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บทคัดย่อ   

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงกระบวนการประกอบยานยนต์ไฟฟ้า เพ่ือลดงานที่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพ่ิมต่อผลิตภัณฑ์ และส่งผลให้เกิดปัญหาคอขวด จากการศึกษาลักษณะการทํางานของแต่ละสถานีงาน
ในการประกอบยานยนต์ไฟฟ้าทั้ง 12 สถานีงาน พบว่า สถานีงานที่มีรอบเวลาการประกอบรถยนต์มากท่ีสุด 
คือ สถานีงานที่ 3 การเติมของเหลวฝั่งซ้าย โดยสาเหตุของปัญหาเกิดจากการทํางานย่อยไม่เหมาะสม  
การจัดลําดับการเติมของเหลวไม่เหมาะสม และเวลาในการเติมของเหลวนานเกินไป จึงทําการศึกษาวิเคราะห์
กระบวนการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต โดยใช้เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยหลักการ การ
กําจัด การรวมกัน การจัดใหม่ และการทําให้ง่าย (ECRS) และการปรับค่าพารามิเตอร์ของเคร่ืองจักรการเติม
ของเหลวโดยใช้หลักการวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว ผลการปรับปรุงพบว่า การจัดเรียงลําดับการเติม
ของเหลวใหม่ในสถานีงานที่ 3 ฝั่งซ้าย และการปรับค่าพารามิเตอร์ของเครื่องจักรการเติมของเหลวที่ 1100 
มิลลิบาร์ สามารถลดเวลาในการทํางานของสถานีการเติมของเหลวได้ ซึ่งเวลาก่อนปรับปรุงของสถานีการเติม
ของเหลวเท่ากับ 349 วินาที สามารถลดลงเหลือ 175 วินาที โดยอยู่ในเวลามาตรฐานที่บริษัทได้กําหนดไว้อยู่ที่ 
225 วินาทีและมีประสิทธิภาพสายการเพ่ิมขึ้นจากเดิม 44.64% เพ่ิมขึ้นเป็น 84.36% และค่าการเสียสมดุล
จากเดิม 55.36% ลดลงเหลือ 15.64% 
 
คําสําคัญ: หลักการ ECRS การเพ่ิมประสิทธิภาพ การวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว สมรรถนะหลัก การ

กําหนดสมรรถนะหลัก ธุรกิจนําเข้า-ส่งออกอุปกรณ์เครื่องมือทางการแพทย์ 
 

Abstract   

This research aims to improve the electric vehicle assembly process. To reduced work 
that does not create added value to the product and resulting in bottlenecks From studying 
the performance characteristics of each work station in the assembly of electric cars in all 12 
workstations, It was found that the workstation with the highest car assembly cycle time was 
the third work station, filling the left side of the liquid. The cause of the problem is due to 
improper operation of the sub. Improper order of filling of liquids and the liquid filling time is 
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too long Therefore, a process analysis study was conducted to optimize the production 
process. By using the Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify (ECRS) line balancing technique 
and adjust the parameters of the filling machine used one-way ANOVA. The improvement 
results founded that rearrange the filling order of the 3rd workstation on the left, and adjusted 
the parameters of the 1100 mbar filling machine It could reduce the work time of the filling 
station. Which the time before the improvement of the filling station is 349 seconds, can be 
reduced to 175 seconds, within the standard time that the company had set at 225 seconds, 
and the line efficiency had increased from 44.64% to 84.36% and the value Loss of balance 
was reduced from 55.36% to 15.64% 
 
Keywords: Principles ECRS, Increase Efficiency, One-way ANOVA, Core competencies, Defining 

core competency, Import-export Medical equipment business  
 
บทนํา  

ปัจจุบันอุตสาหกรรมยานยนต์เป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมที่ใหญ่และมีความสําคัญอย่างมากในภาค 
อุตสาหกรรมของประเทศไทย อีกทั้งผู้ผลิตแต่ละรายมีการพัฒนารถยนต์ในทุก ๆ ด้านไม่ว่าจะเป็นทั้งด้านการ
ผลิต ด้านคุณภาพ และเทคโนโลยี เพ่ือให้ตอบโจทย์ความต้องการของลูกค้าซึ่งรถแต่ละประเภทถูกออกแบบ
เพ่ือรองรับการใช้งานที่แตกต่างกัน รถยนต์ส่วนใหญ่มีการปล่อยมลพิษเข้าสู่อากาศในอัตราที่เพ่ิมสูงขึ้นทุก ๆ ปี 
ทําให้เกิดภาวะโลกร้อน รวมถึงการขึ้นราคาของนํ้ามัน จึงทําให้ประชาชนส่วนใหญ่กําลังสนใจใช้รถยนต์
พลังงานทางเลือกแทน ยานยนต์ไฟฟ้าจึงเริ่มที่จะมีบทบาทมากข้ึนเน่ืองจากยานยนต์ไฟฟ้าไม่ปล่อยก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซด์เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม และประหยัดค่านํ้ามัน  

ซึ่งโรงงานกรณีศึกษาเป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมการผลิตยานยนต์ที่เริ่มผลิตยานยนต์ไฟฟ้าเพ่ือตอบโจทย์
ความต้องการของลูกค้า โดยงานวิจัยจะทําการศึกษาในกระบวนการประกอบยานยนต์ไฟฟ้า เน่ืองจากเป็น
กระบวนการที่มีการประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ มากมายและมีงานย่อยหลายงาน ซึ่งเป็นส่วนที่ใช้เวลาในการผลิต
มากที่สุด โดยเวลาในการผลิตของกระบวนการในส่วนน้ีอาจส่งผลต่อยอดคําสั่งซื้อของฝ่ายขาย ถ้าไม่สามารถ
ผลิตได้ตามเป้าที่ กําหนด ซึ่งสายการประกอบมีทั้งสิ้น 8 สายการผลิต ได้แก่ Trim0, Trim1, Trim 2, 
Chassis1, Chassis 2, Final Line, Door Line และ Frame Line แสดงดังภาพที่ 1 

จากภาพที่ 1 การผลิตในกระบวนการประกอบทั้งหมดจะใช้สายพานลําเลียงเพ่ือทําการประกอบ  
เริ่มจากรถยนต์จะถูกส่งออกจากโรงทําสีตัวถังเข้าสู่ Trim 0 จะตอกเลขตัวถัง และถอดประตูออกจากรถยนต์
ส่งต่อให้ Door Line เพ่ือทําการประกอบประตู จากน้ันส่งต่อไปที่ Trim 1 เพ่ือประกอบสายไฟภายในห้อง
โดยสารและประกอบคอนโซลหน้ารถยนต์ ส่งไปที่ Trim 2 เพ่ือประกอบผ้าหลังคา พรมพ้ืน และกระจก ส่งไป
ที่ Chassis 1 ประกอบแบตเตอรี่ ถังนํ้ามัน และประกอบเครื่องยนต์กับช่วงล่างเข้ากับตัวรถยนต์ โดยที่
เครื่องยนต์และช่วงล่างจะประกอบมาจาก Frame Line ส่งไปที่ Chassis 2 เพ่ือประกอบเบาะและล้อ จากน้ัน
ส่งไปประกอบที่สายการประกอบผลิตสุดท้ายคือ Final Line เพ่ือประกอบประตูและเติมของเหลวต่าง ๆ เข้าสู่ระบบ 
และรถยนต์จะถูกส่งเข้าสู่กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
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ภาพท่ี 1: กระบวนการประกอบยานยนต์ไฟฟ้า 
ท่ีมา: จากกระบวนการผลิตโรงงานกรณีศึกษา 

