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บทที ่1 

บทน ำ 

ปัจจุบันรถจักรยานยนต์เป็นปัจจัยห้าท่ีเพิ่มเข้ามาต่อการด ารงชีวิตของมนุษย์ ดังนั้ น

รถจกัรยานยนตจึ์งเป็นยานพาหนะท่ีคนไทยและคนทัว่ประเทศนิยมใชก้นัมาก เพราะใชไ้ดส้ะดวก 

รวดเร็ว และมีความคล่องตวัในการขบัข่ี อีกทั้งเป็นการประหยดัเวลา ประหยดัน ้ ามนั และราคาก็ไม่

แพงต่อผูซ้ื้อการท่ีปัจจุบนัเราได้อาศยัยานพาหนะ เคร่ืองจกัร หรือเคร่ืองทุ่นแรงต่าง ๆ มาอ านวย

ความสะดวกแก่มนุษยเ์ราจนถึงทุกวนัน้ี ลว้นแลว้แต่เกิดจากแนวคิดจินตนาการ และความสามารถ

ของมนุษยท่ี์มีวิวฒันาการความคิดในการประดิษฐ์ส่ิงท่ีเป็นนามธรรม ให้กลายเป็นรูปธรรมโดย

อาศยัแนวคิด ทฤษฎีต่าง ๆ บุคคลเหล่านั้นคือนกัวิทยาศาสตร์ เคร่ืองจกัร เคร่ืองยนตต่์าง ๆ ซ่ึงกว่า

จะมาเป็นรถยนต ์จกัรยานยนต ์และเคร่ืองจกัรยอ่มมีววิฒันาการประวติัความเป็นมาท่ียาวนาน 

 หลักในการท างานของเคร่ืองยนต์ซ่ึงเป็นจุดเร่ิมต้นท่ีสามารถท าให้รถจกัรยานยนต์วิ่ง

ออกไปได ้คือ น ้ ามนัเบนซินถูกท าให้ผสมกบัอากาศดว้ยเคร่ืองผสมน ้ ามนัเช้ือเพลิงกบัอากาศ หรือ

คาร์บูเรเตอร์ (Carbureter) จนกลายเป็นไอ แลว้ถูกส่งเขา้ไปในกระบอกสูบ และไอนั้นถูกแรงอดั

ของลูกสูบอดัจนเหลือปริมาตรนอ้ยลง เม่ือหวัเทียนจุดประกายไฟออกมาเผาไหมไ้อดงักล่าว ท าให้

เกิดการระเบิดในห้องเผาไหม ้จึงเกิดแรงดนัผลกัลูกสูบให้เคล่ือนลง จึงกลายเป็นพลงังานถ่ายทอด

ผา่นกลไกต่างๆไปขบัเคล่ือนลอ้ใหห้มุนไป ดงันั้นประเภทของรถจกัรยานยนตจึ์งแบ่งตามชนิดของ

เคร่ืองยนต์ไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ แบบ 2 จงัหวะ และแบบ 4 จงัหวะ มีส่วนประกอบท่ีส าคญัของ

รถจกัรยานยนตส่ี์ส่วนดว้ยกนั คือ  

1. ตวัถงัหรือโครงรถ  

2. เคร่ืองยนตแ์ละส่วนท่ีใชใ้นการขบัเคล่ือน  

3. ลอ้หนา้และลอ้หลงั  

4. ถงัน ้ามนั 

รถจกัรยานยนตท่ี์ผลิตข้ึนในประเทศไทยสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 แบบ คือ  

 แบบครอบครัว  
 แบบสปอร์ตครอบครัว 
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 แบบสปอร์ต  
รถจกัรยานยนต์แบบครอบครัวเป็นรถขนาดเล็กมีก าลังเคร่ืองยนต์น้อยมีการออกแบบ

รูปลกัษณ์เพื่อใหเ้หมาะและสะดวกส าหรับผูห้ญิงและเด็ก แบบสปอร์ตครอบครัวเป็นรถขนาดกลาง

มีก าลงัเคร่ืองยนตม์ากกวา่รถจกัรยานยนตแ์บบครอบครัว ส่วนแบบสปอร์ตมีก าลงัเคร่ืองยนต์มาก 

และมีถงัน ้ ามนัเบนซินติดอยู่ดา้นหน้าคนขบัโดยเช่ือมต่อกบัเบาะเป็นแบบท่ีเหมาะส าหรับผูช้าย 

และใชข้บัข่ีในระยะทางไกล  

1.1 ควำมเป็นมำของปัญหำ 

ในปัจจุบันมีรถจักรยานยนต์เข้ามาใช้บริการซ่อมปะยาง-เปล่ียนยางนอกและยางใน

รถจกัรยานยนต์เป็นจ านวนมากโดยประมาณ 20-30 คนัในแต่ละวนั รถจกัรยานยนต์ท่ีเขา้มาใช้

บริการเป็นส่วนมากคือการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตท่ี์เกิดการช ารุดจาก , การระเบิด , การถูก

ตะปู-เศษลวดและเศษแกว้หรือเศษของมีคมท่ิมต ายางจนแตก การเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต ์     

1 คนั จะใช้เวลาในการเปล่ียนโดยประมาณ   20-30 นาทีโดยประมาณ ดังนั้นการศึกษาน้ีจึงมี

วตัถุประสงคเ์พื่อเสนอแนวทางในการลดล าดบัขั้นตอนในการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต ์เพื่อลด

ระยะเวลาในการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตใ์หร้วดเร็วข้ึนจาก 20-30 นาที ใหเ้หลือ 10-15 นาที 
 

สาเหตุการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตล่์าชา้พอสรุปไดด้งัน้ี 
 

 การถอดน๊อตล๊อคท่อไอเสียและถอดน๊อตล๊อคลอ้ออกจากตวัรถจกัรยานยนต ์

 การถอดท่อไอเสียออกจากตวัรถจกัรยานยนต ์

 การถอดเอาลอ้ออกจากตวัรถจกัรยานยนต์ 

 ยางนอกเส่ือมคุณภาพ/ยางนอกแขง็งดัยางออกยาก 

 การลูบตรวจเช็คภายในของยางนอกเพื่อหาเศษของมีคมต่างๆ 

 ยางนอกเสียรูปท าใหเ้ติมลมยางไม่ข้ึนขอบกระทะลอ้ 

 การประกอบลอ้กลบัเขา้ไปในตวัรถจกัรยานยนต์ 

 การประกอบท่อไอเสียกลบัเขา้ไปในตวัรถจกัรยานยนต ์

 การประกอบล๊อคน๊อตลอ้และล๊อคน๊อตท่อไอเสียกลบัเขา้ตวัรถจกัรยานยนต ์

 สาเหตุอ่ืนๆ เช่น อาการเม่ือยลา้สะสม , ร่างกายไม่ค่อยพร้อม , ช่างติดธุระ 



3 
 

 

1.2 วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำ 

วตัถุประสงคข์องการศึกษามีดงัน้ี 

1. ศึกษารายละเอียดเก่ียวกบัขั้นตอนและวธีิการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต ์

2. ศึกษาการเกิดปัญหาของสาเหตุท่ีท าใหเ้ปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตล่์าชา้ 

 3.ก าหนดวธีิการลดล าดบัขั้นตอนและการลดระยะเวลาในการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต ์ 

1.3 ขั้นตอนกำรศึกษำ 

ขั้นตอนการศึกษามีดงัน้ี 

1. ศึกษารายละเอียดเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัขั้นตอนและวิธีการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์

YAMAHA MIO 2007 

 2. ศึกษาปัญหาของสาเหตุท่ีท าใหเ้ปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตล่์าชา้ 

3. ท าการจบัเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอนของการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต ์

     ทั้ง 2 กรณี 

 4. ก าหนดเปรียบเทียบวดัผลวธีิการท างานและสรุปผลการจบัเวลาการท างานของการ     

     เปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต ์YAMAHA MIO 2007 ทั้ง 2 กรณี 

1.4 ขอบเขตของกำรศึกษำ 

ขอบเขตของการศึกษามีดงัน้ี 

1. ใชร้ถจกัรยานยนต ์YAMAHA MIO 2007 ในศึกษาขั้นตอนการเปล่ียนยางใน 

     รถจกัรยานยนต ์

 2. การเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตมี์ 2 กรณี คือ กรณีการเปล่ียนยางในแบบนอกตวั   

     รถจกัรยานยนตก์รณีไม่ลดขั้นตอน และกรณีการเปล่ียนยางในแบบในตวั          

     รถจกัรยานยนตเ์ป็นกรณีลดขั้นตอน 

 3. ท าการจบัเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอนของการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต ์

     ทั้ง 2 กรณี 
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1.5 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 

ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บมีดงัน้ี 

1.ไดรั้บความรู้และรายละเอียดเก่ียวกบัขั้นตอนและวธีิการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต ์

 2. ไดรั้บรู้เก่ียวกบัปัญหาของสาเหตุท่ีท าใหเ้ปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตล่์าชา้ 

 3. สามารถเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์ไดเ้พิ่มข้ึนจากเดิม 1 คนัเป็น 2 คนัในระยะเวลา

     เท่าเดิม 



 
 

 

บทที ่2 

ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูว้ิจ ัยมุ่งศึกษาเก่ียวกับการลดล าดับขั้นตอนในการเปล่ียนยางใน

รถจกัรยานยนต์ เพื่อลดระยะเวลาในการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์ให้รวดเร็วข้ึน การซ่อม

รถจกัรยานยนต ์คือ การซ่อมบ ารุงรักษารถจกัรยานยนตเ์บ้ืองตน้มีส่วนประกอบการซ่อมแซมส่วน

ท่ีสึกหรอโดยส่วนหลกัๆ คือ การเปล่ียนถ่ายน ้ ามนัเคร่ือง-เฟืองทา้ย , เปล่ียนหัวเทียน , เปล่ียนผา้

เบรกหนา้-หลงั , เปล่ียนหลอดไฟหนา้-ไฟทา้ย , เปล่ียนหลอดไฟเล้ียวซา้ยขวาหนา้-หลงั , เปล่ียนไส้

กรอง , เปล่ียนยางนอก , เปล่ียนยางใน ,        เปล่ียนแบตเตอร่ี , เติมลมยาง ,  และอ่ืนๆ เป็นตน้ 

ส่วนประกอบต่างๆเหล่าน้ีเป็นส่วนประกอบเบ้ืองตน้ของการซ่อมบ ารุงรักษารถจกัรยานยนต์จาก

การใชร้ถจกัรยานยนตใ์นชีวิตประจ าวนั โดยมีทฤษฎีและเอกสารขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อเป็นพื้นฐาน

และเพื่อใหบ้รรลุวตัถุประสงคด์งัน้ี 

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

 1. ประวติัรถจกัรยานยนต ์

 2. กระบวนการผลิตรถจกัรยานยนต ์

 3. ประเภทรถจกัรยานยนต ์

 4. หลกัการท างานของเคร่ืองยนต ์

 5. รายการซ่อมแซมส่วนท่ีสึกหรอเบ้ืองตน้ของรถจกัรยานยนต ์

 6. ทฤษฎีท่ีน ามาใช ้

 7. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 2.1.1 ประวตัิรถจักรยานยนต์ 

 ต้นก าเนิดรถจักรยานยนต์ 

รถมอเตอร์ไซค์คนัแรกของโลกถือก าเนิดข้ึนมาในโลกแห่งวิศวกรรม โดยมาเป็นเวลา

เดียวกบัรถยนต์ ท่ีใช้พลงัขบัเคล่ือนแบบสันดาปภายในทัว่ไปเพียงแต่ว่ารูปทรงในระยะแรกตอ้ง

อาศยัรถพ่วงเขา้มาช่วยพ่วงเป็นลอ้ท่ี 3 เพื่อการทรงตวัดีข้ึนโดยระยะแรกนั้น เจมส์ วตัต์ ไดส้ร้าง

เคร่ืองจกัรไอน ้าข้ึนมา เป็นตวัตน้แบบท าให้มีก าลงัขบัเคล่ือน ซ่ึงมีช้ินส่วนขนาดค่อนขา้งใหญ่ และ
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มีน ้าหนกัมากจนท าใหมี้ขีดจ ากดัในการใชง้านของเคร่ืองยนตช์นิดน้ี  จึงถูกน าไปใชใ้นยานพาหนะ

ขนาดใหญ่เพื่อให้เกิดการสมดุลในน ้ าหนกัท่ีค่อนขา้งมากของตวัตน้ก าลงัเช่นรถจกัรไอน ้ าท่ีเราคุน้

ตามาแต่ยคุบุกเบิก หรือเรือกลไฟท่ีเราเคยใชง้านเพื่อขนถ่ายสินคา้  

ในช่วงปลาย ค.ศ. 1884 เป็นคร้ังแรกท่ีมีการน าเสนอผลงาน “พิมพเ์ขียว” แสดงให้เห็นถึง

การท างานของเคร่ืองยนต์สันดาปภายในขนาดเล็กท่ีจะมีการพฒันาส าหรับการน ามาติดตั้งใน

รถจกัรยานยนตเ์ป็นคร้ังแรก โดยทุนสนบัสนุนของมหาเศรษฐีชาวองักฤษช่ือ Edward Butler โดย

ได้สร้างเคร่ืองยนต์ ท่ีใช้คาบู เรเตอร์เป็นตวัผสมอากาศเป็นคร้ังแรกโดยใช้คอยล์จุดระเบิดเป็น

ตวักระตุน้ให้เกิดการสันดาปภายในห้องเผาไหมใ้นเวลาดงักล่าวนั้น เคร่ืองยนตแ์บบ 4 จงัหวะของ 

OTTO ซ่ึงท าการวจิยัอยูโ่ดยทางประเทศเยอรมนี ก็ตั้งความหวงัในการสร้างรถจกัรยานยนตค์นัแรก

ดว้ยทีมงานของ Gottlieb Daimler และ Karl Benz ซ่ึงต่อมาทั้งคู่สามารถสร้างไดส้ าเร็จ แต่เสียดายท่ี

รถตน้แบบถูกไฟไหมไ้ปพร้อมๆกบัโรงงานในปี ค.ศ. 1903 

ในช่วงปี ค.ศ. 1892 เฟลิกซ์ ธีโอดอร์ มิลเลอร์ นกัคน้ควา้ชาวองักฤษไดน้ าเอาเคร่ืองยนต์

แบบ5สูบ (ในวงกาวศิวกรรมยานยนตเ์รียกกนัวา่สูบดาว) ส่งก าลงัโดยตรงจากห้องขอ้เหวี่ยงลงสู่ดุม

ของวงล้อโดยตรงโดยมิลเลอร์ตั้งช่ือรถของเขาว่าStellarซ่ึงมีความหมายว่าดวงดาว ด้วยเหตุท่ีว่า

โรงงานอุตสาหกรรมยานยนตใ์นประเทศองักฤษยุคบุกเบิกในปลายศตวรรษท่ี 18 Mr. John Boyd 

Dunlop ซ่ึงเป็นบุตรชายของบริษทัผูผ้ลิตยางดนัลอปไดเ้ขา้มามีบทบาทเสริมในดา้นการผลิตยาน

ยนต์ท าให้การวิจยันั้นมีประสิทธิภาพมากข้ึนในประเทศอิตาลี Mr. Enrico Bernardi ไดน้ าเอา

เคร่ืองยนตต์ดัหญา้มาเป็นตวัตน้ก าลงัขบั-ผลกัดนัให้รถจกัรยานธรรมดา กลายเป็นรถมอเตอร์ไซค์

ไดส้ าเร็จเป็นคนแรกของประเทศอิตาลีในช่วงปีค.ศ.1893 โดยเคร่ืองยนตช์นิดน้ี ให้แรงมา้สุทธิเพียง

คร่ึงแรงมา้ ท่ีรอบเคร่ือง 280-500 รอบ/นาที 

เม่ือผา่นไปอีก 2 ปี การพฒันาเคร่ืองยนตข์นาดเล็ก เพื่อน ามาติดตั้งในพาหนะระดบัยอ่ย ก็

ไดส้ าเร็จข้ึน โดย Mr. De Dion สามารถน าเอาเคร่ืองยนต ์แบบสูบเด่ียว 4 จงัหวะลงมาติดตั้งในรถ 3 

ลอ้ขนาดเล็กไดส้ าเร็จโดยเคร่ืองยนตต์น้แบบชุดน้ี ยงัไม่มีคาบูเรเตอร์ แต่ใชก้รรมวิธีในการดึงเอาไอ

ระเหยจากน ้ ามนัเบนซิน ป้อนเขา้ไปในห้องเผาไหมใ้นจงัหวะดูด ส่วนผูท่ี้สร้างระบบจุดระเบิด

ส าหรับใชก้ระตุน้จงัหวะงานของหวัเทียน คือ Mr. Robert Bosch ซ่ึงต่อมาไดพ้ฒันาระบบไฟฟ้าทุก

ชนิดเพื่อใช้ในอุตสาหกรรมยานยนต์จนกลายเป็นบริษทัยกัษ์ใหญ่ของวงการรถยนต์และพาหนะ
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เกือบทุกชนิดไปในปลายศตวรรษท่ี 19 จนถึงยุคปัจจุบนั ส่วนรถจกัรยานยนตท่ี์ใชว้งลอ้เด่ียวและ

สามารถผลิตลงสู่ตลาดโลกไดส้ าเร็จ โดยไดผ้ลิตกนัอยู่หลายประเทศ เช่น องักฤษ เยอรมนี อิตาลี 

และฝร่ังเศส ทางดา้นประเทศเยอรมนี เป็นผลงานของ เดมเลอร์ และเบนซ์ ก่อนท่ีจะยุบตวัลงใน

ระหวา่งสงครามโลกคร้ังท่ี 1 เน่ืองจากตอ้งปรับผงัของโรงงานให้เขา้กบัสถานการจึงตอ้งเปล่ียน

