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บทคดัย่อ: กรณีศกึษาบรษิทัผลติผา้เบรกพบของเสยีประเภทต าแหน่งตวัอกัษรเอยีงบนชิน้งานในกระบวนการยงิ
รหสัผลติ จ านวน 10,976 ชิน้ต่อวนั คดิเป็น 81% ของแผนการผลติรายวนั ซึง่เกดิจากชิน้งาน 10 รุ่น ในเบือ้งต้น
ก่อนคณะผูว้จิยัเขา้ไปท าการศกึษาพบว่า ทางบรษิทัแกไ้ขปัญหาดงักล่าว โดยการจดัพนักงาน  1 คนต้องจดัรูป
แถวชิน้งานบนสายพานก่อนเขา้เครื่องยงิรหสัผลติ ส่งผลใหใ้ชแ้รงงานคนเพิม่ขึน้ คณะผูว้จิยัจงึท าการศกึษาการ
ท างานของกระบวนการด้วยแผนภูมกิารไหลของกระบวนการ วิเคราะห์คุณค่าของกจิกรรม ตัง้ค าถาม 5W1H 
พบว่าสาเหตุหลกัมาจากการออกแบบระบบสายพานไม่เหมาะสมกบักระบวนการผลติ แลว้ประยุกต์ใชห้ลกัการ 
ECRS ในการหาแนวทางปรบัปรุงโดยไดท้ าการปรบัปรุงสายพานล าเลยีงและปรบัระยะห่างชิน้งานเริม่ต้นตัง้แต่
เครื่องอบส ีโดยการท าตารางค านวณที่ใชช้ิน้งาน 10 รุ่น ในการทดสอบเพื่อหาผลลพัธจ์ านวนชิน้งานต่อแถวและ
ระยะห่างชิน้งานเริม่ต้นที่เหมาะสมไปใชท้ างาน จากการทดสอบทางสถติทิี่ระดบัความเชื่อมัน่ 95% พบว่า การ
ปรบัค่าตวัแปรต่างๆจากตารางค านวณสามารถลดของเสยีประเภทต าแหน่งตวัอกัษรเอยีงบนชิ้นงานได ้10,976 
ชิน้ต่อวนั หรอืคดิเป็นจ านวนของเสยีทีล่ดลง 100% ของแผนการผลติรายวนั นอกจากนี้ยงัมกี าลงัการผลติเพิม่ขึน้
จากเดมิเฉลีย่ 1 ชิน้ต่อแถว และระยะเวลาคนืทุนของการปรบัปรุงสายพานล าเลยีง คอื 1.275 วนั 

 
ค าส าคญั:  5W1H; หลกัการ ECRS; การทดสอบสมมตฐิาน; ระยะเวลาคนืทุน 
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Abstract: Brake pad manufacturing found the incorrect position of text on brake pad defect in the 
marking process 10,976 pieces per day or 81% of the daily production plan and caused defects from 10 
models. The temporary solution of the company before investigators studied process shown that 
provided an operator to arrange brake pad rows on the conveyor before pass the marking machine so 
caused to hire the operator. Investigators studied the work method by flow process chart, analyzed the 
value of activities, queried 5W1H shown that the main cause of the defect was inappropriate designing 
the conveyors in the process then applied ECRS principle to find improvement way by making new 
conveyors and adjusting the initial spacing of brake pad in the oven. The formula table was made by 
using 10 models to find the number of brake pads per row and appropriate initial spacing of brake pad 
to actual work. Result from statistical testing at 95% confidence level shown that adjusted the value of 
variables from formula table that could reduce the incorrect position of text on brake pad defect 10,976 
pieces per day or 100% of the daily production plan. Besides, average capacity increased 1 piece per 
row and the payback period of improvement conveyors was 1.275 days. 

Keywords: 5W1H; ECRS Principle; Hypothesis Testing; Payback Period 
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1. บทน า 

 กรณีศกึษาบรษิทัผลติผา้เบรกรถยนต์สญัชาตไิทย 
จ าหน่ายผ้าเบรกในฐานะ OES และ After Market 
ตามศูนย์บรกิารรถยนต์ ซึง่พบปัญหาในกระบวนการ
ยงิรหสัผลิตผ้าเบรก ปัจจุบนัทางบริษัทกรณีศกึษามี
แผนการผลติใน 1 สปัดาห์ มจี านวนการผลติเฉลี่ย 
13,550 ชิ้นต่อวัน พบของเสียประเภทต าแหน่ง
ตัวอักษรเอียงบนชิ้นงาน จ านวน 10,976 ชิ้นต่อวัน 
คดิเป็น 81% ของแผนการผลติรายวนั ดงัรปูที ่1   

 
รปูท่ี 1 ต าแหน่งตวัอกัษรเอยีงบนชิน้งาน 

 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลการผลิตและจ านวน
ของเสยีทีเ่กดิขึน้ สามารถแสดงไดด้งัรูปที ่2 เมื่อท า
การพิจารณาตามหลักการของพาเรโตพบว่า มีรุ่น
ชิ้นงานจ านวน 10 รุ่น ที่ก่อให้เกดิของเสยีขึน้ใน
กระบวนการผลติถงึ 80% ของจ านวนของเสยีทัง้หมด  
ประกอบดว้ยรุ่น 342, 143, 207, 171, 226, 178, 
174, 191, 99 และ 420 ส่งผลใหเ้สยีเวลา 5 วนิาทต่ีอ
ชิ้น เพื่อลบตัวอักษรแล้วยิงรหัสผลิตใหม่จนกว่า
ต าแหน่งตวัอกัษรบนชิน้งานเป็นแนวขนานกบัชิน้งาน
ตามขอ้ก าหนดผลติภณัฑ ์
 ปัจจุบนัก่อนการศึกษาทางบริษัทได้แก้ไขปัญหา
ดังกล่าวโดยจัดพนักงาน 1 คน ให้จัดเรียงรูปแถว
ชิ้นงานบนสายพานก่อนเข้าเครื่องยิงรหัส เพื่อให้
ต าแหน่งตวัอกัษรเป็นแนวตรงกบัชิน้งาน ดงัรปูที ่3 

 
รปูท่ี 2 จ านวนของเสยีของรุ่นชิน้งานต่อวนั 

 
รปูท่ี 3 พนกังานก าลงัจดัเรยีงแถวชิน้งาน 

 สง่ผลใหใ้ชแ้รงงานคนเพิม่ขึน้และพนักงานจะต้อง
เร่งรบีจดัรูปแถวชิน้งานเพื่อไม่ให้เกดิของเสยีจ านวน
มาก ซึ่งสาเหตุหลักมาจากการออกแบบระบบ
สายพานล าเลยีงไม่เหมาะสมกบักระบวนการยงิรหสั
ผลิต ทัง้ที่กระบวนการอบสกี่อนหน้านี้ได้จดัรูปแถว
ชิน้งานใหเ้รยีบรอ้ยแลว้ ซึง่ตอ้งการปรบัปรุงวธิที างาน
ใหม่และช่วยใหพ้นกังานท างานไดส้ะดวกขึน้  
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1.1  วตัถปุระสงค ์

 เพื่อลดของเสยีประเภทต าแหน่งตัวอกัษรเอียง
บนชิน้งาน จากการปรบัปรุงระบบสายพานล าเลยีง 

