเปน 2 สวนดวยกันดังตอไปนี้ 

 
(1) อัตราการประกอบงานยอยตามความตองการในการประกอบรายสัปดาห 

 
โดยแสดงอัตราการประกอบตามกลุมงานไดดังแสดงในตารางที่  5.8  ถึง  5.7  

ดังตอไปนี้ 
 
ตารางที่ 5.8เวลาในการประกอบในกลุมงาน AA ( Unit Body Assembly) 
 

อัตราการประกอบ 
Work Code Work  Name 

นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 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 เวลาในการประกอบในกลุมงาน  AB ( Main Chair Assembly) 
 

อัตราการประกอบ 
Work Code Work  Name 

นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 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 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AC ( Junction Box Assembly) 

 
อัตราการประกอบ 

Work Code Work  Name 
นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 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 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AC ( Junction Box Assembly) (ตอ) 
 

อัตราการประกอบ 
Work Code Work  Name 

นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 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 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AD ( Light Set Assembly) 

 
อัตราการประกอบ 

Work Code Work  Name 
นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 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  เวลาในการประกอบในกลุมงาน AE ( Table final Assembly) 

 
อัตราการประกอบ 

Work Code Work  Name 
นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 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  เวลาในการประกอบในกลุมงาน AE ( Table final Assembly) (ตอ) 
 

อัตราการประกอบ 
Work Code Work  Name 

นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 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 เวลาในการประกอบในกลุมงาน AF - AM  

 
อัตราการประกอบ 

Work Code Work  Name 
นาทีตอตัว วันตอตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 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)  อัตราการประกอบงานยอยของแตละกลุมงานตามความตองการในการ
ประกอบรายสัปดาห 
 

ตารางที่ 5.14  เวลาในการประกอบรวมทั้งกลุมงาน AF – AM 
 

อัตราการประกอบของงานยอยท้ังกลุมงาน 
กลุมงาน Work Name 

นาทีตอตัว วันตอ1 ตัว วันตอ 12 ตัว วันตอ 14 ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 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 

 
จากการแบงกลุมงานออกเปนกลุม ๆ ดังกลาวจะทําใหการปฏิบัติงานการประกอบใน

แตละสวนนั้นมีความสะดวกยิ่งขึ้นและพบวากลุมของงานยอย  AF ถึง AM  เปนกลุมงานยอยที่ไม
ใหญนักเพื่อความสะดวกในการปฏิบัติงานและการจัดสวนการประกอบจึงทําการจัดกลุมงาน AF 
ถึง AM ใหอยูในกลุมเดียวกัน   โดยเวลาการประกอบของกลุมงานยอยภายหลังการรวมกลุมงาน
ยอย AF – AM แสดงดังตารางที่  5.15 
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 ตารางที่ 5.15 อัตราการประกอบงานยอยตามกลุมงานตาง ๆ(รวมกลุมงาน AF – AM ) 
 

อัตราการประกอบ กลุมงาน Work Name 
วันตอตัว วันตอ 12  ตัว วันตอ 14  ตัว วันตอ 16 ตัว วันตอ 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 การจัดสวนการประกอบยอยโดยการแยกสวนการผลิตเดียวสําหรับแตละ   

กลุมงาน 
 

ลักษณะการทํางานในสวนการประกอบของโรงงานตัวอยางนั้นพบวาไมสามารถทํา
การจัดสายการประกอบใหเปนสายการประกอบที่สมบรูณแบบและตอเนื่องทั้งสายการประกอบได
เนื่องจากขอจํากัดในหลาย ๆ ดาน  เชน  ดานการลงทุน  และดานทรัพยากรบุคคล  ดังนั้นใน
วิทยานิพนธฉบับนี้จึงทําการศึกษาเพื่อจัดสวนการประกอบโดยการแยกสวนการผลิตเดียวสําหรับแต
ละกลุมงานใหมีความสมดุลกันในระหวางกลุมงานรวมทั้งมีความสมดุลกันภายในกลุมงาน  ซ่ึงมี
รายละเอียดการศึกษาการจัดสวนการประกอบดังตอไปนี้ 

 
5.1.3.1 การจัดสวนการประกอบยอยของแตละกลุมงาน 

 
แนวทางในการจัดสวนการประกอบยอยนั้นจะทําการจัดกลุมงานประกอบซึ่งเปน

สวนการผลิตเดียวนั้นใหมีอัตตราการประกอบที่สมดุลกันตามความตองการของสวนการประกอบ
หลักในรอบสัปดาหโดยการจัดสวนการประกอบยอยนี้จะทําการจัดสรรคนในแตละกลุมงานให
สามารถปฏิบัติงานไดตามอัตราที่หนวยงานประกอบหลักตองการในแตละสัปดาห  ผลของการ
จัดสรรคนเพื่อทําการประกอบในแตละกลุมงานแสดงดังตารางที่  5.16 
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ตารางที่ 5.16  แสดงการจัดสรรคนในการประกอบแตละกลุมงาน 
 

วันที่ทําการ
ประกอบ อัตราการประกอบ (วัน) Man - Day  ที่ทําการจัดสรร 

(คนตอวัน) กลุมงาน Work Name 
ตอสัปดาห 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 

 
จากการจดัสรรคนในการประกอบงานยอยในแตละกลุมงานนั้นสามารถนํามาหา

ประสิทธิภาพการจัดสรรคนในแตละกลุมงานดังแสดงในตารางที่  5.17 
 
ตารางที่ 5.17  ประสิทธิภาพการจัดสรรคนในการประกอบ 

 
จํานวน Man - Day 

จํานวนการผลิตที่ตองการ 
ที่ตองการ ที่ไดรับจัดสรร 

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 

 
ภายหลังจากการศึกษาเพื่อจัดสรรคนในการประกอบทําใหทราบถึงจํานวนคนในแต

ละกลุมงานที่เหมาะสมกับภาระงานของกลุมงานแลวเพื่อใหการดําเนินการประกอบงานยอยนั้น
ดําเนินไปไดอยางราบรื่นจึงจะทําการศึกษาเพื่อจัดสวนการประกอบงานยอยภายในกลุมงานให
เหมาะสมยิ่งขึ้นตามหัวขอตอไปนี้ 
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5.1.3.2 การจัดสวนการประกอบงานยอยภายในกลุมงาน 
 

เมื่อทําการจัดสรรคนในการประกอบงานยอยสําหรับแตละกลุมงานแลวในสวน
ตอไปนี้จะเปนการจัดงานใหแกพนักงานในแตละกลุมงานใหมีอัตราการปฏิบัติงานในแตละขั้นงาน
ที่ใกลเคียงกัน  โดยการดําเนินการประกอบงานยอยนี้จะทําการประกอบงานยอยตามขั้นงานในผัง       
การประกอบที่กลาวในบทที่ 4 ทีละขั้นงานเพื่อใหงายตอการควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงาน
และกระจายภาระงานใหแกพนักงานในแตละกลุมงานอยางทั่วถึงจึงทําการจัดงานใหแกพนกังานใน
แตละกลุมงานโดยแยกตามขั้นงานไดดังตอไปนี้ 

 
ขั้นงานที่ 1 
 
จากการจัดงานประกอบยอยตามพนักงานผูทําการปฏิบัติงานในขั้นงานที่  1  สามารถ

สรุปผลการจัดงานทั้งหมดในขั้นงานที่  1 ตามผังการประกอบทั้งหมด  1  กลุมงานไดดังตอไปนี้  
 
ตารางที่  5.18  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AE   

อัตราการผลิต 
จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ 

รวมเวลาในการ
ประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน 

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
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 
 
จากการจัดงานประกอบยอยตามพนักงานผูทําการปฏิบัติงานในขั้นงานที่  2  สามารถ

สรุปผลการจัดงานทั้งหมดในขั้นงานที่  2 ตามผังการประกอบทั้งหมด  4  กลุมงานไดดังตอไปนี้ 
 
ตารางที่  5.19  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AA   
 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการประกอบ

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน 

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 

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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AB   
 
อัตราการผลิต จํานวน

พนักงาน 
เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการประกอบ

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน 

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AD 
   

อัตราการผลิต 
จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 
ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน 

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AE 

 

อัตราการผลิต 
จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ รวมเวลาในการประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 
ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน 

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AE  (ตอ) 
 

อัตราการผลิต 
จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ รวมเวลาในการประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 
ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน 

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
      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 
 
จากการจัดงานประกอบยอยตามพนักงานผูทําการปฏิบัติงานในขั้นงานที่  3  สามารถ

สรุปผลการจัดงานทั้งหมดในขั้นงานที่  3  ตามผังการประกอบทั้งหมด  6  กลุมงานไดดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  5.23  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AA 
 
อัตราการผลิต จํานวน

พนักงาน 
เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ รวมเวลาในการประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AB 
 
อัตราการผลิต จํานวน

พนักงาน 
เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ รวมเวลาในการประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 

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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AC 
 
อัตราการผลิต จํานวน

พนักงาน 
เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการประกอบ

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AD 
 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการ

ประกอบ 
(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AE 

 
อัตราการผลิต จํานวน

พนักงาน 
เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการ

ประกอบ 
(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
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 
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ตารางที่  5.27  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AE  (ตอ) 
 

อัตราการผลิต จํานวนพนักงาน เวลาในการประกอบ เวลาในการประกอบรวมเวลาในการประกอบ
(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการประกอบงานที่ทําการประกอบจํานวน
(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 

    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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AF-AM 

 
อัตราการผลิต จํานวน

พนักงาน 
เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ 

รวมเวลาในการ
ประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 
ผูดําเนินการประกอบ งานที่ทําการ

ประกอบ จํานวน
(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 

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 
 
จากการจัดงานประกอบยอยตามพนักงานผูทําการปฏิบัติงานในขั้นงานที่  4  สามารถ

สรุปผลการจัดงานทั้งหมดในขั้นงานที่  4 ตามผังการประกอบทั้งหมด  6  กลุมงานไดดังตอไปนี้ 
 

ตารางที่  5.29  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AA 
 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ 

รวมเวลาในการ
ประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AB 

 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ 

รวมเวลาในการ
ประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AC 
 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ 

รวมเวลาในการ
ประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AD 
 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการ

ประกอบ 
(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AE 
 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการ

ประกอบ 
(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AE  (ตอ) 
 

อัตราการผลิต จํานวนพนักงาน เวลาในการ
ประกอบ เวลาในการประกอบ รวมเวลาในการ

ประกอบ 
(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 
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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AF-AM 
  

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ 

รวมเวลาในการ
ประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 

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  ผลการจัดงานประกอบยอยในกลุมงาน  AF-AM  (ตอ) 
 

อัตราการผลิต จํานวน
พนักงาน 

เวลาในการ
ประกอบ 

เวลาในการ
ประกอบ 

รวมเวลาในการ
ประกอบ 

(ตัวตอสัปดาห) (คน) 

ผูดําเนินการ
ประกอบ 

งานที่ทําการ
ประกอบ จํานวน

(นาทีตอตัว) (นาทีตอสัปดาห) (นาทีตอสัปดาห) 

    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 

 
จากการจดัสรรคนใหปฏิบัตงิานในแตละกลุมงานนั้นสามารถสรุปอัตราการผลิตของ

งานในแตละขัน้ไดดังตารางตอไปนี ้
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ตารางที่  5.35  สรุปการจัดสรรคนใหปฏิบัติงานในแตละกลุมงานตามอัตราการผลิต 
 

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 

 
สามารถสรุปอัตราการผลิตของงานยอยแตละกลุมงานซึ่งใชในการประกอบขั้น

สุดทายไดดังแสดงในตารางตอไปนี้ 
 

ตารางที่ 5.36  อัตราการผลิตของงานในแตละกลุมงาน 

 
จากขอมูลในตารางที่  5.36  ทําใหทราบถึงอัตราการผลิตงานยอยที่ใชในการประกอบ    

ขั้นสุดทายในแตละกลุมงานโดยกลุมงานที่มีอัตราการผลิตต่ํานั้นความจะตองมีการควบคุมใหงาน
ในกลุมนั้น ๆ เขามาในสวนการประกอบขั้นสุดทายหรือสวนการประกอบหลักใหเกิดความลาชา
มากที่สุดเพื่อใหการประกอบขั้นสุดทายนั้นเริ่มดําเนินการไดโดยปราศจากการรอคอย 
 