แผนมาสร้างยุทธปัจจัยต่างๆ เพื่อสนับสนุนกองทัพ ส่วนทางด้านอังกฤษมีผลงานเด่นของ 

“Raleigh” ท่ีเร่ิมผลิตรถจกัรยานขายเป็นอุตสาหกรรมมาก่อน แลว้จึงน าเคร่ืองยนตม์าติดตั้งเอาไวท่ี้

แผงคอหนา้รถจกัรยานในปี ค.ศ. 1899 ดว้ยรูปทรงท่ีค่อนขา้งสมบูรณ์แบบในยคุนั้น 

จากยคุ 1900 มาจนถึง 2004 นบัเป็นเวลากวา่ 100 ปีเศษ ท่ีวงการอุตสาหกรรมยานยนตก์า้ว

เดินต่อมาดว้ยแนวความคิดอนัหลากหลาย ของวิศวกรหลายชาติ และหลายประเทศ รวมมาถึงชน

ชาติญ่ีปุ่นหน่ึงเดียวในเอเชียท่ีเร่ิมกา้วเขา้สู่วงการผลิตรถลงสู่ตลาดโลกในช่วงหลงัของปี ค.ศ. 1950 

ช่ือของรถจากประเทศญ่ีปุ่น ก็เร่ิมดบัรัศมี แนวความคิดเดิมๆ ของบริษทัยกัษใ์หญ่ของทวีปยุโรปลง

อยา่งส้ินเชิงและแน่นอนวา่ช่ือของ ฮอนดา้ ยามาฮ่า ซูซูกิ และคาวาซากิ คือ 4 ในกระแสของความ

นิยมในระดบัสูงสุดท่ียงัเหลือผูผ้ลิตรถจกัรยานยนตล์งป้อนตลาดโลกอยูเ่พียงไม่ก่ีแห่ง จากจ านวน

เกือบ 100 ยีห่อ้ท่ีมีการผลิตรถในยคุก่อน สงครามโลกคร้ังท่ีสองจะสงบลง 

รถจกัรยานยนตส์มยัแรกๆ ท่ีเขา้มาในประเทศไทย ไดแ้ก่ บีเอ็มดบับลิว ฮาร์เลย ์เดวิดสัน 

ไทรอมัพ ์จนกระทัง่เม่ือรถจกัรยานยนตจ์ากญ่ีปุ่น เร่ิมเขา้ตลาดเมืองไทยจนปัจจุบนัน้ี เราจะเห็นแต่

รถจกัรยานยนตจ์ากประเทศญ่ีปุ่นเป็นส่วนมาก ส่วนรถจกัรยานยนตจ์ากประเทศยุโรป ก็ยงัมีอยูแ่ต่

มีราคาท่ีแพง กวา่มาก อะไหล่หายากจึงมีผูส้นใจเฉพาะผูท่ี้รักรถจกัรยานยนตจ์ากยุโรปจริงๆ และผู ้

ท่ีมีก าลงัเงินในการซ้ือเท่านั้นแต่ในปัจจุบนัมีคู่แข่งหลากหลายบริษทัท าให้ราคานั้นถูกลงมามากท า

ให้คนทัว่ไปสามารถซ้ือรถไดม้ากข้ึนโดยสามารถซ้ือแบบผอ่นก็ไดแ้ละยงัมีของสมนาคุณมากมาย

อีกดว้ย 

 การววิฒันาการของรถจักรยานยนต์ 

 การวิวฒันาการของรถจกัยานยนต์ เร่ิมตั้งแต่ศตวรรษท่ี 17พลงังานท่ีใช้ในการขบัเคล่ือน

ไดแ้ก่ ไอน ้ า รถท่ีออกแบบมามีขนาดใหญ่ ต่อมาในศตวรรษท่ี 18 จึงเร่ิมมีการปรับปรุงให้มีขนาด

เล็กลง และในศตวรรษท่ี  19 ได้มีการสร้างถนนให้ เพียงพอกับจ านวนของรถยนต์และ

รถจกัรยานยนตท่ี์เพิ่มมากข้ึน 
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ในปี พ.ศ. 2419 ดร. ออตโต (Dr. Otto) ชาวเยอรมนัไดส้ร้างเคร่ืองยนต ์4 จงัหวะเผาไหม้

ภายในข้ึน ซ่ึงก็คือเคร่ืองยนต ์4 จงัหวะในปัจจุบนัน้ี และเช้ือเพลิงท่ีใชใ้นการเผาไหม ้คือเช้ือเพลิงท่ี

มีส่วนประกอบของไฮโดรคาร์บอน (น ้ ามันดิบท่ีน ามากลั่นเป็น น ้ ามันเบนซิน น ้ ามันก๊าด        

น ้ามนัดีเซล) 

เคร่ืองยนต์ท่ี ดร.ออตโต คิดข้ึนมีวฏัจกัรการท างาน 4 คร้ังครบรอบการท างาน คือ (1) 

จงัหวะดูด (2) จงัหวะอดั (3) จงัหวะระเบิดหรือก าลงั (4) จงัหวะคาย และเป็นเคร่ืองยนตท่ี์จะเกิด

การเผาไหมไ้ดก้็โดยการจุดประกายไฟ เช้ือเพลิงท่ีใชเ้ป็นเช้ือเพลิงชนิดเบา เช่น น ้ามนัเบนซิน 

 รถจักรยานยนต์คันแรกของโลก 

ประวติัรถจกัรยานยนต์คนัแรกของโลก เป็นการออกแบบวสัดุท าจากไม ้Aug. 30 1885                

Mr. Gottlieb Daimler ไดส้ร้างรถจกัรยานยนตค์นัแรกในโลกเป็นวิศวกรชาวเยอรมนีผูคิ้ดประดิษฐ์

รถยนตท่ี์ใชเ้คร่ืองยนตแ์ทนการใชม้า้เทียมไดเ้ป็นคร้ังแรก ขอ้มูลรถจกัรยานยนตค์นัแรกในโลกคนั

น้ีมีช่ือวา่ "Reitwagen" เป็นภาษาเยอรมนี แปลวา่ "riding car" หรือ รถข่ี มีเคร่ืองยนตส์ันดาษภายใน

แบบหน่ึงสูบ ส่ีจงัหวะ ท่ีเรียกวา่ Otto-cycle engine เคร่ืองยนตมี์ความเร็วรอบ 264 CCM เคร่ืองยนต์

มีก าลงั 0.5 แรงมา้        ท  าความเร็วสูงสุดได ้12 กิโลเมตรต่อชัว่โมง ตวัโครงรถท าจากไม ้รถหนกั 

90 กิโลกรัมมีลอ้มหนา้ และหลงัขนาด 1030 มิลลิเมตร 

รูปที ่2.1 รถจกัรยานยนตค์นัแรกของโลก 
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รถจกัรยานยนตค์นัแรกของโลกถูกออกแบบและสร้างโดยนกัประดิษฐ์ชาวเยอรมนี ท่ีช่ือ         

ก็อตตลี์บ เดมเลอร์ (Gottlieb Daimler) จดสิทธิบตัรเม่ือวนัท่ี 29 สิงหาคม ปี พ.ศ. 2428 (ค.ศ. 1885)            

ซ่ึงต่อมาได้รับการพฒันาให้เป็นรถส าหรับใช้ในสงครามโลกคร้ังท่ีหน่ึง อย่างไรก็ตาม ถา้จะนับ

ยานพาหนะสองลอ้ท่ีขบัเคล่ือนดว้ยพลงัไอน ้ าว่าจกัรยานยนต์แลว้ ไดเ้กิดข้ึนท่ีสหรัฐอเมริกาในปี 

พ.ศ. 2410 (1867) โดย Sylvester Howard Roper จาก Massachusetts 

ในปี พ.ศ. 2437 (ค.ศ. 1894) Hildebrand & Wolfmüller ออกจ าหน่ายจกัรยานยนต์เพื่อ

การคา้เป็นคร้ังแรก โดยปรับปรุงการเผาไหมภ้ายในเคร่ืองยนตใ์ห้ดีข้ึน จนกระทัง่สงครามโลกคร้ัง

ท่ีหน่ึง ผูผ้ลิตจกัรยานยนตม์ากท่ีสุดเห็นจะเป็น อินเดีย ผลิตจกัรยานยนต์จ  านวนสองหม่ืนคนัต่อปี 

โดยในปี 1920 ฮาร์ลีย-์เดวิดสัน ผลิตจกัรยานยนต์เพื่อขายมากกว่า 67 ประเทศ จนกระทัง่ปี พ.ศ. 

2471 (ค.ศ. 1928) DKW ไดกุ้มตลาดใหญ่ไว ้

หลงัสงครามโลกคร้ังท่ีสอง BSA Group เป็นผูผ้ลิตใหญ่ ผลิตจกัรยานยนต ์75,000 คนัต่อปี

ในทศวรรษท่ี 50 และบริษทัจากเยอรมนี Motorenwerke AG เป็นผูผ้ลิตมากท่ีสุดตั้งแต่ปี พ.ศ. 2498 

(ค.ศ. 1955) ถึง ทศวรรษท่ี 70 

ปัจจุบนั บริษทัจากญ่ีปุ่น อยา่ง ฮอนดา้ คาวาซากิ ซูซูกิ และยามาฮ่า ไดมี้อิทธิพลต่อวงการ

จกัรยานยนต ์ในขณะท่ีในอเมริกา ฮาร์ลีย-์เดวิดสัน ก็ยงัคงรักษาระดบัความนิยมไวไ้ด ้ทางฝ่ังยุโรป

ก็มี ดูคาติ-จากอิตาลี บีเอ็มดบัเบิลยู-จากเยอรมนั และ ไทรอมัพ์-จากองักฤษ ซ่ึงในส่วนของบริษทั

ไทยนัน่ก็มี เช่น ไทเกอร์, บ๊ิกบูล, สตาเลียน, แพล็ททินมั และ จีพีเอ็กซ์ เรสซ่ิง นอกจากน้ียงัมีกลุ่มผู ้

ช่ืนชมรถประเภทสกตูเตอร์ ในกลุ่มเล็ก ๆ ท่ีไดรั้บความนิยมไปทัว่โลกเช่นกนั 

รูปที ่2.2 Mr. Gottlieb Daimler วศิวกรชาวเยอรมนีผูคิ้ดประดิษฐร์ถจกัรยานยนตค์นัแรกในโลก 
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 การผลติรถจักรยานยนต์ในประเทศไทย 

 การผลิตรถจกัรยานยนต์ในประเทศไทยไดเ้ร่ิมข้ึนเม่ือปี พ.ศ. ๒๕๐๗ โดย ดร. ถาวร พร

ประภาไดก่้อตั้งโรงงานประกอบรถจกัรยานยนตข้ึ์นเป็นแห่งแรก โดยใชช่ื้อวา่ บริษทัสยาม ยามาฮ่า 

จ  ากดั ตั้งอยูท่ี่จงัหวดัสมุทรปราการ การผลิตในระยะเร่ิมแรก มีการใชช้ิ้นส่วนประกอบท่ีผลิตข้ึนเอง

ภายในประเทศเพียงบางส่วน แต่หลายชนิดตอ้งน าเขา้มาจากต่างประเทศ ต่อมาไดมี้การปรับปรุง

คุณภาพและมาตรฐานของช้ินส่วนประกอบ จนสามารถแข่งขนักบัต่างประเทศได ้ท าให้มีการใช้

ช้ินส่วนอ่ืนๆ ท่ีผลิตในประเทศเพิ่มมากข้ึนเป็นล าดบั จนถึงขณะน้ี การผลิตรถจกัรยานยนตส์ามารถ

ใชช้ิ้นส่วนท่ีผลิตไดเ้องภายในประเทศมากถึงร้อยละ ๙๐ แต่ก็ยงัมีช้ินส่วนประกอบท่ียงัตอ้งน าเขา้

จากต่างประเทศ เช่น อุปกรณ์พิเศษทางดา้นระบบไฟฟ้า ป๊ัมน ้ามนัหล่อล่ืนอตัโนมติั มอเตอร์สตาร์ท 

(Starting Motor) 

รูปที ่2.3 โรงงานผลิตรถจกัรยานยนตข์องบริษทัสยาม ยามาฮ่า จ  ากดั ในปี พ.ศ. 2516 

รูปที ่2.4 ดร.เกษม-คุณหญิงพรทิพย ์ณรงคเ์ดช นอ้มเกลา้ฯถวายรถจกัรยานยนต ์                                        

แด่พระบาทสมเด็จพระเจา้อยูห่วั เพื่อใชใ้นกิจการส่วนพระองค ์
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2.1.2 กระบวนการผลติรถจักรยานยนต์ 

 กระบวนการผลติช้ินส่วนเคร่ืองยนต์ 

1. การทุบขึน้รูป  

ท าโดยตดัเหล็กตามขนาดท่ีก าหนด แลว้น ามาอบความร้อนให้อ่อนตวั ก่อนท่ีจะทุบข้ึนรูป

ในแม่พิมพ ์โดยใชเ้คร่ืองป๊ัม เช่น การท าเพลาขอ้เหวีย่ง เฟืองเกียร์ 

2. การหล่อขึน้รูป  

ท าโดยน าเหล็กหรืออะลูมิเนียมมาหลอมละลาย แลว้เทน ้ าโลหะในแบบแม่พิมพ ์เช่น การ

ท าเส้ือสูบ และฝาสูบ 

3. การฉีดอะลูมิเนียมขึน้รูป  

ท าโดยฉีดอะลูมิเนียมเหลวเขา้ไปในแบบ แลว้ปล่อยให้แบบเยน็ตวั เช่น การท าเส้ือเกียร์ ฝา

ครอบเคร่ือง 

ขั้นต่อไป น าช้ินส่วนก่ึงส าเร็จรูปท่ีไดจ้ากขั้นตน้มากลึงผิวข้ึนรูป โดยน าวตัถุดิบต่างๆ มา

ผา่นเคร่ืองจกัรข้ึนรูป ซ่ึงอาจเป็นเคร่ืองกลึง เคร่ืองกดัโลหะ เคร่ืองเจียระไน เคร่ืองชุบผิวแข็ง และ

เคร่ืองเจาะตามแบบท่ีก าหนด แลว้ตรวจสอบขนาดและคุณภาพ  

เม่ือผ่านขั้นตอนท่ีสองแล้ว ช้ินส่วนต่างๆ จะถูกส่งเขา้ประกอบเป็นเคร่ืองยนต์ ส าหรับ

รถจกัรยานยนตต่์อไป 

  2.1.2.1 กระบวนการผลติช้ินส่วนโครงรถจักรยานยนต์หรือตัวถัง 

ช้ินส่วนหลายช้ิน ผลิตโดยกระบวนการป๊ัมข้ึนรูป ซ่ึงมีหลายขั้นตอน โดยใชแ้ม่พิมพห์ลาย

ชนิด เร่ิมด้วยการตดัรูปร่างคร่าวๆ ข้ึนรูป ตดัขอบ และเจาะรู จนไดช้ิ้นส่วนส าเร็จรูป ตามแบบท่ี

วศิวกรก าหนด 

ช้ินส่วนท่ีผา่นการป๊ัมข้ึนรูปแลว้ จะถูกน าไปเช่ือมประกอบตามแบบเป็นชุดๆ ดว้ยอุปกรณ์

ท่ีเรียกว่า จ๊ิกเช่ือม ต่อจากนั้ น ช้ินส่วนบางช้ิน ท่ีผ่านขั้นตอนการเช่ือมแล้ว จะถูกน าไปเข้า

กระบวนการชุบเคลือบผวิ ดว้ยนิกเกิล และโครเมียม เพื่อป้องกนัสนิม และเพื่อใหส้วยงามสะดุดตา 

ขั้นต่อไปเป็นกระบวนการพ่นสี โดยน าช้ินส่วนโลหะท่ีส าเร็จรูปจากการเช่ือมแลว้บางช้ิน 

เช่น ตวัถงัรถ ท่อไอเสีย ถงัน ้ามนั รวมทั้งช้ินส่วนพลาสติก เช่น ฝาครอบต่างๆ มาพ่นสี เพื่อป้องกนั

สนิม และเพื่อใหมี้สีสันสวยงาม กระบวนการพน่สีมีทั้งหมด 7 ขั้นตอน เร่ิมตั้งแต่ท าความสะอาดผิว 
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พน่สี และติดสติกเกอร์ เพื่อความสวยงาม และความคงทนของสีผิว จากนั้นส่งช้ินส่วนไปประกอบ

เป็นรถจกัรยานยนตบ์นสายพานล าเลียง ซ่ึงเป็นขั้นตอนสุดทา้ย 

  2.1.2.2 กระบวนการประกอบเคร่ืองยนต์เข้ากบัตวัถังเป็นรถจกัรยานยนต์ ส าเร็จรูป 

เคร่ืองยนต์ส าเร็จรูป จะถูกประกอบเข้ากับตวัถัง และอุปกรณ์ส่วนประกอบอ่ืนๆ บน

สายพานการผลิต และจะถูกตรวจสอบคุณภาพทุกคนั โดยตรวจความเรียบร้อยภายนอก การท างาน

ของเคร่ืองยนต ์ระบบไฟฟ้า ระบบเบรก ระบบบงัคบัเล้ียว และการควบคุมมลพิษจากไอเสีย ก่อนท่ี

จะส่งไปตรวจสอบคุณภาพ จากหน่วยงานควบคุมคุณภาพ แลว้บนัทึกหมายเลขของเคร่ืองยนต ์และ

เก็บประวติัไวท้ั้งหมด เพื่อประโยชน์ในการสอบทวนกลบัถา้จ าเป็น จากนั้น จึงส่งรถจกัรยานยนตท่ี์

ผลิตได ้ไปยงัผูจ้  าหน่ายทัว่ทุกภาคของประเทศต่อไป 

 2.1.2.3 กระบวนการผลติเคร่ืองยนต์รถจักรยานยนต์ 

การผลิตเคร่ืองยนตร์ถจกัรยานยนต ์จะแบ่งออกเป็นขั้นตอนต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 

