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บทคัดยอ 
 

ชือ่โรงงาน  บริษัทไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) 
สถานที่ต้ัง/จังหวัด 29/3 หมูท่ี 1 ถ.บางพูน-รังสิต ต.บานกลาง อ.เมือง จ.ปทุมธานี 12000 
ประเภทธุรกิจ นําเขาและจําหนายหลอดไฟและอุปกรณใหแสงสวางสําหรับยานพาหนะ 
ฝาย/แผนกท่ีสังกัด  Production Engineering /Assembly Engineering 
ตําแหนงงาน นักศกึษาฝกงาน 
ชือ่พนกังานท่ีปรกึษา นายสรยุทธ บุงสุด 
 
 รายงานฉบับนี้เปนการศึกษาเพ่ือคํานวณหาเวลามาตรฐานในแผนกประกอบโคมไฟ ของ
พนักงาน ในโรงงานผลิตโคมไฟ 1 (Lamp 1) เพื่อหาคารอบเวลาการทํางานของคนและรอบเวลาการ
ทํางานของเคร่ืองจักร (Tact Time) คาเวลาท่ีไดจากการทํางานจริง (Actual Time) และจํานวนชิ้นงานท่ี
ผลิตไดตอชั่วโมงการประกอบชิ้นงานของพนักงาน โดยไดพิจารณาถึงอัตราการทํางานของพนักงาน
โดยตรง จากการศึกษาพบวา คารอบเวลาการทํางาน (Tact Time) กับจํานวนชิ้นงานท่ีผลิตไดตอ
ชั่วโมงมีคาแปรผกผันกัน จากผลการศึกษา ทําใหทางโรงงานไดเขาใจเกี่ยวการประเมินอัตราการ
ทํางานของพนักงานในการคํานวณหาคาเวลามาตรฐานตามหลักการศึกษางาน (Work Study) มากขึ้น 
และเปนขอมูลมาตรฐานท่ีใชพิจารณาในการวางแผนการผลิต การจายคาตอบแทน และการประเมิน
ใหเงินจูงใจกับพนักงานได 
  
คําสําคัญ : เวลามาตรฐาน การประกอบชิ้นงาน รอบระยะเวลาการทํางาน 
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Abstract 
 

Company Case Study of Thai Stanley Electric Public CO., LTD. 
Place 29/3 MOO 1 Bangpoon-Rungsit RD., Banklang, Muang, Pathumtahnee 
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 This Study for calculates the standard time of workers in a assembly section. For calculates 
Tact time of Operator and machine, the actual time from the production line. And work piece per 
operator’s can assembly hour. By consider operator’s work ratio directly. From the study, we know 
that Tact time and Unit per hour were inversely well.  From the results, the factory can determine 
the rating factor to calculate the standard time for production planning and wage payment. 
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บทท่ี 1 บทนํา 
 
1.1  ช่ือและท่ีตั้งของสถานประกอบการ 
 สถานประกอบการ บริษัทไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) 
 ท่ีต้ัง 29/3 หมูท่ี 1 ถ.บางพูน-รังสิต ต.บานกลาง อ.เมือง จ.ปทุมธานี 

12000 
   โทรศัพท (662) 581-5462  
   โทรสาร (662) 581-5397 
 กอตั้ง 30 พฤษภาคม 2523 
 เงินทุนจดทะเบียน 383,125,000 บาท 
 จํานวนพนักงาน รวม : 2,378 คน (กรกฎาคม 31, 2552) 
   ชาย : 1,311 คน 
   หญิง : 1,067 คน 
 

 
 

รูปท่ี 1.1  แสดงแผนท่ี บริษัทไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากดั (มหาชน) 
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พ้ืนท่ีโครงการ 144,430 ตารางเมตร 
อาคาร   โรงงานผลิตหลอดไฟ และโรงงานแมพิมพ : (8,472.84 ตร.ม.) 
   โรงงานผลิตโคมไฟ 1 : ฝายออกแบบและพัฒนา : (7,084 ตร.ม.) 
   โรงงานผลิตโคมไฟ 2 : (9,848 ตร.ม.) 
   โรงงานผลิตโคมไฟ 3 : (5,274.38 ตร.ม.) 
   โรงงานผลิตโคมไฟ 5 : (9,278.69 ตร.ม.) 
 
   รวมพ้ืนท่ีโรงงาน (39,957.91 ตร.ม.) 
   อาคารอื่น ๆ (2,250.35 ตร.ม.) (สํานักงาน, ศูนยวิจัยและพัฒนา และ อาคาร

เอนกประสงค) 
 

 
 

รูปท่ี 1.2  แสดงบรษิัทไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) 
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 บริษัท ไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) กอตั้งเมื่อ วันท่ี 30 พฤษภาคม 2523 เปน
บริษัทรวมลงทุนระหวางไทยกับญ่ีปุน โดยมีวัตถุประสงค เพ่ือผลิตหลอดไฟ คุณภาพสูงสําหรับ     
ยานยนตทุกชนิด 
 ในชวงเวลาท่ีผานมา บริษัทฯ  ไดเติบโตและพัฒนาควบคูไปกับอุตสาหกรรมยานยนตใน
ประเทศไทยมาโดยตลอด นับตั้งแตการกอตั้งโรงงานผลิตหลอดไฟ (BULB) โรงงานแรก มาจนถึง
การกอต้ังโรงงานผลิตโคมไฟ (Lighting Equipment) สําหรับยานยนตทุกชนิด พรอมกันนั้นได
กอสรางโรงงานแมพิมพ (DIE & MOLD) ขึ้น ภายในบริษัทฯ ตลอดจน กอต้ังศูนยวิจัยและพัฒนา 
(R&D CENTER) เพื่อวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑสําหรับยานยนตทุกชนิด เม่ือป พ.ศ. 2534 บริษัทฯ 
ไดรับอนุมัติใหเปนหนึ่งในบริษัทฯ ท่ีจดทะเบียนตลาดหลักทรัพยแหงประเทศไทย และไดแปรสภาพ
จากบริษัทจํากัด เปนบริษัทมหาชน ในป พ.ศ. 2536 ปจจุบันมีทุนจดทะเบียนท้ังสิ้น 383.125 ลานบาท 
 บริษัทลูกคาภายในประเทศ  ไดแก 
 บริษัท  ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด 
 บริษัท  ไทยยามาฮา   มอเตอร จํากัด 
 บริษัท  ไทยซูซูกิ       มอเตอร จํากัด 
 บริษัท  สยามนิสสัน   ออโตโมบิล จํากัด 
 บริษัท  สิทธิผล          1919  จํากัด 
 บริษัท  ฮอนดา           ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จํากัด 
 บริษัท  อีซูซุ              มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 
 บริษัท  มิตซูบิชิ        มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 
 บริษัท  ออโต         อัลลายแอนซ (ประเทศไทย) จํากัด 
 บริษัท  โตโยตา   มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 
 บริษัท  คาวาซากิ   มอเตอร  เอ็นเตอรไพรส (ประเทศไทย) จํากัด 
 และลูกคาตางประเทศ ไดแก ประเทศญี่ปุน อินโดนีเซีย สหรัฐอเมริกา มาเลเซีย และ อินเดีย  
เปนตน  
 
1.2  ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 
 บริษัท ไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) เปนบริษัทผูผลิตชิ้นสวนในอุตสาหกรรม
ยานยนต โดยชิ้นสวนหลักท่ีผลิต คือ อุปกรณสองสวางยานยนต อันไดแก โคมไฟหนา โคมไฟทาย 
และโคมไฟสัญญาณตาง ๆ อุปกรณสองสวางสําหรับตกแตง และอุปกรณควบคุมอุณหภูมิ ท่ีใชในรถ
มอเตอรไซด รถยนต รวมท้ังเครื่องจักรขับเคลื่อนท่ีใชในอุตสาหกรรมตาง ๆ ดวย นอกจากอุปกรณ
สองสวางยานยนต ทางบริษัทฯ ก็จะมีการผลิตชิ้นสวนพลาสติก ชิ้นสวนพลาสติกเคลือบสี ชิ้นสวน
พลาสติกเคลือบผิวชนิดพิเศษ เชน โครเมียม เปนตน 



 4

ผลิตภัณฑหลัก หลอดไฟยานยนต 
   โคมไฟสองสวางยานยนต 
      - โคมไฟรถยนต 
      - โคมไฟจักรยานยนต 
      - หนวยควบคุมอุณหภูมิ 
      - พลาสติกฉีด และ การพนสี 
      - อุปกรณตกแตงยานยนต 
   แมพิมพ 
 
ผลิตภัณฑโคมไฟรถยนต 

 
 

รูปท่ี 1.3  แสดงผลิตภัณฑโคมไฟรถยนตจากดานหนา 
 

 
 

รูปที่ 1.4  แสดงผลิตภัณฑโคมไฟรถยนตจากดานหลัง 
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ผลิตภัณฑโคมไฟรถจักรยานยนต 
 

 
 

รูปท่ี 1.5  แสดงผลิตภัณฑโคมไฟรถจักรยานยนตจากดานหนา 
 

 
 

รูปท่ี 1.6  แสดงผลิตภัณฑโคมไฟรถจักรยานยนตจากดานหลัง 
 

 
 

รูปท่ี 1.7  แสดงผลิตภัณฑหลอดไฟ 
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รูปท่ี 1.8  แสดงผลิตภัณฑแมพิมพ 
 
Head Lamp 
 

    

    

  

 

รูปท่ี 1.9  ตัวอยางผลติภณัฑ Head Lamp 
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Rear Combination Lamp 

    

    

   

รูปท่ี 1.10  ตัวอยางผลติภณัฑ Rear Combination Lamp 
 
Head Combination Lamp 
 

    
 

    
 

    
 

รูปที่ 1.11  ตัวอยางผลิตภณัฑ Head Combination Lamp 
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Rear Combination Lamp 
 