 
 จากการศึกษาโรงงานผลิตยานยนต์ไฟฟ้า พบว่า การหยุดการทํางานของสายการผลิตหรือการหยุด
การทํางานของสายพานลําเลียงรถ เมื่อพบว่าการทํางานของกระบวนการผลิตเกิดความผิดปกติ เกิดการทํางาน
ไม่ได้ตามเวลามาตรฐาน จากการเก็บข้อมูลการหยุดการทํางานของสายการผลิตต้ังแต่เดือน มกราคม พ.ศ. 2564 ถึง 
มิถุนายน พ.ศ. 2564 มีรายละเอียดดังตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1: เวลาการหยุดการทํางานของสายการประกอบยานยนต์ไฟฟ้า 

สายการผลิต มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน รวม (นาที) 

Trim 0 10 9 12 15 11 15 72 
Trim 1 72 65 45 71 67 55 375 
Trim 2 81 54 67 86 71 56 415 
Chassis 1 72 37 67 78 81 73 408 
Chassis 2 56 67 65 47 74 76 385 
Final 156 176 166 144 160 182 984 
Door 32 34 54 41 49 57 267 
Frame 67 50 47 72 24 62 322 

ท่ีมา: จากการเก็บข้อมูลของผู้วิจัย 
 
พบว่า Final Line มีเวลาการหยุดการทํางานของสายการประกอบมากที่สุด คือ 984 นาที โดยสาเหตุ

ของการหยุดการทํางานของสายการประกอบมาจาก 8 ปัญหา ได้แก่ ปัญหาการเติมของเหลว (Filling) ที่เกิน
เวลามาตรฐาน ปัญหาการประกอบประตู (Assay Door) ปัญหาไม่มีสายพานมารับรถ (Short Buffer) ปัญหา
การตรวจสอบที่ลืมประกอบช้ินส่วน (Inspect Alarm) ปัญหากลอนประตู (Bracket Body) ปัญหาส่งช้ินส่วน
ประกอบผิด (Supply Wrong) ปัญหาการประกอบช้ินส่วนผิดจากสายการผลิตก่อนหน้า (Assemble The 
Parts Wrong) และปัญหาประตูมีรอย (Door Trim Scratch) ดังภาพที่ 2 
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จากภาพที่ 2 แสดงแผนภูมิพาเรโตในการวิเคราะห์ปัญหา พบว่า ปัญหาที่ควรได้รับการแก้ไขอย่าง
เร่งด่วน คือ ปัญหาการเติมของเหลวที่เกินเวลามาตรฐาน เน่ืองจากเป็นปัญหาที่เกิดขึ้นมากที่สุดถึง 46.6% 
ของปัญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมด 

 

 
 

ภาพท่ี 2: ปัญหาที่เกิดขึ้นที่ Final line 
ท่ีมา: การวิเคราะห์ข้อมูลของผู้วิจัย 

 
 ดังน้ัน ผู้วิจัยจึงเลือกปัญหาการเติมของเหลวที่เกินเวลามาตราฐาน โดยใช้เทคนิคการจัดสมดุล
สายการผลิตด้วยหลักการ ECRS และการปรับค่าพารามิเตอร์ของเคร่ืองจักรการเติมของเหลวโดยใช้หลักการ
วิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิตในกระบวนการประกอบยานยนต์
ไฟฟ้า 
 
