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บทคดัย่อ: งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการผลติเพลทคอยลร์อ้น โดยปัญหาทีพ่บ
คือ ชิ้นงานผลิตไม่ทันเวลาและไม่ตรงตามแผน กระบวนการวิจยัเริ่มจากการศึกษากระบวนการท างานของ
หน่วยงานผลติเพลทคอยล์รอ้น จากนัน้วเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหาดว้ยหลกัการระดมสมอง และแผนผงัสาเหตุ
และผล จากการศกึษาพบว่าขัน้ตอนการลบคมครบีชิ้นงานท าใหเ้กดิความล่าชา้ จงึน าหลกัการ ECRS ใชก้ารขจดั
ขัน้ตอนการลบคมชิน้งาน จากการปรบัปรุงค่าช่องว่างของดาย (Die Clearance) เพื่อใหม้คีวามเหมาะสมกบัขนาด
ความหนาของชนิดวตัถุดิบ มาใช้ในการปรบัปรุงกระบวนการพับเพลทด้านข้างคอยล์เพื่อลดความสูญเปล่า  
หลงัการปรบัปรุง พบว่าชิน้งานไม่เกดิครบี (Burr) ทีข่อบชิน้งาน ท าใหล้ดขัน้ตอนและเวลาการท างานของชิน้ส่วน
โครงพดัลมจากเดมิ 2,630.58 วนิาท ีหลงัปรบัปรุง 1,363.81 วนิาท ีหรอืคดิเป็นรอ้ยละ 48.16 และชิ้นส่วนเพลท
ด้านซ้าย -ขวาจากเดิม 3,769.96 วินาที หลังปรับปรุงเหลือ 1,886.62 วินาที หรือคิดเป็นร้อยละ 49.96 
นอกจากนัน้ยงัสามารถผลติชิ้นส่วนโครงพดัลมเพิม่ขึ้นจากเดมิเฉลี่ย 170 ชิ้นต่อวนั หลงัปรบัปรุงเฉลี่ยเพิม่ขึ้น 
295 ชิ้นต่อวนั คดิเป็นร้อยละ 73.53 และชิ้นส่วนเพลทด้านซ้ายขวาจากเดมิเฉลี่ย 213 ชิ้นต่อวนั หลงัปรบัปรุง
เฉลีย่เพิม่ขึน้เป็น 427 ชิน้ต่อวนั คดิเป็นรอ้ยละ 100.00 

 
ค าส าคญั: การปรบัปรุงประสทิธภิาพในกระบวนการผลติ;  กระบวนการผลติเพลทคอยลร์อ้น;  แผนผงัสาเหตุและผล;  
ECRS; ระยะช่องว่างของแม่พมิพ ์
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Abstract: This research aimed to improve the production efficiency of hot coil plates. The main problems 
identified were production delays and deviation from the planned schedule. The study began with an analysis 
of the hot coil plate production process, followed by brainstorming and the use of a cause-and-effect diagram 
to identify the root causes. It was found that the deburring process caused significant delays. The ECRS 
principle was applied, specifically by eliminating the deburring step through the adjustment of die clearance to 
suit the thickness of the material type, in order to improve the edge folding process and reduce waste. After 
the improvement, burr formation at the workpiece edge was eliminated, leading to the removal of 
unnecessary steps and a reduction in processing time. The processing time for the fan frame component was 
reduced from 2,630.58 seconds to 1,363.81 seconds, a reduction of 48.16 percent. For the left and right plate 
components, the time was reduced from 3,769.96 seconds to 1,886.62 seconds, a reduction of 49.96 
percent. Additionally, the average daily production of fan frame components increased from 170 to 295 units, 
an increase of 73.53 percent, and the left and right plate components increased from 213 to 427 units per 
day, an increase of 100.00 percent. 
 
Keywords: Improving Efficiency in the Production Process; Hot Coil Plate Production Process;  
Cause and Effect Diagram; ECRS, Die Clearance
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1. บทน า 
อุตสาหกรรมท าความเย็นเป็นอุตสาหกรรมที่มี

ความส าคัญต่อประเทศ และมีบทบาทอย่างมาก 
ในชีวิตประจ าวนั เนื่องจากเราอาศยัเครื่องท าความ
เย็นในที่พักอาศัยรวมถึงอาคาร เพื่อให้บุคลากร 
หรือพ นั ก งานท างาน ได้อย่ างมีป ระสิท ธิภ าพ 
แม้กระทัง่สินค้าบางอย่างของธุรกิจที่ยังมีความ
จ าเป็นต้องใช้เครื่องท าความเย็น เพื่อเก็บรักษา
คุณภาพของสินค้า ปัจจุบันที่มีความเจริญก้าวหน้า
ด้านเทคโนโลยี มีการคิดค้น พฒันาสิ่งอ านวยความ
สะดวกต่าง ๆ และยังสามารถตอบสนองต่อความ
ตอ้งการใหก้บัมนุษย์ เมื่อความต้องการมากขึน้ ธุรกจิ
ประเภทเดียวกันได้ก่อตัง้ขึ้นมากมาย มีการแข่งขัน
ทางดา้นราคา ดา้นเทคโนโลย ีดา้นคุณภาพ ซึ่งส่งผล
ให้กับผู้บรโิภคได้มีตัวเลือกในการตัดสินใจเลือกซื้อ
มากขึ้น เช่นเดยีวกับธุรกิจผลติคอยล์ (ส่วนประกอบ
หลกัของเครื่องปรบัอากาศและเครื่องท าความเยน็) ที่
จะตอ้งไม่หยุดพฒันา เพื่อใหไ้ดส้นิคา้ทีม่คีุณภาพ โดย
ต้องควบคุมกระบวนการผลติใหม้ปีระสทิธภิาพยิง่ขึ้น 
ทัง้ในด้านของการเพิ่มประสทิธภิาพการท างาน ด้าน
เวลา เพื่อให้ส่งมอบสินค้าได้ทันเวลาที่ก าหนดและ
ด้านคุณภาพ โดยการควบคุมกระบวนการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพจะช่วยลดต้นทุนในการผลิต แต่คง
คุณภาพเท่าเดมิ หรอืเพิม่ขึน้ ท าใหส้ามารถตอบสนอง
ความต้องการ และสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า
ไดม้ากยิง่ขึน้ บรษิทักรณีศกึษาเป็นบรษิทัผูผ้ลติคอยล ์
(ส่วนประกอบหลกัของเครื่องปรบัอากาศ และเครื่องท า
ความเย็น) ซึ่งมีสายการผลิตกระบวนการผลิตคอยล ์ 
ทัง้หมด 9 หน่วยงาน ไดแ้ก่ หน่วยงานทีท่ าการขึน้รปูฟิน
, 

