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บทคัดย่อ 

บทความน้ีนาํเสนอการปรับปรุงวิธีการทาํงานของสถานีประกอบซ่ึงเป็นกรณีศึกษาเพ่ือให้บรรลุเป้าหมายหลกัด้าน

การเพ่ิมอตัราการผลิตต่อกะ การลดความเส่ียงจากวิธีการปฏิบติังานและการลดภาระงานในการจดัส่งช้ินส่วน ดว้ยการ

ดาํเนินการตามขั้นตอนของวงจรพีดีซีเอโดยกาํหนดให้พนกังานของแผนกท่ีเก่ียวขอ้งมีส่วนร่วมผ่านการประยุกตห์ลกัการ

ทีมขา้มสายงาน ทั้งน้ีขอ้มูลก่อนการปรับปรุงบง่ช้ีว่าสถานีประกอบน้ีเป็นจดุคอขวดท่ีทาํใหส้ายการประกอบมีอตัราการผลิต

ตํ่ากว่าเป้าหมายท่ีกาํหนดเท่ากบั 1100 ช้ินต่อกะ จึงมีการจดัตั้งทีมขา้มสายงานเพ่ือทาํการศึกษาและปรับปรุง จากการศึกษา

ของสมาชิกพบว่าพนกังานประจาํสถานีตอ้งหยุดงานประกอบเพ่ือรับและขนยา้ยช้ินส่วนซ่ึงส่งมาจากแผนกจดัส่งวตัถุดิบ

ทุก  24 รอบการประกอบ ส่งผลใหร้อบเวลาการประกอบเท่ากบั 23.20 วินาทีต่อช้ิน มีอตัราการผลิต 990 ช้ินต่อกะ ประกอบ

กบัการท่ีพนักงานปฏิบติังานรับและขนยา้ยช้ินส่วนด้วยท่าทางท่ีมีความเส่ียงต่อการเกิดการปวดเม่ือยของกลา้มเน้ือสูง 

ทีมงานจึงศึกษาวิธีปฏิบติังาน วิเคราะห์สาเหตุ กาํหนดแนวทางและดาํเนินการปรับปรุงดว้ยการออกแบบและสร้างอุปกรณ์

สําหรับการรับและขนยา้ยช้ินส่วนเขา้สู่สถานีประกอบอตัโนมติั แทนการปฏิบติังานโดยพนกังานส่งผลให้รอบเวลาการ

ประกอบลดลงเหลือ 19.63 วินาทีต่อช้ิน ทาํให้อตัราการผลิตของสถานีเพ่ิมจาก 990 ช้ินต่อกะ เป็น 1169 ช้ินต่อกะ หรือ

เพ่ิมขึ้นร้อยละ 18.08 สามารถกาํจดัความเส่ียงดา้นความเม่ือยลา้จากวิธีปฏิบติังานรับและขนยา้ยช้ินส่วนของพนกังาน และ

ลดภาระการจดัส่งช้ินส่วนลงร้อยละ 50 จากวิธีการจดัส่งแบบเดิม จึงเห็นไดว่้าการประยุกต์หลกัการทีมขา้มสายงานและ

กรอบการดาํเนินการตามวงจร PDCA ช่วยให้โครงการกรณีศึกษาน้ีบรรลุเป้าหมายของการปรับปรุงทั้งดา้นอตัราผลผลิต 

และความตอ้งการของแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง ความรู้ท่ีไดจ้ากการดาํเนินโครงการสามารถใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงกบั

สถานการณ์ท่ีคลา้ยคลึงกนัไดต้่อไป 

คําสําคัญ: การปรับปรุงสถานีการประกอบ, ทีมขา้มสายงาน, วงจรพีดีซีเอ, อุปกรณ์ขนยา้ยช้ินส่วนอตัโนมติั 
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Abstract 

This paper presents the improvement method of operations for the case-studied assembly station to increase the 

production rate per shift, reduce the risk form working methods, and reduce the part supplying workloads. The improvement 

process follows the procedure of the PDCA cycle.  Employees from relevant departments participated in the study via the 

use of the Cross-Functional Team (CFT) approach. The existing data indicated that the assembly station was a bottleneck 

causing the production rate of the assembly line to be less than the target of 1100 units per shift. The CFT and responsibility 

of the team members were set to improve the situation. The study revealed that operators at the station had to pause their 

assembly tasks to receive the parts from the material supply department every 24 units of the assembly operations and move 

them to the pre-setting positions. This resulted in the assembly cycle time of 23.20 seconds per unit and the production rate 

of 990 units per shift. In addition, these steps were non-regular activities and were performed with body positions that could 

cause a high risk of muscle aches. The work method was studied, analyzed, and an Automated Parts Handling Device 

(APHD) was set as a countermeasure. The APHD was designed, built, and utilized to receive and move parts, automatically. 

Implementation of the APHD has led to the cycle time reduction of the assembly station to 19.63 seconds per unit, and the 

increment of productivity to 1169 units per shift (or 18.08% increment). The health risk of operators from lifting and 

handling the parts has been eliminated with 50% reduction of the material supply workloads.   From the results of this case 

study, it can be seen that the implementation of the CFT following the steps of the PDCA approaches contributes to the 

project success in meeting both the productivity target and requirements of involved parties. Furthermore, knowledge 

gained from this case study can be used as a guideline for the improvement of similar circumstances. 

Keywords:  Assembly Station Improvement, Cross Functional Team (CFT), PDCA Cycle, Automated Parts Handling 

Device.  

1. บทนํา 

อตัราการผลิตของสายการประกอบท่ีผลิตสินคา้หรือ

ช้ินงานมาตรฐานเป็นจาํนวนมากจะกาํหนดดว้ยรอบเวลา 

(Cycle Time, CT) มากท่ีสุดของสถานีงานหรือพนกังานใน

สายการประกอบ ซ่ึงถ้ามีค่ามากกว่ารอบเวลาเป้าหมาย 

(Takt Time, TT) ก็จะไม่สามารถผลิตสินคา้หรือช้ินงานได้

ตามเป้าหมายท่ีตอ้งการ และอาจส่งผลต่อระยะเวลาการส่ง

มอบ และ/หรือ ตน้ทุนในการทาํงานล่วงเวลาได ้[1] 

ในกรณีท่ีผลิตไม่ทันตามเป้าหมายหรือต้องการเพ่ิม

อตัราการผลิต สถานีงานท่ีใช้เวลาทาํงานมากท่ีสุดจะถูก

ระบุเป็นจุดคอขวด (Bottleneck) ของสายการประกอบ การ

ปรับปรุงจะตอ้งศึกษา วิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบติังานยอ่ย 

ซ่ึงนิยมแจกแจงเป็น 3 ประเภทตามแนวคิดของปรัชญาการ

บริหารการผลิต [1],[2] ได้แก่ กิจกรรมท่ีสร้างมูลค่าเพ่ิม 

(Value Added Activity, VA), กิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพ่ิม 

