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บทคัดย่อ 

บทความน้ีน าเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตแชสซีส์ของโรงงานประกอบรถบรรทุก โดยน าหลกัการ
ของลีนและการจดัสมดุลสายการผลิตมาประยกุตใ์ช ้อนัมีจุดประสงคเ์พื่อลดความสูญเสียท่ีปรากฏอยูใ่นสายการผลิต ไดแ้ก่ 
ความสูญเสียจากการรอคอย ความสูญเสียจากการขนส่ง และความสูญเสียจากระบวนการท่ีไม่เหมาะสม โดยใชเ้วลาสูญเสีย
มาเป็นตวัช้ีวดั หลงัจากใชห้ลกัการของลีนแลว้จึงท าการจดัระบบสายการผลิตใหม่ โดยมีตวัช้ีวดั ไดแ้ก่ รอบเวลาในการผลิต, 

ประสิทธิภาพการท างาน และผลิตภาพในการผลิตแชสซีส์ โดยขั้นตอนการวจิยัเร่ิมจากการเก็บขอ้มูลขั้นตอนและเวลาตาม
สภาพความเป็นจริงของสายการผลิตในปัจจุบนั จากนั้นจึงวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดความสูญเสีย เม่ือทราบสาเหตุแลว้
จึงท าการแกปั้ญหาลดความสูญเสียโดยการใช้เคร่ืองมือของลีน คือ หลกั ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, 

Simplify) หลงัจากนั้นจึงท าการจดัสมดุลสายการผลิตแชสซีส์ข้ึนมาใหม่เพื่อให้เวลาในการผลิตของแต่ละสถานีมีความ
สมดุลในเวลาการท างานเพ่ิมมากข้ึนโดยวิธีการท่ีใช้ คือ วิธีใช้น ้ าหนักเป็นตัวก าหนดต าแหน่ง (Ranked Positional 

Weight: RPW) จากการศึกษาพบว่าเม่ือท าการเปรียบเทียบกระบวนการก่อนและหลงัการปรับปรุงสามารถลดความ
สูญเสียจากเดิม 1707.52 นาที เหลือ 981.31 นาที รอบเวลาในการผลิตลดจากเดิม 767.81 นาที เหลือ 524.48 นาที 
ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมข้ึนจากเดิม 60.64% เป็น 88.49% และผลิตภาพ เพ่ิมข้ึนจากเดิม 1 คนัต่อคน เป็น 1.84 คนัต่อคน 

 
ABSTRACT 

This paper presents techniques used in a process improvement of a truck chassis assembly 
line. Lean principles and line balancing process were employed in the line to reduce wastes occurring 
in the process. Waiting-time, transport, and inappropriate processing wastes were taken into account 
for the lean manufacturing philosophy in this study. Wasting time was used as an indicator for this 
tool. After implementing lean manufacturing, the current layout was redesigned using line balancing 
process. The key goal indicators of this line balancing were to seek the best layout in terms of cycle 
time, line efficiency, and productivity rate. The methodology started with collecting all the process 
steps and time spent in each step to define and clarify the real related problems causing waste times. 
Once the root cause was analyzed, a lean tool, Eliminate, Combine, Rearrange, and Simplify (ECRS), 
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was used as a guideline for success to reduce wastes. After that, tasks were assigned to workstations 
using a Ranked Positional Weight (RPW) method. The study results indicated that the two tools could 
help perform its process effectively and led to a reduction in wasting time from 1,707.52 to 726.21 
minutes. In addition, the implementation led to better timely and more effectively control of the 
production process with a cycle time reduction from 767.81 to 524.48 minutes and a higher efficiency 
from 60.64% to 88.49%, respectively. Moreover, the productivity rate was increased from 1 to 1.84 
pieces per person 
 
1. บทน า 

อุตสาหกรรมผลิตรถบรรทุกเป็นอุตสาหกรรม          
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัผูป้ระกอบอาชีพท่ีเก่ียวขอ้งกบัการขนส่งทาง
บกซ่ึงจดัไดว้่าเป็นการขนส่งอนัดบัหน่ึงของประเทศไทย 
มากกว่าการขนส่งสินค้าทางเรือ  ทางรถไฟ  หรือทาง
เคร่ืองบิน จากขอ้มูลจากกองแผนงานกลุ่มสถิติการขนส่ง
ได้มีการเก็บสถิติจ านวนรถบรรทุกท่ีจดทะเบียนใหม่     
ตามกฎหมายวา่ดว้ยการขนส่งทางบก ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2553-

2558 แสดงไวด้งัตารางท่ี 1 ดงัน้ี 

 
ตารางที่ 1 จ านวนรถจดทะเบียนใหม่ตามกฎหมายวา่ดว้ย
การขนส่งทางบก ประเภทรถบรรทุก 

พ.ศ. จ ำนวนรถ (คนั) 
2553 64,299 
2554 77,219 
2555 93,935 
2556 108,529 
2557 80,965 
2558 68,691 
 
จากตารางท่ี  1 แสดงให้เห็นว่าตั้ งแต่หลังปี  พ.ศ. 

2556 เป็นต้นมาจ านวนรถบรรทุกท่ีจดทะเบียนใหม่มี
จ านวนลดลง ซ่ึงสะท้อนไปถึงอุตสาหกรรมการผลิต
รถบรรทุกดว้ยวา่แต่ละโรงงานมีแนวโนม้ท่ีลูกคา้มาติดต่อ
ผลิตรถบรรทุกน้อยตามไปด้วย โดยสาเหตุหลกัเกิดจาก
ปัจจยัเส่ียงต่างๆเช่นการฟ้ืนตวัของเศรษฐกิจไทยยงัคงมี
ความเส่ียงกับปัญหาความไม่แน่นอนทางการเมือง
ภายในประเทศการขาดนโยบายกระตุ ้นการค้าขายจาก
รัฐบาลราคาพืชผลทางการเกษตรมีแนวโนม้ลดลง เป็นตน้ 
ซ่ึงสาเหตุเหล่าน้ีส่งผลให้ผูป้ระกอบอาชีพขนส่งสินค้า
ได้รับผลกระทบและไม่กล้าท่ีจะเพ่ิมก าลังการขนส่ง

นอกจากนั้นปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลิตรถบรรทุกมีการ
ขยายตัวมากข้ึนจึงมีการแข่งขันกันสูงข้ึนในการสร้าง
รถบรรทุกท าให้ผู ้ประกอบการจ าเป็นต้องพยายามหา
วิธีการเพ่ือท่ีจะสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้ให้ไดม้ากท่ีสุดทั้งในเร่ืองคุณภาพและความรวดเร็ว
ในการผลิตซ่ึงการบริหารการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
การใช้เทคโนโลยีเขา้มาช่วยแกไ้ขเพ่ือช่วยในการลดเวลา
การการควบคุมและปรับปรุงใหเ้กิดคุณภาพของสินคา้ท่ีจะ
ส่งมอบใหก้บัลูกคา้ นอกจากนั้นการเตรียมความพร้อมของ
บุคลากรในสายงานผลิตรวมถึงลกัษณะการด าเนินงานท่ี
เหมาะสมก็เป็นส่วนหน่ึงท่ีจะช่วยสร้างคุณภาพให้แก่
สินคา้อีกดว้ย 

อยา่งไรก็ตามในช่วงประมาณตน้ปี พ.ศ. 2558 ทาง
โรงงานกรณีศึกษาประสบปัญหาการหยุดรองานของ
สายการผลิตรถกระบะบรรทุกในระหว่างการผลิตอย่าง
ต่อเน่ือง อนัมีสาเหตุมาจากปัญหาต่างๆในระหวา่งการผลิต 
ท าให้โรงงานเกิดความเสียหายทั้งเร่ืองของตน้ทุนการผลิต
ท่ีสูงข้ึน และการเสียเวลาไปโดยไม่เกิดมูลค่าของงานมาก
ข้ึน ซ่ึงจากการสุ่มรวบรวมผลแบบประเมินความพึงพอใจ
ท่ีทางโรงงานให้ลูกคา้ประเมินผลความพึงพอใจประจ าปี 
พ.ศ. 2558 จ านวน  30 ท่านผลลัพธ์ของความพึงพอใจ
แสดงดงัตารางท่ี 2 ดงัน้ี 

 
ตารางที่ 2 เปอร์เซ็นต์ความพึงพอใจของลูกค้าท่ีมาใช้
บริการของโรงงานกรณีศึกษา ปี พ.ศ. 2558 

เร่ือง % ควำมพงึพอใจ 

คุณภาพของบริการ 100.00 

การวางบิลเป็นไปตามก าหนด 99.33 

ความสะดวกในการติดต่อ 98.67 

ตารางที ่2 (ต่อ) เปอร์เซ็นตค์วามพึงพอใจของลูกคา้ท่ีมาใช้
บริการของโรงงานกรณีศึกษา ปี พ.ศ. 2558 

เร่ือง % ควำมพงึพอใจ 

คุณภาพของงานท่ีส่งมอบ 98.67 

มารยาทของผูส่้งมอบ/ซ่อม 98.67 

ความรวดเร็วในการเสนอราคา 98.00 

การใหข้อ้มูลและค าแนะน า 97.33 

เอกสารประกอบการน าเสนอ 96.67 

ความถูกตอ้งของการส่งมอบ/ซ่อม 96.67 

มาตรฐานการตรวจงาน 96.00 

เอกสารในการส่งมอบสินคา้/ซ่อม 96.00 

การแกไ้ขและป้องกนัปัญหา 93.33 

ความรวดเร็วในการส่งมอบ/ซ่อม 88.67 

 
จากตารางท่ี 2 แสดงใหเ้ห็นวา่ความรวดเร็วในการส่ง

มอบงานไดรั้บคะแนนความพึงพอใจต ่า (ต ่ากว่าเกณฑ์ท่ี
โรงงานตั้ งไว)้ ดังนั้ นจึงมีความเป็นไปได้ว่าสาเหตุของ
ปัญหาอยู่ท่ี กระบวนการผลิตรถบรรทุก  ซ่ึงจากการ
ตรวจสอบขอ้มูลยอ้นหลงัของปัญหาในสายงานการผลิต
รถกระบะบรรทุกในปี  พ.ศ. 2558 พบว่าฝ่ายประกอบ   
แชสซีส์มีการเกิดความสูญเสียต่าง ๆในสายการผลิตรถ
กระบะบรรทุกสูงท่ีสุด ส่งผลให้จ านวนการผลิตรถกระบะ
บรรทุกไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีทางโรงงานวางแผนไว ้
ดงันั้นผูว้ิจยัจึงมีความประสงค์ท่ีจะแกปั้ญหาการหยุดรอ
งานของฝ่ายประกอบแชสซีส์ เพื่อลดความสูญเสียทางการ
ผลิต 

 
2. ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
2.1 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 
 ในกระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มีความสูญเสียต่าง ๆ
แฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซ่ึงเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลของกระบวนการต ่ ากว่าท่ีควรจะเป็น โดย
ความสูญเสียมีทั้งส้ิน 7 ประการ [1] ไดแ้ก่ 

1. ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป คือ ความ
สูญเสียท่ี เกิดจากแนวคิดท่ีพยายามใช้เคร่ืองจักรและ
พนักงานในการผลิตให้ได้มากท่ีสุดโดยท่ีไม่ได้ค  านึงถึง
ความสามารถในการรับงานต่อหรือความตอ้งการงานของ
หน่วยงานถดัไปซ่ึงจะท าให้แต่ละหน่วยงานท่ีจ าเป็นตอ้ง
ท างานเก่ียวขอ้งต่อเน่ืองกนัท างานไม่สอดคลอ้งสมดุลกนัก็
อันจะน ามาซ่ึงงานท่ีต้องรอการผลิตท่ีเกิดข้ึนหรืองาน
ระหวา่งกระบวนการผลิต (Work In Process: WIP) 

2. ความสูญเสียจากการรอคอย คือ ความสูญเสียท่ี
เกิดจากปัจจัยของการผลิตท่ีไม่สัมพนัธ์กันท าให้มีเวลา
วา่งงานในการผลิตซ่ึงเป็นสาเหตุท าใหเ้กิดการรอคอย 

3. ความสูญเสียจากการขนส่ง คือ ความสูญเสียท่ีเกิด
จากการเคล่ือนยา้ยช้ินส่วนวตัถุดิบหรือผลิตภัณฑ์จากท่ี
หน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึงโดยไม่มีความจ าเป็นหรือเป็นการ
น าไปเก็บไวช้ัว่คราวซ่ึงการขนส่งเหล่าน้ีเป็นความจ าเป็น
แต่ก็มิไดก่้อใหเ้กิดมูลค่าเพ่ิม 

4. ความสูญเสียจากกระบวนการท่ีไม่เหมาะสม คือ 
ความสูญเสียท่ีเกิดจากขั้นตอนการด าเนินงานท่ีไม่ไดเ้พ่ิม
คุณค่าใหแ้ก่ตวัสินคา้ 

5. ความสูญเสียจากสินค้าคงคลังท่ีไม่จ าเป็น  คือ 
ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเก็บวสัดุช้ินส่วนหรือสินคา้คง
คลังไวม้ากเกินความจ าเป็นเพ่ือจะประกันว่าจะมีวสัดุ
ช้ินส่วนหรือสินคา้คงคลงัให้เพียงพออยูต่ลอดเวลาซ่ึงเป็น
ผลท าให้เกิดค่าใชจ่้ายในการขนส่งพสัดุต่างๆค่าจดัเก็บท่ี
สูงและยงัเปลืองพ้ืนท่ีอยา่งไม่จ าเป็น 

6. ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม 
คือ ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวของคนท่ีการ
เคล่ือนไหวนั้นไม่ไดมี้การสร้างมูลค่าเพ่ิมใหก้บัสินคา้หรือ
บริการ 

7. ความสูญเสียจากขอ้บกพร่อง คือ ความสูญเสียท่ี
เกิดของเสียจากการผลิตหรืองานท่ีไม่ไดม้าตรฐานท่ีตอ้งท า
การแกไ้ขใหม่ 
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was used as a guideline for success to reduce wastes. After that, tasks were assigned to workstations 
using a Ranked Positional Weight (RPW) method. The study results indicated that the two tools could 
help perform its process effectively and led to a reduction in wasting time from 1,707.52 to 726.21 
minutes. In addition, the implementation led to better timely and more effectively control of the 
production process with a cycle time reduction from 767.81 to 524.48 minutes and a higher efficiency 
from 60.64% to 88.49%, respectively. Moreover, the productivity rate was increased from 1 to 1.84 
pieces per person 
 
1. บทน า 

อุตสาหกรรมผลิตรถบรรทุกเป็นอุตสาหกรรม          
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัผูป้ระกอบอาชีพท่ีเก่ียวขอ้งกบัการขนส่งทาง
บกซ่ึงจดัไดว้่าเป็นการขนส่งอนัดบัหน่ึงของประเทศไทย 
มากกว่าการขนส่งสินค้าทางเรือ  ทางรถไฟ  หรือทาง
เคร่ืองบิน จากขอ้มูลจากกองแผนงานกลุ่มสถิติการขนส่ง
ได้มีการเก็บสถิติจ านวนรถบรรทุกท่ีจดทะเบียนใหม่     
ตามกฎหมายวา่ดว้ยการขนส่งทางบก ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2553-

2558 แสดงไวด้งัตารางท่ี 1 ดงัน้ี 

 
ตารางที่ 1 จ านวนรถจดทะเบียนใหม่ตามกฎหมายวา่ดว้ย
การขนส่งทางบก ประเภทรถบรรทุก 

พ.ศ. จ ำนวนรถ (คนั) 
2553 64,299 
2554 77,219 
2555 93,935 
2556 108,529 
2557 80,965 
2558 68,691 
 
จากตารางท่ี  1 แสดงให้เห็นว่าตั้ งแต่หลังปี  พ.ศ. 

2556 เป็นต้นมาจ านวนรถบรรทุกท่ีจดทะเบียนใหม่มี
จ านวนลดลง ซ่ึงสะท้อนไปถึงอุตสาหกรรมการผลิต
รถบรรทุกดว้ยวา่แต่ละโรงงานมีแนวโนม้ท่ีลูกคา้มาติดต่อ
ผลิตรถบรรทุกน้อยตามไปด้วย โดยสาเหตุหลกัเกิดจาก
ปัจจยัเส่ียงต่างๆเช่นการฟ้ืนตวัของเศรษฐกิจไทยยงัคงมี
ความเส่ียงกับปัญหาความไม่แน่นอนทางการเมือง
ภายในประเทศการขาดนโยบายกระตุ ้นการค้าขายจาก
รัฐบาลราคาพืชผลทางการเกษตรมีแนวโนม้ลดลง เป็นตน้ 
ซ่ึงสาเหตุเหล่าน้ีส่งผลให้ผูป้ระกอบอาชีพขนส่งสินค้า
ได้รับผลกระทบและไม่กล้าท่ีจะเพ่ิมก าลังการขนส่ง

นอกจากนั้นปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลิตรถบรรทุกมีการ
ขยายตัวมากข้ึนจึงมีการแข่งขันกันสูงข้ึนในการสร้าง
รถบรรทุกท าให้ผู ้ประกอบการจ าเป็นต้องพยายามหา
วิธีการเพ่ือท่ีจะสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้ให้ไดม้ากท่ีสุดทั้งในเร่ืองคุณภาพและความรวดเร็ว
ในการผลิตซ่ึงการบริหารการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
การใช้เทคโนโลยีเขา้มาช่วยแกไ้ขเพ่ือช่วยในการลดเวลา
การการควบคุมและปรับปรุงใหเ้กิดคุณภาพของสินคา้ท่ีจะ
ส่งมอบใหก้บัลูกคา้ นอกจากนั้นการเตรียมความพร้อมของ
บุคลากรในสายงานผลิตรวมถึงลกัษณะการด าเนินงานท่ี
เหมาะสมก็เป็นส่วนหน่ึงท่ีจะช่วยสร้างคุณภาพให้แก่
สินคา้อีกดว้ย 

อยา่งไรก็ตามในช่วงประมาณตน้ปี พ.ศ. 2558 ทาง
โรงงานกรณีศึกษาประสบปัญหาการหยุดรองานของ
สายการผลิตรถกระบะบรรทุกในระหว่างการผลิตอย่าง
ต่อเน่ือง อนัมีสาเหตุมาจากปัญหาต่างๆในระหวา่งการผลิต 
ท าให้โรงงานเกิดความเสียหายทั้งเร่ืองของตน้ทุนการผลิต
ท่ีสูงข้ึน และการเสียเวลาไปโดยไม่เกิดมูลค่าของงานมาก
ข้ึน ซ่ึงจากการสุ่มรวบรวมผลแบบประเมินความพึงพอใจ
ท่ีทางโรงงานให้ลูกคา้ประเมินผลความพึงพอใจประจ าปี 
พ.ศ. 2558 จ านวน  30 ท่านผลลัพธ์ของความพึงพอใจ
แสดงดงัตารางท่ี 2 ดงัน้ี 

 
ตารางที่ 2 เปอร์เซ็นต์ความพึงพอใจของลูกค้าท่ีมาใช้
บริการของโรงงานกรณีศึกษา ปี พ.ศ. 2558 

เร่ือง % ควำมพงึพอใจ 

คุณภาพของบริการ 100.00 

การวางบิลเป็นไปตามก าหนด 99.33 

ความสะดวกในการติดต่อ 98.67 

ตารางที ่2 (ต่อ) เปอร์เซ็นตค์วามพึงพอใจของลูกคา้ท่ีมาใช้
บริการของโรงงานกรณีศึกษา ปี พ.ศ. 2558 

เร่ือง % ควำมพงึพอใจ 

คุณภาพของงานท่ีส่งมอบ 98.67 

มารยาทของผูส่้งมอบ/ซ่อม 98.67 

ความรวดเร็วในการเสนอราคา 98.00 

การใหข้อ้มูลและค าแนะน า 97.33 

เอกสารประกอบการน าเสนอ 96.67 

ความถูกตอ้งของการส่งมอบ/ซ่อม 96.67 

มาตรฐานการตรวจงาน 96.00 

เอกสารในการส่งมอบสินคา้/ซ่อม 96.00 

การแกไ้ขและป้องกนัปัญหา 93.33 

ความรวดเร็วในการส่งมอบ/ซ่อม 88.67 

 
จากตารางท่ี 2 แสดงใหเ้ห็นวา่ความรวดเร็วในการส่ง

มอบงานไดรั้บคะแนนความพึงพอใจต ่า (ต ่ากว่าเกณฑ์ท่ี
โรงงานตั้ งไว)้ ดังนั้ นจึงมีความเป็นไปได้ว่าสาเหตุของ
ปัญหาอยู่ท่ี กระบวนการผลิตรถบรรทุก  ซ่ึงจากการ
ตรวจสอบขอ้มูลยอ้นหลงัของปัญหาในสายงานการผลิต
รถกระบะบรรทุกในปี  พ.ศ. 2558 พบว่าฝ่ายประกอบ   
แชสซีส์มีการเกิดความสูญเสียต่าง ๆในสายการผลิตรถ
กระบะบรรทุกสูงท่ีสุด ส่งผลให้จ านวนการผลิตรถกระบะ
บรรทุกไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีทางโรงงานวางแผนไว ้
ดงันั้นผูว้ิจยัจึงมีความประสงค์ท่ีจะแกปั้ญหาการหยุดรอ
งานของฝ่ายประกอบแชสซีส์ เพื่อลดความสูญเสียทางการ
ผลิต 

 
2. ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
2.1 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 
 ในกระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มีความสูญเสียต่าง ๆ
แฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซ่ึงเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลของกระบวนการต ่ ากว่าท่ีควรจะเป็น โดย
ความสูญเสียมีทั้งส้ิน 7 ประการ [1] ไดแ้ก่ 

1. ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป คือ ความ
สูญเสียท่ี เกิดจากแนวคิดท่ีพยายามใช้เคร่ืองจักรและ
พนักงานในการผลิตให้ได้มากท่ีสุดโดยท่ีไม่ได้ค  านึงถึง
ความสามารถในการรับงานต่อหรือความตอ้งการงานของ
หน่วยงานถดัไปซ่ึงจะท าให้แต่ละหน่วยงานท่ีจ าเป็นตอ้ง
ท างานเก่ียวขอ้งต่อเน่ืองกนัท างานไม่สอดคลอ้งสมดุลกนัก็
อันจะน ามาซ่ึงงานท่ีต้องรอการผลิตท่ีเกิดข้ึนหรืองาน
ระหวา่งกระบวนการผลิต (Work In Process: WIP) 

