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บทคดัย่อ 

งานวจิยันี้ท าการศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการปัม๊ขึน้รูปโลหะซึ่งด้านซ้ายและด้านขวาของ
ชิ้นงานมมีติิที่เหมอืนกนัในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ จากการศึกษาพบว่าชิ้นงานปัม๊ขึ้นรูปโลหะมคีวาม
ต้องการของลูกคา้เพิม่มากขึน้จงึท าใหก้ารผลติชิ้นงานไม่ทนัต่อความต้องการ กระบวนการผลติบางขัน้ตอนมกีารผลติ
เหมอืนกนั วธิกีารวจิยัโดยใชว้ศิวกรรมคอนเคอรเ์รน็ทแ์ละเทคนิคอซีอีาร์เอสในการปรบัปรุง โดยเริม่ตัง้แต่การออกแบบ
แม่พมิพ์ การศกึษาวธิกีารท างานและเวลาการท างานของแต่ละขัน้ตอน การปรบัปรุงการท างานม ี 2 ด้าน คอื การ
ออกแบบแมพ่มิพแ์ละกระบวนการผลติ ผลลพัธจ์ากการปรบัปรุงและน าไปทดลองการผลติ ปรากฏว่าสามารถลดขัน้ตอน
การท างาน จากเดมิ 7 ขัน้ตอน เหลอื 4 ข ัน้ตอน คดิเป็นรอ้ยละ 42.8 และลดจ านวนเครื่องจกัร แม่พมิพ์ และพนักงาน 
จากเดมิ 7 เครือ่ง เหลอื 4 เครือ่ง คดิเป็นรอ้ยละ 42.8 จากการศกึษานี้ การผลติชิน้งานใชจ้ านวนเครือ่งจกัรและพนกังาน
ลดลง ท าใหป้ระสทิธภิาพหลงัจากท าการปรบัปรุงเพิม่ขึน้ เครื่องจกัรและพนกังานทีว่่างงานสามารถผลติชิ้นงานชิน้อื่น
ได ้ท าใหก้ารผลติชิน้งานมปีรมิาณมากขึน้ 
ค าส าคญั : ปัม๊ขึน้รปูโลหะ, ชิน้ส่วนยานยนต์, วศิวกรรมคอนเคอรเ์รน็ท์, เทคนิคอซีอีารเ์อส 
 
Abstract 
 This research studies is to study and improve the efficiency of metal forming process in the production 
plants of automotive parts having the same left-right dimension. From the study, the customers' demand of 
the metal stamping part has increased. However, the production capacity could not satisfy the increase in such 
demand. The methodology of research used Concurrent Engineering and ECRS Techniques for improvement. 
As some of the processes in the production line are duplicated and redundant, we, therefore, analyze the 
possibility to reduce such redundancy. The research started from the study of punch-die design, the running 
time of each stage. There are two functions improved in this research, the punch-die design, and manufacturing 
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processes. The comparative results after the improvement was showed that the step of operation was reduced 
from 7 to 4 steps which were 42.8% reduction. Also, the number of machinery and staff together was reduced 
from 7 to 4 machines which were 42.8% reduction. The excess staffs, therefore, can further produce additional 
parts in the other production lines. In brief, the production efficiency increased after implementing the proposed 
strategy. 
Keywords: Metal forming, Automotive parts, Concurrent Engineering, ECRS Techniques 
 
