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บทคัดย่อ บทความนี้รายงานการปรับปรุงก าลังการผลิตของสายการผลิตชิ้นส่วนเบาะที่นั่งรถยนต์ซึ่งไม่เพียงพอต่อยอด
ส่ังซื้อที่เพิ่มขึ้นเกือบเท่าตวั ทางผู้บริหารจึงมีแนวคิดทีจ่ะแก้ปัญหาด้วยวิธีการเพิ่มจ านวนชั่วโมงการท างานและขณะเดียวกัน
ก็ต้องการปรับปรุงประสิทธิภาพของการท างานโดยการน าแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาประยุกต์ใช้โดยปรับ 
เปล่ียนกระบวนการผลิตแบบเป็นงวดให้เป็นแบบการไหลทีละชิ้นเพื่อมุ่งเน้นการลดต้นทุนที่เกินความจ าเป็นและการก าจัด
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการ การด าเนินการปรับปรุงเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใช้เครื่องมือของ
การศึกษาวิธีการท างาน การศึกษาเวลา การจัดท าผังของสถานที่ท างาน และการจัดท าแผนภูมิกระบวนการผลิต แล้ว
น ามาใช้วิเคราะห์และระบุความสูญเปล่า 7 ประการ ที่อาจมีในกระบวนการท างานจากนั้นได้จัดท าแผนภูมิพาเรโตเพื่อ
คัดเลือกกระบวนการท างานที่เป็นปัญหามาปรับปรุงแล้วใช้ Why-Why Analysis วิเคราะห์หาสาเหตุของแต่ละปัญหา
เหล่านั้น เพื่อน าไปใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานด้วยหลักการ ECRS วิธีการท างานที่ปรับปรุงถูกน าไปใช้เป็น
การท างานมาตรฐานโดยใช้การจัดสมดุลของสายการผลิตแล้วปรับปรุงแผนผังสถานที่การท างานให้สอดคล้องกับระบบการ
ผลิตแบบใหม่ เพื่อให้มีก าลังการผลิตเพียงพอต่ออัตราผลิตที่ต้องการและปรับเพิ่มชั่วโมงการผลิตเป็น 2 กะ แต่ผลจากการ
ปรับปรุงการใช้แรงงานในสายการผลิตที่ดีกว่าเดิมประมาณ 23 เปอร์เซ็นต์ ท าให้ลดการใช้พนักงานลง 6 คน จากที่เคย
วางแผนไว้ 26 คนและประหยัดการใช้พื้นที่ในกระบวนการผลิตลงเพื่อน าไปใช้ในการขยายสายการผลิตอื่นได้  103ตาราง
เมตร คิดเป็น 22.85 เปอร์เซ็นต์ จากที่เคยต้องใช้ 452 ตารางเมตร 
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Abstract. This paper explains the capacity improvement of car-seat part production that is insufficient to meet 
the demand which has nearly doubled. The management intends to increase working hours and also improve 
work efficiency by applying the concept of Toyota Production System by changing the production process from 
batch production to one-piece flowline in order to reduce cost and eliminate wastes in the process. The 
improvement process starts from studying the production process with the tools of Work Study, Time Study, 
Work Place Layout and Work Process Flow Charts. The results are used to analyse and identify the Seven 
Wastes which may exist in the work process. A Pareto diagram is then created in order to select significant 
efficiency problems that should be concentrated on for improvement. The Why-Why Analysis is then applied to 
each of the selected problems to analyse its real causes.  After that, the ECRS principle is used to improve work 
efficiency. The improved working procedures are used as standard work methods in Line Balancing process. 
The working hours must be increased to two shifts in order to have sufficient capacity for the required 
production rate. However, the significant one is 23.1% improvement in labor efficiency, which reduces the 
manpower requirement by six from the originally planned of 26. The production area is reduced from 452 m2 so 
that it can be used for the expansion of another production line by 103 m2, or 22.8%. 
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1. บทน า 
โรงงานที่ศึกษาเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนภายในรถยนต์ ผลิตภัณฑ์ที่เป็นกรณีศึกษาเป็นชิ้นส่วนที่อยู่ในห้องโดยสารข้างในตัวถัง
รถยนต์ คือ ชิ้นส่วนเบาะที่น่ังรถยนต์ประกอบด้วย หมอนรองศีรษะด้านหน้า หมอนรองศีรษะด้านหลัง หมอนรองศีรษะตรง
กลางด้านหลัง ท่ีวางแขน และเสาข้างเบาะหลัง ปัจจุบันสายการผลิตเป็นการผลิตแบบเป็นงวด (Batch) ซึ่งไม่สามารถผลิต
ได้ตามความต้องการของลูกค้า เนื่องจากการใช้ทรัพยากรอย่างไม่มีประสิทธิภาพ ท าให้เกิดการสูญเสียพื้นที่ เวลา สินค้าคง
คลัง และจ านวนพนักงานท่ีเกินความจ าเป็นต่อสายการผลิต 

ทางโรงงานได้รับการพยากรณ์ยอดสั่งซื้อจากลูกค้าล่วงหน้า 2 ปี เมื่อเทียบกับปัจจุบันยอดส่ังซื้อหมอนรองศีรษะสูงขึ้น
ถึง 6,273 ชุดต่อคันรถ คิดเป็น 57.93 เปอร์เซ็นต์ และยอดสั่งซื้อทีว่างแขนและเสาข้างเบาะหลังสูงขึ้นถึง 2,356 ชุดต่อคันรถ 
คิดเป็น 141.16 เปอร์เซ็นต์ ปัจจุบันทั้งสองกระบวนการผลิตมีเพียง 1 กะ เท่านั้น และมีการท างานล่วงเวลาส าหรับการผลิต
หมอนรองศีรษะ จากยอดส่ังซื้อที่สูงขึ้นการผลิตเพียง 1 กะ นั้นไม่เพียงพอต่อความต้องการที่จะเพิ่มขึ้น ดังนั้นทางโรงงานมี
นโยบายที่จะเตรียมรับมือในยอดสั่งซื้อที่เพิ่มขึ้นสูงสุด โดยจะเพิ่มการผลิตเป็น 2 กะ ท าให้เกิดต้นทุนในการผลิตเพิ่มขึ้นกว่า 
2 เท่า อีกด้วย 