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 
 

จากการศึกษาการจัดสมดุลสายการประกอบหลักนั้นทําใหทราบถึงความสามารถใน
การประกอบหลักและสามารถสรุปการจัดการในสายการประกอบหลักโดยการจัดแบงสถานีงานได
ดังตอไปนี้ 

 
(1) แบงสถานีงานออกเปน  1  สถานีงาน   

 
การแบงสถานีงานออกเปนหนึ่งสถานีงานนั้นจะประกอบดวยงานยอยที่ใชในการ

ประกอบทั้งหมดดังตารางที่   5.37 
 

ตารางที่  5.37  งานยอยที่ใชในสถานีงานที่  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) แบงสถานีงานออกเปน  2 สถานีงาน 
 

การแบงสถานีงานออกเปนหนึ่งสถานีงานนั้นจะประกอบดวยงานยอยที่ใชในการ
ประกอบทั้งหมดดังตารางที่   5.38 และ 539 

 
ตารางที่  5.38  งานยอยที่ใชในสถานีงานที่ 1 กรณีแบงงานออกเปน 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  งานยอยที่ใชในสถานีงานที่ 2 กรณีแบงงานออกเปน 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) แบงสถานีงานออกเปน  3  สถานีงาน 
 

การแบงสถานีงานออกเปนหนึ่งสถานีงานนั้นจะประกอบดวยงานยอยที่ใชในการ
ประกอบทั้งหมดดังตารางที่   5.40 ถึง 5.42 

 
ตารางที่  5.40  งานยอยที่ใชในสถานีงานที่ 1 กรณีแบงงานออกเปน 3  สถานี 
 

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

 
ตารางที่  5.41  งานยอยที่ใชในสถานีงานที่ 2 กรณีแบงงานออกเปน 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 งานยอยที่ใชในสถานีงานที่ 3 กรณีแบงงานออกเปน 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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จากการศึกษาการรจัดสถานีงานในขั้นสุดทายที่ผานมาในบทที่  4  นั้นสามารถสรุป
อัตราการประกอบขั้นสุดทายหรืออัตราการประกอบหลักเพื่อเขาสถานีงานในการประกอบขั้น
สุดทายดังแสดงในตารางที่  5.43   
 

ตารางที่  5.43  อัตราการประกอบหลักจําแนกตามการแบงสถานีงาน 
 
สถานีงาน อัตราการประกอบหลัก   (ตัวตอวัน) จํานวนพนักงาน 

1 19 1 
2 38 2 
3 56 3 

 
เมื่อทําการศึกษาในสวนการประกอบงานยอยและสวนการประกอบหลักของโรงงาน

ตัวอยางสรุปไดดังแสดงในตารางที่  5.44 ดังตอไปนี้ 
 

ตารางที่  5.44  อัตราการประกอบรวมจําแนกตามการแบงสถานีงาน 
 

อัตราการประกอบขั้นสุดทาย 
(วันตอหนวยท่ีผลิตในรอบสัปดาห) 

อัตราการประกอบรวม 
(วันตอหนวยท่ีผลิตในรอบสัปดาห) 

จํานวนที่
ผลิต 

ตอสัปดาห 

อัตราความพรอม
ของงานยอย 

(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  เมื่อดําเนินการประกอบตามแนวทางที่ไดทําการศึกษามาแลวนั้นจะ
ทําใหสวนการประกอบสามารถปฏิบัติงานไดอยางสม่ําเสมอและมีแนวทางในการปฏิบัติงานที่
ชัดเจนใหแกพนักงานเปนผลใหลดการสูญเสียที่เกิดขึ้นในรูปของการรอคอยและสามารถที่จะลด
รอบเวลาการออกสูตลาดของผลิตภัณฑ 
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5.3 ปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงาน 
 

การเขาทําการศึกษาเพื่อจัดทําวิทยานิพนธการจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตใน  
โรงงานเกาอี้ทันตกรรมนี้พบวาในการดําเนินงานนี้เกิดปญหาและอุปสรรคดังตอไปนี้ 

 
(1) พื้นที่ที่ใชในการจัดเก็บงานยอยนั้นมีพื้นที่จํากัดทําใหไมสามารถเพิ่มผลผลิตใน

แตละรอบการผลิตไดอยางเต็มที่   
 

(2) ขาดการกระจายนโยบายการประกอบตามรอบการผลิตทําใหหนวยงานเตรียม     
ชิ้นสวนไมมีความเขาใจในการที่จะตองเกิดการเรงงานตามจํานวนที่ตองการในการประกอบ 
 

(3) ระบบรหัสที่ไดนํามาใชยังเกิดความสับสนเนื่องจากพนักงานยังไมคุนเคยกับ
ระบบรหัสที่ไดออกแบบใหมนี้ 
 
5.4 สรุปผลการดําเนินงาน 
 

เมื่อทําการดําเนินงานตามแนวทางในวิทยานิพนธฉบับนี้โดยการกําหนดรอบการ
ประกอบเปนรอบการประกอบละหนึ่งสัปดาหครึ่งและใชการควบคุมลําดับการปฏิบัติงานพรอมทั้ง
การตรวจสอบชิ้นสวนที่จะนํามาทําการประกอบในแตละขั้นตอนใหมีความพรอมทําใหสามารถ
เพิ่มผลผลิตและลดจํานวนการสงมอบลาชาใหแกลูกคาดังขอมูลตอไปนี้ 

 
5.4.1 ผลผลิตหลังการดําเนินงาน 

 
ภายหลังจากการดําเนินงานปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตในโรงงานตัวอยางแลวนั้นมี       

ผลผลิตดังแสดงในตารางที่  5.45   
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ตารางที่  5.45  ผลผลิตภายหลังการดําเนินงานวัดตามรอบการผลิตสัปดาหครึ่ง (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 

คาเฉลี่ย (หนวยตอดือน) 48.67 
 

ภายหลังจากการดําเนินงานในวิทยานิพนธฉบับนี้พบวาโรงงานมีผลผลิตเฉลี่ย  48.67 
ตัวตอเดือนหรือ 12  ตัวตอสัปดาห 

 
5.4.2 ผลิตภัณฑที่มีการสงมอบลาชา 

 
ภายหลังการดาํเนินงานพบวาการสงมอบผลิตภัณฑลาชาใหกับลูกคานอยลงเนื่องจาก

ทางโรงงานมีรอบเวลาการผลิตที่ส้ันทําใหระยะเวลาในการออกสูตลาดของผลิตภัณฑนั้นสั้นลง   
ซ่ึงผลิตภัณฑที่สงมอบลาชาสวนใหญนั้นมาจากการสงกลับเพื่อทําการแกไข  จํานวนผลิตภัณฑทีส่ง
มอบลาชาระหวางดําเนินการนั้นไดแสดงไวในตารางที ่ 5 . 4 6 
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ตารางที่  5.46  จํานวนผลิตภัณฑที่สงมอบลาชาระหวางดําเนินการ  ( ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

เดือน เกาอ้ีทันตกรรมรุน ACTUS ระยะเวลาสงมอบลาชาเฉลี่ยแตละเดือน (วันตอตัว) 

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

 
จากตารางที่  5.46 พบวามีจํานวนผลิตภัณฑที่สงมอบลาชาใหแกลูกคาโดยเฉลี่ย 0.67 

ตัวตอเดือนและมีระยะเวลาสงมอบลาชาเฉลี่ย 1 วันตอตัว 
 
5.4.3 สภาพการรอคอย 

 
ในชวงลุดทายของการดําเนินการของวิทยานิพนธฉบับนี้คือในเดือนกรกฏาคมถึงเดือน

สิงหาคมไดมีการเก็บขอมูลสภาพการรอของตางๆของโรงงานในสวนการประกอบโดยแยกเปน
สภาพการรอมาและการรอเขาของชิ้นสวน   ซ่ึงแบงสวนของการเก็บขอมูลไดดังนี้ 

 
5.4.3.1  สภาพการรอคอยงานยอยในสวนการประกอบยอย 

   
จากการแบงงานออกเปนขั้นงานตามผังโครงสรางการประกอบดังกลาวทําใหสามารถ

เก็บขอมูลสภาพการรอคอยชิ้นสวนและงานยอยที่จะนําไปใชในสวนการประกอบยอยในแตละขั้น
งานจําแนกตามแหลงที่มาของชิ้นสวนนั้น ๆ  ไดดังตอไปนี้ 

 
(1)  สภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอย 

 
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอคอยของงานยอยที่มีการรอมาซึ่งขอมูลสภาพการรอ

คอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  5.47  ถึง  5.50  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  5.47   สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  1   (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
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   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0   
 

 
เนื่องจากในขัน้งานที่  1 เปนขั้นงานเริ่มตนตามผังโครงสรางการประกอบจึงไมตองมี

การรองานยอยเพื่อทําการประกอบดังนัน้สภาพการรอมา  (Delay times)  ของงานยอยเพื่อทําการ
ประกอบในขัน้งานที่  1  จึงมีคาเทากับศูนย 
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ตารางที่  5.48  สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  2   (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
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   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 2   

 
 
จากตารางที่  5.48  พบวามีสภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่ 2  โดยเฉลี่ยมีคา  

เทากับ  0  รายการตอวัน และมีงานยอยที่รอมา  (Delay times)  โดยเฉลี่ย 2 ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.49    สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  3  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
  

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
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   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 3   

 
 
จากตารางที่  5.49  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยในขั้นงานที่ 3  

โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  0  รายการตอวัน และมีงานยอยที่รอมาโดยเฉลี่ย 3 ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.50   สภาพการรอมาของงานยอยในขั้นงานที่  4  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
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   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 3   

 
 

จากตารางที่  5.50  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยในขั้นงานที่ 4  
โดยเฉลี่ยมีคา  เทากับ  1  รายการตอวัน และมีงานยอยที่รอมาโดยเฉลี่ย 3 ชิ้นตอวัน 
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จากขอมูลในตารางที่  5.47  ถึง ตารางที่  5.50  สามารถสรุปสภาพการรอมาของงาน
ยอยที่ใชในการประกอบหลักหรือการประกอบขั้นสุดทายไดดังแสดงในตารางที่  5.51  

 
ตารางที่ 5.51  สภาพการรอมาของงานยอยโดยรวม  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 

 
ขั้นงานที่  1 ขั้นงานที่ 2 ขั้นงานที่ 3 ขั้นงานที่4 เฉลี่ย 

เดือน รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

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 

คาเฉลีย่ 1 9 

 
จากตารางที่  5.51  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอย โดยเฉลี่ยมีคา

เทากับ 1  รายการตอวันโดยเฉลี่ยเปนจํานวน  9 หนวยตอวัน 
  

(2) สภาพการรอเขาของงานยอย 
 
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอคอยของงานยอยที่มีการรอมาและรอเขาซ่ึงขอมูล

สภาพการรอคอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  5.52  ถึง  5.55  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  5.52  สภาพการรอเขาของงานยอยในขั้นงานที่ 1  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
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   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0   

 
 

เนื่องจากในขัน้งานที่  1 เปนขั้นงานเริ่มตนตามผังโครงสรางการประกอบจึงไมตองมี
การรองานยอยเพื่อทําการประกอบดังนัน้สภาพการรอเขา (Waiting times) ของงานยอยเพื่อทําการ
ประกอบในขัน้งานที่  1  จึงมีคาเทากับศูนย 
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ตารางที่  5.53  สภาพการรอเขาของงานในขั้นงานที่ 2  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
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   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 15   

 
จากตารางที่  5.53  พบวามีสภาพการรอเขา  (Waiting times)  ของงานยอยในขั้นงาน  

ที่ 2  โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  1  รายการตอวัน และมีงานยอยที่รอเขาโดยเฉลี่ย 15 ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.54   สภาพการรอเขาของงานในขั้นงานที่ 3  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
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   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 2 21   

 
จากตารางที่  5.54  พบวามีสภาพการรอเขา  (Waiting times)  ของงานยอยในขั้นงาน  

ที่  3  โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  2  รายการตอวัน และมีงานยอยที่รอเขาโดยเฉลี่ย  21 ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.55   สภาพการรอเขาของงานในขั้นงานที่ 4  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

งานยอย คาเฉลี่ยรายเดือน 
สัปดาหท่ีทําการเก็บขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 
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   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 23   

