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การเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอ กับ เอ็มจีแซทเอ
รุ่น ชาร์ป วอเตอร์ ปั๊ม กรณีศึกษา: บริษัทชิ้นส่วนยานยนต์แห่งหนึ่ง
Line Efficiency Improvement for Part MJEA and MGZA

of Shaft Water Pump Model Case Study: Automotive Parts Company

	จักรพันธ์ ปิ่นทอง, ชัชวาล มงคล, อักษรแก้ว สุระกุล, เปรื่อง กิจรัตน์ภร, สุธี ประจงศักดิ์, นพมาศ หงษาชาติ

 นภดล เชนะโยธิน, บุญส่ง พลสัมฤทธิ์

สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏราชนครินทร์

Abstract
	 This research aimsed to efficiency the production line part MJEA and MGZA model shaft water pumpby means 

of flow process chart The data collection work parts MJEA and MGZA apply why why analysis analyzed to determine 

the cause of the problem. and ECRS came into use in order to improve its effectiveness, the statistics used to analyze 

data the average the content of the data medium and percentage compared to the previous update and the update 

of information. The improvement process part MJEA and MGZA of the original 805 sec. After the improvement  

reduced 792 sec. Percent reduction 1.61 working distance piece of MJEA unchanged and part MGZA of the original 

56,627 sec. after the improvement reduced 794 sec. Percent reduction 7031.48 and the distance can reduced of the 

original 76 m. after the improvement 56.5 m Percent reduction 34.27
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บทคัดย่อ
	

	 วจิยันีม้วีตัถปุระสงค์เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพของสายการผลติชิน้ส่วน เอม็เจอเีอ กบั เอม็จแีซทเอ รุน่ ชาร์ป วอเตอร์ ป๊ัม โดยใช้แผนภมูิ

การไหลของกระบวนการผลิตท�ำการเก็บรวบรวมข้อมลูการท�ำงานของชิน้สว่น เอ็มเจอีเอ กบั เอ็มจแีซทเอ ใชก้ารวิเคราะห์ปญัหาด้วยหลัก

การท�ำไม – ท�ำไม น�ำมาวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหา และใช้หลักการ อี ซี อาร์ เอส เข้ามาใช้ในการปรับปรุงเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ 

โดยหาค่าเฉลี่ยของข้อมูล สถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล โดยใช้ค่าเฉล่ีย เพื่อหาค่ากลางของข้อมูล และค่าร้อยละ เพื่อแสดงการเปรียบ

เทียบก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงของข้อมูล จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอ กับ เอ็มจีแซทเอ จากเดิม 805 วินาที 

หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 792 วินาที ลดลงร้อยละ 1.61 ระยะทางการท�ำงานของชิ้นส่วนเอ็มเจอีเอคงเดิม กระบวนการผลิตชิ้นส่วน 

เอ็มจีแซทเอ จากเดิม 56,627 วินาที หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 794 วินาที ลดลงร้อยละ 7031.48 ระยะทางการท�ำงานของชิ้นส่วน  

เอ็มจีแซทเอ จากเดิม 76 เมตร หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 56.5 เมตร ลดลงร้อยละ 34.27 

ค�ำส�ำคัญ : ชิ้นส่วน, ประสิทธิภาพ, สายการผลิต
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ความส�ำคัญและความเป็นมา
	 อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์เป็นอุตสาหกรรมที่มีความ

ส�ำคัญต่อเศรษฐกิจของประเทศ สามารถสร้างมูลค่าทางเศรษฐกิจ

ให้กบัประเทศ อตุสาหกรรมยานยนต์และชิน้ส่วนยานยนต์เกีย่วข้อง

กบัอตุสาหกรรมอกีหลายประเภทดงันี ้1) อตุสาหกรรมต้นน�ำ้ ได้แก่ 

การวิจัยและพัฒนารถยนต์ ชิ้นส่วน การออกแบบ และผลิต

ผลิตภัณฑ์ การผลิตชิ้นส่วนพื้นฐาน เช่น น็อต เป็นต้น อุตสาหกรรม

พลาสติก อุตสาหกรรมเครื่องหนัง อุตสาหกรรมเหล็ก อุตสาหกรรม

ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ ฯลฯ 2) อุตสาหกรรมกลางน�้ำ ได้แก่  

การผลติชิน้ส่วนย่อยหรอืระบบย่อย การผลติชิน้ส่วนระบบหลกัเพือ่

ป้อนโรงงานประกอบรถยนต์ และการประกอบรถยนต์ ซึ่งแบ่งย่อย

เป็นการประกอบรถจกัรยานยนต์ การประกอบรถยนต์นัง่ส่วนบคุคล 

และการประกอบรถยนต์เพื่อการพาณิชย์ 3) อุตสาหกรรมปลายน�ำ้ 

ได้แก่ การจ�ำหน่าย (ค้าปลกี) และส่งออก ทัง้ในประเทศและส่งออก

ไปยังต่างประเทศ และเป็นอุตสาหกรรมที่ต้องการการลงทุน 

มูลค่าสูง และก่อให้เกิดการจ้างงานจ�ำนวนมาก

ภาพที่ 1 ปริมาณการผลิตยานยนต์โลก ปี พ.ศ. 2548 – 2558 (ม.ค.- ก.ย.)