จากปัญหาที่กล่าวมาข้างต้น ผู้บริหารของโรงงานมีความต้องการท่ีจะเตรียมความพร้อมในด้านก าลังการผลิตพร้อมกับ
การลดต้นทุน ดังนั้นจึงเสนอแนวทางการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าในการปรับปรุงการผลิตแบบไหลทีละชิ้นและ
การจัดสมดุลสายการผลิตใหม ่ลดความสูญเปล่าที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิต ปรับปรุงผังสายการผลิต และปรับปรุงขั้นตอน
การท างานใหม่  เพื่อท าให้ประสิทธิภาพในการท างานเพิ่มขึ้น ซึ่งจะส่งผลท าให้ต้นทุนในการท่ีจะผลิต 2 กะ ลดลงด้วย 
 

2. ทฤษฎีที่น ามาใช้ 
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า [1] เป็นเครื่องมือในการจัดการกระบวนการผลิตมีเป้าหมายในการลดต้นทุนโดยการก าจัดความ
สูญเปล่า ผลิตตามค าส่ังซื้อเท่านั้น ผลิตของที่มีคุณภาพดี ผลิตของที่มีต้นทุนราคาถูก สร้างระบบการผลิตให้มีความยืดหยุ่น
เพื่อตอบสนองต่อความเปล่ียนแปลงได้ เรียกว่า ระบบทันเวลาพอดีหรือ Just in time การวิจัยได้น าแนวคิดการลดต้นทุน
ด้วย 3 หลักการพ้ืนฐาน ประกอบด้วย 
1. การปรับเปล่ียนจากการที่มีสินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการผลิตเนื่องจากวิธีผลิตเป็น batch ที่แต่ละหน่วยงานให้เป็น
แบบการดึงจากกระบวนการถัดไป  
2. ลดระยะทางขนส่งระหว่างกระบวนการเพื่อให้เหมาะสมกับการผลิตแบบไหลต่อเนื่องหรือไหลทีละชิ้น 
3. ท าสายการผลิตให้มีความยืดหยุ่นกับการผลิตในปริมาณที่จ าเป็นตามรอบเวลาในการผลิต (Takt Time) ที่เหมาะสมกับ
อัตราการผลิต 

สายการผลิตเป็นพื้นฐานในระบบการผลิต [2] ทีม่ักพบปัญหาในการแจกจ่ายปริมาณงานของแต่ละสถานีที่ไม่ต่อเนื่อง
ในการท างานเกิดความสิ้นเปลืองของแรงงานและวัสดุอุปกรณ์ ท าให้ต้องมีการการลดเวลา การจัดสมดุลสายการผลิต และ
การจัดล าดับงานก่อนหลัง  [3] เพื่อให้มีประสิทธิภาพในการผลิตของแต่ละกระบวนการต้องปรับเรียบจ านวนงานและเวลา
ของแต่ละสถานีงานให้เท่าๆ กันภายใต้รอบเวลาในการผลิต (Takt time) [4] ซึ่งเป็นเครื่องมือในการควบคุมเป้าหมายในการ
ผลิตเพื่อให้ระบบการผลิตสามารถท างานได้ตรงตามรอบเวลาในการผลิต (Takt time) นั้นมาจากการค านวณหาเวลาจาก
ความต้องการของลูกค้า  
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งานวิจัยได้เพิ่มผลิตภาพโดยการก าจัดความสูญเปล่า 7 ประการ ซึ่งได้แก่ การผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การขนส่ง 
กระบวนการท่ีไม่เหมาะสม การมีวัสดุหรือสินค้าคงคลังที่ไม่จ าเป็น การผลิตของเสียและแก้ไขงานเสีย และการเคล่ือนไหวที่
ไม่เหมาะสม [5]  และงานวิจัยได้ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าในการก าจัดความสูญเปล่า ปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตให้เป็นแบบการไหลแบบต่อเนื่อง จัดสมดุลการท างานใหม่ และจัดท ามาตรฐานงานใหม่ ในการปรับปรุงสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต ลดพื้นที ่และลดวัสดุคงคลัง [6] การปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เป็นแบบการไหลอย่างเนื่องจะต้อง
ออกแบบให้การเคล่ือนที่ของส่ิงของ การเคล่ือนไหวของพนักงาน และการถ่ายทอดข้อมูลเป็นไปได้อย่างสะดวก สามารถ
ด าเนินไปได้อย่างราบรื่นและคล่องตัว [7] ซึ่งจะจัดท าแผนภูมิกระบวนการผลิตเพื่อดูปัญหาแต่ละขั้นตอนและหาสาเหตุโดย
ใช้การตั้งค าถาม Why-Why Analysis แล้วใช้หลักการ ECRS (การก าจัด, การรวมกัน, การจัดใหม่, ท าให้ง่ายขึ้น) ในการ
ด าเนินการปรับปรุงสายการผลิต [8] 

การวิจัยได้น าแนวคิดการลดต้นทุนด้วย 3 หลักการพื้นฐานเข้าไปปรับปรุงสายการผลิตและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา
โดยใช้เครื่องมือการก าจัดความสูญเปล่า 7 ประการ และปรับปรุงสายการผลิตด้วยหลักการ ECRS เพื่อให้สายการผลิตมี
ประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้นพร้อมกับสามารถลดต้นทุนในการผลิต 
 

