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บทคัดย3อ 
 

 งานวิจัยนี้เพื่อหาแนวทางในการแก7ป9ญหาการวางผังกระบวนโดยการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

ชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK กรณีศึกษาบริษัท รีวัลเทค ประเทศไทย ที่มีกำลังการผลิตที่ไมHเพียงพอตHอความ

ต7องการซึ่งมีกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตKที่มีอยูH 33 ขั้นตอน และในขั้นตอนการผลิตชิ้นสHวน

ปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตKจะมีกระบวนการที่เกิดความสูญเปลHา เชHน กระบวนการเดินไปเอาวัสดุหรือกระบวนการรอ

วัสดุ และการวางเครื่องจักรที่ซับซ7อน ที่ทำให7กระบวนการผลิตนั้นเกิดการลHาช7า ซึ่งกระบวนการเหลHานี้ทำให7เสียเวลา 

และระยะทาง ดังนั้นผู7จัดทำจึงได7นำแผนภูมิกระบวนการไหล (FPC) เทคนิคการตั้งคำถาม 5W1H และหลักการแก7ป9ญหา 

ECRS เพื่อแก7ไขกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตKจากเดิมมีขั้นตอนการผลิตเทHากับ 33 ขั้นตอน 

และได7ทำการลดขั้นตอนการผลิตให7มีความเหมาะสมเทHากับ 30 ขั้นตอน และเมื่อทดสอบแล7วนำมาประเมินสถานการณKที่จะ

เกิดขึ้นได7 เชHน กระบวนการลดลง เวลาลดลง ระยะทางลดลง เวลาในการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK มีคHา

เวลาเฉลี่ยเทHากับ 1,481 วินาที และหลังปรับปรุงเทHากับ 1,339 วินาที ซึ่งมีผลลัพธKหลังการเปรียบเทียบเทHากับ 141 วินาที  

ซึ่งคิดเปhนร7อยละ 26.67 เมื่อสามารถลดขั้นตอนการปรับปรุงผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตKลง

ได7จะทำให7สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตได7อีกด7วย ทั้งนี้เพื่อให7ผู7บริหารบริษัท รีวัลเทค ประเทศไทย พิจารณา

ถึงความเหมาะสมในการไปพัฒนากระบวนการปรับปรุงผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตKเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตของบริษัทตHอไป 

 

คำสำคัญ: หลักการ ECRS การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ปรับปรุงผังกระบวนการผลิต การวางผังกระบวนการผลิต 
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Abstract 
 

 This research is to improve the production process of motorcycle crankshaft. A case study of 

Revaltech Thailand with insufficient production capacity, which has 32 steps in the production of 

motorcycle crankshaft. There will be processes that are wasted, such as the process of walking to get the 

material or the process of waiting for the material. and complex machine placement causing the 

production process to be delayed these processes cost time and distance. Therefore, the authors have 

introduced flow process charts (FPC), 5W1H questioning techniques and ECRS problem solving principles. 

In order to modify the production process of motorcycle crankshaft from the original 32 production steps 

and the production process was reduced to be suitable for 29 steps and when tested and then used to 

assess the situation that will occur. Yes, such as reduced process, reduced time, reduced distance, time 

to manufacture end parts. motorcycle crankshaft, the mean time is 1,481 seconds. and after the 

adjustment was 1,339 seconds, with the result after the comparison was 141 seconds. which accounted 

for 26.67% when the process of improving the production process of the crank end parts of the 

motorcycle crankshaft can be reduced It will increase efficiency in the production process as well. 

Improving the production process of motorcycle crankshaft case study of Revaltech Thailand. Consider 

the suitability in the process of improving the production flow chart of motorcycle crankshaft. 

