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การปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบกึ่งอัตโนมัติเพ่ือลดตนทุน 

ในสายการผลิตช้ินสวนแผนยึดโครงตัวถังรถกระบะ  

Process Improvement Semi-automatic for Reducing Cost 

on Chassis Frame Auto Part Pick-up Production Line 
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บทคัดยอ 

 งานวิจัยน้ีมีจุดประสงคเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลติแบบก่ึงอัตโนมตัิเพ่ือลดตนทุนในสายการผลติช้ินสวนแผนยึดโครง

ตัวถังรถกระบะ ซึ่งเปนงานวิจัยรวมกันระหวางหนวยงานภาคการศึกษาและภาคเอกชน ในรูปแบบของกรณีศึกษา โดยทำการ

ประยุกตใชหลักการศึกษางานรวมกับการศึกษาเวลา การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพื่อลดเวลาสูญเปลาดวย

เทคนิค ECRS หลังจากนั้นทำการเปรียบเทียบสมรรถนะของกระบวนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง ผลการดำเนินการ

ปรับปรุงสายการผลิต พบวา เวลาการผลิตแผนยึดโครงตัวถังรถกระบะกอนการปรับปรุงมีเวลาในการผลิต (Takt Time) 414 

วินาทีตอชิ้น กำลังการผลิตโดยประมาณ 68 ชิ้นตอวัน ภายหลังการประยุกตใชหลักการลดเวลาสูญเปลาดวยเทคนิค ECRS 

และสรางอุปกรณการเจียรไนแบบก่ึงอัตโนมัตสิามารถปรับปรุงเวลาการผลติใหลดลงได โดยมีเวลามาตรฐานในการผลติลดลงท่ี 

358 วินาทีตอช้ิน คิดเปน 13.52 เปอรเซ็นต ของอัตราเวลาท่ีลดลงและสงผลใหอัตรากำลังการผลิตในรอบ 1 วันเพ่ิมสูงข้ึนเปน 

80 ชิ้นตอวัน มากไปกวานั้นเมื่อทำการวิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตร พบวา ตนทุนในการสรางอุปกรณชวยจับยึดในสถานีงาน

เจียรไนจำนวน 58,860 บาท หากชิ้นสวนแผนยึดโครงตัวถังรถกระบะ มีกำไรชิน้ละ 500 บาท จากปริมาณการผลิตที่เพิ่มข้ึน

วันละ 7 ช้ิน ก็จะพบวาเพียง 16 วัน หรือไมเกิน 1 เดือนก็จะคุมทุนและยังเพ่ิมผลผลิตเพ่ือสรางกำไรไดอีกตอไป 

คำสำคัญ: เทคนิค ECRS, การลดเวลาสูญเปลา, แผนยึดโครงตัวถังรถกระบะ, เวลาในการผลิต 

Abstract 

 This research aims to improve performance and process improvement semi-automatic for reducing 

cost on chassis frame auto part pick-up production line. Which application principle of work study couple 

with time study for Improvement efficiency of production process and idle time reduce by ECRS method. 

After comparing the performance of the manufacturing process. The results showed that, performance 

before improvement time for producing Chassis Frame Auto Part Pic-up is 414 seconds per piece and 
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capacity of approximately 68 pieces per day, after to improvement the production idle time by using ECRS 

Technics and creating semi-automatic grinding equipment. The take time can be reduced to 358 seconds 

per piece, representing 13.52 percent. Therefore, the production capacity in one-day cycle time increased 

to 80 piece per day.  

Keywords:  ECRS Technics, Idle Time Reduction, Chassis Frame Auto Part Pic-up, Take Time 

 

1. บทนำ 

 เมื่อกลาวถึงอุตสาหกรรมยานยนตแลวยอมทำใหหลายคนจินตนาการถึงการผลิตและประกอบช้ินสวนจำนวนมหาศาล 

ที่ตองใชทั้งเทคโนโลยี และปริมาณบุคลากรจำนวนมาก ทั้งนี้การผลิตหรือประกอบชิ้นสวนที่มีหลากหลายหรือซับซอน จะ

กอใหเกิดสายการผลิตท่ีหลากหลายเชนกัน  ซึ่งในแตละสายการผลิตจะประกอบดวยสถานีการทำงานท่ีอาจถูกควบคุมดวยคน 

หรือเครื่องจักร  หรือทั้งสองอยางทำงานอยูดวยกัน หากลักษณะงานที่ซับซอนตองการใชปริมาณคนงานจำนวนมากจะ

กอใหเกิดตนทุนกรผลิตที่สูงอันเนื่องมาจากคาแรงที่แปลงสภาพตามเวลาและอัตราเงินเฟอ  ในภาคการแขงขันทางดานธุรกิจ

หากวิเคราะหและเปรียบเทียบทางดานการผลิตพบวา ในยุคปจจุบันเปนยุคของการแขงขันเพื่อลดตนทุนโดยไมสงผลกระทบ

ตอคุณภาพและกำลังการผลิต ท้ังน้ีปจจัยท่ีสงผลเปนอยางมากตอตนทุนในการผลิตน้ันคือเวลา [1] 

 บริษัทตัวอยางในการทำงานวิจัยน้ีเปนบริษัทผูผลิตชิ้นสวนรถยนตรายใหญของประเทศไดประสบปญหาการผลิตโดย

