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บทคัดยอ 
 

ชือ่โรงงาน  บริษัทไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) 
สถานที่ต้ัง/จังหวัด 29/3 หมูท่ี 1 ถ.บางพูน-รังสิต ต.บานกลาง อ.เมือง จ.ปทุมธานี 12000 
ประเภทธุรกิจ นําเขาและจําหนายหลอดไฟและอุปกรณใหแสงสวางสําหรับยานพาหนะ 
ฝาย/แผนกท่ีสังกัด  Production Engineering /Assembly Engineering 
ตําแหนงงาน นักศกึษาฝกงาน 
ชือ่พนกังานท่ีปรกึษา นายสรยุทธ บุงสุด 
 
 รายงานฉบับนี้เปนการศึกษาเพ่ือคํานวณหาเวลามาตรฐานในแผนกประกอบโคมไฟ ของ
พนักงาน ในโรงงานผลิตโคมไฟ 1 (Lamp 1) เพื่อหาคารอบเวลาการทํางานของคนและรอบเวลาการ
ทํางานของเคร่ืองจักร (Tact Time) คาเวลาท่ีไดจากการทํางานจริง (Actual Time) และจํานวนชิ้นงานท่ี
ผลิตไดตอชั่วโมงการประกอบชิ้นงานของพนักงาน โดยไดพิจารณาถึงอัตราการทํางานของพนักงาน
โดยตรง จากการศึกษาพบวา คารอบเวลาการทํางาน (Tact Time) กับจํานวนชิ้นงานท่ีผลิตไดตอ
ชั่วโมงมีคาแปรผกผันกัน จากผลการศึกษา ทําใหทางโรงงานไดเขาใจเกี่ยวการประเมินอัตราการ
ทํางานของพนักงานในการคํานวณหาคาเวลามาตรฐานตามหลักการศึกษางาน (Work Study) มากขึ้น 
และเปนขอมูลมาตรฐานท่ีใชพิจารณาในการวางแผนการผลิต การจายคาตอบแทน และการประเมิน
ใหเงินจูงใจกับพนักงานได 
  
คําสําคัญ : เวลามาตรฐาน การประกอบชิ้นงาน รอบระยะเวลาการทํางาน 
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บทท่ี 1 บทนํา 
 
1.1  ช่ือและท่ีตั้งของสถานประกอบการ 
 สถานประกอบการ บริษัทไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) 
 ท่ีต้ัง 29/3 หมูท่ี 1 ถ.บางพูน-รังสิต ต.บานกลาง อ.เมือง จ.ปทุมธานี 

12000 
   โทรศัพท (662) 581-5462  
   โทรสาร (662) 581-5397 
 กอตั้ง 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 บริษัทไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากดั (มหาชน) 
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พ้ืนท่ีโครงการ 144,430 ตารางเมตร 
อาคาร   โรงงานผลิตหลอดไฟ และโรงงานแมพิมพ : (8,472.84 ตร.ม.) 
   โรงงานผลิตโคมไฟ 1 : ฝายออกแบบและพัฒนา : (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, ศูนยวิจัยและพัฒนา และ อาคาร

เอนกประสงค) 
 

 
 

รูปท่ี 1.2  แสดงบรษิัทไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) 
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 บริษัท ไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) กอตั้งเมื่อ วันท่ี 30 พฤษภาคม 2523 เปน
บริษัทรวมลงทุนระหวางไทยกับญ่ีปุน โดยมีวัตถุประสงค เพ่ือผลิตหลอดไฟ คุณภาพสูงสําหรับ     
ยานยนตทุกชนิด 
 ในชวงเวลาท่ีผานมา บริษัทฯ  ไดเติบโตและพัฒนาควบคูไปกับอุตสาหกรรมยานยนตใน
ประเทศไทยมาโดยตลอด นับตั้งแตการกอตั้งโรงงานผลิตหลอดไฟ (BULB) โรงงานแรก มาจนถึง
การกอต้ังโรงงานผลิตโคมไฟ (Lighting Equipment) สําหรับยานยนตทุกชนิด พรอมกันนั้นได
กอสรางโรงงานแมพิมพ (DIE & MOLD) ขึ้น ภายในบริษัทฯ ตลอดจน กอต้ังศูนยวิจัยและพัฒนา 
(R&D CENTER) เพื่อวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑสําหรับยานยนตทุกชนิด เม่ือป พ.ศ. 2534 บริษัทฯ 
ไดรับอนุมัติใหเปนหนึ่งในบริษัทฯ ท่ีจดทะเบียนตลาดหลักทรัพยแหงประเทศไทย และไดแปรสภาพ
จากบริษัทจํากัด เปนบริษัทมหาชน ในป พ.ศ. 2536 ปจจุบันมีทุนจดทะเบียนท้ังสิ้น 383.125 ลานบาท 
 บริษัทลูกคาภายในประเทศ  ไดแก 
 บริษัท  ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด 
 บริษัท  ไทยยามาฮา   มอเตอร จํากัด 
 บริษัท  ไทยซูซูกิ       มอเตอร จํากัด 
 บริษัท  สยามนิสสัน   ออโตโมบิล จํากัด 
 บริษัท  สิทธิผล          1919  จํากัด 
 บริษัท  ฮอนดา           ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จํากัด 
 บริษัท  อีซูซุ              มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 
 บริษัท  มิตซูบิชิ        มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 
 บริษัท  ออโต         อัลลายแอนซ (ประเทศไทย) จํากัด 
 บริษัท  โตโยตา   มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 
 บริษัท  คาวาซากิ   มอเตอร  เอ็นเตอรไพรส (ประเทศไทย) จํากัด 
 และลูกคาตางประเทศ ไดแก ประเทศญี่ปุน อินโดนีเซีย สหรัฐอเมริกา มาเลเซีย และ อินเดีย  
เปนตน  
 
1.2  ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 
 บริษัท ไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) เปนบริษัทผูผลิตชิ้นสวนในอุตสาหกรรม
ยานยนต โดยชิ้นสวนหลักท่ีผลิต คือ อุปกรณสองสวางยานยนต อันไดแก โคมไฟหนา โคมไฟทาย 
และโคมไฟสัญญาณตาง ๆ อุปกรณสองสวางสําหรับตกแตง และอุปกรณควบคุมอุณหภูมิ ท่ีใชในรถ
มอเตอรไซด รถยนต รวมท้ังเครื่องจักรขับเคลื่อนท่ีใชในอุตสาหกรรมตาง ๆ ดวย นอกจากอุปกรณ
สองสวางยานยนต ทางบริษัทฯ ก็จะมีการผลิตชิ้นสวนพลาสติก ชิ้นสวนพลาสติกเคลือบสี ชิ้นสวน
พลาสติกเคลือบผิวชนิดพิเศษ เชน โครเมียม เปนตน 
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ผลิตภัณฑหลัก หลอดไฟยานยนต 
   โคมไฟสองสวางยานยนต 
      - โคมไฟรถยนต 
      - โคมไฟจักรยานยนต 
      - หนวยควบคุมอุณหภูมิ 
      - พลาสติกฉีด และ การพนสี 
      - อุปกรณตกแตงยานยนต 
   แมพิมพ 
 
ผลิตภัณฑโคมไฟรถยนต 

 
 

รูปท่ี 1.3  แสดงผลิตภัณฑโคมไฟรถยนตจากดานหนา 
 

 
 

รูปที่ 1.4  แสดงผลิตภัณฑโคมไฟรถยนตจากดานหลัง 
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ผลิตภัณฑโคมไฟรถจักรยานยนต 
 

 
 

รูปท่ี 1.5  แสดงผลิตภัณฑโคมไฟรถจักรยานยนตจากดานหนา 
 

 
 

รูปท่ี 1.6  แสดงผลิตภัณฑโคมไฟรถจักรยานยนตจากดานหลัง 
 

 
 

รูปท่ี 1.7  แสดงผลิตภัณฑหลอดไฟ 
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รูปท่ี 1.8  แสดงผลิตภัณฑแมพิมพ 
 
Head Lamp 
 

    

    

  

 

รูปท่ี 1.9  ตัวอยางผลติภณัฑ Head Lamp 
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Rear Combination Lamp 

    

    

   

รูปท่ี 1.10  ตัวอยางผลติภณัฑ Rear Combination Lamp 
 
Head Combination Lamp 
 

    
 

    
 

    
 

รูปที่ 1.11  ตัวอยางผลิตภณัฑ Head Combination Lamp 
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Rear Combination Lamp 
 

    
 

    
 

  
 

รูปท่ี 1.12  ตัวอยางผลติภณัฑ Rear Combination Lamp 
 

1.3  รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 
 

โครงสรางองคกร 
 

 
 

