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บทคัดย่อ 
	 การศึกษาค้นคว้างานวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ 1) เพื่อศึกษากระบวนการผลิตลูกกลิ้งสายพาน

ล�ำเลียง 2) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียง โดยใช้การระดมสมอง (Brain-

storming) ในการวิเคราะห์กระบวนการผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียงที่น�ำมาปรับปรุง ได้แก่ ขั้นตอนการตัดท่อ

ด�ำและขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลา จากน้ันวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา และน�ำหลักการ 

ECRS มาปรับปรุงกระบวนการ ลดขั้นตอน ลดระยะเวลา ลดระยะทาง ท�ำให้การท�ำงานในขั้นตอนการกัดร่อง

ลิม่เพลา และขัน้ตอนการตดัท่อด�ำนัน้สามารถท�ำงานได้ง่ายขึน้ โดยการออกแบบอปุกรณ์ช่วยในการท�ำงานอย่าง

อุปกรณ์ล็อคเพลา และรางเลื่อนส�ำหรับการเลื่อนท่อด�ำ หลังปรับปรุงพบว่า ขั้นตอนการตัดท่อด�ำ สามารถ 

ลดงานย่อยจาก 81 งาน เหลือ 51 งาน คิดเป็นร้อยละ 37.04 และลดเวลาจาก 4,780.11 วินาที เหลือ 4,193.11 

วินาที คิดเป็นร้อยละ 12.28 นอกจากน้ียังสามารถลดระยะทาง จาก 128.34 เมตร เหลือเพียง 5 เมตร  

ในส่วนของงานย่อยของการกัดร่องลิ่มเพลาลดลงจาก 32 งาน เหลือ 31 งาน และลดเวลาจาก 5,600.90 วินาที 

เหลอื 2,490.42 วนิาท ีคดิเป็นร้อยละ 55.54 จากผลการวจิยัสามารถลดขัน้ตอนการผลิตลูกกล้ิงสายพานล�ำเลียง

ลงได้ ส่งผลให้เวลาในการผลิตลดลงท�ำให้สามารถผลิตลูกกล้ิงสายพานล�ำเลียงได้ในปริมาณสูงขึ้นจากเดิม  

ทันตามความต้องการของลูกค้า

ค�ำส�ำคัญ: ลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียง การปรับปรุงการผลิต หลักการ ECRS  
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Abstract
	 The purposes of this study were 1) to improve the roller conveyor process, and,  

2) to learn about and increase the efficiency of the process. Brainstorming was used to analyze 

and find the steps that need to be adjusted in the roller conveyor process. Then the root 

causes of problems were analyzed using fishbone charts and ECRS principles were applied to 

improve processes and as tools to reduce steps, time and distance, as well as to simplify 

keyway cutting and milling pipe by creating special tools such as a shaft locking tool and slide 

rail. After the improvement, in cutting the pipe it was found that the number of steps was 

reduced from 81 steps to 51 steps, the time of cutting was reduced from 4,780.11 seconds to 

4,193.11 seconds (or 12.28%) and the distance of cutting pipe was reduced from 128.34 meters 

to 5 meters. It was also found that the number of steps of keyway milling were reduced from 

32 steps to 31 steps and the time for keyway milling was reduced from 5600.90 seconds to 

2490.42 seconds - or 55.54%. According to the research results, the production process of 

conveyor rollers can be reduced. As a result, production time could be reduced, allowing 

conveyor rollers to be produced in higher volumes than before - meeting to the needs of 

customers.

Keywords: Roller Conveyor, Production Improvement, ECRS principles
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1. บทนำ�
	 บริษัท ABC จ�ำกัด ประกอบกิจการด้านการออกแบบผลิตอุปกรณ์ เครื่องจักร และก่อสร้างทางด้าน

อุตสาหกรรมเหมืองแร่ โดยผลิตภัณฑ์ท่ีทางบริษัทจัดจ�ำหน่าย ได้แก่ เครื่องป้อนหิน (Feeder), ตะแกรงคัด 

ขนาดหิน (Vibrating Screens), เครื่องบดหิน (Crusher) และสายพานล�ำเลียง (Belt Conveyor) ในช่วงระยะ

เวลาที่ผ่านมาลูกค้ามีความต้องการใช้สายพานล�ำเลียงมาก ทางบริษัทจึงต้องท�ำการผลิตช้ินส่วนของสายพาน

ล�ำเลียงเพิ่มมากขึ้น โดยเฉพาะในส่วนของลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียง ดังตารางที่ 1 

ตารางที่ 1  แสดงยอดความต้องการของลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียงแต่ละชนิด

ชนิดของลูกกลิ้ง
                                                 เดือน สิงหาคม กันยายน ตุลาคม

ลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียงความยาว 14 นิ้ว (ลูก) 2,900 2,400 3,000

ลูกกลิ้งกลับ (ลูก) 160 140 170

ลูกกลิ้งหัว (ลูก) 16 14 17

ลูกกลิ้งท้าย (ลูก) 16 14 17

ลูกกลิ้งเร่งสายพาน (ลูก) 3 3 3

รวม 3,095 2,571 3,207

	 จากตารางที่ 1 พบว่าลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียงความยาว 14 นิ้ว มีความต้องการใช้งานจากลูกค้าของ

ทางบรษิทัเพิม่มากขึน้ เป็นผลท�ำให้บรษิทัไม่สามารถผลติลกูกลิง้สายพานล�ำเลยีงชนดินีไ้ด้ทนัตามความต้องการ

ของลูกค้า ซึ่งบริษัทสามารถผลิตได้มากที่สุด 2,500 ชิ้นต่อเดือนเพียงเท่านั้น ดังที่แสดงในภาพที่ 1

ภาพที่ 1 แผนภูมิแสดงยอดความต้องการ และจ�ำนวนลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียงขนาด 14 นิ้ว ที่บริษัทผลิตได้
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	 จากภาพที่ 1 เมื่อพิจารณาจะพบว่าก�ำลังการผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียงความยาว 14 นิ้ว ของทาง

บรษัิทนัน้อยูท่ี ่2,500 ลกูต่อเดอืน ซึง่ความต้องการของลกูค้าในช่วงเดอืนสิงหาคมอยูท่ี ่2,900 ลูก เดอืนกนัยายน

อยูท่ี ่2,400 ลกู และเดอืนตลุาคมอยูท่ี ่3,000 ลกู ตามล�ำดับ ซึง่ทางบรษิทัไม่สามารถผลติลูกกล้ิงสายพานล�ำเลยีง

