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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงคเ์พือ่ลดเวลาในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพสลกัเพลา (Pin Shaft) ในขัน้ตอน

การตรวจสอบคุณภาพขัน้สุดท้าย (Final quality Inspection) โดยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยจบัยดึ (Fixtures) ใน
การตรวจสอบคุณภาพ และได้ท าการเก็บข้อมูลวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนภูมเิหตุ และผล พบว่ามจีุดที่ต้อง
ตรวจสอบถงึ 16 ต าแหน่งและบางต าแหน่งใชเ้ครือ่งมอืวดัแตกต่างกนั ซึง่ส่งผลใหใ้ชเ้วลาในการตรวจสอบนานมาก 
ทางผู้วิจยัจึงได้ท าการออกแบบอุปกรณ์จบัยึดเพื่อช่วยในขัน้ตอนการตรวจสอบคุณภาพขัน้สุดท้ายจ านวน 2 
อุปกรณ์ คอือุปกรณ์ที่ใช้กบัไมโครมเิตอร์และอุปกรณ์ที่ใช้กบัเวอร์เนียคาลปิเปอร์ เพื่อความรวดเร็วและความ
แม่นย าในการวดัแต่ละจุด  จากการเปรยีบเทยีบเวลาที่ใช้ในการตรวจสอบคุณภาพ พบว่าเวลามาตรฐานก่อน
ปรบัปรุงเท่ากบั 211.63 วนิาท ีและเวลามาตรฐานหลงัปรบัปรุงเท่ากบั 161.62 วนิาท ีซึง่สามารถลดเวลาได ้50.01 
วนิาท ีคดิเป็นสดัส่วนเท่ากบั 23.63 เปอรเ์ซน็ต์ 
ค าหลกั:  ปรบัปรุงกระบวนการ, ฟิกเจอร,์ตรวจสอบคุณภาพ, สลกัเพลา, ลดเวลา 
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Abstract 
This research aims to reduce the time in the Pin Shaft quality inspection process in the final 

quality inspection process by designing fixtures for quality inspection. Data collecting, analyzing problems 
shown by cause and effect diagrams. There were 16 check points, and some use different measuring tools 
to make the inspection time very long. After designed 2 jigs and fixtures, a set used with micrometers and 
sets used for vernier caliper For speed and accuracy in each measurement point From the comparison of 
the time spent in the quality inspection, it was found that before the improvement, it took 211.63 seconds 
and after the improvement, it took 161.62 seconds, which can reduce the time by 50.01 seconds, equivalent 
to 23.63 percent. 
Keywords:  Process improvement, Fixture, Quality inspection, Pin shaft, Reduce time 
 
1. บทน า 
 หลงัจากอุตสาหกรรมผลติชิ้นส่วนยานยนต์ มี
การเตบิโตอย่างชะลอตวัตัง้แต่ปี 2557 โดยส่วนหนึ่งมี
ผลมาจากประชาชนเขา้ร่วมโครงการรถคนัแรกของ
รฐับาล จนกระทัง่สิน้สุดเงือ่นไขถอืครองรถยนต์ไมต่ ่า
กว่า 5 ปี หลงัจากทีถ่อืครบก าหนดแลว้จงึท าให้ความ
ตอ้งการของผูบ้รโิภคทีต่อ้งการเปลีย่นรถยนต์คนัใหม่
สงูขึน้ ประกอบกบัก าลงัซื้อรถยนต์ระดบักลางถงึบนก็
อยู่ในระดบัสูง จงึท าใหค้วามต้องการภายในประเทศ
ช่วยให้อุตสาหกรรมยานยนต์ภายในประเทศยัง
ด าเนินธุรกจิไดอ้ย่างต่อเนื่อง  อย่างไรกต็ามการผลติ
รถยนต์เพื่อการส่งออก น่าจะหดตัวเล็กน้อย  เช่น 
ประเทศออสเตรเลีย กลุ่มประเทศตะวนัออกกลาง 
รวมถงึเวยีดนามทีอ่อกมาตรการกดีกนัน าเขา้รถยนต์ 
[1] ดงันัน้ผูป้ระกอบการดา้นธุรกจิยานยนต์ตอ้งมกีาร
ปรบักลยุทธ์ในการด าเนินธุรกิจท่ามกลางเศรษฐกิจ
ยุคใหม่ โดยเน้นการใช้นวตักรรมและเทคโนโลยีมา
ช่วยในการเพิม่ผลผลติ การพฒันาฝีมอืแรงงานอย่าง
ต่อเนื่อง การกระจายการผลิตไปสู่ชิ้นส่วนรถยนต์
แบบอื่น รวมถงึการใชส้ือ่ออนไลน์เพือ่เขา้ถงึผูบ้รโิภค
ยุคใหมม่ากยิง่ขึน้ [2] 
 บรษิัทกรณีศกึษา เป็นบรษิัทผลติชิ้นส่วนยาน
ยนต์ระดบั SMEs โดยส่วนใหญ่จะเป็นอะไหล่ส าหรบั
รถยนต์ขนาดกลางถงึขนาดใหญ่ เช่น ชิ้นส่วนปีกนก
ใน อะไหล่ภายในรถยนต์  และมชีิ้นส่วนในการผลติ
หลายชนิด รวมถึงอุปกรณ์ด้านอิเล็กทรอนิกส์บาง