 

Keywords: ECRS, Efficiency improvement, Process improvement, Production process plant layout 

 

บทนำ 
 

 การเติบโตของธุรกิจผลิตอะไหลHทดแทนในอนาคต มีแนวโน7มจะเพิ่มปริมาณมากขึ้น สังเกตได7จากการใช7ยานพาหนะไมHวHา

จะเปhนรถยนตKหรือรถจักรยานยนตKที่มีมากขึ้นกวHาแตHกHอน และยังไมHมีทีทHาวHาผู7คนจะลดความต7องการป9จจัยเหลHานี้น7อยลงแตH

อยHางใด บวกกับโอกาสทางธุรกิจเอกชนที่มีกำลังในการจHายมาก ยิ่งชHวยเสริมทัพให7ธุรกิจนี้ดำเนินตHอไปได7 อุปกรณKที่กลHาวมานี้

จะเริ่มมีประโยชนKกับรถยนตKที่มีอายุการใช7งานตั้งแตH 6 ป�ขึ้นไป อะไหลHตHาง ๆ จะเริ่มเสื่อมสภาพ และคHอนข7างเกHา เปhนป9ญหา

ที่ผู7ใช7รถยนตKต7องแบกรับในสHวนของคHาซHอมบำรุง การดูแลรักษา และการใช7งานที่จำกัดมากขึ้น แตHเนื่องจากความปลอดภัยใน

การขับขี่ซึ่งเปhนสิ่งที่จำเปhน และทุกคนตHางตระหนักดีวHา อยHางไรเสียก็ต7องยอมควักกระเป�าจHายตอนนี้ดีกวHาเสียน7อยเสียมากใน

ภายหลัง อะไหลHทดแทนจึงเข7ามามีบทบาทอยHางหลีกเลี่ยงไมHได7 เพื่อทดแทนในสHวนที่สึกหรอหรือเสียหายจนไมHสามารถใช7งาน

ตHอไปได7 เปhนผลให7ธุรกิจผลิตอะไหลHทดแทน เติบโตอยHางตHอเนื่อง ผลจากการสำรวจข7อมูลการใช7รถยนตKและรถจักรยานยนตK 

ซึ่งมีการจดทะเบียนกับทางขนสHงทางบกในชHวงลHาสุดนับเปhนเวลา 9 เดือนแรก ในป� ค.ศ. 2010 จำนวนการเข7ามาจดทะเบียนมี

มากกวHา 2 ล7านคัน ปริมาณเหลHานี้เพิ่มมากขึ้นจากเดิมในชHวง 10 ป�ที่ผHานมาเปhน 2 เทHาตัว แนHนอนวHาหากลองคาดการณKไปถึง

อนาคตข7างหน7าอีกสักประมาณ 5 ป� จำนวนรถยนตK และรถจักรยานยนตKที่เริ่มเสื่อมสภาพ อายุการใช7งานตั้งแตH 6-10 ป� 

(เปhนรถที่จดทะเบียนตั้งแตHในป� ค.ศ. 2006-2010) จะมีปริมาณมากถึง 12 ล7านคัน ซึ่งเพิ่มจาก 2 ล7านคัน ดังที่ปรากฏให7เห็น

ในป9จจุบัน เปhนโอกาสที่เหมาะสมสำหรับการทำธุรกิจผลิตอะไหลHทดแทน 
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 จากกรณีศึกษา บริษัท รีวัลเทค ประเทศไทย กลุHมผู7วิจัยได7ทำการเก็บรวบรวมข7อมูล พบวHา การจัดวางผังกระบวนการ

ผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงซึ่งเปhนแผนกสำคัญของบริษัทมีกำลังการผลิตมีสHวนสำคัญในการผลิต มีพื้นที่ในการจัดเก็บของ

ตำแหนHงของเครื่องจักร และวัตถุดิบถูกจัดวางอยHางไมHเหมาะสม จึงทำให7การไหลของวัสดุระหวHางการผลิตไมHตHอเนื่อง ทำให7

ผลิตไมHเปhนไปตามเป�าหมายของลูกค7า ทำให7ผู7วิจัยเก็บข7อมูลเพื่อศึกษาป9ญหา โดยป9ญหาที่พบคือ ระยะทางการเคลื่อนที่ของ