1.2  ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 

1.2.1 การผลิตแบบลีน 
   ก า ร ผ ลิ ต แ บ บ ลี น เ ป็ น เ ท ค นิ ค เ พิ่ ม ขี ด

ความสามารถการแข่งขัน เพิ่มประสิทธิภาพการ
ท างาน ลดความสูญเปล่าตลอดการด าเนินงานและ
ผลิตภัณฑ์ตอบสนองลูกค้า ซึ่งวิเคราะห์แยกคุณค่า
ของกจิกรรมเป็น กิจกรรมที่เกิดมูลค่า VA (Value 
Added), กจิกรรมทีไ่ม่เกดิมูลค่า NVA (Non Value 
Added) และ กิจกรรมที่ไม่เกิดมูลค่า จ าเป็นต้องม ี
NNVA (Necessary Non Value Added) เพื่อหา
แ น ว ท า ง ป รั บ ป รุ ง ต่ อ ไ ป  K. Eswaramurthi, 
P.V.Mohanram [1] ใช ้Process Flow เพื่อจ าแนก
และวิเคราะห์คุณค่าของขัน้ตอนการตรวจสอบการ
ผลติพรอ้มระบุขัน้ตอนเป็น VA, NVA และ NNVA ซึง่
ข ัน้ตอน NVA ควรจะถูกปรบัปรุง เพื่อเพิม่ผลติผลและ
เพิม่ประสทิธภิาพการท างาน 

1.2.2 เทคนิคการตัง้ค าถาม 5W1H และหลกั ECRS 
  การตัง้ค าถาม 5W1H ประกอบด้วย What, 
Who, Why, When, Where และ How [2] เพื่อจ าแนก
องค์ประกอบของการท างานได้อย่างชัดเจนและ
สามารถหาแนวทางแกไ้ขไดต้รงสาเหตุมากขึน้พรอ้มมี
เหตุผลรองรบัการแกไ้ขนี้  

 หลักการ ECRS [3]  การลดความสูญเปล่า
ของกจิกรรมทีไ่ม่สรา้งผลประโยชน์ต่อการผลติ ดงันี้  

1. Eliminate คอื ขจดัขัน้ตอนการท างานทีไ่ม่จ าเป็น 
2. Combine คอื รวมขัน้ตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั 

3. Rearrange คอื จดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม 
4. Simplify คือ ปรบัปรุงวิธีการท างาน หรือสร้าง

อุปกรณ์ช่วยใหท้ างานง่ายขึน้ 
      T. Pattharathadakiat และ D. Sutivong [4] 
ตอ้งการเพิม่ประสทิธภิาพการผลติและลด Lead Time 
โดยตัง้ค าถาม 5W1H หาขอ้มูลสนับสนุนการท างาน
จากการระดมสมองและใช ้ECRS ปรบัปรุงไดต้รงจุด 
พร้อมทัง้สร้างมาตรฐานการผลติขึน้ใหม่ S. Klinmon 
[5] ต้องการลดความสูญเปล่าในของประสิทธิภาพ
สายการผลติ ตัง้ค าถาม 5W1H เพื่อหากจิกรรมทีเ่ป็น
จุดคอขวดพร้อมระบุ ECRS ก าหนดวธิขีจดัขัน้ตอน
นัน้ได้อย่างมีประสทิธิภาพ T. Tussanarapun [6] 
ตอ้งการลดตน้ทุนของกระบวนการผลติน ้า เกดิต้นทุน
สงูจากกระบวนการผลติ จงึวเิคราะหส์าเหตุของปัญหา
ร่วมกับความสูญเปล่า 7 ประการ แล้วใช้ ECRS 
วิเคราะห์การปรบัปรุงทัง้หมด เพื่อท าแผนกิจกรรม
ปรบัลดตน้ทุน 

1.2.3 ระยะเวลาการคืนทุน (Payback Period) [7] 
 ระยะเวลาของเงนิลงทุนตลอดโครงการเท่ากบั

มูลค่าผลตอบแทนสุทธิสะสม เพื่ อพิจารณาท า
โครงการ ดงัสมการที ่1.1 

 
 ระยะเวลาคนืทุน  =                                   (1.1) 

 
T. Srisawangwong และ N. Yodpijit [8] 

ตอ้งการเพิม่ก าลงัผลติ ลดตน้ทุน ลดความสญูเปล่าทัง้
การรอคอย การเคลื่อนไหวไม่จ าเป็น ประยุกต์ ECRS 
ปรบัปรุงการท างานแลว้ สามารถลด Cycle Time ลง 
มกี าลงัผลิตมากขึ้นและลดต้นทุนแรงงานลงเป็นเงิน 
579,123 บาทต่อปี มีระยะเวลาคืนทุนที่ 1.32 ปี          

มลูค่าการลงทุน (บาท) 
ผลตอบแทน (บาท/เวลา) 
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C. Taengpiw [9] ท าวิจยัเรื่องลดความสูญเสยีใน
กระบวนการตดัแบ่งเหลก็แผ่นรดีรอ้น ทีใ่ช ้cycle time 
มาก วเิคราะหค์วามสญูเปล่า 7 ประการ และใชห้ลกั 
ECRS ปรบัปรุงและเพิม่เตมิท าใหม้ีก าลงัผลติเพิม่ขึน้ 
1,722,600 บาทต่อเดอืน ระยะเวลาคนืทุน 1.03 เดอืน 

1.2.4  การทดสอบทางสถิติ 
การทดสอบสมมตฐิาน (Hypothesis Testing) 

เพื่อพสิจูน์ว่าค าตอบของปัญหามคีวามถูกต้องหรอืไม่ 
จึงต้องมีการทดสอบทางสถิติเพื่อหาข้อสรุปของ
ค าตอบนัน้ โดยก าหนดสมมติฐานหลัก (H0) และ
สมมตฐิานทางเลอืกทีเ่ป็นไปได ้(H1)  แลว้สรุปผลทาง
สถติวิ่าจะยอมรบัหรอืปฏเิสธค าตอบนัน้โดยมขีัน้ตอน
นี้ดงันี้ [10] 
1. ตัง้สมมตฐิานทางสถติ ิ(H0 และ H1) 
2. ก าหนดระดับนัยส าคญั คือ ความน่าจะเป็นที่จะ

ปฏิเสธสมมติฐานหลัก เช่น   = 0.05 ที่ระดับ
ความเชื่อมัน่ 95% 

3. ก าหนดสถติทิดสอบ (การเลอืกสุ่มตวัอย่าง, ขนาด
กลุ่มตวัอย่างหรอืเงื่อนไขของสถติ)ิ 

4. หาจุดวิกฤติและเขตวิกฤติ (แบ่งเขตการยอมรบั
หรอืปฏเิสธสมมตฐิานเป็นกลาง) 

5. ค านวณหาค่าสถติ ิ
6. ตดัสนิใจ (ไม่ปฏเิสธ H0 หรอื ปฏเิสธ H0 ของการ

ทดลองนี้) 
A.  Prasunjai แ ล ะ  S.  Vongpeng [ 11] 

ต้องการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยปรับปรุง
ขัน้ตอนการท างานและจดัท าแม่พิมพ์ปัม๊รูใหม่ แล้ว
ทดสอบสมมติฐานของงานวจิยัในระดบัความเชื่อมัน่ 
95% พบว่าปฏิเสธสมมติฐานหลัก โดยสมมติฐาน
ทางเลือกคือความแตกต่างระหว่างก่อนและหลัง

