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บทคัดยอ 
บริษัท โปรเกรส พารท แอนด ได จํากัด ผลิตช้ินสวนแคลมปเบรกใหกับผูประกอบรถยนตรายใหญในประเทศ มีใบสั่งผลิต 45,000 ชิ้นตอ

เดือน การผลิตข้ันสุดทายใชแขนกลเชื่อมชิ้นงาน 4 ชิ้นตอครั้ง รอบเวลาการผลิต 109 วินาที ใชเครื่องจักร 2 เครื่องและพนักงานควบคุม 2 คน 
กําลังการผลิตเดิมอยูท่ี 1,056 ชิ้นตอวัน อัตราผลิตภาพ 132 ชิ้นตอชั่วโมงตอคน งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิต โดย
พบวาพนักงาน 1 คนสามารถควบคุมเครื่องจักรได 2 เครื่อง ผูวิจัยจึงใชเทคนิค 5W1H ออกแบบและเพ่ิมอุปกรณจับยึดช้ินงานอีก 1 ชุด ทําให
พนักงานทํางานตอเนื่องขณะรอแขนกลเชื่อมช้ินงานผลการปรับปรุงพบวาคาอรรถประโยชนของพนักงานเพ่ิมขึ้นจาก 45.87% เปน 200% คา
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อรรถประโยชนของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นจาก 56.73% เปน 94.91% กําลังการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 1,056 ชิ้นตอวัน เปน 1,952 ชิ้นตอวัน เพิ่มขึ้น 
84.84% และอัตราผลิตภาพเพ่ิมข้ึนจาก 132 ชิ้นตอชั่วโมงตอคน เปน 244 ช้ินตอชั่วโมงตอคน เพิ่มขึ้น 84.84% 

คําสําคัญ 
คาอรรถประโยชน  อัตราการเพิ่มผลผลิต  แผนภูมิคน-เครื่องจักร  อุปกรณจับยึด  แขนกลงานเชื่อม 

Abstract 
Progress Parts and Dies Co., Ltd. manufactures brake clamp parts for major automobile manufacturers in the country. 

They receive an order for 45,000 pieces per month. The final production step involves using a robotic arm to weld 4 
pieces per batch, production cycle time 109 seconds, using 2 machines and 2 operators, with the initial production 
capacity at 1,056 pieces per day and a productivity rate of 132 pieces per hour per person. The objective of this research 
is to improve the production process. It was found that one operator can control 2 machines. Using the 5W1H technique, 
researchers designed and added another set of workpiece holders, allowing continuous work without waiting for the 
robotic arm to finish welding. The improvement results showed that the worker utilization increased from 45.87% to 
200%, an increase of 154.13%. Machine utilization increased from 56.73% to 94.91%, an increase of 38.18%. Production 
capacity increased from 1,056 pieces per day to 1,952 pieces per day, an increase of 84.84%. Productivity increased from 
132 pieces per hour per person to 244 pieces per hour per person, an increase of 84.84%. 

Keywords 
utilization; productivity rate; man-machine chart; clamping device; welding manipulator 

 
 

1. บทนํา 
อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไดรับการสงเสริมจากรัฐบาล

ไทยอยางตอเนื่องนับจากป 2506 โดยระยะเร่ิมแรก ภาครัฐเนน

ออกมาตรการเพื่อสนับสนุนการลงทุนผลิตและใชชิ้นสวนยาน

ยนตในประเทศ โดยเฉพาะการปรับข้ึนภาษีนําเขารถยนต

สําเร็จรูป และชิ้นสวนครบชุดสมบูรณ ตอมาคณะกรรมการ

สงเสริมการลงทุน ไดออกมาตรการสงเสรมิการลงทุน อาทิ การ

ยกเวนภาษีเงินไดนิติบุคคล และการยกเวนอากรขาเขา

เครื่องจักร เพ่ือดึงดูดนักลงทุนตางชาติใหเขามาตั้งฐานการผลิต

ในไทย นอกจากนี้ภาครัฐกําหนดสัดสวนบังคับใชชิ้นสวนยาน

ยนตที่ผลิตในประเทศ ในการผลิตยานยนต  ซึ่ งปจจุบัน

ขอกําหนดดังกลาวไดถูกยกเลิกแลวแตการผลิตรถยนตนั่งใน

ไทยยังคงใชชิ้นสวนที่ผลิตในประเทศคิดเปนสัดสวน 60-80% 

ของมูลคาชิ้นสวนยานยนตทั้งหมด ขณะที่รถยนตนั่งประเภท 

Eco-car และรถปกอัพใชชิ้นสวนที่ผลิตในประเทศ 90% 

ขอมูลจากศูนยวิจัยกรุงศรี {1} 

บริษัท โปรเกรส พารท แอนด ได จํากัด (PPD) เปนผูผลิต

ชิ้นสวนใหกับบริษัทผูผลิตรถยนตทั้งภายใน และนอกประเทศ       

ปจจุบันมีใบสั่งผลิต (Order) ชิ้นสวนแคลมปเบรก (BRACET 

HMR 476F) จากลูกคา 45,000 ชิ้นตอเดือน ดังแสดงในรูปที่ 1 

 

  

 
 

รูปที่ 1 ชิ้นสวนแคลมปเบรกรถยนต 

 

จากรูปที่ 1 แสดงชิ้นสวนแคลมปเบรก (BRACET HMR 

476F) ซึ่งหลังจากผลิตแลวสงใหลูกคานําไปทดลองประกอบ

เขากับรถยนตเกิดปญหาชิ้นสวนแคลมปเบรกเกิดการผิดรูปหรอื

หักงอเนื่องจากมีจุดที่ตองรับแรงมากกวาจุดอื่น ฝายผลิต 

บริษัท โปรเกรส พารท แอนด ได จํากัด แกปญหาดวยการ

เสริมแผนเพลทเพื่อเพิ่มความแข็งแรงตรงบริเวณจุดที่มีปญหา 

ดังแสดงในรูปที่ 2 
 

   
 

รูปที่ 2 การเสริมแผนเพลทบนชิ้นสวนแคลมปเบรกรถยนต  
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จากรูปที่ 2 การทํางานมีรอบเวลาการผลิต 109 วินาที ตอ

การเชื่อม 4 ชิ้น ใชแขนกลเชื่อม (Welding Robot) 2 เครื่อง 

พนักงานควบคุม 2 คน จากการสังเกตกระบวนการทํางานของ

พนักงานและเครื่องจักร ดวยหลักการ 3 จริง (3 gen) พบวา

ขณะเครื่องจักรทํางานพนักงานเกิดเวลาที่ไรประสิทธิภาพ 

(Ineffective Time) จากการยืนรอใหเครื่องจักรทํางานเสร็จ 

งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต

ชิ้นสวนแคลมปเบรก (BRACET HMR 476F) ดวยการออกแบบ

เเละจัดสรางอุปกรณชวยในการทํางาน โดยมีเปาหมายหลังจาก

การปรับปรุงแลวสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของ

พนักงานไดอยางนอย 50 เปอรเซ็นต 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 เวลาที่ไรประสิทธิภาพ (Ineffective Time)  

