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บทคัดย่อ 

งานวิจยันีC มีวตัถุประสงคเ์พืGอเพิGมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตชิCนส่วนรถแทรกเตอร์ ชิCนงานหนา้แปลน 
รุ่น RX 175-E จากการศึกษาขัCนตอนการผลิตชิCนงานหนา้แปลน รุ่น RX 175-E ประกอบดว้ย 3 ขัCนตอนหลกัคือ 
ขัCนตอนทีG 1 ปัVมเจาะรูชิCนงานขนาด 74 มิลลิเมตร จาํนวน 1 รู ขัCนตอนทีG 2 ปัVมเจาะรูชิCนงานขนาด 13 มิลลิเมตร 
จาํนวน 12 รู และขัCนตอนทีG 3 ปัVมตดัขอบชิCนงานให้ไดข้นาด 200 มิลลิเมตร เมืGอทาํการศึกษาสาเหตุและวิเคราะห์
ปัญหาขัCนตอนการผลิตดว้ยเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ ไดแ้ก่ แผนภูมิกระบวนการผลิต การศึกษาเวลา แผนภูมิ
การวิเคราะห์การไหล แผนภาพเหตุและผล หลกัการ ECRS หลกัการตัCงคาํถาม 5W 1H หลกัการ PDCA และการ
ปรับปรุงแบบไคเซ็น พบว่าปัญหาเกิดขึCนในขัCนตอนทีG 2 ซึG งใชเ้วลาในการผลิตนานทีGสุด จึงทาํปรับปรุงการผลิต
โดยออกแบบสร้างแม่พิมพปั์VมโลหะของชิCนงานหนา้แปลน รุ่น RX 175-E ผลจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ในขัCนตอนทีG 2 ทาํใหส้ามารถปัVมเจาะรูชิCนงานจาํนวน 12 รู ไดใ้น 1 ครัC ง จากเดิมทีGตอ้งปัVมเจาะรูชิCนงาน 2 ครัC ง เพิGม
ประสิทธิภาพในการผลิตโดยลดกระบวนการทาํงาน จากเดิมใชเ้วลาในการผลิต 15 วินาทีต่อชิCน ลดเวลาลงเหลือ 9 
วินาทีต่อชิCน เพิGมผลผลิตได ้150 ชิCนต่อชัGวโมงหรือ 2,215 ชิCนต่อวนั คิดเป็นร้อยละ 15.36 ผลลพัธ์ทีGไดท้าํให้ตน้ทุน
การผลิตลดลง และสามารถคืนทุนไดใ้นระยะเวลา 1 ปี 
 
คําสําคัญ: การเพิGมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต; เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ; ชิCนส่วนยานยนต;์ รถแทรกเตอร์ 
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Abstract 
The objective of this research is to increase production efficiency of tractor part RX 175-E. The study 

of production of RX 175-E was composed of three processes. The first process is the punching of a hole with a 
74 millimeter diameter on the material. The second process is the punching for 12 holes with 13 millimeter 
diameter. The last process is the edge trimming with 200 millimeter diameter. Overall process was studied and 
analyzed problems by the manufacturing engineering such as production process chart, time study, flow chart, 
cause and effect diagram, ECRS concept, 5W 1H concept, PDCA concept and Kaizen. The maximum lead time 
occurs on the second process. This process was improved by modifying punch mold. The original punching 
could make 12 holes in 2 times and the new mold design can finish in one punch. From the improvement of the 
second process, the production can increase efficiency and decrease working steps. The processing time is 
reduced from the original production six seconds per part. 

  
Keywords: Increase of production efficiency; Industrial engineering technique; Automotive parts; Tractor 
 
1. บทนํา 

สภาวการณ์ปัจจุบันอุตสาหกรรมยานยนต์รวมถึงอุตสาหกรรมผลิตชิCนส่วนเป็นปัจจยัหนึG งทีGสําคญัต่อ
ภาคอุตสาหกรรมเป็นอยา่งมาก การทีGภาครัฐของไทยพยายามผลกัดนัและสนบัสนุนใหอุ้ตสาหกรรมยานยนตเ์ป็น
หนึG งในอุตสาหกรรมหลกัทีGขบัเคลืGอนเศรษฐกิจของประเทศ [1] ทาํใหธุ้รกิจผลิตชิCนส่วนยานยนตข์องประเทศไทย 
จาํเป็นตอ้งมีการพฒันาเทคโนโลยีบุคลากรและประสิทธิผลในการจดัการธุรกิจควบคู่กนัไปดว้ย โดยเฉพาะอย่าง
ยิGงท่ามกลางการแข่งขนัในตลาดโลกและการเปลีGยนแปลงสภาพแวดลอ้มทีGมีผลต่อการประกอบธุรกิจอนันาํมาซึG ง
โอกาสและความทา้ทายสาํหรับการประกอบธุรกิจ  

