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บทคัดย่อ 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการประกอบรถยนต์รุ่น A จากการศึกษาพบว่ารอบระยะเวลา
การประกอบไม่ตรงตามเป้าหมายที่ก าหนดอยูบ่่อยครั้ง มกีารรอคอยงานในหลายสถานีงาน ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้
แผนภูมิกระบวนการไหลในการค้นหาจุดที่เป็นคอขวด และน าหลักการ ECRS เพื่อปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ ผลการ
ปรับปรุงพบว่าสายการประกอบรถยนต์รุ่น A มีรอบระยะเวลาในการประกอบจากเดิม 294.09 วินาที/คัน ลดลงเหลือ 187.99 
วินาที/คัน  สามารถลดรอบระยะเวลาการประกอบได้ 36.07 เปอร์เซ็นต์  ผลผลิตที่ได้เพิ่มขึ้นจากเดิม 98 คัน/วัน เป็น 153 คัน/วัน 
และประสิทธิภาพสมดุลของสายการประกอบรถยนต์รุ่น A เพิ่มขึ้น 36.89 เปอร์เซ็นต์ 
 
ค าส าคัญ:  การปรับปรุงประสิทธิภาพ  รอบเวลาการผลิต แผนภูมกิระบวนการไหล  หลักการ ECRS 
 

Abstract 
The aim of this research is to improve the efficiency of the “Model A” car assembly line. This study 

identified that the cycle time of the assembly line was frequently offset from the target. Also, there were 
issues with the waiting time in different workstations. To resolve the issues, this study introduced the flow 
process chart to identify the bottlenecks in operations along with ECRS principals for the improvement. As the 
results, the cycle time of the car assembly line was decreased from 294.09 seconds/car to 187.99 
seconds/car. The cycle time was shorten by 36.07 percent. The productivity was increased from 98 cars/day 
to 153 cars/day. The assembly line efficiency was increased by 36.89 percent 

 
Keywords:  Efficiency improvement, Cycle time, Flow process chart, ECRS principals 
 
บทน า 
 ในปัจจุบันรถยนต์มีปริมาณความต้องการซื้อเป็นอย่างมากและมีแนวโน้มความต้องการเพิ่มสูงขึ้น เนื่องมาจากแบรนด์ผู้ผลิต
รถยนต์จากหลากหลายค่าย ให้ความสนใจและมีการเข้ามาตั้งโรงงานผลิตหรือประกอบ เพื่อเป็นฐานการผลิตตลาดในประเทศไทย
และส่งออกไปยังประเทศในภูมิภาคอาเซียนท าให้ภาพรวมของธุรกิจรถยนต์ในประเทศไทยเกิดกระแสความนิยมและสร้างความ
ตื่นตัวให้กับวงการธุรกิจเป็นอย่างมาก ข้อมูลจากกรมการขนส่งทางบก พบว่ายอดจดทะเบียนรถยนต์นั่งส่วนบุคคลไม่เกิน 7 ท่ีนั่ง  
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ในเขตกรุงเทพมหานคร ปี 2543-2560  เพิ่มขึ้นถึง 515,276 คัน  หรือคิดเป็นอัตราการเติบโตเฉลี่ยตลอด 18 ปี สูงถึง 50 .2%  
(กรมการขนส่งทางบก, 2561)  บริษัทกรณีศึกษาผลิตรถยนต์รุ่น A มียอดการผลิตเป็นอันดับ 1 คิดเป็น 55%  ของยอดการผลิต
ผลิตภัณฑ์ทั้งหมด ในกระบวนการผลิตรถยนต์รุ่น A ประกอบด้วย 8 สถานีงาน แต่ละสถานีงานมีการท างานหลักดังภาพที่ 1  
 

 
 

