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บทคัดย่อ  
 การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ
ประกอบให้ตอบสนองและรองรับการขยายตัวของตลาด รวมไปถึงการเพิ่ม
ผลผลิตของบริษัทให้มีส่วนแบ่งทางการตลาดมากขึ้ น จากการศึกษา
กระบวนการท างานของกระบวนการประกอบตัวถังรถพ่วงกระบะยกเท 
บริษัท พบว่าผลผลิตที่ท าได้ต่อเดือนยังไม่สามารถตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าที่เพิ่มขึ้น  ดังนั้นจึงน าข้อมูลมาวิเคราะห์สภาพการณ์ โดยท าการ
ประยุกต์ใช้เทคนิควิศวกรรมวิธีการ, เทคนิคอีซีอาร์เอส (ECRS) และแผนภูมิ
ความสมดุลของปริมาณงาน (YAMAZUMI CHART) ในการสมดุล
สายการผลิตเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการประกอบ หลังจากท าการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการประกอบแล้ว พบว่ารอบเวลาในการ
ท างานของกระบวนประกอบ (Cycle Time) ต่อ 1 คัน ก่อนการปรับปรุงใช้
เวลาทั้งหมด 3,210 นาที หลังด าเนินการปรับปรุงใช้เวลา 2,731 นาที ลดลง
จากเดิม 479 นาที หรือลดลงประมาณร้อยละ 12 ส่งผลท าให้ยอดการ
ประกอบเพิ่มขึ้นจากเดิม 18 คันต่อเดือน เป็น 26 คันต่อเดือน เพิ่ม
ประสิทธิภาพการประกอบต่อคน จาก 1 คัน ต่อเดือน เป็น 1.23 คัน ต่อ
เดือน หรือสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการประกอบข้ึนประมาณร้อยละ 23 
 
ค าส าคัญ : เทคนิคอีซีอาร์เอส, แผนภูมิความสมดุลของปริมาณงาน 
 
Abstract  
 The objective of this study 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. The means of the assembly efficiency rate is 
around 23% higher than before. 
Keywords : ECRS technique, YAMAZUMI CHART. 
 
1. บทน า 
 กรณีศึกษา โรงงานอุตสาหกรรมการผลิตพาหนะในการขนส่ง มี
ผลิตภัณฑ์หลากหลายแบ่งตามประเภทการขนส่ง โดยมีรูปแบบการผลิต
แบบงานอยู่กับที่ (Fixed-Position) มีการเคลื่อนย้านคน เครื่องจักร อุปกรณ์
ต่างๆ เข้าหาผลิตภัณฑ์ และจากการศึกษาข้อมูลโดยแบ่งแยกตามผลิตภัณฑ์ 
พบว่ายอดขายของผลิตภัณฑ์ประเภทกระบะยกเทที่ใช้ส าหรับงานขนส่งของ
กลุ่มงานโยธา และงานเกษตรกรรม มีส่วนแบ่งตลาดของเพียงร้อยละ 1.5 
เท่านั้น ดังนั้นเพื่อเป็นการตอบสนองเป้าหมาย และเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ผลิตให้สูงขึ้นจึงมีวิธีอยู่ไม่มาก ที่จะท าการเพิ่มผลผลิต พร้อมทั้งสร้าง
ความสัมพันธ์คน เครื่องจักร และพื้นที่ท างานให้มีความเหมาะสมกัน 
 จากการปรับปรุงก าลังการผลิตของสายการผลิตชิ้นส่วนเบาะที่นั่ง
รถยนต์ด้วยแนวคิดระบบการผลิตแบบโตโยต้า ซึ่งไม่พียงพอต่อยอดสั่งซื้อที่
เพิ่มขึ้นเกือบเท่าตัวโดยปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานด้วยหลักการ 
ECRS วิธีการท างานที่ปรับปรุงถูกน าไปใช้เป็นการท างานมาตรฐานโดยใช้
การจัดสมดุลของสายการผลิตแล้วปรับปรุงแผนผังสถานที่การท างานให้
สอดคล้องกับระบบการผลิตแบบใหม่ เพื่อให้มีก าลังการผลิตเพียงพอต่อ
อัตราผลิตที่ต้องการ [1,2] โดยจะท าการจัดกลุ่มเครื่องจักรหรือกระบวนการ
ให้อยู่ในกลุ่มเดียวกันรวมทั้งชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ์ จะมีการจัดกลุ่มอย่าง
เหมาะสมเพื่อเพิ่มผลผลิตและลดระยะทางการไหลของงาน (Work Flow) [3] 
และจากการสร้างความสมดุลในสายการผลิต และสร้างความสัมพันธ์
เครื่องจักร อุปกรณ์การท างาน จากกระบวนการผลิตผ่านปัจจัยต่างๆ เช่น 
คน เครื่องจักร วัตถุดิบ อุปกรณ์ รวมไปถึงการออกแบบการวางผังที่ดีและ
การจัดสมดุลสายการผลิตนี้ไม่ได้มุ่งเน้นไปที่การเพิ่มผลผลิตเพียงอย่างเดียว 
แต่จะเน้นการกระจายให้สมดุล เพื่อลดจ านวนงานระหว่างการผลิต หรือลด



