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บทคัดย่อ 

ในอุตสาหกรรมการผลิตตู้เซิร์ฟเวอร์ความล่าช้าในกระบวนการวัดส่งผลต่อความสามารถในการผลิตของ
กระบวนการผลิต ด้วยเหตุน้ีการศึกษาวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจวัดคุณภาพ
รอยเช่ือมแบบจุดของช้ินส่วนตู้เซิร์ฟเวอร์ โดยใช้เทคนิคอีซีอาร์เอส (ECRS) เพื่อให้ปฏิบัติงานได้ง่ายและลดระยะเวลาใน
กระบวนการตรวจวัด โดยออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดสําหรับการตรวจวัดขนาด และศึกษาเวลาเพื่อหาเวลา
มาตรฐานในการตรวจวัด จากน้ันเปรียบเทียบกับวิธีการตรวจวัดด้วยวิธีการเดิม จากการศึกษาพบว่า การใช้อุปกรณ์ช่วย
ในการตรวจวัดความแข็งแรงของจุดเช่ือมของช้ินส่วนท่ี 3 และช้ินส่วนท่ี 9 มีเวลามาตรฐานในกระบวนการตรวจวัด 5.16 
นาที และ 5.53 นาที ตามลําดับ ซ่ึงใช้เวลาน้อยและรวดเร็วช่วยให้พนักงานปฏิบัติงานได้ง่ายขึ้นเป็นท่ีพึงพอใจกับ
พนักงานฝ่ายตรวจวัดคุณภาพ สําหรับการตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 1 ช้ินส่วนท่ี 4 และช้ินส่วนท่ี 8 มีเวลามาตรฐานในการ
ตรวจวัดด้วยอุปกรณ์ช่วยตรวจวัดขนาด 7.76 นาที 9.20 นาที และ 9.51 นาที ตามลําดับ ซ่ึงตรวจวัดได้ง่ายขึ้นใช้เวลา
น้อยกว่าวิธีการตรวจวัดแบบเดิม คิดเป็นประสิทธิภาพการลดเวลากระบวนการปฏิบัติงานของการตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 3 
ช้ินส่วนท่ี 9 ช้ินส่วนท่ี 1 ช้ินส่วนท่ี 4 และช้ินส่วนท่ี 8 ได้ถึง 29.02%, 16.84%, 39.42%, 39.94% และ 35.39% 
ตามลําดับ อีกท้ังไม่จําเป็นท่ีต้องใช้พนักงานท่ีมีความชํานาญมากในการตรวจวัดก็สามารถปฏิบัติงานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพอีกด้วย 

 
คําสําคัญ: เวลามาตรฐาน อุปกรณ์จับยึด ตู้เซิร์ฟเวอร์ เทคนิคอีซีอาร์เอส 

 
ABSTRACT 

 In server cabinet manufacture industry, the lateness in the measurement process affects the 
productivity of the manufacturing process.  Therefore, this research aimed to improve an efficiency of 
the spot weld measurement process in server cabinet part.  The ECRS technique was applied for a 
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convenient usage and a measured time decrease.  The fixture was designed and studied the standard 
time for measurement and standard time discovery.  Afterwards, the received results were compared 
with the conventional measurement. The study found that the designed fixture was used in part 3 and 
9 revealed 5.16 and 5.53 of the standard time, respectively.  This result indicated the decrease in the 
standard measurement time with good continent of QA officer.  For part 1, 4 and 8, the standard time 
is 7.76, 9.20 and 9.51 minute, respectively. All results displayed the more convenient and less standard 
measurement time than the old one.  The efficiency of time decrease is 29. 02% , 16. 84% , 39. 42% , 
39.94% and 35.39% for part 3, 9, 1, 4 and 8. Moreover, the proficiency of QA officer was not required 
for high-efficiency work. 

 
Keyword: Standard time, fixture, server cabinet, spot weld measurement, ECRS. 

 
1. บทนํา 

ปัจจุบันการเปล่ียนแปลงภาวะเศรษฐกิจเกิดขึ้นท้ังการ
ถดถอยและการชะลอตัวซ่ึงส่งผลกระทบต่อผู้ประกอบการ
อย่างมาก เทคโนโลยีและวิธีการในการผลิตของแต่ละ
อุตสาหกรรมเป็นส่ิงสําคัญท่ีบ่งบอกถึงสมรรถนะและ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ ท่ีผ่านมาอุตสาหกรรมประสบ
ปัญหาของเสียหรือข้อบกพร่องและความล่าช้าในการผลิต
จึงทําให้มีต้นทุนการผลิตท่ีสูงขึ้น การปรับปรุงวิธีการผลิต
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต จึงเป็นส่ิงท่ีผู้ประกอบการ
มุ่งหมายเพื่อปรับตัวให้มีความสามารถในการแข่งขันและ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าเพื่อความอยู่รอดของ
ธุรกิ จ  ท่ี ผ่ านมา มีหลายงาน วิ จัย ท่ี ศึกษาป รับป รุ ง
กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ท่ีผ่านมามีการ
ศึกษาวิจัยปรับปรุงกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรม
ประเภทอิเล็กทรอนิกส์ด้วยการปรับปรุงวิธีการทํางานและ
กระบวนการผลิตให้ทํางานได้ง่าย รวดเร็วและมีคุณภาพ
ด้วยหลายเทคนิคดังเช่นเทคนิคการศึกษางาน เทคนิค 
ECRS เทคนิคการจําลองสถานการณ์ เทคนิคเครื่องมือ
คุณภาพ เทคนิคลีน และเทคนิคซิกซ์ซิกม่า เป็นต้น [1]-[4] 
เทคนิคเหล่าน้ีสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตและ
คุณภาพสินค้าให้ดีขึ้นได้ [5], [6] ระบบและวิธีการผลิต
เป็นลําดับแรกท่ีถูกให้ความสําคัญในการผลิตสินค้าท่ีมี
คุณภาพและใช้เวลาในการผลิตน้อยสามารถจัดส่งสินค้าได้

ตามกําหนดส่งผลให้เกิดความน่าเช่ือถือแก่ลูกค้า ดังเช่น 
Kasemset et al [4] ได้ใช้เทคนิค ECRS และเทคนิคการ
จําลองสถานการณ์ช่วยในการแก้ปัญหาการเกิดคอขวด
ของกระบวนการบรรจุกระดาษ สามารถปรับปรุงและลด
เวลาของกระบวนการทํางานได้ถึง 28.06% ซ่ึงทําให้การ
ผลิตมีความรวดเร็วและเท่ียงตรงและช้ินงานมีคุณภาพ 
นอกจากนี้การใช้อุปกรณ์ช่วยในการผลิตและตรวจวัด
ขนาดจําพวก จ๊ิกหรือฟิกเจอร์ เป็นอีกส่ิงท่ีนิยมนํามาใช้ใน
การทํางานเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ลดปริมาณการ
สูญเสียและลดระยะเวลาในการตรวจวัดช้ินงานใน
ก ร ะบวนก า รผ ลิ ต  [7]-[11] อี ก ท้ั ง ผู้ ป ฏิ บั ติ ง า น ไ ม่
จําเป็นต้องมีประสบการณ์หรือความชํานาญมากก็สามารถ
ปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพอีกด้วย  