	 การผลิตยานยนต์และรถยนต์จะลดลงในช่วงปี พ.ศ. 2551 

- 2552 ก็ตาม อันเป็นผลมาจากวิกฤตการณ์ทางการเงินของโลก 

ที่ท�ำให้เศรษฐกิจโลกทั่วโลกเข้าสู ่ภาวะวิกฤตเศรษฐกิจถดถอย 

ทีร่นุแรงทีส่ดุนบัตัง้แต่หลงัสงครามโลกครัง้ที ่2 ทีเ่รยีกว่า วกิฤตการณ์

แฮมเบอร์เกอร์ในปี พ.ศ. 2558 ในช่วงเก้าเดอืนจะพบว่าปรมิาณการ

ผลิตรถยนต์โลกมีแนวโน้มในการผลิตเพิ่มสูงข้ึน แม้ว่ายอดแรก 

ของปี (ม.ค.- ก.ย.) มีการผลิตยานยนต์ จ�ำนวน 46,042,668 หน่วย 

มากกว่าจากช่วงเวลาเดียวกันของปีที่แล้ว (พ.ศ.2557)  ร้อยละ 0.5 

และเมื่อเทียบกับ ปี พ.ศ. 2552 ที่เป็นช่วงวิกฤตของอุตสาหกรรม

ยานยนต์โลกต้องเผชิญกับยอดการผลิตและยอดขายท่ีหดตัวอย่าง

รุนแรงเกือบทุกภูมิภาคของโลกซึ่งเป็นผลสืบเนื่องมาจากวิกฤตการ

เงนิ และวกิฤตราคาน�ำ้มนั ทีเ่พิม่สงูขึน้อย่างมากซึง่ส่งผลกระทบต่อ

เนือ่งไปยงัอตุสาหกรรมหลายประเภท ท�ำให้เศรษฐกจิโลกเข้าสูภ่าวะ

ถดถอย เพิม่ขึน้ถงึร้อยละ 45 (กฤตกร ศภุรกัษ์, 2556) อตุสาหกรรม

ยานยนต์ในอาเซียนประเทศที่มีบทบาทในการเป็นฐานการผลิต

รถยนต์ในภูมิภาคอาเซียนมีอยู่ 5 ประเทศ ประกอบด้วย ไทย 

อนิโดนเีซยี มาเลเซยี ฟิลปิปินส์ และเวยีดนาม ประเทศเหล่านีม้คีวาม

สามารถในการผลิตรถยนต์หรือจักรยานยนต์ได้ในประเทศของ

ตนเองจะเหน็ได้ว่า กลุ่มประเทศในภูมภิาคอาเซยีน ในปี พ.ศ. 2558 

(ม.ค.-ต.ค.) 

 ตารางท่ี 1 ปริมาณการผลิตรถยนต์ในกลุ่มภูมิภาคอาเซียน ตารางที่ 1 ปริมาณการผลิตรถยนต์ในกลุ่มภูมิภาคอาเซียน 
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	 ประเทศไทยมีปริมาณการผลิตยานยนต์มากที่สุด จ�ำนวน 

