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บทคัดยอ 
โรงงานตัวอยางเปนผูรับชวงตอในการผลิตชิ้นสวนไสเตาแกส เพื่อสงตอใหแผนกประกอบของบริษัทผลิตหัวเตาแกส เนื่องจากการผลิต

ภายในไมสามารถสงงานใหลูกคาไดทันตามเวลาที่กําหนด ปจจุบันโรงงานตัวอยางมีวันทาํงาน 26 วันตอเดือน มียอดการสั่งผลิตรับชวงตออยูที่ 
7,500 ชิ้นตอเดือน หรือประมาณ 289 ชิ้นตอวัน แตกําลังการผลิตสามารถผลิตไดเพียง 226 ช้ินตอวัน หรือประมาณ 5,876 ชิ้นตอเดือน ใน
เวลาทํางานปกติ8 ชั่วโมงตอวัน สงผลใหตองเปดการทํางานลวงเวลาเพิ่มวันละ 2 ชั่วโมง งานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตเพื่อลดชั่วโมงการทํางานลวงเวลาโดยการใชเทคนิคการสมดุลสายการผลิต เริ่มจากการเก็บขอมูลการผลิตดวยแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต คํานวณคาจังหวะความตองการของลูกคาที่เวลาปกติ 8 ชั่วโมงตอวัน ใชเปรียบเทียบเพื่อคนหารอบเวลาการผลิตในแตละ
ขั้นตอนที่มีคาเกิน วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยเครื่องมือควบคุมคุณภาพแบบใหมเพ่ือใชเปนขอมูลในการกําหนดแนวทางการแกไข  
จากนั้นจัดสมดุลสายการผลิตดวยหลักการอีซีอารเอส ผลการดําเนินงานพบวาสามารถควบคุมรอบเวลาการผลิตใหต่ํากวาจังหวะความตองการ
ของลูกคาไดทุกสถานีงาน ลดจํานวนสถานีงานได 2 สถานีงาน คิดเปนรอยละ 22.22 ลดจํานวนพนักงานได 8 คน คิดเปนรอยละ 38.09 ลด
รอบเวลาการผลิตรวมได 1.71 นาที คิดเปนรอยละ 14.39 สามารถเพ่ิมกําลังการผลิตได 7,696 ชิ้นตอเดือน ในเวลาทํางานปกติ8 ชั่วโมงตอวัน  
ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มขึ้นรอยละ 33.04 และสามารถเพิ่มผลิตภาพการผลิตได 1.47 ชิ้น/ชั่วโมง/คน คิดเปนเพ่ิมข้ึนรอยละ 106.52 

คําสําคัญ 
ผลิตภาพการผลิต  สมดุลสายการผลิต  ประสิทธิภาพสายการผลิต  รอบเวลาการผลิต 

Abstract 
The sample factory has taken over the production of gas burner components to pass on to the assembly department 

of the company due to the work that cannot be delivered to customers on time. The sample factory now has 26 working 
days per month and a total production order of 7,500 pieces per month, or approximately 289 pieces per day, but its 
production capability can only create 226 pieces per day, or approximately 5,876 pieces per month, on a typical 8- hour 
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workday. They must therefore add 2 hours of additional extra work each day. The objective of this research is to improve 
the production process to reduce overtime hours by implementing the production line balancing technique. The process 
begins with gathering production information using process flow charts to determine the standard time, which is 8 hours 
each day.  Utilize the comparison to determine the production cycle time at each stage, and if the value is exceeded, 
conduct a root cause analysis with the help of new quality control tools. Finally, balance the production line by applying 
the ECRS concept.  The results demonstrated that it is possible to control the production cycle time to be less than the 
rate of takt time at each workstation.  A production capacity increase of 7,696 pieces per month during regular working 
hours of eight hours per day is possible by reducing the number of workstations by two, or 22. 22% , the number of 
personnel by eight, or 38.09%, and the total production cycle time by 1.71 minutes, or 14.39%. Production line efficiency 
grew by 33.04%, while productivity increased by 1.47% piece/hour/person, amounting to an increase of 106.52%. 

Keywords 
productivity; production line balancing; production line efficiency; cycle time  

 

1. บทนํา 

ในปจจุบัน แกสแอลพีจี (Liquefied Petroleum Gas : 

LPG) มีการนํามาใชเปนเชื้อเพลิงในภาคอุตสาหกรรมปโตรเคมี

รอยละ 36 รองลงมา คือ ภาคครัวเรือนรอยละ 33 ภาคขนสง

รอยละ 19 และภาคอุตสาหกรรมทั่วไป คิดเปนรอยละ 10 

ตามลําดับ จะเห็นไดวาปริมาณการใชเชื้อเพลิงแกสแอลพีจีใน

ภาคครัวเรือนมีความตองการสูง โดยเฉพาะรานอาหาร และ

ภัตตาคาร ที่ตองนําไปใชกับหัวเตาแกสแรงดันสูง ทําให

อุตสหกรรมผลิตชิ้นสวนเตาแกสยังเปนที่ตองการของตลาด 

และมีการเติบโตเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง [1] 

โรงงานตัวอยางเปนผูรับชวงตอในการผลิตชิ้นสวนไสเตา
แกส ใหกับบริษัทผูผลิตหัวเตาแกสแรงดันสูง ดังรูปที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1  ชิ้นสวนไสเตาแกส 

 
จากรูปที่ 1 แสดงชิ้นสวนไสเตาแกสที่โรงงานตัวอยาง

รับเหมาชวงผลิต มีคําสั่งผลิตจากลูกคาที่ 7,500 ชิ้นตอเดือน 

โรงงานตัวอยางมีวันทํางาน 26 วันตอเดือน ตองผลิตใหได 289 

ชิ้นตอวัน ปจจุบันกําลังการผลิตสามารถผลิตไดสูงสุดแค 226 

ชิ้นตอวัน ในเวลาทํางานปกติ 8 ชั่วโมง ตองเปดการทํางาน

ลวงเวลา 2 ชั่วโมง จึงจะเพียงพอตอความตองการของลูกคา 

งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มผลผลิตในกระบวนการ

ผลิตชิ้นสวนไสเตาแกสของโรงงานตัวอยาง โดยมีเปาหมายและ

ตัวชี้วัดหลังการปรับปรุงดวยเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต

ดวยหลักการอีซีอารเอส สามารถผลิตชิ้นสวนไสเตาแกสไดตาม

ความตองการของลูกคาภายในเวลาทํางานปกติ 8 ชั่วโมงตอวัน 
 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 แผนภูมิกระบวนการไหลกระบวนการผลิต 

กระบวนการไหลกระบวนการผลิต คือ เครื่องมือในการ

บันทึกขอมูล ซึ่งแยกแยะขั้นตอนของกระบวนการผลิตไวอยาง

ชัดเจนโดยเริ่มบันทึกตั้งแตวัตถุดิบเคลื่อนเขาสูสายการผลิต 

และบันทึกข้ันตอนหรือกิจกรรมตาง ๆ ที่เกิดขึ้นบนวัตถุดิบนั้น 

[2] เพื่อนํามาวิเคราะหขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบ ชิ้นสวน 

พนักงานและอุปกรณที่เคลื่อนที่ไปในกระบวนการพรอม ๆ กับ

กิจกรรมตาง ๆ เปนแผนภูมิที่ใชจําแนกกิจกรรมออกเปน 5 

ประเภท โดยเริ่มจากกิจกรรมที่มีมูลคาเพิ่มไปจนถึงกิจกรรมที่

ไมกอใหเกิดมูลคา ผานสัญลักษณ 5 ชนิด กําหนดโดย ASME 

ในประเทศสหรัฐอเมริกา ซึ่งชวยใหสามารถแยกแยะกิจกรรม

ของพนักงานออกจากกิจกรรมที่ทําบนผลิตภัณฑ ทําใหมองเห็น

จุดสําคัญในการวิเคราะหไดอยางชัดเจน สัญลักษณทั้ง 5 ชนิด 

แสดงไดดังตารางที่ 1 
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ตารางท่ี 1 สัญลักษณมาตรฐานสําหรับแผนภูมิกระบวนการไหล [3] 

สัญลักษณ ชื่อเรียก คาํจํากัดความ 

 การปฏิบัติงาน 
(Operation) 