รูปท่ี 1.13  แผนผังโครงสรางองคกร 
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นโยบายกํากับดูแลกิจการของบริษัท 
 1. จัดใหมีแนวทางเกี่ยวกับจริยธรรมธุรกิจหรือจรรยาบรรณ และจรรยาบรรณของกรรมการ 
และพนักงานเพ่ือใหถือปฏิบัติ  และเฝาสังเกตถึงการปฏิบัติตามแนวทางดังกลาวและพิจารณาทบทวน 
และปรับปรุงใหเปนปจจุบัน  
 2. กําหนดโครงสรางบทบาทหนาท่ี และความรับผิดชอบของคณะกรรมการ และผูบริหาร
อยางชัดเจนและเหมาะสม  
 3. กําหนดใหคณะกรรมการมีการประเมินผลการปฏิบัติงานของตนเอง  
 4. จัดทําและรักษาไว ทบทวนระบบการควบคุม ท้ังการควบคุมทางการเงิน การดําเนินงาน
และการกํากับดูแลการปฏิบัติงานใหมีการปฏิบัติงานที่มีประสิทธิผลดําเนินไปในลักษณะท่ีถูกตอง   
ตามกฎหมาย และจริยธรรมท่ีดีตลอดจน การจัดการความเสี่ยงและการใหความสําคัญกับสัญญาณ
เตือนภัยลวงหนาและรายการผิดปกติท้ังหลาย  
 5. ดําเนินการใหมีการเปดเผยขอมูลท่ีถูกตอง ครบถวน โปรงใส และทันเวลา ใหแกผูถือหุน
และผูมีสวนไดเสียไดรับสารสนเทศอยางเทาเทียมกัน  
 6. ใหมีระบบการรายงานทางการเงิน และ การตรวจสอบท่ีมีความเชื่อถือไดประเมินความ
เพียงพอของการ ควบคุมภายใน การจัดการความเสี่ยง และการติดตามใหมีการปฏิบัติงานท่ีมี
ประสิทธิผล  
 7. ดําเนินการใหม่ันใจวาสิทธิของผูถือหุนและผูมีสวนไดเสีย ไดรับการคุมครองและปฏิบัติ
อยางเทาเทียม  
 8. ดูแลและจัดการแกปญหาความขัดแยงทางผลประโยชนอยางรอบคอบ และโปรงใส  
 9. จัดใหมีระบบการดูแลดานสิ่งแวดลอมและสังคม 
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คณะกรรมการบริษัท 
 

 
นายฮิโรยูกิ  นาคาโนะ 

กรรมการ 

 
นายอภิชาต  ล้ีอิสสระนุกูล 

กรรมการ 

 
นายโคอิจ ิ นางาโนะ 

กรรมการ 

 
นายคัทสึมิ  คอนโด 

กรรมการ 

 
นายคะซึโทชิ  อีโนะ 

กรรมการ 

 
นายทะนง  ล้ีอิสสระนกูุล 

กรรมการ 

 
นางพิมพใจ  เหลาจินดา 

กรรมการ 

 
นางพรทิพย  เศรษฐีวรรณ 

กรรมการ 

 
นายกฤษดา  วิศวธีรานนท 

กรรมการอิสระ 

 
นายโชคชัย  ต้ังพูลสินธนา 

กรรมการอิสระ 

 
นายสุชาติ  พิศิษฐวานิช 

กรรมการอิสระ 

 
นายพิจารณ  สุขภารังสี 

กรรมการอิสระ 
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1.4  ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 
 ตําแหนง นักศึกษาฝกงาน 
 หนาท่ีงาน  1.  จัดทํา STANDARD TIME ของ LAMP 1 
   2.  ชวยจัดทําและแกไขเอกสาร 
 
1.5  พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 
 ชื่อ-นามสกุล :   นายสรยุทธ บุงสุด 
 Division :   Lighting Equipment  
 Department :   Production Engineering  
 Section :   Assembly Engineering 
 Intercom :   02-581-5462 # 388 
 E-mail :   sorayuth_b@stanley.co.th 
 
1.6  ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 ต้ังแตวันท่ี 1 มิถุนายน พ.ศ. 2553 ถึงวันท่ี 30 กันยายน พ.ศ. 2553 การปฏิบัติงานรวมระยะ 
เวลาท้ังสิ้น 18 สัปดาห 
 
1.7  วัตถุประสงคของการปฏิบัติงาน 
 1. เพ่ือศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการทํางานและการประกอบชิ้นงาน 
 2. เพ่ือศึกษาเกี่ยวกับ STANDARD TIME 
 
1.8  ผลที่คาดวาจะไดรับในการปฏิบัติงาน 
 1. เขาใจกระบวนการทํางานและการประกอบชิ้นงาน 
 2. เขาใจเกี่ยวกับการจับเวลา และการหา STANDARD TIME 
 



บทที่ 2 งานประจําที่ไดรับมอบหมาย 

 

2.1 การ Training 

 ระหวางการฝกงานชวงแรก  ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับวัฒนธรรมภายในองคกร และ

ทําการศึกษาเกี่ยวกับระบบการทํางาน ของแผนก Production Engineering ซึ่งศึกษาในสวนของ

โรงงานผลิตโคมไฟ 1 เพือ่ใหมีความรูในดานตางๆ  และเขาใจหลักการทํางานในแผนกที่เขาไปศึกษา

งาน  

 

2.1.1  ศึกษาเก่ียวกับสวนประกอบและช้ินสวน 

 สวนประกอบและชิ้นสวนทุกชิ้นนั้น มีความสําคัญเปนอยางมากตอการประกอบชิ้นงาน ขาด

ชิ้นใดชิ้นหน่ึงไปไมได เพราะหากขาดสวนประกอบชิ้นใดชิ้นหน่ึงไปก็จะทําใหชิ้นงานน้ันเปนชิ้นงาน

ที่ไมสมบูรณ หรือเรียกอีกอยางหน่ึงวา “ ชิ้นงาน NG” น้ันเอง  จึงตองทําการศึกษาเรียนรูและทําความ

รูจักอุปกรณทุกตัว ที่จะในมาใชในการประกอบชิ้นงาน เพื่อเปนความรูพื้นฐานในการปฏิบัติงาน

ตอไป ซึ่งไดแสดงภาพสวนประกอบและชิ้นสวนไวในภาคผนวก ข 

 

2.1.2  ศึกษาเก่ียวกับการทํางานของเคร่ืองจักรและ JIG ในการผลิต 

 • เคร่ืองจักร ที่ใชใน Line การผลิต มีเคร่ืองจักรอยูหลายแบบซึ่งก็ขึ้นอยูกับกรรมวิธีการผลิต 

ชิ้นงานน้ัน  ๆ เชน  SOCKET PRESS M/C, HOT MELT & LENS PRESS M/C, SILICONE MELT 

M/C, OVEN เปนตน 

 • JIG & FIXTURE ซึ่ง JIG หมายถึงอุปกรณหรือเคร่ืองมือเพื่อใชเปนตัวกําหนดแนวทาง

เดิน (Guide) สวน FIXTURE หมายถึงอุปกรณหรือเคร่ืองมือที่ชวยในการจับยึดชิ้นงาน สําหรับงานที่

ตองทําซ้ําๆ ชวยเพิ่มความสะดวกสบายในการประกอบชิ้นงาน  

 

2.2 งานเอกสาร 

 การปฏิบัติงานในสํานักงานจะตองมีเอกสารเขามาเกี่ยวของ  ซึ่งเอกสาร คือ ขอมูลขาวสารที่

ไดมีการบันทึกไวในรูปแบบใด ๆ รวมทั้งพิมพ เขียน วาด  หรือรูปแบบอ่ืนๆ เชน PFMEA, COST OF 

JIG, SCHEDULE JIG, QA-MATRIX เปนตน ซึ่งทําขึ้นเพื่อใชในการดําเนินงานและ เปนขอมูลอางอิง

ในการปฏิบัติงาน ซึ่งมีคาทางกฎหมาย 

 โดยในสวนของงานเอกสารไดรับมอบหมายงาน ในการจัดเก็บเอกสาร แปลเอกสาร และทํา

การแกไขเอกสาร 
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2.2.1 จัดเก็บเอกสาร 

 การจัดเก็บเอกสาร เพื่อความสะดวกในการคนหา จึงตองทําการเก็บเอกสารใหเปนหมวดหมู 

เพื่อใหงายตอการคนหา และใชงานในคร้ังตอไป ซึ่งเอกสารที่ทําการจัดเก็บ จะแยกเปน MODEL และ

แยกออกเปน PART ตอหน่ึงแฟมเอกสาร สวนภายในแฟมเอกสารยงัแยกเอกสารออกเปนหมวดหมู

ตางๆ ทําใหเกิดความสะดวกในการคนหาขอมูล 

 

