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The main objective of this thesis project is to improve the efficiency of the 

assembly process in order to respond to and to support the expansion of the market, 
as well as to increase the productivity of the company which will in turn enable the 
company to earn more market shares. 

The findings from the study on the assembly process for dumpers reveal that 
the current monthly productivity rate cannot meet the increasing demands of customers. 
Hence, the gleaned data are analyzed in the situational analysis whereby the ECRS 
technique and YAMAZUMI CHART technique are implemented to the improvement of 
the assembly process.   

After the improvement of the assembly process, it is discovered that the total 
Cycle Time of the assembly process of a car changes from 3,210 minutes to 2,731 
minutes, which is 479 minutes or around 12% less.  This decrease of the cycle time 
leads to the increase of monthly productivity from 18 vehicles a month to 26 vehicles a 
month.  As for the monthly efficiency per worker rate, it increases from 1 vehicle per 
worker per month to 1.23 vehicles per worker per month.  This means the assembly 
efficiency rate is around 23% higher than before. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุล และปัญหา 

ในภาวะการปจัจุบนัมกีารเปลี่ยนแปลงของการค้าขายระหว่างประเทศอย่างเสรขีึน้ 
ส่งผลใหม้กีารขยายตวัเศรษฐกจิทัง้ภายในประเทศและประเทศใกลเ้คยีง ดงันัน้เพื่อตอบสนอง
การเปลี่ยนแปลงตามนโยบายของรฐับาล การดําเนินทางธุรกิจต้องก้าวเข้าไปสู่การแข่งขนั   
การปรบัตวัใหท้นักบัการเปลี่ยนแปลง ดว้ยการกําหนดกุลยุทธ์ทางธุรกจิ และการปรบัปรุงการ
พฒันากระบวนการดําเนินงานภายในองคก์รใหม้ปีระสทิธภิาพสงูขึน้ ทัง้ทางดา้นคุณภาพและ
รวมถงึการควบคุมตน้ทุนใหส้ามารถแขง่ขนัได ้ 

ซึ่งจากข้อมูลดังกล่าวข้างต้นทําให้คาดการณ์ว่าการขยายตัวเศรษฐกิจทางด้าน
การเกษตรและโครงสรา้งพืน้ฐาน (Infrastructure) เช่น การก่อสรา้งถนน ระบบคมนาคมต่างๆ 
เป็นตน้นัน้ มแีนวโน้มสงูขึน้อยา่งต่อเน่ือง ตัง้แต่ปี 2015 ถงึ 2018 ตามรปูที ่ 1  ดงันัน้ความ
ต้องการสินค้าที่ใช้เป็นพาหนะในการขนส่งต่างๆ จําเป็นจะต้องใช้รถประเภทกระบะยกเท 
(Dump Under Body) เพื่อขนสง่ประเภทงานโยธา เช่น หนิ ดนิ ทราย และผลติภณัฑด์งักล่าว
สามารถใชก้บัการขนส่งประเภทผลติภณัฑท์างการเกษตร เช่น ขา้ว มนัสาํปะหลงั ขา้วโพด 
ออ้ย ทีม่แีนวโน้มสงูขึน้เชน่กนั 

 

 
 

รปูที ่1 การลงทุนโครงสรา้งพืน้ฐานดา้นคมนาคมของรฐับาล  
 

ทีม่า : ศูนยว์จิยักสกิรไทย.  (2557).  ก่อสร้างภาครฐัโค้งสดุท้ายปี’57 ฟ้ืนตวั
ต่อเน่ืองปี’58 รองรบัพลวตัเศรษฐกิจไทยในระยะข้างหน้า.  ออนไลน์. 
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รปูที ่3 Market Size รถกระบะยกเท เปรยีบเทยีบรายปี ปี 2008-2014 
 

จากสถติติัง้แต่ปี 2011 ถงึ ปี 2014 Market Size เฉลีย่จะอยูท่ี ่6,827 คนั ซึง่ปี 2014 
ขนาดตลาดหดตวัลงจากปี 2013 ลดลงรอ้ยละ 51.78 หรอืประมาณ 5,946 คนั  อนัเน่ืองมาจาก
ปญัหาทางการการเมอืง ทําใหก้ารลงทุนหดตวัลงอย่างเหน็ได้ชดั ดงัแสดงในรูปที่ 3 และในปี 
2015 คาดการณ์ว่าขนาดของตลาดจะเตบิโตขึน้จากปี 2014 ประมาณรอ้ยละ 5 หรอืจํานวน 
5,878 คนั จากการลงทุนทางดา้นโครงสรา้งพืน้ฐานดา้นคมนาคมของรฐับาล 

จากขัน้ตน้ไดท้าํกรณศีกึษา โรงงานอุตสาหกรรมการผลติพาหนะในการขนสง่ ซึง่เป็น
โรงงานทีท่ําการผลติ ผลติภณัฑใ์ชใ้นการขนส่งทางบกเป็นหลกั มผีลติภณัฑท์ีห่ลากหลายแบ่ง
ตามประเภทของการขนสง่ ซึง่ผลติภณัฑท์ีท่างโรงงานทาํการผลติอยูน่ัน้จะมขีนาดค่อนขา้งใหญ่ 
ไม่สะดวกในการเคลื่อนย้าย การผลิตโดยรวมจะมรีูปแบบการผลิตแบบงานอยู่กบัที่ (Fixed-
Position) โดยมกีารเคลื่อนย้านคน เครื่องจกัร อุปกรณ์ต่างๆ เขา้หาผลติภณัฑ์ และจาก
การศกึษาขอ้มลูโดยแบ่งแยกตามผลติภณัฑ ์พบวา่ ยอดขายของผลติภณัฑป์ระเภทกระบะยกเท
ทีใ่ชส้าํหรบัในการขนสง่ของกลุ่มงานโยธาและงานเกษตรกรรมมสีว่นแบ่งตลาดของเพยีงรอ้ยละ  
1.5 เทา่นัน้ ดงันัน้เพื่อใหต้อบสนองเป้าหมายวธิกีารทีจ่ะเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติใหส้งูขึน้มี
วธิอียูไ่มม่าก ซึง่การเพิม่ผลผลติจงึจะตอ้งสรา้งความสมัพนัธค์น เครื่องจกัร และพืน้ทีท่าํงานให้
มคีวามเหมาะสมกนั 

สิง่ทีจ่ะกล่าวในสารนิพนธฉ์บบัน้ี คอื การปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการประกอบ 
ให้ตอบสนองและรองรบัการขยายตวัของตลาด รวมไปถึงการเพิม่ผลผลิตให้มสี่วนแบ่งทาง
การตลาดใหม้ากขึน้ ดว้ยการเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ 
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วตัถปุระสงค ์
1. เพือ่ปรบัปรงุประสทิธภิาพ (Efficiency) ในกระบวนการประกอบรถพว่งกระบะยกเท 
2. เพือ่เพิม่ผลผลติ (Productivity) ของกระบวนการประกอบรถพว่งกระบะยกเท 

 
ขอบเขตของการทาํสารนิพนธ ์

สารนิพนธฉ์บบัน้ี เป็นการปรบัปรงุประสทิธภิาพกระบวนการประกอบโครงสรา้งตวัถงั
รถพว่งกระบะยกเท (Dump Under Body Full Trailer) โดยมุง่เน้นสายการผลติ รุน่ PF3-FD650 
เทา่นัน้  

 
ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 

1. ศกึษากระบวนการผลติปจัจุบนัโรงงานอุตสาหกรรมกรณศีกึษา 
2. ศกึษาสภาพปญัหาของโรงงานอุตสาหกรรมกรณศีกึษา 
3. เกบ็รวมรวมขอ้มลูสภาพปญัหา 
4. วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา 
5. การวางแผนและดาํเนินการปรบัปรงุแกไ้ขปญัหา 
6. สรปุผลปรบัปรงุ และขอ้เสนอแนะ 
7. จดัทาํรายงานสรปุผลการศกึษา 

 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 

1. สามารถเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการประกอบไดอ้ยา่งน้อยรอ้ยละ 20 
2. สามารถเพิม่ผลผลติจาก 18 คนัต่อเดอืน เป็น 26 คนัต่อเดอืน 
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แผนงานและระยะในการดาํเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนงานระยะเวลาในการดาํเนินงาน 

ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
ระยะเวลาในการดาํเนินการ 

ธ.ค. 57 ม.ค. 58 ก.พ. 58 มี.ค. 58 เม.ย. 58 
1. ศกึษากระบวนการผลติ
ปจัจุบนั 

                    

2. ศกึษาสภาพปญัหา                     
3. เกบ็รวบรวมขอ้มลูสภาพ
ปญัหา 

                    

4. วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา                     
5. การวางแผนและดาํเนินการ
ปรบัปรงุแกไ้ขปญัหา 

                    

6. สรปุผลปรบัปรงุ และ
ขอ้เสนอแนะ 

                    

7. จดัทาํรายงานสรปุผลศกึษา                     
 



บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพืน้ฐาน 

ในบทน้ีจะกล่าวถึงทฤษฎีและงานวิจยัที่เกี่ยวข้อง ที่ผู้ศึกษาได้ทําการศึกษา และ
นําเสนอตามหวัขอ้ต่อไปน้ี 

1. การศกึษาการทาํงาน 
2. การสมดุลสายการผลติ 
3. การออกแบบวางผงัโรงงาน 
4. งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

 
การศึกษาการทาํงาน 
 ก่อนการปฏิวตัิอุตสาหกรรมประมาณต้นครสิต์ศตวรรษที่ 20 ระบบการผลิตยงัไม่
ซบัซอ้นมาก มอีงคป์ระกอบทางการผลติ คอื แรงงานและวสัดุเทา่นัน้  โดยทีเ่ครื่องจกัรและพืน้ที่
อาคารโรงงานยงัคงมคีวามสาํคญัไมม่ากนัก เน่ืองจากราคาของทีด่นิยงัถูก ขณะเดยีวกนัค่าแรง
กย็งัตํ่าอยู่ วสัดุส่วนใหญ่เป็นวสัดุที่ได้จากการใช้ทรพัยากรตามธรรมชาติซึ่งยงัหาได้ง่ายและ
ราคาถูก ปญัหาค่าใชจ้่ายวสัดุคงคลงั ค่าซ่อมบํารุง เครื่องจกัร ค่าใชจ้่ายพลงังาน  และค่าโสหุย้
อื่นๆ จงึยงัมน้ีอยมาก ต่อมาเมื่อประชากรมมีากขึน้ ความต้องการมากขึน้ ความต้องการของ
สินค้ามีมากขึ้น เกิดความจําเป็นในการเพิ่มผลผลิต และโดยผลต่อเน่ืองจากการปฏิวัติ
อุตสาหกรรม บทบาทของเครื่องจกัรกลเพื่อเพิม่ผลผลติมสีูงขึน้ การแข่งขนัสูงขึน้ ปญัหาดา้น
ต้นทุนการผลิตกลายมาเป็นปญัหาหลักในการเพิ่มกําไร และความอยู่รอดขององค์กร  
ประสทิธภิาพการผลติเป็นส่วนสําคญัของการจดัการท่างอุตสาหกรรม “การศกึษาการทํางาน” 
จงึมบีทบาทสูงขึน้ เป็นศาสตรท์ีต่้องเรยีนรูเ้พื่อช่วยในการเพิม่ผลผลติ และลดความสูญเสยีใน
อุตสาหกรรม 
 การศกึษาการทาํงาน (Work Study) คอื การศกึษาหาวธิ ี(Method Study) และการ
วดัผลงาน (Work Measurement) ซึง่ในการศกึษากระบวนการทํางาน และองคป์ระกอบต่างๆ 
เพื่อปรบัปรุงใหด้ขีึน้ และใชป้ระโยชน์ดา้นการพฒันามาตรฐานของการทํางาน รวมไปถงึการใช้
เครือ่งมอืในการพฒันาสง่เสรมิจงูใจบุคลากรนําไปสูก่ารเพิม่ผลผลติ   
 การศกึษาการทาํงานเป็นวชิาทีพ่ฒันาต่อเน่ืองมาจากวชิาการเคลื่อนที ่และการศกึษา
เวลา (Motion and Time Study) ซึง่ไดร้บัการพฒันาขึน้เป็นตน้กําเนิดของหลกัวชิาการตาม
แนวคดิและหลกัการของปรมาจารณ์สองท่าน คอื เฟรดเดอรคิ วินสโลว์ เทเลอร์ (Frederick 
Winslow Taylor) และ แฟรง บงัเกอร ์กลิเบรธ (Frank Bunker Gilbreth) โดย เทเลอร ์เป็นบดิา
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แหง่การศกึษาดา้นเวลา และ กลิเบรธ เป็นบดิาแหง่การศกึษาการเคลื่อนทีแ่ละภรรยาของเขาได้
ร่วมศกึษาวจิยัเกี่ยวกบั การเคลื่อนที่ของร่างกายเพื่อการทํางานที่ดขี ึน้ การลดความเมื่อยล้า  
การลดความเครียดในการทํางาน รวมทัง้การศึกษาทางด้านจิตวิทยาในการทํางานและ
การศกึษาการทํางานของคนพกิาร ดงันัน้ผลงานของกลิเบรธ จงึไดถู้กรบัรูใ้นนามของกลิเบรธ  
จากนัน้ขอบข่ายของการศึกษาการเคลื่อนที่และการศึกษาเวลากว้างมากขึ้นจนกลายเป็น 
“การศกึษาวธิ”ี (Method Study) ซึ่งครอบคลุมถงึกจิกรรมการศกึษาการเคลื่อนทีโ่ดยเป็น
การศกึษาวธิกีารทํางานใหม่ที่ดกีว่าเดมิ ทําใหผ้ลผลติสูงขึน้ ความสูญเสยีน้อยลง และต้นทุน 
การผลิตตํ่าลง ในส่วนของการศึกษาเวลานัน้เน่ืองจากป็นกระบวนการวดัเวลาเพื่อกําหนด
มาตรฐานและเกบ็ขอ้มลูเวลาทาํงาน ใชเ้ป็นการวดัผลสว่นหน่ึงและวดัผลงานสามารถทาํไดด้ว้ย
วธิกีารอื่นๆ อกีนอกเหนือจากการศกึษาเวลาโดยการใชน้าฬกิาจบัเวลาจงึพฒันาเป็นวชิา “การ
วดัผลงาน” (Work Measurement) ซึง่จะครอบคลุมกจิกรรมของการศกึษาเวลา การสุ่มงาน  
การใช้เวลามาตรฐานพรีดีเทอร์มีน และการใช้ข้อมูลมาตรฐานเวลาที่วิจัยเป็นฐานข้อมูล
ประกอบการใชง้านการวดัผล 

1. ขัน้ตอนการศกึษาวธิกีารทาํงาน 
ขัน้ตอนของการศกึษาวธิกีารทาํงานมดีงัน้ี 

1.1 การเลอืกงาน เป็นขัน้ตอนที่มคีวามสําคญัเพราะงานที่ต้องการปรบัปรุงมอียู่
มากมายการเลอืกงานผดิยอ่มเป็นการเสยีโอกาส ซึง่งานบางอยา่งถา้เลอืกทาํก่อนจะสามารถใช้
ประโยชน์ต่อเน่ืองไปถงึงานอื่นๆ ได ้แต่ถ้าเลอืกทําทหีลงัจะไม่เป็นผลดต่ีองานอื่น ทําเสยีเวลา
ในการศกึษางาน ดงันัน้จงึควรพจิารณาความสาํคญัของงานตามเงือ่นไขต่างๆ ตามลกัษณะงาน 
และทีไ่ดเ้ปรยีบเชงิเศรษฐศาสตร ์

1.2 การเก็บขอ้มูลวธิกีารทํางาน เพื่อที่จะสามารถวเิคราะห์และปรบัปรุงวธิกีาร
ทํางาน จงึจําเป็นต้องบนัทกึขอ้มูล วธิกีารทํางานใหถู้กต้องแม่นยําครบถ้วนตามความเป็นจรงิ 
จงึจะเกดิประโยชน์ในการวเิคราะหแ์ละพฒันาวธิกีารทาํงานใหด้ขีึน้ได ้การเกบ็ขอ้มลูโดยวธิกีาร
บนัทกึวธิกีารทาํงาน จงึเป็นขัน้ตอนทีส่าํคญัในกระบวนการของการศกึษาวธิกีารทาํงาน 

1.3 การวเิคราะหว์ธิกีารทํางาน คอื การพจิารณาตรวจตราขอ้มูลวธิกีารทํางานที่
บนัทึกมาเพื่อทําการวิเคราะห์การทํางานจะใช้ “เทคนิคการตัง้คําถาม” เพื่อช่วยให้สามารถ
กาํหนดแนวทางในการปรบัปรงุวธิกีารทาํงาน เทคนิคการตัง้คาํถามน้ีเรยีกวา่ “6W-1H” 

1.4 การปรบัปรุงวธิกีารทํางาน คอื การปรบัเปลี่ยนวธิกีารทํางานใหม่ใหม้คีวาม
ซบัซอ้นและยุง่ยากน้อยลง เมือ่มกีารปรบัขัน้ตอนใหเ้รยีบงา่ยขึน้ทาํใหเ้สยีเวลาน้อยลง การใชจ้ิก๊ 
ฟิกซเ์จอร ์และอุปกรณ์ทุน่แรงต่างๆ ในการทาํงานจะชว่ยใหส้ามารถทาํงานไดส้ะดวกรวดเรว็ขึน้ 
มปีระสทิธภิาพดขีึน้ ผลผลติสงูขึน้ 

1) การเปรียบเทียบการวัดผลการทํางาน การวัดผลงานสามารถใช้การ
เปรยีบเทยีบปรมิาณทรพัยากรทีใ่ชส้าํหรบัวธิกีารทาํงานเดมิและวธิกีารทาํงานใหม ่เช่น จาํนวน
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คนทีล่ดลง จาํนวนวสัดุทีใ่ชน้้อยลง จาํนวนเครื่องจกัรทีน้่อยลง หรอืค่าใชจ้่ายต่างๆ ทีล่ดลง และ
มูลค่าความสูญเสยีในรูปแบบต่างๆ และค่าที่ใชใ้นการเปรยีบเทยีบวดัการทํางานไดเ้หมาะสม
ทีส่ดุ คอื คา่อตัราผลติภาพ (Productivity Index) หรอือตัราการเพิม่ผลผลติ 

2) การพฒันามาตรฐานการทาํงาน คอื การพฒันาวธิกีารทาํงานทีป่รบัปรุงแลว้ให้
เป็นวธิกีารมาตรฐานเพือ่ใชเ้ป็นแนวทางปฏบิตัมิาตรฐานตามวธิกีารทาํงานทีป่รบัปรุงแลว้ ซึง่ใช้
เป็นเอกสารอา้งองิและสามารถใชเ้ป็นเครื่องมอืในการฝึกอบรมพฒันาบุคลากรในดา้นมาตรฐาน
วธิกีารทาํงานต่อไป 

3) การส่งเสรมิการใชว้ธิกีารทํางานทีป่รบัปรุงแลว้ ขัน้ตอนน้ีเป็นขัน้ตอนทีล่ําบาก
ขัน้ตอนหน่ึง เน่ืองจากต้องใช้ความสามารถทางจติวทิยาและมมีนุษย์สมัพนัธ์ในการส่งเสรมิ
ผลกัดนัใหค้นงานเปลีย่นแปลงวธิกีารทาํงานตามมาตรฐานวธิกีารทาํงานทีไ่ดป้รบัปรงุขึน้ 

4) การตดิตามการใชว้ธิกีารทาํงานทีป่รบัปรุงแลว้ เป็นความพยายามในการรกัษา
วิธีการทํางานที่ปรบัปรุงแล้วให้มกีารใช้งานอย่างต่อเน่ืองและคงอยู่จนกว่าจะพฒันาวิธีการ
ทํางานที่ดียิ่งๆ ขึ้นไปอีก โดยการตรวจสอบการทํางานอย่างสมํ่าเสมอ โดยการกําหนด
ตารางเวลาการตรวจสอบ เป็นตน้ 

2. ประโยชน์ของการศกึษาการทาํงาน 
 การศกึษาการทํางานเป็นเครื่องมอืหลกัของการเพิม่ผลผลติทัง้ในอุตสาหกรรมการ
ผลิตและบริการ ดังนัน้ประโยชน์เบื้องต้น คือ ช่วยให้เกิดผลงานที่ดีขึ้นสูงขึ้น จุดเน้นของ
การศกึษาการทาํงานอยูท่ี ่“ทาํงานน้อยไดง้านมาก“ เป้าหมายของการศกึษาการทาํงานเป็นสว่น
ทีช่ว่ยใหเ้หน็ประโยชน์ของการศกึษาการทาํงาน 