เวลาที่ไรประสิทธิภาพ (Ineffective Time) คือ เวลาที่

ไมไดทําอะไรและไมเกิดผลผลิตใด ๆ ในการดําเนินการผลิต 

โดยทั่วไปการผลิตหรือการทํางานมักจะเกิดการรบกวนทําให

เวลาทํางานสําหรับผลิตตอหนวยผลิตภัณฑสูงขึ้น เวลาที่มาก

ขึ้นนี้เรียกวา “เวลาที่ไรประสิทธิภาพ” ซึ่งเกิดจากการรบกวน

การทํางานใด ๆ ทําใหงานผลิตหรือการทํางานตองหยุดชะงักลง

ชั่วคราว โดยปราศจากการผลิตหรือผลงาน เวลาที่เสียไป

ดังกลาวจึง เปนเวลาสูญเปลา ทําให อัตราผลผลิตลดลง 

สอดคลองกับงานวิจัยของ อภิสรา ทองบุญชุม [2] ปรับปรุง

ประสิทธิภาพการผลิตชุดควบคุมอุณหภูมิโดยมุงเนนปรับปรุง

ขั้นตอนการเชื่อมบัดกรีวงจรแผนพิมพดวยมือ โดยแบงงานวิจัย

ออกเปน 3 ระยะ คือ (1) ศึกษากระบวนการและกําหนดเวลา

มาตรฐาน (2) จัดทํารายงานติดตามและรายงานผลประสิทธิ

การผลิต และ (3) ปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยหลักการอีซี

อารเอส (ECRS) ผลการวิจัยไดเกณฑในการกําหนดลําดับการ

ประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสบนแผงวงจรพิมพ ไดรายงาน

การผลิตประจําวัน ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 

15.84 เปอรเซ็นต เวลาการผลิตลดลง 4.11 เปอรเซน็ต  

2.2 แผนภูมิการไหลกระบวนการผลิต (Flow Process 

Chart)  

แผนภูมิการไหลกระบวนการผลิต เปนแผนภูมิที่นํามาใช

เพื่อทําการเก็บขอมูลและวิเคราะหขั้นตอนการไหล (Flow) 

ของกระบวนการทํางาน ที่เคลื่อนไปในกระบวนการพรอมกับ

กิจกรรมตาง ๆ โดยใชสัญลักษณมาตรฐาน 5 สัญลักษณ ที่ถูก

กําหนดโดยสมาคมวิศวกรรมเครื่องกลของอเมริกา โดยแบง

กิจกรรมในวิธีการทํางานออกเปน 5 กลุมใหญ ๆ ดังแสดงใน

ตารางที่ 1 
 

ตารางท่ี 1 สัญลักษณมาตรฐานการไหลของกระบวนการ 

สัญลักษณ ความหมาย 

 การปฏิบัติงาน (Operation) 

 การตรวจสอบ (Inspection) 

 การเคล่ือนยาย (Transportation) 

 การรอคอย (Delay) 

 การจัดเก็บ  (Storage) 

 

จากตารางที่ 1 สัญลักษณของแผนภูมิการไหลจะใชในการ

บันทึกขอมูลกระบวนการอยางละเอียดเพื่อใหผูวิจัยนําไปใชใน

การวิเคราะหสาเหตุของปญหาตอไป สอดคลองงานวิจัยของ 

ยุทธณรงค จงจันทร [3] ปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นสวนไส

เตา โดยใชแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตในการเก็บ

ขอมูลข้ันตอนการผลิต วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย

เครื่องมือควบคุมคุณภาพแบบใหมเพื่อใชเปนขอมูลในการ

กําหนดแนวทางการปรับปรุงแกไขดวยเทคนิคการจัดสมดุล

สายการผลิตดวยหลักการอีซีอารเอส พบวาลดจํานวนสถานี

งานได 2 สถานี คิดเปน 22.22 เปอรเซ็นต ลดจํานวนพนักงาน

ได 8 คน คิดเปน 38.09 เปอรเซ็นต ลดรอบเวลาการผลิตรวม

ได 1.71 นาที คิดเปนรอยละ 14.39 เพิ่มกําลังการผลิตได 

7,696 ชิ้นตอเดือน ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มขึ้น 33.04 

เปอรเซ็นต และสามารถเพิ่มผลิตภาพการผลิตได 1.47 ชิ้น/

ชั่วโมง/คน คิดเปนเพิ่มขึ้น 106.52 เปอรเซน็ต 

2.3 แผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-Machine Chart) 

แผนภูมิคน-เครื่องจักร เปนแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณชนิด

พิเศษที่ใชในการบันทึกเฉพาะการทํางานของคนและเครื่องจักร

เทานั้น โดยเปนการบันทึกเพื่อแสดงความสัมพันธของการ

ทํางานระหวางคนกับเครื่องจักร ซึ่งสวนมากเครื่องจักรจะ

ทํางานในขณะที่คนยืนหรือนั่งดูเฉย ๆ เปนการรอเครื่องจักร

ทํางาน ในขณะเครื่องจักรทํางานเสร็จคนถึงจะเริ่มทํางานโดยที่
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เครื่องจักรจะหยุดอยูเฉย ๆ เชนกัน เพราะฉะนั้นหลักการใน

การปรับปรุงการทํางานของคนกับเครื่องจักร จึงมีแนวคิดวา 

“เครื่องจักรตองไมหยุดทํางานเพื่อรอคนและคนก็ตองไมหยุด

ทํางานเพื่อรอเครื่องจักร” [4] สอดคลองกับงานวิจัยของ สุทธิ

ดา การเวก และคณะ [5] ปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นสวนฝา

ครอบกระบอกแรงดันน้ําใหกับผูผลิตเครื่องมือทางการแพทย

แหงหนึ่ง ดวยการเลือกใชแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณประเภทคน-

เครื่องจักร เพื่อวิเคราะหหาจํานวนเครื่องจักรที่เหมาะสมกับ

พนักงานสามารถควบคุมไดจํานวน 2 เครื่อง คํานวณหาคา

อรรถประโยชนของพนักงานเปรียบเทียบกอน-หลังปรับปรุง 

พบวาเพิ่มข้ึนจาก 42.60 เปอรเซ็นต เปน 168.27 เปอรเซ็นต 

อัตราผลิตภาพเพิ่มขึ้นจาก 24.75 ชิ้นตอชั่วโมงตอคน เปน 

49.51 ชิ้นตอชั่วโมงตอคน เพิ่มข้ึน 24.75 ชิ้นตอชั่วโมงตอคน 

คิดเปน 100 เปอรเซ็นต 

2.3.1 สัญลักษณที่ ใช ในแผนภูมิคนและเครื่องจักร 

(Man-Machine Chart)  

