
บทที่2 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

การคนควาแบบอิสระเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการตรวจสอบทางไฟฟา
ของเมมเบรนสวิทซ ผูวิจัยไดศึกษาคนควารวบรวมแนวคิดทฤษฏีและผลงานที่เกี่ยงของเพื่อใชเปน
แนวทางในการศึกษาดังปรากฏในรายละเอียดตอไปนี้ 

2.1 หลักการกวาดแปนพิมพ 

ในการออกแบบแปนพิมพเราจะใชแปนพิมพ จัดเรียงกันมีลักษณะเปนตาราง(Matrix) ที่
ไมโครโปรเซสเซอรใชหลักการกวาดแปนพิมพโดยการสงขอมูลที่ตองการกวาดออกมาทางดาน 
Column (c0-c3) และรับขอมูลเขาไปทางดาน Row (r0-r3) แลวทําการตรวจสอบวามีแปนพิมพใด
ถูกกด โดยวงจรดังที่ไดแสดงไวในรูป 2.1จําเปนที่จะตองใชสัญญาณตรรก 0 เปนสัญญาณที่ใช
สําหรับกวาดทางดาน Column ถาหากไมมีการกดแปนพิมพใดๆ คาขอมูลที่รับเขามา จากทางดาน 
Row ก็จะมีคาเปนตรรก 1 หมด ทุกบิต และถาหากวามีปุมใดถูกกด คาขอมูลของการกวาดทางดาน 
Column และคาขอมูลที่รับเขามาไดจากทางดาน Row ก็จะถูกบันทึกไวในหนวยความจํา สําหรับ
การเขารหัสใหเปนรหัสใชงานภายในตอไป 

 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

รูป 2.1การจัดวางเรียงแปนพิมพขนาด 4×4
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อยางไรก็ดีการกวาดแปนพิมพจําเปนที่จะตองมีการตรวจสอบสัญญาณของการกด
แปนพิมพเปนพิเศษเนื่องจากตามธรรมชาติแลว การกดแปนพิมพหรือสวิทชแตละครั้งสัญญาณที่
ไดรับจากการกดแปนพิมพในชวงของการเปลี่ยนแปลงสถานะจะยังไมอยูในสภาวะที่เสถียร จะมี
คาที่แสดงสถานะเปน 0 หรือ 1 สลับกันไปเปนชวงระยะเวลาหนึ่งโดยเฉพาะอยางยิ่งภายใน
ระยะเวลาประมาณ 20 mS แรกหลังจากการเริ่มกดหรือปลอยแปนพิมพแตละครั้งสัญญาณที่ไม
เสถียรดังกลาวเรียกวาสัญญาณกระแทก (Bouncing Signal) ดังแสดงตัวอยางวงจรและสัญญาณที่
เกิดขึ้นจากการกดสวิทชในรูป 2.2 

 
รูป 2.2 สัญญาณกระแทกจากการกดสวิทช 

ดังนั้นถาหากไมมีการตรวจสอบการรับขอมูลเขาที่ผานทางแปนพิมพที่ดีแลวการกด
แปนพิมพแตละครั้งอาจจะมีลักษณะคลายการกดแปนพิมพหลายครั้งก็ไดและขอมูลที่ระบบ
ไมโครโปรเซสเซอรรับเขาไปก็จะเกิดความคลาดเคลื่อนขึ้นได การแกไขปญหาดังกลาวสามารถ
กระทําไดโดยอาศัยวงจรทางดานฮารดแวร ที่เปนวงจรประเภท Mono-Stable Multivibrator เขาชวย
กรองสัญญาณกระแทกออกหรืออาจจะใชวิธีการแกดวยวิธีการทางซอฟตแวรก็ได 

2.2 การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา 

การศึกษางาน หมายถึง เทคนิคในการวิเคราะหขั้นตอนของการปฏิบัติงานเพื่อขจัดงานที่ไม
จําเปนออก  และสรรหาวิธีการทํางานที่ดีที่สุดและเร็วที่สุดในการปฏิบัติงานนั้นๆทั้งนี้รวมถึงการ
ปรับปรุงมาตรฐานของการทํางาน และการบริหารแผนการโดยอาศัยระบบคาแรงจูงใจในการศึกษา
วิธีทํางาน (Method study) 

การศึกษาวิธีการทํางาน หมายถึง กระบวนการศึกษาอยางมีระบบเกี่ยวกับวิธีการทาํงานทีใ่ช
กันอยูหรือถูกเสนอขึ้นมาใหม เพื่อใหเกิดวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงบางครั้งเราจะเรียกวา 
การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) การศึกษาเวลางาน (Time study)  
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การเพิ่มผลผลิต หมายถึง อัตราสวนของหนวยผลผลิตตอหนวยกําลังหรือวัสดุที่ปอนเขาพูด
งายๆ การเพิ่มผลผลิตก็คืออัตราสวนระหวางปริมาณหนวยที่ผลิตที่ไดตอหนวยของทรัพยากรที่ใช
ในการผลิตนั้นๆ 

การเพิ่มผลผลิตของเครื่องจักร ถาปกติเครื่องจักรสามารถผลิตได 30 ช้ินตอวัน ถาภายหลัง
เขาสามารถปรับปรุงวิธีทํางานและผลิตได 40 ช้ิน ผลผลิตของเขาจะตองเพิ่มขึ้น 33 % 

2.2.1 นิยามการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา 

การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา คือ เทคนิคในการวิเคราะหขั้นตอนการปฎิบัติงานเพื่อ
ขจัดงานที่ไมจําเปนตองออกและหาวิธีการทํางานในสภาพการทํางานที่ดีที่สุดเร็วที่สุดในการปฎิบัติ
รวมไปถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการทํางานในสภาพการทํางานและเครื่องมือตาง ๆ และการ
ฝกฝนคนงานใหทํางานโดยวิธีการที่ถูกตองการหาเวลามาตราฐานของงานและแผนการจูงใจการให
รางวัลการศึกษาเวลาเริ่มโดย Frederic W. Taylor ในป ค.ศ.1881 โดยมีจุดมุงหมายเพื่อใชในการหา
เวลาในการทํางานที่เปนมาตรฐาน สวนการศึกษาการเคลื่อนไหวนั้น ไดเร่ิมขึ้นโดยสองสามีภรรยา 
ช่ือ Frank B.Gilbreth และ Lillian M.Gilbreth ในราวป ค.ศ.1881 โดยมีจุดมุงหมายที่จะออกแบบ
ปรับปรุงและออกแบบวิธีการทํางานใหมีประสิทธิภาพนับวาทั้งสองวิชาเกิดขึ้นไลเล่ียกันในอดีต
การศึกษาเวลานั้นนิยมใชรวมกับการใหคาแรงจูงใจ (Wages incentive) มากกวาจนกระทั่งชวง
ทศวรรษที่ 1930 ไดมีการเริ่มนําเอาการศึกษาเวลามาใชรวมกับการศึกษาการเคลื่อนไหวในการ
ปฏิบัติงาน เนื่องจากทั้งสองวิชานี้มีสวนเสริมซึ่งกันและกัน ทําใหการปรับปรุงมีประสิทธิภาพดีกวา
ทําใหการศึกษาความเคลื่อนไหวและเวลาจึงถูกจัดเปนศาสตรที่ใชควบคูกัน 

การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลานี้เปนการรวมเอาการศีกษาการเคลื่อนไหว( Motion 
Study) เขากับการศึกษาเวลา (Time Study) การศึกษาการเคลื่อนไหวนี้บางครั้งอาจพูดเรียกวา 
Methods Design หรือ Method Study ซ่ึงหมายถึงการวิเคราะหขั้นตอนของการเคลื่อนไหวในการ
ปฏิบัติงานรวมทั้งเครื่องมือ เครื่องจักร และการวางผังในการปฏิบัติงานนั้น 

การศึกษาเวลา หมายถึง วิธีการในการคํานวณหาเวลาในการปฏิบัติงานโดยอาศัยเครื่องมือ

จัดเวลาและการบันทึก ขั้นตอนนี้ อาจรวมถึงการปรับเวลาโดยการใหคาเผื่อตางๆ และการใชอัตรา

ความเร็ว ทั้งนี้เพื่อใหไดเวลามาตรฐานสําหรับงานปกติซ่ึงทํางานในอัตราความเร็วมาตรฐานตาม

ขั้นตอนการทํางานที่กําหนดไวภายใตสภาพเงื่อนไขที่เหมาะสม 

อยางไรก็ตามศาสตรสาขานี้ไดมีวิวัฒนาการมาโดยตลอดปจจุบันมีความพยายามที่จะคิด
ออกแบบระบบวิธีการทํางานใหมโดยใชวิธีการใหคําจํากัดความของปญหาอยางรอบคอบมีการ
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กําหนดจุดประสงคหรือเปาหมายและพยายามหาวิธีแกปญหาที่ดีที่สุดขณะที่ในอดีตนิยมที่จะศีกษา
การทํางานที่เปนอยูและพยายามที่จะปรับปรุงการทํางานนั้นๆโดยตรง 

2.2.2 ความสําคัญของการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา 

จากนิยามของการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาสรุปไดวาการศึกษาการเคลื่อนไหวและ
เวลาเปนกาาศึกษาการทํางานอยางเปนระบบเพื่อตอบสนองวัตถุประสงคนําไปใชในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของระบบการผลิตในโรงงานเย็บผา 

2.2.2.1 การพัฒนาวิธีการทํางานที่ดกีวา 

การออกแบบวิธีการทํางาน(Work Methods Design) เพื่อนําเอาแรงงานเครื่องจักรและ
วัตถุดิบมาใชประโยชนอยางเต็มที่ซ่ึงจะรวมถึงการศึกษาระบบการผลิต การปอนวัตถุดิบ การใช
เครื่องจักร ขั้นตอนการผลิตและการขนสง ดั้งนั้นในการออกแบบวิธีการทํางานจึงตองเริ่มตนโดย
การศึกษาวัตถุประสงคไปจนถึงขบวนการผลิตสินคาสําเร็จรูปเพื่อนําไปใชซ่ึงการพัฒนาวิธีการที่ดี
ที่สุดในการทํางานในขั้นนี้จะใชวิธีการแกปญหาทั่วไปมาใช (General Problem Solving Progress) 

2.2.2.2 การจัดตั้งวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน  

เมื่อเราไดพัฒนาวิธีการทํางานที่เหมาะสมที่สุดแลวขั้นตอไปคือ การนําเอาวิธีการนั้นมาใช 
โดยกิจกรรมจะแตกออกเปนกิจกรรมยอยๆ ซ่ึงอธิบายรายละเอียดตางในการทํางาน เชน การ
เคลื่อนไหวของมือ ขนาดรูปรางของวัสดุเครื่องมือที่ใชประกอบ เปนตน รวมท้ังกําหนดสภาพ
เงื่อนไขในการทํางาน เพื่อใหไดมาตรฐานงานที่ตั้งไว 

2.2.2.3 การหาเวลามาตรฐาน 

อยูในขั้น Work Measurement คือการหาจํานวนนาทีซ่ึงคนงานที่ไดรับการฝกฝนมาอยางดี
แลวทํางานที่กําหนดดวยความเร็วปกติภายใตสภาพเงื่อนไขกําหนดไวเวลาที่ไดนี้ตองเปนมาตรฐาน
ในการทํางานนั้นๆ ซ่ึงจะเปนประโยชนในการจัดตารางการผลิต การวางแผนการผลิต การประเมิน
ตนทุนแรงงานและอื่นๆ 

2.2.2.4 การฝกหัดคนงาน  

การพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีจะใชไมไดผลเลยถาคนงานไมรูจักวิธีใชดังนั้นการศึกษาการ
เคลื่อนไหวและเวลาจะเนนถึงการนําเอาวิธีการทํางานที่ปรับปรุงแลวมาใชงานได การฝกคนงานให
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ทํางานไดมาตรฐานจนไดเวลาที่กําหนดโดยอาศัยแผนภูมิตางๆที่ไดจากการออกแบบวิธีการทํางาน 
การสาธิตดวยภาพยนตและการจูงใจใหคนงานอยากทํางาน 

2.3 กระบวนการแกปญหาทั่วไป 

การออกแบบวิธีการทํางาน (Work Methods Design) เมื่อการออกแบบผลิตภัณฑใหมหรือ
การปรับปรุงงานที่ทําอยูใหดีขึ้นเปนสวนที่สําคัญสวนหนึ่งของการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา
เพราะวาการออกแบบวิธีการทํางานก็เหมือนกับการแกปญหาที่ตองการความคิดสรางสรรมากอยาง
หนึ่งกระบวนการการแกไขปญหามี 5 ขั้นตอนดังตอไปนี้ เปนการแกปญหาที่เปนระบบซึ่งสามารถ
ใชแกไขปญหาตางๆที่เกิดขึ้นได 

กระบวนการแกไขปญหาทางวิทยาศาสตร(Scientific Method ) มี 5 ขั้นตอนดังนี้ 
1. การตั้งคําจํากดัความของปญหา( Problem Definition) 

2. การวิเคราะหปญหา (Analysis of the problem) 

3. การพิจารณาทางเลือกที่เปนไปได( Search for Possible Solution ) 

4. การประเมินและเลือกวิธีแกปญหา(Evaluation of Alternative) 

5. การเสนอวิธีการแกปญหาเพือ่การปฏิบัติ( Recommendation for Action) 

2.3.1 การตั้งคาํจํากัดความของปญหา (Problem Definition) 

