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บทคัดย่อ 
ในปัจจุบันประเทศไทยมียอดการส่งออกรถยนต์และชิ้นส่วนยานยนต์ท่ีสูง ท าให้อุตสาหกรรมยานยนต์เป็นหน่ึงในอุตสาหกรรม 

ท่ีมีบทบาทส าคัญต่อการขับเคลื่อนเศรษฐกิจให้กับประเทศ บริษัทท่ีใช้เป็นกรณีศึกษาด าเนินธุรกิจผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ส่งให้กับบริษัท 
ต่าง ๆ ท้ังในภูมิภาคเอเชีย ยุโรปและอเมริกา กระบวนการผลิตท่ี Line R1-Row#1 เป็นกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ซิลเวอร์บ็อก (Silver 
Box) ซ่ึงเป็นเครื่องเสียงรถยนต์ประเภทไม่มีหน้าจอ ท าหน้าท่ีให้ความบันเทิงภายในรถยนต์และมีฟังก์ชันต่าง ๆ ท่ีช่วยอ านวยความ
สะดวก เช่น ระบบ GNSS (Global Navigation Satellite System) ซ่ึงเป็นระบบน าทางด้วยดาวเทียม ท าหน้าท่ีให้ข้อมูลพิกัดบนผิว
โลกโดยใช้อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์เป็นตัวรับสัญญาณ เพื่อค านวณและแสดงพิกัดต าแหน่ง ณ จุดท่ีตัวรับสัญญาณตั้งอยู่ งานวิจัยน้ี 
มีวัตถุประสงค์ เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตผลิตภัณฑ์ Silver Box ในกรณีศึกษา จากการศึกษา และการส ารวจกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ์ Silver Box ท่ี Line R1-Low#1 ซ่ึงประกอบด้วย 2 ขั้นตอนหลัก คือ ขั้นตอนการประกอบ และขั้นตอนการตรวจสอบ พบว่า
ในช่วงเริ่มต้นของกระบวนการผลิต ใช้เวลาการผลิตนานเกินกว่าท่ีมาตรฐานก าหนด ดังน้ันผู้วิจัยจึงได้พยายามหาแนวทางเพื่อลดเวลา 
ท่ีขั้นตอนการประกอบในช่วงเริ่มต้นกระบวนการผลิต โดยการใชห้ลักการ PDCA (Plan Do Check และ Action) โดยเริ่มจากการศึกษา
และการเก็บรวบรวมข้อมูลเวลาก่อนการปรับปรุง จากน้ันน าข้อมูลท่ีได้มาวิเคราะห์หาสาเหตุหลัก  โดยใช้แผนผังก้างปลา ร่วมกับ
หลักการ 3GEN และใช้หลักการ Why-Why Analysis เพื่อหาสาเหตุท่ีแท้จริงและวิธีการปรับปรุง หลังจากการปรับปรุง พบว่าเวลา
สูญเสียเฉลีย่ในช่วงเริ่มต้นกระบวนการผลิต Silver Box ลดลงจากเดิม ซ่ึงมีค่าเฉลี่ยอยู่ท่ี 26.87 นาที เป็น 17.15 นาที และค่าอัตราการ
ผลิตเฉลี่ยในชั่วโมงแรกของการท างานเพิ่มขึ้นจากเดิม 20 ชิ้นต่อชั่วโมง เป็น 30 ชิ้นต่อชั่วโมง การปรับปรุงน้ีท าให้ทางโรงงานสามารถ
ผลิตชิ้นงานได้ เพิ่มขึ้นเฉลี่ย 320 ชิ้น/เดือน คิดเป็นมูลค่าท่ีเพิ่มขึ้นคือ 1,760,000 บาท/เดือน 
 

ค าส าคัญ: การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  หลักการ PDCA  การวิเคราะห์แบบ Why-Why  เทคนิค ECRS  หลักการ 3GEN 
 

Abstract 
At present, Thailand has a high export value of automobiles and automotive parts.  This makes the 

automotive industry one of the industries that play an important role in driving the country's economy.  The 
company used as a case study has been in the business of producing automotive parts for various companies in 
Asia, Europe and America.  The production process at Line R1- Row #1 produces the Silver Box, a non- screen car 
stereo.  This product provides entertainment in the car and has various facilitating functions such as GNSS ( Global 
Navigation Satellite System). It is a satellite navigation system providing coordinate information on the Earth's surface 
by using electronic devices as receivers to calculate and display the position coordinates at the point where the 
receiver is located.  This research aims to improve production efficiency of the Silver Box product in case study. 
From the study and survey of the production process of Silver Box at Line R1-Low#1, consisting of 2 main processes 



วารสารวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี ปีท่ี 24 ฉบับท่ี 3 เดือนกันยายน-ธันวาคม 2565 
 

31 

 

namely assembly process and inspection process, it was found that at the beginning of the production process, it 
took more time than the standard time set.  Therefore, we tried to find a way to reduce the startup time at the 
assembly process in the beginning of the production process by using PDCA principle ( Plan Do Check and Action) . 
It started with the study and time data collection before improvement. The data were then analyzed to determine 
the main cause by using the fish-bone diagram together with the 3GEN principle. The Why-Why Analysis was applied 
to find the actual cause and the way to improve.  After improvement, it was found that the average startup loss 
time during the beginning of the Silver Box production process was reduced from the original average time of 26.87 
minutes to 17.15 minutes and the average productivity for the first hour was increased from 20 pieces per hour to 
3 0  pieces per hour.  This improvement allowed the factory to increase workpiece production at 3 2 0  pieces per 
month, representing an increase in value of 1,760,000 baht per month. 
 