ในสภาวะทีGการแข่งขนัเพิGมสูงขึCนทาํให้ลูกคา้มีตวัเลือกในการเปรียบเทียบความคุม้ค่าของสินคา้มากขึCน
ตามไปดว้ย ดงันัCนผูป้ระกอบการธุรกิจจึงใหค้วามสาํคญัต่อการควบคุมตน้ทุนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพเพิGมขึCน 
ทัCงในส่วนของการลดค่าใชจ่้ายสิCนเปลืองและการเพิGมผลิตภาพการผลิต เพืGอช่วยลดความบกพร่องในการผลิต ทาํ
ใหผ้ลิตภณัฑมี์คุณภาพและความเทีGยงตรงแม่นยาํมากขึCน ลดความสูญเสียจากสินคา้ทีGไม่ไดม้าตรฐาน 

บริษทักรณีศึกษา เป็นบริษทัทีGมีการดาํเนินการผลิตชิCนส่วนยานยนต์ใหก้บัลูกคา้ทีGเป็นผูป้ระกอบการของ
ค่ายรถยนต์ต่างๆ รวมทัCงทีGใช้ในภาคเกษตรกรรม โดยปัจจุบนัปัญหาทีGพบคือ ในกระบวนการผลิตชิCนส่วนรถ
แทรกเตอร์ การปัVมขึCนรูปชิCนงานหนา้แปลน รุ่น RX 175-E มีช่วงเวลาการผลิตของแต่ละขัCนตอนไม่สมํGาเสมอกนั 
ทาํใหเ้กิดการรองาน มีความสูญเสียทางดา้นตน้ทุนและเวลาทีGใชใ้นกระบวนการผลิต ส่งผลกระทบต่อบริษทั จาก
ขอ้มูลของฝ่ายผลิตเมืGอทําการรวบรวมข้อมูลค่าใชจ่้ายด้านต้นทุนและเวลาในการผลิตทัCงปี พบว่ามีค่าใช้จ่าย
ค่อนข้างสูง ซึG งจากการศึกษางานวิจัยทีGผ่านมา พบว่าการนําเทคนิคและเครืG องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
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สามารถช่วยปรับปรุงประสิทธิภาพ ลดของเสีย และแกปั้ญหาในงานอุตสาหกรรมต่างๆ ไดเ้ป็นอย่างดี [2-6] ดงันัCน
จึงเป็นทีGมาของงานวิจยันีC ทีGมีวตัถุประสงคเ์พืGอปรับปรุงและเพิGมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตชิCนงานหนา้แปลน 
รุ่น RX 175-E  

 

2. วิธีดําเนินการวจิยั 

2.1 ข้อมูลและการรวบรวมข้อมูล 

การดาํเนินงานวิจยันีC ไดศึ้กษาขอ้มูลเพืGอคน้หาสาเหตุและหาวิธีเพิGมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
ชิCนส่วนรถแทรกเตอร์ ในส่วนการปัVมขึCนรูปชิCนงานหนา้แปลน รุ่น RX 175-E ทีGเกิดการสูญเสียทางดา้นตน้ทุนและ
เวลาทีGใช้ในกระบวนการผลิตทาํให้มีผลกระทบต่อบริษทั จากข้อมูลของฝ่ายผลิตเมืGอทําการรวบรวมข้อมูล
ค่าใชจ่้ายดา้นตน้ทุนและเวลาในการผลิตทัCงปี พบว่ามีตน้ทุนค่อนขา้งสูง เกินจากเป้าหมายทีGตัCงไว ้ทาํใหมี้การคดั
กรองถึงปัญหาและสาเหตุขึCนภายในองคก์รมีขอ้สรุปร่วมกนั เพืGอเสนอฝ่ายบริหารอนุมติัเห็นชอบให้ปรับปรุงใน
กระบวนการผลิต มีขัCนตอนการวิจยัแสดงดงัรูปทีG 1 

 

 
 

รูปทีG 1 ขัCนตอนการดาํเนินงานวิจยั 
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2.2 ศึกษากระบวนการการผลติชิAนงานหน้าแปลน รุ่น RX 175-E 

การศึกษากระบวนการปฏิบติังานจริงของพนกังาน ซึG งขัCนตอนการผลิตชิCนงานหนา้แปลน รุ่น RX175- E 