วัตถุประสงคเพื่อการศึกษาหรือตั้งปญหาใหชัดเจนสําหรับงานที่กําลังศีกษาการใชกระดาษ
ทําการออกแบบวิธีการทํางานจะชวยในการตั้งคําจํากัดความของปญหาไดอยางครบถวนในการ
กําหนดปญหาจะตองมองปญหาที่เกิดขึ้นใหชัดเจนเสียกอนการหาปญหาที่แทจริงไมใชส่ิงงายๆใน
บางครั้งหากกําหนดปญหาวาตนทุนสูงเกินไปผลผลิตควรเปนมากกวาที่เปนอยูหรือมีจุดที่เปนคอ
ขวดเกิดขึ้นการกําหนดปญหาลักษณะนี้จะทําใหไมสามารถมองเห็นปญหาที่แทจริงไดเนื่องจากเปน
การกําหนดที่กวางเกินไปในการกําหนดปญหาจะตองมีการแยกแยะรายละเอียดของปญหาและตอง
ช้ีใหเห็นวาปญหาที่เกิดขึ้นจริงแลวอยูตรงไหน เปนอยางไร โดยการหาขอมูลของปญหา เชน ขนาด 
ความสําคัญตลอดจนระยะเวลาที่จําเปนใหแลวเสร็จในขั้นแรกจะตองใหความหมายของปญหาอยาง
กวางๆและจึงพยายาลดขอบังคับ, ขอจํากัดหรือกฏเกณฑตางๆและไมควรใหความสําคัญหรือสนใจ
วิธีการที่ทําอยูนั้นมากเกินไปเพื่อใหมีอิสระในการสรางสรรวิธีแกปญหา 

2.3.2 การวิเคราะหปญหา (Analysis of the problem) 

การวิเคราะหปญหาเปนการศึกษาถึงขอเท็จจริงของปญหาอยางลึกซึ้งซึ่งจะตองครอบคลุม 
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หัวขอตอไปนี ้

1. ศึกษาคําจํากัดความของปญหารายละเอียดและเงื่อนไขตางๆ 
2. อธิบายวิธีการทํางานในปจจุบันโดยอาจใชเครื่องมือตอไปนี้ 

o แผนภูมกิระบวนการผลิต(Process Chart) 

o แผนภาพแสดงการไหล(Flow Diagram) 

o แผนภูมิคนและเครื่องจักร(Man Machine Chart) 

o แผนภูมิ ไซโม(Simo Chart) 

3. กําหนดวากิจกรรมไหนที่คนสามารถทําไดดีกวา หรือเครื่องจักรสามารถทําไดดีกวา
หรือควรทํารวมกัน 

4. กลับไปตรวจสอบใหมอีกครั้ง 
5. กลับไปตรวจสอบเกณฑการตัดสินที่ตั้งไวใหม 

ในการวิเคราะหปญหาผูวิเคราะหจะตองมีขอมูลอยางเพียงพอในทุกๆดาน เชน ปริมาณการ
ผลิตจํานวนคนงานที่ตองการเปนตน ผูวิเคราะหควรรูระยะเวลาที่มีการแกปญหา ถาเปนปญหาดาน
การผลิตจะตองทราบระยะเวลาที่ใชตั้งแตเร่ิมตนกระบวนการผลิต ขั้นตอนตาง ๆระหวางการผลิต 
จนกระทั่งเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่ถูกตองตามปริมาณและคุณภาพที่กําหนดไว 

2.3.3 การพิจารณาทางเลือกท่ีเปนไปได (Search for Possible Solution) 

การผลิตพิจารณาทางเลือกที่เปนไปไดคือการหาคําตอบที่เปนไปไดภายใตขอจํากัดที่
เปนอยูอาจจะตั้งคณะทํางานเพื่ออาศัยความคิดสรางสรรอยางมีเหตุผลและเปนระบบหรือโดยการ
ชวยกันระดมความคิด(Brainstorming)ของบุคคลในคณะทํางานในขั้นตอนนี้ยังไมมีการประเมิน
ใดๆหลังจากการวิเคราะหปญหาแลวเปนการหาวิธีการตางๆในการแกปญหาโดยหาทางเลือกที่
เปนไปไดในการแกปญหาในการคิดหาทางเลือกตางๆที่สามารแกปญหาไดผูคิดจะตองทราบขอมูล
อยางละเอียดและมีความคิดสรางสรรตองทราบวามูลเหตุพื้นฐานที่ตองทําใหปญหาเกิดขึ้นมาถา
สามารถขจัดมูลเหตุนั้นไดปญหาตางๆก็หมดไป เชน โรงงานอุตสาหกรรมแหงหนึ่งตองการที่จะ
ขยายการผลิตใหเพียงพอกับความตองการผลิตใหเพียงพอตอความตองการทางโรงงานมีเครื่องจักร
อยูสวนหนึ่งโรงงานอาจมีทางเลือกในการขยายโรงงานดังตอไปนี้ 

1. เปลี่ยนเครื่องจักรใหมที่มีกําลังการผลิตเทาที่ตองการ 
2. ซ้ือเครื่องจักรมาเสริมเพื่อใหกําลังการผลิตรวมของเครื่องเกาและใหมไดเทากับ

ความตองการ 
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3. ซอมแซมเครื่องจักรเดิมเพื่อใหมีกําลังการผลิตเพิ่มขึ้น 

ทางเลือกเหลานี้ลวนเปนไปไดทั้งสิ้นแตการที่จะเลือกใหไดวิธีนั้นจะตองเปนขั้นตอน
ตอไปตอนนี้เปนเพียงการใชความคิดเพื่อหาวิธีการแกปญหาที่เปนไปไดใหไดมากที่สุด 

2.3.4 การประเมินและเลือกวิธีแกปญหา (Evaluation of Alternative) 

เมื่อรวบรวมวิธีการแกไขปญหาไดทั้งหมดแลวขั้นตอนตอไปคือการประเมินทางเลือก
ทั้งหมดที่มีอยูเพื่อทําการเลือกสรรทางเลือกที่คิดวาดีที่สุดในการประเมินทางเลือกนี้จะตองคํานึงถึง
หลายสิ่งหลายอยางที่เปนขอจํากัด เชน เวลาในการแกไขปญหา คาใชจายที่จําเปนในแตละวิธี เงิน
ลงทุนเริ่มแรก อายุการใชงาน อัตราการคืนทุน และระยะเวลาการคืนทุนเปนตน การประเมินเพื่อหา
คําตอบตองคํานึงถึง 

2.3.4.1 ไมมีคําตอบใดที่ถูกตองที่สุดมีหลายคําตอบที่สามารถนํามาปฏิบัติได แต
ตองพิจารณาคําตอบทีเปนไปไดตามเกณฑที่พิจารณามักจะเลือกคําตอบ 3 
ประเภทคือ 

1. คําตอบในอุดมคติ 
2. คําตอบที่นํามาใชไดทันท ี

3. คําตอบที่นํามาใชไดในอนาคต เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอจํากัด 

