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บทสรุป 

        จากการศึกษาการทํางานในภาคอุตสาหกรรมท่ีมีการแขงขันสูง องคกรธุรกิจตองทํางาน

เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาท้ังในดานปริมาณและคุณภาพของสินคาเพ่ือตอบสนอง

ความตองการใหมากท่ีสุด งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคคือ 1) เพ่ือเพิ่มผลิตภาพในสายการผลิตกลอง

ถายรูปโดยใชการจัดสมดุลงาน และ แผนภูมิคน-เคร่ืองจักรชวยวิเคราะหในการจัดสมดุลของงาน

ยอย หลังจากการดําเนินงานสามารถเพ่ิมผลิตภาพ ลดจํานวนสถานีงาน ลดจํานวนพนักงาน และ

เพิ่มขีดความสามารถในการผลิตของสายการผลิตกลองถายรูป ได 2) เพื่อปรับปรุงคุณภาพใน

สายการผลิตกลองถายรูปโดยใชวิธี Why-Why Analysis และการต้ังคําถามดวย 5W+1H เพื่อ

วิเคราะหปญหาจากการใชเอกสารท่ีเกี่ยวของกับการปฏิบัติงานของพนักงานในสายการผลิต 

หลังจากการดําเนินงานสามารถปองกันปญหาดานคุณภาพท่ีเกิดจากการปฏิบัติงานของพนักงานได 

และ 3) การปรับปรุงการออกแบบและการจัดต้ังสายการผลิตกลองถายรูปโดยใชโปรแกรม Google 

SketchUp เขียนแบบโตะทํางานมาตรฐานและแผนผังสายการผลิตแบบสามมิติ เพื่อใชในการ

วิเคราะหและแกปญหาแบบจําลองไดกอนการจัดต้ังสายการผลิตจริง 

ค 



 จากการปรับปรุงการทํางานของพนักงานในสายการผลิตสามารถลดความสูญเปลาจาก

การรองานจาก 28.08% เหลือ 8.84% ลดสถานีการทํางานจาก 9 สถานี เหลือ 7 สถานีเพิ่มผลิตภาพ 

จาก 1.069  หนวย/ชม.*คน เปน 1.099 หนวย/ชม.*คน เพ่ิมประสิทธิภาพของสมดุลการผลิตจาก 

71.92 % เปน 91.16% ภายหลังจากการท่ีจัดสมดุลงานของสายการผลิตแลวสามารถลดพนักงานได 

2 คน ตอ 1สายการผลิต โดยสายการผลิตท่ีคลายกันนั้นมีท้ังหมด 4 สายการผลิตจึงสามารถลด

พนักงานได 8 คน 
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 The competition in industry sector is highly increasing. All Company need to respond 

customer requirement in the sense of product quantity and quality. The objectives of this project 

are 1) Improve productivity in Automotive Camera production line. The Procedure for solve this 

problem, using Man-Machine chart for analyze and balance element job. After improvement in 

Automotive Camera Production line can be increased productivity, reduced station, reduced man 

power, and up capacity. 2) Improve Quality in Automotive Camera production line. The 

Procedure for solve this problem, using Why-Why Analysis and pose question by used 5W+1H 

for solve the problem from using document which concerned work of operator. After 

improvement Automotive Camera production can protect quality problems which cause came 

from operator make mistake. And 3) Line designed and set up improvement in Automotive 

Camera production line by using Google SketchUp program for draft standard work tables and 

designed production line for simulate and risk problem before real set up. 

  

ง 



 The improvement given by this project result in the reduction of the waiting time from 
28.08% to 8.84% reduce station from 9 station to 7 station increase productivity from 1.069 
Unit/Hour*Head Count to 1.099 Unit/Hour*Head Count increase line balance ratio from 71.92 % 
to 91.16% After element job is balanced already we can reduce manpower 2 person/Production 
Line which production department have similar production line about 4 lines. So, we can reduce 
manpower total 8 people   
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บทที่ 1 

  บทนํา 

1.1 ชื่อและท่ีต้ังของสถานประกอบการ 

 บริษัท โซนี่ เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จาํกัด 

Sony Technology (Thailand) Co.,Ltd. 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

 เปนบริษัทอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิคสช้ันนําของประเทศ ทําการผลิตกลองติดรถยนต 

กลองถายรูป เคร่ืองเสียงติดรถยนต และ เลนส 

 

1.3 ตําแหนงและหนาท่ีงานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย 

 ฝกงานในตําแหนง กระบวนการการผลิต (Process Engineer) ในสวนของผลิตภัณทกลอง

ดิจิตอล (IM-Body) หนาท่ีท่ีไดรับมอบหมาย คือ ทํา กระบวนการปรับสมดุลสายการผลิต (Line 

balance) เพื่อเพ่ิมผลิตภาพ(Productivity)ใหได >=85% ของสายการผลิตในโมเดลใหม โดยการปรับ

สมดุลงานนั้น (Line Balance) ก็จะมีการคํานวณคาเผ่ือ(Allowances)คาความเผ่ือท่ีเกิดข้ึนนี้คือคา

