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บทคัดย่อ 
 

งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อเพ่ิมผลผลติของกระบวนการชุบเคลือบช้ินส่วนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟโดยพยายามลดรอบ
เวลาการผลิตในขั้นตอนที่ใช้เวลาเกินความจ าเป็น เครื่องมือที่ใช้ในการด าเนินงานวิจัยนี้ประกอบด้วย หลักการลดความ
สูญเปล่า 7 ประการ ซึ่งในงานวิจัยนี้มีความสูญเปล่าที่ต้องแก้ไข 2 ประการ คือ 1) ความสูญเปล่าที่เกิดจากการ
เคลื่อนไหวในการปฏิบัติงานของพนักงานท่ีมีมากเกินความจ าเป็น และมีการปฏิบัติงานซ้ ากันซึ่งเกิดขึ้นในขั้นตอนการเรียง 
และถอดชิ้นส่วน Clamper และ2) ความสูญเปล่าที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไม่เหมาะสม อุปกรณ์จับยึดในขั้นตอนการ
ชุบเคลือบขาดการปรับปรุงพัฒนา ท าให้กระบวนการผลิตไม่ทันตามความต้องการของลูกค้า  

การด าเนินการปรับปรุงแก้ไขเริ่มจากใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่ในการเก็บข้อมูล วิเคราะห์ปัญหา และ
ก าหนดแนวทางการแก้ไข จากนั้นจึงปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานเพ่ือลดรอบเวลาด้วยเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตโดย
ใช้หลักการศึกษาการท างาน และเทคนิคการออกแบบอุปกรณ์จับยึด 

ผลการด าเนินการวิจัยพบว่าสามารถควบคุมรอบเวลาการผลิตในทุกขั้นตอนการปฏิบัติงานไม่ให้เกิน 259.61 
วินาที ลดรอบเวลาการผลิตรวมได้ 599.50 วินาที คิดเป็น 26.02% ลดช่ัวโมงการปฏิบัติงานได้ 8 ช่ัวโมง คิดเป็น 50% 
ลดจ านวนพนักงานได้ 6 คน คิดเป็น 62.50% ผลิตภาพการผลิตเพิ่มสูงขึ้น 439% สามารถเพิ่มก าลังการผลิตจาก 
54,000 ช้ินต่อวันได้เป็น 100,000 ช้ินต่อวัน ภายในการปฏิบัติงาน 1 กะ  

 

ค าส าคัญ : การเพิ่มผลผลิต สมดุลสายการผลิต รอบเวลาการผลิต การออกแบบอุปกรณ์จับยึด 
 

Abstract 
 

 The objective of this research is to improve productivity of coating part hard disk drive 
production line by reducing cycle time which exceeds takt time which is the main reason example  
the company required increase time to add working one shift be one shift production. This research 
implements 7 wastes research have wasteland that must be resolved two ways 1) The waste of 
motion than is necessary and Repeat the operation, which took place in steps racking and packing 
clamper  and 2) The waste of Processing Jigs and fixtures in the plating process improvement makes 
production process behind the needs of customer  
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 Implementation improvement began new 7 qc tools for data collection causes analysis and 
defined modification performance Improve with line balancing by work study and design jig and 
fixture.  
 The result shows an ability to control cycle time for all stations at 259.61 seconds. Total cycle 
time can be decreased 599.50 seconds which accounts for 26.02%. Hours of performance can be 
decreased 8 hours which accounts for 50.00%. Workers are reduced to 6 persons which accounts for 
62.50%. Productivity increases 439%. The process capacity reaches from 54,000 pieces per day 
100,000 pieces per day one shift operation.  
 

Keywords : Productivity Improvement, Line Balancing, Cycle Time, Jig Design 
 

บทน า 
 อุตสาหกรรมผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย
ด าเนินการมายาวนานกว่า 30 ปี โดยนับเป็นฐานการผลิต 
และส่งออกที่ใหญ่ที่สุดโดยมีส่วนแบ่งทางการตลาดถึง 
50% ของการผลิตและส่งออกของโลก ปี 2554 สามารถ
สร้างรายได้ให้ประเทศมากถึง 4 แสนล้านบาทมีการจ้าง
งานมากถึง 200,000 คน ส านักงานเศรษฐกิจ
อุตสาหกรรมประมาณการว่าแนวโน้มอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ส าหรับปี 2555 จะมีอัตราการเติบโต
ประมาณร้อยละ 22.31 โดยมีการขยายตัวของการผลิต
ฮาร์ดิสก์ไดร์ฟประมาณร้อยละ 20.53 ผลิตภัณฑ์ด้าน
อิเล็กทรอนิกส์และไอทีจะเป็นแรงผลักดันหลักที่ท าให้
ช้ินส่วนและส่วนประกอบอิเล็กทรอนิกส์ปรับตัวสูงขึ้น 
จากปริ มาณความต้ องการของลูกค้ ามี เพิ่ มสู งขึ้ น 
บริษัทผู้ผลิตต้องท าการเพิ่มก าลังการผลิตเพื่อตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้าขณะเดียวกันต้องเตรียมการเพื่อ
แข่งขันกับคู่แข่ง ท้ังในด้านราคาและเทคโนโลยีที่สูงขึ้นจึง
ต้องพยายามบริหารต้นทุนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งข้ึน 
 