 
รปูท่ี 1 เวลาการท างานของแต่ละหน่วยงาน 

หน่วยงานที่ท าการตัดท่อทองแดง, หน่วยงานที่ขึ้นรูป
เพลท, หน่วยงานประกอบคอยล์ , หน่วยงานเอ็กซ์
แปนด์, หน่วยงานที่ท าการตัด  ดัด และเจาะท่อเฮด
เดอร์ , หน่วยงานบัดกรีแข็ง , หน่วยงานเทส และ
หน่วยงานแพค็กิ้ง ผูว้จิยัจงึไดท้ าการเกบ็ขอ้มลูเวลาใน
การท างานของแต่ละหน่วยงาน  เพื่อเป็นแนวทางใน
การปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติให้ดยีิง่ขึน้ สามารถ
สรุปขอ้มลูได ้ดงัรปูที ่1 
 จากรูปที่ 1 จะเห็นได้ว่า กระบวนการผลิตของ
หน่วยงานผลติเพลท (Plate) ใชร้ะยะเวลาผลติเท่ากบั 
10,386 วนิาท ีซึ่งใชร้ะยะเวลาในการผลติสูงทีสุ่ดจาก
หน่วยงานทัง้หมด ผู้วิจยัจึงได้ท าการศึกษารูปแบบ
ของการผลิตชิ้นส่วนเพลทด้านข้างคอยล์ที่ใช้กับ
ผลติภณัฑ์คอยลข์องบรษิทั คอื แบบคอยลโ์ครงพดัลม
ประกอบด้วย 2 ชิ้นส่วน คือ 1) ชิ้นส่วนโครงพัดลม  
และ 2) ชิ้นส่วนเพลทด้านซ้าย-ขวา จากการศึกษา
พบว่ากระบวนการพบัเพลทดา้นขา้งคอยล์ของทัง้สอง
ชิ้นส่วนยังมีประสิทธิภาพไม่เป็นไปตามเป้าหมาย 
ส่งผลให้ปริมาณการผลิตไม่ตรงตามแผนที่วางไว ้ 
ดงัแสดงในตารางที่ 1 และพบว่ามคีวามล่าช้าเกิดขึ้น   
ในงาน จงึจ าเป็นต้องไดร้บัการปรบัปรุงตามตารางที ่3
และ 4 
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ตารางท่ี 1 เปรยีบเทยีบแผนการผลติชิน้ส่วนโครงพดัลม
และชิน้ส่วนเพลทดา้นซ้าย-ขวา 

ช้ินส่วนโครงพดัลม 
ปี2567 

มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 
แผนการผลติต่อวนั (ชิน้) 200 200 200 
จ านวนทีผ่ลติไดเ้ฉลีย่ต่อวนั (ชิน้) 175 178 177 
จ านวนทีผ่ลติไดเ้ฉลีย่ต่อเดอืน (ชิน้) 4,550 4,860 4,248 

ช้ินส่วนเพลทด้านซ้าย-ขวา 
ปี2567 

มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 
แผนการผลติต่อวนั (ชิน้) 400 400 400 
จ านวนทีผ่ลติไดเ้ฉลีย่ต่อวนั (ชิน้) 248 235 240 
จ านวนทีผ่ลติไดเ้ฉลีย่ต่อเดอืน (ชิน้) 6,448 6,348 5,760 

 

 จากตารางที่ 1 พบว่าประสิทธิภาพการผลิตยงัไม่
เป็นไปตามเป้าหมาย ผู้วิจยัจึงให้ความส าคญักับการ
ปรบัปรุงกระบวนการในหน่วยงานผลติเพลท โดยเน้นที่
ข ัน้ตอนการพบัเพลทดา้นขา้งคอยล ์ซึง่พบว่ามกีจิกรรม
ทีไ่ม่เกดิมลูค่าและเกดิความสญูเปล่า เช่น การเจยีรขอบ
ชิ้นงานก่อนพับ เพื่อขจดัความคมหรอืครีบ (Burr) บน
ขอบของทัง้สองชิน้ส่วน ดงัแสดงในรปูที ่2 
 จากรูปที่ 2 แสดงลักษณะของชิ้นงานที่เกิดครีบ
เกิดจากการเลอืกใช้ค่าช่องว่างที่ไม่เหมาะสมของคม
ตดัแม่พมิพ์ในกระบวนการขึน้รูปเพลทดา้นขา้งคอยล์
ของทัง้ 2 ชิน้ส่วน ดงัรปูที ่3  
 จากรูปที่ 3 กระบวนการขึ้นรูปเพลทดา้นขา้งคอยล์
จะใช้เครื่องจกัรที่ประกอบไปด้วยแม่พิมพ์ 2 ส่วน คือ 
พันช์ (Punch) กับดาย (Die) ซึ่งลักษณะของดายจะมี
ขนาดใหญ่กว่าขนาดของพนัช์ เพื่อให้พนัช์สามารถท า
หน้าที่กดชิ้นงานลงไปในตัวดายได้พอดี ท าให้แผ่น
ชิ้นงานฉีกขาดออกจากกัน ส่วนดายเป็นแม่พิมพ์ที่               
ท าหน้าทีต่ดัเนื้อโลหะส่วนทีไ่ม่ตอ้งการออกไป ซึ่งการ 

 

รปูท่ี 2 ลกัษณะชิน้งานทีเ่กดิครบีจากการใชร้ะยะ 
ช่องว่างคมตดัไม่เหมาะสม (Kim, Han, & Lee [1])  

 
รปูท่ี 3 กระบวนการขึน้รปูเพลทดา้นขา้งคอยล์ 

 

ฉีกขาดของโลหะจะขึน้อยู่กบัระยะช่องว่าง (Clearance) 
ของคมตัดระหว่างพันช์กับดาย และมีผลต่อการตัด
ชิน้งานของแม่พมิพม์าก ถา้ระยะช่องว่างไม่เหมาะสมจะ
ท าให้ผลิตชิ้นงานออกมาไม่ได้ขนาดตามที่ต้องการผิว
ของชิน้งานทีถู่กตดัไม่เรยีบเนียน ท าใหพ้นักงานตอ้งท า
การเจยีรลบคมครบีที่ขอบชิ้นงานทุกครัง้ ซึ่งท างานได้
ไม่ต่อเนื่องส่งผลใหก้ระบวนการพบัเพลทดา้นขา้งคอยล์
เกิดความล่าช้าซึ่งขนาดของดายจะเปลี่ยนขนาดตาม
ค่าช่องว่างดาย (Die Clearance) เสมอในการเลือก 
ค่าช่องว่างดายจะขึน้อยู่กบัความหนาของชนิดวตัถุดบิที ่
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ใชข้ึ้นรูปชิ้นงาน ปัจจุบนัทางกรณีศกึษามกีารใชช้นิด
ของวตัถุดิบที่ขึ้นรูปชิ้นส่วนโครงพดัลม และชิ้นส่วน
เพลทด้านซ้าย-ขวาเหมือนกัน คือ เหล็กชุบสังกะส ี
(Mild Steel) โดยมีค่าช่องว่างดาย (Die Clearance) 
ทีใ่ชต้ดัขอบเพลทดา้นขา้งคอยล์ของทัง้ 2 ชิ้นส่วน ใน
ปัจจุบนั ดงัตารางที ่2 
 จากตารางที ่2 เนื่องจากวตัถุดบิหลกัเป็น เหลก็ชุบ
สังกะสี (Mild Steel) ส าหรับการขึ้นรูปชิ้นส่วน โดย
อ้างอิงข้อมูลค่ าช่ องว่ างของแม่พิมพ์ จากแหล่ง
อุตสาหกรรมมาตรฐาน [2,3] ซึ่งแสดงในรูปของร้อยละ
ของความหนาแผ่นโลหะ (% Total Clearance) แทน
การใช้หน่วยมิลลิเมตรโดยตรง ทัง้นี้ เพื่อให้สามารถ
น าไปประยุกต์ใช้กบัแผ่นโลหะที่มคีวามหนาต่างกนัได้
อย่างยดืหยุ่นและแม่นย า  

จากปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต ผู้วิจ ัยได้
ก าหนดแนวทางในการขจดัขัน้ตอนการลบคมชิ้นงาน 
โดยมุ่ งเน้นการปรับปรุงค่ าช่องว่างของดาย (Die 
Clearance) ให้เหมาะสมกบัขนาดความหนาของวสัดุที่
ใชใ้นการขึน้รูปเพลทด้านขา้งคอยล์ของทัง้สองชิ้นส่วน 
โดยอ้างอิงวิธีการค านวณค่าช่องว่างจากคู่มือ Thick 
Turret Tooling Solutions [4] เพื่อใหไ้ดข้นาดของดายที่
เหมาะสมและลดการเกดิครบี (Burr) ทีข่อบชิ้นงาน ทัง้นี้
ไดน้ าเทคนิคการค านวณค่าช่องว่างของแม่พมิพร์่วมกบั
ห ลั ก ก าร  ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, 
Simplify) มาประยุกต์ร่วมกันในการแก้ปัญหา โดยมี
วตัถุประสงค ์ดงันี้ 

1. เพื่อศกึษากระบวนการผลติเพลทด้านข้างคอยล์
รปูแบบโครงพดัลม  

2. เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติเพลท
ดา้นขา้งคอยลร์ปูแบบคอยลโ์ครงพดัลม     

 

ตารางท่ี 2 ขนาดของดาย และค่าช่องว่างก่อนปรบัปรุง 
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2. วิธีการวิจยั 
2.1 ศึกษาข้อมูลท่ี เก่ียวข้องเพื่อศึกษา และหา
สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้น  
 ผู้วิจ ัยได้ศึกษากระบวนการท างานของหน่วยงาน
ผลิต เพลทด้ านข้างคอยล์มี  3 กระบวนการ คือ                     
1) กระบวนการเขยีนโปรแกรม CNC 2) กระบวนการ
ขึ้นรูปเพลทด้านข้างคอยล์ และ 3) กระบวนการพับ
เพลทด้านข้างคอยล์ ซึ่งผู้วิจ ัยได้มุ่งเน้นการปรบัปรุง
กระบวนการพบัเพลทดา้นขา้งคอยล์รูปแบบคอยล์โครง
พดัลมมี 2 ชิ้นส่วน คือ 1) ชิ้นส่วนโครงพัดลม และ 2) 
ชิน้ส่วนเพลทดา้นซา้ย-ขวา เนื่องจากเป็นกระบวนการที่
เกิดความล่าช้า และส่งผลให้ผลิตชิ้นงานได้ไม่ตรง               
ตามแผน  
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2.2 เก็บรวบรวมข้อมูลงานย่อยของทั ้ง 2 ชิ้นส่วน 
ก่อนปรับปรุง โดยท าการจับเวลาโดยตรง เพื่ อหา
ค่าเฉลี่ยเบื้องต้น ในการจบัเวลาจะอ้างอิงตามทฤษฎี
ของ Maytag ถ้าวฏัจกัรในแต่ละงานย่อยสัน้กว่า 2 นาท ี
ให้จับเวลามา 10 ค่า และถ้าวัฏจกัรในแต่ละงานย่อย
ยาวกว่า 2 นาท ีให้จบัเวลามา 5 ค่า [5] จากนัน้ท าการ
หารอบการจับเวลาที่เหมาะสม และน าข้อมูลที่ได้มา
ค านวณหาเวลามาตรฐานก่อนปรบัปรุง  
 ผู้วิจ ัยได้จับเวลามาทั ้งหมด 10 ค่า เพื่ อน ามา
ค านวณหารอบการจบัเวลาทีเ่หมาะสม จากสมการ 

จ านวนรอบการจบัเวลา =              (1) 

หา R จากสมการ   R =  H – L      (2) 
โดย H  คอื ค่ามากสุดของขอ้มลู 
   L คอื ค่าต ่าทีสุ่ดของขอ้มลู 
 

 จากนั ้นน าค่าที่ได้มาเปรียบเทียบหารอบการจับ
เวลาที่เหมาะสมจากตาราง Maytag พบว่า จ านวนรอบ
ในการจับเวลาทั ้งหมด 10 ครัง้ มีค่ าสัมประสิทธิ ์
คลาดเคลื่อน (Error Allowance) อยู่ภายในเกณฑ์ที่
ก าหนด ±5% และระดับความเชื่อมัน่ 95% จึงถือว่า
เพยีงพอและเหมาะสมส าหรบัการน าไปใชว้เิคราะหเ์วลา
ในการท างานได้อย่างน่าเชื่อถือ โดยไม่จ าเป็นต้องเพิม่
จ านวนรอบการวดัเพิม่เตมิ ดงัแสดงในตารางที ่3 

2.2.1 ชิน้ส่วนโครงพดัลม 
 จากตารางที ่3 เป็นค่ารวมของเวลาเฉลี่ยในแต่
ละขัน้ตอนงานของชิ้น ส่วนโครงพัดลมก่อนการ
ป รับป รุง  ซึ่ งถื อ เป็ น ค่ า เวลาเฉ ลี่ ยที่ สั ง เกต ได ้
(Selected Time: ST) ทัง้สิน้รวมเป็น 2,369.89 วนิาท ี
ตามหลกัการวเิคราะหเ์วลา จะตอ้งมกีารปรบัค่าตาม 

ตารางท่ี 3  เวลาเฉลี่ยงานย่อย ชิ้นส่วนโครงพัดลม 
ก่อนปรบัปรุง  
ขัน้ตอน งานย่อย เวลาเฉล่ีย

(วินาที) 
1 เดนิน าโครงพดัลมทีข่ ึน้รปูเสรจ็ไป

ท าการลบคม 
21.92 

2 ลบคมขอบชิน้งาน 739.75 
3 เดนิน าโครงพดัลมไปทีเ่ครื่องพบั 9.12 
4 ดูแบบงาน 128.99 
5 ปรบัตัง้เครื่องพบั 155.92 
6 เปลีย่นขนาดของมดีพบั 342.81 
7 พบัชิน้งาน 759.16 
8 ตรวจสอบชิน้งาน 76.48 
9 เขยีนใบงาน 135.74 
รวม (วินาที) 2,369.89 

ประสทิธภิาพของผูป้ฏบิตังิาน โดยใชค้่าความสามารถ 
(Rating Factor: RF) เพื่อให้ได้เวลาปกติ ค านวณดัง
สมการที ่(3)   

              เวลาปกตริวม (NT) =ST × RF       (3) 
โดย ST  คอื เวลาเฉลี่ยทีไ่ดจ้ากการสงัเกตหรอืจบัเวลา

ในการท างานแต่ละรอบ แลว้น ามาหาค่าเฉลีย่ 
 RF คอื ค่าปรบัความสามารถของผูป้ฏบิตังิาน ซึ่ง

สะท้อนถึงระดับทักษะ ความคล่องตัว  และ
ประสทิธภิาพในการท างาน  

 จากการประเมินค่าความสามารถของผู้ปฏิบตัิงาน 
พ บ ว่ า  RF = 1.00 (ห รื อ  100%) เนื่ อ ง จ าก เป็ น
ผูป้ฏิบตัิงานที่มทีกัษะในระดบัมาตรฐาน เวลาปกตริวม         
เวลาปกต ิ(NT) = 2,369.89×1.00 = 2,369.89 วนิาท ี

เวลามาตรฐาน =เวลาปกตริวม (NT) + เวลาเผื่อ      (4) 

เวลาเผื่อ 11%   = 2,369.89 ×  = 260.69 วนิาท ี 
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 เมื่อน าค่าเวลาทัง้หมดรวมกบัเวลาเผื่อ 11% จะได ้
เวลามาตรฐาน = 2,369.89 + 260.69  ดงันัน้จะได้เวลา
มาตรฐาน 2,630.58 วนิาท ี

