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ชิ้นงาน BRACE-FR PLR UPR HINGE ในสายการผลิต H ซึ่งพบว่า กระบวนการติดตัง้แม่พิมพ์ใช้เวลาใน     
การตดิตัง้แม่พมิพท์ีเ่ครื่องปัม๊เฉลีย่ 8.18 นาทตี่อครัง้ และใชเ้วลาในกระบวนการผลติปัม๊ขึน้รปูเฉลีย่ 0.81 นาทตี่อ
ชิน้ ท าใหไ้ดป้รมิาณการผลติต่อหน่วยเวลาเฉลีย่ เท่ากบั 422 ชิน้ต่อชัว่โมง ซึ่งไม่เป็นไปตามแผนที่ไดก้ าหนดไว ้
คอื 450 ชิ้นต่อชัว่โมง ดงันัน้ งานวจิยันี้จงึมีวตัถุประสงค์ที่จะปรบัปรุงวิธกีารท างานเพื่อลดเวลาในการติดตัง้
แม่พิมพ์และเพิ่มปรมิาณการผลิตต่อหน่วยเวลา โดยใช้การศึกษางานด้วยเทคนิคตัง้ค าถาม 5W1H หลกัการ 
ECRS และหลกัการเศรษฐศาสตรก์ารเคลื่อนไหว ซึ่งจะออกแบบวธิกีารท างานใหม่ในกระบวนการตดิตัง้แม่พมิพ์
และสร้างอุปกรณ์ขนถ่ายเศษชิ้นงานในขัน้ตอนที่ 2 ของกระบวนการผลิตปัม๊ขึ้นรูป รวมไปถึงการปรบัเปลี่ยน
ต าแหน่งของปุ่ มกดแฮนด์สวติซ์ใหม่ ผลการปรบัปรุง พบว่า สามารถลดเวลาในการติดตัง้แม่พมิพ์ได้ จากเดิม
เฉลี่ย 8.18 นาทตี่อครัง้ เป็น 5.51 นาทตี่อครัง้ คดิเป็นรอ้ยละ 32.64 และปรมิาณการผลติต่อหน่วยเวลาเพิม่ขึ้น 
จากเดมิเฉลีย่ 422 ชิน้ต่อชัว่โมง เป็น 474 ชิน้ต่อชัว่โมง ซึง่คดิเป็นรอ้ยละ 12.32 

ค าส าคญั: อุตสาหกรรมชิ้นส่วนรถยนต์; การปรบัปรุงกระบวนการ; เทคนิคตัง้ค าถาม 5W1H; หลกัการ ECRS; 
หลกัการเศรษฐศาสตรก์ารเคลื่อนไหว 
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Abstract: This research was the improvement of pressing process in the automotive industry that 
studied BRACE-FR PLR UPR HINGE part in H production line. Which found that the average time of 
the die setting process was 8.18 minutes per time and the average time of pressing process was 0.81 
minutes per piece. Resulting the average production rate was 422 pieces per hour which did not 
achieve the production plan at 450 pieces per hour. Therefore, this research aimed to improve the 
working method to decrease the time of the die setting process and increase the production rate by 
using the work-study with 5W1H question technique, ECRS principle, and the principle of motion 
economy. Which designed the new working method for the die setting process and made the scrap 
conveyor in process 2 for the pressing process, including changing the new location of hand switches. 
The results of improvement showed that the average time for die setting decreased from 8.18 minutes 
per time to 5.51 minutes per time or 32.64% and the average production rate increased from 422 pieces 
per hour to 474 pieces per hour or 12.32%. 

Keywords: Automotive Industry, Improvement of Process, 5W1H Question Technique, ECRS Principle, 
Principle of Motion Economy 
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1. บทน า 

 อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละการผลติชิน้ส่วนยานยนต์
นับเป็นอุตสาหกรรมที่มีบทบาทส าคญัในการกระตุ้น
การพัฒนาเศรษฐกิจภายในประเทศ เนื่องจากเป็น
อุตสาหกรรมที่เกี่ยวขอ้งกบัอุตสาหกรรมหลากหลาย
ประเภท เช่น อุตสาหกรรมเหลก็ อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 
และอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ จึงถือเป็นสาขาใน       
การผลิตที่สร้างรายได้หลักให้กับประเทศและเป็น
อุตสาหกรรมทีม่กีารขยายตวัอย่างต่อเนื่อง ท าให้เกิด      
การแข่งขันกันอย่างมาก บริษัทจึงจ าเป็นที่จะต้อง   
ท าการปรบัปรุงกระบวนการ โดยมุ่งไปทีก่ารปรบัปรุง
กระบวนการผลติ เพื่อให้เกิดประสทิธภิาพ ต้นทุนใน     
การผลติลดลง และสร้างความน่าเชื่อถือให้กับบรษิัท      
เพื่อเพิม่ขดีความสามารถในการแขง่ขนั  
 บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทที่ท าการปัม๊ขึ้นรูป
ชิ้นส่วนรถยนต์ให้กบับรษิัทชัน้น าทัง้ภายในประเทศ
และต่างประเทศ จากการศึกษาสายการผลิต H      
ซึ่งมีปริมาณสัง่ซื้อชิ้นงานมากที่ สุดเมื่อเทียบกับ
สายการผลติอื่น ดงัแสดงในรูปที ่1 ในสายการผลติ H  
มชีิน้งานทีม่ปีรมิาณสัง่ซื้อสงูสุด 5 ล าดบัแรก ดงัแสดง
ในรูปที่  2 เมื่อพิจารณาข้อมูลในรูปที่  2 จะพบว่า 
ชิน้งาน BRACE-FR PLR UPR HINGE เป็นชิน้งานที่
มีปริมาณสัง่ซื้อมากที่ สุดในสายการผลิตนี้  แสดง
ตวัอย่างชิ้นงานไดด้งัรูปที ่3 ดงันัน้ งานวจิยันี้จงึเลอืก
ศึกษาชิ้นงาน BRACE-FR PLR UPR HINGE ส าหรับ
กระบวนการปั ๊มขึ้นรูปชิ้นงาน จะประกอบไปด้วย      
2 กระบวนการหลกัด้วยกัน คือ กระบวนการติดตัง้
แม่พมิพแ์ละกระบวนการผลติปัม๊ขึน้รปู  
 
 

 

 
 

รปูท่ี 1 กราฟแสดงปรมิาณสัง่ซือ้ชิน้งานทัง้หมดของ 
แต่ละสายการผลติ 

 
 

 

รปูท่ี 2 กราฟแสดงปรมิาณสัง่ซือ้ชิน้งานสงูสุด                      
5 ล าดบัแรก ในสายการผลติ H 

 

รปูท่ี 3 ชิน้งาน BRACE-FR PLR UPR HINGE 
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 เมื่ อท าการศึกษา พบว่า ในกระบวนการติดตั ้ง
แม่พมิพน์ัน้มกีารใชเ้วลาในการตดิตัง้แม่พมิพท์ีเ่ครื่องปัม๊
เฉลี่ย 8.18 นาทตี่อครัง้ และใช้เวลาในกระบวนการผลติ
ปั ๊มขึ้นรูปเฉลี่ย 0.81 นาทีต่อชิ้น ท าให้ได้ปริมาณ  
การผลิตต่ อห น่ วย เวลาเฉลี่ ย  เท่ ากั บ  422 ชิ้ น        
ต่อชัว่โมง ซึ่งไม่เป็นไปตามแผนที่ได้ก าหนดไว้ คือ 
450 ชิ้นต่อชัว่โมง ดงันัน้ งานวจิยันี้จงึมวีตัถุประสงค ์
ที่จะปรบัปรุงวิธีการท างานเพื่อลดเวลาในการติดตัง้
แม่พมิพแ์ละเพิม่ปรมิาณการผลติต่อหน่วยเวลา 
 กฤตกร [1] ท าการปรบัปรุงประสทิธภิาพสายการผลติ
ลูกกลิ้งสายพานล าเลียงเพื่อลดรอบเวลาและเพิ่ม
ผลผลิตในสายการผลิต จึงใช้เทคนิค 5W1H และ
หลกัการ ECRS โดยออกแบบปรบัปรุงอุปกรณ์ท างาน
และจัดสมดุลสายการผลิต ซึ่งพบว่า รอบเวลาใน   
การผลติลดลง จากเดมิ 75.62 วนิาท ีเหลอื 57.94 วนิาท ี
และผลผลิตเพิ่มขึ้น จากเดิม 376 ชิ้นต่อวัน เป็น   
495 ชิน้ต่อวนั  
 พิชญ์  [2] ท าการเพิ่มผลผลิตในสายการผลิต        
เครื่องท าน ้าอุ่นให้กับเครื่องท าน ้าอุ่นรุ่น Super Slim 
อย่างน้อยรอ้ยละ 10 โดยใชก้ารศกึษางาน (Work Study) 
และการศกึษาการเคลื่อนไหวแบบไมโคร (Micromotion 
Study) ผลการปรับปรุง พบว่า รอบเวลาการผลิตจาก 
164.07 วนิาท ีเหลอื 105.80 วนิาท ีและสามารถเพิม่
ผลผลติของเครื่องท าน ้าอุ่นจาก 168 เครื่องต่อวนั เป็น 
260 เครื่องต่อวนั 
 เมธนิี [3] ท าการศกึษาการจดัสมดุลสายการผลติ
เพื่ อลดความสูญ เปล่าในกระบวนการประกอบ   
เครื่องล้างจานอตัโนมตัิ โดยใช้หลกัการ ECRS และ
การจดัสมดุลสายการผลิต พบว่า รอบเวลาการผลิต

