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บทคัดยอ 

 ปริญญานิพนธเรื่อง การปรับปรุงติดต้ังราง Wire Duct โดยใชกิ๊ปล็อคแทนสกูรหมวกแฉก 
M5x0.8 กรณศีึกษา บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด ในกระบวนการติดต้ังราง PVC มีขั้นตอน
กระบวนการในการผลิตที่นานและหลายขั้นตอนและวัสดุที่ใชในน้ันมีราคาสูง ผูวิจัยไดทำการวิเคราะห
ปญหาในกระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิกระบวนการไหลและทฤษฎีวิศวกรรมคุณคากอนและหลัง
การเปลี่ยนวัสดุและขั้นตอนการทำงาน หลังจากทำการบันทึกผลกระบวนการทำงานและเปลี่ยนวัสดุ
แลว พบวา ระยะเวลาในการทำงานและคาวัสดุลดลง จากกอนปรับปรุงระยะเวลาในการทำงานอยูที่ 
185.24 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 52 นาท ีและคาวัสดุอยูที่ 3,344.52 บาท หลังการปรับปรุงระยะเวลาใน
การทำงานอยูที่ 181.38 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 1 นาท ีและคาวัสดุอยูที่ 3,340.82 บาทคิดเปนรอยละ 
0.4 สามารถลดขั้นตอน ระยะเวลาและคาวัสดุในการกระบวนการผลิตลงได 
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บทท่ี 1 
บทนำ 

 
1.1 ที่มาและความสำคญัของปญหา 
 อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส มีบทบาทในการสรางรายไดใหกับประเทศไทยมาโดย
ตลอด นับเปนอีกหน่ึงกลไกสำคัญ ทีข่ับเคลือ่นเศรษฐกิจและความเจริญกาวหนาใหกับประเทศชาติ 
แมวาในชวงระยะเวลาหลายปที่ผานมา มลูคาการสงออกของอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส มี
การขยายตัวอยางตอเน่ือง แตสถานการณในปจจุบันมีการแขงขันทางการคาที่เขมขนทั้งในระดับ
ภูมิภาคและระดับโลกรวมถึงตองเผชิญกับการเปลี่ยนแปลงของกฎระเบียบทางการคาและเทคโนโลยี
ใหมๆ ตลอดเวลา 
 กรณีศึกษาบรษิัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด ที่ต้ัง เลขที ่64/10 หมู 4 ซอย หวยกะป 15 
ตำบลหวยกะป อำเภอเมืองชลบุรี จังหวัดชลบุรี บริษัทดำเนินธุรกิจไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส จาก
การศึกษากระบวนการทำงานของการติดต้ังราง PVC รางสายไฟใชสกรหูัวหมวกแฉกในการยึดราง 
PVC เขากับถาดอุปกรณโดยการเจาะตาปเกลียว พบปญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการทำงานดังกลาว 
ทำใหเกิดการเสียเวลาในการตาปเกลียว ลางเกลียว สงผลใหประสิทธิภาพในการทำงานและโอกาสใน
การผลิตลดลงจึงไดพิจารณาหาวัตถุดิบมาใชแทนสกร ูเพ่ือที่จะลดขั้นตอนหรือลดจำนวนในการตาป
เกลียว จากที่ไดศึกษาจากตูงานคอนเทนเนอร ของบริษัทซีเมนตตู GIS ปรากฎวา ใชเปนหมุด
พลาสติกในการยึดราง PVC กับถาดอุปกรณ จึงไดเริ่มศึกษาและหาตัวอยางหมุด, กิ๊ปล็อกพลาสติก 
มาทดลองยึดกับราง PVC 
 ดังน้ันจากการศึกษาปญหาดังกลาว ที่กลาวมาขางตนเกิดขึ้นในกระบวนการติดต้ังราง PVC  
กลุมผูวิจัยไดพัฒนากระบวนการผลิตที่กลาวมาขางตนโดยการนำแผนภูมิกระบวนการไหลมาใชเพ่ือ
หาสาเหตุและผลกระทบที่เกดิขึ้น เขามาชวยในการเพ่ิมผลผลิตและลดความสูญเสีย ใชในการ
วิเคราะหขั้นตอนการทำงานตางๆเพ่ือปรับปรุงการทำงานในโรงงานและทฤษฎีวิศวกรรมคุณคา 
(Value Engineering : VE) มาใชในการวิเคราะหการลดตนทุนของโรงงาน 
 
1.2 วัตถุประสงค 

1.2.1 ลดขั้นตอนการผลิต ตาปเกลียว 

1.2.2 ลดการใชดอกตาปเกลียว ขนาด M5x0.8 

1.2.3 ลดขั้นตอนการนำปลั๊กซิลิโคนทนความรอนอุดรูเกลียว 

1.2.4 ลดการถอดปลั๊กซิลิโคนทนความรอนอุดรูเกลียว 

1.2.5 ลดการทำความสะอาดปลั๊กซิลิโคนทนความรอนอุดรูเกลียวเพ่ือใชงานตอไป 

1.2.6 การประกอบราง PVC รวดเร็วขึ้น 

1.2.7 ประสิทธิภาพการผลิตตอวันมากขึ้น 

1.2.8 ลดตนทนุการผลิต 
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1.3 ขอบเขตของงานวิจัย  
1.3.1. ศกึษากระบวนการทำงานต้ังแตกระบวนการ Punching จนถึงกระบวนการประกอบราง 

PVC   1.3.2. เปรียบเทียบคาใชจายกอนและหลังปรับปรุงการนำกิ๊ปล็อกมาใชกับตูสวิตซไฟฟา

แทนการใชสกรูหัวแฉก 

1.3.3. ใชกิ๊ปลอ็กแทนสกรูเฉพาะกับตูไฟฟาและแผงควบคุมไฟฟาทั้งหมดของบริษัทเพาวเวอร 

ยูตา กรุป จำกัด 

 

1.4 ขั้นตอนการดำเนนิงาน 

1.4.1. ศกึษากระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 

1.4.2. เก็บรวบรวมขอมูลในกระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 

1.4.3. วิเคราะหปญหาในกระบวนการตาปเกลียว อุดรู 

1.4.4. ออกแบบตารางเวลาในการใสปลั๊กซลิิโคน เวลาในการตาปเกลียว และเวลาในการใสสกูร 

1.4.5. ศกึษากิป๊ล็อคที่จะนำมาใชแทนสกูร 

1.4.6. วิเคราะหและเปรียบเทียบประสิทธิภาพ 

1.4.7. สรุปผลการวิจัย 

 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1.5.1. ลดขั้นตอนกระบวนการในการทำงาน 

1.5.2. เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตตอวันมากขึ้น 

1.5.3. ลดขั้นตอนกระบวนการในการทำงาน 

1.5.4. ลดระยะเวลาในการประกอบราง PVC 

1.6 ระยะเวลาการดำเนนิงานวิจัย 

 

หัวของาน 
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.เสนอหัวขอวิจัย                     

2.ศึกษาคนควาที่มาของปญหา                     

3.ศึกษากระบวนการติดต้ังราง 
Wire Duct 

                    

4.วิเคราะหปญหาใน
กระบวนการตาปเกลียว อุดร ู
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5.ออกแบบตารางเวลาในการใส
ปลั๊กซิลิโคน เวลาในการตาป
เกลียวและเวลาในการใสสกูร 

                    

6.ออกแบบกิ๊ปล็อคที่จะนำมาใช
แทนสกูร 

                    

7.วิเคราะหและเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพ 

                    

8.สรุปผลการวิจัย                     
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บทท่ี 2  
ทฤษฎแีละงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