    
 

    
 

  
 

รูปท่ี 1.12  ตัวอยางผลติภณัฑ Rear Combination Lamp 
 

1.3  รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 
 

โครงสรางองคกร 
 

 
 

รูปท่ี 1.13  แผนผังโครงสรางองคกร 



 9

นโยบายกํากับดูแลกิจการของบริษัท 
 1. จัดใหมีแนวทางเกี่ยวกับจริยธรรมธุรกิจหรือจรรยาบรรณ และจรรยาบรรณของกรรมการ 
และพนักงานเพ่ือใหถือปฏิบัติ  และเฝาสังเกตถึงการปฏิบัติตามแนวทางดังกลาวและพิจารณาทบทวน 
และปรับปรุงใหเปนปจจุบัน  
 2. กําหนดโครงสรางบทบาทหนาท่ี และความรับผิดชอบของคณะกรรมการ และผูบริหาร
อยางชัดเจนและเหมาะสม  
 3. กําหนดใหคณะกรรมการมีการประเมินผลการปฏิบัติงานของตนเอง  
 4. จัดทําและรักษาไว ทบทวนระบบการควบคุม ท้ังการควบคุมทางการเงิน การดําเนินงาน
และการกํากับดูแลการปฏิบัติงานใหมีการปฏิบัติงานที่มีประสิทธิผลดําเนินไปในลักษณะท่ีถูกตอง   
ตามกฎหมาย และจริยธรรมท่ีดีตลอดจน การจัดการความเสี่ยงและการใหความสําคัญกับสัญญาณ
เตือนภัยลวงหนาและรายการผิดปกติท้ังหลาย  
 5. ดําเนินการใหมีการเปดเผยขอมูลท่ีถูกตอง ครบถวน โปรงใส และทันเวลา ใหแกผูถือหุน
และผูมีสวนไดเสียไดรับสารสนเทศอยางเทาเทียมกัน  
 6. ใหมีระบบการรายงานทางการเงิน และ การตรวจสอบท่ีมีความเชื่อถือไดประเมินความ
เพียงพอของการ ควบคุมภายใน การจัดการความเสี่ยง และการติดตามใหมีการปฏิบัติงานท่ีมี
ประสิทธิผล  
 7. ดําเนินการใหม่ันใจวาสิทธิของผูถือหุนและผูมีสวนไดเสีย ไดรับการคุมครองและปฏิบัติ
อยางเทาเทียม  
 8. ดูแลและจัดการแกปญหาความขัดแยงทางผลประโยชนอยางรอบคอบ และโปรงใส  
 9. จัดใหมีระบบการดูแลดานสิ่งแวดลอมและสังคม 
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คณะกรรมการบริษัท 
 

 
นายฮิโรยูกิ  นาคาโนะ 

กรรมการ 

 
นายอภิชาต  ล้ีอิสสระนุกูล 

กรรมการ 

 
นายโคอิจ ิ นางาโนะ 

กรรมการ 

 
นายคัทสึมิ  คอนโด 

กรรมการ 

 
นายคะซึโทชิ  อีโนะ 

กรรมการ 

 
นายทะนง  ล้ีอิสสระนกูุล 

กรรมการ 

 
นางพิมพใจ  เหลาจินดา 

กรรมการ 

 
นางพรทิพย  เศรษฐีวรรณ 

กรรมการ 

 
นายกฤษดา  วิศวธีรานนท 

กรรมการอิสระ 

 
นายโชคชัย  ต้ังพูลสินธนา 

กรรมการอิสระ 

 
นายสุชาติ  พิศิษฐวานิช 

กรรมการอิสระ 

 
นายพิจารณ  สุขภารังสี 

กรรมการอิสระ 
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1.4  ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 
 ตําแหนง นักศึกษาฝกงาน 
 หนาท่ีงาน  1.  จัดทํา STANDARD TIME ของ LAMP 1 
   2.  ชวยจัดทําและแกไขเอกสาร 
 
1.5  พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 
 ชื่อ-นามสกุล :   นายสรยุทธ บุงสุด 
 Division :   Lighting Equipment  
 Department :   Production Engineering  
 Section :   Assembly Engineering 
 Intercom :   02-581-5462 # 388 
 E-mail :   sorayuth_b@stanley.co.th 
 
1.6  ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 ต้ังแตวันท่ี 1 มิถุนายน พ.ศ. 2553 ถึงวันท่ี 30 กันยายน พ.ศ. 2553 การปฏิบัติงานรวมระยะ 
เวลาท้ังสิ้น 18 สัปดาห 
 
1.7  วัตถุประสงคของการปฏิบัติงาน 
 1. เพ่ือศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการทํางานและการประกอบชิ้นงาน 
 2. เพ่ือศึกษาเกี่ยวกับ STANDARD TIME 
 
1.8  ผลที่คาดวาจะไดรับในการปฏิบัติงาน 
 1. เขาใจกระบวนการทํางานและการประกอบชิ้นงาน 
 2. เขาใจเกี่ยวกับการจับเวลา และการหา STANDARD TIME 
 



บทที่ 2 งานประจําที่ไดรับมอบหมาย 

 

2.1 การ Training 

 ระหวางการฝกงานชวงแรก  ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับวัฒนธรรมภายในองคกร และ

ทําการศึกษาเกี่ยวกับระบบการทํางาน ของแผนก Production Engineering ซึ่งศึกษาในสวนของ

โรงงานผลิตโคมไฟ 1 เพือ่ใหมีความรูในดานตางๆ  และเขาใจหลักการทํางานในแผนกที่เขาไปศึกษา

งาน  

 

2.1.1  ศึกษาเก่ียวกับสวนประกอบและช้ินสวน 

 สวนประกอบและชิ้นสวนทุกชิ้นนั้น มีความสําคัญเปนอยางมากตอการประกอบชิ้นงาน ขาด

ชิ้นใดชิ้นหน่ึงไปไมได เพราะหากขาดสวนประกอบชิ้นใดชิ้นหน่ึงไปก็จะทําใหชิ้นงานน้ันเปนชิ้นงาน

ที่ไมสมบูรณ หรือเรียกอีกอยางหน่ึงวา “ ชิ้นงาน NG” น้ันเอง  จึงตองทําการศึกษาเรียนรูและทําความ

รูจักอุปกรณทุกตัว ที่จะในมาใชในการประกอบชิ้นงาน เพื่อเปนความรูพื้นฐานในการปฏิบัติงาน

ตอไป ซึ่งไดแสดงภาพสวนประกอบและชิ้นสวนไวในภาคผนวก ข 

 

2.1.2  ศึกษาเก่ียวกับการทํางานของเคร่ืองจักรและ JIG ในการผลิต 

 • เคร่ืองจักร ที่ใชใน Line การผลิต มีเคร่ืองจักรอยูหลายแบบซึ่งก็ขึ้นอยูกับกรรมวิธีการผลิต 

ชิ้นงานน้ัน  ๆ เชน  SOCKET PRESS M/C, HOT MELT & LENS PRESS M/C, SILICONE MELT 

M/C, OVEN เปนตน 

 • JIG & FIXTURE ซึ่ง JIG หมายถึงอุปกรณหรือเคร่ืองมือเพื่อใชเปนตัวกําหนดแนวทาง

เดิน (Guide) สวน FIXTURE หมายถึงอุปกรณหรือเคร่ืองมือที่ชวยในการจับยึดชิ้นงาน สําหรับงานที่

ตองทําซ้ําๆ ชวยเพิ่มความสะดวกสบายในการประกอบชิ้นงาน  

 

2.2 งานเอกสาร 

 การปฏิบัติงานในสํานักงานจะตองมีเอกสารเขามาเกี่ยวของ  ซึ่งเอกสาร คือ ขอมูลขาวสารที่

ไดมีการบันทึกไวในรูปแบบใด ๆ รวมทั้งพิมพ เขียน วาด  หรือรูปแบบอ่ืนๆ เชน PFMEA, COST OF 

JIG, SCHEDULE JIG, QA-MATRIX เปนตน ซึ่งทําขึ้นเพื่อใชในการดําเนินงานและ เปนขอมูลอางอิง

ในการปฏิบัติงาน ซึ่งมีคาทางกฎหมาย 

 โดยในสวนของงานเอกสารไดรับมอบหมายงาน ในการจัดเก็บเอกสาร แปลเอกสาร และทํา

การแกไขเอกสาร 
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2.2.1 จัดเก็บเอกสาร 

 การจัดเก็บเอกสาร เพื่อความสะดวกในการคนหา จึงตองทําการเก็บเอกสารใหเปนหมวดหมู 

เพื่อใหงายตอการคนหา และใชงานในคร้ังตอไป ซึ่งเอกสารที่ทําการจัดเก็บ จะแยกเปน MODEL และ

แยกออกเปน PART ตอหน่ึงแฟมเอกสาร สวนภายในแฟมเอกสารยงัแยกเอกสารออกเปนหมวดหมู

ตางๆ ทําใหเกิดความสะดวกในการคนหาขอมูล 

 

2.2.2 แปลเอกสาร PFMEA 

 “PFMEA” ยอมาจากคําวา Potential Failure Mode and Effects Analysis หรือแปลเปน

ภาษาไทยวา “การวิเคราะหขอขัดของและผลกระทบของกระบวนการผลิต” โดยมีการพิจารณาวา จะมี

ขอบกพรองอะไรบางที่มีโอกาสเกิดขึ้น โดยขอบกพรองนั้นจะมีผลกระทบรุนแรงมากนอยเพียงใด 

ขอบกพรองแตละลักษณะเกิดจากสาเหตุใด และมีระบบในการตรวจจับขอบกพรองน้ัน กอนที่จะเขา

สูกระบวนการถัดไปหรือไม มีความยากในการตรวจจับเพียงใด  โดยการจัดทําจะแบงตาม

กระบวนการที่รับประกัน ในสวนของ ASSEMBLY SECTION  ซึ่งผลิตภัณฑทุก Part ของทุก Model 

