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บทคัดย่อ 

การผลิตคัตติ้งทูลส์ความแข็งสูงประเภท Cutter CBD-2625 มีข้อมูลการผลิตในช่วงเดือนมกราคม - มิถุนายน 2565 
จำนวน 258 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 31.7 ของการผลิตเครื่องมือตัดในกลุ่ม Cutter โครงงานนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงและพัฒนา
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตให้ดีขึ้นด้วยการศึกษากระบวนการผลิต วิเคราะห์และรวบรวมข้อมูลด้วยแผนภูมิกระบวนการ
ปฏิบัติงาน (flow process chart) วิเคราะห์สาเหตุโดยใช้หลักการ ECRS เพื่อหาแนวทางเพิ่มประสิทธิภาพปรับปรุงและลดเวลา
สูญเปล่าของกระบวนการผลิต ผลการศึกษาพบว่าก่อนการปรับปรุงใช้เวลาการทำงาน 253.7 นาทีต่อช้ิน หลังการปรับปรุงกระบวน
ผลิตพบว่าเวลาที่ใช้ในกระบวนการลดลงเหลือ 224.2 นาทีต่อชิ้น ลดเวลาไปทั้งสิ้น 29.5 นาที คิดเป็นร้อยละ 13.72 สามารถ
เพิ่มผลผลิตจากเดิมร้อยละ 16 

 
คำสำคัญ : คัตติ้งทูลส์ความแข็งสูง, งานกัดขึ้นรูป, กระบวนการผลิต, เพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต, ECRS   
 

Abstract 

The production of high hardness cutting tools cutter CBD - 2625 has 258 pieces of production data 
during January - June 2022, representing 31.7 of the production of cutting tools in the Cutter group. Analyze 
and collect data with flow process chart, analyze causes using ECRS principles to find ways to increase 
efficiency, improve and reduce wasted time of production processes. The results of the study showed that 
before the improvement, it took 253.7 minutes of work per piece. After the improvement of the production 
process, the time spent on the process was reduced to 224.2 minutes per piece. Reduced time by 29.5 
minutes, representing 13.72 per cent, increased productivity from 16 per cent. 

 
Keywords : cutting tools High hardness, Milling, Production Process, Increase production line efficiency, ECRS 
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1. บทนำ (Introduction) 

การผลิตคัตติ ้งทูลส์ความแข็งสูง Cutter CBD -2625 
เป็นเครื่องมือตัดที่มียอดการผลิตเป็นจำนวณมาก มีข้อมูล
การผลิต จากเดือนมกราคม - มิถุนายน 2565 จำนวน 258 
ชิ ้นคิดเป็น 31.7% ของการผลิตเครื ่องมือตัดในกลุ ่มของ 
Cutter เป็นรายได้รวม 1,135,200 บาทในระยะเวลา 6 
เดือน ในภายใต้สภาวะต้นทุนการผลิตทางด้านวัตถุดิบ 
พลังงาน และค่าจ้างแรงงานที่เพิ่มสูงขึ้นในปัจจุบัน บวกกับ
สภาพกระบวนการผลิตในปัจจุบันที่ใช้รอบเวลาในการผลติสงู 
ทำให้ผู ้ผลิตต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื ่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต และลดต้นทุนการผลิต อัน
จะเป็นการเพิ่มโอกาสในการแข่งขันในกลุ่มอุตสาหกรรม
ผู้ผลิตเครื่อง มือตัดทั้งในปัจจุบันและอนาคต 

ในกระบวนการผลิตคัตติงทูลความแข็งสูง Cutter CBD-
2625 พบว่าใช้เวลาในสายการผลิตรวมทั้งหมด 626.5 นาทีมี
ประสิทธิภาพสายการผลิตเท่ากับ 20.6% โดยมีสถานีงานที่
ใช้รอบเวลาในการผลิตมากที่สุดคือสถานีงาน Machine เป็น
กระบวนการกลึง,กัดขึ้นรูปชิ้นงาน Cutter CBD-2625 ด้วย
เครื ่องจักรซีเอ็นซี OKUMA ใช้รอบเวลารวมทั ้งหมดใน
กระบวนการเท่ากับ 253.7 นาที ดังภาพที่ 1 