ประกอบขัCนตอนต่างๆ แสดงดงัรูปทีG  2 ไดแ้ก่ การเตรียมชิCนงานชิCนงานก่อนการผลิต การปัVมเจาะรูขนาด 74 

มิลลิเมตร การปัVมเจาะรูขนาด 13 มิลลิเมตร จาํนวน 12 รู โดยเจาะครัC งละ 6 รู จาํนวน 2 ครัC ง การปัVมตดัขอบชิCนงาน 

การตรวจสอบชิCนงาน และการจดัเก็บ  จากนัCนจึงนาํชิCนงานหนา้แปลนดงักล่าวไปเชืGอมประกอบกบัชิCนส่วนพ่วง

ของรถแทรกเตอร์ แสดงดงัรูปทีG 3 

 

รูปทีG 2 แผนภูมิขัCนตอนการผลิตชิCนงานหนา้แปลน รุ่น RX175-E 
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รูปทีG 3 ชิCนงานหนา้แปลน รุ่น RX175-E เชืGอมประกอบกบัชิCนส่วนพ่วงของรถแทรกเตอร์ 
 

2.3 การวเิคราะห์ปัญหาของกระบวนการผลิต 

ในขัCนตอนนีCไดป้ระยุกตใ์ชท้ฤษฎีการศึกษาเวลาโดยตรง เนืGองจากเป็นวิธีทีGนิยมใชก้นัอย่างแพร่หลาย [5-
8] มีขัCนตอนของการศึกษาเวลาโดยตรงประกอบด้วย การเลือกงานทีGจะศึกษาและเลือกคนทีGเหมาะสม แบ่ง
ขัCนตอนการทาํงานออกเป็นงานย่อย (Element) จบัเวลาการทาํงานในแต่ละขัCนตอนของงานย่อยโดยใชก้ลอ้งถ่าย
วีดีโอและนาฬิกาจบัเวลา  บนัทึกลงในแบบฟอร์มบนัทึกการจบัเวลา นาํขอ้มูลการจบัเวลาเบืCองตน้มาคาํนวณหา
จาํนวนครัC งทีGตอ้งจบัเวลา กาํหนดค่าเผืGอต่างๆ ในการทาํงาน คาํนวณหาค่าเวลาปกติ คาํนวณหาค่าเวลามาตรฐาน 
และสรุปการศึกษาเวลาลงในแบบฟอร์ม ไดผ้ลแสดงดงัตารางทีG 1 พบว่าขัCนตอนการปัVมเจาะรู (Pierce #2) ขนาดรู 
13 มิลลิเมตร ใชเ้วลารวมในการผลิตนานทีGสุดคือ 15 วินาที 

 

ตารางทีG 1 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการผลิตชิCนงานหนา้แปลน รุ่น RX175-E ก่อนทาํการปรับปรุง 
ตารางจับเวลา (Time Measurement Sheet) 

งานหลกั งานย่อย จบัเวลาครัC งทีG เวลาเฉลีGย/วินาที  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
ปัVม Pierce#1 ขนาดรู 74 มม. หยิบงานใส่แม่พิมพ ์ 4 4 3 3 4 5 4 4 3 5 4 

กดสวิตชเ์ครืGองปัVม 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 
หยิบงานออกวางใส่ถาด 5 5 6 4 6 4 5 5 5 6 5 

เวลารวม 13 
ปัVม Pierce#2 ขนาดรู 13 มม. หยิบงานใส่แม่พิมพ ์ 2 2 3 2 3 2 2 2 2 2 2 

กดสวิตชเ์ครืGองปัVม 3 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 
หมุนตาํแหน่งงาน 3 3 3 2 3 3 3 3 3 2 3 
กดสวิตชเ์ครืGองปัVม 3 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 
หยิบงานออกวางใส่ถาด 4 5 5 5 5 5 5 5 4 5 5 

เวลารวม 15 
ปัVม Pierce#3 ขนาดรู 200 มม. หยิบงานใส่แม่พิมพ ์ 3 3 4 4 3 5 4 3 3 4 4 

กดสวิตชเ์ครืGองปัVม 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 
หยิบงานออกวางใส่ถาด 6 5 6 5 5 4 4 5 5 6 5 

เวลารวม 12 
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การวิเคราะห์การไหลของกระบวนการผลิตชิCนงานหนา้แปลน รุ่น RX175-E ก่อนทาํการปรับปรุงการจดั
สมดุลการผลิต มีขัCนตอนการปฏิบติังานย่อย 11 ขัCนตอน ขัCนตอนตรวจสอบ 1 ขัCนตอน และขัCนตอนการจดัเก็บ 1 
ขัCนตอน ใชเ้วลารวมเท่ากบั 50 วินาที แสดงดงัตารางทีG 2 
 