(Non-Value Added Activity, NVA) แ ล ะ  กิ จ ก ร ร มท่ีไม่

สร้างมูลค่าเพ่ิมแต่จาํเป็นตอ้งทาํ (Necessary but Non-Value 

Added, NNVA) โ ด ย  VA จ ะ เ ป็ น กิ จ ก ร ร ม ห ลัก ข อ ง

กระบวนการเพ่ือผลิตสินค้าหรือช้ินงานมีคุณลักษณะท่ี

ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ NVA จะเป็นกิจกรรมท่ี

ไม่สร้างคุณค่าจึงเป็นการใช้ทรัพยากรไปอย่างสูญเปล่า 

(Waste) มกัเกิดจากการออกแบบวิธีการปฏิบติังานท่ียงัไม่ดี

พอ ในขณะท่ี NNVA เป็นกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่าเช่นกนั

แต่จาํเป็นตอ้งมีอยู่เพ่ือสนับสนุนการปฏิบติักิจกรรม VA 

เช่นการขนยา้ย การส่งต่อ การนับ การเตรียมช้ินงาน เป็น

ต้น งานวิจัยเชิงประยุกต์ด้านการปรับปรุงประสิทธิภาพ

ก า ร ทําง าน จึ ง เ น้น ก าร ป รั บป รุ ง กิ จ ก ร ร ม  VA ใ ห้ มี

ประสิทธิภาพ ลด NNVA หรือทาํให้สะดวกขึ้น และกาํจดั 

NVA ดว้ยหลกัการศึกษาและปรับปรุงงานดว้ยเคร่ืองมือท่ี

เหมาะสมกบัปัญหาต่าง ๆ [1], [3] 
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งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาเพ่ือปรับปรุงวิธีการทาํงานของ

สถานีประกอบสําคญัซ่ึงเป็นคอขวดท่ีกําหนดอตัราการ

ผลิตของทั้งสายการประกอบเคร่ืองใช้ไฟฟ้าในครัวเรือน

ชนิดหน่ึง การสํารวจเบ้ืองตน้พบว่า CT ของการประกอบ

เป็นผลมาจากวิธีการปฏิบติังานท่ีออกแบบให้พนกังานตอ้ง

เสียเวลาทาํ NNVA นอกเหนือจากกิจกรรมซ่ึงเป็น VA แนว

ทางการปรับปรุงจะดาํเนินการตามขั้นตอนของวงจรพีดีซี

เ อ  (Plan, DO, Check, Act ห รื อ  PDCA)  ด้วย ที มงานท่ี

คดัเลือกสมาชิกเพ่ือส่งเสริมประสิทธิภาพการดาํเนินการ

ตามแนวทางของทีมขา้มสายงาน (Cross-Functional Team, 

CFT) ไดแ้ก่การส่งเสริมให้สมาชิกในทีมร่วมกนัศึกษาและ

กําหนดแนวทางการปรับปรุง โดยพิจารณาปัจจัยท่ี

เก่ียวขอ้งอยา่งรอบดา้น เพ่ือตอบสนองต่อทั้งเป้าหมายหลกั 

และเป้าหมายรอง ภายใตเ้ง่ือนไขของแต่ละหน่วยงานหรือ

แผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัวิธีปฏิบติังานของสถานีกรณีศึกษา 

 

2. การปรับปรุงวิธีการทํางานและทีมข้ามสายงาน  
การปรับปรุงวิธีการทาํงานเป็นกิจกรรมท่ีมีความจาํเป็น

ทั้งเพ่ือการเพ่ิมผลผลิต การลดตน้ทุน และเป้าหมายอ่ืน ๆ 

แนวทางท่ีพบว่ามีการประยุกต์อยู่เสมอได้แก่ ลีน (Lean) 

[1],[4–6] เพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการและทาํให้

การไหลของงานมีความราบร่ืน ซ่ึงส่งผลต่อรอบเวลาการ

ผลิตของการปฏิบติังาน โดยเฉพาะงานท่ีทาํโดยพนักงาน

และด้วยวิธีการท่ีกําหนดเป็นมาตรฐาน ทิศทางการ

ปรับปรุงส่วนใหญ่จะเน้นการลดเวลาการทาํงานซ่ึงมกัจะ

เป็นเป้าหมายของแผนกประกอบ (Assembly Line, AL) 

แผนกวางแผนการผลิต (Production Planning, PP) อย่างไร

ก็ตามการปรับปรุงควรพิจารณาเป้าหมายของแผนกอ่ืนท่ี

เ ก่ียวข้องได้แก่ ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานของ

พนกังาน จาํนวนโครงการปรับปรุงต่อช่วงเวลา และภาระ

งานของการจดัส่งช้ินส่วนเพ่ือสนับสนุนการผลิต ซ่ึงอาจ

เป็นเป้าหมายของแผนกสุขภาพและความปลอดภยั (Health 

and Safety, HS) แผนกการปรับปรุงต่อเน่ือง (Continuous 

Improvement, CI) และแผนกจดัส่งวสัดุ (Material Supply, 

MS) ตามลาํดบั ดงันั้นการวิเคราะห์ปัญหา และกาํหนดแนว

ทางการปรับปรุง จึงควรดาํเนินการโดยผูท่ี้เก่ียวขอ้งจากแต่

ละแผนกเพ่ือบูรณาการแนวทางการปรับปรุงท่ีสอดคลอ้ง

กบัเป้าหมายและเง่ือนไขของแผนกต่าง ๆ อย่างครบถว้น

ตั้งแต่เร่ิมตน้โครงการปรับปรุง [7],[8] 

CFT เป็นเทคนิคการทาํงานเป็นทีมท่ีเช่ือว่าการบูรณา

การทกัษะท่ีแตกต่างกนัของสมาชิกจะส่งเสริมซ่ึงกนัและ

กนั เพ่ือร่วมทาํโครงการท่ีมีทั้งเป้าหมายหลกัและเป้ารอง

ต่าง ๆ มีการจดัสรรหนา้ท่ีรับผิดชอบและมอบหมายให้เป็น

ผูน้ําในหน้าท่ีท่ีสมาชิกมีความถนัด (Shared Leadership) 

ส่ือสารและสนับสนุนกันซ่ึงจะทําให้ได้การดํา เ นิน

โครงการบรรลุเป้าหมายไดเ้ร็วและสมบูรณ์ย่ิงขึ้น [8],[9] 

CFT ส่งเสริมการทาํงานเป็นทีม ภายใตค้วามทา้ทายท่ีอาจ

เกิดขึ้นจากความแตกต่าง ความขัดแยง้ระหว่างสมาชิก 

และ/หรือหว่างหน่วยงาน [7] สมาชิกต้องทาํงานร่วมกนั

เ พ่ือตอบสนองเป้าหมายของทีมไม่ใช่เป้าหมายของ

หน่วยงานท่ีตนเองเป็นตวัแทน [8] ทั้งน้ีการดาํเนินการใน

รูปแบบของ CFT ต้องมีสมาชิกเพียงพอ แต่ละคนได้รับ

การมอบหมายหนา้ท่ีอยา่งเป็นทางการ เขา้ใจเป้าหมายหลกั

และเป้าหมายรองต่าง ๆ ชัดเจนเพ่ือการร่วมมือกนัทาํงาน

ไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ งานวิจยัน้ีใช้แนวคิดดงักล่าวของ 

CFT มาประยุกต์เพ่ือจัดตั้ งทีม แบ่งหน้าท่ีในโครงการ

ปรับปรุงโดยพิจารณาจากความรับผิดชอบของผนกต้น

สังกดัของสมาชิก ทั้งน้ีแผนกต่าง ๆ ท่ีอา้งถึงเป็นแผนกท่ีมี

หน้าท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตดา้นใดดา้นหน่ึงแต่มี

หนา้ท่ีรับผิดชอบท่ีแตกต่างกนัไป  

 

