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บทคดัย่อ 

การปรบัปรุงกระบวนการประกอบชุดจบัยดึทีน่ัง่ของรถยนต์ โดยใชห้ลกัการสมดุลสายการผลติ ของบรษิทั
ตวัอย่างเป็นการปฏบิตังิานซึ่งใชค้นกบัหุ่นยนต์ปฏบิตังิานร่วมกนั ปจัจุบนัมคีวามตอ้งการของลกูคา้ที ่648 ชิน้ต่อวนัแต่
ก าลงัการผลติสามารถผลติไดสู้งสุดเพยีง 500 ชิน้ต่อวนั  เพือ่ท าการผลติให้ไดต้ามเป้าหมายทีล่กูคา้ตอ้งการ  งานวจิยั
นี้จงึมวีตัถุประสงค์เพือ่เพิม่ผลผลติในสายการผลติโดยลดเวลาการผลติทีไ่ม่จ าเป็น  โดยเริม่จากการเกบ็รวบรวมขอ้มลู
เพื่อใชใ้นการวเิคราะห์ปญัหาและก าหนดแนวทางการปรบัปรุง จากนัน้จงึท าการลดรอบเวลา ดว้ยหลกัการศกึษาการ
ท างาน การจดัสมดุลสายการผลติ และเทคนิคการออกแบบอุปกรณ์จบัยดึ ผลการด าเนินการวจิยั พบว่าสามารถควบคุม
รอบเวลาการผลติไมใ่หเ้กนิจงัหวะความตอ้งการของลกูคา้ที ่74.07 วนิาท ีไดทุ้กข ัน้ตอนการปฏบิตังิาน ลดรอบเวลาการ
ผลติรวมไดร้อ้ยละ 9.02   ลดชัว่โมงการปฏบิตังิานในช่วงการท างานนอกเวลาได ้ผลติภาพการผลติเพิม่สูงขึน้รอ้ยละ 
29.47 และสามารถเพิม่ก าลงัการผลติได ้669 ชิน้ต่อวนั                                
ค าหลกั:  การปรบัปรุงกระบวนการ   ชุดจบัยดึทีน่ัง่รถยนต์  หลกัการสมดุลสายการผลติ 

Abstract 

An improvement of car seat grips assembly process by applying the line balancing principle in the 
case study company that working by used operators and robots together. The current demands of order are 
648 pieces/day but the capacities are 500 pieces/day. So for increase a capacity to achieve the customer’s 
target this research is aim to increase the productivity in production line by reduce unnecessary production 
times. Started from collect data for problems analyzing and determine the improvement planning. Then we 
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decrease a cycle times by apply the work study principle, production line balancing and jigs design. The 
research result found to the cycle time is controlled from customer deployment at 74.04 sec in every process. 
The total cycle times are reduced to 9.02%, toe over times are reduced, the productivity are increased to 
129.47% and the capacity are increased to 669 pieces/day. 
Keywords:  Process Improvement, Car Seat Grips, Line Balancing Principle 

1. บทน า 
1.1 ท่ีมาและความส าคญั 

อุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศไทย ถอืไดว้่า
เป็นอุตสาหกรรมที่ทางภาครัฐได้ให้การส่งเสริม
สนับสนุน โดยมเีป้าหมายอย่างชดัเจนและต่อเนื่องที่
จะให้ประเทศไทยเป็นศูนย์กลางการผลติและส่งออก
ยานยนต์ ผลของการด าเนินงานในแนวทางนี้ ท าให้
อุตสาหกรรมยานยนต์ไทยเติบโตขึ้นเป็นล าดับ 
ปจัจุบนัมบีริษัทที่เป็นสมาชิกของสภาอุตสาหกรรม
ยานยนต์ทัง้สิ้น 43 บริษัท โดยบริษัทรถยนต์ใน
ประเทศไทยทีม่กีารขายในตลาดของประเทศสูงสุด 5
อันดบั คือ โตโยต้า อีซูซุ ฮอนด้า ฟอร์ด และนิสสนั 
โดยบรษิทัผูร้บัจา้งช่วงผลติชุดจบัยดึทีน่ัง่ไดแ้ก่ บรษิทั 
ไทยซัมมิท อีสเทิร์นซีบอร์ด โอโตพาร์ท อินดสัตรี 
จ ากัด  ตั ้งอยู่ เ ลขที่  64/46 หมู่ที่  4 ต .ปลวกแดง            
อ.ปลวกแดง จ.ระยอง 21140 มทีุนจดัทะเบยีน 500 
ล้านบาท ปจัจุบนัมพีนักงาน 1,800 คน เป็นบรษิัทที่
ด าเนินธุรกิจเกี่ยวกบัการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ให้กบั
ค่ายรถ มาสดา้ ฟอรด์ นิสสนั และเชฟโรเลต  

