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บทคดัย่อ 
การเพิม่ประสทิธภิาพการเจยีรโรลเลอร์โมโนบล็อก MPS280 มวีตัถุประสงค์ เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการ

เจยีรนัยชิ้นงาน ประเภทโรลเลอร์โมโนบล็อก MPS280 โดยปรบัปรุงวธิกีารท างาน ในการปรบัปรุงโดยใช้หลกัการ 
ท าไม ท าไม เพื่อเปลี่ยนขัน้ตอน วธิกีารปฏบิตังิาน ท าการรวบรวมขอ้มูลโดย การจบัเวลา และทดลองวธิกีารท างาน
ใหม่ทัง้หมด 3 ครัง้ จากเดมิม ี3 กระบวนการ คอื เจยีรรูล้น เจยีรทางเขา้น ้าเหลก็และเจยีรตดัรูล้น โดยมกีารปรบัปรุง
เพิ่มขัน้ตอนการเจยีรใหม่ โดยแบ่งกระบวนการที่ 3 ออกเป็น 2 ขัน้ตอน คือ เจียรตัดรูล้นท่าเฉียงและเจยีรตดัรูล้น
ดา้นขา้ง หลงัจากการปรบัปรุงพบว่า สามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการเจยีรโรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS280 โดยลดเวลา
ลงจาก 7,552 นาท ีเหลอื 7,183 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 4.89 
 
ค าส าคญั: การเพิม่ประสทิธภิาพ; การเจยีร; โรลเลอรโ์มโนบลอ็ก 
 

Abstract 
A new operation process to increase the grinding efficiency of the metal casting product “Roller 

Monobloc MPS 280” by using the Motion/Time Study. The sample data selected for the study comes from the 
use of Roller Monobloc MPS 280 for 3 times by changing the method and position of grinding from 3 step riser, 
ingate and curve riser to 4 step, focusing on curve riser which is split to 2 steps gridding: gridding in angle 
position and gridding at side riser position. The result of this study was a decrease in the grinding process time 
from 7552 minute to 7183 minute 4.89 percent. 
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บทน า 
ในช่วง 5 ปีทีผ่่านมา (ปี 2559-2563) ความต้องการใช ้ปูนซเีมนต์ ในประเทศอยู่ทีป่ระมาณ 30 – 35 ล้านตนั

ต่อปี คดิเป็น 50 – 60% ของก าลงัการผลติโดยรวม ขณะเดยีวกนั ธุรกจิซเีมนต ์ถอืเป็นส่วนหนึ่งในการใชพ้ลงังานมาก 
การผลิตปูนซีเมนต์ 1 ตัน ปล่อยคาร์บอนถึง  900-1,000 กิโลกรัมคาร์บอน การใช้นวัตกรรม ค านึงถึงชุมชน 
และสิง่แวดล้อม จงึมส่ีวนส าคญัในการลดผลกระทบ กลุ่มอุตสาหกรรมปูนซีเมนต์ ของไทย ซึ่งมุ่งเน้นสนับสนุนการ
พฒันาเตบิโตของประเทศเป็นหลกั เป็นอกีหนึ่งอุตสาหกรรมทีต่อ้งปรบัตวัใหก้า้วขา้มความทา้ทายหลายประการทีม่เีขา้
มาอย่างต่อเนื่อง ทัง้ด้านเศรษฐกิจ สภาพแวดล้อมในการด าเนินธุรกิจที่เปลี่ยนแปลงไปอย่างรวดเร็ว การแข่งขนั 
เทคโนโลย ีการพฒันานวตักรรม การสนองตอบความต้องการของผูบ้รโิภค รวมไปถงึดา้นทรพัยากร ดา้นสิง่แวดล้อม 
ด้านสงัคม ชุมชน ด้านกฎหมายและระเบียบ เป็นต้น เพื่อให้อุตสาหกรรมด าเนินการอย่างยัง่ยนื ในปี 2549 มีการ
ก่อตัง้ “สมาคมอุตสาหกรรมปูนซีเมนต์ไทย” เพื่อเชื่อมโยง ส่งเสริมการร่วมมือระหว่างผู้ผลิตของไทย ยกระดบัให้
ทดัเทยีมกบัระดบัโลก เพื่อใหก้ารด าเนินงานเป็นไปอย่างยัง่ยนื และสอดคลอ้งกบัทศิทางขบัเคลื่อนประเทศ โดยปัจจุบนั
มสีมาชกิ 7 ราย โรงงานทัว่ประเทศ 12 แห่ง ก าลงัการผลติรวม 60 ลา้นตนัในปี 2564 อุตสาหกรรมปนูซเีมนตร์่วมเป็น
ส่วนหนึ่งในการลดผลกระทบจากการเปลีย่นแปลงสภาพภูมอิากาศ (Climate Change) ซึง่เป็นสาเหตุของภาวะโลกรอ้น 
(Global Warming) ส่งเสรมิและสนับสนุนใหส้มาชกิวจิยั พฒันา และน าเทคโนโลยมีาใชใ้นการผลติปูนซเีมนต์ทีล่ดการ
ปล่อยก๊าซเรอืนกระจกอย่าง “ปนูซเีมนตไ์ฮดรอลกิ” ลดการปล่อยคารบ์อนเหลอื 871 กโิลกรมัคารบ์อน ตาม มอก. 2594 
[1] 