Keywords: Production efficiency improvement, PDCA principle, Why-Why analysis, ECRS technique, 3GEN principle 
 
1. บทน า  

ปัจจุบันอุตสาหกรรมรถยนต์และชิ้นส่วนรถยนต์ใน
ประเทศไทยมีการ พัฒนาอย่างก้าวกระโดด มีเทคโนโลยีท่ี
ทันสมัยต่าง ๆ เพิ่มเข้ามา ถือได้ว่าเป็นประเทศท่ีมีบทบาทใน
ฐานะผู้ผลิตรถยนต์ชั้นน าให้กับบริษัทต่าง ๆ มากมาย ท้ังใน
ภูมิภาคเอเชียและยุโรป ท้ังน้ีเน่ืองจากประเทศไทยมีความ
ได้เปรียบเชิงยุทธศาสตร์ใน หลากหลายด้าน ไม่ว่าจะเป็นเรื่อง
ภูมิศาสตร์ท าเลท่ีตั้งท่ีเป็นศูนย์กลางของภูมิภาคเอเชียตะวันออก
เฉียงใต้ การคมนาคมขนส่งท่ีหลากหลาย และแรงงาน ปัจจัย
ต่าง ๆ เหล่าน้ีท าให้บริษัทรถยนต์ชั้นน าของโลกต่างพากัน
ขยายฐานการผลิตในประเทศไทย ท าให้อุตสาหกรรมยานยนต์ 
เป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมท่ีมีบทบาทส าคัญต่อการขับเคลื่อน
เศรษฐกิจและสร้างมูลค่าทางเศรษฐกิจให้กับประเทศ [1] 
ส าหรับการส่งออกรถยนต์ส าเร็จรูปในเดือน พ.ย.2564 มี
จ านวน 98,829 คัน เพิ่มขึ้นจากเดือน พ.ย. 2563 ร้อยละ 
32.60 และ เพิ่มขึ้นจากเดือนต.ค. 2564 ร้อยละ 21.15 มีมูลค่า 
57,737.82 ล้านบาท เพิ่มขึ้นจากเดือน พ.ย. 2563 ร้อยละ 
35.30 สูงสุดในรอบ 8 เดือน โดยส่งออกเพิ่มขึ้นทุกตลาด เพราะ
ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตรถยนต์ท่ีส่งออกไปกว่าร้อยประเทศ 
จึงส่งออกได้เพิ่มขึ้นตามการฟื้นตัวของเศรษฐกิจโลก นอกจาก
รถยนต์ส าเร็จรูปแล้ว เครื่องยนต์ ชิ้นส่วนรถยนต์และอะไหล่
รถยนต์ก็ส่งออกเพิ่มขึ้น ส่งผลให้ในรอบ11 เดือนมียอดส่งออก
รถยนต์ส าเร็จรูป 857,887 คัน มีมูลค่า 500,159.17 ล้านบาท 
เพิ่มขึ้นร้อยละ 34.56 จากช่วงเดียวกันของปีก่อน  

แนวโน้มในกลุ่มอุตสาหกรรมรถยนต์และชิ้นส่วน
รถยนต์ในป 2564 คาดวาปริมาณการผลิตขยายตัวเมื่อเทียบกับ 
ชวงเดียวกันของปกอน โดยเพิ่มขึ้นในตลาดสงออก เน่ืองจาก
กิจกรรมทางเศรษฐกิจของประเทศคู คาขยายตัวจากการ

คลี่คลายของสถานการณการแพรระบาดของ ไวรัสโควิด-19 
และแนวโนมในป 2565 ส าหรับการประมาณการจากส านักงาน
เศรษฐกิจอุตสาหกรรม คาดวาจะมีการผลิตรถยนตประมาณ 
1,700,000 คัน ยังคงเพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกันของปกอน รอยละ 
6.25 โดยแบงเปนการผลิตเพื่อจ าหนายในประเทศประมาณ      
รอยละ 45-50 และการผลิตเพื่อการสงออก ประมาณรอยละ 
50-55  