-เปลี่ยนแปลงคณุสมบัติของวัตถุ 
-ถอดหรือประกอบชิ้นสวน 

 
การตรวจสอบ 
(Inspection) 

-ตรวจสอบคุณลกัษณะของวัตถุ 
-ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 
การเคล่ือนที่ 

(Transportation) 
-การเคลื่อนไหวของวัตถ ุ
-พนักงานกําลังเดิน 

 
การรอคอย 
(Delay) 

-เก็บวัสดุชั่วคราวระหวางปฏิบัตงิาน 
-คอยงานเพื่อใชงานขั้นตอนตอไป 

 
การจัดเก็บ 
(Storage) 

-เก็บชิ้นสวนที่รอเปนเวลานาน 
-เก็บชิ้นสวนเพื่อรอคําสั่ง 

 

2.2  หลักการอีซีอารเอส (ECRS)  

หลักการอีซีอารเอส (ECRS) เปนหลักการที่นํามาใชขจัด

งานที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการ (Eliminate) การรวมงาน

ที่คลายคลึงกันเขาดวยกัน (Combine) การจัดเรียงลําดับ

กระบวนการทํางานใหม (Rearrange) และการปรับปรุง

กระบวนการการทํางานใหงายข้ึน (Simplify) ซึ่งเปนหลักการ

งาย ๆ ที่สามารถใชในการเริ่มตนลดความสูญเปลา (Muda) ลง

ไดเปนอยางดี คลายกับงานวิจัยของ [4] ทําการศึกษาและ

พยายามลดความสูญเปลาในกระบวนการคลังสินคาดวย

แนวคิดลีน กรณีศึกษา อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร โดยใชเทคนิค

การวิเคราะหและปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการ 

ECRS ซึ่งพบวามีการรวมกิจกรรมการรับ และจัดเก็บสินคาเขา

ดวยกัน 4 กิจกรรม และจัดลําดับการทํางานใหมเพื่อลดข้ันตอน

การทํางาน และลดเวลาของกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาจาก

เดิม 4.4 นาที เหลือ 0.7 นาที คิดเปน 84.09% ลดเวลารวม

จากกระบวนการทํางานจากเดิม 6.98 นาที เหลือ 4.12 นาที 

คิดเปน 40.97% และกิจกรรมการจายสินคาออกจากคลังสินคา

มีการรวมกิจกรรมเขาดวยกัน ชวยใหแผนกคลังสินคานําสินคา

มายังแผนกขนสงไดเร็วขึ้น ลดรอบเวลากิจกรรมที่ไมกอใหเกิด

คุณคาจากเดิม 27 นาที เหลือ 12.25 นาที คิดเปน 54.62% 

ลดเวลารวมจากการทํางานเดิม 57.30 นาที เหลือ 32.58 นาที 

คิดเปน 43.17% งานวิจัยของ [5] ใชแผนภูมิกระบวนการไหล

บันทึกขอมูลการทํางานในกระบวนการบรรจุชิ้นงานข้ึนรูป

พลาสติกของชิ้นสวนรถจักรยานยนตของบริษัท กรุงเทพไดอ

แคสซติ้ง แอนด อินแจกชั่น จํากัด และนําแนวคิดจากหลักการ 

ECRS เพื่อชวยลดเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการบรรจุ

ชิ้นงานขึ้นรูปพลาสติกดานขวาและซาย (STEP R/L) โดยการ

ปรับปรุงวิธีการทํางานและการจัดสถานที่ทํางานใหม ผลของ

การปรับปรุงกระบวนการบรรจุชิ้นงานพบวา ทําใหสามารถลด

เวลาในการบรรจุชิ้นงานเฉลี่ยจากเดิม 255 วินาที/20 ชิ้น 

เหลือ 180 วินาที/20 ชิ้น ลดลง 75 วินาที คิดเปน 29.41% 

จํานวนพนักงานลดลงจากเดิม 2 คน เหลือ 1 คน มีผลทําให

คาใชจายแรงงานลดลงได 118,000 บาท/ป 

2.3  แผนภูมิตนไมตัดสินใจ (Tree Diagram) 

แผนภูมิตนไมตัดสินใจ (Tree Diagram) [6] เปนแผนผังที่

ใชในการหามาตรการที่ดีที่สุดจากหลาย ๆ มาตรการเพื่อแกไข

ปญหาใหสําเร็จลุลวงชวยพัฒนากลยุทธใหบรรลุวัตถุประสงค

อยางมีระบบและมีเหตุมีผลอีกทั้งเปนเครื่องมือสําหรับเรียบ

เรียงความคิด ซึ่งอาจจะเปนประเด็นปญหาหรือสาเหตุหรือ

วิ ธีการ มาตรการ แนวทาง กลยุทธ  หลาย ๆ ขอให เปน

หมวดหมูเพื่อนํามาจัดเรียงใหมีรูปรางลักษณะคลายตนไมที่มี 

"บัตรความคดิ" เปน ก่ิง กาน สาขา ดอก ใบ ทําใหมองเห็นภาพ

เชิงโครงสรางที่เปนระบบของหลาย ๆ ความคิดไดอยางชัดเจน

ระบุวิธีการที่จะทําเพื่อใหไดผลลัพธที่ตองการ คลายกับงานวจิยั

ของ [7] อาศยัแผนภูมิตนไมตัดสินใจวิเคราะหความสูญเปลาใน

กระบวนการเคลื่อนยายรถยนตเขาหองอบสีซึ่งพบวาประตูหอง

เปดคางเปนเวลานานทําใหพนักงานไมสามารถเริ่มทํางานพนสี

ได สาเหตุมาจากกานเตะรถเข็นลอเลื่อนไมเตะลิมิตสวิทซ

เนื่องจากมีลักษณะเสียรูปทรงทําใหรถเข็นไมทํางาน และไมมี

สัญญาณแจงเตือนใหพนักงานทราบทําใหการแกไขลาชา แกไข

ปญหาดวยการปรับกานเตะลิมิตสวิทซใหตรงตามแบบ

มาตรฐานของรถเข็นลอเลื่อน และติดตั้งไซเรนไวดานขางหอง

พนสีเพื่อแจงเตือนใหพนักงานรูเมื่อเกิดปญหา ผลการปรับ

ปรับปรุงแกไขสามารถสามารถลดจํานวนครั้งของประตูหองอบ

สีคาง และเวลาสูญเสียไดรอยละ 100 

2.4  ผลิตภาพการผลิต (Productivity)  

วิทยา อินทรสอน [8] กลาวไววา ผลิตภาพการผลิต 

หมายถึง กระบวนการในการปฏิบัติงานเพื่อใหไดสินคา บริการ 

หรืองานที่มีคุณภาพสอดคลองกับความตองการของลูกคา ดวย

วิธีการในการลดตนทุน ลดการสูญเสียทุกรูปแบบ การใช

ทรัพยากรอยางคุมคา การใชเทคโนโลยีที่เหมาะสม การพัฒนา
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ศักยภาพของผูปฏิบัติงานในองคกร และการใชเทคนิคการ

ทํางานตาง ๆ เขามาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 

เกียรติศักดิ์ จันทรแดง [9] ไดใหความหมายของผลิตภาพ

การผลิต หมายถึง จํานวนผลิตภัณฑหรือบริการที่ผลิตไดจาก

การใชทรัพยากรจํานวนหนึ่ง หรือเปนการวัดประสิทธิผลของ

การใชทรัพยากรแสดงในรูปอัตราสวนของปจจัยนําออก 

(Output) ไดแก  สินคาและบริการหารดวยปจจัยนําเข า 

(Input) หนึ่งประเภทขึ้นไป เชน แรงงาน และทรพัยากรอ่ืน ๆ  

สรุปโดยรวม ผลิตภาพการผลิตหมายถึง การใชประโยชน

จากทรัพยากรในการผลิตอยางคุมคา โดยใชวิธีการลด ตนทุน 

ลดการสูญเสีย ปรับปรุงกระบวนการผลิต และมุงเนนการ

ทํางานอยางมีประสิทธิภาพซึ่ง คํานวณหาไดจาก สมการที่ 1 

 
 ผลิตภาพการผลิต = ผลผลิต / ปจจัยที่ใชในการผลิต             (1) 

 

2.5  การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing)  

