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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตและวิเคราะห์หาสาเหตุปัญหา

และปรับปรุงกระบวนการผลิตท่อน้้ามันแรงดันสูง โดยปัญหาที่พบคือไม่สามารถผลิตสินค้า
ได้ตามเป้าหมาย 600 ชิ้นต่อวัน คณะผู้วิจัยเก็บข้อมูลโดยการสัมภาษณ์หัวหน้างานฝ่ายผลิต 
เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตท่อน้้ามันแรงดันสูง Part no.2669 และการสอบถามพนักงาน
ฝ่ายผลิตจ้านวน 10 คน น้ามาวิเคราะห์สาเหตุด้วยแผนผังก้างปลา พบว่า 1) ด้านคน พนักงาน
ไม่พอต่อกระบวนการผลิต มีผู้ให้ความเห็นว่าควรปรับปรุง 6 คน 2) ด้านกระบวนการผลิต 
มีผู้ให้ความเห็นว่า ควรปรับปรุง 8 คน 3) ด้านเครื่องจักรอุปกรณ์ ให้มีความเห็นว่า      
ควรปรับปรุง 9 คน เนื่องจากกล่องบรรจุชิ้นงานมีน้้าหนักมากใช้แรงงานคนในการ
เคลื่อนย้าย เมื่อท้างานเป็นระยะเวลานานๆ จะท้าให้พนักงานเกิดความเมื่อยล้าและงานหยุด
กะทันหัน ผู้วิจัยใช้วิธีการระดมสมอง ผลการระดมสมองให้มีการออกแบบเครื่องมือ ทุ่นแรง
แทนแรงงานคนเข้ามาช่วยในการท้างาน เป็นคานแร็คขนาด 100x200 เซนติเมตร เคลื่อนย้าย
กล่องชิ้นงานได้ครั้งละ 4 กล่อง และติดตั้งคันโยกแบบไฮดรอลิก ผลการปรับปรุงวิธีการท้างาน
ท้าให้ลดขั้นตอน ลดการรอคอยในการเคลื่อนย้าย พนักงานท้างานได้ง่ายขึ้น ลดคนใน
กระบวนการเคลื่อนย้ายจาก 5 คนให้เหลือ 3 คน เพ่ิมยอดการผลิตจากเดือนตุลาคมถึง
เดือนธันวาคม 2557 ค่าเฉลี่ยที่ผลิตได้ในแต่ละเดือน คิดเป็นร้อยละ 89.72 หลังการ
ปรับปรุงส่งผลให้ผลการผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดือนกุมภาพันธ์ถึงเดือนเมษายน 2558 ค่าเฉลี่ย 
คิดเป็นร้อยละ 98.1 เพ่ิมข้ึนจากเดิมร้อยละ 8.45  
 
ค้าส้าคัญ : การเพ่ิมผลผลิต, การปรับปรุงกระบวนการผลิต 
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Abstract 
The purpose of this research is to study the process and analyze the 

cause of the problem and improve the manufacturing process of high 
pressure oil pipeline. The problem was that cannot produce the 600 pieces 
per day.  The researchers collected data by interviewing the Head of 
production and inquiring the 10 production staff to study the production 
process of high pressure water pipe Part no.2669. Then analyzed the causes 
with the Fishbone Diagram shows that 1) The staff  enough to process, the 
opinion that should improve  6 persons 2) The process,  the opinion that 
should improve 8 persons 3) The machinery equipment, the opinion that 
should improve  9 persons. Due to the packaging boxes contains much 
weight to labor in the movement. When working for a long time,  the staff 
were extreme tiredness resulting from fatigue and stopped work  suddenly.  
The researchers use the methods of brainstorming. The results of the 
brainstorming tool designed to help placing the workers in the workplace. A 
bar rack size 100x200 cm moving  4 boxes at a time, install Hydrolic levers.  
The result of improved working methods: reducing procedure, reduction of 
moving forward, staff work more easily, reducing the process of moving from 
5 to just 3 persons to increase production from October to December 2557, 
the average production for the month accounted for 89.72.  After the 
update, resulting in increased production from February to  April 2558, the 
average was 98.1 increased by 8.45. 
 
