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บทคดัย่อ 

งานวจิยันี้มวีตัถุประสงคเ์พือ่จดัสมดุลสายการผลติโครงอลมูเินียมในบรษิทักรณศีกึษา(บรษิทัตวัอย่าง) 
เพือ่ใหส้ามารถส่งสนิคา้ใหล้กูคา้ไดท้นัตามก าหนด จากการวเิคราะหส์าเหตุดว้ยผงักา้งปลา พบว่าอุปกรณ์จบัยดึใน
สถานีงาน CNC (สถานีงานที ่ 3) ไมเ่หมาะสมท าใหใ้ชเ้วลาปรบัตัง้เครือ่งนาน และ การคดัแยกทีใ่ชเ้วลานานใน
กระบวนการประกอบ ดว้ยเหตุนี้การออกแบบตวัจบัยดึใหมท่ีเ่หมาะสมจะช่วยลดเวลาการท างานในกระบวนการ CNC 
นอกจากนี้ไดท้ าการออกแบบรถเขน็ชว่ยล าเลยีงและคดัแยกประเภทโครงอลมูเินียมแต่ละชนิด ช่วยใหก้ารท างานใน
กระบวนการคอขวดลดลง โดยน าแนวคดิจากหลกัการ ECRS เพือ่ช่วยลดเวลาสญูเปล่าในการท างาน ส่งผลใหเ้วลาใน
กระบวนการผลติมคีวามสมดุลมากขึน้ และเวลาในการผลติต ่ากว่า อตัราความตอ้งการของลกูคา้ หลงัปรบัปรงุ พบว่า
จ านวนสถานีงานลดลง จาก 6 เหลอื 4 สถานีงาน  ประสทิธภิาพสายการผลติเพิม่ขึน้จาก 46.45% เป็น 84.38%  ความ
แปรปรวนของภาระงานลดลง จาก 235.23 นาท ีเหลอื 41.72นาท ีลดลง 82.26% ความเท่าเทยีมกนัในการกระจายงาน 
ลดลงจาก 70.17 เป็น 16.08 
ค าหลกั:  การจดัสมดุลสายการผลติ, การวเิคราะหส์าเหตุดว้ยผงักา้งปลา, หลกัการ ECRS 
 
Abstract 

The objective of this research is to balance the assembly line of aluminium structure for the case 
study company (A Sample Company) in order to be able to produce on time as customers’ demand. In this 
study, the findings revealed that the reasons of the delay causing from the holders of CNC workstation (station 
3) were not in good condition, these holders took time for setting as well as the assembly workstation took time 
to sort out the spare parts before assembling. For these reasons, the improvement of this process had been 
performed by designing new holders of aluminium wire in order to decrease the time in CNC process. Moreover, 
the trolley had been designed in order to sort out aluminium wire in the assembly process, then transferring 
into assembly workstation as well as balance of production line was designed in order to reduce bottleneck 
problem of CNC station and assembly workstation. In addition, ECRS principle was designed in order to 
decrease unnecessary working process. The results of improvement show that number of work station was 
reduced from 6 to 4 stations, line efficiency increased from 46.45% to 84.38%, the variance of duty was 
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decreased from 235.23 minutes to 41.72 minutes, the equivalence of distribution of duty was reduced from 
70.17 to 16.08. 
Keywords:  Line Balancing, Cause and Effect Analysis by fish bone Diagram 

1. บทน า 
 บรษิทัตวัอย่าง เป็นบรษิทัผูผ้ลติโครงอลมูเินี่ยม
ส าหรบัอาคารสูง มกีระบวนการในการประกอบโครง
อลูมเินียม เริม่จากการน าเสน้อลมูเินียมมาเตรยีมเพือ่
เข้าสู่กระบวนการท างาน โดยผ่านกระบวนการตัด 
การบาก และเข้าสู่กระบวนการ CNC เพื่อเจาะเส้น
อลูมิเนียมตามแบบ จากนัน้จะเข้าสู้กระบวนการ
ประกอบ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ซับซ้อนและต้องใช้
ความแม่นย า เพราะลายของเส้นอลูมเินียมมีความ
หลากหลาย ท าให้เกิดการผิดพลาดในการหยิบ
ประกอบได้ง่าย จากนั ้นส่งต่อไปที่กระบวนการ
ประกอบกระจกและยงิซลีโิคน (silicone) ยดึกระจกตดิ
กับโครงอลูมิเนียม แล้วน าไปท าการบรรจุชิ้นงาน
เต รีย มส่ ง ไ ปติดตั ้ง ใ ห้ กับ ลู ก ค้ า  โ ดยขั ้น ต อน
กระบวนการประกอบแสดงดงัรปูที ่1 

 
 

รปูที ่1 ข ัน้ตอนการประกอบโครงอลูมเินยีมส าหรบั 
อาคารสูง 

 แ ผ น ภู มิ ก า ร ไ ห ล  ( Flow Diagram) ข อ ง
กระบวนการประกอบโครงอลมูเินียมแสดงดงั รปูที ่2 

 
 