2. ความสูญเสียจากการรอคอย คือ ความสูญเสียท่ี
เกิดจากปัจจัยของการผลิตท่ีไม่สัมพนัธ์กันท าให้มีเวลา
วา่งงานในการผลิตซ่ึงเป็นสาเหตุท าใหเ้กิดการรอคอย 

3. ความสูญเสียจากการขนส่ง คือ ความสูญเสียท่ีเกิด
จากการเคล่ือนยา้ยช้ินส่วนวตัถุดิบหรือผลิตภัณฑ์จากท่ี
หน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึงโดยไม่มีความจ าเป็นหรือเป็นการ
น าไปเก็บไวช้ัว่คราวซ่ึงการขนส่งเหล่าน้ีเป็นความจ าเป็น
แต่ก็มิไดก่้อใหเ้กิดมูลค่าเพ่ิม 

4. ความสูญเสียจากกระบวนการท่ีไม่เหมาะสม คือ 
ความสูญเสียท่ีเกิดจากขั้นตอนการด าเนินงานท่ีไม่ไดเ้พ่ิม
คุณค่าใหแ้ก่ตวัสินคา้ 

5. ความสูญเสียจากสินค้าคงคลังท่ีไม่จ าเป็น  คือ 
ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเก็บวสัดุช้ินส่วนหรือสินคา้คง
คลังไวม้ากเกินความจ าเป็นเพ่ือจะประกันว่าจะมีวสัดุ
ช้ินส่วนหรือสินคา้คงคลงัให้เพียงพออยูต่ลอดเวลาซ่ึงเป็น
ผลท าให้เกิดค่าใชจ่้ายในการขนส่งพสัดุต่างๆค่าจดัเก็บท่ี
สูงและยงัเปลืองพ้ืนท่ีอยา่งไม่จ าเป็น 

6. ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม 
คือ ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวของคนท่ีการ
เคล่ือนไหวนั้นไม่ไดมี้การสร้างมูลค่าเพ่ิมใหก้บัสินคา้หรือ
บริการ 

7. ความสูญเสียจากขอ้บกพร่อง คือ ความสูญเสียท่ี
เกิดของเสียจากการผลิตหรืองานท่ีไม่ไดม้าตรฐานท่ีตอ้งท า
การแกไ้ขใหม่ 

 
 
 

56 57

85



2.2 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing 
System) 
 RemonFayek Aziz [2] กล่าวว่าระบบการผลิต
แบบลีน คือ ระบบการผลิตท่ีมุ่งเน้นในเร่ืองการไหลของ
งานเป็นหลกัโดยท าการก าจดัความสูญเสียต่างๆของงาน
และเพ่ิมคุณค่าให้กบัสินคา้อย่างต่อเน่ืองเพ่ือให้ลูกคา้เกิด
ความพึงพอใจสูงสุด โดยแนวทางท่ีนิยมน ามาใช้เพื่อลด
ความสูญเสียไดแ้ก่ แนวทางหลกั ECRS ซ่ึงประกอบดว้ย 
 1.  การก าจดั (Eliminate: E) ท าไดโ้ดยการไล่
หาจุดประสงค์ซ่ึงจะท าให้สามารถก าจัดขั้ นตอนท่ีไม่
จ าเป็นออกได ้
 2.  การผสมผสาน (Combine: C) ท าได้โดย
การผสมผสานองค์ประกอบของงานหลายประการเข้า
ดว้ยกนัอนัจะช่วยลดขั้นตอนของงานบางส่วนลงได ้
 3.  การจัดล าดับ ให ม่  (Rearrange: R) การ
โยกยา้ยสับเปล่ียนล าดับขององค์ประกอบของงานอาจ
สร้างโอกาสก าจดังานบางส่วนหรือโอกาสการผสมผสาน
ใหม่ 
 4. ก ารท า ให้ ง่ า ย ข้ึ น  (Simplify : S) เ ม่ื อ
พิจารณาถึงการก าจดัการผสมผสานและการจดัล าดบัใหม่
อย่างรอบคอบแลว้ควรพยายามจดัการองค์ประกอบของ
งานส่วนท่ีเหลืออยูใ่หเ้ป็นงานท่ีง่ายท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้
2.3 การจัดสมดุลสายการผลิต  (Production Line 
Balancing) 

บุษบา พฤกษาพนัธ์ุรัตน์ [3] กล่าวว่า การจดัสมดุล
สายการผลิต คือ การพยายามท่ีจะจดัให้สถานีงานต่าง ๆ มี
อตัราการท างานหรือเวลาท่ีใชเ้ท่า ๆ กนั โดยจะใชร้อบเวลา
การผลิต (Cycle Time) เป็นตัวก าหนดอัตราการผลิต
เน่ืองจากในระบบสายงานการประกอบหน่ึง ๆ  จะประกอบ
ไปดว้ยขั้นตอนงานต่างๆมากมาย การจดัแบ่งภาระงานให้
เกิดความพร้อมในทางปฏิบัติล่วงหน้าจึงเป็นส่ิงส าคญัยิ่ง
เพราะถ้าจัดแบ่งแรงงานถูกวางแผนด้วยการคาดคะเน       
จะพบว่าเม่ือน าไปปฏิบติัจริงอาจเกิดปัญหาต่าง ๆ ตามมา
ได ้และไดก้ล่าวว่าวิธีหน่ึงของการจดัสมดุลสายการผลิต         

ท่ี เรียกว่า วิ ธีการใช้น ้ าหนักเป็นตัวก าหนดต าแหน่ง
(Ranked Positional Weight; RPW) เป็นหน่ึงในวธีิท่ี
เหมาะสมในการเพ่ิมประสิท ธิภาพในสายการผลิต 
นอกเหนือจากวธีิการก าหนดต าแหน่งโดยใชค้่าสูงสุด และ
วิ ธีของ  Killbridge & Wester โดยมีล าดับขั้ นตอน        
ในการด าเนินงานดงัน้ี 

ขั้นตอนท่ี 1 ค านวณหาค่า RPW ส าหรับแต่ละงาน
ยอ่ย โดยการรวมค่าเวลาในการด าเนินงานของงานย่อย ๆ
นั้นกับงานย่อยทั้ งหมดท่ีตามหลังในข่ายของแนวลูกศร
ของผงัล าดบังาน 

ขั้ นตอน ท่ี  2  ลงรายการส่วนของงานทั้ งหมด
ตามล าดับ RPW โดยจัดให้งานท่ีมีค่า RPW สูงสุดไว้
ด้านบน พร้อมทั้ งบอกเวลาในแต่ละงานย่อยและแสดง
รายการงานยอ่ยท่ีอยูก่่อนหนา้ดว้ย 

ขั้นตอนท่ี 3 จัดส่วนของงานลงสถานีงานตามค่า 
RPW โดยพยายามหลีกเล่ียงขอ้จ ากดัเก่ียวกบัล าดบัก่อน
หนา้และรอบเวลา 

 
3. วธีิการด าเนินการวจัิย 
3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบัน 
 ผู ้วิจัย เลือก ศึกษากระบวนการผ ลิต เพี ยงห น่ึ ง
กระบวนการจากโรงงานกรณีศึกษาเท่านั้นและจากการเก็บ
ขอ้มูลยอ้นหลงั ปี พ.ศ. 2558 พบวา่ฝ่ายประกอบแชสซีส์   
มีการเกิดความสูญเสียในสายการผลิตมากท่ีสุด เม่ือเทียบ
กบักระบวนการผลิตอ่ืนๆ ดงัแสดงในตารางท่ี 3 ดงัน้ี 
 
ตารางที ่3 เปอร์เซ็นตค์วามสูญเสียของแผนกต่าง ๆ 
ล ำดบัที ่ แผนก % ควำมสูญเสีย 

1 ประกอบแชสซีส์ 22.61 

2 ประกอบกระบะ 5.92 

3 ท าสี 3.55 

4 เขียนแบบ 2.37 

 

ดังนั้ นผู ้วิจัยจึงตัดสินใจท่ีจะศึกษาและแก้ไขปัญหา
เปอร์เซ็นตค์วามสูญเสียในแผนกประกอบแชสซีส์ โดยได ้

ท าการเก็บขอ้มูลต่าง ๆ ดงัแสดงไวใ้นตารางท่ี 4 ดงัน้ี 

 

ตารางที ่4 ขอ้มูลทัว่ไปของแผนกฝ่ายประกอบแชสซีส์ 
สถำน ี ล ำดบั กระบวนกำร เวลำทีใ่ช้ (นำท)ี เวลำรวมในสถำนี (นำท)ี 

1 
1 ตดัแผน่จานหมุนและเหลก็ดามคอแชสซีส์ 70.75 70.75 

2 ดดัคอแชสซีส์ 352.62 352.62 

2 
3 ประกอบครอส 136.33 

418.91 
4 ประกอบชุดแท่นดมัพ ์ 282.58 

3 
5 ติดตั้งครอสและแท่นดมัพ ์ 175.62 

686.57 
6 เช่ือมครอสและแท่นดมัพ ์ 510.95 

4 7 ประกอบชุดแท่นชิม 153.23 153.23 

5 
8 ประกอบกนัชนทา้ย 105.29 

192.72 
9 ประกอบแท่นยางอะไหล่ 87.43 

6 

10 เช่ือมชุดแท่นชิม 484.68 

648.70 11 เช่ือมแท่นยางอะไหล่ 95.00 

12 เช่ือมกนัชนทา้ย 69.02 

7 

13 ประกอบลูกหมาก 18.75 

402.56 14 ดดัแป๊ปน ้ ามนั 33.53 

15 ประกอบโตะ๊หมนุ 350.28 

8 16 เช่ือมโตะ๊หมนุ 488.92 488.92 

9 

17 เช่ือมช่วงหนา้ 102.72 

687.98 18 ท าทา้ย 485.34 

19 ปิดแท่นดมัพ ์ 99.92 

10 20 ประกอบแขนลาก 438.00 438.00 

11 

21 เช่ือมแขนลาก 309.96 

767.81 22 ประกอบชุดห่วงแขนลาก 211.52 

23 ติดตั้งระบบแป๊ปน ้ ามนั 246.33 

12 24 ประกอบเพลา 599.62 599.62 

13 25 ติดตั้งเพลา,ชุดดมัพแ์ละแขนลาก 375.36 375.36 

14 26 เดินระบบลม 234.85 234.85 

รวม 6518.60   
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ดังนั้ นผู ้วิจัยจึงตัดสินใจท่ีจะศึกษาและแก้ไขปัญหา
เปอร์เซ็นตค์วามสูญเสียในแผนกประกอบแชสซีส์ โดยได ้

ท าการเก็บขอ้มูลต่าง ๆ ดงัแสดงไวใ้นตารางท่ี 4 ดงัน้ี 
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8 ประกอบกนัชนทา้ย 105.29 
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10 เช่ือมชุดแท่นชิม 484.68 

648.70 11 เช่ือมแท่นยางอะไหล่ 95.00 

12 เช่ือมกนัชนทา้ย 69.02 
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13 ประกอบลูกหมาก 18.75 

402.56 14 ดดัแป๊ปน ้ ามนั 33.53 

15 ประกอบโตะ๊หมนุ 350.28 

8 16 เช่ือมโตะ๊หมนุ 488.92 488.92 
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17 เช่ือมช่วงหนา้ 102.72 