1. บทน า 

 อุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์ในประเทศไทยมี
แนวโน้มสูงมากขึน้ตามความต้องการรถยนต์ของตลาด
ทัง้ในประเทศและต่างประเทศ  [1] ศึกษาแนวโน้ม
รถยนต์ที่ผลติในประเทศไทยที่จ าหน่ายในประเทศและ
ส่งออกในปี พ.ศ. 2560-2562  การผลติรถยนต์ปี พ.ศ. 
2560 จ านวน 1.98 ล้านคัน และพยากรณ์การผลิต
รถยนต์ในปี พ.ศ. 2562 จ านวน 2.06-2.10 ลา้นคนั และ
มแีนวโน้มทีสู่งขึน้เรือ่ยๆ [2] การศกึษาการผลติชิน้ส่วน
เพื่อประกอบยานยนต์(OEM) ในปี พ.ศ. 2560 ประเทศ
ไทยเป็นผู้ผลติและส่งออกชิ้นส่วนรถยนต์เป็นอนัดบัที่ 
14 ของโลก และแนวโน้มการผลติชิ้นส่วนยานยนต์สูง
มากขึน้เรือ่ยๆ 
 โรงงานกรณีศกึษาผลติชิน้ส่วนยานยนต์ที่ท าจาก
โลหะแผ่นและมขีนาดเลก็ ซึ่งชิ้นส่วนเป็นส่วนหนึ่งในโซ่
อุปทานของอุตสาหกรรมยายนต์ในระดบั Tier-3 โรงงาน
เป็นธุรกจิ SME มกีารลงทุนการวจิยัและพฒันา ระดบั
ต ่าจงึประสพปัญหารในการผลติหลายดา้น จากปรมิาณ
ความต้องการชิ้นส่วนยานยนต์เพิ่มมากขึ้น โรงงาน
กรณีศกึษาไดร้บัค าสัง่ซื้อชิ้นส่วนหลายรุ่น ปรมิาณมาก 
และต่อเนื่อง ท าให้เกิดปัญหาด้านการผลิตไม่ทนัตาม
ความต้องการจึงมกีารท างานล่วงเวลาทัง้กะกลางคืน
และวันหยุด งานวิจัยนี้ ได้เสนอแนวทางการเพิ่ม
ประสทิธภิาพการผลติโดยใชท้ฤษฎวีศิวกรรมคอนเคอร์
เร็นท์(Concurrent Engineering, CE) เป็นขัน้ตอนการ
ด าเนินการหลกัในการปรบัปรุง เริม่ตัง้แต่การศกึษาแบบ
ชิ้นส่วน แม่พมิพ์ จนถงึกระบวนการผลติ และ เทคนิคอี
ซอีาร์เอส (ECRS Technique) ในการวเิคราะห์ปรบัปรุง
ข ัน้ตอนการท างาน แนวทางการปรับปรุงนี้สามารถ
ประยุกต์ใชก้บัชิน้งานและอุตสาหกรรมผลติชิน้ส่วนยาน
ยนต์ทีม่ลีกัษณะคลา้ยกนัซึง่เพิม่ประสทิธภิาพการผลติ 