Keywords : Productivity gains, Improvement on the production process 
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บทน้า 
บริษัท  เ ฮียบชุน เทรดดิ้ ง  จ้ ากั ด 

ด้าเนินธุรกิจเกี่ยวกับการผลิตอะไหล่รถยนต์ 
ในส่ วนของท่ อน้้ ามั นแรงดั นสู ง  Part 
no.2669 พบปัญหาในการท้างานส่งผลให้
เกิดความล่าช้าไม่สามารถผลิตสินค้าได้ตาม
เ ป้ า ห ม า ย ที่ บ ริ ษั ท ก้ า ห น ด จึ ง ค ว ร มี            
การปรับปรุงการท้างานเพ่ือเพ่ิมผลผลิตให้มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น จากการศึกษาข้อมูล
การผลิตระหว่างเดือนตุลาคม ถึงเดือน
ธันวาคม 2557 ได้มีการจัดเก็บสถิติการผลิต
ท่อน้้ามันแรงดันสูง Part no.2669 โดยมี
ข้อมูลดังภาพที่ 1 

 
 

ภาพที่ 1 กราฟแสดงปริมาณการผลิตจาก
เป้าหมายแผนการผลิตของบริษัทท่ีตั้งไว้ คือ 
จ้านวน 600 ชิ้นต่อเดือน ทั้งนี้ได้เปรียบเทียบ
แผนการผลิตกับผลการผลิตจริงที่เกิดขึ้น  
ซึ่งสามารถสรุปได้ดังตารางที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 1 สถิติการผลิตท่อน้้ามันแรงดันสูง 
เดือนผลิต แผนการ

ผลิต 
(ชิ น) 

ผลผลิต 
(ชิ น) 

เปอร์เซ็นต์
การผลิต 

ตุลาคม 600 550 91.66 
พฤศจิกายน 600 520 86.66 
ธันวาคม 600 545 90.83 
รวม 1,800 1,615 89.72 

 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1. เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตท่อ
น้้ามันแรงดันสูง  

2. เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
ในกระบวนการผลิตท่อน้้ามันแรงดันสูง  

3. เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตท่อ
น้้ามันแรงดันสูง  
 
วิธีด้าเนินการวิจัย 

1. ประชากร เพ่ือศึกษากระบวนการผลิต 
ได้แก่ หัวหน้าฝ่ายผลิต จ้านวน 1 คน และ
ประชากร เพ่ือศึกษาสาเหตุของปัญหา 
ได้แก่ พนักงานฝ่ายผลิต จ้านวน 10 คน จาก
จ้านวนพนักงานทั้งหมดที่ผลิตท่อน้้ามัน
แรงดันสูง Part no.2669  

2. เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวม
ข้อมูล 

- แบบสัมภาษณ์ เพ่ือศึกษากระบวนการ
ผลิต 

-  แบบสอบถาม เพ่ือศึกษาสาเหตุ
ของปัญหา 

3. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
เมื่อผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลกระบวน 

การผลิตท่อน้้ามันแรงดันสูงเบื้องต้นจาก
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แบบสัมภาษณ์ จากหัวหน้าฝ่ายผลิตเพ่ือ
เป็นข้อมูลพ้ืนฐานทั้งหมดแล้ว ขั้นตอน
ต่อไปทีมผู้วิจัยจะน้าข้อมูลต่างๆมาสร้าง
เป็นแบบสอบถาม ซึ่งประกอบด้วย 

แบบสอบถามส่วนที่ 1 สอบถามข้อมูล
ทั่วไป เช่น เพศ อายุ ระยะเวลาในการท้างาน
ต่าง ๆ โดยจะให้ท้าเครื่องหมายลงในช่องว่าง 

แบบสอบถามส่วนที่ 2 สอบถาม
ความคิดเห็นเกี่ยวกับสาเหตุที่ท้าให้เกิด
ปัญหาในกระบวนการผลิตท่อน้้ามันแรงดันสูง 
โดยค้ าถามมุ่ ง ไป  3 ด้ านคื อ  ด้ านคน     
ด้านกระบวนการผลิต และด้านอุปกรณ์
เครื่องจักรโดยจะให้ท้าเครื่องหมายลงในช่อง
ระดับความคิดเห็นคือ ระดับ 5 ไม่เกี่ยวข้อง 
ระดับ 4 เกี่ยวข้องน้อย ระดับ 3 เกี่ยวข้อง
ปานกลาง ระดับ 2 ควรปรับปรุง และระดับ 1 
ไม่มีความคิดเห็น และท้าการสรุปต่อไป 

4. การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
โดยใช้แผนผังก้างปลา 

 
ภาพที่  2 แผนผั ง ก้ า งปลา  ( Fishbone 
Diagram) 
ที่มา : กิตศิักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2550 : 283 ) 

