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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้เปนการศึกษางานเก่ียวกับการปรับปรุงกระบวนการประกอบวาลวทองเหลือง ซึ่งในกระบวนการผลิตวาลวทองเหลืองรุน 

V6QCC มีขั้นตอนการประกอบท้ังสิ้น 24 ขั้นตอน  จากการศึกษาพบวามีข้ันตอนลาชาเปนข้ันตอนวิกฤตที่ตองปรับปรุงอยู 3 ขั้นตอนคือ การ
ประกอบกันรั่วกันเติม การประกอบแกรนนัท และการตรวจสอบวาลวในระหวางการประกอบ ซึ่งเปนข้ันตอนที่ใชเวลามากที่สุดเมื่อเปรียบเทยีบ
กับขั้นตอนอื่นๆ  ในการปรับปรุงใชหลักการมือซายและมือขวาเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน รวมถึงปรับปรุงวิธีการใสวาลวเพื่อทดสอบ
ใหม และปรับปรุงเครื่องทดสอบวาลว จากการศึกษาพบวาจากเดิมทดสอบไดครั้งละ 1 ตัว  หลังปรับปรุงเครื่องทดสอบวาลวแตละครั้งทดสอบ
ไดเพิ่มขึ้นเปน 5 ตัว โดยใชอุปกรณทดสอบเพิ่มเปน 5 จุดในเครื่องทดสอบ 1 เครื่องโดยตอเขาอุปกรณ และปรับปรุงวิธีการใสวาลวและระยะ
ของวาลวในการทดสอบ สรุปผลหลังการปรับปรุงของทั้ง 3 ขั้นตอนวิกฤต ทําใหผลผลิตเพ่ิมขึ้น คือ การประกอบกันรั่วกันเติมมีผลผลิตเพ่ิมข้ึน 
480 ชิ้น/วัน คิดเปนรอยละ 50 การประกอบแกรนนัทมีผลผลิตเพิ่มขึ้น 3,520 ชิ้น/วัน คิดเปนรอยละ 122 และการตรวจสอบวาลวมีผลผลิต
เพ่ิมขึ้น 960 ชิ้น/วัน คิดเปนรอยละ 200 เวลาในการทํางานตอชิ้นลดลง คือ การประกอบกันรั่วกันเติมลดลงเหลือ 20 วินาที/ชิ้น ลดลงรอยละ 
33.33 การประกอบแกรนนัทใชเวลาลดลงเหลือ 4.5 วินาที/ชิ้น ลดลงรอยละ 55 และการตรวจสอบวาลวลดลงไดมากที่สุดเหลือ 20 วินาที/ชิ้น 
ลดลงรอยละ 66.67 ปญหางานลาชาลดลงจากรอยละ 85 เหลือรอยละ 67 ซึ่งลดลงไดรอยละ 18 และกําหนดเวลามาตรฐานในการประกอบ
วาลวไดเทากับ 245.83 วินาที/ชิ้น หรือ 4.10 นาที/ชิ้น 
คําสําคัญ 

การปรับปรุงกระบวนการ  วาลวทองเหลือง  ประสิทธิภาพ  ลาชา 

Abstract 
The purpose of this project is to improve the assembly process of gas brass valve model V6QCC. The problem from 

the study found that there is the most critical delay 3 process in the total of 24 processes namely assemble check value, 
assemble gland nut and valve leaked testing process.  The method used for this purpose, Two- hand method, is applied 
in order to improve the efficiency of the line or reducing the time delay in the subsequence process. The delay from the 
existing method shows that it takes 60 second for 1 set of assembly at a time when comparing to the purposed new 
design by adding testing equipment from 1 set to 5 sets.  The proposed design of testing valve operation are considering 
the comfortable working manner of operator as well as the distance from the fixing positions to the operator as well. The 
outcome from the improvement critical 3 processes as a result, the productivity increases by assemble check value 
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process increased productivity of 480 pieces/ day or 50% , assemble gland nut process increased productivity of 3,520 
pieces/ day or 122% , and valve leaked testing process increased productivity of 960 pieces/ day or 200% .  The reduced 
assembly time is assemble check value process reduced to 20 seconds/ piece ( 33. 33% reduction) , assemble gland nut 
process reduced to 4. 5 seconds/ piece ( 55% reduction) , and valve leaked testing process reduced to 20 seconds/ piece 
(66.67%reduction). The problem of delay decreased from 85% to 67%, a decrease of 18% and set the standard time for 
valve assembly, which is 245.83 seconds/piece or 4.10 minutes/piece. 

