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บทคดัย่อ 

งำนวิจยันี้มีวตัถุประสงค์เพื่อปรบัปรุงกระบวนกำรผลิตชิ้นส่วน U-Rib angle ผำนพรวน โดย
ประยุกต์ใชห้ลกักำรศกึษำงำน (Work Study) แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause Effect Diagram) 
ในกำรเกบ็ขอ้มลูและวเิครำะหปั์ญหำ จำกกำรศกึษำขัน้ตอนกระบวนกำรผลติชิน้สว่น U-Rib angle 
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มขีัน้ตอน คอื 1) น ำเหลก็แผ่นตดัขึน้รปูเบือ้งตน้ดว้ยกำรตดัดว้ยเลเซอร ์(Laser cutting) 2) ท ำกำร
ดดัขึ้นรูปเป็นรูปตวั U bend 3) เขยีนร่ำงแบบชิ้นงำนโดยใช้ fixture layout 4) ท ำกำรตดัเศษ
ส่วนเกนิตำมแบบที่ร่ำงแบบดว้ย fixture layout และ 5) น ำไปเชื่อมประกอบกบัชิน้ส่วนอื่น ซึง่จำก
ขัน้ตอนกระบวนกำรผลติมขี ัน้ตอนกำรผลติมำกเกนิ คอื กระบวนกำร ร่ำงแบบ ชิน้งำนดว้ย fixture 
layout และกำรตดัเศษส่วนเกนิ ซึง่มผีลจำกกระบวนกำรตดัชิน้งำนดว้ยเลเซอร์ มขีนำดไม่ถูกตอ้ง 
ร่วมกบักระบวนกำรดดัขึ้นรูปชิ้นงำนที่ไม่มคีุณภำพ จำกปัญหำดงักล่ำวหลกักำร ECRS จงึถูก
น ำมำประยุกต์ใช้เพื่อก ำจดัขัน้ตอนกำรท ำงำนทีไ่ม่จ ำเป็นออก ดว้ยหลกักำรเขยีนแบบแผ่นคลี่หำ
ขนำดชิ้นงำน (Blank shape) ก่อนกำรตัดชิ้นงำนด้วยเลเซอร์ที่ถูกต้อง  และกำรปรับปรุง
กระบวนกำรดัดขึ้นรูป ด้วยกำรออกแบบพิมพ์ดัดขึ้นรูป Rolla V Die ผลจำกกำรปรับปรุง
กระบวนกำรผลติสำมำรถลดขัน้ตอนผลติ จำกเดมิ 13 ขัน้ตอน ลดลงเหลอื 8 ขัน้ตอน และสำมำรถ
ลดเวลำในกระบวนกำรผลิตลงจำกเดมิ 7 นำที 11 วินำที ลดลงเหลือ 5 นำที 35 วินำที ลดลง 
1 นำท ี36 วนิำท ีคดิเป็นเวลำในกระบวนกำรผลติทีล่ดลงรอ้ยละ 22.25 และสำมำรถลดกำรสญูเสยี
เศษวสัดุลดลง 0.23 กโิลกรมัต่อชิน้ คดิเป็นกำรสญูเสยีทีล่ดลงรอ้ยละ 5.64 คดิเป็นมลูคำ่กำรสญูเสยี
เศษวสัดุทีล่ดลง 1,380 บำทต่อเดอืน (ก ำลงักำรผลติ 200 ชิน้ต่อเดอืน) 
ค ำส ำคญั: แมพ่มิพด์ดัขึน้รปูโลหะ, ผำนพรวน, กำรปรบัปรุงกระบวนกำรผลติ 
 

