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บทคัดยอ 

ในกระบวนการผลิตช้ินสวนงานปมข้ึนรูปของโรงงานกรณีศึกษาน้ันพบวาผลผลิตท่ีไดน้ันต่ํากวาเปาหมายท่ีตั้งไวคือ 150 

ช้ิน/คน/วัน จากการวิเคราะหการทํางานดวยแผนภูมิกระบวนการไหลน้ันพบวามี cycle time โดยเฉลี่ยคือ 208 วินาที 

และไดผลผลิตโดยเฉลี่ยเพียง 121 ช้ิน/คน/วัน ซึ่งต่ํากวาเปาหมายมากถึงท่ี 29 ช้ิน/คน/วัน หรือรอยละ19.33 ของ

เปาหมายการผลิตตอวัน ดังน้ันงานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคเพ่ือนําความรูทางดานวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใชเพ่ือ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินสวนดังกลาวใหมีผลผลิตมากข้ึนดวยเทคนิคความสูญเปลา 7 ประการ ซึ่งทีมงานไดศึกษาหา

แนวทางการแกไขปรับปรุง 3 แนวทางตอไปน้ีคือ 1.) การปรับปรุงผังโรงงาน 2.) การตัดข้ันตอนการแชนํ้ามัน และ 3.) 

การปรับปรุงกระบวนการตัดช้ินงาน ซึ่งสามารถลดเวลาการสูญเสียไดมากถึง 147.5 วินาที/cycle และผลจากการ

ปรับปรุงดังกลาวพบวาสามารถเพ่ิมผลผลิตช้ินสวนโดยเฉลี่ยเปน 256 ช้ิน/คน/วัน เพ่ิมข้ึนจากเดิมโดยเฉลี่ยมากถึง  144 

ช้ิน/คน/วัน หรือคิดเปนรอยละ 118.42 และยังพบวาตนทุนคาแรงงานตอช้ินลดลงจากเดิมกลาวคือกอนการปรับปรุง

ตนทุนคาแรงเฉลี่ยช้ินละ 2.479 บาท หลังการปรับปรุงลดลงเหลือเฉลี่ยช้ินละ 1.132 บาท หรือรอยละ 54.34  

คําหลัก  การปรับปรุงกระบวนการผลิต การลดตนทุนการผลิต ความสูญเปลา 7 ประการ 

 

Abstract 

In pressing  process of a case study at the current situation produced the products, so they were 

lower than the target as 150 pcs/man/day. It was analyzed by using the flow process chart, and cycle 

time was 208 sec. They got products by average only 121 pcs/man/day, so they were lower than the 

target 29 pcs/man/day or 19.33 percent of daily target. So, this research has the objective to apply 

industrial engineering knowledge for improved process to get more products out by using 7 wastes. 

The working team studied and found the improvement 3 solutions as 1.) Improved layout 2.) Reduced 

lubricant for dipping process and 3.) Improved cutting process. So, they improved waste time 147.5 

sec/cycle. The result after improved process, so they got products out by average 256 pcs/man/day. 

Products out increased by average 144 pcs/man/day or 118.42 percent. Moreover, the result of labor 

cost per piece was reduced from 2.479 baht to be 1.132 baht by average or 54.34 percent 

Keywords:  Process improvement, Process cost reduction, 7 Wastes 
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1. บทนํา 

 ปจจุบันการอุตสาหกรรมการผลิตมีการแขงขันท่ีสูงมาก 

ผูผลิตมีความแข็งแกรงดานการแขงขันก็สามารถเพ่ิมผลกําไร

ใหกับองคกรไดเปนอยางดี การปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตน้ัน

นับวาเปนอีกกลยุทธท่ีสําคัญท่ีจะทําใหองคกรสามารถสราง

ความไดเปรียบทางการแขงขันท่ียั่งยืนได การเพ่ิมผลผลิต

ให กับองคกรจําเปนจะตองคํานึงถึง 7 ปจจัยหลัก [1] 