สําหรับบริษัทกรณีศึกษาของงานวิจัยน้ีประกอบ
กิจการผลิตตู้ เ ซิ ร์ฟ เวอร์ จัดวางระบบและอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์ในการส่ือสารโทรคมนาคมซึ่งมีความ
ต้องการในการผลิตให้ได้วันละไม่ต่ํากว่า 70 ตู้ แต่ไม่
สามารถผลิตได้ตามเป้าหมายท่ีวางไว้ได้ เน่ืองจากกําลัง
ประสบปัญหาความเสียหายจากการบิดงอหรือรอยเช่ือม
แตกแล้วช้ินงานเช่ือมประกอบหลุดออกจากกันเม่ือนํา
ช้ินส่วนต่าง ๆ ของตู้เซิร์ฟเวอร์มาประกอบ จากการขาด
การตรวจวัดความแข็งแรงของจุดเช่ือมต่อ อีกท้ังในการ
ตรวจวัดขนาดของช้ินส่วนยังเกิดความผิดพลาดหรือ
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คลาดเคลื่อนในการตรวจวัดขนาดชิ้นงานตามตําแหน่งท่ี
กําหนดทําให้ต้องมีการตรวจวัดซํ้าหลายครั้ง จึงเกิดความ
ล่าช้าในข้ันตอนการตรวจวัดขนาด ส่งผลให้การผลิตไม่
เป็นไปตามแผนการผลิตท่ีวางไว้ การปรับปรุงวิธีการ
ปฏิบัติงานในการตรวจวัดของฝ่ายตรวจสอบคุณภาพจึง
เป็นเป้าหมายของการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ดังนั้น
บทความน้ีจึงมีวัตถุประสงค์เพื่อนําเสนอการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการตรวจวัดคุณภาพช้ินส่วนตู้
เซิร์ฟเวอร์ด้วยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการจับยึด
สําหรับการตรวจวัดขนาด ด้วยเทคนิค ECRS และเทคนิค
การศึกษาเวลา เพื่อช่วยให้สามารถปฏิบัติงานได้ ง่าย
รวดเร็ว ลดระยะเวลาและความผิดพลาดในการตรวจวัด
ขนาดของกระบวนตรวจวัดคุณภาพจากการผลิตช้ินส่วน
สําหรับการนําไปประกอบเป็นตู้เซิร์ฟเวอร์จัดวางระบบ
และอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ในการส่ือสารโทรคมนาคม 

 
2. วิธีการวิจัย 

การดําเนินการวิจัยเร่ิมจากศึกษาการผลิตและช้ินส่วน
ตู้เซิร์ฟเวอร์ทางบริษัทมีความต้องการท่ีผลิตสินค้าให้ได้
ตามเป้าหมายในแต่ละวันไม่น้อยกว่า 70 ตู้ เพ่ือส่งสินค้า
ให้ได้ตามเวลาท่ีลูกค้ากําหนด โดยตู้เซิร์ฟเวอร์มีช้ินส่วนท่ี
ต้องนํามาประกอบเป็นผลิตภัณฑ์มีส่วนประกอบท่ีสําคัญ 
9 ช้ินส่วนดังรูปท่ี 1 ช้ินส่วนประกอบท้ัง 9 ช้ินส่วนเป็น
ช้ินส่วนท่ีสําคัญและต้องมีการตรวจวัดคุณภาพเพื่อให้ได้
ตามกําหนดเพื่อให้สินค้าท่ีได้มีคุณภาพท่ีดี จากข้อมูล
เบ้ืองต้นในขั้นตอนการผลิตตู้เซิร์ฟเวอร์พบปัญหาการ
ประกอบจากช้ินส่วนท่ี 1 ช้ินส่วนท่ี 3 ช้ินส่วนท่ี 4 ช้ินส่วน
ท่ี 8 และ ช้ินส่วนท่ี 9 โดยสามารถแบ่งแยกปัญหาท่ีเกิดข้ึน
และแนวทางแก้ปัญหาได้ดังหัวข้อย่อยน้ี 

2.1 การศึกษาปัญหาการผลิตตู้เซิร์ฟเวอร์ 
ขั้นตอนการผลิตตู้เซิร์ฟเวอร์พบว่าเกิดปัญหา 2 ส่วน

ด้วยกัน ได้แก่ ส่วนแรกเป็นช้ินส่วนประกอบท่ี 3 และ
ช้ินส่วนท่ี 9 เกิดปัญหามากในการประกอบตู้เซิร์ฟเวอร์ใน
ตําแหน่งจุดเช่ือมต่อท่ีเป็นครีบสันสําหรับช้ินส่วนท่ี 3 และ
ช้ินส่วนท่ี 9 จุดเช่ือมต่อในส่วนท่ีเป็นขอบสัน ดังรูปท่ี 2 

เป็นช้ินส่วนท่ีผ่านการเช่ือมแบบจุดและต้องมีการตรวจวัด
ความแข็งแรงจุดเช่ือมต่อของแผ่นโลหะซ่ึงเป็นตําแหน่งท่ี
ถูกมองข้ามและไม่มีการตรวจวัดค่าความแข็งแรงจุดเช่ือม   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1 ส่วนประกอบตู้เซิร์ฟเวอร์ 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 2 ตําแหน่งท่ีต้องตรวจวัดความแข็งแรงจุดเช่ือม 

 
เนื่องจากอ้างอิงตามใบรับรองท่ีเคยส่งช้ินงานตรวจวัด 
อย่างไรก็ตามในการเช่ือมจุดของช้ินส่วนดังกล่าวอาจมี
หลายปัจจัยท่ีส่งผลกระทบต่อความแข็งแรงได้ จึงทําให้
เกิดปัญหาการบิดงอหรือหลุดออกจากกันของจุดเช่ือมต่อ
ในขณะประกอบเป็นตู้เซิร์ฟเวอร์ ดังนั้นจึงจําเป็นต้องมี
การตรวจวัดความแข็งแรงของแนวเช่ือมสําหรับการผลิตตู้

1.  Vertical cable organizer       2.  Split doors    
3.  Side panels with locks        4. Frame post  
5. Adjustable levelling feet      6. Casters  
7. Reversible curved door        8.  Vertical mounting rails 
9.  Roof

