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บทคัดยอ 
งานวิจัยฉบับน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการผลิตสินคาโดยศึกษาวิธีการทํางานและกิจกรรมกลุมคุณภาพ 

เพ่ือกําหนดมาตรฐานวิธีการผลิตดุมลอรถยนตของโรงงานผลิตช้ินสวนรถยนตและอะไหลเครื่องจักร ปญหาท่ีพบ คือ 
ในขั้นตอนการทํางานของเครื่องกัดใชเวลาในการเซทช้ินงานนาน ไมมีการกําหนดลําดับขั้นตอนการทํางานที่ชัดเจน
และใชอุปกรณจับยึดช้ินงานไมเหมาะสม ซึ่งกอใหเกิดการเสียหายตอช้ินงาน ผูศึกษาจึงไดเก็บขอมูลการผลิตเพ่ือหา
เวลามาตรฐานและวิเคราะหปญหาจากขอมูลที่คํานวณได จัดประชุมหาสาเหตุของปญหาโดยการระดมสมอง และใช
การวิเคราะหทําไม-ทําไม (Why - Why Analysis) มาชวย และจัดต้ังกลุมการทํางานคุณภาพ โดยมีการระบุหนาที่
รับผิดชอบที่ชัดเจนและมีการประชุมติดตามการดําเนินงานอยางตอเน่ือง แนวทางแกไขกระบวนการผลิตทางกลุมได
ออกแบบอุปกรณจับยึดใหมโดยเนนการใชงานท่ีสะดวกกําหนดทิศทางการเคล่ือนที่ของชิ้นงานครบทุกทิศทาง กําหนด
วิธีการทํางานที่ชัดเจนใหแกพนักงานและจัดต้ังกลุมงานคุณภาพ โดยต้ังเปาหมายเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 10% และ
ลดของเสียใหไมเกิน 1% หลังการปรับปรุงไดมีการประชุมประเมินการแกไขและเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงพบวา
ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมขึ้น 33.28% และของเสียในกระบวนการผลิตลงไดจากเดิม 3% เหลือ 0.5% สรุปผลการศึกษา
การทํางานในคร้ังน้ีไดบรรลุตามวัตถุประสงคที่ต้ังไว ผูศึกษายังไดเสนอวาควรใหมีการจัดประชุมอยางตอเน่ือง เพ่ือให
พนักงานมีสวนรวมในการหาปญหา และการแกไขปญหาอื่นๆ ซึ่งจะเปนผลดีตอองคกรทั้งในเรื่องของกระบวนการ
ผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น 

ABSTRACT 
This study aimed to reduce production time by work study and quality control circle (QCC) in order to 

establish operational procedure standard for vehicle wheel hub process of parts and spare parts plant. There were 
existed problems as follows; long set up time of milling machines, no operational procedures and improper fixtures 
which caused the parts damage. The standard time were initially collected and the problems were later analyzed by 
brainstorming and Why-Why Analysis. Problem solving team was grouped with clear responsibility and continuous 
follow - up meeting. The improvement was decided by designing of new fixture which was convenience to use and 
move in all directions. Operational procedure was also set and quality team was assigned to monitor and control parts 
quality. The target was set to increase productivity 10% and minimize defect less than 1%. After improvement, the 
results showed that production efficiency increased 33.28% and defect reduced from 3% to 0.5%. Therefore, this 
research achieved its objective and, furthermore, this study also proposed the continuous improvement program by 
operator involvement. This will lead to be more efficient process in the future. 

 
คําสําคัญ : การเพ่ิมผลิตภาพ การศึกษาการทํางาน 
Key Words : Productivity Improvement, Work study 
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บทนํา 
โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานขนาดเล็ก ซึ่งมี

ผลิตภัณฑหลัก คือ ดุมลอรถยนต มีการผลิตเปน 2 กะ 
โดยในแตละกะมีกําลังการผลิตอยูที่กะละ 718 ช้ิน ซึ่ง
ถาคิดตอวันจะมีกําลังการผลิตอยูที่ 1,436 ช้ินโดยเฉลี่ย 
แตดวยสภาวะเศรษฐกิจในปจจุบัน จึงสงผลใหการ
สั่งซื้อของลูกคามีปริมาณลดลง ทําใหโรงงานตอง
ปรับตัวตาม เน่ืองจากยังมีตนทุนคงที่ที่โรงงานยังตอง
แบกรับภาระอยู  ผู ศึ กษาจึ งมองว าการปรับปรุ ง
กระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน
ใหสอดคลองกับสภาวะเศรษฐกิจปจจุบันที่ตองมีการ
ปรับตัวกับการแขงขัน และวางแผนการผลิตสําหรับ
อนาคต เปนอีกปจจัยหน่ึงที่จะสามารถลดเวลาและ
ตนทุนในการผลิตได โดยใชแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการผลิตดุมลอรถยนตเปนตัวอยางนํารอง โดย
ต้ังเปาหมายใหไดผลผลิตเพ่ิมขึ้น ลดขั้นตอนการทํางาน 
ลดแรงงานและช่ัวโมงการทํางาน 
 