2.2.2 ชิน้ส่วนเพลทดา้นซา้ย-ขวา 
 จากตารางที่  4 หลังจากจับเวลาเพื่ อน ามา
ค านวณหารอบการจบัเวลาที่เหมาะสม และน าข้อมูล
เพื่อหาเวลามาตรฐาน ค านวณตามสมการ (3),(4) จะได้
เวลามาตรฐานก่อนปรบัปรุงของชิ้นส่วนเพลทดา้นซ้าย-
ขวา 3,769.96 วนิาท ี 

2.3 วิเคราะห์สาเหตุปัญหา 
2.3.1 คดัเลือกปัญหาโดยใช้แผนภูมิพาเรโต บันทึก
การจับเวลาของกระบวนการพับเพลทด้านข้างคอยล์
ก่อนปรบัปรุงของชิ้นส่วนโครงพดัลม และชิ้นส่วนเพลท
ด้านซ้าย-ขวา เพื่อคัดเลือกงานย่อยที่ท าให้เกิดความ
ล่าชา้ ดงัรปูที ่4  
 จากรปูที ่4 ขัน้ตอนพบัชิน้งาน และขัน้ตอนลบ
คมขอบชิน้งาน รวมเวลาทีใ่ชใ้นการผลติทีเ่กดิจาก 2
สาเหตุนี้ คดิเป็นรอ้ยละ 63.5 และทัง้สองขัน้ตอนใชเ้วลา
เฉลีย่มากทีสุ่ด 1,498.91 วนิาท ี 

2.3.2 คดัเลอืกปัญหาของเพลทดา้นซา้ย-ขวา 
 น าเวลาของกระบวนการเพลทด้านซ้าย-ขวา มา
จดัล าดับกิจกรรมตามเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในแต่ละขัน้ตอน 
โดยเรียงล าดับจากกิจกรรมที่ ใช้ เวลามากที่ สุดไป 
ยังน้อยที่สุด เพื่อใช้เป็นข้อมูลประกอบการประเมิน
กระบวนการท างาน ดงัรปูที ่5 

 จากรูปที่ 5 ขัน้ตอนพบัชิ้นงาน และขัน้ตอน
ลบคมขอบชิ้นงาน รวมเวลาที่ใช้การผลิต ที่เกิดจาก 2
สาเหตุนี้ คดิเป็นรอ้ยละ 65.5 และทัง้สองขัน้ตอนใชเ้วลา
เฉลีย่มากทีสุ่ด 2,224.64 วนิาท ี  
 
 

 

ตารางท่ี 4  เวลาเฉลี่ยงานย่อย ชิ้นส่วนเพลทด้านซ้าย-
ขวา ก่อนปรบัปรุง 
ขัน้ตอน งานย่อย เวลาเฉล่ีย

(วินาที) 
1 เดินน าเพลทด้านซ้าย-ขวาที่

ขึน้รปูเสรจ็ไปท าการลบคม 
20.80 

2 
ลบคมขอบชิน้งาน 

1,139.36 
 

3 เดินน าเพลทด้านซ้าย-ขวาไป
ทีเ่ครื่องพนิแสตมป์ 

6.28 

4 สลกัเลขทีใ่บสัง่ผลติ (Mo.) 394.62 
5 เดนิน าเพลทดา้นซ้าย-ขวา ไป

ทีเ่ครื่องพบั 
15.96 

6 ดูแบบงาน 63.87 
7 ปรบัตัง้เครื่องพบั 132.94 
8 เปลีย่นขนาดของมดีพบั 205.88 
9 พบัชิน้งาน 1,085.28 

10. ตรวจสอบชิน้งาน 60.64 
11. เขยีนใบงาน 270.73 

รวม (วินาที) 3,396.36 
 

 
รปูท่ี 4 ความล่าชา้ของงานย่อยกระบวนการพบัเพลท 
             ดา้นขา้งคอยล ์ชิน้ส่วนโครงพดัลม 
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รปูท่ี 5 ความล่าชา้ของงานย่อยกระบวนการพบัเพลท     
             ดา้นขา้งคอยล ์ชิน้ส่วนเพลทดา้นซา้ย-ขวา 

2.3.3 การระดมความคดิ (Brainstorming) 
 ผู้วิจ ัยได้พิจารณาถึงสาเหตุที่ท าให้เกิดเวลา 
อันสูญเปล่าจากขัน้ตอนการลบคมของชิ้นส่วนโครง               

พดัลมและชิ้นส่วนเพลทด้านซ้าย-ขวา ในรูปแบบของ
การแสดงความคิดเห็นร่วมกัน โดยการระดมความคิด
กบัผู้ที่เกี่ยวขอ้งในหน่วยงานผลติเพลทด้านขา้งคอยล ์
ไดแ้ก่ หวัหน้าหน่วยงานผลติ พนักงานควบคุเครื่องจกัร 
สรุปปัญหา และแนวทางแกไ้ขได ้ดงัตารางที ่5                 

2.3.4 วเิคราะหส์าเหตุของปัญหาใชผ้งัแสดงเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram)  
  จากการระดมสมองร่วมกบัผูท้ีเ่กีย่วขอ้ง ผูว้จิยั
ไดร้วบรวมและจ าแนกปัจจยัทีส่่งผลต่อปัญหาใหอ้ยู่ใน
รูปแบบของ 4M1E และน าเสนอในรูปแบบผังแสดง
สาเหตุและผลดงัรปูที ่6 

ตารางท่ี 5  สรุปสาเหตุของปัญหาของปัญหา และแนวทางในการแกไ้ข 
ปัจจยั สาเหตุ ผลท่ีเกิดข้ึน แนวทางแก้ไข 

พนักงาน พนักงานใช้ค่าช่องว่างดายไม่เหมาะสม
กบัขนาดความหนาของชนิดวตัถุดบิที่ใช้
ในการขึน้รปูของทัง้  2 ชิน้ส่วน 

ขึ้ น รูป ชิ้ น งาน แล้ ว เกิ ด ค รีบ 
(Burr) ที่ขอบชิ้นงาน ท าให้ต้อง
เพิม่ขัน้ตอนลบคม เสยีเวลาและ
แรงงาน 

ผูว้จิยัได้ก าหนดค่าช่องว่างของ
ดายใหม่ให้เหมาะสมกับความ
หนาและชนิดของวัสดุ ซึ่งเป็น
การปรับปรุ งด้ าน เค รื่ อ งมือ 
(Tooling) ที่ช่วยให้เครื่องจักร 
(Machine) ขึ้นรูปได้แม่นย า ลด
การเกิดครบี ส่งผลให้พนักงาน 
(Man) ไม่ตอ้งเสยีเวลาในการลบ
คมชิ้นงาน ลดขัน้ตอนและเพิ่ม
ประสทิธภิาพโดยรวม 

เครื่องจกัร เครื่องจักรใช้แรงกระท าต่ อชิ้นงานไม่
เหมาะสมกบัวสัดุ 

ชิ้นงานเกิดครบี และเกิดปัญหา
ในการพับ ท าให้คุณภาพงาน
ลดลงและมโีอกาสเกดิของเสยี 

เครื่องมอื 
 

แม่พมิพ์ที่ใช้ส าหรบัขึน้รปูชิ้นงานเกดิการ
สกึหรอเรว็ 

คุณภาพการขึน้รูปชิ้นงานลดลง 
เกิดครบีง่ายและแม่พิมพ์มีอายุ
การใช้งานสัน้  ต้องซ่อมหรือ
เปลีย่นบ่อย 

วธิกีาร ไม่มกีารก าหนดค่าช่องว่างดายกบัความ
หนาของวสัดุใหเ้ป็นมาตรฐาน 

ความไม่สม ่าเสมอในการขึ้นรูป
ชิ้นงาน และเกิดครีบมากหรือ
น้อยต่างกนัในแต่ละลอ็ตงาน 