ช้ินส่วนที่ 9ช้ินส่วนที่ 3
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เซิร์ฟเวอร์ท่ีมีคุณภาพตามข้อกําหนดของลูกค้า โดยมี
รายละเอียดขั้นตอนงานย่อยในการตรวจสอบแบบเดิม
ด้วยสายตาและการสัมผัสของช้ินส่วนท่ี 3 และช้ินส่วนท่ี 9 
ตามแผนภูมิการไหลกระบวนการตรวจสอบดังตารางท่ี 1-
2 โดยท่ี สัญลักษณ์ 〇หมายถึง กิจกรรมการปฏิบัติงาน 
 หมายถึง กิจกรรมการเคล่ือนท่ีหรือขนย้าย  
หมายถึง กิจกรรมการตรวจสอบคุณภาพ  D หมายถึง 
กิจกรรมการรอคอย  หมายถึง กิจกรรมการเก็บรักษา 
จะเห็นได้ว่ากระบวนการในการตรวจสอบใช้เวลาในการ
ปฏิบัติงานตรวจสอบช้ินส่วนท่ี 3 และช้ินส่วนท่ี 9 มีเวลา
เฉล่ีย  5.27 นาที และ 4.82 นาที ตามลําดับ และมี
ระยะทางในการเคล่ือนท่ีของท้ัง 2 ช้ินส่วนเท่ากัน 12.30 
เมตร ซ่ึงเวลาเฉล่ียในการตรวจสอบช้ินงานแต่ละช้ิน
ค่อนข้างใช้เวลามาก โดยเฉพาะในกิจกรรมย่อยท่ี 3 เป็น
ขั้นตอนการตรวจเช็คจุดเช่ือมด้วยสายตาและการสัมผัส
เพ่ือหาจุดบกพร่องของรอยเช่ือมอย่างละเอียด  

ส่วนท่ีสอง เป็นกระบวนการตรวจวัดขนาดช้ินส่วนท่ี 1 

ช้ินส่วนท่ี 4 และช้ินส่วนที 8 ซ่ึงเป็นช้ินส่วนท่ีมีขนาดใหญ่
และใช้วิธีการตรวจวัดด้วยเวอร์เนียร์คาร์ลิปเปอร์ในการ
ตรวจวัดของพนักงานทําได้ยากเกิดความคลาดเล่ือนใน
การวัดและต้องวัดซํ้าในตําแหน่งเดิม  
 
ตารางท่ี 1 แผนภูมิการไหลกระบวนการตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 
3 ก่อนปรับปรุงวิธีการตรวจวัด 

แผนภูมิกระบวนการช้ินส่วนที่ 3 

งาน
ย่อย 

รายการ 
ใช้เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

1 ยกชิ้นส่วนมาวาง
เพ่ือตรวจวัด 

0.33 6.30 

2 ทําความสะอาด 0.22 - 

3 
ตรวจเช็คจุดเชื่อม
ด้วยสายตาและ

การสัมผัส 
3.14 - 

4 วางชิ้นส่วนจุดพัก 0.12 - 

5 รอพนักงานยกเก็บ 0.23 - 

6 ยกชิ้นส่วนไปเก็บ 1.23 6.00 

7 เก็บเพื่อรอส่งไป
ประกอบ 

- - 

รวม 5.27 12.30 2 2 1 1 1 

 

ตารางท่ี 2 แผนภูมิการไหลกระบวนการตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 
9 ก่อนปรับปรุงวิธีการตรวจวัด 

แผนภูมิกระบวนการช้ินส่วนที่ 3 

งาน
ย่อย 

รายการ 
ใช้เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

1 ยกชิ้นส่วนมาวาง
เพ่ือตรวจวัด

0.35 6.30 

2 ทําความสะอาด 0.31 - 

3 
ตรวจเช็คจุดเชื่อม
ด้วยสายตาและ

การสัมผัส
2.53 - 

4 วางชิ้นส่วนจุดพัก 0.13 - 

5 รอพนักงานยกเก็บ 0.28 - 

6 ยกชิ้นส่วนไปเก็บ 1.22 6.00 

7 
เก็บเพื่อรอส่งไป

ประกอบ
- - 

รวม 4.82 12.30 2 2 1 1 1 

 
จึงใช้เวลากระบวนการตรวจวัดช้ินส่วนท้ัง 3 ช้ินส่วน 

ค่อนข้างมาก โดยแยกรายละเอียดงานย่อยในการตรวจวัด
ตามแผนภูมิการไหลกระบวนการตรวจวัดดังตารางท่ี 3-5  
 
ตารางท่ี 3 แผนภูมิการไหลกระบวนการตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 
1 ก่อนปรับปรุงวิธีการตรวจวัด 

แผนภูมิกระบวนการช้ินส่วนที่ 1 

งาน
ย่อย 

รายการ 
ใช้เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

1 
เตรียมอุปกรณ์ที่ใช้

การตรวจวัด 
1.40 - 

2 ยกชิ้นส่วนมาวาง
เพ่ือตรวจวัด

1.33 5.30 

3 ทําความสะอาด 0.52 - 

4 
หยิบเวอร์เนียร์เพื่อ

ตรวจวัด
0.19 - 

5 ตรวจวัดขนาด 4.14 - 

6 วางเวอร์เนียร์ 0.18 - 

7 รอพนักงานยกเก็บ 0.30 - 

8 ยกชิ้นส่วนไปเก็บ 1.53 8.00 

9 
เก็บเพื่อรอส่งไป

ประกอบ
- - 

รวม 9.29 13.30 4 2 1 1 1 

 
แสดงให้เห็นว่ากระบวนการตรวจวัดมีงานย่อยท่ีต้อง

ปฏิบัติเช่นเดียวกันท้ัง 3 ช้ินส่วน ท่ีเป็นส่วนประกอบตู้
เซิร์ฟเวอร์ท่ีผ่านมาใช้วิธีการตรวจวัดด้วยเวอร์เนียร์คาร์ลิป
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เปอร์ใช้เวลาเฉล่ียในกระบวนการตรวจชิ้นส่วนท่ี 1 เป็น 
9.29 นาที ช้ินส่วนท่ี 4 เป็น 11.11 นาที และช้ินส่วนท่ี 8 
เป็น 10.67 นาที 
 
ตารางท่ี 4 แผนภูมิการไหลกระบวนการตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 
4 ก่อนปรับปรุงวิธีการตรวจวัด 

แผนภูมิกระบวนการช้ินส่วนที่ 4 

งาน
ย่อย 

รายการ 
ใช้เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

1 
เตรียมอุปกรณ์ท่ีใช้

การตรวจวัด 
1.44 - 

2 ยกชิ้นส่วนมาวาง
เพื่อตรวจวัด 

1.50 6.30 

3 ทําความสะอาด 1.05 - 

4 
หยิบเวอร์เนียร์เพ่ือ

ตรวจวัด 
0.23 - 

5 ตรวจวัดขนาด 4.58 - 

6 วางเวอร์เนียร์ 0.20 - 

7 รอพนักงานยกเก็บ 0.28  

8 ยกชิ้นส่วนไปเก็บ 1.43 9.00 

9 
เก็บเพ่ือรอส่งไป

ประกอบ 
- - 

รวม 11.11 15.30 4 2 1 1 1 

 
ตารางท่ี 5 แผนภูมิการไหลกระบวนการตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 
8 ก่อนปรับปรุงวิธีการตรวจวัด 