2.1 ในสว่นของการศกึษาวธิกีารทาํงานประกอบดว้ย 
 - เพือ่ปรบัปรงุกระบวนการผลติและวธิกีารทาํงาน  
 - เพือ่เพิม่ความสะดวกและงา่ยต่อการทาํงาน รวมทัง้ลดความเมื่อยลา้ในการ
ทาํงาน 
 -  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้วัสดุ แรงงาน เครื่องจักร ที่ดิน เงินทุน 
พลงังาน 
 -  เพือ่ปรบัปรงุสถานทีท่าํงานและสภาพแวดลอ้มการทาํงาน 
 - เพื่อกําหนดหาวธิกีารเคลื่อนยา้ยวสัดุในกระบวนการผลติใหเ้หมาะสมและ
ตน้ทุนตํ่าต่อไป 
 - เพือ่กาํหนดมาตรฐานวธิกีารทาํงานทีใ่ชใ้นการพฒันาบุคลากร 

2.2 ในสว่นของการวดัผลงานประกอบดว้ย 
 -  เพือ่กาํหนดเวลามาตรฐานในการทาํงาน 
 -  เพือ่วดัผลงานเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของการทาํงานแต่ละวธิ ี
 -  เพือ่วดัสมดุลในสายการผลติ 
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 -  เพือ่กาํหนดจาํนวนบุคคลใหเ้หมาะสมกบัเครือ่งจกัร 
 -  เพือ่กาํหนดเวลาสง่มอบผลผลติใหล้กูคา้ 
 -  เพือ่ควบคุมตน้ทุนการผลติและใชใ้นการกาํนดตน้ทุนมาตรฐาน 
 -  เพือ่ใชเ้ป็นเกณฑใ์นการกาํหนดแผนงานจา่ยเงนิจงูใจ 
 การศกึษาการทํางาน มสี่วนเกี่ยวขอ้งกบังานด้านการออกแบบในกระบวนการผลติ 
เช่น การออกแบบผลติภณัฑ์ การออกแบบกระบวนการผลติ การออกแบบวธิกีารปฏบิตัิงาน 
การออกแบบเครื่องมอือุปกรณ์ และการออกแบบโรงงาน กจิกรรมการออกแบบทัง้หมดจะมผีล
ต่อประสทิธภิาพของระบบการผลติ ถา้การออกแบบดผีลผลติจะสงู ความสญูเสยีจะตํ่า 
 การศกึษาการทํางานเป็นกจิกรรมโดยตรง ใชส้ําหรบัการออกแบบวธิกีารปฏบิตังิาน  
ดงันัน้ จากการศกึษาจะไดม้าซึ่งวธิกีารปฏบิตังิานที่ง่ายและมปีระสทิธภิาพสูง นอกจากน้ีการ
ออกแบบเครื่องมอืและอุปกรณ์พรอ้มทัง้การออกแบบโรงงานหรอืออกแบบสภาพแวดลอ้มการ
ทํางานก็ถือเป็นงานหลักของการศึกษาการทํางานอยู่แล้ว จึงสรุปได้ว่าการศึกษางานใช้
ประโยชน์ในดา้นการออกแบบระบบการผลติโดยตรง 

3. การศกึษางานดว้ย แผนภูมกิระบวนการผลติ (Flow Process Chart) แผนภูมแิละ
ไดอะแกรมต่างๆ ถูกออกแบบขึน้มาใชง้านในการบนัทกึขัน้ตอนการทาํงานและรายละเอยีดอื่นๆ 
แผนภมูเิหล่าน้ีจะใชส้ญัลกัษณ์มาตรฐานทัง้ 5 ดงัตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 สญัลกัษณ์ทีใ่ชบ้นัทกึขัน้ตอนการทาํงาน 

No. สญัลกัษณ์ ความหมาย ตวัอย่าง 
1  การปฎบิตังิาน 

(Operation) 
การประกอบหรอืถอดประกอบชิน้สว่น การแปรรปูวตัถุดบิใน
ลกัษณะต่างๆ การเตรยีมวตัถุดบิ การวางแผนงาน 

2  การตรวจสอบ 
(Inspection) 

การตรวจสอบคุณภาพหรอืปรมิาณของผลติภณัฑ ์วตัถุดบิ การ
ตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุดบิ 

3  การขนสง่ / ขนยา้ย 
(Transportation / 

Conveyance) 

การเคลื่อนยา้ยวตัถุดบิ งานระหวา่งผลติ (Work in Process) 
หรอื สนิคา้สาํเรจ็รปู จากจุดหน่ึงไปสูอ่กีจุดหน่ึงของพืน้ทีท่าํงาน 
พนกังานกาํลงัเดนิ 

4  การรอคอย 
(Delay) 

พนกังานรอคอยวตัถุดบิ รอคอยการซ่อมแซมเครือ่งจกัร ชิน้งาน
รอคอยเขา้กระบวนการต่อไป รอคอยการขนสง่ 

5  การจดัเกบ็ 
(Storage) 

การจดัเกบ็วตัถุดบิ งานระหวา่งผลติ หรอืผลติภณัฑใ์นโกดงั 
คลงัสนิคา้ การจดัเกบ็เอกสารเขา้ตูเ้อกสาร 

 
ทีม่า : Production Management.  (ม.ป.ป.).  การวิเคราะหก์ระบวนการและการ

ปฏิบติังาน.  ออนไลน์. 
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สญัลกัษณ์เหล่าน้ีใชบ้นัทกึแทนกจิกรรมของขัน้ตอนแต่ละขัน้ตอน โดยมกีารแบ่งกลุ่ม
ของแผนภูมิเป็นกลุ่มที่ไม่มีการแสดงเวลาทํางานของแต่ละกิจกรรมเรียกว่า “แผนภูมิ
กระบวนการผลติ” และกลุ่มแผนภูมทิีม่กีารแสดงเวลาทํางานของแต่ละกจิกรรมในรปูแบบสเกล
เวลาเรยีกวา่ “แผนภมูกิจิกรรม” 

3.1 แผนภมูกิระบวนการผลติประกอบดว้ย 
 - แผนภมูกิระบวนการผลติโดยสงัเขป (Outline Process Chart) 
 -  แผนภมูกิระบวนการผลติ  (Flow Process Chart) 
 -  แผนภมูกิระบวนการผลติของกลุ่ม (Gang Process Chart) 
 -  แผนภูมิการดําเนินงานหรือแผนภูมิการทํางานของมือซ้ายและมือขวา
(Operation Chart or Left and Right Hand Chart) 

3.2 แผนภมูกิจิกรรมประกอบดว้ย 
 - แผนภมูกิจิกรรม  (Activity Chart) 
 - แผนภมูกิจิกรรมทวคีณู (Multiple Activity Chart) 
 - แผนภมูคิน-เครือ่งจกัร (Man-Machine Chart) 
 - แผนภมูกิารทาํงานของสองมอืโดยละเอยีด (Simo Chart) 

3.3 แผนภมูแิละไดอะแกรมการเคลื่อนที ่
 -  แผนภมูกิารเดนิทาง (Travel Chart) 
 -  ไดอะแกรมการแคลื่อนที ่(Flow Diagram) 
 -  ไดอะแกรมสายใย (String Diagram) 
 

แผนภมูกิระบวนการผลติ (Process Chart) 

 แผนภูมกิระบวนการผลติใชบ้นัทกึขัน้ตอนกระบวนการผลติอย่างต่อเน่ืองสําหรบัส่วน
งานที่เราสนใจเพื่อปรบัปรุงขัน้ตอนวิธีการทํางาน ซึ่งจะส่งผลให้เกิดผลงานหรอืผลผลิตสูงขึ้น   
การบนัทึกจึงต้องจํากดัขอบข่ายของงานโดยมกีารกําหนด จุดเริม่ต้นและจุดสิ้นสุดของงานให้
ชดัเจน รายละเอยีดและขัน้ตอนกจิกรรมทีบ่นัทกึในแบบฟอรม์มาตรฐานหรอืเอกสารทีบ่นัทกึใดๆ 
ถูกนํามาพจิารณาและเพื่อวเิคราะห์เพื่อกําหนดแนวทางขัน้ตอนวธิกีารทํางานที่ดขี ึน้ เน่ืองจาก
แผนภูมกิารผลติไม่มกีารแสดงสเกลเวลาวดัเวลาการทํางานของแต่ละกจิกรรมเราจะสามารถใช ้
การบนัทึกเวลาทํางานของแต่ละกิจกรรมแทน นอกจากน้ียงัสามารถวดัระยะทางการเดินของ
กจิกรรมการเดนิทางแต่ละครัง้ไดด้ว้ย การเปรยีบเทยีบผลงานทีด่ขี ึน้เบือ้งตน้จงึทาํได ้3 ลกัษณะ คอื 

1. จาํนวนสญัลกัษณ์ทีใ่ชล้ดลง 
2. เวลาทีใ่ชท้ัง้หมดลดลง 
3. ระยะทางการเดนิทัง้หมดทีล่ดน้อยลง 
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แผนภูมกระบวนการผลติ (Flow Process Chart) แผนภูมกิระบวนการผลติเป็น
แผนภูมทิีบ่นัทกึการแสดงการเคลื่อนยา้ยตามลําดบัก่อนหลงัของกระบวนการผลติแบ่งออกเป็น 
3 ประเภท คอื  

1. แผนภมูกิระบวนการผลติประเภทคน 
2. แผนภมูกิระบวนการผลติประเภทวสัดุ 
3. แผนภมูกิารผลติประเภทเครือ่งจกัร 
แผนภูมกิารผลิตเครื่องใช้บนัทกึกระบวนการผลิตอย่างต่อเน่ืองว่าคนมกีารทํางาน

ตามลาํดบัขัน้ตอนอะไรบา้ง วสัดุถูกขนยา้ยหรอืถูกทาํงานอยา่งไร และเครื่องจกัรถูกทาํงานตาม
ขัน้ตอนอะไรบา้ง การบนัทกึจะใชส้ญัลกัษณ์มาตรฐานทัง้ 5 แสดงดงัตารางที ่3 
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ตารางที ่3 แบบฟอรม์มาตรฐานของแผนภมูกิระบวนการผลติ 
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ขอ้ทีจ่ะตอ้งบนัทกึประกอบแผนภมูกิระบวนการผลติ คอื 
1. ชื่อแผนภมู ิเชน่ Process Chart, Gang Chart ฯลฯ 
2. เลขทีแ่ละจาํนวนหน้าของแผนภมู ิ
3. เรือ่งทีบ่นัทกึ 
4. กจิกรรมทีบ่นัทกึ 
5. วธิกีารเดมิหรอืไม ่
6. สถานทีศ่กึษา 
7. สรปุผลการบนัทกึ 
8. บนัทกึ และตรวจสอบโดย 
9. ขอ้มลูการบนัทกึ 
10. ขอ้มลูรายละเอยีดอื่นๆ ทีจ่าํเป็น 
แผนภูมิกระบวนการผลิตที่แสดงเป็นตัวอย่างน้ีเป็นเครื่องมือที่ช่วยในการบนัทึก

กระบวนการวธิกีารทํางานทีใ่ชใ้นการพจิารณาตรวจสอบขัน้ตอนของวธิกีารทํางาน เพื่อใหง้า่ย
แก่การพฒันาวธิกีารทํางานทีด่ขี ึน้ เพราะการบนัทกึขัน้ตอนการทํางานจะช่วยใหส้ามารถขจดั
เวลาไร้ประสทิธิภาพ และเวลาส่วนเกนิ รวมทัง้การปรบัขัน้ตอนการทํางานใหด้ขีึน้ ลดความ
ซํ้าซอ้นลง การใชเ้ครื่องมอืการบนัทกึใหเ้กดิความชํานาญจงึเป็นประโยชน์ต่อการศกึษาวธิกีาร
ทาํงาน นอกจากน้ีเครือ่งมอืน้ียงัถอืวา่เป็นเอกสารถาวรทีเ่ป็นเอกสารบนัทกึวธิกีารมาตรฐานเพื่อ
เกบ็ไวเ้ป็นเอกสารอา้งองิและเป็นประโยชน์ เป็นเอกสารในการพฒันาบุคลากรดว้ยแบบฟอรม์
การบนัทึกวิธีการทํางานมปีระโยชน์ในเชิงการวิเคาระห์และสรุปแนวทางการปรบัปรุง เป็น
เครื่องมอืทีเ่อือ้ประโยชน์สงูสุดแก่ผูท้ีท่ําการศกึษาวธิกีารทาํงาน ทําใหผู้ศ้กึษามคีวามเป็นอสิระ
ในการพฒันาเครือ่งมอืการบนัทกึการทาํงานทีเ่หมาะสมกบัลกัษณะของงาน 
 
การสมดลุสายการผลิต 
 กระบวนการผลิตนัน้เป็นการประกอบผลิตภัณฑ์จากชิ้นส่วนย่อยๆ  ออกมาเป็น
ผลติภณัฑส์ําเรจ็รูปโดยมลีกัษณะเป็นแบบสายการประกอบ (Assembly Line) โดยสายการ
ประกอบหมายถงึลาํดบังานประกอบทีม่กีารทาํงานอยา่งต่อเน่ือง ซึง่จะเป็นสายการประกอบของ
สนิคา้ทีม่กีารผลติในปรมิาณมาก ค่อนขา้งสมํ่าเสมอ และเป็นการผลติแบบต่อเน่ืองตําแหน่งและ
ขัน้ตอนการทาํงานมกีารกําหนดไวอ้ยา่งแน่นอนตามลําดบัชัน้ในสายการผลติ สายการประกอบ
แต่ละสายการประกอบอาจมคีวามแตกต่างกนัในเรื่องของเครื่องมอื เครื่องจกัร แผนผงัของสาย
การประกอบ ความสามารถของผูป้ฏบิตังิานและลกัษณะงานในสายการประกอบ ดงันัน้เวลาทีใ่ช้
ในการดําเนินการย่อมแตกต่างกนั และเมื่อแต่ละกระบวนการย่อยนัน้มรีอบเวลาในการทํางาน 
(Cycle Time) ไมเ่ท่ากนัจะทาํใหส้ายการผลตินัน้เกดิการว่างงานในบางช่วงขัน้ตอน และปญัหา
ทีอ่าจมหีลากหลายและรา้ยแรง เช่น การเกดิสภาะคอขวดขึน้ในกระบวนการ และทําใหเ้กดิการ



14 
 

ว่างงาน การใชง้านคน และเครื่องจกัรไม่เตม็ประสทิธภิาพ ดงันัน้เพื่อเป็นการลดปญัหาเหล่าน้ี
จงึไดม้กีารคดิคน้การปรบัปรุงขึน้ โดยเรยีกวธิกีารแกป้ญัหาน้ีว่า การสมดุลการผลติ การจดัสรร
รอบเวลาในการทาํงาน (Cycle Time) ในแต่ละขัน้ตอนหรอืกระบวนการใหม้คีวามใกลเ้คยีงกนั
มากทีส่ดุ การใหค้วามสาํคญักบัการเรยีงลาํดบัความสาํคญัในการทาํงานก่อนหลงั การจดัสรรใน
แต่ละสถานีงานให้มคีวามสมํ่าเสมอ ไม่มากหรอืน้อยเกินไป กําจดัขัน้ตอนการทํางานที่ไม่มี
ความจาํเป็น ลดระยะเวลา หรอืระยะทางในการขนยา้ย 
 ในการจดัสมดุลสายการผลติในสิง่ทีม่คีวามสาํคญัอยา่งยิง่คอืขอ้มลูในกระบวนการการ
ผลติทีเ่ราตอ้งทราบอนัไดแ้ก่ ลาํดบัขัน้ตอนในการทาํงาน เวลาในแต่ละขัน้ตอนการทาํงาน ความ
ต้องการหรือ ปริมาณการผลิต ซึ่งเหล่าน้ีจะช่วยให้เราสามารถวิเคราะห์ และปรับปรุง
กระบวนการได ้และตวัทีจ่ะกําหนดความสมดุลในสายการผลติคอืเวลาทีใ่ชใ้นแต่ละขัน้ตอนการ
ทํางานในกระบวนการผลติ และจะไดผ้ลลพัธ์ทีม่ปีระสทิธภิาพกต่็อเมื่อ มขีอ้มูลทีถู่กต้องและมี
ความน่าเชื่อถอื 
 ขัน้ตอนในการจดัสมดุลสายการผลติจะเริม่ต้นดว้ย การกําหนดรอบเวลาในการผลติ 
หาความสมัพนัธข์องลําดบัขัน้ตอนการทาํงาน หรอืงานยอ่ยเขา้ดว้ยกนั เพื่อจดัลงในแต่ละสถานี
งาน โดยใหเ้กดิความแตกต่างของเวลาที่ใชแ้ต่ละสถานีงานน้อยที่สุด ในกรณีที่ไม่สามารถจดั
งานใหพ้อดกีบัจํานวนสถานีทีก่ําหนดไวไ้ด ้สามารถแก้ไขไดโ้ดยการเพิม่จํานวนสถานีงาน ได้
ตามความเหมาะสมเพื่อใหเ้วลาดําเนินงานในแต่ละสถานีงานใหม้คีวามใกล้เคยีงกนัมากที่สุด 
ทัง้น้ีข้อมูลที่จะนํามาใส่เพื่อใช้ในการวิเคราะห์สามารถนําไปใส่ใน แผนภูมิความสมดุลของ
ปรมิาณงาน (YAMAZUMI CHART) ดงัตารางที ่4 
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ตารางที ่4 แบบฟอรม์มาตรฐานของแผนภมูคิวามสมดุลของปรมิาณงาน (YAMAZUMI CHART) 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ในการจดัสมดุลสายการผลตินัน้ การวดัผล หรอืการประเมนิประสทิธผิลและ
ประสิทธิภาพของสายการผลิตที่ได้ร ับการปรับปรุงถือได้ว่าเป็นสิ่งสําคัญอย่างยิ่ง เพื่อ
เปรยีบเทยีบผลลพัธท์ีไ่ด ้ก่อนและหลงัการจดัสมดุลสายการผลติโดยมกีารวดัผล ดงัน้ี 

 
ประสทิธภิาพ Line Balancing =     ผลรวมของเวลางานยอ่ยทัง้หมด      x  100 

      จาํนวนสถานีงานจรงิ x รอบเวลาจรงิ 
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เทคนิคที่ใช้ในการจดัสมดุลสายการผลิตที่เหมาะสม คือ วิธีที่ใช้เวลาน้อย และมี

ประสทิธภิาพ โดยเทคนิคทีไ่ดร้บัความนิยมและแพรห่ลายมดีงัน้ี 

1. กฎเกณฑก์ารกําหนดตําแหน่งโดยใชค้่าสูงสุด (Largest-Candidate Rule) เป็น
วธิกีารหาคําตอบสําหรบัปญัหาการจดัสมดุลสายการผลติอย่างง่าย เริม่ต้นด้วยการเลอืกงาน
ยอ่ยเพือ่จดัเขา้สถานีงาน โดยดจูากคา่เวลาในการดาํเนินงานเป็นหลกั โดยมขี ัน้ตอนดงัน้ี 

1.1 ลงรายการงานย่อยทัง้หมด โดยเรยีงจากงานที่มคี่าเวลาดําเนินงานสูงสุดไป
หาตํ่าสดุ 

1.2 จดังานยอ่ยลงในสถานีงานแรก โดยเริม่จากรายงานยอ่ยทีอ่ยูบ่นสุดลงมาและ
ทําการเลือกงานย่อยที่เป็นไปได้ลงในสถานีงาน โดยพจิารณาถึงลําดบัก่อนหน้าของงานแต่
ผลบวกของเวลาในการดาํเนินงานรวมในแต่ละสถานีงานตอ้งไมเ่กนิรอบเวลาดาํเนินงาน 

1.3 จดังานยอ่ยลงในสถานีงานอื่นๆ เชน่เดยีวกบัขอ้ที ่2 
1.4 ดาํเนินการเหมอืนขัน้ตอนที ่2 กบัสถานีงานอื่นๆ จนครบทุกสถานีงาน 

2. วธิกีารของกลิบดิจแ์ละเวสเตอร ์(Kibridge and Wester’s Method) เป็นวธิกีารทีม่ี
ประสทิธภิาพ ซึ่งจะใชก้บัสายการผลติทีม่จีํานวนงานย่อยไม่มากนัก โดยเริม่ต้นดว้ยการเลอืก
งานย่อยที่มาจดัสถานีงานตามแผนผงัลําดบัขัน้ตอน ส่วนงานที่อยู่ช่วงต้นจะทําการจดัเขา้สู่
สถานีก่อน โดยพยายามรวมงานยอ่ยใหไ้ดเ้วลาใกลเ้คยีงกบัรอบเวลามากทีสุ่ด การเลอืกงานจะ
เลอืกงานทีไ่มม่งีานอยูก่่อนหน้ามาทาํการจดัก่อน โดยจะตอ้งไมข่ดักบัลาํดบัขัน้งาน 

3. วธิกีารที่ใช้น้ําหนักเป็นตวักําหนดตําแหน่ง (Ranked Positional Weights 
Method) วิธีน้ีพฒันามาจากหลกัเกณฑ์การกําหนดตําแหน่งโดยใช้ค่าสูงสุด กบัวิธีการของ      
กลิบรดิจเ์ขา้ดว้ยกนั ซึง่เรยีกว่า วธิกีารใชน้ํ้าหนกัเป็นตวักําหนดตําแหน่ง (Ranked Positional 
Weights Method : RPW) หลกัการคอื คดิน้ําหนักในแต่ละส่วนงาน โดยใชค้่าเวลาในการ
ดําเนินงานของส่วนต่างๆ กบัค่าทีอ่ยู่ดา้นหน้าของผงัลําดบังาน หลกัจากนัน้จงึจดัส่วนของงาน
ลงในสถานีงานตามลาํดบัคา่ RPW ขัน้ตอนในการดาํเนินงานมดีงัน้ี  

