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บทคัดย่อ: งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์ (1) เพื่อศึกษากระบวนการท างาน (2) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ 
ดา้นกระบวนการผลติชิ้นส่วนท่อส่งน ้ามนั (3) เพื่อลดจ านวนของเสยีทีเ่กดิขึน้ ซึง่พบปัญหาในชิน้ส่วนท่อส่งน ้ามนั
มสีนิมและกระบวนการในการผลติชิ้นส่วนท่อส่งน ้ามนัเกนิรอบความเรว็ในการผลติ โดยวเิคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาดว้ยหลกัการระดมความคดิ การวเิคราะห์โดยใช้ Why-Why Analysis จากนัน้ปรบัปรุงวธิกีารท างานดว้ย
การประยุกตใ์ชแ้นวคดิแบบลนี (Lean) ซึ่งเป็นระบบก าจดัความสญูเสยีและปรบัปรุงคุณภาพ โดยการใชห้ลกัการ 
ECRS และการจดัสมดุลสายการผลติมาปรบัปรุงปัญหาทีเ่กดิขึน้ การปรบัปรุงปัญหาสนิมพบปัญหารอ้ยละ 20.00 
ของจ านวนชิ้นงานทีส่่งไปลา้ง แก้ไขโดยการเคลอืบผวิชิน้งานดว้ยการชุบสงักะส ีหลงัท าการเพิม่กระบวนการชุบ
สงักะส ีพบว่าจ านวนของเสยีไม่เกิดขึ้นในกระบวนการ คดิเป็นของเสยีลดลงร้อยละ 100 และหลงัการปรบัปรุง
กระบวนการผลติชิ้นส่วนท่อส่งน ้ามนั พบว่ารอบเวลาการผลติลดลงจากเดิม 89.13 วินาทีต่อชิ้น เหลือ 51.61 
วนิาทตี่อชิน้ สามารถลดรอบเวลาการผลติคดิเป็นรอ้ยละ 42.10 และลดเวลาการผลติรวม จากเดมิ 289.33 วนิาที
ต่อชิ้น ลดลงเหลอื 177.14 วนิาทตี่อชิ้น ลดลงไดถ้งึรอ้ยละ 38.78 และสามารถลดจ านวนพนักงานจากเดมิ 6 คน 
เหลอืเพยีง 4 คน ลดขัน้ตอนการท างานจากเดมิ 26 ขัน้ตอนย่อย เหลอื 18 ขัน้ตอนย่อย คดิเป็นรอ้ยละ 30.77 

ค าส าคญั: กระบวนการผลติ; รอบความเรว็ในการผลติ; การชุบสงักะส ี
 
 
 
 



 

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

DOI: 10.14416/j.ind.tech.2021.10.002 
 บทความวิจัย  
 

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

57 

Applying the Lean Concept to Improve the Oil Pipelines Processing 
for Tractor: A Case Study of ABC Company Ltd. 

Suchadee Tumrongsuk*and Somchai Preangprom 

Department of Manufacturing and Service Industry Management, Faculty of Business and Industrial 
Development, King Mongkut’s University of Technology North Bangkok 

 *  Corresponding author, E-mail: suchadee.t@bid.kmutnb.ac.th 

Received: 5 August 2021; Revised: 22 September 2021; Accepted: 1 October 2021 
Online Published:  24 October 2021 

Abstract: The objectives of this research were (1) to study the working processes (2) to increase the 
efficiency of the oil pipeline parts manufacturing processes and (3) to reduce the amount of waste 
generated. The company has problems with the oil pipeline parts rusting and requires an increase in the 
speed of the processes of producing oil pipeline parts. The causes of the problems will be analyzed 
using brainstorming, Why Why Analysis. Then the working method was improved by applying the Lean 
concept, which is a system to eliminate wastage and improve quality by applying ECRS principles. The 
production line was balanced, to improve the problems that arose. After the improvement of the rust 
problems by coating the workpieces with galvanization, it was found that the original 20.00% of work 
that was wasted was removed completely – a 100% improvement. Also, after improving the production 
processes of oil pipeline parts, it was found that the production cycle was reduced from 89.13 to 51.61 
seconds per item. The production cycle time was reduced by 42.10% and the total production time was 
reduced from 289.33 to 177.14 seconds per item, reduced to 38.78%. Also, the number of employees 
required was reduced from the original 6 people to only 4 people. Finally, the workflow sub-steps were 
reduced from the original 26 sub-steps to 18 sub-steps, representing a 30.77% reduction. 
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1. บทน า 

 ประเทศไทยถือเป็นประเทศของอุตสาหกรรม
การเกษตร ดว้ยปรมิาณของเกษตรกรในประเทศไทย
ที่มีกว่า 30 ล้านคน หรือคิดเป็นเกือบครึ่งหนึ่งของ
ประชากรในประเทศ ดงันัน้ การสนับสนุนดา้นเกษตร 
4.0 จงึถือเป็นนโยบายที่ส าคญัอย่างหนึ่งของประเทศ 
และอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตร เป็น
อุตสาหกรรมสนับสนุน (Supporting Industry) ที่ผลติ
ปัจจยัการผลติหรอืบรกิารให้กบัอุตสาหกรรมเกษตร  
มีความส าคัญต่อการพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศ 
และสรา้งมลูค่าเพิม่โดยรวมของอุตสาหกรรมใหส้งูขึน้  
 แนวคิดแบบลีน (Lean) เป็นแนวคิดในการท า
ธุรกจิทีไ่ดร้บัความนิยมและไดร้บัความสนใจเป็นอย่าง
มากในปัจจุบนั เน่ืองจากเป็นการใชร้ะบบก าจดัความ
สูญเสียและปรบัปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่อง เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพให้กับกิจกรรมหรืองานที่ด าเนินการ  
ซึง่เกดิจากความสูญเสยีทัง้ 8 ประการ ในกระบวนการ
ผลติมกัจะพบความสูญเสยีต่างๆ นัน้แอบแฝงอยู่เป็น
สาเหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธผิลของการผลิต 
ต ่ากว่าทีค่วรจะเป็น จงึมแีนวคดิในการลดควาสูญเสยี
ต่างๆ เหล่านี้เกดิขึน้อย่างมากมาย โดยพบงานวจิยัที่
เกี่ยวข้อง อาทิ เช่น  การปรับปรุงประสิทธิภาพ
สายการผลิตการกัด เลนส์ขึ้น รูปค่ าสายตา ได้
ประยุกตใ์ชแ้นวคดิของลนี โดยใชร้ะบบการผลติแบบดงึ 
และการไหลของงานแบบ 1 ชิ้น (One Piece Flow) 
เพื่อแก้ไขปัญหาประสิทธิภาพของสายการผลิตต ่า
หลกัการ ECRS ถูกน ามาใช้ในการลดความสูญเปล่า
ในการผลติ โดยหลงัการปรบัปรุงพบว่า รอบเวลาการ
ผลิตจากเดิม 68.22 วินาทีลดลงเหลือ 55.66 วินาท ี
คิดเป็น 18.4% จ านวนงานในสายการผลิตจากเดิม 