แผนภูมิกระบวนการช้ินส่วนที่ 8 

งาน
ย่อย 

รายการ 
ใช้เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

1 
เตรียมอุปกรณ์ท่ีใช้

การตรวจวัด 
1.38 - 

2 ยกชิ้นส่วนมาวาง
เพื่อตรวจวัด 

1.55 6.00 

3 ทําความสะอาด 1.25 - 

4 
หยิบเวอร์เนียร์เพ่ือ

ตรวจวัด 
0.20 - 

5 ตรวจวัดขนาด 4.24 - 

6 วางเวอร์เนียร์ 0.19 - 

7 รอพนักงานยกเก็บ 0.36 - 

8 ยกชิ้นส่วนไปเก็บ 1.50 10.00 

9 
เก็บเพ่ือรอส่งไป

ประกอบ 
- - 

รวม 10.67 16.00 4 2 1 1 1 

 
 

โดยพบว่างานย่อยท่ี 5 เป็นขั้นตอนการตรวจวัดขนาด
มีลักษณะการตรวจวัดดังรูปท่ี 3 ใช้เวลามากท่ีสุดด้วยเวลา
เฉล่ียในการตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 1, 4 และ 8 เป็น 4.14  
นาที 4.58 นาที และ 4.24 นาที ตามลําดับ ทําให้เกิด
ความล่าช้าใช้เวลามากในการตรวจวัดช้ินส่วนแต่ละช้ิน 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 3 วิธีการตรวจวัดช้ินส่วนด้วยเวอร์เนียร์คาร์ลิปเปอร์ 
 
เน่ืองจากการวัดขนาดมีการตรวจวัดหลายด้านซ่ึงต้อง

หมุนพลิกช้ินส่วนเพื่อให้ตรวจวัดขนาดได้ครบทุกส่วน จึง
ทําให้การปฏิบัติงานเกิดความยากลําบากและเกิดความ
คลาดเคลื่อนจากการวัดขนาดบ่อยครั้ง และต้องตรวจวัด
ซํ้าในแต่ละช้ินส่วนเป็นเหตุให้กระบวนการตรวจวัด
คุณภาพไม่สามารถตรวจวัดช้ินส่วนเหล่านี้แล้วเสร็จได้ครบ
ตามแผน ดังน้ันในงานย่อยท่ี 5 จึงเป็นเป้าหมายของการ
ศึกษาวิจัยอีกส่วนเพื่อให้มีการทํางานได้ง่าย ลดเวลาของ
กระบวนการในการตรวจวัดช้ินส่วนแต่ละช้ินต่อไป  

2.2 แนวคิดการแก้ปัญหาและวิธีการวิเคราะห์ข้อมูล 
จากปัญหาดังกล่าวจึงได้ใช้เทคนิค ECRS เพื่อพัฒนา

วิธีการใหม่ในการปฏิบัติงานตรวจวัดให้ง่ายและรวดเร็ว
มากข้ึนด้วยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการตรวจวัดให้
เหมาะสมกับลักษณะรูปทรงของชิ้นส่วนและตําแหน่งการ
วัด โดยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการตรวจวัดช้ินส่วนตู้
เซิร์ฟเวอร์ ใช้หลักการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของรูปทรง
ช้ินส่วนและตําแหน่งการวัด ดังน้ี  

1. กําหนดความต้องการหรือคุณลักษณะของ
รูปทรงของช้ินส่วนน้ัน ๆ และตําแหน่งท่ีต้องการตรวจวัด 
โดยการออกแบบและการสร้างอุปกรณ์ช่วยให้มีความง่าย
ไม่ซับซ้อน มีต้นทุนการสร้างตํ่าและสามารถตรวจวัดได้
ง่ายรวดเร็ว ไม่ยุ่งยากหรือหลายขั้นตอน ผู้ใช้ไม่จําเป็นต้อง
มีทักษะการตรวจวัดท่ีชํานาญมาก 

ชิ้นส่วนที่ 1 ชิ้นส่วนที่ 4 ชิ้นส่วนที่ 8
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2. กําหนดวิธีการใช้งานอุปกรณ์ช่วยในการตรวจวัด 
โดยอุปกรณ์ช่วยตรวจวัดของช้ินส่วนท่ี 3 และ 9 จะใช้
ร่วมกับประแจวัดแรงบิดเพื่อตรวจสอบด้วยการบิด
จุดเช่ือมสําหรับตรวจวัดค่าความแข็งแรงของจุดเช่ือม 
ช้ินส่วนท่ี 1, 4 และ 8 จะตรวจวัดช้ินส่วนเหล่าน้ีด้วยการ
ใช้อุปกรณ์ตรวจวัดวางตามตําแหน่งและการสวมเข้ากับ
ช้ินส่วน 

3. กําหนดรูปร่างของอุปกรณ์ช่วยในการตรวจวัด
โดยลักษณะของอุปกรณ์ช่วยในการตรวจวัดความแข็งแรง
จุดเช่ือมของช้ินส่วนท่ี 3 และ ช้ินส่วนท่ี 9 ดังรูปท่ี 4 ก-ข 
ออกแบบอุปกรณ์ช่วยให้จับยึดช้ินส่วนท่ี 3 สามารถเสียบ
เข้าไปบนครีบสันให้ได้ขนาดตามพิกัดพอดีสําหรับการวัด
ความแข็งแรงจุดเช่ือม และช้ินส่วนท่ี 9 ออกแบบให้
สามารถมีรูปทรงเป็นตะขอเกี่ยวกับขอบสันได้ง่าย สําหรับ
อุปกรณ์ช่วยในการตรวจวัดขนาดหรือเรียกว่า เกจวัด
ขนาดช้ินส่วนท่ี 1 ช้ินส่วนท่ี 4  และช้ินส่วนที 8 ดังรูปท่ี 4 
ค-จ ออกแบบให้มีรูปทรงเหมาะสมสอดคล้องกับการ
ตรวจวัดช้ินส่วนแต่ละช้ินด้วยการขึ้นรูปเกจวัดให้มีรูปร่าง
และขนาดกําหนดตามแบบเพ่ือให้เกจวัดขนาดตาม
ตําแหน่งท่ีต้องการตรวจวัดของช้ินส่วนท่ี 1 ช้ินส่วนท่ี 4 
และช้ินส่วนท่ี 8 ได้ง่าย ทําให้การตรวจวัดได้รวดเร็วขึ้น 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 4 อุปกรณ์ช่วยในการตรวจวัดขนาด 
 
