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บทคัดยอ 

 ปริญญานิพนธเรื่อง การปรับปรุงติดต้ังราง Wire Duct โดยใชกิ๊ปล็อคแทนสกูรหมวกแฉก 
M5x0.8 กรณศีึกษา บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด ในกระบวนการติดต้ังราง PVC มีขั้นตอน
กระบวนการในการผลิตที่นานและหลายขั้นตอนและวัสดุที่ใชในน้ันมีราคาสูง ผูวิจัยไดทำการวิเคราะห
ปญหาในกระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิกระบวนการไหลและทฤษฎีวิศวกรรมคุณคากอนและหลัง
การเปลี่ยนวัสดุและขั้นตอนการทำงาน หลังจากทำการบันทึกผลกระบวนการทำงานและเปลี่ยนวัสดุ
แลว พบวา ระยะเวลาในการทำงานและคาวัสดุลดลง จากกอนปรับปรุงระยะเวลาในการทำงานอยูที่ 
185.24 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 52 นาท ีและคาวัสดุอยูที่ 3,344.52 บาท หลังการปรับปรุงระยะเวลาใน
การทำงานอยูที่ 181.38 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 1 นาท ีและคาวัสดุอยูที่ 3,340.82 บาทคิดเปนรอยละ 
0.4 สามารถลดขั้นตอน ระยะเวลาและคาวัสดุในการกระบวนการผลิตลงได 
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บทท่ี 1 
บทนำ 

 
1.1 ที่มาและความสำคญัของปญหา 
 อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส มีบทบาทในการสรางรายไดใหกับประเทศไทยมาโดย
ตลอด นับเปนอีกหน่ึงกลไกสำคัญ ทีข่ับเคลือ่นเศรษฐกิจและความเจริญกาวหนาใหกับประเทศชาติ 
แมวาในชวงระยะเวลาหลายปที่ผานมา มลูคาการสงออกของอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส มี
การขยายตัวอยางตอเน่ือง แตสถานการณในปจจุบันมีการแขงขันทางการคาที่เขมขนทั้งในระดับ
ภูมิภาคและระดับโลกรวมถึงตองเผชิญกับการเปลี่ยนแปลงของกฎระเบียบทางการคาและเทคโนโลยี
ใหมๆ ตลอดเวลา 
 กรณีศึกษาบรษิัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด ที่ต้ัง เลขที ่64/10 หมู 4 ซอย หวยกะป 15 
ตำบลหวยกะป อำเภอเมืองชลบุรี จังหวัดชลบุรี บริษัทดำเนินธุรกิจไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส จาก
การศึกษากระบวนการทำงานของการติดต้ังราง PVC รางสายไฟใชสกรหูัวหมวกแฉกในการยึดราง 
PVC เขากับถาดอุปกรณโดยการเจาะตาปเกลียว พบปญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการทำงานดังกลาว 
ทำใหเกิดการเสียเวลาในการตาปเกลียว ลางเกลียว สงผลใหประสิทธิภาพในการทำงานและโอกาสใน
การผลิตลดลงจึงไดพิจารณาหาวัตถุดิบมาใชแทนสกร ูเพ่ือที่จะลดขั้นตอนหรือลดจำนวนในการตาป
เกลียว จากที่ไดศึกษาจากตูงานคอนเทนเนอร ของบริษัทซีเมนตตู GIS ปรากฎวา ใชเปนหมุด
พลาสติกในการยึดราง PVC กับถาดอุปกรณ จึงไดเริ่มศึกษาและหาตัวอยางหมุด, กิ๊ปล็อกพลาสติก 
มาทดลองยึดกับราง PVC 
 ดังน้ันจากการศึกษาปญหาดังกลาว ที่กลาวมาขางตนเกิดขึ้นในกระบวนการติดต้ังราง PVC  
กลุมผูวิจัยไดพัฒนากระบวนการผลิตที่กลาวมาขางตนโดยการนำแผนภูมิกระบวนการไหลมาใชเพ่ือ
หาสาเหตุและผลกระทบที่เกดิขึ้น เขามาชวยในการเพ่ิมผลผลิตและลดความสูญเสีย ใชในการ
วิเคราะหขั้นตอนการทำงานตางๆเพ่ือปรับปรุงการทำงานในโรงงานและทฤษฎีวิศวกรรมคุณคา 
(Value Engineering : VE) มาใชในการวิเคราะหการลดตนทุนของโรงงาน 
 
1.2 วัตถุประสงค 

1.2.1 ลดขั้นตอนการผลิต ตาปเกลียว 

1.2.2 ลดการใชดอกตาปเกลียว ขนาด M5x0.8 

1.2.3 ลดขั้นตอนการนำปลั๊กซิลิโคนทนความรอนอุดรูเกลียว 

1.2.4 ลดการถอดปลั๊กซิลิโคนทนความรอนอุดรูเกลียว 

1.2.5 ลดการทำความสะอาดปลั๊กซิลิโคนทนความรอนอุดรูเกลียวเพ่ือใชงานตอไป 

1.2.6 การประกอบราง PVC รวดเร็วขึ้น 

1.2.7 ประสิทธิภาพการผลิตตอวันมากขึ้น 

1.2.8 ลดตนทนุการผลิต 
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1.3 ขอบเขตของงานวิจัย  
1.3.1. ศกึษากระบวนการทำงานต้ังแตกระบวนการ Punching จนถึงกระบวนการประกอบราง 

PVC   1.3.2. เปรียบเทียบคาใชจายกอนและหลังปรับปรุงการนำกิ๊ปล็อกมาใชกับตูสวิตซไฟฟา

แทนการใชสกรูหัวแฉก 

1.3.3. ใชกิ๊ปลอ็กแทนสกรูเฉพาะกับตูไฟฟาและแผงควบคุมไฟฟาทั้งหมดของบริษัทเพาวเวอร 

ยูตา กรุป จำกัด 

 

1.4 ขั้นตอนการดำเนนิงาน 

1.4.1. ศกึษากระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 

1.4.2. เก็บรวบรวมขอมูลในกระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 

1.4.3. วิเคราะหปญหาในกระบวนการตาปเกลียว อุดรู 

1.4.4. ออกแบบตารางเวลาในการใสปลั๊กซลิิโคน เวลาในการตาปเกลียว และเวลาในการใสสกูร 

1.4.5. ศกึษากิป๊ล็อคที่จะนำมาใชแทนสกูร 

1.4.6. วิเคราะหและเปรียบเทียบประสิทธิภาพ 

1.4.7. สรุปผลการวิจัย 

 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1.5.1. ลดขั้นตอนกระบวนการในการทำงาน 

1.5.2. เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตตอวันมากขึ้น 

1.5.3. ลดขั้นตอนกระบวนการในการทำงาน 

1.5.4. ลดระยะเวลาในการประกอบราง PVC 

1.6 ระยะเวลาการดำเนนิงานวิจัย 

 

หัวของาน 
กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1.เสนอหัวขอวิจัย                     

2.ศึกษาคนควาที่มาของปญหา                     

3.ศึกษากระบวนการติดต้ังราง 
Wire Duct 

                    

4.วิเคราะหปญหาใน
กระบวนการตาปเกลียว อุดร ู
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5.ออกแบบตารางเวลาในการใส
ปลั๊กซิลิโคน เวลาในการตาป
เกลียวและเวลาในการใสสกูร 

                    

6.ออกแบบกิ๊ปล็อคที่จะนำมาใช
แทนสกูร 

                    

7.วิเคราะหและเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพ 

                    

8.สรุปผลการวิจัย                     
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บทท่ี 2  
ทฤษฎแีละงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

