
บทที่4 

ผลการดําเนินงานคนควาแบบอิสระ 

จากที่มาและความสําคัญของปญหากระบวนการตรวจสอบทางไฟฟามีหลายขั้นตอนที่ได
ทําการแกไขปรับปรุงเพื่อใหกระบวนการมีความสมบูรณยิ่งขึ้น มีการนําเทคนิคการศึกษาการ
เคลื่อนไหวมาใชในการปรับปรุงการหยิบจับงานใสเครื่องจักรมีการออกแบบวงจรจิ๊กเลื่อนเขาออก
อัตโนมัติ (JIG Auto Slider) เพื่อลดข้ันตอนการทํางานของพนักงาน เทคนิคการลดเวลาปรับเปลี่ยน
เครื่องจักรขณะเปลี่ยนชิ้นงานใหมหรือขณะดําเนินงานลดการหยุดทํางานของเครื่องจักรโดย
ออกแบบจิ๊กฟกเจอร (Jig Fixture) ยึดงานใหม ในสวนของการตรวจสอบชิ้นงานไดออกแบบวิธีการ
ตรวจสอบชิ้นงานใหมดวยการลดจํานวนการตรวจสอบลงเหลือ 8 คร้ังจาก 90 คร้ัง ซ่ึงจะไดอธิบาย
ในสวนตอไป 

4.1 การคัดเลือกปญหาจากกระบวนการตรวจสอบทางไฟฟา (Selective problem in electrical 

inspection) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 4.1 การวิเคราะหปญหาการทํางานดวยแผนภูมิกางปลา
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ในการคัดเลือกปญหาในกระบวนการตรวจสอบไฟฟาทางพนักงานที่เกี่ยวของทั้งวิศวกร 
หัวหนางานพนักงานฝายผลิต ไดมีการนัดประชุมเพื่อรวมกันวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นซึ่งมีการให
คะแนนในแตละหัวขอที่ตองการทําการปรับปรุงจากผลการใหคะแนนปญหาที่ทุกฝายตองการให
ทําการแกไขคือ ผลิตผลการตรวจสอบต่ํา (Low Productivity) จึงไดหยิบยกเอาปญหานี้มาทําการ
แกไข โดยใชแผนภูมิกางปลามาชวยในการวิเคราะหโดยใช 4 M เขามาชวยคือ Man-คน, machine-
เครื่องจักร, Method-กระบวนการ และ Material-วัตถุดิบ แตในกระบวนการนี้ Material-วัตถุดิบ ไม
เกี่ยวของก็ไมขอกลาวถึงโดยพิจารณาปญหาไดจากรูป 4.1 

4.2 การวิเคราะหปญหา (Analysis the problem)  

จากแผนภูมิกางปลาหรือแผนภูมิวิเคราะหสาเหตุ หัวเร่ืองผลิตผลการตรวจสอบต่ํา (Low 
Productivity) ทําใหทราบสาเหตุของปญหาซึ่งอธิบายไดดังนี้  

4.2.1 เคร่ืองจักร (Machine) 

4.2.1.1 รอบการทํางานนาน  

ในการตรวจสอบทางไฟฟาจะมีการตรวจสอบคาความเปนฉนวน (Insulation) หรือการ
ตรวจสอบเสนลายวงจรลัดวงจร (Short Circuit) หรือไมซ่ึงใชเวลาในการตรวจสอบ 3 วินาที 
หลังจากนั้นทําการตรวจสอบคียวาเสนลายวงจรขาด (Open Circuit) หรือไมโดยการกดคียทีละ1คีย
ใชเวลา 10 วินาที 

4.2.1.2 เคร่ืองจักรหยุดทํางานบอยครั้ง  

การที่เครื่องจักรหยุดทํางานมีสาเหตุแรกมาจากการออกแบบเพลทสําหรับใสกระบอกสูบ
เล็ก (Small Cylinder) ที่ใชในการกดคียบนชิ้นงานไมคอยเหมาะสม เมื่อมีการเปลี่ยนชิ้นงานใหม
ตองใชเวลาในการเปลี่ยนเพลทนานประมาณ 3-4 ช.ม.อีกสาเหตุเกิดการหยุดงานขณะดําเนินการอยู
เพราะจิ๊ก (JIG) มีการเคลื่อนที่ขณะทําการตรวจสอบชิ้นงานสาเหตุมาจากใชเทปดําทําการยึดจิ๊กกับ
ตัวเครื่องตรวจสอบ และอีกสาเหตุเกิดจากการเสียดสีกันของชุดตุมน้ําหนัก (Weight) และตัวยึดตุม
น้ําหนัก (Holder) ทําใหการกดคียสะดุดไมตรงจังหวะกันตองเสียเวลาทําการตรวจสอบชิ้นงานใหม
อีกครั้ง 
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4.2.2 พนักงาน (Man)  

4.2.2.1 พนักงานมีการเคล่ือนไหวบอยคร้ัง 

เนื่องมาจากตองทําการหยิบงานใสจิ๊กและดันจิ๊กเขาเครื่องจักรเองอีกทั้งปุมกดสวิทซเร่ิม
งานอยูไกลทําใหตองเอื้อมมือกดปุมและกลองใสงานดีอยูในระยะที่ไมเหมาะสมทําใหเสียเวลาหยิบ
งานใสกลองงานดี 

4.2.2.2 พนักงานไมมีทักษะในการทํางาน  

พนักงานบางคนเริ่มเขามาทํางานใหมหรือบางคนเปนพนักงานเกาแตถูกโอนมาจากแผนก
อ่ืนซึ่งตองมีการสอนงานใหมยังไมมีความถนัดในงานมากพอทําใหการทํางานชากวาคนอื่น 

4.2.3 ขั้นตอนการทํางาน (Method) 