วริ นทร  เกี ย รติ นุ กู ล  [ 10]  ไ ด ศึ กษ าการจั ดสมดุ ล

สายการผลิตโครงอลูมิเนียมในบริษัทกรณีศึกษา พบวาอุปกรณ

จับยึดในสถานีงาน CNC ไมเหมาะสมทําใหใชเวลาปรับตั้ง

เครื่องนาน และการคัดแยกที่ใชเวลานานในกระบวนการ

ประกอบ ผูวิจัยออกแบบตัวจับยึดใหมที่เหมาะสมสมารถลด

เวลาการทํางานในขั้นตอนนี้ได และยังออกแบบรถเข็นลําเลียง

พรอมทั้งคัดแยกประเภทโครงอลูมิเนียมแตละชนิดลดงานที่

เปนงานคอขวดลดลง ใชหลักการ ECRS เปนเครื่องมือลดเวลา

สูญเปลาในการทํางาน ทําใหเวลาในกระบวนการผลิตมีความ

สมดุลมากขึ้น และเวลาในการผลิตต่ํากวาอัตราความตองการ

ของลูกคา หลังปรับปรุงพบวาจํานวนสถานีงานลดลง จาก 6 

เหลือ 4 สถานีงาน ประสิทธิภาสายการผลิตเพิ่มจาก 46.45% 

เปน 84.38% ความแปรปรวนของภาระงานลดลงจาก 235.23 

นาที เหลือ 41.72 นาที ลดลง 82.26% ความเทาเทียมกันใน

การกระจายงานลดลงจาก 70.17 เหลือ 16.08 

สมดุลสายการผลิต คือ การจัดเวลาในแตละขั้นดอนการ

ทํางานใหมีความสัมพันธหรือใกลเคยีงกันเพื่อลดความสูญเปลา

ที่เกิดจากความลาชาของจุดงานคอขวด (Bottleneck) คือ การ

เคลื่อนตัวหรือการไหลของสิ่งใด ๆ ที่เกิดอุปสรรคเนื่องจากทาง

แคบลงสงผลใหการเคลื่อนตัวเปนไปไดยากหรือชาลง มีการ

ติดขัดของสิ่งนั้น ๆ หนาชองทางผาน 

รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) คือ เวลาที่พนักงานใช

ในการดําเนินการในการผลิตในแตละคนรับผิดชอบงานเพียง

งานเดียวหรือหลายงานก็ไดซึ่งจะนับตั้งแตจุดเริ่มตนของงาน

นั้นจนสิ้นสุดการทํางานและจะไดผลิตภัณฑที่สําเร็จรูป 1 ชิ้น

เสมอ 

จังหวะความตองการของลูกคา (Takt Time) คือ คาอัตรา

ความตองการสินคาของลูกคาซึ่งใชเปนคากําหนดจังหวะการ

ทํางานเพื่อรองรับความตองการของลูกคาหรือกําหนดอัตรา

การผลิตใหเทากับอัตราการขาย คาํนวณไดดังสมการที่ 2 
 

 
จังหวะความตองการของลูกคา  =                                           (2) 

 
 

 

ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พ ส า ย ก า ร ผ ลิ ต  ( Production Line 

Efficiency) เปนการคํานวณประสิทธิภาพสายการผลิตเพื่อ

ตรวจสอบดูวาเวลารอคอยในระบบเมื่อเทียบกับจุดงานคอขวด

มีมากนอยกี่เปอรเซน็ต คํานวณไดดังสมการที่ 3  
 

ประสิทธิภาพสายการผลิต = 
                                                                                  (3) 

 
 

 

2.6  งานวิจัยที่เกี่ยวของ  

การเพิ่มผลผลิตมีหลากหลายงานที่ทําการประยุกตใช

เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ อาทิเชนงานวิจัยของ

ธัชณนท แดนเขตและคณะ [11] พยายามลดปญหาของจํานวน

สินคาที่ผลิตไมทันตามเวลาความตองการของลูกคาดวยการลด

ปญหางานคอขวดที่เกิดจากกระบวนการผลิตปลาแซลมอนแช

แข็ง โดยใชหลักการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 

เริ่มจากการทําการศึกษากระบวนการผลิตลงพื้นที่เก็บรวบรวม

ขอมูลกระบวนการผลิต TRK184 จากนั้นนําขอมูลมาวิเคราะห

เพื่อหาวิธีในการลด เวลาในการทํางานใหพอดีหรือต่ํากวาเวลา

ความตองการของลูกคาโดยใชหลักการ ECRS ในการปรับปรุง

กระบวนการผลิต 
 

 

    เวลาเฉล่ียปกติ 

        จํานวนชิ้นงานท่ีลูกคาตองการ 

            ผลรวมรอบเวลา x 100 

       จํานวนสถานีงาน x เวลาของสถานีงานงานคอขวด 
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3.  วิธีการดําเนินงานวิจัย  

3.1  สํารวจสภาพปจจุบัน 

ผูวิจัยสํารวจสภาพปจจุบันของกระบวนการผลิตชิ้นสวนไส

เตาแกสตั้งแตขั้นตอนแรกจนขั้นตอนสุดทาย โดยใชแผนภูมิ

การไหลของกระบวนการผลิตในการเก็บขอมูลและเวลา ดัง

แสดงในรูปที่ 2 

 

 

 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต ประเภทผลิตภัณฑ สัญลักษณ ปจจุบัน เสนอ ลดลง 
ผลิตภัณฑชิ้นสวนไสเตาแกส การปฏิบัติการ          9   
กรรมวิธ:ี ขึ้นรูปตบแตงชิ้นสวนไสเตาแกส การเคลื่อนยาย          8   

การรอคอย                0   
การตรวจสอบ          4   

 วิธีปจจุบัน    วิธีนําเสนอ การเก็บรักษา           0   
ตําแหนงที่ตั้ง: ฝายผลิต ระยะทาง (เมตร) 50   
ผูบันทึก:  ประคอง                    วันที่ 16 มกราคม 2565 พนักงาน (คน) 21   
ผูอนุมัติ:  ยุทธณรงค                  วันที่ 16 มกราคม 2565 เวลา  ชม. นาที   วินาที 11.88   

สถานีงาน รายการ 
จํานวน 

(คน) 

ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(นาที) 

สัญลักษณ 
     

S1 เจาะรูปลายทอขนาด 12 mm. 1 0 0.57      

T1 เคล่ือนยายไปสถานีงานที่ 2 (S2) 1 5 0.15      

S2 ตาปเกลียวขนาด M14 x P20 1 0 0.58      

I1 ตรวจสอบเกลียวขนาด M14 x P20 1 0 0.17      

T2 เคล่ือนยายไปสถานีงานที่ 3 (S3) 1 5 0.15      

S3 เจาะรูหัวทอขนาด 8.5 mm. x 3 รู 1 0 0.60      

T3 เคล่ือนยายไปสถานีงานที่ 4 (S4) 1 5 0.15      

S4 ตาปเกลียวขนาด M10 x P1.5 x 3 รู 1 0 0.63      

I2 ตรวจสอบเกลียวขนาด M10 x P1.5 x 3 รู 1 0 0.42      

T4 เคล่ือนยายไปสถานีงานที่ 5 (S5) 1 5 0.15      

S5 กลึงควานหัวทอเสนผาศนูยกลาง 114 mm. +0.20 mm. 1 0 1.48      

I3 ตรวจสอบเสนผาศนูยกลาง 114 mm. +0.20 mm. 1 0 0.14      

T5 เคล่ือนยายไปสถานีงานที่ 6 (S6) 1 5 0.15      

S6 กลึงปอกผิวปลายทอเสนผาศนูยกลาง 20 mm. +1.0 mm. 1 0 1.55      

I4 ตรวจสอบเสนผาศนูยกลาง 20 mm. +1.0 mm. 1 0 0.12      

T6 เคล่ือนยายไปสถานีงานที่ 7 (S7) 1 5 0.15      

S7 เจียระไนตบแตงครีบที่เกิดจากงานหลอ 1 0 1.77      

T7 เคล่ือนยายไปสถานีงานที่ 8 (S8) 1 5 0.15      

S8 ตบแตงรอยเจียระไนดวยผงซเีมนต (Cement Powder) 1 0 1.53      

T8 เคล่ือนยายไปสถานีงานที่ 9 (S9) 1 15 0.40      

S9 งานพนสีผลิตภัณฑ 1 0 0.87      

ผลรวม 21 50 11.88 9 8 0 4 0 
S = (Station)  T = (Transportation)  I = (Inspection) (การจับเวลาใชมาตรเวลา 1/100 นาที หรือความละเอียดเทากับ 0.01 นาที) 