  
 การวิจัยสวนทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของสามารถ แบงเปน 2 สวน ไดแก ทฤษฏีที่เกีย่วของ  
และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
2.1 ทฤษฎีที่เกีย่วของ 
 2.1.1. ทฤษฎีวิศวกรรมคุณคา 
  วิศวกรรมคุณคา (Value Engineering : VE ) เกิดขึ้นในชวง ค.ศ.1940 โดย ลอ
เรนซ ไมล [1] เปนเทคนิคที่ใหความสําคัญ กับการวิเคราะหถึงประโยชนการใชงานของผลิตภัณฑหรือ
การบริการ เพ่ือใหไดมาซึ่งประโยชนในหนาที่การทํางานที่จําเปนดวยตนทุนต่ำที่สุด แตยังสามารถ
ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาหรือผูใชงาน วิศวกรรมคุณคา จึงเปนเทคนิคที่ชวยใหผลิตภัณฑ
หรือการบริการ มีคุณคาขณะที่ตนทุนการผลิตต่ำลง [1] วิศวกรรมคุณคา คือ การประยุกตใชเทคนิคที่
มีระบบ “ โดยเนนการทํางาน(function) ” ของผลิตภัณฑหรือการบริการเปนหลักใหญดวยตนทุนที่
ต่ำที่สุดและคงไวซึ่งความนาเช่ือถือได [1] เน่ืองจากคุณคา(value) เปนความสัมพันธระหวางหนาที ่
(function) ความจําเปน (need) และตนทุน (cost) ดังน้ันคุณคาที่ดีเกิดขึ้นเมื่อหนาที่น้ัน ๆ ได
ตอบสนองความจําเปนดวยตนทุนที่ต่ำที่สุด [2] คําจํากัดความของหนาที่ (function)  
ตามที่สมาคมวิศวกรคุณคาแหงสหรัฐอเมรกิา(Society of American Value Engineers, SAVE) [3] 
ไดนิยาม 
ไวดังน้ี “หนาที่ หมายถึง สิ่งที่ทําใหผลิตภัณฑน้ันใชงานไดและสามารถทาํใหผลิตภัณฑน้ันขายไดดวย”
สําหรับแนวความคิดเกี่ยวกับคุณคาในวิศวกรรมคุณคาน้ัน ถือวา คุณคาเปนเครื่องช่ังระหวางประโย
ชนการใชงานหรือหนาที่การใชงาน (function) กับ ตนทุน (cost) ที่ใชไปในการน้ี ซึ่งสามารถแสดง
ความสัมพันธไดดังสมการที่ 1 
 

คุณคา (Value) = หนาที่การใชงาน (Function) (1)   2.1 
                               ตนทุน (Cost) 

ทั้งน้ีสมการที่ 1 มใิชสูตรที่ใชในการคํานวณ แตเปนการแสดงความสัมพันธระหวาง คุณค
าหนาที่การใชงาน และตนทนุเทาน้ัน การเปรียบเทียบคุณคาของหนาที่กับตนทุน สามารถ
เปรียบเทียบโดยการเปรียบเทียบจากดัชนีคุณคา ( Value Index : VI ) ดังตัวอยางสมการที่ 2 

 
ดัชนีคุณคา( VI ) = ตนทุนปจจุบัน (2)    2.2 

                            ตนทุนหลังทำ (VE) 
2.1.2 แผนภูมกิระบวนการไหล 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) แผนภูมิการไหลของกระบวนการ
ใชสําหรับวิเคราะหการไหลของพนักงาน ช้ินสวน วัตถุดิบ และอุปกรณเคลื่อนที่ไปใน
กระบวนการพรอมกับกิจกรรมตางๆ โดยใชสัญลักษณที่ถกูกําหนด ไวโดย ASMEN 
(American Society for mechanical Engineering) โดยใช 5 สัญลักษณดังน้ี ตารางที่ 2.1 
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ตารางที่ 2.1 สัญลักษณมาตรฐานที่ใชในแผนภูมิกระบวนการผลิต 
สัญลักษณ ช่ือ คำจำกัดความ 

 
การปฏิบัติงาน 

- การเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติทางเคมี 
หรือคุณสมบัติทางฟสิกส 
- การเตรียมวัตถุเพ่ืองานตอไป 
- การประกอบ/ถอดช้ินสวนออก 
- การวางแผน การคํานวณ การใหคําสั่ง
หรือการรับคําสั่ง 

 การตรวจสอบ 
- ตรวจสอบคณุภาพหรือปริมาณ 
- ตรวจสอบคณุลักษณะของวัตถุ 

 การเคลื่อนที่/ยาย 
-การเคลื่อนที่วัตถุจากจุดหน่ึงไปยังอีกจุด
หน่ึง 
- พนักงานกําลังเดิน 

 การรอคอย 
- การเก็บวัสดุช่ัวคราวจากการปฏิบัติงาน 
- การคอยเพ่ือใหงานขั้นตอไปเริ่มตน 

 การเก็บ 
- การเก็บวัสดุไวในสถานที่ถาวรซึ่งตอง
อาศยัคําสั่งในการเคลื่อนยาย 
- การเก็บช้ินสวนที่ตองรอเปนเวลานาน 

 
2.1.3 งานวิจัยที่เกี่ยวของ  

นายธนภพ กัลกัตตาวาลา [4] ไดนําเทคนิควิศวกรรมคุณคา มาประยุกตใชในการ
ตรวจ 
วินิจฉัย ระบบการจัดการกระบวนการผลิตนําแข็งซอง เพ่ือหาแนวทางการปรับปรุง เพ่ือการ
ประหยัดพลังงานและลดความสูญเสียโดยมปีจจัย คือ วัตถุดิบและแรงงาน จากการวิจัย
สามารถลดพลงังาน การใชไฟฟาไดประมาณ 90% และมกีารเพ่ิมผิวถายเทความรอนใซอง
นําแข็งในสวนที่ตองตัดทิ้งได 17% และสามารถลดเวลาในการผลิตได 10 % 
อดิศักด์ินาวเหนียว และ บรรหาญ ลลิา[7] ศึกษาการประยุกตใชเทคนิควิศวกรรมคุณคา และ
การวิเคราะหคุณคาในการลดตนทุนการผลิตเบาะรถยนตของโรงงานกรณีศึกษาเพ่ือ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคา โดยจากการวิเคราะหพบวาผาหุมเบาะ เปนช้ินสวนที่
มีตนทุนสูงที่สดุเทากับ 982.62 บาทตอช้ิน คิดเปน 31.01% ของตนทนุช้ินสวนทั้งหมดการ
ลดตนทุนจึงมุงเนนการทดแทนดวยวัสดุที่ตนทุนต่ำกวา โดยไมสงผลตอคุณคาดานอ่ืน ดวย
การประยุกตวิศวกรรมคุณคา และการวิเคราะหคุณคาประกอบกับการใชเทคนิคการค
นหาอยางละเอียด ในการสรางสรรคแนวทางเลือกและเลือกแนวทางทีเ่หมาะสมดวยการ
ประเมินคาปจจัย ซึ่งนําไปสูการเปลี่ยนชนิดผาหุมตําแหนงโบลสเทอะ และดานขางของเบาะ 