ส าหรับบริษัทในกรณีศึกษา ได้ด าเนินธุรกิจผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์ส่งให้กับบริษัทต่าง ๆ ท้ังในภูมิภาคเอเชีย 
ยุโรปและอเมริกา ทางบริษัทมีนโยบายในการตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าด้วยการส่งมอบสินค้าอย่างรวดเร็วตรงต่อ
เวลาและมีคุณภาพ ท้ังน้ีก็เพื่อแสดงให้ลูกค้าเห็นถึงความสามารถ
และประสิทธิภาพในการผลิตท่ีจะรองรับความต้องการของ
ลูกค้าได้ ทางบริษัทจะมีโรงงานท่ีด าเนินการผลิตชิ้นส่วนยาน
ยนต์หลายโรงงาน ส าหรับโรงงานท่ีทางผู้วิจัยได้เข้าไปศึกษา 
คือโรงงานท่ี 5 ซ่ึงเป็นโรงงานประเภทผลิตภัณฑ์อิเล็กทรอนิกส์ 
(Electronics product) จะท าการผลิต ผลิตภัณฑ์ ท่ีเกี่ยวกับ
ระบบมัลติมีเดียในรถยนต์ เช่น วิทยุรถยนต์ เครื่องเสียงรถยนต์ 
(Car audio) โดยมีกระบวนการผลิตเป็นแบบซ้ า (Repetitive 
production) เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีเหมือนกันในปริมาณ
มาก จะมีเครื่องจักรอุปกรณ์เฉพาะของแต่ละสายผลิตภัณฑ์ 
โดยไม่มีการใช้เครื่องจักรร่วมกัน เครื่องจักรอุปกรณ์จะเป็น
แบบเฉพาะงาน เพื่อการผลิตท่ีรวดเร็วและได้ชิ้นงานในปริมาณ
ท่ีมาก โดยได้ท าการศึกษาและส ารวจกระบวนการผลิตของ 
Line R1-Row#1 ซ่ึงเป็นกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ซิลเวอร์
บ็อก (Silver Box) จะประกอบด้วย 2 ขั้นตอนหลัก ๆ คือ 
กระบวนการประกอบชิ้นงาน และกระบวนการตรวจสอบ
ชิ้นงานหรือซอฟแวร์ต่าง ๆ จากการศึกษาและเก็บข้อมูลเบื้องต้น 
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พบว่า เกิดเวลาสูญเสียเกิดขึ้นในช่วงเริ่มต้นกระบวนการผลิต  
ท าให้ประสิทธิภาพในการผลิตและอัตราผลผลิตไม่เป็นไปตาม
เป้าหมาย ส่งผลให้เวลาท่ีใช้ในกระบวนการผลิตมากกว่ารอบ
เวลามาตรฐาน ดังน้ันผู้วิจัยจึงได้ศึกษาและหาแนวทางแก้ไข
โดยประยุกต์หลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการต่าง ๆ เพื่อหา
แนวทางปรับปรุง และลดเวลาสูญเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตของผลิตภัณฑ์ ดังกล่าวให้กับทางโรงงาน  

จากการทบทวนงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตมีดังน้ี [2] ได้ศึกษาปรับปรุง กระบวนการ
ผลิตถุงมือยางธรรมชาติ ด้วยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน เพื่อ
การลดกิจกรรมในกระบวนการผลิต และลด ระยะเวลารวม
ของกระบวนการผลิต จากน้ันวิเคราะห์ กระบวนการปฏิบัติงาน
เพื่อระบุความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้น โดยใช้แผนผังแสดงสาเหตุและ
ผล หลักการ 5W+1H และเทคนิค ECRS (Eliminate, Combine, 
Rearrange, Simplify) ผลการปรับปรุง พบว่าจ านวนกิจกรรม
การผลิตลดลง คิดเป็นร้อยละ 17.78 และระยะเวลากระบวนการ
ผลิตลดลง คิดเป็นร้อยละ 9.69 และ [3] ไดป้รับปรุงกระบวนการ
ผลิตปั๊มน้ ามันเชื้อเพลิงของโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ของ
สายการขึ้นรูปลูกสูบปั๊มด้วยการกลึง สายการขึ้นรูปกระบอก
สูบปั๊มด้วยไฟฟ้า สายการขึ้นรูปตัวเรือนปั๊ม และสายการขึ้นรูป
กระบอกสูบปั๊มด้วยการกลึง โดยการประยุกต์ใช้หลักการ 
ทางวิศวกรรมอุตสาหการในการปรับวิธีการท างานและ 
จัดสมดุลสายการผลิต ผลจากการปรับปรุง สามารถเพิ่ม 
ผลิตภาพด้านแรงงานของสายการขึ้นรูปลูกสูบปั๊มด้วยการกลึง
ได้ร้อยละ 25.0 สายการขึ้นกระบอกสูบปั๊มด้วยไฟฟ้าได้ร้อยละ 
33.3 สายการขึ้นรูปตัวเรือนปั๊มได้ร้อยละ 15.4 และสาย 
การขึ้นรูปกระบอกสูบปั๊มด้วยการกลึงได้ร้อยละ 25.0 จากน้ัน 
[4] ได้ประยุกต์วิธีคิดเชิงออกแบบบริการร่วมกับวิธีการศึกษา
งานในการปรับปรุงกระบวนการผลิตขนมธัญพืชอัดแท่ง 
ในวิสาหกิจชุมชนแห่งหน่ึง ผลลัพธ์ของงานวิจัย สามารถลด
เวลาการผลิตขนมธัญพืชอัดแท่งจากเดิม 1.83 นาทีต่อชิ้น 
เหลือ 1.22 นาทีต่อชิ้น คิดเป็นเวลาท่ีใช้ในการผลิตลดลง 
33.42% และลดของเสียลงได้ประมาณ 4% ต่อมา [5] ได้ท า
การปรับปรุงสายการบรรจุผลิตภัณฑ์แป้ง โดยประยุกต์ใช้
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา การวิเคราะห์กระบวนการ
ปฏิบัติงานด้วยแผนภูมิคน-เครื่องจักร แผนภูมิมือซ้าย-ขวา 
และหลักการอีซีอาร์เอส รวมท้ังการออกแบบอุปกรณ์ช่วย 
ในการปฏิบัติงาน ผลจากการวิจัย  พบว่าสายการบรรจุ
ผลิตภัณฑ์แป้งหลังการปรับปรุงมีรอบเวลางานลดลงจาก 
33.61 วินาที เหลือ 25.88 วินาที หรือลดลง 23.00 เปอร์เซ็นต์ 