รูปที่ 2  แผนภูมิการไหลกระบวนการผลิตชิ้นสวนไสเตาแกส กอนการปรับปรุง 

 

 

 

 



 วารสารวิศวกรรมศาสตรและนวัตกรรม    ปท่ี 16  ฉบับที่ 4  ประจําเดือน ตุลาคม – ธันวาคม  2566 25 

จากรูปที่ 2 แสดงการเก็บขอมูลดวยแผนภูมิการไหลของ

กระบวนการพบวามีขั้นตอนการปฏิบัติงาน 9 ขั้นตอน ขั้นตอน

การเคลื่อนยายวัสดุ 8 ขั้นตอน และข้ันตอนการตรวจสอบ 4 

ขั้นตอน ใชพนักงานทํางานทั้งหมด 21 คน มีรอบเวลาการผลิต

รวม 11.88 นาทีตอชิ้น จากนั้นผูวิจัยหาเวลาทํางานเฉลี่ยปกติ 

8 ชั่วโมงตอวัน ดังแสดงในตารางที่ 2 

ตารางท่ี 2 รายละเอียดกิจกรรมการทํางานตอวัน 

ลําดับ กิจกรรม 
เวลา  
(นาที) 

1 เวลาปกติตอวัน 8x60 480 
2 เตรียมงานกอนผลติ 25 

3 เก็บของทําความสะอาดเครื่อง 25 

4 พักเบรกเชา-บาย 30 

5 เวลาทํางานเฉลี่ยปกติตอวัน 1-2-3-4 400 

6 เวลาของสถานีงานที่เปนคอขวด (S7) 1.77 

 

จากขอมูลในตารางที่ 2 สามารถนํามาคํานวณหากําลังการ

ผลิตได ดังนี้  

1.  กําลังการผลิตตอวัน 400/1.77        = 226  ชิ้น/วัน 
2.  ความตองการของลูกคา                 =7,500 ชิ้น/เดือน 
3.  โรงงานทํางาน = 26    วัน/เดอืน 
4.  ความตองการของลูกคาตอวัน 2÷3 = 289   ชิ้น/วัน 
จากขอมูลความตองการของลูกคาตอวันปจจุบันมากกวา

กําลังการผลิต 63 ชิ้น (289 - 226) ทําใหโรงงานตองเปดทาํงาน

ลวงเวลา 2 ชั่วโมง/วัน ผูวิจัยจึงคํานวณจังหวะความตองการ

ของลูกคาที่เวลา 8 ชั่วโมงตอวัน จากสมการที่ 2 
 

จังหวะความตองการของลูกคา  = (400)/(289) 
  = 1.38 นาท/ีชิ้น 
 

 จากนั้นนําคาจังหวะความตองการของลูกคาเปรียบเทียบกบั
รอบเวลาการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 3  
 

 
 
รูปที่ 3  รอบเวลาผลิตเปรียบเทียบกับจังหวะความตองการของลูกคากอนการปรับปรุง 

 
จากรูปที่ 3 พบวามีข้ันตอนที่มีรอบเวลาการผลิตเกินคา

จั งหวะความตองการของลูกค าทั้ งหมด 4  สถานี ง าน 

ประกอบดวยสถานีงานที่ S5, S6, S7, S8 โดยมีสถานีงานที่ S7 

เปนสถานีงานคอขวด (Bottleneck) สงผลใหสถานีงานกอน

หนาเปนงานระหวางกระบวนการ (Work In Process) และ

สถานีงานตามหลังเปนสถานีรอคอยชิ้นงาน  

ผูวิจัยนําขอมูลทั้งหมดมาคํานวณหาประสิทธิภาพของ

สายการผลิตกอนการปรับปรุงกระบวนการ จากสมการที่ 3 

 
ประสิทธิภาพของสายการผลิต =                     
 

          = 74.57%   
3.2  วิเคราะหสาเหตุของปญหา   

จากขอมูลรอบเวลาการผลิตที่มีคา เกินจังหวะความ

ตองการของลูกคา ผูวิจัยนํามาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา

โดยใชแผนผังตนไมตัดสินใจซึ่งเปนเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 

คลายคลึงกับงานวิจัย [11] ที่มีการนําเครื่องมือแผนผังตนไมมา

11.88 x 100 

                 9 x 1.77 
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ชวยวิ เคราะหการแก ไขปญหากระบวนการผลิตชิ้นสวน

ประกอบโคมไฟในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส พบวาสามารถ

ชวยคนหาปญหาในชวงเวลานําการผลิตของกระบวนการบัดกรี

ไดอยางเปนระบบ การวิเคราะหปญหารอบเวลาการผลิตเกิน

จังหวะความตองการของลูกคา ดังแสดงในรูปที่ 4 

 
 

 
 
รูปที่ 4  การวิเคราะหปญหาดวยแผนผังตนไม 

 
จากการวิเคราะหปญหารอบเวลาการผลิตสถานีงานที่ S5, 

S6, S7 และ S8 เกินคาจังหวะความตองการของลูกคาดวย

แผนผังตนไมซึ่งเปนเครื่องมือควบคุมคุณภาพ พบวาเกิดจาก 3 

ปจจัยหลักประกอบดวย 

3.2.1 ปจจัยที่เกิดจากเครื่องจักร พบปญหาจาก 2 สาเหตุ 

ในขั้นตอนงานกลึงสถานีงาน S5 และ S6 พนักงานตองทํางาน

สลับกับการหยุดเครื่องเ พ่ือวัดตรวจสอบขนาดบอยครั้ง 

เนื่องจากไมสามารถกําหนดระยะในการปอนกินลึกที่สเกล

เครื่องกลึงไดสาเหตุมาจากมีสภาพเลื่อนลางจากการใชงานเปน

เวลานาน และข้ันตอนการเจียระไนตบแตงครีบที่เกิดจากงาน

หลอในสถานีงาน S7 พนักงานตองใชมือสองขางประคองเครื่อง

เจียระไนขนาด 7 นิ้ว ซึ่งมีขนาดใหญเกินความจําเปนเนื่องจาก

ครีบที่เกิดจากการขึ้นรูปมีลักษณะบาง ๆ บางจังหวะเกิดการ

แฉลบเนื่องจากหนักทําใหกินงานลึก สงผลใหสถานีงานที่ S8 

ตองใชผงซีเมนตเหล็กตบแตงเปนเวลานานเปนสาเหตุหนึ่งซึ่ง

ทําใหรอบเวลาการผลิตเกินคาจังหวะความตองการของลูกคา 

3.2.2 ปจจัยที่ เกิดจากวิธีการทํางาน พนักงานตองนั่ง

ทํางานกับพื้นซึ่งไมถูกตองตามหลักการยศาสตรการทํางานจาก

การตองนั่งยอง ๆ ทํางานกับพื้น สงผลทําใหพนักงานเกิดความ

เมื่อยลา สงผลใหประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานลดลง

จากความเม่ือยลาในการทํางาน 

3.2.3 ปจจัยที่เกิดจากพนักงาน เนื่องจากสภาพรางกาย

ของพนักงานไมพรอมในการทํางานเนื่องจากความเมื่อยลาที่

เกิดจากการทํางานลวงเวลาทุกวัน ๆ ละ 2 ชั่วโมง สาเหตุเกิด

จากกําลังการผลิตไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา

ไดในเวลาปกติ 8 ชั่วโมงตอวัน 
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3.3  กําหนดแนวทางและดําเนินการพิสูจนปญหาแตละ

ปจจัย 

จากขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหปญหา ผูวิจัยนํามากําหนด

แนวทางการแกไขในแตละปจจัยพรอมทั้งทดลองพิสูจนปญหา 

ดังรายละเอียดตอไปนี้ 

3.3.1 กําหนดแนวทางการแกไขและพิสูจนปญหาจาก

ปจจัยที่เกิดจากเครื่องจักร เริ่มจากเครื่องกลึงปจจุบันใชในการ

กลึงควานรูในสถานีงานที่ 5 (S5) และกลึงปอกผิวนอกในสถานี

งานที่ 6 (S6) จากการวิเคราะหปญหาดวยเครื่องมือควบคุม

คุณภาพแบบใหม นํามากําหนดแนวทางการแกไขได ดังตาราง

ที่ 3 

ตารางท่ี 3  กําหนดแนวทางการแกไขปญหาจากเครื่องกลึง 

สาเหตุของปญหา แนวทางการแกไข 

พนักงานตองทํางานสลับกับการ
หยุดเครื่องกลึง เพื่อ วัดทดสอบ
ขนาดเนื่องจากไมสามารถกําหนด
ระยะปอนกินลึกที่เครื่องจักรได 
สาเหตุเกิดจากอุปกรณมีสภาพเกา
ขีดแบงสเกลเลือนลางมองไมเห็น 