3. งานวิจัยท่ีเกีย่วข้อง 

การสํารวจวรรณกรรมเบ้ืองต้นพบว่ามีงานวิจัยเชิง

ประยุกต์ท่ีนาํเสนอเก่ียวกบัการปรับปรุงกระบวนการ ของ

กรณีศึกษาต่าง ๆ ดว้ยแนวทางการดาํเนินการท่ีคลา้ยคลึง

กนั [1–6], [10] เคร่ืองมือท่ีนาํเสนอในการปรับปรุงไดแ้ก่ 

การวิเคราะห์ดว้ยหลกัการ กาํจดั-รวม-จดัลาํดบั-ทาํให้ง่าย 

( Eliminate-Combine-Rearrange-Simplify ห รื อ  ECRS), 

การลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรให้เป็นเวลาเลขหลกัเดียว 

(Single Minute Exchange of Die ห รื อ  SMED) แ ล ะ 

เคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการอ่ืน ๆ เพ่ือ ลดความสูญ

เปล่า [2],[4],[10] และ [11] โดย [2] ปรับปรุงประสิทธิภาพ
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ของสายการผลิตช้ินส่วนรถยนต์ เพ่ือลดสัดส่วนงานท่ีส่ง

ไม่ทนักาํหนด โดยใชแ้ผนผงักา้งปลาร่วมกบัการวิเคราะห์ 

ECRS ในการบ่งช้ีและกาํจดัความสูญเปล่าในกระบวนการ

ส่งผลให้สามารถลดสัดส่วนงานคา้งส่งจากร้อยละ 16.50 

ลงเหลือร้อยละ 13.22 เช่นเดียวกบั [4] ซ่ึงประยกุตห์ลกัการ 

ECRS กบักระบวนการบรรจุผงซกัฟอก สามารถบ่งช้ีความ

สูญเปล่าจากวิธีการทาํงานซํ้ าซ้อน ระยะทางการขนยา้ย

ไกลเกินความจําเป็น นําไปสู่การปรับรวมขั้นตอนการ

ทาํงาน การยา้ยตาํแหน่งการจดัตั้งเคร่ืองจกัร ส่งผลให้ลด

พนักได้ 3 คน ระยะทางการขนย้ายลดลง 9.02 เมตร 

ประสิทธิภาพสายการผลิตเพ่ิมขึ้นร้อยละ 20 [10] ปรับปรุง

กระบวนการผลิตจักรยานด้วยการประยุกต์วิธีการศึกษา

งาน การศึกษาเวลา ซ่ึงส่งผลให้สามารถลดเวลาการ

ประกอบจักรยานจาก 837 วินาทีต่อคันเหลือเพียง 595 

วินาทีต่อคนั [11] ประยกุตห์ลกัการ SMED และ ECRS เพ่ือ

ลดการสูญเสียเวลาไปกับการเปล่ียนชนิดก้อนเช้ือเห็ดท่ี

ตอ้งเตรียมส่งผลให้ผลผลิตเพ่ิมขึ้น 120 กอ้นต่อวนั และลด

ต้นทุนแรงงานได้ 3600 บาทต่อเดือน [5] ใช้แผนภูมิ

กระบวนการไหล และแผนภูมิ why-why เพ่ือปรับปรุง

ขั้นตอนการผลิตไมก้วาดทางมะพร้าว สามารถบ่งช้ีความ

สูญเปล่าท่ีมาจากกระบวนการคดัแยกทางมะพร้าว และ

กระบวนการตดัลวด นาํไปสู่การออกแบบอุปกรณ์จบัยึดท่ี

ช่วยให้ทาํงานไดส้ะดวกและเร็วขึ้น ส่งผลให้ลดรอบเวลา

การผลิตจาก 46 นาทีต่อดา้มเหลือ 40 นาทีต่อดา้ม [3] ใช้

แผนผังสายธารคุณค่ า  (Value Stream Mapping, VSM) 

ร่วมกบั ECRS ในการกาํจดัความสูญเปล่าในกระบวนการ

บรรจุขวดนํ้าด่ืมซ่ึงพบว่ามีความสูญเปล่าจากการเก็บสินคา้

คงคลงัมากเกินความจาํเป็น จึงนาํเสนอตวัแบบการส่ังผลิต

ท่ีประหยดัในการวางแผนการผลิตซ่ึงคาดว่าจะส่งผลให้ลด

ตน้ทุนสินคา้คงคลงัไดถึ้งร้อยละ 73.36 จากเดิม ในขณะท่ี 

[1],[6],[12] และ [13] นําเสนอแนวทางการแก้ปัญหาดว้ย

การออกแบบและสร้างอุปกรณ์ขนย้ายช้ินงาน โดย [1] 

นาํเสนอการใช้รางส่งช้ินส่วนระหว่างสถานีงานดว้ยแรง

โน้มถ่วง [6] เสนอการออกแบบอุปกรณ์ขนย้ายโครง

ประกอบแผ่นวงจรแม่พิมพด์ว้ยอุปกรณ์อตัโนมติัราคาตํ่า 

(Low Cost Automation Equipment) [12] สร้างรางลาํเลียง

ช้ินงานระหว่างสถานี และ [13] ออกแบบอุปกรณ์เพ่ือลด

เวลาและความเส่ียงของการขนยา้ยเคร่ืองจกัรขนาดใหญ่ 

ซ่ึงส่งผลให้สามารถแกปั้ญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  

ดา้นความปลอดภยัในการทาํงานตามหลกัการยศาสตร์

มีงานวิจยัท่ีนาํเสนอการปรับปรุงการทาํงานเพ่ือลดความ

เส่ียงจากการเกิดการปวดเม่ือยกลา้มเน้ือ ความเม่ือยลา้ และ

ความเส่ียงต่อสุขภาพ เช่น [14–16] วิเคราะห์และประเมิน

ความเ ส่ียงท่าทางและลักษณะการ เค ล่ือนไหวของ

ผูป้ฏิบัติงานด้วย Rapid Upper Limp Assessment (RULA) 

นําไปสู่การออกแบบอุปกรณ์ช่วยการทาํงานท่ีเหมาะสม

ย่ิงขึ้น [17] พฒันาระบบสาระสนเทศเพ่ือการประเมินความ

เส่ียงด้านความปลอดภัยของผูป้ฏิบัติงานด้านต่าง ๆ ใน

สภาพแวดลอ้มการทาํงานและชีวอนามยัตามเกณฑ์ มอก. 