  
 การวิจัยสวนทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของสามารถ แบงเปน 2 สวน ไดแก ทฤษฏีที่เกีย่วของ  
และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
2.1 ทฤษฎีที่เกีย่วของ 
 2.1.1. ทฤษฎีวิศวกรรมคุณคา 
  วิศวกรรมคุณคา (Value Engineering : VE ) เกิดขึ้นในชวง ค.ศ.1940 โดย ลอ
เรนซ ไมล [1] เปนเทคนิคที่ใหความสําคัญ กับการวิเคราะหถึงประโยชนการใชงานของผลิตภัณฑหรือ
การบริการ เพ่ือใหไดมาซึ่งประโยชนในหนาที่การทํางานที่จําเปนดวยตนทุนต่ำที่สุด แตยังสามารถ
ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาหรือผูใชงาน วิศวกรรมคุณคา จึงเปนเทคนิคที่ชวยใหผลิตภัณฑ
หรือการบริการ มีคุณคาขณะที่ตนทุนการผลิตต่ำลง [1] วิศวกรรมคุณคา คือ การประยุกตใชเทคนิคที่
มีระบบ “ โดยเนนการทํางาน(function) ” ของผลิตภัณฑหรือการบริการเปนหลักใหญดวยตนทุนที่
ต่ำที่สุดและคงไวซึ่งความนาเช่ือถือได [1] เน่ืองจากคุณคา(value) เปนความสัมพันธระหวางหนาที ่
(function) ความจําเปน (need) และตนทุน (cost) ดังน้ันคุณคาที่ดีเกิดขึ้นเมื่อหนาที่น้ัน ๆ ได
ตอบสนองความจําเปนดวยตนทุนที่ต่ำที่สุด [2] คําจํากัดความของหนาที่ (function)  
ตามที่สมาคมวิศวกรคุณคาแหงสหรัฐอเมรกิา(Society of American Value Engineers, SAVE) [3] 
ไดนิยาม 
ไวดังน้ี “หนาที่ หมายถึง สิ่งที่ทําใหผลิตภัณฑน้ันใชงานไดและสามารถทาํใหผลิตภัณฑน้ันขายไดดวย”
สําหรับแนวความคิดเกี่ยวกับคุณคาในวิศวกรรมคุณคาน้ัน ถือวา คุณคาเปนเครื่องช่ังระหวางประโย
ชนการใชงานหรือหนาที่การใชงาน (function) กับ ตนทุน (cost) ที่ใชไปในการน้ี ซึ่งสามารถแสดง
ความสัมพันธไดดังสมการที่ 1 
 

คุณคา (Value) = หนาที่การใชงาน (Function) (1)   2.1 
                               ตนทุน (Cost) 

ทั้งน้ีสมการที่ 1 มใิชสูตรที่ใชในการคํานวณ แตเปนการแสดงความสัมพันธระหวาง คุณค
าหนาที่การใชงาน และตนทนุเทาน้ัน การเปรียบเทียบคุณคาของหนาที่กับตนทุน สามารถ
เปรียบเทียบโดยการเปรียบเทียบจากดัชนีคุณคา ( Value Index : VI ) ดังตัวอยางสมการที่ 2 

 
ดัชนีคุณคา( VI ) = ตนทุนปจจุบัน (2)    2.2 

                            ตนทุนหลังทำ (VE) 
2.1.2 แผนภูมกิระบวนการไหล 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) แผนภูมิการไหลของกระบวนการ
ใชสําหรับวิเคราะหการไหลของพนักงาน ช้ินสวน วัตถุดิบ และอุปกรณเคลื่อนที่ไปใน
กระบวนการพรอมกับกิจกรรมตางๆ โดยใชสัญลักษณที่ถกูกําหนด ไวโดย ASMEN 
(American Society for mechanical Engineering) โดยใช 5 สัญลักษณดังน้ี ตารางที่ 2.1 
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ตารางที่ 2.1 สัญลักษณมาตรฐานที่ใชในแผนภูมิกระบวนการผลิต 
สัญลักษณ ช่ือ คำจำกัดความ 

 
การปฏิบัติงาน 

- การเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติทางเคมี 
หรือคุณสมบัติทางฟสิกส 
- การเตรียมวัตถุเพ่ืองานตอไป 
- การประกอบ/ถอดช้ินสวนออก 
- การวางแผน การคํานวณ การใหคําสั่ง
หรือการรับคําสั่ง 

 การตรวจสอบ 
- ตรวจสอบคณุภาพหรือปริมาณ 
- ตรวจสอบคณุลักษณะของวัตถุ 

 การเคลื่อนที่/ยาย 
-การเคลื่อนที่วัตถุจากจุดหน่ึงไปยังอีกจุด
หน่ึง 
- พนักงานกําลังเดิน 

 การรอคอย 
- การเก็บวัสดุช่ัวคราวจากการปฏิบัติงาน 
- การคอยเพ่ือใหงานขั้นตอไปเริ่มตน 

 การเก็บ 
- การเก็บวัสดุไวในสถานที่ถาวรซึ่งตอง
อาศยัคําสั่งในการเคลื่อนยาย 
- การเก็บช้ินสวนที่ตองรอเปนเวลานาน 