ชิ้นส่วนอีกด้วย อย่างที่ทราบดีว่าอุตสาหกรรมยาน
ยนต์ต้องมกีารปรบัตวัอย่างสูงโดยเฉพาะดา้นต้นทุน 
ด้านเวลาการส่งมอบจนถึงด้านคุณภาพ โดยถ้าจะ
ปรบัตวัเน้นไปด้านใดด้านหนึ่งจะท าให้ธุรกจิประสบ
กบัปัญหา เช่น เน้นลดตน้ทุนและการส่งมอบทีร่วดเรว็ 
แต่คุณภาพสนิคา้ไม่ผ่านเกณฑ์ กม็โีอกาสทีส่นิค้าจะ
ถูกตีกลบัและอาจจะถูกยกเลกิการท าธุรกจิกบัลูกคา้
ซึ่งก็สร้างความเสยีหายที่ประเมนิค่าไม่ได้ หรอืการ
เน้นที่คุณภาพที่ดีมากก็เป็นผลให้ต้นทุนเพิ่มสูงขึ้น
จากการน าเทคโนโลยขี ัน้สงูมาใชห้รอืค่าแรงพนักงาน
ทีต่้องเพิม่การตรวจสอบของคุณภาพ (QC) เพราะถา้
ไม่เพิม่ต้นทุนก็อาจจะท าให้การส่งมอบสนิค้าชา้กว่า
ก าหนด  จากปัญหาข้างต้นส่งผลกระทบต่อการ
บรหิารจดัการภายในองคก์รทุกแห่ง    
 บรษิทักรณศีกึษาเลง็เหน็ว่าการพฒันาหรอืการ
เพิ่มผลิตภาพในส่วนของต้นทุน การส่งมอบ และ
คุณภาพควรถูกพฒันาพร้อมกนั ดงันัน้จึงเป็นที่มา
ของการปรบัปรุงการท างานของบรษิทักรณศีกึษาครัง้
นี้  จากการเข้าไปศึกษาปัญหาการท างานด้าน
กระบวนการผลิตพบว่า ในการท างานขัน้ตอนการ
ตรวจสอบครัง้สุดท้าย (QC Final) ของ สลักเพลา 
(Pin Shaft) ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของชิ้นส่วนยานยนต์ 
และมกีารผลติมากทีสุ่ดของบรษิทักรณศีกึษา ใชเ้วลา
ในการตรวจสอบมาก ดงันัน้ผูว้จิยัจงึตอ้งวเิคราะหแ์ละ
แก้ปัญหาในขัน้ตอนนี้  ซึ่งจะส่งผลให้ธุรกิจมีการ
พฒันาอย่างต่อเนื่องและมคีวามได้เปรียบคู่แข่งใน
อุตสาหกรรมระดบัเดียวกนั ทัง้นี้การแก้ปัญหาโดย
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การลดเวลาในการตรวจสอบชิ้นงานนัน้ ยงัสามารถ
ช่วยลดความผิดพลาดของชิ้นงานก่อนที่จะน าส่ง
ลูกค้า ท าให้ชิ้นงานนั ้นมีคุณภาพ และคุ้มค่าแก่
การศึกษาและพัฒนาเพื่อหาวิธีลด เวลาในการ
ตรวจสอบชิ้นงานในขัน้ตอนสุดท้ายเพื่อไม่ให้เกิด
ความล่าชา้ หรอืใชเ้วลาใหน้้อยทีสุ่ด  

 ดังนัน้งานวิจัยนี้มีวตัถุประสงค์เพื่อปรบัปรุง
วิธีการท างานของพนักงานในการตรวจสอบขัน้
สุดท้าย (QC Final) ในกระบวนการการตรวจสอบ
ชิ้นงานสลกัเพลา (Pin Shaft) โดยสร้างเครื่องมอืจบั
ยดึ (Fixture) ช่วยการท างาน เพือ่ช่วยลดเวลาในการ

ตรวจสอบชิ้นงาน  เพื่อให้สามารถปฏิบัติงานได้
ร วด เ ร็ ว  อีกทั ้ง เพิ่มคว ามสะดวกสบาย ให้แก่
ผูป้ฏบิตังิานมากยิง่ขึน้ 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 ทฤษฎีการศึกษาการท างาน (Work study) 
 การศกึษาการท างานคอืการศกึษาวธิ(ีMethod 
Study) และการวดัผลงาน (Work Measurement) ซึ่ง
ใชใ้นการศกึษากระบวนการท างานและองค์ประกอบ
ต่างๆ เพื่อปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น  และใช้
ประโยชน์ด้านการพฒันามาตรฐานของการท างาน
และเวลาในการท างาน รวมไปถงึการใชเ้ป็นเครือ่งมอื
ในการพฒันาส่งเสรมิจูงใจบุคคลากร น าไปสู่การเพิม่
ผลผลติ 
2.2 การศึกษาเวลา 
 การศึกษาเวลา คือ  การวัดผลงานซึ่ งมี
กระบวนการเพือ่ก าหนดเวลามาตรฐาน ในการท างาน
โดยคนงานที่เหมาะสมซึ่งท างานในอัตราที่ปกติ 
ภายใต้เงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงานโดยมี
ผลลพัธข์องการวดัผลงานเรยีกว่า เวลามาตรฐาน     
 กระบวนการศึกษาเวลาจะต้องมีอุปกรณ์จบั
เวลา กระบวนการแบ่งแยกงานย่อย เทคนิคการจบั
เวลา และขัน้ตอนในการก าหนดเวลามาตรฐาน การ
ก าหนดเวลามาตรฐานของการท างานจะประกอบไป
ด้วยเวลาที่บันทึกได้จากการท างาน ซึ่งจะต้อง
ค านวณหาเวลาที่ใช้เป็นค่าตัวแทนของเวลาการ
ท างาน (Representative Time) หรือค่าเวลาที่เลือก 
(Selected Time) เมือ่ประเมนิตามอตัราความเรว็ของ
พนักงานของคนงานและมกีารปรบัค่าการประเมิน
แลว้จะไดเ้ป็นค่าเวลาปกต ิ(Normal Time) และเมือ่มี
การเพิม่เวลาเผื่อส าหรบัความเมือ่ยลา้จะไดเ้ป็นเวลา

มาตรฐาน (Standard Time) โดยการค านวณเวลา
ปกตจิะหาไดใ้นสมการที ่1 และ การหาเวลามาตรฐาน
จะแสดงดงัในสมการที ่2 และสมการที ่3 [3] 
 
  𝑁𝑇 = 𝑅𝑇 + 𝑅𝐹       (1) 
 
โดยที ่
 NT = เวลาปกต ิ(Normal Time)  
 RT = เวลาตวัแทน (Representative Time) 
 RF = ค่าปรบัอตัราความเรว็ (Rating Factor) 
 
 𝑆𝑇𝐷. 𝑇 = 𝑁𝑇 + 𝐴𝐹      (2) 
 
โดยที ่
   STD.T = เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
      NT  = เวลาปกต ิ(Normal Time) 
     AF  = ค่าเผือ่ต่างๆ (Allowance Factor)  
 
หรือในกรณีที่ก าหนดให้ค่าเผื่อ เป็นเปอร์เซ็นต์
สามารถค านวณหาเวลามาตรฐานไดด้งันี้ 
 

 𝑆𝑇𝐷. 𝑇 = 𝑁𝑇 (
1 + %𝐴𝐹

100
)  (3) 

