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บทคัดย่อ 

บทความนี้นำเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการติดผ้าใบในโครงสร้างยางจักรยานยนต์ จากการตรวจสอบข้อมูล 
16 กระบวนการมีอัตราประสิทธิภาพ 72.36 % จึงจะต้องมีการปรังปรุงและพัฒนาโดยวางเป้าหมายให้มีอัตราประสิทธิภาพใน
การผลิตให้ได้ 5 % ในระยะเวลา 4 เดือน โดยอาศัยการทำงานของพนักงานและเครื่องจักรแขนกลที่จะนำมาปรับใช้กับการต่อ
ผ้าใบในโครงสร้างยางรถยนต์หลังจากการศึกษาวิจัยประสิทธิภาพการผลิตเป็น 5.87 % โดยเพิ่มจาก 72.36% เป็น 78.23% 
ลดเวลามาตรฐานในการผลิตเป็น 0.47 นาที โดยลดจาก 1.50 นาที เป็น 1.03 นาที  ลดสมรรถภาพการผลิตเป็น 50.69% โดย
ลดจาก 140.63% เป็น 89.94% และได้ผลการผลิตเพื่มขึ้น  2,861 ชิ้น จากก่อนการปรับปรุง 6,270 ชิ้น/เดือน/กะ เหลือ 
9,131 ช้ิน/เดือน/กะ เพิ่มยอดได้ 45.63 % ส่งผลให้โครงงานวิจัยครั้งนี้สำเร็จลุล่วงด้วยดีตามวัตถุประสงค์การวิจัย 
 
คำสำคัญ : การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 
 

Abstract 
This article presents a guideline for increasing the efficiency of tarpaulin in motorcycle tire structures. 

Based on the data review, 16  processes have an efficiency rate of 72 . 36% .  It needs to be improved and 
developed with a target of 5% production efficiency in 4 months based on the work of workers and machine 
tools. To be applied to the canvas stitching in the tire structure after research studies, the production 
efficiency was 5.87%, an increase from 72.36% to 78.23%. The standard production time was reduced to 
0 .47  minutes, a reduction from 1 .50  minutes to 1 .03  minutes. The production efficiency was 50 .69% , 
reduced from 140.63% to 89.94% , and the production result increased by 2 ,861 pieces from before the 
renovation of 6,270 pieces/month/shift to 9,131 pieces/month/shift, an increase of 45.63%. This research 
was successfully completed according to the research objectives. 
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1. บทนำ (Introduction)  
บริษัทจงเช่อ รับเบอร์ (ไทยแลนด์) จำกัด ประกอบธุรกิจ

เกี่ยวกับการผลิตยางรถจักรยานยนต์ เป็นการผลิตสินคา้ตาม
คำสั่งซื ้อของลูกค้าโดยผลิตภัณฑ์ขึ ้นอยู่กับความต้องการ
สินค้าของลูกค้าจากการตรวจสอบข้อมูลของบริษัทมีคำสั่งซื้อ
ยางรถจักรยานยนต์ของลูกค้าช่วงเดือนมิ.ย.พ.ศ.2564 พบว่า 
ลูกค้ามีคำสั่งซื้อยางรถจักรยานยนต์รวมทุกรุ่น 14,235 ช้ิน 
ชิ้น ซึ่งโรงงานไม่สามารถรองรับยอดการสั่งผลิตของลูกคา้ได้ 
ซึ่งมีสมรรถนะในการผลิตของกระบวนการหลักของการตัด
และต่อผ้าใบในโครงสร้างยาง 140.63%  จำนวนวันทำงาน 
26 วัน ซึ่งเกินกำลังการผลิตที่จะรองรับได้   ซึ่งมีขั้นตอนการ
ต่อผ้าใบเสริมโครงสร้างยางใช้รอบเวลาในการผลิตสูงที่สุด 
90 ว ินาท ี/ช ิ ้น จากท ั ้ งหมด 16 กระบวนการ อ ัตรา
ประสิทธิภาพ 72.36 %  จึงจะต้องมีการปรังปรุงและพัฒนา
กระบวนการตัดและต่อผ ้าใบเสร ิมโครงสร ้างยาง โดย
วางเป้าหมายให้มีอัตาประสิทธิภาพในการผลติให้ได ้5 %  ใน
ระยะเวลา 4 เดือน โดยอาศัยการทำงานของพนักงานและ
เครื ่องจักรแขนกลที ่จะนำมาปรับใช้กับการต่อผ้าใบใน
โครงสร้างยางรถยนต์ 

จากการศึกษาและเข้าสำรวจพื ้นที ่โรงงานจริงก ับผู้
ปฎิบัติงานจริง และสภาพแวดล้อมจริงทำให้พบว่า สถานีงาน
ที่ 5 คือกระบวนการตัดและต่อผ้าใบเสริมโครงสร้างยางซึ่งมี
ขั้นตอนที่ใช้เวลาล่าช้าที่สุดหรือเป็จจุดคอ)และไม่สมดุลใน
การผลิต ซึ ่งใช้รอบเวลาในการผลิตเท่ากับ 90 วินาที/ช้ิน 
และมีกระบวนการย่อยคือ  1)เครื่องตัดผ้าใบใช้รอบเวลา  9 
วินาที/ชิ้น 2)ชิ้นงานไหลจาก Conveyor 34  วินาที/ชิ้น  3)
การต่อผ้าใบใช้รอบเวลา 17 วินาที/ชิ้น 3)ตรวจสอบยางใช้
เวลา 16 วินาที/ชิ้น  4)การเคลื่อนย้ายยางใส่ Roll ใช้รอบ
เวลา 14 วินาที/ช้ิน ซึ่งพบว่าปัญหาซึ่งมาจากการช้ินงานท่ีอยู่
บน Coveyor  การต่อผ้าใบและการตรวจสอบยางใช้เวลาสูง
ที่สุด จึงได้ตั้งสมมุติฐานความเป็นไปได้ในการนำแขนกลมา
แทนพนังงานในการต่อผ้าใบในโครงสร้างยางรถจักรยานยนต์ 