306 งาน  ลดลงเหลือ  143 งาน  คิด เป็ น  53.7% 
ขัน้ตอนการท างานลดลงจากเดิม 9 ขัน้ตอนเหลือ 7 
ขัน้ตอน จ านวนพนักงานจากเดิม 12 คนลดลงเหลือ 
10 คน [1] การจดัสมดุลสายการผลิตของผลิตภัณฑ์
ชุดหวัอ่านฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ประยุกต์ใช้เทคนิคการจดั
สมดุลและการลดความสูญเปล่าจากเทคนิคลนี ในการ
เพิ่ ม ป ระสิท ธิภ าพ สายการผลิต และจัด สมดุ ล
สายการผลิต ท าการค านวณหาเวลามาตรฐาน คือ 
22.87 วนิาท ีและพบว่าประสทิธภิาพของสายการผลติ
ก่อนปรบัปรุงมคี่าเท่ากบั 84.71 เปอร์เซน็ต์ หลงัจากนัน้
ใช้เวลามาตรฐานหาจุดคอขวดของกระบวนการผลิต 
และประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS เพื่อลดรอบเวลาการ
ผลิตของจุดคอขวด น าไปปรับปรุงและทดสอบใน
สายการผลิต พบว่าเวลามาตรฐานของสายการผลิต 
หลงัการปรบัปรุงเป็น 19.11 วนิาทีสามารถปรบัปรุง
รอบเวลาการผลติได ้16 เปอรเ์ซน็ต์และประสทิธภิาพ
สายการผลิตเป็น 94.19 เปอร์เซ็นต์ [2] การประยุกต์ใช้
แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในการปรบัปรุงกระบวนการ
ผลติของธุรกิจพลาสตกิฟิล์ม มคีวามสูญเปล่าแฝงอยู่ 
ซึง่ส่งผลใหม้เีวลาน าทีน่านและก่อใหเ้กดิต้นทุนโดยไม่
จ าเป็น เช่น ความสูญเปล่าจากของเสียที่ เกิดขึ้น
ระหว่างการผลิต ความสูญเปล่าจากการรอคอยการ
ผลติงานอนัเนื่องมาจากปัญหาการขาดวตัถุดบิ โดย
สรุปแล้วเมื่อท าการปรับปรุงที่วางไว้ ผลของการ
ปรับปรุงจะแสดงในแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าใน
สถานการณ์อนาคต พบว่าเวลารวมของกระบวนการ
ท างานลดลงถงึรอ้ยละ 6.27 [3] และการลดของเสยีใน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนท่อไอเสียรถจักรยานยนต ์
โดยประยุกต์ใช้เทคนิคทางดา้นวศิวกรรมอุตสาหการ 
พบว่าปัญหาหลัก 3 ปัญหาเกิดขึ้น คือ ฝาท่อฉีก 
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ชิน้งานบุบ และเชื่อมทะลุ ท าการแก้ปัญหาโดยท าการ
ปรบัเปลี่ยนแกนตวัหมุดหยุด (Stopper) ทีต่วัแม่พมิพ์
ขึ้นรูป (Mold) ส าหรบัปัญหาฝาท่อฉีก ปรบัปรุงพื้นที่
จดัวางโดยเพิม่อุปกรณ์เสรมิกนักระแทกส าหรบัปัญหา
ชิน้งานบุบ และควบคุมการปฏบิตังิานของพนักงานใน
การตัง้ค่าพารามเิตอร ์หลงัการปรบัปรุงพบว่าสามารถ
ลดของเสยีจาก 10.82% เป็น 4.71% [4] 
 บริษัท เอ.บี.ซี จ ากัด เป็นบริษัทอุตสาหกรรม
เครื่องจักรกลการเกษตร ด าเนินกิจการเกี่ยวกับ 
การขึน้รูปท่อต่างๆ ทีใ่ชใ้นการประกอบระบบทางเดนิ
น ้าหล่อเยน็ น ้ามนัในรถยนต์ รถไถ และเครื่องจกัรกล
อื่นๆ แต่เนื่ องจากผลิตภัณฑ์ของบริษัท มีความ
หลากหลายในดา้นรปูร่าง ท าใหก้ระบวนการผลติของ
ผลติภณัฑม์คีวามแตกตา่งกนั แต่อาจกล่าวโดยสรุปได้
ว่ากระบวนการผลิตหลักของบริษัท คือ การรบัเอา
วสัดุจ าพวกท่อขนาดต่างๆ และชิ้นส่วนประกอบ อื่นๆ 
เข้ามาผ่านกระบวนการที่ท าให้เกิดผลิตภัณฑ์ตาม
แบบ  (Drawing) ที่ ลู ก ค้ าก าห นด  และต รงตาม
ขอ้ก าหนดดา้นคุณภาพ  
 โดยในปัจจุบนักระบวนการผลติท่อส่งน ้ามนัรถนัน้ 
มีกระบวนการผลิตที่หลากหลายขัน้ตอน และบาง
ขัน้ตอนได้มีการส่งชิ้นส่วนไปท ากระบวนการผลติที่
บริษัทอื่นด้วย จากการศึกษาสภาพปัจจุบันพบมี
ปั ญ ห าที่ ส าคัญ ดังนี้  (1) มีข อ ง เสีย เกิ ด ขึ้ น ใน
กระบวนการผลิตและมีของเสียหลุดไปถึงลูกค้า (2) 
เวลาในกระบวนการผลติ (Cycle Time) ชิ้นส่วนท่อส่ง
น ้ามนัเกนิรอบความเรว็ในการผลติ (Takt Time) 
 ดงันัน้เพื่อศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลติ และเพื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติชิ้นส่วนท่อส่ง
น ้ ามัน โดยมุ่ ง เน้ น ลดความสูญ เป ล่ า ที่ เกิดขึ้ น                     

ผู้วจิยัจงึเริม่จากการท าการศกึษากระบวนการผลติท่อ
ส่งน ้ามัน และจดัท าการวิเคราะห์ หาแนวทางในการ
เพิ่มประสิทธภิาพให้กบักระบวนการผลติท่อส่งน ้ามนั
รถแทรกเตอร์โดยการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีน ใช้
หลักการ ECRS และการจัดสมดุลสายการผลิตมา
ปรับปรุงปัญหาที่เกิดขึ้น โดยมีวัตถุประสงค์ดังนี้                 
(1) เพื่อศกึษากระบวนการผลติท่อส่งน ้ามนัรถแทรกเตอร ์
(2) เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพดา้นกระบวนการผลติท่อส่ง
น ้ามนัรถแทรกเตอร์ และ (3) เพื่อลดจ านวนของเสยีที่
เกดิขึน้ 

2. วิธีการด าเนินงานวิจยั 

 ขอบเขตการวิจัย เป็นการศึกษาข้อมูลเกี่ยวกับ 
การผลิตชิ้น ส่วนท่อส่งน ้ ามันรถแทรกเตอร์และ 
การจดัการแก้ไขของเสยีที่เกิดขึ้น โดยใช้การเปลี่ยน
กระบวนการในการผลิตและการใช้หลักการลด 
ความสูญเปล่า (ECRS) และการจดัสมดุลการผลติมา
ประยุกตใ์ช ้โดยมขีัน้ตอนดงัรปูที ่1 

