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บทคัดย่อ 

 

บริษัท ไทยซัมมิท โกลด์ เพรส จ ำกัด เป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนของรถมอเตอร์ไชต์และช้ินส่วนด้ำนกำรเกษตรพบว่ำปัจจุบัน
สำยกำรผลิต Frame Sub Assembly Seat Support  ประสบปัญหำจำกผลิตสินค้ำได้ไม่เพียงพอต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำ
ในเวลำท ำงำนปกติท ำให้ต้องมีกำรท ำงำนล่วงเวลำส่งผลให้บริษัทมีต้นทุนในกำรผลิตเพิ่มสูงขึ้น ดังนั้นงำนวิจัยนี้จึงมี
วัตถุประสงค์เพื่อศึกษำวิธีกำรท ำงำนและวิเครำะห์ควำมสูญเปล่ำในสำยกำรผลิตเพื่อน ำเสนอแนวทำงในกำรปรับปรุง
สำยกำรผลิต Frame Sub Assembly Seat Support โดยใช้แบบจ ำลองสถำนกำรณ์ เก็บรวบรวมข้อมูลเวลำท ำงำนและ
ขั้นตอนกำรท ำงำนในกระบวนกำรเช่ือม จำกนั้นท ำกำรวิเครำะห์ควำมสูญเปล่ำโดยสร้ำงแผนภำพสำยธำรแห่งคุณค่ำ (VSM) 
จ ำลองระบบกำรผลิตด้วยโปรแกรม Arena และวิเครำะห์ข้อมูลโดยใช้ค่ำร้อยละและค่ำเฉลี่ย ในกำรศึกษำครั้งนี้คณะผู้วิจัยได้
น ำเสนอแนวทำงในกำรปรับปรุงกระบวนกำรเช่ือม 5 แนวทำง ได้แก่ Scenario 1: ปรับแนวเช่ือม Scenario 2: เพิ่ม  
ROBOT 2 ในกระบวนเชื่อม Scenario 3: เพิ่มสถำนีงำน 1 สถำนีงำน Scenario 4:  เพิ่ม ROBOT 2 ในกระบวนเชื่อม และเพิม่
สถำนีงำน และ Scenario 5: เพิ่ม ROBOT ในกระบวนเชื่อมด้วย ROBOT 1 และ ROBOT 2 ผลลัพธ์จำกกำรประมวลผลพบวำ่ 
Scenario 4 และ Scenario 5 สำมำรถผลิตช้ินงำนออกมำกที่สุดคือ 277 ช้ิน/วัน แต่เมื่อพิจำรณำค่ำใช้จ่ำยโดยรวมใน
ระยะเวลำ 5 ปีพบว่ำ Scenario 5 มีค่ำใช้จ่ำยต่ ำที่สุด 
 
ค าส าคัญ: แบบจ ำลองสถำนกำรณ์  วิเครำะห์ควำมสูญเปล่ำ  แผนภำพสำยธำรแห่งคุณค่ำ  กระบวนกำรเช่ือม  
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Abstract 

Thai Summit Gold Press Co. Ltd. is a manufacturer of motorcycle and agricultural parts. At present, 
the company is not able to produce products for customers in a timely fashion. As a result, the company 
needs to work overtime, which increases the cost of production. As such, this study analyzes the waste in 
the production line and recommends solutions in order to improve the production line by using a simulation 
model. Data were collected from the production line, and value stream mapping (VSM) was then applied 
to analyze the waste in the welding process. The model was developed using the ARENA program. Five 
scenarios were proposed for improving the welding process: scenarios 1:  adjusting the welding process; 
scenarios 2: adding ROBOT 2 at station 1; scenarios 3: adding one more station; scenarios 4: adding one more 
station and ROBOT 2; and scenario 5: adding ROBOT 1 and ROBOT 2 at the station. The results revealed that 
scenarios 4 and 5 provided the best solution, which could produce 277 pieces/day. When considering the 
average wait time and the cost of investment over a period of 5 years, it was found that scenario 5 yielded 
the lowest cost.  
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1. บทน า 

ในปัจจุบันภำคธุรกิจและอุตสำหกรรมมีกำรพัฒนำ
และแข่งขันกันค่อนข้ำงสูงโดยเฉพำะในประเทศไทยซึ่งเป็น
ฐำนกำรผลิตอุตสำหกรรมยำนยนต์อันดับต้นๆของภูมิภำค
เอเชียอำคเนย์ สิ่งส ำคัญต่อผู้ผลิตในอุตสำหกรรมยำนยนตค์อื
กำรที่ได้รับควำมเช่ือถือจำกลูกค้ำ สำมำรถตอบสนองต่อ
ควำมต้องกำรของลูกค้ำได้ และมีต้นทุนในกำรแข่งขันต่ ำ 
ดั งนั้ นผู้ ผลิ ต ช้ินส่ วนยำนยนต์ จึ งต้ องพยำยำมรั กษำ
ประสิทธิภำพของตนให้ได้ตำมควำมต้องกำรของลูกค้ำ และ
ให้ผลผลิตออกมำตรงตำมแผนกำรผลิตที่วำงไว้แต่เนื่องจำก
ควำมไม่สมดุลในกระบวนกำรผลิตเป็นสำเหตุให้เกิดคอขวด
ในกระบวนกำรซึ่งเป็นปัจจัยที่จะท ำให้ผู้ผลิตช้ินส่วนยำน
ยนต์ไม่สำมำรถตอบสนองควำมต้องกำรของลูกค้ำได้และยัง
ท ำให้ต้นทุนในกำรผลิตสูงขึ้นอันเนื่องมำจำกกำรผลิตไม่ทัน
ตำมค ำสั่งซื้อส่งผลถึงผู้ประกอบกำรจ ำเป็นต้องเปิดให้มีกำร
ท ำงำนล่วงเวลำหรืออำจมีกำรจ้ำงงำนเพิ่มขึ้น ควำมสูญเปล่ำ
ที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิตอำจเกิดขึ้นจำก 4 ปัจจัยหลักใน
กำรท ำงำน (4M) ได้แก่ คนงำน (Man) วัสดุ (Material) 
เครื่องจักร (Machine) และขั้นตอนกำรท ำงำน (Method) 
นอกจำกน้ีเวลำก็เป็นสิ่งส ำคัญที่ส่งผลให้เกิดควำมล้มเหลวใน
กำรปรับปรุงประสิทธิภำพกำรท ำงำนของผู้ผลิตช้ินส่วนยำน
ยนต์ได้เช่นกัน ไม่ว่ำจะเป็น เวลำรอคอย (Waiting Time) 
รอบเวลำ (Cycle Time) แทคไทม์ (Takt Time) เป็นต้น 

