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Abstract: This research sought to develop and construct a suitable fixture for flywheel workpieces 
during the drilling process using a CNC milling machine, focusing on reducing cycle time and enhancing 
the manufacturing productivity of the case organization of the study. The research technique employed 
problem analysis with Why-Why Analysis and Left and Right Hand Charts to facilitate process 
enhancement grounded in the ECRS principle. The research found that the present problem resulted 
from the use of a three-jaw chuck, which could hold only a single workpiece every cycle. A new fixture 
was designed and manufactured to accommodate 9, 12, and 16 workpieces each cycle. Experimental 
findings from drilling 12 flywheel workpieces indicated that the hole position tolerance did not surpass 
0.02 millimeters, the hole size tolerance is +0.020 millimeters, and the shaft tolerance is -0.004 
millimeters, and no defective workpieces were detected. The average cycle time decreased from 43.55 
seconds per piece to 42.53 seconds per piece, leading to an increase in the manufacturing productivity 
from 82.66 pieces per hour to 84.65 pieces per hour, representing an enhancement of 2.40%. The 
break-even analysis indicated that the minimum production volume required for the flywheel drilling 
process to be cost-effective is 257 sets per year. 

Keywords: Fixture; CNC Milling Machine; Cycle Time; Why-Why Analysis; Left and Right Hand Chart; 
ECRS; Work Study 
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1. บทน า 
 อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนเครื่องจกัรกลใน
ปัจจุบันมีการขยายตัวอย่างต่อเน่ือง ส่งผลให้ความ
ต้องการผลิตภัณฑ์ โลหะที่มีความแข็งแรง ความ
เที่ยงตรง และคุณภาพมาตรฐานเพิ่มสูงขึ้น โดยเฉพาะ
ชิ้นส่วนส าคัญประเภทลูกล้อ (Flywheel Pulley) ผลิต
จากเหล็กกล้าเครื่องมือชนิด SKS3 ซึ่ งเป็นวัสดุที่
สามารถชุบแข็งด้วยน ้ามนัได้ง่าย หลงัการอบชุบมีค่า
ความแขง็ประมาณ 58-62 HRC เหมาะสมส าหรบังานที่
ต้องการความทนทานต่อการสกึหรอในระดบัปานกลาง 
ลกัษณะของชิ้นงานเป็นทรงกระบอก ซึ่งชิ้นงานลูกล้อ
ท าหน้าที่เป็นชิ้นส่วนถ่ายทอดก าลังและสร้างความ
สมดุลจะอยู่ในระบบเครื่องยนต์หรือตัวส่งก าลัง เช่น 
เครื่องยนตส์นัดาปภายใน เครื่องจกัรกล หรอืเครื่องยนต์
ของรถยนต์  กระบวนการผลิตชิ้นงานดังกล่าวจึง
จ าเป็นต้องอาศยัเทคโนโลยกีารผลติทีม่คีวามแม่นย าสูง 
มีความต้ องการให้ ใช้ เวลาในการผลิตที่ น้ อยลง                   
ได้ปริมาณมาก และมีความจ าเป็นที่ต้องตอบสนอง
ความต้องการของลูกคา้โดยมุ่งทีผ่ลติสนิคา้ทีม่คีุณภาพ
ซึง่เป็นหวัใจส าคญัในการแขง่ขนัทางดา้นธุรกจิ [1] 
 บรษิัทกรณีศกึษา เป็นบรษิัทผู้ผลติชิ้นส่วนที่ใช้ใน
อุตสาหกรรมยานยนต์ เครื่องจกัรกล และอุตสาหกรรม
ทัว่ไป ประกอบธุรกิจด้านการบริการขึ้นรูปโลหะ       
ทุกชนิด โดยมกีระบวนการผลติทีห่ลากหลาย เช่น การ
ตีโลหะ การอดัขึ้นรูป งานเจาะ การตอกพมิพ์ และการ
รดี รวมถงึการผลติดว้ยเทคโนโลยกีารผสมโลหะผง เพื่อ
ตอบสนองต่อความต้องการของอุตสาหกรรมการผลิต
ชิน้ส่วนโลหะทีต่้องการทัง้ความแขง็แรง ความเทีย่งตรง 
และคุณภาพมาตรฐาน จากการศกึษาขอ้มูลของบรษิัท
กรณีศึกษา การผลิตในกระบวนการเจาะลูกล้อด้วย

