
การด ำเน ิน งาน ว ิจ ัย

การปรับปรุงอัตราผลผลิต ตามแนวทางของการผลิตแบบโตโยต้า โดยนำเอาเทคนิค 

การผลิตแบบทันเวลาพอดี JIT 1การปรับลดเวลาการเตรียมเครื่องจักร, การกำหนดมาตรฐานใน 
การปฏิบัติงาน, การวางผังติดตั้งเครื่องจักร และมีคนงานที่ทำงานได้หลายหน้าที ส่ิงท่ีมี 
ความสำคัญและมีความจำเป็นอย่างย่ิงในเบ๋ึองด้นท่ีจะบ่งชิ้ให้ทราบถึงปัญหาท่ีต้องทำการนกไข 
คือ การคันหาความสูญเปล่าในการผลิตซึ่งเป็นการคันหาจุดที่จำเป็นต้องทำการปรับปรุง โดย 
ทำการศึกษาข้ันตอนการทำงานในปัจจุบันโดยละเอียดแล้วจัดทำเป็นมาตรฐานในการทำงาน ซ่ึง 
ข้อมูลเบ๋ึองด้นต่าง  ๆ เหล่านี้ จะสะท้อนให้ทราบถึงความสูญเปล่าและจุดสำคัญท่ีจะต้องทำการ 
ปรับปรุง อีกท้ังยังมีส่วนช่วยในการเปรียบเทียบกับผลลัพธ์ท่ีได้หลังจากมีการปรับปรุงเรียบร้อย 
แล้ว โดยตัวชี้จัดที่สำคัญที่มุ่งเน้นปรับปรุงในการดำเนินการวิจัยนี้ ประกอบด้วย อัตราผลผลิต 
(Productivity) เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักร (Set up time) เน่ืองจากมีผลกระทบอย่างสูงต่อ 
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต และพ๋ึนฐานท่ีสำคัญในการดำเนินการปรับปรุงคือ การศึกษา 
ขั้นตอนในการผลิต ปรับปรุงแล้วจัดทำให้เป็นมาตรฐาน เพื่อใช้ช่วยวิเคราะห์แนวทางการ 
ปรับปรุงท่ีมีความสอดคล้องกับปัญหาของการผลิตในปัจจุบัน

บทที่ 4

จากการศึกษาสภาพปัญหาของการผลิตโข้คอัพในสายการประกอบ B ในปัจจุบัน พบว่า 
มีปัญหาท่ีส่งผลกระทบทำให้มีอัตราผลผลิตต่ํา เน่ืองมาจากความสูญเปล่าในการผลิต ซ่ึง 
สามารถจำแนกออกได้เป็น 7 ประเภท ด้งน้ี

1)  ค ว า ม ส ูญ เ ป ล ่า จ า ก ก า ร ผ ล ิต ม า ก เ ก ิน ไ ป  เกิดจาก ผลิตช้ินงานท่ีไม่ต้องการในเวลาท่ีไม่ 
ต้องการ จำนวนมากเกินความต้องการ

2)  ค ว า ม ส ูญ เ ป ล ่า จ า ก ก า ร ร อ ง า น  เกิดจาก การรอช้ินงาน, การขนส่ง, รอการตรวจเช็คและ 
รอเคร่ืองจักรทำงานหรือปรับแต่ง

3 )  ค ว า ม ส ูญ เ ป ล ่า จ า ก ก า ร ข น ย ้า ย  เกิดจาก การถ่ายงานจาก Pallet, ส่งของท่ีไม่ต้องการ, 
ขนส่งระยะทางไกล

4 )  ค ว า ม ส ูญ เ ป ล ่า จ า ก ก า ร เ ค ล ื่อ น ไ ห ว ท ี่ไ ม ่จ ำ เ ป ็น  เกิดจาก การเดิน, การเอ้ือม หยิบช้ินงาน 
ท่ีไกลเกินไป

5 )  ค ว า ม ส ูญ เ ป ล ่า จ า ก ก า ร ท ำ ง า น ซ ํ้า ซ ้อ น  เกิดจาก การทำงานท่ีไม่มีมาตรฐาน มีสถานีย่อย 
ท่ีไม่จำเป็น

6)  ค ว า ม ส ูญ เ ป ล ่า จ า ก ก า ร เ ก ็บ ส ต ็อ ก ม า ก เ ก ิน ไ ป  เกิดจาก การเก็บสติอกวัตถุดิบ .ช้ินส่วน, 
และ ผลิตภัณฑ์ท่ีมากเกินไปโดยไม่มีความจำเป็น
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7 )  ค ว า ม ส ู ญ เ ป ล ่ า จ า ก ก า ร แ ก ้ ไ ข ง า น , ง า น เ ส ี ย  เกิดจาก การเสียเวลาในการนกิใฃงานเสีย

หรือการตรวจเช็คงานท่ีเสียจากการผลิต

ความสูญเปล่าต่าง  ๆในการผลิตท่ีกล่าวมาขางต้นน้ัน จำเป็นต้องไต้รับการปรับปรุงและ 
แก้ไขให้ตรงกับปัญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งปัญหาดังกล่าวล้วนแล้วแต่มีผลมาจาการที่ดำเนินงานการ 
ผลิตที่ไม่มีมาตรฐานท่ีชัดเจน ดังน้ันจุดเร่ิมต้นท่ีจะช่วยสนับสนุน เพ่ือแก้ไขปัญหาน้ัน ต้องเร่ิม 
จากการจัดทำมาตรฐานในการทำงาน โดยมีข้ันตอนและรายละเอียดต่าง  ๆ ดังต่อไปน้ี

4.1 ก ารว ิเค ราะห ์ค วาม ส าม ารถ ใน ก ารท ำงาน ข อ งแ ต ่ล ะส ถ าน ีง าน

เป็นการวิเคราะห์ด้วยเทคนิควิธีการของการศึกษาการทำงาน และจับเวลาท่ีกำหนด ให้ 
สถานีงานย่อยของแต่ละเครื่องจักร เป็นตัวบ่งขึ้ถึงความสามารถในการผลิต (Processing 
Capability) โดยปกติแล้วจะเป็นการวิเคราะห์ความสามารถของแต่ละสถานีงาน ต่อ 1 กะของ 
การทำงาน ซ่ึงวัตถุประสงค์ของการวิเคราะห์น้ี จะเป็นการแสดงให้ทราบว่า สถานีการทำงานใด 
ทำงานด้วยมือหรือใช้เคร่ืองจักรในการทำงาน และส่ิงท่ีสำคัญท่ีสุดคือทำให้ทราบว่าสถานีงานใด 
เป็นคอขวด (Bottle Neck) ที่ควรดำเนินการปรับปรุง ซึ่งสามารถวิเคราะห์ไต้ตามขั้นตอน 
ดังต่อไปน้ี

4.1.1 ก ารว ิเค ราะห ์ข ั้น ต อ น ก ารผ ล ิต โช ้ค อ ัพ ข อ งส ายก ารป ระก อ บ  B

สิ่งที่จำเป็นต้องดำเนินการเป็นอันดับแรก สำหรับการวิเคราะห์ความสามารถในการ 
ทำงานของแต่ละสถานีงานน้ันก็คือ การแบ่งจำแนกข้ันตอนและลำดับการทำงานของแต่ละสถานี 
งานย่อยของสายการผลิตโชัคอัพ เพื่อนำไปวิเคราะห์ในการจับเวลาการทำงานของมือและ 
เครื่องจักร ของแต่ละสถานีงาน สำหรับใช้เป็นมาตรฐานในการปฏิปัติงาน โดยในสายการผลิต 
โช้คอัพดังกล่าวสามารถจำแนกออกแบ่งสถานีการทำงานย่อย ๆไต้ท้ังหมด 1 3 สถานีย่อย และ 
ในปัจจุบันมีพนักงานปฏิบัติงานประจำสายการประกอบโช้คอัพน้ี'ท้ังหมด 9 คน ซึ่งสามารถเขียน 
ข้ันตอนสำหรับการประกอบโช้คอัพไต้ดังตารางท่ี 4.1
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ต ารา งท ี่ 4.1 ข้ันตอนและลำดับของสถานีทำงานปัจจุบันก่อนทำการปรับปรุง ของสายการ 

ประกอบโช้คอัพ B

สถานีงานท 

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10 

11 

12 

13

ช่ือสถานีงาน

Lower Cap Press in

Lower Seam Welding 

Outer Shell Cleaning 

Hi-spin Caulking 

Base Valve Press in

Packing case press 

Upper Seam Welding 

Oil & Gas Filling 

Damping Force Tester 

Eye Projection Welding 

Auto Reinforce Welding 

Cover Press in

Cover Spot Welding

ลำดับของสถานีงาน



4.1.2 ก ารส ีก ษ าเวล าใน ก ารท ำงาน ข อ งแ ต ่ล ะส ถ าน ีง าน ย ่อ ยข อ งส ายก ารป ระก อ บ  

โชคอัพ B

ภ า ย ห ล ัง จ า ก ก า ร จ ำ แ น ก แ ล ะ จ ัด ล ำ ด ับ ข อ ง แ ต ่ล ะ ส ถ า น ีง า น ย ่อ ย  ข อ ง ส า ย ก า ร ป ร ะ ก อ บ โช ้ค  

อ ัพ  B  แ ล ้ว  ข ั้น ต อ น ต ่อ ม า จ ะ เป ็น ก า ร ศ ึก ษ า เว ล า ใ น ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง ค น แ ล ะ เค ร ื่อ ง จ ัก ร  โ ด ย ส า ม า ร ถ  

แ บ ่ง อ อ ก ไ ด ้ 2  ส ่ว น  ค ือ

-  เ ว ล า ท ี่ท ำ ง า น ด ้ว ย ม ือ  (Hand) ป ก ต ิแ ล ้ว ม ัก จ ะ ม ีค ่า ไ ม ่ค ง ท ี่ จ ำ เป ็น ต ้อ ง ว ิเ ค ร า ะ ห ์ต า ม  

ห ล ัก ก า ร ท ฤ ษ ฎ ี แ ล ะ ว ิธ ีก า ร ข อ ง ก า ร ศ ึก ษ า เ ว ล า เพ ื่อ ใ ห ์ใ ด ้ข ้อ ม ูล ท ี่ม ืค ว า ม ถ ูก ต ้อ ง แ ล ะ  

แม่นยำ ส อ ด ค ล ้อ ง ก ับ ค ว า ม เป ็น จ ร ิง

-  เ ว ล า ท ี่เค ร ื่อ ง จ ัก ร ท ำ ง า น  (Machine) ป ก ต ิแ ล ้ว จ ะ ม ืค ่า ค ง ท ี่เส ม อ

โด ย ใ น ก า ร จ ับ เ ว ล า ท ี่ท ำ ง า น ด ้ว ย ม ือ ข อ ง แ ต ่ล ะ ส ถ า น ีย ่อ ย ข อ ง ส า ย ก า ร ป ร ะ ก อ บ  B  น ั้น จ ะ  

ท ำ ก า ร จ ับ เว ล า เ ร ิ่ม ต ้น เป ็น จ ำ น ว น  1 0  ค ร ั้ง  แ ล ้ว น ำ ค ่า เ ว ล า ท ั้ง ห ม ด ด ้ง ก ล ่า ว ม า  ค ำ น ว ณ ห า จ ำ น ว น  

ค ร ั้ง ท ี่จ ะ ต ้อ ง จ ับ เว ล า เพ ิ่ม ใ น แ ต ่ล ะ ส ถ า น ีง า น  โ ด ย ท ี่ข ้อ ม ูล ท ี่ไ ต ้ม ืค ่า ค ว า ม เช ื่อ ม ั่น ท ี่ 95 %  ส า ม า ร ถ  

ค ำ น ว ณ ไ ต ้ จ า ก ส ูต ร ต ่อ ไ ป น ี้

เม่ือทำการจับเวลาเพ่ิมเติมเรียบร้อยแล้ว ค่าท่ีไต้ด้งกล่าวจะนำมาหาค่าเฉล่ียกับค่าเวลา 
ท่ีจับเร่ิมต้น 10 ค่า ซ่ึงสามารถแสดงไต้ด้งตารางท่ี 4.2 และในส่วนของเวลาท่ีเคร่ืองจักรทำงาน 
น้ันจะมืค่าคงท่ีเสมอในแต่ละสถานีงาน โดยค่าท่ีไต้น้ันจะนำไปรวมกับค่าเฉล่ียของเวลาท่ีทำงาน 
ด้วยมือของแต่ละสถานีงานย่อย กลายเป็น เวลาท่ีทำงานเสร็จสำหรับนำไป คำนวณวิเคราะห์ 
ความสามารถในการทำงานของแต่ละสถานีงานท่ีสามารถช้ีให้ทราบว่าสถานีการทำงานใด ใน 
สายการประกอบโชคอัพ B เป็นสถานีงานวิกฤต (Critical) หรือคอขวด (Bottle Neck) ท่ีจะใช้ 
เป็นแนวทางในการปรับปรุงงาน เพ่ือเพ่ิมอัตราผลผลิตต่อไป ซ่ึงจากการวิเคราะห์ตามข้ันดอน 
ต่าง  ๆ ท่ีผ่านมาของการศึกษาเวลาสามารถสรุปไต้ด้งตามรางท่ี 4.3 และสามารถคำนวณหา 
ความสามารถในการผลิตของแต่ละสถานีงานไต้จากสูตรต่อไปน้ี

(4.1)
Z *

โดยท่ี 
N’ จำนวนคร้ังท่ีต้องจับเวลาเพ่ิมของสถานีงานย่อยน้ัน (คร้ัง) 

ค่าเวลาที่ไต้จากการจับเวลา (วินาที)
จำนวนคร้ังท่ีจับเวลาเร่ิมต้นของสถานีงานย่อยน้ัน (คร้ัง)