ภาพที่ 1 ขั้นตอนการท างานหลักของสายการประกอบรถยนต ์
 

 โดยมีการตั้งเป้าหมาย TAKT TIME 188 วินาที/คัน  แต่ค่ารอบเวลาการผลิตที่เกิดขึ้นจริงส าหรับการผลิตรถยนต์รุ่น A  
294.09 วินาที/คัน ซึ่งไม่ตรงตามเป้าหมายที่ทางบริษัทตั้งไว้  จากภาพที่ 2 มีสถานีงาน 6 สถานีงานที่ใช้เวลามากกว่า TAKT TIME  
ที่ก าหนด และมีสถานีงานอีก 3 สถานีงานที่เกิดการรอคอยงานจาก 5 สถานีงานแรก แสดงให้เห็นความไม่สมดุลของการสายการ
จัดสายประกอบรถยนต์รุ่น A ซึ่งมีค่าประสิทธิภาพสายการประกอบก่อนปรับปรุง 71.74%  
 ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสายการประกอบรถยนต์รุ่น A และสามารถช่วยลดคอขวดใน
กระบวนการผลิตส่งผลให้ผลผลิตที่ได้เพิ่มสูงขึ้น 
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ภาพที่ 2 รอบเวลาการผลิต ก่อนการปรับปรุง (วินาที) 

 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
  1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

การศึกษาการท างาน (Work Study) คือการศึกษาวิธีการและการวัดผลงาน ซึ่งใช้ในการศึกษากระบวนการท างาน         
และองค์ประกอบต่าง ๆ เพื่อปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น และใช้ประโยชน์ด้านการพัฒนามาตรฐานของการท างานและเวลาท างาน 
รวมไปถึงการใช้เป็นเครื่องมือในการพัฒนาส่งเสริมจูงใจบุคลากร น าไปสู่การเพิ่มผลผลิตที่สูงขึ้น วันชัย (2555)  ซึ่งมีเครื่องมือที่ใช้
ในการวิเคราะห์ละปรับปรุงการท างานที่นิยมใช้กัน เช่น แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart)  ที่แสดงให้เห็น
ภาพขั้นตอนของการท างานโดยแบ่งออกเป็นกิจกรรมหลัก 5 กิจกรรม ได้อย่างชัดเจน คือ การท างาน การเคลื่อนที่เคลื่อนย้าย การ
ตรวจสอบ การรอคอยงาน และการจัดเก็บ จากนั้นท าการวิเคราะห์กิจกรรมโดยใช้หลักการ ECRS เพื่อท าการปรับปรุงข้ันตอนการ
ท ากิจกรรมใหม่ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ตัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น (Eliminate) รวมขั้นตอนเข้าไว้ด้วยกัน (Combine) 
ปรับล าดับขั้นตอนการท างานใหม่ (Rearrange) และท าให้กิจกรรมขั้นตอนน้ันสามารถปฏิบัติได้ง่ายขึ้น (Simplify) 