จะตองมีการจัดทําเอกสารน้ีจัดเก็บไวในแฟมเอกสาร 

 

 
 

รูปท่ี 2.1 ตัวอยางการประยุกตใช FMEA 
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 เปาหมายหลักของ FMEA คือการสรางระบบในการปองกันหรือลดโอกาสการเกิดลักษณะ

ขอบกพรอง กําจัดสาเหตุของขอบกพรอง รวมถึงเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจจับขอบกพรองใหพบ

กอนถูกสงเขาสูกระบวนการถัดไป ซึ่งยังผลใหการรองเรียนของลูกคาตอสินคา หรือบริการที่สงมอบ

ลดลง ความพึงพอใจของลูกคาอยูในระดับสูงขึ้น ทําใหองคกรมีศักยภาพการแขงขันในระดับสากลทั้ง

ในดานคุณภาพ ราคา การสงมอบ การบริการ รวมถึงการสรางขวัญ กําลังใจ และสภาพแวดลอมใน

การทํางานอยางมีคุณภาพ 

 จากงานที่ไดรับมอบหมายทําใหไดศึกษาเกี่ยวกับ FMEA จึงทําใหมีความรูความเขาใจถึง

ขั้นตอนการทํางานตางๆ ปญหาที่จะเกิดขึ้น สาเหตุและวิธีการแกไข โดยสามารถนําเอาความรูที่ได

จากการศึกษามาประยุกตใหในการปฏิบัติงาน และเขาใจการทํางานไดดียิ่งขึ้น 

 

2.2.3 จัดทําเอกสาร 

 จัดทําเอกสาร Cost of JIG, STANDARD MAINTENANCE, QA-MATRIX, ปาย Tag 

Sample เปนตน ซึ่งในการจัดทําคร้ังน้ี มิไดเปนการจัดทําเอกสารขึ้นมาใหมทั้งหมด แตเปนการจัดทํา

เอกสารจากแบบฟอรมเดิมที่มีอยู หรือทําการอัพเดทขอมูลใหตรงตามความเปนจริงอยูเสมอ 

ตัวอยางเชน 

  Cost of JIG เปนเอกสารที่จัดทําขึ้นเพื่อรวบรวมของมูลเกี่ยวกับราคาของอุปกรณตางๆ ที่

นํามาประกอบเปน JIG ซึ่งจะแยกอุปกรณออกเปนประเภทใหญๆ ไดดังน้ี 

1. Body JIG 

2. อุปกรณลม เชน AIR CYLINDER, SPEED CONTROLLER, FITTING เปนตน 

3. อุปกรณไฟฟา เชน อุปกรณ SENSOR, สวิตช และสายไฟ เปนตน 

4. ชดุ STAMP 

5. สกรูยึดสวนตางๆ 

 

 โดยสามารถหาขอมูลราคา ไดจากใบสั่งซื้อ ซึ่งไดจัดเก็บไดในแฟมเอกสารของ MODEL 

น้ันๆ  

 STANDARD MAINTENANCE คือ 1เอกสารเกี่ยวกับมาตรฐานการซอมบํารุง โดยจะมี

รายละเอียดของอุปกรณตางๆ ที่มีบน JIG ซึ่งจะมีรูปภาพประกอบภายในเอกสาร เพื่อใหเห็นถึง

ตําแหนงของอุปกรณ 1 โดยจะแยกอุปกรณออกเปนกลุมๆ เชนเดียวกับ เอกสาร Cost of JIG ซึ่งภายใน

เอกสารน้ีจะบอกถึง ระยะเวลาที่ความตรวจเช็คอุปกรณตางๆ รวมถึงวิธีการตรวจเช็คอุปกรณ เปนตน 
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2.3 การ TRY งาน 

 กอนที่จะมีการผลิตชิ้นงานจริงน้ัน จําเปนจะตองมีการทดสอบ หรือทดลองทําการผลิต

ชิ้นงานกอน เพื่อหาปญหา สาเหตุ และทําการแกไขปญหา เพื่อใหไดงานที่มีคุณภาพออกมาในการ

ผลิตชิ้นงานจริง ซึ่งการ TRY งานสวนใหญ จะจัดทําสําหรับงาน NEW MODEL ซึ่งประโยชนของ

การ TRY มีอยูหลายอยาง อาทิเชน  

1. เพื่อทดสอบการทํางานของ JIG วามีประสิทธิภาพการทํางาน หรือปญหาอะไรที่ตองการ

ทําการแกไข ใหถูกตองสมบูรณเหมาะสมกับการใชงาน 

2. เพือ่เปนการ Training พนักงานถึงขั้นตอนวิธีการทํางาน รูจักชิ้นงาน การใชงาน JIG และ

เคร่ืองจักรตางๆ ใหเปนไปตามมาตรฐานที่ไดกําหนดไว 

3. เพื่อทําการเก็บขอมูล เวลาการทํางาน เพื่อใชเปนขอมูลอางอิงในการผลิต ชิ้นงานตอไป 

 

 ซึ่งในการ TYR งานน้ัน จะทําหลายคร้ัง ตอ 1 MODEL เพื่อใหไดงานที่มีคุณภาพ และเพื่อ

ไมใหเกิดปญหาขึ้นในการผลิตงานจริง และตัวอยางขางตนเปนเพียงบางสวนของประโยชนในการ 

TRY งาน  

 

2.4 KAIZEN 

 ไคเซ็น เปนศัพทภาษาญ่ีปุน ซึ่งถอดความหมายจากศัพทไดวา การปรับปรุง ( Improvement) 

โดยเปน แนวคิดที่นํามาใชในการบริหารการจัดการการอยางมีประสิทธิผล โดยมุงเนนที่การมีสวน

รวมของพนักงานทุกคน รวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานและ

สภาพแวดลอมในการทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคัญอยูที่ตองมีการปรับปรุงอยางตอเน่ืองไมมีที่

สิ้นสุด ( Continuous Improvement) ไคเซ็นจึงเปนแนวคิดที่จะชวยรักษามาตรฐานที่มีอยูเดิม 

(Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น (Improvement) หากขาดซึ่งแนวคิดน้ีแลว มาตรฐานที่มีอยูเดิมก็จะ

คอยๆ ลดลง 

 ซึ่งทางบริษัทเห็นถึงความสําคัญ ของการทํา KAIZEN จึงมีนโยบายใหพนังงานทุกคน ทํา 

KAIZEN เพื่อเปนผลดีตอตัวพนักงานและทางบริษัทตอไป ซึ่งงานที่ไดทําการ KAIZEN ไดแก  

1. การ KAIZEN ชั้นวางอุปกรณ เพื่อใหมีการจัดเก็บอุปกรณที่เปนระเบียบเรียบรอย สะดวก

ตอการคนหา  

2. การ KAIZEN ชั้นวาง SCREW ซึ่งกอนหนาตองใชการนับจํานวนในการบอกปริมาณ 

SCREW ที่มีอยู ก็เปลี่ยนมาเปนการติดแถบบอกปริมาณแทน  

3. การทําปายบงชี้ เพื่อความสะดวกในการคนหาอุปกรณ ในการตรวจเช็ค และการนํา

อุปกรณเหลาน้ันไปใชงาน 
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 จากการทํา KAIZEN ทําใหเกิดการปรับปรุง เปลี่ยนแปลง สภาพแวดลอมในการทํางานใหดูดี

ขึ้น ทําใหเกิดความสะดวกสบายในการทํางานมากขึ้น ทั้งในดานการจัดเก็บอุปกรณ การคนหา หรือ

การตรวนเช็ค จึงสงผลดีตอการทํางานทําใหงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น ประหยัดเวลาในการทํางาน 

และยัง ประหยัดเน้ือที่ในการทํางานอีกดวย 

 

 

 



บทที่ 3 การคํานวณหาเวลามาตรฐานการทํางาน 

 

3.1  ความเปนมา 

 ปจจุบัน อุตสาหกรรมการผลิตตางๆ มีความหลากหลายและความซับซอนในกระบวนการ

ผลิตที่แตกตางกัน ทั้งในเร่ืองของวัตถุดิบที่ใช วิธีการ/เทคโนโลยี เคร่ืองจักรอุปกรณ รวมถึง

ความสามารถของพนักงานในการทํางานใดๆ เพราะพนักงานแตละคนมีความแตกตางกันทั้งในเร่ือง

ของความเอาใจใส ความพยายาม ความแมนยํา และความกระตือรือรนในการทํางาน  ดังน้ัน การศึกษา

เวลา ( Time Study) หรือการวัดผลงาน ( Work Measurement) เพื่อคํานวณหาเวลามาตรฐานของ

พนักงานจึงเปนเร่ืองที่นาสนใจสําหรับการประยุกตหลักการศึกษางานในโรงงานอุตสาหกรรม

ตัวอยาง ทั้งนี้เพื่อเปนขอมูลมาตรฐานใหกับทางโรงงาน ที่สามารถนํามาใชในการวางแผนกําลังคน 

การวางแผนการผลิต และการจายคาตอบแทนใหกับพนักงานได 

 

3.2 วัตถุประสงค 

 1. เพื่อศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการทํางานและการประกอบชิ้นงาน 

 2. เพื่อศึกษาเกี่ยวกับ STANDARD TIME 

 3. เพื่อเก็บขอมูล STANDARD TIME 

 4. เพื่อนําความรูท่ีไดศึกษามาประยุกตใชในการทํางาน 

 

3.3 แผนการปฏิบัติงาน 

 

ตารางท่ี 3.1 แผนการปฏิบัติงาน 

 

รายการ มถินุายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน 

เรียนรูเกี่ยวกับผลิตภัณฑที่ทําการผลิตภายใน

บริษัท 

 
   