Keywords 
process improvement; brass valve; efficiency; delay 

 

1. คํานํา 

บริษัทผลิตวาลวตัวอยางที่ทําการศึกษา ผลิตวาลวจาก

ทองเหลือง ซึ่งวาลวทองเหลืองเปนที่นิยมใชกันแพรหลายใน

ปจจุบันและเปนสิ่งที่อยูใกลตัว เชน ถังแกสหุงตม ถังแกส

รถยนต ถังน้ํายาแอร ถัง ดับเพลิง และ ถังออกซิเจน ก็ลวนแต

ประกอบจากวาลวทองเหลืองทั้งสิ้น ซึ่งบริษัทที่ทําการศึกษามี 

ปริมาณการผลิตสูง สายงานประกอบเปนสายการผลิตทีส่าํคญั 

และมีจุดวิกฤตของการประกอบสงผลทําใหงานลาชามาก 

ประกอบกับมีจํานวนที่ตองผลิตอยางตอเนื่องและเปนจํานวน

มาก การประกอบแตละครั้ งใชเวลามาก และไมมีเวลา

มาตรฐานในการทํางานของวาลวแตละรุน  ไมมีวิ ธีการ

ประกอบที่ถูกตอง ซึ่งการประกอบชิ้นงานจะอาศัยความเคย

ชินและความสะดวกในการปฏิบัติงานของแตละบุคคล ทาง

กลุมผู วิจัยจึงศึกษากระบวนการประกอบเพื่อแกปญหา

ปรับปรุงการทํางาน และหาเวลาในการประกอบวาลว โดยใช

ทฤษฎีการศึกษางานมาปรับปรงุกระบวนการผลิต 

จากการที่ ไดศึกษาแลวพบวาทางบริษัทผลิตวาลว

กรณีศึกษานี้เปนการผลิตตามลูกคาสั่ง (Make to Order) 