 
ไดม้ากขึน้ 
1.1 วตัถปุระสงคข์องงานวิจยั 

 เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการปัม๊ขึน้รูป

โลหะซึ่งด้านซ้ายและด้านขวาของชิ้นงานมีมิติที่

เหมอืนกนัในอุตสาหกรรมผลติชิน้ส่วนยานยนต์ 

 
2. การวิเคราะหปั์ญหา 
 การศกึษาลกัษณะปัญหาของโรงงานกรณีศกึษา
ประกอบดว้ย ขอ้มลูทัว่ไป ขอ้มลูผลติภณัฑ ์และลกัษณะ
ปัญหา ซึง่มรีายละเอยีดดงันี้ 
2.1 ข้อมลูทัว่ไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณศีกึษาเป็นโรงงานรบัผลติชิน้ส่วนเพื่อ
ประกอบยานยนต์และเฟอร์นิเจอร์ ชิ้นส่วนท าจากโลหะ
เหลก็แผ่นบาง ชิน้ส่วนมหีลายรายการ กระบวนการผลติ
จะผลติตามแบบทีล่กูคา้สัง่ ส่วนแมพ่มิพจ์ะจดัจา้งบรษิทั
ภายนอกท าแม่พมิพ์ต่างๆ เช่น แม่พมิพ์ตดั เจาะรู พบั
ขอบ ฯ เครื่องจักรหลักๆเป็นเครื่องปั้มโลหะแบบข้อ
เหวีย่งหรอืขอ้เสอื(Crank Press Machine) มทีัง้หมด 59 
เครื่อง มแีม่พมิพ์มากกว่า 12,000 ชุด พนักงานส าหรบั
การผลิตเป็นพนักงานที่ไม่ต้องมีความรู้ ทักษะการ
ท างานมากนักก็สามารถท างานผลิตชิ้นงานได้ ส่วน
พนักงานที่มคีวามช านาญเฉพาะ เช่น ซ่อมเครื่องจกัร 
วางแผนการผลิต เปลี่ยนแม่พิมพ์ จ านวนพนักงาน
ทัง้หมด 86 คน ก าลงัการผลติโดยเฉลี่ย 3.5-5 ล้านชิ้น
ต่อปี 
2.2 ข้อมลูผลิตภณัฑ ์
 ผลิตภัณฑ์ที่โรงงานกรณีศึกษาท าการผลิต 
สามารถแบ่งกลุ่มได ้ดงันี้ 
2.2.1 กลุ่มยานยนต ์
 1) ชิ้นส่วนรถยนต์ เช่น เฟรมช่วงล่าง บานประตู 
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หน้าคอนโซล ซลีกนัน ้ามนั 
 2) ชิน้ส่วนรถจกัรยานยนต์ เช่น แผงคอ ขาตัง้พกั
เทา้ โช๊ค ซนีกนัน ้ามนั 
2.2.2 กลุ่มเฟอรนิ์เจอร ์เช่น ขอสบัเตยีง 
 ปี พ.ศ. 2560 โรงงานกรณีศึกษาท าการผลิต
ผลติภณัฑ์ทัง้หมด 314 รายการ ดงัตารางที่ 1 ซึ่งแบ่ง
ออกเป็น 2 กลุ่มหลกั ไดแ้ก่ กลุ่มยานยนต์ และกลุ่มฟอร์
นิเจอร์ ชิ้นส่วนรถยนต์คดิเป็นรอ้ยละ 64.9 ของรายการ
ทัง้หมด 
 
2.3 ลกัษณะปัญหา 
 ผลติภณัฑท์ีท่ าการผลติมหีลายรายการชิน้งานแต่
ละชิ้นมกีระบวนการหรือขัน้ตอนการผลิตเฉลี่ย 4 - 7 
ขัน้ตอน ซึ่ งแ ต่ละขัน้ตอนต้องใช้ทรัพยากร เช่น 
เครื่องจกัร พนักงาน ถงัใส่ชิ้นงาน ฯลฯ จากการท างาน
หลายขัน้ตอนท าใหป้ระสทิธภิาพการผลติชิ้นงานแต่ชิ้น
ต ่า งานวิจยันี้จงึเสนอแนวคดิการปรบัปรุงการท างาน
โดยลดขัน้ตอนการท างานและเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลติแต่ละชิน้งาน 
 
ตารางที ่1 แสดงอตัราสว่นของผลติภณัฑท์ีโ่รงงานกรณีศกึษา

ท าการผลติ 

ชิน้สว่น รายการ รอ้ยละ 

รถยนต ์ 204 64.9 

รถจกัรยานยนต ์ 98 31.2 

เฟอรน์ิเจอร ์ 12 3.8 

รวม 314 100  

 
3. ทฤษฎี CE , ECRS และกรอบการวิจยั 
 การผลติชิน้งานโลหะแผ่นโดยกระบวนการปัม้ขึน้
รูปต้องใชเ้ครื่องมอืหลกัคอื แม่พมิพ์ จากแบบชิ้นงานที่
ลูกค้าก าหนดมาให้ โรงงานต้องศกึษาขัน้ตอนการผลติ
และการจดัท าแม่พมิพ์แต่ละขัน้ตอนจากลกัษณะปัญหา
ขัน้ตอนการผลิตหลายขัน้ตอน งานวิจัยนี้จึงเลือกใช้ 
วศิวกรรมคอนเคอร์เรน็ท์เป็นขัน้ตอนการวจิยัหลกั และ
เทคนิค ECRS ใช้ในการวเิคราะห์เพื่อปรบัปรุงข ัน้ตอน
การท างาน [6] ศกึษาการปรบัปรุงการท างานการผลติ