6 
 

ทําใหสามารถลดตนทุนลงได322.98 บาทตอคัน หรือประมาณ 17, 670,000 บาทตอปซึ่งส
งผลใหราคาขายลดลง ในขณะที่บริษัทมีกําไรเพ่ิมขึ้น จึงสรปุไดวาการประยุกตใชเทคนิค
วิศวกรรมคุณคา และการวิเคราะหคุณคาสามารถชวยลดตนทุนลง ซึ่งเปนผลดีทั้งผูผลิตและ
ลูกคา 
 ธวัช สวนนันทและ บรรหาญลิลา [6] ไดศึกษา การประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะห
คุณคา ในการลดตนทุนวิทยุติดรถยนต โดยมุงเนนที่การลดตนทุนวัสดุซึ่งมีสัดสวนสูงถึง 
77.73 % ของตนทุนรวมทั้งหมด การผสมผสานแนวคิดการปรับปรุงแยกตามช้ินสวน และ
หนาที่นําไปสูทางเลือกการปรับปรุงที่เปนไปได 9 แนวทางจากทัง้หมด 128 แนวทางแนวทาง
ที่มีการปรับปรงุจริง ถูกเลือกโดยประเมินจากดัชนีคุณคา คุณภาพ ประสิทธิภาพในการผลิต 
และรูปลักษณ ภายใตขอจํากัดดานงบประมาณไมเกิน400,000 บาท และระยะเวลา
ดําเนินการไมเกิน 9 เดือน ผลการวิเคราะหบงช้ีแนวทางการปรับปรุง 5 แนวทาง คือ ยกเลิก
กระบวนการทําเกลียวของสกรูเปลี่ยนชนิดของสีที่ใช 
พนหนากากของวิทยุ เปลี่ยนชนิดของสกรู เปลี่ยนชนิดวัสดุภายในของช้ินสวนCover และยก
เลิดกระบวนการพนสีดานในของช้ินสวนKnob โดยคาดวาจะสามารถลดตนทุนได 
2,424,000บาทตอปและใชเงินลงทุน 247,000 บาท 
 อดิศักด์ิ นาวเหนียว และ บรรหาญ ลิลา [7] ศึกษาการประยุกตใชเทคนิควิศวกรรม
คุณคา และการวิเคราะหคุณคาในการลดตนทุนการผลิตเบาะรถยนตของโรงงานกรณีศึกษา 
เพ่ือตอบสนอง 
ตอความตองการของลูกคา โดยจากการวิเคราะหพบวาผาหุมเบาะ เปนช้ินสวนที่มีตนทุนสูง
ที่สุดเทากับ 982.62 บาทตอช้ิน คิดเปน 31.01% ของตนทุนช้ินสวนทั้งหมด การลดตนทุ
นจึงมุงเนน 
การทดแทนดวยวัสดุที่ตนทุนต่ำ กวา โดยไมสงผลตอคุณคาดานอ่ืน ดวยการประยุกต
วิศวกรรมคุณคา และการวิเคราะหคุณคาประกอบกับการใชเทคนิคการคนหาอยางละเอียด 
ในการ สรางสรรคแนวทางเลอืกและเลือกแนวทางที่เหมาะสม ดวยการประเมินคาปจจัย ซึ่ง
นําไปสูการเปลี่ยนชนิดผาหุม 
ตำแหนงโบลสเทอะ และดานขางของเบาะ ทําใหสามารถลดตนทุนลงได 322.98 บาทตอคัน 
หรือ ประมาณ 17,670,000 บาทตอปซึ่งสงผลใหราคาขายลดลง ในขณะที่บริษัทมีกําไร
เพ่ิมขึ้น จึงสรปุได 
วาการประยุกตใชเทคนิควิศวกรรมคุณคา และการวิเคราะหคุณคาสามารถชวยลดตนทุนลง 
ซึ่งเปนผลดีทั้งผูผลิตและลูกคา จากงานวิจัยที่เกี่ยวของพบวา การใชเทคนิควิศวกรรมคณุคา 
สามารถนํามาประยุกตใชในงานอุตสาหกรรม ทั้งเรื่องการลดตนทุน เรื่องกระบวนการตางๆ 
รวมไปถึงการลดตนทุนจากการ ผลิตผลิตภัณฑได  
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เก็บรวบรวมขอมูลในกระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 

วิเคราะหปญหาในกระบวนการตาปเกลียว อุดร ู

วิเคราะหและเปรียบเทียบประสิทธิภาพ 

บทท่ี 3 
ขั้นตอนการดำเนินงาน 

 งานวิจัยน้ี ศึกษากระบวนการติดต้ังราง Wire Duct เริ่มจากศึกษากระบวนการติดต้ังราง 
Wire Duct กระบวนการตาปเกลียว อุดรู จนถึงกระบวนการใสสกูร เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ทำงาน โดยศึกษาปจจัยตางๆที่ทำใหสงผลกระทบตอกระบวนการทำงานที่ทำใหเกิดการเสียเวลาใน
การใสสกูรประสิทธิภาพในการทำงานลดลง โดยการศึกษาหาขอมูลปญหาตาง ๆ ที่เกดิขึ้นใน
กระบวนการติดต้ังราง Wire Duct กอนการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ ซึ่งจะมี
รายละเอียดวิธีดำเนินงานการศึกษาวิจัยดังตอไปน้ี 
 
3.1 วิธีการดำเนนิงาน 

 
ศึกษากระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.1 แสดงวิธีการดำเนินงาน 
 

 

ปญหาเวลาใสสกูรและเวลาตาปเกลียว ปญหาการใชสกูร 

ออกแบบตารางเวลาในการใสปลั๊กซิลิโคน 
เวลาในการตาปเกลียวและเวลาในการใสสกูร 

ออกแบบกิ๊ปล็อคที่นำมาใชแทนสกูร 

สรุปผลการวิจยั 
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3.2 ศึกษากระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 
 3.2.1 กระบวนการติดต้ังราง Wire duct 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

          
                  กระบวนการที่มี 

                   ปญหา 
             

 
 
 
 
 
 

          
          

 
 
 
 
 
  

 
 
  

ภาพที่ 3.2 กระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 
ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด 

ตัด ซอยแผนโลหะ 
หนา 3.0 มม. 

เจาะรูช้ินงาน 

ตาปเกลียวขนาด M5x0.8 

เตรียมช้ินงานทำความสะอาด 

อุดปลั๊กซิลิโคน 

ช้ินงานเขาเครื่องอบแหง พนสี  

ถอดปลั๊กอุดซิลิโคน 

เก็บช้ินงานเขาพาเลท 

นำรางพีวิซีมาประกอบใสสกรูหมวกแฉกM5x0.8 
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ประกอบดวยองคประกอบหลัก 9 สวน ซึ่งแตละสวนมีหนาที่ดังน้ี 
  3.2.1.1 การตัด ซอย ช้ินงานแผนโลหะความหนา 3.0 มม. ใหไดขนาดตามความ
ตองการ 
 

 
ภาพที่ 3.3 แสดงภาพการตัด ซอยแผนโลหะ 

   
  3.2.2.2  การเจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวยเครื่อง CNC เมื่อช้ินงานถูกตัดซอย
ตามขนาดที่กำหนดเสร็จแลวจะนำมาเจาะรูใหไดขนาด 4.3 มม. 
 

 
ภาพที่ 3.4 แสดงภาพการเจาะช้ินงาน 

   
3.2.2.3 การตาปเกลียวช้ินงานขนาด M5x0.8 มม. ใหมีขนาดรูตามขนาดที่กำหนด 

 

 
ภาพที่ 3.5 แสดงภาพการตาปเกลียว 
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3.2.2.4 การเตรียมช้ินงานเพ่ือทำความสะอาด เน่ืองจากโลหะที่ผานกระบวนการตัด 
ซอย มาอาจมรีอยขีดขวน หรือสิ่งสกปรกทีไ่มพึงประสงค จึงจำเปนตองมีการทำความสะอาด 
กอนเขาสูกระบวนการตอไป 

 

 
ภาพที่ 3.5 แสดงภาพการเตรียมช้ินงาน 

   
3.2.2.5 การอุดปลั๊กซิลิโคน เปนการนำปลั๊กซิลิโคนทนความรอนสูงมาอุดรูเจาะที่ทำ

การตาปเกลียวแลวเพ่ือปองกันการเขาไปอุดของสีที่นำมาพนช้ินงาน 
 

 
ภาพที่ 3.6 แสดงภาพอุดปลั๊กซิลิโคน 

 
3.2.2.6 การเขาเครื่องอบแหง พนสี หลังจากช้ินงานผานการเตรียมการทำความ

สะอาดและใสปลั๊กอุดซิลิโคนเรียบรอยแลว ช้ินงานจะถูกนำมาเขาเครื่องอบแหงเพ่ือใหผิว
งานแหงและทำการพนสีช้ินงานตามแบบที่กำหนด 
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ภาพที่ 3.7 แสดงภาพการเขาเครื่องอบแหง 

 
ภาพที่ 3.8 แสดงภาพการพนส ี

  
  3.2.2.7 การถอดปลั๊กอุดซิลิโคน เมื่อช้ินงานผานกระบวนการพนสีเรียบรอยแลว จะ
ทำการนำเขาเครื่องเตาอบสีแลวถอดปลั๊กอุดซิลิโคนออก 