ภาพรวมของการลดตนทุนที่เกิดจากเงื่อนไขของเวลาตามสายการผลิตจะประกอบดวยสามสวน หลักคือตนทุนที่เกิดจาก

วัตถุดิบตั้งแตการเขามาการบริหารจัดการเพ่ือใหเกิดคุณภาพและความตอเน่ืองของสายการผลิต ประการตอมาเปนตนทุนจาก

วิธีการคือตนทุนที่เกิดจากการบริหารจัดการซึ่งคนที่มีทักษะและประสบการณจะมีผลลัพธที่ดีในการปฏิบัติงาน และสวน

สุดทายคือตนทุนท่ีเกิดจากเทคโนโลยี ซึ่งนิยมนำมาใชทดแทนคน ทำใหคณะผูวิจัยสามารถสรุปภาพรวมของปญหาดังแสดงใน

รูปท่ี 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1 ปจจัยท่ีสงผลตอปญหาของเวลาในการผลิตท่ีสงผลตอตนทุนการผลิตรวมของภาคอุตสาหกรรม [2-4] 

 

สิ่งสำคัญที่สงผลกระทบตอปญหาของตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นอันเนื่องมาจากสายการผลิตที่มีความตอเนื่องนั้นคือ 

เวลาการผลิต โดยการประกอบชิ้นสวนยานยนตจากหลายสถานีการทำงานสงผลใหตองใชเวลาในการผลิตและประกอบท่ี

ยาวนาน การลดตนทุนในสวนของการทำงานอาจดำเนินการไดโดยอาศัยหลักการปรับปรุงสายการผลิต การคนหาเสนทาง

วิกฤติการขจัดหรือยุบรวมสถานีการทำงานเพื่อลด เวลาสูญเปลา (การควบคุม Takt Time) [5,6] ทั้งนี้หลักการดังกลาวเปน

พื้นฐานที่สงผลตอการพัฒนาเครื่องมือและอุปกรณใหผูปฏิบัติงานสามารถทำงานใหไดอยางมีประสิทธิภาพทำใหหนึ่งคน
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สามารถทำงานไดมากกวาหนึ่งหนาที่จึงทำใหสามารถลดปริมาณคนในสายการผลิตไดโดยไมสงผลกระทบตอชิ้นงานหาก

สามารถเลือกใชเครื ่องมือท่ีเหมาะสม เนื ่องจากสภาพเศรษฐกิจในปจจุบันของประเทศไทยเปนที่ทราบกันดีวาในธุรกิจ

อุตสาหกรรมตางๆ เปนกิจกรรมท่ีดำเนินการอยูตลอดเวลาไมวาจะเปนภาคการผลิตหรือภาคการบรกิาร มักพบปญหาตางๆ ใน

กระบวนการผลิต หรือที่เรียกกันติดปากวา มูดะ (MUDA) คือความสูญเปลา ซึ่งเปนสิ่งที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มและกอใหเกิด

การสูญเสียเวลาอันเปนเหตุใหคาใชจายเพิ่มขึ้น [7] เนื่องจากในสภาวะปจจุบันการประกอบธุรกิจมีการแขงขันคอนขางสูง 

โดยเฉพาะอยางยิ่งการแขงขันในภาคสวนอุตสาหกรรมยานยนตที่กาลังเติบโตมากในปจจุบัน ซึ่งผูประกอบการที่มีสินคาหรือ

ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพและไดมาตรฐานที่กำหนดไวนั้นมักจะไดเปรียบทางการคาซึ่งเปนหนึ่งของกลยุทธดานการตลาด ดังน้ัน 

จึงตองมีการประกันคุณภาพสินคาหรือควบคุมกระบวนการผลิตใหไดตามขอกำหนดของลูกคาซึ่ง เปนสาเหตุท่ีทำใหเกิดปญหา

ในหลาย ๆ ดานในขั้นตอนการผลิตตามมา ฉะนั้น คณะผูวิจัยรวมกับบริษัทตัวอยาง จึงไดแสวงหาวิธีการและเทคนิคตางๆ ใน

การลดปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตชิ้นสวนตัวถังยึดโครงรถกระบะซึ่งเปนตำแหนงวิกฤติของการปฏิบัติงานเพื่อให

สามารถขจัดความสูญเปลาและสงมอบสินคาใหกับลูกคาตามเวลาที่กำหนดเสนทางวิกฤติที่เกิดจากการใชเวลาในแตละ

กระบวนการมากเกินไปสูญเสียเวลาในการแกไขงาน การปฏิบัติงานไมเปนขั้นตอน การรอคอยงานจากสถานีกอนหนาซึ่ง

ปญหาเหลานี้ลวนแตเปนปญหาหลักๆ ที่มักพบเจอทุกกระบวนการผลิตในสวนของกระบวนผลิตชิ้นสวนตัวถังยึดโครงรถ

กระบะ และอาจสงผลใหผลิตภัณฑไมสามารถสงถึงลูกคาไดตามเวลาที่กำหนด บริษัทฯ ไมสามารถผลิตชิ้นสวนโครงยึดตัวถัง

