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บทคดัย่อ 
งานวิจยันี้มีวตัถุประสงค์เพื่อพฒันาอุปกรณ์จบัยึดชิ้นงานเพื่อลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรใน
กระบวนการกดัยางกนักระแทกส าหรบัคปัปลิง้ดว้ยเครื่องกดัแบบซเีอน็ซ ีโดยชิน้งานผลติจากวสัดุ
เทปล่อนซึ่งมคีวามลื่นและยดืหยุ่นสูง ส่งผลใหก้ารจบัยดึและการก าหนดต าแหน่งด้วยแรงงานคน
เกิดความแปรปรวนและใช้เวลานาน งานวิจยัด าเนินการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาโดยใช้
แผนภูมมิอืซา้ย-มอืขวา ร่วมกบัการจบัเวลาโดยตรง การประเมนิอตัราเรว็ในการท างานตามระบบ 
Westinghouse และการค านวณเวลามาตรฐาน ก่อนน าหลักการ ECRS มาวิเคราะห์เพื่อระบุ
ขัน้ตอนที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่า จากผลการวเิคราะห์พบว่าขัน้ตอนการตัง้ค่าเครื่องมอืตดัและ 
การตัง้ค่าจุดอ้างองิของชิ้นงานเป็นขัน้ตอนที่ใช้เวลามากและพึง่พาแรงงานคนสูง จงึได้ออกแบบ
และพฒันาอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานจากวัสดุ MC Nylon เพื่อช่วยก าหนดต าแหน่งอ้างอิงให้คงที่ 
หลงัการปรบัปรุงสามารถลดจ านวนขัน้ตอนการท างานจาก 10 ขัน้ตอนเหลอื 9 ขัน้ตอน ลดเวลา
รอบเวลาการผลติจาก 1,151.05 วนิาท ีเหลอื 956.43 วนิาท ีหรอืคดิเป็นรอ้ยละ 16.9 โดยเวลา 
สญูเปล่าของมอืซา้ยลดลงรอ้ยละ 16.3 ขณะทีเ่วลาการกดัดว้ยเครือ่งจกัรยงัคงเดมิ ผลการวจิยัเวลา
ในการปรบัตัง้ระบบ ก่อนปรบัปรุง เท่ากบั 352.57 และเวลาในการปรบัตัง้ระบบหลงัปรบัปรุง 
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เท่ากบั 151.85 วนิาท ีผลการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรลดเวลาไดท้ัง้หมด 200.72 วนิาทตี่อชิน้ 
คดิเป็นการลดลงร้อยละ 56.93 โดยไม่กระทบต่อขัน้ตอนการกดัชิ้นงาน แสดงให้เหน็ว่าอุปกรณ์ 
จบัยดึชิ้นงานที่พฒันาขึน้สามารถช่วยลดระยะเวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัร เพิม่ความสม ่าเสมอ
ของต าแหน่งชิ้นงาน และลดความแปรปรวนที่เกิดจากแรงงานคน ส่งผลให้กระบวนการผลิตมี 
ความต่อเนื่องและมปีระสทิธภิาพมากขึน้ 
ค าส าคญั: อุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน, การลดเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัร, แผนภมูมิอืซา้ย-มอืขวา, ECRS, 
เครือ่งกดัซเีอน็ซ ี
 

ABSTRACT 
This research aims to develop a jig and fixture to shorten machine setup time in the CNC 
milling process of rubber coupling components made from polytetrafluoroethylene (PTFE). 
Due to the high slipperiness and flexibility of the material, conventional manual clamping and 
positioning resulted in long setup time and high variability. The study applied work and time 
study techniques, including left–right hand chart analysis, direct time measurement, 
Westinghouse performance rating, and standard time calculation. The ECRS principle was 
employed to identify non–value-added activities, particularly in tool setup and workpiece 
reference positioning. Based on the analysis, a new jig and fixture made from MC Nylon was 
designed to provide a fixed reference position and minimize reliance on operator skill. After 
improvement, the number of production steps was reduced from 10 to 9, and the total cycle 
time declined from 1,151.05 seconds to 956.43 seconds, representing a 16.9% improvement. 
The non–value-added time of the left hand dropped by 16.3%, while the CNC machining 
time remained unchanged. The research results indicate that the developed workpiece fixture 
can effectively shorten machine setup time, improve the consistency of workpiece 
positioning, and mitigate variability caused by human operations. As a result, the production 
process becomes more continuous and operates with higher efficiency. 
KEYWORDS: Jig and fixture, Machine setup time reduction, Left-right hand chart, ECRS, 
CNC milling   
 
1.  บทน า 

ในสภาวะการแข่งขนัทางธุรกิจในปัจจุบัน ภาคอุตสาหกรรมการผลิตต้องเผชิญกับการ
เปลีย่นแปลงทางเทคโนโลยแีละความตอ้งการของตลาดทีเ่กดิขึน้อย่างต่อเนื่อง สถานประกอบการ
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จงึมคีวามจ าเป็นต้องปรบัปรุงกระบวนการท างานใหม้คีวามคล่องตวั สามารถตอบสนองต่อค าสัง่
ผลติไดอ้ย่างรวดเรว็ และใชท้รพัยากรทีม่อียู่อย่างเหมาะสม การวเิคราะหแ์ละปรบัปรุงกระบวนการ
ท างานจงึมบีทบาทส าคญัในการลดกจิกรรมที่ไม่ก่อใหเ้กดิคุณค่า และเพิม่ความพรอ้มของระบบ  
การผลติใหส้อดคลอ้งกบัสภาพการแขง่ขนั [1] 

ชิ้นส่วนยางกนักระแทกคปัปลิ้ง (Rubber Coupling) ที่ใช้ในอุตสาหกรรมยานยนต์ส่วนใหญ่
ผลิตจากวสัดุประเภทเทปล่อน หรอืโพลีเตตระฟลูออโรเอทลิีน(Teflon/Polytetrafluoroethylene: 
PTFE) เพื่อรองรบัแรงสัน่สะเทือนและแรงกระแทกที่เกิดขึ้นระหว่างการท างาน วสัดุเทปล่อน  
มคีุณสมบตัิเด่น ได้แก่ ความทนทานต่อแรงเสยีดส ีน ้าหนักเบา ไม่ดูดซึมน ้า และมเีสถียรภาพ  
ทางเคมสีูง จงึเหมาะสมต่อการใชง้านทีต่้องการทัง้ความทนทานและความยดืหยุ่น อย่างไรกต็าม 
เทปล่อนเป็นวสัดุทีม่คีา่ความเหนียวและค่าความลื่นสงู สง่ผลใหเ้กดิการเคลื่อนตวัไดง้า่ยในระหวา่ง
กระบวนการกดัขึน้รปู และมแีนวโน้มทีจ่ะเกดิความคลาดเคลื่อนของมุมกดัมากกว่าวสัดุโลหะทัว่ไป 
ในกระบวนการกดัขึน้รปูชิน้ส่วนดงักล่าว ปัญหาส าคญัทีพ่บคอืการจบัยดึชิน้งานทีข่าดความมัน่คง 
เนื่องจากพืน้ผวิของวสัดุมคีวามลื่นสงู ส่งผลใหช้ิน้งานเกดิการขยบัตวัระหว่างการกดั ท าใหมุ้มกดั  
ที่ได้จริงไม่เป็นไปตามแบบที่ก าหนด สถานการณ์ดังกล่าวอาจก่อให้เกิดงานเสีย (Defect) 
งานท าซ ้า (Rework) หรอืความคลาดเคลื่อนในการประกอบเขา้กบัคปัปลิง้ ซึง่สง่ผลกระทบโดยตรง
ต่อประสทิธภิาพการสง่ก าลงัและอายกุารใชง้านของชุดประกอบในระบบยานยนต์ 

ในกระบวนการกัดยางกันกระแทกส าหรบัคัปปลิ้ง พบว่าขัน้ตอนการปรับตัง้เครื่องจักร 
(Set-up) เป็นขัน้ตอนที่มีผลโดยตรงต่อประสิทธิภาพของการผลิต โดยในปัจจุบันยงัคงอาศัย 
การจดัต าแหน่งและการจบัยดึชิ้นงานดว้ยแรงงานคนเป็นหลกั ผ่านการขนัน็อตยดึชิ้นงานเขา้กบั 
แท่นเครื่องกดัแบบซเีอน็ซ ี(Computer Numerical Control: CNC) ส่งผลใหต้ าแหน่งของชิน้งานใน
แต่ละครัง้ขาดความแน่นอน ผูป้ฏบิตังิานจงึจ าเป็นตอ้งท าการปรบัตัง้ศูนยแ์กน X และแกน Y ใหม่
ทุกครัง้ ท าให้ต้องใช้เวลาในการปรบัต าแหน่งและตรวจสอบความถูกต้องซ ้าหลายครัง้ก่อนเริม่
กระบวนการกดั สถานการณ์ดงักล่าวส่งผลให้ระยะเวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัรเพิ่มขึ้น และ
ก่อใหเ้กดิความไม่สม ่าเสมอของขัน้ตอนการท างานในแต่ละรอบการผลติ ดงันัน้ เมื่อการปรบัตัง้
เครื่องจกัรใช้ระยะเวลานาน ย่อมก่อให้เกดิการรอคอย ท าให้เครื่องจกัรไม่สามารถสร้างผลงาน  
ไดอ้ยา่งเตม็ศกัยภาพ และสง่ผลใหเ้กดิตน้ทุนดา้นแรงงานเพิม่ขึน้โดยไมจ่ าเป็น [2] 

อุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน (Jig & Fixture) เป็นเครื่องมอืทีม่บีทบาทส าคญัในการก าหนดต าแหน่ง
ของชิ้นงานให้ถูกต้อง ลดการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น และช่วยให้ขัน้ตอนการท างานมคีวามเป็น
มาตรฐานมากยิง่ขึน้ หากอุปกรณ์ดงักล่าวไดร้บัการออกแบบใหส้อดคลอ้งกบัลกัษณะของชิ้นงาน
และกระบวนการผลติ จะสามารถช่วยลดขัน้ตอนการปรับตัง้เครื่องจกัร รวมถงึลดการพึง่พาทกัษะ
เฉพาะบุคคลของผูป้ฏบิตังิานได ้ 
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อยา่งไรกต็าม จากการทบทวนการด าเนินงานทีผ่า่นมา พบวา่การพฒันาอุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน
ส าหรบักระบวนการกดัยางกนักระแทกยงัมกีารศกึษาค่อนขา้งจ ากดั อกีทัง้อุปกรณ์ทีใ่ชง้านอยู่ยงั 
ไมส่ามารถตอบสนองต่อการลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรไดอ้ยา่งเป็นรปูธรรม โดยเฉพาะในบรบิท
ของการผลติจรงิทีม่ขีอ้จ ากดัดา้นเครื่องจกัรและพืน้ทีก่ารท างาน และมุ่งเน้นการลดความสญูเปล่า
จากแรงงานคนทัว่ไป แต่ยงัขาดการออกแบบอุปกรณ์จบัยดึเฉพาะส าหรบัวสัดุที่มคีวามลื่นและ
ยดืหยุน่สงูในกระบวนการกดั CNC 

ดงันัน้ งานวจิยันี้จงึมวีตัถุประสงค์ 1) เพื่อพฒันาอุปกรณ์จบัยดึชิ้นงานที่เหมาะสมส าหรบั
กระบวนการกดัขึน้รูปวสัดุเทปล่อน เพื่อเพิม่ความแม่นย าของมุมกดัใหเ้ป็นไปตามแบบทีก่ าหนด 
และ 2) เพือ่ลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรในกระบวนการกดัยางกนักระแทกส าหรบัคปัปลิง้ 

 
2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

งานวจิยันี้ไดป้ระยกุตใ์ชเ้ครือ่งมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการ ไดแ้ก่ 
 

2.1 แผนภมิูมือซ้าย-มือขวา (Left and Right Hand Chart)  
เพื่อวเิคราะหค์วามสมดุลของการเคลื่อนไหวของพนักงานระหว่างมอืทัง้สองขา้ง ดงัตารางที ่1 

การวเิคราะห์การท างานของพนักงานในการศกึษาขัน้ตอนของการปฏบิตังิาน ณ  จุดต่าง ๆ ซึ่งใช้
สัญลักษณ์ในการวิเคราะห์ชุดเดียวกันกับสัญลักษณ์ที่ใช้ในการวิเคราะห์กระบวนการ แต่มี
ความหมายทีเ่ปลีย่นไปเพือ่ใหเ้หมาะสมกบัการท างานของมอืโดยมเีพยีง 4 ตวั [3]  

 
ตารางท่ี 1  แสดงสญัลกัษณ์ของแผนภมิูมือซ้าย-มือขวา 

สญัลกัษณ์ ช่ือเรียก ความหมาย 

 
การปฏบิตังิาน 
(Operation) 

การใชม้อืหยบิจบัชิน้งานหรอืสิง่ของ การจดัตัง้ การปล่อยวตัถุ
ออกจากมอื 

 
การเคลื่อนมอื 

(Transportation) 
การเคลื่อนของมอืจากจุดหนึ่งไปยงัอกีจุดหนึ่ง 

 
มอืวา่ง 
(Delay) 

ชว่งเวลาทีม่อือยูว่า่ง โดยไมไ่ดท้ างานอะไรเลย 

 
การถอื 
(Hold) 

ก าลงัถอืของอยู่ในมอื เพือ่ใหอ้กีมอืหนึ่งท างานบนวตัถุนัน้ หรอื
รองาน 

 
  



64 Kasem Bundit Engineering Journal Vol.16 No.1 January-April 2026 
 

 Faculty of Engineering, Kasem Bundit University Research Article 

2.2 การปรบัปรงุกระบวนการท างานตามหลกัการ ECRS 
หลักการลดความสูญเปล่า (ECRS) ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 

(Combine) การจดัใหม ่(Rearrange) และการท าใหง้า่ย (Simplify) ซึง่เป็นแนวทางทีม่ปีระสทิธภิาพ
ในการเริม่ลดความสูญเปล่าอย่างมปีระสทิธิภาพ โดยแนวทางการลดความสูญเปล่าลงสามารถ  
ท าไดโ้ดยอาศยั 4 หลกัการทีเ่รยีกสัน้ ๆ ว่า ECRS ดงันี้  

1) การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การวิเคราะห์กระบวนการปัจจุบนัและการขจดัความ 
สญูเปล่าทัง้ 7 ประการทีม่อียูใ่นกระบวนการผลติ  

2) การรวมกนั (Combine) สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็น โดยการพจิารณาว่าสามารถ 
ลดขัน้ตอนการท างานไดห้รอืไม่ 

3) การจัดใหม่  (Rearrange) หมายถึง  การปรับเปลี่ยนขัน้ตอนการผลิต  เพื่อ ให้ลด 
การเคลื่อนไหวทีไ่มจ่ าเป็นหรอืการรอคอย 

4) การท าใหง้่าย (Simplify) หมายถงึ การปรบัปรุงกระบวนการท างานใหม้คีวามสะดวกและ
ง่ายดายยิง่ขึน้ โดยอาจออกแบบจิก๊ (Jig) หรอือุปกรณ์จบัยดึ (Fixture) เพื่อเพิม่ความสะดวกและ
ความแมน่ย าในการด าเนินงาน [4] 

 
2.3 การออกแบบเครื่องมือจบัยึดช้ินงาน  

2.3.1 จิก๊ (Jig) เป็นเครื่องมอืพเิศษทีส่รา้งขึน้มาเพือ่ช่วยในการก าหนดต าแหน่ง จบัยดึชิน้งาน
และยงัเป็นตวัน าทางของเครื่องมอืตดั (Cutting Tools) เช่น ในการกดั หรอืควา้นรู จิก๊จะมปีลอก 
น าทางซึ่งอดัตดิแน่นอยู่เสมอ ปลอกน าทางนี้ท าด้วยเหลก็พเิศษที่ผ่านการชุบแขง็มาแล้ว และจะ
เป็นตัวที่ใช้ส าหรบัน าทางในการกัดของดอกสว่านหรือเครื่องมือตัดอื่น ๆ ความสมัพนัธ์ของ
เครือ่งมอืตดักบัจิก๊ 

2.3.2 ฟิกซ์เจอร์ (Fixture) เป็นเครื่องมอืส าหรบัการผลติที่ใช้ในการก าหนดต าแหน่ง ยดึจบั 
และรองรบัชิ้นงานให้อยู่คงที่เครื่องจกัรก าลงัท างานอยู่ ส าหรบัฟิกซ์เจอร์จะมีแท่งตัง้ระยะและ  
แผ่นกดเป็นตวัช่วยในการให้ตัง้ระยะของเครื่องมอืตดัตรงต าแหน่งที่ถูกต้องที่กระท าต่อชิ้นงาน 
ความสมัพนัธข์องเครือ่งมอืตดักบัฟิกซเ์จอร์  

2.3.3 หลกัการของการยดึจบัชิน้งาน ตวัยดึจบัชิน้งานจะถูกน ามาใชส้ าหรบัอธบิายถงึชิน้สว่น
ของจิก๊หรอืฟิกซเ์จอร ์ทีท่ าหน้าทีใ่นการยดึจบัชิน้งานไม่ว่าจะเป็นแบบแผ่นยดึตวัจบั และแบบหนีบ
ยดึจบัชิ้นงานใหย้ดึแน่นอยู่กบัจิก๊หรอืฟิกซ์เจอรใ์หอ้ยู่ในต าแหน่งทีต่อ้งการอย่างเทีย่งตรง และอยู่
ในต าแหน่งดงักล่าวโดยสามารถต่อตา้นแรงทีเ่กดิจากการตดัของเครือ่งมอืตดัทีก่ระท าต่อชิน้งานได้
เป็นอย่างดี กฎเกณฑ์ขัน้พื้นฐานของการยดึจบัชิ้นงานนัน้ การท างานของปากกาหรอืตวัยดึจบั
ชิน้งานในการทีจ่ะยดึชิน้งานใหย้ดึแน่นกบัจิก๊หรอืฟิกซ์เจอรใ์นระหว่างที่เครื่องจกัรก าลงัท างานอยู่ 
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ศึกษาการผลิตภายใต้เครื่องกดั CNC จ านวน 1 เครื่อง โดยเก็บข้อมูลการผลิตจ านวน 10 รอบ 
ก่อนปรบัปรุง และ 10 รอบหลงัปรบัปรุง เพื่อวเิคราะหเ์วลามาตรฐานและเปรยีบเทยีบผล จะตอ้งให้
เป็นไปอยา่งมปีระสทิธภิาพและมัน่คงเพือ่ใหไ้ดผ้ลงานออกมาอยา่งดแีละถูกตอ้ง [5] 
 
2.4 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

Thavornwat and Jonguwuttanaruk [6] ศกึษาการลดเวลาการประกอบตูค้วบคุมระบบโซล่าร์
ปัม๊ ได้ท าการศึกษาการลดเวลาการประกอบตู้ควบคุมระบบโซล่าร์ปัม๊ โดยประยุกต์ใช้แนวคดิ 
ECRS เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพ ลดความสญูเปล่า และลดระยะเวลาการประกอบชิน้งาน การปรบัปรุง
กระบวนการด าเนินการผ่านการปรบัล าดบัขัน้ตอนการท างานและการใช้เครื่องมือช่วย ได้แก่  
การใช้จิก๊ (Jig) และการจดัล าดบัขัน้ตอนการท างานใหม่ ผลการวจิยัพบว่าสามารถลดระยะเวลา 
การท างานลงได ้และสง่ผลใหป้ระสทิธภิาพของสายการผลติเพิม่ขึน้อย่างชดัเจน ซึง่แสดงใหเ้หน็วา่
แนวคดิ ECRS สามารถน าไปประยุกต์ใชใ้นการปรบัปรุงกระบวนการผลิตในภาคอุตสาหกรรมได้
อยา่งมปีระสทิธภิาพ 