 การเตรียมวัตถุดิบ และช้ินส่วน ส าหรับการผลิตช้ินส่วนเคร่ืองยนต์รถจักรยานยนต์ ช้ินส่วน

วตัถุดิบทีใ่ช้ในการผลติช้ินส่วนเคร่ืองยนต์รถจักรยานยนต์นีม้ีหลายชนิดด้วยกันคือ  

1. ช้ินส่วนวตัถุดิบท่ีใชส้ าหรับการผลิตเบ้ืองตน้ หรือวตัถุดิบก่ึงส าเร็จรูป ไดแ้ก่  

ก. กระบวนการทุบข้ึนรูป  

โดยการตัดเหล็กตามขนาดท่ีก าหนด มาข้ึนรูปในแม่พิมพ์ ซ่ึงได้รับการออกแบบมา

โดยเฉพาะ โดยใชเ้คร่ืองป๊ัม วตัถุดิบท่ีผา่นขั้นตอนน้ี ไดแ้ก่ เพลาขอ้เหวีย่ง เฟืองเกียร์ต่างๆ เป็นตน้  

ข. กระบวนการหล่อข้ึนรูป  

โดยการหลอมละลายเหล็กหรืออะลูมิเนียม และเทน ้ าโลหะลงในแบบแม่พิมพ์ เม่ือน ้ า

โลหะเยน็ตวั ก็จะไดช้ิ้นส่วนตามท่ีตอ้งการ วตัถุดิบท่ีผา่นขั้นตอนน้ี ไดแ้ก่ เส้ือสูบ ฝาสูบ เป็นตน้  

ค. กระบวนการฉีดอะลูมิเนียม  

โดยการฉีดอะลูมิเนียมเหลวเขา้ไปในแบบ เม่ือน ้ าโลหะเยน็ตวั ก็จะไดช้ิ้นงานท่ี ตอ้งการ 

วตัถุดิบท่ีผา่นขั้นตอนน้ี ไดแ้ก่ เส้ือเกียร์ ฝาครอบเคร่ือง เป็นตน้  

2. ช้ินส่วนวตัถุดิบชนิดท่ีเป็นช้ินส่วนมาตรฐาน เช่น สกรูนทั ตลบัลูกปืน แหวนสปริง ฯลฯ 

ซ่ึงช้ินส่วนเหล่าน้ีจดัหาตามแบบท่ีก าหนด เพื่อส่งเขา้กระบวนการประกอบเคร่ืองยนตต่์อไป  
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3. ช้ินส่วนวตัถุดิบชนิดท่ีเป็นช้ินส่วนส าเร็จรูป จากผูผ้ลิตช้ินส่วนอ่ืนภายนอกโรงงาน ซ่ึง

ผูผ้ลิตรถจกัรยานยนต์ไม่จ  าเป็นตอ้งลงทุนผลิตเอง เช่น ชุดจานไฟ สายยาง หัวเทียน คาร์บูเรเตอร์ 

ปะเก็น ลูกสูบ ฯลฯ ช้ินส่วนเหล่าน้ีจะถูกจดัหา และผา่นการตรวจสอบตามมาตรฐานท่ีก าหนด ก่อน

จะถูกส่งเขา้กระบวนการประกอบเคร่ืองยนตต่์อไป  

 การผลติช้ินส่วนเคร่ืองยนต์รถจักรยานยนต์  

หลงัจากท่ีเตรียมวตัถุดิบต่างๆ แลว้ ขั้นตอนการผลิตท่ีส าคญัคือ กระบวนการกลึงผิวข้ึนรูป 

โดยการน าวตัถุดิบมาผา่นกระบวนการผลิตต่างๆ ซ่ึงมีเคร่ืองจกัรหลายๆ ประเภท อยูใ่นสายการผลิต 

นั้น เช่น  

ก. เคร่ืองกลึง  

ข. เคร่ืองกดัโลหะ  

ค. เคร่ืองเจียระไน  

ง. เคร่ืองชุบผวิแขง็  

จ. เคร่ืองเจาะ  

โดยสายการผลิต จะถูกออกแบบตามขั้นตอนกระบวนการผลิตของแต่ละช้ินส่วน และตอ้ง

ผา่นขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ ตามท่ีก าหนดไวใ้นขั้นตอนสุดทา้ย ตวัอย่างเช่น สายการผลิต

เพลาขอ้เหวีย่ง และสายการผลิตเส้ือสูบ เป็นตน้  

 การประกอบเคร่ืองยนต์รถจักรยานยนต์  

หลงัจากท่ีช้ินส่วนต่างๆ ไดผ้า่นการตรวจสอบคุณภาพตามท่ีก าหนดแลว้ ช้ินส่วนจะถูกจดัตาม

สูตรก าหนดของการผลิตของเคร่ืองยนตแ์ต่ละชนิด และถูกส่งเขา้สายการประกอบ (Engine Assembly 

Line) ตามจุดท่ีก าหนด โดยพนกังานประกอบจะท าการประกอบเคร่ืองยนตต์ามขั้นตอน มาตรฐานท่ี

ก าหนด ดงัต่อไปน้ี 

 อดัลูกปืนเขา้กบัเส้ือเกียร์ 

 ประกอบชุดเฟืองเกียร์ 

 ประกอบชุดเพลาขอ้เหวีย่ง 

 ประกอบชุดป๊ัมน ้ามนัหล่อล่ืน 

 ประกอบชุดครัทช์ 
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 ประกอบชุดจานไฟ 

 ประกอบชุดคนัสตาร์ท 

 ปิดฝาครอบเคร่ืองดา้นขา้ง 

 ประกอบลูกสูบ เส้ือสูบ ฝาสูบ 

 เติมน ้ามนัเคร่ือง 

 ตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 

 ติดเคร่ืองจริง 

 กระบวนการป๊ัมขึน้รูปโลหะ (Pressing Process) 

องคป์ระกอบในการป๊ัมข้ึนรูปช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี  

1. เคร่ืองป๊ัม 

 ขนาด 60 - 300 ตนั 

 แบบใชน้ ้ามนัขบัดนั 

 แบบใชข้อ้เสือ 

2. แม่พิมพ ์

 ท าดว้ยโลหะแขง็แรง 

 เป็นตวักดแผน่เหล็กใหเ้กิดเป็นรูปร่างช้ินส่วนตามท่ีตอ้งการ 

3. แผน่เหล็กกลา้ 

 มีความหนาตั้งแต่ 0.8 - 2.3 มม. 

 มีทั้งชนิดแบบแผน่และชนิดเป็นท่อเหล่ียมและกลม 

4. ภาชนะใส่ช้ินงาน 

 ประแจต่างๆ 

 ตวัจบัยดึแม่พิมพ ์

 ตวัหยบิช้ินงานออก 

5. พนกังาน 

 ท างานประจ าเคร่ือง 
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 ติดตั้งแม่พิมพ ์

 เคล่ือนยา้ยส่ิงของและช้ินงาน 

 ตรวจสอบคุณภาพ 

 การผลติช้ินส่วนรถจักรยานยนต์ ด้วยกระบวนการป๊ัมขึน้รูปโลหะ (Pressing Process)  

ช้ินส่วนหลายช้ินของรถจกัรยานยนต ์จะถูกผลิตข้ึนมาดว้ยกระบวนการป๊ัมข้ึนรูป และก่อน

จะกลายมาเป็นช้ินส่วนส าเร็จรูปไดน้ั้น จะตอ้งผ่านกระบวนการดงักล่าวหลายขั้นตอน ซ่ึงแต่ละ

ขั้นตอนก็จะตอ้งใชอ้งคป์ระกอบ ๖ อยา่ง โดยมีช่ือแม่พิมพเ์ป็นตวัก าหนดช่ือขั้นตอนเหล่านั้น อาทิ

เช่น 

1. ตดัรูปร่างคร่าวๆ  

เป็นการน าแผ่นเหล็กกล้ามาท าการตดัเป็นรูปร่างคร่าวๆ บนเคร่ืองป๊ัม โดยแม่พิมพ์ท่ี

เรียกวา่ แบล๊งก้ิง ดาย (BLANKING DIE)  

2. ข้ึนรูป  

น าแผน่ช้ินงานท่ีตดัเป็นรูปร่างคร่าวๆ มาป๊ัมข้ึนรูปเป็นรูปร่างช้ินงานจริงบนเคร่ือง โดยใช้

แม่พิมพเ์ป็นตวัป๊ัม (DRAWING DIE)  

3. ตดัขอบ  

น าช้ินงานท่ีข้ึนรูปแลว้ไปท าการตดัขอบให้ไดข้นาดตามตอ้งการ โดยใชแ้ม่พิมพท่ี์เรียกว่า          

ทริมม่ิง ดาย (TRIMMING DIE)  

4. เจาะรู  

น าช้ินงานท่ีตัดขอบเสร็จแล้วมาท าการเจาะรู โดยใช้แม่พิมพ์ท่ีเรียกว่า เพียซซ่ิง ดาย         

(PIERCING DIE) ทั้งน้ี ช้ินงานแต่ละชนิด อาจจะใชจ้  านวน ขั้นตอน หรือแม่พิมพม์ากนอ้ยแตกต่าง

กนัไป ซ่ึงฝ่ายวศิวกรรมการผลิตจะเป็นผูก้  าหนด 

 กระบวนการเช่ือม (Welding Process) 

องคป์ระกอบในการเช่ือมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี  

1. จ๊ิก (Jig) 

 เป็นอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานไม่ใหเ้คล่ือนท่ี 

 เป็นอุปกรณ์ก าหนดคุณภาพของช้ินส่วน 



16 

 

 

2. เคร่ืองเช่ือม 

 เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเช่ือมประสานโลหะ 

 มีทั้งแบบทิก (Tig) เช่ือมดว้ยอาร์กอน และแบบมิก (Mig) เช่ือมดว้ยก๊าซดว้ยก๊าซคาร์บอน

ไดออกไซค ์

3. ช้ินงาน 

 เป็นช้ินงานท่ีเสร็จจากกระบวนการป๊ัมข้ึนรูปแลว้ 

4. รถใส่ช้ินงาน 

 ส าหรับใส่ช้ินงานก่อนและหลงัการเช่ือม 

5. พนกังาน 

 ท างานประจ าจุดของตนเอง 

 เปล่ียนจ๊ิก 

 เคล่ือนยา้ยช้ินงาน 

 ตรวจสอบคุณภาพ 

6. มาตราฐานการปฏิบติังานคุณภาพ 

 ก าหนดวธีิการปฏิบติังานมาตราฐานการควบคุม และวธีิการตรวจสอบคุณภาพ 

 การผลติช้ินส่วนรถจักรยานยนต์ด้วยกระบวนการเช่ือม (Welding Process)  

ช้ินส่วนท่ีเสร็จส้ินจากกระบวนการป๊ัมข้ึนรูปแล้ว จะถูกจ่ายเข้าไปท่ีหน่วยงานเช่ือม

ประกอบ เพื่อน าเอาช้ินส่วนป๊ัมยอ่ยๆ เหล่านั้น เขา้มารวมกนัเป็นชุดๆ ดว้ยเคร่ืองมือจ๊ิกเช่ือม ซ่ึงเป็น

อุปกรณ์จบัยึดช้ินส่วนย่อยๆ ให้แน่น อีกทั้งยงัเป็นตวัก าหนดมิติทางดา้นคุณภาพช้ินส่วนอีกดว้ย 

จากนั้น ช้ินส่วนเหล่านั้นจะถูกเช่ือมให้ติดกนัเป็นรูปร่างตามท่ีถูกออกแบบ ก่อนจะถูกถอดออก 

จากจ๊ิกไปเขา้สู่ขั้นตอนต่อไป  

1. การแบ่งชนิดของกระบวนการเช่ือมช้ินส่วน  

 การเช่ือมแบบมิก (Mig; Metal Inert Gas) หรือก๊าซคาร์บอนไดออกไซด ์ 

 1.2 การเช่ือมแบบทิก (Tig; Tungsten Inert Gas) หรือก๊าซเฉ่ือยอาร์กอน  

 1.3 การเช่ือมแบบสปอต (Spot) หรือแบบความตา้นทาน  

 1.4 การเช่ือมแบบก๊าซอะเซทิลีน  
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 กระบวนการชุบเคลอืบผวิโลหะด้วยไฟฟ้า 

องคป์ระกอบในการชุบเคลือบผวิช้ินส่วน รถจกัรยานยนต ์มีดงัต่อไปน้ี  

1. สารเคมี : นิกเกิล โครเมียม ทั้งชนิดเงาและสีด า 

หน้าท่ี : ท  าปฏิกิริยาทางเคมีโดยใช้กระแสไฟฟ้าท่ีแปลงจากกระแสสลบัเป็นกระแสตรง 

เพื่อใหส้ารเคมีดงักล่าวไปเคลือบบนผวิของช้ินงาน 

2. ถงับรรจุน ้าและสารเคมี 

วสัดุ : ถงับรรจุซลัฟูริก (Sulfuric) ถงับรรจุคอสติกโซดา ถงับรรจุนิกเกิล ถงับรรจุโครเมียม 

ถังส่วนใหญ่จะท าด้วยโลหะเหล็ก และเคลือบภายในด้วยไฟเบอร์กลาส หรือเคลือบด้วยแผ่น

พลาสติกชนิดพอลิเอทิลีน เพื่อป้องกนัการผกุร่อน 

3. แผน่บาร์  

วสัดุ : ท าดว้ยแผน่ทองแดง 

4. ไมแ้ขวนช้ินงาน 

วสัดุ : ท าหน้าท่ีเป็นอุปกรณ์แขวนช้ินงาน ซ่ึงจะแขวนไดจ้  านวนมากหรือน้อย ข้ึนอยู่กบั

ชนิดและขนาดของช้ินงาน นอกจากนั้นยงัท าหนา้ท่ีเป็นส่ือรับกระแสไฟฟ้า จากแผน่บาร์ผา่นไปยงั

ช้ินงาน 

ท าดว้ยแผน่ทองแดงหุม้ยางซิลิโคน 

5. ชุดเคล่ือนยา้ยแผน่บาร์ 

ท าหนา้ท่ี : เป็นเคร่ืองมือเคล่ือนยา้ยแผน่บาร์จากถงัหน่ึงไปสู่อีกถงัหน่ึง ซ่ึงจะท างานภายใต้

ค  าสั่งจากชุดควบคุม ดว้ยโปรแกรมทางอิเล็กทรอนิกส์ 

6. ชุดควบคุมดว้ยโปรแกรมทางอิเล็กทรอนิกส์ 

จะท างานโดยการควบคุมสั่งการท างานไปยงัชุดเคล่ือนยา้ยแผน่บาร์ ซ่ึงจะเป็นการท างาน

แบบอตัโนมติั 

7. ช้ินงาน 

เป็นช้ินส่วนท่ีเสร็จส้ินจากกระบวนการเช่ือมแลว้ ซ่ึงส่วนใหญ่ จะเป็นช้ินส่วนชุดท่อไอเสีย 
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8. พนกังาน 

ท าหน้าท่ีน าช้ินงานแขวนเขา้กบัไมแ้ขวน เม่ือเสร็จจากการชุบเคลือบผิวแลว้ เคล่ือนยา้ย

ช้ินงานไปยงัจุดต่อไป ควบคุมดูแลสภาพของน ้ายาเคมี รวมทั้งการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน 

9. รถเขน็ใส่ช้ินงาน 

ส าหรับใส่ช้ินงานก่อนและหลงัการชุบ และใช้เพื่อความสะดวกในการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน

ไปยงัจุดอ่ืนๆ 

10. มาตรฐานการปฏิบติังานและมาตรฐานการควบคุมคุณภาพ 

ก าหนดวธีิการท างานและวธีิการตรวจสอบคุณภาพ 

 การผลติช้ินส่วนรถจักรยานยนต์ด้วยกระบวนการชุบเคลอืบผวิด้วยไฟฟ้า  

ช้ินส่วนส าเร็จรูปของรถจกัรยานยนตบ์างช้ิน เช่น ท่อไอเสีย หลงัจากผา่นขั้นตอนการเช่ือม

เสร็จเรียบร้อยแล้ว จะน ามาเข้ากระบวนการชุบเคลือบผิวด้วยนิกเกิล และโครเมียม โดยมี

วตัถุประสงค ์เพื่อป้องกนัสนิมกดักร่อน และเพื่อความสวยงามสะดุดตา ซ่ึงในกระบวนการชุบ ก็จะ

มีขั้นตอนย่อยภายในอีกหลายขั้นตอน แต่ก็จะมีองค์ประกอบหลักๆ แต่ละขั้นตอนตามท่ีกล่าว

มาแลว้ 

 กระบวนการพ่นสี  

องคป์ระกอบในการพน่สีช้ินส่วนรถจกัร- ยานยนต ์มีรายละเอียดดงัน้ี 

1. ปืนและป๊ัมดูดสี พน่สี  : มีทั้งชนิดท่ีพน่ดว้ยงาน และชนิดท่ีพน่ดว้ยเคร่ืองพน่อตัโนมติั  

2. ป๊ัมลม : ตอ้งเป็นชนิดท่ีขจดัน ้ ามนัออกจากลม เพื่อท าหน้าท่ีเป็นตวัดนัสีออกจากปืนพ่น ให้เป็น

ละออง (สเปรย)์  

3. โซ่ห้ิวช้ินงาน : เพื่อท าหนา้ท่ีห้ิวไมแ้ขวนช้ินงานเขา้ไปในหอ้งพน่สี หอ้งอบสีใหแ้หง้  

วสัดุ : ท าดว้ยโลหะเหล็กทนความร้อน  

4. หอ้งพน่สี : เป็นห้องส าหรับท าการพ่นสี ซ่ึงจะมีสองห้องเรียงกนัคือ ห้องพ่น สีรองพื้น และห้อง