18001 ทั้งแบบ RULA และ Rapid Entire Body Assessment 

(REBA) ในรูปแบบของโปรแกรมท่ีใชก้บัอุปกรณ์ประเมิน

ความเส่ียงเคล่ือนท่ี [18] ประยุกต์การประเมินความเส่ียง

ดา้นการยศาสตร์ของคนงานทาํไมใ้นสวนป่าสักด้วยการ

ประเมินทั้ง RULA และ REBA ซ่ึงสามารถนาํไปสู่การเพ่ิม

อุปกรณ์ การออกแบบท่าทางการทาํงานของคนงานเพ่ือ

ช่วยลดความเส่ียงจากความเม่ือยลา้  

งานวิจยัท่ีกล่าวมาน้ีมุ่งเน้นการปรับปรุงดชันีหลกัดา้น

ใดด้านหน่ึงซ่ึงเป็นเป้าหมายของแผนกผลิต ดําเนินการ

ปรับปรุงในรูปแบบทีมซ่ึงประกอบด้วยพนักงานจาก

หน่วยงานท่ีรับผิดชอบดา้นการปรับปรุงโดยตรงเช่น ทีม

ไคเซน (Kaizen) ทีมซิกซ์ซิกม่า (Six Sigma) เป็นต้น โดย

ทีมงานจะประสานงานกบัหน่วยงานเจา้ของพ้ืนท่ี (Process 

Owner) เป็นหลกั แต่อย่างไรก็ตามการปรับปรุงใด ๆ จะมี

แผนกอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้งอีก และแผนกเหล่าน้ีมกัจะมีเป้าหมาย 

และเง่ือนไขของแผนกเองซ่ึงอาจจะสอดคล้องหรือไม่

สอดคลอ้งกบัเป้าหมายหลกัของการปรับปรุงท่ีทีมกาํหนด

ก็ได ้กรณีท่ีไม่สอดคลอ้ง ทีมปรับปรุงอาจตอ้งใชเ้วลามาก

ขึ้ นในการดําเนินการ  ดังนั้ นการศึกษาปรับปรุงท่ีให้

พนักงานของแต่ละแผนกท่ีเก่ียวข้องมีส่วนร่วมจะทาํให้

รับรู้ถึงเป้าหมาย และข้อจํากัดของแต่ละแผนกทั้ งย ัง

สามารถบูรณาการความเช่ียวชาญท่ีแตกต่างกันได้ด้วย 

งานวิจัยน้ีจึงนําเสนอการประยุกต์แนวคิด CFT เพ่ือเน้น
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ความร่วมมือกนัของพนกังานระหว่างแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบั

วิธีการปฏิบัติงานจุดท่ีจะทาํการปรับปรุงแต่รับผิดชอบ

หน้าท่ี (Function) ท่ีแตกต่างกันตามเป้าหมายของแต่ละ

แผนก โดยให้มีสมาชิกต้องได้รับการแต่งตั้ ง รับทราบ

หน้าท่ี อุทิศเวลากับทาํหน้าให้สําเร็จ ตลอดจนให้ความ

ร่วมมือ ช่วยเหลือซ่ึงกนัและกนัผ่านกระบวนการส่ือสาร 

และรูปแบบการทาํงานท่ีกาํหนดร่วมกนัอยา่งชดัเจน [7–9] 

และ [19] ภายใต้กรอบขั้นตอนการดาํเนินการของวงจร 

PDCA  ในรูปแบบโครงการเพ่ิมอตัราการผลิตของสถานี

ประกอบท่ีเป็นกรณีศึกษา โดยงานวิจัยน้ีกําหนดนิยาม

ขั้นตอนของวงจร PDCA ดงัน้ี [20] 

Plan (P): ตระหนักถึงการคงอยู่ของปัญหาซ่ึงเ ป็น

โอกาสของการปรับปรุง และการวางแผนการดาํเนินการ

เพ่ือแกไ้ขปัญหา 

Do (D): ปฏิบติัตามแผนการดาํเนินการ ทดลองกบังาน

ท่ีมีขอบเขตดาํเนินการให้บรรลุเป้าหมายได ้

Check (C): ติดตามประเมินผลการดาํเนินการ วิเคราะห์

ผล และบ่งช้ีการเรียนรู้ท่ีได ้

Act (A): จดัทาํมาตรฐานการทาํงานตามผลการทดลอง  

หากไม่ได้ผลตามท่ีตั้งเป้าหมายไว ้ดาํเนินการตามวงจร 

PDCA ซํ้ าดว้ยการปรับเปล่ียนแผนการดาํเนินการ กรณีท่ี

ไดผ้ลตามเป้าหมายแลว้ ใหใ้ชว้งจร PDCA ในการปรับปรุง

อยา่งสมํ่าเสมอต่อไป  

 

4. ข้อมูลสถานีกรณีศึกษา 

ผลิตภณัฑ์ประกอบดว้ยช้ินส่วนโครงนอกและโครงใน

ซ่ึงผ่านกระบวนการขึ้นรูปและนํามาประกอบเป็นโครง

หลัก M ท่ีสายการประกอบช้ินส่วน ซ่ึงมีการจัดเป็น 22 

สถานี  สถานี  B เ ป็นหน่ึงในสถานีประกอบทั้ งหมด 

รับผิดชอบการประกอบช้ินส่วน A เข้ากับช้ินส่วนโครง

หลกั M ก่อนส่งไปยงัขั้นตอนต่อไป  แบบจาํลอง Lay-Out 

ของสถานี B มีดงัแสดงในรูปท่ี 1 การประกอบท่ีสถานี B 

ทาํโดยพนกังาน 2 คน, แทนดว้ย OP1 และ OP2, ปฏิบติังาน

ท่ีสถานียอ่ย B1 และ B2 ตามลาํดบั โครงหลกั M จะถูกวาง

บน Slap Conveyor ท่ีเคล่ือนท่ีดว้ยอตัราเร็ว 11.60 วินาทีต่อ

เมตร 

 
รูปท่ี 1 แบบจาํลอง Lay-Out ของสถานี B 

 

ช้ินส่วน A จะถูกส่งมาคร้ังละ 1 กระบะจาํนวน 24 ช้ิน 

นํ้ าหนักรวมกระบะประมาณ 22 ปอนด์ โดย MS ด้วยรถ

พ่วงท่ีขับเคล่ือนด้วย Automated Guided Vehicle (AGV) 

ขนาดเล็ก (ภาพจําลองดังรูปท่ี 2) แต่ด้วยข้อจํากัดของ

เส้นทาง AGV ท่ีออกแบบไว ้AGV จะมาถึงสถานี B ดา้น

สถานีย่อย B2 ดังนั้น OP2 จึงเป็นผูย้กกระบะช้ินส่วน A 

แล้วส่งข้าม Slab Conveyor ซ่ึงสูง 70 เซนติเมตร ไปให้ 

OP1 เพ่ือจดัวางในตาํแหน่งท่ีกาํหนด เม่ือตอ้งการใช ้OP1 

จะหยิบช้ินส่วน A และนาํไปจดัตาํแหน่งเพ่ือประกอบเขา้

กับ M ท่ีสถานีย่อย B1 เม่ือใช้ช้ินส่วนหมด OP1 จะส่ง

กระบะช้ินส่วน A (กระบะเปล่า) กลบัมาให้ OP2 เพ่ือนาํไป

วางลงบนรถพ่วงก่อนท่ี AGV จะเคล่ือนท่ีกลบัไปท่ี MS  

เวลาทาํงานของสถานี B เร่ิม 8.00 น. ถึง 17.00 น. 5 วนั

ต่อสัปดาห์ เม่ือหักเวลาพกักลางวนัและพกัย่อยแล้วจะมี

เวลาปฏิบติังานจริง 450 นาที หรือ 27000 วินาทีต่อกะ PP 

ตอ้งการอตัราการผลิต 1100 ช้ิน แต่ละสถานีจึงตอ้งมี CT 

ไม่เกินรอบเวลาการผลิตเป้าหมาย 20.86 วินาทีต่อช้ิน แต่

รอบเวลาการประกอบของสถานี B เท่ากบั 23.20 วินาทีต่อ

ช้ิน สถานี B จึงเป็นคอขวดของแผนกประกอบท่ีตอ้งการ

การปรับปรุง 

 

