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บทสรุป 

         จากการสังเกตการณ์และท าการวิเคราะห์พบวา่ ในการปฎิบติังานบางขั้นตอนของพนกังานมีส่วน

ท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่าเกิดข้ึนซ่ึงท าให้พนกังานใชเ้วลาในการท างานไม่สอดคลอ้งกบัเคร่ืองซีเอ็นซี 

ท าให้เคร่ืองซีเอ็นซีต้องรอพนักงานมาเปล่ียนช้ินงานเก่าออกและน าช้ินใหม่เข้าไปแทน จากการ

วิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิคน-เคร่ืองจกัร สามารถก าจดัความสูญเปล่าน้ีโดยการปรับเปล่ียนขั้นตอนใน

บางขั้นและไดผ้ลลพัธ์คือพนกังานจะท างานเสร็จก่อนเคร่ืองซีเอน็ซี 2.83 วนิาที 
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Summary 

         From the observations and analysis. There was some process that cause the waste in that 

production process and cause the operator could not done the work accordingly to the CNC Machine. 

CNC Machine has to wait for the operator for the part-changing process. The analysis by the man-

machine chart showed that the process can be improved by rearranged the process and the result was 

the operator has done his/her work before the CNC Machine by 2.83 second. 
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บทที ่ 1 

บทน ำ 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

 
ภำพที ่1.1   สัญลกัษณ์ประจ ำบริษทั เอฟ็ซีซี (ไทยแลนด์)จ  ำกดั  

ช่ือบริษทั           บริษทั เอฟ็ซีซี (ไทยแลนด์ )จ  ำกดั  

ที่อยู่                   286 ถนน ฉลองกรุง (นิคมอุตสำหกรรมลำดกระบงั 3 ) ล ำปลำทิว ลำดกระบงั 
                              กรุงเทพมหำนคร 10520 

โทรศัพท์                02-326-0423-7 

แฟกซ์                     02-326-0273 

 

ภำพที ่1.2   แผนท่ีบริเวณโดยรอบบริษทั
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนปกอบกำร หรือกำรระให้บริกำรหลกัขององค์กร 

          ผลิตและจดัจ ำหน่ำยชุดคลชัท ์

1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 

 
ภำพท่ี 1.3   แผนผงักำรบริหำรองคก์ร 

 

 
ภำพท่ี 1.4   แผนผงักำรบริหำรองคก์รของแต่ละแผนก 

 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนที่นักศึกษำได้รับมอบหมำย 

      นกัศึกษำฝึกงำน 

ผู้อ ำนวยกำร

ฝ่ำยบคุคล ฝ่ำยบญัชี ฝ่ำยวำงแผน ฝ่ำยเทคนิค ฝ่ำยกำรผลิต ฝ่ำยคณุภำพ

Senior 
manager

Manager

Chief

Leader

Line leader
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1.5 พนักงำนที่ปรึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนที่ปรึกษำ 

      นำยเสน่ห์    เด็ดดวง       Production chief  

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏิบัติงำน 

      เร่ิมปฏิบติังำนตั้งแต่วนัท่ี 25 พฤษภำคม พ.ศ.2561 ถึง วนัท่ี 17 สิงหำคม พ.ศ.2561 ระยะเวลำรวม 12 
สัปดำห์ 

1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของกำรปฎบิัติงำน 

        1. เพื่อให้นักศึกษำมีควำมรู้ควำมเข้ำใจในองค์กรและบทบำทหน้ำท่ีของพนักงำนในองค์กร
ตลอดจนสภำพกำรด ำเนินงำนของสถำนประกอบกำร 

        2. นกัศึกษำไดรั้บประสบกำรณ์ในกำรท ำงำนจำกสถำนประกอบกำร และสถำบนัต่ำงๆ พร้อมกบั
กำรสร้ำงประสบกำรณ์กำรท ำงำนร่วมกบับุคคลอ่ืน 

         3. เพื่อฝึกควำมเป็นผูน้ ำ ควำมมีระเบียบวนิยั กำรตรงต่อเวลำ และควำมเป็นสำกลในวชิำชีพ 

