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วางยางคอมปา
หน้า 1) โดยท่ัวไ
คณะ, 2559, หน้
ทําให้จําเป็นต้อ
ทุนการผลิตท่ีเกิ

ร้างสรรค์รับใช้

งท้ังในเชิงปริมา
ของผลิตภัณฑ์ 
งความต้องการ

เดือนประมาณ1
นี้มีสาเหตุมาจ
หตุให้พนักงานต
ยอดสั่งผลิตในแ
นประมาณ 5 คน

ยใช้เครื่องจักรเพ
้กระทบกับชิ้นง

องสถานประกอ
นเป็นวิธีการเพ่ิ
ญาคม, 2550, 
คือ การตกแต่งชิ้
อัดข้ึนรูปผลิตภัณ
าวด์ลงบนแม่พิ
ไปปริมาณยางค
น้า 9) เม่ือปิดแม
งมีการตัดแต่งค
กิดข้ึนโดยไม่มีค

ชส้ังคม” 

าณและเชิง
ซ่ึงลักษณะ
รของลูกค้า 

10,000 ชิ้น
จากจํานวน
ตัดแต่งต้อง
แต่ละเดือน
นในการตัด

พ่ือลดเวลา
านอ่ืน ๆ 

อบการผลิต
มผลผลิตท่ี
หน้า 43) 

ชิ้นงาน โดย
ัณฑ์ยางน้ัน
มพ์ซ่ึงจะมี

คอมปาวด์ท่ี
ม่พิมพ์ ยาง
ครีบด้วยมือ 
วามจําเป็น 



 
การ

 

มีการใช้เค
ขนาดเล็ก 
จํานวนชิ้น
ทดลอง เพ
ชิ้นงานท่ีผ
 

รประชุมวิชากา

ท่ีมา:หนังสื

ภาพ

ในการพัฒนา
ครื่องวอร์เตอร์เจ็
ประเภท โอริง 

นงาน เวลา และ
พ่ือหาพารามิเต
ผลิตได้ในแต่ละร

ารนําเสนอผลง

ภา

ภ
สือพ้ืนฐานการขึ

ท่ี 3 การตัดแต่ง

าวิธีการตัดแต่ง
จ็ท (Water Je
 ผู้วิจัยจึงคิดว่า

ะความเร็ว ให้เห
ตอร์ท่ีเหมาะสม
รอบและจํานวน

งานวิจัย และงา
ปร

าพท่ี 1 ลักษณะ

าพท่ี 2 ภาพแม
ข้ึนรูปผลิตภัณฑ์

งชิ้นงานด้วยมือ

ชิ้นงานออยล์ฟิ
et)ดังภาพท่ี 4 โ
าสามารถนําวิธีด
หมาะสมสําหรับ
มท่ีสุด โดยท่ีใน
นของเสียท่ีเกิดข้ึ

 

านสร้างสรรค์ระ
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ะชิ้นงานเมื่อออก

ม่พิมพ์อัดข้ึนรูปย
ฑ์ยางด้วยแม่พิมพ

 

 

 

 
ฟิวเตอร์โดยใช้เ
โดยใช้หลักการ
ดังกล่าวมาพัฒน
บชิ้นงานออยล์ฟิ
นการทดลองใน
ข้ึน 

ะดับชาติ “งาน
562 

กจากแม่พิมพ์รอ

ยางและยางส่วน
พ์ (ณัฐพล จันท

ภาพที่ 4

ครื่องจักร ผู้วิจั
แรงดันน้ําและก
นาวิธีการตัดแต่
ฟิวเตอร์ดังตารา
1 พารามิเตอร

นวิจัย และงานส

อการตัดแต่ง  

 
นเกินล้นออก 
ทร์พาณิชย์และค

4 เครื่องวอร์เตอ

จัยเห็นว่าท่ี บริษ
การหมุนในการ
งชิ้นงานออยล์ฟิ
างท่ี 1 ตารางแส
ร์จะมีการทดลอ

สร้างสรรค์รับใช

คณะ, 2559,หน้

อร์เจ็ท (Water Je

ษัท เฟิสท์ รับเบ
ตัดแต่งครีบ ใน
ฟิวเตอร์ได้โดยก
สดงค่าพารามิเ
อง 3 ครั้ง เพ่ือ

ช้สังคม” 

นา้ 11) 

 

et) 

บอร์ จํากัด    
นชิ้นงานท่ีมี
การกําหนด
ตอร์ในการ

อหาจํานวน

           