สัญลักษณที่ใชในแผนภูมิคนและเครื่องจักร การวิเคราะห

งานดวยแผนภูมิคน-เครื่องจักร จะใชกราฟแทง (Bar Chart) 

แทนกิจกรรมแตละประเภท โดยใชการระบายสีหรือสัญลักษณ

แทนกิจกรรมที่เปน อิสระ กิจกรรมรวม หรือการวางงาน และมี

ตารางสรุปเวลาการทํางานไวขางลางแผนภูมิเสมอ [6] โดย

ตัวอยางสัญลักษณแสดงไดดังตารางที่ 2 

 
ตารางท่ี 2 สัญลักษณของแผนภูมิคน – เครื่องจักร 

สัญลักษณ ความหมาย-คําจํากัดความ 

 
กิจกรรมอิสระ 
กิจกรรมท่ี คน-เครื่องจักร ทํางานอิสระตอกัน 

   
 

กิจกรรมรวม 
กิจกรรมท่ี คน-เครื่องจักร ทํางานรวมกัน 

   
 

กิจกรรมวางงานหรือรอคอยงาน 
กิจกรรมท่ี คน-เครื่องจักร ไมไดทํางานหรือยืนเฉย ๆ  

 
2.3.2 แนวทางการวิเคราะหของแผนภูมิคน-เคร่ืองจักร 

แนวทางการวิเคราะหของแผนภูมิคน-เครื่องจักร เริ่มจาก

การบันทึกกิจกรรมและเวลาโดยแยกประเภทของกิจกรรม

อิสระ กิจกรรมรวมกัน และกิจกรรมวางงาน ของคนและ

เครื่องจักร ออกจากกันโดยอาศัยสัญลักษณทั้ง 3 ชนิด จากนั้น

นํามาคํานวณหาคาเปอรเซ็นตการทํางานของพนักงานและ 

เครื่องจักรโดยใชสมการที่ 1 

 
เปอรเซน็ตการทํางาน =        (1)  

 
จากนั้นวิเคราะหกิจกรรมการทํางานตาง ๆ อยางละเอียด

เพื่อศึกษาวากิจกรรมอิสระใดบางที่สามารถสับเปลี่ยนเพ่ือใหลด

การคอยงานลงหรือลดขั้นตอนการทํางานบางอยางลงเพื่อให

เวลาการทํางานเร็วขึ้นหรือวิเคราะหดวยวิธีการคํานวณหา

จํานวนเครื่องจักรที่เหมาะสมกับการทํางานของพนักงานที่

สามารถควบคุมได โดยใชสมการที่ 2 
 

   / /   /   m c m c MD MI MDN T T T T      (2) 

 

/  m cN  = คือ จํานวนเครื่องจักรที่พนักงานสามารถควบคุมได 

/m cT   = คือ เวลาการทํางานอิสระของเครื่องจักร 

MDT   = คือ เวลาทํางานรวมกันของพนักงานกับเครื่องจักร 

MIT   = คือ เวลาในการทํางานอิสระของพนักงาน 
 

2.3.3 คาอรรถประโยชน (Utilization)  

คาอรรถประโยชน คือ รอยละของจํานวนเวลาที่พนักงาน

หรือเครื่องจักรสามารถทํางานไดจริง โดยหักจํานวนเวลา

ทํางานทั้งหมด ดวยเวลาที่หยุดการทํางาน โดยใชสมการที่ 3 

และคาอรรถประโยชนของเครื่องจักร โดยใชสมการที่ 4 

 

คาอรรถประโยชนพนักงาน
/ ( )

100
  

 
m c MD MIN T T

Cycle Time





      (3) 

 

คาอรรถประโยชนเครื่องจักร / 100
 

m cT

Cycle Time
          (4) 

 
2.4 การเพิ่มผลผลิต (Productivity)  

การเพิ่มผลผลิต การเพิ่มผลผลิตประกอบดวย 2 แนวคิด 

(1) แนวคิดทางเศรษฐกิจและสังคมซึ่งมุงเนนสามัญสํานึก 

ทัศนคติ (Attitude) บนพื้นฐานของความเชื่อที่วามนุษย

สามารถทําวันนี้ใหดีกวาเมื่อวาน และตองทําวันพรุงนี้ใหดีกวา

วันนี้ (2) แนวคิดทางวิทยาศาสตร จะมุงเนนการใชทรัพยากรที่

มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด เชน การหาวิธีการลดตนทุนในการ

เวลาทํางานจริง 

รอบเวลาการผลิต 
x 100 
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ผลิต การลดความสูญเสีย การปรับปรุงกระบวนการผลิต [7] 

การเพิ่มผลผลิตหรือบางครั้งเมื่อมีการวัดผลลัพธเปนตัวเลข 

นิยมเรียกกันวา “อัตราผลิตภาพการผลิต” จะแสดงในรูป

อัตราสวนระหวางมูลคาของสินคาหรือบริการที่ผลิตไดตอมูลคา

ของทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตที่ใชไป ซึ่งอาจอยูในรูปของ

จํานวน (หนวย) หรือมูลคา (บาท) สามารถคํานวณไดดังสมการ

ที่ 5 

 
 อัตราผลิตภาพการผลิต =         (5)  

 
สอดคลองกับงานวิจัยของ ศรินยา ประทีปชนะชัย และ

คณะ [8] ศึกษากระบวนการและปรับปรุงข้ันตอนการประกอบ

ชิ้นสวนฝาสูบเครื่องยนตของบริษัทตัวอยางจากปญหาเล็บวาลว

หลุดออกจากเบาขณะหมุนแกนวาลวซึ่งสาเหตุเกิดจากจุด

ทํางานมีลักษณะเปนที่แคบพนักงานไมสามารถกดเล็บวาลวเขา

กับสปริงไดตลอดเวลา แกไขดวยการจัดหาอุปกรณที่สามารถ

ทํางานในที่แคบไดมาชวยในการดันเพื่อกดเล็บวาลวได

ตลอดเวลาขณะทําการประกอบเขากับสปริง โดยเลือกใชแทง

พลาสติกซึ่งเปนวัสดุที่มีความยืดหยุนสูง ผลการปรับปรุงอัตรา

ผลิตภาพการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 0.012 เครื่องตอนาทีตอคน เปน 

0.018 เครื่องตอนาทีตอคน 

2.5 การวิเคราะหงานดวยเทคนิคการตั้งคําถาม 5W1H 

การวิเคราะหงานดวยเทคนิคการตั้งคําถาม 5W1H เปน

วิธีการแกปญหาเชิงสรางสรรคดวยทักษะการคนหาคําตอบที่มี

ความหลากหลายในสถานการณที่จํากัด สามารถคัดเลือก

วิธีการไดอยางเหมาะสมมีเหตุมีผลอีกทั้งยังสามารถอธิบาย

กระบวนการและผลกระทบที่เกิดจากการเลือกวิธีการแกไขใน

แตละขั้นตอนได โดยวิเคราะหผานลําดับขั้นตอน 4 ขั้นตอน

ประกอบดวย วิเคราะหขอมูล และสาเหตุของปญหา (Clarify) 