ปรับเปลี่ยนอุปกรณปอนกินลึก
ของเครื่องกลึงใหมใหใชงานได 
และมีสเกลปอนที่ชัดเจน 

 
จากตารางที่ 3 ผูวิจัยนํามาพิสูจนปญหาจากปจจัยที่เกิด

จากเครื่องกลึง ดวยการปรับเปลี่ยนอุปกรณปอนกินลึกใหมให

ขีดแบงสเกลมีความชัดเจน ดังแสดงในรูปที่ 5 

 

 
 
รูปที่ 5 การเปลี่ยนชุดสเกลปอนกินลึกเครื่องกลึง 

 
หลังการปรับเปลี่ยนอุปกรณชุดสเกลปอนกินลึกเครื่องกลึง

แลวทดลองใหพนักงานทําการผลิตโดยใหกําหนดระยะการปอน

กินลึกแทนการปฏิบัติสลับกับการหยุดเคร่ืองเพื่อใชเครื่องมือวัด

ทดสอบแตใหตรวจสอบเมื่อเสร็จสิ้นกระบวนการตามรอบเวลา

การผลิต เพียงครั้ ง เดียวและใชหลักการ ECRS ซึ่ งนํ ามา

ประยุกตใชสําหรับปรับปรุงแกไขการทํางานในบางกระบวนการ

คลายคลึงกับงานวิจัย [13] ที่ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพ

สายการผลิตโดยการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยใชหลักการ 

ECRS ในการผลิตเครื่องซักผา ทําใหประสิทธิภาพสายการผลิต

ในขั้นตอนการประกอบเพิ่มข้ึน สําหรับการขจัดข้ันตอนการ

ทํางานที่ไมจําเปนออก (Eliminate) ในขั้นตอนการตรวจสอบ

เสนผาศูนยกลาง ขนาด 114 mm. +0.20 mm. (I3) และขนาด 

20 mm. +1.0 mm. (I4) ของพนักงานตรวจสอบคณุภาพ (QC) 

โดยใหพนักงานผูผลิตเปนผูตรวจสอบและจดบันทึกลงในแผน

ตรวจสอบเองหรือที่เรียกกันวาฝายผลิตการรันตีคุณภาพ ซึ่ง

สามารถลดจํานวนพนักงานแผนกตรวจสอบคุณภาพได 2 คน 

รายละเอียด ดังตารางที่ 4 

 
ตารางท่ี 4  ผลการปรับปรุงปญหาจากเครื่องกลึง 

รายการ 
S5 S6 I3 I4 

CT M CT M M M 

กอนปรับปรุง 1.48 1 1.55 1 1 1 
หลังปรับปรุง 1.22 1 1.35 1 0 0 

ลดลง 0.26 0 0.20 0 1 1 

S = สถานีงาน CT = รอบเวลาการผลิต M = พนักงาน 

  
จากตารางที่ 4 หลังจากพิสูจนปญหาดวยการใหพนักงาน

ทดลองปฏิบัติงานผลการเก็บขอมูลพบวารอบเวลาการผลิตของ

สถานีงานที่ 5 (S5) ลดลงจาก 1.48 เหลือ 1.22 นาที และสถานี

งานที่ 6 (S6) ลดลงจาก 1.55 นาที เหลือ 1.35 นาที ซึ่งต่ํากวา

คาจังหวะความตองการของลูกคา (Takt Time) ที่ 1.38 นาที 

ทั้ง 2 สถานีงาน ซึ่งรอบเวลาหลังการปรับปรุงเปนรอบเวลาที่

รวมขั้นตอนการตรวจสอบแลวโดยใหพนักงานฝายผลิตเปน

ผูตรวจสอบคุณภาพและบันทึกขอมูลเองทําใหสามารถลด

จํานวนพนักงานตรวจสอบคุณภาพ (I3, I4) ได 2 คน  

จากนั้นผูวิจัยแกไขปญหาความเมื่อยลาของพนักงานจาก

การใชเครื่องเจียระไนตบแตงชิ้นงานในสถานีงานที่ 7 (S7) ) 

จากการวิเคราะหปญหาดวยเครื่องมือควบคุมคุณภาพแบบใหม 

นํามากําหนดแนวทางการแกไขได ดังตารางที่ 5 
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ตารางท่ี 5 กําหนดแนวทางการแกไขปญหาจากเครื่องเจียระไน 

สาเหตุของปญหา แนวทางการแกไข 

เครื่องเจียระไนมีขนาดใหญเกิน
ความจําเปนเมื่อพนักงานทํางาน
ตอเ น่ือง เปนเวลานานทําให ใช
เวลานานและเกิดความเมื่อยลา 

ปรับเปลี่ยนเครื่องเจียระไนให
มีขนาดเหมาะสมกับงานจาก
ขนาด 7 นิ้ว เหลือ 4 นิ้ว  

  
จากตารางที่ 5 ผูวิจัยนํามาพิสูจนปญหาจากปจจัยที่เกิด

จากเครื่องเจียระไนดวยการปรับปรุงกระบวนการการทํางานให

งายข้ึน (Simplify) ตามหลักการ ECRS ดวยการปรับเปลี่ยน

ขนาดของเครื่องจาก 7 นิ้ว เปน 4 นิ้ว เพื่อใหพนักงานสามารถ

ประคองเครื่องทํางานไดดวยมือขางเดียว เนื่องจากครีบที่เกิด

จากงานหลอเปนเพียงครีบบาง ๆ ไมจําเปนตองใชเครื่องใหญ 

ดังแสดงในรูปที่ 6 

  

 
 

รูปที่ 6 เครื่องเจียระไนขนาด 4 นิ้ว 

 
หลังการปรับเปลี่ยนเครื่องเจียระไนจากขนาด 7 นิ้ว เปน

ขนาด 4 นิ้ว แลวใหพนักงานทดลองปฏิบัติงานพรอมเก็บขอมูล

รอบเวลาการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 6 
 

ตารางท่ี 6 ผลการปรับปรุงปญหาจากเครื่องเจียระไนตบแตง 

รายการ 
S7 

CT M 

กอนปรับปรุง 1.77 1 
หลังปรับปรุง 1.59 1 

ลดลง 0.18 1 

S = สถานีงาน CT = รอบเวลาการผลิต M = พนักงาน 
 

หลังจากใหพนักงานทดลองทําการผลิตโดยใชมือเพียงขาง

เดียวประคองเครื่องแลวใชมืออีกขางจับชิ้นงานใหอยูกับที่ จาก

การเก็บขอมูลพบวารอบเวลาของสถานีงานที่ 7 (S7) ลดลงจาก 

1.77 นาที เหลือ 1.59 นาที แตยังเกินคาจังหวะความตองการ

ของลูกคาที่ 1.38 นาที อยู 0.21 นาที จากการสังเกตุและ

สอบถามพบวาพนักงานทํางานไดงายขึ้นความเมื่อยลาลดลง

จากการเปลี่ยนขนาดของเครื่องเจียระไนแตยังคงนั่งคุกเขา

ทํางานกับพื้นซึ่งผิดหลักการยศาสตรของวิธีการทํางานและอาจ

เปนสาเหตุที่ทําใหรอบเวลาการผลิตสูง ผูวิจัยจึงนําปญหา

ดังกลาวมากําหนดแนวทางการแกไขในปจจัยที่สงผลตอรอบ

เวลาการผลิตจากวิธีการทํางาน  

3.3.2 กําหนดแนวทางการแกไขและพิสูจนปญหาของ

ปจจัยที่เกิดจากวิธีการทํางานในขั้นตอนการเจียระไนตบแตง

ครีบของชิ้นสวนไสเตาแกส จากการวิเคราะหปญหาดวย

เครื่องมือควบคุมคุณภาพแบบใหม นํามากําหนดแนวทางการ

แกไขได ดังตารางที่ 7 

 

