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บทคัดย่อ 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาในการผลิตประเก็น ส าหรับ
เครื่องยนต์การเกษตร ของบริษัทกรณีศึกษา A โดยงานวิจัยน้ีได้ใช้หลัก
การศึกษาการท างาน ในการหาเวลามาตรฐานการปฏิบัติงาน ซึ่งจาก
การวิเคราะห์เชิงลึกเวลามาตรฐานพบว่าในขั้นตอนการรีดผิวหน้า
ชิ้นงานเป็นขั้นตอนที่ใช้ระยะเวลานานที่สุด และยังเป็นขั้นตอนที่ใช้
แรงงานคนในการปฏิบัติงานด้วย ดังน้ันจึงใช้หลักการวิศวกรรม
เครื่องมือ ร่วมกับหลักการออกแบบ เพื่อวิเคราะห์การออกแบบ 
ก าหนดขนาด และเลือกใช้วัสดุส าหรับแต่ละชิ้นส่วน ภายใต้ข้อจ ากัด
ของชิ้นงาน และการใช้งานจริง ในการออกแบบอุปกรณ์ช่วยส าหรับรีด
ผิวหน้าปะเก็น จากน้ันท าการทดลองใช้อุปกรณ์ พบว่าอุปกรณ์สามารถ
ใช้งานได้เป็นอย่างดี และส่งผลให้เวลาในการรีดผิวหน้าชิ้นงานลดลง
อย่างมีนัยส าคัญ จากก่อนปรับปรุงใช้เวลา 4.30 นาที หลังปรับปรุงใช้
เวลา 2.78  นาที  และเวลาในการผลิตประเก็นลดลงจาก 11.35 นาที 
เหลือ 9.76 นาท ี
 

ค าส าคัญ: การลดเวลา ปรับปรุงกระบวนการ อุปกรณ์รีดผิวหน้าปะเก็น 
 

ABSTRACT  

This research aims to reduce time in gasket 

production for agricultural engines. Case study 

company A. This research applies work study for 

determining the operation standard time. In deep 

analysis of time study, the data reveals that preparing 

surfacing extrusion process is the main problem 

because it takes the longest processing time and lot of 

work force. Therefore, the principles of tool 

engineering and design theory to analyze the designs, 

determine dimensions, and select materials for each 

part under the constraints of the workpiece and 

practical use in the design of auxiliary equipment for 

gasket surface extrusion. Next, the proposed 

equipment is tested in real operation. The results 

indicate that the proposed equipment can be applied 

efficiently for this process and reduced the surfacing 

extrusion process time significantly from 4.30 minutes 

to 2.78 minutes and reduced the gasket production 

time from 11.35 minutes to 9.76 minutes. 
 

Keywords: Reduce time, process improvement, gasket 

extrusion equipment 
 
 

1.  บทน า 

บริษัทกรณีศึกษา ประกอบธุรกิจผลิตอุปกรณ์เครื่องจักรกล และ
เครื่องยนต์การเกษตร ซ่ึงจากการส ารวจกระบวนการผลิตชิ้นส่วน 
พบปัญหาในการผลิตประเก็น โดยเฉพาะในขั้นตอนการรีดผิวหน้า
ชิ้นงาน ท่ีใช้แรงงานคนในการน าแท่งเหล็กมารีดผิวหน้าชิ้นงานให้
เรียบ ซ่ึงใช้เวลาในการรีดนาน แม้ขั้นตอนการท างานจะไม่ซับซ้อน
แต่ต้องใช้แรงในการกดรีด ท าให้เกิดการเมื่อยล้าขึ้นได้ และส่งผลต่อ
เวลาในการท างาน จึงท าให้ผลิตประเก็นไม่เพียงพอต่อความต้องการ
ในปัจจุบัน 
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จากปัญหาข้างต้นน้ี เป็นท่ีมาของการออกแบบอุปกรณ์ส าหรับ
รีดผิวหน้าชิ้นงาน โดยแนวคิดในการออกแบบอุปกรณ์จะต้อง 1) รีด
ผิวหน้าปะเก็นได้เรียบ 2) ใช้เวลาในการรีดลดลง 3) ช่วยทุ่นแรง
พนักงานและต้องใช้งานได้ง่าย โดยในหัวข้อท่ี 2 จะอธิบายเกี่ยวกับ
ทฤษฎีท่ีใช้ในการด าเนินงาน หัวข้อท่ี 3 จะกล่าวถึงรายละเอียดการ
ด าเนินงาน หัวข้อท่ี 4 จะแสดงผลการด าเนินงาน และสรุปผลใน
หัวข้อท่ี 5 
   

2.  ทฤษฏีในการด าเนินงาน 

ในการด าเนินงานใช้ทฤษฏีในการวิเคราะห์ปัญหา และแก้ไข
ปัญหาดังต่อไปน้ี 

 

2.1 การศึกษาการท างาน  

การศึกษาการท างาน (Work Study) คือ การศึกษา
กระบวนการท างานและองค์ประกอบต่าง ๆ ในกระบวนการผลิตท่ี
เป็นสภาพการท างานจริงและเป็นปัจจุบัน เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการ
ปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น และใช้ประโยชน์ด้านการพัฒนาพื้นฐาน
ของการท างานของพนักงาน รวมถึงการลดเวลาการท างานของแต่
ละกระบวนการ เพื่อน าไปสู่การเพิ่มผลผลิต โดยการศึกษาการ
ท างาน มีล าดับขั้นตอนในการศึกษาดังต่อไปน้ี 

1) การเลือกงาน ควรมีวิธีการในการเลือกงาน และต้องมีสาเหตุ 
หรือสิ่งบอกว่าสมควรปรับปรุง  