หาแนวคิดใหมในการแกไขปญหาอยางสรางสรรค (Ideate) นํา

แนวคิดมาประเมินและเลือกแนวคิดที่แกไขปญหาไดดีที่สุด 

(Develop) ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของ ยุทธณรงค จงจันทร, 

ศรินยา ประทีปชนะชัย และธนธัช มั่นมงคล [9] ศึกษาและหา

แนวทางการเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตแปงตลับใหกลับมา

ผลิตใหไดตามความตองการของลูกคาภายในเวลา 8 ชั่วโมง/วนั 

ใชหลักการ 5W1H กําหนดแนวทางเพื่อปองกันการตกหลนของ

ปญหา แกไขดวยเทคนิคการออกแบบอุปกรณจับยึด พบวาหลัง

การปรับปรุงชั่วโมงทํางานลดลง 50 เปอรเซ็นต ลดพนักงานได 

50 เปอรเซน็ต ผลิตภาพการผลิตเพิ่มขึ้น 299 เปอรเซน็ต 

2.6 การออกแบบอุปกรณชวยในการทํางาน 

การออกแบบอุปกรณชวยในการทํางานเปนการออกแบบ

เครื่องมือที่เก่ียวกับเครื่องจักรในอุตสาหกรรม และเครื่องมือ

พิเศษอ่ืน ๆ ทําใหการผลิตชิ้นงานทําไดอยางรวดเร็วมีปริมาณ

สูงอีกทั้งยังทําใหสินคามีคุณภาพ ประหยัด สอดคลองกับ

งานวิจัยของ เจษฎาภรณ ยอดเพชร และคณะ [10] ออกแบบ

อุปกรณจับยึดเพื่อกําหนดความแมนยําบนชิ้นงานพรอมเปน

อุปกรณนําทางใหเครื่องมือขึ้นรูปชิ้นงาน เพื่อแกไขปญหา

ชิ้นงานไทเทเนียมขนาดไมตรงตามแบบสั่งผลิตโดยใชหลักการ 

CDIO เพื่อปรับปรุง แกไข และพัฒนาขั้นตอนการปฏิบัติ หลัง

ปรับปรุงปรากฏวาเวลาในการตรวจสอบชิ้นงานกอนผลิต ลดลง

จาก 10,446 วินาที เปน 1,194 วินาที และ ของเสียลดลงรอย

ละ 99 สามารถเพิ่มผลผลิตและสงมอบสินคาเปนไปตาม

เปาหมาย 

2.7 งานวิจัยที่เกี่ยวของ  

การเพิ่มผลผลิตสามารถทําไดหลายวิธีตามเทคนิคทาง

วิศวกรรมอุตสาหการซึ่งสวนมากมีวัตถุประสงคไปในแนวทาง

เดียวกันคือการเพิ่มผลผลิตขึ้นอยูกับ งานที่ทําการปรับปรุงวา

ควรเลือกใชเครื่องมือชนิดใดที่มีความเหมาะสมกับการแกไข 

เชน งานวิจัยของ อมรรัตน ปนชัยมูล, ณัฐพล ศิริรักษ และศิริ

พงษ ลือชัย [11] ศึกษา และปรับปรุงสายการผลิตชิ้นสวน

รถยนต กรณีศึกษาสายการผลิต Power main APlat No.1 ซึ่ง

มีปริมาณการคางสง 16.50 เปอรเซ็นต เกิดจากการผลิตใช

เวลานานเกินไปเนื่องจากมีขั้นตอนการผลิตที่ยุงยากซับซอน 

วิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยผังกางปลา กําหนดแนวทางและ

ดําเนินการแกไขดวยเทคนิคอีซีอารเอส (ECRS) ผลการปรับปรงุ

ปริมาณการคางสงลดลงเหลือ 13.22 เปอรเซ็นต งานวิจัยของ 

สุชาดี ธํารงสุข และธนวัฒน มะโนหาญ [12] แกปญหาการปม

ขึ้นรูปสวนโคงนูนชิ้นสวนรถยนต วิเคราะหปญหาดวยการระดม

สมอง และวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยเทคนิคการตั้งคําถาม 

ทําไม-ทําไม พบวาขั้นตอนการเตรยีมการผลิตมีรอบเวลาในการ

ผลิตมากเกินไป สงผลใหไมสามารถผลิตไดตามแผน แกปญหา

ดวยการจัดลําดับงานใหมดวยหลักการอีซีอารเอส (ECRS) ผล

ผลผลติ (Output) 

ปจจัยการผลิต (Input) 
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การปรับปรุงพบวาข้ันตอนทํางานลดลง 4 ข้ันตอน คิดเปน 

26.66 เปอรเซ็นต เวลาที่ใชในการเตรียมการผลิตลดลง 14 

นาที คิดเปน 65 เปอรเซน็ต  

 

3. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

3.1 ศึกษาสภาพปจจุบัน  

ขั้นตอนการเชื่อมแผนเพลทเพื่อเพ่ิมความแข็งแรงของ

ชิ้นสวนแคลมปเบรก (BRACET HMR 476F) จะใชพนักงาน 1 

คน ควบคุมแขนกลงานเชื่อม 1 เครื่อง โดยแขนกลจะเชื่อมงาน

ทั้งหมด 1 ชิ้น ใน 1 รอบการทํางาน 1 2 3 และ 4 ตามลําดับ 

ดังแสดงในรูปที่ 3 

   
 

รูปที่ 3 ขั้นตอนการเชื่อมแผนเพลทดวยแขนกลงานเชื่อม 

 

จากรูปที่ 3 ใชแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการ

เก็บขอมูลข้ันตอนการทํางาน และรอบเวลา ดังตารางที่ 3 

 
ตารางท่ี 3 แผนภูมิการไหลกระบวนการขั้นตอนการเชื่อมแผนเพลทดวยแขนกลงานเชื่อม 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต   คน   วัสดุ  เครื่องจักร   

รายการ 
จํานวน 
(คน) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที) 

สัญลักษณ 

     