ตารางท่ี 7 กําหนดแนวทางการแกไขปญหาจากเครื่องเจียระไน ครั้งที่ 
2 

สาเหตุของปญหา แนวทางการแกไข 

พนักงานตองนั่งทํางานกับพ้ืนใน
ลักษณะคุกเขาแลวหมุนชิ้นงานขูด
ไปกับพื้นทําใหเกิดความลาชาและ
เมื่อทํางานติดตอกันเปนเวลานานย
สงผลใหเกิดความเมื่อยลา 

จัดสรางโตะทํางานใหพนักงาน
ตามหลักการยศาสตรและ
ออกแบบอุปกรณวางชิ้นงาน
บนโตะใหพนักงานทํางานได
งายขึ้น 

 
หลังจากกําหนดแนวทางการแกไขผูวิจัยไดออกแบบโตะ

ทํางานติดปากกาจับงาน และอุปกรณวางชิ้นงานบนโตะเพ่ือให

พนักงานทํางานไดงายขึ้น (Simplify) ตามหลักการ ECRS ดัง

รูปที่ 7 
 

 
 

รูปที่ 7 โตะทํางานติดปากกาและอุปกรณชวยในการทาํงาน 

 
หลังการจัดสรางโตะติดปากกาจับงานและอุปกรณชวยให

พนักงานทํางานไดงายขึ้น โดยอุปกรณชวยสามารถหมุนไดดวย

การใสตลับลูกปน (Bearing)  (Number 6202-2RS, d=15 

มิลลิเมตร, D=35 มิลลิเมตร, B=11 mm., Open) จากนั้นให

พนักงานทดลองปฏิบัติงานพรอมเก็บขอมูลรอบเวลาการผลิต 

ดังแสดงในตารางที่ 8 
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ตารางท่ี 8 ผลการปรับปรุงปญหาจากเครื่องเจียระไนตบแตง ครั้งที่ 2 

รายการ 
S7 

CT M 

กอนปรับปรุง 1.59 1 

หลังปรับปรุง 1.28 1 

ลดลง 0.31 1 

S = สถานีงาน CT = รอบเวลาการผลิต M = พนักงาน 
 

จากผลการทดลองพบวาหลังจากปรับปรุงวิธีการเจียระไน

จากการนั่งทํางานกับพื้นมาทํางานบนโตะติดปากกาทํางาน

พรอมติดตั้งอุปกรณชวยที่สามารถหมุนไดทําใหรอบเวลาการ

เจียระไนตบแตงสถานีงานที่ 7 (S7) ลดลงจาก ลดลงจาก 1.59 

นาที เหลือ 1.28 นาที ซึ่งต่ํากวาคาจังหวะความตองการของ

ลูกคาที่ 1.38 นาที อยู 0.10 นาที และยังสงผลตอรอบเวลาของ

สถานีงานที่ 8 (S8) การตบแตงรอยเจียระไนดวยผงซีเมนต 

(Cement Powder) สามารถทํางานไดงายขึ้นเนื่องจากรอย

เจียระไนมีความเรียบสม่ําเสมอ ไมมีรอยกินลึกจากสาเหตุ

เครื่องเจียระไนสะบัด อีกทั้งผูวิจัยปรับปรุงวิธีการทํางานจาก

เดิมพนักงานนั่งทํางานกับพื้นใหเปลี่ยนมาเปนนั่งทํางานกับ

เกาอี้แบบปรับระดับไดโดยใหทํางานบนโตะที่ติดปากกา และ

อุปกรณชวยดังรูปที่ 8 
 

   
 
รูปที่ 8 การปรับปรุงกระบวนการตบแตงงานดวยผงซเีมนต 

 

หลังจากพนักงานทดลองปฏิบัติงานพรอมเก็บขอมูลรอบ

เวลาการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 9 

จากตารางที่  9 พบวารอบเวลาการปะยาตบแตงรอย

เจียระไนลดลงจาก 1.53 นาที เหลือ 1.33 นาที ซึ่งต่ํากวาคา

จังหวะความตองการของลูกคาที่ 1.38 นาที อยู 0.05 นาที 

 

 

 

 

ตารางท่ี 9  ผลการปรับปรุงปญหาจากวิธีการทํางาน 

รายการ 
S8 

CT M 

กอนปรับปรุง 1.53 1 

หลังปรับปรุง 1.33 1 

ลดลง 0.20 1 

 S = สถานีงาน CT = รอบเวลาการผลิต M = พนักงาน 
 

3.3.3 กําหนดแนวทางการแกไข และพิสูจนปญหาจาก

ปจจัยที่เกิดจากพนักงาน จากการวิเคราะหปญหาดวยเคร่ืองมือ

ควบคุมคุณภาพแบบใหม นํามากําหนดแนวทางการแกไขได ดัง

ตารางที่ 10 
 

ตารางท่ี 10 กําหนดแนวทางการแกไขปญหาความพรอมของพนักงาน 

สาเหตุของปญหา แนวทางการแกไข 

พนักงานเกิดอาการเมื่อยลามี
สภาพรางกายไมพรอมในการ
ทํ า ง า น จ า ก ก า รพั ก ผ อ น ไ ม
เพียงพอเน่ืองจากมีการทํางาน
ลวงเวลาติดตอกันเปนเวลาหลาย
วันเพื่อใหไดชิ้นงานตามความ
ตองการทีลู่กคาที่กําหนด 

พยายามปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตใหกลับมาผลิตไดทันตาม
ความตองการของลูกคาในเวลา
ทํางานปกติ 8 ชั่วโมงตอวัน  

 

เนื่องจากมีสภาพรางกายไมพรอมในการทํางานจากความ

เมื่อยลา ซึ่งเกิดจากการทํางานลวงเวลาติดตอกันทุกวันเมื่อ

ผูวิจัยปรับปรุงปญหาในสวนของเครื่องจักร และวิธีการทํางาน

แลวพนักงานสามารถกลับมาทํางานไดตามความความตองการ

ของลูกคาไดภายในเวลาปกติ 8 ชั่วโมงตอวัน ทําใหลดความ

เมื่อยลาได  

 

4.  ผลการดําเนินงาน 

จากการกําหนดแนวทางในการแกไขและพิสูจนปญหา

พบวารอบเวลาการผลิตที่มีคาเกินคาจังหวะความตองการของ

ลูกคา ไดรับการปรับปรุงแกไขใหกลับมาผลิตไดทันตามความ

ตองการของลูกคาภายในเวลาทํางานปกติ 8 ชั่วโมงตอวัน ทั้ง 4 

สถานีงาน แตนอกจากการปรับปรุงแกไขรอบเวลาการผลิตที่

เกินคาจังหวะความตองการของลูกคาแลว ผูวิจัยยังใหความ

สนใจที่จะปรับปรุงสถานีงานที่มีรอบเวลาการผลิตที่ต่ํากวา
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จังหวะความตองการของลูกคามาก ๆ ซึ่งอาจสามารถรวมงานที่

มีลักษณะการทํางานคลายคลึงกันเขาดวยกัน (Combine) ตาม

หลักการ ECRS เพื่อลดจํานวนพนักงาน และระยะทางในการ

เคลื่อนยายวัสดุระหวางสถานีงานไดแตมีเงื่อนไขวาเมื่อรวมงาน

เขาดวยกันแลวตองมีรอบเวลาการผลิตไมเกินคาจังหวะความ

ตองการของลูกคาที่ 1.38 นาที การปรับปรุงงาน แสดงดัง

ตารางที่ 11 

จากตารางที่ 11 ผูวิจัยใชหลักการ ECRS ปรับปรุงข้ันตอน

การทํางานดวยการรวมงาน (Combine) สถานีงานที่ 1 (S1) 

เขากับสถานีงานที่ 2 (S2) ขั้นตอนการตรวจสอบ (I1) เขา

ดวยกันโดยการยายเครื่องเจาะรูปลายทอขนาด 12 mm. และ 

เครื่องตาปเกลียวขนาด M14 x P20 มาไวติดกันใหพนักงาน

ทํางานตอเนื่องพรอมตรวจอบคุณภาพตามหลักการฝายผลิตกา

รันตี  ขจัดงาน (Eliminate) การเคลื่อนยายวัสดุระหวาง

กระบวนการ (T1) ออกได 1 งาน ลดรอบเวลาการผลิตได 0.15 

นาที ลดระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุได 5 เมตร ลดจํานวน