1.8 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏิบัติงำน 

        1. สำมำรถบริหำรจดักำรเวลำกบังำนท่ีไดรั้บมอบหมำยได ้มีควำมรับผิดชอบ ตรงต่อเวลำในกำร
ท ำงำน 

        2. สำมำรถแกปั้ญหำเฉพำะหนำ้ได ้

        3. มีทกัษะดำ้นงำนฝีมือและวศิวกรรมเพิ่มมำกข้ึน 

        4. สำมำรถท ำงำนร่วมกบัผูอ่ื้นได ้

        5. น ำเอำควำมรู้ท่ีไดม้ำไปพฒันำต่อได ้
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บทที ่ 2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในกำรปฏิบัตงิำน 

 

         ทฤษฎีและเทคโนโลยีในกำรศึกษำขั้นตอนกำรท ำงำนนั้น ประกอบไปดว้ยแผนภูมิกิจกรรมคน-
เคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรซีเอ็นซี จ  ำนวนสองเคร่ือง เคร่ืองป้ัมจ ำนวนหน่ึงเคร่ือง สว่ำนแท่น จ ำนวนหน่ึง
เคร่ือง และ นำฬิกำจบัเวลำ 

2.1 แผนภูมิกจิกรรมคน-เคร่ืองจักรและแผนภูมิก้ำงปลำ 

          แผนภูมิน้ีแสดงกำรท ำงำนของตนร่วมกบัเคร่ืองจกัร อำจจะตั้งแต่หน่ึงคนกบัหน่ึงเคร่ืองข้ึนไป 
เพื่อหำสัดส่วนเวลำคอยของคนหรือของเคร่ืองจกัรเพื่อศึกษำวำ่ควรตอ้งมีกำรลดหรือเพิ่มจ ำนวนคนงำน
ในกำรท ำงำนหรือไม่ 

 

ภำพที ่2.1 แผนภูมิกิจกรรมคน-เคร่ืองจกัร 
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        ผงักำ้งปลำ )Fish Bone Diagram) หมำยถึง แผนภูมิมีลกัษณะคลำ้ยปลำท่ีเหลือแต่กำ้ง โดยมุ่งเน้น
ผงัวเิครำะห์ปัญหำและสำเหตุอยำ่งเป็นระบบ )Cause & Effect Diagram) เป็นแผนผงัท่ีแสดงสมมติฐำน
ของควำมสัมพนัธ์อยำ่งเป็นระบบระหวำ่งสำเหตุหลำย ๆ สำเหตุ ท่ีส่งผลต่อปัญหำหน่ึงปัญหำ ซ่ึงส่วน
ใหญ่จะใชห้ลกักำร 4M ซ่ึงก็คือ man method machine material มำเป็นปัจจยัเร่ิมตน้ในกำรวเิครำะปัญหำ 

 

ภำพที ่2.2 Fish Bone Diagram 

2.2 เคร่ืองซีเอน็ซี 

        เคร่ืองซีเอน็ซีมีดว้ยกนัหลำยประเภท แต่ในโครงงำนน้ีใชแ้ค่ประเภทเดียวนัน่คือ เคร่ืองกลึงซีเอนซี 
)CNC Machine Lathe )หลกักำรท ำงำนของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี )CNC) จะคลำ้ยคลึงกบัเคร่ืองจกัรกล
ทัว่ๆ ไป คือ พื้นฐำนเบ้ืองตน้ของกำรท ำงำนของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี )CNC) จะท ำกำรผลิตช้ินงำน
เหมือนกบัเคร่ืองจกัรกลทัว่ไปแต่จะแตกต่ำงกนัท่ีกำรควบคุมกำรท ำงำน กำรควบคุมกำรท ำงำนของ
เคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซีจะใช้คอมพิวเตอร์ควบคุมกำรท ำงำนในขั้นตอนต่ำง ๆ แทนท่ีจะใช้คนควบคุม
เคร่ือง 

        ส่วนของกำรควบคุมเคร่ืองจกัรแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ส่วนใหญ่ ๆ คือ 

1. กำรควบคุมกำรเคล่ือนท่ีไปยงัต ำแหน่งท่ีตอ้งกำร ) Movement ) 
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2. กำรควบคุมควำมเร็วของกำรเคล่ือนท่ี )Speed) 