ความสามารถของแต่ละสถานีงาน = เวลาในการทำงานใน 1 กะ (วินาที) (4.2) 
เวลาท่ีทำงานเสร็จในสถานีน้ัน (วินาที)
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ห ม า ย เห ต ุ : เ ว ล า ใ น ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง ส า ย ก า ร ป ร ะ ก อ บ โ ช ้ค อ ัพ  B  เท ่า ก ับ  8  ช ั่ว โ ม ง  ห ร ือ  2 8 ,8 0 0

ว ิน า ท ี เม ื่อ ต ัด เว ล า พ ัก แ ล ะ เว ล า ล ด ห ย ่อ น อ อ ก ไป เร ีย บ ร ้อ ย แ ล ้ว

ต า ร า ง ท ี่ 4 .2  ก า ร ว ิเ ค ร า ะ ห ์ก า ร จ ับ เ ว ล า ก า ร ท ำ ง า น ด ้ว ย ม ือ ข อ ง แ ต ่ล ะ ส ถ า น ีง า น

สถานีทำงาน ค่าเวลาเร่ิมตัน (วินาที) จำนวนคร้ัง 
ท่ีต้องจับ 

เวลา

จำนวนครั้ง 

ที่ต ้องจับ 

เพิ่ม

เวลาที่จับ 

เพิ่ม 

(วินาที)

เวลาเฉลี่ย 

(วินาที)

1. Lower Cap 
Press in

3.21,3.46,3.06,2.83,3.13

3.12,3.12,3.06,3.44,3.61

8 0 - 3.204

2. Lower 
Seam Welding

1.96,1.92,2.13,1.93,1.93

2.11,2.04,2.23,2.22,2.26

7 0 - 2.073

3. Outer Shell 
Cleaning

1.00,0.92,0.94,1.01,1.03

0.96,0.92,1.01,0.97,1.06

3 0 - 0.982

4. Hi-spin 
Caulking

0.92,1.03,1.09,1.01,1.10

0.96,0.93,1.03,1.00,0.92

7 0 - 0.999

5. Packing 
case press

0.96,1.06,1.02,1.04,0.99

1.00,1.02,0.98,1.05,0.98
2 0 - 1.010

6. Hydraulic 
Press

0.95,1.05,1.05,1.03,0.93

1.00,1.03,1.04,0.94,1.04

4 0 - 1.006

7. Upper 
Seam Welding

3.04,3.23,3.40,3.10,3.70

3.44,3.09,3.58,3.16,2.83

10 0 - 3.257

8. Oil & Gas 
Filling

1.90,2.07,2.10,2.22,2.03

1.92,1.98,1.98,2.05,1.99

3 0 - 2.024

9. Damping 
Force Tester

0.99,1.09,1.01,1.00,1.05

0.95,0.95,0.98,1.02,0.91

4 0 - 0.995

10. Eye

Projection

Welding

3.60,3.90,4.03,4.70,4.38

4.15,4.11,4.67,4.17,4.17

10 0 4.188

11. Auto
Reinforce

Welding

2.58,1.97,2.23,2.41,2.03

2.01,2.00,2.03,2.00,2.24

14 4 2.03,1.94

2.02,1.99

2.1057

12. Cover 
Press in

2.02,2.10,2.20,2.01,2.15

2.19,2.21,1.98,2.11,1.98

3 0 - 2.0950

13. Cover 
Spot Welding

3.82,4.00,3.61,3.62,4.48
3.77,3.80,4.56,4.17,4.12

11 1 4.20 4.0136
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ตารางที่ 4.3 การวิเคราะห์ความสามารถในการทำงานของแด่ละสถานีงาน

สถานีทำงาน เวลาเฉลี่ย 
(วินาที)

เวลาท่ีเคร่ืองทำงาน 
(วินาที)

เวลาท่ีทำงานเสร็จ 
(วินาที)

ความสามารถในการผลิต 
(Processing Capability 

per shift)
1. Lower Cap 
Press in

3.2 2 5.2 5,539

2. Lower 
Seam Welding

2.1 6.5 8.6 3,349

3. Outer Shell 
Cleaning

1 9.8 10.8 2,667

4. Hi-spin 
Caulking

1 8 9 3,200

5. Packing 
case press

1 1 2 14,400

6. Hydraulic 
Press

1 1.5 2.5 11,520

7. Upper 
Seam Welding

3.3 9 12.3 2,341

8. Oil & Gss 
Filling

2 8.2 10.2 2,824

9. Damping 
Force Tester

1 8 9 3,200

10. Eye
Projection
Welding

4.2 6 10.2 2,824

11. Auto
Reinforce
Welding

2.1 8.3 10.4 2,769

12. Cover 
Press in

2 1 3 9,600

13. Cover 
Spot Welding

4 2 6 4,800
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จากผลของการวิเคราะห์ความสามารถในการทำงานของแต่ละสถานีงานในตารางท่ี 4.3 

ทำให้เราทราบว่า ความสามารถในการผลิตโช้คอัพต่อ 1 กะ ของสถานีงานท่ี 7 (Upper Seam 
Welding) น้ันมีค่าด่ําท่ีสุด คือ มีความสามารถในการผลิต 2,341 ช้ินต่อกะ ซ่ึงจะเป็นสถานีงานท่ี 
จะส่งผลกระทบโดยตรงต่อสายการประกอบโดยรวม ท่ีจะทำให้เกิดความส่าช้าในการผลิต และมี 
ช้ินงานระหว่างผลิต (WIP: Work เท Process) เป็นจำนวนมาก ที่รออยู่หน้าสถานีงานน้ี ดังน้ัน 
ในการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมอัตราผลผลิตของสายการประกอบโช้คอัพ B น้ัน จำเป็นต้องมุ่งเน้นท่ีจะ 
ปรับปรุงท่ีสถานีการทำงานย่อยน้ี เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต โดยจะไต้กล่าวต่อไปในบท 
ของการปรับปรุงอัตราผลผลิต

4.2 การจัดทำมาตรฐานในการทำงานปัจจุบันของพนักงานในสายการประกอบ 
โชคอัพ B

ตามแนวทางและวิธีการดำเนินการปรับปรุงการทำงาน ของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
หรือการผลิตแบบทันเวลาพอดีน้ัน จำเป็นจะต้องมีการศึกษาเวลาการทำงานของพนักงานแต่ละ 
คนอย่างละเอียด ซ่ึงประกอบด้วยการเคล่ือนไหวของมือ การหยิบ เอ้ึอม จับ วาง รวมถึงการก้าว 
เท้าในการทำงานด้วย สำหรับการวิเคราะห์ด้งกล่าวจะใช้วิธีการศึกษาเวลาของพนักงานในสาย 
การประกอบโช้คอัพ B ซ่ึงในปัจจุบันมีพนักงานท้ังหมด 9 คน ที่ปฏิบัดงานอยู่ในสายการผลิตนี้ 
และเวลาที่ทำงานของโรงงานตัวอย่าง เริ่มต้นตั้งแต่เวลา 8.00-17.30 น. แบ่งเป็นเวลาพัก 1 
ช่ัวโมง กับเวลาพักลดหย่อน 2 ช่วง คือ ช่วงเช้าและช่วงบ่าย ช่วงละ 15 นาที รวมเวลาในการ 
ทำงานจริงเป็น 8 ช่ัวโมงต่อรัน หรือ 480 นาทีต่อรัน

ด้งนั้น การวิเคราะห์การทำงานของพนักงานทั้ง 9 คนอย่างละเอียดของสายการ 
ประกอบโช้คอัพ B สามารถแบ่งการทำงานของพนักงานแต่ละคนออกเป็นงานย่อย ไต้ต้งนี้

พนักงานคนท่ี 1
1. หยิบ L/W Cap และ 0/S จาก Box
2. นำชิ้นงานเก่าออกจากเครื่อง AP 115 แล้วใส่ L/W Cap กับ 0/S เช้าไป แล้วกด 

สวิทช์
3. หยิบชิ้นงานเก่าออกจากเครื่อง SE 190 แล้วใส่ 0/S Ass’y เช้าไปแล้วกดสวิทช์
4. เดินไปยังเคร่ือง CN 114 นำช้ินงานท่ีล้างแล้วออกวางลงบน Chuter
5. นำช้ินงานใหม่ใส่เช้าไปในเคร่ือง CN 114 แล้วกดสวิทช์แล้วเดินไปยังจุดเร่ิมต้น
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พนักงานคนท่ี 2
1. หยิบ P/R Ass’y จากรถเข็นใส่ JIG
2. หยิบ P/T และ p/c Ass’y สวมเข้ากับ P/R Ass’y
3. ดึง Air Gun ลงมาข้น Nut ยึด
4. นำไปวางใน HS 106 แล้วกดสวิทซ์

พนักงานคนท่ี 3
1. หยิบ BA/ สวมเข้ากับ Cylinder แล้วนำเข้าเคร่ือง AP 159 แล้วกดสวิทซ์
2. นำช้ินงานออกแล้วนำ P/R Ass’y สวมเข้ากับ Cylinder
3. หยิบ 0/ร จาก Chuter แล้วนำ Cylinder ท่ีสวม P/R Ass’y แล้วสวมเข้าใน 0/ร
4. นำไปใส่ในเคร่ือง HP 115 แล้วกดสวิทซ์

พนักงานคนท่ี 4
1. หยิบช้ินงานจากเคร่ือง HP 115 พร้อมกับหยิบชิ้นงานเก่าออกจากเครื่อง SE 110 

วางลงในท่ีจุดพัก
2. นำช้ินงานใหม่ใส่เข้าเคร่ือง SE 110 แล้วกดสวิทซ์ 

พนักงานคนท่ี 5
1. หยิบ Plug ใส่เคร่ืองอัด Plug
2. หยิบช้ินงานเข้าเคร่ืองอัด Plug แล้วกดสวิทซ์
3. นำช้ินงานเก่าออกจากเครื่อง OG 102 แล้วนำมาใส่ท่ีจุดพัก
4. นำช้ินงานออกจากเคร่ืองอัด Plug มาใส่เข้าเคร่ือง OG 102 แล้วกดสวิทซ์

พนักงานคนท่ี 6
1. หยิบช้ินงานใส่เข้าในเคร่ือง DF 110 แล้วกดสวิทซ์
2. นำช้ินงานออกจากเคร่ือง DF 110 วางลงบน Chuter

พนักงานคนท่ี 7
1. หยิบ Eye จาก BOX พร้อมกับหยิบชิ้นงานออกจากเครื่อง PR 107 แขวนไว้ท่ีจุด 

พักเอา Eye ใส่เข้า Jig PR 107
2. หยิบชิ้นงานออกจาก Chuter ใส่เข้าเคร่ือง PR 107 จากนั้นกดสวิทซ์ เดินไปยังจุด 

พักช้ินงาน
3. หยิบช้ินงานออกจากจ ุดพักแล้วเดินไปยังเคร่ือง CO 104
4. นำช้ินงานใส่เข้าเคร่ือง CO 104 แล้วกดสวิทซ์ แล้วเดินไปยังตำแหน่งเดิม



พนักงานคนท่ี 8
1. หยิบช้ินงานออกจากเคร่ือง C0 104 แล้วเดินไปยังโต๊ะตรวจสอบ
2. วางช้ินงานลงบนโต๊ะตรวจสอบจากน้ัน ตรวจสอบรอยบนผิวช้ินงาน
3. หยิบช้ินงานวางลงบนจุดพัก
4. เดินไปยังเคร่ือง CO 104 เพ่ือรอหยิบช้ินงาน

พนักงานคนท่ี 9
1. หยิบช้ินงานออกจากจุดพักพร้อมกับหยิบ Cover มาสวมเข้าด้วยกัน
2. นำเข้าเครื่อง AP 160 เหยียบสวิทซ์
3. นำช้ินงานจากเคร่ือง AP 160 เข้าเคร่ือง SP 107
4. เหยียบ สวิทซ์ SP 107 2 คร้ัง
5. นำช้ินงานวางลงบน F/G Car

จากการแบ่งการทำงานและการจัดลำดับการทำงานย่อยของพนักงานท้ัง 9 คน ของสาย 
การประกอบโข้คอัพ B ด้งกล่าวข้างด้นน้ัน สามารถนำไปวิเคราะห์เพื่อจับเวลาในแต่ละงานย่อย 
ของแต่ละคนโดยแบ่งเป็น เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเครื่องจักรและเวลาใน 
การเดินไนแต่ละงานย่อยของพนักงานคนนั้น รวมถึงการนำไปวิเคราะห์เพื่อจัดดารางรวมงาน 
มาตรฐาน (Work Combination Table) และการจัดทำผังการปฎิบดงานเพื่อเป็นมาตรฐานการ 
ปฎิบ้ดิงาน (Standard Work Chart) ของพนักงานแต่ละคนของสายการประกอบโข้คอัพ B ตาม 
แนวทางการปรับปรุงวิธีการทำงานของระบบการผลิตแบบโตโยด้า หรือระบบการผลิตแบบ 
ทันเวลาพอดี ซึ่งสามารถวิเคราะห์การทำงานของพนักงานแต่ละคนของสายการผลิตโข้คอัพ B 
ในสภาพปัจจุบันก่อนปรับปรุง ได้ด้งน้ี

4.2.1 การวิเคราะห์การทำงานของพนักงานคนที่ 1 ของสายการประกอบโช้คอัพ 
ธ ก่อนปรับปรุง