ลดลงจาก 261.7 วนิาท ีเหลอื 200.6 วนิาท ีท าใหเ้พิม่
ผลผลติจาก 110 ชิน้ต่อวนั เป็น 143 ชิน้ต่อวนั 
 สุนันท์ [4] ท าการเพิ่มผลผลิตส าหรบัเครื่องจกัร
ทดสอบหวัอ่านฮาร์ดดสิก์ ซึ่งพบว่า เครื่องจกัรมเีวลา      
สูญเปล่าจากการรอคอยขณะที่พนักงานตรวจสอบ
ชิ้นงาน จึงใช้หลักการ ECRS โดยออกแบบวิธีการ
ท างานใหม่ พบว่า อตัราการผลติเพิม่ขึน้จากเดมิ 122 ชิน้
ต่อชัว่โมง เป็น 163 ชิน้ต่อชัว่โมง  
 Moktadir และคณะ [5] ท าการศึกษาเกี่ยวกับ   
ก าร เพิ่ ม ป ระสิท ธิภ าพ โดยก ารศึ กษ างาน ใน
อุตสาหกรรมเครื่องหนัง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน  
การผลิตกระเป๋าสตรี โดยประยุกต์ใช้การศึกษางาน
เพื่อหาเวลาทีเ่ป็นมาตรฐานในการท างาน ผลทีเ่กดิขึน้ 
คือ ผลผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม  240 ชิ้นต่อวัน เป็น     
582 ชิ้นต่อวนั และเมื่อจดัสมดุลสายการผลิต พบว่า 
ผลผลติสามารถเพิม่ขึน้ไดอ้กีเป็น 656 ชิ้นต่อวนั และ
มปีระสทิธภิาพในการผลติเพิม่ขึน้รอ้ยละ 12.71 
 จากการศึกษางานวิจัยดังกล่าว ท าให้สามารถ    
น าทฤษฎีต่าง ๆ มาประยุกต์ใช้เพื่อเป็นแนวทางใน
การปรบัปรุงปัญหาทีเ่กดิขึน้ไดอ้ย่างเหมาะสม โดยน า
เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการศกึษางานอย่างเทคนิคตัง้ค าถาม 
5W1H มาวิเค ราะห์ ปัญ ห าอย่ างมี เห ตุ มีผ ลกับ
เหตุการณ์ที่เกิดขึ้น เพื่อหาแนวทางแก้ปัญหาใน
ขัน้ตอนของการก าหนดปัญหาและวิเคราะห์สาเหตุ
ของปัญหา ใชห้ลกัการ ECRS วเิคราะห์แต่ละขัน้ตอน
เพื่อหาแนวทางการปรบัปรุงวิธกีารท างานใหม่ และ
หลกัการเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวเพื่อปรบัสภาพ
สถานีงานให้เหมาะสมกับพนักงานในขัน้ตอนของ  
การก าหนดแนวทางการปรับปรุง นอกจากนี้ยังใช้ 
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  การจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อให้เวลาที่ใช้ในการ
ผลิตของแต่ละสถานีงานเกิดความสมดุลในขัน้ตอน
ของการศกึษากระบวนการปัม๊ขึน้รปู 

2. วิธีการด าเนินงานวิจยั 

2.1 ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
2.1.1 การศึกษางาน (Work Study) 
 วนัชยั [6] กล่าวว่า การศึกษางานนัน้พัฒนา        
ต่อเนื่องมาจากวชิาการศึกษาการเคลื่อนที่และเวลา 
(Motion and Time Study) ตามแนวคิดและหลกัการ
ข อ ง  Frank B. Gillbreth แ ล ะ  Federick W. Taylor 
ต่อมากลายเป็นการศึกษาวิธี (Method Study) โดย
เป็นการศึกษาการท างานที่มีอยู่เดิมและใช้หลกัการ
ปรบัปรุงวธิกีารท างานใหม่ 
 ส่ ว น ก า รศึ ก ษ า เว ล า  (Time Study) เป็ น
กระบวนการวัดเวลาเพื่ อก าหนดเวลามาตรฐาน 
(Standard Time)และเกบ็ขอ้มูลการท างาน ใช้เป็นการ
วดัผลงานส่วนหนึ่ง คมสนั [7] กล่าวว่า การศกึษาเวลา 
คอืการหาเวลาที่เป็นมาตรฐานในการท างาน ซึ่งสามารถ
ค านวณหาเวลามาตรฐานไดด้งัสมการที ่(1) และ (2) 

เวลาปกต ิ
= 

เวลาตวัแทน 
x ค่าปรบัความเรว็ (1) (Normal Time) (Selected Time) (Rating Factor) 

 

เวลามาตรฐาน = 
เวลาปกต ิ

(
1+% เวลาเผื่อ
(% Allowance)

) (2) (Standard Time) (Normal Time) 

 รชัตว์รรณ [8] ไดอ้ธบิายเกีย่วกบัเครื่องมอืทีใ่ช้
ในการศกึษางานไวด้งันี้ 
 1. เทคนิคตัง้ค าถาม 5W1H เป็นเทคนิคในการ
ตัง้ค าถามเพื่อให้ทราบถึงต้นเหตุของปัญหาและ
น าไปสู่การพัฒนาวิธีการท างานที่ดีกว่า แสดงดัง
ตารางที ่1 

 2. หลักการ ECRS เป็นหลักการในการลด
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น ซึ่งประกอบด้วย 4 ประการ 
คือ การก าจัดขัน้ตอนที่ ไม่จ าเป็น (Eliminate) การ
รวมขัน้ตอนเขา้ด้วยกนั (Combine) การเปลี่ยนล าดบั
ขัน้ตอนใหม่ (Rearrange) และการปรบัปรุงขัน้ตอนให้
งา่ยขึน้ (Simplify)  
 3.  หลกัการเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว [9] 
เป็นหลกัการเคลื่อนไหวอย่างมปีระสทิธภิาพ เพื่อลด
ความเครยีดของพนักงานและเพิม่ประสทิธภิาพในการ
ท างาน สามารถแบ่งออกได้เป็น 3 กลุ่ม คือ การใช้
โครงร่างของมนุษย์ การจัดต าแหน่งของสถานที่
ปฏบิตังิาน และการออกแบบเครื่องมอืและอุปกรณ์ 

ตารางท่ี 1 การใชเ้ทคนิคตัง้ค าถาม 5W1H 
หวัข้อ 5W1H 

เป้าหมาย 
What ท าอะไร 

Why 
ท าไมตอ้งท า 
จ าเป็นไหม 

สถานที ่
Where ท าทีไ่หน 

Why 
ท าไมตอ้งท าที่

นัน่ 

ล าดบั 
When ท าเมื่อไร 

Why 
ท าไมตอ้งท า

ตอนนี้ 

ผูป้ฏบิตั ิ
Who ใครเป็นคนท า 

Why 
ท าไมตอ้งเป็นคน

นี้ 

วธิกีาร 
How ท าอย่างไร 
Why ท าไมตอ้งใชว้ธินีี้ 

สามารถเปลีย่นวธิกีารท างานไดห้รอืไม่ 
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2.1.2 การจดัสมดลุสายการผลิต (Production Line 
Balancing) 
 พชิติ [10] กล่าวว่า การจดัสมดุลสายการผลติ 
คือ  การลดเวลาว่างงานของพนักงานในสถานีงาน
ของสายการผลติ โดยมุ่งเน้นให้เวลาที่ใช้ในการผลิต
ของแต่ละสถานีงานนัน้เท่าๆ กนัหรอืเกิดความสมดุล
กนัใหไ้ดม้ากทีสุ่ด 
 จังหวะความต้องการของลูกค้า (Takt Time) 
คอื ความเร็วในการผลติหรอืการผลติให้ทนัต่อความ
ต้องการของลูกค้า เพื่อก าหนดจังหวะในการผลิต
ชิน้งานต่อชิน้ ซึง่พนักงานทุกคนตอ้งควบคุมจงัหวะใน
การผลิตหนึ่งสถานีการผลิตไม่ให้นานเกินเวลา โดย
สามารถค านวณไดด้งัสมการที ่(3) 