 

 

การรอคอยกระบวนการถัดไปซึ่งจะมีผลในการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต
และยังลดค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็นอีกด้วย 
 ดังนั้น การศึกษานี้ จึงสนใจการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ
ประกอบของรถพ่วงกระบะยกเท รวมถึงการเพิ่มผลผลิตให้มีส่วนแบ่งทาง
การตลาดให้มากขึ้น ด้วยวิธีการประยุกต์ใช้เทคนิควิศวกรรมวิธีการ, เทคนิค
อีซีอาร์เอส (ECRS) และแผนภูมิความสมดุลของปริมาณงาน (YAMAZUMI 
CHART) 
 
2. วิธีการศึกษา 
 ขั้นตอนการด าเนินการ เพื่อน าไปสู่การปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการประกอบและน าไปสู่การเพิ่มผลผลิต โดยมีข้ันตอนดังต่อไปนี้ 
 1. ศึกษารายละเอียดและรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับสภาพปัจจุบัน 
 2. วิเคราะห์หาปัญหากระบวนการผลิต 
 3. ก าหนดแนวทางที่เหมาะสมและปรับปรุงกระบวนการ 
 4. เปรียบเทียบและประเมินผล 
 
3. ผลการศึกษา 
3.1ศึกษารายละเอียดและรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับสภาพปัจจบุัน 
 การศึกษาจึงพิจารณาขั้นตอนกระบวนการประกอบ ซึ่ง เป็น
กระบวนการหลักของการผลิตและเป็นกระบวนการที่ส าคัญ ซึ่งผู้บริหารให้
ความส าคัญกับขั้นตอนและระยะเวลาให้มีความต่อเนื่องและสัมพันธ์กันโดย
ผลิตภัณฑ์ที่เข้าศึกษานั้นเป็นผลิตภัณฑ์ประเภทรถพ่วงกระบะยกเท เป็น
ผลิตภัณฑ์มาตรฐานมีลักษณะของปัจจัยการผลิต มาตรฐานแน่นอนไม่
เปลี่ยนแปลงชนิดหรือส่วนประกอบ มีชิ้นส่วน, อุปกรณ์และกระบวนการผลิต
มาตรฐาน ดังนั้นการศึกษานี้ได้มีการมุ่งเน้นกระบวนการประกอบเป็น
กระบวนหลักเพื่อท าการปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 ขั้ นตอนกระบวนการประกอบรถพ่ วงกระบะยกเท  โดยมี
ส่วนประกอบโครงสร้างรถพ่วงกระบะยกเท ดังรูปที่ 1 
 

 
 

รูปที่ 1 รถพ่วงกระบะยกเท 
 

 
รูปที่ 2 แสดงส่วนประกอบของรถพ่วงกระบะยกเท 

 
3.2 วิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการผลิต  
 จากผลการวิเคราะห์กระบวนการผลิตท าให้สามารถทราบถึง
ความสามารถในกระบวนการผลิตในแต่ละกระบวนการ ซึ่งเป็นฐานข้อมูล
เบื้องต้นที่จะน าไปพัฒนาในกระบวนการต่อไป ซึ่งในกระบวนการประกอบ
ปัจจุบัน ใช้เวลาการประกอบ 9 วัน ต่อกลุ่ม โดยบนพื้นที่ที่ท าการศึกษา มี
กลุ่มงานในการประกอบ ทั้งหมด 6 กลุ่ม พนักงานทั้งหมด 18 คน สามารถ
ประกอบได้ 18 คันต่อเดือน โดยมีวิธีการผลิตแบบงานอยู่กับที่ (Fixed-
Position Layout) 
 

 
รูปที่ 3 แผนผังพื้นที่การท างานและกระบวนการประกอบก่อนปรับปรุง 

 
 ข้อมูลที่ได้จากการวิเคราะห์ การปฏิบัติงานจะท าให้สามารถน าไปสู่
ความเขา้ใจในข้ันตอนการท างานโดยละเอียด ดังนั้นจึงได้น าเครื่องมือที่ใช้ใน
การวิเคราะห์การปฎิบัติงาน โดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process 
Chart) มาวิเคราะห์กระบวนประกอบตัวถังรถพ่วง  
 