1.ใชลมเปาทําความสะอาดอุปกรณจับยึด  

1 

0 4      
2.หยิบงานชิ้นท่ี 1 ใสอุปกรณจับยึดท่ี 1 0 4      
3.หยิบงานชิ้นท่ี 1 ใสอุปกรณจับยึดท่ี 2 0 4      
4.หยิบงานชิ้นท่ี 1 ใสอุปกรณจับยึดท่ี 3 0 4      
5.หยิบงานชิ้นท่ี 1 ใสอุปกรณจับยึดท่ี 4 0 4      
6.หยิบงานชิ้นท่ี 2 ใสอุปกรณจับยึดท่ี 1 0 4      
7.หยิบงานชิ้นท่ี 2 ใสอุปกรณจับยึดท่ี 2 0 4      
8.หยิบงานชิ้นท่ี 2 ใสอุปกรณจับยึดท่ี 3 0 4      
9.หยิบงานชิ้นท่ี 2 ใสอุปกรณจับยึดท่ี 4 0 4      
10.กดสวิทซลอ็คชิ้นงานกับอุปกรณจับยึด 0 3      
11.กดสวิทซใหแขนกลทํางาน 0 3      
12.แขนกลเชื่อมงาน 4 ชิ้น 16 จุด  0 56      
13.แขนกลหยุดอัตโนมัติ รอแขนกลเขาสูตําแหนง 0 3      
14.กดสวิทซคลายล็อคชิ้นงานกับอุปกรณจับยึด 0 3      
15.หยิบชิ้นงานชิ้นที่ 1-2-3-4 ออกจากอุปกรณจับยึดใสภาชนะ 0 5      

รวม 1 0 109 14 0 1 0 0 
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ตารางท่ี 4 แผนภูมิคน-เครื่องจักร ขั้นตอนการเชื่อมแผนเพลทชิ้นสวนรถยนตดวยแขนกลงานเชื่อม (กอนการปรับปรุง)  
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จากตารางที่ 3 แสดงการเก็บขอมูลขั้นตอนการเชื่อมเสรมิ

แผนเพลทชิ้นสวนแคลมปเบรก (BRACET HMR 476F) เพื่อ

เพิ่มความแข็งแรงดวยแขนกลงานเชื่อมของ บริษัท โปรเกรส 

พารท แอนด ได จํากัด มีทั้งหมด 15 ข้ันตอน แบงเปนข้ันตอน

การปฏิบัติงาน 14 ขั้นตอน ขั้นตอนการรอคอย 1 ขั้นตอน รอบ

เวลาการผลิต 109 วินาที ไดชิ้นงาน 4 ชิ้น เนื่องจากขอมูล

ดังกลาวเปนการทํางานรวมกันระหวาง คน-เครื่องจักรที่ทํางาน

แบบอัตโนมัติซึ่งเปนไปไดวาขณะเครื่องจักรทํางานพนักงาน

อาจเกิดการวางงาน ผูวิจัยจึงเลือกใชแผนภูมิคน-เครื่องจักร ซึ่ง

เปนแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณชนิดพิเศษที่ใชในการบันทึกและ

วิเคราะหการทํางานของคนและเครื่องจักร เพื่อวิเคราะหหาคา

ประสิทธิภาพ และคาอรรถประโยชน ของคน-เครื่องจักร ดัง

แสดงในตารางที่ 4 

จากตารางที่ 4 แสดงการวิเคราะหความสัมพันธในการ

ทํางานระหวาง คน-เครื่องจักร จากนั้นผูวิจัยสรุปรวบรวม

ขอมูลที่ไดจากแผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-Machine Chart) 

เพื่อนํามาคํานวณหาเปอรเซ็นตการทํางาน และเปอรเซ็นตการ

วางงาน ของคน-เครื่องจักร โดยใชสมการที่ 1 ดังตารางที่ 5 
 
ตารางท่ี 5 เปอรเซน็ตการทํางานและเปอรเซน็ตการวางงาน ของกระบวนการเชื่อมแผนเพลทชิ้นสวนรถยนตดวยแขนกลงานเชื่อม (กอนการปรับปรุง) 

ประเภทของเวลา พนักงาน (วินาที) คิดเปนเปอรเซ็นต เครื่องจักร (วินาที) คิดเปนเปอรเซ็นต 

เวลาวางงาน 59 54.13 3 97.24 

เวลาทํางาน 50 45.87 106 2.76 

ประเภทของเวลา เวลา (วินาที) 

เวลาในการทํางานอิสระของเครื่องจักร (Tm/c) 59 

เวลาทํางานรวมกันของพนักงานกับเครื่องจักร (TMD) 47 

เวลาในการทาํงานอิสระของพนกังาน (TMI) 3 

รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 109 

จากตารางที่ 5 ขั้นตอนการเชื่อมแผนเพลทชิ้นสวนแคลมป

เบรก (BRACET HMR 476F) มีรอบเวลาการผลิต 109 วินาที

ตอ 4 ชิ้น พนักงานมีเวลาทํางาน 50 วินาทีตอรอบ คิดเปน 

45.87 เปอรเซ็นต เวลาวางงาน 59 วินาทีตอรอบ คิดเปน 

54.13 เปอรเซ็นต สวนเครื่องจักรมีเวลาทํางาน 106 วินาทีตอ

รอบ คิดเปน 97.24 เปอรเซน็ต และมีเวลาวางงาน 3 วินาทีตอ

รอบ คิดเปน 2.76 เปอรเซ็นต ซึ่งเปนคาคงที่เนื่องจากเปนการ

ทํางานอัตโนมัติควบคุมดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร จากนั้น

คํานวณหาคาอรรถประโยชนหรือรอยละของจํานวนเวลาที่

พนักงานหรือเครื่องจักรสามารถทํางานไดจริงกอนการปรับปรงุ

เพื่อใชเปนมาตรฐานในการเปรียบเทียบกับคาอรรถประโยชน

หลังการปรับปรุง ดังสมการที่ 3 และ 4 

 
คาอรรถประโยชนพนักงาน =    
 
   = 45.87 เปอรเซน็ต 
 
 

 
คาอรรถประโยชนเครื่องจักร =  
     
    = 56.73 เปอรเซน็ต 
 

ผลจากการคํานวณพบวาคาอรรถประโยชนหรือรอยละ

ของจํานวนเวลาที่พนักงานสามารถทํางานไดจริงกอนการ

ปรับปรุงอยูที่ 45.87 เปอรเซ็นต ผูวิจัยไดตั้งไวเปนมาตรฐาน

เพื่อนําไปเปรียบเทียบหลังการปรับปรุง สวนเครื่องจักร

ความสามารถในการทํางานอยูที่ 56.73 เปอรเซน็ต  

 
3.2 วิเคราะหงานดวยเทคนิคการตั้งคําถาม 5W1H  

หลังจากศึกษาสภาพปจจุบัน ผูวิจัยทําการวิเคราะหเพ่ือ

นํามากําหนดแนวทางการแกไขดวยทักษะการคนหาคําตอบที่มี

ความหลากหลาย ดังแสดงในตารางที่ 6 

 

 

 

1 x (47 + 3) 

109 
x 100 

59 

109 
x 100 
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ตารางท่ี 6 การวิเคราะหปญหาเพ่ือกําหนดแนวทางการแกไขดวยเทคนิคการตั้งคําถาม 5W1H  