 
หมายเหตุ: การลา้งปรบัสภาพผวิเป็นกระบวนการทีท่าง 

 โรงงานส่งชิน้งานไปท าทีโ่รงงานอื่น 

รปูท่ี 1 ขัน้ตอนการผลติชิน้ส่วนท่อส่งน ้ามนั 
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2.1 ศึกษาขัน้ตอนการผลิตช้ินส่วนท่อส่งน ้ามนั 
 ผู้วิจ ัยได้สร้างแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart) เพื่อแสดงกระบวนการผลิตท่อส่ง
น ้ามนั เบื้องต้น 10 ครัง้ ค านวณหารอบจ านวนขอ้มูล
ที่เหมาะสมในการจับเวลา หาค่า R (Range) หรือ
พสิยั ซึ่งคอืค่าสูงสุด (H) – ค่าต ่าสุดของกลุ่ม (L) หา
ค่าเฉลี่ย �̅� ซึ่งได้จากผลรวมของตัวเลขในกลุ่มหาร

ดว้ยจ านวนขอ้มูล 10 ครัง้  = 
∑𝑥

𝑛
 ค านวณค่า 

𝑅

�̅�
 อ่าน

ค่า N (จ านวนรอบที่เหมาะสม) จากตาราง Maytag 
 

ท าการจบัข้อมูลทัง้สิ้น 35 ครัง้ แล้วน ามาหาค่าเวลา
ปกติ โดยประเมินค่าอัตราความเร็วของตัวแทน
หั ว ห น้ า ค น ง าน  x Rating Factor จ า ก นั ้ น  จึ ง
ค านวณหาค่าเวลามาตรฐาน โดยก าหนดค่าเผื่อ 9% 
ซึ่งประกอบด้วย เวลาเผื่อส่วนบุคคล 5% ของเวลา
ทัง้หมด และเวลาเผื่อส าหรบัความเครยีด ได้ก าหนด
ไว้ที่  4% (องค์กรแรงงานระหว่างประเทศ หรือ 
International Labour Organization; ILO) สามารถ
สรุปเวลามาตรฐาน ดงัตารางที ่1 – 6 ตามล าดบั 

ตารางท่ี 1 กระบวนการดดัขึน้รปู 

 

                              
       :                                

          :               
                                 

           4 - - 

        - - - 

           2 - - 

                                               - - - 

       13           2562         - - - 

       
     

(      ) 
        

(    ) 
                  

(  )      

1.1                                 4.53 -      

1 

1.2                        * 18.00 -      

1.3                               1.69 1.10      

1.4                         12.37 -      

1.5                                1.58 1.10      

1.6                                   2.36 -      

    22.53 2.20      

*                                                       (                ) 
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ตารางท่ี 2 กระบวนการเชื่อมชิน้งาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

                              
       :                                

          :           
                                 

           4 - - 

        - - - 

           - - - 

                                               - - - 

       13           2562         - - - 

       
     

(      ) 
        

(    ) 
          

        
(  )      

2.1                             
31.79 - 

     

1 

              

2.2                  1 25.15 - 
     

     

2.3                  2 26.46 - 
     

     

2.4                               
5.73 - 

     

              

    89.13       
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ตารางท่ี 3 กระบวนการทดสอบการรัว่ 

 
 
  

                              
       :                                                                 

          :                 

           3 - - 

        - - - 

           2 - - 

                                               - - - 

       13           2562         - - - 

       
     

(      ) 
        

(    ) 
                  

(  )      

3.1                                 1.49 1.90      

1 

3.2                                   3.51 -      

3.3                           16.00 -      

3.4                                  8.80 -      

3.5                                1.58 1.90      

    31.38 3.80      
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ตารางท่ี 4 กระบวนการตรวจสอบชิน้งาน 

 
 
 
 
 
 

       :                                

          :                   
                                 

           5 - - 

        1 - - 

           2 - - 

                                               - - - 

       13           2562         1 - - 

       
     

(      ) 
        

(    ) 
                  

(  )      

4.1                                  2.53 -      

1 

4.2                           1.64 -      

4.3                      8.29 -      
4.4                                 
         

1.53 1.60 
     

4.5                           
         10.05 - 

     

     

4.6                         6.54 -      

4.7            5.64 -      

4.8                         18.31 -      

4.9                                   1.51 1.60      

    56.04 3.20      
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ตารางท่ี 5 กระบวนการท าความสะอาด 

 
 
 

 
 

       :                                

          :                 
                                 

           5 - - 

        2 - - 

           2 - - 

                                               - - - 

       13           2562         - - - 

       
     

(      ) 
        

(    ) 
                  

(  )      

5.1             28.25 -      

1 

5.2                                  3.49 -      

5.3                           * 10.00 -      
5.4                                1.41 1.05      

5.5                             
2.61 - 

     

              

5.6                           
9.73 - 

     

              

5.7                         5.51 -      

5.8                                1.44 1.05      

5.9                                
2.53 - 

     

           

    54.97 2.10      

*                                                       (                ) 
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ตารางท่ี 6 กระบวนการบรรจุภณัฑช์ิน้งาน 

2.2 การวิเคราะห์สภาพปัญหาท่ีเกิดขึ้น 
 การวิเคราะห์สภาพปัญหาที่เกิดขึ้นแบ่งออกเป็น               
2 ปัญหา ไดแ้ก่ (1) ปัญหาสนิมทีเ่กดิขึน้ และ (2) เวลา
ในกระบวนการผลิต (Cycle Time) ชิ้นส่วนท่อส่ง
น ้ามนัเกนิรอบความเรว็ในการผลติ (Takt Time) 
2.2.1 ปัญหาของเสยีเกดิขึน้ในกระบวนการผลติ 

 ผู้วิจ ัยน าข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นมารวบรวม 
เพื่อน ามาวิเคราะห์เลือกชิ้นส่วนท่อส่งน ้ามนัที่มียอด
ของเสียมากที่ สุดโดยใช้กราฟพาเรโต (Pareto)                     
ดงัรปูที ่2 

 

รปูท่ี 2 กราฟพาเรโตแสดงจ านวนของเสยี 

       :                                

          :                      
                                 

           2 - - 

        1 - - 

           2 - - 

                                               - - - 

       13           2562         - - - 

       
     

(      ) 
        

(    ) 

                  
(  )      

6.1                        2.29       

1 

6.2                          5.66       

6.3                                1.54 1.04      

6.4                         
23.19  

     

                    