        หลักกำรท ำงำนของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซีเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี  )CNC) จะท ำงำนได้นั้น ระบบ
ควบคุมของเคร่ืองจะตอ้งไดรั้บค ำสั่งเป็นภำษำท่ีระบบควบคุมเขำ้ใจไดเ้สียก่อนว่ำจะให้เคร่ืองจกัรกล
ซีเอน็ซีท ำอะไร ดงันั้นจึงจ ำเป็นจะตอ้งป้อนโปรแกรมเขำ้ไปในระบบควบคุมของเคร่ืองผำ่นแป้นพิมพ ์) 
Key Board ) หรือเทปแม่เหล็ก ) Magnetic Tape ) เม่ือระบบควบคุมอ่ำนโปรแกรมท่ีป้อนเขำ้ไปแลว้ ก็
จะน ำไปควบคุมให้เคร่ืองจักรกลท ำงำนโดยอำศัยมอเตอร์ป้อน  ) Feed Moter ) เพื่อให้แท่นเล่ือน
เคล่ือนท่ีไดต้ำมท่ีเรำตอ้งกำร เช่น เคร่ืองกลึงซีเอน็ซี ) CNC Machine ) ก็จะมีมอเตอร์ในกำรเคล่ือนท่ีอยู ่
2 ตวั หรือเคร่ืองกดัซีเอ็นซีก็จะมีมอเตอร์ป้อน 3 ตวั จำกนั้นระบบควบคุมอ่ำนโปรแกรมเสร็จแลว้ ก็จะ
เปล่ียนรหัสโปรแกรมนั้นให้เป็นสัญญำณทำงไฟฟ้ำเพื่อไปควบคุมให้มอเตอร์ท ำงำน แต่เน่ืองจำก
สัญญำณท่ีออกจำกระบบควบคุมน้ีมีก ำลงัน้อย ไม่สำมำรถไปหมุนขบัให้มอเตอร์ท ำงำนได ้ดงันั้น จึง
ตอ้งส่งสัญญำณน้ีเขำ้ไปในภำคขยำยสัญญำณของระบบขบั ) Drive amplified ) และส่งสัญญำณต่อไป
ยงัมอเตอร์ป้อนแนวแกนท่ีต้องกำรเคล่ือนท่ี ตำมท่ีโปรแกรมก ำหนด ควำมเร็วและระยะทำง กำร
เคล่ือนท่ีของแท่นเล่ือนจะตอ้งก ำหนดให้ระบบควบคุมรู้เน่ืองจำกระบบควบคุมซีเอ็นซี ) CNC )ไม่
สำมำรถมองเห็นได้ ซ่ึงจะแตกต่ำงกบัช่ำงควบคุมเคร่ืองจกัรท่ีอำศยัสำยตำมองดูต ำแหน่งของคมตดักบั
ช้ินงำน ก็จะรู้วำ่ตอ้งเล่ือนแท่นเล่ือนไปอีกเป็นระยะทำงเท่ำใดถึงจะถึงช้ินงำน ดงันั้น จึงตอ้งออกแบบ
อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือท่ีสำมำรถจะบอกต ำแหน่งของแท่นเล่ือนให้ระบบควบคุมได้รู้ อุปกรณ์ชุดน้ี
เรียกว่ำ ระบบวดัขนำด ) Measuring System) ซ่ึงประกอบดว้ยสเกลแนวตรง ) Liner Scale ) มีจ ำนวน
เท่ำกบัจ ำนวนแนวแกนในกำรเคล่ือนท่ีของเคร่ืองจกัรกล ท ำหน้ำท่ีส่งสัญญำณไฟฟ้ำท่ีสัมพนัธ์กับ
ระยะทำงท่ีแท่นเล่ือนเคล่ือนท่ีกลบัไปยงัระบบควบคุม ท ำให้ระบบควบคุมรู้ว่ำแท่นเล่ือนเคล่ือนท่ีไป
เป็นระยะทำงเท่ำใด 