เรียนรูวิธีการคํานวณเวลามาตรฐาน Cycle Time     

จับเวลาการทํางานของพนักงาน     

สรุปผลและจัดทํารายงาน     
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3.4 ทฤษฎีการศึกษาเวลา (TIME STUDY) 

 

3.4.1 ความหมายของการศึกษาเวลา 

 การศึกษาเวลาคือการหาเวลาที่เปนมาตรฐานในการทํางาน ใชในการวัดผลงานเปนเวลาที่

ทํางานไดผลของการศึกษาเวลาคือ เราได เวลามาตรฐาน Standard Time 

 

ประโยชน ของการศึกษาเวลา 

 1.  เพื่อใชหา กําหนดการและการวางแผน การทํางาน/การผลิต 

 2.  ใชหาคาใชจายมาตรฐาน และชวยประมาณงบใชจาย 

 3.  ใชหาราคาของผลิตภัณฑกอนลงมือผลิต 

 4.  ใชหาประสิทธิภาพการทํางานของคน-เคร่ืองจักร 

 5.  ใชเวลาเปนขอมูลในการสมดุลสายการผลิต 

 6. หาเวลามาตรฐานที่ใชเปนตัวฐานในการจายคาตอบแทน 

 7.  หาเวลามาตรฐานสําหรับใชในการควบคุมคาแรง 

 

3.4.2 วิธีการศึกษาเวลา 

 การศึกษาเวลาสามารถแบงได 4 วิธีการใหญ 

 1.  การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาที่ใชการจับเวลาพนักงานที่มีการเลือกไวแลว มา

ทําการจับเวลา โดย นาฬิกา ทั้งนี้ตองมีการคํานวณจํานวนคร้ังในการจับเวลา แลวจึงนํามาหาเวลา

ทํางานปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานตอไป 

 2.  การสุมงาน (Work Sampling) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการสุมจับ

เวลาการทํางานจริงของพนักงานในสายการผลิตๆ ตองใชเวลาในการศึกษาเวลาเปนเวลานาน หลาย

สปัดาห 

 3.  การศึกษาเวลา จากขอมูลเวลามาตรฐานและสูตร ( Standard Data and Formulas) เปน

การศึกษาเวลาที่ใชขอมูลเวลาที่จัดทําเปนมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการคํานวณหาเวลาจาก

สูตรสําเร็จ เชน สูตรมาตรฐานในการคํานวณเวลางานกลึง สูตรที่โรงงานคิดขึ้นเอง เปนตน 

 4.  การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอนลวงหนา หรือการสังเคราะหเวลา ( Predetermined-

Time System or Synthesis Time) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการหาเวลาลวงหนา 

กอนที่งานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะหเวลา โดยใชระบบการหาเวลาชนิดตางเชน ระบบ MTM 

ระบบ Work Factor 
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 20 

3.4.3  การศึกษาเวลาโดยตรง 

 คือ การศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานที่ตองการจากโดยการจับเวลาจากพนักงาน ที่ผานการ

คัดเลือกและฝกเปนอยางดี ตองเปนพนักงานที่ทํางานน้ัน  ๆ จริง โดยใชสถานที่ปกติ สถานการณที่

ปกติ 

 

ข้ันตอนการศึกษาเวลาโดยตรง 

 1.  หาขอมูลเบื้องตนของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 

 2.  แบงงานเปนงานยอย และบันทึก 

 3.  สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 

 4.  หาจํานวนคร้ังในการจับเวลา 

 5.  หาอัตราสมรรถนะการทํางาน (Performance Rating) 

 6.  หาเวลาการทํางานปกติ (Normal Time) 

 7.  หาเวลาเผื่อการทํางาน (Allowances) 

 8.  หาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางานนั้น 

 

3.4.4 ขอมูลเบ้ืองตนของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 

 1.  ขอมูลของสถานที่ทํางาน เคร่ืองมืออุปกรณ 

 2.  ขอมูลพนักงานที่ ตองเลือกมา ศึกษาเวลา พนักงานที่คัดเลือก ตองมีความสามารถในการ

ทํางานนั้น ไดอยางดี ทํางานสม่ําเสมอ (คงที)่ ทํางานไมเร็วหรือชาเกินไป 

 3.  ขอมูลของขั้นตอนการทํางาน ไดแก ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (อาจมาจาก Process Chart) 

 

3.4.5 การแบงงานเปนงานยอย Dividing Operation into Element 

 งานยอย Element คือ งานที่เปนสวนประกอบของการทํางานหนึ่ง  ๆ ในรอบการทํางาน      

หน่ึง ๆ (วัฏจักรการทํางาน Work Cycle) จะประกอบดวยงานยอยหลาย  ๆ งาน วัฏจักรการทํางาน 

Work Cycle คือ การทํางานวนซ้ํากัน เมื่อทํางานต้ังแตแรกและเมื่อสิ้นสุดการทํางานน้ันจะเร่ิมทํางาน

ใหมที่จุดเร่ิมตนเดิมซ้ํา  ๆ กนัเปนรอบ  ๆ โดยมีจุดเร่ิมตนของการทํางานมาบรรจบกับจุดสิ้นสุดเปน

วงรอบเสมอการทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน ดังรูปที่ 2.1 
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รูปท่ี 3.1 วัฏจักรการทํางาน 

 

การแบงงานยอย สามารถดําเนินการไดดังตอไปนี้ 

 • แบงงานยอยที่มีการทํางานที่แยกกันอยางชัดเจน ออกจากกัน 

 • แบงงานยอยที่ทําโดยคน หรือ คนและเคร่ืองจักร หรือทําโดยเคร่ืองจักร รวมทั้งการขนยาย 

ออกจากกนัอยางชดัเจน 

 • แบงงานยอยที่ระยะเวลาคงที่ ออกจากงานยอยที่ระยะเวลาผันแปรไปตามตัวแปรตาง  ๆ ที่

ทําใหเวลาการทํางานยอยนั้นไมคงที่ อาทิ ความยาว น้ําหนัก ขนาดของชิ้นงาน 
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 • แบงงานยอยออกเปนงานยอยที่สามารถจับเวลาไดทัน คือไมนอยเกินไป และควรอยู

ระหวางชวง0.07 ถึง 0.2 นาที 

 • ถางานยอยน้ันมีระยะเวลาสั้นมากเกินไปใหรวมงานยอยเหลาน้ันเขาดวยกัน 

 

3.4.6  การจับเวลา 

 การจับเวลาในการศึกษาเวลานิยมใชนาฬิกาจับเวลา โดยใชมาตรเวลาที่แตกตางจากเวลาปกติ

กลาวคือ มาตรเวลาที่ใชในการศึกษาเวลา ไดแก มาตรเวลา 1/100 นาที หรือมีความละเอียดเทากับ 

0.01 นาทีน่ันเอง 

 การจับเวลาเพื่อศึกษาเวลาการทํางานสามารถแบงไดเปน 3 แบบใหญ คือ 

 1)  การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) 

 2)  การจับเวลาแบบจับซ้ํา (Repetitive Timing) 

 3)  การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) 

 

 1) การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) เปนการจับเวลาโดยที่ไมมีการหยุดนาฬิกา 

เพื่อบันทึกคาเวลา แตจะปลอยใหนาฬิกาเดินจับเวลาไปเร่ือย โดยผูบันทึกเวลาจะสังเกตเวลา ณ 

จุดสิ้นสุดงานยอยน้ัน ตรงกับเวลาในนาฬิกาคาใด ก็บันทึกคาน้ันลงไป ดังน้ันการบันทึกเวลาของงาน

ยอยตาง ๆ จะเปนการบันทึกเวลาที่ตอเน่ืองกัน ซึ่งเรียกวาเวลา R จากนั้นถาตองการเวลาที่แทจริงของ

แตละงานยอย จําเปนตองมีการคํานวณ โดยนําคาเวลา R ของงานยอยนั้น ลบดวยคาเวลา R ของงาน

ยอยกอนหนามา 1 งาน เราจะไดเวลาของงานยอยนั้นเรียกวาเวลา T ตัวอยางเชน 

 

Element ที่ เวลา R เวลา T 

1 

2 

3 

4 

0.08 

0.18 

0.35 

0.85 

0.08 

0.18-0.08 = 0.10 

0.35-0.18 = 0.17 

0.85-0.18 = 0.50 

 

 2)  การจับเวลาแบบจับซ้ํา ( Repetitive Timing) เปนการจับเวลาที่ตองหยุดเวลาเพื่ออานคา

และต้ังกลับไปที่คาศูนยใหมเพื่อจับเวลางานยอยถัดไป ดังน้ัน เวลาที่เราจับได จะเปนเวลาของงานยอย

น้ันเลย หรือก็คือเวลา T นั่นเอง ขอเสียของวิธีการแบบนี้ คือผูบันทึกจับเวลาตองมีความชํานาญในการ

จับ บันทึกคา และต้ังคาศูนย ซึ่งใชเวลาที่คอยขางรวดเร็วมาก 

 3)  การจับเวลาแบบสะสม ( Accumulative Timing) เปนการจับเวลาโดยการใชนาฬิกาสอง

เรือนที่ตอปุมพวงกัน เพื่อเวลากดใหนาฬิกาตัวหน่ึงเดินจับเวลา นาฬิกาอีกตัวจะหยุด เมื่อนาฬิกาตัว
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แรกถูกกดใหหยุดจับเวลา นาฬิกาตัวที่สอง เข็มของมันจะหมุนกับมาต้ังที่ศูนยแลวเดินจับเวลาทันที 

ทําใหเกิดลักษณะการจับเวลาสลับกันระหวางนาฬิกาสองเรือนขอดีคือผูศึกษาเวลา สามารถอานคา

เวลาทํางานของงานยอยนั้นไดเลยและไมตองพะวงวาจะจับเวลางานยอยตอไปไมทัน 

 ในการจับเวลาการทํางาน ในการศึกษาเวลาโดยตรง จะทําการจับเวลาจากการทํางานของ

พนักงานจริง โดยพนักงานทํางานเหมือนในสภาพจริงหรือไมมีการหยุดรอคนจับเวลา แตจะทํางานไป