ในส่วนอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนหม้อบดและลูกบดที่ใช้ในอุตสาหกรรมปูนซีเมนต์ ในภูมิภาคเอเชีย
ตะวนัออกเฉียงใต้[2] มกีารตอบสนองความต้องการและสนับสนุนทางดา้นอุตสาหกรรมปูนซีเมนต์อย่างมาก สามารถ
ตอบสนองความต้องการอย่างเตม็ก าลงั การขยายการผลติและเทคโนโลยทีีท่นัสมยัและเป็นศูนย์กลางทางเทคโนโลยี
ของทัว่โลก รวมหลายแห่ง ไดแ้ก่ ไทย จนี อนิเดยี สหภาพยุโรป สหรฐัอเมรกิา โดยเฉพาะก าลงัการผลติในไทยมุ่งเน้น
การส่งออกตลาดต่างประเทศต่อปี คดิเป็นรอ้ยละ 90 จ าหน่ายในประเทศเพยีงคดิเป็นรอ้ยละ 10 ตลาดหลกัจะเป็นกลุ่ม
อุตสาหกรรมปูนซีเมนต์และเหมอืงแร่ที่น าไปใช้ในเครื่องจกัร ทัง้ในออสเตรเลีย อินโดนีเซีย สปป. ลาว และตลาด
ตะวนัออกกลาง ส่วนใหญ่เป็นกลุ่มประเทศทีม่กีารเตบิโตทางการก่อสรา้งและเหมอืง 

จากการเกบ็รวบรวมขอ้มลูเวลาในการเจยีรชิน้งานในกระบวนการผลติ พบว่าในการเจยีรชิน้งาน MPS280 แต่
ละครัง้ใชเ้วลาในการเจยีรชิ้นงานประมาณ 12,950 นาท ีต่อลูกชิ้นส่วนหมอ้บดแนวตัง้ระหว่างเดอืนมกราคม ปี พ.ศ. 
2562 ถึงเดือนธันวาคม ปี พ.ศ. 2562 มียอดการผลิตทัง้หมด 2,400 ตัน ทางบริษัทได้ให้หน่วยงานเจียรเพิ่ม
ประสทิธภิาพในการเจยีรชิน้งาน MPS280 

ดงันัน้ทางคณะผู้วจิยัมีความต้องการเกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต[3] โดยมีการพฒันา
กระบวนการผลิตโดยใช้ “การศึกษางาน” [4] ช่วยเพิม่ประสิทธภิาพในกระบวนการเจยีร เนื่องจากการผลติชิ้นงาน  
โรลเลอร์โมโนบล็อก MPS280 ค่อนข้างใช้ระยะเวลานานในการผลิตท าให้ส่งมอบชิ้นงานได้ช้าจากปัญหาดงักล่าว
ขา้งต้นของบรษิทั ทางคณะผูว้จิยัจงึไดม้คีวามสนใจทีศ่กึษาเกีย่วกบัการเพิม่ประสทิธภิาพในการเจยีร ชิ้นส่วนหมอ้บด
แนวตัง้ชิน้งานโรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS280 เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการท างาน [5] 
 

วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 
เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการผลติในการเจยีรนัยชิน้งานโรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS280  

 
 
 



วารสารมหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ (สาขาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี) ปีที่ 15 ฉบับที่ 30 กรกฎาคม-ธันวาคม 2566 

3 | Article 251597 

 

วิธีด าเนินการวิจยั 
การวจิยันี้เป็นการทดลองเจยีรชิน้งานโรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS280 จ านวน 4 ชิน้ แบบปัจจุบนั จ านวน 1 ชิน้ 

และแบบทดลองเพิม่ประสทิธภิาพ จ านวน 3 ชิน้ 
เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยั 
1. แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการบันทึกข้อมูล 

ซึ่งแยกแยะขัน้ตอนของกระบวนการเจยีรชิ้นงานโรลเลอร์โมโนบล็อก MPS 280 ไว้อย่างชดัเจน โดยเริ่มต้นตัง้แต่  
เจยีรรูล้น ท่าราบ G1 – G8 และตรวจสอบชิ้นงาน พลกิชิ้นงานเจยีร ทางเขา้น ้าเหล็ก G1-G6 และตรวจสอบรอยรา้ว 
เจียรตัดรูล้นท่าเฉียง G1-G8 และตรวจสอบรอยร้าว G1-G8 เจียรตัดรูล้นด้านข้าง G1-G8 และตรวจสอบรอยร้าว  
G1-G8 

2. แผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) เพื่อหาสาเหตุของปัญหาทีเ่กดิขึน้จากการเจยีรชิน้งาน โรลเลอรโ์มโน
บล็อก MPS280 โดยเริม่ต้นจากต้นเหตุใหญ่ของปัญหา ที่ประกอบดว้ยคน เครื่องจกัร วธิกีารท างาน สภาพแวดล้อม 
วตัถุดบิและการวดั ใหก้ลบัไปแกไ้ขทีส่าเหตุและดา้นคุณภาพ ซึง่จ าเป็นตอ้งปรบัปรุงสาเหตุสามารถแบ่งออกเป็นสาเหตุ
หลกั ๆ ซึง่ในขัน้ตอนจะเป็นความคดิต่อเนื่องจากการหาตน้เหตุใหญ่ดว้ยการสรา้งค าถามขึน้มาเพื่อหาสาเหตุยอ่ยน ามา
เขยีนลงในแผงผงักา้งปลา แลว้เขยีนเป็นแขนงย่อย 

3.การวเิคราะห ์ท าไม ท าไม โครงสรา้งการเขยีน ท าไม ท าไม (why why analysis) จะมโีครงสรา้งเหมอืนกนั
คอื ซา้ยสุดจะเป็นส่วนแสดงปัญหาทีจ่ะแกไ้ข การเจยีรชิน้งาน โรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS280 จากนัน้ จะเริม่ถาม ท าไม 
ไปเรื่อย ๆ จนกว่าจะพบสาเหตุรากเงา้ของปัญหาโดยทัว่ไปพบว่าหากถาม ท าไมอยู่ประมาณ 5 ครัง้แล้วจะพบค าตอบ
คอืสาเหตุอนัดบัแรกใหถ้ามก่อนว่าถา้สาเหตุนี้ถูกแกไ้ขแลว้ปัญหานี้จะไม่เกดิขึน้อกีใช่หรอืไม่ เพื่อการเพิม่ประสทิธภิาพ
ในการท าวจิยัในครัง้นี้ 

วิธีการ 
1. เตรยีมชิ้นงานโรลเลอร์โมโนบลอ็ก MPS280 จ านวน 4 ชิ้นแล้วท าการเจยีรชิ้นแบบปัจจุบนั จ านวน 1 ชิ้น 

และแบบทดลองเพิม่ประสทิธภิาพจ านวน 3 ชิน้ 
2.การเกบ็ขอ้มูลเวลาในกระบวนการผลติชิ้นส่วนโรลเลอร์โมโนบล็อก MPS280 ปัจจุบนัโดยใชเ้วลาจากการ

ผลติแบบเดมิ ได้มขีอ้มูลเวลา และขัน้ตอนการปฏิบตัิงานแบบเดมิ ซึ่งทางผู้วจิยัจงึได้น าขอ้มูลเวลาและขัน้ตอนการ
ปฏบิตังิานเดมิมาบนัทกึลงในแผนภูมกิารไหลของกระบวนการผลติ และระบุการเคลื่อนที ่เพื่อน าขอ้มูลทีไ่ดไ้ปท าการ
วเิคราะหแ์ละปรบัปรุง 

3. การเก็บข้อมูลเวลาในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนโรลเลอร์โมโนบล็อก MPS280 หลงัการปรบัปรุงโดยใช้
การศกึษาเวลา เพื่อท าการศกึษาขอ้มลูเวลาทีไ่ดห้ลงัจากการปรบัปรุง น ามาศกึษาหาเวลาการท างาน น าไปบนัทกึลงใน
แผนภูมกิารไหลของกระบวนการผลติ การเคลื่อนที่ เพื่อเปรยีบเทยีบเวลาหลงัการปรบัปรุง และหาเวลาการท างานที่
แทจ้รงิ 
 
ผลการวิจยั 

1. ผลการวิเคราะห์ หาปัญหาที่แท้จรงิที่เกิดขึ้นในกระบวนการเจยีร โรลเลอร์โมโนบล็อก MPS 280 โดยใช้

เครื่องมอืวเิคราะหผ์งักา้งปลาโดยวเิคราะห ์จาก คน เครื่องจกัร วตัถุดบิ และวธิกีาร [6] 
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ภาพท่ี 1 ผงักา้งปลาการวเิคราะหห์าสาเหตุเจยีรโรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS280 ใชเ้วลานาน 
 
การศกึษาเกี่ยวกบัการเจยีรรูล้นการประชุมของกลุ่มออกแบบผลติภณัฑ์ โดยการเปลี่ยนท่าเจยีรก่อนลงบ่อ

เจยีร เพื่อสะดวกต่อการเจยีรรลูน้ เป็นวธิกีารทีจ่ะท าใหเ้จยีรชิน้งานไดร้วดเรว็ขึน้ จงึไดท้ าการทดลอง 

 
ภาพท่ี 2 การวเิคราะหว์ธิกีาร 

การเจยีรโรลเลอรโ์มโนบลอ็กMPS280 ใชเ้วลาในการเจยีรนาน การเจยีรตอ้งใชท้่าเจยีรตดัรลูน้ ซึง่ท่านี้เป็นท่า

ทีย่ากเพราะชิน้งานทีต่อ้งท าการเจยีรเป็นรปูลกัษณะทรงกลมแลว้ในการเจยีรจะตอ้งส่ายเครื่องเจยีรและประครองเครื่อง

ทีม่นี ้าหนักประมาณ 150 กโิลกรมัท าใหก้ารเจยีรท่านี้ให้เวลานาน โดยการเกบ็ขอ้มูลมา 3 ครัง้ แล้วมาหาค่าเฉลี่ยใช้