 
การ

 

ตารางท่ี 1

 
ประชากร

หรือ 1,20

ท่ีผลิตได้ใน
1 

เครื่องมือก

มีเครื่องจัก

การเก็บรว

ผลการทด
 
การวิเครา

วินาที และ
และการท
ความเร็วร

ประชุมวิชาการ

1 ตารางแสดงค่
ลําดับท่ี 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

รและกลุ่มตัวอย่
1. ประชากร

00,000 ชิ้นต่อปี
2. กลุ่มตัวอ

นแต่ละรอบและ

การวิจัย 
เครื่องมือในง

กรเคร่ืองวอร์เตอ

วบรวมข้อมูล 
จากผู้วิจัยได้ท

ดลองในการทดล

าะห์ข้อมูล 
การทดลองท่ี

ะความเร็วรอบ 
ดลองท่ีมีร้อยละ
รอบ 50 รอบ/วิน

รนําเสนอผลงา

ค่าพารามิเตอร์ใน
กระบวนการ 

การปั่นครีบยาง

การปั่นครีบยาง

การปั่นครีบยาง

การปั่นครีบยาง

การปั่นครีบยาง

การปั่นครีบยาง

การปั่นครีบยาง

การปั่นครีบยาง

การปั่นครีบยาง

ย่าง 
รของงานวิจัยนี้
  

อย่าง ในการทด
ะจํานวนของเสีย

งานวิจัยเร่ืองกา
อร์เจ็ท ค่าสภาว

ทําการเก็บข้อมูล
ลองท้ัง 9 สภาว

มีผลการทดลอง
50 รอบ/วินาที
ะของเสียน้อยท่ี
นาที ชิ้นงานท่ีมี

านวิจัย และงาน
ป

นการทดลอง 
จํานวน

ง 128

ง 128

ง 128

ง 192

ง 192

ง 192

ง 256

ง 256

ง 256

้เป็นชิ้นงานออย

ลองใน 1 สภาว
ยท่ีเกิดข้ึนกลุ่มตั

รพัฒนาวิธีการ
วะในการทดลอง

ลโดยใช้ตารางเ
ะ 

งท่ีมีร้อยละของ
ที ชิ้นงานท่ีมีคณุ
ท่ีสุดรองลงมาคือ
มีคุณภาพเฉลี่ย 

 
นสร้างสรรค์ระ
ประจําปี พ.ศ.2

 

6 

(ชิ้น) เวล

8 

8 

8 

2 

2 

2 

6 

6 

6 

ยล์ฟิวเตอร์ท่ีมีย

วะจะมีการทดล
ตัวอย่างเป็นชิ้นง

ตัดแต่งชิ้นงานอ
งดังตารางท่ี 1

ก็บข้อมูลเบื้องต

งเสียน้อยท่ีสุดคื
ณภาพเฉลี่ย 189
อ การทดลองท่ีใ
180 ชิ้น และมี

ดับชาติ “งานวิ
2562 

ลา(วินาที) 

100 

150 

200 

100 

150 

200 

100 

150 

200 

อดสั่งผลิตในแต

อง 3 ครั้งจะมท้ัี
งานออยล์ฟิวเต

ออยล์ฟิวเตอร์โ

ต้นในกระบวนก

อการทดลองท่ีใ
9 ชิ้น และมีร้อย
ใช้จํานวนชิ้นงาน
ร้อยละของเสีย

วิจัย และงานส

ความเร็ว(รอ

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

ต่ละเดือนประม

ท้ังหมด 9 สภาว
ตอร์จํานวนท้ังห

ดยใช้เคร่ืองจัก

การตัดแต่งชิ้นงา

ใช้จํานวนชิ้นงาน
ยละของเสียรอง
น  192 ชิ้น ใชเ้
รองลงมาคือ ร้อ

ร้างสรรค์รับใช้

บ/วินาที) 

าณ 100,000 ชิ

วะ เพ่ือหาจํานว
มด 5,184 ชิ้น 

รเคร่ืองมือท่ีใช้ใ

านด้วยมือ และ

น  192 ชิ้น ใชเ้
ลงมาคือ ร้อยล
เวลา 200 วินาที
อยละ5.67  ดังภ

ชส้ังคม” 

ชิ้นต่อเดือน 

นชิ้นงาน 
ดังตารางท่ี 

้ในงานวิจัย     

ะตารางเก็บ

เวลา 150 
ะ1.33 
ที และ
ภาพท่ี 1 

         



 
การ

 

ตารางท่ี 2

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เวล
าใ
นก

าร
ผล

ิต(
วิน

าที
)

รประชุมวิชากา

 

ภาพที่ 

2 จํานวนการตัด

พนักง

เฉ

0

50

100

150

200

250

128

ารนําเสนอผลง

1 กราฟเปรียบ

ดแต่งชิ้นงานด้ว

งาน No. 