ได้ตามความต้องการของลกูค้า ท�ำให้ผูว้จิยัมคีวามต้องการทีจ่ะศกึษากระบวนการการผลติลกูกลิง้สายพานล�ำเลยีง

ความยาว 14 นิ้ว เพื่อให้บริษัทสามารถผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียงขนาด 14 นิ้ว ได้ในปริมาณสูงขึ้นจากเดิม 

ทันตามความต้องการของลูกค้า

2. วัตถุประสงค์การวิจัย
	 2.1	 เพื่อศึกษากระบวนการผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียง

	 2.2	 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียง

3. วิธีการดำ�เนินการวิจัย
	 3.1	 ศึกษาข้อมูลทั่วไป

		  กระบวนการผลติสายพานล�ำเลยีง (Belt Conveyor) เป็นหนึง่ในผลติภณัฑ์ทีท่างบรษิทัผลติขึน้

เพื่อจ�ำหน่ายให้แก่ลูกค้า สายพานล�ำเลียงมีส่วนประกอบหลักทั้งหมด 3 ส่วน ได้แก่ ลูกกล้ิงสายพานล�ำเลียง, 

โครงสายพานล�ำเลียง และผลิตขาลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียง ดังภาพที่ 2

ภาพที่่� 2 ส่่วนประกอบหลัักของสายพานลำเลีียง
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ตารางที่ 2 รายการและหน้าที่ของชิ้นส่วนสายพานล�ำเลียง

รายการชิ้นส่วน หน้าที่

1. ลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียง รองรับเนื้อสายพานที่บรรทุกวัตถุดิบ

2. ขาลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียง เป็นขาซัพพอร์ตของลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียง

3. โครงสายพานล�ำเลียง เป็นโครงสร้างหลักของสายพานล�ำเลียง

	

	 ส�ำหรับการศึกษาในครั้งน้ีทางผู้วิจัยได้เลือกหัวข้อในการปรับปรุงการผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียง

ความยาว 14 นิ้ว เนื่องจากมีปริมาณความต้องการจากลูกค้าในปริมาณมาก โดยผู้วิจัยได้ท�ำการศึกษาขั้นตอน

การท�ำงานเดิมของการผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียงความยาว 14 นิ้ว ซึ่งสามารถแบ่งขั้นตอนการท�ำงานได้  

8 ขั้นตอน ดังภาพที่ 3

ภาพที่ 3 แสดงแผนผังแสดงกระบวนการผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียง
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	 3.2	 เก็บข้อมูลขั้นตอนการท�ำงาน

		  จากแผนผงักระบวนการผลติลกูกลิง้สายพานล�ำเลยีงทีแ่สดงตามภาพที ่3 ผูว้จิยัได้ท�ำการบนัทกึ

เวลาแต่ละขั้นตอนของการผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียงความยาว 14 นิ้ว โดยท�ำการจับเวลาในแต่ละขั้นตอน

ทั้งหมด 5 ครั้ง [1] จากนั้นน�ำเวลาที่ได้มาหาเวลาเฉลี่ยในแต่ละขั้นตอน แสดงรายละเอียดดังตารางที่ 3 

ตารางที่ 3 แสดงเวลาเฉลี่ยและเปอร์เซ็นต์ของการผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียง

ขั้นตอน เวลาเฉลี่ยต่อชิ้น (วินาที) คิดเป็นร้อยละ

ตัดท่อด�ำ 245 22%

ประกอบฝา 196 17%

กัดร่องลิ่มเพลา 189 17%

เชื่อมแต้มฝา 170 15%

ประกอบลูกกลิ้ง 130 11%

ตัดเพลา 75 7%

เซาะร่องแหวน 69 6%

ทาสีลูกกลิ้ง 62 5%

รวม 1,135 100%

	 จากตารางที ่3 พบว่า ขัน้ตอนการตดัท่อด�ำ, ขัน้ตอนการประกอบฝา, ขัน้ตอนการกัดร่องลิม่เพลานัน้ 

ใช้เวลาในการผลติค่อนข้างมาก ตามล�ำดบั ทางผูวิ้จยัจงึได้น�ำข้อมลูมาระดมสมอง (Brian Storming) เพือ่ประกอบ

การพิจารณาการน�ำขั้นตอนมาปรับปรุงกระบวนการ โดยจากการระดมสมองพบว่า จะท�ำการปรับปรุงขั้นตอน

การตัดท่อด�ำ และขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลา เนื่องจากใช้เวลานานในการผลิต ส่วนขั้นตอนการประกอบฝา 

ส่วนใหญ่เนื้องานจะท�ำผ่านเครื่องจักร จึงท�ำให้ไม่สามารถปรับปรุงได้มาก 

		  3.2.1	 การหาจ�ำนวนรอบที่เหมาะสม (N) ในการจับเวลาของแต่ละงานย่อย

	 ผูว้จิยัท�ำการค�ำนวณหาจ�ำนวนรอบทีเ่หมาะสมในการจบัเวลาของขัน้ตอนการตดัท่อด�ำ และขัน้ตอน

การกัดร่องลิ่มเพลา โดยน�ำเวลาที่ใช้ในการท�ำงานทั้งหมดมาท�ำการค�ำนวณ ดังตารางที่ 4 
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ตารางที่ 4  แสดงจ�ำนวนรอบที่เหมาะสมในการจับเวลาของแต่ละงานย่อย

ลำ�ดับ
ขั้นตอนการผลิตลูก
กลิ้งสายพานลำ�เลียง

จำ�นวนข้อมูล
ทีเ่กบ็มา(ครัง้)

∑X
(วินาที)

X–
R =

ค่าพิสัย
R

X–
จำ�นวนข้อมูล

แนะนำ� N (ครั้ง)

1 ตัดท่อดำ� 5 19,577.66 3,915.53 133.05 0.03 3

2 กัดร่องลิ่มเพลา 5 23,570.82 4,714.16 156.08 0.03 3

	 น�ำค่าที่ค�ำนวณได้มาเปิดตาราง Maytag [1] ส�ำหรับค่าความคลาดเคลื่อน ±10% ภายใน 95% ของ

ความเชือ่มัน่ เพือ่หาจ�ำนวนรอบทีเ่หมาะสม (N) ในการจบัเวลาของทัง้ 2 ขัน้ตอน โดยข้อมลูทีท่างผูว้จิยัได้ท�ำการ

เก็บมานัน้เพยีงพอต่อการน�ำไปศกึษา แล้วน�ำมาหาค่าเวลาปกต ิโดยประเมนิค่าอตัราความเรว็ของตัวแทนหวัหน้า