4.2.3.1 หยิบงานใสจ๊ิกยาก  

เพราะวาชิ้นงานชนิดนี้หางคอนเนกเตอรถูกออกแบบมาใหมีหางแบบโคงเปนตัวแอล (L) 
ทําใหหางของคอนเนกเตอร เมื่อจะใสในจิ๊กลําบากบางทีโพรบพิน   (Probe Pin)   ลงไมตรง
ตําแหนงคอนเนกเตอรของช้ินงานทําใหช้ินงานดีกลายเปนชิ้นงานเสียและไมมีไกดพิน (Guide Pin) 
ที่ชวยใหสามารถนําคอนเนกเตอรสวมใสบนจิ๊กไดสะดวกมากยิ่งขึ้น 

4.3 วิเคราะหแนวทางปรับปรุง 

เมื่อเราไดทําการวิเคราะหปญหาที่ไดจากการอธิบายไปขางตนแลวนําปญหาแตละอยางมา
วิเคราะหหาแนวทางปรับปรุงซึ่งในงานคนควาแบบอิสระนี้ไดเลือกทําการปรับปรุงเฉพาะบางสวน
ที่สําคัญและสามารถทําการแกไขไดซ่ึงจะไดอธิบายเปนตารางดังนี้ 

ตารางที่ 4.1 ตารางการวิเคราะหปญหาและแนวทางปรับปรุง 

ลําดับท่ี 4M ปญหา แนวทางปรับปรุง 

1 ตรวจสอบทีละ1 คีย  ตรวจสอบทีละ 9-12 คีย  

2 จิ๊กเคลื่อนตัวบอยครั้งขณะทํางาน  ใชตัวลอกยึดจิก๊ (Clamp lock JIG) 

3 

Machine 

ติดตั้งเครื่องจกัรนาน  ออกแบบชุดตรวจสอบใหม 

4 Machine ชุดตุมและตวัยึดตุมติดขดั ออกแบบตัวยดึตุมใหม 

5 มีการเคลื่อนไหวบอยคร้ัง  นําหลักการศกึษาการเคลื่อนไหวมาใช 

6 เล่ือนชิ้นงานเขาออกดวยมือ ทําจิ๊กเลื่อนเขาออกอัตโนมัต ิ 

7 

Man 
 

เอื้อมมือสงงานไกล ปรับเปลี่ยนตําแหนงการวางงาน 
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ลําดับท่ี 4M ปญหา แนวทางปรับปรุง 

8  ปุมกดเริ่มงานเครื่องจักรอยูไกล ปรับเปลี่ยนตําแหนงการวางปุมกดใหม 

9 Method หยิบงานใสจิ๊กยาก ใสไกดพนิบนจิ๊กเพิ่มและใชบูช (Bush) 

 

4.4 ประยุกตใชแนวทางที่ไดจากการวิเคราะห 

กอนประยุกตใชแนวทางการปรับปรุงเรามาวิเคราะหขั้นตอนการทํางานของกระบวนการ
ตรวจสอบทางไฟฟาของชิ้นงานแปนพิมพเมมเบรนสวิทซกอนดวยการวิเคราะหดวยแผนภูมิการทํา 
งานดังตาราง4.2และการวิเคราะหความสัมพันธระหวางการทํางานของคนและเครื่องจักรตาราง4.3 

 
การวิเคราะหแผนภูมิการทํางาน 

แผนภูมวิิเคราะหการทํางาน     คน  เครื่องจักร 

Chart No. 1  ขั้นตอนวิธีการทํางานกอนการปรับปรุง 

กิจกรรม การตรวจสอบทางไฟฟาของชิ้นงาน  

 

ตารางที่ 4.2แผนภูมวิิเคราะหการทํางานการตรวจสอบทางไฟฟาของชิน้งานกอนการปรับปรุง 

ขั้นตอนการทาํงาน     ระยะทาง(เมตร) เวลา(วินาท)ี 
1.หยิบชิ้นงานใสจิ๊ก1 O     3 
2.สไลดจิ๊ก1 เขาเครื่อง O     1.5 
3.กดปุมเริ่มงาน1 O     1.5 
4.เครื่องจักร1ทํางาน O     13 
5.ดึงสไลดจิ๊ก1ออกมา O     1.5 
6.หยิบงานใส Good Box1 O     1.5 

รวม 6     22 
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การวิเคราะหความสัมพันธระหวางการทํางานของคนและเครื่องจักร 

ทําการวิเคราะหความสัมพันธระหวางคนและเครื่องจักรเพื่อหาเวลาที่เครื่องจักรหรือคน
หยุดทํางานนําไปปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของคนและเครื่องจักร 
กิจกรรม การตรวจสอบทางไฟฟาของชิ้นงาน 

ชื่อชิ้นงาน แปนพิมพเมมเบรนสวิทซ 

 กอนการปรับปรุง  หลังการปรับปรุง 

ชื่อเคร่ืองจักร เครื่องตรวจสอบทางไฟฟา ( Schaffner ) 

ตารางที่ 4.3 แผนภูมิความสนัพันธคนและเครื่องจักรกอนการปรับปรุง 

Operator Time  Machine Time  

หยิบชิ้นงานใสจิ๊ก 3   
สไลดจิ๊กเขาเครื่อง 1.5   
กดปุมเริ่มงาน 1.5  

Idle Time 6 

 
  
  

Idle Time 13 

 

เครื่องจักรทํางาน 13 

 
ดึงสไลดจิ๊กออกมา 1.5   
หยิบงานใส Good Box 1.5  

 Idle Time 3 
 

 22   22  
 การปฏิบตัิงานของคน การปฏิบตัิงานของเครื่องจักร  

เวลาปฏิบัตงิาน(วินาท)ี 9 13 

เวลาวางงาน(วินาที) 13 9 

เวลาครบรอบการทํางาน 22 22 

%การปฏิบตัิงาน 9/22 x 100 = 40.9% 13/22x 100 = 59.09% 

 

 
 
 
 
 



29 
 

การคํานวณหาจํานวนเครื่องจักรท่ีเหมาะสมกับคนงานคนเดียว 
เวลาคนทํางาน = 9 วินาที เวลาเครื่องจักรทํางาน = 13 วินาที 