  

ภาพที่ 1 รอบเวลามาตรฐานในแต่ละสถานีงาน 

สาเหตุหลักท่ีทำให้เกิดความล่าช้าในสถานีงาน Machine คือ
ขั้นตอนการกัดขึ้นรูปร่องคายเศษจำนวน 16 ฟัน โดยใช้ดอก
กัด Endmill ขนาดมาตรฐาน 6 มิลลิเมตรและ 5 มิลลิเมตร
เป็นการเดินกัดแบบสองขั้นตอนในลักษณะการเดินกัดแบบ

ร่องตรงดังภาพที่ 2 และกัดร่องเอียงองศา 45 ดังภาพที่ 3 
ดอกกัดสามารถทำการกัดชิ้นงานได้สูงสุด 9 ช้ิน คมตัดจะเกิด
การสึกหลอไม่สามารถใช้งานต่อได้จึงต้องเปลี่ยนดอกกัด ทั้ง 

2 ดอกคิดเป็นเงินเท่ากับ 500 บาท เพื่อท่ีจะกัดขึ้นรูปช้ินงาน
ชุดต่อไปทำให้มีต้นทุนในการผลิตเพิ ่มขึ ้นคิดและมีความ
ละเอียดผิวชิ้นงานวัดได้เท่ากับ 12.5 µm ซึ่งมีผลต่อความ
ยากง่ายในการเชื่อมวางเม็ดคาร์ไบด์ติดกับตัวช้ินงาน  

  

ภาพที่ 2 การกัดร่องตรง    ภาพที่ 3 การกัดร่องเอียง 45 

ดังนั ้นจึงจำเป็นสำหรับการลดเวลาในการกัดขึ ้นรูป 
Cutter CBD-2625 โดยการนำหลักการ ECRS มาใช้ในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต
ให้สูงขึ้น[1] ในส่วนขั้นตอนในการกัดขึ้นรูปจากเดิมเป็นการ
เดินกัดแบบสองขั้นตอน สามารถลดให้เหลือหนึ่งขั้นตอนได้ 
โดยออกแบบหรือนำอุปกรณ์ช่วยที่ทำให้การทำงานง่ายและ
เร็วขึ้น Alexander Isaev (2021) การออกแบบเครื่องมือตัด 
ให้สามารถทำงานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ  สามารถลดรอบ
เวลาได้เมื่อใช้เม็ดมีดที่มีรูปทรงแทนการใช้ดอกกัดสำหรับ
พื ้นผิว พบว่ารอบเวลาทำงานลดลง 70-95% ด้วยการ
ปรับปรุงรูปทรงของเครื่องมือตัดมีความสำคัญต่อโอกาสใน
การลดรอบเวลาได้[9] และปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อค่าความ
หยาบผิวในกระบวนการกัดขึ้นรูปด้วยเครื ่องกัดอัตโนมัติ 
ได้แก่  ความเร็วตัด ความลึกในการกัด อัตราป้อนกัด Step 
Over เป็นต้น ดังนั ้นถ้าสามารถหาสภาวะที่เหมาะสมของ
ปัจจัยการตัดเฉือนท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพของผิวช้ินงานจะ
ทำให้สามารถลดเวลาและค่าใช้จ่ายลงได้ [2] 

ดังนั ้นโครงการนี้จึงมีเป้าหมายในการนำเอาหลักการ
แก้ไข 
ปัญหา ECRS มาใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตเพื่อการ
กำจ ัด(Eliminate) ,การรวมก ัน(Combine) ,การจ ัดใหม่
(Rearrange) ,การทำให ้ง ่ าย(Simplify)  ในกระบวนการ
ผลิตคัตติ้งทูลส์ความแข็งสูง Cutter CBD-2625 นี้ให้เวลาใน
การผลิตลดลง เพื ่อเพิ ่มประสิทธ ิภาพในการผลิตตาม
เป้าหมายที่วางไว ้
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2. วิธีการวิจัย (Methodology) 