โดยปจัจุบันรถฟอร์ดในประเทศไทย  ได้ร ับ
ความนิยมอย่างต่อเนื่อง ดว้ยยอดขายในปี พ.ศ.2559 
เพิม่ขึน้รอ้ยละ 28 เมือ่เทยีบกบัปีทีแ่ลว้ ส่งผลใหฟ้อรด์
มยีอดขายรวมในระดบัสงูทีสุ่ดเป็นประวตักิารณ์ จงึท า
ให้ความต้องการชิ้นส่วนทุกชิ้นเพิ่มขึ้น  ส่งผลให้
ชิน้ส่วนบางชิน้ผลติไมท่นัตามความตอ้งการของลกูคา้ 
จงึต้องท างานล่วงเวลา โดยเฉพาะชุดจบัยดึทีน่ัง่ของ
รถยนต์ยี่ห้อ FORD รุ่น FORD RANGER NEW ดัง
แสดงในรปูที ่1 

 
รปูที ่1 ชิ้นส่วนพื้นนัง่ของรถยนต ์

 
  

ปจัจุบนัความต้องการชุดจบัยึดที่นัง่ของลูกค้าอยู่ที่ 
15,552 ชิ้นต่อเดอืน หรอืวนัละ 648 ชิ้น แต่ก าลงัการ
ผลติของบรษิทัสามารถตอบสนองไดเ้พยีง 500 ชิน้ต่อ 
2 กะการท างาน   ผู้บริหารจึงต้องเพิ่มการผลิต
ช่วงเวลาการท างานล่วงเวลา (Over Time) อีก 4 
ชัว่โมง ขอ้มลูดงัแสดงในตารางที ่1 ซึง่แสดงใหเ้หน็ว่า
ต้องใช้จ านวนชัว่โมงท างานถึง 20 ชัว่โมงท างาน จงึ
จะสามารถผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ให้ได้ตามความ
ตอ้งการของลกูคา้  

ตารางที ่1 ยอดการผลติชิ้นงานตวัอยา่งใน 5 เดอืน 
Sep. ม.ค. ก.พ. พ.ค. มี.ค. เม.ย. 

Plan/Day 15,552 15,552 15,552 15,552 15,552 

Actual 15,648 15,720 15,672 15,600 15,648 

Day/Date 24 24 24 24 24 

(Cap/Day) 652 655 653 650 652 

Hr./ Day 20 20 20 20 20 

Man/Day 6 6 6 6 6 

จากเหตุผลดังกล่าวผู้วิจ ัย จึงมีแนวคิดที่จะ
ปรบัปรุงกระบวนการผลติใหไ้ดต้ามความตอ้งการของ
ลูกค้าภายใน 2 กะการท างาน โดยท าการศกึษาการ
ท างาน (Work Study) การเคลื่อนไหวของพนักงาน 
(Motion Study) การเคลื่อนไหวของหุ่นยนต์ (Robot) 
รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) จากนัน้ปรับปรุง
เครื่องมอืที่ใช้ในการผลิตเพื่อจดัสมดุลสายการผลติ
(Line Balancing) น าไปสู่การสร้างมาตรฐาน และ
ประสทิธภิาพในการปฏบิตังิานใหก้บัองคก์รได ้

1.2 วตัถปุระสงคข์องงานวิจยั 
 1. เพื่อจดัสมดุลสายการผลติ ของกระบวนการ
ประกอบชุดจบัยดึทีน่ัง่ของรถยนต์  

2. เพื่อเพิม่ผลผลติ (Productivity) ให้เพยีงพอ
กบัความต้องการของลูกค้าที่ 648 ชิ้นต่อ 2 กะการ
ท างาน 
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3. เพื่อจัดท าเอกสารการปฏิบัติงานที่เป็น
มาตรฐาน ใหก้บัพนกังาน 

 
1.3  ขอบเขตการศึกษางานวิจยั 
 ง านวิจัยนี้ เ ป็ นการศึกษา  และปรับปรุ ง
กระบวนการประกอบชิ้นส่วนชุดจับยึดที่นั ง่ของ
รถยนต์เพื่อเพิม่ผลผลติให้ได้ตามความต้องการของ
ลูกคา้ที ่648 ชิ้นต่อวนั โดยพยายามลดรอบเวลาการ
ท างานของกระบวนการประกอบชิ้นส่วนชุดพื้นที่นัง่
ของรถยนต์ ให้ได้ตามเวลาในการท างาน 2 กะ (16 
ชัว่โมงต่อวนั) ด้วยเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลติ
โดยจะพยายามลดรอบเวลาของแต่ละสถานีงานใน
สายการผลติตวัอย่าง ใหม้คี่าใกลเ้คยีงหรอืเท่ากบัแต่
ไม่เกนิจงัหวะความต้องการของลูกคา้ที ่74.07 วนิาท ี
โดยเลอืกศกึษาเฉพาะกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
ชุ ดพื้ น นั ่ง ข อ ง รถยนต์ ยี่ ห้ อ  FORD รุ่ น  FORD 
RANGER NEW ของบรษิทั ตวัอย่าง เท่านัน้ 