                                                                        (4.1) 

n´ = จํานวนเครื่องจักร  a = เวลาที่คนงานทํางาน  T = เวลาทั้งวัฏจักร  t = เวลาที่เครื่องจักรทํางาน 

n’ = (9 + 13) / 9 = 2.44 เครื่อง 

 

ตารางที่4.4 ตารางเปรียบเทียบประสิทธิภาพจํานวนเครื่องจักรตอคนงานกอนการปรบัปรุง 

 

 
จากตารางที่ 4.3 เราจะเห็นไดวาคาเปอรเซนตการปฏิบัติงานทั้งของคนและเครื่องจักรมีคา

ต่ําอยูมากโดยเฉพาะคนมีเปอรเซนตการปฏิบัติงานคอนขางต่ําจึงใชการคํานวณจํานวนเครื่องจักรที่
เหมาะสมกับคนงานหนึ่งคน จากตารางที่ 4.4 พบวาควบคุม 3 เครื่องจักรมีประสิทธิภาพมากที่สุด
เมื่อพิจารณาประสิทธิภาพของคนเปนหลัก และในการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของคนและ
เครื่องจักรสามารถทําการปรับปรุงเพิ่มเติมไดในสวนตางๆดังนี้ 

Ti
me

 Sc
ale

 



30 
 

4.4.1 เคร่ืองจักร (Machine) 

4.4.1.1 ตรวจสอบทีละ 1 คีย  

ในการตรวจสอบชิ้นงานแปนพิมพจะทําการกดบนคียทีละ 1 คียเพื่อตรวจดูวาครบวงจร
หรือไม ถาไมครบวงจรหรือเสนลายวงจรขาดจะไมมีสัญญาณทางไฟฟาในขณะทําการตรวจสอบ 
ช้ินงานนั้นจะกลายเปนของเสียทันที ในวิธีการเดิมจะตรวจสอบทีละ1คียซ่ึงแปนพิมพจะมีคีย
ทั้งหมดประมาณ 90 คียทําใหเราใชเวลาในการตรวจสอบนานจึงไดมีการคิดคนวิธีการตรวจสอบ
ใหมควรจะทําการตรวจสอบคียทีละแถวของเมทริกซ ทําใหชวยลดจํานวนครั้งในการกดคียลงได
เหลือเพียง 8 คร้ัง 

กอนการปรับปรุง 

ในการตรวจสอบคียจะทําการตรวจสอบโดยใชชุดตุมน้ําหนักชวยในการกดคียแทนนิ้วมือ
คนโดยกดทีละ1คีย เร่ิมจาก แถวบนเรียงจากซายไปขวาจนสุดแลวตอดวยคียในแถวถัดไปจากขวา
ไปซายทําอยางนี้ไปเรื่อยๆ ตัวอยาง F00,F01,F02,…,F16,E14,E12,E11,…E00,D00,D01,D02,… 
D13,C13, C11,…C00,….,A13    
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 4.2 ลําดับการกดแปนพมิพกอนการปรับปรุง 

 

 

END
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รูป 4.3 ตารางเมทริกซของแปนพิมพ 

เมื่อเราทําการกด คียที่ 1 คือ F00 เครื่องจักรจะรับขอมูลเปน (X3, Y7) 

    คียที่ 2 คือ F01เครื่องจักรจะรับขอมูลเปน (X3, Y8) 

    คียที่ 3 คือ F02เครื่องจักรจะรับขอมูลเปน (X4, Y8) 

    คียที่ 4 คือ F03เครื่องจักรจะรับขอมูลเปน (X3, Y9) 

หลักในการกดคียถาเราทําการเขียนโปรแกรมใหเครื่องจักรตรวจสอบการกดคียแบบ
เรียงลําดับจะตองทําการกดแบบคียแบบเรียงลําดับดวยจะทําการกดคียแบบขามคียไมไดเครื่องจักร
จะแสดงผลเปนงานเสียทันที 

หลังการปรับปรุง 

เราไดมีการทดสอบวิธีการลดเวลาการกดคียหลายวิธีแตวิธีที่ทดสอบแลวไดประสิทธิภาพ
มากที่สุดคือ การกดคียคร้ังละแถว ในงานคนควาแบบอิสระนี้จะขอกลาวถึงวิธีที่ไดผลที่ดีที่สุด
เทานั้นซึ่งก็คือ การกดคียคร้ังละแถว แถวหนึ่งจะมีประมาณ 9-12คียแลวแตเมทริกซของชิ้นงาน
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แปนพิมพโดยเราเลือกดานที่มีแถวนอยที่สุดเพราะคือจํานวนครั้งการกดคียในที่นี่เราเลือกแถวของ
เมทริกซ X มีทั้งหมด 8 แถว จึงมีจํานวนครั้งการกดคีย 8 คร้ัง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 4.4ตารางเมทริกซของแปนพิมพแบบกดทีละแถวเมทริกซ X 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 4.5 การกดคียบนแปนพิมพทีละแถวเมทริกซ X 
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ตารางที่ 4.5 ตารางคาประจําคียของแตละแถว 

คียที่ แถวที1่ (X1) คาประจําคีย แถวที2่ (X2) คาประจําคีย แถวที3่ (X3) คาประจําคีย 
1 A02 X1, Y5 E14 X2,Y1 F15 X3,Y1 
2 D11 X1, Y6 E12 X2,Y3 F13 X3,Y3 
3 COO X1, Y7 D10 X2,Y6 F12 X3,Y6 
4 EO2 X1, Y8 D00 X2,Y7 F00 X3,Y7 
5 E04 X1, Y9 EO1 X2,Y8 F01 X3,Y8 
6 D04 X1, Y10 E03 X2,Y9 F03 X3,Y9 
7 D06 X1, Y11 E05 X2,Y10 F05 X3,Y10 
8 D07 X1, Y12 E07 X2,Y11 F07 X3,Y11 
9 E10 X1, Y13 E08 X2,Y12 F08 X3,Y12 
10   E09 X2,Y13 F10 X3,Y13 
11   B00 X2,Y16 A01 X3,Y15 