2.3.4.2 พิจารณาผลที่จะตามมา เชน เวลาและตนทุนในการซอมบํารุง เวลาและ
ตนทุนในการเปลี่ยนขนาดผลิตภัณฑ 

2.3.4.3 พิจารณาจิตใจผูรวมงาน 

2.3.4.4 ใชหลักเศรษฐศาสตรในการวิเคราะหเงินลงทุน เ ผ่ือมูลคาซาก และ
นอกจากนี้ตองหาผลตอบแทนจากเงินลงทุน หรือ ระยะเวลาการคืนทุน 

2.3.4.5 ถามีปญหาวาวิธีการทํางานใดเมื่อปฏิบัติจริงแลวจะดีขึ้นกวากันก็อาจ
จําเปนตองสรางหองทํางานจําลองขึ้น 

2.3.5 การเสนอวิธีการแกปญหาเพื่อการปฏิบัต(ิRecommendation for Action) 

เมื่อไดคําตอบที่ดีที่สุดแลวตองเขียนรายงานเพื่อบรรยายสรุปใหบุคคลที่เกี่ยวของมีอํานาจ
อนุมัติทราบผูมีอํานาจในการอนุมัติควรตรวจสอบซักถามจนเปนที่เขาใจกอนที่จะมีการสั่งให
ดําเนินการแกปญหาตอไป การเขียนรายงานควรเขียนอยางชัดเจน เขาใจงาย แสดงขอมูลทุกชนิด
รวมถึงแผนภูมิ แผนภาพ รูปถาย หรือแบบจําลองตางๆรวมถึงสมมุติฐานตางๆที่ตั้งเอาไว เมื่อนํา
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วิธีการที่เลือกไปปฏิบัติแลวตองคอยติดตามผล ตรวจสอบและประเมินบางครั้งผูที่คิดและเลือกวิธีที่
จะแกปญหาอาจไมจําเปนตองเปนผูปฏิบัติเสมอไปขึ้นอยูกับการจัดการขององคกรนั้น ๆ 

2.4 แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

แผนภูมิกางปลา (Fish Bone Diagram) หรือ แผนภาพอิชิคาวา (Ishikawa Diagram) เปน
แผนภูมิที่แสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพ (ผลซ่ึงเปนปญหาจําเปนตองแกไข) 
กับปจจัยตางๆที่เกี่ยวของ(สาเหตุที่มีอิทธิพลตอผล)องคประกอบหรือสาเหตุหลักโดยทั่วไปไมวาจะ
อยูในหนวยงานการผลิตหรืองานสํานักงานมักใช 4M เหมือนกันคือ  

1. MAN -คน 
2. MACHINE -เครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณ 

3. MATERIAL -วัตถุดิบ หรือวัสดุ  

4. METHOD -วิธีการทํางาน 

 

 
 

รูป 2.3 รูปแสดงองคประกอบแผนภูมกิางปลา (Fish Bone Diagram) 
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2.4.1 ขั้นตอนการสรางแผนภาพสาเหตุและผล 

2.4.1.1 ช้ีลักษณะคุณภาพที่ เปนปญหาออกมาใหชัดเจน ตัวอยางเชน  ความ
ผิดพลาดในการทํางาน 

2.4.1.2 ที่ริมขวาสุดของกระดาษเขียนลักษณะคุณภาพลงไปตีกรอบสี่เหล่ียมแลว
ลากเสนราบหนาจากซายมือมายังกรอบนี้ (เรียกเสนกระดูกสันหลัง) แลวเตมิเปน
ลูกศร 

2.4.1.3 แบงสาเหตุหรือองคประกอบที่สําคัญออกเปน 4-8 ขอ จากนั้นลากเสน
“กางใหญ“จากซายมือเอียงเขาหากระดูกสันหลังแลวเขียนสาเหตุสําคัญตางๆ
ขางตนที่ตนลูกศรแลวลอมกรอบสี่เหล่ียม 

 
รูป 2.4รูปแสดงตัวอยางแผนภูมิกางปลาโดยใชเทคนิค 4 M 

2.4.1.4 พยายามหาสาเหตุที่สงผลใหเปนสาเหตุใหญ เขียนเปนกางกลาง หาสาเหตุ
ยอยที่สงผลใหเปนสาเหตุ เขียนเปนกางเล็กและในที่สุดหามูลเหตุซ่ึงสงผลให
เกิดสาเหตุยอยเขียนเปนกางยอยวิธีการดังกลาวจะชวยใหมองเห็นวิธีการแกไข
ไดชัดเจนขึ้น 

 

 

 

 

 

 

รูป 2.5 รูปแสดงโครงสรางแผนภูมกิางปลา (Fish Bone Diagram) 
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2.4.1.5 สํารวจดูแผนภาพสาเหตุและผลอีกครั้งวามีสาเหตุอ่ืนๆเพิ่มเติมอีกหรือไม 
ถามีใหเขียนเติมลงไป 

2.4.1.6 จัดลําดับความสําคัญมากนอยของสาเหตุสําคัญตางๆในการกําหนด
ความสําคัญมากนอยดังกลาวอาจใชวิธีการวิเคราะหขอมูล ถกเถียงรวมกัน ใช
แผนภูมิพาเรโตกราฟ หรือกระทั่งเปดอภิปรายทั่วไปเปนตนโดยจะใชลอมกรอบ
หรือเติมวงกลมสีแดงขางหนาสาเหตุที่สําคัญมากกวาเพื่อใหแบงแยกชัดเจนขึ้น 

2.4.1.7 เติมหัวขอที่เกี่ยวของลงไป 

• ช่ือผลิตภัณฑ 
• ขั้นตอนการผลิต 

• วัน เดือน ป ที่เขียน 

2.4.2 หลักในการพิจารณา“ตนเหต ุ(Root Cause)”จากผังกางปลา 

1. นํามาแกไขแลว ปญหาลดลง หรือหมดไป 

2. แกไขไดดวยกลุมเอง 

3. ใชคําถาม“ทําไม“หลายๆครั้ง 

4. เปนปญหาที่กลุมไมทราบสาเหตุแทจริงและวิธีการแกไขมากอน 

2.5 ทฤษฎีคนและเครื่องจักร(Man and Machine) 

การทํางานรวมกันระหวางคนและเครื่องจักรพบเสมอวาที่เครื่องจักรทํางานคนคุมเครื่องจะ
วางเมื่อหยุดคนจึงทํางานวิธีการทํางานในลักษณะนี้แสดงวายังมีประสิทธิภาพต่ํา แผนภูมิการ
เคลื่อนที่เปนการ บันทึกกิจกรรมเพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานและลดระยะทางการเคลื่อนที่โดยไม
เนนความสัมพันธของกิจกรรมกับเวลาแตตองการทราบก็ทําไดโดยใชแผนภูมิกิจกรรม แผนภูมิ
กิจกรรมสามารถนํามาวิเคราะหการทํางานรวมกันระหวางคนและเครื่องจักรเพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพการทํางานใหสูงขึ้น 

2.5.1 แผนภูมิหลายกิจกรรม(Multiple Activity Chart) 

แผนภูมิหลายกิจกรรมเปนแผนภูมิที่ใชบันทึกการทํางานของสิ่งตางๆซึ่งสัมพันธกันในเชิง
เวลาถาเปนคนทํางานสัมพันธกับเครื่องจักร เรียกเชื่อเฉพาะวา “แผนภูมิคนและเครื่องจักร” (Man 
and Machine Chart ) แตถาเปนคนทํางานสัมพันธกับคนโดยไมมีเครื่องจักรมาเกี่ยวของมีช่ือเรียก
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เฉพาะวา“แผนภูมิกลุมคน” (Gang Process Chart ) ซ่ึงแผนภูมิทั้งสองนี้มีการเขียนเหมือนกัน 
แผนภูมินี้มีประโยชนตอเมื่อใชวิเคราะหการทํางานที่มีลักษณะการทํางานที่ซํ้ากันๆเมื่อทํางานครบ
วงจรแลวจะเริ่มใหมลักษณะเดียวกันทุกวงจรการบันทึกจะเปนการบันทึกการทํางานวงจรเดียว
จุดเริ่มตนของวงจรก็เปนที่ใดก็ไดแผนภูมิหลายกิจกรรมนี้ประกอบดวยแถวยืนหลายๆแถวแยกกัน 

 

 

 

 

รูป 2.6 ตัวอยางแผนภูมิคนและเครื่องจักร 
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อยูโดยแตละแถวเปนตัวแทนของสิ่งของตางๆที่กระทํากิจกรรมนั้นโดยใชแกนของเวลารวมกัน
แผนภูมินี้ช้ีใหเห็นวาการทํางานในวงจรหนึ่งๆนั้นสิ่งตางๆมีเวลาวางมากนอยเพียงใด เมื่อศึกษา
แผนภูมินี้แลว จัดวิธีการทํางานใหมมักจะสามารถลดเวลาวางของคนและเครื่องจักรลงได ทําใหการ
ใชเวลาของแตละวงจรลดลงเปนการเพิ่มประสิทธิภาพของงานโดยที่คนงานก็ไมเหนื่อยจนเกินไป
แผนภูมินี้นอกจากจะใชศึกษาเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพแลวยังสามารถนําไปศึกษาการหาจํานวน
เครื่องจักรที่เหมาะสมใหคนงานหนึ่งคนคุมไดอีกดวย เวลาที่บันทึกนี้ใชหนวยใดก็ได เชน เปน
ช่ัวโมง นาที หรือ วินาที ทั้งนี้เวลาที่บันทึกนี้ตองมีความแมนยําพอสมควรเพื่อเมื่อบันทึกแลว
แผนภูมิที่ไดจะตรงความเปนจริงมากที่สุด 

2.5.2 แผนภูมิกิจกรรม(Activity Chart) 

แผนภูมิกิจกรรมเปนแผนภูมิที่เขียนแสดงกระบวนการหรือลําดับการทํางานกับเวลาที่ใช
สําหรับกิจกรรมนั้นๆแผนภูมิกิจกรรมจะแสดงการทํางานของคนกับเวลาหรือการทํางานของ
เครื่องจักรกับเวลาเทานั้น 

สัญลักษณของแผนภูมิกิจกรรม 
การทํางานเปนเอกเทศ         การทํางานรวมกนั          วางงาน  

2.6 การลดสวนของงานและเวลาไรประสิทธิภาพ 

2.6.1 การลดสวนของงานเนื่องดวยผลิตภัณฑ 

การกําหนดมาตรฐานของผลิตภัณฑเปนการกําจัดชนิดของผลิตภัณฑที่ผลิตทําใหสามารถ
เพิ่มขนาดการผลิตในแตละวัฎจักรของการผลิตใหสูงขึ้นและเลือกใชกระบวนการผลิตที่ใหอัตรา
การผลิตที่สูงได ถาเรากําหนดมาตรฐานของคุณภาพใหสูงเกินความจําเปนเราก็ตองใชเวลาในการ
ผลิตสูงขึ้นผลิตภัณฑต่ํากวามาตรฐานที่ถูกคัดออกก็มีจํานวนมากขึ้นดวยในขณะเดียวกันการละเลย
ตอการกําหนดระดับมาตรฐานของคุณภาพมีผลทําใหการยอมรับซื้อวัสดุคุณภาพต่ํามาใชงานมีผล
ทําใหตองเสียเวลาทํางานมากขึ้นดั้งนั้นฝายจัดการตองมีหนาที่ในการกําหนดมาตรฐานของคุณภาพ
ของผลิตภัณฑใหเหมาะสมกับความตองการของตลาดและความยากงายของงานที่ตองทํา 

2.6.2 การลดสวนของงานเนื่องดวยขบวนการผลิตหรือวิธีการทํางาน 

การวางแผนสําหรับขบวนการผลิตจะสามารถกําหนดการใชชนิดของเครื่องจักรเครื่องที่
จําเปนอัตราความเร็วของเครื่องอัตราการปอนเขาวัสดุและเงื่อนไขตางๆใหเปนไปดวยดีใน
อุตสาหกรรมเคมีแผนกวิจัยขบวนการผลิตจะชวยใหเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตมีอายุและ
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ประสิทธิภาพสูงขึ้นลดคาใชจายการลงทุนได ดังนั้นการวางแผนสําหรับขบวนการผลิตและ
การศึกษาวิธีการทํางานจะชวยใหเราสามารถเลือกใชเครื่องมือที่เหมาะสมได 

2.6.3 การลดเวลาไรประสิทธิภาพภายใตการควบคุมของแรงงาน 

คนงานที่เปนผูกําหนดใชเวลาทํางานใหเปนประโยชนไดพวกเขาสามารถทํางานไดเร็วหรือ
ชาลงตามความตองการในระดับหนึ่งโดยปกติดทั่วไปมีระดับความสามารถการทํางานโดยระดับ
หนึ่งและสามารถทํางานไดดีที่สุดเปนอีกระดับหนึ่งคนงานสามารถทํางานไดเร็วข้ึนหรือชาลงกวา
ปกติเพียงแคเวลาชวงสั้นมากจะมีอัตราการทําสั้นที่คอนขางปกติเพียงแคเวลาชวงสั้นมากจะมีอัตรา
การทํางานที่คอนขางปกติอยูระดับหนึ่งการเรงใหคนทํางานเร็วข้ึนมีผลเสียเปนการผิดพลาดของ
ผลงานที่เกิดขึ้นดังนั้นคนงานจะลดเวลางานไดเพียงสภาพตางๆในแตที่ตองพิจรณาพรอมทั้งการ
ตื่นตัวการจะชวยลดความยุงยากเกี่ยวปฏิกิริยาของคนลดลงไปไดมากสิ่งที่ตองทําอีกประการเพื่อ
ปฏิกิริยาในเรื่องก็คือทําการฝกอบรมหรือบรรยายเรื่องหลักเกณฑโดยทั่วๆไปและวัตถุประสงคของ
การศึกษาวิธีการใหแกเจาหนาที่ของสภาพแรงงาน  ตัวแทนของกลุมคนงานรวมทั้งกลุมที่
ทําการศึกษาวิธีการนี้ดวยกัน 