พนักงานได 3 คน และรวมงาน (Combine) สถานีงานที่ 3 

(S3) เขากับสถานีงานที่ 4 (S4) เขาดวยกันโดยการยายเครื่อง

เจาะรูหัวทอขนาด 8.5 mm. x 3 และเครื่องตาปเกลียวขนาด 

M10 x P1.5 x 3 รู มาไวติดกันใหพนักงานทํางานตอเนื่อง ขจัด

งาน (Eliminate) การเคลื่อนยายวัสดุระหวางกระบวนการ 

(T2) ออกได 1 งาน ลดรอบเวลาการผลิตได 0.15 นาที ลด

ระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุได 5 เมตร ลดจํานวนพนักงานได 

2 คน แตไมสามารถรวมขั้นตอนการตรวจสอบเกลียวขนาด 

M10 x P1.5 x 3 รู เขาดวยกันไดเนื่องจากรอบเวลาการผลิต

เกินจังหวะความตองการของลูกคาผูวิจัยจึงนําขั้นตอนดังกลาว

ไปรวมเขากับขั้นตอนในสถานีงานที่ 9 (S9) ใหพนักงานพนสี

เปนผูตรวจสอบเกลียวขนาด M10 x P1.5 x 3 รู (I2) กอนการ

พนสี สามารถลดจํานวนพนักงานไดอีก 1 คน สรุปผลและเก็บ

ขอมูลหลังการปรับปรุง ไดดังตารางที่ 12 และรูปที่ 9 

 

 

ตารางท่ี 11 การรวมเขาดัวยกันตามหลักการ ECRS 

สถานงีาน 
(แบบเกา) 

พนักงาน 
(แบบเกา) 

รอบเวลาการผลิต 
(แบบเกา) 

หลักการ 
(ECRS) 

สถานีงาน 
(แบบใหม) 

พนักงาน 
(แบบใหม) 

รอบเวลาการผลิต 
(ใหม) 

Takt Time 

S1 1 0.57 นาที C 

S1+S2+I1 1 1.32 นาที 1.38 นาที 
T1 1 0.15 นาที E 
S2 1 0.58 นาที C 
I1 1 0.17 นาที C 
S3 1 0.60 นาที C 

S3+S4 1 1.23 นาที 
 

T2 1 0.15 นาที E 1.38 นาที 
S4 1 0.63 นาที C 
I2 1 0.42 นาที C 

I2+S9 1 1.29 นาที 1.38 นาที 
S9 1 0.87 นาที C 

E = Eliminate (การขจัดงานที่ไมจําเปนออก)  C = Combine (การรวมงานท่ีคลายคลึงกันเขาดัวยกัน) 
 

ตารางท่ี 12 สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยหลักการ ECRS 

สถานีงาน 
ระยะทาง (เมตร) จํานวนพนักงาน (คน) 

B A B A 

S1+S2+I1 5 0  4 1 

S3+S4 5  0  3 1 

I2+S9 15  15  2 1 
 

B = Before improvement (กอนการปรับปรุง) 
A = After improvement (หลังการปรับปรุง) 
 

หลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยอาศัยหลักการ 

ECRSแลวเก็บขอมูลดวยแผนภูมิการการไหลของกระบวนการ

ผลิตหลังการปรับปรุง พบวาสามารถลดรอบเวลาการผลิตใหมี

คาต่ํากวาจังหวะความตองการของลูกคาไดทุกข้ันตอนการ

ทํางานพนักงานสามารถทํางานไดทันตามความตองการภายใน

เวลาทํางานปกติ 8 ชั่วโมง ดังแสดงในรูปที่ 10 
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จากรูปที่ 10 ผูวิจัยนําขอมูลมาคํานวณหาคาประสิทธิภาพ

การผลิตหลังการปรับปรงุ จากสมการที่ 3 

 
 
 

ประสิทธิภาพของสายการผลิต =  

 

  = 107.61% 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต ประเภทผลิตภัณฑ สัญลักษณ ปจจุบัน เสนอ ลดลง 
ผลิตภัณฑชิ้นสวนไสเตาแกส การปฏิบัติการ          9 7 2 
กรรมวิธี: ขึ้นรูปตบแตงชิ้นสวนไสเตาแกส การเคล่ือนยาย          8 6 2 

การรอคอย                0 0 0 
การตรวจสอบ           4 4 0 

 วิธีปจจุบัน    วิธีนําเสนอ การเก็บรักษา            0 0 0 
ตําแหนงที่ต้ัง: ฝายผลิต ระยะทาง (เมตร) 50 40 10 
ผูบันทึก:  ประคอง                    วันที่ 20 พฤษภาคม 2565 พนักงาน (คน) 21 13 8 
ผูอนุมัติ:  ยุทธณรงค                  วันที่ 20 พฤษภาคม 2565 เวลา  ชม. นาที   วินาที 11.88 10.17 1.71 

สถานีงาน รายการ 
จํานวน 

(คน) 

ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(นาที) 

สัญลักษณ 
     

S1+S2+I1 
-เจาะรูปลายทอขนาด 12 mm. 
-ตาปเกลียวขนาด M14 x P20 
-ตรวจสอบเกลียวขนาด M14 x P20 

1 0 1.32 

 

 

 
 

 
  

 

 

T2 -เคล่ือนยายไปสถานีงานท่ี 3 (S3) 1 5 0.15      

S3+S4 
-เจาะรูหัวทอขนาด 8.5 mm. x 3 รู 
-ตาปเกลียวขนาด M10 x P1.5 x 3 รู 

1 0 1.23 

 

 

 

 
    

T4 -เคล่ือนยายไปสถานีงานท่ี 5 (S5) 1 5 0.15      

S5+I3 
-กลึงควานหัวทอเสนผาศนูยกลาง 114 mm. +0.20 mm. 
-ตรวจสอบเสนผาศูนยกลาง 114 mm. +0.20 mm. 

1 0 1.22 

 

 
 

  
 
 

 
 

T5 -เคล่ือนยายไปสถานีงานท่ี 6 (S6) 1 5 0.15      

S6+I4 
-กลึงปอกผิวปลายทอเสนผาศูนยกลาง 20 mm. +1.0 mm. 
-ตรวจสอบเสนผาศูนยกลาง 20 mm. +1.0 mm. 

1 0 1.35 

 

 
  

 
 

T6 -เคล่ือนยายไปสถานีงานท่ี 7 (S7) 1 5 0.15      

S7 -เจียระไนตบแตงครบีที่เกิดจากงานหลอ 1 0 1.28      

T7 -เคล่ือนยายไปสถานีงานท่ี 8 (S8) 1 5 0.15      

S8 -ตบแตงรอยเจียระไนดวยผงซเีมนต (Cement Powder) 1 0 1.33      

T8 -เคล่ือนยายไปสถานีงานท่ี 9 (S9) 1 15 0.40      

I2+S9 
-ตรวจสอบเกลียวขนาด M10 x P1.5 x 3 รู  

-งานพนสีผลติภัณฑ 
1 0 1.29 

 
  

 

 
 

ผลรวม 13 40 10.17 7 6 0 4 0 

S = (Station) T = (Transportation) I = (Inspection) (การจับเวลาใชมาตรเวลา 1/100 นาที หรือความละเอียดเทากับ 0.01 นาที) 

รูปที่ 9 แผนภูมิการไหลกระบวนการผลิตไสเตาแกสหลังการปรับปรุง 

10.17 x 100 

                 7 x 1.35 
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รูปที่ 10  รอบเวลาผลิตเปรียบเทียบกับจังหวะความตองการของลูกคาหลงัการปรับปรุง 
 

 หลังการปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิตไสเตาแกส

ดวยหลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ ผูวิจัยนําขอมูลที่เก็บได

กอนและหลังการปรับปรุง มาคํานวณเพ่ือเปรียบเทียบการ

เพิ่มข้ึนของอัตราผลิตภาพการผลิต จากสมการที่ 1 ดังตารางที่ 

13 

 
ตารางท่ี 13  คํานวณอัตราผลิตภาพการผลิตกระบวนการผลิตไสเตาแกส เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ยอดผลิต 
(ช้ิน/วัน) 

เวลาทํางาน 
(ช่ัวโมง/วัน) 

พนักงาน 
(คน/วัน) 

