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บทคัดย่อ

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อท�าการศึกษาและปรับปรุงความสามารถในการผลิตของกระบวนการผลิตท่อน�้ามัน 
อันเนื่องจากกระบวนการผลิตท่อน�้ามันในส่วนของกระบวนการดัดท่อ ไม่สามารถผลิตได้ทันตามความต้องการของ

ลกูค้า ซึง่ปัจจบุนับรษิทักรณศีกึษามคีวามต้องการผลติภณัฑ์ท่ีเพิม่ขึน้เกินความสามารถของกระบวนการผลติปัจจบุนั 
ผู้วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะปรับปรุงความสามารถในการผลิตของกระบวนการดัดท่อ ด้วยการออกแบบเครื่องมือดัดท่อ

และออกแบบโปรแกรมใหม่ โดยน�าหลักของวิศวกรรมคอนเคอร์เร็นท์และการจ�าลองสถานการณ์ มาท�าการวิเคราะห์

และปรับปรุงความสามารถของกระบวนการดัดท่อ จากแนวทางในการปรับปรุงสามารถก�าหนดวิธีแก้ปัญหา โดย 

การออกแบบเครือ่งมอืและการออกแบบโปรแกรมของเครือ่งดัดท่อใหม่ เพือ่ปรบัปรงุกระบวนการดัดท่อ ผลการวจัิยและ

ทดลองพบว่ากระบวนการผลติหลงัปรบัปรงุ สามารถลดจ�านวนของเครือ่งดัดท่อได้ 1 เครือ่ง ลดจ�านวนของพนกังานได้  
2 คน ส่งผลให้สามารถลดค่าใช้จ่ายในการซื้อเครื่องดัดท่อได้ 2,300,000 บาท ลดค่าใช้จ่ายในการจ้างพนักงานได้ 
353,875 บาทต่อปี และท�าให้ความสามารถของกระบวนการดัดท่อเพิ่มขึ้นจากเดิม 50%
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Abstract
The objective of this research is to study and improve productivity of oil pipe manufacturing process 

due to the fact that the customer demand is exceeding the current supply of oil pipe bending manufacturing  
process. The researcher developed production capability of the pipe bending process by designing a new bending 
tool and an innovative program by applying the principle of concurrent engineering and computer simulation 
to analyze and develop the pipe bending process. The result revealed that the production capability after the  
improvement was better, i.e. the reduction of two labors and one pipe bending machine in manufacturing process. 
This reduced 2,300,000 baht of the machine purchasing cost and 353,875 baht/year of labor cost and increased 
the pipe bending capability by 50%.
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1. บทน�า

จากโรงงานกรณศึีกษาซึง่เป็นโรงงานผลติท่อน�า้มนั 

ในอุตสาหกรรมยานยนต์ส่งให้กับโรงงานผู ้ผลิตท้ัง 

ในประเทศและต่างประเทศสามารถแบ่งผลิตภัณฑ์ 

ออกเป็น 4 ประเภทใหญ่ ได้แก่ 1) ชิ้นส่วนรถยนต์  
2) ชิ้นส่วนจักรยานยนต์ 3) ชิ้นส่วนเครื่องจักรกลทาง 

การเกษตร 4) ชิน้ส่วนเครือ่งยนต์เรอื มพีนกังานในส่วนผลติ 

กว่า 1,000 คน จากการส�ารวจโรงงานตัวอย่างพบว่า

โรงงานกรณีศึกษาต้องจ่ายค่าแรงของพนักงานอยู ่ที่ 
5-6 ล้านบาทต่อเดือน และทางโรงงานได้ศึกษาแนวโน้ม 

ทางการตลาดพบว่าผลิตภัณฑ์ A มีความต้องการของ

ผลิตภัณฑ์เพิ่มขึ้นจากเดิม 3.5 เท่า ซึ่งส่งผลกระทบกับ

โรงงานกรณีศึกษา ท่ีจะต้องหาแนวทางในการรองรับ

สถานการณ์ท่ีเกิดขึ้นโดยมีแนวทางแก้ไขปัญหาอยู  ่
2 วิธีดังนี้ 1) ปรับปรุงความสามารถในการผลิตของ