        จำกหลกักำรควบคุมกำรท ำงำนดงักล่ำว ท ำใหเ้คร่ืองจกัรกลซีเอน็ซีสำมำรถผลิตช้ินงำนใหมี้รูปร่ำง
และรูปทรงให้มีขนำดตำมท่ีเรำตอ้งกำรได ้เน่ืองจำกกำรสร้ำงและกำรท ำงำนท่ีเหนือกว่ำเคร่ืองจกัรกล
ทัว่ไป จึงท ำให้เคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซีเป็นปัจจยัหน่ึงท่ีมีควำมส ำคญัมำกในปัจจุบนัน้ี หำกตอ้งกำรผลิต
สินคำ้ใหไ้ดจ้  ำนวนมำกๆ และลดจ ำนวนระยะเวลำกำรผลิตของสินคำ้ 
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ภำพที ่2.3 เคร่ืองซีเอ็นซี 

 2.3 สว่ำนแท่น 

        เป็นสว่ำนท่ียึดติดอยู่กบัขำตั้ง พื้น หรือโต๊ะท ำงำน มีกระทัง่แบบท่ีมีฐำนเป็นแม่เหล็ก สำมำรถ
เคล่ือนยำ้ยได ้หลกักำรท ำงำนคลำ้ยกบัสวำ่นแบบมือถือ ต่ำงกนัตรงท่ี แทนท่ีจะน ำสวำ่นไปเจำะท่ีวสัดุ 
เรำจะน ำวสัดุมำเจำะท่ีแท่นสวำ่นแทน โดยบนตวัเคร่ืองจะมีคนัโยกส ำหรับโยกเพื่อกดดอกสวำ่นลงบน
วสัดุท่ีตอ้งกำรเจำะ สว่ำนแท่นท่ีใช้กนัทัว่ไปจะมีกำรถ่ำยก ำลงัจำกมอเตอร์สู่หัวจบัดอกสว่ำนโดยใช้
ระบบสำยพำนและรอก ซ่ึงในหลำยรุ่นสำมำรถปรับควำมเร็วได้ด้วยกำรเปล่ียนต ำแหน่งสำยพำน 

(หลกักำรเดียวกบักำรเปล่ียนเกียร์โซ่จกัรยำนอะนะ ครับ  )บำงรุ่นมีรอกสองชั้น บำงรุ่นก็มีรอกสำมชั้น  

 

ภำพที ่2.4 สวำ่นแท่น 
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2.4 เคร่ืองกดไฮโดรลกิส์ 

        ระบบไฮดรอลิคส์เบ้ืองตน้ มีส่วนส ำคญัหลกัๆ 3 ส่วน ดงัน้ี 

แหล่งจ่ำยพลงังำน 

        ท ำหน้ำท่ีส่งถ่ำยพลังงำนน ้ ำมันเข้ำสู่ระบบ โดยมีมอเตอร์ไฟฟ้ำ หรือเคร่ืองยนต์เป็นตัวขับ 
)Drive)     ป๊ัมไฮดรอลิคให้หมุน เพื่อท่ีจะดูดน ้ ำมนัจำกถงัพกัเขำ้มำในตวัเส้ือของป๊ัม แลว้ส่งออกไปสู่
ระบบไฮดรอลิค ซ่ึงจะประกอบไปดว้ยอุปกรณ์ต่ำงๆ ดงัน้ี 

 ป๊ัมไฮดรอลิค 

 มอเตอร์ไฟฟ้ำ หรือ เคร่ืองยนตข์บั 

 ถงัพกัน ้ำมนั 

 ไส้กรองน ้ำมนั 

 ท่ีดูระดบัน ้ำมนั 

 ฝำเติมน ้ำมนั และระบบระบำยอำกำศ 

 ประกบเพรำ 

ระบบควบคุมกำรท ำงำน 

        เป็นระบบท่ีใชค้วบคุมกำรท ำงำนของกระบอกไฮดรอลิค หรือ มอเตอร์ไฮดรอลิค 

    ควบคุมทิศทำงกำรไหลของน ้ ำมนัไฮดรอลิค ท ำให้กระบอกเคล่ือนท่ี เขำ้-ออก ได ้เช่น โซลิ
นอยดว์ำลว์ เป็นตน้ 