รถกระบะไดทันตอความตองการของลูกคาไดซึ่งเปนปญหาท่ีฝายผลิตประสบอยูในปจจุบันซึ่งสงผลกระทบท่ีอาจจะทำใหความ

นาเช่ือถือของบริษัทฯ ลดลงในการดำเนินธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท้ังภายในและตางประเทศ 

ดังนั้น คณะผูวิจัยไดเล็งเห็นถึงความสำคัญในการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นสวนตัวถังยึดโครงรถกระบะ ซึ่ง

เปนปญหาอยูในขณะนี้เพื่อใหสามารถทำงานไดตามเปาหมายที่กำหนดไวและทำงานในแตละจุดงานให ใชเวลาในการทำงาน

ใหเทากันเพ่ือไมใหแตละขบวนการรอคอยกันและสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดครบถวน อีกท้ังยังเปนการชวย

เพิ่มประสิทธิภาพการทำงานของพนักงาน เพิ่มคุณภาพของสินคา และลดความสูญเสีย ในดานตางๆ ไดอยางยั่งยืน โดย

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตสำหรับลดตนทุนในสายการผลิตชิ้นสวนแผนยึดโครงตัวถังรถกระบะ

และจัดสมดุลสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพ 

 

2. วิธีการดำเนินงานวิจัย 

 ในการดำเนินงานวิจัยน้ีไดทำการศึกษารายละเอียดของโรงงานตัวอยางและปญหาในสายการผลิต เพ่ือนำขอมูลท่ีไดไป

ประกอบการออกแบบและกำหนดแนวทางในการดำเนินงานวิจัย เพื ่อการแกไขปญหาตางๆ ที่เกิดขึ ้นใหสามารถบรรลุ

วัตถุประสงคท่ีกำหนดไวอยางมีประสิทธิภาพ โดยมีข้ันตอนการดำเนินงาน ดังน้ี  

2.1 ศึกษาสภาพปญหาปจจุบัน 

 จากการศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานเบื้องตนของแตละคนอยางละเอียดทุกสถานีงานยอย โดยการสำรวจขอมูลการ

ผลิตท่ีผานมา พบวา จำนวนความตองการของผูบริโภคสูงกวากำลังการผลิตท่ีมีอยูและจากการศึกษาเพ่ือใชเปนขอมูลตัดสินใจ

ปรับปรุงกระบวนการเพือ่เพิ่มผลผลิตปรากฏวาสายการผลิตโดยรวมประกอบดวย การปมขึ้นรูป, การประกอบชิ้นสวนโดยใช

แรงงานคนสำหรับการปอนชิ้นงานเขาสูระบบการเชื ่อมแบบอัตโนมัติ จากนั้นมีการนำชิ้นงานที่ผานการเชื่อมไปทำการ

เจียระไนเพ่ือปรับผิวแนวเช่ือมใหมีความราบเพ่ือประกอบเขากับช้ินสวนหลัก ซึ่งในกระบวนการดังกลาวจะเกิดการรอคอยของ

ช้ินงานในสถานีของการเจียระไนปรับแตงผิวซึ่งเปนตำแหนงงานท่ีเกิดเปนเสนทางวิกฤต 
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รูปท่ี 2 ผังสายการผลิตและประกอบชิ้นสวน 

 

 จากการศึกษาความสามารถในกระบวนการผลิต (Process Capability) ซึ่งในชวงปที่ผานมาถึงป 2560 บริษัทมีรอบ

การทำงาน คือชวงเวลา 08.00-17.00 น. คิดเปนเวลาการทำงาน 1 วัน 8 ชั่วโมงตอ 1 กะ โดยในระยะเวลา 1 เดือนมีวัน

ทำงานทั้งสิ้น 22 วัน ดังนั้นสามารถคำนวณหาความสามารถในการผลิตไดดังสมการท่ี 1 และขอมูลตารางเวลาการผลิตดัง

ตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1 ขอมูลตารางเวลาการผลิตกอนทำการปรับปรุง 

ขอมูล เวลา 

เวลาทำงาน 08.00-17.00 น. 8x60 = 480 นาที 

สถานีการทำงานวิกฤตสูงสุดในการทำงาน  414 วินาที 

วันทำงานในรอบเดือน 22 วัน 

 

 ความสามารถในการผลิต = เวลาท่ีใชทำงานจริงตอเดือน / รอบเวลาในการผลิต              (1) 

ดังน้ัน 

 (8 ช่ัวโมงตอวัน x 60 นาที x 22 วัน) / (414/60 วินาที) = 1,530 ช้ินตอเดือน ตอ 1 รอบการทำงาน 

 

2.2 การวิเคราะหหาสาเหตุ 

จากขอมูลการผลิตโดยรวมของสถานีการทำงานที่เกิด เปนเสนทางวิกฤต พบวา ผลิตภัณฑที่ทำการประกอบโดยการ

เช่ือมมีลักษณะของช้ินสวนท่ีทำการปมข้ึนรูปดังแสดงในรูปท่ี 3 ซึ่งเปนช้ินสวนสำหรับการประคองการจับยึดกับโครงสรางหลัก

ของช้ินสวนยานยนตท่ีมีรายละเอียดการทำงานท่ีคอนขางซับซอน  
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รูปท่ี 3 การวิเคราะหตำแหนงงานท่ีทำใหเกิดเปนเสนทางวิกฤติของการปฏิบัติงาน 

