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บทคัดย่อ


งานวจิยันีม้วีตัถปุระสงคเ์พือ่ปรบัปรงุกระบวนการผลติ
ปั๊มน้ำมันเชื้อเพลิงของโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ของ
สายการขึน้รปูลกูสบูปัม๊ดว้ยการกลงึ สายการขึน้รปูกระบอก
สบูปัม๊ดว้ยไฟฟา้ สายการขึน้รปูตวัเรอืนปัม๊ และสายการ
 
ขึ้นรูปกระบอกสูบปั๊มด้วยการกลึง โดยการประยุกต์ใช้
หลกัการทางวศิวกรรมอตุสาหการ การศกึษานีม้ขีัน้ตอน
การดำเนินงานประกอบไปด้วย 3 ขั้นตอนหลักได้แก่ 
การวเิคราะห ์ การปรบัปรงุวธิกีารทำงานและการจดัสมดลุ
ของสายการผลติใหม ่ โดยมแีนวทางในการแกไ้ขปรบัปรงุ 
2 ประเดน็หลกัคอื การปรบัเปลีย่นการทำงานของเครือ่งจกัร
ให้เป็นแบบอัตโนมัติและการติดตั้งรางลำเลียง ผลจาก
การปรับปรุงทำให้สายการขึ้นรูปลูกสูบปั๊มด้วยการกลึง
เพิ่มผลิตภาพด้านแรงงานได้ร้อยละ 25.0 สายการขึ้น
กระบอกสูบปั๊มด้วยไฟฟ้าเพิ่มผลิตภาพด้านแรงงาน
 
ได้ร้อยละ 33.3 สายการขึ้นรูปตัวเรือนปั๊มเพิ่มผลิต
ภาพดา้นแรงงานไดร้อ้ยละ 15.4 และสายการขึน้รปูกระบอก 
สบูปัม๊ดว้ยการกลงึเพิม่ผลติภาพดา้นแรงงานไดร้อ้ยละ 25.0 




คำสำคัญ:	 การปรับปรุงกระบวนการผลิต การเพิ่ม

ผลิตภาพ ชิ้นส่วนยานยนต์


Abstract

The research aims at improving the process of 

fuel pump production in automobile component 
manufacturer. Four production lines; namely, 
plunger, cylinder electrode, housing, and cylinder 
grinding were studied and improved by means of 
industrial engineering application. This research was 
conducted in 3 main steps;  process analysis, 
process improvement, and the balance of a new 
production line. Two key process improvement 
methods were proposed. The first was to adapt the 
existing manual machine system into an automation 
one while the second was to install a shooter. The 
experimented process improvement yielded an 
increase in labor productivity of Plunger Line, 
Cylinder Electrode Line, Housing Line and Cylinder 
Grinding Line by 25.0%, 33.3% 15.4% and 25.0% 
respectively.



Keywords:	 Process Improvement, Productivity, 

Automobile Component
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1. บทนำ


อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนยานยนต์เป็น
อตุสาหกรรมหนึง่ทีม่คีวามสำคญัตอ่การพฒันาเศรษฐกจิ
ของประเทศ ปัจจุบันอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วน
ยานยนตไ์ดร้บัผลกระทบจากภาวะเศรษฐกจิโลก จงึจำเปน็
 
ที่จะต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อให้มีต้นทุน
การผลิตต่ำลง โรงงานกรณีศึกษานี้ได้ทำการผลิตระบบ
ฉีดน้ำมันเชื้อเพลิงเครื่องยนต์ดีเซล ซึ่งประกอบไปด้วย 
ปั๊มน้ำมันเชื้อเพลิง รางสะสมแรงดัน หัวฉีดแรงดันสูง 
และหัวฉีดของเครื่องยนต์เบนซิน


ลกัษณะสำคญัของโรงงานกรณศีกึษานีท้ำการผลติ
โดยใช้แรงงานคนเป็นหลัก เมื่อมีการเพิ่มยอดการผลิต
จงึจำเปน็ตอ้งเพิม่จำนวนคนตามไปดว้ย แสดงไดด้งัรปูที ่ 1 
จงึไดท้ำการศกึษาตน้ทนุการผลติตอ่หนว่ย พบวา่ผลติภณัฑ์
ปัม๊นำ้มนัเชือ้เพลงิ มสีดัสว่นของตน้ทนุแรงงานมากทีส่ดุ 
คือ 34% ดังแสดงในรูปที่ 2