บริษัท ไทยซัมมิท โกลด์ เพรส จ ำกัด เป็นผู้ผลิต
ช้ินส่วนยำนยนต์โดยลูกค้ำรำยใหญ่ของบริษัท คือบริษัท 
ฮอนด้ำ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ ำกัดมีกำรจ้ำงผลิต
ช้ินส่วนเพื่อประกอบเป็นจ ำนวนมำกและยังมีลูกค้ำรำยย่อย
อื่นๆอีก เช่น บริษัท สยำมคูโบต้ำ จ ำกัด และบริษัท ไทยซูซูกิ
มอเตอร์ จ ำกัด จำกกำรสัมภำษณ์หัวหน้ำสำยกำรผลิตและ
เจ้ำหน้ำท่ีหน่วยงำนลีนของบริษัทพบว่ำสำยกำรผลิต Frame 
Sub AssemblySeat Supportซึ่งเป็นสำยกำรผลิตช้ินงำน
เพื่อประกอบของบริษัท ฮอนด้ำ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) 
จ ำกัดมีปัญหำจำกผลิตสินค้ำได้ไม่เพียงพอต่อควำมต้องกำร
ของลูกค้ำในเวลำท ำงำนปกติ ซึ่งโดยทั่วไปจะมีค ำสั่งซื้อเฉลี่ย 
400 ช้ินต่อวัน แต่สำมำรถผลิตในเวลำท ำงำนปกติได้เฉลี่ย
เพียง 150 ช้ินต่อวัน ซึ่งผลจำกกำรศึกษำเบื้องต้นพบว่ำ
สถำนีงำนในกระบวนกำรเช่ือมบำงสถำนีใช้เวลำท ำงำนมำก

จึงท ำให้เกิดคอขวดเป็นสำเหตุท ำให้ไม่สำมำรถผลิตได้
เพียงพอต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำจึงต้องมีกำรท ำงำน
ล่วงเวลำ(กะสองเวลำ 20.00 น.- 05.00 น.) ส่งผลให้บริษัทมี
ต้นทุนในกำรผลิตเพิ่มสูงขึ้น ดังนั้นคณะผู้วิจัยสนใจที่จะหำ
แนวทำงในกำรปรับปรุงประสิทธิภำพในกำรท ำงำนของสำย
งำนดังกล่ำว  โดยมีวัตถุประสงค์ดังนี้  

1 ) เพื่ อศึ กษำขั้ นตอนและ เ วลำท ำ ง ำน ของ
กระบวนกำรเช่ือมในสำยกำรผลิต Frame Sub Assembly 
Seat Support 

2) เพื่อวิเครำะห์ควำมสูญเปล่ำของกระบวนกำร
เ ช่ื อ ม ใน ส ำ ย ก ำ ร ผ ลิ ต  Frame Sub Assembly Seat 
Support  ด้วยกำรสร้ำงแผนภำพสำยธำรแห่งคุณค่ำ  