2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
  สุวัจชัย (2553) ได้เพิ่มประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการผลิตรางเลื่อนเบาะรถยนต์ สายการผลิตดังกล่าวมีจ านวนทั้งสิ้น 
8 สถานีงาน และได้ท าการแบ่งงานออกเป็นงานย่อย ๆ ในแต่ละสถานีงาน จากการค านวณประสิทธิภาพของสายการผลิตก่อนการ
ปรับปรุงมีค่าเท่ากับ 81.34 เปอร์เซ็นต์ และเปอร์เซ็นต์การเสียสมดุลมีค่า 25.63 เปอร์เซ็นต์ ผู้วิจัยได้จัดท าตารางก าหนดข่ายงาน
น าหน้า และท าการปรับปรุงด้วยการจัดงานย่อยเข้าสถานีงานโดยวิธีการใช้น้ าหนักเป็นตัวก าหนดต าแหน่ง ผลที่ได้หลังการปรับปรุง
พบว่าประสิทธิภาพของสายการผลิต มีค่าเท่ากับ 87.05 เปอร์เซ็นต์ เพิ่มขึ้น 5.71 เปอร์เซ็นต์ เปอร์เซ็นต์การเสียสมดุลมีค่าลดลง 
12.94 เปอร์เซ็นต์ และอัตราการผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 179.82 ช้ิน เพิ่มขึ้นจากเดิม 16.91 เปอร์เซ็นต์  
  ยุทธณรงค์ และคณะ (2555) ปรับปรุงกระบวนการท างานในสายการผลิตติดตั้งดัมพ์ (Mounting Dump) ของบริษัท
ตัวอย่างที่มีความต้องการของลูกค้า 364 วันต่อคัน โดยพยายามก าจัดและลดงานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มต่อสายการผลิตซึ่งได้แก่ 
งานที่เป็นจุดคอขวด ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย การเคลื่อนไหวที่เกินจ าเป็น งานเสีย และงานที่ต้องน ากลับซ่อมท าใหม่
เพื่อลดต้นทุนของการผลิต ซึ่งเกิดจากปัญหาที่ไม่มีเคยการเปลี่ยนแปลงมาตรฐานการท างาน สายการผลิตมีการท างานท่ีซับซ้อนท า
ให้กระบวนการท างานขาดความต่อเนื่อง เครื่องมือท่ีใช้ในการด าเนินงานวิจัยนี้ ประกอบด้วย เครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิด 
ส าหรับการเก็บข้อมูล และวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการศึกษาการท างาน การปรับปรุงผังโรงงาน เทคนิคการจัดสมดุล
สายการผลิต ด้วยหลักเกณฑ์ ECRS ผลการด าเนินงานวิจัยสามารถควบคุมรอบเวลาการผลิต ไม่ให้เกินค่าจังหวะความต้องการของ
ลูกค้าท่ี 1,800 วินาทีต่อคัน ได้ทุกสถานีงาน รอบเวลาการผลิตรวมลดลง 300 วินาทีต่อคัน 
  ยุทธณรงค ์(2555) ปรับปรุงกระบวนการท างาน และลดความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิตรองเท้า รุ่น HIGH VOLLEY V 
(M) ด้วยการจัดสมดุลสายการผลิต โดยพยายามขจัดและลดงานที่ไม่ก่อให้เกิดมลูค่าเพิ่มตอ่ตัวผลติภณัฑ ์อาทิเช่น จุดที่เป็นงานคอขวด 
ท าให้ขั้นตอนงานท าก่อนเกิดงานระหว่างกระบวนการเป็นจ านวนมาก และส่งผลให้ขั้นตอนงานท าตามหลังเกิดการรอคอยช้ินงาน 
เครื่องมือที่ใช้ในการด าเนินงานวิจัยนี้ ประกอบด้วย เครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิด ส าหรับการเก็บข้อมูลและวิเคราะห์หาสาเหตุ 
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ของปัญหา การศึกษาการท างาน เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตด้วย หลักเกณฑ์ ECRS ผลการด าเนินงานวิจัยสามารถท าให้
สายการผลิตสามารถผลิตรองเท้าได้ตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ คือ 50 วินาทีต่อคู่ และสายการผลิตมีความสมดุลเพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 83.70  
วิธีการวิจัย 
  กระบวนการผลิตรถยนต์รุ่น A ประกอบด้วย 8 สถานีงาน จากการท าแผนภูมิการไหลของกระบวนการขั้นตอนการผลิต
รถยนต์รุ่น A ดังตัวอย่างในภาพที่ 3  มีจ านวนงานย่อยรวม  187 งาน ที่เวลาท างานทั้งหมด 1,687.91  วินาที  จากตารางที่ 1      
รอบเวลาการท างานของสถานีงานต่าง ๆ มีเวลาที่แตกต่างกันมาก ซึ่งส่งผลท าให้สถานีงานที่ 1 2 3 4 และ 5 มีรอบเวลาการผลิต
เกิน TAKT TIME ที่ก าหนด และสถานีงานที่ 6 7 และ 8 มีการท างานท่ีไม่ต่อเนื่องเกิดการรอคอยในการท างาน ประสิทธิภาพการ
จัดสมดุลการผลิต 71.74%   

