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บทคัดยอ 
งานวิจัยฉบับน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการผลิตสินคาโดยศึกษาวิธีการทํางานและกิจกรรมกลุมคุณภาพ 

เพ่ือกําหนดมาตรฐานวิธีการผลิตดุมลอรถยนตของโรงงานผลิตช้ินสวนรถยนตและอะไหลเครื่องจักร ปญหาท่ีพบ คือ 
ในขั้นตอนการทํางานของเครื่องกัดใชเวลาในการเซทช้ินงานนาน ไมมีการกําหนดลําดับขั้นตอนการทํางานที่ชัดเจน
และใชอุปกรณจับยึดช้ินงานไมเหมาะสม ซึ่งกอใหเกิดการเสียหายตอช้ินงาน ผูศึกษาจึงไดเก็บขอมูลการผลิตเพ่ือหา
เวลามาตรฐานและวิเคราะหปญหาจากขอมูลที่คํานวณได จัดประชุมหาสาเหตุของปญหาโดยการระดมสมอง และใช
การวิเคราะหทําไม-ทําไม (Why - Why Analysis) มาชวย และจัดต้ังกลุมการทํางานคุณภาพ โดยมีการระบุหนาที่
รับผิดชอบที่ชัดเจนและมีการประชุมติดตามการดําเนินงานอยางตอเน่ือง แนวทางแกไขกระบวนการผลิตทางกลุมได
ออกแบบอุปกรณจับยึดใหมโดยเนนการใชงานท่ีสะดวกกําหนดทิศทางการเคล่ือนที่ของชิ้นงานครบทุกทิศทาง กําหนด
วิธีการทํางานที่ชัดเจนใหแกพนักงานและจัดต้ังกลุมงานคุณภาพ โดยต้ังเปาหมายเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 10% และ
ลดของเสียใหไมเกิน 1% หลังการปรับปรุงไดมีการประชุมประเมินการแกไขและเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงพบวา
ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมขึ้น 33.28% และของเสียในกระบวนการผลิตลงไดจากเดิม 3% เหลือ 0.5% สรุปผลการศึกษา
การทํางานในคร้ังน้ีไดบรรลุตามวัตถุประสงคที่ต้ังไว ผูศึกษายังไดเสนอวาควรใหมีการจัดประชุมอยางตอเน่ือง เพ่ือให
พนักงานมีสวนรวมในการหาปญหา และการแกไขปญหาอื่นๆ ซึ่งจะเปนผลดีตอองคกรทั้งในเรื่องของกระบวนการ
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 
โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานขนาดเล็ก ซึ่งมี

ผลิตภัณฑหลัก คือ ดุมลอรถยนต มีการผลิตเปน 2 กะ 
โดยในแตละกะมีกําลังการผลิตอยูที่กะละ 718 ช้ิน ซึ่ง
ถาคิดตอวันจะมีกําลังการผลิตอยูที่ 1,436 ช้ินโดยเฉลี่ย 
แตดวยสภาวะเศรษฐกิจในปจจุบัน จึงสงผลใหการ
สั่งซื้อของลูกคามีปริมาณลดลง ทําใหโรงงานตอง
ปรับตัวตาม เน่ืองจากยังมีตนทุนคงที่ที่โรงงานยังตอง
แบกรับภาระอยู  ผู ศึ กษาจึ งมองว าการปรับปรุ ง
กระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน
ใหสอดคลองกับสภาวะเศรษฐกิจปจจุบันที่ตองมีการ
ปรับตัวกับการแขงขัน และวางแผนการผลิตสําหรับ
อนาคต เปนอีกปจจัยหน่ึงที่จะสามารถลดเวลาและ
ตนทุนในการผลิตได โดยใชแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการผลิตดุมลอรถยนตเปนตัวอยางนํารอง โดย
ต้ังเปาหมายใหไดผลผลิตเพ่ิมขึ้น ลดขั้นตอนการทํางาน 
ลดแรงงานและช่ัวโมงการทํางาน 
 

อุปกรณและวิธีการวิจัย 
งานวิจัยน้ีเปนการศึกษาเพ่ือลดขั้นตอนการทํางาน

ที่สูญเปลาของโรงงาน โดยใชโรงงานผลิตดุมลอ
รถยนตในงานอุตสาหกรรมเปนโรงงานกรณีศึกษา โดย
มีขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยดังน้ี 