กระบวนการผลิตให้สามารถใช้ทรัพยากรของโรงงาน

ให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นจากเดิมอย่างน้อย 30% เพื่อ

ลดต้นทุนในการสรรหาทรัพยากรของโรงงานท่ีจะน�ามา 

รองรับในสายการผลิตท่ีจะเพิ่มขึ้น 2) จัดหา Supplier  
ที่สามารถผลิตแทนได้ เพื่อมารองรับความต้องการของ

ผลิตภัณฑ์

งานวจิยันีไ้ด้น�าหลกัการของวศิวกรรมคอนเคอร์เรน็ท์ 

และหลักการจ�าลองสถานการณ์มาประยุกต ์ใช ้ใน 

การแก้ปัญหาดังกล่าว ซึ่งวิศวกรรมคอนเคอร์เร็นท  ์ 
(Concurrent Engineering) เป็นการท�างานแบบกลุ่มจาก

ผูม้ปีระสบการณ์ทีม่าจากหลายด้าน [1] ทีส่ามารถท�างาน 

ให้ได้รวดเรว็มปีระสทิธภิาพและคุณภาพสงู [2] ในขณะทีม่ี 

ต้นทุนต�่า [3] ดังตัวอย่างงานวิจัยของ Wesley and Li [4] 
ได้น�าหลักการออกแบบเพื่อการประกอบ (Design for  
Assembly; DFA) และการออกแบบเพื่อการผลิต  
(Design for Manufacturing; DFM) มาประยุกต์ใช้กับ

การออกแบบระบบการผลิตและการประกอบชิ้นส่วน 

เครือ่งหมนุด้วยวศิวกรรมคอนเคอร์เรน็ท์ ส่วนงานวจิยัของ  
Ferrer, et al. [5] ได้น�าหลักการออกแบบเพื่อการผลิต 

มาประยุกต์ใช ้ในงานวิจัยการเลือกและระบุความรู ้ 

อย่างเป็นทางการด้วยการออกแบบการผลติ และงานวจิยั 

ของ Kun-Hur [6] ได้น�าหลกัการออกแบบเพือ่การประกอบ 

และการออกแบบเพื่อการผลิตมาประยุกต์ใช้กับการ 

บูรณาการทางกราฟฟิกส�าหรับการออกแบบชิ้นส่วน

เครือ่งกลด้วยวศิวกรรมคอนเคอร์เรน็ท์ ส�าหรบัการจ�าลอง

สถานการณ์ (Simulation) คือวิธีการและการประยุกต์

ในการเลียนแบบพฤติกรรมของระบบจริงโดยการใช้

ซอฟแวร์คอมพิวเตอร์ จึงสามารถลดต้นทุนและเวลา 

ในการลองผดิลองถกูในการวางแผนการผลติได้ [7] ดังเช่น 

งานวจิยัของ เมธสั [8] ได้น�าหลกัการจดัสมดุลสายการผลติ 

มาประยกุต์ใช้กับการพฒันาประสทิธภิาพในการผลติโดย

การปรับปรุงกระบวนการผลิต และพฤทธิพงศ์ [9] ได้น�า

หลักการจ�าลองสถานการณ์มาประยุกต์ใช้กับการผลิต

แบบลีนในอุตสาหกรรมแบบผสม

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อท�าการศึกษาและ

ปรับปรุงความสามารถในการผลิตของการผลิตท่อน�้ามัน

ในกระบวนการดัดท่อ ให้เพิ่มขึ้นอย่างน้อย 30% โดย

ประยุกต์ใช้หลักการของวิศวกรรมคอนเคอร์เร็นท์และ 

หลักการจ�าลองสถานการณ์ในการแก้ปัญหา

2. ขั้นตอนการวิจัย

เริ่มต้นจากการศึกษาสภาพทั่วไปของผลิตภัณฑ์ 
ศึกษาปัญหาของผลิตภัณฑ์ ก�าหนดแนวทางการแก้ไข