ส่งผลให้ผลิตภัณฑ์ท่ีบรรจุได้ต่อวันเพิ่มขึ้นจาก 214 กล่อง เป็น 
278 กล่อง หรือเพิ่มขึ้น 29.91 เปอร์เซ็นต์ และสามารถลด
พนักงานได้ 3 คน จากน้ัน [6], [7] ได้ประยุกต์ใช้แผนผัง
ก้างปลา หลักการ Why Why วงจรคุณภาพ PDCA และหลักการ 
3GEN เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตในโรงงาน
กรณีศึกษาตัวอย่าง ดังนั้น จากการทบทวนงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
จะเห็นได้ว่าการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ยังคง
เป็นงานวิจัยเชิงประยุกต์ ท่ี ยัง เป็นท่ีนิยมและนักวิจัยให้ 
ความสนใจในก ารประยุกต์หลักการต่ าง  ๆ  เพื่ อ เพิ่ ม
ประสิทธิภาพการผลิตให้กับสถานประกอบการและในโรงงาน
อย่างต่อเนื่อง  
 
2. วิธีการวิจัย  

จากการศึกษาได้ท าการประยุกต์หลักการ PDCA ซ่ึง
เป็นกิจกรรมพื้นฐานในการพัฒนาประสิทธิภาพและคุณภาพ
ของการด าเนินงาน ซ่ึงประกอบด้วยขั้นตอน 4 ขั้นตอน คือ 
วางแผน ปฏิบัติ ตรวจสอบ และปรับปรุงการด าเนินกิจกรรม
อย่างต่อเน่ือง ส่งผลให้การด าเนินงานมีประสิทธิภาพและมี
คุณภาพเพ่ิมขึ้น [8] โดยมีขั้นตอนดังนี ้ 

 
2.1. การวางแผน (Plan: P)  

2.1.1. ศึกษากระบวนการผลิต Silver Box  
ซิลเวอร์บ็อก (Silver Box) เป็นเครื่องเสียงรถยนต์

ประเภทไม่มีหน้าจอ ท าหน้าท่ีให้ความบันเทิงภายในรถยนต์และ
มีฟังก์ชันต่าง ๆ ท่ีช่วยอ านวยความสะดวก ยกตัวอย่างเช่น มี
ระบบ GNSS (Global Navigation Satellite System)  เ ป็ น
ระบบน าทางด้วยดาวเทียม ท าหน้าท่ีให้ข้อมูลพิกัดบนผิวโลก
โดยใช้อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์เป็นตัวรับสัญญาณ เพื่อค านวณ 
และแสดงพิกัดต าแหน่ง ณ จุดท่ีตัวรับสัญญาณตั้งอยู่ ส่วน 
GPS ท่ีรู้จักว่าเป็นระบบน าทาง ก็ถือเป็นส่วนหน่ึงของระบบ 
GNSS ซ่ึงผลิตภัณฑ์เครื่องเสียงรถยนต์ซิลเวอร์บ็อก (Silver 
Box) เวลาน าไปใช้งานจะต้องต่อหน้าจอภายนอกอีกที โดย
ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ Silver Box และชิ้นส่วนประกอบย่อย ดัง
ใน Figure 1 และ 2 ตามล าดับ 

กระบวนการผลิต  Silver Box ประกอบด้วย
พนักงานท้ังหมด 8 คน แบ่งเป็นกระบวนการประกอบ 4 
ขั้นตอน และกระบวนการตรวจสอบ 6 ขั้นตอน รวมท้ังหมด 10 
ขั้นตอน สายการผลิตจะเริ่มต้นท่ีกระบวนการผลิต Assembly 
1 ไปจนถึงกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์  (Packing) ซ่ึงเป็น
กระบวนการผลิตขั้นตอนสุดท้าย    
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Figure 1 Silver Box Product 
 

 
Figure 2 Sub-assembly parts of Silver Box product 

 

2.1.2. ส ารวจและเก็บข้อมูลสภาพปัญหาและ
ก าหนดเป้าหมายในการปรับปรุงแก้ไข  

จากการศึกษาและส ารวจกระบวนการผลิตท่ี  
Line R1-Row#1 ปัญหาท่ีพบ คือในช่ัวโมงแรกของการท างาน
ของกระบวนการประกอบ และ กระบวนการตรวจสอบน้ัน 
ช่วงเริ่มกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ Silver Box มีเวลาท่ีใช้
ในช่วงเริ่มต้นกระบวนการผลิตท่ีนานเกินไป เช่น การตรวจวัด,
การตรวจเช็คเครื่องจักรและการลงบันทึก  Check Sheet 
ส่งผลท าให้ประสิทธิภาพการผลิตและอัตราผลผลิตไม่เป็นไป
ตามเป้าหมาย ดังน้ัน ทีมผู้วิจัยจึงได้ท าการศึกษาเพื่อหา
แนวทางลดเวลาสูญเสียในช่วงเริ่มต้นกระบวนการผลิต Silver 
Box ในส่วนของกระบวนการประกอบ เนื่องจากมีความเป็นไป
ได้ในการปรับปรุงมากกว่าในกระบวนการตรวจสอบ เนื่องจาก
เครื่องจักรท่ีใช้ทดสอบชิ้นงานในแต่ละกระบวนการน้ันได้
ก าหนดเวลาในการทดสอบชิ้นงานท่ีเป็นมาตรฐานแล้ว  