เครื่ องกัดอัตโนมัติ  (Computer Numerical Control: 
CNC) ที่ผ่านมาของโรงงานพบว่า การเจาะชิ้นงานลูก
ล้อเกิดความล่าช้า โดยใช้หวัจบัสามปากจบัยดึชิ้นงาน
ลูกล้อเพื่อท าการเจาะรูชิ้นงาน แม้ว่าวธิกีารดงักล่าวจะ
ช่วยเพิ่มความรวดเร็วในการปฏิบตัิงาน และสะดวกต่อ
การจบัยดึชิน้งานทีม่ลีกัษณะเป็นทรงกระบอก แต่ความ
เทีย่งตรงในการปรบัศูนยข์องหวัจบัชนิดดงักล่าวยงัน้อย
ว่าหวัจบัสีป่าก แต่กย็งัคงมขีอ้จ ากดับางประการทีส่่งผล
ต่อความล่าช้าในการปฏิบัติงานผลิต  นอกจากนี้         
ในขัน้ตอนการตดิตัง้ชิ้นงานจ าเป็นตอ้งใชแ้รงงานในการ
จดัวางชิ้นงานลูกล้อลงในหัวจบัสามปากและขนั สกรู
เพื่อยึดให้อยู่กับที่ จากนัน้จึงท าการเจาะรูลูกล้อด้วย
เครื่องกัด CNC วิธีการดงักล่าวสามารถด าเนินการได้
เพยีงครัง้ละหนึ่งชิ้นต่อรอบการท างาน ซึ่งเป็นขอ้จ ากดั
ทีส่่งผลใหร้อบเวลาการผลติ (Cycle Time) ยาวนานและ
มอีตัราการผลติต ่า ดว้ยเหตุนี้ จงึควรหาแนวทางในการ
ปรับปรุงกระบวนการเจาะลูกล้อ ซึ่ งในปั จจุบัน
ด าเนินการได้เพียงครัง้ละหนึ่งชิ้นต่อรอบการท างาน 
เพื่อแกไ้ขขอ้จ ากดัดงักล่าว 
 จากการทบทวนวรรณกรรมที่ เกี่ยวข้องพบว่า 
ปั ญ ญ า แ ล ะคณ ะ [2] ได้ ศึ ก ษ าก ารป รับ ป รุ ง
ประสิทธิภาพในการผลิตสินค้าตามฤดูกาลด้วย
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา ร่วมกับออกแบบ
อุปกรณ์จับยึดในการลดความสูญเปล่าในการท างาน 
งานวิจัยดังกล่าวมีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มผลผลิตของ
ชิ้นส่วนสปริงเกอร์ ผ่านการเปรียบเทียบผลก่อนและ
หลงัปรบัปรุง โดยใชแ้ผนภูมมิอืซ้ายและมอืขวา ซึ่งเป็น
เครื่องมอืการวเิคราะห์การเคลื่อนไหวและเวลา เพื่อช่วย
ประเมินและปรับปรุงวิธีการท างาน การใช้หลักการ 
ECRS ในการออกแบบจดัการของมือซ้ายและมือขวา
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ใหม่ทัง้สองข้าง ซึ่งเป็นแนวทางส าคญัในการปรบัปรุง
กระบวนการท างานเพื่อลดขัน้ตอน ลดเวลา และใช้
ทรพัยากรอย่างเหมาะสม แสดงให้เห็นว่างานวจิยัก่อน
หน้าได้ใชก้ารวเิคราะห์การเคลื่อนไหวและเวลา รวมถึง
การออกแบบอุปกรณ์จบัยดึเป็นแนวทางหลกัในการเพิม่
ผลผลติ นอกจากน้ี งานวจิยัของชติษณุ และศุภชยั [3] 
ได้ศึกษาการเพิ่มอัตราการท างานของเครื่องจักรปั ๊ม
โลหะแผ่นด้วยหลักการ ECRS ในการจัดเรียงวิธีการ
ท างานใหม่รวมไปถึงการออกแบบพื้นที่วางแผ่นเหล็ก
เพื่อลดเวลาในการจดัเตรยีมวตัถุดบิ และจดัเตรยีมแผ่น
เหล็กก่อนการผลิตเพื่ อเพิ่มอัตราการท างานของ
เครื่องจกัรปัม๊โลหะแผ่น ในขณะเดยีวกนั งานวจิยัของว
รพจน์ และคณะ [4] ได้ศกึษาการปรบัปรุงกระบวนการ
ประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ด้วยเทคนิค ECRS ซึ่ง
ช่วยยกระดบัประสทิธภิาพการท างานของกระบวนการ
ผลติได้อย่างชดัเจน จะเห็นได้ว่า งานวิจยัที่ผ่านมาได้
แสดงให้เห็นถึงบทบาทส าคัญของการประยุกต์ใช้
หลักการ ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการท างาน 
เพื่อลดเวลา ลดขัน้ตอน และช่วยเพิม่ประสทิธภิาพของ
กระบวนการผลติ 
 งานวิจัยนี้ เป็นการออกแบบและสร้างอุปกรณ์        
จบัยดึที่มคีวามเหมาะสมกบัลกัษณะชิ้นงานลูกล้อเพื่อ
ลดรอบเวลาการท างานในกระบวนการเจาะด้วย
เครื่องกดั CNC จากการศกึษางานวจิยัที่ผ่านมา พบว่า
สามารถประยุกต์ใช้หลกัการศกึษาการเคลื่อนไหวและ
เวลา ร่วมกับออกแบบอุปกรณ์จับยึด และหลักการ 
ECRS เพื่อใช้ในการลดความสูญเปล่าในการท างาน 
ส่งผลใหส้ามารถเพิม่อตัราการผลติไดม้ากขึ้น อกีทัง้ยงั

เป็นการยกระดับขีดความสามารถในการแข่งขนัของ
สถานประกอบการ ตลอดจนรองรบัการขยายอตัราการ
ผลติในอนาคตไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 

2. ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 การบนัทึกวิธีการท างาน  

ในขัน้ตอนการศกึษาวธิกีารท างาน ผูว้จิยัเลอืกงาน
ที่จะศึกษาจากปัญหาความล่าช้าเกี่ยวกับวิธีการ
ท างานของพนักงานที่ปฏิบตัิงานเจาะรูชิ้นงานลูกล้อ
ด้วยเครื่องกัด CNC ซึ่งมีลักษณะเป็นการท างานที่
ท าซ ้ ารูปแบบเดิม  มีผลกระทบต่อคุณภาพและ
ระยะเวลาการจดัส่งสนิคา้ การศกึษาเพื่อปรบัปรุงงาน
ให้ เห ม า ะ ส ม ต า ม ห ลั ก เศ ร ษ ฐ ศ า ส ต ร์ แ ห่ ง                  
การเคลื่อนไหวจะช่วยให้พนักงงานท างานอย่างมี
ป ร ะสิ ท ธิภ าพ ม าก ขึ้ น  ด า เนิ น ก ารวิ เค ร า ะห์                
การปฏิบัติงานโดยใช้แผนภูมิมือซ้ายและมือขวา                 
(Left and Right Hand Chart) เป็ น แ ผ น ภู มิ ที่ ใ ช ้       
บนัทึกการท างานของมือทัง้สองที่ได้จากตารางที่ 1 
การวิเคราะห์การท างานของพนักงานในการศึกษา
ขัน้ตอนของการปฏิบัติงาน ณ  จุดต่ างๆ  ซึ่ งใช้
สัญ ลั ก ษ ณ์ ใน ก า ร วิ เค ร า ะห์ ชุ ด เดี ย ว กั น กั บ           
สัญลักษณ์ที่ใช้ในการวิเคราะห์กระบวนการ แต่มี
ค วามห ม ายที่ เป ลี่ ย น ไป เพื่ อ ให้ เห ม าะสม กับ               
การท างานของมอืโดยมเีพยีง 4 สญัลกัษณ์ [5] ไดแ้ก่               
การปฏิบัติงาน การเคลื่อนมือ มือว่าง และการถือ           
ซึ่งแต่ละสญัลกัษณ์มีความหมายการปฏิบตัิงานด้วย
มอืซา้ยและมอืขวาทีแ่ตกต่างกนั ดงันี้ 
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ตารางท่ี 1 สญัลกัษณ์ทีใ่ชบ้นัทกึและค าจ ากดัความของแผนภูม ิLeft and Right Hand Chart 

สญัลกัษณ์        ช่ือเรียก                      ความหมาย 
 การปฏบิตังิาน (Operation) การใชม้อืหยบิจบัชิน้งานหรอืสิง่ของ  

การจดัตัง้การปล่อยวตัถุออกจากมอื 
 การเคลื่อนมอื (Transportation) การเคลื่อนของมอืจากจุดหนึ่งไปยงัอกีจุดหนึ่ง 

 มอืว่าง (Delay) ช่วงเวลาทีม่อือยู่ว่าง โดยไม่ไดท้ างานอะไรเลย 
 การถอื (Hold) ก าลงัถอืของอยู่ในมอืเพื่อใหอ้กีมอืหนึ่งท างานบนวตัถุนัน้หรอืรองาน 