ดังตอไปน้ีคือ คุณภาพ ตนทุน การสงมอบ ความปลอดภัย 

ขวัญและกําลังใจในการทํางานของพนักงาน สิ่งแวดลอม 

และ จรรยาบรรณในการธุรกิจ ซึ่งท้ังหมดน้ีลวนสงผลตอการ

เพ่ิมผลผลิตใหกับองคกรท้ังสิ้น ดังน้ันผูบริหารองคกรจําเปน

จะตองกําหนดเปาหมายของผลผลิตท่ีชัดเจน และหากพบวา 

ผลผลิตท่ีไดน้ันต่ํากวาเปาหมายท่ีวางไว จําเปนจะตองทําการ

วิเคราะหปญหา ตลอดจนหาแนวทางการแกไขปญหาท่ี

ตนเหตุ อันสงผลใหองคกรสามารถดําเนินกิจการไดผลผลิต

ตามเปาหมายท่ีวางไว ซึ่งจะสงผลกับการเพ่ิมผลกําไรให

องคกรอีกดวย งานวิจัยน้ีเปนการศึกษาถึงการปรับปรุง

ผลผลิตของกระบวนการผลิตช้ินสวนงานปมข้ึนรูป โดย

เปาหมายในการผลิตอยู ท่ี 150 ช้ิน/คน/วัน แตจากการ

ทํางานจริงสามารถผลิตช้ินสวนไดโดยเฉลี่ยเพียง 121 ช้ิน/

คน/วัน หรือต่ํากวาเปาหมายท่ีวางไวมาก 29 ช้ิน/คน/วัน 

หรือคิดเปนรอยละ 19.33 และจากการวิเคราะหการทํางาน

โดยการใชแผนผังแสดงการไหลของกระบวนการ พบวามี

ข้ันตอนการทํางานรวมท้ังสิ้น 19 ข้ันตอน จากข้ันตอนการ

ทํางานดังกลาวน้ีทีมวิจัยสามารถนําหลักการลดความสูญเสีย 

7 ประการ มาประยุกตใชเพ่ือลดการสูญเสียของกระบวนการ

ผลิตช้ินสวนการปมข้ึนรูป ซึ่งทําใหโรงงานกรณีศึกษาน้ี

สามารถผลิตช้ินงานไดตามเปาหมายท่ีวางเอาไว 
 

2. ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 

 สําหรับงานวิจัยน้ีไดนําทฤษฎีท่ีเก่ียวของมาประยุกต

หลักๆ 4 ทฤษฎี ดังตอไปน้ีคือ  

2.1 แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

 แผนภูมิกระบวนการไหลเปนเครื่องมือท่ีใชในการ

วิเคราะหการไหลตามลําดับกอนหลังของกระบวนการผลิต

แบงออกเปน 3 ประเภท [2] คือ  

1. แผนภูมิกระบวนการผลิตประเภทคน 

2. แผนภูมิกระบวนการผลิตประเภทวัสด ุ

3. แผนภูมิการผลิตประเภทเครื่องจักร 

ซึ่งแผนภูมิท่ีใชในงานวิจัยน้ีจะเปนแผนภูมิกระบวนการผลิต

ประเภทวัสดุ เปนอีกหน่ึงแผนภูมิท่ีมีการใชงานมากท่ีสุด [3] 

แผนภูมิน้ีใชวิเคราะหข้ันตอนการไหลของวัตถุดิบหรือวัสดุ 

และอุปกรณ ท่ีเคลื่อนท่ีไปในกระบวนการพรอมๆกับ

กิจกรรมตางๆ ท่ีเกิดข้ึนโดยแสดงเปนสัญลักษณและคํา

บรรยายประกอบลงในแผนภูมิมาตรฐาน การวิเคราะห

แผนภูมิการไหลน้ีสัญลักษณมาตรฐาน 5 ตัวซึ่งกําหนดโดย 

The American Society of Mechanical Engineer 

(ASME) ดังแสดงในตารางท่ี 1 

 