3) เพื่อเสนอแนวคิดในกำรปรับปรุงสำยกำรผลิต 
Frame Sub Assembly Seat Support ในกำรลดควำมสูญ
เปล่ ำของเวลำรอคอยและงำนระหว่ำงผลิต  โดยใ ช้
แบบจ ำลองสถำนกำรณ์ 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ระบบกำรผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing 
System) [1] คือ ระบบกำรผลิตที่มุ่งเน้นเรื่องกำรไหลของ
งำนเป็นหลักโดยก ำจัดควำมสูญเปล่ำต่ำงๆของงำนและเพิ่ม
คุณค่ำให้กับสินค้ำอย่ำงต่อเนื่องเพื่อให้ลูกค้ำเกิดควำมพึง
พอใจสูงสุด ระบบกำรผลิตแบบลีนมีวัตถุประสงค์ 2 ประกำร 
ได้แก่ เพิ่มผลผลิต (Increase Productivity) และลดต้นทุน
ในกำรผลิต (Cost Reduction) หรืออำจกล่ำวได้ว่ำลีนมีไว้
เพื่อลดต้นทุนเพรำะเมื่อผลผลิตสูงขึ้นจะท ำให้ต้นทุนต่อ
หน่วยต่ ำลงและกำรที่สำมำรถเพิ่มผลผลิตได้ท ำให้ควำม
จ ำเป็นในกำรลงทุนด้ำนเครื่องจักร พื้นที่ และแรงงำนลดลง
เมื่อมีควำมต้องกำรสินค้ำเพิ่มขึ้น จำกนั้นจะด ำเนินกำร
วิเครำะห์ควำมสูญเปล่ำโดยใช้แผนภำพสำยธำรแห่งคุณค่ำใช้
วิธีกำรศึกษำเวลำ (Time Study) ซึ่งเป็นเครื่องมือในกำรหำ
เวลำกำรท ำงำนเพื่อน ำไปปรับปรุงกระบวนกำร เนื่องจำก
สำยกำรผลิต Frame Sub Assembly Seat Supportเกิด
ปัญหำคอขวดจึงใช้กำรจ ำลองสถำนกำรณ์ด้วยโปรแกรม 
Arena ช่วยในกำรหำจ ำนวนเครื่องจักรหรือหำแนวทำงที่
เหมำะสมก่อนที่จะลงทุนจริงหรือเมื่อต้องกำรเพิ่มทำงเลือก
ให้กับระบบ เช่น กำรปรับเปลี่ยนผังโรงงำนจะใช้แบบจ ำลอง
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ช่วยในกำรวำงผังโรงงำนทำงเลือกไว้หลำยๆแบบเพื่อศึกษำ
ผลกระทบที่จะเกิดขึ้นในแต่ละผังโรงงำนและเลือกผังโรงงำน
แบบที่ เหมำะสมที่สุด เป็นต้น และอำจใช้แบบจ ำลอง
สถำนกำรณ์เมื่อต้องกำรเปลี่ยนแปลงวิธีกำรท ำงำนโดยที่
แบบจ ำลองจะถูกใช้เพื่อช้ีวัดประสิทธิภำพของวิธีกำรท ำงำน
แบบเก่ำและแบบใหม่ [2]   
 

3.งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ในกำรวิจัยครั้งนี้ได้ศึกษำงำนวิจัยที่เกี่ยวข้องกับ
กำรผลิตแบบลีนและกำรปรับปรุงกระบวนกำรผลิตใน
อุตสำหกรรมยำนยนต์ ดังน้ี  

จินตพร วิรุฬห์ชำตะพันธ์และคณะ [3] ได้ศึกษำถึง
กำรประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภำพในกำร
ผลิตช้ินส่วนรถยนต์ เนื่องจำกบริษัทกรณีศึกษำประสบ
ปัญหำในเรื่องกำรส่งสินค้ำให้กับลูกค้ำไม่ทันตำมเวลำที่
ก ำหนดและมีกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่ำในกระบวนกำร
ผลิต งำนวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นที่จะค ำนวณหำเวลำมำตรฐำนและ
ลดควำมสูญเปล่ำของกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่ำเพิ่มใน
กระบวนกำรผลิต Spindle ของบริษัท เอเทค เอ็นจิเนียริ่ง 
แอนด์ พำร์ท จ ำกัด โดยใช้แผนภำพสำยธำรแห่งคุณค่ำและ
วิธีกำรจ ำลองสถำนกำรณ์ โดยในกำรศึกษำนี้ ได้ เสนอ
แบบจ ำลองสถำนกำรณ์เพื่อลดควำมสูญเปล่ำในกระบวนกำร
ผลิตทั้งหมด 3 แบบจ ำลองซึ่งผลจำกแบบจ ำลองสถำนกำรณ์
พบว่ำแบบจ ำลองสถำนกำรณ์ที่ 3 คือกำรปรับปรุงเวลำใน
กำรตรวจสอบคุณภำพของผลิตภณัฑ์ของผลติภณัฑ์ Spindle 
โดยกำรน ำพนักงำนที่ว่ำงงำนในกระบวนกำรอื่นๆ มำท ำงำน
ในกำรตรวจนับผลิตภัณฑ์พบว่ำมีควำมเหมำะสมที่สุด 
เนื่องจำกท ำให้เกิดเวลำรอคอยในกระบวนกำรตรวจสอบ
คุณภำพผลิตภัณฑ์ลดลงสูงสุดโดยลดลงจำก 805.71 นำที
เหลือ 764.47 นำที คิดเป็น 5.12% 

นคร บุตรดี เลิศและคณะ [4] ได้ศึกษำถึงกำร
ปรับปรุงและพัฒนำกระบวนกำรประกอบกันชนด้ำนหน้ำ
ของรถยนต์ยี่ห้อฟอร์ดรุ่นเฟียสต้ำเพื่อลดเวลำในกำรท ำงำน
และของเสียในกระบวนกำรผลิตและเพิ่มผลผลิตให้กับบริษัท 
โดยท ำกำรวิเครำะห์ปัญหำด้วยหลักกำรของแผนภูมิก้ำงปลำ
และวิเครำะห์แนวทำงกำรปรับปรุงและพัฒนำด้วยเทคนิค 
5W1H เพื่อแก้ปัญหำรอยขีดข่วนของช้ินงำน จำกกำรทดลอง