 
2.3 แผนผงัแสดงเหตแุละผลหรือแผนผงัก้างปลา 
 แผนผงัแสดงเหตุและผลหรอืแผนผงัก้างปลา
เป็นเครื่องมอืทีม่ปีระโยชน์ส าหรบัการวเิคราะหข์อ้มลู 
โดยการพิจารณาสาเหตุ  (Cause) ที่มีผล (Effect) 
โดยตรงกับลักษณะคุณภาพของปัญหาที่จะสนใจ  
หลงัจากนัน้จงึจดัตัง้คณะท างานในการะดมสมองหรอื 
Brainstorming ว่าสาเหตุของปัญหาที่เลือกมานัน้มี
อะไรบ้าง และให้เขยีนสาเหตุของปัญหาที่เป็นไปได้
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ทัง้หมดก่อน แลว้จงึวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาทีม่ ี
ผลกระทบท าให้เกิดปัญหานัน้มากที่สุด โดยปัจจัย
หลกันัน้เริม่มาจาก 4 ปัจจยัหลกัหรอื 4M ได้แก่ คน 
(Man) เครือ่งจกัร (Machine) วธิกีารท างาน (Method) 
วตัถุดบิ (Material)  หรอือาจจะเพิม่ปัจจยัหลกัทีเ่หน็
ว่ามคีวามส าคญัโดยขึ้นอยู่กบัสภาพการท างานจริง 
เช่น สภาพแวดล้อมการท างาน (Mather  Nature) 
การวัดผล  (Measurement)  การบริก ารจัดการ 
(Management) การซ่อมบ ารุ ง  (Maintenance) [4]  
โดยแผนผังก้างปลาที่จะสมบูรณ์ต้องได้ร ับการ
ประเมนิถงึสาเหตุอย่างแทจ้รงิ กจิกรรมนี้จะบรรลุผล
ส าเรจ็เมือ่กรรมการแต่ละคนเลอืกหาสาเหตุทีม่ผีลต่อ
ลกัษณะคุณภาพ กรรมการอาจเลอืกสาเหตุทีค่ดิว่าจะ
มผีลต่อลกัษณะคุณภาพมากกว่า 1 สาเหตุ และไม่
จ าเป็นต้องเลอืกสาเหตุทีต่นเสนอ สาเหตุทีไ่ดร้บัการ
คัดเลือกที่จะแก้ปัญหาจะพิจารณาในเรื่อ งของ
ค่าใชจ้่าย ความเป็นไปได ้และความเหมาะสมในการ
ด าเนินการ และเมื่อปัญหาได้ถูกแก้ไขแลว้ จะต้องมี
การปรับแผนผังก้างปลาใหม่ และก าหนดเป็น
มาตรฐานในการปฏบิตังิาน [5]  
2.4 การออกแบบทางวิศวกรรม 
 การออกแบบทางวศิวกรรมเป็นกระบวนการที่
ใชห้ลกัทางวทิยาศาสตรผ์สมผสานกบัแนวปฏบิตัดิ้าน
วศิวกรรมศาสตร์ โดยเริม่จากความคดิรเิริม่และการ
สร้างสรรค์ของผู้ออกแบบเพื่อให้ได้ผลิตภณัฑ์หรือ
กระบวนการผลติหรอืการบรกิารใหม่ๆ   โดยทีข่ ัน้ตอน
ของ กระบวนการออกแบบทางวศิวกรรม ตัง้แต่การ 
ก าหนดปัญหาในการออกแบบ การศกึษากลัน่ กรอง
โอกาสความส าเรจ็การออกแบบผลติภณัฑ์ หรอืระบบ 
การศึกษาความเป็นไปได้ การวิจยัและพฒันา การ
ปรบัปรุงแบบ และการประเมนิเพื่อ ตดัสนิใจในหลาย
ขัน้ตอน [6] ข ัน้ตอนส าคัญของการออกแบบทาง
วศิวกรรมคอืการน าปัญหาทีไ่ดจ้ากการท างานจรงิมา
วิเคราะห์ โดยอาจใช้เทคนิคต่างๆ เช่น การระดม
สมอง การออกแบบแนวทางการแกไ้ขปัญหามากกว่า 
1 ทางเลอืก หลงัจากนัน้จงึท าการเปรยีบเทยีบดว้ยวธิี
ต่างๆ เช่น การเปรยีบเทยีบทางเศรษฐศาสตร์ ความ
คุม้ค่ากบัการลงทุน หลงัจากนัน้จงึรเิริม่สรา้งต้นแบบ
ในการแก้ไขปัญหาและน าผลลพัธ์มาปรบัปรุงอย่าง

