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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนต์ ในการศึกษาเป็นการออกแบบ
แผ่นสตริปที่เหมาะสมมากท่ีสุดส าหรับแผ่นเหล็กขนาด 4x8 ฟุต โดยมีทิศทางการป้อนตัดทั้งตามแนวความกว้างและแนวความ
ยาว ในการออกแบบแผ่นสตริป จะแบ่งออกเป็น 5 รูปแบบ ได้แก่ การออกแบบในแนวนอนแถวเดียว การออกแบบในแนวตั้ง
แถวเดียว การออกแบบในแนวตั้งสองแถว การออกแบบในแนวเฉียงแถวเดียว และการออกแบบในแนวเฉียงสองแถว บทสรุป
งานวิจัยนี้บ่งช้ีว่ารูปแบบการออกแบบแผ่นสตริปที่มีความเหมาะสมมากที่สุดส าหรับแผ่นเหล็กขนาด 4x8 ฟุต คือ การ
ออกแบบในแนวตั้งสองแถว โดยมีทิศทางการป้อนตัดทั้งตามแนวความกว้าง เนื่องจากสามารถผลิตช้ินงานได้มากกว่ารูปแบบ
การออกแบบแผ่นสตริปแบบเดิมโดยเฉลี่ย 288 ช้ินต่อแผ่นสตริป หรือ 9.55% 
ค าส าคัญ:  สภาวะที่เหมะสม, การออกแบบแผ่นสตริป, ทิศทางการป้อนตัด 
 

Abstract 
This objective of was increased the efficiency on the car component process. The study was 

found the maximum optimization of strip layout for 4x8 ft. which have been the two cutting directional 
namely; width and length. In strip layout, were separated the five layouts e.g. the single horizontal row, 
the single vertical row, the double vertical rows, the single oblique one row and the oblique two rows. 
This result of research was indicated the maximum optimization of strip layout for 4x8 ft. which was the 
strip layout of double vertical rows by width cutting directional. Because, it was produced the product 
more than the old design of strip layout average of 288 pieces/strip or 9.55% 
Keywords:  optimization, strip layout, cutting directional. 
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การปั้มชิ้นส่วนรถยนต ์ ช้ินส่วนรถยนต ์

บทน า 
ปัจจุบันการด าเนินธุรกิจย่อมมีการแข่งขันที่สูงเพิ่มมากขึ้นเรื่อยๆ  เพื่อให้ได้การยอมรับจากลูกค้า ซึ่งเป็นการน าไปสู่

ความส าเร็จขององค์กร เช่นเดียวกันกับอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ลูกค้ามีความต้องการในหลายๆ ด้าน ไม่ว่าจะ
เป็นด้านของคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ด้านระยะเวลาในการส่งมอบ และด้านของราคาสินค้า ดังนั้นการที่จะตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าให้มีความพึงพอใจ สิ่งส าคัญอย่างสิ่งหนึ่ง คือ การปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต เช่นเดียวกัน
กับโรงงานตัวอย่างกรณีศึกษาทีม่ีความต้องการปรับปรุงพัฒนากระบวนการป้ัมช้ินส่วนรถยนต์ ดังแสดงในรูปที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 1 กระบวนการปั้มชิ้นส่วนรถยนต์ (ปริญญา  ศรีสตัยกลุ, 2562) 
 

ในสภาพปัญหาปัจจุบันของกระบวนการปั้มช้ินส่วนรถยนต์ในโรงงานตัวอย่างกรณีศึกษานั้น คือ เศษวัสดุบนแผ่นสตริป 
(Scrap strip) ภายหลังผ่านกระบวนการปั้มช้ินส่วนรถยนตเ์กิดขึ้นที่มีพ้ืนท่ีใช้งานเหลือมากเกินไป ดังแสดงในรูปที่ 2 ซึ่งถ้าหาก
สามารถท าให้เกิดประสิทธิภาพกับพื้นที่เหล่านี้ได้เพิ่มมากขึ้นก็จะสามารถเพิ่มปริมาณการผลิตตามไปด้วย โดยในสภาวะ
ปัจจุบันมีปริมาณการผลิตโดยเฉลี่ย 2728 ช้ินต่อแผ่นสตริป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 เศษวัสดุภายหลังผ่านกระบวนการปั้มชิ้นส่วนรถยนต์ที่เหลือต่อแผ่นสตริป (ปรญิญา  ศรีสัตยกลุ, 2562) 
 
การออกแบบวางผังชิ้นงานบนแผ่นสตริป [วารุณี เปรมานนท์, พงศ์พันธ์ แก้วตาทิพย์, 2552] 