 
รปูที2่. แผนภูมกิารไหล(Flow Diagram) ของ

กระบวนการ 
 

จากการศกึษาและเกบ็ขอ้มลูในส่วนของสายการ
ประกอบบรษิัทกรณีศกึษา พบปญัหาด้านสมดุลการ
ผลติ เนื่องจาก 

สถานีที ่3 พนกังานใชอุ้ปกรณ์ในการท างานทีไ่ม่
เหมาะสมจงึท าใหเ้กดิความล่าชา้ 

สถานีที่ 4 ซึ่งมเีส้นอลูมเินียมทีแ่ตกต่างกนัทีใ่ช้
ในการประกอบจงึต้องมกีารคดัแยกเสน้อลูมเินียม จงึ
เกดิความล่าชา้และการจดัต าแหน่งงานไมเ่หมาะสม 
จงึท าการปรบัปรุงเพื่อลดเวลาในสถานีงานดงักล่าว 
ท าการแก้ไขโดย การออกแบบอุปกรณ์จับยึด และ
ออกแบบรถเข็น โดยมแีนวคิดจากหลกัการ ECRS 
เพื่อช่วยลดเวลาการท างานในกระบวนการ ส่งผลให้
เวลาในกระบวนการผลิตมคีวามสมดุลมากขึ้น และ
เวลาในการผลติต ่ากว่า อตัราความตอ้งการของลกูคา้ 
(Takt Time) 
2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  
2.1 การศกึษาเวลา (Time Study) [1] [2] 
 การหาเวลาทีเ่ป็นมาตรฐานในการท างานใช้ใน
การวัดผลงานเป็นเวลาที่ท างานได้ โดยที่ผลของ
การศกึษาเวลาคอื การได้เวลามาตรฐาน (Standard 
Time) หมายถงึ ค่าเวลาของงานโดยพนกังานซึง่ไดร้บั
การฝึกฝนงานนัน้มาเป็นอย่างดี ท างานนัน้ภายใต้
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เงือ่นไขการท างานปกตดิว้ยอตัราความเรว็มาตรฐาน 
การศกึษาเวลาแบ่งออกเป็น 2 ประเภท   
1. การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) คือ
การศกึษาเวลาทีใ่ชก้ารจบัเวลาพนักงานทีม่กีารเลอืก
ไวแ้ลว้ มาท าการจบัเวลาโดยนาฬกิาจบัเวลา ทัง้นี้ตอ้ง
มกีารค านวณจ านวนครัง้ในการจบัเวลา แลว้จงึน ามา
หาเวลาท างานปกติ  ( Normal Time) และ  เวลา
มาตรฐานต่อไป  
2. การสุ่มงาน (Sampling) เป็นการศกึษาเวลาเพื่อให้
ได้เวลามาตรฐานจากการสุ่มจบัเวลาการท างานจริง
ของพนกังานในสายการผลตินัน้ๆ  
สมการหาเวลามาตรฐานแสดงดงัสมการที ่1. 
 
         Std.Time = NT+(   x NT)       (1) 
 
โดยที ่ Std.Time (Std.T.)  =เวลามาตรฐาน  
 Normal Time (NT) =เวลาปกต ิ  
              %AF  =%ค่าเผือ่ต่างๆ 
2.2 แผนภมูกิารไหล (Flow process Charts) 
แผนภูมแิสดงการไหลเป็นแผนภูมชินิดหนึ่งทีม่กีารใช้
มากทีสุ่ด แผนภมูนิี้ใชว้เิคราะหข์ ัน้ตอนการไหล(Flow) 
ของวตัถุดบิ ชิ้นส่วน พนักงาน และอุปกรณ์ ทีเ่คลื่อน
ไปในกระบวนการพร้อมกบักจิกรรมต่างๆ ที่เกดิขึ้น
โดยแสดงเป็นสญัลกัษณ์ และค าบรรยายประกอบลง
ในแผนภมูมิาตรฐาน 
2.3 แผนผงักา้งปลา 
แผนผงักา้งปลา หรอื แผนผงัสาเหตุและผล  (Cause 
and Effect Diagram) แผนผังสาเหตุและผล เ ป็น
แผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปญัหากับ
สาเหตุทัง้หมดทีเ่ป็นไปไดท้ีอ่าจก่อใหเ้กดิปญัหานัน้ 
2.4 การจดัสมดุลสายการผลติ 

เทคนิ คที่ ใ ช้ ใ น ก า ร ว า งผัง ผ ลิตภัณฑ์ที่ มี
วตัถุประสงค์เพื่อลดเวลาว่างลงไป สามารถท าไดโ้ดย
ใชเ้ทคนิคการจดัสมดุลสายการผลติ ซึ่งเป็นเทคนิคที่
เกี่ยวข้องกบั การเลือกรวมงานเข้าด้วยกนั เพื่อให้
สามารถปฏบิตังิานทีแ่ต่ละสถานีได ้ดงันัน้งานเหล่านี้
จะถูกท าตามสถานีต่างๆ ตามความเหมาะสม โดยมี
วตัถุประสงค์เพื่อให้ใช้แรงงาน และอุปกรณ์ต่างๆต ่า
ทีสุ่ด หรอือาจกล่าวว่าวตัถุประสงค์ คอื ท าใหจ้ านวน
สถานีท างาน หรอืคนงานต ่าสุด ตามรอบเวลาการผลติ
ทีก่ าหนดให ้ท าใหร้อบเวลาการผลติต ่าสุด 