3.1 คํานวณหาค่า RPW สําหรบัแต่ละงานย่อย โดยการรวมค่าเวลาในการ
ดาํเนินงานของงานยอ่ยนัน้ๆ กบังานยอ่ยทัง้หมดทีต่ามหลงัในลาํดบังาน 

3.2 ลงรายการของส่วนของงานทัง้หมดตามลําดบั RPW โดยจดัใหง้านทีม่คี่า
RPW สงูสุดไวด้า้นบน พรอ้มทัง้บอกเวลาในแต่ละงานย่อย และแสดงรายการงานยอ่ยทีอ่ยูก่่อน
หน้า 

3.3 จดัส่วนของงานลงสถานีงานตามค่า RPW โดยพยายามหลกีเลีย่งขอ้จํากดั
เกีย่วกบัลาํดบัก่อนหน้า และรอบเวลา 

4. การใช้คอมพิวเตอร์ในการจดัสมดุลในสายการผลิต การนําคอมพิวเตอร์มาใช้
แก้ปญัหาการสมดุลสายการผลิตจะให้คําตอบและรายละเอียดตลอดจนทางเลือกต่างๆ ได้
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มากกว่า ดงันัน้การกําหนดวธิกีาร (Algorithms) โดยใชค้อมพวิเตอรก์เ็พื่อใหส้ามารถจดัส่วน
งานลงสถานีงาน เป็นไปอยา่งกวา้งขวางและมปีระสทิธภิาพยิง่ขึน้ โดยวธิกีารทีจ่ะกล่าวถงึน้ี คอื 
วธิกีารคอมโซน (Computer Method for Sequencing Operation for Assembly Lines : 
COMSOAL) ซึง่บรษิทั Chrysler Corporation เป็นผูพ้ฒันาวธิกีารน้ี และ Arcus เป็นผูเ้ผยแพร่
ใน ค.ศ. 1966 และเป็นโปรแกรมที่ไดร้บัความนิยมเป็นอย่างมากหลกัการของ COMSOAL มี
ดงัน้ี 

4.1 สรา้งรายการ A ทีม่กีารแสดงรายการของงานย่อยและจํานวนของงานทีอ่ยู่
ก่อนหน้า 

4.2 สรา้งรายการ B แสดงถงึสว่นของงานทัง้หมด จากรายการ A ทีไ่มม่งีานยอ่ย
อยูก่่อนหน้าในชว่งตดิกนั 

4.3 เลอืกงานยอ่ยเพยีงหน่ึงงานจากรายการ B โดยสุม่จากโปรแกรมคอมพวิเตอร์
โดยงานที่เลือกมานัน้จะต้องไม่ทําให้รอบเวลามีค่าเกินกว่าที่กําหนด (ในการเลือกงานอาจ
กําหนดหลกัเกณฑใ์นการเลอืกขึน้มา เช่น การจดังานที่มเีวลาดําเนินงานสูงสุดก่อนเวลาน้อย
ทีสุ่ดก่อน จํานวนงานทีต่อ้งหลงัมากสุดก่อน จํานวนงานทีต่ามหลงัน้อยสุดก่อน หรอืใชน้ํ้าหนัก
ในการกาํหนดตําแหน่ง เป็นตน้) 

4.4 นํางานทีไ่ดเ้ลอืกเขา้มาจากขอ้ที ่3 ออกจากรายการ A และ B และปรบัปรุง
รายการ A และ B ใหม่โดยในการปรบัปรุงอาจทําใหง้านที่อยู่ส่วนหน้าในบางรายการ
เปลีย่นแปลงไปจากเดมิ 

4.5 เลอืกงานยอ่ยจากรายการ B ซึง่มคีา่ไมเ่กนิรอบเวลาซํ้าอกีครัง้ 
4.6 ทาํตามขัน้ตอนที ่4 และ 5 จนครบทุกงานยอ่ย 

จากวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตที่กล่าวมา เป็นการแก้ปญัหาด้วยวิธีฮิวริสติก 
(Heuristic) เป็นวิธีการที่อาศยัสามญัสํานึกมากกว่าที่จะมกีารพสิูจน์ทางคณิตศาสตร์ ดงันัน้
คาํตอบทีไ่ดจ้ะเป็นคาํตอบทีด่ทีีส่ดุ 

การสมดุลสายการผลติถอืเป็นวธิกีารทีม่ปีระโยชน์มากในการเพิม่ผลผลติ แต่การทํา
สมดุลสายการผลติใหไ้ดผ้ลทีส่มบรูณ์ จะทาํไดก้ต่็อเมื่อมขีอ้มลูของเวลาดาํเนินงานทีถู่กตอ้งและ
เชื่อถอืไดสู้งในทางปฎิบตั ิวธิกีารทํางาน และเวลาในการทํางานจรงิ อาจมคีวามแปรปรวนไม่
แน่นอน ดงันัน้นอกจากเทคนิคการสมดุลสายการผลติที่กล่าวมาแลว้ขา้งต้นอาจต้องพจิารณา
เทคนิคหรอืวธิกีารอย่างอื่นร่วมดว้ย เพื่อช่วยใหก้ารจดัสมดุลสายการผลติมปีระสทิธภิาพมาก
ยิง่ขึน้เชน่ 

1. เทคนิคอซีอีารเ์อส (ECRS) ซึง่มรีายละเอยีดดงัน้ี 
- การกําจัดขัน้ตอนการทํางานที่ไม่จําเป็นออกไป (Eliminate) งานหรือการ

ปฎิบตัิงานที่ไม่จําเป็นคอืการสูญเปล่าของแรงงาน เวลา วสัดุสิง่ของ หรอืเงนิทุน ค่าใช้จ่ายที่
นํามาลงทุนหรอืดาํเนินกจิการ 
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- การรวบรวมขัน้ตอนการทํางานหลายส่วนเขา้ดว้ยกนั (Combine) ในกระบวนการ
ผลิต ถ้าแบ่งขัน้ตอนการผลิตหรือการปฎิบตัิงานมากเกินไปนัน้ ทําให้ใช้อุปกรณ์เครื่องมือ    
การเคลื่อนยา้ยวสัดุมากเกนิความจาํเป็น 

- การจดัขัน้ตอนการทํางานใหม่ (Rearrange) ในการผลติสนิคา้ใหม่มกัเริม่ผลติ
จํานวนน้อยก่อนเพราะเป็นขัน้ทดลอง แต่เมื่อขยายกําลงัการผลติ ปรมิาณการผลติจะเพิม่ขึน้   
ทลีะน้อย หากลําดบัขัน้ตอนการปฎิบตังิานยงัคงเหมอืนเดมิ อาจก่อใหเ้กดิปญัหาในเรื่องของ
การเคลื่อนยา้ย การเคลื่อนไหวรา่งกาย ทาํใหก้ารไหลของงานไมส่ะดวก เพราะจํานวนการผลติ
ทีเ่พิม่ขึน้ จงึจาํเป็นตอ้งพจิารณาการจดัลาํดบัขัน้ตอนการทาํงานใหม ่

- การปรับปรุงการทํางานให้ง่ายขึ้น (Simplify) เป็นการปรับปรุงขัน้ตอนการ
ปฎบิตังิานทียุ่ง่ยากซบัซอ้นใหง้า่ยขึน้ การใชเ้ครือ่งมอืเครือ่งจกัรทีท่นัสมยัและสามารถทาํงานได้
อยา่งมปีระสทิธภิาพ 

2. การปรบัปรุงสายการผลติดว้ยการการออกแบบผงัโรงงานใหม่ เน่ืองจากแบบผงั
โรงงานเป็นส่วนสําคญัในการผลิต เน่ืองจากเป็นการกําหนดลกัษณะการจดัแบ่งหน่วยงาน
สดัสว่นการทาํงาน และการทศิทางการไหลของวสัดุ การออกแบบผงัโรงงานทีด่ ีนอกจากจะช่วย
ใหก้ารผลติมปีระสทิธภิาพสงูแลว้ ยงัทาํใหต้น้ทุนตํ่าอกีดว้ย 

3. การประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบ Cellular Manufacturing การรวมกลุ่ม
เทคโนโลยใีนการผลติมาใชใ้นระบบการผลติแบบ Cellular Manufacturing จะเป็นการผลติบน
พืน้ฐานของการผลติชิ้นงานแบบตามกระบวนการของแต่ละชิ้นงานซึ่งมลีกัษณะเป็นกลุ่มของ
ผลติภณัฑ์ หรอืชิ้นงานที่มลีกัษณะในการผลติที่คล้ายคลงึกนัซึ่งการจดัรูปแบบของระบบการ
ผลติจะประกอบไปดว้ยการลดเวลา ในการเตรยีมเครื่องจกัร การลดจํานวนสนิคา้ไหลเวยีนใน
กระบวนการผลติการลดเวลาการผลติ การลดการเคลื่อนไหวทีใ่นการผลติยิง่ไปกว่านัน้สามารถ
ช่วยบรหิารจดัการการใชพ้ืน้ทีใ่นการทํางานอย่างมปีระสทิธภิาพ การควบคุมกระบวนการผลติ
และการใชง้านพนกังานในการผลติไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 

4. วิธีการปรับปรุงสายการผลิตโดยวิธีการมอบรายงานเพื่อความสมดุลบน
สายการผลติเพื่อเปรยีบเทยีบกบัวธิกีารจดัการสายการผลติเพื่อใหเ้กดิความสมดุลในสายการที่
ใชอ้ยูใ่นปจัจุบนั โดยมกีารเกบ็ขอ้มลูจรงิทีไ่ดจ้ากการทาํงานของพนกังาน คอื การศกึษาและเกบ็
ขอ้มลูของพนกังานในการทาํงาน และใชค้วามแตกต่างในเรื่องทกัษะการทาํงานของพนกังานมา
เป็นสว่นสาํคญัในการจดัสมดุลสายการผลติ 

5. แนวทางในการแก้ป ัญหาสมดุลสายการผลิตโดยวิธีการ  Heuristic หรือ  
Metaheuristic ซึ่งเป็นวิธีการแก้ปญัหาที่ได้แรงบันดาลใจมาจากการสงัเกตุพฤติกรรมตาม
ธรรมชาต ิเช่น วธิรีะบบมด (Ant System) วธิกีารเชงิพนัธุกรรม (Genetic Algorithm) วธิลีอก
แบบ (Memetic Algoritm) วธิกีารเลยีนแบบการอบออ่น (Simulated Annealing) เป็นตน้ 
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6. การเปรยีบเทยีบตน้ทุนทางบญัชแีบบเดทิกบัตน้ทุนตามกจิกรรมของสายการผลติ
โดยใชร้ะบบตน้ทุนกจิกรรม เพื่อหาองคป์ระกอบทีเ่กีย่วขอ้งกบัค่าใชจ้่ายในการผลติแลว้ทาํการ
วิเคราะห์คุณค่าของแต่ละกิจกรรมแล้วจึงทําการเปรียบเทียบกับต้นทุนทางบัญชีแบบเดิม 
ภายหลงัการวเิคราะห ์และรูร้ะดบัคุณค่าของกจิกรรม โดยใชเ้ทคนิคการออกแบบงานและการ
ปรบัปรงุสมดุลสายการ 

7. การพัฒนาประสิทธิภาพในสายการผลิตโดยการใช้วิธีการวัดผลงาน (Work 
Measurement) การปรบัปรงุประสทิธภิาพ (Productivity Improvement) 

 
การออกแบบวางผงัโรงงาน 

การออกแบบวางผงัโรงงานหรือสถานที่เพื่อให้เหมาะสมกับการทํางานการผลิต 
เครื่องจกัร อุปกรณ์การทาํงาน จากกระบวนการผลติผ่านปจัจยัต่างๆ เช่น คน เครื่องจกัร 
วตัถุดบิ อุปกรณ์ การออกแบบการวางผงัทีด่ ีจะช่วยลดตน้ทุนในการบรหิารงานทีต่ํ่าลง การ
ทาํงานมคีวามสะดวกและมปีระสทิธภิาพ ทาํใหคุ้ณภาพชวีติมปีระสทิธภิาพมากขึน้โดยกําหนด
ตําแหน่งของคน เครื่องจกัร วตัถุดบิและสิง่สนบัสนุนการผลติอนัเป็นปจัจยัสาํคญัของระบบการ
ผลติใหเ้หมาะสมเกดิเวลาว่างเปล่าในสายการผลติทีน้่อยกว่าและใชเ้วลาการผลติใหส้ัน้ทีสุ่ดอนั
ยงัผลใหเ้กดิประโยชน์ในดา้นการผลติทีต่ํ่าลงประหยดัคา่ใชจ้า่ยในการดาํเนินงานทัง้ทางตรงและ
ทางอ้อมใช้เ น้ือที่ส่วนที่เ ป็นพื้นที่ได้อย่างมีประสิทธิภาพและเป็นข้อได้เปรียบในเชิง
เศรษฐศาสตร ์โดยเฉพาะผลติภณัฑท์ีอ่ยูใ่นตลาดการแขง่ขนั   

การจดัวางผงั (Layout) หมายถงึ การจดัวางเครื่องจกัร วสัดุ อุปกรณ์ คน สิง่อาํนวย
ความสะดวกและสนับสนุนการผลิตให้อยู่ในตําแหน่งที่เหมาะสม เพื่อให้การปฏิบัติงานมี
ประสทิธภิาพมากทีส่ดุ ตรงตามเป้าหมายทีก่าํหนดไว ้

การวางผงัโรงงานมเีป้าหมายพืน้ฐาน 6 ประการ  
1. หลกัการเกี่ยวกบัการรวมกจิกรรมทัง้หมด ผงัโรงงานที่ดจีะต้องรวมคน วสัดุ 

เครื่องจกัร กจิกรรมสนบัสนุนการผลติและขอ้พจิารณาอื่นๆ ยงัสง่ผลต่อการทาํใหก้ารรวมตวักนั
ดทีีส่ดุ  

2. หลกัการเกีย่วกบัการเคลื่อนทีใ่นระยะสัน้ทีสุ่ด ผงัโรงงานทีด่จีะตอ้งมรีะยะทางการ
เคลื่อนทีข่องการขนถ่ายวสัดุระหวา่งกจิกรรมหรอืระหวา่งหน่วยงานน้อยทีส่ดุ  

3. หลกัการเกี่ยวกบัการไหลของวสัดุ ผงัโรงงานทีด่จีะต้องจดัสถานที่ทํางานของแต่
ละหน่วยงานหรอืแต่ละกระบวนการผลติตามลําดบัขัน้ตอนของผลติภณัฑ ์ เพื่อใหก้ารไหลของ
วสัดุ ไมว่กวนหรอืหยดุชะงกั  

4. หลกัการเกี่ยวกบัการใชเ้น้ือที ่ผงัโรงงานทีด่จีะต้องใชพ้ืน้ทีใ่หเ้กดิประโยชน์สูงสุด
ทัง้ในแนวนอน และแนวตัง้  
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5. หลกัการเกีย่วกบัการทําใหค้นงานมคีวามพอใจและความปลอดภยั ผงัโรงงานทีด่ี
จะตอ้งเป็นผงัโรงงานทีม่สีถานทีท่าํงานทีเ่ป็นทีพ่อใจสรา้งขวญักําลงัใจแก่คนงานและสรา้งความ
ปลอดภยัใหค้นงานและทรพัยส์นิของโรงงานได ้ 

6. หลกัการเกีย่วกบัความยดืหยุน่ผงัโรงงานทีด่ ีจะสามารถปรบัปรุงหรอืเปลีย่นแปลง
โดยเสยีคา่ใชจ้า่ยน้อยทีส่ดุและทาํไดส้ะดวก  

ในหน่วยงานหรอืองคก์รจะมคีวามสมัพนัธข์องปจัจยัการผลติหลกั คอื วสัดุ คนงาน 
และเครื่องจกัร ทัง้ 3 ปจัจยั มกีารเคลื่อนไหวในระบบ เช่น ในบางกระบวนการผลติเครื่องจกัรม ี
ขนาดใหญ่จะต้องเคลื่อนคน วตัถุดบิและอุปกรณ์เขา้ไปหา ส่วนเครื่องจกัรอุปกรณ์ขนาดเลก็
จะตอ้งเคลื่อนอุปกรณ์เขา้หาชิน้งานโดยทีค่นอยูก่บัที ่ซึง่แลว้แต่ความเหมาะสมและสถานการณ์  

การผลติโดยทัว่ไปจะเป็นการขึน้รปู การเปลีย่นคุณสมบตัแิละการประกอบ โดยแต่ละ
รปูแบบมกีารใชเ้ทคนิคอุปกรณ์เครื่องมอืทีแ่ตกต่างไปสามารถกําหนดประเภทของการวางผงัได้
ดงัน้ี   

• การวางผงัตามชนิดผลติภณัฑ ์(Product Layout) 
• การวางผงัตามกระบวนการผลติ (Process Layout) 
• การวางผงัตามตําแหน่งของงาน (Fixed Position Layout)  

 
การวางผงัตามชนิดผลติภณัฑ ์ (Product Layout) 
การวางผงัตามชนิดผลติภณัฑ์มคีวามเหมาะสมสําหรบัการผลติที่มผีลติภณัฑ์ชนิด

เดยีวหรอืน้อยชนิด เป็นการผลติทีม่จีํานวนมาก (Mass Production) และเป็นการผลติ
แบบต่อเน่ือง ดงัแสดงในรปูที ่4 ตวัอยา่งเช่น การผลติน้ําอดัลม การผลติปนูซเีมนต ์ การผลติ
โทรศพัท ์การผลติอาหารกระป๋อง เป็นตน้ การจดัวางสายการผลติแบบน้ีจะเหน็ไดช้ดัว่าเป็นการ
ผลติทีม่ปีรมิาณทีม่าก ๆ มกีารใชส้ายการผลติลกัษณะแบบสายพาน มกีารส่งวตัถุดบิทางสาย
หรอืทางทอ่ มกีารผลติตลอดเวลาการเตรยีมการผลติจะใชเ้วลานาน  
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รปูที ่4 การวางผงัตามชนิดผลติภณัฑ ์
 

ทีม่า : National Programme on Technology Enhanced Learning.  (n.d.).  
Lecture 4.  Online. 

 
ขอ้ดขีองการจดัสายการผลติตามชนิดผลติภณัฑ ์
1. ลดเวลาการเตรยีมการผลติไดม้าก 
2. สายการผลติจะมคีวามสมดุลทาํใหผ้ลติไดป้รมิาณมาก 
3. การควบคุมการทาํงานไดโ้ดยสามารถมองเหน็ไดท้ัง้สายการผลติ ทาํใหเ้กดิความ

ชดัเจนดา้นผลผลติและทราบจุดบกพรอ่งไดง้า่ย 
4. ตน้ทุนการผลติต่อหน่วยจะถูกกวา่ 
5. คา่ขนยา้ยลาํเลยีงจะตํ่าเน่ืองจากมกีารขนยา้ยทีเ่ป็นลาํดบัและแน่นอน 
 
ขอ้เสยีเปรยีบของการจดัสายการผลติตามชนิดผลติภณัฑ ์
1. ตน้ทุนในการลงทุนเครือ่งจกัร อุปกรณ์จะสงู 
2. ถา้ระบบการสนบัสนุนวตัถุดบิไมด่ ีไมส่มดุลจะสง่ผลกระทบทัง้สายการผลติ 
3. กรณีการผลิตของเสียถ้าไม่สามารถตรวจสอบที่ชัดเจนจะมีความสูญเสียมาก

เน่ืองจากผลติออกมามากในแต่ละหน่วยเวลา 
4. ไมม่คีวามยดืหยุน่ในการผลติหลากหลายผลติภณัฑ ์
การวางการผลติแบบน้ีเป็นแบบเสน้ตรง ซึ่งอาจเกดิปญัหามากมายดงัที่กล่าวไว้

ขา้งต้นจงึมกีารประยุกต์การวางผงัการผลติแบบน้ีโดยใชใ้หม้คีวามสัน้ลงและลดหรอืควบรวม
บางปจัจยัการผลติลงรวมถงึลกัษณะการทาํงานเป็นทมีมากขึน้เป็นลกัษณะ U-Shaped Layout 
ในบางผลติภณัฑ ์สามารถจดัสายการผลติแบบรปูตวั U แลว้ใชค้นงานเพยีงคนเดยีว ดงัแสดงใน
รปูที ่5 
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จุดเดน่ของการจดัสายการผลติแบบ U คอื บรเิวณงานเขา้และบรเิวณงานออกใกลก้นั
คนงานมกีารทํางานที่หลายทกัษะทําใหไ้ม่เกดิความเบื่อและเมื่อยล้าสามารถปรบัเปลี่ยนและ
รองรบัไดห้ลายผลติภณัฑห์รอืรุ่นการผลติสามารถลดพืน้ทีค่นและการขนถ่ายไดม้ากเน่ืองจาก
เป็นการสง่โดยเอือ้มถงึกนัได ้เป็นตน้ 
  

 
 

รปูที ่5 การจดัสายการผลติรปู U (U-Shaped Layout) 
 

ทีม่า : National Programme on Technology Enhanced Learning.  (n.d.).  
Lecture 4.  Online. 