687.98 18 ท าทา้ย 485.34 

19 ปิดแท่นดมัพ ์ 99.92 

10 20 ประกอบแขนลาก 438.00 438.00 

11 

21 เช่ือมแขนลาก 309.96 

767.81 22 ประกอบชุดห่วงแขนลาก 211.52 

23 ติดตั้งระบบแป๊ปน ้ ามนั 246.33 

12 24 ประกอบเพลา 599.62 599.62 

13 25 ติดตั้งเพลา,ชุดดมัพแ์ละแขนลาก 375.36 375.36 
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จากตารางท่ี 4 แสดงให้เห็นขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีผูว้ิจยัได้
ท าการเก็บรวบรวมซ่ึงสามารถสรุปส่ิงท่ีอยู่ภายในแผนก
ฝ่ายประกอบแชสซีส์ไดด้งัน้ี 

1.  แผนกประกอบแชสซีส์ประกอบไปด้วยสถานี
จ านวน 14 สถานี สามารถแยกรายการกระบวนการไดเ้ป็น 
26 กระบวนการ  

2.  รอบเวลาเท่ากบั 767.81 นาที 
3.  เวลารวมทั้ งหมดของกระบวนการเท่ ากับ 

6518.60 นาที 
4.  มีค่าประสิทธิภาพ (Efficiency) โดยคิดจาก

สมการ   
 

𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸 =  ∑ 𝑡𝑡𝑖𝑖
𝑖𝑖
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛𝐶𝐶𝑎𝑎

     (1) 

 
เม่ือ   ti  = เวลาของงานยอ่ย i 
  n  = จ านวนสถานีงาน 
  Ca  = รอบเวลาจริง 
เม่ือแทนค่าลงไปจะได้ค่าประสิทธิภาพเท่ากับ 0.6064 
หรือเท่ากบั 60.64% 
 5.  มีค่าผลิตภาพ (Productivity) โดยคิดจาก 
 

𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝐸𝐸𝑃𝑃𝐸𝐸𝑃𝑃𝐸𝐸𝑃𝑃𝐸𝐸 = 𝑇𝑇
𝑁𝑁𝐶𝐶𝑎𝑎

     (2) 
 

เม่ือ   T  = เวลาท่ีมีส าหรับการผลิต 
  N  = จ านวนคนงาน 
  Ca  = รอบเวลาจริง 
 

โดย ค่า T ก าหนดให้โรงงานน้ีท างานเดือนละ 24 

วนั ท างานวนัละ 8 ชัว่โมง (480 นาที) แบบไม่มีท างาน
ล่วงเวลา ฉะนั้น ค่า T = 24 x 480 = 11,520 นาที 
 ค่า N ฝ่ายประกอบแชสซีส์มีคนงานทั้งส้ิน 15 คน 
 ค่า Ca เท่ากบั 767.81 นาที 

เม่ือแทนค่าลงไปจะไดค้่าผลิตภาพเท่ากบั 1.00 คนั/

คน 
 

3.2 พจิารณาความสูญเสีย 
 เม่ือทางผูว้ิจยัไดข้ั้นตอนกระบวนการท างานทั้งหมด
ของฝ่ายประกอบแชสซีส์แลว้ จึงไดท้ าการแยกประเภท
ของงานโดยใช้หลกัการของ Flow Process Chart [4] 

เพ่ือท่ีจะท าให้ทราบว่ามีงานอะไรบ้างท่ีท าให้เกิดความ
สูญเสียและฝ่ายประกอบแชสซีส์เสียเวลาไปกบังานนั้นอยู่
เท่าไหร่ จากการลงไปพิจารณาหน้างานพร้อมทั้ งปรึกษา
กับวิศวกรผูเ้ช่ียวชาญในแผนกประกอบแชสซีส์รวมถึง
เช่ือมโยงกับข้อมูลเวลาท่ีเก็บได้ พบว่าความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนในฝ่ายประกอบแชสซีส์ มีดงัน้ี 

3.2.1 ความสูญเสียจากการรอคอย 
- สูญ เสียเวลากับการรอเครน เน่ืองจากในฝ่าย

ประกอบแชสซีส์ของโรงงานกรณีศึกษาจะใชก้ารขนยา้ย
ช้ินงานโดยใชเ้ครนทั้งหมด ซ่ึงภายในแผนกนั้นมีเครนท่ี
สามารถใชไ้ดอ้ยูเ่พียง 1 เครนเท่านั้น ซ่ึงจากตารางท่ี 4 มี 
กระบวนการท่ี ใช้เครน  15 กระบวนการ จาก  26 
กระบวนการ มีระยะเวลาในการใชเ้ครนมากน้อยต่างกัน 
ท าให้คนงานเกิดการรอคอยการใชเ้ครน ท าให้ไม่สามารถ
ท่ีจะท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

- สูญเสียเวลากับการเบิกของ โดยคนงานในฝ่าย
ประกอบแชสซีส์ เม่ือต้องการอะไหล่ช้ินส่วนท่ีจะใช้
ประกอบแชสซีส์แลว้ไม่มีของ จะตอ้งเสียเวลาในการเดิน
ไปเบิกของท่ีแผนกสโตร์ ซ่ึงอยู่ไกลจากแผนกแชสซีส์
ค่อนขา้งมาก และช้ินส่วนอุปกรณ์มีความหนกัเบาแตกต่าง
กนัไป ตั้งแต่ยกไดด้ว้ยมือเปล่า จนถึงตอ้งใชเ้ครนหรือรถ
ยกในการขนส่ง ซ่ึงค่อนขา้งใชเ้วลาในการเคล่ือนยา้ยมาก
ถา้หากของท่ีเบิกมีจ านวนมาก 

- สูญ เสียเวลาในการเต รียมอุปกรณ์ เค ร่ืองมือ         
ฝ่ ายประกอบแชสซี ส์ เป็ น ฝ่ าย ท่ี มีการใช้ เค ร่ืองมือ 
เคร่ืองจักรหลากหลาย อาทิเช่น เคร่ืองมือตัด เคร่ืองมือ 
เช่ือม เคร่ืองมือวดั ซ่ึงลกัษณะการท างานของคนงานจะใช้
เคร่ืองมือแลว้เก็บไม่เป็นท่ีเป็นทาง บางเคร่ืองมือตอ้งใช้
ร่วมกนัจึงมกัจะเกิดปัญหาของหายหรือหาเคร่ืองมือไม่เจอ 
จึงท าให้คนงานต้องเสียเวลาไปกับการเตรียมพร้อม
เคร่ืองมือ 

3.2.2 ความสูญเสียจากการขนส่ง 
- สูญเสียเวลากบัการขนส่งปัจจยัการผลิตต่าง ๆ เช่น 

เหล็ก อนัเน่ืองมาจากการวางปัจจยัการผลิตไม่เอ้ืออ านวย
ต่อคนงานในการเคล่ือนยา้ยไดอ้ยา่งรวดเร็ว เช่น ปัจจยัการ
ผลิตอยู่ไกลจากสถานีการท างาน การวางปัจจัยการผลิต
อย่างไม่ เป็นระเบียบ  รวมไปถึงการขนส่งแชสซีส์ ท่ี
ประกอบระหว่างสถานีจ าเป็นต้องใช้เครนเหมือนกัน 
เพราะน ้ าหนักของแชสซีส์มีปริมาณมาก แต่การวางแบบ
แปลนของสถานีงานในโรงงานกรณีศึกษามีผลท าให้การ
เคล่ือนยา้ยไม่มีความล่ืนไหล ท าให้ทุกคร้ังท่ีเคล่ือนยา้ย
แชสซีส์ระหวา่งสถานีตอ้งใชร้ะยะเวลานาน 

3.2.3 ความสูญเสียจากกระบวนการท่ีไม่เหมาะสม 
- สูญเสียเวลากับการเปล่ียนธูปเช่ือม (ลวดเช่ือม) 

เน่ืองจากงานส่วนใหญ่ของฝ่ายประกอบแชสซีส์มีความ
เก่ียวขอ้งกบังานเช่ือมเกือบทั้งหมด คนงานทุกคนมีการใช้
เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้า โดยใช้ลวดเช่ือมเป็นเสมือนตัวเช่ือม
เหลก็เขา้ดว้ยกนั ซ่ึงลวดเช่ือม 1 เสน้ สามารถเช่ือมไดไ้ม่มาก 
จึงท าให้เกิดการเปล่ียนลวดเช่ือมอยู่บ่อยคร้ัง และการ
เปล่ียนทุกคร้ังจะท าให้การท างานเช่ือมไม่มีความต่อเน่ือง 
เพราะนอกจากตอ้งเสียเวลาในการเปล่ียนลวดเช่ือมแล้ว 
ยงัตอ้งเสียเวลากบัการเลง็ลวดเช่ือมเพ่ือเช่ือมงานใหมี้ความ
ต่อเน่ืองสวยงามอีกดว้ย 

- สูญเสียเวลากบัการเคาะสแลก (ข้ีเช่ือม) สืบเน่ือง
จากการท่ีคนงานใชเ้คร่ืองเช่ือมไฟฟ้าโดยใชล้วดเช่ือมท่ีมี
สารห่อหุ้ม (ฟลกัซ์) เป็นตวัประสานนั้น ทุกคร้ังท่ีท าการ
เช่ือมจะเกิดสแลกข้ึนจากฟลกัซ์ปกคลุมตามรอยเช่ือม ซ่ึง 
สแลกน้ีคนงานจะต้องท าการเคาะออกให้หมดทุกคร้ัง 
เพ่ือท่ีเวลากระบวนการพ่นสีนั้ น สีจะได้ไม่ติดท่ีสแลก 
เพราะถา้มีสีติดสแลก เวลาลูกคา้น ารถไปใชง้าน สแลกมี
โอกาสหลุดออกมาเองได้ซ่ึงส่งผลให้สีหลุดออกมาด้วย 
ท าใหผ้ลิตภณัฑดู์ไม่สวยงาม สามารถท าใหลู้กคา้เกิดความ
ไม่พึงพอใจได ้

- สูญเสียเวลากับการวัดและการร่างแบบ  มักจะ
เกิดข้ึนในกระบวนการขั้นตอนท่ีมีการตัดหรือการเจาะ 
ทุกคร้ังก่อนท่ีจะท าการตัดหรือการเจาะ คนงานจะต้อง

เสียเวลากบัการวดัหาต าแหน่งท่ีจะท าการตดัหรือเจาะ และ
เน่ืองจากการวดับางคร้ังจะมีความสลบัซับซ้อน รวมทั้ ง
ช้ินส่วนแชสซีส์มีขนาดท่ีใหญ่จ าเป็นท่ีจะตอ้งใช้คนงาน
มากกว่า 1 คน ในการวดั ส่งผลให้คนงานท่ีตอ้งมาช่วย
จ าเป็นต้องหยุดงานของตนก่อน เพ่ือท่ี จะมาช่วยวัด 
นอกจากน้ีเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวดัหรือร่างแบบยงัไม่
เอ้ืออ านวยต่อการท างาน  ท าให้ต้องเสียเวลาในการวดั
ค่อนขา้งมาก 

จากความสูญเสียท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้ ผูว้ิจยัไดท้ าการ
เก็บจ านวนเวลาความสูญเสียท่ีเกิดจากสาเหตุต่าง ๆ ออกมา
ไดด้งัตารางท่ี 5 