โดยเมื่อคณะผู้วิจัยได้ท้าการวิเคราะห์
สาเหตุ  และได้ทราบสาเหตุของปัญหา   
การผลิตไม่ได้ตามเป้าเรียบร้อยแล้ว จะท้า

การวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขปัญหาใน
ล้าดับต่อไป 

4. วิเคราะห์แนวทางแก้ไขปัญหา 
แนวทางการแก้ ไขปัญหาโดยวิธี   

การระดมสมองน้าผลการวิ เคราะห์หา
สาเหตุที่ได้จากแผนภูมิก้างปลา โดยจะตั้ง
กลุ่มสมาชิกทั้งหมด 14 คนประกอบด้วย
หัวหน้างาน 1 คน และพนักงานประจ้าฝ่าย
ผลิต 10 คน และผู้วิจัย 3 คนท้าการบันทึก
ข้อมูลและสรุปเป็นไปในทิศทางเดียวกัน 

ผลที่ได้จากการระดมสมองจะน้าไป
แก้ไขปรับปรุงกระบวนการผลิตท่อน้้ามัน
แรงดันสูงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท้างาน
ต่อไป 
 
ผลการวิจัย 

1. ผลการศึกษากระบวนการผลิต 
ผลการเก็บข้อมูลโดยการสัมภาษณ์

หัวหน้างานที่มีประสบการณ์ผู้วิจัยได้เก็บ
และบันทึกข้อมูลกระบวนการผลิตท่อน้้ามัน
แรงดันสูง Part no.2669 ประกอบด้วย 5 
ขั้นตอนหลัก ดังนี้ 
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ภาพที่ 3 กระบวนการผลิตท่อน้้ามันแรงดันสูง 

 
จากแผนภาพกระบวนการผลิตท่อ

น้้ามันแรงดันสูง Part no.2669 ข้างต้นมี
รายละเอียดของแต่ละขั้นตอนการท้างาน
ดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 การตรวจรับวัตถุดิบ 
เจ้ าหน้าที่ท้ าการตรวจรับวัตถุดิบ โดย
ตรวจสอบชนิด, ขนาด, จ้านวน ตามใบรับ
สินค้าจากโรงงานและตรวจสอบสภาพ
โดยทั่วไปว่าวัตถุดิบที่รับมีความสมบูรณ์    
ไม่เสียหายหรือแปลกปลอมพร้อมเข้าสู่
กระบวนการผลิต 

ขั้นตอนที่ 2 การตัด การดัด หรอืงอ  
 

 
ภาพที่ 4 ชิ้นงานที่ผ่านการดัด หรืองอ 

 
โดยใส่ชิ้นงานที่ผ่านกระบวนการดัด 

หรืองอเรียบร้อยจะถูกจัดเก็บอยู่ในกล่อง   
สีน้้าเงินภายในจะบรรจุชิ้นงานจ้านวน 60 
ชิ้นต่อกล่อง โดยมีน้้าหนักรวมเท่ากับ 30 
กิโลกรัม ดังภาพที่ 5 
 

 
ภาพที่ 5 กล่องบรรจุชิ้นงาน 

 
ขั้นตอนที่ 3 กระบวนการเคลื่อนย้าย

ชิ้นงาน จากนั้นรอเจ้าหน้าที่ของหน่วยงาน 
Support จ้านวน 2 คน ท้าหน้าที่ในการยก
ชิ้นงานไปสู่กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
และการบรรจุ ต้องใช้พนักงาน Support 
มาช่วยยกเคลื่อนย้าย 1 กล่องชิ้นงานต้อง
ยกขึ้นลง 4 รอบ ภายใน 1 วันต้องยกถึง 48 
รอบ และรอพนักงาน Support มาช่วย 
รอบละ 2 นาทีหรือ 96 นาทีต่อวันและยัง
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เกิดการบาดเจ็บระหว่างปฏิบัติงานดังภาพ
ที่ 6 
 

 
ภาพที่ 6 ชิ้นงานที่ผ่านการดัด หรืองอ
จัดเก็บในกล่อง 

 
ขั้นตอนที่ 4 การตรวจสอบคุณภาพ 

(Quality Control) เจ้าหน้าที่ตรวจสอบ
คุณภาพ ท้าการตรวจสอบสภาพชิ้นงาน
โดยทั่วไป 100% ทั้งนี้ชิ้นงานต้องอยู่ในค่า
มาตรฐานเทียบกับชิ้นงานตัวอย่างและท้า
การตรวจสอบขั้นสุดท้าย ดังภาพที่ 7 
 

