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บทคัดยอ: งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดความสูญเปลาที่และเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการลนทอหุมสายไฟรถยนต เนื่องจากกระบวนการลนทอหุม
สายไฟเปนกระบวนการที่มีรอบเวลาในการผลิตสูงที่สุด ไมมีมาตรฐานในการทํางาน พนักงานเกิดความเมื่อยลาในการทํางานและมีกระบวนการทํางานที่
ซํ้าซอน ผูวิจัยจึงทําการวิเคราะหปญหาและหาแนวทางการแกไขโดยการออกแบบเคร่ืองจักรกึ่งอัตโนมัติ เพื่อชวยในกระบวนการลนทอหุมสายไฟ โดย
คํานึงถึงปจจัยท่ีเกี่ยวของ และใชหลัก Jig and fixture design และประเมินความเส่ียงของทาทางในการทํางานโดยเทคนิควิธี RULA หลังการปรับปรุงโดย
การใชเคร่ืองจักรกึ่งอัตโนมัติในการลนทอหุมสายไฟ ทําใหสามารถลดรอบเวลาการทํางานจากเดิม 23.49 นาที เปน 19.48 นาที หรือลดลง 17.07% และ
สามารถเพิ่มผลิตภาพได 23.5% และลดความเมื่อยลาท่ีเกิดขึ้นกอนการปรับปรุง จากการวิเคราะหการประเมินความเส่ียงของทาทางในแตละสวนโดยใช
โปรแกรม RULA พบวาการใชเคร่ืองจักรกึ่งอัตโนมัติในการลนทอหุมสายไฟสามารถทําใหความเส่ียงลดลงจากเดิมในระดับ 4 หรือทาทางที่ควรตรวจสอบ
แกไขในทันที ลดลงอยูในระดับ 1 หรือทาทางที่ยอมรับได ซ่ึงแสดงวาการใชเคร่ืองจักรกึ่งอัตโนมัติในการลนทอหุมสายไฟสามารถชวยลดความเมื่อยลาของ
พนักงานได 

ABSTRACT: This project aimed to reduce waste and increase productivity in shrink tube heating process.  An analysis of wiring 
harness process points out that a shrink tube heating process has the highest cycle time and do not have any work standards. 
Moreover, operators in this process always have fatigue problems because of a repetition of activities in the workflow. An analysis 
of causes of problems and a finding out solutions shows that the process can be developed by designing a shrink tube heating 
machine. The shrink tube heating machine is designed by using a principle of jig and fixture design.  A Rapid Upper Limp 
Assessment technique (RULA) is used to assess the operator’s fatigue. The results show that a shrink tube heating machine can 
help to reduce the process cycle time from 23.49 minutes to 19.48 minutes or a decrease of 17.07%, that leads to an increase of 
productivity of 23.5%. It can also help to reduce a RULA level from 4 to 1, that means the shrink tube heating machine can help 
to reduce operator’s fatigue.  
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1.  บทนํา 