เวลาเจยีร 5,651.75 นาท ีดงันัน้จากปัญหาทีเ่กดิขึน้ว่าเวลาทีเ่จยีรนานคอืการเจยีรรลูน้ดา้นขา้งดงัภาพที ่3  
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ภาพท่ี 3 โรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 ก่อนเจยีร 

 

ภาพท่ี 4 โรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 แสดงส่วนทีต่อ้งเจยีรออกคอืสแีดง 

 

ภาพท่ี 5 โรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 แสดงการเจยีรออก 



วารสารมหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ (สาขาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี) ปีที่ 15 ฉบับที่ 30 กรกฎาคม-ธันวาคม 2566 

6 | Article 251597 

 

 
 

ภาพท่ี 6 โรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 แสดงการตรวจสอบการเจยีรออก 

 

ภาพท่ี 7 โรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 หลงัเจยีรเสรจ็ทัง้ลูก 

 
2. ผลการวเิคราะหก์ารปรบัปรุงโดยใชห้ลกัการ ท าไม ท าไม เพือ่เปลีย่นขัน้ตอน 
  

ตารางท่ี 1 การวเิคราะห ์ท าไม ท าไม เปลีย่นท่าเจยีร 
Analysis Why (ท าไม) ค าตอบ การแกไ้ข การป้องกนั  
Why 1 ท าไมจงึเปลีย่นท่าเจยีรโรลเลอร์ จะไดเ้จยีรงานไดเ้รว็ขึน้ ฝึกฝนการท างาน  
Why 2 ท าไมเจยีรงานไดเ้รว็ขึน้ เพราะท าทางการเจยีรงา่ย เปลีย่นวธิกีารเจยีร  
Why 3 ท าไมท่าทางการเจยีรงา่ย เพราะใชว้สัดุรองชิน้งาน 

10-20 ชิน้งาน 
ใชว้สัดุรองชิน้งาน
ใหส้งู 10-20 ซม. 

 

Why 4 ท าไมใชว้สัดุรอง 10-20 
ชิน้งาน 

เพราะเจยีรงานไดเ้รว็ขึน้ ท างานงา่ยขึน้  

Why 5 ท าไมเจยีรงานไดเ้รว็ขึน้ เพราะถนัดการเจยีรมาก
ขึน้กว่าเดมิ 

การฝึกฝนการ
ท างาน 
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ตารางท่ี 2 การวเิคราะห ์ท าไม ท าไม เพิม่ขัน้ตอนการเจยีรนยั 
Analysis Why (ท าไม) ค าตอบ การแกไ้ข การป้องกนั  
Why 1 ท าไมถงึเพิม่ขัน้ตอน เพราะชิน้งานเจยีรยาก เปลีย่นท่าการเจยีร  
Why 2 ท าไมชิน้งานเจยีรยาก เพราะชิน้งานเคลื่อน ไม่สามารถปรบัปรุงได ้  
Why 3 ท าไมชิน้งานเคลื่อน เพราะต้องประครองเครื่อง

ไวไ้ม่ใหเ้ครื่องตก 
เพิ่มขัน้ตอนในการเจียร
ตดัรลูน้ดา้นนอก 

 

Why 4 ท าไมต้องประครองเครื่องไว้
ไม่ใหเ้ครื่องตกจากรลูน้ 

เพราะรูล้นเป็นทรงกลม
เวลาเจยีรจะตอ้งโยกเครื่อง 

ไม่สามารถปรบัปรุงได ้  

Why 5 ท าไมรูล้นเป็นทรงกลมเวลา
เจยีรจะตอ้งโยกเครื่อง 

เพราะเป็นงานเฉพาะดา้น ไม่สามารถปรบัปรุงได ้  

 
ตารางท่ี 3 การวเิคราะห ์ท าไม ท าไม ลกัษณะการเจยีร 

Analysis Why (ท าไม) ค าตอบ การแกไ้ข การป้องกนั  
Why 1 ท าไมเจยีรโรลเลอรโ์มโนบลอ็ก

นาน 
เพราะเจยีรยาก เปลีย่นลกัษณะการ

เจยีรนัย 
 

Why 2 ท าไมเจยีรยาก เพราะรมูหีลายขัน้ตอน แต่ละขัน้ตอนการ
เจยีรไม่เหมอืนกนั 

 

Why 3 ท าไมหลายขัน้ตอน เพราะแต่ละขัน้ตอนเจยีร
ไม่เหมอืนกนั 

เป็นงานฉะเพราะทาง  

Why 4 ท าไมแต่ละขัน้ตอนเจยีรไม่
เหมอืนกนั 

เพราะรลูน้ดา้นนอกเจยีร
ยากและใชเ้วลานานตอ้ง
ประครองเครื่องไมใ่หต้ก 

ตอ้งหาวธิกีาร
ปรบัปรุงได ้

 

Why 5 ท าไมรลูน้ดา้นนอกเจยีรยาก
และใชเ้วลานานเพราะตอ้งประ
ครองเครื่องเจยีรไม่ใหต้ก 