1 

2 

3 

ฉลี่ย 

6

17.3

8 128

จาํ

งานวิจัย และงา
ปร

บเทียบร้อยละขอ

ยมือโดยพนักงา
จํานว

1

366

305

312

983

33

23.33

128 192

จําน
านวนของชิ้นงา

 

านสร้างสรรค์ระ
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องของเสียท่ีเกิด
 

าน 3 คน ในเวล
วนชิ้นงานท่ีทําก

มือ (ชิ้น/ชั่ว

2 3

366 366

305 305

312 312

983 983

18.67

1.33

192

วนของช้ินงาน(
าน ค่า

ะดับชาติ “งาน
562 

ดข้ึนในการทดล

ลา 5 ชั่วโมง 
การตัดแต่ด้วย
โมง) 

4 5

366 366

305 305

312 312

983 983

5.67

2

192 256

(ชิ้น)
าเฉลี่ยของร้อยล

นวิจัย และงานส

องตามสภาวะที

24.33

8.67

256 2

ละของเสีย

สร้างสรรค์รับใช

ท่ีกําหนด 

รวม 

(ชิ้น) 

1,830 

1,525 

1,560 

4,915 

13.33

0

5

10

15

20

25

30

56

่
ี่

้
ี

ช้สังคม” 

 

ค่า
เฉ

ลีย
ขอ

งร้
อย

ละ
ขอ

งเส
ีย



 
การ

 

ตารางท่ี 3

ลําดับ

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 
 
 

 

 

 

 

 

 

ประชุมวิชาการ

3 ตารางผลการ

บท่ี กระบวนก

การปั่นครีบ

การปั่นครีบ

การปั่นครีบ

การปั่นครีบ

การปั่นครีบ

การปั่นครีบ

การปั่นครีบ

การปั่นครีบ

การปั่นครีบ
 
 

รนําเสนอผลงา

รทดลองการปั่นค

การ จํานวน 
(ชิ้น) 

บยาง 128 

บยาง 128 

บยาง 128 

บยาง 192 

บยาง 192 

บยาง 192 

บยาง 256 

บยาง 256 

บยาง 256 
 
 

านวิจัย และงาน
ป

ครีบยางโดยใชเ้

เวลา(วินาที)

100 

150 

200 

100 

150 

200 

100 

150 

200 
 
 

 
นสร้างสรรค์ระ
ประจําปี พ.ศ.2

 

8 

เครื่องจักร  
ความเร็ว

(รอบ/วินาที

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 
 
 

ดับชาติ “งานวิ
2562 

ที)
ชิ้นงาน O
ชิ้นงาน N

ร้อยละงาน
ชิ้นงาน O
ชิ้นงาน N

ร้อยละงาน
ชิ้นงาน O
ชิ้นงาน N

ร้อยละงาน
ชิ้นงาน O
ชิ้นงาน N

ร้อยละงาน
ชิ้นงาน O
ชิ้นงาน N

ร้อยละงาน
ชิ้นงาน O
ชิ้นงาน N

ร้อยละงาน
ชิ้นงาน O
ชิ้นงาน N

ร้อยละงาน
ชิ้นงาน O
ชิ้นงาน N

ร้อยละงาน
ชิ้นงาน O
ชิ้นงาน N

ร้อยละงาน

วิจัย และงานส

ทด
1

OK 120 
NG 8
 NG 6

OK 100
NG 28
 NG 21 

OK 80 
NG 38
นNG 29 
OK 150
NG 42
 NG 21 

OK 185 
NG 7
 NG 3

OK 175
NG 17 
 NG 8

OK 190
NG 66
 NG 25

OK 230
NG 26
 NG 10

OK 215 
NG 41 
 NG 16 

ร้างสรรค์รับใช้

ดลองครั้งที่ 
2 3 

118 121
10 7 
7 5 

105 110
23 18 
17 14 
100 90 
28 38 
21 29 
160 155
32 37 
16 19 
190 192
2 0 
1 0 