คนงาน x Rating Factor จากนั้นจึงน�ำไปค�ำนวนหาเวลามาตรฐานของขั้นตอนตัดท่อด�ำและขั้นตอนกัดร่องลิ่ม

เพลาต่อไป

		  3.2.2	 ขั้นตอนการตัดท่อด�ำ

			   ในการศกึษาข้ันตอนการตดัท่อด�ำเพ่ือหาแนวทางในการแก้ไขปัญหา ผู้วจิยัพบว่าการตดั

ท่อด�ำ 1 ครั้ง สามารถตัดได้ 16 ท่อน โดยมีงานย่อยที่เกิดขึ้นในขั้นตอน ดังตารางที่ 5 ดังนี้

ตารางที่ 5 แสดงแผนภูมิกระบวนการไหลของขั้นตอนการตัดท่อด�ำ

Flow Process Chart

No. 1 Page 1 From 4 Conclusions

Activity :  ตัดท่อด�ำ Activity Before After

Process  50

Transport  31

Delay D -

Checking  -

Store  -

Total 81
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SYMBOL

  D  
1. ยกท่อด�ำลงในเครื่องตัดท่อด�ำ 75.68   D  
2. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 6.37 22.18   D  
3. เซ็ตท่อด�ำเข้าเครื่องตัดท่อด�ำ 446.19   D  
4. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 168.76   D  
5. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 29.58   D  
6. เดินไปดันท่อ 6.25 12.68   D  
7. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 6.09 8.45   D  
8. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 2 33.81   D  
9. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 142.84   D  
10. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 29.19   D  
11. เดินไปดันท่อ 6.15 12.51   D  
12. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 5.79 8.34   D  
13. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 3 33.31   D  
14. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 163.81   D  
15. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 28.36   D  
16. เดินไปดันท่อ 5.83 12.15   D  
17. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 5.47 8.10   D  
18. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 4 32.41   D  
19. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 134.99   D  
20. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 26.11   D  
21. เดินไปดันท่อ 5.49 11.19   D  
22. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 5.13 7.46   D  
23. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 5 29.84   D  
24. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 147.41   D  
25. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 32.28   D  
26. เดินไปดันท่อ 5.18 12.88   D  
27. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 4.82 8.41   D  
28. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 6 34.34   D  
29. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 166.38   D  
30. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 28.11   D  
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31. เดินไปดันท่อ 4.85 12.05   D  
32. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 4.49 8.03   D  
33. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 7 32.13   D  
34. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 124.05   D  
35. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 32.74   D  
36. เดินไปดันท่อ	 4.55 14.03   D  
37. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 4.19 9.58   D  
38. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 8 37.41   D  
39. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 143.54   D  
40. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 30.98   D  
41. เดินไปดันท่อ 4.22 13.27   D  
42. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 3.86 8.85   D  
43. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 9 35.40   D  
44. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 122.98   D  
45. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 32.37   D  
46. เดินไปดันท่อ 3.90 13.87   D  
47. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 3.54 9.09   D  
48. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 10 36.99   D  
49. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 144.54   D  
50. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 26.82   D  
51. เดินไปดันท่อ 3.59 11.49   D  
52. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 3.23 7.66   D  
53. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 11 30.65   D  
54. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 157.72   D  
55. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 28.20   D  
56. เดินไปดันท่อ 3.27 12.08   D  
57. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 2.91 8.06   D  
58. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 12 32.23   D  
59. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 148.13   D  
60. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 29.37   D  
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61. เดินไปดันท่อ 2.96 12.60   D  

62. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 2.60 8.39   D  

63. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 13 34.70   D  

64. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 150.78   D  

65. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 26.73   D  

66. เดินไปดันท่อ 2.65 11.45   D  

67. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 2.29 7.64   D  

68. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 14 30.54   D  

69. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 144.30   D  

70. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 24.76   D  

71. เดินไปดันท่อ 2.34 10.61   D  

72. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 1.98 7.07   D  

73. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 15 28.30   D  

74. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 165.74   D  

75. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 27.43   D  

76. เดินไปดันท่อ 2.03 11.19   D  

77. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 1.67 7.4   D  

78. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 16 31.80   D  

79. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 159.01   D  

80. น�ำชิ้นงานออก 45.52   D  

81. ยกชิ้นงานใส่รถเข็น 0.65 177.35   D  

รวม 128.34 4,385.42

	 จากนั้น ผู้วิจัยจึงท�ำการค�ำนวณเพื่อหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ของขั้นตอนการตัดท่อด�ำ

ก�ำหนดให้เวลาเผื่อส�ำหรับส่วนบุคคลเท่ากับร้อยละ 5 เวลาเผื่อส�ำหรับความเครียด เท่ากับ ร้อยละ 4 โดยผู้วิจัย

ได้ก�ำหนดเวลาเผ่ือส�ำหรบับคุคลตามทีอ่ตุสาหกรรมทัว่ไปก�ำหนดไว้ และเวลาเผือ่ส�ำหรบัความเครยีดตามองค์การ

แรงงานระหว่างประเทศหรือ ILO [2], [3] จากนัน้ท�ำการค�ำนวณเวลามาตรฐานจากผลรวมเวลาปกตขิองข้ันตอน

การตัดท่อด�ำ ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4,385.42 วินาที สามารถค�ำนวณเวลามาตรฐานได้ดังนี้
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						      Std. T = NT x

	 Std. T	 =  เวลามาตรฐานของงาน (Standard Time)

	 NT	 =  เวลาปกติิของงาน (Normal Time)

	 AF	 =  เวลาเผื่่�อทั้้�งหมดของงาน (Allowances)

	      เวลามาตรฐาน  =  4,385.42 x                 =  4,780.11 วิินาทีี

	 ดังนั้นเวลามาตรฐานของขั้นตอนการตัดท่อด�ำก่อนการปรับปรุง มีค่าเท่ากับ 4,780.11 วินาที

		  3.2.2	 ขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลา

			   ผู้วิจัยจึงได้ท�ำการจับเวลาของขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลา เป็นจ�ำนวน 5 ครั้ง จากนั้นจึง

น�ำเวลาที่บันทึกมาจัดท�ำตารางแสดงค่าเฉลี่ยของงานย่อยทั้งหมดที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลา ตามที่

แสดงในตารางที่ 6 ดังนี้

ตารางที่ 6 แสดงแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลา

Flow Process Chart

No. 2 Page 1 From 2 Conclusions

Activity :  กัดร่องลิ่มเพลา Activity Before After

Process  21

Transport  11

Delay D -

Checking  -

Store  -

Total 32
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1. เรียงเพลาบนรางเครื่องกัดร่องลิ่ม 19.09   D  