จงึมกีารประยกุตใ์ชห้ลกัการทางวศิวกรรมอตุสาหการ
มาปรบัปรงุวธิกีารทำงานเพือ่กำจดัเวลาสญูเปลา่ทีเ่กดิขึน้
 
ในกระบวนผลิต หลังจากนั้นทำการจัดสมดุลของสาย
การผลิตใหม่ โดยมีดัชนีที่ใช้วัดผลของการเพิ่มผลิต
ด้านแรงงานคือ จำนวนชิ้น/คน/ชม ที่เพิ่มขึ้น เมื่อ
สามารถเพิ่มจำนวนชิ้นงานที่ผลิตต่อชั่วโมงขึ้นได้โดยใช้
คนเท่าเดิมหรือจำนวนชิ้นงานที่ผลิตต่อชั่วโมงเท่าเดิม
แต่สามารถลดจำนวนคนลงได้ จะทำให้ต้นทุนแรงงาน
ตอ่ชิน้ลดลง ดงันัน้ตน้ทนุทางดา้นแรงงานจงึเปน็เหตผุล 
สำคัญที่สามารถลดต้นทุนการผลิตได้ 


จากการสำรวจสภาพปจัจบุนัของการผลติผลติภณัฑ์
ปั๊มน้ำมันเชื้อเพลิง พบว่ามีเวลาสูญเปล่าที่เกิดจากการ
ทำงานในแต่ละสายการผลิตดังแสดงในตารางที่ 1




ตารางที่ 1 เวลามาตรฐานการผลิตแต่ละสายการผลิต


สายการผลิต
 Cycle 

Time 


(วินาที)


Operate Time
 Waiting Time


วินาที
 %
 วินาที
 %


1. ตัวเรือนปั๊ม
 42.4
 514.4
 80.9%
 121.6
 19.1%


2.  แหวนรองเพลาลูกเบี้ยว
 17.7
 82.5
 88.1%
 23.7
 11.9%


3.  เพลาลูกเบี้ยว
 18.5
 77.4
 83.7%
 15.1
 16.3%


4.  ตัวเรือนปั๊มแรงดันต่ำ
 17.5
 58.8
 83.8%
 11.4
 16.2%


5.  ลูกสูบปั๊มด้วยการกลึง
 12.5
 46.1
 73.9%
 16.3
 26.1%


6.  กระบอกสบูปัม๊ดว้ยไฟฟา้
 38.7
 62.4
 80.5%
 15.1
 19.5%


7 . กระบอกสบูปัม๊ดว้ยการกลงึ
 31.6
 131.1
 83.0%
 26.8
 17.0%


8. วาล์วน้ำมัน
 9.81
 41.2
 84.1%
 7.8
 15.9%





จากตารางที่ 1 จะพบว่าสายการผลิตลูกสูบปั๊ม
ด้วยการกลึง สายการผลิตกระบอกสูบปั๊มด้วยไฟฟ้า
สายการผลิตตัวเรือนปั๊ม และสายการผลิตกระบอกสูบ
ปั๊มด้วยการกลึง มีเปอร์เซ็นต์ของเวลาสูญเปล่าที่เกิด
จากการทำงานสูงที่สุด 4 ลำดับ ดังนี้คือ 26.1%, 
19.1% และ 17.0% ตามลำดบั ดงันัน้งานวจิยันีจ้งึไดส้นใจที่
สายการผลติ 4 สายทีก่ลา่วมาขา้งตน้เนือ่งจากมเีปอรเ์ซน็ต์
ของเวลาสูญเปล่าที่เกิดจากการทำงานสูงสุด 




2. เครือ่งมอืและเทคนคิทีใ่ชใ้นงานวจิยั


เครือ่งมอืและเทคนคิทีใ่ชใ้นงานงานวจิยันีป้ระกอบ
ไปด้วย 3 ส่วน ดังรายละเอียดดังต่อไปนี้




รูปที่ 1	ความสัมพันธ์ระหว่างจำนวนพนักงานและยอด
การผลิตที่เพิ่มขึ้น


รูปที่ 2 สัดส่วนต้นทุนแรงงานของแต่ละผลิตภัณฑ์
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2.1 เทคนิคการเพิ่มผลผลิต 