 

ในสถานีการทำงานดังกลาวตองทำการนำชิ้นสวนที่เปนเหล็กแผนบางมาเชื่อมประกอบ เพื่อใหเกิดเปนโครงสรางที่มี

การเชื่อมยึดสลักสำหรับใชประกอบเขากับโครงสรางอื่นในภายหลัง สำหรับกระบวนการเชื่อมนั้น เปนระบบการเชื่อมแบบ 

MIG ที่สามารถทำงานไดอยางตอเนื่อง เนื่องจากมีการควบคุมการทำงานดวยระบบกึ่งอัตโนมัติ กลาวคือ เมื่อทำการระบุ

ตำแหนงและปอนงานเขาสูอุปกรณจับยึดหัวเชื่อมจะทำการเดินแนวเชื่อมโดยทันที ในขณะที่ตัวผูปฏิบัติงานจะตองเตรียม

ชิ้นงานเพื่อปอนเขาสูระบบในวัฏจักรถัดไป จึงทำใหตองเพิ่มคนงานสำหรับการปรับแตงผิวแนวเชื่อมในสถานีการทำงาน

ดังกลาว ซึ่งทำใหตนทุนการผลิตเพ่ิมข้ึนเปนอยางมาก ท้ังน้ีตำแหนงของการปรับแตงผิวงานโดยการเจียระไน  

2.3 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยแผนภูมิกางปลา (Fish Bone Diagram) 

จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยแผนภูมิกางปลา (Fish Bone Diagram) พบวา ปจจัยหลักที่สงผลกระทบ

ตอการเพ่ิมกำลังการผลิตประกอบดวยปจจัยหลักพ้ืนฐาน 4 ประการ อันประกอบดวย วัสดุ วิธีการ เครื่องมือ/เครื่องจักร และ

คน หากพิจารณาและวิเคราะหรายประเด็นจะพบวา วัสดุนั้นไมสามารถเปลี่ยนแปลงหรือปรับปรุงไดเลย เนื่องจากจะสงผล

กระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ ดังนั้นจึงเหลือปจจัยที่ตองพิจารณาถึงสาเหตุที่ทำใหเกิดปญหาของการผลิตอีก 3 ประการ 

คือ วิธีการทำงานของคน การใช เครื่องมือ และเครื่องจักร ซึ่งเก่ียวเน่ืองกัน ดังน้ันจึงตองใชเครื่องมือทางดานการศึกษางานเขา

มาวิเคราะหการทำงานของคน ซึ่งเรียกวาแผนภูมิสองมือและแผนภูมิกระบวนการไหล 

2.4  การกำหนดแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดวยวิธีการ ECRS 

 จากการวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางในการแกไขปญหา ทำใหทางคณะผูทำงานวิจัยสามารถสรุปแนวทางที่

คาดวาจะกอใหเกิดผลท่ีดีในระยะยาว น่ันคือ การออกแบบเครื่องมือเครื่องจักรเพื่อสงเสริมใหคนงานสามารถปฏิบัติงาน

ไดดีขึ้น ตามหลักการแกไข ECRS และจำเปนตองทำการศึกษาผลเพิ่มเติมในสวนของความสัมพันธระหวางการทำงาน

ของคนและเครื่องจักร ดังน้ี 

 1) สำรวจสภาพปญหาจริงจากขั ้นตอนการทำงานในสายการผลิต ซึ ่ งจากการสังเกตุการทำงานเบื ้องตน 

กระบวนการทำงาน หลักประกอบดวย 3 สถานีหลัก และ 13 กระบวนการยอย ดังตารางท่ี 2 
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ตารางท่ี 2 กระบวนการผลิตช้ินสวนแผนยึดโครงตัวถังรถกระบะ จากการสังเกตุการทำงานเบ้ืองตน 

Work 

Station 
Process Name Description of Job 

A 

(Assembly) 

 

Stamping upper/lower 
นำ Plate Main เขาเครื่อง Stamping และทำการ  Forming upper/lower 

ตามขนาดมาตรฐาน 

Assembly upper/lower 
ทำการประกอบ แผน upper/lower เขาดวยกัน ตามมาตรฐานการทำงาน

ท่ีกำหนด 

Assembly Aero Cover 
ทำการประกอบ Aero Cover เขากับช้ินสวนหลัก ตามมาตรฐานการทำงาน

ท่ีกำหนด 

Assembly Nut M10 
ทำการประกอบ Nut M10 เขากับชิ้นสวนหลัก ตามมาตรฐานการทำงานท่ี

กำหนด 

Assembly Sparer 
ทำการประกอบ Sparer เขากับชิ้นสวนหลัก ตามมาตรฐานการทำงานท่ี

กำหนด 

Next-to-Robot welding ปอนช้ินงานเขาสูระบบงานเช่ือมอัติโนมัติดวยแรงงานคน 

B 

(Welding) 