ประสิทธิภาพการผลิตเป็น 5.87 %  โดยเพิ ่มจาก 
72.36% เป็น 78.23% ลดเวลามาตรฐานในการผลิตเป็น 
0.47 นาที  โดยลดจาก 1.50 นาที เป ็น 1.03 นาที  ลด
สมรรถภาพการผลิต(Capacity)เป็น 50.69% โดยลดจาก 
140.63%  เป็น 89.94%  และได้ผลการผลิตเพื่มขึ้น  2,861 ช้ิน 

จากก่อนการปรับปรุง 6,270 ชิ ้น/เดือน/กะ เหลือ 9,131 
ชิ้น/เดือน/กะ  เพิ่มยอดได้ 45.63 % ส่งผลให้โครงงานวิจัย
ครั้งนี้สำเร็จลุล่วงด้วยดีตามวัตถุประสงค์การวิจัย  

 

2. วิธีการวิจัย (Methodology)  
1. การศึกษากระบวนการผลิตได้อธิบายกระบวนการ

ผลิตชิ้นงาน H510 110/70R17 M/C ด้วยแผนภาพอธิบาย
กระบวนการผลิตโดยรวม 

ภาพที่ 1 กระบวนการไหลของการผลิตยางรถจักรยานยนต์ 

2. จากข้อมูลการจับเวลาของขั้นตอนการตัดและต่อ
ผ้าใบในโครงสร้างยาง(Fabric ply cutting) จำนวน 10 ครั้ง 
รูปภาพท่ี 3.10  สรุปได้ว่า  ขั้นตอนท่ี 1.ตัดผ้าใบใช้เวลาเฉลีย่
เท่ากับ 0.14 นาที  2. Conveyor( รอ) ใช้เวลาเฉลี่ยเท่ากับ 
0.55 นาที 3. ต่อผ้าใบเสริมโครงสร้างยางใช้เวลาเฉลี่ยเท่ากับ 
0.27 นาที  4.ตรวจสอบคุณภาพของการต่อผ้าใบใช้เวลา
เฉลี่ยเท่ากับ 0.24 นาที  5.เคลื่อนย้ายยางไป สต็อคใช้เวลา
เฉลี่ยเท่ากับ 0.22 นาที   จึงทำให้เกิดปัญหา กระบวนการรอ
งานจาก Conveyor และการต่อผ้าใบและตรวจสอบผ้าใบใช้
เวลาไม่สมดุลกับเครื่องตัดผ้าใบ 

ภาพที่ 2 ตารางการจัดเวลาแตล่ะขั้นตอนของกระบวนการ
ตัดและต่อผา้ใบในโครงสร้างยาง 

Time(min)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Average

1 Fabric ply cutting 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.15 0.14

2 conveyor 0.53 0.55 0.55 0.57 0.57 0.57 0.55 0.55 0.55 0.53 0.55
3 ต่อผา้ใบ 0.27 0.25 0.27 0.28 0.28 0.28 0.27 0.28 0.25 0.25 0.27
4 ตรวจสอบยาง 0.25 0.25 0.23 0.27 0.22 0.25 0.25 0.24 0.23 0.22 0.24

5 เคล่ือนยา้ยยางไป Roll 0.22 0.20 0.22 0.21 0.22 0.22 0.22 0.23 0.22 0.22 0.22

ตารางแสดงการจับเวลางานย่อย 16 สถานีงาน  (ผลเวลาจับงานย่อย:นาที)

No. กจิกรรมม จ านวนคร้ัง

5

Fabric ply cutting   การตดัผ้าใบ (5 งานย่อย)
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3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา โดยใช้การวิเคราะห์ 
สาเหตุหลัก และ สาเหตุย่อย โดยการใช้หลักการตั้งคำถาม 
5W1H และเครื่องมือคุณภาพแล้วนำหลักวิธีการ ECRS มา
ช่วยในการแก้ไขปัญหาสามารถกำหนดวิธีการแก้ไขปัญหา
และวิธีปรับปรุงดัการใช้หลักการ ECRS ในการกำจัดขั้นตอน
การทำงาน Simplify - ปรับปรุงการทำงานการต่อผ้าใบโดย
ใช้แขนกลปฏิบัติแทนพนักงานแบบ Automation ให้รวดเร็ว
และสะดวกเพิ่มมากข้ึน 
 

 
 

ภาพที่ 3  ตารางวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้
หลักการ 5W1H,ECRS 