2) การบันทึกงาน หรือการเก็บข้อมูลการท างานโดยแบ่ง
ออกเป็นงานย่อย ใช้ส าหรับวิเคราะห์หาสาเหตุความบกพร่อง และ
ใช้เพ่ือท าให้เข้าใจปัญหาและสาเหตุของปัญหาได้ง่ายขึ้น โดยในการ
บันทึกงานจะท าการบันทึกเวลาในการท างานไปพร้อมกันด้วย นิยม
ใช้หลักการศึกษาเวลา (Motion and Time Study) ซ่ึงเป็นการ
จัดท าเวลามาตรฐานโดยใช้เครื่องวัดเวลา และมีการวัดประสิทธิภาพ 
รวมท้ังการก าหนดเวลาเผื่อท่ีเหมาะสม [1] การศึกษาเวลาโดยปกติ
ค านวณเวลา 3 ชนิด ดังต่อไปน้ี 

เวลาจริง (Selected Time) หมายถึง รอบเวลาท่ีใช้ไปจริง ๆ 
ในการท างานของพนักงาน ซ่ึงได้มาจากการจับเวลาโดยตรง โดยท า
การจับเวลา 5 หรือ 10 รอบเวลาท างาน จากน้ันท าการหาค่าเฉลี่ย
ของเวลา เพื่อใช้เป็น เวลาตัวแทน (Representative time) 

เวลาปกต ิ(Normal Time) หมายถึง ค่าเวลาตัวแทนการท างาน
ของพนักงานท่ีท างานด้วยความเร็วปกติ หรือตามค่าอัตราความเร็ว

ท่ีประเมินได้จากตารางประเมินอัตราความเร็วของพนักงาน สามารถ
ค านวณค่าเวลาปกติได้จากสมการท่ี 1 

 

                                          (1) 
 

โดยท่ี    คือเวลาปกติ    คือเวลาตัวแทน และ    คือค่า
อัตราความเร็ว 

เวลามาตรฐาน (Standard Time) หมายถึง ค่าเวลาปกติของ
การท างานของพนักงานท่ีมีค่าเวลาเผื่อการท างาน จากการประเมิน
การท างานตามตารางวิเคราะห์เวลาเผื่อของการท างาน สามารถ
ค านวณหาเวลามาตรฐานในการท างานของพนักงานได้จากสมการท่ี 
2  

 

                              (2) 
 

โดยที่       คือเวลามาตรฐาน    คือเวลาปกติ และ   คือเวลา
เผ่ือในการท างาน 

3) การวิเคราะห์งาน เป็นขั้นตอนท่ีช่วยให้เข้าใจปัญหา และเกิด
แนวคิดในการแก้ไขปัญหา เทคนิคท่ีใช้ในการวิเคราะห์งาน 
ประกอบด้วย เทคนิคการตั้งค าถาม เทคนิคการแยกความส าคัญของ
ปัญหา และเทคนิคการแบ่งแยกประเภทของงาน  

4) การปรับปรุงงาน ในขั้นตอนน้ีจะใช้ความรู้ทางด้านวิศวกรรม
มาประยุกต์ในการแก้ไขปัญหาในการท างาน เพื่อลดความสูญเสีย
จากการท างาน  

5) การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุงงาน เป็นขั้นตอนท่ี
เกี่ยวข้องกับการวัดผล ซ่ึงจะต้องท าการวัดผลของวิธีการท างานเดิม 
เปรียบเทียบกับผลการปรับปรุง โดยมีเกณฑ์วัดผลงานเป็นเวลาใน
ท างาน จ านวนขั้นตอน จ านวนของเสีย หรือผลผลิตท่ีได้ ขึ้นอยู่กับ
วัตถุประสงค์ของการปรับปรุง [2] 

 

2.2 หลักการวิศวกรรมเคร่ืองมือ (Tool Engineering)  

วิศวกรรมเครื่องมือ (Tool Engineering) เป็นแนวทางในการ
ออกแบบอุปกรณ์ช่วย เพื่อใช้ในโรงงานอุตสาหกรรม โดยมีการ
วิเคราะห์ วางแผน และออกแบบก่อนการสร้างอุปกรณ์ใช้จริง [3] 

การสร้างจิ๊กซ์ (Jig) หรือฟิกซ์เจอร์ (Fixture) มีวิธีออกแบบ 4 
ขั้นตอน คือ 

1) วิเคราะห์แบบและแผนการผลิตชิ้นงาน เป็นการศึกษาแบบ
ของชิ้นงานร่วมกับแผนการผลิตอย่างละเอียด ท าให้เกิดระบบ
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ก าหนดต าแหน่งของชิ้นงานในจิ๊กซ์หรือฟิกซ์เจอร์ จุดส่งแรงยึด และ
จุดรองรับต่าง ๆ บนผิวชิ้นงาน 

2) ออกแบบเบื้องต้น และการก าหนดขนาดของชิ้นส่วน 
พิจารณาเลือกใช้ตัวก าหนดต าแหน่ง กลไกการยึดชิ้นงาน และตัว
รองรับ แล้วจึงวาดเป็นภาพแบบประกอบ โดยแสดงเป็นภาพฉายตั้ง
ฉากในสามมุมมอง ประกอบด้วยด้านหน้า ด้านบน และด้านข้าง 

3) ก าหนดรายละเอียดของวัสดุ และขนาดให้กับชิ้นส่วนแต่ละ
ชิ้น เลือกวัสดุส าหรับท าชิ้นส่วนแต่ละชิ้น รวมไปถึงการก าหนด
กรรมวิธีทางความร้อนท่ีต้องใช้เพื่อให้ชิ้นส่วนมีคุณสมบัติท่ีต้องการ 
และก าหนดขนาดและความคลาดเคลื่อนให้กับมิติต่าง ๆ ซ่ึงอาจ
จ าเป็นต้องใช้วิธีประมาณแรงท่ีเกิดจากการตัดโลหะ และการ
ค านวณในด้านความแข็งแรง หรือใช้เทคนิคของการวิเคราะห์ความ
คลาดเคลื่อนเพื่อควบคุมขนาดของมิติให้สามารถท าหน้าท่ีได้ตาม
ต้องการ 

4) เขียนแบบวิศวกรรม น ารายละเอียดท้ังหมดจากการ
ออกแบบข้างต้นมาแสดงเป็นแบบวิศวกรรม 