 
ภาพที่ 7 การตรวจสอบคุณภาพ 

 
 
 
 
 

  ขั้นตอนที่ 5 บรรจุ (Packing) 
 

 
ภาพที่ 8 การบรรจุชิ้นงาน 
  

2. ผลการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา
การผลิต 

แบบสอบถามส่วนที่ 1 พบว่าพนักงาน
ฝ่ายผลิตเป็นเพศชายจ้านวน 10 คน อายุ
ระหว่าง 21-30 ปี จ้านวน 6 คน อายุ
ระหว่าง 31-40 ปี จ้านวน 4 คน และอายุ
งานระหว่าง 1-3 ปีจ้านวน 7 คน และอายุ
งานระหว่าง 4-5 ปีจ้านวน 3 คน  

แบบสอบถามส่วนที่ 2 เพ่ือหาสาเหตุ
ของปัญหาพบว่าผู้ตอบแบบสอบถามแสดง
ความเห็นว่าควรปรับปรุง 1) ด้านเครื่องจักร
และอุปกรณ์ สาเหตุมาจากกล่องใส่ชิ้นงาน
มี น้้ า ห นั ก ม า กแ ล ะ ไ ม่ มี อุ ป ก ร ณ์ ช่ ว ย
เคลื่อนย้าย มีผู้แสดงความเห็นเหมือนกัน
จ้านวน 9 คน 2) ด้านกระบวนการผลิต สาเหตุ
มาจากกระบวนการเคลื่อนย้ายชิ้นงาน มี  
ผู้แสดงความเห็นเหมือนกัน จ้านวน 8 คน 
และ 3) ด้านคน สาเหตุมาจากพนักงานไม่
เพียงพอ มีผู้แสดงความเห็นเหมือนกัน
จ้านวน 6 คน 
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ผู้วิจัยได้น้าข้อมูลจากแบบสอบถามเพ่ือท้า
การอธิบายเหตุผลพร้อมภาพประกอบ
สาเหตุของปัญหาต่อไป สรุปผลได้ดังตาราง
ที่ 2 
 
ตารางที่ 2 ตารางวิเคราะห์ปัญหาและ
สาเหตุของปัญหา 

ปัญหา สาเหตุ ภาพ 
1. ด้าน
เครื่องจักร
และอุปกรณ์  

กล่องบรรจุ
ช้ินงานภายใน
บรรจุช้ินงาน
จ้านวน 60 ช้ิน 
น้้าหนัก 30 
กิโลกรัม 
เคลื่อนย้าย
ล้าบากต้องใช้
พนักงานยก 2 
คน/ครั้ง 

 

2. ด้าน 
กระบวน 
การผลิต  
 

ขั้นตอนรอผลติ 
ต้องใช้พนักงาน 
Support มา
ช่วยยก
เคลื่อนย้ายไป
ยังจุดต่างๆ 
และ 1 วันยก
ของขึน้- ลง 48 
รอบ สียเวลา
รอคอย รอบละ 
2 นาทีหรือ 96 
นาที/วัน 

 

3. ด้านคน  
 

พนักงานประจ้าสายผลิตหยุดงาน 
เนื่องจากเกิดอุบัติเหตุขณะยก
กล่องช้ินงานบ่อยครั้ง ท้าให้ต้อง
ขาดงาน  

 

3. ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ผลจากการสอบถามหัวหน้างานและ

พนักงานฝ่ายผลิต สามารถวิเคราะห์ด้วย
แผนผังก้างปลา เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาที่
ท้าให้เกิดผลกระทบต่อการการท้างานใน
กระบวนการผลิตท่อน้้ามันแรงทันสูง 
 

 
ภาพที่ 9 แผนผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุ 

 
จากแผนภูมิก้ า งปลา จะเห็นว่ า

สาเหตุที่ท้าให้เกิดปัญหาท่อน้้ามันแรงดันสูง 
Part no.2669 ผลิตได้น้อยกว่าแผนการผลิต 
ทีก่้าหนด แบ่งออกเป็น 3 ด้าน คือ 