  
 
 

บริษัทที่ท าการศึกษาเป็นบริษัทผลิตช้ินส่วน Clamper 
ของอุปกรณ์ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ตั้งอยู่ที่สวนอุตสาหกรรมบาง
กระดี อ าเภอเมือง จังหวัดปทุมธานี ก่อตั้งเมื่อปี พ.ศ. 
2544 โดยมีทุนจดทะเบียน 20 บาท ปัจจุบันมีจ านวน
พนักงานท้ังหมด 380 คนท างานกะละ 8 ช่ัวโมงต่อวัน ดัง
แสดงในภาพที่ 1 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 1 ช้ินส่วนอุปกรณ์  

 

ปัจจุบันลูกค้าต้องการ Clamper เพิ่มขึ้นมากขึ้น
จาก 50,000 ช้ินต่อวัน เป็น 100,000 ช้ินต่อวัน ท าให้
บริษัทต้องเปิดท างาน 2 กะ เพื่อผลิตสินค้าให้ได้ตาม
ความต้องการของลูกค้า ข้อมูลการผลิตดังแสดงในตาราง
ที่ 1 
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ตารางที่ 1 ข้อมูลการผลิต 

 

 

 
จากปัญหาที่กล่าวมา ผู้วิจัยมีความต้องการที่จะ

ด าเนินการแก้ไขโดยเสนอแนวทางการปรับปรุงต่อ
ผู้บริหารตามล าดับดังนี้ เริ่มจากการศึกษาเวลามาตรฐาน
ของแต่ละขั้นตอนการท างานศึกษาการเคลื่อนไหวของ
พนักงาน (Motion Study) ใช้เทคนิคการออกแบบ
อุปกรณ์จับยึดช้ินงานออกแบบและปรับปรุงเครื่องมือที่ใช้
ในการผลิต จากนั้ นจั ดสมดุ ลสายการผลิต  (Line 
Balancing) ให้กระบวนการผลิตเกิดความสมดุลมากที่สุด 
เพื่อเพ่ิมผลผลิต สร้างมาตรฐาน และเพิ่มประสิทธิภาพใน
การปฏิบัติงานให้กับองค์กร 

วัตถุประสงค์การวิจัย 
 1. เพื่อหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ใน
การปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการชุบเคลือบ
ผลิตภัณฑ์ช้ินส่วนประกอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ 
 2. เพื่อจัดสมดุลสายการผลิตกระบวนการชุบ
เคลือบผลิตภัณฑ์ช้ินส่วนประกอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ 
 3. เพื่อปรับปรุงอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน และวิธีการ
ท างานในกระบวนการชุบเคลือบผลิตภัณฑ์ ช้ินส่วน
ประกอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟให้เพียงพอกับความต้องการของ
ลูกค้าภายในระยะเวลา 1 กะต่อวัน 

 

 

เป้าหมายและตัวชี้วัดการวิจัย 
บริษัทต้องผลิตช้ินส่วนได้ 100,000 ช้ินต่อวัน 

โดยท างาน 1 กะ (8 ช่ัวโมง) รอบเวลาการผลิต (Cycle 
Time) ทุกขั้นตอนมีค่าเท่ากับหรือใกล้เคียงแต่ไม่เกินค่า 
Takt Time ทีท่ี่ 259.61 วินาที 

ขอบเขตการวิจัย 
 1. ปรับปรุงกระบวนการชุบเคลือบผลิตภัณฑ์
ช้ินส่วนประกอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเพื่อเพิ่มผลผลิตให้ได้ 
100,000 ช้ินต่อวัน  
 2. ลดเวลาการท างานของสายการผลิตฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟจากปัจจุบันท างาน 2 กะต่อวัน ให้เหลือ 1 กะต่อวัน 
ด้วยวิธีการศึกษาการเคลื่อนไหวของพนักงาน ออกแบบ
อุปกรณ์จับยึดช้ินงานและปรับปรุงเครื่องมือที่ใช้ในการ
ผลิต 
 3. จัดสมดุลสายการผลิตโดยพยายามให้รอบเวลา 
ของแต่ละสถานีงานทุกสายการผลิตมีค่าใกล้เคียงหรือ
เท่ากับแต่ไม่เกินจังหวะความต้องการของลูกค้า (Takt 
Time) โดยเลือกศึกษาเฉพาะกระบวนการชุบเคลือบ
ผลิตภัณฑ์ช้ินส่วนประกอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟขนาด 2.5 นิ้ว 
ของเท่านั้น 
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ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

1. การเพ่ิมผลผลิต (Productivity Improvement) 