ตารางทีG 2 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตชิCนงานหนา้แปลน รุ่น RX175-E ก่อนทาํการปรับปรุง 

 
 

จากนัCนทาํการศึกษาข้อมูลการปฏิบติังานของบริษทั สามารถหาเวลาการปฏิบัติงานต่อวนัคือ 28,800 
วินาทีต่อวนั และเวลาทีGใชใ้นการผลิต (Tact Time : T.T) เท่ากบั 15 วินาทีต่อชิCน คิดเป็นยอดการผลิตต่อวนั 1,920 
ชิCนต่อวนั นอกจากนีC เมืGอศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างเวลาทีGใช้ในการผลิต เห็นไดว้่าในขัCนตอนการปัVมเจาะรู
ชิCนงาน (Pierce #2) ขนาดรู 13 มิลลิเมตร ใชเ้วลาในการผลิตเท่ากบั 15 วินาที ซึG งเกินเวลาทีGใชใ้นการผลิตกาํหนด
ไวที้G 13 วินาที แสดงดงัรูปทีG 4 

การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ใชแ้ผนภาพเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) โดยมีการประชุม
ระหว่างหน่วยงานทีGเกีGยวขอ้งเพืGอหาปัญหาหลกัทีGเป็นสาเหตุของขอ้บกพร่องต่างๆ ใชก้ารสร้างแผนภาพเหตุและ
ผลดาํเนินการจัดกลุ่มไวด้้วยกัน 4 กลุ่ม คือ คน (Man) เครืG องจักร (Machine) วตัถุดิบ (Material) และวิธีการ 
(Method) [9-10] จากนัCนจึงดาํเนินการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา แสดงดงัรูปทีG 5 เมืGอพิจารณาร่วมกบัเวลาทีGใช้
ในการผลิตกบัขัCนตอนการทาํงานหลกั พบว่าขัCนตอนการปัVมชิCนงานหนา้แปลน รุ่น RX175-E ใชเ้วลามากซึG ง
สามารถสรุปได ้คือ แม่พิมพที์Gใชปั้VมชิCนงานยงัไม่เหมาะสมกบัการทาํงาน 
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รูปทีG 4 เปรียบเทียบความสมัพนัธ์ระหวา่งเวลาทีGใชใ้นการผลิต กบัขัCนตอนการทาํงาน 
 

 
 

รูปทีG 5 แผนภาพเหตุและผลทีGใชวิ้เคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 

2.4 การแก้ไขปัญหา 

จากการวิเคราะห์ปัญหา พบว่ามีการทาํงานซํC าซ้อน ทาํให้เกิดการรองาน จึงมีความจาํเป็นตอ้งปรับปรุง 
โดยเลือกใช้หลักการ ECRS อันประกอบด้วย การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม ่
(Rearrange) และการทาํใหง่้าย (Simplify) ซึG งเป็นหลกัการทีGสามารถใชใ้นการเริGมตน้ลดความสูญเปล่าลงไดเ้ป็น
อย่างดีนอกจากนีC มีการใชห้ลกัการตัCงคาํถาม 5W 1H [10-11] เพืGอเสริมให้แผนงานเป็นประโยชน์อย่างชดัเจนมาก
ยิGงขึCนในเชิงปฏิบติั แสดงดงัตารางทีG 3 
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ตารางทีG 3 การใชห้ลกัการ 5W 1H และ ECRS ในการหาวิธีแกไ้ขงาน 
5W 1H เรื2อง ประเด็นพจิารณา การปรับปรุง 

1. อะไร 
(What) 

ชิCนงานหนา้แปลน รุ่น RX175-E การปัVมชิCนงานซํC าซอ้น ลดกระบวนการผลิตทีGซํC าซอ้นลง 

2. ทาํไม 
(Why) 

ใชเ้วลาผลิตงานเกิน Tact Time อา้งอิงจากเอกสารตารางจบัเวลา วิเคราะห์จากตารางเวลามาตรฐาน 

3. เมืGอไร   
(When) 

ชิCนงานถูกนาํเขา้เครืGองปัVม
แม่พิมพโ์ลหะ 

ตอ้งปัVมรูจาํนวน 12 รู (ปัVมจาํนวน 2 ครัC ง  
ครัC งละ 6 รู) 

ปรับปรุงแมพิ่มพใ์หส้ามารถปัVมชิCนงาน 12 รู 
ไดใ้นครัCงเดียว 

4. ทีGไหน 
(Where) 