ABSTRACT 
The research aims to improve the production process of U-Rib angle parts of hallow discs 
by applied the principles of work-study, Cause and Effect Diagram in data collection, and 
problem analysis. From the study production process of U-Rib angle parts, the steps are: 
1) cutting steel sheets and forming them initially with laser cutting, 2) bending them into a 
U shape, 3) drafting the workpiece design using a fixture layout, 4) cutting excess materials 
according to the layout using the fixture layout, and 5) welding assembly them with other 
parts. From these production steps, there are excessive processes, namely the workpiece 
layout with the fixture layout and cutting excess materials, which results from the incorrect 
size by the laser cutting process along with low-quality bending. Addressing these issues, 
the ECRS principle was applied to eliminate unnecessary work steps. This was achieved 
by first utilizing sheet metal drawing principles to determine the correct blank size prior to 
laser cutting, and subsequently by improving the bending process through the design and 
implementation of a Rolla V Die. As a result of improving the production process, the 
number of production steps was reduced from 13 steps to 8 steps, and the production time 
decreased from 7 minutes 11 seconds to 5 minutes 35 seconds, a reduction of 1 minute 36 
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seconds. This represents a 22.25% reduction in production process time and a reduction in 
scrap materials loss by 0.23 kg/piece or 5.64 percent loss reduction, Costing around 1,380 
bath/month at a capacity of 200 pieces/month. 
KEYWORDS: Bending Die, Hallow disc, Production process improvement 
 
1. บทน า 

บรษิทัผลติอุปกรณ์ เครื่องมอืทำงกำรเกษตร A เป็นผู้ผลติชิ้นส่วน อุปกรณ์ทำงกำรเกษตร 
ต่ำง ๆ เช่น ผำนพรวน ผำนบุก ผำนไถ และเครื่องตัดหญ้ำ จ ำหน่ำยให้กับเกษตรกรและ  
บรษิทั คูโบต้ำ บรษิทั ยนัม่ำร์ จำกกำรเกบ็ขอ้มูลเบื้องต้นในสถำนประกอบกำรพบว่ำ ในกำรผลติ  
ผำนพรวนนัน้ กำรผลติชิน้สว่น U-Rib angle ก่อนทีจ่ะน ำไปประกอบกบัชุดผำนพรวนนัน้ มขี ัน้ตอน
กำรผลติโดย 1) น ำเหลก็แผ่นตดัขึน้รปูเบื้องตน้ดว้ยกำรตดัดว้ยเลเซอร ์(Laser cutting) 2) ท ำกำร
ดดัขึ้นรูปเป็นรูปตวั U bend 3) เขยีนร่ำงแบบชิ้นงำนโดยใช้ fixture layout 4) ท ำกำรตดัเศษ
สว่นเกนิตำมแบบทีร่ำ่งแบบดว้ย fixture layout และ 5) น ำไปเชื่อมประกอบกบัชิน้สว่นอื่น ๆ ต่อไป 
จำกขัน้ตอนกำรผลิตดงักล่ำวมีขัน้ตอนกำรท ำงำนหลำยขัน้ตอนเกินควำมจ ำเป็น กระบวนกำร  
ดดัขึน้รูปชิน้งำนไม่ไดคุ้ณภำพ เนื่องจำกแม่พมิพด์ดัขึน้รูปไม่ไดม้ำตรฐำน ชิน้งำนเกดิกำรดดีกลบั 
(Spring back) ขนำดชิ้นงำนทีไ่ด้ไม่ได้ขนำดมุมที่ถูกต้อง (ขัน้ตอนที่ 2) อกีทัง้ยงัเกดิกำรสูญเสยี
จำกกำรตดัเศษวสัดุสว่นเกนิ (ขัน้ตอนที ่4) ซึง่มผีลจำกขัน้ตอนที ่1 กำรตดัชิน้งำนดว้ยเลเซอร ์ตำม
แบบชิ้นงำนที่ตดัมีกำรเผื่อขนำด ไม่มีกำรหำขนำด blank size และตดัขนำดชิ้นงำนที่ถูกต้อง 
(ขัน้ตอนที ่1) ก่อนกำรน ำไปดดัขึน้รปู สง่ผลใหใ้ชเ้วลำในกำรผลติสงูเกนิควำมจ ำเป็น  
 

  
(ก) (ข) 

รปูท่ี 1 ก) ผานพรวน และ ข) ช้ินส่วน U-Rib Angle 
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จำกปัญหำดงักล่ำว ผูว้จิยัจงึมแีนวคดิในกำรประยุกต์หลกักำรทำงวศิวกรรม หลกักำรศกึษำ
งำน (Work study) หลกักำร ECRS และออกแบบแมพ่มิพด์ดัขึน้รปู U bend เพือ่เพิม่ประสทิธภิำพ 
ลดเวลำ และลดกำรสญูเสยีในกระบวนกำรผลติชิน้สว่น U-Rib angle 