ทบทวนวรรณกรรม   

 สรณ์ศิริ เรืองโลก (2560) งานวิจยัน้ีมุ่งเน้นศึกษาในเรื่องของการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิตเก่ียวกับการจัดสมดุลในแต่ละสถานีการและการลดของเสียในกระบวนการผลิตให้กับบริษัทกรณีศึกษาที่
ผลิตสมอลล์เอิร์ทลีคเบรกเกอร์ โดยเริ่มจากการหาเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีการทํางาน แล้วทําการ
วิเคราะห์การทํางานของคนร่วมกับเครื่องจักร โดยใช้แผนภูมิคน – เครื่องจักร ก่อนการปรับปรุงพบว่าเกิด
ความไม่สมดุลที่ 12 สายการผลิตทําให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตมีค่าตํ่า จากน้ันได้ทําการปรับปรุง
สายการผลิตโดยใช้หลักการ ECRS แล้วทําการจัดสมดุลการผลิตใหม่ ภายหลังการปรับปรุงพบว่าสามารถลด
จํานวนพนักงานจาก 13 คน เหลือ 12 คน และประสิทธิภาพ ของสายการผลิตเพ่ิมขึ้นจากร้อยละ 64.14 เป็น
ร้อยละ 87.80 ในการลดของเสียใน กระบวนการผลิต ก่อนการปรับปรุงพบว่ามูลค่าของของเสียใน
กระบวนการผลิตเกินเป้าหมายที่บริษัทกําหนดไว้ที่ตํ่า กว่า 500 บาทต่อเดือน จากน้ันจึงทําการวิเคราะห์หา
สาเหตุที่ทําให้เกิดของเสียด้วยแผนภูมิก้างปลา หลังจากน้ันได้ ทําการปรับปรุงเพ่ือลดของเสีย ภายหลังการ
ปรับปรุงพบว่าสามารถลดมูลค่าของเสีย จาก 1,387 บาทต่อเดือน เหลือ 487 บาทต่อเดือน  
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 สมปรารถนา สายสงวนทรัพย์ (2560) ศึกษาหลักการแนวคิดการจัดสมดุลสายการผลิตสําหรับลดงาน
ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมต่อผลิตภัณฑ์ที่ส่งผลให้เกิดปัญหาคอขวด และรอบจังหวะการผลิตสินค้าต่อช้ินสูงเกิน
กว่าเป้าหมายที่ต้ังไว้ จากการศึกษาลักษณะการทํางานของแต่ละกระบวนการ และเก็บข้อมูลเวลาในการ
ประกอบช้ินงาน พบว่าทั้งหมด 5 กระบวนการที่มีรอบจังหวะการผลิตสินค้าต่อหน่ึงช้ินสูงเกินกว่าเป้าหมายจึง
ทําการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาสําหรับกระบวนการกรณีศึกษาทั้ง 5 กระบวนการ โดยแบ่งออกเป็น
ลักษณะงานย่อยและทําการศึกษาวิเคราะห์กระบวนการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ จากน้ันทําการปรับปรุง
กระบวนการผลิตโดยใช้เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยหลักการ ECRS ผลการปรับปรุงพบว่าสามารถลด
รอบเวลาการผลิตในการประกอบช้ินงานหนึ่งช้ินลดลงคิดเป็นร้อยละ 25.29% สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของ
สายการผลิตเพ่ิมขึ้นเป็น 91.67% และสามารถผลิตช้ินงานได้ตามรอบจังหวะการผลิตสินค้าต่อช้ินที่ต้ังไว้คือไม่
เกิน 195 วินาที ส่งผลให้ประสิทธิภาพการผลิตเป็นไปตามเป้าหมาย 
 นพดล ศรีพุทธา และคณะ (2563) ประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS เพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการ
บรรจุภัณฑ์ผงซักฟอก โดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหลในการวิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือการปรับปรุงด้วยหลักการ 
ECRS ลดการไหลงานที่ไม่จําเป็นออกจากกระบวนการ การรวมงานที่คล้ายกันเข้าด้วยกัน และจัดเรียงใหม่
เพ่ือให้เกิดความสมดุลของสายการผลิต โดยการลดความสูญเปล่าที่เกิดจากคนทํางานมากเกินไป และลดระยะ
การไหลของผลิตภัณฑ์จากสถานีงานด้วยการวางผังเคร่ืองจักรใหม่ ผลการปรับปรุงปรากฏว่าสามารถลด
คนทํางานลงจาก 12 คน เหลือ 9 คน ระยะการไหลของเคร่ืองจักร A ลดลงจาก 31.36 เมตร เป็น 24.41 เมตร 
เคร่ืองจักร B ลดลงจาก 26.48 เมตร เป็น 24.41 เมตร รอบเวลาของเครื่อง A และ B ลดลงจาก 397 วินาที 
เป็น 319 วินาที และ 354 วินาที เป็น 319 วินาทีตามลําดับ เป็นผลให้สมดุลสายการผลิตเพ่ิมขึ้นจาก 72% 
เป็น 92% 
 ชลิดา ชาญวิจิตร และณัฐวุฒิ ว่องทรัพย์ทวี (2563) ศึกษาการประยุกต์ใช้เทคนิคการจัดสมดุลการ
ผลิตและลดรอบเวลาในการผลิตรถยนต์ เน่ืองจากประสบปัญหาการเกิดคอขวดในกระบวนการผลิตขั้นตอน
การตรวจสอบมาตรฐานสถานีงานกันนํ้ารั่วใต้ท้องรถและกันเศษหินเข้าตัวรถยนต์ ซึ่งมีสาเหตุมาจากพนักงาน
และวิธีการทํางานทํา รวมถึงปัญหาการทํางานที่ไม่สมดุลของพนักงาน โดยอาศัยหลักการ ECRS เข้ามาช่วยใน
การแก้ไขปัญหาในการลดเวลาสูญเปล่าในกระบวนการ จากการศึกษาพบว่าการจัดลําดับงานใหม่สามารถลด
รอบเวลาในการผลิตในขั้นตอนการตรวจสอบมาตรฐานสถานีกันนํ้ารั่วใต้ท้องรถและกันเศษหินเข้าตัวรถยนต์
ของแต่ละจุดงานไม่ให้เกินเวลา 315 วินาทีต่อจุดงาน โดยสามารถลดเวลาของจุดงานดังน้ี จุดงานการแปะเทป
กาวของพนักงานฝั่งซ้ายเวลาเดิมในการทํางาน 273 วินาที เป็น 255 วินาที จุดงานการแปะเทปกาวของ
พนักงานฝั่งขวาเวลาเดิมในการทํางาน 277 วินาที เป็น 262 วินาที จุดงานกันน้ํารั่วใต้ท้องรถฝั่งซ้ายเวลาเดิม
ในการทํางาน 340 วินาที เป็น 264 วินาที ส่วนจุดงานกันนํ้ารั่วใต้ท้องรถฝั่งขวาเวลาเดิมในการทํางาน  
310 วินาที เป็น 265 วินาที จุดงานป้องกันเสียงรบกวนจากเศษหินมากระทบใต้ท้องรถเวลาเดิมในการทํางาน  
276 วินาที เป็น 255 วินาที และจุดงานดึงเทปกาวเวลาเดิมในการทํางาน 211 วินาที เป็น 311 วินาที โดยค่า
ประสิทธิภาพสมดุลสายการผลิตจากเดิม 82.25% หลังการปรับปรุงเพ่ิมขึ้นเป็น 86.38% และการสูญเสีย
สมดุลสายการผลิตจากเดิม 17.75% หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ13.62% 
 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย   

เพ่ือปรับปรุงกระบวนการประกอบยานยนต์ไฟฟ้า  
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วิธีดําเนินการวิจัย   

1. ศึกษาสภาพปัจจุบัน 
ดําเนินการศึกษาการผลิตยานยนต์ไฟฟ้า ในกระบวนการประกอบรถยนต์ Final Line ซึ่งมี

ขั้นตอนในการทํางานแบ่งเป็นสถานีงานทั้งสิ้น 14 สถานี ดังน้ี สถานีที่ 1 ประกอบคิ้วล้อ สถานีที่ 2 ประกอบ
พวงมาลัย สถานีที่ 3 เติมของเหลว สถานีที่ 4 ลงโปรแกรมในรถ (ECOS1) สถานีที่ 5 ประกอบแผงฝาครอบ
ท้ายรถ สถานีที่ 6 เติมนํ้ามันเช้ือเพลิง สถานีที่ 7 ตรวจสอบการประกอบ สถานีที่ 8 ประกอบประตู สถานีที่ 9 
ประกอบชุดแต่งประตู สถานีที่ 10 ตรวจสอบประตูของรถ สถานีที่ 11 ตรวจสอบการประกอบฝากระโปรง 
สถานีที่ 12 ตรวจสอบโปรแกรม (ECOS2) สถานีที่ 13 ประกอบกระจกสามเหลี่ยม สถานีที่ 14 ตรวจสอบก่อน
ทดสอบระบบ ซึ่งมี 2 สถานีงานที่ไม่ได้ทําการศึกษา คือ สถานีงานการตรวจสอบการประกอบ (สถานีที่ 7) 
และสถานีงานตรวจสอบสภาพก่อนเข้าทดสอบรถ (สถานีที่ 14) เน่ืองจากในวิจัยน้ีจะเน้นปรับปรุงการทํางาน
ในสายการผลิต จากการศึกษาแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart)  ทั้ง 12 สถานี
งาน เพ่ือบันทึกขั้นตอนการทํางานและเวลาในการประกอบยานยนต์ไฟฟ้ารายละเอียดดังตารางที่ 2 โดยแต่ละ
สถานีงานจะมีการแบ่งการทํางานออกเป็นฝั่งขวา (Right: R) และฝั่งซ้าย (Left: L) ทําการจับเวลาการทํางาน
ในแต่ละสถานีงานจํานวน 10 ครั้งเพ่ือหาค่าเฉลี่ยเวลาการทํางานของแต่ละสถานีงานย่อย 
 