ปัญหา ด�าเนินการปรับปรุงแก้ไข และด�าเนินการทดลอง

และเก็บข้อมูลเพื่อประเมินผล

2.1 ศึกษาสภาพทั่วไปของผลิตภัณฑ์

ความต้องการทางการตลาดของโรงงานกรณศีกึษา

พบว่าผลติภณัฑ์ A มคีวามต้องการของผลติภณัฑ์เพิม่ขึน้

จากเดิม 3.5 เท่า ซึ่งส่งผลกระทบกับโรงงานกรณีศึกษา 

จะต้องหาแนวทางในการรองรับสถานการณ์ท่ีเกิดขึ้น 
แสดงดังรูปที่ 1

ส่วนความสามารถของกระบวนการผลิตปัจจุบัน 
ผลิตภัณฑ์ A ที่ทางผู้วิจัยได้ศึกษานั้นคือท่อน�้ามันของ

รถยนต์ ปัจจบุนั 1 ชัว่โมงสามารถผลติท่อน�า้มนัได้ 180 ชิน้ 
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ต่อชัว่โมงมพีนกังานประจ�าแผนกท้ังหมด 15 คน ค่าแรงเฉลีย่ 

ต่อคนต่อวัน 593.75 บาท (รวม OT 3 ชั่วโมง) มีขั้นตอน

การผลิตเป็น 6 ส่วนแสดงดังรูปที่ 2 และรูปที่ 3

2.2 ศึกษาปัญหาของผลิตภัณฑ์

จากการศึกษาพบว่า ความต้องการของผลิตภัณฑ์

ทีเ่พิม่ขึน้เกนิความสามารถของกระบวนการผลติปัจจบุนั 
ซึ่งในกระบวนการผลิตปัจจุบันสามารถผลิตท่อน�้ามันได ้
1,700 ชิ้นต่อวัน (ต่อ 8 ชั่วโมงท�างาน) หรือ 44,200 ชิ้น

ต่อเดือน หากท�างาน 16 ชั่วโมง จะสามารถผลิตท่อน�้ามัน

ได้ 3,400 ชิ้นต่อวัน หรือ 88,400 ชิ้นต่อเดือน ซึ่งก็ยัง 

ไม่เพียงพอต่อความต้องการท่อน�า้มัน ที่มีความต้องการ

ท่อน�้ามันถึง 5,950 ชิ้นต่อวัน หรือ 154,700 ชิ้นต่อเดือน  
ดังนัน้จงึเกิดปัญหาในหน่วยงานผลติท่อน�า้มนัทีไ่ม่สามารถ 

ผลิตได้ตามความต้องการของลูกค้า และจากการศึกษา 

ในส่วนของกระบวนการดัดท่อในปัจจบุนัยงัมปีระสทิธภิาพต�า่  
เพราะเครือ่งดัดท่อมสีองเครือ่ง 2 ขัน้ตอน ต้องใช้คนคุมเครือ่ง  
2 คน และคนตรวจสอบอกี 2 คน ซึง่ค่อนข้างยุง่ยากซบัซ้อน  
และมีประสิทธิภาพต�่า

2.3 ก�าหนดแนวทางในการแก้ปัญหา

จากปัญหาท่ีเกิดขึ้นทางผู ้วิจัยและวิศวกรของ

โรงงานจ�านวน 5 คน ได้ใช้หลักการท�างานเป็นทีมของ 

วศิวกรรมคอนเคอร์เรน็ท์ มาระดมความคิดเพือ่หาแนวทาง 

ในการแก้ไข [10] และก�าหนดเกณฑ์ในการวิเคราะห์  
เพื่อมาสรุปเลือกแนวทางในการแก้ไขปัญหาดังกล่าว 

ตามระดับคะแนนเฉลีย่ของแนวทางในการแก้ไขปัญหาท้ัง  
2 แนวทาง ซึง่แนวทางที ่1 จะท�าการปรบัปรงุกระบวนการผลติ  
ได้คะแนนเฉลีย่ 82.57% ส่วนแนวทางที ่2 จะท�าการจดัหา 
Supplier มาผลิตแทน ได้คะแนนเฉลี่ย 73.76% ดังนั้น 