  ปจจุบันมีการใชรถจักรยานยนตและรถยนตเปนจํานวนมาก โดยมีอัตราการเพ่ิมข้ึนจากป 2558 อยูท่ีรอยละ 1.65 
หรือ 607,122  คัน [1] จึงทําใหอุตสาหกรรมยานยนต จําเปนท่ีจะตองพัฒนากระบวนการผลิต เพ่ือใหเพียงพอตอ
ความตองการของตลาด ซ่ึงสงผลใหบริษัทผลิตชิ้นสวนอะไหลรถยนตและรถจักรยานยนต จําเปนตองพัฒนา
กระบวนการผลิตอยางตอเนื่องดวยเชนกัน เนื่องจากอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนตของประเทศไทยเปน
อุตสาหกรรมขนาดใหญเปนลําดับท่ี 13 ของโลกโดยมีมูลคาสงออกกวา 7 พันลานดอลลารสหรัฐ [2]  อุตสาหกรรม
ประเภทนี้จึงมีการแขงขันทางดานการตลาดสูง  เนื่องดวยปจจัยทางดานการแขงขันในอุตสาหกรรมดังกลาว บริษัทท่ี
ผลิตชิ้นสวนอะไหลรถยนตและรถจักรยานยนต จึงมีความตองการท่ีจะเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตชุดสายไฟ 
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เพ่ือใหตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดทันและเพ่ือใหลูกคาม่ันใจไดวาผลิตภัณฑท่ีไดรับมีคุณภาพตรงตาม
ความตองการของลูกคา  
  จากการศึกษากระบวนการผลิตชุดสายไฟและวิธีการทํางานของพนักงานฝายผลิตเบื้องตน ผลิตภัณฑท่ีผูวิจัยสนใจ
ศึกษา คือ กระบวนการผลิตชุดสายไฟ SAIC เนื่องจากเปนผลิตภัณฑท่ีมีปญหาผลิตสินคาไมทันตอความตองการของ
ลูกคา เนื่องจากเกิดงานรอในระหวางกระบวนการผลิตมากเกินไป  เกิดคอขวดในบางกระบวนการ  และขาดการ
กําหนดเวลามาตรฐานในบางกระบวนการ อีกท้ังพนักงานเกิดความเม่ือยลาในการทํางานเนื่องจากตองถือไดรฟเปาลม
รอนในการลนทอหุมสายไฟเปนเวลานาน ดวยปญหาดังกลาวสงผลใหเกิดการสูญเสีย ซ่ึงเปนตนเหตุของการเกิดตนทุน
ท่ีเพ่ิมข้ึน 
  จากการสังเกตและเก็บขอมูลในกระบวนการผลิตชุดสายไฟ เบื้องตนพบวา กระบวนการท่ีมีคอขวดมากท่ีสุด คือ 
กระบวนการลน Shrink tube ซ่ึงในกระบวนการนี้พนักงานปฏิบัติงานโดยเรียงชุดสายไฟไวท่ีถาดเรียง จากนั้นนําไดร
มาลนจนครบจํานวน (50 เสนตอรอบการผลิต) โดยกระบวนการนี้ตองใชระยะเวลานานและพนักงานตองถือไดร
ปฏิบัติงานตลอดเวลา ทําใหเกิดจํานวนงานรอในกระบวนการสูงและพนักงานเกิดความเม่ือยลาในการทํางานสูง ทาง
บริษัทจึงมีความตองการท่ีจะปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานในกระบวนการดังกลาว 
  งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของกระบวนการผลิตชุดสายไฟในสวนของการผลิต
ชุดสายไฟ SAIC โดยการปรับปรุงวิธีการทํางานของกระบวนการลน Shrink tube เพ่ือลดเวลาการผลิตของ
กระบวนการผลิตชุดสายไฟ SAIC และเพ่ือใหพนักงานสามารถทํางานไดงายและมีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยการ
ออกแบบเครื่องมือใหมท่ีใชในการลน Shrink tube และมีการกําหนดมาตรฐานในการทํางานของพนักงาน ซ่ึงจะสงผล
ใหสามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตได รวมถึงสามารถลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตและชวยลด
ความเม่ือยลาท่ีเกิดจากการทํางานของพนักงาน 
 

2. วิธีการศึกษา 

2.1 การประเมินภาระงานดวยวิธี RULA (Rapid Upper Limb Assessment) 

 การประเมินภาระงานดวยวิธี RULA (Rapid Upper Limp Assessment) [3] ใชในการประเมินทาทางการ
ทํางานในทานั่ง หรือมุงเนนการประเมินทาทางการเคลื่อนไหวของรางกายสวนบน สามารถใชบงชี้ระดับความเสี่ยง
หรือระดับอันตรายของการทํางานของพนักงาน  
 
