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บทคัดยอ 

งานวิจัยการจัดทําคูมือการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตชิ้นสวนเพลากลางรถยนต กรณีศึกษาโรง
กลึงทวีการชาง วัตถุประสงคเพ่ือศึกษากระบวนการปฏิบัติงานกลึงชิ้นสวนเพลาของโรงกลึงทวีการชางและเพ่ือ
สรางคูมือปฏิบัติงานกลึง การผลิตชิ้นสวนเพลาของโรงกลึงทวีการชาง โดยทําการศึกษาขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตชิ้นสวนเพลากลางรถยนต เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูลเปนแผงผัง  Flowchart และตาราง 
5W1H  ตรวจสอบรายละเอียดกระบวนการผลิต ใชขอมูลของการบันทึกขั้นตอนการปฏิบัติงาน ที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต จากนั้นใชแผนผังแสดงเวลากอนใชคูมือปฏิบัติงานและหลังใชคูมือปฏิบัติงาน 

ผลจากการวิจัยพบวา การนําคูมือปฏิบัติงานไปทดลองใชในกระบวนการผลิตชิ้นสวนเพลากลาง
รถยนต ในขั้นตอนการตัด ขั้นตอนการดัด ขั้นตอนการกลึง และขั้นตอนการเชื่อม สงผลใหระยะเวลาการ
ปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนลดลงโดยเวลาการทํางานในแตละขั้นตอนไดดังนี้ ขั้นตอนการตัดระยะเวลาในการ
ทํางานลดลงจาก 313  นาที เหลือ 297 นาที ขั้นตอนการดัดระยะเวลาในการทํางานลดลงจาก 323 นาที 
เหลือ 255 นาที ขั้นตอนการกลึงระยะเวลาในการทํางานลดลงจาก 382 นาที เหลือ 354 นาที ขั้นตอนการ
เชื่อมระยะเวลาในการทํางานลดลงจาก 313 นาที เหลือ 283 นาที พบวาอัตราของเวลาลดลงมากขึ้น 
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Abstract 
Research to Preparation of manual operation In the production process of parts Case 

Study Mechanic. Ltd. aims to study process of turning operation shaft parts of the lathe's 
work and to establish operational manual lathe production shaft parts of the mechanic's 
lathe The study process produces parts for propeller shaft drive used to collect the data 
table and diagram Flowchart are 5W1H Detailed examination process The contents of the 
recording process work. Occurred in the production process diagram before and after the 
operation manual operation manual. 

The results showed that operational Manual bringing to trial the production shaft 
parts for automobiles In the process of elimination process of bending The process of 
turning And welding procedure period of performance for each step down the time required 
for each step below. The process of cutting the duration of the work, down from 313 
minutes remaining 297 minutes of the bending time work decreased from 323 minutes to 
255 minutes, the process of turning length reduced from 382 minutes to 354 minutes 
welding process at work, down from 313. minutes to 283 minutes, the rate of decline more 
time. 
 