จากการแบ่งและจัดลำดับงานย่อยของพนักงานคนท่ี 1 ของสายการประกอบโข้คอัพ B 
ที่ได้กล่าวมาข้างด้นนั้นประกอบด้วย 5 งานย่อย ซึ่งจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเครื่องจักร 
และเวลาในการเดิน โดยท่ี เวลาการทำงานของคนกับเวลาในการเดิน ปกติแล้วจะเป็นเวลาท่ีมี 
ความผันแปรเกิดชิ้น ซึ่งในการวิเคราะห์เพื่อให์ได้ข้อมูลที่มีความถูกต้องแม่นยำและมีความ 
เช่ือม่ันสูง สำหรับการดำเนินการวิจัยคร้ังน้ี จะทำการจับเวลาเริ่มด้นเป็นจำนวน 10 คร้ัง แล้วนำ 
ค่าเวลาท้ังหมดด้งกล่าว มาคำนวณหาจำนวนคร้ังท่ีจะต้องจับเวลาเพ่ิมเดิมในแต่ละงานย่อย โดย 
ท่ีข้อมลท่ีได้มีค่าความเช่ือม่ันท่ี 95 % สามารถคำนวณได้จากสตรต่อไปน้ี
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N' = 40
(4.3)

โดยท่ี
N’ = จำนวนคร้ังท่ีต้องจับเวลาเพ่ิมของงานย่อยน้ัน (คร้ัง)
X = ค่าเวลาท่ีไต้จากการจับเวลา (วินาที)
N = จำนวนคร้ังท่ีจับเวลาเร่ิมต้นของงานย่อยน้ัน (คร้ัง)

ในส่วนของเวลาการทำงานของเคร่ืองน้ันจะมีค่าคงท่ีเสมอ ดังน้ันการวิเคราะห็ในการจับ 
เวลาการทำงานของพนักงานคนท่ี 1 ก่อนการปรับปรุงสามารถแสดงไต้ ดังตารางที่ 4.4 รวมท้ัง 
การวิเคราะห์ตารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) ในตารางท่ี 4.5 ซึ่งเป็นการ 
พิจารณาร่วมกันระหว่างข้อมูลที่ไดัจากตารางที่ 4.4 กับข้อมูลในการผลิตปัจจุบันก่อนการ 
ปรับปรุงท่ีประกอบด้วย

- คำส่ังผลิตต่อรันเท่ากับ 2,351 ช้ินต่อรัน
- เวลาในการทำงานเท่ากับ 480 นาที
- รันทำงานเท่ากับ 20 รัน

สำหรับในส่วนสุดท้ายจะเป็นการทำผังการปฏิบัติงานรวมของพนักงาน (Standardized 
Work Chart) ของสายการประกอบโข้คอัพ ธ ก่อนการปรับปรุงเพ่ือใช้เป็นมาตรฐานในการ 
ทำงาน โดยแสดงดังตารางที่ 4.22 ซึ่งผังดังกล่าวน้ีจะมีประโยชน์อย่างมากท่ีจะใช้เป็นแนวทาง 
ในการพิจารณา และวิเคราะห์เพ่ือปรับปรุงวิธีการทำงานปัจจุบันท่ีจะเพ่ิมอัตราผลผลิตให้สูงขึ้น 
โดยการลดและขจัดความสูญเปล่าในการทำงานของพนักงานในการผลิตโข้คอัพ ซ่ึงผังดังกล่าว 
จะแสดงลำดับขั้นตอนของการทำงานของพนักงานแต่ละคน กับเครื่องจักร ทำให้เห็น 
ความสัมพันธ์ระหว่างพนักงานกับเคร่ืองจักร โดยผังดังกล่าวแสดงการทำงานของพนักงานท้ัง 9 
คน ซึ่งมีหน้าท่ีรับผิดชอบในแต่ละเคร่ืองจักรแตกต่างกันไปและทำทางการเคล่ือนไหวต่าง  ๆ ซ่ึง 
ในรายละเอียดและแนวทางในการปรับปรุงแก่ไขจะไต้กล่าวไว่ในบทกัดไป
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ส ัน?!จนท ี 
S e q u e n c e

เน ึ้อ  ท า ก าร ท ่า  งาน  
(O peration  D escrip tion)

ก าร ท ่า ง าน ก ่า เว ร า เร ั๋ม ? !ป  (ว ินาท ี) น'วนที 'ราน วน ท  ี
จ ับ เพ ิ,ม 

(ครง)

เว ร า ท ีจ ับ  
เฟ้’ม 

(ว ิน าท ี)

เว ร า เฉ ร ข  
(ว ิน าท ี]1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 ฅขงฑ า7  

(ครั๊ง)
1. ท ย ิบ  L/W C ap  นระ อ /ร  จ าก  

B ox
คน (H and) 1 .4 9 1 .6 4 1 .6 0 1 .7 7 1 .5 8 1 .9 9 1 .6 0 1 .5 2 1 .5 8 1 .5 4 12 2 1 .6 9 ,1 .7 1 1 .6 4
เค รอ ง (M /C) - - - - - - - - - - - - - -
เค ิน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

2 . ป า ส ัน ง า น เก ่า 0 จ ก จ าก เค ร ึ๋จ ง  
A P  1 1 5  แสัฯใส์- U W  C ap  ก ับ  
0 / S  เจ ัา ไ ป  แ ส ์'าก ค รว ิท าโ

คน (H and) 2 .1 5 1 .8 6 1 .9 8 2 .2 4 2 .0 2 2 .3 5 2 .0 7 2 . 0 7 2 .3 0 2 .1 6 8 อ - 2 .1 2
1ครอง (M/C) 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 คงท ี - - 2
เค ิน  เพ ล Ik) 1.5B 1 .5 3 1.4B 1 .5 0 1 .5 0 1 .7 0 1 .5 9 1 .5 1 1 .6 7 1 .7 9 7 0 - 1 .5 8

3 . พ ย ิบ ส ัน ง า น เก ่า 0 จ ก จ าก เค ร ึ่อ ง  
S E  1 9 0  แ จ ัว ใft อ /ร  fis sy  
เ'f l 'ษ แฟ้1า ก ค ๙ วิv n f

คน (H and) 1 .7 5 1 .6 5 1 .9 3 1 .71 1 .9 8 1 .91 1 .6 7 1 .7 1 1 .8 0 1 .7 4 6 0 - 1 .7 9
เค ร ึ่จ ง  (M/CJ 6 .5 6 .5 6 .5 6 .5 6 .5 6 .5 6 .5 6 .5 6 .5 6 .5 คงท ี - - 6 .5
เค ิน  (Walk) 2 .5 7 2 .4 9 2 .4 8 2 .5 0 2 .5 9 2 .5 0 2 .6 0 2 .5 6 2 .3 6 2 .6 9 2 0 - 2 .5 3

4 . เค ิน ไ ป ย ัง เค ร ึ๋อ ง  C N  1 1 4 ป า 
ส ัน งาน ท ี f h j  แจ ัว  จ จ ก ว าง  รง 
บ น  C h u ter

คน (H and) 2 .4 8 2 .2 5 2 .6 0 2 .4 3 2 .4 5 2 .4 6 2 .5 4 2 .5 1 2 .3 0 2 .3 1 4 0 - 2 .4 3
1ครอง (M/C) - - - - - - - - - - - - - -
เค ิน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

5 . ป าส ัน ง าน ใทปใ ft เจ ัา ไ ป ใน  
เฉ รอง C N  114 แส ์'วก ค ราท าโ  
แฟ ้'ว เค ิน ไป ย ังจ ุค เรม ?!ป

คน (H and) 1 .3 6 1 .3 5 1 .5 7 1 .2 9 1 .5 4 1 .2 4 1 .31 1 .3 0 1 .31 1 .5 0 10 0 - 1 .3 8
เค ร ึ๋อ ง  (M/C) 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 คงท ี - - 6
เค ิน  (Walk) 1 .0 6 0 .9 8 0 .9 9 1 .0 2 1 .0 7 1 .0 2 1 .0 5 1 .0 3 1 .0 1 1 .0 9 2 0 - 1 .0 3

00



« « M i l 4 S  ค า ร า ง ร ว ม ง า น ม า « ช ุา น  O A b r k  C o m b i n a t i o n  T a b l e )  ซ อ ง ฬ ท ง า น ค น ท ี่ 1  ก อ น ก า ร ป ^ ช ร ุง
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จากการแบ่งและจัดลำดับงานย่อยของพนักงานคนท่ี 2 ของสายการประกอบโช้คอัพ B 
ดังท่ีไดักล่าวมาแล้วน้ัน ประกอบด้วย 4 งานย่อย ซ่ึงจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเคร่ืองจักร 
และเวลาท่ีใช้ในการเดิน โดยในการจับเวลาการทำงานของคนและเวลาในการเดินน้ัน ปกติแล้ว 
จะมีความผันแปรเกิดข้ึน ซ่ึงจะดำเนินการจับเวลาและคำนวณหาตามสูตร เหมือนกับพนักงาน 
คนท่ี 1 ทุกประการ

ในส่วนเวลาการทำงานของเคร่ืองจักรน้ันมีค่าคงท่ี ซ่ึงสามารถสรุป การวิเคราะห์การจับ 
เวลาการทำงานของพนักงานคนท่ี 2 ก่อนการปรับปรุงได้ ด้งตารางท่ี 4.6 รวมท้ังการวิเคราะห์ 
จัดทำตารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) ของพนักงานคนท่ี 2 ในตารางท่ี
4.7 กับ การจัดทำผังการปฎิบ้ตงานรวมของพนักงาน ของสายการประกอบโช้คอัพ B ก่อนการ 
ปรับปรุงเพ่ือใช้'เป็นมาตรฐานในการทำงาน (Standardized Work Chart) ซ่ึงแสดงไว้ในดารางท่ี
4.22 ซ่ึงผังด้งกล่าวน้ีจะมีประโยชน์อย่างมากท่ีจะใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทำงาน 
โดยการลดและขจัดความสูญเปล่าในการทำงานของพนักงานในการผลิตโช้คอัพ เพ่ือเพ่ิมอัตรา 
ผลผลิตให้สูงข้ึน ซ่ึงในรายละเอียดและแนวทางในการปรับปรุงแก่ไขจะได้กล่าวไว้ในบทกัดไป

4.2.2 การวิเคราะห์การทำงานของพนักงานคนที่ 2 ของสายการประกอบโช้คอัพ
B ก่อนปรับปรุง



a า ร า ง เ ท  4 j6  ก า ' ท เ ค ใ ท ะ พ ์ก า ร จ ้บ ท ค า ก า ร ท ่า ง า น 1l u ป ีจ จ ุบ ัน 1' ย อ ง พ น ัก ง า น ค น ท ี 2  ก ่อ น ก า ร ป ร ับ ป ร ุง

ฃ ็น คยน ท ี
S e q u e n c e

เน ึ้ร ห าก าร ท า ง าน  
(O peration D escrip tion)

ก าร ท าง าน fh n H T  เร ั๋ม !!น  (รนาท ี) ร ้าน า น ท ี 
!?6งก‘าร  

(ครง]

ร ้าน า น ท ี 
จ ับ  Lท ีม  

(ครง)

ท ร ๆ ท ีจ ับ  
Lท ีม  

(รน าท ี)

เา ร ท เฉ ร ึ๋ย
(ว ิน าท ี)1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. ห ย ิบ  P /R  A ss ’y  จ า ก ร ก เร ้น ใ ft 
JIG

คน (H and) 2 .3 2 2 .2 7 2 .0 3 2 .2 4 2 .2 0 2 .1 0 2 .4 2 2 .3 7 2 .2 3 2 .2 8 4 0 - 2 .2 5
เค า'BJ (M/C) - - - - - - - - - - - - - -
เค น  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

2 . ห ย ิบ  Pท UHะ p / c  A ss'y  
(ท ม เร ้ว ิก ้บ  P /R  A ss 'y

คน (H and) 3 .8 4 4 .3 5 3 .9 0 4 .0 5 3 .9 5 3 .9 8 4 .0 3 4 .0 6 3 .9 1 3 .9 3 2 0 - 4 .0 0
เค ร ึ๋BJ (WI/C) - - - - - - - - - - - - - -
เค น  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

3 . คง Air Gun HJ ม าร ้น  N u t ย ื fl คน (H and) 1 .4 6 1 .4 7 1 .5 9 1 .5 7 1 .4 7 1 .51 1 .3 4 1 .4 7 1 .4 6 1 .51 3 0 - 1 .4 9
เค ร ึ๋BJ (M/C) - - - - - - - - - - - - - -
เค น  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

4 . ฟ ่า ไป าาง ใน  H S 1 0 6  แส ์'ากค  
รท ิทาโ

คน (H and) 3 .2 4 3 .1 6 3 .1 4 3 .2 4 3 .1 8 2 .9 8 3 .0 1 3 .0 8 2 . 9 7 3 .2 0 2 0 - 3 .1 2
I f l l f l j  [M/C] 8 .1 0 8 .1 0 8 .1 0 8 .1 0 8 .1 0 8 .1 0 ธ .10 B .1 0 8 .1 0 8 .1 0 คงท ี - - 8 .1 0
เค น  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -



■ A 1 1  บ ท  4 . 7  « า ร า ง ร า ม ง า น น า « ร ฐ า น  O A b r k .  C o m b i n a t i o n  T a b l e )  ข อ ง ' พ น ัก ง า น อ น ท ี่ 2  ก ่อ น ก า ร ป ร ัน ป ร ุง
D ATE: f t g f ï y n l  (SYMBOL)

lin* 6 Aaa'y เ1«บ ร  14รน?พ*!น 
(Proo«*t ร«ชุน«ทเ>«)

2 /  

/  9

TAKT T1«E : •  น  (HAND)
{านวน{(ส้JJII1T 
PRODUCTION P E R  SHIFT

1 « 4 m  (MACHINE) ........................PART NO. W O R K  C O M B W A i  I O N  I A o L c

PART NAME เร น  (W AIN) n v V V b

เว ท  (Time) S T  « 1 0 .  
ท •พ า  ง ร า « ง า น น า c

6 6  ท  
เ1 ฐ า น

■ = 12 .25

รั๊นส a u
(0 ptt.  ร«ชุ.)