ผลผลิตตามแนวคิดวิทยาศาสตร์เป็นสิ่งที่สามารถ
วัดค่าได้ ท าให้สามารถมองเห็นได้ว่า การท างานนั้นมี
ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลหรือไม่ โดยอาจใช้แนว
ทางการเพิ่มผลผลิตตามความเหมาะสมขององค์กร
ดังต่อไปนี้ 
1) ใช้ปัจจัยการผลิตเท่าเดมิ แต่ท าให้ผลติผลเพิ่มขึ้น 
2) ใช้ปัจจัยการผลิตน้อยลง แต่ท าให้ผลิตผลเท่าเดมิ 
3) ใช้ปัจจัยการผลิตน้อยลง แต่ท าให้ผลิตผลเพิ่มขึ้น 
4) ใช้ปัจจัยการผลิตเพิ่มขึ้น แต่ท าให้ผลิตผลเพิ่มขึ้น
มากกว่า 
5) ลดจ านวนผลิตผลลงจากเดิม โดยลดอัตราการใช้ปัจจัย
การผลิตในอัตราส่วนท่ีมากกว่า [3] 
 1.1 อัตราผลิตภาพ คือ อัตราส่วนของผลผลิตจริง 
(Output) ต่อทรัพยากรที่ใช้จริง (Input) โดยสามารถ
ค านวณได้ดังสมการที่1 [1] 

  
อัตราผลิตภาพ    =  

 

2. ความสูญเปล่า 7 ประการ 
ความสูญเปล่า 7 ประการได้แก่ ความสูญเสียจาก

การผลิตมากเกินไป ความสูญเสียจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
ความสูญเสียจากการขนส่ง ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว 
ความสูญเสียจากกระบวนการผลิต ความสูญเสียจากการรอ
คอย และความสูญเสียจากการผลิตของเสีย [2] 
3. เคร่ืองมือควบคุมภาพ 7 ชนิด (7 Qc Tools) 

เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการแก้ปัญหาทางด้านคุณภาพ
ในกระบวนการท างาน ซึ่งช่วยศึกษาสภาพทั่วไปของปัญหา 
การเลือกปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา การ
ค้นหาและวิเคราะห์สาเหตุแห่งปัญหา ที่แท้จริงเพื่อการ
แก้ไขได้ถูกต้องตลอดจนช่วยในการจัดท ามาตรฐานและ
ควบคุมติดตามผลอยา่งต่อเนื่อง  

เครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ประกอบด้วย แผ่น
ตรวจสอบ (Check Sheet) แผนผังพาเรโต (Pareto 

Diagram) กราฟ (Graph) แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause 
& Effect Diagram) แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) 
แผนภูมิควบคุม (Control Chart) และฮิสโตแกรม 
(Histogram) [3] 
4. เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่ 7 ชนิด (New 7 
Qc Tools) ซ่ึงประกอบด้วย  
1) แผนผังกลุ่มเช่ือมโยง (Affinity Diagrams) 
2) แผนผังความสัมพันธ ์(Relations Diagrams) 
3) แผนผังต้นไม้ (Tree Diagram) 
4) แผนผังแมทริกซ์ (Matrix Diagram) 
5) แผนผังลูกศร (Arrow Diagram) 
6)แผนภูมิขั้นตอนการตัดสินใจ(Process Decision 
Program Chart) 
7)การวิเคราะห์ข้อมูลแบบแมทริกซ์ (Matrix Data 
Analysis) [4] 
5. การออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างาน (Jig Design) 
 การออกแบบเครื่องมือเป็นกระบวนการของการ
ออกแบบ และปรับปรุงเครื่องมือ วิธีการและเทคนิคที่จ าเป็น
หลายๆ อย่างเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการท างานในโรงงาน
อุตสาหกรรม และเพิ่มผลผลิต (Productivity) ให้สูงขึ้น การ
ออกแบบเครื่องมือที่เกี่ยวกับเครื่องจักรในอุตสาหกรรม และ
เครื่องมือพิเศษอื่นๆ ท าให้การผลิตช้ินงานท าได้อย่างรวดเร็ว 
และมีปริมาณสูงอีกทั้งยั งท าให้สินค้ามีคุณภาพ และ
ประหยัด ซึ่งจะท าให้เป็นที่แน่ใจว่าสินค้าที่ผลิตออกไปจะได้ 
[5-6] 
6.   การศึกษางาน  

6.1 ศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) 
การศึกษาวิธีการท างานเป็นการบันทึก และ

วิเคราะห์วิธีการท างานที่เป็นอยู่  หรือเสนอใหม่อย่างมี 
ระบบ เป็นเครื่องมือเพื่อพิจารณา และประยุกต์ให้ง่ายขึ้น
รวมทั้งเป็นวิธีการที่มีประสิทธิภาพ ลดค่าใช้จ่าย โดย
การศึกษาวิธีการจะช่วยปรับปรุง กระบวนการ การวางผัง
โรงงาน ออกแบบโรงงานและอุปกรณ์ ช่วยลดความเมื่อยล้า
ของพนักงาน โดยยึดหลักกายศาสตร์ (Ergonomic) และ
สิ่งแวดล้อมในการท างาน [3] 

 