4. กําหนดรายละเอียดวิธีการใช้งานโดยขั้นตอนใน

การตรวจวัดความแข็งแรงของจุดเช่ือมจะนําอุปกรณ์ช่วย
ในการตรวจวัดจุดเช่ือมของชิ้นงานท่ี 3 และช้ินงานท่ี 9 
มาประกอบกับประแจขันวัดแรงบิด (Digital Torque 

Wrench) สําหรับช้ินส่วนท่ี 1, 4 และ 8 จะสามารถเล่ือน
หรือวางไปตามตําแหน่งท่ีต้องตรวจวัดได้ง่าย 

5. การเลือกวัสดุมาใช้ในการสร้างอุปกรณ์ตรวจวัด
จะต้องเป็นวัสดุท่ีหาได้ง่ายตามท้องตลาดและมีความ
แข็งแรงเพียงพอสําหรับการรับแรงในการตรวจวัดซึ่งเลือก
เหล็กกล้า St 37 สําหรับการสร้างอุปกรณ์ช่วยตรวจวัด
เน่ืองจากมีความแข็งแรงมากกว่าแรงท่ีใช้ในการตรวจวัด 

เม่ือออกแบบและสร้างอุปกรณ์ช่วยตรวจวัดแล้วจึง
ติดตั้งอุปกรณ์ช่วยในการตรวจวัดกับประแจวัดแรงบิด
สําหรับการตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 3 และช้ินส่วนท่ี 9 และ
ปรับตั้งค่าแรงท่ีใช้ในการตรวจวัด โดยกําหนดให้ต้องมี
ความแข็งแรงสูงกว่าแรงท่ีใช้ในการประกอบเพ่ือป้องกัน
การแตกของรอยเช่ือมมีค่าแรงบิดในการประกอบตาม
คู่มือกําหนดต้องมีค่าไม่ต่ํากว่า 15 lbf•in สําหรับช้ินส่วน
ท่ี 3 และต้องมีค่าไม่ต่ํากว่า 23 lbf•in สําหรับช้ินส่วนท่ี 9 
โดยในการตรวจวัดจะปรับต้ังให้ค่าแรงมีขนาดแรง
ทดสอบ 17 lbf•in ดังรูปท่ี 5 หากจุดเช่ือมของชิ้นส่วน
ดังกล่าวสามารถรับแรงบิดได้ตามค่าท่ีต้ังไว้ ช้ินส่วนน้ัน
ผ่านมาตรฐานตามคู่มือกําหนด   

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 5 การติดต้ังอุปกรณ์ช่วยตรวจวัดและการตรวจวัด
ความแข็งแรงจุดเช่ือม 

 
สําหรับการทดลองตรวจวัดขนาดชิ้นส่วนท่ี 1 

ช้ินส่วนท่ี 4 ช้ินส่วนท่ี 8 และช้ินส่วนท่ี 3 และช้ินส่วนท่ี 9 
จะตรวจวัดจํานวน 20 ช้ิน โดยการตรวจวัดความแข็งแรง
จุดเช่ือมจะตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 3 จํานวน 6 จุด และช้ินส่วน
ท่ี 9 จํานวน 10 จุด ตามตําแหน่งท่ีมีจุดเช่ือม เม่ือตรวจวัด

(ค) สําหรับช้ินส่วนท่ี 1 (ง) สําหรับช้ินส่วนท่ี 4 (จ) สําหรับช้ินส่วนท่ี 8 

(ข) สําหรับตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 9(ก) สําหรับตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 3 

(ก) สําหรับตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 3 

(ข) สําหรับตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 9 
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ช้ินส่วนดังกล่าวแล้ว จากน้ันใช้เทคนิคการศึกษาเวลา
สําหรับศึกษาเวลากระบวนการตรวจวัดของแต่ละช้ินส่วน
เพื่อนํามาหาค่าเฉล่ียและจํานวนคร้ังในการจับเวลาสําหรับ
หาเวลามาตรฐานในการตรวจวัดแต่ละช้ินส่วน ส่วนการ
ตรวจวัดขนาดระยะของชิ้นงานท่ี 1 จะตรวจวัดขนาดใน
แต่ละจุด จํานวน 3 จุดตามแนวยาว  ซ่ึงเป็นตําแหน่งส่วน
หน้า ส่วนกลาง และส่วนหลัง สําหรับการตรวจวัดขนาด
ช้ินงานท่ี 4 และช้ินส่วนท่ี 8 น้ัน จะตรวจวัดขนาดตาม
แนวยาวระยะห่างประมาณ 30 เซนติเมตร จํานวน 6  จุด  
โดยลักษณะการตรวจวัดของช้ินส่วนท้ัง 3 ช้ิน ด้วยเกจวัด
หรืออุปกรณ์ช่วยตรวจวัดท่ีสร้างขึ้นดังรูปท่ี 6  
 

 
 
 
 
รูปท่ี 6 การตรวจวัดด้วยอุปกรณ์ช่วยตรวจวัด 
 
การทดลองในการตรวจวัดจะบันทึกเวลาท่ีใช้ในการ

ตรวจวัดเพื่อเปรียบเทียบกับวิธีการตรวจวัดแบบเดิมและ
หาเวลามาตรฐานในการตรวจวัด  โดยเ บ้ือง ต้นจะ
ดําเนินการทดลองเก็บข้อมูลด้านเวลาด้วยขนาดตัวอย่าง 
20 ตัวอย่าง สําหรับนําไปใช้ในการหาจํานวนคร้ังของการ
เก็บข้อมูล ซ่ึงถือเป็นการเก็บข้อมูลทางสถิติสําหรับการ
ทดลองตรวจวัด เพื่อให้ได้จํานวนครั้งของการเก็บข้อมูลท่ี
เพียงพอน่าเช่ือถือ ท่ีระดับความเช่ือมั่นท่ีระดับ 95% มีค่า
ความแม่นยํา 5% โดยหาได้จากสูตรท่ี 1 [12] 

          N = n/(1+(n X p2))                  (1)  
เม่ือ N คือจํานวนครั้งการเก็บข้อมูล n คือขนาด

ตัวอย่างข้อมูล และ p คือค่าความแม่นยํา เมื่อได้จํานวน
ครั้งการเก็บข้อมูลท่ีน่าเช่ือถือแล้ว จึงหาค่าเวลามาตรฐาน
การของกระบวนการตรวจวัดแต่ละช้ินส่วนหาได้จากสูตร
ท่ี 2 และในการทํางานของพนักงานกําหนดเวลาเผ่ือใน
การทํางาน 20% 

 

          ST = NT(1+AT)                   (2) 
เม่ือ ST คือเวลามาตรฐาน NT คือเวลาปกติ และ AT 