3. ข้อมูลเบ้ืองต้นของโรงงานกรณีศึกษา 
โรงงานกรณีศึกษาด าเนินธุรกิจเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนภายในรถยนต์ ผลิตภัณฑ์ที่เป็นกรณีศึกษาเป็นชิ้นส่วนเบาะที่นั่งรถยนต์ ซึ่ง
ประกอบด้วย หมอนรองศีรษะด้านหน้า หมอนรองศีรษะตรงกลางด้านหลัง ที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลัง  ลักษณะการ
ส่ังซื้อชิ้นงานจากลูกค้าเป็นรูปแบบของชุดต่อคันรถ เช่น หมอนรองศีรษะ 1 ชุด ประกอบด้วย หมอนรองศีรษะด้านหน้า 2 ชิ้น 
หมอนรองศีรษะตรงกลางดา้นหลัง 2 ชิ้น และหมอนรองศีรษะตรงกลางด้านหลัง 1 ชิ้น ส่วนท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลัง 1 
ชุด ประกอบด้วย ที่วางแขน  1 ชิ้น และเสาข้างเบาะหลัง 2 ชิ้น  

กระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะด้านหน้า ด้านหลัง และตรงกลางด้านหลัง คือ น าผ้า PVC มาเย็บขึ้นรูป ประกอบชิ้น
ส่วนย่อย ฉีดโฟมเข้าไปในผ้าหุ้ม ตัดแต่ง ท าความสะอาด และตรวจสอบสภาพผ้ืนผิว ส าหรับกระบวนการผลิตที่วางแขนและ
เสาข้างเบาะหลัง คือ น าผ้า PVC มาเย็บขึ้นรูป ฉีดโฟมขึ้นรูป ตัดแต่ง ใส่ผ้าหุ้มกับโฟมที่ฉีดขึ้นรูป ประกอบชิ้นส่วนย่อย และ
ตรวจสอบสภาพผ้ืนผิว 

เดิมทางโรงงานมียอดการผลิตหมอนรองศีรษะและการผลิตที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลังต่อเดือนเท่ากับ  3,972 ชุด
ต่อคันรถ และ 975 ชุดต่อคันรถ โดยใช้วันท างานทั้งหมด 22 วัน มีเพียง 1 กะ เวลาในการท างาน 450 นาที หรือ 27,000 
วินาที ส าหรับการผลิตหมอนรองศีรษะมีการท างานล่วงเวลาเพิ่มอีก 120 นาที เท่ากับ 32,400 วินาที แต่เมื่อลูกค้ายังมีความ
ต้องการมากขึ้น โดยมียอดการส่ังซื้อหมอนรองศีรษะโดยเฉล่ียมากถึง 5,507 ชุดต่อคันรถต่อเดือน และสูงถึง 6,273 ชุดต่อ
คันรถในบางเดือนดังรูปที่ 1 และยอดการส่ังซื้อที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลังโดยเฉล่ียมากถึง 1,759 ชุดต่อคันรถต่อเดือน
และสูงถึง 2,356 ชุดต่อคันรถในบางเดือน รูปที่ 2 จึงท าให้โรงงานต้องเพิ่มก าลังการผลิตเพื่อรองรับความต้องการของลูกค้า
ให้ได้ 
 



DOI:10.4186/ejth.2013.5.1.11 

วารสารวิศวกรรมศาสตร์ ปีที ่5 ฉบับที่ 1, ISSN 1906-3636 (http://www.ej.eng.chula.ac.th/) 15 

4. แนวทางและขัน้ตอนการด าเนินงาน 
ส าหรับขั้นตอนการด าเนินงานวิจัยนี้ แบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอน ประกอบด้วย 1. การศึกษาข้อมูลเบื้องต้นของโรงงาน
กรณีศึกษา 2. การเก็บข้อมูลสภาพปัญหา 3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 4. การวางแผนและด าเนินการปรับปรุงแก้ไข
ปัญหา โดยมีรายละเอียดการด าเนินการในแต่ละขั้นตอนดังต่อไปน้ี 
 

4.1. การศึกษาข้อมูลเบื้องต้นของโรงงานกรณีศึกษา 
 
1. การรวบรวมข้อมูลด้านนโยบายจากผู้บริหารในการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตเพื่อด าเนินการตามนโยบาย
นี ้ประกอบด้วย 

1.1. รูปแบบของระบบการผลิตที่พึงประสงค์ คือ การผลิตแบบต่อเนื่องหรือแบบไหลทีละชิ้นตามหลักการระบบการผลิต
แบบโตโยต้า  
1.2. การปรังปรุงต้องรองรับกับยอดการส่ังซื้อที่สูงที่สุดโดยปราศจากการท างานล่วงเวลา เพื่อที่จะรองรับการผลิตเพิ่ม
ในอนาคตเมื่อยอดการส่ังซื้อเพิ่มขึ้นจากการพยากรณ์เดิม 
1.3. ต้องลดทุนของสายการผลิตที่จะเพิ่มขึ้นกว่า 2 เท่า เช่น ค่าจ้างแรงงาน ค่าจ้างการท างานล่วงเวลา ค่า
สาธารณูปโภค ลดการใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ไม่จ าเป็น 

2. ศึกษาความสามารถในการผลิต (Process Capability) ปัจจุบันโดยค านวณจากชั่วโมงการท างานที่ก าหนดดังตารางที่ 
1 ซึ่งปัจจุบันมีวันท างานเท่ากับ 22 วันต่อเดือน วันละ 8 ชั่วโมงต่อ 1 กะ กับรอบเวลาในการผลิต (Takt Time) ปัจจุบัน 
เพื่อให้รู้ความสามารถในการผลิตปัจจุบันว่าสามารถรองรับการผลิตที่เพิ่มขึ้นได้หรือไม่ 
 
ตารางที่ 1 ข้อมูลเวลาที่ใช้ในการท างานของสายการผลิต 

ข้อมูล เวลา 
เวลาท างาน 7.30-16.30 480 นาท ี
เวลาประชุมตอนเชา้ 5 นาท ี
เวลาพกัชว่งเช้า 10 นาที 
เวลาพกัชว่งบ่าย 10 นาที 
เวลาท า 5 ส ก่อนเลิกงาน 5 นาท ี
เวลาทีใ่ช้ท างานจริงต่อเดือน (x60 วินาท)ี 594,000 วินาท ี