180 185
12 7 
6 3 

195 190
61 66 
23 25 
235 233
21 23 
8 8 

220 230
36 26 
14 10 

ชส้ังคม” 

ค่าเฉล่ีย 

 119.67
8.33

6
0 105.00

23.00
17.33
90.00
34.67
23.33

5 155
37

18.67

2 189
3

1.33
5 180

12

5.67
0 191.67

64.33
24.33

3 232.67
23.33
8.67

0 221.67 
34.33 
13.33 



 
การ

 

คน ใน 5 ช
วินาที ดังต
เหมาะสมใ
100 วินาที
และค่าพา
รอบ/วินา
ทดลองท่ีมี
วินาที ชิ้น
น้อยท่ีสุดร
มีคุณภาพ
 

 

การทดลอ
คุณภาพเฉ
การผลิตจ
เฉลี่ยชั่วโม
มากข้ึนมา
ด้านแรงงา
 

ข้อเสนอแ

ส่งผลต่อป
พิจารณา 

ข้อเสนอแ

รประชุมวิชากา

 
จากผู้วิจัยได้ท

ชั่วโมงสามารถต
ตารางท่ี 2 จําน
ในการตัดแต่งชิ้
ที และความเร็ว
ารามิเตอร์ท่ีมีขอ
ที ชิ้นงานท่ีมีคุ
มีร้อยละของเสีย
งานท่ีมีคุณภาพ
รองลงมาคือ กา
เฉลี่ย 180 ชิ้น 

จากการทดล
องท่ี 5 การทดล
ฉลี่ย 189 ชิ้น แ
จริงโดยใช้เคร่ือง
มงละ 983 ชิ้น ห
ากกว่า 1,317 ชิ
าน ได้ 4 คน นอ

แนะสําหรับการ
เม่ือทําการทด

ปริมาณของเสียที
และลักษณะข้อ

แนะสําหรับการ
ในการวิจัยครั้

ารนําเสนอผลง

ทําการเก็บข้อมู
ตัดแต่งได้ท้ังหม
นวนการตัดแต่ง
ชิ้นงานยางโดยใช
วรอบ 50รอบ/วิ
องเสียรองลงมา
ณภาพเฉลี่ย 90
ยน้อยท่ีสุดคือกา
พเฉลี่ย 189 ชิ้
ารทดลองท่ีใช้จาํ
และมีร้อยละขอ

องการปั่นครีบ
ลองท่ีใช้จํานวน
และมีร้อยละขอ
งจักรจะได้ประ
หรือ ประมาณ 
ชิ้น คิดเป็นผลิต
อกจากนั้นแล้วยั

รนําไปประยุกต์ใ
ดลองการตัดแต่
ท่ีจะเกิดข้ึนอาจ
อบกพร่องท่ีถูกน

รทําวิจัยต่อไป 
รั้งต่อไปควรขยา

งานวิจัย และงา
ปร

มูลเบื้องต้นในก
ด 4,915 ชิ้น เฉ
งชิ้นงานด้วยมือ
ช้เครื่องจักร จา
วินาที ชิ้นงานท่ี
าคือการทดลอง
0 ชิ้น และมีร้
ารทดลองท่ีใช้จาํ
ชิ้น และมีร้อยล
านวนชิ้นงาน  1
องเสียรองลงมา

ยางด้วยเครื่อง
นชิ้นงาน  192 ชิ
องเสีย ร้อยละ 1
มาณ 2,300 ชิ้
17 ชิ้นต่อนาที 
ตชิ้นงานได้เพ่ิมขึ
ยังทําให้บริษัทส่

ใช้ 
งครีบด้วยเครื่อ
จะส่งผลทําให้เ
นํามาใช้ควรพิจา

ายผลต่อชิ้นงาน

 

านสร้างสรรค์ระ
ระจําปี พ.ศ.25
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สรุปผล 

ระบวนการตัดแ
ฉลี่ยชั่วโมงละ 9
อโดยพนักงาน 
ากตารางท่ี 3 พ
มีคุณภาพเฉลี่ย
ท่ีใช้จํานวนชิ้นง

ร้อยละของเสียร
านวนชิ้นงาน  1
ะของเสียรองล

192 ชิ้น ใช้เวลา
าคือ ร้อยละ 5.6

อภิปรายผล

จักรในคร้ังนี้สา
ชิ้น ใช้เวลา 15
1.33 โดยคิดเป็
้นต่อชั่วโมง เม่ือ
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