หวัรถบรรทุกโดยการศกึษาวธิกีารท างาน กระบวนการ
ผลติ และปรบัปรุงวธิกีารท างานสามารถลดขัน้ตอนและ
ปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้น [7] พัฒนาวิธีการออกแบบ
ชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ โรงงานผลติเฟอร์นิเจอร์พาทิเคิล
บอร์ดที่มีผลิตภัณฑ์หลากหลายการปรับปรุงการ
ออกแบบโดยก าหนดและเลือกชิ้นส่วนที่สามารถใช้
ร่วมกันได้(Interchangeable Parts) เช่น ลิ้นชัก บาน
ประตู ฯ ใหเ้ป็นชิน้ส่วนมาตรฐานของโรงงาน  
3.1 วิศวกรรมคอนเคอรเ์รน็ท์ 
 วิศวกรรมคอนเคอร์เร็นท์ คือ หลักการท างาน
อย่างเป็นระบบ ตัง้แต่การออกแบบ กระบวนการผลติ  
ในทุกส่วน พิจารณาร่วมกัน [8] ต้นทุนการผลิตใน
รปูแบบต่างๆเกดิขึน้จากผลของการออกแบบซึง่จะส่งผล
ไปในทุกด้านของการผลติสนิคา้ ข ัน้ตอนการท างานใน
หลกัการวิศวกรรมคอนเคอร์เร็นท์ ดงัรูปที่ 1 เริ่มจาก 
การวเิคราะห์ การออกแบบ การวางแผนกระบวนการ
ผลิต การผลิต และ การตรวจสอบความผิดพลาด [9] 
การบูรณาการการออกแบบและกระบวนการผลิต 
(Integrated Product and Process Design, IPPD) โดย
การจดัทมีงานท างานร่วมกนัฝ่ายต่างๆทีเ่กีย่วขอ้งระดม
ความคดิและแก้ปัญหาด้วยทมีงาน [3] การประยุกต์ใช้
วศิวกรรมคอนเคอร์เรน็ท์และการจ าลองสถานการณ์ใน
การเพิม่ความสามารถในการผลติของกระบวนการตดั
ท่อ : กรณีศึกษา บริษัทผลิตท่อน ้ ามนั  ปรับปรุงการ
ออกแบบและกระบวนการผลิตท าให้ก าลังการผลิต
เพิม่ขึน้และลดตน้ทุนการผลติท่อน ้ามนั 
3.2 เทคนิค ECRS 
 การปรับปรุงการท างานโดยเทคนิค ECRS 
ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate, E) คือการก าจัด
กระบวนการหรอืข ัน้ตอนทีไ่ม่จ าเป็นในการท างาน การ
รวม (Combine, C)คอืการรวมวธิกีารท างานบางขัน้ตอน
เขา้ด้วยกนัขัน้ตอนที่เวลาการท างานน้อย ใช้เครื่องมอื
ร่วมกนั การจดัล าดบัใหม่(Rearrange, R) การจดัล าดบั
การท างานใหม่หรอืหารสลบัขัน้ตอนให้เหมาะสม และ 
การท าให้ง่าย(Simplify, S) การปรบัปรุงวธิกีารท างาน
ให้ง่ายขึ้น เช่น การใช้เครื่องมอืช่วยจบัชิ้นงาน ฯ [4] 
น าเสนอเทคนิคต่างๆในการปรบัปรุงการท างาน การลด
ขัน้ตอนกระบวนการผลิต [5] การประยุกต์ใช้ เทคนิค 
ECRS ในการลดขัน้ตอนการคดัแยกพสัดุแบบซองบรรจุ
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ภณัฑ ์
 

 
 

รปูที ่1 ขัน้ตอนการท างานของวศิวกรรมคอนเคอรเ์รน็ท ์
  
3.3 ขัน้ตอนการด าเนินการวิจยั 
 การด าเนินการวิจยัเรียบเรียงและก าหนด จาก
การรวบรวมขอ้มลูข ัน้ตน้ การวเิคราะหปั์ญหา การศกึษา
ทฤษฎแีละวรรณกรรมทีเ่กีย่วขอ้ง รูปที ่2 กระบวนการ
เริม่ตัง้แต่ การจดัตัง้ทมีงาน CE การศกึษาปัญหา(IPPD) 
การเลอืกผลติภณัฑก์ารศกึษากระบวนการผลติ (วธิกีาร
แบบเดมิ) การปรบัปรุงดว้ยเทคนิค ECRS การออกแบบ
แม่พิมพ์และกระบวนการผลติ (วิธีการแบบใหม่) การ
ทดลองใชง้าน สรุปผล และ แนวทางใชก้บัชิน้ส่วนอื่น 
 