Output 
 Input  (1) 
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6.2 การวัดผลงาน (Work Measurement) 
การวัดผลงาน คือ การหาเวลาที่เป็นมาตรฐานใน

การท างานโดยเทคนิคการวัดผลงานที่นิยมใช้เนื่องจาก
ความแม่นย าในการเก็บข้อมูลคือ การศึกษาเวลาโดยตรง 
หมายถึง การจับเวลาขณะพนักงานปฏิบัติงาน จากนั้น
ค านวณเวลาท างานปกติ (Normal Time) ประเมินอัตรา
การท างาน (Rating) และคิดเวลาเผื่อ (Allowance) แล้ว
จึงค านวณเวลามาตรฐาน [1] 
7. การจัดสมดุลสายการผลิต  

ขั้นตอนการจัดสมดุลสายการผลิตเริ่มจากการหา
ต าแหน่งน้ าหนักของงานแต่ละงาน จัดเรียงล าดับ
ต าแหน่งน้ าหนักของงานจากมากไปหาน้อย พร้อมกับ
แสดงงานที่ต้องท ามาก่อนงานที่ก าลังพิจารณา รวมเวลา
ของงานโดยถือเอางานท่ีมีต าแหน่งน้ าหนักสูงสุดรวมก่อน 
แต่จะต้องไม่ไปขัดกับความต้องการท าก่อนหน้าหลังของ
งานที่รวมให้ได้ไม่เกินรอบเวลางานที่ก าหนด งานที่เอา
เวลามารวมกันน้ีก็จะเป็นสถานีงานหนึ่ง รวมเวลาของงาน
ที่ เหลือต่อไปจนกระทั่ งหมดงานจะได้สถานีงานที่
ประกอบด้วยงานต่างๆ ของกระบวนการผลิตช้ินส่วน 
Clamper [1,10]  

 

วิธีการด าเนินงานวิจัย 
1. สภาพของปัญหา 
 ปัจจุบันกระบวนการปฏิบัติงานของสายการผลิต
ตัวอย่างแบ่งการปฏิบัติงานออกเป็น 2 กะๆ ละ 8 ช่ัวโมง 
และมีพนักงานปฏิบัติงานในสายการผลิตกะละ 8 คน ซึ่ง
สามารถแสดงรายละเอียดได้ในตารางที่ 2 
ตารางที่ 2 พนักงานในสายการผลิตต่อ 1 กะ 

ขั้นตอน จ านวนพนักงาน 

1.ตรวจสอบคุณภาพ 1 

2.เรียงชิ้นส่วน Clamper 3 

3.ชิ้นส่วน Clamper (อัตโนมัติ) - 

4.เรียงชิ้นส่วน Clamper 3 

5.ตรวจสอบคุณภาพ 1 

รวม 8 

 จากตารางที่ 2 แสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานของ
สายการผลิตซึ่งมีทั้งหมด 5 ข้ันตอนโดยมีเวลาในการ 
ปฏิบัติงานซึ่งเป็นเวลามาตรฐานที่ผู้วิจัยเก็บข้อมูลเวลา
ประเมินค่าสมรรถนะ และเวลาเผื่อ ดังแสดงในตารางที่ 3 
 

 

ตารางที่ 3 เวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 

จากตารางที่ 3 ผู้วิจัยท าการก าหนดค่า Takt 
Time เป้าหมายเพื่อเปรียบเทียบกับรอบเวลาการผลิตใน
แต่ละขั้นตอนโดยค่า Takt Time เป้าหมายสามารถ
ค านวณได้จากสมการที่ 2 
 
 

ซึ่งในงานวิจัยนี้โรงงานตัวอย่างได้ก าหนดเวลาท างานปกติ
ไว้ที่ 8 ช่ัวโมงต่อวัน เบิกอุปกรณ์ และเตรียมบ่อชุบก่อน
การปฏิบัติงาน 30 นาที ความต้องการช้ินงานเป้าหมาย
จ านวน 100,000 ช้ินต่อวัน ขั้นตอนที่ใช้พนักงานมาก
ที่สุด 3 คน เป้าหมายต่อพนักงาน 1 คนต้องท าช้ินงานให้
ได้ 33,333 ช้ินต่อวันอุปกรณ์จับยึด 1 ตัวสามารถใส่
ช้ินงานได้ 320 ช้ิน จึงท าให้พนักงานต้องเรียงช้ินงานใส่
อุปกรณ์จับยึดให้ได้ (33,333/320 = 104 ตัวต่อวัน) 

(2) Takt time = Available Time 
Customer Demand 
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ดังนั้น Takt Time ของสายการผลิตตัวอย่างสามารถ
ค านวณได้ดังต่อไปนี้ 

 
[(8 x 60 x 60) –1,800] 

 

2. วิเคราะห์สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง 

 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) กับ
ค่า Takt Time เป้าหมาย 