ในการผลิตช้ินส่วนของงานข้ึนรูปโลหะโดยทั่วไป ต้นทุนวัสดุช้ินงานจะอยู่ในช่วง 50-70% ของต้นทุนทั้งหมด ดังนั้นการ
วางผังช้ินงานบนแผ่นสตริปจะส่งผลต่อต้นทุนค่อนข้างมาก จึงต้องพิจารณาให้รอบคอบ ตัวอย่างการวางผังช้ินงานของชิ้นงาน
ตัดทั่วไปแสดงในรูปที่ 3 ตัวอย่างเช่น กรณีช้ินงานกลม ถ้าสามารถวางแบบแถวคู่ได้จะประหยัดวัสดุได้มากกว่า (มีเศษเหลือ
น้อยกว่า) อย่างไรก็ตาม กรณีที่ช้ินงานกลมมีขนาดใหญ่มาก หรือปริมาณการผลติไม่มากนัก อาจจะวางแบบแถวเดี่ยวก็ได้ หรือ
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กรณีช้ินงานท่ีมีลักษณะกลวง เพื่อหลีกเลี่ยงการเสียเศษช้ินงานตรงกลางท้ิง ก็ควรจะพิจารณาตัดช้ินงานอ่ืนท่ีมีขนาดที่สามารถ
บรรจุอยู่ในส่วนกลวงตรงกลางของช้ินงานกลวงได้ร่วมไปด้วย และจากรูปเดียวกัน กรณีช้ินงานท่ีมีรูปร่างคล้ายตัวอักษร “L” 
หรือตัวอักษร “U” ก็ควรจะวางช้ินงานในลักษณะไขว้กัน เพื่อให้เหลือเศษช้ินงานน้อยที่สุด แต่ในทางปฏิบัติ นอกจากจะ
ค านึงถึงการประหยัดเนื้อวัสดุแล้ว ยังต้องค านึงถึงทิศทางการวางช้ินงานเทียบกับแนวรีดของโลหะแผ่นด้วยโดยเฉพาะในกรณทีี่
ต้องน าช้ินงานที่ได้จากการตัดไปท าการขึ้นรูปต่อ เช่น น าไปดัดขึ้นรูป เพราะความสามารถในการดัดและปริมาณการดีดตัว
กลับ (Spring Back) ขึ้นอยู่กับทิศทางการรีดค่อนข้างมาก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 ตัวอย่างการออกแบบวางผังช้ินงานบนแผ่นสตริป [วารุณี เปรมานนท์, พงศ์พันธ์ แก้วตาทิพย์, 2552] 
 

การด าเนินงานวิจัย 
ในการด าเนินงานวิจัยนี้ เป็นการแก้ไขปรับปรุงการออกแบบแผ่นสตริป (Strip layout) ที่เหมาะสมมากท่ีสุดส าหรับแผ่น

เหล็กขนาด 4x8 ฟุต (มาตรฐาน SPHC) โดยข้อมูลขนาดของช้ินส่วนรถยนต์ (Dimension) ที่จะน ามาใช้ในการออกแบบแผ่น
สตริปนั้น สามารถแสดงได้ดังรูปที่ 4 ซึ่งเป็นเงื่อนไขการผลิตของโรงงานตัวอย่างกรณีศึกษา โดยในการทดลองกับกระบวนการ
ผลิตจริงนั้น จะด าเนินการป้อนตัดช้ินงาน 2 รูปแบบ นั่นคือ ทิศทางการป้อนตัดทั้งตามแนวความกว้าง (Width) และแนว
ความยาว (Length) นอกจากนี้ ในการออกแบบแผ่นสตริป จะแบ่งออกเป็น 5 รูปแบบ ได้แก่ การออกแบบในแนวนอนแถว
เดียว (The single horizontal row) การออกแบบในแนวตั้งแถวเดียว (The single vertical row) การออกแบบในแนวตั้ง
สองแถว (The double vertical rows) การออกแบบในแนวเฉียงแถวเดียว (The single oblique one row) และการ
ออกแบบในแนวเฉียงสองแถว (The oblique two rows) โดยในการออกแบบแผ่นสตริปรูปแบบที่ 1 คือ การออกแบบใน
แนวนอนแถวเดียวนั้น จะเป็นรูปแบบการท างานเดิมในปัจจุบันของโรงงานตัวอย่างกรณีศึกษา มีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

 

