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บทคดัย่อ 

งานวิจัยนี้มีวตัถุประสงค์เพื่อปรบัปรุงวิธีการท างานในการตอกก้อนอินเสิร์ต ส าหรบัชิ้นส่วน 
ชุดเฟืองเกยีรห์ลงัการฉีดขึน้รปูอะลูมเินียม โดยการใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผล ชว่ยในการวเิคราะห์
ปัญหาชิ้นงานที่มีก้อนอินเสิร์ตไม่ได้ถูกตอกออกมา พบว่าสาเหตุหลักเกิดจากวิธีการตอก 
กอ้นอนิเสริต์ แบบเดมิเกดิความผดิพลาดมชีิน้งานทีไ่ม่ไดถู้กตอกกอ้นอนิเสริต์ออก มผีลท าใหเ้กดิ
ความเสยีหายกบัเครื่องมอืของบรษิทัของลูกคา้ทีท่ าการกดัชิน้งานต่อ ดงันัน้งานวจิยัจงึมุ่งเน้นทีจ่ะ 
ท าการปรบัปรุงวธิีการท างานใหม่ โดยการออกแบบและสร้างเครื่องตอกก้อนอินเสริ์ตออกจาก
ชิ้นส่วนชุดเฟืองเกยีร์ รวมทัง้สามารถตรวจสอบชิ้นงานไปพรอ้มกนั ซึ่งสามารถท าให้ชิ้นงานที่มี
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ก้อนอินเสริ์ตอยู่ได้ถูกเอาออกหมดทุกชิ้น และลดขัน้ตอนการท างานจากเดมิ ก่อนการปรบัปรุง
ทัง้หมด 9 ขัน้ตอน โดยหลงัการปรบัปรุงเหลอืขัน้ตอนการท างานทัง้หมด 8 ขัน้ตอน ท าใหส้ามารถ
ลดขัน้ตอนการท างานได้ 1 ขัน้ตอน และเวลาในการท างานจากเดิม ก่อนการปรบัปรุงใช้เวลา 
68.4 วนิาทตี่อชิน้ หลงัการปรบัปรุงใชเ้วลา 58.3 วนิาทตี่อชิน้ ท าใหส้ามารถลดเวลาในการท างาน
ลงได ้10.1 วนิาทตี่อชิน้ คดิเป็น 14.76%  
ค าส าคญั: การตอกกอ้นอนิเสริต์, การฉีดขึน้รปูอะลมูเินียม, การปรบัปรุงวธิกีารท างาน 
 

ABSTRACT 
The objective of this research is to improve working methods of punch insert for part case 
gear after aluminum molding injection. The cause and effect diagram were used to define 
root cause of the proposed problems. It was found that the sub-cause was caused by the 
original method of knocking out the insert. There was a workpiece that had not been knocked 
out resulting in damage to the customer's tools if continue to machine the workpiece. 
Therefore, the new improved method of working was done by designing and setting up a 
method to punch the insert from the workpiece in the propeller assembly process as well as 
being able to check the workpiece simultaneously. These allow all workpieces with punch 
inserts to be removed. This can reduce a working step from 9 steps to 8 steps. Working time 
before improvement was 68.4 seconds per piece, after improvement was 58.3 seconds per 
piece, which is reduced to 10.1 seconds per piece, accounted for 14.76%. 
KEYWORDS: Punch Insert, Aluminum Die Casting, Method Improvement 
 
1.  บทน า 

การผลติชิน้งานจากวสัดุอะลูมเินียม (Aluminum) เป็นอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ทีม่คีวามส าคญั
ทางระบบเศรษฐกจิของประเทศ ขอ้ดขีองการผลติชิ้นส่วนด้วยวสัดุอะลูมเินียมเนื่องจากสามารถ
ก าหนดรูปทรงที่มคีวามสลบัซบัซ้อนได้มคีวามเที่ยงตรงทางด้านรูปร่างสูง  และความแขง็แรงสูง 
กระบวนการฉีดขึน้รปูอะลมูเินียมดว้ยเครือ่งจกัรแรงดนัสงู (High Pressure Die Casting: HPDC) [1] 
คอืกระบวนการทีโ่ลหะหลอมละลายถูกอดัฉีดเขา้ไปในแม่พมิพด์ว้ยแรงดนัสูง ไดม้กีารพฒันาจาก
กระบวนการหล่อโลหะของไทยสมยัก่อนมกีารพฒันามาอย่างต่อเนื่อง โดยใชเ้ทคโนโลยทีีม่คีวาม
ทนัสมยัมปีระสทิธิภาพ การผลิตจงึมคีวามสะดวกรวดเร็วได้ปรมิาณมากใช้เวลาน้อยลงและได้
ชิน้งานตรงตามมาตรฐาน 
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บริษัทกรณีศึกษา เป็นบริษัทผู้ผลิตชิ้นงานโดยใช้เทคโนโลยีการหล่อฉีดอะลูมิเนียม 
(Die Casting Aluminum) เช่น ชิ้นส่วนยานยนต์และชิ้นส่วนเครื่องจักรกลต่าง  ๆ นับว่าเป็น
อุตสาหกรรมขนาดใหญ่ที่มีมูลค่าทางการผลิตและการตลาดสูง  ดังนัน้ในการผลิตจะต้องม ี
การควบคุมระบบการผลติ เพื่อให้ได้ชิ้นงานที่มคีุณภาพตามมาตรฐานหรอืขอ้ก าหนดของลูกคา้ 
โดยผูป้ระกอบการจะตอ้งอาศยัเทคโนโลยทีีท่นัสมยั รวมถงึนวตักรรมต่าง ๆ ทีส่ามารถน ามาปรบั
ประยุกตใ์ชก้บัวธิกีารท างานในปัจจุบนั โดยไม่สง่ผลกระทบต่อกระบวนการผลติ เป็นการเพิม่มลูคา่
ของผลติภณัฑ์ใหต้รงต่อความต้องการของลูกค้าและมคีุณภาพที่สูงกว่าคู่แข่งขนั โดยในปัจจุบนั 
ทางบริษัทได้ท าการผลิตชิ้นส่วนชุดเฟืองเกียร์ (Case Gear) ซึ่งเป็นชิ้นส่วนที่ติดตัง้อยู่บริเวณ 
หางเรอืและใบพดัใหก้บัทางบรษิทัของลกูคา้แหง่หนึ่ง  

จากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้น พบว่าในกระบวนผลิตการหล่อฉีดอะลูมิเนียมชิ้นส่วนชุด 
เฟืองเกยีร์ พบปัญหาชิน้งานทีม่กีอ้นอนิเสริต์ (Insert) ไม่ไดถู้กตอกออกมา จ านวน 1 ชิน้ หลุดรอด
ไปยงับรษิทัของลูกคา้ทีท่ าการกดั (Milling) ชิน้งานต่อ มผีลท าใหเ้กดิความเสยีหายกบัเครื่องมอืตดั 
(Cutting Tools) เนื่องจากเกดิการกระทบกนัของกอ้นอนิเสริต์ ท าใหเ้ครื่องมอืตดัเกดิความเสยีหาย 
3 ชิน้ คอื 1) เครื่องมอืควา้นหยาบ (Rough Boring Tool) 2) เครื่องมอืควา้นละเอยีด (Fine Boring 
Tool) และ 3) มดีปาดหน้า (Back Face) โดยมกีารเรยีกเก็บค่าเสยีหายกบัทางบรษิทักรณีศกึษา
เป็นเงนิจ านวนมากถงึ 300,000 บาทต่อครัง้ อกีทัง้ยงัท าใหก้ระบวนการผลติเกดิความล่าชา้ตามมา 

ด้วยเหตุนี้จงึเป็นมูลเหตุจูงใจให้ทางคณะผู้วจิยั ด าเนินการศกึษาวธิกีารท างานในการตอก 
ก้อนอินเสิร์ตของชิ้นส่วนชุดเฟืองเกียร์ เพื่อป้องกันความผิดพลาดของชิ้นงานที่ไม่ได้ถูกตอก 
ก้อนอนิเสริ์ตออกหลุดรอดไปยงับรษิทัของลูกคา้ และลดเวลาในกระบวนการผลติ โดยการประยุกต ์
ใชเ้ครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการ ไดแ้ก่ แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
แผนภมูกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) และหลกัการ ECRS มาใชว้เิคราะหแ์กปั้ญหา 
 
2. วตัถปุระสงค ์

2.1  เพือ่ปรบัปรุงวธิกีารท างานในการตอกกอ้นอนิเสริต์ส าหรบัชิน้สว่นชุดเฟืองเกยีร ์  
2.2 เพือ่ป้องกนัความผดิพลาดชิน้งานทีไ่มไ่ดถู้กตอกกอ้นอนิเสริต์ออก 
2.3  เพือ่ลดเวลาในกระบวนการผลติชิน้สว่นชุดเฟืองเกยีร ์

 
3.  ขอบเขตของการวิจยั 

3.1 เกบ็ขอ้มลูในกระบวนการผลติชิน้สว่นชุดเฟืองเกยีร ์
3.2 ศกึษาหาวธิกีารปรบัปรุงวธิกีารท างานในกระบวนการผลติชิน้ส่วนชุดเฟืองเกยีร ์โดยท า

การเปรยีบเทยีบผลก่อน และหลงัการปรบัปรุง 
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4.  ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
ในงานวจิยันี้ไดน้ าเครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการต่าง ๆ มาประยุกต์ใชใ้นการด าเนินงาน 

เพือ่ใชว้เิคราะหแ์ละแกไ้ขปัญหา รวมทัง้ศกึษางานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งดงันี้ 
 

4.1 ทฤษฎี 
4.1.1 แผนภมิูกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

แผนภูมกิระบวนการไหล เป็นแผนภูมทิีใ่ชบ้นัทกึวเิคราะห์ขัน้ตอนการไหล (Flow) ของคน 
วสัดุและเครือ่งจกัร โดยแสดงเป็นสญัลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวั [2] ดงัตารางที ่1  

 
ตารางท่ี 1 สญัลกัษณ์ท่ีใช้บนัทึกและค าจ ากดัความโดยย่อ ของแผนภมิูกระบวนการไหล 

สญัลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากดัความโดยย่อ 

 
การปฏบิตังิาน 
(Operation) 