 
Keywords : manual operation, operational procedures, shaft drive. 
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บทนํา 
 โรงกลึงเปนสวนหนึ่งของอุตสาหกรรมการ
ซอมบํารุ งรถยนต  ทําหนาที่ ใหบริการลูกคา
เกี่ยวกับการกลึง การดัด และการตัด วิธีการผลิต
เพลากลางรถยนต งานกลึงเปนกรรมวิธีแปรรูปงาน
ขั้นพ้ืนฐาน ที่มีความสําคัญในกระบวนการผลิต
ชิ้นสวนเคร่ือง จักรกล ชางเทคนิคที่ปฏิบัติงานใน
สายกระบวนการผลิต จะตองศึกษาสวนประกอบ
และหนาที่ของเคร่ืองกลึง ตลอดจนมีดกลึงที่ใช
ปฏิบัติที่ใชปฏิบัติงานลักษณะตาง ๆ เพ่ือสามารถ
ปฏิบัติงานตามแบบส่ังงานไดอยางมีคุณภาพ และ
รักษาเครื่องกลึงไดถูกตองดวย (วันชัย จันทรวงศ 
และคณะ) 
 วิธีการผลิตชิ้นสวนเพลา คือ นําโลหะไป
หลอมข้ึนรูปลงในแมแบบใหกลายเปนเพลาจากนํา
เพลาท่ีเย็นตัวเปนรูปรางสงมาที่โรงกลึงเพ่ือนํามา
ทําการกลึงมุม เก็บมุม เก็บขอบใหไดขนาดชิ้นงาน
ตามที่ตองการ จากน้ันนําเพลามาทดลองใชงาน
จริง (กรณัฐ ทวีเจริญธรรม,ธนัชชา เตาฟก, อุ
สมาน ปานสน่ัน,2559) 
 คูมือการปฏิบัติงาน หมายถึง เอกสารท่ีใช
ประกอบการปฏิบัติงานใดงานหน่ึง  ที่กําหนด
ภาระหนาที่ความรับผิดชอบไวในมาตรฐานกําหนด
ตําแหนง (Job Description) มีคําอธิบายงานที่
ปฏิบัติ ประวัติความเปนมา มีแผนกลยุทธการ
ปฏิบัติ กําหนดตัวชี้วัด การประเมินผล ซึ่งในแตละ
บท/เรื่อง/หัวขอ ตองมีความคิดหลัก วัตถุประสงค 
และเนื้อหาสาระท่ีมีความสมบูรณ มีรายละเอียด
ครอบคลุมเนื้อหาในแตละเร่ือง  มีกฎ ระเบียบ 
พระราชบัญญัติ หนังสือเวียน มติตาง ๆ เอกสาร ที่
เกี่ยวของ หลักเกณฑและวิชาการ  เทคนิคหรือ
แนวทางในการปฏิบัติงาน ปญหาอุปสรรคและแนว
ทางแกไขขอเสนอแนะ ทั้งน้ีตองใชประกอบการ
ปฏิบัติงานมาแลว และตองจัดทําเปนรูปเลม 
 
  

การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคในการวิจัยดังนี้ 
 1. เพ่ือศึกษากระบวนการปฏิบัติงานกลึง
ชิ้นสวนเพลาของโรงกลึงทวีการชาง 
 2. เพ่ือสรางคูมือปฏิบัติงานกลึง การผลิต
ชิ้นสวนเพลาของโรงกลึงทวีการชาง 
 

ขอบเขตของการวิจัย 
1. ขอบเขตทางดานเนื้อหากระบวนการ

ผลิตรวมถึงกระบวนการดัด การตัด การเชื่อม และ
การกลึงเพลากลาง เพื่อจัดทําคูมือโดยใชแนวคิดใน
การจัดทําคูมือ 

2. ขอบเขตทางดานขอมูล การเก็บขอมูล
สําหรับการวิจัยศึกษากระบวนการผลิต และจัดทํา
คูมือการปฏิบัติงานโดยเลือกศึกษากระบวนการดัด 
การตัด การเชื่อม และการกลึงเพลากลาง ของโรง
กลึงทวีการชาง 

3. ขอบเขตดานเวลา ระยะเวลาในการทํา
วิจัยครั้งนี้ ตั้งแตเดือนกันยายน พ.ศ. 2562 ถึง
เดือนมีนาคม พ.ศ. 2563 รวมทั้งสิ้น 7 เดือน 

4. ข อบ เ ข ต ด า น ป ร ะ ช า ก ร ท่ี ใ ช ใ น
การศึกษาประกอบดวยพนักงานในแผนกการผลิต
ชิ้นสวนเพลากลางจํานวน 5 คน ของโรงกลึงทวี
การชาง 

ระเบียบวิธีวิจัย 
 ก า ร วิ จั ย เ รื่ อ ง ก า ร จั ด ทํ า คู มื อ ก า ร
ปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตชิ้นสวนเพลากลาง
รถยนตกรณีศึกษาโรงกลึงทวีการชาง เปนงานวิจัย
เชิงปฏิบัติการ มีวิธีการดําเนินการวิจัยที่ครอบคลุม
รายละเอียดของกลุม เปาหมายของการวิจัย 
ขั้นตอนการวิจัย เครื่องมือที่ใชในการวิจัย 

1. ประชากรและกลุมตัวอยาง 
   ประชากรท่ีใชในการศึกษากระบวนการ
ผลิตชิ้นสวนเพลากลางรถยนต กรณีศึกษาโรงกลึง
ทวีการชาง อันไดแก จํานวนพนักงาน 5 คน ของ
โรงกลึงทวีการชาง  
2. ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
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1. สอบถามขอมูลกระบวนการผลิต
ชิ้นสวนเพลากลางรถยนตและสังเกตการทํางาน
ของพนักงานในโรงกลึงทวีการชาง 

2. นําขอมูลที่ไดจากการศึกษามาเขียน
สรุปขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนเพลากลางรถยนตให
อยูในรูปตาราง 5W1H  