การขนถHายวัสดุระหวHางกิจกรรมมีระยะทางที่ไกล และใช7เวลานานมีการวกวนกลับไปกลับมา และตำแหนHงของเครื่องจักรถูก

จัดวางอยHางไมHตHอเนื่อง รวมไปถึงบริเวณที่ทำงานในตำแหนHงตHาง ๆ ขาดการจัดวางตำแหนHงที่เหมาะสม โดยเฉพาะการจัดวาง

ของเครื่องจักร และการจัดวางวัตถุดิบในพื้นที่ของกระบวนการผลิต จึงทำให7ขั้นตอนการทำงาน ซึ่งมีการขนย7ายวัตถุดิบมี

ระยะไกล และมีสิ่งกีดขวางตามทางเดิน ทำให7เกิดความลHาช7าในการปฏิบัติงาน ฉะนั้นการปรับปรุงการวางผังจึงเปhนการจัดวาง

ตำแหนHงเครื่องจักรที่มีอยูHแล7วให7มีความเหมาะสมมากขึ้น เพื่อให7เกิดประโยชนKแกHการเคลื่อนย7าย การปฏิบัติงานทั้งตHอตัว

พนักงาน และเครื่องจักรเพื่อให7การปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น จากกรณีศึกษากลุHมผู7วิจัยได7ทำการเก็บรวบรวมข7อมูล 

พบป9ญหาที่เกิดขึ้น คือการจัดวางผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยง ซึ่งมีพื้นที่ในการจัดเก็บของตำแหนHงของ

เครื่องจักร และวัตถุดิบถูกจัดวางอยHางไมHเหมาะสม จึงทำให7การไหลของวัสดุระหวHางการผลิตไมHตHอเนื่อง จึงทำให7ระยะทางการ

เคลื่อนที่ของการขนถHายวัสดุระหวHางกิจกรรมมีระยะทางที่ไกล และใช7เวลานานมีการวกวนกลับไปกลับมา และตำแหนHงของ

เครื่องจักรถูกจัดวางอยHางไมHตHอเนื่อง รวมไปถึงบริเวณที่ทำงานในตำแหนHงตHาง ๆ ขาดการจัดวางตำแหนHงที่เหมาะสม จึงนำมา

สูHการแก7ป9ญหาในงานวิจัยในครั้งนี ้

  

วัสดุ อุปกรณ> และวิธีการ 

 

การศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุงผังกระบวนการผลิตชิ้นสmวนปลายขoอเหวี่ยงของรถจักรยานยนต0 

 กรณีศึกษาบริษัท รีวัลเทค ประเทศไทย เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงผังกระบวนการผลิต ซึ่งสามารถใช7วิธีการวิเคราะหK

โดยวิธีการเทคนิคการตั้งคำถาม (5W1H) การลดความสูญเปลHา (ECRS) และแผนภูมิการไหล (FPC) ซึ่งคณะผู7วิจัยมีขั้นตอน

การดำเนินงานดังนี้ เปhนการนำเทคนิคหรืออุปกรณKเข7ามาชHวยในการปรับปรุงผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของ

รถจักรยานยนตK กรณีศึกษาบริษัท รีวัลเทค ประเทศไทย 

  1. แผนภูมิการไหล (FPC) เปhนการเก็บรวบรวมข7อมูลเพื่อนำมาทำการวิเคราะหKการปรับปรุงผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวน

ปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตKวHาเกิดความสูญเปลHา ซึ่งข7อมูลทรัพยากรที่จะนำมาใช7ในการสร7างแผนภูมิการไหล 

  2. เทคนิคการตั้งคำถาม 5W1H และการลดความสูญเปลHาด7วยหลักการ ECRS เปhนการนำข7อมูลที่ได7มาทำการวิเคราะหK

แล7วมาตั้งคำถามด7วยหลักการ 5W1H เพื่อหาจุดอHอนที่ทำให7ผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK

เกิดความสูญเปลHา จากนั้นใช7หลักการ ECRS เข7ามาชHวยในการกำจัดขั้นตอน จัดขั้นตอนใหมHทำให7ขั้นตอนงHายขึ้นและการยุบ

ขั้นตอนรวมกัน เพื่อลดความสูญเปลHาในการปรับปรุงผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK และนำ

ขั้นตอนที่ได7มาทำการปรับปรุงผังกระบวนการผลิต (กHอนปรับปรุง) แสดงดังรูปที่ 1 
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รูปที่ 1 ผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK Flow Diagram (กHอนปรับปรุง)  

 

การเก็บขoอมูลกระบวนการผลิตชิ้นสmวนปลายขoอเหวี่ยงของรถจักรยานยนต0 

 ทำการเก็บขั้นตอนระยะทาง และเวลาในผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK กรณีศึกษาบริษัท 

รีวัลเทค ประเทศไทย ซึ่งมีขั้นตอนกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตKดังแสดงในตารางที่ 1 

 

ตารางที่ 1 ขั้นตอนกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK 

ขั้นตอนกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK ระยะทาง (เมตร) เวลา (วินาที) 

1. คลังเก็บเหล็ก - - 

2. นำเหล็กจากคลังไปยังที่วัด 5.09 53.00 

3. วัดเหล็กเพลาฟ�า SCM 440 ขนาด 1 เมตร - 15.32 

4. ตัดเหล็กเพลาฟ�า SCM 440 - 10.43 

5. นำเหล็กที่ตัดไปยังเครื่องกลึง CNC 10.24 17.87 

6. รอนำเหล็กเข7าเครื่องกลึง - 124.03 

7. นำเหล็กเพลาฟ�าเข7าเครื่องกลึง - 13.34 

8. ทำการกลึงเหล็กเพลาฟ�า SCM 440 - 78.84 

9. นำชิ้นงานที่กลึงเสร็จแล7วใสHตะกร7า - 40.72 

10. นำตะกร7าชิ้นงานไปยังเครื่องเจียร 4.22 8.03 

11. รอเครื่องเจียรพร7อมทำงาน - 6.23 

12. เจียรติ่งเหลือจากการกลึงออก - 10.49 

13. นำชิ้นงานที่เจียรแล7วใสHตะกร7า - 4.27 

14. นำตะกร7าชิ้นงานไปยังเครื่องกัดเฟ�อง 6.12 11.17 

15. นำชิ้นงานใสHเครื่องกัดเฟ�อง - 3.19 

16. รอเครื่องกัดเฟ�องพร7อมทำงาน - 4.60 

17. เครื่องจักรทำการกัดเฟ�องตามแบบ - 900.14 

18. นำชิ้นงานที่กัดเฟ�องเสร็จแล7วใสHตะกร7า - 4.12 

19. นำชิ้นงานไปยังเครื่องเจาะ 7.41 14.14 

20. นำชิ้นงานเรียงใสHแทHนแบบ - 4.47 

21. นำแทHนแบบใสHเครื่องเจาะ - 4.66 
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ขั้นตอนกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK ระยะทาง (เมตร) เวลา (วินาที) 

22. รอเครื่องจักรทำการเจาะรูชิ้นงาน - 16.83 

23. นำชิ้นงานที่เจาะรูเสร็จแล7วใสHตะกร7า - 4.26 

24. นำตะกร7าชิ้นงานไปยังสถานที่ล7างทำความสะอาด 6.05 12.82 

25. ล7างทำความสะอาดชิ้นงาน - 20.06 

26. นำชิ้นงานที่ล7างทำความสะอาดแล7วใสHตะกร7า - 4.22 

27. นำชิ้นงานไปยังสถานที่เป�า 1.79 4.34 

28. เป�าชิ้นงานให7แห7ง - 20.14 

29. นำชิ้นงานที่เป�าแห7งแล7วใสHตะกร7า - 4.76 

30. นำชิ้นงานไปยังที่ตรวจสอบ 7.32 15.22 

31. ตรวจสอบขนาดและคุณภาพของชิ้นงาน - 30.87 

32. บรรจุชิ้นงานใสHซองใส - 11.49 

33. จัดเก็บสินค7าในคลังสินค7า - - 

รวม 48.24 1,474.07 

 