อุปกรณและวิธีการวิจัย 
งานวิจัยน้ีเปนการศึกษาเพ่ือลดขั้นตอนการทํางาน

ที่สูญเปลาของโรงงาน โดยใชโรงงานผลิตดุมลอ
รถยนตในงานอุตสาหกรรมเปนโรงงานกรณีศึกษา โดย
มีขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยดังน้ี 

 

 

ภาพท่ี 1 แสดงขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

1. ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานและขั้นตอน 
การทํางานในการผลิตดุมลอรถ 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตดุมรถยนต มี
ดําเนินงานทางธุรกิจอุตสาหกรรมในการรับออกแบบ
และจัดทําสินคาตามความตองการของลูกคา โดยเนน
ความพึงพอใจของลูกคาเปนสูงสุด  ผลิตภัณฑของ
โรงงาน ไดแก ผลิตช้ินสวนอะไหลของเครื่องจักร 
(Mechanical spare part), ออกแบบดัดแปลงและซอม
เครื่องจักร, Jig & Fixture, ช้ินสวน Punch & Die, ช้ัน
วางงานและรถเข็น (Fabrication work) และ Conveyor 
system 

จากการศึกษา ข้ันตอนในการผลิตดุมลอรถ 
สามารถนํามาเขียนแผนผังกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart) เพ่ือใหมองเห็นสภาพรวมของ
กระบวนการผลิตไดดังภาพที่ 2 

ทําการวิเคราะหใหเห็นสภาพการของสถานท่ี
ทํางาน หรือใหความชัดเจนในการเคล่ือนที่ หรือการ
ไหลของคน วัสดุ ผลิตภัณฑที่ไหลไปตามจุดตางๆ ตาม
กระบวนการผลิตดวยแผนภาพที่แสดงการไหล (Flow 
Process Chart) ดังตารางที่ 1 

 

 

ภาพท่ี 2 แสดงแผนผังกระบวนการผลิตดุมลอรถยนต 
                (Operation Process Chart) 
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ตารางท่ี 1 แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 

แผนภูมิกระบวนการทาํงาน (Flow Process Chart) 

ชื่อกระบวนการ การวิเคราะหกระบวนการทํางาน 
ผลิตภัณฑ ดุมลอรถยนต 
บริษัท โรงงานกรณีศึกษา 

สัญลักษณ 
    การปฏิบัติงาน            การเคลื่อนยาย 
    ความลาชาของงาน      การตรวจสอบ    
    การเก็บชิ้นงาน                               กระบวนการกอนการปรับปรุง         กระบวนการหลังการปรับปรุง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
จํานวน 
(คร้ัง) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที) 

ลักษณะงาน 
     

หยิบชิ้นงานจาก palate ใสในรถเข็น 1 0 2.02      
นํารถเข็นไปท่ีเคร่ืองกลึง 1 4 0.36      
พนักงานเคร่ืองกลึงหยิบชิ้นงานใสเคร่ือง 1 0 2.03      
เซทชิ้นงาน 1 0 2.96      
เคร่ืองจักรทํางาน 1 0 30      
เอาชิ้นงานออกจากเครื่อง 1 0 1.97      
เอาชิ้นงานใสรถเข็น 1 0 0.99      
นํารถเข็นไปท่ีเคร่ืองกัด 1 6 0.5      
พนักงานเคร่ืองกัดหยิบชิ้นงานใสเคร่ือง 1 0 3.03      
เซทชิ้นงาน 1 0 12.06      
ใสอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 1 0 3      
เคร่ืองจักรทํางาน 1 0 40      
เอาชิ้นงานออกจากเครื่อง 1 0 6.09      
ถอดอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 1 0 3      
ตะใบลบครีบคมชิ้นงาน 1 0 5.94      
เอาชิ้นงานใสรถเข็น 1 0.5 2.02      
นํารถเข็นไปยังท่ีเก็บชิ้นงานท่ีเสร็จแลว 1 2 0.23      
นําชิ้นงานมาเรียงบน palate 1 0.5 1.99      

รวม 1 13 118.19 15 3    

2. การทดสอบการแจกแจงของขอมูล 
ในการศึกษาการทํางานในครั้งน้ีผูศึกษาไดใช

นาฬิกาจับเวลาโดยตรง (Direct Time Study) ซึ่งจะได
เวลาจากการศึกษางานของจริง ในการจับเวลาในแตละ
กระบวนการไดจับจํ านวน  30 ครั้ ง  นําโปรแกรม 
Minitab เพ่ือทําการวิเคราะหถึงกลุมขอมูลมีการกระจาย
เปนลักษณะแบบปกติหรือไม (Normal Distribution) 
โดยใชวิธีการทดสอบแบบ Normality Test  