 
จากรูป 4.4 และรูป 4.5 แสดงการกดคียคร้ังละแถวไดตามตารางที่ 4.5 ซ่ึงวิธีการแบบนี้

สามารถลดขั้นตอนการกดคียไดจากประมาณ 90 คร้ังลดลงเหลือ 8 คร้ัง สีแดงแสดงการกดคียคร้ังที่ 
1 สีเขียวแสดงการกดคียคร้ังที่ 2 สีเขียวแสดงการกดคียคร้ังที่ 3 และทําแบบนี้จนกวาจะครบทั้ง 8 
แถวซ่ึงวิธีแบบนี้จะสามารถลดเวลาการทํางานจาก 10 วินาทีเหลือเพียง 5 วินาที หรือลดลง 50%  

 กอนการปรับปรุง หลังปรับปรุง 

เวลาในการกดคีย(วินาที) 10 5 

เปอรเซนตเวลาลดลง (10 - 5)/10 x 100% = 50% 

รอบเวลาการทํางาน(วินาท)ี 22 17 

เปอรเซนตเวลาลดลง (22 - 17)/22 x 100% = 22.72% 
 

4.4.1.2 จ๊ิกเคล่ือนตัวบอยคร้ังขณะทาํงาน 

เนื่องจากทางฝายผลิตไดใชเทปดําซึ่งเปนวัตถุดิบเหลือใชจากกระบวนการผลิตมาใชยึดจิ๊ก
กับแผนรองจิ๊กซึ่งเราตองทําการดึงจิ๊กเขาออกเพื่อนํางานเขาตรวจสอบทางไฟฟาในหนึ่งวันจะมี
จํานวนครั้งการดึงจิ๊กเขาออกมากกวา 5,000 คร้ัง ทําใหจิ๊กมีการเคลื่อนตัวบอยครั้งประมาณ 15 คร้ัง
ตอวันแตละครั้งทําใหทางฝายผลิตเสียเวลาในการปรับตั้งประมาณ 2 นาที 
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กอนการปรับปรุง 

พนักงานฝายผลิตไดใชเทปดํามาใชในการยึดจิ๊กเขากับเครื่องซึ่งมีการเคลื่อนที่บอยครั้งทํา
ใหจิ๊กเกิดการเคลื่อนตัวขณะทํางาน 
 

 

 

 

 

 

 

รูป 4.6 การใชเทปยึดจิก๊กอนการปรับปรุง 

หลังการปรับปรุง 

ไดมีการนําตัวยึดล็อกจิ๊ก (Clamp Lock JIG) มาใชชวยในการล็อกจิ๊กกับแผนรองงานและมี
การเจาะรูระหวางจิ๊กกับแผนรองงานแลวใชสกรูชวยยึดอีกทางทําใหลดการเคลื่อนตัวของจิ๊กลงได
ทําใหฝายผลิตสามารถเพิ่มผลผลิตเพิ่มมากขึ้นได โดยจํานวนการเคลื่อนที่ลดลงเปน 0 คร้ัง หรือ 
ลดลง 100% 

 กอนการปรับปรุง หลังปรับปรุง 

จํานวนครั้งการเคล่ือนท่ี 15 0 

เปอรเซนตการลดลง (10 - 0)/10 x 100% = 100% 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 4.7 การใชตัวจับล็อคยึดและใชสกรยูึด 
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4.4.1.3 การติดตั้งเครือ่งจักรนาน  

เมื่อมีการเปลี่ยนการตรวจสอบชิ้นงานใหมตองทําการปรับเปลี่ยนชุดกดคียใหมตามชุดของ
ช้ินงานนั้น ซ่ึงใชเวลาในการถอดออกแลวนําไปประกอบใหมใชเวลาในการประกอบนานมากๆซึ่ง
สามารถวิเคราะหดวยแผนภูมิวิเคราะหการทํางานดังนี้ 

กอนการปรับปรุง 

การวิเคราะหแผนภูมิการทํางาน 

แผนภูมวิิเคราะหการทํางาน     คน  อุปกรณ 

Chart No. 2  วิธีการทํางานแบบเดิมกอนการปรับปรุง 

กิจกรรม การประกอบชดุกดคยี 

ตารางที่ 4.6 ตารางแผนภูมวิิเคราะหการทํางานของการประกอบชุดกดคียกอนการปรับปรุง 

ขั้นตอนการทํางาน     ระยะทาง 
( เมตร ) 

เวลา 
( นาท ี) 

1.สวมน็อตเขากับตุมน้ําหนักผานเพลท 
กลาง 90 ตัว 

 

O     50 

2.สวมเสาเหล็กชั้นที่ 1 จํานวน 6 ช้ินกับ
เพลทลาง 

 

O     6 

3.นําตุมน้ําหนักและเพลทกลางมาสวมเขา
กับเพลทลางแลวขันนอตยึดกับเสาเหล็ก 

 

O     15 
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ขั้นตอนการทํางาน     ระยะทาง 
( เมตร ) 

เวลา 
( นาท ี) 

4.สวมชุดกระบอกสูบเล็กกับเพลทบนแลว
ขันนอตยึดอยางละ1ตัวเปนจํานวน 90 ตัว 

 

O     50 

5.ขันนอตสกรูตัวแรกกับกระบอกสูบเล็ก90 
ตัว 

 

O     50 

6.สวมตัวยึดตุมกับกระบอกสูบแลวขันนอต
อีก90 ตัว 

 O 

O     50 

7.สวมเสาเหล็กชั้นที่ 2 กับเพลทกลาง 6 ตัว 

 

O     6 
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ขั้นตอนการทํางาน     ระยะทาง 
( เมตร ) 

เวลา 
( นาท ี) 

8.นําชุดเพลทบน ( Cylinder, Holder ) มา
ทําการสวมกับชุดตุมน้ําหนัก (เพลทกลาง
และเพลทลาง) 

 

O     6 

รวม 8     233 
จากแผนภาพทําใหทราบวาเวลาที่ใชในการประกอบเขาอยางเดียวของชุดกดคียใชเวลา