 
การวางผงัตามกระบวนการผลติ (Process Layout) 
การวางผงัตามกระบวนการผลติ จะทาํการวางผงัตามกลุ่มของเครื่องจกัร หรอืตาม

หน้าทีข่องงาน (Functional Layout) ดงัแสดงในรปูที ่6 ตวัอยา่งเช่น โรงงานในการขึน้รปู-กลงึ-
ตดั-เจาะ-เชื่อม-ประกอบ มกีารแยกแผนกในการทํางานอย่างชดัเจนโรงงานผลติเฟอรนิ์เจอร ์
หรอืโรงพยาบาลกม็กีารจดัวางผงัการผลติและบรกิารแบบกระบวนการผลติ  
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รปูที ่6 การจดัสายการผลติตามกระบวนการผลติ (Process Layout) 
 

ทีม่า : National Programme on Technology Enhanced Learning.  (n.d.).  
Lecture 4.  Online. 

 
ขอ้ดขีองการจดัสายการผลติตามกระบวนการผลติ 
1. มคีวามยดืหยุน่สามารถใชเ้ครือ่งจกัรไดห้ลากหลายผลติภณัฑ ์ 
2. เปลีย่นผลติภณัฑไ์มม่ผีลต่อการเปลีย่นผงัโรงงานมากนกั 
3. เครือ่งจกัรสามารถทดแทนกนัได ้ 
4. การเพิม่กาํลงัผลติและการควบคุมสิง่บกพรอ่งสามารถควบคุมไดเ้ฉพาะหน่วยผลติ  
5. การเพิม่ลดเครือ่งจกัร อุปกรณ์ ทาํไดส้ะดวกและตน้ทุนไมส่งูมากนกั 
 
ขอ้เสยีเปรยีบของการจดัสายการผลติตามกระบวนการผลติ 
1. จดัสมดุลการผลติไดย้าก 
2. มงีานรอระหวา่งกระบวนการผลติมาก (Work In Process : WIP) 
3. มีการใช้พื้นที่ในการวางผงัมากเน่ืองจากแต่ละแผนกต้องมีการเตรียมจดัเก็บ

วตัถุดบิ และเสน้ทางเดนิและการขนถ่าย 
4. ตน้ทุนการผลติต่อหน่วยจะสงูเน่ืองจากจะเป็นการผลติแบบสัง่ทาํเป็นสว่นมากเป็น

ลกัษณะงานทาํเฉพาะตามแบบปรมิาณทีน้่อย  
5. เวลาในการผลติไม่เตม็ทีเ่น่ืองจากมกีารสญูเสยีในการเตรยีมงานเตรยีมเครื่องจกัร

เพือ่การผลติบ่อยตามแต่ผลติภณัฑ ์ 
6. การวางแผนและควบคุมการผลิตจะทําได้ยากเน่ืองจากมีความหลากหลายทัง้

ผลติภณัฑเ์ครือ่งจกัร วตัถุดบิ และการสง่มอบ 
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การวางผงัการผลติแบบน้ีจะประยุกต์ในส่วนของงานบรกิารค่อนขา้งมาก เช่น การ
ใหบ้รกิารในโรงพยาบาลจะมกีารแบ่งเป็นแผนกต่างๆ ของการใหบ้รกิาร เช่น แผนกสูตนิาร ี
แผนกผูป้ว่ยใน แผนกทนัตกรรม แผนกหอ้งฉุกเฉิน แผนก X-Ray แผนกหอ้งปฏบิตักิารทดสอบ
หอ้งอาหาร หอ้งจา่ยยา เป็นตน้ หรอืกรณขีองการบรกิารในมหาวทิยาลยัแบ่งเป็นคณะและสาํนกั
ต่างๆ ในส่วนของการบรกิารของธนาคารในปจัจุบนัไดด้ําเนินการทีเ่ปลีย่นไปโดยในอดตี จะ
แยกแยะการบรกิารอย่างชดัเจนเหมอืนการจดัผงัแบบผลติภณัฑ ์ แต่ในปจัจุบนัธนาคารได้
ปรบัเปลีย่นรปูแบบเป็นลกัษณะครบวงจรในครัง้เดยีวในพนกังานหน่ึงคน แต่ยงัคงแยกแผนกที ่
เฉพาะกจิ เชน่ แผนกสนิเชื่อ แผนกแลกเปลีย่นเงนิตราต่างประเทศ เป็นตน้ 
  

การวางผงัแบบงานอยูก่บัที ่(Fixed-Position Layout) 
การวางผงัการผลติแบบน้ี ผลติภณัฑท์ีผ่ลติจะมขีนาดทีค่่อนขา้งใหญ่ ไม่สะดวกใน

การเคลื่อนยา้ยผลติภณัฑ ์ เช่น เครื่องบนิ เรอืเดนิสมุทร การก่อสรา้งเขือ่น การก่อสรา้งอาคาร 
ภายหลงัการผลติแลว้เสรจ็ ผลติภณัฑส์ว่นมากมกัจะอยูก่บัทีห่รอืถา้มกีารเคลื่อนยา้ยจะค่อนขา้ง
ลาํบาก  

การวางผงัลกัษณะน้ีทําการวางผงัโดยการใหช้ิ้นงานที่จะผลติอยู่กบัที่หรอืผลติส่วน
งานชิน้ย่อยๆ เป็นลกัษณะชิน้ส่วนสาํคญัจากภายนอกนําเขา้มาประกอบ โดยเคลื่อนแรงงาน 
วตัถุดบิ อุปกรณ์  เครือ่งจกัร พลงังาน และกรรมวธิเีขา้ไปหา ดงัแสดงในรปูที ่7 ตวัอยา่งเช่น ใน
อดตีการก่อสรา้งสะพานลอยคนเดนิขา้ม หรอืสะพานลอยของรถ จะมกีารนําเอาปจัจยัการผลติ
ต่างๆ วตัถุดบิ เครือ่งผสมปนูซเีมนต ์เหลก็เสน้ แรงงาน ปนูซเีมนต ์ ไมแ้บบ รถขดุเจาะ เสาเขม็ 
เขา้ไปในพืน้ที ่ทีจ่ะสรา้งเพื่อผา่น กระบวนการสรา้งเป็นใหเ้ป็นสะพานลอยอยา่งสมบูรณ์ โดยใช้
เวลาในการดาํเนินการนานนบัเดอืนขณะทีป่จัจุบนัจะเป็นลกัษณะทีใ่ชเ้ทคโนโลยทีีผ่ลติคานหรอื
เสาเขม็มาก่อนเสรจ็แลว้นํามาประกอบโดยใชเ้วลาทีล่ดลงกว่าเดมิมาก โดยการจราจรจะมกีาร
ตดิขดัน้อยลงแต่ไดผ้ลติภณัฑเ์หมอืนเดมิและมคีวามรวดเรว็ในการผลติการสรา้งมากกวา่  
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รปูที ่7 การจดัสายการผลติแบบงานอยูก่บัที ่(Fixed-Position Layout) 
 

ทีม่า : National Programme on Technology Enhanced Learning.  (n.d.).  
Lecture 4.  Online. 

 
การออกแบบผงัโรงงานมกีารพฒันาออกไปอกีมากมาย ไม่จําเป็นต้องใชอ้อกแบบ

แบบใดแบบหน่ึงในหน่ึงโรงงานอาจใชร้ปูแบบการวางผงัแบบผสม เช่น การวางผงัแบบเซลล ์  
(Cellular Layout) มีการนําหลกัการที่ชิ้นงานลกัษณะการผลิตที่ใกล้เคียงกันมาอยู่ใน
สายการผลติเดยีวกนัโดยยกเวน้ขัน้ตอนหรอืเครื่องจกัรบางเครื่องทีข่า้มไป และในบางครัง้อาจม ี
การขา้มสายการผลติไดแ้ต่เลก็น้อย สง่ผลใหล้ดเวลาในการเตรยีมเครื่องจกัร ลดพืน้ทีก่ารผลติ
ลดการขนถ่ายลาํเลยีงไดม้ากปจัจุบนัในหลายโรงงานจะนิยมใชก้ารวางผงัการผลติแบบผสม  
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 สุจนิดา ศรณัยป์ระชา (2556) ไดท้ําการศกึษาเรื่อง การปรบัปรุงกําลงัการผลติของ
สายการผลติชิน้ส่วนเบาะทีน่ัง่รถยนต์ดว้ยแนวคดิระบบการผลติแบบโตโยต้า ซึง่ไม่พยีงพอต่อ
ยอดสัง่ซือ้ทีเ่พิม่ขึน้เกอืบเท่าตวั ทางผูบ้รหิารจงึมแีนวคดิทีจ่ะแกป้ญัหาดว้ยวธิกีารเพิม่จาํนวน
ชัว่โมงการทํางานและขณะเดยีวกนักต็้องการปรบัปรุงประสทิธภิาพของการทํางานโดยการนํา
แนวคดิของระบบการผลติแบบโตโยตา้มาประยุกตใ์ชโ้ดยปรบัเปลีย่นกระบวนการผลติแบบเป็น
งวดใหเ้ป็นแบบการไหลทลีะชิน้เพื่อมุ่งเน้นการลดตน้ทุนทีเ่กนิความจําเป็นและการกําจดัความ
สญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ การดําเนินการปรบัปรุงเริม่จากการศกึษากระบวนการผลติ
โดยใชเ้ครื่องมอืของการศกึษาวธิกีารทํางาน การศกึษาเวลาการจดัทําผงัของสถานทีท่ําางาน 
และการจดัทาํแผนภูมกิระบวนการผลติแลว้นํามาใชว้เิคราะหแ์ละระบุความสญูเปล่า 7 ประการ 
ทีอ่าจมใีนกระบวนการทาํงาน จากนัน้ไดจ้ดัทาํแผนภูมพิาเรโตเพื่อคดัเลอืกกระบวนการทาํงาน
ทีเ่ป็นปญัหา มาปรบัปรุงแลว้ใช ้Why-Why Analysis วเิคราะหห์าสาเหตุของแต่ละปญัหา
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เหล่านัน้ เพื่อนําไปใชใ้นการปรบัปรุงประสทิธภิาพการทํางานดว้ยหลกัการ ECRS วธิกีาร
ทาํงานทีป่รบัปรุงถูกนําไปใชเ้ป็นการทํางานมาตรฐานโดยใชก้ารจดัสมดุลของสายการผลติแลว้
ปรบัปรุงแผนผงัสถานทีก่ารทํางานใหส้อดคลอ้งกบัระบบการผลติแบบใหม่ เพื่อใหม้กีําลงัการ
ผลติเพยีงพอต่ออตัราผลติทีต่อ้งการและปรบัเพิม่ชัว่โมงการผลติเป็น 2 กะ แต่ผลจากการ
ปรบัปรุงการใชแ้รงงานในสายการผลติทีด่กีว่าเดมิประมาณรอ้ยละ 23 ทาํใหล้ดการใชพ้นกังาน
ลง 6 คน จากทีเ่คยวางแผนไว ้26 คน และทีใ่นกระบวนการผลติลงเพื่อนําไปใชใ้นการขยาย
สายการผลติอื่นได ้103 ตารางเมตร คดิเป็นรอ้ยละ 22.85 จากทีเ่คยตอ้งใช ้452 ตารางเมตร 

บุษบา นาใจคง ; และ อนุธดิา ภูสาคร (2555) ไดท้าํการศกึษา เรื่อง การศกึษาระบบ
การผลติแบบเซลลูลารใ์นโรงงานอุตสาหกรรมฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ โดยใชก้ารวางผงัการผลติแบบ
เซลลูลาร ์(Cellular Manufacturing System) จดัเป็นการประยุกตร์ปูแบบหน่ึงของการวางผงั
การรวมกลุ่มเทคโนโลย ี(Group Technology Layout) ซึง่เป็นวธิทีีใ่หค้วามยดืหยุน่ในการผลติที่
เหมาะสาํหรบัโรงงานทีม่กีารผลติผลติภณัฑ ์หลากหลายชนิด โดยจะทาํการจดักลุ่มเครื่องจกัร
หรือกระบวนการให้อยู่ในกลุ่มเดียวกนัรวมทัง้ชิ้นงานหรือผลิตภณัฑ์ จะมีการจดักลุ่มอย่าง
เหมาะสม โดยใชว้ธิ ีDirect Clustering Algorithm, Cluster Analysis, Rank Order Clustering 
(ROC-ROC2) เขา้ชว่ยในการจดักลุ่มชิน้งานและเครื่องจกัร โดยมวีตัถุประสงค ์เพื่อเพิม่ผลผลติ
และลดระยะทางการไหลของงาน (Work Flow) โดยใชด้ชันีชีว้ดัประสทิธภิาพการวางผงั ไดแ้ก่ 
ประสทิธภิาพการจดักลุ่ม (Grouping Efficacy) ปรมิาณการไหลระหว่างกลุ่มเซลล ์(Inter Cells 
Production Flow) และระยะทางการไหลของงาน (Work Flow Distance) พบว่า ผงัทีไ่ดจ้าก
วธิกีารทัง้สามวธิใีหผ้ลทีด่กีว่าวธิกีารปจัจุบนัโดยเฉพาะวธิกีาร CA ใหค้่าทีด่ทีีสุ่ดในดา้นระยะ
ทางการไหลของงาน   
 มนสุภ ี เวทกีูล ; และ ปวณีา เชาวลติวงศ ์(2555)  ไดท้าํการศกึษาวจิยั เรื่องการ
วเิคราะห์ทางเลือกการวางผงัโรงงานของสายการผลิตชุดบงัคบัเลี้ยวล้อหน้า งานวจิยัฉบบัน้ี     
มวีตัถุประสงค์ในการวเิคราะห์ทางเลือกการวางผงัโรงงานสําหรบัการติดตัง้สายการผลิตชุด
บงัคบัเลีย้วลอ้หน้าเพิม่อกี 1 สายการผลติ เพื่อรองรบัการสัง่ผลติทีเ่พิม่ขึน้ การดาํเนินงานวจิยั
ได้ประยุกต์ใช้แนวคิดการวางผงัโรงงานอย่างมรีะบบในการวางผงัโรงงานทางเลือกและได้
นําเสนอขัน้ตอนวธิกีารในการเลอืกผงัโรงงานทีเ่หมาะสมทีอ่าศยัพืน้ฐานของการวเิคราะหป์จัจยั
ทีส่ง่ผลต่อการตดัสนิใจอยา่งมปีระสทิธภิาพ โดยไดนํ้าวธิกีารวเิคราะหง์านระหว่างกระบวนการ
ผลติตามทฤษฎขีอง Little’s Law ร่วมกบัการวเิคราะหโ์ดยใชว้ธิกีระบวนการลําดบัชัน้เชงิ
วเิคราะห ์ซึง่ Little’s Law สามารถช่วยวเิคราะห ์เลอืกกระบวนการที ่มปีรมิาณงานระหว่าง
กระบวนการผลติน้อย ถอืไดว้่าเป็นหน่ึงในปจัจยัสูค่วามสาํเรจ็ของอุตสาหกรรมประกอบรถยนต์
ด้วยการขจดัความสูญเปล่าและการไหลอย่างต่อเน่ืองตามหลักการผลิตแบบทนัเวลาพอด ี
สาํหรบัการนําวธิกีระบวนการลําดบัชัน้เชงิวเิคราะหม์าประกอบการพจิารณาเน่ืองจากต้องการ
ใหผู้บ้รหิารและผูม้สีว่นรบัผดิชอบในพืน้ทีข่องโรงงานมสีว่นรว่มในการตดัสนิใจ โดยการสาํรวจ
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ความคิดเห็นและได้กําหนดปจัจยัที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกผงัโรงงานจากคะแนนที่มีค่า
มากกว่ารอ้ยละ 80 ซึง่มทีัง้หมด 4 ปจัจยั คอื การไหลของวสัดุทีม่ปีระสทิธภิาพ ตน้ทุนของผงั
โรงงานระยะทางในการขนยา้ยวสัดุและการใชป้ระโยชน์ ของพืน้ทีต่ามลําดบัความสาํคญั จาก
ผลของการวจิยัปรากฏว่าผงัโรงงานทางเลอืกทีไ่ด ้จะใหป้รมิาณงานระหว่างกระบวนการผลติ
ตํ่าสุด  และค่าน้ําหนกัคะแนนจากวธิกีระบวนการลําดบัชัน้เชงิวเิคราะหส์งูสุด รวมทัง้ผงัโรงงาน
ทางเลอืกไดร้บัการอนุมตัจิากผูบ้รหิาร จงึมัน่ใจไดว้า่เป็นผงัโรงงานทีม่คีวามเหมาะสมมากทีส่ดุ 
 ยุทธณรงค ์จงจนัทร ์(2554) ไดท้าํการศกึษาวจิยั เรื่อง การเพิม่ผลผลติสายการผลติ
เตาเหล็กหล่อ กรณีศึกษา บริษัท ที เอ็ม เอ็น แมชชีนแอนด์ฟราวน์ดรี้ จํากดั งานวิจยัน้ีมี
วตัถุประสงค ์เพื่อเพิม่ผลผลติสายการผลติเตาเหลก็หล่อจาก 8,000 ชุดต่อเดอืน ตามความ
ต้องการของลูกค้าที่สูงขึ้นโดยการกําจดัและลดงานที่ไม่ก่อใหเ้กดิมูลค่าเพิม่ต่อตวัผลติภณัฑ ์
ไดแ้ก่ งานทีจุ่ดคอขวด ความสญูเปล่าเน่ืองจากการรอคอย การเคลื่อนไหวเกนิความจาํเป็น งาน
เสยี งานทีต่อ้งนํากลบัมาทําใหม่ รวมถงึการลดระยะทางในการขนยา้ยวตัถุดบิ การดําเนินการ
วจิยัน้ีเครื่องมอืทีใ่ชป้ระกอบดว้ย การลดการสยูเปล่า 7 ประการ (7 Waste) เครื่องมอืควบคุม
คุณภาพทัง้ 7 (7 QC Tools) สาํหรบัการเกบ็ขอ้มลู และการวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา การ
ควบคุมด้วยสายตา เทคนิคการจดัสมดุลสายการผลติ การปรบัปรุงผงัโรงงาน การศกึษาการ
ทาํงาน และเทคนิค ECRS สาํหรบัปรบัปรุงสายการผลติ ผลการดาํเนินการวจิยั พบว่า สามารถ
ควบคุมรอบเวลาการผลติ ไม่ใหเ้กนิจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ไดทุ้กสถานนีงาน ลดสถานี
งานได ้7 สถานี คดิเป็นรอ้ยละ 25 ลดจาํนวนพนกังานได ้7 คน คดิเป็นรอ้ยละ 25 ลดรอบเวลา
การผลติรวมได ้226.02 วนิาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 14.33 สดัสว่นของงานเสยีเฉลีย่ทุกสายการผลติ
เหลอืรอ้ยละ 0.13 ผงัโรงงานทีป่รบัปรุงใหม ่สามารถลดระยะทางขนยา้ยวสัดุได ้416 เมตร คดิ
เป็นรอ้ยละ 74.42  ผลติภาพการผลติเพิม่สงูขึน้รอ้ยบละ 205.60 สามารถเพิม่กําลงัการผลติได้
ถงึ 8,000 ชุดต่อเดอืน และสามารถกาํหนดเวลามาตรฐานการทาํงานแกพ้นกังานได ้