จงัหวะความตอ้งการ
ของลูกคา้ = 

เวลาท างานสุทธใินหนึ่งวนั 
(3) 

จ านวนชิน้งานทีต่อ้งการตอ่วนั 

 ก าลงัการผลิต (Capacity) คือ ความสามารถ
สงูสุดทีร่ะบบสามารถผลติไดใ้นหนึ่งช่วงเวลาทีก่ าหนด 
โดยจะถูกก าหนดด้วยเวลาที่มากที่สุดในการท างาน
ย่อยใดงานย่อยหนึ่ ง  ซึ่ งสามารถค านวณได้ดัง                
สมการที ่(4) 

ก าลงัการผลติ = 
เวลาท างานสุทธใินหนึ่งวนั 

(4) 
รอบเวลาการท างาน 

2.2 ศึกษากระบวนการปัม๊ขึ้นรปู 
 กระบวนการปัม๊ขึ้นรูปชิ้นงาน ประกอบไปด้วย    
2 กระบวนการหลกัด้วยกัน คือ กระบวนการติดตัง้
แม่พมิพแ์ละกระบวนการผลติปัม๊ขึน้รปู โดยกระบวนการ
ตดิตัง้แม่พมิพ์นัน้ จะประกอบไปด้วย 3 ขัน้ตอนหลกั 
คอื การน าแผ่นชิ้นงานเขา้สู่กระบวนการ การเคลื่อนยา้ย
แม่พิมพ์ และการติดตัง้แม่พิมพ์ที่เครื่องปั ๊ม แต่จะ

ท าการศึกษาเฉพาะในขัน้ตอนการติดตัง้แม่พิมพ์ที่
เครื่องปัม๊ เน่ืองจากทัง้ 2 ขัน้ตอนนัน้จะมกีารเตรยีมไว้
ล่วงหน้าก่อนทีจ่ะมกีารผลติ ซึง่ด าเนินการโดยหวัหน้างาน
และพนักงานคลงั 2 คน จงึไม่มผีลต่อเวลาในการปัม๊
ขึน้รูป โดยการติดตัง้แม่พิมพ์ที่เครื่องปัม๊จะใช้พนักงาน      
8 คน ประจ าที่เครื่องปั ๊ม 4 เครื่อง เครื่องละ 2 คน    
ซึง่พนักงานแต่ละเครื่องจะมภีาระงานทีเ่หมอืนกนัและ
ด าเนินการไปพร้อมกัน โดยหัวหน้างานได้เลือก
พนั กงานจาก เครื่ อง ปั ๊มที่  1 มาเป็นตัวแบบ ใน       
การวิเคราะห์ภาระงานของพนักงานและการจบัเวลา 
เนื่ องจากมีความช านาญในการท างานและมีอัตรา  
การท างานคงที ่สามารถสรุปขัน้ตอนของกระบวนการ
ติดตัง้แม่พิมพ์เป็นแผนภูมิการปฏิบัติงานของกลุ่ม
พนักงาน (Gang Process Chart) แสดงไดด้งัตารางที ่2 

ตารางท่ี 2 ขัน้ตอนของกระบวนการตดิตัง้แม่พมิพ ์
พนักงาน 

พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 1 

เวลา 
(วินาที) 

พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 2 

เวลา 
(วินาที) 

1. ปรบัค าสัง่ของ
เครื่องปัม๊ใหป้ระกบ
กนั 

1.54    
 

2. เดนิไปทีปุ่่ ม 
แฮนดส์วติซ ์ 2.78    

 

3. กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั 

6.42  
3. กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั 

6.42 
 

4. เดนิไปกดปุ่ม 
คลายออโตแคลมป์ 2.84  

   

   

5. เดนิไปทีแ่ท่น
วาง ซึง่มแีมพ่มิพ์
ทีผ่ลติเสรจ็แลว้
อยู่ แลว้ปลดออ
โตแคลมป์ออก
ทัง้หมด 

65.90 
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ตารางท่ี 2 (ต่อ) 
พนักงาน 

พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 1 

เวลา 
(วินาที) 

พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 2 

เวลา 
(วินาที) 

6. ปรบัค าสัง่ของ
เครื่องปัม๊ให้
แยกกนั 

1.53 
    

7. เดนิไปทีปุ่่ ม 
แฮนดส์วติซ ์ 2.86 

 

8. รอกดปุ่ มแฮนด์
สวติซ ์ 7.44  

9. กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
แยกกนั 

6.40 
 9. กดปุ่ มแฮนด์

สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
แยกกนั 

6.40 
 

10. เดนิไปทีห่น้า
ประตูของเครื่อง
ปัม๊ 

5.32 
    

11. เปิดประตู
เพื่อใหแ้ท่นวาง
เลื่อนออก 

5.57 
 

12. เดนิไปปรบั
ค าสัง่ใหแ้ท่นวาง
เลื่อนออก 

7.92 
 

13. เลื่อนแท่นวาง
ออกไปจนสุด 91.96 

 

14. ใชผ้า้เชด็ท า 
ความสะอาดใต้
เครื่องปัม๊ 

59.61 
 

15. เดนิไปปรบั
ค าสัง่ใหแ้ท่นวาง    
ซึง่มแีมพ่มิพท์ีจ่ะ
ผลติเลื่อนเขา้ไป 

3.81 

 

16. เลื่อนแท่นวาง
เขา้ไปจนสดุ 91.31 

 

17. เดนิไปทีห่น้า
ประตูของเครื่อง
ปัม๊ 

5.16 
    

18. ปิดประตูดา้น
ทีแ่ท่นวางเลื่อน
เขา้ 

5.52 
    

19. เดนิไปปรบั
ค าสัง่ของเครื่องปัม๊ 
ใหป้ระกบกนั 

8.12 
    

ตารางท่ี 2 (ต่อ) 
พนักงาน 

พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 1 

เวลา 
(วินาที) 

พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 2 

เวลา 
(วินาที) 

20. เดนิไปทีปุ่่ ม 
แฮนดส์วติซ ์ 2.83     

21. กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั 

6.42 
 21. กดปุ่ มแฮนด์

สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั 

6.42 
 

   22. เดนิไปทีแ่ท่น
วาง แลว้ท าการใส ่
ออโตแคลมป์
ทัง้หมดตาม
ต าแหน่งใหค้รบ 

65.81 

 

23. เดนิไปกดปุ่ ม
ลอ็คออโตแคลมป์ 2.82     

24. ปรบัค าสัง่ของ
เครื่องปัม๊ให้
แยกกนั 

2.01 
 

25. เดนิไปทีปุ่่ ม 
แฮนดส์วติซ ์ 2.86  

26. รอกดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ 4.37     

27. กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
แยกกนั 

6.52 
 27. กดปุ่ มแฮนด์

สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
แยกกนั 

6.52 
 

28. เดนิไปปรบัคา่
ตามทีต่อ้งการ 5.74     

29. เดนิไปทีปุ่่ ม 
แฮนดส์วติซ ์ 2.86  

30. กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์เพื่อทดสอบ
การปัม๊ 

6.67 
 30. กดปุ่ มแฮนด์

สวติซ์เพื่อทดสอบ
การปัม๊ 

6.67 
 

รวม 490.91 วินาที หรือ 8.18 นาที 

 หลังจากที่พนักงานประจ าเครื่องทัง้ 8 คน ได้ท าการ
ติดตัง้แม่พิมพ์ที่เครื่องปัม๊แล้วนัน้ ภาระงานต่อไปจะเป็น
การเขา้สู่กระบวนการผลติปัม๊ขึน้รปูดงัรูปที ่4 ซึ่งพนักงาน
ประจ าเครื่องแต่ละเครื่องจะท าการป้อนชิ้นงานเขา้เครื่องปัม๊
และน าชิ้นงานออกจากเครื่องปัม๊ โดยมขีัน้ตอนแสดงเป็น
แผนภูมกิารปฏบิตังิานของกลุ่มพนักงานไดด้งัตารางที ่3 
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รปูท่ี 4 ผงังาน (Flowchart) ของกระบวนการผลติปัม๊ขึน้รปู 