Tantiwong et al [7] ศึกษาการประยุกต์ใช้ข้อมูลระยะเอื้อมในการปรบัปรุงสถานีงานบรรจุ 
หมี่โคราช งานวจิยัเป็นการวจิยัเชงิส ารวจและเชงิทดลอง ศกึษาความไม่สบายของร่างกายจาก  
การท างานโดยใชแ้บบประเมนิความเสีย่งของระบบโครงร่างกระดูกและกล้ามเนื้อ ร่วมกบัการวดั
ระยะเอือ้มของแขนในมุมต่าง ๆ และการศกึษาเวลา จากนัน้ปรบัปรุงสถานีงานและต าแหน่งการจดั
วางอุปกรณ์โดยอาศัยหลักการยศาสตร์และ ECRS เพื่อก าจัดการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 
ผลการวจิยัพบว่าการจดัวางอุปกรณ์ใหอ้ยู่ในช่วงระยะเอื้อมปกตสิามารถลดอาการปวดเมื่อยของ
ผู้ปฏิบัติงานได้อย่างชัดเจน โดยเฉพาะบริเวณหลังส่วนล่างและไหล่ นอกจากนี้  ยงัสามารถ  
ลดขัน้ตอนการท างานจาก 11 ขัน้ตอน เหลือ 8 ขัน้ตอน และลดเวลาการท างานลง ซึ่งส่งผลให้
ประสทิธภิาพการท างานเพิม่ขึน้ แมง้านวจิยัดงักล่าวจะแสดงใหเ้หน็ถงึประสทิธผิลของการปรบัปรุง
สถานีงานและการจดัวางอุปกรณ์ตามหลกัการยศาสตร์ แต่ยงัมุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าจาก  
การเคลื่อนไหวของแรงงานคนเป็นหลกั โดยยงัไม่มกีารออกแบบหรอืพฒันาอุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน
เพื่อช่วยก าหนดต าแหน่งชิ้นงาน ลดการพึ่งพาท่าทางของผู้ปฏิบตัิงาน และลดเวลาการปรบัตัง้
เครือ่งจกัรในกระบวนการผลติทีใ่ชเ้ครือ่งจกัรโดยตรง  

Sumranhun [8] ศกึษาการปรบัปรุงประสทิธภิาพในการผลติสนิคา้ตามฤดูกาลดว้ยการศกึษา
การเคลื่อนไหวและเวลา ร่วมกบัออกแบบอุปกรณ์จบัยดึในการลดความสูญเปล่าในการท างาน 
งานวจิยัดงักล่าวมวีตัถุประสงคเ์พือ่เพิม่ผลผลติของชิน้สว่นสปรงิเกอร ์ผา่นการเปรยีบเทยีบผลก่อน
และหลงัปรบัปรุง โดยใช้แผนภูมมิอืซ้ายและมอืขวาซึ่งเป็นเครื่องมอืการวเิคราะห์การเคลื่อนไหว
และเวลา เพื่อช่วยประเมนิและปรบัปรุงวิธีการท างาน การใช้หลกัการ ECRS ในการออกแบบ
จดัการของมอืซ้ายและมอืขวาใหม่ทัง้สองขา้ง ซึ่งเป็นแนวทางส าคญัในการปรบัปรุงกระบวนการ
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ท างานเพื่อลดขัน้ตอน ลดเวลา และใชท้รพัยากรอย่างเหมาะสม แสดงใหเ้หน็ว่างานวจิยัก่อนหน้า
ได้ใช้การวเิคราะห์การเคลื่อนไหวและเวลา รวมถงึการออกแบบอุปกรณ์จบัยดึเป็นแนวทางหลกั  
ในการเพิม่ผลผลติ นอกจากนี้ Pornprasert et al [9] ศกึษาการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการซ่อม 
สรีถยนต์ โดยท าการออกแบบและทดสอบอุปกรณ์ช่วยในการท างาน ผลการวจิยัพบว่าสามารถ 
ลดเวลาในการท างานและลดของเสยีจากกระบวนการซ่อมได ้

Wonginyoo et al [10] ศกึษาการลดเวลาในกระบวนการผลิตถงัน ้ามนั โดยการประยุกต์ใช้
แนวคิด ECRS เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการเชื่อมถังย่อยของรถขุดไฮดรอลิก  ในการศึกษา
กระบวนการผลิตพบว่าปัญหาหลกัอยู่ในขัน้ตอนการเชื่อมส่วนบนของถงั ซึ่งใช้ เวลานานไปกบั 
การจดัต าแหน่งชิ้นงาน ซึ่งต้องท าซ ้าทุกครัง้เมื่อมกีารน าชิ้นงานใหม่เขา้สู่กระบวนการ ส่งผลให้
ก าลงัการผลติลดลงและต้นทุนแรงงานเพิม่ขึน้ จงึได้ใช้แนวคดิ ECRS มาวเิคราะห์และปรบัปรุง 
กระบวนการผลติโดยการตดัขัน้ตอนทีไ่ม่จ าเป็นออก และไดอ้อกแบบพฒันาอุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน
เพื่อช่วยในกระบวนการเชื่อม อุปกรณ์ดงักล่าวช่วยใหส้ามารถจดัต าแหน่งชิ้นงานไดอ้ย่างแม่นย า  
ท าใหเ้วลาในขัน้ตอนการเชือ่มลดลง  

ดงันัน้ จากการทบทวนวรรณกรรมพบว่า มีการประยุกต์ใช้การออกแบบอุปกรณ์ช่วยใน  
การท างานร่วมกับเครื่องมือวิเคราะห์กระบวนการ รวมถึงหลักการ ECRS เพื่อปรับปรุงวิธ ี
การท างานและลดความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ ผลการวจิยัส่วนใหญ่แสดงใหเ้หน็ว่าสามารถ
ลดระยะเวลาในการท างานและลดของเสยี ซึง่สะทอ้นถงึประสทิธผิลของการใชก้ารออกแบบอุปกรณ์
จบัยดึและการปรบัปรุงวธิกีารท างานเป็นเครือ่งมอืหลกัในการเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ 

อย่างไรก็ตาม งานวิจยัที่ผ่านมายงัมุ่งเน้นการปรบัปรุงกระบวนการท างานทัว่ไป ขณะที่ 
การออกแบบและพฒันาอุปกรณ์จบัยดึชิน้งานเฉพาะส าหรบักระบวนการกดัขึน้รปูวสัดุทีม่คีวามลื่น
และความยืดหยุ่นสูง เช่น วัสดุเทปล่อน รวมถึงการประยุกต์ใช้อุปกรณ์จับยึดเพื่อลดเวลา  
การปรบัตัง้เครื่องจกัรในกระบวนการกดัยางกนักระแทกส าหรบัคปัปลิง้ ยงัมกีารศกึษาอย่างจ ากดั 
จงึน าไปสู่การด าเนินงานวจิยันี้ ซึ่งมุ่งพฒันาอุปกรณ์จบัยดึชิน้งานทีเ่หมาะสมกบัลกัษณะของวสัดุ
และกระบวนการผลติ เพื่อเพิม่ความแม่นย าของมุมกดัและลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัร จะช่วย
ยกระดบัประสทิธภิาพของกระบวนการผลติโดยรวม ลดความล่าช้าในการท างานท าให้ต้นทุนใน 
การผลติมากขึน้ [11] 

 
3. การด าเนินงานวิจยั 
3.1 ส ารวจสภาพปัจจบุนั 

กระบวนการกดัยางกนักระแทกส าหรบัคปัปลิ้งพบว่า ในปัจจุบนัผู้ปฏบิตัิงานด าเนินการจดั
ต าแหน่งและจบัยดึชิ้นงานด้วยแรงงานคน โดยใช้วธิกีารขนัน็อตยดึชิ้นงานเขา้กบัแท่นเครื่องกดั
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แบบซเีอน็ซ ีชิน้ส่วนยางกนักระแทกส าหรบัคปัปลิง้ผลติจากวสัดุทีม่คีวามยดืหยุ่นสงู  ประเภทเทป
ล่อนหรือโพลีเตตระฟลูออโรเอทิลีน ซึ่งมีลักษณะและรายละเอียดส าคัญดังรูปที่ 1 ชิ้นงาน 
มลีกัษณะเป็นแผ่นวงแหวน โดยส่วนกลางเป็นรูวงกลมขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 24.5 มลิลเิมตร 
ใช้ส าหรบัสวมกบัเพลาหรอืชิ้นส่วนคปัปลิ้ง ตวัวงแหวนมีเส้นผ่านศูนย์กลางภายนอกประมาณ  
44.5 มลิลเิมตร และมปีีกยื่นรอบวงจ านวน 6 ต าแหน่ง จดัเรยีงในระยะเชงิมุมเท่ากนัที่ 60 องศา 
เพื่อให้สามารถรบัแรงบดิและถ่ายแรงได้อย่างสม ่าเสมอ ชิ้นงานมคีวามหนา 8 มลิลเิมตร และมี
คุณสมบตัิเด่นด้านความเหนียวและความลื่น ส่งผลให้ชิ้นงานเกิดการเคลื่อนตวัได้ง่ายระหว่าง
กระบวนการกดัขึน้รปู และเพิม่ความเสีย่งต่อการเกดิความคลาดเคลื่อนของมมุกดัจากคา่ทีก่ าหนดไว ้

การออกแบบอุปกรณ์จบัยึดก าหนดตามหลกัการก าหนดต าแหน่งเพื่อล็อกองศาอิสระของ
ชิน้งานใหค้งที ่โดยก าหนดผวิจุดอา้งองิ (Datum) เพื่อควบคุมต าแหน่งในแกน X–Y และความสงูใน
แกน Z ใช้ตวัหยุดเพื่อควบคุมการหมุนของชิ้นงานให้ได้มุมตามต้องการ ต าแหน่งการกดจบัถูก
ออกแบบใหต้้านทศิทางแรงตดัจากการกดั เพื่อลดการเลื่อนและการสัน่ของชิ้นงานที่มคีวามลื่นสูง 
อุปกรณ์มีข้อจ ากัดด้านการสึกหรอของจุดก าหนดต าแหน่งและสมบัติวัสดุ จึงควรก าหนดการ
ตรวจสอบสภาพ การปรบัตัง้เป็นระยะ และการใช้งานต้องเป็นไปตามช่วงขนาดชิ้นงานที่ออกแบบ
รองรบั 