 
ภาพที่ 4 วิธีการดำเนินงาน 

2.1 ศึกษากระบวนการผลิตปจัจุบนั 

กระบวนการผลิตคัตติ้งทูลความแข็งสูง CBD-2625 มี
ทั้งหมด 11 สถานีงาน ดังภาพท่ี 4 ประกอบด้วย 
1) สถานีงานตัด (CUT) ตัดวสัดุ SCM 440 ขนาด Ø70x8 

มม. ด้วยเครื่องเลื่อยสายพาน Saw Pulldown 
2) กระบวนการกลึง,กัด (Machining) กลึงช้ินงานขนาด 

Ø73x5 มม., กัดร่องคายเศษ ลึก6.5 มม.จำนวน16ฟัน
ใช้เครื่องกลึง CNC OKUMA เดินกัดแบบสองขั้นตอน 

3) กระบวนการตัดเม็ดคาร์ไบด์ด้วยเครื่อง (Wire Cut) ตัด
เม็ดคาร์ไบด์ ไหไ้ด้ขนาด 3x6x8 มม. จำนวน 16 ช้ิน   

4) กระบวนการเชื่อมเม็ดคารไ์บด์ (Brazed) เชื่อมเมด็คาร์
ไบด์ ตดิกับเหล็ก SCM440 ด้วยเครื่องเช่ือม Induction 

5) กระบวนการเจียระไนราบ (Surface Grinding) เจยีะไน
ผิวราบเม็ดมดีคาร์ไบด์คุมขนาดความหนา 5.5 มม.  

6) กระบวนการเจียระไนรู (Inside Grinding) เจียระไนรูใน
ให้ได้ขนาด Ø25.4 มม. 

7) กระบวนการเจียระไนกลม (Outside Grinding) 
เจียระไนกลมผิวหยาบ ให้ได้ขนาด Ø77 มม. 

8) กระบวนการตัดร่องลิ่ม (Wire Cut) ตัดร่องลิ่มด้วย
เครื่องWire Cut Mitsubishi ให้ได้ขนาด 6.3x3.5 มม. 

9) กระบวนการเจียระไนคมุความหนาช้ินงาน (Tools 
Grinding 2) เจียระไนคุมความหนาช้ินงาน ด้วยเครื่อง 
MAKINO คุมขนาดความหนาช้ินงาน 5 มม. 

10) กระบวนการเจียระไนคมตดั (Tools Grinding 1) 
เจียระไนคมตัดด้วยเครื่อง ANCA FX7  

11) กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Control) 
ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน โดยใช้เครื่อง Profile 
Camera

 
ภาพ 5 กระบวนการผลิตคตัติงทูลความแข็งสูง Cutter 

CBD-2625 

2.2 การศึกษาเวลา 
การศ ึกษาเวลา ค ือ  เทคน ิคการว ัดผลงานซ ึ ่ งมี

กระบวนการเพื่อกำหนดหาเวลาในการทำงานโดยคนงานที่
เหมาะสมซึ่งทำ งานในอัตราปกติภายใตเงื่อนไขมาตรฐานใน
การวัดผลงาน โดยมีผลลัพธ์ของการวัดผลงานเรียกวา เวลา
มาตรฐาน[3] 
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ตารางที่ 1.การคำนวณประสิทธิภาพของสายการผลิตคตัติ้ง
ทูลส์ความแข็งสูง Cutter CBD-2625 สายการผลิต(ก่อน
ปรับปรุง) 

 