1.4 สมมติุฐานงานวิจยั 
ห ลั ง จ า ก ป รั บ ป รุ ง วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

กระบวนการประกอบชิ้นส่วนชุดพื้นนัง่ของรถยนต์
ยีห่อ้ FORD รุ่น FORD RANGER NEW ดว้ยเทคนิค
การจดัสมดุลสายการผลติแลว้ สามารถเพิม่ผลผลติให้
ได้ตามความต้องการของลูกค้า และสามารถน าไป
ก าหนดใหเ้ป็นมาตรฐานใหก้บัพนกังานได ้

2. วรรณกรรมและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
งานวจิยันี้ไดป้ระยุกต์ใชท้ฤษฎดีงัตารางที ่

2 เพือ่การเพิม่ผลผลติตามความเหมาะสม [1] โดยใช ้
หลักการวัดผลงานเป็นตัวชี้ว ัด [2] และใช้

แผนผงัอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ซึ่งพฒันาครัง้
แรกเมือ่ปี ค.ศ.1943 [3,4] ในการวเิคราะหส์าเหตุของ
ปญัหา 

 

 

 

 

ตารางที ่2 ทฤษฎทีีใ่ชใ้นงานวจิยั 
ขัน้ตอนการวิจยั ทฤษฎีท่ีใช้ 

ศกึษากระบวนการผลติ Productivity 

ศกึษาเวลาการท างาน Work Measurement 

วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา QC tools 

ก าหนดแนวทางการแกไ้ข Simulation 

ด าเนินการปรบัปรงุ Jig/Line Balancing 

ตรวจสอบผลการปรบัปรงุ Check Sheet/Graph 

จดัท ามาตรฐานการ

ปฏบิตังิาน 

Work Instruction 

Sheet 

 
จากการทบทวนวรรณกรรมทีเ่กีย่วขอ้งกบั

การเพิม่ผลผลติพบว่าองคก์รทีจ่ะสามารถอยู่รอดไดใ้น
โลกแห่งการแข่งข ันทางธุรกิจ คือ องค์กรที่มีการ
ปรบัปรุงประสิทธิภาพของการท างานอย่างต่อเนื่อง  
การออกแบบ และปรบัปรุงอุปกรณ์ในการท างานเป็น
เทคนิคทีจ่ าเป็นอย่างหนึ่งในการเพิม่ผลผลิตใหสู้งขึ้น
ได ้อกีทัง้ยงัท าใหส้นิคา้มคีุณภาพ และประหยดั ซึง่จะ
ท า ให้ เ ป็นที่แ น่ ใจว่ าสินค้าที่ผลิตออกไปจะได้
ประสทิธภิาพและประสทิธผิลตามความต้องการของ
ลกูคา้ [5] 
 นอกจากนี้การจดัสมดุลสายการผลิต เพื่อให้
เวลาในแต่ละสถานีสมัพนัธ์กนัหรอืใกลเ้คยีงกนั จะท า
ให้พนักงานแต่ละคนท างานอย่างเหมาะสมภายใต้
เวลาทีก่ าหนด  โดยค านึงถงึล าดบัข ัน้ตอนการท างาน 
ความยากง่ายของงานและที่ส าคญัที่สุดคอื เวลาที่ใช้
ในการท างานทัง้หมดต้องใกลเ้คยีงกบัเวลาทีก่ าหนด
ไว้ [6]  โดยมีวิศวกรอุตสาหการหลายท่านได้น า
วิธีการการวดัอัตราผลติภาพ การศึกษาการท างาน 
การออกแบบอุปกรณ์จบัยดึมาท าใหก้ระบวนการผลติ
เกิดความสมดุ ลมากที่ สุ ด  เช่ นกรณีศึกษา ใน
อุตสาหกรรมผลิตหม้อหุงข้าว [7] ซึ่งสามารถน าไป
ปรบัปรุงเพื่อลดจ านวนพนักงาน และสถานีงานของ 
และอุตสาหกรรมล้างขวด[8] ใช้วิธีการศึกษาการ
ท างานสามารถเพิม่อตัราผลติภาพของผลติภณัฑ์ได้
ถึง  36% นอกจากนี้  S. Gangopadhyay [9 ] ยัง ได้
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตแกนทรายโดยใช้
แผนภูมกิระบวนการผลติวเิคราะหก์ระบวนการและใช้
เทคนิค ECRS ปรบัปรุง พบว่า อัตราผลิตภาพหลงั
การปรบัปรุงเพิม่ขึน้ 9%  
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3. วิธีการการด าเนินงานวิจยั 
 จากการส ารวจปญัหาที่เกิดขึ้นภายในโรงงาน
ตวัอย่าง และการศกึษาทฤษฎหีรอืงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง
ซึ่งไดก้ล่าวมาแลว้ขา้งต้นในส่วนนี้จะเป็นการกล่าวถงึ
ข ัน้ตอนการน าทฤษฎมีาใชใ้นการแกไ้ขปญัหาเพือ่ทีจ่ะ
ลดเวลาในสายการผลติให้ได้ตามความต้องการของ
ลูกค้า ซึ่งสามารถแสดงเป็นแผนผังข ัน้ตอนและ
ระเบยีบวธิใีนการด าเนินงานวจิยั ดงัแสดงในรปูที ่2 