ตารางที่ 2: เวลาการทํางานเฉลี่ยของ Final Line ในแต่ละสถานีงาน 

สถานีการทํางาน 
สัญลักษณ์ 

หน่วยเวลา 
    

 

สถานีการทํางาน 01 R 76.83 26.79 8.17 0 0 วินาที 
สถานีการทํางาน 01 L 76.83 26.79 8.17 0 0 วินาที 
สถานีการทํางาน 02 R 74.81 23.94 0 4.78 7.91 วินาที 
สถานีการทํางาน 02 L 76.1 46.24 7.76 0 0 วินาที 
สถานีการทํางาน 03 R 61.36 24.34 15.96 0 0 วินาที 
สถานีการทํางาน 03 L 349.66 0 0 0 0 วินาที 
สถานีการทํางาน 05 R 80.23 54.81 10 0 0 วินาที 
สถานีการทํางาน 06 L 79.39 48.01 0 0 5.29 วินาที 
สถานีการทํางาน 08 R 101.16 30.11 5.23 0 0 วินาที 
สถานีการทํางาน 08 L 101.16 30.11 5.23 0 0 วินาที 
สถานีการทํางาน 09 R 70.19 40.03 0 0 6.39 วินาที 
สถานีการทํางาน 09 L 70.19 40.03 0 0 6.39 วินาที 
สถานีการทํางาน 12  69.82 30.26 10.87 53.25 7.8 วินาที 
สถานีการทํางาน13 R 83.85 47.59 0 0 9.5 วินาที 

รวมทั้งหมด 
1421.59 489.96 84.64 96.14 69.13 วินาที 

2,185.23 วินาที 

ท่ีมา: จากการเก็บข้อมูลของผู้วิจัย 
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จากตารางที่ 2 พบว่าสถานีงานที่ 3 เป็นการเติมของและการประกอบถุงลมนิรภัยมีพนักงาน 2 คน 
โดยจะแบ่งออกเป็นฝั่งซ้าย (สถานีการทํางาน 03 L) และฝั่งขวา (สถานีการทํางาน 03 R) จะเริ่มทํางานพร้อม
กันมีเวลาการทํางานทั้งหมดเท่ากับ 451.32 วินาที ฝั่งขวาจะเป็นการประกอบถุงลมนิรภัย ซึ่งมีรายละเอียด
การปฏิบัติติงานทั้งสิ้น 16 ขั้นตอน ใช้เวลาในการประกอบไปทั้งหมด 101.66 วินาที ฝั่งซ้ายจะเป็นการเติม
ของเหลวโดยพนักงานมีรายละเอียดการปฏิบัติติงาน 30 ขั้นตอน ใช้เวลาทํางานทั้งหมด 349.66 วินาที ซึ่งเป็น
การดําเนินงานที่ใช้เวลาทํางานมากที่สุด ผู้วิจัยจึงจะปรับปรุงการทํางานในสถานี 03 L การเติมของเหลว โดย
การเติมของเหลวจะทําด้วยพนักงานฝั่งซ้าย การเติมของเหลวจะเติมที่เครื่องเติมของเหลวที่อยู่ทั้งด้านซ้ายและ
ด้านขวาของสถานีที่ 3 การเติมของเหลว (3 In 1 Filling Machine) ในการเติมของเหลวทั้ง 3 ชนิด คือ นํ้ายา
แอร์ (Air Condition: AC) นํ้ามันเบรก (Brake Fluid: BK) และน้ํายาหล่อเย็น (Coolant: CL) ประกอบด้วย
นํ้ายาหล่อเย็นของโมดูลควบคุมมอเตอร์ขับเคลื่อน (Coolant Power Electronic Brake: CL PEB) นํ้ายาหล่อ
เย็นของแบตเตอรี่ (Coolant Energy Storage System: CL ESS) และน้ํ ายาหล่อเย็นของเครื่องยนต์ 
(Coolant Engine: CL ENG) มีเครื่องเติมของเหลวมีจํานวน 2 เครื่อง ติดต้ังอยู่ด้านซ้ายและขวาของสถานีที่ 3 
โดยแต่เครื่องจะมีหัวเติมทั้งหมด 5 หัวเติม ได้แก่ หัวเติมนํ้ามันเบรก 2 หัว หัวเติมนํ้ายาแอร์ 1 หัว และหัวเติม
นํ้ายาหล่อเย็น 2 หัว โดยการเติมของเหลวของยานยนต์ไฟฟ้า มีการเติมของเหลวอยู่ 5 ตําแหน่ง มีลําดับการ
เติมของเหลวดังภาพที่ 3 
 

 
 

ภาพท่ี 3: ลําดับการเติมของเหลวก่อน สถานีที่ 3 ฝั่งซ้าย 
ท่ีมา: จากกระบวนการผลิตโรงงานกรณีศึกษา 

 
2. ศึกษาสมดุลการทํางานหรือการประกอบปัจจุบัน 

ทําการศึกษาสมดุลการทํางานหรือการประกอบปัจจุบันของการประกอบยานยนต์ไฟฟ้า ในส่วน
สถานีงานการประกอบ Final Line มีรายละเอียดดังน้ี 

2.1 รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time)  
รอบเวลาการทํางานรวมเท่ากับ 2,185.23 วินาที รอบเวลาการทํางานมากท่ีสุดของ 

กระบวนการเท่ากับ 349.66 วินาที น้ันคือเวลาของสถานีงานที่ 03L สถานีการเติมของเหลว 
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2.2 ความเร็วการผลิต (Takt Time) 
โดยผู้วิจัยทําการศึกษา ความเร็วการผลิตในการผลิตต่อ 1 หน่วย ซึ่งความเร็วการผลิตของ

บริษัทกรณีศึกษาจะคํานวณค่าประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานหักเวลาเผื่อเข้าไปด้วย จะแสดงวิธีการ
คํานวณได้ดังน้ี  

กําหนดให้ เวลาในการผลิต 1 วันของโรงงานกรณีศึกษาเท่ากับ 28,800 วินาที  
 เป้าหมายในการผลิต 1 วัน เท่ากับ 128 คัน 
การคํานวณความเร็วการผลิตที่บริษัทกรณีศึกษาใช้ในปัจจุบัน  
 

Takt Time (T/T)  =
เวลาในการผลิต	

เป้าหมายในการผลิต
  

 

Takt Time (T/T)  =
เวลาในการผลิต 

เป้าหมายในการผลิต
  

  