    ควบคุมควำมดนัของน ้ ำมนัไฮดรอลิคในระบบ เพื่อจ ำกดัควำมดนัให้เป็นไปตำมตอ้งในกำร
ใชง้ำนต่ำงๆ อุปกรณ์ท่ีใชค้วบคุมควำมดนั ไดแ้ก่ 

o วำลว์ปลดควำมดนั หรือเรียกอีกช่ือวำ่ รีลีฟวำลว์ 

o วำลว์ลดควำมดนั 
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o วำลว์ควบคุมล ำดบักำรท ำงำน 

o วำลว์ลดัวงจร 

    ควบคุมปริมำณกำรไหล เพื่อควบคุมปริมำณกำรไหลของน ้ำมนัไฮดรอลิคให้เหมำะสม ท ำให้
สำมำรถควบคุมควำมเร็วของอุปกรณ์ท ำงำนไดช่ึ้งมีอยู ่2 ชนิด คือ 

o ชนิดปรับช่องทำงออก 

o ชนิดเปิดออกช่องทำงผำ่นอุปกรณ์ท ำงำน 

ท ำหนำ้ท่ีเปล่ียนแปลงพลงังำนจำกพลงังำนไฮดรอลิคเป็นพลงังำนกล เพื่อกระท ำต่อภำวะโหลด ส่วน
ใหญ่อุปกรณ์ท ำงำนจะมีสองประเภทใหญ่ ๆ คือ 

 กระบอกสูบ จะส่งถ่ำยพลงังำนในแนวเชิงเส้น 

 มอเตอร์ไฮดรอลิค จะส่งถ่ำยพลงังำนในแนวรัศมี 

        จะเห็นได้ว่ำในปัจจุบนัน้ีระบบไฮดรอลิคเป็นระบบท่ีใช้งำนกันอยู่อย่ำงกวำ้งขวำง และส่ิงท่ี
ตอ้งกำรน ำไปใช ้ก็คือ งำน หรือแรง ท่ีเกิดจำกระบบไฮดรอลิค เช่น กำรเอำแรงจำกกระบอกไฮดรอลิค
ไปกด อดั หรือตดัช้ินงำนและกำรขบั ดังนั้นหำกท่ำนมีควำมรู้พื้นฐำนเก่ียวกับส่วนประกอบของ
ระบบไฮดรอลิคก็ท ำให้สำมำรถเขำ้ใจกำรท ำงำนของระบบไฮดรอลิคได ้และใชง้ำนจำกระบบไฮดรอลิ
คไดอ้ยำ่งมีประสิทธิภำพ 

2.5 นำฬิกำจับเวลำ 

        นำฬิกำท่ีมีไวส้ ำหรับบนัทึกเวลำ โดยจะสำมำรถบนัทึกและลบเวลำออกได ้
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2.6 อุปกรณ์เบิร์นนิชชิง 

 

ภำพที ่2.5 อุปกรณ์เบิร์นนิชชิง 

         เป็นอุปกรณ์ส ำหรับขดัผิวงำนใหส้วมใส่กบังำนช้ินอ่ืนไดอ้ยำ่งพอดี โดยจะติดตั้งไวก้บัสวำ่นแท่น 
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บทที ่3 

แผนงำนกำรปฎบิัตงิำนและขั้นตอนด ำเดนิงำน 

 

3.1 แผนงำนกำรฝึกงำน 

ตำรำงที ่3.1 แผนงำนกำรฝึกงำน 

 

3.2 รำยละเอยีดทีนั่กศึกษำปฏิบัติในกำรฝึกงำน 

         1. จบัเวลำในกำรท ำงำนของพนกังำน 

3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนที่นักศึกษำปฏิบัติงำน 

           1.จบัเวลำท่ีใชใ้นกำรผลิตต่อหน่ึงช้ินงำน 

           2.เขียนล ำดบัขั้นตอนกำรท ำงำน 

           3.จบัเวลำในแต่ละขั้นตอน 

           4.วเิครำะห์หำส่วนท่ีเคร่ือวจกัรตอ้งรอคนใส่งำน 

 

 

หวัขอ้งาน              เดือนท่ี 1               เดือนท่ี 2              เดือนท่ี 3

ศึกษาภาพรวมการท างาน

ก าหนดหวัขอ้งาน

ท าการเก็บขอ้มลู

วิเคราะห์ขอ้มลู

สรุปผล

น าเสนอ
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3.4 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