หลกัของการจดัสมดุลสายการผลติมดีงันี้ 
1. กลุ่มงานย่อยใหเ้ป็นสถานีท างาน (Work Station) 
2. พยายามท าใหเ้วลาสถานีท างานนัน้เท่ากนัหรอื 
   ใกลเ้คยีงกนัมากทีสุ่ด 
3. ค านึงถงึขอ้จ ากดัในดา้นของล าดบัก่อนหลงัของ 
   งานย่อย (Precedence) 
4. สามารถผลติไดต้ามเป้าหมายตามรอบเวลา  
   (Cycle Time) 

รอบเวลาการท างาน (Cycle Time) หมายถึง 
เวลาทีจ่ะมผีลผลติออกมาจากสายการผลติ 1 ชิ้น 
 

 ผลผลติ    = 
เวลาในการท างานต่อวนั

รอบเวลาการท างาน
              (2) 

 
ดงันัน้ถา้ทราบถงึผลติผลทีต่อ้งการต่อวนักจ็ะสามารถ
หารอบเวลาเป้าหมายในการจดัสมดุลสายการผลติ 
 

รอบเวลาเป้าหมาย =  
เวลาในการท างานต่อวนั

ผลติผลทีต่อ้งการต่อวนั
  (3) 

 
หมายความว่าจะตอ้งท าการจดัสมดุลสายการผลติ 
หรอืจดัสถานีงานโดยใหเ้วลารวมของงานย่อยทีจ่ะจดั
สถานีงานมคี่าไมเ่กนิรอบเวลา 

 
อตัราความตอ้งการของลกูคา้ (Takt Time)  

       =    
เวลาทัง้หมดทีท่ างานต่อเดอืน

ความตอ้งการของลกูคา้ต่อเดอืน
                 (4) 

อตัราความต้องการของลูกคา้ จะเป็นตวัก าหนด
เวลาที่ใช้ในการผลิตสินค้าซึ่งเป็นความ สัมพันธ์
ระหว่างเวลาทีท่ างาน และความตอ้งการของลกูคา้ 
2.5 การลดความสญูเปล่า ดว้ยหลกัการ ECRS [3] 

ความสูญเปล่า 7 ประการเป็นสิ่งที่ไม่มีความ
จ าเป็น และไม่ได้ก่อใหเ้กดิประโยชน์แก่บรษิทัดงันัน้
ทุกบรษิทัจะท าการลดความสญูเปล่าเหล่านี้ลง การลด
ความสูญเปล่านอกจากจะเป็นการปรบัปรุงการผลิต 
และสามารถเพิม่ผลผลติแล้ว ยงัเป็นการลดต้นทุนที่
เกดิในบรษิทัอกีดว้ย หลกัการ ECRS เป็นหลกัการที่
ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 
(Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการท าให้
งา่ย (Simplify) ซึง่เป็นหลกัการง่าย ๆ ทีส่ามารถใชใ้น
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การเริม่ต้นลดความสูญเปล่า หรอื MUDA ลงได้เป็น
อย่างด ี
2.6 ตวัชีว้ดัประสทิธภิาพของสมดุลสายการผลติ 

การจดัสมดุลสายการผลติมตีวัชีว้ดัประสทิธภิาพ
ที่ส าคัญ เช่น  ประสิทธิภาพสายงานการผลิต 
(Efficiency of line) ความแปรปรวนของภาระงานและ
ความเท่าเทยีมกนัในการกระจายงาน (Smoothness 
Index) ดงัสมการที ่(5)  (6) และ (7) ตามล าดบั  
สมการประสทิธภิาพความสมดุล 
 

 𝐸 =
∑ 𝑇𝑖

𝑁
𝑖=1 x100

𝑁x𝐶
                    (5) 

 
โดยที ่E คอื ประสทิธภิาพสายงานการผลติ  

   (Efficiency of line) 
       C คอื รอบเวลาการท างาน (Cycle Time) 
       N คอื จ านวนสถานีงาน (Number of worker) 
       𝑇𝑖คอื เวลาท างานของแต่ละสถานี 𝑖  
 

   𝑤𝑣 =
∑ (𝑇𝑖

𝑛
𝑖=1 x(

𝑊

𝑛
))2

𝑛
         (6) 

 
โดยที ่ wv  = ความแปรปรวนของภาระงาน 

   n    = จ านวนสถานีงานทีน้่อยทีสุ่ด 
             เป็นจ านวนเตม็ 

   W   = เวลารวมทัง้กระบวนการ (Total  
      Processing Time) 

𝑇𝑖  = เวลาท างานของแต่ละสถานี 𝑖  
 
Smoothness Index เป็นตวัชีว้ดัความเท่า

เทยีมกนัในการกระจายงานใหก้บัสถานีต่างๆ 
 

𝑠𝑥 = √∑ (𝐶𝑡 − 𝑇𝑖
𝑛
𝑖=1 )2       (7) 

 
โดยที ่    SX = ดชันีความเท่าเทยีมกนัในการ 

        กระจายงาน (Smoothness Index) 
  𝐶𝑡 = รอบเวลาการท างาน (Cycle Time) 