2.2 หลักเศรษฐศาสตรการเคล่ือนไหว  
 หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว (Principles of motion economy) [4] คือ หลักการเคลื่อนไหวอยางมี
ประสิทธิภาพ เพ่ือลดความตึงเครียดของคนงานและเวลาในการทํางาน  แบงออกเปน 3 กลุม ดังนี้  
  1) กลุมท่ีเก่ียวของกับการใชโครงรางของมนุษย (Use of human body) มีหลักการคือ มือท้ังสองขางควรเริ่มตน
และสิ้นสุดการเคลื่อนไหวพรอมกัน ไมควรอยูเฉยในเวลาเดียวกันยกเวนเม่ือหยุดพัก การเคลื่อนไหวของมือท้ังสองควร
อยูในลักษณะท่ีสมมาตร แตในตรงกันขามกัน และตองเคลื่อนไหวพรอมกัน การเคลื่อนไหวของมือและลําตัวควร
พยายามใชการเคลื่อนไหวท่ีหลีกเลี่ยงการเอ้ียวตัวหรือการใชอวัยวะสวนอ่ืนซ่ึงกอใหเกิดความเครียดไดมาก พยายาม
ใชแรงโมเมนตัมชวยในการทํางาน การเคลื่อนไหวแบบวงโคงอยางตอเนื่องของมือจะดีกวาการเคลื่อนไหวท่ีเปน
เสนตรง ควรใชสายตาจองมองแตนอยและถาจําเปนควรจัดใหตําแหนงท่ีมองอยูใกลกัน 
 2) กลุมท่ีเก่ียวของกับการจัดตําแหนงของสถานท่ีปฏิบัติงาน (Arrangement of workplace) มีหลักการคือ เก็บ
เครื่องมือไวในท่ีของมันเสมอ ควรมีตําแหนงการหยิบ และวางอยางแนชัด, เครื่องมือ วัสดุชิ้นสวนตาง ๆ ควรวางให
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สะดวกตอการหยิบใช และควรคํานึงถึง normal working area ของมือท้ังสองดวย ใชถังหรือกลองกนเอียงลงหนา 
เพ่ือใหชิ้นงานไหลลงมาเองไมตองใชมือหยิบออกมา, ชิ้นสวนท่ีประกอบแลวควรใชวิธีการท้ิงลงหรือปลอยลง เพ่ือให
เสียเวลานอยท่ีสุด จัดวางชิ้นสวนและเครื่องมือตาง ๆ ใหอยูในตําแหนงท่ีดีท่ีสุด คือ ชิ้นสวนแรกของการประกอบควร
อยูใกลมือท่ีสุด จัดหาแสงสวางใหเพียงพอในบริเวณปฏิบัติงาน ความสูงของเกาอ้ีและบริเวณปฏิบัติงานควรจัดให
เหมาะสมกับงานและควรปรับได เกาอ้ีควรรองรับน้ําหนักตัวและสรางทานั่งท่ีถูกตอง 
 3) กลุมท่ีเก่ียวของกับการออกแบบเครื่องมือ (Design of tools and equipment) มีหลักการคือ ควรใช Jig 
fixture หรือคันเทาเหยียบชวยในการทํางานของมือ, ควรใชเครื่องมือซ่ึงทําหนาท่ีไดตั้งแตสองอยางข้ึนไป, จัดเตรียม
เครื่องมือและวัสดุท่ีหยิบใชงานไดทันที คันโยก มือหมุน และปุมควบคุมตาง ๆ ควรจัดใหอยูในตําแหนงซ่ึงพนักงานจะ
สามารถทํางานไดสะดวกและรวดเร็วข้ึน 
 
2.3 หลักการออกแบบเครื่องมือ 
 การออกแบบเครื่องมือ  มีจุดประสงคเพ่ือลดคาใชจายในการผลิต อีกท้ังยังเรื่องคุณภาพยังคงเดิมนักออกแบบ
เครื่องมือจึงตองคํานึงสิ่งตาง ๆ ดังตอไปนี้ [5] 
 1) หาวิธีการทํางานกับเครื่องมือใหเปนแบบธรรมดาและงาย โดยใหมีประสิทธิภาพสูง 
 2) ลดคาใชจายในการผลิต โดยผลิตชิ้นงานใหไดราคาต่ําท่ีสุด 
 3) ออกแบบเครื่องมือใหมีคุณภาพสูง สามารถนําไปใชกับงานการผลิตท่ีตอเนื่องกันได 
 4) เพ่ิมอัตราการผลิตดวยเครื่องจักรท่ีมีอยูแลว 
 5) ออกแบบเครื่องมือ Poka-Yoke เพ่ือปองกันการใชงานท่ีอาจผิดพลาดได 
 6) เลือกวัสดุท่ีใชทําเครื่องมือซ่ึงมีอายุการใชงานอยางพอเหมาะกับการผลิต 
 7) หาวิธีปองกันสําหรับการออกแบบเครื่องมือเพ่ือใหการใชเครื่องมือนั้น ๆ มีความปลอดภัยตอผูใชมากท่ีสุด 
 8) ออกแบบใหพนักงานใชงานไดอยางถูกตองตามหลักการยศาสตร ไมเกิดความเม่ือยลา 
 9) คํานึงถึงเรื่องการดูแลและการบํารุงรักษา ควรออกแบบใหสะดวกตอการซอมแซม 
 10) ตองคํานึงถึงการประหยัดคาขนสง การชํารุดเสียหายในการสงและสะดวกตอการเคลื่อนยาย 