vu im u T T iîiaT u  
(Op*i ฬ »ท  Otwwiption)

แน MTI4 MU
(Hand) (JJ»&hi'r.«) (Walk) 1 Î Î 4 5 Ç 7 I J 10 11 1a ท 14 ร K 7 * « a0

1 * 1 ย  P IK A%*'y วาTim เร้นไเโ JIO 2.25 * *

2 R ÎU  p n  n i :  PIC A aa'y 4 .00 - -

เท «ร ้าพ ้น  pm. A**y
3 Î J  Ail Cun iJU iT U  Nat !« 1.49 - -

4 น ่าใป าบ ใน  HS 108 u f u M l r ô ê 3.12 8.10 -

D JI 10.86 8.10 -

00en
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จากการแบ่งและจัดลำดับงานย่อยของพนักงานคนท่ี 3 ของสายการประกอบโช้คอัพ ธ 
ดังท่ีไดักล่าวมาแล้วน้ัน ประกอบด้วย 4 งานย่อย ซ่ึงจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเคร่ืองจักร 
และเวลาท่ีใช้ในการเดิน โดยในการจับเวลาการทำงานของคนและเวลาในการเดินน้ัน ปกติแล้ว 
จะมีความผันแปรเกิดข้ึน ซ่ึงจะดำเนินการจับเวลาและคำนวณหาตามสูตร เหมือนกับพนักงาน 
คนท่ี 1 ทุกประการ

ในส่วนเวลาการทำงานของเคร่ืองจักรน้ันมีค่าคงท่ี ซ่ึงสามารถสรุป การวิเคราะห์การจับ 
เวลาการทำงานของพนักงานคนท่ี 3 ก่อนการปรับปรุงได้ ด้งตารางท่ี 4.8 รวมท้ังการวิเคราะห์ 
จัดทำดารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) ของพนักงานคนท่ี 3 ในตารางท่ี
4.9 กับ การจัดทำผังการปฏิบ้ดิงานรวมของพนักงาน ของสายการประกอบโช้คอัพ B ก่อนการ 
ปรับปรุงเพ่ือใช้'เป็นมาตรฐานในการทำงาน (Standardized Work Chart) ซ่ึงแสดงไว้ในตารางท่ี
4.22 ซ่ึงผังด้งกล่าวน้ีจะมีประโยชน์อย่างมากท่ีจะใช้'เป็นแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทำงาน 
โดยการลดและขจัดความสูญเปล่าในการทำงานของพนักงานในการผลิตโช้คอัพ เพ่ือเพ่ิมอัตรา 
ผลผลิตให้สูงข้ึน ซ่ึงในรายละเอียดและแนวทางในการปรับปรุงแล้ไขจะได้กล่าวไว้ในบทกัดไป

4.2.3 การวิเคราะห์การทำงานของพนักงานคนท่ี 3 ของสายการประกอบโชคอัพ
ธ ก่อนปรับปรุง



«•ใ■ ‘ท า เ น ึ๋ 4 j6  ก า ร ว ิเ ค ร า ะ ^ ก า ร จ บ เ ว ค า ก า ร ท ่า ง า น ใ น ป ีจ ธ ุบ น ข อ ง พ น ัก ง า น ค น ท  3  ก ่อ น ก า ร ป ร บ ป า โ ง

ฃ ั๊นคอนท ี 
S e q u e n c e

เน ึ้Bvnก าร ท ีาง าน  
(Opération D escription]

การ'ด ิางาน f h n  ร าเร ั๋ม ด ิน  (ว ินาท ี) iJnwวน ที 
ดิ'องการ  

(ครง)

ฟ้า น วน ท  ี
จ ับ เพ ั๋ฆ  

(ครํง)

ท ร า ท ีจ ับ  
เฟ้'ม 

(ว ิน าท ี)

เว ร า เฉ ร ย  
(ว ิน าท ี)1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. Vi ย ิบ 0A / en  ฆเ-สัำฑับ 
Cylinder แสํ'วนา๗ ไ เครึ0่ J AP  
15 9  เฟ ั'าก ค รว ิท '•ร

คน [Hand] 3 .2 0 2 .3 9 2 .9 8 3 .2 1 2 .9 9 3 .3 9 3 .1 5 2 .9 1 2 .9 3 3 .3 2 13 3 3 .0 5 ,2 .9 5 ,
3 .2 0

3 .0 5

เค ร ึ๋0ง  (M/C) 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 คงท ี 0 - 1 .0 0
เด ิน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

2 . น าส ัแ ง าน อ อ ก เแ โาน า  P /R  
A ss'y  fn  ม ๗ าก ับ  Cylinder

คน (Hand) 3 .1 3 2 .9 7 2 .7 4 2 .9 8 3 .2 9 3 .1 3 2 .8 5 3 .6 0 3 .0 3 3 .0 0 9 0 - 3 .0 7
เค ร CJ (M/C) - - - - - - - - - - - - - -
เด ิน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

3 . ห ย ิบ  อ /ร  จ าก  C huter แส์'ว 
นา Cylinder ท่ึ ร า ม P /R  A ss'y  
แ ส ์ว ิร าม ๗ าใน  0 / ร

คน (Hand) 0 .9 7 0 .8 5 1 .0 9 1 .1 0 1 .1 4 1 .0 2 0 .9 5 1 .2 0 0 .9 8 1 .1 0 14 4 1 .1 7 ,1 .0 9 ,
0 .9 8 ,0 .8 2

1 .0 3

เค ร ีอง [M/C] - - - - - - - - - - - - - -
เด ิน  (Walk) 0 .9 8 0 .9 7 1 .0 5 0 .9B 1 .1 5 1 .1 2 1.01 1 .0 2 0 .8 3 1 .1 7 15 5 1 .0 2 ,1 .1 7 ,

0 .0 6 .1 .1 1 ,
0 .8 5

1 .0 2

4. น า1ษ ]๙1นเครอง HP 115  
เแTว ก ค รวิท'จั

คน (Hand) 1 .0 3 1 .2 8 0 .9 5 0 .9 6 0 .9 2 1 .0 2 1.11 0 .9 8 1 .1 4 0 .9 8 16 6 1 .2 3 ,1 .0 7 ,
1 .1 0 ,0 .9 7 ,
0 .8 6 ,1 .0 2

1 .0 4

เค าแ ง  (M/C) 1 .5 0 1 .5 0 1 .60 1 .5 0 1 .5 0 1 .5 0 1 .5 0 1 .5 0 1 .5 0 1 .5 0 คงท ี 0 - 1 .5 0
เด ิน  (Walk) 0 .9 7 1 .0 2 0 .9 5 0 .9 1 0 .9 4 0 .8 2 1.01 1 .0 3 0 .8 8 0 .9 9 7 0 - 0 .9 5

00~vj



d  1ร  V J I I 4 . &  ฅ า า ท ง ร ว ม ง า น ม า * ร ฐ า น  ( V s b r k  C o m b i n a t i o n  T a b l e )  ข Ü ง * พ น ก ง า น ค น ท ี่ 3  ป อ น ก า ร ป า B J  ป ร ุงMเ ', DATE : «ทฺร้เพแ (SYMBOL)
นก* B A»»'y iiêiiujTiunjiu 

(ProceM Sequence)
3 /  

/  9

TACT TIME; «น (HAND)
เวนว'ฟ{ร้เ 49 TT 
PRODUCTION PER SHIRT

เ«1เ4 (MACHINE) ......... ..
เ«น (WAL1Q r ^ \ p v \ jPART NO. WORK COMBMA1 เบผ 1 At>LJt

PART NAME
nil (Time) S T  = 1 0  

ต าร าง ร ว ม ง า
.1 6  TT *= 
ง ม า ต ร 5 ■ ณ

12.25
ร้ืน* iU

(Oper. ร«ะชุ.)
เนเทา91Tทำ.ทน 

(Operation Deccripüon)
«น wiraa พน

(Hand) (Machine) (Walk) 1 i î 4 5 7 t 10 11 « 13 14 ระ « 7 t 17 10
1 AÎU 1W rj ItlTlflt Cylinder แร้วนำ 3.05 1.00 a -

เร้านTUA P 159 แร้วแแเรทร้
2 ûlîumur» แร้ท่ท่ PARAw’y 3.07 . . <

n  พร้าร้น cyinder \
3 ทเน 01$ 919 Chuter แร้วนำ 1.03 . 1.02 L

>ร
Cj«nder ทnil WR A«‘y แร้ว (
ท «ร้าใน 0/S ... >

4 น ำษ ใ»ใน๙ท J HP 115 แร้ว 1.04 1.50 0.95 i “
9*«รท«

ทน 8.19 2.50 1.97

CO00
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4.2.4 ก า รว ิเค รา ะห ์ก า รท ำงาน ข อ งพ น ัก งาน ค น ท ี่ 4 ข อ งส ายก ารป ระก อ บ โช ้ค อ ัพ  

B ก ่อน ป ร ับ ป ร ุง

จากการแบ่งและจัดลำดับงานย่อยของพนักงานคนท่ี 4 ของสายการประกอบโช้คอัพ B 
ดังที่ไดักล่าวมาแล้วนั้น ประกอบด้วย 2 งานย่อย ซึ่งจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเครื่องจักร 
และเวลาท่ีใช้ในการเดิน โดยในการจับเวลาการทำงานของคนและเวลาในการเดินนั้น ปกติแล้ว 
จะมีความผันแปรเกิดขึ้น ซึ่งจะดำเนินการจับเวลาและคำนวณหาตามสูตร เหมือนกับพนักงาน 
คนท่ี 1 ทุกประการ

ในส่วนเวลาการทำงานของเคร่ืองจักรน้ันมีค่าคงท่ี ซ่ึงสามารถสรุป การวิเคราะห์การจับ 
เวลาการทำงานของพนักงานคนท่ี 4 ก่อนการปรับปรุงได้ ด้งตารางท่ี 4.10 รวมทั้งการวิเคราะห์ 
จัดทำตารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) ของพนักงานคนท่ี 4 ในตารางท่ี
4.11 กับ การจัดทำผังการปฎิบ้ติงานรวมของพนักงาน ของสายการประกอบโช้คอัพ B ก่อนการ 
ปรับปรุงเพ่ือใช้เป็นมาตรฐานในการทำงาน (Standardized Work Chart) ซ่ึงแสดงไว้ในตารางท่ี
4.22 ซึ่งผังด้งกล่าวน้ีจะมีประโยชน์อย่างมากที่จะใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทำงาน 
โดยการลดและขจัดความสูญเปล่าในการทำงานของพนักงานในการผลิตโช้คอัพ เพื่อเพิ่มอัตรา 
ผลผลิตให้สูงข้ึน ซ่ึงในรายละเอียดและแนวทางในการปรับปรุงแก่ไขจะได้กล่าวไว้ในบทกัดไป



• . จ า ร า ง ท ี ่ 4 . 1 0  ก า ร ว ิเ ค ร า ะ M ก า ร จ ับ ท ล า ก า ร ท ่า ง า น ใ น ฟ ้จ จ ุบ ัน ข อ ง พ น ก ง า น ค น ท  4  ก ่อ น ก า ร ป ร บ ป ร ุง

ขน คอน ท ี
S e q u e n c e

เน อ ห า ก า ฬ าง า น  
(Operation Description)

ก า ฬ า ง า น f h  เว ร า เร ั๋ม ก ิน  (วนาที) ก ิาน าน ท  ี
กิ'องการ 

(ครง)

ก ิาน วน ท ี 
จ ับ เพ ั๋ฆ  

(ค เง)

เว ราท ีจ ับ  
เา ฒ  

(ว ิน าท ี)

เว ร า เจ ร ย  
(ว ิน าท ี)1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. ห ย ิบ ส ัน งาน จ าก เค ร ีอ ง  HP 
1 1 5 ■ พ'},อมก ับหย ิบส ันงาน1กเา 
อ อ ก จ าก เค ร ึ่อ ง  SE  1 1 0 วาง  
R งใน ท ี,จุ แพ้'ก

คน (Hand) 8 .2 6 7 .74 8 .0 6 7 .9 7 8 .2 4 8 .1 3 8 .4 8 7 .69 8 .3 2 8 .0 9 2 0 - 8 .0 1
1ครอง (M/C) - - - - - - - - - - - - - -
เก ิน  (Walk) - - - - “ ■ “ “ ■ “ - - - -

2 . น าส ัน งาน ไห ม ่ใร เ^ าเค ร ึ๋อ ง  SE  
11 0  แส์,า ก ค ร ว ิท จ ั

คน (Hand) 3 .0 3 2 .6 3 3 .3 2 2 .6 6 3 .2 5 3 .1 7 3 .0 3 2 .8 3 2 .9 9 3 .0 1 7 0 - 3 .0 1
เค ร ึ๋อง (M/C) 9 .0 0 9 .0 0 9 .0 0 9 .0 0 9 .0 0 9 .0 0 9 .0 0 9 .0 0 9 .0 0 9 .0 0 คงที - - 9 .0 0
เก ิน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

CD๐



CD
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จากการแบ่งและจัดลำดับงานย่อยของพนักงานคนท่ี 5 ของสายการประกอบโช้คอัพ ธ 
ดังท่ีไดักล่าวมาแล้วนัน ประกอบด้วย 4 งานย่อย ซ่ึงจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเคร่ืองจักร 
และเวลาท่ีใชในการเดิน โดยในการจับเวลาการทำงานของคนและเวลาในการเดินน้ัน ปกติแล้ว 
จะมีความผันแปรเกิดข้ึน ซ่ึงจะดำเนินการจับเวลาและคำนวณหาตามสูตร เหมือนกับพนักงาน 
คนท่ี 1 ทุกประการ