        จำกกำรสังเกตและสอบถำมเป็นเวลำหน่ึงสัปดำห์ พบว่ำช้ินงำนรุ่นหน่ึงผลิตไดไ้ม่ตรงกบัแผนท่ี
วำงไวบ้่อยคร้ัง และจำกกำรลงไปส ำรวจท่ีหน้ำงำนก็พบปัญหำเร่ืองพนักงำนบำงคนท ำงำนกับ
เคร่ืองจกัรไม่เหมำะสมท ำให้เคร่ืองจกัรตอ้งรอพนกังำนมำท ำกำรเปล่ียนช้ินงำน เป็นผลใหเ้วลำกำรผลิต
นั้นมำกข้ึน ต่อไปน้ีจะเป็นภำพประกอบค ำอธิบำยกระบวนกำรผลิต ดงัภำพท่ี3.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

            ภำพที3่.1 กำรจดัเรียงเคร่ืองจกัร 

                

 

 

งำนท่ียงัไม่ผ่ำน
กระบวนกำร 

เคร่ืองกลงึ 1 เคร่ืองกลงึ 2 

เคร่ือง
burni-
shing 

ท่ีเกบ็งำน 

งำนท่ียงัไม่ผ่ำน
กระบวนกำร 

เคร่ืองBush 

1 

4 

3 

5 

2 
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3.5 ขั้นตอนด ำเนินกำร 

 ใชแ้ผนผงักำ้งปลำเพื่อช่วยในกำรหำแนวทำงในกำรแกไ้ข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที3่.2 กำรใชแ้ผนภูมิกำ้งปลำ 

        จำกกำรเก็บรวบรวมข้อมูลแล้วพบว่ำปัจจยัย่อยขำ้งต้นส่งผลไม่มำกกับกำรเกิดควำมสูญเปล่ำ
เท่ำกับขั้นตอนกำรท ำงำนจึงสำมำรถสรุปได้ว่ำจุดท่ีควรจะแก้ไขคือส่วนไหนก่อนเป็นอนัดับแรก 
จำกนั้นจึงใช้แผนภูมิคน-เคร่ืองจกัรในกำรหำเวลำท่ีคนและเคร่ืองจกัรท ำงำนเพื่อหำส่วนท่ีสำมำรถ
ปรับเปล่ียนใหก้ำรท ำงำนมีควำมสูญเปล่ำลดลง 

 

 

 

 

คน กระบวนกำร 

เค่ืองจกัร วตัถดุบิ 

ลดควำมสญูเปลำ่ใน
กำรผลติ 

ผลติงำนได้ไม่คงท่ี 

โค้ดท่ีใช้ในกำรสัง่ 
คณุภำพ 

ควำมช ำนำญ ขัน้ตอนกำรท ำงำน 

ขดัข้อง 
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ตำรำงที ่3.2 ผลกำรบนัทึกขอ้มูลก่อนกำรปรับปรุง 

 

man-manchine activity chart ก่อนการปรับปรุง
no. operator time mc 1 t mc 2 t mc 3 t mc 4 t

