
บทที่4 
ผลการวิจัย 

 
เม่ือไดดําเนินการตามข้ันตอนในบทท่ี 3 แลวในบทนี้จะเสนอขอมูลและวิเคราะหผลการ

ดําเนินงาน ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
4.1 ขอมูลผลิตภัณฑและขั้นตอนการผลิตหมอไฟฟา KR -085009 

ในการดําเนินการคร้ังนี้ผูวิจัยไดทําการวิจัยโดยเนนการปรับปรุงผลิตภาพการผลิตหมอ
แปลงไฟฟาของแผนก ทรานฟอรเมอร บริษัท ลําพูนซิงเดนเก็น จํากัดต้ังอยูในนิคมอุตสาหกรรม
ภาคเหนือ จังหวัดลําพูนโดยจะทําการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตหมอแปลงไฟฟารุน  KR 
– 085009 ซ่ึงแสดงลักษณะรูปแบบโดยรวมของผลิตภัณฑไดดังภาพ 4.1 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
ภาพ 4.1  หมอแปลงไฟฟา KR-085009 

4.1.1 ขอมูลปจจุบัน 
บริษัท ลําพูนซิงเดนเก็น จํากัด มีการแบงการดําเนินงานออกเปน 3 สวนโดยแบงเปน2 สวน

การผลิตไดแกสวนการผลิตเซมิคอนดักเตอรทําหนาท่ีผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิกสประเภทไดโอด
ทรานซิสเตอรและสวนการผลิตเพาวเวอรซัพพายทําหนาท่ีผลิตอุปกรณจายแรงดันไฟตรงใหกับ
เคร่ืองใชไฟฟาและหมอแปลงไฟฟาซ่ึงงานวิจัยท่ีดําเนินการไดอยูในสวนของเพาวเวอรซัพพาย
แผนก ทรานฟอรเมอรโดยมีพนักงานระดับปฏิบัติการประมาณ 103 คน หัวหนางาน 6 คน
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4.1.2 ข้ันตอนการดําเนินการผลิต 
 ลักษณะของกระบวนการและข้ันตอนการผลิตหมอแปลงไฟฟาเร่ิมตั้งแตงการพันขดลวด
โดยการพันลวดทองแดงเขากับแกนหมอแปลงโดยมีการพันขดลวด 2 คร้ังจากนั้นจะนําแกนขดลวด
ท่ีพันขดลวดเสร็จแลวนําไปชุบดีบุกท่ีขางานของขดลวดแลวนําไปประกบแกนคารบอนเปนตัว
เหนี่ยวนําไฟฟาใหกับหมอแปลงไฟฟาดวยการใชกาวหยอดท่ีแกนคารบอนรอใหกาวแหงจึงนําไป
เช็คคาการเหนี่ยวนําของขดลวดและนําไปเช็คคาทางไฟฟาของหมอแปลงทําการพิมพช่ือผลิตภัณฑ
บนตัวทางผลิตภัณฑและตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑกอนสงใหแผนกควบคุมคุณภาพโดย
ข้ันตอนท้ังหมดไดแสดงในภาพ 4.2  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 4.2  ข้ันตอนการผลิตหมอแปลงไฟฟา 
 
 

การพันขดลวดคร้ังท่ี 1 

การพันขดลวดคร้ังท่ี 2 

การชุบดีบุก 

การหยอดกาว 

การตรวจสอบความเหนี่ยวนาํ 

การตรวจสอบคาทางไฟฟา 

การประทับตราผลิตภัณฑ 

การตรวจสอบคุณภาพ 
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4.1.3 เคร่ืองมือและเคร่ืองจักรท่ีใชในการทํางาน 
เคร่ืองมือและเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตหมอแปลงไฟฟาไดแกเคร่ืองพันของขดลวด เคร่ือง

ชุบดีบุก เคร่ืองหยอดกาว เคร่ืองเช็คคาเหนี่ยวนํา เคร่ืองเช็คคาทางไฟฟา ชุดประทับตราผลิตภัณฑ 
ตามหนาท่ีการใชงานตามภาพท่ีแสดง  

1) เคร่ืองพันขดลวด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพ  4.3  เคร่ืองพันขดลวด 

2) เคร่ืองชุบดีบุก 

 
 

ภาพ 4.4  เคร่ืองชุบดีบุก 
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3) เคร่ืองหยอดกาว 
 

 
 

ภาพ 4.5  เคร่ืองหยอดกาว 
 

4) เคร่ืองเช็คคาเหนี่ยวนําของขดลวด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพ 4.6  เคร่ืองเช็คคาเหนีย่วนําของขดลวด 
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5) เคร่ืองเช็คคาทางไฟฟา 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพ  4.7  เคร่ืองเช็คคาทางไฟฟา 
 

6) ชุดประทับตราผลิตภัณฑ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพ  4.8  แทนประทับตราผลิตภัณฑ 
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4.1.4 วัตถุดิบท่ีใช 
วัตถุดิบท่ีใชในการผลิตหมอแปลง แบงออกเปน 3 ประเภท 

1) วัตถุดิบหลักท่ีใชไดแก ลวดทองแดง ลวดเงิน แกนหมอแปลง แกนเหล็ก 
2) วัตถุดิบรองท่ีใชไดแก เทปพันขดลวดเบอร560S เทปพันขดลวดเบอร630F 

ดีบุกแทง กาวประกบแกนเหล็ก  
3) วัตถุดิบประกอบไดแก กลองบรรจุผลิตภัณฑ 

 
4.2 การศึกษากระบวนการผลิตของหมอแปลงไฟฟา 

หมอแปลงไฟฟาสามารถแยกสายการผลิตดังอธิบายไดตามลําดับข้ันตอนของการผลิตหมอ
แปลงไฟฟาดังภาพ 4.9 

 

 
 

ภาพ 4.9  ลําดับข้ันตอนของการผลิตหมอแปลงไฟฟา 
 

4.3 การศึกษารายละเอียดขั้นตอนการผลิต 
ในการศึกษาข้ันตอนการผลิตผูวิจัยทําการศึกษาตามการทํางานแตละข้ันตอนและศึกษา

เวลามาตรฐานของแตละข้ันตอนโดยการจับเวลามีรายละเอียดดังนี้ 
4.3.1 ข้ันตอนการพันขดลวดเปนช้ินสวนในลําดับตนทางซ่ึงเปนสวนประกอบหลักในการ

ผลิตหมอแปลงไฟฟาเพื่อทําการผลิตหมอแปลงในสวนอ่ืนๆตอไปมีลักษณะดังภาพ 
 



 
 

31

 
 

ภาพ 4.10 การพันขดลวด 
4.3.2 ข้ันตอนการชุบดีบุกเพื่อเปนการเคลือบดีบุกไวท่ีขาของหมอแปลงไฟฟาทําหนาท่ี

เปนส่ือใหหมอแปลงติดกับแผนพีซีบี เม่ือนําไปประกอบกับแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสมีลักษณะดัง
ภาพ 

 
 

ภาพ 4.11  การชุบดีบุก 
4.3.3 ข้ันตอนการหยอดกาวประกอบแกนคารบอนเพ่ือทําหนาท่ีประกอบแกนคารบอนให

แกนขดลวดเกิดความเหน่ียวนํามีลักษณะดังภาพ 
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ภาพ  4.12  การหยอดกาว 
 

4.3.4 ข้ันตอนการตรวจสอบความเหนี่ยวนําของขดลวดทําหนาท่ีตรวจความเหนี่ยวนําของ
ขดลวดท่ีเกิดจากการพันขดลวดตามและเช็คจํานวนรอบของการพันขดลวดท่ีขาดหรือเกินจากการ
พันขดลวดดวยมีลักษณะดังภาพนําแสดง 

           
 

ภาพ  4.13  การตรวจความเหน่ียวนํา 
 

4.3.5 ข้ันตอนการตรวจสอบคาทางไฟฟาเปนการนําหมอแปลงไฟฟามาทําการตรวจสอบ
คาทางไฟฟาโดยการปอนแรงดันและกระแสไฟฟาเขาไปท่ีตัวหมอแปลงเพื่อเช็คแรงดันและ
กระแสไฟฟาขาออกไดตรงตามท่ีตองการดังภาพ 
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ภาพ  4.14  วิธีการตรวจสอบคาของไฟฟา 
4.3.6 ข้ันตอนการประทับตราผลิตภัณฑเปนการประทับรหัสผลิตภัณฑ KR–085009 ลง

บนตัวผลิตภัณฑมีลักษณะดังภาพ 
 
 
 
 

 
 

   
      

ภาพ  4.15  วิธีการประทับตราผลิตภัณฑ 
 

4.3.7 ข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานทําการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานตามลักษณะ
การทํางานของแตละข้ันตอนโดยทําการตรวจสอบลักษณะภายนอกของช้ินงาน ตรวจลักษณะการ
ชุบดีบุก การประทับตราผลิตภัณฑมีลักษณะดังภาพ 
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ภาพ 4.16  ข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 
 

4.4 การศึกษาขั้นตอนการทํางานดวยแผนภูมิกระบวนการผลิต 
ทําการศึกษาขั้นตอนการผลิตโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) ตรวจสอบ

และวิเคราะหข้ันตอนการไหลในการปฏิบัติงานเพื่อหาจุดท่ีทําใหเกิดความลาชาหรือจุดท่ีมีปญหา
ในการปฏิบัติงานรายละเอียดจากการวิเคราะหข้ันตอนการทํางานดวยแผนภูมิกระบวนการผลิต
สามารถอธิบายไดดังนี้ 

4.4.1 ข้ันตอนการพันขดลวดของการพันขดลวดท่ี 1กับการพันขดลวดท่ี 2ไดทําการ
วิเคราะหการปฏิบัติงานและการใชแผนภูมิการทํางานของคนและเคร่ืองจักรทําใหสามารถเห็นการ
รอคอยงานของการพันลวดท่ี 2และการทํางานท่ีซํ้าซอนของข้ันตอนการทํางานท้ังสองข้ันตอนการ
ทํางานดังแสดงในภาพ 4.17 แผนภูมิกระบวนการพันลวดท่ี 1และภาพ 4.18 แผนภูมิกระบวนการ
พันลวดท่ี 2 
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Process Chart : Winding # 1

วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ ความแตกตาง

วิธีเดิม                     แบบคน การทํางาน 15
วิธีท่ีนําเสนอ                     แบบวัสดุ การเคล่ือนท่ี 6

การตรวจสอบ 0
การคอย 0
การเก็บรักษา 0
ระยะทาง (เมตร) 2
เวลา (วินาที) 82.22

ระยะทาง (เมตร) เวลา (วินาที) สัญลักษณ

3.36 นํา Bobbin เสียบใสหัว Shaft 

0.2 1.78 หยิบเทปติดลวด

1.50 ติดเทป 560S ยืดลวด 1 ชิ้น

1.80 หักฉากลวดลงขา Pin no. 8

1.84 กดปุม Reset ใหเปนศูนย

9.50 พันลวดชั้นที่ 1 จํานวน  17 รอบ

0.2 0.90 หยิบเทป

9.60 พันเทป 1 รอบ

8.66 พันลวดชั้นที่ 2  จํานวน 13 รอบ

0.2 0.92 หยิบเทป

6.65 พันเทป 1 รอบ

7.46 พันลวดชั้นที่ 3  จํานวน 20 รอบ

6.45 พันเทป 1 รอบ

10.61 พันลวดชั้นที่ 4  จํานวน 10 รอบ

0.2 0.83 หยิบเทป

1.66 ติดเทป 560S รองฉากจบ

0.95 หักฉากลวดลงขา 12

0.2 1.05 หยิบเทป

4.53 พันเทป 630 F  2 รอบ

1.35 ถอดงานออกจากหัว Shaft

0.5 0.84 นํางานวางลงในถาดใหครบตามจํานวน

แผนภูมิกระบวนการผลิต  (Process  Chart)  กอนการปรับปรุง

สรุปผล

คําอธิบายการทํางาน

 
 

ภาพ 4.17 แผนภูมิกระบวนการพันลวดท่ีหนึ่ง 
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Process Chart : Winding # 2

วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ ความแตกตาง

วิธีเดิม                     แบบคน การทํางาน 13
วิธีท่ีนําเสนอ                     แบบวัสดุ การเคล่ือนท่ี 5

การตรวจสอบ 0
การคอย 0
การเก็บรักษา 0
ระยะทาง (เมตร) 1.4
เวลา (วินาที) 56.6

ระยะทาง (เมตร) เวลา (วินาที) สัญลักษณ

3.349 นํา Bobbin เสียบใสหัว Shaft 

1.842 ติดเทป 630F  ยืดลวด 1 ชิ้น

0.3 1.558 หยิบเทปติดลวด

1.45 หักฉากลวดลงขา Pin no. 2

1.494 กดปุม Reset ใหเปนศูนย

7.797 พันลวดชั้นท่ี 1  4 รอบ

0.2 1.407 หยิบเทป

6.662 พันเทป630F   1 รอบ

3.398 หักฉากจบลาขา 3

0.2 1.372 หยิบเทป

6.553 พันเทป 3.5 รอบ

0.2 3.213 หยิบลวด

2.807 พันลวดรอบขา 2 และ 3  2.5 รอบ

8.657 พันลวดท่ีขา 8 และ 12   0.8 รอบ

1.332 ถอดงานออกจากหัว Shaft

1.019 นํางานมาเสียบ PCB

0.856 นํางานวางลงในถาดใหครบตามจํานวน

แผนภูมิกระบวนการผลิต  (Process  Chart)  กอนการปรับปรุง

สรุปผล

คําอธิบายการทํางาน

 
 

ภาพ 4.18 แผนภูมิกระบวนการพันลวดท่ีสอง 
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4.4.2 ข้ันตอนการชุบดีบุกทําการวิเคราะหการปฏิบัติงานและการวิเคราะหการทํางานดวย
แผนภูมิการทํางานดวยมือซายและมือขวาพบวาการใชมือในการทํางานแตละขางทํางานท่ีไมเทากัน
ดังแสดงในภาพ 4.19  

Process Chart : Soldering

วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ ความแตกตาง

วิธีเดิม                     แบบคน การทํางาน 6
วิธีท่ีนําเสนอ                     แบบวัสดุ การเคล่ือนท่ี 11

การตรวจสอบ 2
การคอย 0
การเก็บรักษา 0
ระยะทาง (เมตร) 3.4
เวลา (นาที) 67.36

ระยะทาง (เมตร) เวลา (วินาที) สัญลักษณ

0.3 1.272 หยิบงานออกงานถาด#1

0.839 จุมแกนขดลวด# 1 จุมลงในถาด Flux 

1.516 นําขดลวดเสียบท่ี Jig Solder

0.3 0.872 หยิบงานออกงานถาด#2

0.859 จุมแกนขดลวด# 2 จุมลงในถาด Flux 

0.3 0.821 นําขดลวดเสียบท่ี Jig Solder

6.842 กดปุมเพ่ือใหเคร่ือง Solder ทํางาน

0.3 0.756 หยิบแกนขดลวดออกจาก Jig Solder # 1

15.734 ตรวจการชุบ Solder # 1

0.2 0.458 หยิบแปรงสําหรับปด Solder # 1

10.502 ปด Solder ท่ีขดลวด

0.2 0.655 เก็บแปรงปดขดลวด

0.3 0.654 นํางานไปวางไวในถาด

0.3 1.447 หยิบแกนขดลวดออกจาก Jig Solder # 2

12.686 ตรวจการชุบ Solder # 2

0.2 0.64 หยิบแปรงสําหรับปด Solder # 2

9.496 ปด Solder ท่ีขดลวด

0.2 0.455 เก็บแปรงปดขดลวด

0.3 0.859 นํางานไปวางไวในถาด

แผนภูมิกระบวนการผลิต  (Process  Chart)  กอนการปรับปรุง

สรุปผล

คําอธิบายการทํางาน

 
 

ภาพ 4.19 แผนภูมิกระบวนการชุบดีบุก 



 
 

38

4.4.3 ข้ันตอนการตรวจสอบความเหนี่ยวนําและการตรวจสอบคาทางไฟฟาทําการ
วิเคราะหการปฏิบัติงานและใชแผนภูมิคนและเคร่ืองจักรทําใหเห็นวามีการรองานในแตละข้ันตอน
ดังแสดงในภาพ 4.20  

Process Chart : Inductance 

วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ ความแตกตาง

วิธีเดิม                     แบบคน การทํางาน 2
วิธีท่ีนําเสนอ                     แบบวัสดุ การเคล่ือนท่ี 3

การตรวจสอบ 0
การคอย 0
การเก็บรักษา 0
ระยะทาง (เมตร) 1
เวลา (วินาที) 10.96

ระยะทาง (เมตร) เวลา (วินาที) สัญลักษณ

0.5 1.63 หยิบงานออกงานถาด

2.51 หยิบชิ้นงานเสียบเขากับ Jig Tester

0.34 กดปุม Test

4.16 Tester ตรวจสอบชิ้นงาน

0.5 2.32 หยิบชิ้นงานออกจาก tester และ นํางานไปวางในถาด

แผนภูมิกระบวนการผลิต  (Process  Chart)  กอนการปรับปรุง

สรุปผล

คําอธิบายการทํางาน

 
ภาพ 4.20 แผนภูมิกระบวนการการตรวจสอบความเหน่ียวนาํ 

Process Chart : WI  Tester

วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ ความแตกตาง

วิธีเดิม                     แบบคน การทํางาน 2
วิธีท่ีนําเสนอ                     แบบวัสดุ การเคล่ือนท่ี 3

การตรวจสอบ 0
การคอย 0
การเก็บรักษา 0
ระยะทาง (เมตร) 1.8
เวลา (วินาที) 13.06

ระยะทาง (เมตร) เวลา (วินาที) สัญลักษณ

0.5 1.64 หยิบงานออกงานถาด

0.3 0.74 หยิบชิ้นงานเสียบเขากับ Jig Tester

0.33 กดปุม Test

8.76 Tester ตรวจสอบชิ้นงาน

1 1.59 หยิบชิ้นงานออกจาก testerและ นํางานไปวางในถาด

แผนภูมิกระบวนการผลิต  (Process  Chart)  กอนการปรับปรุง

สรุปผล

คําอธิบายการทํางาน

 
 

ภาพ 4.21 แผนภูมิกระบวนการตรวจสอบคาทางไฟฟา 
4.4.4 ข้ันตอนการประทับตราผลิตภัณฑเม่ือไดทําการวิเคราะหการปฏิบัติงานและการ

วิเคราะหการทํางานดวยการใชแผนภูมิคนและเคร่ืองจักรทําใหเห็นวาเวลาในการทํางานของ
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ข้ันตอนมีระยะเวลาในการทํางานท่ีส้ันทําใหเกิดการรอคอยงานช้ินตอไปในการทํางานดังแสดงใน
ภาพ 4.22  

Process Chart : Stamp

วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ ความแตกตาง

วิธีเดิม                     แบบคน การทํางาน 1
วิธีท่ีนําเสนอ                     แบบวัสดุ การเคล่ือนท่ี 5

การตรวจสอบ 1
การคอย 0
การเก็บรักษา 0
ระยะทาง (เมตร) 3.5
เวลา (วินาที) 10.04

ระยะทาง (เมตร) เวลา (วินาที) สัญลักษณ

0.5 1.79 หยิบงานออกงานถาด

0.5 1.68 หยิบนํางานเขาเสียบ Jig Stamp

0.5 1.15 หยิบไม Stemp 

2.85 นําไม Stamp จุมหมึก และ ประทับท่ีชิ้นงาน

1.74 ตรวจสอบจุด Mark

1 0.82 นํางานบรรจุกลอง

แผนภูมิกระบวนการผลิต  (Process  Chart)  กอนการปรับปรุง

สรุปผล

คําอธิบายการทํางาน

 
 

ภาพ 4.22 แผนภูมิกระบวนการประทับตราผลิตภัณฑ 
 
4.5 ปญหาท่ีเกิดขึ้นในขั้นตอนการทํางาน 

จากการเขาไปศึกษาและสังเกตวิธีการทํางานพรอมพูดคุยกับหัวหนางานและพนักงานเพ่ือ
หาปญหาจากการทํางานดังนี้ 

