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บทคัดย่อ 

 งานวจิยัน้ีเป็นการศึกษาและปรับปรุงสายการผลิตช้ินส่วนรถยนตก์รณีศึกษาสายการผลิต Power main A-

Plat No.1 ซ่ึงมีปริมาณการคา้งส่งร้อยละ 16.50 จากการศึกษาปัญหาเบ้ืองตน้พบวา่ การผลิตใชเ้วลานานและมีขั้นตอน

ในการผลิตท่ียุ่งยากซับซ้อน จึงมีแนวคิดท่ีมุ่งเน้นเพ่ือกาํจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ การดาํเนินการ

ปรับปรุงเร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใชเ้คร่ืองมือการศึกษาวธีิการทาํงาน และการศึกษาเวลา ทาํการจาํแนก

ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการทาํงานตามหลกัการความสูญเปล่า 7 ประการ จากนั้นใชแ้ผนผงักา้งปลาในการ

วเิคราะห์หาสาเหตุของแต่ละปัญหา เพ่ือนาํไปใชใ้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานดว้ยหลกัการ ECRS ซ่ึงผลท่ี

ไดจ้ากการปรับปรุงพบวา่เวลาในการทาํงานสถานีงานท่ี 1 ลดลงจากเดิม 17.27 วินาทีต่อช้ิน เหลือ 14.93 วนิาทีต่อช้ิน 

คิดเป็นร้อยละ 13.55 และจากการปรับปรุงในสถานีงานท่ี 2 มีเวลาการทาํงานก่อนการปรับปรุง 19.21 วินาทีต่อช้ิน 

ลดลงเหลือ 15.70 วนิาทีต่อช้ิน ประสิทธิภาพท่ีเพ่ิมข้ึนร้อยละ 18.27 ส่งผลทาํใหจ้าํนวนช้ินงานเพ่ิมข้ึนจากเดิม 187 ช้ิน

ต่อชัว่โมง เป็น 220 ช้ินต่อชัว่โมง มีค่าสมดุลการผลิตเพ่ิมข้ึนจากเดิมร้อยละ 84.73 เป็น ร้อยละ 90.89 และปริมาณการ

คา้งส่งลดลงจาก ร้อยละ 16.50 เหลือ ร้อยละ 13.22 
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Improvement Production Line of Auto Part Using Industrial 

Engineering Tools 

 

Amornrat  Pinchaioon*, Natthaphol  Siriruk and Sirapong  Lueachai 

 

 

Abstract 

 In this research, we improved production line of auto parts: case study of main power A-Plat No. 1 line 

especially effected that back order as 16.50 percentages. The result of in case study was found that the mainly 

problems in this process were over process and endless process, our researches interested to elimination of wastes in 

the process. The firstly, the process study was improved by engineering tools such as work study and time study; it 

typically was analyzed by seven wastes in this process. The problems of process was analyzed by Fish bone 

diagram. The ECRS principle had improved in process efficiency and the result was found that the process time 

continuously reduced from 17.27 to 14.93 seconds per piece, percentage as 13.55% for station 1 and process time at 

station 2 reduced from 19.21 to 15.70 seconds per piece, percentage as 18.27%. The productivity of process 

increased from 187 to 220 pieces per hour and 84.73 to 90.89% for balancing process. The backorder had decreased 

from 16.50 to 13.22%. 
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1. บทนํา 

 อุตสาหกรรมยานยนต์เป็นอุตสาหกรรมท่ีค่อนขา้ง

โดดเด่นเป็นอย่างมากในภูมิภาคเอเชียและอาเซียน 

เน่ืองจากมีปริมาณการผลิตรถยนต์ท่ีมากกว่าคร่ึงหน่ึง

ของปริมาณการผลิตทั่วโลก เน่ืองจากมีบริษัทผูผ้ลิต

ช้ินส่วนยานยนตใ์นตลาดอยูม่าก บริษทัผูผ้ลิตรถยนตจึ์ง

มีโอกาสในการเลือกหรือสรรหาบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนได้

ตามความตอ้งการและความพึงพอใจของลูกคา้ บริษทั 

วาลีโอ ไนลส์ (ประเทศไทย) จาํกดั เป็นอีกบริษทัหน่ึงท่ี

ทาํการผลิตช้ินส่วนและอุปกรณ์อะไหล่ของรถยนต ์โดย

จะเก่ียวขอ้งกับอุปกรณ์ควบคุมเก่ียวกับทางเดินไฟฟ้า

ภายในรถยนต์ เพ่ือท่ีจะให้สามารถแข่งขนัและดาํเนิน

ธุรกิจต่อไปได้ บริษัทตอ้งมีระบบการบริหารการวาง

แผนการผลิตเพ่ือให้การผลิตสูงข้ึน นั่นคือสามารถผลิต

งานไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ ปรับปรุงคุณภาพ

สิน ค้า ล ด ป ริม าณ ข อ งเสี ยลง ใช้ เค ร่ือ งจัก รให้ มี

ประสิทธิภาพสูงสุด พนักงานมีความปลอดภัยในการ

ทาํงาน มีขวญักาํลงัใจการทํางานท่ีดี [1] การปรับปรุง

ประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานและการสร้าง

ความสมดุลของสายการผลิต การตดักระบวนการท่ีไม่

จําเป็นออกไป การนํากระบวนการมารวมกันของ

กระบวนการผลิต ก่อให้เกิดการลดตน้ทุนในส่วนของ

แรงงาน สายการผลิตมีการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ [2] 

จากการศึกษาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต

ช้ิน ส่วน ยาน ยน ต์ป ระเภท ฝาปิ ดกล่องใส่ของ ซ่ึ ง

ประกอบด้วยการฉีดช้ินงาน การเปิด-ปิดแม่พิมพ ์การ

ผลัก ช้ินงานและการเค ล่ือน ท่ีของตัวจับ ช้ินงาน ท่ี

ก่อให้ เกิดการทํางาน ท่ีซับซ้อน  และไม่ ก่อให้ เกิด

ป ระสิท ธิภาพ ใน ก ระบ วน การผลิ ต  ได้ป รับ ป รุง

กระบวนการผลิต พบว่า ขั้ นตอนกระบวนการฉีด

ช้ินส่วนยานยนต์พลาสติก จากเดิมใช้รอบระยะเวลา 

29.97 วินาทีต่อช้ินงาน ลดลงเหลือ 26.49 วินาทีต่อ

ช้ินงาน คิดเป็นร้อยละ 11.61 ในส่วนของจาํนวนการ

ผลิตพบวา่ พนกังานสามารถเพ่ิมจาํนวนช้ินงานจากเดิม 

116 ช้ินต่อชัว่โมง เป็น 130 ช้ินต่อชัว่โมง คิดเป็นร้อยละ 

12 พนกังานสามารถลดสถานีในการทาํงานได ้1 สถานี 

และลดเวลาในการประกอบเหลือ 2.57 นาทีต่อช้ินงาน 

ซ่ึงจากเดิมใชเ้วลาในการประกอบ 5.31 นาทีต่อช้ินงาน 

คิดเป็นร้อยละ 51.60 [3] การศึกษาอุตสาหกรรมยาน

ยนตเ์พ่ือลดตน้ทุนและความสูญเปล่าในการผลิต ลดงาน

ในสินคา้คงคลงั และลดการสูญเสียของการแข่งขนัใน

ตลาดโลก โดยเป้าหมายสูงสุด คือ การเพ่ิมความเร็วของ

กระบวนการในการผลิต ทาํการปรับปรุงการวางผงัโดย

การจาํลองสถานการณ์และเปรียบเทียบผลกบัการวางผงั

ในปัจจุบัน ผลจากการศึกษาพบว่าสามารถปรับปรุง

ผลผลิตไดร้้อยละ 11.95 ระบบการขนถ่ายวสัดุแบบใหม่

มีการออกแบบและพฒันาให้ลดการสูญเปล่าของการ

เค ล่ือน ไห วและการขน ส่งท่ี ไม่จําเป็น ได้ [4] จาก

การศึกษารอบเวลาการผลิตและวิธีการทาํงานของสถานี

การทาํงานท่ีแตกต่างกนัและปรับปรุงวิธีการทาํงานเพ่ือ

ลดรอบเวลาในการผลิตและปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิต 

โดยทาํการศึกษาในส่วนของสายการประกอบทาํการลด

เวลาในการทํางานท่ีไม่มีประสิทธิภาพและเพ่ิมอัตรา

ผลผลิต โดยการศึกษาการดําเนินงานด้วยการบันทึก

วีดีโอ ผลจากการศึกษาพบวา่สามารถปรับปรุงการเพ่ิม

ผลผลิตโดยการลดรอบเวลาการผลิตช้ินส่วน ในสายการ

ประกอบมีการไหลอย่างต่อเน่ืองและลดความเม่ือยลา้

ของพนักงาน [5] การปรับปรุงกําลังการผลิตของ

ช้ินส่วนเบาะท่ีนั่งรถยนตซ่ึ์งไม่เพียงพอต่อยอดสั่งซ้ือท่ี

เพ่ิมข้ึนเกือบเท่าตัว ทางผู ้บ ริหารจึงมีแนวคิดท่ีจะ



บทความวิจยั                                                               วารสารวิชาการเทคโนโลยอุีตสาหกรรม ปีท่ี 14 ฉบบัท่ี 3  กนัยายน – ธนัวาคม  2561 

The Journal of Industrial Technology, Vol. 14, No. 3  September – December  2018 

 