 
จากตารางที่  5.55  พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting times)  ของงานยอยในขั้นงาน   

ที่ 4 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  1  รายการตอวัน และมีงานยอยที่รอเขาโดยเฉลี่ย  23 ชิ้นตอวัน 
 
จากขอมูลในตารางที่  5.52  ถึง ตารางที่  5.55  สามารถสรุปสภาพการรอเขา (Waiting 

times)  ของงานยอยที่ใชในการประกอบหลักหรือการประกอบขั้นสุดทายไดดังแสดงในตารางที่  
5.56  
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ตารางที่ 5.56  สภาพการรอเขาของงานยอยโดยรวม  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 
ขั้นงานที่  1 ขั้นงานที่ 2 ขั้นงานที่ 3 ขั้นงานที่4 เฉลี่ย 

เดือน รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

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 
คาเฉลีย่ 5 60 

 
จากตารางที่  5.51  พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting times)  ของงานยอย โดยเฉลี่ยมี

คาเทากับ 5  รายการตอวันโดยเฉลี่ยเปนจํานวน  60 หนวยตอวัน 
 

5.4.3.2  สภาพการรอคอยชิ้นสวนในสวนการประกอบยอย 
   
จากการแบงงานออกเปนขั้นงานตามผังโครงสรางการประกอบดังกลาวทําใหสามารถ

เก็บขอมูลสภาพการรอคอยชิ้นสวนจะนําไปใชในสวนการประกอบยอยในแตละขั้นงานจําแนกตาม
แหลงที่มาของชิ้นสวนนั้น ๆ  ไดดังตอไปนี้ 

 
(1)   สภาพการรอมา (Delay times) ของช้ินสวนที่ใชในประกอบยอย 

 
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอคอยของงานยอยที่มีการรอมา  ซ่ึงขอมูลสภาพการ

รอคอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  5.57   ถึง  5.60  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  5.57  สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 1  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

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    

คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0 0 0 0 0 1 233 1 233    
 
จากตารางที่  5.57  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times)  ของชิ้นสวนที่ใชใน            

การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  1 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  1  รายการตอวัน และมีมีชิ้นสวนที่รอมา
โดยเฉลี่ย  233 ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.58  สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 2  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ 
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

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    
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 7 1 8 0 6 0 9 2 29    

 
จากตารางที่  5.58  พบวามีสภาพการรอมา (Delay times)  ของชิ้นสวนที่ใชใน            

การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  2 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  2  รายการตอวัน และมีชิ้นสวนที่รอมา
โดยเฉลี่ย  29 ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.59   สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 3  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ 
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

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    
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 9 1 7 1 6 0 4 2 26    

 
จากตารางที่  5.59  พบวามีสภาพการรอมา  (Delay times)  ของชิ้นสวนที่ใชใน        

การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  3 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  1  รายการตอวัน และมีชิ้นสวนที่รอมา
โดยเฉลี่ย  26  ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.60   สภาพการรอมาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 4  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ 
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

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    
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 1 10 1 16 2 100 0 12 4 137    

 
จากตารางที่  5.60 พบวามีสภาพการรอมา  (Delay times)  ของชิ้นสวนที่ใชใน        

การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  4 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  4  รายการตอวัน และมีชิ้นสวนที่รอมา
โดยเฉลี่ย  137 ชิ้นตอวัน 
 

จากขอมูลในตารางที่  5.57  ถึง ตารางที่  5.60  สามารถสรุปสภาพการรอมาของ
ชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยไดดังแสดงในตารางที่  5.61 
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ตารางที่ 5.61  สภาพการรอมาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยโดยรวม   
(ก.ค. – ก.ย. 2545) 

 
ขั้นงานที่  1 ขั้นงานที่ 2 ขั้นงานที่ 3 ขั้นงานที่4 เฉล่ีย 

เดือน รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

รายการ 
ตอวัน 

จํานวน 
ตอวัน 

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 
คาเฉลี่ย 9 425 

 
จากตารางที่  5.61  พบวามีสภาพการรอมา  (Delay times)  ของงานชิ้นสวน โดยเฉลี่ย

มีคาเทากับ 9  รายการตอวันโดยเฉลี่ยเปนจํานวน  425  หนวยตอวัน 
 
(2)   สภาพการรอเขา (Waiting Times )  ของชิ้นสวนที่ใชในประกอบยอย 
  
ไดทําการศึกษาสภาพขอมูลการรอเขาของงานชิ้นสวนที่ใชในการประกอบยอย        

ซ่ึงขอมูลสภาพการรอคอยดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  5.62  ถึง  5.65  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  5.62   สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 1  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล 
จากหนวยงาน

สี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน

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   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 0 0 0 0 0 0 14.67 6325 14.67 6325   

 
จากตารางที่  5.62 พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting Times ) ของชิ้นสวนที่ใชใน   

การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  1 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  14  รายการตอวัน และมีงานชิ้นสวนที่   
รอเขาโดยเฉลี่ย  6,326 ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.63   สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 2  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ 
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

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   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 14.33 1514 2.25 55.50 3.67 149.33 265.08 65235 285 66955   

 
 
จากตารางที่  5.63 พบวามีสภาพการรอเขา  (Waiting Times )  ของชิ้นสวนที่ใชใน  

การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  2 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  353  รายการตอวัน และมีงานชิ้นสวนที่
รอเขาโดยเฉลี่ย  66,955  ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.64  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 3  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ 
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

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   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 17.67 1765 4.83 113.00 1.75 70.58 286.75 73213 311.00 75162   

 
 

จากตารางที่  5.64 พบวามีสภาพการรอเขา (Waiting Times ) ของชิ้นสวนที่ใชใน    
การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  3 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  385  รายการตอวัน และมีงานชิ้นสวนที่
รอเขาโดยเฉลี่ย  75,162  ชิ้นตอวัน 
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ตารางที่  5.65  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนในขั้นงานที่ 4  (ก.ค. – ก.ย. 2545) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม สัปดาหท่ีทําการเก็บ 
ขอมูล คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

คาเฉลี่ยตอวัน 

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   
คาเฉลี่ยรวมตอวัน 15.83 1636 6.42 153.67 1.75 86.75 128 26078 152 27955   

 
จากตารางที่  5.65  พบวามีสภาพการรอเขา  (Waiting Times )  ของชิ้นสวนที่ใชใน

การประกอบงานยอยในขั้นงานที่  4 โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  152  รายการตอวัน และมีงานชิ้นสวนที่
รอเขาโดยเฉลี่ย  27,955  ชิ้นตอวัน 

 
จากขอมูลในตารางที่  5.62  ถึง ตารางที่  5.65  สามารถสรุปสภาพการรอเขาของ

ชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยไดดังแสดงในตารางที่  5.66 
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ตารางที่ 5.66  สภาพการรอเขาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยโดยรวม   
(ก.ค. – ก.ย. 2545) 

 
ขั้นงานที่  1 ขั้นงานที่ 2 ขั้นงานที่ 3 ขั้นงานที่4 เฉล่ีย 

รายการ จํานวน รายการ จํานวน รายการ จํานวน รายการ จํานวน รายการ จํานวน 
เดือน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน ตอวัน 

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
คาเฉลี่ย 763.25 176397.25

 
จากตารางที่  5.66  พบวามีสภาพการรอมาของงานชิ้นสวน โดยเฉลี่ยมีคาเทากับ  763

รายการตอวันโดยเฉลี่ยเปนจํานวน  176,397 หนวยตอวัน 
 

5.4.3.3 สภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบหลัก
หรือการประกอบขั้นสุดทาย 

 
ซ่ึงในระหวางดําเนินการไดทําการเก็บขอมูลเวลาและจํานวนเกาอี้ที่ไมสมบรูณที่อยูใน

สวนการประกอบหลักเมื่อใชการควบคุมชิ้นสวนและประกอบเมื่อช้ินสวนที่ใชมีความพรอมเทานั้น  
โดยเวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบูรณนี้หรือคือเวลาที่เร่ิมทําการประกอบหลักหรือทําการประกอบขั้น     
สุดทายเสร็จเรียบรอยซ่ึงระยะเวลานี้รวมถึงเวลาที่ใชในการรอคอยงานยอยที่ใชในการประกอบ
หลักขอมูลแสดงจํานวนและระยะเวลาที่มีเกาอ้ีที่ไมสมบรูณอยูในสวนการประกอบหลักแสดงได
ดังตารางที่  5.67  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่  5.67  แสดงจํานวนและระยะเวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณอยูในสวนการ
ประกอบหลัก  ( ก.ค. – ก.ย. 45) 

 

เดือน รอบการผลิต 

เวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณใน
สวนการประกอบหลัก  
(วันตอรอบการผลิต) 

จํานวน  
(หนวยตอรอบการผลิต) 

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 

คาเฉลี่ย (หนวยตอรอบการผลิต) 1 14.6 
 
จากตารางพบวาในสวนการประกอบหลักระหวางการดําเนินงานนั้นมีจํานวนเกาอ้ีที่

ไมสมบรูณอยูในสวนการประกอบหลักโดยเฉลี่ยประมาณ  15  ตัวตอรอบการผลิตและใชเวลาใน
สวนการประกอบหลัก  1  วัน   
 

ในระหวางที่ดําเนินการปรับปรุงในวิทยานิพนธฉบับนี้พบวาเวลารอคอยของชิ้นสวน
กอนที่จะดําเนินการประกอบขั้นสุดทายตามที่ไดเสนอไปแลวในตอนตนนั้นพบวางานยอยที่ใชใน             
การประกอบขั้นสุดทายหรือใชในการประกอบหลักนั้นมีเวลารอคอยเพื่อทําการประกอบหลักดัง
แสดงในตารางตอไปนี้ 
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ตารางที่  5.68  สภาพการรอคอยของงานยอยที่ใชในการประกอบหลักหรือการประกอบ
ขั้น    สุดทาย 

 
เวลาอยูในสายประกอบ (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 

 
 

จากขอมูลในตารางที่ 5.67 นั้นสามารถนํามาแสดงเปนกราฟแนวโนมระยะเวลาการรอ
ของงานยอยในการประกอบหลักไดดังภาพที่  5.2   ดังตอไปนี้ 
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ภาพที่  5.2  แนวโนมระยะเวลาการรอของงานยอยในการประกอบหลัก 

 
 จากกราฟภาพที่ 5.2  พบวาภายหลังจากการดําเนินงานในวิทยานิพนธฉบับนี้ตามแนวทางที่
ไดทําการศึกษามานั้นจะทําใหจัดเตรียมงานยอยไดเหมาะสมตามความตองการอันจะสงผลใหสภาพ
การรอของงานยอยในสวนการประกอบหลักลดลง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่  6 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

อุตสาหกรรมการผลิตเกาอี้ทันตกกรรมของโรงงานตัวอยางตามที่ไดศึกษานี้ซ่ึงไดพบ
ปญหาที่ไมมีการจัดการในสายการประกอบทําใหหนวยงานเตรียมชิ้นสวนหรือหนวยงานที่
เกี่ยวของนั้นไมทราบความตองการในการใชชิ้นสวนทําใหเกิดปญหาการผลิตชิ้นสวนที่ไมตรงกับ
ความตองการโดยสงผลในเกิดการสภาพการรอคอยข้ึนในสวนตาง ๆ ของโรงงาน   สภาพการผลิต
ของโรงงานกอนทําการปรับปรุงมีสถานการณที่เกิดขึ้นสรุปโดยรวมดังนี้คือ 
 

(1) สายการประกอบหลักไมสามารถดําเนินการไดอยางตอเนื่องสงผลใหเกิดเกาอี้ที่ไม
สมบรูณรอการประกอบหลักเปนจํานวนมาก 
 

(2) มีความลาชาและการรอคอยเกิดขึ้นทั้งการรอคอยชิ้นสวนและการรอคอยงานยอย
ที่ใชในการประกอบยอย  
 

ในวิทยานิพนธฉบับนี้ไดดําเนินการปรับปรุงในสวนการผลิตของโรงงานผลิตเกาอี้ทัน
ตกรรม  ซ่ึงสามารถสรุปขั้นตอนการดําเนินการที่ไดดําเนินการไปแลวดังตอไปนี้ 