 
2. วตัถปุระสงค ์

2.1 เพือ่ปรบัปรุงและลดเวลำในกระบวนกำรผลติชิน้สว่น U-Rib angle ผำนพรวน 
2.2 เพือ่ลดตน้ทุนกำรสญูเสยีวสัดุในกระบวนกำรผลติชิน้สว่น U-Rib angle ผำนพรวน 

 
3. ขอบเขตของการวิจยั 

3.1 เก็บข้อมูลกระบวนกำรผลิตชิ้นส่วน U-Rib angle ผำนพรวน บริษัทผลิตอุปกรณ์ 
เครือ่งมอืทำงกำรเกษตร A 

3.2 ปรบัปรุงกระบวนกำรผลิตชิ้นส่วน U-Rib angle เพื่อลดเวลำและต้นทุนในกระบวน 
กำรผลติ 
 
4. วิธีการด าเนินงานวิจยั 

ในกำรด ำเนินงำนกำรปรบัปรุงกระบวนกำรผลติชิน้สว่น U-Rib angle มขีัน้ตอนแสดงดงัรปูที ่2 
 

 
รปูท่ี 2 ขัน้ตอนการด าเนินงาน 

  

เกบ็ขอ้มลูเบือ้งตน้ ขอ้มลูกระบวนกำรผลติและรวบรวมปัญหำ  

วเิครำะหปั์ญหำและหำสำเหตุของปัญหำ  

ปรบัปรุงกระบวนกำรผลติ ประยกุตใ์ชห้ลกักำรเขยีนแบบแผน่คลี ่หำ blank size  

ด ำเนินงำนทดลอง เปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรุง 

สรุปผลกำรด ำเนินงำน 

ปรบัปรุงกระบวนกำรผลติ ออกแบบแมพ่มิพ ์Rolla V Die 



วิศวกรรมสารเกษมบัณฑิต ปีที่ 16 ฉบับที ่1 มกราคม-เมษายน 2569  5 

 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต บทความวิจัย 

4.1 เกบ็ข้อมลูและรวบรวมปัญหา 
4.1.1 ข้อมลูเบือ้งต้น 

บรษิทั A เป็นบรษิทัผลติอุปกรณ์ ชิ้นส่วนเครื่องมอืทำงกำรเกษตร เช่น ผำนพรวน ผำนไถ 
รถตดัหญำ้ และอื่น ๆ ซึง่ผำนพรวนเป็นอุปกรณ์กำรเกษตรตวัหนึ่ง ซึง่มยีอดก ำลงักำรผลติประมำณ 
200 ตวัต่อเดอืน ซึ่งจำกกำรเก็บข้อมูลเบื้องต้นพบว่ำ ชิ้นส่วน U-Rib angle หมำยเลข 1 เป็น 
อกีชิน้สว่นหนึ่งซึง่เกดิกำรสญูเสยีในกระบวนกำรผลติ มขี ัน้ตอนกำรผลติมำกเกนิควำมจ ำเป็น  
 

 

   

   
รปูท่ี 3 ผานพรวน และช้ินส่วน U-Rib angle หมายเลข 1 

 
4.1.2 ศึกษาเกบ็ข้อมลูกระบวนการผลิต 

ในกำรเกบ็ขอ้มลูกระบวนกำรผลติชิน้สว่น U-Rib angle ผูว้จิยัประยกุตใ์ชห้ลกักำรศกึษำงำน 
(Work study) และแผนภูมกิำรไหล (Flow Process Chart) [1] ดงัเช่น Manowong and Klomjit [2] 
ใช้แผนภูม ิflow process chart ในกำรเก็บขอ้มูลเพื่อปรบัปรุงขัน้ตอนกำรป้อนขอ้มูลและควบคุม 
กำรผลติแผนกผลติบรรจุภณัฑ ์สำมำรถขัน้ตอนลดจ ำนวนรำยกำรบรรจุภณัฑร์ัว่อย่ำงมนีัยส ำคญั
จำก 40 รำยกำรลดลงเหลอื 2 รำยกำร เช่นเดยีวกบั Liewtrakul and Iniam [3] ประยุกตใ์ชแ้ผนภูม ิ
กำรไหล flow process chart พฒันำปรบัปรุงกระบวนกำรผลติขวดน ้ำปลำรไีซเคลิ เพิม่อตัรำผลติ
ภำพรวมเพิม่ขึน้รอ้ยละ 36 ซึ่งผูว้จิยัเกบ็ขอ้มลูเวลำในกระบวนกำรผลติ ขัน้ตอนกระบวนกำรผลติ 
และเครื่องมือ เครื่องจกัรที่ใช้ในกำรผลิต เพื่อให้ทรำบถึงเวลำในกำรผลิตและขัน้ตอนกำรผลิต
ชิน้สว่น U-Rib angle ดงัรำยละเอยีด ดงัตำรำงที ่1 และแสดงในรปูที ่4 ซึง่จะน ำไปวเิครำะหเ์พื่อลด 
ปรบัเปลีย่น หรอืรวมขัน้ตอนกระบวนกำรผลติทีไ่มจ่ ำเป็นต่อไป  
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ตารางท่ี 1 ข้อมลูกระบวนการผลิตช้ินส่วน U-Rib angle 