เร่ือย ๆ ผูบันทึก จับเวลาจําเปนสังเกตการทํางานแตละงานยอยที่ตอเน่ืองกันและจับเวลาใหทัน โดย

การจับเวลาจะทําไป ตามวัฎจักรการทํางานในแตละรอบ ดังแสดงในรูปที่ 2.2 ซึ่งเปนตารางบันทึก

เวลา โดยกจับเวลาแบบตอเนื่อง โดยจะสังเกตไดวา ตารางบันทึกเวลา จะบันทึกไลตามแตละงานยอย

จนครบวัฏจักร และจับเวลาวัฏจักรตอไปอยางตอเน่ือง 

 ในการศึกษาเวลาเบื้องตน เราอาจจะจับเวลาไป 10-20 วัฎจักรการทํางาน แลวจึงนํามาหาคา

จํานวนวัฎจักรที่เหมาะสมในการจับเวลา ทั้งน้ีเพื่อความเชื่อถือไดทางสถิติวา เวลาที่เราจับไดเปน

ตัวแทนของเวลาการทํางานทั้งหมดจริง 
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รูปท่ี 3.2  แสดงแบบบันทึกเวลาและลักษณะการบันทึกเวลาตอเนื่อง 
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3.4.7 การหาจํานวนคร้ังในการจับเวลา 

  ก) การหาจํานวนคร้ังในการจับเวลาที่ มีการจับเวลาเบื้องตนมากกวาเทากับ 30 ตัวอยาง ใช

การแจกแจง Z 

 ใชสูตรดังน้ี 

 

    Xσ  = 
N

'σ
          ………(3.1) 

 

แต    2σ  = 
N

)xx(
2∑ −

 

 

ดังน้ัน    2σ  = 
N

)xx(
2∑ −

 = 
2

2

x
N

x
−∑

        

 

แต    x  = 
N

x∑
 

 

ดังน้ัน    σ  = 

22

N

x

N

x






− ∑∑

                                    ………(3.2)   

 

    σ  = ∑ ∑− 22
)x(xN

N

1
        ………(3.3) 

 

(2.3) แทนคาใน (2.1) 

 

    xσ  = 
N

)x(xN
N

1 22∑ ∑−
        ………(3.4) 

 

ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% และความเที่ยงตรง 95% (คาผิดพลาด ±5 %) 

 

    0.05 x = 2 xσ   
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   0.05
N

x∑
 = 















 −∑ ∑
N

)x(xN
2

1

2

22

 

 

ดังน้ันที่ระดับความเชื่อมั่น 95% และคาความผิดพลาด ±5 % จํานวนคร้ังในการจับเวลาเทากับ 

 

    N’

2
22

x

)x(xN40











 −

∑
∑ ∑

 =  

 

ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% คาความผิดพลาด ±10 % 

 

    0.10 x = 2 xσ  

   0.10
N

x∑
 = 















 −∑ ∑
N

)x(xN
2

1

2

22

 

 

ดังน้ันที่ระดับความเชื่อมั่น 95% และคาความผิดพลาด ±10 % จํานวนคร้ังในการจับเวลาเทากับ 

 

    N’

2
22

x

)x(xN20











 −

∑
∑ ∑

 =  

 

N’  =  จํานวนคร้ังของการจับเวลาที่ตองการ ที่ระดับความเชื่อมั่น และคาผิดพลาดหน่ึง ๆ 

N   =  จํานวนคร้ังของการจับเวลาเบื้องตน (จํานวนตัวอยาง) 

X   =  คาเวลาที่จับไดของแตละคร้ัง (ขอมูลของแตละตัวอยาง) 

 

ขอควรจํา 

 • คาํนวณได N’ นอยกวาเทากับ N ไมตองจับเวลาเพิ่ม 

 • คาํนวณได N’ มากกวา N ใหจับเวลาเพิ่มเทากับ N’-N 
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ตัวอยาง 3.1 การจับเวลาการทํางานของพนักงานเบื้องตนจํานวน 30 คร้ัง จงหาจํานวนคร้ังในการจับ

เวลาที่ระดับความเชื่อมั่น 95 % คาผิดพลาด ±5 % 

 

ขอมูลเวลาที่บันทึกได X2 

8 
6 
7 
7 
8 
7 
6 
6 
8 
7 
8 
7 
6 
7 
8 
8 
8 
6 
6 
7 
6 
8 
8 
8 
8 
6 
7 
8 
9 
8 

64 
36 
49 
49 
64 
49 
36 
36 
64 
49 
64 
49 
36 
49 
64 
64 
64 
36 
36 
49 
36 
64 
64 
64 
64 
36 
49 
64 
81 
64 

ΣX = 217 ΣX2 = 1593 

 

     N’

2
2

217

)217()159330(40













 −×
 =  

      = 23.83 
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 ข)  การหาจํานวนคร้ังในการจับเวลาที่ ตัวอยางนอยกวา 30 คร้ัง โดยใช T-distribution 

 

จาก 

 

      
n

tx
σ

±  

 

คาดังกลาวสามารถพิจารณาเปนคาผิดพลาดของ คาเฉลี่ย x  ไดดังน้ี 

 

      xk  = 
n

tσ
 

 

ดังน้ันจํานวนคร้ังในการจับเวลาคอื 

 

      n  =  
2

kx

t





 σ  

 

เมือ่ 

 σ   = 
1n

)xx(
n

1i

2
i

−

−∑
=  

 t  = 1n,t −α  คา t หาคาไดจากตารางการแจกแจง t 

 k  = ± รอยละความนาจะเปนของความผิดพลาด 
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ตารางท่ี 3.2  ตาราง t distribution 
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ตัวอยางท่ี 3.2 จากตัวอยางที่ 3.1 คาเฉลี่ยเทากับ 7.23 และมีคาเบี่ยงมาตรฐานเทากับ 0.897 ที่ความ

ผดิพลาด 5 % จงหาจํานวนคร้ังในการจับเวลา โดยใช t-distribution 

 

    σ  = 
130

)xx(
30

1i

2
i

−

−∑
=    =   0.897 

 

ที่คาผิดพลาด 5% 

 

 σ   =  1 – 0.95  =  0.05, n  =  30 – 1  =  29 

 t  =  t(σ, n-1)  =  t(0.05, 29

2

kx

t





 σ

)  

 

เปดคาจากตารางที่ 2.2 ไดคาเทากับ 2.045 

แทนคา 

 

    n =  =  

2

23.705.0

045.2897.0













×

×
 

    n = 25.7  คร้ัง 

 

3.4.8  การหาจํานวนคร้ังในการจับเวลาโดยการใช พิสัย (Range) 

 เปนการประมาณคาจํานวนคร้ังในการจับเวลา โดยใชคาสูงสุดและตํ่าสุด(พิสัย Range) มาหา 

วิธีการคือ 

 1.  จับเวลาเบื้องตน 5 คร้ัง สําหรับงานที่มากกวา 2 นาที 10 คร้ัง สําหรับงานที่นอยกวา 2 นาที 

 2.  หาพิสัยของเวลาที่จับได พิสัย = คาสูงสุด-คาตํ่าสุด 

 

      R  =  H - L 

 

 3.  หาคาเฉลี่ย x  ของเวลาที่จับได 

 4.  หาคาของพิสัยหารคาเฉลี่ย  
x

R
 

 5.  นําคาพิสัยหารคาเฉลี่ยไปเปดตาราง ที่ 2.3 หาจํานวนคร้ังจับเวลา 

 



 31 

ตารางท่ี 3.3  จํานวนคร้ังในการศึกษาเวลา สําหรับการหาคาจากวิธีการพิสัย ที่ระดับความเชื่อมั่น 95%  

  คาผิดพลาด ±5 % 

 

 
 

ตัวอยางท่ี 3.3 การจับเวลาพนักงานทํางาน งานยอย จํานวน 10 คร้ังไดดังน้ี 

 งานยอย .07 .09 .06 .07 .08 .08 .07 .08 .09 .07 

 

จงหาจํานวนคร้ังในการจับเวลา โดยวิธีการพิสัย 

 1. หาพิสัย  

 

    R = H-L = 0.09-0.06  =  0.03 

 

 2. หาคาเฉลี่ย 

 

    x  = 0.076 
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 3. หาคา 

 

    
x

R
 = 0.03/0.076  =  0.394 

 

 4. เปดตาราง 

 

    ที่ 0.38 =   24  คร้ัง  

    ที่ 0.40 =   27  คร้ัง 

    ไดจํานวนคร้ังในการจับเวลา  =  27  คร้ัง 

 

ถาตองการหาคา (จํานวนคร้ัง) ทีแ่นนอนใชการ Interpolation ดังตอไปน้ี 

 

 
 

    
38.040.0

38.0394.0

−
−

 = 
2427

24x

−
−

 

 

    
02.0

014.0
  = 

3

24x−
 

 

    x  = 





 +

×
24

02.0

3014.0
 

      = 26.1  คร้ัง 
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3.5   ทฤษฎีการทาํ PROCESS ANALYSIS 

 

3.5.1 วัตถุประสงค 

 เพื่อเปนมาตรฐานการทํางานสําหรับการวิเคราะหกระบวนการเพื่อเตรียมกําลังคน , 

เคร่ืองจักร , เคร่ืองมือ หรือ Jig ที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑรุนใหม หรือผลิตภัณฑที่มีการเปลี่ยนแปลง

สวนประกอบ  หลังจากการวิเคราะหจะทําการจัดเตรียมอุปกรณตาง  ๆ ดังกลาวใหพรอมที่จะทํา       

การผลิต 

 