รปูที ่2 ข ัน้ตอนการด าเนินงานวจิยั 

สายการผลิตชิ้ น ส่ วนพื้นนั ง่ ขอ งรถยนต์
กรณีศึกษาเป็นชิ้นส่วนยานยนต์ของรถยนต์ยี่ห้อ 
FORD รุ่น FORD RANGER NEW ซึ่งท าหน้าที่เป็น
ชิ้นส่วนรบัแรงในการนัง่ของคนและรบัแรงในการวาง
สิ่งของภายในรถ โดยมขี้อมูลในการปฏิบตัิงานของ
สายการผลิต  ซึ่ งแสดงให้ เห็นว่ ากระบวนการ
ปฏบิตังิานในสายการผลติจะใชเ้วลาในการปฏบิตังิาน
ในแต่ละกะจ านวน 10 ชัว่โมง โดยเป็นเวลาท างาน
ปกต ิกะละ 8 ชัว่โมง และการท างานล่วงเวลากะละ 2 
ชัว่โมง ซึ่งมพีนักงานปฏบิตังิานในสายการผลติกะละ 
3  คน ดงัตารางที ่3 

 
 
 

 

ตารางที ่3 ขอ้มลูในการปฏบิตังิานของสายการผลติ 

รายการ กะเชา้ 
OT

เชา้ 
ค ่า OT ค ่า รวม 

ชัว่โมง

ท างาน 
10 2 10 2 24 

พนกังาน 3 3 3 3 12 

 
โดยมขี ัน้ตอนในการปฏบิตังิานดงัรายละเอยีด

ต่อไปนี้ 
ข ัน้ตอนที่ 1 กระบวนการประกอบชิ้นส่วน 

Station1 จะใช้พนักงานในการยกชิ้นงานใส่กับ
อุปกรณ์จบัยดึประกอบชิน้ส่วน (Jig Assembly) ก่อนที่
จะใชหุ้่นยนต์เชื่อมจุด โดยชิ้นงานจะมทีัง้หมดจ านวน 
3 ชิน้ ดงัแสดงในรปูที ่3 

รปูที ่3 ชิ้นส่วนพื้นนัง่ของรถยนต ์Station 1 
 
 ข ัน้ตอนที่ 2 กระบวนการประกอบชิ้นส่วน 
Station 2 เมื่อหุ่นยนต์ตวัที่ 1 ท าการเชื่อมจุด (Spot 
Welding) เสรจ็  หุ่นยนต์ตวัที ่2 กจ็ะเขา้ไปจบัชิ้นงาน
จากรางใส่ชิ้นงาน โดยใชอุ้ปกรณ์หยบิจบั (Grippers) 
เป็นตวัจบัแลว้ท าการยา้ยไปจบัชิน้งานจากอุปกรณ์จบั
ยดึตวัที ่2 ไปวางไวท้ีอุ่ปกรณ์จบัยดึตวัที ่3 ต่อจากนัน้
หุ่นยนต์ตวัที ่2 จะท าการใส่ชิ้นงานดา้นซ้ายขวา แลว้
ท าการเชื่อมจุดชิ้นงานที่อุปกรณ์จบัยึดตวัที่ 3 จะได้
ชิ้นงานดังรูปที่ 4 แล้วชิ้นงานจะไหลลงไปตามราง
เลือ่นไปกระบวนการถดัไป 

ขัน้ตอนที่ 3 กระบวนการประกอบชิ้นส่วน 
Station 3 เมือ่ชิน้งานไหลลงจากรางเลือ่น พนกังานจะ
ยกชิ้นงานจากรางเลื่อนน าไปวางทีอุ่ปกรณ์จบัยดึที ่ 4
แล้วหยิบชิ้นส่วนอีก 3 ชิ้น ใส่เข้าไปกับชิ้นงานบน
อุปกรณ์จบัยดึจากนัน้จงึกดสวติซ์ล๊อคชิน้งาน และกด
สวติซ์อกีครัง้เพือ่เรยีกหุ่นยนต์ใหม้าท างานโดยจะใช้ 
หุ่นยนต์ตวัที ่3 กบัหุ่นยนต์ตวัที ่4  ท าการเชือ่มจุด 
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ชิ้นงานพร้อมกนั จะได้ชิ้นงานดงัรูปที่ 5 ก่อนจะย้าย
กระบวนการ 