ความเผ่ือท่ีเกิดจากความเครียดในการทํางาน (Work Fatigue) และการคํานวณเวลามาตรฐาน 

(Standard Time) ของโมเดลใหม รวมถึงการเก็บรวมรวมขอมูลไมวาจะเปน การจับเวลา (Record 

Time) โดยการจับเวลานั้นจะจับเวลาโดยวธีิการสุมงาน (Work Sampling) เปนการศึกษาเวลา

โดยตรง (Direct Time Study) รวมไปถึงการถายวีดีทัศดวยเชนกนั , การแบงองคประกอบงาน (Job 

Element) , การทําแผนภาพคน-เคร่ืองจักร(Man-Machine Chart) , การออกแบบกระบวนการใหม 

(New Process Design) เชน การวางผังในไลนการผลิต (Re-Layout) ใหม  
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การออกแบบตัวจับช้ินงานหรือตัวกนัช้ินงานเสียหาย (JIG) การออกแบบท่ีใสช้ินสวน (Tray), การ

วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis)  

จากท่ีกลาวมาขางตนคือเนื้อหาที่ใชในการทําวิจยัคร้ังนี ้

เปาหมายท่ีไดรับมอบหมายคือ  1. Line Balance Ratio >= 85% 

    2.ลดคนในสายการผลิตโมเดลใหม 4 คน 

    3.การปรับปรุงประสิทธิภาพ 1 ช้ิน/เดือน    

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 คุณสรลักษณ ดํานิล  (PCE IM) ตําแหนงSection Head 

คุณสรางศักดิ ์ เช้ือคําลือ  (PCE IM) ตําแหนงSection Head 

คุณอํานาจ  หงษเหิน  (PCE IM) ตําแหนง Engineer 

คุณสิริมา  แพงประแดง (PCE IM) ตําแหนง Engineer 

คุณธนัช  วรรณกุล  (PCE IM) ตําแหนง Engineer 

คุณฤทัยวรรณ แตงสุวรรณ (PCE IM) ตําแหนง Engineer 

คุณอรอุมา  กงจันทร  (PCE IM) ตําแหนง Officer 

คุณสามัญ  ศรีสุวรรณ (PCE IM) ตําแหนง Officer 

คุณอธิชา  วงคคําจันทร (PCE IM) ตําแหนง Officer 

คุณมยุรี  กลาดี  (PCE IM) ตําแหนง Officer 

คุณสมัย  บุตรนอก  (PCE IM) ตําแหนง Officer 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

 วันท่ี 2 มิถุนายน 2558 วันท่ี 4 ตุลาคม 2558 เปนเวลา 4 เดือน 
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1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

 สืบเนื่องมาจากเศรษฐกจิของภาคอุตสาหกรรมในปจจุบันนี้นั้นมีการแขงขันกันในทุกๆ

ดาน ไมวาจะเปน ดานคุณภาพ ดานทรัพยากร ดานสวัสดิการท่ีเกื้อใหกับพนักงานอยางเต็มท่ี ดาน

สภาพแวดลอมภายในโรงงานอุตสาหกรรมท่ีมุงเนนใหพนักงานทํางานแบบเต็มใจทํามากกวาจําใจ

ทํา  ดานธุรกิจท่ีจะสงผลใหไดกําไรสูงสุดรวมไปถึงคุณภาพของสินคาและความตองการท่ีสูงข้ึน

เชนกัน องคกรธุรกิจจําเปนท่ีจะตองมีมาตรฐานของโรงงานเพ่ือใหการดําเนินงานทางธุรกิจเปนไป

ไดอยางม่ันคง การทํางานเพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคาและความตรงตอเวลาในการผลิต 

และการสรางความเช่ือม่ันท่ีดีตอลูกคา ทําใหทุกองคกรอุตสาหกรรมหันมาใหความสําคัญในการลด

ความสูญเสียในสายการผลิตมากข้ึนไมวาจะเปน ความสูญเสียท่ีเกิดจากการขยับ เอ้ือม หยิบ การเดนิ 

การรอแบบสูญเปลา การผลิตเกินความจําเปน ลดตนทุนในการผลิต ปรับปรุงผลิตภาพใน

สายการผลิต วเิคราะหกระบวนการเพ่ือปรับปรุงวิธีหรือข้ันตอนการผลิต อบรมใหพนักงานมีความ

ตระหนกัถึงความสําคัญในหนาท่ีท่ีตนเองไดรับมอบหมาย เปนตน เพื่อผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพต้ังแต

แหลงกําเนิดของผลิตภัณฑ การสรางนวัตกรรมท่ีนาสนใจและเปนท่ีตองการหรือบริการใหมๆ 

มุงเนนในการผลิตสินคาและบริการท่ีมีคุณภาพ เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาไดตรงตอ

เวลาจากกรณศึีกษาในสายการผลิตกลองดิจิตอลของ บริษัท โซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด 

โดยทางผูวิจยัไดทําการสํารวจเพื่อศึกษาขอมูล พบวา ความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตเกิดข้ึน

ไดจากหลายสาเหตุ ดังนี ้

          1.การหยดุสายการผลิตเนื่องจากการขาดแคลนวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต 

  2.การหยดุสายการผลิตเนื่องจากเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตขัดของ 

  3.ความสูญเปลาจากการรอเวลาของเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต 

  4.การหยดุสายการผลิตเพื่อการเปล่ียนรุนของสินคาท่ีจะทําการผลิต 

  5.การผลิตนอกเหนือแผนการผลิต 

  6.การวางงานและการรองานของพนักงานในสายการผลิต 

  7.การทํางานซํ้าเพื่อตรวจสอบสินคาจากการผลิตสินคาท่ีเกิดปญหาดานคุณภาพ 
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จากความสูญเปลาท้ัง 7 ประการท่ีกลาวมาขางตนนั้นลวนแลวแตเปนความสูญเปลาท่ีคอยๆขจัด