และเก็บข้อมูลกำรประกอบพบว่ำอุปกรณ์จับยึดช้ินงำนใช้
เวลำเฉลี่ยในกำรประกอบเหลือเพียง 1.37 นำทีต่อช้ิน 
สำมำรถลดเวลำในกำรท ำงำนได้คิดเป็นร้อยละ 21.14 และ
ลดของเสียในกระบวนกำรผลิต โดยก่อนกำรปรับปรุงมีของ
เสียจ ำนวนท้ังสิ้น 23 ช้ินจำกจ ำนวนที่ผลิต100 ช้ิน ในขณะที่
หลังกำรปรับปรุง มีของเสียเพียงแค่จ ำนวน 3 ช้ินเท่ำนั้น ซึ่ง
สำมำรถลดของเสียในกำรผลิตคิดเป็นร้อยละ 86.95 

 
4. ผลการวิจัย 

จำกกำรเก็บรวบรวมข้อมูลกำรท ำงำนและเวลำใน
กำรท ำงำนของกระบวนกำรผลิต Frame Sub Assembly 
Seat Support โดยท ำกำรสร้ำงและวิเครำะห์แผนภำพสำย
ธำรแห่งคุณค่ำดังรูปที่1เพื่อพิจำรณำว่ำกิจกรรมใดใน
กระบวนกำรผลิต Frame Sub Assembly Seat Support 
ใช้เวลำในกำรด ำเนินงำนมำกท่ีสุด 

รูปที่ 1 แผนภำพสำยธำรแห่งคุณค่ำของกระบวนกำรผลิตใน
ปัจจุบัน 
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รูปที่ 1 แสดงให้เห็นถึงเวลำกำรท ำงำนของแต่ละ
กระบวนกำรในกำรผลิตปัจจุบัน โดยรอบเวลำในกำรผลิต 
(C/T) ของกระบวนกำรเช่ือมใช้เวลำมำกที่สุดเท่ำกับ 152.14 
วินำที คณะผู้วิจัยจึงท ำกำรศึกษำรำยละเอียดในกระบวนกำร
เช่ือมเพื่อสร้ำงแบบจ ำลองกระบวนกำรเพื่อเป็นตัวแทนของ
ระบบในปัจจุบันและหำแนวทำงแก้ไข 

รูปที่ 2 แผนภำพกระบวนกำรเช่ือมในสำยกำรผลิตFrame 
Sub Assembly Seat Support 

 
จำกรูปที่ 2 สำมำรถอธิบำยรำยละเอียดได้ดังนี้

กระบวนกำรเ ช่ือมประกอบไปด้วย 4 สถำนีงำนโดยมี
พนักงำน 1 คนประจ ำแต่ละสถำนี ช้ินงำนจะไหลจำก
กระบวนกำรเช่ือมด้วย ROBOT 1 (หมำยเลข 1) ไปจนถึง
กระบวนกำรเคำะเม็ดและเช็คจิ๊ก (หมำยเลข 4) เริ่มต้นที่
กระบวนกำรเช่ือมด้วย ROBOT 1 พนักงำนวำงช้ินส่วนเพื่อ
ท ำกำรเชื่อมบนจิ๊ก 1 ด้วย ROBOT 1 เมื่อเช่ือมเสร็จพนักงำน
หยิบช้ินงำนนั้นออกแล้ววำงลงบนจิ๊ก 2 พร้อมวำงช้ินส่วนที่
จะท ำกำรเช่ือมเข้ำกับตัวช้ินงำนเพิ่มโดยใช้ ROBOT 1 ใน
กำรเช่ือมเช่นกัน กำรด ำเนินงำนปัจจุบันน้ัน ROBOT หนึ่งตัว
ท ำหน้ำที่เช่ือมทั้งสองจิ๊กซึ่งลักษณะของ ROBOT เป็นแขน
กลเช่ือมสำมำรถเคลื่อนที่แนวดิ่งและแนวระนำบได้ ROBOT 
เชื่อมชิ้นงำนได้ทีละจิ๊กหมำยควำมว่ำในขณะที่ท ำงำนอยู่ที่จิ๊ก 
1 จิ๊ก 2 จะว่ำงงำน ถัดมำคือกระบวนกำรเช่ือมด้วย ROBOT 
2 ในจิ๊ก 1 ลักษณะกำรท ำงำนคล้ำยกับกระบวนกำรเช่ือม
ด้วย ROBOT 1 ต่ำงกันเพียงช้ินส่วนที่ท ำกำรเช่ือมประกอบ
เข้ ำกับ ช้ินงำนและต ำแหน่ งที่ เ ช่ื อม  ส่ วนจิ๊ ก  2 ของ
กระบวนกำรเช่ือมด้วย ROBOT 2 เป็นกำรพลิกช้ินงำนอีก
ด้ำนหนึ่งแล้วท ำกำรเชื่อมซ้ ำทุกแนวเช่ือมเดิม จำกนั้นช้ินงำน
ถูกส่งต่อให้กับกระบวนกำรเช่ือมเก็บแนวโดยมีพนักงำนใช้

ปืนเช่ือมในกำรเช่ือมเก็บรำยละเอียดที่ ROBOT เช่ือมไว้
สุดท้ำยช้ินงำนถูกส่งต่อให้กับกระบวนกำรเคำะเม็ดและ
เช็คจิ๊กโดยมีพนักงำนท ำหน้ำที่เคำะเม็ดที่เป็นสะเก็ดจำกกำร
เช่ือมออกพร้อมทั้งตรวจสอบช้ินงำนและแนวเช่ือมว่ำตรง
ตำมแบบหรือไม่จำกนั้นหยิบช้ินงำนใส่แร็คเพื่อเตรียมส่ง
ต่อไปที่กระบวนกำรพ่นสีใน 1 แร็ค บรรจุช้ินงำนได้ 20 ช้ิน
โดยรูปที่ 3  แสดงแบบจ ำลองตัวแทนระบบในปัจจุบัน(AS-
IS) ของกระบวนกำรเ ช่ือมในสำยกำรผลิตFrame Sub 
Assembly Seat Support 