ยกตัวอยางเชน การหยิบช้ินงานจาก Palate ใสใน
รถเข็นของพนักงานมีการแจกแจงแบบปกติหรือไม 
โดยกําหนดความคลาดเคล่ือนไว ± 5 % และระดับความ
เช่ือมั่นไมตํ่ากวา 95% โดยมีสมมติฐานที่วา 

H0 : เวลาในการหยิบช้ินงานจาก Palate ใสใน
รถเข็นของพนักงานมีการแจกแจงแบบปกติ 

H1 : เวลาในการหยิบช้ินงานจาก Palate ใสใน
รถเข็นของพนักงานไมมีการแจกแจงแบบปกติ 

จากการใช โปรแกรม  Minitab ในการสร า ง 
Normal Probability Plot ไดดังภาพที่ 3 
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ภาพท่ี 3 แสดง Probability Plot of หยิบช้ินงาน 
                     จาก Palate ใสในรถเข็น 

จากภาพที่ 3 สามารถสรุปไดวา การกระจายตัว
ของขอมูลเปนแบบปกติ เน่ืองจากคา P-Value ที่ไดจาก
โปรแกรม น้ันมีค า เท า กับ  0.849 ซึ่ งมีค ามากกว า 

(0.05) จึงทําใหยอมรับสมมติฐานหลักที่วาเวลาที่ใช
ในการหยิบช้ินงานจาก Palate ใสในรถเข็นของ
พนักงานมีการแจกแจงแบบปกติที่ระดับนัยสําคัญ 0.05  
ซึ่งในแตละขั้นตอนการปฏิบัติงานสามารถดูคา P-Value 
ไดดังตารางที่ 2 

ตารางที่ 2 แสดงเวลาในการผลิตและคา P-Value 

ลําดับที ่ รายละเอียดของการปฏิบัติงาน บันทึกเวลาในแตละกิจกรรม P-Value 

1 หยิบชิ้นงานจาก Palate ใสในรถเข็น 1.89, 1.97, 1.97, …, 2.05, 1.99 0.849 
2 นํารถเข็นไปท่ีเคร่ืองกลึง 0.34, 0.36, 0.38, …, 0.31, 0.36 0.745 
3 พนักงานเคร่ืองกลึงหยิบชิ้นงานใสเคร่ือง 1.95, 2.21, 2.51, …, 1.56, 2.11 0.507 
4 เซทชิ้นงาน 3.01, 2.92, 2.57, …, 3.47, 2.95 0.710 
5 เคร่ืองจักรทํางาน 30 - 
6 เอาชิ้นงานออกจากเครื่อง 2.10, 1.78, 1.83, …, 1.86, 2.17 0.779 
7 เอาชิ้นงานใสรถเข็น 1.00, 1.15, 0.92, …, 0.94, 0.96 0.927 
8 นํารถเข็นไปท่ีเคร่ืองกัด 0.53, 0.52, 0.49, …, 0.49, 0.49 0.914 
9 พนักงานเคร่ืองกัดหยิบชิ้นงานใสเคร่ือง 2.95, 3.33, 2.86, …, 2.99, 3.36 0.084 
10 เซทชิ้นงาน 11.88, 10.96, 10.87, …, 9.76, 10.4 0.968 
11 ใสอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 3.07, 3.11, 2.87, …, 3.21, 3.10 0.884 
12 เคร่ืองจักรทํางาน 40 - 
13 เอาชิ้นงานออกจากเครื่อง 5.87, 6.43, 5.29, …, 5.54, 6.13 0.539 
14 ถอดอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 3.24, 2.35, 3.19, …, 3.06, 2.58 0.319 
15 ตะใบลบครีบคมชิ้นงาน 6.85, 5.47, 5.31, …, 5.82, 5.64 0.221 
16 เอาชิ้นงานใสรถเข็น 1.90, 21.12, 1.93, …, 2.21, 1.96 0.981 
17 นํารถเข็นไปยังท่ีเก็บชิ้นงานท่ีเสร็จแลว 0.25, 0.22, 0.22, …, 0.22, 0.21 0.439 
18 นําชิ้นงานมาเรียนบน Palate 2.06, 2.00, 1.96, …, 2.02, 2.07 0.489 

3. การหาเวลามาตรฐานและวิเคราะหปญหาจาก
ขอมูลที่คํานวณได โดยมีแตละขั้นตอนดังน้ี 

1. การหาจํานวนรอบในการจับเวลา 

เบื้องตนจากการจับเวลาขั้นตอนการผลิตจํานวน 
30 ครั้ง ซึ่งมีการแจกแจงแบบปกติ ที่ระดับความเช่ือมั่น
ไมตํ่ากวา 95% จากน้ันจึงนําขอมูลมาคํานวณเพ่ือหา
จํานวนรอบท่ีเหมาะสมจากสมการตอไปน้ี 
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N  = จํานวนคร้ังที่ตองจับเวลา 
n*  = จํานวนคร้ังที่จับเวลาครั้งแรก 
s    = ความแมนยํา 

296



 PMO12-5 

k    = ตัวประกอบของระดับความเช่ือมั่น ซึ่งมี
คาที่นิยมใช ดังตอไปน้ี 

68.3% 1 
95.5% 2 
99.7% 3 

2. การประเมินอัตราเร็ว (Rating Factor) 
ระบบของอัตราการทํางานเพ่ือใชในการหา 

Rating Factor โดยทั่วไปมีดังน้ี 
1) Skill & Effort Rating  

2) Westinghouse system o Rating. 