ออกไปได จากความรวมมือกันของคนในหนวยงานหรือแผนกท่ีมีสวนในการชวยกนัปรับปรุงหรือ

ดูแลรับผิดชอบโดยตรงกับสาเหตุเหลานัน้ เพื่อการปรับปรุงและพัฒนาไปดวยกันทีละนอยๆ อยาง

ตอเนื่องเพื่อนเปนแนวทางในการลดความสูญเปลาใหเปนศูนย 

           สาเหตุท่ี 1 การหยุดสายการผลิตเนื่องจากการขาดแคลนวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต 

เกิดจากการทีผู่สงมอบวัตถุดิบไมสงวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตมาใหตามกําหนด ทําใหเกิดเหตุการณท่ี

เรียกวาการขาดแคลนวัตถุดบิ (Part Shot) ทําใหสายการผลิตไมสามารถผลิตสินคาไดตามแผนการ

ผลิตท่ีวางไว ในสวนนี้ผูสงมอบวัตถุดิบควรแจงมาท่ีแผนกการจัดซ้ือวัตถุดิบ (Purchasing) ลวงหนา 

เพื่อใหทางบริษัทไดรับทราบ และใหทางแผนกวางแผนการผลิต (Planning Control) ทําการ

ปรับเปล่ียนแผนการผลิตจากแผนการผลิตเดิมท่ีเคยวางไวไดทันการณ โดยไมสงผลใหสายการผลิต

หยุดชะงักเนื่องจากไมสามารถผลิตสินคาไดตามแผนการผลิตท่ีไดวางไว 

          สาเหตุท่ี 2 การหยุดสายการผลิตเนื่องจากเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตขัดของ และ 

  สาเหตุท่ี 3 ความสูญเปลาจากการรอเวลาของเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต 

เปนสวนความรับผิดชอบของแผนก วิศวกรรมการผลิต (Manufacturing Engineering) ซ่ึงมีหนาท่ี

ดูแล ติดต้ัง ควบคุม และพัฒนาอุปกรณตางๆ ท่ีใชในการผลิต ควรมีการซอมบํารุงเคร่ืองจักรหรือ

อุปกรณตางๆ ดวยวิธีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) หรือพัฒนาปรับปรุงโดย

การปรับลดเวลาของเคร่ืองจักท่ีใชในการผลิตอยูเสมอ ทางบริษัทเองไดมีการพัฒนาสรางระบบท่ีใช

ในการติดตามสถานะของสายการผลิต ซ่ึงใชในการแสดงสถานะของสายการผลิต โดยจะบอก

จํานวนสินคาลาสุดท่ีสายการผลิตทําการผลิตได การผลิตสินคาไดจํานวนตรงตามเปาหมาย มากกวา

เปาหมาย หรือตํ่ากวาเปาหมาย และหากมีกรณีท่ีเคร่ืองจักรเกิดปญหาขัดของ จากการขาดแคลน

วัตถุดิบท่ีใชในการผลิต การเปล่ียนรุนของสินคาในสายการผลิต การทดลองผลิตรุนของสินคาใหม 

จะมีการแจงสถานะตางๆของสายการผลิตผานจอแสดงผลระบบออนไลนเพื่อใหแผนกท่ีเกีย่วของ

ทําใหสายการผลิตหยุดชะงัก ไมสามารถดําเนินการผลิตสินคาตอไปได ทางฝายผลิตสามารถทําการ

ปอนคาเพื่อแจงปญหาผานระบบดังกลาว ซ่ึงจะแสดงสถานะออนไลนผานทางจอแสดงผลใหกับ

แผนกวิศวกรรมการผลิตรับทราบเพ่ือสามารถไปแกไขปญหาไดอยางทันที 
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  สาเหตุท่ี 4 การหยุดสายการผลิตเพื่อการปรับรุนของสินคาท่ีจะทําการผลิตเปนสวนความ

รับผิดชอบของแผนกวิศวกรรมการผลิต (Manufacturing Engineering) ในการปรับเปล่ียนอุปกรณท่ี

ใชการผลิตและปรับต้ังคาโปรแกรมตางๆ ซ่ึงเดิมนั้นจะรอจนกระท่ังสถานีงานสุดทายทําการบรรจุ

ช้ินงานสินคาช้ินสุดทายลงกลองบรรจุภณัฑเรียบรอยแลว จึงจะทําการปรับเปล่ียนอุปกรณ หรือ

โปรแกรมสําหรับรุนของสินคาท่ีจะทําการผลิตลําดับตอไป ปจจุบันไดทําการปรับปรุงโดยทําการ

ปรับเปล่ียนอุปกรณ หรือปรับต้ังคาโปรแกรมสําหรับรุนของสินคาท่ีจะทําการผลิตลําดับตอไปโดย

เรียงลําดับจากสถานีงานตนทาง หากสถานีงานตนทางทําการผลิตช้ินงานสินคาท่ีอยูในกระบวนการ

ตัวสุดทายเสร็จเรียบรอยแลว ก็ใหทําการปรับเปล่ียนอุปกรณหรือปรับต้ังคาโปรแกรมสําหรับรุน