6.5                               2.15 1.04      

    34.83 2.08      
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 จากรูปที่ 2 แสดงให้เห็นว่า Part No. A1609 
พบปัญหามากทีสุ่ดรอ้ยละ 83.52 จากของเสยีทัง้หมด 
ซึ่งปัญหาของเสยีส่วนใหญ่เกิดจากปัญหาสนิมที่หลุด
ไปถึงลูกค้า คิดเป็นร้อยละ 20 จากจ านวนชิ้นงาน
ทัง้หมด ดงัรปูที ่3 
 การวเิคราะห์ปัญหาของสนิมที่เกิดขึ้นที่บรเิวณ
ขอ้ต่อท่อน ้ามนั ผูว้จิยัจงึน าปัญหาดงักล่าวไปวเิคราะห์
หาสาเหตุโดยใชห้ลกัการ Why Why Analysis ดงันี้ [4] 

1. ลกัษณะปัญหา: ชิน้งานเป็นสนิม 
2. Why 1: ชิน้งานมคีวามชืน้ 
3. Why 2: มีน ้ ายาในการล้างปรับสภาพ

ผวิชิน้งานตกคา้งอยู่ในชิน้งาน 
4. Why 3: พนักงานล้างน ้ายาปรบัสภาพผิว

ออกจากชิน้งานไม่หมด 
5. Why 4: เนื่องจากบรเิวณขอ้ต่อท่อน ้ามนัมี

พื้นผิวที่ตรวจสอบยาก ท าให้น ้ ายาล้าง
คงเหลอืตกคา้งอยู่ 

จากการวเิคราะห์สาเหตุ ผูว้จิยัจงึมแีนวความคดิ
ออกแบบแนวทางในการแก้ไขปัญหาเพื่อไม่ใหช้ิน้งาน
ทีเ่ป็นสนิมหลุดไปถงึมอืลูกคา้ในหวัขอ้ถดัไป 

2.2.2 กระบวนการผลติเกนิรอบความเรว็ในการผลติ 
เนื่องจากเวลาในการผลติของแต่ละกระบวน การ

มคีวามแตกต่างกนั ดงัรูปที่ 4 รอบเวลาการผลติ  89.13 
วนิาทีต่อชิ้น (จากเวลาที่มากที่สุดของทุกกระบวนการ) 
แต่อัตราความต้องการของลูกค้า (Takt Time) = 51 
วนิาทตี่อชิ้น ซึ่งค านวณมาจากความต้องการลูกค้า 460 
ชิ้นต่อวนั โดยที่มเีวลาท างาน 480 นาทตี่อวนั พกัเบรค
ทัง้หมด 90 นาทตี่อวนั ตามสมการที ่1 

Takt Time  =  เวลาท างาน (1) 
 จ านวนทีส่ามารถผลติต่อวนั  

จากการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นส่วนท่อส่ง
น ้ามนัพบว่าม ี3 กระบวนการผลติทีเ่กนิรอบความเรว็ใน
กระบวนการผลิต คือ (1) การเชื่อม (2) การตรวจสอบ
ชิน้งาน และ (3) การท าความสะอาดชิน้งาน ดงัรปูที ่4 
 การวิเคราะห์ ปัญหา ผู้วิจ ัยได้ท าการระดม
ความคดิ ปรกึษาระหว่างผู้จดัการแผนก จ านวน 1 คน 
หวัหน้าแผนก จ านวน 1 คน วิศวกรจ านวน 1 เพื่อน า
ขอ้มูลที่ได้มาพจิารณาถึงสภาพปัญหาที่เกดิขึ้นและหา
แนวทางแกไ้ขต่อไป ดงัตารางที ่7 

 
รปูท่ี 3 ปัญหาสนิมทีเ่กดิขึน้ทีบ่รเิวณขอ้ต่อท่อน ้ามนัของ Part No. A1609
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รปูท่ี 4 เวลาการผลติชิน้ส่วนท่อส่งน ้ามนั

ตารางท่ี 7 การวเิคราะหปั์ญหาโดยการระดมสมอง 

ปัญหา การวิเคราะห์ปัญหา 

1. เวลากระบวนการเชื่อมเกนิรอบ
ความเรว็ในการผลติ 

1. พนักงานการเชื่อมขาดประสบการณ์หรอืทกัษะในการเชื่อม 
2. ในกระบวนการเชื่อมชิน้งานไม่มมีาตรฐานการผลติก าหนดว่า 
ตอ้งเชื่อมชิน้งานในลกัษณะใด 
3. การใส่ชิน้งานในเครื่องจกัร ตอ้งมกีารเคาะปรบัหาต าแหน่งให ้
งานตรงกบัต าแหน่งเชื่อม 

2. เวลากระบวนการตรวจสอบชิน้งานเกนิ
รอบความเรว็ในการผลติ 

1. พนักงานบางคนขาดทกัษะในการตรวจสอบชิน้งาน 
2. ขัน้ตอนในกระบวนการตรวจสอบชิน้งานมขีัน้ตอนทีม่ากเกนิ 
ความจ าเป็น 
3. วตัถุดบิมผีลต่อการตรวจสอบ เน่ืองจากวตัถุดบิมผีวิทีต่รวจสอบ
ยาก พนักงานตอ้งมทีกัษะในการตรวจสอบ 

3. เวลากระบวนการท าความสะอาดเกนิ
รอบความเรว็ในการผลติ 

1. พนักงานในกระบวนการตรวจสอบชิน้งานขาดทกัษะ 
ในการท างาน 
2. ขัน้ตอนการท าความสะอาดชิน้งานมขีัน้ตอนหลายขัน้ตอนโดย
เป็นสดัส่วนของงานทีไ่ม่เหมาะสมต่อการท างาน 
3. วตัถุดบิมผีลต่อการตรวจสอบ เพราะว่าวตัถุดบิมผีวิที ่
ตรวจสอบยาก พนักงานจ าเป็นตอ้งมทีกัษะในการตรวจสอบ 

รอบความเรว็ในการผลิต = 51 

วินาที 
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2.3 การออกแบบแนวทางในการแก้ไขปัญหา 
2.3.1 แนวทางแก้ไขปัญหาสนิมท่ีตวัช้ินงาน 

จากการวิเคราะห์ปัญหาสนิมที่เกิดขึ้นกับตัว
ชิ้นงานผู้วจิยัไดท้ าการออกแบบแนวทางในการแก้ไข
ปัญหา โดยท าการศึกษาว่ามีกระบวนการใดบ้างที่
สามารถแก้ไขปัญหาสนิมที่เกิดขึ้นได้ ซึ่งผู้วิจ ัยได้
ออกแบบแนวทางในการแกไ้ขปัญหาไว ้3 แนวทาง 

1. การจุ่มน ้ายากนัสนิมหลงักระบวนการลา้ง
ปรบัสภาพผวิ 

2.  การเคลอืบผวิชิน้งานดว้ยการชบุสงักะส ี
3.  การเปลี่ยนชนิดของวตัถุดบิ ทีใ่ช้ในการผลติ