ภายหลังไดศึกษางานแลวขั้นตอนตอไปตามที่ไดกลาวไวในแนวทางการทํางานเบื้องตนก็
คือการบันทึกสิ่งที่เปนจริงเกิดขึ้นทั้งนี้เพราะสิ่งเหลานี้จะเปนฐานของการตรวจตราอยางละเอียด
และการพัฒนาวิธีการที่ปรับปรุงใหมแลวหัวใจของวิธีนี้จึงอยูที่การจดบันทึกนั้นตองชัดเจนและ
รวบรัดเทคนิคใครจดบันทึกในสายงานที่นิยมใชกันอยูทั่วๆไปก็คือ แผนภูมิ ไดอะแกรม แผนภูมิ
มาตราฐานที่ใชกันทุกวันนี้มีอยูดวยกันหลายชนิด แตละชนิดก็เหมาะสมกับแตละงานรายละเอียด
เกี่ยวกับแผนภูมิและไดอะแกรม จะไดกลาวตอไป แผนภูมิตางๆ ที่ใชกันอยูทั่วไปแบงออกเปนกลุม
ใหญไดสามกลุมคือ แผนภูมิ และไดอะแกรม  

2.7 แผนภูมิปฏบิตัิการ (Operation Chart) 

แผนภูมิปฏิบัติการบางครั้งถูกเรียกวาแผนภูมิมือซายและขวา (Left and Right and Chart) 
หรือแผนภูมิสองมือ (Two-handed Process Chart) เปนแผนภูมิที่เขียนเพื่อแสดงการทํางานของมือ
ซายและมือขวา การทํางานที่เดนในกระบวนการผลิตมีอยู 2 ชนิดคือ การปฏิบัติงานและการ
ตรวจสอบงานและการปฏิบัติและตรวจสอบงานมีสักษณดังนี้ 

     คือ สัญลักษณแทนการปฏิบัติงาน สัญลักษณนี้บงบอกถึงขั้นตอนที่สําคัญใน
กระบวนการผลิตในวิธีการหรือแนวทางการปฏิบัติงานโดยทั่วไปจะบอกถึงการปรับ ปรุงแกไขหรอื
การเปลี่ยนแปลงรูปของชิ้นสวนวัสดุหรือผลิตภัณฑในขณะการปฏิบัติ งาน  
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 คือ สัญลักษณแทนการตรวจสอบ สัญลักษณนี้บงบอกถึงการตรวจสอบคุณภาพ
งานหรือการตรวจสอบปริมาณของงานโดยทั่วไปแลวเราจะตองมองเห็นโครงของการปฏิบัติงานให
ละเอียดชัดเจนกวาการใชสัญลักษณเพียง 2 อันดังกลาวมาแลวที่นี้ ดวยเหตุนี้จึงตองใชสัญลักษณ
เพิ่มเติมอีก 3 ตัวคือ  

 คือ สัญลักษณเคลื่อนยาย สัญลักษณนี้จะบงบอกถึงการเคลื่อนไหวของคนวัสดุ 
หรือ เครื่องจักรจากอีกที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง  

 คือ สัญลักษณแทนที่พักชั่วคราว หรือสัญลักษณนี้บงบอกถึงการรอคอยที่เกิดขึ้น
ในลําดับขั้นตอนเหตุการณ เชน งานที่รอคอยอยูระหวางการปฏิบัติงานของหนวยตอเนื่องกัน หรือ
ส่ิงตางๆที่ทิ้งไวช่ัวคราวโดยไมการบันทึกจนกวาตองการใชเปนตน  

 คือ สัญลักษณแทนที่เก็บพักถาวร สัญลักษณนี้บงถึงที่เก็บพักที่ควบคุมได วัสดุจะ
ถูกสงมาเก็บไวหรือถูกจายออกไป โดยมีแบบอยางควบคุมอยางเปนทางการหรืออีกนัยหนึ่งก็คือที่
เก็บพักสิ่งของสําหรับเปนที่อางอิงโดยเทานั้น  

 คือสัญลักษณแทนงานรวมเขาดวยกัน สัญลักษณนี้จะใชตอเมื่อมีการทํางานตางๆ
ในเวลาเดียวกัน หรือทํางานโดยคน คนเดียว ณ บนสถานที่แหงเดียวกันเปนสัญลักษณแสดงถึงการ
รวมงานเขาดวยกันระหวางการปฏิบัติงาน และการตรวจสอบงานเปนตน  

2.8 ลดเวลาในการตั้งเครื่องจักรใหม (Setup Time) 

การผลิตเปนล็อตขนาดเล็กบอยๆทําใหจําเปนตองมีการเสียเวลาไปกับการตั้งเครื่องจักร
ใหมจึงจําเปนที่จะตองมีการลดเวลาในการตั้งเครื่องจักรใหมใหนอยลงโดยในประเทศญี่ปุนไดมี
การศึกษาคนควาเพื่อที่จะใหมีการเสียเวลาไปกับการตั้งเครื่องจักรใหมใหเหลือเวลานอยที่สุดโดย
ใหเหลือเวลานอยกวา 10 นาทีในแตละครั้งซี่งมีช่ือเรียกกันวา Single Digit Setup หรือ Single 
Minute Exchange of Die (SMED) 

SMED เปนคําเรียกยอของ การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรภายใน ในจํานวนนาทีที่เปนเลขหลัก
เดียววิธีของ SMED นี้ เรียบงายและสามารถใชไดกับทุกประเภทเครื่องจักรและอุตสาหกรรม
แมกระทั่งในอุตสาหกรรมบริการ 

2.8.1 การปรับเปล่ียนเครื่องจักรกับการเพิ่มผลผลิต 

ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนประเภทผลิตภัณฑที่ผลิตจะตองมีการปรับเปล่ียนเครื่องจักรเกิดขึ้น
และทุกครั้งที่มีการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรตองหยุดทํางาน ซ่ึงหลายโรงงานไมเห็นความสําคัญของ
เวลาที่ใชในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร ทําใหตองใชระยะเวลาที่ยาวนาน หรือกลาวอีกนัยหนึ่งคือ
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เครื่องจักรตองหยุดทํางานเปนเวลานานโดยไมทําใหเกิดผลิตผลเปนผลทําใหประสิทธิภาพการ
ทํางานของเครื่องจักรต่ําลง นอกจากนั้นยังเกิดปญหาอื่นๆตามมาจํานวนมาก ซ่ึงไดแก 