การจัดท าอุ ปกรณ์  ตัอ งมีขั้ นตอนการ เตรี ยมงาน และ
ท าการศึกษาแบบของอุปกรณ์ จากน้ันก าหนดขนาดของวัสดุแต่ละ
ชิ้น โดยเผื่อวัสดุส าหรับการตัดออก และเผื่อการจับชิ้นงาน จากน้ัน
ผ่านกระบวนการตัด และกลึง ให้ได้ตามขนาดรูปทรงท่ีก าหนไว้ แล้ว
น ามาประกอบกันให้ได้ตามแบบท่ีวางไว้ [4] 

 

2.3 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

การด าเนินการแก้ไขปัญหาส าหรับอุตสาหกรรมท่ีมีความ
หลากหลาย ท าให้เกิดการวิจัยท่ีหลากหลาย โดยมีการใช้ทฤษฏีและ
การด าเนินการท่ีแตกต่างกันไปขึ้นอยู่กับความเหมาะสม หน่ึงในน้ัน
คือการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างาน เช่น การลดเวลาใน
กระบวนการผลิตถังลมรถบรรทุก ASM รุ่น 003 ได้ด าเนินการเก็บ
ข้อมูลเวลามาตรฐาน ซ่ึงพบว่าขั้นตอนของการขัดชิ้นงานเป็นจุดคอ
ขวดของกระบวนการ จากน้ันใช้แผนภูมิก้างปลา ในการวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหา พบสาเหตุหลักคือ กระบวนการขัดใช้เวลานาน จึง
แก้ไขปัญหาโดยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยป้องกันสะเก็ดเชื่อมถังลม 
เพื่อลดสะเก็ดเชื่อมให้น้อยลง และท าให้การขัดชิ้นงานมีความ
รวดเร็วมากขึ้น ผลท่ีได้ท าให้เวลาในกระบวนการขัดชิ้นงานลดลง
จาก 754.23 วินาทีต่อชิ้น เหลือเพียง 477.38 วินาทีต่อชิ้น หรือ
ลดลงร้อยละ 36.70 และมีผลผลิตเพ่ิมขึ้นร้อยละ 12.5 [5] 

การลดเวลาในกระบวนการประกอบปลั๊กไฟฟ้า จากการศึกษา
พบปัญหารอบเวลาการผลิตสูงกว่าอัตราความต้องการของลูกค้า จึง
ท าการวิเคราะห์ด้วยแผนผังสาเหตุและผล พบว่าสาเหตุหลักเกิดจาก
วิธีปฏิบัติงาน ในการบัดกรีชิ้นส่วน ยังขาดอุปกรณ์จับยึดช่วยในการ
ปฏิบัติงาน อีกท้ังมีการจัดวางวัตถุดิบอุปกรณ์ท่ีใช้ในการประกอบไม่
ถูกต้องตามหลักการเคลื่อนไหว จึงท าการออกแบบอุปกรณ์ช่วยใน
การบัดกรี และจัดท ากล่องใส่วัตถุดิบ เพื่อก าหนดการจัดวางวัตถุดิบ
และอุปกรณ์ท่ีถูกต้องตามหลักการเคลื่อนไหว จากน้ันจัดล าดับงาน
ใหม่ด้วยหลักการอีซีอาร์เอส โดยผลการด าเนินงานพบว่ารอบเวลา
การผลิตต่อชิ้นลดลงจาก 143.91 วินาที เหลือ 101.19 วินาที หรือ
ลดลง 42.72 วินาที ซ่ึงท าให้ผลิตได้เพิ่มขึ้น เป็น 142 ชิ้นต่อวัน 
ส่งผลให้สามารถผลิตได้ทันต่อความต้องการของลูกค้า [6] 

การลดเวลาในกระบวนการผลิตกล่องเก็บรองเท้า ซ่ึงสามารถ
ผลิตสินค้าได้เพียง 116 กล่องต่อเดือน ไม่เพียงพอต่อความต้องการ
ท่ี 150 กล่องต่อเดือน ในปัจจุบันมีรอบเวลาในการผลิตจริงเท่ากับ 
99.12 นาทีต่อกล่อง จากการวิเคราะห์ปัญหาพบว่า ขั้นตอนท่ีใช้
เวลานานคือขั้นตอนประกอบและแต่งสี ซ่ึงเป็นงานท่ีต้องใช้ฝีมือและ
ความประณีตสูง จึงมีแนวคิดในการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการ
ประกอบ และใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS เพื่อโยกย้ายงาน 
หลังการปรับปรุงพบว่าเวลาในการประกอบลดลงจาก 89.41 เหลือ 
53.75 นาทีต่อกล่อง และเวลาในกระบวนการแต่งสีลดลงจาก 
99.12 เหลือ 73.71 นาทีต่อกล่อง โดยสามารถเพิ่มก าลังการผลิต
สูงสุดได้เท่ากับ 150 กล่องต่อเดือน [7] 

 

3. การด าเนินงาน 

ในการด าเนินงานมีขั้นตอนการศึกษาการท างาน การวิเคราะห์
ปัญหา และการแก้ไขปัญหาดังน้ี 

 

3.1 การศึกษากระบวนการท างาน 

จากการศึกษาขั้นตอนการผลิตประเก็น พบว่ามีขั้นตอนในการ
ผลิต 5 ขั้นตอน ซ่ึงมีการแบ่งงานย่อยท่ีชัดเจน จึงสามารถน ามา
ก าหนดเป็นขั้นตอนการท าการในการศึกษาเวลาต่อไปได้ โดยใน
ขั้นตอนท่ี 1, 2, 3 และ 5 เป็นการท างานของพนักงานร่วมกับ
เครื่องจักร มีเพียงขั้นตอนท่ี 4 ท่ีเป็นการท างานโดยแรงงานพนักงาน 
แสดงรายละเอียดดังตารางท่ี 1 
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ตารางที่ 1 ขั้นตอนการผลิตปะเก็น 

ขั้นตอน รายละเอียด และรูปภาพ 

1. ตัดชิ้นงาน ตัดชิ้นงานด้วยเครื่องตัดเลเซอร์ 

 
 