จากการเก็บข้อมูลประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม
ในกระบวนการประกอบใน Line R1-Row#1 ของผลิตภัณฑ์ 
Silver Box พบว่า ในเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2564 มีอัตราการ
ผลิตผลิตภัณฑ์ Silver Box ในชั่วโมงแรกของการท างานเฉลี่ย
อยู่ท่ี 20 ชิ้นต่อชั่วโมง ซ่ึงต่ ากว่ามาตรฐาน คือ 48 ชิ้นต่อชั่วโมง 
ดังน้ันจึงตั้งเป้าหมายในการลดเวลาสูญเสียในช่วงเริ่มต้น

กระบวนการผลิ ต ในกระบวนการประกอบ เพื่ อ เพิ่ ม
ประสิทธิภาพการผลิต และเพื่อเพิ่มอัตราการผลิตผลิตภัณฑ์  
Silver Box ในชั่วโมงแรกของการท างานให้ได้ 30 ชิ้นต่อชั่วโมง  

2.1.3. วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา  
จากการส ารวจสภาพปัญหาในกระบวนการผลิตท่ี 

Line R1-Row#1 พบว่า ในชั่วโมงแรก ของการท างานของ
กระบวนการประกอบน้ัน ช่วงเริ่มต้นกระบวนการผลิต จะใช้
เวลานานเกินไป เช่น การตรวจวัด, การตรวจเช็คเครื่องจักร
และการลงบันทึก Check Sheet จากการศึกษา พบว่าเกิด 
ความไม่สมดุลกันในด้านเวลาของ กระบวนการผลิต เน่ืองจาก
มีบางกระบวนการท่ีมีภาระงานมากกว่ากระบวนการอื่น ท าให้
เกิดการรอคอยงานระหว่างกระบวนการผลิต จึงได้ศึกษาและ
เก็บรวบรวมข้อมูลเวลา เฉลี่ยก่อนการปรับปรุงในช่วงเริ่มต้น
กระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอนของพนักงาน ข้อมูลดังใน 
Table 1 จากน้ันใช้แผนภูมิแท่งในการแบ่งเวลาของขั้นตอน
ต่าง ๆ ในแต่ละกระบวนการเพื่อดูว่าขั้นตอนการท างานของ
กระบวนการ ไหนใช้เวลามากท่ีสุด เพื่อหาสาเหตุของปัญหา
ดังกล่าว ข้อมูลดังใน Figure 3 ตามล าดับ 

จาก Table 1 และ  Figure 3 พบว่ า  ใช้ เ วลา
ในช่วงเริ่มกระบวนการผลิตเฉลี่ยอยู่ท่ี 26.87 นาที ซ่ึงใช้เวลา
ในช่วงเริ่มกระบวนการผลิตเกินค่าเวลามาตรฐานท่ีตั้งไว้ท่ี 25 
นาที และในขั้นตอน Assembly 1 น้ันมีขั้นตอนการท างานท่ี
มากกว่า Assembly 2 และ Assembly 3 ซ่ึงมี ระยะเวลาของ
การ Test master การลงบันทึก Check Sheet และการหยอด
น้ ายา Grease/ชั่ง Grease ท่ีใช้เวลามากกว่าขั้นตอนอื่น ๆ 
ส่งผลให้เกิดการรอคอยในระหว่าง กระบวนการผลิต ดังน้ันจึง
ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิด เวลาสูญเสียโดยใช้หลักการ 
3GEN (GENBA) คือการลงสถานท่ีจริง [9] ร่วมกับการใช้
แผนผังก้างปลา (Fish-bone Diagram) ท่ีพิจารณาสาเหตุของ
ปัญหาจาก 4M คือ Man, Method, Material, Machine ซ่ึง
เป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา [10] โดย
แผนผังก้างปลา ดังใน Figure 4 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุ
จากแผนผังก้างปลา พบว่ามีสาเหตุหลัก ๆ อยู่  3 สาเหตุ โดย
สรุปได้ดังนี้  

1) พนักงาน Assembly 1 มีการเคลื่อนท่ี ในการ
ท างานมากเกินไป   

2) ใช้เวลาการลงบันทึก Check sheet และ Test 
master นาน  

3) ขั้นตอนการชั่ง/หยอดน้ ายา Grease ใช้เวลานาน   
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Table 1 Average startup loss times at each assembly 
process (before improvement) 

 
 

 
Figure 3 Startup loss time in each station of 
assembly processes (before improvement) 

 

 
Figure 4 Fish Bone diagram of startup loss time problem 

 

 
หลังจากที่ได้สาเหตุหลักท้ัง 3 สาเหตุแล้ว จากนั้น 

จึงท าการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุท่ีแท้จริงและหาแนวทาง  
ปรับปรุงโดยใช้หลักการ  Why-Why Analysis [11] ซ่ึงมี
รายละเอียดของการวิเคราะห์ดังนี้ 