และตองผลิตใหไดตามเวลาที่ลูกคากําหนด ซึ่งการผลิตใน

ปจจุบันสวนใหญผลิตไดไมตรงตามกําหนดเวลาสงงาน เพราะ

อาศัยความชํานาญของผูปฏิบัติงานเทานั้น ไมมี วิธีการ

ประกอบที่เปนมาตรฐาน และไมมีเวลามาตรฐานเปนฐานใน

การกําหนดเวลาทํางาน จึงประมาณเวลางานเสร็จไดไม

แนนอน [1,2] ซึ่งการผลิตวาลวในบริษัทมีมากกวา 100 รุน 

โดยแตละรุนจะมีกระบวนการผลิตหลักๆ เหมือนกัน แตมี

ความแตกตางกันที่มีจุดพิเศษในการประกอบบางกรณี เชน 

รุนที่ตองมีการประกอบเพิ่มมากกวาวาลวรุนอื่นๆ คือรุน 

V6QCC ,V6QC, V97 , V8 และอื่นๆ ตามความตองการของ

ลูกคา แตนักวิจัยไดเลือกวาลวรุน V6QCC มาทําการปรับปรุง

แกไข เพราะวาลวรุนนี้มีขั้นตอนของกระบวนการประกอบ

ครอบคลุมรุนพื้นฐานอื่นๆ แตเพิ่มเติมขั้นตอนเฉพาะรุน

มากกวารุนอื่น ดังนั้นถาเราศึกษาและปรับปรุงกระบวนการ

ประกอบวาลวรุน V6QCC นี้ได จะสามารถทําใหเกิดผล

ประโยชนในการปรับปรุงกระบวนการประกอบวาลวรุน

มาตรฐานอ่ืนไดอีกหลายรุน โดยจากการศึกษากระบวนการ

ประกอบวาลว พบวาปญหาของวาลวรุนนี้มีกระบวนการ

ประกอบลาชา อยู 3 ขั้นตอน ซึ่งข้ันตอนนี้เปนจุดวิกฤตหรือ

จุดที่ใชเวลามากกวาจุดอ่ืนคือ 1.ข้ันตอนประกอบกันรั่วการ

เติม 2. ข้ันตอนการประกอบแกรนนัท และ 3. ข้ันตอน

ตรวจสอบวาลว ซึ่งทั้ง 3 ข้ันตอนนี้มีความลาชามากกวาจุดอ่ืน

และใชแรงงานคนจํานวนมากกวาจุดปฏิบัติงานอ่ืน ผูวิจัยใชวิธี

การศกึษางานโดยใชหลักการสองมือ หรือมือซายมือขวาศกึษา

เพื่อปรับปรุงการทํางานใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น และ

ตั้งเปาหมายของการวิจัยใหสามารถลดเวลาการทํางานลงได

รอยละ 50  โดยเลือกแกจุดงานวิกฤตทั้ง 3 ขั้นตอน คือ การ

ตรวจสอบวาลว ซึ่งใชเวลา 60 วินาที/ชิ้น จะลดเวลาลงเหลือ 

30 วินาที/ชิ้น การประกอบกันรั่วการเติมจากเดิม 30 วินาที/

ชิ้น เปน 15 วินาที/ชิ้น และการประกอบแกรนนัท จากเดิม 

10 วินาที/ชิ้น เหลือ 5 วินาที/ชิ้น และกําหนดเวลามาตรฐาน

ในการประกอบวาลวรุน V6QCC เพื่อเปนขอมูลในการวาง

แผนการผลิตไดตอไป 

โดยงานวิจัยมี วัตถุประสงคเพื่อลดเวลาที่รอคอยใน

กระบวนการผลิตและปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เปนจุดงาน

วิกฤต ซึ่ งมีขอบเขตการวิจัย คือ ทําการศึกษาเฉพาะ

กระบวนการประกอบวาลวทองเหลืองรุน V6QCC โดย

ตั้งเปาหมายของจุดวิกฤตลดลงรอยละ  50 โดยประโยชนที่

คาดวาจะไดรับ คือ ประสิทธิภาพในการประกอบการผลิต
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เพิ่มข้ึน สายการผลิตมีความสมดุลมากขึ้น และอัตราการผลิต

ของสายงานผลิตเพิ่มขึ้น  

 

2.  วัสดุ อุปกรณ และวิธีการทดลอง 

2.1  การศึกษากระบวนการประกอบวาลวทองเหลือง 

จากการศึกษากระบวนการประกอบวาลวทองเหลืองรุน 

V6QCC สามารถอ ธิบายได ด ว ยแผนภูมิ กา รประกอบ 

(Assembly Flow Chart) 