เพราะเป็นงานเฉพาะดา้น ไม่สามารถปรบัปรุงได ้  

 
3. ผลการปรบัปรุงแกไ้ข 
จากการทดลองการปรบัปรุงกระบวนการเจยีรโรเลอร์โมโนบล็อก MPS280 เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการเจยีร

สรุปเวลาปัจจุบนัและการทดลองการปรบัปรุงกระบวนการทัง้ 3 ครัง้ไดด้งัตารางนี้ 
 

ตารางท่ี 4 การเจยีรชิน้งานโรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 ปัจจบุนั 
ขัน้ตอนท่ี กระบวนการ เวลา(นาที) 

1 เจยีร รลูน้ ท่าราบ G1 – G8 และตรวจสอบชิน้งาน 2,830.00 
2 พลกิชิน้งานเจยีร ทางเขา้น ้าเหลก็ G1-G6 และตรวจสอบรอยรา้ว 370.00 
3 เจยีรตดัรลูน้ G1-G8 และตรวจสอบรอยรา้ว G1-G8 4,352.50 

รวมเวลาเจียรทัง้หมด 7,552.50 
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แผนภมิูการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 
แผนภูมหิมายเลข_____1____แผ่นที ่1 ของ งานเจยีร สรุปผล 
ผลติภณัฑ/์วสัดุ/พนักงาน 
RollermonblocMPS280  
 

Activity 
 

ปัจจุบนั หลงั
ปรบัปรุง 

ลดลง 

ปฎบิตังิาน  8   
เคลื่อนยา้ย  8   
ล่าชา้     

กจิกรรม : กระบวนการที ่1 
 
วธิที างาน : ปัจจุบนั 

ตรวจสอบ    1   
เกบ็     
ระยะทาง     

สถานที ่: แผนกเจยีร 
 

เวลา    
ตน้ทุน: 
  ค่าแรง 
  ค่าวสัดุ 

   
 
 บนัทกึโดย  

อนุมตัโิดย  
วนัที ่ รวม    

ค าอธบิาย 
 

ปรมิาณ ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาท)ี 

 หมาย
เหตุ 

       
วิธีเดิม          
1.ตรวจสอบชิน้งานจากกระบวนการ 
Heat treatment 

  
15.00 

 
  

 
  

 
 

 
 

 
 

 

2.เคลื่อนยา้ยชิน้งานเขา้หอ้งเจยีร   15.00         
3.เจยีรตดัรูล้นท่าราบทีห่วัชิน้งาน G1   347.50         
4.หมุนหวัชิน้งาน G1   5.00         
5.เจยีรตดัรูล้นท่าราบทีห่วัชิน้งาน G2   348.00         
6.หมุนหวัชิน้งาน G2   5.00         
7.เจยีรตดัรูล้นท่าราบทีห่วัชิน้งาน G3   326.00         
8.หมุนหวัชิน้งาน G3   5.00         
9.เจยีรตดัรูล้นท่าราบทีห่วัชิน้งาน G4   350.00         
10.หมุนหวัชิน้งาน G4   5.00         
11.เจยีรตดัรูลน้ท่าราบทีห่วัชิน้งาน G5   348.85         
12.หมุนหวัชิน้งาน G5   5.00         
13.เจยีรตดัรูลน้ท่าราบทีห่วัชิน้งาน G6   345.50         
14.หมุนหวัชิน้งาน G6   5.00         
15.เจยีรตดัรูลน้ท่าราบทีห่วัชิน้งาน G7   350.00         
16.หมุนหวัชิน้งาน G7   5.00         
17.เจยีรตดัรูลน้ท่าราบทีห่วัชิน้งาน G8   349.15         

รวม   2,830.00       
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แผนภมิูการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 
แผนภูมหิมายเลข_____1____แผ่นที ่2 ของ งานเจยีร สรุปผล 
ผลติภณัฑ/์วสัดุ/พนักงาน 
RollermonblocMPS280  
 

Activity 
 

ปัจจุบนั หลงั
ปรบัปรุง 

ลดลง 

ปฎบิตังิาน  8   
เคลื่อนยา้ย  8 
ล่าชา้   

กจิกรรม : กระบวนการที ่2 
 
วธิที างาน : ปัจจุบนั 

ตรวจสอบ    1 
เกบ็   
ระยะทาง     

สถานที ่: แผนกเจยีร 
พนักงาน  

เวลา    
ตน้ทุน: 
  ค่าแรง 
  ค่าวสัด ุ

   
 
 บนัทกึโดย  

อนุมตัโิดย  
วนัที ่ รวม    

ค าอธบิาย 
 

ปรมิาณ ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาท)ี 

 หมายเหต ุ

       
วิธีเดิม          
1. พลกิชิน้งาน   30.00         
2. เจยีรทางเขา้น ้าเหลก็ทีห่วัชิน้งาน G1   45.00         
3. หมุนชิน้งาน G1   5.00         
4. เจยีรทางเขา้น ้าเหลก็ทีห่วัชิน้งาน G2   45.00         
5. หมุนชิน้งาน G2   5.00         
6. เจยีรทางเขา้น ้าเหลก็ทีห่วัชิน้งาน G3   45.00         
7. หมุนชิน้งาน G3   5.00         
8. เจยีรทางเขา้น ้าเหลก็ทีห่วัชิน้งาน G4   45.00         
9. หมุนชิน้งาน G4   5.00         
10. เจยีรทางเขา้น ้าเหลก็ทีห่วัชิน้งาน G5   45.00         
11. หมุนชิน้งาน G5   5.00         
12. เจยีรทางเขา้น ้าเหลก็ทีห่วัชิน้งาน G6   45.00         
13. ตรวจสอบรอยรา้ว (น ้ายา)   45.00         