2.1 รอบเวลาของพนักงานเรียง และถอดช้ินส่วน 
Clamper มีรอบเวลาเกินค่า Takt Time เป้าหมาย อยู่ 
149.14 วินาที และ 5.26 วินาที แสดงว่าข้ันตอนดังกล่าว
พนักงานปฏิบัติงานไม่ทันเวลาตามความต้องการของลูก
ค่าจึงมีความจ าเป็นที่จะต้องน ามาท าการปรบัปรุงเป็นการ
เร่งด่วนโดยเฉพาะขั้นตอนการเรียงช้ินส่วน Clamper 
ส่วนรอบเวลาของการถอดช้ินส่วน Clamper ถึงแม้รอบ
เวลาที่เกินค่า Takt Time จะไม่มากแต่หากสามารถ
ปรับปรุงลดรอบเวลาลงได้อาจส่งผลให้สามารถลดจ านวน
พนักงานลงดังแสดงในภาพท่ี 2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.2 ขั้นตอนการชุบช้ินส่วน Clamper ลงในบ่อชุบซึ่งเป็น
ขั้นตอนการท างานอัตโนมัติควบคุมการท างานด้วยระบบ
สายพานมีท้ังหมด 20 ขั้นตอน โดยรอบเวลาการผลิตรวม 
344.28 วินาที และขั้นตอนที่เวลามากที่สุดคือขั้นตอน

การชุบเคลือบผิว E'less-Ni Plating 160 วินาทีต่อ
อุปกรณ์จับยึด (Jig) 1 ตัว ซึ่งบรรจุช้ินส่วน Clamper ได้ 
320 ช้ิน ดังแสดงในภาพที่ 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

Takt Time  = 
 104 

 = 259.61 วนิาท ี

ภาพที่ 2 รอบเวลา (Cycle Time) เปรียบเทียบกับคา่Takt Time 
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จากภาพที่ 3 ขั้นตอนงานชุบจะเป็นจุดงานที่เป็น
คอขวด ซึ่งจะเป็นจุดที่ก าหนดอัตราการผลิตต่อวันของ
สายการผลิตนี้ โดยการค านวณสามารถแสดงได้ดังสมการ
ที่ 3 
 

 

 

 

 

จากอัตราการผลิตในปัจจุบันเมื่อเทียบกับความ
ต้องการของลูกค้าที่ 100,000 ช้ินต่อวัน จะเห็นว่าไม่
เพียงพอต่อความต้องการ โดยปัจจุบันบริษัทต้องแก้ไข 
ปัญหาดังกล่าวด้วยการเปิดการท างานล่วงเวลา อีก 1 กะ 

344.28 วินาที และขั้นตอนที่เวลามากที่สุดคือขั้นตอน
การชุบเคลือบผิว E'less-Ni Plating 160 วินาทีต่อ

อุปกรณ์จับยึด (Jig) 1 ตัว ซึ่งบรรจุช้ินส่วน Clamper ได้ 
320 ช้ิน ดังแสดงในภาพที่ 3 

3. วิเคราะห์ปัญหา และก าหนดแนวทางแก้ไข 
3.1 ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหวซึ่งเกิดจากตัว
พนักงานเองมีการเคลื่อนไหวร่างกายในการปฏิบัติงานที่
ไม่ถูกต้องท าให้เกิดเวลาสูญเปล่าในขั้นตอนการเรียงและ
ถอดช้ินส่วน Clamper ซึ่งปัจจุบันพนักงานปฏิบัติงาน
ด้วยการใช้มือข้างเดียวเรียงและถอดช้ินส่วน Clamper 
ท าให้ทั้ง 2 ขั้นตอนเกิดความล่าช้าส่งผลให้รอบเวลาการ
ผลิตมีค่าเกิน Take Time เป้าหมายที่ก าหนดไว้แนวทาง
ในการแก้ไขจะเริ่มจากการศึกษาการเคลื่อนไหวและ
ศึกษาวิธีการท างาน โดยพยายามให้รอบเวลาเท่ากับหรือ
ใกล้เคียงกับค่า Takt Time ที่ 259.61 วินาทีโดยผู้วิจัย
เลือกใช้แผนผังต้นไม้ [4,8,9] ในการวิเคราะห์ได้ดังแสดง
ในภาพที ่4 
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หน่วย:วินาที 

Station 

ภาพที่ 3 รอบเวลา (Cycle Time) ขั้นตอนการชุบผิวชิ้นส่วน Clamper 
 

160 
ก าลงัการผลติต่อวนั = 

= 54,000 ชิน้ต่อวนั 

x 320 [(8x60x60)–1,800]   
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จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยแผนผัง
ต้นไม้ พบปัญหา และแนวทางในการน ามาด าเนินการ
แก้ไขดังนี ้
1) ปรับปรุงวิธีเรียงช้ินส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์จับยึด 
(Jig) ด้วยการจัดท า Stand ที่สามารถปรับระดับได้เพื่อให้
พนักงานใช้วางกล่องบรรจุ Clamper ให้อยู่ในระดับ
ความสูงที่เหมาะสมในการหยิบช้ินส่วน Clamper เรียงใส่
อุปกรณ์จับยึด (Jig) ดังแสดงในภาพที่ 5 
 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 5 Stand ปรับระดับใช้ส าหรับวางตะกร้า 