ธรีาพรรณ แซ่แหว่ ; นิวทิ เจรญิใจ ; และ วชิยั ฉตัรทนิวฒัน์ (2553) ไดท้าํการศกึษา
วจิยั เรื่อง การประยุกตใ์ชร้ะบบมดแบบ แมก็-มนิในการจดัการสมดุลสายการประกอบ งานวจิยั
น้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อหาคําตอบที่ดทีี่สุดของการแก้ปญัหาการจดัการสมดุลสายการประกอบ  
โดยการนําเอาวธิกีารแบบมด แมก็-มนิ (Max-Min Ant System : MMAS) และฮาโมนี           
เสรซิอลักอลทิมึ (Harmony Search Algorithm : HAS) มาประยุกตใ์ชใ้นการแกป้ญัหา แนวทาง
ในการแกป้ญัหาสมดุลสายการผลติเป็นวธิกีารประมาณการ (Heuristic Algorithms) และระบบ
อาณานิคมมด (Ant Colony Optimization : ACO) ถูกคดิคน้โดย Dorigo ; et al. ซึง่เลยีนแบบ
พฤติกรรมการหาอาหารของมดโดยการค้นหาเส้นทางที่ส ัน้ที่สุดระหว่างรงักบัแหล่งอาหาร   
โดยใชฟี้โรโมนทีม่ดวางไวร้ะหว่างทางเพื่อใชใ้นการสื่อสารทางออ้มกบัมดตวัอื่นในฝงู มดแต่ละ
ตวัจะตดัสนิใจเลอืกเสน้ทางได ้โดยเลอืกเสน้ทางทีม่ปีรมิาณฟีโรโมนที่มากกว่า หรอืเสน้ทางที่
ส ัน้ที่สุดนัน่เองและวิธีการ และทําการเปรียบเทียบคําตอบโดยมีวตัถุประสงค์เพื่อให้มีเวลา
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ทาํงานระหว่างการผลติ และค่าใชจ้่ายทีน้่อยทีสุ่ด จากนัน้ทําการศกึษาและทดสอบพารามเิตอร์
ทีเ่หมาะสม จากการทดลองแนวทางแกป้ญัหาไดผ้ลเปรยีบเทยีบคาํตอบทีไ่ดจ้ากวธิกีารแบบมด 
แมก็-มนิ กบัวธิกีารฮาโมนี เสรซิอลักอลทิมึ พบว่า ระบบมดแบบ แมก็-มนิ จะใหผ้ลลพัธท์ีด่กีว่า 
สําหรับการจัดสมดุลสายการประกอบที่มีประสิทธิภาพและสามารถให้คําตอบที่ดีภายใน
ระยะเวลาทีก่าํหนดใหไ้ด ้
 นุชสรา เกรยีงกรฎ ; และคณะ (2552) ไดท้ําการศกึษาวจิยัเรื่องการปรบัปรุงสมดุล
สายการผลติในโรงงานผลติเสือ้ผา้สาํเรจ็รปู งานวจิยัน้ีนําเสนอวธิกีารปรบัปรุงและการจดัสมดุล
สายการผลิตในโรงงานตัดเย็บเสื้อผ้าสําเร็จรูปแห่งหน่ึงในจังหวัดอุบลราชธานี โดยใช้วิธ ี       
ฮวิรสิตกิส ์4 วธิ ีคอื วธิขีอง Kilbridge & Wester (K&W), Ranked Positional Weight : RPW 
คอื การกําหนดตวัอยา่งดว้ยน้ําหนกั พฒันาโดย Heigeson & Birnie, Maximum Task Time 
และวธิ ีTotal Maximum Number of Following Task โดยพจิารณาเครื่องจกัรเป็นเงือ่นไข
ประกอบในการจดัสมดุลสายการผลติ พบว่า ทัง้ 4 วธิ ีใหผ้ลลบัเท่ากนั คอื ค่าประสทิธภิาพของ
สายการผลติหลงัการปรบัปรุงเท่ากนั โดยเพิม่ขึน้จากรอ้ยละ 55.48 เป็น 67.37 จํานวนสถานี
ลดลงจาก 17 สถานี เป็น 14 สถานี ทําให้สามารถลดจํานวนพนักงานลงจาก 17 คน เป็น      
14 คน สามารถลดค่าใชจ้่ายแรงงานได ้ 462 บาทต่อวนั หรอื 138,600 บาทต่อปี และค่าความ
สญูเสยีความสมดุลลดลงจากรอ้ยละ 44.52 เป็น 32.63 
 จากการศกีษาจากบทความ และงานวจิยัต่างๆ พบว่า วธิกีารที่ได้ผูศ้กึษาได้ความ
สนใจในการศึกษาและประยุกต์ใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยสามารถสร้างความสมดุลใน
สายการผลติ และสรา้งความสมัพนัธเ์ครื่องจกัร อุปกรณ์การทํางาน จากกระบวนการผลติผา่น
ปจัจยัต่างๆ เช่น คน เครื่องจกัร วตัถุดบิ อุปกรณ์ รวมไปถงึการออกแบบการวางผงัทีด่แีละการ
จดัสมดุลสายการผลติน้ีไมไ่ดมุ้่งเน้นไปทีก่ารเพิม่ผลผลติเพยีงอยา่งเดยีว แต่จะเน้นการกระจาย
ใหส้มดุล เพื่อลดจาํนวนงานระหว่างการผลติ หรอืลดการรอคอยกระบวนการถดัไปซึง่จะมผีลใน
การเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติและยงัลดค่าใชจ้่ายทีไ่มจ่าํเป็นอกีดว้ย จากเทคนิคต่างๆ ทีท่าง
ผู้ศึกษาได้ทําการศึกษาจากบทความและงานวิจยั แล้วนํามาวิเคราะห์และพิจารณาวิธีการ 
กาํหนดแนวทางทีเ่หมาะสมสาํหรบัการปรบัปรงุสายการผลติ  



บทท่ี 3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 

ในบทน้ีจะกล่าวถึงวธิกีารดําเนินงานสารนิพนธ์ โดยขัน้ตอนเริม่ตัง้แต่การรวบรวม
ขอ้มลูสภาพปจัจุบนั การวเิคราะหก์ารปฎบิตังิานในแต่ละกระบวนการ เพือ่นํามาทาํการปรบัปรุง
ประสทิธภิาพกระบวนการประกอบและนําไปสูก่ารเพิม่ผลผลติ โดยมขี ัน้ตอนดงัต่อไปน้ี 

1. ศกึษารายละเอยีดและรวบรวมขอ้มลูเกีย่วกบัสภาพปจัจุบนั 
2. วเิคราะหห์าปญัหากระบวนการผลติ 
3. กาํหนดแนวทางทีเ่หมาะสมและปรบัปรงุกระบวนการ 
4. เปรยีบเทยีบและประเมนิผล 

 
ศกึษารายละเอยีดและรวบรวมขอ้มลูเกีย่วกบัสภาพปจัจุบนั 
การศกึษาครัง้น้ีกระทําขึน้ทีโ่รงงานผลติตวัถงัรถพ่วง โดยผลติภณัฑท์ี่เขา้ศกึษานัน้

เป็นผลติภณัฑ์ประเภทรถพ่วงกระบะยกเท เป็นผลติภณัฑ์มาตรฐานมลีกัษณะของปจัจยัการ
ผลิต มาตรฐานแน่นอนไม่เปลี่ยนแปลงชนิดหรือส่วนประกอบ มีชิ้นส่วน, อุปกรณ์และ
กระบวนการผลติมาตรฐาน ดงันัน้การศกึษาน้ีไดม้กีารมุง่เน้นกระบวนการประกอบเป็นกระบวน
หลกัเพือ่ทาํการปรบัปรงุใหม้ปีระสทิธภิาพสงูขึน้ 

 
วเิคราะหป์ญัหาของกระบวนการผลติ  
การวเิคราะหก์ระบวนการผลติทําใหส้ามารถทราบถงึความสามารถในกระบวนการ

ผลิตในแต่ละกระบวนการ ซึ่งเป็นฐานข้อมูลเบื้องต้นที่จะนําไปพฒันาในกระบวนการต่อไป     
ซึ่งในกระบวนการประกอบปจัจุบนั การวเิคราะห์การปฏิบตัิงานถือเป็นขัน้ตอนที่สําคญัมาก
ขัน้ตอนหน่ึงสําหรบัการบรหิารการจดัการและปรบัปรุงกระบวนการทํางาน โดยทัว่ไปแล้วการ
วเิคราะหป์ฏบิตังิานสามารถทาํไดก้บังานทุกๆ ชนิด ตัง้แต่กระบวนการผลติ งานบรกิารและงาน
เอกสารต่างๆ จุดประสงคข์องการวเิคราะหก์ารปฏบิตังิานกเ็พื่อเขา้ใจภาพรวมของการทํางาน
นัน้ๆ ตลอดตัง้แต่ตน้จนจบงาน ทัง้ในสว่นของวธิขีองทาํงาน วตัถุดบิ เครื่องมอื อุปกรณ์ และ
เอกสารทีเ่กีย่วขอ้งเพื่อนํามาวเิคราะหถ์งึจุดดอ้ย และทาํการปรบัปรุงงานใหด้ขีึน้ต่อไป ขอ้มลูที่
ไดจ้ากการวเิคราะห ์ การปฏบิตังิานจะทําใหส้ามารถนําไปสู่ความเขา้ใจในขัน้ตอนการทํางาน
โดยละเอยีด  
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กาํหนดแนวทางทีเ่หมาะสมและปรบัปรงุกระบวนการ 
จากทางผูบ้รหิารมกีารกําหนดเป้าหมายใหม ่เพื่อตอบสนองกบัตลาดทีม่กีารขยายตวั

อย่างต่อเน่ือง จึงให้มีการปรบัปรุงเรื่องประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึ้น และมุ่งเน้นไปยงั
กระบวนการประกอบเพื่อทําการปรบัปรุง โดยกําหนดใหม้กีารใชพ้ืน้ทีก่ารทํางานเป็นพืน้ทีเ่ดมิ 
และมวีธิกีารบรหิารการผลติแบบงานอยู่กบัที ่(Fixed Position) ซึง่เป็นขอ้มูลทีจ่ะตอ้งนํามา
พจิารณาเพือ่ดาํเนินการปรบัปรงุเชน่กนั 

 
เปรยีบเทยีบและประเมนิผล 
ขอ้มูลที่ได้จากเก็บสภาพปจัจุบนั และนํามาวเิคราะห์เพื่อหาแนวทางการปรบัปรุง

กระบวนการให้มีประสิทธิภาพนัน้ ข้อมูลที่ได้จะต้องสามารถสรุปให้ตรงกับเป้าหมายและ
วตัถุประสงคท์ีไ่ดม้กีารกําหนดสาํหรบัการศกึษาในครัง้น้ี ซึง่การสรุปขอ้มลูดงักล่าวจะตอ้งมกีาร
เปรยีบเทยีบก่อนทําการปรบัปรุงและหลงัทําการปรบัปรุงว่ามคีวามแตกต่างกนัอย่างไร พรอ้ม
ทัง้อธบิายผลเปรยีบเทยีบขอ้มลูดงักล่าวไดอ้ยา่งชดัเจน 



 
การดาํเนินการ 

ขั �นตอนการดําเนินการ
และนําไปสู่การเพิ�มผลผลติ 

1. ศกึษารายละเอยีดและรวบรวมขอ้มลู
2. วเิคราะหห์าปญัหากระบวนการผลติ
3. กําหนดแนวทางที�เหมาะสมและปรบัปรงุกระบวนการ
4. เปรยีบเทยีบและ

 
ศึกษารายละเอียดและรวบรวมข้อมูล

การสาํรวจสภาพหน้างาน
การศกึษาจงึพจิารณาขั �นตอนกระบวน

ผลติและเป็นกระบวนการที�สาํคญั 
ระยะเวลาใหม้คีวามต่อเนื�องและสมัพนัธก์นั
โรงงานและพื�นที�การทาํงานจ
ในรปูที� 8 และรปูที� 9 เพื�อใชเ้ป็นขอ้มลูตั �งตน้ในการวเิคราะห์

 
 

 

 

 
 
 
 
 
 

บทที� 4 
การดาํเนินการและสรปุผลการศึกษา 

ขั �นตอนการดําเนินการ เพื�อนําไปสู่การปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการประกอบ
การเพิ�มผลผลติ โดยมขีั �นตอนดงัต่อไปนี� 

ศกึษารายละเอยีดและรวบรวมขอ้มลูเกี�ยวกบัสภาพปจัจบุนั 
วเิคราะหห์าปญัหากระบวนการผลติ 
กําหนดแนวทางที�เหมาะสมและปรบัปรงุกระบวนการ 
เปรยีบเทยีบและประเมนิผล 

ศึกษารายละเอียดและรวบรวมข้อมูลเกี�ยวกบัสภาพปัจจบุนั 
การสาํรวจสภาพหน้างาน 

พจิารณาขั �นตอนกระบวนการประกอบ ซึ�งเป็นกระบว
และเป็นกระบวนการที�สาํคญั คอื เป็นกระบวนการที�ผูบ้รหิารใหค้วามสําคญักบัขั �นตอนและ

ใหม้คีวามต่อเนื�องและสมัพนัธก์นั ซึ�งการสํารวจสภาพหน้างาน ไดม้กีารศกึษาไป
โรงงานและพื�นที�การทาํงานจรงิ รวมไปถงึกระบวนการผลติปจัจุบนัที�มกีารปฎบิตัอิยู่ 

เพื�อใชเ้ป็นขอ้มลูตั �งตน้ในการวเิคราะห ์

 
รปูที� 8 ผงัโรงงานการผลติรถพ่วงกระบะยกเท 

 

ประสทิธภิาพกระบวนการประกอบ

การประกอบ ซึ�งเป็นกระบวนการหลกัของการ
ความสําคญักบัขั �นตอนและ

ซึ�งการสํารวจสภาพหน้างาน ไดม้กีารศกึษาไปที�ผงั
ปจัจุบนัที�มกีารปฎบิตัอิยู่ ดงัแสดงไว้
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รปูที� 9 แผนผงัขนาดพื�นที�และกระบวนการประกอบปจัจบุนั 
 

กระบวนการที�เกี�ยวขอ้งกบักระบวนการประกอบ ดงัรปูที� 10 มลีาํดบัดงันี� 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 10 กระบวนการประกอบตวัถงัรถพ่วงกระบะยกเท 

ชุดเมนเฟรม ชุดเครื�องล่าง 
เสา 

กระบอกไฮดรอลกิ QA 
ชุดฝาทา้ย 

ผนงัดา้นหน้า 

ชุดพื�น 

แผงรั �วโปร่ง

ขา้ง 

ผนงัดา้นขา้ง 



ส่วนประกอบโครงสรา้ง
 

 

 

 
 

1 

3.5 
3.3 

4 3.2 

 

ส่วนประกอบโครงสรา้งรถพ่วงกระบะยกเท 

 

รปูที� 11 รถพ่วงกระบะยกเท 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 12 ส่วนประกอบหลกั 

ประกอบด้วย 
1. ชุดเมนเฟรม
2. ชุดเครื�องล่าง
3. ชุดโครงสรา้งตวัถงั

3.1 ชุดพื�น
3.2 ผนงัหน้า
3.3 เสา 
3.4 ชุดฝาทา้ย
3.5 แผงรั �วโปร่ง
3.6 ผนงัขา้ง

4. ชุดกระบอกไฮดรอลกิ

3.6 

3.1 

2 

3.4 
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ชุดเมนเฟรม 
ชุดเครื�องล่าง 
ชุดโครงสรา้งตวัถงั 

ชุดพื�น 
ผนงัหน้า 
เสา (หน้า, กลาง, ทา้ย) 
ชุดฝาทา้ย 
แผงรั �วโปร่ง 
ผนงัขา้ง 

ชุดกระบอกไฮดรอลกิ 



ขั $นตอนการประกอบรถพ่วงกระบะยกเท
1. ประกอบ ชุดเมนเฟรม
 

 

 
ขั �นตอนการประกอบเมนเฟรม
นําเมนเฟรมดา้นซา้ยและดา้นขวา

ฝ ั �ง ใหเ้ท่ากนั โดยระยะต่าง
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ขั $นตอนการประกอบรถพ่วงกระบะยกเท 
ประกอบ ชุดเมนเฟรม 

รปูที� 13 ชุดเมนเฟรม 

ขั �นตอนการประกอบเมนเฟรม 
ดา้นซา้ยและดา้นขวาวางบนมา้ระดบั และทําการวดัและเซท็ระยะ ทั �ง 

โดยระยะต่างๆ ใหย้ดึถอืระยะตามแบบผลติ ดงัแสดงในรปูที� 

 
รปูที� 14 ประกอบเมนเฟรม 
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และทําการวดัและเซท็ระยะ ทั �ง 2 
ดงัแสดงในรปูที� 14 



ขั �นตอนการตดิตั �ง
นําโครงตามขวาง

ดา้นทา้ยของเมนเฟรม โดยระยะการตดิตั �งต่าง
ครบทุกตําแหน่งที�กําหนดไว้

 

 

 
ขั �นตอนการตดิตั �ง
นําชุด Turn T

สรา้งที�กําหนดมา และทาํการตดิตั �ง
ไวด้งัแสดงในรปูที� 16 

 

รปูที� 

 

ขั �นตอนการตดิตั �งโครงตามขวางเขา้กบัเมนเฟรม 
นําโครงตามขวางจาํนวน 5 ตวั ประกอบเขา้กบัเมนเฟรม ตั �งแต่ส่
องเมนเฟรม โดยระยะการตดิตั �งต่างๆ ใหย้ดึถอืตามแบบผลติหลกัและทําการเชื�อมให้

ครบทุกตําแหน่งที�กําหนดไว ้ดงัแสดงในรปูที� 15 

รปูที� 15 ตดิตั �งโครงตามขวางเขา้กบัเมนเฟรม 

ตดิตั �งชุดหมนุ Turn Table Set เขา้กบัเมนเฟรม 
Turn Table ที�จดัเตรยีมไว้ประกอบเขา้กบัเมนเฟรมโดยวางระยะตามแบบ
และทาํการตดิตั �งโดยการยดึน็อต และทําการเชื�อมในตําแหน่ง

 
รปูที� 16 ตดิตั �งชุดหมุน Turn Table Set เขา้กบัเมนเฟรม
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ตั �งแต่ส่วนดา้นหน้าถงึส่วน
ๆ ใหย้ดึถอืตามแบบผลติหลกัและทําการเชื�อมให้

 

โดยวางระยะตามแบบ
ตําแหน่งต่างๆ ที�กําหนด

 

เขา้กบัเมนเฟรม 



ขั �นตอนการตดิตั �ง
นําชุด T-Beam

ทา้ยสุด และทาํการทวนสอบระยะจากทา้ยสุดไปหน้าสุด กรณีที�ไดต้
โดยขั �นตอนนี� ใหท้ําการเชื�อมเกบ็งานทั �งหมด ตั �งแต่โครงตามขวาง และ ชุด 
ในรปูที� 17 
 

ขั �นตอนการเชื�อมโครงสรา้ง
ทาํการพลกิกลบัดา้นของประกอบ

สามารถเชื�อมไดจ้ากการที�ยงัไมท่าํการพลกิ
 

 

ขั �นตอนการตดิตั �งชุด T-Beam เขา้กบัเมนเฟรม 
Beam ที�จดัเตรยีมไวว้างตามระยะจากแบบสรา้ง โดยวดัจากส่วนหน้าสุดไป

ทา้ยสุด และทาํการทวนสอบระยะจากทา้ยสุดไปหน้าสุด กรณีที�ไดต้ามระยะแลว้ ใหท้ําการเชื�อม
โดยขั �นตอนนี� ใหท้ําการเชื�อมเกบ็งานทั �งหมด ตั �งแต่โครงตามขวาง และ ชุด 

 
รปูที� 17 ตดิตั �งชุด T-Beam เขา้กบัเมนเฟรม 

 
ขั �นตอนการเชื�อมโครงสรา้งเมนเฟรม 
ทาํการพลกิกลบัดา้นของประกอบเมนเฟรมและทําการเชื�อมในตําแหน่งต่าง

สามารถเชื�อมไดจ้ากการที�ยงัไมท่าํการพลกิเมนเฟรม ดงัแสดงในรปูที� 18 

 
รปูที� 18 เชื�อมโครงสรา้งเมนเฟรม 
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โดยวดัจากส่วนหน้าสุดไป
ามระยะแลว้ ใหท้ําการเชื�อม 

โดยขั �นตอนนี� ใหท้ําการเชื�อมเกบ็งานทั �งหมด ตั �งแต่โครงตามขวาง และ ชุด T-Beam ดงัแสดง

 

และทําการเชื�อมในตําแหน่งต่างๆ ที�ยงัไม่

 



ขั �นตอนการตดิตั �ง
นําชุดเครื�องล่างที�ทาํการจดัเตรยีม

ทา้ยของรถ ดงัแสดงในรปูที� 
 

 

ขั �นตอนการตดิตั �ง
นําชุด A-Fame 

แบบผลติและเมื�อเสรจ็แลว้ ใหพ้กั
 

 

 

ขั �นตอนการตดิตั �งชุดเครื�องล่าง 
นําชุดเครื�องล่างที�ทาํการจดัเตรยีมประกอบไวแ้ลว้ ตดิตั �งในตําแหน่งดา้นหน้าและดา้น

ดงัแสดงในรปูที� 19 

รปูที� 19 ตดิตั �งชุดเครื�องล่าง 
 

ขั �นตอนการตดิตั �งชุด A-Fame 
Fame ที�จดัเตรยีมไว้นํามาตดิตั �งด้านหน้าของตวัรถตามตําแหน่งตดิตั �งตาม

และเมื�อเสรจ็แลว้ ใหพ้กัรอประกอบเขา้กบัชุดโครงสรา้งอื�นๆ ต่อไป 

รปูที� 20 ตดิตั �งชุด A-Fame 
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ตดิตั �งในตําแหน่งดา้นหน้าและดา้น

 

นํามาตดิตั �งด้านหน้าของตวัรถตามตําแหน่งตดิตั �งตาม
 ดงัแสดงในรปูที� 20 

 



2. ประกอบชุดโครงสรา้งตวักระบะ
 

 
ขั �นตอนการประกอบ
นํา Sub Fame

ต่างๆ ให้ไดต้ามแบบ โดย 
กําหนดไว ้ดงัแสดงในรปูที� 

 

 

ประกอบชุดโครงสรา้งตวักระบะ 

 
รปูที� 21 ชุดโครงสรา้งตวักระบะ 

ขั �นตอนการประกอบ Sub Frame 
Sub Fame ที�เตรยีมไว้ด้านซ้ายและขวา วางบนมา้ระดบัและทําการเซท็ระยะ