ซึ่งกระบวนการผลิตในสายการประกอบแตละขั้นตอนทั้ง 

24 ขั้นตอนนี้มีการขนสงที่แตกตางกันไป โดยกระบวนการที่ 

1 ไปกระบวนการที่  3 เปนการใชเครน จากกระบวนการที่  3 

ไปกระบวนการที่  7 ใชแบบใสลังยก และจากกระบวนการที่ 

7 ไปถึงกระบวนการที่ 16 ใชสายพานลําเลียง หลังจากนั้นใส

ลังไปถึงกระบวนการที่ 18 และจากกระบวนการที่ 18 ถึง

กระบวนการที่ 24 เปนแบบสายพานลําเลียง มีรายละเอียด

ทั้งหมดดังรูปที่ 1 แผนภูมิกระบวนการประกอบวาลว โดยมี

ขั้นตอนตรวจสอบวาลวระหวางการประกอบ 2 ข้ันตอน คือ 

ขั้นตอนที่  4 ตรวจสอบตัววาลว โดยการนําตัววาลวมา

ตรวจสอบผิววามีรอบแตกและเศษโลหะหรอืไม และขั้นตอนที่ 

15 ตรวจสอบการรั่วซึม ดวยการนําวาลวประกอบเขากับ

อุปกรณจับยึด และจุมทดสอบในน้ําเพื่อสังเกตการรั่วซึมของ

วาลว โดยการทดสอบครั้งละ 1 ชิ้น 

จากการเก็บขอมูลจํานวนการประกอบวาลวรุน V6QCC 

ในแตละจุดงานของ 1 วันทํางาน ดังรูปที่ 2 พบวากระบวนการ

ประกอบทั้ง 24 ขั้นตอน มีจุดคอขวดอยางมากอยู 3 ขั้นตอน

ที่ใชเวลาในการทํางานตั้งแต 10 วินาทีขึ้นไป/ชิ้น คือ ขั้นตอน

ที่ 6 การประกอบชุดกันรั่วกันเติม ขั้นตอนที่ 10 การประกอบ

แกรนนัท และขั้นตอนที่ 15 การตรวจสอบวาลว ซึ่งเปนจุด

งานเรงดวนที่เลือกมาดําเนินการแกปญหา ซึ่งเมื่อเก็บขอมูล

เวลาในการทํางานของทั้ง 24 ขั้นตอน ก็พบวาขั้นตอนที่ 6 

การประกอบชุดกันรั่วกันเติม จุดงานที่ 10 การประกอบแก

รนนัท และจุดงานที่ 15 การตรวจสอบวาลว มีเวลาในการ

ทํางานสูงที่สุด คือ 30 วินาที/ชิ้น 10 วินาที/ชิ้น และ 60 

วินาที/ชิ้น ตามลําดับ ดังแสดงในรูปที่ 3 เวลาการประกอบ

วาลวในแตละขั้นตอน 

ปญหาที่พบจากการวิเคราะหที่เปนจุดคอขวด จากการ

เก็บขอมูลการทํางานในหนึ่งวัน และวิเคราะหปญหาใน

กระบวนการประกอบวาลวครั้งนี้เมื่อนํามาวิเคราะหดวยกราฟ

พาเรโต ดังรูปที่ 4 พบวามีปญหา  4 ประการ คือ งานลาชา

จากจุดประกอบ , ทดสอบวาไมผาน , งานเสียหายจากการ

ประกอบ และงานไมไดขนาด เราไดเก็บขอมูลที่เกิดปญหาที่

ทําใหงานลาชา และปญหาที่เกิดขึ้นเราไดจํานวนปญหา  4 

หัวขอที่มีผลกระทบกับการทํางานมากที่สุด [3,4] 

ดังนั้นจึงเลือกแกไขและวิเคราะหปญหาจากจุดข้ันตอน

การประกอบงานลาชาซึ่งเปนปญหาหลัก 

2.2  การวิเคราะหผังกางปลา 

การวิเคราะหผังกางปลาการประกอบงานลาชา ดังแสดง

ในรูปที่ 5 

สรุปปญหาของงานที่พบจากการศึกษาขอมูลพบวาปญหา

ในการประกอบวาลวทองเหลือง ของโรงงานผลิตวาลว

กรณีศึกษาแหงหนึ่ง พบปญหาในการประกอบวาลวในหลาย

ขั้นตอน ปญหาที่พบมากที่สุดอันดับแรกถึงรอยละ 85 คือ การ

ประกอบวาลวลาชา ซึ่งจุดที่เกิดปญหานั้นสวนมากมีอะไหล

มากและพนักงานเองไมมีวิธีการที่เหมาะสมกับการประกอบ 

และจากการเก็บขอมูลเพื่อนํามาวิเคราะหพบ 4 ปญหาที่มาก

ที่สุด คือ 

  1. งานลาชาจากจุดประกอบรอยละ 85.00  

  2. ทดสอบวาลวไมผานรอยละ 5.20 

  3. งานเสียจากการประกอบรอยละ 1.04  

  4. งานไมไดขนาดรอยละ 0.52  

ซึ่งเห็นไดชัดวาจุดที่เกิดปญหามีงานลาชาจากจุดประกอบ 

และจากการวิเคราะหผังกางปลา ประกอบการทวนสอบใน

ชวงเวลาที่เก็บขอมูลพบวา สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดงานลาชา

คือ วิธีการ ที่ยังขาดขั้นตอนการทํางานที่เหมาะสม และ คน 

เมื่อยลาจากการยืนนาน  
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รูปที่ 1  แผนภูมิกระบวนการประกอบวาลว 
 

 
 

รูปที่ 2  จํานวนผลผลติของแตละขั้นตอนใน 1 วันทํางาน 

(Body) 
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รูปที่ 3 เวลาการประกอบวาลวในแตละขั้นตอน 

 

 
 

รูปที่ 4  ปญหากระบวนการประกอบวาลว 
 

85% 90.2% 91.24% 91.76% 
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รูปที่ 5 วิเคราะหการประกอบงานลาชา 
 

3.  ผลการวิจัย 

ในการดําเนินการวิจัยเพื่อปรับปรุงกระบวนการประกอบ

วาลวทองเหลือง ที่ โรงงานกรณีศึกษาแหงหนึ่ง โดยการ

ปรับปรุงวิธีการทํางาน และกําหนดเวลามาตรฐาน ซึ่งทาง  

นักวิจัยไดดําเนินการบรรลุวัตถุประสงคที่ตั้งเปาหมาย ดังนี้ 

3.1 การปรับปรุงกระบวนการผลิต 

จากการวิเคราะหกระบวนการประกอบวาลวพบวาการ

ปฏิบัติงานในสายการผลิตยังไมมีการศึกษาวิธีการทํางานที่

ถูกตองเหมาะสม ซึ่งเห็นไดชัดจากที่พนักงานทํางานตามความ

เคยชินของแตละบุคคล ไมรูจักการประยุกตใชอุปกรณที่ชวย

ใหการทํางานสะดวกและรวดเร็วขึ้น และจากการวิเคราะห

สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดงานลาชาคือ วิธีการ ที่ยังขาดขั้นตอน

การทํางานที่เหมาะสม และ คน ที่เมื่อยลาจากการยืนนานๆ 

นําไปปรับปรุงกระบวนการในจุดงานวิกฤตทั้ง 3 ขั้นตอน ดังนี้ 

 

3.1.1 การประกอบกันร่ัวกันเติม  

จากการศึกษากระบวนการทํางานดวยแผนภูมิมือซายมือ

ขวา จะพบวามีการรองาน (Delay) มาก ไมมีการจัดวางวัสดุ

อุปกรณหนาจุดปฏิบัติงานใหเปนระเบียบสะดวกตอการ

ทํางาน จึงทําการปรับปรุงจุดปฏิบัติงานใหสามารถใชมือทั้ง

สองในการทํางานไดอยางเต็มที่และสมดุลในการทํางาน ดังรูป

ที่ 6 จุดปฏิบัติงานการประกอบกันรั่วกันเติมหลังปรับปรุง 

และรวมขั้นตอนปฏิบัติงาน 2 ขั้นตอนใหเหลือขั้นตอนเดียว 

คือ การประกอบกันรั่วกันเตมิและการประกอบวาลว 

วาลวหนัก 

ไมรูวิธีการประกอบที่ถกูตอง 

ไมมีวิธีการที่ถกูตอง 

คนเสียเวลารองานมาก 

ขั้นตอนการทํางาน 

ไมเหมาะสม 
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รูปที่ 6  จุดปฏิบัติงานการประกอบกันรั่วกันเติมหลังปรับปรุง 
 