 

ภาพที่ 4 วิธีการปรับปรุงแก้ไขขั้นตอนการเรียง และถอดชิ้นส่วน Clamper 
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ภาพที่ 6 ต าแหน่งการวางตะกร้าก่อนการปรับปรุง 
 

เนื่องจากปัจจุบันตะกร้าใส่ช้ินส่วน Clamper ถูก
วางอยู่ในต าแหน่งที่ต่ าเกินไปดังแสดงในภาพที่ 6 ท าให้
พนักงานต้องปฏิบัติงานเรียงช้ินส่วน Clamper ด้วยมือ
เพียงข้างเดียว โดยใช้มืออีกข้างรองช้ินงานเอาไว้ดังแสดง 
ซึ่งหลังจากการปรับปรุงพนักงานสามารถใช้มือท้ังสองข้าง
เรียงช้ินส่วน Clamper ได้พร้อมกันดังแสดงในภาพท่ี 7 

 

 

 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 7 ลักษณะการปฏิบัติงานหลังการปรับปรุง 
 

2. ปรับปรุงวิธีการถอดช้ินส่วน Clamper ออกจาก
อุปกรณ์จับยึด จากปัจจุบันที่พนักงานใช้วิธีการถอด 
จังหวะละ 1 ช้ิน ดังแสดงในภาพที่ 8 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 8 การถอดช้ินส่วน Clamper ก่อนปรับปรุง 

มาใช้วิธีการเทช้ินงานลงบนภาชนะที่รองรับที่
จัดท าขึ้นมาแบบง่ายๆ โดยใช้แผ่นพลาสติกลูกฟูก(PP 
BOARD)  น ามาพับขอบทั้ งสี่ ด้ านเพื่ อ ไม่ ให้ ช้ินส่ วน 
Clamper กระจายออกด้านข้างดังแสดงในภาพที่ 9 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 9 ภาชนะรองรับชิ้นส่วน Clamper หลังปรับปรุง 
 

อีกทั้งแผ่นพลาสติกลูกฟูกจะไม่ท าให้ช้ินส่วน
Clamper ที่ท าการชุบแล้วเกิดรอยขีดข่วนเนื่องจากมี
ลักษณะยึดหยุ่นท าจากเม็ดพลาสติก Polypropylene มี
ความทนทานต่อความเปียกช้ืนไม่ท าปฏิกิริยาต่อสารเคมี 
และที่ส าคัญมีราคาถูก ซึ่งลักษณะของการรองรับช้ินงาน
แสดงได้ดังภาพที่ 10 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 10 การถอดช้ินส่วน Clamper หลังปรับปรุง 

3 . 2  ค ว าม สูญ เ สี ย จ าก กระบ วนกา รผลิ ต ที่ ข า ด
ประสิทธิภาพเกิดจากกระบวนการท างานที่ไม่มีการ
ปรับปรุง Bar ที่ใช้ในการแขวนอุปกรณ์จับยึดที่ใช้เรียง
ช้ินส่วน Clamper ลงในบ่อชุบ เนื่องจากปัจจุบันสามารถ
น าอุปกรณ์จับยึดช้ินงาน ลงชุบในบ่อชุบได้เพียงครั้งละ 1 
Jig ต่อ Bar 1 ตัวท าให้สามารถผลิตชิ้นส่วน Clamper ได้ 
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54,000 ช้ินต่อวันซึ่งไม่เพียงพอต่อความต้องการของ
ลูกค้าที่ 100,000 ช้ินต่อวัน ท าให้ต้องมีการเปิดท างาน
ล่วงเวลาเพิ่มอีก 1 กะแนวทางการแก้ไขผู้วิจัยจะท าการ
ปรับอุปกรณ์ดังกล่าวโดยจะพยายามออกแบบอุปกรณ์ 
Bar ที่ใช้แขวนอุปกรณ์จับยึดลงชุบในบ่อให้สามารถแขวน

ได้ครั้งละ 2 Jig ต่อการชุบ 1ครั้งแต่ก่อนการออกแบบ
จ าเป็นต้องมีการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาก่อนผู้วิจัย
จึงเลือกใช้แผนผังต้นไม้ ในการวิเคราะห์ปัญหา [4 ,8,9] 
ซึ่งสามารถแสดงได้ภาพที่ 11 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากการวิ เคราะห์ปัญหาพบว่าการ เพิ่มผลผลิตใน
สายการผลิตตัวอย่างให้ได้ตามความต้องการของลูกค้า
สามารถท าได้สองแนวทาง คือ เพิ่ม Bar ที่ใช้ในการแขวน
อุปกรณ์จับยึดอีก 1 เท่าตัว และปรับปรุง Bar ให้สามารถ
แขวนอุปกรณ์จับยึดให้ได้ครั้งละ 2 Jig ซึ่งผู้วิจัยเลือก
ปรับปรุงอุปกรณ์ Bar เนื่องจากต้องการสนองตอบ
นโยบายของบริษัทที่ต้องการลดต้นทุนของการผลิต จาก
ลักษณะการท างานของอุปกรณ์ Bar แบบเก่าผู้วิจัยได้ท า
การปรับปรุงด้วยการออกแบบให ้Bar สามารถที่จะแขวน