คือ %เวลาเผ่ือ โดยเวลาปกติของงานหาได้จากสูตรท่ี 3 
       NT = Obt X E                           (3) 
เ ม่ื อ  Obt คื อ  เ ว ล า สั ง เ ก ตก า รณ์ แ ล ะ  E คื อ

ประสิทธิภาพในการทํางาน โดยประสิทธิภาพในการ
ทํางานของพนักงานจะประเมินจากระบบ Westing 
House ดังตารางท่ี 6 แล้วนํามาบวกเข้ากับ 1 จึงจะได้ค่า
ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน 
 
ตารางที่ 6 ค่าประเมินประสิทธิภาพการทํางานด้วยระบบ 
Westing House 

ทักษะ ความพยายาม 
+0.15    A1     ชํานาญสูงมาก 
+0.13    A2 
+0.11    B1     ดีมาก 
+0.08    B2 
+0.06    C1     ดี 
+0.03    C2 
  0.00    D      เฉลี่ย 
-0.05     E1     พอใช้ 
-0.10     E2 
-0.16     F1      ควรปรับปรุง 
-0.22     F2 

+0.13    A1    ชํานาญสูงมาก 
+0.12    A2 
+0.10    B1      ดีมาก 
+0.08    B2 
+0.06    C1      ดี 
+0.02    C2 
  0.00    D       เฉลี่ย 
-0.04     E1      พอใช้ 
-0.18     E2 
-0.12     F1       ควรปรับปรุง 
-0.17     F2 

สภาพแวดล้อมในการทํางาน ความสม่ําเสมอ 
+0.06    A       ดีเย่ียม 
+0.04    B       ดีมาก 
+0.02    C       ดี 
  0.00    D       เฉลี่ย 
-0.03     E       พอใช้ 
-0.07     F       ควรปรับปรุง 

+0.04    A       ดีเย่ียม 
+0.03    B       ดีมาก 
+0.01    C       ดี 
  0.00    D       เฉลี่ย 
-0.02     E       พอใช้ 
-0.02     F       ควรปรับปรุง 

 
เม่ือได้เวลามาตรฐานของกระบวนการตรวจวัดแล้ว

จึงดําเนินการเปรียบเทียบความแตกต่างของเวลา
มาตรฐานในการทํางานสําหรับการตรวจวัดแบบเดิมด้วย
เวอร์เนียร์คาร์ลิปเปอร์และการตรวจวัดด้วยอุปกรณ์ช่วย
ตรวจวัดหรือเกจวัดท่ีสร้างขึ้น 

 

ชิ้นส่วนท่ี 4  ชิ้นส่วนท่ี 1 ชิ้นส่วนท่ี 8  
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3. ผลการทดลองและอภิปราย 

การทดลองตรวจวัดความแข็งแรงจุดเช่ือมของ
ช้ินส่วนท่ี 3 และช้ินส่วนท่ี 9 ด้วยอุปกรณ์ช่วยในการ
ตรวจวัดท่ีออกแบบมาใช้สําหรับตรวจวัดน้ันสามารถ
นํามาใช้ในการตรวจวัดจุดเช่ือมของช้ินงานซ่ึงเป็นจุดเช่ือม
ท่ีมีระยะแคบได้อย่างมีประสิทธิภาพ ช่วยให้การตรวจวัด
ความแข็งแรงจุดเช่ือมได้ง่ายและรวดเร็วโดยใช้เวลาเฉล่ีย
กระบวนการตรวจวัดความแข็งแรงสําหรับช้ินส่วนท่ี 3 
และช้ินส่วนท่ี 9 เป็น 3.74 นาที และ 4.01 นาที ตามลําดับ 
มีกระบวนการตรวจวัดดังตารางท่ี 7 และตารางท่ี 8  
สําหรับการตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 1 ช้ินส่วนท่ี 4 และช้ินส่วนท่ี 
8  

 
ตารางท่ี 7 แผนภูมิกระบวนการตรวจวัดความแข็งแรง
จุดเช่ือมช้ินส่วนท่ี 3 ด้วยอุปกรณ์ช่วยตรวจวัด 

แผนภูมิกระบวนการช้ินส่วนที่ 3 

งาน
ย่อย 

รายการ 
ใช้เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

1 
ประกอบการ
ตรวจวัดความ

แข็งแรง 
1.14 - 

2 ยกชิ้นส่วนมาวาง
เพ่ือตรวจวัด 

0.33 6.30 

3 ทําความสะอาด 0.22 - 

4 
ตรวจวัดความ

แข็งแรง 
0.45 - 

5 
วางอุปกรณ์
ตรวจวัด 

0.12 - 

6 รอพนักงานยกเก็บ 0.25 - 

7 ยกชิ้นส่วนไปเก็บ 1.23 6.00 

8 
เก็บเพื่อรอส่งไป

ประกอบ 
- - 

 รวม 3.74 12.30 3 2 1 1 1 

 
เมื่อใช้เกจวัดช่วยในกระบวนการตรวจวัด พบว่า 

งานย่อยท่ี 5 ใช้เวลาเฉล่ียในการตรวจวัดลดลง สามารถ
ลดเวลาเฉล่ียในการตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 1 เหลือ 0.18 นาที 
ช้ินส่วนท่ี 4 เหลือ 0.14 นาทีและ ช้ินส่วนท่ี 8 เหลือ 0.47 
นาที ซ่ึงลดเวลาการตรวจวัดลงอย่างมาก ทําให้เวลาของ
กระบวนการตรวจวัดลดลงเหลือ 5.63 นาที 6.67 นาที 
และ 6.90 นาที ตามลําดับ ดังตารางท่ี 9-11 แสดงให้เห็น

ว่าการใช้เกจวัดท่ีออกแบบและสร้างขึ้นมาน้ีช่วยให้การ
ตรวจวัดได้ง่ายและรวดเร็วขึ้น  

เม่ือดําเนินการเก็บข้อมูลของเวลาในการทํางาน
เบ้ืองต้นแล้วจึงคํานวณหาจํานวนการเก็บตัวอย่างท่ี
เหมาะสมจากสูตรท่ี 1จะได้จํานวนคร้ังการเก็บข้อมูลท่ี
เหมาะสม   
 
 ตารางท่ี 8 แผนภูมิกระบวนการตรวจวัดความแข็งแรง
จุดเช่ือมช้ินส่วนท่ี 9 ด้วยอุปกรณ์ช่วยตรวจวัด 

แผนภูมิกระบวนการช้ินส่วนที่ 9 

งาน
ย่อย 

รายการ 
ใช้เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

1 
ประกอบการ
ตรวจวัดความ

แข็งแรง
1.21 - 

2 ยกชิ้นส่วนมาวาง
เพ่ือตรวจวัด

0.35 6.00 

3 ทําความสะอาด 0.31 - 

4 
ตรวจวัดความ

แข็งแรง
0.55 - 

5 
วางอุปกรณ์
ตรวจวัด

0.10 - 

6 รอพนักงานยกเก็บ 0.29 - 

7 ยกชิ้นส่วนไปเก็บ 1.20 6.00 

8 เก็บเพื่อรอส่งไป
ประกอบ

- - 

รวม 4.01 12.00 3 2 1 1 1 

 
ตารางท่ี 9 แผนภูมิการไหลกระบวนการตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 
1 หลังปรับปรุงวิธีการตรวจวัด 