ตารางที่ 1 แสดงตารางสัญลักษณของแผนภูมิกระบวนการไหล 

 
  

สัญลักษณขางตนน้ีอาจรวมกันไดในกรณีท่ีเกิดข้ึนพรอมกัน

เชนมีการทํางาน และมีการตรวจสอบ จะใชสัญลักษณ  

ประโยชนใชงานของแผนภูมิกระบวนการไหล สามารถ

นําไปใชงานไดดังตอไปน้ีคือ 

1. ใชจํ าแนกกิจกรรมตางๆ โดยเริ่มจากกิจกรรมท่ีมี

มูลคาเพ่ิมแกการปฏิบัติงาน ไปจนถึงกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิด

มูลคาแกการปฏิบัติงาน 

2. แยกกิจกรรมของพนักงานออกจากกิจกรรมท่ีทําบน

ผลิตภัณฑ ทําใหสามารถมุงเนนการวิเคราะหไดชัดเจน 

3. ชวยช้ีชัดใหเห็นการรอคอยและระยะทางการเคลื่อนยาย 

4. สามารถใชแผนภูมิเปรียบเทียบแสดงผลกอนและหลังการ

ปรับปรุงได 

2.2 ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes) 

 ความสูญเปลาท่ีเกิดในอุตสาหกรรมสงผลกระทบตอ

ตนทุนการผลิตท่ีสูงข้ึน ซึ่งความสูญเปลาดังกลาวมีท้ัง 7 

ประการดังตอไปน้ีคือ [4] 

สัญลักษณ ชื่อเรียก คําจํากัดความโดยยอ

Operation การประกอบชิ้นสวน หรือการถอดประกอบชิ้นสวนออก

Transportation การเคลื่อนยายวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง

Inspection การตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถุ

Delay การคอยเพื่อใหงานขั้นตอไปเริ่มตน

Storage การเก็บชิ้นสวนที่รอเปนเวลานาน



การประชุมวชิาการขายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจําป พ.ศ. 2560 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร  มหาวิทยาลัยเชียงใหม 

12-15 กรกฎาคม 2560  เชียงใหม 

 

 

1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตท่ีมากเกินไป 

2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลังท่ีไมจําเปน 

3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนสง 

4. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย/การแกไขงานเสีย 

5. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ 

6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย 

7. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว 

ความสูญเสียดังกลาวจําเปนจะตองขจัดใหหมดไป หรือ

ปรับปรุงใหดี ข้ึนเพ่ือใหการทํางานมีประสิทธิภาพในการ

ทํางานมากยิ่งข้ึน ซึ่งจะสงผลใหตนทุนการผลิตลดลง 

2.3 ผลิตภาพ (Productivity) 

ผลิตภาพ [5] เปนคํา ท่ีมีความหมายตามสูตรท่ีใช

เชนเดียวกับประสิทธิภาพ กลาวคือ ผลิตภาพเปนดัชนีแสดง

ความสัมพันธระหวางผลผลิตตอทรัพยากรท่ีใชในการกอเกิด

ผลผลิตซึ่งเขียนเปนสูตรดังสมการท่ี 1 
 

 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑦 = 𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡
𝐼𝑛𝑝𝑢𝑡

             (1) 
 

 

