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บทคัดยอ 

ในกระบวนการผลิตช้ินสวนงานปมข้ึนรูปของโรงงานกรณีศึกษาน้ันพบวาผลผลิตท่ีไดน้ันต่ํากวาเปาหมายท่ีตั้งไวคือ 150 

ช้ิน/คน/วัน จากการวิเคราะหการทํางานดวยแผนภูมิกระบวนการไหลน้ันพบวามี cycle time โดยเฉลี่ยคือ 208 วินาที 

และไดผลผลิตโดยเฉลี่ยเพียง 121 ช้ิน/คน/วัน ซึ่งต่ํากวาเปาหมายมากถึงท่ี 29 ช้ิน/คน/วัน หรือรอยละ19.33 ของ

เปาหมายการผลิตตอวัน ดังน้ันงานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคเพ่ือนําความรูทางดานวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใชเพ่ือ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินสวนดังกลาวใหมีผลผลิตมากข้ึนดวยเทคนิคความสูญเปลา 7 ประการ ซึ่งทีมงานไดศึกษาหา

แนวทางการแกไขปรับปรุง 3 แนวทางตอไปน้ีคือ 1.) การปรับปรุงผังโรงงาน 2.) การตัดข้ันตอนการแชนํ้ามัน และ 3.) 

การปรับปรุงกระบวนการตัดช้ินงาน ซึ่งสามารถลดเวลาการสูญเสียไดมากถึง 147.5 วินาที/cycle และผลจากการ

ปรับปรุงดังกลาวพบวาสามารถเพ่ิมผลผลิตช้ินสวนโดยเฉลี่ยเปน 256 ช้ิน/คน/วัน เพ่ิมข้ึนจากเดิมโดยเฉลี่ยมากถึง  144 

ช้ิน/คน/วัน หรือคิดเปนรอยละ 118.42 และยังพบวาตนทุนคาแรงงานตอช้ินลดลงจากเดิมกลาวคือกอนการปรับปรุง

ตนทุนคาแรงเฉลี่ยช้ินละ 2.479 บาท หลังการปรับปรุงลดลงเหลือเฉลี่ยช้ินละ 1.132 บาท หรือรอยละ 54.34  

คําหลัก  การปรับปรุงกระบวนการผลิต การลดตนทุนการผลิต ความสูญเปลา 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 

 ปจจุบันการอุตสาหกรรมการผลิตมีการแขงขันท่ีสูงมาก 

ผูผลิตมีความแข็งแกรงดานการแขงขันก็สามารถเพ่ิมผลกําไร

ใหกับองคกรไดเปนอยางดี การปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตน้ัน

นับวาเปนอีกกลยุทธท่ีสําคัญท่ีจะทําใหองคกรสามารถสราง

ความไดเปรียบทางการแขงขันท่ียั่งยืนได การเพ่ิมผลผลิต

ให กับองคกรจําเปนจะตองคํานึงถึง 7 ปจจัยหลัก [1] 