หน่วยงานการผลิตชิCนงานหนา้
แปลน รุ่น RX175-E 

กระบวนการผลิตชิCนงานไม่เหมาะสม ลดตน้ทุนในการผลิตชิCนงานหนา้แปลน  
รุ่น RX175-E 

5. ใคร 
(Who) 

พนกังานนาํชิCนงานใส่ทีGแม่พิมพ์
ในขัCนตอนปัC ม 12 รู 

ตอ้งปัC ม 2 ครัCง (โดยปัVมครัC งทีG 1 จาํนวน 6 รู 
และหมุนชิCนงาน เพืGอปัVมครัCงทีG 2 จาํนวน 6 รู) 

ถึงจะนาํชิCนงานออกจากเครืGอง 

S = Simplify (ทาํให้ง่าย) 
จดัทาํแม่พิมพใ์หมเ่พืGอใหส้ามารถปัVมชิCนงาน

ไดใ้นครัCงเดียว 
6. อยา่งไร 

(How) 
ใหแ้ม่พิมพส์ามารถปัVม ชิCนงาน

ไดใ้นครัCงเดียว จาํนวน 12 รู 
สร้างแม่พิมพปั์VมชิCนงานใหม่ C = Combine (การรวมกนั) สร้างแม่พิมพ์

ใหม่ใหส้ามารถปัVม 12 รู ไดใ้นครัCงเดียว 
เพืGอลดการทาํงานซํCาซอ้น 

 
จากแนวทางการแกปั้ญหาทัC งหมดดังกล่าว จึงไดข้้อสรุปในการเลือกแนวทางแกไ้ขคือ การปรับปรุง

แม่พิมพปั์VมโลหะทีGใชใ้นปัจจุบนั จากเดิมทีGปัVมเจาะรูชิCนงาน 12 รู จาํนวน 2 ครัC ง ใหส้ามารถปัVมเจาะรูชิCนงาน 12 รู 
ไดใ้น 1 ครัC ง โดยการสร้างแม่พิมพขึ์Cนมาใหม่ ใชเ้ครืGองปัC มขนาด 300 ตนั ทีGมีอยู่แลว้ โดยใชห้ลกัการ PDCA [12] 
ในการวางแผนและติดตามการดาํเนินการสร้างแม่พิมพปั์VมโลหะขึCนมาใหม่โดยอา้งอิงรายละเอียดจากแม่พิมพ์
โลหะตวัเดิม แสดงดังตารางทีG  5  ซึG งถือเป็นการปรับปรุงแบบต่อเนืGอง (Kaizen) [13] เพืGอลดขัCนตอนการผลิต
ชิCนงาน เพิGมประสิทธิภาพในการผลิต  

การออกแบบแม่พิมพปั์VมโลหะเพืGอปรับปรุงกระบวนการผลิตชิCนงานหน้าแปลน รุ่น RX175-E นัCนไดมี้
การประชุมร่วมกบัหน่วยงานทีGเกีGยวขอ้ง โดยมีขัCนตอนการปรับปรุงโดยสรุปดงันีC   

- สํารวจและตรวจสอบขนาด รายละเอียดต่างๆ ของเครืG องปัVมโลหะและแม่พิมพ์ปัVมโลหะทีGในปัจจุบัน 
เพืGอเป็นขอ้มลูในการออกแบบแม่พิมพปั์Vมโลหะแบบใหม่ 

- ออกแบบและการวิเคราะห์แม่พิมพ ์ 
- สร้างแม่พิมพปั์Vมโลหะ 
- ทดสอบผลิตชิCนงาน 
- สรุปผลและจดัทาํเป็นมาตรฐาน 
จากการสร้างแม่พิมพ์ใหม่ทาํให้สามารถปัVมจาะรูชิCนงาน 12 รู ใน 1 ครัC ง จากเดิมปัVมเจาะรูชิCนงาน 12 รู 

จาํนวน 2 ครัC ง แสดงดงัรูปทีG 6 
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ตารางทีG 5 การวางแผนและติดตามการดาํเนินการสร้างแมพิ่มพปั์VมโลหะขึCนมาใหม่ โดยใชห้ลกัการ PDCA 

 
 

 
 

รูปทีG 6 ชิCนงานหนา้แปลน รุ่น RX175-E เตรียมปัVมเจาะรู 12 รู กบัแม่พิมพที์Gทาํการปรับปรุงแลว้ 
  