 

2.2 เทคนิค Why-Why Analysis 
การวเิคราะห์ท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) คอื 

แผนภาพแสดงความสมัพนัธ์ของขอ้มลูโดยใชก้ารตัง้ชุด
ค าถามเพื่อท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่
เกิดขึ้น ในแต่ละค าถามจะช่วยให้ผู้สนใจค้นหาปัญหา
หลักหรือสาเหตุหลักของปัญหาได้ ประกอบด้วย
กระบวนการถามท าไม (Why) จนสามารถพบปัญหาที่
แท้จริงได้โดยทัว่ไปนิยมถามท าไมประมาณ 3-5 ครัง้ 
โครงสร้างของการประยุกต์ใช้เทคนิค การวิเคราะห์
ท าไม-ท าไม ประกอบไปด้วยส่วนซ้ายสุดจะเป็นการ
ก าหนดหวัขอ้ปัญหาหรอืปรากฎการณ์ที่ต้องการแก้ไข 
หลงัจากนัน้จะท าการถามค าถามท าไม จนกว่าจะพบ
สาเหตุรากเหงา้ของปัญหา [6] 

2.3 การปรบัปรุงกระบวนการท างานตามหลกัการ 
ECRS 
 หลักการลดความสูญเปล่า (ECRS) ประกอบด้วย 
การก าจดั (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การ จดั
ใหม่ (Rearrange) และการท าใหง้่าย (Simplify)  ซึ่งเป็น
แนวทางที่มีประสิทธิภาพในการเริ่มลดความสูญเปล่า
อย่างมปีระสทิธภิาพ โดยแนวทางการลดความสญูเปล่า
ลงสามารถท าได้โดยอาศยั 4 หลกัการที่เรยีกสัน้ ๆ ว่า 
ECRS ดงันี้  

 1. การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การวิเคราะห์
กระบวนการปัจจุบนัและการขจดัความสูญเปล่าทัง้ 7 
ประการทีม่อียู่ในกระบวนการผลติ  
 2. การรวมกนั (Combine) สามารถลดการท างานที่
ไม่จ าเป็นโดยการพิจารณาว่าสามารถลดขัน้ตอนการ
ท างานไดห้รอืไม่ 
 3. ก า รจั ด ให ม่  (Rearrange) ห ม าย ถึ ง  ก า ร
ปรบัเปลี่ยนขัน้ตอนการผลติเพื่อให้ลดการเคลื่อนไหวที่
ไม่จ าเป็นหรอืการรอคอย 
 4. การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรบัปรุง
กระบวนการท างานให้มคีวามสะดวกและง่ายดายยิง่ขึ้น 
โดยอาจออกแบบจิก๊ (Jig) หรอือุปกรณ์จบัยดึ (Fixture) 
เพื่ อ เพิ่ มความสะดวกและความแม่ นย าในการ
ด าเนินงาน [1] 

3. วิธีการวิจยั 
 การศกึษาครัง้นี้มุ่งเน้นการส ารวจและรวบรวมขอ้มูล
พื้นฐานของโรงงานอุตสาหกรรม รวมถึงสภาพการ
ท างานจริงในขัน้ตอนการเจาะรูชิ้นงานลูกล้อ เพื่อน า
ข้อมูลดังกล่าวมาวิเคราะห์หาสาเหตุของการสูญเสีย
เวลาในกระบวนการผลิต จากนั ้นจึงก าหนดแนว
ทางแก้ไขที่สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้จริง พร้อมทัง้
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ประเมินผลลัพธ์อย่างเป็นระบบและตรวจสอบได้ ซึ่ง
วธิกีารด าเนินงานในครัง้นี้ มขี ัน้ตอนดงัแสดงในรปูที ่1  
 

3.1 ศึกษาสภาพปัจจบุนั 
จากการศึกษาการใช้งานเครื่องจักรในงานวิจัย            

คื อ  CNC Milling Dahlih MCV-1450 แ บ บ  Vertical 
Machining Center ส าหรับงานกัดและเจาะที่ต้องการ
ความแม่นย าสูง ควบคุมด้วยระบบ FANUC OI-MC 
รองรับการท างานหลายแกน มีระยะเคลื่อนที่แกน Z 
สู งสุด  750 มิลลิ เมตร พร้อมโต๊ ะเจาะแบบหมุ น            
(แกนที่  4) ส าหรับปรับมุมชิ้นงาน โต๊ ะงานขนาด               
1,600 × 880 มลิลเิมตร รองรบัชิน้งานขนาดใหญ่ 

 โครงสร้างแข็งแรง ลดการสัน่สะเทือน และเหมาะ
ส าหรบัใช้งานร่วมกบัอุปกรณ์จบัยึดที่ออกแบบเฉพาะ
เพื่อช่วยลดเวลาและเพิ่มประสิทธิภาพในการเจาะรู
ชิ้นงานลูกล้อ การทดลองเจาะรูชิ้นงานด้วยเครื่องกัด 
CNC ใช้ เงื่ อ น ไข ก ารเจ าะที่ ก าห น ด ไว้  ได้ แ ก่               
ความเร็วรอบ (Drilling Speed) 1,500 รอบต่ อนาท ี           
และอัตราป้อน (Feed Rate) 200 มิลลิเมตรต่อนาท ี          
ซึ่งถูกก าหนดให้เป็นค่ามาตรฐานในการด าเนินการ
ทดลอง กระบวนการผลติในส่วนของรายละเอยีดชิ้นงาน
ลูกล้อท าจากเหล็กกล้าเครื่องมือชนิด SKS3 ซึ่งเป็น
เหล็กกล้าคาร์บอนที่สามารถชุบแขง็ด้วยน ้ามนัได้ง่าย 
หลงัการอบชุบจะมีค่าความแข็งประมาณ 58-62 HRC 
ซึ่ งเหมาะสมส าหรับงานที่ต้องการความทนทาน             
ต่อการสกึหรอในระดบัปานกลาง  

ใน รูป ที่  2 แ สด งลักษณ ะของชิ้ น งาน เป็ น
ทรงกระบอกกลม มเีสน้ผ่านศูนย์กลาง 50 มลิลเิมตร 
และความหนา 34.80 มิลลิเมตร บริเวณรูด้านใน              
มีระยะระหว่ างรู  16 มิลลิ เมตร (∅ 16 H7) โดย
ก าหนดค่าความคลาดเคลื่อนไวท้ี ่+0/+0.015 มลิลเิมตร 

 
 