4.5.1 ปญหาข้ันตอนการทํางานซํ้าซอนจากการสังเกตพบวาพนักงานในข้ันตอนการพัน
ขดลวดที่1และพันขดลวดท่ี 2มีลักษณะการทํางานท่ีคลายกันแตกตางในเฉพาะขนาดของลวดท่ีพัน
ในแตละข้ันตอนจึงมีหลายข้ันตอนท่ีทําใหเกิดการทํางานซํ้าซอนการจัดวางอุปกรณไมเหมาะสมทํา
เคล่ือนไหวการทํางานยาก 
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4.5.2 ปญหาการเคล่ือนไหวมากในขั้นตอนการชุบดีบุกพนักงานมีลักษณะการทํางาน
เคล่ือนไหวโดยใชมือขวาเพียงขางเดียวเปนหลักทําใหมีการเคลื่อนท่ีของการทํางานในลักษณะเดิม
หลายคร้ัง 

 
 

ภาพ 4.23  การชุบดีบุกใชมือขวาในการทํางาน 
4.5.3 การแยกข้ันตอนการทํางานการตรวจสอบความเหน่ียวนําและการตรวจสอบทาง

ไฟฟามีระยะเวลาในการทํางานท่ีตางกันทําใหเกิดผลิตภัณฑคางอยูในระหวางกระบวนการผลิตทุก
ข้ันตอนและแตละข้ันตอนจะตองทํางานใหเสร็จแตละกระบวนการกอนจึงจะทํางานในข้ันตอน
ตอไปไดทําใหเกิดผลิตภัณฑท่ีรอผลิตอยูในกระบวนการผลิตมีมาก 

 
 

ภาพ 4.24  ผลิตภัณฑรอทํางานในกระบวนการตอไป 
4.6 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชแผนผังแสดงสาเหตุและผล 

จากการวิเคราะหสาเหตุปญหาพบวาในการทํางานข้ันตอนการพันลวดนั้นท้ังสองขดลวดมี
ลักษณะการทํางานท่ีคลายกันทําใหการเกิดทํางานท่ีซํ้าซอนทํางานเหมือนกันสองคร้ังแตไดงาน
เพียงช้ินเดียวและยังทําใหเกิดการทํางานท่ีไมตอเนื่องเพราะการทํางานของขดลวดท่ี 2 ตองรองาน
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ของขดลวดท่ี1 ท่ีใชเวลาทํางานมากกวาซ่ึงมีสาเหตุมาจากการกําหนดวิธีการทํางานการพันขดลวด
เร่ิมแรก 

4.6.1 การวิเคราะหปญหาจากการพันลวดใชเวลานาน 
จากการสังเกตการทํางานและสอบถามหัวหนางานและพนักงานผูปฏิบัติงานเพื่อหาปญหา

ในการแกไขสามารถกําหนดปญหาท่ีเกิดจากการพันลวดใชเวลานานดังภาพ 4.25 
 

 
 

ภาพ 4.25 การวิเคราะหปญหาการพันลวดใชเวลานาน 
เม่ือทําการวิเคราะหสาเหตุการทํางานใชเวลาในการพันลวดนานพบวาสาเหตุหลักเกิดจาก

วิธีการทํางานท่ีมีการกําหนดใหมีการพันขดลวด 2คร้ังและแยกการทํางานแยกสถานท่ีทํางานทําให
ตองมีการเร่ิมตนการทํางานใหม 
ตาราง 4.1  ตารางแสดงสาเหตุของปญหาการพันลวดใชเวลานาน 

ปญหา สาเหตุหลัก สาเหตุรอง สาเหตุยอย 
การพันขดลวด 
ใชเวลานาน 
 

ดานวิธีการ 1.การพันลวดมีการทํางาน
ท่ีซํ้าซอน 
 

1.1 กําหนดใหมีการพันลวด 
2 คร้ัง 

1.2  มีการแยกจุดพันลวดเปน 
  2 จุด 

2. การพันลวดมีการรองาน 2.1 การพันขวดคร้ังท่ี 1     
      ทํางานมากกวาการพันลด    
      คร้ังท่ี 2 

ดานอุปกรณ 3. อุปกรณทํางานหยิบใช
ไมสะดวก 

3.1 ไมมีการกําหนดการวาง
เคร่ืองมือท่ีโตะทํางาน 
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จากการวิเคราะหหาแนวทางการพันขดลวดไดใชแผนภูมิคนและเคร่ืองจักรทําการวิเคราะห
การทํางานข้ันตอนการพันลวดพบวาการพันลวดคร้ังท่ี 1ใชเวลาในการทํางานมากกวาข้ันตอนการ
พันลวดคร้ังท่ี 2 จึงทําใหในข้ันตอนการพันลวดคร้ังท่ี 2จะตองรองานจากการพันลวดคร้ังท่ี 1อยู
เสมอดังแสดงในภาพ 4.26  

 
 

ภาพ 4.26 แผนภูมิคนและเคร่ืองจักรข้ันตอนการพันลวดกอนการปรับปรุง 
 

4.6.2 การเคล่ือนไหวในการชุบดีบุกมีการเคล่ือนไหวในการทํางานมาก 
จากการสังเกตการทํางานของพนักงานพบปญหาท่ีเปนสาเหตุจากการชุบดีบุกเนื่องจาก

พนักงานทํางานตามความเคยชินและใชวิธีการทํางานที่ตนเองถนัดโดยใชมือขวาในการทํางานเพียง
ขางเดียวและปลอยใหมือซายวางไวบนโตะทํางานอยางเดียวจึงทําใหพนักงานตองทํางานซํ้ากันสอง



 
 

43

รอบโดยมือขวาเพียงขางเดียวจากขอมูลท่ีไดสามารถกําหนดปญหาการชุบดีบุกมีการเคล่ือนไหว
มากดังภาพ 4.27 
 

 
 

ภาพ 4.27  การวิเคราะหปญหาการเคล่ือนไหวรางกายในการทํางานมาก 
เม่ือทําการวิเคราะหสาเหตุการเคล่ือนไหวในการทํางานมากในข้ันตอนการชุบดีบุกพบวา

สาเหตุหลักเกิดจากวิธีการทํางานท่ีไมมีการกําหนดท่ีชัดเจนทําใหเกิดการเคล่ือนไหวในการทํางาน
มาก 
ตาราง 4.2 ตารางแสดงสาเหตุของปญหาการเคล่ือนไหวการทํางานมาก 

ปญหา สาเหตุหลัก สาเหตุรอง สาเหตุยอย 
การเคล่ือนไหว
ในการชุบดีบุก
มาก 
 

ดานวิธีการ 1.การชุบดีบุก 1คร้ังตองใช

ขดลวด 2 ขดลวด 

 

1.1 มีการแยกจุดพันลวดเปน 

2 จุด 

1.2  กําหนดใหมีการพันลวด 

2 คร้ัง 

2.ไมมีการกําหนดวิธีการ

หยิบช้ินงานในการชุบดีบุก 

2.1 ไมมีการกาํหนดวิธีการ

หยิบช้ินงานคร้ังละ 2 ตัว 

ดานคน 3. พนักงานทํางานโดย 

ใชมือขวาเปนหลัก 

3.1 พนักงานทํางานตาม 

ความถนัดของตนเอง 
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จากการหาแนวทางการแกไขการชุบดีบุกไดใชแผนภูมิมือซายและมือขวาทําการวิเคราะห
การทํางานข้ันตอนการชุบดีบุกพบวาการทํางานพนักงานจะใชมือขวาทํางานเปนหลักทําใหมีการ
เคล่ือนไหวในการทํางานมากดังแสดงในภาพ 4.28 

LEFT-HAND / RIGHT-HAND CHART
SUMMARY PRESENT PROPOSED DIFFERENCE CHARTED BY / DATE PAGE____OF____

LH RH LH RH LH RH

OPERATIONS 2 3 OPERATION

TRANSPORTS 4 10
INSPECTIONS 0 2 OPERATOR

DELAYS 13 6
STORAGES 0 0 REMARKS

DISTANCE (cm) 1.2 5.0

LEFT HAND
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RIGHT HAND

2 วาง 0.30 2 หยิบงานออกงานถาด#1
3 วาง 3 จุมแกนขดลวด# 1 จุมลงในถาด Flux 
4 วาง 0.45 4 นําขดลวดเสียบท่ี Jig Solder
5 วาง 0.30 5 หยิบงานออกงานถาด#2
6 วาง 6 .จุมแกนขดลวด# 2 จุมลงในถาด Flux 
7 วาง 0.45 7 นําขดลวดเสียบท่ี Jig Solder
8 วาง 8 กดปุมเพื่อใหเคร่ือง Solder ทํางาน
9 วาง 0.30 9 หยิบแกนขดลวดออกจาก Jig Solder # 1

10 วาง 10 ตรวจการชุบ Solder # 1
11 หยิบแปรงสําหรับปด Solder # 1 0.30 11 Hold
12 ปด Solder ท่ีขดลวด 12 Hold
13 เก็บแปรงปดขดลวด 0.30 13 Hold
14 วาง 0.45 14 นํางานไปวางไวในถาด
15 วาง 0.30 15 หยิบแกนขดลวดออกจาก Jig Solder # 2
16 วาง 16 ตรวจการชุบ Solder # 2
17 หยิบแปรงสําหรับปด Solder # 2 0.30 17 Hold
18 ปด Solder ท่ีขดลวด 18 Hold
19 เก็บแปรงปดขดลวด 0.30 19 Hold
20 วาง 0.45 20 นํางานไปวางไวในถาด
21 วาง 2.00 21 นํางานสงไปยัง Precess ตอไป

DETAILS OF

___PRESENT METHOD
___PROPOSED METHOD

 
 

ภาพ 4.28 แผนภูมิมือซายและมือขวาข้ันตอนการชุบดบุีกกอนปรับปรุง 
4.6.3 การวิเคราะหปญหาการมีงานอยูระหวางข้ันตอนการทํางานมากท่ีกระบวนการ