ปรบัปรุง ซึ่งหลงัปรบัปรุงของแม่พิมพ์ปัม๊รูใหม่ เพิ่ม
ประสทิธภิาพการท างานและมคีวามแม่นย าของขนาด
รใูนแม่พมิพม์ากกว่าก่อนปรบัปรุง 

2. วิธีการด าเนินงานวิจยั 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

รปูท่ี 4 ขัน้ตอนการด าเนินงานวจิยั 

2.1  ศึกษากระบวนการยิงรหสัผลิต 

 
รปูท่ี 5 แผนผงัการไหลของกระบวนการยงิรหสัผลติ 

กระบวนการยงิรหสัผลติสามารถแสดงแผนผงัได้
ดงัรูปที ่5 โดยเริม่ต้นรบัชิ้นงานจากกระบวนการอบส ี
(Oven) แถวชิ้นงานจะเคลื่อนที่ตามสายพานล าเลยีง
แล้วเขา้เครื่องยงิรหสัผลติ (Marking) จากนัน้ส่งมอบ
ใหก้ระบวนการย ้ากิ๊ฟ (Pressing Wear Indicators) 

2. วเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา 

3. น าเสนอแนวทางปรบัปรุง 
 

1. ศกึษาและรวบรวมขอ้มลูข ัน้ตอนการผลติ 

4. การทดลองและวดัผล 

5. อภปิรายผลปรบัปรุงและทดสอบทางสถติ ิ
 

6. สรุปผลและประเมนิทางเศรษฐศาสตร ์
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ต่อไป แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการยิง
รหัสผลิตและการวิเคราะห์คุณค่าของกิจก รรม 
สามารถแสดงไดด้งัตารางที ่1  

2.2 วิเคราะหส์าเหตขุองปัญหา 

 ปัญหาของเสยีประเภทต าแหน่งตวัอกัษรเอยีงบน
ชิ้นงานมีจ านวนเฉลี่ย  10,976 ชิ้นรายวัน  จาก
แผนการผลติรายวนั จงึวเิคราะหข์ ัน้ตอนการผลติทีท่ า
ให้เกิดของเสยีจาก แผนภูมิการไหลจากตารางที่ 1 
ดงันี้ 

1. ล าดับที่ 3 (VA) ขณะที่แถวชิ้นงานจาก
เครื่องอบสเีคลื่อนทีล่งสายพานที ่1 มจี านวนเฉลีย่ 10 
ชิน้ต่อแถว โดยจดัรปูแถวดา้นกวา้งของชิน้งาน พบว่า
มชีิน้งานตดิอยู่ระหว่างจดุถ่ายชิน้งานและสายพานที ่1 
ขณะสายพานที่ 1 หยุดและเมื่อเคลื่อนที่ ท าให้แถว
ชิน้งานจงึเกดิซอ้นทบักนั ท าใหเ้สยีรปูแถว ดงัรปูที่ 6 

2.  ล าดบัที่ 5 (VA) หลงัแถวชิ้นงานเคลื่อนที่จาก
สายพานที่ 1 ลงสายพานที่ 2 แล้ว มกีารจดัรูปแถว
ดา้นความยาวของชิน้งาน ท าใหแ้ถวชิน้งานดา้นหลงั 

เคลื่อนลงมาตดิแถวชิน้งานก่อนหน้า ท าใหเ้กดิเสยีรูป
แถว อีกทัง้ถ้าเกิดการซ้อนทบักนัจากล าดบัที่ 3 มา
ก่อน กจ็ะท าใหเ้กดิเสยีรปูแถวชิน้งาน ดงัรปูที ่7 
 3.  ล าดับที่ 7 (NVA) ชิ้นงานจากสายพานที่ 2 
เคลื่อนลงสายพานที่ 3 แลว้เกดิเสยีรูปแถวก่อนเขา้
เครื่องยงิรหสั ท าใหเ้กดิของเสยี จงึจดัพนักงานประจ า
เครื่องมาจัดรูปแถวชิ้นงาน ซึ่งเป็นกิจกรรมไม่เกิด
มลูค่าและเป็นการแกปั้ญหาทีป่ลายเหตุ ดงัรปูที ่8 

 

 

รปูท่ี 6 แถวชิน้งานเคลื่อนลงสายพานที ่ 1

ตารางท่ี 1 แผนภูมกิารไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการยงิรหสัผลติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

หมายเหตุ       = การปฏบิตังิาน,       = การเคลือ่นที,่      = การตรวจสอบ,      = การรอคอย,     = การจดัเกบ็ 

ล ำดบั รำยละเอยีด เวลำ(s) ระยะทำง(m) อตัรำเร็ว(m/s)
1 แถวชิน้งำนเคลื่อนทีบ่นสำยพำนของเครื่องอบส ีเรยีงรูปแถวดำ้นกวำ้งชิน้งำน (VA) - - 0.011

2 สำยพำนที ่1 หยดุท ำงำน (VA) - -

3 แถวชิน้งำนจำกสำยพำนเครื่องอบสเีคลื่อนลงสำยพำนที ่1 (VA) - -

4 สำยพำนที ่1 พำแถวชิน้งำนไปสำยพำนที ่2 (VA) 10-12 3.5 0.142

5 สำยพำนที ่2 พำแถวชิน้งำนไปสำยพำนที ่3 โดยรูปแถวดำ้นควำมยำวชิน้งำน (VA) - 2.7 0.310
6 ชิน้งำนถูกเปลีย่นรูปแถวดำ้นควำมยำวชิน้งำน ดว้ยJigกอ่นเขำ้เครื่องยงิรหสั (VA) - 0.112
7 พนกังำนจดัเรยีงเฉลีย่ 10 ชิน้งำนต่อแถว (NVA) 10 -
8 ชิน้งำนผ่ำนเครื่องยงิรหสัผลติ (VA) 1 0.112
9 ส่งมอบชิน้งำนเขำ้กระบวนกำรย ้ำกิฟ๊ต่อไป (VA) - 0.112

แผนภมูกิระบวนกำรไหลของกระบวนกำรยงิรหสัผลติ สญัลกัษณ์แผนผงั

2.6

6
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รปูท่ี 7 แถวชิน้งานเคลื่อนลงสายพานที ่2 

 

รปูท่ี 8 แถวชิน้งานเคลื่อนลงสายพานที ่3 

2.2.1 การตัง้ค าถามเพื่อปรบัปรงุปัญหา 

 ตรวจสอบกจิกรรมทีเ่ป็นปัญหาการท างานดว้ย 
5W1H เพื่อจ าแนกองค์ประกอบของปัญหาใหเ้ขา้ใจ
ง่ายและหาเหตุผลทีจ่ะปรบัปรุงดว้ย ECRS ไดต้รงจุด 
ดงัตารางที ่2 

จากตารางที่ 2 หลงัจากตัง้ค าถามเพื่อหา
เหตุผลของการท างาน ไดแ้นวทางปรบัปรุงโดย  
1. เพิ่มสายพานล าเลียงยิงรหัสและแก้ไขจุดถ่าย

ชิน้งานระหว่างสายพานให้ชิ้นงานจดัรูปแถวเป็น
ระเบยีบมากขึน้  

2. ปรับระยะห่างชิ้นงานเริ่มต้นของเครื่องอบสี จะ
ช่วยให้ระยะห่างชิน้งานมากขึน้หลงัผ่านสายพาน 
ซึง่จะสามารถช่วยลดของเสยีจากปัญหาต าแหน่ง
ตวัอกัษรเอยีงบนชิน้งาน 