 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 4 ขนาดของช้ินส่วนรถยนต์ (Dimension) (ปริญญา  ศรสีัตยกลุ, 2562) 
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1 การออกแบบในแนวนอนแถวเดียว (The single horizontal row) 
การออกแบบในแนวนอนแถวเดียว (The single horizontal row) ส าหรับแผ่นเหล็กขนาด 4x8 ฟุต (มาตรฐาน SPHC) 

สามารถแสดงดังรูปที่ 5 และค่าตัวแปรส าคัญๆ ส าหรับการค านวณการออกแบบในแนวนอนแถวเดียวนั้น สามารถแสดงดัง
ตารางที่ 1 นอกจากนี้ ผลลัพธ์จากการค านวณจ านวนช้ินงานที่สามารถท าการผลิตได้ทั้งทิศทางการป้อนตัดทั้งตามแนวความ
กว้าง (Width) และแนวความยาว (Length) ของการค านวณการออกแบบในแนวนอนแถวเดียว สามารถแสดงดังตารางที่ 2 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 5 การออกแบบในแนวนอนแถวเดียว (The single horizontal row) (ปริญญา  ศรีสตัยกุล, 2562) 
 
ตารางที่ 1 ค่าตัวแปรส าคัญๆ ส าหรับการค านวณการออกแบบในแนวนอนแถวเดียว 

G H W A 
3.77 mm 3.77 mm 27.54 mm 38.77 mm 

 

ตารางที่ 2 ผลลัพธ์จากการค านวณจ านวนช้ินงานท่ีสามารถท าการผลิตได้ของการค านวณการออกแบบในแนวนอนแถวเดียว 

ผลลัพธ์จากการค านวณ ป้อนตัดทั้งตามแนวความกวา้ง (Width) ป้อนตัดทั้งตามแนวความยาว (Length) 

จ านวนแผ่นสตริป (แผ่น) 88 44 

จ านวนช้ินงานต่อ 1 แผ่นสตริป (ช้ิน) 31 62 

จ านวนช้ินงานท้ังหมด (ช้ิน) 2728 2728 

 

2 การออกแบบในแนวต้ังแถวเดียว (The single vertical row) 
การออกแบบในแนวตั้งแถวเดียว (The single vertical row) ส าหรับแผ่นเหล็กขนาด 4x8 ฟุต (มาตรฐาน SPHC) 

สามารถแสดงดังรูปที่ 6 และค่าตัวแปรส าคัญๆ ส าหรับการค านวณการออกแบบในแนวตั้งแถวเดียวนั้น สามารถแสดงดัง
ตารางที่ 3 นอกจากนี้ ผลลัพธ์จากการค านวณจ านวนช้ินงานที่สามารถท าการผลิตได้ทั้งทิศทางการป้อนตัดทั้งตามแนวความ
กว้าง (Width) และแนวความยาว (Length) ของการค านวณการออกแบบในแนวตั้งแถวเดียว สามารถแสดงดังตารางที่ 4 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 6 การออกแบบในแนวตั้งแถวเดียว (The single vertical row) (ปริญญา  ศรสีัตยกลุ, 2562) 
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ตารางที่ 3 ค่าตัวแปรส าคัญๆ ส าหรับการค านวณการออกแบบในแนวตั้งแถวเดียว 

G H W A 
3.016 mm 4.524 mm 44.048 mm 23.016 mm 

 
ตารางที่ 4 ผลลัพธ์จากการค านวณจ านวนช้ินงานท่ีสามารถท าการผลิตได้ของการค านวณการออกแบบในแนวตั้งแถวเดียว 

ผลลัพธ์จากการค านวณ ป้อนตัดทั้งตามแนวความกวา้ง (Width) ป้อนตัดทั้งตามแนวความยาว (Length) 

จ านวนแผ่นสตริป (แผ่น) 55 27 

จ านวนช้ินงานต่อ 1 แผ่นสตริป (ช้ิน) 52 105 

จ านวนช้ินงานท้ังหมด (ช้ิน) 2860 2835 

 
3 การออกแบบในแนวต้ังสองแถว (The double vertical rows) 
การออกแบบในแนวตั้งสองแถว (The double vertical rows) ส าหรับแผ่นเหล็กขนาด 4x8 ฟุต (มาตรฐาน SPHC) 

สามารถแสดงดังรูปที่ 7 และค่าตัวแปรส าคัญๆ ส าหรับการค านวณการออกแบบในแนวตั้งสองแถวนั้น สามารถแสดงดังตาราง
ที่ 5 นอกจากนี้ ผลลัพธ์จากการค านวณจ านวนช้ินงานที่สามารถท าการผลิตได้ทั้งทิศทางการป้อนตัดทั้งตามแนวความกว้าง 
(Width) และแนวความยาว (Length) ของการค านวณการออกแบบในแนวตั้งสองแถว สามารถแสดงดังตารางที่ 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7 การออกแบบในแนวตั้งสองแถว (The double vertical rows) (ปริญญา  ศรสีัตยกลุ, 2562) 
 