2. ล็อคเพลาบนรางเครื่องกัดร่องลิ่ม 228.12   D  

3. ปรับระดับรางให้พอดีกับดอกกัด 5.89   D  

4. เดินไปเซ็ตดอกกัดเข้ากับตัวเพลา 58.0 98.74   D  

5. เดินกลับมาที่เครื่องจักร 58.0 5.51   D  

6. เครื่องกัดร่องลิ่มท�ำงาน (บน1) 682.91   D  

7. ปรับระดับรางออกห่างจากดอกกัด 4.65   D  

8. เดินไปย้ายดอกกัดเข้าเพลาส่วนล่าง 58.0 88.42   D  

9. เดินกลับมาที่เครื่องจักร 58.0 4.90   D  

10. ปรับระดับรางให้พอดีกับดอกกัด 6.86   D  

11. เครื่องกัดร่องลิ่มท�ำงาน (ล่าง1) 679.32   D  

12. ปรับระดับรางออกห่างจากดอกกัด 8.31   D  

13. ปัดขี้เหล็กออกจากตัวเพลา 18.751   D  

14. เดินไปเคลื่อนดอกกัดเพลาออก 58.0 33.34   D  

15. เดินกลับมาที่เครื่องจักร 58.0 5.88   D  

16. ปัดขี้เหล็กที่เหลือบนรางออก 71.68   D  

17. คลายตัวล็อคเพลา 144.80   D  

18. เปลี่ยนด้านเพลา 282.40   D  

19. ล็อคเพลาบนเครื่องจักร 226.41   D  
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20. เดินไปเซ็ตดอกกัดเข้ากับตัวเพลา 58.0 135.94   D  

21. เดินกลับมาที่เครื่องจักร 58.0 7.15   D  

22. ปรับระดับรางให้พอดีกับดอกกัด 11.25   D  

23. เครื่องกัดร่องลิ่มท�ำงาน(บน2) 739.02   D  

24. ปรับระดับรางออกห่างจากดอกกัด 3.69   D  

25. เดินไปย้ายดอกกดัเข้ากบัเพลาส่วนล่าง 58.0 70.12   D  

26. เดินกลับมาที่เครื่องจักร 58.0 3.88   D  

27. เครื่องกัดร่องลิ่มท�ำงาน (ล่าง2) 802.98   D  

28. เคลื่อนดอกกัดเพลาออก 52.28   D  

29. คลายตัวล็อคเพลา 220.53   D  

30. ปัดขี้เหล็กออกจากตัวเพลา 71.55   D  

31. เดินเอาเพลาไปวางบนชั้น 04.7 51.95   D  

32. ท�ำความสะอาดราง 141.26   D  

รวม 09.51 5,138.44

	 จากตารางที่ 6  ใช้ค่าเวลาที่จับมาได้ท�ำการค�ำนวณเพื่อหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ของ

ขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลา ก�ำหนดให้เวลาเผื่อส�ำหรับส่วนบุคคลเท่ากับร้อยละ 5 เวลาเผื่อส�ำหรับความเครียด

เท่ากับร้อยละ 4 โดยผู้วิจัยได้ก�ำหนดเวลาเผื่อส�ำหรับบุคคลตามที่อุตสาหกรรมทั่วไปก�ำหนดไว้ และเวลาเผ่ือ

ส�ำหรับความเครียดตามองค์การแรงงานระหว่างประเทศหรือ ILO  ผลรวมเวลาปกติของขั้นตอนการกัดร่องลิ่ม

เพลา ซึ่งมีค่าเท่ากับ 5,138.46 วินาที สามารถค�ำนวณเวลามาตรฐาน ได้ดังนี้

	      เวลามาตรฐาน  =  5,138.44 x                 =   5,600.90 วิินาทีี

	ดั ังนั้้�นเวลามาตรฐานของขั้้�นตอนการกััดร่่องลิ่่�มเพลา ก่่อนการปรัับปรุุง มีีค่่าเท่่ากัับ 5,600.90 วิินาทีี
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	 3.3	 ขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหา

		  3.3.1	 ขั้นตอนการตัดท่อด�ำ

ภาพที่ 4 แผนภูมิก้างปลาในการวิเคราะห์ปัญหา เพื่อก�ำหนดแนวทางการแก้ปัญหาของขั้นตอนการตัดท่อด�ำ

	 จากภาพที่ 4 การใช้แผนภูมิก้างปลาในการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการตัดท่อด�ำ 

พบว่า สาเหตุหลักที่ท�ำให้การตัดท่อด�ำใช้เวลานานนั้น เกิดจากวิธีการท�ำงานในขั้นตอนการตัดท่อด�ำในส่วนของ

การเดินไปดันท่อ และการเดินกลับไปที่เครื่องตัด ซึ่งท�ำให้เกิดการเคลื่อนไหวของพนักงานโดยไม่จ�ำเป็น อีกทั้ง

ในส่วนของวัสดุที่ใช้ในการท�ำชิ้นงานที่เป็นท่อเหล็กความยาว 6 เมตร ซึ่งเป็นวัสดุที่มีน�้ำหนักมาก ท�ำให้ยากต่อ

การโยกย้าย หรือเคลื่อนที่ ผู้วิจัยจึงได้ท�ำการระดมสมอง (Brainstorming) กับผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม, ผู้จัดการ

โรงงาน และพนกังานในสถานตีดัท่อด�ำเพือ่เสนอความคดิเกีย่วกบัการปรบัปรงุขัน้ตอนการท�ำงาน และได้ข้อสรปุ

ในการปรับปรุงงานย่อยในส่วนของการเดินไปดันท่อ โดยน�ำมาใช้ร่วมกับหลักการ ECRS ดังนี้

	 1) Eliminate : การขจัดงานท่ีไม่จ�ำเป็นในขั้นตอนการท�ำงานออกไป เนื่องจากการตัดท่อด�ำ 

เป็นท่อนๆ ให้ได้ทั้งหมด 16 ท่อนนั้นท�ำให้เกิดการเคลื่อนที่ของพนักงานในปริมาณมาก และท�ำให้การท�ำงานไม่

ต่อเนื่อง ดังนั้นผู้วิจัยวางแผนว่าจะท�ำการขจัดงานในส่วนของการเดินไป-กลับระหว่างปลายท่อด�ำกับเครื่องตัด

ท่อด�ำ

	 2) Simplify : การหาวธิกีารให้การท�ำงานง่ายขึน้ เนือ่งจากลักษณะของงานเดมินัน้เมือ่ตดัท่อด�ำเสรจ็ 