2.7 งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง  
การจดัสมดุลสายการผลิต เป็นเทคนิคการจัด

กระบวนการท างานให้สามารถท าการผลติสินค้าส่ง

ให้กบัลูกค้าได้ทนัเวลา โดยมกัจะไม่ท าการจดัสมดุล
สายการผลติในทนัท ีเช่น งานวจิยั [4] ท าการลดรอบ
เวลาการผลิตชิ้นส่วนบ้านส าเร็จรูปคอนกรีต โดย
ด าเนินการวเิคราะห์อตัราการผลติ และขัน้ตอนการ
ผลิตที่ท าให้เกิดความล่าช้า ด้วยวิธีการศึกษาการ
ท างาน ก่อนจะปรบัสมดุลสายการผลติ งานวจิยั[5]ท า
การลดเวลาในการปรับตั ้ง เครื่องจักร และเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างานก่อน โดยกรณีศึกษาเป็น
โรงงานผลติกล่องกระดาษโดยใช้เทคนิค การปรบัตัง้
เครื่องจักรภายใน เลขหลัก เดียว  Single-Minute 
Exchange of Die (SMED) ร่วมกับแนวทาง ECRS 
ช่วยลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจักร นอกจากนี้ยงัมี
งานวิจยั [6] [7] [8] ที่บริษัทประสบปญัหาส่งสินค้า
ใหก้บัลูกคา้ไม่ทนัตามก าหนด เนื่องจากกระบวนการ
ท างานไม่เหมาะสม เกิดกระบวนการที่เป็นคอขวด 
และขาดอุปกรณ์ช่วยในการท างานที่ เหมาะสม 
งานวจิยั [6] ไดท้ าการปรบัปรุงข ัน้ตอนการตดิแอนชอ
ใหม่ รวมทัง้การแก้ปญัหาในขัน้ตอนการประกอบให้
ง่าย ลดปญัหาคอขวดของสายการประกอบ โดยใช้
หลกัการ ECRS งานวจิยั [7] ท าการจดัสมดุลสายการ
ประกอบตู้ควบคุมเอเอ็มอาร์  ด้วยวิธีของกิลบริด 
แอนด์ เวสเทอร์และสรา้งแบบจ าลองสถานการณ์ดว้ย
โปรแกรมอารนีา ช่วยการจ าลองเพื่อหาแนวทางการ
ท างานที่ดีที่สุ ด  งานวิจัย  [ 8 ]  ท าการปรับปรุ ง
กระบวนการประกอบชุดจบัยดึที่นัง่ของรถยนต์ โดย
การออกแบบอุปกรณ์จับยึด ผลการวิจัย พบว่า
สามารถลดรอบเวลาการผลติไม่ให้เกนิจงัหวะความ
ตอ้งการของลกูคา้ ประสทิธภิาพสายการผลติสงูขึน้ 

3. การด าเนินการปรบัสมดลุสายการผลิต 
3.1ศกึษาขอ้มลูดา้นเวลา และเวลามาตรฐาน 
 3.1.1 การค านวณหาค่าเวลาเฉลี่ย และ
รอบการจบัเวลาทีเ่หมาะสมในขัน้ตอนย่อยแสดงดงั 
ตารางที ่3.1 และเวลามาตรฐาน ดงัตารางที ่3.2 
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ตารางที ่1. บนัทกึเวลาการประกอบโครงอลูมเินียม 

 

 

ตารางที ่2. เวลามาตรฐานการท างานกระบวนการประกอบ
โครงอลูมเินียมส าหรบัอาคารสูง 

งานยอ่ย 
เวลา
เฉลีย่
(นาท)ี 

ค่าปรบั
ความ 
เรว็ 

เวลา
ปกติ
(นาท)ี 

ค่าเผื่อ
เวลา

ลดหยอ่น 

เวลา
มาตรฐาน
(นาท)ี 

1.หน่วยตดั 5.8 1.11 6.48 1.15 7.40 

2. หน่วยบาก 6.46 1.05 6.78 1.15 7.80 

3. หน่วยCNC 38.52 1.02 39.29 1.15 45.18 

  4. หน่วย
ประกอบ 

32.10 1.02 32.74 1.15 37.65 

  5. ท าความสะอาด 16.21 1.11 17.99 1.15 20.68 

6. หน่วย
Packing 

5.65 1.11 6.27 1.15 7.21 

 

3.2 การค านวณอตัราความตอ้งการของลกูคา้    
อตัราความตอ้งการของลกูคา้ (Takt Time)  

   =  
เวลาผลติทีม่อียูท่ ัง้หมด/หน่วยเวลา

อตัราการผลติทีต่อ้งการ/หน่วยเวลา
            (8) 

    

- เวลาทีใ่ชใ้นการผลติต่อหนึ่งวนั   =  8ชัว่โมง 
           - ปรมิาณความตอ้งการของลกูคา้ในหนึ่งวนั=15ชิน้ 

  ดงันัน้ อตัราความตอ้งการของลกูคา้ (Takt Time)  