2.2.2 แปลเอกสาร PFMEA 

 “PFMEA” ยอมาจากคําวา Potential Failure Mode and Effects Analysis หรือแปลเปน

ภาษาไทยวา “การวิเคราะหขอขัดของและผลกระทบของกระบวนการผลิต” โดยมีการพิจารณาวา จะมี

ขอบกพรองอะไรบางที่มีโอกาสเกิดขึ้น โดยขอบกพรองนั้นจะมีผลกระทบรุนแรงมากนอยเพียงใด 

ขอบกพรองแตละลักษณะเกิดจากสาเหตุใด และมีระบบในการตรวจจับขอบกพรองน้ัน กอนที่จะเขา

สูกระบวนการถัดไปหรือไม มีความยากในการตรวจจับเพียงใด  โดยการจัดทําจะแบงตาม

กระบวนการที่รับประกัน ในสวนของ ASSEMBLY SECTION  ซึ่งผลิตภัณฑทุก Part ของทุก Model 

จะตองมีการจัดทําเอกสารน้ีจัดเก็บไวในแฟมเอกสาร 

 

 
 

รูปท่ี 2.1 ตัวอยางการประยุกตใช FMEA 
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 เปาหมายหลักของ FMEA คือการสรางระบบในการปองกันหรือลดโอกาสการเกิดลักษณะ

ขอบกพรอง กําจัดสาเหตุของขอบกพรอง รวมถึงเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจจับขอบกพรองใหพบ

กอนถูกสงเขาสูกระบวนการถัดไป ซึ่งยังผลใหการรองเรียนของลูกคาตอสินคา หรือบริการที่สงมอบ

ลดลง ความพึงพอใจของลูกคาอยูในระดับสูงขึ้น ทําใหองคกรมีศักยภาพการแขงขันในระดับสากลทั้ง

ในดานคุณภาพ ราคา การสงมอบ การบริการ รวมถึงการสรางขวัญ กําลังใจ และสภาพแวดลอมใน

การทํางานอยางมีคุณภาพ 

 จากงานที่ไดรับมอบหมายทําใหไดศึกษาเกี่ยวกับ FMEA จึงทําใหมีความรูความเขาใจถึง

ขั้นตอนการทํางานตางๆ ปญหาที่จะเกิดขึ้น สาเหตุและวิธีการแกไข โดยสามารถนําเอาความรูที่ได

จากการศึกษามาประยุกตใหในการปฏิบัติงาน และเขาใจการทํางานไดดียิ่งขึ้น 

 

2.2.3 จัดทําเอกสาร 

 จัดทําเอกสาร Cost of JIG, STANDARD MAINTENANCE, QA-MATRIX, ปาย Tag 

Sample เปนตน ซึ่งในการจัดทําคร้ังน้ี มิไดเปนการจัดทําเอกสารขึ้นมาใหมทั้งหมด แตเปนการจัดทํา

เอกสารจากแบบฟอรมเดิมที่มีอยู หรือทําการอัพเดทขอมูลใหตรงตามความเปนจริงอยูเสมอ 

ตัวอยางเชน 

  Cost of JIG เปนเอกสารที่จัดทําขึ้นเพื่อรวบรวมของมูลเกี่ยวกับราคาของอุปกรณตางๆ ที่

นํามาประกอบเปน JIG ซึ่งจะแยกอุปกรณออกเปนประเภทใหญๆ ไดดังน้ี 

1. Body JIG 

2. อุปกรณลม เชน AIR CYLINDER, SPEED CONTROLLER, FITTING เปนตน 

3. อุปกรณไฟฟา เชน อุปกรณ SENSOR, สวิตช และสายไฟ เปนตน 

4. ชดุ STAMP 

5. สกรูยึดสวนตางๆ 

 

 โดยสามารถหาขอมูลราคา ไดจากใบสั่งซื้อ ซึ่งไดจัดเก็บไดในแฟมเอกสารของ MODEL 

น้ันๆ  

 STANDARD MAINTENANCE คือ 1เอกสารเกี่ยวกับมาตรฐานการซอมบํารุง โดยจะมี

รายละเอียดของอุปกรณตางๆ ที่มีบน JIG ซึ่งจะมีรูปภาพประกอบภายในเอกสาร เพื่อใหเห็นถึง

ตําแหนงของอุปกรณ 1 โดยจะแยกอุปกรณออกเปนกลุมๆ เชนเดียวกับ เอกสาร Cost of JIG ซึ่งภายใน

เอกสารน้ีจะบอกถึง ระยะเวลาที่ความตรวจเช็คอุปกรณตางๆ รวมถึงวิธีการตรวจเช็คอุปกรณ เปนตน 
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2.3 การ TRY งาน 

 กอนที่จะมีการผลิตชิ้นงานจริงน้ัน จําเปนจะตองมีการทดสอบ หรือทดลองทําการผลิต

ชิ้นงานกอน เพื่อหาปญหา สาเหตุ และทําการแกไขปญหา เพื่อใหไดงานที่มีคุณภาพออกมาในการ

ผลิตชิ้นงานจริง ซึ่งการ TRY งานสวนใหญ จะจัดทําสําหรับงาน NEW MODEL ซึ่งประโยชนของ

การ TRY มีอยูหลายอยาง อาทิเชน  

1. เพื่อทดสอบการทํางานของ JIG วามีประสิทธิภาพการทํางาน หรือปญหาอะไรที่ตองการ

ทําการแกไข ใหถูกตองสมบูรณเหมาะสมกับการใชงาน 

2. เพือ่เปนการ Training พนักงานถึงขั้นตอนวิธีการทํางาน รูจักชิ้นงาน การใชงาน JIG และ

เคร่ืองจักรตางๆ ใหเปนไปตามมาตรฐานที่ไดกําหนดไว 

3. เพื่อทําการเก็บขอมูล เวลาการทํางาน เพื่อใชเปนขอมูลอางอิงในการผลิต ชิ้นงานตอไป 

 

 ซึ่งในการ TYR งานน้ัน จะทําหลายคร้ัง ตอ 1 MODEL เพื่อใหไดงานที่มีคุณภาพ และเพื่อ

ไมใหเกิดปญหาขึ้นในการผลิตงานจริง และตัวอยางขางตนเปนเพียงบางสวนของประโยชนในการ 

TRY งาน  

 

2.4 KAIZEN 

 ไคเซ็น เปนศัพทภาษาญ่ีปุน ซึ่งถอดความหมายจากศัพทไดวา การปรับปรุง ( Improvement) 

โดยเปน แนวคิดที่นํามาใชในการบริหารการจัดการการอยางมีประสิทธิผล โดยมุงเนนที่การมีสวน

รวมของพนักงานทุกคน รวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานและ

สภาพแวดลอมในการทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคัญอยูที่ตองมีการปรับปรุงอยางตอเน่ืองไมมีที่

สิ้นสุด ( Continuous Improvement) ไคเซ็นจึงเปนแนวคิดที่จะชวยรักษามาตรฐานที่มีอยูเดิม 

(Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น (Improvement) หากขาดซึ่งแนวคิดน้ีแลว มาตรฐานที่มีอยูเดิมก็จะ

คอยๆ ลดลง 

 ซึ่งทางบริษัทเห็นถึงความสําคัญ ของการทํา KAIZEN จึงมีนโยบายใหพนังงานทุกคน ทํา 

KAIZEN เพื่อเปนผลดีตอตัวพนักงานและทางบริษัทตอไป ซึ่งงานที่ไดทําการ KAIZEN ไดแก  

1. การ KAIZEN ชั้นวางอุปกรณ เพื่อใหมีการจัดเก็บอุปกรณที่เปนระเบียบเรียบรอย สะดวก

ตอการคนหา  

2. การ KAIZEN ชั้นวาง SCREW ซึ่งกอนหนาตองใชการนับจํานวนในการบอกปริมาณ 

SCREW ที่มีอยู ก็เปลี่ยนมาเปนการติดแถบบอกปริมาณแทน  

3. การทําปายบงชี้ เพื่อความสะดวกในการคนหาอุปกรณ ในการตรวจเช็ค และการนํา

อุปกรณเหลาน้ันไปใชงาน 
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 จากการทํา KAIZEN ทําใหเกิดการปรับปรุง เปลี่ยนแปลง สภาพแวดลอมในการทํางานใหดูดี

ขึ้น ทําใหเกิดความสะดวกสบายในการทํางานมากขึ้น ทั้งในดานการจัดเก็บอุปกรณ การคนหา หรือ

การตรวนเช็ค จึงสงผลดีตอการทํางานทําใหงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น ประหยัดเวลาในการทํางาน 

และยัง ประหยัดเน้ือที่ในการทํางานอีกดวย 

 

 

 



บทที่ 3 การคํานวณหาเวลามาตรฐานการทํางาน 

 

3.1  ความเปนมา 

 ปจจุบัน อุตสาหกรรมการผลิตตางๆ มีความหลากหลายและความซับซอนในกระบวนการ

ผลิตที่แตกตางกัน ทั้งในเร่ืองของวัตถุดิบที่ใช วิธีการ/เทคโนโลยี เคร่ืองจักรอุปกรณ รวมถึง