 =
28800 วินาที/วัน 

128คัน/วัน
  

 
 = 225 วินาที/คัน 

 
2.3 ผลิตภาพ (Productivity) 

จากการศึกษาหาผลิตภาพ (Productivity) ของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่ งเป็นตัวช้ี วัด
ความสําเร็จในการบริหารจัดการต้นทุนทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ เช่น วัตถุดิบ เวลา และบุคลากร 
งานวิจัยน้ีทําการศึกษาเพ่ือศึกษาความคุ้มค่าของการใช้ทรัพยากรในการทําการผลิตรถยนต์ต่อคัน ต่อช่ัวโมง
ทํางาน และต่อพนักงานในการทํางาน  

กําหนดให้  - เวลาในการผลิต 1 วันของบริษัทกรณีศึกษาเท่ากับ 8 ช่ัวโมง  
   - เป้าหมายในการผลิต 1 วัน เท่ากับ 128 คัน  
 

Productivity  =
ปริมาณที่ผลิตต่อวัน

จํานวนพนกังาน x เวลาที่ใช้ทํางาน
  

 

               = 
128 คันต่อวัน 

1 คน ×8 ชั่วโมงต่อวัน 
 

 

                = 16 คันต่อช่ัวโมงแรงงาน     
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2.4 ประสิทธิภาพความสมดุลของสายการประกอบ (Eb)  
จากการศึกษาเวลาการทํางานทั้งหมด รอบเวลาการผลิต ผู้วิจัยได้นําข้อมูลดังกล่าวมาศึกษา

ประสิทธิภาพความสมดุลของสายการประกอบปัจจุบัน สามารถคํานวนประสิทธิภาพสายการ ประกอบได้ดังน้ี  
กําหนดให้  - ก่อนการปรับปรุง เวลาการทํางานทั้งหมด 2,185.23  วินาที  
              - ก่อนการปรับปรุง รอบเวลาการผลิตที่มากที่สุด 349.66 วินาที  
  - หลังการปรับปรุง เวลาการทํางานทั้งหมด 2,066.76 วินาที 
   - หลังการปรับปรุง รอบเวลาการผลิตที่มากที่สุด 175 วินาที 
              - จํานวนสถานีงาน 14 สถานี  
 
สูตรคํานวณ  

Eb = 
เวลาทํางานท้ังหมด

จํานวนสถานีงาน × รอบเวลาการผลิตท่ีมากที่สุด
	x100  

          ก่อนการปรับปรงุ     หลังการปรับปรุง 

          = 
2,185.23

14	x	349.66
 × 100          = 

2,066.76

14	x	175
 × 100  

          = 44.64%            = 84.36%  
 
2.5 ค่าการเสียสมดุลของสายการประกอบ (d)  

จากการศึกษาประสิทธิภาพความสมดุลของสายการประกอบ ทําให้ทราบถึงค่าการเสีย
สมดุลของสายการประกอบ  

สามารถคํานวณได้ดังน้ี  
สูตรคํานวณก่อนการปรับปรุง                    สูตรคํานวณหลังการปรับปรุง  
d  = 100% - Eb  d  = 100% - Eb  
    = 100% – 44.64%  = 100% – 84.36% 

      = 55.36%  = 15.64% 
 
จากการศึกษาเวลาและสมดุลการประกอบสถานีการประกอบ Final Line ทําให้ทราบว่า 

ความเร็วการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา เท่ากับ 225 วินาทีต่อสถานี มีรอบเวลาการทํางานมากที่สุดของ 
กระบวนการเท่ากับ 349.66 วินาที ซึ่งโรงงานกรณีศึกษามีประสิทธิภาพความสมดุลของสายการประกอบอยู่ที่ 
44.64% และมีค่าการเสียสมดุลของสายการประกอบเท่ากับ 55.36% แสดงการศึกษาเวลาของสถานีการ
ประกอบ Final Line ได้ดังภาพที่ 4  
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ภาพท่ี 4: เวลาในการทํางานของไลน์การผลิต Final Line 
ท่ีมา: จากกระบวนการผลิตโรงงานกรณีศึกษา 

 
จากการศึกษาเวลาในการทํางานของกระบวนการประกอบยานยนต์ไฟฟ้าของส่วน Final 

Line พบว่า กระบวนการเติมของเหลวมีรอบความเร็วการผลิตเกินเวลามาตราฐานของสถานีงาน 03L สถานี
การเติมของเหลว เน่ืองจากมีการเติมของเหลวของยานยนต์ไฟฟ้า โดยมีตําแหน่งการเติม 5 ตําแหน่ง ซึ่งรถรุ่น
อ่ืน ๆ มีเติมของเหลว 3 ตําแหน่ง จึงทําให้เกิดปัญหาการทํางานเกินเวลามาตราฐานของสถานีการเติมของเหลว 
(Filling Over Takt Time) ผู้วิจัยได้นําปัญหาดังกล่าวมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยแผนภาพแสดงเหตุ
และผล (Cause and Effect Diagram) เพ่ือค้นหาสาเหตุที่เป็นไปได้ทั้งหมดของปัญหาการเติมของเหลวเกิน
เวลามาตรฐาน แสดงดังภาพที่ 5 

 

 
 

ภาพท่ี 5: แผนภาพแสดงปัญหาการเติมของเหลวเกินเวลามาตราฐาน 
ท่ีมา: จากการเกบ็ข้อมูลของผู้วิจัย 

วินาที



The 16th National and the 12th International PIM Conference 2026 
April 29, 2026 

11 

จากภาพที่ 5 พบว่าปัญหาการเติมของเหลวนานเกินเวลามาตรฐานมีสาเหตุเกิดจากไม่มี
มาตรฐานในการปรับค่าการเติมของเหลวให้เหมาะสมกับยานยนต์ไฟฟ้า พนักงาน (Man) ทํางานช้าและไม่รู้
ลําดับการเติมของเหลว กระบวนการทํางาน (Method) ปัญหาที่พบคือการจัดลําดับงานย่อยไม่เหมาะสมกับ
เวลา โดยผู้วิจัยกําหนดแนวทางการแก้ไขปัญหาดังกล่าวดังตารางที่ 3 

 
ตารางที่ 3: แนวทางการแก้ไขปัญหา 

สาเหตุ แนวทางแก้ไข 
งานย่อยไม่เหมาะสมกับเวลา ใช้หลักการ ECRS ในการแก้ปัญหา 
การจัดลําดับการเติมชนิดของเหลวไม่เหมาะสม ใช้หลักการ ECRS ในการแก้ปัญหา 
ไม่มีมาตรฐานในการปรับค่าการเติมของเหลวให้เหมาะสม ใช้หลักการ One Way ANOVA ในการแก้ปัญหา 

ท่ีมา: ผู้วิจัย 
 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล   

1. การปรับปรุงขั้นตอนการทํางานด้วยการใช้หลักการ ECRS   
1.1 งานย่อยไม่เหมาะสมกับเวลา  