 
2.4 เครื่องมือท่ีใชในการศึกษา 
 เครื่องมือท่ีนํามาใชในการศึกษา ไดแก  วิธีการสัมภาษณแบบมีโครงสราง (Structured Interview)  และการ
สังเกตการณแบบมีสวนรวม (Participative observation) 
 1)  การสัมภาษณแบบมีโครงสราง (Structured interview) โดยจะสัมภาษณพนักงานเก่ียวกับวิธีการทํางานและ
ปญหาการทํางานในกระบวนการผลิตชุดสายไฟ SAIC และลักษณะการสัมภาษณคือแบบปลายเปด (Open-ended) 
ใหพนักงานสามารถแสดงความคิดเห็นไดอยางเต็มท่ี 
 2) การสังเกตการณแบบมีสวนรวม (Participative observation) โดยผูวิจัยเขาไปศึกษากระบวนการผลิตและได
ลงมือทํางานจริงเพ่ือทําใหทราบถึงปญหาในข้ันตอนการทํางานจริง 
 
2.5 การเก็บรวบรวมขอมูลและการวิเคราะหขอมูล 

ข้ันตอนนี้มีจุดมุงหมายเพ่ือดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลของกระบวนการผลิตชุดสายไฟ SAIC เพ่ือนําขอมูลท่ี

เก่ียวของท้ังหมดมาใชในการดําเนินงานงานวิจัย  ดังนี้ 

 1) การเก็บรวบรวมขอมูลและวิเคราะหขอมูลเวลาการผลิตชุดสายไฟในแตละกระบวนการ โดยการจับเวลาแตละ
กระบวนการ ถากระบวนการนั้นใชเวลานอยกวา 2 นาที จะจับเวลาท้ังหมด 10 ครั้ง ถามากกวา 2 นาทีจะจับท้ังหมด 
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5 ครั้งโดยอางอิงจากตาราง Maytage และหาอัตราความตองการของลูกคา เพ่ือนํามาเปรียบเทียบและวิเคราะหหา
ปญหาของแตละกระบวนการ และทํา Flow Process Chart ของกระบวนการท่ีจะปรับปรุง 
 2) การเก็บรวบรวมขอมูลและวิเคราะหขอมูลการปฏิบัติงานของพนักงาน โดยใชวิธีการสัมภาษณแบบมีโครงสราง 
ถาม-ตอบเก่ียวกับวิธีการทํางานและปญหาในการทํางาน ทําใหทราบถึงปญหาการทํางาน คือ เกิดความเม่ือยลาในการ
ทํางาน ซ่ึงเกิดจากการทํางานท่ีผิดหลักการยศาสตร ผูวิจัยจึงทําการวิเคราะหความเสี่ยงในการทํางาน โดยใชเทคนิค 
RULA 
 3) การเก็บรวบรวมขอมูลและวิเคราะหขอมูลแนวทางในการปรับปรุง โดยการใชเครื่องมือของเทคนิค 7 QC 
Tools ไดแก แผนภูมิกางปลา เพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา, Why-Why analysis เพ่ือหาสาเหตุและแนว
ทางแกไขดวยวิธีการ ECRS และใช 7 New QC Tools ซ่ึงไดแก แผนผังตนไม (Tree diagram) เพ่ือคนหาแนวทางใน
การปฏิบตัิเพ่ือนําไปสูวัตถุประสงคท่ีกําหนดไว 