สาเหตุท่ี 1 พนักงาน Assembly 1 มีการเคลื่อนท่ี 
ในการท างานมากเกินไป  

Why 1  
- ท าไมพนักงาน Assembly 1 มีการ เคลื่อนท่ีใน

การท างานมากเกินไป  
- เพราะต าแหน่งจัดวางอุปกรณ์ Test master 

ของ Assembly 1 ไม่เหมาะสม  

Why 2  
- ท าไมต าแหน่งจัดวางอุปกรณ์  Test master 

ของ Assembly 1  ไม่เหมาะสม  
- เพราะมีการจัดวางท่ีเก็บอุปกรณ์อยู่ห่างจาก 

Assembly 1 เกินไป  
Why 3  
- ท าไมมีการจัดวางท่ีเก็บอุปกรณ์อยู่ห่างจาก 

Assembly 1 
- เพราะพนักงานมีการจัดวางท่ีเก็บอุปกรณ์ใน

ต าแหน่งท่ีไม่เหมาะสม  
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แนวทางปรับปรุง 1  
-  จั ด ว า ง ท่ี เ ก็ บอุ ปก รณ์  Test master ขอ ง 

Assembly 1 ใหม ่
 

สาเหตุท่ี 2 ใช้เวลาในการลงบันทึก Check sheet 
และTest master นาน  

Why 1  
- ท าไมใช้เวลาการลงบันทึก Check sheet และ 

Test master นาน  
- เพราะมีข้อมูลท่ีต้องตรวจสอบและลงบันทึก 

ก่อนเริ่มปฏิบัติงานค่อนข้างมาก  
Why 2  
- ท าไมมีข้อมูลท่ีต้องตรวจสอบและลงบันทึกก่อน

เริ่มปฏิบัติงานมาก   
- เพราะใน Assembly 1 มีเครื่องจักรมากกว่า

ขั้นตอนอื่น ท าให้ค่อนข้างใช้เวลาในการตรวจเช็คเครื่องจักร
นาน ส่งผลให้พนักงานต้องลงข้อมูลท่ีต้องตรวจสอบใน Check 
sheet หลายอย่าง เช่น ค่าไฟฟ้า ค่าลม และเช็ค Number 
Part เป็นต้น อีก ท้ังการ Test master เป็นกิจกรรม ท่ี ไม่
สามารถลดเวลาได ้ 

แนวทางปรับปรุง 2  
- ปรับเปลี่ยนเฉพาะเวลาในการปฏิบัติงานของ

พนักงาน Assembly 1 และให้บันทึกข้อมูลเฉพาะเครื่องจักรท่ี
ใช้งาน 
 

สาเหตุที่ 3 ขั้นตอนการชั่ง/หยอดน้ ายา Grease ใช้
เวลานาน  

Why 1  
- ท าไมขั้นตอนการชั่ง/หยอดน้ ายา Grease ใช้

เวลานาน  
- เพราะการตรวจสอบชิ้นงานท่ีขั้นตอนการชั่ง 

Grease เกิดเวลารองานท่ีไม่จ าเป็น  
Why 2  
- ท าไมการตรวจสอบชิ้นงานท่ีขั้นตอนการชั่ง 

Grease ถึงเกิดเวลารองานท่ีไม่จ าเป็น  
- เพราะพนักงานต้องรอ GL น าชิ้นงานท้ัง 2 ชิ้นไป

ชั่งและตรวจสอบ Grease และลงบันทึกใน Check sheet ท้ัง 2 
ชิ้นงานใหเ้สร็จก่อน จึงจะน าชิ้นงานมาเริ่มงานตัวแรกต่อได้  

แนวทางปรับปรุง 3  
- ลดขั้นตอนรอคอยการตรวจสอบงานท่ีไม่จ าเป็น

ลงในขั้นตอนการชั่งและหยอดน้ ายา Grease  

2.2. การปฏิบัติ (Do: D)     
น าแนวทางการแก้ไขปรับปรุงท่ีได้จากช่วงของการ  

วางแผนมาด าเนินการปรับปรุง ซ่ึงมีรายละเอียดดังต่อไปน้ี 
2.2.1. จัดวางที่เก็บอุปกรณ์ Test master ของ 

Assembly 1 ใหม ่ 
สภาพปัญหา จากการปฏิบัติงานแบบเดิมของ

พนักงาน Assembly 1 หลังจากท่ีท ากิจกรรม 5ส (ท าความ
สะอาด) ใน Line ผลิตเสร็จแล้วพนักงานก็จะ เริ่มปฏิบัติงาน 
โดยอันดับแรก พนักงานต้องเดินไปเอาอุปกรณ์ Test master 
ท่ีอยู่ข้างหลัง Line ผลิตซ่ึงค่อนข้าง ไกลจาก Process ของ
พนักงาน Assembly 1 ดังใน Figure 5  