1 ท่อน พนักงานจะต้องเดินไปดันท่อแล้วเดินกลับมาที่เครื่องจักร ซึ่งท�ำให้เกิดการเคลื่อนไหวของพนักงาน 

โดยไม่จ�ำเป็น และท่อด�ำมนี�ำ้หนกัมาก ซึง่ส่งผลต่อความเมือ่ยล้าของพนกังาน ผู้วจิยัจงึมแีนวคิดทีจ่ะท�ำการแก้ไข

ปัญหา โดยการออกแบบรางทีส่ามารถเป็นตวัช่วยให้พนกังานสามารถท�ำงานได้ง่ายมากยิง่ขึน้ ซึง่ทางผูวิ้จยัได้น�ำ

งานย่อยที่จะท�ำการปรับปรุงขั้นตอนการตัดท่อด�ำ โดยการน�ำหลักการ ECRS มาใช้มาจัดท�ำเป็นตาราง ตามที่

แสดงในตารางที่ 7 ดังนี้
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ตารางที่่� 7 แสดงขั้้�นตอนการตััดท่่อดำที่่�นำหลัักการ ECRS มาใช้้

ก่อนการปรับปรุง
วิธีท่ีใช้ใน

การปรับปรุง
หลังการปรับปรุง

ล�ำดับ ลักษณะงาน ECRS ลักษณะงาน

6, 11, 16, 21, 26, 31, 

36, 41, 46, 51, 56, 61, 

66, 71, 76

เดินไปดันท่อ E,S
ใช้รางเล่ือนในการเล่ือนท่อ ลดการเดิน

ไป-กลับที่ท่อด�ำหลังการดันท่อ

	 จากตารางที่่� 7 ลำดัับของงานย่่อยที่่�แสดงในตารางที่่� 6 หมายถึึงลำดัับงานย่่อยที่่�เกิิดขึ้้�นในตาราง 

ที่่� 5 โดยงานย่่อยลำดัับที่่� 6, 11, 16, 21, 26, 31, 36, 41, 46, 51, 56, 61, 66, 71 และ76 จะใช้้หลัักการ 

การทำงานให้้ง่่ายขึ้้�น (Simplify: S) และการขจััดงานที่่�ไม่่จำเป็็นในขั้้�นตอนการทำงานออกไป (Eliminate: E) 

เข้้ามาใช้้ในการปรัับปรุุงวิิธีีการทำงานในส่่วนของการออกแบบรางเลื่่�อนสำหรัับการป้้อนท่่อดำเข้้าเครื่่�องตััดท่่อ

ดำ ซึ่่�งผู้้�วิิจััยได้้ร่่วมมืือกัับผู้้�จััดการฝ่่ายวิิศวกรรม, ผู้้�จััดการโรงงาน และพนัักงานในสถานีีงานในการออกแบบราง

สำหรัับเลื่่�อนท่่อดำเข้้าเครื่่�องตััดเพื่่�อช่่วยทุ่่�นแรงในการเดิินไปดัันท่่อ โดยทำการติิดล้้อไว้้บนรางทั้้�ง 2 ข้้างของ 

รางเดิิมที่่�มีีอยู่่� จากนั้้�นทำการติิดตั้้�งลููกกลิ้้�งหุ้้�มยางเพื่่�อช่่วยประคองตััวท่่อเวลาที่่�เครื่่�องตััดท่่อดำทำงาน เมื่่�อตััด 

ท่่อดำเรีียบร้้อยแล้้วพนัักงานจะทำการเลื่่�อนท่่อ เพื่่�อป้้อนท่่อเข้้าสู่่�เครื่่�องตััดท่่อดำ โดยไม่่ต้้องทำการเดิินไป-กลัับ

ระหว่่างท่่อกัับเครื่่�องตััด และยัังช่่วยเพิ่่�มความสะดวกในการทำงานให้้กัับพนัักงาน ตามที่่�แสดงในภาพที่่� 5

ภาพที่ 5 แสดงตัวอย่างการออกแบบรางเลื่อนท่อด�ำ
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		  3.3.2	 ขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลา

ภาพที่ 6 แผนภูมิก้างปลาในการวิเคราะห์ปัญหา เพื่อก�ำหนดแนวทางการแก้ปัญหาของขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลา

	 จากภาพท่ี 6 การใช้แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) สามารถรสรุปได้ว่า สาเหตุที่ท�ำให้ 

การกัดร่องลิ่มเพลาเกิดความล่าช้านั้นมีสาเหตุมาจากวิธีการท�ำงาน มีงานย่อยในส่วนซ�้ำซ้อน เช่น การคลายตัว

ลอ็คเพลา, เปลีย่นด้านเพลา และการท�ำลอ็คเพลาลงบนรางของเครือ่งกดัร่องลิม่เพลา ซึง่จะต้องท�ำการกลบัด้าน

เพลา, ก�ำหนดระยะร่องลิ่มเพลา และเรียงเพลาใหม่หมดทุกชิ้นลงบนราง อีกทั้งยังต้องท�ำการยกเพลา และ 

จัดเรียงเพลาหลายครั้ง ท�ำให้กระบวนการกัดร่องลิ่มเพลาใช้เวลานาน อีกทั้งพนักงานเกิดความเมื่อยล้าระหว่าง

การท�ำงาน ซึ่งผู้วิจัยจะท�ำการปรับปรุงแก้ไขงานย่อยของข้ันตอนการกัดร่องล่ิมเพลา โดยน�ำมาใช้ร่วมกับ 

หลักการ ECRS ดังนี้

	 1)	Combine : การรวมขั้นตอนงานเข้าด้วยกัน ผู้วิจัยได้ท�ำการรวมงานระหว่างการปัดขี้เหล็ก 

ที่เหลือบนรางออกและการท�ำความสะอาดรางเข้าด้วยกัน เนื่องจากมีลักษณะงานที่คล้ายกัน คือ การท�ำความ

สะอาดเพื่อเอาขี้เหล็กออก

	 2)	Simplify : การหาวิธีการให้การท�ำงานง่ายขึ้น ผู้วิจัยได้พบปัญหาที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการกัดร่อง

ลิ่มเพลาคือ พนักงานมักจะเสียเวลาไปกับการเปลี่ยนด้านเพลา เน่ืองจากการที่พนักงานจะเปล่ียนเพลาได้นั้น 

พนกังานต้องท�ำการคลายตัวลอ็คทัง้หมดออก จากนัน้จงึท�ำการเปลีย่นด้านเพลาและลอ็คเพลาเข้ากบัรางอกีครัง้ 