3.1.2 การประกอบแกรนนัท  

จากการศึกษากระบวนการทํางานดวยแผนภูมิมือซายมือ

ขวา จะพบวาการใชมือยังไมเต็มประสิทธิภาพ เพราะตองใช

มือขางหนึ่งในการชวยจับประกอบ จึงแกปญหาดวยการใช Jig 

ชวยในการปฏิบัติงาน โดยการใชถาดเหล็กเปนชองใสวาลว

และแกรนนัทในการประกอบ เพื่อใหใชมือทั้งสองขางในการ

ประกอบไดโดยไมตองใชมือชวยจับยึด   

3.1.3 การตรวจสอบวาลว  

จากเดิมตรวจสอบวาลวไดครั้งละ 1 ตัว ทําใหใชเวลาใน

การปฏิบัติงานนาน เกิดความลาชาเปนจุดคอขวด จึงสราง

อุปกรณที่สามารถตรวจสอบวาลวไดครั้งละ 5 ตัวในระยะมือที่

เหมาะสมในการปฏิบัติงานโดยไมตองเอื้อม และใชเกาอี้ที่มี

ความสูง  60 ซม. ที่นั่ ง โคงกลมมีพนักพิง ดั งรูปที่  7 จุด

ปฏิบัติงานการตรวจสอบวาลวหลังปรับปรุง 

3.2  ผลการปรับปรุงกระบวนการประกอบวาลว 

การ เ ก็บข อมู ล เพื่ อ เปรี ยบ เทียบผลการปรับปรุ ง

กระบวนการประกอบวาลวนั้น ไดทําการเก็บขอมูลกอนและ

หลังปรับปรุงกระบวนการดวยแผนภูมิมือซายมือขวา และ

ขอมูลการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง โดยสรปุผลได ดังนี้ 

3.2.1 การไหลของงาน 

จากการปรับปรุงการทํางาน และวิเคราะหขอมูลการไหล

ของงานในจุดงานวิกฤตทั้ง 3 จุดงานที่ไดดําเนินการปรับปรุง

แกไข แสดงดังตารางที่ 1 สรุปผลจากแผนภูมิมือซายมือขวา 

จะเห็นวาหลังการปรับปรุงสามารถลดข้ันตอนการเคลื่อนยาย

และการรอลงไดทั้ง 3 จุดงาน โดยลดการเคลื่อนยายรวมลงได 

10 ครั้ง และลดการรอลงได 19 ครั้ง แสดงใหเห็นวาการ

ทํางานมีประสิทธิภาพสูงขึ้น เกิดสมดุลการทํางานของสองมือ

ที่ดีขึ้น 

3.2.2 ผลผลิตของกระบวนการ 

หลังการปรับปรุงจุดวิกฤตทั้ง 3 จุดงาน ไดทําการเก็บ

ขอมูลผลผลิตของกระบวนการประกอบวาลว ผลแสดงดังรูปที่ 

8 และจากขอมูลเปรียบเทียบผลผลิตกอนและหลังปรับปรุง

ของจุดงานวิกฤตสรุปไดวา ขั้นตอนการประกอบกันรั่วกันเติม

มีผลผลิตเพ่ิมขึ้น 480 ชิ้น/วัน คิดเปนรอยละ 50  ขั้นตอนการ

ประกอบแกรนนัทมีผลผลิตเพ่ิมขึ้น 3,520 ชิ้น/วัน คิดเปนรอย

ละ 122 และขั้นตอนการตรวจสอบวาลวมีผลผลติเพิ่มขึ้น 960 

ชิ้น/วัน คิดเปนรอยละ 200 ขอมูลดังตารางที่ 2 และรูปที่ 9  

สําหรับขอมูลเวลาการทํางานตอชิ้นเปรียบเทียบกอนและ

หลังปรับปรุงของจุดงานวิกฤตทั้ง 3 จุดงาน แสดงดังตารางที่ 

3 และรูปที่ 10 ซี่งสรุปไดวา เวลาในการทํางานตอชิ้นของ

ขั้นตอนการประกอบกันรั่วกันเติมลดลงเหลือ 20 วินาที/ชิ้น 

ใชเวลาลดลงรอยละ 33.33 ขั้นตอนการประกอบแกรนนัทใช

เวลาลดลงเหลือ 4.5 วินาที/ชิ้น เวลาลดลงรอยละ 55 และ

ขั้นตอนการตรวจสอบวาลวเวลาลดลงไดมากที่สุด เหลือ 20 

วินาที/ชิ้น ลดลงถึงรอยละ 66.67 

3.2.3 ปญหางานลาชา 

จากปญหาการประกอบวาลวลาชาที่พบมากที่สุดถึงรอย

ละ  85 นั้ น  หลั งจากปรับปรุ งงานที่ จุ ด วิกฤตทั้ ง  3 จุด

ปฏิบัติงานแลวพบงานลาชาลดลงเหลือรอยละ 67 ซึ่งลดลง

ปญหางานลาชาลงไดรอยละ 18 ดังรูปที่ 11 
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รูปที่ 7  จุดปฏิบัติงานการตรวจสอบวาลวหลังปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 1  ตารางสรุปผลจากแผนภูมิมือซายมือขวา 