ของสินคาท่ีจะทําการผลิตลําดับตอไปไดทันที โดยไมตองรอใหสถานีงานสุดทายผลิตช้ินงานช้ิน

สุดทายลงกลองบรรจุภัณฑ 

          สาเหตุท่ี 5 การผลิตนอกเหนือแผนการผลิต  

อาจเกิดจากการผลิตช้ินงานท่ียังทําการผลิตไมสมบูรณ เนื่องมาจากสาเหตุของการขาดแคลน

วัตถุดิบท่ีใชในการผลิต หรือวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตมปีญหาดานคุณภาพ จึงสงผลใหผลิตช้ินงาน

ไดไมเต็มจํานวนกลุมตามแผนการผลิตท่ีวางไว (Uncompleted Lot) จึงตองมีการนาํสินคากลุม

ดังกลาวมาทําการผลิตช้ินงานใหครบท้ังกลุมเปาหมาย 

          สาเหตุท่ี 6 การวางงานและการรองานของพนักงานในสายการผลิต 

เนื่องจากการใชทรัพยากรแรงงานในการผลิตอยางไมมีประสิทธิภาพ ผูวิจัยไดทําการศึกษาเพื่อ

ปรับปรุงสาเหตุนี้ เนื่องจากอยูในสวนความรับผิดชอบของแผนกวิศวกรรมกระบวนการ (Process 

Engineer) ซ่ึงเปนแผนกท่ีผูวจิัยไดเขาไปศึกษางานในการฝกงานของสหกิจศึกษา จากการสํารวจ

สภาพงานพบวา ฝายผลิตสามารถปรับปรุงผลิตภาพเพื่อใชทรัพยากรดานแรงงานใหมีประสิทธิภาพ

มากข้ึน โดยการจัดสมดุลสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพ ลดความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ

ผลิต จากการใชเทคนิคและเคร่ืองมือตางๆเพื่อลดความสูญเปลา ปละเพิ่มประสิทธิภาพ ซ่ึงจะชวย

ทําใหฝายผลิตมีผลิตภาพท่ีมากข้ึนจากการใชทรัพยากรแรงงาน 

          สาเหตุท่ี 7  การทํางานซํ้าเพื่อตรวจสอบสินคาจากการผลิตสินคาท่ีเกิดปญหาดานคุณภาพ 

ปญหาดานคุณภาพนี้อาจเกิดจาก ปญหาดานคุณภาพของวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต หรือปญหาจาก

กระบวนการผลิตเอง ซ่ึงทางผูวิจัยไดมีสวนรวมในการปรับปรุงคุณภาพในดานการปองกันการเกดิ
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ความผิดพลาดจากการทํางานของพนักงานท่ีประจําในแตละตําแหนงสถานีงาน โดยการปรับปรุง

เอกสารท่ีใชในการปฏิบัติงานในสายการผลิต โดยทางผูวิจัยไดทําการปรับปรุงและพัฒนาอยาง

ตอเนื่องโดยมี เปาหมายในการปรับปรุงเนื้อหา รูปแบบและควบคุมการใชเอกสารท่ีใชในการ

ปฏิบัติงานในสายการผลิตใหเปนระบบและมาตรฐาน 

   นอกจากนี้ผูวจิัยยังไดมีสวนรวมในการทํางานตามโครงสรางความเปนมาตรฐานของ

วิศวกรกระบวนการ (PCE Standardization) ตามนโยบายของแผนกวิศวกรรมกระบวนการในการ

ทําแผนผังสายการผลิตของสายผลิตกลองดิจิตอล ในรูปแบบสามมิติ (3D Line Layout) เพื่อใชใน

การวิเคราะห และประเมินความเหมาะสมกอนการจดัตั้งสายการผลิตจริงรวมกับหนวยงานหรือ

แผนกท่ีเกี่ยวของ 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

  1.เพื่อเพ่ิมผลิตภาพ และลดจาํนวนคนของพนักงานท่ีใชในสายการผลิต จากการจดัสมดุล

งานยอยของสถานีประกอบช้ินสวนยอยท่ี 4.1 

       2. เพื่อเพ่ิมผลิตภาพ และลดจํานวนของพนักงานท่ีใชในสายการผลิต จากการจดัสมดุลงาน

ยอยของสถานีงานการปรับคาเบ้ืองตนที่ 9 

   3. เพื่อเพ่ิมผลิตภาพ และลดจํานวนของพนักงานท่ีใชในสายการผลิต จากการจดัสมดุลงาน

ยอยของสถานีงานการตรวจสอบความชัดเจนของภาพท่ี 18 , 20 

   4.เพื่อปรับปรุงคุณภาพในดานการปองกันการเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ

พนักงานที่ประจําในแตละสถานีงาน โดยการปรับปรุงเอกสารท่ีใชอบรมพนักงานกอนการ

ปฏิบัติงานในสายการผลิต 

    5.เพื่อปรับปรุงคุณภาพในดานการปองกันความเสียหายท่ีจะเกิดกับผลิตภัณฑ โดยการ

ปรับปรุงพื้นท่ีการทํางานใหผูปฏิบัติงานไมสามารถไปโดนกับเคร่ืองจกัรท่ีตองอยูในสถานะท่ีหาม

ส่ัน 
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1.9 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบติังานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 