ท า ก า ร ท ด ส อ บ ชิ้ น ง า น 
ทีไ่ด้จากการท างานของแม่พมิพ์
ขนาดใหม่  เพื่ อก าหนดเป็น
มาตรฐาน 
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รปูท่ี 6 วเิคราะหส์าเหตุของปัญหาโดยใชผ้งักา้งปลา 

 จากตารางที่ 5 โดยสรุปพบปัญหาที่มาจาก
สาเหตุการเลอืกใช้ค่าช่องว่างดาย (Die Clearance) ไม่
เหมาะสมกบัขนาดความหนาของชนิดวตัถุดบิส าหรบั
ขึน้รูปเพลทดา้นขา้งคอยล์ของทัง้ 2 ชิ้นส่วน เมื่อขึน้รูป
ชิ้นงานออกมา ขอบชิ้นงานจึงไม่เรยีบเนียน หรอืเกิด
ครบี (Burr) ทีข่อบชิ้นงาน จงึท าใหเ้กดิกจิกรรมทีไ่ม่เกดิ
ประโยชน์  และเวลาอันสูญเปล่าเกิดขึ้น ส่งผลให้
กระบวนการผลติเกดิความล่าชา้ 

2.4 ออกแบบวิธีการปรบัปรงุ 
หลังจากการศึกษา และวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้น

ของทัง้ 2 ชิ้นส่วนศึกษาน าหลกัการลดความสูญเปล่า 
ECRS มาประยุกต์ใช้ [6,7] เพื่อลดเวลาอนัสูญเปล่านัน้ 
และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตได้ยิ่งขึ้น ผู้วิจ ัย
เลือกใช้ E หรือการก าจัด (Eliminate) มาปรับใช้ตาม
ความเหมาะสม   
 1) งานทีส่ามารถขจดัออกไปได ้(Eliminate) 
กระบวนการพับเพลทด้านข้างคอยล์ของชิ้นส่วน 
โครงพดัลม และชิ้นส่วนเพลทดา้นซา้ย-ขวา จะมขี ัน้ตอน
ในการท างานที่คล้ายกัน แต่ต่างกันเพียงขัน้ตอนเดียว 

คือ ชิ้นส่วนเพลทด้านซ้าย-ขวา จะมีข ัน้ตอนการสลัก
เลขที่ใบสัง่ผลติลงไปบนชิ้นงาน ผูว้จิยัจงึเลอืกใชว้ธิกีาร
ปรับปรุงกระบวนการท างานของทัง้ 2 ชิ้นส่วน เป็น
วธิกีารเดยีวกนั โดยก่อนท าการเริม่พบัชิ้นงาน พนักงาน
จะน าชิ้ นงานมาท าการเจียรขอบชิ้ นงานของทั ้ง             
2 ชิน้ส่วนทุกชิน้ เพื่อลบความคม หรอืครบี (Burr) ทีข่อบ
ชิ้นงาน หลงัผ่านการขึ้นรูปแล้ว ซึ่งเป็นกิจกรรมที่เปล่า
ประโยชน์ และเกิดเวลาอนัสูญเปล่าเนื่องจากชิ้นงานที่
เกิดครีบ (Burr) เกิดจากการเลือกใช้ค่าช่องว่างที่ไม่
เหมาะสมของคมตัดแม่พิมพ์  จากการขึ้นรูปเพลท
ด้านข้างคอยล์ของทัง้ 2 ชิ้นส่วน เนื่องจากทางบริษัท
กรณีศกึษาใชค้่าช่องว่างดายไม่เหมาะสมกบัวตัถุดบิทีใ่ช้
ขึ้นรูปชิ้นงาน โดยปัจจุบนัไม่ได้มีการก าหนดหลกัการ
ตัง้ค่าช่องว่างของดาย (Die Clearance) ไวอ้ย่างชดัเจน 
ซึ่งก่อให้เกิดครบี (Burr) บนชิ้นงาน ท าให้เครื่องจกัร
เพิม่แรงที่มากระท าต่อพนัช์กบัดาย ส่งผลให้แม่พมิพ์
สึกหรอเร็วกว่าปกติ และเมื่อท าการขึ้นรูปชิ้นงาน  
ผิวของชิ้นงานที่ถูกตัดไม่เรียบเนียน เกิดความคมที่
ขอบชิ้นงาน ผูว้จิยัจงึท าการปรบัปรุงค่าช่องว่างของดาย  
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เพื่อหาค่าช่องว่างดายที่เหมาะสมกับขนาดความหนา
ของชนิดวตัถุดบิที่ใช้ส าหรบัขึ้นรูปเพลทด้านขา้งคอยล์
ของทัง้ 2 ชิ้นส่วน และไม่จ าเป็นต้องผ่านกระบวนการ
เจยีรลบคมอกีต่อไป 
 จากตารางที่  6 แสดงตัวอย่างการเจียรลบคม 
ผู้วิจ ัยได้ท าการปรับปรุงค่าช่องว่างของดาย (Die 
Clearance) ขึ้นใหม่  โดยปรับปรุงเฉพาะแม่พิมพ์ที่     
ใช้ตัดขอบชิ้นงาน เน่ืองจากพนักงานเจียรลบคมครีบ
เฉพาะขอบชิ้นงานของทัง้ 2 ชิ้นส่วนเท่านัน้ และท าการ
ค านวณค่าช่องว่างของดายที่เหมาะสมกับขนาดความ
หนาของชนิดวตัถุดิบที่ใช้ส าหรบัขึ้นรูปเพลทด้านข้าง
คอยล์ของทัง้ 2 ชิ้นส่วน อ้างองิตามสมการค านวณของ
คู่ มื อ ข อ ง  Thick Turret Tooling Solutions [ 4]  
ดงัตารางที ่7 

จากตารางที่ 7 ผู้วิจยัเลือกค่าช่องว่างของแม่พิมพ์
ประเภท  Mild Steel ที่  Maximum คือ  20% เพื่ อให้
ค รอบ ค ลุ ม กั บ วัต ถุ ดิ บ ทุ ก ข น าด  จ ากนั ้ น ท า 
การค านวณหาค่าช่องว่างของพนัช์กบัดายที่เหมาะสม  
ดงัสมการที ่(5) 

        Clearance =Material Thickness × 20%    (5)              

โดยที ่ Clearance คอื ค่าช่องว่างของดาย  
 Material Thickness คือ ขนาดความหนาของ

ชนิดวตัถุดบิทีใ่ช ้(เหลก็ชุบสงักะส)ี 
  
 หลังจากการค านวณค่าช่องว่างของดาย (Die 
Clearance) จากขนาดความหนาของชนิดวตัถุดิบที่ใช้
ขึน้รปูแลว้จะไดค้่าช่องว่างดายชุดใหม่ ดงัตารางที ่8 
  
 

ตารางท่ื 6  ตวัอย่างการเจยีรลบคมชิน้งาน 
ช้ินส่วนเพลท
ด้านข้างคอยล์ 

ภาพประกอบ 

โครงพดัลม 

 

เพลทดา้นซา้ย-
ขวา 

 

 
ตารางท่ี 7  การเลอืกค่าช่องว่างของแม่พมิพ ์

Die Clearance Selection Information 
% Total Clearance 

Material Minimum Best Maximum 
copper,1/2 
Hard 8% 12% 16% 

Brass,1/2 Hard 6% 11% 16% 
Mild Steel 10% 15% 20% 
Steel 0.50C 12% 18% 24% 
Aluminum, Soft 5% 10% 15% 
Stainless Steel 15% 20% 25% 

 
 