รูปท่ี 2 รูปจาํลอง AGV และรถพ่วงกระบะช้ินส่วน A 
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5. ข้ันตอนการดําเนินงาน 

การดําเนินการปรับปรุงทําโดยทีมข้ามสายงานมี

สมาชิก 6 คน ประกอบดว้ยตวัแทน จาก AL, PP, HS, MS  

แผนกละ 1 คน และจาก CI จาํนวน 2 คน (หวัหนา้แผนกซ่ึง

ทาํหน้าท่ีเป็นหวัหนา้ทีม และ พนกังานในแผนกอีก 1 คน) 

ทั้ งหมดร่วมกันกําหนดแนวทางการดําเนินโครงการ

ปรับปรุงดว้ยกรอบขั้นตอนการดาํเนินการของวงจร PDCA 

ดังแสดงในรูปท่ี 3 เพ่ือป้องกันความล้มเหลวจากการไม่

ทุ่มเทและการร่วมมือปฏิบติังานของสมาชิกในทีม การ

แต่งตั้งสมาชิกตอ้งไดรั้บความเห็นชอบจากผูบ้งัคบับญัชา

โดยตรง จดัสรรเวลาท่ีเหมาะสมกบัภาระงานท่ีตนมีส่วน

ร่วม [9],[18] และให้ถือเป็นหนา้ท่ีท่ีสมาชิกตอ้งร่วมปฏิบติั

หนา้ท่ีให้สาํเร็จอยา่งเหมาะสม มีการประชุมร่วมกนัเพ่ือ

ติดตามความก้าวหน้าและร่วมกันแก้ปัญหาต่าง  ๆ  อย่าง

น้อยสัปดาห์ละ 2 คร้ัง แนวทางการดาํเนินการปรับปรุงมี

รายละเอียดกิจกรรมและผูรั้บผิดชอบดงัตารางท่ี 1  

 

 
รูปท่ี 3 กรอบการดาํเนินโครงการดว้ยวงจร PDCA ดว้ย CFT 

ตารางท่ี 1 รายละเอียดการดาํเนินการโครงการ 

ขั้นตอน กิจกรรม สมาชิก 

Plan (P): วางแผน

ดาํเนินการโครงการ 

P1: เก็บขอ้มูล/บ่งช้ีปัญหา PP, AL, CI 

P2: วิเคราะห์สาเหตุ:  

 -ศึกษาวิธีการทาํงาน CL, AL 

 -ศึกษาเวลา CI, AL 

 -ศึกษาการยศาสตร์การทาํงาน HS, AL 

   -การจดัส่งช้ินส่วน CI, MS 

P3: กาํหนดแนวทางการแกไ้ข ร่วมกนัทั้งทีม 

Do (D): 

ดาํเนินการ 

D1: ออกแบบและสร้างอุปกรณ์ CI, AL, MS 

D2: ประยุกตก์บัสถานีงาน CI, AL, MS  

Check (C): 

ติดตามประเมินผล 

C1: เก็บขอ้มูลเวลา CI 

C2: ประเมินผล (อตัราการผลิต, ความปลอดภัยในการทาํงานตามหลักการยศาสตร์, 

จุดคุม้ทุน) 

PP, CI, HS 

Act (A): 

จดัทาํมาตราฐาน 

A1: จดัทาํมาตรฐานการปฏิบติังาน CI, AL, MS 

A2: สรุปโครงการ ร่วมกนัทั้งทีม 

จากขั้นตอนการดาํเนินการโครงการดงัตารางท่ี 1 โดยทุกคน

ตอ้งมีส่วนร่วมในขั้นตอน Plan ขั้นตอน Do กาํหนดให้สมาชิก

จาก CI และ AL เป็นผู ้รับผิดชอบเน่ืองจากอาจต้องมีการ

ปรับปรุงวิธีการทาํงาน และ/หรือ จดัทาํอุปกรณ์ สนบัสนุนการ

ทาํงาน และประยกุตก์บัสถานีกรณีศึกษาจริง ในขั้นตอน Check 

กาํหนดให้เป็นความรับผิดชอบของสมาชิกจาก CI, PP, MS และ 

HS ในการติดตามประเมินผลในส่วนท่ีเป็นดชันีบ่งช้ีผลลพัธ์

ของแผนกท่ีตนเองสังกดั และในขั้นตอน Act ถา้การปรับปรุง
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บรรลุเป้าหมายกาํหนดให้สมาชิกจาก CI, AL และ MS ร่วมกนั

กาํหนดมาตรฐานการปฏิบติังาน ก่อนสรุปผลร่วมกนั แต่ถา้ไม่

บรรลุเป้าหมายหรือตอ้งการปรับปรุงต่อ ให้ดาํเนินการต่อตาม

ขั้นตอนของวงจร PDCA โดยกลบัมาเร่ิมท่ีขั้นตอน plan  

 

6. ผลการดําเนินงาน 

ผลการดาํเนินงานตามขั้นตอนดงัตารางท่ี 1 มีดงัน้ี 

กิจกรรม P1: เก็บขอ้มูลและบ่งช้ีปัญหา  

 เวลาการผลิต   450 นาทีต่อกะ 

 อตัราการผลิตท่ีตอ้งการ  1100 ช้ินต่อกะ 

สถานี B สามารถประกอบช้ินส่วน A เขา้กบัช้ินส่วนหลกั 

M ได้จํานวน 990 ช้ินต่อกะ  ซ่ึงตํ่ ากว่าอัตราการผลิตท่ี

ตอ้งการ ร้อยละ 10.1 จึงเป็นปัญหาท่ีตอ้งปรับปรุง 

กิจกรรม P2: วิเคราะห์สาเหตุ มีผลโดยสรุปดงัน้ี 

จากการศึกษาตามหลกัการของการศึกษาวิธีการทาํงาน 

และการศึกษาเวลาของสถานี B มีผลดงัแสดงในตารางท่ี 2 

เม่ือ RW แทนงานประจาํ (Regular Work) และ NRW 

แทนงานท่ีไม่ได้ทําประจํา (Non-Regular Work) พบว่า 

OP1 และ OP2 ใช้เวลากบั RW 20.38 และ 21.91 วินาทีต่อ

รอบ ในขณะท่ีใชเ้วลากบั NRW 21.90 และ 31.11 วินาทีต่อ 

24 รอบ ตามลาํดบั (MS จดัส่งช้ินส่วน A จาํนวน 24 ช้ินต่อ

กระบะ จัดส่งทุก 9.28 นาที) ส่งผลให้รอบเวลาเฉล่ียของ 

OP1 เท่ากบั 21.25 วินาทีต่อช้ิน (20.38 + (20.90 / 24)) และ

ของ OP2 เท่ากบั 23.20 วินาทีต่อช้ิน (21.91 + (30.11 / 24)) 

ดงันั้น CT ของสถานี B จึงเท่ากบั 23.20 วินาทีต่อช้ิน ทาํให้

มีอตัราการผลิต 990 ช้ินต่อกะ  

ผลการศึกษาการยศาสตร์การปฏิบัติงานของ OP1 และ 

OP2 พบว่า OP2 ต้องยกกระบะช้ินส่วน A หนักประมาณ 22 

ปอนด์) ขึ้นสูงจากพ้ืนอย่างน้อย 95 เซนติเมตร (รถพ่วงสูง 25 

เซนติเมตร และ Slab Conveyor สูง 70 เซนติเมตร) ทุก 9.28 

นาที หรือ 48.5 รอบต่อกะ ดว้ยท่าทางดงัรูปท่ี 4 

 