ดังตอไปน้ีคือ คุณภาพ ตนทุน การสงมอบ ความปลอดภัย 

ขวัญและกําลังใจในการทํางานของพนักงาน สิ่งแวดลอม 

และ จรรยาบรรณในการธุรกิจ ซึ่งท้ังหมดน้ีลวนสงผลตอการ

เพ่ิมผลผลิตใหกับองคกรท้ังสิ้น ดังน้ันผูบริหารองคกรจําเปน

จะตองกําหนดเปาหมายของผลผลิตท่ีชัดเจน และหากพบวา 

ผลผลิตท่ีไดน้ันต่ํากวาเปาหมายท่ีวางไว จําเปนจะตองทําการ

วิเคราะหปญหา ตลอดจนหาแนวทางการแกไขปญหาท่ี

ตนเหตุ อันสงผลใหองคกรสามารถดําเนินกิจการไดผลผลิต

ตามเปาหมายท่ีวางไว ซึ่งจะสงผลกับการเพ่ิมผลกําไรให

องคกรอีกดวย งานวิจัยน้ีเปนการศึกษาถึงการปรับปรุง

ผลผลิตของกระบวนการผลิตช้ินสวนงานปมข้ึนรูป โดย

เปาหมายในการผลิตอยู ท่ี 150 ช้ิน/คน/วัน แตจากการ

ทํางานจริงสามารถผลิตช้ินสวนไดโดยเฉลี่ยเพียง 121 ช้ิน/

คน/วัน หรือต่ํากวาเปาหมายท่ีวางไวมาก 29 ช้ิน/คน/วัน 

หรือคิดเปนรอยละ 19.33 และจากการวิเคราะหการทํางาน

โดยการใชแผนผังแสดงการไหลของกระบวนการ พบวามี

ข้ันตอนการทํางานรวมท้ังสิ้น 19 ข้ันตอน จากข้ันตอนการ

ทํางานดังกลาวน้ีทีมวิจัยสามารถนําหลักการลดความสูญเสีย 

7 ประการ มาประยุกตใชเพ่ือลดการสูญเสียของกระบวนการ

ผลิตช้ินสวนการปมข้ึนรูป ซึ่งทําใหโรงงานกรณีศึกษาน้ี

สามารถผลิตช้ินงานไดตามเปาหมายท่ีวางเอาไว 
 

2. ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 

 สําหรับงานวิจัยน้ีไดนําทฤษฎีท่ีเก่ียวของมาประยุกต

หลักๆ 4 ทฤษฎี ดังตอไปน้ีคือ  

2.1 แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

 แผนภูมิกระบวนการไหลเปนเครื่องมือท่ีใชในการ

วิเคราะหการไหลตามลําดับกอนหลังของกระบวนการผลิต

แบงออกเปน 3 ประเภท [2] คือ  

1. แผนภูมิกระบวนการผลิตประเภทคน 

2. แผนภูมิกระบวนการผลิตประเภทวัสด ุ

3. แผนภูมิการผลิตประเภทเครื่องจักร 

ซึ่งแผนภูมิท่ีใชในงานวิจัยน้ีจะเปนแผนภูมิกระบวนการผลิต

ประเภทวัสดุ เปนอีกหน่ึงแผนภูมิท่ีมีการใชงานมากท่ีสุด [3] 

แผนภูมิน้ีใชวิเคราะหข้ันตอนการไหลของวัตถุดิบหรือวัสดุ 

และอุปกรณ ท่ีเคลื่อนท่ีไปในกระบวนการพรอมๆกับ

กิจกรรมตางๆ ท่ีเกิดข้ึนโดยแสดงเปนสัญลักษณและคํา

บรรยายประกอบลงในแผนภูมิมาตรฐาน การวิเคราะห

แผนภูมิการไหลน้ีสัญลักษณมาตรฐาน 5 ตัวซึ่งกําหนดโดย 

The American Society of Mechanical Engineer 

(ASME) ดังแสดงในตารางท่ี 1 

 

ตารางที่ 1 แสดงตารางสัญลักษณของแผนภูมิกระบวนการไหล 

 
  

สัญลักษณขางตนน้ีอาจรวมกันไดในกรณีท่ีเกิดข้ึนพรอมกัน

เชนมีการทํางาน และมีการตรวจสอบ จะใชสัญลักษณ  

ประโยชนใชงานของแผนภูมิกระบวนการไหล สามารถ

นําไปใชงานไดดังตอไปน้ีคือ 

1. ใชจํ าแนกกิจกรรมตางๆ โดยเริ่มจากกิจกรรมท่ีมี

มูลคาเพ่ิมแกการปฏิบัติงาน ไปจนถึงกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิด

มูลคาแกการปฏิบัติงาน 

2. แยกกิจกรรมของพนักงานออกจากกิจกรรมท่ีทําบน

ผลิตภัณฑ ทําใหสามารถมุงเนนการวิเคราะหไดชัดเจน 

3. ชวยช้ีชัดใหเห็นการรอคอยและระยะทางการเคลื่อนยาย 

4. สามารถใชแผนภูมิเปรียบเทียบแสดงผลกอนและหลังการ

ปรับปรุงได 

2.2 ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes) 

 ความสูญเปลาท่ีเกิดในอุตสาหกรรมสงผลกระทบตอ

ตนทุนการผลิตท่ีสูงข้ึน ซึ่งความสูญเปลาดังกลาวมีท้ัง 7 

ประการดังตอไปน้ีคือ [4] 

สัญลักษณ ชื่อเรียก คําจํากัดความโดยยอ

Operation การประกอบชิ้นสวน หรือการถอดประกอบชิ้นสวนออก

Transportation การเคลื่อนยายวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง

Inspection การตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถุ

Delay การคอยเพื่อใหงานขั้นตอไปเริ่มตน

Storage การเก็บชิ้นสวนที่รอเปนเวลานาน
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1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตท่ีมากเกินไป 

2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลังท่ีไมจําเปน 

3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนสง 

4. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย/การแกไขงานเสีย 

5. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ 

6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย 

7. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว 

ความสูญเสียดังกลาวจําเปนจะตองขจัดใหหมดไป หรือ

ปรับปรุงใหดี ข้ึนเพ่ือใหการทํางานมีประสิทธิภาพในการ

ทํางานมากยิ่งข้ึน ซึ่งจะสงผลใหตนทุนการผลิตลดลง 

2.3 ผลิตภาพ (Productivity) 

ผลิตภาพ [5] เปนคํา ท่ีมีความหมายตามสูตรท่ีใช

เชนเดียวกับประสิทธิภาพ กลาวคือ ผลิตภาพเปนดัชนีแสดง

ความสัมพันธระหวางผลผลิตตอทรัพยากรท่ีใชในการกอเกิด

ผลผลิตซึ่งเขียนเปนสูตรดังสมการท่ี 1 
 

 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑦 = 𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡
𝐼𝑛𝑝𝑢𝑡

             (1) 
 

 

ความหมายของผลิตภาพน้ันมีความสัมพันธของผลผลิตตอ

ทรัพยากรท่ีใชตางๆ กัน โดยมีการคํานวณคาเชิงเศรษฐกิจท้ัง

ผลผลิตและทรัพยากรท่ีใช จึงไมไดวัดออกมาเปนเปอรเซ็นต 

แตวัดออกมาเปนดัชนีซึ่งตัวเลขโดยท่ีถูกตองแลวจะตองมีคา

มากกว า  1 เสมอ  การเปรียบเ ทียบความหมายของ

ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และผลิตภาพ กลาวไดว า 

ประสิทธิภาพแสดงถึงการใชทรัพยากรวาดีระดับใด เพ่ือใหได

ผลผลิตท่ีตองการ ขณะท่ีประสิทธิผลแสดงผลผลิตระดับท่ี

ตองการไดอยางไรจากทรัพยากรท่ีใช และผลิตภาพเปน

ความหมายรวมระหวางประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 

เ น่ืองจากประสิทธิภาพมีความสัมพันธรวมกับการใช

ทรัพยากร ขณะท่ีประสิทธิผลมีความสัมพันธกับผลงานท่ี

ตองการ แตผลิตภาพตองใชความสัมพันธของท้ังผลผลิตและ

ทรัพยากรท่ีใชในรูปแบบเชิงเศรษฐกิจคือ มีคาเปนจํานวนเงิน  

การเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรม พิจารณาจากสูตรของ

อัตราผลิตภาพดังสมการท่ี 2 
 

อัตราผลิตภาพ = ผลผลติ

ทรัพยากรท่ีใช
             (2) 

 