 
การหาความสามารถในการผลิตดังสมการท่ี (1) 
 ความสามารถในการผลิต = เวลาที่ใช้ท างานจรงิต่อเดือน / รอบเวลาในการผลิต (1) 

จากสมการท่ี (1) ค านวณหาความสามารถในการผลิตหมอนรองศีรษะได้เท่ากับ 3,839 ชิ้น ต่อเดือน และความสามารถ
ในการผลิตที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลังได้เท่ากับ 1,260 ชิ้น ต่อเดือน แล้วน าข้อมูลเปรียบเทียบกับยอดการส่ังซื้อจาก
ลูกค้า 
3. ศึกษายอดการส่ังซือ้จากลูกค้า (Demand) ที่สูงสุดของการพยากรณ์ล่วงหน้า 2 ปี เพื่อน าข้อมูลมาวางแผนการปรับปรุง
ความสามารถในการผลิต (Process Capability) ให้สามารถผลิตชิ้นงานได้ตามยอดการส่ังซื้อที่สูงสุด 
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รูปที่ 1 แผนภูมิแสดงยอดการส่ังซื้อของหมอนรองศีรษะตั้งแต่เดือนมกราคม 2554 จนถึงเดือนธันวาคม 2555 
 

 
รูปที่ 2 แผนภูมิแสดงยอดการส่ังซื้อของที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลังตั้งแต่เดือนมกราคม 2554 จนถึงเดือนธันวาคม 

2555 

 
จากการศึกษายอดการส่ังซื้อที่สูงสุดของการพยากรณ์ล่วงหน้า 2 ปี ของหมอนรองศีรษะสูงถึง 6,273 ชุดต่อคันรถ 

(Carset) ดังรูปที่ 1 และของที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลังสูงถึง 2,356 ชุดต่อคันรถ (Carset) ดังรูปที่ 2 เมื่อเปรียบเทียบกับ
ความสามารถในการผลิตจึงท าให้โรงงานต้องเพิ่มก าลังการผลิตเพื่อรองรับกับความต้องการของลูกค้าให้ได้ 

 

4.2. การเก็บข้อมูลสภาพปัญหา 
 
1. ส ารวจสภาพปัญหาอย่างเป็นขั้นตอนโดยใช้หลักการการศึกษาวิธีการท างาน (Work Study) เข้าไปศึกษากระบวนการ
ผลิตที่หน้างานจริงพร้อมทั้งถ่ายภาพวีดีโอและจดบันทึกปัญหาต่างๆ โดยระบุเป็นความสูญเปล่า 7 ประการ ที่พบ เช่น 
วิธีการท างานท่ีไม่เหมาะสม วิธีการขนส่งชิ้นงานระหว่างกระบวนการท่ีมากเกินไป การรอคอยงาน การวางกระบวนการที่ไม่
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เหมาะสม เป็นต้น เพื่อน ามาจัดท าผังของสถานที่ท างานและแผนภาพกระบวนการมาตรฐานแล้วใช้วิเคราะห์หาปัญหาที่
แท้จริง 
2. น าข้อมูลที่ได้จากการส ารวจมาสร้างผังของสถานที่ท างานเพื่อให้เห็นภาพรวมของสายการผลิต เช่น ต าแหน่งการวาง
กระบวนการ เครื่องจักร คน และอุปกรณ์ต่างๆ รวมถึงเส้นทางการขนส่งที่เกิดขึ้นในสายการผลิต เพื่อน าข้อมูลมา
ประกอบการวิเคราะห์หาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในสายการผลิต 
3. สร้างแผนภาพกระบวนการมาตรฐาน (Standard Work Process Chart) ดังรูปที่ 3 และ 4 เพื่อศึกษาการเคล่ือนไหว
ของพนักงาน การไหลของชิ้นงานระหว่างกระบวนการเป็นไปแบบต่อเนื่องหรือไม่ เพื่อน าข้อมูลมาประกอบการวิเคราะห์หา
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในสายการผลิต 
 

 
รูปที่ 3 แผนภาพกระบวนการมาตรฐานของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะก่อนการปรับปรุง 
 

 
รูปที่ 4 แผนภาพกระบวนการมาตรฐานของกระบวนการผลิตที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลังก่อนการปรับปรุง 
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4. สร้างแบบบันทึกเพื่อเก็บข้อมูลขั้นตอนและเวลาของการท างานแต่ละกระบวนการโดยการเกบ็ข้อมูล 10 รอบเวลาในการ
ท างาน (Ten Time Check) ตามหลักการระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System) แล้วน าไปสร้างแผนภูมิ
กระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ทุกกระบวนการเพื่อน าไปวิเคราะห์ระบุความสูญเปล่า 7 ประการ และเวลาที่
สูญเสียในการผลิต จากการเก็บข้อมูลรอบเวลาในการท างานของแต่ละกระบวนการสามารถน ามาค านวณหาประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตปัจจุบัน ดังสมการท่ี (2) 

 ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต   {  
(   -   )

   
}       (2) 

เมื่อ Tc คือ รอบเวลาในการท างาน (Cycle Time); Twc คือ รอบเวลาในการท างานรวมให้เสร็จเป็นชิ้นงานแต่ละหน่วย; n 
คือ จ านวนกระบวนการ 

จากรูปที่ 5 และ 6 ค านวณหาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะเท่ากับ 78.7 เปอร์เซ็นต์ และ
กระบวนการผลิตที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลังเท่ากับ 75.2 เปอร์เซ็นต์ เพื่อดูประสิทธิภาพในการผลิตและใช้เปรียบเทียบ
ก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
รูปที่ 5 รอบเวลาในการท างานของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะก่อนการปรับปรุง 

 