ในส่วนเวลาการทำงานของเคร่ืองจักรน้ันมีค่าคงท่ี ซ่ึงสามารถสรุป การวิเคราะห์การจับ 
เวลาการทำงานของพนักงานคนท่ี 5 ก่อนการปรับปรุงได้ ด้งตารางท่ี 4.12 รวมท้ังการวิเคราะห์ 
จัดทำตารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) ของพนักงานคนท่ี 5 ในตารางท่ี
4.13 กับ การจัดทำผังการปฏิบตงานรวมของพนักงาน ของสายการประกอบโช้คอัพ B ก่อนการ 
ปรับปรุงเพ่ือใช้เป็นมาตรฐานในการทำงาน (Standardized Work Chart) ซ่ึงแสดงไว้ในดารางท่ี
4.22 ซ่ึงผังด้งกล่าวน้ีจะมีประโยชน์อย่างมากท่ีจะใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทำงาน 
โดยการลดและขจัดความสูญเปล่าในการทำงานของพนักงานในการผลิตโช้คอัพ เพ่ือเพ่ิมอัตรา 
ผลผลิตให้สูงข้ึน ซ่ึงในรายละเอียดและแนวทางในการปรับปรุงแก่ไขจะได้กล่าวไว้ในบทถัดไป

4.2.5 การวิเคราะห์การทำงานของพนักงานคนที่ 5 ของสายการประกอบโช้คอัพ
ธ ก่อนปรับปรุง



รทรางท 4.12 กา'ทเคราะพ์กา'm i n ราการท่างาน'Iแฮ'จจฺบ้นของพพักงานคพทึ 5 ก่อพกาาปร้บปางไ

ฃั๊นดอนท  ี
S e q u e n c e

เน อr  า ก า ฟ า ง า น  
(Operation Oescription)

ก า ฟ า ง า น ก ่ๆ เวราเ'าฆ ด ิน  (รนาที) แาน วน ท  ี
จ ัองฑ าา  

(คาง)

แวน'วนที 
จ ับ เท ั๋ม  

(คาง)

เวราท ีจ ับ  
เท ีม  

(ว ินาท ี]

เว ร า เ( เร ี่ย  
(ว ินาท ี)1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. พย ิบ Plug ใส ์เค าอ งอ ัด  Plug คน (Hand) 1 .66 1 .6 7 1.91 1 .69 1 .70 1 .7 5 1 .5 7 1 .68 1 .44 1.71 B 0 - 1 .68
เค าอ ง (M/C) - - - - - - - - - - - - - -
เด ิน  (Walk) 0.B 5 0 .8 2 0 .8 5 0 .7 3 0 .9 2 0 .81 0 .9 3 0 .9 7 0 .8 6 0 .8 9 9 0 - 0 .8 6

2. riย ิบ ส ัน งาน เจ ัา เค 'าอ งอ ัด  Plug 
แส ์'วกดรว ิท จ ั

คน (Hand) 2 .51 2 .1 2 2 .2 5 2 .0 5 2 .1 1 2 .5 7 2 .1 7 2 .2 3 2 .6 8 2 .4 0 13 3 2 .5 2 ,2 .5 0 ,
2 .5 5

2 .3 8

เค าอ ง (M/C) 2 .4 0 2 .4 0 2 .4 0 2 .4 0 2 .4 0 2 .4 0 2 .4 0 2 .4 0 2 .4 0 2 .4 0 คงที - - 2 .4 0
เด ิน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

3. พาท ีนงาน 1ก ่าท o n จ าก  เค าอง  
OG 102 แfb tfาฆาใสํทีจุด■ พัก

คน (Hand) 2 .9 3 2 .9 5 3 .7 4 3 .0 5 3 .3 5 3 .3 0 2 .9 8 3 .4 6 3 .0 0 3 .4 4 11 1 3 .7 4 3 .2 7
เค าอ ง  (M/C) - - - - - - - - - - - - - -
เด ิน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

4 . ฟ ่าส ์นงาน อ อ ก จ าก เค าอ ง อ ัด  
Plug มา1ใแtuÏ'นครอง 0 G  102  
แส ์'วกดรว ิท จ ั

กน (Hand) 1 .24 1 .3 7 1 .25 1 .44 1 .63 1 .48 1 .30 1 .43 1 .5 2 1 .43 12 2 1 .5 1 ,1 .3 7 1.41
เค าอ ง (WI/C) 8 .2 0 8 .2 0 8 .2 0 B .20 8 .2 0 8 .2 0 8 .2 0 8 .2 0 8 .2 0 8 .2 0 คงที - - 8 .2 0
เด ิน  (Walk) 0 .9 5 1 .1 0 0 .9 8 0 .9 6 1 .02 0 .9 9 1 .04 1 .0 0 0 .9 0 1 .05 5 0 - 1 .00

ÇQ0Û



• a v s  nil 4 . 1 3  ค า ท ง ' ท ม ง า น น า ค า ร า น  ( V v b r k  C o m b i n a t i o n  T a b l e )  ข Û ง • พ น ัก ง า น ค น ท ี่ 5  ก ่อ น ก า ร ป ง ้บ ป ร ุง
DATE ะ *Wl»*m (SYMBOL)
TAKT TIME : «น (KANO)
วำนวนทบ้พราว 
PRODUCTION PER SHtrr

nrf*w (MACHINE) .............
พน (WALK) \ J ^ V \ j

นก»
PART NO.
PART NAME

฿ A«'y 1า8 บร ผา|น ้»พาน 
(Pro»»*» ร«qน«ท»»} W O R K  C O M B  W A T  ION T A B L E

เวท (Time)
«Witt

(Of>*f. Seq.)
tuiA-nmtf-ww

(Openrtion 0«t»rip¥en)
ก«บ Plug ใ » เ« S JJ ï*  Plug

(Hend) (น » »  h i  ก  « )

ฟ้น
ST  = 1 0 .5 8  TT = 1 2 .2 5  

ค า ฑ ง ร า » ง ง า น »  า ต ร ฐ า น
(Walk)

1.68 0.86
AID»UJ-|Urfu«IJ4j« Plug 2.36 2.40
ฝา»» แร»พํ
ü - m u - tu r a i I  J » n »  (« I I  w 0 0  102 3.27
ฝรนำ»าใ*พุ»™»

y t
} -

น่า*นพานบ»■ ท» Plug 1.41 8.20 1.00
«ทใ*เร้า Ml TIW 0 0  102 ฝ ว » * » ว ท *

6.72 108 1.86

cp
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จากการแบ่งและจัดลำดับงานย่อยของพนักงานคนที่ 6 ของสายการประกอบโช้คอัพ B 
ดังที่ไดักล่าวมาแล้วนั้น ประกอบด้วย 2 งานย่อย ซึ่งจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเครื่องจักร 
และเวลาท่ีใช้ในการเดิน โดยในการจับเวลาการทำงานของคนและเวลาในการเดินนั้น ปกติแล้ว 
จะมีความผันแปรเกิดขึ้น ซึ่งจะดำเนินการจับเวลาและคำนวณหาตามสูตร เหมือนกับพนักงาน 
คนท่ี 1 ทุกประการ

ในส่วนเวลาการทำงานของเคร่ืองจักรน้ันมีค่าคงท่ี ซ่ึงสามารถสรุป การวิเคราะห์การจับ 
เวลาการทำงานของพนักงานคนท่ี 6 ก่อนการปรับปรุงได้ ด้งตารางท่ี 4.14 รวมท้ังการวิเคราะห์ 
จัดทำตารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) ของพนักงานคนท่ี 6 ในตารางท่ี 
4.15 กับ การจัดทำผังการปฏิป้ดิงานรวมของพนักงาน ของสายการประกอบโช้คอัพ B ก่อนการ 
ปรับปรุงเพ่ือใช้เป็นมาตรฐานในการทำงาน (Standardized Work Chart) ซ่ึงแสดงไวิในตารางท่ี
4.22 ซึ่งผังด้งกล่าวนี้จะมีประโยชน์อย่างมากที่จะใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทำงาน 
โดยการลดและขจัดความสูญเปล่าในการทำงานของพนักงานในการผลิตโช้คอัพ เพ่ือเพ่ิมอัตรา 
ผลผลิตให้สูงข้ึน ซ่ึงในรายละเอียดและแนวทางในการปรับปรุงแก่ไขจะได้กล่าวไว้ในบทกัดไป

4.2.6 การวิเคราะห์การทำงานของพนักงานคนที่ 6 ของสายการประกอบโช้คอัพ
ธ ก่อนปรับปรุง



a  ารางเทึ่ 4.14 การาเคราะVโกาTจบเาคาการท่างานในปจจุบนของพนกงานคนท 6 ก่อนการปรบปรุง

ฃ น คอน ท ี
S e q u e n c e

เพ fi พ า ก า ฬ า ง า น  
[O p érât๐ท D escription)

ก า ฬ า ง า น f ln n e n iî f ม*โน (ว ินาท ี] ฟ ้านวนท ี 
•โอ งก าร  

(ฉ “ง)

1!านานท ี 
จับเ■ พฆ 

(ค เง)

ท  [ทท ีจ ับ  
เพ ั๋ฆ  

(ว ิน าท ี)

เ ว ร า แ แ ย  
(ว ิน าท ี)1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. พ ย ิบ ส ัแ ง าน ใส ัเา โา ใน 1 ฅรีอ ง คน (H and) 2 .7 0 2 .6 0 2 .5 3 2 .6 4 2 .6 7 2 .9 2 2 .6 5 2 .9 6 2 .4 8 2 .2 9 8 0 - 2 .6 4
□ F1 1 0 แสั,'าก ค รว ิ m f เฉรอง (M/C) 6 .8 0 6 .8 0 6 .8 0 6 .8 0 6 .8 0 6 .8 0 6 .8 0 6 .8 0 6 .8 0 6 .8 0 ฉงท ี - - 6 .8 0

เฉ ิน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -
2 . น าส ัน งาน  B อ ก จ าก เฉ ร ึ๋อ ง  DF ฉน (Hand) 1 .3 3 1 .31 1 .4 2 1 .2 4 1 .2 7 1 .4 6 1 .51 1 .3 6 1 .3 2 1 .2 8 6 0 - 1 .3 5

1 1 0 วาง«งบ น  C huter เค ร ีอง (M/C) - - - - - - - - - - - - - -
เอ ็น  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

CDG)
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จากการแบ่งและจัดลำดับงานย่อยของพนักงานคนที่ 7 ของสายการประกอบใชค้อัพ B 
ดังที่ไดักล่าวมาแล้วนั้น ประกอบด้วย 4 งานย่อย ซึ่งจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเคร่ึองจักร 
และเวลาท่ีใช้ในการเดิน โดยในการจับเวลาการทำงานของคนและเวลาในการเดินนั้น ปกดิแล้ว 
จะมีความผันแปรเกิดข้ึน ซึ่งจะดำเนินการจับเวลาและคำนวณหาตามสูตร เหมีอนกับพนักงาน 
คนท่ี 1 ทุกประการ

ในส่วนเวลาการทำงานของเคร่ืองจักรน้ันมีค่าคงท่ี ซ่ึงสามารถสรุป การวิเคราะห์การจับ 
เวลาการทำงานของพนักงานคนท่ี 7 ก่อนการปรับปรุงได้ ด้งตารางท่ี 4.16 รวมท้ังการวิเคราะห์ 
จัดทำตารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) ของพนักงานคนท่ี 7 ในดารางท่ี 
4.17 กับ การจัดทำผังการปฎิป้ดงานรวมของพนักงาน ของสายการประกอบโช้คอัพ B ก่อนการ 
ปรับปรุงเพ่ือใช้เป็นมาตรฐานในการทำงาน (Standardized Work Chart) ซ่ึงแสดงไวิในตารางท่ี
4.22 ซึ่งผังด้งกล่าวนี้จะมีประโยชน์อย่างมากที่จะใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทำงาน 
โดยการลดและขจัดความสูญเปล่าในการทำงานของพนักงานในการผลิตโช้คอัพ เพ่ือเพ่ิมอัตรา 
ผลผลิตให้สูงข้ึน ซ่ึงในรายละเอียดและแนวทางในการปรับปรุงแกไขจะได้กล่าวไวิในบทกัดไป

4.2.7 การวิเคราะห์การทำงานของพนักงานคนที่ 7 ของสายการประกอบโช้คอัพ
B ก่อนปรับปรุง



a r m * »  4.1G การวิเคราะVโการจบเาลาการท่างานในฟ้จจุบันของพนกงานคนท 7 ก่อนการปรบปรุง

ส ัน คอน ท ี
S e q u e n c e

เน ึ้อพ าก า'ni'างาน  
(O peration D escription)

ก าร ก ัาง า น fin ท ร า เร ื่ม ก ัน  (ว ินาท ี) 1!านวนท ี 
ก ัอ ง ก า ร  

(คร็ง)

'รานวนท ี 
จับเ■ พิ’ม 

(ครง)

เว ร าท ีจ ับ  
เท ีม  

(ว ิน าท ี)

เว ร า เ» ร ีย  
(ว ิน าท ี)1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. พ ย ิบ  E ye จ าก  BOX ■ พเอมกับ 
พ ย ิบ ส ัน ท น อ อ ท จ า ก เค ร ึ๋อ ง  
P R  1 0 7  แ ๆ !วน ไ'เท ีจ ุค ท ัก เอ า  
E ye ใ ftl- เา  Jig P R  1 0 7

คน (H and) 1.81 1 .8 9 1 .9 5 1 .7 4 1 .7 5 1 .8 8 2 .0 1 2 .0 1 1 .7 8 2 .1 0 7 0 - 1 .8 9
เค ร ื่อ ง  (M/C) - - - - - - - - - - - - - -
เด ิน  (Walk) - “ “ “ “ " " “ “ " - “ - -