• การเปลีย่นคุณสมบตัทิางเคม ีหรอืฟิสกิสข์องวตัถุ 
• การประกอบชิน้ส่วน หรอืการถอดส่วนประกอบออก 

 
การตรวจสอบ 
(Inspection) 

• ตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุ 
• ตรวจสอบคุณภาพหรอืปรมิาณ 

 

การเคลื่อนยา้ย 
(Transportation) 

• การเคลื่อนวตัถุจากจุดหนึ่งไปยงัอกีจุดหนึ่ง 
• พนกังานก าลงัเดนิ 

 
การรอคอย 
(Delay) 

• การเกบ็วสัดุชัว่คราวระหวา่งการปฏบิตังิาน 
• การคอยเพือ่งานขัน้ต่อไปเริม่ตน้ 

 
การเกบ็ 
(Storage) 

• การเกบ็วสัดุ ชิน้ส่วน หรอืผลติภณัฑไ์วใ้นสถานทีถ่าวรซึ่ง
ตอ้งอาศยัค าสัง่ในการเคลื่อนยา้ย 

 
4.1.2 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

แผนผงัแสดงเหตุและผล หรอืแผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) จะแสดงถงึความสมัพนัธ์
ของสาเหตุ (Causes) ทีท่ าใหเ้กดิผล (Effect) โครงสรา้งประกอบด้วย 2 ส่วน คอื ส่วนโครงกระดูก 
ซึง่รวบรวมปัจจยัอนัเป็นสาเหตุหลกั สาเหตุรอง สาเหตุย่อย และสาเหตุย่อย ๆ ของปัญหา โดยส่วน
หวัปลาทีเ่ป็นทีส่รุปของสาเหตุทีก่ลายเป็นปัญหา [3] ดงัแสดงในรปูที ่1 
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รปูท่ี 1 ตวัอย่างแผนผงัแสดงเหตแุละผล 
 

4.2 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  
Woarawichai et al [4] ท าการปรบัปรุงวธิกีารท างานในการบรรจุชิน้งานขึน้รูปพลาสตกิ โดย

การใชผ้งัก้างปลาในการคน้หาสาเหตุและวเิคราะห์ปัญหาจากการศกึษา พบว่าปัญหาในการผลติ
เกดิขึน้ในขัน้ตอนการบรรจุชิน้งานทีใ่ชเ้วลานานในการผลติมผีลท าใหผ้ลผลติต ่า โดยสาเหตุหลกัที่
น ามาแกไ้ข คอืพนักงานไม่มวีธิกีารท างานใหม ่และอุปกรณ์ชว่ยในการท างาน ดงันัน้ผูว้จิยัจงึไดท้ า
การปรบัปรุงวธิกีารท างานใหม่ โดยใชแ้ผนภูมกิระบวนการไหล และใชห้ลกัการปรบัปรุงงานดว้ย
การท าใหง้า่ยขึน้ โดยการทดลองออกแบบและสรา้งโต๊ะบรรจุชิน้งานชว่ยในการท างานของพนกังาน
ผลการทดลองของการใช้โต๊ะบรรจุชิ้นงาน พบว่าก่อนการปรับปรุงเวลาเฉลี่ย 67.7 วนิาท/ีกล่อง 
หลงัการปรบัปรุงเวลาเฉลีย่ 46.0 วนิาท/ีกล่อง ลดลง 21.7 วนิาท/ีกล่อง คดิเป็น 32% 

Jaichomphu and Jewpanya [5] ท าการลดเวลาสูญเสยีในกระบวนการผลติหางเสอืเรอืดว้ย
วธิกีารฉีดขึน้รปูอะลูมเินียม พบปัญหาทีเ่กดิจากชิน้งานอะลูมเินียมตดิแม่พมิพบ์่อย ท าใหเ้กดิเวลา
สูญเสยีในกระบวนการผลติและมคี่าต้นทุนที่สูงขึน้ ผูว้จิยัได้ท าการวเิคราะห์ปัญหาที่เกดิขึ้นด้วย
แผนภมูกิา้งปลาพบวา่ ระยะห่างระหวา่งท่อพน่น ้ายากบัแมพ่มิพใ์นบางจุดไมเ่หมาะสม ท าใหจุ้ดพน่
น ้ายาไม่ตรงต าแหน่ง จากนัน้ท าการลดความสูญเปล่าด้วยหลกัการ ECRS ท าการตดิตัง้ทดลอง 
ชุดหวัพน่น ้ายาทีส่รา้งขึน้มาใหม่ และด าเนินการปรบัระยะหา่งระหว่างท่อพน่น ้ายากบัแมพ่มิพ ์จากผล
การเกบ็ขอ้มูลในการตัง้ระยะห่างระหว่างท่อพ่นน ้ายากบัแม่พมิพ ์พบว่าระยะเฉลีย่ 75-80 มลิลเิมตร 
เป็นระยะทีด่ทีีสุ่ดเพราะไม่พบเวลาสญูเสยีของชิน้งานหางเสอืเรอื ส่งผลใหส้ามารถลดเวลาสญูเสยี

ปัจจยั ปัจจยั 

ปัจจยั ปัจจยั 

สาเหตุรอง 

สาเหตยุอ่ย 
สาเหตุยอ่ยๆ 

สาเหตุหลกั 

ผลลพัธ ์(Effect) สาเหตุ (Causes) 