จึงสรุปเลือกแนวทางการแก้ไขปัญหาเป็นแนวทางท่ี 1 
คือการปรับปรุงกระบวนการผลิต รายละเอียดเกณฑ์ 

การตัดสินใจได้แสดงไว้ในตารางที่ 1

รูปที่ 3 ขั้นตอนการผลิตท่อน�้ามัน

รูปที่ 1 แนวโน้มของความต้องการผลิตภัณฑ์ที่เพิ่มขึ้น

รูปที่ 2 แสดงเวลาในการผลิตท่อน�้ามัน
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ตารางที่ 1 ระดับคะแนนเฉลี่ยของแนวทางในการแก้ไข

ปัญหาทั้ง 2 แนวทาง

เกณฑ์ในการตัดสินใจ

ระดับคะแนนเฉลี่ย

ปรับปรุง
ความสามารถ

กระบวนการผลติ

จัดหา Suplier 
มาผลิตแทน 

(ซื้อมาขายไป)

1. ค่าใช้จ่ายในการลงทุนต�า่ 2.50 5.00

2. คุณภาพของผลติภณัฑ์สงู 4.13 3.50

3. ระยะเวลาในการพฒันาสัน้ 4.63 3.50

4. ค่าเสียโอกาสต�่า 4.88 4.00

5. การสูญเสียข้อมูลเชิงลึก
 ของผลิตภัณฑ์ต�่า

4.38 3.25

6. การสูญเสียการตลาด
 ในอนาคตต�่า

4.25 2.88

คะแนนเฉลี่ยรวม 24.77 22.13

คะแนนเฉลี่ยคิดเป็น % 82.57% 73.78%

เกณฑ์การตดัสนิใจแต่ละข้อมคีะแนนเตม็ 5 คะแนน 
ดังนั้น 6 ข้อจึงมีคะแนนเต็มรวม 30 คะแนน เกณฑ์การให้

คะแนนของทีมแต่ละคน คือ 5 คะแนน หมายถึง เห็นด้วย 

กับเกณฑ์ในการตัดสินใจข้อนั้นมากที่สุด และ 1 คะแนน 
หมายถึง เห็นด้วยกับเกณฑ์ในการตัดสินใจข้อนั้นน้อย

ที่สุด

2.4 ด�าเนินการปรับปรุงแก้ไข

จากแนวทางการแก้ป ัญหา โดยการปรับปรุง

กระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มความสามารถในการผลิต

ท่อน�้ามันให้เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า โดย

การออกแบบกระบวนการผลิตของหน่วยงานดัดท่อ 
และหน่วยงานตรวจสอบแต่ละบรรจุภัณฑ์ใหม่ แล้วท�า 

การจ�าลองสถานการณ์ (Simulation) ด้วยโปรแกรม

คอมพวิเตอร์ เพือ่ตรวจสอบความแม่นย�าในการออกแบบ

กระบวนการผลติใหม่ ก่อนท่ีจะน�าไปปรบัปรงุกระบวนการ

ผลิตจริง การจ�าลองสถานการณ์กระบวนการผลิตท่อน�้า

ได้แบ่งออกเป็น 3 แนวทาง โดยมีความแตกต่างกันที ่

จ�านวนคนและเครื่องจักร ซึ่งกระบวนการผลิตก่อน

ปรับปรุง จะมีพนักงานประจ�าหน่วยงาน 4 คน และมี

เครื่องจักร 2 เครื่อง ดังรูปที่ 4 ส่วนการปรับแนวทางที่ 1  
จะเพิ่มจ�านวนพนักงาน 1 คน ท�าให้มีพนักงานประจ�า

หน่วยงาน 5 คน เพื่อลดขอขวดในการผลิต ดังรูปที่ 5 
ส่วนการปรับปรุงแนวทางที่ 2 จะยกเลิกการตรวจสอบ 1 
จะท�าให้มีการตรวจสอบ 1 ครั้ง เปลี่ยนจากเดิมที่มี 2 ครั้ง 
ท�าให้ลดจ�านวนพนักงาน 1 คน ท�าให้มีพนักงานประจ�า