 
 

   
1) กำรตดัชิน้งำนดว้ยเลเซอร ์ 2) ท ำกำรดดัขึน้รปู 3) ใช ้Fixture lay out เพือ่ตดัสว่นเกนิ 

รปูท่ี 4 ขัน้ตอนกระบวนการผลิตช้ินส่วน U-Rib angle 
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4) ใชแ้ก๊สตดัสว่นเกนิออก 5) น ำไปเชือ่มประกอบ 

รปูท่ี 4 ขัน้ตอนกระบวนการผลิตช้ินส่วน U-Rib angle (ต่อ) 
 
4.2 วิเคราะหปั์ญหาและหาสาเหตขุองปัญหา 

กำรวิเครำะห์ปัญหำและหำสำเหตุของปัญหำโดยประยุกต์ใช้เครื่องมือ QC 7tools โดยใช้
แผนผงัก้ำงปลำ (Fish Bone Diagram) [4] ดงัเช่น Sirirak et al [5] ประยุกต์ใชแ้ผนผงัก้ำงปลำใน
กำรวเิครำะห์ปัญหำเพื่อปรบัปรุงกระบวนกำรบรรจุน ้ำผึ้ง โดยสำมำรถลดขัน้ตอนกำรบรรจุเหลอื
เพยีง 3 ขัน้ตอน และลดเวลำมำตรฐำนในกำรบรรจุขวด คดิเป็นประสทิธภิำพที่เพิม่ขึ้น 58.03%
เช่นเดียวกับผู้วิจัยระดมสมองร่วมกับสถำนประกอบกำร วิเครำะห์หำสำเหตุของปัญหำและ 
หำแนวทำงในกำรปรบัปรุงขัน้ตอนกำรผลติ ลดขัน้ตอน ปรบัเปลีย่นขัน้ตอน รวมขัน้ตอนกำรผลติ 
เพือ่ลดเวลำในกระบวนกำรผลติ 

 

 
รปูท่ี 5 แผนผงัก้างปลาวิเคราะหห์าสาเหตขุองปัญหาการผลิตช้ินส่วน U-Rib angle  
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ตารางท่ี 2 การวิเคราะหวิ์ธีการแก้ปัญหา  

ปัญหา สาเหตขุองปัญหา แนวทางการแก้ปัญหา 
1. คน (Man) 1. พนักงำนปฏิบัติงำนด้วยควำม

เคยชนิ ขำดควำมตระหนกัในกำร
ปรบัปรุงกระบวนกำรผลติ 

2. พนัก ง ำนขำดควำมรู้ ใ นกำร
ปรบัปรุงกำรท ำงำน 

1. ให้ควำมรู้ แนะน ำให้เห็นถึงควำม 
ส ำคญัในกำรปรบัปรุงกระบวนกำร
ผลติ 

2. วธิกีำรท ำงำน 
(Method) 

1. กระบวนกำรผลิตไม่มีมำตรฐำน
ในกำรท ำงำน 

2. กำรเตรยีมชิ้นงำนก่อนกำรดดัไม่
ถูกตอ้ง 

3. ก ร ะ บ ว น ก ำ ร เ ชื่ อ ม ด้ ว ย มื อ
(Manual welding) ไม่ใช้กำรเชื่อม
ดว้ยหุน่ยนต ์(Robot welding) 