2. กลึงร่อง
ชิ้นงาน 

กลึงร่องชิ้นงาน 45 องศา ด้วยเครื่องกลึง 

 
 

3. ลบคมชิ้นงาน ลบคมร่องชิ้นงาน 

 
 

4. รีดผิวหน้า
ชิ้นงาน 

รีดผิวหน้าประเก็นให้เรียบ ด้วยแท่งเหล็ก 

 

ขั้นตอน รายละเอียด และรูปภาพ 

5. ประกอบวง
แหวนกลาง 

ประกอบวงแหวนกลาง ด้วยเครื่องปั้ม 

 
 

 

เมื่อท าการศึกษาขั้นตอนการท างานท้ัง 5 ขั้นตอนอย่างละเอียด
แล้ว ท าการจับเวลาการท างาน โดยจับเวลาท้ังหมด 10 รอบการ
ท างาน จากน้ันน าข้อมูลเวลามาพิจารณาหารอบการจับเวลาท่ี
เหมาะสม โดยอ้างอิงจากตาราง Maytag ซ่ึงได้ค่ารอบการจับเวลาท่ี
เหมาะสม เท่ากับ 2 ซ่ึงหมายความว่า รอบเวลาท่ีจับมา 10 รอบน้ัน 
เพียงพอในการน ามาใช้งานแล้ว จึงใช้เวลาเฉลี่ยท่ีค านวณได้มาเป็น
เวลาตัวแทน (RT) ส าหรับการค านวณหาเวลาปกติต่อไป แสดง
ข้อมูลและการค านวณดังตารางท่ี 2 และตารางท่ี 3 

 
ตารางที่ 2 ข้อมูลเวลาในขั้นตอนย่อยของการผลิตปะเก็น 

ขั้นตอน เวลาย่อยในแต่ละขั้นตอน (นาที) 
เวลาเฉลี่ย

(นาที) 

1 
2.08 2.01 2.04 2.03 2.02 

2.03 
2.05 2.07 2.01 2.00 2.03 

2 
1.04 1.06 1.03 1.04 1.05 

1.05 
1.06 1.07 1.00 1.08 1.10 

3 
1.30 1.33 1.35 1.37 1.32 

1.35 
1.36 1.39 1.34 1.31 1.40 

4 
3.36 3.35 3.37 3.40 3.38 

3.40 
3.42 3.40 3.39 3.43 3.45 

5 
1.12 1.10 1.13 1.15 1.11 

1.14 
1.14 1.13 1.16 1.18 1.17 
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ตารางที่ 3 แสดงการค านวณหารอบการจับเวลาท่ีเหมาะสม 

ขั้นตอน 
พิสัย  
( ) 

เวลาเฉลี่ย
( ̅)     ̅ 

รอบจับเวลา 
ที่เหมาะสม 

1 0.08 2.03 0.04 2 

2 0.10 1.05 0.10 2 

3 0.10 1.35 0.07 2 

4 0.10 3.40 0.03 2 

5 0.08 1.14 0.07 2 

 

ต่อมาจะท าการวิเคราะห์ลักษณะการท างานของพนักงานในแต่
ละขั้นตอน เพื่อประเมินค่าอัตราความเร็วในการท างานของพนักงาน 
(RF) ซ่ึงจากการประเมินได้ค่าเท่ากับ 1.11 แสดงข้อมูลดังตารางที่ 4 
 
ตารางที่  4 การประเมินอัตราความเร็วของพนักงานก่อนการ
ปรับปรุง 

ขั้นตอน 
องค์ประกอบค่าอัตราความเร็ว 

RF 
Skill Effort Condition Consistency 

1 
C1 

+0.06 
C2 

+0.02 
C 

+0.02 
C 

+0.01 
0.11 

2 
C1 

+0.06 
C2 

+0.02 
C 

+0.02 
C 

+0.01 
0.11 

3 
C1 

+0.06 
C2 

+0.02 
C 

+0.02 
C 

+0.01 
0.11 

4 
C1 

+0.06 
C2 

+0.02 
C 

+0.02 
C 

+0.01 
0.11 

5 
C1 

+0.06 
C2 

+0.02 
C 

+0.02 
C 

+0.01 
0.11 

 

จากนั้นวิเคราะห์ค่าเวลาเผื่อในการท างานของพนักงาน (A) จาก
สภาพการท างานจริงของพนักงานทุกขั้นตอนการท างาน ซ่ึงจากการ
วิเคราะห์ค่าเผื่อมีค่าเท่ากับร้อยละ 14 หรือคิดเป็นค่าเวลาเผื่อการ
ท างานเท่ากับ 1.14 แสดงดังตารางที่ 5 
 
 
 
 

ตารางที่ 5 ตารางวิเคราะห์เวลาเผื่อของการท างานการปรับปรุง 

หัวข้อเวลาเผ่ือ รวม 

เวลาเผ่ือคงที่  
   - เวลาส่วนเผ่ือส าหรับท ากิจสว่นตัว (5%) 
   - เวลาส่วนเผ่ือส าหรับความเม่ือยล้าเบื้องต้น 
(4%) 

9% 

เวลาส่วนแปรผัน 
   - เวลาส่วนเผ่ือส าหรับการยืน (1%) 
   - เวลาส่วนเผ่ือส าหรับทา่ทางผิดปกต ิ(1%) 
   - สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ (1%) 
   - ความซ้ าซาก (1%) 
   - เครื่องป้องกันอันตราย (1%) 

5% 

อื่น ๆ 0% 

รวมเวลาเผ่ือในการท างานของพนักงาน (A) 14% 

  

เมื่อได้ข้อมูลค่าเวลาตัวแทน (RT) ค่าอัตราความเร็วในการ
ท างานของพนักงาน (RF) และค่าเวลาเผื่อในการท างานของ
พนักงาน (A) ครบถ้วนแล้ว จะท าการค านวณหาค่าเวลาปกติ (NT) 
และเวลามาตรฐาน (Std. T) จากสมการท่ี 1 และสมการท่ี 2 แสดง
เวลามาตรฐานในการท างานก่อนการปรับปรุงท่ีได้จากการค านวณ
ข้างต้น ดังตารางท่ี 6 
 