 



 

 

ตารางที่ 1 แผนภูมิกระบวนการไหล ก่อนปรับปรุง 

 

 
 

 จากตารางที่ 1 พบว่ามีขั้นตอนในการท างานมีทั้งหมด 73 ขั้นตอน 
โดยข้อมูลดังกล่าวแบ่งเป็นการท างาน 37 ขั้นตอน การขนถ่าย จ านวน 19 
ครั้ง มีการตรวจสอบชิ้นงาน 17 ครั้ง ส่วนกระบวนการรอและกระบวนการ
การคงคลัง ที่ไม่เกิดขึ้น เนื่องมาจากในกระบวนการผลิตแบบปัจจุบันจะท า
การเตรียมชิ้นส่วนให้พร้อมก่อนการขึ้นงานประกอบ ดังนั้นข้อมูลที่เก็บมาจึง
ไม่เกิดขึ้น เวลาที่ใช้ในการท างานทั้งหมด (รอบการท างาน) เท่ากับ 3,120 
นาท ีและระยะทางทั้งหมด 795 เมตร จากกกระบวนการดังกล่าวเป็นขั้นตอน
การประกอบรถ สามารถประกอบได้ 1 คันต่อกลุ่ม ใช้เวลาประมาณการ 9 วัน
ท างาน ท่ีประสิทธิภาพการท างานที่ร้อยละ 80 

 ข้อมูลดังกล่าวสามารถแสดงให้เห็นถึงจุดบกพร่องของการท างานนี้
ที่ควรปรับปรุง เพื่อลดเวลาที่เสียไปโดยไม่เกิดผลงาน ในการวิเคราะห์ที่
ละเอียดขึ้น จะท าโดยตรวจสอบการท างานทั้ง 37 ขั้นตอน เวลาในการขน
ถ่าย 19 ครั้ง และการตรวจสอบชิ้นงาน 17 ครั้ง เวลาที่เกิดขึ้นเหมาะสม
หรือไม่ ควรปรับปรุงอย่างไร เพื่อให้ลดเวลาในการท างานโดยให้มี
ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 เมื่อมีการก าหนดพื้นที่ของกระบวนการเรียบร้อยแล้ว หาค่า Takt 
Time เพื่อตอบสนองเป้าหมายได้ 26 คันต่อเดือน (ตามเป้าหมายของ
ผู้บริหาร) 



 

 

     Takt Time =   Planned Production Time  
                           Customer Demand 

 
ดังนั้น   - เวลาการท างานต่อวัน (8 ชั่วโมง) เท่ากับ 480 นาท ี 

- พักเบรค 10 นาที 2 ครั้ง เท่ากับ 20 นาที 
- เวลาการท างานจริงเท่ากับ 480 - 20 = 460 นาทตี่อวัน 
- คิดประสิทธิภาพการท างานร้อยละ 80 = 368 นาที 
- ความต้องการลูกค้า 26 คัน ต่อ เดือน 
- 1 เดือน ท างาน 26 วัน 
เพราะฉะนั้น  Takt Time   =  26/26 = 1 

                              = 1 x 368 นาที  
 ดังนั้น จึงได้ Takt Time 368 นาทีต่อกระบวนการ (Process) 
 
 หลังจากที่ได้เวลาเป้าหมายในการผลิต ดังนั้นจึงน ามาทวนสอบ
กระบวนการผลิตปัจจุบัน และดูความสัมพันธ์ของพื้นที่ ดังนั้นจึงน าข้อมูล
ดังกล่าวไปจัดท าต่อในการจัดสมดุลการผลิต (Line Balancing) โดยใช้
แผนผัง Yamazumi Chart มาวิเคราะห์เพื่อท าการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 2 แผนภูมิความสมดุลของปริมาณงาน (YAMAZUMI CHART) 
ก่อนปรับปรุง 

 
 
 จากข้อมูลในตารางที่ 2 จะเห็นได้ว่า กระบวนการที่ 1, 2, 4, 5, 6, 7 
และ 8 เวลาที่ใช้เกินจากเวลา Takt Time ที่ตั้งเป้าหมายไว้ ดังนั้นจึงต้องมี
การปรับปรุงกระบวนต่างๆ ให้ได้ตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ จากข้อมูลในตารางที่ 
7 มีมุมมองทางด้านการลงทุนให้น้อยที่สุด ซึ่งกระบวนการที่จะท าการ
ปรับปรุง ได้แก่ กระบวนการที่ 1, 2, 4, 5, 6, 7 และ 8  
 