  



 

วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (The Journal of Industrial Technology) 
ISSN (Print): 1686-9869, ISSN (online): 2697-5548  

DOI: 10.14416/j.ind.tech.2021.10.003 
 บทความวิจัย  
 

 
The Journal of Industrial Technology (2021) volume 17, issue 3.  http://ojs.kmutnb.ac.th/index.php/joindtech 

87 

ตารางท่ี 3 ขัน้ตอนของกระบวนการผลิตปัม๊ขึ้นรูป 
ส าหรบัพนักงานประจ าเครื่อง 

พนักงาน 
พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 1 

เวลา 
(วินาที) 

พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 2 

เวลา 
(วินาที) 

1. ป้อนชิน้งาน 
เขา้เครื่องปัม๊และ 
น าชิน้งานออกจาก
เครื่องปัม๊ที ่1 

5.19 

   

1.1 หยบิชิน้งาน
จากแท่นวาง 

     

1.2 วางชิน้งาน 
บนเครื่อง 

     

1.3 กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั 

  1.3 กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั 

  

   1.4 หยบิชิน้งาน
ออกจากเครื่อง 

  

   1.5 วางชิน้งานบน
สายพานที ่1 

  

2. ป้อนชิ้นงาน 
เขา้เครื่องปัม๊และ 
น าชิน้งานออกจาก
เครื่องปัม๊ที ่2 

8.35 

   

2.1 หยบิชิน้งาน
จากสายพานที ่1 

     

2.2 วางชิน้งาน 
บนเครื่อง 

     

   2.3 ทาน ้ามนับน
แม่พมิพ ์

  

2.4 กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั 

  2.4 กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั 

  

2.5 กวาดเศษ
ชิน้งานลงถงั 

     

   2.6 หยบิชิน้งาน
ออกจากเครื่อง 

  

   2.7 วางชิน้งานบน
สายพานที ่2 

  

   2.8 กวาดเศษ
ชิน้งานลงถงั  

  

 

ตารางท่ี 3 (ต่อ) 
 

พนักงาน 
พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 1 

เวลา 
(วินาที) 

พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 2 

เวลา 
(วินาที) 

3. ป้อนชิ้นงาน 
เขา้เครื่องปัม๊และ 
น าชิน้งานออกจาก
เครื่องปัม๊ที ่3 

5.49 

   

3.1 หยบิชิน้งาน
จากสายพานที ่2 

     

3.2 วางชิน้งาน 
บนเครื่อง 

     

   3.3 ทาน ้ามนับน
แม่พมิพ ์ 

  

3.4 กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั 

  3.4 กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั  

  

   3.5 หยบิชิน้งาน
ออกจากเครื่อง 

  

   3.6 วางชิน้งานบน
สายพานที ่3 

  

4. ป้อนชิ้นงาน 
เขา้เครื่องปัม๊และ 
น าชิน้งานออกจาก
เครื่องปัม๊ที ่4 

5.40 

   

4.1 หยบิชิน้งาน
จากสายพานที ่3 

     

4.2 วางชิน้งาน 
บนเครื่อง 

     

   4.3 ทาน ้ามนับน
แม่พมิพ ์ 

  

4.4 กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั 

  4.4 กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั  

  

   4.5 หยบิชิน้งาน
ออกจากเครื่อง 

  

   4.6 วางชิน้งานบน
ลูกกลิง้ล าเลยีง 

  

รวม 24.43 วินาที  
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 ส่วนสองขัน้ตอนสุดทา้ย คอื การตรวจสอบชิน้งาน   
ที่ผลิตเสร็จและการจดัเก็บชิ้นงานใส่ภาชนะ จะเป็น
ภาระงานของพนักงานท้ายสายการผลติอกี 2 คน คอื 
พนักงานตรวจสอบและพนักงานจดัเก็บ ซึ่งมขี ัน้ตอน
แสดงเป็นแผนภูมกิารปฏิบตังิานของกลุ่มพนักงานได้
ดงัตารางที ่4 
 หลังจากนั ้นท าการบันทึกเวลาแต่ละขัน้ตอน    
โดยจะบนัทกึเวลาไวเ้บือ้งตน้ที ่10 ครัง้ แลว้ท าการหา        
เวลาเฉลี่ยแต่ละขัน้ตอน พรอ้มค านวณหาจ านวนครัง้
ในการจบัเวลาทีเ่หมาะสม ณ ระดบัความเชื่อมัน่ 95% 
ความคลาดเคลื่อน 5% โดยเวลาเฉลี่ยแต่ละขัน้ตอน
ของกระบวนการปัม๊ขึน้รปูสรุปไดด้งัตารางที ่5 
 ท าการหาจงัหวะความต้องการของลูกค้า โดยมี
การค านวณดังสมการที่  (3) โดยที่  1 วัน ท างาน                    
8 ชัว่โมง และปริมาณการผลิตที่ก าหนด เท่ากับ                  
450 ชิน้ต่อชัว่โมง ไดผ้ลลพัธด์งันี้ 

จงัหวะความตอ้งการ 
ของลูกคา้ = 

8 x 60 x 60 
8 x 450 

 = 8 วนิาทตี่อชิน้ 

 เมื่อท าการเปรยีบเทยีบจงัหวะความต้องการของ
ลูกค้ากับเวลาแต่ละขัน้ตอนของกระบวนการผลติปัม๊
ขึน้รปูดงัรปูที ่5  จะเหน็ไดว้่าเวลาในการปัม๊ขึน้รปูของ
เครื่องปัม๊ที่ 2 ใช้เวลาเฉลี่ย เท่ากับ 8.35 วินาทีต่อชิ้น 
ซึง่เป็นขัน้ตอนเดยีวในกระบวนการทีเ่วลานัน้มากกว่า
จงัหวะความต้องการของลูกค้า ดังนัน้ จึงจะท าการ
ก าหนดปัญหาและวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาเพื่อหา
แนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการต่อไป 
 

 

ตารางท่ี 4 ขัน้ตอนของกระบวนการผลิตปัม๊ขึ้นรูป 
ส าหรบัพนักงานทา้ยสายการผลติ 

พนักงาน 
พนักงาน
ตรวจสอบ 

เวลา 
(วินาที) พนักงานจดัเกบ็ เวลา 

(วินาที) 
5. ตรวจสอบ
ชิน้งานทีผ่ลติเสรจ็ 7.15    

5.1 หยบิชิน้งาน
จากลกูกลิง้ล าเลยีง 

     

5.2 ตรวจสอบ
ชิน้งานทีผ่ลติเสรจ็ 

     

5.3 ท าการสง่ต่อ
ชิน้งาน 

     

6. จดัเกบ็ชิน้งาน 
ใส่ภาชนะ 4.76    

   6.1 หยบิชิน้งาน   
   6.2 เกบ็ชิน้งานลง

ในภาชนะ 
  

รวม 11.91 วินาที  

ตารางท่ี 5 เวลาเฉลี่ยแต่ละขัน้ตอนของกระบวนการ
ปัม๊ขึน้รปู 
เวลาเฉลี่ยแต่ละขัน้ตอนของกระบวนการติดตัง้แม่พิมพ ์(วินาที) 

1 2 3 4 5 6 
1.54 2.78 6.42 2.84 65.90 1.53 

7 8 9 10 11 12 
2.86 7.44 6.40 5.32 5.57 7.92 
13 14 15 16 17 18 

96.96 59.61 3.81 97.31 5.16 5.52 
19 20 21 22 23 24 

8.12 2.83 6.42 65.81 2.82 2.01 
25 26 27 28 29 30 

2.86 4.37 6.52 5.74 2.86 6.67 
รวม 490.91 วินาที หรือ 8.18 นาที 

เวลาเฉลี่ยแต่ละขัน้ตอนของกระบวนการผลิตปัม๊ขึ้นรปู (วินาที) 
1 2 3 4 5 6 

5.19 8.35 5.49 5.40 7.15 4.76 
รวม 48.34 วินาที หรือ 0.81 นาที (รวมเวลาของชิ้นงานบนสายพาน
และลูกกลิง้ล าเลยีงแลว้ ซึง่มเีวลาเฉลีย่เท่ากบั 3 วนิาท ีรวม 12 วนิาท)ี 
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รปูท่ี 5 การเปรยีบเทยีบจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้กบัเวลาแต่ละขัน้ตอน 