1 เปิดประตู.เป่าเศษ.เอางาน 5.04

2 ใส่งาน 1.63

3 ปิดประตู.กดปุ่ ม 0.7 เคร่ืองเร่ิมท างาน 57

เดินไปอีกเตร่ือง 2.1

1 เปิดประตู.เป่าเศษ.เอางาน 5.04

2 ใส่งาน 1.63

3 ปิดประตู.กดปุ่ ม 0.7 เคร่ืองเร่ิมท างาน 57

 ท  างานเสร็จ

 ท างานเสร็จ

4 เปิดประตู.เป่าเศษ.เอางาน 5.04

5 ใส่งาน 1.63

6 ปิดประตู.กดปุ่ ม 0.7 เคร่ืองเร่ิมท างาน 57

เดินไปอีกเตร่ือง 2.1

4 เปิดประตู.เป่าเศษ.เอางาน 5.04

5 ใส่งาน 1.63

6 ปิดประตู.กดปุ่ ม 0.7 เคร่ืองเร่ิมท างาน 57

เดินไปอีกเตร่ือง 6

1 วางงาน 1

2 เอาผา้เช็ด.ใส่พาร์ท 4

3 กดปุ่ ม 1 เคร่ืองท างาน

4

4 เอางานออก.วางงาน 3.1

5 เอาผา้เช็ด.ใส่พาร์ท 4

6 กดปุ่ ม 1 เคร่ืองท างาน

4

7 เอางานออก 1

เดินไปอีกเตร่ือง 1.2

1 วางงาน 1

2 โยกขนัโยก 2.3 เคร่ืองท างาน 1.65

3 เอางาน 2

4 วางงาน 1

5 โยกขนัโยก 2.3 เคร่ืองท างาน 1.65

6 เอางาน 1

เช็ดผา้.เก็บงาน 5

เดินไปอีกเตร่ือง 5

51.37
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    บทที ่ 4 

ผลกำรด ำเนินงำน 

 

         จำกกำรด ำเนินกำรเก็บขอ้มูลและแสดงผลเป็นตำรำงพบว่ำ ขั้นตอนกำรท ำงำนยงัสำมำรถมีกำร
ปรับปรุงแกไ้ขใหดี้ข้ึนได ้เห็นไดจ้ำกท่ีเวลำกำรท ำงำนทั้งหมดของพนกังำนมำกกวำ่เวลำของเคร่ืองจกัร
อยู่เล็กน้อย ท ำให้เคร่ืองจกัรต้องรอพนักงำนเข้ำมำเปล่ียนช้ินงำนตรงจุดน้ีนักศึกษำคิดว่ำสำมำรถ
ปรับปรุงให้เวลำท ำงำนของพนักงำนน้อยลงได้ โดยกำรปรับเปล่ียนบำงส่วนของขั้นตอนเดิมคือ 
หลงัจำกพนกังำนงำนเอำงำนมำจำกเคร่ืองซีเอ็นซีแลว้จะเดินไปดว้ยตรวจสอบงำนไปดว้ยวำ่มีงำนท่ีไม่
ผ่ำนมำตรฐำนหรือไม่โยกำรสังเกตท่ีขอบของช้ินงำนและเน้ืองำน หำกพบก็จะท ำกำรแยกเก็บไวต้ำม
ขั้นตอนกำรเก็บงำนท่ีไม่ผำ่น จนถึงเคร่ืองอดับุช พนงังำนก็จะวำงงำนท่ีเคร่ืองหน่ึงช้ินและน ำอีกช้ินไป
ไวท่ี้ส ำหรับอดั จำกนั้นก็หยิบช้ินส่วนท่ีจะอดัเขำ้ไปมำเช็ดเอำครำบน ้ ำมนัออกแล้วเอำไปวำงไวบ้น
ช้ินงำนท่ีใส่ไวแ้ลว้จำกนั้นก็กดปุ่มเพื่อให้เคร่ืองจกัรท ำงำน จนเคร่ืองท ำงำนเสร็จก็น ำงำนออกมำแลว้ก็
ท ำแบบน้ีกบัอีกช้ิน จึงจะเปล่ียนเคร่ืองโดยเคร่ืองถดัไปจะเป็นเคร่ืองเบิร์นนิชช่ิง มีขั้นตอนกำรท ำงำน
โดยน ำงำนไปวำงไวด้ำ้นในจิกส์แลว้จึงโยกขนัโยกลงและข้ึนจำกนั้นน ำงำนออก หลงัจำกเสร็จงำนใน
ส่วนน้ีแลว้พนกังำนก็จะน ำผำ้มำเช็ดท่ีหน้ำงำนอีกทีหน่ึงและก็เดินไปเก็บงำนในกล่อง หลงัจำกนั้นจึง
เดินไปใส่งำนใหม่ใหก้บัเคร่ืองซีเอน็ซี 

         ในกำรปรับปรุงไดท้  ำตรงจุดท่ีพนกังำนรอเอำงำนช้ินท่ีสองจำกเค่ืองอดั โดยให้พนกังำนน ำงำน
ช้ินแรกไปท ำกำรเบิร์นนิชช่ิงและเช็ดงำนแลว้จึงมำเอำงำนช้ินท่ีสองจำกเคร่ืองอดั โดยเวลำกำรท ำงำน
ของพนกังำนก่อนกำรปรับปรุงคือ 59.37 และหลงักำรปรับปรุงคือ 54.17 ซ่ึงน้อยกว่ำเวลำกำรท ำงำน
ของเคร่ืองซีฌอน็ซี 2.83 วนิำที 
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ตำรำงที ่4.1 ขั้นตอนท่ีปรับปรุงแลว้ 