การเพ่ิมผลผลิตจากอัตราผลิตภาพท่ีสูงข้ึนมี ท้ังหมด 5 

แนวทางดังน้ีคือ 

1. ผลผลิตเพ่ิม ทรัพยากรท่ีใชเทาเดิม 

2. ผลผลิตเพ่ิม ขณะท่ีใชทรัพยากรลดลง 

3. ผลผลิตเพ่ิม ขณะท่ีทรัพยากรสูงข้ึน แตใชอัตราท่ีต่ํากวา 

4. ผลผลิตคงท่ี ขณะท่ีใชทรัพยากรลดลง 

5. ผลผลิตลดลง ขณะท่ีทรัพยากรลดลงในอัตราท่ีสูงกวา 

2.4 การเพ่ิมผลผลิตและลดตนทุนการผลิต 

 บทบาทโดยตรงของการศึกษาการทํางานคือ การเพ่ิม

ผลผลิตและลดตนทุนการผลิต แนวทางท่ีใชในกระบวนการ

ข้ันตอนการทํางาน คือ การคนหาความสูญเสียของการ

ทํางาน ซึ่งสงผลใหเกิดการเพ่ิมผลผลิตและลดตนทุนการผลิต 

การเพ่ิมผลผลิตเปนงานสวนหน่ึงในกระบวนการจัดการ 

องคกรสวนใหญจะเนนความสําคัญของการเพ่ิมผลผลิตและ

มักจัดไวในแผนกลยุทธขององคกร โดยเฉพาะอยางยิ่งจะมุง

พิจารณาวัดผลการดําเนินงานโดยใชหลักการเพ่ิมผลผลิต

ดังตอไปน้ีคือ 

1. ผลิตภาพวัตถุดิบ 

2. ผลิตภาพแรงงาน 

3. ผลิตภาพเครื่องจักร 

4. ผลิตภาพท่ีดินและอาคาร 

5. ผลิตภาพเงินลงทุน 

6. ผลิตภาพดานพลังงาน 

 เทคนิคในการเพ่ิมผลผลิตและการลดตนทุนสวนใหญจะ

เปนเทคนิคท่ีเ ก่ียวของกับงานวิศวกรรมอุตสาหการซึ่ ง

สามารถสรุปเทคนิคดังกลาวไดดังตอไปน้ี 

1. การศึกษาการทํางาน 

2. การวางผังโรงงาน 

3. การวางแผนและควบคุมการผลิต 

4. การควบคุมคุณภาพ 

5. การวิจัยการดําเนินงาน 

6. การควบคุมตนทุน 

7. การออกแบบผลิตภัณฑ 

8. การซอมบํารุงรักษา 

9. การขนถายวัสดุ 

10. ความปลอดภัยในการทํางาน 

11. การประหยัดพลังงาน 

12. การจัดระบบขอมูลขาวสาร  เปนตน 
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3. การดําเนินงานวิจัย 

การดําเนินงานวิจัยแบงข้ันตอนการดําเนินงานออกเปน

ข้ันตอนหลัก 3 ข้ันตอนดังตอไปน้ี 

3.1 สภาพการทํางานในปจจุบัน 

การดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาน้ันไดทําการผลิต

ฝาครอบทอ ท่ีใชในโรงผลิตไฟฟา โดยกระบวนการปมข้ึนรูป

ช้ินสวนดังแสดงลักษณะของผลิตภัณฑในรูปท่ี 1 
 

 
 

รูปท่ี 1 แสดงลักษณะของผลิตภัณฑ 

 

จากการศึกษาข้ันตอนการทํางานดวยแผนภูมิกระบวนการ

ไหล [6] พบวามีข้ันตอนการทํางานท้ังหมด 19 ข้ันตอน    

ดังแสดงในรูปท่ี 2 
 

 
 

รูปที่ 2 แสดงถึงแผนภูมิกระบวนการไหลของชิ้นงานกอนการปรับปรุง 

 