2 . พ ย ิบ ส ัน งาน อ อ ก จ าก  C huter  
Ift ltf l  เค ร ื่อง P R  1 0 7 จ าก น 1น 
ก ค ร ว ิท ๆ โ เด ิน ไป ย ัง จ ุค ท ัก  
ส ัน งาน

คน (H and) 3 .5 5 3 .5 0 3 .6 4 4 .0 4 3 .5 2 3 .4 2 3 .2 5 3 .1 1 3 .7 9 3 .2 4 9 0 - 3 .5 1
เค ร ื่อ ง  (M/C) G .00 6 .0 0 6 .0 0 6.0D 6 .0 0 6 .0 0 6 .0 0 6 .0 0 6 .0 0 6 .0 0 คงที 0 - 6 .0 0
เด ิน  (Walk) 1 .3 5 1 .1 5 1 .3 2 1 .3 2 1 .4 2 1.41 1 .2 3 1 .1 2 1 .2 0 1 .2 3 10 0 - 1 .2 8

3 . ท ย ิบ ส ัน งาน  อ อ ก จ าก จ ุ ค ท ัก  
๗ 'ว เด ิน ไ ป ย ัง เค ร ื่อ ง  C D  104

คน (Hand) 0 .5 5 0 .6 3 0 .7 5 0 .5 7 0 .6 9 0 .6 5 0 .6 2 0 .5 6 0 .5 8 0 .6 8 15 5 0 .5 9 ,0 .4 5 ,
0 .6 0 ,0 .5 2 ,

0 .6 4

0 .6 1

เค ร ื่อ ง  (M/C) - - - - - - - - - - - - - -
เด ิน  (Walk) 0 .8 0 0 .8 5 0 .7 4 0 .8 1 0 .7 9 0 .9 5 0 .9 4 1 .01 0 .9 0 0 .9 5 15 5 0 .9 2 ,0 .6 8 ,

0 .7 3 ,1 .0 5 ,
0 .8 5

0 .8 6

4 . ป าส ัน ง าน ใส ์เส ัา เค ร ื่อ ง  CO 
1 0 4  ๗ ว ก ค ส ว ิท ส ั ฟ h  เค น ไป

คน (Hand) 0 .9 3 1 .0 4 1 .0 2 1 .1 4 0 .9 4 0 .9 5 0 .9 0 1 .0 2 1 .0 3 1 .1 0 8 0 - 1 .01
เค ร ื่อ ง  (M/C) 8 .3 0 8 .3 0 8 .3 0 8 .3 0 B .30 8 .3 0 8 .3 0 8 .3 0 8 .3 0 8 .3 0 คงท ี 0 - 8 .3 0

ย ังด ิาแ พ ป งเด ิม เด ิน  (Walk) 2 .3 5 2 .5 2 2 .2 6 2 .6 3 2 .0 9 2 .4B 2 .5 5 2 .7 1 2 .0 7 2 .6B 14 4 2 .2 2 ,2 .4 4 ,
2 .2 8 ,2 .5 1

2 .4 1

CDCD
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จากการแบ่งและจัดลำดับงานย่อยของพนักงานคนท่ี 8 ของสายการประกอบโช้คอัพ B 
ดังที่ไดักล่าวมาแล้วนั้น ประกอบด้วย 4 งานย่อย ซึ่งจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเครื่องจักร 
และเวลาท่ีใช้ในการเดิน โดยในการจับเวลาการทำงานของคนและเวลาในการเดินนั้น ปกติแล้ว 
จะมีความผันแปรเกิดข้ึน ซึ่งจะดำเนินการจับเวลาและคำนวณหาตามสูตร เหมือนกับพนักงาน 
คนท่ี 1 ทุกประการ

ในส่วนเวลาการทำงานของเคร่ืองจักรน้ันมีค่าคงท่ี ซ่ึงสามารถสรุป การวิเคราะห์การจับ 
เวลาการทำงานของพนักงานคนท่ี 8 ก่อนการปรับปรุงได้ ด้งตารางท่ี 4.18 รวมท้ังการวิเคราะห์ 
จัดทำตารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) ของพนักงานคนท่ี 8 ในตารางท่ี
4.19 กับ การจัดทำผังการปฏิบ้ตงานรวมของพนักงาน ของสายการประกอบโช้คอัพ B ก่อนการ 
ปรับปรุงเพ่ือใช้เปีนมาตรฐานในการทำงาน (Standardized Work Chart) ซ่ึงแสดงไว้ในตารางท่ี
4.22 ซึ่งผังด้งกล่าวนี้จะมีประโยชน์อย่างมากที่จะใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทำงาน 
โดยการลดและขจัดความสูญเปล่าในการทำงานของพนักงานในการผลิตโช้คอัพ เพ่ือเพ่ิมอัตรา 
ผลผลิตให้สูงข้ึน ซ่ึงในรายละเอียดและแนวทางในการปรับปรุงแก่ไขจะได้กล่าวไว้ในบทกัดไป

4.2.8 การวิเคราะห์การทำงานของพนักงานคนที่ 8 ของสายการประกอบโชคอัพ
B ก่อนปรับปรุง



ดใรางฑ ึ่ 4.18 กา-ทเคราะาาการจบทราการท่างานไนifจจุบันของพนักงานคนทึ 8 ก่อนการปรับปรุง

ฃ็นตชนที
S e q u e n c e

เน ัชพ าการฟ ่างาน  
(Operation Description)

การฟ ่างาน ฟ ้า ท ร า เร ั๋เ ]  f lแ (ว ินาท ี) แ าน าน ท ี 
aชงการ  

[ค!ง)

ฟ้าน'วนที 
จ ับ เพ ั๋ม  

(ค!ง)

ท ร า ท ีจ ับ  
เฟ้'ม 

(ว ินาท ี)

ท ร า เฉ ร ีบ  
(ว ินาท ี)1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. Vi ย ิบ ส ์น งาน อ ช ก จ าก เค ร ีช ง  
CD 10 4  แฟ้4น อ ิน ไป ย ัง โจ ัะ  
fl ท จ ส อ บ

คน (Hand) 0 .8 4 0 .8 9 0 .8 6 0 .81 0 .9 0 0 .8 5 0 .8 4 0 .8 5 0 .9 1 0 .8 7 3 0 - 0 .8 6
เอรอง (M/C) - - - - - - - - - - - - - -
เอ ิน  (Walk) 1 .28 1 .28 1 .30 1 .39 1 .2 2 1 .18 1 .45 1 .14 1.01 1 .2 4 15 5 1 .2 4 ,1 .2 6 ,

1 .2 3 ,1 .0 7 ,
1 .21

1 .2 3

2. าาง ร ? น ง า« (แ บ น พ ะ ต ร าจ  ft ชบ 
จากน'น ตราจร'ชบรชแบน  
ผิวรเนงาน

คน (Hand) 5 .8 0 6 .1 2 5 .6 2 4 .9 8 5 .5 3 5 .5 5 6 .0 1 5 .4 9 6 .8 2 5 .8 5 5 0 - 5 .6 7
เอ■ รีอง (เพ/[ะ] - - - - - - - - - - - - - -
เอ ิน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

3. Vi ยิบร?แงาน'วาง รงบน'จุ ค,พัก คน (Hand) 1 .39 1 .19 1 .19 1 .24 1 .24 1 .39 1 .35 1 .1 4 1 .4 6 1 .1 7 11 1 1.11 1 .26
เอ■ รีอง (เพ/[ะ) - - - - - - - - - - - - - -
เอ ิน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

4. เอ ิน ไป ย ัง เค ร ีช ง  CÜ 104 เฟ ้ช  
รชพ ยิบรเนงาน

คน (Hand) - - - - - - - - - - - - - -
เอร ีอง (เพ/C) - - - - - - - - - - - - - -
เอ ิน  (Walk) 2 .01 2 .0 6 2 .6 8 2 .3 7 2 .0 0 2 .0 1 2 .3 3 2 .3 4 1 .98 2 .2 7 16 6 2 .1 5 ,1 .9 0 ,

2 .1 1 ,2 .0 2 .
1 .8 7 ,1 .9 8

2 .1 3
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4.2.9 การวิเคราะห์การทำงานของพนักงานคนที่ 9 ของสายการประกอบโชคอัพ 

ธ ก่อนปรับปรุง

จากการแบ่งและจัดลำดับงานย่อยของพนักงานคนที่ 9 ของสายการประกอบโช้คอัพ B 
ดังท่ีไดักล่าวมาแล้วนั้น ประกอบด้วย 5  งานย่อย ซึ่งจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเคร่ืองจักร 
และเวลาที่ใช้ในการเดิน โดยในการจับเวลาการทำงานของคนและเวลาในการเดินนั้น ปกติแล้ว 
จะมีความผันแปรเกิดข้ึน ซึ่งจะดำเนินการจับเวลาและคำนวณหาตามสูตร เหมือนกับพนักงาน 
คนท่ี 1 ทุกประการ

ในส่วนเวลาการทำงานของเคร่ืองจักรน้ันมีค่าคงท่ี ซ่ึงสามารถสรุป การวิเคราะห์การจับ 
เวลาการทำงานของพนักงานคนท่ี 9 ก่อนการปรับปรุงได้ ด้งตารางท่ี 4.20 รวมท้ังการวิเคราะห์ 
จัดทำตารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) ของพนักงานคนท่ี 9 ในตารางท่ี
4.21 กับ การจัดทำผังการปฎิป้ตงานรวมของพนักงาน ของสายการประกอบโช้คอัพ B ก่อนการ 
ปรับปรุงเพ่ือใช้เปีนมาตรฐานในการทำงาน (Standardized Work Chart) ซ่ึงแสดงไวิในตารางท่ี
4.22 ซึ่งผังด้งกล่าวนี้จะมีประโยชน์อย่างมากท่ีจะใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทำงาน 
โดยการลดและขจัดความสูญเปล่าในการทำงานของพนักงานในการผลิตโช้คอัพ เพ่ือเพ่ิมอัตรา 
ผลผลิตให้สูงข้ึน ซ่ึงในรายละเอียดและแนวทางในการปรับปรุงแกัใขจะได้กล่าวไว้ในบทกัดไป



ฟ้ทรางทึ่ 4.20 กา'ทิเค'ราะะพ์กา,รจ้บเาราการท่างาน'l u ปัจจุบ้นของพแกงาแคนท 9 ก่อนการปรับปรุง

ส ัน ค  flufl 
S e q u e n c e

เน อ ท าก ารา!างาน  
[O peration D escription)

ก ารา!างาน flา เา { ท เร ึม ด ิน  (ๆนาท ี) ฟ ้าน าน ท ี 
ดิ'อ งก าร  

(ครง)

ฟ ้านวนท ี 
จ ับเฟ ้'ม  

(ครั๊ง)

เว ร าท ีจ ับ  
เฟ ้ม  

(ๆน าท ี]

เว ร า เจ ร บ  
(ว ํน าท ี)1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. ท ย ิบ ส ัน ง าน อ อ ก จ าก จ ุด ,พัก 
■ พ,}’อ ม ก ับ ท ย ิบ  C over มารทบ  
๗ า ด ิาย ก ัน

คน [Hand] 2 .1 3 2 .1 4 2 .4 1 2 .1 2 1 .8 9 2 .3 6 2 .0 7 2 .0 1 2 .0 2 2 .0 8 0 0 - 2 .1 2
เด'รึรง (M/C) - - - - - - - - - - - - - -
เด ิน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

2 . น าเ'f i l ครึอง AP 1 6 0  เท ย ิย บ  
ร า ก f

คน (Hand) 2 .5 5 2 .1 1 2 .0 0 2 .4 5 2 .3 2 2 .5 1 2 .2 0 2 .1 2 2 .5 4 2 .4 4 11 1 2 .2 4 2 .3 2
1ค'รึอง [M/C] 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 1 .0 0 คงท ี - - 1 .0 0
เด ิน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

3 . น าส ัน งาน จ าก เค ร ึอ ง  AP 1 6 0  
เส ั'า เด ร DJ S P  1 0 7

คน (H and) 2 .6 3 2 .7 7 2 .7 2 2 .7 2 2 .8 7 2 .7 1 2 .3 6 2 .6 7 2 .8 5 2 .8 4 5 0 - 2 .7 4
เค ร ึอ ง  (M/C) - - - - - - - - - - - - - -
เด ิน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

4 . เท ย ิบ บ  (ท ฑ ส ั S P  1D7 2  ดรง คน (Hand) 3 .3 6 3 .2 8 3 .4 9 3 .3 2 3 .0 8 3 .0 6 3 .4 7 3 .3 1 3 .5 6 3 .3 3 4 0 - 3 .3 3
เอ'รึอง (M/C) 2 .0 0 2 .0 0 2 .0 0 2 .0 0 2 .0 0 2 .0 0 2 .0 0 2 .0 0 2 .0 0 2 .0 0 คงที - - 2 .0 0
เด ิน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

5 น าส ัน งาน ว าง {แ บ น  F/G Car คน (Hand) 2 .1 2 2 .1 4 2 .2 0 2 .1 2 2 .3 5 2 .3 1 1 .9 8 2 .2 6 2 .0 7 2 .3 6 6 0 - 2 .2 0
เอ'รึอง (M/C) - - - - - - - - - - - - - -
เด ิน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -
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cm i.M l4 .22  ฝังมา«รฐานการปฏิบ้?งาน■ ทบ๚องทนักงาน (Standardized Work Chart) flouการปรับปรุง
STANDARDCZEDWORK CHART 

(11 ไ «รฐ Mia ไร!! <1uffj 11 il
ไพ?เสïfï
WtftOWED tY เพ*0«I0 IVUNE MINE

PART CODE DESCRIPTION 
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PART NAME TO [fl) ) tfrflUWIMMim f / 0  Car
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4.3 การวิเคราะห์เปรียบเทียบระหว่าง Station Time ของพนักงานแต่ละคนกับ 