 หลังจากท าการแก้ไขปัญหาการเกิดครีบที่ขอบ
ชิ้นงานด้วยการปรับเปลี่ยนขนาดของตัวดายที่ ใช้ 
ในการขึ้นรูปชิ้นงานตามค่าช่องว่ างของดาย (Die 
Clearance) ที่ค านวณใหม่แล้ว และผ่านการยอมรบัจาก
ทางบรษิัทแล้ว ซึ่งส่งผลให้พนักงานไม่ต้องเจยีรลบคม
ครบีที่ขอบชิ้นงานแล้วท าให้พนักงานที่เคยท าการเจยีร
ชิ้นงานเกิดการว่างงาน ทางบรษิัทจงึให้น าพนักงานมา
ปฏบิตังิานในขัน้ตอนการพบัชิ้นงานจากเครื่องจกัรทีเ่พิม่
เข้ามาใหม่ เพื่อเป็นการช่วยเพิ่มก าลงัในการผลิต และ
ท าใหส้ามารถท างานไดอ้ย่างต่อเนื่อง 
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ตารางท่ี 8  ขนาดของดาย และค่าช่องว่างหลงัปรบัปรุง 

ชิน้
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อง
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ลท
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 ์

ชน
ิดข
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บิ 
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คว

าม
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าข
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ชน
ิดว
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ดบิ

 (m
m
) 
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ดา

ย 
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ขน
าด
ดา
ยส

 าห
รบั

ตดั
ขอ

บเ
พล

ท
ดา้
นข

า้ง
คอ

ยล
 ์

(m
m)

 
โครง 
พดัลม 

เหลก็ชุบ
สงักะส ี

0.55 0.11 

Rectangle  
5.11 x 50.11 
Rectangle  

3.11 x 30.11 
Rectangle  

5.11 x 100.11 

เพลท 
ดา้น 
ซา้ย-
ขวา 

เหลก็ชุบ
สงักะส ี

0.9 0.18 

Rectangle  
5.18 x 50.18 
Rectangle  

3.18 x 30.18 
Rectangle  

5.18 x 100.18 
  

3. ผลการทดลอง 
 จากการที่ผู้วิจ ัยน าหลักการลดความสูญเปล่ามา
ประยุกต์ใช้ โดยใช้หลักการ E (Eliminate) เพื่อขจัด
ขัน้ตอนการลบคมชิ้นงานของทัง้ 2 ชิ้นส่วน โดยการ
ปรบัปรุงค่าช่องว่างของดาย (Die Clearance) ขึ้นใหม่
แลว้ ผูว้จิยัไดท้ าการตรวจสอบชิน้งานหลงัการขึน้รูปทุก 
ๆ 15 วนั พบว่า พนักงานไม่ต้องท าการเจยีรลบคมขอบ
ชิ้นงานอีกต่อไป และขอบชิ้นงานไม่เกิดครีบ (Burr) 
โดยเฉพาะบรเิวณขอบดา้นนอกของชิ้นส่วนโครงพดัลม 
และเพลทด้านซ้าย–ขวา ซึ่งเป็นจุดที่เคยเกิดครีบเป็น
ประจ าก่อนการปรบัปรุง ผลลพัธด์งักล่าวท าใหห้ลงัเสรจ็
กระบวนการขึ้นรูป พนักงานสามารถท างานได้อย่าง
ต่อเนื่องมากขึ้น โดยพนักงานที่เคยท าการเจียรลบคม
ชิ้นงานสามารถเข้ามาช่วยในขัน้ตอนการพับชิ้นงาน
แทน ส่งผลใหส้ามารถเพิม่ก าลงัในการผลติ และช่วยให ้

ตารางท่ี 9  เปรยีบเทยีบชิน้งานกอ่นและหลงัปรบัปรงุ 

ช้ินส่วนเพลท
ด้านข้างคอยล์ 

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

โครง 
พดัลม 

  

เพลทดา้น 
ซา้ย-ขวา 

  

 
ไดป้รมิาณการผลติเพิม่ขึน้ ดงัแสดงในตารางที ่9 
 หลงัการปรบัปรุงผูว้จิยัเกบ็รวบรวมขอ้มูลงานย่อย
ของทัง้ 2 ชิ้นส่วน โดยอ้างอิงตามทฤษฎีของ Maytag 
และน าขอ้มลูทีไ่ดม้าค านวณหาเวลามาตรฐาน 

3.1 ช้ินส่วนโครงพดัลม 
 จากตารางที ่10 แสดงผลการด าเนินงานปรบัปรุงของ
ชิ้นส่วนโครงพดัลม โดยพบว่าเวลามาตรฐาน (Standard 
Time) ก่อนการปรับปรุงอยู่ที่  2,630.58 วินาที และ 
หลงัการปรบัปรุงสามารถน าชุดขอ้มูลมาค านวณหาเวลา
มาตรฐานหลงัปรบัปรุง ค านวณตามสมการ (3),(4) ที่ค่า
เผื่อ 11% จะได้เวลามาตรฐานหลงัปรบัปรุงของชิ้นส่วน
เพลทด้านซ้าย-ขวา 1,363.81 วินาที ซึ่งค่าดังกล่าวได้
จากการค านวณตามหลกั Time Study โดยน าเวลาเฉลี่ย
ของแต่ละขัน้ตอน (จากการจับเวลา) มาปรับด้วย                    
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ค่าความสามารถของผู้ปฏิบัติงาน (Rating Factor) และ
เวลาเผื่อ (Allowance) 
 จากการค านวณในตารางที่ 11 แสดงให้เห็นว่า 
รอบเวลาการผลติชิ้นส่วนโครงพดัลมก่อนการปรบัปรุง
อยู่ที่ 2,369.89 วินาทีต่อรอบ ลดลงเหลือ 1,363.81 
วินาทีต่อรอบ ซึ่งคิดเป็นการลดเวลาลง 1,266.77 
วินาที หรือลดลงร้อยละ 48.16 โดยในการท างาน  
1 รอบ จะสามารถผลิตชิ้นส่วนโครงพัดลมได้ 14 ชิ้น 
จากการใช้แผ่นเหล็กชุบสังกะสีขนาด 4 × 8 ฟุต 
จ านวน 1 แผ่น ดังนัน้หากคิดในช่วงเวลาท างาน 8 
ชัว่โมง (28,800 วนิาท)ี จะสามารถผลติได ้
ก่อนปรบัปรุง  = 28,800 / 2,630.58 
   ≈ 12.15 รอบ×14 = 170 ชิน้ 
หลงัปรบัปรุง = 28,800 / 1,363.81 

≈ 21.12 รอบ×14 = 295 ชิน้ 
ส่งผลให้ปรมิาณการผลติเพิม่ขึ้น 125 ชิ้น หรอืคดิเป็น
รอ้ยละ 73.53 เมื่อเปรยีบเทยีบกบัก่อนการปรบัปรุง 

3.2 ช้ินส่วนเพลทด้านซ้าย-ขวา 
 ตารางที่ 12 แสดงผลการเปรยีบเทียบประสทิธภิาพ
การท างานของชิ้นส่วนเพลทด้านซ้าย–ขวาก่อนและหลงั
ก า ร ป รั บ ป รุ ง  พ บ ว่ า  ก่ อ น ก า ร ป รั บ ป รุ ง  
มี เวลาม าต รฐาน รวม  เท่ ากั บ  3,769.96 วิ น าท ี 
และหลงัการปรบัปรุงสามารถน าชุดขอ้มูลมาค านวณหา
เวลามาตรฐาน ค านวณตามสมการ (3),(4) ทีค่่าเผื่อ 11% 
จะไดเ้วลามาตรฐานหลงัปรบัปรุงเท่ากบั 1,886.62 วนิาท ี