4. การประยกุตใ์ช้ CE และ ECRS 

 การปรบัปรุงประสทิธิภาพการท างานใน
การผลติชิ้นส่วนยานยนต์โดยขัน้ตอนดงัรูปที ่2 

มรีายละเอยีดดงันี้ 
 

 
รปูที ่2 ขัน้ตอนการด าเนินการวจิยั 

 

4.1 การจดัตัง้ทีมงาน CE  

 การปรับปรุ งตั ้ง แ ต่ แบบชิ้ น ง าน  แม่พิมพ์

กระบวนการผลติ ซึ่งมหีลายฝ่ายทีเ่กีย่วขอ้ง ดงันัน้การ

จดัตัง้ทมีงานดดัแปลงมาจาก [9] ประกอบดว้ย 

 (1) ทมีวางแผนผลติภณัฑ ์(Product Planner) 

 (2) ทมีวศิวกรรม (Engineering and Analysis) 

 (3) ทมีการผลติ (Production Engineering) 

 (4) บรหิาร (Management Control)  

4.2 การเลือกผลิตภณัฑ ์

 การเลอืกผลติภณัฑ์เพื่อเป็นต้นแบบส าหรบัการ

ประยุกต์ใชว้ศิวกรรมคอนเคอร์เรน็ท์ โดยพจิารณาจาก

ผลิตภัณฑ์หลักที่ผลิตปริมาณมาก ผลิตต่อเนื่อง มี

การวเิคราะห ์

การออกแบบ 

การวางแผนกระบวนการผลติ 

การผลติ 

การตรวจสอบความผดิพลาด 

การตัง้ทมีงาน CE 

การศกึษาปัญหา (IPPD) 

การเลอืกผลติภณัฑ ์

การศกึษากระบวนการผลติ

การปรบัปรุงดว้ย ECRS 

การออกแบบแมพ่มิพ ์และ 

กระบวนการผลติ(ใหม)่ 

การทดลองใชง้าน 

สรุปผล และ 

การประยุกต์ใชง้านกบัชิน้งานอื่น 
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แนวโน้มเพิ่มมากขึ้น มีกระบวนการผลิตครอบคลุม

ผลติภณัฑ์อื่นๆ เมื่อพจิารณาจากขอ้มูลผลติภณัฑ์ของ

โรงงานที่ใช้เป็นกรณีศึกษา ผลติภณัฑ์โดยส่วนใหญ่ที่

ผลติใหล้กูคา้ คอื ชิน้ส่วนรถยนต ์เพือ่น าไปประกอบเป็น

ผลิตภัณฑ์ โดยเลือกชิ้นงาน S-R/L ดังรูปที่ 3 เป็น

ชิ้นส่วนรถยนต์ที่ม ีมติิเหมอืนกนั แต่เป็นชิ้นส่วนของ

รถยนต์ด้านซ้ายและด้านขวา ซึ่งชิ้นส่วนเหล่านี้ มี

ประมาณรอ้ยละ 20 ของชิน้ส่วนรถยนต์ทีโ่รงงานนี้ผลติ  

 

รปูที ่3 ชิ้นงาน S-R/L (ทีม่า : โรงงานกรณีศกึษา) 
 

4.3 กระบวนการผลิต (วธิกีารแบบเดิม) 

 การศกึษากระบวนการผลติแบบเดมิประกอบดว้ย 

ขัน้ตอนการผลติแบบเดมิ วธิกีารท างานแต่ละขัน้ตอน 

และ เวลาการผลติชิน้งาน มรีายละเอยีดดงันี้ 

4.3.1 ขัน้ตอนการผลติชิน้งาน 

 การผลติชิ้นงานม ี7 ขัน้ตอน ดงัรูปที่ 4 เริม่จาก 

(1) การตดัเหรยีญ (L/R) จากแผ่นเหลก็ (2) การขึน้รปู1 

(L/R) (3) การเจาะรูและตัดแบ่ง (L/R) (4) การขึ้นรูป2 

(L) ของชิน้งานซา้ย (5) การขึน้รปู3 (L) ของชิน้งานซา้ย 

(6) การขึน้รปู 2 (R) ของชิน้งานขวา และ (7) การขึน้รปู

3 (R) ของชิ้นงานขวา ชิ้นงานซ้ายและขวา (L/R) จะมี

ข ัน้ตอน 5 ข ัน้ตอนคือ ชิ้นงานซ้ายมีข ัน้ตอน 1,2,3,4 

และ 5 ชิน้งานขวามขี ัน้ตอน 1,2,3,6 และ 7  

 