ๆ ให้ไดต้ามแบบ โดย Sub Fame ซ้ายและขวาต้องขนานกนั ได้ขนาดต่าง
ดงัแสดงในรปูที� 22 

 
รปูที� 22 ประกอบ Sub Frame 
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งบนมา้ระดบัและทําการเซท็ระยะ
ายและขวาต้องขนานกนั ได้ขนาดต่างๆ ตามแบบ

 



ขั �นตอนการตดิตั �ง
นําคานรบัพื�นจาํนวน

ตั �งแต่ส่วนดา้นหน้าถงึส่วนดา้นทา้ยของ 
กว้างและความยาว รวมถึงทะแยงมุมให้สมมาตรกนั
ดงัแสดงในรปูที� 23 

 

 
รปูที� 23 ตดิตั �งคานรบัพื�น

ขั �นตอนการประกอบพื�นบรรทุกเขา้กบัชุด 
นําชุดพื�นบรรทุก

กบัพื�นบรรทุก ดงัแสดงในรปูที� 
 

รปูที� 

 

ขั �นตอนการตดิตั �งคานรบัพื�น, ครอบหน้า และครอบทา้ยเขา้กบั Sub Fame
จาํนวน 12 ตวั ครอบหน้าและครอบทา้ย ประกอบเขา้กบั 

ส่วนดา้นทา้ยของ Sub Fame โดยทําการเชื�อมแต้มไว้
ยาว รวมถึงทะแยงมุมให้สมมาตรกนัและทําการเชื�อมตามตําแหน่งที�กําหนด

ตดิตั �งคานรบัพื�น, ครอบหน้า และครอบทา้ยเขา้กบั Sub Fame
 

ประกอบพื�นบรรทุกเขา้กบัชุด Sub Fame 
นําชุดพื�นบรรทุกประกอบเขา้กบัชุด Sub Fame และทําการเชื�อมชุดคานรบัพื�น

ดงัแสดงในรปูที� 24 

 
รปูที� 24 ชุดประกอบพื�นบรรทุกเขา้กบัชุด Sub Fame
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Sub Fame 
ประกอบเขา้กบั Sub Fame 

โดยทําการเชื�อมแต้มไวแ้ละวดัระยะความ
ตามตําแหน่งที�กําหนด   

 

Sub Fame 

และทําการเชื�อมชุดคานรบัพื�นใหต้ดิ

 

Sub Fame 



ขั �นตอนตดิตั �งคานดา้นบนซา้ยและขวา
ทําการบากหวัเสาหน้า เสากาลาง และเสาท้าย ตามแบบที�กําหนด และเจยีรแต่งให้

เรยีบร้อย นําคานบนที�ทําการจดัเตรยีมไว้ใส่ตามระยะที�ทําการบาก และทําการเชื�อมแต้มไว ้
ดําเนินการทําเหมอืนกนัทั �ง 
ดงัแสดงในรปูที� 25 

 

ขั �นตอนการตดิตั �ง
นํารั �วโปร่งที�ทําการประกอบมาเป็นชุด ขึ�นตดิตั �งด้านบนระหว่างเสาหน้ากบัเสาท้าย 

และทําการเชื�อมตามตําแหน่งที�กําหนด โดยทําเช่นเดยีวกนั ระหว่างเสากลางและเสาทา้ย รวม
ไปถงึอกีฝ ั �งดว้ยเช่นกนั หลงัจากนั �นใหท้าํการใส่แผงขา้งดา้นล่าง พรอ้มกบัตดิตั �งขอลอ็คแผงขา้ง 
และตดิตั �งบานพบัที�อยู่ด้านล่างของแผงโดยการเชื�อม และทําการตดิตั �งแผงขา้งในส่วนที�เหลอื 
อกี 3 จดุ ตามวธิกีารดงักล่าว

 

 

คานดา้นบนซา้ยและขวา 
ทําการบากหวัเสาหน้า เสากาลาง และเสาท้าย ตามแบบที�กําหนด และเจยีรแต่งให้

เรยีบร้อย นําคานบนที�ทําการจดัเตรยีมไว้ใส่ตามระยะที�ทําการบาก และทําการเชื�อมแต้มไว ้
ดําเนินการทําเหมอืนกนัทั �ง 2 ฝ ั �ง เมื�อตดิตั �งได้ตามระยะที�กําหนดแลว้ ใหท้ําการเชื�อมทั �งหมด

 
 

รปูที� 25 ตดิตั �งคานดา้นบนซา้ยและขวา 
 

ขั �นตอนการตดิตั �งร ั �วโปรง่และแผงขา้ง 
วโปร่งที�ทําการประกอบมาเป็นชุด ขึ�นตดิตั �งด้านบนระหว่างเสาหน้ากบัเสาท้าย 

และทําการเชื�อมตามตําแหน่งที�กําหนด โดยทําเช่นเดยีวกนั ระหว่างเสากลางและเสาทา้ย รวม
ไปถงึอกีฝ ั �งดว้ยเช่นกนั หลงัจากนั �นใหท้าํการใส่แผงขา้งดา้นล่าง พรอ้มกบัตดิตั �งขอลอ็คแผงขา้ง 

บที�อยู่ด้านล่างของแผงโดยการเชื�อม และทําการตดิตั �งแผงขา้งในส่วนที�เหลอื 
จดุ ตามวธิกีารดงักล่าว ดงัแสดงในรปูที� 26 

 
 

รปูที� 26 ตดิตั �งร ั �วโปรง่และแผงขา้ง 
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ทําการบากหวัเสาหน้า เสากาลาง และเสาท้าย ตามแบบที�กําหนด และเจยีรแต่งให้
เรยีบร้อย นําคานบนที�ทําการจดัเตรยีมไว้ใส่ตามระยะที�ทําการบาก และทําการเชื�อมแต้มไว ้

เมื�อตดิตั �งได้ตามระยะที�กําหนดแลว้ ใหท้ําการเชื�อมทั �งหมด 

วโปร่งที�ทําการประกอบมาเป็นชุด ขึ�นตดิตั �งด้านบนระหว่างเสาหน้ากบัเสาท้าย 
และทําการเชื�อมตามตําแหน่งที�กําหนด โดยทําเช่นเดยีวกนั ระหว่างเสากลางและเสาทา้ย รวม
ไปถงึอกีฝ ั �งดว้ยเช่นกนั หลงัจากนั �นใหท้าํการใส่แผงขา้งดา้นล่าง พรอ้มกบัตดิตั �งขอลอ็คแผงขา้ง 

บที�อยู่ด้านล่างของแผงโดยการเชื�อม และทําการตดิตั �งแผงขา้งในส่วนที�เหลอื 



ขั �นตอนการตดิตั �งแผงขา้งเขา้กบัชุดพื�นบรรทุก
นําโครงสรา้งชุดผนังด้านขา้งมาประกอบกบัชุดพื�นโดยทําการตดิตั �งบรเิวณด้านขา้ง

ซา้ยและดา้นขวาของชุดพื�น และทําการเชื�อมแต้มไว ้โดยใชชุ้ดปรบัตั �งระยะ 
ไดฉ้ากกบัพื�น ดงัแสดงในรปูที� 

 

 

ขั �นตอนการตดิตั �งแผงหน้าเขา้กบัชุดพื�นบรรทุก
นําโครงสรา้งชุดผนังด้านหน้ามาประกอบกบัชุดพื�นโดยทําการตดิตั �งบรเิวณดา้นหน้า

ของชุดพื�น และทําการเชื�อมแต้มไว ้โดยใชชุ้ดปรบัตั �งระยะ 
แสดงในรปูที� 28 

 

 

ขั �นตอนการตดิตั �งแผงขา้งเขา้กบัชุดพื�นบรรทุก 
นําโครงสรา้งชุดผนังด้านขา้งมาประกอบกบัชุดพื�นโดยทําการตดิตั �งบรเิวณด้านขา้ง

ซา้ยและดา้นขวาของชุดพื�น และทําการเชื�อมแต้มไว ้โดยใชชุ้ดปรบัตั �งระยะ 
ดงัแสดงในรปูที� 27 

รปูที� 27 ตดิตั �งแผงขา้งเขา้กบัชุดพื�นบรรทุก 
 

ขั �นตอนการตดิตั �งแผงหน้าเขา้กบัชุดพื�นบรรทุก 
นําโครงสรา้งชุดผนังด้านหน้ามาประกอบกบัชุดพื�นโดยทําการตดิตั �งบรเิวณดา้นหน้า

ของชุดพื�น และทําการเชื�อมแต้มไว ้โดยใชชุ้ดปรบัตั �งระยะ (Stay Adjust) 

 
รปูที� 28 ตดิตั �งแผงหน้าเขา้กบัชุดพื�นบรรทุก 
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นําโครงสรา้งชุดผนังด้านขา้งมาประกอบกบัชุดพื�นโดยทําการตดิตั �งบรเิวณด้านขา้ง
ซา้ยและดา้นขวาของชุดพื�น และทําการเชื�อมแต้มไว ้โดยใชชุ้ดปรบัตั �งระยะ (Stay Adjust) ให้

 

นําโครงสรา้งชุดผนังด้านหน้ามาประกอบกบัชุดพื�นโดยทําการตดิตั �งบรเิวณดา้นหน้า
(Stay Adjust) ใหไ้ดฉ้ากกบัพื�น ดงั

 



ขั �นตอนการตดิตั �งชุดฝาทา้ย
นําชุดฝาทา้ยที�เตรยีมไวป้ระกอบเขา้ระหว่าง

ที�กําหนดไว้ โดยการเซ็ทระยะของจุดหมุน
คล่องตวัและทาํการเชื�อม

 

ขั �นตอนการเชื�อม
ทาํการเชื�อมโครงสรา้ง

เสากลาง เสาทา้ย และชุดฝา
 

 

ขั �นตอนการตดิตั �งชุดฝาทา้ย 
ดฝาทา้ยที�เตรยีมไวป้ระกอบเขา้ระหว่างเสาทา้ยดา้นซา้ยและดา้นขวา 
โดยการเซ็ทระยะของจุดหมุนที�อยู่ด้านบนบรเิวณเสาท้าย

และทาํการเชื�อม ดงัแสดงในรปูที� 29 

 
รปูที� 29 ตดิตั �งชุดฝาทา้ย 

 
ขั �นตอนการเชื�อมเกบ็งานโครงสรา้งกระบะ 
ทาํการเชื�อมโครงสรา้งกระบะทั �งหมด ตั �งแต่ ชุดพื�นบรรทุก, ชุดผนงัหน้า

เสากลาง เสาทา้ย และชุดฝาทา้ยทั �งหมด ดงัแสดงในรปูที� 30 

 
รปูที� 30 เชื�อมเกบ็งานโครงสรา้งกระบะ 
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ดา้นซา้ยและดา้นขวา ตามระยะ
ที�อยู่ด้านบนบรเิวณเสาท้ายให้สามารถหมุนได้

 

ชุดผนงัหน้า, ชุดเสาหน้า 

 



3. ประกอบชุดตวัถงั
 

 
รปูที� 31 ประกอบชุดตวัถงักบัชุดเมนเฟรม

ขั �นตอนการตดิตั �ง
นํากระบะที�ทําการประกอบเสรจ็เรยีบรอ้ยแลว้

กําหนดไว้ในแบบผลติ และทําการเซท็จุดหมุนได้ท้ายของตวัถงัโดยใช้สลกัเพลาเป็นตวัยดึชุด
ตวัถงักบัชุดเมนเฟรม และทาํการตดิตั �งชุดมอืจบับนไฮดรอลกิตามระยะที�แบบกําหนดมา
การเชื�อมในตําแหน่งต่างๆ ที�กําหนดไว้

 

 

 

ประกอบชุดตวัถงักบัชุดเมนเฟรม พรอ้มตดิตั �งชุดไฮดรอลกิ 

 

ประกอบชุดตวัถงักบัชุดเมนเฟรมพรอ้มตดิตั �งชุดไฮดรอลกิ
 

ขั �นตอนการตดิตั �งกระบะเขา้กบัเมนเฟรม 
ทําการประกอบเสรจ็เรยีบรอ้ยแลว้มาวางบนชุดเมนเฟรม ตามตําแหน่งที�

และทําการเซท็จุดหมุนได้ท้ายของตวัถงัโดยใช้สลกัเพลาเป็นตวัยดึชุด
ตวัถงักบัชุดเมนเฟรม และทาํการตดิตั �งชุดมอืจบับนไฮดรอลกิตามระยะที�แบบกําหนดมา

ๆ ที�กําหนดไว ้ดงัแสดงในรปูที� 32 

รปูที� 32 ตดิตั �งกระบะเขา้กบัเมนเฟรม 
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พรอ้มตดิตั �งชุดไฮดรอลกิ 

มาวางบนชุดเมนเฟรม ตามตําแหน่งที�
และทําการเซท็จุดหมุนได้ท้ายของตวัถงัโดยใช้สลกัเพลาเป็นตวัยดึชุด

ตวัถงักบัชุดเมนเฟรม และทาํการตดิตั �งชุดมอืจบับนไฮดรอลกิตามระยะที�แบบกําหนดมาแลว้ทํา

 



ขั �นตอนการตดิตั �ง
นําชุดไฮดรอลกิที�ทาํการเตรยีมไว ้ประกอบเขา้กบัชุดเมนเฟรม โดยทําการตดิตั �งตาม

ระยะแบบผลติ และทาํการเชื�อมตามตําแหน่งที�กําหนด
 

 
รปูที�

ข ั �นตอนการเชื�อมชุดไ
หลงัจากทําการตดิตั �งชุดไฮดรอลกิได้ตามตําแหน่งที�กําหนดแล้ว ให้ทํา

ตําแหน่งต่างๆ ที�กําหนดไว้ และทําการตรวจสอบอย่างละเอยีดเพื�อเตรยีมไปยงักระบวนการ
ต่อไป ดงัแสดงในรปูที� 34

 

 
รปูที� 34

 

ขั �นตอนการตดิตั �งชุดไฮดรอลคิเขา้กบัชุดเมนเฟรม 
นําชุดไฮดรอลกิที�ทาํการเตรยีมไว ้ประกอบเขา้กบัชุดเมนเฟรม โดยทําการตดิตั �งตาม

ระยะแบบผลติ และทาํการเชื�อมตามตําแหน่งที�กําหนด ดงัแสดงในรปูที� 33 

รปูที� 33 ตดิตั �งชุดไฮดรอลคิเขา้กบัชุดเมนเฟรม 
 

ขั �นตอนการเชื�อมชุดไฮดรอลกิกบัชุดเมนเฟรมและชุดตวักระบะ 
หลงัจากทําการตดิตั �งชุดไฮดรอลกิได้ตามตําแหน่งที�กําหนดแล้ว ให้ทํา

ๆ ที�กําหนดไว้ และทําการตรวจสอบอย่างละเอยีดเพื�อเตรยีมไปยงักระบวนการ
4 

4 เชื�อมชุดไฮดรอลกิกบัชุดเมนเฟรมและชุดตวักระบะ
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นําชุดไฮดรอลกิที�ทาํการเตรยีมไว ้ประกอบเขา้กบัชุดเมนเฟรม โดยทําการตดิตั �งตาม
 

 

 
หลงัจากทําการตดิตั �งชุดไฮดรอลกิได้ตามตําแหน่งที�กําหนดแล้ว ให้ทําการเชื�อมใน

ๆ ที�กําหนดไว้ และทําการตรวจสอบอย่างละเอยีดเพื�อเตรยีมไปยงักระบวนการ

 

เชื�อมชุดไฮดรอลกิกบัชุดเมนเฟรมและชุดตวักระบะ 



ขั �นตอนการเดนิระบบท่อทางไฮดรอลกิ
นําชุดท่อทางที�เตรยีมไว้ทําการเดนิตามไดอะแกรมท่อทาง 

ต่างๆ ใหต้ดิตั �งตามแบบ 
 

 

 
ขั �นตอนการทดสอบระบบไฮดรอลกิ
เมื�อทําการเดนิระบบท่อทางเรยีบรอ้ยแลว้

เตมินํ�ามนัเขา้สู่ถงันํ�ามนัไฮดรอลกิและทําการทดสอบการขึ�นลงของกระบะว่าขึ�นลงปกต ิรว
การตรวจสอบความเรยีบรอ้ยต่าง
ดงัแสดงในรปูที� 36 

 

 

 

ขั �นตอนการเดนิระบบท่อทางไฮดรอลกิ 
นําชุดท่อทางที�เตรยีมไว้ทําการเดนิตามไดอะแกรมท่อทาง โดยตําแหน่งการติดตั �ง

แบบ ดงัแสดงในรปูที� 35 

รปูที� 35 เดนิระบบท่อทางไฮดรอลกิ 

ขั �นตอนการทดสอบระบบไฮดรอลกิ 
การเดนิระบบท่อทางเรยีบรอ้ยแลว้จะทําการทดสอบระบบไฮดรอลกิ โดยการ

เตมินํ�ามนัเขา้สู่ถงันํ�ามนัไฮดรอลกิและทําการทดสอบการขึ�นลงของกระบะว่าขึ�นลงปกต ิรว
การตรวจสอบความเรยีบรอ้ยต่างๆ ทั �งหมด ก่อนจะทําการแจ้ง QA. ดําเนินการตรวจสอบ 

รปูที� 36 ทดสอบระบบไฮดรอลกิ 
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โดยตําแหน่งการติดตั �ง

 

จะทําการทดสอบระบบไฮดรอลกิ โดยการ
เตมินํ�ามนัเขา้สู่ถงันํ�ามนัไฮดรอลกิและทําการทดสอบการขึ�นลงของกระบะว่าขึ�นลงปกต ิรวมถงึ

ดําเนินการตรวจสอบ     
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หลงัจากดําเนินการผลติตามขั �นตอนดงักล่าวครบถ้วนและทําการตรวจสอบผ่านจาก
ส่วนประกนัคุณภาพ (QA.) แล้ว เป็นการสิ�นสุดของกระบวนการประกอบและเตรยีมส่งไปยงั
กระบวนการทาํส ี 

 
วิเคราะหปั์ญหาของกระบวนการผลิต  

จากผลการวิเคราะห์กระบวนการผลิตทําให้สามารถทราบถึงความสามารถใน
กระบวนการผลิตในแต่ละกระบวนการ ซึ�งเป็นฐานข้อมูลเบื�องต้นที�จะนําไปพัฒนาใน
กระบวนการต่อไป ซึ�งในกระบวนการประกอบปจัจุบนั ใชเ้วลาการประกอบ 9 วนั ต่อกลุ่ม โดย
บนพื�นที�ที�ทําการศกึษา มกีลุ่มงานในการประกอบ ทั �งหมด 6 กลุ่ม พนักงานทั �งหมด 18 คน 
สามารถประกอบได้ 18 คนัต่อเดือน โดยมวีิธีการผลิตแบบงานอยู่กับที� (Fixed-Position 
Layout) ดงัรปูที� 37 
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รปูที� 37 แผนผงัพื�นที�การทํางานและกระบวนการประกอบก่อนปรบัปรงุ

G1 

G2 

G3 

G4 

G5 

G6 
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ขอ้มูลที�ได้จากการวเิคราะห์ การปฏบิตังิานจะทําให้สามารถนําไปสู่ความเขา้ใจใน
ขั �นตอนการทาํงานโดยละเอยีด ดงันั �นจงึไดนํ้าเครื�องมอืที�ใชใ้นการวเิคราะหก์ารปฎบิตังิาน โดย
ใชแ้ผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) มาวเิคราะหก์ระบวนประกอบตวัถงัรถพ่วง 
โดยทาํการเกบ็ขอ้มลูทั �งหมด 3 ครั �ง และเลอืกขอ้มลูที�ดทีี�สุดมาเพื�อทาํการวเิคราะห ์ดงัตารางที� 5 
 
ตารางที� 5 แผนภูมกิระบวนการไหล ก่อนปรบัปรงุ 
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ตารางที� 5 แผนภูมกิระบวนการไหล ก่อนปรบัปรงุ (ต่อ) 
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ตารางที� 6 ผลสรปุในกระบวนการประกอบ 
กระบวนการ จาํนวน (ครั $ง) ระยะเวลา (นาที) 

        การทํางาน 37 2,457 
        การขนถ่าย 19 289 
        การตรวจสอบ 17 374 
        การรอ 0 0 
        การคงคลงั 0 0 
รวมขั �นตอนทั �งหมด 73 - 
รวมเวลาทั �งหมดรวม  - 3,120 
ระยะทางทั �งหมด  795 เมตร 

 
ผลสรุปในกระบวนการประกอบ ดงัตารางที� 6 จะเหน็ไดว้่ามขี ั �นตอนในการทํางานมี

ทั �งหมด 73 ขั �นตอน โดยขอ้มลูดงักล่าวแบ่งเป็นการทํางาน 37 ขั �นตอน การขนถ่าย จาํนวน 19 
ครั �ง มกีารตรวจสอบชิ�นงาน 17 ครั �ง ส่วนกระบวนการรอและกระบวนการการคงคลงั ที�ไม่
เกดิขึ�น เนื�องมาจากในกระบวนการผลติแบบปจัจุบนัจะทําการเตรยีมชิ�นส่วนใหพ้รอ้มก่อนการ
ขึ�นงานประกอบ ดงันั �นขอ้มูลที�เก็บมาจงึไม่เกดิขึ�น เวลาที�ใช้ในการทํางานทั �งหมด (รอบการ
ทํางาน) เท่ากบั 3,120 นาท ีและระยะทางทั �งหมด 795 เมตร จากกกระบวนการดงักล่าวเป็น
ขั �นตอนการประกอบรถ สามารถประกอบได ้1 คนัต่อกลุ่ม ใชเ้วลาประมาณการ 9 วนัทํางาน ที�
ประสทิธภิาพการทาํงานที�รอ้ยละ 80  