จุดปฏิบัติงาน กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ความแตกตาง 

            

1.การประกอบกันรั่วกันเติม 12 22 9 11 8 16 8 - 4 6 1 11 

2.การประกอบแกรนนัท 3 11 5 5 5 10 5 1 -2 1 - 4 

3.การตรวจสอบวาลว 3 11 3 7 6 8 2 3 -3 3 1 4 

 

 
 

รูปที่ 8  จํานวนผลผลติของแตละขั้นตอนหลังปรับปรุงใน 1 วันทํางาน 
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ตารางท่ี 2  ขอมูลผลผลิตกอนและหลังปรับปรุงของจุดงานวิกฤต 
จุดปฏิบัติงาน ผลผลิต (ชิ้น) คิดเปนรอยละ 

ทีเ่พิ่มขึ้น กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เพิ่มขึ้น 

1.การประกอบกันรั่วกันเติม 960 1,440 480 50 

2.การประกอบแกรนนัท 2,880 6,400 3,520 122 

3.การตรวจสอบวาลว 480 1,440 960 200 

 

 
 

รูปที่ 9  ผลผลิตเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 3 จุดปฏิบัติงาน 

 
3.2.4 เวลามาตรฐาน 

หลังการปรับปรุงแกไขพบวา สามารถลดกระบวนการ

ทํางานลงได 1 ขั้นตอนจากการรวมงานขั้นตอนที่ 6 และ

ขั้นตอนที่ 7 เดิม เปนการประกอบกันรั่วกันเติมและการ

ประกอบวาลว ดังนั้นจากกระบวนการทํางานทั้งหมด 24 

ขั้นตอน เหลือเพียง 23 ขั้นตอน และนําไปกําหนดเวลา

มาตรฐานดวยการจับเวลากระบวนการประกอบวาลวตัวอยาง 

20 ชิ้น ไดเวลามาตรฐานในการประกอบวาลวเปน 245.83 

วินาที/ชิ้น หรือคิดเปน 4.10 นาที/ชิ้น 

 
 
ตารางท่ี 3  ขอมูลเวลาในการทํางานกอนและหลังปรับปรุงของจุดงานวิกฤต 

จุดปฏิบัติงาน เวลาในทํางาน (วินาที/ชิ้น) คิดเปนรอยละ 
ที่ดีขึ้น กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง 

1.การประกอบกันรั่วกันเติม 30 20 10 33.33 

2.การประกอบแกรนนัท 10 4.5 5.5 55.00 

3.การตรวจสอบวาลว 60 20 40 66.67 
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รูปที่ 10  เวลาการทํางานตอชิ้น กอนและหลังปรับปรุงของจุดงานวิกฤต 3 จุดงาน 
 

 
 

รูปที่ 11  ปญหาการลาชาหลังการแกไข 
 

4. สรุปผลการศึกษา 

หลังจากที่ผูวิจัยปรับปรุงการทํางานของกระบวนการ

ประกอบวาลวทองเหลืองรุน V6QCC ที่จุดงานวิกฤตทั้ง 3 จุด

งาน คือ การประกอบกันรั่วกันเติม การประกอบแกรนนัท 

และการตรวจสอบวาลว ดวยการปรับปรุงจุดปฏิบัติงานให

สามารถใชมือทั้งสองในการทํางานไดอยางเต็มที่ สราง Jig 

ชวยในการปฏิบัติงาน และสรางอุปกรณที่สามารถตรวจสอบ

วาลวไดครั้งละ 5 ตัวในระยะมือที่เหมาะสมในการปฏิบัติงาน

โดยไมตองเอ้ือม เพื่อทําใหการทํางานมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