TAKT Time ของสายการประกอบโชคอัพ B ก่อนการปรับปรุง

จากการวิเคราะห์ศึกษาเวลามาตรฐานของพนักงานในสายการประกอบโช้คอัพ B ท้ัง 9 
คนน้ัน เป็นเวลาที่พนักงานสามารถทำงานอย่างสบาย  ๆ โดยไม่รีบร้อน และไม่ช้าจนเกินไป 
และเป็นเวลาที่พนักงานสามารถที่จะทำงานได้ตลอดทั้งวัน โดยที่มีเวลาเผื่อ หรือเวลาสำหรับ 
ลดหย่อน ผ่อนคลายอิริยาบถในการทำงาน และในการวิเคราะห์หาค่าเวลาท่ีใช้ในการผลิตโช้ค 
อัพ 1 ช้ิน (TAKT Time) สามารถคำนวณได้จากสูตรต่อไปน้ี

TAKT Time = เวลาทำงานต่อวัน (เวลาปกติ) (4.4)
จำนวนท่ีด้องการผลิตต่อวัน

โดยท่ี สายการประกอบโช้คอัพ B มีคำส่ังผลิต เท่ากับ 2,351 ช้ินต่อวัน และมีเวลาใน 
การทำงาน 8 ช่ัวโมงต่อวัน หรือเท่ากับ 28,800 วินาทีต่อวัน ดังนั้นสามารถคำนวณ TAKT 
Time ของสายการประกอบโช้คอัพ B ก่อนการปรับปรุงได้ด้งน้ี

TAKT Time = 28,800 (วินาที) = 12.25 วินาที/ช้ิน 
2,351 (ช้ิน/วัน)

ในการวิเคราะห์เวลามาตรฐาน การทำงานของพนักงานทั้ง 9 คน ในสายการประกอบ 
โช้คอัพ B น้ัน สามารถสรุป รอบเวลาในการทำงาน (Station Time) ของพนักงานแต่ละคนได้ 
ด้งน้ี

1. พนักงานคนท่ี 1 มีรอบเวลาในการทำงานเท่ากับ 14.50วินาที
2. พนักงานคนท่ี 2 มีรอบเวลาในการทำงาน เท่ากับ 10.86 วินาที
3. พนักงานคนท่ี 3 มีรอบเวลาในการทำงาน เท่ากับ 10.16 วินาที
4. พนักงานคนท่ี 4 มีรอบเวลาในการทำงาน เท่ากับ 11.02 วินาที
5. พนักงานคนท่ี 5 มีรอบเวลาในการทำงาน เท่ากับ 10.58 วินาที
6. พนักงานคนท่ี 6 มีรอบเวลาในการทำงาน เท่ากับ 10.79 วินาที
7. พนักงานคนท่ี 7 มีรอบเวลาในการทำงาน เท่ากับ 11.57 วินาที
8. พนักงานคนท่ี 8 มีรอบเวลาในการทำงาน เท่ากับ 11.15วินาที
9. พนักงานคนท่ี 9 มีรอบเวลาในการทำงาน เท่ากับ 12.71 วินาที



จากรอบเวลาในการทำงาน (Station Time) ของพนักงานท้ัง 9 คน ดังกล่าวพบว่า 
พนักงานคนท่ี 1 และคนท่ี 9 มีรอบเวลาในการทำงาน (Station Time) มากกว่า TAKT Time ซ่ึง 
แสดงให้เห็นว่าอาจเกิดปัญหาคอขวด (Bottle Neck) ข้ึน แล้วส่งผลทำให้มีช้ินงานระหว่างการ 
ผลิต (WIP: Work เท Process) ค้างอยู่ท่ีพนักงานคนท่ี 1 และคนท่ี 9 ดังน้ันจึงจำเป็นต้องมีการ 
ปรับสมดุลในการทำงาน ของพนักงานในสายการประกอบใหม่ เพ่ือท่ีจะเพิ่มอัตราผลผลิตให้ดี 
ข้ึน โดยจะไค้กล่าวถึงแนวทางการปรับปรุงในบทถัดไป

ในส่วนของรอบเวลาการทำงาน (Station Time) ของพนักงานคนท่ี 2 ถึง 8 น้ันมีค่าน้อย 
กว่า ค่า TAKT Time แสดงให้เห็นว่า ในการทำงานแต่ละรอบของการทำงานในสายการประกอบ 
โช้คอัพ B น้ัน จะเกิดการรอคอยงาน (Waiting Time) ซ่ึงกิถือว่าเป็นความสูญเปล่าในการผลิต
โดยท่ีแต่ละคนจะต้องใช้เวลาในการรอคอยงาน หรือมีเวลาว่า (Idle Time) ในระหว่างการทำงาน
ดังต่อไปน้ี

1. พนักงานคนท่ี
2. พนักงานคนท่ี
3. พนักงานคนท่ี
4. พนักงานคนท่ี
5. พนักงานคนท่ี
6. พนักงานคนท่ี
7. พนักงานคนท่ี

หลังจากการสรุปและวิเคราะห์เปรียบเทียบ รอบเวลาในการทำงาน (Station Time) ของ 
พนักงานท้ัง 9 คน ในสายการประกอบโช้คอัพ B กับ เวลาท่ีใช้ในการผลิตโช้คอัพ 1 ช้ินสามารถ 
แสดงไต้ดังรปท่ี 4.1



110

16 1-14:5

g, 10
æ! 8
(ริr

8_ TAKT Time = 12.25

2 3 4 5 6 7 8 9  
พฟ้กงานคนห่ี

รูปท่ี 4.1 กราฟเปรียบเทียบระหว่างรอบเวลาท่ีพนักงานแต่ละคนใช้ในการทำงานปัจจุบันกับ 
เวลาท่ีใช้ในการผลิตโช้คอัพ 1 ช้ิน (TAKT Time)

จากกราฟแสดงการเปรียบเทียบระหว่างรอบเวลาทำงานของพนักงานแต่ละคน กับเวลา 
ท่ีใช้ในการผลิตโช้คอัพ 1 ช้ิน พบว่า พนักงานแต่ละดนมีรอบเวลาการทำงานท่ีไม่เท่ากัน บางคน 
มีรอบเวลาการทำงานมากกว่า TAKT Time บางคนมีรอบเวลาการทำงานที่น้อยกว่า TAKT 
Time ซึ่งแสดงให้เห็นว่าพนักงานแต่ละคนย่อยมีภาระงานที่แตกต่างกันไป เราสามารถ
คำนวณหาประสิทธิภาพของสายสายการประกอบและประสิทธิภาพของสถานีงานได้ดังน้ี

ประสิทธิภาพของสถานีงาน = ผลรวมของเวลาในสถานีงานน้ันๆ * 100

รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) คือ เวลาซ่ึงช้ินส่วนต่าง  ๆ จะถูกปฏิบัติจนแล้วเสรีจ 
บนสายการผลิต ซ่ึง รอบเวลาในการผลิตที่ตํ่าสุดที่เป็นไปได้จะชิ้นอยู่กับสถานีงานที่มีคำเวลา 
สูงสุด น้ันคือ สถานีงานท่ี 1 ซ่ึงรอบเวลาในการผลิต คือ 14.50 วินาที

ดังนั้น เราสามารถหาประสิทธิภาพของสถานีงาน และประสิทธิภาพของสายการ 
ประกอบได้ดังต่อไปน้ี

รอบเวลาการผลต

ประสิทธิภาพของสายการประกอบ = ผลรวมของเวลางานต่าง  ๆ 'ท้ังหมด * 100
รอบเวลาการผลิต * จำนวนสถานีงาน
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ประสิทธิภาพของสถานีง''น 1 = 14.50*100/14.50 = 100% 
ประสิทธิภาพของสถานีงาน 2 = 10.86*100/14.50 = 74.89% 
ประสิทธิภาพของสถานีงาน 3 = 10.16*100/14.50 = 70.07% 
ประสิทธิภาพของสถานีงาน 4 = 11.02*100/14.50 = 76%
ประสิทธิภาพของสถานีงาน 5 = 10.58*100/14.50 = 72.96%
ประสิทธิภาพของสถานีงาน 6 = 10.79*100/14.50 = 74.41% 
ประสิทธิภาพของสถานีงาน 7 = 11.57*100/14.50 = 79.79% 
ประสิทธิภาพของสถานีงาน 8 = 11.15*100/14.50 = 76.89%
ประสิทธิภาพของสถานีงาน 9 = 12.71*100/14.50 = 87.65%

และเราสามารถคำนวณหาค่าประสิทธิภาพของสายการประกอบได้ดังน้ี

ประสิทธิภาพของสายการประกอบ = 103.34*100/(14.50*9) = 79.18% 
ประสิทธิภาพท่ีสูญเสีย = 100-79.18 = 20.82%

Line Production Rate = 8 ช่ัวโมง = 28,800 วินาที = 1,986 ช้ิน/วัน 
Cycle Time 14.50 วินาที

การหาจำนวนสถานีงาน = ผลรวมของเวลาท้ังหมดในสายการประกอบ
รอบเวลาการผลิต

=14.5+10.86+10,16+11.02+10.58+10.79+11.57+11.15+12.71 
14.50

= 103.34/14.50 = 7.12 = 8

จากการหาจำนวนสถานีงานที่เป็นไปได้ 8 สถานีงาน เพื่อให้เกิดความสมดุลของสาย 
การประกอบ เราจึงต้องมีการจัดสมดุลสายการประกอบข้ึนใหม่ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของสถานี 
งานและประสิทธิภาพของสายการประกอบ จึงเป็นการลดเวลาสูญเปล่าในการผลิตและเพื่อให้ 
เกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการผลิต
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ก า ร ว ิเ ค ร า ะ ห ์ผ ล ข อ ง ส ภ า พ ป ัญ ห า ใ น ก า ร ท ำ ง า น ป ัจ จ ุบ ัน ข อ ง พ น ัก ง า น ท ั้ง  9  ค น  พ บ ว ่า  

ล ัก ษ ณ ะ ก า ร ท ำ ง า น ใ น ส า ย ก า ร ป ร ะ ก อ บ โ ช ้ค อ ัพ  B  ป ัจ จ ุบ ัน น ั้น  ส ่ง ผ ล ก ร ะ ท บ โด ย ต ร ง ต ่อ อ ัต ร า  

ผ ล ผ ล ิต ไ ม ่ด ีเท ่า ท ี่ค ว ร  ซ ึ่ง พ อ ส า ม า ร ถ ส ร ุป ไ ด ้ด ัง น ั้

-  อ ุป ก ร ณ ์แ ล ะ เ ค ร ื่อ ง ม ือ ต ่า ง   ๆ อ ย ู่ใ น ต ำ แ ห น ่ง ท ี่ไ ม ่เ ห ม า ะ ส ม  ห ร ือ อ ย ู่ไ ก ล จ า ก จ ุด ท ี ่

ท ำ ง า น

-  เค ร ื่อ ง ม ือ ท ี่ใ ช ้อ ย ู่ใ น ป ัจ จ ุบ ัน ย ัง ม ืข ้อ บ ก พ ร ่อ ง  ท ำ ใ ห ์ไ ม ่ส ะ ด ว ก ใ น ก า ร ป ฎ ิบ ้ด ีง า น ข อ ง  

พ น ัก ง า น

-  ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง พ น ัก ง า น แ ต ่ล ะ ค น ย ัง ไ ม ่ส ม ด ุล ก ัน  ม ีก า ร ร อ ค อ ย เก ิด ข ึ้น ใ น ก า ร ท ำ ง า น  

ซ ึ่ง ท ำ ใ ห ้เก ิด ค ว า ม ส ูญ เป ล ่า ใ น ก า ร ป ร ะ ก อ บ

-  เก ิด ง า น ด ้า ง ใ น ส า ย ก า ร ป ร ะ ก อ บ  (WIP: Work เก Process) ท ำ ใ ห ้ก า ร ค ว บ ค ุม  WIP 
ท ำ ไ ด ้ล ำ บ า ก

ในระหว่างการดำเนินงานวิจัยครั้งน้ีได้ทำการศึกษาวิธีการทำงานของสายการประกอบ 
โช้คอัพ B ปัจจุบัน เพื่อที่จะทำเป็นมาตรฐานในการทำงาน และใช้เป็นแนวทางท่ีจะปรับปรุง 
วิธีการทำงานให้ดีขึ้น ซึ่งจะส่งผลโดยตรงกับอัตราผลผลิตของทางโรงงานตัวอย่าง ซึ่งทาง 
โรงงานตัวอย่างก็ได้มืการส่งเสริมและกระดุ้นให้พนักงานมีความรู้ความเช้าใจ เก่ียวกับการนำ 
ระบบการผลิตแบบโตโยด้า หรือระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี มาประยุกต์ใช้กับสายการผลิต 
ของโรงงานตัวอย่าง โดยมีการจัดอบรมความรู้ตังกล่าว และได้มีการกำชับกับพนักงานทุกคนให้ 
ความร่วมมือเต็มที่ กับกิจกรรมต่าง  ๆ ที่เกี่ยวช้องกับการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม 
ประสิทธิภาพและอัตราผลผลิตของโรงงานตัวอย่าง ซึ่งได้มีการจัดการทดสอบ ความรู้ ความ 
เช้าใจของพนักงานเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโดโยด้า หลังจากผ่านการอบรม โดยไ ด ้มีการ 
แสดงตัวอย่างแบบทดสอบตังกล่าวไ ว ้ใน ภาคผนวก ค
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4.4 การวิเคราะห์เวลาปรับตั้งเครื่องจักร (Set Up Time) ของพนักงานแต่ละคนใน 
สายการประกอบโชคอัพ B

เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรนั้นมีผลกระทบอย่างมากต่ออัตราผลผลิต (Productivity) 
ของกระบวนการผลิต ซึ่งถ้าสามารถหาวิธีการหรือสามารถปรับปรุงเพื่อลดเวลาในการปรับตั้ง 
เครื่องจักรนี้ลงได้แล้วจะทำให้อัตราผลผลิตสูงขึ้นอย่างเห็นได้ชัด เนื่องจากการผลิตโชัคอัพ 
รถยนต่ในปัจจุบันนั้นจะมีการเปลี่ยนแปลงรุ่นของการผลิตอยู่ตลอดเวลาด้วยเหตุผลที่ด้องการ 
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าและประหยัดค่าใช้จ่ายในการผลิตรวมทั้งค่าใช้จ่ายในการเก็บ 
สต็อก ด้งนั้นการที่ม ีความจำเป็นต้องมีการเปลี่ยนแปลงรุ่นในการผลิตอยู่ตลอดจึงทำให้การ 
ปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อให้สามารถทำงานได้ตรงตามรูปแบบของรุ่นนั้น ๆ ตลอดเวลาเช่นกัน ถ้ามี 
วิธีการที่สามารถลดเวลาในการปรับตั้งเครื่อง (Set Up Time) ก็จะช่วยทำให้ความสามารถใน 
การผลิตเครื่องจักร เครื่องน้ันสูงขึ้นแล้วยังส่งผลทำให้อัตราผลผลิตโดยรวมของสายการประกอบ 
โช้ค อัพรถ ย นต์ดีข้ึนด้ว ย

จากท่ีกล่าวมาจึงจำเป็นต้องมีการศึกษาและจับเวลาเพ่ือหาเวลามาตรฐานในการปรับตั้ง 
เคร่ืองจักร (Set Up Time) เช่นการเปล่ียนจิกซ์และหิเกเจอร์ของพนักงานแต่ละคนในสายการ 
ประกอบโช็คอัพ ธ โดยที่พนักงานแต่ละคนมีความรู้ความชำนาญและทักษะในการเดินเคร่ืองท่ี 
ตนรับผิดชอบเป็นอย่างดี ด้งน้ันในการวิเคราะห์เพื่อหาเวลามาตรฐานในการปรับต้ังเคร่ืองจักร 
ของแต่ละคน ในปัจจุบันน้ันจะแบ่งเวลาด้งกล่าวเป็น 3 ส่วนคือ

- เวลาท่ีใช่ในการปรับต้ังเคร่ืองเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นของการผลิต (M/C Time)
- เวลาท่ีใช่ในการทดสอบหลังจากท่ีปรับต้ังเคร่ืองเรียบร้อย (Test Time)
- เวลาท่ีใช่ในการบันทึกค่าผลของการทดสอบเคร่ือง (Check Sheet Time)

ในการวิเคราะห์การปรับต้ังเครื่องจักร (Set Up Time) ของพนักงานท้ัง 9 คน ในสาย 
การประกอบโช้คอัพ B โดยท่ีแต่ละคนจะรับผิดชอบในการปรับต้ังเคร่ืองจักรตามหน้าท่ีท่ีดนเอง 
ดูแลและปฏิบัติงาน ซ่ึงสามารถวิเคราะห์เวลาในการปรับต้ังเคร่ือง เครื่องจักรของพนักงานท้ัง 9 
คนได้ด้งน้ี

พนักงานคนที่ 1 รับผิดชอบในการปรับต้ังเครื่องจักรหมายเลข AP 115, SE 109 และ 
CN 114 ซ่ึงใช้เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักรโดยเฉล่ียเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตด้งน้ี

M / C T i m e 1 :  AP 115
SE 109

= 58 วินาที 
= 83 วินาที



T e s t T im e 1:
CN 114

114

= 132 วินาที
= 380 วินาที

C h e c k  S h e e t  T im e 1: =192 วินาที

ด้งนัน Set Up Time 1 = M/C Time 1 + Test Time 1 + Check Sheet Time 1 
= (58 + 83 + 132) + 380 + 192 
= 845 วินาที

สรุป พนักงานคนท่ี 1 ของสายการประกอบโช้คอัพ B ปัจจุบันก่อนการปรับปรุงใช้เวลา 
มาตรฐานเฉล่ียในการปรับด้ังเคร่ืองจักรเท่ากับ 845 วินาที

พนักงานคนที่ 2 รับผิดชอบในการปรับด้ังเคร่ืองจักรหมายเลข AG 115 กับ HS 106 
ซ่ึงใช้เวลาในการปรับด้ังเคร่ืองจักรโดยเฉล่ียเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตดังน้ี

M /C Tim e 2: AG 115 = 53 วินาที
HS 106 = 42 วินาที

T e s t T im e 2: = 37 วินาที
C h e c k  S h e e t  T im e 2: = 57 วินาที

ดังนัน Set Up Time 2 = M/C Time 2 + Test Time 2 + Check Sheet Time 2 
= (53 + 42) + 37 + 57 
= 189 วินาที

สรุป พนักงานคนท่ี 2 ของสายการประกอบโช้คอัพ ธ ปัจจุบันก่อนการปรับปรุงใช้เวลา 
มาตรฐานเฉล่ียในการปรับด้ังเคร่ืองจักรเท่ากับ 189 วินาที

พนักงานคนที่ 3 รับผิดชอบในการปรับด้ังเคร่ืองจักรหมายเลข AP 159 ซ่ึงใช้เวลาใน 
การปรับด้ังเคร่ืองจักรโดยเฉล่ียเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตดังน้ี

M /C Tim e 3: AP 159 = 92 วินาที
T e s t T im e 3: = 63 วินาที
C h e c k  S h e e t  T im e 3: = 76 วินาที

ดังนัน Set Up Time 3 = M/C Time 3 + Test Time 3 + Check Sheet Time 3 
= 92 + 63 + 76 
= 231 วินาที

สรุป พนักงานคนท่ี 3 ของสายการประกอบโช้คอัพ B ปัจจุบันก่อนการปรับปรุงใช้เวลา 
มาตรฐานเฉล่ียในการปรับด้ังเคร่ืองจักรเท่ากับ 231 วินาที



พนักงานคนที่ 4 รับผิดชอบในการปรับต้ังเครื่องจักรหมายเลข HP 115 กับ SE 110 
ซ่ึงใช้เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักรโดยเฉล่ียเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตดังน้ี
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M /C Tim e 4: HP 115
SE 110

T e s t T im e 4:
C h e c k  S h e e t  T im e 4:

= 45 วินาที 
= 72 วินาที 
= 108 วินาที 
= 133 วินาที

ดังนัน Set Up Time 4 = M/C Time 4 + Test Time 4 + Check Sheet Time 4 
= (45 + 72) + 108 + 133 
= 358 วินาที

สรุป พนักงานคนท่ี 4 ของสายการประกอบโช้คอัพ B ปัจจุปันก่อนการปรับปรุง'ใช้เวลา 
มาตรฐานเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองจักรเท่ากับ 358 วินาที

พนักงานคนที่ 5 รับผิดชอบในการปรับต้ังเครื่องจักรหมายเลข OG 102 กับ Plug ซ่ึง 
ใช้เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักรโดยเฉล่ียเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตดังน้ี

M /C Tim e 5: OG 102
Plug

T e s t T im e 5:
C h e c k  S h e e t  T im e 5:

= 63 วินาที 
= 89 วินาที 
= 66 วินาที 
= 110 วินาที

ดังนัน Set Up Time 5 = M/C Time 5 + Test Time 5 + Check Sheet Time 5 
= (63 + 89) + 66 + 110 
= 328 วินาที

สรุป พนักงานคนท่ี 5 ของสายการประกอบโช้คอัพ B ปัจจุบันก่อนการปรับปรุง'ใช้เวลา 
มาตรฐานเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองจักรเท่ากับ 328 วินาที

พนักงานคนที่ 6 รับผิดชอบไนการปรับตั้งเครื่องจักรหมายเลข DF 110 ซ่ึงใช้เวลาใน 
การปรับต้ังเคร่ืองจักรโดยเฉล่ียเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตดังน้ี

M /C Tim e 6: DF 110
T e s t T im e 6:
C h e c k  S h e e t  T im e 6:

= 62 วินาที 
= 95 วินาที 
= 157 วินาที
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ดังนัน Set Up Time 6 = M/C Time 6 + Test Time 6 + Check Sheet Time 6 

= 62 + 95 + 157 
= 314 วินาที

สรุป พนักงานคนท่ี 6 ของสายการประกอบโช้คอัพ B ปัจจุบันก่อนการปรับปรุงใช้เวลา 
มาตรฐานเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองจักรเท่ากับ 314 วินาที

พนักงานคนที่ 7 รับผิดชอบในการปรับต้ังเครื่องจักรหมายเลข PR 107 ซ่ึงใช้เวลาใน 

การปรับต้ังเคร่ืองจักรโดยเฉล่ียเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตดังน้ี

M /C Tim e  7; PR 107 = 51 วินาที
T e s t T im e 7: = 152 วินาที
C h e c k  S h e e t  T im e 7: =63 วินาที

ดังนัน Set Up Time 7 = M/C Time 7 + Test Time 7 + Check Sheet Time 7 
= 51 + 152 + 63 
= 266 วินาที

สรุป พนักงานคนท่ี 7 ของสายการประกอบโช้คอัพ B ปัจจุบันก่อนการปรับปรุงใช้เวลา 
มาตรฐานเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองจักรเท่ากับ 266 วินาที

พนักงานคนที่ 8 รับผิดชอบในการปรับต้ังเครื่องจักรหมายเลข CO 104 ซึ่งใช้เวลาใน 
การปรับต้ังเคร่ืองจักรโดยเฉล่ียเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตดังน้ี

M /C Tim e 8: CO 104 = 27 วินาที
T e s t T im e 8: = 32 วินาที
C h e c k  S h e e t  T im e 8: = 53 วินาที

ดังนัน Set Up Time 8 = M/C Time 8 + Test Time 8 + Check Sheet Time 8 
= 27 + 32 + 53 
= 112 วินาที

สรุป พนักงานคนท่ี 8 ของสายการประกอบโช้คอัพ B ปัจจุบันก่อนการปรับปรุงใช้เวลา 
มาตรฐานเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองจักรเท่ากับ 112 วินาที



พนักงานคนที่ 9 รัยผิดชอบในการปรับตั้งเครื่องจักรหมายเลข AP 160 กับ SP 107 
ซ่ึงใช้เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักรโดยเฉล่ียเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตดังน้ี

117

M /C Tim e 9: AP 160
SP 107

T e s t T im e 9:
C h e c k  S h e e t  T im e 9:

= 92 วินาที 
= 136 วินาที 
= 79 วินาที 
= 112 วินาที

ดังนัน Set Up Time 9 = M/C Time 9 + Test Time 9 + Check Sheet Time 9 
= (92 + 136) + 79 + 112 
= 419 วินาที

สรุป พนักงานคนท่ี 9 ของสายการประกอบโช้คอัพ B ปัจจุบันก่อนการปรับปรุงใช้เวลา 
มาตรฐานเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองจักรเท่ากับ 419 วินาที

ตารางที่ 4.23 เวลามาตรฐานเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองจักรของพนักงานในสายการประกอบ 
โช้คอัพ B ก่อนการปรับปรุง

พนักงานในสาย 
การประกอบ 
ใช้ค อัพ B

SET UP TIME (วินาที)
รวม

(วินาที)M/C
TIME

TEST
TIME

CHECK SHEET 
TIME

พนักงานคนท่ี 1 273 380 192 845
พนักงานคนท่ี 2 95 37 57 189
พนักงานคนท่ี 3 92 63 76 231
พนักงานคนท่ี 4 117 108 133 358
พนักงานคนท่ี 5 152 66 110 328
พนักงานคนท่ี 6 62 95 157 314
พนักงานคนท่ี 7 51 152 63 266
พนักงานคนท่ี 8 27 32 53 112
พนักงานคนท่ี 9 228 79 112 419
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รูปท่ี 4.2 กราฟวิเคราะห์ค่าเวลามาตรฐานเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองจักรของพนักงานในสายการ
ประกอบโซ'คอัพ B ก่อนการปรับปรง

จากการวิเคราะห์เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรของพนักงาน 9 คน ในสายการประกอบ 
โช้คอัพ B ปัจจุบันน้ันสามารถแสดงได้ดังดารางท่ี 4.23 กับรูปท่ี 4.2 ตามลำดับ มีวัตถุประสงค์ 
เพ่ือบ่งช้ีให้เห็นถึงโอกาสในการท่ีจะทำการปรับปรุงวิธีการทำการปรับต้ังเคร่ืองจักรของแต่ละคน 
ในเคร่ืองท่ีตนเองรับผิดชอบและใช้เป็นมาตรฐานในการปฏิบตงานอีกท้ังสามารถนำไปใช้ในการ 
วิเคราะห์เปรียบเทียบกับผลลัพธ์ที่ได้หลังจากการปรับปรุง วิธีการปรับตั้งเครื่องจักรภายหลัง 
จาก ท่ีปรับปรุงตัวเคร่ืองจักรเองท่ีจะช่วยให้การปรับต้ังเคร่ืองมีความสะดวกและรวดเร็วข้ึน ท่ีจะ 
ส่งผลให้อัตราผลผลิตโช้คอัพรถยนต์ของสายการประกอบน้ีดีช้ีน โดยรายละเอียดและแนวทางใน 
การปรับปรุงเพ่ือปรับปรุงวิธีการทำงานและลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร (Set Up Time) 
ปัจจุบันน้ันจะกล่าวในบทกัดไป
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