   =  
8𝑥60

15
  = 32 นาทต่ีอชุด  

 ท าการเปรยีบเทยีบเวลามาตรฐานในการท างาน
กับอัตราความต้องการของลูกค้าดงัรูปที่ 3. พบว่า 
สถานีงานที ่3 และ สถานีงานที ่4 มเีวลามาตรฐานสงู
กว่าอตัราความต้องการของลูกคา้ จงึท าการปรบัปรุง
เพือ่ลดเวลาในสถานีงานดงักล่าว  

 
 

รปูที ่3. กราฟเปรยีบเทยีบเวลามาตรฐานในการท างาน 
กบัอตัราความตอ้งการของลูกคา้ (ก่อนปรบัปรงุ) 

จ านวนสถานีงานทีน้่อยทีสุ่ดตามทฤษฎ ี 

จ านวนสถานีงาน = 
เวลาผลติรวมต่อหน่ึงหน่วย

รอบเวลาผลติ
   (9) 

 
จ านวนสถานีงานทีน้่อยทีสุ่ด = 125.92 /32  
       =  3.94 สถานีงาน  ≈  4 สถานงีาน 
ค านวณประสทิธภิาพสายการผลติ จากสมการที ่5.  

ประสทิธภิาพการผลติ=
125.92

(45.18x6)
 X100 = 46.45% 

 
การวเิคราะหค์วามแปรปรวนของภาระงานและ

ความเท่าเทยีมกนัในการกระจายงานใหก้บัสถานี เพือ่
พจิารณาความสม ่าเสมอและความแปรปรวนของงาน
ในแต่ละสถานีแสดงขอ้มลูดงัตารางที ่3. และ 4  
 
 
 
 
 

     
    

                       (    ) 
    

(    ) 
          

( x ) 
      

(R) 

xR /

 
N 

     
    

1                    
2.34 2.40 2.28 2.46 2.22 

22.94 2.29 0.30 0.13 3 
2.16 2.40 2.24 2.28 2.16 

2 
                     
    

2.46 2.48 2.46 2.49 2.45 
24.73 2.47 0.09 0.03 2 

2.53 2.44 2.50 2.45 2.47 

3 
                   
              

1.08 1.03 1.02 1.04 1.08 
10.46 1.04 0.06 0.05 2 

1.04 1.02 1.03 1.08 1.04 

     
    

4 
                 
          

3.28 3.31 3.29 3.33 3.34 
33.09 3.30 0.06 0.01 2 

3.29 3.30 3.34 3.32 3.29 

5 
                     
    

2.10 2.02 2.04 2.06 2.06 
20.46 2.04 0.09 0.04 2 

2.01 2.02 2.04 2.01 2.10 

6 
                   
              

1.14 1.13 1.10 1.12 1.14 
11.23 1.12 0.04 0.03 2 

1.11 1.10 1.14 1.12 1.13 

     
CNC 

 

7                   
6.21 5.53 6.20 5.38 5.10 

59.70 5.97 1.40 0.23 10 
5.58 6.45 6.32 6.50 6.43 

8 
                     
       CNC 

1.14 1.17 1.16 1.14 1.15 
11.56 1.15 0.03 0.02 2 

1.16 1.15 1.15 1.17 1.17 

9 
                  
CNC           

31.13 31.31 31.25 31.25 31.19 
312.33 31.23 0.15 0 2 

31.28 31.19 31.22 31.23 31.28 

10 
                    
                   

0.16 0.18 0.17 0.20 0.17 
1.79 0.17 0.04 0.23 10 

0.18 0.17 0.20 0.19 0.17 
 

 

                                (    ) 
    

(    ) 
          

( x ) 
      
(R) 

xR /

 
N 

     
       

 

11 

             
                       
      CNC      
                     

3.45 3.20 3.25 3.17 3.34 
32.47 3.24 0.34 0.10 2 

3.11 3.13 3.12 3.32 3.38 

12 
                
           

26.10 27.20 27.50 26.45 26.50 
267.71 26.77 1.40 0.05 2 

27.02 27.08 26.50 26.35 27.01 

13 
                 
                   

2.07 2.00 2.03 2.01 2.02 
19.98 1.98 0.49 0.24 10 

2.08 1.59 2.02 2.03 2.04 

14 
               
                   
          

0.12 0.11 0.12 0.13 0.11 
1.18 0.11 0.02 0.18 6 

0.11 0.12 0.11 0.13 0.12 

        
    
      

 

15 
                      
     

0.08 0.07 0.07 0.08 0.07 
0.75 0.07 0.01 0.14 3 

0.08 0.08 0.07 0.08 0.07 

16              
5.45 5.43 5.43 5.56 5.30 

56.96 5.69 1.20 0.21 8 
5.32 5.59 5.11 5.23 5.54 

17 
      (silicone)   
               
           

10.20 10.32 10.21 10.20 10.33 
103.48 10.34 0.35 0.03 2 

10.45 10.55 10.43 10.45 10.34 

18 
                   
      Packing 

0.11 0.10 0.12 0.11 0.10 
1.1 0.11 0.02 0.18 6 

0.10 0.11 0.12 0.12 0.11 

      
Packing 

19 
                   
          