ส ำหรับข้อมูลที่น ำมำใช้ในกำรจ ำลองแบบปัญหำ
นั้นคณะผู้วิจัยได้ด ำเนินกำรเก็บรวบรวมข้อมูลเวลำกำร
ท ำงำนของกระบวนกำรเช่ือมในแต่ละสถำนีจ ำนวน 50 ครั้ง
ต่อช้ินงำน และท ำกำรวิเครำะห์ข้อมูลเพื่อหำรปูแบบกำรแจก
แจงของข้อมูลโดยใช้เครื่องมือ Input Analyzer ในโปรแกรม
จ ำลองสถำนกำรณ์ Arena และทดสอบสมมติฐำนกำรแจก
แจงควำมน่ำจะเป็นของข้อมูล (Goodness of Fit Test) 
ด้วยกำรทดสอบไคสแควร์ (Chi-Square Test) [2, 5] 

ผลกำรทดสอบรูปแบบกำรแจกแจงข้อมูลเวลำกำร
ท ำงำนในกระบวนกำรเช่ือมในแต่ละสถำนีงำนแสดงดัง
ตำรำงที่ 1 

รูปที่ 3 แบบจ ำลองตัวแทนระบบในปัจจุบันของกระบวนกำรเชื่อมใน
สำยกำรผลิต Frame Sub Assembly Seat Support 
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ตำรำงที่ 1 รูปแบบกำรแจกแจงของข้อมูลเวลำกำรท ำงำนที่
ใช้ในแต่ละสถำนีงำน 

กระบวนการ 
ฟังก์ชันการแจก

แจง 
n p–value 

เช่ือมด้วย ROBOT 1 
จิ๊ก 1 

55.1+1.66*BETA 
(3.74, 2.79) 

50 0.27 

เช่ือมด้วย ROBOT 1 
จิ๊ก 2 

TRIANG 
(48.6, 49.5, 50.3) 

50 0.328 

เช่ือมด้วย ROBOT2 
จิ๊ก 1 

NORMAL 
(67.5, 0.299) 

50 0.397 

เช่ือมด้วย ROBOT2 
จิ๊ก 2 

71.3+1.06*BETA 
(1.31, 0.898) 

50 0.257 

เช่ือมเก็บแนว 
NORMAL (89.6, 

24) 
50 0.432 

เคำะเม็ด 
และเช็คจิ๊ก 

57+GAMMA 
(16.9, 2.31) 

50 0.0936 

 

คณะผู้วิจัยได้ท ำกำรทวนสอบควำมถูกต้องของ
โปรแกรมที่สร้ำงขึ้นนั้น (Verification) ว่ำโปรแกรมสำมำรถ
รันผลได้ถูกต้องหรือไม่ รวมทั้งดูกำรเคลื่อนไหวของช้ินงำน
ต่ำง ๆ เพื่อยืนยันว่ำโปรแกรมมีพฤติกรรมหรือกระบวนกำร
ท ำงำนเช่นเดียวกับระบบจริงจำกนั้นท ำกำรตรวจสอบควำม
ถูกต้องว่ำแบบจ ำลองสถำนกำรณ์สำมำรถใช้งำนแทน
ระบบงำนจริงได้หรือไม่(Validation)โดยเปรียบเทียบข้อมูล
จริงกับข้อมูลในระบบ(Calibration) ซึ่งกำรประมวลผล
แบบจ ำลองระบบปัจจุบัน (AS-IS) ด้วยโปรแกรม Arena 
แสดงผลลัพธ์ดังตำรำงที่ 2 จำกตำรำงพบว่ำเปอร์เซ็นต์ผลต่ำง
ระหว่ำงข้อมูลจริงกับแบบจ ำลองมีค่ำไม่ เกิน 10% จึง
สำมำรถสรุปได้ว่ำข้อมูลที่ได้จำกกำรเก็บรวบรวมมีค่ำ
ใกล้เคียงกับข้อมูลที่ได้จำกแบบจ ำลองและสำมำรถน ำไปเป็น
ตัวแทนในกำรวิ เครำะห์ของสำยกำรผลิต Frame Sub 
Assembly Seat Support [5,6] 

 
 
 
 
 
 

ตำรำงที่ 2 เวลำด ำเนินงำนแต่ละกระบวนกำรและจ ำนวน
ช้ินงำนค้ำงในระบบปัจจุบัน 

กระบวนกำร 
เวลำ (วินำที/ชิ้น) จ ำนวน

ชิ้นงำนค้ำง 
(ชิ้น/วัน) 

ค่ำจริง แบบจ ำลอง 
%ควำม 

แตกต่ำง 
เช่ือมด้วย 
ROBOT 1 

จิ๊ก 1 
56.02 56.05 0.05 194 

เช่ือมด้วย 
ROBOT 1 

จิ๊ก 2 
49.48 49.47 0.02 1 

เช่ือมด้วย 
ROBOT2 

จิ๊ก 1 
67.48 67.50 0.03 44 

เช่ือมด้วย 
ROBOT2 

จิ๊ก 2 
72.09 71.92 0.24 0 

เช่ือมเก็บ
แนว 

91.39 89.78 1.76 1 

เคำะเม็ด 
และเช็คจิ๊ก 

96.11 96.10 0.01 1 

 