 
(1) ไดจัดใหมีผังโครงสรางการประกอบเพื่อใชเปนเครื่องมือในการกําหนดลําดับขั้น

ความจําเปนกอนหลังในการประกอบ 
 

(2) ทําการออกแบบระบบรหัสงานและรหัสชิ้นสวนเพื่อใชในการบงชี้ขอมูลของงาน
และชิ้นสวน  ในเรื่องลําดับขั้นของการประกอบและบงชี้ถึงการไดมาของชิ้นสวน 
 

(3) จัดทําการศกึษาในสวนการประกอบเพื่อใหเกิดความสมดุลและสามารถดําเนินการ
ประกอบไดอยางตอเนื่องทั้งในสวนการประกอบหลักและในสวนการประกอบยอย 
 

(4) จัดทําการศึกษาเกี่ยวกับอัตราการผลิตชิ้นสวนเพื่อใหทราบถึงชิ้นสวนที่เปน       
ชิ้นสวนวิกฤตและวางแนวทางในการควบคุมชิ้นสวนใหสามารถสงเขาสายการประกอบไดอยาง  
ตอเนื่อง 
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ภายหลังจากการดําเนินงานตามขั้นตอนดังกลาวมาแลวนั้นพบวาเกิดผลของการ
ดําเนินการปรับปรุงซึ่งสามารถแสดงรายละเอียดไดดังตอไปนี้ 

 
6.1  ผลการดําเนินงาน 
 

จากการดําเนินงานในวิทยานิพนธฉบับนี้ซ่ึงเปนการจัดสมดุลสายการประกอบหลัก
และวางแนวทางในการประกอบยอยพรอมทั้งจัดใหมีการควบคุมชิ้นสวนใหมีความพรอมกอนการ
ปฏิบัติงานสามารถสรุปผลการดําเนินงานที่ไดดังตอไปนี้ 

 
6.1.1 ผลผลิตที่เพิ่มขึ้นภายหลังจากการดําเนินงาน 

  
สรุปผลการดําเนินภายหลังจากการดําเนินงานปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตในโรงงาน

ตัวอยางแลวนั้นมีผลผลิตดังแสดงในตารางที่  6.1   
 
ตารางที่  6.1 ผลผลิตภายหลังจากการดําเนินงานเปรียบเทียบกับระหวางและกอนการ

ดําเนินงาน (ม.ค. -  ก.ย.  2545) 
 

ชวง เดือน รอบการผลิต ผลผลิต(ตัว) คาเฉลี่ย 
(ตัวตอเดือน) 

คาเฉลี่ย 
(ตัวตอ
สัปดาห) 

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

  รอบการประกอบที่  2 25 

กอนการดําเนินการ 

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 

ระหวางการดําเนินการ 

  รอบการประกอบที่  2 18 

35 8.75 
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ตารางที่  6.1 ผลผลิตภายหลังจากการดําเนินงานเปรียบเทยีบกับระหวางและกอนการ
ดําเนินงาน (ม.ค. -  ก.ย.  2545) (ตอ) 
 

ชวง เดือน รอบการผลิต ผลผลิต(ตัว) คาเฉลี่ย 
(ตัวตอเดือน) 

คาเฉลี่ย 
(ตัวตอ
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  พบวาผลผลิตของโรงงานที่ทําการศึกษานั้นเพิ่มประมาณ  46 

เปอรเซ็นตจากกอนการดําเนินการหรือเพิม่ขึ้นจาก 8.35 หนวยตอสัปดาหเปน 12.25  หนวยตอ
สัปดาห   
 

6.1.2  ผลิตภัณฑที่มีการสงมอบลาชา 
 

สรุปผลการดําเนินภายหลังจากการดําเนินงานปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตในโรงงาน
ตัวอยางแลวนั้นมี ผลิตภัณฑที่สงมอบลาชาดังแสดงในตารางที่  6.2  
 
 
 
 
 
 
 



 193

ตารางที่  6.2  จํานวนผลิตภัณฑที่สงมอบลาชาภายหลังจากการดําเนินงานเปรียบเทียบ
กับระหวางและกอนการดําเนินงาน 

 

เกาอ้ีทันตกรรมที่
ระยะเวลาสงมอบ

ลาชา 
คาเฉลี่ย 

เกาอ้ีทันตกรรม 
คาเฉลี่ย 

ระยะเวลาสงมอบลาชา 
ชวงเวลา เดือน สงมอบลาชา (ตัว)  (วันตอตัวตอเดือน) สงมอบลาชา (ตัว)  (วันตอตัวตอเดือน) 

ม.ค.45 2 4 

ก.พ.45 0 4 

กอนทําการปรับปรุง มี.ค.45 1 2 1.00 3.33 

เม.ย.45 1 9 

พ.ค.45 0 0 

ระหวางปรับปรุง 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  พบวาแนวโนมของผลิตภัณฑที่สงมอบลาชาแกลูกคานั้นลดนอยลง
เนื่องจากการปรับปรุงการจัดสายการประกอบใหมีรอบการประกอบที่ส้ันลงทําใหรอบเวลาการ
ออกสูตลาดของผลิตภัณฑนั้นเร็วขึ้น 

 
6.1.3 สภาพการรอคอย 

 
การดําเนินการในวิทยานิพนธฉบับนี้ไดเนนใหมีการจัดการในการควบคุมชิ้นสวน

และการประกอบทําใหสามารถทราบถึงสภาพปญหาภายในโรงงาน  และมีแนวทางในการจัดการ
โดยสภาพปญหาที่ไดทําการเก็บขอมูลคือสภาพการรอคอยในสวนการประกอบงานยอยและใน
สวนการประกอบหลัก  ซ่ึงไดทําการเก็บขอมูลสภาพการรอคอยตาง ๆ ไดดังตอไปนี้ 
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6.1.3.1 สภาพการรอคอยในสวนการประกอบยอย 
 

สภาพการรอคอยในสวนการประกอบยอยนั้นแบงออกเปนสองสวนคือสภาพการรอ
คอยของงานยอยและสภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยเมื่อดําเนินการ
ปรับปรุงในวิทยานิพนธฉบับนี้แลวนั้นพบสภาพการรอคอยในสวนการประกอบยอยดังตอไปนี้ 

 
6.1.3.1.1 สภาพการรอคอยของงานยอย 

 
จากการศึกษาในวิทยานิพนธฉบับนี้พบสภาพการรอคอยของงานยอยรอเขา     

(Waiting times)    และงานยอยรอมา (Idle times)    ซ่ึงหากเกิดงานยอยรอเขาจะแสดงถึงการ
ประกอบที่เกินความตองการในการใชงาน  และงานยอยรอมานั้นจะแสดงถึงการประกอบงานที่
นอยกวาความตองการในการใชงาน   สามารถสรุปผลของการรอคอยไดดังแสดงในตารางที่  6.3  
และ 6.4 ดังนี้ 

   
ตารางที่ 6.3  สภาพการรอเขาของงานยอย   (ม.ค. -  ก.ย. 2545) 
 

คาเฉลี่ยงานยอยรอเขาตอวัน ชวงเวลา เดือน รายการ ชิ้น 
มกราคม 22.25 425 
กุมภาพันธ 21.25 553.75 กอนการดําเนินงาน 
มีนาคม 23.75 410 
เมษายน 5.25 272.15 
พฤษภาคม 7.75 415 ระหวางการดําเนินงาน 
มิถุนายน 5.25 256.25 
กรกฎาคม 5 94 
สิงหาคม 4 46 หลังการดําเนินงาน 
กันยายน 5 40 

 
จากตารางที่  6.3  พบวาสภาพการรอเขา (Waiting times) ของงานยอยในชวงกอน

ดําเนินการปรับปรุงนั้นมีคาสูงกวาในชวงระหวางดําเนินการและหลังการดําเนินการปรับปรุง
เนื่องจากการดําเนินการปรับปรุงในวิทยานิพนธฉบับนี้นั้นไดดําเนินการจัดสมดุลในสวนการ
ประกอบยอยทําใหสามารถดําเนินการประกอบยอยไดตามลําดับความตองการในการใชงานและ
สามารถควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานไดดีขึ้น 
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ตารางที่ 6.4  สภาพการรอมางานยอย  ( ม.ค. -  ก.ย. 2545) 
 

งานยอยรอมา 
คาเฉลี่ยตอวัน ชวงเวลา เดือน 

รายการ ชิ้น 

มกราคม 5 303.87 
กุมภาพันธ 7.25 384 กอนการดําเนินงาน 

มีนาคม 9 504.39 
เมษายน 2.25 59 
พฤษภาคม 3.5 92.25 ระหวางการดําเนินงาน 

มิถุนายน 3 81.25 
กรกฎาคม 3 16 
สิงหาคม 1 6 หลังการดําเนินงาน 

กันยายน 1 4 
 

จากตารางที่  6.4  พบวาสภาพการรอมา (Delay times) ของงานยอยในชวงกอน       
ดําเนินการปรับปรุงนั้นมีคาสูงกวาในชวงระหวางดําเนินการและหลังการดําเนินการปรับปรุง
เนื่องจากการดําเนินการประกอบงานยอยตามแนวทางการจัดสมดุลสายการประกอบงานยอยและ         
ผังโครงสรางการประกอบทําใหสามารถลดความผิดพลาดที่เกิดจากการประกอบที่ไมตรงกับความ
ตองการได 
 

6.1.3.1.2  สภาพการรอคอยของชิ้นสวน 
 

วิทยานิพนฉบับนี้ไดทําการศึกษาถึงสภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบ  
งานยอยโดยพบวามีความแตกตางในเรื่องสภาพการรอคอยของงานยอยเนื่องจากกอนทําการศึกษา
นั้นเกิดสภาพการรอคอยในการประกอบงานยอยเปนจํานวนมากและไมทราบถึงความตองการใน
การใชงานที่แทจริง  ดังนั้นในชวงระหวางการดําเนินงานและภายหลังจากการดําเนินงานไดวาง
แนวทางในการประกอบและทําการควบคุมชิ้นสวนที่ใชในการประกอบทําใหทราบถึงลําดับความ
ตองการในการใชงานของชิ้นสวนในการประกอบงานยอยตาง ๆ   ซ่ึงสามารถสรุปสภาพการรอ
คอยของงานยอยไดดังแสดงในตารางที่ 6.5  และ 6.6  ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 6 . 5   สภาพการรอคอยของชิ้นสวนรอเขา  ( ม.ค. -  ก.ย. 2 5 4 5 ) 
 

จากหนวยกล จากหนวยงานสี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม 
ขอมูลการรอเขา คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

ชวงเวลา 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

กอนการดําเนินการ 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

ระหวางดําเนินการ 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  จะพบไดวาในชวงกอนการดําเนินงานนั้นมีสภาพการรอเขา 
(Waiting times) ของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยต่ํากวาชวงระหวางการดําเนินการและ
ชวงหลังการดําเนินการ  ซ่ึงความแตกตางนี้ไมไดหมายความวาภายหลังการปรับปรุงแลวเกิดสภาพ
การรอเขาของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยมากกวากอนดําเนนิการ   แตเปนผลมาจากการ
ขาดการควบคุมชิ้นสวนในชวงกอนการดําเนินการจึงทําใหไมทราบถึงชิ้นสวนที่เกิดสภาพการรอ
เขาที่แทจริงอันสงผลใหเกิดสภาพการรอเขาที่ต่ํากวาความเปนจริง   เมื่อพิจารณาสภาพการรอคอย
ในระหวางการดําเนินงานและภายหลังจากการดําเนินงานนั้นพบวาภายหลังจากการดําเนินการมี
สภาพการรอคอยของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบงานยอยลดลง 
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ตารางที่  6 . 6   สภาพการรอคอยของชิ้นสวนรอมา (ม.ค.  -  ก.ย. 2 5 4 5 ) 
 

จากหนวยกล 
จากหนวยงาน

สี จากการสงชุบ จากการสั่งซื้อ รวม 
ขอมูลการรอมา คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน คาเฉลี่ยตอวัน 