ต่อเนื่อง และในส่วนของขัน้ตอนสุดท้ายคอืการสรา้ง
ผลิตภัณฑ์จริงหรือระบบเพื่อน าไปใช้จริงในการ
ท างาน นอกเหนือจากการใชง้านจรงิไดอ้ย่างสมบรูณ์
แบบแล้ว สมาคมนักเทคโนโลยแีละวศิวกรรมศกึษา
นานาชาติ ประเทศสหรัฐอเมริกา ( ITEEA) ได้เห็น
ความส าคญัของปัจจยัอื่นๆ นอกจากการออกแบบ
ทางวิศวกรรมที่ดีแล้วยังมีประเด็นเรื่องของความ
ปลอดภยัในการใช้งาน การควบคุมคุณภาพให้คงที่
หรือดีกว่าเดิม การซ่อมแซมผลิตภณัฑ์หรอืระบบที่
ออกแบบมาไม่ยากนักหรอืมตี้นทุนในการบ ารุงรกัษา
ที่เหมาะสม มคีวามสะดวกสบายในการน าไปใช้งาน
จรงิโดยผู้ปฏบิตัิงาน หรอืที่เรยีกว่า การยศาสตร์ [7] 
ซึง่ในงานวจิยันี้ไดเ้ลง็เหน็ความส าคญัของทุกประเดน็
ในการออกแบบทางวศิวกรรม ทัง้นี้เพื่อใหไ้ดอุ้ปกรณ์
หรอืเครอืงมอืทีม่ปีระสทิธภิาพและเหมาะสมกบัสถาน
ประกอบการและผูป้ฏบิตังิานใหม้ากทีสุ่ด 
2.5 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 จากงานวิจัยที่ผ่ านมาในอดีตพบว่าการ
ออกแบบทางวิศวกรรมมีการวิจัยอย่างต่อเนื่ อง
โดยเฉพาะการออกแบบอุปกรณ์จบัยดึชิน้งานเพือ่ลด
เวลาในการท างานหรือลดความสูญเสียลงได้ เช่น 
งานวจิยั [8] ได้ออกแบบอุปกรณ์จบัยึดชิ้นงาน เพื่อ
ลดรอบเวลาในการผลิต และจ านวนสถานีงาน ใน
กระบวนการผลติลูกหมากปีกนกด้านบน ซึ่งในการ
ออกแบบครัง้นี้ ได้ทดลองออกแบบอุปกรณ์จับยึด
ชิ้นงานต่างกนั แล้วหาอุปกรณ์ทีด่ทีี่สุดในการใชง้าน
จริง ซึ่งจากผลวิจัยพบว่า อุปกรณ์จับยึด 3 ปาก 
สามารถจบัยดึชิ้นงานในการขึน้รูปลูกหมากปีกนกให้
เสรจ็ในขัน้ตอนเดยีวและมคีวามแม่นย า โดยสามารถ
ลดรอบเวลาการผลติรวมได้ 1.75  วินาทีต่อชิ้น ลด
จ านวนสถานีงานได ้1 สถานีงาน ลดจ านวนพนักงาน
ได้ 1 คน การออกแบบอุปกรณ์จบัยดึชิ้นงานในการ
ผลิตเครื่องพรวนหญ้าของงานวิจัย [9] พบว่าวิธี
ดัง้เดมิไม่มกีารน าอุปกรณ์ดงักล่าวช่วยในการจบัยดึ
ชิ้ น ง าน  ( Jigs and Fixtures)  จึงท า ให้ ง าน เชื่ อม
ประกอบ และงานตดัใบมดีพรวนหญ้า ใชเ้วลาในการ
ผลตินาน หลงัจากที่ได้ออกแบบอุปกรณ์จบัยดึมาใช้
ในงานผลติดงักล่าวพบว่า เวลาในการผลติรวมลดลง 
35%  นอกจากนัน้ยงัมกีารออกแบบอุปกรณ์ที่ใช้ใน
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การจบัยดึในงานเชือ่มประกอบแผ่นโลหะ [10] โดยใช้
วิธีออกการทดลองด้วยเทคนิค พื้นผิวสะท้อน 
(Response Surface Methodology)  เข้ามาช่วยใน
การวเิคราะห์ปัจจยัถงึดา้นคุณภาพในการท างานของ
อุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน เพือ่ใหม้ชีิน้งานโลหะทีผ่่านการ
เชื่อมมคีุณภาพดมีากยิง่ขึน้ ในการออกแบบอุปกรณ์
จบัยดึก็สามารถน าไปใช้อุตสาหกรรมยานยนต์อื่นๆ 
เช่น อุตสาหกรรมการผลติชิ้นส่วนเครือ่งบนิ งานวจิยั 
[11]  ได้น าหลักการ DMAIC มาประยุกต์ ใช้เพื่อ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในการผลิตชิ้นส่วน
ประตูเครื่องบนิพาณิชย์ แล้วจงึด าเนินการปรับปรุง
กระบวนการผลิตด้วยการปรับปรุงอุปกรณ์จับยึด
ชิ้นงาน  หลังจากนัน้จึงก าหนดมาตรฐานในการ
ท างาน และก าหนดมาตรฐานในการตรวจสอบสภาพ
เครือ่งมอืตดั โดยหลงัการปรบัปรุงพบว่าอตัราของเสยี
ของผลติภณัฑช์นิดนี้เท่ากบั 0.26% ซึง่ลดลงจากเดมิ 
ถงึ 93.05% และงานวจิยั [12] ไดม้กีารพฒันาอุปกรณ์
จบัยดึในการติดตัง้และถอดใบพดัส าหรบัเครื่องยนต์
ในเครื่องบนิ เพื่อลดเวลาในการประกอบติดตัง้หรือ
ถอดประกอบเพือ่การซ่อมบ ารุง เช่นเดยีวกบั [13] ได้
ออกแบบอุปกรณ์จบัยดึเพื่อช่วยลดเวลาในการผลิต
ชิน้ส่วนเครือ่งบนิ 
 
3. วิธีการด าเนินงานวิจยั 
3.1 ศึกษาสภาพปัญหาท่ีเกิดขึน้ในปัจจบุนั 
          ในการศึกษาการท าง านครั ้งนี้ เ น้ น ไปที่
กระบวนการผลติชิ้นส่วนยานยนต์ นัน่คอืสลกัเพลา 
(Pin Shaft) เนื่องจากมกีารผลติตามค าสัง่ซื้อมากทีสุ่ด
ในรอบ 1 ปี ดงันัน้จงึเขา้ไปศกึษาการท างานในแต่ละ
ขัน้ตอน ซึ่งข ัน้ตอนการผลิตชิ้นส่วนสลกัเพลา (Pin 
Shaft) เป็นไปตามรปูภาพที ่1 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูที ่1 ขัน้ตอนการผลติชิ้นส่วนสลกัเพลา (Pin Shaft) 
 
3.2การศึกษาเวลาการท างานโดยวิธีจ ับเวลา
โดยตรง 
 ทางผูว้จิยัใชว้ธิกีารศกึษาเวลาโดยตรง (Direct 
Time Study) โดยจับเวลาเพื่อหาค่าเฉลี่ยในการ
ท างาน 10 ครัง้ และความคลาดเคลื่อนของขอ้มูลไม่
เกนิ ±5% ภายใน 95 % ของความเชือ่ม ัน่ ซึง่แสดงดงั
ในตารางที ่1 
 
ตารางที ่1 แสดงขัน้ตอนและเวลาการผลติสลกัเพลา (Pin 
Shaft) 

ล าดบั 
ขัน้ตอนการ

ผลติ 

เวลาการผลติ (วนิาท)ี 
รวม 

คา่เฉลีย่ 
(วนิาท)ี 

1 2 3 4 5 
6 7 8 9 10 

1 กลงึปลอกผวิ
และกลงึเซาะ
รอ่ง 

77.49 79.53 78.86 78.00 77.43 
783.18 78.32 

77.78 77.65 79.66 77.89 78.89 

2 กลงึปลอกผวิ
และกลงึ
เกลยีว 

98.65 99.56 97.48 98.87 99.67 
987.98 98.80 

98.56 99.65 99.47 97.53 98.54 

3 
กลงึปาดหน้า 

85.85 89.38 87.25 85.94 85.40 
870.23 87.02 

85.77 88.43 87.23 85.44 89.54 

4 ตรวจสอบ
เบือ้งตน้ 
 

71.69 71.85 71.94 72.13 72.64 
719.61 71.96 

72.24 71.67 71.59 72.09 71.77 

5 ตรวจสอบขัน้
สดุทา้ย (QC 
final) 

157.25 155.03 158.47 155.83 155.24 
1,566.22 156.62 

155.44 158.87 152.44 157.98 159.67 

รวม 4,927.22 492.72 

  

 

กลงึผวิชิน้งานและกลงึเซาะรอ่ง 

กลงึปอกผวิชิน้งานและกลงึเกลยีว 

กลงึปาดหน้าชิน้งาน 

ตรวจสอบเบือ้งตน้ 

ตรวจสอบขัน้สุดทา้ย (QC Final) 
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 จากการศกึษาทางดา้นเวลาจะว่าไดว้่าข ัน้ตอน
การตรวจสอบขัน้สุดท้าย (QC Final) เวลาการ
ตรวจสอบมากกว่าข ัน้ตอนอื่น ซึง่ในขัน้ตอนต่อไปตอ้ง
ศกึษางานย่อยของขัน้ตอนการตรวจสอบขัน้สุดทา้ย 
พรอ้มทัง้วเิคราะหปั์ญหาดว้ยแผนผงักา้งปลา 
3.3 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนผงัเหตุและผล
หรือแผนผงัก้างปลา 
 จากการเขา้ไปศกึษาการท างานในขัน้ตอนการ
ตรวจสอบขัน้สุดท้าย(QC Final) ของกระบวนการ
ผลิตสลักเพลา (Pin Shaft) พบว่าใช้เวลาในการ
ตรวจสอบนาน โดยปัญหาหลกัเกดิจากต าแหน่งทีต่อ้ง
ท าการวัดมีทัง้หมด 16 จุด และใช้เวลาในการ
ตรวจสอบชิน้งานในแต่ละจุดนาน รวมถงึขาดอุปกรณ์
ที่ช่วยในการตรวจสอบ ซึ่งแสดงออกโดยใช้แผนผัง
เหตุและผล ดงัรปูที ่2 
 