ทั้งหมด233 นาที หรือประมาณ 3 ช.ม. 53นาที ยังไมไดรวมถึงขั้นตอนการออกออกอีกทําให
เสียเวลาเปนจํานวนการในการเปลี่ยนชิ้นงานใหม จึงไดทําการออกแบบชุดกดคียใหมใหสามารถ
ถอดเขาออกไดงายกวาเดิม 

หลังการปรับปรุง 

จากปญหาที่ฝายผลิตไดพบเจอเมื่อไดทําการวิเคราะหแลวพบวาเกิดจากการมีจํานวนนอต
ในการประกอบมากครั้ง จึงไดทําการออกแบบชุดกดคียใหมเพราะแบบเดิมเปนแบบตองขันนอตที่
หัวตุมน้ําหนักดังรูป 4.8 ตองถอดเขาออกอยูตลอดจึงไดออกแบบใหมไมตองทําการขันนอตที่หัวตุม
น้ําหนักแตออกแบบใหใสอยูตลอดเวลาดังรูป 4.9และทําการปรับปรุงการใชนอตยึดกระบอกสูบ
เล็กกับเพลทบนแตใชเพลท บน 2 แผนทําการหนีบยึดกระบอกสูบเล็กแทนการขันนอตทําใหชวย
ลดจํานวนการขันนอตไดมากกวา 90 ตัว สามารถวิเคราะหการทํางานดวยแผนภูมิการทํางานดังนี้ 
 

 

 

 

  

 

 

รูป 4.8 ชุดกดคียกอนการปรับปรุง                      รูป 4.9 ชุดกดคยีหลังการปรับปรุง 
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การวิเคราะหแผนภูมิการทํางาน 

แผนภูมวิิเคราะหการทํางาน     คน  อุปกรณ 

Chart No. 3  วิธีการทํางานใหมหลังการปรับปรุง 

กิจกรรม การประกอบชดุกดคยี 

ตารางที่4.7 ตารางแผนภูมวิิเคราะหการทํางานของการประกอบชุดกดคียหลังการปรบัปรุง 

ขั้นตอนการทํางาน     ระยะทาง 
( เมตร ) 

เวลา 
( นาท ี) 

1.นําเสาแทงเหล็กสวมใสบนเพลทที่1ลางทั้ง
6 ช้ิน 

 

O     6 

2.นําตุมน้ําหนักที่ใสนอตแลวมาสวมใสตาม
รูบน เพลทล า ง  ให ค รบทุ ก รู เ ส นผ า น
ศูนยกลางของรู 

O     8 

3.นําเพลทกลางมาสวมใสทางดานบนของ
ตุมน้ําหนักแลวทําการขันนอตสกรู 6 ตัวที่
เสาเหล็กเพื่อยึดและลอกเพลท 

   

O     15 
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ขั้นตอนการทํางาน     ระยะทาง 
( เมตร ) 

เวลา 
( นาท ี) 

4.นํากระบอกสูบมาสวมใสตามรูบนเพลท 
บนชั้น1ใหครบทุกรู 

 

O     8 

5.นําเพลทบนชิ้นที่2มาสวมใสกระบอกสูบ
ทางดานบนแลวขันนอตสกรู 6 ตัวที่เสา
เหล็กเพื่อยึดกระบอกสูบใหแนน 

   

O     8 

6. นําตัวยึดตุมมายึดติดกับปลายกระบอกสบู
เล็กโดยใช นอต 2 mm. มาใชในการยึดตวัยดึ
ตุมทั้งดานบนและลางทั้งหมดทุกตัวและบน 
1 แลวขันสรูยดึใหแนน 

 

O     60 

รวมเวลาทั้งหมด 7     120 
จากการใชแผนภูมิวิเคราะหการทํางานตามตารางที่4.7 พบวาการออกแบบชุดกดคียใหม

และชุดเพลททําใหเวลาที่ใชลดลงเหลือ 120 นาที หรือ 2 ช่ังโมง ซึงทําใหสามารถลดเวลาการติดตั้ง
ลงไดมากถึง 113 นาที หรือ 48.5% 
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 กอนการปรับปรุง หลังปรับปรุง 

เวลา 233 120 

เปอรเซนตเวลาลดลง (233 - 120)/233 x 100% = 48.5% 

4.4.1.4 ชุดตุมน้ําหนักและตัวยึดตุมติดขดั 

กอนการปรับปรุง 

หลังจากที่ไดทําการออกแบบชุดกดคียแบบใหมแลวสามารถลดเวลาในการติดตั้งลงไดแตมี
ปญหาในเรื่องของหัวตุมน้ําหนัก (Weight) และตัวยึดตุมติดขัดเสียดสีกันเวลาปลอยตุมน้ําหนักลง
เพื่อกดคียทําใหคียนั้นกดติดบางไมติดบางทําใหตองเสียเวลาในการปรับตั้งศูนยกลางใหมเพื่อไมให
เกิดการติดขัดในหนึ่งวันจะเกิดการติดขัดอยูประมาณ 25 คร้ังตอเครื่องใชเวลาในการปรับตั้ง
ประมาณครั้งละ 2 นาที ดูจากรูป 4.10 ตัวยึดตุมที่ผิวในจะเปนแบบผิวเรียบเมื่อนําหัวตุมน้ําหนักมา
สวมใสที่ตัวยึดตุมเพื่อทําการดึงขึ้นลงขณะทําการดึงขึ้นลงหัวตุมน้ําหนักจะเสียดสีกับผิวเรียบดาน
ในตัวยึดตุม 
     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 4.10 ตัวยึดตุมเมื่อสวมกบัหัวตุมน้ําหนกักอนการปรับปรุง 

 

หลังการปรับปรุง 

ไดมีการออกแบบตัว ตัวยึดตุม ใหมใหมีการเจียรผิวออกเปนโคงรัศมี ประมาณ 4-5 ม.ม.
ตามโคงของหัวตุมน้ําหนักทําใหชวยลดการเสียดทานระหวางหัวตุมน้ําหนักและตัวยึดตุมไดแต
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ยังคงมีการติดขัดอยูบางจํานวนครั้งการปรับตั้งศูนยลดลงเหลือ 3-4 คร้ังตอวันหรือลดการปรับตั้งได 
84 % 