5.24 6.58 5.33 5.51 5.30 
56.52 5.65 1.34 0.23 10 

6.15 5.43 6.03 5.57 5.38 
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ตารางที ่3. การวเิคราะหค์วามแปรปรวนของภาระงาน 
(ก่อนปรบัปรงุ) 

สถาน ี
เวลา
ท างาน
(𝑇𝑖  ) 

 

(𝑇𝑖 − (
𝑊

𝑛
))

2

 
ความแปรปรวนของ 
ภาระงาน (WV) 

1 7.40 184.41 

 
 

235.23 
 

2 7.80 173.71 

3 45.18 585.64 

4 37.65 277.89 

5 20.68 0.09 

6 7.21 189.61 

ตารางที ่4. การวเิคราะหค์วามเทา่เทยีมกนัในการกระจาย
งานใหก้บัสถานีงาน (ก่อนปรบัปรงุ) 

สถาน ี
เวลาท างาน

(𝑇𝑖 ) 

 

(𝐶𝑡 − 𝑇𝑖)
2

  

ความเทา่เทยีมใน
การกระจายงาน 

(SX) 
1 7.40 1427.33 

 
 

70.17 
 

2 7.80 1397.26 

3 45.18 0 

4 37.65 56.70 

5 20.68 600.25 
6 7.21 1441.72 

 
3.3 การวเิคราะหส์าเหตุ  

จากการศกึษาและเกบ็ขอ้มลูในส่วนของสายการ
ประกอบโครงอลูมเินียมของบรษิทักรณศีกึษา ประสบ
ปญัหาดา้นสมดุลสายการผลติ เนื่องจาก 

สถานีที ่3 พนกังานใชอุ้ปกรณ์ในการท างานทีไ่ม่
เหมาะสมจงึท าใหเ้กดิความล่าชา้ 

สถานีที่ 4 ซึ่งมเีส้นอลูมเินียมทีแ่ตกต่างกนัทีใ่ช้
ในการประกอบจงึต้องมกีารคดัแยกเสน้อลูมเินียม จงึ
เกดิความล่าช้าและการจดัต าแหน่งงานไม่เหมาะสม 
โดยการวเิคราะห์สาเหตุของความล่าชา้สามารถแสดง
ในแผนภมูกิา้งปลา ดงัรปู 4. 

 

 
 
 
 
 
 
  

 

รปูที ่4. การวเิคราะหส์าเหตุของความลา่ชา้ดว้ยแผนภูมิ
กา้งปลา 

 

โดยสามารถแยกปญัหาและสาเหตุของปญัหาแต่
ละสถานีงานไดด้งันี้ 

ปญัหาที่ 1 ที่เกิดขึ้นในสถานีที่ 3 ในส่วนของ 
เครื่อง CNC : การจบัยดึชชิ้นงานโดยการใช้อุปกรณ์
จบัยึดชัว่คราว ที่ไม่เหมาะสมท าให้ชิ้นงานหลุดจาก
รางเครื่อง CNC ระหว่างการท างานเพราะการจับยดึ
ไม่แน่น แสดงดงัรูปที่ 5. และปญัหาตวัจบัยดึชิ้นงาน
จบัชิ้นงานไม่แน่นมโีอกาสที่จะท าให้เส้นอลูมเินียมที่
หลุดจากรางเครื่อง CNC กระแทกโดนอุปกรณ์ที่
ปฏบิตังิานเกดิความเสยีหาย  

 

รปูที ่5. อปุกรณ์จบัยดึชัว่คราวและความเสยีหายจากการ
กระแทก 

ปญัหาที ่2 เกดิขึน้ในสถานีที ่4 ไมม่กีารคดั
แยกเสน้อลมูเินียมทีเ่หมาะสม เนื่องจากเสน้อลมูเินียม
ที่กองรวมกนัโดยไม่มกีารคดัแยก แต่ละเส้นมคีวาม
แตกต่างของรูปแบบ ท าให้เกิดปญัหาการน าเส้น
อลมูเินียมไปใชใ้นการประกอบผดิ แสดงดงัรปูที ่6. 
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รปูที ่6. การคดัแยกเสน้โครงอลูมเินยีมทีไ่มเ่หมาะสม 

3.4 กระบวนการปรบัปรุงการท างาน 
ท าการออกแบบอุปกรณ์จับยึด และออกแบบ

รถเขน็ โดยมแีนวคดิจากหลกัการ ECRS เพื่อช่วยลด
เวลาการท างานในกระบวนการดงันี้ 

Eliminate = ขจัดขัน้ตอนในการท างานที่ไม่
จ าเป็น เช่น การเดนิไปหยบิเสน้อลมูเินียมในระยะไกล
ควรมรีถเขน็ใส่เสน้อูมเินียมเพือ่น ามาประกอบ 

Simplify   = การท างานให้ง่ายขึ้น เช่น การ
ออกแบบรถเขน็ใส่ชิน้งาน และการท า Fixture ในการ
จบัยดึชิน้งาน  

การออกแบบ Fixture จับยึดชิ้นงาน โดยการ
ติดตัง้ตวัรองและตวัจบัยดึเสน้อลูมเินียมและลกัษณะ
การวางของชิ้นงาน มชีิ้นส่วนประกอบหลกั 2 ส่วน 
แสดงดงัรปูที ่7. และอธบิายการใชง้าน Fixture จบัยดึ
ชิน้งาน ดงัรปูที ่8. 