3.5.2  ขอบเขต 

 จะทําการวิเคราะหกระบวนการผลิตผลิตภัณฑใหมหรือผลิตภัณฑที่มีการเปลี่ยนแปล 

สวนประกอบซึ่งมีผลตอ กําลังคน, เวลาการทํางาน, เคร่ืองจักร, เคร่ืองมือ หรือ Jig ที่ใชในการทํางาน 

 

3.5.3  หนาที่ความรับผิดชอบ 

 รับผดิชอบโดยหนวยงาน Production Engineering Section 

 

3.5.4  ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

 1. Production Engineering Section ทําการวิเคราะหกระบวนการหลังจากรับขอมูลความ

ตองการของลูกคาจากเอกสาร New Products Development Team Request Answer Form ซึ่งมีขอมูล

ของผลิตภัณฑรุนใหมและ Targets for productivity Products Planning & Quality Control Section 

 2. Production Engineering Section ทําการศึกษาขอมูลผลิตภัณฑจาก Product Design Data 

ไดแกแบบของชิน้สวน ( Drawing Parts) และแบบการ ประกอบของผลิตภัณฑ ( Drawing Assembly) 

ตาง ๆ ที่ไดรับมาจากทางฝาย Research and Product Design Data ประกอบดวยขอมูลความตองการ

ของลูกคาในสวนของรูปแบบของผลิตภัณฑ ,  คุณลักษณะพิเศษ ( Special Characteristic, SC)ฯ ซึ่ง

ขอมูลเหลาน้ีอาจจะมีเฉพาะบางรุน ขึ้นอยูกับลูกคาเปนผูกําหนด สําหรับขั้นตอนการวิเคราะห

กระบวนการแบงเปนขัน้ตอนหลกั ๆ ดังน้ี 

 • ขั้นตอนการฉีดพลาสติก (Injection Process) 

 • ขั้นตอนการเคลือบผิวชิ้นงาน (Surface Treatment Process) 

 • ขั้นตอนการประกอบ (Assembly Process) 

 3. ทําการระบุรายละเอียดการทํางานในแตละขั้นตอนวาประกอบดวยอะไรบาง ลงใน

แบบฟอรม Process Analysis ดังน้ี 

 • วัตถุดิบและจํานวนที่ใช (Material name, ICS name, Quantity) ของแตละขั้นตอน 
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 • เคร่ืองจักรที่ใชในการทํางาน (Machine) ของแตละขั้นตอน 

 • จ๊ิกที่ใชในการทํางาน (Jig) ของแตละขั้นตอน 

 • สิ่งที่ตองควบคุม (Control Item)  หรือขอกาํหนดของแตละขัน้ตอน 

 หลกัเกณฑในการกาํหนดวาจะประกอบชิน้สวนใดกอนหลงัน้ัน พจิารณาจากแบบของ

ชิน้สวน (Drawing Parts) และแบบการประกอบของผลิตภัณฑ (Drawing Assembly) ซึ่งไดรับจากทาง

ฝาย R&D และลูกคา โดยนําผลิตภัณฑมาแยกออกเปนชิ้นสวนและเรียงลําดับการประกอบจาก

ชิ้นสวนหลัก และตามดวยชิ้นสวนยอยตาง ๆ 

 • เวลาที่ใชในการทํางานของคนและเคร่ืองจักร โดยแบงออกเปน Predeterminate Time และ 

Actual Time ซึ่งเวลา Predeterminate Time เปนเวลาที่อางอิงจาก Standard Working Time Manual   

สวนเวลา Actual Time เปนเวลาที่ไดจากการเก็บขอมูลเมื่อเร่ิมมีการผลิต Mass Production 

 • ทําการแบงงานใหกับพนักงานแตละคน ( Man) อยางเหมาะสม จากนั้นทําการสรุปรอบ

เวลาการทํางานของคนและรอบเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร ( Cycle Time) โดยรอบเวลาการทํางาน

ของคนคิดไดจากผลรวมเวลาการทํางานแตละขั้นตอนของแตละคนสวนรอบเวลาการทํางานของ

เคร่ืองจักรคิดไดจากเวลาของเคร่ืองจักรที่ใชเวลานานที่สุด 

 • ทําการสรุปชิ้นงานที่จะผลิตได ตอ 1 ชั่วโมง , 8 ชั่วโมง , 10.5 ชั่วโมง , 16 ชั่วโมง ,              

21 ชั่วโมง  ซึ่งคํานวณไดจาก 

 

ชิ้นงานที่ผลิตได 1 ชั่วโมง  

  =  { เวลาการทํางาน 1 ชั่วโมง / [Cycle time x (100% + % Allowance)] } x % yield 

ชิ้นงานที่ผลิตได 8 ชั่วโมง  

  =  { เวลาการทํางาน 8 ชั่วโมง / [Cycle time x (100% + % Allowance)] } x % yield 

ชิ้นงานที่ผลิตได 10.5 ชั่วโมง  

  =  { เวลาการทํางาน 10.5 ชั่วโมง / [Cycle time x (100% + % Allowance)] }x % yield 

ชิ้นงานที่ผลิตได 16 ชั่วโมง        

  =   { เวลาการทํางาน 16 ชั่วโมง / [Cycle time x (100% + % Allowance)] } x % yield 

ชิ้นงานที่ผลิตได 21 ชั่วโมง         

  =   { เวลาการทํางาน 21 ชั่วโมง / [Cycle time x (100% + % Allowance)] } x % yield 

 4. นําขั้นตอนตาง  ๆ ทั้งหมดในขอ 3 มาทําการเขียนแผนผังการไหลของการทํางาน ( Flow 

Process Chart) 
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  4.1  สัญลักษณที่ใชแทนการทํางานแตละประเภทเปนดังน้ี 

 

 -  Process (กรรมวิธี) หรือการทํางาน คือวัตถุดิบถูกทําใหเปลี่ยนคุณลักษณะหรือถูก

นํามาประกอบกับวัตถุดิบอ่ืน  

 -  Transport (การขนสง) คือการเคลื่อนที่หรือการขนยายจากที่หน่ึงไปยังอีกที่หน่ึง  

ไมรวมถึงการเคลื่อนยาย ซึ่งเปนสวนหนึ่งของการทํางาน 

 -  Keeping (การเก็บ) คือการที่วัตถุดิบอยูในความดูแลของคลังพัสดุ 

 -  Quantity Check (การตรวจสอบปริมาณ) คือการนําวัตถุดิบมาตรวจสอบความ

ถูกตองทางดานปริมาณ 

 -  Quality check (การตรวจคุณภาพ) คือการนําวัตถุดิบมาทดสอบหาขอบกพรองหรือ

นํามาตรวจสอบความถูกตองทางดานคุณภาพ 

 -  Flow of Process (การไหลของกรรมวิธี) คือสัญลักษณที่ใชเชื่อมตอการทํางานหน่ึง

ไปยังอีกการทํางานหนึ่ง 

 -  No Intersection (เสนครอมกันไมตัดกัน) คือสัญลักษณการทํางานที่ไมได

ตอเน่ืองกัน 

 -  Partition off line (เสนแบงแยกเขตการปฏิบัติงาน) 

  4.2  ขั้นตอนการเขียนแผนผังการไหลของการทํางาน (Flow Process Chart) เปนดังน้ี 

   • นําขอมูลจากขอ 3 มาเขียนสัญลักษณแทนขั้นตอนการทํางานของชิ้นสวนน้ัน

ตามลําดับ โดยลําดับตัวเลขของการทํางานเร่ิมจาก 1 แลวเรียงลําดับไปเร่ือย  ๆ เมื่อมีการทํางานอยาง

อ่ืนที่ตองเปลี่ยนสัญลักษณการทํางานก็จะเร่ิมที่ 1 เชนเดียวกัน ทั้งน้ีเพราะจะใชตัวเลขคนละชุดแลว

เรียงตัวเลขตามประเภทของสัญลักษณ 

   • ชิ้นสวนอ่ืน ๆ ที่เปนสวนประกอบของผลิตภัณฑตองนํามาประกอบตอจากชิ้นสวน

หลัก ใหเร่ิมแบบเดียวกับชิ้นสวนหลัก 

 5. เขียนแผนผังการปฏิบัติงานอยางคราวๆ สําหรับขั้นตอนการประกอบ (Sketch of layout) 

  เมื่อทําการวิเคราะหกระบวนการต้ังแต 1 - 5 เสร็จแลว ใหทําการตรวจสอบเอกสาร 

Process Analysis Sheet ที่จัดทํา 
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3.6  ข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.6.1  ศึกษาเก่ียวกับข้ันตอนการทํางานและจดบันทึก 

 การศึกษาเกี่ยวกับขั้นตอนการทํางานนั้น จะตองศึกษาทั้งรอบการทํางานซึ่งในหนึ่งรอบการ

ทํางานก็จะแบงออกเปนการทํางานยอย ๆ อีกหลาย ๆ งาน ซึ่งงานยอยนี้จะตองแยกออกจากกันอยาง

ชัดเจน และแยกงานยอยระหวางคนกับเคร่ืองจักร สวนงานยอยที่สั้นเกินไป ควรรวมเปนงานยอยเดียว 

 ซึ่งการศึกษาขั้นตอนการทํางานนั้นสามารถศึกษาไดจากการสังเกตการทํางานจริงใน LINE 

การผลิตหรือจากการดูในใบ OPS (OPERATION PROCESS STANDARD) ตารางมาตรฐานการ

ทํางาน แตตองสังเกตดูใหดีวาเปนขอมูลที่เปนปจจุบันอยูหรือไม เพราะใน LINE การผลิตอาจมีการ

เพิ่มกระบวนการผลิตในบางสวนเพิ่มเติม หรือลดขั้นตอนบางขั้นตอนไป เพื่อใหไดชิ้นงานที่ดีและ

สมบูรณที่สุด 

 