 

 

ภาพท่ี 1 แสดงขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

1. ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานและขั้นตอน 
การทํางานในการผลิตดุมลอรถ 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตดุมรถยนต มี
ดําเนินงานทางธุรกิจอุตสาหกรรมในการรับออกแบบ
และจัดทําสินคาตามความตองการของลูกคา โดยเนน
ความพึงพอใจของลูกคาเปนสูงสุด  ผลิตภัณฑของ
โรงงาน ไดแก ผลิตช้ินสวนอะไหลของเครื่องจักร 
(Mechanical spare part), ออกแบบดัดแปลงและซอม
เครื่องจักร, Jig & Fixture, ช้ินสวน Punch & Die, ช้ัน
วางงานและรถเข็น (Fabrication work) และ Conveyor 
system 

จากการศึกษา ข้ันตอนในการผลิตดุมลอรถ 
สามารถนํามาเขียนแผนผังกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart) เพ่ือใหมองเห็นสภาพรวมของ
กระบวนการผลิตไดดังภาพที่ 2 

ทําการวิเคราะหใหเห็นสภาพการของสถานท่ี
ทํางาน หรือใหความชัดเจนในการเคล่ือนที่ หรือการ
ไหลของคน วัสดุ ผลิตภัณฑที่ไหลไปตามจุดตางๆ ตาม
กระบวนการผลิตดวยแผนภาพที่แสดงการไหล (Flow 
Process Chart) ดังตารางที่ 1 

 

 

ภาพท่ี 2 แสดงแผนผังกระบวนการผลิตดุมลอรถยนต 
                (Operation Process Chart) 
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ตารางท่ี 1 แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 

แผนภูมิกระบวนการทาํงาน (Flow Process Chart) 

ชื่อกระบวนการ การวิเคราะหกระบวนการทํางาน 
ผลิตภัณฑ ดุมลอรถยนต 
บริษัท โรงงานกรณีศึกษา 

สัญลักษณ 
    การปฏิบัติงาน            การเคลื่อนยาย 
    ความลาชาของงาน      การตรวจสอบ    
    การเก็บชิ้นงาน                               กระบวนการกอนการปรับปรุง         กระบวนการหลังการปรับปรุง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
จํานวน 
(คร้ัง) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที) 

ลักษณะงาน 
     

หยิบชิ้นงานจาก palate ใสในรถเข็น 1 0 2.02      
นํารถเข็นไปท่ีเคร่ืองกลึง 1 4 0.36      
พนักงานเคร่ืองกลึงหยิบชิ้นงานใสเคร่ือง 1 0 2.03      
เซทชิ้นงาน 1 0 2.96      
เคร่ืองจักรทํางาน 1 0 30      
เอาชิ้นงานออกจากเครื่อง 1 0 1.97      
เอาชิ้นงานใสรถเข็น 1 0 0.99      
นํารถเข็นไปท่ีเคร่ืองกัด 1 6 0.5      
พนักงานเคร่ืองกัดหยิบชิ้นงานใสเคร่ือง 1 0 3.03      
เซทชิ้นงาน 1 0 12.06      
ใสอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 1 0 3      
เคร่ืองจักรทํางาน 1 0 40      
เอาชิ้นงานออกจากเครื่อง 1 0 6.09      
ถอดอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 1 0 3      
ตะใบลบครีบคมชิ้นงาน 1 0 5.94      
เอาชิ้นงานใสรถเข็น 1 0.5 2.02      
นํารถเข็นไปยังท่ีเก็บชิ้นงานท่ีเสร็จแลว 1 2 0.23      
นําชิ้นงานมาเรียงบน palate 1 0.5 1.99      

รวม 1 13 118.19 15 3    

2. การทดสอบการแจกแจงของขอมูล 
ในการศึกษาการทํางานในครั้งน้ีผูศึกษาไดใช

นาฬิกาจับเวลาโดยตรง (Direct Time Study) ซึ่งจะได
เวลาจากการศึกษางานของจริง ในการจับเวลาในแตละ
กระบวนการไดจับจํ านวน  30 ครั้ ง  นําโปรแกรม 
Minitab เพ่ือทําการวิเคราะหถึงกลุมขอมูลมีการกระจาย
เปนลักษณะแบบปกติหรือไม (Normal Distribution) 
โดยใชวิธีการทดสอบแบบ Normality Test  