แนวทางปรับปรุง ได้น าหลักการ ECRS มา ช่วย
ในการปรับปรุงการท างาน [12] คือมีการย้ายและจัดวาง
ต าแหน่งอุปกรณ์ ใหม่ (Rearrange) ร่วมกับการขจัดการ
เคลื่อนท่ี (Eliminate) ซ่ึงมีการย้ายต าแหน่งท่ีเก็บอุปกรณ์ 
Test master มาวางไว้ใกล้ ๆ กับพนักงาน Assembly 1 ท า
ให้ลดการเคลื่อนท่ีของพนักงานลง และสามารถหยิบอุปกรณ์
มาตรวจเช็คเครื่องจักรท าได้ง่ายสะดวกและรวดเร็วมากขึ้น 
ตัวอย่างดังใน Figure 6 

 

 
Figure 5 Storage of test master equipment at 

Assembly 1 (before improvement) 

 

 
Figure 6 Storage of test master equipment at 

Assembly 1 (after improvement) 
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2.2.2. การปรับเปลี่ยนเวลาในการปฏิบัติงาน
ของพนักงาน Assembly 1 ใหม่  

สภาพปัญหา พนักงานใน Assembly 1 ต้องใช้
เวลาการลงบันทึก Check sheet และTest master นาน
เกินไป ท าให้เสียเวลาในขั้นตอนน้ีและ  ส่งผลให้พนักงาน 
Process ถัดไปเกิดการรอคอย 

แนวทางปรับปรุง เน่ืองจากในขั้นตอน Test 
master ไม่สามารถลดเวลาลงได้ จึงศึกษาเฉพาะส่วนของการ
ลงบันทึกข้อมูลใน Check sheet ซ่ึงจากเดิมพนักงานทุกคน
จะเริ่มท างานหลังจากการประชุมช่วงเช้า (เวลา8.00-8.05น.) 
และท ากิจกรรม 5ส (ท าความสะอาด เวลา 8.05-8.15 น.) ใน 
Line ผลิต ดังน้ันจึงปรับเปลี่ยนเวลาของพนักงาน Assembly 
1 ใหม่ โดยเมื่อประชุมช่วงเช้าเสร็จก็เริ่มการเตรียมปฏิบัติงาน
เลย (คือเริ่มท่ีเวลา 8.05 น.) โดยไม่ต้องท ากิจกรรม 5 ส ท าให้
พนักงาน Assembly 1 เริ่มงานได้เร็วขึ้น และสามารถลดเวลา
รอคอยของพนักงานในขั้นตอนถัดไปได้ อีกท้ังในการลงบันทึก
ข้อมูลก็ให้บันทึกเฉพาะข้อมูลท่ีจ าเป็นของเครื่องจักรท่ีใช้งาน 
ก็จะท าให้สามารถลดเวลาในจุดน้ีลงได้    

2.2.3. ลดขั้นตอนการตรวจสอบงานที่ไม่จ าเป็น
ลงในขั้นตอนการชั่งและหยอดน้ ายา Grease  

สภาพปัญหา  ขั้ นตอนการชั่ ง /หยอด น้ ายา 
Grease ใช้เวลานาน  

แนวทางปรับปรุง ลดขั้นตอนการรอคอยการ
ตรวจสอบงานลง โดยจากเดิมพนักงานต้องรอ GL เอาชิ้นงาน
ท้ัง 2 ชิ้นไปชั่ง/ตรวจสอบน้ ายา Grease และลงบันทึกลงใน 
Check sheet ท้ัง 2 ชิ้นงานให้เสร็จก่อน จึงจะเอาชิ้นงานมา
เริ่มงานตัวแรกต่อได้ ดังน้ันจึงน าหลักการ ECRS มาช่วยในการ
ปรับปรุง โดยการขจัดงาน (Eliminate) รอคอยลง คือให้ GL 
ท างานเสร็จชิ้นแรก ถ้าค่าน้ ายา Grease ได้ตามมาตรฐาน ก็ให้
พนักงานน าชิ้นงานตัวแรกกลับไปหยอดน้ ายา Grease ต่อได้
เลย โดยไมต่้องรอ GL ตรวจสอบเสร็จท้ัง 2 ชิ้นงาน 
 

2.3. ขั้นตอนการตรวจสอบ (Check: C)  
ตรวจสอบและเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุง  

 

2.4. ขั้นตอนการแก้ไขปัญหา (Action: A)  
สรุปผลด าเนินการและข้อเสนอแนะเพื่อการปรับปรุง 

 
 
 

3. ผลการวิจัยและอภิปรายผลการวิจัย 
จากการด าเนินงานการปรับปรุงสายการประกอบ

เครื่องเสียงรถยนต์ของ Line R1-ROW#1  ( ใ น ช่ ว ง เ ดื อ น
มิถุนายน-กรกฎาคม 2564) โดยท าการลดเวลาสูญเสียในช่วง
เริ่มต้นกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ Silver Box ในขั้นตอนการ
ประกอบ โดยส่วนท่ีท าการปรับปรุง คือ การปฏิบัติงานของ
พนักงาน Assembly 1 จากน้ันได้เก็บข้อมูลหลังการปรับปรุง 
(ในเดือนสิงหาคม 2564) ผลดังแสดงใน Table 2 

 

Table 2 Average startup loss times at each assembly 
process (after improvement) 

 
 