3) Synthetic rating 

4) Objective Rating 

5) Performance Rating 

ทางผูวิจัยไดเลือกใชวิธีประเมินการทํางานของ 
Westinghouse system of rating โดยอาศัยองคประกอบ
ดวย 4 ตัวชวยพิจารณา คือ ความชํานาญ (Skill) ความ
พยายาม (Effort) สภาพการทํางาน (Conditions) ความ
สม่ํ า เสมอ  (Consistency) เหตุผลที่ เ ลือกใช วิธีการ 
Westinghouse system of rating เพราะองคประกอบทั้ง 
4 อยางที่ใชประเมินการทํางาน  สามารถสังเกตได
ชัดเจนเมื่อทําการจับเวลา และเปนวิธีที่นิยม  

ตารางที่ 3 แสดงคะแนนขององคประกอบตางๆในการ     
                 ประเมินอัตราความเร็วตามวิธีของ     
                 Westinghouse 

Skill Effort 

 +0.05 Al super skill 
 +0.13 A2 
 +0.1     B1 Excellent 
 +0.08  B2 
 +0.06   C1 Good 
 +0.03   C2 
 0.00 D Average 
 -0.05 E1 Fair 
 -0.10 E2 
 -0.16 Fl Poor 
 -0.22 F2 

 +0.13       A1    Excessive 
 +0.12       A2 
 +0.10       B1    Excellent 
 +0.08       B2 
 +0.05       C1    Good 
 +0.02       C2 
 0.00          D      Average 
 -0.08        E1   Fair 
 -0.08        E2 
 -0 12        Fl     Poor 
    -0.17        F2 

Conditions consistency 

 +0 06 A Ideal 
 +0.04 B Excellent 
 +0.02      C Good 
 0.00   D Average 
 -0.03  E Fair 
 -0.07  F Poor 

 +0 04     A         Perfect 
 +0.03     B         Excellent 
 +0.01      C Good 
 0.00      D Average 
 -0.02       E Fair 
 -0 .04      F Poor 

3. การกําหนดเวลาเผ่ือ 

Normal time ที่ไดจากการคํานวณ คือ เวลาปกติ
ซึ่งคนงานที่ชํานาญทํางานดวยความเร็วปกติแตการ
ทํางานทุกอยางไมใชจะทําโดยไมมีการหยุดพักผอน 
หรือเกิดเหตุลาชาเลย ดังน้ันจึงตองมีเวลาเผื่อไวให
สําหรับกรณีตางๆ คือ  
เวลาเผื่อสําหรับบุคคล (Personal allowance)  = 5 % 
เวลาเผื่อสําหรับความลาชา (Delay or contingency)
     = 5 % 

การปรับคาเผ่ือน้ีควรแยกออกตางหากจากสวน
ของการใหคาอัตราความเร็วในการทํางาน  

4. การหาเวลามาตรฐาน 

เมื่อมีการจับเวลา บันทึกขอมูลเวลาตามจํานวนวัฏ
จักรใหไดระดับความเช่ือมั่นและระดับความผิดพลาดท่ี
ตองการแลว  เราจะสามารถหาเวลาเลือก ซึ่งจะใช
คาเฉล่ียหรือคาฐานนิยมของขอมูลเวลาและจากการ
ปรับคาองคประกอบการประเมิน ทําใหไดคาเวลาปกติ  
เมื่อปรับคาเวลาเผ่ือจะไดเปนเวลามาตรฐาน 

สูตรในการหาเวลามาตรฐาน คือ 
เวลามาตรฐาน  = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x % เวลาเผ่ือ) 
Standard Time = Normal Time + (Normal Time x 
Allowance) 
STD.T =   NT + (NT x A)  

จะได     NT x (1 + A)      (2) 
สูตรในการหา Normal Time คือ 

Normal Time =   Selected time X rating factor    
      =   ST x RF 
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จากสูตรการคํานวณหาเวลามาตรฐานขางตน ได
นํามาคํานวณหาเวลามาตรฐานบวกกับเวลาเผื่อในแตละ
ขั้นตอนการทํางานจะไดเปนเวลามาตรฐานในการทํางาน 

แตละขั้นตอน และผูวิจัยเองไดนําขอมูลที่ไดนําไปออก 
เปนขั้นตอนการทํางานเพ่ือเปนมาตรฐานในการผลิต ซึ่ง
จะเห็นเวลามาตรฐานของแตงานยอยดังตารางท่ี  4