ความหมายของผลิตภาพน้ันมีความสัมพันธของผลผลิตตอ

ทรัพยากรท่ีใชตางๆ กัน โดยมีการคํานวณคาเชิงเศรษฐกิจท้ัง

ผลผลิตและทรัพยากรท่ีใช จึงไมไดวัดออกมาเปนเปอรเซ็นต 

แตวัดออกมาเปนดัชนีซึ่งตัวเลขโดยท่ีถูกตองแลวจะตองมีคา

มากกว า  1 เสมอ  การเปรียบเ ทียบความหมายของ

ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และผลิตภาพ กลาวไดว า 

ประสิทธิภาพแสดงถึงการใชทรัพยากรวาดีระดับใด เพ่ือใหได

ผลผลิตท่ีตองการ ขณะท่ีประสิทธิผลแสดงผลผลิตระดับท่ี

ตองการไดอยางไรจากทรัพยากรท่ีใช และผลิตภาพเปน

ความหมายรวมระหวางประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 

เ น่ืองจากประสิทธิภาพมีความสัมพันธรวมกับการใช

ทรัพยากร ขณะท่ีประสิทธิผลมีความสัมพันธกับผลงานท่ี

ตองการ แตผลิตภาพตองใชความสัมพันธของท้ังผลผลิตและ

ทรัพยากรท่ีใชในรูปแบบเชิงเศรษฐกิจคือ มีคาเปนจํานวนเงิน  

การเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรม พิจารณาจากสูตรของ

อัตราผลิตภาพดังสมการท่ี 2 
 

อัตราผลิตภาพ = ผลผลติ

ทรัพยากรท่ีใช
             (2) 

 

การเพ่ิมผลผลิตจากอัตราผลิตภาพท่ีสูงข้ึนมี ท้ังหมด 5 

แนวทางดังน้ีคือ 

1. ผลผลิตเพ่ิม ทรัพยากรท่ีใชเทาเดิม 

2. ผลผลิตเพ่ิม ขณะท่ีใชทรัพยากรลดลง 

3. ผลผลิตเพ่ิม ขณะท่ีทรัพยากรสูงข้ึน แตใชอัตราท่ีต่ํากวา 

4. ผลผลิตคงท่ี ขณะท่ีใชทรัพยากรลดลง 

5. ผลผลิตลดลง ขณะท่ีทรัพยากรลดลงในอัตราท่ีสูงกวา 

2.4 การเพ่ิมผลผลิตและลดตนทุนการผลิต 

 บทบาทโดยตรงของการศึกษาการทํางานคือ การเพ่ิม

ผลผลิตและลดตนทุนการผลิต แนวทางท่ีใชในกระบวนการ

ข้ันตอนการทํางาน คือ การคนหาความสูญเสียของการ

ทํางาน ซึ่งสงผลใหเกิดการเพ่ิมผลผลิตและลดตนทุนการผลิต 

การเพ่ิมผลผลิตเปนงานสวนหน่ึงในกระบวนการจัดการ 

องคกรสวนใหญจะเนนความสําคัญของการเพ่ิมผลผลิตและ

มักจัดไวในแผนกลยุทธขององคกร โดยเฉพาะอยางยิ่งจะมุง

พิจารณาวัดผลการดําเนินงานโดยใชหลักการเพ่ิมผลผลิต

ดังตอไปน้ีคือ 

1. ผลิตภาพวัตถุดิบ 

2. ผลิตภาพแรงงาน 

3. ผลิตภาพเครื่องจักร 

4. ผลิตภาพท่ีดินและอาคาร 

5. ผลิตภาพเงินลงทุน 

6. ผลิตภาพดานพลังงาน 

 เทคนิคในการเพ่ิมผลผลิตและการลดตนทุนสวนใหญจะ

เปนเทคนิคท่ีเ ก่ียวของกับงานวิศวกรรมอุตสาหการซึ่ ง

สามารถสรุปเทคนิคดังกลาวไดดังตอไปน้ี 

1. การศึกษาการทํางาน 

2. การวางผังโรงงาน 

3. การวางแผนและควบคุมการผลิต 

4. การควบคุมคุณภาพ 

5. การวิจัยการดําเนินงาน 

6. การควบคุมตนทุน 

7. การออกแบบผลิตภัณฑ 

8. การซอมบํารุงรักษา 

9. การขนถายวัสดุ 

10. ความปลอดภัยในการทํางาน 

11. การประหยัดพลังงาน 

12. การจัดระบบขอมูลขาวสาร  เปนตน 
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3. การดําเนินงานวิจัย 