ตารางท่ี 2 การตัง้ค าถามและการแนวทางแกไ้ข 

หลังการปรับปรุงคาดว่าจะลดกิจกรรมที่ไม่เกิด
มูลค่า (NVA) คอื การจดัเรยีงชิ้นงานบนสายพานยิง
รหสัของพนกังานไดอ้กีดว้ย 

2.3 เสนอแนวทางปรบัปรงุ 
หลงัจากได้แนวทางที่จะปรบัปรุงสายพานแล้ว จึง

ปรกึษาร่วมกบัวศิวกรเพื่อท าแผนการปรบัปรุงสายพาน
ล าเลียงใหม่ในพื้นที่ท างานเดิม แผนผังที่ได้น าเสนอ
เป็นการปรบัปรุงจุดถ่ายชิน้งานและเพิม่สายพานใหม่ทัง้ 
4 อนัและยา้ยต าแหน่งเครื่องยงิรหสัใหเ้ป็นแนวขนาน
กบัสายพานที ่3 แทนแบบเดมิ ดงัรปูที ่9 
 หลังจากนั ้นบริษัทได้ปรับปรุ งอุปกรณ์และ
เครื่องจักรในกระบวนการยิงรหัสผลิต ซึ่งมีความ
คบืหน้าดงันี้ 

5W1H รายละเอียด Why (เหตุผล) 
แนว

ทางแก้ไข
ตาม ECRS 

What 
(จุดประสงค)์ 

ยงิรหสัผลติบน
ชิน้งาน 

ระบุลอ็ตการ
ผลติชิน้งาน  

- 

Where 
(สถานที)่ 

สายพานหลงัจาก
เครื่องอบส ี

พาชิน้งานออก
หลงัการอบส ี 

- 

When  
(ล าดบังาน) 

รุ่นชิน้งานที่ตอ้ง
ผา่นเครื่องยงิรหสั

ทนัท ี

เป็นล าดบัการ
ผลติของการ
บรรจุสนิคา้  

- 

Who 
(ทกัษะ) 

ต าแหน่งพนกังาน
ยงิรหสัผลติ 

จดัเรยีงชิน้งาน
บนสายพานยงิ

รหสั  

Rearrange
แก้ไขสายพาน
ยิงรหัส, แก้ไข
จุดถ่ายชิน้งาน 

     How 
(วธิกีาร) 

ชิน้งานจดัรปูแถว
เป็นระเบยีบ 

ต าแหน่งตวั
อกัษรบน

ชิน้งานเป็นแนว
ตรง 

Simplify 
ปรับระยะห่าง
ชิ้นงานเริ่มต้น
ให้เหมาะสมกบั
รุ่นชิน้งาน 



 

วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (The Journal of Industrial Technology) 
ISSN (Print): 1686-9869, ISSN (online): 2697-5548  

DOI: 10.14416/j.ind.tech.2020.08.004                                                                                                                                                                                                         

บทความวิจัย  
 

 
The Journal of Industrial Technology (2020) volume.16, issue 2.  http://j.cit.kmutnb.ac.th 

111 

1. แกไ้ขอุปกรณ์จุดถ่ายชิน้งานระหว่างสายพานใหม้ี
ความชนัน้อยลงจากเดิม 15 องศาเป็น 25 องศา 
ท าให้ชิ้นงานไม่ติดอยู่ระหว่างจุดถ่ายชิ้นงานและ
สายพานที ่1 ดงัรปูที ่10 

 
รปูท่ี 9 แผนผงัทีจ่ะปรบัปรงุสายพานใหม่ 

 
รปูท่ี 10 จุดถ่ายชิน้งานหลงัปรบัปรุง 

2. การปรบัปรุงเบือ้งต้นจะเป็นสายพานเพยีง 3 อนั
แรก โดยสายพานที่ 2 เพิ่มความเร็วสายพาน
มากกว่าสายพานที ่1 ท าใหส้ามารถเพิม่ระยะห่าง
ชิน้งานไดม้ากขึน้ ดงัรูปที่ 11 ซึง่จะแตกต่างจาก
แผนผังที่น าเสนอไว้เพราะว่าไม่ได้ปรับปรุง
สายพานทัง้หมด 
หลังจากปรับปรุงสายพานแล้ว จากการสงัเกต

พบว่ามีรูปแถวชิ้นงานไม่เป็นระเบียบระหว่างการ
เคลื่อนที่ แต่ละสายพาน จงึศกึษาการปรบัระยะห่าง
ชิ้นงานให้เหมาะสมกับรุ่นชิ้นงาน โดยขนาดของ
ชิน้งานมคีวามยาวและความกวา้งทีแ่ตกต่างกนัในแต่
ละรุ่น  

 
รปูท่ี 11 แผนผงัสายพานหลงัปรบัปรุงแลว้ (สฟ้ีา) 

2.4 การทดลองช้ินงานบนสายพาน 
น าชิ้นงาน 10 รุ่นทีท่ าใหเ้กดิของเสยีสะสม 81% 

ต่อวนั คอื รุ่น 420, 99, 191, 174, 178, 226, 171, 
207, 143 และ 342 มาทดลองปรบัระยะห่างชิน้งาน
เริม่ต้นในเครื่องอบสเีพื่อลดของเสยีประเภทต าแหน่ง
ตัวอักษรเอียงบนชิ้นงาน โดยการจัดรูปแถวเป็น
ระเบยีบก่อนเขา้สายพานเครื่องยงิรหสั (สายพานที ่4) 
โดยจะเก็บข้อมูลชิ้นงาน จึงก าหนดตัวแปรในการ
ทดลองดงันี้ 

1.  ตวัแปรตน้ (การป้อนค่า) ไดแ้ก่ ความกวา้ง, ความ
ยาว ของรุ่นชิ้นงาน และระยะห่างชิ้นงานเริ่มต้น 
(X1)  

2.  ตวัแปรควบคุม (ความเรว็ของสายพานที ่1, 2, 3 
และ  4 ตามล าดับและเงื่ อนไขอื่ น  ๆ )  โดย
ก าหนดให ้V1 = 0.071 m/s, V2 = 0.135 m/s, V3 
= 0.189 m/s, V4.1 = 0.115 m/s (ความยาว
ชิน้งานไม่เกนิ 0.112 เมตร), V4.2 = 0.131 m/s 
(ความยาวชิ้นงานมากกว่า 0.112 เมตร), ความ
ยาวแถวชิน้งานบนสายพานที ่1 ไม่เกนิ 1.2 เมตร, 
เวลาเคลื่อนทีข่องแถวชิน้งานบนสายพานที่ 1 ไม่
เกนิ 18 วนิาท ี

3.  ตวัแปรตาม (ผลลพัธ)์ คอื จ านวนชิน้งานต่อแถว 
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2.4.1 วิธีการทดลองและค านวณค่าตวัแปรต่างๆ
จากสูตร 
 ระบุตวัแปร : X1 = ระยะห่างชิน้งานเริม่ต้นบน
สายพานที ่1, X2 = ระยะห่างชิน้งานบนสายพานที ่2, 
X3 = ระยะห่างชิ้นงานบนสายพานที่ 3 และ X4 = 
ระยะห่างชิ้นงานบนสายพานที่ 4 (สายพานยงิรหสั) 
ซึง่มขี ัน้ตอนการทดลองดงันี้ 