3. สรุปใหเปนแผนผังงาน Flowchart 
4. จัดทําคูมือปฏิบัติงานกระบวนการผลิต

 5. นําคูมือที่คูมือปฏิบัติงานที่จัดทําไปให    
    โรงกลึงทดลองใช 
 6.ปรับปรุงคูมือปฏิบัติงานจากผลท่ีไดจาก
    การทดลอง 
3. เครื่องมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูล 

1. ตาราง 5W1H 
2. แผนผังงาน Flowchart 

4. การเก็บรวบรวมขอมูล 
ใ น ก า ร วิ จั ย ค รั้ ง น้ี ผู วิ จั ย ไ ด เ ลื อ ก

กระบวนการผลิตชิ้นสวนเพลากลางรถยนตมาเปน
ขอมูลเ พ่ือใช ในการดําเนินการวิจัย โดยเก็บ
รวบรวมขอมูลตั้งแตวันที่ 14-21 พฤศจิกายน 
2562  เปนเวลา 7 วัน และเก็บขอมูล  3 ครั้งใน  
1 วัน 

 
แผนภูมทิี ่1 แผนภูม ิFlowchart 

กระบวนการตัด 

 

 
แผนภูมิที่ 2 แผนภูมิ Flowchart 

กระบวนการดัด 

 
แผนภูมทิี ่3 แผนภูมิ Flowchart 

กระบวนการกลึง  
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แผนภูมทิี่ 4 แผนภูม ิFlowchar

กระบวนการเชื่อม 
 
วิเคราะหและเปรียบเทียบขอมูล ตาราง

แสดงเวลาในกระบวนการผลิตเพลากลางรถยนต
กอนจัดทําคู โดยเก็บรวบรวมขอมูลตั้งแตวันที่ 14-
21 พฤศจิกายน 2562  เปนเวลา 7 วัน และเก็บ
ขอมูล  3 ครั้งใน  1 วัน 

 
ตารางที1่ ตารางแสดงเวลาใน

กระบวนการผลิตเพลากลางรถยนตกอนจัดทําคูมือ
ปฏิบัติงาน 

จากการบันทึกขอมูลในกระบวนการผลิต
เพลากลางรถยนตจึ งสรุปไดว า  เวลารวมใน

กระบวนการตัด 313นาที เวลารวมในกระบวนการ
ดัด 323 นาที เวลารวมในกระบวนการกลึง 382 
นาที และเวลารวมในกระบวนการเชื่อม 313 นาท ี

 

 

ตารางที่ 4.2  ตัวอยางการใชเทคนิค 
3W1H ขั้นตอนกระบวนการตัด 

 
ตารางที ่4.3 ตัวอยางการใชเทคนิค 

3W1H ขั้นตอนกระบวนการดัด 
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ตารางที ่4.4 ตัวอยางการใชเทคนิค 
3W1H ขั้นตอนกระบวนการกลึง 

 
ตารางที ่4.5  ตัวอยางการใชเทคนิค 

3W1H ขั้นตอนกระบวนการเชื่อม 

 
ตารางที ่4.6 ตารางปฏิบัติงาน

กระบวนการผลิตขั้นตอนการตัด 

 
ตารางที ่4.7 ตารางปฏิบัติงาน

กระบวนการผลิตขั้นตอนการดัด 

 
ตารางที ่4.8 ตารางปฏิบัติงาน

กระบวนการผลิตขั้นตอนการกลึง 

 
ตารางที ่4.9 ตารางปฏิบัติงาน

กระบวนการผลิตขั้นตอนการเชื่อม 
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ตารางที่  4 .10 ตารางแสดง เวลาใน
กระบวนการผลิตเพลากลางรถยนตหลังจัดทําคูมือ
ปฏิบัติงาน 

จากการนําคูมือปฏิบัติงานไปทดลองใชใน
กระบวนการผลิตชิ้นสวนเพลากลางรถยนต  ใน
ขั้นตอนการตัด ขั้นตอนการดัด ขั้นตอนการกลึง 
และขั้นตอนการเชื่อม  สงผลใหระยะเวลาการ
ปฏิบัติงานในแตละข้ันตอนลดลงโดยเวลาการ
ทํางานในแตละขั้นตอนไดดังนี้  ขั้นตอนการตัด
ระยะเวลาในการทํางานลดลงจาก  313  นาที 
เหลือ 297 นาที ขั้นตอนการดัดระยะเวลาในการ
ทํางานลดลงจาก 323 นาที เหลือ 255 นาที 
ขั้นตอนการกลึงระยะเวลาในการทํางานลดลงจาก 
382 นาที เหลือ 354 นาที ขั้นตอนการเชื่อม
ระยะเวลาในการทํางานลดลงจาก 313 นาที เหลือ 
283 นาท ี