 จากการวิเคราะหKขั้นตอนการไหลของชิ้นงานในกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK กรณีศึกษา

บริษัท รีวัลเทค ประเทศไทย (กHอนปรับปรุง) โดยมีตารางแผนภูมิกระบวนการไหล (FPC) สรุปผลของแผนภูมิกระบวนการไหล 

(FPC) กHอนปรับปรุง ดังตารางที่ 2 

 

ตารางที่ 2 สรุปผลของแผนภูมิกระบวนการไหล (FPC) กHอนปรับปรุง 

ลำดับ กHอนปรับปรุง 

การปฏิบัติงาน 19 ขั้นตอน 

การเคลื่อนที ่ 8 ขั้นตอน 

การรอคอย 3 ขั้นตอน 

การตรวจสอบ 1 ขั้นตอน 

การจัดเก็บ 2 ขั้นตอน 

รวม  33 ขั้นตอน 

ระยะทาง 48.24 เมตร 

เวลา 1,474.07 วินาท ี

 

เครื่องมือที่นำมาใชoในการปรับปรุงขั้นตอนการทำงาน 

 เลือกใช7วิธีการตั้งคำถาม 5W1H มาใช7ในการปรับปรุงผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK จึง

นำขั้นตอนเหลHานี้มาทำการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตามแนวคิดในการค7นหาแนวทางการปรับปรุง จึงได7นำขั้นตอนมาทำการ
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ปรับปรุง การกำจัด การรวม การจัดใหมH และการทำให7งHาย ซึ่งเปhนหลักการงHาย ๆ ที่สามารถใช7ในการเริ่มต7นลดความสูญเปลHา

ลงได7เปhนอยHางดี ซึ่งสามารถทำได7โดยใช7หลักการ ECRS 

 บHงชี้ป9ญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ที่ทำให7เกิดการใช7เวลาที่สูญเปลHา 

  เวลาที่สูญเปลHาสHวนใหญHของการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK จากการวิเคราะหKข7อมูลข7างต7น 

สามารถที่จะบHงชี้ป9ญหาและแนวทางการปรับปรุงได7ดังนี้  

 1. การสูญเปลHาในกิจกรรม OPERATION 4 จุด 

  1.1 วัดเหล็กเพลาฟ�า SCM 440 ขนาด 1 เมตร 

  1.2 ตัดเหล็กเพลาฟ�า SCM 440 

  1.3 นำเหล็กเพลาฟ�าเข7าเครื่องกลึง 

  1.4 นำชิ้นงานที่ล7างทำความสะอาดแล7วใสHตะกร7า 

 2. การสูญเปลHาในสHวนกิจกรรม DELAY 1 จุด 

  2.1 รอนำเหล็กเข7าเครื่องกลึง 

 3. การสูญเปลHาในสHวนกิจกรรม TRANSPORT 4 จุด 

  3.1 นำตะกร7าชิ้นงานไปยังเครื่องเจียร 

  3.2 นำตะกร7าชิ้นงานไปยังเครื่องกัดเฟ�อง 

  3.3 นำชิ้นงานไปยังเครื่องเจาะ 

  3.4 นำชิ้นงานไปยังสถานที่เป�า 

 จากการศึกษาขั้นตอนการทำงานตHาง ๆ แล7วได7 พบวHา มีขั้นตอนที่ควรปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลHา และลดขั้นตอนการ

ทำงานที่ไมHเกิดมูลคHาโดยสามารถใช7เทคนิคการตั้งคำถามแบบ 5W1H เพื่อพิจารณาถึงความเหมาะสมตามลำดับขั้นตอนการ