ชิ้นส่วนท่อส่งน ้ ามัน โดยท าการทดลองใช้
ชิน้งานอย่างละ 50 ชิน้ ทัง้ 3 แนวทาง 

2.3.2 แนวทางแก้ไขปัญหากระบวนการผลิต
ช้ินส่วนท่อส่งน ้ามนัเกินรอบเวลาเรว็ในการผลิต
โดยใช้หลกัการ ECRS มาประยุกต์ใช้ [5]  
 จากการทบทวนวรรณกรรมและเอกสาร
งานวิจยัที่เกี่ยวข้อง สุรยิาพรและบุษบา ศึกษาเรื่อง
การปรับปรุงกระบวนการและการจัดสายสมดุล
สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS และจัดสมดุล
สายการผลิตมาปรับปรุงสายการผลิต ผลจากการ
จ าลองสถ านการณ์ ด้ ว ยคอมพิ ว เต อร์  พ บ ว่ า
สายการผลิตมีอัตราผลผลิตและประสิทธิภาพของ             
การท างานเพิม่ขึ้น [6] พิเชฐ และสุกานดา ศกึษาเรื่อง
การเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติเฟอรน์ิเจอรไ์ม ้
โดยท าการศึกษาการไหลของงานด้วยแผนภูมิ                
การไหล และท าการวิเคราะห์งานด้วยแผนภาพ
วเิคราะห์งาน (Yamazumi Chart) หลงัจากนัน้ท าการ
ปรบัปรุงด้วยหลัก ECRS เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการ พบว่าสามารถลดขัน้ตอนการการท างาน

และเวลาการท างานในการผลิตลงได้ [7] และ ธนิดา 
ศกึษาเรื่องการปรบัปรุงประสทิธภิาพสายการผลติ โดย
ประยุกต์ใชห้ลกัการเคลื่อนไหวและเวลา การปรบัสมดุล
สายการผลิตและลดความสูญเปล่าด้วย ECRS พบว่า
กระบวนการหลงัปรบัปรุงงานมีประสิทธภิาพเพิ่มมาก
ขึ้นและค่าความเท่าเทียมในการกระจายงานดีขึ้นจาก
กระบวนการท างานเดมิ [8] 
 ดังนั ้น ผู้วิจ ัยจึงน าเทคนิคการปรับปรุงงาน 
ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and 
Simplify) มาประยุกต์ใชใ้นการแก้ไขปัญหากระบวนการ
ผลติ เพื่อลดขัน้ตอนทีไ่ม่จ าเป็น หรอืซ ้าซ้อน รวมไปถงึ
การออกแบบอุปรณ์ช่วยจบัยึดชิ้นงาน (Jig & Fixture) 
เพื่อให้การท างานสะดวกและพนักงานสามารถท างาน
ไดแ้ม่นย ามากขึน้ ส าหรบัขัน้ตอนการดดัขึน้รูปและการ
เชื่อม ไดน้ าหลกัการ ECRS มาประยุกตใ์ช ้
 ในตารางที่ 8 ผู้วิจ ัยน า ECRS มาประยุกต์ใช้
ดังนี้  (1) Simplify: เนื่ องจากพนักงานเชื่ อมบางคน             
ขาดประสบการณ์หรอืทกัษะในการเชื่อมชิ้นงาน ท าให้
ต้องมีการเคาะเพื่อปรับหาต าแหน่งให้งานตรงกับ
ต าแหน่งเชื่อม  ผูว้จิยัจงึไดท้ าการออกแบบอุปกรณ์เพื่อ
ก าหนดต าแหน่งในการเชื่อม ดงัรปูที ่5 

การออกแบบอุปกรณ์ก าหนดต าแหน่งหรือ
อุปกรณ์ ช่วยจับยึดชิ้นงาน  (Jig & Fixture) เป็น                
การออกแบบอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานเพื่ อลดเวลา                 
ในกระบวนการเชื่อมแเละช่วยจบัยดึชิน้งานในขัน้ตอน
การเชื่ อมท่ อ ส่งน ้ ามัน เข้ากับ ฐานยึดปลายท่ อ                  
(แป้นยึด) โดยต าแหน่งของการเชื่อมต้องการความ
แม่นย าของต าแหน่งการเชื่อมทัง้แนวแกน X, Y และ 
Z รวมถึงความแม่นย าขององศาการวางต าแหน่ง                
แนวท่อส่งน ้ามนั 
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ตารางท่ี 8 ขัน้ตอนการดดัขึน้รปูและการเชื่อมโดยน าหลกัการ ECRS มาประยุกตใ์ช ้

 

 

รปูท่ี 5 การออกแบบแกไ้ขอุปกรณ์ก าหนดต าแหน่ง

ก่อนการปรบัปรงุ วิธีการ
ปรบัปรงุ 

แนวทางการแก้ไข 

ล าดบั ลกัษณะงาน ล าดบั ลกัษณะงาน 
1.1 ใส่ชิน้งานเขา้เครื่องดดัขึน้รปู 

- 
1.1 ใ ส่ ชิ้ น ง าน เข้ า เค รื่ อ ง 

ดดัขึน้รปู 
1.2 เครื่องดดัขึน้รปูท างาน - 1.2 เครื่องดดัขึน้รปูท างาน 
1.3 เชด็ท าความสะอาดชิน้งาน 

- 
1.3 เช็ ด ท า ค ว าม สะอ าด

ชิน้งาน 
1.4 น าชิ้นงานออกจากเครื่องดัด

ขึน้รปู 
- 

1.4 น าชิน้งานออกจากเครื่อง
ดดัขึน้รปู 

2.1 ใส่ชิ้นงานเข้าอุปกรณ์ก าหนด
ต าแหน่ง 

S 
2.1 ใส่ชิ้ น งาน เข้าอุปกรณ์

ก าหนดต าแหน่ง 
2.2 เชื่อมหวัชิน้งานดา้นที ่1 - 2.2 เชื่อมหวัชิน้งานดา้นที ่1 
2.3 เชื่อมหวัชิน้งานดา้นที ่2 - 2.3 เชื่อมหวัชิน้งานดา้นที ่2 
2.4 น าชิ้นงานออกจากอุปกรณ์

ก าหนดต าแหน่ง 
S 

2.4 น าชิ้ น ง าน อ อ ก จ า ก
อุปกรณ์ก าหนดต าแหน่ง 
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 ส า ห รับ ขั ้น ต อ น ก า ร ท ด ส อ บ รั ว่ แ ล ะ 
การตรวจสอบชิ้นงานได้น าหลักการ ECRS มา
ประยุกตใ์ช ้ดงัตารางที ่9 และตารางที ่10 
 จากตารางที ่9 ผูว้จิยัน า ECRS มาใชด้งันี้ (1) 
Combine: ผูว้จิยัไดท้ าการยุบรวบขัน้ตอนที ่4.1 ใส่ลง
ในน ้าของเครื่องทดสอบการรัว่ เน่ืองจากเป็นขัน้ตอนที่
ส าม ารถท าพ ร้อมกัน ได้  ไม่ ส่ งผลต่ อคุณ ภาพ
ผลติภณัฑ์ (2) Eliminate: ขจดัขัน้ตอนที่ไม่จ าเป็นใน
ขัน้ตอน 4.2 เป่าลมชิ้นงาน เพราะเมื่อรวมขัน้ตอนที ่
4.1 เขา้กบั 3.2 ส่งผลให้ชิ้นงานไม่จ าเป็นต้องท าการ
เป่าลมแห้ง (3) Simplify: เนื่องจากพนักงานบางคน
ขาดทักษะในการตรวจสอบชิ้นงาน  ผู้วิจ ัยจึงได้
ออกแบบบรรจุภณัฑ์ใหม่ เพื่อใหพ้นักงานสามารถนับ