หน่วยงาน 3 คน เปลี่ยนจากเดิมที่มีพนักงาน 4 คน ดัง  
รูปที่ 6 ส่วนการปรับปรุงแนวทางที่ 3 จะท�าการรวมการ

ดัดท่อ 1 และ 2 เข้าด้วยกัน และท�าให้การตรวจสอบ  
มคีรัง้เดียว ส่งผลให้ ลดจ�านวน พนกังานประจ�าหน่วยงาน  
2 คน และลดจ�านวนเครื่องจักรลง 1 เครื่อง ท�าให  ้ 
มีพนักงานประจ�าหน่วยงาน 2 คน และจ�านวนเครื่องจักร 
2 เครื่อง ดังรูปที่ 7

รูปที่ 4 การจ�าลองสถานการณ์กระบวนการผลติท่อน�า้มนั

ก่อนปรับปรุง

รูปที่ 5 การจ�าลองสถานการณ์กระบวนการผลติท่อน�า้มนั

แนวทางที่ 1
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ผลลัพธ์จากการจ�าลองสถานการณ์ปรากฏว่า 

การปรับปรุงแนวทางท่ี 3 สามารถผลิตชิ้นงานได้ 1,749 
ชิ้นต่อวัน มีต้นทุนการผลิตต�า่ที่สุด คือ 4.85 บาทต่อชิ้น 
จงึมคีวามน่าสนใจมากทีส่ดุดังนัน้ผูว้จิยัมเีหตผุลสนบัสนนุ

เพียงพอที่จะตัดสินใจเลือกกระบวนปรับปรุงแนวทางที่ 3  
มาท�าการปรับปรุงและทดลองการประมาณต้นทุนของ

กระบวนการผลิตท่อน�้ามันแสดงดังตารางที่ 2
ส�าหรับขั้นตอนท่ีเก่ียวกับกระบวนการดัดท่อหลัง

ปรับปรุงแนวทางที่ 3 มีรายละเอียด แสดงดังรูปที่ 8 (เวลา

ในที่นี้เป็นเวลาเฉลี่ย)
เมือ่สรปุกระบวนการดัดท่อแล้ว สิง่ท่ีจะต้องด�าเนนิการ 

ต่อคือการออกแบบเครื่องดัดท่อใหม่เนื่องจากมีการรวม

การดัดท่อ 1 และ 2 เข้าด้วยกัน ทางผู้วิจัยและวิศวกร

ของโรงงาน ได้น�าหลักการของวิศวกรรมคอนเคอร์เร็นท์ 
มาประยุกต์ใช้ ในการออกแบบ Tools และโปรแกรมของ

เครือ่งดัดท่อ จากเครือ่งดัดท่อแบบเดิมซึง่แยกกันระหว่าง

เครื่องดัดท่อ 1 ดังรูปที่ 9 และเครื่องดัดท่อ 2 ดังรูปที่ 10 
ส่วน Tools ของเครื่องดัดท่อหลังปรับปรุงซึ่งรวมเอา 

รูปที่ 6 การจ�าลองสถานการณ์กระบวนการผลติท่อน�า้มนั

แนวทางที่ 2

รูปที่ 7 การจ�าลองสถานการณ์กระบวนการผลติท่อน�า้มนั

แนวทางที่ 3 รูปที่ 9 เครื่องดัดท่อ 1 ก่อนปรับปรุง

รูปที่ 8 กระบวนการดัดท่อหลังปรับปรุงแนวทางที่ 3

ตารางที่ 2 การประมาณต้นทุนของกระบวนการผลิตท่อน�้ามัน

กระบวนการ
ชิ้นงานผลิตได้

ต่อวัน
จ�านวนพนักงาน OT

ต้นทุนค่าจ้างพนักงาน
ต่อวัน

ต้นทุนเครื่องจักร
ต่อวัน (ดัดท่อ)