คณะผู้วิจ ัยต้องการให้ชิ้นงานไม่ซ้อนกัน จึง
ก าหนดให้ X4 มีค่ามากกว่า 0.005 เมตร เมื่อมี
สายพานที่ 1 และ 2 วางสายพานต่อเนื่องกนั จึง
จ าลองการเคลื่อนทีช่ิ้นงานด้วยรูปแถวดา้นความยาว
ของชิ้นงานด้วยความเรว็สายพาน V3 V4.1 และ V4.2 
ตามล าดบั ดงัรปูที ่12 
 

 

รปูท่ี 12 การเคลื่อนทีข่องชิน้งานบนสายพานที ่1 และ 2 

การทดลองปรับระยะห่างชิ้นงาน สามารถ
แสดงขัน้ตอนรายละเอยีดได้ ดงัรูปที่ 13 ซึ่งสามารถ
อธบิายไดด้งันี้ 

 1. วางชิน้งาน 6 ชิน้ของแต่ละรุ่น บนสายพาน
ที ่1  ดว้ยการสุ่มระยะห่างชิน้งาน เมื่อปล่อยชิ้นงาน
เคลื่อนที่เขา้สายพานที่ 2 ด้วยระยะห่างชิ้นงาน มคี่า
ใกลเ้คยีง 0.005 เมตร วดัระยะห่างชิน้งานได ้5 ขอ้มูล
ต่อครัง้ ทดลองซ ้า 3 ครัง้ ได้ 15 ขอ้มูลต่อรุ่นชิน้งาน 
ก าหนดค่าของการจ าลองความเร็วสายพานด้วย

ระยะห่างสายพานที ่1 เป็น X3 และระยะห่างสายพาน
ที ่2 เป็น X4 หาค่าเฉลีย่แลว้ใสข่อ้มลูในตารางค านวณ
จากนัน้ทดลองเป็นระบบสายพานปัจจุบนั ดงัรูปที ่14 
เป็นแผนผังการไหลของชิ้นงานในปัจจุบัน โดย
ค านวณค่าตวัแปรย้อนกลบัตัง้แต่สายพานที่ 3 ถึง
สายพานที ่1 เพื่อหาระยะห่างชิน้งานเริม่ต้น (X1) ที่
เหมาะสม โดยสูตรค านวณในการทดลองนี้ได้จากคดิ
ร่วมกบับรษิทัและอา้งองิทฤษฎอีื่นๆ 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รปูท่ี 13 Flow Chart ของการทดลองปรบั        
ระยะห่างชิน้งาน 

2. สุ่มวางชิน้งานดว้ยระยะหา่งค่าหนึ่งบนสายพานที ่1 แลว้
ปล่อยเคลื่อนแถวเขา้สายพานที ่2 จนไดร้ะยะหา่ง 

ใกลเ้คยีง 0.005 ม.  
 

3. วดัระยะหา่งแลว้บนัทกึขอ้มลู จ านวนซ ้า 3 ครัง้ ป้อนค่าใน
ตารางค านวณค่าตวัแปรต่างๆ 

 

1. ก าหนดระยะหา่งชิน้งานบนสายพานที ่4 
(สายพานยงิรหสัผลติ) มากกว่า 0.005 ม. 

4. จากตารางค านวณค่าตวัแปรตา่งๆจะไดจ้ านวนชิน้งานต่อ
แถวและระยะหา่งเริม่ตน้ทีเ่หมาะสม ตัง้แต่เริม่ตน้ท างาน 

 

5. น าผลลพัธไ์ปใชท้ างานจรงิโดยวางแถวชิน้งานแต่ละรุน่บน
สายพานที ่1 แลว้เคลื่อนทีจ่นถงึสายพานที ่3 

 

6. วดัระยะหา่งแลว้บนัทกึขอ้มลู จ านวนซ ้า 3 ครัง้ 
 

7. น าค่าทีบ่นัทกึไดเ้ป็น “ค่าตวัแปรวดัจรงิ” และค่าจากตาราง
ค านวณค่าตวัแปรเป็น ”ค่าตวัแปรตาราง” แลว้เปรยีบเทยีบกนั

โดยการทดสอบสถติ ิ
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รปูท่ี 14 แผนผงัการไหลของชิน้งานและตวัแปรทีใ่ช้
ส าหรบัการค านวณแต่ละสายพาน 

2. ค านวณ S3 = ระยะทางของชิ้นงานบน
สายพานที ่3, ให ้L = ความยาวของชิน้งาน ดงัสมการที ่
2.1 และ 2.2  

S3 = X3 + (L/2 + L/2) (2.1) 
S3 = X3 + L (2.2) 

3. การค านวณหาระยะห่างชิน้งาน โดยอา้งองิ
สตูรการเคลื่อนทีแ่นวตรง [12] ดงัสมการที ่2.3 

V = S / T                            (2.3) 

โดย V = ความเรว็ (เมตรต่อวนิาท)ี, S = ระยะทาง
กระจดั (เมตร) และ T = เวลา (วนิาท)ี 

4. ค านวณ T3 = เวลาของชิ้นงานเคลื่อนที่ลง
สายพานที ่3 (วนิาทต่ีอชิน้), V3 คอืความเรว็สายพาน
ที ่3 ดงัสมการที ่2.4 

T3 = S3 V3                       (2.4) 

5. T3 = เวลาของชิน้งานเคลื่อนทีล่งสายพานที ่
3 ซึง่มาจากเวลาของชิน้งานบนสายพานที ่2 (T2) ลบ
เวลาของชิ้นงานบนจุดถ่ายชิ้นงานด้วยลาดชัน     
(Tลาดชัน) จากสมการที่ 2.5 เนื่องจากจุดลาดชันจะมี
ความเรว็ปลายมากกว่าความเรว็ต้น ส่งผลให ้T2 > T3 

ดงันัน้ ค านวณ T2 ไดจ้ากสมการที ่2.5 และ 2.6 

T3 = T2 – Tลาดชนั (2.5) 
T3 = T2 – Tลาดชนั (2.6) 

6. อา้งองิการเคลื่อนทีข่องวตัถุภายใต้แรงโน้ม
ถ่วงของโลก [12] ดงัสมการที ่2.7 เพื่อหา Tลาดชนั  

   = (
  +  
 
)    (2.7) 

โดย S = ระยะทาง (เมตร), U = ความเรว็ตน้(เมตรต่อ
วนิาท)ี, V = ความเรว็ปลาย(เมตรต่อวนิาท)ี และ t = 
เวลา (วนิาท)ี  

7. อา้งองิสมการที ่2.7 เพื่อแทนค่าตวัแปรและ
หา Tลาดชนั ดงัสมการที ่2.8 และ 2.9 

Sลาดชนั = ((Vi + Vf) / 2) x Tลาดชนั (2.8) 
Tลาดชนั = (2 x Sลาดชนั) / (Vi + Vf) (2.9) 

โดย Sลาดชนั = ความยาวของจุดลาดชนั (0.15 เมตร),  
Vi =  ค ว า ม เ ร็ ว ต้ น ( ค ว า ม เ ร็ ว ส ายพ านที่  2) ,                         
Vf = ความเรว็ปลาย (ความเรว็ปลายของชิ้นงานทีถ่ึง
สายพานที ่3) 
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รปูท่ี 15 จุดถ่ายชิน้งานมลีกัษณะลาดชนั 