รปูที ่4 แสดงขัน้ตอนการผลติชิน้งาน S-R/L (วธิกีารแบบเดมิ) 

4.3.2 วธิกีารท างานแต่ละขัน้ตอน 

 การผลิตชิ้นงานโดยเครื่องปั้มโลหะ ร่วมกับ

แม่พมิพ์ของแต่ละขัน้ตอน การท างานของพนักงานกบั

เครื่องจกัรนี้จะเหมอืนกนัมแีตกต่างบา้งเลก็น้อย วธิกีาร

ท างานโดยรวม จะเริม่รอบงาน หยบิชิ้นงาน 5 ชิ้นวาง

บนเครื่อง จากนัน้ผลิตจนครบ 5 ชิ้น สิ้นสุดรอบงาน 

รายละเอยีดดงันี้ 

เริม่รอบงาน 

1) หยบิชิน้งาน 5 ชิน้วางบนเครือ่ง  4.5 วนิาท ี

2) หยบิชิน้งานที ่1 วางบนแมพ่มิพ ์ 2.6 วนิาท ี

3) เหยยีบสวติช ์ 2.0 วนิาท ี

4) หยบิชิน้งานที ่1 ออก 2.2 วนิาท ี

5) เริม่ข ัน้ตอน 2-4 ชิน้งานที ่2-5 

สิน้สุดรอบงาน 

 เวลาการท างานขัน้ตอนที่ 2,3,4 เท่ากับ 6.8 

วนิาท ีมจี านวน 5 ชิ้น เวลาเท่ากบั 34 วนิาท ีและรวม

ขัน้ตอนที ่1 เวลาท างานเท่ากบั 38.5 วนิาทต่ีอ 5 ชิน้ ซึง่

โดยเฉลีย่เท่ากบั 7.7 วนิาทต่ีอชิ้น และชิ้นงานซ้าย-ขวา

มเีวลาการผลติทัง้หมด 5 ข ัน้ตอน เท่ากบั 38.5 วนิาท ี

 

4.4 การออกแบบแม่พิมพแ์ละการปรบัปรงุ 

 จากการวิเคราะห์โดยทีมงาน CE เพื่อ เพิ่ม

ประสทิธภิาพของชิน้ส่วนยานยนต์ S-R/L พบว่า สาเหตุ

การเจาะรแูละตดัแบ่ง

 

การขึน้รปู2(R) 

 การขึน้รปู3(R) 

 

1 

2 

3 

4 

5 

การตดัเหรยีญ

6 

7 

 

 

 

 

 

 

การขึน้รปู2(L) 

การขึน้รปู3(L) 

การขึน้รปู 1(L/R) 
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ของปัญหานี้คือ มขี ัน้ตอนการท างานมาก ดงันัน้จึงมี

แนวคิดเพื่อที่จะลดขัน้ตอนการท างาน (Eliminate, E) 