3.3 ก าหนดแนวทางที่เหมาะสมและปรับปรุงกระบวนการ 
กระบวนการที่ท าการปรับปรุง 
 - กระบวนการที่ 1 
 ขั้นตอนที่ 1 เช็คชิ้นส่วนก่อนประกอบ เวลาเดิม 20 นาที ท าการ
ปรับใหม่เป็น 5 นาที ลดระยะเวลาลง 20 นาที โดยจัดท าพาเลทส าหรับใส่
ชิ้นส่วนที่สามารถตรวจนับได้โดยไม่ต้องมานับใหม่ เพื่อสามารถหยิบง่าย ดัง
แสดงในรูปที่ 4 
 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
ชิ้นส่วนบนพาเลท 

รูปที่ 4 ชิ้นส่วนบนพาเลทก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

 ขั้นตอนที่ 4 ท าการเซ็ทระยะตามแบบทั้งสองด้านให้เท่ากัน เวลา
เดิม 32 นาที ท าการปรับใหม่เป็น 15 นาที ลดระยะเวลาลง 17 นาที โดย
สร้าง JIG ส าหรับการประกอบชิ้นส่วนเข้าด้วยกัน การเซ็ทระยะโดยวางตาม 
JIG จะลดขั้นตอนในการใช้ตลับเมตรวัด และการใช้ระดับน้ าจับระดับ ดัง
แสดงในรูปที่ 5 
 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
การเซ็ทระยะเฟรม 

รูปที่ 5 การเซ็ทระยะเฟรมก่อนและหลังปรับปรุง 
 
 - กระบวนการที่ 2 
 ขั้นตอนที่ 20 ท าการเซ็ทระยะตามแบบทั้งสองด้านให้เท่ากัน เวลา
เดิม 44 นาที ท าการปรับใหม่เป็น 10 นาที ลดระยะเวลาลง 34 นาที โดย
วิธีการสร้าง JIG ส าหรับการเซ็ทระยะ ลดขั้นตอนการใช้ตลับเมตรวัด และ
การใช้ระดับน้ าตรวจเช็คระดับ ดังแสดงในรูปที่ 6 
 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
การเซ็ทระยะเฟรมพื้น 

รูปที่ 6 การเซ็ทระยะเฟรมพื้นก่อนและหลังปรับปรุง 



 

 

 - กระบวนการที่ 4 
 ขั้นตอนที่ 45 ท าการบากหัวเสาหน้า เสากาลาง และเสาท้ายและ
เจียรแต่ง เวลาเดิม 66 นาที ท าการปรับใหม่เป็น 14 นาที ลดระยะเวลาลง 
45 นาที โดยให้ชิ้นส่วนดังกล่าวบากส าเร็จ ดังแสดงในรูปที่ 7 
 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
การบากหัวเสา 

รูปที่ 7 การบากหัวเสาก่อนและหลังปรับปรุง 
 

 - กระบวนการที่ 5 
 ขั้นตอนที่ 60 เซท็จุดหมุนด้านท้ายเข้ากับเมนเฟรมเวลาเดิม 58 
นาที ท าการปรับใหม่เป็น 33 นาที ลดระยะเวลาลง 25 นาที โดยวิธีการสร้าง 
JIG ส าหรับการเซ็ทต้องออกแบบเครื่องมือช่วยเฉพาะทาง ดังแสดงในรูปที่ 8 
 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
การเซ็ทจุดหมุน 

รูปที่ 8 การเซ็ทจุดหมุนก่อนและหลังปรับปรุง 
 
 - กระบวนการที่ 6 
 ขั้นตอนที่ 63 ติดตั้งกระบอก Hydraulic เข้ากับเมนเฟรม เวลาเดิม 
285 นาที ท าการปรับใหม่เป็น 183 นาที ลดระยะเวลาลง 102 นาที โดย
วิธีการสร้าง JIG ส าหรับการเซ็ทระยะ ซึ่งมีผลกระทบโดยตรงกับขั้นตอนที่ 
60 ดังแสดงในรูปที่ 9 
 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
การติดตั้งกระบอก Hydraulic 

รูปที่ 9 การติดตั้งกระบอก Hydraulic ก่อนและหลังปรบัปรุง 
 

 - กระบวนการที่ 7 
 ขั้นตอนที่ 67 ติดตั้งชุดมือจับบนตามแบบ เวลาเดิม 227 นาที ท า
การปรับใหม่เป็น 154 นาที ลดระยะเวลาลง 73 นาที โดยวิธีการสร้าง JIG 
ส าหรับการเซ็ทระยะ ซึ่งมีผลกระทบโดยตรงกับขั้นตอนที่ 60 และขั้นตอนที่ 
63 ดังแสดงในรูปที่ 10 