935,251 หน่วย รองลงมาได้แก่ ประเทศอินโดนีเซียมีการผลิตยาน

ยนต์จ�ำนวน 577,549 หน่วย มาเลเซีย 330,510 หน่วย ตามล�ำดับ

อินโดนีเซียมี product champion คือ SUV MPV และ big truck 

เนือ่งจากชาวอนิโดนเีซยีจะอยูก่นัเป็นครอบครวัขนาดใหญ่ รถขนาด

ใหญ่จงึได้รบัความนยิม สามารถนัง่ได้หลายคน ในประเทศมาเลเซยี 

ม ีproduct champion คอื รถยนต์ส่วนบคุคล เนือ่งจากพฤตกิรรม

ของชาวมาเลเซียชอบใช้รถส่วนตัวมากกว่า ส�ำหรับในประเทศ

ฟิลปิปินส์มกีารน�ำเข้ารถยนต์ใช้แล้วจากต่างประเทศ ท�ำให้การผลติ

รถยนต์มีแนวโน้มลดลงเมื่อเทียบกับปี พ.ศ. 2553 และประเทศ

เวียดนามที่ถือเป็นประเทศที่เติบโตก้าวหน้าที่สุด มีการผลิตทั้ง

รถยนต์และจกัรยานยนต์ ม ีproduct champion คอื จกัรยานยนต์ 

อย่างไรก็ตาม แม้อุตสาหกรรมยานยนต์ของเวียดนามยังอยู่ในช่วง

เริ่มต้นพัฒนา แต่รัฐบาลได้ออกนโยบายสนับสนุนอุตสาหกรรม 

ยานยนต์ของประเทศ ทั้งทางด้านการลดอัตราภาษีน�ำเข้า และการ

สนับสนุนการลงทุนผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ดังนั้น จึงมีโอกาสที่ผู้

ประกอบการอาจย้ายฐานการผลิตจากประเทศไทย หรือในอนาคต

อตุสาหกรรมยานยนต์อาจขยายตวัไปประเทศเวยีดนาม บรษิทัแห่ง

นี้ เป ็นโรงงานผลิตช้ินส ่วนยานยนต์ ชิ้นส ่วนประสิทธิภาพ

จักรยานยนต์ ชิ้นส่วนคอมเพรสเซอร์ ชิ้นส่วนจิ๊ก ซึ่งจัดอยู่ในกลุ่มผู้

ผลิตชิ้นส่วนอันดับ 1 (first tier, tier) ซึ่งก็ได้รับผลกระทบจากการ

แข่งขันในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ อีกท้ังระบบการ

บรหิารการวางแผนการผลติเพือ่ให้มใีนการผลติสงูขึน้นัน้คอืสามารถ

ผลิตงานได้ทันตามความต้องการของลูกค้า ปรับปรุงคุณภาพสินค้า 

ผลิตงานได้ทันตามความต้องการของลูกค้า ลดปริมาณของเสียลง 

ใช้เครื่องจักรให้มีประสิทธิภาพสูงสุด พนักงานมีความปลอดภัยใน

การท�ำงาน มีขวัญก�ำลังใจการท�ำงานท่ีดี ดังน้ันแห่งน้ี จึงได้หาวิธี

ต่างๆ ในการแก้ไขปัญหาการผลิต

	 จากการศึกษาบริษัทผลิตชิ้นส ่วนอะไหล ่ยานยนต ์ 

จักรยานยนต์คอมเพรสเซอร์จิ๊ก โรงงานกรณีศึกษาต้องการมุ่งเน้น 

ลดเวลาที่เกินความจ�ำเป็นและก�ำจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในสาย

การผลิตชิน้ส่วน เอม็เจอเีอ กบั เอม็จแีซทเอ รุน่ shaft water pump 

โดยสายการผลิตชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอ กับ เอ็มจีแซทเอ ประกอบด้วย 

6 กระบวนการผลิต 

	 จากภาพรอบเวลาในสายการผลติพบว่า รอบเวลาการท�ำงาน

ของเครื่องเจียรใช้เวลา 316 วินาที, กลึง ชิ้นส่วนเอ็มเจอีเอใช้เวลา 

115 วนิาท,ี กลงึ ชิน้ส่วนเอม็จแีซทเอใช้เวลา 156 วนิาท,ี กัดใช้เวลา 

410 วินาที, เจียรใช้เวลา 336 วินาที และเช็ค 100% ใช้เวลา  

138 วินาที พบว่ารอบเวลาการท�ำงานของสายการผลิตรุ่น ชาร์ป       

วอเตอร์ ป๊ัม อยูใ่นเส้นรอบเวลาความต้องการของลกูค้า แต่กลบัพบ

ปัญหาว่าทางบริษัทไม่สามารถผลิตงานให้กับลูกค้าได้ทัน ซึ่งส่งผล

ให้ไม่สามารถส่งงานได้ทันตามก�ำหนด ซ่ึงเกิดการผิดพลาดจาก

แผนการผลิตของช้ินส่วนเอม็เจอเีอ กบั เอม็จแีซทเอ ในการวางแผน

การผลิตตั้งแต่แรก การวางแผนเครื่องจักร ซึ่งในกระบวนการผลิต

กลึง ชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอ กับ เอ็มจีแซทเอ แยกเครื่องจักรในการกลึง

ชิ้นงาน ส่วนในกระบวนการผลิต เจียร กัด ใช้เครื่องจักรเดียวใน 

การผลิต จากการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาในการท�ำงานของ

คนและเครื่องจักร ได้แสดงเห็นถึงความสูญเปล่าจากการรอคอย 

และเกิดงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า จากการศึกษาจากแผนการไหล 