1. ตนทุนการผลิตสูงขึ้น 
2. ไมสามารถผลิตสินคาและบริการไดมากชนิดทําใหลูกคามีจํานวนจํากัด 
3. ไมสามารถจัดสงสินคาใหแกลูกคาไดทันเวลาทําใหลูกคาไมพึงพอใจตอการ

ใหบริการและสูญเสียโอกาสทางการแขงขัน 
4. มีการเปลี่ยนขนาดรุนสินคาที่ผลิตใหใหญขึ้น (Big Lot Size ) เพื่อหลีกเล่ียงการ

ปรับเปล่ียนเครื่องจักรทําใหสินคาเหลือและถูกจัดเก็บในสตอกเปนผลใหสินคา
เสื่อมคุณภาพ 

5. ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานลดลงเนื่องจากการใชเวลาในการปรับเปลี่ยน
เครื่องจักรนาน 

เนื่องจากการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรเปนปจจัยสําคัญที่มีผลตอการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
ปญหาที่เกิดขึ้นจากการใชเวลาในการปรับเปล่ียนเครื่องจักรที่ยาวนานเปนปญหาใหญที่สงผล
กระทบตอการเพิ่มผลผลิตโดยรวมของโรงงานใหต่ําลง ไดแก ตนทุนการผลิตที่สูงขึ้น คุณภาพของ
สินคาที่ต่ําลง การจัดสงที่ลาชา ขวัญและกําลังใจของพนักงานลดลง ฯลฯ ซ่ึงหากบริษัทตางๆยัง
ละเลยไมเห็นความสําคัญของการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรจะทําใหการใชประโยชนจากทรัพยากร
ตางๆ เชน คน วัสดุ เครื่องจักร ฯลฯ ไมคุมคามีการสูญเสียเกิดขึ้นจํานวนมากบริษัทตองสูญเสีย
ความสามารถในการแขงขันกับคูแขงขันอื่นๆสูญเสียลูกคาที่มีอยูและในที่สุดอาจทําใหไมสามารถ
อยูรอดไดดังที่ไดกลาวแลววาบริษัทที่สามารถอยูรอดและแขงขันกับตลาดไดจะตองผลิตสินคาและ
บริการใหไดคุณภาพที่ดีกวาราคาที่ถูกกวาและผลิตไดรวดเร็วกวา 

2.8.2 ขั้นตอนพื้นฐานการปรับเปล่ียนเครื่องจักร 

2.8.2.1 เวลาปรับเปลี่ยนเครื่องจักร (Machine Setup Time) 
เวลาปรับเปลี่ยนเครื่องจักร หมายถึง เวลาทั้งหมดที่ใชตั้งแตเครื่องจักรหยุดทํางาน เพื่อทํา

การถอดเปลี่ยนติดตั้งอุปกรณแมพิมพและเครื่องมือตางๆรวมถึงการปรับคาตางๆใหถูกตองจน
เครื่องจักรสามารถทํางานไดอยางปกติ 

2.8.2.2 งานพื้นฐานการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร  
ขั้นตอนการปฎิบัติงานในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรทุกประเภทจะประกอบดวยพื้นฐาน

หลัก 3 งานไดแก 
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1. งานจัดเตียมความพรอม (Preparation)คืองานตางๆที่ตองทําทั้งกอนและหลงัการ
ปรับเปลี่ยนเครื่องจักร เชน การจัดเตรียมความพรอมของชิ้นสวนแมพิมพ 
เครื่องมือ อุปกรณ 

2. งานถอดเปลี่ยน/ติดตั้งอุปกรณแมพิมพตางๆ (Mold Exchange) เชนการถอด
แมพิมพเกาออก การเคลื่อนยายแมพิมพ 

3. งานปรับคาความถูกตองของอุปกรณแมพิมพตางๆ (Trial Runs and 
Adjustment) เชนการปรับตําแหนงงานแมพิมพ ตําแหนงของตัวจับชิ้นงาน 
การปรับคาตางๆขณะทดลอง 

2.9 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

2.9.1 การลดความสญูเปลาในกระบวนการผลติแทนเครื่อง EDM 

(เจริญ สุนทราวาณิชย/วุฒิพงศ เรืองแกว/อนันทวิทย ตูจินดา) 
งานวิจัยนี้เปนงานวิจัยเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตแทนเครื่อง EDM โดย

อาศัยเครื่องมือที่เรียกวา SMED (Single Minute Exchange of Die) เขามาใชในการปรับปรุง
กระบวนการโดยกอนปรับปรุง ไดพิจารณาขั้นตอนการปรับตั้งชิ้นงานและพบวาขั้นตอนการ
ปรับตั้งชิ้นงานในตําแหนงดานลางของแทนเครื่องจะตองมีการหยุดเครื่องจักรเปนเวลา 65.34 นาที 
ซ่ึงกิจกรรมในการปรับตั้งชิ้นงานดานลางนี้ สวนใหญใชเวลาไปกลับการวัดระยะและขัน Screw 
ปรับตั้งระยะซาย-ขวา เพื่อเซตศูนยกลางชิ้นงาน และการปรับตั้งในตําแหนงดานบนของแทนเครื่อง
ทําใหจะตองหยุดเครื่องจักรเปนเวลา 67.25 นาที ซ่ึงกิจกรรมในการปรับตั้งชิ้นงานดานบนนี้ สวน
ใหญใชเวลาไปกลับการนําแทงยกชิ้นงานและสลิงออกจากนั้นไดประยุกตใชหลักการ SMED เพื่อ
ปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งคือมีการแยกงานปรับตั้งภายในและงานปรับตั้งภายนอกออกจากกันมี
การปรับเปลี่ยนงานปรับตั้งภายในใหเปนงานปรับตั้งภายนอกมีการตรวจสอบและปรับปรุง
กระบวนการทํางานในทุกๆดาน ทําใหลดเวลาหยุดเครื่องเพื่อการปรับตั้งดานลางลงเหลือ 32.1 นาที 
(ลดลง 50.87%) และลดเวลาของการหยุดเครื่องเพื่อการปรับตั้งดานบนลงเหลือ 24.09 นาที (ลดลง 
64.18%) ทําใหผลิตภาพการผลิตในพื้นที่การปรับปรุงเพิ่มขึ้น 11.69% 

2.9.2 เพิ่มผลิตภาพในกระบวนการผลิตน้าํยางขน 

(สงวน ตั้งโพธิธรรม/เจริญ เจตวิจิตร/ มานะ เพชรประสิทธิ์ /สินสมุทร กาญจโนภาศ) 
โรงงานผลิตน้ํายาขนไดประสบปญหาความเมื่อยลาของคนงาน การจัดกําลังคนและการ

สูญเสียเนื้อยางในงานวิจัยนี้ไดทดลอง 1.)วางตําแหนงเครื่องจักรและอุปกรณที่เกี่ยวของกับการลาง