4. ผลจากการวิเคราะห์ปัญหาด้วยก้างปลาและการ
ว ิ เคราะห ์ล ักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบต่อเวลา
มาตราฐานในกระบวนการตัดและต่อผ้าใบ  ทำให้สามารถ
ระบุสาเหตุที ่สำคัญซึ่งมีส่งผลต่อการทำให้พนักงานมีการ
เคลื่อนไหวร่างกายโดยการบิดเอี้ยวหมุนตัวเป็น 90° ในการ
ต่อผ้าใบเสริมหน้ายางอย่างต่อเนื ่องทั้งวัน  และมีการยืน
ทำงานเป็นเวลานาน 11 ชม. จึงเกิดความเมื่อยล้าในการ
ทำงานซึ่งส่งผลกระทบต่อร่างกายของพนักงานและส่งผล
กระทบต่อยอดการผลิตที่ไม่ได้ตามเป้าหมายที่กำหนดไว้ใน
แต่ละวัน  ทางผู้ทำงานวิจัยจึงได้หาแนวทางการปรับปรุง
แก้ไขและควบคุมกระบวนการ ผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น
เพื่อลดเวลาในกระบวนการลงจากเวลาที่เกิดขึ้น ในปัจจุบัน 
คือ 1.5 นาที โดยค้นหาวิธีการแก้ไขสาเหตุที ่ส่งผลต่อผล
ขั้นตอนการผลิตในกระบวนการ จากการศึกษาข้อมูลและ 
การระดมความคิด แล้วจึงกำหนดวิธีการในการแก้ไขเพื่อลด
เวลาเวลาการต่อผ้าใบที ่ใช ้เวลา 0.22 นาที  และการ
ตรวจสอบใช้เวลา 0.22 นาที  ได้แก่การออกแบบแขนกลมา

ต่อผ้าใบแทนพนักงาน จัดทำใบตรวจสอบควบ Condition
ของแขนกล โดยนำเทคนิคซิกซ์ ซิกม่ามาใช้ในการ ปรับปรุง
แก้ไขและเครื่องมือคุณภาพ 

 

ภาพที่ 4 วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนผังแสดง 

              เหตุและผล 

5. ปฏิบัติการปรับปรุง หลักจากได้แนวทางการแก้ไข
ปรับปรุงกระบวนการได้เริ่มดำเนินการปรับปรุงแก้ไขในทนัที 
โดยลำดับแรกทำการสำรวจสภาพปัจจุบันและเวลาที่ใช้ในปัจุ
บันเป็นอย่างไร โดยทำการเก็บข้อมูลของปัญหาจากการ
ทำงานในขั้นตอนการผลิต เพื่อศึกษาหน้างานพบว่าสาเหตุ
ของปัญหาที ่เกิดขึ ้นนั ้นมาจากพนักงานมีการเคลื ่อนไหว
ร่างกายโดยการบิดเอี้ยวหมุนตัวเป็น 90° ในการต่อผ้าใบและ
ตรวจสอบผ้าใบเสริมโครงสร้างยางอย่างต่อเนื่องทั้งวัน  และ
มีการยืนทำงานเป็นเวลานาน 11 ชม. จึงเกิดความเมื่อยล้าใน
การทำงานซึ่งส่งผลกระทบต่อร่างกายของพนักงานและส่งผล
กระทบต่อยอดการผลิต ซึ่งเกิดทุกครั้งที่มีการผลิต โดยได้หา
วิธีการปรับปรุงเพื่อลดเวลาในการผลิต 

6. บันทึกผลการปรับปรุง ระหว่างการดำเนินการ
ปรับปรุงเปลี่ยนแขนกลในการต่อผ้าใบเสริมโครงสร้างแบบ
ใหม่นั ้นจะมีการรวบรวมข้อมูล เป็นระยะๆ เพื ่อทำการ
ตรวจสอบเวลาการทำงานและคุณภาพของชิ้นงานที่เกิดขึ้น 
สามารถลดลงได้ตามวัตถุประสงค์ที่วางไว้หรือไม่ถ้า หากยัง
ไม่ได้ตามวัตถุประสงค์ที ่วางไว้ต้องทำการวิเคราะห์แนว
ทางการปรับปรุงใหม่ อาจมีการ เปลี่ยนแปลง แก้ไขหลายๆ
ครั้งจนกว่าของเสียจะลดลงได้ตามวัตถุประสงค์ที่กำหนดไว้ 
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7. ปรับปรุงแก้ไขเพื่อพัฒนา ในขั้นตอนนี้จะเป็นการ
ออกแบบและปรับปรุง เพื่อทำการแก้ไขปัญหาที่ได้จากการ
ค ัดเล ือก มาแก ้ไข และควบคุมกระบวนการผลิตให้มี
ประส ิทธ ิภาพมากข ึ ้น เพ ื ่ อลดเวลามาตราฐานลงใน
กระบวนการต ัดและต ่อผ ้ า ใบ เสร ิมดครงสร ้ า งยาง
รถจักรยานยนต์จากเวลาที่เกิดขึ้นในปัจจุบันเท่ากับ 1.50 
นาที  โดยค้นหาวิธีการแก้ไขสาเหตุที ่ส่งผลต่อของเสียใน 
กระบวนการ จากการศึกษาข้อมูลและการระดมความคิด 
แล้วจึงกำหนดวิธีการในการแก้ไขเพื่อลดเวลาในการต่อผ้าใบ
ลง ได้แก่การออกแบบแขนกลในการต่อผ้าใบ และจัดทำใบ
ตรวจสอบ Condition แขนกล เพื่อตรวจสอบคุณภาพใน
เรื่องของรอยเยื้องในการต่อผ้าใบ ลงใน (Machine check 
sheet) โดยนำเทคนิคซิกซ์ ซิกม่ามาใช้ในการปรับปรุงแก้ไข  
 