เมื่อพิจำรณำช้ินงำนที่ค้ำงในกระบวนกำรพบว่ำ
กระบวนกำรเช่ือมด้วย ROBOT 1 จิ๊ก 1 มีมำกถึง 194 ช้ิน 
และกระบวนกำรเช่ือมด้วย ROBOT2 จิ๊ก 1 มีมำกถึง 44 ช้ิน 
ในขณะที่กระบวนกำรเคำะเม็ดและเช็คจิ๊กใช้เวลำด ำเนินงำน
มำกที่สุดแต่มีจ ำนวนช้ินงำนค้ำงในกระบวนกำรเพียง 1 ช้ิน 
แสดงให้เห็นถึงปัญหำคอขวดในช่วงต้นของกระบวนกำร
เ ช่ือมด้วย ROBOT1 จิ๊ก 1 และกระบวนกำรเ ช่ือมด้วย 
ROBOT2 จิ๊ก1 ซึ่งผลที่ได้จำกกำรจ ำลองสอดคล้องกับผล
กำรสัมภำษณ์ผู้ที่เกี่ยวข้องและกำรเก็บรวบรวมข้อมูลของ
คณะผู้วิจัย 

คณะผู้วิจัยจึงได้ออกแบบแนวทำงแก้ไขปัญหำคอ
ขวดและเพิ่มจ ำนวนช้ินงำนในเวลำท ำงำนปกติ โดยน ำเสนอ
แนวทำงในกำรปรับปรุง 5 แนวทำง ได้แก่ Scenario 1:ปรับ
แนวเช่ือม Scenario 2: เพิ่ม ROBOT ในกระบวนเชื่อมด้วย 
ROBOT 2 Scenario 3 :เพิ่มสถำนีงำน Scenario 4 :เพิ่ม 
ROBOT ในกระบวนเช่ือมด้วย ROBOT2 และเพิ่มสถำนีงำน
และScenario 5:เพิ่ ม  ROBOT ในกระบวน เ ช่ือมด้ ว ย 
ROBOT 1 และ ROBOT 2 ตำรำงที่ 3 แสดงผลลัพธ์ที่ได้จำก
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กำรประมวลผลด้วยแบบจ ำลองซึ่งพบว่ำ Scenario 4และ 
Scenario 5 สำมำรถผลิตช้ินงำนออกมำกที่สุดคือ 277 ช้ิน/
วัน แต่เมื่อพิจำรณำค่ำใช้จ่ำยโดยรวมในระยะเวลำ 5 ปีแล้ว
พบว่ำ Scenario 5 มีค่ำใช้จ่ำยต่ ำที่สุดซึ่งรำยกำรค่ำใช้จ่ำย
ต่ำง ๆ ที่เกิดขึ้นในกำรปรับปรุงแบบจ ำลองต่ำง ๆ ซึ่งเป็น
ตัวเลขประมำณกำรณ์ที่ได้จำกกำรสัมภำษณ์หน่วยงำนที่
เกี่ยวข้องแสดงดังตำรำงที่ 4 และตำรำงที่ 5 แสดงกำร
ค ำนวณค่ำใช้จ่ำยที่เกี่ยวข้องทั้ง 5 Scenario ในรำยละเอียด 
ส ำหรับรูปที่ 4 แสดงถึงแบบจ ำลองที่น ำเสนอของ Scenario 
5 
ตำรำงที่ 3 เปรียบเทียบจ ำนวนช้ินงำนออก เวลำรอคอยและ 
ค่ำใช้จ่ำยในระยะเวลำ  5 ปี 
 จ านวน 

(ชิ้น/วัน) 
เวลารอคอย 
(วินาที/วัน) 

ค่าใช้จ่ายใน 5 ป ี
(บาท/5ปี) 

AS-IS 159 11,192.76 4,959,600 
Scenario 1 160 11,436.42 4,934,760 
Scenario 2 202 9,216.77 4,853,770 
Scenario 3 201 9,290.14 6,358,790 
Scenario 4 277 6,862.71 4,865,940 
Scenario 5 277 6,855.98 3,894,260 

 

รูปที่ 4 แบบจ ำลองที่น ำเสนอของ Scenario 5 
 
ตำรำงที่ 4 รำยกำรค่ำใช้จ่ำยในกำรปรับปรุงแบบจ ำลอง 

 
 

เมื่อพิจำรณำค่ำใช้จ่ำยต่ำง ๆ ที่เกี่ยวข้องในระบบ
ในระยะเวลำ 5 ปีพบว่ำ Scenario 5 มีค่ำใช้จ่ำยน้อยที่สุด
เท่ำกับ 3,894,260 บำทถึงแม้กำรลงทุนครั้ งแรกบริษัท
จะต้องเสียค่ำใช้จ่ำยถึง 2,000,000 บำทในกำรซื้อ ROBOT
มำเพิ่มก็ตำมแต่หำกพิจำรณำถึงควำมคุ้มค่ำในระยะยำวจะ
พบว่ำมีค่ำใช้จ่ำยในกำรท ำงำนนอกเวลำ (OT) ต่ ำที่สุด และมี
จ ำนวนช้ินงำนส ำเร็จมำกกว่ำ Scenario 1, 2 และ 3 ในส่วน
ของค่ำจ้ำงพนักงำนยังคงเท่ำเดิมโดยไม่ต้องเพิ่มค่ำใช้จ่ำยใน
กำรจ้ำงพนักงำนเพิ่มอย่ำงต่อเนื่องเหมือนเช่น Scenario 3 
และ 4 โดยพบว่ำค่ำใช้จ่ำยของ Scenario 5ในระยะเวลำ5 ปี
ลดลงจำกแบบจ ำลองตัวแทนระบบในปัจจุบัน (AS-IS) ถึง 
21.48 % 