ตารางที่ 5 ค่าตัวแปรส าคัญๆ ส าหรับการค านวณการออกแบบในแนวตั้งสองแถว 

G H W A 

3.016 mm 4.524 mm 83.572 mm 23.016 mm 
 

ตารางที่ 6 ผลลัพธ์จากการค านวณจ านวนช้ินงานท่ีสามารถท าการผลิตได้ของการค านวณการออกแบบในแนวตั้งสองแถว 

ผลลัพธ์จากการค านวณ ป้อนตัดทั้งตามแนวความกวา้ง (Width) ป้อนตัดทั้งตามแนวความยาว (Length) 

จ านวนแผ่นสตริป (แผ่น) 29 14 

จ านวนช้ินงานต่อ 1 แผ่นสตริป (ช้ิน) 52 105 

จ านวนช้ินงานท้ังหมด (ช้ิน) 3016 2940 
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4 การออกแบบในแนวเฉียงแถวเดียว (The single oblique one row) 
การออกแบบในแนวเฉียงแถวเดียว (The single oblique one row) ส าหรับแผ่นเหล็กขนาด 4x8 ฟุต (มาตรฐาน 

SPHC) สามารถแสดงดังรูปที่ 8 และค่าตัวแปรส าคัญๆ ส าหรับการค านวณการออกแบบในแนวเฉียงแถวเดียวนั้น สามารถ
แสดงดังตารางที่ 7 นอกจากนี้ ผลลัพธ์จากการค านวณจ านวนช้ินงานที่สามารถท าการผลิตได้ทั้งทิศทางการป้อนตัดทั้งตาม
แนวความกว้าง (Width) และแนวความยาว (Length) ของการค านวณการออกแบบในแนวเฉียงแถวเดียว สามารถแสดงดัง
ตารางที่ 8 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 8 การออกแบบในแนวเฉียงแถวเดียว (The single oblique one row) (ปริญญา  ศรสีัตยกุล, 2562) 
 

ตารางที่ 7 ค่าตัวแปรส าคัญๆ ส าหรับการค านวณการออกแบบในแนวเฉียงแถวเดียว 

G H W A D d 
41.86 mm 2.9 mm 41.86 mm 32.42 mm 36.06 mm 36.06 mm 

 
ตารางที่ 8 ผลลัพธ์จากการค านวณจ านวนช้ินงานท่ีสามารถท าการผลิตได้ของการค านวณการออกแบบในแนวเฉียงแถวเดียว 

ผลลัพธ์จากการค านวณ ป้อนตัดทั้งตามแนวความกวา้ง (Width) ป้อนตัดทั้งตามแนวความยาว (Length) 

จ านวนแผ่นสตริป (แผ่น) 58 29 

จ านวนช้ินงานต่อ 1 แผ่นสตริป (ช้ิน) 37 75 

จ านวนช้ินงานท้ังหมด (ช้ิน) 2146 2175 

 

5 การออกแบบในแนวเฉียงสองแถว (The oblique two rows) 
การออกแบบในแนวเฉียงสองแถว (The oblique two rows) ส าหรับแผ่นเหล็กขนาด 4x8 ฟุต (มาตรฐาน SPHC) 

สามารถแสดงดังรูปที่ 9 และค่าตัวแปรส าคัญๆ ส าหรับการค านวณการออกแบบในแนวเฉียงสองแถวนั้น สามารถแสดงดัง
ตารางที่ 9 นอกจากนี้ ผลลัพธ์จากการค านวณจ านวนช้ินงานที่สามารถท าการผลิตได้ทั้งทิศทางการป้อนตัดทั้งตามแนวความ
กว้าง (Width) และแนวความยาว (Length) ของการค านวณการออกแบบในแนวเฉียงสองแถว สามารถแสดงดังตารางที่ 10 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 9 การออกแบบในแนวเฉียงสองแถว (The oblique two rows) (ปริญญา  ศรสีัตยกลุ, 2562) 
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ตารางที่ 9 ค่าตัวแปรส าคัญๆ ส าหรับการค านวณการออกแบบในแนวเฉียงสองแถว 