เทคนคิการเพิม่ผลผลติ [1] เปน็เทคนคิทีค่รอบคลมุ

เนื้อหาของการศึกษางาน การซ่อมบำรุงรักษา การวาง
ผังโรงงาน เครื่องมือในอุตสาหกรรม การขนถ่ายวัสดุ 
และการบริหารงานบุคคล 




2.2 การศึกษางาน (Work Study) 


การศกึษางาน (Work Study) [2], [3] คอืเทคนคิทีใ่ช
้ 
ในการปรับปรุงการทำงานอย่างมีระบบ ซึ่งมีผลทำให้
ประสิทธิภาพของการทำงานนั้นดีขึ้น โดยประกอบด้วย
เทคนคิหลกัอยู ่2 สว่น คอื 


1. การศึกษาวิธีการทำงาน (Method Study) 
เปน็การศกึษาเพือ่ปรบัปรงุวธิกีารทำงานทีก่ำลงัดำเนนิการอยู ่


2. การวดัผลงาน (Work Measurement) เปน็การ 
ศึกษาเพื่อกำหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) ซึ่งจะ
 
เปน็ประโยชนใ์นแงต่า่งๆ เชน่ การวางแผนการผลติปรบัปรงุ
 
ดุลยภาพของสายการผลิต เป็นต้น




2.3 เทคนิค ECRS 


เทคนคิ ECRS [4], [5] เปน็เทคนคิเพือ่การปรบัปรงุ
งาน ซึ่งประกอบด้วย 


E = Eliminate all Unnecessary Work ขจัดงานที่
ไม่จำเป็นออกให้หมด 


C = Combine Operations (Elements of Work) 
รวมการทำงานหรืองานย่อยเข้าด้วยกัน 


R = Rearrange Sequence of Operations ลำดับ
ขั้นการทำงานใหม่ 


S = Simplify the Necessary Operations ทำงาน
ที่จำเป็นให้ง่ายขึ้น




3. วิธีดำเนินงานวิจัย

3.1 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเวลาสูญเปล่า
ที่เกิดจากการรองาน


เมื่อได้ทำการกำหนดวัตถุประสงค์ว่าต้องการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตปั๊มน้ำมันเชื้อเพลิงของ
โรงงาน ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ สายการขึ้นรูปลูกสูบปั๊ม
ด้วยการกลึง สายการขึ้นรูปกระบอกสูบปั๊มด้วยไฟฟ้า 
สายการขึ้นรูปตัวเรือนปั๊ม และสายการขึ้นรูปกระบอก
สูบปั๊มด้วยการกลึงนั้น ได้ทำการทบทวนและวิเคราะห์ 
เพื่อหาสาเหตุของเวลาสูญเปล่าที่เกิดจากการรองาน 
 
ดังแสดงในรูปที่ 3 จากนั้นนำสาเหตุที่ค้นหาได้จาก
แผนภาพกา้งปลาซึง่มาจากการระดมสมองของพนกังาน
ระดับหัวหน้างานของโรงงานกรณีศึกษา มาทำการจัด
ลำดับความเสี่ยง โดยใช้หลักการของ FMEA คือวิธี
เข้าสู่ปัญหาอย่างมีระบบ (Systematic Approach) 
การระดมสมองเพือ่ใชใ้นการแกป้ญัหา ซึง่จะลำดบัความ

รูปที่ 3  แผนภูมิแสดงเหตุและผลสำหรับใช้วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเวลาสูญเปล่าที่
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สำคัญทางความคิดที่เป็นระบบและมีขั้นตอน โดยได้
ทำการวิเคราะห์ถึงลักษณะและสาเหตุของปัญหาการ
เกิดเวลาสูญเปล่าจากการทำงาน พบว่ามีสาเหตุหลัก
ที่ทางโรงงานกรณี ศึกษาควรทำการปรับปรุงและให้
ความสำคัญ 4 ประการคือ