พ่นสีจริง คุณสมบติัของห้องคือ จะตอ้งสามารถป้องกนัฝุ่ นและผง และควบคุมปริมาณอากาศเขา้-

ออกอย่างสมดุลกัน มีม่านน ้ าไวป้้องกนัไม่ให้ละอองสีเกาะติด มีช่องส าหรับให้ละอองสีถูกดูด

ออกไปภายนอก  

5. หอ้งพกัตวัช้ินงาน : เพื่อใชเ้ป็นหอ้งพกัตวั หลงัจากช้ินงานถูกพน่สีจากหอ้งพน่สีแลว้  
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6. หอ้งอบสี : เพื่อใชอ้บสีใหแ้หง้ ซ่ึง หอ้งดงักล่าวจะไดรั้บ พลงังานความร้อนจากก๊าซแอลพีจี โดย

ใช้อุณหภูมิในการอบ ๗๐ - ๗๕ องศาเซลเซียส ส าหรับช้ินงานพลาสติก และ ๑๒๐ - ๑๓๐ องศา

เซลเซียส ส าหรับช้ินงานเหล็ก  

7. สี : มีใชอ้ยู ่๓ ชนิด คือ สี Solid สี Metallic และสีทนความร้อน โดยทั้ง ๓ ชนิด เป็นสีชนิดท่ีตอ้ง

ผสมกบัทินเนอร์  

8. น ้ายาผสมสี (ทินเนอร์)  : ใชผ้สมสีเพื่อใหสี้มีความหนืดตามมาตรฐานท่ีก าหนด  

9. ช้ินงาน : มีทั้งช้ินงานพลาสติกและช้ินงานเหล็ก  

10. ไมแ้ขวนช้ินงาน  : ใชส้ าหรับแขวนช้ินงาน ซ่ึงจะแขวนช้ินงานไดจ้  านวนมากหรือนอ้ย ข้ึนอยู่

กบัขนาดและชนิดของช้ินงาน  

11. หอ้งลา้งท าความสะอาดช้ินงาน  : เป็นหอ้งส าหรับลา้งช้ินงานใหส้ะอาดปราศจาก ฝุ่ นและไขมนั 

โดยใชส้ารเคมีเป็นส่วนผสมกบัน ้า แลว้ฉีดผา่นหวัฉีดพน่ไปบนช้ินงาน  

12. ชุดจ่ายอากาศ  : เพื่อจ่ายอากาศบริสุทธ์ิจากภายนอกเขา้ไปในห้องพ่นสี เพื่อท าให้ระบบการ

หมุนเวยีนอากาศในหอ้งพน่สีเป็นไปตามมาตรฐานท่ีไดก้ าหนดไว ้ 

13. หอ้งติดสติกเกอร์  : เพื่อท าการติดสติกเกอร์สีสันต่างๆ บนช้ินส่วนท่ีพน่สีเสร็จแลว้  

14. พนกังาน (Worker)  : ท าหนา้ท่ีแขวนช้ินงาน เป่าลม เช็ดท าความสะอาด ผสมสี พ่นสี ติดสติก

เกอร์ ปลดช้ินงานหลงัจากท่ีอบแหง้แลว้ ตรวจสอบคุณภาพ เคล่ือนยา้ยช้ินงานไปยงัจุดต่อไป  

15. มาตรฐานการปฏิบติังานและมาตรฐานการควบคุมคุณภาพ  : ก าหนดวิธีการท างาน และวิธีการ

ตรวจสอบคุณภาพ  

16. รถเขน็ใส่ช้ินงาน  : ส าหรับใส่ช้ินงานหลงั จากพน่สีเสร็จแลว้ และใชส่้งช้ินงาน 

 การผลติช้ินส่วนรถจักรยานยนต์ด้วยกระบวนการพ่นสี (Painting Process)  

ช้ินส่วนโลหะบางชนิดท่ีส าเร็จรูปจากกระบวนการเช่ือมแลว้ เช่น ตวัถงัรถ ท่อไอเสีย ถงั

น ้ ามนั รวมทั้งช้ินส่วนพลาสติก เช่น ฝาครอบข้าง ฝาครอบหน้า ฝาครอบหลัง จะถูกน ามาเข้า

กระบวนการพน่สี โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อป้องกนัสนิมและสร้างสีสันท่ีสวยงาม กระบวนการพ่นสี

จะประกอบด้วยกระบวนการต่างๆ หลายขั้นตอน โดยจะมีองค์ประกอบท่ีส าคญัในกระบวนการ

ดงัท่ีกล่าวมาแลว้ 
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ขั้นตอนต่างๆ ของกระบวนการพน่สีมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

ขั้นตอนท่ี 1: การแขวนช้ินงานเขา้กบัไมแ้ขวน 

ขั้นตอนท่ี 2: การลา้งท าความสะอาด ผิวของช้ินงาน เพื่อท า การก าจดัไขมนั และคราบน ้ ามนัท่ีติด

อยูบ่นผวิออกใหห้มดน ้ ายาท่ีใชล้า้งจะตอ้งมีการควบคุม อุณหภูมิ เพื่อประสิทธิภาพในการท าความ

สะอาด  

ขั้นตอนท่ี 3: การเป่าลมเช็ดท าความ สะอาดช้ินงาน เพื่อขจดัฝุ่ นผงออกจากช้ินงานให้หมด ส าหรับ 

ช้ินงานพลาสติก จะใชน้ ้ายาพิเศษชุบผา้นุ่มเช็ดถูช้ินงานเพื่อก าจดัไฟฟ้าสถิตในช้ินงานพลาสติก 

ขั้นตอนท่ี 4: การพ่นสี  พนกังานจะใช้ปืนพ่นสีส าหรับการพ่นสีรองพื้น และสีจริง แต่จะใช้เคร่ือง

พน่สีอตัโนมติัส าหรับช้ินส่วนเหล็ก 

ขั้นตอนท่ี 5: การตรวจสอบคุณภาพ  ตรวจสอบคุณภาพหลงั จากช้ินงานผา่นออกมา จากหอ้งอบสี  

 

ขั้นตอนท่ี 6: การติดสติกเกอร์ เพื่อความสวยงาม และความคงทนของสีผิว และท าการตรวจสอบ

คุณภาพขั้นสุดทา้ย 

ขั้นตอนท่ี 7: การจดัส่ง ช้ินส่วนทุกช้ิน เม่ือเสร็จส้ินจากกระบวนการพ่นสีแล้ว จะถูกน าส่งไปยงั

หน่วยงานประกอบรถส าเร็จรูป 

 กระบวนการประกอบตัวถัง (Body Assembly Process)  

องคป์ระกอบในการประกอบตวัถงัเพื่อใหเ้ป็นรถจกัรยานยนตส์ าเร็จรูป มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

1. สายพานล าเลียง  : ท าหนา้ท่ีจบัยดึตวัถงัรถ และล าเลียงรถ จากจุดประกอบตน้ๆ ไปสู่จุดประกอบ

สุดทา้ย  

2. จ๊ิกจบัตวัถงัรถ  : ส าหรับยดึรถไม่ใหต้กลงมาจากสายพานล าเลียง  

3. ประแจขนัแรงบิด  : เป็นประแจขนันอตท่ีควบคุมมาตรฐานแรงบิด  

4. ประแจลม  : เป็นเคร่ืองมือส าหรับขนันอต และ สลกัเกลียวใหแ้น่น ซ่ึงใชพ้ลงังานลมจากป๊ัมลม  

5. ประแจช่างพื้นฐาน (เช่น ประแจปากตาย ไขควง คีม คอ้น ฯลฯ)  : ใชส้ าหรับขนันอต และสลกั

เกลียว ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือเสริมมิใช่เคร่ืองมือหลกั  

6. เคร่ืองอดัถว้ยรองลูกปืนคอ  : ส าหรับอดัถว้ยรองลูกปืนท่ีคอตวัถงัทั้งบนและล่าง  

7. เคร่ืองอดับูช : ส าหรับอดับูชเพื่อร้อยเพลาท่ีสวงิอาร์ม  
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8. ช้ินส่วนประกอบต่างๆ  : 

 ช้ินส่วนหลกัๆ ท่ีผา่นการประกอบยอ่ย (Sub Assembly) แลว้ ภายในโรงงาน 

 ช้ินส่วนหลกัๆ ท่ีผา่นการประกอบยอ่ยเขา้เป็นชุดแลว้ จากผูผ้ลิตรับช่วงภายนอกโรงงาน 

 ช้ินส่วนยอ่ยๆ จากผูผ้ลิตรับช่วง 

 ช้ินส่วนยอ่ยๆ จากกระบวนการผลิตภายในโรงงาน 

9. พนกังานประกอบ  : ท างานประจ าจุดของตนเอง โดยการน าช้ินส่วนเขา้ประกอบเป็นตวัรถ  

10. รถเขน็ใส่ช้ินส่วน  : ส าหรับใส่ช้ินงาน และเขน็เคล่ือนยา้ยแต่ละจุดท างาน  

11. กล่องใส่ช้ินส่วน  : ส าหรับใส่ช้ินงานขนาดเล็กวางไวข้า้งตวัพนกังานประกอบ เพื่อให้สะดวก

ในการหยบิใช ้ 

12. มาตรฐานการท างาน และมาตรฐาน การควบคุมคุณภาพ  : 

 ก าหนดวธีิการปฏิบติังานในแต่ละขั้นตอนการประกอบ 

 ก าหนดวธีิการปฏิบติัการตรวจสอบ และควบคุมคุณภาพแต่ละจุดการประกอบ 

 การประกอบตัวถังรถส าเร็จรูป  

ช้ินส่วนประกอบทุกช้ิน ทั้งช้ินส่วนยอ่ย และช้ินส่วนหลกั ท่ีผา่นการผลิตจากกระบวนการ

ต่างๆ   จะถูกจดัส่งเขา้มาท่ีหน่วยงานประกอบตวัถงั เพื่อให้พนกังานประกอบน าช้ินส่วนทั้งหมด

เหล่านั้น เขา้ประกอบเป็นตวัรถจกัรยานยนต์ส าเร็จรูปบนสายพานล าเลียง (Conveyor) โดยการ

ประกอบตามล าดบัขั้น ตามท่ีส่วนวศิวกรรมการผลิตเป็นผูก้  าหนด ซ่ึงจะมีการใชอ้งคป์ระกอบต่างๆ 

ดงักล่าวมาแลว้ เป็นองคป์ระกอบในการด าเนินการ 

 การตรวจสอบคุณภาพรถส าเร็จรูป (Final Inspection)  

รถส าเร็จรูปท่ีผ่านการประกอบจากสายพาน ล าเลียงทุกคนั จะถูกตรวจสอบคุณภาพ ตาม

รายการต่างๆ ท่ีระบุไวใ้นมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงหน่วยงานประกัน และควบคุม

คุณภาพ จะเป็นผูก้  าหนด 

รูปที ่2.5 ขั้นตอนหลกัๆ ในการประกอบรถ 
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 หลกัเกณฑ์ในการตรวจสอบคุณภาพข้ันสุดท้าย (Final Inspection Standard)  

1. ความเรียบร้อยภายนอก  

 ความเรียบร้อยในการประกอบ 

 รอยต าหนิการพ่นสี  

 การร่ัวซึม  

2. การติดเคร่ืองยนต ์  

 ติดเคร่ืองได ้ 

 การวิง่ 

 การฟังเสียงเคร่ืองยนตเ์พื่อคน้หาส่ิงผดิปกติ  

3. ระบบไฟฟ้า 

 ไฟหนา้/ไฟเล้ียว/ไฟเบรก/ไฟสัญญาณทั้งหมด  

 แตร  

 เรือนไมล ์ 

4. ระบบเบรก    

 เบรกหนา้/หลงั  

5. ระบบบงัคบัเล้ียว 

 ความคล่องตวั  

6. การควบคุมมลพิษจากไอเสีย  

 คาร์บอนมอนอกไซด ์(CO)  

 ไฮโดรคาร์บอน (HC) 

รูปที ่2.6 แผนผงัแสดงระบบการควบคุมคุณภาพ 
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นอกเหนือจากการตรวจสอบคุณภาพในขั้นสุดท้ายแล้ว ผู ้ผลิตได้ก าหนดให้มีการ

ตรวจสอบ และยนืยนัมาตรฐานของงานท่ีมีคุณภาพ ในทุกขั้นตอน โดยจดัเป็นกิจกรรม เพื่อควบคุม

คุณภาพ ไวใ้นการท างานขั้นตอนต่างๆ ตวัอยา่งเช่น ๕ ส คิว.ซี.ซี. (QCC ; Quality Control Circle) 

ที.พี.เอม็. (TPM ; Total Productive Maintenance) ไอ.อี. (IE; Industrial Engineering) เป็นตน้ 

 การจัดส่งมอบ  

รถจกัรยานยนตทุ์กคนั เม่ือผ่านการรับรองคุณภาพ จากหน่วยงานควบคุมคุณภาพแลว้ จะ 

ถูกบนัทึกควบคุมหมายเลขเคร่ืองยนต ์และเก็บประวติัไวท้ั้งหมด เพื่อใชป้ระโยชน์ในการสอบ ทวน

กลบัเม่ือถึงเวลาจ าเป็น จากนั้นจะล าเลียงรถ ไปยงัสถานท่ีจดัเตรียม เพื่อส่งใหก้บัผูจ้  าหน่าย ต่อไป 

ส าหรับรถจกัรยานยนตป์ระเภทสกูตเตอร์ (Scooter) ยงัไม่เป็นท่ีนิยมในประเทศไทย อาจมี

สาเหตุมาจากสภาพถนน ซ่ึงยงัไม่สะดวกต่อการขบัข่ีในต่างจงัหวดั โดยเฉพาะช่วงฤดูฝน ซ่ึงใน

อนาคต หากสภาพถนนดีข้ึนแลว้ ความนิยมรถจกัรยานยนต ์ก็อาจจะมีมากข้ึนเหมือนกบัในประเทศ

อ่ืน 

2.1.3 ประเภทรถจักรยานยนต์ 

รถจกัรยานยนตท์ัว่ๆ ไปท่ีมีใชง้านอยูใ่นประเทศไทยและทัว่โลก จะเป็นรถจกัรยานยนตท่ี์
ใชแ้ก๊สโซลีน (Gasoline) คือ น ้ ามนัเบนซิน เป็นเช้ือเพลิงถึงเกือบ 100 % เราสามารถแบ่งประเภท
ของรถจกัรยานยนต ์ตามชนิดของเคร่ืองยนตไ์ดเ้ป็น 2 ประเภทดงัน้ี 

1. รถจกัรยานยนตท่ี์ใชเ้คร่ืองยนตแ์บบ 2 จงัหวะ (2 Stroke)  

2. รถจกัรยานยนตท่ี์ใชเ้คร่ืองยนตแ์บบ 4 จงัหวะ (4 Stroke) 

2.1.4 หลกัการท างานของเคร่ืองยนต์ 

น ้ ามันเบนซินถูกท าให้ผสมกับอากาศด้วยเคร่ืองผสมน ้ ามันเช้ือเพลิงกับอากาศ หรือ
คาร์บูเรเตอร์ (Carbureter) จนกลายเป็นไอ แลว้ถูกส่งเขา้ไปในกระบอกสูบ และไอนั้นถูกแรงอดั
ของลูกสูบอดัจนเหลือปริมาตรนอ้ยลง เม่ือหวัเทียนจุดประกายไฟออกมาเผาไหมไ้อดงักล่าว ท าให้
เกิดการระเบิดในห้องเผาไหม ้จึงเกิดแรงดนัผลกัลูกสูบให้เคล่ือนลง จึงกลายเป็นพลงังานถ่ายทอด
ผา่นกลไกต่างๆไปขบัเคล่ือนลอ้ใหห้มุนไป 
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รูปที ่2.7 หอ้งเผาไหม ้

 หลกัการท างานของเคร่ืองยนต์ 2 จังหวะ 

 เคร่ืองยนต ์2 จงัหวะ หมายถึง เพลา ขอ้เหวี่ยงหมุน 1 รอบ (1 กลวตัร) เคร่ืองยนตท์ างานไป   
2 จงัหวะ 

รูปที ่2.8 หลกัการท างานของเคร่ืองยนต ์2 จงัหวะ 

 หลกัการท างานของเคร่ืองยนต์ 4 จังหวะ  
 เคร่ืองยนต ์4 จงัหวะ หมายถึง เพลา ขอ้เหวีย่งหมุน 2 รอบ เคร่ืองยนตท์ างานไป 4 จงัหวะ 

รูปที ่2.9 เคร่ืองยนตป์ระเภท 4 จงัหวะ 
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รูปที ่2.10 หลกัการท างานของเคร่ืองยนต4์จงัหวะ 1.จงัหวะดูด 2.จงัหวะอดั 3.จงัหวะระเบิด           
4.จงัหวะไอเสีย 

 จากแหล่งพลงังานสู่การขับเคลือ่นล้อหลงั  

ตั้งแต่การจุดระเบิดในห้องเผาไหม ้จนเกิดพลงังานไปขบัเคล่ือนให้ล้อหลงัหมุนไป เรา

สามารถท าความเขา้ใจตั้งแต่ตน้จนจบไดด้งัน้ี 

รูปที ่2.11 หลกัในการขบัเคล่ือนลอ้หลงัรถจกัรยานยนต์ 
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 กระบอกสูบของเคร่ืองยนต์  

กระบอกสูบของเคร่ืองยนตมี์ 2 แบบ คือ  

1. ชนิดมีสูบเดียว  

คุณสมบติั : ปริมาตรความจุต ่า ขนาดเล็กและน ้าหนกัเบา 

2. ชนิดมี 2 สูบ - 4 สูบ  

คุณสมบติั : ปริมาตรความจุมาก แรงมา้ (ก าลงัของเคร่ืองยนต)์ สูง การท างานราบเรียบกวา่ 