ยกตัวอยางเชน การหยิบช้ินงานจาก Palate ใสใน
รถเข็นของพนักงานมีการแจกแจงแบบปกติหรือไม 
โดยกําหนดความคลาดเคล่ือนไว ± 5 % และระดับความ
เช่ือมั่นไมตํ่ากวา 95% โดยมีสมมติฐานที่วา 

H0 : เวลาในการหยิบช้ินงานจาก Palate ใสใน
รถเข็นของพนักงานมีการแจกแจงแบบปกติ 

H1 : เวลาในการหยิบช้ินงานจาก Palate ใสใน
รถเข็นของพนักงานไมมีการแจกแจงแบบปกติ 

จากการใช โปรแกรม  Minitab ในการสร า ง 
Normal Probability Plot ไดดังภาพที่ 3 
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ภาพท่ี 3 แสดง Probability Plot of หยิบช้ินงาน 
                     จาก Palate ใสในรถเข็น 

จากภาพที่ 3 สามารถสรุปไดวา การกระจายตัว
ของขอมูลเปนแบบปกติ เน่ืองจากคา P-Value ที่ไดจาก
โปรแกรม น้ันมีค า เท า กับ  0.849 ซึ่ งมีค ามากกว า 

(0.05) จึงทําใหยอมรับสมมติฐานหลักที่วาเวลาที่ใช
ในการหยิบช้ินงานจาก Palate ใสในรถเข็นของ
พนักงานมีการแจกแจงแบบปกติที่ระดับนัยสําคัญ 0.05  
ซึ่งในแตละขั้นตอนการปฏิบัติงานสามารถดูคา P-Value 
ไดดังตารางที่ 2 

ตารางที่ 2 แสดงเวลาในการผลิตและคา P-Value 

ลําดับที ่ รายละเอียดของการปฏิบัติงาน บันทึกเวลาในแตละกิจกรรม P-Value 

1 หยิบชิ้นงานจาก Palate ใสในรถเข็น 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 พนักงานเคร่ืองกลึงหยิบชิ้นงานใสเคร่ือง 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 เอาชิ้นงานใสรถเข็น 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 พนักงานเคร่ืองกัดหยิบชิ้นงานใสเคร่ือง 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 ใสอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 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 ถอดอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 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 เอาชิ้นงานใสรถเข็น 1.90, 21.12, 1.93, …, 2.21, 1.96 0.981 
17 นํารถเข็นไปยังท่ีเก็บชิ้นงานท่ีเสร็จแลว 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. การหาเวลามาตรฐานและวิเคราะหปญหาจาก
ขอมูลที่คํานวณได โดยมีแตละขั้นตอนดังน้ี 

1. การหาจํานวนรอบในการจับเวลา 

เบื้องตนจากการจับเวลาขั้นตอนการผลิตจํานวน 
30 ครั้ง ซึ่งมีการแจกแจงแบบปกติ ที่ระดับความเช่ือมั่น
ไมตํ่ากวา 95% จากน้ันจึงนําขอมูลมาคํานวณเพ่ือหา
จํานวนรอบท่ีเหมาะสมจากสมการตอไปน้ี 
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        (1) 

N  = จํานวนคร้ังที่ตองจับเวลา 
n*  = จํานวนคร้ังที่จับเวลาครั้งแรก 
s    = ความแมนยํา 
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k    = ตัวประกอบของระดับความเช่ือมั่น ซึ่งมี
คาที่นิยมใช ดังตอไปน้ี 

68.3% 1 
95.5% 2 
99.7% 3 

2. การประเมินอัตราเร็ว (Rating Factor) 
ระบบของอัตราการทํางานเพ่ือใชในการหา 

Rating Factor โดยทั่วไปมีดังน้ี 
1) Skill & Effort Rating  

2) Westinghouse system o Rating. 