 1.สามารถเสนอแนวทางการลดตนทุนในการผลิต 

 2.สามารถเพ่ิมปริมาณของการผลิตของสินคา 

 3.สามารถปลูกฝงใหพนักงานรับผิดชอบตองานของตนเองท้ังดานคุณภาพและปริมาณ 

 4.สามารถใชโปรแกรม Google Sketch Up เพื่อการจําลองสายการผลิตหรือประเมินความ

เหมาะสม รวมกับแผนกท่ีเกี่ยวของกอนการจัดต้ังสายการผลิตจริงในแบบ 3 มิต ิ

 

1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 

WIP  = Work In Process คือ งานท่ีอยูในระหวางข้ันตอนการผลิต 

ESD  = Electro Static Discharge คือ การสลายประจุไฟฟา 

Nejiko  = เคร่ืองจายนอตอัตโนมัติ 

Heppa  = เคร่ืองเปาประจุไฟฟา 

Clean Booth  = พื้นที่ควบคุมฝุน 

Microscope  = กลองจุลทรรศน 

Vernier  = เคร่ืองมือวัดขนาด 

GiiN  = เคร่ืองนับจํานวนนอตท่ีถูกใช  

shokaku  = ข้ันตอนแรกกอนการผลิต 

sample trial  = ข้ันตอนท่ีสองกอนการผลิต 

masspro = เร่ิมการผลิต 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีทีใ่ช้ในการปฏิบัติงาน 

 รายงานสหกจิศึกษาฉบับนี้เป็นการศึกษาเพื่อท าการปรับปรุงผลิตภาพและคุณภาพใน

สายการผลิตอิเลคทรอนิกส ์โดยการจัดสมดุลสายการผลิต และปรับปรุงคุณภาพในด้านการป้องกัน

การเกิดความผิดพลาดจากการท างานของพนักงานที่ประจ าในแต่ละสถานีงานและป้องกันการเกิด

ความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้นกับผลิตภัณฑ์ โดยการปรับปรุงเอกสารที่ใช้ในการปฏิบัติงานใน

สายการผลิตจากการปรับปรุงเนื้อหา รูปแบบและการควบคุมการใช้เอกสารที่เกี่ยวข้องกับการ

ปฏิบัติงานในสายการผลิตให้เป็นระบบและมาตรฐาน โดยทฤษฎีที่เกี่ยวข้องนี้ไดน้ าเสนอเฉพาะที่

น ามาใช้กับรายงานสหกิจศกึษาฉบับนี้เท่านั้น มีดังต่อไปนี้ 

2.1 ความสูญเปล่า 7 ประการ 

2.2 การเพิ่มผลิตภาพ 

2.3 การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 

2.4 การศึกษาเวลา  

2.5 ความเครียดในการท างาน 

2.6 แผนภูมิคน-เครื่องจักร 

2.7 การจัดสมดุลสายการผลิต 

2.8 การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

2.9 การวางผังในสายการผลติ 
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2.1 ความสญูเปล่า 7 ประการ 

  กิจกรรมที่ด าเนินอยู่ไม่ว่าจะเป็นการผลิตหรือการบริการ ย่อมมีความสูยเปล่า (Waste) 

เกิดขึ้น เป็นส่ิงที่ไม่ได้ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม แต่จะก่อให้เกดิค่าใช้จ่ายที่เพิ่มข้ึน ดังนั้นผู้ผลิตจะต้อง

ขจัดความสูญเปล่าเพื่อปรับปรุงผลิตภาพ ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ประกอบดว้ย 

  2.1.1 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนไหว 

  2.1.2 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตของเสียหรือแก้ไขงานเสีย 

  2.1.3 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย 

  2.1.4 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลังไม่จ าเป็น 

  2.1.5 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนย้าย 

  2.1.6 ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตที่มากเกินไป 

  2.1.7 ความสูญเปล่าเน่ืองจากกรรมวิธีท่ีไม่มีประสิทธิภาพ 

 2.1.1 ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหว 

   ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหว คือ ความสูญเปล่าอันเนื่องมาจากการ

ออกแบบสภาพการท างานทีไ่ม่เหมาะสม เช่น โต๊ะท างาน หรือวิธีการท างาน ท าใหก้ารท างานของ

พนักงานเกิดความล้าและความเครียด อาจก่อให้เกิดอุบัตเิหตุ ซึ่งมีสาเหตุมาจากการเกดิความ

เมื่อยล้า ท าใหร้่างกายไม่สมบูรณ์ และขาดความระมัดระวังในการท างาน ความสูญเปล่าเนื่องจาก

การเคลื่อนไหวอาจเกิดจากระยะทางในการเคล่ือนที่ในกระบวนการผลิตที่มากเกินไป ท าให้

เสียเวลา เสียแรงงาน ในการท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าซ่ึงจ าเป็นต้องขจัดความสูญเปล่าที่เกิดจาก

การเคลื่อนไหว อันได้แก่ ศกึษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงท่าทางการท างานให้

เหมาะสม ตามหลักการท างานของมนุษย์กับเคร่ืองจักรกล ลดระยะการเดินของพนักงาน จัด

สภาพแวดล้อมให้เหมาะสมกับการท างาน (แสงสว่าง อณุหภูมิ เสียง) ปรับปรุงอุปกรณ ์เคร่ืองมือ 