 

 
รปูท่ี 1 ภาพเขียนแบบช้ินงานยางกนักระแทกส าหรบัคปัปล้ิง  
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ด าเนินการศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลา ใชเ้ป็นแนวทางในการวเิคราะห์ปัญหาร่วมกบัการ
วเิคราะหก์ารเคลื่อนไหวของมอื และการออกแบบอุปกรณ์ช่วยยดึชิน้งาน เพื่อปรบัปรุงวธิกีารและ
ลดเวลาในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรเพือ่ลดเวลาการท างานลง ดงัรายละเอยีดต่อไปนี้ 

 
3.2 ล าดบัขัน้ตอนการท างาน 

ขัน้ตอนการผลติยางกนักระแทกคปัปลิง้ดว้ยเครือ่งกดัแบบซเีอน็ซ ีแบ่งเป็น 10 ขัน้ตอน ดงันี้ 
 

 
รปูท่ี 2 ขัน้ตอนการท างานในการผลิตยางกนักระแทกคปัปล้ิงด้วยเครื่องกดัแบบซีเอน็ซี 
  

การตัง้คา่เครือ่งมอืตดั โดยตดิตัง้ดอกกดัขนาด 1 มม. และ 6 มม. บนเครือ่งจกัร 

การตัง้คา่จุดอา้งองิของชิน้งานบนเครือ่งจกัร 

การตดิตัง้แป้นรองชิน้งานเขา้กบัแท่นเครือ่งมลิลิง่ 

วางและจดัต าแหน่งชิน้งานบนแป้นจบัยดึใหอ้ยูใ่นต าแหน่งทีก่ าหนด 

ขนัสลกัเกลยีวของอุปกรณ์จบัยดึเพือ่ยดึชิน้งานใหแ้น่น 

การตัง้คา่พารามเิตอรก์ารกดับนหน้าจอควบคุมของเครือ่งจกัร 

การกดัขึน้รปูชิน้งานตามพารามเิตอรท์ีก่ าหนด 

ภายหลงัการกดัขึน้รปูเสรจ็สมบูรณ์ ด าเนินการคลายสลกัเกลยีวของอุปกรณ์ 
จบัยดึเพือ่น าชิน้งานออกจากแป้นจบัยดึ 

น าชิน้งานออก 

ตรวจสอบความถูกตอ้งของชิน้งานหลงัการกดั หากพบวา่ชิน้งานไมเ่ป็นไปตาม 
ขอ้ก าหนด ใหด้ าเนินการแกไ้ขหรอืเปลีย่นชิน้งานตามขัน้ตอนทีก่ าหนด 
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3.3 การศึกษาเวลาโดยตรง 
ด าเนินการจบัเวลาเบือ้งตน้ การหาเวลาปกต ิและการก าหนดเวลามาตรฐาน ดงันี้ 
 

3.3.1 การจบัเวลาเบือ้งต้น 
ผูว้จิยัไดจ้บัเวลาเบื้องต้นและหาค่าเฉลีย่ในการท างานทัง้ 10 ขัน้ตอน ในการศกึษาการจบั

เวลาการท างานใชค้่าความคลาดเคลื่อนรอ้ยละ ±5 ทีร่ะดบัความเชือ่มัน่รอ้ยละ 95 และจ านวนครัง้ที่
จบัเวลามาเบื้องต้นทุกขัน้ตอนมคีวามเพยีงพอและน่าเชื่อถือสามารถน าขอ้มูลไปวเิคราะห์ต่อได้  
เพื่อยืนยันความน่าเชื่อถือของข้อมูล ผู้วิจัยได้ตรวจสอบความสามารถของระบบการวัด 
(Measurement System Analysis: MSA) โดยพิจารณาค่าร้อยละความแปรปรวนของระบบ (%
Variation) และความสามารถในการท าซ ้า (Repeatability) จากการทดลองภายใตเ้งื่อนไขเดยีวกนั 
ผลการตรวจสอบพบว่า ค่าความแปรปรวนของระบบเท่ากบั รอ้ยละ 12.5 และค่าความสามารถใน
การท าซ ้าเท่ากบั รอ้ยละ 87.5 ซึ่งอยู่ในช่วงที่ยอมรบัได้ส าหรบัการศกึษางานลกัษณะนี้ แสดงให้
เหน็วา่ขอ้มลูมคีวามสม ่าเสมอในระดบัทีเ่หมาะสม ดงัตารางที ่2 

 
ตารางท่ี 2 การจบัเวลาเบือ้งต้น 

ขัน้ตอน 
ท่ี 

ค่าเฉล่ีย (วินาที) 

(X)  

ค่าพิสยั 
(R) 

ค่าพิสยัต่อค่าเฉล่ีย 

 
 
 

R
X

 

จ านวนรอบท่ี
เหมาะสม 

(N) 
1 121.52 2.80 0.02 3 
2 187.20 2.00 0.01 3 
3 7.70 1.00 0.13 4 
4 4.10 1.00 0.24 17 
5 10.60 1.00 0.09 3 
6 5.30 1.00 0.19 10 
7 799.80 0.00 0.00 3 
8 9.23 1.20 0.13 4 
9 2.00 1.00 0.50 74 
10 3.60 1.10 0.31 27 
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จากตารางที่ 2 แสดงผลการค านวณจ านวนรอบที่เหมาะสมในแต่ละขัน้ตอนการผลติ ผูว้จิยั
ก าหนดจ านวนรอบการจบัเวลาโดยพจิารณาจากระยะเวลาของแต่ละขัน้ตอนการผลติ ขัน้ตอนการ
ท างานที่มีระยะเวลาการปฏิบตัิงานเฉลี่ยไม่เกิน 2 นาทีต่อรอบ จะด าเนินการจบัเวลาจ านวน 
10 รอบต่อขัน้ตอน ในขณะทีข่ ัน้ตอนการท างานทีม่รีะยะเวลาการปฏบิตังิานเฉลีย่มากกว่า 2 นาที
ต่อรอบ จะด าเนินการจบัเวลาจ านวน 5 รอบต่อขัน้ตอน เพื่อใหไ้ดข้อ้มลูเวลาทีม่คีวามเพยีงพอและ
เหมาะสมต่อการวเิคราะห์ และสอดคลอ้งกบัหลกัการศกึษางาน โดยการค านวณหาจ านวนรอบที่
เหมาะสมอา้งองิตามตาราง MayTag [10]  

จากผลการวเิคราะห์พบว่า ขัน้ตอนที่ 1 และขัน้ตอนที่ 2 เป็นขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องจกัร 
(Machine Setup Time) ในระดบัเครื่องจกัร มคี่าพสิยัต่อค่าเฉลีย่ หรอืความแปรปรวนของเวลาอยู่
ในระดบัต ่า (เนื่องจากคา่พสิยัต่อคา่เฉลีย่ใชเ้ป็นตวัชีว้ดัความแปรปรวนของเวลาการท างานในแต่ละ
ขัน้ตอน เมื่อค่าพสิยัต่อค่าเฉลี่ยมคี่าต ่า) แสดงว่าการปฏบิตังิานมคีวามสม ่าเสมอและมมีาตรฐาน
การปฏบิตังิานทีช่ดัเจน ส่งผลใหก้ระบวนการปรบัตัง้เครื่องจกัรสามารถควบคุมเวลาในการท างาน
ไดด้ ีและไมเ่ป็นแหล่งก่อใหเ้กดิความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ ในทางตรงกนัขา้ม ขัน้ตอนที ่3 - 
6 และขัน้ตอนที ่8 - 10 มคี่าพสิยัต่อค่าเฉลีย่สงู อยู่ระหว่าง 0.13 - 0.50  ซึง่สะทอ้นใหเ้หน็ถงึความ
แปรปรวนของเวลาการท างานทีค่่อนขา้งสูง เนื่องมาจากการพึง่พาการปฏบิตังิานของแรงงานคน
เป็นหลกั โดยเฉพาะกจิกรรมทีเ่กีย่วขอ้งกบัการจดัต าแหน่ง การจบัยดึ และการถอดชิน้งาน ส่งผล
ใหข้ัน้ตอนเหล่านี้มคีวามไม่สม ่าเสมอ และมแีนวโน้มก่อใหเ้กดิความสูญเปล่าในกระบวนการผลติ 
จงึมคีวามเหมาะสมอย่างยิง่ส าหรบัการน าแนวคดิการออกแบบอุปกรณ์จบัยดึมาประยุกตใ์ช ้เพือ่ลด
ความแปรปรวนของเวลาและเพิม่ความเป็นมาตรฐานของการท างาน ส าหรบัขัน้ตอนที่ 7 ซึ่งเป็น
กระบวนการกดัขึน้รปูชิน้งานดว้ยเครือ่งจกัร CNC พบวา่มคีา่พสิยัต่อค่าเฉลีย่เท่ากบั 0.00 แสดงถงึ
ความเสถียรของการท างานของเครื่องจักร และความสม ่าเสมอของเวลาตัดเฉือน ซึ่งเป็น
ลกัษณะเฉพาะของกระบวนการทีค่วบคุมดว้ยระบบอตัโนมตั ิถ้าหากออกแบบและพฒันาอุปกรณ์
จบัยดึ จะมบีทบาทเกีย่วขอ้งกบัต าแหน่งและความแมน่ย ามากกวา่การลดเวลาการผลติ 
 
3.3.2 การประเมินอตัราเรว็ในการท างาน 

ผู้วิจัยด าเนินการประเมินอัตราเร็วในการท างาน เนื่องจากในบางครัง้ผู้ปฏิบัติงานม ี
การท างานช้าหรือเร็วกว่าปกติ เนื่องจากหลายสาเหตุ จึงต้องปรบัเวลาให้เป็นเวลาปกติด้วย  
การปรับอัตราเร็ว (Ratting Factor) ก่อนน าเวลาไปก าหนดเป็นเวลามาตรฐานต่อไป ส าหรบั
งานวิจัยนี้ ใช้วิธีการประเมินระบบ Westinghouse system of rating [3] โดยระบบนี้ประเมิน
ผู้ปฏิบัติงานจาก 4 ปัจจัยหลัก คือ 1) ทักษะ (Skill) 2) ความพยายาม (Effort) 3) เงื่อนไขใน 
การท างาน (Conditions) 4) ความสม ่าเสมอ (Consistency) โดยใหค้ะแนนแต่ละปัจจยั แลว้น ามา
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รวมกนัเป็นค่าปรบัสมรรถนะ (Rating Factor) การค านวณหาค่าเวลาปกต ิ(Normal Time: NT) ดงั
สมการที ่(1) [8] 
 