รปูท่ี 1 ขัน้ตอนการด าเนินงาน 

ด้านปากรูมีการเซาะร่องขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 
24.5 มลิลเิมตร รรูอบวงก าหนดจ านวน 6 รู ขนาดเสน้
ผ่านศูนย์กลาง 6 มิลลิเมตร เจาะทะลุทัง้หมด และ
ก าหนดบนวงกลมพิกัด  (Pitch Circle Diameter: 
PCD) ขนาด เส้นผ่ านศู นย์ กลาง 35 มิลลิ เม ต ร 
นอกจากนี้ยังมีการลบคมที่ขอบชิ้นงานด้วยขนาด 
0.50 × 45° เพื่อป้องกนัอนัตรายจากคมเหลก็และเพิม่
ความเรยีบรอ้ยใหก้บัชิน้งาน  
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รปูท่ี 2 แบบภาพเขยีนชิน้งานลูกลอ้ 3 มติ ิ

 
3.2 การเกบ็ข้อมูลขัน้ตอนการปฏิบติังาน 

ผู้วิจ ัยได้เก็บข้อมูลกระบวนการเจาะลูกล้อบน
เครื่องกัด CNC ก่อนปรบัปรุง โดยเริม่จากการเตรียม
ชิน้งานและหวัจบัสามปาก ตรวจสอบขนาด รูปร่าง และ
คุณภาพของชิ้นงานให้ตรงตามที่ก าหนด รวมทัง้
ตรวจสอบหวัจบัสามปากมาตรฐานใหอ้ยู่ในสภาพพรอ้ม
ใช้ ง าน  จ ากนั ้ น น าชิ้ น งาน ลู ก ล้ อ ใส่ ใน หั ว จั บ            
สามปาก จัดแนวให้ใกล้ต าแหน่งกึ่งกลางมากที่สุด
เพื่อให้การเจาะรูเป็นไปตามแบบที่ก าหนด จากนัน้ท า

การขนัหวัจบัทัง้สามปากให้แน่นและเท่ากนั เพื่อใหแ้รง
กดกระจายสม ่าเสมอและชิ้นงานอยู่ในต าแหน่งที่มัน่คง 
ขัน้ตอนการเปิดและตัง้ค่าเครื่อง CNC เมื่อชิ้นงานถูก
ยึดไว้แน่นหนาแล้วจึงท าการเปิดเครื่องกัด CNC และ
ตรวจสอบระบบที่เกี่ยวขอ้ง เช่น ระบบหล่อเยน็และการ
หล่อลื่น จากนัน้เรียกใช้โปรแกรมที่เกี่ยวข้องกับการ
เจาะ ตัง้ค่าพารามิเตอร์การท างาน เช่น ความเร็วรอบ 
อตัราป้อน ความลึกในการเจาะ และต าแหน่งรูเจาะที่
ต้องการ ตามรหัส G-code/M-code ของโปรแกรม
เครื่องกัด CNC ที่เตรียมไว้ เพื่อให้การท างานเป็นไป
ตามทีก่ าหนด 

ในขัน้ตอนการด าเนินงานโดยการเจาะรูบนชิ้นงาน
ลูกล้อ 1 ชิ้นต่อรอบการท างาน กระบวนการเจาะจะ
ด าเนินการตามโปรแกรม CNC โดยเจาะรูตามจ านวน
และต าแหน่งที่ก าหนด จ านวน 6 ร ูจะได้ชิ้นงานลูกล้อ
หลังเจาะรู 1 ชิ้นต่อรอบการท างาน มีรอบเวลาการ
ท างานต่อชิ้นในสภาพก่อนการปรบัปรุง เท่ากบั  43.55 
วินาที ดังรูปที่ 3 ในระหว่างการเจาะต้องควบคุมการ
ท างานของระบบหล่อเย็นและตรวจสอบสภาพการตัด 
เพื่อป้องกันปัญหาดอกสว่านหักหรอืเกิดการไหม้ของ
ชิ้นงานและขัน้ตอนการหยุดการท างานและน าชิ้นงาน
ออก เมื่อการเจาะเสรจ็สิน้จะท าการหยุดการท างานของ
เครื่อง ปิดโปรแกรม และปล่อยให้ดอกสว่านหยุดหมุน
อย่างสมบูรณ์ จากนัน้คลายหวัจบัทัง้สามปากออกจาก
เครื่อง เพื่อน าชิน้งานออกและท าการตรวจสอบรูเจาะว่า
มีต าแหน่งและขนาดตรงตามแบบหรือไม่ โดยปกติ
ชิ้นงานมีอัตราความเสียหายน้อยมากหรือไม่มีเลย 
สามารถส่งมอบงานได้ตามก าหนด และหากมีคม
เหลืออยู่จะต้องท าการลบคม เพื่อความเรียบร้อยและ
ความปลอดภยัในการใชง้าน 
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3.3 การวิเคราะห์ 
3.3.1 เทคนิค Why-Why Analysis 

จากการศึกษาเบื้องต้นเกี่ยวกับกระบวนการ          
เจาะรูชิ้นงานลูกล้อดว้ยเครื่องกดั CNC ในตารางที่ 2 
ด าเนินการระบุปัญหากระบวนการเจาะรูชิ้นงานลูกล้อ
ด้วยเครื่องกัด CNC ที่ต้องการแก้ไข พบว่าปัญหา
หลกัทีส่่งผลต่อประสทิธภิาพการผลติ คอื ความล่าช้า
จากการเจาะรูบนชิ้นงานในแต่ละรอบการท างาน           
ลูกล้อ 1 ชิ้น จ านวนเจาะ 6 รู สามารถผลติได้ครัง้ละ  
1 ชิ้นต่อรอบการท างานเท่านัน้ ปัญหาดงักล่าวส่งผล
กระทบโดยตรงต่อความสามารถในการจดัส่งให้ทัน
ตามก าหนดเวลา และอาจสร้างความไม่พึงพอใจ             

ต่อลูกคา้หรอืผูร้บับรกิาร  
การวิ เค ราะห์ ส า เห ตุ ห ลัก ข อ งค วาม ล่ าช้ า

กระบวนการเจาะรูชิ้นงานลูกล้อด้วยเครื่องกัด CNC 
ใช้เทคนิค Why-Why Analysis เพื่อท าความเข้าใจ
ปัญหาเชงิระบบ โดยอาศยัการตัง้ค าถามเชงิเหตุผล
อย่างต่อเนื่ อง เพื่อวิเคราะห์หารากของปัญหาต่อ
กระบวนการท างาน ปัญหาหลกัทีพ่บ คอื พนักงานใช้
เวลานานในการเจาะรูชิ้นงานลูกล้อด้วยเครื่องกัด 
CNC เมื่อท าการวเิคราะห์ด้วยขัน้ตอนการตัง้ค าถาม
จะได้ค าตอบ ดังตารางที่ 3 แสดงให้เห็นว่าสาเหตุ
ความล่าช้าจากกระบวนการเจาะรูชิ้นงานลูกล้อด้วย
เครื่องกัด CNC นัน้ เกิดปัญหาจากกระบวนเจาะใช้ 
หวัจบัสามปากซึ่งถูกออกแบบให้จบัชิ้นงานได้ครัง้ละ     
1 ชิน้ต่อรอบการท างาน ซึ่งโรงงานยงัไม่มอีุปกรณ์จบัยดึ
ชิ้นงานแบบหลายชิ้น ส่งผลกระทบต่อรอบเวลาในการ
ผลติสงู และอตัราการผลติต ่า ดงันัน้ ผูว้จิยัจงึด าเนินการ
ศึกษา และพัฒนาแนวทางแก้ไขปัญหาดังกล่าว โดย
ออกแบบและพฒันาอุปกรณ์จบัยดึเฉพาะงานใหร้องรบั 