ชวงเวลา 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 

กอนดําเนินการ 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 

ระหวางดําเนินการ 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  พบวาสภาพการรอมา (Delay times) ของชิ้นสวนในสวน               
การประกอบยอยในชวงกอนการดําเนินการนั้นต่ํากวาความเปนจริงที่เกิดขึ้นเนื่องจากในชวงกอน
การดําเนินการนั้นยังไมทราบความตองการที่แทจริงในการใชงานของชิ้นสวน  แตเมื่อพิจารณา
สภาพการรอคอยระหวางการดําเนินงานและภายหลังจากการดําเนินงานนั้นพบวาสภาพการรอคอ
ของชิ้นสวนที่เกิดขึ้นภายหลังจากการดําเนินงานลดลง 
 

6.1.3.2 สภาพการรอคอยในสวนการประกอบหลัก 
 

ในวิทยานพินธฉบับนี้ไดทําการศึกษาถึงสภาพการรอคอยที่เกิดขึน้ในสวนการ
ประกอบหลักโดยทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับรอบเวลาทีม่รเกาอี้ไมสมบูรณอยูในสายการประกอบ
หลัก และเวลาในการรอประกอบของงานยอยที่ใชในการประกอบหลกั  ซ่ึงสามารถสรุปผลของ
สภาพการรอคอยในสวนการประกอบหลักไดดังตารางที ่  6 . 7   และ 6 . 8   ดังตอไปนี ้
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ตารางที่  6.7  รอบเวลาที่มีเกาอี้ไมสมบรูณอยูในสายการประกอบหลัก ( ม.ค. -  ก.ย. 
2545) 
 

ชวงเวลา เดือน เวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณใน 
สวนการประกอบหลัก(วันตอรอบการผลิต) จํานวน (หนวยตอรอบการผลิต)

กอนการดําเนินการ ม.ค.-มี.ค.  12 25.00 

เม.ษ. 4.50 17.00 

พ.ค. 2.33 12.67 ระหวางดําเนินการ 

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  พบวารอบเวลาที่มีเกาอี้ที่ไมสมบรูณอยูในสวนการประกอบ

ภายหลังจากการดําเนินงานนั้นลดลงจากชวงกอนการดําเนินงานเนื่องจากแนวทางในการดาํเนนิการ
ประกอบหลักหรือประกอบขั้นสุดทายเมื่อมีงานยอยที่ใชในการประกอบงานยอยพรอมเทานั้นจึงทํา
ใหมีเกาอ้ีที่ไมสมบรูณอยูในสวนการประกอบหลักลดลง  นอกเหนือจากการศึกษาถึงรอบเวลาที่มี
เกาอี้ทันตกรรมที่ไมสมบรูณอยูในสวนการประกอบหลักแลวนั้นยังไดทําการศึกษาเวลารอทําการ
ประกอบของงานยอยที่ใชในการประกอบหลัก  โดยขอมูลที่ไดทําการศึกษานั้นแสดงดังตารางที่  
6.8  ดังตอไปนี้ 
 

ตารางที่  6.8  เวลารอทําการประกอบของงานยอยที่ใชในการประกอบหลัก 
 

เวลาอยูในสายประกอบ (วัน) 
กอนการดําเนินงาน ระหวางการดําเนินงาน 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  เวลารอทําการประกอบของงานยอยที่ใชในการประกอบหลักตารางที่  
6.8  เวลารอทําการประกอบของงานยอยที่ใชในการประกอบหลัก (ตอ) 
 

เวลาอยูในสายประกอบ (วัน) 

กอนการดําเนินงาน ระหวางการดําเนินงาน 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  พบวาเวลารอทําการประกอบของงานยอยที่ใชในการประกอบหลัก
แตละงานนั้นลดลงเนื่องจาการมีแนวทางในการประกอบที่คอนขางชัดเจนของพนักงานและการจัด
สมดุลในการประกอบงานยอยทําใหงานยอยที่ใชในการประกอบหลักนั้นมีอัตราการเขามาเพื่อทํา
การประกอบหลักสม่ําเสมอยิ่งขึ้น 
 

6.1.4 ผลกระทบที่เกิดขึ้น 
 

ผลกระทบที่เกิดขึ้นจากการศึกษาในวิทยานิพนธฉบับนี้สามารถสรุปผลในชวงกอน      
การดําเนินการจนกระทั้งภายหลังดําเนินการ   ซ่ึงการวัดความสูญเสียในวิทยานิพนธฉบับนี้จะ
ประเมินความสูญเสียทางดานตัวเงินในดานการเสียโอกาสตาง ๆ   ความสูญเสียที่เกิดขึ้นนั้นสรุปได
ดังตอไปนี้ 
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(1)   เกิดการสูญเสียโอกาสในการขายจากการผลิตไมตรงกับเปาหมาย 
 
การผลิตไมไดตามเปาหมายทางการตลาดของโรงงานตัวอยางนั้นสงผลใหเกิดการ

สูญเสียโอกาสในการขายทางการตลาดซึ่งราคาของผลิตภัณฑรุน ACTUSที่มีการผลิตในระหวางทํา
การการศึกษานั้นจําหนายในราคา  330,000 บาทตอตัว โดยคาเสียโอกาสในการขายของผลิตภัณฑ
เกาอี้ทันตกรรมแสดงไดดังตารางที่  6.9  ดังตอไปนี้ 
 

ตารางที่  6.9    คาสูญเสียโอกาสทางการตลาด   ( ม.ค. -  ก.ย. 2545) 
 

เปาหมาย ผลผลิต คาความแตกตางระหวาง คาเฉลี่ยคาเสียโอกาส 
ชวง เดือน รอบการประกอบ

 (ตัว) (ตัว) เปาหมายและผลผลิต (ตัว) การขาย(บาทตอเดือน)
ม.ค. รอบการประกอบที่  1 32 25 7 
ก.พ. รอบการประกอบที่  1 24 

  รอบการประกอบที่  2
42 

25 
(7) 

กอนการดําเนินการ

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 

ระหวางการ
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 
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จากตารางที่  6.9  สรุปไดวาภายหลังการดําเนินงานนั้นมีคาเฉลี่ยการสูญเสียโอกาสใน
การขายต่ํากวากอนการดําเนินการ   ทั้งนี้เนื่องมาจากการมีผลผลิตที่เพิ่มขึ้นของโรงงานตัววอยาง
และการจัดการผลิตที่เปนแบบแผนทําใหการกําหนดเปาหมายนั้นใกลเคียงกับความสามารถของ  
โรงงานมากยิ่งขึ้น  
  

(2) การเสียโอกาสในรายไดจากการสงมอบผลิตภัณฑลาชา 
 

การสูญเสียโอกาสจากการที่ไมสามารถสงสินคาใหลูกคาตามกําหนดเวลานั้นทําให
เกิดการเสียโอกาสในการไดรับรายไดจากลูกคา  ซ่ึงทําการเก็บขอมูลคาเสียโอกาสจากการสงมอบ
ผลิตภัณฑลาชาในระหวางดําเนินการไดดังแสดงในตารางที่  6.10 

 
ตารางที่  6.10  คาเสียโอกาสจากการสงมอบผลิตภัณฑลาชา  ( ม.ค. -  ก.ย. 2545) 
 

คาเสียโอกาสการสงมอบ 
ลาชา คาเฉลี่ยการเสียโอกาส ชวงเวลา เดือน เกาอี้ทันตกรรม 

ที่สงมอบลาชา (ตัว) 
 (บาทตอเดือน) การสงมอบลาชา (บาทตอเดือน)

ม.ค.45 2.00 660,000.00 

ก.พ.45 0.00 0.00 กอนทําการปรับปรุง 

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 ระหวางปรับปรุง 

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  
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จากตารางที่  6.10  พบวาคาเสียโอกาสจากการสงมอบผลิตภัณฑใหลูกคาลาชา
ภายหลังการดําเนินงานมีคาเฉลี่ยลดลงจาก 330,000  บาทตอเดือนเปน  110,000  บาทตอเดือน  
 

(3)   ผลกระทบทางดานวัตถุดิบคงคลัง 
 
การดําเนินการปรับปรุงในวิทยานิพนธฉบับนี้ทําใหสามารถลดความสูญเสียทางดาน

วัตถุดิบคงคลังที่เปน  Dead Stock  เนื่องการควบคุมการผลิตใหตรงกับความตองการและตรงกับรุน
ที่ตองการใชงานใหมากขึ้นรวมทั้งการจัดการใหมีการนําวัสดุที่คางอยูใน Stock มาใชใหเกิด
ประโยชนมากที่สุด    สามารถแสดงขอมูลมูลคาของวัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการนํามาใชไดระหวาง
การดําเนินการปรับปรุงดังตารางที่  6.11 

 
ตารางที่  6.11  วัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการนํามาใช ( Dead Stocks )   ( ม.ค. -  ก.ย. 2545) 
 

มูลคาวัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการ
นําไปใช 

คาเฉลี่ยมูลคาวัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการ
นําไปใช 

ชวงเวลา เดือน (บาท / เดือน) (บาท / เดือน) 
กอนการดําเนินงาน ม.ค.  3,725,190.00 

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

3,724,587.20 

ระหวางดําเนินงาน 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  พบวาแนวโนมของมูลคาวัตถุดิบคงคลังที่ไมมีการนําไปใชนั้นมี
แนวโนมลดลงจากกอนการดําเนินงาน  3,724,587.20 บาทตอเดือน มาเปน 3,712,545.14  บาทตอ
เดือน   
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6.2  ขอเสนอแนะ 
 

ในการดําเนินงานวิจัยพบวาปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการผลิตของโรงงานตัวอยางใน
กรณีที่ทําการศึกษานี้สามารถที่จะทําการปรับปรุงไดตามแนวทางที่กลาวมาแลวทั้งหมดในขางตน
และจะขอสรุปขอเสนอแนะที่ควรดําเนินการในปจจุบันและอนาคตตอไปดังนี้คือ 
 

(1) ควรมีการตรวจสอบชิ้นสวนกอนการปฏิบัติงานประกอบในทุกครั้งเพื่อใหมี
ชิ้นสวนเขามาปอนแกสายการประกอบอยางครบถวนซึ่งจะทําใหสายการประกอบนั้นดําเนินไป
อยางตอเนื่อง 
 

(2) ควรมีการปรับปรุงผังโครงสรางและลําดับการประกอบของสายการประกอบอยู
เสมอ  เพื่อใหเหมาะสมกับการทํางานในสภาวะปจจุบัน 
 

(3) ระบบรหัสที่ไดทําการออกแบบควรมีการนําไปประยุกตใชอยางตอเนื่องและควร
ทวนสอบรหัสที่ไมใชงานออกจากระบบ 

 
(4) เพื่อใหการดําเนินการประกอบเปนไปไดอยางตอเนื่องทางดานการจัดซ้ือควรทํา

การตรวจสอบและวางแผนการจัดซื้อใหตรงตามกําหนดเวลาและความตองการ 
 

(5) ขอมูลทางดานสินคาคงคลังที่ไมมีการนําไปใช (Dead Stock)  ที่ไดทําการวัด
ออกมาในระหวางดําเนินการนั้นยังไมพบความแตกตางระหวางกอนและหลังดําเนินการมากนัก
เปนผลเนื่องมาจากในขณะที่ทําการศึกษานั้นยังไมเกิดการผลิตผลิตภัณฑรุนอื่น ๆ ทําใหสินคาคง
คลังดังกลาวไมเกิดการนําไปใช  แตหากในอนาคตหากมีการผลิตผลิตภัณฑรุนอื่น ๆ และดําเนิน
แนวทางในการควบคุมชิ้นสวนใหเหมาะสมกับความตองการในการใชในแตละชวงเวลาจะทําให
มูลคาของสินคาคงคลังนั้นลดลงได 
 
6.3 หัวขอที่ควรทําการวิจัยตอ  

 หลังจากการปรับปรุงแกไขและจัดสายงานประกอบเพื่อเพิ่มผลผลิตในโรงงาน
เกาอี้ทันตกรรมแหงนี้แลวงานวิจัยที่ควรดําเนินตอหลังการดําเนินงานในวิทยานิพนธฉบับนี้คือ 
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(1) การวางแผนการผลิตในหนวยงานเตรียมชิ้นสวนในสามารถรองรับความตองการ
ชิ้นสวนในสายการประกอบไดตามรอบการผลิตที่กําหนดเพื่อลดปญหาการเรงงาน 