โครงกระดกู 
ปัญหา 
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ชิน้งานอะลูมเินียมตดิพมิพเ์ฉลีย่ อยู่ที่ 625 นาท/ีเดอืน คดิเป็นจ านวนชิน้งาน 408 ชิน้/เดอืน หรอื
เป็นจ านวนเงนิ 260,000 บาท/เดอืน 

Pinchaimoon and Lueachai [6] ท าการปรบัปรุงวธิกีารท างานและลดเวลาสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้
ในกระบวนการผลติ ผลติภณัฑ์ไรซ์แครกเกอร์ จากการศกึษาปัญหาเบื้องต้นพบว่า มกีจิกรรมที่ 
ไม่ก่อใหเ้กดิมลูค่าเพิม่ ในขัน้ตอนการบรรจุและขัน้ตอนการชัง่น ้าหนัก คอื ความสญูเปล่าเนื่องจาก
การเคลื่อนไหวมากเกนิไป การรอคอยระหว่างกระบวนการ และการขนย้าย จงึท าการประยุกต์  
ใช้แนวคิดไคเซ็นเพื่อลดความสูญเปล่าโดยพยายามขจดั และลดงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิม่  
ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาโดยใช้เทคนิค Why-Why Analysis จากนัน้ท า 
การปรบัปรุงวธิกีารท างานโดยใชห้ลกัการ ECRS ผลจากการปรบัปรุงพบว่า ความสญูเปล่าต่าง ๆ 
ที่กล่าวมานัน้ลดลง รอบเวลาในการท างานของขัน้ตอนการบรรจุและขัน้ตอนการชัง่น ้าหนักจาก 
เดมิ 30.23 นาท/ีตะกรา้ ลดลงเหลอื 23.27 นาท/ีตะกรา้ คดิเป็นประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้รอ้ยละ 23.02 
และก าลงัการผลติเพิม่ขึน้จากเดมิ 400 กล่อง/วนั เป็น 450 กล่อง/วนั 
 
5. วิธีการด าเนินงาน 

วธิกีารด าเนินงานในครัง้นี้ มขี ัน้ตอนการด าเนินงาน ดงัแสดงในรปูที ่2 ดงันี้   
 
 
 

 
 
 

รปูท่ี 2 ขัน้ตอนการด าเนินงาน 
 

เกบ็ขอ้มลูขัน้ตอนการปฏบิตังิาน 

ผา่น 

ท าการทดลอง ไมผ่า่น 

วเิคราะหปั์ญหาและหาสาเหตุ 

วางแผนหาแนวทางในการแกไ้ข
ปัญหา 

สรุปผลการด าเนินงานวจิยั 

 เริม่ตน้ 

 สิน้สดุ 
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5.1 เกบ็ข้อมลูขัน้ตอนการปฏิบติังาน 
คณะผูว้จิยัไดเ้กบ็ขอ้มลูกระบวนผลติการหล่อฉีดอะลูมเินียมของชิน้สว่นชุดเฟืองเกยีร์ ซึง่เป็น

ชิน้ส่วนทีต่ดิตัง้อยู่บรเิวณหางเรอืและใบพดั โดยมขีัน้ตอนการผลติตัง้แต่ การตัง้ค่าเครื่องฉีดขึน้รปู  
จบัค้อนเคาะรูระบายน ้าล้นโลหะส่วนเกินออกและทางเข้าของน ้าโลหะออกจากชิ้นงาน  (Gate 
Runner & Over Flow) จบัคอ้นตอกแท่งเหลก็เพื่อน าก้อนอนิเสริ์ตออก ตกแต่งชิ้นงาน ตรวจสอบ
ชิน้งาน และน าชิน้งานใสต่ระกรา้ ดงัแสดงในรปูที ่3 
 

   
1. การตัง้คา่เครือ่งฉีดขึน้รปู 2. จบัคอ้นเคาะ 

Gate Runner & Over Flow 
3. จบัคอ้นตอกแท่งเหลก็ 
เพือ่น ากอ้นอนิเสริต์ออก 

   
4. ตกแต่งชิน้งาน 5. ตรวจสอบชิน้งาน 6. น าชิน้งานใสต่ระกรา้ 

รปูท่ี 3 ขัน้ตอนการหล่อฉีดอะลมิูเนียมของช้ินส่วนชุดเฟืองเกียร ์ 
 

จากการศึกษาข้อมูลขัน้ตอนการหล่อฉีดอะลูมิเนียมของชิ้นส่วนชุดเฟืองเกียร์ ในขัน้ตอน 
การตรวจสอบชิน้งานจะมลีกัษณะของชิน้งานทีด่ ี(Good: G) คอืชิน้งานทีต่อกกอ้นอนิเสริต์ออกแลว้ 
สาเหตุที่ต้องท าการตอกก้อนอนิเสริ์ตออกจากชิ้นงาน เพราะจุดนี้แม่พมิพ์ฉีดอะลูมเินียม (Mold) 
ไมม่ตีวัแทรก (Insert) ภายในชิน้งาน เลยตอ้งใชก้อ้นอนิเสริต์นี้เป็นตวัแทรก (Insert) เพือ่ใหช้ิน้งาน
ไดรู้ปร่างตามทีต่้องการ กบัชิ้นงานทีไ่ม่ด ี(No Good: NG) คอืชิ้นงานทีย่งัไม่ไดต้อกก้อนอนิเสริ์ต 
ออก ทีพ่บในขัน้ตอนตรวจสอบชิน้งาน ดงัแสดงในรปูที ่4  
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ชิน้งาน G (OK)  ชิน้งาน NG 