3) Synthetic rating 

4) Objective Rating 

5) Performance Rating 

ทางผูวิจัยไดเลือกใชวิธีประเมินการทํางานของ 
Westinghouse system of rating โดยอาศัยองคประกอบ
ดวย 4 ตัวชวยพิจารณา คือ ความชํานาญ (Skill) ความ
พยายาม (Effort) สภาพการทํางาน (Conditions) ความ
สม่ํ า เสมอ  (Consistency) เหตุผลที่ เ ลือกใช วิธีการ 
Westinghouse system of rating เพราะองคประกอบทั้ง 
4 อยางที่ใชประเมินการทํางาน  สามารถสังเกตได
ชัดเจนเมื่อทําการจับเวลา และเปนวิธีที่นิยม  

ตารางที่ 3 แสดงคะแนนขององคประกอบตางๆในการ     
                 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 ที่ไดจากการคํานวณ คือ เวลาปกติ
ซึ่งคนงานที่ชํานาญทํางานดวยความเร็วปกติแตการ
ทํางานทุกอยางไมใชจะทําโดยไมมีการหยุดพักผอน 
หรือเกิดเหตุลาชาเลย ดังน้ันจึงตองมีเวลาเผื่อไวให
สําหรับกรณีตางๆ คือ  
เวลาเผื่อสําหรับบุคคล (Personal allowance)  = 5 % 
เวลาเผื่อสําหรับความลาชา (Delay or contingency)
     = 5 % 

การปรับคาเผ่ือน้ีควรแยกออกตางหากจากสวน
ของการใหคาอัตราความเร็วในการทํางาน  

4. การหาเวลามาตรฐาน 

เมื่อมีการจับเวลา บันทึกขอมูลเวลาตามจํานวนวัฏ
จักรใหไดระดับความเช่ือมั่นและระดับความผิดพลาดท่ี
ตองการแลว  เราจะสามารถหาเวลาเลือก ซึ่งจะใช
คาเฉล่ียหรือคาฐานนิยมของขอมูลเวลาและจากการ
ปรับคาองคประกอบการประเมิน ทําใหไดคาเวลาปกติ  
เมื่อปรับคาเวลาเผ่ือจะไดเปนเวลามาตรฐาน 

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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จากสูตรการคํานวณหาเวลามาตรฐานขางตน ได
นํามาคํานวณหาเวลามาตรฐานบวกกับเวลาเผื่อในแตละ
ขั้นตอนการทํางานจะไดเปนเวลามาตรฐานในการทํางาน 

แตละขั้นตอน และผูวิจัยเองไดนําขอมูลที่ไดนําไปออก 
เปนขั้นตอนการทํางานเพ่ือเปนมาตรฐานในการผลิต ซึ่ง
จะเห็นเวลามาตรฐานของแตงานยอยดังตารางท่ี  4

ตารางที่ 4 แสดงเวลามาตรฐานกอนการปรับปรุงและแสดงใหเห็นถึงปญหาคอขวดในระบบ 

การคํานวณหาเวลามาตรฐาน 

ลําดับ งานยอย 
จํานวน 
พนักงาน 

(คน) 

เวลาเฉล่ีย 
(วินาที) 

อัตราความเร็ว 
Rating 

เวลา 
ปกติ 

(วินาที) 

คาเวลาเผือ เวลา 
มาตรฐาน 
(วินาที) Skill Effort Condition Consistency บุคคล ความลา 

1 หยิบชิ้นงานจาก Palate ใสในรถเข็น 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 พนักงานเคร่ืองกลงึหยิบชิ้นงานใสเครื่อง 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 เอาชิน้งานใสรถเข็น 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 พนักงานเคร่ืองกัดหยิบชิ้นงานใสเครื่อง 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 ใสอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 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 ถอดอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 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 เอาชิน้งานใสรถเข็น 1 2.02 D(0.00) D(0.00) D(0.00) D(0.00) 1 2.02 5% 5% 2.22 
17 นํารถเข็นไปยังท่ีเก็บชิน้งานท่ีเสร็จแลว 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 ทําใหสามารถสรุปปญหาไดวา การ
ถอดเปลี่ยนช้ินงานบนเครื่องกัด (Milling) ทั้งการเซท
ช้ินงานและการนําช้ินงานออกจากเครื่องใชเวลามาก และ
ผูศึกษายังพบวามีปญหาเรื่องผิวช้ินงานไมเรียบเนื่องจาก
ช้ินงานเปนเหล็กหลอทําใหการจับช้ินงานผิวสัมผัสไม
สนิทสงผลใหช้ินงานหลุดขณะเคร่ืองจักรทํางาน ผูวิจัยจึง
ไดนําปญหานี้มาหาแนวทางแกไขในเชิงของวิศวกรรม 
และมีความคาดหวังจะสามารถทําใหเครื่องกัด (Milling) 
ทํางานไดอยางเต็มมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 