 
ตำรำงที ่5 เวลาของความสูญเสียในกิจกรรมต่าง ๆ 

ควำมสูญเสีย จ ำนวนเวลำ (นำท)ี 
เสียเวลารอเครน 580.00 

เสียเวลาเบิกของ 180.50 

เสียเวลาเตรียมอุปกรณ์เคร่ืองมือ 26.44 

เสียเวลาขนส่งของ 176.03 

เสียเวลาเปล่ียนธูปเช่ือม 189.75 

เสียเวลาเคาะสแลก 428.50 

เสียเวลาวดัและร่างแบบ 126.30 

รวม 1,707.52 
 
3.3 การเลือกแก้ปัญหา 

จากหัวขอ้ท่ี 3.2 และจากตารางท่ี 5 จะสังเกตเห็น
ไดว้า่มีสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดความสูญเสียอยูท่ั้งส้ิน 7 ประเด็น 
ซ่ึงแต่ละประเด็นจะส่งผลต่อเวลาในการท างานมากน้อย
ต่างกนัข้ึนกบัระยะเวลาท่ีตอ้งสูญเสียไป ดงันั้นทางผูว้ิจยั
จึงไดท้ าการเลือกแกปั้ญหาโดยใชก้ฎ 80:20 ของพาเรโต 
(Pareto) [5] คือ ท าการเรียงล าดับสาเหตุความรุนแรง
ของความสูญเสียทั้ งหมดท่ีเกิดข้ึน  เสร็จแล้วจึงท าการ
แก้ปัญหาเฉพาะท่ีส่งผลต่อฝ่ายประกอบแชสซีส์ 80% 

แรกเท่านั้น ดงันั้น สามารถน ามาสรุปท ากราฟพาเรโตได้
ดงัรูปท่ี 1 
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จากตารางท่ี 4 แสดงให้เห็นขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีผูว้ิจยัได้
ท าการเก็บรวบรวมซ่ึงสามารถสรุปส่ิงท่ีอยู่ภายในแผนก
ฝ่ายประกอบแชสซีส์ไดด้งัน้ี 

1.  แผนกประกอบแชสซีส์ประกอบไปด้วยสถานี
จ านวน 14 สถานี สามารถแยกรายการกระบวนการไดเ้ป็น 
26 กระบวนการ  

2.  รอบเวลาเท่ากบั 767.81 นาที 
3.  เวลารวมทั้ งหมดของกระบวนการเท่ ากับ 

6518.60 นาที 
4.  มีค่าประสิทธิภาพ (Efficiency) โดยคิดจาก

สมการ   
 

𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸 =  ∑ 𝑡𝑡𝑖𝑖
𝑖𝑖
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛𝐶𝐶𝑎𝑎

     (1) 

 
เม่ือ   ti  = เวลาของงานยอ่ย i 
  n  = จ านวนสถานีงาน 
  Ca  = รอบเวลาจริง 
เม่ือแทนค่าลงไปจะได้ค่าประสิทธิภาพเท่ากับ 0.6064 
หรือเท่ากบั 60.64% 
 5.  มีค่าผลิตภาพ (Productivity) โดยคิดจาก 
 

𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝐸𝐸𝑃𝑃𝐸𝐸𝑃𝑃𝐸𝐸𝑃𝑃𝐸𝐸 = 𝑇𝑇
𝑁𝑁𝐶𝐶𝑎𝑎

     (2) 
 

เม่ือ   T  = เวลาท่ีมีส าหรับการผลิต 
  N  = จ านวนคนงาน 
  Ca  = รอบเวลาจริง 
 

โดย ค่า T ก าหนดให้โรงงานน้ีท างานเดือนละ 24 

วนั ท างานวนัละ 8 ชัว่โมง (480 นาที) แบบไม่มีท างาน
ล่วงเวลา ฉะนั้น ค่า T = 24 x 480 = 11,520 นาที 
 ค่า N ฝ่ายประกอบแชสซีส์มีคนงานทั้งส้ิน 15 คน 
 ค่า Ca เท่ากบั 767.81 นาที 

เม่ือแทนค่าลงไปจะไดค้่าผลิตภาพเท่ากบั 1.00 คนั/

คน 
 

3.2 พจิารณาความสูญเสีย 
 เม่ือทางผูว้ิจยัไดข้ั้นตอนกระบวนการท างานทั้งหมด
ของฝ่ายประกอบแชสซีส์แลว้ จึงไดท้ าการแยกประเภท
ของงานโดยใช้หลกัการของ Flow Process Chart [4] 

เพ่ือท่ีจะท าให้ทราบว่ามีงานอะไรบ้างท่ีท าให้เกิดความ
สูญเสียและฝ่ายประกอบแชสซีส์เสียเวลาไปกบังานนั้นอยู่
เท่าไหร่ จากการลงไปพิจารณาหน้างานพร้อมทั้ งปรึกษา
กับวิศวกรผูเ้ช่ียวชาญในแผนกประกอบแชสซีส์รวมถึง
เช่ือมโยงกับข้อมูลเวลาท่ีเก็บได้ พบว่าความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนในฝ่ายประกอบแชสซีส์ มีดงัน้ี 

3.2.1 ความสูญเสียจากการรอคอย 
- สูญ เสียเวลากับการรอเครน เน่ืองจากในฝ่าย

ประกอบแชสซีส์ของโรงงานกรณีศึกษาจะใชก้ารขนยา้ย
ช้ินงานโดยใชเ้ครนทั้งหมด ซ่ึงภายในแผนกนั้นมีเครนท่ี
สามารถใชไ้ดอ้ยูเ่พียง 1 เครนเท่านั้น ซ่ึงจากตารางท่ี 4 มี 
กระบวนการท่ี ใช้เครน  15 กระบวนการ จาก  26 
กระบวนการ มีระยะเวลาในการใชเ้ครนมากน้อยต่างกัน 
ท าให้คนงานเกิดการรอคอยการใชเ้ครน ท าให้ไม่สามารถ
ท่ีจะท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

- สูญเสียเวลากับการเบิกของ โดยคนงานในฝ่าย
ประกอบแชสซีส์ เม่ือต้องการอะไหล่ช้ินส่วนท่ีจะใช้
ประกอบแชสซีส์แลว้ไม่มีของ จะตอ้งเสียเวลาในการเดิน
ไปเบิกของท่ีแผนกสโตร์ ซ่ึงอยู่ไกลจากแผนกแชสซีส์
ค่อนขา้งมาก และช้ินส่วนอุปกรณ์มีความหนกัเบาแตกต่าง
กนัไป ตั้งแต่ยกไดด้ว้ยมือเปล่า จนถึงตอ้งใชเ้ครนหรือรถ
ยกในการขนส่ง ซ่ึงค่อนขา้งใชเ้วลาในการเคล่ือนยา้ยมาก
ถา้หากของท่ีเบิกมีจ านวนมาก 

- สูญ เสียเวลาในการเต รียมอุปกรณ์ เค ร่ืองมือ         
ฝ่ ายประกอบแชสซี ส์ เป็ น ฝ่ าย ท่ี มีการใช้ เค ร่ืองมือ 
เคร่ืองจักรหลากหลาย อาทิเช่น เคร่ืองมือตัด เคร่ืองมือ 
เช่ือม เคร่ืองมือวดั ซ่ึงลกัษณะการท างานของคนงานจะใช้
เคร่ืองมือแลว้เก็บไม่เป็นท่ีเป็นทาง บางเคร่ืองมือตอ้งใช้
ร่วมกนัจึงมกัจะเกิดปัญหาของหายหรือหาเคร่ืองมือไม่เจอ 
จึงท าให้คนงานต้องเสียเวลาไปกับการเตรียมพร้อม
เคร่ืองมือ 

3.2.2 ความสูญเสียจากการขนส่ง 
- สูญเสียเวลากบัการขนส่งปัจจยัการผลิตต่าง ๆ เช่น 

เหล็ก อนัเน่ืองมาจากการวางปัจจยัการผลิตไม่เอ้ืออ านวย
ต่อคนงานในการเคล่ือนยา้ยไดอ้ยา่งรวดเร็ว เช่น ปัจจยัการ
ผลิตอยู่ไกลจากสถานีการท างาน การวางปัจจยัการผลิต
อย่างไม่ เป็นระเบียบ  รวมไปถึงการขนส่งแชสซีส์ ท่ี
ประกอบระหว่างสถานีจ าเป็นต้องใช้เครนเหมือนกัน 
เพราะน ้ าหนักของแชสซีส์มีปริมาณมาก แต่การวางแบบ
แปลนของสถานีงานในโรงงานกรณีศึกษามีผลท าให้การ
เคล่ือนยา้ยไม่มีความล่ืนไหล ท าให้ทุกคร้ังท่ีเคล่ือนยา้ย
แชสซีส์ระหวา่งสถานีตอ้งใชร้ะยะเวลานาน 

3.2.3 ความสูญเสียจากกระบวนการท่ีไม่เหมาะสม 
- สูญเสียเวลากับการเปล่ียนธูปเช่ือม (ลวดเช่ือม) 

เน่ืองจากงานส่วนใหญ่ของฝ่ายประกอบแชสซีส์มีความ
เก่ียวขอ้งกบังานเช่ือมเกือบทั้งหมด คนงานทุกคนมีการใช้
เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้า โดยใช้ลวดเช่ือมเป็นเสมือนตัวเช่ือม
เหลก็เขา้ดว้ยกนั ซ่ึงลวดเช่ือม 1 เสน้ สามารถเช่ือมไดไ้ม่มาก 
จึงท าให้เกิดการเปล่ียนลวดเช่ือมอยู่บ่อยคร้ัง และการ
เปล่ียนทุกคร้ังจะท าให้การท างานเช่ือมไม่มีความต่อเน่ือง 
เพราะนอกจากตอ้งเสียเวลาในการเปล่ียนลวดเช่ือมแล้ว 
ยงัตอ้งเสียเวลากบัการเลง็ลวดเช่ือมเพ่ือเช่ือมงานใหมี้ความ
ต่อเน่ืองสวยงามอีกดว้ย 

- สูญเสียเวลากบัการเคาะสแลก (ข้ีเช่ือม) สืบเน่ือง
จากการท่ีคนงานใชเ้คร่ืองเช่ือมไฟฟ้าโดยใชล้วดเช่ือมท่ีมี
สารห่อหุ้ม (ฟลกัซ์) เป็นตวัประสานนั้น ทุกคร้ังท่ีท าการ
เช่ือมจะเกิดสแลกข้ึนจากฟลกัซ์ปกคลุมตามรอยเช่ือม ซ่ึง 
สแลกน้ีคนงานจะต้องท าการเคาะออกให้หมดทุกคร้ัง 
เพ่ือท่ีเวลากระบวนการพ่นสีนั้ น สีจะได้ไม่ติดท่ีสแลก 
เพราะถา้มีสีติดสแลก เวลาลูกคา้น ารถไปใชง้าน สแลกมี
โอกาสหลุดออกมาเองได้ซ่ึงส่งผลให้สีหลุดออกมาด้วย 
ท าใหผ้ลิตภณัฑดู์ไม่สวยงาม สามารถท าใหลู้กคา้เกิดความ
ไม่พึงพอใจได ้

- สูญเสียเวลากับการวัดและการร่างแบบ  มักจะ
เกิดข้ึนในกระบวนการขั้นตอนท่ีมีการตัดหรือการเจาะ 
ทุกคร้ังก่อนท่ีจะท าการตัดหรือการเจาะ คนงานจะต้อง