การตรวจสอบชิCนงานทีGไดจ้ากการทดสอบขึCนรูปดว้ยแม่พิมพ์ 12 รู ดว้ยการนาํชิCนงานมาทาํความสะอาด
ดว้ยแอลกอฮอร์ จากนัCนตรวจสอบทางกายภาพของชิCนงานดว้ยสายตา [14] รอยยุบ รอบขีดข่วน หลงัจากนัCนวดั
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ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางรู 13 มิลลิเมตร (13 ± 0.05 มิลลิเมตร) จาํนวน 12 รู ดว้ยดิจิตอลเวอร์เนียร์คาร์ลิปเปอร์ 
แสดงดงัรูปทีG 7 
 

    
 

รูปทีG 7 การตรวจสอบชิCนงานหนา้แปลน รุ่น RX175-E จากแม่พิมพที์Gทาํการปรับปรุงแลว้ 
 

การวิเคราะห์ขอ้มูลทางสถิต นาํเทคนิคการวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว (One-Way Analysis of 
Variance) ทดสอบสมมติฐานของงานวิจยั ในช่วงความเชืGอมัGน (Confidence Interval) 95% [15] เพืGอทดสอบความ
แตกต่างของค่าขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางรู 13 มิลลิเมตร (13 ± 0.5 มิลลิเมตร) ทีGไดจ้ากกระบวนการผลิต 2 ลกัษณะ 
คือ ก่อนปรับปรุงแมพิ่มพปั์C มรู ครัC งละ 6 รู จาํนวน 2 ครัC ง และ หลงัปรับปรุงแม่พิมพปั์C มรู 12 รู จาํนวน 1 ครัC ง ดว้ย
ค่าเฉลีGยของประชากรกลุ่มล่ะ 20 ตวัอยา่ง 

ดว้ยสมมติฐานว่า “ค่าขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางรู 13 มิลลิเมตร ก่อนปรับปรุง แม่พิมพ์ปัVม 6 รู กบั หลงั
ปรับปรุง แม่พิมพปั์Vม 12 รู มีความแตกต่างกนั 

H0 : µ1 =  µ2 
H1 : µ1 ≠  µ2   
µ1  =  ค่าขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางรู 13 มิลลิเมตร ก่อนปรับปรุง แม่พิมพปั์C มรู ครัC งละ 6 รู จาํนวน 2 ครัC ง 
µ2  =  ค่าขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางรู 13 มิลลิเมตร หลงัปรับปรุง แม่พิมพปั์C มรู 12 รู จาํนวน 1 ครัC ง 
จากการวิเคราะห์ขอ้มูลสถิติ เทคนิคการวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว (One-Way Analysis of 

Variance) จากโปรแกรม Minitab พบวา่ค่าขนาดเสน้ผ่านศูนยก์ลางรู 13 มิลลิเมตร ของประชากรอยู่ภายใตเ้งืGอนไข
ของการวิเคราะห์ความแปรปรวน ซึG งประชากรมีค่าขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางรู 13 มิลลิเมตร แบบแจกแจงแบบปกติ 
และประชากรมีค่าขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางรู 13 มิลลิเมตร ทีGเป็นอิสระต่อกนั แสดงดงัรูปทีG 8 

ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียวเดียว (One-Way Analysis of Variance) จากโปรแกรม Minitab 
พบว่าค่า P-Value ค่าขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางรู 13 มิลลิเมตร มีค่า 0.000 ซึG งมีค่าน้อยกว่า ค่า α 0.05 ทีGระดบัความ
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เชืGอมัGน 95%  จึงสรุปไดว้่าปฏิเสธ H0 ค่าขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางรู 13 มิลลิเมตร ก่อนปรับปรุง แม่พิมพปั์C มรู ครัC ง
ละ 6 รู จาํนวน 2 ครัC ง กบั ค่าขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางรู 13 มิลลิเมตร หลงัปรับปรุง แม่พิมพปั์C มรู 12 รู จาํนวน 1 
ครัC ง มีค่าแตกต่างกนัอย่างมีนัยสําคญัทางสถิติทีGระดบั 0.05 และควรเลือกใช้ แม่พิมพ์ปัC มรู 12 รู จาํนวน 1 ครัC ง 
เพราะมีค่าเส้นผ่านศูนย์กลางรู 13 มิลลิเมตร ทีG เขา้ใกลค้่าความถูกตอ้ง (Accuracy) ค่า Mean เท่ากบั 13.30 
มิลลิเมตร ส่วนแม่พิมพปั์C มรู ครัC งละ 6 รู จาํนวน 2 ครัC ง จะมีค่า Mean เท่ากบั 13.36 มิลลิเมตร แสดงดงัรูปทีG 9 
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รูปทีG 8 การทดสอบเงืGอนไขของการวิเคราะห์ความแปรปรวน 
 