 ระบบระบายความร้อน  

1. ระบายความร้อนดว้ยอากาศปะทะขณะรถวิง่  

2. ระบายความร้อนดว้ยอากาศจากพดัลม  

3. ระบายความร้อนดว้ยน ้า  

4. ระบายความร้อนดว้ยน ้ามนั 

 ระบบการขับเคลือ่น  

1. ขบัดว้ยโซ่ - เปล่ียนอตัราทดไดง่้าย  

2. ขบัดว้ยเพลา - ประหยดัในการบ ารุงรักษา  

3. ขบัดว้ยสายพาน – ท างานน่ิมนวลไม่กระตุก 

 ระบบหล่อลืน่  

1.ระบบหล่อล่ืนแบบแยกส่วน ส าหรับเคร่ืองยนต ์2 จงัหวะ โดยป๊ัมออโตลูบ             

(Automatic Lubrication)  

2. ระบบหล่อล่ืนแบบรวม ส าหรับเคร่ืองยนต ์4 จงัหวะ 

2.1.5 รายการซ่อมแซมส่วนทีสึ่กหรอเบือ้งต้นของรถจักรยานยนต์ 

รายการซ่อมแซมส่วนทีสึ่กหรอเบือ้งต้นของรถจักรยานยนต์ 

1. เปล่ียนถ่ายน ้ามนัเคร่ือง-เฟืองทา้ย  

2. เปล่ียนหวัเทียน  

3. เปล่ียนผา้เบรกหนา้-หลงั  

4. เปล่ียนหลอดไฟหนา้-ไฟทา้ย  

5. เปล่ียนหลอดไฟเล้ียวซา้ยขวาหนา้-หลงั  
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6. เปล่ียนไส้กรอง  

7. เปล่ียนยางนอก  

8. เปล่ียนยางใน  

9. เปล่ียนแบตเตอร่ี 

10. เติมลมยาง 

11. อ่ืนๆ 
 2.1.6 ทฤษฎีทีน่ ามาใช้ 

 การศึกษาการท างาน 

“การศึกษาการท างาน”  (Work Study) เป็นค าท่ีใชแ้ทนถึงวธีิการต่างๆ จากการศึกษาวิธีการ

ท างาน (Method Study) และ การวดัผลงาน (Work Measurement) ซ่ึงใชใ้นการศึกษาอยา่งมีระเบียบ

ถึงการท างานของคน และพิจารณาองคป์ระกอบต่างๆ ซ่ึงจะมีผลต่อประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะ

ของการท างานเพื่อการปรับปรุงการท างานนั้นๆ ใหดี้ข้ึน 

การศึกษาการท างานจึงมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบัการเพิ่มผลผลิต เราจึงใชก้ารศึกษาการ

ท างานน้ีมาช่วยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรท่ีมีเดิมดว้ยค่าใชจ่้ายการลงทุนท่ีนอ้ยลง 

การศึกษาการท างานเป็นท่ี รู้จักกันในนามของ การศึกษาเวลาและการเคล่ือนท่ี                          

(Time and Motion Study) แต่เน่ืองจากผลงานจากการวิวฒันาการทางวิธีการเหล่าน้ีและผลจากการ

ใชง้านอยา่งกวา้งขวาง เราจึงนิยามนั้นใหม่วา่ “การศึกษาการท างาน” แทน 

 การจดบันทกึงาน 

 การพฒันาวธีิการท่ีปรับปรุงใหม่ หวัใจของเร่ืองน้ีจึงอยูท่ี่วา่กรจดบนัทึกนั้นตอ้งชดัเจนและ

รวบรัด โดยทัว่ไปแลว้การจดบนัทึกมกักระท ากนัโดยการเขียนขอ้ความไว ้แต่วิธีการน้ีไม่เหมาะสม

ท่ีจะน ามาใชจ้ดบนัทึกทุกขั้นตอนของขบวนการผลิตท่ีซบัซ้อน ซ่ึงเป็นเร่ืองท่ีหลีกเล่ียงไม่ไดเ้ลยใน

อุตสาหกรรมสมยัน้ี โดยเฉพาะเม่ือตอ้งการจดบนัทึกส่ิงท่ีเกิดข้ึนจริงๆ ในรายละเอียดของทุกๆ นาที

ของขบวนการผลิตหรือทุกการปฏิบติังานในรายงานผลิต การบนัทึกอย่างละเอียดถึงทุกๆ ส่ิงท่ีท า

การปฏิบัติงานในงานง่ายๆ ซ่ึงประกอบด้วยการท างานเพียงสองสามนาทีอาจจะใช้หลาย

หนา้กระดาษในการเขียนลงไปและตอ้งทบทวนอยา่งละเอียดอีกก่อนท่ีจะส่งไปให้คนทัว่ๆ ไปอ่าน
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เพื่อใหม้ัน่ใจวา่ผูใ้ดก็ตามเม่ืออ่านแลว้ตอ้งเขา้ใจในส่ิงท่ีตอ้งการให้เขาเขา้ใจจนเขาสามารถสร้างเคา้

โครงดว้ยจินตนาการไดด้งักบัเขาไปเห็นมาดว้ยตา 

 เพื่อขจดัอุปสรรคอนัยุง่ยากน้ี จึงมีการพฒันาเทคนิคหรือ “เคร่ืองมือ” ส าหรับใชใ้นการจด

บนัทึกของสายงานน้ีข้ึนมา รายละเอียดต่างๆ ท่ีได้มาจะถูกบันทึกอย่างกระชับในแบบฟอร์ม

มาตรฐาน การบนัทึกแบบพิเศษลงบนแบบฟอร์มแบบมาตรฐานมีจุดประสงคเ์พื่อให้ผูท่ี้เก่ียวขอ้งอยู่

ในวงการ การศึกษาวิธีการไม่วา่เขาจะท างานอยู่ในโรงงานใดก็ตามหรือยูป่ระเทศไหนก็ตามเขา้ใจ

เหมือนกนัหมด 

 เทคนิคในการจดบนัทึกในสายงานน้ีท่ีนิยมใช้กันอยู่ทัว่ๆ ไปก็คือ แผนภูมิไดอะแกรม 

แผนภูมิมาตรฐานท่ีใชก้นัอยูทุ่กวนัน้ีมีอยูห่ลายชนิด แต่ละชนิดก็เหมาะสมกบัแต่ละงานรายละเอียด

เก่ียวกบัแผนภูมิและไดอะแกรมจะไดก้ล่าวต่อไปในบทน้ีและบทต่อไป ส่วนในตอนน้ีจะกล่าวถึง

เร่ืองแผนภูมิอยา่งกวา้งๆ ก่อนแผนภูมิต่างๆ ท่ีใชก้นัอยูท่ ัว่ๆไปแบ่งออกเป็นกลุ่มใหญ่ๆ ไดส้องกลุ่ม

คือ  

(ก) พวกท่ีใชส้ าหรับบนัทึกล าดบัของขบวนการผลิต ตวัอยา่งเช่น เหตุการณ์ต่างๆท่ีเกิดข้ึน

เรียงกนัมาตามล าดบัก่อนหลงั พวกน้ีไม่มีเวลาเขา้มาเก่ียวขอ้ง 

(ข) พวกท่ีใช้บนัทึกเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนและล าดบัก่อนหลงัเหมือนกนัแต่มีเวลาเข้ามา

เก่ียวขอ้ง ดงันั้นผลกระทบต่อกนัของเหตุการณ์ท่ีเก่ียวขอ้งสามารถศึกษาไดง่้าย แผนภูมิประเภทน้ี

เป็นแผนภูมิท่ีเก่ียวกบัขั้นตอนของการผลิต 

 การศึกษาวธีิการท างานและการศึกษาเวลา (Motion and Time Study) 

การศึกษาการท างาน เป็นวิธีการท่ีพฒันาต่อเน่ืองมาจากวิธีการศึกษาการเคล่ือนท่ีและ

การศึกษาเวลา (Motion and Time Study) แต่เน่ืองจากผลงานจากการวิวฒันาการทางวิธีการเหล่าน้ี 

และผลการใชง้านอยา่งกวา้งขวาง จึงนิยามนามใหม่วา่ “ การศึกษาการท างาน ” โดย Frederick W. 

Taylor และ Frank B. Gillbreth เป็นผูน้ าวิธีการบริหารงานตามหลกัวิทยาศาสตร์มาใช้จนเป็นท่ี

ยอมรับกนัโดยทัว่ไป ในปลายศตวรรษท่ี    19 – 20 โดย Frederick W. Taylor เป็นบุคคลแรกท่ีริเร่ิม

คน้ควา้หาหลกัเกณฑ์ในการท างานให้มีประสิทธิภาพ จนถือเป็น บิดาของการบริหารงานแบบ

วทิยาศาสตร์ (Father of Scientific Management)  ต่อมาการศึกษาการเคล่ือนท่ีและการศึกษาเวลาได้

ขยายเพิ่มข้ึนโดยเดิมทีการศึกษาการเคล่ือนท่ีจะพิจารณาเฉพาะในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการศึกษาการ
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ท างานของร่างกายประกอบร่วมกบัการจดัสภาพแวดลอ้มการท างาน ซ่ึงเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการ

ท างานของคนงานโดยเฉพาะ ต่อเม่ือมีการใชเ้คร่ืองจกัรเคร่ืองมือและอุปกรณ์เขา้มาเก่ียวขอ้งกบัการ

ผลิตขอบข่ายของการศึกษาจึงกวา้งข้ึนมากลายเป็น “การศึกษาวิธี”      (Method Study) ซ่ึงจะ

ครอบคลุมกิจกรรมของการศึกษาการเคล่ือนท่ีโดยจะเป็นการศึกษาวิธีการท างานท่ีมีอยูเ่ดิมและใช้

หลกัการปรับปรุงพฒันาวิธีการท างานใหม่ท่ีดีกว่าเดิม ท าให้ผลผลิตสูงข้ึน ความสูญเสียน้อยลง 

และต้นทุนการผลิตต ่าลง ในส่วนของการศึกษาเวลาเน่ืองจากเป็นกระบวนการวดัเวลาเพื่อ

ก าหนดเวลามาตรฐานและเก็บข้อมูลเวลาท างาน ใช้เป็นการวดัผลงานส่วนหน่ึง การวดัผลงาน

สามารถท าได้ดว้ยกระบวนวิธีการอ่ืนๆ อีกนอกเหนือจากการศึกษาเวลาโดยการใช้นาฬิกาจบัวดั

เวลา จึงพฒันาเป็นวิชา “การวดัผลงาน”  (Work Measurement) ซ่ึงจะครอบคลุมกิจกรรมของ

การศึกษาเวลาการสุ่มงาน การใชเ้วลามาตรฐาน พรีดีเทอร์มินและการใช้ขอ้มูลมาตรฐานเวลาท่ีวิจยั

เป็นฐานข้อมูลประกอบการใช้งานการวดัผลงาน และในปัจจุบนัได้มีการให้ความหมายของ

การศึกษาการท างานไวอี้ก ดงัน้ี ดร. วนัชยั ริจิรวนิช ไดใ้หค้วามหมายของการศึกษาการท างานไวว้า่ 

“การศึกษางาน (Work Study) คือการศึกษาวิธี (Method Study) และการวดังาน                        

(Work Measurement) ซ่ึงใชใ้นการศึกษากระบวนการท างานและองคป์ระกอบต่างๆ เพื่อปรับปรุง

การท างานให้ดีข้ึน และใช้ประโยชน์ดา้นการพฒันามาตรฐานของการท างานและเวลาการท างาน 

รวมไปถึงการใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการพฒันาส่งเสริมจูงใจบุคลากรน าไปสู่การเพิ่มผลผลิต” 

 การวดังาน (Work Measurement) คือ การศึกษาเวลา (Time Study) เป็นการศึกษาเพื่อวดั

ปริมาณงานออกมาเป็นหน่วยเวลาหรือก าหนดหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ซ่ึงเป็น

ประโยชน์ในแง่ต่าง ๆ เช่น การวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลยภาพของสายการผลิต 

เป็นขอ้มูลในการจ่ายค่าแรงจูงใจหรือก าหนดมาตรฐานการผลิต (Production Standard) 

 การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) คือ การวิเคราะห์การปฏิบติังานเพื่อขจดัการ

เคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นออกและคิดหาวิธีการท างานท่ีดีท่ีสุดและเร็วท่ีสุดในการปฏิบติังาน 

รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการท างาน เคร่ืองมือต่างๆ และการเพิ่มประสิทธิภาพ

ของงาน 
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 การศึกษาการเคล่ือนไหวและการศึกษางาน โดยมีความหมายท่ีเหมือนกนั คือ การเพิ่ม

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ดังนั้ นต่อมาจึงมีผูนิ้ยมใช้ค  าว่า “การศึกษาวิธีการ

ท างาน” แทนค าวา่ “การศึกษาการเคลือ่นไหว” นั้นเอง 

รูปที ่2.12 การศึกษาการท างาน 

 วตัถุประสงค์ของการศึกษาวิธีการท างานมีดังนี้ 

1 เพื่อปรับปรุงกระบวนการใหมี้ประสิทธิภาพการท างานสูงข้ึน 

2 เพื่อพฒันาวธีิการท างานให้มีความสะดวก เขา้ใจง่าย และสามารถลดความเม่ือยลา้ได ้

3 เพื่อปรับปรุงการใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหมี้ประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน 

4 เพื่อลดขั้นตอนการท างานใหส้ะดวกรวดเร็วต่อกระบวนการท างาน 

5 เพื่อก าหนดพฒันาการเคล่ือนยา้ยการหยบิอุปกรณ์ให้เหมาะสม 

6 เพื่อลดการสูญเสียเวลาท่ีไม่จ  าเป็นออกจากกระบวนการท างาน 

 

 

 

 

 

Work Study 
( Motion and Time Study ) 

 

Motion Study 

( Method Design ) 
 

Time Study 

( Work Measurement ) 
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 การบันทกึข้อมูลวธีิการท างาน 

การบนัทึกขอ้มูล (Record form direct observation) เป็นการรวบรวมขอ้มูลและการบนัทึก

ขอ้เท็จจริงทั้งหมดท่ีเก่ียวกบัวิธีการท างาน การแสดงล าดบัขั้นตอนวิธีการท างาน และเวลาท่ีใชใ้น

การท างาน เพื่อประโยชน์ในการวเิคราะห์และพฒันาวธีิการท างานท่ีดีข้ึนได ้

 การบนัทึกขอ้มูลนิยมใช้รูปแบบของแผนภูมิ (Flow process chart) โดยจะบนัทึกขั้นตอน

การท างานทั้งก่อนและหลงัจากท่ีไดมี้การปรับปรุงวิธีการท างานนั้น การบนัทึกขอ้มูลในรูปแบบ

แผนภูมิจะใช้สัญลกัษณ์เป็นมาตรฐานสากลแทนขั้นตอนต่างๆ ของการท างาน เพื่อความสะดวก

และง่ายต่อความเขา้ใจในการปรับปรุงและแกไ้ขการปฏิบติังาน 

 สัญลกัษณ์ทีใ่ช้ในการบันทกึกระบวนการ (Process chart symbols) มีดังนี้ 

 การปฏิบติังาน (Operation) สัญลกัษณ์ คือ      แสดงถึงขั้นตอนหลกัของการปฏิบติังาน 

 การตรวจสอบ (Inspection) สัญลกัษณ์ คือ     แสดงถึงการตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ

ของงาน 

 การเคล่ือนยา้ย / ขนส่ง (Transport) สัญลกัษณ์ คือ → การเคล่ือนยา้ยจากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ี

หน่ึง เคล่ือนท่ี ของผูป้ฏิบติังาน วสัดุ อุปกรณ์ เคร่ืองมือ จากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง 

 การรอคอย / ล่าชา้ (Delay) สัญลกัษณ์ คือ D แสดงถึงการเกิดการล่าชา้ในขั้นตอนของงาน 

เช่น    การรอคอยงานจากผู ้ปฏิบัติงานท่ีอยู่ก่อนหน้าหรือการท่ีช้ินงานถูกวางหรือ

หยดุชะงกัชัว่คราวท าใหเ้กิดการล่าชา้ 

 การหยดุ / การเก็บถาวร (Storage) สัญลกัษณ์ คือ ∇  แสดงถึงการเก็บรักษาส่ิงของ 

 กิจกรรมรวม (Combined activities) แสดงถึงการท ากิจกรรมต่างๆ ในช่วงเวลาเดียวกนั เช่น        

การปฏิบติังานไปพร้อมกบัการตรวจสอบงานก็แสดงสัญลกัษณ์           เป็นตน้ 
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ตารางที ่2.1 สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการบนัทึกกระบวนการ (Process chart symbols) 

 
สัญลกัษณ์ 

 
ค าอ่าน ความหมาย 

 
 

 
(Operation) การปฏิบติังาน 

 
 
 

(Inspection) การตรวจสอบ 

 
 

 
(Transport) การเคล่ือนยา้ย 

 
 

 
(Delay) การรอคอย 

 
 

 
(Permanent Storage) การหยดุหรือการเก็บถาวร 

 
 

 
(Combined activities) กิจกรรมรวม 
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รูปที ่2.13 การศึกษาการท างาน 

 

การศึกษาการท างาน 

(Work Study) 

 

การศึกษาวิธีการท างาน 

(Method Study) 

 

การวดัผลงาน 

(Work Measurement) 

การพฒันาวิธีการท างาน 

(Method Development) 

 

เวลามาตรฐาน 

(Standard Time) 

 

ก าหนดแผนส่งเสริมแรงจูงใจ 

(Incentive Plan) 

 

พฒันามาตรฐานการท างาน 

(Standardization) 

 

ฝึกอบรมวิธีการท างาน 

(Training) 

 

การเพ่ิมผลผลิต 

(Improvement) 
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2.1.7 งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง  