 

man-manchine activity chart หลงัการปรับปรุง
no. operator 1 mc1 t mc 2 t mc 3 t mc4 t

1 เปิดประตู.เป่าเศษ.เอางาน 5.04

2 ใส่งาน 1.63

3 ปิดประตู.กดปุ่ ม 0.7 เคร่ืองเร่ิมท างาน 57

เดินไปอีกเตร่ือง 1.7

1 เปิดประตู.เป่าเศษ.เอางาน 5.04

2 ใส่งาน 1.63

3 ปิดประตู.กดปุ่ ม 0.7 เคร่ืองเร่ิมท างาน 57

เคร่ืองหยดุรองาน

4 เปิดประตู.เป่าเศษ.เอางาน 5.04

5 ใส่งาน 1.63

6 ปิดประตู.กดปุ่ ม 0.7 เคร่ืองเร่ิมท างาน 57

เดินไปอีกเตร่ือง 1.7

4 เปิดประตู.เป่าเศษ.เอางาน 5.04 เคร่ืองหยดุรองาน

5 ใส่งาน 1.63

6 ปิดประตู.กดปุ่ ม 0.7 เคร่ืองเร่ิมท างาน 57

เดินไปอีกเตร่ือง 6

1 วางงาน 1

2 เอาผา้เช็ด.ใส่พาร์ท 4

3 กดปุ่ ม 1

2 เอาผา้เช็ด.หยบิพาร์ท 4 เคร่ืองท างาน 4

4 เอางานออก.วางงาน 3.1

3 กดปุ่ ม 1 เคร่ืองท างาน 4

เดินไปอีกเตร่ือง 1.2

1 วางงาน 1

2 โยกขนัโยก 2.3 เคร่ืองท างาน 1.65

3 เอางาน.เช็ดงาน 2

เดินไปอีกเตร่ือง 1.2

4 เอางาน 1

1 วางงาน 1

2 โยกขนัโยก 2.3 เคร่ืองท างาน 1.65

3 เอางาน.เช็ดงาน 2

.เก็บงาน 2

เดินไปอีกเตร่ือง 5 เคร่ืองหยดุรองาน

50.17 เคร่ืองหยดุรองาน
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บทที ่ 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนินงำน  

       สำมำรถปรับปรุงขั้นตอนกำรผลิตไดต้ำมวตัถุประสงค ์

5.2 ประโยชน์ทีนั่กศึกษำได้รับ 

         ไดน้ ำเอำควำมรู้ท่ีไดเ้รียนมำลองใชจ้ริงและมีควำมเขำ้ใจในกำรท ำงำนในสำยกำรผลิตมำกข้ึน 

5.3 ปัญหำ และอุปสรรค์ แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ 

         หำกเปล่ียนไปใช้ขั้นตอนท่ีปรับปรุงใหม่ในระยะแรกๆอำจจะท ำให้งำนท่ีท ำได้น้อยลงไปบำ้ง
เพรำะพนักงำนยงัไม่คุน้เคย สำมำรถแก้ได้โดยกำรให้พนักงำนได้รับกำรอบรมเพิ่มเติมในส่วนของ
วิธีกำรปรับปรุงเพื่อให้เกิดควำมรู้เพิ่มเติมและพนกังำนยงัสำมำรถท่ีจะแกไ้ขขั้นตอนท ำงำนให้เป็นท่ี
เหมำะสมกบัตนเองไดซ่ึ้งจะท ำใหท้  ำงำนไดร้ำบร่ืนข้ึน 

5.4 ข้อเสนอแนะจำกกำรด ำเนินงำน 

         เวลำกำรท ำงำนของพนกังำนสำมำรถลดไดอี้กแต่ตอ้งแกไ้ขเร่ืองกำรวำงเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง
และท่ีเก็บช้ินงำน 
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