 กอนการปรับปรุง หลังปรับปรุง 

จํานวนครั้งการติดขดั 25 4 

เปอรเซนตการลดลง (25 -4)/25x 100%    =  84% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 4.11 ตัวยึดตุมแบบเจยีรผิวโคงเมื่อสวมกับหัวตุมน้ําหนักหลังการปรับปรุง 

4.4.2 พนักงาน (Man) 

4.4.2.1 มีการเคล่ือนไหวบอยคร้ัง 

จากขั้นตอนการทํางานของพนักงานทําใหเราทราบวาพนักงานมีการเคลื่อนไหวบอยครั้ง
ซ่ึงเราไดทําการวิเคราะหออกมาดวยแผนภูมิวิเคราะหการทํางานตารางที่4.2 ซ่ึงจากการวิเคราะหมี
หลายขั้นตอนที่เราสามารถทําการปรับปรุงการทํางานใหลดขั้นตอนหรือลดเวลาการทํางานไดจาก
แผนภูมิกางปลารูป 4.1 เราไดวิเคราะหแลววาพนักงานมีการเคลื่อนไหวบอยครั้งดวยสาเหตุ 

1.เล่ือนชิ้นงานเขาออกดวยมือ 
2.เอื้อมมือสงงานไกล 
3.ปุมกดเครื่องจักรอยูไกล 
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4.4.2.1.1 เล่ือนชิ้นงานเขาออกดวยมือ 

ในสวนนี้คือการหยิบงานใสจิ๊กแลวเราตองเสียเวลาในการดันจิ๊กเขาแลวเอื้อมมือมากดปุม
เร่ิมงาน (Start) จากนั้นเครื่องจักรจึงจะทํางานเริ่มการตรวจสอบชิ้นงาน เราสามารถลดขั้นตอนใน
สวนนี้ไดโดยการทําจิ๊กเลื่อนเขาออกอัตโนมัติ (Auto Slider JIG) ซ่ึงจะลดขั้นตอนการดันงานเขา
และดึงงานออก 

กอนการปรับปรุง 

หยิบงานใสจิ๊กและดันจิ๊กเขาออกดวยมือมีขั้นตอนการทํางานตามตารางที่4.2 และตารางที่
4.3 ดวย 6 ขั้นตอนและใชรอบเวลา 22วินาที 

      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 4.12 รูปจิ๊กสไลดเขาออกดวยมือกอนการปรับปรุง 

หลังการปรับปรุง 

ไดนําระบบนิวเมตริกส (Pneumatics) ประกอบไปดวยกระบอกสูบ (Cylinder) และโซลิ
นอยดวาลว (Solenoid Valve) และไดมีการออกแบบวงจรใหมเพื่อทําการเชื่อมตอกับวงจรหนวย
ควบคุมการทํางานของเครื่องจักรทําใหเครื่องจักรเริ่มทํางานตั้งแตเรากดปุมเริ่มงานหลังจากนั้นจิ๊ก
จะทําการเคลื่อนที่เขาไปขางในเองและในระหวางที่เครื่องจักรกําลังเคลื่อนที่เขาไป ไดเร่ิมการ
ตรวจสอบแลวทําใหชวยลดเวลาการทํางานของเครื่องจักรลงไปไดอีก 1.5 วินาทีและลดขั้นตอน
ของพนักงานในการเลื่อนจิ๊ก เขาออก 2 ขั้นตอน เปนเวลา 3วินาที 
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 กอนการปรับปรุง หลังปรับปรุง 
จํานวนขั้นตอน 6 4 

เปอรเซนตการลดลง (6-4)/6x 100%    = 33% 

รอบเวลาการทํางาน 17 12.5 

เปอรเซนตการลดลง (17-12.5)/17x 100%    = 26.47% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 4.13 การนําระบบนิวเมตริกซมาชวยหลังการปรับปรุง 

4.4.2.1.2 เอ้ือมมือสงงานไกล 

จากที่ไดปรับปรุงไปในบางสวนแลวยังมีจุดที่เราสามารถทําการปรับปรุงไดอยูคือการเอื้อม
มือสงงานเขากลองงานดี (Good Box) ไกลเกินมือเอื้อมทําใหพนักงานเกิดความเมื่อยลาไดจากการที่
ตองเอื้อมมือไกลๆบอยครั้งจึงไดมีการปรับปรุงจุดสงงานใหเขามาใกลมือมากขึ้นทําใหหยิบงานใส
กลองไดสะดวกสามารถลดเวลาได 

กอนการปรับปรุง 

กลองวางงานดีอยูไกลเกินระยะมือเอื้อมถึงใหทําพนักงานเกิดความเมื่อยลาและใชเวลาใน
การวางงานเพิ่มขึ้น ดังรูป 4.14 

หลังการปรับปรุง 

ไดทําการปรับเปลี่ยนจุดวางงานดีใหม ใหอยูในระยะที่วางงานดีไดสะดวกมากขึ้นโดยวาง
ไวที่บนเครื่องตรวจสอบงานดังรูป 4.15 สามารถลดเวลาไดจาก 1.5 วินาที เหลือเพียง 1 วินาที 
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 กอนการปรับปรุง หลังปรับปรุง 
ลดเวลาการวางงาน 1.5 1 

เปอรเซนตการลดลง (1.5-1)/1.5x 100%    = 33% 

รอบเวลาการทํางาน 12.5 12 

เปอรเซนตการลดลง (12.5-12)/12.5x 100%    = 4% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 4.14 การวางกลองงานดกีอนการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 4.15 การวางกลองงานดหีลังการปรับปรุง 
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4.4.2.1.3 ปุมกดเครื่องจกัรอยูไกล 