 อจัฉรา  วฒันานนท์ (2543). สรุปผลมาตรฐานการผลิตฝาสูบยานยนต์ ผลการศึกษาใน
ปัจจุบนัพบวา่การวางแผนการผลิตไม่สามารถผลิตไดต้ามแผนท่ีก าหนดไว ้ดงันั้นผลจากการส ารวจ
ข้อมูลเบ้ืองต้นการผลิตลูกสูบคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้ 70% ของการผลิต เน่ืองจากปัจจุบันใน
สายการผลิตใช ้ CYCLE TIME ซ่ึงเป็นการน ามาใชโ้ดยไม่ไดมี้การเก็บขอ้มูลท่ีถูกตอ้งตามหลกัการ
ของ Time Study การปฏิบติังานของ CYCLE TIME ของพนกังานซ่ึงในรอบการปฏิบติังานน้ีจะมี
การท ามาตรฐานไวใ้นหลายระดบัก าลงัการผลิต ดงัน้ีคือ CYCLE TIME ท่ี 2.3 นาทีต่อช้ิน , 2.5 
นาทีต่อช้ิน การวางแผนการผลิตในเดือนกรกฎาคม 2543 ซ่ึงพบวา่มีความคลาดเคล่ือนประมาณร้อย
ละ 8 ซ่ึงถือวา่ยอมรับไดใ้นระดบัหน่ึง 

 ปฐมพงษ์  หอมศรี , จกัมีรพรรณ  คงธนะ (2555). การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้
แนวคิดการผลิตแบบลีน : กรณีศึกษาโรงงานผลิตป้ัมน ้ ารถยนต ์งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคห์ลกัท่ีจะ
น าแนวคิดของการผลิตแบบลีนเขา้ไปปรับปรุงกระบวนการผลิตคลทัช์ โดยมุ่งก าจดัความสูญเปล่า
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ผลจากการประยุกตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีนพบวา่ ประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ 67.44 เวลาน าในการส่งมอบช้ินส่วนให้ลูกคา้ลดลงร้อยละ 16.82 
พื้นท่ีในการจดัเก็บช้ินส่วนลดลงร้อยละ 11.43 และวสัดุคงคลงัในกระบวนการผลิตและสินค้า
ส าเร็จรูปลดลงร้อยละ 16.83 ลดพื้นท่ีในการท างานลง 4 ตารางเมตรหรือร้อยละ 11.43 และ
พนกังานในกระบวนการผลิตลดลงร้อยละ 11.11 รวมแลว้สามารถประหยดัค่าใชจ่้ายของโรงงาน
ตวัอยา่งเป็นจ านวนเงินทั้งส้ิน 40,271,196.80 บาทต่อปี 

 กีรติ ตรีสุวรรณ (2537). ศึกษาเก่ียวกบัการเพิ่มผลผลิตส าหรับการผลิตคลัตช์รถยนต์
วตัถุประสงคเ์พื่อเสนอวธีิการเพิ่มผลผลิตของการขาดประสิทธิภาพและความไม่ประหยดัวธีิการ คือ 
จดัท าเวลามาตรฐานของการผลิต ปรับปรุงวิธีการท างานละผงัการผลิตของการท างาน ผลจาก
การศึกษาพบวา่การปรับปรุงการท างานสามารถลดเวลาและค่าใชจ่้ายของการผลิตลง เวลาการผลิต
ของวิธีการเดิมเฉล่ียคือ 0.25 นาที/ช้ิน หลงัจากการปรับปรุงสามารถลดเวลาในการผลิตลงเหลือ
เพียง 0.18 นาที/ช้ิน เหลือลดลงร้อยละ 28 ค่าจา้งแรงงานการผลิตของวิธีการเดิมเฉล่ียคือ 4.77 บาท/
ช้ิน หลงัจากการปรับปรุงสามารถลดคา้จา้งแรงงานการผลิตให้เหลือเพียง 3.32 บาท/ช้ิน หรือลดลง
ร้อยละ 30.40 
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 ณัฐวฒัน์  ฉันทนโพธ์ิกุล (2558). การปรับปรุงเวลารอบในการผลิตส าหรับกระบวนการ

ประกอบสายไฟรถยนต์ งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อหาวิธีการลดตน้ทุนและเพิ่มผลผลิตให้กบั

โรงงานอุตสาหกรรมรถยนต ์โรงงานตวัอยา่งมีก าลงัการผลิตสายไฟส าหรับรถยนต ์OEM อยูท่ี่เฉล่ีย 

55 ช้ินต่อวนั หรือประมาณ  7 ช้ินต่อชัว่โมง ในช่วงเวลาการท างานปกติ 8 ชัว่โมง ความตอ้งการ

ของลูกคา้ในปัจจุบนัอยูท่ี่ 70 ช้ินต่อวนัในช่วงเวลางานปกติ ผลการวิจยัพบวา่มีสองแนวทางหลกัใน

การแกปั้ญหา ไดแ้ก่การใชร้ถเข็นในการเคล่ือนยา้ยวตัถุ และไมล้ าเลียงช้ินส่วนเพื่อช่วยเคล่ือนยา้ย

วตัถุขนาดเล็ก โดยทั้งสองแนวทางสามารถลดเวลาการผลิตจากสูงสุดท่ี 504 วินาทีต่อรอบ ลดลง

เหลือสูงสุดท่ี 405 วินาที ซ่ึงลดลงไป 19.6% และภายในช่วงสองเดือน (พฤษภาคม2558 ถึงเดือน 

มิถุนายน 2558) หลงัการปรับปรุงเวลาผลิตและประกอบสายไฟรถยนต ์ผลผลิตสามารถเพิ่มข้ึนได้

จากเดิมท่ีเฉล่ีย 1454 ช้ินต่อเดือน เป็นเฉล่ียท่ี 1836 ช้ินต่อเดือน หรือ 26.5% เพิ่มข้ึนจากเดิม โดย

อตัราการผลิตต่อชั่วโมงเพิ่มข้ึนจากเดิมท่ี 7 ช้ินต่อชัว่โมงเป็นเฉล่ีย 8.83 ช้ินต่อชัว่โมง ซ่ึงท าให้

ส่งผลต่อการผลิตต่อวนัท่ีเพิ่มข้ึนจากเฉล่ียท่ี 55 ช้ินต่อวนัเป็น 70 ช้ินต่อวนั ในเวลาการผลิตปกติท่ี

แปดชัว่โมงงาน 

ชชัชล  เกียรติริสกุล (2560). การปรับปรุงขั้นตอนการออกใบอนุญาตก่อสร้าง การศึกษาน้ี
ได้น าหลักการของการศึกษาการท างานเข้ามาช่วยวิเคราะห์ข้อมูลเหตุของปัญหาและก าหนด
แนวทางในการควบคุมการใหบ้ริการออกใบอนุญาตก่อสร้าง / ดดัแปลง / ร้ือถอนอาคาร เพื่ออ านวย
ความสะดวกและลดขั้นตอนลดเวลาในการใหบ้ริการแก่ประชาชน และท าการส ารวจความพึงพอใจ 
ผลการศึกษาพบวา่สามารถลดระยะเวลาด าเนินการออกใบอนุญาตให้กบัประชาชนจากเดิม 30 วนั 
ลดเหลือ 14 วนั และส าหรับการศึกษาความพึงพอใจของผูใ้ช้บริการในด้านต่างๆ พบว่าด้าน
เจา้หน้าท่ีผูใ้ห้บริการ ประชาชนพึงพอใจระดบัดี (3.59) ดา้นกระบวนการขั้นตอนการให้บริการ 
ประชาชนพึงพอใจระดบัดี (3.35) และด้านส่ิงอ านวยความสะดวก ประชาชนพึงพอใจระดบัดี 
(3.43) 



 

 

บทที ่3 

วธีิการด าเนินงานศึกษา 

การศึกษาน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อพิจารณาขั้นตอนในการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์ว่ามี

ล าดบัขั้นตอนวิธีการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์อะไรบา้ง และระยะเวลาท่ีใช้ในแต่ละขั้นตอน

ของการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์เพื่อหาสาเหตุความล่าช้าโดยการลดล าดบัขั้นตอนและลด

ระยะเวลาในการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตใ์หร้วดเร็วข้ึน  

การเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตมี์ 2 กรณี คือ  

1. กรณีการเปล่ียนยางในแบบนอกตวัรถจกัรยานยนต ์กรณีไม่ลดขั้นตอน 

2. กรณีการเปล่ียนยางในแบบในตวัรถจกัรยานยนตเ์ป็นกรณีลดขั้นตอน 

3.1 ขั้นตอนการศึกษา 

ขั้นตอนการศึกษามีดงัต่อน้ี 

1. ศึกษารายละเอียดเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัขั้นตอนและวธีิการในการเปล่ียนยางใน

รถจกัรยานยนต ์YAMAHA MIO 2007 

2. ศึกษาปัญหาของสาเหตุท่ีท าใหเ้ปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตล่์าชา้ 

3. การจบัเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอนของการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต ์

4. ปรับปรุงวธีิการเปล่ียนยางใน 

5. ก าหนดเปรียบเทียบวดัผลวธีิการท างาน 

6. สรุปผลการจบัเวลาการท างานของการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์     

YAMAHA MIO 2007 ทั้ง 2 กรณี 

7. จดัท ารายงานผลการศึกษาพร้อมทั้งการน าเสนอขอ้เสนอแนะ 
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3.2 ขอบเขตการศึกษา 

 ขอบเขตของการศึกษามีดงัน้ี 

1. ใชร้ถจกัรยานยนต ์YAMAHA MIO 2007 ในศึกษาขั้นตอนการเปล่ียนยางใน    

     รถจกัรยานยนต ์

2. ศึกษาขั้นตอนการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตมี์ 2 กรณีคือ 

 การเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนนอกตวัรถจกัรยานยนตโ์ดยไม่ลดขั้นตอน 

 การเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนในตวัรถจกัรยานยนตโ์ดยลดขั้นตอน 

3. ศึกษาการเกิดปัญหาและสาเหตุการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์ล่าช้ามีองค์ประกอบ

     หลกัดงัน้ี 

 ท่อไอเสีย 

 น๊อตล๊อคลอ้ 

 ลอ้รถจกัรยานยนต์ 

 ยางนอก 

 ตวัรถจกัรยานยนต์ 

3.3 การศึกษาปัญหาและสาเหตุการเปลีย่นยางในรถจักรยานยนต์ล่าช้า 

ในการศึกษาปัญหาและสาเหตุการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตล่์าชา้จะด าเนินการตาม

กระบวนดงัต่อไปน้ี  

1. การถอดน๊อตล๊อคท่อไอเสียและถอดน๊อตล๊อคลอ้ออกจากตวัรถจกัรยานยนต ์

2. การถอดท่อไอเสียออกจากตวัรถจกัรยานยนต ์

3. การถอดเอาลอ้ออกจากตวัรถจกัรยานยนต์ 

4. ยางนอกเส่ือมคุณภาพ/ยางนอกแขง็งดัยางออกยาก 

5. การลูบตรวจเช็คภายในของยางนอกเพื่อหาเศษของมีคมต่างๆ 

6. ยางนอกเสียรูปท าใหเ้ติมลมยางไม่ข้ึนขอบกระทะลอ้ 

7. การประกอบลอ้กลบัเขา้ไปในตวัรถจกัรยานยนต์ 

8. การประกอบท่อไอเสียกลบัเขา้ไปในตวัรถจกัรยานยนต ์

9. การประกอบล๊อคน๊อตลอ้และล๊อคน๊อตท่อไอเสียกลบัเขา้ตวัรถจกัรยานยนต ์



38 

 

 

 

3.4 วธีิลดปัญหาและสาเหตุการเปลีย่นยางในรถจักรยานยนต์ล่าช้า 

วธีิการท่ีใชล้ดปัญหาและสาเหตุการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตล่์าชา้ประกอบดว้ย 

1. ใชว้ธีิการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนในตวัรถจกัรยานยนต ์เพื่อลดปัญหาการถอดน๊อต

ถอดท่อไอเสียและถอดลอ้ออกจากตวัรถจกัรยานยนต ์

2. ประเด็นยางนอกเส่ือมคุณภาพ/ยางนอกแขง็ข้ึนอยูก่บัหนา้งานจึงไม่สามารถก าหนดได้

รถบางคนัก็มีสภาพยางนอกท่ีปกติ(รถจกัรยานยนตบ์างคนักรณียางนอกเส่ือมคุณภาพ

มากหรือมีรอยแผลท่ียางมากทางร้านจะแนะน าลูกคา้ใหท้  าการเปล่ียนยางนอกใหม่) 

3. ประเด็นการลูบตรวจเช็คภายในของยางนอกเพื่อหาเศษของมีคมต่างๆข้ึนอยูก่บัหนา้

งานไม่สามารถก าหนดได ้บางคร้ังก็หาเจอเลยทนัที / บางคร้ังก็ใชเ้วลานานพอสมควร 

4. ประเด็นยางนอกเสียรูปท าให้เติมลมยางไม่ข้ึนขอบกระทะลอ้ข้ึนอยูก่บัสภาพหนา้งาน

ไม่สามารถก าหนดได ้(สามารถใชจ้าระบีหรือน ้ามนัเคร่ืองทาท่ีขอบยางนอกเพื่อลด

ภาระการเสียดระหวา่งขอบยางนอกกบัขอบกระทะลอ้) 

 



 
 

 

บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน 

การศึกษาเพื่อปรับปรุงการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตมี์ 2 รูปแบบคือ 

 1. แบบการเปล่ียนยางในแบบนอกตวัรถจกัรยานยนต ์ 

 2. แบบการเปล่ียนยางในแบบในตวัรถจกัรยานยนต์ 

การศึกษาน้ีบอกถึงล าดบัขั้นตอนในการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตแ์ละการเกิดสาเหตุ

ความล่าชา้ของการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต ์โดยท าการจบัเวลาเก็บขอ้มูลการท างานของแต่ละ

ขั้นตอนในการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต ์เพื่อท าการวเิคราะห์ขอ้มูลและสรุปผลการด าเนินการ 

 ล าดับขั้นตอนในการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์วิธีเดิมก่อนการปรับปรุง เป็นการ

ด าเนินการเปล่ียนยางในแบบนอกตวัรถจกัรยานยนต์ ซ่ึงพบว่าจะมีทั้ งหมด 22 ขั้นตอน โดย

การศึกษาจะแบบขั้นตอนหลกั  ๆ เป็น 3 ขั้นตอนคือ  

 1. ขั้นตอนการเตรียมการ 

 2. ขั้นตอนการปฏิบติังาน 

 3. ขั้นตอนการจบการท างาน 

 ล าดบัขั้นตอนในการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์วิธีใหม่ภายหลงัการปรับปรุง คือ การ

เปล่ียนยางในแบบในตวัรถจกัรยานยนตมี์ขั้นตอนหลกั ๆ เหมือนเดิมคือ เตรียมการ ปฏิบติังาน และ

จบการท างาน แต่จ านวนขั้นตอนในการด าเนินงานลดลงเหลือเพียง 12 ขั้นตอน สามารถลดข้ึนตอน

ไปได ้10 ขั้นตอน ลดระยะเวลาโดยเฉล่ียในการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์ในวิธีการเดิมจาก   

29.30 นาที เหลือเพียง 14.30 นาทีต่อคนัจากการใชว้ธีิการใหม่   คิดเป็นการลดเวลาการท างานลงไป

ไดเ้ฉล่ีย 15 นาทีต่อคนั หรือลดลง 51.19 % ท  าให้ลูกคา้ไม่ตอ้งรอนาน และสามารถใชเ้วลาในการ

ซ่อมรถจกัรยานยนตไ์ดเ้พิ่มข้ึน 
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4.1 ขั้นตอนการเปลีย่นยางในรถจักรยานยนต์วธิีการท างานแบบเดิม (Before) 

 รูปที ่4.1 ถึง 4.3 แสดงขั้นตอนการเปลีย่นยางในกรณเีปลีย่นนอกตัวรถจักรยานยนต์ซ่ึงเป็น

วธีิการท างานแบบเดิม (กรณไีม่ลดขั้นตอน) 

 1. ขั้นตอนการเตรียมการ 4 ขั้นตอน ดังต่อไปนี ้

รูปที ่4.1 ขั้นตอนการเตรียมการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนนอกตวัรถจกัรยานยนตว์ธีิการท างานเดิม 

 

 

 

 

 

ขั้นตอนการเตรียมการ 

เตรียมเหลก็งดัยาง กบั ประแจ เบอร์ 12 

เตรียมประแจตวัที เบอร์ 12 , 14 หรือประแจ เบอร์ 12 , 14 

 

เตรียมปืนลมยงิลอ้พร้อมลูกบลอ็กเบอร์ 22 

 

เตรียมสายเติมลมกบัหวัเติมลม 
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2. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 17 ขั้นตอน ดังต่อไปนี ้

รูปที่ 4.2 ขั้นตอนการปฏิบติังานการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนนอกตวัรถจกัรยานยนตว์ิธีการท างานเดิม 

ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 

ใชป้ระแจตวัทีเบอร์ 12 ถอดน อตท่ีลอ็คคอท่อไอเสียออก ( มี 2 ตวั ) 

 

ใชผ้า้จบัท่อไอเสียเพื่อยกท่อไอเสียออกจากตวัรถจกัรยานยนต ์

 

ใชป้ระแจตวัทีเบอร์ 14 และเบอร์ 12 ถอดน อตท่ีลอ็คปลายท่อไอเสียออก ( มี 2 ตวั ) 

ดึงลอ้ออกจากแกนขบัเคล่ือนลอ้ เพื่อน าลอ้ออกมาเปล่ียนใส่ยางใหม่บนกระบะส าหรับเปล่ียนยาง 