ของกระบวนผลิต

	 ในกระบวนการผลติ ทางบรษิทักรณศีกึษาได้มกีารปรบัปรงุ

และลดเวลาที่สูญเปล่าในกระบวนการผลิตอยู่แล้ว แต่ยังขาดการ

ท�ำงานที่เคร่งครัด ท�ำให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตไม่ได้ผลด ี

เท่าที่ควร จากข้อมูลที่กล่าวมาจึงท�ำให้เกิดความสนใจที่จะด�ำเนิน

กิจกรรมการเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิตชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอ  

กับ เอ็มจีแซทเอ รุ่น ชาร์ป วอเตอร์ ปั๊ม โดยการวิเคราะห์หาสาเหตุ

ของปัญหาตามหลักทฤษฎี ลีน (Lean) และ จัดสมดุลสายการผลิต 

(Line balancing) และหลักการ อี ซี อาร์ เอส (ก�ำจัดทิ้ง, รวมเข้า

ด้วยกนั, จดัล�ำดบัใหม่และท�ำให้ง่าย) เข้ามาช่วยในการปรบัปรงุการ

ท�ำงาน จากการศกึษางานวจิยัในเรือ่งการเพิม่ประสทิธภิาพสายการ

ผลิตชิ้นส่วนคอมเพรสเซอร์แอร์ ด้วยการจัดสมดุลสายการผลิต  

ซึง่มแีนวคิดในการลด  ในด้านแรงงานและการเพิม่ประสิทธภิาพสาย

การผลิตให้สูงขึ้นและก�ำจัดความสูญเปล่า (เกศทิพย์ ศรีเงิน, 2551) 

เพื่อเป็นแนวทางในการท�ำวิจัยครั้งน้ีและน�ำแนวทางในการลดและ

ก�ำจดัความสูญเปล่าทีจ่ะมาแสดงเพือ่เพิม่ประสิทธภิาพสายการผลติ

ช้ินส่วน เอ็มเจอีเอ กับ เอ็มจีแซทเอ รุ่นชาร์ป วอเตอร์ ปั๊ม กรณี

ศึกษา : บริษัทชิ้นส่วนยานยนต์แห่งหนึ่ง เพื่อน�ำมาเป็นแนวทางใน

การเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตในการท�ำงานวิจัยครั้งนี้ 

 

ภาพที่ 2 รอบเวลาในการท�างานของสายการผลิตชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอ กับ เอ็มจีแซทเอ รุ่นชาร์ป วอเตอร์ปั๊ม  
ภาพที่ 2 รอบเวลาในการทำ�งานของสายการผลิตชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอ กับเอ็มจี

แซทเอ รุ่นชาร์ป วอเตอร์ปั๊ม
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วัตถุประสงค์การวิจัย
	 เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอ 

กับ เอ็มจีแซทเอ รุ่น ชาร์ป วอเตอร์ ปั๊ม

ขอบเขตการวิจัย
	 ด้านเนื้อหา

 	 1.	 ทฤษฎีแนวทางในการจัดสมดุลสายการผลิต

	 2.	 ทฤษฎีในการเก็บรวบรวมข้อมูลแผนภูมิกระบวนการ

ผลิตแบบต่อเนื่อง 

	 3.	 ทฤษฎีในการวิเคราะห์ปัญหาหลักการท�ำไม – ท�ำไม 

 	 4.	 ทฤษฎีในการปรับปรุงงานแบบอี ซี อาร์ เอส

	 ด้านเวลา

	 ท�ำการวิจัยเริ่มต้นวันท่ี 1 มกราคม–30 กรกฎาคมปี  

พ.ศ. 2559

	 พื้นที่การด�ำเนินงานวิจัย

	 สายการผลิตชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอกับ เอ็มจีแซทเอรุ่น ชาร์ป 

วอเตอร์ ป๊ัม ซึง่ประกอบไปด้วยเครือ่งจกัรจ�ำนวน 5 เครือ่ง Leader 

จ�ำนวน 1 คน Operator จ�ำนวน 5 คน Maintenance จ�ำนวน  

1 คน โดยแบ่งเป็นช่วงเวลาปฏิบัติ 8.00 – 17.00 น.

กรอบแนวคิด
	 ตัวแปรต้น ประสิทธิภาพสายการผลิตช้ินส่วน เอ็มเจอีเอ  

กับ เอ็มจีแซทเอ รุ่น ชาร์ป วอเตอร์ ปั๊มเพิ่มขึ้น

	 ตัวแปรตาม ก�ำจัดความสูญเปล่าท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 

ในสายการผลิต 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	 แนวลนีระบบลนีเป็นระบบทีใ่ช้ทกุสิง่ทกุอย่างน้อยลง แต่ให้