 
ภาพที่ 3.9 แสดงภาพการถอดปลั๊กอุดซิลิโคน 
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3.2.2.8 การเกบ็ช้ินงานเขาพาเลท เมื่อช้ินงานผานกระบวนทำความสะอาดอบแหง 
พนสี เรียบรอยแลวจะถูกนำเก็บเขาพาเลท 

 

 
ภาพที่ 3.10 แสดงภาพการเก็บเขาพาเลท 

 
3.2.2.9 นำรางพีวิซีมาประกอบใสสกูรหมวกแฉก M5x0.8 

  

 
ภาพที่ 3.11 แสดงภาพใสสกูร 

 
3.3 เก็บรวบรวมขอมูลในกระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 
 3.3.1 เก็บรวบรวมขอมูลปญหาในกระบวนการติดต้ังราง Wire Duct 
  จากปญหากระบวนการติดต้ังราง Wire Duct ผูวิจัยไดทำการเก็บรวบรวมขอมูลใน
กระบวนการติดต้ังรางพบวา ในกระบวนการผลิตน้ันสวนใหญเกิดจากการตาปเกลียวและการอุดรู
ปลั๊กซิลิโคน ทีท่ำใหเกิดการเสียเวลาในกระบวนการผลิต และคาใชจายในกระบวนการผลิต การเก็บ
ขอมูลจะเนนไปทางเวลากอนการผลิตและหลังผลิตและคาใชจายกอนเปลี่ยนวัสดุและหลังเปลี่ยนวัสดุ 
มีการเก็บขอมูลยอนหลังในเดือนกรกฎาคม ป 2564 มีเวลาในกระบวนการผลิตกอนเปลี่ยนวัสดุ ดัง
ตารางที่  3.1 
 
 
 



13 
 

3.4 วิเคราะหปญหาในกระบวนการตาปเกลียว อุดรู 
ตารางที่ 3.1 ตารางแผนภูมิกระบวนการไหลกอนเปลี่ยนวัสดุเดือนกรกฎาคม ป 2564 
แผนงานหมายเลข สรุปผล 

กิจกรรม ปจจุบัน เสมอ ลดลง 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart)  
ประเภท :      คน     วัสดุ     
เครื่องจักร 

ปฏิบัติงาน 
การตรวจสอบ 
การเคลื่อนยาย 
การจัดเก็บ 
การรอคอย 

   

กรรมวิธีการผลิต :  

ตำแหนงที่ต้ัง : ระยะทาง (เมตร)    

ผูทำงาน :                        เวลา : เวลา (นาที)    

ผูบันทึกงาน ตนทุน 
-แรงงาน 
-วัสดุ 

   

คำอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย

เหตุ      

1.นำแผนโลหะหนา 3.0 มม. มาตัด

ซอยตามขนาดที่กำหนด 

2.เจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวย

เครื่องจักร CNC   

 00.00.40 
 

00.00.40 
 

      

3.นำช้ินงานไปพับขึ้นรูปตามแบบที่

กำหนด  

 00.02.25       

4.นำไปตาปเกลียวขนาด M5x0.8 มม.  
5.ขัดผิวช้ินงาน  

 00.06.74 
10.00 

      

6.เตรียมช้ินงานลางทำความสะอาด

คราบไขมัน 

 20.00       

7.นำช้ินงานขึ้นแขวนบนคอนเวเยอร 
8.อุดปลั๊กซิลิโคน 
9.ขัดผิวช้ินงาน 
10.เปาเศษฝุน 

11.เตรียมช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยา
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.นำช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัด

คราบไขมันและน้ำสะอาด 

 15.11       

13.รอช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง 
 07.45       

14.ช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  15.41       

15.รอเขาหองพนสี  06.17       

16.ช้ินงานเขาหองพนสี  02.24       

17.รอเขาหองเตาอบส ี  06.53       

18.ช้ินงานเขาหองเตาอบสี  22.11       

19.ถอดปลั๊กอุดซิลิโคน  00.00.30       

20.ตรวจสอบความหนาสีไมนอยกวา 
60 ไมโครเมตร 

 10.00       

21.รอช้ินงานจัดเก็บใสพาเลท  21.46       

22.เก็บช้ินงานใสพาเลท  24.28       

23.นำไปจัดเก็บที่สโตร  10.00       

24.รอเบิกประกอบ    04.00.00       

25.นำช้ินงานที่พนสีแลวมาทดลองกับ 
สกูรหัวหมวกแฉก ขนาด M5x0.8 มม. 
หมุนในรูเกลียว  

 03.86       

25.1กรณีหมุนเขาไดเตรียมพรอม
ประกอบเขากับเหล็กยึด 

 00.00.05       

25.2กรณีหมุนเขาไมได จะใชสวานไร
สายพรอมดอกตาปเกลียว ทำการลาง
เกลียวเพ่ือใหสทีี่ติดบริเวณขอบรูหรือ
ในรูออก 

 00.00.15       
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26.จัดเตรียมรางพีวีซีตามแบบที่
กำหนด 

 00.00.13       

27.ตัดรางพีวีซีตามความยาวที่กำหนด  00.02.27       

28.นำรางพีวีซีที่ตัดแลวมาวาง   00.08.70       

29.นำสกูรหัวหมวกแฉกขนาด M5x0.8 
มม. มาหมุนเขาตามแบบ 

 00.47.01       

รวม  185.24นาท ี  

ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
 จากขอมูลพบวาเวลาที่ใชในกระบวนการอยูที่ 185.24 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 52 นาท ี
ตารางที่ 3.2 ช้ินสวนวัสดุ และตนทุนกอนเปลี่ยนวัสดุ 

ลำดับ ชิ้นสวน ตนทุน (บาท) 
1. แผนเหลก็ดำ หนา 3.0 มม. 2,733 
2. ปลั๊กอุดซิลิโคน 0.22 
3. ดอกตาปขนาด M5x0.8 3.5 
4. สีผงพน 85 
5. ไมพาเลท 180 
6. สกูรหัวหมวกแฉก M5x0.8 0.30 
7. ราง PVC 52.50 
8. ถุงมือ 10 
9. น้ำยาลางคราบไขมัน 280 

ราคารวม 3,344.52 
ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
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3.5 วิเคราะหปญหาและเปรียบเทยีบประสิทธิภาพ 
 3.5.1 วิเคราะหปญหากระบวนการตาปเกลียวและอุดปลัก๊ซิลิโคนจากแผนภูมิกระบวนการ
ไหล 
ตารางที่ 3.3 ตารางแผนภูมิกระบวนการไหลกอนเปลี่ยนวัสดุเดือนกรกฎาคม ป 2564 
แผนงานหมายเลข สรุปผล 

กิจกรรม ปจจุบัน เสมอ ลดลง 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process 
Chart)  
ประเภท :      คน     วัสดุ     เครื่องจักร 

ปฏิบัติงาน 
การ
ตรวจสอบ 
การ
เคลื่อนยาย 
การจัดเก็บ 
การรอ
คอย 

   

กรรมวิธีการผลิต :  

ตำแหนงที่ต้ัง : 
ระยะทาง 
(เมตร) 

   

ผูทำงาน :                        เวลา : 
เวลา 
(นาที) 

   

ผูบันทึกงาน ตนทุน 
-แรงงาน 
-วัสดุ 

   

คำอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย

เหตุ      

1.นำแผนโลหะหนา 3.0 มม. มาตัดซอยตาม

ขนาดที่กำหนด 

2.เจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวย

เครื่องจักร CNC   

 00.00.40 
 

00.00.40 
 

      

3.นำช้ินงานไปพับขึ้นรูปตามแบบที่กำหนด   00.02.25       

4.นำไปตาปเกลียวขนาด M5x0.8 มม.  
5.ขัดผิวช้ินงาน  

 00.06.74 
10.00 

      