ข ัน้ตอนที่ 4 กระบวนการประกอบชิ้นส่วน 
Station 4 เมื่อชิ้นงานถูกวางลงในอุปกรณ์จบัยดึที่ 5 
หุ่นยนต์เชื่อมตวัที ่5 จะเชื่อมตรงจุดเชือ่มทัง้ดา้นซา้ย
และดา้นขวา หลงัจากเชื่อมเสรจ็ชิ้นงานจะไหลลงตาม
รางเลือ่นเพือ่เขา้ท าการเชค็คุณภาพผลติภณัฑ ์ก่อนที่
จะท าการส่งเขา้ทีจ่ดัเกบ็ (Warehouse) เพื่อจะส่งขาย
ไปใหก้บัลกูคา้ต่อไป ดงัรปูที ่6 

จากขัน้ตอนการปฏบิตังิานทัง้หมด 4 สถานีงาน 
มีลักษณะการวางผังในการผลิตดังแสดงในรูปที่ 7 
จากนัน้ผูว้จิยัไดน้ ามาท าการสรุปรอบเวลาเวลาในแต่
ละสถานีงาน สามารถแสดงไดด้งัตารางที ่4 

รปูที ่4 กระบวนการประกอบชิ้นสว่น Station 2 

รปูที ่5 กระบวนการประกอบชิ้นสว่น Station 3 

 
รปูที ่6 กระบวนการประกอบชิ้นสว่น Station 4 

 
 
 

 
รปูที ่7 การวางผงัในการผลติ 

ตารางที ่4 รอบเวลาของแต่ละขัน้ตอนการผลติ 
กระบวนการผลติ เวลา (วนิาท)ี 

หุ่นยนต์ตวัที ่ 1 70 

หุ่นยนต์ตวัที ่ 2 92 

หุ่นยนต์ตวัที ่ 3 62 

หุ่นยนต์ตวัที ่ 4 73 

หุ่นยนต์ตวัที ่ 5 20 

Total Cycle Time 317 

 ค านวณค่า Takt Time และก าหนดรอบเวลา
การผลติ (Cycle Time)จงัหวะความตอ้งการของลกูคา้ 
(Takt Time) ซึ่งเป็นค่าที่ใช้เปรยีบเทยีบกบัความเรว็
ในการขาย (Sale Speed) ทีจ่ะถูกก าหนดใหส้ามารถ
ผลิต ชิ้นงานได้ 1 ชิ้น โดยค่า Takt Time ในบริษัท
ตวัอย่างไดก้ าหนดเวลาท างานปกตไิวท้ี ่16 ชัว่โมงต่อ
วัน เวลาพักครัง้ละ 10 นาที 2 ครัง้ต่อกะ (เช้า -
กลางคนื) เบกิอุปกรณ์และเตรยีมเครื่องจกัรก่อนการ
ปฏิบัติง าน  30  นาทีต่ อกะ  ส่ งคืน อุปกรณ์และ
บ ารุงร ักษาเครื่องจักรหลังเลิกงาน 30 นาทีต่อกะ 
ความต้องการชิ้นงานจ านวน 648 ชิ้นต่อวนั ดงันัน้ 
Takt Time สามารถค านวณไดด้งันี้  

 
Takt Time = [(16x60) – (40+60+60)] x 60] / 648  

      = 74.07 วนิาท/ีหุ่นยนต์ 1 ตวั  

จากการค านวณพนักงานจะต้องใช้เวลาในการ
ท างาน 1 ชิน้ใหเ้สรจ็ภายในเวลา 74.07 วนิาทจีากนัน้
ค่า Takt Time จะถูกน ามาก าหนดเป็นรอบเวลาการ
ผ ลิ ต เ ป้ า ห ม า ย  ( Target Cycle Time) เ พื่ อ ใ ช้
เปรยีบเทยีบรอบเวลาการท างาน (Cycle Time) 
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ของการท างานของหุ่นยนต์ ซึง่สามรถแสดงไดด้งัรูปที ่
8 

รปูที ่8 รอบเวลาการผลติกบัค่า Takt Time ก่อนการ
ปรบัปรงุ 

จากรูป พบว่าสถานีงานที่ 2 มีรอบเวลาการ
ผลิตเกินค่า Takt Time เป้าหมายอยู่  17.93 วินาที 
และสถานีงานดงักล่าวยงัเป็นจุดงานคอขวดซึ่งเป็นจุด
ที่ก าหนดก าลงัการผลติต่อวนัของสายการผลตินี้ ซึ่ง
สามารถค านวณไดด้งันี้  