รปูที ่7. ชิ้นสว่นประกอบ Fixture จบัยดึชิน้งาน 

 
รปูที ่8. การใชง้าน Fixture จบัยดึชิ้นงาน 

หมายเลข  1 เป็นการติดตัง้ตัวรองเพื่อปรับ
ความสูงเส้นอลูมเินียม จะติดตัง้ไว้กบัรางของเครื่อง 
CNC 

หมายเลข 2 การวางเส้นอลูมเินียมเตรียมเขา้
เครื่อง CNC จะวางไว้บนตัวรองเส้นอลูมิเนียมเพื่อ
ปรบัความสงูใหง้า่ยต่อการจบัยดึ 

หมายเลข 3 การท างานของตวัจบัยดึชิน้งาน ตวั
จบัยดึจะตดิตัง้อยู่กบักระบอกสบูโดยการดนัเขา้ไปจบั
ชิ้นงานให้มคีวามแน่นมากขึ้นเพื่อไม่ให้ชิ้นงานหลุด
ระหว่างการท างาน 

การออกแบบรถเขน็ เพื่อช่วยแก้ไขปญัหาการ
คดัแยกเส้นอลูมเินียมในสถานีงานที่ 4 โดยออกแบบ
ใหร้ถเขน็มกีารแบ่งชัน้วาง เพื่อสะดวกต่อการคดัแยก
อลูมเินียมทีน่ ามาประกอบในสถานีประกอบ โดยเส้น
อลูมเินียมจะถูกจดัเป็นชุด 1 ชุดจะประกอบไปด้วย 
เส้นอลูมเินียมทัง้หมด 6 เส้นมรีูปแบบที่แตกต่างกนั 
ถ้าไม่มกีารคดัแยกก่อนส่งเขา้ไปยงัสถานีประกอบ จะ
ท าใหก้ารประกอบใชเ้วลาในการท างานนานเนื่องจาก
พนักงานจะเกิดความสับสนในการค้นหาวัตถุดิบ 
เพราะรูปร่างของโครงอลูมเินียมแต่ละเสน้จะมรีูปร่าง
ไมเ่หมอืนกนั ดงันัน้หากสามารถแยกเป็นชุดแลว้ใส่มา
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ในรถเขน็ ชุดละ 1 คนั จะช่วยลดระยะเวลาการท างาน
ของแผนกประกอบลงได้เป็นอย่างมาก โดยรูปร่าง
รถเขน็ทีท่ าการออกแบบแสดงดงัรปูที ่9. 

 
 

รปูที ่9. การออกแบบรถเขน็ชิ้นงาน 

4.ผลการด าเนินการ 
4.1 ผลการจดัสมดุลสายการผลติของโรงงาน 

หลงัจากด าเนินการจดัท าอุปกรณ์ช่วยจบัยดึ
ชิน้งาน โดยการขึน้รปูซูเปอรล์นี ตามแบบและทดลอง
จบัยดึชิน้งานเพือ่ขึน้รปู แสดงดงัรปูที ่10. 
 

 
 

รปูที ่10. อปุกรณ์จบัยดึทีใ่ชก้บัเครือ่ง CNC 

หลงัจากด าเนินการจดัท ารถเขน็ชิ้นงาน โดย
การแบ่งช่องเพื่อแยกประเภทของวัตถุดิบ โดย
ก าหนดใหร้ถเขน็ 1 คนั บรรจุวตัถุดบิส าหรบัการผลติ 

1 ชุด เพื่อลดความผิดพลาดในการค้นหาวัตถุดิบ 
แสดงการใชง้านดงัรปูที ่11. 

 

 
 

รปูที ่11. การสรา้งรถเขน็เพือ่ชว่ยจดักลุ่มสนิคา้ก่อนเขา้สู่
กระบวนการประกอบ 

 

จากการสร้างอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน  และ
รถเขน็ชิน้งาน ส่งผลใหเ้วลาในกระบวนการ CNC และ
กระบวนการประกอบ มเีวลามาตรฐานในการท างาน
ลดลง โดยเวลามาตรฐานหลงัการปรบัปรุงแสดงดงั
ตารางที ่5. 

 

ตารางที ่5. ตารางแสดงเวลามาตรฐานหลงัการปรบัปรงุ 

งานย่อย 
เวลา
เฉลีย่
(นาท)ี 

คา่ปรบั
ความ 
เรว็ 

เวลา
ปกติ
(นาท)ี 

คา่
เผือ่ 

เวลา
มาตรฐาน 
(นาท)ี 

1. แผนกตดั 
12.24 1.05 12.85 1.15 14.78 

  2. แผนกบาก 

3. แผนก 
CNC 

26.12 1.02 26.64 1.15 30.64 

4. แผนก
ประกอบ 

25.48 1.02 25.99 1.15 29.89 

5. แผนกท า
ความสะอาด 

22.01 1.11 24.43 1.15 28.10 
6. แผนก 
Packing 

จากตารางเวลามาตรฐานหลงัการปรบัปรุง 
แสดงใหเ้หน็ว่าเวลาในกระบวนการผลติมคีวามสมดุล
มากขึน้ และเวลาในการผลติต ่ากว่า Takt time แสดง
ดงัรปูที ่12. 
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รปูที ่12.  เวลามาตรฐานการท างานหลงัปรบัปรงุ 