ผลิตภัณฑ์ได้รวดเร็วและแม่นย ามากขึ้น โดยการ
ออกแบบบรรจุภัณฑ์ใหม่จะมีช่องส าหรบัชิ้นงานไม่
เกดิ 10 ชิน้/บรรจุภณัฑ ์ดงัรปูที ่6 และ 7 ตามล าดบั 
 จากตารางที่ 10 ผู ้วจิยัน า ECRS มาใช้ดงันี้ 
(1) Eliminate: ผู้วจิยัได้ท าการการขจดัขัน้ตอนที่ไม่
จ าเป็นในขัน้ตอน 5.1, 5.6, 6.1, 6.2 ออก เนื่องจาก
หลงัจากการเพิม่กระบวนการชุบสงักะสทีี่ชิ้นงาน ท า
ให ้สามารถลดขัน้ตอนดงักล่าวได ้ (2) Simplify: 
ผู ้ว จิ ยั ได ้ท าการสร ้างอ ุปกรณ ์อย ่างง ่าย เพื ่อ ให้
พนักงานท างานได้ง่ายขึ้น โดยการเปลี่ยนวธิกีารนับ
บรรจุภณัฑ์ใหม่ ดงัรูปที่ 7 โดยระยะเวลาการผลติ
ห ล งั ป ร บั ป ร ุง โ ด ย ห ล กั ก า ร  ECRS แ ส ด ง                
ดงัรูปที่ 8 

ตารางท่ี 9  ขัน้ตอนการทดสอบการรัว่และการตรวจสอบชิน้งาน 

  

ก่อนการปรบัปรงุ วิธีการ
ปรบัปรงุ 

แนวทางการแก้ไข 

ล าดบั ลกัษณะงาน ล าดบั ลกัษณะงาน 
3.1 ใส่ชิน้งานเขา้เครื่องทดสอบการรัว่ 

- 
3.1 ใส่ชิน้งานเขา้เครื่องทดสอบ 

การรัว่ 
3.2 เครื่องทดสอบการรัว่ท างาน C  3.2, 4.1 เครื่องทดสอบการรัว่ท างาน 
3.3 น าชิ้ น งาน ออกจาก เครื่ องทดสอบ 

การรัว่ 
- 

3.3 น าชิน้งานออกจากเครื่องทดสอบ 
การรัว่ 

4.1 น าชิน้งานชุบน ้ายากนัสนิม C   
4.2 เป่าลมชิน้งาน E   
4.3 ใส่ชิน้งานลงอุปกรณ์ก าหนดต าแหน่ง 

- 
3.4 ใส่ชิ้นงานลงอุปกรณ์ก าหนด

ต าแหน่ง 
4.4 ตรวจสอบชิน้งานดว้ยสายตา - 3.5 ตรวจสอบชิน้งานดว้ยสายตา 
4.5 น าชิน้งานชุบน ้ามนั E   
4.6 การแพค็สนิคา้ลงบรรจุภณัฑ ์ S 3.6 การแพค็สนิคา้ลงบรรจุภณัฑ ์
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ตารางท่ี 10 ขัน้ตอนการท าความสะอาดชิน้งาน 

 
 

 

 

  

รปูท่ี 6 การบรรจุภณัฑก์่อนแกไ้ข รปูท่ี 7 การออกแบบบรรจภุณัฑใ์หม ่
  

ก่อนการปรบัปรงุ 
วิธีการปรบัปรงุ 

แนวทางการแก้ไข 

ล าดบั ลกัษณะงาน ล าดบั ลกัษณะงาน 
5.1 ตรวจสอบสนิมทีช่ิน้งาน E   

5.2 
ใส่ชิน้งานในเครื่องท าความ
สะอาด 

- 
5.1 ใส่ชิน้งานในเครื่องท าความสะอาด 

5.3 เครื่องท าความสะอาดท างาน - 5.2 เครื่องท าความสะอาดท างาน 

5.4 
น าชิ้นงานออกจากเครื่องท า
ความสะอาด 

- 
5.3 น าชิ้นงานออกจากเครื่องท า

ความสะอาด 

5.5 
น าชิ้ น งาน ใ ส่ ล งอุ ป ก รณ์
ก าหนดต าแหน่ง 

- 
5.4 น าชิ้นงานใส่ลงอุปกรณ์ก าหนด

ต าแหน่ง 
5.6 ตรวจสอบชิน้งานดว้ยสายตา E   
6.1 แช่ชิน้งานในน ้ามนั E   
6.2 น าชิน้งานขึน้จากน ้ามนั E   

6.3 
ต ร ว จ ส อ บ ด้ ว ย ส า ย ต า
และแพค็ชิน้งาน 

S 
5.5 ตรวจสอบดว้ยสายตาและ 

แพค็ชิน้งาน 
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รปูท่ี 8  เวลาการผลติหลงัปรบัปรุงโดยหลกัการ ECRS 

หลงัจากการใช้หลกัการ ECRS ปรบัปรุงการ
ผลติชิ้นส่วนท่อส่งน ้ามนั พบว่ามกีระบวนการทีล่ดลงท า
ใหส้ายการผลติชิ้นส่วนท่อส่งน ้ามนัไม่มคีวามสมดุลใน
ปริม าณ งาน  ดั งนั ้น ผู้ วิจ ัย จึงท าการจัด สม ดุ ล
สายการผลติชิน้ส่วนท่อส่งน ้ามนั 

2.3.3  การจดัสมดลุสายการผลิตช้ินส่วนท่อส่งน ้ามนั  
2.3.3.1 การจดัสมดุลสายการผลติของกระบวนการดดัขึน้
รปูและการเชื่อม 
 กระบวนการผลติชิ้นส่วนท่อส่งน ้ามนัหลงัการ
ปรบัปรุง ECRS ในกระบวนการดดัขึ้นรูปจะมเีวลาที่
ว่างขณะรอเครื่องจกัรท างาน และในส่วนกระบวนการ
เชื่อมชิ้นงานจะมเีวลาที่เกินรอบความเร็วในการผลติ 
ดังนัน้ ผู้วิจ ัยจึงท าการย้ายงานในส่วนของขัน้ตอน
(เดมิ) ที ่2.1 การใส่ชิน้งานลงอุปกรณ์ก าหนดต าแหน่ง
(หลังการออกแบบแก้ไขอุปกรณ์ก าหนดต าแหน่ง) 

และขัน้ตอน (เดิม) ที่ 2.4 การถอดชิ้นงานออกจาก
อุปกรณ์ก าหนดต าแหน่ง ออกจากกระบวนการเชื่อม
ชิ้นงาน เพื่อลดเวลาในกระบวนการเชื่อมให้น้อยกว่า
รอบเวลาในการผลติ และส่งผลให้กระบวนการดดัขึ้น
รปูพนักงานประจ าเครื่องไม่ตอ้งรอเครื่องจกัร  