ตารางที่ 6 การค านวณเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุง 

ขั้นตอ

น 
   

(นาที) 
อัตรา 

เร็ว 
   

(นาที) 
เวลาเผ่ือ 

       
(นาที) 

1 2.03 1.11 2.26 1.14 2.57 

2 1.05 1.11 1.17 1.14 1.33 

3 1.35 1.11 1.50 1.14 1.70 

4 3.40 1.11 3.77 1.14 4.30 

5 1.14 1.11 1.26 1.14 1.44 

รวม 8.87  9.95  11.35 
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จากข้อมูลเวลาในการผลิตประเก็น จะเห็นได้ว่าขั้นตอนการรีด
ผิวหน้าชิ้นงาน ใช้เวลาในการท างานนานท่ีสุด และเป็นขั้นตอนท่ีใช้
แรงงานคนในการท างาน โดยไม่มีอุปกรณ์ช่วยในการท างาน จึงเป็น
ท่ีมาให้ผู้วิจัยด าเนินการออกแบบอุปกรณ์ในการรีดผิวหน้าชิ้นงาน 
โดยค านึงถึงการใช้งานร่วมกับพนักงาน ซ่ึงต้องใช้งานได้ง่าย ช่วยทุ่น
แรงในการท างาน รีดผิวหน้าประเก็นได้เรียบ และต้องลดเวลาในการ
ท างานได ้

 
3.2 การออกแบบอุปกรณ์ 

ในการออกแบบอุปกรณ์รีดผิวหน้าประเก็น ได้ประยุกต์ใช้
หลักการวิศวกรรมเครื่องมือ (Tool Engineering) ในการออกแบบ 
ซ่ึงมีขั้นตอนการออกแบบดังต่อไปน้ี 

1) การออกแบบและวิเคราะห์แบบ ในการออกแบบได้พิจารณา
ลักษณะของการท างานท่ีพนักงานใช้แท่งเหล็กในการรีดผิดหน้า ซ่ึง
แท่งเหล็กมีขนาดยาว ส่งผลต่อการถ่ายเทน้ าหนักที่ไม่สม่ าเสมอ และ
ต้องใช้แรงในการกดมาก จึงออกแบบอุปกรณ์ตามการท างานเดิม 
แต่เปลี่ยนให้แท่งเหล็กมีขนาดสั้นลง และเคลื่อนท่ีเป็นวงกลม หมุน
ไปรอบ ๆ ตามแนววงของผิวหน้าประเก็น เพื่อให้ผิวหน้าเรียบเสมอ
กัน หน้าโต๊ะท างานวางกระจกเพื่อลดการขูดขีดของผิวหน้าประเก็น 
เพราะต้องรีดท้ังสองด้าน ส่วนการถอดใส่ชิ้นงานใช้การเลื่อนลูกตุ้ม
หมุนยกแกนเพลากลาง ซ่ึงง่ายต่อการใช้งาน แสดงแบบ 3 มิติของ
อุปกรณ์รีดผิวหน้าประเก็น ดังรูปท่ี 1 

จากตารางท่ี 6 แสดงชิ้นส่วนประกอบอุปกรณ์รีดผิวหน้า
ประเก็นท้ังหมด 10 ชิ้นส่วน ซ่ึงมีชิ้นส่วนส าเร็จรูป คือชิ้นส่วน
หมายเลข 5, 6, 7, 10, น็อตเบอร์ 17 และกระจกส าหรับวางชิ้นงาน 
ซ่ึงเป็นชิ้นส่วนท่ีสามารถซ้ือตามขนาดท่ีต้องการได้ ส่วนชิ้นส่วน
หมายเลข 1, 2, 3, 4, 8 และ 9 ถูกออกแบบขึ้น เพื่อให้มีขนาดท่ี
เหมาะสมกับชิ้นงานประเก็น และการท างานของพนักงาน แสดง
รายละเอียดของชิ้นส่วนและขนาด (หน่วยเป็นเซนติเมตร) ดังรูปท่ี 2 
- 7 

 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1 แบบ 3 มิติ ของอุปกรณ์รีดผิวหน้าประเก็น 
2) การก าหนดขนาดและการเขียนแบบวิศวกรรมของอุปกรณ์รีด

ผิวหน้าประเก็น อุปกรณ์ประกอบด้วยชิ้นส่วน 10 ชิ้นส่วน ดังตาราง
ท่ี 7 

 

 
 

รูปท่ี 2 ชิ้นส่วนหมายเลข 1 โต๊ะท างาน 
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ตารางที่ 7 ชิ้นส่วนอุปกรณ์รีดผิวหน้าประเก็น 
เลข รายละเอียด รูปภาพ 
1 โต๊ะท างาน ท าหน้าที่ไว้เพื่อวาง

ชิ้นงานในตอนท างานและมี
แผ่นกระจกอยู่ด้านบนเพื่อไม่ให้
ชิ้นงานเป็นรอย  

2 เสาจับยืด ท าหน้าทีย่ืดชิ้นส่วน
ชุดรีดกับโต๊ะท างาน 
  

3 แผ่นรองเสาจับยืด ท าหน้าที่
เช่ือมระหว่างเสาจับยืดกับ
ชิ้นส่วนชุดรีดให้มีความมั่นคง 

 
4 ด้ามหมุน ท าหน้าที่เป็นตัวหมุน

เป็นวงกลม 

 
5 ตลับลูกปืนตุ๊กตา 2 ตลับ ท า

หน้าที่เป็นตัวรองรับการหมุน
ของแกนเพลาตัวหมุน ให้หมุน
เป็นวงกลม (ใช้ขนาดมาตรฐาน 
อิงตามขนาดแกนเพลาตัวหมุน) 

 

6 สปริง ท าหน้าที่ให้แรงกดเพื่อ
ไปรีดผิวหน้าของปะเก็นให้
เรียบ (ใช้ขนาดมาตรฐาน อิง
ตามขนาดแกนเพลาตัวหมุน) 