 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 จากการนําคูมือปฏิบัติงานไปทดลองใชใน
กระบวนการผลิตชิ้นสวนเพลากลางรถยนต ใน
ขั้นตอนการตัด ขั้นตอนการดัด ขั้นตอนการกลึง 
และขั้นตอนการเชื่อม สงผลใหระยะเวลาการ
ปฏิบัติงานในแตละข้ันตอนลดลงโดยเวลาการ
ทํางานในแตละขั้นตอนไดดังนี้ ขั้นตอนการตัด
ระยะเวลาในการทํางานลดลงจาก 313  นาที 
เหลือ 297 นาที ขั้นตอนการดัดระยะเวลาในการ
ทํางานลดลงจาก 323 นาที เหลือ 255 นาที 
ขั้นตอนการกลึงระยะเวลาในการทํางานลดลงจาก 
382 นาที เหลือ 354 นาที ขั้นตอนการเช่ือม
ระยะเวลาในการทํางานลดลงจาก 313 นาที เหลือ 
283 นาท ี
 

สรุปผลการวิจัย 
 จากผลการวิจัย เร่ือง การจัดทําคูมือการ
ปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตชิ้นสวนเพลากลาง
รถยนตกรณีศึกษาโรงกลึงทวีการชาง โดยใช
ขั้นตอนกระบวนการผลิตชิ้นสวนเพลากลาง และ
การกลึงทั่วไป มาจัดทําคูมือกกระบวนการผลิต

ประกอบดวยเครื่องจัดจํานวน 4 เครื่อง คือ (1) 
เครื่องตัด (2) เครื่องดัด (3) เครื่องกลึง และ(4) 
เครื่องเช่ือม เพ่ือทําการผลิตชิ้นสวนเพลากลางและ
ทําการกลึงท่ัวไป โดยใชเครื่องมือการเก็บรวบรวม
ขอมูลแผงผัง Flowchart ทําการหาขั้นตอนการ
ผลิตชิ้นสวนเพลากลาง คือ (1) ขั้นตอน
กระบวนการตัด (2) ขั้นตอนกระบวนการดัด 
(3)ขั้นตอนกระบวนการกลึง และ(4) ขั้นตอน
ก ร ะบ วน ก า ร เ ชื่ อ ม  เ พ่ื อ เ ก็ บ ร ว ม ร ว บ ข้ั น
กระบวนการกลึง มาทําการวิเคราะหขอมูลขั้นตอน
การทําปฏิบัติงานจากตาราง 5W1H คือ ใคร 
(Who) ทําอะไร (What) ที่ไหน (Where) เมื่อไหร 
(When) ทําไม (Why) และอยางไร (How) และนํา
ขอมูลที่ไดมาจัดทําคูมือการปฏิบัติงาน จากการนํา
คูมือไปใหทางโรงกลึงทําการทดลองใช โดยเก็บ
ขอมูลดวยหลักการคุณภาพเชิงสถิติสําหรับเก็บ
ขอมูล กอนการใชคูมือและหลังจากนําคูไปทดลอง
ใช ทําการเก็บรวมรวบขอมูลทั้ง 7 วัน และเก็บ
ขอมูล  3 ครั้งใน  1 วัน ผลจากการนําคูมือ
ปฏิบัติงานไปทดลองใชในกระบวนการผลิตชิ้นสวน
เพลากลางรถยนต ในขั้นตอนการตัด ขั้นตอนการ
ดัด ขั้นตอนการกลึง และขั้นตอนการเชื่อม สงผล
ใหระยะเวลาการปฏิบัติงานในแตละข้ันตอนลดลง 