96 

แกปั้ญหาดว้ยวิธีการเพ่ิมจาํนวนชัว่โมงการทาํงานและ

ขณะเดียวกนัก็ตอ้งการปรับปรุงประสิทธิภาพของการ

ทํางานโดยการนําแนวคิดของระบบการผลิตแบบ 

โตโยตา้มาประยกุตใ์ชโ้ดยปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต

แบบเป็นงวดให้เป็นแบบการไหลทีละช้ิน เพ่ือมุ่งเน้น

การลดตน้ทุนท่ีเกินความจาํเป็นและการกาํจดัความสูญ

เป ล่ า ท่ี เกิ ด ข้ึ น ใน ก ระบ วน ก าร  ทําก ารป รับ ป รุ ง

ประสิทธิภาพการทาํงานดว้ยหลกัการ ECRS ผลจากการ

ปรับปรุงการใช้แรงงานในสายการผลิตท่ีดีกว่าเดิม

ประมาณร้อยละ 23 ทาํให้ลดการใชพ้นักงานลง 6 คน 

จากท่ีเคยวางแผนไว ้26 คน และประหยดัการใชพ้ื้นท่ีใน

ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ลิ ต ล ง เพ่ื อ นํ าไ ป ใช้ ใ น ก าร ข ย าย

สายการผลิตอ่ืนได ้103 ตารางเมตร คิดเป็นร้อยละ 22.85 

จากท่ีเคยต้องใช้ 452 ตารางเมตร [6] และใช้แนวคิด

แบบลีนในการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตในธุรกิจ SME 

โดยการลดระยะทางการเคล่ือนไหวของพนักงาน ลด

เวลาในกระบวนการผลิต และลดตน้ทุนด้านพลงังาน 

พบว่าปัญหาเกิดจากการวางผงักระบวนการผลิตและ

รายละเอียดของการศึกษางาน ผลจากการศึกษาสามารถ

ปรับปรุงกระบวนการโดยการเปรียบเทียบวธีิการท่ีมีอยู่

กบัวธีิการท่ีถูกพฒันาข้ึนมาใหม่ สามารถลดระยะทางใน

การเคล่ือนไหวของของพนักงานไดร้้อยละ 15.62 และ

ลดเวลาในกระบวนการผลิตร้อยละ 13.09 ซ่ึงส่งผลให้

ลดตน้ทุนของพลงังานลงไดร้้อยละ 35.99 [7] 

 จากการศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ของบริษทักรณีศึกษา 

พบวา่ มีปริมาณคา้งส่งลูกคา้ ส่งผลให้เกิดความเสียหาย

ต่อลูกคา้และบริษทั เน่ืองจากการผลิตสินคา้เป็นประเภท

การผลิตแบบกลุ่ม (Batch production) โดยทาํการผลิต

สินคา้เป็นล็อตตามคาํสั่งซ้ือของลูกคา้ ดงันั้นผูว้ิจยัจึงมี

แนวความคิดท่ีจะปรับปรุงสายการผลิตช้ินส่วนรถยนต์

ของสายการผลิต Power main A-Plat No.1 (แสดงดงัรูป

ท่ี 1) เน่ืองจากมีปริมาณการคา้งส่งสูงท่ีสุด ดว้ยเคร่ืองมือ

ทางวิศวกรรมอุตสาหการ เพ่ือลดรอบระยะเวลาในการ

ทาํงานของจุดคอขวดโดยการขจดังานท่ีไม่จาํเป็นออก 

การเปล่ียนลาํดบัขั้นตอนการทาํงานใหม่ และการทาํให้

ขั้นตอนการทํางานง่ายข้ึน ทําให้กระบวนการผลิตมี

ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน ซ่ึงจะส่งผลเก่ียวเน่ืองในการเพ่ิม

กําลังการผลิต และเพ่ิมโอกาสในการตอบสนองต่อ

ความตอ้งการของลูกคา้ไดม้ากยิง่ข้ึน 

 

 
รูปที่  1 ผลิตภัณฑ์ช้ินส่วนรถยนต์ของสายการผลิต 

Power main A-Plat No.1 

 

2. วธีิวจัิย 

2.1 การศึกษาสภาพปัญหา 

 จากการศึกษาและเก็บข้อมูลปริมาณการค้างส่ง 

(Black order) ของกระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์

พ บ ว่ า ส าย ก าร ผ ลิ ต  Power main A-Plat No.1 เป็ น

ผลิตภณัฑ์ท่ีมียอดคา้งส่งมากท่ีสุดเม่ือเปรียบเทียบกับ

ผลิตภณัฑ์ชนิดอ่ืน (ขอ้มูล 6 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม 

ถึงเดือนมิถุนายน 2558) ดังแสดงรูปท่ี 2 โดยคิดเป็น

ปริมาณเฉล่ียได้ประมาณ 4,500 ช้ินต่อเดือน และเป็น

ผลิตภณัฑท่ี์มียอดการสั่งซ้ือมากเป็นอนัดบัท่ี 1 จึงไดท้าํ
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การเก็บขอ้มูลการทาํงานของพนักงานในสายการผลิต