ก) ชิน้งานลูกลอ้ 
ก่อนเจาะร ู

ข) ชิน้งานลูกลอ้ใส่ใน 
หวัจบัสามปาก 

ค) เจาะรบูนชิน้งานลูกลอ้ 
1 ชิน้ต่อรอบการท างาน 

ง) ชิน้งานลูกลอ้หลงัเจาะร ู
1 ชิน้ต่อรอบการท างาน 

รปูท่ี 3 ขัน้ตอนการเจาะรชูิน้งานลูกลอ้บนเครื่องเจาะ
CNC ก่อนปรบัปรุง 

การเจาะหลายชิน้ต่อรอบ เพื่อช่วยลดเวลาในการท างาน 
สอดคล้องกับงานวิจัยของ สุชาดี และ สมชาย [7] ใช้
หลกัการ Why-Why Analysis เพื่อวเิคราะห์ถึงปัญหาที่
เกิดขึ้นพร้อมทัง้การหาแนวทางแก้ไข โดยหลังการ
ปรบัปรุงแก้ไขไม่พบปัญหาของเสยี ลดรอบเวลาในการ
ท างาน สามารถบรรลุวตัถุประสงค์ที่ก าหนดไว ้และผล
จากการวเิคราะห์ยงัพบว่า ปัญหาจากดอกสว่านเจาะรู
ชิ้นงานที่มกีารใช้ดอกสว่านเหล็กกล้าความเร็วสูง เกิด
แรงเสยีดทานสูงและความรอ้น ท าใหค้มกดัสกึเรว็จงึไม่
สามารถรองรบัอตัราการผลิตได้ จ าเป็นต้องถอดดอก
สว่านออกมาลบัคมดอกสว่านบ่อย เมื่อลูกค้าเพิ่มยอด
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การสัง่ซื้อมากขึน้ต้องเปลี่ยนไปใชด้อกสว่านคารไ์บด์ มี
ความแข็งแรงและทนต่อการสึกหรอมากกว่าเพื่อเพิ่ม
อายุการใชง้าน ลดความถี่ในการเปลี่ยนหรอืลบัคม ปรบั
ความเร็วรอบและอตัราป้อนในการเจาะ และใช้น ้าหล่อ

เย็ น ลดความ ร้อน  และก ารสึ ก ห รอ เพื่ อ รักษ า
ประสิทธิภาพการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการ
ของตลาด 

ตารางท่ี 2 การระบุปัญหากระบวนการเจาะรชูิน้งานลูกลอ้ดว้ยเครื่องกดั CNC ทีต่อ้งการแกไ้ข 
ประเดน็ รายละเอียด 

1. ลกัษณะธุรกจิ บรษิทัผูผ้ลติชิน้ส่วนโลหะส าหรบัอุตสาหกรรมยานยนต ์โดยเฉพาะงาน
แปรรปูและการขึน้รปูชิน้งานลูกลอ้  

2. ปัญหาทีเ่กดิขึน้ การเจาะรบูนชิน้งานลูกลอ้ 1 ชิน้ซึง่มจี านวน 6 ร ูสามารถท าไดค้รัง้ละ 1 
ชิน้ต่อรอบการท างาน ท าใหเ้กดิความล่าชา้ (ความตอ้งการผลติ จ านวน
เฉลีย่ 120 ชิน้ต่อปี ซึง่เป็นไปตามความตอ้งการ แตใ่ชเ้วลานาน) 

3. ผลกระทบทีเ่กดิขึน้ รอบเวลาในการผลติต่อชิน้งานสงู โดยการเจาะจ านวน 6 ร ูจะไดช้ิน้งาน
ลูกลอ้หลงัเจาะร ู1 ชิน้ต่อรอบการท างาน ทีม่รีอบเวลาการท างานต่อชิน้
เท่ากบั 43.55 วนิาท ีส่งผลใหอ้ตัราการผลติลดลง 

4. แนวทางทีจ่ะแกไ้ข ออกแบบและพฒันาอุปกรณ์จบัยดึชิน้งานส าหรบัเครื่องกดั CNC ที่
สามารถจดัเรยีง และเจาะชิน้งานลูกลอ้ไดห้ลายชิน้ใน 1 รอบการท างาน 
เพื่อลดเวลาการผลติและเพิม่ความสะดวกในการท างาน 

5. ตวัชีว้ดัความส าเรจ็ของการแกไ้ข รอบเวลาในการผลติต่อชิน้ลดลงเพื่อเปรยีบเทยีบกบักระบวนการเดมิ 
อตัราการผลติเพิม่ขึน้ และคุณภาพชิน้งานอยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน 

ตารางท่ี 3 การวเิคราะห ์Why-Why Analysis 
What Why  Why  Why  Why  

กระบวนการ
เจาะรชูิน้งาน
ลูกลอ้ดว้ย
เครื่องกดั 
CNC เกดิ
ความล่าชา้ 

1. ปัญหาจาก
กระบวนการเจาะ
ผลติไดค้รัง้ละ 1 
ชิน้ต่อรอบการ
ท างาน 

- ใชห้วัจบัสาม
ปากสามารถจบั
ยดึชิน้งานไดค้รัง้
ละ 1 ชิน้เท่านัน้ 

- การออกแบบวธิกีาร
ท างานมเีพยีงการเลอืกใช้
หวัจบัสามปากจบัยดึได้
เพยีงครัง้ละ 1 ชิน้ 

- โรงงานยงัไมม่กีาร
ออกแบบและพฒันา
อุปกรณ์จบัยดึ
เฉพาะงานเจาะหลายชิน้
ในรอบเดยีว 

2. ปัญหาจากดอก
สว่านสกึเรว็ 

- ใชด้อกสว่าน
เหลก็กลา้
ความเรว็สงู  

- ตัง้ความเรว็รอบ และ
อตัราป้อนไม่เหมาะสมกบั
วสัดุชิน้งานและดอกสว่าน 

- เกดิแรงเสยีดทานสงู
และความรอ้น ท าใหค้ม
กดัสกึเรว็ 
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3.3.2 การวิเคราะห์กระบวนการโดยใช้แผนภูมิ 
Left and Right Hand Chart 