Welding / upper, lower เช่ือมประกอบ upper, lower เขากับช้ินสวนหลัก 

Welding / Rod, Hook เช่ือมประกอบ Rod, Hook เขากับช้ินสวนหลัก 

Welding / Nut M10 เช่ือมประกอบ Nut M10 เขากับช้ินสวนหลัก 

Welding / Aero Cover เช่ือมประกอบ Aero Cover เขากับช้ินสวนหลัก 

Next-to-Grinding 

Process 

ปอนช้ินงานเขาสูกระบวนการเจียรไนดวยคน 

C 

(Grinding) 

Grinding / Weld Zone ทำการเจียรไนผิวงานเช่ือมดวยแรงงานคน 

Assembly /Main Part. 
ทำการประกอบชิ้นสวนแผนยึดโครงตัวถังรถกระบะ เขากับชิ้นสวนหลัก 

ตามมาตรฐานการทำงานท่ีกำหนด 

 

2) จัดลำดับความสำคัญดวยแผนภมูิพาราโต (Pareto Chart) ของแตละสถานีการทำงานโดยใหเวลาท่ีมากท่ีสุดเปนสำคญั 

เพ่ือคัดเลือกกระบวนการทำงานท่ีเปนปญหา 

3) เขียนแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) หลังจากน้ันนำปญหาในแตละกระบวนการมาปรับปรุงเพ่ือลด

ความสูญเปลาของเวลาในแตละข้ันตอน 

4) ดำเนินการปรับปรุงแกไขปญหาดวย ECRS รวมกับ 5W1H เทคนิค เพ่ือการเพ่ิมผลผลิตโดยภาพรวม  

5) หาแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมผลผลิตเฉพาะสวนงานสำหรับสถานีการทำงานเช่ือมประกอบ  

 

3. ผลการวิจัย 

3.1 ผลการเก็บขอมูลสภาพปญหาของการทำงาน 

 ผลการศึกษากระบวนการทำงานในแตละสถานีการทำงาน ซึ่งกระบวนการทำงานสามารถแบงตามลำดับและขั้นตอน

การทำงานออกเปนสถานีการทำงานตางๆ ได 3 สถานีหลัก แตละสถานีหลักสามารถแบงสถานียอยออกได ดังน้ี 

 สถานีการทำงานท่ี 1 (Assembly) เปนสถานีท่ีนำเอาแผนโลหะ Plate Main เขาเครื่อง Stamping และทำการปมข้ึน

รูปชิ้นสวน upper/lower Plate จากนั้นแผน Upper/Lower Plate จะถูกสงทำการประกอบเขาดวยกัน รวมไปถึงชิ้นสวน
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อ่ืนๆ สรุปเวลาโดยรวมของเวลาการทำงานท้ังสิ้น 253 วินาที หรือ 4.21 นาที ท้ังน้ีสถานีการทำงานท่ี 1 (Assembly) ประกอบ

ไปดวยสถานีการทำงานยอย ดังน้ี 

 1) สถานี S1-1 (Stamping) ปมข้ึนรูปแผน Upper / Lower Plate 

 2) สถานี S1-2 (Assembly) ประกอบช้ินสวน Upper / Lower Plate, Aero Cover, Nut M10, Spacer 

 สถานีการทำงานท่ี 2 (Welding) เปนสถานีเช่ือมประกอบช้ินสวนตางๆ เขาดวยกัน โดยทำการเช่ือม Upper / Lower 

Plate เขาดวยกัน นอกจากนี้จะทำการเชื ่อม Aero Cover, Nut M10, Spacer เขากับ Upper / Lower Plate สรุปเวลา

โดยรวมของเวลาการทำงานท้ังสิ้น 265 วินาที หรือ 4.42 นาที 

 

  

รูปท่ี 4 สถานีการทำงานท่ี 2 (Welding) รูปท่ี 5 สถานีการทำงานท่ี 3 (Grinding) 

  

 สถานีการทำงานท่ี 3 (Grinding) เปนสถานีการเจียระไนผวิงานเช่ือมใหมีความเรยีบเพ่ือสงไปยังสถานีการประกอบเขา

กับชิ้นสวนงานหลัก สรุปเวลาโดยรวมของเวลาการทำงานทั้งสิ ้น 414 วินาที หรือ 6.90 นาที ทั้งนี้สถานีการทำงานที่ 3 

(Grinding) ประกอบไปดวยสถานีการทำงานยอย ดังน้ี 

 1) สถานี S3-1 (Grinding) เจียรไนผิวแนวเช่ือม Upper / Lower Plate, Aero Cover, Nut M10, Spacer 

 2) สถานี S3-2 (Main Structure Assembly) ประกอบแผนยึดโครงตัวถังรถกระบะเพ่ือไปประกอบเขากับช้ินสวนหลัก 

  ผลการศึกษากระบวนการทำงานของแตละสถานีการทำงานรวมกับกระบวนการศึกษาเวลา ทำใหสามารถเก็บขอมูลของ

รอบเวลาการทำงานในแตละสถานีการทำงาน ตลอดจนรอบเวลาการผลิตรวมได ดังแสดงในรูปท่ี 6 

 
รูปท่ี 6 กระบวนการทำงาน 3 สถานีหลักการทำงาน (Assembly, Welding, Grinding)  

ซึ่งสามารถแยกออกไดเปน 5 สถานียอย และเวลาการทำงานกอนการปรับปรุง 

 

Assembly-

Stemping (S1-1)
Assembly (S1-2) Welding (S2) Grinding (S3-1)