1. ลักษณะของเครื่องจักรเป็นแบบใช้มือทำกับ
เครื่องทั้งหมด


2. มีการเดินส่งงานกันในแต่ละกระบวนการ

3. การวางตำแหน่งของอุปกรณ์และเครื่องมือไม่

เหมาะสม

4. มีวิธีการทำงานหลายขั้นตอน




3.2 แนวทางการแก้ไข

รายละเอียดของการแก้ไขแต่ละหัวข้อมีดังต่อไปนี้

1. ลักษณะของเครื่องจักรแบบเป็นแบบใช้มือทำ

กับเครื่องทั้งหมด พนักงานต้องยืนจับชิ้นงานไว้ขณะที่
เครือ่งจกัรกำลงัทำงาน จงึไดม้กีารเสนอแนะการปรบัปรงุ
เครื่องจักรใหม่ให้เป็นแบบอัตโนมัติโดยพนักงานที่
ปฏิบัติงานทำหน้าที่เพียงนำชิ้นงานเข้าเครื่องจักรแล้ว
ทำการกดสวิทช์สตาร์ทหลังจากนั้นพนักงานสามารถ
ทำงานอื่นได้ เมื่อเครื่องจักรทำงานเสร็จก็สามารถนำ
ชิ้นงานออกจากเครื่องจักรเพื่อส่งไปยังกระบวนการต่อ
ไปได้เลย


2. มีการเดินส่งงานกันในแต่ละกระบวนการจึงได้มี
การเสนอแนะการปรับปรุงโดยการสร้างรางลำเลียง
 
ชิน้งานระหวา่งกระบวนการทำงานของพนกังาน คอืหลงัจาก
ที่พนักงานนำงานออกจากเครื่องแล้ววางลงบนราง
 
ลำเลียงแบบลูกกลิ้ง ชิ้นงานก็จะเคลื่อนที่บนรางลำเลียง
ไปยงักระบวนการถดัไปไดโ้ดยนำ้หนกัของตวัชิน้งานเอง


3. การวางตำแหน่งของอุปกรณ์และเครื่องมือ
 
ไม่เหมาะสม เนื่องมาจากพื้นที่และตำแหน่งการจัดวาง
 
เครือ่งมอืวดัคณุภาพของชิน้งานไมเ่ปน็ระเบยีบเรยีบรอ้ยและ
การจดัวางกวา้งมากเกนิไป จงึไดม้กีารเสนอแนะการปรบัปรงุ
โดยการทำโตะ๊ใสอ่ปุกรณแ์ละเครือ่งมอืวดัใหเ้ปน็แบบมชีัน้เกบ็
หลายๆ ชัน้ พรอ้มทัง้กำหนดการวางตำแหนง่ของเครือ่งมอื
และอปุกรณก์ารวดัชิน้งานใหมต่ามความถีใ่นการใชง้าน


4. มีวิธีการทำงานหลายขั้นตอน จึงได้มีการเสนอ
แนะการปรับปรุงโดยการปรับเปลี่ยนการทำงานของ
เครื่องจักรให้สามารถเพิ่มการทำงานของเครื่องจักรจาก 
1 ชิ้นต่อรอบการทำงานเป็น 2 ชิ้นต่อรอบการทำงาน 
เป็นต้น 



3.3 การนำแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ไปประยุกต์ในสายการผลิต


จากสาเหตุหลักทั้ง 4 ประการดังกล่าวข้างต้น ได้
มีการหาแนวทางการแก้ไขปรับปรุงสำหรับสายการผลิต
ทั้ง 4 สายการผลิต สรุปได้ดังตารางที่ 2 




ตารางที่ 2 หัวข้อการปรับปรุงในแต่ละสายการผลิต


สายการผลิต
 การปรับปรุง


1. ลูกสูบปั๊ม
ด้วยการกลึง


1. เพิม่รางลำเลยีงชิน้งานระหวา่งกระบวนการ


2. จัดลำดับการทำงานใหม่


2. กระบอกสูบ
ปั๊มด้วยไฟฟ้า


1. จัดลำดับการทำงานใหม่


2. เปลีย่นการชบุนำ้มนักนัสนมิเปน็กึง่อตัโนมตัิ


3. เพิม่รางลำเลยีงชิน้งานระหวา่ง

3. ตัวเรือนปั๊ม
 1. เปลี่ยนประตูเครื่องจักรให้เป็นประตู
อัตโนมัติ


2. เพิ่มรางลำเลียงชิ้นงานระหว่าง
กระบวนการ


3. เปลีย่นเครือ่งขดัเกลยีวใหเ้ปน็กึง่อตัโนมตัิ


4. เพิม่ประสทิธภิาพการเปา่ชิน้งานเปน็ 2 ชิน้


5. จัดพื้นที่ในกระบวนการวัดชิ้นงานใหม่


4. กระบอกสูบ
ปั๊มด้วยการกลึง


1. เปลี่ยนประตูเครื่องจักรให้เป็นประตู
 
กึ่งอัตโนมัติ


2. เพิ่มรางลำเลียงชิ้นงานระหว่าง
กระบวนการ


3. รวมกระบวนการเปา่ลมและตรวจสอบรุน่
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 บทความนีข้อแสดงรายละเอยีดเฉพาะการปรบัปรงุ