แผนภูมิกระบวนการช้ินส่วนที่ 1 

งาน
ย่อย 

รายการ 
ใช้เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

1 เตรียมอุปกรณ์ที่ใช้
การตรวจวัด

1.40 - 

2 ยกชิ้นส่วนมาวาง
เพ่ือตรวจวัด

1.33 5.30 

3 ทําความสะอาด 0.52 - 

4 
หยิบเวอร์เนียร์เพื่อ

ตรวจวัด
0.19 - 

5 ตรวจวัดขนาด 0.18 - 

6 วางเวอร์เนียร์ 0.18 - 

7 รอพนักงานยกเก็บ 0.30 - 

8 ยกชิ้นส่วนไปเก็บ 1.53 8.00 

9 
เก็บเพื่อรอส่งไป

ประกอบ
- - 

รวม 5.63 13.30 4 2 1 1 1 
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เป็น 19 ครั้ง แต่ในการศึกษาน้ีได้ดําเนินการเก็บข้อมูล 20 
คร้ัง ซ่ึงการเก็บข้อมูลจากการทดลองจึงมีความน่าเช่ือถือ
เพียงพอสําหรับการนําไปใช้หาเวลามาตรฐาน  

ดั้งน้ันข้อมูลท่ีนํามาใช้ในการหาค่าเวลามาตรฐานจึง
มีความแม่นยําเพียงพอสําหรับการหาค่าเวลามาตรฐานใน
การตรวจวัดความแข็งแรงจุดเช่ือมของช้ินส่วนท่ี 3 และ
ช้ินส่วนท่ี 9 และการตรวจวัดขนาดช้ินส่วนท่ี 1 ช้ินส่วนท่ี 
4 และช้ินส่วนท่ี 8 ด้วยเช่นกันในการหาเวลาปกติของงาน 

 
ตารางท่ี 10 แผนภูมิการไหลกระบวนการตรวจวัดช้ินส่วน
ท่ี 4 หลังปรับปรุงวิธีการตรวจวัด 

แผนภูมิกระบวนการช้ินส่วนที่ 4 

งาน
ย่อย 

รายการ 
ใช้เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

1 เตรียมอุปกรณ์ที่ใช้
การตรวจวัด 

1.44 - 

2 ยกชิ้นส่วนมาวาง
เพ่ือตรวจวัด 

1.50 6.30 

3 ทําความสะอาด 1.05 - 

4 
หยิบเวอร์เนียร์เพื่อ

ตรวจวัด 
0.23 - 

5 ตรวจวัดขนาด 0.14 - 

6 วางเวอร์เนียร์ 0.20 - 

7 รอพนักงานยกเก็บ 0.28 - 

8 ยกชิ้นส่วนไปเก็บ 1.43 9.00 

9 
เก็บเพื่อรอส่งไป

ประกอบ 
- - 

รวม 6.67 15.30 4 2 1 1 1 

 
ตารางท่ี 12 เวลามาตรฐานการวัดช้ินส่วนตู้เซิร์ฟเวอร์ 

และการหาเวลามาตรฐานนั้นจะใช้เวลาเฉล่ียของการ
ตรวจ วัดจากการ เก็ บ ข้อมู ล เ บ้ื อ งต้ นมา เ ป็น เ วลา
สังเกตการณ์และประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานจะ
พิจารณาจากประสบการณ์การตรวจวัดซ่ึงพนักงานของ 
บริ ษัทกรณีศึกษามีประสบการณ์ 0-1 ปีและในการ
ตรวจวัดมีสภาพแวดล้อมในการทํางานดีมีการทํางานท่ี
สมํ่าเสมอจึงให้ค่าระดับประสิทธิภาพการทํางานพนักงาน
ในเกณฑ์ดี ดังน้ันค่าเวลามาตรฐานในการทํางานตรวจวัด 
 
ตารางท่ี 11 แผนภูมิการไหลกระบวนการตรวจวัดช้ินส่วน
ท่ี 8 หลังปรับปรุงวิธีการตรวจวัด 

แผนภูมิกระบวนการช้ินส่วนที่ 8 

งาน
ย่อย 

รายการ 
ใช้เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

1 
เตรียมอุปกรณ์ที่ใช้

การตรวจวัด 
1.38 - 

2 ยกชิ้นส่วนมาวาง
เพ่ือตรวจวัด

1.55 6.00 

3 ทําความสะอาด 1.25 - 

4 
หยิบเวอร์เนียร์เพื่อ

ตรวจวัด
0.20 - 

5 ตรวจวัดขนาด 4.24 - 

6 วางเวอร์เนียร์ 0.19 - 

7 รอพนักงานยกเก็บ 0.36 - 

8 ยกชิ้นส่วนไปเก็บ 1.50 10.00 

9 
เก็บเพื่อรอส่งไป

ประกอบ
- - 

รวม 6.90 16.00 4 2 1 1 1 

 
 

ช้ินส่วน ประสิทธิภาพการทํางาน %เวลาเผื่อ 
เวลา

สังเกตการณ์ 
(นาทีต่อช้ิน) 

เวลาปกติ 
(นาทีต่อช้ิน) 

เวลา
มาตรฐาน 

(นาทีต่อช้ิน) 
การตรวจวัด 

ช้ินส่วนที 3 

ทักษะ        C1 = 0.06 
ความพยายาม   C1 = 0.06  
สภาพแวดล้อมในการทํางาน C = 0.02 
ความสมํ่าเสมอ  C = 0.01 
ดังนั้น ประสิทธิภาพการทํางานเท่ากับ 
1+0.06+0.06+0.02+0.01 =1.15 