จาก Table 2 พบว่า หลังการปรับปรุงเพื่อลดเวลา
สูญเสียในช่วงเริ่มต้นของกระบวนการผลิตในขั้นตอนการ
ประกอบ ท้ังการลดเวลาการไปหยิบเครื่องมือ Test master 
การปรับเปลี่ยนเวลาท างาน การลดกิจกรรมการบันทึก และลด
ขั้นตอนการรอคอยการตรวจสอบงานของพนักงาน Assembly 
1 ลง ส่งผลท าให้เวลาในช่วงเริ่มต้นกระบวนการผลิตเฉลี่ยหลัง
ปรับปรุงลดลงเป็น 17.15 นาที ซ่ึงใช้ เวลาในช่วงเริ่มต้น
กระบวนการผลิตน้อยลงจากค่าเวลามาตรฐานท่ีทางโรงงานตั้ง
ไว้ท่ี 25 นาที  

จากการปรับปรุงงานเพื่อลดเวลาสูญเสียในช่วงเริ่มต้น
ของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ Silver Box ในขั้นตอนการ
ประกอบของพนักงาน Assembly 1 ข้อมูลสรุปผลก่อนและ
หลังการปรับปรุง ดังแสดงใน Table 3 

จากข้อมูลใน Table 3 เวลาสูญเสียในช่วงเริ่มต้น
กระบวนการผลิตเฉลี่ยก่อนและหลังปรับปรุง คือ 26.87 นาที 
และ 17.15 นาทีตามล าดับ สามารถลดเวลาลงได้ 9.72 นาที 
คิดเป็นร้อยละ 36.17 ในส่วนอัตราการผลิต Silver Box ใน
ชั่วโมงแรกของการท างานเฉลี่ยก่อนและหลังการปรับปรุง คือ 
20 ชิ้นต่อชั่วโมง และ 30 ชิ้นต่อชั่วโมงตามล าดับ สามารถเพิ่ม
อัตราการผลิตเฉลี่ยในชั่วโมงแรกได้เป็น 10 ชิ้นต่อชั่วโมง คิด
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เป็นร้อยละ 50 ส่งผลท าให้ค่าประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย
เพิ่มขึ้นจากร้อยละ 44.44 เป็นร้อยละ 54.54 ซ่ึงท าให้ทาง
โรงงานสามารถผลิตชิ้นงานได้ เพิ่มขึ้นเฉลี่ย 320 ชิ้น/เดือน 
(Silver Box ราคา 5,500 บาท/ ชิ้น) คิดเป็นมูลค่าท่ีเพิ่มขึ้นคือ 
1,760,000 บาท/เดือน 

 

Table 3 Summary of data before and after improvement 

 
 

สรุปผลหลังการปรับปรุงเพื่อลดเวลาสูญเสียในช่วง 
เริ่มต้นของกระบวนการผลิตในขั้นตอนการประกอบ ได้
ประยุกต์หลักการ ECRS ท้ังการย้ายต าแหน่งท่ีวางเครื่องมือ  
Test master และขจัดการเคลื่อนท่ี (ใช้ R และE) ท าให้ลด
เวลาและลดการเดินไปหยิบเครื่องมือ รวมถึงการปรับเปลี่ยน
เวลาท างาน การลดกิจกรรมการบันทึก และลดขั้นตอนการรอ
คอยการตรวจสอบงานของพนักงาน Assembly 1 ลง ซ่ึงใน
การด าเนินการปรับปรุงในขั้นตอนดังกล่าว ไม่มีค่าใช้จ่ายใด ๆ 
เกิดขึ้น และจากการปรับปรุงงาน ส่งผลท าให้ เวลาในช่วง
เริ่มต้นกระบวนการผลิตเฉลี่ย หลังปรับปรุงลดลงสามารถเพิ่ม
อัตราการผลิตเฉลี่ยในชั่วโมงแรกได้เป็น 10 ชิ้นต่อชั่วโมง ท าให้
ทางโรงงานสามารถผลิตชิ้นงานได้ เพิ่มขึ้นเฉลี่ย 320 ชิ้น/เดือน 
คิดเป็นมูลค่าท่ีเพิ่มขึ้นคือ 1,760,000 บาท/เดือน ซ่ึงมีความ
คุ้มค่าในการด าเนินงาน 
 

4. บทสรุป  
จากการศึกษาวิจัยในครั้งน้ี จะเป็นการปรับปรุงการ

ท างานเพื่อลดเวลาสูญเสียในช่วงเริ่มต้นกระบวนการผลิต 
Silver Box เฉพาะ Line R1-Row#1 เท่าน้ัน ดังน้ันในการ
ปรับปรุงครั้งต่อไป ควรท าการศึกษาในสายการผลิตอื่น ๆ ใน
โรงงาน ท้ังน้ีเพื่อลดเวลาสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตให้กับทางโรงงานต่อไป 
 

5. กิตติกรรมประกาศ  
คณะผู้วิจัยขอขอบคุณ ผู้บริหารและเจ้าหน้าท่ีฝ่ายต่าง ๆ 

ของโรงงานกรณีศึกษาตัวอย่าง ท่ีให้ความร่วมมือและให้ความ
อนุเคราะห์ในการเก็บข้อมูลเพื่อใช้ส าหรับการวิจัยในครั้งน้ี และ
ขอขอบคุณคณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี ท่ีให้
การสนับสนุนสิง่ต่าง ๆ ในการท าวิจัยจนส าเร็จลุล่วงด้วยดี 
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