จาก Flow process chart ขางตนพบวา มี cycle time 

โดยเฉลี่ย 208 วินาที และมีระยะทางของการเคลื่อนยายวัสดุ

โดย 241 ม. โดยโรงงานดังกลาวสามารถผลิตช้ินงานไดเฉลี่ย

เพียง 121 ช้ิน/คน/วัน ซึ่งการผลิตดังกลาวน้ันต่ํากวา

เปาหมายท่ีทางโรงงานตั้งไวมากถึง 29 ช้ิน/คน/วัน โดย

เปาหมายการผลิตคือ 150 ช้ิน/คน/วัน จึงจําเปนจะตอง

ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือใหไดผลผลิตตามเปาหมาย  

3.2 การวิเคราะหการทํางาน 

 จากการวิเคราะหการทํางานโดย Flow process 

chart ของทีมวิจัยน้ันพบวามีการสูญในกระบวนการผลิต

เกิดข้ึนหลายข้ึนตอนดังตอไปน้ีคือ 1.) การวัดความยาว

ช้ินงาน 2.) การเคลื่อนยายเหล็กแฟลตบารไปยังเครื่องตัด  

3.) ตัดเหล็กแฟลตบาร 4.) การเคลื่อนยายกลองช้ินงานไปยัง

เครื่องปม 5.) การหยิบช้ินงานไปแชนํ้ามันเพ่ือลางสนิม     

6.) การรอช้ินงานท่ีแชนํ้ามัน 7.) การเอารถเข็นไปเก็บ ซึ่งท้ัง 

7 ข้ันตอนดังกลาวน้ีมีเวลารวมกันมากถึง 147.5 วินาที/

cycle หรือรอยละ 71.08 ของเวลาท่ีใชผลิตช้ินงาน ดังน้ัน

จําเปนจะตองปรับปรุงเพ่ือลด cycle time ในการผลิต

ช้ินงานลง 

3.3 การปรับปรุงการทํางาน 

 ทีมงานวิจัยได ทําการศึกษาคนควาหลักการทาง

วิศวกรรมอุตสาหการเพ่ือหาแนวการแกไขปรับปรุงข้ันตอน

การทํางานโดยข้ันตอนท้ังหมด 3 วิธีดังตอไปน้ีคือ 

3.3.1 การปรับปรุงผังโรงงาน 

 จากการวิเคราะหการแผนภูมิกระบวนการไหลพบวามี

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

กระบวนการปมช้ินสวนมีระยะทางในการเคลื่อนยายโดย

เฉลี่ยมากถึง 241 เมตร โดยมีเวลารวมถึง 59.5 วินาที/cycle 

จากการทํางานดังกลาวพบวาเปนการสูญเสียเน่ืองจากการ

เคลื่อนไหวท่ีไมจําเปน ดังน้ันจึงไดมีการยายเครื่องตัดและ

หองเก็บวัสดุหรือสโตรไปไวใกลเครื่องปมช้ินงาน เพ่ือลด

ระยะทางในการการเคลื่อนยายวัสดุ และลดเวลาในการ

ทํางานในสวนการเคลื่อนยายวัสดุลง 

3.3.2 การตัดขั้นตอนการแชน้ํามัน 

 จากข้ันตอนการทํางานในปจจุบันน้ันใชเหล็กเปน

วัตถุดิบหลักในการผลิต ซึ่งไดถูกเก็บไวนอกโรงงานทําให

สัมผัสกับนํ้าฝนหรือความช้ืนจากสภาพแวดลอมภายนอก

ลําดับที่ สัญลักษณ กิจกรรม เวลา

(sec)

ระยะทาง

 (m)

1 หยิบเหล็กแฟลตบารที่วางอยู 10

2 วัดความยาวชิ้นงาน 150 มม. 9

3 เคลื่อนยายเหล็กแฟลตบารไปยังเครื่องตัด 8 1

4 ตัดเหล็กแฟลตบาร 7

5 เก็บชิ้นงานที่ตัดแลวใสกลอง 2

6 เดินไปเอารถเข็นมาใสชิ้นงาน 3 -

7 ยกกลองชิ้นงานใสรถเข็น 3

8 เคลื่อนยายกลองชิ้นงานไปยังเครื่องปม 1.5 120

9 หยิบชิ้นงานไปแชน้ํามันเพื่อลางสนิม 70

10 รอชิ้นงานที่แชน้ํามัน 2

11 เอารถเข็นไปเก็บ 50 120

12 เปดเครื่องปมชิ้นงาน 5

13 ตรวจสอบแมพิมพและเครื่องปม 8

14 หยิบชิ้นงานในอางแชน้ํามันไปใสแมพิมพ 10

15 โยกคันโยกไฮดรอลิกคเพื่อปมชิ้นงาน 9

16 หยิบอุปกรณเพื่อเคาะชิ้นงานออก 1

17 เคาะชิ้นงานออกจากแมพิมพ 6

18 หยิบชิ้นงานจากแมพิมพมาตรวจสอบ 2

19 จัดเก็บใสถัง 1

208 241รวม
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โรงงานจึงทําใหเหล็กเกิดสนิมดังแสดงในรูปท่ี 3  
 

 
รูปที่ 3 แสดงการเกิดสนิมเหล็กของวัตถดิุบ 

 