 

 

7 ตัวรองสปริง  2 ตัว ท าหน้าที่
เป็นตัวรองรับสปริงกับตลับ
ลูกปืนตุ๊กตา (ใช้ขนาด
มาตรฐาน อิงตามขนาด
แกนเพลาตัวหมุน) 
 

 

 

8 แกนเพลาตัวหมุน ท าหน้าที่
หมุนตามที่ด้ามหมุนเป็นวงกลม 
  

9 หัวรีดผิวหนา้ปะเก็น ท าหนา้ที่
รีดผิวหน้าปะเก็นให้เรียบและ
สามารถเล่ือนตามขนาดของ
กะเก็น 
 

 

เลข รายละเอียด รูปภาพ 
10 ล้อโต๊ะ และระนาบส าหรับ

ประกอบล้อเขา้กับโต๊ะ 4 ล้อ 
ท าหน้าที่เคลื่อนตัวไปตาม
ทิศทางที่ต้องการ (ใช้ขนาด
มาตรฐาน) 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 3 ชิ้นส่วนหมายเลข 2 เสาจับยึด 
 

 
 

รูปท่ี 4 ชิ้นส่วนหมายเลข 3 แผ่นรองเสาจับยืด 
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รูปท่ี 5 ชิ้นส่วนหมายเลข 4 ด้ามหมุน 
 

 

รูปท่ี 6 ชิ้นส่วนหมายเลข 8 แกนเพลาตัวหมุน 
 

3) วิเคราะหว์ัสด ุพิจารณาเลือกวัสดุท่ีเหมาะสมในแต่ละชิ้นส่วน 
โดยพิจารณาลักษณะการใช้งานเป็นหลัก โดยเลือกวัสดุดังนี้ 

เหล็กเพลากลม S45C เหล็กคาร์บอนปานกลาง ท าการชุบแข็ง
ได้ง่าย ทนทานต่อการเสียดสีสูง เหมาะส าหรับท าชิ้นส่วนพื้นฐาน
ท่ัวไป น ามาใช้เป็นด้ามตัวหมุนและแกนเพลาตัวหมุน  

เหล็กเพลาสแตนเลส 304 มีส่วนผสมของเหล็กและคาร์บอน ซ่ึง
มีจุดหลอมเหลวสูง จึงท าให้มีความทนทานสูง ยืดหยุ่น และป้องกัน
การแตกร้าว มีคุณสมบัติทนทานต่อการกัดกร่อนท าให้ป้องกันการ
เกิดสนิมได้ดี น ามาใช้เป็นหัวรีดช้ินงาน  

 
รูปท่ี 7 ชิ้นส่วนหมายเลข 9 หัวรีดผิวหน้าปะเก็น 

เหล็กเพลาสแตนเลส 304 มีส่วนผสมของเหล็กและคาร์บอน ซ่ึง
มีจุดหลอมเหลวสูง จึงท าให้มีความทนทานสูง ยืดหยุ่น และป้องกัน
การแตกร้าว มีคุณสมบัติทนทานต่อการกัดกร่อนท าให้ป้องกันการ
เกิดสนิมได้ดี น ามาใช้เป็นหัวรีดช้ินงาน  

เหล็กแผ่นด า SS490 มีความเหนียว แข็งแรง และทนทาน 
สามารถน าไปแปรรูปใช้กับงานได้หลากหลาย มีอายุการใช้งานท่ี
ยาวนาน น ามาใช้เป็นแผ่นรองระหว่างเสาจับยึด  

เหล็กกล่อง SS400 เหล็กกล่องมีน้ าหนักเบา แข็งแรง ทนทาน
ต่อการใช้งาน สามารถน าไปประยุกต์ใช้กับงานอื่น ๆ ได้หลากหลาย
ท้ังงานก่อสร้างท่ัวไปขนาดเล็กและขนาดกลาง น ามาใช้เป็นเสาจับ
ยึดตลับลูกปืนและโครงสร้างของโต๊ะ  

กระจกเทมเปอร์ เป็นกระจกท่ีได้รับความนิยม เน่ืองจากมีความ
คงทน แข็งแรง ทนแรงกดได้ดี มีความปลอดภัยกว่ากระจกธรรมดา 
4-5 เท่า เมื่อแตกกระจกจะแตกตัวเป็นเม็ดข้าวโพด ซ่ึงไม่ท าให้เกิด
อันตรายน ามาใช้วางบนโต๊ะงาน เพื่อป้องกันไม่ให้ชิ้นงานเป็นรอย  

 

3.4 การใช้งานอุปกรณ์รีดผิวหน้าประเก็น 

เมื่อสร้างชิ้นส่วนประกอบของอุปกรณ์ครบตามแบบท่ีก าหนด
แล้ว ฝ่ายวิศวกรรมร่วมกับฝ่ายช่างด าเนินการประกอบชุดอุปกรณ์รีด
ผิวหน้าประเก็น พร้อมกับตรวจสอบความมั่นคงแข็งแรงของอุปกรณ์
เป็นท่ีเรียบร้อย จึงน าอุปกรณ์มาติดตั้งใช้งานจริง และท าการสอน
การใช้งานอุปกรณ์ให้กับพนักงาน โดยมีขั้นตอนการใช้งานอุปกรณ์
แสดงดังตารางที่ 8 
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ตารางที่ 8 ขั้นตอนการใช้งานอุปกรณ์รีดผิวหน้าปะเก็น 

ขั้นตอน รูปภาพ 

1. ปรับขนาดหัวรีด 
โดยเล่ือนตัวรีดผิวหนา้
ของชิ้นงานไปทางซ้าย
หรือขวา ให้ได้ขนาด
ตามที่ต้องการ แลว้ขัน
ล็อคให้แน่น 

 

 
 

2. น าชิ้นงานไปวาง
บนกระจก บริเวณหัว
รีดท่ีปรับขนาดตาม
ชิ้นงานไว้แล้ว 

 

 
 