จากตารางที่ 1 คำนวณประสิทธิภาพของสายการผลิต
หลังจากที่ทำการศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานและจับเวลา
เพ ื ่ อหาเวลามาตรฐาน สามารถด ูค ่ าประส ิทธ ิภ าพ 
(Efficiency) ของสายการผลิต ดังสมการ [4] ประสิทธิภาพ
สายการผลิต (ก่อนปรับปรุง) ประสิทธิภาพ  = ((ผลรวมของ
เวลามาตรฐานในแต่ละสายการผลิต))/((รอบเวลาการผลิต) x 
(จำนวนสถานี))  X 100 
  = (626.5) / (253.7) x (12)  X 100 
  = 20.6 % 
2.3 กำหนดปัญหา 
     จากตารางที่1 แสดงเวลาในสายการผลิต การคำนวณหา
ประสิทธิภาพสายการผลิต เป็นการแสดงความสมดุลของ
สายการผลิต (Line Balancing) มีประส ิทธ ิภาพ 20.6% 
พบว่าสถานีงานท่ีใช้เวลาในการผลิตต่อช้ินน้อยที่สุดคือ สถานี
งานเจียระไนรู (IG) ใช้เวลา 9.35 นาที/ชิ ้น สถานีงานที่ใช้
เวลาในการผลิตต่อชิ้นนานที่สุดคือสถานีงานกลึง,กัด (MC) 
ใช้เวลา 253.7 นาที/ชิ ้น ดังนั ้นปัญหาของสายการผลิตคือ 
สถานีงานท่ี 2  

 
 
 

ตารางที ่  2 . FROW PROCESS CHART ขั ้นตอนงานย่อย
สถานีงานท่ี 2 Machine (ก่อนปรับปรุง) 

 

จากตารางที่ 2 [5]ปัญหาหลักที่ทำให้เกิดความล่าช้าใน
การผลิตคือขั้นตอนที่ 10,11 การกัดขึ้นรูปร่องคายเศษ 16 
ฟัน ใช้เวลากัดรวมสองขั้นตอนเท่ากับ 204 นาทีคิดเป็น 
84.6% ของเวลาในสถานีงาน Machine การผลิตใช้เครื่องมอื
ตัดเฉือนประเภท Endmill ขนาด 6 มิลลิเมตร เป็นลักษณะ
ของการเดินกัด ตามแนวแกนชิ้นงาน Cutting Tool ต้อง
เคลื่อนที่ไปตามรูปร่างที่กำหนดไว้ท้ังหมดในลักษณะ การเดิน
กัดแบบสองขั้นตอน แบบกัดร่องตรงและกัดเอียงองศา 45 
2.4 ออกแบบแนวทางการแก้ปัญหา 

ผลจากการศึกษาจึงทำการวิเคราะห์การทำงานของสถานี
งาน Machine และเสนอแนวทางการทำงานที่ใช้เวลาในการ
ผล ิตต ่อหน ่วยน ้อยลงโดยการ ลดเวลามาตรฐานของ
กระบวนการ Machine ลงในการใช้หลักการ ECRS เป็น
เครื่องมือวิเคราะห์ 
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ตารางที ่ 3. วิเคราะห์ขั ้นตอนงานย่อยของกระบวนการ 
Machine ด้วยหลักการ ECRS  

 

จากตารางที่ 3 ขั้นตอนที่ 10 สามารถปรับปรุงแก้ไขได้
โดยการ (Simplify) การสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ทำงานง่ายและ
รวดเร็วขึ ้น โดยการออกแบบ เครื ่องมือตัดเฉือนใหม่เป็น 
CUTTER F6 ขนาด Ø65 mm. ใช้ในการกัดร่องคายเศษเป็น
การเดินกัดในแนวเส้นตรงเพียงขั้นตอนเดียวเพื่อช่วยลดเวลา
ในการผลิตชิ้นงาน แทนการใช้ ENDMILLขนาด 6 มม.ในการ
เดินกัด  