รปูท่ี 4 ช้ินส่วนชุดเฟืองเกียร ์ของช้ินงาน G (OK) กบั NG 
 

5.2 วิเคราะหปั์ญหาและหาสาเหต ุ 
เมือ่ด าเนินการเกบ็ขอ้มลูขัน้ตอนกระบวนการผลติชิน้สว่นชุดเฟืองเกยีร ์(Case Gear) จากนัน้

ท าการวเิคราะหปั์ญหาและหาสาเหตุดงันี้ 
 
5.2.1 วิเคราะหปั์ญหาโดยแผนผงัแสดงเหตแุละผล 

จากการวเิคราะห์ปัญหาในกระบวนการผลติของชิ้นงาน Case Gear โดยแผนผงัแสดงเหตุ
และผล ซึง่พบวา่ปัญหาเกดิขึน้จากสาเหตุ 2 ประการ คอื คน กบัวธิกีาร ทีท่ าใหเ้กดิปัญหาชิน้งานที่
มกีอ้นอนิเสริต์ไมไ่ดถู้กตอกออกมา ดงัแสดงในรปูที ่5 

 
 
 
  
 
 
 
 

 

รปูท่ี 5 การวิเคราะหด้์วยแผนผงัแสดงเหตุและผล 

เปลีย่นพนกังานบ่อย 

วิธีการ คน 

 

ปัญหา 
ช้ินงานท่ีมีก้อน 
อินเสิรต์ ไม่ได้
ถกูตอกออกมา 

ตอกกอ้นอนิเสริต์ไม่ออก 
ไมป่ฏบิตัติามขัน้ตอนการท างาน 

 

ความผดิพลาดในการท างาน 

กอ้นอนิเสริต์อยูใ่นต าแหน่งทีต่อกยาก 

กอ้นอนิเสริต์ที่
ถูกตอกออกมา 
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จากการศึกษาขัน้ตอนการปฏิบัติงานและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ด้วยแผนผัง 
แสดงเหตุและผล ไดร้ะดมสมอง (Brainstorming) เพื่อท าการคน้หาสาเหตุทีเ่ป็นไปไดท้ัง้หมด โดย
เลือกแก้ปัญหาที่วิธีการ ซึ่งเป็นสาเหตุหลกัที่สามารถน ามาแก้ไขปัญหาได้ โดยสาเหตุรองคือ 
ความผดิพลาดในการท างาน มสีาเหตุย่อยเกดิจากการตอกกอ้นอนิเสริ์ตไม่ออก และสาเหตุย่อย ๆ 
เกดิจากกอ้นอนิเสริต์อยูใ่นต าแหน่งทีต่อกยาก 
 
5.2.2 วิเคราะหปั์ญหาโดยใช้แผนภมิูกระบวนการไหล 

จากการวเิคราะห์ขัน้ตอนกระบวนผลิตการหล่อฉีดอะลูมิเนียมของชิ้นส่วนชุดเฟืองเกียร์ 
(ก่อนปรบัปรุง) พบวา่มขี ัน้ตอนการท างานหลายขัน้ตอน ดงัแสดงในรปูที ่6  

 
         แผนภมิูกระบวนการไหล                            คน        วสัด ุ     เคร่ืองจกัร 
แผนภมิูหมายเลข : 01 สรปุผล 

สญัลกัษณ์ ปัจจบุนั เสนอ ลดลง 
กรรมวิธี  :  กระบวนการผลิต
ชิ้นงาน Case Gear หลังการฉีด
ขึน้รปู จ านวน 1 ชิน้ 

การปฏบิตังิาน 7   
การเคลื่อนยา้ย -   
การรอคอย  -   

 วิธีการเดิม      วิธีการใหม่ การตรวจสอบ  1   
ต าแหน่งท่ีตัง้ : Die Casting การเกบ็พกั  1   
ผูบ้นัทึก : ยทุธพชิยั เมอืงวงษ์ษา เวลา (วนิาท)ี 68.4   

รายการ 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
หมายเหตุ 

     
1. ใชค้มีจบัชิน้งาน 5.8       
2. วางชิน้งานบนโต๊ะเคาะงาน 5.3       
3. จบัคอ้นเคาะ Gate Runner & Over Flow 15.8       
4. จบัชิน้งานตัง้ขึน้และน าแท่งเหลก็ใสใ่นชิน้งาน 6.3       
5. จบัคอ้นตอกแท่งเหลก็ เพือ่น ากอ้นอนิเสริต์ออก 10.8       
6. ตกแต่งชิน้งาน 7.8       
7. ตรวจสอบชิน้งาน 5.3       
8. น าชิน้งานวางลงในตะกรา้เกบ็ชิน้งาน 5.7       
9. จดัเกบ็ชิน้งาน 5.6       