ให้น้อยลง ลดขัน้ตอนในการผลิต ลดจ านวนคน จึงมี

แนวทางในการแกปั้ญหาดงันี้ 

 จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตเดิมมี 7 

ข ัน้ตอน จากขอ้เสนอแนะลดขัน้ตอนทีเ่หมอืนกนัและตดั

แบ่ง รวมเป็น 4 ข ัน้ตอน เกณฑ์ทีใ่ชใ้นการปรบัปรุง คอื 

ข ัน้ตอนทีเ่หมอืนกนัควรยุบรวม (Combine, C) ใหเ้หลอื

ในแมพ่มิพเ์ดยีวกนั เพือ่ลดการใชแ้มพ่มิพแ์ละเครื่องปั้ม

โลหะ 

 1) การตัดเหรียญและเจาะรู 6 รู ซึ่งพฒันาจาก

เดิมมกีารเจาะรู 4 รู การปรบัปรุงเพิ่มการเจาะรู จาก

ขัน้ตอนที ่5, 7 การเจาะรขูอบดา้นซา้ย-ขวา น าไปเจาะรู

พรอ้มกนัในขัน้ตอนที ่1 

 2) การพับขอบสองด้าน จากเดิม มีการผลิต 2 

ข ัน้ตอน คือ ข ัน้ตอนที่ 4, 6 น าการพับขอบปรับปรุง

ออกแบบแมพ่มิพใ์หพ้บัขอบทัง้ 2 ดา้นในครัง้เดยีว 

 จากกระบวนการผลติแบบเดมิ มขี ัน้ตอนการผลติ

ทัง้หมด 7 ข ัน้ตอน จงึมแีนวคดิทีจ่ะลดขัน้ตอนการผลติ

ให้น้อยลง โดยท าการออกแบบแม่พมิพ์ใหม่ ดงัรูปที่ 5 

ขัน้ตอนการผลติชิน้งาน S-R/L (แบบใหม่) ม ี4 ขัน้ตอน 

และชิ้นงานซ้าย-ขวามเีวลาการผลติทัง้หมด 4 ข ัน้ตอน 

เท่ากบั 30.8 วนิาท ี

 
รปูที ่5 แสดงขัน้ตอนการผลติชิน้งาน S-R/L (วธิกีารแบบ

ใหม)่ 

 
 

4.5 การทดลองใช้งานและการเปรียบเทียบผล 

 การวเิคราะห์และปรบัปรุงโดยการลดขัน้ตอนการ

ท างาน หลงัจากนัน้ด าเนินการออกแบบกระบวนการ

หรอืข ัน้ตอนการท างาน 4 ขัน้ตอน และมกีารออกแบบ

และผลติแม่พมิพ์ใหม่ เมื่อเสร็จแล้วก็ทดลองน าวธิกีาร

ใหม่ไปใชใ้นการผลติชิ้นงาน แลว้รวบรวมขอ้มลู ตาราง

ที ่2 การเปรยีบเทยีบผลการด าเนินงานโดยเปรยีบเทยีบ

ประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้ 3 ดา้น คอื จ านวนเครือ่งจกัรรอ้ย

ละ 42.8 จ านวนพนักงานร้อยละ 42.8 และเวลาการ

ท างานต่อชิน้รอ้ยละ 20.0  

ตารางที ่2 แสดงประสทิธภิาพเพิม่ขึน้  

รายการ ก่อนการ

ปรบัปรุง 

หลงัการ

ปรบัปรุง 

ประสทิธภิาพ

(รอ้ยละ) 

จ านวน

เครือ่งจกัร 

7 4 42.8 

จ านวน

พนกังาน 

7 4 42.8 

เวลาการ

ท างานต่อ

ชิน้ 

38.5 30.8 20.0 

 
5. สรปุ 
 การเพิม่ประสทิธภิาพการผลติชิ้นส่วนยานยนต์
โลหะแผ่นขนาดเล็กผลิตด้วยการปั้มขึ้นรูปร่วมกับ
แม่พมิพ์ วธิกีารปรบัปรุงโดยวศิวกรรมคอนเคอร์เร็นท์
และเทคนิค ECRS การด าเนินการจดัตัง้ทมีงานCE การ
ปรบัลดขัน้ตอนการท างาน ท าให ้ทรพัยากรทีใ่ชใ้นการ
ผลติลดลงคอื เครือ่งปัม้โลหะ แมพ่มิพ ์พนกังาน รวมถงึ
อุปกรณ์สนับสนุนอื่นๆ จากแนวทางการวจิยันี้สามารถ
น าไปประยุกต์ใชก้บัชิน้ส่วนอื่นๆ และอุตสาหกรรมผลติ
ชิน้ส่วนยานยนต์ทีม่ลีกัษณะคลา้ยกนั 

การตดัเหรยีญและเจาะรู(L/R) 1 

2 

3 

4 

 

 

 
การเจาะรแูละตดัแบ่ง(L/R) 

การขึน้รปู 2(L) 

การขึน้รปู 1(L/R) 
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