เสียเวลากบัการวดัหาต าแหน่งท่ีจะท าการตดัหรือเจาะ และ
เน่ืองจากการวดับางคร้ังจะมีความสลบัซับซ้อน รวมทั้ ง
ช้ินส่วนแชสซีส์มีขนาดท่ีใหญ่จ าเป็นท่ีจะตอ้งใช้คนงาน
มากกว่า 1 คน ในการวดั ส่งผลให้คนงานท่ีตอ้งมาช่วย
จ าเป็นต้องหยุดงานของตนก่อน เพ่ือท่ี จะมาช่วยวัด 
นอกจากน้ีเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวดัหรือร่างแบบยงัไม่
เอ้ืออ านวยต่อการท างาน  ท าให้ต้องเสียเวลาในการวดั
ค่อนขา้งมาก 

จากความสูญเสียท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้ ผูว้ิจยัไดท้ าการ
เก็บจ านวนเวลาความสูญเสียท่ีเกิดจากสาเหตุต่าง ๆ ออกมา
ไดด้งัตารางท่ี 5 

 
ตำรำงที ่5 เวลาของความสูญเสียในกิจกรรมต่าง ๆ 

ควำมสูญเสีย จ ำนวนเวลำ (นำท)ี 
เสียเวลารอเครน 580.00 

เสียเวลาเบิกของ 180.50 

เสียเวลาเตรียมอุปกรณ์เคร่ืองมือ 26.44 

เสียเวลาขนส่งของ 176.03 

เสียเวลาเปล่ียนธูปเช่ือม 189.75 

เสียเวลาเคาะสแลก 428.50 

เสียเวลาวดัและร่างแบบ 126.30 

รวม 1,707.52 
 
3.3 การเลือกแก้ปัญหา 

จากหัวขอ้ท่ี 3.2 และจากตารางท่ี 5 จะสังเกตเห็น
ไดว้า่มีสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดความสูญเสียอยูท่ั้งส้ิน 7 ประเด็น 
ซ่ึงแต่ละประเด็นจะส่งผลต่อเวลาในการท างานมากน้อย
ต่างกนัข้ึนกบัระยะเวลาท่ีตอ้งสูญเสียไป ดงันั้นทางผูว้ิจยั
จึงไดท้ าการเลือกแกปั้ญหาโดยใชก้ฎ 80:20 ของพาเรโต 
(Pareto) [5] คือ ท าการเรียงล าดับสาเหตุความรุนแรง
ของความสูญเสียทั้ งหมดท่ีเกิดข้ึน  เสร็จแล้วจึงท าการ
แก้ปัญหาเฉพาะท่ีส่งผลต่อฝ่ายประกอบแชสซีส์ 80% 

แรกเท่านั้น ดงันั้น สามารถน ามาสรุปท ากราฟพาเรโตได้
ดงัรูปท่ี 1 
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รูปที ่1 แผนภาพพาเรโตแสดงความสูญเสีย 

 
 จากรูปท่ี 1 และกฎ 80:20 ของพาเรโต พบวา่ 80% 

ของความสูญเสีย มีสาเหตุเกิดจาก 4 ประเด็นแรก ไดแ้ก่ 
 1. สูญเสียเวลากบัการรอเครน 
 2. สูญเสียเวลากบัการเคาะสแลก 
 3. สูญเสียเวลากบัการเปล่ียนธูปเช่ือม 
 4. สูญเสียเวลากบัการเบิกของ 
 ซ่ึง 4 ประเด็นแรกน้ีมีเปอร์เซ็นต์ความสูญเสียรวม
แล้วเท่ ากับ  80.75% ดังนั้ นทางผู ้วิจัย จึงตัด สินใจ
แกปั้ญหาท่ีเกิดในฝ่ายประกอบแชสซีส์ทั้งส้ิน 4 ประเด็น 
จาก 7 ประเด็น 
3.4 การลดความสูญเสียโดยใช้เคร่ืองมือลนี 
 จากการคดัเลือกประเด็นสาเหตุท่ีจะแกไ้ขจากหัวขอ้ 
3.3 พบวา่เหลือ 4 ประเด็นท่ีจะแกไ้ข โดยทางผูว้ิจยัไดใ้ช้
เคร่ืองมือลีน คือ หลกั ECRS มาประยุกต์ใช้เพ่ือช่วยใน
การลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน โดยจากการระดมสมอง 
(Brainstorming) [6] กับผูเ้ช่ียวชาญของฝ่ายประกอบ
แชสซีส์ พบวา่ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนสามารถลดไดโ้ดยการ
ใช้ส่วนหน่ึงของ ECRS คือ Simplify (S) มาแกปั้ญหา 
โดยการท าให้กระบวนการท างานง่ายข้ึน หมายถึงการใช้
เคร่ืองจกัรใหม่เขา้มาช่วย หรือปรับปรุงระบบการท างาน
ใหม่จากของเดิมท่ียงัไม่ดีพอ ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

1.  การเพ่ิม เค ร่ืองจักรรอกไฟ ฟ้ าเข้าไปอยู่ ใน
สายการผลิต แทนท่ีเคร่ืองจกัรเครนท่ีมีอยูเ่พียงเคร่ืองเดียว 
โดยรอกไฟฟ้าท่ีเพ่ิมจะมีระบบการท างานเหมือนเครนเดิม
ทุกประการ เพื่อความสะดวกของคนงาน โดยจะต่างกัน

เพียงแค่จ านวนน ้ าหนักท่ีรองรับไดน้อ้ยกวา่เครนอยู่หลาย
ตนั แต่เพียงพอส าหรับยกแชสซีส์ช่วงท่ีมีน ้ าหนกัมากท่ีสุด
ได ้อีกทั้งราคายงัถูกกวา่เครนอยูม่าก ซ่ึงการเพ่ิมรอกไฟฟ้า
เข้าไปจะช่วยลดการเสียเวลาในการรอเครนได้อีกทั้ งยงั
สามารถช่วยลดการเสียเวลาบางส่วนในการขนส่งของซ่ึง
ทางผูว้จิยัไม่ไดน้ ามาเป็นประเด็นหลกัในการแกปั้ญหา 

2.  การเปล่ียนเคร่ืองมือการเช่ือมจากเดิมดว้ยเคร่ือง
เช่ือมไฟฟ้า เป็นเคร่ืองเช่ือมคาร์บอนหรือท่ีเรียกว่าเคร่ือง
เช่ือมมิก (Metal Inert Gas : MIG) เพราะข้อดีของ
เคร่ืองเช่ือมคาร์บอนท่ีต่างจากเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้า คือจะไม่
เหลือแสลกไว ้ เพราะเคร่ืองเช่ือมคาร์บอนจะเช่ือมโดย
ป้อนเน้ือลวดลงไปในช้ินงานอตัโนมติัท าให้เกิดการหลอม
ละลายอยา่งต่อเน่ือง โดยท่ีจะมีแก๊สคาร์บอนไดออกไซด ์
(CO2) เกิดข้ึนท่ีแนวเช่ือมท าหนา้ท่ีคอยป้องกนัอากาศจาก
ภายนอกเขา้ไปท่ีบ่อหลอมละลาย ซ่ึงต่างจากเคร่ืองเช่ือม
ไฟฟ้าเดิมท่ีไม่ไดใ้ชแ้ก๊ส CO2 แต่ใชส้ารห่อหุ้ม (ฟลกัซ์)

แทน ซ่ึงฟลักซ์น้ีจะเป็นตัวท่ีท าให้เกิดสแลก (ข้ี เช่ือม)

ข้ึนมา ท าให้คนงานตอ้งเสียเวลาในการเคาะสแลกโดยการ
เปล่ียนมาใชเ้คร่ืองเช่ือมคาร์บอนน้ี ช่วยลดการเสียเวลาจาก
การเคาะข้ีเช่ือม รวมทั้ งลดเวลาจากการเปล่ียนลวดเช่ือม
ด้วย เพราะเคร่ืองเช่ือมคาร์บอนไม่ได้ใช้ลวดเช่ือมแท่ง       
ท่ี เดิมจะต้องเปล่ียนลวดอยู่หลายคร้ัง แต่ เค ร่ืองเช่ือม
คาร์บอนใชล้วดเช่ือมท่ีขดมาเป็นม้วนสายยาวติดตั้งลงไป
ในเคร่ืองเช่ือมคาร์บอน ซ่ึงสามารถใชเ้ช่ือมงานไดคิ้ดเป็น
ระยะทางท่ีมากกวา่กว่าเดิมมากถึงจะตอ้งเปล่ียนสายลวด
เช่ือมคร้ังหน่ึง 

3.  การเปล่ียนระบบการเบิกของ คือ เดิมคนงานใน
ฝ่ายประกอบแชสซีส์จะตอ้งเสียเวลาเดินไปท่ีแผนกสโตร์ท่ี
อยู่ค่อนขา้งไกลมากจากฝ่าย เพื่อท าการเบิกของซ่ึงของท่ี
เบิกนั้ นบางช้ินส่วนต้องเดินไปเบิกอีกแผนกหน่ึงท าให้
คนงานเสียเวลาในการเดินไปเบิกของและเสียเวลารอให้
พนักงานในแผนกสโตร์เตรียมของให้ ณ ตอนนั้น ดงันั้น
ระบบการเบิกของแบบใหม่จึงเปล่ียนจากการท่ีคนงานตอ้ง
เดินไปเบิกของเองท่ีแผนกสโตร์ จึงเปล่ียนระบบการเบิก
ให้แผนกสโตร์ต้องมาเช็คของท่ีคนงานในฝ่ายประกอบ
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แชสซีส์ใน  2 รอบเวลา คือ ช่วงเวลา 11.00 เพื่อใช้ใน 
ช่วงบ่ายในวนันั้ นและช่วง 15.00 เพ่ือใช้ในช่วงเช้าใน 
วนัถัดไป  โดยการเตรียมของนั้ นพนักงานแผนกสโตร์
จะตอ้งน าของท่ีเตรียมมาวางไวใ้นพ้ืนท่ีของคนงานของ
ฝ่ายประกอบแชสซีส์ท่ีท าการเบิกด้วย  วิธี น้ีสามารถ
น ามาใช้ได้ เพราะปัจจุบันพนักงานของแผนกสโตร์มี
จ านวนพนกังานท่ีมากพอและพนกังานมีช่วงเวลาท่ีวา่งงาน
ท่ีสามารถมาช่วยเหลือฝ่ายประกอบแชสซีส์ได ้อีกทั้งวิธีน้ี
ยงัช่วยเพ่ิมค่าประสิทธิภาพของพนกังานในแผนกสโตร์ให้
มากข้ึนดว้ย 

 

3.5 การจดัสมดุลสายการผลติ 

 จากขอ้มูลการผลิตยอ้นหลงัของฝ่ายประกอบแชสซีส์
ช่วงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2559 มียอดการ
ผลิตเฉล่ียอยูท่ี่ 15 คนัต่อเดือน คิดเป็นร้อยละ 75.00 ซ่ึงมี
ก าลงัการผลิตเฉล่ียท่ีต ่ากว่าแผนการผลิตท่ีทางโรงงานได้
ตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 20 คนัต่อเดือน ท าให้ส่งผลกระทบต่อ
การผลิตสินคา้ท่ีไม่ไดต้ามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

 ขั้ นตอนกระบวนการผลิตแชสซีส์มีทั้ งหมด  26 
ขั้นตอน มีรายละเอียดขั้นตอนดงัรูปท่ี 2 และเวลาท่ีใชใ้น
การผลิตภายหลงัจากการลดความสูญเสียไปแลว้ในตาราง
ท่ี 6 ดงัน้ี 
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รูปที ่2 แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสงัเขปของกระบวนการประกอบแชสซีส์ 