ตารางท่ี 2 ขั้นตอนและเวลาของงานสถานี B 

สถานี/พนกังาน งานยอ่ย ประเภท เวลา (วินาที) 

B
1/

O
P1

 1. หยิบและเตรียมช้ินส่วน A RW_VA 6.88 

2. ประกอบช้ินส่วน A กบั M, จดัตาํแหน่ง RW_VA 13.50 

3. ยา้ยกระบะเปล่า/รับกระบะช้ินส่วน A จาก OP2 NRW_NNVA 10.40 

4. ส่งกระบะเปล่าขา้มสายพานใหก้บั OP2 NRW_NNVA 10.50 

B
2/

O
P2

 1. ฉีดสารประสานช้ินส่วน A กบั M RW_VA 9.56 

2. หยิบสกรูและจบัยึดช้ินส่วน A กบั M RW_VA 12.35 

3. ยกกระบะช้ินส่วน A จากรถพ่วง AGV ส่งขา้มสายพานให้กบั OP1 NRW_NNVA 22.20 

4. รับกระบะเปล่าจาก OP1 วางบนรถพ่วง AGV NRW_NNVA 8.91 

 
รูปท่ี 4 ท่าทางการปฏิบติังานของ OP2 

การวิเคราะห์พบว่าพนกังานปฏิบติังานดว้ยท่าทางท่ีลาํตวั

เอนไปดา้นหนา้เกิน 60° ไม่มีการบิดหรือกม้คอเม่ือเปรียบเทียบ

กบัแนวของกระดูกสันหลงั ส่วนขายืนแบบสมดุลมีการยอ่เข่า

ระหว่าง 30–60° แขนส่วนบนอยู่ดา้นหน้าประมาณ 81° แขน

ส่วนล่างเม่ือเปรียบเทียบกบัแนวลาํตวัอยูต่าํแหน่งยกขึ้นทาํมุม

มากกว่า 100° ขอ้มืออยูใ่นระดบัเดียวกบัแนวของแขนส่วนล่าง 

ไม่มีการหมุนหรือเอียง พนกังานจบัยึดขอบกระบะไดถ้นดัมือ

เพราะกระบะมีขอบกวา้งเพียงพอ ไม่มีความผิดปกติดา้นการ
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เคล่ือนไหวในการปฏิบติังาน จากลกัษณะดงักล่าวน้ีสามารถ

ประเมินคะแนน REBA ไดเ้ท่ากบั 8 คะแนน [21] ซ่ึงบ่งช้ีว่ามี

ความเส่ียงสูงควรวิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการทํางาน 

รายละเอียดการวิเคราะห์ดงัแสดงในรูปท่ี 5  

 

 
รูปท่ี 5 การประเมินคะแนน REBA 

 

ผลการศึกษาบ่งช้ีสาเหตุท่ีทาํให้อตัราการผลิตตํ่ากว่าท่ี 

PP กําหนดเน่ืองจากการท่ี  OP1 และ  OP2 ต้องทํางาน 

NNVA ท่ี เ ป็น  NRW และสาเหตุรองคือ  1) ท่าทางการ

ทาํงานท่ีอาจส่งผลให้เกิดความปวดเม่ือยของกลา้มเน้ือของ 

OP2 และ 2) มีภาระงานดา้นการส่งวตัถุดิบมากเกินความ

จาํเป็น ซ่ึงเป็นเป้าหมายของ HS และ MS ตามลาํดบั สมาชิก 

ของทีมจึงร่วมกนักาํหนดแนวทางการแกไ้ข ดงัอธิบายใน

กิจกรรม P3 

กิจกรรม P3: การกาํหนดแนวทางการแกไ้ข 

จากผลการศึกษาทีมกําหนดแนวทางการปรับปรุง

เพ่ือให้บรรลุเป้าหมายหลกัและเป้าหมายรอง ตามสาเหตุ 

ดงัตารางท่ี 3 

กิจกรรม D1: ออกแบบและสร้างอุปกรณ์ 

สมาชิก CFT ร่วมวิเคราะห์และออกแบบอุปกรณ์ขน

ยา้ยช้ินส่วน A จากรถพ่วง AGV อตัโนมติั (Automatic Part 

Handling Device, APHD) แยกเป็น 5 ส่วน ประกอบดว้ย  

ส่วนท่ี 1: ชุดดึงกระบะใส่ช้ินส่วน A จากรถพ่วง AGV  

ส่วนท่ี 2: ชุดยกกระบะช้ินส่วน A ขึ้นแนวด่ิง 

ส่วนท่ี 3: ชุดขนยา้ยกระบะช้ินส่วน A ขา้มสายพานไป

ยงัตาํแหน่งจดัวาง 

ส่วนท่ี 4: ชุดส่งกระบะเปล่าขา้มสายพาน 

ส่วนท่ี 5: ชุดยกกระบะเปล่าลงและส่งขึ้นรถพ่วง AGV 

 

ตารางท่ี 3 สาเหตุและแนวทางการแกไ้ข 

โครงการ:  เพ่ิมอตัราการผลิตสถานี B 

เป้าหมายหลกั:  อตัราการผลิตไม่ตํ่ากว่า 1100 ช้ินต่อกะ 

เป้าหมายรอง:  1) พนกังานทาํงานดว้ยท่าทางท่ีเหมาะสมตามหลกัการยศาสตร์ 

2) ลดภาระการจดัส่งช้ินส่วน A ไม่ตํ่ากว่าร้อยละ 25 

สาเหต ุ แนวทางการแกไ้ข 

1. พนกังาน (ทั้ง OP1 และ OP2) เสียเวลาทาํงานยอ่ย NRW ท่ีเป็น 

NNVA  

1. เปล่ียนขนาดกระบะให้สูงขึ้นเพ่ือบรรจุ

ช้ินส่วน A เพ่ิมจาก 24 ช้ิน เป็น 48 ช้ิน  

2. เปล่ียนตาํแหน่งวางกระบะช้ินส่วน A ท่ี 

B1 และถาดสกรูท่ี B2 

3.ออกแบบและสร้างอุปกรณ์ขนยา้ยช้ินส่วน 

A จากรถพ่วง AGV อตัโนมติั  

2. วิธีการจดัส่งและการขนยา้ยกระบะช้ินส่วน A ทาํให้ OP2 ตอ้ง

ปฏิบติังานดว้ยท่าทางท่ีอาจเกิดปัญหาการปวดเม่ือย 

3. การจดัส่งช้ินส่วน A จาํนวน 24 ช้ินต่อกระบะ (เพ่ือไม่ให้หนกัเกินไป

สาํหรับ OP2) ส่งผลใหต้อ้งจดัส่งถึง 48.5 รอบต่อกะ 

ทีมปรับปรุงให้แผนภาพตน้ไมใ้นการสร้างแนวคิดการ

ออกแบบอุปกรณ์ตามหน้าท่ีแต่ละส่วนและประเมินเลือก

แนวคิดด้วยเทคนิคการจัดลําดับแบบถ่วงนํ้ าหนัก เม่ือ

พิจารณาจากปัจจัย  1) ความปลอดภัยในการใช้งาน 2) 