ทำงานเพื่อการกำหนดแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการทำงานให7ดีขึ้น และนำหลักการ ECRS มาใช7ในการปรับปรุงการ

ทำงานของการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK การตั้งคำถาม 5W1H ในกิจกรรม OPERATION ขั้นตอนวัด

เหล็กเพลาฟ�า SCM440 ขนาด 1 เมตร แสดงดังตารางที่ 3 
 

ตารางที่ 3 การตั้งคำถาม 5W1H ในกิจกรรม OPERATION ขั้นตอนวัดเหล็กเพลาฟ�า SCM440 

หัวข7อ คำถาม คำตอบ 

วัตถุประสงคK (What) ทำอะไร 

(Why) ทำไมต7องทำ 

วัดเหล็กเพลาฟ�า SCM440 ขนาด 1 เมตร 

เพื่อให7ได7ขนาดที่ต7องการทำที่เครื่องไฟเบอรKตัดเหล็ก 

สถานที ่ (Where) ทำที่ใด 

(Why) ทำไมต7องทำที่นั้น ๆ 

ทำที่เครื่องไฟเบอรKตัดเหล็ก 

เปhนการวัดขนาดเหล็กให7ได7ตามขนาดที่ต7องการ 

ลำดับการทำ (When) ทำเมื่อใด 

(Why) ทำไมต7องทำในขณะนั้น ๆ 

ทำเมื่อมีความต7องการเหล็กขนาด 1 เมตร 

เปhนการวัดขนาดชิ้นงาน กHอนการตัด 

วิธีการทำ (How) ทำอยHางไร 

(Why) ทำไมต7องทำ 

วัดเหล็กเพลาฟ�า SCM440 ขนาด 1 เมตร 

เพื่อให7ได7ขนาดของเหล็ก ตามที่ต7องการกHอนตัด 

 หลังจากที่มีแนวทางการแก7ไขป9ญหาในกระบวนการผลิต ดังนั้นเพื่อให7การปรับปรุงกระบวนการทำงานในการผลิตชิ้นงาน

ให7มีประสิทธิภาพมากขึ้นและลดความสูญเปลHาของการทำงาน ละลดขั้นตอนการทำงานที่ไมHจำเปhนออกไป จึงจำเปhนต7องมีการ

ปรับปรุงการทำงานให7งHายขึ้นโดยหลักการ ECRS แสดงดังตารางที่ 4 
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ตารางที่ 4 รายละเอียดในการใช7หลักการ ECRS ในการปรับปรุงกิจกรรม 

 กิจกรรมการไหลของกระบวนการผลิต รูปแบบการปรับปรุง หมายเหต ุ

1 คลังเก็บเหล็ก - - 

2 นำเหล็กจากคลังไปยังที่วัด - - 

3 วัดเหล็กเพลาฟ�า SCM 440 ขนาด 1 เมตร combine รวมกิจกรรมทั้ง 2 กิจกรรมให7เหลือ

กิจกรรมเดียว คือให7วัดเหล็กแล7ว ทำ

การตัดให7แล7วเสร็จเพื่อลดขั้นตอนที่

ซ้ำซ7อน 

4 ตัดเหล็กเพลาฟ�า SCM 440 combine 

 

ผลการวิจัย 
 

 งานวิจัยเรื่องการปรับปรุงผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK กรณีศึกษาบริษัท รีวัลเทค 

ประเทศไทย สำหรับการศึกษาการปรับปรุงผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK ใช7ทฤษฎีการศึกษา

วิธีการทำงานในการศึกษาข7อมูลกHอนที่จะนำข7อมูลที่ได7ไปทำการบันทึกลงในแผนภูมิการไหล เพื่อให7สามารถนำข7อมูลที่ได7ไปใช7

กับการตั้งคำถามโดยเทคนิคการตั้งคำถาม 5W1H และหลักการแก7ป9ญหา ECRS รวมไปถึงการวางผังโรงงานใหมH เมื่อนำข7อมูล