จากแผนภูมิปฏิบัติงาน Left and Right Hand 
Chart ของพนักงาน 1 คน บนัทกึการท างานของมือ
ทัง้สองก่อนปรบัปรุงมีข ัน้ตอนการผลิตลูกล้อ 1 ชิ้น 
เจาะ 6 ร ูรวมทัง้สิน้ 32 ขัน้ตอน ระยะทางมอืซา้ยรวม 
2.70 เมตร และระยะทางมือขวารวม 3.85 เมตร           
ดงัแสดงไว้ในรูปที่ 4 ถ้าใช้ค่ามาตรฐานความเร็วมือ
เฉลีย่ 0.30 เมตรต่อวนิาท ีจะสามารถหาเวลาทีไ่ดจ้าก 

ระยะทางเคลื่อนทีม่อืซา้ยและมอืขวา ดงัสมการที ่(1) 

                     =       (1) 

โดยที ่   = เวลาเคลื่อนทีม่อื (วนิาท)ี 
 D = ระยะทางทีม่อืเคลื่อนที ่(เมตร) 
 V = ความเรว็เฉลีย่ของมอื (เมตรต่อวนิาท)ี  

ก าหนดให้ ค่ามาตรฐานความเร็วเฉลี่ยในการเคลื่อนที่
ของมืออยู่ในช่วง 0.25-0.35 เมตรต่อวินาที แทนค่าใน
สมการที ่(1) [8] 

  =  = 9.0 วนิาท ี
   

 =  = 12.8 วนิาท ี  

ดังนัน้ เวลาเคลื่อนที่มือซ้าย เท่ากับ 9.0 วินาท ี
และเวลาเคลื่อนทีม่อืขวา เท่ากบั 12.8 วนิาท ี(รปูที ่4) 
ซึ่งมือขวาเป็นมือที่ใช้เวลามากที่สุด (Critical Hand) 
จะเป็นตวัก าหนดเวลาในการผลติ 1 ชิน้งาน  

ผลการเกบ็ขอ้มลูในกระบวนการผลติชิ้นงานลูกล้อ 
1 ชิ้น เจาะ 6 รู โดยการจับเวลาการท างานตัง้แต่
เริ่มต้นจนเสร็จสิ้น ดังตารางที่ 4 จะแสดงให้เห็นว่า 
รอบเวลาในการผลิตก่อนปรบัปรุง มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 
43.55 วนิาทตี่อชิ้น ดงันัน้ รอบเวลาเครื่องเจาะ CNC 
ท างาน จะมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 30.7 วินาที และอัตรา 
การผลติ เท่ากบั 82.66 ชิน้ต่อชัว่โมง 

ตารางท่ี 4  ขอ้มลูเวลาในกระบวนการผลติชิน้งานลูกลอ้ 1 ชิน้ เจาะ 6 ร ูดว้ยเครื่องกดั CNC  

ช้ินงาน 
เวลาการเจาะช้ินงาน (ก่อนปรบัปรงุ) 

เวลารวม 
(วินาที) 

เฉล่ีย/จดุ
เจาะ 

(วินาที) 
เจาะรท่ีู 

1 
เจาะรท่ีู 

2 
เจาะรท่ีู 

3 
เจาะรท่ีู 

4 
เจาะรท่ีู 

5 
เจาะรท่ีู 

6 
1 7.25 7.26 7.25 7.27 7.26 7.26 43.55 7.26 
2 7.26 7.27 7.26 7.25 7.27 7.25 43.56 7.26 
3 7.25 7.25 7.27 7.26 7.26 7.25 43.54 7.26 
เวลารวม (เฉล่ีย) 43.55 ± 0.01 7.26 ± 0.00 
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รปูท่ี 4 แผนภูม ิLeft and Right Hand Chart ก่อนการปรบัปรุง 
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4. ผลการวิจยั 
4.1 ผลการออกแบบและสร้างอุปกรณ์จับยึด
ช้ินงาน  

การออกแบบและสร้างอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน        
ใชห้ลกัการออกแบบทางวศิวกรรม โดยค านึงถงึความ
แม่นย า ความแขง็แรง และความสามารถในการผลติ
ซ ้าเป็นส าคัญ ใช้เส้นผ่านศูนย์กลางภายนอกและ
ต าแหน่งรูของชิ้นงานเป็นขอ้มูลตัง้ต้น พรอ้มก าหนด
ร่อ งห รือป ลอกน าศู น ย์ที่ มี ร ะย ะ เผื่ อป ระม าณ                 
0.02–0.05 มลิลเิมตร เพื่อใหว้างชิน้งานไดส้ะดวกและ
คงต าแหน่งเดิมทุกครัง้ โครงสร้างอุปกรณ์ได้รบัการ
ออกแบบให้ต้านแรงจากกระบวนการเจาะไดเ้พยีงพอ 
โดยจดัวางแคลมป์หรอืสกรูจบัยดึในทิศทางตรงข้าม
กบัแรงตดั และก าหนดความหนาฐานใหเ้หมาะสมเพื่อ
ลดการโก่งตัวและการสัน่สะเทือน อีกทัง้สามารถ           
จดัวางชิน้งานได ้9, 12 และ 16 ชิน้ต่อรอบการท างาน 
ช่วยลดการตัง้งานซ ้าและเพิ่มความต่อเนื่ องของ              
การผลิต เมื่ อเปรียบเทียบกับวิธีเดิมที่ ใช้หัวจับ             
สามปากซึ่งจับยึดได้เพียง 1 ชิ้นต่อรอบ อุปกรณ์ที่
พฒันาขึน้ช่วยเพิม่จ านวนชิน้งานต่อรอบ ลดรอบเวลา 
ในการท างาน และเพิ่มความสม ่าเสมอของต าแหน่ง
รเูจาะไดอ้ย่างชดัเจน 

จากรปูที ่5 แสดงการทดลองตัง้ศูนยอ์ุปกรณ์จบัยดึ
ชิ้นงานและตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน จ านวน         
12 ชิน้ พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนเฉลีย่ของต าแหน่ง 
จุดศูนย์กลางรูเจาะจากระยะที่ก าหนดอยู่ในระดบัต ่า 
โดยมคี่าไม่เกนิ 0.02 มลิลเิมตร ซึ่งอยู่ภายในค่าความ
เผื่อที่ก าหนด ค่าความเผื่อเท่ากับ 0.020 มิลลิเมตร
นอกจากนี้ ยงัไม่พบชิน้งานของเสยีในช่วงการทดลอง
ผลติ ซึง่สอดคลอ้งกบังานวจิยัของเผชญิ และคณะ [9] 