ต้น ทุ น ใ นก ารสร้ าง  3) ข้อ จํา กัด ของ พ้ืน ท่ี ติด ตั้ ง  4) 

ประสิทธิภาพการทํางาน และ  5) ความสะดวกในการ

บาํรุงรักษา กาํหนดนํ้าหนกัของแต่ละปัจจยัเท่ากบั 0.3, 0.2, 

0.2, 0.2 และ 0.1 สําหรับปัจจัยท่ี 1–5 ตามลําดับ สมาชิก
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ของทีมร่วมกนัประเมินไดแ้นวคิด APHD  ท่ีออกแบบให้

ทั้ ง 5 ทาํงานสัมพนัธ์กนัโดยใช้กระบอกสูบควบคุมด้วย

ระบบนิวเมติกส์ มอเตอร์ไฟฟ้า โรลเลอร์ (Roller) และ 

เซนเซอร์ มีแบบจาํลองดงัรูปท่ี 6 และ ลาํดบัการทาํงานดงั

แสดงในตารางท่ี 4  

ขั้นตอนการทาํงานอธิบายไดด้งัน้ี รถ AGV ลากรถพ่วง

และกระบะช้ินส่วน A มายงัตาํแหน่งท่ีกาํหนด กระบะจะ

ถูกดึงจากรถพ่วงดว้ยกระบอกสูบของชุดดึงกระบะ (ส่วนท่ี 

1) ไปยงัตาํแหน่งรับกระบะของชุดยกกระบะ (ส่วนท่ี 2) รถ 

AGV เคล่ือนท่ีเขา้ตาํแหน่งรับกระบะเปล่า 

 

 

รูปท่ี 6 แบบจาํลอง APHD 

 

ตารางท่ี 4 ลาํดบัการทาํงานของ APHD 

ลาํดบั อุปกรณ์ 

1. รถ AGV จอดท่ีตาํแหน่งส่งช้ินส่วน A รถ AGV 

2. ดึงกระบะช้ินส่วน A ออกจากรถพ่วง เขา้

ตาํแหน่งชุดยก 

ส่วนท่ี 1 

3. OP1 วางกระบะเปล่าบนถาดโรลเลอร์

ของชุดส่งกระบะกลบั 

OP1/ส่วนท่ี 4 

4. รถ AGV เคล่ือนท่ีเขา้ตาํแหน่งรับกระบะ

เปล่า 

รถ AGV 

5. กระบะช้ินส่วน A ถูกยกขึ้นถึงจุดสุงสุด ส่วนท่ี 2 

6. กระบะช้ินส่วน A ไหลตามรางโรลเลอร์

ขา้ม Slab Conveyor เขา้สู่ถาดวาง 

ส่วนท่ี 3 

7. ถาดโรลเลอร์ถุกดนัให้เอียง ส่วนท่ี 3 

8. รางโรลเลอร์ส่งกระบะเปล่ากลบัยกเอียง 

กระบะเปล่าไหลขา้ม Slab Conveyor กลบั 

ส่วนท่ี 4 

9. กระบะเปล่าถูกยกลง ส่วนท่ี 5 

ตารางท่ี 4 ลาํดบัการทาํงานของ APHD (ต่อ) 

ลาํดบั อุปกรณ์ 

10. รางโรลเลอร์ส่งกระบะเปล่ากลบัสู่แนว

ระนาบ 

ส่วนท่ี 4 

11. กระบะเปล่าไหลเขา้รถพ่วง รถพ่วง 

12. รถ AGV เคล่ือนท่ี รถ AGV 

 

ขณะเดียวกนั OP1 จะวางกระบะเปล่าบนถาดโรลเลอร์

ของชุดส่งกระบะกลบั (ส่วนท่ี 4) และกดปุ่ มเพ่ือให้ชุดยก

กระบะ (ส่วนที่ 2) ยกกระบะขึ้นถึงจุดสูงสุด ซ่ึงกระบะ

ชิ้นส่วน A จะไหลตามรางโรลเลอร์ขา้ม Slab Conveyor 

ดว้ยแรงโน้มถ่วง เขา้สู่ถาดโรลเลอร์วางกระบะ (ส่วนที่ 

3) 

กระบะจะถ ูกดนัให ้เอ ียงดว้ยกระบอกสูบเพื ่อความ

สะดวกในการหยิบช้ินส่วน A ไปใชง้าน กระบะช้ินส่วน 

A จะบงัเซนเซอร์ที่ติดตั้งไวส่้งผลให้รางโรลเลอร์ของชุด

ส่งกระบะเปล่ากลบั (ส่วนที่ 4) ถูกยกเอียงดว้ยกระบอก

สูบทาํให้กระบะเปล่าไหลเขา้สู่ตาํแหน่งของชุดยกกระบะ

เปล่าลง (ส่วนท่ี 5) เซนเซอร์ส่ังให้มอเตอร์ทาํงาน กระบะ

เปล่าถูกยกลงดา้นล่างและไหลเขา้รถพ่วง รางโรลเลอร์

ของชุดส่งกระบะเปล่า (ส่วนท่ี 4) เคล่ือนกลบัแนวระนาบ 

ก่อนรถ AGV เคล่ือนท่ีต่อไป 

กิจกรรม D2: ประยุกต์กบัสถานีงาน 

พนกังาน CI และพนกังานในแผนกสร้าง APHD ตาม

แบบ โดยใชเ้คร่ืองมือที่มีในแผนกดว้ยตน้ทุนชิ้นส่วน

โ ค ร ง ส ร ้า ง  1 0 9 ,1 3 0  บ า ท  แ ล ะ ต น้ ท ุน อ ุป ก ร ณ์

อิเล็กทรอนิกส์ 40,615 บาท รวมเป็นเงิน 149,745 บาท 

(ไม่รวามค่าแรงของพนกังานประจาํที่สร้างและติดตั้ง) 

และติดตั้ง APHD, MS จดัส่งชิ้นส่วน A จํานวน 48 ชิ้น

ต ่อรอบ  ให้กบัสถานี B ภายใตก้ารประสานงานของ

สมาชิก CFT ท่ีรับผิดชอบ  

กิจกรรม C1: เก็บขอ้มูลเวลา 

APHD ช ่ว ย ทํ า ง า น ใ น ขั ้น ต อ น ซึ ่ง เ ด ิม เ ป ็ น 

NRW_NNVA ข อ ง  OP1 แ ล ะ  OP2 แ ล ะ ก า ร เ ป ลี ่ย น

ตาํแหน่งวางกระบะชิ้นส่วน A ที่สถานีย่อย B1 ช่วยให้ 

OP1 หยิบชิ้นส่วนไปใชง้านไดส้ะดวกยิ่งขึ้น นอกจากน้ี

1 
 

2 
 

3 
 

4 
 

5 
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ยงัมีการปรับตาํแหน่งการวางถาดสกรูให้ OP2 หยิบได้

สะดวก ส่งผลให้ RW_VA ของทั้ง OP1 และ OP2 ลดลง 

สมาชิกของ CFT จาก CI ประเมินเวลาเวลาปฏิบตัิงาน

หลงัการปรับปรุงดว้ยการจบัเวลาการปฏิบตัิติงานจริง

ตามหลกัการของการศึกษาเวลา ไดผ้ลดงัตารางท่ี 5 

 