6.เตรียมช้ินงานลางทำความสะอาดคราบ

ไขมัน 

 20.00       
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7.นำช้ินงานขึ้นแขวนบนคอนเวเยอร 
8.อุดปลั๊กซิลิโคน 
9.ขัดผิวช้ินงาน 
10.เปาเศษฝุน 

11.เตรียมช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัด
คราบไขมัน 

 05.28 
00.00.30 

01.25 
00.34.64 

04.09 

 

 

     

12.นำช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัดคราบ

ไขมันและน้ำสะอาด 

 15.11       

13.รอช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  07.45       

14.ช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  15.41       

15.รอเขาหองพนสี  06.17       

16.ช้ินงานเขาหองพนสี  02.24       

17.รอเขาหองเตาอบส ี  06.53       

18.ช้ินงานเขาหองเตาอบสี  22.11       

19.ถอดปลั๊กอุดซิลิโคน  00.00.30       

20.ตรวจสอบความหนาสีไมนอยกวา 60 
ไมโครเมตร 

 10.00       

21.รอช้ินงานจัดเก็บใสพาเลท  21.46       

22.เก็บช้ินงานใสพาเลท  24.28       

23.นำไปจัดเก็บที่สโตร  10.00       

24.รอเบิกประกอบ    04.00.00       

25.นำช้ินงานที่พนสีแลวมาทดลองกับ 
สกูรหัวหมวกแฉก ขนาด M5x0.8 มม. หมนุ
ในรูเกลียว  

 03.86       

25.1กรณีหมุนเขาไดเตรียมพรอมประกอบ
เขากับเหล็กยึด 

 00.00.05       

25.2กรณีหมุนเขาไมได จะใชสวานไรสาย
พรอมดอกตาปเกลียว ทำการลางเกลียว
เพ่ือใหสีที่ติดบริเวณขอบรูหรือในรูออก 

 00.00.15       
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26.จัดเตรียมรางพีวีซีตามแบบที่กำหนด  00.00.13       

27.ตัดรางพีวีซีตามความยาวที่กำหนด  00.02.27       

ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด 
ตารางที่ 3.4 ตารางแผนภูมิกระบวนการไหลหลังเปลี่ยนวัสดุ ป 2564 
แผนงานหมายเลข สรุปผล 

กิจกรรม ปจจุบัน เสมอ ลดลง 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart)  
ประเภท :      คน     วัสดุ     
เครื่องจักร 

ปฏิบัติงาน 
การตรวจสอบ 
การเคลื่อนยาย 
การจัดเก็บ 
การรอคอย 

   

กรรมวิธีการผลิต :  

ตำแหนงที่ต้ัง : ระยะทาง (เมตร)    

ผูทำงาน :                        เวลา : เวลา (นาที)    

ผูบันทึกงาน ตนทุน 
-แรงงาน 
-วัสดุ 

   

คำอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย

เหตุ      

1.นำแผนโลหะหนา 3.0 มม. มาตัด

ซอยตามขนาดที่กำหนด 

2.เจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวย

เครื่องจักร CNC   

 00.00.40 
 

00.00.40 
 

      

3.นำช้ินงานไปพับขึ้นรูปตามแบบที่

กำหนด  

 00.02.25       

4.ขัดผิวช้ินงาน   10.00       

5.เตรียมช้ินงานลางทำความสะอาด

คราบไขมัน 

 20.00       

6.นำช้ินงานขึ้นแขวนบนคอนเวเยอร 
 05.28 
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7.ขัดผิวช้ินงาน 
8.เปาเศษฝุน 

 01.25 
00.34.64 

      

9.เตรียมช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยา
ขจัดคราบไขมนั 

 04.09       

10.นำช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัด
คราบไขมันและน้ำสะอาด 

 15.11       

11.รอช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง 
 07.45       

12.ช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  15.41       

13.รอเขาหองพนสี  06.17       

14.ช้ินงานเขาหองพนสี  02.24       

15.รอเขาหองเตาอบส ี  06.53       

16.ช้ินงานเขาหองเตาอบสี  22.11       

17.ตรวจสอบความหนาสีไมนอยกวา 
60 ไมโครเมตร 

 10.00       

18.รอช้ินงานจัดเก็บใสพาเลท  21.46       

19.เก็บช้ินงานใสพาเลท  24.28       

20.นำไปจัดเก็บที่สโตร  10.00       

21.รอเบิกประกอบ    04.00.00       

22.จัดเตรียมรางพีวีซีตามแบบที่
กำหนด 

 00.00.13       

23.ตัดรางพีวีซีตามความยาวที่กำหนด  00.02.27       

24.นำรางพีวีซีที่ตัดแลวมาวาง 
 00.08.70       

25.นำก๊ิปล็อคพลาสติกขนาด 6 มม. 
มาใสรางพีวีซ ี

 00.06.11       

รวม 181.38 นาท ี

ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
 จากขอมูลพบวาเวลาที่ใชในกระบวนการอยูที่ 181.38 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 1 นาท ี
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ตารางที่ 3.4 ช้ินสวนวัสดุ และตนทุนหลังเปลี่ยนวัสดุ 
ลำดับ ชิ้นสวน ตนทุน (บาท) 

1. แผนเหลก็ดำ หนา 3.0 มม. 2,733 
2. ปลั๊กอุดซิลิโคน 0.22 
3. สีผงพน 85 
4. ไมพาเลท 180 
5. ราง PVC 52.50 
6. ถุงมือ 10 
7. น้ำยาลางคราบไขมัน 280 
8. กิ๊ปล็อค 0.10 

ราคารวม 3,340.82 
ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
 
3.6 เปรยีบเทยีบประสิทธิภาพ 
 หลังจากทำการวิเคราะหเวลาการทำงานกอนเปลี่ยนวัสดุ เวลาการทำงานอยูที่ 185.24 นาที 
และตนทุนอยูที่ 3,344.52 บาท เมื่อทำการเปลี่ยนวัสดุแลววิเคราะหเวลาการทำงานอีกครั้งพบวา
เวลาในการทำงานและกระบวนการในการทำงานลดลงอยูที่ 181.38 นาที และตนทุนอยูที่ 3,340.82 
บาท สามารถทำใหระยะเวลาในกระบวนการผลิตลดลง ตนทุนที่ใชในการผลิดลดลง และ
ประสิทธิภาพในการทำงานเพ่ิมขึ้น 
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บทท่ี 4 
ผลการวจิัยอภิปรายและอภิปรายผล 

 
    จากเรื่อง การปรับปรุงการติดต้ังรางPVCกับโครงสรางตูโดยใชกิ๊ปล็อคแทนการใชสกูรหมวกแฉก 
M5X0.8  

ผลการวิจัยที่นำเสนอในบทน้ีกลาวถึง การเปรียบเทียบผลการติดต้ังราง PVC แบบเดิมซึ่งใช
สกรูหมวกแฉกและหลังปรับปรุงเมื่อนำราง PVC ยึดกับโครงสรางตูดวยการใชกิ๊ปล็อคโดยใชเครื่องมือ
วิศวกรรมคุณคา 
       
4.1 ผลการดำเนนิการใชก๊ิปล็อคแทนสกูรหมวกแฉก M5X0.8  
         การเปรียบเทียบผลการทดสอบการกอนใชกิ๊บล็อคแทนสกรหูมวกแฉก M5X0.8 และหลังใช
กิ๊บล็อคแทนสกรูหมวกแฉก M5X0.8โดยไดทำการทดสอบและเปรียบเทียบ ซึ่งสามารถแสดงไดดัง
ตารางที่ 4.1,4.2,4.3,4.4 
ตารางที่ 4.1 ตารางแผนภูมิกระบวนการไหลกอนเปลี่ยนวัสดุเดือนกรกฎาคม ป 2564 
แผนงานหมายเลข สรุปผล 

กิจกรรม ปจจุบัน เสมอ ลดลง 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart)  
ประเภท :      คน     วัสดุ     
เครื่องจักร 