3. เล่ือนลูกตุ้มเหล็ก
ให้สุดด้ามหมุนแล้วดัน
ขึ้น เพื่อให้แกนเพลา
กลางยกขึ้น แล้วใส่
ชิ้นงานไว้ใต้หัวรีด 

 

 
 

4. จับด้ามหมุน และ
หมุนรีดผิวหน้าชิ้นงาน 
จนกวา่ผิวหนา้ชิ้นงาน
จะเรียบ 

 

 
 

5. เล่ือนลูกตุ้มเหล็ก
ให้สุดด้ามดันขึ้น เพื่อ
น าชิ้นงานออก 

 

 
 

 

3.5 ข้อควรระวังและการดูแลรักษาอุปกรณ์ก าหนดต าแหน่ง 
1) การใช้งานเครื่องมือ ควรวางเครื่องมือบนพื้นท่ีมั่นคง เพื่อ

การใช้งานเครื่องมือให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
2) การประยุกต์ใช้ สามารถเปลี่ยนหัวรีดให้เหมาะสมกับ

ลักษณะของชิ้นงานแต่ละขนาด 
3) การบ ารุงรักษา หลังจากใช้งานทุกครั้งควรอัดจาระบีท่ีตลับ

ลูกปืนตุ๊กตา และตรวจสอบการสึกหรอของหัวรีด เมื่อมีการสึกหรอ
ให้ท าการเปล่ียนหัวรีดใหม ่  

 

4. ผลการด าเนินงาน 

หลังจากสร้างอุปกรณ์ และน าอุปกรณ์รีดผิวหน้าประเก็นมาใช้
ในขั้นตอนการรีดผิวหน้าชิ้นงาน พบว่าพนักงานสามารถใช้งาน
อุปกรณ์ได้ง่าย การใช้งานไม่ซับซ้อน คุณภาพของผิวหน้าชิ้นงานมี
ความเรียบไม่ต่างจากการท างานเดิม แสดงดังรูปท่ี 8 
 

 
 

รูปท่ี 8 อุปกรณ์รีดผิวหน้าประเก็น 
 

หลังจากให้พนักงานใช้งานอุปกรณ์จนคุ้นชินแล้ว จึงท าการจับ
เวลาการท างาน 10 รอบการท างาน จากน้ันน าข้อมูลมาพิจารณา
หารอบการจับเวลาท่ีเหมาะสม โดยอ้างอิงจากตาราง Maytag ซ่ึงได้
ค่ารอบการจับเวลาท่ีเหมาะสมเท่ากับ 2 หมายความว่า รอบเวลาท่ี
จับมา 10 รอบน้ัน เพียงพอในการน ามาใช้งานแล้ว จึงใช้เวลาเฉลี่ย
มาเป็นเวลาตัวแทน (RT) โดยการจับเวลาด าเนินการโดยพนักงาน
คนเดียวกันกับการจับเวลาก่อนการปรับปรุง เพื่อความน่าความ
น่าเชื่อถือ และความถูกต้องของข้อมูลเวลา แสดงข้อมูลและการ
ค านวณดังตารางท่ี 9 และตารางท่ี 10 
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ตารางที่ 9 ข้อมูลเวลาในขั้นตอนย่อยของการผลิตปะเก็น 

ขั้นตอ
น 

เวลาย่อยในแต่ละขั้นตอน (นาที) 
เวลาเฉลี่ย

(นาที) 

1 
2.08 2.01 2.04 2.03 2.02 

2.03 
2.05 2.07 2.01 2.00 2.03 

2 
1.04 1.06 1.03 1.04 1.05 

1.05 
1.06 1.07 1.00 1.08 1.10 

3 
1.30 1.33 1.35 1.37 1.32 

1.35 
1.36 1.39 1.34 1.31 1.40 

4 
2.19 2.21 2.21 2.17 2.20 

2.20 
2.18 2.21 2.23 2.22 2.18 

5 
1.12 1.10 1.13 1.15 1.11 

1.14 
1.14 1.13 1.16 1.18 1.17 

  

ตารางที่ 10 แสดงการค านวณหารอบการจับเวลาท่ีเหมาะสม 

ขั้นตอ
น 

พิสัย  
( ) 

เวลาเฉลี่ย
( ̅)     ̅ 

รอบจับเวลา 
ที่เหมาะสม 

1 0.08 2.03 0.04 2 

2 0.10 1.05 0.10 2 

3 0.10 1.35 0.07 2 

4 0.06 2.20 0.03 2 

5 0.08 1.14 0.07 2 

 

ท าการวิเคราะห์การท างานของพนักงานทุกขั้นตอน เพื่อ
ประเมินค่าอัตราความเร็วในการท างานของพนักงาน (RF) และ
วิเคราะห์ค่าเวลาเผื่อในการท างานของพนักงาน (A) โดยอิงจากการ
ท างานเดิม เน่ืองจากไม่ได้มีการเปลี่ยนแปลงการท างานไปจากเดิม
มากนัก ดังน้ันจึงใช้ค่าอัตราความเร็วในการท างานของพนักงาน 
(RF) เท่ากับ 1.11 และค่าเวลาเผื่อในการท างานของพนักงาน (A) 
เท่ากับร้อยละ 14 หรือคิดเป็นค่าเวลาเผื่อการท างานเท่ากับ 1.14  
 

เมื่อได้ข้อมูลค่าเวลาตัวแทน (RT) ค่าอัตราความเร็วในการ
ท างานของพนักงาน (RF) และค่าเวลาเผื่อในการท างานของ
พนักงาน (A) ครบถ้วนแล้ว จะท าการค านวณหาค่าเวลาปกติ (NT) 
และเวลามาตรฐาน (Std. T) จากสมการท่ี 1 และสมการท่ี 2 แสดง
เวลามาตรฐานในการท างานก่อนการปรับปรุงท่ีได้จากการค านวณ
ข้างต้น ดังตารางท่ี 11 
 

ตารางที่ 11 การค านวณเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุง 

ขั้นตอ

น 
   

(นาที) 
อัตรา 

เร็ว 
   

(นาที) 
เวลาเผ่ือ 

       
(นาที) 