 NT = ST x (1 + RF) (1) 
 
โดยที ่NT คอื เวลาปกต ิ(วนิาท)ี ST คอื คา่ตวัแทนเวลา (Selected time) และ RF คอื การประเมนิ
อตัราเรว็ (Rating factor) 
 
3.3.3 ก าหนดเวลามาตรฐาน  

การก าหนดเวลามาตรฐาน สามารถหาไดจ้ากสมการที ่(2) 
 
 Std.T = NT x (1 + A) (2) 
 
โดยที ่ Std.T คือ เวลามาตรฐาน (วินาที)  NT คือ เวลาปกติ (วินาที)  และ A คือ ค่าเวลาเผื่อ 
(Allowance time) 
 
ตารางท่ี 3 เวลามาตรฐานของแต่ละกระบวนการ 

ขัน้ตอนท่ี 
 

ค่าตวัแทนเวลา การประเมิน
อตัราเรว็  

เวลาปกติ 
(วินาที) 

เวลามาตรฐาน 
(วินาที) 

1 121.52 +1.05 127.60 127.60 
2 187.20 +1.05 196.56 196.56 
3 7.70 +1.10 8.47 8.47 
4 4.10 +1.10 4.51 4.51 
5 10.60 +1.05 11.13 11.13 
6 5.30 +1.00 5.30 5.30 
7 799.80 +1.10 879.78 879.78 
8 9.23 +1.05 9.69 9.69 
9 2.00 +1.15 2.30 2.30 
10 3.60 +1.10 3.96 3.96 
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งานวิจัยนี้ไม่รวมเวลาเผื่อกิจกรรมต่าง  ๆ ในการค านวณเวลามาตรฐาน โดยก าหนด 
ค่า Allowance เท่ากบัศูนย ์เพื่อเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของกระบวนการในเชงิเวลาเท่านัน้  ดงั
ตารางที่ 3 เนื่องจากมวีตัถุประสงค์เพื่อเปรยีบเทยีบผลก่อน–หลงัของการปรบัปรุงวธิกีารท างาน
และการใช้อุปกรณ์จับยึดภายใต้เงื่อนไขการผลิตเดียวกัน เพื่อให้ผลต่างของเวลาเกิดจาก  
การปรบัปรุงเป็นหลกั โดยผลการวจิยัจงึสะทอ้นเวลาปกตขิองกระบวนการส าหรบัการเปรยีบเทยีบ
เชงิทดลอง ทัง้นี้ เวลาทีไ่ดย้งัไม่รวมค่าเผื่อทีใ่ชใ้นสภาวะการผลติจรงิ จงึควรมกีารก าหนดค่าเผื่อ
ตามนโยบายองคก์รหรอืการเกบ็ขอ้มลูเพิม่เตมิหากน าไปใชว้างแผนก าลงัการผลติ  
 
3.3.4 ความเรว็ในการผลิต 

ความเร็วในการผลิต หรือ Takt Time ใช้ส าหรับเปรียบเทียบกับเวลาในการท างานว่า
สามารถรองรบัความตอ้งการของลกูคา้ไดห้รอืไม ่หากขัน้ตอนใดมเีวลามาตรฐานสงูกวา่ Takt Time 
ขัน้ตอนนัน้จะตอ้งถูกปรบัปรุงเพือ่ลดเวลาลง ดงัสมการที ่3 [8] 
 

 Takt Time   = 
เวลาในการท างาน 

(3) 
ปรมิาณความตอ้งการ 

 
บรษิัทกรณีศึกษามเีวลาท างาน 8 ชัว่โมงต่อวนั (28,800 วนิาทตี่อวนั) ท างาน 26 วนัต่อ

เดอืน สง่ผลใหม้เีวลาท างานรวมทัง้สิน้ 748,800 วนิาทตี่อเดอืน (28,800 x 26) โดยคดิจากปรมิาณ
ความตอ้งการสุงสุด 6,000 ชิน้ต่อเดอืน หรอืคดิเป็น 230.77 ชิน้ต่อวนั (6000/26) จะม ีTakt Time 
เท่ากบั 124.8 วนิาทตี่อชิน้ (28,800/230.77) 

จากตารางที่ 3 พบว่า ขัน้ตอนที่ 1 การตัง้ค่าเครื่องมือตัด โดยติดตัง้ดอกกัดขนาด 
1 มลิลเิมตร และ 6 มลิลเิมตร บนเครื่องจกัรและขัน้ตอนที่ 2 การตัง้ค่าจุดอ้างองิของชิ้นงานบน
เครื่องจักร มีเวลาในการท างานที่เกินกว่า Takt Time เท่ากับ 2.8 วินาที และ 71.76 วินาที 
ตามล าดบั จงึเป็นขัน้ตอนทีต่อ้งน ามาวเิคราะหแ์ละลดเวลาการท างานลง 
 
4. ผลการวิจยั 
4.1 การวิเคราะหด้์วยแผนภมิูมือซ้าย-ขวา ก่อนปรบัปรงุ 

จากการจดัท าแผนภูมมิอืซา้ย-ขวาของกระบวนการผลติของพนกังาน 1 คน ก่อนการปรบัปรุง 
พบว่าการปฏบิตังิานส่วนใหญ่ยงัอาศยัแรงงานคนโดยใชม้อืขวาเป็นหลกัมากกว่ามอืซา้ย ส่งผลให้
เกิดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่ไม่เพิ่มคุณค่าในกระบวนการผลิต  ผู้วิจยัจึงใช้แผนภูม ิ
มอืซา้ย-ขวาในการวเิคราะหอ์ยา่งละเอยีด ดงัรปูที ่3 
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แผนภมิูมือซ้าย-ขวา 
ขัน้ตอน : งานกดัยางกนักระแทกส าหรบัคปัปลิง้ 

 

 ประสทิธภิาพ ความสญูเปล่า 
มอืซา้ย 9.70 1,141.35 
มอืขวา 351.25 799.80 
ผลรวม 360.95 1,941.15 
มอืซา้ย เวลา (วนิาท)ี สญัลกัษณ์ เวลา (วนิาท)ี มอืขวา 

ประคองดอกกดั 121.52 
  

121.52 ใชม้อืตดิตัง้และขนัดอกกดั 

จบัและประคองแผง 
ควบคุม 

187.20 
  

187.20 กดปุ่ม Jog เพือ่ตัง้คา่อา้งองิ 

ใชส้องมอืยกและประคอง 
แป้นรองใหเ้ขา้ต าแหน่ง 

7.70 
  

7.70 ใชส้องมอืจดัแนวและวางลง 
ยดึแป้นรองกบัแท่นวาง 
ชิน้งาน 

จบัชิน้งานกนัเลือ่น 4.10 
  

4.10 เอือ้มมอืตดัชิน้งานใหช้ดิ 
แนวอา้งองิ 

จบัชิน้งานกนัเลือ่น 10.60 
  

10.60 ขันชุดสลักเกลียวและน็อต 
เพือ่ลอ็กชิน้งานดว้ยประแจ 

วา่ง 5.30 
  

5.30 กดปุ่มป้อนคา่การกดัชิน้งาน 

เฝ้ารอการท างานของ 
เครือ่งกดั 

799.80 
  

799.80 เฝ้ารอการท างานของ 
เครือ่งกดั 

จบัประคองชิน้งาน 9.23 
  

9.23 คลายชุดสลกัเกลยีวและน็อต 

ใชส้องมอืยกชิน้งานออก 
และเคลือ่นยา้ยไปจุดวาง 

2.00 
  

2.00 ใชส้องมอืยกชิน้งานและ 
เคลื่อนยา้ยไปจุดวาง 

จบัและประคองชิน้งาน 3.60 
  

3.60 ตรวจสอบชิน้งานโดยใช ้
เครือ่งมอืวดั 

 1151.05   1151.05  

รปูท่ี 3 การวิเคราะหด้์วยแผนภมิูมือซ้าย-ขวา ก่อนปรบัปรงุ 
 
จากรูปที ่3 พบว่ามอืซา้ยมขีัน้ตอนการว่างงาน 1,141.35 วนิาท ีเพราะมอืซา้ยท าหน้าทีห่ลกั

ในการประคองชิน้งาน จบัยดึ และรอคอย ซึง่ส่วนใหญ่มาจากการใชเ้วลาปรบัตัง้ค่าเครื่องจกัรเป็น
เวลานาน และมอืขวามขีัน้ตอนที่สูญเปล่ารวม 799.80 วนิาท ีอย่างไรก็ตาม หากพจิารณาในมุม 
ของการท างานของเครื่องกดั พบว่าเป็นช่วงเวลาที่เครื่องจกัรก าลงัปฏิบตัิงานตดัเฉือนชิ้นงาน  
อย่างต่อเนื่อง จงึถอืเป็นการท างานเต็มประสทิธภิาพของเครื่องจกัร ผูว้จิยัจงึน าผลการวเิคราะห์
ดงักล่าวมาพจิารณาร่วมกบัหลกัการ ECRS พบว่า ในขัน้ตอนที ่1 การตัง้ค่าเครื่องมอืกดั สามารถ
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ลดขัน้ตอนการขนัยดึและปรบัตัง้ต าแหน่งดว้ยแรงงานคน โดยการประยุกตใ์ชอุ้ปกรณ์จบัยดึชิน้งาน
ช่วยให้การปรบัตัง้ค่าเครื่องจกัรท าได้สะดวกและรวดเรว็ (Simplify) มากขึ้น และในขัน้ตอนที่ 2 
การตัง้ค่าจุดอ้างอิงของชิ้นงาน  สามารถก าจัดการตัง้ค่าจุดอ้างอิงซ ้าในทุกครัง้ของการผลิต 
(Eliminate) และลดการเอือ้ม การคาดคะเนต าแหน่ง และความแปรปรวนจากแรงงานคน ซึง่ขึน้อยู่
กับทักษะและประสบการณ์ของผู้ปฏิบัติงาน โดยการใช้อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานจะช่วยก าหนด
ต าแหน่งอา้งองิไดง้า่ยขึน้ (Simplify)  