การดําเนินงานวิจัยแบงข้ันตอนการดําเนินงานออกเปน

ข้ันตอนหลัก 3 ข้ันตอนดังตอไปน้ี 

3.1 สภาพการทํางานในปจจุบัน 

การดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาน้ันไดทําการผลิต

ฝาครอบทอ ท่ีใชในโรงผลิตไฟฟา โดยกระบวนการปมข้ึนรูป

ช้ินสวนดังแสดงลักษณะของผลิตภัณฑในรูปท่ี 1 
 

 
 

รูปท่ี 1 แสดงลักษณะของผลิตภัณฑ 

 

จากการศึกษาข้ันตอนการทํางานดวยแผนภูมิกระบวนการ

ไหล [6] พบวามีข้ันตอนการทํางานท้ังหมด 19 ข้ันตอน    

ดังแสดงในรูปท่ี 2 
 

 
 

รูปที่ 2 แสดงถึงแผนภูมิกระบวนการไหลของชิ้นงานกอนการปรับปรุง 

 

จาก Flow process chart ขางตนพบวา มี cycle time 

โดยเฉลี่ย 208 วินาที และมีระยะทางของการเคลื่อนยายวัสดุ

โดย 241 ม. โดยโรงงานดังกลาวสามารถผลิตช้ินงานไดเฉลี่ย

เพียง 121 ช้ิน/คน/วัน ซึ่งการผลิตดังกลาวน้ันต่ํากวา

เปาหมายท่ีทางโรงงานตั้งไวมากถึง 29 ช้ิน/คน/วัน โดย

เปาหมายการผลิตคือ 150 ช้ิน/คน/วัน จึงจําเปนจะตอง

ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือใหไดผลผลิตตามเปาหมาย  

3.2 การวิเคราะหการทํางาน 

 จากการวิเคราะหการทํางานโดย Flow process 

chart ของทีมวิจัยน้ันพบวามีการสูญในกระบวนการผลิต

เกิดข้ึนหลายข้ึนตอนดังตอไปน้ีคือ 1.) การวัดความยาว

ช้ินงาน 2.) การเคลื่อนยายเหล็กแฟลตบารไปยังเครื่องตัด  

3.) ตัดเหล็กแฟลตบาร 4.) การเคลื่อนยายกลองช้ินงานไปยัง

เครื่องปม 5.) การหยิบช้ินงานไปแชนํ้ามันเพ่ือลางสนิม     

6.) การรอช้ินงานท่ีแชนํ้ามัน 7.) การเอารถเข็นไปเก็บ ซึ่งท้ัง 

7 ข้ันตอนดังกลาวน้ีมีเวลารวมกันมากถึง 147.5 วินาที/

cycle หรือรอยละ 71.08 ของเวลาท่ีใชผลิตช้ินงาน ดังน้ัน

จําเปนจะตองปรับปรุงเพ่ือลด cycle time ในการผลิต

ช้ินงานลง 

3.3 การปรับปรุงการทํางาน 

 ทีมงานวิจัยได ทําการศึกษาคนควาหลักการทาง

วิศวกรรมอุตสาหการเพ่ือหาแนวการแกไขปรับปรุงข้ันตอน

การทํางานโดยข้ันตอนท้ังหมด 3 วิธีดังตอไปน้ีคือ 

3.3.1 การปรับปรุงผังโรงงาน 

 จากการวิเคราะหการแผนภูมิกระบวนการไหลพบวามี

กา ร เคลื่ อนย าย วัสดุ ร ะหว า งกระบวนการตั ด ไปยั ง

กระบวนการปมช้ินสวนมีระยะทางในการเคลื่อนยายโดย

เฉลี่ยมากถึง 241 เมตร โดยมีเวลารวมถึง 59.5 วินาที/cycle 