 
2.1.3 งานวิจัยที่เกี่ยวของ  

นายธนภพ กัลกัตตาวาลา [4] ไดนําเทคนิควิศวกรรมคุณคา มาประยุกตใชในการ
ตรวจ 
วินิจฉัย ระบบการจัดการกระบวนการผลิตนําแข็งซอง เพ่ือหาแนวทางการปรับปรุง เพ่ือการ
ประหยัดพลังงานและลดความสูญเสียโดยมปีจจัย คือ วัตถุดิบและแรงงาน จากการวิจัย
สามารถลดพลงังาน การใชไฟฟาไดประมาณ 90% และมกีารเพ่ิมผิวถายเทความรอนใซอง
นําแข็งในสวนที่ตองตัดทิ้งได 17% และสามารถลดเวลาในการผลิตได 10 % 
อดิศักด์ินาวเหนียว และ บรรหาญ ลลิา[7] ศึกษาการประยุกตใชเทคนิควิศวกรรมคุณคา และ
การวิเคราะหคุณคาในการลดตนทุนการผลิตเบาะรถยนตของโรงงานกรณีศึกษาเพ่ือ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคา โดยจากการวิเคราะหพบวาผาหุมเบาะ เปนช้ินสวนที่
มีตนทุนสูงที่สดุเทากับ 982.62 บาทตอช้ิน คิดเปน 31.01% ของตนทนุช้ินสวนทั้งหมดการ
ลดตนทุนจึงมุงเนนการทดแทนดวยวัสดุที่ตนทุนต่ำกวา โดยไมสงผลตอคุณคาดานอ่ืน ดวย
การประยุกตวิศวกรรมคุณคา และการวิเคราะหคุณคาประกอบกับการใชเทคนิคการค
นหาอยางละเอียด ในการสรางสรรคแนวทางเลือกและเลือกแนวทางทีเ่หมาะสมดวยการ
ประเมินคาปจจัย ซึ่งนําไปสูการเปลี่ยนชนิดผาหุมตําแหนงโบลสเทอะ และดานขางของเบาะ 
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ทําใหสามารถลดตนทุนลงได322.98 บาทตอคัน หรือประมาณ 17, 670,000 บาทตอปซึ่งส
งผลใหราคาขายลดลง ในขณะที่บริษัทมีกําไรเพ่ิมขึ้น จึงสรปุไดวาการประยุกตใชเทคนิค
วิศวกรรมคุณคา และการวิเคราะหคุณคาสามารถชวยลดตนทุนลง ซึ่งเปนผลดีทั้งผูผลิตและ
ลูกคา 
 ธวัช สวนนันทและ บรรหาญลิลา [6] ไดศึกษา การประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะห
คุณคา ในการลดตนทุนวิทยุติดรถยนต โดยมุงเนนที่การลดตนทุนวัสดุซึ่งมีสัดสวนสูงถึง 
77.73 % ของตนทุนรวมทั้งหมด การผสมผสานแนวคิดการปรับปรุงแยกตามช้ินสวน และ
หนาที่นําไปสูทางเลือกการปรับปรุงที่เปนไปได 9 แนวทางจากทัง้หมด 128 แนวทางแนวทาง
ที่มีการปรับปรงุจริง ถูกเลือกโดยประเมินจากดัชนีคุณคา คุณภาพ ประสิทธิภาพในการผลิต 
และรูปลักษณ ภายใตขอจํากัดดานงบประมาณไมเกิน400,000 บาท และระยะเวลา
ดําเนินการไมเกิน 9 เดือน ผลการวิเคราะหบงช้ีแนวทางการปรับปรุง 5 แนวทาง คือ ยกเลิก
กระบวนการทําเกลียวของสกรูเปลี่ยนชนิดของสีที่ใช 
พนหนากากของวิทยุ เปลี่ยนชนิดของสกรู เปลี่ยนชนิดวัสดุภายในของช้ินสวนCover และยก
เลิดกระบวนการพนสีดานในของช้ินสวนKnob โดยคาดวาจะสามารถลดตนทุนได 
2,424,000บาทตอปและใชเงินลงทุน 247,000 บาท 
 อดิศักด์ิ นาวเหนียว และ บรรหาญ ลิลา [7] ศึกษาการประยุกตใชเทคนิควิศวกรรม
คุณคา และการวิเคราะหคุณคาในการลดตนทุนการผลิตเบาะรถยนตของโรงงานกรณีศึกษา 
เพ่ือตอบสนอง 
ตอความตองการของลูกคา โดยจากการวิเคราะหพบวาผาหุมเบาะ เปนช้ินสวนที่มีตนทุนสูง
ที่สุดเทากับ 982.62 บาทตอช้ิน คิดเปน 31.01% ของตนทุนช้ินสวนทั้งหมด การลดตนทุ
นจึงมุงเนน 
การทดแทนดวยวัสดุที่ตนทุนต่ำ กวา โดยไมสงผลตอคุณคาดานอ่ืน ดวยการประยุกต
วิศวกรรมคุณคา และการวิเคราะหคุณคาประกอบกับการใชเทคนิคการคนหาอยางละเอียด 
ในการ สรางสรรคแนวทางเลอืกและเลือกแนวทางที่เหมาะสม ดวยการประเมินคาปจจัย ซึ่ง
นําไปสูการเปลี่ยนชนิดผาหุม 
ตำแหนงโบลสเทอะ และดานขางของเบาะ ทําใหสามารถลดตนทุนลงได 322.98 บาทตอคัน 
หรือ ประมาณ 17,670,000 บาทตอปซึ่งสงผลใหราคาขายลดลง ในขณะที่บริษัทมีกําไร
เพ่ิมขึ้น จึงสรปุได 
วาการประยุกตใชเทคนิควิศวกรรมคุณคา และการวิเคราะหคุณคาสามารถชวยลดตนทุนลง 
ซึ่งเปนผลดีทั้งผูผลิตและลูกคา จากงานวิจัยที่เกี่ยวของพบวา การใชเทคนิควิศวกรรมคณุคา 
สามารถนํามาประยุกตใชในงานอุตสาหกรรม ทั้งเรื่องการลดตนทุน เรื่องกระบวนการตางๆ 
รวมไปถึงการลดตนทุนจากการ ผลิตผลิตภัณฑได  
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เก็บรวบรวมขอมูลในกระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 

วิเคราะหปญหาในกระบวนการตาปเกลียว อุดร ู

วิเคราะหและเปรียบเทียบประสิทธิภาพ 

บทท่ี 3 
ขั้นตอนการดำเนินงาน 

 งานวิจัยน้ี ศึกษากระบวนการติดต้ังราง Wire Duct เริ่มจากศึกษากระบวนการติดต้ังราง 
Wire Duct กระบวนการตาปเกลียว อุดรู จนถึงกระบวนการใสสกูร เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ทำงาน โดยศึกษาปจจัยตางๆที่ทำใหสงผลกระทบตอกระบวนการทำงานที่ทำใหเกิดการเสียเวลาใน
การใสสกูรประสิทธิภาพในการทำงานลดลง โดยการศึกษาหาขอมูลปญหาตาง ๆ ที่เกดิขึ้นใน
กระบวนการติดต้ังราง Wire Duct กอนการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ ซึ่งจะมี
รายละเอียดวิธีดำเนินงานการศึกษาวิจัยดังตอไปน้ี 
 
3.1 วิธีการดำเนนิงาน 

 
ศึกษากระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.1 แสดงวิธีการดำเนินงาน 
 

 

ปญหาเวลาใสสกูรและเวลาตาปเกลียว ปญหาการใชสกูร 

ออกแบบตารางเวลาในการใสปลั๊กซิลิโคน 
เวลาในการตาปเกลียวและเวลาในการใสสกูร 

ออกแบบกิ๊ปล็อคที่นำมาใชแทนสกูร 

สรุปผลการวิจยั 
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3.2 ศึกษากระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 
 3.2.1 กระบวนการติดต้ังราง Wire duct 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

          
                  กระบวนการที่มี 

                   ปญหา 
             

 
 
 
 
 
 

          
          

 
 
 
 
 
  

 
 
  

ภาพที่ 3.2 กระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 
ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด 

ตัด ซอยแผนโลหะ 
หนา 3.0 มม. 

เจาะรูช้ินงาน 

ตาปเกลียวขนาด M5x0.8 

เตรียมช้ินงานทำความสะอาด 

อุดปลั๊กซิลิโคน 

ช้ินงานเขาเครื่องอบแหง พนสี  

ถอดปลั๊กอุดซิลิโคน 

เก็บช้ินงานเขาพาเลท 

นำรางพีวิซีมาประกอบใสสกรูหมวกแฉกM5x0.8 
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ประกอบดวยองคประกอบหลัก 9 สวน ซึ่งแตละสวนมีหนาที่ดังน้ี 
  3.2.1.1 การตัด ซอย ช้ินงานแผนโลหะความหนา 3.0 มม. ใหไดขนาดตามความ
ตองการ 
 

 
ภาพที่ 3.3 แสดงภาพการตัด ซอยแผนโลหะ 

   
  3.2.2.2  การเจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวยเครื่อง CNC เมื่อช้ินงานถูกตัดซอย
ตามขนาดที่กำหนดเสร็จแลวจะนำมาเจาะรูใหไดขนาด 4.3 มม. 
 

 
ภาพที่ 3.4 แสดงภาพการเจาะช้ินงาน 

   
3.2.2.3 การตาปเกลียวช้ินงานขนาด M5x0.8 มม. ใหมีขนาดรูตามขนาดที่กำหนด 

 

 
ภาพที่ 3.5 แสดงภาพการตาปเกลียว 
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3.2.2.4 การเตรียมช้ินงานเพ่ือทำความสะอาด เน่ืองจากโลหะที่ผานกระบวนการตัด 
ซอย มาอาจมรีอยขีดขวน หรือสิ่งสกปรกทีไ่มพึงประสงค จึงจำเปนตองมีการทำความสะอาด 
กอนเขาสูกระบวนการตอไป 

 

 
ภาพที่ 3.5 แสดงภาพการเตรียมช้ินงาน 

   
3.2.2.5 การอุดปลั๊กซิลิโคน เปนการนำปลั๊กซิลิโคนทนความรอนสูงมาอุดรูเจาะที่ทำ

การตาปเกลียวแลวเพ่ือปองกันการเขาไปอุดของสีที่นำมาพนช้ินงาน 
 

 
ภาพที่ 3.6 แสดงภาพอุดปลั๊กซิลิโคน 

 
3.2.2.6 การเขาเครื่องอบแหง พนสี หลังจากช้ินงานผานการเตรียมการทำความ

สะอาดและใสปลั๊กอุดซิลิโคนเรียบรอยแลว ช้ินงานจะถูกนำมาเขาเครื่องอบแหงเพ่ือใหผิว
งานแหงและทำการพนสีช้ินงานตามแบบที่กำหนด 
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ภาพที่ 3.7 แสดงภาพการเขาเครื่องอบแหง 