ของสายการผลิตตัวเรือนปั๊ม ซึ่งมีการทำงานของ   
พนกังานในสายการผลติตวัเรอืนปัม๊ ทัง้หมด 15 คน 28 
กระบวนการทำงาน มเีวลาการทำงานรวมของพนกังาน

ทุกคนที่ทำให้เกิดผลิตภัณฑ์ อยู่ที่ 514.4 วินาที และมี
เวลาสญูเปลา่ซึง่เกดิจากการทีพ่นกังานยนืรองานทัง้หมด 
121.6 วินาท ี ดังรูปที ่ 4 และรูปที ่ 5 ตามลำดับ โดยม
ี 
คอขวดของสายการผลิตอยู่ที่ 42.4 วินาที


รายละเอียดการปรับปรุงของสายผลิตตัวเรือนปั๊ม 
มีดังต่อไปนี้


1. เปลี่ยนเครื่องจักรให้เป็นประตูอัตโนมัติ

จากรูปที่ 5 เวลาในการรองานของพนักงานคนที่ 

7, 8 และ 9 ซึ่งทำหน้าที่ขึ้นรูปชิ้นงานในกระบวนการที่ 
13-18 รวมเครื่องจักรทั้งหมด 6 เครื่อง มีเวลาในการ
ทำงานรวมกนัเทา่กบั 87 วนิาท ี แตม่เีวลารองานรวมกนั
ถงึ 40.2 วนิาทคีดิเปน็เวลารองาน 33% ของเวลารองาน
ทัง้หมดในสายการผลติ จงึไดท้ำการศกึษาเวลาการทำงาน


 


รูปที่ 4  แผนผังแสดงการทำงานของพนักงาน 15 คน 28 กระบวนการทำงานของสายการผลิตตัวเรือนปั๊ม


รูปที่ 5  เวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานของพนักงานสายการผลิตตัวเรือนปั๊มก่อนการปรับปรุง


 รูปที่ 6 การทำงานของพนักงานคนที่ 7, 8 และ 9
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สามารถลดเวลาในการทำงานในขั้นตอนนี้ได ้ 2 วินาที
 
ตอ่เครือ่ง ซึง่มทีัง้หมด 6 เครือ่ง รวมลดเวลาได ้12 วนิาที 
ดงัรปูที ่9 


จากรปูที ่ 9 จะเหน็ไดว้า่พนกังานคนที ่ 7 และคน
 
ที ่9 ต้องปฏิบัติงานเพิ่มขึ้น ส่งผลให้เวลาในการทำงาน
ของพนักงานคนที่ 9 มากกว่าเวลาที่เป็นคอขวดของ
สายการผลติจงึทำการปรบัปรงุเพือ่ลดเวลาการเดนิสง่งาน
ระหว่างกระบวนการโดยการติดตั้งรางลำเลียงส่งชิ้นงาน
ระหว่างกระบวนการ


2. การเพิม่รางลำเลยีงชิน้งานระหวา่งกระบวนการ
ทำงาน


รูปที่ 7 การลดเวลาในการทำงานของพนักงานคนที่ 8


รูปที่ 8	การทำงานของพนักงานคนที่ 7 และ 9 หลัง
เวลาการทำงานของพนักงานคนที่ 8





รูปที่ 9	เวลาการทำงานของพนักงานคนที่ 7 และ 9 
หลังการปรับปรุงเป็นประตูอัตโนมัติ


ของพนกังานคนที ่7, 8 และ 9 อยา่งละเอยีด ดงัรปูที ่6  
พรอ้มทัง้ทำการลดเวลาและแบง่การทำงานของพนกังาน 
คนที ่8 ไปยงัพนกังานคนที ่7 และคนที ่9 สง่ผลใหพ้นกังาน
คนที่ 7 และคนที่ 9 มีเวลาที่ใช้ในการเดินเพิ่มขึ้น
 