1. ด้านกระบวนการท้างาน เมื่อ
เจ้าหน้าที่ฝ่ ายผลิตท้าการผลิตชิ้นงาน
เรียบร้อยแล้วต้องการเคลื่อนย้ายไปยังส่วน
งานตรวจสอบคุณภาพนั้น ใช้แรงงานคน
เป็นหลัก ไม่ได้ถูกส่งไปทันที เพราะรอ
เจ้าหน้าที่ Support จ้านวน 2 คน ท้าหน้าที่
ในการยกกล่องชิ้นงานวันละ 48 รอบต่อวัน
เพ่ือไปสู่กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
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เสียเวลารอคอยรอบละ 2 นาทีหรือ 96 
นาทีต่อวัน 

2. ด้ านคน กระบวนการผลิ ตใช้
แร ง งานคนเป็ นหลั ก  คนไม่ เ พี ย งต่ อ
กระบวนการท้างานจึ งต้องรอพนักงาน 
Support มาช่วยในกระบวนการเคลื่อนย้าย
กล่องชิ้นงาน ภายในกล่องบรรจุชิ้นงาน
จ้านวน60 ชิ้นต่อกล่อง และมีน้้าหนัก 30 
กิโลกรัมเมื่อท้างานเป็นระยะเวลานาน ๆ จะ
ท้าให้พนักงานเกิดความเมื่อยล้าและบาดเจ็บ
ในการท้างาน 

3. ด้านเครื่องจักร ไม่มีอุปกรณ์เครื่องมือ
ทุ่นแรงในการเคลื่อนย้ายกล่องชิ้นงานเพราะ
ใช้แรงงานคนเป็นหลัก เมื่อเคลื่อนย้ายเป็น
เวลานาน พนักงานจึงเกิดความเมื่อยล้าและ
บาดเจ็บ จึงควรหาเครื่องทุ่นแรง เพ่ือทดแทน
แรงงานคนต่อไป 

เมื่อคณะผู้ วิจั ยได้พบสาเหตุของ
ปัญหาในกระบวนการผลิตที่แท้จริงแล้ว
ต่อไปคือขั้นตอนการระดมสมองร่วมกัน
ระหว่ างสมาชิก ในกลุ่ มประกอบด้ วย 
หัวหน้างาน และพนักงานประจ้าฝ่ายผลิต
จ้านวน 10 คนและให้ทีมผู้วิจัยเป็นผู้จดบันทึก
และรวบรวมข้อมูลทั้งหมดเพ่ือเป็นแนวทาง
สู่การวางแผนปรับปรุงแก้ไข และให้สมาชิก
ได้เสนอแนวคิดใหม ่  ๆขึ้นมาอีกด้วย  
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่  10 ภาพแสดงผลของการระดม
สมองของสมาชิก 
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ตารางที่ 3  แสดงผลการระดมความคิด 

 
4. ผลการปรับปรุงวิธีการท้างาน 
ผลจากการปรับปรุงวิธีการท้างาน

โ ด ย ใ ช้ เ ค รื่ อ ง ทุ่ น แ ร ง เ ข้ า ม า ช่ ว ย ใ น        
การท้างานทดแทนการท้างานจากใช้
แรงงานคนของกระบวนการเคลื่อนย้าย
ชิ้นงานระหว่างสถานี หลังจากการผลิต
ชิ้นงานเรียบร้อยแล้วส่งต่อไปยังส่วนงาน
ตรวจสอบคุณภาพสามารถสรุปผลได้      
ดังตารางที่ 4 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 4 แสดงการเปรียบเทียบก่อนและ
หลังการปรับปรุง 

 
นอกจากนี้คณะผู้วิจัยได้ท้าการติดตามผล
การผลิตหลังจากปรับปรุงวิธีการท้างานซึ่ง
สามารถสรุปได้ ดังตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5 แสดงเปอร์เซ็นต์เปรียบเทียบ
แผนการผลิตกับผลผลิ ตจริ งระหว่ า ง    
เดือนกุมภาพันธ์ ถึงเดือนเมษายน 2558 

 
จากข้อมูลสถิติการผลิตท่อน้้ามัน

แรงดันสูง Part no.2669 และเปอร์เซ็นต์
เปรียบเทียบแผนการผลิตกับผลผลิตจริง
ระหว่างเดือนกุมภาพันธ์ ถึงเดือนเมษายน 

สาเหต ุ แนวทางการแก้ไข 
กล่องบรรจุชิ้นงาน
มี น้้ า ห นั ก ม า ก
เกินไป 

 ควรลดปริมาณชิ้นงานจาก 60
ชิ้น/กล่อง เป็น 50ชิ้น/กล่อง 
เพื่อให้น้้าหนักกล่องลดลงง่ายต่อ
การเคลื่อนย้าย 