 

ตารางที ่6 เวลาของแต่ละงานยอ่ย 
งาน

ย่อยที ่ กระบวนการ เวลา 
(นาท)ี 

1 ตดัแผน่จานหมุนและเหลก็ 50.75 

2 ดดัคอแชสซีส์ 255.95 

3 ประกอบครอส 76.33 

4 ประกอบชุดแท่นดมัพ ์ 193.08 

5 ติดตั้งครอสและแท่นดมัพ ์ 151.90 

6 เช่ือมครอสและแท่นดมัพ ์ 490.95 

7 ประกอบชุดแท่นชิม 153.23 

8 เช่ือมชุดแท่นชิม 382.35 

9 ประกอบแท่นยางอะไหล่ 87.43 

ตารางที ่6 (ต่อ) เวลาของแต่ละงานยอ่ย 
งาน

ย่อยที ่ กระบวนการ เวลา 
(นาท)ี 

10 เช่ือมแท่นยางอะไหล่ 79.18 

11 ประกอบกนัชนทา้ย 105.29 

12 เช่ือมกนัชนทา้ย 57.47 

13 ประกอบลูกหมาก 13.00 

14 ดดัแป๊ปน ้ ามนั 33.53 

15 ประกอบโตะ๊หมนุ 307.46 

16 เช่ือมโตะ๊หมนุ 436.03 

17 เช่ือมช่วงหนา้ 52.13 
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แชสซีส์เขียนรายการท่ีตอ้งการจะเบิกไวท่ี้ฝ่ายประกอบ
แชสซีส์ใน  2 รอบเวลา คือ ช่วงเวลา 11.00 เพื่อใช้ใน 
ช่วงบ่ายในวนันั้ นและช่วง 15.00 เพ่ือใช้ในช่วงเช้าใน 
วนัถัดไป  โดยการเตรียมของนั้ นพนักงานแผนกสโตร์
จะตอ้งน าของท่ีเตรียมมาวางไวใ้นพ้ืนท่ีของคนงานของ
ฝ่ายประกอบแชสซีส์ท่ีท าการเบิกด้วย  วิธี น้ีสามารถ
น ามาใช้ได้ เพราะปัจจุบันพนักงานของแผนกสโตร์มี
จ านวนพนกังานท่ีมากพอและพนกังานมีช่วงเวลาท่ีวา่งงาน
ท่ีสามารถมาช่วยเหลือฝ่ายประกอบแชสซีส์ได ้อีกทั้งวิธีน้ี
ยงัช่วยเพ่ิมค่าประสิทธิภาพของพนกังานในแผนกสโตร์ให้
มากข้ึนดว้ย 

 

3.5 การจดัสมดุลสายการผลติ 

 จากขอ้มูลการผลิตยอ้นหลงัของฝ่ายประกอบแชสซีส์
ช่วงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2559 มียอดการ
ผลิตเฉล่ียอยูท่ี่ 15 คนัต่อเดือน คิดเป็นร้อยละ 75.00 ซ่ึงมี
ก าลงัการผลิตเฉล่ียท่ีต ่ากว่าแผนการผลิตท่ีทางโรงงานได้
ตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 20 คนัต่อเดือน ท าให้ส่งผลกระทบต่อ
การผลิตสินคา้ท่ีไม่ไดต้ามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

 ขั้ นตอนกระบวนการผลิตแชสซีส์มีทั้ งหมด  26 
ขั้นตอน มีรายละเอียดขั้นตอนดงัรูปท่ี 2 และเวลาท่ีใชใ้น
การผลิตภายหลงัจากการลดความสูญเสียไปแลว้ในตาราง
ท่ี 6 ดงัน้ี 
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รูปที ่2 แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสงัเขปของกระบวนการประกอบแชสซีส์ 

 

ตารางที ่6 เวลาของแต่ละงานยอ่ย 
งาน

ย่อยที ่ กระบวนการ เวลา 
(นาท)ี 

1 ตดัแผน่จานหมุนและเหลก็ 50.75 

2 ดดัคอแชสซีส์ 255.95 

3 ประกอบครอส 76.33 

4 ประกอบชุดแท่นดมัพ ์ 193.08 

5 ติดตั้งครอสและแท่นดมัพ ์ 151.90 

6 เช่ือมครอสและแท่นดมัพ ์ 490.95 

7 ประกอบชุดแท่นชิม 153.23 

8 เช่ือมชุดแท่นชิม 382.35 

9 ประกอบแท่นยางอะไหล่ 87.43 

ตารางที ่6 (ต่อ) เวลาของแต่ละงานยอ่ย 
งาน

ย่อยที ่ กระบวนการ เวลา 
(นาท)ี 

10 เช่ือมแท่นยางอะไหล่ 79.18 

11 ประกอบกนัชนทา้ย 105.29 

12 เช่ือมกนัชนทา้ย 57.47 

13 ประกอบลูกหมาก 13.00 

14 ดดัแป๊ปน ้ ามนั 33.53 

15 ประกอบโตะ๊หมนุ 307.46 

16 เช่ือมโตะ๊หมนุ 436.03 

17 เช่ือมช่วงหนา้ 52.13 
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ตำรำงที ่6 (ต่อ) เวลาของแต่ละงานยอ่ย 
งำน
ย่อยที ่ กระบวนกำร เวลำ 

(นำท)ี 
18 ท าทา้ย 388.15 

19 ปิดแท่นดมัพ ์ 87.87 

20 ประกอบแขนลาก 398.00 

21 เช่ือมแขนลาก 309.96 

22 ประกอบชุดห่วงแขนลาก 211.52 

23 ติดตั้งระบบแป๊ปน ้ ามนั 220.79 

24 ประกอบเพลา 477.56 

25 ติดตั้งเพลา, ชุดดมัพ,์ แขนลาก 325.96 

26 เดินระบบลม 191.40 

 
จากตารางท่ี 6 ผูว้ิจัยได้จัดสมดุลสายการผลิตโดย

วธีิการวธีิการใชน้ ้ าหนกัเป็นตวัก าหนดต าแหน่ง (Ranked 

Positional Weight; RPW) ได้ผลแสดงดังตารางท่ี 7
ดงัน้ี 

 
ตารางที ่7 การจดัสมดุลสายการผลิตดว้ยวิธีการใชน้ ้ าหนกั
เป็นตวัก าหนดต าแหน่ง 

สถานี
งาน 

งานย่อย
ที ่

เวลา 
(นาท)ี 

เวลาสถานี 
(นาท)ี 

1 

1 50.75 

516.99 

2 255.95 

3 76.33 

9 87.43 

13 13.00 

14 33.53 

2 

4 193.08 

498.21 5 151.90 

7 153.23 

3 6 490.95 490.95 

 

ตารางที่ 7 (ต่อ) การจดัสมดุลสายการผลิตดว้ยวิธีการใช้
น ้ าหนกัเป็นตวัก าหนดต าแหน่ง 

สถำนี
งำน 

งำนย่อย
ที ่

เวลำ 
(นำท)ี 

เวลำสถำนี 
(นำท)ี 

4 
11 105.29 

412.75 
15 307.46 

5 20 398.00 398.00 

6 

8 382.35 

519.00 10 79.18 

12 57.47 

7 
16 436.03 

488.16 
17 52.13 

8 
21 309.96 

521.48 
22 211.52 

9 24 477.56 477.56 

10 
18 388.15 

476.02 
19 87.87 

11 23 220.79 220.79 

12 
25 325.96 

517.36 
26 191.40 

 
4. ผลการศึกษา 

 จากหัวข้อท่ี 3.2 การลดความสูญเสียด้วยวิธีการ 
ECRS ท าให้ระยะเวลาท่ี สูญ เสียมีค่ าลดลงจากเดิม 
1707.52 นาที เหลือ 726.21 นาที ลดไป 981.31 นาที 
ส่งผลใหก้ารเสียเวลาในประเด็นต่าง ๆ มีค่าลดลง ดงัตาราง
ท่ี 8 

 
 
 
 
 
 
 

ตารางที ่8 ระยะเวลาท่ีสูญเสียหลงัการปรับปรุง 

ความสูญเสีย 
จ านวนเวลา (นาท)ี 
ก่อน หลงั 

เสียเวลารอเครน 580.00 80.00 

เสียเวลาเคาะสแลก 428.50 164.33 

เสียเวลาเปล่ียนธูปเช่ือม 189.75 105.23 

เสียเวลาเบิกของ 180.50 60.17 

เสียเวลาขนส่งของ 176.03 163.74 

เสียเวลาวดัและร่างแบบ 126.30 126.30 

เสียเวลาเตรียมอุปกรณ์
เคร่ืองมือ 26.44 26.44 

รวม 1707.52 726.21 

 
และจากหวัขอ้ท่ี 3.5 (ตารางท่ี 7) จากการจดัสมดุล

สายการผลิตดว้ยวธีิ RPW ผลท่ีไดมี้ดงัน้ี 
 1. รอบเวลาการผลิต = 521.48 นาที 
 2. สถานีงานแบ่งออกเป็น 12 สถานีงาน ไดแ้ก่  
- สถานีงานท่ี 1 ท างานยอ่ยท่ี 1 , 2 , 3 , 9 , 13 , 14 
- สถานีงานท่ี 2 ท างานยอ่ยท่ี 4 , 5 , 7 
- สถานีงานท่ี 3 ท างานยอ่ยท่ี 6 
- สถานีงานท่ี 4 ท างานยอ่ยท่ี 11 , 15 
- สถานีงานท่ี 5 ท างานยอ่ยท่ี 20 
- สถานีงานท่ี 6 ท างานยอ่ยท่ี 8 , 10 , 12 
- สถานีงานท่ี 7 ท างานยอ่ยท่ี 16 , 17 
- สถานีงานท่ี 8 ท างานยอ่ยท่ี 21 ,22 
- สถานีงานท่ี 9 ท างานยอ่ยท่ี 24 
- สถานีงานท่ี 10 ท างานยอ่ยท่ี 18 , 19 

- สถานีงานท่ี 11 ท างานยอ่ยท่ี 23 
- สถานีงานท่ี 12 ท างานยอ่ยท่ี 25 , 26 
 3. ค่าประสิทธิภาพสายการผลิตเท่ากบั 88.49%  
 4. ค่าผลิตภาพ เท่ากบั 1.84 คนัต่อคน 
 
5. สรุปผล 
 จากปัญหาหลัก ท่ี ท าให้ เกิดความล่าช้า  คือการ
เสียเวลาในกระบวนการผลิตของฝ่ายประกอบแชสซีส์ ทาง
ผูว้ิจยัไดท้ าการหาสาเหตุท่ีท าให้เกิดการเสียเวลาและไดใ้ช้
เคร่ืองมือลีน คือ หลัก ECRS มาช่วยลดความสูญเสีย
พบว่าท าให้ความสูญเสียมีค่าลดลง จากเดิม 1707.52 
นาที สามารถลดไปได้ 981.31 นาที เหลือความสูญเสีย
อยู ่726.21 นาที ลดลง 57.47%  
 นอกจากนั้ นทางผู ้วิจัยได้ใช้หลักการจัดสมดุล
สายการผลิตมาช่วยในการลดรอบเวลาในการท างานและ
จดัสมดุลให้การท างานแต่ละสถานีมีค่าใกลเ้คียงกนั พบวา่
ภายหลงัจากการจดัสมดุลสายการผลิต ค่าประสิทธิภาพใน
การผลิตเพ่ิมข้ึน 27.85% ค่าผลิตภาพ เพ่ิมข้ึน 84% และ
รอบเวลาการผลิตลดลง 31.69% ซ่ึ งสามารถท าให้
โรงงานกรณี ศึกษาสามารถผลิตแชสซีส์ เพื่ อท าการ
ประกอบข้ึนเป็นรถบรรทุกได้เป็นจ านวนและระยะเวลา
ตามความตอ้งการของลูกคา้ไดส้ าเร็จ 
 