ให้เหมาะสมกบัร่างกายผู้ปฏิบัติงาน ให้พนกังานได้ออกก าลังกายเพื่อใหแ้ข็งแรงอยู่เสมอ 
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 2.1.2 ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตของเสียหรือแก้ไขงาน 

   การผลิตของเสีย คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากผลผลิตที่ไม่ได้เพิ่มมูลค่า หรือของเสีย

ที่ไม่ได้มาตรฐาน ก่อให้เกดิความสูญเปล่าอยู่เสมอ โดยเฉพาะอย่างยิ่งถ้าไม่สามารถตรวจพบว่าเป็น

ของเสียตั้งแต่เร่ิมต้น จึงก่อให้เกิดผลเสียมาก อีกทั้งในกรณีที่ท าการผลิตปริมาณมากนั้น จะมีงาน

สะสมอยู่ระหว่างกระบวนการค่อนข้างมาก มีผลท าให้การตรวจพบงานเสียกระท าได้ช้า นอกจากนี้

ความสูญเปล่ายังรวมไปถึงความสูญเปล่าของการซ่อมแซมงาน ซ่ึงท าไห้เกิดความสญูเสียเวลาใน

การผลิต ซึ่งจ าเป็นต้องขจัดความสูญเปล่าที่เกิดจากการผลิตของเสียและด าเนินการแก้ไขอย่าง

รวดเร็ว สร้างจิตส านึกในการท างานใหก้ับพนักงาน ใช้อปุกรณ์ป้องกนัความผิดพลาด (Poka-Yoke) 

 2.1.3 ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย 

   ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย ส่วนใหญ่เกิดจากพนกังานเอง และความไม่

พร้อมของวัสดุอุปกรณ์ ท าให้เกิดการรอคอยขึ้น ซึ่งในกระบวนการผลิตที่ขาดสมดุล ความสูญเปล่า

สามารถเกิดขึ้นได้จากงานรอคน หรือคนรองาน ปัญหาดังกล่าวจะส่งผลให้เสียเวลาในการท างาน 

และเกิดต้นทนุค่าเสียโอกาส ซ่ึงจ าเป็นต้องขจัดความสญูเปล่าที่เกิดจากการรอคอย อันได้แก่ จัดหา

วัสดุ เช่น อุปกรณ์จับยดึ หรืออุปกรณ์ต่างๆที่เหมาะสม และท าการล าดบังานให้ดี บ ารุงรักษา

เครื่องจักรใหอ้ยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน จดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) ลดเวลาปรับตั้งค่า

เครื่องจักร (Setup Time) ฝึกให้พนักงานมทีักษะหลากหลาย เพื่อโยกยา้ยงานกรณีที่มปีัญหาในการ

ผลิต ใช้ประโยชน์จากเวลาว่าง 5ส. ฝึกอบรม ช่วยเหลือแผนกอื่นๆ 

 2.1.4 ความสูญเปล่าจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไม่จ าเป็น 

   ความสูญเปล่าที่เกิดจากวัสดุคงคลัง เป็นความสูญเปล่าที่ไม่เกี่ยวข้องโดยตรงกับ

การท างานของพนักงานในสายการผลิต แต่เป็นความสญูเปล่าแอบแฝง จากการที่เก็บชิ้นส่วน

ประกอบ หรือ ผลผลิตส าเร็จรูป แล้วส่งผลให้ต้องเสียค่าใช้จ่ายเพื่อการควบคุมดูแลรักษา ค่าพื้นที่

จัดเก็บ และค่าแรงต่างๆ ซึ่งจะท าไห้ตน้ทุนการผลิตสูงข้ึน จึงจ าเป็นต้องขจัดความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก

การเก็บวัสดุคงคลังที่ไม่จ าเป็น ได้แก่ ก าหนดปริมาณมาตรฐานในการจัดเก็บ (จุดสั่งซื้อสูงสุด – 

ต่ าสุด) ตัวชี้บ่งการควบคุมดว้ยแนวคิดการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) ใช้ระบบเข้าก่อน-
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ออกก่อน (First in First out , FIFO) ปรับปรุงเพ่ือลดความแน่นอนในการจัดส่งจากผู้ส่งมอบ 

ปรับปรุงกระบวนการผลิตและการวางแผนการผลิต เพื่อลดความไม่แน่นอนของการผลิต  

 2.1.5 ความสูญเปล่าเนื่องจากการขนย้าย 
   การขนส่งหรือการขนย้ายผลิตภัณฑ์ ระหว่างกระบวนการกับกระบวนการ 

โรงงานหนึ่งไปอีกโรงงานหนึ่ง หรือการขนส่งขนย้ายชัว่คราว ณ ที่ใดไปที่หนึ่ง รวมไปถึงการขน

วาง ซ้อน เปลี่ยน และการขนผลิตภัณฑ์ขึน้ลงในแนวดิ่ง ทั้งหมดนี้เป็นความสูญเปล่าเนื่องจากการ

ขนย้าย อันไดแ้ก่ ปรับปรุงผังโรงงาน (Layout) เครื่องจักร วัตถุดิบ งานระหว่างการผลิต (Work In 

Process , WIP) สินค้าส าเร็จรูป และของเสีย เพื่อลดระยะทางขนส่ง ลดการขนส่งซ้ าซ้อน ศึกษาและ

วางมาตรฐานเส้นทางการขนส่ง ใช้อุปกรณ์ขนถ่าย และการดูแลรักษาทีเ่หมาะสม (คน รถลาก พา