จากการทํางานดังกลาวพบวาเปนการสูญเสียเน่ืองจากการ

เคลื่อนไหวท่ีไมจําเปน ดังน้ันจึงไดมีการยายเครื่องตัดและ

หองเก็บวัสดุหรือสโตรไปไวใกลเครื่องปมช้ินงาน เพ่ือลด

ระยะทางในการการเคลื่อนยายวัสดุ และลดเวลาในการ

ทํางานในสวนการเคลื่อนยายวัสดุลง 

3.3.2 การตัดขั้นตอนการแชน้ํามัน 

 จากข้ันตอนการทํางานในปจจุบันน้ันใชเหล็กเปน

วัตถุดิบหลักในการผลิต ซึ่งไดถูกเก็บไวนอกโรงงานทําให

สัมผัสกับนํ้าฝนหรือความช้ืนจากสภาพแวดลอมภายนอก

ลําดับที่ สัญลักษณ กิจกรรม เวลา

(sec)

ระยะทาง

 (m)

1 หยิบเหล็กแฟลตบารที่วางอยู 10

2 วัดความยาวชิ้นงาน 150 มม. 9

3 เคลื่อนยายเหล็กแฟลตบารไปยังเครื่องตัด 8 1

4 ตัดเหล็กแฟลตบาร 7

5 เก็บชิ้นงานที่ตัดแลวใสกลอง 2

6 เดินไปเอารถเข็นมาใสชิ้นงาน 3 -

7 ยกกลองชิ้นงานใสรถเข็น 3

8 เคลื่อนยายกลองชิ้นงานไปยังเครื่องปม 1.5 120

9 หยิบชิ้นงานไปแชน้ํามันเพื่อลางสนิม 70

10 รอชิ้นงานที่แชน้ํามัน 2

11 เอารถเข็นไปเก็บ 50 120

12 เปดเครื่องปมชิ้นงาน 5

13 ตรวจสอบแมพิมพและเครื่องปม 8

14 หยิบชิ้นงานในอางแชน้ํามันไปใสแมพิมพ 10

15 โยกคันโยกไฮดรอลิกคเพื่อปมชิ้นงาน 9

16 หยิบอุปกรณเพื่อเคาะชิ้นงานออก 1

17 เคาะชิ้นงานออกจากแมพิมพ 6

18 หยิบชิ้นงานจากแมพิมพมาตรวจสอบ 2

19 จัดเก็บใสถัง 1

208 241รวม
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โรงงานจึงทําใหเหล็กเกิดสนิมดังแสดงในรูปท่ี 3  
 

 
รูปที่ 3 แสดงการเกิดสนิมเหล็กของวัตถดิุบ 

 

และหลังจากผานกระบวนการตัดแลวน้ันจะตองนําเหล็ก

เหลาน้ีไปแชในนํ้ามันดีเซลเพ่ือกําจัดสนิมเหล็กกอนนํา

ช้ินงานไปปมข้ึนรูปช้ินงานซึ่งการแชนํ้ามันดังกลาวตอง

สูญเสียเวลาในการหยิบช้ินงานลงแชในนํ้ามันรวมถึงการรอ

มากถึง 72 วินาที/cycle  จากการปรับปรุงผังโรงงานน้ันไดมี

การยายท่ีจัดเก็บเหล็กไปอยูในโรงงานและใกลกับเครื่องปม

ช้ินงานทําใหเหล็กไมเกิดสนิม ดังน้ันจึงไมจําเปนตองแช

ช้ินงานในนํ้ามันดีเซล จึงเปนการลดเวลาการทํางานอีกท้ังลด

คาใชจายในการซื้อนํ้ามันดีเซลมากําจัดสนิมเหล็กไดดวย  

3.3.3 การปรับปรุงกระบวนการตัด 

 ในการตัดเหล็กน้ันพนักงานจําเปนจะตองวัดความยาว

ช้ินงานโดยตลับเมตรท่ีความยาว 150 มม. แลวจึงขีดเสนเพ่ือ

ระบุตําแหนงการตัดลงบนช้ินงานดังแสดงในรูปท่ี 4  
 

 
 