G H W A D d 
2.9 mm 2.9 mm 66 mm 32.42 mm 60 mm 44.5 mm 

 
ตารางที่ 10 ผลลัพธ์จากการค านวณจ านวนช้ินงานท่ีสามารถท าการผลิตได้ของการค านวณการออกแบบในแนวเฉียงสองแถว 

ผลลัพธ์จากการค านวณ ป้อนตัดทั้งตามแนวความกวา้ง (Width) ป้อนตัดทั้งตามแนวความยาว (Length) 

จ านวนแผ่นสตริป (แผ่น) 36 18 

จ านวนช้ินงานต่อ 1 แผ่นสตริป (ช้ิน) 74 148 

จ านวนช้ินงานท้ังหมด (ช้ิน) 2664 2664 

 
เมื่อน าเอารูปแบบในการออกแบบแผ่นสตริปทั้ง 5 รูปแบบ มาท าการเปรียบเทียบกัน ได้แก่ การออกแบบในแนวนอน

แถวเดียว (The single horizontal row) การออกแบบในแนวตั้งแถวเดียว (The single vertical row) การออกแบบใน
แนวตั้งสองแถว (The double vertical rows) การออกแบบในแนวเฉียงแถวเดียว (The single oblique one row) และ
การออกแบบในแนวเฉียงสองแถว (The oblique two rows) ดังแสดงในตารางที่ 11 พบว่า รูปแบบในการออกแบบแผ่น
สตริปที่เหมาะสมมากที่สุดส าหรับแผ่นเหล็กขนาด 4x8 ฟุต คือ การออกแบบในแนวตั้งสองแถว (The double vertical 
rows) โดยมีทิศทางการป้อนตัดทั้งตามแนวความกว้าง (Width) เมื่อท าการเปรียบเทียบกับการออกแบบแผ่นสตริปด้วยวิธีการ
อื่นๆ อีกทั้ง 4 วิธี ทั้งทิศทางการป้อนตัดทั้งตามแนวความกว้าง (Width) และแนวความยาว (Length) 
 

ตารางที่ 11 การเปรียบเทียบการออกแบบแผ่นสตริปทั้ง 5 รูปแบบ 

รูปแบบในการออกแบบแผ่นสตริป 

ป้อนตัดทั้งตามแนวความกวา้ง 
(Width) 

ป้อนตัดทั้งตามแนวความยาว 
(Length) 
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การออกแบบในแนวนอนแถวเดียว 
(The single horizontal row) 

88 31 2728 44 62 2728 

การออกแบบในแนวตั้งแถวเดียว 
(The single vertical row) 

55 52 2860 27 105 2835 

การออกแบบในแนวตั้งสองแถว 
(The double vertical rows) 

29 52 3016 14 105 2940 

การออกแบบในแนวเฉียงแถวเดียว 
(The single oblique one row) 

58 37 2146 29 75 2175 

การออกแบบในแนวเฉียงสองแถว 
(The oblique two rows) 

36 74 2664 18 148 2664 
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2,500
2,600
2,700
2,800
2,900
3,000
3,100

The single horizontal
row

The double vertical rows

2,728

3,016

Production (pcs.)

สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 
บทสรุปของการด าเนินงานวิจัยนี้ เป็นการเปรียบเทียบผลลัพธ์ระหว่างรูปแบบการออกแบบแผ่นสตริปที่เหมาะสมมาก

ที่สุดส าหรับแผ่นเหล็กขนาด 4x8 ฟุต (มาตรฐาน SPHC) กับรูปแบบการออกแบบแผ่นสตริปรูปแบบเดิมที่ใช้งานกันอยู่ใน
ปัจจุบันของโรงงาน หรือรูปแบบการออกแบบในแนวตั้งสองแถว (The double vertical rows) โดยมีทิศทางการป้อนตัดทั้ง
ตามแนวความกว้าง (Width) กับรูปแบบการออกแบบในแนวนอนแถวเดียว (The single horizontal row) ซึ่งจะเห็นได้ว่า
รูปแบบการออกแบบในแนวตั้งสองแถวโดยมีทิศทางการป้อนตัดทั้งตามแนวความกว้างนั้น สามารถผลิตช้ินงานได้มากกว่า
รูปแบบการออกแบบในแนวนอนแถวเดียวซึ่งเป็นรูปแบบเดิมของการท างานในปัจจุบันโดยเฉลี่ย 288 ช้ินต่อแผ่นสตริป หรือ 
9.55% ดังแสดงในรูปที่ 10  
 
 

 
 
      
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 10 การเปรียบเทยีบ ก่อน-หลัง การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการปั๊มชิ้นส่วนรถยนต์ (ปริญญา  ศรีสัตยกุล, 2562) 
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