1. ปรับปรุ งขัน้ตอนกำรผลิต  โดย
ป ร ะ ยุ ก ต์ ใ ช้ ห ลั ก ก ำ ร  ECRS 
(E: Eliminate) ก ำ จั ด ขั ้น ต อ น ที่ 
ไม่จ ำเป็น คอื ขัน้ตอนกำรร่ำงแบบ
ด้วย  Fixture layout และขั ้นตอน 
กำรตดัชิน้งำนเศษสว่นเกนิออก 

2. ประยุกต์ใช้หลกักำรเขยีนแบบแผ่น
คลี่  เพื่อตัดชิ้นงำน ด้วย เลเซอร์        
ตำมขนำดที่ถูกต้อง ก ำจัดขัน้ตอน
กำรตดัชิน้งำนสว่นเกนิ 

3. ออกแบบ จัดสร้ำงแม่พิมพ์แบบ 
Rolla V Die ดดัขึน้รปูทีม่คีุณภำพ 

3. อุปกรณ์และ
เ ค รื่ อ ง จั ก ร 
(Equipment 
and Machine) 

1. กำร เชื่ อมด้วยหุ่ นยนต์ ใช้กับ
ชิน้งำนทีม่ขีนำดไดม้ำตรฐำน 

2. แมพ่มิพด์ดัขึน้รปูไมไ่ดม้ำตรฐำน 

1. ออกแบบ จัดสร้ำงแม่พิมพ์ดัดขึ้น
รปูแบบ Rolla V Die เพือ่ใหส้ำมำรถ 
ขึน้รปูชิน้งำนไดอ้ยำ่งถูกตอ้ง 

 
4.3 การปรบัปรงุกระบวนการผลิต 

จำกวเิครำะหปั์ญหำและหำแนวทำงกำรแกไ้ขปัญหำ ผูว้จิยัประยุกตใ์ชห้ลกักำร ECRS ดงัเชน่ 
Woarawichai et al [6] ใช้หลักกำร ECRS ปรับปรุงกระบวนกำรท ำงำนกำรตอกก้อนอินเสิร์ต 
ส ำหรบัชิน้สว่นชุดเฟืองเกยีร:์ กรณีศกึษำในบรษิทัฉีดขึน้รปูอลมูเินียม โดยใช ้S (Simplify) ปรบัปรุง
กระบวนกำรตอกชิ้นงำนให้ง่ำยขึ้น ซึ่งสำมำรถลดเวลำในกำรผลิตลง คิดเป็น  14.75% ต่อชิ้น 
เช่นเดียวกับ Suwan and Ruankum [7] ใช้หลักกำร ECRS ปรับปรุงกระบวนกำรเป่ำแห้งใน 
กำรผลติก ำไล สำมำรถลดของเสยีในกระบวนกำรผลติและลดเวลำในกำรผลติลงรอ้ยละ  7.07 ซึ่ง
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ผูว้จิยัใช ้E (Eliminate) ก ำจดัขัน้ตอนกำรท ำงำนทีไ่ม่เหมำะสมและไม่จ ำเป็นออก คอื ขัน้ตอนกำร
ใช ้Fixture layout และตดัเศษสว่นเกนิออก โดยประยุกตใ์ชห้ลกักำรเขยีนแบบวศิวกรรม กำรเขยีน
แบบแผ่นคลีห่ำขนำด Blank shape เพื่อหำขนำดชิน้งำนก่อนกำรดดัขึน้รูปทีถู่กตอ้ง ก ำจดัขัน้ตอน
กำรร่ำงแบบด้วย Fixture layout และขัน้ตอนกำรตดัเศษส่วนเกินออก และประยุกต์ใช้หลกักำร
ออกแบบแม่พมิพ ์Rolla V Die ในกำรขึน้รปู U bend ใหม้ปีระสทิธภิำพเพิม่ขึน้ ซึง่สำมำรถสรุปผล
แนวทำงกำรแกไ้ขปัญหำ แสดงในรปูที ่6  

 

 

รปูท่ี 6 ขัน้ตอนการแบบเดิมและแนวทางการแก้ไขปัญหา 
 

4.3.1 ประยกุตใ์ช้หลกัการเขียนแบบวิศวกรรม 
กำรเขยีนแบบแผน่คลี ่เพือ่หำขนำดชิน้งำนก่อนกำรดดัทีถู่กตอ้ง (Blank shape) และ จดัท ำ 