ได้ผลงานมากกว่า ผลงานท่ีใกล้เคียงความต้องการของลูกค้ามาก

ที่สุด สิ่งที่ลดน้อยลง คือ ความสูญเปล่า, วงรอบเวลา, ผู้ส่งมอบ,  

การใช้แรงงาน, เครื่องมือ, แรงงาน และพื้นที่ปฏิบัติงาน ส่ิงที่เพิ่ม

มากขึ้น ระบบลีน จึงเป็นแนวคิดในการบริหารจัดการผลิต หรือ

องค์กรให้มีประสิทธิภาพสูงสุดโดยปราศจากความสูญเปล่าในทุกๆ 

กระบวนการไม่ว่าจะเป็นกระบวนการ (เกษม พิพัฒน์ปัญญานุกูล, 

2539). ความสูญเปล่า 7 ประการ 1) การผลิตท่ีมากเกิน  

2) การรอคอย 3) การขนส่ง 4) กระบวนการท่ีท�ำแล้วไม่เกิด 

คุณค่า 5) สินค้าคงคลังมากเกินไป 6) ของเสีย 7) การเคลื่อนไหว 

ที่มากเกินไป

	 แผนภาพการไหลของข้อมูล เป็นเครื่องมือของนักวิเคราะห์

ระบบที่ช่วยให้สามารถเข้าใจกระบวนการท�ำงานของแต่ละหน่วย

งาน ซึ่งทราบถึงการรับ การส่งข้อมูล การประสานงานระหว่าง

กิจกรรมต่างๆ ในการด�ำเนินงาน ซึ่งเป็นแบบจ�ำลองของระบบ  

แสดงถึงการไหลของข้อมูลทั้งเข้าและออกระหว่างระบบกับแหล่ง

ก�ำเนิดรวมทั้งปลายทางของการส่งข้อมูล (คลังข้อมูลอุตสาหกรรม

ยานยนต์และชิ้นส่วนยานยนต์, 2559)

	 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่องเป็นแผนภูมิท่ีใช้

บันทึกการเคลื่อนที่ตามล�ำดับก่อนหลังของคน วัสดุและเครื่องจักร 

โดยการบันทึกขั้นตอนการท�ำงานทั้งหมดอย่างละเอียด รวมถึงการ

บันทึกระยะทางและเวลาการท�ำงานของขั้นตอนต่างๆ (ณัฐวัตร  

แก้วบุญปัน, 2557) 

	 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลักการทําไม-ทําไม เป็นเทคนิค

การวิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุให้เกิดปรากฏการณ์อย่างเป็น

ระบบ มีขั้นมีตอน ไม่เกิดการตกหล่น ซึ่งไม่ใช่การคิดแบบคาดเดา 

วิธีการคิดพื้นฐานของการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา 

โดยหากเราสามารถค้นพบสาเหตุรากเหง้าและก�ำจัดได้แล้วปัญหา

เดิมจะไม่เกิดซ�้ำอย่างแน่นอน

  	 เทคนิคการปรับปรุงงานแบบ อี ซี อาร์ เอส เป็นหลักการที่

ประกอบด้วยการก�ำจดัการรวมกนั การจดัใหม่และการท�ำให้ง่ายซึง่

เป็นหลักการที่สามารถน�ำมาใช้เพื่อลดความสูญเปล่าหรือ “มุดะ” 

ลงได้เป็นอย่างดี (ประดิษฐ์ วงศ์มณีรุ่ง, สมเจตน์ เพิ่มพูนธัญญะ,  

พรเทพ เหลือทรัพย์สุข และนภดล อิ่มเอม, 2552)

วิธีการด�ำเนินงานวิจัย
	 การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยเพื่อการเพิ่มประสิทธิภาพสาย 

การผลิตช้ินส่วน เอ็มเจอีเอ กับ เอ็มจีแซทเอ รุ่น ชาร์ป วอเตอร์  

ปั๊ม กรณีศึกษา: บริษัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาร์ท จ�ำกัด 

	 1. 	สถานที่ด�ำเนินงานวิจัยและกลุ่มตัวอย่าง

		  โรงงานกรณีศึกษา บริษัทบริษัทชิ้นส่วนยานยนต ์

แห่งหนึ่ง ต�ำบลบางเสาธง อ�ำเภอบางเสาธง จังหวัดสมุทรปราการ 

10540 ด�ำเนินธุรกิจผลิตช้ินส่วนยานยนต์ที่ผู้วิจัยท�ำการศึกษาคือ

สายการผลิตช้ินส่วน เอ็มจีอีเอ กับเอ็มจีแซทเอ รุ่น shaft water 

pump ซึ่งเป็นชิ้นส่วนยานยนต์ ที่ใช้กับรถยนต์พาหนะที่ใช้ใน 

การขับขี่สายการผลิตชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอ กับ เอ็มจีแซทเอ รุ ่น  