แนวทางในการปรับปรุงการทํางานจะนําหลักการทฤษฎีการศึกษาเวลาและการเคลื่อนไหว
มาใช้ปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยจะพิจารณาขั้นตอนงานย่อยทุกกิจกรรมในสถานีงาน ซึ่งจะทําให้เห็นถึง
เวลาที่กิจกรรมในแต่ละสถานีงานใช้เวลามากน้อยต่างกัน และจัดเรียงลําดับงานใหม่ให้เหมาะสม การจัดสมดุล
การผลิตของสายการประกอบ Final Line สถานีงานที่ 3 ฝั่งซ้ายจะอาศัยหลักการ ECRS การจัดเรียงใหม่ 
(Rearrange) ย้ายงานทําก่อน-หลังไปสถานีงานอ่ืนจํานวน 5 สถานี ดังน้ี  สถานีงานที่ 02 สถานีประกอบ
พวงมาลัย สถานีงานที่ 3 สถานีเติมของเหลว สถานีงานที่ 4 สถานีลงโปรแกรมในรถ (ECOS1) สถานีงานที่ 5 
สถานีประกอบแผงฝาครอบท้ายรถ สถานีงานที่ 6 สถานีเติมนํ้ามันเช้ือเพลิง รายละเอียดดังตารางที่ 4 ขั้นตอน
การจัดงานย่อยใหม่ และตารางที่ 5 ขั้นตอนการทํางานก่อน-หลังปรับปรุง 

 
ตารางที่ 4: ขัน้ตอนการจัดงานย่อยใหม่ของสถานีงานที่ 3 ฝั่งซ้าย 

ขั้นตอนท่ีโยกย้ายการทํางาน หมายเหตุ 
2. ประกอบฝาครอบเคร่ืองยนต์ (Cover Engine) ย้ายไปสถานีงานท่ี 6 
3. เปิดฝาหน้าห้องเครื่องท้ัง 4 ฝา ย้ายไปสถานีงานท่ี 2 ฝั่งขวา 
4. เสียบปลั๊กสาย OBD ย้ายไปสถานีงานท่ี 3 ฝั่งขวา 
11. เดินมาแสกน VIN ย้ายไปสถานีงานท่ี 3 ฝั่งขวา 
14. เปิดฝาน้ํายาหล่อเย็นแบตเตอรี่ ย้ายไปสถานีงานท่ี 2 ฝั่งซ้าย 
17. ปิดฝาน้ํายาหล่อเย็นเคร่ืองยนต์ ย้ายไปสถานีงานท่ี 5 
18. ปิดฝาน้ํายาหล่อเย็นมอเตอร์ ย้ายไปสถานีงานท่ี 5 
27. ปิดฝาน้ํายาแอร์และน้ํามันเบรก ย้ายไปสถานีงานท่ี 5 
28. ถอดปลั๊กสาย OBD ย้ายไปสถานีงานท่ี 4 
30. ปิดฝาน้ํายาหล่อเย็นแบตเตอรี่  ย้ายไปสถานีงานท่ี 5 

ท่ีมา: ผู้วิจัย 
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ตารางที่ 5: ขัน้ตอนการทํางานก่อน-หลังปรับปรุง 

สถานี 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

 
 

 

 

 

รวม  

 

 
 

 

รวม 

สถานีงานท่ี 02L 10 9 1 - - 130.10 11 9 1 - - 134.60 
สถานีงานท่ี 02R 8 7 1 - 1 111.44 9 7 1 - 1 114.16 
สถานีงานท่ี 03R 11 3 2 - - 101.66 14 3 2 - - 124.14 
สถานีงานท่ี 04R 23 2 2 4 3 296.29 24 2 2 4 3 303.30 
สถานีงานท่ี 05R 11 12 1 - - 145.04 13 12 1 - - 166.67 
สถานีงานท่ี 06L 17 19 - - 1 132.69 19 19 - - 1 146.19 

ท่ีมา: ผู้วิจัย 
 

จากตารางที่ 5 ขั้นตอนการทํางานก่อนและหลังปรับปรุง พบว่า สถานีงานที่ 2 ฝั่งซ้าย  
มีขั้นตอนปฏิบัติเพ่ิมขึ้น 1 ขั้นตอน มีเวลาการทํางานหลังปรับปรุงรวมเท่ากับ 134.60 วินาที สถานีงานที่ 2 
ฝั่งขวา มีขั้นตอนปฏิบัติเพ่ิมขึ้น 1 ขั้นตอน มีเวลาการทํางานหลังปรับปรุงรวมเท่ากับ 114.16 วินาที สถานีงาน
ที่ 3 ฝั่งขวา มีขั้นตอนปฏิบัติเพ่ิมขึ้น 3 ขั้นตอน มีเวลาการทํางานหลังปรับปรุงรวมเท่ากับ 124.14 วินาที สถานี
งานที่ 4 ฝั่งขวา มีขั้นตอนปฏิบัติเพ่ิมขึ้น 1 ขั้นตอน มีเวลาการทํางานหลังปรับปรุงรวมเท่ากับ 303.30 วินาที 
สถานีงานที่ 5 ฝั่งขวา มีขั้นตอนปฏิบัติเพ่ิมขึ้น 2 ขั้นตอน มีเวลาการทํางานหลังปรับปรุงรวมเท่ากับ 166.67 
วินาที และสถานีงานที่ 6 ฝั่งซ้าย มีขั้นตอนปฏิบัติเพ่ิมขึ้น 2 ขั้นตอน มีเวลาการทํางานหลังปรับปรุงรวมเท่ากับ 
146.19 วินาที 

1.2 การจัดลําดับการเติมชนิดของเหลวไม่เหมาะสม 
ปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการประกอบสถานีงานที่ 3 ฝั่งซ้าย โดยการใช้หลักการ ECRS 

การจัดเรียงใหม่ (Rearrange) จากการศึกษาเวลาการทํางานร่วมกันของคนและเคร่ืองจักรของสถานีที่ 3 ฝั่ง
ซ้าย พบว่าการเติมของเหลว (Filling Machine) ใช้เวลาทํางานสิ้น 349.66 วินาที โดยคนทํางานร่วมกับ
เครื่องจักรด้านซ้ายใช้เวลาการทํางาน 160 วินาที และคนทํางานร่วมกับเคร่ืองจักรด้านขวาใช้เวลาการทํางาน 
165 วินาที นอกจากน้ันจะเป็นเวลาว่างงานถึง 24.66 วินาที เน่ืองจากไม่มีลําดับการเติมของเหลวที่เหมาะสม 
รวมถึงการรอการเติมของเหลวให้ได้ปริมาตรที่กําหนด ผู้วิจัยจึงต้องจัดเรียงลําดับการเติมของเหลวใหม่ร่วมกับ
การปรับค่าพารามิเตอร์ของเคร่ืองจักรการเติมของเหลว โดยลําดับการเติมชนิดของเหลวใหม่มีรายละเอียดดังน้ี 