 
(2) การนําเอาระบบ  MRP (Material requirement planning )  มาใชในการจัดการ

ควบคุมชิ้นสวนใหมีประสิทธิภาพและครอบคลุมในทุกสวนของบริษัท 
 

(3) การนําเอาระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ( Just in time production system )   มา
ใชประสานตอในแตละกระบวนการที่ตอเนื่องโดยใชระบบคัมบัง (Kanban card system) 
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ภาคผนวก ก. 
โปรแกรมควบคุมชิ้นสวน 

 
 

โปรแกรมควบคุมชิ้นสวนที่ไดออกแบบมานี้เปนสวนหนึ่งที่ใชในการแสดงถึงขอมูล
ชิ้นสวนโดยแยกตามลักษณะของงานและผลิตภัณฑโดยออกแบบใหสอดคลองกับการใชงานของ
ระบบรหัสรูปแบบใหมเพื่อใหทราบถึงสถานะจํานวนคงคลังของชิ้นสวนและใชในการประเมิน
ความพรอมของชิ้นสวนที่ใชในการประกอบลวงหนาการประกอบได  ประโยชนที่ไดรับจาก
โปรแกรมควบคุมชิ้นสวนนี้  คือ  การเตรียมชิ้นสวนที่ตรงกับความตองการในการใชงานมากขึ้น  
เพื่อลดปญหาการคาดแคลนชิ้นสวนในสายการประกอบอันเปนสาเหตุใหสายการประกอบ
หยุดชะงัก     โปรแกรมควบคุมชิ้นสวนนี้เขียนโดย  โปรแกรม เดลไฟล เวอรชั่น 6.0 (Delphi V6.0)   
 

การทํางานของโปรแกรม 
 

หนาจอหลักของโปรแกรมควบคุมชิ้นสวนนี้ประกอบดวยโหมดการทํางานหลัก ๆ 4  
โหมดงานดวยกันตามภาพที่  ก.1  ดังตอไปนี่ 
 

 
 

ภาพที่ ก.1  หนาจอหลักของโปรแกรมควบคุมชิ้นสวน 
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โหมดงานจากหนาจอหลักนั้นสรุปไดดังตอไปนี้ 
 
1. ทั่วไป 
2. ใบสั่งประจําวัน 
3. ประเมินความพรอมชิ้นสวน 
4. งานรอเขา 

 
การทํางานของแตละโหมดงานสามารถแสดงรายละเอียดไดดังตอไปนี่ 
 

1.  ท่ัวไป 
 
 ในสวนทั่วไปของโปรแกรมควบคุมชิ้นสวนนี้จะประกอบดวยคําส่ังการทํางานสองสวน
ดวยกันคือ  ผลิตภัณฑ (ขอมูลช้ินสวนงาน)  และคําส่ังออก  โดยลักษณะของคําสั่งในสวนทั่วไป
สามารถแสดงไดดังภาพที่ ก.2 ดังตอไปนี้ 
 

 
 

ภาพที่ ก.2  หนาจอแสดงคําส่ังในสวน  ทัว่ไป 
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1.1  คําสั่งผลิตภัณฑ  (ขอมูลช้ินสวนงาน) 
 
เมื่อทําการเลือกคําสั่งผลิตภัณฑ (ขอมูลช้ินสวนงาน)  จะปรากฏผลดังภาพที่  ก.3  นี้ 
 

 
 

ภาพที่ ก.3  หนาจอสวนคําส่ังผลิตภัณฑ  (ขอมูลช้ินสวนงาน) 
 
จากภาพที่ ข.3  ในสวนของหนาจอคําสั่งผลิตภัณฑนั้นจะสามารถนํามาแยกอธิบายตาม

สวนที่ไดแบงไวไดดังตอไปนี้ 
 

1.1.1 สวน A   
 

เปนสวนที่ใชในการแสดงและจัดการรายการงานตาง ๆ  โดยในสวนนี้มีลักษณะดัง
ภาพที่ ก.4  ดังตอไปนี้ 

 
ภาพที่ ก.4  สวนการแสดงและจัดการรายการงาน(สวน A) 

A

B
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โดยปุมที่ใชในการแสดงงานและการแกไขขอมูลงานสามารถอธิบายรายละเอียดได
ดังนี้ 

 
1.1.1.1.      ใชในการเลือกตามลําดับของรหัสงานใหมไปทางซายและขวา

ตามสัญลักษณของลูกศร  โดยขอมูลช้ินสวนที่ใชในงานจะเปลี่ยนไปเมื่อมีการเปลี่ยนงาน 
 
1.1.1.2.   ใชในการแกไขขอมูลงานตาง ๆ  โดยปุม   ใชเมื่อตองการเพิ่ม

งาน  และปุม  ใชในการแกไขขอมูลงานที่มีอยูแลว  สุดทายปุม    ใชในการลบงานนั้น ๆ ออก
จากโปรแกรม 

 
 1.1.1.3.    เปนปุม  Refresh  ใชในการสั่งรับขอมูลเมื่อมีการแกไขขอมูลงานใน
โปรแกรม 
 

1.1.1.4.    ใชในการคนหาและเปรียบเทียบรหัสงาน ใหม –เกา  ที่ไดออกแบบโดย
เมื่อทําการกดปุมจะปรากฏหนาจอดังภาพที่ ก.5   

 

 
         ภาพที่ ก.5  หนาจอที่ใชในการคนหาขอมูลงานและการเปรียบเทียบรหัสงานใหม–เกา   

 
1.1.1.5.     เปนปุม Redo  หรือปุมยอนกลับคาการกระทํา  เมื่อทําการกดปุมนี้จะ

สงผลใหเกิดการยอนกลับการกระทําที่ไดทําลงไป 
 
1.1.1.6.    เปนปุม Exit หรือ ออกจากโปรแกรม 
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1.1.2  สวน  B 
 
ในสวนนี้เปนสวนที่ใชในการแสดงขอมูลช้ินสวนของงานแตละงานโดยลักษณะของ

สวนที่ใชในการแสดงขอมูลช้ินสวนของงานแตละงานแสดงไดดังภาพที่ ก.6  ดังตอไปนี้ 
 

 
 ภาพที่ ก.6  การแสดงขอมูลช้ินสวนของงานแตละงาน 
 

โดยการแสดงขอมูลของชิ้นสวนที่ใชในแตละงานนั้นแบงแผนงานที่ใชในการแสดง
รายการของชิ้นสวนในแตละงานออกเปนออกเปน  5  สวน ดังตอไปนี้คือ 

 
1. ชิ้นสวนสั่งผลิต 
2. ชิ้นสวนสั่งซื้อ 
3. ชิ้นสวนทั่วไป 
4. งานยอย 

 
สามารถอธิบายการทํางานของโปรแกรมในแตละสวนไดโดยละเอียดดังตอไปนี้ 
 

1.1.2.1 ชิ้นสวนสั่งผลิต 
เมื่อทําการเลือกแผนงานมาที่  แผนงานชิ้นสวนสั่งผลิต  หนาจอของโปรแกรมก็จะ

แสดงรายละเอียดของชิ้นสวนสั่งผลิตที่ใชในงานที่ไดแสดงในสวน A   หนาจอแสดงรายการ
ชิ้นสวนสั่งผลิตแสดงไดดังภาพที่ ก.7 

 
ภาพที่ ก.7  หนาจอแสดงรายการชิ้นสวนสั่งผลิต 
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ขอมูลช้ินสวนในสวนการสั่งผลิตนั้นประกอบดวยการแสดงขอมูลดังตอไปนี้ 
 

1. Work Code (รหัสงาน)  
2. Part Code  (รหัสชิ้นสวนของงานนั้น) 
3. Old  Part Code (รหัสชิ้นสวนเกา) 
4. Part Name  (แสดงชื่อช้ินสวน) 
5. Materail (วัตถุดิบที่ใชในการผลิตชิ้นสวน) 
6. Size  (ขนาดของวัตถุดิบที่ใชในการผลิตชิ้นสวน) 
7. Plate (ชนิดของการชุบ) 
8. Location (สถานที่ที่ใชในการจัดเก็บ) 
9. QTY (จํานวนที่ใชตอหนวยผลิตภัณฑ) 
10. Stock (จํานวนสินคาคงคลัง) 
11. Status (สถานะทางการผลิตของชิ้นสวน)   

P = กําลังทําการผลิตอยูโดยยังไมถึงกําหนดรับ 
L = กําลังทําการผลิตอยูโดยพนกําหนดรับมาแลว 

12. Order  Date (วันที่ทําการสั่งผลิต)   
 

โดยปุมที่ใชในการแสดงและแกไขขอมูลช้ินสวนสามารถอธิบายรายละเอียดไดดังนี้ 
 

1.1.2.1.1.      ใชในการเลือกรายการชิ้นสวนไปทางซายและขวาตาม
สัญลักษณของลูกศร   

1.1.2.1.2.   ใชในการแกไขขอมูลงานตาง ๆ  โดยปุม   ใชเมื่อ
ตองการชิ้นสวน  และปุม  ใชในแกไขขอมูลชิ้นสวนที่มีอยูแลว  สุดทายปุม    ใชในการลบ
ชิ้นสวนนั้น ๆ ออกจากรายการชิ้นสวนในงานนั้น ๆ 

1.1.2.1.3.    เปนปุม  Refresh  ใชในการสั่งรับขอมูลเมื่อมีการแกไขขอมูล
ชิ้นสวนในโปรแกรม 

1.1.2.1.4.    ใชในการคนหาและเปรียบเทียบรหัสชิ้นสวนสั่งผลิต ใหม –เกา  ที่
ไดออกแบบ  

 
1.1.2.1.5.    เปนปุม Redo  หรือปุมยอนกลับคาการกระทํา  เมื่อทําการกดปุม

นี้จะสงผลใหเกิดการยอนกลับการกระทําที่ไดทําลงไป  
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1.1.2.1.6.    เปนปุมสั่งพิมพ  บัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมการผลิตชิ้นสวนสั่ง

ผลิต  เมื่อกดปุมนี้จะปรากฏหนาจอดังภาพที่ ก.8 

 
ภาพที่  ก.8  หนาจอ Print Preview บัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมการผลิต 
 
โดยการทํางานของปุมคําส่ังตาง ๆ ของหนาจอ Print Preview บัญชีแมบทเอกสาร

วิศวกรรมผลิตภัณฑ ชิ้นสวนสั่งผลิต  อธิบายไดดังตอไปนี้ 
 

       ใชในการสั่งพิมพบัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมการผลิตออกทาง
เครื่องพิมพ 

     ใชในการกําหนดมุมมองของรายงาน บัญชีแมบทเอกสาร
วศิวกรรมการผลิต 

   ใชในการเลือกหนาของรายงานที่ตองการ  กอน – หลัง  ตาม
สัญลักษณของลูกศร 

     ใชในการปดหนาจอ  Print Preview บัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมการ
ผลิต  เพื่อกลับสูหนาจอการสั่งผลิตชิ้นสวน 
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1.1.2.1.7.    เปนปุมสั่งผลิตชิ้นสวนที่เลือก  โดยเมื่อทําการกดปุมจะปรากฏ
หนาจอดังแสดงในภาพที่  ก.9  ดังตอไปนี้ 
 

 
ภาพที่ ก.9  หนาจอการสั่งผลิตชิ้นสวน 

 
1.1.2.1.8.    ปุมจายออกชิ้นสวน  ใชเมื่อมีการนําชิ้นสวนออกจากคลังเก็บ

ชิ้นสวนเพื่อเปนการตัดยอดชิ้นสวนสั่งผลิตคงคลัง  โดยเมื่อทําการกดปุมจะปรากฏหนาจอดังนี ้

 
ภาพที่ ก.10  หนาจอการจายออกชิ้นสวนสัง่ผลิต 
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1.1.2.2  ชิ้นสวนสั่งซื้อ 
 
เมื่อทําการเลือกแผนงานมาที่  แผนงานชิ้นสวนสั่งผลิต  หนาจอของโปรแกรมก็จะ

แสดงรายละเอียดของชิ้นสวนสั่งซื้อที่ใชในงานที่ไดแสดงในสวน A   หนาจอแสดงรายการชิ้นสวน
ส่ังซื้อแสดงไดดังภาพที่ ก.11 

 