 
รูปที่ 6 รอบเวลาในการท างานของกระบวนการผลิตที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลังก่อนการปรับปรุง 
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จากนั้นยกตัวอย่างการสร้างแผนภูมิกระบวนการผลิตของกระบวนการประกอบชิ้นส่วนย่อย 2 ของการผลิตหมอนรอง

ศีรษะ มีกระบวนการท างานดังนี้ น าชิ้นงานจากบรรจุภัณฑ์มาใส่ก้านเหล็กเข้าไปในผ้าหุ้มหลังจากนั้นวางชิ้นงานลงบน
รถเข็นชิ้นงาน 

จากการสร้างแผนภูมิกระบวนการผลิตของกระบวนการประกอบชิ้นส่วนย่อย2 พบว่าเมื่อพิจารณาขั้นตอนการท างานมี
สัดส่วนของงานที่ก่อให้เกิดมูลค่าเป็นเวลา 36 วินาที คิดเป็น 32 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทั้งหมด สัดส่วนของขั้นตอนที่ไม่
ก่อให้เกิดมูลค่าซึ่งประกอบไปด้วยเวลารองานจากกระบวนการก่อนหน้า (41.8 วินาที) คิดเป็น 37 เปอร์เซ็นต์ จัดรูปร่างของ
ตะเข็บ (18.6 วินาที) คิดเป็น 16 เปอร์เซ็นต์ เอางานไปวางบนรถเข็น (10.8 วินาที) คิดเป็น 10 เปอร์เซ็นต์ และอ่ืนๆ คิดเป็น 5 
เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทั้งหมด แล้วน าข้อมูลเวลาของงานที่ไม่เกิดคุณค่าหรือเกิดความสูญเปล่ามาจัดท าแผนภูมิพาเรโตเพื่อ
คัดเลือกกระบวนการท างานไปวิเคราะห์หาสาเหตุต่อไป 
5. น าข้อมูลที่เก็บได้ทั้งหมดมาจัดท าแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เพื่อคัดเลือกกระบวนการท างานที่เป็นปัญหา
ประสิทธิภาพท่ีส าคัญที่จะมุ่งเน้นการปรับปรุงโดยพิจารณาเลือกกระบวนการท างานด้วยหลักการของโรงงานน าเปอร์เซ็นต์
รวม 2 ใน 3 หรือ 70 เปอร์เซ็นต์รวม ของกระบวนการท่ีเกิดความสูญเปล่า จากนั้นจึงน าไปสู่การวิเคราะห์หาสาเหตุหลักของ
ปัญหา 

จากแผนภูมิพาเรโตรูปท่ี 7 แสดงเปอร์เซ็นต์ความสูญเปล่าแต่ละกระบวนการเมื่อเปรียบเทียบกับรอบเวลาในการท างาน 
จะวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่า 3 กระบวนการ คิดเป็นเปอร์เซ็นต์รวมเท่ากับ 76 เปอร์เซ็นต์ ตามนโยบายของ
โรงงานที่กล่าวไว้ข้างต้น ซึ่งประกอบด้วยกระบวนการประกอบชิ้นส่วนย่อย2 กระบวนการประกอบชิ้นส่วนย่อย1 และ
กระบวนการตัดแต่งชิ้นงาน แล้วจึงใช้หลักการ Why-Why Analysis ในการตั้งค าถามเพื่อหาสาเหตุของความสูญเปล่า 
 

 
รูปที่ 7 แผนภูมิพาเรโตแสดงความสูญเปล่าแต่ละกระบวนการของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะก่อนการปรับปรุง 
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ตารางที่ 2 ตัวอย่างแผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขั้นตอนการท างานของกระบวนการประกอบชิ้นส่วนย่อย 2 

ขั้นตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สัญลักษณ ์
ประเภท
ของงาน 

1.หยิบ FR ชิ้นที1่ มาวางที่โต๊ะ 1.0 
 

 

  

 

V.A. 

2.จัดรูปร่างของตะเข็บ FR ชิ้นที1่ 5.4 
 

 

  

 

N.V.A. 

3.หยิบก้านเหล็ก FR ชิ้นที1่ 1.1 
 

 

  

 

V.A. 

4.ใส่ก้านเหล็กเขา้กับFR ชิ้นที1่ 4.8 
 

 

  

 

V.A. 

5.เอาFR ชิ้นที1่ วางบนรถเข็น 2.3 
  

  

 

N.V.A. 

6.หยิบ FR ชิ้นที2่ มาวางที่โต๊ะ 1.1 
 

 

  

 

V.A. 

7.จัดรูปร่างของตะเข็บ FR ชิ้นที2่ 3.2 
 

 

  

 

N.V.A. 

8.หยิบก้านเหล็ก FR ชิ้นที2่ 1.3 
 

 

  

 

V.A. 

9.ใส่ก้านเหล็ก เข้ากับ  FR ชิ้นที2่ 5.0 
 

 

  

 

V.A. 

10.เอาFR ชิ้นที2่ วางบนรถเข็น 2.0 
  

  

 

N.V.A. 

11.หยิบ RR ชิ้นที1่ มาวางที่โต๊ะ 1.1 
 

 

  

 

V.A. 

12.จัดรูปร่างของตะเข็บ RR ชิ้นที1่ 2.3 
 

 

  

 

N.V.A. 

13.หยิบก้านเหล็ก RR ชิ้นที่1 1.2 
 

 

  

 

V.A. 

14.ใส่ก้านเหล็กเข้ากับ RR ชิ้นที1่ 4.7 
 

 

  

 

V.A. 

15.เอาRR ชิ้นที1่ วางบนรถเข็น 2.2 
  

  

 

N.V.A. 

16.หยิบ RR ชิ้นที2่ มาวางที่โต๊ะ 1.0 
 

 

  

 

V.A. 

17.จัดรูปร่างของตะเข็บ RR ชิ้นที2่ 2.9 
 

 

  

 

N.V.A. 

18.หยิบก้านเหล็ก RR ชิ้นที่2 1.4 
 

 

  

 

V.A. 