ชาร์ป วอเตอร์ ปั๊มโดยสายการผลิตใช้พนักงานในการผลิตจ�ำนวน  

5 คน มีทั้ง 6 กระบวนการ โดยก�ำหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

ของพนักงานแต่ละขั้นตอนต่อไปนี้

		  1)  พนักงานคนที่ 1 ประจ�ำเครื่อง เจียร (Grinding)

		  2)  พนักงานคนที่ 2 ประจ�ำเครื่อง กลึง (Lathe)
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		  3)  พนักงานคนที่ 3 ประจ�ำเครื่อง กัด (Milling)

		  4)  พนักงานคนที่ 4 ประจ�ำเครื่อง เจียร (Grinding)

		  5) พนักงานคนท่ี 5 ท�ำการปฏิบัติงาน เช็ค 100% 

(Check) และ บรรจุ (Packing)

  	 2. 	เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย

		  เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ผู้วิจัยได้ใช้ทฤษฎีดังนี้

		  1)  เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล

			   (1)	 แผนการผลิต สามารถบ่งบอกถึงเวลาในการ

ท�ำการผลิตของแต่ละกระบวนการผลิตได้ ซึ่งแผนการผลิตจะ

สามารถระบุวันส่งงานให้กับลูกค้าได้

			   (2)	 แผนภมูกิารไหลกระบวนการผลติ เป็นเครือ่งมอื

ที่ใช้ในการเก็บข้อมูลการท�ำงานกระบวนการผลิตได้อย่างละเอียด 

ประกอบไปด้วยสัญลักษณ์ 

		  2)	 เครื่องมือที่ ใช ้ในการวิเคราะห์ข ้อมูลหลักการ 

ท�ำไม – ท�ำไม เป็นการวิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุให้เกิด

ปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ และมีข้ันตอนโดยการถาม “ท�ำไม” 

จนกว่าจะพบต้นตอสาเหตุของปรากฏการณ์ท�ำให้เกิดแนวทาง 

แก้ไขปัญหาและใช้ในการปรบัปรงุประสทิธภิาพการท�ำงานให้สูงขึน้ 

		  3)	 เครือ่งมอืทีใ่ช้ในการแก้ปัญหาหลกัการ อ ีซ ีอาร์ เอส 

เป็นหลักการที่ประกอบด้วย การก�ำจัด การรวม การจัดใหม่ และ

ท�ำให้ง่าย ซึ่งเป็นหลักการที่สามารถน�ำมาใช้เพื่อลดความสูญเปล่า

หรือ “มุดะ” ได้เป็นอย่างดี

		  4) 	สถิติที่ใช้ในการวิจัย

			   (1) 	ค่าร้อยละ

			   (2) 	ค่าเฉลี่ย

ขั้นตอนการด�ำเนินงานวิจัย
	 1.	 เก็บข ้อมูลการท�ำงานของสายการผลิต ช้ินส ่วน 

เอ็มเจอีเอ กับ เอ็มจีแซทเอ รุ่น ชาร์ป วอเตอร์ ปั๊ม ด้วยแผนภูม ิ

การไหลของกระบวนการผลิต ตั้งแต่กระบวนการท�ำงานที่ 1 ถึง 

กระบวนการท�ำงานที่ 6 เพื่อศึกษาเวลาการท�ำงาน และระยะ

ทางการท�ำงานทั้ง 2 ชิ้นส่วน 

	 2.	 น�ำข้อมูลเวลาการท�ำงานของแต่ละกระบวนการมา

วิเคราะห์ และศึกษาดูว่ากระบวนการผลิตใดที่มีการรอคอย เวลา

ศูนย์เปล่าในกระบวนการ ด้วยหลักการ ท�ำไม – ท�ำไม ท�ำให้สาย

การผลิตไม่สามารถผลิตช้ินส่วนได้ทันตามก�ำหนดซึ่งพบว่า

กระบวนการผลิตการท�ำงานที่ 2 (เจียร) ของชิ้นส่วน เอ็มจีแซทเอ 

ซึ่งเป็นสาเหตุของปัญหาที่ท�ำให้ไม่สามารถผลิตชิ้นส่วนได้ทันตาม

ก�ำหนด เนือ่งจากชิน้ส่วน เอม็จแีซทเอ ไม่สามารถท�ำการผลติในสาย

การผลิต ชาร์ป วอเตอร์ ปั๊ม ได้ ท�ำให้ต้องใช้เครื่องจักรในสายการ

ผลิต ท�ำให้เกิดการรอคอยเครื่องจักรเพื่อท�ำการผลิต

	 3.	 เมื่อท�ำการวิเคราะห์แล้ว แล้วพบว่าสาเหตุมาจาก

กระบวนการท�ำงานที่ 2 (เจียร) จากการวิเคราะห์หลักการท�ำไม – 

ท�ำไม ได้ก�ำหนดแนวทางแก้ไขโดยการปรับเปลี่ยนวิธีการจับจิ๊ก ใน

กระบวนการท�ำงานที่ 2 เพื่อที่จะให้ช้ินส่วน เอ็มเจอีเอ กับ เอ็มจี

แซทเอ สามารถท�ำการผลิตได้ในเครื่องเดียวกัน 

	 4.	 เมือ่ท�ำการปรบัปรงุจิก๊ในกระบวนการท�ำงานที ่2 (เจยีร) 