รูปที่ 4 แสดงการวัดความยาวชิ้นงานดวยตลับเมตร 

 

จากน้ันจึงนําช้ินงานไปตัดท่ีเครื่องตัด จากการวิเคราะหการ

ทํางานดังกลาวดวยดวยแผนภูมิกระบวนการไหลพบวาใช

เวลาในการทํางานโดยเฉลี่ย 16 วินาที/cycle เน่ืองจากตอง

เล็งตําแหนงท่ีการตัดใหตรงกับเสนท่ีไดขีดไวกอนหนาน้ี จึง

สงผลใหเกิดการสูญเสียจากข้ันตอนดังกลาวข้ึน ดังน้ันทีมงาน

วิจัยจึงไดออกแบบ Fixture ชวยในการตัดช้ินงานกลาวคือทํา

ออกแบบอุปกรณท่ีเครื่องตัดท่ีสามารถกําหนดความยาวของ

ช้ินงานไดแมนยํา แลวตัดช้ินงานไดโดยงาย 

4. ผลการดําเนินงานวิจัย 

 จากการดําเนินการปรับปรุงวิธีการทํางานท้ัง 3 วิธีการ

ดังกลาวแลวน้ันสามารถเขียนแผนภูมิกระบวนการไหลหลัง

การปรับปรุงไดดังแสดงในรูปท่ี 5 โดยมีข้ันตอนการทํางาน

เหลือเพียง 13 ข้ันตอน cycle time โดยเฉลี่ยลดลงเหลือ 95 

วินาที สามารถผลิตช้ินไดเฉลี่ย 265 ช้ิน/คน/วัน หรือมี

ผลผลิตเพ่ิมข้ึนจากกอนการปรับปรุงโดยเฉลี่ย 144 ช้ิน/คน/

วัน  หรือคิดเปนรอยละ 118.42 ของการทํางานเดิม ซึ่ง

ผลผลิตท่ีไดน้ีสูงเกินเปาหมายของโรงงานคือ 115 ช้ิน/คน/

วัน หรือคิดเปนรอยละ 76.84 ดังในกราฟเปรียบเทียบ

ผลผลิตในรูปท่ี 6 

 

 
 

รูปที่ 5 แสดงถึงแผนภูมิกระบวนการไหลของชิ้นงานหลังการปรับปรุง 
 

 
รูปที่ 6 แสดงการเปรียบเทียบผลผลิตกอนปรับและหลังการปรับปรุง 

 

และการเปรียบเทียบคาแรงงานของพนักงานรายวันตอ

ผลผลิตท่ีไดจากเดิมตนทุนคาแรงงานเฉลี่ยช้ินละ 2.479 บาท 

ลําดับที่ สัญลักษณ กิจกรรม เวลา

(sec)

ระยะทาง

 (m)

1 หยิบเหล็กแฟลตบารที่อยูในสโตร 10

2 เคลื่อนยายเหล็กแฟลตบารไปยังเครื่องตัด 30 8.5

3 ตัดเหล็กแฟลตบาร 2

4 เก็บชิ้นงานที่ตัดแลวใสกลอง 3

5 หยิบชิ้นงานในกลองมาชโลมน้ํามัน 13

6 วางชิ้นงานลงบนแมพิมพ 5 -

7 เปดเครื่องปมชิ้นงาน 5

8 ตรวจสอบแมพิมพและเครื่องปม 8

9 โยกคันโยกไฮดรอลิกคเพื่อปมชิ้นงาน 10

10 หยิบอุปกรณเพื่อเคาะชิ้นงานออก 1

11 เคาะชิ้นงานออกจากแมพิมพ 5

12 หยิบชิ้นงานจากแมพิมพมาตรวจสอบ 2

13 จัดเก็บใสถัง 1
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ลดลงเหลือช้ินละ 1.132 บาท หรือตนทุนคาแรงงานตอช้ิน