เกรียงศักด์ิ เจริญวงศศักดิ์ (2549, น. 2 
อางถึงใน วิมล ทองผิว, 2556, น. 47) กลาววาการ
คิ ด วิ เ ค ร า ะ ห  คื อ  ก า ร จํ า แ น ก แ ย ก แ ย ะ 
องคประกอบออกเปนสวนๆ เพ่ือตรวจสอบวาทํา
มาสิ่ งใดอะไรเปนองคประกอบ เกิดขึ้นมาได
อยางไร และเชื่อมโยงสัมพันธกันอยางไรจาก
ความหมายการคิดวิเคราะหสรุปไดวา การคิด
วิเคราะห คือ การคิดที่ตองใชคําตอบแยกแยะ 
รวบรวม เปรียบเทียบ และจําแนกขอมูล เพ่ือหา
องคประกอบของขอมูลเหลานั้นพรอมกับเชื่อมโยง
ใหเกิดความชัดเจนและถูกตอง และเพ่ือคนหาวา 
ทํามาจากอะไร มีองคประกอบอะไรประกอบขึ้นมา
ไดอยางไร เชื่อมโยงสัมพันธกันอยางไร และนําไปสู
การตัดสินใจไดอยางมีประสิทธิภาพ 
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วิโรจน ชัยมูล และสุพรรษา ยวงทอง . 
(2558) Flowchart หรือผังงาน เปนเคร่ืองมือ
แสดงขั้นตอน หรือกระบวนการท างานที่กระชับ 
เขาใจงาย  โดยใชสัญลักษณที่ เปนมาตรฐาน
เดียวกัน และใชขอความสั้น ๆ อธิบายขอมูล 
ผลลัพธ คําสั่ง หรือจุดตัดสินใจของข้ันตอนและ
เชื่อมโยงขั้นตอนเหลานั้นดวยเสนที่มีลูกศรชี้ทิศ
ทางการทํางานตั้งแตเริม่ตนจนจบกระบวนการ 

 
อภิปรายผล 

 ในการวิจัยเร่ืองนี้ ไดมีวัตถุประสงคเพ่ือ
ศึกษากระบวนการปฏิบัติงานกลึงชิ้นสวนเพลาและ
สรางคูมือปฏิบัติงานกลึง การผลิตชิ้นสวนเพลา
กลางของโรงกลึงทวีการชาง จากการศึกษาโดยใช
หลักการ การเก็บรวบรวมขอมูล ซึ่งประกอบดวย 
แผงผัง Flowchart ตาราง 5W1H และตาราง
แสดงเวลาข้ันตอนการทํางานของพนักงานกอน
และหลังใชคูมือปฏิบัติงาน ผลจากการวิจัยดั้ง
ตอไปน้ี 

1. ผลจากตารางแสดงเวลาข้ันตอนการ
ทํ า ง านของพ นัก ง านก อนและหลั ง ใ ช คู มื อ
ปฏิบัติงาน จากการนําคูมือปฏิบัติงานไปทดลองใช
ในกระบวนการผลิตชิ้นสวนเพลากลางรถยนต ใน
ขั้นตอนการตัด ขั้นตอนการดัด ขั้นตอนการกลึง 
และขั้นตอนการเชื่อม สงผลใหระยะเวลาการ
ปฏิบัติงานในแตละข้ันตอนลดลงโดยเวลาการ
ทํางานในแตละขั้นตอนไดดังนี้ ขั้นตอนการตัด
ระยะเวลาในการทํางานลดลงจาก 313  นาที 
เหลือ 297 นาที ขั้นตอนการดัดระยะเวลาในการ
ทํางานลดลงจาก 323 นาที  เหลือ 255 นาที 
ขั้นตอนการกลึงระยะเวลาในการทํางานลดลงจาก 
382 นาที เหลือ 354 นาที ขั้นตอนการเชื่อม
ระยะเวลาในการทํางานลดลงจาก 313 นาที เหลือ 
283 นาที  

2. ผลจาการจัดทําคูมือปฎิบัติงาน 
พนักงานมีความเขาใจการทํางานของเคร่ืองจักร 
และเรียนรูวิธีการทํางานในแตละขั้นตอนไดดี และ
ชวยประสิทธิภาพในการทํางานทําใหพนังงานใหม

เรียนรูดวยตนเองจากการอานคูมือปฏิบัติงาน และ
ลดการเสียเวลาในการทํางาน สอดคลองกับ
งานวิจัย วิมล ทองผิว, (2556, น. 52) กลาววา 
พิจารณาแยกแยะ เปนการพินิจพิเคาระห โดยการ
แยกแยะสิ่งท่ีกําหนดใหออกเปนสวนยอยๆ โดยใช
เทคนิคคําถาม 5W1H ประกอบดวย ใคร (Who) 
ทําอะไร (What) ที่ไหน (Where) เมื่อไหร 
(When) ทําไม (Why) และอยางไร (How)  
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