 
ภาพที่ 3.8 แสดงภาพการพนส ี

  
  3.2.2.7 การถอดปลั๊กอุดซิลิโคน เมื่อช้ินงานผานกระบวนการพนสีเรียบรอยแลว จะ
ทำการนำเขาเครื่องเตาอบสีแลวถอดปลั๊กอุดซิลิโคนออก 

 
ภาพที่ 3.9 แสดงภาพการถอดปลั๊กอุดซิลิโคน 
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3.2.2.8 การเกบ็ช้ินงานเขาพาเลท เมื่อช้ินงานผานกระบวนทำความสะอาดอบแหง 
พนสี เรียบรอยแลวจะถูกนำเก็บเขาพาเลท 

 

 
ภาพที่ 3.10 แสดงภาพการเก็บเขาพาเลท 

 
3.2.2.9 นำรางพีวิซีมาประกอบใสสกูรหมวกแฉก M5x0.8 

  

 
ภาพที่ 3.11 แสดงภาพใสสกูร 

 
3.3 เก็บรวบรวมขอมูลในกระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 
 3.3.1 เก็บรวบรวมขอมูลปญหาในกระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 
  จากปญหากระบวนการติดต้ังราง Wire Duct ผูวิจัยไดทำการเก็บรวบรวมขอมูลใน
กระบวนการติดต้ังรางพบวา ในกระบวนการผลิตน้ันสวนใหญเกิดจากการตาปเกลียวและการอุดรู
ปลั๊กซิลิโคน ทีท่ำใหเกิดการเสียเวลาในกระบวนการผลิต และคาใชจายในกระบวนการผลิต การเก็บ
ขอมูลจะเนนไปทางเวลากอนการผลิตและหลังผลิตและคาใชจายกอนเปลี่ยนวัสดุและหลังเปลี่ยนวัสดุ 
มีการเก็บขอมูลยอนหลังในเดือนกรกฎาคม ป 2564 มีเวลาในกระบวนการผลิตกอนเปลี่ยนวัสดุ ดัง
ตารางที่  3.1 
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3.4 วิเคราะหปญหาในกระบวนการตาปเกลียว อุดรู 
ตารางที่ 3.1 ตารางแผนภูมิกระบวนการไหลกอนเปลี่ยนวัสดุเดือนกรกฎาคม ป 2564 
แผนงานหมายเลข สรุปผล 

กิจกรรม ปจจุบัน เสมอ ลดลง 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart)  
ประเภท :      คน     วัสดุ     
เครื่องจักร 

ปฏิบัติงาน 
การตรวจสอบ 
การเคลื่อนยาย 
การจัดเก็บ 
การรอคอย 

   

กรรมวิธีการผลิต :  

ตำแหนงที่ต้ัง : ระยะทาง (เมตร)    

ผูทำงาน :                        เวลา : เวลา (นาที)    

ผูบันทึกงาน ตนทุน 
-แรงงาน 
-วัสดุ 

   

คำอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย

เหตุ      

1.นำแผนโลหะหนา 3.0 มม. มาตัด

ซอยตามขนาดที่กำหนด 

2.เจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวย

เครื่องจักร CNC   

 00.00.40 
 

00.00.40 
 

      

3.นำช้ินงานไปพับขึ้นรูปตามแบบที่

กำหนด  

 00.02.25       

4.นำไปตาปเกลียวขนาด M5x0.8 มม.  
5.ขัดผิวช้ินงาน  

 00.06.74 
10.00 

      

6.เตรียมช้ินงานลางทำความสะอาด

คราบไขมัน 

 20.00       

7.นำช้ินงานขึ้นแขวนบนคอนเวเยอร 
8.อุดปลั๊กซิลิโคน 
9.ขัดผิวช้ินงาน 
10.เปาเศษฝุน 

11.เตรียมช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยา
ขจัดคราบไขมนั 

 05.28 
00.00.30 

01.25 
00.34.64 

04.09 
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คำอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย

เหตุ      

12.นำช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัด

คราบไขมันและน้ำสะอาด 

 15.11       

13.รอช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง 
 07.45       

14.ช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  15.41       

15.รอเขาหองพนสี  06.17       

16.ช้ินงานเขาหองพนสี  02.24       

17.รอเขาหองเตาอบส ี  06.53       

18.ช้ินงานเขาหองเตาอบสี  22.11       

19.ถอดปลั๊กอุดซิลิโคน  00.00.30       

20.ตรวจสอบความหนาสีไมนอยกวา 
60 ไมโครเมตร 

 10.00       

21.รอช้ินงานจัดเก็บใสพาเลท  21.46       

22.เก็บช้ินงานใสพาเลท  24.28       

23.นำไปจัดเก็บที่สโตร  10.00       

24.รอเบิกประกอบ    04.00.00       

25.นำช้ินงานที่พนสีแลวมาทดลองกับ 
สกูรหัวหมวกแฉก ขนาด M5x0.8 มม. 
หมุนในรูเกลียว  

 03.86       

25.1กรณีหมุนเขาไดเตรียมพรอม
ประกอบเขากับเหล็กยึด 

 00.00.05       

25.2กรณีหมุนเขาไมได จะใชสวานไร
สายพรอมดอกตาปเกลียว ทำการลาง
เกลียวเพ่ือใหสทีี่ติดบริเวณขอบรูหรือ
ในรูออก 

 00.00.15       
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26.จัดเตรียมรางพีวีซีตามแบบที่
กำหนด 

 00.00.13       

27.ตัดรางพีวีซีตามความยาวที่กำหนด  00.02.27       

28.นำรางพีวีซีที่ตัดแลวมาวาง   00.08.70       

29.นำสกูรหัวหมวกแฉกขนาด M5x0.8 
มม. มาหมุนเขาตามแบบ 

 00.47.01       

รวม  185.24นาท ี  

ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
 จากขอมูลพบวาเวลาที่ใชในกระบวนการอยูที่ 185.24 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 52 นาท ี
ตารางที่ 3.2 ช้ินสวนวัสดุ และตนทุนกอนเปลี่ยนวัสดุ 

ลำดับ ชิ้นสวน ตนทุน (บาท) 
1. แผนเหลก็ดำ หนา 3.0 มม. 2,733 
2. ปลั๊กอุดซิลิโคน 0.22 
3. ดอกตาปขนาด M5x0.8 3.5 
4. สีผงพน 85 
5. ไมพาเลท 180 
6. สกูรหัวหมวกแฉก M5x0.8 0.30 
7. ราง PVC 52.50 
8. ถุงมือ 10 
9. น้ำยาลางคราบไขมัน 280 

ราคารวม 3,344.52 
ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
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3.5 วิเคราะหปญหาและเปรียบเทยีบประสิทธิภาพ 
 3.5.1 วิเคราะหปญหากระบวนการตาปเกลียวและอุดปลัก๊ซิลิโคนจากแผนภูมิกระบวนการ
ไหล 
ตารางที่ 3.3 ตารางแผนภูมิกระบวนการไหลกอนเปลี่ยนวัสดุเดือนกรกฎาคม ป 2564 
แผนงานหมายเลข สรุปผล 

กิจกรรม ปจจุบัน เสมอ ลดลง 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process 
Chart)  
ประเภท :      คน     วัสดุ     เครื่องจักร 

ปฏิบัติงาน 
การ
ตรวจสอบ 
การ
เคลื่อนยาย 
การจัดเก็บ 
การรอ
คอย 

   

กรรมวิธีการผลิต :  