ตารางท่ี 5 ขั้นตอนและเวลางานของสถานี B หลงัใช ้APHD 

สถานี/

พนกังาน 
งานยอ่ย ประเภท 

เวลา 

(วินาที) 

B
1/

O
P1

 1. หยิบและเตรียมช้ินส่วน A RW_VA 6.06 

2. ประกอบช้ินส่วน A กบั 

M, จดัตาํแหน่ง 
RW_VA 13.50 

B
2/

O
P2

 

1. ฉีดสารประสานช้ินส่วน 

A กบั M 
RW_VA 7.28 

2. หยิบสกรูและจบัยึด

ช้ินส่วน A กบั M 
RW_VA 12.35 

 

กิจกรรม C2: ประเมินผล 

หลงัการปรับปรุงส่งผลให้ CT ของสถานี B ลดลงเป็น 

19.63 วินาทีต่อช้ิน ทาํให้อตัราการผลิตเท่ากบั 1169 ช้ินต่อ

กะ ภาระงานส่งช้ินส่วน A ของ MS ลดลงเหลือ 28.66 รอบ

ต่อกะ หรือตอ้งส่งทุก 15.70 นาทีต่อรอบ และพนกังานไม่มี

ความเส่ียงด้านการปวดเม่ือยกล้ามเน้ือจากการยกกระบะ

ช้ินส่วน เม่ือ CT ท่ีสถานี B ลดลงส่งผลให้ความสูญเปล่าของ

เวลาการรอคอยท่ีสถานีอ่ืน ๆ ในกระบวนการลดลงดว้ย คิด

เป็นมูลค่าดา้นตน้ทุนค่าแรงได ้105,442 บาทต่อปี จึงคาดว่า

การใช ้APHD จะคุม้ทุนภายในระยะเวลา 1 ปี 5 เดือน  

กิจกรรม A1: จดัทาํมาตรฐานการปฏิบติังาน 

จากผลสําเร็จของการปรับปรุงและการประยุกต์ APHD 

ท่ีสถานี B  หัวหน้า CFT นําเสนอผูบ้ริหารท่ีเก่ียวขอ้งเพ่ือ

พิจารณารับรอง  สมาชิกจาก  CI, AL และ  MS จัดทํา

มาตรฐานการปฏิบติังานและส่ือสารกบัทุกแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง 

กิจกรรม A2: สรุปโครงการ 

โครงการปรับปรุงบรรลุเป้าหมายหลกั อตัราการผลิต

เพ่ิมจาก 990 เป็น 1169 ช้ินต่อกะ ดว้ยรอบเวลาการผลิตของ

สถานี B เท่ากับ 19.63 วินาทีต่อช้ิน สามารถกําจัดปัญหา

ความเส่ียงดา้นสุขภาพจากการยกกระบะช้ินส่วน A และลด

ภาระการส่งช้ินส่วนของแผนกจดัส่งช้ินส่วนโดยเฉล่ียจาก 

48.5 เหลือ 28.66 รอบต่อกะ ทีม CFT นาํเสนอและไดรั้บการ

ยอมรับจากผู ้เ ก่ียวข้องจึงได้จัดทําเป็นมาตรฐานการ

ปฏิบติังานสาํหรับทุกแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

7. สรุปและอภิปรายผล 

ผลการดาํเนินการโครงการเพ่ิมอัตราการผลิตของสถานี

กรณีศึกษา ซ่ึงเป็นคอขวดของกระบวนการ ดว้ยการบูรณาการ

ความร่วมมือของสมาชิกในทีมท่ีมาจากแผนกท่ีมีหน้าท่ีต่างกนั

แต่มีความเก่ียวข้องกับวิธีปฏิบัติงานของสถานีท่ีปรับปรุง 

ภายใตอ้กรอบขั้นตอนการดาํเนินงานของวงจร PDCA สามารถ

เพ่ิมอตัราการผลิตของสถานี B ขึ้นจาก 990 ช้ินต่อกะเป็น 1169 

ช้ินต่อกะ คิดเป็นเพ่ิมขึ้นร้อยละ 18 ของอตัราการผลิตเดิม ดว้ย

การออกแบบและสร้างอุปกรณ์ขนย้ายช้ินส่วนอัตโนมัติ 

(APHD) เพ่ือทาํงานในขั้นตอนท่ีไม่สร้างมูลค่าแตจ่าํเป็นตอ้งทาํ

และไม่ใช่งานประจาํ  ส่งผลให้รอบเวลาของสถานี B ลดลงจาก 

23.20 เป็น 19.63 วินาทีต่อช้ิน ลดลงร้อยละ 15.41 ของรอบเวลา 

ก่อนปรับปรุง โดยสามารถบรรลุเป้าหมายดา้นความปลอดภยัใน

การทาํงานของพนกังานตามหลกัการยศาสตร์เพราะพนกังานไม่

ตอ้งปฏิบติังานขั้นตอนท่ีมีความเส่ียงต่อการปวดเม่ือยกลา้มเน้ือ 

และสามารถลดภาระการจดัส่งช้ินส่วนลงจาก 48.5 เหลือ 28.66 

รอบต่อกะ หรือลดลงร้อยละ 41 ของภาระงานก่อนการปรับปรุง 

ด้วยต้นทุนท่ีคาดว่าจะคุ้มทุนภายในระยะเวลาไม่เกิน 1 ปี 5 

เดือน  

การกําหนดกรอบการดําเนินการตามขั้นตอนของวงจร 

PDCA ร่วมกบัการประยุกต์แนวคิด CFT ในการจดัตั้งทีมทาํให้

โครงการปรับปรุงสถานีประกอบท่ีนําเสนอน้ี ทาํให้มีความ

ชดัเจนดา้นขั้นตอนและไดรั้บความร่วมมือจากสมาชิกท่ีไดรั้บ

การแต่งตั้งจากแต่ละแผนก มีการแบ่งหน้าท่ีรับผิดชอบตาม

ความชาํนาญอย่างสอดคลอ้งกบัหน้าท่ีท่ีตอ้งทาํของแผนกตน้

สังกดั โดยเป็นงานท่ีตอ้งทาํอยา่งเป็นทางการผา่นความเห็นชอบ

ของผูบ้งัคบับญัชาไม่ใช่เป็นเพียงการให้ความร่วมมือกบัทีม

ผู ้เช่ียวชาญท่ีเข้ามาทําการปรับปรุงเท่านั้ น จึงส่งผลต่อ

ความสําเร็จของการดาํเนินโครงการตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ซ่ึง

สอดคลอ้งกบัคาํแนะนาํของ [8] และ [9] ดา้นประสิทธิผลของ
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การประยุกต์หลกัการ CFT ซ่ึงเน้นว่าสมาชิกของทีมควรมีจาก

หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปรับปรุง และตอ้งไดรั้บการแต่งตั้ง

อย่างเป็นทางการ ซ่ึงจะเป็นแนวทางท่ีส่งเสริมให้เกิดความ

ร่วมมือกันระหว่างหน่วยงานเพ่ือบูรณาการวิธีการปรับปรุง

กระบวนการขององคก์รท่ีมีหลายหน่วยงานเก่ียวขอ้งและแต่ละ

หน่วยงานมีเป้าหมายของตนเองไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพต่อไป  
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