ตรวจสอบความเหน่ียวนําและตรวจสอบทางไฟฟา จากการสังเกตการทํางานในข้ันตอนการ
ตรวจสอบความเหนี่ยวนําและการตรวจสอบทางไฟฟาพบวาระหวางท้ังสองกระบวนการมีช้ินงาน
ท่ีรอการตรวจสอบเปนจํานวนมากเนื่องจากมีการกําหนดวิธีการทํางานกําหนดใหทํางานทีละ
ข้ันตอนเม่ือเสร็จกระบวนการตรวจสอบความเหน่ียวนําแลวจึงทําการตรวจสอบทางไฟฟาตอไป
และการกําหนดผังการทํางานท้ังสองกระบวนการอยูแยกกันจึงสามารถกําหนดปญหาท่ีเกิดการมี
ข้ันตอนรอการผลิตไดดังภาพ 4.29 
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ภาพ 4.29  งานรออยูระหวางข้ันตอนการทํางานมากทําใหงานลาชา 

 

ตาราง 4.3  ตารางแสดงสาเหตุของปญหางานรออยูระหวางข้ันตอนการทํางานมากทําใหงานลาชา 

ปญหา สาเหตุหลัก สาเหตุรอง สาเหตุยอย 
งานรออยู
ระหวางข้ันตอน
การทํางานมาก
ทําใหงานลาชา 
 

ดานวิธีการ 1.พื้นท่ีทํางานถูก 
แยกจุดทํางาน 

1.1 มีการกําหนดการ 
ทํางานทีละข้ันตอน 

ดานคน 2. อุปกรณไมสามารถ 
ทํางานใหตอเนื่องได 

2.1 อุปกรณการทํางานแยก 
การทํางานตามจุดทํางาน 

 
ข้ันตอนการตรวจสอบคาเหนี่ยวนําไฟฟา ข้ันตอนการตรวจคาทางไฟฟาเม่ือไดวิเคราะห

ข้ันตอนการทํางานดวยแผนภูมิคนและเคร่ืองจักรทําเห็นวาในแตละข้ันตอนของการทํางานท้ังการ
ตรวจสอบความเหนี่ยวนําและการตรวจสอบคาทางไฟฟาในระหวางท่ีเคร่ืองตรวจสอบชิ้นงาน
พนักงานจะเกิดการวางงานเพ่ือรอการตรวจสอบงานช้ินตอไปดังแสดงดังภาพ 4.30 และ ภาพ 4.31 
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MAN-MACHINE CHART ( 1 OPR - 1 MACHINE )
SUMMARY MAN MACHINE 1 MACHINE 2 CHARTED BY / DATE

TIME % TIME % TIME % Miss  Luck  T. 

WORKING 6 55% 11 100% OPERATION

Baking

IDLE 5 45% 0 0% CHART BEGINS

8.00 AM

CHART ENDS

PRESENT PROPOSED

Time Operator # 1 Time Tester Time

1 1

2 2

3 3

4 4

5 5

6 6

7 7

8 8

9 9

10 10

11 11

Unload To tester Be Unloaded

Load To tester

Idle

Be Loaded

Be Unloaded

Cycle Time # 1

 
 

4.30 แผนภูมิคนและเครื่องจกัรข้ันตอนการตรวจสอบความเหนีย่วนํากอนการปรับปรุง 
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MAN-MACHINE CHART ( 1 OPR - 1 MACHINE )
SUMMARY MAN MACHINE 1 MACHINE 2 CHARTED BY / DATE

TIME % TIME % TIME % Miss  Luck  T. 

WORKING 5 35% 14 100% OPERATION

Baking

IDLE 9 64% 0 0% CHART BEGINS

8.00 AM

CHART ENDS

PRESENT PROPOSED

Time Operator # 1 Time Tester Time

1 1

2 2

3 3

4 4

5 5

6 6

7 7

8 8

9 9

10 10

11 11

12 12

13 13

14 14

Load To tester Be Loaded

Idle

Unload To tester

Testing

Be Unloaded

Cycle Time # 1

 
 

4.31 แผนภูมิคนและเครื่องจกัรข้ันตอนการตรวจสอบคาทางไฟฟากอนการปรับปรุง 
 

4.7 การศึกษาเวลาในการทํางานของข้ันตอนการผลิต 
 ในการศึกษาหาเวลามาตรฐานทําการศึกษาเฉพาะการผลิตหมอแปลงไฟฟาดวยการจับเวลา
ในแตละข้ันตอนของการผลิตข้ันตอนละ 10 คร้ังโดยแสดงรายละเอียดในภาคผนวก ก แลว
คํานวณหาคาเฉล่ียโดยใชหนวยในการจับเวลาเปนวินาที 

4.7.1 ตัวอยางการหาจํานวนรอบเวลากอนการปรับปรุงกรณีการชุบดีบุกจากการจับเวลา
งานชุบดีบุกจํานวน 10 ไดคาดังนี ้
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รอบท่ี 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Avg. 
Time 

การชุบ
ดีบุก 

66.4 67.3 67.0 66.6 67.3 67.8 67.9 69.0 66.9 67.1 67.3 

กําหนดใหจํานวนรอบในการจับเวลาท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95 % และความคลาดเคล่ือน±5% 
รายละเอียดการคํานวณรอบในการจับเวลา 
    R = H-L 
   = 69.0-66.4  
   = 2.6 วินาที 

  X  = 
10

673.6
 

   = 67.3 วินาที 

  
X
R

 = 
67.3
2.6

 

   = 0.039 วินาที 

จากตารางท่ีขนาดตัวอยางเปน 10 และคา 
X
R

= 0.039 จากนั้นใหดูตารางการอานคา N จากคา 
X
R
จะ

ไดจํานวนคร้ังท่ีตองจับเวลานอยกวา 10 รอบ 
ผลท่ีไดจากการคํานวณรอบการจับเวลากรณีจํานวนรอบที่ไดนอยกวา 10 รอบแสดงเห็นวาการจับ
เวลาท่ีจํานวน 10 รอบท่ีจับมานั้นสามารถนําขอมูลไปใชคํานวณเวลาเฉล่ียไดเน่ืองจากมีระดับความ
เช่ือม่ันมากกวา 95 % 
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ตาราง 4.5 การอาน N จากคา 
X
R

 

X
R

 
ขอมูลตัวอยาง 

X
R

 
ขอมูลตัวอยาง 

X
R

 
ขอมูลตัวอยาง 

5 10 5 10 5 10 
.10 3 2 .42 52 30 .74 162 93 
.12 4 2 .44 57 33 .76 171 98 
.14 6 3 .46 63 36 .78 180 103 
.16 8 4 .48 68 39 .80 190 108 
.18 10 6 .50 74 42 .82 199 113 
.20 12 7 .52 80 46 .84 209 119 
.22 14 8 .54 86 49 .86 218 125 
.24 17 10 .56 93 53 .88 229 131 
.26 20 11 .58 100 57 .90 239 138 
.28 23 13 .60 107 61 .92 250 149 
.30 27 15 .62 114 65 .94 261 156 
.32 30 17 .64 121 69 .96 273 162 
.34 34 20 .66 139 74 .98 284 169 
.36 38 22 .68 137 78 1.0 296  
.38 43 24 .70 145 83  
.40 47 27 .72 153 88 

 
4.7.2 ตัวอยางแสดงการคํานวณหาเวลามาตรฐาน 

การหาเวลามาตรฐานเร่ิมจากการคํานวณหาเวลาปกติ (Normal Time) จากตัว
ประกอบอัตราความเร็ว (Rating Factor) และเวลาเฉล่ีย (Selected Time)โดยตัวประกอบอัตรา
ความเร็ว (Rating Factor) ท่ีนํามาคํานวณประกอบดวยทักษะการทํางาน (Skill) ตัวประกอบ
ความเร็วท่ีพิจารณาจากทักษะการทํางานของพนักงานท่ีทําการจับเวลา ความพยายามเพ่ือใหงาน
เสร็จ (Effort) คือตัวประกอบความเร็วท่ีพิจารณาจากความพยายามในการทํางานของพนักงานท่ีถูก
จับเวลาเพ่ือใหงานสําเร็จ เง่ือนไขการปฏิบัติงาน (Condition) คือตัวประกอบอัตราความเร็วท่ี
พิจารณาจากเง่ือนไขการทํางานของพนักงานวามีผลกระทบตอความเร็วในการทํางานของพนักงาน
ท่ีจับเวลาหรือไม ความสมํ่าเสมอ (Consistency) คือตัวประกอบความเร็วท่ีพิจารณาเก่ียวกับความ
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สมํ่าเสมอในการทํางานของพนักงานระหวางทําการจับเวลาแลวนํามาคํานวณโดยใชตารางการ
คํานวณการประเมินคาอัตราความเร็วของคนงาน 
ตาราง 4.6 ตารางการคํานวณการประเมินคาอัตราความเร็ว 

Skill Effort 

+0.15 A1 Super Skill +0.13 A1 Super Skill 
+0.13 A2 +0.12 A2 
+0.11 B1 Excellent +0.10 B1 Excellent 
+0.08 B2 +0.08 B2 
+0.06 C1 Good +0.05 C1 Good 
+0.03 C2 +0.02 C2 
0.00 D Average 0.00 D Average 
-0.05 E1 Fair -0.04 E1 Fair 
-0.10 E2 -0.08 E2 
-0.16 F1 Poor -0.12 F1 Poor 
-0.22 F2 -0.17 F2 

Condition Consistency 
+0.06 A Ideal +0.04 A Perfect 
+0.04 B Excellent +0.03 B Excellent 
+0.02 C Good +0.01 C Good 
0.00 D Average 0.00 D Average 
-0.03 E Fair -0.02 E Fair 
-0.07 F Poor -0.04 F Poor 
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ตัวอยางการคํานวณหาคาเวลาปกติจากข้ันตอนการชุบดีบุก 
Skill  = A1 พนักงานท่ีปฏิบัติงานมีอายุงานเฉล่ีย  6  ป  
Effort =  B1 พนักงานมีความพยายามใหทํางานไดตามเปาหมาย 

Condition    = B  ส่ิงแวดลอมในการทํางานท่ีดีแตพื้นท่ีทํางานคับแคบเล็กนอยและมีเสียงดัง
จากแผนกอ่ืน 