ตำแหนงที่ต้ัง : 
ระยะทาง 
(เมตร) 

   

ผูทำงาน :                        เวลา : 
เวลา 
(นาที) 

   

ผูบันทึกงาน ตนทุน 
-แรงงาน 
-วัสดุ 

   

คำอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย

เหตุ      

1.นำแผนโลหะหนา 3.0 มม. มาตัดซอยตาม

ขนาดที่กำหนด 

2.เจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวย

เครื่องจักร CNC   

 00.00.40 
 

00.00.40 
 

      

3.นำช้ินงานไปพับขึ้นรูปตามแบบที่กำหนด   00.02.25       

4.นำไปตาปเกลียวขนาด M5x0.8 มม.  
5.ขัดผิวช้ินงาน  

 00.06.74 
10.00 

      

6.เตรียมช้ินงานลางทำความสะอาดคราบ

ไขมัน 

 20.00       
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7.นำช้ินงานขึ้นแขวนบนคอนเวเยอร 
8.อุดปลั๊กซิลิโคน 
9.ขัดผิวช้ินงาน 
10.เปาเศษฝุน 

11.เตรียมช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัด
คราบไขมัน 

 05.28 
00.00.30 

01.25 
00.34.64 

04.09 

 

 

     

12.นำช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัดคราบ

ไขมันและน้ำสะอาด 

 15.11       

13.รอช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  07.45       

14.ช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  15.41       

15.รอเขาหองพนสี  06.17       

16.ช้ินงานเขาหองพนสี  02.24       

17.รอเขาหองเตาอบส ี  06.53       

18.ช้ินงานเขาหองเตาอบสี  22.11       

19.ถอดปลั๊กอุดซิลิโคน  00.00.30       

20.ตรวจสอบความหนาสีไมนอยกวา 60 
ไมโครเมตร 

 10.00       

21.รอช้ินงานจัดเก็บใสพาเลท  21.46       

22.เก็บช้ินงานใสพาเลท  24.28       

23.นำไปจัดเก็บที่สโตร  10.00       

24.รอเบิกประกอบ    04.00.00       

25.นำช้ินงานที่พนสีแลวมาทดลองกับ 
สกูรหัวหมวกแฉก ขนาด M5x0.8 มม. หมนุ
ในรูเกลียว  

 03.86       

25.1กรณีหมุนเขาไดเตรียมพรอมประกอบ
เขากับเหล็กยึด 

 00.00.05       

25.2กรณีหมุนเขาไมได จะใชสวานไรสาย
พรอมดอกตาปเกลียว ทำการลางเกลียว
เพ่ือใหสีที่ติดบริเวณขอบรูหรือในรูออก 

 00.00.15       
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26.จัดเตรียมรางพีวีซีตามแบบที่กำหนด  00.00.13       

27.ตัดรางพีวีซีตามความยาวที่กำหนด  00.02.27       

ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด 
ตารางที่ 3.4 ตารางแผนภูมิกระบวนการไหลหลังเปลี่ยนวัสดุ ป 2564 
แผนงานหมายเลข สรุปผล 

กิจกรรม ปจจุบัน เสมอ ลดลง 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart)  
ประเภท :      คน     วัสดุ     
เครื่องจักร 

ปฏิบัติงาน 
การตรวจสอบ 
การเคลื่อนยาย 
การจัดเก็บ 
การรอคอย 

   

กรรมวิธีการผลิต :  

ตำแหนงที่ต้ัง : ระยะทาง (เมตร)    

ผูทำงาน :                        เวลา : เวลา (นาที)    

ผูบันทึกงาน ตนทุน 
-แรงงาน 
-วัสดุ 

   

คำอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย

เหตุ      

1.นำแผนโลหะหนา 3.0 มม. มาตัด

ซอยตามขนาดที่กำหนด 

2.เจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวย

เครื่องจักร CNC   

 00.00.40 
 

00.00.40 
 

      

3.นำช้ินงานไปพับขึ้นรูปตามแบบที่

กำหนด  

 00.02.25       

4.ขัดผิวช้ินงาน   10.00       

5.เตรียมช้ินงานลางทำความสะอาด

คราบไขมัน 

 20.00       

6.นำช้ินงานขึ้นแขวนบนคอนเวเยอร 
 05.28 
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7.ขัดผิวช้ินงาน 
8.เปาเศษฝุน 

 01.25 
00.34.64 

      

9.เตรียมช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยา
ขจัดคราบไขมนั 

 04.09       

10.นำช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัด
คราบไขมันและน้ำสะอาด 

 15.11       

11.รอช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง 
 07.45       

12.ช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  15.41       

13.รอเขาหองพนสี  06.17       

14.ช้ินงานเขาหองพนสี  02.24       

15.รอเขาหองเตาอบส ี  06.53       

16.ช้ินงานเขาหองเตาอบสี  22.11       

17.ตรวจสอบความหนาสีไมนอยกวา 
60 ไมโครเมตร 

 10.00       

18.รอช้ินงานจัดเก็บใสพาเลท  21.46       

19.เก็บช้ินงานใสพาเลท  24.28       

20.นำไปจัดเก็บที่สโตร  10.00       

21.รอเบิกประกอบ    04.00.00       

22.จัดเตรียมรางพีวีซีตามแบบที่
กำหนด 

 00.00.13       

23.ตัดรางพีวีซีตามความยาวที่กำหนด  00.02.27       

24.นำรางพีวีซีที่ตัดแลวมาวาง 
 00.08.70       

25.นำก๊ิปล็อคพลาสติกขนาด 6 มม. 
มาใสรางพีวีซ ี

 00.06.11       

รวม 181.38 นาท ี

ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
 จากขอมูลพบวาเวลาที่ใชในกระบวนการอยูที่ 181.38 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 1 นาท ี
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ตารางที่ 3.4 ช้ินสวนวัสดุ และตนทุนหลังเปลี่ยนวัสดุ 
ลำดับ ชิ้นสวน ตนทุน (บาท) 

1. แผนเหลก็ดำ หนา 3.0 มม. 2,733 
2. ปลั๊กอุดซิลิโคน 0.22 
3. สีผงพน 85 
4. ไมพาเลท 180 
5. ราง PVC 52.50 
6. ถุงมือ 10 
7. น้ำยาลางคราบไขมัน 280 
8. กิ๊ปล็อค 0.10 

ราคารวม 3,340.82 
ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
 
3.6 เปรยีบเทยีบประสิทธิภาพ 
 หลังจากทำการวิเคราะหเวลาการทำงานกอนเปลี่ยนวัสดุ เวลาการทำงานอยูที่ 185.24 นาที 
และตนทุนอยูที่ 3,344.52 บาท เมื่อทำการเปลี่ยนวัสดุแลววิเคราะหเวลาการทำงานอีกครั้งพบวา
เวลาในการทำงานและกระบวนการในการทำงานลดลงอยูที่ 181.38 นาที และตนทุนอยูที่ 3,340.82 
บาท สามารถทำใหระยะเวลาในกระบวนการผลิตลดลง ตนทุนที่ใชในการผลิดลดลง และ
ประสิทธิภาพในการทำงานเพ่ิมขึ้น 
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บทท่ี 4 
ผลการวจิัยอภิปรายและอภิปรายผล 

 
    จากเรื่อง การปรับปรุงการติดต้ังรางPVCกับโครงสรางตูโดยใชกิ๊ปล็อคแทนการใชสกูรหมวกแฉก 
M5X0.8  

ผลการวิจัยที่นำเสนอในบทน้ีกลาวถึง การเปรียบเทียบผลการติดต้ังราง PVC แบบเดิมซึ่งใช
สกรูหมวกแฉกและหลังปรับปรุงเมื่อนำราง PVC ยึดกับโครงสรางตูดวยการใชกิ๊ปล็อคโดยใชเครื่องมือ
วิศวกรรมคุณคา 
       