นอกจากนี้ ในส่วนของการรวมกนั (Combine) พบว่าสามารถรวมกจิกรรมจบัชิน้งานและวาง
บนอุปกรณ์ยดึกบัประกอบชิ้นงานให้แนบกบัอุปกรณ์ยดึ ให้เป็นจงัหวะการท างานเดยีวกนั โดย
ออกแบบอุปกรณ์จบัยดึใหส้ามารถจดัแนวและลอ็กต าแหน่งไดพ้รอ้มกนั ลดการเคลื่อนไหวซ ้าของ
มือซ้าย-ขวา และลดเวลาการจับยึดหลายครัง้ติดต่อกัน ส่งผลให้จ านวนขัน้ตอนลดลงและ  
เวลาปฏบิตังิานรวมลดลงอย่างชดัเจน และในส่วนของการจดัใหม่ (Rearrange) ผูว้จิยัไดพ้จิารณา
ปรบัล าดบัขัน้ตอนและต าแหน่งอุปกรณ์ใหส้อดคล้องกบัทศิทางการท างานของผู้ปฏบิตัิงาน เช่น 
การจดัวางอุปกรณ์จบัยดึและเครือ่งมอืวดัใหอ้ยูใ่นระยะเอือ้มหยบิตามธรรมชาต ิลดการหมนุตวัหรอื
เอื้อมขา้มล าตวั รวมทัง้ปรบัล าดบัการเตรยีมอุปกรณ์ก่อนเริม่ตดิตัง้ดอกกดั เพื่อลดการยอ้นกลบั
ของขัน้ตอนการท างาน  

จากแผนภูมมิอืซ้าย-ขวาของกระบวนการกดัยางกนักระแทกด้วยเครื่อง CNC เมื่อพจิารณา
กจิกรรมทีก่่อใหเ้กดิคุณคา่ (Value Added: VA) พบวา่ไม่มขี ัน้ตอนใดทีแ่รงงานคนสรา้งคุณคา่ใหก้บั
ชิ้นงานโดยตรง เนื่องจากช่วงเวลาที่ท าใหช้ิ้นงานเกดิการเปลี่ยนแปลงตามขอ้ก าหนดของลูกคา้  
คือระยะที่เครื่อง CNC ท าการกัดขึ้นรูป ซึ่งใช้เวลา 799.80 วินาที กิจกรรมดงักล่าวจึงนับเป็น
ขัน้ตอนที่สร้างคุณค่าในกระบวนการผลิต ขณะที่บทบาทของแรงงานในแผนภูมิส่วนใหญ่เป็น  
การเตรยีมงาน ควบคุม และสนับสนุนการท างานของเครื่องจกัร ส่วนกจิกรรมที่ไม่เพิม่คุณค่าแต่
จ าเป็น (Necessary Non-Value Added: NNVA) ได้แก่ การประกอบและติดตัง้ดอกกัด จบัและ
ประกอบแผงควบคุม การจดัแนวและยดึจบัชิ้นงานใหอ้ยู่ในต าแหน่งทีถู่กต้อง จบัชิ้นงานกนัเลื่อน 
การยึดล็อกชิ้นงาน เพราะเป็นการตัง้ค่าเครื่องก่อนผลิต การคลายชุดล็อกหลังการกัด การ
เคลื่อนยา้ยชิ้นงานออกจากจุดปฏบิตังิาน รวมถงึการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานภายหลงัการผลติ 
กจิกรรมเหล่านี้ไม่ไดท้ าใหช้ิ้นงานเกดิการเปลีย่นแปลงเชงิกายภาพโดยตรง แต่มคีวามจ าเป็นต่อ
ความถูกตอ้ง ความปลอดภยั และความต่อเนื่องของกระบวนการผลติ จงึไมส่ามารถตดัออกไดท้นัท ี
ขณะที่กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (Non-Value Added: NVA) ได้แก่ ช่วงเวลาว่างและการเฝ้ารอ 
การท างานของเครื่องกดัในระหว่างทีเ่ครื่อง CNC ด าเนินกระบวนการผลติ ซึ่งเป็นเวลาทีแ่รงงาน
ไม่ไดม้สีว่นท าใหช้ิน้งานเกดิการเปลีย่นแปลงหรอืเพิม่มลูค่าใด ๆ ต่อผลติภณัฑ ์กจิกรรมลกัษณะนี้
ถอืเป็นความสญูเปล่าประเภทการรอคอย จงึเป็นประเดน็ทีค่วรพจิารณาปรบัปรุง เชน่ การจดัสมดุล
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คนกับเครื่องจักรหรือมอบหมายงานอื่นในช่วงที่เครื่องก าลังท างาน เพื่อลดเวลาสูญเปล่าใน
กระบวนการผลติ 

ดังนัน้ กิจกรรมที่จัดเป็นเวลาในการปรบัตัง้ระบบ คือขัน้ตอนที่เกี่ยวข้องกับการเตรียม 
ความพรอ้มของเครื่องจกัร ก่อนเริม่การตดัจรงิ ไดแ้ก่ ขัน้ตอนที ่1 การตัง้ค่าเครื่องมอืตดั ค่าเวลา
มาตรฐานเท่ากบั 127.60 วนิาท ีขัน้ตอนที่ 2 การตัง้ค่าจุดอ้างอิงของชิ้นงาน ค่าเวลามาตรฐาน
เท่ากบั 196.56 วนิาท ีและขัน้ตอนที ่3-6 การตดิตัง้ วาง จดัต าแหน่ง ขนัยดึ และตัง้ค่าพารามเิตอร์ 
ค่าเวลามาตรฐานเท่ากบั 8.47, 4.51, 11.13 และ 5.30 รวมเวลาในการปรบัตัง้ระบบก่อนปรบัปรุง 
เท่ากบั 352.57 วนิาท ี

 

 
รปูท่ี 4 การติดตัง้ช้ินงานบนแท่นวางก่อนปรบัปรงุ 

 
4.2 การปรบัปรงุกระบวนการผลิตยางกนักระแทกคปัปล้ิง 

ผูว้จิยัไดด้ าเนินการปรบัปรุงกระบวนการกดัยางกนักระแทกคปัปลิง้ โดยออกแบบและพฒันา
อุปกรณ์จบัยดึชิ้นงานขึน้ใหม่ เพื่อสนับสนุนการท างานของผูป้ฏบิตังิานใหม้คีวามสะดวกและเป็น
ระบบมากขึน้ อุปกรณ์ดงักล่าวช่วยใหพ้นักงานสามารถวางชิ้นงานลงในฟิกซ์เจอรแ์ละท าการลอ็ก
ชิน้งานดว้ยจิก๊ไดอ้ยา่งงา่ยดาย  

รูปที่ 5 แสดงลกัษณะอุปกรณ์จบัยดึชิ้นงานที่ออกแบบและพฒันาขึน้ ซึ่งผลติจากวสัดุ เอ็มซ ี
ไนล่อน (MC Nylon) ที่มสีมบตัดิ้านความแขง็แรง ความเหนียว และความทนทานต่อการสกึหรอ 
สามารถรองรบัแรงยดึจบัได้ดโีดยไม่ก่อให้เกิดความเสยีหายต่อผิวชิ้นงาน จงึเหมาะสมส าหรบั  
การใชง้านเป็นอุปกรณ์จบัยดึในกระบวนการผลติ และชว่ยเพิม่ความสม ่าเสมอของต าแหน่งชิน้งาน  
 

 
รปูท่ี 5 อปุกรณ์จบัยึดช้ินงานใหม่ 
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ภายหลงัการปรบัปรุงกระบวนการผลติ ผูว้จิยัไดด้ าเนินการเกบ็ขอ้มลูขัน้ตอนการผลติยางกนั
กระแทกคปัปลิ้งด้วยเครื่องกดัแบบซีเอ็นซี โดยครัง้แรกยงัคงแบ่งขัน้ตอนการท างานออกเป็น 
10 ขัน้ตอนเช่นเดมิ อย่างไรกต็าม พบว่าสามารถลดระยะเวลาในขัน้ตอนที ่2 ไดอ้ย่างชดัเจน เหลอื
เพยีง 9 ขัน้ตอน จะถูกขจดัออกตามหลกั ECRS เนื่องจากไม่จ าเป็นตอ้งด าเนินการตัง้ค่าจุดอา้งองิ
ของชิน้งานบนเครื่องจกัรซ ้าในทุกรอบการผลติ เนื่องจากการใชอุ้ปกรณ์จบัยดึชิน้งานทีไ่ดก้ าหนด
ต าแหน่งอา้งองิไวต้ัง้แต่ชิน้งานชิน้แรก และสามารถรกัษาต าแหน่งชิน้งานใหค้งทีต่ลอดกระบวนการ
ผลติ ในการท างานทัง้ 9 ขัน้ตอน สามารถสรุปขัน้ตอนโดยสงัเขปดงันี้ ข ัน้ตอนที ่1 คอื การตัง้ค่า
เครื่องมอืตดั ขัน้ตอนที่ 2 คอื การตดิตัง้แป้นรองชิ้นงานเขา้กบัแท่นเครื่องมลิลิง่ ขัน้ตอนที่ 3 คอื 
วางและจดัต าแหน่งชิน้งานบนแป้นจบัยดึ ขัน้ตอนที ่4 คอื ขนัอุปกรณ์จบัยดึเพื่อยดึชิน้งานใหแ้น่น 
ขัน้ตอนที่ 5 คอื การตัง้ค่าพารามเิตอร์การกดับนหน้าจอควบคุม ขัน้ตอนที่ 6 คอื การกดัขึ้นรูป
ชิน้งานตามพารามเิตอรท์ีก่ าหนด ขัน้ตอนที ่7 คอื คลายยดึของอุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน ขัน้ตอนที ่8 
คอื น าชิน้งานออก และ ขัน้ตอนที ่9 คอื การตรวจสอบชิน้งาน  