รวม      370.00       

 
จากตารางที่ 1 พบว่าการเจียรชิ้นงานโรลเลอร์โมโนบล็อก MPS 280 ปัจจุบนัมี 3 ขัน้ตอนโดยขัน้ตอนที่ 1  

เจยีร รูล้น ท่าราบ G1 – G8 และตรวจสอบชิ้นงานใชเ้วลา 2,830.00 นาท ีขัน้ตอนที่ 2 พลกิชิ้นงานเจยีร ทางเขา้น ้า
เหลก็ G1-G6 และตรวจสอบรอยรา้วใชเ้วลา 370.00 นาท ีและขัน้ตอนที ่3 เจยีรตดัรลูน้ G1-G8 และตรวจสอบรอยรา้ว 
G1-G8ใชเ้วลา 4,352.50 นาทสีรุปเวลาขัน้ตอนการเจยีรชิน้งานโรลเลอร์โมโนบลอ็ก MPS 280 ปัจจุบนัใชเ้วลาทัง้หมด 
7,552.50 นาท ี
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แผนภมิูการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 
แผนภูมหิมายเลข_____1____แผ่นที ่3 ของ งานเจยีร สรุปผล 
ผลติภณัฑ/์วสัดุ/พนักงาน 
RollermonblocMPS280  
 

Activity ปัจจุบนั หลงัปรบัปรุง ลดลง 
ปฎบิตังิาน  8   
เคลื่อนยา้ย  10 
ล่าชา้   

กจิกรรม : กระบวนการที ่3 
 
วธิที างาน : ปัจจุบนั 

ตรวจสอบ    9 
เกบ็   
ระยะทาง     

สถานที ่: แผนกเจยีร 
พนักงาน  

เวลา    
ตน้ทุน: 
  ค่าแรง 
  ค่าวสัด ุ

   
 
 บนัทกึโดย  

อนุมตัโิดย  
วนัที ่ 

รวม    

ค าอธบิาย 
 

ปรมิาณ ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาท)ี 

 หมายเหต ุ
       

วิธีเดิม          
1. น าชิน้งานลงในบ่อเจยีรชิน้งาน   60.00         
2. เจยีรตดัรูลน้ดา้นขา้งทีห่วัชิ้นงาน G1   523.50         
3. วดัหวัชิน้งาน G1 รศัม ี75 องศา   3.00         
4. หมุนหวัชิ้นงาน G1   5.00         
5. เจยีรตดัรูลน้ดา้นขา้งทีห่วัชิ้นงาน G2   520.00         
6. วดัหวัชิน้งาน G2 รศัม ี75 องศา   3.00         
7. หมุนหวัชิ้นงาน G2   5.00         
8. เจยีรตดัรูลน้ดา้นขา้งทีห่วัชิ้นงาน G3   520.00         
9. วดัหวัชิน้งาน G3 รศัม ี75 องศา   3.00         
10. หมุนหวัชิน้งาน G3   5.00         
11. เจยีรตดัรูลน้ดา้นขา้งที่หวัชิน้งานG4   520.00         
12. วดัหวัชิน้งาน G4 รศัม ี75 องศา   3.00         
13. หมุนหวัชิน้งาน G4   5.00         
14. เจยีรตดัรูลน้ดา้นขา้งที่หวัชิน้งานG5   520.00         
15. วดัหวัชิน้งาน G5 รศัม ี75 องศา   3.00         
16. หมุนหวัชิน้งาน G5   5.00         
17. เจยีรตดัรูลน้ดา้นขา้งทีห่วัชิน้งานG6    520.00         
18. วดัหวัชิน้งาน G6 รศัม ี75 องศา   3.00         
19. หมุนหวัชิน้งาน G6   5.00         
20. เจยีรตดัรูลน้ดา้นขา้งทีห่วัชิน้งานG7    520.00         
21. วดัหวัชิน้งาน G7 รศัม ี75 องศา   3.00         
22. หมุนหวัชิน้งาน G7   5.00         
23. เจยีรตดัรูลน้ดา้นขา้งทีห่วัชิน้งานG8    520.00         
24. วดัหวัชิน้งาน G8 รศัม ี75 องศา   3.00         
25. หมุนหวัชิน้งาน G8   5.00         
26. ตรวจสอบรอยรา้วชิน้งาน G1-G8 ทัง้หมด   35.00         
27. ส่งชิน้งานเขา้สูก่ระบวนการถดัไป   30.00         