ในกระบวนการผลติปัม๊ขึน้รปูก่อนการปรบัปรุง 

2.3 ก าหนดปัญหาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
  จากการศึกษากระบวนการปั ๊มขึ้นรูปสามารถ  
สรุปปัญหาทีเ่กดิขึน้จากทัง้กระบวนการตดิตัง้แม่พมิพ์
และกระบวนการผลติปัม๊ขึน้รปูแสดงไดด้งัตารางที ่6 

ตารางท่ี 6 ปัญหาทีเ่กดิขึน้ของกระบวนการปัม๊ขึน้รปู 
ขัน้ตอน ปัญหา 

กระบวนการติดตัง้แม่พิมพ ์

5 และ 22 
ภาระงานเป็นของพนักงานคนใดคนหนึ่ง 
ในขณะทีพ่นักงานอกีคนว่างงาน 

10-11, 14  
และ 17-18 

ภาระงานเป็นของพนักงานที่จะต้องม ี 
การท างานในขัน้ตอนต่อไป 

12, 14, 17  
และ 19 

ต้องรอให้ขัน้ตอนก่อนหน้าเสร็จสิ้น     
จงึจะเริม่ท าขัน้ตอนเหล่านี้ 

กระบวนการผลิตปัม๊ข้ึนรปู 
กดปุ่มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่อง
ปัม๊ประกบกนั 

พนักงานจะตอ้งทา้วหลงัเพื่อกดปุ่ม 

กวาดเศษ
ชิน้งานลงถงั 

พนักงานจะใชม้อืกวาดเศษชิน้งานลงถงั 

 

  

 ส าหรบัปัญหาของกระบวนการติดตัง้แม่พมิพ์นัน้     
มสีาเหตุมาจากบรษิทัไม่มกีารจดัภาระงานของพนักงาน 
และการก าหนดขัน้ตอนการท างานที่เหมาะสม จงึใช้
เทคนิคตัง้ค าถาม 5W1H ในการวเิคราะห์เพื่อแก้ปัญหา
ทีเ่กดิขึน้ โดยเทคนิคตัง้ค าถาม 5W1H ของตารางที ่7 คอื 
ขัน้ตอนที ่5 และ 22 ส่วนตารางที ่8 คอื ขัน้ตอนที ่10-11 
และ 17-18 และตารางที ่9 คอื ขัน้ตอนที ่14 
 ส่วนปัญหาของกระบวนการผลิตปั ๊มขึ้นรูปนั ้น     
มีสาเหตุมาจากการที่พนักงานไม่มีวิธีการท างาน 
อย่างเหมาะสมจึงได้ใช้เทคนิคตัง้ค าถาม 5W1H 
เช่นเดียวกบักระบวนการติดตัง้แม่พิมพ์ โดยเทคนิค 
ตัง้ค าถาม 5W1H ของตารางที ่10 คอื ขัน้ตอนกดปุ่ ม
แฮนด์สวติซ์ให้เครื่องปัม๊ประกบกัน และตารางที่ 11 
คอื ขัน้ตอนกวาดเศษชิน้งานลงถงั 

2.4 ก าหนดแนวทางการปรบัปรงุ 
  จากปัญหาที่เกิดขึ้น จงึใช้การศกึษาวธิใีนการหา     
แนวทางการปรบัปรุงโดยประยุกต์ใชห้ลกัการ ECRS 
ส าหรับกระบวนการติดตัง้แม่พิมพ์ ซึ่งสรุปได้ดัง  
ตารางที ่12 
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ตารางท่ี 7 เทคนิคตัง้ค าถาม 5W1H ในขัน้ตอนที ่5, 22 
5W1H ค าตอบ 
What ปลดหรอืใส่ออโตแคลมป์ใหก้บัแม่พมิพ ์

Why 
เพื่อน าแม่พมิพท์ีผ่ลติเสรจ็แลว้ไปเกบ็ (ขัน้ตอนที ่5) 
และเพื่อล็อคแม่พิมพ์ไม่ให้มีการขยับระหว่างที ่     
ท าการปัม๊ขึน้รูป (ขัน้ตอนที ่22) 

Where เครื่องปัม๊ 
Why เพราะใกลท้ีจ่ดัเกบ็แมพ่มิพ ์แผ่นชิน้งาน และคลงั 

When 
หลงัจากกดปุ่ มคลายออโตแคลมป์ (ขัน้ตอนที่ 5) 
และหลังจากที่กดปุ่ มแฮนด์สวิตซ์ให้เครื่องปั ๊ม
ประกบกนั (ขัน้ตอนที ่22) 

Why 
เพราะออโตแคลมป์ล็อคอยู่  ต้องกดปุ่ มคลาย
เสียก่อน (ขัน้ตอนที่ 5) และเพราะแม่พิมพ์ต้อง
ประกบกนั จงึจะใส่ออโตแคลมป์ได ้(ขัน้ตอนที ่22) 

Who พนักงานประจ าเครื่องคนที ่2 
Why เพราะไดร้บัการฝึกฝนจนเกดิความช านาญ 

How พนักงานใช้มือปลดหรือใส่ออโตแคลมป์ทางฝัง่ 
ทา้ยเครื่อง 4 ตวั และเดนิไปฝัง่หวัเครื่องอกี 4 ตวั 

Why - 
เปลีย่นวธิ ี
ไดห้รอืไม่ 

ได ้โดยให้พนักงานประจ าเครื่องคนที่ 1 ช่วยปลด
หรอืใส่ออโตแคลมป์ทางฝัง่หวัเครื่อง 4 ตวั 

 
 

ตารางท่ี 9 เทคนิคตัง้ค าถาม 5W1H ในขัน้ตอนที ่14 
5W1H ค าตอบ 
What ใชผ้า้เชด็ใตเ้ครื่องปัม๊ใหส้ะอาด 

Why 
เพื่อไม่ให้แท่นวางเกิดความเสียหาย เนื่องจาก      
เศษชิน้งานทีห่ล่นอยู่ตามพืน้  

Where เครื่องปัม๊ 
Why เพราะใกลท้ีจ่ดัเกบ็แม่พมิพ ์แผ่นชิน้งาน และคลงั 
When หลงัจากเลื่อนแท่นวางออกไปแลว้ 
Why เพราะเป็นช่วงเวลาทีใ่ตเ้ครื่องปัม๊โล่ง ไม่มแีท่นวาง  
Who พนักงานประจ าเครื่องคนที ่1 
Why เพราะไดร้บัการฝึกฝนจนเกดิความช านาญ 
How พนักงานใชผ้า้เชด็ใตเ้ครื่องปัม๊ใหส้ะอาด  
Why - 

เปลีย่นวธิ ี
ไดห้รอืไม่ 

ได้ โดยให้เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าเครื่อง   
คนที่  2 เพื่ อช่วยแบ่งภาระงานของพนักงาน     
ประจ าเครื่องคนที ่1 

 

ตารางท่ี 8 เทคนิคตัง้ค าถาม 5W1H ในขัน้ตอนที ่10-11,  17-18 
5W1H ค าตอบ 
What เดนิไปหน้าประตูเครื่องปัม๊ แลว้เปิดหรอืปิดประตู 

Why เพื่อให้แท่นวางเลื่อนออก (ขัน้ตอนที ่10-11) และเพื่อ
ป้องกนัอนัตรายจากการปัม๊ขึน้รูป (ขัน้ตอนที ่17-18) 

Where เครื่องปัม๊ 
Why เพราะใกลท้ีจ่ดัเกบ็แมพ่มิพ ์แผ่นชิน้งาน และคลงั 

When ก่อนเลื่อนแท่นวางออก (ขัน้ตอนที่ 10-11) และ
หลงัจากทีแ่ท่นวางเลือ่นเขา้มาจนสดุ (ขัน้ตอนที ่17-18) 

Why เพื่อไม่ให้แท่นวางชนประตู (ขัน้ตอนที่ 10-11) 
และเพื่อป้องกนัพนักงานลมื (ขัน้ตอนที ่17-18) 

Who พนักงานประจ าเครื่องคนที ่1  
Why เพราะไดร้บัการฝึกฝนจนเกดิความช านาญ 

 
How 

 

พนักงานเดินไปหน้าประตูเครื่องปัม๊ แล้วใช้มือ 
ปลดสลกัเลื่อนประตูเพื่อเปิดหรอืเลื่อนประตูเพื่อปิด 
แลว้ท าการลอ็คสลกั 