ผลลัพธ์จำกกำรประมวลผลพบว่ำ  Scenario 4 
และ 5  มีจ ำนวนช้ินงำนออกมำกที่สุดคือ 277 ช้ิน/วัน แต่
เมื่อพิจำรณำค่ำใช้จ่ำยในระยะเวลำ 5 ปีพบว่ำ Scenario 5 
มีค่ำใช้จ่ำยต่ ำที่สุด โดยได้ช้ินงำนเพิ่มขึ้นจำก 159 ช้ินเป็น 
277 ช้ิน/วัน เวลำรอคอยเฉลี่ยของ Scenario 5 ลดลงจำก
แบบจ ำลองตัวแทนระบบปัจจุบัน(AS-IS) จำก 11,192.76 
วินำทีเป็น 6,855.98 วินำทีหรือลดลง 38.75% 

ดังนั้นงำนวิจัยจึงได้เสนอแนะให้Scenario 5 เป็น
ตั วแบบที่ เหมำะสมในกำรปรับปรุ งระบบใหม่ ให้กับ
ส ำ ย ก ำ ร ผ ลิ ต  Frame Sub Assembly Seat Support
ถึงแม้ว่ำบริษัทจะมีค่ำใช้จ่ำยในกำรลงทุนซื้อ ROBOTเพิ่มก็
ตำมแต่กำรใช้ ROBOT สำมำรถลดค่ำใช้จ่ำยในกำรผลิตลงได้ 
[7] เช่น ค่ำท ำงำนล่วงเวลำ (OT) และค่ำกะโดยจะสำมำรถ
คืนทุนทั้งหมดได้ในเวลำไม่นำนอีกทั้งกำรลงทุนกับ ROBOT 
ยั ง ช่วย เพิ่ มผลผลิตท ำงำนได้ รวดเร็ วและได้ งำนที่มี
ประสิทธิภำพมีควำมแน่นอนแม่นย ำ สำมำรถท ำงำนผลิตได้
โดยไม่ต้องพักท ำให้กำรด ำเนินงำนของกระบวนกำรเช่ือมใน
สำยกำรผลิตมีประสิทธิภำพมำกยิ่งขึ้นนอกจำกนั้นก็สำมำรถ
ทดแทนแรงงำนซึ่งปัจจุบันผู้ประกอบกำรได้พบปัญหำกำร
ขำดแคลนแรงงำนอย่ำงต่อเนื่อง 

5. สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการวิจัย 

ผลจำกกำรปรับปรุงจุดปฏิบัติงำนที่เกิดปัญหำคอ
ข วด ขอ งส ำย กำ รผลิ ต  Frame Sub Assembly Seat 

รายการค่าใช้จ่าย เงิน หน่วย 
ค่ำท ำงำนกะ 2 110 บำท/ชั่วโมง 
ค่ำเพิ่ม ROBOT 1 ตัว 1,000,000 บำท 
ค่ำจ้ำงพนักงำนเพิ่ม 1 คน 317 บำท/วัน 
ค่ำบ ำรุงรักษำ ROBOT 1 ตัว 2,850 บำท/ ป ี
ค่ำไฟฟ้ำของ ROBOT 1 ตัว 20 บำท/วัน 
ค่ำเพิ่มสถำนีงำน 100,000 บำท 
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Support โดยใช้ทำงเลือกคือกำรปรับแนวเช่ือมและเพิ่ม
ROBOT พบว่ำเมื่อเปรียบเทียบเวลำรอคอยเฉลี่ยของระบบ
ปัจจุบัน (AS-IS) คือ 11,192.76 วินำที (11,028, 11,280) 
กับแนวทำงกำรปรับปรุงทั้ง 5 แนวทำง(TO-BE) จะเห็นได้ว่ำ
เวลำรอคอยเฉลี่ยรวมของแนวทำงกำรปรับแนวเช่ือม 
(Scenario 1) เพิ่ ม ขึ้ น เป็ น  11,436.42 วิ น ำที  ( 11,280, 
11,520) หรือเพิ่มขึ้น 2.13% เวลำรอคอยเฉลี่ยรวมของแนว
ทำงกำรเพิ่ม ROBOT(Scenario 2) ลดลงเป็น 9,216.77 
วินำที (9,135, 9,353) หรือลดลง 17.65% เวลำรอคอยเฉลีย่
รวมของแนวทำงกำรเพิ่มกระบวนกำรเช่ือมด้วย ROBOT 
2(Scenario 3) ลดลงเป็น 9,290.14 วินำที (9,223, 9,356)
หรือลดลง 17.00% เวลำรอคอยเฉลี่ยรวมของแนวทำงกำร
เพิ่ม ROBOT ในกระบวนกำรเช่ือมด้วย ROBOT 1และเพิ่ม
กระบวนกำรเช่ือมด้วย ROBOT 2(Scenario 4) ลดลงเป็น 
6,862.71 วินำที (6,383, 7,552)หรือลดลง 38.69% เวลำรอ
คอยเฉลี่ยรวมของแนวทำงกำรเพิ่ม ROBOT ในกระบวนกำร
เช่ือมด้วย ROBOT 1และเพิ่ม ROBOT ในกระบวนกำรเช่ือม
ด้วย ROBOT 2(Scenario 5) ลดลงเป็น 6,855.98 วินำที 
(6,358, 7,633)หรือลดลง 38.75%และพบว่ำค่ำใช้จ่ำยใน
ระยะเวลำ 5 ปีลดลงจำกแบบจ ำลองตัวแทนระบบในปัจจบุนั 
(AS-IS) ถึง 21.48 % 