3.6.2  สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 

 • เคร่ืองมือในการศึกษาเวลา 

 เคร่ืองมืองาย  ๆ ในการศึกษาหาเวลาซึ่งตองใชเสมอมีดังนี้ 

1. นาฬิกาจับเวลา 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.3 นาฬิกาจับเวลา 
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 2. คลิปบอรด ( Clip Board) 

 

 
 

รูปท่ี 3.4  Clip Board 

 

 3. แบบฟอรมบันทึก ( Time Study Forms) 

 

 
 

รูปท่ี 3.5  แบบฟอรมบันทึก 
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3.6.3  คํานวณหาจํานวนช้ินงานที่ผลิตไดตอช่ัวโมงการทํางานของพนักงาน 

 เปนการนําเอาขอมูลที่ไดจากการจับเวลามาทํามาคํานวณหา Tact Time และจํานวนชิน้งานที่

ผลิตไดตอชั่วโมงการทํางาน ซึ่งมีสูตรการคํานวณดังน้ี 

 

ชิ้นงานท่ีผลิตได 1 ชั่วโมง =  {เวลาการทํางาน 1 ชั่วโมง / [Cycle Time x (100% + %Allowance)]}  

    x %Yield 

 

 ซึ่งคา %Allowance และคา %Yield จะมีคามาตรฐานที่ทางบริษัทไดมีการกําหนดเอาไวแลว

เปนคา Standard ของแตละ Part ดังน้ี 

 

ตารางท่ี 3.4  คา %Allowance และคา %Yield มาตรฐานของบริษัท 

 

 2010 

ASSEMBLY ZONE CODE %YIELD %ALLOW 

PRODUCTION 1    

1 HEAD COMBINATION LAMP    

 -HOT MELT 1A01 99 7 

 -UNTRASONIC 1A02 99 10 

2 HEAD LAMP UNIT (SPARE PART)    

 -HOT MELT 1A03 99 15 

 -UNTRASONIC 1A04 99 15 

3 FOG LAMP 1A05 99 10 

4 SIGNAL LAMP    

 -REAR COMBINATION LAMP 1A06 99 5 

 -TURN - STOP - BACK - RR LAMP 1A07 99 10 

5 LICENSE & ROOM LAMP 1A08 99 10 

6 AIR CONTROL PANEL 1A09 99 15 

7 CENTER MODULE 1A10 99 15 

8 STICKER ASSY 1A11 99 5 
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3.6.4 วิเคราะหขอมูล 

 นําขอมูลที่ไดมาทําการสรุปผล และนําไปคํานวณเพื่อหา Tact Time การทํางานของพนักงาน 

และจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดจริง ตอชั่วโมงการทํางาน  ตามเวลาการทํางานจริง  และนํามาเปรียบเทียบ

วิเคราะห 

 

3.7  สรุปผลการดําเนินงาน 

 ผลที่ไดจากการจับเวลาการทํางานใน Line การผลิตบางสวนของ Lamp 1 และนํามา

คํานวณหาคาชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมง ไดผลสรุปดังน้ี 

 

ตารางท่ี 3.5  แสดงผลการคํานวณชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมงการทํางาน 

 

LINE MODEL 
จํานวน

พนักงาน 

Actual Time Tact  

Time 
%Y %A 

UNIT/ 

HOUR 1 2 3 

1A-1 02S H/L 3 34.27 53.90 57.93 57.93 99.00 7 57 

1B-1 10 MY S/T 1 26.99 - - 26.99 99.00 10 120 

1B-3 ROOM LAMP 2 25.24 22.49 - 25.24 99.00 10 128 

1B-4 J97M S/T 1 42.31 - - 42.31 99.00 10 76 

1B-5 J97M FOG/L 1 128.95 - - 128.95 99.00 10 25 

1B-7 S5AA L/L 1 34.99 - - 34.99 99.00 10 92 

1B-8 482L HMSL 1 36.00 - - 36.00 99.00 10 90 

1B-9 08TF HMSL 2 55.15 74.01 - 74.01 99.00 10 43 

1C-4/1 KWWA R/C 3 51.50 41.64 33.90 51.50 99.00 5 65 

1C-10 KYTA T/L 1 93.36 - - 93.36 99.00 10 34 

1D-3 KANH RR 1 16.82 - - 16.82 99.00 10 192 

1D-4 02S S/T 1 51.17 - - 51.17 99.00 10 63 

1D-5  XC231 H/L 2 48.08 52.15 - 52.15 99.00 10 62 

1D-7 047 H/L 3 98.33 99.97 122.61 122.61 99.00 7 27 

 * %YIELD 

 **%ALLOW 
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3.8  การวิเคราะหขอมูล 

 จากการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานและการศึกษาเวลา ไดผลของการประเมินอัตรา

การทํางานของพนักงานและการคํานวณหาเวลามาตรฐานของประกอบชิ้นงาน ดังแสดงในตารางที่ 

3.5 

 

 
 

รูปท่ี 3.6  กราฟแสดงการแปรผกผันของ Tact time กับ UNIT/HOUR 

 

 จากกราฟ แสดงใหเห็นถึงคาของ Tact Time และคาของจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมง 

UNIT/HOUR คํานวณไดจากการประกอบชิ้นงานทั้ง 14 MODEL เมื่อนําคา Tact Time มาเปรียบเทียบ

กับคา UNIT/HOUR จะเห็นไดวามีคาแปรผกผันกัน คือ เมื่อเวลาของ Tact Time มีคามาก จํานวน

ชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมงหรือ UNIT/HOUR ก็จะมีคานอยลง และในทางกลับกัน เมื่อ Tact Time มี

คาลดลง จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดก็จะเพิ่มขึ้น  

 

 

 

 

 



 41 

3.9  สรุปและขอเสนอแนะ 

สรุป 

 จากการศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานการทํางานของพนักงานใน Lamp 1 เมื่อพิจารณาถึง

ประสิทธิภาพการทํางาน หรือ อัตราการทํางานของพนักงาน จะเห็นวาในการทํางานขั้นตอนเดียวกัน 

พนักงานมีความสามารถ ความพยายาม และความกระตือรือรนในการทํางานที่แตกตางกัน และสาเหตุ

ที่ทําใหงานลาชาก็มีดวยกันหลายสาเหตุ เชน ชิ้นงานหรือสวนประกอบที่รับมามีตํานิ ทําใหไม

สามารถนํามาประกอบเปนชิ้นงานได ซึ่งในการประกอบชิ้นงานทุกชิ้นนั้น พนักงานตองทําการ

ตรวจสอบชิ้นงานที่จะทําการประกอบ ทุกชิ้นวาเปนชิ้นงานที่ดีหรือไม กอนนํามาประกอบเปนชิ้นงาน

หน่ึงชิ้นงาน หากชิ้นงานน้ันมีตํานิใด  ๆ ทําใหพนักงานตองเสียเวลาในการตรวจสอบมากขึ้น หรือ

เคร่ืองจักรมีปญหาตองรอการแกไข ทําใหเสียเวลาในการทํางานของพนักงาน 

 

ขอเสนอแนะ 

 1. กรณีของพนักงานใหมเขามาทํางาน ทางโรงงานควรมีการอบรม และฝกฝนการทํางาน

ใหกับพนักงานในสายงานผลิตฝกหัด เพื่อใหเกิดความชํานาญกอนเขาทํางานในสายงานผลิตจริง จะ

ทําใหการทํางานในแตละขั้นตอนเร็วขึ้นใกลเคียงกับคาเวลามาตรฐาน ที่สภาวะปกติ 

 2. การจัดคนเขาทํางาน ควรมีสถิติวาพนักงานคนไหนถนัดกับกระบวนการประกอบการ

ลักษณะไหน เพื่อที่จะไดจัดพนักงานใหเหมาะสมกับงานที่ถนัด ซึ่งจะชวยใหการทํางานเร็วขึ้นได 

 3. ควรมีการบํารุงดูแลเคร่ืองจักรและ JIG อยางสม่ําเสมอ ซึ่งจะชวยใหเพิ่มประสิทธิภาพใน

การทํางานไดดียิ่งขึ้น 

 4. ควรตรวจสอบชิน้งานหรือชิน้สวนตาง  ๆ ใหเปนงานที่มีคุณภาพกอนสงตอมายัง 

กระบวนการถดัไป เพือ่ไมใหเกดิปญหาในกระบวนการถดัไป 

 



บทที่ 4 สรปุผลการดําเนินงานและการปฏิบัติงาน 

 

4.1  สรุปผลการปฏิบัติงาน 

 จากการที่ไดมาปฏิบัติงาน ที่ บริษัทไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน)  ในแผนก 

Production Engineering ในสวนของ Assembly Engineering Section น้ัน ทําใหขาพเจาไดเรียนรูงาน

หลากหลาย และความรูตางๆ มากมายในแผนก Production Engineering ซึ่งความรูดังกลาวเปน ความรู

ที่ไมสามารถหาไดจากหองเรียน  โดยเฉพาะความรูเฉพาะทางดานวิศวกรรมและวิธีการปฏิบัติงานใน

โรงงานอุตสาหกรรม สรุปไดดังน้ี 

 

 ดานสังคม  

- ไดรูจักบุคคลตางๆ มากขึ้น ทั้งในแผนกและตางแผนก 

- ไดเขาใจถึงลักษณะการทํางานจริงและชีวิตประจําวันในการทํางาน 

- ไดฝกการทํางานรวมกับบุคคลอ่ืน 

 

 ดานทฤษฎี  

- ไดศึกษาเรียนรูเกี่ยวกับ Time Study 

- ไดศึกษาเรียนรูเพิ่มเติมเกี่ยวกับ FMEA 

- ไดทราบถึงมาตรฐานในการประกอบโคมไฟรถ 

- ไดทราบถึงการออกแบบและการจัดทํา JIG 

 