ก าลงัการผลติ = [(16 x 60) – (40+60+60)] x 60] /92     
=  521.73 ชิน้ต่อวนั 

จากการค านวณก าลังการผลิตพบว่าในการ
ท างาน 2 กะการท างาน สามารถผลิตชิ้นงานได้ 
521.73 ชิน้ต่อวนั ซึง่ไมเ่พยีงพอต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้ที ่648 ชิ้นต่อวนั จงึเป็นสาเหตุใหต้้องมกีารเปิด
ท างานล่วงเวลาอกีกะละ 2 ชัว่โมงต่อวนั โดยปจัจุบนั
สายการการผลติตวัอย่างมคี่าประสทิธภิาพก่อนการ
ปรบัปรุง สามารถค านวณไดด้งันี้  

ประสทิธภิาพการผลติ = [317 x 100] / [5 x 92]        
= 68.91%  

 จากนัน้ผูว้จิยัไดน้ าขอ้มลูมาวเิคราะหป์ญัหาโดย
เลือกใช้แผนผงัแสดงสาเหตุและผล มาช่วยในการ
วเิคราะห ์ดงัแสดงในรปูที ่9 
 

 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่9 การวเิคราะหแ์ผนผงัแสดงสาเหตแุละผล 

 
จากการวิเคราะห์ปญัหาด้วยผังแสดง

สาเหตุและผลพบว่า ปญัหาหลกัทีท่ าใหผ้ลติสนิคา้ไม่
ทนัตามความต้องการของลูกค้าเกิดจากปญัหาด้าน
กระบวนการผลติ (Processing) ซึ่งมกีารใช้พื้นทีก่าร
วาง (Plant Lay out) หุ่นยนต์ไม่ค่อยดแีละการท างาน
ของหุ่นยนต์ Movement อกีทัง้หุ่นยนต์ในสายการผลติ
ไม่เพียงพอ ท าให้ใช้ Speed ได้ไม่เต็มที่เท่าทีควร 
และการใชเ้ครื่องมอืทีไ่ม่เหมาะสม (Improper Tools) 
ขาดการปรบัปรุงพฒันาเพื่อใหร้อบเวลาของหุ่นยนต์
ตวัหลกัท างานน้อยลงเนื่องจากการทีจ่ะเร่งความเรว็
ของหุ่นยนต์ไม่สามารถท าได้เพราะอาจมีผลต่อ
คุณภาพของผลติภณัฑ ์ดงัรปูที ่10 

 
รปูที ่10 แบบจ าลองการก าหนดแนวทางแกไ้ขปญัหาของ

สายการผลติตวัอย่าง 

จากรูป ซึ่งเป็นการจ าลองสถานการณ์แนวทาง
ในการแก้ไขสายการผลติตวัอย่างโดยมกีารเพิม่แขน
กล เครื่องเชื่อมความต้านทาน และอุปกรณ์จับยึด
ชิ้นงาน เพิม่อกีอย่างละ 1 ตวั พรอ้มทัง้มกีารปรบัปรุง
อุปกรณ์จบัยดึประกอบใหม่เพื่อใหส้ามารถท างานกบั
วิธีการท างานแบบใหม่ จากนัน้จึงน าอุปกรณ์ไปท า
การตดิตัง้ในพืน้ที ่ตามแบบทีก่ าหนด ดงัรปูที ่11 
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รปูที ่11 การออกแบบพืน้ทีก่ารจดัวางสายการผลติหลงั
การปรบัปรงุ 

ผูว้จิยัจงึน าขอ้มลูดงัทีก่ล่าวมาๆท าการก าหนด
แนวทางการแกไ้ขโดยในสถานีงานที ่2 ซึ่งมรีอบเวลา
การผลิตสูงเกนิค่า Takt Time ผู้วิจยัได้เสนอให้เพิม่
หุ่นยนต์ช่วยท างานอกีหนึ่งตวัโดยใหเ้พิม่อุปกรณ์จบั
ยดึในการรองรบัชิน้งานดว้ย 

จากรูปที ่11 ลกัษณะการออกแบบพื้นทีก่ารจดั
วางสายการผลติหลงัการปรบัปรุงโดยผูอ้อกแบบไดน้ า
ชุดอุปกรณ์แขนกล เครือ่งเชือ่มความต้านทาน จดัวาง
ในต าแหน่งหนัหน้าเข้าชนกนักบัแขนกลของสถานี
งานที่ 2 เพื่อช่วยลดรอบเวลาในการเชื่อมความ
ตา้นทานของอุปกรณ์เชือ่มหลกั จากนัน้จงึน าไปตดิตัง้ 
ซึง่สามารถอธบิายตามขัน้ไดด้งันี้ 

ข ัน้ตอนที่ 1 หลังจากน าอุปกรณ์หลักวางใน
ต าแหน่งตามการออกแบบแล้วผูว้จิยัได้ท าการตดิตัง้
หัวเชื่อมความต้านทานเข้ากับแขนกลและติดตัง้
อุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน ดงัแสดงในรปูที ่12 