4.1 ผลการดำเนนิการใชก๊ิปล็อคแทนสกูรหมวกแฉก M5X0.8  
         การเปรียบเทียบผลการทดสอบการกอนใชกิ๊บล็อคแทนสกรหูมวกแฉก M5X0.8 และหลังใช
กิ๊บล็อคแทนสกรูหมวกแฉก M5X0.8โดยไดทำการทดสอบและเปรียบเทียบ ซึ่งสามารถแสดงไดดัง
ตารางที่ 4.1,4.2,4.3,4.4 
ตารางที่ 4.1 ตารางแผนภูมิกระบวนการไหลกอนเปลี่ยนวัสดุเดือนกรกฎาคม ป 2564 
แผนงานหมายเลข สรุปผล 

กิจกรรม ปจจุบัน เสมอ ลดลง 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart)  
ประเภท :      คน     วัสดุ     
เครื่องจักร 

ปฏิบัติงาน 
การตรวจสอบ 
การเคลื่อนยาย 
การจัดเก็บ 
การรอคอย 

   

กรรมวิธีการผลิต :  

ตำแหนงที่ต้ัง : ระยะทาง (เมตร)    

ผูทำงาน :                        เวลา : เวลา (นาที)    

ผูบันทึกงาน ตนทุน 
-แรงงาน 
-วัสดุ 

   

คำอธิบาย 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย
เหตุ      

1.นำแผนโลหะหนา 3.0 มม. มาตัด
ซอยตามขนาดที่กำหนด 
2.เจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวย
เครื่องจักร CNC   

 00.00.40 
 

00.00.40 
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3.นำช้ินงานไปพับขึ้นรูปตามแบบที่
กำหนด  

 00.02.25       

4.นำไปตาปเกลียวขนาด M5x0.8 มม.  
5.ขัดผิวช้ินงาน  

 00.06.74 
10.00 

      

6.เตรียมช้ินงานลางทำความสะอาด
คราบไขมัน 

 20.00       

7.นำช้ินงานขึ้นแขวนบนคอนเวเยอร 
8.อุดปลั๊กซิลิโคน 
9.ขัดผิวช้ินงาน 
10.เปาเศษฝุน 
11.เตรียมช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยา
ขจัดคราบไขมนั 

 05.28 
00.00.30 

01.25 
00.34.64 

04.09 

 
 

     

12.นำช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัด
คราบไขมันและน้ำสะอาด 

 15.11       

13.รอช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  07.45       

14.ช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  15.41       
15.รอเขาหองพนสี  06.17       

16.ช้ินงานเขาหองพนสี  02.24       

17.รอเขาหองเตาอบส ี  06.53       

18.ช้ินงานเขาหองเตาอบสี  22.11       

19.ถอดปลั๊กอุดซิลิโคน  00.00.30       

20.ตรวจสอบความหนาสีไมนอยกวา 
60 ไมโครเมตร 

 10.00       

21.รอช้ินงานจัดเก็บใสพาเลท  21.46       

22.เก็บช้ินงานใสพาเลท  24.28       

23.นำไปจัดเก็บที่สโตร  10.00       

24.รอเบิกประกอบ    04.00.00       

25.นำช้ินงานที่พนสีแลวมาทดลองกับ 
สกูรหัวหมวกแฉก ขนาด M5x0.8 มม. 
หมุนในรูเกลียว  

 03.86       
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25.1กรณีหมุนเขาไดเตรียมพรอม
ประกอบเขากับเหล็กยึด 

 00.00.05       

25.2กรณีหมุนเขาไมได จะใชสวานไร
สายพรอมดอกตาปเกลียว ทำการลาง
เกลียวเพ่ือใหสทีี่ติดบริเวณขอบรูหรือ
ในรูออก 

 00.00.15       

26.จัดเตรียมรางพีวีซีตามแบบที่
กำหนด 

 00.00.13       

27.ตัดรางพีวีซีตามความยาวที่กำหนด  00.02.27       

28.นำรางพีวีซีที่ตัดแลวมาวาง   00.08.70       

29.นำสกูรหัวหมวกแฉกขนาด 
M5x0.8 มม. มาหมุนเขาตามแบบ 

 00.47.01       

รวม  185.24นาท ี

ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
 จากขอมูลพบวาเวลาที่ใชในกระบวนการอยูที่ 185.24 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 52 นาท ี
ตารางที่ 4.2 ช้ินสวนวัสดุ และตนทุนกอนเปลี่ยนวัสดุ 

ลำดับ ชิ้นสวน ตนทุน (บาท) 
1. แผนเหลก็ดำ หนา 3.0 มม. 2,733 
2. ปลั๊กอุดซิลิโคน 0.22 
3. ดอกตาปขนาด M5x0.8 3.5 
4. สีผงพน 85 
5. ไมพาเลท 180 
6. สกูรหัวหมวกแฉก M5x0.8 0.30 
7. ราง PVC 52.50 
8. ถุงมือ 10 
9. น้ำยาลางคราบไขมัน 280 

ราคารวม 3,344.52 
ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
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ตารางที่ 4.3 ตารางแผนภูมิกระบวนการไหลหลังเปลี่ยนวัสดุ ป 2564 
แผนงานหมายเลข สรุปผล 

กิจกรรม ปจจุบัน เสมอ ลดลง 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart)  
ประเภท :      คน     วัสดุ     
เครื่องจักร 

ปฏิบัติงาน 
การตรวจสอบ 
การเคลื่อนยาย 
การจัดเก็บ 
การรอคอย 

   

กรรมวิธีการผลิต :  

ตำแหนงที่ต้ัง : ระยะทาง (เมตร)    

ผูทำงาน :                        เวลา : เวลา (นาที)    

ผูบันทึกงาน ตนทุน 
-แรงงาน 
-วัสดุ 

   

คำอธิบาย 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย
เหตุ      

1.นำแผนโลหะหนา 3.0 มม. มาตัด
ซอยตามขนาดที่กำหนด 
2.เจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวย
เครื่องจักร CNC   

 00.00.40 
 

00.00.40 
 

      

3.นำช้ินงานไปพับขึ้นรูปตามแบบที่
กำหนด  

 00.02.25       

4.ขัดผิวช้ินงาน   10.00       

5.เตรียมช้ินงานลางทำความสะอาด
คราบไขมัน 

 20.00       

6.นำช้ินงานขึ้นแขวนบนคอนเวเยอร 
 05.28 

 
 
 

     

7.ขัดผิวช้ินงาน 
8.เปาเศษฝุน 

 01.25 
00.34.64 

      

9.เตรียมช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยา
ขจัดคราบไขมนั 

 04.09       

10.นำช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัด
คราบไขมันและน้ำสะอาด 

 15.11       
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11.รอช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  07.45       

12.ช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  15.41       

13.รอเขาหองพนสี  06.17       

14.ช้ินงานเขาหองพนสี  02.24       

15.รอเขาหองเตาอบส ี  06.53       

16.ช้ินงานเขาหองเตาอบสี  22.11       

17.ตรวจสอบความหนาสีไมนอยกวา 
60 ไมโครเมตร 

 10.00       

18.รอช้ินงานจัดเก็บใสพาเลท  21.46       

19.เก็บช้ินงานใสพาเลท  24.28       

20.นำไปจัดเก็บที่สโตร  10.00       

21.รอเบิกประกอบ    04.00.00       

22.จัดเตรียมรางพีวีซีตามแบบที่
กำหนด 

 00.00.13       

23.ตัดรางพีวีซีตามความยาวที่กำหนด  00.02.27       

24.นำรางพีวีซีที่ตัดแลวมาวาง  00.08.70       

25.นำกิ๊ปล็อคพลาสติกขนาด 6 มม. 
มาใสรางพีวีซ ี

 00.06.11       

รวม  181.38 นาท ี
ที่มา : บริษทั เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
 จากขอมูลพบวาเวลาที่ใชในกระบวนการอยูที่ 181.38 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 1 นาท ี
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ตารางที่ 4.4 ช้ินสวนวัสดุ และตนทุนหลังเปลี่ยนวัสดุ 
ลำดับ ชิ้นสวน ตนทุน (บาท) 