ที่ ได7ใสHในหลักการตHาง ๆ จะทำให7ทราบเวลาที่ ใช7ในการปรับปรุงผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของ

รถจักรยานยนตK และระยะทางที่ใช7ในการผลิตแตHละครั้ง และหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อ

เหวี่ยงของรถจักรยานยนตKให7เหมาะสมตHอไป สรุปผลการวิเคราะหKป9ญหาในกระบวนการปรับปรุงผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวน

ปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK จากการศึกษาการปรับปรุงผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK

พบป9ญหาเบื้องต7น คือ เกิดการรอจากการปรับปรุงผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK การ

เคลื่อนที่ที่ไมHจำเปhนทำให7เกิดความสูญเปลHา และการจัดวางตำแหนHงของเครื่องจักรที่ไมHเปhนระเบียบ ทำให7เกิดความซับซ7อน

และลHาช7า ด7วยเหตุผลนี้กลุHมผู7วิจัยจึงได7ใช7หลักการ 5W1H และ หลักการ ECRS มาเปhนแนวทางในการแก7ป9ญหา และนำมาสูH

แนวทางในการลดกิจกรรมที่ทำให7เกิดความสูญเปลHา เพื่อการนำไปพิจารณาเปลี่ยนแปลง แผนภูมิกระบวนการไหล (FPC) 

สรุปผลของแผนภูมิกระบวนการไหล (FPC) หลังการปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 5 

 

ตารางที่ 5 แผนภูมิกระบวนการไหล (FPC) หลังการปรับปรุง 

ลำดับ หลังปรับปรุง 

การปฏิบัติงาน 17 ขั้นตอน 

การเคลื่อนที ่ 7 ขั้นตอน 

การรอคอย 3 ขั้นตอน 

การตรวจสอบ 1 ขั้นตอน 

การจัดเก็บ 2 ขั้นตอน 

รวม 30 ขั้นตอน 

ระยะทาง 34.49 เมตร 

เวลา 1,332.12 วินาท ี
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 จากการเปรียบแผนภูมิกระบวนการไหล (FPC) จึงสามารถสรุปผลของแผนภูมิกระบวนการไหล (FPC) กHอนปรับปรุง และ

กระบวนการไหล (FPC) หลังปรับปรุงได7ดังตารางที่ 6 

 

ตารางที่ 6 ผลการเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการไหล (FPC) กHอนปรับปรุง และกระบวนการไหล (FPC) หลังปรับปรุง 

ลำดับ กHอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง 

การปฏิบัติงาน 19 17 2 

การเคลื่อนที ่ 1 1 - 

การรอคอย 3 3 - 

การตรวจสอบ 8 7 1 

การจัดเก็บ 2 2 - 

รวม 33 30 3 

ระยะทาง (เมตร) 51.56 34.49 13.75 

เวลา (วินาที) 1,481.16 1,332.12 141.95 

 

 หลังจากการปรับปรุงขั้นตอนที่ได7จากผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK Flow Diagram 

(หลังปรับปรุง) แสดงดังรูปที่ 2 

 

 
รูปที่ 2 ผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK Flow Diagram (หลังปรับปรุง)  

 

การอภิปรายผล 
 

 ผู7วิจัยได7ทำการวิเคราะหKและเปรียบเทียบข7อมูลจากข7อมูลที่ได7ทำการลงพื้นที่เพื่อทำการสำรวจพื้นที่ปฏิบัติงาน เพื่อหาป9ญหา

ตHาง ๆ ที่ เกิดขึ้น โดยการใช7หลักการแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) เข7ามาชHวยในการวิเคราะหKการ

ปฏิบัติงาน เพื่อให7ทราบถึงขั้นตอนตั้งแตHเริ่มต7นจนถึงขั้นตอนสุดท7ายของกระบวนการผลิตชิ้นงาน ได7นำหลักการสำรวจและ