อุปกรณ์จับยึดได้ครั้งละ 2 Jig โดยพิจารณาจุดแขวน
อุปกรณ์จับยึดใหม่จากเดิมที่แขวนบริ เวณช้ินส่วน 
COPPER BAR ซึ่งสามารถแขวนได้ครั้งละ 1 Jig มาใช้
บริเวณตัวประกบ COPPER BAR ซ้าย และขวา แขวน
อุปกรณ์จับยึดแทน แต่จ าเป็นต้องมีการเพิ่มช้ินส่วนตัว
ประกบ COPPER BAR อีก 8 ช้ินเพื่อใช้เป็นจุดรองรับ
อุปกรณ์จับยึดซึ่งมีลักษณะการใช้งานอธิบายได้ดังนี้ 
 
 

ท าอย่างไรจึงจะ
สามารถน าช้ินงานลง
ชบุในบอ่ได้ครัง้ละ 2 

Jig 

ปรบัปรงุอปุกรณ์ Bar ให้
สามารถแขวนอปุกรณ์
จบัยึดได้ครัง้ละ 2 Jig 

เพ่ิมตวัประกบ 
COPPER BAR 1 R

จ านวน 2 ช้ิน 

เพิ่ม Bar ที่ใช้แขวน
อุปกรณ์จับยดึอีก 1 ตัว 

เพ่ิมตวัประกบ 
COPPER BAR 1 L

จ านวน 2 ช้ิน 

เพ่ิมตวัประกบ 
COPPER BAR 2 R

จ านวน 2 ช้ิน 

เพ่ิมตวัประกบ 
COPPER BAR 2 L

จ านวน 2 ช้ิน 

ภาพที่ 11 วิธีการปรับปรุงแก้ไขขัน้ตอนการน าช้ินส่วน Clamperลงชุบในบ่อ 
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ภาพที่ 12 ตัวประกบ COPPER BAR 1 R 

จากภาพท่ี 12 เป็นตัวประกบ COPPER BAR 1 R 
มีจ านวน 2 ตัว การใช้งานด้านหลังจะประกบติดกับ 
COPPER BAR ด้านซ้าย ส่วนด้านหน้าออกแบบให้มีการ
เซาะร่องขนาดความกว้าง 25 มิลลิเมตร ลึก 6 มิลลิเมตร 
และมีการเจาะรูขนาด Ø 6.5 มิลลิเมตร เพื่อใช้ยึดติดกับ
ตัว COPPER BAR ดัวย NUT & BOLT M62L40/L50 
มิลลิเมตร 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 13 ตัวประกบ COPPER BAR 2 R 
จากภาพที่ 13 เป็นลักษณะตัวประกบ COPPER 

BAR 2 R มีจ านวน 2 ตัว การใช้งานจะใช้ประกบกับตัว 
COPPER BAR 1 R อีก 1 ช้ัน มีการเจาะรูขนาด Ø6.5
มิลลิเมตร เพื่อใช้ยึดติดกับตัวประกบ COPPER BAR 1 R 
และ COPPER BAR ซึ่งการยึดเป็นการยึดด้วย NUT & 
BOLT M62L40/L50 มิลลิเมตร  

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 14 ตัวประกบ COPPER BAR 1 L 
ภาพที่ 14 เป็นตัวประกบ COPPER BAR 1 L 
จากภาพท่ี 14 เป็นตัวประกบ COPPER BAR 1 L 

มีจ านวน 2 ตัว การใช้งานด้านหลังจะประกบติดกับ 
COPPER BAR ด้านขวาส่วนด้านหน้าออกแบบให้มีการ
เซาะร่องขนาดความกว้าง 25 มิลลิเมตร ลึก 6 มิลลิเมตร 
และมีการเจาะรูขนาด Ø6.5มิลลิเมตร เพื่อใช้ยึดติดกับตัว 
COPPER BAR ดัวย NUT & BOLT M62L40/L50
มิลลิเมตร 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 15 ตัวประกบ COPPER BAR 2 L 
จากภาพที่ 15 เป็นตัวประกบ COPPER BAR 2 L มี

จ านวน 2 ตัว การใช้งาน จะใช้ประกบกับตัว COPPER BAR 1 
L อีก 1 ช้ัน มีการเจาะรูขนาด Ø6.5 มิลลิเมตร เพื่อใช้ยึดติด
กับตัวประกบ COPPER BAR 1 L และ COPPER BARซึ่งการ
ยึดเป็นการยึดด้วย NUT & BOLT M62L40/L50 มิลลิเมตร 

 ซึ่งหลังจากการปรับปรุงอุปกรณ์ Bar สามารถเพิ่ม
จุดในการแขวนอุปกรณจ์ับยึดไดโ้ดยลักษณะของการแขวนจะ
เปลี่ยนจากการแขวนที่ COPPER BAR ซึ่งก่อนการปรับปรุง
แขวนอุปกรณ์จับยึดได้เพียง 1 Jig ดังแสดงในภาพที่ 16 
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ภาพที่ 16 การแขวน jig กับ Bar ก่อนการปรับปรุง 
 