รปูท่ี 6 แผนภมิูกระบวนการไหลกระบวนผลิตของช้ินงาน Case Gear (ก่อนปรบัปรงุ) 
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5.3 วางแผนหาแนวทางในการแก้ไข 
วางแผนหาแนวทางในการแกไ้ขท าการปรบัปรุงและพฒันาวธิกีารท างานใหม่ โดยใชห้ลกัการ 

ECRS จะใช ้S (Simplify) [7-8] เป็นการออกแบบและสรา้งเครือ่งตอกกอ้นอนิเสริต์ออกจากชิน้งาน 
Case Gear จ านวน 1 ชุด เพื่อช่วยลดความผดิพลาดในการตอกก้อนอนิเสริ์ต เนื่องจากพนักงาน
เขา้ใจว่าชิน้งานไดถู้กตอกกอ้นอนิเสริต์ออกแลว้ แต่ทีจ่รงิยงัไม่ถูกตอกออก เพราะกอ้นอนิเสริต์อยู่
ในต าแหน่งที่ตอกและตรวจสอบยาก โดยในการด าเนินงานได้ออกแบบเครื่องตอกก้อนอนิเสริ์ต 
ดงัแสดงในรปูที ่7  

 

 
รปูท่ี 7 การออกแบบเครื่องตอกก้อนอินเสิรต์ 

 
หลกัการท างานของเครือ่งตอกกอ้นอนิเสริต์ออกจากชิน้งาน Case Gear จะสามารถท างานได้

นัน้ ตอ้งมกีารต่อระบบนิวเมตรกิส ์(Pneumatics System) โดยจะมที่อลมส าหรบัต่อเขา้เครื่องโดย
ใช้แรงดนัลม 6 บาร์ และแป้นที่เหยียบส าหรบัสัง่งานให้เครื่องท างาน ซึ่งเครื่องจะท าการตอก 
กอ้นอนิเสริต์โดยใชก้ระบอกลมนิวเมตกิส ์(Pneumatic Cylinder) มเีสน้ผา่ศนูยก์ลางกระบอก (Bore 
Size) 40 มลิลเิมตร ในการส่งก าลงัในการตอกท าให้กอ้นอนิเสริต์หลุดออกจากชิน้งาน Case Gear 
หลงัจากทีไ่ดท้ าการออกแบบเครื่องตอกกอ้นอนิเสริ์ตออกจากชิน้งาน Case Gear แลว้ ต่อจากนัน้
ไดด้ าเนินการสรา้งเครือ่งตอกกอ้นอนิเสริต์ออกจากชิน้งาน Case Gear ดงัแสดงในรปูที ่8 

วธิกีารใชง้านเครือ่งตอกกอ้นอนิเสริต์ มขีัน้ตอนหลกัดงันี้ 
1) พนกังานหยบิชิน้งาน Case Gear จ านวน 1 ชิน้ ใสเ่ครือ่งใหต้รงต าแหน่ง 
2) พนกังานใชเ้ทา้ควบคุมโดยเหยยีบ 1 ครัง้ เพือ่ใหเ้ครือ่งตอกกอ้นอนิเสริต์ออกจากชิน้งาน 
3) พนกังานหยบิชิน้งาน Case Gear ทีต่อกกอ้นอนิเสริต์เสรจ็แลว้ออกจากเครือ่ง 

ชิน้งาน Case Gear 
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รปูท่ี 8 เครื่องตอกก้อนอินเสิรต์ท่ีสร้างเสรจ็ 

 
5.4 ท าการทดลอง  

เริม่ท าการทดลองเครื่องตอกกอ้นอนิเสริต์ ในการทดลองการท างานของเครื่อง ดงัตารางที ่2 
และท าการหาจ านวนรอบในการจบัเวลาทีร่ะดบัความเชือ่มัน่ 95% ดงัตารางที ่3   

 
ตารางท่ี 2 ผลการเก็บข้อมูลการท างานของเครื่องตอกก้อนอินเสิร์ต โดยใช้ช้ินงาน

จ านวน 10 ช้ิน 

จ านวน
ช้ินงาน 

การท างานของเครื่องตอกก้อนอินเสิรต์ จ านวนการตอก
(ครัง้) 

เวลาในการตอก 
(วินาที) ตอกไม่ออก ตอกออก 

1 -  1 6.3 
2 -  1 7.4 
3 -  1 6.2 
4 -  1 7.3 
5 -  1 7.4 
6 -  1 6.5 
7 -  1 7.2 
8 -  1 7.4 
9 -  1 6.9 
10 -  1 7.8 

รวม 70.4 

เวลาท่ีใช้ในการตอกก้อนอินเสิรต์เฉล่ีย 7.0 

ชิน้งาน Case Gear 



42 Kasem Bundit Engineering Journal Vol.14 No.1 January-April 2024 
 

 Faculty of Engineering, Kasem Bundit University Research Article 

ตารางท่ี 3 ผลการเกบ็ขอ้มลูของเวลาท่ีใช้ในการตอกก้อนอินเสิรต์  

รอบท่ี 
เวลาท่ีจบัได้ (วินาที) 