อีกคนละ 6 วินาที ดังรูปที่ 7 และ รูปที่ 8 ตามลำดับ


ดังนั้นเพื่อวิเคราะห์ถึงขั้นตอนที่ไม่จำเป็นในการ
ทำงานจึงได้ศึกษาเวลาการทำงานของพนักงานคนที่ 7 
และคนที่ 9 อย่างละเอียด พบว่าควรมีการปรับปรุง
การทำงานเพื่อลดเวลาการเปิดและปิดประตูเครื่องจักร
 
ของกระบวนการทำงานที่ 13-18 ซึ่งใช้มือทำงานกับ
เครือ่งจกัรใหเ้ปน็ประตแูบบอตัโนมตั ิ จากผลการปรบัปรงุ
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รูปที่ 10	 แผนผังการทำงานของพนักงานคนที่ 7 
 

และ 9 หลังเพิ่มรางลำเลียงชิ้นงานระหว่าง
กระบวนการทำงาน




จากรูปที่ 10 แสดงให้เห็นว่าเมื่อมีการติดตั้งราง
 

ลำเลียงส่งชิ้นงานขึ้น 3 จุด แล้วทำให้สามารถลดเวลา
การเดนิไปรบัสง่งานระหวา่งกระบวนการไดค้นละ 4 วนิาที


3. การเปลีย่นเครือ่งขดัเกลยีวใหเ้ปน็เครือ่งอตัโนมตัิ

สำหรบัสายการผลติตวัเรอืนปัม๊เครือ่งจกัรทีใ่ชเ้วลา
 

การขึ้นรูปนานที่สุดของสายการผลิตจะเป็นเครื่องจักร
 
ในกระบวนการที่ 19 ซึ่งเป็นการทำงานของพนักงาน
 
คนที ่10 และ 11 ดงัรปูที ่4 จงึไดศ้กึษาเวลาการทำงาน 
ของพนักงานคนที่ 10 และ 11 อย่างละเอียดพบว่า
 
พนกังานทัง้ 2 คนทำงานกระบวนการทำงานที ่ 19 และ  
20 เหมือนกัน โดยพนักงานจะรับผิดชอบเครื่องจักร
คนละ 2 เครื่อง แต่จะสามารถงานผลิตงานได้คนละ 4 
ชิ้นใน 1 รอบของการทำงาน เนื่องจากเครื่องจักร 1 
เครื่องทำการผลิตงานได้ครั้งละ 2 ชิ้น 


พนักงานคนที ่10 และ 11 จะสูญเสียเวลาในการ
ทำงานกระบวนการที่ 20 ส่วนของการขัดผิวเกลียว 
มากกวา่สว่นการเปา่ลมและกระบวนการที ่ 19 เนือ่งจาก 
พนักงานจะต้องยืนทำงานกับเครื่องจักรเป็นเวลา 16 
วินาที แสดงดังรูปที่ 11 จึงได้ปรับปรุงการทำงานด้วย
การเปลี่ยนเครื่องขัดรูเกลียวให้เป็นเครื่องขัดกึง่อัตโนมัต ิ
โดยออกแบบให้เครื่องจักรสามารถขัดรูเกลียวครั้งละ 
 
2 ชิ้นโดยที่ไม่ต้องยืนจับชิ้นงาน พนักงานจะทำหน้าที่ 
เพยีงนำชิน้งานเขา้และออกจากเครือ่งจกัรเทา่นัน้ ทำให้

สามารถลดเวลาการทำงานของขัน้ตอนที ่20 ขดัผวิเกลยีว


ลงได ้16 วนิาท ีดงัรปูที ่12(ก) สง่ผลใหพ้นกังานคนที ่10
 
และ 11 มีเวลาในการทำงานต่อชิ้น 20.4 วินาทีและมีเวลา 

สญูเปลา่จากการรองานตอ่ชิน้ 22 วนิาท ี พบวา่พนกังานมี
เวลาในการทำงานนอ้ยกวา่เวลาการรองาน จึงได้จัดสมดุล
สายการผลิตใหม่โดยจัดให้ทำงานพนักงานคนที่ 10 
ทำงานแทนพนักงานคนที่ 11 ทำให้พนักงานคนที่ 10 
 
มีเวลาในการทำงาน 40.8 วินาที ดังรูปที่ 12 (ข)