Consistency  = B  พนักงานสามารถทํางานไดอยางสมํ่าเสมอในการทํางาน 

การประเมินคาอัตราความเร็วของคนงานในข้ันตอนการการชุบดีบุกท่ีนํามาคํานวณใหคะแนนดังนี้ 
 Skill  : Super Skill = A1 =  +0.15 
 Effort  : Excellent = B1 =   +0.1 
 Conditions : Excellent = B = +0.04 
 Consistency : Excellent = B = +0.03 
 รวม       = +0.32 
คา +0.32จะนําไปรวมกับ 1 ซ่ึงจะไดประสิทธิภาพในการทํางาน =1.32 หรือ 1.32% 
 ดังนั้น รวมเวลาปกติ Normal Time    =  67.3 × 1.32 
        = 88.92   

หลังจากทราบเวลาปกติจากการคํานวณข้ันตอนตอไปจะคํานวณหาเวลามาตรฐานโดยใช
เวลาเผ่ือโดยเวลาเผ่ือท่ีใชในงานวิจัยนี้ไดถูกกําหนดโดยหัวหนางานและผูจัดการฝายผลิตเวลาเผ่ือท่ี
นํามาใชในงานวิจัยคร้ังนี้รวมท้ังหมดเปน10%ของเวลาปฏิบัติงานโดยมีรายละเอียดดังนี้ 

Allowance Time = 10%   เวลาเผ่ือจากสวนบุคคล 5% 
                                         เวลาเผ่ือการลาชา   3%  
 เวลาเผ่ือความเม่ือยลา   2%  
โดยคิดเปน 10 เปอรเซ็นตของเวลาในการทํางานท้ังหมดนํามาใชเปนเวลาเผ่ือท่ีนํามาใช

เปนในงานวิจัยคร้ังนี้ 
การคํานวณหาคาเวลามาตรฐานคํานวณไดจากการนําเอาเวลาปกติมาคํานวณรวมกับเวลา

เผ่ือ10%ของเวลาในการผลิตท้ังหมดซ่ึงแสดงตัวอยางการคํานวณหาเวลามาตรฐานในข้ันตอนการ
ชุบดีบุกโดยรายละเอียดในการคํานวณหาเวลามาตรฐานของแตละข้ันตอนแสดงในภาคผนวก ก 
ตัวอยางการคํานวณหาเวลามาตรฐานของข้ันตอนการชุบดีบุก 
เวลาปกติท่ีคํานวณได     = 88.920 วินาที 
เวลาเผ่ือท้ังหมด      = 10 % 
เวลาเผ่ือท้ังหมด      = NT+A×(NT) 
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       = NT×(1+A) 
       = 88.92×(1+0.1) 

= 97.81  วินาที 
เวลามาตรฐานของแตละข้ันตอนการผลิตแสดงในตาราง 4.7และไดแสดงท้ังเวลาปกติและ

เวลามาตรฐานของแตละข้ันตอนการผลิตท่ีไดจากคํานวณทุกข้ันตอนการผลิต 
ตาราง 4.7  แสดงผลการคํานวณหาเวลามาตรฐานกอนการปรับปรุง 
No. ข้ันตอน Normal Time 

(NT) 
Allowance Time 

(A) 
Standard Time 

(STD) 
1 การพันลวด#1 108.53 10 % 119.39 
2 การพันลวด#2 72.29 10 % 79.52 
3 ชุบดีบุก 88.92 10 % 97.81 
4 หยอดกาว 53.91 10 % 59.30 
5 ตรวจสอบความเหน่ียวนํา 14.46 10 % 15.91 
6 ตรวจสอบคาทางไฟฟา 17.24 10 % 18.97 
7 ประทับตราผลิตภัณฑ 13.25 10 % 14.58 
8 ตรวจสอบคุณภาพ 35.23 10 % 38.75 

รวม 444.22  
 
4.8 ขั้นตอนการปรับปรุงการทํางานดวยแผนภูมิกระบวนการผลิต 
 จากการใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process chart) ตรวจสอบและวิเคราะหข้ันตอนการ
เคล่ือนไหวในการปฏิบัติงานเพ่ือหาจุดท่ีทํางานลาชาและทํางานท่ีซํ้าซอนอันจะทําใหเกิดการใช
เวลาในการทํางานนานดวยวิธีการท่ีจะทําใหงานงายเชน การรวมข้ันตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน
เพื่อลดเวลาการทํางานและลดข้ันตอนการเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปนในการสังเกตและวิเคราะหแผนภูมิ
กระบวนการผลิตพบวาในวิธีการทํางานมีการทํางานท่ีซํ้าซอนทําใหเกิดวามไมตอเนื่องและการ
เคล่ือนไหวรางกายท่ีไมเหมาะสมจึงเปนสาเหตุทําใหเกิดความไมตอเนื่องในการทํางานโดยมีสาเหตุ
มาจากแตละข้ันตอนการทํางานไมมีการกําหนดวิธีการทํางานท่ีเหมาะสมโดยมีภาพแผนภูมิ
กระบวนการผลิตแตละข้ันตอนไดแสดงในรายละเอียดการปรับปรุงจากการวิเคราะหข้ันตอนการ
ทํางานอธิบายไดดังนี้ 

4.8.1 ข้ันตอนการพันขดลวดไดนําเทคนิคการวิเคราะหการทํางานดวยแผนภูมิคนและ
เคร่ืองจักรทํามาศึกษาข้ันตอนการทํางานและใชเทคนิค ECRS เขามาชวยในการวิเคราะห
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กระบวนการโดยการตัดข้ันตอนในการทํางานท่ีไมจําเปนออกและทําการรวมข้ันตอนการพันลวดท่ี 
1 และการพันลวดท่ี 2 ใหเปนข้ันตอนการทํางานเดียว และไดนําแผงวางเคร่ืองมือท่ีใชในการทํางาน
เขามาชวยจัดระเบียบการวางอุปกรณบนโตะทํางานทําใหสามารถลดข้ันตอนการทํางานการพันลวด
และลดเวลาการปฏิบัติงาน 
ตาราง 4.8 การวิเคราะหแนวทางการแกไขและเทคนิคท่ีนํามาปรับปรุงข้ันตอนการพันลวด 

ปญหา 
สาเหตุ
หลัก 

สาเหตุรอง สาเหตุยอย 
แนวทางการ

แกไข 

เทคนิคและ
เคร่ืองมือท่ีใช
ในการปรับปรุง

การพัน
ขดลวด 
ใช
เวลานาน 
 

ดาน
วิธีการ 

1.การพันลวดมี
การทํางานท่ี
ซํ้าซอน 
 

1.1 กําหนดใหมีการ
พันลวด 2 คร้ัง 
1.2 มีการแยกจุดพัน
ลวดเปน 2 จุด 

กําหนดวิธีการ
พันลวด1
ขดลวดใช
พนักงาน1คน
และรวม
สถานีการพัน
ลวดใหเปน 
จุดเดยีวกัน 

 Man 
Machine 
 Chart 
 ECRS 
Technique 2. การพันลวดมี

การรองาน 
2.1 การพันลวดคร้ัง
ท่ี 1ทํางานมากกวา
การพันลวดคร้ังท่ี 2 

ดาน
อุปกรณ 

อุปกรณทํางาน
หยิบใชไม
สะดวก 

3.1ไมมีการ
กําหนดการวาง
เคร่ืองมือท่ีโตะ
ทํางาน 

จัดทําแผง
จัดเก็บ
อุปกรณเพื่อ
งายในการ
จัดเก็บและ
หยิบใช 

 
หลังจากวิเคราะหการพันลวดโดยใชแผนภูมิคนและเคร่ืองจักรแลวและไดนําเทคนิค  

ECRS เขามาทําการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานโดยการรวมข้ันตอนการพันลวดท้ังสองใหเปนการ
ทํางานในข้ันตอนเดียวทําใหไมเกิดการรองานระหวางการผลิตเกิดข้ึนในข้ันตอนการทํางานดัง
แสดงในภาพ 4.32  
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ภาพ 4.32  แผนภูมิคนและเคร่ืองจักรข้ันตอนการพันลวดหลังการปรับปรุง 
4.8.2 ข้ันตอนการชุบดีบุกทําการศึกษากระบวนการทํางานและรวมการปฏิบัติงานเขา

ดวยกันโดยเปล่ียนลําดับการทํางานใหมเพื่อใหการทํางานงายข้ึนดวยทํางานมือซายและมือขวา
พรอมกันเพื่อใหลดข้ันตอนการทํางานการชุบดีบุกและลดเวลาการปฏิบัติงาน 
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ตาราง 4.9 การวิเคราะหแนวทางการแกไขและเทคนิคท่ีนํามาปรับปรุงข้ันตอนการชุบดีบุก 

ปญหา 
สาเหตุ
หลัก 

สาเหตุรอง สาเหตุยอย 
แนวทางการ

แกไข 

เทคนิคและ
เคร่ืองมือท่ีใช

ในการ
ปรับปรุง 

การ
เคล่ือนไหว
ในการชุบ
ดีบุกมาก 
 

ดาน
วิธีการ 

1.การชุบดีบุก 1
คร้ังตองใช
ขดลวด 2 
ขดลวด 
 

1.1 มีการแยกจุดพัน
ลวดเปน 2 จุด 
1.2  กําหนดใหมี
การพันลวด 2 คร้ัง 

การกําหนด
วิธีการทํางาน
การชุบดีบุก
และให
พนักงานใช
มือในการ
ทํางานท้ังสอง
มือ 

 Left hand – 
Right 
 hand Flow 
Process 
chart 
ECRS 
Technique 

2.ไมมีการ
กําหนดวิธีการ
หยิบช้ินงานใน
การชุบดีบุก 

2.1 ไมมีการกาํหนด
วิธีการหยิบช้ินงาน
คร้ังละ 2 ตัว 

ดานคน 3. พนักงาน
ทํางานโดยใช
มือขวาเปนหลัก 

3.1 พนักงานทํางาน
ตามความถนัดของ
ตนเอง 

 
หลังจากวิเคราะหการชุบดีบุกโดยใชแผนภูมิมือซายและมือขวาแลวและไดนําเทคนิค 

ECRS เขามาทําการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานโดยการเปล่ียนวิธีการทํางานใหพนักงานทํางาน
พรอมกันสองมือทําใหลดระยะเวลาการทํางานไดแสดงในภาพ 4.33 
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LEFT-HAND / RIGHT-HAND CHART
SUMMARY PRESENT PROPOSED DIFFERENCE CHARTED BY / DATE PAGE____OF____