Why - 

เปลีย่นวธิ ี
ไดห้รอืไม่ 

ได้ โดยให้เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าเครื่อง   
คนที่  2 เพื่ อช่วยแบ่งภาระงานของพนักงาน        
ประจ าเครื่องคนที ่1 ทีจ่ะตอ้งมหีน้าทีต่่อไป  

 

 
ตารางท่ี 10 เทคนิคตัง้ค าถาม 5W1H ในขัน้ตอนกดปุ่ ม
แฮนดส์วติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊ประกบกนั 

5W1H ค าตอบ 
What กดปุ่ มแฮนดส์วติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊ประกบกนั 
Why จ าเป็น เพื่อใหช้ิน้งานเกดิการปัม๊ขึน้รูป 

Where เครื่องปัม๊ 
Why เพราะใกลท้ีจ่ดัเกบ็แม่พมิพ ์แผ่นชิน้งาน และคลงั 
When หลงัจากวางชิน้งานลงบนเครื่อง  
Why เพื่อใหเ้กดิการปัม๊ขึน้รูปชิน้งาน  
Who พนักงานประจ าเครื่องทัง้ 2 คน  
Why เพราะไดร้บัการฝึกฝนจนเกดิความช านาญ 
How พนักงานใชม้อืสองขา้งทา้วหลงักดปุ่ มแฮนดส์วติซ์  
Why เพราะต าแหน่งของปุ่ มแฮนดส์วติซ์ไม่เหมาะสม 

เปลีย่นวธิ ี
ไดห้รอืไม่ 

ได้ โดยจดัต าแหน่งของปุ่ มแฮนด์สวติซ์ให้กดปุ่ ม   
ไดส้ะดวกขึน้ 
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ตารางท่ี 11 เทคนิคตัง้ค าถาม 5W1H ในขัน้ตอน
กวาดเศษชิน้งานลงถงั 

5W1H ค าตอบ 
What กวาดเศษชิน้งานลงถงั  

Why จ าเป็น เพราะเศษชิน้งานทีเ่หลอืจากกระบวนการ
ตดัชิน้งานไม่สามารถไหลลงมาถงึถงัได้ 

Where เครื่องปัม๊ 
Why เพราะใกลท้ีจ่ดัเกบ็แม่พมิพ ์แผ่นชิน้งาน และคลงั 

When 
พนักงานประจ าเครื่องคนที่ 1 จะท าหลงัจากกดปุ่ ม
แฮนด์สวิตซ์ ส่วนพนักงานประจ าเครื่องคนที่ 2     
จะท าหลงัจากวางชิน้งานบนสายพานแลว้ 

Why 
เพื่อให้ชิ้นงานเกิดการปัม๊ขึ้นรูปและส่งชิ้นงาน   
ไปยังขัน้ตอนต่อไปก่อน ป้องกันไม่ให้พนักงาน
เขา้ใจผดิว่าชิน้งานนัน้มกีารปัม๊ขึน้รูปแลว้ 

Who พนักงานประจ าเครื่องทัง้ 2 คน  
Why เพราะไดร้บัการฝึกฝนจนเกดิความช านาญ 
How พนักงานใชม้อืกวาดเศษชิน้งานลงในถงัจนหมด 

Why เพราะอุปกรณ์ขนถ่ายไม่ได้ถูกออกแบบมาให ้     
เศษชิน้งานไหลลงมาถงึถงั 

เปลีย่นวธิ ี
ไดห้รอืไม่ 

ได้ โดยการออกแบบอุปกรณ์ขนถ่ายให้เศษชิ้นงาน
สามารถไหลลงมาถงึถงัไดเ้อง 

 ส่ วน ก ระบ วนก ารผ ลิต ปั ๊ม ขึ้ น รูป น อกจ า ก
ประยุกต์ ใช้หลักการ ECRS แล้ว ยังใช้หลักการ
เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวในการปรบัสภาพสถานีงาน
ให้เหมาะสม เพื่อให้พนักงานปฏิบัติงานได้ง่ายและ
สะดวกรวดเรว็ยิง่ขึน้ ซึง่สามารถสรุปไดด้งัตารางที ่13 
 

ตารางท่ี 13 แนวทางการปรบัปรุงของกระบวนการผลติ
ปัม๊ขึน้รปู 

ขัน้ตอน การปรบัปรงุ ECRS เศรษฐศาสตร์
การเคลื่อนไหว 

กดปุ่ม 
แฮนดส์วติซ ์

จดัต าแหน่งของปุ่ ม
แฮนด์สวติซ์ให้กดปุ่ ม
สะดวกขึน้ 

- / 

กวาดเศษ
ชิน้งานลงถงั 

ออกแบบ อุปกรณ์ 
ขนถ่ายใหเ้ศษชิ้นงาน
ไหลลงถงัไดเ้อง 

S / 

ตารางท่ี 12 แนวทางการปรบัปรุงของกระบวนการ
ตดิตัง้แม่พมิพ ์
ขัน้ตอน การปรบัปรงุ ECRS 

5 ให้พนักงานประจ าเครื่องคนที่ 1 ช่วยปลด
ออโตแคลมป์ทางฝัง่หวัเครื่อง 4 ตวั S 

 
10-11 

 

ใหเ้ป็นหน้าทีข่องพนักงานประจ าเครื่องคนที ่2 
เพื่อช่วยแบ่งภาระงานของพนักงานประจ าเครื่อง
คนที ่1 ทีจ่ะตอ้งมหีน้าทีใ่นขัน้ตอนต่อไป  

S 

 
12  

 

ให้พนักงานประจ าเครื่องคนที่ 1 เดินไป
ปรบัค าสัง่ได้ทนัทีหลงัจากเสร็จขัน้ตอนที่ 9 
ไม่ตอ้งรอท างานหลงัจากขัน้ตอนที ่11  

R 

14 

1. ให้เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าเครื่อง
คนที่  2 เพื่ อ ช่ ว ย แบ่ งภ าระงานของ
พนักงานประจ าเครื่องคนที ่1 
2. เมื่อแท่นวางเลื่อนออกพ้นประตูไปแล้ว   
ใหพ้นักงานท าการเชด็ไดท้นัท ี

R, S 

17-18 

1. ให้เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าเครื่อง
คนที่  2 เพื่ อ ช่ ว ย แบ่ งภ าระงานของ
พนักงานประจ าเครื่องคนที่ 1 ที่จะต้องมี
หน้าทีใ่นขัน้ตอนต่อไป  
2. เมื่อแท่นวางเลื่อนเข้าพ้นประตูไปให้
พนักงานเดนิไปปิดประตูไดท้นัท ี

R, S 

19 
ให้พนักงานประจ าเครื่องคนที่ 1 เดินไป
ปรบัค าสัง่ได้ทนัทหีลงัจากเสรจ็ขัน้ตอนที่ 16 
ไม่ตอ้งรอท างานหลงัจากขัน้ตอนที ่18 

R 

22 ให้พนักงานประจ าเครื่องคนที่ 1 ช่วยใส่     
ออโตแคลมป์ทางฝัง่หวัเครื่อง 4 ตวั S 

3. ผลการวิจยัและการอภิปรายผล 

3.1 การปรบัปรงุวิธีการท างาน 

3.1.1 การปรบัปรงุกระบวนการติดตัง้แม่พิมพ ์
    เพื่อลดเวลาการตดิตัง้แม่พมิพท์ีเ่ครื่องปัม๊ จงึได้
ปรบัปรุงวธิกีารท างานใหม่ ซึง่กล่าวไวแ้ลว้ในตารางที ่12 