เลต สายล าเลียง รถยก ลิฟต์ รอกชัก เป็นตน้) 

 2.1.6 ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตที่มากเกินไป 
   การผลิตที่มากเกินไป เป็นความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในแทบทุกอุตสาหกรรมในอดีต 

เหตุผลหลักทีท่ าการผลิตมากเกินไป คือ ตอ้งการใช้ปัจจยัการผลิตให้คุม้ค่าที่สุด ใช้ระบบสายพาน

การผลิตเพื่อผลิตมากๆ และผลิตอย่างต่อเนื่อง ซ่ึงก่อให้เกิดความไม่สมดุลในสายการผลิต มีสินค้า

รอการผลิตมาก (Work In Process , WIP) ซึ่งมุมมองและความคิดในอดีตว่าการมีสินค้าที่รอการ

ผลิตมากท าให้เกิดความมั่นใจว่าการผลิตจะไม่ขาดการต่อเนื่องจากการที่มีงานส ารองในระดบัหนึ่ง 

แต่ในความเปน็จริงแล้วเป็นตัวที่ท าให้เกดิปัญหาในสายการผลิตเป็นอย่างมาก เชน่ เกิดค่าใช้จ่ายใน

การจัดเก็บสินค้าคงคลัง เกิดสินค้าท่ีหมดอายุเนื่องจากมีการผลิตสินค้าเกินความต้องการของลูกค้า 

เป็นต้น ซึ่งจ าเป็นต้องขจัดความสูญเปล่า ที่เกิดจากการผลิตที่มากเกินไป อันได้แก่ ผลิตเฉพาะสิ่งที่

ต้องการตามปริมาณ และเวลาที่ต้องการเท่านั้น ก าจัดจดุคอขวด (Bottle Neck) ของสายการผลิต

บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรใหพ้ร้อมใช้งานอยูเ่สมอ ลดเวลาการต้ังเคร่ืองจกัร (Set Up Time) พร้อมกับ

ก าหนดปริมาณการผลิตแตล่ะล็อตให้เล็กลง ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายอย่าง (Multi Skilled 

Workers) 
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 2.1.7 ความสูญเปล่าเนื่องจากกรรมวิธีการผลิตที่ไม่มปีระสิทธิภาพ 
   กระบวนการผลิตขาดการพฒันาเพื่อการปรับปรุงในทุกๆด้าน เนื่องจากความเคย

ชินกับการท างานในอดีต ท าให้กระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพ การท างานในอดีตเป็นอย่างไร 

ปัจจุบันก็เป็นเช่นนั้น ปัญหาเดิมสามารถแก้ไขได้ด้วยวิธเีดิม ขณะที่ปญัหาใหม่แฝงตัวและแสดง

ออกมา ท าให่เกิดความสูญเสยีมากมายต้นทนุในการผลิตสูงขึ้น ซึ่งจ าเป็นต้องขจัดความสูญเปล่าท่ี

เกิดจากกรรมวิธีที่ไม่มีประสิทธิภาพ อันได้แก่ ศกึษาล าดับขั้นตอนการท างาน วิเคราะห์ความจ าเปน็

ของแต่ละกระบวนการ โดยใช้หลักการ 5W+1H ในการตั้งค าถาม ปรับปรุงโดยใช้หลักการ ECRS 

(Eliminate – การก าจัดออกไป , Combine – การรวมงาน , Rearrange – การล าดับข้ันตแนใหม่ , 

Simplify – การท าให้ง่ายขึน้) หากระบวนการมาทดแทนเพื่อให้ได้ผลลัพธ์งานอย่างเดียวกันหรือ

ดีกว่า ปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ์ และการเลือกใชว้ัสดุที่เหมาะสม 

2.2 การเพิ่มผลิตภาพ 

 2.2.1 ความหมายของผลิตภาพ 

   ผลิตภาพ อัตราผลผลิต หรือ การเพิ่มผลผลิต ( Productivity) เป็นดัชนีชีว้ัดถึงความ

มีประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ในรูปแบบของผลผลิตที่ได้ ต่อการใช้ทรัพยากรต่างๆของ

องค์กร สถาบันเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ สังกดักระทรวงอุตสาหกรรม ท าหน้าที่หลักในการส่งเสริม

สนับสนุนการเพิ่มผลผลิตของประเทศไทย ได้ให้ความหมายของ ผลิตภาพอัตราผลผลิต หรือการ

เพิ่มผลผลิต (Productivity) ไว้ดังนี้ (http://www.ftpi.or.th/productivity_glossary) 

   “ผลิตภาพ อัตราผลผลิต หรือการเพิ่มผลผลิต (Productivity) หมายถึงการใช้

ประโยชน์จากทรัพยากรที่มอียู่อย่างคุ้มค่า อันน าไปสู่การพัฒนาที่ยั่งยืน (Sustainable Development) 

หรือการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous Improvement) ด้วยจิตส านึกเป็นแรงผลักดัน ใช้เทคนคิ

และเครื่องมือในการเพิ่มผลผลิต หรือ ผลิตภาพ (Productivity Techniques and Tools) เป็นตวัช่วย

ให้ประสบความส าเร็จ ” 
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  เนื่องจากผลิตภาพคือดัชนีชีว้ัดประสิทธิภาพของการใชท้รัพยากร ดังนั้นจึงอาจ