19.ใส่ก้านเหล็กเข้ากับ RR ชิ้นที2่ 5.2 
 

 

  

 

V.A. 

20.เอาRR ชิ้นที2่ วางบนรถเข็น 2.0 
  

  

 

N.V.A. 

21.หยิบ CTR มาวางที่โต๊ะ 1.0 
 

 

  

 

V.A. 

22.จัดรูปร่างของตะเข็บ  CTR 4.8 
 

 

  

 

N.V.A. 

23.หยิบก้านเหล็ก CTR  1.1 
 

 

  

 

V.A. 

24.ใส่ก้านเหล็กเข้ากับ  CTR 5.1 
 

 

  

 

V.A. 
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ตารางที่ 2 ตัวอย่างแผนภูมิกระบวนการผลิตแสดงขั้นตอนการท างานของกระบวนการประกอบชิ้นส่วนย่อย 2 (ต่อ) 

ขั้นตอนการท างาน 
เวลา 
(วินาที) 

สัญลักษณ ์
ประเภท
ของงาน 

25.เอาCTR วางบนรถเข็น 2.3 
 

 

  

 

N.V.A. 

26.เล่ือนรถเข็นออกและเข้า 3.4 
 

 

  

 

N.V.A. 

27.หยิบกล่องเปล่าออก 2.4 
  

  

 

N.V.A. 

28.รองาน 41.8 
  

  

 

N.V.A. 

รวม 113.0 22 5 1 0 0   
 

จากแผนภูมิพาเรโตรูปที่ 8 แสดงเปอร์เซ็นตค์วามสูญเปล่าแต่ละกระบวนการเมื่อเปรียบเทียบกับรอบเวลาในการท างาน 
จะวเิคราะห์หาสาเหตุของความสญูเปล่า 4 กระบวนการ คิดเปน็เปอร์เซ็นต์รวมเท่ากับ 77 เปอร์เซ็นต์ ตามนโยบายของ
โรงงานท่ีกลา่วไว้ขา้งต้น ซึ่งประกอบด้วยกระบวนการประกอบชิ้นส่วนย่อยเสาขา้งเบาะหลัง กระบวนการตัดแต่งเสาขา้ง
เบาะหลัง กระบวนการตดัแตง่ทีว่างแขนและประกอบชิ้นส่วนย่อย และกระบวนการตรวจสอบคณุภาพ แล้วจึงใช้หลักการ 
Why-Why Analysis ในการตั้งค าถามเพื่อหาสาเหตุของความสญูเปล่า 
 

 
รูปที่ 8 แผนภูมิพาเรโตแสดงความสูญเปล่าแต่ละกระบวนการของกระบวนการผลิตทีว่างแขนและเสาข้างเบาะหลังก่อน

การปรับปรุง 
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4.3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 
1. เข้าร่วมประชุมกับทีมงานเพื่อระดมสมอง (Brainstorming) สรุปสภาพปัญหาปัจจุบันของกระบวนการผลิตซึ่งพิจารณา
จากแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) และน าปัญหาหลักที่เกิดขึ้นมาวิเคราะห์หาสาเหตุที่เกิดเวลาของความ
สูญเปล่า โดยแบ่งการวิเคราะห์ออกเป็นแต่ละกระบวนการผลิต  

ยกตัวอย่างเช่น จากแผนภูมิพาเรโตรูปท่ี 7 จะเห็นได้ว่ากระบวนการประกอบชิ้นส่วนย่อย2 เกิดความสูญเปล่ามากที่สุด 
ดังนั้นน าข้อมูลปัญหาหลักที่ได้จากการพิจารณาแผนภูมิกระบวนการผลิตดังตารางที่ 2 มาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
ได้แก่ ขั้นตอนการรองานจากกระบวนการก่อนหน้า (41.8 วินาที) คิดเป็น 37 เปอร์เซ็นต์ ของเวลาทั้งหมด 
2. วิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดเวลาของความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตเพื่อให้ทราบสาเหตุของปัญหาที่แท้จริง โดย
ใช้เครื่องมือทางคุณภาพตามหลักการวิเคราะห์ของระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System) คือ Why-
Why Analysis ซึ่งจะช่วยในการตั้งค าถามไปเรื่อยๆ เพื่อให้ได้ค าตอบที่เป็นรากเหง้าสาเหตุของปัญหาที่แท้จริง จากนั้นจึงน า
สาเหตุปัญหาที่ได้นั้นมาวางแผนในการปรับปรุงต่อไป ยกตัวอย่างเช่น น ากระบวนการประกอบชิ้นส่วนย่อย 2 มาวิเคราะห์
หาสาเหตุของปัญหา ดังรูปที่ 5 
 

 
รูปที่ 9 ตัวอยา่งการใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis เพือ่หาความสูญเปล่าของกระบวนการประกอบชิ้น

ส่วนย่อย2 
 

จากตัวอย่างที่กล่าวข้างต้น การใช้เทคนิคการตั้งค าถาม Why-Why Analysis พบว่าความสูญเปล่าจากการรองานจาก
กระบวนการก่อนหน้าเกิดจากการวางแผนผังการท างานท่ีไม่เหมาะสม ดังนั้นน าสาเหตุที่ได้ไปวางแผนการปรับปรุงต่อไป 
 

4.4. การวางแผนและด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหา 
 
1.  รวบรวมแนวทางการแก้ไขปัญหาจากทฤษฎีและงานวิจยัที่เกีย่วขอ้งในเรื่องเกี่ยวกับการปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิต และจากการระดมสมองของทีมงาน เพื่อน ามาประยุกตใ์ช้ส าหรับการปรับปรุงแกไ้ขปัญหานี้  
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2. จัดประชุมกับผู้บริหารโรงงานเพื่อให้ทราบถึงแนวทางในการแก้ไขปรับปรุงต่างๆ โดยการใช้หลักการ ECRS (การก าจัด, 
การรวมกัน, การจัดใหม่, ท าให้ง่ายขึ้น) เข้าไปด าเนินการแก้ไข 