ตารางที่ 4 แสดงเวลามาตรฐานกอนการปรับปรุงและแสดงใหเห็นถึงปญหาคอขวดในระบบ 

การคํานวณหาเวลามาตรฐาน 

ลําดับ งานยอย 
จํานวน 
พนักงาน 

(คน) 

เวลาเฉล่ีย 
(วินาที) 

อัตราความเร็ว 
Rating 

เวลา 
ปกติ 

(วินาที) 

คาเวลาเผือ เวลา 
มาตรฐาน 
(วินาที) Skill Effort Condition Consistency บุคคล ความลา 

1 หยิบชิ้นงานจาก Palate ใสในรถเข็น 1 2.02 C2(0.03) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.05 2.12 5% 5% 2.33 
2 นํารถเข็นไปท่ีเคร่ืองกลึง 1 0.36 C2(0.03) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.05 0.37 5% 5% 0.41 
3 พนักงานเคร่ืองกลงึหยิบชิ้นงานใสเครื่อง 1 2.03 C2(0.03) C2(0.02) D(0.00) D(0.00) 1.05 2.13 5% 5% 2.34 
4 เซทชิ้นงาน 1 2.96 C2(0.03) C2(0.02) D(0.00) D(0.00) 1.05 3.11 5% 5% 3.42 
5 เคร่ืองจักรทํางาน 1 30.00 D(0.00) D(0.00) D(0.00) D(0.00) 1.00 30 - - 30 
6 เอาชิน้งานออกจากเคร่ือง 1 1.97 C2(0.03) C2(0.02) D(0.00) D(0.00) 1.05 2.07 5% 5% 2.28 
7 เอาชิน้งานใสรถเข็น 1 0.99 C2(0.03) C2(0.02) D(0.00) D(0.00) 1.05 1.03 5% 5% 1.14 
8 นํารถเข็นไปท่ีเคร่ืองกัด 1 0.5 D(0.00) D(0.00) D(0.00) D(0.00) 1.00 0.52 5% 5% 0.58 
9 พนักงานเคร่ืองกัดหยิบชิ้นงานใสเครื่อง 1 3.03 C2(0.03) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.05 3.18 5% 5% 3.43 
10 เซทชิ้นงาน 1 12.06 C2(0.03) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.05 12.66 5% 5% 13.93 
11 ใสอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 1 3.00 C2(0.03) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.05 3.15 5% 5% 3.47 
12 เคร่ืองจักรทํางาน 1 40.00 D(0.00) D(0.00) D(0.00) D(0.00) 1.00 40 - - 40 
13 ถอดอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 1 2.97 C2(0.03) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.05 3.15 5% 5% 3.47 
14 เอาชิน้งานออกจากเคร่ือง 1 6.09 C2(0.03) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.05 6.4 5% 5% 7.04 
15 ตะใบลบครีบคมชิ้นงาน 1 5.94 C2(0.03) D(0.00) D(0.00) D(0.00) 1.03 6.12 5% 5% 6.74 
16 เอาชิน้งานใสรถเข็น 1 2.02 D(0.00) D(0.00) D(0.00) D(0.00) 1 2.02 5% 5% 2.22 
17 นํารถเข็นไปยังท่ีเก็บชิน้งานท่ีเสร็จแลว 1 0.23 D(0.00) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.02 0.25 5% 5% 0.27 
18 นําชิน้งานมาเรียนบน Palate 1 1.99 C2(0.03) D(0.00) D(0.00) D(0.00) 1.03 2.05 5% 5% 2.25 

เวลารวม 125.28 

         จากตารางท่ี 4 ทําใหสามารถสรุปปญหาไดวา การ
ถอดเปลี่ยนช้ินงานบนเครื่องกัด (Milling) ทั้งการเซท
ช้ินงานและการนําช้ินงานออกจากเครื่องใชเวลามาก และ
ผูศึกษายังพบวามีปญหาเรื่องผิวช้ินงานไมเรียบเนื่องจาก
ช้ินงานเปนเหล็กหลอทําใหการจับช้ินงานผิวสัมผัสไม
สนิทสงผลใหช้ินงานหลุดขณะเคร่ืองจักรทํางาน ผูวิจัยจึง
ไดนําปญหานี้มาหาแนวทางแกไขในเชิงของวิศวกรรม 
และมีความคาดหวังจะสามารถทําใหเครื่องกัด (Milling) 
ทํางานไดอยางเต็มมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 