เมื่อจบัเวลาหลงัการปรบัปรุงกระบวนการผลติ สามารถหาเวลามาตรฐานของแต่ละกระบวนการ
หลงัปรบัปรุง โดยใชค้า่ความคลาดเคลื่อนรอ้ยละ ±5 ทีร่ะดบัความเชือ่มัน่รอ้ยละ 95 ดงัตารางที ่4 

 
ตารางท่ี 4 เวลามาตรฐานของแต่ละกระบวนการหลงัปรบัปรงุ 

ขัน้ตอนท่ี 
 

ค่าตวัแทนเวลา การประเมิน
อตัราเรว็  

เวลาปกติ 
(วินาที) 

เวลามาตรฐาน 
(วินาที) 

1 121.52 +1.05 127.60 127.60 
2 6.80 +1.05 7.14 7.14 
3 3.50 +1.05 3.68 3.68 
4 8.50 +1.05 8.93 8.93 
5 4.50 +1.00 4.50 4.50 
6 799.80 +1.10 879.78 879.78 
7 7.50 +1.05 7.88 7.88 
8 1.50 +1.05 1.58 1.58 
9 2.80 +1.05 2.94 2.94 

 
จากตารางที่ 4 เวลามาตรฐานของแต่ละกระบวนการหลงัปรบัปรุงพบว่า การใช้อุปกรณ์จบัยึด

ชิน้งานช่วยลดระยะเวลาในขัน้ตอนทีเ่กีย่วขอ้งกบัการจบัยดึและการจดัต าแหน่งชิน้งานไดอ้ยา่งชดัเจน  
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ในขณะทีข่ ัน้ตอนการกดัชิน้งานดว้ยเครื่องจกัร CNC (ขัน้ตอนที ่6) ยงัคงใชเ้วลาเท่าเดมิ เนื่องจากเป็น
เวลาการท างานของเครื่องจักรโดยตรง สะท้อนให้เห็นว่าการปรบัปรุงด้วยอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน 
สามารถลดรอบเวลาการผลติโดยรวม และชว่ยเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติไดอ้ยา่งเหมาะสม  
 
4.3 การวิเคราะหด้์วยแผนภมิูมือซ้าย-ขวา หลงัปรบัปรงุ 

จากประยุกต์ใชอุ้ปกรณ์จบัยดึชิน้งานทีพ่ฒันาขึน้ ผูว้จิยัไดจ้ดัท าแผนภูมมิอืซา้ย-มอืขวา เพื่อ
ใชเ้ปรยีบเทยีบวธิกีารท างานก่อนและหลงัการปรบัปรุง ดงัแสดงในรปูที ่6 
 

แผนภมิูมือซ้าย-ขวา 
ขัน้ตอน : งานกดัยางกนักระแทกส าหรบัคปัปลิง้ 

 

 ประสทิธภิาพ ความสญูเปล่า 
มอืซา้ย 1.5 954.92 
มอืขวา 156.63 799.80 
ผลรวม 158.13 1754.72 
มอืซา้ย เวลา (วนิาท)ี สญัลกัษณ์ เวลา (วนิาท)ี มอืขวา 

ประคองอุปกรณ์ขณะตัง้ 
คา่เครือ่งมอืกดั 

121.52 
  

121.52 ใชม้อืตดิตัง้และขนัดอกกดั 

จบัชิน้งานเตรยีมวางลง 
อุปกรณ์จบัยดึ 

6.80 
  

6.80 วางชิน้งานลงอุปกรณ์จบัยดึตาม
ต าแหน่งอา้งองิ 

ประคองชิน้งานใหแ้นบ 
กบัอุปกรณ์จบัยดึ 

3.50 
  

3.50 กดและลอ็คอุปกรณ์จบัยดึเพือ่
ก าหนดต าแหน่ง 

จบัประคองชิน้งาน 8.50 
  

8.50 ขนักลไกอุปกรณ์จบัยดึใหแ้น่น 

วา่ง 4.50 
  

4.50 ตัง้คา่พารามเิตอรก์ารกดับน
หน้าจอ CNC 

รอการท างานของ
เครือ่งจกัร CNC 

799.80 
  

799.80 รอการท างานของเครือ่งจกัร CNC 

จบัประคองขณะปลด
ลอ็คอุปกรณ์จบัยดึ 

7.50 
  

7.50 คลายกลไกลอ็คของอุปกรณ์จบัยดึ 

ใชส้องมอืหยบิชิน้งาน
ออกจากอุปกรณ์จบัยดึ 

1.50 
  

1.50 ใชส้องมอืหยบิชิน้งานออกจาก
อุปกรณ์จบัยดึ 

จบัและประคองชิน้งาน 2.80 
  

2.80 ตรวจสอบชิน้งานโดยใชเ้ครือ่งมอืวดั 

 956.43   956.43  

รปูท่ี 6 การวิเคราะหด้์วยแผนภมิูมือซ้าย-ขวา หลงัปรบัปรงุ 
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จากแผนภูมมิือซ้าย-ขวาหลงัการปรบัปรุง พบว่าเวลารวมต่อรอบการผลิตเท่ากบั  956.43 
วนิาท ีโดยมอืซ้ายมเีวลาที่ก่อให้เกิดคุณค่าเพยีง 1.50 วนิาท ีและมคีวามสูญเปล่าสูงถึง 954.92 
วินาที เนื่องจากท าหน้าที่หลกัในการประคองและรอคอยเป็นส่วนใหญ่ ขณะที่มือขวามีเวลาที่
ก่อใหเ้กดิคุณค่า 156.63 วนิาท ีและมคีวามสญูเปล่า 799.80 วนิาท ีซึง่ส่วนใหญ่มาจากการรอการ
ท างาน ของเครื่องกดั CNC ผลการวเิคราะห์สะท้อนให้เหน็ว่า หลงัการใช้อุปกรณ์จบัยดึชิ้นงาน 
กจิกรรมการจดัต าแหน่งและการจบัยดึดว้ยแรงงานคนลดลง ท าใหก้ารท างานมคีวามเป็นระบบและ
สม ่าเสมอมากขึน้ อย่างไรก็ตาม ความสูญเปล่ายงัคงเกดิจากเวลาการท างานของเครื่องจกัรเป็น
หลกั ซึง่เป็นขอ้จ ากดัของกระบวนการกดั CNC  

ดงันัน้ ผูว้จิยัสามารถสรุปเวลารวมจากแผนภูมซิา้ย-ขวาก่อนและหลงัปรบัปรุง ไวใ้นตารางที ่5 
แสดงใหเ้หน็ว่า หลงัการปรบัปรุงด้วยอุปกรณ์จบัยดึชิ้นงาน เวลาสูญเปล่าของมอืซ้ายลดลงอย่าง
ชดัเจนจากการใชม้อืจบัหรอืประคองชิ้นงาน อุปกรณ์ หรอืวตัถุไวโ้ดยยงัไม่เกดิการท างานที่สรา้ง
คุณค่ารอคอย ขณะที่เวลารอของมอืขวายงัคงเดมิเนื่องจากเป็นเวลาการท างานเต็มที่ของเครื่อง 
CNC ส่งผลให้รอบเวลาการผลิตรวมลดลง 16.9% ช่วยเพิม่ความสมดุลของการใช้แรงงานและ
สนบัสนุนการผลติใหเ้ขา้ใกล ้Takt Time มากขึน้ 
 
ตารางท่ี 5  ผลการเปรียบเทียบเวลารวมจากแผนภมิูซ้าย-ขวา   

รายการ ก่อนปรบัปรงุ 
(วินาที) 

หลงัปรบัปรงุ 
(วินาที) 

วิเคราะหผ์ล 

มอืซา้ย-เวลาสญูเปล่า 1,141.35 954.92 ลดลง 186.43 วนิาท ี(16.3%) 
มอืขวา-เวลาสญูเปล่า 799.80 799.80 คงเดมิ (เวลารอเครือ่ง CNC ท างาน) 
รอบเวลาการผลติ 1,151,05 956.43 ลดลง 192.62 วนิาท ี(16.9%) 

 

  
ก) การใชอุ้ปกรณ์จบัยดึชิน้งานที ่
พฒันาขึน้ในการปฏบิตังิานจรงิ 

ข) ชิน้งานกนักระแทกคปัปลิง้จากเทปล่อน 
หลงัการกดัขึน้รปูดว้ย CNC 

รปูท่ี 7  การปรบัปรงุกระบวนการกดัยางกนักระแทกคปัปล้ิงโดยใช้อปุกรณ์จบัยึดช้ินงาน 
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จากรูปที่ 7 แสดงการใช้อุปกรณ์จบัยดึชิ้นงาน ท าให้ลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัร พบว่า
ขัน้ตอนที ่1 ค่าเวลามาตรฐานเท่ากบั 127.60 นาท ี(คงเดมิ) และขัน้ตอนที ่3-6 มคี่าเวลามาตรฐาน
เท่ากับ 7.14, 3.68, 8.93 และ 4.50 รวมเวลาในการปรบัตัง้ระบบหลงัปรบัปรุง เท่ากับ 151.85 
วนิาท ีผลการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัร ลดเวลาได้ทัง้หมด 200.72 วนิาทตี่อชิ้น คดิเป็นการ
ลดลงประมาณ 57.1% 

ค่าความแปรปรวนของระบบสะท้อนการกระจายของข้อมูลเวลา โดยหลังการปรับปรุง 
ค่าดงักล่าวลดลงจากรอ้ยละ 12.5 เหลอืรอ้ยละ 7.2 ขณะทีค่่าความสามารถในการท าซ ้าเพิม่ขึน้จาก
รอ้ยละ 87.5 เป็นรอ้ยละ 92.8 แสดงใหเ้หน็ว่ากระบวนการมคีวามสม ่าเสมอมากขึน้ ในด้านเวลา 
เวลารอบการผลิตลดลงจาก 1,151.05 วินาที เหลือ 956.43 วินาที และเวลาในการปรับตัง้
เครื่องจกัรลดลงจาก 352.57 วนิาที เหลือ 151.85 วนิาท ีพร้อมทัง้จ านวนขัน้ตอนลดลงจาก 10 
เหลอื 9 ขัน้ตอน ส่งผลให้กระบวนการโดยรวมมคีวามกระชบัและมเีสถียรภาพมากขึ้น สามารถ
สรุปผลการเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรุง ดงัแสดงในตารางที ่6 
 