1. แผนเหลก็ดำ หนา 3.0 มม. 2,733 
2. ปลั๊กอุดซิลิโคน 0.22 
3. สีผงพน 85 
4. ไมพาเลท 180 
5. ราง PVC 52.50 
6. ถุงมือ 10 
7. น้ำยาลางคราบไขมัน 280 
8. กิ๊ปล็อค 0.10 

ราคารวม 3,340.82 
ที่มา : บริษทั เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
4.2 อภิปรายผล 
 หลังจากทำการวิเคราะหเวลาการทำงานกอนเปลี่ยนวัสดุ เวลาการทำงานอยูที่ 185.24 นาที 
และตนทุนอยูที่ 3,344.52 บาท เมื่อทำการเปลี่ยนวัสดุแลววิเคราะหเวลาการทำงานอีกครั้งพบวา
เวลาในการทำงานและกระบวนการในการทำงานลดลงอยูที่ 181.38 นาที และตนทุนอยูที่ 3,340.82 
บาท สามารถทำใหระยะเวลาในกระบวนการผลิตลดลง ตนทุนที่ใชในการผลิดลดลง และ
ประสิทธิภาพในการทำงานเพ่ิมขึ้น 
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บทท่ี 5 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

จากการศึกษาขั้นตอนการติดต้ังราง Wire Duct  และการออกแบบแผนภูมิกระบวนการไหล
และการใชทฤษฎีวิศวกรรมคุณคาในการลดระยะเวลาใน ขั้นตอนในการทำงานและลดตนทุนในการ
ผลิต โดยบทน้ีจะกลาวถึงการสรุปผลการวิจยัและขอเสนอแนะ ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 
 
5.1 สรปุผลวิจัย 
 การปรับปรุงติดต้ังราง Wire Duct โดยใชกิป๊ล็อคแทนสกรูหมวกแฉก M5x0.8 ใน
กระบวนการติดต้ังราง PVC มีขั้นตอนกระบวนการในการผลิตที่นานและหลายขั้นตอนและวัสดุที่ใชใน
น้ันมีราคาสูง ผูวิจัยไดทำการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิกระบวนการไหลและ
ทฤษฎีวิศวกรรมคุณคากอนและหลังการเปลี่ยนวัสดุและขัน้ตอนการทำงาน หลังจากทำการบันทึกผล
กระบวนการทำงานและเปลี่ยนวัสดุแลว พบวา ระยะเวลาในการทำงานและคาวัสดุลดลง จากกอน
ปรับปรุงระยะเวลาในการทำงานอยูที่ 185.24 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 52 นาที และคาวัสดุอยูที่ 
3,344.52 บาท หลังการปรบัปรุงระยะเวลาในการทำงานอยูที่ 181.38 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 1 นาที 
และคาวัสดุอยูที่ 3,340.82 บาทคิดเปนรอยละ 0.4 สามารถลดขั้นตอน ระยะเวลาและคาวัสดุในการ
กระบวนการผลิตลงได 
 
5.2 ขอเสนอแนะ 
 5.2.1 ในงานวิจัยน้ีไดทําการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและลดตนทุนการ
ผลิต แตในสวนของการจัดผังของกระบวนการผลิตโดยรวม และระยะทางในการเดินยังคงอยูใน
รูปแบบที่ไมเหมาะสม ดังน้ันจึงควรมีการปรับผังการของกระบวนการผลิตใหม (Relayout) แลวยาย 
เขามาใหใกลกบัจุดที่ผลิตงานมากขึ้น เพ่ือลดระยะทางในการขนสง  

5.2.2 เพ่ือรองรับอัตราการขยายตัวของตลาดในอนาคต ซึ่งจําเปนตองผลิตงานในจํานวนที่
มากขึ้น อาจสงผลใหคาความเร็วในการผลติ (Takt Time) ดังน้ันจึงควรปรับปรุงกระบวนการผลิต
อยางตอเน่ือง (Continuous Improvement) 
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ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก. 
การติดตั้งราง Wire Duct 
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ตารางที่ ก.1 กระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 
ลำดับที ่ ลำดับขั้นตอน ภาพ 

1 การตัด ซอย ช้ินงานแผน
โลหะความหนา 3.0 มม. 

 

2 การเจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 
มม. ดวยเครื่อง CNC 

 

3 การตาปเกลียวช้ินงานขนาด 
M5x0.8 มม. 

 

4 การเตรียมช้ินงานเพ่ือทำ
ความสะอาด 
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ตารางที่ ก.1 การติดต้ังราง Wire Duct (ตอ) 
ลำดับที ่ ลำดับขั้นตอน ภาพ 

5 การอุดปลั๊กซิลโิคน 

 

6 การเขาเครื่องอบแหง  

 

7 การพนสี 

 

 
 
 



34 
 

ตารางที่ ก.1 การติดต้ังราง Wire Duct (ตอ) 
ลำดับที ่ ลำดับขั้นตอน ภาพ 

8 การถอดปลั๊กอุดซิลิโคน 

 

9 การเก็บช้ินงานเขาพาเลท 

 

10 รางพีวิซีมาประกอบใสสกูรห
มวกแฉก M5x0.8 

 

 
 
 
 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาคผนวก ข.  
ขอมูลการเก็บเวลาการทำงานกอนปรับปรุง-หลังปรับปรุง 
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ตารางที่ ข.1 แสดงขอมูลกอนปรับปรุงกระบวนการผลิต 
แผนงานหมายเลข สรุปผล 

กิจกรรม ปจจุบัน เสมอ ลดลง 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart)  
ประเภท :      คน     วัสดุ     
เครื่องจักร 

ปฏิบัติงาน 
การตรวจสอบ 
การเคลื่อนยาย 
การจัดเก็บ 
การรอคอย 

   

กรรมวิธีการผลิต :  

ตำแหนงที่ต้ัง : ระยะทาง (เมตร)    

ผูทำงาน :                        เวลา : เวลา (นาที)    

ผูบันทึกงาน ตนทุน 
-แรงงาน 
-วัสดุ 

   

คำอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย

เหตุ      

1.นำแผนโลหะหนา 3.0 มม. มาตัด

ซอยตามขนาดที่กำหนด 

2.เจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวย

เครื่องจักร CNC   

 00.00.40 
 

00.00.40 
 

      

3.นำช้ินงานไปพับขึ้นรูปตามแบบที่

กำหนด  

 00.02.25       

4.นำไปตาปเกลียวขนาด M5x0.8 มม.  
5.ขัดผิวช้ินงาน  

 00.06.74 
10.00 

      

6.เตรียมช้ินงานลางทำความสะอาด

คราบไขมัน 

 20.00       

7.นำช้ินงานขึ้นแขวนบนคอนเวเยอร 
8.อุดปลั๊กซิลิโคน 
9.ขัดผิวช้ินงาน 
10.เปาเศษฝุน 

11.เตรียมช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยา
ขจัดคราบไขมนั 

 05.28 
00.00.30 

01.25 
00.34.64 

04.09 
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ตารางที่ ข.1 แสดงขอมูลกอนปรับปรุงกระบวนการผลิต (ตอ) 

คำอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย

เหตุ      

12.นำช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัด

คราบไขมันและน้ำสะอาด 

 15.11       

13.รอช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง 
 07.45       

14.ช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  15.41       

15.รอเขาหองพนสี  06.17       

16.ช้ินงานเขาหองพนสี  02.24       

17.รอเขาหองเตาอบส ี  06.53       

18.ช้ินงานเขาหองเตาอบสี  22.11       

19.ถอดปลั๊กอุดซิลิโคน  00.00.30       

20.ตรวจสอบความหนาสีไมนอยกวา 
60 ไมโครเมตร 

 10.00       

21.รอช้ินงานจัดเก็บใสพาเลท  21.46       

22.เก็บช้ินงานใสพาเลท  24.28       

23.นำไปจัดเก็บที่สโตร  10.00       

24.รอเบิกประกอบ    04.00.00       

25.นำช้ินงานที่พนสีแลวมาทดลองกับ 
สกูรหัวหมวกแฉก ขนาด M5x0.8 มม. 
หมุนในรูเกลียว  

 03.86       

25.1กรณีหมุนเขาไดเตรียมพรอม
ประกอบเขากับเหล็กยึด 

 00.00.05       

25.2กรณีหมุนเขาไมได จะใชสวานไร
สายพรอมดอกตาปเกลียว ทำการลาง
เกลียวเพ่ือใหสทีี่ติดบริเวณขอบรูหรือ
ในรูออก 

 

 

00.00.15       
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26.จัดเตรียมรางพีวีซีตามแบบที่
กำหนด 

 00.00.13       

27.ตัดรางพีวีซีตามความยาวที่กำหนด  00.02.27       

28.นำรางพีวีซีที่ตัดแลวมาวาง   00.08.70       

29.นำสกูรหัวหมวกแฉกขนาด M5x0.8 
มม. มาหมุนเขาตามแบบ 

 00.47.01       

รวม  185.24นาท ี

 

ตารางที่ ข.2 แสดงขอมูลช้ินสวนวัสดุ และตนทุนกอนเปลี่ยนวัสดุ 
ลำดับ ชิ้นสวน ตนทุน (บาท) 

1. แผนเหลก็ดำ หนา 3.0 มม. 2,733 
2. ปลั๊กอุดซิลิโคน 0.22 
3. ดอกตาปขนาด M5x0.8 3.5 
4. สีผงพน 85 
5. ไมพาเลท 180 
6. สกูรหัวหมวกแฉก M5x0.8 0.30 
7. ราง PVC 52.50 
8. ถุงมือ 10 
9. น้ำยาลางคราบไขมัน 280 

ราคารวม 3,344.52 
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ตารางที่ ข.3 แสดงขอมูลหลงัปรับปรุงกระบวนการผลิต 
แผนงานหมายเลข สรุปผล 

กิจกรรม ปจจุบัน เสมอ ลดลง 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart)  
ประเภท :      คน     วัสดุ     
เครื่องจักร 

ปฏิบัติงาน 
การตรวจสอบ 
การเคลื่อนยาย 
การจัดเก็บ 
การรอคอย 

   

กรรมวิธีการผลิต :  

ตำแหนงที่ต้ัง : ระยะทาง (เมตร)    

ผูทำงาน :                        เวลา : เวลา (นาที)    

ผูบันทึกงาน ตนทุน 
-แรงงาน 
-วัสดุ 

   

คำอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย

เหตุ      

1.นำแผนโลหะหนา 3.0 มม. มาตัด

ซอยตามขนาดที่กำหนด 

2.เจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวย

เครื่องจักร CNC   

 00.00.40 
 

00.00.40 
 

      

3.นำช้ินงานไปพับขึ้นรูปตามแบบที่

กำหนด  

 00.02.25       

4.ขัดผิวช้ินงาน   10.00       

5.เตรียมช้ินงานลางทำความสะอาด

คราบไขมัน 

 20.00       

6.นำช้ินงานขึ้นแขวนบนคอนเวเยอร 
 05.28 

 
 
 

     

7.ขัดผิวช้ินงาน 
8.เปาเศษฝุน 

 01.25 
00.34.64 

      

9.เตรียมช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยา
ขจัดคราบไขมนั 

 04.09       
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10.นำช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัด
คราบไขมันและน้ำสะอาด 

 15.11       

11.รอช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง 
 07.45       

12.ช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  15.41       

13.รอเขาหองพนสี  06.17       

14.ช้ินงานเขาหองพนสี  02.24       

15.รอเขาหองเตาอบส ี  06.53       

16.ช้ินงานเขาหองเตาอบสี  22.11       

17.ตรวจสอบความหนาสีไมนอยกวา 
60 ไมโครเมตร 

 10.00       

18.รอช้ินงานจัดเก็บใสพาเลท  21.46       

19.เก็บช้ินงานใสพาเลท  24.28       

20.นำไปจัดเก็บที่สโตร  10.00       

21.รอเบิกประกอบ    04.00.00       

22.จัดเตรียมรางพีวีซีตามแบบที่
กำหนด 

 00.00.13       

23.ตัดรางพีวีซีตามความยาวที่กำหนด  00.02.27       

24.นำรางพีวีซีที่ตัดแลวมาวาง 
 00.08.70       

25.นำก๊ิปล็อคพลาสติกขนาด 6 มม. 
มาใสรางพีวีซ ี

 00.06.11       

รวม  181.38 นาท ี
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ตารางที่ ข.4 แสดงขอมูลช้ินสวนวัสดุ และตนทุนหลังเปลี่ยนวัสดุ 
ลำดับ ชิ้นสวน ตนทุน (บาท) 

1. แผนเหลก็ดำ หนา 3.0 มม. 2,733 
2. ปลั๊กอุดซิลิโคน 0.22 
3. สีผงพน 85 
4. ไมพาเลท 180 
5. ราง PVC 52.50 
6. ถุงมือ 10 
7. น้ำยาลางคราบไขมัน 280 
8. กิ๊ปล็อค 0.10 

ราคารวม 3,340.82 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 

ประวตัิผูจัดทำปริญญานิพนธ 
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ประวัติผูจัดทำปริญญานิพนธ 
 
 
 
 
 

ชื่อ - สกุล    นางสาว กันยารัตน  จันทมุม ี
 
วัน เดือน ปเกิด    28 มิถุนายน 2543 
 
ภูมิลำเนา                                         176 หมู 7 ต.ขนงพระ อ.ปากชอง จ.นครราชสีมา 
                                                      30130 
 
ประวัติการศึกษา 
ระดับมัธยมศกึษา   มัธยมตน 
     โรงเรียนวัฒนวิทยา อำเภอปากชอง พ.ศ.2555 
     มัธยมปลาย 
     โรงเรียนปากชอง อำเภอปากชอง พ.ศ.2560 
 
ระดับปริญญาตร ี   สาขาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรม  

คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏนครราชสีมา พ.ศ.2564 

 
ประวัติการทำงาน/ฝกงาน  แผนกวิศวกรรม 1  
     บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด 
     อำเภอเมืองชลบุรี จังหวัดชลบุรี 20130 
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ประวัติผูจัดทำปริญญานิพนธ 

 
 
 
 
 
 

ชื่อ - สกุล    นางสาว ธนิตดา  สินโคกสูง 
 
วัน เดือน ปเกิด    06 พฤษภาคม 2543 
 
ภูมิลำเนา    14 ถ.ดอนขุนสนิท 3 ตำบลบัวใหญ อำเภอบัวใหญ 
     จังหวัดนครราชสีมา 30120 
 
ประวัติการศึกษา 
ระดับมัธยมศกึษา   มัธยมตน 
     โรงเรียนบัวใหญ อำเภอบัวใหญ พ.ศ.2555 
     มัธยมปลาย 
     โรงเรียนบัวใหญ อำเภอบัวใหญ พ.ศ.2560 
 
ระดับปริญญาตร ี   สาขาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรม  

คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏนครราชสีมา พ.ศ.2564 

 
ประวัติการทำงาน/ฝกงาน  แผนกวิศวกรรม 1  
     บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด 
     อำเภอเมืองชลบุรี จังหวัดชลบุรี 20130 