จากรปูที ่15 ก าหนดสายพานที ่2 เป็นจุดที ่1 และ
สายพานที ่3 เป็นจุดที ่2 โดยกฎอนุรกัษ์พลงังาน [13] 
ดงัสมการที ่2.10 – 2.13 

พลงังานศกัย ์= พลงังานจลน์        (2.10) 

Ep1 + Ek1 = Ep2 + Ek2 ;  Ep2 = 0 J (2.11) 

mgh + ½ mvi
2 = 0 + ½ mvf

2            (2.12) 

Vf = √  
  +      (2.13) 

โดย Ep1 = พลงังานศกัยอ์า้งองิจุดที ่1, Ep2 = พลงังาน
ศกัยอ์า้งองิจุดที ่2, Ek1 = พลงังานจลน์อา้งองิจุดที ่1, 
Ek2 = พลังงานจลน์อ้างอิงจุดที่ 2, ก าหนดให้มีแรง
เสยีดทานบนจุดลาดชนั = 0 N, m คอื มวลชิน้งาน 
(kg), g คอื ความเร่งเนื่องจากแรงโน้มถ่วง 9.8 m/s2, 
h คอืความสงูของจุดถ่ายชิน้งาน 0.05 เมตร 

8. หา S2 = ระยะทางของชิน้งานบนสายพานที่ 2 
ไดจ้ากสมการที ่2.14 

S2 = V2 T2 (2.14) 

9. หา X2 = ระยะห่างของชิน้งาน, ให ้W = ความ
กวา้งของชิน้งาน ไดจ้ากสมการที ่2.15 และ 2.16  

X2 = S2 – (W/2 + W/2) (2.15) 
X2 = S2 – W  (2.16) 

10.  ให้  S1 =  ความกว้างชิ้นง าน (W)  + 
ระยะห่างเริม่ต้น (X1) โดย X1 ไดจ้ากการป้อนค่าดว้ย
เงื่อนไข Tแถว ไม่เกิน 18 วินาทีต่อแถวและ Sแถว ไม่
เกิน 1.2 เมตร ค านวณจ านวนชิ้นงานต่อแถวจาก
สมการที ่2.17 

11. หา Tแถว โดยไม่เกิน 18 วินาทีต่อแถว
เพื่อใหแ้ถวชิน้งานต่อไปไม่ลงมาซอ้นกนับนสายพาน
ที ่1 จากสมการที ่2.18 

12. หา Sแถว โดยไม่เกิน 1.2 เมตร หากมีค่า
ใกล้เคยีง 1.2 เมตร กว็างจ านวนชิ้นงานต่อแถวได้
มาก จากสมการที ่2.19 

 
จ านวนชิน้งาน = 1.2 / S1 (2.17) 

Tแถว = T2 x จ านวนชิน้งาน 
 

(2.18) 

Sแถว = V1 Tแถว (2.19) 

โดย Tแถว = เวลาของแถวชิ้นงานบนสายพานที่ 1,      
Sแถว = ความยาวของแถวชิน้งานบนสายพานที ่1 

13. หลงัจากเสรจ็การค านวณแล้ว ค่าตวัแปร 
X ทีใ่ส่ตารางค านวณ ก าหนดให้ค่าตวัแปรเป็น Xตาราง 
ของสายพานนัน้ๆ 

น าค่าตัวแปรจากตารางค านวณทดลองใช้ใน
การท างานจรงิ ก าหนดใหน้ าชิน้งาน 6 ชิน้ของแต่ละ
รุ่น วางดว้ยระยะห่างชิน้งานเริม่ต้น (X1 ตาราง) โดยจดั
รูปแถวด้านความกว้างชิ้นงาน เพื่อการเปรยีบเทยีบ
ตารางค านวณและการท างานจรงิ ดงัรปูที ่16 

 ปล่อยแถวชิน้งานเคลื่อนทีต่ัง้แต่สายพานที ่1 
ถงึสายพานที ่3 และวดัระยะห่างชิน้งานบนสายพานที ่
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3 วดัระยะห่างชิน้งานบนสายพานที ่3 ได ้5 ขอ้มูลต่อ
ครัง้ ทดลองซ ้า 3 ครัง้ ได ้15 ขอ้มลูต่อรุ่นชิน้งาน 

 

รปูท่ี 16 การทดลองชิน้งานจรงิบนสายพานที ่1 

ค่าเฉลี่ย X3 จากการท างานจริงก าหนดเป็น        
X3 วดัจรงิ และค่า X3 จากจ าลองความเรว็สายพานที่ 3 
ของการทดลองช่วงแรกของการทดลองก าหนดเป็น 
X3 ตาราง แล้วน ามาตัดสินใจการทดสอบทางสถิติท า

สมมติฐานหลัก (H0) และสมมติฐานทางเลือก (H1) 
ต่อไป 
3.   การอภิปรายผล 
3.1 การใส่ค่าตวัแปรต่างๆลงในตารางสูตร 

ค่าตวัแปรต่างๆ ในตารางที ่3 ค านวณจากสตูรใน
หวัขอ้ที ่2.4 ยกเวน้ค่าตวัแปร X3 และค่าตวัแปร X4 ที่
ไดจ้ากการเริม่ตน้การสุม่ทดลอง 

การวดัผลของการปรบัระยะห่างชิ้นงาน ได้จาก
ระยะห่างชิ้นงานบนสายพานที่ 3 (X3) เนื่ องจาก
ปรบัปรุงสายพานล าเลยีง 3 อนัแรกเท่านัน้ แลว้ส่วน
สายพานเครื่องยงิรหสัหรอืสายพานที ่4 ไม่ไดป้รบัปรงุ  

ส่วนค่าเฉลี่ยและค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของ 
X3 วดัจรงิ และ X3 ตาราง สามารถแสดงไดด้งัตารางที ่4 ซึง่
จะน าไปทดสอบทางสถติต่ิอไป เพื่อทดสอบว่าค่าเฉลีย่ 
X3 วดัจรงิ และ X3 ตาราง แตกต่างกนัหรอืไม่ อย่างไร 

 
 

ตารางท่ี 3 ค่าตวัแปรทีไ่ดจ้ากการค านวณของชิน้งาน 10 รุ่น โดยเรยีงความยาวชิน้งานจากมากไปน้อย

 
หมายเหตุ: ค่าตวัแปรต่างๆในตาราง เรยีกว่า ค่าตวัแปรตาราง 

รุ่น ควำมยำว ควำมกวำ้ง X4 X3 S3 T3 Tลำดชนั T2 S2 X2 S1 Tแถว Sแถว X1
จ ำนวน

ชิน้งำนต่อแถว
342 0.194 0.068 0.014 0.136 0.330 1.75 0.27 2.01 0.271 0.203 0.098 16.09 1.142 0.030 8
143 0.167 0.054 0.010 0.121 0.288 1.53 0.27 1.79 0.242 0.188 0.084 16.13 1.146 0.030 9
207 0.155 0.051 0.009 0.114 0.269 1.43 0.27 1.69 0.228 0.177 0.086 15.22 1.081 0.035 9
171 0.149 0.061 0.012 0.114 0.263 1.39 0.27 1.66 0.224 0.163 0.081 16.60 1.178 0.020 10
226 0.134 0.077 0.014 0.107 0.241 1.28 0.27 1.54 0.208 0.131 0.087 13.88 0.985 0.010 9
178 0.122 0.049 0.011 0.093 0.215 1.14 0.27 1.40 0.189 0.140 0.069 16.84 1.195 0.020 12
174 0.112 0.046 0.009 0.100 0.212 1.12 0.27 1.39 0.187 0.141 0.066 16.65 1.182 0.020 12
191 0.093 0.038 0.014 0.093 0.186 0.98 0.27 1.25 0.169 0.131 0.063 16.24 1.153 0.025 13
99 0.089 0.047 0.011 0.100 0.189 1.00 0.27 1.27 0.171 0.124 0.062 16.46 1.169 0.015 13
420 0.089 0.037 0.012 0.100 0.189 1.00 0.27 1.27 0.171 0.134 0.062 16.46 1.169 0.025 13
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3.2 การทดสอบทางสถิติ 
ในกรณีประชากรทัง้ 2 กลุ่มมกีารแจกแจงแบบ