 

 
ก) การเตรยีม

ชิน้งานและหวัจบั 
ข) ใส่ชิน้งานลง

ในหวัจบั 
ค) ขนัหวัจบั 
ใหแ้น่น 

 
ง) ตัง้ค่าใน

เครื่องกดั CNC 
จ) เจาะรู 
ชิน้งาน 

ง) ตรวจสอบ
ขนาดชิ้นงาน 

รปูท่ี 5 ขัน้ตอนการเจาะรชูิน้งานลูกลอ้บนเครื่องกดั 
CNC หลงัปรบัปรุง 

ได้พฒันาอุปกรณ์จบัยดึชิ้นงานจบัชิ้นงานให้ไดศู้นย์ดี
ขึ้นกว่าอุปกรณ์จบัยดึชิ้นงานเดิม ดงันัน้ อุปกรณ์จบั
ยึดชิ้นงานที่พัฒนาขึ้นจึงมีศกัยภาพในการน าไปใช้
งานไดจ้รงิในสายการผลติ 
4.2 ผลการวิเคราะห์กระบวนการโดยใช้แผนภูมิ 
Left and Right Hand Chart หลงัปรบัปรงุ 
ผลการวเิคราะห์กระบวนการหลงัการปรบัปรุงพบว่า ใน
การผลิตชิ้นงานลูกล้อด้วยเครื่องกัด CNC โดยใช้
อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานใหม่มาใช้แทนหัวจับสามปาก 
สามารถจัดเรยีงและผลิตได้ครัง้ละ 12 ชิ้นต่อรอบการ
ท างานจากการวดัจรงิภายหลงัการปรบัปรุงพบว่า รอบ
เวลาก ารท างาน เฉ ลี่ ย ลดลงจ าก  43.55 วิน าท ี          
ต่ อชิ้ น  เหลือ 42.53 วินาที ต่ อชิ้ น  คิด เป็ นลดลง                 
รอ้ยละ 2.34 ส่งผลใหอ้ตัราผลติเพิม่ขึ้นจาก 82.66  ชิ้น
ต่ อ ชั ่ว โม ง  เป็ น  84.65 ชิ้ น ต่ อ ชั ่ว โม ง  คิ ด เป็ น           
การเพิ่มขึ้นร้อยละ 2.40 การทดสอบชิ้นงานก่อนและ        
หลงัปรบัปรุงพบว่า เวลารวมเฉลี่ยในกระบวนการเจาะ
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ชิ้นงานไม่ แตกต่ างกัน โดยในขัน้ตอนการตั ้งค่ า
โปรแกรมการเจาะไม่ จ า เป็ นต้ องตั ้งค่ าครั ้งละ                
1 ชิ้นงาน การปรับตั ้งอุปกรณ์ จับยึดช่วยลดเวลา            
การท างานลง เนื่องจากการจดัเรยีงชิ้นงานความหน่วง
ระหว่างการเจาะและช่วงพกัผู้ปฏิบตัิงานส่งผลให้รอบ

เวลาการท างานเฉลี่ยมคี่าลดลง ซึ่งสะท้อนให้เห็นว่า
ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นอย่ างชัดเจน  เมื่ อ
เปรียบเทียบกับวิธีการก่อนปรบัปรุงที่ท าได้เพียง 1 
ชิน้ต่อรอบการท างาน 

 
รปูท่ี 6 แผนภูม ิLeft and Right Hand Chart หลงัปรบัปรุง 
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ตารางท่ี 5 แนวทางการปรบัปรุงการท างานในขัน้ตอนที ่2 และ 10 

ขัน้ตอน

ท่ี 
รายละเอียด 

รปูภาพตวัอย่าง เทคนิค 

ECRS ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

2 ก่อนการปรบัปรุงใช้หัวจบัสามปาก
จบัยดึ ลูกลอ้ไดค้รัง้ละ 1 ชิน้ หลงัการ
ปรับปรุงได้พัฒนาอุปกรณ์จับยึด 
(Fixture) และใช้ปากจับยึดชิ้นงาน
ส าหรบัเจาะรูลูกล้อได้ครัง้ละ 9, 12 
และ 16 ชิน้ต่อรอบการท างาน ใชง้าน
ได้ ทั ้ ง ด้ า น ห น้ า แ ล ะ ด้ า น ห ลั ง 
ออกแบบใหเ้หมาะกบัรปูทรงกระบอก
และต าแหน่งรูเจาะ ช่วยให้ท างาน
สะดวกและรวดเรว็ขึน้ 

 
 
 
 

 
 

  
    

Simplify; S 

10 ก่อนการปรบัปรุงใช้หัวจบัสามปาก
ยึดลูกล้อได้ครัง้ละ 1 ชิ้น ส่งผลให้
อัตราการผลิตต ่ า จึงได้ปรับปรุง
โดยรวมขัน้ตอนการเจาะจากทีละ             
1 ชิ้น ใหส้ามารถเจาะไดห้ลายชิน้ต่อ
รอบการท างาน 

  

Combine; C 

     

4.3 ผลการปรับปรุงกระบวนการท างานตาม
หลกัการ ECRS 

ผู้วิจ ัยด าเนินการแก้ปัญหากระบวนการผลิตใน
ขัน้ตอนที่ 2 และขัน้ตอนที่ 10 ดังตารางที่ 5 โดยน า
เทคนิค ECRS มาใชเ้พื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติและ
เพิม่ประสทิธภิาพการเจาะชิน้งานลูกลอ้เพื่อลดความสูญ
เปล่าที่เกิดขึ้น โดยในขัน้ตอนที่ 2 ได้ออกแบบและ
พฒันาอุปกรณ์จบัยดึชิ้นงาน โดยใช้หลกัการท าให้ง่าย 
(Simplify) เพื่อท าให้การท างานง่ายขึ้น อุปกรณ์จบัยึด
ชิ้นงานสามารถช่วยในกระบวนการเจาะรูลูกล้อได้ครัง้