 
 

รูปทีG 9 ผลการวิเคราะห์ดว้ยโปรแกรม Minitab 
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3. ผลการวจิัย 
เมืGอทาํการศึกษาเวลาภายหลงัการปรับปรุงแม่พิมพที์Gใชใ้นการผลิต พบว่าทาํให้ขัCนตอนการปัVมเจาะรูชิCนงาน

ครัC งทีG 2 (Pierce #2) รูขนาด 13 มิลลิเมตร จาํนวน 12 รู ใชเ้วลาในการผลิตเพียง 9 วินาที ลดเวลาลง 6 วินาที และ
ขัCนตอนการทาํงานลดลง 2 ขัCนตอน แสดงดงัตารางทีG 6 ทาํใหเ้วลาทีGใชไ้ม่เกินเส้น Tact Time ทีG 13 วินาที และเวลา
ทีGใชใ้นการผลิต หลงัการปรับปรุงอยู่ทีG 13 วินาทีต่อชิCน ส่งผลให้จาํนวนชิCนงานทีGผลิตไดต่้อชัGวโมงเพิGมขึCน แสดง
ดงัรูป 10 

 
ตารางทีG 6 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการผลิตชิCนงานหนา้แปลน รุ่น RX175-E ก่อนและหลงัทาํการปรับปรุง 

 
 

 
 

รูปทีG 10 เปรียบเทียบความสมัพนัธ์ระหวา่งเวลาในการผลิต ขัCนตอนการทาํงานหลกัก่อนและหลงัการปรับปรุง 

9 
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จากขอ้มลูบริษทัมีเวลาในการผลิต 28,800 วินาทีต่อวนั ภายหลงัการปรับปรุงใชเ้วลาในการผลิตเท่ากบั 13 
วินาทีต่อชิCน คาํนวณหาจาํนวนการผลิตหลงัการปรับปรุงไดเ้ท่ากบั 2,215 ชิCนต่อวนั เมืGอเปรียบเทียบชิCนงานทีGผลิต
ไดต่้อวนัก่อนทาํการปรับปรุงคือ 1,920 ชิCนต่อวนั แสดงใหเ้ห็นว่าหลงัปรับปรุงสามารถผลิตชิCนงานไดเ้พิGมขึCน 295 
ชิCนต่อวนั หรือเพิGมขึCนร้อยละ 15.36  

การวิเคราะห์จุดคุม้ทุน เพืGอวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ของตน้ทุน รายได ้และผลกาํไรทีGปริมาณการผลิตต่างๆ 
[16] ผลการคาํนวณเพืGอหาจุดคุม้ทุนของการปรับปรุงกระบวนการผลิต จากขอ้มูลบริษทัประมาณการสัGงซืCอชิCนงาน
ของลูกคา้จากตัCงแต่เดือนมีนาคม-ธนัวาคม 2562 จาํนวนการสัGงผลิตคือ 70,273 ชิCน มีตน้ทุนการผลิตต่อชิCน เท่ากบั 
116.66 บาท ดงันัCนตน้ทุนการผลิตก่อนการปรับปรุง คือ 116.66 บาท/ชิCน x 70,273 ชิCน เท่ากบั 8,198,048.18 บาท 
ต่อ 10 เดือน  

ตน้ทุนการผลิตหลงัการปรับปรุงจากทีGไดท้าํการสร้างแม่พิมพปั์VมเจาะรูชิCนงานขึCนมาใหม่แลว้ สามารถลด
เวลาการผลิตลง คิดเป็นเงินทีGสามารถลดได ้2 บาทต่อชิCน ดงันัCนตน้ทุนการผลิต/ชิCน หลงัการปรับปรุงอยู่ทีG 114.66 
บาท/ชิCน x 70,273 ชิCน เท่ากบั 8,057,502.18 บาทต่อ 10 เดือน 

ผลการเปรียบเทียบตน้ทุนการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง แสดงให้เห็นว่าการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตสามารถตน้ทุนลง 140,546 บาทต่อ 10 เดือน หรือ 14,054.6 บาทต่อเดือน การวิเคราะห์จุดคุม้ทุน  

จุดคุม้ทุน = เงินลงทุน / จาํนวนเงินทีGลดไดต่้อเดือน 
                = 166,006.09 บาท/14,054.6 บาทต่อเดือน 

  = 11.8 หรือ 12 เดือน 
จากการคาํนวณแสดงให้เห็นว่า การปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการสร้างแม่พิมพ์ปัVมเจาะรูชิCนงาน