ผลการวิจัยและการอภิปรายผล 

จากการศึกษาเบื้องตนสามารถสรุปผลไดวา ในแต
ละค ร้ังที่ทํ าการถอดเปล่ียนช้ินงานบนเครื่ อง กัด 
(Milling) ทั้งการเซทช้ินงานและการนําช้ินงานออกจาก 
เครื่องจะใชเวลามาก และผูศึกษายังพบวามีปญหาเรื่อง
ผิวช้ินงานไมเรียบ เน่ืองจากช้ินงานเปนเหล็กหลอทําให 
การจับช้ินงานผิวสัมผัสไมสนิทสงผลใหช้ินงานหลุด
ขณะเคร่ืองจักรทํางาน สงผลใหตัวช้ินงานเสียหาย 
ดังน้ันผูวิจัยจึงเลือกทําการศึกษาเก่ียวกับการปรับปรุง
กระบวนการจับยึดช้ินงาน เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการ
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ผลิต และหาวิธีการลดการสูญเสียเวลาจากกิจกรรมที่
เปนปญหา โดยนําหลักการทางวิศวอุตสาหการและการ 
จัดการ มาเปนแนวทางในการแกปญหาของโรงงาน
ตัวอยางโดยเริ่มจากการทํากิจกรรมกลุมสรางคุณภาพ 

ในขั้นตอนการแกไขปญหาน้ัน ขั้นแรกไดมีการ
จัดต้ังกลุมสรางคุณภาพ (QCC) โดยการจัดต้ังทีมงาน
เพ่ือมาแกปญหา ซึ่งการเลือกสมาชิกจะเปนหัวหนาฝาย 
แตละฝ ายมาจากหนวยงานต างๆ  ที่ เ ก่ียวของกับ
กระบวนการผลิต มาทําการระดมสมองเพ่ือเสนอความ 
คิ ด เ ห็ น  และ วิ เ ค ร า ะห ทํ า ไ ม -ทํ า ไม  (Why-Why 
Analysis) เพ่ือมาวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา 
ซึ่งใชเปนสวนหน่ึงของขั้นตอนการระดมสมอง และ
เพ่ือใหเกิดความคิดเพ่ิมเติมดวยการถามวา “ทําไมจึงเกิด
ปญหานี้” เมื่อไดคําตอบก็ถามตอไปอีกวา “ทําไมจึงเกิด
สาเหตุน้ันขึ้น” ครั้นไดคําตอบก็ถามตอไปอีกวา 
“ทําไม” เชนน้ีเรื่อยไปจนไดคําตอบสุดทาย  โดยมี
หลักการ 5 W 1H 

หลังจากระดมสมองและการทํ า  Why-Why 
Analysis ทางผูวิจัยและผูรวมงานไดลงมติรวมกันวา
อุปกรณจับยึดเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดความความลาชาใน
การเซทและจับยึดช้ินงาน เ น่ืองจากอุปกรณจับยึด
ช้ินงาน ไมสามารถกําหนดทิศทางการเคล่ือนที่ไดครบ
ทุกทิศทาง เลยทําใหช้ินงานหลุดเปนบางครั้งสงผลให
ช้ินงานเสียหาย ดังน้ันจึงเห็นควรใหศึกษาและออกแบบ
อุปกรณจับยึดขึ้นมาใหมแทนการใชปากกาจับช้ินงาน
ซึ่งมี่ขั้นตอนดังตอไปน้ี 

1. การแกไขปรับปรุง เมื่อทราบวาสาเหตุของ
ปญหาเกิดจากอุปกรณยึดจับ ผูวิจัยจึงทําการรวบรวม
ขอมูลและศึกษาระบบการทํางานของเครื่องกัด และ
สวนประกอบช้ินงาน หลังจากน้ันจึงคิดและออกแบบ
การทํางานของสวนจับยึดช้ินงาน โดยการนําแนวคิด
การออกแบบอุปกรณจับยึด การวิเคราะหการทํางาน
ของคน-เครื่องจักรมาใช เพ่ือการกําหนดตําแหนงและ
การรองรับช้ินงาน โดยวิเคราะหการทํางานของคนท่ี
สัมพันธกับการทํางานของเคร่ืองจักร วาควรลดหรือ

เพ่ิมคน เครื่องจักรใหทํางานสมดุลกัน จะชวยในการลด
เวลาวางใหนอยลงและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

จากแนวคิดทําใหเราสามารถออกแบบฟกเจอรจับ
ยึดช้ินงานใหมไดดังภาพที่ 3 และ 4 ซึ่งทําขึ้นมาทั้งหมด
สองชุด เพราะโตะเครื่องกัดยาวสามารถวางไดสองชุด 
และจะทําใหเครื่องกัดสามารถทํางานไดตอเน่ืองไมตอง
รอถอดเปลี่ยนช้ินงาน โดยทํางานที่ชุดแรกเสร็จก็จะ
เคล่ือนที่ไปทํางานตอในชุดที่สอง และขณะเครื่องกัด
ทํางานในชุดที่สองพนักงานสามารถถอดเปล่ียนช้ินงาน
โดยไมตองหยุดเครื่อง ทําใหลดเวลาการรอคอยของ
คนงาน 

 

ภาพท่ี 4 อุปกรณจับยึด โดยจะแสดงขนาดตางๆ 
                     ของอุปกรณ 

 