ต้นทุนต่อชิ้น

ปัจจุบัน 1,751 ชิ้น 15 คน 3 ชม. 8,906.25 บาท 1,543.624 บาท 5.97 บาท

แนวทางที่ 1 1,888 ชิ้น 16 คน 3 ชม. 9,500.00 บาท 1,543.624 บาท 5.85 บาท
แนวทางที่ 2 1,750 ชิ้น 14 คน 3 ชม. 8,312.50 บาท 1,543.624 บาท 5.63 บาท
แนวทางที่ 3 1,749 ชิ้น 13 คน 3 ชม. 7,718.75 บาท 771.812 บาท 4.85 บาท
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การดัดท่อ 1 และ 2 เข้าด้วยกัน ได้แสดงไว้ดังรูปที่ 11
ส�าหรบัการออกแบบโปรแกรมนัน้ จะมกีารออกแบบ

ทีส่�าคญัอยู ่3 ส่วนคอื องศาหมนุของชิน้งาน ระยะเคลือ่นท่ี

ของชิ้นงาน และองศาในการดัดงาน ซึ่งในปัจจุบันจะใช้

เครือ่งจกัร 2 เครือ่ง ส�าหรบักระบวนการดดัท่อ ดัง โปรแกรม

ของเครื่องดัดท่อ 1 และเครื่องดัดท่อ 2 จะออกแบบ

ให้เป็นอิสระต่อกันคือจะใช้ 2 โปรแกรม คือเครื่องละ  
1 โปรแกรม ส�าหรับกระบวนการดัดท่อหลังปรับปรุงจะใช้

เครื่องจักร 1 เครื่อง และจะใช้  2 โปรแกรม ในเครื่องเดียว 
เนื่องจากเครื่องจักร 1 เครื่อง จะสามารถสั่งการท�างานได้  
2 ส่วน เพราะมีชุดเคลื่อนท่ีและ ชุดจับยึด 2 ชุด ใน
เครื่องจักร 1 เครื่อง การเขียน โปรแกรม ของเครื่องดัดท่อ

สามารถแสดงได้ดังรูปที่ 12

หลังจากผู้วิจัยและวิศวกรของโรงงาน ได้ก�าหนด 

กระบวนการดัดท่อหลงัจากปรบัปรงุแล้ว จะต้องท�าการจดัท�า 

วิธีการท�างานมาตรฐาน (Work Instruction; WI) ให้กับ

พนกังานฝ่ายผลติ และจดัท�าเอกสารวธิกีารงานมาตรฐาน 
(Work Instruction) ส�าหรบัการ SET UP เครือ่งดัดท่อให้กับ 

หัวหน้างานและท�าการฝึกอบรมพนักงานฝ่ายผลิตและ

หัวหน้างาน เอกสารมาตรฐาน แสดงได้ดังรูปที่ 13

รูปที่ 11 เครื่องดัดท่อหลังปรับปรุง

รูปที่ 12 การเขียน Program ของเครื่องดัดท่อ

รูปที่ 13 การจัดท�าเอกสารมาตรฐาน (WI)

รูปที่ 10 เครื่องดัดท่อ 2 ก่อนปรับปรุง
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2.5 ด�าเนินการทดลองและเก็บข้อมูล

ทางผูว้จิยัและวศิวกรของโรงงานได้ก�าหนดการเก็บ

ข้อมูลของการทดลองปฏิบัติตามแนวทางที่ 3 เป็นเวลา  
30 วนั เพือ่หาความสามารถของกระบวนการผลติท่อ ได้ผล 