X X2 
1 6.3 39.7 
2 7.4 54.8 
3 6.2 38.4 
4 7.3 53.3 
5 7.4 54.8 
6 6.5 42.3 
7 7.2 51.8 
8 7.4 54.8 
9 6.9 47.6 
10 7.8 60.8 
 x = 70.4 x2 = 498.2 

 
จากสมการที ่1 เป็นการหาค่าจ านวนรอบในการจบัเวลา [9] 

 

 
( )

   =    

2
2240n x x / n

N
x n 1

 − 
 

−  

 (1) 

 
ก าหนดให ้ X คอื คา่เวลาทีอ่่านได ้
 n คอื จ านวนรอบทีท่ดลองจบัเวลาเบือ้งตน้ 
 N คอื จ านวนรอบทีต่อ้งจบัเวลา หรอืขนาดของตวัอยา่ง 
แทนคา่ในสมการที ่1   

40(10) 498.2 (70.4) 10
   =   

70.4 10 1

2
2 /

N
 −
 

−  

  =   9.41  ≈  9 รอบ 

สรุปได้ว่า จากผลการค านวณได้ประมาณเท่ากบั 9 รอบ แต่ได้จบัเวลาการทดลองไปแล้ว 
10 รอบ ท าใหไ้มต่อ้งไปจบัเวลามาเพิม่อกี เนื่องจากขอ้มลูเพยีงพอตามเงือ่นไขทีร่ะดบัความเชือ่มัน่ 
95% และความผดิพลาดไมเ่กนิ ±5%  
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6. ผลการทดลอง 
6.1 ผลการวิเคราะหจ์ากแผนภมิูกระบวนการไหล 

ผลจากการออกแบบและสร้างเครื่องตอกก้อนอินเสริ์ตวธิีการใหม่ (หลงัปรบัปรุง) จากการ
วเิคราะห์จากแผนภูมกิระบวนการไหล พบว่ามกีารท างานที่เร็วขึ้น พนักงานเกิดความเมื่อยล้า
น้อยลงเพราะไม่ต้องใช้แรงตอกก้อนอนิเสริ์ต โดยสามารถลดขัน้ตอนการท างานและลดเวลาได ้
ดงัแสดงในรปูที ่9  

จากการปรบัปรุงวธิกีารท างานในการตอกกอ้นอนิเสริต์ออกจากชิน้งาน Case Gear สามารถ
ลดเวลาสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ และมผีลท าใหผ้ลผลติเพิม่ขึน้ ดงัตารางที ่4 

 
         แผนภมิูกระบวนการไหล                            คน        วสัด ุ     เคร่ืองจกัร 
แผนภมิูหมายเลข : 02 สรปุผล 

สญัลกัษณ์ ปัจจบุนั เสนอ ลดลง 
กรรมวิธี  :  กระบวนการผลิต
ชิ้นงาน Case Gear หลังการฉีด
ขึน้รปู จ านวน 1 ชิน้ 

การปฏบิตังิาน 7 6 1 
การเคลื่อนยา้ย - - - 
การรอคอย  - - - 

 วิธีการเดิม      วิธีการใหม่ การตรวจสอบ  1 1 - 
ต าแหน่งท่ีตัง้ : Die Casting การเกบ็พกั  1 1 - 
ผูบ้นัทึก : ยทุธพชิยั เมอืงวงษ์ษา เวลา (วนิาท)ี 68.4 58.3 10.1 

รายการ 
เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 
หมายเหตุ 

     
1. ใชค้มีจบัชิน้งาน 5.8       
2. วางชิน้งานบนโต๊ะเคาะงาน 5.3       
3. จบัคอ้นเคาะ Gate Runner & Over Flow 15.8       
4. ใสช่ิน้งานและใชเ้ทา้ควบคุมใหเ้ครือ่งตอกกอ้น 
    อนิเสริต์ท างาน 

7.0       

5. ตกแต่งชิน้งาน 7.8       
6. ตรวจสอบชิน้งาน 5.3       
7. น าชิน้งานวางลงในตะกรา้เกบ็ชิน้งาน 5.7       
8. จดัเกบ็ชิน้งาน 5.6       

รปูท่ี 9 แผนภมิูกระบวนการไหลของกระบวนผลิตช้ินงาน Case Gear (หลงัปรบัปรงุ) 
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ตารางท่ี 4 ผลผลิตของการผลิตช้ินงาน Case Gear (ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ) 

รายละเอียด ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ ผลต่าง 

1. ขัน้ตอนการท างาน 9 ขัน้ตอน 8 ขัน้ตอน ลดลง 1 ขัน้ตอน 

2. เวลาการผลติ 68.4 วนิาทตี่อชิน้ 58.3 วนิาทตี่อชิน้ ลดลง 10.1 วนิาทตี่อชิน้ 

3. ผลผลติต่อชัว่โมง 3,600 / 68.4 
= 53 ชิน้ต่อวนั 

3,600 / 58.3 
= 62 ชิน้ต่อวนั 

เพิม่ขึน้ 9 ชิน้ต่อชัว่โมง 

4. ผลผลติต่อวนั 7.5 x 53 
= 398 ชิน้ต่อวนั 

7.5 x 62 
= 465 ชิน้ต่อวนั 

เพิม่ขึน้ 67 ชิน้ต่อวนั 

 
6.2 การหาจดุคุ้มทุน 

การหาจุดคุม้ทุนของการสรา้งเครื่องตอกกอ้นอนิเสริ์ตออกจากชิน้งาน Case Gear ในขัน้ตอน
กระบวนผลิตการหล่อฉีดอะลูมเินียมของชิ้นงาน Case Gear (วธิีการใหม่) เพื่อใช้เป็นข้อมูลใน 
การตดัสนิใจถงึความคุม้คา่เชงิเศรษฐศาสตรข์องจ านวนการผลติ ดงันี้ 