ความสามารถของพนักงานในการทํางานใดๆ เพราะพนักงานแตละคนมีความแตกตางกันทั้งในเร่ือง

ของความเอาใจใส ความพยายาม ความแมนยํา และความกระตือรือรนในการทํางาน  ดังน้ัน การศึกษา

เวลา ( Time Study) หรือการวัดผลงาน ( Work Measurement) เพื่อคํานวณหาเวลามาตรฐานของ

พนักงานจึงเปนเร่ืองที่นาสนใจสําหรับการประยุกตหลักการศึกษางานในโรงงานอุตสาหกรรม

ตัวอยาง ทั้งนี้เพื่อเปนขอมูลมาตรฐานใหกับทางโรงงาน ที่สามารถนํามาใชในการวางแผนกําลังคน 

การวางแผนการผลิต และการจายคาตอบแทนใหกับพนักงานได 

 

3.2 วัตถุประสงค 

 1. เพื่อศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการทํางานและการประกอบชิ้นงาน 

 2. เพื่อศึกษาเกี่ยวกับ STANDARD TIME 

 3. เพื่อเก็บขอมูล STANDARD TIME 

 4. เพื่อนําความรูท่ีไดศึกษามาประยุกตใชในการทํางาน 

 

3.3 แผนการปฏิบัติงาน 

 

ตารางท่ี 3.1 แผนการปฏิบัติงาน 

 

รายการ มถินุายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน 

เรียนรูเกี่ยวกับผลิตภัณฑที่ทําการผลิตภายใน

บริษัท 

 
   

เรียนรูวิธีการคํานวณเวลามาตรฐาน Cycle Time     

จับเวลาการทํางานของพนักงาน     

สรุปผลและจัดทํารายงาน     
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3.4 ทฤษฎีการศึกษาเวลา (TIME STUDY) 

 

3.4.1 ความหมายของการศึกษาเวลา 

 การศึกษาเวลาคือการหาเวลาที่เปนมาตรฐานในการทํางาน ใชในการวัดผลงานเปนเวลาที่

ทํางานไดผลของการศึกษาเวลาคือ เราได เวลามาตรฐาน Standard Time 

 

ประโยชน ของการศึกษาเวลา 

 1.  เพื่อใชหา กําหนดการและการวางแผน การทํางาน/การผลิต 

 2.  ใชหาคาใชจายมาตรฐาน และชวยประมาณงบใชจาย 

 3.  ใชหาราคาของผลิตภัณฑกอนลงมือผลิต 

 4.  ใชหาประสิทธิภาพการทํางานของคน-เคร่ืองจักร 

 5.  ใชเวลาเปนขอมูลในการสมดุลสายการผลิต 

 6. หาเวลามาตรฐานที่ใชเปนตัวฐานในการจายคาตอบแทน 

 7.  หาเวลามาตรฐานสําหรับใชในการควบคุมคาแรง 

 

3.4.2 วิธีการศึกษาเวลา 

 การศึกษาเวลาสามารถแบงได 4 วิธีการใหญ 

 1.  การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาที่ใชการจับเวลาพนักงานที่มีการเลือกไวแลว มา

ทําการจับเวลา โดย นาฬิกา ทั้งนี้ตองมีการคํานวณจํานวนคร้ังในการจับเวลา แลวจึงนํามาหาเวลา

ทํางานปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานตอไป 

 2.  การสุมงาน (Work Sampling) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการสุมจับ

เวลาการทํางานจริงของพนักงานในสายการผลิตๆ ตองใชเวลาในการศึกษาเวลาเปนเวลานาน หลาย

สปัดาห 

 3.  การศึกษาเวลา จากขอมูลเวลามาตรฐานและสูตร ( Standard Data and Formulas) เปน

การศึกษาเวลาที่ใชขอมูลเวลาที่จัดทําเปนมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการคํานวณหาเวลาจาก

สูตรสําเร็จ เชน สูตรมาตรฐานในการคํานวณเวลางานกลึง สูตรที่โรงงานคิดขึ้นเอง เปนตน 

 4.  การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอนลวงหนา หรือการสังเคราะหเวลา ( Predetermined-

Time System or Synthesis Time) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการหาเวลาลวงหนา 

กอนที่งานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะหเวลา โดยใชระบบการหาเวลาชนิดตางเชน ระบบ MTM 

ระบบ Work Factor 
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3.4.3  การศึกษาเวลาโดยตรง 

 คือ การศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานที่ตองการจากโดยการจับเวลาจากพนักงาน ที่ผานการ

คัดเลือกและฝกเปนอยางดี ตองเปนพนักงานที่ทํางานน้ัน  ๆ จริง โดยใชสถานที่ปกติ สถานการณที่

ปกติ 

 

ข้ันตอนการศึกษาเวลาโดยตรง 

 1.  หาขอมูลเบื้องตนของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 

 2.  แบงงานเปนงานยอย และบันทึก 

 3.  สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 

 4.  หาจํานวนคร้ังในการจับเวลา 

 5.  หาอัตราสมรรถนะการทํางาน (Performance Rating) 

 6.  หาเวลาการทํางานปกติ (Normal Time) 

 7.  หาเวลาเผื่อการทํางาน (Allowances) 

 8.  หาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางานนั้น 

 

3.4.4 ขอมูลเบ้ืองตนของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 

 1.  ขอมูลของสถานที่ทํางาน เคร่ืองมืออุปกรณ 

 2.  ขอมูลพนักงานที่ ตองเลือกมา ศึกษาเวลา พนักงานที่คัดเลือก ตองมีความสามารถในการ

ทํางานนั้น ไดอยางดี ทํางานสม่ําเสมอ (คงที)่ ทํางานไมเร็วหรือชาเกินไป 

 3.  ขอมูลของขั้นตอนการทํางาน ไดแก ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (อาจมาจาก Process Chart) 

 

3.4.5 การแบงงานเปนงานยอย Dividing Operation into Element 

 งานยอย Element คือ งานที่เปนสวนประกอบของการทํางานหนึ่ง  ๆ ในรอบการทํางาน      

หน่ึง ๆ (วัฏจักรการทํางาน Work Cycle) จะประกอบดวยงานยอยหลาย  ๆ งาน วัฏจักรการทํางาน 

Work Cycle คือ การทํางานวนซ้ํากัน เมื่อทํางานต้ังแตแรกและเมื่อสิ้นสุดการทํางานน้ันจะเร่ิมทํางาน

ใหมที่จุดเร่ิมตนเดิมซ้ํา  ๆ กนัเปนรอบ  ๆ โดยมีจุดเร่ิมตนของการทํางานมาบรรจบกับจุดสิ้นสุดเปน

วงรอบเสมอการทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน ดังรูปที่ 2.1 
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รูปท่ี 3.1 วัฏจักรการทํางาน 

 

การแบงงานยอย สามารถดําเนินการไดดังตอไปนี้ 

 • แบงงานยอยที่มีการทํางานที่แยกกันอยางชัดเจน ออกจากกัน 

 • แบงงานยอยที่ทําโดยคน หรือ คนและเคร่ืองจักร หรือทําโดยเคร่ืองจักร รวมทั้งการขนยาย 

ออกจากกนัอยางชดัเจน 

 • แบงงานยอยที่ระยะเวลาคงที่ ออกจากงานยอยที่ระยะเวลาผันแปรไปตามตัวแปรตาง  ๆ ที่

ทําใหเวลาการทํางานยอยนั้นไมคงที่ อาทิ ความยาว น้ําหนัก ขนาดของชิ้นงาน 
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 • แบงงานยอยออกเปนงานยอยที่สามารถจับเวลาไดทัน คือไมนอยเกินไป และควรอยู

ระหวางชวง0.07 ถึง 0.2 นาที 

 • ถางานยอยน้ันมีระยะเวลาสั้นมากเกินไปใหรวมงานยอยเหลาน้ันเขาดวยกัน 

 

3.4.6  การจับเวลา 

 การจับเวลาในการศึกษาเวลานิยมใชนาฬิกาจับเวลา โดยใชมาตรเวลาที่แตกตางจากเวลาปกติ

กลาวคือ มาตรเวลาที่ใชในการศึกษาเวลา ไดแก มาตรเวลา 1/100 นาที หรือมีความละเอียดเทากับ 

0.01 นาทีน่ันเอง 

 การจับเวลาเพื่อศึกษาเวลาการทํางานสามารถแบงไดเปน 3 แบบใหญ คือ 

 1)  การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) 

 2)  การจับเวลาแบบจับซ้ํา (Repetitive Timing) 

 3)  การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) 

 

 1) การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) เปนการจับเวลาโดยที่ไมมีการหยุดนาฬิกา 

เพื่อบันทึกคาเวลา แตจะปลอยใหนาฬิกาเดินจับเวลาไปเร่ือย โดยผูบันทึกเวลาจะสังเกตเวลา ณ 

จุดสิ้นสุดงานยอยน้ัน ตรงกับเวลาในนาฬิกาคาใด ก็บันทึกคาน้ันลงไป ดังน้ันการบันทึกเวลาของงาน