ท�ำให้ได้ผลสรุปว่าจะท�ำการออกแบบอุปกรณ์ส�ำหรับเปลี่ยนด้านเพลา

	 จากข้อความข้างต้น ทางผู้วิจัยได้สรุปแนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการกัดร่องล่ิมเพลา โดยน�ำงาน

ย่อยที่จะท�ำการปรับปรุงมาจัดท�ำเป็นตารางของงานย่อยที่ได้น�ำหลักการ ECRS เข้ามาใช้ในการปรับปรุงการ

ท�ำงาน ตามที่แสดงในตารางที่ 8
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ตารางที่่� 8 แสดงขั้้�นตอนการกััดร่่องลิ่่�มเพลาที่่�นำหลัักการ ECRS มาใช้้

ก่อนการปรับปรุง
วิธีที่ใช้ใน

การปรับปรุง
หลังการปรับปรุง

ล�ำดับ ลักษณะงาน ECRS ลักษณะงาน

1 เรียงเพลาบนเครื่องจักร S เรียงเพลาบนอุปกรณ์ล็อคเพลา

2 ล็อคเพลาบนเครื่องจักร S ล็อคอุปกรณ์ล็อคเพลาบนเครื่องจักร

16 ปัดขี้เหล็กที่เหลือบนรางออก C น�ำไปรวมกบัขัน้ตอนท�ำความสะอาดราง (ล�ำดบัที ่32)

17 คลายตัวล็อคเพลา S คลายน๊อตทีท่�ำการล็อคอปุกรณ์ล็อคเพลากบัรางออก

18 เปลี่ยนด้านเพลา S
กลับด้านอุปกรณ์ล็อคเพลาโดยไม่ต้องท�ำการถอด

อุปกรณ์ออกจากตัวเพลา

32 ท�ำความสะอาดราง C
ปัดขี้เหล็กที่เหลือบนรางออก (ล�ำดับที่ 16) 

ท�ำความสะอาดราง

	 จากตารางที่ 8 ทางผู้วิจัยได้ท�ำการปรับปรุงวิธีการท�ำงานร่วมกับหลักการ ECRS โดยงานย่อย 

ล�ำดับที่ 1, 2, 17 และ18 จะใช้การหาวิธีการให้การท�ำงานง่ายขึ้น (Simplify: S) ส่วนงานย่อยล�ำดับที่ 16 และ32  

ทางผู้วิจัยได้น�ำการรวมขั้นตอนงานเข้าด้วยกัน (Combine: C) เข้ามาใช้ในการปรับปรุงวิธีการท�ำงาน 

	 ในส่วนของการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการล็อคเพลา ผู้วิจัยได้มีการเสนอรูปแบบตัวล็อคเพลาเป็น

ตัวล็อคแบบประกบด้านหน้า และด้านหลังของเพลา โดยจะสามารถเปล่ียนด้านเพลาได้จากการคลายตัวล็อค

อปุกรณ์กบัรางออก จากนัน้ท�ำการพลกิตวัลอ็คเพลา ท�ำให้เวลาเปล่ียนด้านเพลาไม่จ�ำเป็นต้องคลายตวัล็อคเพลา

ออกมาทั้งหมด โดยตัวอุปกรณ์ที่ใช้ในการล็อคเพลานั้น ทางผู้วิจัยได้น�ำหลักการยศาสตร์ [4] มาประยุกต์ใช้ใน

การออกแบบ เนือ่งจากการน�ำอปุกรณ์ในการลอ็คเพลามาใช้อาจส่งผลถงึร่างกายช่วงบนของพนกังาน ท�ำให้เพลา

ที่ใช้ในการกัดร่องลิ่มลดลงจาก 25 ชิ้น ให้เหลือเพียง 15 ชิ้น เพื่อลดน�้ำหนักเวลาพนักงานพลิกอุปกรณ์กลับด้าน

เพลา ตามกฎกระทรวงก�ำหนดอัตราน�้ำหนักที่นายจ้างให้ลูกจ้างท�ำงานได้ พ.ศ. 2547 [5] ดังภาพที่ 7
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ภาพที่่� 7 แสดงตััวอย่่างการออกแบบอุุปกรณ์์ในการช่่วยล็็อคเพลา

4. ผลการวิจัย
	 จากการศึกษาขั้นตอนการด�ำเนินงานในการผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียงความยาว 14 นิ้ว ซึ่งผู้วิจัย

ได้ท�ำการศกึษาสภาพการท�ำงาน วเิคราะห์สาเหตขุองปัญหาโดยใช้แผนภมูก้ิางปลา และการระดมสมอง (Brain-

storming) ใช้หลกั ECRS เพือ่ท�ำการปรบัปรงุขัน้ตอนการท�ำงาน โดยผลการด�ำเนนิงานหลังจากปรบัปรงุขัน้ตอน

การท�ำงาน มีดังนี้

	 4.1	 ผลการด�ำเนินการแก้ไขหลังปรับปรุงขั้นตอนการตัดท่อด�ำ

		  4.1.1	 ด้านเวลา หลงัท�ำการด�ำเนนิการปรบัปรุงขัน้ตอนการตดัท่อด�ำ โดยการออกแบบรางเล่ือน

ส�ำหรับการป้อนท่อด�ำเข้าเครื่องตัดท่อด�ำ สามารถแสดงเวลาเฉลี่ยที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลา 

ได้ดังตารางที่ 9

ตารางที่ 9  แสดงแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการตัดท่อด�ำหลังการปรังปรุง

Flow Process Chart

No. 2 Page 1 From 3 Conclusions

Activity :  ตัดท่อด�ำ

              (หลังการปรับปรุง)

Activity Before After

Process  50 50

Transport  31 1

Delay D - -

Checking  - -

Store  - -

Total 81 51
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Detail
Distance

(m.)

Times

(Sec.)