2.1. ปรับเปล่ียนผังกระบวนการผลิตจากการผลิตแบบงวด (Batch Production Process) เป็นการผลิตแบบไหลทีละ
ชิ้น (One-piece Flow Process) โดยการจัดวางแผนผังของเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ ให้เป็นแบบการไหลอย่าง
ต่อเนื่องตั้งแต่ต้นกระบวนการจนจบกระบวนการ เพื่อลดเวลาของความสูญเปล่าในการขนส่งระหว่างกระบวนการ ลด
การเคล่ือนไหวของพนักงานที่ไม่จ าเป็น แล้วส่งผลท าให้พื้นที่ของสายการผลิตลดลงอีกด้วย แสดงเป็นแผนภาพ
กระบวนการมาตรฐานหลังการปรับปรุงดังรูปที่ 10 และ 11 

 

 
รูปที่ 10 แผนภาพกระบวนการมาตรฐานของกระบวนการผลิตหมอนรองศรีษะหลังการปรับปรุง 
 

 
รูปที่ 11 แผนภาพกระบวนการมาตรฐานของกระบวนการผลิตที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลังหลังการปรับปรุง 
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2.2. ท าการจัดภาระงานของแต่ละกระบวนการใหม่เพื่อให้เกิดความสมดุลและเหมาะสมของกระบวนการผลิตโดยการ
พิจารณาการเพิ่มขั้นตอนการท างานให้กับกระบวนการที่มีช่องว่างระหว่างรอบเวลาในการท างานกับรอบเวลาในการ
ผลิตเหลืออยู่ ซึ่งจะท าให้สามารถลดจ านวนพนักงานที่เกินความจ าเป็นและส่งผลท าให้ลดต้นทุนในการผลิตเมื่อปรับ
เพิ่มเป็น 2 กะ การจัดภาระงานของแต่ละกระบวนการเริ่มจากน าข้อมูลยอดการส่ังซื้อสูงที่สุดดังรูปที่ 1 และ 2 
ค านวณหารอบเวลาในการผลิตที่เหมาะสมเพื่อเป็นเป้าหมายในการจัดสมดุลงานของแต่ละกระบวนการโดยเพิ่มเวลา
การท างานเป็น 2 กะ และประสิทธิภาพเป้าหมายของโรงงานท่ี 95 เปอร์เซ็นต์ ดังต่อไปนี้ 
 
รอบเวลาในการผลิตหมอนรองศีรษะ = 594,000 x 2 วินาที / 6,273 ชุดต่อคันรถ x 95% 

 = 179 วินาที / ชุดต่อคันรถ 
 
รอบเวลาในการผลิตที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลัง = 594,000 x 2 วินาที / 2,356 ชุดต่อคันรถ x 95% 

 = 479 วินาที / ชุดต่อคันรถ 
 
2.3. ท าการปรับปรุงอุปกรณ์ต่างๆ เพื่อช่วยให้การท างานของพนักงานสะดวกมากขึ้นโดยพิจารณาจากการเคล่ือนไหว
ของพนักงานให้น้อยที่สุด ซึ่งจะท าให้ลดเวลาความสูญเปล่าของการเคล่ือนไหว เช่น การเพิ่มสายพานล าเลียงชิ้นงาน 
การจัดวางสายพานล าเลียงให้อยู่ที่หน้าต าแหน่งการท างาน และอื่นๆ 

3. ด าเนินการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการผลิต 
4. ท าการเก็บข้อมูลผลหลังจากการน าแนวทางการปรับปรุงแก้ไขไปใชโ้ดยใช้วธิีการเก็บข้อมลูจริงที่ได้หลังจากการปรับปรงุ 
ประกอบด้วย รอบเวลาในการท างาน จ านวนกระบวนการ จ านวนพนักงาน จ านวนขั้นตอนการท างาน และประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต เพื่อจะน าข้อมูลไปเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

 
รูปที่ 12 รอบเวลาในการท างานของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะหลังการปรับปรุง 
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จากกราฟรูปท่ี 12 การปรับปรุงรอบเวลาในการท างานของหมอนรองศีรษะเท่ากับ 178 วินาที ซึ่งมีก าลังการผลิตเหลือ
มากกว่าเวลาที่เป็นเป้าหมาย จากนั้นค านวณหาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเท่ากับ 93.0 เปอร์เซ็นต์ เพิ่มขึ้นจาก 
78.7 เปอร์เซ็นต์ แล้วยังสามารถลดจ านวนพนักงานได้อีก 2 คน 
 

 
รูปที่ 13 รอบเวลาในการท างานของกระบวนการผลิตที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลังหลังการปรับปรุง 
 

จากกราฟรูปที่ 13 การปรับปรุงรอบเวลาในการท างานของหมอนรองศรีษะเท่ากบั 471.4 วินาที ซึ่งมีก าลังการผลิตเหลือ
มากกว่าเวลาที่เป็นเป้าหมาย จากนั้นค านวณหาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเท่ากับ 88.8 เปอร์เซ็นต์ เพิ่มขึ้นจาก 
75.2 เปอร์เซ็นต์ แล้วยังสามารถลดจ านวนพนักงานได้อีก 1 คน  
 