ดังกล่าว พบว่า มีขั้นตอนการทํางาน คือ  1) การฉีด    

ข้ึน รูป  ใช้ เวลาใน การทํางาน  15 .58 วิน าที ต่อ ช้ิน             

2 )  ก าร ป ร ะ ก อ บ ช้ิ น ง าน  ใช้ เวล าใน ก าร ทํ าง าน         

19.21 วินาทีต่อช้ิน และ 3) การบรรจุภณัฑ์ ใช้เวลาใน

การทาํงาน 0.08 วินาทีต่อช้ิน จากการศึกษาขั้นตอนการ

ทาํงานพบจุดท่ีเป็นคอขวดของกระบวนการในส่วนของ

ขั้นตอนการประกอบช้ินงาน ซ่ึงจะแบ่งงานย่อยออก

ทั้ งหมด 4 สถานีงาน โดยเวลาในการทํางานของแต่

สถานีงานของขั้นตอนการประกอบช้ินงานและสมการ

คาํนวณค่าสมดุลของสายการผลิตแสดงดังรูปท่ี 3 และ

สมการท่ี (1) ตามลาํดบั 
 

 
รูปที่ 2 ประเภทผลิตภณัฑ์ท่ีคา้งส่ง (Back order) ประเภทช้ินงาน (A) POWERMAINAPLAT (B) CMICOMBISW 

( C)  PQ2 6 -CIRCUT (D) MIRYOKUWIRE 2-3 (E) MIRYOKUCOMBI (F) MPS_MIRROR-NISSAN                     

(G) MPS_COMBI-X11C (H) MPS_NEW-MIRROR (I) MPS_CMF1-MAIN-ASST และ (J) MPS_HAZARD 
 

 
รูปที ่3 เวลาในการทาํงานของขั้นตอนการประกอบช้ินงาน 
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ค่าสมดุลการผลิต = CT
*100

max CT * station or man

∑       (1) 

 

CT คื อ  Cycle time (วิ น าที , s) max CT คื อ  Cycle time 

สูงสุด (วินาที, s) station or man คือ สถานีงานหรือจาํนวน

คน (สถานี/คน หรือ stations/mans) 

 ผูว้ิจัยได้ทําการสํารวจสภาพปัญหาเพ่ือให้มองเห็น

ปัญหาท่ีแท้จริงและเพ่ือให้ระบบการทํางานไหลอย่าง

ต่อเน่ืองโดยปราศจากความสูญเปล่าต่างๆ ซ่ึงเป็นสาเหตุท่ี

ทําให้กระบวนการผลิตไม่สามารถผลิตช้ินงานได้ตาม

ความตอ้งการของลูกคา้ โดยจาํแนกตามหลกัการความสูญ

เปล่า 7 ประการ ประกอบด้วย 1) ความสูญเสียเน่ืองจาก

การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 2) ความสูญเสีย

เน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 3) ความสูญเสีย

เน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 4) ความสูญเสีย

เน่ื องจากการเคล่ือนไหว (Motion) 5) ความสูญ เสี ย

เน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 6) ความสูญเสีย

เน่ื องจากการรอคอย (Delay) และ 7) ความสู ญ เสี ย

เน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) ความสูญเปล่าทั้ ง 7 

ประการน้ีเป็นส่ิงไม่มีความจําเป็นและไม่ได้ก่อให้เกิด

ประโยชน์ ดงันั้นควรจะทาํการลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีลง 

โดยใชห้ลกัการ ECRS ซ่ึงประกอบไปดว้ย การกาํจดังาน

ท่ีไม่จาํเป็นออก (Eliminate) การรวมงาน (Combine) การ

จดัลาํดบัขั้นตอนการทาํงานใหม่ (Rearrange) และการทาํ

ใหก้ระบวนการทาํงานง่ายข้ึน (Simplify) [8] 