 
รปูที ่2 แสดงถงึสาเหตุทีใ่ชเ้วลาในการตรวจสอบ 

ชิ้นงานนาน 
 
3.4 การศึกษางานย่อยของขัน้ตอนการตรวจสอบ
ขัน้สดุท้าย (QC Final) 
 จากการเขา้ไปศกึษางานย่อยของขัน้ตอนการ
ตรวจสอบขัน้สุดทา้ยพบว่ามกีารมกีารใชเ้ครื่องมอืใน
การวัดระยะของชิ้นงานทัง้หมด 3 อุปกรณ์ได้แก่ 
ไมโครมิเตอร์ (Micrometer) เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
(Vernier Caliper) และไฮเกจ (Height Gauge) โดย
จะมกีารวดัระยะต่างๆ เพื่อตรวจสอบชิ้นงานทัง้หมด 
16 ต าแหน่ง เนื่องจากชิ้นงานสลักเพลา มีความ
ซบัซ้อนของขนาดทีแ่ตกต่างกนั ซึ่งชิ้นงานมลีกัษณะ
ดงัรปูที ่3 

 
รปูที ่3 ชิ้นงานสลกัเพลา (Pin Shaft) 

ทีต่อ้งท าการตรวจสอบ 
 
 หลงัจากนัน้จงึท าการศกึษาเวลาของงานย่อย
ในการตรวจสอบชิ้นงานทัง้ 16 ขัน้ตอน โดยการจบั
เวลา 10 ครัง้ โดยความคลาดเคลือ่นของขอ้มลูไม่เกนิ 
±5% ภายใน 95 % ของความเชื่อมัน่ หลงัจากนัน้จงึ
น าค่าเฉลี่ยไปหาเวลาปกติของการท างาน (Normal 
Time) โดยใชก้ารประเมนิอตัราความเรว็ของพนกังาน
ด้วยวิธี (Westinghouse System of Rating) [14] ซึ่ง
แบ่งองค์ประกอบความเร็วในการท างานเป็น 4 ด้าน 
ไดแ้ก่ ดา้นทกัษะในการท างาน ความพยายาม สภาพ
การท างานและความสม ่าเสมอในการท างาน ซึ่งผล
ของการประเมินอัตราความเร็วในการท างานของ
พนกังานแสดงในตารางที ่3 
 
ตารางที ่3 การประเมนิอตัราความเรว็ในการท างานของ
พนกังาน 

องคป์ระกอบความเรว็ คะแนนที่ไดจ้าการประเมนิ 
ทกัษะ B1(ดมีาก) = + 0.10  
ความพยายาม B1(ดมีาก) = + 0.10 
สภาพเงื่อนไขของการ
ท างาน 

 E(พอใช)้ = - 0.03 

ความสม ่าเสมอ  B(ดมีาก) = + 0.03 
ผลรวม               + 0.20 

   
 จากคะแนนในตารางพบว่าพนักงานมีความ
ช านาญและมีความสม ่าเสมอในการท างานดีมาก
เนื่ องจากท างานในส่วนนี้มาเป็นระยะเวลานาน 
หลงัจากประเมนิอตัราความเรว็ในการท างานแลว้จงึ
ค านวณหาเวลาการท างานปกติ (Normal Time) ดงั
ตารางที ่4 
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ตารางที ่4 เวลาเฉลีย่และเวลาปกติในการท างานก่อน
ปรบัปรงุ 

ขัน้ตอนยอ่ย(งานยอ่ย) 
เวลาเฉลีย่ 
(วนิาท)ี 

อตัราความเรว็
ในการท างาน 

เวลาปกต ิ
(วนิาท)ี 

1. ใชไ้ฮเกจ วดัจุดที ่1 6.05 1.20 7.26 
2. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่2 6.82 1.20 8.18 
3. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่3 5.38 1.20 6.46 
4. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่4 6.27 1.20 7.52 
5. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่5 9.39 1.20 11.27 
6. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่6 8.5 1.20 10.20 
7. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่7 9.66 1.20 11.59 
8. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่8 10.53 1.20 12.64 
9. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่9 5.52 1.20 6.62 
10. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอรว์ดัจุดที ่10 6.69 1.20 8.03 
11. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่11 12.82 1.20 15.38 
12. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่12 13.53 1.20 16.24 
13. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่13 11.69 1.20 14.03 
14. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่14 11.42 1.20 13.70 
15. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่15 15.46 1.20 18.55 
16. ใชไ้มโครมเิตอร ์จุดที ่16 13.64 1.20 16.37 

รวม 154.37 - 184.24 

 
  จากนัน้จึงก าหนดค่าเผื่อในการท างาน ซึ่งใน
งานวจิยันี้ได้ท าการประเมนิค่าเผื่อในการท างานไว้ 
15 % และน าค่าเผื่อไปค านวณหาเวลามาตรฐาน 
(Standard Time) ในการท า ง าน ในขั ้นตอนการ
ตรวจสอบขัน้สุดทา้ยซึง่แสดงดงัตารางที ่5 
 
ตารางที ่5 การค านวณหาเวลามาตรฐานของการท างาน
ก่อนปรบัปรงุ 

ขัน้ตอนย่อย(งานย่อย) 
เวลาปกติ 
(วินาที) 

เวลา
เผ่ือ 

 

เวลา
มาตรฐาน 
(วินาที) 

1. ใชไ้ฮเกจ วดัจุดที ่1 7.26 1.15 8.35 
2. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่2 8.18 1.15 9.41 
3. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่3 6.46 1.15 7.42 
4. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่4 7.52 1.15 8.65 
5. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่5 11.27 1.15 12.96 
6. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่6 10.20 1.15 11.73 
7. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่7 11.59 1.15 13.33 
8. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่8 12.64 1.15 14.53 
9. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่9 6.62 1.15 7.62 
10. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจดุที ่10 8.03 1.15 9.23 
11. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่11 15.38 1.15 17.69 
12. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่12 16.24 1.15 18.67 
13. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่13 14.03 1.15 16.13 
14. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่14 13.70 1.15 15.76 
15. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่15 18.55 1.15 21.33 
16. ใชไ้มโครมเิตอร ์จุดที ่16 16.37 1.15 18.82 