3.1.2 การปรบัปรงุกระบวนการผลิตปัม๊ขึ้นรปู 
    1. การกดปุ่ มแฮนด์สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊ประกบกนั
โดยใชห้ลกัการเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวเกี่ยวกบั 
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การใช้โครงร่างมนุษย์และการจัดต าแหน่งสถานที่
ปฏิบัติงาน เพื่อให้พนักงานท างานได้อย่างสะดวก 
เดิมต าแหน่งของปุ่ มนั ้นจะวางอยู่ด้านหลังของ
พนักงาน ท าใหพ้นักงานตอ้งใชม้อืสองขา้งทา้วหลงักด
ปุ่ ม ดงัแสดงในรปูที ่6 
 จากนั ้น ปรับต าแหน่งของปุ่ มใหม่โดยวางไว้
ด้านหน้าของพนักงาน ดังแสดงในรูปที่ 7 เพื่อลด
อาการบาดเจบ็ของกล้ามเน้ือบรเิวณแขนทัง้สองขา้งที่
เกิดอาการตึงและลดความเมื่อยล้าของพนักงาน 
เพ ราะเป็นต าแห น่ งที่พ นั กงาน ใช้พื้ นที่ ในการ
เคลื่อนไหวน้อยทีสุ่ด 
  2. การกวาดเศษชิ้นงานลงถัง โดยใช้หลักการ 
ECRS คือ การท างานให้ง่ายขึ้น  (Simplify) และ
หลักการเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวเกี่ยวกับการ
ออกแบบเครื่องมือและอุปกรณ์ เพื่อให้พนักงานมี
วธิีการท างานที่ง่ายและสะดวก เมื่อชิ้นงานผ่านการ
ปัม๊ขึ้นรูป เศษชิ้นงานนัน้จะไหลลงมายังถาดขนาด
ใหญ่ที่รองรบัเศษชิ้นงาน ดงัแสดงในรูปที่ 8 หลงัจาก
นัน้พนักงานจะใชม้อืกวาดเศษชิน้งานใหล้งถงั 
 นอกจากพนักงานจะเกิดความเมื่อยล้าแล้ว ยัง
สูญเสียชิ้นงานไปโดยเปล่าประโยชน์ เนื่องจากจะต้อง
หยุดการผลิต จึงปรับปรุงโดยการออกแบบอุปกรณ์   
ขนถ่ายเพื่อใหเ้ศษชิน้งานไหลลงมาถงึถงัไดเ้อง ดงัแสดง
ในรูปที่ 9 และ 10 โดยสร้างอุปกรณ์ขนถ่าย 1 เครื่อง   
เพื่อเป็นแบบอย่างให้กับบรษิัท แต่ในความเป็นจริง  
จะมกีารกวาดเศษชิน้งานทัง้ 2 ดา้นของแม่พมิพ ์ซึ่งใน
การสรา้งอุปกรณ์ขนถ่าย 1 เครื่องนี้ จะลดการสูญเสยี
ชิน้งานในการผลติได ้20 ชิน้ต่อชัว่โมง 
 

 
รปูท่ี 6 ต าแหน่งของปุ่มแฮนด์สวติซ์ก่อนปรบัปรุง 

 
รปูท่ี 7 ต าแหน่งของปุ่ มแฮนดส์วติซ์หลงัปรบัปรุง 

 
รปูท่ี 8 ถาดขนาดใหญ่ส าหรบัรองรบัเศษชิน้งาน 
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รปูท่ี 9 อุปกรณ์ขนถ่ายเศษชิน้งาน 

 
รปูท่ี 10 แบบของอุปกรณ์ขนถ่ายเศษชิน้งาน 



 

วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (The Journal of Industrial Technology) 
ISSN (Print): 1686-9869, ISSN (online): 2697-5548  

DOI: 10.14416/j.ind.tech.2021.10.003 
 บทความวิจัย  
 

 
The Journal of Industrial Technology (2021) volume 17, issue 3.  http://ojs.kmutnb.ac.th/index.php/joindtech 

94 

3.2 ผลการวิจยั 
  หลังจากท าการปรับปรุงวิธีการท างานของ
พนักงาน ท าใหพ้นักงานมขีัน้ตอนการท างานใหม่และ
มีภาระงานใหม่ โดยขัน้ตอนใหม่ของกระบวนการ
ตดิตัง้แม่พมิพแ์สดงไดด้งัตารางที ่14 ส่วนขัน้ตอนของ
กระบวนการผลติปัม๊ขึน้รปูนัน้ยงัคงเดมิ แต่เครื่องปัม๊ที ่2 
จะไม่มีข ัน้ตอนของการกวาดเศษชิ้นงานลงถังของ
พนักงานประจ าเครื่องคนที่ 1 จากนัน้ท าการบนัทึก
เวลาในแต่ละขัน้ตอนเช่นเดิม แล้วท าการหาเวลา
มาตรฐาน เพื่อหาเวลาที่เป็นมาตรฐานในการท างาน
ของพนักงานดงัสมการที่ (1) และ (2) ซึ่งสามารถหา
เวลามาตรฐานไดด้งัตารางที ่15 
 

ตารางท่ี  14 ขัน้ตอนใหม่ของกระบวนการติดตั ้ง
แม่พมิพ ์

พนักงาน 
พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 1 

เวลา 
(วินาที) 

พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 2 

เวลา 
(วินาที) 

1. ปรบัค าสัง่ของ
เครื่องปัม๊ใหป้ระกบ
กนั 

1.65 
    

2. เดนิไปทีปุ่่ ม 
แฮนดส์วติซ ์ 3.07     

3. กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั 

6.95 
 3. กดปุ่ มแฮนด์

สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั 

6.95 
 

4. เดนิไปกดปุ่ม
คลายออโตแคลมป์ 3.10     

5. เดนิไปทีแ่ท่น
วาง ซึง่มแีมพ่มิพ์
ทีผ่ลติ 
เสรจ็แลว้อยู่ แลว้
ปลดออโตแคลมป์
ออกทัง้หมด  

20.16 

 5. เดนิไปทีแ่ท่น
วาง ซึง่มแีมพ่มิพ์
ทีผ่ลติ 
เสรจ็แลว้อยู่ แลว้
ปลดออโตแคลมป์
ออกทัง้หมด 

20.16 

 

 
 

ตารางท่ี 14 (ต่อ) 
พนักงาน 

พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 1 

เวลา 
(วินาที) 

พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 2 

เวลา 
(วินาที) 

6. ปรบัค าสัง่ของ
เครื่องปัม๊ให้
แยกกนั 

1.63 
    

7. เดนิไปทีปุ่่ ม 
แฮนดส์วติซ ์ 3.13     

8. กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
แยกกนั 

6.97 
 8. กดปุ่ มแฮนด์

สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
แยกกนั 

6.97 
 

9.1 เดนิไปปรบั
ค าสัง่ใหแ้ท่นวาง
เลื่อนออก 

4.19 
 9.2 เดนิไปทีห่น้า

ประตขูองเครื่อง
ปัม๊ 5.54 

 

 

 

 
10. เปิดประตู
เพือ่ใหแ้ท่นวาง
เลื่อนออก 

5.87 
 

11.1 เลื่อนแท่น
วางออกไปจนสดุ 

98.94 

    
11.2 ใชผ้า้เชด็ท า 
ความสะอาด 
ใตเ้ครื่องปัม๊ 
เมื่อแท่นวางเลื่อน
พน้ประตูออกไป 

64.99 

 

   
12. ปรบัค าสัง่ให้
แท่นวางเลื่อนเขา้
ไป 

1.63 
 

13.1 เลื่อนแท่น
วางเขา้ไปจนพน้
ประตูของเครื่อง
ปัม๊ 

93.64 

    

 
 

 13.2 เดนิไปที่
หน้าประตูของ
เครื่องปัม๊ 

5.49 
 

13.4 ปรบัค าสัง่
ของเครื่องปัม๊ให้
ประกบกนั  
เมื่อแท่นวางเลื่อน
เขา้ไปจนสดุ 

1.61 

  
13.3 ปิดประตู
ดา้นทีแ่ท่นวาง
เลื่อนเขา้ 
 

 
5.85 

 

 

13.5 เดนิไปทีปุ่่ ม 
แฮนดส์วติซ ์ 3.11  
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ตารางท่ี 14 (ต่อ) 
พนักงาน 

พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 1 

เวลา 
(วินาที) 

พนักงานประจ า
เครื่องคนท่ี 2 

เวลา 
(วินาที) 

14. รอกดปุ่ ม 
แฮนดส์วติซ ์ 7.02 

    

(เดนิกลบัไปยงั
ปุ่ มแฮนดส์วติซ์) 

5.89 
 

15. กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั 

7.06 
 15. กดปุ่ มแฮนด์

สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
ประกบกนั 

7.06 
 

16. เดนิไปทีแ่ท่น
วาง แลว้ท าการใส ่
ออโตแคลมป์
ทัง้หมดตาม
ต าแหน่งใหค้รบ 

20.98 

 16. เดนิไปทีแ่ท่น
วาง แลว้ท าการใส ่
ออโตแคลมป์
ทัง้หมดตาม
ต าแหน่งใหค้รบ 

20.98 

 