 
3. ผลการศึกษา 

 เนื่องจากบริษัทตัวอยางท่ีผูวิจัยไดทําการศึกษามีผลิตภัณฑท่ีใกลเคียงกัน แตมีความแตกตางกันท่ีบางกระบวนการ 
ทําใหผูวิจัยตัดสินใจเลือกชุดสายไฟ SAIC เนื่องจากมียอดการสั่งผลิตสูงท่ีสุด ประกอบกับประสบปญหาผลิตสินคาได
ไมตรงตามเวลาท่ีลูกคากําหนดไว จากเปาหมายของงานวิจัย คือ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน เพ่ือลดความ
เหม่ือยลา และเพ่ือจัดทํามาตรฐานวิธีการทํางาน สามารถอภิปรายผลการวิจัยไดดังตอไปนี้ 

 1) การปรับปรุงกระบวนการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน โดยผูวิจัยเริ่มจากการจับเวลาแตละกระบวนการ
เพ่ือหารอบเวลาการผลิตของแตละกระบวนการ พบวากระบวนการลน shrink tube ใชระยะเวลาในกระบวนการสูง
ท่ีสุด 1,412.43 วินาที สงผลใหเปนคอขวดของท้ังกระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปท่ี 1 ผูวิจัยจึงไดทําการจัดทํา flow 
process chart เพ่ือคนหาความสูญเปลาในกระบวนการ จากการศึกษาทําใหผูวิจัยทําการออกแบบเครื่องจักร ใน
รูปแบบ semi-auto เพ่ือใหงายตอการใชงานและรวบกระบวนการในการทํางานเพ่ือลดระยะเวลาในการทํางานใน
กระบวนการลน shrink tube โดยไดออกแบบเครื่องจักรใหม โดยคํานึงถึงปจจัยท่ีสงผลกระทบตอการผลิตผลิตภัณฑ 
และยึดหลัก jig and fixture design  และเลือกวัสดุอุปกรณใหเหมาะสม เพ่ือใหทนทานตอการปฏิบัติงาน เนื่องจาก
ผลิตภัณฑตองผานลมรอนสูงถึง 370-380 องศาเซลเซียส  โดยรายละเอียดการออกแบบเครื่องจักรแสดงดังตารางท่ี 1 
และ 2 สวนผลการออกแบบเครื่องจักรและการพิจารณาเลือกแบบท่ีดีท่ีสุดแสดงไดดังตารางท่ี 3 

จากการวิเคราะหหลักการทํางานและขอจํากัดตาง  ๆ จึงไดเลือกเครื่องลน แบบท่ี 3 มาเปนแนวทางในการ
ออกแบบและไดทําการพัฒนาแบบเครื่องลนจนสมบูรณ ไดดังรูปท่ี 2 และจากการใชเครื่องจักรใหมทําใหสามารถลด
รอบเวลาการผลิตในกระบวนการลน shrink tube เหลือ 1,168.3 วินาที สามารถประหยัดเวลาลงได 241.16 วินาที 
สงผลใหสามารถเพ่ิมกําลังการผลิตได 200 เสน/วัน หรือกําลังการผลิตเพ่ิมข้ึน 23.5% ทําใหสามารถลดปญหาการ
ผลิตสินคาไมทันตอความตองการของลูกคา โดยมีจุดคุมทุนของเครื่องอยูท่ี 2 ป 43 วัน 

2) การปรับปรุงกระบวนการดวยวิธีลดความเม่ือยลาท่ีเกิดข้ึนตามหลักการยศาสตรในกระบวนการ โดยปกติแลว
พนักงานตองทําการยกไดรเปาลมรอน เปนทาขอศอกตั้งฉากกับแนวระนาบ จากการสอบถามพนักงานและผูวิจัยไดลง
มือปฏิบัติเพ่ือใหเขาใจถึงความเม่ือยลาท่ีเกิดข้ึนในการทํางาน พบวาทาทางดังกลาวสงผลใหเกิดความเม่ือยลาเปน
อยางมาก เม่ือผูวิจัยนําทาทางการทํางานมาวิเคราะหผานโปรแกรม RULA พบวาคาท่ีไดจากตาราง C คือ 7 
หมายความวา ผลการประเมินทาทางดังกลาวอยูในระดับ 4 ซ่ึงเปนทาทางท่ีควรตรวจสอบแกไขในทันที ดังแสดงในรูป
ท่ี 3 
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รูปท่ี 1: รอบเวลาในการผลิตชุดสายไฟ SAIC 
 