 
ภาพที่ 6 แบบสั่งผลิต Cutter F6 

จากภาพท่ี 6 การผลิต CUTTER-F6 มีขั้นตอนดังน้ี 
1. ตัดเหล็ก SCM440 ขนาด Ø70x105 มม. 1 ช้ิน 
2. กลึงข้ึนรูปชิ้นงานใช้เครื่องกลึง CNC OKUMA ขนาดความ
โตสุด Ø63 มม.ขนาดด้าม Ø16 มม.และความยาวรวม 100 
มม. 
3. กัดขึ ้นรูปร่องคายเศษจำนวน 10 ฟัน ใช้เครื ่อง CNC 
Milling 

4. ชุบแข็งเหล็ก SCM440 ให้ได้ความแข็งที่ 64-66 HRC 
5. ตัดเม็ดคาร์ไบด์ด้วยเครื่อง (Wire Cut) ขนาด 11.5x8.5x3 
มม. จำนวน 10 ช้ิน  
6. เชื่อมเม็ดคาร์ไบด์จำนวน 10 ชิ้น ใช้แผ่นเงิน 0.4 มม.เป็น
วัสดุประสานกับเหล็ก SCM440 ด้วยเครื่องเชื่อม Induction 
7. เจียระไนกลมผิวหยาบ ให้ได้ขนาดความเผื่อ Ø66 มม. 
8. เจียระไนคมตัด ด้วยเครื่อง MAKINO Universal 
9. ตรวจสอบคมตัด,มุมหลบ,มุมคายเศษ ด้วยกล้อง Profile  
จากตารางที่ 3 ขั้นตอนที่ 11 สามารถปรับปรุงแก้ไขได้โดย
การ (Eliminate) การกำจัดขั้นตอนนี้ออกเนื่องจาก CUTTER 
F6 สามารถกัดชิ้นงานได้ในขั้นตอนเดียว (Combine) การ
รวมเข้าด้วยกันในข้ันตอนท่ี 10 และ11 เนื่องจากเป็นขั้นตอน
ที ่ เหม ือนกัน และการจัดใหม่(Rearrange) จากเด ิมที ่มี
ขั ้นตอน Operate 4 ครั ้งในสถานีงาน Machine จัดใหม่
เหลือ 3 ข้ันตอน  
2.5 ดำเนินการทดลอง 
ตารางที่ 4. การทดลองกัดช้ินงาน Cutter CBD-2625 

จำนวน

ทดลอง 

(ครั้ง) 

ความเร็ว

รอบ 

(RPM) 

ความเร็ว 

ตัด 

(mm/min) 

Cycle 

time 

(min) 

1 800 110 210.24 

2 600 120 203.35 

3 500 130 195.54 

4 640 156 176 

 
จากตารางที่ 5 การทดลองจะพบว่าการใช้ความเร็วรอบ 

อัตราการป้อน (Feed) ที่ต่างกัน จะมีผลต่อเวลา ขนาดและ
ความเรียบผิวของชิ้นงาน (Surface Roughness) ที่ต่างกัน
ด้วยแม้จะใช้อุปกรณ์จับยึดและเครื่องมือตัดชนิดเดียวกันก็
ตาม[7] 
2.6 สรุปผลการดำเนินงาน 

สรุปได้ว่าการปรับค่าความ เร็วรอบ และอัตราการป้อน
งานของมีดตัดทีท่ำการกัดขึ้นรูปชิ้นงานท้ัง 4 ตัวอย่างจะเห็น
ได้ว่าขนาดของช้ินงานท่ีแม่นยําทีสุ่ดคือช้ินงานท่ีมีค่าความ
เรียบผิวน้อยที่สุด คือครั้งที่ 4 ซึ่งเกิดจากการใช้ความเร็วรอบ
ที่ 640 รอบ/นาที และอัตราการปอ้นอยูท่ี 0.28 มม./รอบ ใช้
เวลาในการกดั 176 นาที 
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3. ผลการวิจัย (Results) 
ตารางที ่  5 . FROW PROCESS CHART ขั ้นตอนงานย่อย
สถานีงานท่ี 2 Machine (หลังปรับปรุง) 