 
ภาพที่ 3 ตัวอย่างแผนภูมิการไหลของกระบวนการ สถานีงานท่ี 1 

ผู้วิจัยได้น าหลักการ ECRS มาวิเคราะห์กระบวนการท างาน เพื่อลดระยะเวลาในการผลิตรถยนต์รุ่น A สามารถรวบรวม
แนวความคิดได้ดังตารางที่ 2 โดยหลักการ E เป็นการก าจัดงานท่ีสูญเปล่าออกไปโดยได้ท าการปรับปรุงการท างานมี 1 ข้ันตอนงาน 
หลักการ C เป็นการรวมขั้นตอนงานในการปรับปรุงการท างานมี 8 ขั้นตอนงาน และหลักการ R เป็นการเรียงล าดับงานใหม่            
ในการปรับปรุงการท างานมี 15 ข้ันตอนงาน พบว่าสามารถปรับปรุงข้ันตอนการท างานได้ดังตารางที่ 3  

 
 



98     Journal of Thonburi University (Science and Technology) 

Vol 4 NO 1 Jan – June 2020 

 
 

ตารางที่ 1 รอบเวลาการผลิตรถยนต์ (ก่อนการปรับปรุง) 

สถาน ี
เวลา (วินาที) รอบเวลาการ

ผลิต คนท่ี 1 คนท่ี 2 คนท่ี 3 คนท่ี 4 คนท่ี 5 

1 193.42 193.65 - - - 193.65 
2 196.42 192.79 134.1 216.98 156.2 216.98 
3 191.93 198.45 - - - 198.45 

4 215.34 157.73 227.62 - - 227.62 

5 178.84 176.38 294.09 - - 294.09 
6 203.4 181.98 135.8 - - 203.4 
7 171.73 173.05 175.5 - - 175.5 
8 178.22 - - - - 178.22 

 
ตารางที่ 2  แนวความคิดปรับปรุงข้ันตอนการท างานตามหลักการ ECRS 

ชื่องาน ปัญหาท่ีพบ วิธีการปรับปรุง 

E 

การก าจัดการเคลื่อนที่
ที่ไม่จ าเป็น 

พนักงานมีการเคลื่อนที่มากเกินความจ าเป็น เนื่องจาก
ต้องหยิบช้ินส่วนงานและอุปกรณต์่าง ๆ ท าให้สูญเสีย
เวลาในการปฏิบัติงาน 

หยิบช้ินส่วนงานไปพร้อมกันให้
ได้มากท่ีสุด 

การก าจัดขั้นตอนการ
รอคอยในการท างาน 

มีการจัดแบ่งการท างานท่ีไมเ่หมาะสมท าให้พนักงานเกิด
เวลาว่างงาน ท าให้เกิดการรอคอยในขณะที่รอพนักงาน
อีกคนท าการโหลดชิ้นส่วนงาน 

เพิ่มหน้าที่การท างานให้แก่
พนักงานคนดังกล่าว 

C 
การรวมขั้นตอนการ
ท างานเข้าด้วยกัน 

ช้ินงานหรืออุปกรณ์ที่ใช้ในการท างานมีหลากหลายท าให้
พนักงานมีการท างานแบบไปกลับแทนท่ีจะเป็นการ
ท างานแบบเส้นตรงไหลไปด้านหนา้ต่อเนื่อง 

รวมขั้นตอนการท างานงานไหน
ที่สามารถท าพร้อมกันได้ก็ให้ท า
พร้อมกัน 

R 

การจัดขั้นตอนการ
ท างานโดยการโยกย้าย
เปลี่ยนล าดับการ
ท างานใหม่ 

พนักงานมีขั้นตอนการท างานท่ีไมส่มดลุกันเนื่องมาจาก
บางขั้นตอนงานนั้นต้องใช้เครื่องมือไฟฟ้าหากท าการ
ประกอบช้าจะท าให้ไลน์หยดุและขั้นตอนงานนั้นไม่มีงาน
ก่อนหน้าสามารถประกอบตอนไหนก็ได ้

จัดล าดับของงานใหม่ให้
เหมาะสม 

S - - - 
 
ตารางที่ 3 ขั้นตอนท่ีปรับปรุงโดยการใช้หลักการ ECRS 
ECRS สถาน ี ล าดับที ่ ขั้นตอนงาน รายละเอียด 

E 5 114 การรอท าการประกอบ Air Module - 
 
 
 