20/100 = 0.2 

5.27 6.06 7.27 วิธีการเดิม 
3.74 4.30 5.16 วิธีการใหม่ 

ช้ินส่วนที่ 9 
4.82 5.54 6.65 วิธีการเดิม 
4.01 4.61 5.53 วิธีการใหม่ 

ช้ินส่วนที่ 1 
9.29 10.68 12.81 วิธีการเดิม 
5.63 6.47 7.76 วิธีการใหม่ 

ช้ินส่วนที่ 4 
11.11 12.77 15.32 วิธีการเดิม 
6.67 7.67 9.20 วิธีการใหม่ 

ช้ินส่วนที่ 8 
10.67 12.27 14.72 วิธีการเดิม 
6.90 7.93 9.51 วิธีการใหม่ 
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ของพนักงานดังตารางท่ี 12 เวลามาตรฐานในกระบวนการ
ตรวจวัดความแข็งแรงจุดเช่ือมของชิ้นส่วนท่ี 3 และ
ช้ินส่วน 9 มีค่า 5.16 นาที และ 5.53 นาที สําหรับการ
ตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 1 ช้ินส่วนท่ี 4 และช้ินส่วนท่ี 8 เวลา
มาตรฐานกระบวนการตรวจวัดด้วยวิธีการเดิมเป็น 12.81 
นาที 15.32 นาที และ 14.72 นาที ตามลําดับ แต่เวลา
มาตรฐานกระบวนการตรวจวัดด้วยวิธีการใหม่ของช้ินส่วน
ท่ี 1 เป็น 7.76 นาที ช้ินส่วนท่ี 4 เป็น 9.20 นาที และ
ช้ินส่วนท่ี 8 เป็น 9.51 นาทีซ่ึงลดลงจากวิธีการเดิม จาก
เวลามาตรฐานของวิธีการใหม่ท่ีปรับปรุงการกระบวนการ
ตรวจวัดช้ินส่วนท่ีกล่าวมา เม่ือเปรียบเทียบกับวิธีการเดิม
แล้ว สามารถลดเวลามาตรฐานของกระบวนการตรวจวัด
ช้ินส่วนตู้เซิร์ฟเวอร์เหล่าน้ีได้ค่อนข้างมากดังตารางท่ี 13  
 
ตารางท่ี 13 การเปรียบเทียบเวลามาตรฐานก่อนและหลัง
ปรับปรุงวิธีการตรวจวัดช้ินส่วนตู้เซิร์ฟเวอร์ 

ช้ินส่วนท่ี 

เวลามาตรฐาน 
(นาทีต่อช้ิน) 

ผลต่างของ
เวลา

มาตรฐาน 
(นาทีต่อชิ้น) 

% ประสิทธิภาพ
เวลามาตรฐาน
การตรวจวัด

ลดลง 
วิธีการ
เดิม 

วิธีการ
ใหม่ 

3 7.27 5.16 2.11 29.02 
9 6.65 5.53 1.12 16.84 
1 12.81 7.76 5.05 39.42 
4 15.32 9.20 6.12 39.94 
8 14.72 9.51 5.21 35.39 

 
 เ ม่ือเปรียบเทียบผลต่างของเวลามาตรฐานของ
กระบวนการตรวจวัดจากตารางท่ี 13 เห็นได้ว่าผลต่างของ
เวลามาตรฐานการตรวจวัดของช้ินส่วนท่ี 3, 9, 1, 4 และ
ช้ินส่วนท่ี 8 เป็น 2.11, 1.12, 5.05, 6.12 และ 5.21 นาที
ต่อช้ิน ตามลําดับ คิดเป็นประสิทธิภาพของเวลามาตรฐาน
การตรวจวัดลดลง 29.02%, 16.84%, 39.42%, 39.94% 
และ 35.39% ตามลําดับ  
 
4. สรุป 

จากการศึกษาและผลการทดลองแสดงให้เห็นได้ว่า
กระบวนการตรวจวัดความแข็งแรงจุดเช่ือมช้ินส่วนท่ี 3 
และช้ินส่วนท่ี 9 สามารถตรวจวัดความแข็งแรงจุดเช่ือม

ด้วยเวลามาตรฐานกระบวนการการตรวจวัดช้ินส่วนได้
รวดเ ร็วขึ้น  5.16 นาทีต่อ ช้ิน  และ  5.53 นาทีต่อ ช้ิน 
ตามลําดับ คิดเป็นประสิทธิภาพของเวลามาตรฐานการ
ตรวจวัดลดลงถึ ง  29.02% และ 16.84% ตามลําดับ 
เน่ืองจากการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการตรวจวัดท่ี
เหมาะสมกับลักษณะของช้ินส่วนท้ัง 2 ช่วยให้ในการ
ตรวจวัดสามารถเข้าถึงตําแหน่งพื้นท่ีแคบและมีขนาดเล็ก
ท่ีเป็นครีบสันและขอบสันส่งผลให้การทํางานได้ง่ายและ
สะดวก ซ่ึงจากการสอบถามการใช้งานของพนักงานฝ่าย
ตรวจสอบคุณภาพพนักงานมีความพึงพอใจในการ
ปฏิบัติงานท่ีง่ายสะดวกและข้ันตอนปฏิบัติน้อย อีกท้ังไม่
จําเป็นต้องใช้พนักงานท่ีมีประสบการณ์สูง สามารถ
แก้ปัญหาการบิดงอหรือหลุดออกจากกันก่อนการนําไป
ประกอบในข้ันตอนต่อไป  

สําหรับกระบวนการตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 1 ช้ินส่วนท่ี 4 
และช้ินส่วนท่ี 8 เมื่อเปรียบเทียบกระบวนการตรวจวัดวิธี
เดิมด้วยการใช้เวอร์เนียร์คาร์ลิปเปอร์กับการตรวจวัด
วิธีการใหม่ด้วยอุปกรณ์ช่วยตรวจวัดขนาด การตรวจวัด
วิธีการใหม่ใช้เวลาในการตรวจวัดลดลงเหลือ 7.76 นาที 
9.20 นาที และ 9.51 นาที ตามลําดับ เน่ืองจากการ
ออกแบบเกจวัดช้ินส่วนท้ัง 3 ช้ินส่วนน้ี มีรูปทรงและขนาด
พิกัดเผ่ือท่ีเหมาะสมตามท่ีกําหนดในแบบงาน จึงช่วยให้
สามารถนําเกจวัดไปวางในตําแหน่งท่ีตรวจวัดแต่ละจุด
สําหรับช้ินส่วนท่ี 1 และ ช้ินส่วนท่ี 8 ได้อย่างรวดเร็ว และ
สวมเล่ือนไปตามตําแหน่งท่ีกําหนดเพื่อตรวจวัดช้ินส่วนท่ี 
4 ทําให้สามารถปฏิบัติงานได้ง่ายและรวดเร็วกว่าวิธีการ
แบบเดิมในการตรวจวัดขนาด ซ่ึงผลจากการตรวจวัด
ขนาดของชิ้นส่วนดังกล่าวจึงใช้เวลาน้อยกว่ามากจาก
วิธีการตรวจวัดแบบเดิม ซ่ึงคิดเป็นประสิทธิภาพของเวลา
มาตรฐานการตรวจวัดลดลงของช้ินส่วนท่ี 1 ช้ินส่วนท่ี 4 
และช้ินส่วนท่ี  8 ถึง  39.42%, 39.94% และ 35.39% 
ตามลําดับ อีกท้ังไม่จําเป็นท่ีต้องใช้พนักงานท่ีมีความ
ชํานาญมากในการตรวจวัดก็สามารถปฏิบัติงานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพเช่นกัน 
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