5W1H คําถาม-คําตอบ แนวทางการแกไข 

What (ตองการทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการแผนเพลทชิ้นสวนแคลมปเบรก  ผูวิจัยนําขอมูลจากการศึกษาสภาพปจจุบัน

มาคํานวณหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมใน

การควบคุมเครื่องจักร เพ่ือเปนแนวทางใน

การกําหนดวิธีการปรับปรุงแกไข  

Why (ทําไมตองทํา) เน่ืองจากพนักงานมีเวลาวางในการทํางานมากเกินไป 

Where (ทําที่ไหน) ท่ีทําสายการผลิตชิ้นสวนรถยนต 

Why (ทําไมตองทําที่น ั่น) ปญหาเกิดขึ้นที่สายการผลิตน้ัน 

Who (ใครเปนคนทํา) วิศวกร หัวหนางาน พนักงาน ชวยกันระดมสมอง 

Why (ทําไมตองเปนคนนั้น) เปนผูรับผิดชอบ และไดรับผลกระทบจากปญหาโดยตรง 

When (ทําเม่ือไร) หลังจากประชุม และเสนอผูจัดการโรงงานเสร็จ 

Why (ทําไมตองทําตอนนั้น) เพ่ือใหผูบริหารรับทราบเนื่องจากอาจมีตนทนุที่ตองใชในการปรับปรุง 

How (ทําอยางไร) คํานวณหาจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมในการควบคมุเครื่องจักร 

Why (ทําไมตองทําอยางน ั้น) เพ่ือลดเวลาวางงานของพนักงาน 

จากตารางที่  6 การวิเคราะหปญหาเพื่อกําหนดแนว

ทางการแกไขดวยเทคนิคการตั้งคําถาม 5W1H ผูวิจัยนํามา

คํานวณหาจํานวนพนักงานที่เหมาะในการควบคุมเครื่องจักร 

โดยใชสมการที่ 2 ดังรายละเอียดตอไปนี้ 

 

/  m cN = จํานวนพนักงานที่เหมาะในการควบคุมเคร่ืองจักร 

/  m cN = [(59 + 47) / (3 + 47)] 

/  m cN = 2.12 ~ 2 เคร่ือง  

ผลการคํานวณพบวาพนักงาน 1 คน สามารถทํางาน

รวมกับเครื่องจักรได 2.12 ~ 2 เครื่อง ผูวิจัยนําขอมูลมา

วิเคราะหเพื่อกําหนดแนวทางการปรับปรุงแกไขผานการระดม

สมองจาก วิศวกรฝายผลิต, หัวหนาฝายผลิต และพนักงาน

ผูปฏิบัติงาน ดวยเทคนิคการตั้งคําถาม 5W1H ดังแสดงใน

ตารางที่ 7 

 

 

ตารางท่ี 7  การวิเคราะหเพ่ือกําหนดแนวทางการปรับปรุงการทาํงานของพนักงาน 1 คน กับเครื่องจักร 2 เครื่อง 

5W1H คําถาม-คําตอบ แนวทางการแกไข 

What (ตองการทําอะไร) ปรับปรุงการทาํงานของพนักงานควบคุมแขนกลงานเชื่อม  ออกแบบอุปกรณชวยจับยึดในการทํางาน 

( jig & fixture design)  เ พ่ิ ม  1 ชุ ด  4 ชิ้ น 

เพื่อใหพนักงานผูปฏิบัตงิานเดินไปใสชิ้นงาน

รอแขนกลเคลื่อนที่ไปเชื่อมหลังจากเชื่อม

อุปกรณชวยจับยึดตัวที่ 1 เสร็จ โดยมีการตั้ง

คาโปรแกรมพารามิเตอรของแขนกลใหมให

มีการทํางานแบบตอเน่ือง 

Why (ทําไมตองทํา) เน่ืองจากพนักงานมีเวลาวางจากการยืนรอแขนกลทํางานอัตโนมัติ 

Where (ทําที่ไหน) ท่ีทําสายการผลิตชิ้นสวนรถยนต 

Why (ทําไมตองทําที่น ั่น) ปญหาเกิดขึ้นที่สายการผลิตน้ัน 

Who (ใครเปนคนทํา) วิศวกร, หัวหนางาน, พนักงานควบคมุแขนกลงานเชื่อม 

Why (ทําไมตองเปนคนนั้น) เปนผูรับผิดชอบ และไดรับผลกระทบจากปญหาโดยตรง 

When (ทําเม่ือไร) หลังจากเสนอผูจัดการโรงงานเสร็จ 

Why (ทําไมตองทําตอนนั้น) เพ่ือใหผูบริหารรับทราบเนื่องจากมีตนทุนท่ีตองใชในการปรับปรุง 

How (ทําอยางไร) ออกแบบและจัดสรางอุปกรณจับยึดเพ่ิม 1 ชุด และตั้งคาแขนกลใหม 

Why (ทําไมตองทําอยางน ั้น) เพ่ือใหพนักงานใชเวลาที่วางงานใสชิ้นงานอีก 1 ชุด รอแขนกล 
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3.3 ดําเนินการปรับปรุงแกไข  

ผู วิจัยนําขอมูลแนวทางการแกไขจากการวิเคราะหมา

ออกแบบโดยการจําลองตนแบบ ดังแสดงในรูปที่ 4 

 

      

 
 
รูปที่ 4 แบบจําลองการปรับปรุงงานเชื่อมแผนเพลท 

 

จากรูปที่ 5 ผูวิจัยนําไปจัดสรางอุปกรณชวยจับยึดตนแบบ

เพื่อทําการนําไปทดลองใชในการผลิต การติดตั้งอุปกรณชวย

จับยึดตนแบบในการเชื่อมแผนเพลทชิ้นสวนแคลมปเบรกโดย

เลือกวางไวในตําแหนงดานขางลักษณะเปนรูปตัว L วิศวกร

ฝายผลิตตั้งคาโปรแกรมพารามิเตอรของแขนกลงานเชื่อมใหม 

โดยใหมีการทํางานตอเนื่องจากอุปกรณชวยจับยึดตัวที่ 1 ไป

อุปกรณจับยึดตัวที่ 2 เริ่มทดสอบผลิต ตรวจสอบคุณภาพ ดัง

แสดงในรูปที่ 5 
 

 
 

รูปที่ 5 การจัดสรางอุปกรณจับยึดตนแบบ 

 

จากนั้นวิเคราะหกระบวนการดวยแผนภูมิคน-เครื่องจักร 

ดังแสดงในตารางที่ 8 

จากตารางที่ 8 แสดงการวิเคราะหความสัมพันธในการ

ทํางานระหวาง คน-เคร่ืองจักร หลังการปรับปรุง จากนั้นผูวิจัย

สรุปรวบรวมขอมูลที่ไดจากแผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-

Machine Chart) เพื่อนํามาคํานวณหาเปอรเซ็นตการทํางาน 

และเปอรเซ็นตการวางงาน ของคน-เครื่องจักร โดยใชสมการที่ 

1 ดังตารางที่ 9

 
ตารางท่ี 9 เปอรเซน็ตการทํางาน และเปอรเซน็ตการวางงาน ของกระบวนการเชื่อมแผนเพลทชิ้นสวนรถยนตดวยแขนกลงานเชื่อม (หลังการปรับปรุง) 