เวลารวม 184.24 - 211.63 

  

จากการศึกษาข้อมูลงานย่อยของขัน้ตอนการ
ตรวจสอบครัง้สุดท้าย (QC Final) พบว่ามีการใช้
เครื่องมืดวัดหลายต าแหน่งจึงท าให้ข ัน้ตอนการ
ตรวจสอบครัง้สุดท้ายใช้เวลามากที่สุดในการผลิต 
สลกัเพลา (Pin Shaft) ซึ่งแนวทางต่อไปต้องลดเวลา
ในขัน้ตอนการตรวจสอบครัง้สุดท้าย ให้น้อยลง
กว่าเดิม โดยแนวทางในการลดเวลานัน่คือ การ
ออกแบบอุปกรณ์การจับยึด (Fixture) เพื่อช่วยลด
เวลาในการตรวจสอบให้น้อยลง ซึ่งจะท าให้เวลาใน
การผลติโดยรวมลดลงและสามารถเพิม่ผลผลติในการ
ผลติชิน้งานสลกัเพลา (Pin Shaft) ได ้
3.5 การออกแบบอุปกรณ์จบัยึดเพื่อลดเวลาใน
การตรวจสอบ 
 ทางทมีผูว้จิยัไดร้่วมกบัสถานประกอบการเพือ่
หาวิธีการท างานที่สะดวก รวดเร็ว และง่ายส าหรบั
การผลิตชิ้นงานที่มปีระสทิธิภาพ โดยต้องคงความ
แม่นย าเพื่อความถูกต้องในการอ่านค่าของพนักงาน 
[15][16]ออกแบบเครื่องมอืจบัยดึ (Fixture) เพื่อช่วย
ลดเวลาในการตรวจสอบชิน้งานมาใชง้าน 2 ชิน้ ไดแ้ก่ 
อุปกรณ์จบัยดึทีใ่ชก้บัเวอร์เนียร์คาลปิเปอร์ (Vernier 
Caliper) แล ะ อุ ปก ร ณ์ จับยึดที่ ติ ด ตั ้ง พ ร้ อ มกับ
ไมโครมเิตอร์ (Micrometer) [17][18] ดงัรูปที่ 4 และ
รปูที ่5 
 

 
รปูที ่4 อปุกรณ์จบัยดึทีใ่ชเ้ครือ่งมอืวดัเวอรเ์นียคาลปิเปอร์ 
 

 
รปูที ่5 อปุกรณ์จบัยดึทีต่ดิตัง้พรอ้มกบัไมโครมเิตอร ์
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 การออกอุปกรณ์จบัยดึชิน้ที ่1 เป็นแบบทีใ่ชใ้น
การตรวจสอบโดยเวอร์เนีย คาลปิเปอร์ การใชง้านจะ
วางชิ้นงานลงบนตัวแบบ โดยจะมียันศูนย์ชิ้นงาน 
เพือ่ใหท้ราบว่าชิน้งานทีว่างจะวางตรงยนัศนูยห์รอืไม่
ถา้วางไมต่รงจะท าใหท้ราบว่าชิน้งานมคีวามผดิพลาด 
ส่วนการออกแบบอุปกรณ์ชิน้ที ่2 เป็นแบบทีใ่ชใ้นการ
ตรวจสอบด้วยไมโครมเิตอร์ (Micrometer) ซึ่งจะน า
ไมโครมเิตอร์ยดึติดไปกบัอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึ
ชิ้นงานเขา้ดว้ยกนั การใชง้านจะน าเหลก็สลกัเพลาใส่
ลงในตวัชิน้งานจะมยีนัศนูยด์นัชิน้งานทัง้สองขา้งเพือ่
ไม่ให้ชิ้นงานเลื่อน ส่วนด้านฐานตวัที่ใชใ้ส่ตวัชิ้นงาน
สลกัเพลาจะสามารถเลื่อนขึ้นเลื่อนลงไดโ้ดยที่ท าให้
ตวัไมโครมเิตอร์อยู่กบัทีส่่วนตวัไมโครมเิตอร์จะมตีวั
ยดึไม่ให้การวดัมคีวามผดิพลาด ซึ่งการท างานของ
อุปกรณ์ทัง้ 2 ชิ้นนัน้จะสามารถช่วยลดเวลาในการใช้
มอืจบัชิ้นงานและการอ่านค่าให้มคีวามสะดวกและ
รวดเรว็ขึน้กว่าเดมิ 
3.6 การคดัเลือกอปุกรณ์ท่ีใช้ในการออกแบบ 
 ในการคดัเลอืกอุปกรณ์ในการออกแบบครัง้นี้
ต้องการคุณสมบตัิการใช้งานที่เหมาะสมกบัการใช้
งานจริง โดยวัสดุของอุปกรณ์ทัง้สองนั ้นจะเน้น
คุณสมบัติการใช้งานที่แตกต่างกันออกไป โดย
อุปกรณ์จบัยดึทีใ่ชเ้ครือ่งมอืวดัเวอรเ์นียคาลปิเปอรจ์ะ
เน้นคุณสมบตัดิ้านความแขง็แรง และคุณสมบตัดิา้น
การเสยีดส ีดงัในตารางที ่6 
 
ตารางที ่6 คุณสมบตัขิองวสัดุทีน่ ามาใชใ้นกบัอปุกรณ์ชว่ย
จบัยดึทีใ่ชก้บัวดัเวอรเ์นียคาลปิเปอร ์

ช่ืออุปกรณ์ คุณสมบติัด้านดูแล
รกัษา 

คุณสมบั ติ ด้ า น
น ้าหนัก 

 
อุปกรณ์จบัยดึทีใ่ช้
เครือ่งมอืวดัเวอรเ์นยี
คาลปิเปอร ์
 
 

อุปกรณ์ช่วยในการ
ตรวจสอบต้องมีการ
ดูแลรักษาที่ง่าย ถ้า
ในกรณีมีเศษเหล็ก
หรอืเศษผงไปติดอยู่
ในตัวอุปกรณ์จะท า
ให้อุ ปกรณ์ช่วยวัด
ข น าด ชิ้ น ง า น เกิด
ความคลาดเคลื่อน 
ข ณ ะ ต ร ว จ ส อ บ
ชิ้นงานและท าใหต้้อง
มกีารท าความสะอาด
อยู่เสมอ 

อุปกรณ์ควรจ ะมี
น ้ าหนักพอเหมาะ
สมกับการใช้งาน 
ซึง่ถ้ามนี ้าหนักมาก
เ กิน ไ ป จ ะ ท า ใ ห้
อุปกรณ์เคลือ่นย้าย
ยาก แต่ถ้าอุปกรณ์
มนี ้าหนกัเบาเกนิไป 
จะท าให้อุปกรณ์มี
การเคลื่อนเมื่อวัด
ชิ้นงาน ซึง่จะท าให้
เกดิความผดิพลาด
ขณะวดัชิน้งานได ้