 
จากตารางที่ 5 ทำการปรับปรุงตามแนวทางที่เลือกไวค้อื 

ยกเลิกการปฏิบัติการที ่ 11 โดยการรวมเข้าด้วยกันกับ
ขั้นตอนที่ 10 ส่งผลให้เวลางานกัดร่องตรงเพิ่มขึ้นเป็น 176 
นาที จากข้อมูลในตารางที่ 4 ทำให้การปฏิบัติการในสถานี
งาน Machine ลดลงจาก 4 ขั้นตอนเหลือ 3 ขั้นตอน ซึ่งคิด
เป็นเวลารวมในสถานีงานเท่ากับ 241.01 -213.01 = 28 
นาที    
3.1 เปรียบเทียบเวลางานกัดก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
ภาพที ่7 แผนภูมิแสดงเวลาก่อน-หลังการปรบัปรุง 

จากภาพที่ 7 วิธีการกัดก่อนปรับปรุงใช้ End mill ใน
การกัดขึ้นรูปแบบสองขั้นตอนคิดเป็นเวลารวมเท่ากับ 204 

นาที หลังจากการทดลองใช้ Cutter-F6 ในการกัดชิ ้นงาน 
Cutter CBD-2625 จำนวน 9 ชิ้น ใช้เวลาทั้งหมด 176 นาที 
ซึ่งสามารถลดเวลาลงจากวิธีการเดิมได้ 13.72% 
3.2 ผลการวิเคราะห์ผิวช้ินงานก่อนและหลังการปรับปรุง 

ผลการตรวจสอบผิวร่องคายเศษ ช้ินงาน หลังจากการ
กัดขึ้นรูปโดยใช้ Cutter-F6 เปรียบกับผิวงานเดิมที่ใช้ 
Endmill โดยใช้เครื่อง Surface tester วัดผิวงาน  
ตารางที่ 6.ตรวจสอบผิวร่องคายเศษด้วยเครื่อง Surface 
tester 

Tools 10x 20x 𝑹𝒂 

ENDMIL

L 
  

12.

5 

µm 

CUTTER 

  

1.6 

µm 

 
จากตารางที ่ 6 ผิวของชิ ้นงานที ่ใช้ Cutter มีความ

ละเอียดเพิ่มขึ้นวัดได้ 1.6 µm โดยปกติแล้ว จะมีรอยตัดที่
มองเห็นได้เพียงเล็กน้อยเท่านั้นผิวนี้เกิดขึ้น โดยใช้ความเร็ว
สูง การป้อนละเอียด และการกัดเบา[10] เมื่อเปรียบเทียบกบั
ผิวงาน Endmill ที่วัดได้ 12.5 µm  
3.3 เปรียบเทียบประสิทธิภาพสายการผลิตคัตติ้งทูลส์ความ
แข ็งส ูงประเภท Cutter CBD-2625 ก ่อนและหล ังการ
ปรับปรุงจากตารางที่ 5 เวลาการผลิตในสถานีงาน Machine 
ลดลงเหล ือ 213.01 นาท ี  ในอ ุตสาหกรรมท ั ่ วไปมัก
กำหนดเวลาเผื่อสำหรับส่วนบุคคลไว้ที่ 5% ของเวลาทำงาน
ทั้งหมด [8] 

– เวลาเผื่อเพื่อให้พนักงานทำกิจส่วนตัว 
– เวลาเผื่อความล่าช้าสำหรับงานน้ัน 
– เวลาเผื่อความเมื่อยลา้ของพนักงาน 

เวลาผลิตสถานีงาน MC  = 213.01 นาที (เวลาเผื่อ 5%) 

      = 
213.01𝑥100

100−5%
   

เวลามาตรฐาน            = 224.2 นาที 

ประสิทธิภาพสายการผลิต (หลังการปรับปรุง) 