1) เติมนํ้ามันเบรก โดยใช้เครื่องเติมของเหลวด้านซ้ายในการเติมนํ้ามันเบรก 
2) เติมนํ้ายาหล่อเย็นของโมดูลควบคุมมอเตอร์ขับเคลื่อน โดยใช้เครื่องเติมของเหลว

ด้านซ้ายในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นโมดูลควบคุมมอเตอร์ขับเคลื่อน 
3) เติมนํ้ายาแอร์ โดยใช้เครื่องเติมของเหลวด้านขวาในการเติมนํ้ายาแอร์ 
4) การเติมนํ้ายาหล่อเย็นของแบตเตอรี่ โดยใช้เครื่องเติมของเหลวด้านขวาในการน้ํายาหล่อ

เย็นของแบตเตอรี่ 
5) เติมนํ้ายาหล่อเย็นของเครื่องยนต์ โดยใช้เครื่องเติมของเหลวด้านซ้ายในการเติมนํ้ายา

หล่อเย็นของเครื่องยนต์ แสดงดังภาพที่ 6 
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2. การปรับค่าพารามิเตอร์ (Parameter) ของเครื่องจักรการเติมของเหลวโดยใช้หลักการ
วิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว (One Way ANOVA) 

จากการศึกษาความดันของเครื่องป๊ัมในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นทั้ง 3 ชนิด คือ นํ้ายาหล่อเย็น
สําหรับเคร่ืองยนต์ นํ้ายาหล่อเย็นของโมดูลควบคุมมอเตอร์ขับเคลื่อน และน้ํายาหล่อเย็นสําหรับแบตเตอรี่
ชาร์จ ซึ่งมีผลต่อเวลาของการเติมนํ้ายาหล่อเย็นทั้ง 3 ชนิด ที่ปริมาตรของน้ํายาหล่อเย็นคงที่ เท่ากับ 5000 ml 
ซึ่งปัจจุบันการเติมนํ้ายาหล่อเย็นที่โรงงานกรณีศึกษาจะใช้ที่ความดันที่ 1400 mbar, 1200 mbar และ1100 
mbar โดยการกําหนดค่าความดันในการเติมสารหล่อเย็นยังไม่มีมาตรฐานในการปรับค่า พนักงานจึงปรับตาม
ประสบการณ์ ผู้วิจัยจึงสนใจศึกษาเปรียบเทียบความแตกต่างของระดับความดันที่ส่งผลต่อเวลาในการเติม
นํ้ายาหล่อเย็นทั้ง 3 ชนิด โดยทดสอบกับยานยนต์ไฟฟ้า 20 คัน ข้อมูลตัวอย่างการทดสอบของการเติมนํ้ายา
หล่อเย็นเคร่ืองยนต์ดังตารางที่ 6 

 

 
 

ภาพท่ี 6: ลําดับการเติมของเหลวก่อนและหลังปรับปรุง สถานีที่ 3 ฝั่งซา้ย 
 
ตารางที่ 6: ขอ้มูลการทดลองของการเติมนํ้ายาหล่อเย็นเคร่ืองยนต์ 

ลําดับ 
ความดัน (mbar) 

เวลา ลําดับ 
ความดัน (mbar) 

เวลา 
1400 1200 1100 1400 1200 1100 

1 95.5 86.5 82 วินาที 11 96.1 85.1 81.5 วินาที 
2 95.3 85.2 82.8 วินาที 12 96.4 85.5 82.1 วินาที 
3 95.6 86.6 82.1 วินาที 13 95.9 85.7 81.9 วินาที 
4 93.3 85.5 82.7 วินาที 14 96 86.2 81.4 วินาที 
5 99 86 81.8 วินาที 15 96.3 86.5 82.1 วินาที 
6 96.3 85.9 81.7 วินาที 19 96.2 86.4 82 วินาที 
7 96.8 86.4 82.4 วินาที 20 95.6 86.4 82.3 วินาที 

ท่ีมา: ผู้วิจัย 
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การวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว เพ่ือศึกษาระดับความดันป๊ัมในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นทั้ง  
3 ชนิด โดยใช้โปรแกรม Minitab ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 มีสมมติฐานการทดลองได้ดังน้ี 

H0: μ1400=μ1200=μ1100   
(ความดันของป๊ัมไม่มีผลต่อเวลาในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นทั้ง 3 ชนิด) 
H1: μ1400≠μ1200≠μ1100  
(ความดันของป๊ัมมีผลต่อเวลาในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นทั้ง 3 ชนิด) 

แสดงผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียวของความดันป๊ัมในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นทั้ง 3 
ชนิด ดังตารางที่ 7 - ตารางที่ 9  

 
ตารางที่ 7: ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียวของความดันป๊ัมในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นเคร่ืองยนต์ 

Source DF Adj SS Adj MS F P 

ความดันการเติมน้ํายาหล่อเย็นเคร่ืองยนต์ 2 2094.07 1047.04 2145.65 0.000 

Error 57 27.82 0.49   

Total 59 2121.89    

S = 0.6986   R-Sq = 98.69%   R-Sq(adj) = 98.64% 
 
ตารางที่ 8: ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียวของความดันป๊ัมในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นของโมดูล

ควบคุมมอเตอร์ขับเคลื่อน 

Source DF Adj SS Adj MS F P 

ความดันการเติมน้ํายาหล่อเย็นของโมดูลควบคุมมอเตอร์ขับเคล่ือน 2 2650.26 1325.13 36917.07 0.000 

Error 57 2.05 0.04   

Total 59 2652.30    

S = 0.1895   R-Sq = 99.92%   R-Sq(adj) = 99.91% 
 
ตารางที่ 9: ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียวของความดันป๊ัมในการเติมนํ้ายาหล่อสําหรับแบตเตอรี่

ชาร์จ 

Source DF Adj SS Adj MS F P 

ความดันการเติมน้ํายาหล่อสําหรับแบตเตอรี่ชาร์จ 2 298.70 149.35 1548.48 0.000 

Error 57 5.498 0.096   

Total 59 304.19    

S = 0.3106   R-Sq = 98.19%   R-Sq(adj) = 98.13% 
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ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียวของระดับความดันป๊ัมในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นทั้ง  
3 ชนิดมีผลต่อต่อเวลาการเติมนํายาหล่อเย็นทั้ง 3 ชนิดอย่างมีนัยสําคัญทางสถิติ ผู้วิจัยจึงวิเคราะห์หาระดับ
ความดันป๊ัมที่เหมาะสมในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นทั้ง 3 ชนิด ด้วยวิธี Response Optimizer 

2.1 การกําหนดระดับปัจจัยที่เหมาะสม (Response Optimization) 
การหาระดับปัจจัยที่เหมาะสมของระดับความดันป๊ัมในการเติมนํ้ายาหล่อเย็น 3 ชนิด คือ 