CAD file ส ำหรบักระบวนกำรตดัดว้ยเลเซอร ์ 
 

 
รปูท่ี 7 การประยุกต์ใช้หลกัการเขียนแบบวิศวกรรม การเขียนแบบแผ่นคล่ีและจดัท า 

CAD file ส าหรบักระบวนการตดัด้วยเลเซอร ์ 
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4.3.2 ออกแบบและจดัสร้างแม่พิมพด์ดัขึน้รปู Rolla V Die 
ในกำรปรบัปรุงออกแบบแม่พพิม์ดดัขึน้รูปชิ้นส่วน U Rib angle นัน้ ผูว้จิยัท ำกำรปรบัปรุง

แม่พมิพ์ดดัขึ้นรูปเดิม แสดงในรูปที่ 8 (ก) ซึ่งเป็นแม่พมิพ์ที่จดัสร้ำงขึ้นด้วยกระบวนกำรเชื่อม
ประกอบ ไมม่กีำรออกแบบเผือ่คำ่กำรดดีกลบั สง่ผลใหก้ำรดดัขึน้รปูชิน้งำนเกดิกำรดดีกลบั มขีนำด
มุมไม่เทีย่งตรง ตอ้งท ำกำรดดัซ ้ำหลำยครัง้ และชิน้งำนทีไ่ดม้มีุมดดัทีไ่ดไ้ม่เท่ำกนัทุกชิน้ ซึง่ผูว้จิยั
ปรับปรุงออกแบบและจัดสร้ำงแม่พิมพ์ดัดขึ้นรูป รูปแบบ Rolla V Die แสดงในรูปที่ 8 (ข) 
ซึ่งสำมำรถดดัขึ้นรูปได้อย่ำงแม่นย ำและไม่เกิดกำรเสยีรูป [8] อีกทัง้กำรออกแบบแม่พมิพ์แบบ 
Rolla V Die เหมำะส ำหรบักำรดัดขึ้นรูปทรงลึก (U Deep) [9] เหมำะส ำหรบัดัดขึ้นรูปชิ้นส่วน 
U-Rib angle เพือ่ใหส้ำมำรถดดัขึน้รปูชิน้งำนไดอ้ยำ่งเทีย่งตรง  
 

  
(ก) (ข) 

รปูท่ี 8 ก) แบบแม่พิมพเ์ดิม ข) แบบแม่พิมพ ์Rolla V Die ดดัขึน้รปูช้ินส่วน U-Rib angle 
 
5. การด าเนินงาน 

จำกกำรปรบัปรุงประยุกต์ใชแ้ม่พมิพด์ดัขึน้รูป แบบ Rolla V Die ท ำกำรทดลองกำรดดัขึน้รปู
และท ำกำรหำจ ำนวนรอบในกำรจดัเวลำทีร่ะดบัควำมเชือ่มัน่ 95% ดงัตำรำงที ่3  
 
ตารางท่ี 3 ผลการเกบ็ข้อมูลการดดัขึ้นรปูของแม่พิมพด์ดัขึ้นรปูแบบ Rolla V Die โดยใช้

ช้ินงาน จ านวน 10 ช้ิน 

ครัง้ท่ี การตรวจสอบคณุภาพช้ินงาน เวลาในการดดัขึน้รปู 
X (วินาที) 

X2 
บิด เอียง เยือ้ง ไม่บิด เอียง เยือ้ง 

1 - ✓ 34 1156 
2 - ✓ 32 1024 
3 - ✓ 35 1225 
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ตารางท่ี 3 ผลการเกบ็ข้อมูลการดดัขึ้นรปูของแม่พิมพด์ดัขึ้นรปูแบบ Rolla V Die โดยใช้
ช้ินงาน จ านวน 10 ช้ิน (ต่อ) 

ครัง้ท่ี การตรวจสอบคณุภาพช้ินงาน เวลาในการดดัขึน้รปู 
X (วินาที) 

X2 
บิด เอียง เยือ้ง ไม่บิด เอียง เยือ้ง 

4 - ✓ 33 1089 
5 - ✓ 31 961 
6 - ✓ 34 1156 
7 - ✓ 33 1089 
8 - ✓ 31 961 
9 - ✓ 29 841 
10 - ✓ 30 900 