4. เพิม่ประสทิธภิาพการทำงานเปา่ชิน้งานเปน็ 2 ชิน้

หลังจากการขัดรูเกลียวพนักงานต้องใช้เครื่อง
 

เป่าลมเพื่อทำให้ชิ้นงานแห้งก่อนส่งไปยังกระบวนการ
ถัดไป ซึ่งกระบวนการเดิมเครื่องเป่าลมสามารถเป่าชิ้น
งานได้ 1 ชิ้นต่อรอบการทำงาน แต่กระบวนการไหล
ของงานตั้งแต่กระบวนการที่ 19 ถึง 20 เป็นแบบ 2 
ชิ้นตอ่รอบการทำงาน ดงันัน้เพือ่ใหก้ารไหลของงานภายใน 
กระบวนการเกิดการสมดุล จึงได้ปรับปรุงเครื่องเป่าลม
ให้สามารถทำงานได้ครั้งละ 2 ชิ้นต่อรอบการทำงาน


 


รูปที่ 11	 เวลาการทำงานของพนักงานคนที่ 10 และ

 	 11 ก่อนการปรับปรุง





พนักงาน


หมายเหตุ




591

The Journal of KMUTNB., Vol. 21, No. 3, Sep. - Dec. 2011

วารสารวิชาการพระจอมเกล้าพระนครเหนือ ปีที่ 21 ฉบับที่ 3 ก.ย.-ธ.ค. 2554


พนักงาน


รูปที่ 12	เวลาการทำงานของพนักงานคนที่ 10 และ 
(ก) หลังการปรับปรุงเครื่องขัดรูเกลียวเป็น
เครื่องขัดกึ่งอัตโนมัติ (ข) แนวทางการลด
เวลาในการทำงานของพนักงานคนที่ 11




จากรูปที่ 13 หลังการเพิ่มประสิทธิภาพของ

เครื่องเป่าลมแล้วพบว่าสามารถลดเวลาในการทำงาน
ของพนักงานคนที่ 10 ลงได้เหลือ 40.2 วินาที 


5. จัดพื้นที่ในกระบวนการวัดชิ้นงานใหม่

กระบวนการทำงานที่ 21 กระบวนการวัดชิ้นงาน 

ทำงานโดยพนักงานคนที่ 21 แผนผังการทำงานก่อน
การปรบัปรงุแสดงไดด้งัรปูที ่14(ก) โดยกระบวนการวดั


รูปที่ 13	เวลาในการทำงานของพนักงานคนที่ 10 หลัง 
เพิ่มประสิทธิภาพการทำงานเป่าชิ้นงาน




ชิ้นงานจะมีเครื่องมือในการวัดขนาดจำนวน 32 ชิ้น 
 
ใช้พื้นที่การจัดเก็บอุปกรณ์ขนาดกว้าง 100 ซม. 
 
ยาว 300 ซม. พบว่ามีการจัดเก็บเครื่องมือไม่เป็น
ระเบียบและไม่เหมาะสมกับความถี่ ในการใช้งาน 
 
จึงได้ทำเปลี่ยนโต๊ะวัดชิ้นงานใหม่ให้มีขนาดความกว้าง 
80 ซม. ยาว 100 ซม. และออกแบบการจัดเก็บเป็นชั้น
โดยแบ่งกลุ่มการจัดเก็บตามความถี่ในการใช้งานเช่น 
 
1 ครั้งต่อวัน 4 ครั้งต่อวัน และตรวจเช็คทุกชิ้น ทำให้
 
โต๊ะวัดชิ้นงานมีขนาดเล็กลง ดังรูปที่ 14(ข) พนักงาน
สามารถค้นหาเครื่องมือวัดและปฏิบัติงานได้เร็วขึ้น 
 
สง่ผลใหล้ดเวลาในการทำงานจาก 38.5 วนิาทเีหลอื 32.6  
วินาที แต่เพื่อให้งานมีคุณภาพมากยิ่งขึ้น จึงได้มีการ
เพิ่มจุดวัดขนาดของชิ้นงานเพิ่มขึ้นอีก 2 จุด ทำให้
เวลาในการทำงานของพนักงานเพิ่มขึ้นเป็น 41 วินาที 
แสดงได้ดังรูปที่ 15


สรุปรายละเอียดการปรับปรุงการทำงานของสาย 
การผลิตตัวเรือนปั๊ม พบว่าสามารถลดพนักงานได้ 
 