 ส่ ว น อุ ป ก ร ณ์ จั บ ยึ ด ที่ ติ ด ตั ้ง พ ร้ อ ม กั บ
ไมโครมเิตอร์จะเน้นคุณสมบตัิด้านน ้าหนักและการ
ดแูลรกัษาทีง่า่ย โดยจะแสดงดงัในตารางที ่7 
 
ตารางที ่7 คุณสมบตัขิองวสัดุทีน่ ามาใชใ้นกบัอุปกรณ์ชว่ย
จบัยดึทีต่ดิตัง้พรอ้มกบัไมโครมเิตอร์ 
ช่ืออุปกรณ์ คุณสมบั ติ ด้ า น

ความแขง็แรง 
คุณสมบัติ ด้าน
การเสียดสี 

อุปกรณ์จบัยดึที่
ตดิตัง้พรอ้มกบั
ไมโครมเิตอร ์ 
 

อุปกรณ์ช่วยในการ
ต ร ว จ ส อ บ  ต้ อ ง
สามารถรบัแรงทีม่า
ก ร ะ ท า โ ด ย ที่
อุปกรณ์ยงัคงสภาพ
เดิมไม่ให้อุปกรณ์
โ ด ย เ ฉ พ า ะ
ไมโครมเิตอร์ ทีถู่ก
ติ ด ตั ้ ง พ ร้ อ ม กับ
อุปกรณ์เกิดความ
เสยีหาย 

ตัวชิ้นงานจะถูก
วางบนอุ ปกร ณ์
ช่ ว ย ใ น ก า ร
ตรวจสอบ เมื่อใช้
ง า น เ ป็ น ร ะ ย ะ
เวลานาน จะเกิด
การขดัถูและเสยีด
สี กั น  ดั ง นั ้น จึ ง
ต้องการวสัดุที่ทน
ต่อการเสยีดส ี

   
 เนื่ อ งจากวัสดุที่ จ ะ ใช้ท าตัว อุปกรณ์ช่วย
ตรวจสอบขัน้ตอนในขัน้ตอนสุดทา้ย (QC Final) ของ 
ชิ้นงานสลกัเพลา (Pin Shaft) นัน้ต้องมคีุณสมบตัทิีม่ ี
ความแข็งแรง ทนต่อการเสียดสี ราคาไม่สูง ดูแล
รกัษาได้ง่าย และต้องมนี ้าหนักที่พอด ีเพราะฉะนัน้
คุณสมบตัทิีท่ าการสรุปมาเหลก็ต้องมคีวามเหมาะสม
ในดา้นความแขง็แรง เหมาะสมมากในดา้นทนต่อการ
เสียดสีและ มีความเหมาะสมมากที่สุดในด้านของ
ราคา ดังนัน้จึงได้หารือกับสถานประกอบการและ
เลอืก เหลก็กลา้คาร์บอนต ่า SS400 มาใชเ้ป็นวสัดุใน
การท าตวัอุปกรณ์ช่วยตรวจสอบ เนื่องจากมรีาคาไม่
สูงและมีคุณสมบัติการใช้งานที่ เ ป็นมาตรฐาน
เหมาะสมกบัการน ามาใชง้านในครัง้นี้ 
 
4. ผลการด าเนินงาน 
4.1 การน าอปุกรณ์ไปใช้ในขัน้ตอนการตรวจสอบ
ขัน้สดุท้าย 
 จากการได้น าอุปกรณ์ช่วยในขัน้ตอนการ
ตรวจสอบขัน้สุดทา้ย (QC Final) พบว่าสามารถช่วย
ลดเวลาในการท างานไดจ้รงิ พนกังานสามารถวดัและ
อ่านค่าของชิ้นงานได้สะดวกและรวดเร็วขึ้น โดย
ตวัอย่างของการใชง้านจรงิแสดงดงัรปูที ่6 
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รปูที ่6 น าอปุกรณ์จบัยดึไปใชใ้นการท างานจรงิ 

 
4.2 การศึกษาด้านเวลาหลังการปรับปรุงการ
ท างาน 
 จากการน าอุปกรณ์ผลที่ได้คอืเวลาในขัน้ตอน
การตรวจสอบขัน้สุดทา้ย (QC Final) พบว่าพนักงาน
สามารถใช้งานได้รวดเร็วและสะดวกในการวดัและ
อ่านค่ามากยิง่ขึน้ และใชเ้วลาทีล่ดลงเมือ่เทยีบกบัการ
ท างานในแบบเดมิทีไ่มม่อุีปกรณ์ช่วยในการตรวจสอบ 
ท าให้กระบวนการมปีระสิทธิภาพมากขึ้น ถึงแม้ว่า
การท างานจะใช้เวลาลดลงแต่พนักงานยงัไม่คุ้นเคย
กบัอุปกรณ์ใหม่ ดงันัน้การค่าเวลาปกติจะต้องมกีาร
ประเมนิอตัราความเรว็ในการท างานของพนกังาน ซึง่
ตารางการประเมนิอตัราความเร็วในการท างานของ
พนกังานแสดงในตารางที ่8 
 
ตารางที ่8 การประเมินอัตราความเร็วในการท างาน
พนกังานหลงัปรบัปรงุ 

องคป์ระกอบความเรว็ คะแนนที่ไดจ้าการประเมนิ 
ทกัษะ    C1 (ด)ี   = + 0.06 
ความพยายาม B1 (ดมีาก) = + 0.10 
สภาพเงื่อนไขของการ
ท างาน 

E (พอใช)้  = - 0.03 

ความสม ่าเสมอ D (เฉลีย่)  =  0.00 
ผลรวม                = + 0.13 

 
 จากการประเมนิอตัราความเร็วในการท างาน
พนกังานหลงัปรบัปรุงพบว่าทกัษะของพนกังานลดลง
และความสม ่าเสมอลดลงเนื่องจากทกัษะในการใช้
อุปกรณ์จบัยดึยงัมไีม่มาก แต่โดยรวมอตัราความเรว็
ของพนักงานยงั +13% ซึ่งหากพนักงานมกีารใชง้าน
อุปกรณ์อย่างสม ่าเสมอและต่อเนื่ องจะท าให้ค่ า
ประเมนิอัตราความเร็วหลังปรบัปรุงการท างานจะ
เพิม่ขึ้นและใกล้เคยีงกบัการท างานก่อนปรบัปรุง ซึ่ง
แสดงดงัในตารางที ่9 