ละ 9, 12 และ 16 ชิ้นต่อรอบการท างาน และใช้งานได้
ทัง้ด้านหน้าและด้านหลงัของอุปกรณ์ โดยออกแบบให้
เหมาะกับรูปทรงกระบอกและต าแหน่งรู เจาะชิ้นงาน 
ส่งผลให้ท างานสะดวกและรวดเร็วขึ้น และในขัน้ตอนที ่
10ใช้หลักการรวมงาน (Combine) มาประยุกต์ ใช ้
โดยรวมขัน้ตอนการเจาะวิธีการเดิม เมื่อใช้หัวจบัสาม
จบัยดึชิ้นงานลูกล้อท าได้ครัง้ละ 1 ชิ้น ให้สามารถเจาะ
ได้หลายชิ้นต่อรอบการท างาน ซึ่งสามารถช่วยเพิ่ม  
อตัราการผลติได ้          
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4.4 การหาจดุคุ้มทุน 
 การหาจุดคุ้มทุนของจ านวนการผลติในการเจาะรู
ชิ้นงานลูกล้อบนเครื่องกัด CNC หลังการปรับปรุง            
เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการตัดสินใจถึงความคุ้มค่าทาง
เศรษฐศาสตร ์[10, 11] ดงันี้ 

จากสมการที ่(2) 
 

 N* =                              (2) 

ก าหนดให ้
N* คอื จ านวนการผลติทีจุ่ดคุม้ทุน 
F คอื ตน้ทุนคงที ่

 คอื ตน้ทุนแปรผนัต่อชิน้ 

 คอื ราคาขาย  
 

โดยที ่
ตน้ทุนคงที ่= 360,000 บาท/ปี มรีายละเอยีดดงันี้ 
- ค่าเสื่อมราคาเครื่อง CNC เท่ากบั 120,000 บาทต่อปี 
- ค่าบ ารุงรกัษา เท่ากบั 24,000 บาทต่อปี  
- ค่าแรงงานประจ า เท่ากบั 180,000 บาทต่อปี  
- ค่าไฟฟ้าคงที ่เท่ากบั 36,000 บาทต่อปี  
- ตน้ทุนแปรผนั = 1,000 บาทต่อชุด 
- ราคาขาย = 2,400 บาทต่อชุด 
แทนค่าในสมการที ่2 
 

              N* =   =  257 ชุด  

 

 ดงันัน้ จ านวนการผลติทีคุ่ม้ทุนในการเจาะรชูิน้งาน
ลูกล้อหลงัปรบัปรุง โรงงานต้องผลิตอย่างน้อย 257 
ชุดต่อปี จงึจะเริม่คุม้ทุน  

5. สรปุผลการวิจยั 
การวิจัยครัง้นี้มุ่งเน้นการพัฒนาอุปกรณ์จับยึด

ชิน้งานเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการผลติชิน้งานลูกลอ้บน
เครื่องกดั CNC โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อลดรอบเวลาใน
การผลติและเพิม่อตัราการผลติของบรษิทักรณีศกึษา 
การด าเนินงานเริม่จากการส ารวจและวเิคราะห์สภาพ
ปัญหาปัจจุบัน โดยใช้เทคนิค Why-Why Analysis 
แ ล ะ แ ผ น ภู มิ  Left and Right Hand Chart เพื่ อ
ตรวจสอบขัน้ตอนการท างานที่เป็นขอ้จ ากัด จากผล
การวเิคราะห์พบว่า ความล่าช้าในกระบวนการผลิต
เกิดจากการใช้หัวจับสามปากซึ่งสามารถจับยึดได้
เพียงหนึ่งชิ้นต่อรอบการท างาน และโรงงานยงัไม่มี
การพฒันาอุปกรณ์จบัยดึงานแบบหลายชิ้น ส่งผลให้
รอบเวลาในการผลติสูงและอตัราการผลติต ่า ผลการ
วเิคราะห์ก่อนปรบัปรุงพบว่า การผลติชิ้นงานลูกล้อ         
1 ชิ้น จ านวนรูเจาะ 6 รู มีรอบเวลาการผลิตเฉลี่ย 
43.55 วนิาทตี่อชิ้น โดยรอบเวลาเครื่อง CNC ท างาน
เฉลี่ย 30.7 วนิาท ีและอตัราการผลติเฉลี่ย 82.66 ชิ้น
ต่อชัว่โมง ภายหลงัการพฒันาอุปกรณ์จบัยดึชิ้นงาน 
พบว่าสามารถรองรบัการผลติได้ครัง้ละ 9 ชิ้น 12 ชิ้น 
และ 16 ชิน้ต่อรอบการท างาน ซึง่จากการทดลองผลติ
ชิ้นงาน 12 ชิ้น พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนเฉลี่ยของ
ต าแหน่งจุดศูนย์กลางรูเจาะไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตร     
อยู่ในเกณฑค์่าความเผื่อทีก่ าหนด และไม่พบชิน้งานที่
เป็นของเสียในช่วงการทดลอง การวิเคราะห์ด้วย
แผนภูมิ  Left and right hand chart หลังปรับปรุง
แสดงให้เห็นว่า รอบเวลาการผลิตเฉลี่ยลดลงเหลือ 
42.53 วนิาทตี่อชิ้น ส่งผลใหอ้ตัราการผลติเพิม่ขึน้เป็น 
84.65 ชิ้นต่อชัว่โมง เมื่อเปรียบเทียบก่อนและหลัง
ปรับปรุงพบว่า รอบเวลาต่อชิ้นลดลงร้อยละ 2.34  
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และอัตราการผลิตเพิ่มขึ้นร้อยละ 2.40 และการ
ป ระยุ ก ต์ ใช้ ห ลัก ก า ร  ECRS ใน ก ารป รับ ป รุ ง
กระบวนการผลิตช่วยลดความสูญเปล่าได้ โดยใน
ขัน้ตอนที่  2 มีการใช้หลักการท าให้ ง่ายในการ
ออกแบบและสรา้งอุปกรณ์จบัยดึชิ้นงาน ซึ่งสามารถ
เจาะชิ้นงานไดค้รัง้ละ 12 ชิ้นต่อรอบ และใชง้านไดท้ัง้
สองด้านของอุปกรณ์ ส่วนในขัน้ตอนที่ 10 มีการน า
หลกัการรวมงานมาประยุกต์ใช้ โดยรวมขัน้ตอนการ
เจาะแบบเดมิทีท่ าไดเ้พยีงหนึ่งชิ้น ใหส้ามารถเจาะได้
หลายชิ้นต่อรอบ ส่งผลให้อัตราการผลิตโดยรวม
เพิ่มขึ้นอย่างชัดเจน นอกจากนี้  จากการค านวณ
จุดคุ้มทุนของการผลิต  พบว่าโรงงานต้องผลิต          
ไม่ น้อยกว่า 257 ชุดต่อปี  จึงจะเริ่มถึงจุดคุ้มทุน          
แสดงให้เห็นว่าอุปกรณ์จับยึดที่พัฒนาขึ้นมีความ
เหมาะสมต่อการน าไปใชจ้รงิในสายการผลติ โดยช่วย
ทั ้งในด้ านการลดรอบ เวลาเพิ่ ม อัต ราการผลิต           
และรกัษาคุณภาพชิน้งานใหอ้ยู่ในมาตรฐาน 
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