และหลังจากผานกระบวนการตัดแลวน้ันจะตองนําเหล็ก

เหลาน้ีไปแชในนํ้ามันดีเซลเพ่ือกําจัดสนิมเหล็กกอนนํา

ช้ินงานไปปมข้ึนรูปช้ินงานซึ่งการแชนํ้ามันดังกลาวตอง

สูญเสียเวลาในการหยิบช้ินงานลงแชในนํ้ามันรวมถึงการรอ

มากถึง 72 วินาที/cycle  จากการปรับปรุงผังโรงงานน้ันไดมี

การยายท่ีจัดเก็บเหล็กไปอยูในโรงงานและใกลกับเครื่องปม

ช้ินงานทําใหเหล็กไมเกิดสนิม ดังน้ันจึงไมจําเปนตองแช

ช้ินงานในนํ้ามันดีเซล จึงเปนการลดเวลาการทํางานอีกท้ังลด

คาใชจายในการซื้อนํ้ามันดีเซลมากําจัดสนิมเหล็กไดดวย  

3.3.3 การปรับปรุงกระบวนการตัด 

 ในการตัดเหล็กน้ันพนักงานจําเปนจะตองวัดความยาว

ช้ินงานโดยตลับเมตรท่ีความยาว 150 มม. แลวจึงขีดเสนเพ่ือ

ระบุตําแหนงการตัดลงบนช้ินงานดังแสดงในรูปท่ี 4  
 

 
 

รูปที่ 4 แสดงการวัดความยาวชิ้นงานดวยตลับเมตร 

 

จากน้ันจึงนําช้ินงานไปตัดท่ีเครื่องตัด จากการวิเคราะหการ

ทํางานดังกลาวดวยดวยแผนภูมิกระบวนการไหลพบวาใช

เวลาในการทํางานโดยเฉลี่ย 16 วินาที/cycle เน่ืองจากตอง

เล็งตําแหนงท่ีการตัดใหตรงกับเสนท่ีไดขีดไวกอนหนาน้ี จึง

สงผลใหเกิดการสูญเสียจากข้ันตอนดังกลาวข้ึน ดังน้ันทีมงาน

วิจัยจึงไดออกแบบ Fixture ชวยในการตัดช้ินงานกลาวคือทํา

ออกแบบอุปกรณท่ีเครื่องตัดท่ีสามารถกําหนดความยาวของ

ช้ินงานไดแมนยํา แลวตัดช้ินงานไดโดยงาย 

4. ผลการดําเนินงานวิจัย 

 จากการดําเนินการปรับปรุงวิธีการทํางานท้ัง 3 วิธีการ

ดังกลาวแลวน้ันสามารถเขียนแผนภูมิกระบวนการไหลหลัง

การปรับปรุงไดดังแสดงในรูปท่ี 5 โดยมีข้ันตอนการทํางาน

เหลือเพียง 13 ข้ันตอน cycle time โดยเฉลี่ยลดลงเหลือ 95 

วินาที สามารถผลิตช้ินไดเฉลี่ย 265 ช้ิน/คน/วัน หรือมี

ผลผลิตเพ่ิมข้ึนจากกอนการปรับปรุงโดยเฉลี่ย 144 ช้ิน/คน/

วัน  หรือคิดเปนรอยละ 118.42 ของการทํางานเดิม ซึ่ง

ผลผลิตท่ีไดน้ีสูงเกินเปาหมายของโรงงานคือ 115 ช้ิน/คน/

วัน หรือคิดเปนรอยละ 76.84 ดังในกราฟเปรียบเทียบ

ผลผลิตในรูปท่ี 6 

 

 
 

รูปที่ 5 แสดงถึงแผนภูมิกระบวนการไหลของชิ้นงานหลังการปรับปรุง 
 

 
รูปที่ 6 แสดงการเปรียบเทียบผลผลิตกอนปรับและหลังการปรับปรุง 

 

และการเปรียบเทียบคาแรงงานของพนักงานรายวันตอ

ผลผลิตท่ีไดจากเดิมตนทุนคาแรงงานเฉลี่ยช้ินละ 2.479 บาท 

ลําดับที่ สัญลักษณ กิจกรรม เวลา

(sec)

ระยะทาง

 (m)

1 หยิบเหล็กแฟลตบารที่อยูในสโตร 10

2 เคลื่อนยายเหล็กแฟลตบารไปยังเครื่องตัด 30 8.5

3 ตัดเหล็กแฟลตบาร 2

4 เก็บชิ้นงานที่ตัดแลวใสกลอง 3

5 หยิบชิ้นงานในกลองมาชโลมน้ํามัน 13

6 วางชิ้นงานลงบนแมพิมพ 5 -

7 เปดเครื่องปมชิ้นงาน 5

8 ตรวจสอบแมพิมพและเครื่องปม 8

9 โยกคันโยกไฮดรอลิกคเพื่อปมชิ้นงาน 10

10 หยิบอุปกรณเพื่อเคาะชิ้นงานออก 1

11 เคาะชิ้นงานออกจากแมพิมพ 5

12 หยิบชิ้นงานจากแมพิมพมาตรวจสอบ 2

13 จัดเก็บใสถัง 1

95 8.5รวม

121
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ลดลงเหลือช้ินละ 1.132 บาท หรือตนทุนคาแรงงานตอช้ิน