ปุมกดเริ่มเครื่องจักรทํางานอยูไกลเราตองทําการเอื้อมมือไปกดที่ตัวเครื่องจักรเพื่อใหเร่ิม
งานบางครั้งพื้นที่การทํางานไมเพียงพอทําใหการจัดวางเครื่องจักรตองอยูไกลมากขึ้นอีกทําใหเรา
เสียเวลากับเรื่องนี้จึงไดมีการออกแบบการตอเชื่อมปุมกดเครื่องจักรออกมาใหมใหวางใกลมือมาก
ที่สุดทําใหเราสะดวกในการกดเพื่อเร่ิมงานหรือกดเพื่อเคลียรงาน 

กอนการปรับปรุง 

ปุมกดการเริ่มงานของเครื่องจักรตองทําการกดปุมบนตัวเครื่องจักรดังรูป4.16 หาก
เครื่องจักรวางไกลทําใหตองเอื้อมมือไปกดไกล ทําใหใชเวลามากกวาปกติ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 4.16 การกดปุมเริ่มงานทีเ่ครื่องจักรกอนการปรับปรุง 

หลังการปรับปรุง 

ไดมีการออกแบบการตอเชื่อมปุมกดเครื่องจักรออกมาใหมใหวางใกลมือมากที่สุดทําใหเรา
สะดวกในการกดเพื่อเร่ิมงานหรือกดเพื่อเคลียรงานซึ่งการปรับปรุงครั้งนี้สามารถชวยลดเวลาการ
กดงานจาก 1.5 วินาที เหลือเพียง 1 วินาที 

 กอนการปรับปรุง หลังปรับปรุง 
ลดเวลาการกดปุม 1.5 1 

เปอรเซนตการลดลง (1.5-1)/1.5x 100%    = 33% 

รอบเวลาการทํางาน 12 11.5 

เปอรเซนตการลดลง (12-11.5)/12x 100%    = 4.16% 
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รูป 4.17 การกดปุมเริ่มงานหลังการปรับปรุง 

4.4.3 ขั้นตอนการทํางาน (Method) 

ในสวนของการปรับปรุงครั้งสุดทายจะเปนในเรื่องของขั้นตอนการทํางาน (Method) จาก
การวิเคราะหดวยแผนภูมิกางปลาคือ 

4.4.3.1 หยิบงานใสจิ๊กยาก 

ในการตรวจสอบชิ้นงานเราตองนําชิ้นงานมาใสในจิ๊กเพื่อใหโพรบพิน (Probe Pin) ทําการ
เชื่อมตอระหวางคอนเน็กเตอร (Connector) ของชิ้นงานเพื่อใหเครื่องจักรทําการตรวจสอบเสนลาย
วงจรสมบูรณหรือไมแตในการนําชิ้นงานมาใสเพื่อใหโพรบพิน (Probe Pin) ตรงกับตําแหนงของ
คอนเน็กเตอร (Connector) ทําไดไมงายมากนักและชิ้นงานมีการออกแบบหางคอนเนกเตอรแบบ
หางโคงเปนตัวแอล (L) ทําใหบางครั้งชิ้นงานก็ตรงตําแหนงแตบางครั้งก็ไมตรงตําแหนงพนักงาน
ตองเสียเวลานําชิ้นงานเขาใสใหมเพื่อใหตรงตําแหนงถาใสครบ 2 คร้ังแลวไมดีใหถือวาเปนงานเสีย
ทันทีซ่ึงโอกาสที่ช้ินงานจะไมตรงตําแหนงมีมากถึง 30% ของจํานวนครั้งการใส 

กอนการปรับปรุง 

จากเดิมเราใชจิ๊กแบบบานพับในการนําโพรบพินเชื่อมตอเขากับคอนเนกเตอรของชิ้นงาน
เมื่อใชงานไปนานๆจะพบวาบานพับมีการสั่นครอนไมมั่งคงเอียงซายเอียงขวาทําใหเกิดการไมตรง
ตําแหนงของชิ้นงาน 

หลังการปรับปรุง 

ไดมีการออกแบบจิ๊กใหมโดยเปลี่ยนจากบานพับมาเปนแบบบูช (Bush) ใหโพรบพินมีการ
เคลื่อนตําแหนงในแกน Z หรือแกนตั้งใหโพรบพินเคลื่อนที่ขึ้นกับลงเทานั้นและในสวนของหาง
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คอนเน็กเตอรไดมีการใสไกดพิน (Guide Pin) ทําการยึดตําแหนงหางคอนเนกเตอรของชิ้นงาน
ไมใหเคลื่อนที่ทําใหการนําชิ้นงานมาใสจิ๊ก สะดวกมากขึ้นกวาเดิมโอกาสไมตรงตําแหนงลด
นอยลงกวาเดิม และลดเวลาการใสช้ินงานเขาจิ๊กจาก 3 วินาที เหลือเพียง 2 วินาที 

 กอนการปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ลดเวลาการใสงาน 3 2 

เปอรเซนตการลดลง (3-2)/3x 100%    = 33% 

รอบเวลาการทํางาน 11.5 10 

เปอรเซนตการลดลง (11.5-10)/11.5x 100%    = 13% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 4.18 จิ๊กใชงานแบบเดมิกอนการปรับปรุง 

 
 

 

 

 

 

 

 

รูป 4.19 จิ๊กออกแบบใหมหลังการปรับปรุง 
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4.5 ประเมินผลประสิทธิภาพ 

หลังจากการปรับปรุงในสวนของเครื่องจักร (Machine) พนักงาน (Man) และขั้นตอนการ
ทํางาน (Method) แลวเราใชแผนภูมิวิเคราะหการทํางานไดดังตารางที่4.8 พบวาขั้นตอนการทํางาน
ลดลงจาก 6 ขั้นตอนเหลือ 4 ขั้นตอน และรอบเวลาจาก 22 วินาที เหลือ 10.5 วินาที และสามารถหา
ความสัมพันธระหวางการทํางานของคนและเครื่องจักรหลังการปรับปรุงไดดังตารางที่4.9 

 

การวิเคราะหแผนภูมิการทํางาน 

แผนภูมวิิเคราะหการทํางาน      คน  เครื่องจักร 

Chart No.4  ขั้นตอนวิธีการทํางานหลังการปรับปรุง 

กิจกรรม การตรวจสอบทางไฟฟาของชิ้นงาน 

 