2.3.3.2 การจดัสมดุลสายการผลิตของกระบวนการ
ทดสอบการรัว่และการตรวจสอบชิน้งาน 
 กระบวนการทดสอบการรัว่และการตรวจสอบ
ชิ้นส่วนท่อส่งน ้ ามันหลังการปรับปรุง ECRS โดย
กระบวนการทดสอบการรัว่และกระบวนการตรวจสอบ
ชิ้นงานยงัมีเวลาที่น้อยกว่ารอบความเร็วในการผลิต
และต้องการจัดสมดุลสายการผลิต  จึงท าการย้าย
กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานไปรวมกบักระบวนการ
ทดสอบการรัว่ของชิ้นงาน เพื่อให้เกิดความสมดุลใน
การผลติและยงัสามารถลดพนักงานในกระบวนการท างาน 

รอบความเรว็ = 51 วินาที 

วินาที 
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2.3.3.3 กระบวนการท าความสะอาดและบรรจุภัณฑ์
ชิน้ส่วนท่อส่งน ้ามนั 

กระบวนการท าความสะอาดและการบรรจุ
ภณัฑ์ชิน้ส่วนท่อส่งน ้ามนัหลงัการปรบัปรุง ECRS ใน
ขัน้ตอนของกระบวนการท าความสะอาดชิน้ส่วนท่อส่ง
น ้ ามันมีเวลาที่ น้อยกว่าความเร็วในการผลิตและ
กระบวนการบรรจุภณัฑ์ชิน้งานทีใ่ชเ้วลาทีน้่อย ดงันัน้
ผู้วิจ ัยจึงท าการจัดสมดุลสายการผลิตโดยการย้าย
กระบวนการบรรจุภณัฑ์ชิ้นงานไปรวมกบัขัน้ตอนการ
ท าความสะอาดชิน้งานเพื่อสรา้งสมดลในสายการผลติ
และยงัสามารถลดพนักงานในกระบวนการท างานได ้

การจดัสมดุลสายการผลติโดยใชเ้ทคนิคการจดั
สมดุลของปรมิาณงาน คอื การจดัสมดุลสายการผลติ
ของพนักงานแต่ละคน โดยอาศยัเวลาจากรอบเวลาใน
การผลติ หลงัจากจดัสมดุลสายการผลติแล้วสามารถ
น ามาท าเป็นแผนภูมไิด ้ดงัรปูที ่9 

 
หมายเหตุ 1 คอื กระบวนการดดัขึน้รูปและการเชื่อม  
 2 คอื การเชื่อมชิน้งาน 
 3 คอื กระบวนการทดสอบการรัว่และการตรวจสอบชิน้งาน  
 4 คอื กระบวนการท าความสะอาดและบรรจุภณัฑ์ชิ้นส่วน
 ท่อส่งน ้ามนั 

รปูท่ี 9  เวลาการผลติหลงัจาการปรบัปรุงโดยใช้
เทคนิคการจดัสมดุลของปรมิาณงาน 

3. ผลการวิจยั 

3.1 การวิจยัด้านจ านวนของเสียหลงัปรบัปรงุ  
 จากผลวจิยัดา้นจ านวนของเสยีหลงัปรบัปรุงพบว่า
แนวทางที่ 2 การเคลอืบผวิชิ้นงานดว้ยการชุบสงักะสี
เพิม่ จะท าใหช้ิน้งานไม่เกดิสนิมและท าการตดิตามผล
จากยอดของเสยีทีเ่กดิขึน้ พบว่าจากเดมิพบปัญหารอ้ยละ 
20.00 ของจ านวนชิ้นงานทีส่่งไปล้าง หลงัท าการเพิม่
กระบวนการชุบสงักะส ีพบว่าจ านวนของเสยีทีเ่กดิขึน้
ลดลงเหลอืรอ้ยละ 0.00 

3.2 กระบวนการผลิตช้ินส่วนท่อส่งน ้ ามันรถ
แทรกเตอรห์ลงัปรบัปรงุ  
 กระบ วนก ารผ ลิต ชิ้ น ส่ วน ท่ อ ส่ งน ้ ามั น รถ
แทรกเตอร์หลังปรบัปรุง สามารถเขียนให้อยู่ในรูป
แผนภูมกิารไหลดงัตารางที่ 11 – 14 ตามล าดบั ซึ่งมี
รายละเอยีดดงันี้ 
 การวจิยัดา้นกระบวนการผลติชิ้นส่วนท่อส่งน ้ามนั
รถแท รก เตอร์ห ลังป รับป รุ ง  โดยพิ จ ารณ าห า
กระบวนการผลิตโดยการขจดับางกิจกรรมที่ไม่เกิด
คุณค่าของขัน้ตอนการท างานพรอ้มทัง้แนวทางในการ
ปรบัปรุงเพื่อลดขัน้ตอนกระบวนการผลติชิน้ส่วนท่อส่ง
น ้ามนั และก าหนดมาตรฐานการท างานใหม่ ส่งผลให้
สามารถลดขัน้ตอนการท างานจากเดิม 26 ขัน้ตอน
ย่อยเหลือ 18 ขัน้ตอนย่อย สามารถลดขัน้ตอนการ
ผลติย่อยคดิเป็นรอ้ยละ 30.77 
 การวจิยัด้านเวลาหลงัการปรบัปรุง พบว่าการลด
ความสูญเปล่า (ECRS) ทีเ่กดิขึ้นในกระบวนการผลติ
ชิ้นส่วนท่อส่งน ้ ามัน โดยการขจัดกิจกรรมที่ไม่เกิด
คุณค่าของการผลิตชิ้นส่วนท่อส่งน ้ามนัจากขัน้ตอน
การท างานพร้อมทัง้ปรับปรุงเพื่อลดรอบเวลาการ
ท างาน และก าหนดมาตรฐานการท างานใหม่เพื่อให้
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พนักงานท างานง่ายขึ้น ส่งผลใหส้ามารถลดรอบเวลา
การผลิตลงจากเดิม 89.13 วินาทีต่อชิ้น เหลือ 51.61 
วินาทีต่อชิ้น (เนื่องจากกระบวนการที่ 2 การเชื่อม
ชิ้นงานนัน้เป็นทกัษะเฉพาะ จงึท าให้ไม่สามารถย้าย
งานออกไปยังสถานีอื่น ได้  ส่ งผลท าให้ เวลาใน
กระบวนการผลิต (Cycle Time) เกินรอบความเร็วใน
การผลิต (Takt Time)อยู่ประมาณ 1 วินาที) คิดเป็น
ร้อยละ 42.10 และลดเวลาการผลิตรวม จากเดิม 
289.33 วนิาทตี่อชิน้ ลดลงเหลอื 177.14 วนิาทตี่อชิ้น 