ปกตแิละทราบค่าความแปรปรวนของทัง้ 2 กลุ่ม [14] 
ตัง้สมมติฐานทางเลือก (H1) ว่ามีความเป็นไปได้ที ่  
X3 วดัจรงิ  < X3 ตาราง แลว้น าตารางค านวณไปใชท้ างาน
แลว้ลดของเสยีจากต าแหน่งตวัอกัษรเอยีงบนชิ้นงาน
ไม่ได้ จากตารางที่ 4 ยกรุ่นชิน้งานตวัอย่าง รุ่น 342 
มาค านวณโดย มี X3 วัดจริง = 0.1398, ค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 0.006 และ X3 ตาราง = 0.1397, ค่าเบีย่งเบน
มาตรฐาน 0.0076 ทีร่ะดบัความเชื่อมัน่ 95% 

ตารางท่ี 4 แสดงค่าเฉลี่ยและค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน
ของชิน้งาน 10 รุ่น 

รุน่
ชิน้งาน 

X3 วดัจรงิ X3 ตาราง 

ค่าเฉลีย่ 
ค่า

เบีย่งเบน
มาตรฐาน 

ค่าเฉลีย่ 
ค่า

เบีย่งเบน
มาตรฐาน 

1725 0.1398 0.0060 0.1397 0.0076 
476 0.1280 0.0100 0.1225 0.0041 
684 0.1208 0.0080 0.1200 0.0047 
615 0.1240 0.0150 0.1165 0.0101 
705 0.1250 0.0110 0.1192 0.0046 
636 0.1150 0.0090 0.1016 0.0137 
618 0.1271 0.0050 0.1270 0.0085 
659 0.1170 0.0070 0.1054 0.0157 
359 0.1180 0.0120 0.1070 0.0044 
411 0.1140 0.0160 0.1071 0.0121 

3.2.1 ตัง้สมมติฐาน 

 สมมตฐิานหลกั (H0) : μ1 - μ2 ≥ 0  
 สมมตฐิานทางเลอืก (H1) : μ1 - μ2 < 0 

โดย μ1 คอื ค่าเฉลีย่ประชากรของ X3 วดัจรงิ 
 μ2 คอื ค่าเฉลีย่ประชากรของ X3 ตาราง 

3.2.2 ก าหนดระดบันัยส าคญั : α = 0.05  

3.2.3 หาจดุวิกฤติ 
เนื่องจากเป็นค่าทดสอบทางซ้าย จึงเปิด Z- 

Table ที ่α = 0.05 จะไดจุ้ดวกิฤตขิองค่า -Zα = -1.64  

3.2.4   ค านวณค่าสถิติ 

Z =  
( ̄  -  ̄ ) - (   -   ) 

√  
 

  
+√
  
 

  

 (3.1) 

  

แทนค่า Z =  (              )      

√(     )
 

  
  √(      )

 

  

 
(3.2) 

  

Z = 0.0244 (3.3) 
โดย      1 = ค่าเฉลีย่ของ X3 วดัจรงิ   

      2 = ค่าเฉลีย่ของ X3 ตาราง  
    σ1 = ค่าเบีย่งเบนมาตรฐานของ X3 วดัจรงิ           

      σ2 = ค่าเบีย่งเบนมาตรฐานของ X3 ตาราง 

         n1 = จ านวนกลุ่มตวัอย่างของ X3 วดัจรงิ           
         n2 = จ านวนกลุ่มตวัอย่างของ X3 ตาราง 

3.2.5 การตดัสินใจ 
 จากสมการ 3.3 ไม่ปฏิเสธ H0 ของการปรบั

ระยะห่างชิน้งานในรุ่น 342 เน่ืองจากค่า Z อยู่ในพืน้ที่
ยอมรบัดา้นขวาของจุดวกิฤต ิทีร่ะดบันยัส าคญั 0.05 

3.2.6 การค านวณของรุน่อ่ืนๆ 
รุ่น 143 : ค่า Z = 1.5158 จงึไม่ปฏเิสธ H0 ที่

ระดบันยัส าคญั 0.05 
รุ่น 207 : ค่า Z = 0.2442 จงึไม่ปฏเิสธ H0 ที่

ระดบันยัส าคญั 0.05 
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รุ่น 171 : ค่า Z = 1.1594 จงึไม่ปฏเิสธ H0 ทีร่ะดบั
นยัส าคญั 0.05 

รุ่น 226 : ค่า Z = 1.4294 จงึไม่ปฏเิสธ H0 ทีร่ะดบั
นยัส าคญั 0.05 

รุ่น 178 : ค่า Z = 2.2867 จงึไม่ปฏเิสธ H0 ทีร่ะดบั
นยัส าคญั 0.05 

รุ่น 174 : ค่า Z = 0.0150 จงึไม่ปฏเิสธ H0 ทีร่ะดบั
นยัส าคญั 0.05 

รุ่น 191 : ค่า Z = 1.9732 จงึไม่ปฏเิสธ H0 ทีร่ะดบั
นยัส าคญั 0.05 

รุ่น 99 : ค่า Z = 2.5944 จงึไม่ปฏเิสธ H0 ทีร่ะดบั
นยัส าคญั 0.05 

รุ่น 420 : ค่า Z = 0.9467 จงึไม่ปฏเิสธ H0 ทีร่ะดบั
นยัส าคญั 0.05 

จากค่า Z ของชิ้นงาน 10 รุ่น อยู่ในพื้นที่ยอมรบั
ด้านขวาของจุดวกิฤต จงึสรุปว่าไม่ปฏเิสธ H0 ของ
ชิ้นงาน 10 รุ่น ดงันัน้ตารางค านวณตวัแปรต่างๆนี้ 
สามารถใชท้ างานไดจ้รงิทีร่ะดบัความเชื่อมัน่ 95% 

3.3 การวดัผล 

การเก็บข้อมูลของเสยีหลงัการปรบัปรุงสายพาน
และปรบัระยะห่างชิน้งานเริม่ตน้ ดงัตารางที ่5   

จากตารางที่ 5 พบว่าการวางจ านวนชิ้นงานต่อ
แถวบนสายพานเครื่องอบสขีองชิน้งาน 10 รุ่น ด้วย
การเรียงความยาวแถวชิ้นงานแบบใหม่ 1.2 เมตร 
จากเดิม 1 เมตร จากนัน้ใช้ค่าตัวแปรของระยะห่าง
ชิ้นงานเริ่มต้น (X1 ตาราง) และจ านวนชิ้นงานต่อแถว
ของแต่ละรุ่น ทดสอบด้วยการวางแถวชิ้นงานบน
เครื่องอบสแีละให้เคลื่อนที่จนถึงกระบวนการยงิรหสั
ผลติ พบว่า สามารถลดของเสยีจากต าแหน่งตวัอกัษร