นํ้ายาหล่อเย็นสําหรับเครื่องยนต์ นํ้ายาหล่อเย็นของโมดูลควบคุมมอเตอร์ขับเคลื่อน และน้ํายาหล่อเย็นสําหรับ
แบตเตอรี่ชาร์จ ที่มีผลต่อเวลาการเติมนํ้ายาหล่อเย็น ในการปรับต้ังหาค่าระดับปัจจัยจะวิเคราะห์ด้วย
โปรแกรม Minitab โดยมีเป้าหมาย (Goal) คือ ใช้เวลาในการเติมน้อยที่สุด ซึ่งจะคํานวณค่าระดับความดันป๊ัม
ในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นที่เหมาะสมที่สุดดังตารางที่ 10 – ตารางที่ 12 

 
ตารางที่ 10: การหาระดับปัจจัยที่เหมาะสมของความดันป๊ัมในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นเคร่ืองยนต์ 

Parameters Goal Lower Target Upper Weight Import 

ปริมาณของเสีย Minimum - 81.4 99 1 1 

Goalball Solution ความดันการเติมน้ํายาหล่อเย็นเคร่ืองยนต์ = 1100  
Predicted Response เวลาการเติมน้ํายาหล่อเย็น = 82.10, desirability = 0.9605 
Composite Desirability = 0.9605 

 
ตารางที่ 11: การหาระดับปัจจัยที่เหมาะสมของความดันป๊ัมในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นของโมดูลควบคุม

มอเตอร์ขับเคลื่อน 

Parameters Goal Lower Target Upper Weight Import 

ปริมาณของเสีย Minimum - 65.7 82.5 1 1 

Goalball Solution ความดันการเติมน้ํายาหล่อเย็นของโมดูลควบคุมมอเตอร์ขับเคลื่อน = 1100  
Predicted Response เวลาการเติมน้ํายาหล่อเย็น = 66.06, desirability = 0.9786 
Composite Desirability = 0.9786 

 
ตารางที่ 12: การหาระดับปัจจัยที่เหมาะสมของความดันป๊ัมในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นสําหรับแบตเตอรี่ชาร์จ 

Parameters Goal Lower Target Upper Weight Import 

ปริมาณของเสีย Minimum - 76.13 82.9 1 1 

Goalball Solution ความดันการเติมน้ํายาหล่อเย็นสําหรับแบตเตอรี่ชาร์จ = 1100  
Predicted Response เวลาการเติมน้ํายาหล่อเย็น = 76.48, desirability = 0.9481 
Composite Desirability = 0.9481 

  
จากการวิเคราะห์ระดับปัจจัยสรุปได้ว่าควรปรับค่าความดันป๊ัมในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นที่ 

1100 mbar จะส่งผลต่อเวลาการเติมนํ้ายาหล่อเย็นของทั้ง 3 ชนิดน้อยที่สุด คือ เวลาการเติมนํ้ายาหล่อเย็น
สําหรับเคร่ืองยนต์ใช้เวลา 82.10 วินาที เวลาการเติมนํ้ายาหล่อเย็นของโมดูลควบคุมมอเตอร์ขับเคลื่อนใช้เวลา 
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66.06 วินาที และเวลาการเติมนํ้ายาหล่อเย็นสําหรับแบตเตอร่ีชาร์จใช้เวลา 76.48 วินาที หลังปรับปรุงการ
จัดลําดับการเติมชนิดของเหลว และปรับค่าความดันป๊ัมในการเติมนํ้ายาหล่อเย็นของสถานีที่ 3 ฝั่งซ้าย ที่ 
1100 mbar โดยนําผลการวิเคราะห์ไปทดสอบการทํางานของสถานีการเติมของเหลว พบว่า การจัดเรียงลําดับ
การเติมของเหลวใหม่ร่วมกับปรับค่าความดันป๊ัมในการเติมนํ้ายาหล่อเย็น ใช้เวลาทํางานสิ้น 175 วินาที โดย
คนทํางานร่วมกับเคร่ืองจักรด้านซ้ายใช้เวลาการทํางาน 157 วินาที และคนทํางานร่วมกับเคร่ืองจักรด้านขวา
ใช้เวลาการทํางาน 107 วินาที 
 
สรุปผล   

จากการศึกษากระบวนการประกอบยานยนต์ไฟฟ้าของสายการประกอบในส่วนของ Final Line บาง
กระบวนการประกอบมีรอบความเร็วการผลิต (Takt Time) เกินเวลามาตรฐาน จากการศึกษาลักษณะการ
ทํางานของแต่ละสถานีงานในการประกอบยานยนต์ไฟฟ้าทั้ง 12 สถานีงาน พบว่า สถานีงานที่มีรอบเวลาการ
ประกอบยานยนต์ไฟฟ้ามากที่สุด คือ สถานีงานที่ 3 การเติมของเหลวฝั่งซ้าย โดยสาเหตุของปัญหาเกิดจาก
การทํางานย่อยไม่เหมาะสม การจัดลําดับการเติมของเหลวไม่เหมาะสม และเวลาในการเติมของเหลวนาน
เกินไป จึงทําการศึกษาวิเคราะห์กระบวนการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต โดยใช้เทคนิคการจัด
สมดุลสายการผลิตด้วยหลักการ ECRS เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการประกอบยานยนต์ไฟฟ้าและใช้
หลักการ One Way ANOVA รวมถึงวิเคราะห์ด้วย Response Optimizer ในการปรับค่าพารามิเตอร์ของ
เครื่องจักรในกระบวนการการเติมของเหลวที่เหมาะสม  

ผลการศึกษาพบว่า สถานีงานที่ 3 ฝั่งซ้ายสามารถปรับปรุงกระบวนการทํางาน โดยการจัดงานย่อย
ใหม่ การจัดเรียงลําดับการเติมของเหลวใหม่ และการปรับค่าความดันของเครื่องป๊ัมในการเติมนํ้ายาหล่อเย็น 
คือ การเติมนํ้ายาหล่อเย็นสําหรับเคร่ืองยนต์ การเติมนํ้ายาหล่อเย็นของโมดูลควบคุมมอเตอร์ขับเคลื่อน และ
การเติมนํ้ายาหล่อเย็นสําหรับแบตเตอรี่ชาร์จที่ 1100 mbar ทําให้สามารถผลิตได้ทันรอบเวลาผลิต โดยสถานี
งานที่ 3 ฝั่งซ้ายจากเดิมเวลามาตรฐานเท่ากับ 349.66 วินาที ลดลงเหลือ 175 วินาที ประสิทธิภาพสมดุลการ
ประกอบเดิมเท่ากับ 44.64% เพ่ิมขึ้นเป็น 84.36% และค่าการเสียสมดุลจากเดิม 55.36% ลดลงเหลือ 
15.64% 
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