จากตารางที่ 13 แสดงผลการเปรยีบเทยีบจ านวน
ชิ้นส่วนเพลทด้านซ้าย–ขวาที่สามารถผลติได้ภายใน
ระยะเวลา 8 ชัว่โมงก่อนและหลงัการปรบัปรุง โดยใช ้ 

ตารางท่ี 10  เวลาเฉลี่ยงานย่อย ชิ้นส่วนโครงพดัลม
หลงัปรบัปรุง 

  

ตารางท่ี 11  เปรยีบเทยีบปรมิาณชิ้นส่วนโครงพดัลม
ก่อนและหลงัปรบัปรุง 

โครงพดัลม 
เวลามาตรฐาน 

ต่อรอบ 
ปริมาณช้ินงาน 
/8ชัว่โมง 

ก่อนปรบัปรุง 2,630.58 วนิาท ี 170 ชิน้ 
หลงัปรบัปรุง 1,363.81 วนิาท ี 295 ชิน้ 

ผลต่าง 
ลดลง 1,266.77 วนิาท ี
หรอื 48.16% 

เพิม่ขึน้ 125 ชิน้ 
หรอื 73.53% 

 

หลกัการค านวณเดยีวกบัตารางที ่11 คอื ค านวณจาก 
เวลามาตรฐานต่ อรอบงานที่ ได้จากการศึกษ า  
แล้วเทียบกับเวลาท างาน 8 ชัว่โมง (28,800 วินาที) 
โดยในแต่ละรอบสามารถผลิตชิ้นส่วนได้ 28 ชิ้น จะ
สามารถผลิตได้ก่อนปรบัปรุง 213 ชิ้น หลงัปรบัปรุง
427 ชิน้ ส่งผลใหส้ามารถเพิม่ปรมิาณการผลติได ้214 
ชิ้น หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 100.00 เพิม่ขึ้นจากเดมิอย่าง
ชดัเจน สะทอ้นใหเ้หน็ถงึประสทิธภิาพทีด่ขี ึน้จากการ
ปรบัปรุงกระบวนการ 
 

ขัน้ตอน งานย่อย 
เวลาเฉล่ีย 
(วินาที) 

1 เดนิน าโครงพดัลมไปทีเ่ครือ่งพบั 9.20 
2 ดูแบบงาน 127.74 
3 ปรบัตัง้เครื่องพบั 157.00 
4 เปลีย่นขนาดของมดีพบั 342.43 
5 พบัชิน้งาน 381.07 
6 ตรวจสอบชิน้งาน 76.49 
7 เขยีนใบงาน 134.73 

รวม (วินาที) 1,228.66 
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ตารางท่ี  12  เวลาเฉลี่ยงานย่อย ชิ้นส่วนเพลทด้าน 
 ซา้ย-ขวา หลงัปรบัปรุง 

ขัน้ตอน งานย่อย 
เวลาเฉล่ีย 
(วินาที) 

1 เดนิน าเพลทดา้น 
ซา้ย-ขวาทีข่ ึน้รปูเสรจ็ 
ไปทีเ่ครื่องพนิแสตมป์ 

6.72 

2 สลกัเลขทีใ่บสัง่ผลติ (Mo.) 394.68 

3 เดนิน าเพลทดา้น 
ซา้ย-ขวาไปทีเ่ครื่องพบั 

15.08 

4 ดูแบบงาน 62.82 
5 ปรบัตัง้เครื่องพบั 132.43 
6 เปลีย่นขนาดของมดีพบั 208.21 
7 พบัชิน้งาน 548.61 
8 ตรวจสอบชิน้งาน 60.40 

9 เขยีนใบงาน 270.71 

รวม (วินาที) 1,699.66 
  

ตารางท่ี 13  เปรยีบเทียบปรมิาณชิ้นส่วนเพลทด้าน  
ซา้ย-ขวาก่อนและหลงัปรบัปรุง       

 เพลท
ด้านซ้าย-ขวา 

เวลามาตรฐาน 
ต่อรอบ 

ปริมาณช้ินงาน 
/ 8ชัว่โมง 

ก่อนปรบัปรุง 3,769.96 วนิาท ี 213 ชิน้ 

หลงัปรบัปรุง 1,886.62 วนิาท ี 427 ชิน้ 

ผลต่าง 
ลดลง 1,883.34 

วนิาท ี
หรอื 49.96% 

เพิม่ขึน้ 214 ชิน้ 
หรอื เพิม่ขึน้ 
100.00% 

 

ผลการปรับปรุงในครัง้นี้ มีความสอดคล้องกับ
งานวจิยัของบุษพร, สุรนันท์ชยั และชุติมา [8, 9] ที่น า
หลักการ ECRS มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ
ท างาน โดยมุ่งลดขัน้ตอนและระยะเวลาที่ไม่จ าเป็นใน
สายการผลิต ส่งผลให้สามารถด าเนินงานได้อย่าง
ต่อเนื่องและมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น นอกจากนี้งานวิจยั
ของวชิญุตรแ์ละคณะ [10] ซึ่งประยุกตใ์ชแ้นวคดิ ECRS 
ในอุตสาหกรรมเสื้อผ้าส าเรจ็รูป ยงัแสดงให้เห็นถึงการ
ลดขัน้ตอนการผลิตและระยะเวลาการท างานเฉลี่ยลง
อย่างมีนัยส าคัญ ขณะที่เรืองระวี [11] รายงานว่าการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดดังกล่าวสามารถลดความซ ้าซ้อน 
เพิ่มความคล่องตัว และยกระดับประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลติโดยรวมไดอ้ย่างชดัเจน  

ในด้านการเพิ่ มประสิทธิภาพระบบการผลิต  
ผลการศึกษานี้ยังมีความสอดคล้องกับงานวิจัยของ
อ านาจและสินลภชยั [12] ซึ่งได้ออกแบบแม่พิมพ์ใหม่
ในกระบวนการขึ้นรูปชิ้นส่วนโลหะในอุตสาหกรรม 
ยานยนต์ โดยใช้แนวทางการลดขัน้ตอนที่ไม่จ าเป็นใน
สายการผลิต  เพื่ อยกระดับความต่ อ เนื่ อ งและ
ประสทิธภิาพของระบบ เช่นเดียวกบังานของวศนิและ
อมัพร [13] ที่ศกึษาการปรบัปรุงกระบวนการผลติโลหะ
แผ่น โดยประยุกต์ใช้ ECRS ร่วมกับการออกแบบ
แม่พิมพ์ให้เหมาะสมกับวัสดุและแรงเฉือน ส่งผลให้
กระบวนการผลติสามารถด าเนินไปไดอ้ย่างต่อเนื่องมาก
ขึน้ และเพิม่จ านวนชิน้งานต่อรอบไดอ้ย่างเป็นรปูธรรม 

4. บทสรปุ 
จากการศกึษากระบวนการผลติเพลทดา้นขา้งคอยล์

รูปแบบคอยล์โครงพดัลม และการลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตให้ดี
ยิ่งขึ้น ผู้วจิยัได้ศึกษากระบวนการผลิตเพลทด้านข้าง
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คอยล์ และได้เล็งเห็นถึงปัญหาของกระบวนการพับ
เพลทดา้นขา้งคอยล์ทีเ่กดิความล่าชา้ ท าใหป้รมิาณการ
ผลิตไม่ตรงตามแผนงานที่ตัง้ไว้ จึงได้ท าการเก็บ
รวบรวมขอ้มูลเพื่อน ามาวเิคราะห์ปัญหา และหาสาเหตุ 
จากนั ้นท าการแก้ไขปัญหา โดยผู้วิจ ัยได้สรุปผล 
การด าเนินงานออกเป็น 3 ดา้น 