204

176

160

180

200

220

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง วิธีการ 

เวล
า (

นา
ที)

 เวลาลดลง 13.72 % 
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ประสิทธิภาพ =
(ผลรวมของเวลามาตรฐานในแต่ละสายการผลิต)

(รอบเวลาการผลิต) (จำนวนสถานีงาน)
 

x100 

     =
(597.03)

(224.2) (12)
 x100 

      = 22.2 % 

 
ภาพที ่8 แผนภูมิแสดงประสิทธิภาพก่อน-หลังการปรับปรุง 

100/( 20.6)  X 22.2   = 108.25 % =   108.25 – 100 

ดังนั้นประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นร้อยละ   =  8.25 % 

 

4. การอภิปราย (Discussion) 
จากการศึกษาและแก้ปัญหากระบวนการการผลิต 

Cutter CBD-2625 ที ่มีรอบเวลาการผลิตสูงในสถานีงาน 
Machine ในกระบวนการกัดขึ้นรูปชิ้นงานจากการออกแบบ 
Cutter F6ขึ้นมาเพื่อทำการกัดขึ้นรูปชิ้นงานแทนการใช้ดอก 
Endmill Ø6 mm.สามารถลดเวลาลงขั้นตอนงานกัดได้จาก 
204 นาที ลดลงเหลือ 176 นาทีคิดเป็น 13.72% โดย
คุณภาพผิวงานมีความละเอียดเพิ่มขึ ้นวัดได้ 1.6 µm นำ
ข้อมูลเวลาที่ได้ในการทำงานจริงในสถานีงาน Machine ก่อน
การปรับปรุงกระบวนการและหลังปรับปรุงกระบวนการ
ทำงานมาเปรียบ เทียบพบว่าเวลาก่อนการปรับปรุงมีค่าเป็น 
253.7 นาที/หน่วย หลังการปรับปรุงกระบวนการมีค่าเป็น 
224.2 นาที/หน่วย ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มขึ้นร้อยละ 
8.25% 

 

5. สรุปผล (Conclusion) 
จากการศึกษากระบวนการผลิตคัตติ้งทูลส์ความแข็งสูง

ประเภท Cutter CBD-2625 โดยนำเวลามาตรฐานมา
คำนวณหาประสิทธิภาพสายการผลิตเพื่อวิเคราะห์ปัญหาโดย
นำทฤษฎี ECRS วิเคราะห์เพื่อปรับปรุงกระบวนการทำงาน

เดิมและลดความสูญเปล่า โดยออกแบบอุปกรณ์ในการ
ปฏิบัติงานให้ทำงานรวดเร็วขึ้นในขั้นตอนการกัดขึ้นรูปร่อง
คายเศษ ทำให้สามารถลดเวลาทำงานได้ถึง 13.72% สามารถ
ลดขั้นตอนทำงานในสสถานีงาน Machine ได้ 1 ขั้นตอนหลัก
จาก 4 ขั้นตอน สามารถเพิ่มผลผลิตให้กับกระบวนการ 16%  
การใช้เวลาในการผลิต Cutter CBD-2625 ที่รวดเร็วขึ้นยอ่ม
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพให้กับโรงงานผู้ประกอบการ ส่งผลให้
สามารถส่งมอบสินค้ากับลูกค้าได้รวดเร็วขึ ้น และต้นทุน
ค่าแรงโดยรวมต่ำและสามารถแข่งขันได้ในตลาดปัจจุบันที่
ต้นทุนค่าพลังงาน ค่าแรงต่อวันเพิ่มสูงขึ้น ดังนั้นจึงสามารถ
สรุปได้ว่าการประยกุต์ใช้เครื่องมือ ECRS ทางวิศวกรรมอุตสา
หการนั้นสามารถช่วยลดต้นทุนให้กับผู้ประกอบการ และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิตได้ 
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เกษมบัณฑิต ที่ช่วยให้คำปรึกษาตลอดมา 
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