 ดานปฏิบัติ  

- ไดเรียนรูเกี่ยวกับอุปกรณที่ใชในการประกอบชิ้นงาน 

- ไดเรียนรูเกี่ยวกับการประกอบโคมไฟรถ 

- ไดเรียนรูเกี่ยวกับการใชเคร่ืองจักรในการผลิต 

- ไดฝกและทําการจับเวลาในการประกอบงาน 

- ไดเรียนรูเกี่ยวกับการออกแบบและการจัดทํา JIG 

- ไดเรียนรูเกี่ยวกับอุปกรณตางๆ ที่ใชในการทํา JIG 
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4.2 สรุปและขอเสนอแนะ 

สรุป 

  ความรู ตางๆ ที่ไดรับจากการฝกงาน คร้ังน้ี น้ันเปน ประสบการณ ความรูที่สามารถ นําไป

ประยุกตใชกับการทํางานในอนาคต ตอไป  ซึ่งการปฏิบัติงานในสวนของ Assembly Engineering 

Section น้ัน ทําใหไดนําเอาความรูจากที่ไดศึกษามาจากมหาวิทยาลัยมาประยุกตใช และยังไดเรียนรู

เพิ่มเติม ในสวนที่ไมไดศึกษามา ซึ่งในการปฏิบัติงานน้ัน จะมีปญหาและอุปสรรคดังน้ี 

  

ปญหา 

1. ไมมีความรูในเร่ือง Work Study 

2. ไมเขาใจในขอกําหนดและการปฏิบัติงาน 

 3. เน่ืองจากในการผลิต ORDER เขามาไมแนนอน จึงทําใหเกิดปญหาในการเก็บขอมูล (บาง

วันใน Line ไมมีการผลิตชิ้นงาน) ทําใหสรุปขอมูลไดลาชา และไดขอมูลไมครบ 

 4. สวนประกอบของชิ้นงานมีปญหา เชน มีคราบ หรือมีรอยขีดขวน จึงตองใชเวลานานใน

การตรวจเช็ค 

 

ขอเสนอแนะ 

 1. ควรจัดใหมีการเรียนการสอนในวิชาที่ครอบคลุม และเปนวิชาที่สามารถใชงานไดจริงใน

การปฏิบัติงาน 

 2. ควรมีความรูความเขาในเกี่ยวกับงานที่จะปฏิบัติ เพื่อจะไดทํางานไดถูกตอง และรวดเร็ว 

 3. ควรหาขอมูลเกี่ยวกับงานที่จะปฏิบัติ เพื่อใหไดงานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น  

 



 

 

เอกสารอางอิง 

 

รัชตวรรณ  กาญจนปญญาคม และเน้ือโสม  ติงสัญชลี , 2538, การเคลื่อนไหวและเวลา , สํานักพิมพ

ฟสิกสเซ็นเตอร, กรุงเทพฯ, หนา 101-137. 

วันชัย ริวิรวนิช , 2543, การศึกษาการทํางาน หลักการและกรณีศึกษา , กรุงเทพฯ , สํานักพิมพแหง

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, หนา 335-390. 
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ภาคผนวก ก 

คําศัพทที่เก่ียวของ 
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คําศัพทท่ีเกี่ยวของ 

 

Cycle Time คือเวลาที่นําวัตถุมาแปรรูปในกระบวนการต้ังแตเร่ิมตน จนเปน

ชิ้นงานสําเร็จรูป โดยกําหนดใหคิดเปนชิ้นหรือชุด แบงเปน 2 

ประเภทดังน้ี 

 1. CT. ของพนักงาน 1 คน หมายถึงการทํางานตามลําดับ

การทํางานที่ถูกกําหนดในกระบวนการผลิตที่

รับผิดชอบอยูครบ 1 รอบตอชิ้นหรือตอชุด 

 2. CT. รวม ( ΣCT.) หมายถึง การทํางานตามลําดับการ

ทํางานที่ถูกกําหนดในกระบวนการผลิตที่รับผิดชอบ

อยูครบ 1 รอบของทุกคนที่อยูในกระบวนการตอ

ชิ้นงานหรือตอชุด 

Flow Diagram เปนไดอะแกรมหรือรูปจําลองอยางมีมาตราสวน ซึ่งแสดงถึง

การทํางานที่ระบุไวและเสนทางของสายงานที่คนทํางาน หรือ

วัสดุ หรือเคร่ืองมือ ตองเดินไปตามเสนน้ันในการปฏิบัติ 

Flow Process Chart แผนภูมิแสดงการผลิต ที่จัดลําดับการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ

หรือของแนวทางการกระทําโดยบันทึกทุก ๆ เหตุการณที่

พิจารณาอยู โดยใชสัญลักษณของแผนภูมิการผลิตที่เหมาะสม 

Line Leyout เปนการวางแผนผังโดยการจัดเรียงเคร่ืองจักรในสายงานผลิต 

ตามขั้นตอนของการใชงานโดยที่วัสดุที่เคลื่อนที่ผานตลอดของ

สายการผลิตน้ี 

Production Lead Time หมายถึง เวลาที่ใชผลิต ผลิตภัณฑนับจากการรับคําสั่งซื้อ จนถึง

สงมอบ ซึ่งมีสูตรการคํานวณคือ Production Lead Time = A + 

B + C 

A. เวลานับจากเร่ิมรับคําสั่งซื้อ จนกระทั่งเร่ิมการผลิต 

B. เวลานับจากเร่ิมปอน วัตถุดิบเขาเคร่ืองจักรหรือ

กระบวนการจนกระทั่งไดชิ้นงานสําเร็จรูปชิ้นแรก 

(เวลาแปรรูป + เวลาหยดุน่ิง) 

C. เวลานับจากชิ้นงานสําเร็จรูปชิ้นแรกทําจนเสร็จกระทั่ง

ชิ้นงานชิ้นสุดทาย การขนยาย 1 คร้ัง (Ta kt Time X 

จํานวนชิ้นงาน ตอการขนยาย 1 คร้ัง) 
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Operation Standards ขั้นตอนมาตรฐาน และสภาวะทั่วๆไปของการทํางานนั้นๆ ถูก

ทําขึ้นเพื่อใหแนใจวา พนักงานจะปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง 

ครบทกุขัน้ตอน ในแตละจุดงานหรือแตละกระบวนการยอย 

เอกสารดังกลาวมักจะมีการระบุขอมูลเชน ผังการทํางาน

มาตรฐาน การตรวจเช็คคุณภาพมาตรฐานความปลอดภัย 

จุดประสงคเพื่อบรรลุถึงการผลิตที่ไดทั้งคุณภาพ ปริมาณ ตนทุน 

และความปลอดภัย โดยทั่ว ๆ ไป เอกสารดังกลาวจะเปนชุด

ประกอบดวยมาตรฐานการทํางาน ใบเสนองานมาตรฐาน 

มาตรฐานการตรวจเช็ค 

Takt-Time รอบระยะเวลาที่จําเปนในการผลิตรถยนตหน่ึงคัน หรือชิ้นสวน 

1 ชิ้น 

 

 Takt-Time  =   
ตอวันที่ตองการ)ชิ้น(จํานวนคัน

วันกติในหนึ่งเวลาทํางานป
    

                       

โดยใหเวลาทํางานปกติใน 1 วัน หมายถึง มีการเดินเคร่ืองจักร 

อุปกรณที่ประสิทธิภาพเต็ม 100 % ตลอดทัง้วัน 

Fixture เปนเคร่ืองมือสําหรับจับยึดชิ้นสวน ซึ่งมิฉะน้ันเราจะตองใชมือ

อีกขางหน่ึงจับเอาไว ในขณะที่มืออีกขางหน่ึงปฏิบัติงานบน

ชิ้นสวนน้ี 

Jig เปนเคร่ืองมือที่คอยจับยึดชิ้นสวนของงานในตําแหนงที่แนนอน 

และทําการชวยนําเคร่ืองมือในการปฏิบัติงานบนชิ้นสวนของ

งานน้ัน 
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อักษรยอท่ีเกี่ยวของ 

 H/L  Head Lamp 

 S/T  Side Turn 

 R/C  Rear Combination Lamp 

 L/L  Licence Plate Lamp 

 F/L  Front Turn 

 HMSL  Hight Mount Stop Lamp 

 CP   Complete 
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ภาคผนวก ข 

ชิน้สวนและสวนประกอบโคมไฟรถ 
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 • REFLECTOR 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข.1  Reflector 

 

 • HOUSING 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข.2  Housing 

 

 • BULB 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข.3  Bulb 
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 • GASKET 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข.4  Gasket 

 

 • LENS 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข.5  Lens 

 

 • SOCKET 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข.6  Socket 
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 • CORD CP 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข.7  Cord CP 

 

 • SCREW 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข.8  Screw 

 

 • TERMINAL 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข.9  Terminal 
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 • CAP 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข.10  CAP 

 

 • TUBE 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข.11  TUBE 

 

 ชิ้นสวนที่แสดงขางตนเปนเพียงชิ้นสวนบางชิ้นสวนเทาน้ัน นอกจากน้ียังมีชิ้นสวนอ่ืน  ๆ อีก

หลายชิ้น เชน BOLT, NUT SPING, ORING, WACHER, PIVOT, EXTENTION, GROMMET, 

SPRING, ADJ.SCREW เปนตน 
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ประวัติผูวิจัย 
 
ช่ือ- นามสกุล  นางสาวรัฐไพลิน   สุกใส 
 
คณะ   วิศวกรรมศาสตร 
 
สาขา   วิศวกรรมยานยนต 
 
ช่ือปริญญา  วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต 
 
วัน เดือน ปเกิด 10 ธันวาคม 2529 
 
ประวัติการศึกษา  
ระดับอนุบาล  โรงเรียนบานควน 
ระดับมัธยมศึกษา  โรงเรียนพิมานพิทยาสรรค 
ประกาศนียบัตรวิชาชีพ วิทยาลัยเทคนิคสตูล 
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ วิทยาเขต นนทบุรี 
ระดับปริญญาตรี    สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน 
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