 

ภาพที่ 5 การออกแบบแขนกลสำหรับต่อผา้ในโครงสร้างยาง
รถจักรยานยนต ์

 

8. การควบคุม ต้องพยายามควบคุมควบคุมระบบการ
ทำงานเพื่อจะไม่ให้เกิดปัญหาซ้ำอีก หรือเป็นการตรวจสอบ
ติดตามปัญหาอย่างต ่อเนื ่องเพื ่อด ูความผิดพลาดของ
กระบวนการและต้องควบคุมทั้งปัจจัยภายในและภายนอก
ด้วย 

9. อภิปรายผล เป็นการประยุกต์ใช้เทคนิคแขนกล มา
ช่วยแก้ไขปัญหาเพื่อลดเวลาในการต่อผ้าใบในโครงสร้างยาง
รถจักรยานยนต์ 

 

3. ผลการวิจัย (Results)  
1. ผลการวิเคราะห ์

องค์ความรู้ใหม่ด้านการลดเวลาในการต่อผ้าใบโดย
ใช้แขนกลเพื่อเพิ่มประสิทธิการผลิตการควบคุมคุณภาพของ
การต่อผ้าใบยังเป็นการศึกษาและทดลองที่มีประสิทธภาพ
มากข ึ ้นท ั ้ งน ี ้ เป ็นการพัฒนาเทคโนโลย ีการผล ิตให ้มี

ประสิทธิภาพเพิ ่มขึ ้นอย่างต่อเนื ่องการภาพการควบคุม
ข้อบกพร่องต่างๆ ซึ ่งจะมีผลทั้งทางตรงและทางอ้อมต้อง
พยายามควบคุมควบคุม ระบบการทำงานเพื่อจะไม่ให้เกิด
ปัญหาซ้ำอีก หรือเป็นการตรวจสอบติดตามปัญหาอย่าง
ต่อเนื ่องเพื ่อ ดูความผิดพลาดของกระบวนการและต้อง
ควบคุมทั ้งปัจจัยภายในและภายนอกด้วย โดยได้ทำการ 
ออกแบบและทดลองจัดสร้างระบบเอกสารปฏิบัติงานในการ
ควบคุมคุณภาพและทำการติดตามผล อย่างต่อเนื่องดังนี้ 

ขั้นตอนของการปรับปรุงแก้ไข เปรียบเทียบก่อนและ
หลังการติดตั้งแขนกลสำหรับต่อผ้าในโครงสร้างยาง
รถจักรยานยนต์ 
 

             ก่อนการปรับปรุง                                       หลังการปรับปรุง  

 

กระบวนการ การควบคุมโดย Daily check sheet แขน
กล  (CS ) และเทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิง สถิติ 
(SPC) โดยการออกแบบและจัดทำ Check shee บันทึก
ข้อมูลการปฏิบัติงาน  ซึ่งจะใช้ Xbar -R Chart ,PROCESS 
CAPABILITY (Cp,Cpk)โดยพิจารณาความผิดพลาดที่เกิดขึ้น
ของค่าเยื้องของผ้าใบที่บ่งบอกถึงสภาวะ ของกระบวนการที่
ออกนอกการควบคุมเบื้องต้นจากการเก็บข้อมูลการต่อผ้า
ทุกๆ 1  ช่ัวโมง เป็น เวลา 7 วัน วันท่ี  และสะท้อนค่าควบคมุ
ด้านคุณภาพและ Condition แขนกลใน Control plan 

ติดตามผลการจับเวลาการใช้แขนกลในการติดผ้าใบ  
จำนวน 5 วัต ั ้งแต่ 10-14/6/22 จากก่อนและหลังการ
ปรับปรุง สรุปได้ว่า รอบเวลาการผลิตการต่อผ้าใบเท่ากับ 
58.35 วินาที 
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ภาพที ่6 ผลการจับเวลาการใช้แขนกลในการตดิผ้าใบ 
ติดตามผลการจับเวลาการใช้แขนกลในการติดผ้าใบ  

จำนวน 5 วันตั ้งแต่ 10-14/6/22 จากก่อนและหลังการ
ปรับปรุง  ผลจากการทดสอบ สรุปได้ว่า 1.ตัดผ้าใบใช้เวลา
เฉลี่ยเท่ากับ 7 วินาที  2.Conveyor( รอ) ใช้เวลาเฉลี่ยเท่ากบั 
21 วินาที   3.ต่อผ้าใบเสริมโครงสร้างยางใช้เวลาเฉลี่ยเท่ากับ 
5.01 วินาที  4.ตรวจสอบคุณภาพของการต่อผ้าใบใช้เวลา
เฉลี่ยเท่ากับ 12.39 วินาที  5.เคลื่อนย้ายยางไป สต็อคใช้
เวลาเฉลี่ยเท่ากับ 12.95 วินาที    
 

 

ภาพที ่7  เวลาการผลติมาตรฐาน 
 

เวลาการผลิตมาตรฐานลดลง 0.47 นาที จากก่อนการ

ปรับปรุง 1.50 นาที เหลือ 1.03 นาที  และได้ยอดการผลิต

เพื่มขึ้น  2,861 ช้ิน จากก่อนการปรับปรุง 6,270 ช้ิน/เดือน/

กะ เหลือ 9,131 ช้ิน/เดือน/กะ  เพิ่มยอดได้ 45.63 % 

 