ขึCนมาใหม่ สามารถคืนทุนได้ภายใน 1 ปี ผลจากการปรับปรุงช่วยลดเวลาในการทํางานและเพิGมผลผลิตใน
กระบวนการไดเ้ป็นอย่างดี แสดงผลการปรับปรุงเปรียบเทียบก่อนและหลงัโดยสรุปดงัตารางทีG 7 

ตารางทีG 7 สรุปผลการปรับปรุงเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 
รายละเอยีดการปรับปรุง ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง หมายเหตุ 

เวลามาตรฐาน  40 วินาที/ชิCน 34 วินาที/ชิCน ลดลง 6 วินาที/ชิCน 
กาํลงัการผลิต  1,920 ชิCน/วนั 2,215 ชิCน/วนั เพิGมขึCน 295 ชิCน/วนั 
ชัGวโมงทีGใชใ้นการผลิต/ประมาณการสัGงซืCอ 292.8 ชัGวโมง 253.76 ชัGวโมง ลดลง 39.04 ชัGวโมง 
ตน้ทุนการผลิตต่อชิCน 116.66 บาท 114.66 บาท ลดลง 2 บาท 

 

4. สรุปและอภิปรายผล 

งานวิจยันีC เป็นการแกไ้ขปัญหาในกระบวนการผลิตชิCนส่วนรถแทรกเตอร์ การปัVมขึCนรูปชิCนงานหนา้แปลน 
รุ่น RX 175-E ซึG งมีช่วงเวลาการผลิตของแต่ละขัCนตอนไม่สมํGาเสมอกนั ทาํให้เกิดการรองาน มีความสูญเสีย
ทางดา้นตน้ทุนและเวลาทีGใชใ้นกระบวนการผลิต  จากผลการดาํเนินงานวิจยัพบว่าสามารถลดขัCนตอนการปัVมเจาะ
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รูชิCนงานครัC งทีG 2 (Pierce#2) จาก 5 ขัCนตอน เหลือ 3 ขัCนตอน ลดลงเวลาการทาํงานเหลือ 9 วินาทีต่อชิCน จาํนวนการ
ผลิตเพิGมขึCนจากเดิม 120 ชิCนต่อชัGวโมง เป็น 150 ชิCนต่อชัGวโมง และเพิGมผลผลิต (Productivity) จากเดิมทีGผลิตได ้
1,920 ชิCนต่อวนั หลงัจากปรับปรุงแม่พิมพปั์Vมโลหะแลว้ผลิตได ้2,215 ชิCนต่อวนั คิดเป็นร้อยละ 15.36 ของการเพิGม
ผลผลิต ซึG งสอดคลอ้งกับงานวิจัยของ Moktadir และคณะ [8] ทีGไดน้ําเอาเทคนิคการศึกษางานไปใช้ในการ
แกปั้ญหาของโรงงานผลิตภณัฑเ์ครืGองหนงัโดยสามารถลดขัCนตอนกบัทาํงานและปรับสมดุลการผลิต ทาํให้เพิGม
ผลผลิตไดร้้อยละ 12.71 สอดคลอ้งกบัผลงานวิจยัของ Hiranwattanasuk และคณะ [9] ทีGไดแ้กไ้ขปัญหาโดยรวม
ของเครืGองพิมพ ์2 สีในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก โดยใชเ้ทคนิคการลดความสูญเสียร่วมกบัหลกัการ 
ECRS วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดว้ยผงักา้งปลาและเทคนิคการตัCงถาม ทาํไม-ทาํไม ทาํให้ค่าประสิทธิภาพ
โดยรวมเพิGมขึCนเป็นร้อยละ 66 เช่นเดียวกบังานวิจยัของ Maneechot และ Pijitbanjong [12] ทีGไดล้ดของเสียใน
กระบวนการผลิตยางแท่งโดยใช้กิจกรรมกลุ่มคุณภาพ วิเคราะห์สาเหตุด้วยแผนผงัแสดงเหตุและผล และการ
วิเคราะห์ดว้ยเทคนิคทาํไม-ทาํไม ทาํให้ปริมาณยางแห้งไม่สมบูรณ์ลดลงถึงร้อยละ 72.25 สรุปไดว้่าการนาํเอา
เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการมาช่วยในแกไ้ขปัญหาหรือปรับปรุงกระบวนการผลิต ทาํให้ทราบสาเหตุและแนว
ทางแกไ้ขปัญหา สามารถลดของเสีย เวลา ขัCนตอน และตน้ทุนในการผลิต ช่วยเพิGมประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิตไดเ้ป็นอยา่งดี 
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