5.2 ข้อเสนอแนะส าหรับผู้ประกอบการ 

1) ผู้ประกอบกำรควรพิจำรณำแนวทำงในกำร
ปรับปรุงที่สำมำรถปฏิบัติได้ทันที เช่น กำรฝึกอบรมพนักงำน
ให้มีควำมเช่ียวชำญในกำรท ำงำน เพื่อสำมำรถปฎิบัติงำนได้
มีประสิทธิภำพมำกขึ้น เป็นต้น  

2) ผู้ที่เกี่ยวข้องควรจดบันทึกจ ำนวนช้ินงำนที่ผลิต
ได้อย่ำงสม่ ำเสมอเพื่อสำมำรถน ำข้อมูลไปใช้ในกำรวิเครำะห์ 
และหำแนวทำงในกำรพัฒนำกระบวนกำรผลิตให้ดียิ่งขึ้น
อย่ำงต่อเนื่อง 

5.3 ข้อเสนอแนะในการศึกษาคร้ังต่อไป 

เนื่องจำกมีข้อจ ำกัดในด้ำนเวลำที่ด ำเนินกำรวิจัย 
ดังนั้นในกำรศึกษำครั้งนี้จึงได้ศึกษำเพียงกระบวนกำรเช่ือม
ในสำยกำรผลิตFrame Sub Assembly Seat Support ซึ่ง
บริษัทสำมำรถขยำยผลเพิ่มเติมโดยท ำกำรศึกษำข้อมูลทั้ง

สำยกำรผลิตตั้งแต่กระบวนกำรเช่ือม พ่นสี และอัดลูกยำง 
เพื่อเป็นกำรศึกษำปัญหำและกำรแก้ปัญหำที่ครอบคลุมทั้ง
ระบบมำกยิ่งข้ึน 
 

กิตติกรรมประกาศ  

คณะผู้วิจัยขอขอบคุณผู้บริหำรและพนักงำนบริษัท 
ไทยซัมมิท โกลด์ เพรส จ ำกัด ทุกท่ำนที่ให้ค ำแนะน ำข้อ
ช้ีแนะต่ำง ๆ เพื่อแนวทำงในกำรปรับปรุงประสิทธิภำพของ
กระบวนกำรผลิต  
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ตารางที่ 5 ตัวอย่ำงกำรค ำนวณค่ำใช้จ่ำยของ Scenario 1 ถึง 5 

 

 Scenario 1 Scenario 2 Scenario 3 Scenario 4 Scenario 5 หน่วย หมายเหต ุ* 

ค่าใช้จ่ายในการ
ท างานกะ 2 

246,648 x 4  
= 986,592 

190,656 x 4  
= 762,624 

191,988 x 5  
= 959,940* 

90,648 x 5 
= 453,240* 

90,648 x 4 
= 362,592 

บำท/ 4คน/ป ี บำท/5คน/ปี 

ค่าจ้างพนักงาน - - 418,440 418,440 - บำท/คน/5ปี  

ค่า ROBOT - 1,000,000 1,000,000 2,000,000 2,000,000 บำท คิดค่ำรวมเส่ือม 5 ป ี

ค่าบ ารุงรักษา  
- 2,850 2,850 2,850 x 2 

= 5,700* 
2,850 x 2   
= 5,700* 

บำท/1 ตัว/ป ี บำท/ 2 ตวั/ป ี

ค่าไฟฟ้า 
- 20 x 264 

= 5,280 
20 x 264 
= 5,280 

20 x 264 x 2 
= 10,560* 

20 x 264 x 2 
= 10,560* 

บำท/1 ตัว/ป ี บำท/2 ตัว/ป ี

ค่าใช้จ่ายในการ
เพิ่มสถานี 

- - 100,000 100,000 - บำท  

ค่าใช้จ่ายใน
ระยะเวลา 5 ป ี

986,592 x 5 
= 4,934,760 

(762,624 x 5)  
+ 1,000,000  
+ (2,850 x 5)  
+ (5,280 x 5) 
= 4,853,770 

(959,940x 5)  
+ 418,440 

+ 1,000,000  
+ (2,850 x 5)  
+ (5,280 x 5)  
+  100,000 
= 6,358,790 

(453,240x 5) 
+ 418,440 

+ 2,000,000 
+ (5,700 x 5) 
+ (10,560 x 5) 

+ 100,000  
= 4,865,940 

(362,592 x 5) 
+ 2,000,000 
+ (5,700 x 5) 
+ (10,560 x 5) 
= 3,894,260 

บำท  