จากสมการที ่2 เป็นการหาค่าจุดคุม้ทุน [10] 
 

 
( )

  =   
F

N
p v



−
 (2) 

 
ก าหนดให ้ N* คอื จ านวนการผลติทีจุ่ดคุม้ทุน  
 F  คอื ตน้ทุนคงที ่
 v คอื ตน้ทุนแปรผนัต่อชิน้ 
 p คอื ราคาขายต่อชิน้ 
โดยที ่

ตน้ทุนคงที ่ = 30,000 บาท 
ตน้ทุนแปรผนั = 75 บาทต่อชิน้ 
ราคาขาย = 165 บาทต่อชิน้ 

แทนคา่ในสมการที ่2 

( )

30,000
  =   

165 75
N

−
   =   333 ชิน้ 

ดงันัน้ จ านวนการผลติทีคุ่ม้ทุน เท่ากบั 333 ชิน้ 
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7. สรปุผลการทดลอง 
7.1 จากการด าเนินงานวจิยั การออกแบบและสร้างเครื่องตอกก้อนอนิเสริ์ตชิ้นงาน Case 

Gear โดยท าการทดลองใช้แรงดนัลมที่ 6 บาร์ และจากการสุ่มตวัอย่างชิ้นงานมาจ านวน 10 ชิ้น 
เพื่อใชใ้นการทดลองเพื่อหาเวลาเฉลีย่ของเครื่องตอกก้อนอนิเสริ์ตของชิ้นงาน Case Gear พบว่า 
เครื่องตอกก้อนอนิเสริ์ตสามารถตอกก้อนอนิเสริ์ตออกจากชิ้นงานได้ตรงต าแหน่ง เวลาเฉลี่ยใน 
การตอกกอ้นอนิเสริต์ เท่ากบั 7.0 วนิาท ี 

7.2 ผลการปรบัปรุงวธิกีารท างานด้วยหลกัการ ECRS คอื การท าให้ง่ายขึ้น (S: Simplify) 
โดยการออกแบบและสร้างเครื่องตอกก้อนอนิเสริ์ตออกจากชิ้นงาน Case Gear รวมทัง้สามารถ
ตรวจสอบชิ้นงานไปพร้อมกนั และแผนภูมกิระบวนการไหลของกระบวนการผลิตชิ้นงาน Case 
Gear หลงัการฉีดขึ้นรูปก่อนปรบัปรุง พบว่ามีข ัน้ตอนการท างานทัง้หมด 9 ขัน้ตอน มีเวลาใน 
การท างาน 68.4 วินาทีต่อชิ้น ผลจากการปรบัปรุงวิธีการท างานหลงัปรบัปรุงพบว่า มีข ัน้ตอน 
การท างานลดลงเหลอื 8 ขัน้ตอน มเีวลาในการท างาน 58.3 วนิาทตี่อชิน้ ลดลง 10.1 วนิาทตี่อชิน้ 
คดิเป็น 14.76% (คดิจากร้อยละที่ลดลง คอื (68.4 – 58.3) / 68.4 x 100 = 14.76%) ส่งผลท าให ้
ผลผลิตเพิ่มขึ้นจาก 398 ชิ้นต่อวนั เป็น 465 ชิ้นต่อวนั เพิ่มขึ้น 67 ชิ้นต่อวนั คิดเป็น 16.83% 
(คิดจากร้อยละที่ เพิ่มขึ้น คือ (465 – 398) / 398 x 100 = 16.83%) ซึ่งมีความสอดคล้องกับ
ผล ง านวิจัย เ รื่ อ ง  Work method improvement in plastic part packaging: a case study of 
motorcycle part production company พบว่า การทดลองออกแบบและสร้างโต๊ะบรรจุชิ้นงาน 
ช่วยในการท างานของพนักงาน ก่อนการปรบัปรุงเวลาเฉลี่ย 67.7 วนิาท/ีกล่อง หลงัการปรบัปรุง
เวลาเฉลีย่ 46.0 วนิาท/ีกล่อง ลดลง 21.7 วนิาท/ีกล่อง คดิเป็น 32% [4] 

 
8. ข้อเสนอแนะ 

แนวทางการวิจัยต่อไปในอนาคต เนื่ องจากเครื่องตอกก้อนอินเสิร์ตส าหรับชิ้นส่วน 
ชุดเฟืองเกยีร์ ที่ได้ท าการออกแบบและพฒันาสามารถใช้งานได้เฉพาะกบัชิ้นงานนี้เท่านัน้ ควร
พฒันาขยายผลปรบัปรุงใหเ้ครือ่งตอกกอ้นอนิเสริต์ สามารถใชร้ว่มกบัชิน้งานอื่นไดด้ว้ย 
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