รวม   4,352.50       



วารสารมหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ (สาขาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี) ปีที่ 15 ฉบับที่ 30 กรกฎาคม-ธันวาคม 2566 

11 | Article 251597 

 

ตารางท่ี 2 การเจยีรชิน้งานโรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 การทดลองครัง้ที ่1 

ขัน้ตอนท่ี กระบวนการ เวลา(นาที) 
1 เจยีรรลูน้ ท่าราบ G1 – G8 และตรวจสอบชิน้งาน 2,830.00 
2 พลกิชิน้งานเจยีร ทางเขา้น ้าเหลก็ G1-G6 และตรวจสอบรอยรา้ว 370.00 

3.1 เจยีรตดัรลูน้ท่าเฉยีง G1-G8 และตรวจสอบรอยรา้ว G1-G8 1,691.00 
3.2 เจยีรตดัรลูน้ดา้นขา้ง G1-G8 และตรวจสอบรอยรา้ว G1-G8 2,085.64 

รวมเวลาเจียรทัง้หมด 6,976.64 

 
จากตารางที ่2 พบว่าการเจยีรชิน้งานโรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 การทดลองครัง้ที ่1 ม ี4 ขัน้ตอนจากการ

แยกขัน้ตอนที ่3 ออกเป็น 2 กระบวนการ โดยขัน้ตอนที ่1 เจยีร รูล้น ท่าราบ G1 – G8 และตรวจสอบชิ้นงานใชเ้วลา 
2,830.00 นาท ีขัน้ตอนที่ 2 พลกิชิ้นงานเจยีร ทางเขา้น ้าเหล็ก G1-G6 และตรวจสอบรอยร้าวใช้เวลา 370.00 นาที 
ขัน้ตอนที่ 3.1  เจียรตัดรูล้นท่าเฉียง G1-G8 และตรวจสอบรอยร้าว G1-G8 ใช้เวลา 1,691.00 นาทีขัน้ตอนที่ 3.2  
เจยีรตดัรูล้นดา้นขา้ง G1-G8 และตรวจสอบรอยรา้ว G1-G8 ใชเ้วลา 2,085.64 นาทสีรุปเวลาขัน้ตอนการเจยีรชิ้นงาน
โรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 การทดลองครัง้ที ่ใชเ้วลาทัง้หมด 6,976.64 นาท ี
 

ตารางท่ี 3 สรุปเวลาขัน้ตอนการเจยีรชิน้งานโรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 การทดลองครัง้ที ่2 
ขัน้ตอนท่ี กระบวนการ เวลา(นาที) 

1 เจยีรรลูน้ ท่าราบ G1 – G8 และตรวจสอบชิน้งาน 2,830.00 
2 พลกิชิน้งานเจยีร ทางเขา้น ้าเหลก็ G1-G6 และตรวจสอบรอยรา้ว 370.00 

3.1 เจยีรตดัรลูน้ท่าเฉยีง G1-G8 และตรวจสอบรอยรา้ว G1-G8 1,805.83 
3.2 เจยีรตดัรลูน้ดา้นขา้ง G1-G8 และตรวจสอบรอยรา้ว G1-G8 2,297.50 

รวมเวลาเจียรทัง้หมด 7,303.33 
 
จากตารางที ่3 พบว่าการเจยีรชิน้งานโรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 การทดลองครัง้ที ่2 ม ี4 ขัน้ตอนจากการ

แยกขัน้ตอนที ่3 ออกเป็น 2 กระบวนการ โดยขัน้ตอนที ่1 เจยีร รูล้น ท่าราบ G1 – G8 และตรวจสอบชิ้นงานใชเ้วลา 
2,830.00 นาท ีขัน้ตอนที่ 2 พลกิชิ้นงานเจยีร ทางเขา้น ้าเหล็ก G1-G6 และตรวจสอบรอยร้าวใช้เวลา 370.00 นาที 
ขัน้ตอนที่ 3.1  เจียรตัดรูล้นท่าเฉียง G1-G8 และตรวจสอบรอยร้าว G1-G8 ใช้เวลา 1,805.83 นาทีขัน้ตอนที่ 3.2  
เจยีรตดัรูล้นดา้นขา้ง G1-G8 และตรวจสอบรอยรา้ว G1-G8 ใชเ้วลา 2,297.50 นาทสีรุปเวลาขัน้ตอนการเจยีรชิ้นงาน
โรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 การทดลองครัง้ที ่ใชเ้วลาทัง้หมด 7,303.33 นาท ี
 
ตารางท่ี 4 สรุปเวลาขัน้ตอนการเจยีรชิน้งานโรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 การทดลองครัง้ที ่3 

ขัน้ตอนท่ี กระบวนการ เวลา(นาที) 
1 เจยีรรลูน้ ท่าราบ G1 – G8 และตรวจสอบชิน้งาน 2,830.00 
2 พลกิชิน้งานเจยีร ทางเขา้น ้าเหลก็ G1-G6 และตรวจสอบรอยรา้ว 370.00 

3.1 เจยีรตดัรลูน้ท่าเฉยีง G1-G8 และตรวจสอบรอยรา้ว G1-G8 1,881.00 
3.2 เจยีรตดัรลูน้ดา้นขา้ง G1-G8 และตรวจสอบรอยรา้ว G1-G8 2,188.45 