ประสทิธภิาพสายการผลติ (หลงัปรบัปรงุ) 

    = 
เวลาท างานของสถานีงานทัง้หมด
(รอบเวลา x จ านวนสถานีงาน)

 x100     

     

    =  
103.41

(30.64  x 6)
   x 100   = 84.38 % 

 
การวเิคราะห์ความแปรปรวนของภาระงานและ

ความเท่าเทียมกนัในการกระจายงาน หลงัปรบัปรุง 
แสดงขอ้มลูดงั ตารางที ่6. และ ตารางที ่7. 

ตารางที ่6. การวเิคราะหค์วามแปรปรวนของภาระงาน 
(หลงัปรบัปรงุ) 

สถาน ี
เวลา    

 ท างาน 
(𝑇𝑖 ) 

 

(𝑇𝑖 − (
𝑊

𝑛
))

2

 

ความแปรปรวนของ 
ภาระงาน (WV) 

1+2 14.78 122.54 
 

41.72 
 

3 30.64 22.94 
4 29.89 16.32 

5+6 28.10 5.06 

 
ตารางที ่7. การวเิคราะหค์วามเทา่เทยีมกนัในการกระจาย
งานใหก้บัสถาน ี(หลงัปรบัปรงุ) 

สถาน ี เวลาท างาน 
(𝑇𝑖 ) 

(𝐶𝑡 − 𝑇𝑖)
2

  

ความเทา่เทยีม
ในการกระจาย
งาน (SX) 

1+2 14.78 251.54 

16.08 
3 30.64 0 

4 29.89 0.56 

5+6 28.10 6.45 

 

5. สรปุ 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

เวลาในกระบวนการผลติมคีวามสมดุลมาก
ขึ้น และเวลาในการผลติต ่ากว่า Takt time รอบเวลา
ในการผลติก่อนปรบัปรุง 45.18 นาท ีรอบเวลาในการ
ผลติหลงัปรบัปรุง 30.64 นาท ีลดลง 32.18% จ านวน
สถานีงานลดลง จาก 6 สถานีงาน  เหลอื 4 สถานีงาน  
ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 46.45% เป็น 
84.38%  ความแปรปรวนของภาระงานลดลง จาก
235.23 นาท ีเหลอื 41.72นาท ีลดลง 82.26% ความ
เท่าเทยีมกนัในการกระจายงาน ลดลงจาก 70.17 เป็น 
16.08 ตารางสรุปผลการด าเนินการปรบัปรุง และดชันี
ชีว้ดั แสดงขอ้มลูดงัตารางที ่8. 

 

ตารางที ่8.  สรปุผลการด าเนินการปรบัปรงุและดชันีชี้วดั 
ผลการปรบัปรงุ กอ่น หลงั ผลต่าง ลดลง 

1.รอบเวลาในการ
ผลติ (นาท)ี 45.18 30.64 14.54 32.18 

2. จ านวนสถานงีาน 
(สถาน)ี 6 4 2 33.33 

3. ประสทิธภิาพการ
ผลติ 46.45 84.38   37.93 

เพิม่ขึน้ 
37.93% 

4. ความแปรปรวน
ของภาระงาน 235.23 41.72 193.51 82.26 

5. ความเทา่เทยีมกนั
ในการกระจาย 70.17 16.08 54.09 77.08 

5.2 ปญัหาและอุปสรรค  
 รปูร่างของเสน้อลมูเินียมแตกต่างกนัมาก ท าให้
อุปกรณ์จบัยดึที่ออกแบบไม่สามารถใชร้่วมกนัไดทุ้ก
รุ่น บางรุ่นยงัคงประสบปญัหาการใชอุ้ปกรณ์เสรมิทีไ่ม่
มาตรฐานอยู่บ้าง แนวทางการแก้ไขท าการขยายผล
โดยการสร้างอุปกรณ์จบัยดึเพิม่เตมิ ส าหรบัรูปร่างที่
ใช้ไม่ได้ แต่ฐานรองที่บริเวณแท่นเครื่องไม่ประสบ
ปญัหาเนื่องจากส่วนใหญ่เสน้อลมูเินียมจะมฐีานเรยีบ 
5.3 ขอ้เสนอแนะ 

ในการควบรวมกระบวนการที1่และ2เขา้ดว้ยกนั
แต่ยังมีเวลาว่างมากพอที่จะสามารถมอบหมายให้
หน่วยงานดงักล่าวไปช่วยงานหน่วยงานอื่นได้ในกรณี
ฉุกเฉินและควรมกีารจดัท ามาตรฐานการติดตัง้ที่เป็น
มาตรฐาน และ แผนการบ ารุงรกัษา เนื่องจากเวลาใน
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การผลิตค่อนข้างใกล้เคียงกบั Takt time ท าให้อาจ
ประสบปญัหาผลติไมท่นัหากเครือ่งจกัรมปีญัหา 
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