LH RH LH RH LH RH

OPERATIONS 2 3 2 3 0 0 OPERATION

TRANSPORTS 4 10 5 5 1 -5
INSPECTIONS 0 2 1 1 1 -1 OPERATOR

DELAYS 13 6 2 2 -11 -4
STORAGES 0 0 0 0 0 0 REMARKS

DISTANCE (cm) 1.2 5.6 0.9 2.7 -0 -3

LEFT HAND

  D
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E

  O
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A
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S
P
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R
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  D
E

LA
Y

  O
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N

S
P

O
R

T

  I
N

S
P

E
C

T

  D
E

LA
Y

  D
IS

T
A

N
C

E

RIGHT HAND

2 หยิบงานออกงานถาด#1 0.3 0.3 2 หยิบงานออกงานถาด#2
3 จุมแกนขดลวด# 1 จุมลงในถาด Flux 3 จุมแกนขดลวด# 2 จุมลงในถาด Flux 
4 นําขดลวดเสียบท่ี Jig Solder 0.3 0.3 4 นําขดลวดเสียบท่ี Jig Solder
5 วาง 5 กดปุมเพื่อใหเคร่ือง Solder ทํางาน
6 หยิบแกนขดลวดออกจาก Jig Solder # 1 0.3 0.3 6 หยิบแกนขดลวดออกจาก Jig Solder # 2
7 ตรวจการชุบ Solder # 1 7 ตรวจการชุบ Solder # 2
8 ปด Solder ท่ีขดลวด 8 Hold
9 Hold 9 ปด Solder ท่ีขดลวด

10 นํางานไปวางไวในถาด 0.3 10 นํางานไปวางไวในถาด
11 1.5 11 นํางานสงไปยัง Precess ตอไป

DETAILS OF

___PRESENT METHOD
___PROPOSED METHOD

 
 

ภาพ 4.33 แผนภูมิมือซายและมือขวาข้ันตอนการชุบดบุีกหลังปรับปรุง 
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4.8.3 ข้ันตอนการประทับตราผลิตภัณฑไดนําการทํางานในข้ันตอนนี้เขาไปทํางานรวมกับ
ข้ันตอนการทดสอบความเหน่ียวนําทางไฟฟาและการทดสอบคาทางไฟฟาเพื่อความตอเนื่องในการ
ทํางานทําใหการไหลของช้ินงานเปนไปอยางรวดเร็วไมมีงานคางระหวางข้ันตอนการผลิต 
ตาราง 4.10 การวิเคราะหแนวทางการแกไขและเทคนิคท่ีนํามาปรับปรุงข้ันตอนการตรวจความ
เหนี่ยวนํา คาทางไฟฟาและการประทับตราผลิตภัณฑ 

ปญหา 
สาเหตุ
หลัก 

สาเหตุรอง สาเหตุยอย 
แนวทางการ

แกไข 

เทคนิคและ
เคร่ืองมือท่ีใช
ในการปรับปรุง

งานรอ
อยู
ระหวาง
ข้ันตอน
การ
ทํางาน
มากทํา
ใหงาน
ลาชา 
 

ดาน
วิธีการ 
 

1.พื้นท่ีทํางาน
ถูกแยกจุด
ทํางาน 

1.1 มีการกําหนดการ 
ทํางานทีละข้ันตอน 

รวมงานท้ัง 3 
ข้ันตอน และ
ทําอุปกรณ
การตรวจคา
เหนีย่วนําและ
คาทางไฟฟา
เพื่อให
สามารถ
ทํางานได
อยางตอเนื่อง 

 Man 
Machine 
Chart 
 ECRS 
Technique 

ดานคน 2. อุปกรณไม
สามารถ 
ทํางานให
ตอเนื่องได 

2.1 อุปกรณการ
ทํางานแยก 
การทํางานตามจุด
ทํางาน 

 
 จากแผนภูมิการทํางานของคนและเครื่องจักรของขั้นตอนการตรวจสอบความเหนี่ยวนํา 
ข้ันตอนการตรวจสอบทางไฟฟากอนการปรับปรุงมีการแยกข้ันตอนการทํางานใหเกิดการรองานจึง
ทําการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานงานใหมโดยการนําข้ันตอนการทํางานท้ังสองข้ันตอนมารวม
เปนการทํางานในข้ันตอนเดียวกันและจัดทําอุปกรณตรวจสอบความเหน่ียวนําและการตรวจสอบคา
ทางไฟฟาไดรวมข้ันตอนการประทับตราผลิตภัณฑเขาทํางานรวมดวยอีกหนึ่งข้ันตอนทําให
สามารถยุบข้ันตอนการทํางาน 3 ข้ันตอนการทํางานเปนการทํางานข้ันตอนเดียวดังแสดงในภาพ 
4.34  
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MAN-MACHINE CHART
SUMMARY MAN Inductance WI test Stamp CHARTED BY / DATE

TIME % TIME % TIME % TIME %

WORKING OPERATION

IDLE CHART BEGINS

CHART ENDS

PRESENT PROPOSED X

Operator Time Inductance Time WI Test Time Stamp

1 1 1 1

2 2 2 2

3 3 3 3

4 4 4 4

5
5

5 5

6
6

6 6

7
7

7 7

8
8

8 8

9
9

9 9

10 10 10 10

11 11 11 11

12 12 12 12

13 13 13 13

14 14 14 14

15 15 15 15

16 16 16 16

17 17 17 17

18 18 18 18

19 19 19 19

20 20 20 20

21 21 21 21

22 22 22 22

23 23 23 23

24 24 24 24

25 25 25 25

26 26 26 26

27 27 27 27

28 28 28 28

29 29 29 29

30 30 30 30

31 31 31 31

32 32 32 32

33 33 33 33

34 34 34 34

35 35 35 35

36 36 36 36

37 37 37 37

38 38 38 38

39 39 39 39

40 40 40 40

41 41 41 41

42 42 42 42

16 38.09

10 23.8 0 9 21.4 26 61.9

32 76.19 42 100 33 78.6

Unload inductance &
 load WI

Be Unload

Loading to
 Inductance

Be Load

Idle

testingIdle

load inductance
load WI

Be Load Be Load

Be Load

testingIdle

Be Load

Idle

Idle

unload WI
Load Stamp

unload inductance
Be LoadBe UnloadBe Unload

load inductance

Be Load

Testing

Stamp

Be UnLoadUnload Stamp

unload inductance Be UnLoad Idle

testing

Testing

Stamp

Stamp

Be UnLoad

Be UnLoad
unload WI

Load Stamp
unload inductance

Be Load

testing

Stamp

Be UnLoad Testing

Be Load

 
 

4.34 แผนภูมิคนและเครื่องจกัรข้ันตอนการตรวจสอบและประทับตราผลิตภัณฑหลังการปรับปรุง 
 
ในการปรับปรุงการทํางานไดมีการสรางอุปกรณเขามาชวยในการทํางานไปทดลองใชกับ

พนักงานพบวาการทํางานอยูในลักษณะท่ีสามารถใชงานไดทันทีทําใหการปฏิบัติงานสะดวกและ
รวดเร็วข้ึนดังแสดงตาราง 4.10 – 4.11 อางอิงถึงภาคผนวก จ (การออกแบบอุปกรณชวยในการ
ทํางาน)  
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ตาราง 4.11 รายละเอียดอุปกรณชวยในการทํางานแผงวางอุปกรณเคร่ืองมือในการทํางาน 
 

Problem & Improvement 
Process: พันขดลวด (Winding) 
การปรับปรุง  : การปรับปรุงการจัดเก็บอุปกรณ และ เคร่ืองมือการพันขดลวด 
กอนการปรับปรุง  หลังการปรับปรุง  

 
 

 

วิธีการเดิม : 
การวางเครื่องมือละอุปกรณในการพันขดลวดจะ
อยูในลักษณะการวางเคร่ืองมือ /อุปกรณการ
ทํางานไวบนโตะทํางานซ่ึงมีพื้นท่ีทํางานท่ีนอย
มากทําใหไมสะดวกในการหยิบจับอุปกรณใน
การทํางาน 

วิธีใหม : 
จัดทําแผงสําหรับจัดเก็บอุปกรณและเคร่ืองมือ
โดยใชแผงสําหรับวางเครื่องมือและอุปกรณ
ติดอยูหนาโตะทํางานโดยไมตองนําอุปกรณไป
วางไวบนโตะ และมีการจัดเรียงเปนระเบียบ
งายตอการหยิบใช 
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ตาราง 4.12 รายละเอียดอุปกรณชวยในการตรวจสอบคาทางไฟฟา 
 

Problem & Improvement 
Process: ตรวจสอบความเหน่ียวนําขดลวด และ ตรวจสอบคาทางไฟฟา 
การปรับปรุง : อุปกรณตรวจสอบคาทางไฟฟา 
กอนการปรับปรุง  หลังการปรับปรุง  

 
 
 
 
 
 
  
 
 
 

 

 

วิธีการเดิม : 
การตรวจสอบความเหน่ียวนําขดลวดและ
การตรวจสอบค าทางไฟฟ า เปนแทน
ทดสอบอุปกรณท่ีแยกการทํางานและแยก
โตะทํางานในการทดสอบทําใหมีข้ันตอน
การทํางานและมีช้ินงานในการทํางานใน
ข้ันตอนตอไปมาก 

วิธีใหม : 
จัดทําแทนทดสอบความเหนี่ยวนําและตรวจสอบคา
ทางไฟฟาใหเปนชุดเดียวกันและจัดวิธีการทํางานการ
ทดสอบความเหนี่ยวนําและการตรวจสอบทางไฟฟา
ใหมเพื่อลดข้ันตอนและเวลาในการทํางาน 
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4.9   การคํานวณหาเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุง 
4.9.1  ตัวอยาการหาจํานวนรอบเวลาหลังการปรับปรุง 

กรณีการทําการชุบดีบุก 

รอบท่ี 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Avg. 
Time 

การชุบ
ดีบุก 

51.6 53.2 52.3 52.27 52.0 51.7 52.3 51.9 52.3 52.2 52.2 

 
    R = H-L 
   = 53.24-51.68  
   = 1.56 วินาที 

  X = 
10

522.09
 

   = 46.20 วินาที 

  
X
R

 = 
52.20
1.56

 