และตัดการรอคอยของการทํางานในแตละจุดงานออก จัด

สมดุลการทํางานสองมือของพนักงาน พบวาการปฏิบัติงานมี

ผลผลิตที่ดีขึ้น เวลาในการทํางานลดลง ปญหางานลาชาลดลง 

และกําหนดเวลามาตรฐานของวาลวทองเหลืองรุนตัวอยางที่

นํามาศึกษาได โดยผลการวิจัยบรรลุเปาหมายที่วางไว คือ

ลดลงรอยละ 50 ซึ่งสามารถสรุปไดดังนี้ 
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สามารถลดข้ันตอนการเคลื่อนยายและการรอลงไดทั้ง 3 

จุดงาน โดยลดการเคลื่อนยายรวมลงได 10 ครั้ง และลดการ

รอลงได 19 ครั้ง แสดงใหเห็นวาการทํางานมีประสิทธิภาพ

สูงขึ้น เกิดสมดุลการทํางานของสองมือที่ดีข้ึน 

การประกอบกันรั่วกันเติมมีผลผลิตเพิ่มข้ึน 480 ชิ้น/วัน 

คิดเปนรอยละ 50 การประกอบแกรนนัทมีผลผลิตเพิ่มขึ้น 

3,520 ชิ้น/วัน คิดเปนรอยละ 122 และการตรวจสอบวาลวมี

ผลผลิตเพ่ิมขึ้น 960 ชิ้น/วัน คิดเปนรอยละ 200 

เวลาในการทํางานตอชิ้นของการประกอบกันรั่วกันเติม

ลดลงเหลือ 20 วินาที/ชิ้น ลดลงรอยละ 33.33 การประกอบ

แกรนนัทใชเวลาลดลงเหลือ 4.5 วินาที/ชิ้น ลดลงรอยละ 55 

และการตรวจสอบวาลวเวลาลดลงไดมากที่สุด เหลือ 20 

วินาที/ชิ้น ลดลงถึงรอยละ 66.67 

ปญหางานลาชาลดลงจากรอยละ 85 เหลือรอยละ 67 ซึ่ง

ลดลงไดรอยละ 18 

ลดกระบวนการทํางานเหลือเพียง 23 ขั้นตอน จาก 24 

ขั้นตอน จากการรวมงาน และนําไปกําหนดเวลามาตรฐานใน

การประกอบวาลวไดเปน 245.83 วินาที/ชิ้น หรือ 4.10 นาที/

ชิ้น  

 
5.  ขอเสนอแนะ 

จากการที่ ไดศึกษากระบวนการและวิ เคราะห เพื่อ

ปรับปรุงแกไขกระบวนการประกอบวาลวของจุดวิกฤตที่

ปรับปรุงการทํางานยังไมดีพอเนื่องจากการนําวาลวไปทดสอบ

แลวหลังจากนั้นตองสงตอไปในกระบวนการตอไป แตการ

สงไปยังไมมีประสิทธิภาพดีพอ เนื่องจากสายพานของการผลิต

ยังผานดานขางของเครื่องทําใหพนักงานตองบิดตัวไปวางที่จุด

เดิมที่นําวาลวออกมาทดสอบ เนื่องจากในการทํางานยังไมมี

วิธีการไหลของสายการผลิตที่ถูกตอง ซึ่งทุกจุดการทํางานยัง

ตองปรับปรุงการเคลื่อนยายใหถูกวิธี เชน การไหลของ

สายพาน เปนการไหลแบบนําวาลวใสลังจนเต็ม ซึ่งตองมีการ

รองานทุกจุด เสนอเพื่อการปรับปรงุตอไป 

แนวทางการพัฒนาตอไปตองมีการปรับปรุงการทํางาน

ทุกกระบวนการและทํางานใหมีประสิทธิภาพอยางเต็มที่ทุก

กระบวนการ และกระบวนตางๆ ตองทํางานใหเกิดการสมดุล

กัน จะทําใหการทํางานแตละกระบวนการไมเกิดการรอคอย 

และตองปรับปรุงอุปกรณชวยในการทํางานใหเพ่ิมมากข้ึน

เพราะยังมีอีกหลายกระบวนการยังทํางานไมเต็มประสิทธิภาพ 
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