ยอยตาง ๆ จะเปนการบันทึกเวลาที่ตอเน่ืองกัน ซึ่งเรียกวาเวลา R จากนั้นถาตองการเวลาที่แทจริงของ

แตละงานยอย จําเปนตองมีการคํานวณ โดยนําคาเวลา R ของงานยอยนั้น ลบดวยคาเวลา R ของงาน

ยอยกอนหนามา 1 งาน เราจะไดเวลาของงานยอยนั้นเรียกวาเวลา T ตัวอยางเชน 

 

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) เปนการจับเวลาที่ตองหยุดเวลาเพื่ออานคา

และต้ังกลับไปที่คาศูนยใหมเพื่อจับเวลางานยอยถัดไป ดังน้ัน เวลาที่เราจับได จะเปนเวลาของงานยอย

น้ันเลย หรือก็คือเวลา T นั่นเอง ขอเสียของวิธีการแบบนี้ คือผูบันทึกจับเวลาตองมีความชํานาญในการ

จับ บันทึกคา และต้ังคาศูนย ซึ่งใชเวลาที่คอยขางรวดเร็วมาก 

 3)  การจับเวลาแบบสะสม ( Accumulative Timing) เปนการจับเวลาโดยการใชนาฬิกาสอง

เรือนที่ตอปุมพวงกัน เพื่อเวลากดใหนาฬิกาตัวหน่ึงเดินจับเวลา นาฬิกาอีกตัวจะหยุด เมื่อนาฬิกาตัว
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แรกถูกกดใหหยุดจับเวลา นาฬิกาตัวที่สอง เข็มของมันจะหมุนกับมาต้ังที่ศูนยแลวเดินจับเวลาทันที 

ทําใหเกิดลักษณะการจับเวลาสลับกันระหวางนาฬิกาสองเรือนขอดีคือผูศึกษาเวลา สามารถอานคา

เวลาทํางานของงานยอยนั้นไดเลยและไมตองพะวงวาจะจับเวลางานยอยตอไปไมทัน 

 ในการจับเวลาการทํางาน ในการศึกษาเวลาโดยตรง จะทําการจับเวลาจากการทํางานของ

พนักงานจริง โดยพนักงานทํางานเหมือนในสภาพจริงหรือไมมีการหยุดรอคนจับเวลา แตจะทํางานไป

เร่ือย ๆ ผูบันทึก จับเวลาจําเปนสังเกตการทํางานแตละงานยอยที่ตอเน่ืองกันและจับเวลาใหทัน โดย

การจับเวลาจะทําไป ตามวัฎจักรการทํางานในแตละรอบ ดังแสดงในรูปที่ 2.2 ซึ่งเปนตารางบันทึก

เวลา โดยกจับเวลาแบบตอเนื่อง โดยจะสังเกตไดวา ตารางบันทึกเวลา จะบันทึกไลตามแตละงานยอย

จนครบวัฏจักร และจับเวลาวัฏจักรตอไปอยางตอเน่ือง 

 ในการศึกษาเวลาเบื้องตน เราอาจจะจับเวลาไป 10-20 วัฎจักรการทํางาน แลวจึงนํามาหาคา

จํานวนวัฎจักรที่เหมาะสมในการจับเวลา ทั้งน้ีเพื่อความเชื่อถือไดทางสถิติวา เวลาที่เราจับไดเปน

ตัวแทนของเวลาการทํางานทั้งหมดจริง 
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รูปท่ี 3.2  แสดงแบบบันทึกเวลาและลักษณะการบันทึกเวลาตอเนื่อง 
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3.4.7 การหาจํานวนคร้ังในการจับเวลา 

  ก) การหาจํานวนคร้ังในการจับเวลาที่ มีการจับเวลาเบื้องตนมากกวาเทากับ 30 ตัวอยาง ใช

การแจกแจง Z 

 ใชสูตรดังน้ี 

 

    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) แทนคาใน (2.1) 

 

    xσ  = 
N

)x(xN
N

1 22∑ ∑−
        ………(3.4) 

 

ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% และความเที่ยงตรง 95% (คาผิดพลาด ±5 %) 

 

    0.05 x = 2 xσ   
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   0.05
N

x∑
 = 















 −∑ ∑
N

)x(xN
2

1

2

22

 

 

ดังน้ันที่ระดับความเชื่อมั่น 95% และคาความผิดพลาด ±5 % จํานวนคร้ังในการจับเวลาเทากับ 

 

    N’

2
22

x

)x(xN40











 −

∑
∑ ∑

 =  

 

ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% คาความผิดพลาด ±10 % 

 

    0.10 x = 2 xσ  

   0.10
N

x∑
 = 















 −∑ ∑
N

)x(xN
2

1

2

22

 

 

ดังน้ันที่ระดับความเชื่อมั่น 95% และคาความผิดพลาด ±10 % จํานวนคร้ังในการจับเวลาเทากับ 

 

    N’

2
22

x

)x(xN20











 −

∑
∑ ∑

 =  

 

N’  =  จํานวนคร้ังของการจับเวลาที่ตองการ ที่ระดับความเชื่อมั่น และคาผิดพลาดหน่ึง ๆ 

N   =  จํานวนคร้ังของการจับเวลาเบื้องตน (จํานวนตัวอยาง) 

X   =  คาเวลาที่จับไดของแตละคร้ัง (ขอมูลของแตละตัวอยาง) 

 

ขอควรจํา 

 • คาํนวณได N’ นอยกวาเทากับ N ไมตองจับเวลาเพิ่ม 

 • คาํนวณได N’ มากกวา N ใหจับเวลาเพิ่มเทากับ N’-N 
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ตัวอยาง 3.1 การจับเวลาการทํางานของพนักงานเบื้องตนจํานวน 30 คร้ัง จงหาจํานวนคร้ังในการจับ

เวลาที่ระดับความเชื่อมั่น 95 % คาผิดพลาด ±5 % 

 

ขอมูลเวลาที่บันทึกได 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 ตัวอยางนอยกวา 30 คร้ัง โดยใช T-distribution 

 

จาก 

 

      
n

tx
σ

±  

 

คาดังกลาวสามารถพิจารณาเปนคาผิดพลาดของ คาเฉลี่ย x  ไดดังน้ี 

 

      xk  = 
n

tσ
 

 

ดังน้ันจํานวนคร้ังในการจับเวลาคอื 

 

      n  =  
2

kx

t





 σ  

 

เมือ่ 

 σ   = 
1n

)xx(
n

1i

2
i

−

−∑
=  

 t  = 1n,t −α  คา t หาคาไดจากตารางการแจกแจง t 

 k  = ± รอยละความนาจะเปนของความผิดพลาด 
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ตารางท่ี 3.2  ตาราง t distribution 
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ตัวอยางท่ี 3.2 จากตัวอยางที่ 3.1 คาเฉลี่ยเทากับ 7.23 และมีคาเบี่ยงมาตรฐานเทากับ 0.897 ที่ความ

ผดิพลาด 5 % จงหาจํานวนคร้ังในการจับเวลา โดยใช t-distribution 

 

    σ  = 
130

)xx(
30

1i

2
i

−

−∑
=    =   0.897 

 

ที่คาผิดพลาด 5% 

 

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

 t  =  t(σ, n-1)  =  t(0.05, 29

2

kx

t





 σ

)  

 

เปดคาจากตารางที่ 2.2 ไดคาเทากับ 2.045 

แทนคา 

 

    n =  =  

2

23.705.0

045.2897.0













×

×
 

    n = 25.7  คร้ัง 

 

3.4.8  การหาจํานวนคร้ังในการจับเวลาโดยการใช พิสัย (Range) 

 เปนการประมาณคาจํานวนคร้ังในการจับเวลา โดยใชคาสูงสุดและตํ่าสุด(พิสัย Range) มาหา 

วิธีการคือ 

 1.  จับเวลาเบื้องตน 5 คร้ัง สําหรับงานที่มากกวา 2 นาที 10 คร้ัง สําหรับงานที่นอยกวา 2 นาที 

 2.  หาพิสัยของเวลาที่จับได พิสัย = คาสูงสุด-คาตํ่าสุด 

 

      R  =  H - L 

 

 3.  หาคาเฉลี่ย x  ของเวลาที่จับได 

 4.  หาคาของพิสัยหารคาเฉลี่ย  
x

R
 

 5.  นําคาพิสัยหารคาเฉลี่ยไปเปดตาราง ที่ 2.3 หาจํานวนคร้ังจับเวลา 
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ตารางท่ี 3.3  จํานวนคร้ังในการศึกษาเวลา สําหรับการหาคาจากวิธีการพิสัย ที่ระดับความเชื่อมั่น 95%  

  คาผิดพลาด ±5 % 

 

 
 

ตัวอยางท่ี 3.3 การจับเวลาพนักงานทํางาน งานยอย จํานวน 10 คร้ังไดดังน้ี 

 งานยอย .07 .09 .06 .07 .08 .08 .07 .08 .09 .07 

 