ตารางท่ี 1: ปจจัยท่ีมีผลตอการออกแบบเคร่ืองลน Shrink tube 

ปจจัยท่ีเกี่ยวของ ปจจัยท่ีควบคุมได ปจจัยท่ีควบคุมไมได 
1. อุณหภูมิของไดร    
2. ความเร็วในการลน    
3. ความหนาของปอกหุมสายไฟ    
4. อุณหภูมิของสภาพแวดลอม    
5. คาใชจาย    
6. วัสดุท่ีใช    
7. ความปลอดภยั    
8. ความสะดวกในการใชงาน    
9. หลักการยศาสตร    
10. การบํารุงรักษา    

 
ตารางท่ี 2: ปจจัยในการออกแบบหลักการทํางานของเคร่ืองและปจจัยในการเลือกวัสดุอุปกรณในการสรางเคร่ือง 

ปจจัยในการออกแบบหลักการทํางานของเคร่ือง ปจจัยในการเลือกวัสดุอุปกรณในการสรางเคร่ือง 
1. ความปลอดภยั 1. อุณหภูมิของไดร 
2. ความสะดวกในการใชงาน 2. ความเร็วในการลน 
3. หลักการยศาสตร 3. วัสดุท่ีใช 
 4. การบํารุงรักษา 
 5. คาใชจาย 
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ตารางท่ี 3: การวิเคราะหเพ่ือเลือกแบบเคร่ืองจักรท่ีเหมาะสม 
 

 
แบบเคร่ือง 
 
 
 
   
 
 
       
     ขอ
เปรียบเทียบ 

             
แบบที่ 1 

 

 
แบบที่ 2 

 

 
แบบที่ 3 

 

 
หลักการ
ทํางาน 

ใชไดร 2 ตัว  ตัวแรกเปาเม็ดกาวตรงกลาง 
ตัวที่สองเปาปอกหุมดานขาง  จะใสสายไฟ
บนเคร่ืองตีนตะขาบ 
 

-นําสายไฟลงในถาดใสสายไฟ (Fixture) 
-ใชไดร 2 ตัว  ตัวแรกเปาเม็ดกาวตรงกลาง 
ตัวที่สองเปาปอกหุมดานขาง 
-ถาดใสสายไฟทาํการเล่ือนสายไฟผาน
บริเวณไดรเปาทั้งสองตัว 

-นําสายไฟลงในถาดใสสายไฟ (Fixture) 
-มอเตอรทํางานขับเคล่ือนแขนกลเคล่ือนที่
ผานบริเวณถาดลองสายไฟเพือ่ใหได
ชิ้นงานที่สมบูรณ 

ความ
เหมาะสมใน
การใชงาน 

สายไฟยาว มีความยุงยากเวลาใสสายไฟบน
เคร่ืองตีนตะขาบ 
 

เนื่องจากสายไฟมีความยาวประกอบกับทําที่
ละ50เสน จึงไมเหมาะสมที่จะใหสายไฟเปน
ตัวเคล่ือนที่ในการทํางาน 

เหมาะสมเนื่องจาก ไดรเปาลมรอนเปน
สวนเคล่ือนที่ทําใหไมเปนปญหาในเร่ืองชุด
สายไฟที่มีขนาดยาว 

ความ
ปลอดภัย 

 

เนื่องจากตีนตะคาบทําจากอลูมิเนียมจึงเก็บ
ความรอนทําใหพนกังานอาจเกิดอันตรายขึ้น
ได 

ตัวไดรอยูกับที่ ชุดใสสายไฟเปนสวนที่
เคล่ือนที่เอง 

ขณะที่ชุดไดรเปาลมรอนเคล่ือนที่ 
พนักงานไมไดเขาไปในบริเวณนั้น จึงทําให
ไมเกิดอุบัติเหตุแกพนักงาน   

หลักการย
ศาสตร 

พนักงานตองเอื้อมมือในการใสสายไฟแตละ
เสนบนตีนตะขาบ  

พนักงานนั่งใสสายไฟบนโตะทาํงานในทาทาง
ที่เหมาะสม จากนั้นคอยนําถาดเรียงสายไฟ
ไปที่ตัวเคร่ือง 

พนักงานนั่งใสสายไฟบนโตะทาํงานใน
ทาทางที่เหมาะสม จากนั้นคอยนําถาด
เรียงสายไฟไปที่ตัวเคร่ือง 

 
 