ภาพท่ี 5 อุปกรณจับยึด ขยายใหเห็นขนาดตางๆ 
                     ของอุปกรณ 

หลังจากไดออกแบบแลว จึงจัดทําเอกสารข้ันตอน
การทํางานเพ่ือเปนแนวทางในการปฏิบัติงานของการใช
งานเครื่องกัดน้ันและใชเปนคูมือสําหรับศึกษาการ
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ปฏิบัติงานของบุคลากรในหนวยงาน อีกทั้งยังสามารถ
ปรับปรุงใหสอดคลองกับระเบียบวิธีและเทคโนโลยีที่
เปลี่ยนไปในอนาคต 

2. ผลการปรับปรุง หลังจากผูศึกษาไดทําการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตแลวก็ไดเก็บขอมูลหลังการ
ปรับปรุง เพ่ือนํากลับมาหาเวลามาตรฐานการผลิตใหม 
ในการหาจํานวนวัฏจักรที่เหมาะสมของกระบวนการท่ี

ไดทําการปรับปรุงในครั้งน้ีไดมีการปรับปรุงใน 2 สวน 
คือ การคํานวณหาจํานวนรอบการจับเวลาของข้ันตอน
การเซทช้ินงาน และการคํานวณหาจํานวนรอบการจับ
เวลาของขั้นตอนเอาช้ินงานออกจากเคร่ืองกัด 

หลังจากไดคํานวณหาเวลาการผลิตหลังการ
ปรับปรุงแลวสามารถสรุปตารางเวลามาตรฐานหลังการ
ปรับปรุงไดดังตารางที่ 5 

 

ตารางที่ 5 แสดงเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุง 

การคํานวณหาเวลามาตรฐาน 

ลําดับ งานยอย 
จํานวน 
พนักงาน 

(คน) 

เวลาเฉล่ีย 
(วินาที) 

อัตราความเร็ว 
Rating 

เวลา 
ปกติ 

(วินาที) 

คาเวลาเผือ เวลา 
มาตรฐาน 
(วินาที) Skill Effort Condition Consistency บุคคล ความลา 

1 หยิบชิ้นงานจาก Palate ใสในรถเข็น 1 2.02 C2(0.03) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.05 2.12 5% 5% 2.33 
2 นํารถเข็นไปท่ีเคร่ืองกลึง 1 0.36 C2(0.03) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.05 0.37 5% 5% 0.41 
3 พนักงานเคร่ืองกลงึหยิบชิ้นงานใสเครื่อง 1 2.03 C2(0.03) C2(0.02) D(0.00) D(0.00) 1.05 2.13 5% 5% 2.34 
4 เซทชิ้นงาน 1 2.96 C2(0.03) C2(0.02) D(0.00) D(0.00) 1.05 3.11 5% 5% 3.42 
5 เคร่ืองจักรทํางาน 1 30.00 D(0.00) D(0.00) D(0.00) D(0.00) 1.00 30 - - 30 
6 เอาชิน้งานออกจากเคร่ือง 1 1.97 C2(0.03) C2(0.02) D(0.00) D(0.00) 1.05 2.07 5% 5% 2.28 
7 เอาชิน้งานใสรถเข็น 1 0.99 C2(0.03) C2(0.02) D(0.00) D(0.00) 1.05 1.03 5% 5% 1.14 
8 นํารถเข็นไปท่ีเคร่ืองกัด 1 0.5 D(0.00) D(0.00) D(0.00) D(0.00) 1.00 0.52 5% 5% 0.58 
9 พนักงานเคร่ืองกัดหยิบชิ้นงานใสเครื่อง 1 3.03 C2(0.03) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.05 3.18 5% 5% 3.43 
10 เซทชิ้นงาน 1 4.03 C2(0.03) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.05 4.23 5% 5% 4.66 
11 ใสอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 1 3.00 C2(0.03) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.05 3.15 5% 5% 3.47 
12 เคร่ืองจักรทํางาน 1 24.00 D(0.00) D(0.00) D(0.00) D(0.00) 1.00 24.00 - - 24.00 
13 ถอดอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 1 2.97 C2(0.03) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.05 3.12 5% 5% 3.43 
14 เอาชิน้งานออกจากเคร่ือง 1 4.02 C2(0.03) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.05 4.22 5% 5% 4.65 
15 ตะใบลบครีบคมชิ้นงาน 1 5.94 C2(0.03) D(0.00) D(0.00) D(0.00) 1.03 6.12 5% 5% 6.74 
16 เอาชิน้งานใสรถเข็น 1 2.02 D(0.00) D(0.00) D(0.00) D(0.00) 1 2.02 5% 5% 2.22 
17 นํารถเข็นไปยังท่ีเก็บชิน้งานท่ีเสร็จแลว 1 0.23 D(0.00) D(0.00) C(0.02) D(0.00) 1.02 0.25 5% 5% 0.27 
18 นําชิน้งานมาเรียนบน Palate 1 1.99 C2(0.03) D(0.00) D(0.00) D(0.00) 1.03 2.05 5% 5% 2.25 