Grinding-

Assembly (S3-2)

เวลา (วินาที) 142 111 265 346 68

0

50

100

150

200

250

300

350

400

Ti
m

e 
(S

ec
)



 

วารสารเทคโนโลยีและวิศวกรรมกาวหนา (ปที่ 2 ฉบับที ่1-2 กรกฎาคม – ธันวาคม 2567) 

28 

 

Journal of Technology and Engineering Progress 

JTEP : Journal of Technology and Engineering Progress, Vol 2, No. 1-2, 2024 (July - December) 

 จากรูปที่ 6 แสดงใหเห็นถึงเวลาในการทำงานของแตละสถานีการทำงาน 3 สถานีหลัก ซึ่งสามารถแยกออกไดเปน 5 

สถานียอย โดยสถานีท่ีใชเวลาในการทำงานมากท่ีสุดคือ สถานีการทำงานหลักท่ีS3-1 (Grinding) ผนวกกับสถานีการทำงานท่ี 

S3-2 ใชเวลารวมทั้งสิ้น 414 วินาที หรือ 6.90 นาที ซึ่งเปนเวลาสูงสุดในการทำงาน ทำใหสถานีการทำงานที่ 3 กลายเปน

สถานีการทำงานวิกฤตท่ีตองปรับปรุงแกไขตอไป 

3.2 ผลการวิเคราะหและดำเนินการปรับปรุงโดยการใชเทคนิค ECRS 

 การหามาตรการและวิธีการแกไขในสวนนี้เปนการดำเนินการเพื่อเพิ ่มกำลังการผลิตตามหลักการของ ECRS ซึ่ง 

ประกอบดวยข้ันตอนหลัก 4 ข้ันตอน  

 1. ขั้นตอนที่หนึ่ง คือ การขจัดกระบวนการทำงานที่ไมสำคัญออก (Eliminate: E) ในขั้นตอนนี้ใชวิธีการปรับเปลี่ยน

วิธีการทำงานโดยการประยุกตใชเครื่องจักรรวมกับคน ท้ังในในการทำงานจะใชเครื่องเจียรไนอัตโนมัติท่ีทำการออกแบบ มาใช

แทนการทำงานของคน ทำใหเวลาที่เกิดจากกระบวนการเจียรไนผิวงานเชื่อมในสถานียอยที่ S3-1 ถูกขจัดออกไป 56 วินาที 

ดังน้ันเวลารวมท่ีใชในสถานีการทำงานหลักจากเดิม 414 วินาที หรือ 6.90 นาที ลดลงเหลือ 358 วินาที หรือ 6.23 นาที 

 2. ขั้นตอนที่สอง คือ การรวมสวนงาน (Combined: C) ในการวิเคราะหกระบวนการดังกลาว การยุบรวมกันของ

กระบวนการทำงานไมไดทำการพิจารณา ทำใหสถานีการทำงานยังคงเดิม 

 3. ขั ้นตอนที่สาม คือการจัดลำดับงานใหม (Rearrange : R) ในการวิเคราะหกระบวนการดังกลาวยังคงยึดหลัก

กระบวนการทำงานเดิม ทำใหสถานีการทำงานยังคงเรียงลับดับจากกระบวนการทำงานเดิม 

 4. ข้ันตอนท่ีสี่ คือ ทำข้ันตอนหน่ึงๆใหงายข้ึน (Simplify : S) หลังจากในข้ันตอนท่ีหน่ึงไดมีการขจัดข้ันตอนการทำงาน

ท่ีเกิดการทำงานท่ีลาชาโดยการประยุกตใชเครื่องจักรแบบอัติโนมัติในการเจียรไน แทนการทำงานของคน ทำใหในข้ันตอนน้ีมี

การออกแบบเครื่องจักร และเครื่องมือ ผนวกกับกลไกการทำงานท่ีเอ้ืออำนวยตอกระบวนการเจียรไนทำใหสามารถลดเวลาสญู

เปลาในกระบวนการทำงานลงได โดยอุปกรณการเจียระไนอัตโนมัติแสดงในรูปท่ี 7     

                             

 
 

รูปท่ี 7 โครงสรางพ้ืนฐานของเครือ่งมือสำหรับการปรับแตงผิวงานโดยการเจียระไน 
 

 จากกระบวนการปรับปรุงกระบวนการทำงานตามหลัก ECRS เทคนิคเขามาปรับปรุงแกไข โดยการประยุกตใชเครื่อง

เจียรไนแบบอัตโนมัติ และออกแบบระบบอุปกรณจับยึดในการกำหนดตำแหนงชิ้นงานเพื่อลดเวลาในการทำงาน และแกไข

ปญหาการเกิดการรอคอยงานของสถานีการทำงานที่ 2 และ 1 ซึ่งสามารถแสดงไดในรูปที่ 8 การประยุกตใชเครื่องเจียรไน

แบบอัตโนมัติ  ซึ่งเวลาในการทำงานรวมลดลงต่ำกวาการทำงานแบบปกติท่ีใชแรงงานคน นอกจากน้ียังสามารถประมาณการ
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ทำงานไดอยางแมนยำเน่ืองจากเครื่องมือสามารถทำงานไดอยางตอเน่ือง ไมเกิดการหยุดของงานและลดการเสีย่งอุบัติเหตจุาก