   = 0.030 วินาที 

จากตารางท่ีขนาดตัวอยางเปน 10 และคา 
X
R

= 0.030 จากน้ันใหดูตารางการอานคา N จากคา 
X
R
จะ

ไดจํานวนคร้ังท่ีตองจับเวลานอยกวา 10 รอบก็สามารถนําขอมูลไปใชคํานวณเวลาเฉล่ียไดเนื่องจาก
มีระดับความเช่ือม่ันมากกวา 95 % 

4.9.2  ตัวอยางแสดงการคํานวณหาเวลามาตรฐาน 
ตัวอยางการคํานวณคาเวลาปกติจากข้ันตอนการชุบดีบุก 
เวลาเฉล่ีย        52.20 วินาที 
แทนคาตัวประกอบอัตราความเร็ว(Rating Factor)จากขอมูลภาคผนวก ก  1.32 วินาที 
เวลาปกติ        =52.95 ×1.32 
         =68.9 วินาที 
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ตัวอยางการคํานวณหาเวลามาตรฐานของข้ันตอนการชุบดีบุก 
เวลาปกติท่ีคํานวณได       68.9 วินาที 
เวลาเผ่ือท้ังหมด        10% 
เวลามาตรฐาน(STD)       =NT×(1+A) 
         =61.0×(1×0.1) 
         =75.8 วินาที 

จากกระบวนการปรับปรุงสามารถลดข้ันตอนการทํางานหลักลงได 3 ข้ันตอนจากเดิมกอน
การปรับปรุงมี 8 ข้ันตอนหลักหลังการปรับปรุงจะเหลืออยู 5 ข้ันตอนหลัก ดังแสดงในตาราง 4.12 
ตาราง 4.13 ผลการคํานวณหาเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุง 

No. ข้ันตอน 
Normal Time 

(NT) 
Allowance Time 

(A) 
Standard 

Time 
1 การพันลวด 165.81 10% 182.39 
2 ชุบดีบุก 68.92 10% 75.81 
3 หยอดกาว 53.91 10% 59.30 
4 ตรวจสอบความเหน่ียวนํา+ 

ตรวจสอบคาทางไฟฟา+ 
ประทับตราผลิตภัณฑ 

38.08 10% 41.89 

5 ตรวจสอบคุณภาพ 35.23 10% 38.75 
รวม 398.13 

 
4.10  การวิเคราะหผลหลังการปรับปรุง 
 หลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตผูวิจัยไดทําการตรวจสอบเวลามาตรฐานของแต
ละข้ันตอนการผลิตโดยกําหนดคาเผ่ือเปน 10 % ซ่ึงคาความเผ่ือนี้เปนคาความเผ่ือโดยปกติท่ีองคกร
ใชอยูในปจจุบันโดยสามารถสรุปเปนเวลามาตรฐานของแตละสวนงานหลังการปรับปรุงงาน
สามารถทําใหเวลาลดลง 46.09 วินาทีดังตาราง 4.14 
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ตาราง 4.14  สรุปเวลามาตรฐานกอนและหลังการปรับปรุง 
N o. ข้ันตอน เวลากอน

ปรับปรุง
(วินาที) 

N o. ข้ันตอน เวลาหลัง
ปรับปรุง
(วินาที) 

1 การพันลวด#1 119.39 
1 การพันลวด 182.39  

2 การพันลวด#2 79.52 
3 ชุบดีบุก 97.81 2 ชุบดีบุก 75.81  
4 หยอดกาว 59.30 3 หยอดกาว 59.30  

5 
ตรวจสอบความ
เหนีย่วนํา 

15.91 

4 

ตรวจสอบความ
เหนีย่วนํา+ 
ตรวจสอบคาทาง
ไฟฟา+ 
ประทับตราผลิตภัณฑ 

41.89 
6 

ตรวจสอบคาทาง
ไฟฟา 

18.97 

7 ประทับตราผลิตภัณฑ 14.58 
8 ตรวจสอบคุณภาพ 38.75 5 ตรวจสอบคุณภาพ 38.75 

รวม 444.22 รวม 398.05 
 

หลังการปรับปรุงสามารถรวมงานแตละข้ันตอนหลักได 3 ข้ันตอนทําใหข้ันตอนหลังจาก
เดิม 8 ข้ันตอนหลักลดลงเหลือ 5 ข้ันตอนหลักและยังสามารถทําใหข้ันตอนยอยการผลิตหมอแปลง
ไฟฟาลดลง 19 ข้ันตอนยอย โดยสามารถสรุปข้ันตอนการผลิตของแตละสวนงานไดดังตาราง 4.15 
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ตาราง 4.15 สรุปข้ันตอนการผลิตกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
  

No. ข้ันตอน 
จํานวนข้ันตอน
กอนปรับปรุง 

No. ข้ันตอน 
จํานวน

ข้ันตอนหลัง
ปรับปรุง 

จํานวน
ท่ีลดลง 

1 การพันลวด#1 21 
1 การพันลวด 33 5 

2 การพันลวด#2 17 
3 ชุบดีบุก 19 2 ชุบดีบุก 9 10 
4 หยอดกาว 8 3 หยอดกาว 8 - 

5 
ตรวจสอบความ
เหนีย่วนํา 

5 

4 

ตรวจสอบความ
เหนีย่วนํา+ 
ตรวจสอบคาทาง
ไฟฟา+ 
ประทับตรา
ผลิตภัณฑ 

12 4 6 
ตรวจสอบคาทาง
ไฟฟา 

5 

7 
ประทับตรา
ผลิตภัณฑ 

6 

8 ตรวจสอบคุณภาพ 6 5 ตรวจสอบคุณภาพ 6 - 
รวม 87 รวม 68 19 
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ตาราง 4.16 การเปรียบเทียบผลผลิตกอนและหลังการปรับปรุงกับการผลิตจริง 
  

No. ข้ันตอน 
กอนปรับปรุง 
(ช้ิน/ช่ัวโมง) 

หลังปรับปรุง 
(ช้ิน/ช่ัวโมง) 

การผลิตจริง 
(ช้ิน/ช่ัวโมง) 

1 การพันลวด#1 
18 20 24 

2 การพันลวด#2 
3 ชุบดีบุก 39 47 52 
4 หยอดกาว 61 61 61 

5 
ตรวจสอบความ
เหนีย่วนํา 

226 
86 83 

6 ตรวจสอบคาทางไฟฟา 190 
7 ประทับตราผลิตภัณฑ 73 
8 ตรวจสอบคุณภาพ 93 93 93 

 
4.11 การกําหนดคูมือมาตรฐานการทํางานกระบวนการผลิตหมอแปลงไฟฟา 
 จากกการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานตามรายละเอียดท่ีกลาวมาในขางตนเพื่อใหการ
ปฏิบัติงานเปนไปตามมาตรฐานตอเน่ืองผูวิจัยไดรวมกับหัวหนางานแผนก ทรานฟอรเมอรในการ
จัดทํามาตรฐานการทํางานโดยแตละข้ันตอนมีการกําหนดมาตรฐานการทํางานดังนี้ 
 4.11.1 ข้ันตอนการพันลวดกําหนดใหการพันลวดหนึ่งขดลวดใชการพันลวดหนึ่งจุดทํางาน
โดยเร่ิมตนดานปฐมภูมิพันลวดขาท่ี 8 และจบที่ขา 13 แลวจึงเร่ิมพันลวดดานทุติยภูมิท่ีขา 2 จบท่ีขา 
3 ดังแสดงในภาพ 4.35 
 4.11.2 ข้ันตอนการชุบดีบุกกําหนดใหพนักงานทํางานตามข้ันตอนการทํางานและการ
เคล่ือนยายผลิตภัณฑในข้ันตอนการทํางานโดยการใชมือท้ังสองขางในการทํางานดังแสดงในภาพ 
4.36 
 4.11.3 ข้ันตอนการตรวจสอบความเหนี่ยวนําและการตรวจสอบทางไฟฟาและการ
ประทับตราผลิตภัณฑไดมีการกําหนดวิธีการใชอุปกรณท่ีชวยในการทํางานรวมกับวิธีการทํางาน
การตรวจสอบความเหน่ียวนําและการตรวจสอบคาทางไฟฟาและการประทับตราผลิตภัณฑดัง
แสดงในภาพ 4.37และ 4.38 
 
 



- สัญลักษณที่ใชแทนลักษณะการทํางาน - อุปกรณในการทํางาน - MATERIAL - สัญลักษณที่ใชแทนลักษณะการทํางาน  - อุปกรณในการทํางาน - MATERIAL

 สีเขียว :  เริ่มพันลวดที่ขา Pin No. (Start) 1) คีมตัด BOBBIN : PQ35/35U-12PU (ถอนขา PIN#1) สีเขียว :  เริ่มพันลวดที่ขา Pin No. (Start) 1) คีมตัด BOBBIN : PQ35/35U-12PU (ถอนขา PIN#1)

 สีสม :  จบการพันลวดที่ขา Pin No. (Finish)  2) กรรไกร WIRE : 2USYC 125/0.08  สีสม :  จบการพันลวดที่ขา Pin No. (Finish)   2) กรรไกร WIRE : 1UEW  0.26 
 สีดํา :  แทนเทปบาง (มีการ Mark แกนเทป) 3) ไมหักฉาก TAPE : 560S #3*10w สีดํา :  แทนเทปบาง (มีการ Mark แกนเทป) 3) ไมหักฉาก TAPE : 630F (Y) #25*10w (Cutter)

 สีแดง :  แทนเทปหนา (มีการ Mark แกนเทป) - MACHINE  :  เครื่อง MANUAL M/C : 630F (Y) #25*22.5w สีแดง :  แทนเทปหนา (มีการ Mark แกนเทป)  - MACHINE  :  เครื่อง MANUAL M/C : 630F (Y) #25*22.5w

- TENSION   :  ไมวัด TENSION : 630F (Y) #50*22.5w  - TENSION   :  ไมวัด TENSION

- ลักษณะการทํางาน พันชิด 1 เสน  3.8 ชั้น  พัน 60 รอบ เริ่ม  จบ - ลักษณะการทํางาน พันชิด 1 เสน  0.2 ชั้น  พัน 4 รอบ

 วธิีการทํา : ทํางานดวยเครื่อง Manual เสียบ Bobbin ดาน Logo เขา Shaft

ติดเทป 630F (F) #25*10w (Cutter)

ยึดฉากเริ่ม 1 ชิ้น

       หักฉากลวด ลงขา PIN#8  โดยออมลวดลงดานในขา PIN        หักฉากเริ่ม ลงขา PIN#2

พันชิดไป 1 ชั้น = 15-17 รอบ พันหางจากขอบ BOBBIN 1~2 mm. พันลวดชิด 4 รอบ

ใหสอดเทป 630F (Y) #25*22.5w  1 รอบ

สอดเทป 630F (Y) #25*22.5w

พันลวดตอชั้นที่ 2 = 30-33 รอบ เลยแนวขา PIN#3  ไปประมาณ 5 mm.