ประเภทของเวลา พนักงาน (วินาที) คิดเปนเปอรเซ็นต เครื่องจักร (วินาที) คิดเปนเปอรเซ็นต 

เวลาวางงาน 0 0 6 5.09 

เวลาทํางาน 118 100 112 94.91 

ประเภทของเวลา เวลา (วินาที) 

เวลาในการทํางานอิสระของเครื่องจักร (Tm/c) 112 

เวลาทํางานรวมกันของพนักงานกับเครื่องจักร (TMD) 102 

เวลาในการทาํงานอิสระของพนกังาน (TMI) 16 

รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 118 

5 
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ตารางท่ี 8 แผนภูมิคน-เครื่องจักร ขั้นตอนการเชื่อมแผนเพลทชิ้นสวนรถยนตดวยแขนกลงานเชื่อม (หลังการปรับปรุง)
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รูปที่ 6 แผงกั้นสะเก็ดไฟอุปสรรคในการทํางานของพนักงาน 

จากรูปที่ 6 แสดงลักษณะปญหาที่เปนอุปสรรคในการ

ทํางานของพนักงานซึ่งเปนลักษณะแผงกั้นปองกันสะเก็ดไฟ

และใชบังแสงขณะแขนกลทํางาน ซึ่งพนักงานตองขยับเขา

และขยับออกขณะทํางาน ผูวิจัยจึงนําขอมูลปญหามาทําการ

วิเคราะหอีกครั้ง โดยอาศัยเทคนิคการตั้งคําถาม 5W1H ดัง

แสดงในตารางที่ 10 

 
ตารางท่ี 10 การวิเคราะหเพ่ือกําหนดแนวทางการปรับปรุงอุปสรรคในการทํางานจากแผงกั้นสะเก็ดไฟ และแสงที่เกิดจากการเชื่อม 

5W1H คําถาม-คําตอบ แนวทางการแกไข 

What (ตองการทําอะไร) ปรับปรุงอุปสรรคในการทํางานของพนักงาน  ออกแบบหองเชื่อมปดทึบโดยเปดชองสําหรับใส

ชิ้นงานไว 2 ขาง และออกแบบประตูใหสามารถ 

ปด -เปด  ดวยระบบ Programmable Logic 

Control : PLC 

Why (ทําไมตองทํา) เนื่องจากพนักงานตองขยับแผงกั้นเขา-ขยับออก 

 ขณะทํางาน Where (ทําที่ไหน) ทีก่ระบวนการเชื่อมแผนเพลทชิ้นสวนรถยนต 

Why (ทําไมตองทําที่น ั่น) ปญหาเกิดขึ้นท่ีกระบวนการผลตินั้น 

Who (ใครเปนคนทํา) วิศวกร, หัวหนางาน, พนักงานควบคุมแขนกลงานเชื่อม 

Why (ทําไมตองเปนคนนั้น) เปนผูรับผิดชอบ และไดรับผลกระทบจากปญหาโดยตรง 

When (ทําเม่ือไร) หลังจากเสนอผูจัดการโรงงานเสร็จ 

Why (ทําไมตองทําตอนนั้น) เพื่อใหผูบริหารรับทราบเนื่องจากมีตนทุนท่ีตองใชในการปรับปรุง 

How (ทําอยางไร) ออกแบบและจัดสรางหองเชื่อม 

Why (ทําไมตองทาํอยางน ั้น) เพื่อใหพนักงานทํางานไดสะดวก และปลอดภัยขึ้น 

จากตารางที่ 10 ผูวิจัยนําขอมูลที่ไดจากการวิเคราะห มา

ทํากาออกแบบ ดังแสดงในรูปที่ 7 

 

 
 
รูปที่ 7 การออกแบบตูเชื่อม 2 ชองทํางาน 

 
จากรูปที่ 7 คณะผูวิจัยทําการจัดสรางตูครอบแขนกล 

เพื่อปองกันแสงและสะเก็ดไฟ จากการเชื่อมแผนเพลทชิ้นสวน

รถยนต พรอมทั้ งนําไปจัดสรางเปนอุกรณตนแบบ และ

นําไปใชในกระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 8 

 
 
รูปที่ 8 ตูเชื่อมอุปกรณตนแบบ เพ่ือปองกันแสงและสะเก็ดไฟ 

 

4. ผลการดําเนินงานวิจัย 

ขอมูลจากตารางที่ 9 ผูวิจัยนํามาหาคาประสิทธิภาพการ

ทํางานของพนักงาน และเครื่องจักร หลังการปรับปรุง พบวา 

มีรอบเวลาการผลิต 118 วินาทีตอ 8 ชิ้น พนักงานมีเวลา

ทํางาน 118 วินาทีตอรอบ คิดเปน 100 เปอรเซ็นต สวน

เครื่องจักรมีเวลาทํางาน 112 วินาทีตอรอบ คิดเปน 94.91 

เปอรเซ็นต และมีเวลาวางงาน 6 วินาทีตอรอบ คิดเปน 5.09 
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เปอรเซ็นต จากนั้นคํานวณหาคาอรรถประโยชนหรือรอยละ

ของจํานวนเวลาที่พนักงานหรือเครื่องจักรสามารถทํางานได

จริงหลังการปรับปรุงเพื่อใชเปนมาตรฐานในการเปรียบเทียบ

กับคาอรรถประโยชนกอนการปรับปรุง ดังสมการที่ 3 และ 4 

 

 
 

การคํานวณพบวาคาอรรถประโยชนหลังการปรับปรุงอยู

ที่  200 เปอรเซ็นต และความสามารถในการทํางานของ

เครื่องจักรอยูที่ 94.91 เปอรเซ็นต สอดคลองกับงานวิจัยของ 

Mahendran, R., Amarnath, V., Rajkumar, P., Nirmal raj, 

L., Karthikeyan, S. & Rajeskumar, L. [13] ใชแผนภูมิคน-

เครื่องจักร วิเคราะหความสัมพันธระหวางคน-เครื่องจักรใน

กระบวนการผลิตเพื่อกําหนดแนวทางการแกไขดวยวิธีที่

เหมาะสมเพื่อเพิ่มผลผลิต 

 

5. สรุปผลการวิจัยและอภิปรายผล 

5.1 สรุปผลการวิจัย  

จากการศึกษากระบวนการเชื่อมเสริมแผนเพลทเพื่อเพิ่ม

ความแข็งแรงชิ้นสวนแคลมปเบรก (BRACET HMR 476F) 

ของบริษัท โปรเกรส พารท แอนด ได จํากัด ซึ่งมีวัตถุประสงค

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานโดยอาศัย

เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการในการดําเนินงาน ซึ่งคลาย