ปฏิบัติงาน 
การตรวจสอบ 
การเคลื่อนยาย 
การจัดเก็บ 
การรอคอย 

   

กรรมวิธีการผลิต :  

ตำแหนงที่ต้ัง : ระยะทาง (เมตร)    

ผูทำงาน :                        เวลา : เวลา (นาที)    

ผูบันทึกงาน ตนทุน 
-แรงงาน 
-วัสดุ 

   

คำอธิบาย 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย
เหตุ      

1.นำแผนโลหะหนา 3.0 มม. มาตัด
ซอยตามขนาดที่กำหนด 
2.เจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวย
เครื่องจักร CNC   

 00.00.40 
 

00.00.40 
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3.นำช้ินงานไปพับขึ้นรูปตามแบบที่
กำหนด  

 00.02.25       

4.นำไปตาปเกลียวขนาด M5x0.8 มม.  
5.ขัดผิวช้ินงาน  

 00.06.74 
10.00 

      

6.เตรียมช้ินงานลางทำความสะอาด
คราบไขมัน 

 20.00       

7.นำช้ินงานขึ้นแขวนบนคอนเวเยอร 
8.อุดปลั๊กซิลิโคน 
9.ขัดผิวช้ินงาน 
10.เปาเศษฝุน 
11.เตรียมช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยา
ขจัดคราบไขมนั 

 05.28 
00.00.30 

01.25 
00.34.64 

04.09 

 
 

     

12.นำช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัด
คราบไขมันและน้ำสะอาด 

 15.11       

13.รอช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  07.45       

14.ช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  15.41       
15.รอเขาหองพนสี  06.17       

16.ช้ินงานเขาหองพนสี  02.24       

17.รอเขาหองเตาอบส ี  06.53       

18.ช้ินงานเขาหองเตาอบสี  22.11       

19.ถอดปลั๊กอุดซิลิโคน  00.00.30       

20.ตรวจสอบความหนาสีไมนอยกวา 
60 ไมโครเมตร 

 10.00       

21.รอช้ินงานจัดเก็บใสพาเลท  21.46       

22.เก็บช้ินงานใสพาเลท  24.28       

23.นำไปจัดเก็บที่สโตร  10.00       

24.รอเบิกประกอบ    04.00.00       

25.นำช้ินงานที่พนสีแลวมาทดลองกับ 
สกูรหัวหมวกแฉก ขนาด M5x0.8 มม. 
หมุนในรูเกลียว  

 03.86       
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25.1กรณีหมุนเขาไดเตรียมพรอม
ประกอบเขากับเหล็กยึด 

 00.00.05       

25.2กรณีหมุนเขาไมได จะใชสวานไร
สายพรอมดอกตาปเกลียว ทำการลาง
เกลียวเพ่ือใหสทีี่ติดบริเวณขอบรูหรือ
ในรูออก 

 00.00.15       

26.จัดเตรียมรางพีวีซีตามแบบที่
กำหนด 

 00.00.13       

27.ตัดรางพีวีซีตามความยาวที่กำหนด  00.02.27       

28.นำรางพีวีซีที่ตัดแลวมาวาง   00.08.70       

29.นำสกูรหัวหมวกแฉกขนาด 
M5x0.8 มม. มาหมุนเขาตามแบบ 

 00.47.01       

รวม  185.24นาท ี

ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
 จากขอมูลพบวาเวลาที่ใชในกระบวนการอยูที่ 185.24 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 52 นาท ี
ตารางที่ 4.2 ช้ินสวนวัสดุ และตนทุนกอนเปลี่ยนวัสดุ 

ลำดับ ชิ้นสวน ตนทุน (บาท) 
1. แผนเหลก็ดำ หนา 3.0 มม. 2,733 
2. ปลั๊กอุดซิลิโคน 0.22 
3. ดอกตาปขนาด M5x0.8 3.5 
4. สีผงพน 85 
5. ไมพาเลท 180 
6. สกูรหัวหมวกแฉก M5x0.8 0.30 
7. ราง PVC 52.50 
8. ถุงมือ 10 
9. น้ำยาลางคราบไขมัน 280 

ราคารวม 3,344.52 
ที่มา : บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
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ตารางที่ 4.3 ตารางแผนภูมิกระบวนการไหลหลังเปลี่ยนวัสดุ ป 2564 
แผนงานหมายเลข สรุปผล 

กิจกรรม ปจจุบัน เสมอ ลดลง 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart)  
ประเภท :      คน     วัสดุ     
เครื่องจักร 

ปฏิบัติงาน 
การตรวจสอบ 
การเคลื่อนยาย 
การจัดเก็บ 
การรอคอย 

   

กรรมวิธีการผลิต :  

ตำแหนงที่ต้ัง : ระยะทาง (เมตร)    

ผูทำงาน :                        เวลา : เวลา (นาที)    

ผูบันทึกงาน ตนทุน 
-แรงงาน 
-วัสดุ 

   

คำอธิบาย 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย
เหตุ      

1.นำแผนโลหะหนา 3.0 มม. มาตัด
ซอยตามขนาดที่กำหนด 
2.เจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวย
เครื่องจักร CNC   

 00.00.40 
 

00.00.40 
 

      

3.นำช้ินงานไปพับขึ้นรูปตามแบบที่
กำหนด  

 00.02.25       

4.ขัดผิวช้ินงาน   10.00       

5.เตรียมช้ินงานลางทำความสะอาด
คราบไขมัน 

 20.00       

6.นำช้ินงานขึ้นแขวนบนคอนเวเยอร 
 05.28 

 
 
 

     

7.ขัดผิวช้ินงาน 
8.เปาเศษฝุน 

 01.25 
00.34.64 

      

9.เตรียมช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยา
ขจัดคราบไขมนั 

 04.09       

10.นำช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัด
คราบไขมันและน้ำสะอาด 

 15.11       



25 
 

11.รอช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  07.45       

12.ช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  15.41       

13.รอเขาหองพนสี  06.17       

14.ช้ินงานเขาหองพนสี  02.24       

15.รอเขาหองเตาอบส ี  06.53       

16.ช้ินงานเขาหองเตาอบสี  22.11       

17.ตรวจสอบความหนาสีไมนอยกวา 
60 ไมโครเมตร 

 10.00       

18.รอช้ินงานจัดเก็บใสพาเลท  21.46       

19.เก็บช้ินงานใสพาเลท  24.28       

20.นำไปจัดเก็บที่สโตร  10.00       

21.รอเบิกประกอบ    04.00.00       

22.จัดเตรียมรางพีวีซีตามแบบที่
กำหนด 

 00.00.13       

23.ตัดรางพีวีซีตามความยาวที่กำหนด  00.02.27       

24.นำรางพีวีซีที่ตัดแลวมาวาง  00.08.70       

25.นำกิ๊ปล็อคพลาสติกขนาด 6 มม. 
มาใสรางพีวีซ ี

 00.06.11       

รวม  181.38 นาท ี
ที่มา : บริษทั เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
 จากขอมูลพบวาเวลาที่ใชในกระบวนการอยูที่ 181.38 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 1 นาท ี
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ตารางที่ 4.4 ช้ินสวนวัสดุ และตนทุนหลังเปลี่ยนวัสดุ 
ลำดับ ชิ้นสวน ตนทุน (บาท) 

1. แผนเหลก็ดำ หนา 3.0 มม. 2,733 
2. ปลั๊กอุดซิลิโคน 0.22 
3. สีผงพน 85 
4. ไมพาเลท 180 
5. ราง PVC 52.50 
6. ถุงมือ 10 
7. น้ำยาลางคราบไขมัน 280 
8. กิ๊ปล็อค 0.10 