2 คนพบว่าสายการผลิตตัวเรือนปั๊มสามารถลดเวลา
 
สูญเปล่าที่เกิดจากการทำงานได้ 3 วินาที ลดพนักงาน
ลงได้ 2 คนต่อสายการผลิต ส่งผลให้ผลิตภาพด้าน
แรงงานเพิม่ขึน้ 15.4% และแสดงผลจากการปรบัปรงุวิธี
การทำงานของทั้ง 4 สายการผลิตได้ดังตารางที่ 5 
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รูปที่ 14  แผนผังการวัดชิ้นงาน (ก) ก่อนการปรับปรุง (ข) หลังการปรับปรุง


รูปที่ 15  เวลาการทำงานของพนักงานคนที่ 21 ก่อนและหลังการปรับปรุงโต๊ะวัดชิ้นงาน


รูปที่ 16  เวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานของพนักงานสายการขึ้นรูปตัวเรือนปั๊มหลังการปรับปรุงวิธีการทำงาน


12
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รูปที่ 17	แผนผังแสดงการทำงานของพนักงาน 13 คน 28 กระบวนการทำงานของสายการขึ้นรูปตัวเรือนปั๊มหลัง
จากปรับปรุงวิธีการทำงาน


ตารางที่ 4  สรุปผลการจัดลำดับการทำงานก่อนและหลังปรับปรุงวิธีการทำงานของสายการผลิตตัวเรือนปั๊ม
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4. สรุปและข้อเสนอแนะ

4.1 สรุป


เนื่องจากกระบวนการผลิตปั๊มน้ำมันเชื้อเพลิงของ
โรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ในกรณีศึกษานี้เป็นการ
ทำงานที่ใช้แรงงานคนเป็นหลัก จึงพบว่ามีปัญหาเวลา
สูญเปล่าที่เกิดจากการทำงานซึ่งมีสาเหตุหลักมาจาก
ลกัษณะของเครือ่งจกัรเปน็แบบใชม้อืทำกบัเครือ่งทัง้หมด 
มกีารเดนิสง่งานกนัในแตล่ะกระบวนการ การวางตำแหนง่
ของอุปกรณ์และเครื่องมือไม่เหมาะสม และมีวิธีการ
ทำงานที่ยุ่งยาก ดังนั้นแนวทางในการปรับปรุง จึงมี 2 
ประเด็นหลักคือ ปรับเปลี่ยนการทำงานของเครื่องจักร
ให้เป็นแบบอัตโนมัติ และการติดตั้งรางลำเลียง ผลที่ได้
จากการปรับปรุงทั้ง 4 สายการผลิตพบว่า สามารถลด
พนักงานได้ทั้งหมด 26 คน และสายการขึ้นรูปลูกสูบ
ด้วยการกลึงเพิ่มผลิตภาพด้านแรงงานได้ร้อยละ 25.0 
สายการขึ้นรูปกระบอกสูบปั๊มด้วยไฟฟ้าเพิ่มผลิตภาพ
ด้านแรงงานได้ร้อยละ 33.3 สายการขึ้นรูปตัวเรือนปั๊ม
เพิม่ผลติภาพดา้นแรงงานไดร้อ้ยละ 15.4 สายการขึน้รปู
 
กระบอกสบูปัม๊ดว้ยการกลงึเพิม่ผลติภาพดา้นแรงงานได้
ร้อยละ 25.0 ตามลำดับ 




4.2 ข้อเสนอแนะ

ในการดำเนินการศึกษาวิจัยนี้ได้ทำการศึกษา

เพียง 4 สายการผลิตเท่านั้น ซึ่งในโรงงานกรณีศึกษา
 
มีสายการผลิตมากว่า 30 สาย ที่มีความสูญเปล่า
เนื่องจากการยืนรองานเกิดขึ้น ดังนั้นผลที่ได้จากการ
ศึกษานี้ สามารถขยายผลเพื่อเป็นแนวทางในการ
ปรับปรุงกระบวนการทำงานสายการผลิตทั้งในเรื่องของ
การออกแบบเครื่องจักรและสายการผลิตใหม่ โรงงาน

กรณีศึกษาควรที่จะมีการพิจารณาเรื่องการจัดวางกำลัง 
 
คนประจำสายการผลิตและทำการออกแบบวิธีการ
ทำงานที่เหมาะสม รวมถึงการศึกษาผังการไหลของ
ให้มีความสอดคล้องกับพื้นที่เพื่อให้การจัดสมดุลในสาย
การผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อที่จะสามารถ
ลดต้นทุนในการดำเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาได้ 
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