รปู 12 การตดิตัง้อปุกรณ์เชือ่มความตา้นทานและอปุกรณ์
จบัยดึ 

 
 ข ัน้ตอนที ่2 จดัวางต าแหน่งอุปกรณ์จบัยดึ

การประกอบตวัใหม่ทีจ่ดัท าขึ้นในพื้นที่ Lay out และ
ท าการติดตัง้รางเลื่อนเพื่อให้ง่ายต่อการขนย้าย
ชิ้นงานแทนการใชพ้นักงานเดนิส่งงานใหแ้ขนกล ดงั
แสดงในรปูที ่13 

 
 
 

รปูที ่13 การวางต าแหน่งอปุกรณ์จบัยดึประกอบ 
และต าแหน่งรางเลือ่น 

 
ข ัน้ตอนที ่3 หลงัจากท าการประกอบ และตดิตัง้

เสรจ็ คณะผูจ้ดัท าไดท้ าการปรบัเปลีย่นค่าพารามเิตอร์
โปรแกรม (Re Teaching Robot) ใหม่ จากนัน้ท าการ
ทดสอบการท างานของแขนกลตวัจบัชิน้งาน (Gripper) 
อุปกรณ์จบัยดึประกอบ  และรางเลือ่นตวัใหม ่ 

 
4. ผลการด าเนินงานงานวิจยั 

เมือ่ท าการทดสอบการท างานของหุ่นยนต์ทีท่ า
การเพิ่มเข้าไปในสายกระบวนการผลิตและท าการ
ปรบัปรุงเปลีย่นวธิกีารท างานของหุ่นยนต์เขา้กบัพื้นที่
สายการผลิตใหม่แล้วท าการจับเวลาการท างานใน
สายการผลติหลงัการปรบัปรุง ดงัแสดงในรปูที ่14 

รปูที ่14 รอบเวลาการผลติ หลงัการปรบัปรงุ 
 

 จากรูปที่ 14 แสดงให้เห็นว่าหลงัการปรับปรุง
สายการผลิตโดยเพิม่แขนกล อุปกรณ์จบัยดึชิ้นงาน 
เครื่องเชื่อม ปรบัปรุงอุปกรณ์จบัยดึวางชิ้นงาน และ
ลางเลื่อน สามารถลดรอบเวลาการผลติใหม้คี่าต ่ากว่า 
Takt Time ได้ทุกสถานีงาน ท าให้ประสิทธิภาพ
สายการผลิต (% LINE BALANCING) เพิ่มขึ้นซึ่ง
สามารถค านวณไดด้งันี้ 

 
จากการด าเนินงานผูว้จิยัไดท้ าการเปรยีบเทยีบ

ผลก่อนและหลงัการปรบัปรุง ดงันี้ 
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1. รอบเวลาการผลติกระบวนการผลติชิ้นส่วน
พื้นทีน่ัง่รถยนต์ ของบรษิทัตวัอย่างเปรยีบเทยีบ ก่อน
และหลงัการปรบัปรุง แสดงไดด้งัรปูที ่15 

รปูที ่15 เปรยีบเทยีบรอบเวลาการผลติ กอ่น-หลงัการ
ปรบัปรงุ 

 จากรูปที่ 15 จะเห็นว่ารอบเวลาการผลิตใน
สถานีงานที่ 2 ซึ่งเป็นสถานีงานที่เป็นจุดคอขวด
หลงัจากมกีารปรบัปรุงวธิกีารท างานดว้ยหลกัการจดั
สมดุลสายการผลติสามารถรอบเวลาการผลติไดจ้าก 
92 วินาที เหลือ 71 วินาที ลดลง 21 วินาที คิดเป็น 
22.83% 
 2. รอบเวลาการผลิตรวมกระบวนการผลิต
ชิ้ น ส่ ว นพื้ น ที่ นั ง่ ร ถยนต์  ข อ งบริษัทตัว อ ย่ า ง
เปรยีบเทยีบ ก่อนและหลงัการปรบัปรุง แสดงไดด้งัรูป
ที ่16 

รปูที ่16 การเปรยีบเทยีบรอบเวลาการผลติรวม ก่อน-หลงั
การปรบัปรงุ 

 
จากรูปที่ 16 หลังการปรับปรุงรอบเวลาการ

ผลติรวมลดลงจาก 317 วนิาทต่ีอชิน้ เหลอื 295 วนิาที
ต่อชิน้ ลดลง 22 วนิาทต่ีอชิน้ คดิรอ้ยละ 6.94 
 3. ชัว่โมงท างานในสายการผลิตตัวอย่าง จาก
การศกึษากระบวนการผลติก่อนและหลงัการปรบัปรุง 
สามารถแสดงเป็นขอ้มลูได ้ดงัแสดงในรปูที ่17 
 

 