 

 

 

 

ภาพที ่8  ผลการจับเวลาการใช้แขนกลในการติดผ้าใบ 

16 กระบวนการเพิ่มขึ ้น 5.87 % นาที จากก่อนการ

ปรับปรุง 72.36% นาที เป็น 78.23 %  

 

ภาพที ่9  แผนภูมิแสดงประสิทธิภาพในการทำงานของ
กระบวนการผลติยางรถจักรยานยนต์ 

 
4. การอภิปราย (Discussion) 

จากการประยุกต์ใช้เทคนิคซิกซ์ ซิกม่า มาช่วยปัญหา
กระบวนการตัดและต่อผ้าใบเสริมโครงสร้างยางใช้เวลา
มาตราฐานสูงที่สุด พบว่าก่อนการปรับปรุงปัญหาคือใช้เวลา 
90 วินาที/ช้ิน หรือ 1.50 นาที/ช้ิน   และและมีประสิทธิภาพ
ในการผลิตอยู่ที่ 72.36 % ผลจากการวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหา โดยแผนภาพก้างปลา การระดมสมอง และการ

ตารางแสดงการจับเวลางานกระบวนการการตดัผ้าใบและต่อผ้าเสริมโครงสร้างยาง  Fabric ply cutting     (ผลเวลาจับงานย่อย:นาที) 60

Time(min)
Average Max

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Max Min Average 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1.28

1 Fabric ply cutting 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7.00 7.00

2 conveyor 0.35 0.34 0.35 0.35 0.35 0.35 0.37 0.35 0.35 0.34 0.37 0.34 0.35 21 20.5 21 21 21 21 22 21 21 20.5 21.00 22.00
3 ต่อผา้ใบ 0.09 0.08 0.08 0.08 0.08 0.09 0.08 0.09 0.08 0.08 0.09 0.08 0.08 5.2 5 4.9 4.8 5 5.3 4.9 5.2 4.8 5 5.01 5.30
4 ตรวจสอบยาง 0.20 0.20 0.20 0.22 0.20 0.22 0.20 0.23 0.20 0.20 0.23 0.20 0.21 12 12 12 13.2 12 13.2 12 13.5 12 12 12.39 13.50

5 เคล่ือนยา้ยยางไป Roll 0.22 0.20 0.22 0.21 0.22 0.22 0.22 0.23 0.22 0.22 0.23 0.20 0.22 13 12 13 12.5 13 13 13 14 13 13 12.95 14.00

1.03 0.97

1 Fabric ply cutting 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7.00 7.00

2 conveyor 0.35 0.34 0.35 0.35 0.35 0.35 0.37 0.35 0.35 0.34 0.37 0.34 0.35 21 20.5 21 21 21 21 22 21 21 20.5 21.00 22.00
3 ต่อผา้ใบ 0.09 0.07 0.08 0.08 0.08 0.09 0.08 0.09 0.08 0.08 0.09 0.07 0.08 5.2 4 4.9 4.8 5 5.3 4.9 5.2 4.8 5 4.91 5.30
4 ตรวจสอบยาง 0.20 0.20 0.20 0.22 0.20 0.22 0.20 0.23 0.20 0.20 0.23 0.20 0.21 12 12 12 13.2 12 13.2 12 13.5 12 12 12.39 13.50

5 เคล่ือนยา้ยยางไป Roll 0.22 0.20 0.22 0.21 0.22 0.22 0.22 0.23 0.22 0.22 0.23 0.20 0.22 13 12 13 12.5 13 13 13 14 13 13 12.95 14.00

1.03

1 Fabric ply cutting 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7.00 7.00

2 conveyor 0.35 0.34 0.35 0.35 0.35 0.35 0.37 0.35 0.35 0.34 0.37 0.34 0.35 21 20.5 21 21 21 21 22 21 21 20.5 21.00 22.00
3 ต่อผา้ใบ 0.09 0.08 0.08 0.08 0.08 0.09 0.08 0.09 0.08 0.08 0.09 0.08 0.08 5.2 5 4.9 4.8 5 5.3 4.9 5.2 4.8 5 5.01 5.30
4 ตรวจสอบยาง 0.20 0.20 0.20 0.22 0.20 0.22 0.20 0.23 0.20 0.20 0.23 0.20 0.21 12 12 12 13.2 12 13.2 12 13.5 12 12 12.39 13.50

5 เคล่ือนยา้ยยางไป Roll 0.22 0.20 0.22 0.21 0.22 0.22 0.22 0.23 0.22 0.22 0.23 0.20 0.22 13 12 13 12.5 13 13 13 14 13 13 12.95 14.00

1.03

1 Fabric ply cutting 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7.00 7.00

2 conveyor 0.35 0.34 0.35 0.35 0.35 0.35 0.37 0.35 0.35 0.34 0.37 0.34 0.35 21 20.5 21 21 21 21 22 21 21 20.5 21.00 22.00
3 ต่อผา้ใบ 0.09 0.08 0.08 0.08 0.08 0.09 0.08 0.09 0.08 0.08 0.09 0.08 0.08 5.2 5 4.9 4.8 5 5.3 4.9 5.2 4.8 5 5.01 5.30
4 ตรวจสอบยาง 0.20 0.20 0.20 0.22 0.20 0.22 0.20 0.23 0.20 0.20 0.23 0.20 0.21 12 12 12 13.2 12 13.2 12 13.5 12 12 12.39 13.50