ใหสอดเทป 630F (Y) #25*22.5w  1 รอบ

พันลวดตอชั้นที่ 3 = 48-50 รอบ

ใหสอดเทป 630F (Y) #25*22.5w  1 รอบ

หักฉากจบ ลงขา PIN#3

พันลวดตอชั้นที่ 4  ใหครบ 60 รอบ

สอดเทป 630F (Y) #50*22.5w  มวนเทปยึดลวดไว พันเทป 630F (Y) #25*22.5w

จํานวน  3 ¼  รอบ

ติดเทป 560S #3*10w*15mm   1 ชิ้น รองฉากจบ

แลวหักฉากจบ ลงขา PIN#12 พันลวดรอบขา PIN#2, 3  จํานวน 2.5 รอบ

ติดเทป 560S #3*10w*15mm  ทับฉากจบ 1 ชิ้น

พันเทป 630F (Y) #50*22.5w  จํานวน 2 รอบ ใหลวดยกลอยจากโคนขา PIN 0.5 ~ 1 mm.

ติดเทป 560S #3*10w   ยึดฉากเริ่ม 1 ชิ้น

7.

6.

4.

2.

5.

3.

15. พันลวดที่ขา PIN#8, 12  จํานวน 0.8 รอบ

WINDING PROCESS   MODEL : KR-085009

เริ่ม  จบ

1.

8.

12.

13.

14.

9.

10.

11.

8

8

8

8

8

12

12

128 2 3

MASTER

2

3

0.5 ~ 1 mm

2
3

 
 

ภาพ 4.35  คูมือปฏิบัติงานการพันขดลวด 



 
 

วิธีการปฏิบัติงาน มีดังนี้

1. ลวดที่ใช SPEC : 2USYC 125/0.08   ใชบอ 400 5. ระยะเวลาความเร็วที่ JIG ขึ้นจากบอ : เริ่มตัง้แต JIG ขึ้นจากบอจนถึงหยุดนิ่ง

1UEW 0.26   ใชบอ 400 เวลาที่เหมาะสมประมาณ 1 วินาที  โดยใชนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกผลลงใน

เอกสาร Sheet บันทึกอุณหภูมิ Solder (WI-PRD7-2524/FM08)

2. อุณหภูมิตาม STD. : 

6. ขอควรระวังและปญหาที่เกิด

3. อุณหภูมิที่ใชเหมาะสม : 6.1. นํางานชุบ FLUX แลว SOLDER  เมื่อพบปญหาขา PIN ผิดปกติ

 - บอ 400  อุณหภูมทิีเ่หมาะสม เชน ดบีุกไมคลุม หรือเปนแพ  ใหพักงานใหเย็นกอน

แลวจุมซอมไดไมเกิน 1 ครั้ง  โดยใชเวลาไมเกิน 3 วินาที

3.1. ตั้งอุณหภูมิเสร็จแลว ใช THERMOMITER วัด   โดยวัดที่ผิวบอ ลึกประมาณ 5 mm. และใชตวั TIMER ของเครื่องในการควบคุมเวลาในการจุมซอม

แลวบันทึกผลลงในเอกสาร Sheet บันทึกอุณหภูมิ Solder (WI-PRD7-2524/FM08)

4. เวลาที่ใช ในการ SOLDER : ตัง้ไวที่ 6 วินาที

4.1. SET เวลา แลวใช MASTER ทดลองกด SWITCH จับเวลา โดยใชนาฬิกาจับเวลา

แลวบันทึกผลลงในเอกสาร Sheet บันทึกอุณหภูมิ Solder (WI-PRD7-2524/FM08)

กรณีเวลาที่ TIMER กับนาฬิกาจับเวลาไมตรงกัน ใหแจงหัวหนางานทันที

วิธีการปฏิบัติขั้นตอน SOLDER   (MODEL : KR-085009)

395 ~ 400  C

380 ~ 400  C

MASTER
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1. วิธีการทดสอบเครื่อง MICRO TEST 2. วิธีการทดสอบเครื่อง W/I TEST 

2.1. นํางาน MASTER GOOD ใส JIG ทดสอบเครื่อง W/I TEST

เครื่องจะทําการทดสอบชิ้นงาน TEST เสร็จ

JIG จะปลอยตัวชิ้นงานไหลออกไป

1.1. นํางาน MASTER GOOD ใส JIG ทดสอบเครื่อง MICRO TEST 2.2. นํางาน MASTER NG ใส JIG ทดสอบเครื่อง W/I TEST 

เครื่องจะทําการ TEST ชิ้นงานทุก COIL รวมกับ PROGRAM อื่น ที่ตั้งไวในเครื่อง MICRO TEST เครื่องจะทําการทดสอบเมื่อมีงาน NG  ชอตที่ ชิ้นงานที่ W/I   

หนาจอเครื่องจะโชวคําวา " PASS " และที่ JIG TEST ไมมีเสียง JIG ทดสอบมีเสียงดัง และมีไฟสีแดงโชวขึ้น

1.2. นํางาน MASTER NG ใส JIG ทดสอบเครื่อง MICRO TEST

เครื่องจะทําการ TEST ชิ้นงานทุก COIL รวมกับ PROGRAM อื่น ที่ตั้งไวในเครื่อง MICRO TEST

เมื่อมีงาน NG จะมีแถบสีดําขึ้นที่จุด ที่มีงาน NG  ตรงหนาจอที่โชว จะโชวตรงหนาคําวา " FAIL " 2.2.1. เมื่อเกิดงาน NG ใหกด RESET ที่ปุมสวิทย

ตรงที่ JIG TEST จะมีเสียง และมีไฟโชวขึ้น

3. แสดงขั้นตอนการทดสอบ MICRO TEST & WI TEST

3.1. นํางานใส JIG MICRO และ WI

3.2. กด SWITCH START  TEST MICRO WI

1.3. เมื่อเกิดงาน NG ใหกด EXIT บนหนาเครื่อง ลักษณะเปนปุมสีขาว 3.3. กรณีเกิดงาน NG ทั้ง MICRO & WI

ใหกด SWITCH RESET

หมายเหตุ :  เมื่อมีการทดสอบ MASTER GOOD และ NG เสร็จ  ใหมีการบันทึกการ TEST ลงในเอกสาร 3.4. แยกงาน NG ลงกลอง

แจงหัวหนางานรับทราบตอไป

ขั้นตอนการทํางาน MICRO TEST, AUTO TEST, RATIO TEST & W/I TEST   MODEL : KR-085009
MASTER

SWITCH ON/OFF

SWITCH RESET

JIG MICRO

SWITCH TEST WI แบบ MANUAL

SWITCH TEST MICRO
และ WI แบบ MANUAL

JIG WI
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วิธีการทํางาน มีดังนี้ หลังจาก STAMPING  จะไดการ MARKING ดังนี้

1. เตรียมไมสําหรับ STAMPING  ดังนี้

NOTE : ใชตัวเลข STAMP ขนาด 3.0 mm.

7. ลักษณะการตรวจชิ้นงานกอนปดกลอง

2. นําชิ้นงานวางใน BLOCK สําหรับ STAMPING 7.1. กําหนดการตรวจสอบตัวเลข และตัวอักษรบน FERRITE CORE  โดยแบงเปน 4 กลุม

จุดสังเกต :  วางชิ้นงานดานขา PIN#1~6  เขากับ BLOCK STAMP 7.1.1. MODEL   :  R085009 7  ตัวอักษร

7.1.2. EDIT   :  2 1  ตัวอักษร

ความหมายของการ Stamping 7.1.3. LOT  NO.   :  L9XX 4  ตัวอักษร

R085009  = Model : KR-085009

2  = EDIT สัญลักษณ การ STAMPING

L  = Lumphun Shindengen

9  = ป ค.ศ. ที่ผลิต (9 : 2009)

X  = เดือนที่ผลิต (ม.ค-ธ.ค : 1,2,3,4,5,6,7,8,9,X,Y,Z)

X  = วันที่ผลิต (ดูสัญลักษณการ Stamping)

3. เตรียมน้ําหมึกสําหรับ STAMPING  โดยใชน้ําหมึกสีดํา Spec. : MARKEM#7132 (Black)

4. เตรียม BLOCK STAMP  ในการ STAMP ชิ้นงาน

5. นําไม STAMP จุมน้ําหมึก แลวนําไป MARKING บน FERRITE CORE 

6. ขั้นตอนการตรวจ CHECK หลังการ STAMPING จะไดการ MARKING ดังนี้ 

6.1. CHECK อักษรที่ STAMP บน FERRITE CORE ตองชัดเจน, ไมเลอะ

6.2. CHECK FERRITE CORE ดานที่ STAMP ตองไมแตก, ไมบิ่น, ไมราว

วิธีการ STAMPING  MODEL : KR-085009

DATE สัญลักษณ DATE สัญลักษณ DATE สัญลักษณ

1 1 12 C 23 P

3 3 14 E

2 2 13 D 24 Q

25 R

26 S

27 T

4 4

5 5 16 G

15 F

7 7 18 J

6 6 17 H 28 U

29 V

30 W

31 X

8 8

9 9 20 L

19 K

11 B 22 N

10 A 21 M

MASTER

สลกัป องกนัการ Stamping ผิดด าน
ไม  Stamping

L9XX

สลกัป องกนัการ Stamping ผิดดาน

R085009  2
ไม  Stamping

R085009  2
L9XX

R085009 : MODEL NAME

2 : EDIT

L9XX : LOT NO.
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