พนักงานเกิดการ
บาดเจ็บปวดหลัง
ร ะ ห ว่ า ง ก า ร
ท้างานท้าให้งาน
หยุดกะทันหัน 

ควรจะมีอุปกรณ์ป้องกันให้
พนักงานผลิต 

 

พนักงานเสียเวลา
ร อ แ ผ น ก 
Supportยกขึ้นยก
ลง 48 รอบ 
เสียเวลารอคอย 
รอบละ 2 นาที 
ประมาณ94 นาที/
วัน 

ควรจะสร้างเครื่องทุนแรงเป็นชั้น
วางขนาดกว้าง 100 x 200 
เซนติเมตร เพื่อจะสามารถบรรจุ
กล่องชิ้นงานได้ 2 กล่อง และเสริม
คั น ย ก ไ ฮ ด ร อ ลิ ก เ พื่ อ ก า ร
เคลื่อนย้ายกล่องชิ้นงานมาแทน
แรง ง านคน เพื่ อ ลดขั้ น ตอนที่
ซับซ้อนออกเพื่อให้การท้างานไหล
ลื่นขึ้น 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรบัปรุง 
ขั นตอนงาน หน่วย ขั นตอนงาน หน่วย 

1. เจ้าหน้าที่
ฝ่ายผลิตยก
กล่องชิ้นงานขึ้น
ลง 

48 รอบ 
ต่อวัน 

1. เจ้าหน้าที่
ฝ่ายผลิตยก
กล่องชิ้นงาน
ขึ้นลง 

12 
รอบ 
ต่อวัน 

2. เจ้าหน้าที่ 
Support โหลด
ชิ้นงานไปยัง
ส่วนงาน
ตรวจสอบ
คุณภาพ 

96 
นาที 
ต่อวัน 

2. เจ้าหน้าที่ 
Support 
โหลดชิ้นงาน
ไปยังส่วนงาน
ตรวจสอบ
คุณภาพ 

0 นาที 
ต่อวัน 

เดือน/ผลิต 
แผนการผลิต 

(ชิ น) 
ผลการผลิต 

(ชิ น) 
เปอร์เซ็นต ์

การผลิต/เดือน 

กุมภาพันธ ์ 600 585 98.16 

มีนาคม 600 589 99.16 

เมษายน 600 593 98.5 

รวม 1,800 1,759 98.1 
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2558 แสดงให้ เห็ นว่ า ผลผลิ ตมี อั ต ร า     
การเพ่ิมขึ้นอย่างต่อเนื่อง ทั้งนี้เนื่องจาก 
การปรับปรุงวิธีการท้างานมาใช้เครื่องทุ่น
แรงแทนแรงงานคน  
 

 
ภาพที่ 11 สถิติการผลิตท่อน้้ามันแรงดันสูง 
Part no.2669 
  
สรุปและอภิปรายผล 

จากงานวิ จั ย เ รื่ อ งการปรั บปรุ ง
กระบวนการผลิตท่อน้้ามันแรงดันสูง ผล
จากการปรับปรุงวิธีการท้างานโดยใช้เครื่อง
ทุ่นแรงเข้ามาช่วยในการท้างานทดแทนการ
ท้างานจากใช้แรงงานคนของกระบวนการ
เคลื่อนย้ายชิ้นงานระหว่างสถานี ท้าให้
สามารถลดขั้นตอนการท้างานลง ลดการรอ
คอยในการเคลื่อนย้าย พนักงานสามารถ
ท้างานได้ง่ายและรวดเร็วขึ้น ลดคน ใน
กระบวนการเคลื่อนย้ายจาก 5 คนให้เหลือ 
3 คน สามารถเพ่ิมยอดการผลิตท่อน้้ามัน
แรงมันสูง จากเดิมระหว่างเดือนตุลาคม ถึง
เดือนธันวาคม 2557 ค่าเฉลี่ยที่ผลิตได้ในแต่
ละเดือนคิดเป็นร้อยละ 89.72 หลังจากการ
ปรับปรุงส่งผลให้ผลการผลิตเพ่ิมขึ้นจาก
ข้อมูลการผลิตระหว่างเดือนกุมภาพันธ์ ถึง
เดือนเมษายน 2558 ค่าเฉลี่ยที่ผลิตได้ในแต่

ละเดือนคิดเป็นร้อยละ 98.1 เพ่ิมขึ้นจาก
เดิมร้อยละ 8.45  
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