ลดลงได้ถึงร้อยละ 38.78 และยงัสามารถลดจ านวน
พนักงานจากเดิม 6 คน เหลือเพียง 4 คน (จาก
เท ค นิ ค ก า ร จั ด ส ม ดุ ล ข อ งป ริ ม าณ ง าน  คื อ                          
(1) กระบวนการดดัขึ้นรูปและการเชื่อม ใช้พนักงาน              
1 คน  (2) การเชื่ อ ม ชิ้ น งาน ใช้ พ นั ก งาน  1 ค น                         
(3) กระบวนการทดสอบการรัว่และการตรวจสอบชิ้นงาน
ใช้พนักงาน 1 คน และ (4) กระบวนการท าความสะอาด
และบรรจุภณัฑช์ิน้ส่วนท่อส่งน ้ามนัใชพ้นักงาน 1 คน)  

ตารางท่ี 11  แผนภูมกิารไหลของกระบวนการดดัขึน้รปูและการเชื่อม 
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          :                        
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1.2                                 4.09 -      
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1.5                         11.46 -      
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1.7                              
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1.8                           
         

15.38 - 
     

1.9                                2.54 2.74    -  
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*                                                       (                )  
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ตารางท่ี 12  แผนภูมกิารไหลของกระบวนการเชื่อม 

 

ตารางท่ี 13  แผนภูมกิารไหลของกระบวนการทดสอบการรัว่และการตรวจสอบชิน้งาน 
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        - - - 

           - - - 
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(      ) 
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(      ) 
        

(    ) 
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3.2                                3.26 -      

3.3                        16.00 -      

3.4                                  7.71 -      

3.5                                1.71 1.60      

3.6                           
9.34 - 

     

              

3.7                         5.02 -     - 

3.8                             3.23 -      

3.9                           2.96 3.50      

    50.99 7.00      
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ตารางท่ี 14  แผนภูมกิารไหลของกระบวนการท าความสะอาดและบรรจุภณัฑช์ิน้งาน 

 
 

4. บทสรปุ 

การศึกษากระบวนผลิตชิ้นส่วนท่อส่งน ้ามันเป็น
การศกึษาขัน้ตอนการผลติชิ้นส่วนท่อส่งน ้ามนัตัง้แต่
ข ัน้ตอนการดัดขึ้นรูปชิ้นงานจนถึงขัน้ตอนการ
ตรวจสอบชิ้นงานและบรรจุภัณฑ์ชิ้นงาน ซึ่งในเป็น
การศกึษาแบ่งเป็นสองส่วนคอื การศกึษากระบวนการ
ผลิตชิ้นส่วนท่อส่งน ้ามนันอกโรงงาน และการศึกษา
กระบวนการผลติชิน้ส่วนท่อส่งน ้ามนัภายในโรงงาน  

การผลติชิ้นส่วนท่อส่งน ้ามนันอกโรงงานที่ศกึษา
คือกระบวนการปรับสภาพผิวชิ้ น งาน  ซึ่ งจาก

การศึกษากระบวนการปรบัสภาพชิ้นงานมีชิ้นงานที่
เกิดปัญหาสนิม  ผู้วิจ ัยจึงใช้หลักการ Why-Why 
Analysis เพื่อวเิคราะห์ถงึปัญหาทีเ่กดิขึน้พรอ้มทัง้ท า
การหาแนวทางแก้ไข ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้น สอดคล้อง
กบังานวจิยัของสุพฒัตรา (2555) [9] ที่ศึกษาวธิีการ
ลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนท่อ           
ไอเสยีรถจกัรยานยนต์ โดยผู้วจิยัไดเ้พิม่กระบวนการ
ชุบสงักะสเีพื่อแกไ้ขปัญหา จากเดมิพบปัญหาทีร่อ้ยละ 
20 หลังการปรับปรุงแก้ไขไม่พบปัญหาของเสีย 
สามารถบรรลุวตัถุประสงคท์ีก่ าหนดไว ้
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กระบวนการผลิตชิ้นส่วนท่อส่งน ้ ามันภายใน
โรงงานปัญหาที่พบคือเวลาการผลิต (Cycle Time) 
เกินรอบความเรว็ในการผลติ (Takt Time) ทางผู้วจิยั
จงึท าการระดมสมองวเิคราะห์ปัญหาทีเ่กดิขึน้ ร่วมกบั
พนักงานที่เกี่ยวข้อง พบว่าสาเหตุเกิดจากมีบาง
ขัน้ตอนที่มากเกินความจ าเป็น วตัถุดิบมีผลต่อการ
ตรวจสอบ สัดส่วนของงานที่ไม่ เหมาะสมต่อการ
ท างาน ส่งผลใหเ้วลาการผลติ (Cycle Time) เกนิรอบ
ความเร็วในการผลิต (Takt Time) ซึ่งสอดคล้องกับ
งานวจิยัของณัฐนนท์ (2555) [10] และภาวณีิ (2551) 
[11] คือการศึกษาเกี่ยวกับการลดต้นทุนและการ
มุ่งเน้นการลดต้นทุนของสนิค้าทีเ่กิดจากกระบวนการ
ผลิต หลังจากทราบสาเหตุของปัญหา ผู้วิจ ัยได้น า
หลกัการลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS มาใช้
ในเป็นแนวทางการแก้ไขปัญหา และสอดคล้องกับ
งานวจิยัรตันพงษ์ (2561) [12] และศุภฤกษ์ (2559) [1] 
ไดท้ าการศกึษาเกี่ยวกบักระบวนการผลติ ลดขัน้ตอน
การปฏิบัติงาน ก าหนดเวลามาตรฐาน และพัฒนา
มาตรฐานการปฏบิตังิานของกระบวนการผลติโดยการ
ประยุกต์ใชก้ารปรบัปรุงประสทิธภิาพดว้ยหลกัการลด
ความสูญเปล่า ECRS ซึ่งผู้วจิยัได้ท าการลดและปรบั
ขัน้ตอนการท างานตามหลักการลดความสูญเปล่า 
ECRS โดยสามารถลดขัน้ตอนการท างานจากเดมิ 26 
ขัน้ตอนย่อย เหลือ 18 ขัน้ตอนย่อยคิดเป็นร้อยละ 
30.77 และสามารถลดเวลาการผลิตจากเดิม 89.13 
วนิาทตี่อชิ้น เหลอื 51.61 วนิาทตี่อชิ้น คดิเป็นรอ้ยละ 
42.10 และลดเวลาการผลิตรวม จากเดิม 289.33 
วนิาทีต่อชิ้น ลดลงเหลอื 177.14 วนิาทีต่อชิ้น ลดลง
รอ้ยละ 38.78  

 

5. ข้อเสนอแนะ 
1. ก าหนดแนวทางในการท างานใหม่ให้เป็นลาย

ลกัษณ์อกัษรเพื่อจดัท าเป็นคู่มอืการท างาน  
2. การศึกษาครัง้นี้ เป็นการศึกษาเฉพาะการ

ปรบัปรุงขัน้ตอนการผลติชิ้นส่วนท่อส่งน ้ามนั A1609 
เท่านั ้น ดังนั ้นหากสามารถปรับปรุงกระบวนการ
ท างานร่วมกบัชิ้นงานชนิดอื่นๆ ด้วยเป็นเรื่องที่น่าให้
ความสนใจในการด าเนินการศกึษาต่อไปในอนาคต 
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