5. ผลการปรับปรุง 
หลังจากการปรับปรุงสายการผลิตโดยใช้หลักการ ECRS เข้าไปก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต จัดผังการ
ท างานใหม่แล้วรวมงานย่อยของกระบวนการที่สามารถเพิ่มงานให้ได้เข้าด้วยกัน จากนั้นจัดสมดุลการท างานใหม่ให้แต่ละ
กระบวนการพร้อมทั้งจัดองค์ประกอบและอุปกรณ์ต่างๆ ในการท างานเพื่อช่วยให้พนักงานท างานได้สะดวกมากขึ้นและลด
การเมื่อยล้าในการท างาน ซึ่งท าให้ได้ผลการปรับปรุงดังต่อไปนี้ 
1. สามารถเพิ่มก าลังการผลิตเป็น 2 กะ โดยใช้รอบเวลาในการท างานเท่ากับ 178 วินาที ผลิตได้ 6,273 ชุดต่อคันรถ 
ส าหรับกระบวนการผลิตหมองรองศีรษะ และรอบเวลาในการท างานเท่ากับ 471.4 วินาที ผลิตได้ 2.356 ชุดต่อคันรถ ส าหรับ
กระบวนการผลิตที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลัง ดังนั้นสามารถรองรับต่อยอดส่ังซื้อจากลูกค้าที่จะเพิ่มขึ้นในอีก 2 ปี ตาม
นโยบายผู้บริหารเพื่อให้ก าลังการผลิตเพิ่มขึ้นได้ตามเป้าหมาย 
2. ปรับปรุงสายการผลิตเปล่ียนจากการผลิตแบบงวดให้เป็นการผลิตแบบการไหลอย่างต่อเนื่องหรือการไหลทีละชิ้นย้าย
ต าแหน่งการวางเครื่องจักรและอุปกรณ์ใหม่เพื่อลดระยะทางระหว่างระบวนการ ท าให้พื้นที่ในสายการผลิตลดลง 103.30 
ตารางเมตร จาก 452.05 ตารางเมตร คิดเป็น 22.85 เปอร์เซ็นต์ แล้วสามารถน าพื้นท่ีใช้สอยไปใช้กับสายการผลิตอื่นที่ก าลัง
ขาดแคลนพ้ืนท่ีในการขยายการผลิต   
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3. ผลจากการจัดสมดุลภาระงานระหว่างพนักงานกับกระบวนการท างานท าให้มีจ านวนพนักงานในกระบวนการผลิต
หมอนรองศีรษะลดลง 2 คน และกระบวนการผลิตที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลังลดลง 1 คน ทางโรงงานมีนโยบายการเพิ่ม
การผลิตเป็น 2 กะ ท าให้สามารถลดจ านวนพนักงานได้ถงึ 6 คน จาก 26 คน ท าให้ต้นทุนด้านแรงงานของสายการผลิตลดลง 
สามารถเปรียบเทียบต้นทุนค่าแรงงานก่อนและหลังการปรับปรุงดังนี ้
 
ต้นทุนค่าแรงของพนักงานก่อนการปรับปรุง = จ านวนวันท างาน x จ านวนพนักงาน x ค่าแรงพนักงาน 
 = 22 วัน ต่อเดือน x 26 คน x 280 บาท ต่อวัน 
 = 160,160 บาท ต่อเดือน 
ต้นทุนค่าแรงของพนักงานหลังการปรับปรุง = 22 วัน ต่อเดือน x 20 คน x 280 บาท ต่อวัน 
 = 123,200 บาท ต่อเดือน 
 
4. ผลจากการปรับปรุงสายการผลิตโดยหลักการ ECRS ท าให้ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะเพิ่มขึ้น
จาก 78.7 เปอร์เซ็นต์ เป็น 93 เปอร์เซ็นต์ และประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลังเพิ่มขึ้นจาก 
75.2 เปอร์เซ็นต์ เป็น 88.8 เปอร์เซ็นต์ ท าให้สายการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้นและสามารถรองรับกับยอดการส่ังซื้อที่สูงสุด
ได้ 
 

6. สรุปผลการวิจยัและข้อเสนอแนะ 
การปรับปรุงก าลังการผลิตของสายการผลิตชิ้นส่วนเบาะที่น่ังรถยนต์ด้วยแนวคิดระบบการผลิตแบบโตโยต้าเพื่อที่จะรองรับ
ยอดการส่ังซื้อที่จะเพิ่มขึ้นเกือบเท่าตัวในอีก 2 ปี ข้างหน้า จากการด าเนินงานได้ปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตที่ไม่ต่อเนื่องให้
เป็นการไหลทีละชิ้นโดยการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ ปรับปรุงแผนผังการท างาน ปรับปรุงสมดุลภาระงานของ
พนักงานแต่ละคนในกระบวนการท างานใหม่ แล้วจัดท ามาตรฐานการท างานใหม่ให้กับสายการผลิต จากการปรับปรุงยังคง
ต้องปรับเพิ่มชั่วโมงการท างานการผลิตเป็น 2 กะ ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะเพิ่มขึ้นจาก 78.7 
เปอร์เซ็นต์ เป็น 93 เปอร์เซ็นต์ และประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตที่วางแขนและเสาข้างเบาะหลังเพิ่มขึ้นจาก 75.2 
เปอร์เซ็นต์ เป็น 88.8 เปอร์เซ็นต์ แล้วพื้นที่ในสายการผลิตลดลง 103.30 ตารางเมตร จาก 452.05 ตารางเมตร คิดเป็น 
22.85 เปอร์เซ็นต์ พนักงานในกระบวนการผลิตลดลง 6 คน จาก 26 คน ส่งผลท าให้ต้นทุนค่าแรงงานลดลงจาก 160,160 
บาท ต่อเดือน เหลือเพียง123,200 บาท ต่อเดือน ผลจากการปรับปรุงได้บรรลุตามเป้าหมายของโรงงานที่ต้องการก าลังการ
ผลิตเพิ่มขึ้นเพื่อรองรับความต้องการของลูกค้าพร้อมทั้งสามารถลดต้นทุนในการผลิตได้อีกด้วย 

ข้อเสนอแนะในการศึกษาครั้งต่อไป การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตยังสามารถด าเนินการศึกษาเพิ่มเติมได้ด้วย
การศึกษากระบวนการท างานอย่างละเอียดเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพแต่ละขั้นตอนของการผลิต ด้วยการศึกษาวิธีการ
ท างาน สถานท่ีท างาน การใช้เครื่องมือที่มีประสิทธิภาพกว่ามาช่วยในการท างาน เป็นต้น 
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