ดังตารางที่ 3

ตารางที่ 3 ความสามารถของกระบวนผลติท่อน�า้มนัหลงั

ปรับปรุง  

จ�านวน
วันที่ผลิต

จ�านวน
ชิ้นงาน
ผลิตได้
ต่อวัน

จ�านวน
ของเสีย
ผลิตได้
ต่อวัน

จ�านวน
วันที่ผลิต

จ�านวน
ชิ้นงาน
ผลิตได้
ต่อวัน

จ�านวน
ของเสีย
ผลิตได้
ต่อวัน

1 1,755 - 16 1,745 -
2 1,745 - 17 1,745 7
3 1,760 5 18 1,750 -
4 1,750 - 19 1,755 -
5 1,750 - 20 1,740 -
6 1,745 - 21 1,760 4
7 1,750 - 22 1,755 -
8 1,755 5 23 1,760 -
9 1,765 - 24 1,755 6
10 1,760 - 25 1,760 -
11 1,740 - 26 1,755 -
12 1,745 - 27 1,750 -
13 1,760 7 28 1,755 5
14 1,755 - 29 1,745 -
15 1.750 - 30 1,760 -
Σ 52,580 39

Average 1,752.66 1.3

3. ผลการวิจัย 
กระบวนการผลิตท่อน�้ามันก่อนปรับปรุง  จะมี

พนักงานทั้งหมด 15 คน ส่วนกระบวนการผลิตท่อน�้ามัน

หลงัปรบัปรงุ จะมพีนกังานทัง้หมด 13 คน พนกังานทกุคน 

จะต้องท�า OT วันละ 3 ชั่วโมง มีเป้าหมายในการผลิต 

ช้ินงาน 1,700 ชิน้ต่อวนั มขีัน้ตอนการผลติเป็น 6 หน่วยงาน  
หลังการปรับปรุงกระบวนผลิตท่อน�้ามันเป็นเวลา 30 วัน 
สามารถผลิตชิ้นงานได้เฉลี่ยต่อวัน 1,752.6 ชิ้น ชิ้นงาน

เสียเฉลี่ยต่อวัน 1.3 ชิ้น 

จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตท่อน�้ามัน ผู้วิจัย

ได้น�าผลการทดลองมาท�าการเปรยีบเทยีบความสามารถ

ในการผลิตของกระบวนการผลิตท่อน�้ามันปัจจุบันกับ 

กระบวนการผลิตท่อน�ามันหลังปรับปรุง ด้วยการทดสอบ

สมมติฐานทางสถิติ Z-test เนื่องจากเป็นสถิติ ท่ีใช  ้

เปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของ 2 ประชากรว่าแตกต่างกัน

หรือไม่ โดยงานวิจัยนี้ก�าหนดระดับนัยส�าคัญ 0.05 ผลิต  
30 วัน แสดงดังตารางที่ 4 

ตารางที่ 4 ผลการทดสอบสมมตฐิานทางสถติ ิด้วย Z-test 
(α=.05, n=30) 

ค่าทางสถิติ
จ�านวนที่ผลิตได้

ต่อวัน
จ�านวนของเสีย

ต่อวัน

ค่าเฉลี่ยก่อนปรับปรุง 1,751 1.13

ค่าเฉลี่ยหลังปรับปรุง 1,752.66 1.3

ค่า Z 0.99 -0.51

P-Value 0.32 0.61

สรุป ยอมรับ ยอมรับ

หลงัจากท�าการวเิคราะห์ข้อมลูของกระบวนการผลติ 

ปัจจบุนักับการจ�าลองสถานการณ์ปัจจบุนัด้วยการทดสอบ

สมมติฐานทางสถิติพบว่ากระบวนการผลิตแบบปัจจุบัน

และการจ�าลองสถานการณ์ปัจจุบันสามารถดัดท่อได้

เฉลี่ยไม่ต่างกันท่ีระดับนัยส�าคัญ 0.05 (P-Value>0.05) 
ดังแสดงในตารางท่ี 4 ส่งผลให้สามารถน�าข้อมูลที่

ได้ศึกษามาจากกระบวนการผลิตปัจจุบันน�าไปใช้ใน 

การจ�าลองสถานการณ์ในกระบวนการผลิตหลังปรับปรุง

ได้ จากการออกแบบกระบวนการผลิตใหม่และท�าการ

จ�าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ [11] สรุป 

ได้ว่าทางผู ้วิจัยและวิศวกรของโรงงานมีแนวคิดท่ีจะ

ปรบัปรงุความสามารถของกระบวนการดัดท่อ โดยการรวม

กระบวนการดัดท่อ 1 และกระบวนการดัดท่อ 2 เข้าด้วยกัน  
โดยใช้เครือ่งจกัร 1 เครือ่ง และพนกังาน 2 คน จากแนวคดินี้ 