รปูที ่17 การเปรยีบเทยีบรอบเวลาการผลติรวม ก่อน-หลงั
การปรบัปรงุ 

จากรูปที่ 17 หลังการปรบัปรุงชัว่โมงท างาน 
ลดลงจาก 20 ชัว่โมงต่อวนั เหลือ 16 ชัว่โมงต่อวนั 
ลดลง 4 ชัว่โมงต่อวนั คดิรอ้ยละ 20 

4. ประสทิธภิาพสายการผลติกระบวนการผลติ
ชิ้ น ส่ ว นพื้ น ที่ นั ง่ ร ถยนต์  ข อ งบริษัทตัว อ ย่ า ง
เปรยีบเทยีบ ก่อนและหลงัการปรบัปรุง แสดงไดด้งัรูป
ที่ 18 ซึ่งแสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิตที่ เพิ่มขึ้นจาก 68.91% เป็น 80.82% คิดเป็น 
11.91% 

 

รปูที ่18 ประสทิธภิาพสายการผลติ ก่อน-หลงัการปรบัปรงุ 
 

5. อัตราผลิตภาพกระบวนการผลิตชิ้นส่วน
พื้นทีน่ัง่รถยนต์ ของบรษิทัตวัอย่างเปรยีบเทยีบ ก่อน
และหลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้นจาก 5.43 เป็น 7.03 
เพิม่ขึน้ 1.6 คดิเป็น 29.46% ดงัรปูที ่19 
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รปูที ่19 เปรยีบเทยีบอตัราผลติภาพ ก่อน-หลงัการ
ปรบัปรงุ 

  
6. สามารถก าหนดให้ เ ป็นมาต รฐานการ

ปฏบิตังิานใหก้บัพนกังานได ้ดงัแสดงในรปูที ่20 

5. อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 
5.1 อภิปรายผล 

จากการปรบัปรุงการท างานของพนักงานและ
การออกแบบอุปกรณ์จบัยดึ สามารถลดรอบเวลาได้
ทุกขัน้ตอนรวมได้ 232 วินาที คิดเป็นร้อยละ 9.02   
ลดชัว่โมงการปฏิบตัิงานนอกเวลา   ผลิตภาพเพิ่ม
สูงขึน้รอ้ยละ 129.47  และก าลงัการผลติเพิม่ขึน้ 669 
ชิ้ น ต่ อ วันคล้ ายกับ งานวิจัยของ [8] ที่ป รับปรุ ง
ประสทิธภิาพการผลติแกนทรายในประเทศอนิเดยีซึง่
ใช้แรงงานเป็นหลกัโดยการวเิคราะห์การท างานจาก
แผนภูมกิระบวนการผลติ  และท าการปรบัปรุง  โดย
อาศัยเทคนิค ECRS พบว่าระยะทางการเคลื่อนที่
ลดลงเหลอื 725 เซนตเิมตร และเวลาการท างานลดลง
เหลอื 260 วนิาท ีต่อรอบเวลาการท างาน อตัราผลติ
ภาพหลงัการปรบัปรุงเพิม่ขึน้ 9%  
 
5.2 ข้อเสนอแนะส าหรบัการด าเนินงานวิจยั 
 จากการศกึษางานวจิยันี้พบว่ามหีลายปจัจยัทีม่ ี
อทิธพิลต่อการเพิม่ผลผลติในโรงงานตวัอย่าง เช่น ตวั
พนักงานเองคดิว่าการปรบัวธิกีารท างานเป็นการเพิม่
ภาระให้กบัตวัพนักงานเองท าให้เกดิความยุ่งยากใน
การท างาน เพราะต้องมกีารท างานตามล าดบัขัน้ตอน
ทีท่ าการปรบัปรุง ท าใหเ้วลาว่างลดลง การแกไ้ข คอื 
จดัการอบรมชี้แจงในเรื่องของวตัถุประสงค์ที่ท าการ
ปรบัปรุงใหพ้นกังานรบัทราบผลทีไ่ดจ้ากการปรบัปรุง 
 

5.3 ข้อเสนอแนะส าหรบังานวิจยัในครัง้ต่อไป 
ในการศึกษาครัง้ ต่อไป หากต้องการเพิ่ม

ประสทิธภิาพในสายการผลติ ควรให้ความส าคญักบั
การบ ารุงรกัษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
เนื่องจากในโรงงานส่วนมากจะใช้หุ่นยนต์ในการ
ท างานในสายการผลติมากกว่าการท างานโดยใชค้น 
ดงันัน้วธิกีารเปลี่ยนแปลงการท างานของหุ่นยนต์ใน
สายการผลติอื่นๆ ก็จะต้องน ามาท าการศกึษาต่อไป 
เพื่อหาทางลดเวลาการท างานให้น้อยลงและให้ได้
ผลติภณัฑม์ากขึน้กว่าเดมิ โดยจะตอ้งส่งผลติภณัฑ์ให้
ทนัตามความตอ้งการของลกูคา้ 
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รปูที ่20 เอกสารการปฏบิตังิานทีเ่ป็นมาตรฐาน 
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