จงหาจํานวนคร้ังในการจับเวลา โดยวิธีการพิสัย 

 1. หาพิสัย  

 

    R = H-L = 0.09-0.06  =  0.03 

 

 2. หาคาเฉลี่ย 

 

    x  = 0.076 

 



 32 

 3. หาคา 

 

    
x

R
 = 0.03/0.076  =  0.394 

 

 4. เปดตาราง 

 

    ที่ 0.38 =   24  คร้ัง  

    ที่ 0.40 =   27  คร้ัง 

    ไดจํานวนคร้ังในการจับเวลา  =  27  คร้ัง 

 

ถาตองการหาคา (จํานวนคร้ัง) ทีแ่นนอนใชการ Interpolation ดังตอไปน้ี 

 

 
 

    
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 

 เพื่อเปนมาตรฐานการทํางานสําหรับการวิเคราะหกระบวนการเพื่อเตรียมกําลังคน , 

เคร่ืองจักร , เคร่ืองมือ หรือ Jig ที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑรุนใหม หรือผลิตภัณฑที่มีการเปลี่ยนแปลง

สวนประกอบ  หลังจากการวิเคราะหจะทําการจัดเตรียมอุปกรณตาง  ๆ ดังกลาวใหพรอมที่จะทํา       

การผลิต 

 

3.5.2  ขอบเขต 

 จะทําการวิเคราะหกระบวนการผลิตผลิตภัณฑใหมหรือผลิตภัณฑที่มีการเปลี่ยนแปล 

สวนประกอบซึ่งมีผลตอ กําลังคน, เวลาการทํางาน, เคร่ืองจักร, เคร่ืองมือ หรือ Jig ที่ใชในการทํางาน 

 

3.5.3  หนาที่ความรับผิดชอบ 

 รับผดิชอบโดยหนวยงาน Production Engineering Section 

 

3.5.4  ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

 1. Production Engineering Section ทําการวิเคราะหกระบวนการหลังจากรับขอมูลความ

ตองการของลูกคาจากเอกสาร New Products Development Team Request Answer Form ซึ่งมีขอมูล

ของผลิตภัณฑรุนใหมและ Targets for productivity Products Planning & Quality Control Section 

 2. Production Engineering Section ทําการศึกษาขอมูลผลิตภัณฑจาก Product Design Data 

ไดแกแบบของชิน้สวน ( Drawing Parts) และแบบการ ประกอบของผลิตภัณฑ ( Drawing Assembly) 

ตาง ๆ ที่ไดรับมาจากทางฝาย Research and Product Design Data ประกอบดวยขอมูลความตองการ

ของลูกคาในสวนของรูปแบบของผลิตภัณฑ ,  คุณลักษณะพิเศษ ( Special Characteristic, SC)ฯ ซึ่ง

ขอมูลเหลาน้ีอาจจะมีเฉพาะบางรุน ขึ้นอยูกับลูกคาเปนผูกําหนด สําหรับขั้นตอนการวิเคราะห

กระบวนการแบงเปนขัน้ตอนหลกั ๆ ดังน้ี 

 • ขั้นตอนการฉีดพลาสติก (Injection Process) 

 • ขั้นตอนการเคลือบผิวชิ้นงาน (Surface Treatment Process) 

 • ขั้นตอนการประกอบ (Assembly Process) 

 3. ทําการระบุรายละเอียดการทํางานในแตละขั้นตอนวาประกอบดวยอะไรบาง ลงใน

แบบฟอรม Process Analysis ดังน้ี 

 • วัตถุดิบและจํานวนที่ใช (Material name, ICS name, Quantity) ของแตละขั้นตอน 
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 • เคร่ืองจักรที่ใชในการทํางาน (Machine) ของแตละขั้นตอน 

 • จ๊ิกที่ใชในการทํางาน (Jig) ของแตละขั้นตอน 

 • สิ่งที่ตองควบคุม (Control Item)  หรือขอกาํหนดของแตละขัน้ตอน 

 หลกัเกณฑในการกาํหนดวาจะประกอบชิน้สวนใดกอนหลงัน้ัน พจิารณาจากแบบของ

ชิน้สวน (Drawing Parts) และแบบการประกอบของผลิตภัณฑ (Drawing Assembly) ซึ่งไดรับจากทาง

ฝาย R&D และลูกคา โดยนําผลิตภัณฑมาแยกออกเปนชิ้นสวนและเรียงลําดับการประกอบจาก

ชิ้นสวนหลัก และตามดวยชิ้นสวนยอยตาง ๆ 

 • เวลาที่ใชในการทํางานของคนและเคร่ืองจักร โดยแบงออกเปน Predeterminate Time และ 

Actual Time ซึ่งเวลา Predeterminate Time เปนเวลาที่อางอิงจาก Standard Working Time Manual   

สวนเวลา Actual Time เปนเวลาที่ไดจากการเก็บขอมูลเมื่อเร่ิมมีการผลิต Mass Production 

 • ทําการแบงงานใหกับพนักงานแตละคน ( Man) อยางเหมาะสม จากนั้นทําการสรุปรอบ

เวลาการทํางานของคนและรอบเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร ( Cycle Time) โดยรอบเวลาการทํางาน

ของคนคิดไดจากผลรวมเวลาการทํางานแตละขั้นตอนของแตละคนสวนรอบเวลาการทํางานของ

เคร่ืองจักรคิดไดจากเวลาของเคร่ืองจักรที่ใชเวลานานที่สุด 

 • ทําการสรุปชิ้นงานที่จะผลิตได ตอ 1 ชั่วโมง , 8 ชั่วโมง , 10.5 ชั่วโมง , 16 ชั่วโมง ,              

21 ชั่วโมง  ซึ่งคํานวณไดจาก 

 

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. นําขั้นตอนตาง  ๆ ทั้งหมดในขอ 3 มาทําการเขียนแผนผังการไหลของการทํางาน ( Flow 

Process Chart) 
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  4.1  สัญลักษณที่ใชแทนการทํางานแตละประเภทเปนดังน้ี 

 

 -  Process (กรรมวิธี) หรือการทํางาน คือวัตถุดิบถูกทําใหเปลี่ยนคุณลักษณะหรือถูก

นํามาประกอบกับวัตถุดิบอ่ืน  

 -  Transport (การขนสง) คือการเคลื่อนที่หรือการขนยายจากที่หน่ึงไปยังอีกที่หน่ึง  

ไมรวมถึงการเคลื่อนยาย ซึ่งเปนสวนหนึ่งของการทํางาน 

 -  Keeping (การเก็บ) คือการที่วัตถุดิบอยูในความดูแลของคลังพัสดุ 

 -  Quantity Check (การตรวจสอบปริมาณ) คือการนําวัตถุดิบมาตรวจสอบความ

ถูกตองทางดานปริมาณ 

 -  Quality check (การตรวจคุณภาพ) คือการนําวัตถุดิบมาทดสอบหาขอบกพรองหรือ

นํามาตรวจสอบความถูกตองทางดานคุณภาพ 

 -  Flow of Process (การไหลของกรรมวิธี) คือสัญลักษณที่ใชเชื่อมตอการทํางานหน่ึง

ไปยังอีกการทํางานหนึ่ง 

 -  No Intersection (เสนครอมกันไมตัดกัน) คือสัญลักษณการทํางานที่ไมได

ตอเน่ืองกัน 

 -  Partition off line (เสนแบงแยกเขตการปฏิบัติงาน) 

  4.2  ขั้นตอนการเขียนแผนผังการไหลของการทํางาน (Flow Process Chart) เปนดังน้ี 

   • นําขอมูลจากขอ 3 มาเขียนสัญลักษณแทนขั้นตอนการทํางานของชิ้นสวนน้ัน

ตามลําดับ โดยลําดับตัวเลขของการทํางานเร่ิมจาก 1 แลวเรียงลําดับไปเร่ือย  ๆ เมื่อมีการทํางานอยาง

อ่ืนที่ตองเปลี่ยนสัญลักษณการทํางานก็จะเร่ิมที่ 1 เชนเดียวกัน ทั้งน้ีเพราะจะใชตัวเลขคนละชุดแลว

เรียงตัวเลขตามประเภทของสัญลักษณ 

   • ชิ้นสวนอ่ืน ๆ ที่เปนสวนประกอบของผลิตภัณฑตองนํามาประกอบตอจากชิ้นสวน

หลัก ใหเร่ิมแบบเดียวกับชิ้นสวนหลัก 

 5. เขียนแผนผังการปฏิบัติงานอยางคราวๆ สําหรับขั้นตอนการประกอบ (Sketch of layout) 

  เมื่อทําการวิเคราะหกระบวนการต้ังแต 1 - 5 เสร็จแลว ใหทําการตรวจสอบเอกสาร 

Process Analysis Sheet ที่จัดทํา 
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3.6  ข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.6.1  ศึกษาเก่ียวกับข้ันตอนการทํางานและจดบันทึก 