กับงานวิจัยของ ศิรัตน แจงรักษสกุล ผองใส เพ็ชรรักษ     

และกิตติชัย อธิกุลรัตน [14] พยายามเพิ่มประสิทธิภาพของ

สายการผลิตสายไฟในรถยนต โดยศึกษาการทํางานของ

พนักงาน จากนั้นใชการวิเคราะหกิจกรรมที่เพิ่มคุณคาและไม

เพิ่มคุณคาในการวิเคราะหแตละกิจกรรมเพื่อทําการปรับปรุง

ผลการดําเนินงานสามารถลดกิจกรรมลงได 9 กิจกรรม (รอย

ละ 11.11) ระยะทางลดลง 183 เมตร (รอยละ 55.29) เวลา

นําลดลงเหลือ 238 (รอยละ 33.18) และพนักงานลดลง 2 คน 

(รอยละ 11.76)  

5.2 อภิปรายผลการวิจัย 

5.2.1 คาอรรถประโยชนของพนักงาน และเครื่องจักร 

คาอรรถประโยชน (Utilization) หรือรอยละของจํานวน

เวลาที่ทํางานจริงของพนักงานหลังการปรับปรุงเพ่ิมข้ึนจาก 

45.87 เปอรเซ็นต เปน 200 เปอรเซ็นต คิดเปนเพิ่มข้ึน 

154.13 เปอรเซ็นต และคาอรรถประโยชนหรือรอยละของ

จํานวนเวลาที่ทํางานจริงของเครื่องจักร หลังการปรับปรุง

เพิ่มข้ึนจาก 56.73 เปอรเซน็ต เปน 94.91 เปอรเซน็ต คิดเปน

เพิ่มข้ึน 38.18 เปอรเซน็ต 

5.2.2 กําลังการผลิต 

กําลังการผลิต (Capacity) หลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้น 

1,056 ชิ้นตอวัน เปน 1,952 ชิ้นตอวัน เพ่ิมข้ึน 896 ชิ้นตอวัน 

คิดเปน เพิ่มขึ้น 84.84 เปอรเซน็ต  

5.2.3 อัตราผลิตภาพการผลิต 

อัตราผลิตภาพการผลิต (Productivity) หลังการปรับปรงุ 

กระบวนการผลิต สามารถคํานวณไดจากสมการที่ 5 ดังแสดง

ในตารางที่ 11 

 

 
ตารางท่ี 11 ผลการคํานวณอัตราผลิตภาพการผลิต กอน และ หลังการปรับปรุง 

รายการ 
กําลังการผลิตตอวัน 

(1) 
จํานวนช่ัวโมงทํางาน 

(2) 
จํานวนพนักงาน 

(3) 

ชิ้น/ชั่วโมง/คน 
(1/2/3) 

กอนปรับปรุง [(28,800/109) x 4] = 1,056 ชิ้น 8 1 132 

หลังปรับปรุง [(28,800/118) x 8] = 1,952 ชิ้น 8 1 244 

เพิ่มขึ้น 896 ชิ้น - - 112 

คิดเปน 84.84% - - 84.84 
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จากตารางที่ 11 อัตราผลิตภาพการผลิตหลังการปรับปรุง

เพิ่มขึ้นจาก 132 ชิ้นตอชั่วโมงตอคน เปน 244 ชิ้นตอชั่วโมง

ตอคน เพิ่มขึ้น 112 ชิ้นตอชั่วโมงตอคน คิดเปนเพ่ิมขึ้น 84.84 

เปอรเซ็นต คลายกับงานวิจัยของ อารียา ศรีวงษ และปรียา

นุช แยมจินดา [15] ศึกษา และปรับปรุงรอบเวลาในการ

ทํางานของพนักงานในกระบวนการผลิตแผนก้ันแบตเตอรี่ใน

แผนก (Fleece line) โดยประยุกตใชหลักการศึกษาเวลาและ

การเคลื่อนไหว (Time and notion study) วิเคราะหวิธีการ

ทํางานดวยแผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-Machine Chart) 

ผลการปรับปรุงพบวา สามารถลดรอบเวลาการผลิตของ

พนักงานที่ประจําเครื่อง F1 จาก 238.00 นาทีตอรอบ ลด

เหลือ 179.00 นาทีตอรอบคิด เปน 24.79 เปอรเซ็นต และ

สามารถเพิ่มกําลังการผลิตรวมจากเดิม 157,685 เมตรตอวัน 

เปน 187,610 เมตรตอวัน คิดเปน 18.97 เปอรเซ็นต 

5.3 ขอเสนอแนะ  

การปรับปรุงกระบวนการสามารถเพิ่มคาอรรถประโยชน 

หรือรอยละของจํานวนเวลาที่พนักงานสามารถทํางานไดจริง 

100% และสามารถเพิ่มอัตราผลิตภาพการผลิตได จากการลด

จํานวนพนักงานในสายการผลิตได 1 คน แตพนักงานที่ทํางาน

ในปจจุบันจะทํางานอยางตอเนื่องโดยไมมีเวลาหยุดพัก         

ผูควบคุมการผลิตควรจัดเวลาพักหรือพนักงานสับเปลี่ยนการ

ทํางานในบางชวงเวลาเพื่อใหพนักงานไดพักเพื่อลดความ

เมื่อยลา เพราะการทํางานตอเนื่องโดยไมมีเวลาพักอาจเกิด

การทํางานผิดพลาดสงผลตอการเกิดของเสียโดยตรงใน

กระบวนการผลิต  

5.3.1 ขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยในอนาคต 

ควรมีการจัดตารางการทํางานที่เหมาะสม โดยคํานึงถึง

การพักของพนักงานเพ่ือลดความเสี่ยงของการเกิดขอผิดพลาด

ในกระบวนการผลิต 

5.4 นวัตกรรมในงานวิจัย  

งานวิจัยที่มีการคิดคนวิธีการทํางานใหมเพื่อใหพนักงาน

และเครื่องจักรสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด 

อุปกรณที่จัดสรางขึ้นสามารถทําใหพนักงานทํางานไดงายข้ึน 

ลดอันตรายที่เกิดจากควันและแสงจากการเชื่อมได 

 กิตติกรรมประกาศ 

คณะผูวิจัยขอขอบพระคุณผูบริหาร และบุคลากร บริษัท

โปรเกรท พารท แอนด ได จํากัด ที่อนุเคราะหสถานที่เพื่อเปน

กรณีศึกษาในการทําวิจัยครั้งนี้ 

ขอขอบคุณมหาวิทยาลัยราชภัฏราชนครินทร ที่สนับสนุน

ทุนวิจัยเพื่อการพัฒนาเชิงพื้นที่ และขอขอบคุณคณะผูบริหาร

คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม ที่อํานวยความสะดวกในการทํา

วิจัยในครั้งนี้ 
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