5 เคล่ือนยา้ยยางไป Roll 0.22 0.20 0.22 0.21 0.22 0.22 0.22 0.23 0.22 0.22 0.23 0.20 0.22 13 12 13 12.5 13 13 13 14 13 13 12.95 14.00

1.03

1 Fabric ply cutting 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7.00 7.00

2 conveyor 0.35 0.34 0.35 0.35 0.35 0.35 0.37 0.35 0.35 0.34 0.37 0.34 0.35 21 20.5 21 21 21 21 22 21 21 20.5 21.00 22.00
3 ต่อผา้ใบ 0.09 0.08 0.08 0.08 0.08 0.09 0.08 0.09 0.08 0.08 0.09 0.08 0.08 5.2 5 4.9 4.8 5 5.3 4.9 5.2 4.8 5 5.01 5.30
4 ตรวจสอบยาง 0.20 0.20 0.20 0.22 0.20 0.22 0.20 0.23 0.20 0.20 0.23 0.20 0.21 12 12 12 13.2 12 13.2 12 13.5 12 12 12.39 13.50

5 เคล่ือนยา้ยยางไป Roll 0.22 0.20 0.22 0.21 0.22 0.22 0.22 0.23 0.22 0.22 0.23 0.20 0.22 13 12 13 12.5 13 13 13 14 13 13 12.95 14.00

1.03

Avg 1.03 min

11/6/2022

12/6/2022

13/6/2022

14/6/2022

10/6/2022

จ านวนคร้ัง(Sec)
Date กจิกรรมม

จ านวนคร้ัง(Min)

ตดิตามผลหลงัการปรับปรุง

NO Process ก่อน หลงั 
1   เคร่ืองรีดยาง 1.23 1.23

2 เคร่ืองผสมแบนเบอรี 0.90 0.90

3     ผลติสายเหลก็ลูกปัดและเข็มขัด 1.28 1.28

4 การรีดยางส าหรับผ้ายาง 1.28 1.28

5  การตัดและต่อผ้าใบเสริมหน้ายาง 1.50 1.03
6  ผลติสายเหลก็ลูกปัดและเข็มขัด ในผ้าใบยาง 0.95 0.95

7  การตัดผ้าใบยางที่เสริมเส้นเหลก็ด้านใน 1.08 1.08
8  ใส่เส้นลวด 1.00 1.00
9  ผลติสายเหลก็ในผ้าใบยางช้ินในสุด 1.15 1.15

10  การอดัรีดดอกยางและผนงัด้านข้าง 0.97 0.97

11  การสร้างยาง 1.35 1.35

12  บ่มหรืออบยาง 1.05 1.05
13  การตรวจสอบ Appearrance & Dimension 1.05 1.05
14   การตรวจเอก็ซ์เรย์ ภายในช้ินงาน 0.87 0.87

15   การตรวจสอบความสุมดุลของยาง 1.02 1.02

16   การตรวจสอบแรงและการเคล่ือนไหว 0.68 0.68
17.37 16.90

* รอบเวลาการผลติของสถานงีานเท่ากบั 16 process 16 Process

ประสิทธิภาพสายการผลติแบบเดิม-ใหม่

* รอบเวลาการผลติของสถานงีานเท่ากบั (นาที)

ประสิทธิภาพสายการผลิต (ปัจจุบนั) 78.23%72.36%
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วิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบจากความไม่จำเป็นใน
การทำงาน ECRS  พบว่าปัจจัยที ่ส ่งผลต่อปัญหาคือ1.
พนักงานมีการเคลื่อนไหวร่างกายโดยการบิดเอี้ยวหมุนตัว
เป็น 90° ในการต่อผ้าใบเสริมโครงสร้างยางอย่างต่อเนื่องทั้ง
วัน  และมีการยืนทำงานเป็นเวลานาน 11 ชม. จึงเกิดความ
เม ื ่อยล ้าในการทำงานซึ ่งส ่งผลกระทบต่อร่างกายของ
พนักงานและส่งผลกระทบต่อยอดการผลิตที ่ไม ่ได ้ตาม
เป้าหมายที ่กำหนดไว้ 2.ปัญหาจากวิธีการทำงานยังขาด
เครื ่องมือเครื ่องจักรและอุปกรณ์ที ่จะมาช่วยเสริมในการ
ทำงานให้สะดวกรวดเร็วและง่ายต่อการต่อผ้าใบเสริมหน้า
ยางรถจ ักรยานยนต ์   จากการว ิ เคราะห ์ด ้วยตาราง
เปรียบเทียบหาความถูกต้อง และดำเนินการแก้ไขดำเนินการ
ติดตั ้ง แขนกล และจัด Layout  ทำให้สามารถลดเวลา
มาตราฐานในกระบวนการผล ิตต ัดและต ่อผ ้าใบเสริม
โครงสร้างยางได้เท่ากัย เวลา 78.50 วินาที/ชิ้น หรือ 1.30 
นาที/ชิ้น   ซึ่งลดลง 0.29 นาที/ชิ้น  และประสิทธิภาพการ
ผลิตเพิ่มขึ้นจาก 72.36 %  เป็น 79.50 %  เพิ่มขึ้น 7.15 %
และเพิ่มความสามารถอัตราการทำงานของพนักงานและ
เครื่องจักรจาก 42.00 %  เป็น 71..8 % เพิ่มขึ้น 29.8 %  