2.2 การวเิคราะห์ปัญหาทีเ่กดิขึน้ในขั้นตอนการประกอบ

ช้ินงานของสายการผลติ Power main A-Plat No.1 

2.2.1. การจําแนกปัญ หาด้วยหลักความสูญเปเปล่า         

7 ประการ 

 เม่ือทําการพิจารณาจากความสูญเปล่า 7 ประการ  

ในสถานีงานท่ี 1 พบวา่สาเหตุท่ีทาํให้เกิดเวลาสูญเปล่า 

มี 2 ประการ คือ ประการท่ี 1 การทาํงานเกินความจาํเป็น

สาเหตุเกิดจากพนักงานตอ้งทาํการเล่ือนอุปกรณ์จบัยึด

เขา้ออกเคร่ืองดว้ยตนเองทุกคร้ังและกดปุ่ม Start คา้งไว ้

ประการท่ี 2 การเคล่ือนไหวเกิดจากการหยิบจบัช้ินส่วน 

(Pin) สําหรับการประกอบช้ินงานยาก เน่ืองจากช้ินงาน

มีขนาดเล็ก พบวา่สูญเสียเวลารวมทั้งส้ิน 3 วินาทีต่อช้ิน 

หรือถา้เทียบเป็นอตัราความสูญเสียของช้ินงานท่ีผลิตได ้

1,803 ช้ินต่อวนั คิดเป็นเวลาสูญเสียอยู่ท่ี  90.15 นาที   

ต่อวนั 

 เม่ือพิจารณาจากความสูญเปล่า 7 ประการในสถานี

งานท่ี 2 พบว่า สาเหตุ ท่ีทําให้ เกิดเวลาสูญเปล่า คือ  

การเคล่ือนไหวท่ีเกิดจากการเอ้ือมมือหยิบมากเกินไป 

พบวา่สูญเสียเวลารวมทั้งส้ิน 4.16 วินาทีต่อช้ิน หรือถา้

เทียบเป็นอัตราความสูญเสียของช้ินงานท่ีผลิตได ้   

1,803 ช้ินต่อวนั คิดเป็นเวลาสูญเสียอยู่ท่ี 125.01 นาที 

ต่อวนั [9] 
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2.2.2 การวเิคราะห์ปัญหาทีแ่ท้จริงโดยใช้แผนผงัก้างปลา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่4 แผนผงักา้งปลาแสดงความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต Power main A-Plat No.1 

 

2.3 การหาแนวทางการแก้ไขปรับปรุงสายการผลิต 

Power main A-Plat No.1 

 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุความสูญเปล่าต่างๆ ท่ี

เกิดข้ึนในขั้นตอนการประกอบช้ินงานสถานีงานท่ี        

1 และ 2 ของสายการผลิต Power main A-Plat No.1 

สามารถหาแนวทางการปรับปรุงวธีิการทาํงานไดโ้ดยใช้

หลกัการ ECRS จากการศึกษาวิธีการทาํงานและขอ้มูล

ด้านเวลามาตรฐาน เพ่ือนํามาใช้ในการวิเคราะห์และ

ปรับ ปรุงแก้ไขปั ญ ห าข้อบ กพ ร่องต่ างๆ  เพ่ื อ เพ่ิ ม

ประสิทธิภาพของสายการผลิตในกระบวนการผลิตยาง

ขอบตวัถงัรถยนตเ์พ่ือรองรับกบัความตอ้งการของลูกคา้ 

โดยใช้หลักการทั่วไปของการปรับปรุงงาน ECRS 

พบว่า หลังจากการปรับปรุงกระบวนการในแผนก

ตรวจสอบช้ินงานสายการผลิต FRO 2 โดยใช้ Hanger 

แ ท น ก าร ใช้  Jig Sliding ส าม าร ถ ล ด ขั้ น ต อ น ก าร

ปฏิบัติงานลง 2 ขั้นตอน จากทั้ งหมด 9 ขั้นตอนเป็น      

7 ขั้นตอน โดยสามารถลดรอบเวลาการทํางานต่อช้ิน

จาก 1.00 นาทีต่อช้ิน เป็น 0.66 นาทีต่อช้ิน ส่งผลให้

ประสิทธิภาพการทาํงานเพ่ิมข้ึนจากเดิมร้อยละ 47.52 

[10] รวมถึงการนําหลักการ ECRS ไปประยุกต์ใช้ใน

ปรับปรุงกาํลงัการผลิตของกระบวนการผลิตนมพลาส-

เจอร์ไรส์ โดยพบวา่ประสิทธิภาพการทาํงานในปัจจุบนั

น้อยกว่าร้อยละ 70 เน่ืองจากมีเวลาในการรอคอย

ระหว่างกระบวนการ และมีตน้ทุนการผลิตท่ีสูง จึงทาํ

การปรับปรุงโดยรวมหลักการการศึกษางาน การจัด

สมดุลการผลิต และการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง ทําให้

ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนกบัสายการผลิต  

Power main A-Plat No.1  

(สถานีงานทีท่ี 1, 2) 

เคร่ืองจกัร 
Jig knob (W/L) ยงัไม่ไดป้รับปรุงในระบบอตัโนมติั 

Jig Knob (W/L) ไม่สามารถทาํงานอตัโนมติั 

ตอ้งกดปุ่ม Start คา้งท่ีเคร่ืองฉีดจาระบี Case 

เคร่ืองจกัรมีระบบความปลอดภยัในการทาํงานจึงทาํให้

ตอ้งใชเ้วลาในการกดปุ่ม Start นาน 

ขั้นตอนการทาํงานท่ีทาํใหพ้นกังานทาํงานไม่เตม็ประสิทธิภาพ 

ในการทาํงานพนกังานตอ้งใชมื้อขา้งหน่ึงประคองช้ินงาน 

เป็นวิธีการในการประกอบช้ินงาน 

พนกังานมีการเอ้ือมมือในการหยิบจบัช้ินงาน 
ช้ินงานวางห่างจากตวัพนกังาน 

พื้นท่ีการทาํงานมีจาํกดั วิธีการ 

เกิดความยุง่ยากในการหยิบจบั Pin 

การจดัวาง Pin ในลกัษณะท่ีอยู่

รวมกนัโดยไม่มีการจดัเรียง 

วตัถุดิบ 

ช้ินส่วนมีครีบ 

เกิดจาระบีกระบวนการ

ผลิตก่อนหนา้ 

Pin ประกอบมีขนาดเลก็ 

ขนาดของ Pin ตรงตาม

ความตอ้งการของลูกคา้  

คน 

พนกังานใหม่ 

พนกังานขาดความชาํนาญ 

เกิดความบกพร่องบ่อยท่ี

เคร่ืองตรวจสอบ 

ความผิดพลาดจากตวั

โปรแกรมของเคร่ืองจกัร 

เกิดความเม่ือยลา้ 

ในการทาํงาน 

เป็นวิธีการทาํงานท่ี

บริษทักาํหนดข้ึน 

การทาํงาน พนกังานจะตอ้งยืน

ทาํงานวนัละ 8-10  ชัว่โมง  
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สามารถลดจาํนวนพนกังานและตน้ทุนรวมลงได ้ส่งผล