การวิเคราะหKป9ญหา 5W1H ในการตั้งคำถามเพื่อให7ได7ข7อสรุปของกระบวนการปฏิบัติงานตามลำดับขั้นตอนที่มีความเปhนเหตุ
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และผลเกี่ยวเนื่องกัน และใช7หลักการลดความสูญเปลHา ECRS มาใช7เพื่อชHวยลดความสูญเปลHาในกระบวนการตHาง ๆ ที่เกิดขึ้น

โดยสอดคล7องกับงานวิจัยของ เศขฤทธิ์ (2543) โดยศึกษาป9ญหาของโรงงานผลิตชิ้นสHวนอุปกรณKรถจักรยานยนตK โดยศึกษา

เฉพาะโครงงานตัวอยHางโดยละเอียดแล7วประยุกตKวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหกรรม เพื่อใช7เปhนแนวทางในการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิต จากการศึกษาวิเคราะหKป9ญหา พบวHา ป9ญหาที่สำคัญที่กHอให7เกิดผลกระทบโดยตรงตHอประสิทธิภาพการ

ผลิต ได7แกH ด7านการวางผังโรงงานพื้นที่ในการเก็บรักษาวัตถุดิบและอุปกรณKการผลิตทำให7ประสิทธิภาพในการผลิตโรงงานต่ำ

จากป9ญหาดังกลHาวทางผู7วิจัยได7เสนอแนวทางในการปรับปรุง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตวางผังโรงงานที่เก็บระบบ

ออกแบบคลังเก็บวัตถุดิบและอุปกรณKการผลิต รวมทั้งจัดวางเครื่องจักรใหมH ผลจากการวิจัยผังโรงงานใหมHสามารถลด

ระยะทางในการบรรยายโดยรวมได7และสามารถรองรับอัตราการผลิตที่จะเพิ่มขึ้นได7โดย ในสHวนการคลังสามารถรองรับจำนวน

สินค7าในประเทศที่เพิ่มมากขึ้นโดยเฉลี่ย 99.72% และสามารถรองรับจำนวนสินค7าตHางประเทศที่เพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ย 1.55 เทHา

คลังวสัดุสามารถรองรับจำนวนที่ต7องเก็บเพิ่มขึ้นได7อีกเฉลี่ย 1.26 เทHา 

 

บทสรุป 
 

 ผลการวิจัยที่ได7เปhนผลการเปรียบเทียบกHอนและหลังการปรับปรุง โดยการวัดประสิทธิภาพการลดเวลาในกระบวนการผลิต

ชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตKกHอนและหลังปรับปรุง ทำให7สามารถลดขั้นตอน ลดเวลา และลดระยะทางในการ

ปรับปรุงผังกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตKโดยรวมได7ดังนี้ จากการปรับปรุงผังกระบวนการผลิต

ชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของรถจักรยานยนตK ระยะทางในกระบวนการผลิตจากเดิมกHอนปรับปรุงเทHากับ 51.56 เมตร และหลัง

การปรับปรุงเทHากับ 34.49 เมตร ลดลง 13.75 เมตร คิดเปhนร7อยละ 26.67 เวลาการผลิตรวมทุกขั้นตอนจากเดิมกHอนปรับปรุง

เทHากับ 1,481.16 วินาที และหลังการปรับปรุงเทHากับ 1,339.21 วินาที ลดลง 141.95 วินาที คิดเปhนร7อยละ 9.58 และ

สามารถลดขั้นตอนในกระบวนการผลิตจากเดิมกHอนปรับปรุงมีขั้นตอนทั้งหมด 33 ขั้นตอน หลังปรับปรุงเหลือ 30 ขั้นตอน 

ลดลง 3 ขั้นตอน คิดเปhนร7อยละ 9.36 จึงทำให7ประสิทธิภาพการทำงานในกระบวนการผลิตชิ้นสHวนปลายข7อเหวี่ยงของ

รถจักรยานยนตKเพิ่มมากขึ้น 
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