จากขอ้มลูแผนภูมกิระบวนการไหล นอกจากจะทําใหเ้ขา้ใจภาพรวมของการทํางาน
แลว้ สามารถนําไปจดัทาํแผนภาพใหม้คีวามเขา้ใจกระบวนการทํางานมากขึ�น ตามรปูที� 38, รปู 
39 และรูปที� 40 ยงัสามารถนําไปเป็นจุดเริ�มให้เกิดแนวคดิในการปรบัปรุงการทํางานให้มี
ประสทิธภิาพขึ�นอกีดว้ย 

 

 
 

รปูที� 38 การไหลกระบวนการประกอบขั �นตอนที� 1 ถงึ ขั �นตอนที� 14 
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รปูที� 39 การไหลกระบวนการประกอบขั �นตอนที� 18 ถงึ ขั �นตอนที� 34 
 

 
 

รปูที� 40 การไหลกระบวนการประกอบขั �นตอนที� 35 ถงึ ขั �นตอนที� 73 
 

ข้อมูลดงักล่าวสามารถแสดงให้เห็นถึงจุดบกพร่องของการทํางานนี�ที�ควรปรบัปรุง 
เพื�อลดเวลาที�เสยีไปโดยไม่เกดิผลงาน ในการวเิคราะห์ที�ละเอยีดขึ�น จะทําโดยตรวจสอบการ
ทํางานทั �ง 37 ขั �นตอน เวลาในการขนถ่าย 19 ครั �ง และการตรวจสอบชิ�นงาน 17 ครั �ง เวลาที�
เกดิขึ�นเหมาะสมหรอืไม ่ควรปรบัปรงุอยา่งไร เพื�อใหล้ดเวลาในการทาํงานโดยใหม้ปีระสทิธภิาพ
มากขึ�น  

เมื�อมกีารกําหนดพื�นที�ของกระบวนการเรยีบรอ้ยแล้ว จะต้องนําเวลาทั �งหมดที�มกีาร
เกบ็ขอ้มลูมา โดยการผลติรถ 1 คนั ใชเ้วลา 3,120 นาท ีดงันั �นจะต้องจดัทํากระบวนการให้มี
ความสมดุลทุกๆ กระบวนการ โดยการหาค่า Takt Time เพื�อตอบสนองเป้าหมายได ้26 คนัต่อ
เดอืน (ตามเป้าหมายของผูบ้รหิาร) 
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      Takt Time =   Planned Production Time  
                            Customer Demand 
 

ดงันั �น   - เวลาการทาํงานต่อวนั (8 ชั �วโมง) เท่ากบั 480 นาท ี 
- พกัเบรค 10 นาท ี2 ครั �ง เท่ากบั  20 นาท ี
- เพราะฉะนั �น เวลาการทํางานจรงิเท่ากบั 480 - 20 = 460 นาท ีต่อ วนั 
- คดิประสทิธภิาพการทาํงานรอ้ยละ 80 = 368 นาท ี
- ความตอ้งการลกูคา้ 26 คนั ต่อ เดอืน 
- 1 เดอืน ทาํงาน 26 วนั 

 
เพราะฉะนั �น  Takt Time   =  26 

                                       26  
 = 1  

   = 1 x 368 นาท ี 
    = 368 นาทต่ีอคนั หรอื 368 นาทต่ีอกระบวนการ (Process) 

  
หลงัจากที�ได้เวลาเป้าหมายในการผลิต ดงันั �นจงึนํามาทวนสอบกระบวนการผลิต

ปจัจุบนั และดูความสมัพนัธ์ของพื�นที� ดงันั �นสามารถกําหนดกระบวนการผลิตให้สอดคล้อง
ระหว่างเวลาเป้าหมายใหส้อดคลอ้งกนักบัพื�นที�ปจัจบุนั 

เนื� องมาจากการกําหนดให้ใช้พื�นที�เดิมเพื�อทําการปรับปรุง ดังนั �นสรุปได้ว่า 
กระบวนการทั �งหมดจะแบ่งออกเป็น 8 กระบวนการ โดยพจิารณาจากขนาดของผลติภณัฑเ์พื�อ
กําหนดใหพ้ื�นที�ถูกใชง้านใหเ้กดิประโยชน์สูงสุด โดยแต่ละกระบวนการมเีป้าหมายเวลาเท่ากบั 
368 นาท ีเพื�อสามารถตอบสนองผลผลติได ้26 คนัต่อเดอืน ดงันั �นจงึนําขอ้มลูดงักล่าวไปจดัทํา
ต่อในการจดัสมดุลการผลติ (Line Balancing) โดยใชแ้ผนผงั Yamazumi Chart มาวเิคราะห์
เพื�อทาํการปรบัปรงุ 
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ตารางที� 7 แผนภูมคิวามสมดุลของปรมิาณงาน (YAMAZUMI CHART) ก่อนปรบัปรงุ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากขอ้มลูในตารางที� 7 จะเหน็ไดว้่า กระบวนการที� 2, 4, 5, 6, 7 และ 8 เวลาที�ใชเ้กนิ
จากเวลา Takt Time ที�ตั �งเป้าหมายไว ้ดงันั �นจงึต้องมกีารปรบัปรุงกระบวนต่างๆ ใหไ้ดต้าม
เป้าหมายที�ตั �งไว้ ซึ�งในการพจิารณาในการปรบัปรุงจะทําการพจิารณาจากเวลาที�ใช้มากที�สุด  
มาพจิารณาลาํดบัแรกก่อน แต่เนื�องดว้ยการปรบัปรุงกระบวนการมปีจัจยัที�เขา้มาเกี�ยวขอ้ง เช่น 
กระบวนการที� 4 ขั �นตอนที� 51 เป็นขั �นตอนของการเชื�อม ซึ�งใชเ้วลามากสุดของกระบวนการ 
ดงันั �นการปรบัปรุงสามารถทําได้โดยการงลงทุนซื�อเครื�องจก้รใหม่เพื�อนําเทคโนโลยทีี�สูงขึ�นเขา้
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มาใช้ในการลดเวลาในการเชื�อม แต่เนื�องด้วยการปรบัปรุงโดยการลงทุนสูง จงึเป็นสิ�งที�ไม่
เหมาะสมในช่วงการปรบัปรงุขั �นตน้ ดงันั �นจงึจาํเป็นจะตอ้งลดลาํดบัมาพจิารณา  

จากการพจิารณาจากขอ้มลูในตารางที� 7 ผูศ้กึษาจงึไดใ้ชเ้ทคนิคอซีอีารเ์อส (ECRS) 
และกจิกรรม KAIZEN มาร่วมพจิารณาในการปรบัปรุง โดยมมีุมมองทางดา้นการลงทุนใหน้้อย
ที�สุด ซึ�งกระบวนการที�จะทําการปรบัปรุง ไดแ้ก่ กระบวนการที� 2, 4, 5, 6, 7 และ 8 ส่วนใน
กระบวนการที� 1 ที�ทําการปรบัปรุงนั �น ไดผ้ลกระทบมาจากการปรบัเปลี�ยนวธิกีารทํางานใหม่
ของกระบวนการผลติชิ�นส่วน ผูศ้กึษาจงึนําผลที�ไดท้าํการปรบัปรงุมานําเสนอรว่มดว้ย 

 
กาํหนดแนวทางที�เหมาะสมและปรบัปรงุกระบวนการ 

การปรบัปรุงเรื�องประสิทธิภาพในการผลิตเพิ�มขึ�น และมุ่งเน้นไปยงักระบวนการ
ประกอบเพื�อทาํการปรบัปรุง โดยกําหนดใหม้กีารใชพ้ื�นที�การทํางานเป็นพื�นที�เดมิ ดงันั �นเพื�อให้
ประสทิธภิาพการเพิ�มขึ�นจําเป็นต้องเปลี�ยนมวีธิกีารบรหิารการผลติแบบงานอยู่กบัที� (Fixed 
Position) ปรบัใหม่เป็นกระบวนการผลติแบบ Line Production โดยการจดัผงัให้เป็นแบบ    
การวางผงัตามชนิดผลติภณัฑ ์(Product Layout) 

จากขอ้มูลในแผนภูมคิวามสมดุลของปรมิาณงาน (YAMAZUMI CHART) ก่อน
ปรบัปรุง ในตารางที� 7 การปรบัปรุงสามารถทําได้โดยใช้เทคนิคอซีอีารเ์อส (ECRS) และ
กจิกรรม KAIZEN เพื�อใหพ้นกังานมสี่วนรว่มการนําเสนอในการปรบัปรงุครั �งนี� 

 
กระบวนการที�ทําการปรบัปรงุ 
- กระบวนการที� 1  

 ขั �นตอนที� 1 เชค็ชิ�นส่วนก่อนประกอบ เวลาเดมิ 20 นาท ีทําการปรบัใหม่เป็น 5 นาท ี
ลดระยะเวลาลง 20 นาท ีโดยใช้การกําจดัขั �นตอนการทํางานที�ไม่จําเป็นออกไป (Eliminate) 
และการปรบัปรุงการทํางานใหง้่ายขึ�น (Simplify) จากเทคนิค ECRS โดยวธิกีารจดัทําพาเลท
สําหรับใส่ชิ�นส่วนที�สามารถตรวจนับได้โดยไม่ต้องมานับใหม่ และทําการจัดชิ�นส่วนตาม
กระบวนการผลติ เพื�อสามารถหยบิง่ายในกระบวนการต่อไป ไม่ต้องทําการรื�อค้น โดยการ
ปรบัปรงุนี�จะมกีารจดัเตรยีมตั �งแต่กระบวนการผลติชิ�นส่วน และนําชิ�นส่วนเขา้พาเลทไดเ้ลยจาก
พนักงานที�ผลติชิ�นส่วนเอง ดงัแสดงไดต้ามรปูก่อนปรบัปรุงและหลงัปรงัปรุงรปูที� 41 และรปูที� 
42 และส่งผลใหร้ะยะเวลาลดลงไดด้งัรปูที� 43 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
  รปูที� 41 ชิ�นส่วนบนพาเลท ก่อนปรบัปรุ
 

 
รปูที� 43 ระยะเวลาของ

 
 ขั �นตอนที� 4 ทาํการ
ปรบัใหม่เป็น 15 นาที ลดระยะเวลาลง 
(Simplify) จากเทคนิค ECRS 
สําหรบัการประกอบชิ�นส่วนเขา้ด้วยกนั การเซท็ระยะโดยวางตาม
ตลบัเมตรวดั และการใชร้ะดบันํ�าจบัระดบั
44 และรปูที� 45 และส่งผลใหร้ะยะเวลาลดลงไดด้งัรปูที� 
 
 
 
 
 
 

 

ชิ�นส่วนบนพาเลท ก่อนปรบัปรงุ รปูที� 42 ชิ�นส่วนบนพาเลท หลงัปรบัปรงุ

ระยะเวลาของกระบวนการเชค็ชิ�นส่วนก่อนประกอบ ก่อนและหลงัปรบัปรุง

ทาํการเซท็ระยะตามแบบทั �งสองดา้นใหเ้ท่ากนั เวลาเดมิ
นาที ลดระยะเวลาลง 17 นาท ีโดยการปรบัปรุงการทํางานให้ง่ายขึ�น 
ECRS และใชก้จิกรรม KAIZEN จดัทําการปรบัปรุง

สําหรบัการประกอบชิ�นส่วนเขา้ด้วยกนั การเซท็ระยะโดยวางตาม JIG จะลดขั �นตอนในการใช้
ตลบัเมตรวดั และการใชร้ะดบันํ�าจบัระดบั ดงัแสดงไดต้ามรปูก่อนปรบัปรุงและหลงัปรงัปรุงรปูที� 

และส่งผลใหร้ะยะเวลาลดลงไดด้งัรปูที� 46 
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ชิ�นส่วนบนพาเลท หลงัปรบัปรงุ 

 

ก่อนและหลงัปรบัปรุง 

เวลาเดมิ 32 นาท ีทําการ
โดยการปรบัปรุงการทํางานให้ง่ายขึ�น 
จดัทําการปรบัปรุงโดยวธิกีารสรา้ง JIG 

จะลดขั �นตอนในการใช้
ดงัแสดงไดต้ามรปูก่อนปรบัปรุงและหลงัปรงัปรุงรปูที� 



 

   รปูที� 44 การเซท็ระยะเฟรม ก่อนปรบัปรงุ
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 46

 - กระบวนการที� 
 ขั �นตอนที� 20 
การปรบัใหม่เป็น 10 
(Simplify) จากเทคนิค ECRS 
สําหรบัการเซท็ระยะ ลดขั �นตอนในการใชต้ลบัเมตรวดั และการใชร้ะดบันํ�า
แสดงไดต้ามรปูก่อนปรบัปรงุและหลงั
ไดด้งัรปูที� 49 
 
 
 

 

 

การเซท็ระยะเฟรม ก่อนปรบัปรงุ   รปูที� 45 การเซท็ระยะเฟรม หลงัปรบัปรงุ

 

6 ระยะเวลาการเซท็ระยะเฟรม ก่อนและหลงัปรบัปรงุ
 

กระบวนการที� 2 
20 ทําการเซท็ระยะตามแบบทั �งสองดา้นใหเ้ท่ากนั เวลาเดมิ 

10 นาท ีลดระยะเวลาลง 34 นาท ีโดยการปรบัปรุงการทํางานให้ง่ายขึ�น 
ECRS และใชก้จิกรรม KAIZEN จดัทําการปรบัปรุงโดยวธิกีารสรา้ง 

สําหรบัการเซท็ระยะ ลดขั �นตอนในการใชต้ลบัเมตรวดั และการใชร้ะดบันํ�า
แสดงไดต้ามรปูก่อนปรบัปรงุและหลงัปรงัปรงุรปูที� 47 และรปูที� 48 และส่งผลใหร้ะยะเวลาลดลง
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การเซท็ระยะเฟรม หลงัปรบัปรงุ 

ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

เวลาเดมิ 44 นาท ีทํา
โดยการปรบัปรุงการทํางานให้ง่ายขึ�น 
จดัทําการปรบัปรุงโดยวธิกีารสรา้ง JIG 

สําหรบัการเซท็ระยะ ลดขั �นตอนในการใชต้ลบัเมตรวดั และการใชร้ะดบันํ�าตรวจเชค็ระดบั ดงั
และส่งผลใหร้ะยะเวลาลดลง



 

รปูที� 47 การเซท็ระยะเฟรมพื�น ก่อนปรบัปรงุ
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 49 
 
 - กระบวนการที� 
 ขั �นตอนที� 45 
66 นาท ีทําการปรบัใหม่เป็น
ใหม่ (Rearrange) จากเทคนิค 
กระบวนการประกอบ ซึ�งจะตอ้งใชเ้วลานานและทํางานยากมาก ดงันั �นจงึเปลี�ยนในกระบวนการ
ผลติชิ�นส่วน โดยใหช้ิ�นส่วนดงักล่าวสําเรจ็ออกมาเลย เพยีงเหลอืกระบวนที�เจยีรแต่งในกรณีที�
อาจจะเกดิปญัหาได ้ดงัแสดงไดต้ามรปูก่อนปรบัป
ส่งผลใหร้ะยะเวลาลดลงไดด้งัรปูที� 
 
 
 

 

การเซท็ระยะเฟรมพื�น ก่อนปรบัปรงุ รปูที� 48 การเซท็ระยะเฟรมพื�น หลงัปรบัปรงุ

 

 ระยะเวลาการเซท็ระยะเฟรมพื�น ก่อนและหลงัปรบัปรงุ

กระบวนการที� 4 
45 ทําการบากหวัเสาหน้า เสากาลาง และเสาทา้ยและเจยีรแต่ง

นาท ีทําการปรบัใหม่เป็น 14 นาท ีลดระยะเวลาลง 45 นาท ีโดยการจดัขั �นตอน
จากเทคนิค ECRS ซึ�งกระบวนการดงักล่าวที�ทําอยู่ปจัจุบนัจะทําการบากที�

กระบวนการประกอบ ซึ�งจะตอ้งใชเ้วลานานและทํางานยากมาก ดงันั �นจงึเปลี�ยนในกระบวนการ
ผลติชิ�นส่วน โดยใหช้ิ�นส่วนดงักล่าวสําเรจ็ออกมาเลย เพยีงเหลอืกระบวนที�เจยีรแต่งในกรณีที�

ดงัแสดงไดต้ามรปูก่อนปรบัปรุงและหลงัปรงัปรุงรปูที� 
ส่งผลใหร้ะยะเวลาลดลงไดด้งัรปูที� 52 
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การเซท็ระยะเฟรมพื�น หลงัปรบัปรงุ 

ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

บากหวัเสาหน้า เสากาลาง และเสาทา้ยและเจยีรแต่ง เวลาเดมิ 
โดยการจดัขั �นตอนการทํางาน

กระบวนการดงักล่าวที�ทําอยู่ปจัจุบนัจะทําการบากที�
กระบวนการประกอบ ซึ�งจะตอ้งใชเ้วลานานและทํางานยากมาก ดงันั �นจงึเปลี�ยนในกระบวนการ
ผลติชิ�นส่วน โดยใหช้ิ�นส่วนดงักล่าวสําเรจ็ออกมาเลย เพยีงเหลอืกระบวนที�เจยีรแต่งในกรณีที�

รุงและหลงัปรงัปรุงรปูที� 50 และรปูที� 51 และ
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   รปูที� 50 การบากหวัเสา ก่อนปรบัปรงุ  รปูที� 51 การบากหวัเสา หลงัปรบัปรงุ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

รปูที� 52 ระยะเวลาการบากหวัเสา ก่อนและหลงัปรบัปรุง 
 
 - กระบวนการที� 5 
 ขั �นตอนที� 60 เซท็จดุหมนุดา้นทา้ยเขา้กบัเมนเฟรมเวลาเดมิ 58 นาท ีทําการปรบัใหม่
เป็น 33 นาท ีลดระยะเวลาลง 25 นาท ีโดยการปรบัปรุงการทํางานใหง้่ายขึ�น (Simplify) จาก
เทคนิค ECRS และใชก้จิกรรม KAIZEN จดัทําการปรบัปรุงโดยวธิกีารสรา้ง JIG สําหรบัการ
เซ็ทระยะ ซึ�งกระบวนการนี�ไม่ได้ส่งผลต่อระยะเวลาอย่างเดยีว ยงัมผีลโดยตรงเกี�ยวกบัเรื�อง
คุณภาพมากกว่ากระบวนอื�นๆ อกี ดงันั �นขั �นตอนนี�จะตอ้งไม่ใชต้ลบัเมตรวดั และการใชร้ะดบันํ�า
ตรวจเช็คระดบั แต่ต้องออกแบบเครื�องมอืช่วยเฉพาะทางเท่านั �น ดงัแสดงได้ตามรูปก่อน
ปรบัปรงุและหลงัปรงัปรงุรปูที� 53 และรปูที� 54 และส่งผลใหร้ะยะเวลาลดลงไดด้งัรปูที� 55 
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   รปูที� 53 การเซท็จดุหมนุ ก่อนปรบัปรงุ  รปูที� 54 การเซท็จดุหมนุ หลงัปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที� 55 ระยะเวลาการเซท็จดุหมุน ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 
 - กระบวนการที� 6 
 ขั �นตอนที� 63 ตดิตั �งกระบอก Hydraulic เขา้กบัเมนเฟรม เวลาเดมิ 285 นาท ีทําการ
ปรบัใหม่เป็น 183 นาท ีลดระยะเวลาลง 102 นาท ี โดยการปรบัปรุงการทํางานให้ง่ายขึ�น 
(Simplify) จากเทคนิค ECRS และใชก้จิกรรม KAIZEN จดัทําการปรบัปรุงโดยวธิกีารสรา้ง JIG 
สาํหรบัการเซท็ระยะ เช่นกนั ซึ�งมผีลกระทบต่อเนื�องโดยตรงกบัขั �นตอนที� 60 ดงัแสดงไดต้ามรปู
ก่อนปรบัปรงุและหลงัปรงัปรงุรปูที� 56 และรปูที� 57 และส่งผลใหร้ะยะเวลาลดลงไดด้งัรปูที� 58 
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รปูที� 56 การตดิตั �งกระบอก Hydraulic      รปูที� 57 การตดิตั �งกระบอก Hydraulic  
                ก่อนปรบัปรงุ            หลงัปรบัปรุง 
 

 
 