ภาพที่ก.11  หนาจอแสดงรายการชิ้นสวนสั่งผลิต 
 

ขอมูลช้ินสวนในสวนการสั่งซื้อนั้นประกอบดวยการแสดงขอมูลดังตอไปนี้ 
 

1. Work Code (รหัสงาน)  
2. Part Code  (รหัสชิ้นสวนของงานนั้น) 
3. Old  Part Code (รหัสชิ้นสวนเกา) 
4. Part Name  (แสดงชื่อช้ินสวน) 
5. Materail (วัตถุดิบที่ใช) 
6. Size  (ขนาดของวัตถุดิบที่ใช) 
7. Plate (ชนิดของการชุบ) 
8. Location (สถานที่ที่ใชในการจัดเก็บ) 
9. QTY (จํานวนที่ใชตอหนวยผลิตภัณฑ) 
10. Stock (จํานวนสินคาคงคลัง) 
11. Status (สถานะทางการซื้อของชิ้นสวน)   

P = กําลังทําการสั่งซื้ออยูโดยยังไมถึงกําหนดรับ 
L = กําลังทําการซื้ออยูโดยพนกําหนดรับมาแลว 

12. Order  Date (วันที่ทําการสั่งซื้อ)   
 

โดยปุมที่ใชในการแสดงและแกไขขอมูลช้ินสวนสามารถอธิบายรายละเอียดไดดังนี้ 
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1.1.2.2.1.      ใชในการเลือกรายการชิ้นสวนไปทางซายและขวาตาม
สัญลักษณของลูกศร   

 
1.1.2.2.2.   ใชในการแกไขขอมูลงานตาง ๆ  โดยปุม   ใชเมื่อ

ตองการชิ้นสวน  และปุม  ใชในแกไขขอมูลชิ้นสวนที่มีอยูแลว  สุดทายปุม    ใชในการลบ
ชิ้นสวนนั้น ๆ ออกจากรายการชิ้นสวนในงานนั้น ๆ 

 
1.1.2.2.3.    เปนปุม  Refresh  ใชในการสั่งรับขอมูลเมื่อมีการแกไขขอมูล

ชิ้นสวนสั่งซื้อในโปรแกรม 
 
1.1.2.2.4.    ใชในการคนหาและเปรียบเทียบรหัสชิ้นสวนสั่งซื้อ ใหม –เกา  ที่

ไดออกแบบ 
 

1.1.2.2.5.    เปนปุม Redo  หรือปุมยอนกลับคาการกระทํา  เมื่อทําการกดปุม
นี้จะสงผลใหเกิดการยอนกลับการกระทําที่ไดทําลงไป  

 
1.1.2.2.6.    เปนปุมสั่งพิมพ  บัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมการผลิตชิ้นสวนสั่งซื้อ  

เมื่อกดปุมนี้จะปรากฏหนาจอดังภาพที่ ก.12 

 
                

ภาพที่ ก.12  หนาจอ Print Preview บัญชีแมบทเอกสารวศิวกรรมผลิตภัณฑชิ้นสวนส่ังซื้อ 
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โดยการทํางานของปุมคําสั่งตาง ๆ ของหนาจอ Print Preview บัญชีแมบทเอกสาร
วิศวกรรมผลิตภัณฑ ชิ้นสวนสั่งซื้อ  อธิบายไดดังตอไปนี้ 

     ใชในการสั่ งพิมพบัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมผลิตภัณฑออกทาง
เครื่องพิมพ 

    ใชในการกําหนดมุมมองของรายงาน บัญชีแมบทเอกสาร
วิศวกรรมผลิตภัณฑชิ้นสวนสั่งซื้อ 

     ใชในการเลือกหนาของรายงานที่ตองการ  กอน – หลัง  ตาม
สัญลักษณของลูกศร 

     ใชในการปดหนาจอ  Print Preview บัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรม
ผลิตภัณฑชิ้นสวนสั่งซื้อเพื่อกลับสูหนาจอการสั่งผลิตชิ้นสวน 
 

1.1.2.2.7.    เปนปุมสั่งผลิตชิ้นสวนที่เลือก  โดยเมื่อทําการกดปุมจะปรากฏ
หนาจอดังแสดงในภาพที่  ก.13  ดังตอไปนี้ 

 

 
 

ภาพที่ ก.13  หนาจอการสั่งซื้อช้ินสวน 
 



 221

1.1.2.2.8.    ปุมจายออกชิ้นสวน  ใชเมื่อมีการนําชิ้นสวนออกจากคลังเก็บ      
ชิ้นสวนเพื่อเปนการตัดยอดชิ้นสวนสั่งซื้อคงคลัง  โดยเมื่อทําการกดปุมจะปรากฏหนาจอดังภาพที่  
ก. 14 ดังนี้ 

 
 

ภาพที่ก.14  หนาจอการจายออกชิ้นสวนสัง่ซื้อ 
 

1.1.2.3 ชิ้นสวนทั่วไป 
 
เมื่อทําการเลือกแผนงานมาที่  แผนงานชิ้นสวนสั่งผลิต  หนาจอของโปรแกรมก็จะ

แสดงรายละเอียดของชิ้นสวนสั่งซื้อที่ใชในงานที่ไดแสดงในสวน A   หนาจอแสดงรายการชิ้นสวน
ทั่วไปแสดงไดดังภาพที่ ก.11 

 

ภาพที่ก.15  หนาจอแสดงรายการชิ้นสวนทั่วําป 
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ขอมูลช้ินสวนในสวนการสั่งซื้อนั้นประกอบดวยการแสดงขอมูลดังตอไปนี้ 
 

13. Work Code (รหัสงาน)  
14. Part Code  (รหัสชิ้นสวนของงานนั้น) 
15. Old  Part Code (รหัสชิ้นสวนเกา) 
16. Part Name  (แสดงชื่อช้ินสวน) 
17. Materail (วัตถุดิบที่ใช) 
18. Size  (ขนาดของวัตถุดิบที่ใช) 
19. Plate (ชนิดของการชุบ) 
20. Location (สถานที่ที่ใชในการจัดเก็บ) 
21. QTY (จํานวนที่ใชตอหนวยผลิตภัณฑ) 
22. Stock (จํานวนสินคาคงคลัง) 
23. Status (สถานะทางการซื้อของชิ้นสวน)   

P = กําลังทําการสั่งซื้ออยูโดยยังไมถึงกําหนดรับ 
L = กําลังทําการซื้ออยูโดยพนกําหนดรับมาแลว 

24. Order  Date (วันที่ทําการสั่งซื้อ)   
 

โดยปุมที่ใชในการแสดงและแกไขขอมูลช้ินสวนสามารถอธิบายรายละเอียดไดดังนี้ 
 

1.1.2.3.1.      ใชในการเลือกรายการชิ้นสวนไปทางซายและขวาตาม
สัญลักษณของลูกศร   

 
1.1.2.3.2.   ใชในการแกไขขอมูลงานตาง ๆ  โดยปุม   ใชเมื่อ

ตองการชิ้นสวน  และปุม  ใชในแกไขขอมูลชิ้นสวนที่มีอยูแลว  สุดทายปุม    ใชในการลบ
ชิ้นสวนนั้น ๆ ออกจากรายการชิ้นสวนในงานนั้น ๆ 

 
1.1.2.3.3.    เปนปุม  Refresh  ใชในการสั่งรับขอมูลเมื่อมีการแกไขขอมูล

ชิ้นสวนสั่งซื้อในโปรแกรม 
 
1.1.2.3.4.    ใชในการคนหาและเปรียบเทียบรหัสชิ้นสวนสั่งซื้อ ใหม –เกา  ที่

ไดออกแบบ 
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1.1.2.3.5.    เปนปุม Redo  หรือปุมยอนกลับคาการกระทํา  เมื่อทําการกดปุม
นี้จะสงผลใหเกิดการยอนกลับการกระทําที่ไดทําลงไป  

 
1.1.2.3.6.    เปนปุมสั่งพิมพ  บัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมการผลิตชิ้นสวน

ส่ังซื้อ  เชนเดียวกับ ชิ้นสวนสั่งผลิตและชิ้นสวนสั่งซื้อ 
 

โดยการทํางานของปุมคําสั่งตาง ๆ ของหนาจอ Print Preview บัญชีแมบทเอกสาร
วิศวกรรมผลิตภัณฑ ชิ้นสวนสั่งซื้อ  อธิบายไดดังตอไปนี้ 

     ใชในการสั่ งพิมพบัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรมผลิตภัณฑออกทาง
เครื่องพิมพ 

    ใชในการกําหนดมุมมองของรายงาน บัญชีแมบทเอกสาร
วิศวกรรมผลิตภัณฑชิ้นสวนสั่งซื้อ 

     ใชในการเลือกหนาของรายงานที่ตองการ  กอน – หลัง  ตาม
สัญลักษณของลูกศร 

     ใชในการปดหนาจอ  Print Preview บัญชีแมบทเอกสารวิศวกรรม
ผลิตภัณฑชิ้นสวนสั่งซื้อเพื่อกลับสูหนาจอการสั่งผลิตชิ้นสวน 
 

1.1.2.3.7.    เปนปุมสั่งผลิตชิ้นสวนที่เลือก  โดยเมื่อทําการกดปุมจะมีการทํางาน
ลักษณธเดยีวกบัชิ้นสวนสั่งผลิตและชิ้นสวนส่ังซื้อ 

 
1.1.2.3.8.    ปุมจายออกชิน้สวน  ใชเมื่อมกีารนําชิ้นสวนออกจากคลังเก็บ

ชิ้นสวนเพื่อเปนการตัดยอดชิน้สวนสั่งซื้อคงคลัง  จะมีการทํางานลักษณะเดียวกับ ชิน้สวนสั่งผลิต
และชิ้นสวนสั่งซื้อ 

 
1.1.2.4 งานยอย 

 
เมื่อทําการเลือกแผนงานมาที่  แผนงานงานยอย  หนาจอของโปรแกรมก็จะแสดง

รายละเอียดงานยอยที่ใชในงานที่ไดแสดงในสวน A   หนาจอแสดงรายงานยอยแสดงไดดังภาพที่ 
ก16 
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ภาพที่ ก.16  หนาจอแสดงรายการงานยอยที่ใชในแตละงาน 
 
โดยอธิบายการทํางานของปุมคําสั่งไดดังตอไปนี้ 

 
1.1.2.4.1.      ใชในการเลือกรายการชิ้นสวนไปทางซายและขวาตาม

สัญลักษณของลูกศร   
1.1.2.4.2.   ใชในการแกไขขอมูลงานตาง ๆ  โดยปุม   ใชเมื่อ

ตองการชิ้นสวน  และปุม  ใชในแกไขขอมูลชิ้นสวนที่มีอยูแลว  สุดทายปุม    ใชในการลบ
ชิ้นสวนนั้น ๆ ออกจากรายการชิ้นสวนในงานนั้น ๆ 

1.1.2.4.3.    เปนปุม  Refresh  ใชในการสั่งรับขอมูลเมื่อมีการแกไขขอมูล
ชิ้นสวนสั่งซื้อในโปรแกรม 

1.1.2.4.4.      เปนปุม Redo  หรือปุมยอนกลับคาการกระทํา  เมื่อทําการกดปุม
นี้จะสงผลใหเกิดการยอนกลับการกระทําที่ไดทําลงไป   
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2.  ใบสั่งประจําวัน 
 

 ใบสั่งประจําวันนี้เปนการรวมรายการสั่งผลิต –  ส่ังซ้ือ  ชิ้นสวน ในแตละวัน 
เพื่อใหสะดวกในหารติดตามผลการสั่งดังกลาวและใชในการรับเขาชิ้นสวนที่เกิดจากการผลิต –  
ส่ังซื้อตามใบสั่งนั้น ๆ ใบสั่งประจําวันแบงออกเปนสวนตาง ๆ ดังแสดงในภาพที่ ก17 
 

 
ภาพที่  ก.17  แสดงหนาจอใบสั่งประจําวัน 

 
โดยสามารถแสดงรายละเอียดของใบสั่งผลิตตามชนิดของใบสั่งผลิตไดดังตอไปนี้ 

 
2.1 ใบสั่งผลิตชิ้นสวน 

 
ใบสั่งผลิตชิ้นสวนนี้จะเปนการรวบรวมใบสั่งผลิต  โดยสามารถแสดงรายการ        

ชิ้นสวนที่มีการสั่งในแตละวัน  พรอมทั้งเปนสวนในการรับเขาชิ้นสวนที่ทําการผลิตเสร็จแลว  โดย
หนาจอของใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวนัมีลักษณะดังแสดงในภาพที่ ก.18 
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ภาพที่  ก18  หนาจอใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวัน 
 