โดยเปลี่ยนมาแขวนที่ ตัวประกบ COPPER BAR 
ซึ่งผู้วิจัยท าการออกแบบเพิ่มขึ้นมาท าให้มีช่องในการ
แขวนอยู่ตรงข้ามกันระหว่างตัว COPPER BAR สามารถ
แขวนอุปกรณ์จับยึดได้ครั้งละ 2 Jig ดังแสดงในภาพที่ 17 
ซึ่งลักษณะของการแขวนสามารถแสดงได้ดังภาพที่ 18 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 17 อุปกรณ ์Bar หลังการปรับปรุง 

 
 
 
 

 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 18 ลักษณะการแขวนอุปกรณ์ Jig เข้ากับ Bar 
หลังการปรบัปรุง 

 

ผลการด าเนินงานวิจัย 
จากการปรับปรุงแก้ไขปัญหาของสายการผลิต

ตัวอย่าง สามารถเปรียบเทียบผลการปรับปรุงก่อนและ
หลัง โดยมีรายละเอียดดังนี้  
1) รอบเวลาขั้นตอนการเรียงช้ินส่วน Clamper ใส่
อุปกรณ์จับยึด ลดลงจาก 408.75 วินาที เหลือ 259.42 
วินาทีต่ออุปกรณ์จับยึด 1 Jig คิดเป็นร้อยละ 36.53 ซึ่งมี
ค่าใกล้เคียง และไม่เกินค่า Takt Timeเป้าหมายที่ 
259.61 วินาที 

2) รอบเวลาขั้นตอนการถอดช้ินส่วน Clamper ออกจาก
อุปกรณ์จับยึด (Jig) ลดลงจาก 264.87 วินาทีเหลือ74.12 
วินาทีต่ออุปกรณ์จับยึด 1 Jig คิดเป็นร้อยละ 72.02 ซึ่ง
ต่ ากว่าค่า Takt Time เป้าหมาย ท่ี 259.61 วินาที 

3) ช่ัวโมงการปฏิบัติงาน จากการปรับปรุงการลดรอบ
เวลาในการปฏิบัติงานส่งผลให้พนักงานท างานทันเวลา
ภายใน 1 กะ โดยไม่ต้องเปิดการท างานล่วงเวลา (Over 
Time) ตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ โดยรอบเวลาลดลงจาก 16 
ช่ัวโมง เหลือ 8 ช่ัวโมง คิดเป็นร้อยละ 50 
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4) จ านวนพนักงาน ก่อนการปรับปรุงมีพนักงานท างาน 2 
กะต่อวัน โดยใช้พนักงานทั้งหมด 16 คน หลังจากมีการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต สามารถลดจ านวนพนักงานที่
ปฏิบัติงานในกะที่ 2 ได้ทั้งหมด 8 คน และยังสามารถลด
จ านวนพนักงานในขั้นตอนการถอดช้ินส่วน Clamper 
จากกะที่ 1 ที่มีรอบเวลาหลังการปรับปรุง 74.12 ได้อีก 2 
คน คิดเป็นลดลงร้อยละ 62.50 ซึ่งหมายความว่าสามารถ
ใช้พนักงานเพียง 6 คน ในการปฏิบัติงานต่อวันให้ได้ผล
ผลิตตามเป้าหมายที่ว่างเอาไว้   

5) ผลิตภาพการผลิต สามารถแสดงได้ดังตารางที่ 4 ซึ่งจะ
เห็นได้ว่าผลิตภาพการผลิตของหลังการปรับปรุงใน
สายการผลิตตัวอย่างโดยเฉลี่ยเพิ่มขึ้น เนื่องจากมีการ
ปรับปรุงการเคลื่อนไหวในการท างานของพนักงาน และ
ออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างานใหม่ให้มีประสิทธิภาพ

มากยิ่งขึ้น เพื่อปรับลดรอบเวลาการผลิตและจ านวน
พนักงานสามารถเพิ่มผลิตภาพการผลิตจาก 438 เป็น 
2,360 เพิ่มขึ้น 1,922 คิดเป็น ร้อยละ 439 
 

อภิปรายผลการวิจัย 
จากการปรับปรุงวิธีการท างาน โดยการ

ปรับปรุงการเคลื่อนไหวในการท างานของพนักงานท่ีมีการ
ท างานซ้ าๆและออกแบบอุปกรณ์ในการท างานเพื่อให้
พนักงานสามารถท างานได้ง่ายขึ้น สามารถลดรอบเวลา
การผลิตรวมได้  599.50 วินาที คิดเป็น 26.02% ช่ัวโมง
การท างานลดลง 8 ช่ัวโมงคิดเป็น 50% จ านวนพนักงาน
ลดลง 10 คน คิดเป็น 62.50% และผลิตภาพการผลิต
เพิ่มขึ้น 439% 
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