ใหป้ระสิทธิภาพในการทาํงานเพ่ิมข้ึนเป็นร้อยละ 76.28 

[11] และการลดความสูญเปล่าในกระบวนผลิตช้ินส่วน

อิ เล็ก ท รอ นิ ก ส์  โ ด ยพ บ ปั ญ ห าต้น ทุ น เชิ งล บ ใน

สายการผลิตขดลวด ซ่ึงเกิดจากของเสียในกระบวนการ

จึงทําการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการทํางาน พบว่า 

สามารถลดตน้ทุนรวมลงไดจ้าก 22,444.46 บาท เหลือ

22,300.92 บาท และยงัสามารถเพ่ิมกําลังการผลิตได้

มากกว่า 2,000 ช้ิน ส่งผลให้กาํไรต่อเดือนเพ่ิมข้ึน [12] 

นอกจากน้ีแล้วยงัมีการใช้หลักการศึกษางาน (Work 

study) ใน ก ารป รับ ป รุงกําลังก ารผ ลิ ต ใน ส ายก าร

ประกอบช้ินส่วนรถยนต์ โดยทําการศึกษาสายการ

ประกอบช้ินงาน 2 สาย พบว่าการทํางานหยุดชะงัก 

เน่ืองจากมีจุดคอขวดเกิดข้ึนในสายการประกอบแรก   

จึงทาํการปรับปรุงโดยการลดรอบเวลาการผลิตของการ

ทาํงาน สามารถลดรอบเวลาการผลิตท่ีเป็นจุดคอขวดลง

ไดร้้อยละ 14.66 [13] 

 

3. ผลการทดลอง 

3.1 ก าร ป รั บ ป รุ งป ร ะ สิ ท ธิ ภ าพ ก าร ทํ าง าน ข อ ง

สายการผลติ Power main A-Plat No.1 

1. สถานีงานท่ี 1 

 จากการทาํงานของพนักงานแบบเดิมมีความยุง่ยาก

ในการจบัช้ินส่วนในการประกอบ โดยพนักงานจะใช้

คีมในการหยบิจบัช้ินส่วนเพ่ือทาํการประกอบ เน่ืองจาก 

Pin มีขนาดเล็กและการจดัวางในลกัษณะท่ีอยูร่วมกนัทาํ

ให้ยากต่อการหยิบจบั ส่งผลให้เกิดเวลาสูญเปล่าในการ

ทาํงาน 

 

 
 

รูปที่ 5 การหยิบจบัช้ินงานประกอบ Knob (W/L) ก่อน

การปรับปรุง 

 

 จากรูปท่ี 5 แสดงให้เห็นปัญหาและการทํางานท่ีมี

ความยุง่ยากในการจบัช้ินส่วนในการประกอบ โดย pin 

มีขนาดเล็กมาก ทําให้พนักงานหยิบจับเพ่ือนํามา

ประกอบยาก โดยมีเวลาในการทาํงานของสถานีงานท่ี 1 

เท่ากบั 17.27 วนิาทีต่อช้ิน จึงทาํการปรับปรุงโดย 

1) การทําให้ง่ายข้ึน (Simplify) คือ การออกแบบและ

จัดทําอุปกรณ์ช่วยในการจัดเรียง Pin แสดงดังรูปท่ี 8 

(หมายเลข 1) ทาํให้ง่ายต่อการหยิบจบัช้ินงาน เวลาใน

การทาํงานของพนักงานเร็วข้ึนจากเดิม และทาํการเพ่ิม

อุ ป ก รณ์ ช่ วยใน ก ารห ยิบ จับ  Pin ข้ึ น ม าป ระก อ บ 

(หมายเลข 2) โดยเปล่ียนจากการใช้คีมในการหยิบจับ

ช้ินงานใหเ้ป็นระบบแบบดูดโดยใชล้มช่วยในการจบัวาง 

2) การขจดังานท่ีไม่จาํเป็น (Eliminate) คือ การปรับปรุง

เคร่ืองฉีดจาระบีโดยไม่ตอ้งทาํการกดปุ่ม Start คา้งไว้

จน  Jig ไห ลเข้าไป ภายใน ตัวเค ร่ือง โดยป รับ ปรุง

โปรแกรมการทาํงานของเคร่ืองและเพ่ิมตวัช่วยท่ีทาํให้

เคร่ืองทาํงานอตัโนมติั พบวา่หลงัขั้นตอนการปรับปรุง

งานในสถานีงานท่ี 1 ใชเ้วลาในการทาํงาน 14.93 วินาที

ต่อช้ิน 
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รูปที่ 6 การหยิบจบัช้ินงานประกอบ Knob (W/L) หลงั