 การศึกษาเกี่ยวกับขั้นตอนการทํางานนั้น จะตองศึกษาทั้งรอบการทํางานซึ่งในหนึ่งรอบการ

ทํางานก็จะแบงออกเปนการทํางานยอย ๆ อีกหลาย ๆ งาน ซึ่งงานยอยนี้จะตองแยกออกจากกันอยาง

ชัดเจน และแยกงานยอยระหวางคนกับเคร่ืองจักร สวนงานยอยที่สั้นเกินไป ควรรวมเปนงานยอยเดียว 

 ซึ่งการศึกษาขั้นตอนการทํางานนั้นสามารถศึกษาไดจากการสังเกตการทํางานจริงใน LINE 

การผลิตหรือจากการดูในใบ OPS (OPERATION PROCESS STANDARD) ตารางมาตรฐานการ

ทํางาน แตตองสังเกตดูใหดีวาเปนขอมูลที่เปนปจจุบันอยูหรือไม เพราะใน LINE การผลิตอาจมีการ

เพิ่มกระบวนการผลิตในบางสวนเพิ่มเติม หรือลดขั้นตอนบางขั้นตอนไป เพื่อใหไดชิ้นงานที่ดีและ

สมบูรณที่สุด 

 

3.6.2  สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 

 • เคร่ืองมือในการศึกษาเวลา 

 เคร่ืองมืองาย  ๆ ในการศึกษาหาเวลาซึ่งตองใชเสมอมีดังนี้ 

1. นาฬิกาจับเวลา 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.3 นาฬิกาจับเวลา 
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 2. คลิปบอรด ( Clip Board) 

 

 
 

รูปท่ี 3.4  Clip Board 

 

 3. แบบฟอรมบันทึก ( Time Study Forms) 

 

 
 

รูปท่ี 3.5  แบบฟอรมบันทึก 
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3.6.3  คํานวณหาจํานวนช้ินงานที่ผลิตไดตอช่ัวโมงการทํางานของพนักงาน 

 เปนการนําเอาขอมูลที่ไดจากการจับเวลามาทํามาคํานวณหา Tact Time และจํานวนชิน้งานที่

ผลิตไดตอชั่วโมงการทํางาน ซึ่งมีสูตรการคํานวณดังน้ี 

 

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

    x %Yield 

 

 ซึ่งคา %Allowance และคา %Yield จะมีคามาตรฐานที่ทางบริษัทไดมีการกําหนดเอาไวแลว

เปนคา Standard ของแตละ Part ดังน้ี 

 

ตารางท่ี 3.4  คา %Allowance และคา %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 

 

 



 39 

3.6.4 วิเคราะหขอมูล 

 นําขอมูลที่ไดมาทําการสรุปผล และนําไปคํานวณเพื่อหา Tact Time การทํางานของพนักงาน 

และจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดจริง ตอชั่วโมงการทํางาน  ตามเวลาการทํางานจริง  และนํามาเปรียบเทียบ

วิเคราะห 

 

3.7  สรุปผลการดําเนินงาน 

 ผลที่ไดจากการจับเวลาการทํางานใน Line การผลิตบางสวนของ Lamp 1 และนํามา

คํานวณหาคาชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมง ไดผลสรุปดังน้ี 

 

ตารางท่ี 3.5  แสดงผลการคํานวณชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมงการทํางาน 

 

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  การวิเคราะหขอมูล 

 จากการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานและการศึกษาเวลา ไดผลของการประเมินอัตรา

การทํางานของพนักงานและการคํานวณหาเวลามาตรฐานของประกอบชิ้นงาน ดังแสดงในตารางที่ 

3.5 

 

 
 

รูปท่ี 3.6  กราฟแสดงการแปรผกผันของ Tact time กับ UNIT/HOUR 

 

 จากกราฟ แสดงใหเห็นถึงคาของ Tact Time และคาของจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมง 

UNIT/HOUR คํานวณไดจากการประกอบชิ้นงานทั้ง 14 MODEL เมื่อนําคา Tact Time มาเปรียบเทียบ

กับคา UNIT/HOUR จะเห็นไดวามีคาแปรผกผันกัน คือ เมื่อเวลาของ Tact Time มีคามาก จํานวน

ชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมงหรือ UNIT/HOUR ก็จะมีคานอยลง และในทางกลับกัน เมื่อ Tact Time มี

คาลดลง จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดก็จะเพิ่มขึ้น  
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3.9  สรุปและขอเสนอแนะ 

สรุป 

 จากการศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานการทํางานของพนักงานใน Lamp 1 เมื่อพิจารณาถึง

ประสิทธิภาพการทํางาน หรือ อัตราการทํางานของพนักงาน จะเห็นวาในการทํางานขั้นตอนเดียวกัน 

พนักงานมีความสามารถ ความพยายาม และความกระตือรือรนในการทํางานที่แตกตางกัน และสาเหตุ

ที่ทําใหงานลาชาก็มีดวยกันหลายสาเหตุ เชน ชิ้นงานหรือสวนประกอบที่รับมามีตํานิ ทําใหไม

สามารถนํามาประกอบเปนชิ้นงานได ซึ่งในการประกอบชิ้นงานทุกชิ้นนั้น พนักงานตองทําการ

ตรวจสอบชิ้นงานที่จะทําการประกอบ ทุกชิ้นวาเปนชิ้นงานที่ดีหรือไม กอนนํามาประกอบเปนชิ้นงาน

หน่ึงชิ้นงาน หากชิ้นงานน้ันมีตํานิใด  ๆ ทําใหพนักงานตองเสียเวลาในการตรวจสอบมากขึ้น หรือ

เคร่ืองจักรมีปญหาตองรอการแกไข ทําใหเสียเวลาในการทํางานของพนักงาน 

 

ขอเสนอแนะ 

 1. กรณีของพนักงานใหมเขามาทํางาน ทางโรงงานควรมีการอบรม และฝกฝนการทํางาน

ใหกับพนักงานในสายงานผลิตฝกหัด เพื่อใหเกิดความชํานาญกอนเขาทํางานในสายงานผลิตจริง จะ

ทําใหการทํางานในแตละขั้นตอนเร็วขึ้นใกลเคียงกับคาเวลามาตรฐาน ที่สภาวะปกติ 

 2. การจัดคนเขาทํางาน ควรมีสถิติวาพนักงานคนไหนถนัดกับกระบวนการประกอบการ

ลักษณะไหน เพื่อที่จะไดจัดพนักงานใหเหมาะสมกับงานที่ถนัด ซึ่งจะชวยใหการทํางานเร็วขึ้นได 

 3. ควรมีการบํารุงดูแลเคร่ืองจักรและ JIG อยางสม่ําเสมอ ซึ่งจะชวยใหเพิ่มประสิทธิภาพใน

การทํางานไดดียิ่งขึ้น 

 4. ควรตรวจสอบชิน้งานหรือชิน้สวนตาง  ๆ ใหเปนงานที่มีคุณภาพกอนสงตอมายัง 

กระบวนการถดัไป เพือ่ไมใหเกดิปญหาในกระบวนการถดัไป 

 



บทที่ 4 สรปุผลการดําเนินงานและการปฏิบัติงาน 

 

4.1  สรุปผลการปฏิบัติงาน 

 จากการที่ไดมาปฏิบัติงาน ที่ บริษัทไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน)  ในแผนก 

Production Engineering ในสวนของ Assembly Engineering Section น้ัน ทําใหขาพเจาไดเรียนรูงาน

หลากหลาย และความรูตางๆ มากมายในแผนก Production Engineering ซึ่งความรูดังกลาวเปน ความรู

ที่ไมสามารถหาไดจากหองเรียน  โดยเฉพาะความรูเฉพาะทางดานวิศวกรรมและวิธีการปฏิบัติงานใน

โรงงานอุตสาหกรรม สรุปไดดังน้ี 

 

 ดานสังคม  

- ไดรูจักบุคคลตางๆ มากขึ้น ทั้งในแผนกและตางแผนก 

- ไดเขาใจถึงลักษณะการทํางานจริงและชีวิตประจําวันในการทํางาน 

- ไดฝกการทํางานรวมกับบุคคลอ่ืน 

 

 ดานทฤษฎี  

- ไดศึกษาเรียนรูเกี่ยวกับ Time Study 

- ไดศึกษาเรียนรูเพิ่มเติมเกี่ยวกับ FMEA 

- ไดทราบถึงมาตรฐานในการประกอบโคมไฟรถ 

- ไดทราบถึงการออกแบบและการจัดทํา JIG 

 

 ดานปฏิบัติ  

- ไดเรียนรูเกี่ยวกับอุปกรณที่ใชในการประกอบชิ้นงาน 

- ไดเรียนรูเกี่ยวกับการประกอบโคมไฟรถ 

- ไดเรียนรูเกี่ยวกับการใชเคร่ืองจักรในการผลิต 

- ไดฝกและทําการจับเวลาในการประกอบงาน 

- ไดเรียนรูเกี่ยวกับการออกแบบและการจัดทํา JIG 

- ไดเรียนรูเกี่ยวกับอุปกรณตางๆ ที่ใชในการทํา JIG 

 