โดยมีรายละเอียดการใชงานดังตอไปนี้ 
 

2.1.1 สวนในการเลือกวันที่ใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวัน 

.  
เปนสวนในการเลือกวันที่เพื่อแสดงใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวัน  โดยใชการ

ทํางานแบบปฏิทินในการเลือกวันเดือนปที่ตองการเรียกดูใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวัน 
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2.1.2    เปนปุมที่ใชในการเลือกชิ้นสวนแตละรายการ  โดย
เมื่อกดเลือกชิ้นสวนแลวแถบสีฟาจะเลื่อนไปยังชิ้นสวนที่ตองการ 
 

2.1.3.      ปุมที่ใชในการแกไขขอมูลใบสั่งผลิต  และปุมลบ
ขอมูลช้ินสวนใบสั่งผลิต 
 

2.1.4.     เปนปุมที่ใชในสั่งพิมพใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวัน  เมื่อทําการ
กดปุมจะปรากฏหนาจอในลักษณะดังภาพที่  ก.19 
 

 
 

ภาพที่ ข19  หนาจอการสั่งพมิพใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจาํวัน 
 

โดยสามารถอธิบายการใชงานของปุมตาง ๆ ในหนาจอหนาจอการสั่งพิมพ
ใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวันไดดังตอไปนี้ 

 
2.1.4.1    ใชในการสั่งพิมพใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวัน 
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2.1.4.2    ใชในการเรียดดูใบสั่งผลิตชิ้นสวน

ประจําวันในระยะตาง ๆ 
 
2.1.4.3     ใชในการเรียกดูใบสั่งผลิตชิ้นสวน

ประจําวันในแตละหนา 
 

2.1.4.4   เปนปุมที่ใชในการปดหนาจอการสั่งพิมพใบสั่งผลิต
ชิ้นสวนประจําวันเพื่อกลับสูหนาจอใบสั่งผลิตชิ้นสวนประจําวัน 

 
2.5.   ปุม Redo  ใชในการคืนคาการกระทําที่ทําในครั้งลาสุด 
 
2.6.  ปุมที่ใชในการรับเขาชิ้นสวนสั่งผลิตตามใบสั่งประจําวันเมื่อกดปุมนี้ 

โปรแกรมจะทําการรับคาชิ้นสวนที่มีการรับเขาและสถานะการสั่งผลิตชิ้นสวนจาก P หรือ L จะ
กลายมาเปน O   

 
2.7. เปนปุมที่ใชในการออกจากหนาจอใบสั่งผลิตชิ้นสวน 

 
2.2 ใบสั่งซื้อช้ินสวน 

 
ใบสั่งซื้อช้ินสวนนี้จะเปนการรวบรวมใบสั่งซ้ือช้ินสวน  โดยสามารถแสดงรายการ

ชิ้นสวนที่มีการสั่งซื้อในแตละวัน  พรอมทั้งเปนสวนในการรับเขาชิ้นสวนที่ไดรับจากการสั่งซื้อ
แลว  โดยหนาจอของใบสั่งซื้อช้ินสวนประจําวันมีลักษณะดังแสดงในภาพที่ ก.20 
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ภาพที่ ก.20  .ใบสั่งซื้อช้ินสวนประจําวัน 
 

โดยมีรายละเอียดการใชงานดังตอไปนี้ 
 

2.2.1. สวนการเลือกวันที่ใบสั่งซื้อช้ินสวนประจําวัน 

.  

เปนสวนในการเลือกวันที่เพื่อแสดงใบสั่งซื้อช้ินสวนประจําวัน  โดยใชการทํางานแบบ
ปฏิทินในการเลือกวันเดือนปที่ตองการเรียกดูใบสั่งซื้อประจําวัน 

 

2.2.2    เปนปุมที่ใชในการเลือกชิ้นสวนแตละรายการ  โดย
เมื่อกดเลือกชิ้นสวนแลวแถบสีฟาจะเลื่อนไปยังชิ้นสวนที่ตองการ 
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2.2.3.      ปุมที่ใชในการแกไขขอมูลใบสั่งซื้อ  และปุมลบ
ขอมูลช้ินสวนใบสั่งซื้อ 

 
2.2.4.     เปนปุมที่ใชในสั่งพิมพใบสั่งซื้อช้ินสวนประจําวัน  เมื่อทําการกด

ปุมจะปรากฏหนาจอในลักษณะดังภาพที่  ก.21 
 

 
 

ภาพที่ก.21  หนาจอการสั่งพมิพใบสั่งซื้อช้ินสวนประจําวัน 
 

โดยสามารถอธิบายการใชงานของปุมตาง ๆ ในหนาจอหนาจอการสั่งพิมพใบสั่งผลิต
ชิ้นสวนประจําวันไดดังตอไปนี้ 

 
2.2.4.1    ใชในการสั่งพิมพใบสั่งซ้ือชิ้นสวนประจําวันออกทาง   

เครื่องพิมพ 
 
2.2.4.2    ใชในการเรียดดูใบสั่งซื้อชิ้นสวน

ประจําวันในระยะตาง ๆ 
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2.2.4.3     ใชในการเรียกดูใบสั่งซื้อช้ินสวน
ประจําวันในแตละหนา 

 

2.2.4.4   เปนปุมที่ใชในการปดหนาจอการสั่งพิมพใบสั่งซื้อ
ชิ้นสวนประจําวันเพื่อกลับสูหนาจอใบสั่งซื้อช้ินสวนประจําวัน 

 
2.2.5.   ปุม Redo  ใชในการคืนคาการกระทําที่ทําในครั้งลาสุด 
 
2.2.6.  ปุมที่ใชในการรับเขาชิ้นสวนสั่งซื้อตามใบสั่งประจําวันเมื่อกดปุมนี้ 

โปรแกรมจะทําการรับคาชิ้นสวนที่มีการรับเขาและสถานะการสั่งซื้อช้ินสวนจาก P หรือ L จะกลาย
มาเปน O   

 
2.2.7. เปนปุมที่ใชในการออกจากหนาจอใบสั่งซื้อช้ินสวน 

 
2.3 ใบสั่งซื้อช้ินสวนทั่วไปประจําวัน 

 
ใบสั่งซื้อช้ินสวนนี้จะเปนการรวบรวมใบสั่งซื้อช้ินสวนทั่วไป  โดยสามารถแสดง

รายการชิ้นสวนทั่วไปที่มีการสั่งซื้อในแตละวัน  พรอมทั้งเปนสวนในการรับเขาชิ้นสวนทั่วไปที่
ไดรับจากการสั่งซื้อแลว  โดยมีลักษณะการทํางานเดียวกับใบสั่งซื้อช้ินสวนทั่วไปประจําวัน  และ
ใบสั่งผลิตชิ้นสวน 
 
3.การประเมินความพรอม 
 

ในสวนนี้เปนการประเมินความพรอมของชิ้นสวนที่ใชในผลิตภัณฑในแตละรุน คือ 
รุน Actus และรุน Selence  โดนหลักในการทํางานนั้นจะเปนการคํานวณความตองการของชิ้นสวน
ที่ใชสําหรับผลิตผลิตภัณฑตามจํานวนที่ตองการ  โดยแบงออกเปนการคํานวณความพรอมออกเปน
ชนิดดังตอไปนี้ 
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ภาพที่ ก.22  หนาจอในการประเมินความพรอมของชิ้นสวน 
 

3.1 การประเมินความพรอมชิ้นสวนสั่งผลิต 
 

โปรแกรมจะทําการคํานวณและแสดงรายการชิ้นสวนที่มีไมพอในการผลิตผลิตภัณฑตาม
จํานวนที่ตองการโดยมีหนาจอที่แสดงรายการชิ้นสวนสั่งผลิตดังภาพที่  ก. 28  ดังตอไปนี้ 
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ภาพที่ ก.23  หนาจอประเมนิความพรอมของชิ้นสวนสั่งผลิต 

 
โดยมีวิธีการใชงานดังตอไปนี้ 

 
3.1.1   ใชในการกรอกจํานวนผลิตภัณฑที่

ตองการประเมินความพรอมของชิ้นสวน  เมื่อทําการกรอกขอมูลจํานวนผลิตภัณฑที่ตองการ
ประเมินความพรอมของชิ้นสวนสั่งผลิตแลวกดปุม ตกลง  เพื่อเปนการยืนยัน 

 

3.1.2    ใชในการเลือกแผนงานวาคองการประเมิน
ความพรอมของชิ้นสวนสั่งผลิตของผลิตภัณฑรุนใด 
 

3.2  การประเมินความพรอมชิ้นสวนสั่งซื้อ 
 

โปรแกรมจะทําการคํานวณและแสดงรายการชิ้นสวนสั่งซื้อที่มีไมพอในการผลิตผลิตภัณฑ
ตามจํานวนที่ตองการโดยมีหนาจอที่แสดงรายการชิ้นสวนสั่งซื้อดังภาพที่  ก. 24  ดังตอไปนี้ 
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ภาพที่ ก.24  หนาจอประเมนิความพรอมของชิ้นสวนสั่งซื้อ 

 
โดยมีวิธีการใชงานดังตอไปนี้ 

 
3.1.1   ใชในการกรอกจํานวนผลิตภัณฑที่

ตองการประเมินความพรอมของชิ้นสวนสั่งซื้อ  เมื่อทําการกรอกขอมูลจํานวนผลิตภัณฑที่ตองการ
ประเมินความพรอมของชิ้นสวนสั่งซื้อแลวกดปุม ตกลง  เพื่อเปนการยืนยัน 

 

3.1.2   ใชในการเลือกแผนงานวาคองการประเมินความ
พรอมของชิ้นสวนสั่งซื้อของผลิตภัณฑรุนใด 
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ภาคผนวก  ข. 
 

ตัวอยางใบรายการประกอบและควบคุมช้ินสวน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบบันทึกเวลามาตรฐานหนวยงาน  เตรยีมชิ้นสวน / ประกอบผลิตภัณฑ / เบาะและบรรจุภัณฑ 
                   

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

รายการชิ้นสวนที่ใชในงาน 
 
 

 
             

 
จํานวนที่ใช วันที่ จํานวน ไดรับครั้งที่ 1 ไดรับครั้งที่ 2 ไดรับครั้งที่ 3 ไดรับครั้งที่ 4 ไดรับครั้งที่ 5 

ลําดับ Parts Code New Parts Code Parts Name (ตอหนวย) ตองการ ที่ตองการ 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 ไดรับครั้งที่ 1 ไดรับครั้งที่ 2 ไดรับครั้งที่ 3 ไดรับครั้งที่ 4 ไดรับครั้งที่ 5 
ลําดับ Parts Code New Parts Code Parts Name (ตอหนวย) ตองการ ที่ตองการ 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. 
 

อัตราการผลิตชิ้นสวนในแตละข้ันงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ภาคผนวก  ค. 1  อัตราการผลิตชิ้นสวนในขั้นงานที ่ 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  อัตราการผลิตชิ้นสวนในขั้นงานที ่ 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  อัตราการผลิตชิ้นสวนในขั้นงานที ่ 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 
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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) 

  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 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

ขาพเจานางสาวนิสา  ชัยนภาพร  เกิดเมื่อวันที่  26  สิงหาคม พ.ศ. 2523 ณ.จังหวัด
นครราชสีมา สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาบัณฑิตจากคณะวิศวกรรมศาสตร  สาขาวิศวกรรรม
อุตสาหการ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร เมื่อป พ.ศ. 2540  และไดเขาศึกษาในระดับปริญญา
มหาบัณฑิตเมื่อป พ.ศ.2540  ในขณะทําการศึกษาในระดับปริญญามหาบัณฑิตนั้นไดทําหนาที่  
ผูชวยที่ปรึกษาโครงการปรับปรุงอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอมของกรมสงเสริม     
อุตสาหกรรมโดยสังกัด บริษัท ไอดับเบิลยูบี สยามเทค จํากัด  และทําหนาที่เปนผูชวยผูวิจัยใน
โครงการวิจัยกระบวนการทํางานและพัฒนาวิธีการทํางานของธนาคารกสิกรไทย จํากัด
(มหาชน)   ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
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