การปรับปรุง 
 

 
รูปที ่7 เคร่ืองฉีดจาระบี (หลงัการปรับปรุง) 

 

2. สถานีงานท่ี 2 

 จากการทาํงานของพนกังานแบบเดิมท่ีไม่มีอุปกรณ์

ช่วยในการจบัยึดช้ินงาน มีการประกอบช้ินงานโดยใช้

มือขวาประกอบเพียงข้างเดียว มือซ้ายใช้ประคอง

ช้ินงานไว ้ซ่ึงไม่เป็นไปตามหลกัการทาํงานของมือทั้ ง

สองขา้ง ทาํให้พนักงานทาํงานไม่เต็มประสิทธิภาพ ใช้

เวลาในการทาํงาน 19.21 วนิาทีต่อช้ิน แสดงดงัรูปท่ี 8 

 
รูปที ่8 การประกอบ knob (D/C) (ก่อนการปรับปรุง) 

 

 จึงทาํการปรับปรุง โดยการทาํให้ง่ายข้ึน (Simplify) 

คือ การเพ่ิมอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงานในส่วนของ

การประกอบช้ินงาน พบว่าพนักงานมีการทํางานท่ีมี

ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน การเปล่ียนขั้ นตอนในการ

ทํางาน  (Rearrange) ให้พนักงาน สามารถประกอบ

ช้ินงานดว้ยมือทั้ งสองขา้งพร้อมกนั ใชเ้วลาการทาํงาน 

15.70 วนิาทีต่อช้ิน 
 

 

 
รูปที ่9 การประกอบ Knob (D/C) (หลงัการปรับปรุง) 



บทความวิจยั                                                               วารสารวิชาการเทคโนโลยอุีตสาหกรรม ปีท่ี 14 ฉบบัท่ี 3  กนัยายน – ธนัวาคม  2561 

The Journal of Industrial Technology, Vol. 14, No. 3  September – December  2018 

 

102 

4. สรุปผล 

 จ า ก ก าร เก็ บ ข้ อ มู ล เว ล าใ น ก า ร ทํ าง าน ข อ ง

สายการผลิต Power Main A-plant No.1 คือ 1) ขั้นตอน

การฉีดข้ึนรูป ใชเ้วลาในการทาํงาน 15.58 วินาทีต่อช้ิน 

2) ขั้นตอนการประกอบช้ินงาน ใชเ้วลาในการทาํงาน 

19.21 วินาทีต่อช้ิน และ 3) ขั้นตอนการบรรจุภณัฑ์ ใช้

เวลาในการทาํงาน 0.08 วินาทีต่อช้ิน พบว่าขั้นตอนท่ี 2 

เป็นจุดคอขวดเน่ืองจากใชเ้วลาในการทาํงานมากท่ีสุด

จึงทาํการศึกษาวิธีการทาํงานในขั้นตอนดังกล่าว โดย

ประกอบดว้ย 4 สถานีงาน และจากการกาํหนดรอบเวลา

การทาํงานตามเป้าหมายไวท่ี้ 18.22 วินาทีต่อช้ิน พบว่า 

สถานีงานท่ี 2 มีรอบเวลาในการทํางานมากกว่าค่า

เป้าหมายท่ีกาํหนดไว ้ซ่ึงส่งผลต่อค่าสมดุลการผลิตและ

ส่งผลให้กาํลงัการผลิตไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของ

ลูกคา้ จากนั้นระบุสาเหตุของปัญหาโดยใช้หลกัความ

สูญเปล่า 7 ประการ เพ่ือแจกแจงประเภทของปัญหา 

พบว่า สาเหตุเกิดจากพนักงานมีการทํางานเกินความ

จาํเป็นและการเคล่ือนไหวมากเกินไปจากการหยิบจับ

ช้ินส่วนในการประกอบช้ินงาน ส่งผลให้พนักงาน

ปฏิบติังานล่าชา้ ทาํงานไม่เต็มประสิทธิภาพ ทาํให้รอบ

เวลาการทํางานของขั้นตอนการประกอบช้ินงานของ

สายการผลิตดงักล่าวมาก ทาํการหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของ

ปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลา แล้วทําการปรับปรุง

วธีิการทาํงานเพ่ือลดรอบเวลาในการทาํงานของขั้นตอน

การประกอบช้ินงานใหเ้ป็นไปตามค่าเป้าหมายท่ีกาํหนด

ไวด้้วยหลักการ ECRS ในสถานีการทํางานท่ี 1 และ

สถานีการทํางานท่ี 2 เร่ิมจากทําการปรับปรุงวิธีการ

ทาํงานในสถานีท่ี 1 โดยการออกแบบและจดัทาํอุปกรณ์

ช่วยในการจดัเรียงช้ินส่วนในการประกอบ (Pin) และ

เพ่ิมอุปกรณ์ช่วยในการหยิบจบั Pin ข้ึนมาประกอบ ทาํ

ใหง่้ายต่อการหยบิจบัช้ินงานท่ีจากเดิมใชคี้มในการหยิบ

จบัช้ินงานปรับปรุงเป็นระบบแบบดูดโดยใชล้ม และทาํ

การปรับปรุงระบบการทํางานของเคร่ืองฉีดจาระบีท่ี

ช้ินส่วนประกอบ Knob (W/L) จากการท่ีพนักงานตอ้ง

ใช้มือเล่ือนเข้าออกด้วยตัวเองเปล่ียนให้เป็นระบบ

อตัโนมติัพร้อมกบัปรับปรุงระบบการทาํงานของเคร่ือง

ฉีดจาระบีท่ีช้ินส่วนประกอบ Case จากการท่ีตอ้งทาํการ

กดปุ่ม Start คา้งไวเ้ปล่ียนให้พนักงานกดปุ่ม Start แลว้

สามารถปล่อยมือไดเ้ลย รอบเวลาในการทาํงานก่อนการ

ปรับปรุง 17.27 วนิาทีต่อช้ิน สามารถลดเวลาการทาํงาน

ลงไดเ้หลือ 14.93 วินาทีต่อช้ิน คิดเป็นประสิทธิภาพได้

ร้อยละ 13.55 และจากการปรับปรุงวิธีการทํางานใน

สถานีงานท่ี 2 โดยการเพ่ิมอุปกรณ์ช่วยในการจับยึด

ช้ินงานในส่วนของการประกอบช้ินงาน เปล่ียนวิธีการ

ทาํงานจากเดิมท่ีใช้มือขวาในการทํางานในขณะท่ีมือ

ซา้ยประคองช้ินงานไว ้ใหมื้อทั้งสองขา้งสามารถทาํงาน

ได้พร้อมกนั รอบเวลาในการทาํงานก่อนการปรับปรุง 

19.21 วินาทีต่อช้ิน สามารถลดเวลาการทาํงานลงเหลือ 

15.70 วินาทีต่อช้ิน คิดเป็นประสิทธิภาพได้ร้อยละ 

18.27 จากเวลาในการผลิตท่ีลดลงหลงัทาํการปรับปรุง

เม่ือนําค่าท่ีได้มาทําการคาํนวณ พบว่าจาํนวนช้ินงาน

จากเดิม 187 ช้ินต่อชั่วโมง เพ่ิม ข้ึนเป็น 220 ช้ินต่อ

ชัว่โมง ส่งผลให้ปริมาณการคา้งส่ง (back order) ลดลง

จากเดิมร้อยละ 16.50 เหลือร้อยละ 13.22 แสดงดงัตาราง

ท่ี 1สามารถเพ่ิมโอกาสในการส่งมอบไดท้ันตามความ

ตอ้งของลูกคา้ได ้และจากผลการปรับปรุงเม่ือสามารถ

ลดรอบเวลาในการทาํงานลงโดยเป็นไปตามค่าเป้าหมาย

ท่ีกาํหนดไว ้ทําให้ค่าสมดุลการผลิตของขั้นตอนการ

ประกอบช้ินงานเพ่ิมข้ึนจากเดิมร้อยละ 84.73 เป็น    

ร้อยละ 90.89 แสดงดังรูปท่ี 10 และจากแนวทางการ
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ป รับ ป รุงดังก ล่ าวส าม ารถ นํ าไป ป ระ ยุก ต์ใช้กับ

สายการผลิตอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้งได ้
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รูปที ่10 การเปรียบเทียบรอบเวลาในการประกอบช้ินงานของสายการผลิต Power main A-Plat No.1 

 

ตารางที ่1 การเปรียบเทียบค่าสมดุลการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง 

Before After 

ค่าสมดุลการผลติ = 
CT

*100
max CT * station or man

∑  ค่าสมดุลการผลติ = CT
*100

max CT * station or man

∑  

ค่าสมดุลการผลติ = 
65.11s

*100
(19.21s) * (4mans)

 

= 84.73% 

ค่าสมดุลการผลติ = 
59.26s

*100
(16.30s) * (4mans)

 

= 90.89% 

จํานวนช้ินต่อช่ัวโมง = 3600 s

19.21s

 = 187 ช้ิน/ชัว่โมง จํานวนช้ินต่อช่ัวโมง = 3600 s

16.30s

 = 220 ช้ิน/ชัว่โมง 

กาํหนดค่าความเผือ่ท่ี 15% กาํหนดค่าความเผือ่ท่ี 15% 

ดงันั้น จาํนวนช้ินงานเท่ากบั 187x0.85 

= 158 ช้ิน/ชัว่โมง 

ดงันั้น จาํนวนช้ินงานเท่ากบั 220x0.85 

= 187 ช้ิน/ชัว่โมง 
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