6. กติติกรรมประกาศ 
 ผูว้ิจยัขอขอบพระคุณอาจารยท่ี์ปรึกษางานวิจยั ท่ีได้
สละเวลาให้ค  าแนะน า ขอ้คิดเห็นต่าง ๆ รวมทั้งขอขอบคุณ
ผูเ้ช่ียวชาญของโรงงานกรณีศึกษาท่ีไดใ้ห้ค  าแนะน าต่าง ๆ
มากมายในการแก้ปัญหาอนัเป็นประโยชน์ต่องานวิจัยน้ี
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ตำรำงที ่6 (ต่อ) เวลาของแต่ละงานยอ่ย 
งำน
ย่อยที ่ กระบวนกำร เวลำ 

(นำท)ี 
18 ท าทา้ย 388.15 

19 ปิดแท่นดมัพ ์ 87.87 

20 ประกอบแขนลาก 398.00 

21 เช่ือมแขนลาก 309.96 

22 ประกอบชุดห่วงแขนลาก 211.52 

23 ติดตั้งระบบแป๊ปน ้ ามนั 220.79 

24 ประกอบเพลา 477.56 

25 ติดตั้งเพลา, ชุดดมัพ,์ แขนลาก 325.96 

26 เดินระบบลม 191.40 

 
จากตารางท่ี 6 ผูว้ิจัยได้จัดสมดุลสายการผลิตโดย

วธีิการวธีิการใชน้ ้ าหนกัเป็นตวัก าหนดต าแหน่ง (Ranked 

Positional Weight; RPW) ได้ผลแสดงดังตารางท่ี 7
ดงัน้ี 

 
ตารางที ่7 การจดัสมดุลสายการผลิตดว้ยวิธีการใชน้ ้ าหนกั
เป็นตวัก าหนดต าแหน่ง 

สถานี
งาน 

งานย่อย
ที ่

เวลา 
(นาท)ี 

เวลาสถานี 
(นาท)ี 

1 

1 50.75 

516.99 

2 255.95 

3 76.33 

9 87.43 

13 13.00 

14 33.53 

2 

4 193.08 

498.21 5 151.90 

7 153.23 

3 6 490.95 490.95 

 

ตารางที่ 7 (ต่อ) การจดัสมดุลสายการผลิตดว้ยวิธีการใช้
น ้ าหนกัเป็นตวัก าหนดต าแหน่ง 

สถำนี
งำน 

งำนย่อย
ที ่

เวลำ 
(นำท)ี 

เวลำสถำนี 
(นำท)ี 

4 
11 105.29 

412.75 
15 307.46 

5 20 398.00 398.00 

6 

8 382.35 

519.00 10 79.18 

12 57.47 

7 
16 436.03 

488.16 
17 52.13 

8 
21 309.96 

521.48 
22 211.52 

9 24 477.56 477.56 

10 
18 388.15 

476.02 
19 87.87 

11 23 220.79 220.79 

12 
25 325.96 

517.36 
26 191.40 

 
4. ผลการศึกษา 

 จากหัวข้อท่ี 3.2 การลดความสูญเสียด้วยวิธีการ 
ECRS ท าให้ระยะเวลาท่ี สูญ เสียมีค่ าลดลงจากเดิม 
1707.52 นาที เหลือ 726.21 นาที ลดไป 981.31 นาที 
ส่งผลใหก้ารเสียเวลาในประเด็นต่าง ๆ มีค่าลดลง ดงัตาราง
ท่ี 8 

 
 
 
 
 
 
 

ตารางที ่8 ระยะเวลาท่ีสูญเสียหลงัการปรับปรุง 

ความสูญเสีย 
จ านวนเวลา (นาท)ี 
ก่อน หลงั 

เสียเวลารอเครน 580.00 80.00 

เสียเวลาเคาะสแลก 428.50 164.33 

เสียเวลาเปล่ียนธูปเช่ือม 189.75 105.23 

เสียเวลาเบิกของ 180.50 60.17 

เสียเวลาขนส่งของ 176.03 163.74 

เสียเวลาวดัและร่างแบบ 126.30 126.30 

เสียเวลาเตรียมอุปกรณ์
เคร่ืองมือ 26.44 26.44 

รวม 1707.52 726.21 

 
และจากหวัขอ้ท่ี 3.5 (ตารางท่ี 7) จากการจดัสมดุล

สายการผลิตดว้ยวธีิ RPW ผลท่ีไดมี้ดงัน้ี 
 1. รอบเวลาการผลิต = 521.48 นาที 
 2. สถานีงานแบ่งออกเป็น 12 สถานีงาน ไดแ้ก่  
- สถานีงานท่ี 1 ท างานยอ่ยท่ี 1 , 2 , 3 , 9 , 13 , 14 
- สถานีงานท่ี 2 ท างานยอ่ยท่ี 4 , 5 , 7 
- สถานีงานท่ี 3 ท างานยอ่ยท่ี 6 
- สถานีงานท่ี 4 ท างานยอ่ยท่ี 11 , 15 
- สถานีงานท่ี 5 ท างานยอ่ยท่ี 20 
- สถานีงานท่ี 6 ท างานยอ่ยท่ี 8 , 10 , 12 
- สถานีงานท่ี 7 ท างานยอ่ยท่ี 16 , 17 
- สถานีงานท่ี 8 ท างานยอ่ยท่ี 21 ,22 
- สถานีงานท่ี 9 ท างานยอ่ยท่ี 24 
- สถานีงานท่ี 10 ท างานยอ่ยท่ี 18 , 19 

- สถานีงานท่ี 11 ท างานยอ่ยท่ี 23 
- สถานีงานท่ี 12 ท างานยอ่ยท่ี 25 , 26 
 3. ค่าประสิทธิภาพสายการผลิตเท่ากบั 88.49%  
 4. ค่าผลิตภาพ เท่ากบั 1.84 คนัต่อคน 
 
5. สรุปผล 
 จากปัญหาหลัก ท่ี ท าให้ เกิดความล่าช้า  คือการ
เสียเวลาในกระบวนการผลิตของฝ่ายประกอบแชสซีส์ ทาง
ผูว้ิจยัไดท้ าการหาสาเหตุท่ีท าให้เกิดการเสียเวลาและไดใ้ช้
เคร่ืองมือลีน คือ หลัก ECRS มาช่วยลดความสูญเสีย
พบว่าท าให้ความสูญเสียมีค่าลดลง จากเดิม 1707.52 
นาที สามารถลดไปได้ 981.31 นาที เหลือความสูญเสีย
อยู ่726.21 นาที ลดลง 57.47%  
 นอกจากนั้ นทางผู ้วิจัยได้ใช้หลักการจัดสมดุล
สายการผลิตมาช่วยในการลดรอบเวลาในการท างานและ
จดัสมดุลให้การท างานแต่ละสถานีมีค่าใกลเ้คียงกนั พบวา่
ภายหลงัจากการจดัสมดุลสายการผลิต ค่าประสิทธิภาพใน
การผลิตเพ่ิมข้ึน 27.85% ค่าผลิตภาพ เพ่ิมข้ึน 84% และ
รอบเวลาการผลิตลดลง 31.69% ซ่ึ งสามารถท าให้
โรงงานกรณี ศึกษาสามารถผลิตแชสซีส์ เพื่ อท าการ
ประกอบข้ึนเป็นรถบรรทุกได้เป็นจ านวนและระยะเวลา
ตามความตอ้งการของลูกคา้ไดส้ าเร็จ 
 
6. กติติกรรมประกาศ 
 ผูว้ิจยัขอขอบพระคุณอาจารยท่ี์ปรึกษางานวิจยั ท่ีได้
สละเวลาให้ค  าแนะน า ขอ้คิดเห็นต่าง ๆ รวมทั้งขอขอบคุณ
ผูเ้ช่ียวชาญของโรงงานกรณีศึกษาท่ีไดใ้ห้ค  าแนะน าต่าง ๆ
มากมายในการแก้ปัญหาอนัเป็นประโยชน์ต่องานวิจัยน้ี
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บทคัดย่อ 

การจัดล าดับสายการประกอบผลิตภัณฑ์ผสมแบบขนาน  เป็นการแก้ปัญหาท่ีพิจารณาวตัถุประสงค์หลาย
วตัถุประสงค์พร้อมกันจดัเป็นปัญหาแบบ NP-Hard (Non-deterministic Polynomial-Hard) ในการคน้หาค าตอบ
จ าเป็นตอ้งน าวิธีการทางฮิวริสติก (Heuristic) มาช่วยเพ่ือให้ไดค้  าตอบท่ีมีความเหมาะสมท่ีสุด งานวิจยัน้ีน าเสนออลักอ     
ลิ ทึม ท่ี มี ช่ือว่า วิ ธีการหาค่ าเหมาะสมแบบการกระจายของส่ิงมี ชีวิตตามภูมิศาสตร์  (Biogeography Based 

Optimization: BBO) โดยพิจารณาฟังก์ชนัวตัถุประสงค ์3 ฟังก์ชนั คือ ความแปรผนัในการผลิตท่ีนอ้ยท่ีสุด ปริมาณงาน
ท่ีท าไม่เสร็จท่ีนอ้ยท่ีสุด และ เวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีนอ้ยท่ีสุด ตามล าดบั โดยท าการเปรียบเทียบกบัอลักอริทึมท่ีไดรั้บ
การยอมรับในการจดัล าดบัการผลิต คือ วิธีเชิงพนัธุกรรมแบบการจดัล าดบัท่ีไม่ถูกครอบง า (Non-dominated Sorting 

Genetic Algorithm II: NSGA-II) ผลการทดลองพบวา่ BBO  มีสมรรถนะในการแกปั้ญหาท่ีดีกวา่ NSGA-II ทั้งใน
ดชันีการลู่เขา้สู่ค  าตอบท่ีเหมาะสมท่ีสุดแบบพาเรโต ดชันีดา้นอตัราส่วนของจ านวนกลุ่มค าตอบท่ีหาไดเ้ทียบกบักลุ่มค าตอบ
ท่ีแท้จริง และการใช้เวลาในการคน้หาค าตอบ ในด้านของดัชนีการกระจายตวัของกลุ่มค าตอบ NSGA-II มีค่าท่ีดีกว่า 
BBO  

 
ABSTRACT 

Multi-objective sequencing on mixed-model parallel assembly lines is known as an NP-hard 
problem. Hence, to optimize this problem, heuristic approaches need to be developed. In this research, 
a Biogeography-Based Optimization (BBO) algorithm is adapted to optimize three objectives 
simultaneously, which are minimum variance of production rates, minimum utility work, and 
minimum setup times. The performance of BBO is compared with the well-known algorithm, Non-
dominated Sorting Genetic Algorithms II (NSGA-II). The experimental results show that BBO 
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