1) ด้านกระบวนการท างาน หลงัจากการปรบัปรุง
กระบวนการพบัเพลทด้านข้างคอยล์ของชิ้นส่วนโครง
พัดลมและชิ้นส่วนเพลทด้านซ้ าย -ขวา ผู้ วิจ ัยได้
ป ระยุ ก ต์ ใช้ ห ลั ก ก าร  ECRS ใน ก ารป รับ ป รุ ง
กระบวนการ โดยขจัดขัน้ตอนการลบคมชิ้นงาน จาก
การปรับปรุงค่ าช่องว่างของดาย (Die Clearance) 
เพื่อให้มีความเหมาะสมกับขนาดความหนาของชนิด
วตัถุดบิทีใ่ชข้ึน้รูปเพลทดา้นขา้งคอยล์ของชิ้นส่วนโครง
พัดลม และชิ้นส่วนเพลทด้านซ้าย-ขวา และเพื่อให้
พนักงานสามารถท างานได้อย่างต่อเนื่อง เมื่อท าการ
ปรับปรุงแล้ว พบว่าขัน้ตอนการท างานลดลงจริง 
พนักงานไม่ต้องท าการลบคมชิ้นงาน และขอบชิ้นงาน
ไม่เกิดครบี (Burr) หลงัจากเสร็จสิ้นกระบวนการขึ้นรูป 
พนักงานเดมิทีม่หีน้าทีเ่จยีรลบคมจงึสามารถเปลี่ยนไป
ท างานในขัน้ตอนการพบัชิ้นงานแทน ซึ่งช่วยเพิม่ก าลงั
ในการผลติ  
 2) ดา้นเวลาในการท างาน จากการปรบัปรุงส่งผลให้
กระบวนการพบัเพลทดา้นขา้งคอยล์มปีระสทิธภิาพมาก
ยิง่ขึ้น ซึ่งสามารถลดระยะเวลาที่ใช้ในกระบวนการพบั
เพลทดา้นขา้งคอยลข์องชิน้ส่วนโครงพดัลม และชิน้ส่วน
เพลทด้านซ้าย-ขวา โดยชิ้นส่วนโครงพัดลมจากเดิม
ก่อนปรับปรุงเฉลี่ยอยู่ที่  2,630.58 วินาที  ผลหลัง
ปรับปรุงเฉลี่ยอยู่ที่ 1,363.81 วินาที หรือคิดเป็น 

 รอ้ยละ 48.16 และกระบวนการพบัเพลทดา้นขา้งคอยล ์
กรณีชิ้นส่วนเพลทดา้นซ้าย-ขวา ก่อนปรบัปรุงเฉลี่ยอยู่
ที ่3,769.96 วนิาท ี 
 3) ด้านประสิทธิภาพในการผลิตและผลกระทบ
ทางด้ าน เศ รฐศาสตร์  จากการป รับป รุ งท าให้
ประสทิธภิาพการผลติเพิม่มากขึน้ ดงัตารางที ่14 – 15 
 

ตารางท่ี 14  เปรียบเทียบก่อน และหลังปรับปรุง
ชิน้ส่วนโครงพดัลมหน่วยงานเพลท 
 

เพ
ลท

 
โค
รง
พดั

ลม
 ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

มิ.
ย. 

ก.ค
. 

ส.ค
. 

ก.พ
. 

มี.
ค. 

เม
.ย.

 

แผนต่ อ
วนั (ชิน้) 

200 200 200 200 200 200 

ผลิ ตต่ อ
วนั (ชิน้) 

175 178 177 330 329 320 

 

ตารางท่ี 15  เปรียบเทียบก่อน และหลังปรับปรุง
ชิน้ส่วนเพลทดา้นซา้ย-ขวา 
 

ชิ้น
ส่ว

นเ
พล

ท 
ด้า

นซ้
าย

-ขว
า ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

มิ.
ย. 

ก.ค
. 

ส.ค
. 

ก.พ
. 

มี.
ค. 

เม
.ย.

 

แผนการ
ผลิ ตต่ อ
วนั (ชิน้) 

400 400 400 400 400 400 

จ านวนที่
ผ ลิ ต ได้
เฉลี่ ยต่ อ
วนั (ชิน้) 

248 235 240 470 462 476 
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 จากตารางที่ 14 และ 15 พบว่า จ านวนการผลิต
ชิ้นส่วนโครงพัดลม และชิ้นส่วนเพลทด้านซ้าย–ขวา
ก่อนการปรบัปรุง ยังไม่สามารถบรรลุเป้าหมายตาม
แผนการผลิตที่ก าหนดไว้ ซึ่งอยู่ที่ 200 ชิ้น และ 400 
ชิ้นตามล าดับ อย่างไรก็ตาม หลังจากการปรับปรุง
กระบวนการของหน่วยงานผลิตเพลทด้านข้างคอยล ์
ส่งผลใหส้ามารถผลติไดต้ามเป้าหมายทีก่ าหนด และยงั
ช่วยลดระยะเวลาการท างานโดยรวมในแต่ละหน่วยงาน 
 โดยสรุปไดว้่า หลงัการปรบัปรุงเวลาในการผลติของ
หน่วยงานเพลทด้านข้างคอยล์นั ้น ลดลงจากเดิม 
10,386 วิน าที  เป็ น  7,870.43 วิน าที  ลดจาก เดิ ม 
2,515.57 วินาที หรือ คิดเป็นร้อยละ 24.21 ในด้าน
ผลกระทบทางเศรษฐศาสตร์ การตดัขัน้ตอน “การลบคม
ชิ้นงาน” ซึ่ งแต่ เดิมเป็นกิจกรรมที่ ใช้ เวลาในการ
ด าเนินงานค่อนขา้งสูง (ประมาณ 700–1,100 วนิาทตี่อ
รอบ) ออกไป ส่งผลให้สามารถจดัสรรก าลงัแรงงานไป
สนับสนุนกระบวนการพบัเพลทไดโ้ดยตรง ลดภาระงาน
ซ ้าซ้อน และเพิม่อตัราการใช้ประโยชน์แรงงาน (Labor 
Utilization Rate) ได้อย่ างมีประสิทธิภาพ ทัง้นี้ จาก
ขอ้มูลหลงัการปรบัปรุงพบว่า จ านวนชิ้นส่วนโครงพัด
ลมและเพลทด้านซ้าย-ขวา ที่ผลติในระยะเวลาเท่าเดิม
เพิม่ขึ้นอย่างชดัเจน ซึ่งสะทอ้นถึงการเพิม่ผลติภาพต่อ
แรงงาน (Labor Productivity) ส่งผลให้ต้นทุนเฉลี่ยต่อ
หน่วย (Average Cost per Unit) ลดลง และท าให้เกิด
ก าไรต่อหน่วยเพิม่ขึน้ 

5. ข้อเสนอแนะส าหรบัการวิจยัในอนาคต 
 5.1 ควรมีการทดสอบค่าช่องว่างของแม่พิมพ์กับ
วสัดุประเภทอื่น ๆ เช่น สแตนเลส หรอือลูมเินียม เพื่อ
ศึกษาความสัมพันธ์ของชนิดวัสดุกับปริมาณครีบที่
เกดิขึน้ 

 5.2 แนะน าศกึษาผลกระทบของค่าช่องว่างแม่พมิพ์
ต่ออายุการใชง้านของแม่พมิพใ์นระยะยาว เพื่อประเมนิ
ความคุม้ค่าทางเศรษฐศาสตรใ์นระดบัองคก์ร 
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