 
รูปท่ี 2: เคร่ืองลน Shrink tube ท่ีทําการออกแบและพัฒนาขึ้น 
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จากการปรับปรุงโดยการออกแบบเครื่องจักรก่ึงอัตโนมัติเพ่ือชวยในกระบวนการทํางานของพนักงานนั้น ทําให
สามารถลดความเม่ือยลาท่ีเกิดข้ึนกับพนักงานได โดยหลังปรับปรุง พบวาคาท่ีไดจากตาราง C คือ 2 หมายความวา ผล
การประเมินทาทางดังกลาวอยูในระดับ 1 ซ่ึงเปนทาทางท่ียอมรับได ดังแสดงในรูปท่ี 4 

  
 

 

รูปท่ี 3: การวิเคราะหความเสี่ยงของความเมื่อยลาในการทํางานกอนปรับปรุง 



 
 

 
 การออกแบบและพัฒนาเครื่องจักรก่ึงอัตโนมัติเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพในกระบวนการลนทอหุมสายไฟ 
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รูปท่ี 4: ผลคะแนนการประเมนิทาทางในแตละสวนโดยใชวิธีการ RULA หลังปรับปรุง 

 
 3) การปรับปรุงกระบวนการโดยการ จัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานใหกับพนักงาน โดยผูวิจัยไดจัดทําเวลา
มาตรฐานในการทํางาน เนื่องจากกอนปรับปรุงพนักงานทําการลนสายไฟแตละเสนโดยใชประสบการณและใชเวลาใน
การลนของพนักงานแตละคนไมเทากัน จึงทําใหไมมีเวลามาตรฐานในการทํางาน หลังการปรับปรุงโดยใชเครื่องจักร 
ทําใหสามารถกําหนดเวลามาตรฐานในการลนสายไฟได เนื่องจากการปรับปรุงในครั้งนี้ผูวิจัยไดทําการออกแบบเครื่อง
จึงไดจัดทํามาตรฐานการทํางาน ข้ันตอนการทํางานและข้ันตอนการใชเครื่องจักร ประกอบกับจัดทําแผนซอมบํารุง
เบื้องตน เพ่ือใหพนักงานตรวจสอบความผิดปกติท่ีอาจเกิดข้ึนกับเครื่องจักรเพ่ือลดการ break down ท่ีอาจเกิดข้ึน
และยืดเวลาการใชงานของเครื่องจักรได 
 

4. อภิปรายผลการศึกษา 

 จากการท่ีผูวิจัยไดทําการตรวจสอบยอดการสั่งซ้ือชุดสายไฟพบวา ชุดสายไฟ saic มีปญหาผลิตสินคาไมทันตอ
ความตองการของลูกคา ผูวิจัยจึงไดคนหาปญหาในกระบวนการผลิตชุดสายไฟ SAIC โดยการจับเวลาหารอบเวลาการ
ผลิต พบวากระบวนการลน shrink tube มีรอบเวลาสูงท่ีสุดและมีคาเกินระยะเวลาความตองการของลูกคา จากการ
วิเคราะหสาเหตุของปญหาพบวาพนักงานเกิดความเม่ือยลาในการทํางานในกระบวนการลนทอหุมสายไฟ 

 จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหา ผูวิจัยสามารถปรับปรุงกระบวนการลน shrink tube ไดโดย การออกแบบ
อุปกรณเครื่องมือท่ีสามารถลดความเม่ือยลากับพนักงานและจัดทํามาตรฐานการทํางานในกระบวนการ อีกท้ังเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการทํางานและลดรอบเวลาในการผลิต ผลการศึกษาพบวากอนปรับปรุงพนักงานใชเวลาในการลน 
shrink tube 23.49 นาที และจากการวิเคราะหโดยใชเทคนิค RULA พบวาเกิดความเสี่ยงในระดับท่ีจะตองปรับปรุง
โดยทันที หลังการปรับปรุงโดยผูวิจัยไดสรางเครื่องมืออุปกรณในการลน shrink tube ทําใหสามารถลดเวลาการ
ทํางานเหลือ  19.48 นาที  หรือสามารถลดเวลาลงได 4.01 นาที และสามารถลดความเสี่ยงท่ีเกิดข้ึนใหอยูในระดับท่ี
ยอมรับได 
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