ใชปื้นลมยงิน อตท่ีลอ็คลอ้เบอร์ 22 ออกจากลอ้ 

ใชป้ระแจเบอร์ 12 ขนัน อตท่ีลอ็คระหว่างจุ บลมกบักระทะลอ้

ออก 

 ท าการกดหวัจุ บลมเพื่อปล่อยลมท่ีคา้งอยูภ่ายในยางในออกใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด 

ใชเ้หลก็งดัยาง ท าการงดัยางนอกออกหน่ึงขา้ง (ดา้นขวารถ) เพื่อเอายางในท่ีระเบิดหรือแตกออกมาเปล่ียนยางใน

ใหม่กลบัเขา้ไป (จะไม่มีการปะยางในเน่ืองจากสมยัน้ีปะไม่ค่อยอยู ่100 % ) 
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2. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 17 ขั้นตอน ดังต่อไปนี ้(ต่อ) 

รูปที่ 4.2 ขั้นตอนการปฏิบติังานการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนนอกตวัรถจกัรยานยนตว์ิธีการท างานเดิม 

(ต่อ) 

เตรียมยางในรถจกัรยานยนตเ์สน้ใหม่ตามขนาดของยางนอก ( 70/90 , 80/90 , 90/90 ) 

ท าการใส่ยางในใหม่เขา้ไป 

ท าการลูบตรวจเช็คภายในของยางนอกเพื่อหาเศษต่างๆท่ีติดอยูภ่ายในยางนอกออกใหห้มด 

ท าการอดัลม-เติมลมใส่ยางใหแ้ข็งพอดีประมาณ 33 psi 

 

ใชเ้หลก็งดัยาง ท าการงดัยางนอกใหเ้ขา้ไปในกระทะลอ้ 

 

จากนั้นใชป้ระแจเบอร์ 12 ขนัน อตลอ็คระหว่างจุ บลมกบักระทะลอ้ใหแ้น่นพอดี (ปิดจุ บลม) 

 

ใส่ลอ้กลบัเขา้ไปในแกนขบัเคล่ือนลอ้ 

ใส่น อตเบอร์ 22 และใชปื้นลมยงิน อตเบอร์ 22 เพื่อลอ็คลอ้ใหแ้น่น  

 

ประกอบท่อไอเสีย ใชป้ระแจตวัทีเบอร์ 12 ลอ็คน อตท่ีคอท่อไอเสีย และใชป้ระแจตวัทีเบอร์ 14 และเบอร์ 12 

ลอ็คน อตท่ีปลายท่อไอเสียใหแ้น่น (ท าการติดเคร่ืองตรวจเช็คท่อว่ามีอาการลมออกท่อหรือไม)่ 
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3. ขั้นตอนจบการท างาน 1 ขั้นตอน ดังต่อไปนี ้ 

รูปที่ 4.3 ขั้นตอนจบการท างานการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนนอกตวัรถจกัรยานยนตว์ิธีการท างานเดิม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ขั้นตอนจบการท างาน 

ส่งรถใหก้บัลูกคา้-คิดค่าบริการ 
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ตารางที ่4.1แสดงล าดับขั้นตอนการเปลี่ยนยางในกรณเีปลี่ยนนอกตัวรถจักรยานยนต์วิธีการท างาน

แบบเดิมซ่ึงมี 22 ขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

ตารางที่ 4.1 ล าดบัขั้นตอนการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนนอกตวัรถจกัรยานยนต์วิธีการท างาน

แบบเดิม 

แบบล าดับขั้นตอนการเปลีย่นยางในรถจักรยานยนต์ ( 22 ขั้นตอน ) <แบบเปลีย่นนอกตัวรถ> 

ล าดบั รายการปฏิบติังาน รายการเตรียมเคร่ืองมือ รูปภาพประกอบ 

1 - 
เตรียมเหล็กงดัยาง กบั 
ประแจ เบอร์ 12 

 

2 - 

เตรียมประแจตวัที เบอร์ 
12 , 14 หรือประแจ 
เบอร์ 12 , 14 
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ตารางที่ 4.1 ล าดบัขั้นตอนการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนนอกตวัรถจกัรยานยนต์วิธีการท างาน

แบบเดิม (ต่อ) 

แบบล าดับขั้นตอนการเปลีย่นยางในรถจักรยานยนต์ ( 22 ขั้นตอน ) <แบบเปลีย่นนอกตัวรถ> 

ล าดบั รายการปฏิบติังาน รายการเตรียมเคร่ืองมือ รูปภาพประกอบ 

3 - 
เตรียมปืนลมยงิลอ้
พร้อมลูกบล็อกเบอร์ 22 

 

4 - 
เตรียมสายเติมลมกบัหวั
เติมลม 

 

5 
ใชป้ระแจตวัทีเบอร์ 12 ถอดน อตท่ีล็อค
คอท่อไอเสียออก ( มี 2 ตวั ) 

- 

 

6 

ใชป้ระแจตวัทีเบอร์ 14 และเบอร์ 12 
ถอดน อตท่ีล็อคปลายท่อไอเสียออก        
( มี 2 ตวั ) 
 

- 

 



46 
 

 

ตารางที่ 4.1 ล าดบัขั้นตอนการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนนอกตวัรถจกัรยานยนต์วิธีการท างาน

แบบเดิม (ต่อ) 

แบบล าดับขั้นตอนการเปลีย่นยางในรถจักรยานยนต์ ( 22 ขั้นตอน ) <แบบเปลีย่นนอกตัวรถ> 

ล าดบั รายการปฏิบติังาน รายการเตรียมเคร่ืองมือ รูปภาพประกอบ 

7 
ใชผ้า้จบัท่อไอเสียเพื่อยกท่อไอเสียออก
จากตวัรถจกัรยานยนต์ 

- 

 

8 
ใชปื้นลมยงิน อตท่ีล็อคลอ้เบอร์ 22 ออก
จากลอ้ 

 

- 

 

9 

ดึงลอ้ออกจากแกนขบัเคล่ือนลอ้ เพื่อน า
ลอ้ออกมาเปล่ียนใส่ยางใหม่บนกระบะ
ส าหรับเปล่ียนยาง 

 

- 

 

10 
ใชป้ระแจเบอร์ 12 ขนัน อตท่ีล็อค
ระหวา่งจุ บลมกบักระทะลอ้ออก 

 

- 
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ตารางที ่4.1 ล าดบัขั้นตอนการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนนอกตวัรถจกัรยานยนตว์ธีิการท างาน

แบบเดิม (ต่อ) 

แบบล าดับขั้นตอนการเปลีย่นยางในรถจักรยานยนต์ ( 22 ขั้นตอน ) <แบบเปลีย่นนอกตัวรถ> 

ล าดบั รายการปฏิบติังาน รายการเตรียมเคร่ืองมือ รูปภาพประกอบ 

11 
ท าการกดหวัจุ บลมเพื่อปล่อยลมท่ีคา้ง
อยูภ่ายในยางในออกให้เหลือนอ้ยท่ีสุด 

- 

 

12 

ใชเ้หล็กงดัยาง ท าการงดัยางนอกออก
หน่ึงขา้ง (ดา้นขวา) เพื่อเอายางในท่ี
ระเบิดหรือแตกออกมาเปล่ียนยางใน
ใหม่กลบัเขา้ไป (จะไม่มีการปะยางใน
เน่ืองจากสมยัน้ีปะไม่ค่อยอยู ่100 % ) 

- 

 

13 

เตรียมยางในรถจกัรยานยนตเ์ส้นใหม่
ตามขนาดของยางนอก ( 70/90 , 80/90 , 
90/90 ) 
 

- 

 

14 

ท าการลูบตรวจเช็คภายในของยางนอก
เพื่อหาเศษต่างๆท่ีติดอยูภ่ายในยางนอก
ออกใหห้มด 

- 
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ตารางที่ 4.1 ล าดบัขั้นตอนการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนนอกตวัรถจกัรยานยนต์วิธีการท างาน

แบบเดิม (ต่อ) 

แบบล าดับขั้นตอนการเปลีย่นยางในรถจักรยานยนต์ ( 22 ขั้นตอน ) <แบบเปลีย่นนอกตัวรถ> 

ล าดบั รายการปฏิบติังาน รายการเตรียมเคร่ืองมือ รูปภาพประกอบ 

15 ท าการใส่ยางในใหม่เขา้ - 

 

16 
ใชเ้หล็กงดัยาง ท าการงดัยางนอกใหเ้ขา้
ไปในกระทะลอ้ 

- 

 

17 
ท าการอดัลม-เติมลมใส่ยางใหแ้ขง็พอดี
ประมาณ 33 psi - 

 

18 

จากนั้นใชป้ระแจเบอร์ 12 ขนัน อตล็อค
ระหวา่งจุ บลมกบักระทะลอ้ใหแ้น่น
พอดี (ปิดจุ บลม) 

- 
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ตารางที ่4.1 ล าดบัขั้นตอนการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนนอกตวัรถจกัรยานยนตว์ธีิการท างาน

แบบเดิม (ต่อ) 

แบบล าดับขั้นตอนการเปลีย่นยางในรถจักรยานยนต์ ( 22 ขั้นตอน ) <แบบเปลีย่นนอกตัวรถ> 

ล าดบั รายการปฏิบติังาน รายการเตรียมเคร่ืองมือ รูปภาพประกอบ 

19 
ใส่ลอ้กลบัเขา้ไปในแกนขบัเคล่ือนลอ้ 

 
- 

 

20 
ใส่น อตเบอร์ 22 และใชปื้นลมยงิน อต
เบอร์ 22 เพื่อล็อคลอ้ใหแ้น่น 

 

- 

 

21 

ประกอบท่อไอเสีย ใชป้ระแจตวัทีเบอร์ 
12 ล็อคน อตท่ีคอท่อไอเสียและใช้
ประแจตวัทีเบอร์ 14 และเบอร์ 12 ล็อค
ท่ีน อตปลายท่อไอเสียใหแ้น่น (ท าการ
ติดเคร่ืองตรวจเช็คท่อวา่มีอาการลม
ออกท่อหรือไม่) 

- 

 

22 ส่งรถใหก้บัลูกคา้-คิดค่าบริการ - 
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รูปที ่4.4 แสดงแผนภูมิวเิคราะห์กระบวนการเปลีย่นยางในรถจักรยานยนต์ในวธีิการแบบเดิม พบว่า

มี 22 ขั้นตอน ใช้เวลาการเปลี่ยนยางโดยเฉลีย่ทั้งส้ิน 29.30 นาที 

แผนภูมิวิเคราะห์กระบวนการไหล 

วธีิการท างานเดิม (กรณีไม่ลดขั้นตอน)      วธีิการท างานใหม่ (กรณีลดขั้นตอน) 

ช่ืองาน การเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต ์ ช่ือกระบวนการ กรณีการเปล่ียนยางในแบบนอกตวัรถจกัรยานยนต์ 

ขั้นตอนการท างาน 22 ขั้นตอน  ช่ือประเภทรถจกัรยานยนต ์YAMAHA MIO 2007 

ขั ้น
ตอ

นที่
 

กา
รป

ฏิบ
ตัิง
าน

 

กา
รต
รว
จส

อบ
 

กา
รเค

ลื่อ
นย

า้ย
 

กา
รร
อค

อย
 

กา
รเก็

บถ
าว
ร 

รายการปฏิบติังาน 
เวลา 

(วนิาที) 

1  เตรียมประแจตวัที เบอร์ 12 , 14 หรือประแจ เบอร์ 12 , 14 60 

2  เตรียมปืนลมยงิลอ้พร้อมลูกบล็อกเบอร์ 22 60 

3  เตรียมสายเติมลมกบัหวัเติมลม 60 

4  เตรียมเหล็กงดัยาง กบั ประแจ เบอร์ 12 60 

5  ใชป้ระแจตวัทีเบอร์ 12 ถอดน อตท่ีลอ็คคอท่อไอเสียออก มี2 ตวั 120 

6  ใชป้ระแจตวัทีเบอร์ 14,12 ถอดน อตลอ็คปลายท่อไอเสียออก มี2ตวั 120 

7  ใชผ้า้จบัท่อไอเสียเพื่อยกท่อไอเสียออกจากตวัรถจกัรยานยนต ์ 60 

8  ใชปื้นลมยงิน อตท่ีล็อคลอ้เบอร์ 22 ออกจากลอ้ 60 

9  ดึงลอ้ออกจากแกนขบัเคล่ือนลอ้เพื่อน าลอ้ออกมาเปล่ียนยางใหม่ 60 

10  ใชป้ระแจเบอร์ 12 ขนัน อตท่ีล็อคระหวา่งจุ บลมกบักระทะลอ้ 90 

11  ท าการกดหวัจุ บลมเพื่อปล่อยลมท่ีคา้งอยูภ่ายในยางในออก 60 

12  ใชเ้หล็กงดัยาง ท าการงดัยางนอกออกหน่ึงขา้ง (ดา้นขวารถ) 120 

13  เตรียมยางในรถจกัรยานยนตเ์ส้นใหม่( 70/90 , 80/90 , 90/90 ) 60 

14  ท าการลูบตรวจเช็คภายในของยางนอกเพื่อหาเศษต่างๆ 120 

15  ท าการใส่ยางในใหม่เขา้ไป 120 

รูปที ่4.4 แผนภูมิวเิคราะห์กระบวนการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนนอกตวัรถจกัรยานยนตว์ธีิการ

ท างานแบบเดิม 
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แผนภูมิวิเคราะห์กระบวนการไหล 

วธีิการท างานเดิม (กรณีไม่ลดขั้นตอน)     วธีิการท างานใหม่ (กรณีลดขั้นตอน) 

ช่ืองาน การเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต ์ ช่ือกระบวนการ กรณีการเปล่ียนยางในแบบนอกตวัรถจกัรยานยนต์ 

ขั้นตอนการท างาน 22 ขั้นตอน  ช่ือประเภทรถจกัรยานยนต ์YAMAHA MIO 2007 

ขั ้น
ตอ

นที่
 

กา
รป

ฏิบ
ตัิง
าน

 

กา
รต
รว
จส

อบ
 

กา
รเค

ลื่อ
นย

า้ย
 

กา
รร
อค

อย
 

กา
รเก็

บถ
าว
ร 

รายการปฏิบติังาน 
เวลา 

(วนิาที) 

16  ใชเ้หล็กงดัยาง ท าการงดัยางนอกใหเ้ขา้ไปในกระทะลอ้ 120 

17  ท าการอดัลม-เติมลมใส่ยางใหแ้ขง็พอดีประมาณ 33psi 30 

18  ใชป้ระแจเบอร์ 12 ขนัน อตล็อคระหวา่งจุ บลมกบักระทะลอ้ 30 

19  ใส่ลอ้กลบัเขา้ไปในแกนขบัเคล่ือนลอ้ 60 

20  ใส่น อตเบอร์ 22 และใชปื้นลมยงิน อตเบอร์ 22 เพื่อล็อคลอ้ 60 

21  ประกอบท่อไอเสียและล็อคน อตท่อไอเสียใหแ้น่น 240 

22  ส่งรถใหก้บัลูกคา้-คิดค่าบริการ - 

สรุป 
 

กระบวนการ จ านวน 

การปฏิบติังาน 15 

การตรวจสอบ 1 

การเคล่ือนยา้ย - 

การรอคอย 5 

การเก็บถาวร 1  

รวมจ านวนขั้นตอนการท างานทั้งหมด 22 ขั้นตอน 

รวมเวลาการท างานทั้งหมด 29.30 นาที 

รูปที4่.4 แผนภูมิวเิคราะห์กระบวนการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนนอกตวัรถจกัรยานยนตว์ธีิการ

ท างานแบบเดิม (ต่อ) 
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4.2 ขั้นตอนการเปลีย่นยางในรถจักรยานยนต์หลงัการปรับปรุง (After) 

รูปที่ 4.5 ถึง 4.7 แสดงขั้นตอนการเปลี่ยนยางในกรณีเปลี่ยนในตัวรถจักรยานยนต์ซ่ึงเป็นวิธีการ

ท างานแบบใหม่ (กรณลีดขั้นตอน) 

 1. ขั้นตอนการเตรียมการ 2 ขั้นตอน ดังต่อไปนี ้

รูปที่ 4.5 ขั้นตอนการเตรียมการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนในตวัรถจกัรยานยนตว์ิธีการท างานแบบใหม่ 

2. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 7 ขั้นตอน ดังต่อไปนี ้

รูปที ่4.6 การปฏิบติังานการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนในตวัรถจกัรยานยนตว์ธีิการท างานใหม ่

 

ขั้นตอนการเตรียมการ 

เตรียมเหลก็งดัยาง กบั ประแจ เบอร์ 12 

เตรียมสายเติมลมกบัหวัเติมลม 

 

ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 

ใชป้ระแจเบอร์ 12 ขนัน อตท่ีลอ็คระหว่างจุ บลมกบักระทะลอ้

ออก) 

 

ใชเ้หลก็งดัยาง ท าการงดัยางนอกออกหน่ึงขา้ง (ดา้นขวารถ) เพื่อเอายางในท่ีระเบิดหรือแตกออกมาเปล่ียนยางใน

ใหม่กลบัเขา้ไป (จะไม่มีการปะยางในเน่ืองจากสมยัน้ีปะไม่ค่อยอยู ่100 % ) 

ท าการกดหวัจุ บลมเพื่อปล่อยลมท่ีคา้งอยูภ่ายในยางในออกใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด 



53 
 

 

2. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 7 ขั้นตอน ดังต่อไปนี ้(ต่อ) 

รูปที ่4.6 การปฏิบติังานการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนในตวัรถจกัรยานยนตว์ธีิการท างานใหม ่(ต่อ) 

3. ขั้นตอนจบการท างาน 1 ขั้นตอน ดังต่อไปนี ้ 

รูปที่ 4.7 ขั้นตอนจบการท างานการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนในตวัรถจกัรยานยนตว์ิธีการท างานใหม่ 