แล้ว จงึเกบ็ข้อมลูการท�ำงานของสายการผลติชิน้ส่วน เอม็เจอเีอ กบั 

เอ็มจีแซทเอ รุ่น ชาร์ป วอเตอร์ ปั๊ม หลังการปรับปรุง และศึกษา

เวลาในการท�ำงาน และระยะทางการท�ำงาน น�ำมาเปรียบเทียบ

	 5. 	เมื่อเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงแล้ว น�ำมาเปรียบเทียบ

กบัข้อมลูก่อนการปรบัปรงุ พบว่าหลงัการปรบัปรงุสามารถท�ำให้ชิน้

ส่วน เอม็เจอเีอ กบั เอม็จแีซทเอ สามารถท�ำการผลติในสายการผลติ

เดียวกัน ท�ำให้ไม่เกิดการรอคอย และเวลาศูนย์เปล่า

ผลการวิจัย
	 การเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอ 

กับ เอ็มจีแซทเอ รุ่น ชาร์ป วอเตอร์ ปั๊ม โดยใช้แผนภูมิการไหลของ

กระบวนการผลิตท�ำการเก็บรวบรวมข้อมูลการท�ำงานของชิ้นส่วน 

เอม็เจอเีอ กบั เอม็จแีซทเอ ใช้หลกัการท�ำไม – ท�ำไม น�ำมาวเิคราะห์

เพื่อหาสาเหตุของปัญหา และใช้หลักการ อี ซี อาร์ เอส เข้ามาใช้ใน

การปรบัปรงุเพือ่ให้เกดิประสิทธภิาพ โดยหาค่าเฉล่ียของข้อมลู สถติิ

ทีใ่ช้ในการวเิคราะห์ข้อมลูค่าเฉล่ีย และค่า ร้อยละ มผีลการวจิยัตาม

ตารางที่ 2

ตารางที่ 2 การเปรียบเทียบกระบวนการท�ำงานของชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอ กับ เอ็มจีแซทเอ รุ่น ชาร์ป วอเตอร์ ปั๊ม ก่อนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน

ก่อนปรับปรุง หลังการปรับปรุง ประสิทธิภาพ(%)

เวลา

(วินาที)

ระยะทาง

(เมตร)

เวลา

(วินาที)

ระยะทาง

(เมตร)

เวลา

(วินาที)

ระยะทาง

(เมตร)

เอ็มเจอีเอ 805 56.5 792 56.5 1.61 0

เอ็มจีแซทเอ 56,627 76 794 56.5 7,031.48 34.27
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	 จากตารางท่ี 2 พบว่าเวลาในการท�ำงานของสายการผลิต 

ชาร์ป วอเตอร์ ปั๊ม ชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอ เวลาในการผลิตลดลงร้อยละ 