17. เดนิไปกดปุ่ ม
ลอ็คออโตแคลมป์ 

3.11 
    

18. ปรบัค าสัง่
ของเครื่องปัม๊ให้
แยกกนั 

2.08 
    

19. เดนิไปทีปุ่่ ม 
แฮนดส์วติซ ์

3.14 
    

20. กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
แยกกนั 

7.10 
 20. กดปุ่ มแฮนด์

สวติซ์ใหเ้ครื่องปัม๊
แยกกนั 

7.10 
 

21. เดนิไปปรบั
ค่าตามทีต่อ้งการ 

6.30 
    

22. เดนิไปทีปุ่่ ม 
แฮนดส์วติซ ์

3.18 
    

23. กดปุ่ มแฮนด์
สวติซ์เพื่อทดสอบ
การปัม๊ 

7.16 
 23. กดปุ่ มแฮนด์

สวติซเ์พื่อทดสอบ
การปัม๊ 

7.16 
 

รวม 330.72 วินาที หรือ 5.51 นาที 

 
 
 

ตารางท่ี 15 เวลามาตรฐานของกระบวนการปัม๊ขึ้นรูป
หลงัการปรบัปรุง 

กระบวนการติดตัง้แม่พิมพ์ 

ขัน้ 
ตอน 

เวลา
ตวัแทน 
(Selected 

Time) 

ค่าปรบั
ความเรว็ 
(Rating 
Factor) 

เวลา
ปกติ 

(Normal 
Time) 

% เวลาเผื่อ 
(% Allowance 

Time) 

เวลา
มาตรฐาน 
(Standard 

Time) 

1 1.51 1.00 1.51 9 1.65 
2 2.82 1.00 2.82 9 3.07 
3 6.37 1.00 6.37 9 6.95 
4 2.84 1.00 2.84 9 3.10 
5 19.32 0.94 18.16 11 20.16 
6 1.49 1.00 1.49 9 1.63 
7 2.87 1.00 2.87 9 3.13 
8 6.39 1.00 6.39 9 6.97 

9.1 3.84 1.00 3.84 9 4.19 
9.2 5.29 0.96 5.08 9 5.54 
10 5.51 0.96 5.29 11 5.87 

11.1 90.77 1.00 90.77 9 98.94 
11.2 21.37 1.02 21.80 11 24.20 
12 1.50 1.00 1.50 9 1.63 

13.1 85.91 1.00 85.91 9 93.64 
13.2 5.25 0.96 5.04 9 5.49 
13.3 5.49 0.96 5.27 11 5.85 
13.4 1.48 1.00 1.48 9 1.61 
13.5 2.85 1.00 2.85 9 3.11 
14 6.44 1.00 6.44 9 7.02 
15 6.47 1.00 6.47 9 7.06 
16 20.11 0.94 18.90 11 20.98 
17 2.86 1.00 2.86 9 3.11 
18 1.91 1.00 1.91 9 2.08 
19 2.88 1.00 2.88 9 3.14 
20 6.51 1.00 6.51 9 7.10 
21 5.78 1.00 5.78 9 6.30 
22 2.92 1.00 2.92 9 3.18 
23 6.57 1.00 6.57 9 7.16 

รวม 330.72 วินาที หรือ 5.51 นาที 
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ตารางท่ี 15 (ต่อ) 
กระบวนการผลิตปัม๊ข้ึนรปู 

ขัน้ 
ตอน 

เวลา
ตวัแทน 
(Selected 

Time) 

ค่าปรบั
ความเรว็ 
(Rating 
Factor) 

เวลา
ปกติ 

(Normal 
Time) 

% เวลาเผื่อ 
(% Allowance 

Time) 

เวลา
มาตรฐาน 
(Standard 

Time) 
1 4.30 1.00 4.30 14 4.90 
2 6.65 1.00 6.65 14 7.58 
3 4.57 1.00 4.57 14 5.21 
4 4.50 1.00 4.50 14 5.13 
5 6.94 1.00 6.94 9 7.56 
6 4.62 1.00 4.62 11 5.13 

รวม 

47.51 วินาที หรือ 0.79 นาที 
(รวมเวลาของชิน้งานบนสายพานและ
ลูกกลิ้งล าเลียงแล้ว ซึ่งมีเวลาเฉลี่ย
เท่ากบั 3 วนิาท ีรวม 12 วนิาท)ี 

 จากนั ้น  เปรียบเทียบเวลาแต่ละขัน้ตอนของ
กระบวนการผลติปัม๊ขึ้นรูปหลงัการปรบัปรุงกบัจงัหวะ
ความต้องการของลูกค้า ซึ่งเท่ากับ 8 วินาทีต่อชิ้น              
ดงัรูปที่ 11 พบว่า หลงัจากที่ท าการปรบัปรุง จะไม่มี
ข ัน้ตอนใดที่เวลามากกว่าจังหวะความต้องการของ
ลูกคา้เลย หมายความว่ากระบวนการผลติปัม๊ขึ้นรูปนี้ 

สามารถผลิตได้ตามแผนที่ก าหนด คือ 450 ชิ้น      
ต่อชัว่โมง โดยก าลงัการผลติค านวณไดด้งันี้ 

ก าลงัการผลติ = 8 x 60 x 60 
7.58 

 = 3,799 ชิน้ต่อวนั 
หรอื 474 ชิน้ต่อชัว่โมง   

 น าผลที่ ได้มาเปรียบเทียบเป็นก่อนและหลัง     
การปรบัปรุง สามารถสรุปผลได้ดงัตารางที่ 16 ซึ่งจะ
เห็นได้ว่า การน าหลักการ ECRS มาประยุกต์ใช ้   
ท าให้เวลาในการติดตัง้แม่พิมพ์ลดลง อีกทัง้ยังมี
หลักการเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว ซึ่ งท าให้
ปรมิาณการผลติต่อหน่วยเวลาเพิม่ขึน้ดว้ยนัน่เอง 

ตารางท่ี 16 ผลทีไ่ดจ้ากการปรบัปรุงกระบวนการปัม๊ขึน้รปู 

 
รปูท่ี 11 การเปรยีบเทยีบจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้กบัเวลาแต่ละขัน้ตอน 

ในกระบวนการผลติปัม๊ขึน้รปูหลงัการปรบัปรุง 

รายการ ก่อน หลงั ผล 
เวลาในการตดิตัง้แมพ่มิพ ์ 

(นาทตี่อครัง้) 
8.18 5.51 -2.67 

ปรมิาณการผลติต่อหน่วยเวลา  
(ชิน้ต่อชัว่โมง) 

422 474 +52 
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4. บทสรปุ 
 งานวิจัยนี้ เป็นการศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุง
กระบวนการปัม๊ขึ้นรูปในอุตสาหกรรมชิ้นส่วนรถยนต ์
โดยท าการศึกษากระบวนการปัม๊ขึ้นรูปของชิ้นงาน 
BRACE-FR PLR UPR HINGE ในสายการผลิต H 
ซึ่งพบว่า กระบวนการติดตัง้แม่พิมพ์มกีารใชเ้วลาใน
การติดตัง้แม่พมิพท์ี่เครื่องปัม๊เฉลี่ย 8.18 นาทตี่อครัง้ 
และใช้เวลาในกระบวนการผลิต ปั ๊มขึ้นรูป เฉลี่ย     
0.81 นาทีต่ อชิ้ น  ท าให้ ได้ป ริม าณ การผลิตต่ อ     
หน่วยเวลาเฉลีย่ เท่ากบั 422 ชิ้นต่อชัว่โมง ซึ่งไม่เป็นไป   
ตามแผนที่ไดก้ าหนดไว ้คอื 450 ชิ้นต่อชัว่โมง ดงันัน้ 
งานวจิยันี้จงึมวีตัถุประสงคท์ี่จะปรบัปรุงวธิกีารท างาน
เพื่อลดเวลาในการติดตัง้แม่พิมพ์และเพิ่มปริมาณ  
การผลิตต่อหน่วยเวลา โดยใช้การศึกษางานด้วย
เทคนิ คตั ้งค าถาม  5W1H หลักการ ECRS และ
หลักการเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว ซึ่งพบว่า 
สามารถลดเวลาในการติดตัง้แม่พิมพ์ได้ จากเดิม  
8.18 นาทีต่อครัง้ เป็น 5.51 นาทีต่อครัง้ คิดเป็น   
ร้อยละ 32.64 และปริมาณการผลิตต่อหน่วยเวลา
เพิ่มขึ้น จากเดิม 422 ชิ้นต่อชัว่โมง เป็น 474 ชิ้น    
ต่อชัว่โมง ซึง่คดิเป็นรอ้ยละ 12.32  
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