เตรียมยางในรถจกัรยานยนตเ์สน้ใหม่ตามขนาดของยางนอก ( 70/90 , 80/90 , 90/90 ) 

ใชเ้หลก็งดัยาง ท าการงดัยางนอกใหเ้ขา้ไปในกระทะลอ้ 

ท าการใส่ยางในใหม่เขา้ไป 

จากนั้นใชป้ระแจเบอร์ 12 ขนัน อตลอ็คระหว่างจุ บลมกบักระทะลอ้ใหแ้น่นพอดี (ปิดจุ บลม) 

 

ท าการอดัลม-เติมลมใส่ยางใหแ้ข็งพอดีประมาณ 33 psi 

 

ท าการลูบตรวจเช็คภายในของยางนอกเพื่อหาเศษต่างๆท่ีติดอยูภ่ายในยางนอกออกใหห้มด 

ขั้นตอนจบการท างาน 

ส่งรถใหก้บัลูกคา้-คิดค่าบริการ 
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ตารางที่ 4.2 แสดงล าดับขั้นตอนการเปลี่ยนยางในกรณีเปลี่ยนในตัวรถจักรยานยนต์วิธีการท างาน

แบบใหม่ซ่ึงมี 12 ขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

ตารางที่ 4.2 ล าดบัขั้นตอนการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนในตวัรถจกัรยานยนต์วิธีการท างานแบบ

ใหม่ 

แบบการลดล าดับขั้นตอนการเปลีย่นยางในรถจักรยานยนต์ ( 12 ลดขั้นตอน)<แบบเปลีย่นในตัว> 

ล าดบั รายการปฏิบติังาน รายการเตรียมเคร่ืองมือ รูปภาพประกอบ 

1 - 
เตรียมเหล็กงดัยาง กบั 
ประแจ เบอร์ 12 

 

2 - 
เตรียมสายเติมลมกบัหวั
เติมลม 

 

3 
ใชป้ระแจเบอร์ 12 ขนัน อตท่ีล็อค
ระหวา่งจุ บลมกบักระทะลอ้ออก 

- 

 

4 
ท าการกดหวัจุ บลมเพื่อปล่อยลมท่ีคา้ง
อยูภ่ายในยางในออกให้เหลือนอ้ยท่ีสุด 

- 
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ตารางที่ 4.2 ล าดบัขั้นตอนการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนในตวัรถจกัรยานยนต์วิธีการท างานแบบ

ใหม่ (ต่อ) 

แบบการลดล าดับขั้นตอนการเปลีย่นยางในรถจักรยานยนต์ ( 12 ลดขั้นตอน)<แบบเปลีย่นในตัว> 

ล าดบั รายการปฏิบติังาน รายการเตรียมเคร่ืองมือ รูปภาพประกอบ 

5 

ใช้เหล็กงดัยาง ท าการงดัยางนอกออก
หน่ึงขา้ง (ด้านขวา) เพื่อเอายางในท่ี
ระเบิดหรือแตกออกมาเปล่ียนยางใน
ใหม่กลบัเขา้ไป (จะไม่มีการปะยางใน
เน่ืองจากสมยัน้ีปะไม่ค่อยอยู ่100 % ) 
 

- 

 

6 

เตรียมยางในรถจกัรยานยนตเ์ส้นใหม่
ตามขนาดของยางนอก ( 70/90 , 80/90 , 
90/90 ) 

- 

 

7 

ท าการลูบตรวจเช็คภายในของยางนอก
เพื่อหาเศษต่างๆท่ีติดอยูภ่ายในยางนอก
ออกใหห้มด 

- 

 

8 ท าการใส่ยางในใหม่เขา้ไป - 

 



56 
 

 

ตารางที่ 4.2 ล าดบัขั้นตอนการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนในตวัรถจกัรยานยนต์วิธีการท างานแบบ

ใหม่ 

แบบการลดล าดับขั้นตอนการเปลีย่นยางในรถจักรยานยนต์ ( 12 ลดขั้นตอน)<แบบเปลีย่นในตัว> 

ล าดบั รายการปฏิบติังาน รายการเตรียมเคร่ืองมือ รูปภาพประกอบ 

9 
ใชเ้หล็กงดัยาง ท าการงดัยางนอกใหเ้ขา้
ไปในกระทะลอ้ 

- 

 

10 
ท าการอดัลม-เติมลมใส่ยางใหแ้ขง็พอดี
ประมาณ 33 psi - 

 

11 

จากนั้นใชป้ระแจเบอร์ 12 ขนัน อตล็อค
ระหวา่งจุ บลมกบักระทะลอ้ใหแ้น่น
พอดี (ปิดจุ บลม) 

- 

 

12 ส่งรถใหก้บัลูกคา้-คิดค่าบริการ - 
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รูปที่ 4.8 แสดงแผนภูมิวิเคราะห์กระบวนการเปลี่ยนยางในรถจักรยานยนต์ในวิธีการแบบใหม่ 
พบว่ามี12 ขั้นตอน ใช้เวลาการเปลีย่นยางโดยเฉลีย่ทั้งส้ินเพยีง 14.30 นาที 

แผนภูมิวิเคราะห์กระบวนการไหล 
วธีิการท างานเดิม (กรณีไม่ลดขั้นตอน)              วธีิการท างานใหม่ (กรณีลดขั้นตอน)    

ช่ืองาน การเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์   ช่ือกระบวนการ กรณีการเปล่ียนยางในแบบในตวัรถจกัรยานยนต์ 
ขั้นตอนการท างาน 12 ขั้นตอน     ช่ือประเภทรถจกัรยานยนต ์YAMAHA MIO 2007 

ขั ้น
ตอ

นที่
 

กา
รป

ฏิบ
ตัิง

าน
 

กา
รต

รว
จส

อบ
 

กา
รเค

ลือ่
นย้

าย
 

กา
รร

อค
อย

 

กา
รเก็

บถ
าว

ร 

รายการปฏิบติังาน 
เวลา 

(วนิาที) 

1  เตรียมเหล็กงดัยาง กบั ประแจ เบอร์ 12 60 

2  เตรียมสายเติมลมกบัหวัเติมลม 60 

3  ใชป้ระแจเบอร์ 12 ขนัน อตท่ีล็อคระหวา่งจุ บลมกบักระทะลอ้ 90 

4  ท าการกดหวัจุ บลมเพื่อปล่อยลมท่ีคา้งอยูภ่ายในยางในออก 60 

5  ใชเ้หล็กงดัยาง ท าการงดัยางนอกออกหน่ึงขา้ง (ดา้นขวา) 120 

6  เตรียมยางในรถจกัรยานยนตเ์ส้นใหม่ ( 70/90 , 80/90 , 90/90 ) 60 

7  ท าการลูบตรวจเช็คภายในของยางนอกเพื่อหาเศษต่างๆ 120 

8  ท าการใส่ยางในใหม่เขา้ไป 120 

9  ใชเ้หล็กงดัยาง ท าการงดัยางนอกใหเ้ขา้ไปในกระทะลอ้ 120 

10  ท าการอดัลม-เติมลมใส่ยางใหแ้ขง็พอดีประมาณ 33 psi 30 

11  ใชป้ระแจเบอร์ 12 ขนัน อตล็อคระหวา่งจุ บลมกบักระทะลอ้ 30 

12  ส่งรถใหก้บัลูกคา้-คิดค่าบริการ - 

สรุป 
 

กระบวนการ จ านวน 

การปฏิบติังาน 7 

การตรวจสอบ 1 

การเคล่ือนยา้ย - 

การรอคอย 3 

การเก็บถาวร 1 
 

รวมจ านวนขั้นตอนการท างานทั้งหมด 12 ขั้นตอน 

รวมเวลาการท างานทั้งหมด 14.30 นาที 

รูปที ่4.8 แผนภูมิวิเคราะห์กระบวนการเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนในตวัรถจกัรยานยนตว์ิธีการท างานแบบใหม่ 
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4.3 สรุปผลการด าเนินงาน 

สรุปผลกระบวนการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์ 

Before (ก่อน) 

 

After (หลงั) 
วธีิการท างานเดิม (กรณีไม่ลดขั้นตอน) วธีิการท างานใหม่ (กรณีลดขั้นตอน) 
กระบวนการ จ านวน กระบวนการ จ านวน 

การปฏิบติังาน 15 การปฏิบติังาน 7 

การตรวจสอบ 1 การตรวจสอบ 1 

การเคล่ือนยา้ย - การเคล่ือนยา้ย - 
การรอคอย 5 การรอคอย 3 

การเก็บถาวร 1 การเก็บถาวร 1 

สรุปผลกระบวนการทั้งหมด 22 สรุปผลกระบวนการทั้งหมด 12 

เวลาการท างานทั้งหมด 
(นาที) 

29.30 
เวลาการท างานทั้งหมด 

(นาที) 
14.30 

เวลาการท างานทั้งหมดลดลง (นาที) 15 
ผลเฉล่ียการด าเนินงานทั้งหมด (ลดลง) % 51.19 % 

รูปที ่4.9 ตารางผลการเปรียบเทียบกระบวนการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์ (ก่อน – หลงั) 

 จากกระบวนการท างานแบบวธีิการท างานเดิมก่อนการปรับปรุง (กรณีไม่ลดขั้นตอน) และ

กระบวนการท างานแบบวิธีการท างานใหม่ หลังการปรับปรุง  (กรณีลดขั้นตอน) ผลสรุป

กระบวนการ การท างานแบบวธีิการใหม่ หลงัการปรับปรุง(กรณีลดขั้นตอน)สามารถลดขั้นตอนลง

ไดจ้ากเดิม 10 ขั้นตอนลดเวลาการท างานลงได ้15 นาทีเฉล่ียแลว้ลดลง 51.19 % และสาเหตุท่ีท าให้

สามารถลดขั้นตอนการท างานลงไดมี้ดงัต่อไปน้ี 

1. เพิ่มจ านวนเหล็กงดัยางจากเดิม 2 อนัเป็น 4-5 อนั เพื่อลดการใชแ้รงจากการหนีบตวัของ

ยางนอกและป้องกนักระทะลอ้บิดเบ้ียวหรือเป็นรอย และสามารถท าใหล้ดขั้นตอนท่ี 5-8 จากวิธีการ

เดิมไดใ้นการงดัเปล่ียนยางใน 
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หมายเหตุ : จากเดิมใช้เหล็กงดัยางแค่ 2 อนั ในการงดัเปล่ียนยางใน ดงันั้นจึงตอ้งใชแ้รงในการงดั

ยางเป็นจ านวนมาก เพราะเกิดจากสาเหตุยางนอกจะหนีบกบักระทะลอ้แน่นมากจึงท าให้การเปล่ียน

ยางในแบบวธีิการท างานใหม่ ไม่เหมาะสม 

 2. เคร่ืองมือช่างพร้อม / ทนัสมยั มีเคร่ืองมือแบบเดียวกบัท่ีศูนยใ์หบ้ริการซ่อม

รถจกัรยานยนต ์

หมายเหตุ : ปัจจุบนัร้านท่ีเปิดให้บริการซ่อมรถจกัรยานยนต์จะมีเคร่ืองมือทุนแรงในการงดัยาง

แทนคนงดัยางเหมือนศูนยบ์ริการ ดงันั้นจึงท าให้ใชก้ารเปล่ียนยางในแบบวิธีการท างานใหม่ไดง่้าย

ข้ึน 

 3. เปล่ียนเหล็กงดัยางใหม่จากขนาดใหญ่-ยาวใหเ้หลือเหล็กงดัยางขนาดเล็ก-สั้นพอดี 

หมายเหตุ : เหล็กงดัยางแบบเดิมมีขนาดทั้งใหญ่และยาวจึงไม่เหมาะสมกบัการงดัยางในท่ีแคบ

ระหวา่งลอ้กบัท่อ 

 4. ความช านาญการของช่าง / ความถนดัของช่าง / ประสบการณ์ของช่าง 

หมายเหตุ : ช่างท่ีมีความช านาญการและมีความเช่ียวชาญสูง สามารถงดัยางในไม่แตกหรือไม่มี

ความเสียหายต่อยางในเส้นใหม่ท่ีเปล่ียนเขา้ไป จึงจะสามารถเปล่ียนยางในแบบวิธีการท างานใหม่

ได ้(โดยส่วนใหญ่ทุกร้านช่างจะมีความช านาญและความเชียวชาญสูงอยูแ่ลว้) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที ่5 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 การศึกษากระบวนการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์มีวตัถุประสงคเ์พื่อเสนอแนวทางใน

การลดล าดบัขั้นตอนในการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์ และระยะเวลาในการเปล่ียนยางในมี

ขอ้สรุปและขอ้เสนอแนะดงัต่อไปน้ี 

5.1 สรุปผล 

ผลจากการการศึกษากระบวนการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์วตัถุประสงค์เพื่อเสนอ

แนวทางในการลดล าดบัขั้นตอนในการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์ เพื่อลดระยะเวลาในการ

เปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตใ์ห้รวดเร็วข้ึนจากเดิมผลการศึกษาพบวา่การการลดล าดบัขั้นตอนใน

การเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต ์เพื่อลดระยะเวลาในการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตส์ามารถลด

ขั้นตอนและลดระยะเวลาในการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์ลงได้ และยงัช่วยลดสภาวะความ

เม่ือยล้าของช่าง ลูกค้าไม่ตอ้งรอนานมาก ใช้เวลาท่ีเหลือซ่อมรถคนัถดัไปได้โดยไม่ตอ้งรอถึง       

30  นาทีหรือสามารถซ่อมรถเพิ่มได้อีก  1  คันจากเวลาเท่า เ ดิม ดังนั้ นต่อว ันในการซ่อม

รถจกัรยานยนตส์ามารถซ่อมรถจกัรยานยนตไ์ดเ้พิ่มข้ึน และผลสรุปท่ีไดมี้ดงัตารางท่ี 5.1 ต่อไปน้ี 

1. จ านวนขั้นตอนในกระบวนการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์จาก เดิม 22 ขั้นตอน

ภายหลงัการปรับปรุงกระบวนการมีขั้นตอนลดลงเหลือเพียง  12 ขั้นตอน สามารถลด

ขั้นตอนไดถึ้ง 10 ขั้นตอน 

2. เวลาการท างานทั้งหมดในกระบวนการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์จาก เดิมเฉล่ีย 

29.30 นาทีภายหลงัการปรับปรุงกระบวนการมีระยะเวลาเฉล่ียลดลงเหลือเพียง 15 นาที

สามารถลดเวลาเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์ต่อเส้นลงถึง 14.30 นาที ผลเฉล่ียการ

ด าเนินงานเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนตต่์อเส้นลดลง 51.19 % 
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ตารางที ่5.1สรุปผลการเปรียบเทียบกระบวนการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์ 

สรุปผลกระบวนการเปล่ียนยางในรถจกัรยานยนต์ 

Before (ก่อน) 

 

After (หลงั) 
วธีิการท างานเดิม วธีิการท างานใหม่  

กระบวนการ จ านวน กระบวนการ จ านวน 

การปฏิบติังาน 15 การปฏิบติังาน 7 

การตรวจสอบ 1 การตรวจสอบ 1 

การเคล่ือนยา้ย - การเคล่ือนยา้ย - 
การรอคอย 5 การรอคอย 3 

การเก็บถาวร 1 การเก็บถาวร 1 

สรุปผลกระบวนการทั้งหมด 22 สรุปผลกระบวนการทั้งหมด 12 

เวลาการท างานทั้งหมด 
(นาที) 

29.30 
เวลาการท างานทั้งหมด 

(นาที) 
14.30 

เวลาการท างานทั้งหมดลดลง (นาที) 15 
ผลเฉล่ียการด าเนินงานทั้งหมด (ลดลง) % 51.19 % 

 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

ผลจากงานวิจยัน้ีสามารถน าไปประยุกตใ์ชไ้ดก้บัรถจกัรยานยนตอี์กหลายรุ่นโดยเบ้ืองตน้

รุ่นรถจกัรยานยนตใ์นปัจจุบนัท่ีสามารถใชก้ระบวนการเปล่ียนยางในแบบลดขั้นตอนไดห้ลกัๆมีอยู่

ดว้ยกนั 2 บริษทัใหญ่ คือ บริษทั YAMAHA และ บริษทั HONDA โดยมีรุ่นรถจกัรยานยนต์ท่ี

สามารถใชก้ระบวนการเปล่ียนยางในแบบลดขั้นตอนไดมี้ดงัต่อไปน้ี 

 5.2.1 บริษัทรถจักรยานยนต์YAMAHA 

 Yamaha Mio  

 Yamaha Mio - MX 

 Yamaha Mio - Cyber 

 Yamaha Mio - ZR LTD 2006 
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 Yamaha Mio - 2005 

 Yamaha Mio - MX 2005 

 Yamaha Mio - ZR 2005 

 Yamaha Mio - Z 2005 

 Yamaha Fino 

 Yamaha Fino - LTD. 2007 

 Yamaha New Mio - 2007 

 Yamaha Mio - Amore 

 Yamaha Mio - LTD Edition 

 Yamaha Mio - Amore 2008 

 Yamaha Mio - Amore 2008 New 

 Yamaha New Fino 

 Yamaha New Mio - 2009 

 Yamaha New Fino -2009 

 5.2.2 บริษัทรถจักรยานยนต์HONDA 

 Honda Click - 110 

 Honda Click - Play 

 Honda Click - 110i 

 Honda Scoopy - S12 

 Honda Scoopy - Club 12 

 Honda Scoopy - i 2017 

หมายเหตุ : รุ่นรถจกัรยานยนตท่ี์กล่าวมาทั้ง 2 บริษทัใหญ่น้ีสามารถใชว้ธีิการท างานแบบใหม่  

      (กรณีลดขั้นตอน) คือ การเปล่ียนยางในกรณีเปล่ียนในตวัรถจกัรยานยนตไ์ดเ้ลย 
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