ตารางท่ี 6 สรปุผลการเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

ตวัช้ีวดั ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ การเปล่ียนแปลง 
เวลารอบการผลติ (วนิาท)ี 1,151.05 956.43 ลดลง 194.62 (16.09%) 
เวลา setup (วนิาท)ี 352.57 151.85 ลดลง 200.72 (56.93%) 
จ านวนขัน้ตอน (ขัน้ตอน) 10 9 ลดลง 1 ขัน้ตอน 
%Variation 12.5% 7.2% ลดลง 
Repeatability 87.5% 92.8% เพิม่ขึน้ 

 
5.  อภิปรายผล 

จากผลการวิจยัการพฒันาอุปกรณ์จบัยึดเพื่อลดเวลาในกระบวนการกัดยางกันกระแทก
คปัปลิ้ง พบว่าผลลพัธ์ที่ได้มคีวามแตกต่างจากงานวจิยัที่ที่เกี่ยวข้องอย่างชดัเจน โดยงานวจิยั  
ก่อนหน้ามุ่งเน้นการประยุกต์ใช้หลักการ ECRS และการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาเพื่อ 
ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตทัว่ไป หรอืปรบัปรุงสถานีงานและท่าทางการท างานของ
แรงงานคนเป็นหลกั [6-9] ขณะทีง่านวจิยันี้มุ่งพฒันาอุปกรณ์จบัยดึเฉพาะส าหรบักระบวนการกดั
วสัดุเทปล่อน ซึง่มคีุณสมบตัดิา้นความลื่นและความยดืหยุ่นสงู และก่อใหเ้กดิปัญหาการเคลื่อนตวั
ของชิน้งานในระหว่างการกดั ผลการวจิยัแสดงใหเ้หน็ว่า เวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรก่อนปรบัปรุง
เท่ากับ 352.57 วินาที และลดลงเหลือ 151.85 วินาที หลังการพัฒนาอุปกรณ์จับยึด คิดเป็น 
การลดลง 200.72 วินาทีต่อชิ้น หรือร้อยละ 56.93 ผลการวิเคราะห์ดังกล่าวแสดงให้เห็นถึง 
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การพฒันาอุปกรณ์จบัยดึช่วยลดเวลาในขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องจกัรโดยตรง ซึง่มคีวามแตกต่าง
จากงานวจิยัก่อนหน้า โดยงานส่วนใหญ่มกัน าเสนอผลในระดบัภาพรวมของสายการผลิต และ 
ยงัขาดการวเิคราะหเ์วลาในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรเชงิกระบวนการ โดยเฉพาะในงานกดัชิน้งานดว้ย
เครื่อง CNC ส าหรบัวสัดุโพลเีตตระฟลูออโรเอทลินี นอกจากนี้ งานวจิยันี้ยงัแสดงใหเ้หน็ว่า เวลา
การกดัของเครือ่งจกัรจะไม่เปลีย่นแปลง แต่การลดขัน้ตอนการตัง้คา่จุดอา้งองิซ ้า และการออกแบบ
ฟิกซ์เจอร์ให้ก าหนดต าแหน่งได้ทนัท ีท าให้จ านวนขัน้ตอนลดจาก 10 ขัน้ตอน เหลอื 9 ขัน้ตอน 
และ รอบเวลาการผลติลดลงรอ้ยละ 16.9 สะทอ้นใหเ้หน็วา่การออกแบบอุปกรณ์เฉพาะกระบวนการ
สามารถยกระดบัความสม ่าเสมอและลดความแปรปรวนจากแรงงานคนไดม้ากกว่าการปรบัล าดบั
งานเพียงอย่างเดียว ดังนัน้ ยังไม่มีงานวิจัยที่ออกแบบอุปกรณ์จับยึดเฉพาะส าหรับวัสดุที่มี 
ความลื่นสูง และการประยุกต์ใช้เพื่อมุ่งลดเวลา เวลาในการปรับตัง้ระบบของเครื่องจักรใน
กระบวนการ กดัยางกนักระแทกส าหรบัคปัปลิ้ง งานวจิยันี้ไดพ้ฒันาอุปกรณ์จบัยดึที่เหมาะสมกบั
ลกัษณะเชงิกลของวสัดุเทปล่อน ซึ่งแสดงผลเชงิปรมิาณของการลดเวลาเวลาในการปรบัตัง้ระบบ
อย่างชดัเจน เชื่อมโยงผลการวเิคราะหแ์ผนภูมมิอืซา้ย-มอืขวา เขา้กบัการออกแบบทางวศิวกรรม
ของฟิกซ์เจอร์ แยกกจิกรรมทีก่่อใหเ้กดิคุณค่า กจิกรรมทีไ่ม่เพิม่คุณค่าแต่จ าเป็น และกจิกรรมทีไ่ม่
เพิม่คุณค่า อย่างเป็นระบบในบริบทเครื่องจกัร CNC งานวิจยันี้พฒันาเครื่องมือที่ช่วยควบคุม 
ต าแหน่งชิ้นงานอย่างคงที่ ลดการพึ่งพาทักษะเฉพาะบุคคล และท าให้กระบวนการผลิตมี 
ความเสถยีรมากขึน้ จงึเป็นการขยายองคค์วามรูด้า้นการออกแบบ Jig & Fixture ในบรบิทการกดั
วสัดโุพลเีตตระฟลอูอโรเอทลินีซึง่ยงัมกีารศกึษาค่อนขา้งจ ากดัในงานวจิยัทีผ่า่นมา 

 
6. สรปุ  

งานวิจยันี้ศึกษาการพฒันาอุปกรณ์จบัยึดเพื่อลดเวลาในกระบวนการกัดยางกนักระแทก
คปัปลิง้ เพือ่พฒันาอุปกรณ์จบัยดึชิน้งานทีเ่หมาะสมส าหรบักระบวนการกดัขึน้รปูวสัดุเทปล่อน และ
เพื่อลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรในกระบวนการกดัยางกนักระแทกส าหรบัคปัปลิง้ พบว่ากจิกรรม
ทีจ่ดัเป็นเวลาในการปรบัตัง้ระบบคอื ขัน้ตอนทีเ่กี่ยวขอ้งกบัการเตรยีมความพรอ้มของเครื่องจกัร 
ก่อนเริม่การตดัจรงิ ได้แก่ ขัน้ตอนที่ 1 การตัง้ค่าเครื่องมอืตดั ค่าเวลามาตรฐานเท่ากบั 127.60 
วนิาท ีขัน้ตอนที่ 2 การตัง้ค่าจุดอ้างองิของชิ้นงาน ค่าเวลามาตรฐานเท่ากบั 196.56 วนิาท ีและ
ขัน้ตอนที ่3-6 การตดิตัง้ วาง จดัต าแหน่ง ขนัยดึ และตัง้ค่าพารามเิตอร์ ค่าเวลามาตรฐานเท่ากบั 
8.47, 4.51, 11.13 และ 5.30 รวมเวลาในการปรบัตัง้ระบบก่อนปรบัปรุง เท่ากบั 352.57 วนิาท ีและ
ผลการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรหลงัการปรบัปรุง โดยการประยุกต์ใช้อุปกรณ์จบัยดึชิ้นงาน 
พบว่าขัน้ตอนที่ 1 ค่าเวลามาตรฐานเท่ากบั 127.60 นาท ี(คงเดมิ) โดยขัน้ตอนที่ 2 ถูกตดัออก 
(Eliminate) ไม่ต้องตัง้จุดอ้างองิซ ้า ส่วนขัน้ตอนที่ 3-6 ลดเวลาจากการจดัต าแหน่งอตัโนมตัิและ 
ลดการถอื ประคอง และการเคลื่อนยา้ยต าแหน่ง ค่าเวลามาตรฐานเท่ากบั  7.14, 3.68, 8.93 และ 



วิศวกรรมสารเกษมบัณฑิต ปีที่ 16 ฉบับที ่1 มกราคม-เมษายน 2569  81 

 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต บทความวิจัย 

4.50 รวมเวลาในการปรบัตัง้ระบบหลงัปรบัปรุง เท่ากบั 151.85 วนิาท ีผลการลดเวลาการปรบั 
ตัง้เครื่องจกัร ลดเวลาได้ทัง้หมด 200.72 วนิาทตี่อชิ้น คดิเป็นการลดลงประมาณ 56.93% โดย 
ไม่กระทบต่อขัน้ตอนการกดัชิน้งาน ซึง่ยงัคงมเีวลาเท่าเดมิ แสดงใหเ้หน็ว่าอุปกรณ์จบัยดึชิน้งานมี
บทบาทส าคญัในการลดเวลาในการปรบัตัง้ระบบและความสญูเปล่าจากแรงงานคนโดยตรง 
 
กิตติกรรมประกาศ 

งานวจิยัฉบบันี้ส าเรจ็ลุล่วงได้ด้วยความกรุณาและความเอื้อเฟ้ือจากสถานประกอบการทีใ่ห้
ขอ้มูลและค าปรกึษาอนัเป็นประโยชน์ต่อการศึกษางานวจิยั ผู้วจิยัขอกราบขอบพระคุณผู้บรหิาร 
หวัหน้างานฝ่ายผลติ หวัหน้าพนกังาน ตลอดจนผูป้ฏบิตังิานทีเ่กีย่วขอ้งทุกท่าน รวมถงึมหาวทิยาลยั
ราชภฏัราชนครนิทร ์ทีไ่ดใ้หก้ารสนบัสนุนและเอือ้อ านวยต่อการด าเนินงานวจิยัจนส าเรจ็เรยีบรอ้ย 
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