ลดลงรอยละ 54.34 ของตนทุนคาแรงเดิมดังแสดงในกราฟ

เปรียบเทียบในรูปท่ี 7 

 

 
 

รูปที่ 7 แสดงการเปรียบเทียบคาแรงงาน ผลผลิตกอนและหลังปรับปรุง 

 

5. สรุป 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตช้ินสวนงานปมข้ึนรูป

ดวยแผนภูมิกระบวนการไหลของช้ินงานพบวามีข้ันตอนการ

ผลิต ท้ังหมด 19 ข้ันตอน และมี cycle time โดยเฉลี่ย 208 

วินาที มีการระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุอยูท่ี 241 เมตร 

และมีผลผลิตโดยเฉลี่ยเพียง 121 ช้ิน/คน/วัน จากการ

วิเคราะหการทํางานของทีมวิจัยดวยแผนภูมิการไหลของ

กระบวนการน้ันพบวา มีการสูญเสียเกิดข้ึนในกระบวนการ

ผลิตหลายกระบวนการดวยกันคือ 1.) การวัดความยาว

ช้ินงาน 2.) การเคลื่อนยายเหล็กแฟลตบารไปยังเครื่องตัด  

3.) ตัดเหล็กแฟลตบาร 4.) การเคลื่อนยายกลองช้ินงานไปยัง

เครื่องปม 5.) การหยิบช้ินงานไปแชนํ้ามันเพ่ือลางสนิม     

6.) การรอช้ินงานท่ีแชนํ้ามัน 7.) การเอารถเข็นไปเก็บ ซึ่ง

ท้ังหมดน้ีมีเวลาท่ีสูญเสียรวมกันเฉลี่ยมากถึง 147.5 วินาที/

cycle หรือรอยละ 71.08 ของเวลาท่ีใชผลิตช้ินงาน ทําใหผล

ผลิตท่ีไดต่ํากวาเปาหมายของโรงงานท่ีวางไวคือ 150 ช้ิน/

คน/วัน ทีมวิจัยจึงไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวย

การประยุกตทฤษฎีความสูญเสีย 7 ประการ จากน้ันไดทํา

การแกไขกระบวนการผลิตหลักท้ังหมด 3 แนวทางหลักๆคือ 

1.) การปรับปรุงผังโรงงาน 2.) การตัดข้ันตอนการแชนํ้ามัน 

3.) การปรับปรุงกระบวนการตัดใหสามารถตัดช้ินงานไดเร็ว

ยิ่งข้ึน ผลการดําเนินงานพบวาข้ันตอนการดําเนินงานเหลือ

เพียง 13 ข้ันตอน และ cycle time เฉลี่ยเหลือเพียง 95 

วินาที ทําใหผลผลิตเพ่ิมข้ึนเฉลี่ยเปน 265 ช้ิน/คน/วัน โดย

เพ่ิมข้ึนจากเดิมโดยเฉลี่ยมากถึง  144 ช้ิน/คน/วัน หรือคิด

เปนรอยละ 118.42 ของการทํางานเดิม    ซึ่งผลผลิตท่ีไดน้ี

สูงเกินเปาหมายของโรงงานคือ 115 ช้ิน/คน/วัน หรือคิดเปน

รอยละ 76.84 อีกเมื่อทําการเปรียบเทียบคาแรงงานตอ

ผลผลิตท่ีไดแลวน้ันยังพบวาตนทุนคาแรงงานกอนการ

ปรับปรุงเฉลี่ยช้ินละ 2.479 บาท หลังการปรับปรุงลดลง

เหลือเฉลี่ยช้ินละ 1.132 บาท หรือตนทุนคาแรงงานตอช้ิน

ลดลงรอยละ 54.34 ของตนทุนคาแรงเดิม ทําใหผูผลิตมี

ความสามารถในการแขงขันในอุตสาหกรรมเรื่องตนทุนและ

การกําหนดราคาขายท่ีต่ํากวาคูแขงขันไดอีกดวย 
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