รวม x  = 322 2x  
= 10402 เวลาในการดดัขึน้รปูเฉล่ีย 32.2 

 
จำกสมกำรที ่1 เป็นกำรหำค่ำจ ำนวนรอบในกำรจบัเวลำ [10] 
 

 
( )

2
22x x n40n

N
x n 1

 − 
 =

− 
 

 (1) 

 
ก ำหนดให ้x คอื คำ่ทีอ่่ำนได ้n คอื จ ำนวนครัง้ทีท่ดลองจบัเวลำเบือ้งตน้ และ N คอื จ ำวนครัง้ทีต่อ้ง
จบัเวลำ หรอืขนำดตวัอยำ่ง 

แทนคำ่ในสมกำรที ่1  
2

210402 (322) 1040(10)
N 5.76 6

322 10 1

 −
 = = 

−  

 ครัง้ 

จำกผลกำรค ำนวณ หำจ ำนวนตัวอย่ำงในกำรทดลองได้ประมำณเท่ำกับ 6 ครัง้ แต่จำก 
กำรทดลองได้ท ำกำรจบัเวลำเก็บขอ้มูลกำรทดลองแล้ว 10 ครัง้ ท ำใหไ้ม่ต้องทดลองจบัเวลำเกบ็
ข้อมูลเพิม่ เนื่องจำกข้อมูลเพยีงพอตำมเงื่อนไขที่ระดบัควำมเชื่อมัน่ 95% และควำมผิดพลำด 
ไมเ่กนิ 5% 
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6. ผลการด าเนินงาน 
จำกผลกำรด ำเนินงำน ผูว้จิยัร่วมกบับรษิทัผลติเครื่องมอื อุปกรณ์ทำงกำรเกษตร A ปรบัปรุง

กระบวนกำรผลิตชิ้นส่วน U-Rib angle ผำนพรวน สำมำรถขัน้ตอนในกำรผลิตจำกเดิม 
13 ขัน้ตอน หลงัปรบัปรุงขัน้ตอนกำรผลิตลดลงเหลือ 8 ขัน้ตอน และสำมำรถลดระยะทำงใน 
กำรเคลื่อนทีจ่ำกเดมิ 23 เมตร ลดลงเหลอื 13 เมตร และสำมำรถลดเวลำในกระบวนกำรผลติจำก
เดมิ 7 นำท ี11 วนิำท ีลดลงเหลอื 5 นำท ี35 วนิำท ีลดลง 1 นำท ี36 วนิำท ีดงัแสดงรำยละเอยีด
ดงัตำรำงที ่4 และแสดงในรปูที ่9 

 
ตารางท่ี 4 แผนภมิูกระบวนการไหลของช้ินส่วน U-Rib angle ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
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รปูท่ี 9 แผนภมิู เปรียบเทียบ เวลาในกระบวนการผลิตก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 

จำกผลกำรปรบัปรุงกระบวนกำรผลติ สำมำรถลดกำรสญูเสยีจำกกำรตดัเศษวสัดุสว่นเกนิดว้ย
เลเซอร ์ก่อนกำรดดัขึน้รูป โดยกำรปรบัปรุงลดขัน้ตอนกระบวนกำรใช ้Fixture layout และกำรตดั
ด้วยแก๊ส ปรบัเปลี่ยนขัน้ตอนกำรผลิตโดยประยุกต์ใช้หลกักำรเขยีนแบบวศิวกรรม เขยีนแบบ  
แผน่คลีเ่พือ่หำขนำดชิน้งำนก่อนกำรดดัทีถู่กตอ้ง โดยไมต่อ้งท ำกำรเผือ่ขนำดชิน้งำนและท ำกำรตดั
ดว้ยแก๊สภำยหลงั ซึง่สำมำรถลดกำรสญูเสยีเศษวสัดุลดลง 0.23 กโิลกรมัต่อชิน้ คดิเป็นกำรสญูเสยี
ที่ลดลงร้อยละ 5.65 และคิดเป็นมูลค่ำกำรสูญเสยีเศษวสัดุที่ลดลง 1,380 บำทต่อเดือน (ก ำลงั 
กำรผลติ 200 ชิน้ต่อเดอืน) ดงัผลกำรวจิยั แสดงดงัตำรำงที ่5 
 