ผลการศึกษาท่ีได้สอดคล้องกับ[3]   ยุทธณรงค์ จงจันทร์  
, ยอดนภา เกตุเมือง ,  นรา บุริพันธ์ สาขาวิชาวิศวกรรมอุต
สาหการ คณะว ิศวกรรมศาสตร ์  มหาว ิทยาล ัยธนบ ุรี  
กร ุงเทพมหานคร 10160   , (2555)   การจ ัดสมดุล
สายการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตติด
และผลการศึกษาของ[5]   นายวุฒิพร ศรีไพโรจน์  (2558) 
ว ิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิตสาขาวิชาการพัฒนางาน
อ ุตสาหกรรม ภาคว ิ ชาว ิ ศวกรรมอ ุตสาหการคณะ
วิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์  ปีการศึกษา 
2558 5.  ใช้หลักการ ECRS 1 สรุปผลการดาเนินงานการ
ปรับปรุงสายการผลิต  

ข้อเสนอแนะสำหรับผู้ที่จะนำงานวิจัยนี้ไปปฏิบัติ พบว่า

กระบวนการตัดและต่อผ้าใบเสริมโครงสร้างยางใช้เวลา

มาตราฐานสูงท่ีสุด มากจากพนักงานมีการเคลื่อนไหวร่างกาย

โดยการบิดเอี ้ยวหมุนตัวเป็น 90° ในการต่อผ้าใบเสริม

โครงสร้างยางอย่างต่อเนื่องทั้งวัน  และมีการยืนทำงานเป็น

เวลานาน 11 ชม. จึงเกิดความเมื่อยล้าในการทำงานซึ่งส่งผล

กระทบต่อร่างกายของพนักงานและส่งผลกระทบต่อยอดการ

ผลิตที่ไม่ได้ตามเป้าหมายที่กำหนดไว้และยังขาดแขนกลที่จะ

มาช่วยเสริมในการทำงานให้สะดวกรวดเร็วและง่ายต่อการ

ต่อผ้าใบเสริมหน้ายางรถจักรยานยนต์ ดังนั้นการนำงานวจิัย

ฉบับนี้ไปใช้นั้นต้องคำนึงถึง แขนกลที่จะมาช่วยเสริมในการ

ทำงานให้สะดวกรวดเร็วและง่ายต่อการต่อผ้าใบเพื่อช่วยมี

ประสิทธิภาพมากที่สุด หากนำไปใช้กับงานประเภทอื่นนั้น

ต้องทำการออกแบบแขนกลที่ใช้ในการต่อผ้าใบให้เหมาะกับ

ลักษณะของชิ้นงานประเภทนั้นๆ ควรนำหลักวิธีการหลัก

ความคิดที ่ได ้จากงานวิจ ัยนี ้ เพื ่อให้การใช้งานอย ่างมี

ประสิทธิภาพ 

 

5. สรุปผล (Conclusion)  
งานวิจัยนี้เป็นการศึกษากระบวนการตัดและต่อผ้าใบใน

โครงสร้างยางรถจักรยานยนต์  ของโรงงานบริษัทจงเช่อ รับ
เบอร์ (ไทยแลนด์) จำกัด ในเรื่องปัญหาพบปัญหาว่า ใช้เวลา
มาตราฐานสูงที่สุด คือ 90 วินาที/ชิ้น หรือ 1.50 นาที/ช้ิน 
จากการจับเวลากระบวนการหลัก และกระบวนการย่อย มี
ทั้งหมด 16 กระบวนการ จึงทำให้เกิดปัญหา จุดคอขวด 
(Bottle neck) เก ิดความล ่าช ้า  ในการผล ิต และมี
ประสิทธิภาพในการผลิตอยู่ที่ 72.36 % โดยใช้เทคนิคซิกซ์ 
ซิกม่า ซึ่งเป็นการแก้ปัญหาแบบทั้งระบบ ประกอบด้วย 5 
ขั ้นตอนได้แก่ ขั ้นตอนการระบุปัญหา (Define phase) 
ขั้นตอนการวัดผล (Measure phase) ขั้นตอนการวิเคราะห์ 
(Analyze phase) ขั้นตอนการปรับปรุง (Improvement 
phase) ขั้นตอนการควบคุม (Control phase) โดยผู้จัดทำ
ได้ดำเนินการตามแนวทางทั้ง 5 ขั้นตอนซึ่งสามารถสรุปผล
การดำเนินงานได้ดังนี ้

ขั้นตอนการระบุปัญหา ตามแนวทางของเทคนิคซิกซ์ 
ซิกม่านั้นจะต้องพิจารณาถึงปัญหาที่มีผลกระทบต่อองค์กรใน
แง่ของธุรกิจเป็นหลัง โดยปัญหาที่เลือกมาคือกระบวนการตัด
และต่อ ผ้าใบในโครงสร้างยางรถจักรยานยนต์ใช้เวลา
มาตราฐานสูงที่สุด คือ 90 วินาที/ชิ้น หรือ 1.50 นาที/ช้ิน 
จากการศ ึกษางาน (Work study )และแผนภ ูม ิของ
กระบวนการไหนของการผลิต(Flow process chart )จาก
เวลากระบวนการหลัก และกระบวนการย่อย มีท้งัหมด 16 
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กระบวนการ   ซึ ่งเป็นปัญหาหลักที ่ส่งผลกระทบต่อด้าน
ประสิทธิภาพการผลิต 