อัตราผลิตภาพ      
(ช้ิน/ชั่วโมง/คน) 

ยอดผลิต 
(ช้ิน/วัน) 

เวลาทํางาน 
(ช่ัวโมง/วัน) 

พนักงาน 
(คน/วัน) 

อัตราผลิตภาพ       
(ช้ิน/ชั่วโมง/คน) 

289 10 21 1.38 296 8 13 2.85 
อัตราผลิตภาพเพ่ิมขึ้น 2.85-1.38 = 1.47 ชิ้น/ชั่วโมง/คน คิดเปนเพิ่มขึ้นรอยละ 106.52 

*กําลังการผลิตตอวันหลังปรับปรุง 400/1.35 = 296 ชิ้น/วัน (ลูกคาตองการ 289 ชิ้นตอวัน หลังการปรับปรุงสามารถผลิตได 296 ชิ้นตอวัน) 
 

5. สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษาวิธีการทํางานของสายการผลิตไสเตาแกส

ของโรงงานตัวอยาง มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มผลิตภาพการผลิต

โดยพยายามใหกระบวนการผลิตสามารถผลิตชิ้นงานไดทันตาม

คาจังหวะความตองการของลูกคาที่เวลาปกติ 8 ชั่วโมงตอวัน 

ลดการสะสมของงานระหวางกระบวนการ ลดจุดงานคอขวดใน

กระบวนการ ลดการรอคอยชิ้นงานจากสถานีงานกอนหนา 

(Waiting) และเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต (Production 

Line Efficiency) ผูวิจัยอาศัยเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ

ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลจากการดําเนินงาน

ปรับปรุงสามารถสรุปไดดังนี้ 

ผูวิจัยใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตในการจัดการ

กระบวนการ เริ่มจากกําหนดคาจังหวะความตองการของลูกคา

ใหสามารถทํางานไดทันตามเวลาทํางานปกติ 8 ชั่วโมงตอวัน 

จากนั้นอาศัยหลักการ ECRS แกไขตามลักษณะของปญหาที่พบ

ดังนี้  

1. ขั้นตอน S5 และ S6 เกิดปญหารอบเวลาการ

ผลิตเกินคาจังหวะความตองการ จากการที่พนักงานตองทํางาน

สลับกับการตรวจสอบขนาดของชิ้นงาน เนื่องจากไมสามารถ

กําหนดระยะปอนกินลึกขนาดของชิ้นงานไดที่เครื่องจักร และ

สเกลปอนมีลักษณะเลื่อนลางมองไมเห็นตัวเลข ผู วิจัยใช

หลักการ ECRS ปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้นดวยการเปลี่ยน

อุปกรณและรวมงานตรวจสอบคุณภาพจากพนักงานแผนก

ตรวจสอบคุณภาพใหเปนงานเดียวกันเพ่ือลดจํานวนพนักงาน  

2. ขั้นตอน S7 เกิดปญหารอบเวลาการผลิตเกินคาจังหวะ

ความตองการเนื่องจากพนักงานตองใชเครื่องเจียระไนที่มีขนาด

ใหญเกินความจําเปนทํางาน ทําใหใชเวลาในการทํางานนาน

และเกิดความเมื่อยลา อีกทั้งยังสงผลตอข้ันตอน S8 เนื่องจาก

เปนขั้นตอนการตบแตงรอยเจียระไน เมื่อเจียระไนไมเรียบหรือ

มีรอยกินลึกทําใหข้ันตอน S8 ตองใชเวลาในการตบแตงรอย

เจียระไนดวยผงซีเมนตเปนเวลานาน ผูวิจัยแกไขตามหลักการ 

ECRS ดวยการเปลี่ยนเครื่องเจียระไนใหมีขนาดเล็กลงพนักงาน
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สามารถทํางานไดดวยมือขางเดียวไดเนื่องจากครีบสวนเกินเปน

ครีบที่มีขนาดเล็ก ซึ่งเกิดจากกระบวนการข้ึนรูป พรอมทั้งมีการ 

ออกแบบ และจัดสรางอุปกรณชวยในการทํางานใหพนักงาน
ทํางานงายขึ้น 

3. รวมข้ันตอน (S1, S2, I1) (S3, S4) (I2, S9) เขาดวยกัน

โดยยายเครื่องเจาะและเครื่องตาปเกลียวมาไวติดกันให

พนักงาน 1 คน ทํางานตอเนื่อง ตัดขั้นตอนและพนักงานที่ไม

จําเปนออก ผลจากการปรับปรุงสรุปไดดังตารางที่ 14 

ตารางท่ี 14 สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตไสเตาแกส 

รายการปรับปรุง กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลการปรับปรุง คิดเปนเปอรเซ็นต 

รอบเวลาการผลิตรวม 11.88 นาที 10.17 นาที ลดลง 1.71 นาที 14.39% 
ประสิทธิภาพสายการผลิต 74.57%   107.61% เพิ่มขึ้น 33.04% - 
การปฏิบัติงาน 9 ครั้ง 7 ครั้ง ลดลง 2 ครั้ง 22.22% 
การเคลื่อนยายระหวาง
กระบวนการ 

8 ครั้ง 6 ครั้ง 
ลดลง 2 ครั้ง 25.00% 

การตรวจสอบ 4 ครั้ง 4 ครั้ง - - 
ระยะทางระหวางกระบวนการ 50 เมตร 40 ครั้ง ลดลง 10 เมตร 20.00 
พนักงาน 21 คน 13 คน ลดลง 8 คน 38.09 
ผลิตภาพการผลิต 1.38 ชิ้น/ชั่วโมง/คน 2.85 ชิ้น/ชั่วโมง/คน      เพ่ิมขึ้น 1.47 ชิ้น/ชั่วโมง/คน เพิ่มขึ้น 106.52% 

 

 ขอเสนอแนะ 

การปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นสวนไสเตาแกสของ

โรงงานกรณีศึกษาผูวิจัยอาศัยเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต 

(Line Balancing) โดยยึดตามหลักการ ECRS ซึ่งอาจตองมีการ

ขจัดงาน (Eliminate) บาง ข้ันตอนที่ ไมจํ า เปนออกจาก

กระบวนการผลิตเพ่ือใหรอบเวลาลดลง แตตองไมมีผลกระทบ

โดยตรงตอคุณภาพหรือมีความเสี่ยงที่จะทําใหเกิดของเสีย บาง

ขั้นตอนอาจมีการควบรวมเขาเปนงานเดียวกัน หากพบวามี

รอบเวลาในข้ันตอนต่ําและมีลักษณะงานที่ทําคลายคลึงกันแต

เมื่อรวมงานเขาดวยกัน รอบเวลาการผลิตตองไมเกินคาจังหวะ

ความตองการของลูกคา และที่สําคัญตองคํานึงถึงขนาดของ

เครื่องจักรเปนสําคัญดวย เนื่องจากอาจตองมีการขยับหรือ

สับเปลี่ยนเครื่องจักรถาเครื่องจักรมีขนาดใหญอาจไมคุมคาใน

การปรับปรุงควรพิจารณาเปรียบเทียบกับยอดสั่งผลิตวาเปน

การสั่ งผลิตในระยะสั้นหรือระยะยาว สวนการปรับปรุง

กระบวนการทํางานใหงายขึ้นดวยการจัดทําอุปกรณชวย อาทิ

เชน โตะทํางานหรืออุปกรณวางชิ้นงานแบบหมุนได สามารถ

นําไปดัดแปลงใชกับผลิตภัณฑอ่ืนที่ใกลเคียงหรือมีลักษณะการ

ทํางานที่เหมือนกันได การพัฒนาครั้งตอไปผูวิจัยแนะนําวาจาน

หมุนวางชิ้นงานควรติดตั้งระบบแมเหล็กแบบ เปด-ปด ยึด

ชิ้นงานเพื่อปองกันไมใหชิ้นงานขยับได  

 กิตติกรรมประกาศ 

ผูวิจัยขอขอบคุณโรงงานตัวอยางที่ใหความอนุเคราะหดาน

ขอมูล การสนับสนุน และขอเสนอแนะตาง ๆ และขอขอบคุณ

มหาวิทยาลัยราชภัฏราชนครินทรในการเอ้ือเฟอสถานที่ในการ

ในการดําเนินงานวิจัยครั้งนี้ใหประสบความสําเร็จลุลวงไปได

ดวยด ี
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