19 
 

เครื่องปนน้ํายางขนใหม สามารถลดระยะทางการเคลื่อนที่ของคนงานลางเครื่องปนน้ํายางขนได 19 
เมตรตอการลางเครื่องปนน้ํายางขนหนึ่งเครื่องจึงชวยลดความเมื่อยลาของคนงานได 2) ปจจุบันฝาย
ผลิตจัดใหคนงาน 5 คนชวยกันลางเครื่องปนน้ํายางขน10 เครื่อง จากการทดลองใช 3 คนตอ 10 
เครื่องพบวาสามารถทํางานได จึงชวยแกปญหากําลังคนและสามารถลดคาจางคนงานไดประมาณ 
400,000 บาทตอป 3) วิธีลางเครื่องปนน้ํายางขนมีสวนทําใหเนื้อยางสูญเสียไป จึงแนะนําใหฝาย
บริหารนําเครื่องมือชวยในการแกปญหาเชน กิจกรรมกลุมคุณภาพมาทดลองใชเพื่อปรับปรุงวิธี
ทํางานใหดีขึ้น 

2.9.3 การปรับปรงุประสิทธิภาพในการเปลี่ยนแผนกรองในกระบวนการผลติแผนฟลมโพ
ลีเอสเตอรจันทรฑา (นาควชิรตระกูล1 ประภาส ศุภศิริสัตยากุล ศศิธร กะการด ีกิตติมา สุข

สวาง พรพรรณ สุทธิถวิล) 

ในกระบวนการหลอมเหลวโพลีเมอรที่ใชในการผลิตแผนฟลมโพลีเอสเตอร จะตองมี
กระบวนการในการกรองวัสดุปนเปอนออกดวยแผนกรอง ซ่ึงมีอายุการใชงานในโรงงานตัวอยาง
ประมาณ 1-2 เดือน โดยขึ้นกับสภาพความบริสุทธิ์ของโพลีเมอรเหลว เมื่อประสิทธิภาพการกรอง
ลดลงก็จะตองทําการเปลี่ยนออกเพื่อนําไปทําความสะอาดและใสแผนกรองใหมเขาไปแลวจึง
ดําเนินการผลิตตอไป ในขั้นตอนการเปลี่ยนแผนกรองนี้ตองใชเวลาถึง 195 นาทีตอคร้ัง และอาจสูง
มากกวา 240 นาทีในบางครั้ง ทําใหเสียเวลาในการผลิตแผนฟลมสงผลใหผลิตแผนฟลมไดนอยลง 
จากการศึกษาวิธีการทํางานพบวาสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลาสูญเปลาโดยรวมจะเกิดจากขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานและทักษะของพนักงานในการเปลี่ยนแผนกรอง รวมถึงไมมีการจัดเตรียมงานกอนการ
ปฏิบัติงาน กรณีศึกษานี้ไดกําหนดวิธีการแกปญหาเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นดวยเทคนิคSMED (Single 
Minute Exchange of Die) จากระยะเวลาที่ใชในการเปลี่ยนแผนกรองนั้นไดแบงเปน 2 ขั้นตอน
หลักๆจากขั้นตอนทั้งหมด 4 ขั้นตอน คือ การปรับปรุงครั้งที่ 1 จะปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน
แบบตอเนื่องใหเปนแบบขนานรวมทั้งมีการเพิ่มคนและเครื่องมือชวย ซ่ึงสามารถลดเวลาในการ
เปลี่ยนแผนกรองจาก 195 นาที ลงเหลือ 143.5 นาทีในการปรับปรุงครั้งที่ 2 นําเทคนิคการวิเคราะห
งานโดยจัดทําแผนภูมิการไหลของกระบวนการเปลี่ยนแผนกรองและการจัดทําแผนภูมิหลาย
กิจกรรมประเภทกลุมคน (M-M Chart) มาชวยในการวิเคราะหเพื่อปรับปรุงขั้นตอนการทํางานอยาง
ละเอียดในการปรับเปลี่ยนการเตรียมงานในใหเปนการเตรียมงานนอกและการปรับปรุงอื่นๆ ทําให
สามารถลดเวลาในการเปลี่ยนแผนกรองลงเหลือ 104 นาทีและมีแนวโนมที่จะสามารถลดเวลาลงไป
ไดอีกมากกวา50% ในกรณีที่ทําการปรับปรุงครบทั้ง 4 ขั้นตอนดังกลาวขางตน 
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2.9.4 การปรับปรงุกระบวนการเพื่อเพิ่มผลผลิต: กรณีศึกษา การผลิตชิน้สวนยานยนต 

(วิลาสินี เล้ียววาริณ อภิรัตน สกุลไทย สโรจน เขียวสอนทอง) 
งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนตบริเวณแผงหนาปดรถยนต

สวนบนชื่อ EXTN COMPDA/BD UP (Extension Compound Dashboard Upper)ของบริษัทผลิต
ช้ินสวนยานยนตช้ันนําแหงหนึ่ง ช้ินสวนดังกลาวประกอบดวย ช้ินเหล็ก 1 ช้ิน และชิ้นสวนยอยอีก 
2 ช้ิน ประกอบกันดวยการเชื่อมจุด (spot welding)ติดกันทั้งหมด 39 จุด โดยภายในรถยนตหนึ่งคัน
จะตองใชช้ินสวนดังกลาว 1 ช้ิน อัตราการผลิตเฉลี่ยเดิมคือ2,979 ช้ิน/เดือน ตอมายอดสั่งซื้อได
เพิ่มขึ้นเปน 3,200ช้ิน/เดือน (เพิ่มขึ้น 7.42%) ทําใหตองปรับปรุงกระบวนการผลิตเดิมใหรวดเร็วขึ้น 
โดยเพิ่มสถานีการเชื่อมจากเดิมที่มี 1 สถานีเปน 2 สถานี เพื่อใหสามารถใสช้ินงานและนําชิ้นงาน
ออกจากสายงานประกอบไดในขณะที่เครื่องจักรกําลังเชื่อมชิ้นงานอยู เพื่อลดเวลาในการผลิตลง 
ขณะเดียวกันไดกระจายจํานวนจุดเชื่อมของแตละสถานีใหใกลเคียงกันมากที่สุด เพื่อหลีกเลี่ยง
ปญหาการรอคอยงานของเครื่องจักรหรือปญหาคอขวด รวมถึงออกแบบใหการเชื่อมจุดในสถานี
แรกนั้น ใหยึดชิ้นสวนทุกชิ้นติดกันกอน แลวจึงทําการเชื่อมจุดซ้ําใหครบตามแบบที่กําหนดใน
สถานีที่ 2 นอกจากนี้ ยังไดออกแบบและจัดสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงานในการเชื่อมจุดของสถานีที่2 
สําหรับจับยึดชิ้นงานในการเชื่อม จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตดังกลาว สามารถผลิตชิ้นงาน
ได 3,475ช้ิน/เดือน (เพิ่มขึ้น 16.65%) 