ข ั ้นตอนการว ัด ในข ั ้นตอนน ี ้ ได ้ทำการศ ึกษาถึง
กระบวนการผล ิตต ัดและต ่อ ผ ้าใบในโครงสร ้างยาง
รถจักรยานยนต์  เพื่อเป็นพ้ืนฐานในการวิเคราะห์ปัญหา ได้มี
การระดมสมองเพื ่อจัดทำแผนภาพก้างปลาเพื่อหาเหตุที่
เป ็นไปได ้ท ั ้ งหมดของป ัญหา รวมถ ึงการว ิ เคราะห ์ถึง
ผลกระทบอันเนื ่องมาจากลักษณะการปฎิบ ัต ิงานของ
พนักงาน ซึ่งจะเป็นการกำหนดปัจจัยเพื่อที่จะนำไปศึกษาต่อ
ในเฟสการวิเคราะห์ได้แก่ การออกแบบและการติดตั้ง แขน
กล และจัด Layout  

ขั้นตอนการวิเคราะห์ ในขั้นตอนนี้ได้นำปัจจัยที่ได้จาก
ขั้นตอนการวัดทั้ง 3 ปัจจัยมาศึกษาและวิเคราะห์ เป็นการนำ
แต่ละข้อบกพร่องมาพิจารณาโดยการทำเป็นตารางเพื่อ
เปรียบเทียบเพื่อความเหมาะที่จะดำเนินการปรับปรุง 

ขั้นตอนการปรับปรุง ในขั้นตอนนี้ได้นำปัจจัยที่มีผลมา
ทำการปรับปรุงโดยการออกแบบและดำเนินการติดตั้ง แขน
กล และจัด Layout 

ขั้นตอนการควบคุม ในขั้นตอนนี้มีความจำเป็นที่จะทำ
การควบคุม คือ การควบคุมการตรวจเครื่องจักร(แขนกล) 
Daily check sheet machine  และเทคนิคการควบคุม
กระบวนการเชิงสถิติ (SPC) การตวรสอบค่าเยื้องของผ้าใบ
และค่าองศาของผ้าใบ โดยการออกแบบและดำเนินการตดิตัง้ 
แขนกล  เนื ่องจากค่าแรงดันลม ระยะการดูดชิ้นงาน เป็น
ข้อมูลเชิงแปรผัน (Variable data) ซึ่งจะต้องใช้การควบคุม 
ค่า Process Capability: Cp,Cpk ระยะเยื้องของช้ินงาน  
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และลดระยะทำให้สามารถสรุปขั้นตอนที่มีความจำเป็นท่ี
จะต้องทำการแก้ไขและปรับปรุงในกระบวนการบรรจุ 

[7] ทวัยพร ชาเจียมเจน และอรรถกร เก่งพล (2550) ได้
ทำการศึกษาการใช้แบบทาง คณิตศาสตร์ ในการวาง
แผนการผลิต เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดปริญญานิพนธ์ว
ศ.ม (วิศวกรรมอุตสาหการ).กรุงเทพฯ: บัณฑิตวิทยาลัย 
มหาลัยศรีนครินทรวิโรฒ 

[8] สุวิมล จันทร์แก้วและธรรมมา เจียรธราวานิช (2550) ทำ
การวิจัยเพื่อปรับปรุงคุณภาพ ในกระบวนการผลิตล้อ
อลูมิเนียมอัลลอยด์ ผลงานนักศึกษาวิศวกรรมศาสตร
บ ัณฑ ิ ต  ส าขาว ิ ช าว ิ ศ วกรร มอ ุ ตสาหการ  คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยศรีปทุม 

[9] ธรรมศักดิ์ แจ้งจบ, สมชาย ชูโฉมและเสกสรร สุธรรมา
นนท์ (2551)  ศึกษาการเพิ่ม ผลผลิตของสายการผลิต
กุ้งซูชิในอุตสาหกรรมแปรรูปสัตว์น้ำสาขาวิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยธนบุรี 
กรุงเทพมหานคร 10160    

[10] น ุชสรา เกร ียงกรกฎ  (2548) การปร ับปร ุงสมดุล
สายการผลิตในโรงงานตัดเย็บเสื้อผ้าสำเร็จรูป ปริญญา
นิพนธ์วิศวกรรมศาสตร์มหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ , คณะ วิศวกรรมศาสตร์ , มหาวิทยาลัย
อุบลราชธาน ี

[11] ยอดนภา เกษเมือง  (2551) การปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตชุดตะแกรงเหลี่ยมคัดขนาดข้าวการประชุมวิชาการ
ข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ 

[12] บรรเจิด ขอบจิต  (2550) การปรับปรุงกระบวนการผลติ
และเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตของผลิตภัณฑ์ ตัววัด
ค ว า ม เ ร ็ ว ร อบ  (Speed sensor) ป ร ิ ญ ญ าน ิ พนธ์
วิศวกรรมศาสตร์มหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาห
การ, คณะวิศวกรรมศาสตร์, มหาวิทยาลัยบูรพา 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

  




