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บทคัดยอ 

 

 ปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองประดับทองสวนใหญเปนแบบวิสาหกิจขนาดกลาง
และขนาดยอม โดยกระบวนการผลิตยังอาศัยความชํานาญของผูปฏิบัติงานเปนอยางมาก อีกท้ัง
กระบวนการผลิตของชางทองยังคงใชเคร่ืองมือพื้นฐานและกระบวนการผลิตแบบดั้งเดิม สงผลให
ผลิตภาพในกระบวนการผลิตนอยและไมเปนไปตามเปาหมายท่ีตั้งไว ดังนั้นงานวิจัยในคร้ังนี้มี
แนวความคิดท่ีจะพัฒนาและออกแบบกระบวนการผลิตเพื่อชวยเพ่ิมอัตราผลิตภาพในกระบวนการ
ผลิตโดยมีการประยุกตใชหลักเครื่องมือคุณภาพ เชน แผนภูมิพาเรโตเพ่ือชวยพิจารณาถึง
ความสําคัญของปญหา รวมถึงการใชแผนภูมิแสดงเหตุและผลเพ่ือวิเคราะหปญหาและระบุสาเหตุท่ี
ทําใหเกิดขอผิดพลาดท่ีเกิดในระหวางกระบวนการผลิตนั้น มีการใชเทคนิคการออกแบบและพัฒนา
กระบวนการผลิตตามหลักการการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา เพื่อใชเปนแนวทางในการ
ออกแบบและพัฒนาอุปกรณและเคร่ืองมือเพื่อชวยในข้ันตอนการผลิต จากผลที่ไดจากการศึกษา
พบวา ปญหาหลักท่ีพบในกระบวนการผลิตเคร่ืองประดับทอง คือ ปญหาการรอคอยระหวาง
กระบวนการผลิต และ อัตราการทําใหมในกระบวนการผลิตท่ีสูง โดยปญหาดังกลาวสามารถ
ปรับปรุงกระบวนการโดยการออกแบบอุปกรณเพื่อชวยในข้ันตอนการข้ึนรูปและข้ันตอนการกัด
ลายผลิตภัณฑ ทําใหกระบวนการผลิตเปนไปอยางมีระบบได โดยสามารถลดข้ันตอนท่ีไมจําเปน
และทําใหข้ันตอนการผลิตเปนมาตรฐาน อีกท้ังปรับปรุงกระบวนการขัดเงาแหวนและกําไล ดวย
เคร่ืองมือขัดเงา พรอมท้ังออกแบบการทดลองเพ่ือหาสภาวะที่เหมาะสม สําหรับเคร่ืองขัดแบบหมุน
ดวยแกน จากการศึกษาในงานวิจัยในคร้ังนี้ทําใหสามารถลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตแหวน
จาก 200.01 เหลือ 176.92 นาที (ลดลง 11.55 %) และกระบวนการผลิตกําไล จาก 269.86 นาที เหลือ 
235.97 นาที (ลดลง 12.56 %) รวมถึงระยะทางในการเคลื่อนท่ีระหวางกระบวนการผลิต จาก 155 
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เมตร เหลือ 125 เมตร (ลดลง 19.35%) ดังนั้นในงานวิจัยในคร้ังนี้ไดนําเสนอหลักการเพิ่มผลิตภาพ
การผลิตท่ีจะนําไปเปนแนวทางสูการเพิ่มศักยภาพใหแกผูประกอบการขนาดกลางและขนาดยอมใน
อุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองประดับรายอ่ืนได 
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Abstract 
 

 At present, most gold jewelry manufacturing businesses consist of small and medium 
sized enterprises (SMEs) whose production processes are highly dependent upon the use of 
skilled workers, employing local goldsmiths who work with traditional tools and simple 
technology. However, this practice commonly leads to low productivity. Production targets are 
hardly met. This research was carried out in order to help develop and design a production 
process that enhances productivity through the application of Quality Control principles, such as 
the use of a Pareto diagram to determine the significance of the problems occurring. A cause and 
effect diagram was also used to analyze these problems and identify the cause of errors during the 
production process. Experimental design and production process development techniques, as well 
as Motion and Time study principles, were also employed as guidelines for designing and 
developing tools and devices that might support the production steps. The results of the study 
show that the main causes of the problems found in the gold jewelry production process are 
delays and high rework rates. These problems may be removed through the design and use of a 
device that facilitates product shaping and engraving. This, in turn, will create a more systematic 
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production process through the elimination of unnecessary steps, thus achieving the set 
production standards. To develop improvements in the ring and bracelet polishing process, this 
research employed a polishing machine and an experimental design to determine those conditions 
most suitable for the rotary polisher and to reduce production times. Ring production time came 
down from 200.01 minutes to 176.92 minutes (a reduction of 19.35%) and the bracelet production 
process fell from 296.86 minutes to 235.97 minutes (a reduction of 12.36%). The motion distance 
between the production steps was also able to be reduced from 155 to 125 meters (a reduction of 
19.35%). This research therefore proposes the use of productivity improvement principles that 
can be used as guidelines to enhance the production capacity of other small and medium sized 
enterprises in related industries. 

 