 

 

 



  43 

4.2 สรุปและขอเสนอแนะ 

สรุป 

  ความรู ตางๆ ที่ไดรับจากการฝกงาน คร้ังน้ี น้ันเปน ประสบการณ ความรูที่สามารถ นําไป

ประยุกตใชกับการทํางานในอนาคต ตอไป  ซึ่งการปฏิบัติงานในสวนของ Assembly Engineering 

Section น้ัน ทําใหไดนําเอาความรูจากที่ไดศึกษามาจากมหาวิทยาลัยมาประยุกตใช และยังไดเรียนรู

เพิ่มเติม ในสวนที่ไมไดศึกษามา ซึ่งในการปฏิบัติงานน้ัน จะมีปญหาและอุปสรรคดังน้ี 

  

ปญหา 

1. ไมมีความรูในเร่ือง Work Study 

2. ไมเขาใจในขอกําหนดและการปฏิบัติงาน 

 3. เน่ืองจากในการผลิต ORDER เขามาไมแนนอน จึงทําใหเกิดปญหาในการเก็บขอมูล (บาง

วันใน Line ไมมีการผลิตชิ้นงาน) ทําใหสรุปขอมูลไดลาชา และไดขอมูลไมครบ 

 4. สวนประกอบของชิ้นงานมีปญหา เชน มีคราบ หรือมีรอยขีดขวน จึงตองใชเวลานานใน

การตรวจเช็ค 

 

ขอเสนอแนะ 

 1. ควรจัดใหมีการเรียนการสอนในวิชาที่ครอบคลุม และเปนวิชาที่สามารถใชงานไดจริงใน

การปฏิบัติงาน 

 2. ควรมีความรูความเขาในเกี่ยวกับงานที่จะปฏิบัติ เพื่อจะไดทํางานไดถูกตอง และรวดเร็ว 

 3. ควรหาขอมูลเกี่ยวกับงานที่จะปฏิบัติ เพื่อใหไดงานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น  

 



 

 

เอกสารอางอิง 

 

รัชตวรรณ  กาญจนปญญาคม และเน้ือโสม  ติงสัญชลี , 2538, การเคลื่อนไหวและเวลา , สํานักพิมพ

ฟสิกสเซ็นเตอร, กรุงเทพฯ, หนา 101-137. 

วันชัย ริวิรวนิช , 2543, การศึกษาการทํางาน หลักการและกรณีศึกษา , กรุงเทพฯ , สํานักพิมพแหง

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, หนา 335-390. 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 

คําศัพทที่เก่ียวของ 
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คําศัพทท่ีเกี่ยวของ 

 

Cycle Time คือเวลาที่นําวัตถุมาแปรรูปในกระบวนการต้ังแตเร่ิมตน จนเปน

ชิ้นงานสําเร็จรูป โดยกําหนดใหคิดเปนชิ้นหรือชุด แบงเปน 2 

ประเภทดังน้ี 

 1. CT. ของพนักงาน 1 คน หมายถึงการทํางานตามลําดับ

การทํางานที่ถูกกําหนดในกระบวนการผลิตที่

รับผิดชอบอยูครบ 1 รอบตอชิ้นหรือตอชุด 

 2. CT. รวม ( ΣCT.) หมายถึง การทํางานตามลําดับการ

ทํางานที่ถูกกําหนดในกระบวนการผลิตที่รับผิดชอบ

อยูครบ 1 รอบของทุกคนที่อยูในกระบวนการตอ

ชิ้นงานหรือตอชุด 

Flow Diagram เปนไดอะแกรมหรือรูปจําลองอยางมีมาตราสวน ซึ่งแสดงถึง

การทํางานที่ระบุไวและเสนทางของสายงานที่คนทํางาน หรือ

วัสดุ หรือเคร่ืองมือ ตองเดินไปตามเสนน้ันในการปฏิบัติ 

Flow Process Chart แผนภูมิแสดงการผลิต ที่จัดลําดับการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ

หรือของแนวทางการกระทําโดยบันทึกทุก ๆ เหตุการณที่

พิจารณาอยู โดยใชสัญลักษณของแผนภูมิการผลิตที่เหมาะสม 

Line Leyout เปนการวางแผนผังโดยการจัดเรียงเคร่ืองจักรในสายงานผลิต 

ตามขั้นตอนของการใชงานโดยที่วัสดุที่เคลื่อนที่ผานตลอดของ

สายการผลิตน้ี 

Production Lead Time หมายถึง เวลาที่ใชผลิต ผลิตภัณฑนับจากการรับคําสั่งซื้อ จนถึง

สงมอบ ซึ่งมีสูตรการคํานวณคือ Production Lead Time = A + 

B + C 

A. เวลานับจากเร่ิมรับคําสั่งซื้อ จนกระทั่งเร่ิมการผลิต 

B. เวลานับจากเร่ิมปอน วัตถุดิบเขาเคร่ืองจักรหรือ

กระบวนการจนกระทั่งไดชิ้นงานสําเร็จรูปชิ้นแรก 

(เวลาแปรรูป + เวลาหยดุน่ิง) 

C. เวลานับจากชิ้นงานสําเร็จรูปชิ้นแรกทําจนเสร็จกระทั่ง

ชิ้นงานชิ้นสุดทาย การขนยาย 1 คร้ัง (Ta kt Time X 

จํานวนชิ้นงาน ตอการขนยาย 1 คร้ัง) 
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Operation Standards ขั้นตอนมาตรฐาน และสภาวะทั่วๆไปของการทํางานนั้นๆ ถูก

ทําขึ้นเพื่อใหแนใจวา พนักงานจะปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง 

ครบทกุขัน้ตอน ในแตละจุดงานหรือแตละกระบวนการยอย 

เอกสารดังกลาวมักจะมีการระบุขอมูลเชน ผังการทํางาน

มาตรฐาน การตรวจเช็คคุณภาพมาตรฐานความปลอดภัย 

จุดประสงคเพื่อบรรลุถึงการผลิตที่ไดทั้งคุณภาพ ปริมาณ ตนทุน 

และความปลอดภัย โดยทั่ว ๆ ไป เอกสารดังกลาวจะเปนชุด

ประกอบดวยมาตรฐานการทํางาน ใบเสนองานมาตรฐาน 

มาตรฐานการตรวจเช็ค 

Takt-Time รอบระยะเวลาที่จําเปนในการผลิตรถยนตหน่ึงคัน หรือชิ้นสวน 

1 ชิ้น 

 

 Takt-Time  =   
ตอวันที่ตองการ)ชิ้น(จํานวนคัน

วันกติในหนึ่งเวลาทํางานป
    

                       

โดยใหเวลาทํางานปกติใน 1 วัน หมายถึง มีการเดินเคร่ืองจักร 

อุปกรณที่ประสิทธิภาพเต็ม 100 % ตลอดทัง้วัน 

Fixture เปนเคร่ืองมือสําหรับจับยึดชิ้นสวน ซึ่งมิฉะน้ันเราจะตองใชมือ

อีกขางหน่ึงจับเอาไว ในขณะที่มืออีกขางหน่ึงปฏิบัติงานบน

ชิ้นสวนน้ี 

Jig เปนเคร่ืองมือที่คอยจับยึดชิ้นสวนของงานในตําแหนงที่แนนอน 

และทําการชวยนําเคร่ืองมือในการปฏิบัติงานบนชิ้นสวนของ

งานน้ัน 
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อักษรยอท่ีเกี่ยวของ 

 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 

ชิน้สวนและสวนประกอบโคมไฟรถ 
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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 

 

 ชิ้นสวนที่แสดงขางตนเปนเพียงชิ้นสวนบางชิ้นสวนเทาน้ัน นอกจากน้ียังมีชิ้นสวนอ่ืน  ๆ อีก

หลายชิ้น เชน BOLT, NUT SPING, ORING, WACHER, PIVOT, EXTENTION, GROMMET, 

SPRING, ADJ.SCREW เปนตน 
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ประวัติผูวิจัย 
 
ช่ือ- นามสกุล  นางสาวรัฐไพลิน   สุกใส 
 
คณะ   วิศวกรรมศาสตร 
 
สาขา   วิศวกรรมยานยนต 
 
ช่ือปริญญา  วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต 
 
วัน เดือน ปเกิด 10 ธันวาคม 2529 
 
ประวัติการศึกษา  
ระดับอนุบาล  โรงเรียนบานควน 
ระดับมัธยมศึกษา  โรงเรียนพิมานพิทยาสรรค 
ประกาศนียบัตรวิชาชีพ วิทยาลัยเทคนิคสตูล 
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ วิทยาเขต นนทบุรี 
ระดับปริญญาตรี    สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน 
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