ตารางท่ี 5 ผลการเปรียบเทียบการสญูเสียก่อนและหลงัปรบัปรงุกระบวนการผลิต 

กำรลดกำรสญูเสยีเศษวสัดุในกระบวนกำรผลติชิน้สว่น U-Rib angle 

น ้ำหนกัชิน้งำนก่อนกำรปรบัปรุง (ชิน้งำนก่อนกำรดดัขึน้รปู) 4.08 กโิลกรมั 

น ้ำหนกัชิน้งำนหลงักำรปรบัปรุง (ชิน้งำนก่อนกำรดดัขึน้รปู) 3.85 กโิลกรมั 

น ้ำหนกัทีล่ดลง 0.23 กโิลกรมัต่อชิน้ 

% กำรสญูเสยีทีล่ดลง 5.64% 

ตน้ทุนเศษวสัดุเหลอื ทีล่ดลงตอ่ชิน้ (ตน้ทุนวสัดุ 30 บำท/กก.) 6.9 บำทต่อชิน้ 

ตน้ทุนทีล่ดลงต่อเดอืน (ก ำลงักำรผลติ 200 ชิน้/เดอืน) 1,380 บำทต่อเดอืน 
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7. สรปุผล 
จำกผลกำรด ำเนินงำนกำรปรบัปรุงกระบวนกำรผลติชิ้นส่วน U-Rib angle ผำนพรวน โดย

ประยุกตใ์ชห้ลกักำรทำงวศิวกรรม สำมำรถลดขัน้ตอนกำรท ำงำน จำกเดมิ 13 ขัน้ตอน ลดลงเหลอื 
8 ขัน้ตอน สำมำรถลดเวลำในกระบวนกำรผลติจำกเดมิ 7 นำท ี11 วนิำท ีลดลงเหลอื 5 นำท ี35 วนิำท ี
เวลำลดลง 1 นำท ี36 วนิำท ีคดิเป็นเวลำทีล่ดลงรอ้ยละ 22.25 

ผลกำรปรบัปรุงขนำดชิน้งำนก่อนกระบวนกำรดดั สำมำรถลดกำรสญูเสยีจำกขัน้ตอนกำรตดั
เศษส่วนเกนิ ลดลง 0.23 กโิลกรมัต่อชิน้ หรอืลดลงคดิเป็นรอ้ยละ 5.64 คดิเป็นมลูค่ำกำรสญูเสยีที่
ลดลง 1,380 บำทต่อเดอืน (ก ำลงักำรผลติ 200 ชิ้นต่อเดอืน) ส่งผลใหส้ถำนประกอบกำรสำมำรถ
เพิม่ประสทิธภิำพในกระบวนกำรผลติไดเ้พิม่ขึน้ และสำมำรถลดตน้ทุนกำรผลติลดลง 
 
8. ข้อเสนอแนะ 

งำนวจิยันี้เป็นกำรพฒันำปรบัปรุงกระบวนกำรผลติ ลดกำรสูญเสยีใหก้บัสถำนประกอบกำร  
และน ำไปสู่กำรขยำยผลในกำรปรบัปรุงกระบวนกำรผลติอุปกรณ์เครื่องมอืกำรเกษตรชิ้นส่วนอื่น ๆ 
ในสถำนประกอบกำรต่อไป 
 
กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบพระคุณทุนอุดหนุนจำกส ำนักงำนสภำนโยบำยกำรอุดมศกึษำวทิยำศำสตร์ วจิยัและ
นวตักรรมแห่งชำต ิ(สอวช) มหำวทิยำลยัเทคโนโลยรีำชมงคลธญับุร ีภำยใตโ้ครงกำรแพลตฟอรม์
บรหิำรจดักำรทรพัยำกรผู้มศีกัยภำพของกลุ่มมหำวทิยำลยัเทคโนโลยรีำชมงคล เพื่อปฏริูปกำร
พฒันำก ำลงัคนของประเทศ (บพค.2566) ประจ ำปีงบประมำณ 2566 และหน่วยงำนวจิยัวสัดุข ัน้สงู
และกำรผลติสมยัใหม่เพื่ออุตสำหกรรมกำรผลติ กำรแพทยแ์ละกำรเกษตร คณะวศิวกรรมศำสตร์ 
มหำวทิยำลยัเทคโนโลยรีำชมงคลลำ้นนำ ตำก ทีใ่หค้วำมอนุเครำะหใ์นกำรสนบัสนุนเครือ่งมอืต่ำง ๆ 
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