สามารถลดจ�านวน พนักงานได้ 2 คน และเครื่องจักร  
1 เครื่อง หลังจากได้แนวคิดแล้วจึงน�าแนวคิดมาท�า 
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การทดลองจรงิ โดยการออกแบบ เครือ่งมอืและโปรแกรม

ของเครือ่งดัดท่อใหม่และจากนัน้น�ามาทดลองผลติชิน้งาน 

ตามที่ได้ออกแบบกระบวนการผลิตใหม่หลังจากนั้น

ท�าการเปรียบเทียบความสามารถของกระบวนการผลิต 

ท่อน�้ามันปัจจุบันกับกระบวนการหลังปรับปรุงด้วย 

การทดสอบสมมติฐานทางสถิติพบว่ากระบวนการผลิต

แบบปัจจุบันและกระบวนการหลังปรับปรุงสามารถ 

ดัดท่อและมีของเสียต่อวันไม่ต่างกันท่ีระดับนัยส�าคัญ  
0.05 (P-Value>0.05) ดังแสดงในตารางที่ 4

4. อภิปรายผลและสรุป

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อท�าการศึกษาและ

ปรับปรุงความสามารถในการผลิตของกระบวนการผลิต

ท่อน�้ามันผลการวิจัยสามารถสรุปได้ว่ากระบวนการผลิต 

หลงัปรบัปรงุแนวทางที ่3 สามารถท�างานได้มคีวามสามารถ 

ในการผลิตมากกว่ากระบวนการปัจจุบัน โดยสามารถ

ลดจ�านวนของเครื่องจักรได้ 1 เครื่อง และลดจ�านวนของ

พนกังานลงได้ 2 คน ผลการวจิยัสามารถแบ่งได้ 2 แนวทาง 
1) สามารถลดจ�านวนพนักงานจากเดิม 4 คน เป็น 2 คน 
และเครือ่งจกัรทีใ่ช้ในกระบวนการผลติได้จากเดิม 2 เครือ่ง

เป็น 1 เครือ่ง สรปุได้ว่ามคีวามสามารถในการผลติเพิม่ขึน้  
50% ส่งผลให้สามารถน�าพนักงานและเครื่องจักร 

ไปรองรับสายการผลิตอื่นได้ 2) ท�าให้ลดค่าใช้จ่ายใน 

การลงทนุซือ้เครือ่งดัดท่อได้ 2,300,000 บาท และสามารถ

ลดค่าใช้จ่ายในการจ้างพนักงานได้ 353,875 บาทต่อปี 
จากวัตถุประสงค์การวิจัยที่ต ้องการปรับปรุง 

ความสามารถในการผลิตของกระบวนการผลิตท่อน�้ามัน

ให้เพิ่มขึ้นอย่างน้อย 30% แต่งานวิจัยนี้สามารถเพิ่ม 

ความสามารถในการผลิตได้ถึง 50% 
งานวิจัยนี้มีข้อดีคือ เป็นการเพิ่มความสามารถใน

การผลิตของกระบวนการโดยการลดต้นทุน ส่งผลให้

สามารถผลิตเพิ่มขึ้นโดยไม่ต้องลงทุนเพิ่ม ส่วนข้อด้อย

คือการเก็บข้อมูลใช้เวลานาน ซึ่งควรจะต้องมีการอบรม 
ท�าความเข้าใจกับผู้ท่ีเก่ียวข้องก่อนเก็บข้อมูล เพื่อให้

เข้าใจวัตถุประสงค์และวิธีการเก็บข้อมูลที่ถูกต้อง

การวจิยัครัง้ต่อไป ควรท�าการศึกษากระบวนการอืน่ 

ทีเ่ก่ียวข้องในภาพรวม เพือ่ให้การปรบัปรงุกระบวนการผลติ 

มีความสมบูรณ์สอดคล้องกันทั้งระบบ
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