ราคารวม 3,340.82 
ที่มา : บริษทั เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด (2564) 
4.2 อภิปรายผล 
 หลังจากทำการวิเคราะหเวลาการทำงานกอนเปลี่ยนวัสดุ เวลาการทำงานอยูที่ 185.24 นาที 
และตนทุนอยูที่ 3,344.52 บาท เมื่อทำการเปลี่ยนวัสดุแลววิเคราะหเวลาการทำงานอีกครั้งพบวา
เวลาในการทำงานและกระบวนการในการทำงานลดลงอยูที่ 181.38 นาที และตนทุนอยูที่ 3,340.82 
บาท สามารถทำใหระยะเวลาในกระบวนการผลิตลดลง ตนทุนที่ใชในการผลิดลดลง และ
ประสิทธิภาพในการทำงานเพ่ิมขึ้น 
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บทท่ี 5 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

จากการศึกษาขั้นตอนการติดต้ังราง Wire Duct  และการออกแบบแผนภูมิกระบวนการไหล
และการใชทฤษฎีวิศวกรรมคุณคาในการลดระยะเวลาใน ขั้นตอนในการทำงานและลดตนทุนในการ
ผลิต โดยบทน้ีจะกลาวถึงการสรุปผลการวิจยัและขอเสนอแนะ ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 
 
5.1 สรปุผลวิจัย 
 การปรับปรุงติดต้ังราง Wire Duct โดยใชกิป๊ล็อคแทนสกรูหมวกแฉก M5x0.8 ใน
กระบวนการติดต้ังราง PVC มีขั้นตอนกระบวนการในการผลิตที่นานและหลายขั้นตอนและวัสดุที่ใชใน
น้ันมีราคาสูง ผูวิจัยไดทำการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิกระบวนการไหลและ
ทฤษฎีวิศวกรรมคุณคากอนและหลังการเปลี่ยนวัสดุและขัน้ตอนการทำงาน หลังจากทำการบันทึกผล
กระบวนการทำงานและเปลี่ยนวัสดุแลว พบวา ระยะเวลาในการทำงานและคาวัสดุลดลง จากกอน
ปรับปรุงระยะเวลาในการทำงานอยูที่ 185.24 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 52 นาที และคาวัสดุอยูที่ 
3,344.52 บาท หลังการปรบัปรุงระยะเวลาในการทำงานอยูที่ 181.38 นาที หรือ 3 ช่ัวโมง 1 นาที 
และคาวัสดุอยูที่ 3,340.82 บาทคิดเปนรอยละ 0.4 สามารถลดขั้นตอน ระยะเวลาและคาวัสดุในการ
กระบวนการผลิตลงได 
 
5.2 ขอเสนอแนะ 
 5.2.1 ในงานวิจัยน้ีไดทําการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและลดตนทุนการ
ผลิต แตในสวนของการจัดผังของกระบวนการผลิตโดยรวม และระยะทางในการเดินยังคงอยูใน
รูปแบบที่ไมเหมาะสม ดังน้ันจึงควรมีการปรับผังการของกระบวนการผลิตใหม (Relayout) แลวยาย 
เขามาใหใกลกบัจุดที่ผลิตงานมากขึ้น เพ่ือลดระยะทางในการขนสง  

5.2.2 เพ่ือรองรับอัตราการขยายตัวของตลาดในอนาคต ซึ่งจําเปนตองผลิตงานในจํานวนที่
มากขึ้น อาจสงผลใหคาความเร็วในการผลติ (Takt Time) ดังน้ันจึงควรปรับปรุงกระบวนการผลิต
อยางตอเน่ือง (Continuous Improvement) 
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โรงงานน้ำแข็ง” , เทคโนโลยกีารจัดการพลังงาน, มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี 
วันชัย ลีลากวีวงศ สิริพงศจึงถาวรรณ ธวัช เคนทีธันยพัต นาสมกบ และ ธีระพล กุลศรศีร, 

 “การพัฒนาผลิตภัณฑจากเชือกมัดฟาง โดยใชเทคนิควิศวกรรมคุณคา กรณีศึกษาวิสาหกิจ 
ชุมชนรวมใจพัฒนา” , การประชุมวิชาการขายงานวิศวกรรมอุตสาหการ 2553  

ธวัช สวนนันทและ บรรหาญ ลิลา, “การประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหคุณคาในการลด 
ตนทุนวิทยุติดรถยนต” , การประชุมวิชาการขายงานวิศวกรรมอุตสาหการ 2553  

อดิศักด์ินาวเหนียวและบรรหาญ ลลิา,“ การประยุกตใชเทคนิควิศวกรรมคุณคา และการวิ
เคราะหคุณคาในการลดตนทนุเบาะรถยนต” การประชุมวิชาการขายงานวิศวกรรมอุตสาหการ 2553  
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บรรณานุกรม(ตอ) 
 
ฉัตรชัย นิมมล,ระบบกําจัดฝุน และการระบายอากาศพิมพครั้งที่ 3 กรุงเทพสํานักพิมพส.ส.ท

255 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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

1 การตัด ซอย ช้ินงานแผน
โลหะความหนา 3.0 มม. 

 

2 การเจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 
มม. ดวยเครื่อง CNC 

 

3 การตาปเกลียวช้ินงานขนาด 
M5x0.8 มม. 

 

4 การเตรียมช้ินงานเพ่ือทำ
ความสะอาด 
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ตารางที่ ก.1 การติดต้ังราง Wire Duct (ตอ) 
ลำดับที ่ ลำดับขั้นตอน ภาพ 

5 การอุดปลั๊กซิลโิคน 

 

6 การเขาเครื่องอบแหง  

 

7 การพนสี 
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ตารางที่ ก.1 การติดต้ังราง Wire Duct (ตอ) 
ลำดับที ่ ลำดับขั้นตอน ภาพ 

8 การถอดปลั๊กอุดซิลิโคน 

 

9 การเก็บช้ินงานเขาพาเลท 

 

10 รางพีวิซีมาประกอบใสสกูรห
มวกแฉก M5x0.8 

 

 
 
 
 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาคผนวก ข.  
ขอมูลการเก็บเวลาการทำงานกอนปรับปรุง-หลังปรับปรุง 
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ตารางที่ ข.1 แสดงขอมูลกอนปรับปรุงกระบวนการผลิต 
แผนงานหมายเลข สรุปผล 

กิจกรรม ปจจุบัน เสมอ ลดลง 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart)  
ประเภท :      คน     วัสดุ     
เครื่องจักร 

ปฏิบัติงาน 
การตรวจสอบ 
การเคลื่อนยาย 
การจัดเก็บ 
การรอคอย 

   

กรรมวิธีการผลิต :  

ตำแหนงที่ต้ัง : ระยะทาง (เมตร)    

ผูทำงาน :                        เวลา : เวลา (นาที)    

ผูบันทึกงาน ตนทุน 
-แรงงาน 
-วัสดุ 

   

คำอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย

เหตุ      

1.นำแผนโลหะหนา 3.0 มม. มาตัด

ซอยตามขนาดที่กำหนด 

2.เจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวย

เครื่องจักร CNC   

 00.00.40 
 

00.00.40 
 

      

3.นำช้ินงานไปพับขึ้นรูปตามแบบที่

กำหนด  

 00.02.25       

4.นำไปตาปเกลียวขนาด M5x0.8 มม.  
5.ขัดผิวช้ินงาน  

 00.06.74 
10.00 

      

6.เตรียมช้ินงานลางทำความสะอาด

คราบไขมัน 

 20.00       

7.นำช้ินงานขึ้นแขวนบนคอนเวเยอร 
8.อุดปลั๊กซิลิโคน 
9.ขัดผิวช้ินงาน 
10.เปาเศษฝุน 

11.เตรียมช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยา
ขจัดคราบไขมนั 

 05.28 
00.00.30 

01.25 
00.34.64 

04.09 
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ตารางที่ ข.1 แสดงขอมูลกอนปรับปรุงกระบวนการผลิต (ตอ) 

คำอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย

เหตุ      

12.นำช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัด

คราบไขมันและน้ำสะอาด 

 15.11       

13.รอช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง 
 07.45       

14.ช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  15.41       

15.รอเขาหองพนสี  06.17       

16.ช้ินงานเขาหองพนสี  02.24       

17.รอเขาหองเตาอบส ี  06.53       

18.ช้ินงานเขาหองเตาอบสี  22.11       

19.ถอดปลั๊กอุดซิลิโคน  00.00.30       

20.ตรวจสอบความหนาสีไมนอยกวา 
60 ไมโครเมตร 

 10.00       

21.รอช้ินงานจัดเก็บใสพาเลท  21.46       

22.เก็บช้ินงานใสพาเลท  24.28       

23.นำไปจัดเก็บที่สโตร  10.00       

24.รอเบิกประกอบ    04.00.00       

25.นำช้ินงานที่พนสีแลวมาทดลองกับ 
สกูรหัวหมวกแฉก ขนาด M5x0.8 มม. 
หมุนในรูเกลียว  

 03.86       

25.1กรณีหมุนเขาไดเตรียมพรอม
ประกอบเขากับเหล็กยึด 

 00.00.05       

25.2กรณีหมุนเขาไมได จะใชสวานไร
สายพรอมดอกตาปเกลียว ทำการลาง
เกลียวเพ่ือใหสทีี่ติดบริเวณขอบรูหรือ
ในรูออก 

 

 

00.00.15       
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26.จัดเตรียมรางพีวีซีตามแบบที่
กำหนด 

 00.00.13       

27.ตัดรางพีวีซีตามความยาวที่กำหนด  00.02.27       

28.นำรางพีวีซีที่ตัดแลวมาวาง   00.08.70       

29.นำสกูรหัวหมวกแฉกขนาด M5x0.8 
มม. มาหมุนเขาตามแบบ 

 00.47.01       

รวม  185.24นาท ี

 

ตารางที่ ข.2 แสดงขอมูลช้ินสวนวัสดุ และตนทุนกอนเปลี่ยนวัสดุ 
ลำดับ ชิ้นสวน ตนทุน (บาท) 

1. แผนเหลก็ดำ หนา 3.0 มม. 2,733 
2. ปลั๊กอุดซิลิโคน 0.22 
3. ดอกตาปขนาด M5x0.8 3.5 
4. สีผงพน 85 
5. ไมพาเลท 180 
6. สกูรหัวหมวกแฉก M5x0.8 0.30 
7. ราง PVC 52.50 
8. ถุงมือ 10 
9. น้ำยาลางคราบไขมัน 280 

ราคารวม 3,344.52 
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ตารางที่ ข.3 แสดงขอมูลหลงัปรับปรุงกระบวนการผลิต 
แผนงานหมายเลข สรุปผล 

กิจกรรม ปจจุบัน เสมอ ลดลง 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart)  
ประเภท :      คน     วัสดุ     
เครื่องจักร 

ปฏิบัติงาน 
การตรวจสอบ 
การเคลื่อนยาย 
การจัดเก็บ 
การรอคอย 

   

กรรมวิธีการผลิต :  

ตำแหนงที่ต้ัง : ระยะทาง (เมตร)    

ผูทำงาน :                        เวลา : เวลา (นาที)    

ผูบันทึกงาน ตนทุน 
-แรงงาน 
-วัสดุ 

   

คำอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ หมาย

เหตุ      

1.นำแผนโลหะหนา 3.0 มม. มาตัด

ซอยตามขนาดที่กำหนด 

2.เจาะรูช้ินงาน ขนาด 4.3 มม. ดวย

เครื่องจักร CNC   

 00.00.40 
 

00.00.40 
 

      

3.นำช้ินงานไปพับขึ้นรูปตามแบบที่

กำหนด  

 00.02.25       

4.ขัดผิวช้ินงาน   10.00       

5.เตรียมช้ินงานลางทำความสะอาด

คราบไขมัน 

 20.00       

6.นำช้ินงานขึ้นแขวนบนคอนเวเยอร 
 05.28 

 
 
 

     

7.ขัดผิวช้ินงาน 
8.เปาเศษฝุน 

 01.25 
00.34.64 

      

9.เตรียมช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยา
ขจัดคราบไขมนั 

 04.09       
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10.นำช้ินงานเขาเครื่องลางน้ำยาขจัด
คราบไขมันและน้ำสะอาด 

 15.11       

11.รอช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง 
 07.45       

12.ช้ินงานเขาเครื่องเตาอบแหง  15.41       

13.รอเขาหองพนสี  06.17       

14.ช้ินงานเขาหองพนสี  02.24       

15.รอเขาหองเตาอบส ี  06.53       

16.ช้ินงานเขาหองเตาอบสี  22.11       

17.ตรวจสอบความหนาสีไมนอยกวา 
60 ไมโครเมตร 

 10.00       

18.รอช้ินงานจัดเก็บใสพาเลท  21.46       

19.เก็บช้ินงานใสพาเลท  24.28       

20.นำไปจัดเก็บที่สโตร  10.00       

21.รอเบิกประกอบ    04.00.00       

22.จัดเตรียมรางพีวีซีตามแบบที่
กำหนด 

 00.00.13       

23.ตัดรางพีวีซีตามความยาวที่กำหนด  00.02.27       

24.นำรางพีวีซีที่ตัดแลวมาวาง 
 00.08.70       

25.นำก๊ิปล็อคพลาสติกขนาด 6 มม. 
มาใสรางพีวีซ ี

 00.06.11       

รวม  181.38 นาท ี
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ตารางที่ ข.4 แสดงขอมูลช้ินสวนวัสดุ และตนทุนหลังเปลี่ยนวัสดุ 
ลำดับ ชิ้นสวน ตนทุน (บาท) 

1. แผนเหลก็ดำ หนา 3.0 มม. 2,733 
2. ปลั๊กอุดซิลิโคน 0.22 
3. สีผงพน 85 
4. ไมพาเลท 180 
5. ราง PVC 52.50 
6. ถุงมือ 10 
7. น้ำยาลางคราบไขมัน 280 
8. กิ๊ปล็อค 0.10 

ราคารวม 3,340.82 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 

ประวตัิผูจัดทำปริญญานิพนธ 
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ประวัติผูจัดทำปริญญานิพนธ 
 
 
 
 
 

ชื่อ - สกุล    นางสาว กันยารัตน  จันทมุม ี
 
วัน เดือน ปเกิด    28 มิถุนายน 2543 
 
ภูมิลำเนา                                         176 หมู 7 ต.ขนงพระ อ.ปากชอง จ.นครราชสีมา 
                                                      30130 
 
ประวัติการศึกษา 
ระดับมัธยมศกึษา   มัธยมตน 
     โรงเรียนวัฒนวิทยา อำเภอปากชอง พ.ศ.2555 
     มัธยมปลาย 
     โรงเรียนปากชอง อำเภอปากชอง พ.ศ.2560 
 
ระดับปริญญาตร ี   สาขาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรม  

คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏนครราชสีมา พ.ศ.2564 

 
ประวัติการทำงาน/ฝกงาน  แผนกวิศวกรรม 1  
     บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด 
     อำเภอเมืองชลบุรี จังหวัดชลบุรี 20130 
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ประวัติผูจัดทำปริญญานิพนธ 

 
 
 
 
 
 

ชื่อ - สกุล    นางสาว ธนิตดา  สินโคกสูง 
 
วัน เดือน ปเกิด    06 พฤษภาคม 2543 
 
ภูมิลำเนา    14 ถ.ดอนขุนสนิท 3 ตำบลบัวใหญ อำเภอบัวใหญ 
     จังหวัดนครราชสีมา 30120 
 
ประวัติการศึกษา 
ระดับมัธยมศกึษา   มัธยมตน 
     โรงเรียนบัวใหญ อำเภอบัวใหญ พ.ศ.2555 
     มัธยมปลาย 
     โรงเรียนบัวใหญ อำเภอบัวใหญ พ.ศ.2560 
 
ระดับปริญญาตร ี   สาขาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรม  

คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏนครราชสีมา พ.ศ.2564 

 
ประวัติการทำงาน/ฝกงาน  แผนกวิศวกรรม 1  
     บริษัท เพาวเวอร ยูตา กรุป จำกัด 
     อำเภอเมืองชลบุรี จังหวัดชลบุรี 20130 