รปูที� 58 ระยะเวลาการตดิตั �งกระบอก Hydraulic ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 
 - กระบวนการที� 7 
 ขั �นตอนที� 67 ตดิตั �งชุดมอืจบับนตามแบบ เวลาเดมิ 227 นาท ีทําการปรบัใหม่เป็น 
154นาท ีลดระยะเวลาลง 73 นาท ีโดยการปรบัปรุงการทํางานใหง้่ายขึ�น (Simplify) จากเทคนิค 
ECRS และใชก้จิกรรม KAIZEN จดัทําการปรบัปรุงโดยวธิกีารสรา้ง JIG สําหรบัการเซท็ระยะ 
เช่นกนั ซึ�งมผีลกระทบต่อเนื�องโดยตรงกบัขั �นตอนที� 60 และขั �นตอนที� 63 ดงัแสดงไดต้ามรูป
ก่อนปรบัปรงุและหลงัปรงัปรงุรปูที� 59 และรปูที� 60 และส่งผลใหร้ะยะเวลาลดลงไดด้งัรปูที� 61 
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รปูที� 59 ตดิตั �งชุดมอืจบับน ก่อนปรบัปรงุ  รปูที� 60 ตดิตั �งชุดมอืจบับน หลงัปรบัปรงุ 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที� 61 ระยะเวลาตดิตั �งชุดมอืจบับน ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

 
 - กระบวนการที� 8 
 ขั �นตอนที� 71 เดนิระบบท่อทาง Hydraulic เวลาเดมิ 243 นาท ีทําการปรบัใหม่เป็น 
168 นาท ีลดระยะเวลาลง 75 นาท ีโดยการจดัขั �นตอนการทํางานใหม่ (Rearrange) จากเทคนิค 
ECRS โดยกระบวนการดงักล่าวที�ทําอยู่ปจัจุบนัจะทําการตดัต่อท่อทางที�กระบวนการประกอบ 
ซึ�งจะต้องใช้เวลานานและทํางานยากมาก ดงันั �นจงึเปลี�ยนในกระบวนการผลติชิ�นส่วน โดยให้
ชิ�นส่วนดงักล่าวสาํเรจ็ออกมาเลย เพยีงเหลอืกระบวนประกอบตดิตั �งระบบท่อทาง Hydraulic ดงั
แสดงไดต้ามรปูก่อนปรบัปรงุและหลงัปรงัปรงุรปูที� 62 และรปูที� 63 และส่งผลใหร้ะยะเวลาลดลง
ไดด้งัรปูที� 64 
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      รปูที� 62 เดนิระบบท่อทาง Hydraulic      รปูที� 63 เดนิระบบท่อทาง Hydraulic  
                   ก่อนปรบัปรงุ             หลงัปรบัปรงุ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รปูที� 64 ระยะเวลาเดนิระบบท่อทาง Hydraulic ก่อนและหลงัปรบัปรุง 
 

หลงัจากมกีารปรบัปรุงในกระบวนการต่างๆ ข้างต้นแล้ว จงึนําข้อมูลที�ได้จากการ
ปรบัปรุงนําไปเขยีน แผนภูมกิระบวนการไหล เพื�อทําการทบทวนและยนืยนัขอ้มลูที�ไดจ้ากการ
ปรบัปรงุกระบวนการ ดงัแสดงในตารางที� 8 

 
 
 
 
 
 



62 

 

ตารางที� 8 แผนภูมกิระบวนการไหล หลงัปรบัปรุง 
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ตารางที� 8 แผนภูมกิระบวนการไหล หลงัปรบัปรุง (ต่อ) 

 
 
ตารางที� 9 ผลสรปุเปรยีบเทยีบกระบวนการประกอบก่อนปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุ 

กระบวนการ 
ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

จาํนวน (ครั $ง) ระยะเวลา (นาที) จาํนวน (ครั $ง) ระยะเวลา (นาที) 

        การทาํงาน 37 2,457 37 2,083 

        การขนถ่าย 19 289 19 289 

        การตรวจสอบ 17 374 17 359 

        การรอ 0 0 0 0 

        การคงคลงั 0 0 0 0 

รวมขั �นตอนทั �งหมด 73 - 73 - 

รวมเวลาทั �งหมดรวม - 3,120 - 2,731 

ระยะทางทั �งหมด  795 เมตร 728 เมตร 
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ผลสรปุในกระบวนการประกอบหลงัการปรบัปรุง ดงัตารางที� 9 จะเหน็ไดว้่ามขี ั �นตอน
ในการทํางานมทีั �งหมด 73 ขั �นตอน โดยขอ้มูลดงักล่าวแบ่งเป็นการทํางาน 37 ขั �นตอน        
การขนถ่าย จาํนวน 19 ครั �ง มกีารตรวจสอบชิ�นงาน 17 ครั �ง ซึ�งกระบวนการหลงัปรบัปรุงไม่ได้
มกีารปรบัเปลี�ยน ทุกกระบวนการยงัเป็นส่วนกระบวนการรอและกระบวนการการคงคลงั ที�ไม่
เกิดขึ�น ซึ�งทุกกระบวนการยงัคงเดิม แต่จะมกีารปรบัปรุงระยะเวลาดียิ�งขึ�น ซึ�งสามารถลด
ระยะเวลาลงจากเดิมได้ โดยก่อนการปรบัปรุงใช้เวลาทั �งหมด 3,210 นาที หลงัดําเนินการ
ปรบัปรงุใชเ้วลา 2,731 นาท ีลดลงจากเดมิ 479 นาท ีหรอืลดลงประมาณรอ้ยละ 12 

จากขอ้มลูแผนภูมกิระบวนการไหล ในกระบวนการปรบัปรุง จงึนําไปจดัทําแผนภาพ
ใหม้คีวามเขา้ใจกระบวนการทํางานมากขึ�น โดยในแผนภาพจะมกีารแบ่งกระบวนการทั �งหมด 8 
กระบวนการหลัก โดยแต่ละกระบวนการสามารถแสดงให้เห็นขั �นตอนการทํางานที�มีการ
ปรบัปรงุขึ�น สามารถแสดงไดต้ามรปูที� 65 ถงึ รปูที� 72  

 

 
 

รปูที� 65 การไหลกระบวนที� 1 ขั �นตอนที� 1 ถงึ ขั �นตอนที� 12 หลงัมกีารปรบัปรงุ 
 

 
 
 

รปูที� 66 การไหลกระบวนที� 2 ขั �นตอนที� 13 ถงึ ขั �นตอนที� 28 หลงัมกีารปรบัปรงุ 
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รปูที� 67 การไหลกระบวนที� 3 ขั �นตอนที� 29 ถงึ ขั �นตอนที� 42 หลงัมกีารปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที� 68 การไหลกระบวนที� 4 ขั �นตอนที� 43 ถงึ ขั �นตอนที� 52 หลงัมกีารปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที� 69 การไหลกระบวนที� 5 ขั �นตอนที� 53 ถงึ ขั �นตอนที� 61 หลงัมกีารปรบัปรงุ 
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รปูที� 70 การไหลกระบวนที� 6 ขั �นตอนที� 62 ถงึ ขั �นตอนที� 66 หลงัมกีารปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที� 71 การไหลกระบวนที� 7 ขั �นตอนที� 67 ถงึ ขั �นตอนที� 70 หลงัมกีารปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที� 72 การไหลกระบวนที� 8 ขั �นตอนที� 71 ถงึ ขั �นตอนที� 73 หลงัมกีารปรบัปรงุ 
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จากกระบวนการที�ทําการปรบัปรุง สรุปไดว้่ากระบวนการทั �งหมดจะแบ่งออกเป็น 8 
กระบวนการ โดยพิจารณาจากขนาดของผลิตภัณฑ์เพื�อกําหนดให้พื�นที�ถูกใช้งานให้เกิด
ประโยชน์สงูสุด โดยแต่ละกระบวนการมเีป้าหมายเวลาเท่ากบั 368 นาท ีเพื�อสามารถตอบสนอง
ผลผลติได้ 26 คนัต่อเดอืน ดงันั �นจงึนําขอ้มลูที�ทําการปรบัปรุงมาจดัทําในแผนภูม ิYamazumi 
Chart ดงัแสดงไดต้ามตารางที� 10 
 
ตารางที� 10 แผนภูมคิวามสมดุลของปรมิาณงาน (YAMAZUMI CHART) หลงัปรบัปรงุ 
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จากตารางที� 10 หลงัจากที�มกีารปรบัปรงุในกระบวนที�ไมไ่ดต้ามเป้าหมาย โดยทําการ
ทวนสอบวธิกีารหลกัๆ ที�ทําใหเ้กดิการสูญเปล่าในการทํางานขึ�น เช่น ในกระบวนการเซท็ระยะ
ต่างๆ ที�ตอ้งมกีารวดัทุกๆ ครั �งในการทํางาน ปรบัปรุงวธิกีารดว้ยการจดัทําเครื�องมอืช่วยในการ
ทํางาน (JIG) มาทดแทนการวดัทุกๆ ครั �ง รวมถึงการตดับางกระบวนการออกไป โดยให้
กระบวนการประกอบมุ่งเน้นไปที�งานที�ต้องทําการประกอบอย่างเดยีว และใหง้านที�ต้องเตรยีม
ไปอยู่ในกระบวนการเตรยีมชิ�นแทนแทน เช่น กระบวนการตดับากเสา, กระบวนการตดัท่อและ
ดดัท่อทาง Hydraulic ซึ�งสามารถลดระยะเวลาและสามารถเพิ�มคุณภาพสนิค้าให้มากขึ�นด้วย
เช่นกนั จากการปรบัปรุงกระบวนการต่างๆ จากวธิกีารผลติแบบงานอยู่กบัที� (Fixed-Position 
Layout) ปรบัมาเป็นวธิกีารวางผงัตามชนิดผลติภณัฑ ์(Product Layout) สามารถแสดงไดด้งั 
รปูที� 73 
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รปูที� 73 แผนผงัพื�นที�การทํางานและการไหลกระบวนการประกอบหลงัปรบัปรงุ

PC1 

PC3 

PC2 

PC4 

PC5 

PC6 

PC7 

PC 
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เปรียบเทียบและประเมินผล 
จากการการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการประกอบ และปรับปรุงสมดุล

สายการผลติเพื�อใหผ้ลผลติเพิ�มตามเป้าหมายที�กําหนดไว ้ซึ�งสามารถสรปุผลไดด้งัตารางที� 11  
 

ตารางที� 11 สรปุผลที�ไดจ้ากการปรบัปรงุ 
รายการ ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ผลต่าง หน่วย 

ผลผลติต่อเดอืน 18 26 8 คนั 
รอบเวลาทาํงานกระบวนประกอบต่อคนั 3,120 2,731 389 นาท ี
จาํนวนพนกังาน 18 21 3 คน 
ประสทิธภิาพการผลติต่อ 1 คน  1 1.23 0.23 คนั / เดอืน 
*ค่าแรงงาน ต่อ คนั 13,500 13,000 500 บาท 

 หมายเหตุ *ค่าแรงงานประมาณ 500 บาท ต่อคน ต่อวนั 
 

เนื�องจากกระบวนที�ทําการปรบัปรุงนั �น บางกระบวนการมกีารปรบัปรุง ซึ�งจําเป็น
จะต้องมกีารสร้างเครื�องมอืช่วยสําหรบัการประกอบ (JIG) ซึ�งสามารถสรุปค่าใช้จ่ายได้ดงั  
ตารางที� 12 

 
ตารางที� 12 สรปุค่าใชจ้า่ยในการจดัทาํเครื�องมอืช่วย (JIG) 

รายการ ค่าใช้จ่ายในการจดัทาํเครื�องมือช่วย (บาท) 
1. กระบวนการที� 1 ขั �นตอนที� 4 25,000 
2. กระบวนการที� 2 ขั �นตอนที� 20 50,000 

3. กระบวนการที� 5 ขั �นตอนที� 60 40,000 
4. กระบวนการที� 6 ขั �นตอนที� 63 15,000 
5. กระบวนการที� 7 ขั �นตอนที� 67 15,000 

รวม 145,000 

 
จากตารางที� 12 เพื�อเพิ�มประสทิธภิาพกระบวนการและส่งผลไปยงัการพิ�มผลผลติ 

ดงันั �นในการสรา้งเครื�องมอืช่วยจงึต้องมกีารลงทุน และในการจดัทําเครื�องมอืช่วย ทางบรษิัท
ตวัอย่างจะใช้เศษเหลก็ที�เหลอืจากการผลติมาจดัทํา โดยส่วนใหญ่ค่าใชจ้่ายที�เกดิขึ�นจะเป็นใน
ส่วนของค่าแรงในการจดัทาํ 
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สรปุผลการวิเคราะห์ 
จากการเปิดการค้าขายระหว่างประเทศอย่างเสรขีึ�น ทําให้การขยายตวัเศรษฐกจิทั �ง

ภายในประเทศและประเทศใกล้เคยีงขยายตวัตามไปดว้ยการดําเนินทางธุรกจิต้องก้าวเขา้ไปสู่
การแขง่ขนั การปรบัตวัใหท้นักบัการเปลี�ยนแปลง และการปรบัปรุงการพฒันากระบวนการใหม้ี
ประสทิธภิาพสูงขึ�น ซึ�งจากขอ้มูลที�ไดศ้กึษามานั �นหลงัจากการปรบัปรุงกระบวนการประกอบ 
และทําการจดัสมดุลการผลติ (Production Line Balancing) ทําใหภ้าพรวมของกระบวนการดี
ขึ�น จากเดมิวธิกีารผลติแบบกลุ่มทํางานโดยรูปแบบการผลติเป็นแบบ Fix Position อยู่บน
เงื�อนไขการใชพ้ื�นที�การประกอบ 960 ตารางเมตร สามารถไดผ้ลผลติ 18 คนั ต่อ 26 วนั เวลา
รวมทั �งหมด (Total Cycle Time) เท่ากบั 3,120 นาท ีโดยใชพ้นักงานทั �งหมด 18 คน (1 กลุ่ม 3 
คน ทั �งหมด 6 กลุ่ม) คดิเป็นประสทิธภิาพการผลติต่อคน ไดท้ี� 1 คนั ต่อ 1 คนต่อเดอืน สามารถ
เพิ�มผลผลติได้จากเดมิ 18 คนัต่อเดอืน เป็น 26 คนัต่อเดอืน รอบเวลาในการทํางานของ
กระบวนประกอบ (Cycle Time) ก่อนการปรบัปรุงใชเ้วลาทั �งหมด 3,210 นาท ีหลงัดําเนินการ
ปรบัปรุงใชเ้วลา 2,731 นาท ีลดลงจากเดมิ 479 นาท ีหรอืลดลงประมาณรอ้ยละ 12 โดยต้องมี
การเพิ�มพนกังานอกี 3 คน จาก 18 คน เป็น 21 คน แต่ไดผ้ลผลติต่อคน เพิ�มขึ�น จาก 1 คนั ต่อ 
1 คนต่อเดอืน เป็น 1.23 คนั ต่อ 1 คนต่อเดอืน สามารถเพิ�มประสทิธภิาพการผลติขึ�นรอ้ยละ 23 
และมคี่าแรงงานต่อคนัก่อนปรบัปรุง 13,500 บาท หลงัการปรบัปรุงใช้ค่าแรงต่อคนั 13,000 
บาท ลดลงจากเดมิ 500 บาท ต่อคนั 

การศึกษาแนวทางปรบัปรุงกระบวนการประกอบและนําไปสู่การเพิ�มประสทิธภิาพ
ของกระบวนการ โดยการประยกุตใ์ชห้ลกัการปรบัสมดุลสายการผลติครั �งนี� พจิารณาเฉพาะการ
ประกอบรถพ่วงกระบะยกเท สถานการณ์ที�เป็นปกติ ไม่มพีิจารณาในส่วนของเหตุการณ์ที�
นอกเหนือความคาดหมายหรอืเหตุสุดวสิยั ผลจากการศกึษาสภาพของการผลติเพื�อระบุความ
สญูเปล่าที�เกดิขึ�น ณ จดุต่างๆ พบว่า ในกรณีตวัอย่างนี�มกีจิกรรมที�มกีารทํางานที�ขาดเครื�องมอื
ช่วยในการทํางาน แต่เป็นการทํางานซํ�าๆ และใช้เวลาในการทําค่อนขา้งเยอะ ทั �งนี�สาเหตุของ
การทาํงานซํ�า และใชเ้วลาในการงานเยอะนั �น เกดิจากระบบการผลติที�มกีารวางผงัตามตําแหน่ง
งาน (Fix Position Layout) และส่งผลต่อการเพิ�มปรมิาณนั �นค่อนขา้งยาก การควบคุมคุณภาพ
ใหเ้ป็นมาตรฐานเดยีวกนันั �นกย็ากเช่นกนั 

จากการที�ไดท้าํการทดสอบแนวทางการปฏบิตัเิพื�อเป็นแนวทางในการลดงานระหว่าง
การผลติด้วยการจดัสมดุลการผลติ (Production Line Balancing) โดยการใช้แผนภูมคิวาม
สมดุลของปรมิาณงาน (YAMAZUMI CHART) มาวเิคราะห ์และทําการปรบัลดรอบเวลาในการ
ทาํงาน (Cycle Time) ลง โดยใชเ้ทคนิคอซีอีารเ์อส (ECRS) มาปรบัปรงุ รวมถงึการออกแบบผงั
กระบวนการผลติใหม ่(Relocation) ทาํใหภ้าพของกระบวนการผลติมปีระสทิธภิาพที�ดขี ึ�น ส่งผล
ใหย้อดการผลติเพิ�มขึ�นจาก 18 คนัต่อเดอืน เป็น 26 คนัต่อเดอืน ดงัแสดงตามรปูที� 74 และเพิ�ม



ประสทิธภิาพการผลติต่อคน จาก 
ประสทิธภิาพการผลติขึ�นประมาณ

 

รปูที� 

 
รปูที� 75 ประสทิธภิาพกระบวนการ 

 
 
 
 

ประสทิธภิาพการผลติต่อคน จาก 1 คนั ต่อเดอืน เป็น 1.23 คนั ต่อเดอืน
ประสทิธภิาพการผลติขึ�นประมาณรอ้ยละ 23 ดงัแสดงตามรปูที� 75 

 
รปูที� 74 ยอดการผลติต่อเดอืน ก่อนและหลงัปรบัปรงุ

 

ประสทิธภิาพกระบวนการ (Efficiency) ก่อนและหลงัปรบัปรุง
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คนั ต่อเดอืน หรอืสามารถเพิ�ม

 

ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

 

ก่อนและหลงัปรบัปรุง 
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ข้อเสนอแนะและแนวทางในการศึกษาเพิ�มเติม 
การศกึษาแนวทางการลดความสูญเปล่าในการประกอบรถพ่วงกระบะยกเท โดยการ

ประยุกต์ใช้หลกัการการลดความสูญเปล่าโดยเทคนิคการสมดุลสายการผลติครั �งนี� พจิารณา
เฉพาะการผลติรถพ่วงกระบะยกเท กระบวนการหลกัเพียงกระบวนการเดียวเท่านั �น ทําให้
สามารถหาแนวทางปฏบิตัเิพื�อลดจาํนวนงานระหว่างการผลติที�เกดิขึ�นได ้ โดยการปรบัลดรอบ
เวลาในการทาํงาน (Cycle Time) ลง และการออกแบบผงักระบวนการผลติใหม ่(Relocation)  

จากกรณีศึกษานี�สามารถนําไปใช้เป็นพื�นฐานสําหรับการวางแผนแก้ไขปญัหา 
ตลอดจนการปรบัปรุงสายการผลติในส่วนต่างๆ ของโรงงานได ้ทั �งนี�เพื�อให้สามารถครอบคลุม
กระบวนการผลติอื�นๆ เพื�อปรบัปรงุต่อปในอนาคตจงึมขีอ้เสนอแนะในการศกึษาดงันี� 

1. การปรบัปรุงสายการผลติที�ดนีั �นต้องอาศยัความเขา้ใจที�ชดัเจนเกี�ยวกบัขั �นตอน
การผลิตและการใช้ข้อมูลการทํางานที�เป็นจริง ถูกต้องแม่นยํา จะทําให้ได้ผลการปรบัปรุง
สายการผลติที�ใกลเ้คยีงกบัสภาพความเป็นจรงิมากที�สุด ดงันั �นควรมกีารวางแผนเกบ็ขอ้มลูและ
กําหนดขอบเขตที�ชดัเจนเพื�อใหผ้ลที�ไดส้อดคลอ้งกบัสภาพความเป็นจรงิ 

2. ควรมกีารศกึษาและพจิารณาเพิ�มเตมิในรายละเอยีดของสาเหตุของความสูญเปล่า
ชนิดอื�นๆ เพิ�มเตมิ เช่น การพจิารณาถงึความสูญเปล่าประเภทการผลติเกนิความต้องการของ
ลกูคา้ เป็นตน้ 

ควรศกึษาเพิ�มเตมิในส่วนของปจัจยัที�มผีลกระทบต่อความสามารถในการผลติ เช่น 
ปจัจยัเกี�ยวกบัคน อนัได้แก่ ความเมื�อยล้า สุขภาพ ประสบการณ์ในการทํางาน ปจัจยัเกี�ยวกบั
เครื�องจกัร เช่น ประสิทธิภาพของเครื�องจกัร ซึ�งปจัจยัเหล่านี�ล้วนแล้วแต่ส่งผลกระทบต่อ
ประสทิธภิาพการผลติ 
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