การปฏิบัติงานของผูปฏิบัติงาน 

 

 
(ก) กระบอกลมอัดเพ่ือกดล็อคช้ินงานใหเขาตำแหนงการเจียระไน โดยการควบคมุจุดการเจยีระไนดวย Jig and Fixture ท่ีทำ

การออกแบบเฉพาะ หลังจากน้ันลอหินเจียระไนจะเคลื่อนไปตามผิวงานตามทิศทางท่ีตองการเพ่ือเจียรไนผิวเช่ือม 

 
 

(ข) กระบอกลมยกข้ึนจากช้ินงานเมื่อทำการเจียรไนเสร็จสิ้น 

รูปท่ี 8 กระบวนการทำงานของเครื่องเจียรไนอัตโนมัต ิ

 

 

 
รูปท่ี 9 เวลาการทำงานและสมดลุของการผลิตภายหลังการปรับปรุง 

 

     จากรูปที่ 9 สถานีการทำงานหลักที่ 3 (Grinding) สถานียอยที่ S3-1 จากเดิมที่ใชเวลาในการทำงาน 346 วินาที และใช

เวลารวมในการทำงานท้ังสถานีหลักคือ 414 วินาที หรือ 6.90 นาที ลดลงเหลือ 358 วินาที หรือ 6.23 นาที โดยเปนสถานีการ

ทำงานยอยท่ี S3-1 ท่ีลดเวลาลงเหลือ 290 วินาที ทำใหเวลารวมของสถานีการทำงานหลักท่ี 3 (Grinding) ลดลง 

 ท้ังน้ี จากการลดลงของเวลาการเจยีรไนท่ี 56 วินาที ทำใหเวลาในทำงานรวมท้ังกระบวนการของการผลิตช้ินสวนแผนยดึ

โครงตัวถังรถกระบะลดลงตามไปดวย ซึ่งการทำงานแบบเกาจะมีคาเวลา Takt Time ของเวลาการทำงานทั้งหมดอยูที่ 6.40 
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ขจัดเวลาสูญเปล่าในการทำงานลงไป 56 วินาที

สร้างสมดุลการทำงานและลดเวลา

การรอคอยงาน
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นาทีตอชิ้น แตสถานีการทำงานหลักที่ 3 (Grinding) มีเวลาในการทำงานอยูที่ 6.90 นาที ซึ่งนั้นทำใหเกิดการรอคอยของงาน

ในสถานีกอนหนา อยางไรก็ตามภายหลังการปรับปรุงเวลาในสถานีการทำงานหลักท่ี 3 ลดลงเหลือ 6.23 นาที ซึ่งต่ำกวาเวลา 

Takt Time ท่ี 6.40 นาที ดังน้ันระบบการผลิตจึงเกิดการสมดุลมากข้ึนและเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิต 

3.3 การประเมินประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตภายหลังการปรับปรุง 

 กระบวนการผลิตที่เกิดจากการปรับเปลี่ยนรูปแบบการดำเนินงานในสถานีหลักที่ 3 สถานีการทำงานยอยที่ S3-1 โดย

การสรางอุปกรณเครื่องเจียรไนรอยเชื่อมกึ่งอัตโนมัติ เขามาแทนที่การเจียระไนดวยแรงงานคน สงผลตอเวลาโดยรวมลดลง 

ดังน้ัน เมื่อทำการคำนวณอัตราของกำลังการผลิตในหน่ึงวันจะมีคาเทากับ ความสามารถในการผลิต = เวลาท่ีใชทำงานจริงตอ

เดือน/รอบเวลาในการผลิต ดังน้ี    

 (8 ช่ัวโมงตอวัน x 60 นาที) / (358 / 60 วินาที) = 80 ช้ินตอวัน 

 (8 ช่ัวโมงตอวัน x 60 นาที x 22 วัน) / (358 / 60 วินาที) = 1,769 ช้ินตอเดือน 

 ตารางเปรียบเทียบการคำนวณอัตราของกำลังการผลิต แสดงดังตารางท่ี 3 

 

ตารางท่ี 3 เปรียบเทียบการคำนวณอัตราของกำลังการผลิต 

กำลังการผลิต กอนทำการปรับปรุง ภายหลังการปรับปรุง 

เวลามาตรฐาน 414 วินาที  358 วินาท ี

การผลิตใน 8 ชั่วโมง 68 ชิ้น 80 ชิ้น 

การผลิตใน 1 เดือน 1,496 ชิ้น 1,769 ชิ้น 

 

3.4 การวิเคราะหกระบวนการผลิตกับสภาวะปจจบัุน 

 ในการวิเคราะหกระบวนการผลิตกับสภาวะปจจุบันเก่ียวกับความสามารถในการผลิต (Capability) โดยแบงสถานีการ

ทำงานออกเปน 3 สถานีงาน ไดแก สถานีงานประกอบ (Assembly), สถานีงานเชื่อม (Welding) และสถานีงานเจียระไน 

(Grinding) ซึ่งทั้ง 3 สถานีงาน จะมีเวลาที่ใชในการทำงาน (Working Time) โดยเฉลี่ยเทากับ 4.21, 4.42 และ 6.90 min 