ผลการวิจัยและการอภิปรายผล 

จากการศึกษาเบื้องตนสามารถสรุปผลไดวา ในแต
ละค ร้ังที่ทํ าการถอดเปล่ียนช้ินงานบนเครื่ อง กัด 
(Milling) ทั้งการเซทช้ินงานและการนําช้ินงานออกจาก 
เครื่องจะใชเวลามาก และผูศึกษายังพบวามีปญหาเรื่อง
ผิวช้ินงานไมเรียบ เน่ืองจากช้ินงานเปนเหล็กหลอทําให 
การจับช้ินงานผิวสัมผัสไมสนิทสงผลใหช้ินงานหลุด
ขณะเคร่ืองจักรทํางาน สงผลใหตัวช้ินงานเสียหาย 
ดังน้ันผูวิจัยจึงเลือกทําการศึกษาเก่ียวกับการปรับปรุง
กระบวนการจับยึดช้ินงาน เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการ
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ผลิต และหาวิธีการลดการสูญเสียเวลาจากกิจกรรมที่
เปนปญหา โดยนําหลักการทางวิศวอุตสาหการและการ 
จัดการ มาเปนแนวทางในการแกปญหาของโรงงาน
ตัวอยางโดยเริ่มจากการทํากิจกรรมกลุมสรางคุณภาพ 

ในขั้นตอนการแกไขปญหาน้ัน ขั้นแรกไดมีการ
จัดต้ังกลุมสรางคุณภาพ (QCC) โดยการจัดต้ังทีมงาน
เพ่ือมาแกปญหา ซึ่งการเลือกสมาชิกจะเปนหัวหนาฝาย 
แตละฝ ายมาจากหนวยงานต างๆ  ที่ เ ก่ียวของกับ
กระบวนการผลิต มาทําการระดมสมองเพ่ือเสนอความ 
คิ ด เ ห็ น  และ วิ เ ค ร า ะห ทํ า ไ ม -ทํ า ไม  (Why-Why 
Analysis) เพ่ือมาวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา 
ซึ่งใชเปนสวนหน่ึงของขั้นตอนการระดมสมอง และ
เพ่ือใหเกิดความคิดเพ่ิมเติมดวยการถามวา “ทําไมจึงเกิด
ปญหานี้” เมื่อไดคําตอบก็ถามตอไปอีกวา “ทําไมจึงเกิด
สาเหตุน้ันขึ้น” ครั้นไดคําตอบก็ถามตอไปอีกวา 
“ทําไม” เชนน้ีเรื่อยไปจนไดคําตอบสุดทาย  โดยมี
หลักการ 5 W 1H 

หลังจากระดมสมองและการทํ า  Why-Why 
Analysis ทางผูวิจัยและผูรวมงานไดลงมติรวมกันวา
อุปกรณจับยึดเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดความความลาชาใน
การเซทและจับยึดช้ินงาน เ น่ืองจากอุปกรณจับยึด
ช้ินงาน ไมสามารถกําหนดทิศทางการเคล่ือนที่ไดครบ
ทุกทิศทาง เลยทําใหช้ินงานหลุดเปนบางครั้งสงผลให
ช้ินงานเสียหาย ดังน้ันจึงเห็นควรใหศึกษาและออกแบบ
อุปกรณจับยึดขึ้นมาใหมแทนการใชปากกาจับช้ินงาน
ซึ่งมี่ขั้นตอนดังตอไปน้ี 

1. การแกไขปรับปรุง เมื่อทราบวาสาเหตุของ
ปญหาเกิดจากอุปกรณยึดจับ ผูวิจัยจึงทําการรวบรวม
ขอมูลและศึกษาระบบการทํางานของเครื่องกัด และ
สวนประกอบช้ินงาน หลังจากน้ันจึงคิดและออกแบบ
การทํางานของสวนจับยึดช้ินงาน โดยการนําแนวคิด
การออกแบบอุปกรณจับยึด การวิเคราะหการทํางาน
ของคน-เครื่องจักรมาใช เพ่ือการกําหนดตําแหนงและ
การรองรับช้ินงาน โดยวิเคราะหการทํางานของคนท่ี
สัมพันธกับการทํางานของเคร่ืองจักร วาควรลดหรือ

เพ่ิมคน เครื่องจักรใหทํางานสมดุลกัน จะชวยในการลด
เวลาวางใหนอยลงและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