รวมเวลาเจียรทัง้หมด 7,269.45 
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จากตารางที ่4 พบว่าการเจยีรชิน้งานโรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 การทดลองครัง้ที ่3 ม ี4 ขัน้ตอนจากการ
แยกขัน้ตอนที ่3 ออกเป็น 2 กระบวนการ โดยขัน้ตอนที ่1 เจยีร รูล้น ท่าราบ G1 – G8 และตรวจสอบชิ้นงานใชเ้วลา 
2,830.00 นาท ีขัน้ตอนที่ 2 พลกิชิ้นงานเจยีร ทางเขา้น ้าเหล็ก G1-G6 และตรวจสอบรอยร้าวใช้เวลา 370.00 นาที 
ขัน้ตอนที่ 3.1  เจียรตัดรูล้นท่าเฉียง G1-G8 และตรวจสอบรอยร้าว G1-G8 ใช้เวลา 1,881.00 นาทีขัน้ตอนที่ 3.2  
เจยีรตดัรูล้นดา้นขา้ง G1-G8 และตรวจสอบรอยรา้ว G1-G8 ใชเ้วลา 2,188.45 นาทสีรุปเวลาขัน้ตอนการเจยีรชิ้นงาน
โรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 การทดลองครัง้ที ่ใชเ้วลาทัง้หมด 7,269.45 นาท ี
 

ตารางท่ี 5 เวลาเฉลีย่ขัน้ตอนการเจยีรชิน้งานโรลเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS 280 ทัง้หมด 
การทดลอง เวลา(นาที) 
ครัง้ที1่ 6,976.64 
ครัง้ที2่ 7,303.33 
ครัง้ที3่ 7,269.45 

ค่าเฉล่ีย 7,183.14 
 
จากตารางที่ 5 พบว่าการเจยีรชิ้นงานโรลเลอร์โมโนบล็อก MPS 280 การทดลองทัง้ 3 ครัง้โดยครัง้ที่ 1 ใช้

เวลา 6,976.64 นาที ่ครัง้ที ่2 ใชเ้วลา 7,303.33 นาท ีและครัง้ที ่3 ใชเ้วลา 7,269.45 เฉลี่ยใชเ้วลาในการเจยีรชิ้นงาน
ทัง้หมด 7,183.14นาท ี
 

 
 

ภาพท่ี 7 ผลการเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรุงการเจยีรโรเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS280 
 

จากภาพที่ 7 แสดงผลการท างานปัจจุบนัในการเจยีรโรเลอร์โมโนบล็อก MPS280  ต้องใช้เวลาในการเจยีร
ชิ้นงานทัง้หมด 7,552.50นาท ีหลงัจากการปรบัปรุงไดเ้พิม่ขัน้ตอนในกระบวนการที ่3 เป็น 2 ส่วน ใชเ้วลาในการเจยีร
ชิน้งานทัง้หมด 7,183.14นาท ีสามารถลดเวลาเจยีรได ้369.36นาท ีคดิเป็นเปอรเ์ซนตส์ามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการ
เจยีรโรเลอรโ์มโนบลอ็ก MPS280 โดยการลดเวลาลง 369.36นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 4.89 
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สรปุและอภิปายผล 
ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการเจยีร โรลเลอร์โมโนบล็อก MPS 280 โดยใช้เครื่องมอืวิเคราะห์ผงัก้างปลา  

เพื่อใชใ้นการก าหนดปัญหาทีจ่ะท าการแก้ไข โดยผูว้จิยัสามารถใชเ้ครื่องมอืในการวเิคราะห์ปัญหาไดด้ ีเลอืกไดอ้ย่าง
เหมาะสมกบัการแกไ้ขเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการท างาน การวจิยัไดเ้พิม่เครื่องมอืในการวเิคราะห ์คอืการน าหลกัการ 
why-why Analysis ในการหาเทคนิคและวิธีการที่มีแบบแผน แน่นอน ชัดเจน ตลอดการใช้งานได้พบว่า วิธีการ  
เป็นสาเหตุทีท่ าใหต้อ้งท าการแก้ไขในการวจิยัเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการวจิยัครัง้นี้  การปรบัปรุงการเจยีรโรลเลอรโ์ม
โนบลอ็ก MPS280 สามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการเจยีรชิ้นงานได ้จากเดมิใชเ้วลา ถงึ 7 ,552.50 นาท ีหลงัจากการ
ทดลองการปรบัเปลีย่นท่าทางการเจยีร สามารถท าใหเ้วลาในการท างานลดลงเหลอื7,183.14 นาท ีซึง่น้อยกว่าก่อนการ
ปรับปรุงงาน 369.36 นาที คิดได้ร้อยละ 4.89 ซึ่งแสดงว่าการท าวิจัยในครัง้นี้สามารถน า ทฤษฎี  การวิเคราะห์ 
และหลกัการเชงิวศิวกรรมการจดัการอุตสาหกรรม[7]มาใชเ้พื่อปรบัปรุงงานในหน่วยงานอุตสาหกรรมได ้
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