1.61 ระยะทางในการท�ำงานของชิ้นส่วนเอ็มเจอีเอ ยังคงเดิม  

เพราะชิ้นส่วนเอ็มเจอีเอ ใช้เครื่องจักรในสายการผลิต ชาร์ป  

วอเตอร์ ป๊ัม ชิน้ส่วนเอม็จแีซทเอ สามารถลดเวลารอคอยเครือ่งจกัร

ร้อยละ 7031.48 และระยะทางในการเดินของพนักงานในชิ้นส่วน 

เอ็มจีแซทเอ ลดลงร้อยละ 34.27 เพราะชิ้นส่วนเอ็มจีแซทเอ 

สามารถท�ำการผลิตใจสายการผลิต ชาร์ป วอเตอร์ ปั๊ม ได้ซ่ึงหลัง

การปรับปรุงจิ๊ก ในกระบวนการกลึง การท�ำงานที่ 2 ชิ้นส่วนเอ็มจี

แซทเอ สามารถใช้เครื่องจักรในสายการผลิต ชาร์ป วอเตอร์ ปั๊ม 

ท�ำให้รอบเวลาในการผลิต และระยะทางในการผลิตลดลง 

ก่อนปรับปรุง

หลังปรับปรุง

ภาพที่ 3 รอบเวลาในการท�ำงานของเครื่องจักร และคน ก่อนและ 

	   หลังการปรับปรุง

	 จากภาพรอบเวลาในการท�ำงานของเครื่องจักร และคน  

ก่อนและหลังการปรับปรุง จะเห็นได้ว่า หลังการปรับปรุงผู้วิจัย

สามารถปรับปรุงจิ๊ก เพื่อให้ช้ินส่วนเอ็มจีแซทเอ สามารถใช้

เครื่องจักรกลึง กระบวนการท�ำงาน 2 (mc-307) ในสายการผลิต 

ชาร์ป วอเตอร์ ปั๊ม ก็จะสามารถลดเครื่องจักรและคนได้ รอบเวลา

การท�ำงานของเครื่องจักร กลึง ในกระบวนการท�ำงาน 2 หลังจาก

การปรับปรุงแล้ว รอบเวลาอยู่ในเส้นเวลาการท�ำงานของสายการ

ผลิตชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอ กับ เอ็มจีแซทเอ หลังการปรับปรุง ชิ้นส่วน 

เอ็มเจอีเอ สามารถลดระยะเวลาได้ ร้อยละ 1.66 ระยะทางของ 

ชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอ ไม่ได้มีการเปลี่ยนแปลง ชิ้นส่วน เอ็มจีแซทเอ 

สามารถลดระยะเวลาได้ร้อยละ 7740.08 ระยะทางสามารถลดได้

ร้อยละ 34.27 

อภิปรายผลการวิจัย
	 จากการด�ำเนินการวิจัยในครั้งนี้ สามารถอภิปรายผลได้ 

โดยมีรายละเอียดด้งน้ี จากการปรับปรุงสายการผลิตชิ้นส่วน 

เอ็มเจอีเอ กับ เอ็มจีแซทเอ รุ่น ชาร์ป วอเตอร์ ปั๊ม พบว่า สามารถ

ลดระยะเวลาการสูญเปล่าในสายการผลิตได้ และสามารถผลิตงาน

ให้กับลูกค้าได้ทันตามก�ำหนด ชิ้นส่วน เอ็มเจอีเอ สามารถลดระยะ

เวลาได้ร้อยละ 1.66 ระยะทางของช้ินส่วน เอ็มเจอีเอ ไม่ได้มีการ

เปลี่ยนแปลง ชิ้นส่วน เอ็มจีแซทเอ สามารถลดระยะเวลาได้ร้อยละ 

7740.08 ระยะทางสามารถลดได้ร้อยละ 34.27 และได้สอดคล้อง

กบังานวจิยัของ (ณฐัวตัร แก้วบญุปัน, 2557) การเพิม่ประสทิธภิาพ

สายการผลิตชิ้นส ่วนคอมเพรสเซอร ์แอร ์ โดยสามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพสายการผลิตได้ร้อยละ 52.23

ข้อเสนอแนะการวิจัย
	 การจบัเวลามาตรฐานก่อนและหลังการปรบัปรงุ ข้อมลูก่อน

การปรับปรุงได้ถูกท�ำการจับเวลาแบบแยกกระบวนการผลิตแต่ละ

ชิ้นส่วน ท�ำให้การเก็บข้อมูลเพื่อน�ำมาวิเคราะห์หาเวลามาตรฐาน 

ที่เหมาะสม เป็นเวลาการท�ำงานแต่ละสถานีซ่ึงพนักงานมีความ

ช�ำนาญในแต่ละกระบวนการทีร่บัผดิชอบแต่หลงัมกีารปรบัปรงุสาย

การผลิต พนักงานจะต้องการอบรมเพื่อท�ำความเข้าใจกับสายการ

ผลิตที่ มีความเปล่ียนแปลง ซ่ึงอาจจะยังขาดความเข ้าใจใน

กระบวนการผลิตที่ปรับเปล่ียน จึงท�ำให้เวลาในการปฏิบัติงาน 

ของแต่ละกระบวนการเกิดความไม่แน่นอน บางครั้งจึงท�ำให้เวลา

ผลิตเกินจากมาตรฐานที่ก�ำหนดไว้

	 ดังนั้นก่อนจะท�ำการปรับปรุงตามแนวคิดการปรับปรุงสาย

การผลติ ผูว้จิยัจงึจ�ำเป็นอย่างยิง่ทีจ่ะต้องท�ำการฝึกอบรมให้ความรู้

กับพนักงานในแต่ละกระบวนการให้เกิดความช�ำนาญและเข้าใจใน

กระบวนการที่ท�ำให้เกิดความช�ำนาญในสายการผลิตที่เกิดการ

ปรับปรุงใหม่ และควรท�ำการตรวจสอบหาเวลาเผ่ือที่เหมาะสม 

อีกครั้งเพื่อใช้เป็นเวลาในการผลิตต่อไป
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