ตารางที่4.8 แผนภูมิวิเคราะหการตรวจสอบทางไฟฟาหลังการปรับปรุงเครื่องจักรและพนักงาน 

ขั้นตอนการทาํงาน     ระยะทาง
(เมตร) 

เวลา
(วินาท)ี 

1.หยิบชิ้นงานใสจิ๊ก1 O     2 

2.กดปุมเริ่มงาน1 O     1 

3.เครื่องจักร1ทํางาน O     6.5 

4.หยิบงานใส Good Box1 O     1 

รวม 4     10.5 
 

การวิเคราะหความสัมพันธระหวางการทํางานของคนและเครื่องจักร 

กิจกรรม การตรวจสอบทางไฟฟาของชิ้นงาน 

ชื่อชิ้นงาน แปนพิมพเมมเบรนสวิทซ 

 กอนการปรับปรุง  หลังการปรับปรุง 
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ชื่อเคร่ืองจักร เครื่องตรวจสอบทางไฟฟา (Schaffner-W324) 

ตารางที่4.9 แผนภูมิความสัมพันธคนและเครื่องจักรหลังการปรับปรุง 

Operator Time  Machine1 time  

หยิบชิ้นงานใสจิ๊ก1 2   

กดปุมเริ่มงาน1 1  

Idle Time 3 

 

  
  

Idle Time 6.5 

 

เครื่องจักรทํางาน 6.5 

 

หยิบงานใส Good Box1 1  Idle Time 1  

รวมเวลา 10.5   10.5  

 การปฏิบัติงานของคน การปฏิบัติงานของเครื่องจักร 

เวลาปฏิบัติงาน(วินาที) 4 6.5 

เวลาวางงาน(วินาที) 6.5 4 

เ ว ล า ค ร บ ร อ บ ก า ร
ทํางาน 

10.5 10.5 

%การปฏิบัติงาน 4/10.5 x 100 = 38% 6.5/10.5 x 100 = 62% 

 
 

ผลจากการที่เราสามารถลดรอบเวลาการทํางานทั้งของคนและเครื่องจักรลงได จึงตองมีการ
คํานวณคาความสัมพันธของคนและเครื่องจักรใหมเพื่อหาจํานวนเครื่องจักรที่เหมาะสมกับจํานวน
พนักงานซึ่งสามารถคํานวนไดดังตอไปนี้ 

การคํานวณหาจํานวนเครื่องจักรท่ีเหมาะสมกับคนงานคนเดียว 

เวลาคนทํางาน = 4 วินาท ี เวลาเครื่องจักรทํางาน = 6.5 วินาท ี 



50 
 

 
n´ = จํานวนเครื่องจักร  a = เวลาที่คนงานทํางาน  T =  เวลาทั้งวัฏจักร  t = เวลาที่เครื่องจักรทํางาน 

n’ = (4 + 6.5) / 4 = 2.65 เครื่อง 

จํานวนเครื่องจักรที่เหมาะสมที่สุดที่คนงาน 1 คนควรควบคุมคือ 3 เครื่องพิจารณาการ
ทํางานของคนเปนหลัก ดูคาเปรียบเทียบไดจากตารางที่4.10 พบวา 3 เครื่องมีประสิทธิภาพมากที่สุด
ซ่ึงสามารถใชคนไดคุมประสิทธิภาพมากถึง 100 %  และใชประสิทธิภาพของเครื่องจักร 54.17% 

ตารางที่4.10 ตารางเปรียบเทยีบประสิทธิภาพจํานวนเครือ่งจักรตอคนงานหลังการปรบัปรุง 

 
การเปรียบเทียบกอนการปรบัปรุงและหลังการปรับปรงุ 

ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการตรวจสอบทางไฟฟาของเมมเบรนสวิทซ ไดมีการ
ปรับปรุงตั้งแตเครื่องจักร พนักงาน และ กระบวนการ ซ่ึงทั้งหมดที่ไดปรับปรุงมา สามารถสรุปได
ดังตาราง4.11 

ตารางที่4.11 ตารางการเปรียบเทียบกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

หัวเร่ือง กอนการ
ปรับปรงุ 

หลังการ
ปรับปรงุ 

วิธีการปรับปรงุ ประสิทธิภาพ
เพิ่มขึ้น 

เวลาตรวจสอบคีย(วินาที) 10 5 ตรวจสอบทีละ1แถว 50% 

จํานวนครั้งจิ๊กเคลื่อนตัว 15 0 ใชตัวลอกยึดจิ๊ก 100% 
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เ ว ล าที่ ใ ช ในก า รติ ดตั้ ง

เครื่อง จักร(นาที) 

233 120 ออกแบบชุดตรวจสอบ
ใหม 

48.5% 

จํานวนครั้งลูกตุมติดขัด 25 4 ออกแบบตัวยึดตุมใหม 84% 

หัวเร่ือง กอนการ
ปรับปรงุ 

หลังการ
ปรับปรงุ 

วิธีการปรับปรงุ ประสิทธิภาพ
เพิ่มขึ้น 

จํานวนขั้นตอนการทํางาน 6 4 ทํ า จิ๊ ก เ ลื่ อ น เ ข า อ อ ก
อัตโนมัติ 

33.33% 

เอื้อมมือสงงานไกล 1.5 1 ปรับเปลี่ยนตําแหนง
การวางกลองงานดี
ใหม 

33.33% 

ปุมกดเริ่มงานอยูไกล 1.5 1 ออกแบบปุมกดใหม
ใหวางใกลมือ 

33.33% 

หยิบงานใสจิ๊กยาก 3 2 เปลี่ยนเปนแบบบูช 33.33% 

เวลาที่คนทํางาน 9 4 - 55.55% 

เวลาเครื่องจักรทํางาน(วินาที) 13 6.5  50% 

รอบเวลาการทํางาน(วินาที) 22 10.5 - 52.27% 

%ประสิทธิภาพการทํางาน

เครื่องจักรตอ3เครื่อง 

48.15% 54.17% - 6.02% 

 