SYMBOL

  D  

1. ยกท่อด�ำลงในเครื่องตัดท่อด�ำ 74.51   D  

2. เดินกลับไปที่เครื่องตัดท่อด�ำ 5.00 13.27   D  

3. เซ็ตท่อด�ำเข้าเครื่องตัดท่อด�ำ 296.89   D  

4. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 140.81   D  

5. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 34.37   D  

6. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 2 36.56   D  

7. เครื่องท่อด�ำท�ำงานตัด 148.35   D  

8. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 42.75   D  

9. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 3 27.49   D  

10. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 143.44   D  

11. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 32.79   D  

12. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 4 41.33   D  

13. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 139.28   D  

14. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 28.56   D  

15. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 5 36.74   D  

16. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 141.11   D  

17. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 32.83   D  

18. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 6 33.15   D  

19. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 144.45   D  

20. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 27.66   D  

21. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 7 42.34   D  

22. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 140.77   D  

23. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 29.34   D  

24. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 8 40.00   D  

25. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 144.70   D  
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26. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 26.42   D  

27. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 9 33.32   D  

28. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 143.31   D  

29. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 25.88   D  

30. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 10 40.83   D  

31. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 143.18   D  

32. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 24.37   D  

33. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 11 31.18   D  

34. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 143.60   D  

35. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 26.27   D  

36. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 12 28.94   D  

37. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 147.57   D  

38. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 25.67   D  

39. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 13 29.51   D  

40. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 145.26   D  

41. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 27.18   D  

42. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 14 30.90   D  

43. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 144.70   D  

44. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 25.63   D  

45. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 15 30.17   D  

46. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 148.97   D  

47. คลายตัวล็อคท่อด�ำ 25.04   D  

48. เซ็ตท่อด�ำเพื่อท�ำชิ้นที่ 16 27.96   D  

49. เครื่องตัดท่อด�ำท�ำงาน 145.78   D  

50. น�ำชิ้นงานออก 38.78   D  

51. ยกชิ้นงานใส่รถเข็น 172.98   D  

รวม 5.00 3,846.89
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	      เวลามาตรฐาน  =  3,846.89 x                 =   4,193.11 วิินาทีี

	ดั ังนั้้�นเวลามาตรฐานของขั้้�นตอนตััดท่่อดำ หลัังการปรัับปรุุง มีีค่่าเท่่ากัับ 4,193.11 วิินาทีี

		  4.1.2	 ด้านกระบวนการ การน�ำรางเล่ือนเข้ามาช่วยในการป้อนท่อด�ำเข้าสู่เคร่ืองตัด สามารถ

ขจัดการเดินไป-กลับระหว่างท่อด�ำกับเครื่องตัดท่อด�ำเหลือเพียง 5 เมตร จากเดิมที่ใช้ระยะทาง 128.34 เมตร 

และส่งผลให้งานย่อยในขั้นตอนการตัดท่อด�ำนั้นลดลางจาก 81 งาน เหลือ 31 งาน

		  4.1.3	 ด้านปริมาณการผลิต จากการที่ปรับปรุงขั้นตอนการตัดท่อด�ำพบว่า จ�ำนวนท่อด�ำท่ี

สามารถตัดท่อนได้น้ันเพิ่มขึ้นจากเดิมท่ีสามารถตัดได้ 96 ท่อนต่อวัน เพิ่มข้ึนเป็น 109 ท่อนต่อวัน จากการ

ปรบัปรงุกระบวนการผลติลกูกลิง้สายพานล�ำเลยีง เมือ่คิดตามจ�ำนวนท่อทีส่ามารถตดัได้ ซึง่ใช้เวลาในการท�ำงาน

มากที่สุดพบว่า สามารถปรับปรุงปริมาณการผลิตเดิมจาก 96 ลูกต่อวัน เพิ่มขึ้นเป็น 109 ลูกต่อวัน

	 4.2	 ผลการด�ำเนินการแก้ไขหลังปรับปรุงขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลา

		  4.2.1	 ด้านเวลา หลงัท�ำการด�ำเนนิการปรับปรุงขัน้ตอนการกดัร่องลิม่เพลา โดยการน�ำอปุกรณ์

ช่วยในการล็อคเพลามาใช้ในขั้นตอนการท�ำงาน สามารถแสดงเวลาเฉลี่ยที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลา

ได้ดังตารางที่ 10

ตารางที่ 10  แสดงแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลาหลังการปรังปรุง

Flow Process Chart

Activity :  (Allowances) กดัร่องลิม่เพลา

(หลังการปรับปรุง)

Activity Before After

Process  21 20

Transport  11 11

Delay D - -

Checking  - -

Store  - -

Total 32 31
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1. เรียงเพลาบนรางเครื่องกัดร่องลิ่ม 81.14   D  

2. ล็อคเพลาบนรางเครื่องกัดร่องลิ่ม 146.93   D  

3. ปรับระดับรางให้พอดีกับดอกกัด 10.37   D  

4. เดินไปเซ็ตดอกกัดเข้ากับตัวเพลา 58.0 61.42   D  

5. เดินกลับมาที่เครื่องจักร 58.0 7.98   D  

6. เครื่องกัดร่องลิ่มท�ำงาน (บน1) 284.75   D  

7. ปรับระดับรางออกห่างจากดอกกัด 12.40   D  

8. เดินไปย้ายดอกกัดเข้าเพลาส่วนล่าง 58.0 66.75   D  

9. เดินกลับมาที่เครื่องจักร 58.0 9.54   D  

10. ปรับระดับรางให้พอดีกับดอกกัด 6.67   D  

11. เครื่องกัดร่องลิ่มท�ำงาน (ล่าง1) 245.29   D  

12. ปรับระดับรางออกห่างจากดอกกัด 12.91   D  

13. ปัดขี้เหล็กออกจากตัวเพลา 35.97   D  

14. เดินไปเคลื่อนดอกกัดเพลาออก 58.0 81.74   D  

15. เดินกลับมาที่เครื่องจักร 58.0 6.15   D  

16. คลายตัวล็อคเพลา 27.25   D  

17. เปลี่ยนด้านเพลา 17.00   D  

18. ล็อคเพลาบนเครื่องจักร 43.60   D  

19. เดินไปเซ็ตดอกกัดเข้ากับตัวเพลา 58.0 60.72   D  

20. เดินกลับมาที่เครื่องจักร 58.0 6.07   D  

21. ปรับระดับรางให้พอดีกับดอกกัด 9.07   D  

22. เครื่องกัดร่องลิ่มท�ำงาน (บน2) 291.29   D  

23. ปรับระดับรางออกห่างจากดอกกัด 9.69   D  

24. เดินไปย้ายดอกกัดเข้าเพลาส่วนล่าง 59.03   D  

25. เดินกลับมาที่เครื่องจักร 58.0 5.84   D  
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26. เครื่องกัดร่องลิ่มท�ำงาน (ล่าง2) 58.0 250.61   D  

27. เคลื่อนดอกกัดเพลาออก 22.02   D  

28. ปัดขี้เหล็กออกจากตัวเพลา 23.98   D  

29. คลายตัวล็อคเพลา 143.23   D  

30. เดินเอาเพลาไปวางบนชั้น 04.7 52.97   D  

31. ท�ำความสะอาดราง 192.41   D  

รวม 09.51 2,284.79

	      เวลามาตรฐาน  =  2,284.79 x                 =   2,490.42 วิินาทีี

	ดั ังนั้้�นเวลามาตรฐานของขั้้�นตอนกััดร่่องลิ่่�มเพลา หลัังการปรัับปรุุง มีีค่่าเท่่ากัับ 2,490.42 วิินาทีี