ตารางที ่9 เวลาเฉลีย่และเวลาปกตใินการท างานหลงัการ
ปรบัปรงุ 

ขัน้ตอนยอ่ย(งานยอ่ย) 
เวลาเฉลีย่ 
(วนิาท)ี 

อตัราความเรว็
ในการท างาน 

เวลาปกต ิ
(วนิาท)ี 

1. ใชไ้ฮเกจ วดัจุดที ่1 5.92 1.13 6.69 
2. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่2 5.78 1.13 6.53 
3. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่3 4.54 1.13 5.13 
4. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่4 4.33 1.13 4.89 
5. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่5 7.38 1.13 8.34 
6. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่6 6.62 1.13 7.48 
7. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่7 6.23 1.13 7.04 
8. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่8 6.39 1.13 7.22 
9. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่9 4.43 1.13 5.01 
10. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอรว์ดัจุดที ่10 5.47 1.13 6.18 
11. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่11 10.73 1.13 12.12 
12. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่12 12.47 1.13 14.09 
13. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่13 9.41 1.13 10.63 
14. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่14 9.53 1.13 10.77 
15. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่15 13.45 1.13 15.20 
16. ใชไ้มโครมเิตอร ์จุดที ่16 11.71 1.13 13.23 

รวม 124.39 - 140.55 

  
 ในดา้นของเวลาเผื่องานนี้ยงัก าหนดให้เท่ากนั
กับการท างานก่อนปรับปรุงเนื่องจากไม่ได้มีการ
ปรบัเปลี่ยนค่าเผื่อจากการท างานในครัง้นี้  และน า
ค่าทีไ่ดไ้ปค านวณหาปกตแิละเวลามาตรฐานดงัตาราง
ที ่10 
 
ตารางที ่10 การค านวณหาเวลามาตรฐานของการท างาน
หลงัปรบัปรงุ 

ขัน้ตอนย่อย(งานย่อย) 
เวลาปกติ 
(วินาที) 

เวลา
เผ่ือ 

 

เวลา
มาตรฐาน 
(วินาที) 

1. ใชไ้ฮเกจ วดัจุดที ่1 6.69 1.15 7.69 
2. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่2 6.53 1.15 7.51 
3. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่3 5.13 1.15 5.90 
4. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่4 4.89 1.15 5.62 
5. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่5 8.34 1.15 9.59 
6. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่6 7.48 1.15 8.60 
7. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่7 7.04 1.15 8.10 
8. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่8 7.22 1.15 8.30 
9. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจุดที ่9 5.01 1.15 5.76 
10. ใชเ้วอรเ์นียคาลปิเปอร ์วดัจดุที ่10 6.18 1.15 7.11 
11. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่11 12.12 1.15 13.94 
12. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่12 14.09 1.15 16.20 
13. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่13 10.63 1.15 12.22 
14. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่14 10.77 1.15 12.39 
15. ใชไ้มโครมเิตอร ์วดัจุดที ่15 15.20 1.15 17.48 
16. ใชไ้มโครมเิตอร ์จุดที ่16 13.23 1.15 15.21 

เวลารวม 140.55 - 161.62 
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 จากการเก็บข้อมูลทางด้านเวลาหลงัจากน า
อุปกรณ์ช่วยจบัยดึเขา้ไปใชใ้นกระบวนการตรวจสอบ
ในขัน้ตอนสุดทา้ย (QC Final) พบว่าเวลามาตรฐานที่
ใชใ้นการท างานนัน้ลดลงซึ่งสามารถเปรยีบเทยีบดว้ย
กราฟไดด้งัรปูทีท่ี ่7  
 

 
รปูที ่7 การเปรยีบเทยีบเวลามาตรฐานกอ่นและหลงั

ปรบัปรงุ 
 
 จากนัน้จงึน าขอ้มูลด้านเวลาที่ได้หลงัจากการ
ใช้งานจรงิ สรุปเป็นตารางเพื่อหาผลต่างของเวลาที่
ลดลงไปโดยแสดงดงัในตารางที ่11 
 
ตารางที ่11 การเปรยีบเทยีบเวลามาตรฐานทีใ่ชใ้นขัน้ตอน
การตรวจสอบครัง้สุดท้ายของสลักเพลาก่อนและหลัง
ปรบัปรงุ 

การเปรยีบเทยีบดว้ยเวลามาตรฐาน เวลา (วนิาท)ี 
เวลามาตรฐานในขัน้ตอนการ
ตรวจสอบครัง้สุดทา้ย  
ก่อนการปรบัปรุง 

211.63 

เวลามาตรฐานในขัน้ตอนการ
ตรวจสอบครัง้สุดทา้ย  
หลงัการปรบัปรุง 

161.62 

เวลาทีล่ดลง 50.01 
 
5.สรปุผลด าเนินการวิจยัและข้อเสนอแนะ 
5.1 สรปุผลการด าเนินการวิจยั 
 จากการศึกษากระบวนการผลิต ของบริษัท
กรณีศึกษาพบว่า กระบวนการผลิตสลกัเพลา (Pin 
Shaft)  ซึ่งเป็นผลติภณัฑห์ลกัของสถานประกอบการ 
ซึ่งข ัน้ตอนการตรวจสอบครัง้สุดท้าย (QC Final) ใช้

เวลาในการตรวจสอบชิ้นงานนาน ทางบริษัท
กรณีศกึษาต้องการลดเวลาในการผลติโดยรวมลงลง 
เมื่อเขา้ไปศกึษา พบว่า พนักงานขาดอุปกรณ์ทีช่่วย
ในการท างาน จงึท าใหก้ารวดัและอ่านค่าทัง้หมด 16 
ต าแหน่ง ใช้เวลาโดยรวมนานกว่าข ัน้ตอนอื่น ทาง
ผู้วิจยัจึงได้ออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างานโดย
ออกแบบอุปกรณ์ช่วยจบัยดึทัง้หมด 2 อุปกรณ์ โดย
แบ่งการท างานเป็น อุปกรณ์จบัยดึส าหรบัใชก้ับเวอร์
เนียคาลปิเปอร์ และอุปกรณ์จบัยดึที่ติดตัง้พร้อมกบั
ไมโครมเิตอร์ หลงัจากน าอุปกรณ์ทัง้สองเขา้มาใช้ใน
การท างานจรงิพบว่า เพิม่ความสะดวกใหก้ารจบัและ
การวดัเพือ่อ่านค่าไดเ้รว็มากยิง่ขึน้ โดยใชเ้วลาในการ
ท างานลดลง โดยขัน้ตอนการตรวจสอบครัง้สุดท้าย 
ใช้ก่อนปรับปรุง 211.63 วินาทีต่อชิ้น ลดลงเหลือ 
161.62 วินาทีต่อชิ้น ลดลง 50.01 วินาทีต่อชิ้น คิด
เป็น 23.63 % 
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