 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
ติดตั้งชุดมือจับบน 

รูปที่ 10 การติดตั้งชุดมือจับบนก่อนและหลังปรับปรุง 
 
 - กระบวนการที่ 8 
 ขั้นตอนที่ 71 เดินระบบท่อทาง Hydraulic เวลาเดิม 243 นาที ท า
การปรับใหม่เป็น 168 นาที ลดระยะเวลาลง 75 นาที โดยให้ชิ้นส่วนดังกล่าว
ส าเร็จออกมาเลย เพียงเหลือกระบวนประกอบติดตั้งระบบท่อทาง Hydraulic 
ดังแสดงในรูปที่ 11 
 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
เดินระบบท่อทาง Hydraulic 

รูปที่ 11 การเดินระบบท่อทาง Hydraulic ก่อนและหลังปรับปรุง 
 

 จากกระบวนการที่ท าการปรับปรุง โดยแต่ละกระบวนการมี
เป้าหมายเวลาเท่ากับ 368 นาที เพื่อสามารถตอบสนองผลผลิตได้ 26 คันต่อ
เดือน ดังนั้นจึงน าข้อมูลที่ท าการปรับปรุงมาจัดท าในแผนภูมิ Yamazumi 
Chart ดังแสดงได้ตามตารางที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ตารางที่ 3 แผนภูมิความสมดุลของปริมาณงาน (YAMAZUMI CHART) หลัง
ปรับปรุง 

 
  
 จากตารางที่ 10 หลังจากการปรับปรุงในกระบวน สามารถลด
ระยะเวลาและสามารถเพิ่มคุณภาพสินค้าให้มากขึ้นด้วย จากการปรับปรุง
กระบวนการต่างๆ จากวิธีการผลิตแบบงานอยู่กับที่  (Fixed-Position 
Layout) ปรับมาเป็นวิธีการวางผังตามชนิดผลิตภัณฑ์ (Product Layout) 
สามารถแสดงได้ดัง รูปที่ 12 

 

 
รูปที่ 12 แผนผังพื้นที่การท างานและการไหลกระบวนการประกอบ 

หลังปรับปรุง 
 

3.4 เปรียบเทียบและประเมินผล 
 จากการการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการประกอบ และ
ปรับปรุงสมดุลสายการผลิตเพื่อให้ผลผลิตเพิ่มตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ ดัง
ตารางที่ 4 
 

ตารางที่ 4 สรุปผลที่ได้จากการปรับปรุง 

 
 

4. สรุป 
 จากการศึกษา พบว่าหลังจากการปรับปรุงกระบวนการประกอบ 
และท าการจัดสมดุลการผลิต (Production Line Balancing) ท าให้ภาพรวม
ของกระบวนการดีขึ้น สามารถได้ผลผลิต 18 คัน ต่อ 26 วัน เวลารวม
ทั้งหมด (Total Cycle Time) เท่ากับ 3,120 นาที โดยใช้พนักงานทั้งหมด 18 
คน (1 กลุ่ม 3 คน ทั้งหมด 6 กลุ่ม) คิดเป็นประสิทธิภาพการผลิตต่อคน ได้ที่ 
1 คัน ต่อ 1 คนต่อเดือน สามารถเพิ่มผลผลิตได้จากเดิม 18 คันต่อเดือน 
เป็น 26 คันต่อเดือน รอบเวลางกระบวนประกอบ (Cycle Time) ก่อนการ
ปรับปรุงใช้เวลาทั้งหมด 3,210 นาที หลังด าเนินการปรับปรุงใช้เวลา 2,731 
นาที ลดลงจากเดิม 479 นาที หรือลดลงประมาณร้อยละ 12 โดยต้องมีการ
เพิ่มพนักงานอีก 3 คน จาก 18 คน เป็น 21 คน แต่ได้ผลผลิตต่อคน เพิ่มขึ้น 
จาก 1 คัน ต่อ 1 คนต่อเดือน เป็น 1.23 คัน ต่อ 1 คนต่อเดือน สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตขึ้นร้อยละ 23 และมีค่าแรงงานต่อคันก่อนปรับปรุง 
13,500 บาท หลังการปรับปรุงใช้ค่าแรงต่อคัน 13,000 บาท ลดลงจากเดิม 
500 บาท ต่อคัน 
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