		  4.2.2	 ด้านกระบวนการ การปรบัปรงุขัน้ตอนการกดัร่องลิม่เพลาโดยการน�ำอปุกรณ์ช่วยในการ

ล็อคเพลามาใช้นั้นสามารถลดงานย่อยในขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลาลงได้ 1 งาน ท�ำให้ในขั้นตอนการกัดร่องลิ่ม

เพลานั้นเหลืองานย่อยที่เกิดขึ้นเพียง 31 งาน

		  4.2.3	 ด้านปรมิาณการผลติ จากการทีผู่ว้จิยัได้ท�ำการปรบัปรงุขัน้ตอนการกัดร่องลิม่เพลาท�ำให้

ผู้วิจัยพบว่า นอกจากเวลามาตรฐานลดลงแล้ว จ�ำนวนเพลาที่สามารถท�ำการกัดร่องลิ่มได้ใน 1 วันนั้นมีจ�ำนวน

เพิ่มขึ้นเป็น 173 ชิ้นต่อวัน จากเดิมก่อนการปรับปรุงที่สามารถท�ำการกัดร่องลิ่มเพลาได้ 128 ชิ้นต่อวัน

	

5. สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
	 จากปัญหาที่ทางบริษัทไม่สามารถผลิตลูกกล้ิงสายพานล�ำเลียงได้ทันตามความต้องการของลูกค้า  

หลังการปรับปรุงท�ำให้สามารถลดรอบระยะการท�ำงานในกระบวนการผลิตลูกกล้ิงสายพานล�ำเลียงได้ และ

สามารถเพิ่มจ�ำนวนผลผลิตได้มากขึ้นตามความต้องการของลูกค้า ผู้วิจัยจึงได้ท�ำการสรุปผลการด�ำเนินงานแบ่ง

เป็น 3 ด้าน ดังนี้

	 5.1	 การสรุปผล

		  5.1.1	 ด้านเวลา หลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียง โดยประยุกต์

ใช้หลกัการ ECRS ในส่วนการสร้างเครือ่งมอืช่วย พบว่าสามารถลดเวลามาตรฐานในการกดัร่องลิม่เพลา จากเดมิ 

5,600.90 วิินาทีี เหลืือ 2,490.42 วิินาทีี คิิดเป็็นร้้อยละ 55.36 และในการปรัับปรุุงขั้้�นตอนการตััดท่่อดำสามารถ

ลดเวลามาตรฐานของขั้้�นตอนจาก 4,780.11 วิินาทีี เหลืือ 4,193.11 วิินาทีี คิิดเป็็นร้้อยละ 12.28 ซึ่่�งสอดคล้้อง
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กับงานวิจัยของ สุชาดี และสมชาย (2564) [6] โดยใช้แนวคิดแบบลีนในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ท�ำให ้

ลดเวลาในกระบวนการลงได้เป็นอย่างมาก

		  5.1.2	 ด้านกระบวนการ ในการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตลูกกล้ิงสายพานล�ำเลียง 

พบว่า สามารถลดงานย่อยในขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลาจาก 32 งาน เหลือ 31 งาน และขั้นตอนการตัดท่อด�ำ 

จาก 81 งาน เหลือ 51 งาน และยังสามารถลดระยะการเคลื่อนที่ของขั้นตอนการตัดท่อด�ำจาก 128.34 เมตร 

เหลือเพียง 5 เมตร โดยระยะทางที่ลดลงเท่ากับ 123.34 เมตร ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของจักรกฤษณ์ (2557) 

ทีน่�ำหลกัการ ECRS มาประยกุต์ใช้ในการพฒันาประสทิธภิาพการผลิตกางเกง ท�ำให้ขัน้ตอนในการผลิตลดลง [7] 

และยังสอดคล้องกับงานวิจัยของ กฤษฎา และวิมลิน (2560) ท่ีสามารถลดระยะทางในการเคลื่อนที่ได้ 24.7 

เมตร หรือ 24.6 เปอร์เซ็นต์ [8]

		  5.1.3	 ด้านปริมาณการผลิต หลังจากปรับปรุงขั้นตอนการกัดร่องลิ่มเพลา พบว่าปริมาณเพลา

ที่สามารถกัดร่องลิ่มได้ใน 1 วัน สามารถผลิตได้ 173 ชิ้น จากเดิมที่ผลิตได้ 128 ชิ้นต่อวัน คิดเป็นร้อยละ 35.12 

ในส่วนของขั้นตอนการตัดท่อด�ำนั้น สามารถท�ำการตัดท่อด�ำได้ 109 ท่อน จากเดิมสามารถตัดได้ 96 ท่อน 

ต่อวัน ท�ำให้สามารถผลิตลูกกลิ้งได้ 109 ลูก จาก 96 ลูกต่อวัน (ซ่ึงใช้เวลาในการท�ำงานมากที่สุด) คิดเป็น 

ร้อยละ 13.54 โดยก�ำลังการผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียงหลังการปรับปรุงเท่ากับ 2,800 ลูกต่อเดือน จากเดิมที่

สามารถผลิตได้ 2,500 ลูกต่อเดือน ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ มงคล, นภัสสร และ ธนวัตร (2562) [9] ที่น�ำ

หลักการ ECRS มาใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพ ส่งผลให้ขั้นตอนในการปฏิบัติงานลดลง เวลาลดลง เป็นผล

ให้สามารถผลิตสินค้าได้ทันกับความต้องการของลูกค้า ดังภาพที่ 8 

ภาพที่ 8 แสดงก�ำลังการผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียงความยาว 14 นิ้ว ต่อเดือน

	 5.2	ข้ ้อเสนอแนะ

		  5.2.1	 ในการศกึษาครัง้ถดัไปควรใช้เครือ่งมอืในการวิเคราะห์ขัน้ตอนการท�ำงานให้หลากหลาย

มากยิ่งขึ้น เพื่อให้ผลลัพธ์ออกมามีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น

		  5.2.2	 ในการออกแบบอุปกรณ์ล็อคเพลา สามารถเลือกใช้วัสดุที่มีน�้ำหนักเบา

		  5.2.3	 ในการปรับปรุงงานครั้งถัดไปควรหาแนวทางในการปรับปรุงสถานีงานตัดท่อด�ำ เพื่อ

ท�ำการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตลูกกลิ้งสายพานล�ำเลียงให้ดียิ่งขึ้น 
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