เอยีงบนชิน้งานไดล้งเฉลีย่ 100% ของจ านวนของเสยี
จากชิน้งาน 10 รุ่น 

ตารางท่ี 5 แสดงจ านวนของเสยีหลงัจากการทดสอบ
สถติ ิโดยเรยีงความกวา้งรุ่นชิน้งานจากมากไปน้อย 

 
3.3.1 การเปรียบเทียบก าลงัการผลิตก่อนและหลงั
ปรบัปรงุ 

   การปรบัระยะห่างชิ้นงานเริ่มต้นในเครื่องอบสี
จากตารางที่ 6 ส่งผลให้เกดิการเปลี่ยนแปลงจ านวน
ชิน้งานต่อแถวและก าลงัการผลติ ซึ่งคณะผูว้จิยัได้ใช้
ความยาวแถว 1.2 เมตร จากเดิม 1 เมตร ท าให้มี
ก าลงัการผลติเพิม่ขึน้เฉลีย่ 1 ชิ้นต่อแถวจากชิน้งาน 
10 รุ่น ซึ่งน าไปคดิเป็นรายได้และค านวณระยะเวลา
คนืทุนของการปรบัปรุงต่อไป 

 

 

รุ่น 
ความ
กว้าง 
(ม.)  

จ านวนช้ินงาน/แถว 
แบบใหม่ 
(1.2 ม.) 

แบบเดิม  
(1 ม.) 

ผลต่าง 
(ช้ิน) 

226 0.077 8 8 0 
342 0.068 9 9 0 
171 0.061 9 9 0 
143 0.054 10 10 0 
207 0.051 9 10 -1 
178 0.049 12 10 2 
99 0.047 12 10 2 
174 0.046 13 10 3 
191 0.038 13 10 3 
420 0.037 13 10 3 

ค่าเฉลีย่ (ชิน้ต่อแถว) 1.2 



 

วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (The Journal of Industrial Technology) 
ISSN (Print): 1686-9869, ISSN (online): 2697-5548  

DOI: 10.14416/j.ind.tech.2020.08.004                                                                                                                                                                                                         

บทความวิจัย  
 

 
The Journal of Industrial Technology (2020) volume.16, issue 2.  http://j.cit.kmutnb.ac.th 

118 

ตารางท่ี 6 แสดงการเปรยีบเทยีบของก าลงัการผลติ
ก่อนและหลงัปรบัปรุง 

4. การสรปุผล 
4.1 ผลของการปรบัปรงุ 
 จากการปรบัปรุง 3 สายพานล าเลยีง, แกไ้ขจุด 
ถ่ายชิ้นงานและการปรบัระยะห่างเริม่ต้นของชิ้นงาน 
จากของเสยีก่อนปรบัปรุงจ านวนเฉลีย่ 10,976 ชิน้ต่อ
วนั และหลงัปรบัปรุงสามารถลดลง 10,976 ชิน้ต่อวนั 
หรือคิดเป็นจ านวนของเสียที่ลดลง  100% ของ
แผนการผลติรายวนั 

4.2 การประเมินทางเศรษฐศาสตร ์
ค านวณระยะเวลาคืนทุนหลงัการลงทุนปรบัปรุง

สายพานล าเลยีง ดงัตารางที ่7 
จากตารางที่  7 เวลาการผลิตของชิ้นงานใน

เครื่องอบสีมาจากการค านวณความเร็วสายพาน
เครื่องอบส,ี  ความยาวสายพานของเครื่องอบส ีและ

เวลาการผลติต่อชิน้ เป็นการค านวณของบรษิทั ดงันัน้
การปรับปรุงสายพานล าเลียง มีระยะเวลาคืนทุน 
1.275 วนั 

ตารางท่ี 7 การค านวณระยะเวลาการคนืทุน รุ่น 
ความ
กว้าง 
(ม.)  

ความ
ยาว 
(ม.) 

จ านวนช้ินงาน/แถว 
เรียง 

แบบใหม่  
(1.2 ม.) 

ของเสีย 
%ของเสีย
ท่ีลดลง 

226 0.077 0.134 9 0 100% 
342 0.068 0.194 8 0 100% 
171 0.061 0.149 10 0 100% 
143 0.054 0.167 9 0 100% 
207 0.051 0.155 9 0 100% 
178 0.049 0.122 12 0 100% 
99 0.047 0.089 13 0 100% 
174 0.046 0.112 12 0 100% 
191 0.038 0.093 13 0 100% 
420 0.037 0.089 13 0 100% 

ค่าเฉลีย่  100% 

ต้นทุนคงท่ี ค่าใช้จ่าย/ปี (บาท) 
ค่าใช้จ่าย 

10 ปี (บาท) 
ค่าโครงสรา้ง  
จ านวน 3 สายพาน 
(ใชง้าน 10 ปี) 

- 160,000 

ต้นทุนแปรผนั  
(3 สายพานใหม่) 

ค่าใช้จ่าย/ปี (บาท) 
ค่าใช้จ่าย 

10 ปี (บาท) 

ค่าพลงังานสายพาน 1,659x3 =4,977 49,770 

ค่าบ ารงุสายพาน  
  

มอเตอร+์แผงควบคมุ 6,000x3 =18,000 180,000 

สายพานล าเลยีง(Belt) 4,000x3 =12,000 40,000 

ลูกปืน 800x3 = 2,400 24,000 

รวมตน้ทนุทัง้หมด 293,770 
ก าลงัการผลิต 

เวลาท างานต่อวนั 
27,000 

 
วนิาทตี่อวนั (7.5 ชัว่โมง x 60 นาท ีx 

60 วนิาท)ี 
เวลาการผลติของ 
ชิน้งานในเครื่องอบส ี 
ก่อนปรบัปรงุ 

2.6 วนิาทตี่อชิน้ 

ก าลงัการผลติเฉลีย่ 
ก่อนปรบัปรงุ  
(เฉลีย่ 9 ชิน้ต่อแถว) 

10,394 ชิน้ต่อวนั 

เวลาการผลติของ 
ชิน้งานในเครื่องอบส ี 
หลงัปรบัปรงุ 

2.34 วนิาทตี่อชิน้ 

ก าลงัการผลติเฉลีย่ 
หลงัปรบัปรงุ  
(เฉลีย่ 10 ชิน้ต่อแถว) 

11,547 ชิน้ต่อวนิาท ี

มกี าลงัการผลติเพิม่ขึน้
เฉลีย่ 

1,153 ชิน้ต่อวนั 
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ตารางท่ี 7 (ต่อ) 

 
นอกจากนี้การลดของเสยีจากต าแหน่งตัวอกัษร

เอียงบนชิ้นงานแล้ว จะช่วยให้พนักงานท างานได้
สะดวกมากขึน้ ลดความเครยีดจากการท างานได ้

หลงัจากมขีัน้ตอนการท างานเป็นมาตรฐานทีด่แีลว้ 
จะช่วยสามารถพฒันาเทคโนโลยีใหม่ๆ มาทดแทน
ต าแหน่งงานที่ไม่เกิดมูลค่า และให้พนักงานไปท า
ต า แ ห น่ ง อื่ นที่ ต้ อ ง ก า ร ก า ลั ง คน  โ ด ย ไม่ เ สี ย
ผลประโยชน์ใดๆ 
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