1 2.03 1.11 2.26 1.14 2.57 

2 1.05 1.11 1.17 1.14 1.33 

3 1.35 1.11 1.50 1.14 1.70 

4 2.20 1.11 2.44 1.14 2.78 

5 1.14 1.11 1.26 1.14 1.44 

รวม 7.77  8.58  9.76 

 

จากข้อมูลเวลาหลังการใช้อุปกรณ์รีดผิวหน้าประเก็น จะเห็นได้
ว่าเวลาในขั้นตอนท่ี 4 การรีดผิวหน้าชิ้นงานลดลง แต่ขั้นตอนการ
ท างานอื่นยังคงเดิม สามารถแสดงการเปรียบเทียบข้อมูลเวลาก่อน
และหลังการใช้อุปกรณ์รีดผิวหน้าประเก็นได้ดังตารางท่ี 12 
 

ตารางที่ 12 เปรียบเทียบข้อมูลเวลาก่อนและหลังการใช้อุปกรณ์ 

หัวข้อ 
ก่อนใช้อุปกรณ์ 

(นาที) 
หลังใช้อุปกรณ์ 

(นาที) 
เวลาขั้นตอนรีดผิวหนา้
ชิ้นงาน 

4.30 2.78 

เวลารวมในการผลิตประเก็น 11.35 9.76 
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5. ผลสรุป 

จากการด าเนินการปรับปรุงขั้นตอนการรีดผิวหน้าชิ้นงาน โดย
การสร้างอุปกรณ์รีดผิวหน้าประเก็น พบว่าอุปกรณ์สามารถตอบ
โจทย์แนวคิดในการออกแบบได้เป็นอย่างดี  โดยอุปกรณ์สามารถรีด
ผิวหน้าปะเก็นได้เรียบเสมอกัน อุปกรณ์สามารถช่วยทุ่นแรง และ
พนักงานสามารถใช้งานอุปกรณ์ได้ง่าย ส่งผลให้เวลาในขั้นตอนรีด
ผิวหน้าช้ินงานลดลง จากเดิมใช้เวลารีดผิวหน้าชิ้นงาน 4.30 นาที 
หลังจากใช้อุปกรณ์ใช้เวลารีดผิวหน้าชิ้นงาน 2.78 นาที หรือลดเวลา
ในการรีดผิวหน้าชิ้นงานลง 35.35 เปอร์เซ็นต์ ส่งผลให้เวลารวมใน
การผลิตประเก็นลดลงจากเดิมใช้เวลา 11.35 นาที เหลือ 9.76 นาที 
หรือลดเวลารวมในการผลิตประเก็นลง 14.01 เปอร์เซ็นต์ แสดง
ตารางเปรียบเทียบการท างานดังตารางท่ี 13 และแสดงกราฟ
เปรียบเทียบเวลาก่อนและหลังการใช้อุปกรณ์ ดังรูปท่ี 9 และรูปท่ี 
10  
 
ตารางที่ 13 เปรียบเทียบขั้นตอนการท างานก่อนและหลังการใช้
อุปกรณ์ 

ขั้นตอนการรีดผิวหนา้ปะเก็น 

ก่อนใช้อุปกรณ์ หลังใช้อุปกรณ์ 
 

 
 

 

 
 

 

 
รูปที่ 9 กราฟเปรียบเทียบเวลาขั้นตอนรีดผิวหน้าชิ้นงานก่อนและ
หลังการใช้อุปกรณ์ 

 

รูปที่ 10 กราฟเปรียบเทียบเวลารวมในการผลิตประเก็นก่อนและ
หลังการใช้อุปกรณ์ 
 

เอกสารอ้างอิง 

[1] รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, INDUSTRIAL WORK STUDY การศึกษา
งานอุตสาหกรรม, บริษัท ส านักพิมพ์ ท็อป จ ากัด, 2550   

[2] วันชัย ธิจิรวนิช, การศึกษาการท างานหลักการและกรณีศึกษา, ส านักพิมพ์
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, 2539 

[3] วชิระ มีทอง, การออกแบบจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ (ฉบับปรับปรุง), ส านักพิมพ์ 
ส.ส.ท สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุ่น), 2559[4] วิภู ศรีสืบสาย, 
วิศวกรรมเครื่องมือ, คณะวิศวกรรมศาสตร์ สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้า
เจ้าคุณทหารลาดกระบัง, 2552    

[5] วรินทร์ เกียรตินุกูล, การลดเวลาในกระบวนการผลิตถังลมรถบรรทุก ASM 
รุ่น 003, การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจ าปี พ.ศ. 
2563, 7-8 พฤษภาคม 2563, กรุงเทพมหานคร 

[6] ธนิดา สุนารักษ์, การลดเวลาในกระบวนการประกอบปลั๊กไฟฟ้า, การ
ประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจ าปี พ.ศ. 2561, 23-26 
กรกฎาคม 2561, อุบลราชธานี 

[7] อรณิชา อนุชิตชาญชัย, การลดเวลาในกระบวนการผลิตกล่องเก็บรองเท้า, 
การประชุมวิชาการข่ายงานวศิวกรรมอุตสาหการ ประจ าปี พ.ศ. 2560, 12-
15 กรกฎาคม 2560, เชียงใหม่ 

 
 

อุษาวดี อินทร์คล้าย จบการศึกษาวิศวกรรม
ศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 
จากมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ ปัจจุบันเป็น
อาจารย์ประจ าภาควิชาวิศวกรรมกระบวนการ
และอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหา
นคร และได้รับต าแหน่งผู้ช่วยศาสตราจารย์ 
สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 

 

4.3 
2.78 

0

5

ก่อนใช้อุปกรณ์ (นาที) หลังใช้อุปกรณ์ (นาที) 

เปรียบเทียบเวลาขั้นตอนรีดผิวหน้าชิ้นงาน 

11.35 

9.76 

8

9

10

11

12

ก่อนใช้อุปกรณ์ (นาที) หลังใช้อุปกรณ์ (นาที) 

เปรียบเทียบเวลารวมในการผลิตประเก็น 