ตามลำดับ โดยเมื่อนำขอมูลดานเวลาที่ใชในการทำงาน (Working Time) โดยเฉลี่ยดังกลาวเหลานี้ไปเปรียบเทียบกับ Takt 

Time ที่มีคาเทากับ 6.40 min/piece ดังแสดงในรูปที่ 10 นั้น จะเห็นไดวา สถานีงานเจียระไน (Grinding) จะมีเวลาที่ใชใน

การทำงาน (Working Time) โดยเฉลี่ยสูงกวาคา Takt Time น่ันหมายความวา สถานีงานเจียระไน (Grinding) เปนปญหาคอ

ขวด (Bottle Neck) ของกระบวนการผลิตน้ีน่ันเอง 
 

 
รูปท่ี 10 โมเดลการจำลงสถานการณกระบวนการผลติในสภาวะปจจุบัน (กอนการปรับปรุง) 
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3.5 การวิเคราะหกระบวนการผลิตกับสภาวะภายหลังการปรับปรุง 

 ในการวิเคราะหกระบวนการผลิตกับสภาวะภายหลังการปรับปรุงสถานีงานเจียระไน (Grinding) เกี ่ยวกับ

ความสามารถในการผลิต (Capability) โดยการออกแบบเครื่องมือชวยในการจับยึดสำหรับการเจียระไนปรับแตงผิวที่ผาน

กระบวนการเช่ือมมา น้ันพบวาสามารถลดเวลาในสถานีงานเจียรไนไดจากกอนการปรับปรุงใชเวลา 6.9 นาทีเหลือ 6.23 นาที 

ตอมาจึงไดทำการประยุกตใชโปรแกรมคอมพิวเตอรในการจำลองสถานการณ (Simulation) เพ่ือตรวจดู (Monitoring) พรอม

ท้ังเปรียบเทียบกับกระบวนการผลิตในสภาวะปจจุบันถึงความเปนไปไดดานความสามารถการผลิตในการทำงานจริงของแตละ

ขั้นตอนการทำงาน โดยแบงสถานีการทำงานออกเปน 3 สถานีงาน ไดแก สถานีงานประกอบ (Assembly), สถานีงานเชื่อม 

(Welding) และสถานีงานเจียระไน (Grinding) ซึ่งทั้ง 3 สถานีงาน จะมีเวลาที่ใชในการทำงาน (Working Time) โดยเฉลี่ย

เทากับ 4.21, 4.42 และ 6.23 นาที ตามลำดับ โดยเมื่อนำขอมูลดานเวลาที่ใชในการทำงาน (Working Time) โดยเฉลี่ย

ดังกลาวเหลานี้ไปเปรียบเทียบกับ Takt Time ที่มีคาเทากับ 6.40 min/piece ดังแสดงในรูปที่ 11 นั้น จะเห็นไดวา ทั้ง 3 

สถานีงาน จะมีเวลาที่ใชในการทำงาน (Working Time) โดยเฉลี่ยต่ำกวาคา Takt Time ทั้งหมด นั่นหมายความวา ปริมาณ

การผลิตของกระบวนการผลิตน้ีมีความเปนไปไดวาจะเพ่ิมสูงข้ึนมากกวาปจจุบันท่ีมีปริมาณการผลิต 68 pieces/day 

 

 
รูปท่ี 11 กราฟเปรียบเทียบ Working Time กับ Takt Time ของ 3 สถานีงาน สภาวะภายหลังปรับปรุง 

 

3.6 การวิเคราะหจุดคุมทุนเชิงเศษฐศาสตร 

 ในการออกแบบอุปกรณจับยึดสำหรับสถานีงานเจียระไนน้ันมีตนทุนสำหรับอุปกรณ พบวามีตนทุนในการสรางอุปกรณ

ชวยจับยึดในสถานีงานเจียรไนจำนวน 58,860 บาท ถาหากชิ้นสวนแผนยึดโครงตัวถังรถกระบะ มีกำไรช้ินละ 500 บาท จาก

ปริมาณการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนวันละ 7 ช้ิน ก็จะพบวาเพียง 16 วัน หรือไมเกิน 1 เดือนก็จะคุมทุนและยังเพ่ิมผลผลิตเพ่ือสรางกำไร

ไดอีกตอไปในอนาคต 

 

4. สรุปผลการทดลอง 

 การปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบก่ึงอัตโนมัติเพ่ือลดตนทุนในสายการผลิตช้ินสวนแผนยึดโครงตัวถังรถกระบะ ซึ่งผล

การประเมินจากอัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง พบวา 

 1) เวลาการผลิตตอสถานีสูงสุด ลดลง 56 วินาที คิดเปน 13.52 เปอรเซ็นต 

 2) ไมกระทบตอสถานีการทำงานหลัก 

 3) เวลาการผลิตรวมตอช้ิน ลดลง 56 วินาที คิดเปน 13.52 เปอรเซ็นต 

 4) อัตราการผลิตตอวัน เพ่ิมข้ึน 12 ช้ิน คิดเปน 15 เปอรเซ็นต  
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 5) อัตราการผลิตตอเดือน (1 รอบการทำงาน/วัน) เพ่ิมข้ึน 273 ช้ิน คิดเปน 15.43 เปอรเซ็นต  
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