ลดลงรอยละ 54.34 ของตนทุนคาแรงเดิมดังแสดงในกราฟ

เปรียบเทียบในรูปท่ี 7 

 

 
 

รูปที่ 7 แสดงการเปรียบเทียบคาแรงงาน ผลผลิตกอนและหลังปรับปรุง 

 

5. สรุป 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตช้ินสวนงานปมข้ึนรูป

ดวยแผนภูมิกระบวนการไหลของช้ินงานพบวามีข้ันตอนการ

ผลิต ท้ังหมด 19 ข้ันตอน และมี cycle time โดยเฉลี่ย 208 

วินาที มีการระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุอยูท่ี 241 เมตร 

และมีผลผลิตโดยเฉลี่ยเพียง 121 ช้ิน/คน/วัน จากการ

วิเคราะหการทํางานของทีมวิจัยดวยแผนภูมิการไหลของ

กระบวนการน้ันพบวา มีการสูญเสียเกิดข้ึนในกระบวนการ

ผลิตหลายกระบวนการดวยกันคือ 1.) การวัดความยาว

ช้ินงาน 2.) การเคลื่อนยายเหล็กแฟลตบารไปยังเครื่องตัด  

3.) ตัดเหล็กแฟลตบาร 4.) การเคลื่อนยายกลองช้ินงานไปยัง

เครื่องปม 5.) การหยิบช้ินงานไปแชนํ้ามันเพ่ือลางสนิม     

6.) การรอช้ินงานท่ีแชนํ้ามัน 7.) การเอารถเข็นไปเก็บ ซึ่ง

ท้ังหมดน้ีมีเวลาท่ีสูญเสียรวมกันเฉลี่ยมากถึง 147.5 วินาที/

cycle หรือรอยละ 71.08 ของเวลาท่ีใชผลิตช้ินงาน ทําใหผล

ผลิตท่ีไดต่ํากวาเปาหมายของโรงงานท่ีวางไวคือ 150 ช้ิน/

คน/วัน ทีมวิจัยจึงไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวย

การประยุกตทฤษฎีความสูญเสีย 7 ประการ จากน้ันไดทํา

การแกไขกระบวนการผลิตหลักท้ังหมด 3 แนวทางหลักๆคือ 

1.) การปรับปรุงผังโรงงาน 2.) การตัดข้ันตอนการแชนํ้ามัน 

3.) การปรับปรุงกระบวนการตัดใหสามารถตัดช้ินงานไดเร็ว

ยิ่งข้ึน ผลการดําเนินงานพบวาข้ันตอนการดําเนินงานเหลือ

เพียง 13 ข้ันตอน และ cycle time เฉลี่ยเหลือเพียง 95 

วินาที ทําใหผลผลิตเพ่ิมข้ึนเฉลี่ยเปน 265 ช้ิน/คน/วัน โดย

เพ่ิมข้ึนจากเดิมโดยเฉลี่ยมากถึง  144 ช้ิน/คน/วัน หรือคิด

เปนรอยละ 118.42 ของการทํางานเดิม    ซึ่งผลผลิตท่ีไดน้ี

สูงเกินเปาหมายของโรงงานคือ 115 ช้ิน/คน/วัน หรือคิดเปน

รอยละ 76.84 อีกเมื่อทําการเปรียบเทียบคาแรงงานตอ

ผลผลิตท่ีไดแลวน้ันยังพบวาตนทุนคาแรงงานกอนการ

ปรับปรุงเฉลี่ยช้ินละ 2.479 บาท หลังการปรับปรุงลดลง

เหลือเฉลี่ยช้ินละ 1.132 บาท หรือตนทุนคาแรงงานตอช้ิน

ลดลงรอยละ 54.34 ของตนทุนคาแรงเดิม ทําใหผูผลิตมี

ความสามารถในการแขงขันในอุตสาหกรรมเรื่องตนทุนและ

การกําหนดราคาขายท่ีต่ํากวาคูแขงขันไดอีกดวย 
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