 
C 

1 9 เดินไปหยิบอุปกรณ ์ ท าพร้อมกับขั้นตอนงานท่ี 1 
1 24 เดินไปหยิบอุปกรณ ์ ท าพร้อมกับขั้นตอนงานท่ี 19 
2 44 เดินไปโหลดสายไฟ Body ท าพร้อมกับขั้นตอนงานท่ี 42 
3 72 เดินไปโหลด Roof rack ท าพร้อมกับขั้นตอนงานท่ี 65 
4 83 เดินไปโหลดอุปกรณ ์ ท าพร้อมกับขั้นตอนงานท่ี 84 
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ตารางที่ 3 ขั้นตอนท่ีปรับปรุงโดยการใช้หลักการ ECRS (ต่อ) 
ECRS สถาน ี ล าดับที ่ ขั้นตอนงาน รายละเอียด 

 5 119 เดินไปโหลดเบรกมือ ท าพร้อมกับขั้นตอนงานท่ี 118 
5 120 เดินไปโหลดยางฝาท้าย ท าพร้อมกับขั้นตอนงานท่ี 118 

 
 
 
 
 
 
 
R 

1 11 เดินเอาอุปกรณ์ไปเก็บ เรียงล าดับงานใหม่เป็นข้ันตอนงานท่ี 16 
1 26 เดินเอาอุปกรณ์ไปเก็บ เรียงล าดับงานใหม่เป็นข้ันตอนงานท่ี 32 
2 34 เดินไปหยิบ Vin Sticker Code, Sticker label  เรียงล าดับงานใหม่เป็นข้ันตอนงานท่ี 61 
2 35 ติดVin Sticker Code เรียงล าดับงานใหม่เป็นข้ันตอนงานท่ี 62 
2 36 ติด Sticker label Tire pressure เรียงล าดับงานใหม่เป็นข้ันตอนงานท่ี 63 
2 37 ติดตั้ง Protector ที่ Locker sine panel เรียงล าดับงานใหม่เป็นข้ันตอนงานท่ี 64 
2 56 ติดเทปปิดรูที่ไฟท้าย เรียงล าดับงานใหม่เป็นข้ันตอนงานท่ี 138 
2 58 ประกอบ Plug ท่อ Drain Sunroof ด้านหลัง เรียงล าดับงานใหม่เป็นข้ันตอนงานท่ี 160 
3 77 เดินโหลดสายเบรคมือ เรียงล าดับงานใหม่เป็นข้ันตอนงานท่ี 39 
4 86 เก็บสายเบรกมือใต้ท้องรถ เรียงล าดับงานใหม่เป็นข้ันตอนงานท่ี 177 
4 103 ติดแผ่นซับเสยีงท่ี Fender RH,LH เรียงล าดับงานใหม่เป็นข้ันตอนงานท่ี 52,89 
5 121 ประกอบเบรคมือ และ ขันแน่น เรียงล าดับงานใหม่เป็นข้ันตอนงานท่ี 149 
5 122 กดล็อคสายเบรคมือเข้ากับ Bracket Lock สาย เรียงล าดับงานใหม่เป็นข้ันตอนงานท่ี 150 
5 124 ประกอบ Plug อุดรูที่ฝาท้าย เรียงล าดับงานใหม่เป็นข้ันตอนงานท่ี 139 
6 130 ประกอบสายไฟคานกลาง Body RH  เสียบปลั๊ก  เรียงล าดับงานใหม่เป็นข้ันตอนงานท่ี 117 

 
ผลและการวิเคราะห์ผลการวิจัย 
  ขั้นตอนการผลิตรถยนต์รุ่น A ก่อนการปรับปรุงมีขั้นตอนการท างานย่อยรวม 187 ขั้นตอน เมื่อได้ท าการวิเคราะห์งาน
ด้วยแผนภูมิการไหลของกระบวนการและปรับขั้นตอนการท างานใหม่ตามหลักการ ECRS ภายหลังท าการปรับปรุงมีจ านวนงาน
ย่อย รวม 178 ขั้นตอน ลดลง  9 ขั้นตอน ดังตารางที่ 4  ส่งผลให้รอบเวลาการผลิตลดลงจากเดิม 294.09 วินาที/คัน เป็น 187.99 
วินาที/คัน ลดลง 36.07%  ซึ่งสามารถควบคุมให้รอบเวลาการผลิตอยู่ภายใต้ TAKT TIME ที่ตั้งไว้ 188 วินาที/คัน  เมื่อค านวณค่า
ประสิทธิภาพสายการผลิตใหม่มีค่า 98.21 %  ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มขึ้น 36.89% เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตก่อนและ
หลังการปรับปรุงดังภาพที่ 4 
ตารางที่ 4 รอบเวลาการผลิตรถยนต์ (หลังการปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