จากแนวคิดทําใหเราสามารถออกแบบฟกเจอรจับ
ยึดช้ินงานใหมไดดังภาพที่ 3 และ 4 ซึ่งทําขึ้นมาทั้งหมด
สองชุด เพราะโตะเครื่องกัดยาวสามารถวางไดสองชุด 
และจะทําใหเครื่องกัดสามารถทํางานไดตอเน่ืองไมตอง
รอถอดเปลี่ยนช้ินงาน โดยทํางานที่ชุดแรกเสร็จก็จะ
เคล่ือนที่ไปทํางานตอในชุดที่สอง และขณะเครื่องกัด
ทํางานในชุดที่สองพนักงานสามารถถอดเปล่ียนช้ินงาน
โดยไมตองหยุดเครื่อง ทําใหลดเวลาการรอคอยของ
คนงาน 

 

ภาพท่ี 4 อุปกรณจับยึด โดยจะแสดงขนาดตางๆ 
                     ของอุปกรณ 

 

ภาพท่ี 5 อุปกรณจับยึด ขยายใหเห็นขนาดตางๆ 
                     ของอุปกรณ 

หลังจากไดออกแบบแลว จึงจัดทําเอกสารข้ันตอน
การทํางานเพ่ือเปนแนวทางในการปฏิบัติงานของการใช
งานเครื่องกัดน้ันและใชเปนคูมือสําหรับศึกษาการ
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ปฏิบัติงานของบุคลากรในหนวยงาน อีกทั้งยังสามารถ
ปรับปรุงใหสอดคลองกับระเบียบวิธีและเทคโนโลยีที่
เปลี่ยนไปในอนาคต 

2. ผลการปรับปรุง หลังจากผูศึกษาไดทําการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตแลวก็ไดเก็บขอมูลหลังการ
ปรับปรุง เพ่ือนํากลับมาหาเวลามาตรฐานการผลิตใหม 
ในการหาจํานวนวัฏจักรที่เหมาะสมของกระบวนการท่ี

ไดทําการปรับปรุงในครั้งน้ีไดมีการปรับปรุงใน 2 สวน 
คือ การคํานวณหาจํานวนรอบการจับเวลาของข้ันตอน
การเซทช้ินงาน และการคํานวณหาจํานวนรอบการจับ
เวลาของขั้นตอนเอาช้ินงานออกจากเคร่ืองกัด 

หลังจากไดคํานวณหาเวลาการผลิตหลังการ
ปรับปรุงแลวสามารถสรุปตารางเวลามาตรฐานหลังการ
ปรับปรุงไดดังตารางที่ 5 

 

ตารางที่ 5 แสดงเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุง 

การคํานวณหาเวลามาตรฐาน 

ลําดับ งานยอย 
จํานวน 
พนักงาน 

(คน) 

เวลาเฉล่ีย 
(วินาที) 

อัตราความเร็ว 
Rating 

เวลา 
ปกติ 

(วินาที) 

คาเวลาเผือ เวลา 
มาตรฐาน 
(วินาที) Skill Effort Condition Consistency บุคคล ความลา 

1 หยิบชิ้นงานจาก Palate ใสในรถเข็น 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 พนักงานเคร่ืองกลงึหยิบชิ้นงานใสเครื่อง 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 เอาชิน้งานใสรถเข็น 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 พนักงานเคร่ืองกัดหยิบชิ้นงานใสเครื่อง 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 ใสอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 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 ถอดอุปกรณปองกันเศษเหล็กกระเด็น 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 เอาชิน้งานใสรถเข็น 1 2.02 D(0.00) D(0.00) D(0.00) D(0.00) 1 2.02 5% 5% 2.22 
17 นํารถเข็นไปยังท่ีเก็บชิน้งานท่ีเสร็จแลว 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 จะเห็นไดวาเวลาที่ใชในการเซท
ช้ินงานลดลงจาก 12.05 วินาที เปน 4.03 วินาที เวลาที่
เครื่องจักรทํางานลดลงจาก 40 วินาที เปน 24 วินาที 
และเวลาที่เอาช้ินงานออกจากเคร่ืองลดลงจาก 6.09 เปน 
4.02 วินาที และรอบเวลาที่ใชในการผลิตลดลงจาก 
125.28 วินาที เปน 97.69 วินาที  