เวลารวม 97.68 

จากตารางที่ 5 จะเห็นไดวาเวลาที่ใชในการเซท
ช้ินงานลดลงจาก 12.05 วินาที เปน 4.03 วินาที เวลาที่
เครื่องจักรทํางานลดลงจาก 40 วินาที เปน 24 วินาที 
และเวลาที่เอาช้ินงานออกจากเคร่ืองลดลงจาก 6.09 เปน 
4.02 วินาที และรอบเวลาที่ใชในการผลิตลดลงจาก 
125.28 วินาที เปน 97.69 วินาที  

จากการออกแบบฟกเจอรจับยึดช้ินงานใหม โดย
ใชฟกเจอรจับยึดช้ินงานแทนปากกา และมีการปฏิบัติ
ตามขั้นตอนการทํางานที่สรางขึ้นมาเพ่ือเปนแนวทางใน
การปฏิบัติงานของการใชงานเครื่องกัดน้ัน ผลที่ได คือ 
ปริมาณของเสียที่ลดลงจากการที่ใชปากกาจับช้ินงาน 
หากจับไมแนน ก็จะทําใหช้ินงานหลุดแลวเกิดการ
เสียหาย ซึ่งจากเดิมมีงานเสียตอเดือนเฉล่ียเทากับ 3%  
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แตหลังปรับปรุงน้ัน ปริมาณของเสียตอเดือนเฉล่ียจะ
ลดลงเหลือ 0.5% 

สรุปผลการวิจัย 
ผูศึกษาไดศึกษากระบวนการผลิตดุมลอรถยนต

และเก็บรวบรวมขอมูลนําขอมูลนํามาคํานวณทางสถิติ
และวิเคราะหทางวิศวกรรมพบวา ขั้นตอนการทํางานใน
แผนกกัดใชเวลาในการเซทช้ินงานนานและเกิดของเสีย
ขึ้นในกระบวนการน้ี จึงไดมีการจัดกลุมทํางานเพ่ือ
แกไขปญหาโดยนําหัวขอปญหามาเขาหองประชุมเพ่ือ
ระดมสมองหาทางแกรวมกันทั้งฝายผลิต ฝายวางแผน
และฝายวิศวกรรม  พบวาสาเหตุของงานเสียหรือ
เสียเวลาในการเซทช้ินงานการถอดเปล่ียนจับยึดช้ินงาน
น้ันเปนผลเ น่ืองมาจากอุปกรณจับยึดทํางานไมมี
ประสิทธิภาพ สงผลใหเกิดคาใชจายและเวลาในการ
ผลิตสูง โดยมีแนวทางการแกปญหาจากการประชุม
รวมกัน คือ ออกแบบอุปกรณจับยึดขึ้นมาใหม และ
ศึกษาวิเคราะหการทํางานของคน–เครื่องจักร เพ่ือจัดให
คนและเคร่ืองจักรทํางานสอดคลองกันและใหเกิดเวลา
วางนอยที่สุด จากน้ันทําขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เปน
มาตรฐานเพ่ือใหผูปฏิบัติงานทํางานเปนรูปแบบปฏิบัติ
ที่ชัดเจน และเก็บขอมูลการปฏิบัติงานหลังการปรับปรุง
ใหม นํ ามาคํ านวณทางสถิ ติ เ พ่ือหา เวลางานและ
ประเมินผลงานหลังการปรับปรุง เพ่ือเปรียบเทียบกอน
และหลังการปรับปรุง ซึ่งจากการดําเนินงาน พบวา
ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมขึ้น 33.28% และของเสียใน
กระบวนการผลิตลดลงไดจากเดิม 3% เหลือ 0.5% 
สรุปผลการศึกษาการทํางานในคร้ังน้ีไดบรรลุตาม
วัตถุประสงคที่ต้ังไว 

ขอเสนอแนะ 
จากการศึกษาการดําเนินงานครั้งน้ีสามารถท่ีจะ

นํามาเปนตัวอยางในการคนหาปญหาในกระบวนการ
ผลิต  เ พ่ือนํามาศึกษาหาขั้นตอนการทํ างานที่ ไม

กอใหเกิดมูลคา และยังสามารถที่จะเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการผลิตตลอดจนเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตได
เปนอยางดีตอไปในอนาคต การศึกษาวิธีการทํางานและ
การหาเวลาทํางานในแตละกระบวนการนั้น ตองอาศัย
ความรวมมือของพนักงานในโรงงาน ผูบังคับบัญชา
ตองใจกวางรับฟงขอเสนอตางๆ โดยกรณีเวลาประชุม
เพ่ือระดมสมองผูบริหารยังยึดติดเอาความคิดของตน
เปนหลัก ถาเกิดองคกรสามารถกําจัดขั้นตอนน้ีไดจะ
สามารถปรับปรุงและพัฒนาเพ่ือเพ่ิมผลผลิตและลด
ตนทุนในการผลิตไดอยางตอเน่ืองและเพ่ิมศักยภาพการ
แขงขันใหกับองคกร 
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