สถาน ี
เวลา (วินาที) รอบเวลาการ

ผลิต คนท่ี1 คนท่ี2 คนท่ี3 คนท่ี4 คนท่ี5 

  1 170.64 177.03 - - - 177.03 
2 169.42 182.10 161.16 185.27 186.22 186.22 
3 182.16 187.82 - - - 187.82 
4 187.99 185.14 153.94 - - 187.99 
5 178.24 181.03 187.88 - - 187.88 
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ตารางที่ 4 รอบเวลาการผลิตรถยนต์ (หลังการปรับปรุง) (ต่อ) 

 
 
 
 
 
 

 
 

 
ภาพที่ 4 รอบเวลาการผลิต หลังการปรับปรุง (วินาที) 

 
นอกจากการปรับปรุงสามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตรถยนต์รุ่น A แล้วผลผลิตรถยนต์ที่ได้เพิ่มขึ้นจากเดิม 98 คัน/วัน 
เพิ่มเป็น 153 คัน/วัน ค่าผลิตภาพแรงงานสายการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 4.5 คัน/คน/วัน เพิ่มเป็น 7 คัน/คน/วัน   ที่ค่าจ้างแรงงาน
สายการประกอบ 450 บาท/วัน ส่งผลให้ต้นทุนค่าแรงการประกอบรถยนต์รุ่น A ลดลง 35.71 บาท/คัน  

ดังนั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการประกอบรถยนต์  รุ่น A ของบริษัทตัวอย่าง สามารถช่วยลดต้นทุนค่าแรงงานใน
สายการประกอบได้  = 35.71 บาท/คัน * 153 คัน/วัน * 350 วัน/ปี   = 1,912,271 บาท/ปี 

สรุปผลการวิจัย 
 บริษัทกรณีศึกษาผู้ผลิตรถยนต์รุ่น A เกิดคอขวดในขั้นตอนการประกอบรถยนต์ซึ่งมีขั้นตอนหลายขั้นตอน ท าให้รอบ
ระยะเวลาการผลิตต่ ากว่าค่า TAKT TIME ที่ก าหนดไว้ 188 วินาที/คัน  จากการวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานด้วยแผนภูมิการไหล
ของกระบวนการ และใช้หลักการ ECRS เพื่อท าการปรับปรุงขั้นตอนการท ากิจกรรมใหม่ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ตัดขั้นตอนการ
ท างานที่ไม่จ าเป็น (Eliminate) รวมขั้นตอนเข้าไว้ด้วยกัน (Combine) ปรับล าดับขั้นตอนการท างานใหม่ (Rearrange) และท าให้
กิจกรรมขั้นตอนน้ันสามารถปฏิบัติได้ง่ายขึ้น (Simplify)  ท าให้รอบเวลาการผลิตหลังปรับปรุงที่ 187.99 วินาที/คัน ซึ่งอยู่ภายใต้  
 
 
 

สถาน ี
เวลา (วินาที) รอบเวลาการ

ผลิต คนท่ี1 คนท่ี2 คนท่ี3 คนท่ี4 คนท่ี5 

6 187.07 179.33 187.74 - - 187.74 
7 186.82 173.43 182.46 - - 186.82 
8 175.57 - - - - 175.57 



Journal of Thonburi University (Science and Technology)     101 

Vol 4 NO 1 Jan – June 2020 

 
TAKE TIME ที่ต้องการ ส่งผลให้ประสิทธิภาพสายการประกอบเพิ่มขึ้น 36.89% ผลิตภาพแรงงานสายการประอบเพิ่มขึ้น 55.55% 
สามารถช่วยลดต้นทุนแรงงานประกอบได้ประมาณ 1,912,271 บาท/ป ี
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