จากการออกแบบฟกเจอรจับยึดช้ินงานใหม โดย
ใชฟกเจอรจับยึดช้ินงานแทนปากกา และมีการปฏิบัติ
ตามขั้นตอนการทํางานที่สรางขึ้นมาเพ่ือเปนแนวทางใน
การปฏิบัติงานของการใชงานเครื่องกัดน้ัน ผลที่ได คือ 
ปริมาณของเสียที่ลดลงจากการที่ใชปากกาจับช้ินงาน 
หากจับไมแนน ก็จะทําใหช้ินงานหลุดแลวเกิดการ
เสียหาย ซึ่งจากเดิมมีงานเสียตอเดือนเฉล่ียเทากับ 3%  
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แตหลังปรับปรุงน้ัน ปริมาณของเสียตอเดือนเฉล่ียจะ
ลดลงเหลือ 0.5% 

สรุปผลการวิจัย 
ผูศึกษาไดศึกษากระบวนการผลิตดุมลอรถยนต

และเก็บรวบรวมขอมูลนําขอมูลนํามาคํานวณทางสถิติ
และวิเคราะหทางวิศวกรรมพบวา ขั้นตอนการทํางานใน
แผนกกัดใชเวลาในการเซทช้ินงานนานและเกิดของเสีย
ขึ้นในกระบวนการน้ี จึงไดมีการจัดกลุมทํางานเพ่ือ
แกไขปญหาโดยนําหัวขอปญหามาเขาหองประชุมเพ่ือ
ระดมสมองหาทางแกรวมกันทั้งฝายผลิต ฝายวางแผน
และฝายวิศวกรรม  พบวาสาเหตุของงานเสียหรือ
เสียเวลาในการเซทช้ินงานการถอดเปล่ียนจับยึดช้ินงาน
น้ันเปนผลเ น่ืองมาจากอุปกรณจับยึดทํางานไมมี
ประสิทธิภาพ สงผลใหเกิดคาใชจายและเวลาในการ
ผลิตสูง โดยมีแนวทางการแกปญหาจากการประชุม
รวมกัน คือ ออกแบบอุปกรณจับยึดขึ้นมาใหม และ
ศึกษาวิเคราะหการทํางานของคน–เครื่องจักร เพ่ือจัดให
คนและเคร่ืองจักรทํางานสอดคลองกันและใหเกิดเวลา
วางนอยที่สุด จากน้ันทําขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เปน
มาตรฐานเพ่ือใหผูปฏิบัติงานทํางานเปนรูปแบบปฏิบัติ
ที่ชัดเจน และเก็บขอมูลการปฏิบัติงานหลังการปรับปรุง
ใหม นํ ามาคํ านวณทางสถิ ติ เ พ่ือหา เวลางานและ
ประเมินผลงานหลังการปรับปรุง เพ่ือเปรียบเทียบกอน
และหลังการปรับปรุง ซึ่งจากการดําเนินงาน พบวา
ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมขึ้น 33.28% และของเสียใน
กระบวนการผลิตลดลงไดจากเดิม 3% เหลือ 0.5% 
สรุปผลการศึกษาการทํางานในคร้ังน้ีไดบรรลุตาม
วัตถุประสงคที่ต้ังไว 

ขอเสนอแนะ 
จากการศึกษาการดําเนินงานครั้งน้ีสามารถท่ีจะ

นํามาเปนตัวอยางในการคนหาปญหาในกระบวนการ
ผลิต  เ พ่ือนํามาศึกษาหาขั้นตอนการทํ างานที่ ไม

กอใหเกิดมูลคา และยังสามารถที่จะเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการผลิตตลอดจนเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตได
เปนอยางดีตอไปในอนาคต การศึกษาวิธีการทํางานและ
การหาเวลาทํางานในแตละกระบวนการนั้น ตองอาศัย
ความรวมมือของพนักงานในโรงงาน ผูบังคับบัญชา
ตองใจกวางรับฟงขอเสนอตางๆ โดยกรณีเวลาประชุม
เพ่ือระดมสมองผูบริหารยังยึดติดเอาความคิดของตน
เปนหลัก ถาเกิดองคกรสามารถกําจัดขั้นตอนน้ีไดจะ
สามารถปรับปรุงและพัฒนาเพ่ือเพ่ิมผลผลิตและลด
ตนทุนในการผลิตไดอยางตอเน่ืองและเพ่ิมศักยภาพการ
แขงขันใหกับองคกร 
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