แสดงในรูปของสมการ ดังนี้ 

                   

 

          

  การท างานให้อัตราส่วนระหว่างผลิตภณัฑ์ หรือผลผลิตที่ได้จากการผลิตกับ

ทรัพยากรที่ใชใ้นการผลิตใหสู้งข้ึนคือการเพิ่มผลิตภาพ หรือ Productivity Improvement นั่นเอง 

การเปลี่ยนแปลงในโครงสร้างของระบบการผลิต และการกระจายสินคา้ได้ส่งผลต่อมุมมองด้าน

คุณค่าต่อผู้ซื้อในปัจจยัน าเข้าหรือลดต้นทนุเท่านั้น แนวคิดในการเพิ่มผลผลิตสมัยใหม่จึงไมใ่ช่แค่

เพียงมุ่งเน้นการลดปัจจัยน าเข้าหรือลดต้นทุนเท่านั้น แต่เป็นการวเิคราะห์กระบวนการสร้างคุณค่า 

เพื่อให้เกิดนวตักรรมที่ส่งผลให้เกดิผลิตภณัฑ์หรือบริการที่ตอบสนองความต้องการของลูกค้า ทั้ง

ในด้านคุณประโยชน์ ความทันการณ์ และการใช้งาน การเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว ของเทคโนโลยี

สารสนเทศในปัจจุบัน ส่งผลให้ความคาดหวัง และความตอ้งการของลูกค้าเปล่ียนแปลงอยู่

ตลอดเวลา การอยู่รอดในภาวะของการแขง่ขันจึงเป็นเรื่องของการปรับเปล่ียน ความคล่องตัว และ

ความฉับไวในการตอบสนอง ต่อความต้องการของลูกค้า แนวคดิดังกล่าวได้ส่งผลต่อหลักการของ

การเพิ่มผลิตภาพใหม่ ดังนี้ (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม , 2552) 

           1. การเพิ่มผลิตภาพไมใ่ช่เปน็เพียงการลดต้นทุนเท่านั้น แต่เป็นการสร้างผลิตภาพ

ด้วย กล่าวคือ หากสินค้าราคาถูกแต่ไม่เปน็ที่ต้องการของตลาดก็ย่อมไม่มีคุณค่าหรือประโยชน์อัน

ใดในการผลิต การมุ่งเน้นลูกค้าและคุณภาพของสินค้าท่ีเหนือกว่าคู่แขง่ จึงกลายเป็นประเด็นส าคัญ

ในระดับต้นๆ ในการเพิ่มผลผลิต การบริหารคุณภาพเองก็ได้ขยายความครอบคลมุเนื้อหาของระบบ

การจัดการทัว่ทั้งองค์กรมากกว่า เพยีงแค่คุณภาพของผลติภัณฑ์ในการใช้งาน การบรหิารผลิตภาพ

ได้ววิัฒนาการมาจนเกือบจะมีความหมายใกล้เคียงกับการบริหารคุณภาพ การเพิ่มผลผลิตจึงไม่ใช่

การมุ่งเน้นการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่าเท่านั้น แต่เป็นการมุ่งผลิตสินค้า และบริการที่ตอบสนอง

ความต้องการของลูกค้าได้อย่างถูกต้องอีกด้วย 

    

 ทรัพยากรที่ใช้ในการ

ผลิตภาพ  =                  

ผลิตภัณฑ์หรือผลผลิตที่
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  2. กระบวนการสร้างผลิตภาพมีความส าคัญพอๆกับผลลัพธ์ด้านผลิตภาพ จาก

ประสบการณ์ในอดีตพบว่า ผลิตภาพมีความเชื่อมโยงโดยตรงกับความเจริญทางสังคม องค์กรธุรกิจ

ท่ีมุ่งเน้นการเพ่ิมผลผลิตเพียงอยา่งเดยีว โดยไม่ใส่ใจกบัคุณภาพชีวิตและความสมดุลของผู้มีส่วนได้

ส่วนเสียย่อมไม่สามารถบรรลุวัตถุประสงค์ในการเพิ่มผลผลิตได้ ผลพลอยได้ที่ส าคัญจาก

กระบวนการปรับปรุงผลิตภาพ คือ ประสบการณ์และการเรียนรู้ของบุคลากรในองค์กร

ประสบการณ์เหล่านี้ส่งผลต่อทัศนคติในการท างาน และน าผลลัพธ์มาสู่การเพิ่มผลิตภาพของ

หน่วยงานในที่สุด กระบวนการสร้างผลิตภาพจึงเป็นกระบวนการสร้างความรู้และเป็นกลไก

สนับสนุนการเรียนรู้ที่ส าคัญของคนในองคก์ร 

   3. ผลิตภาพสีเขียวและการพฒันาที่ยั่งยืน บทบาทการเพิ่มผลลิตในการใช้

ทรัพยากรด้านพลังงาน วัตถดุิบ และทรัพยากรธรรมชาติต่างๆ ได้ถูกมองว่าเป็นเครื่องมือส าคัญใน

การลดมลภาวะใหก้ับโลก โดยพิจารณาผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม ตั้งแต่ข้ันตอนการวางแผนการ

ผลิต การจัดส่งการใช้และการก าจัดผลติภัณฑ ์

   4. พัฒนาโซ่อุปทานและโซ่มูลค่าเพิ่มเพื่อการเพิ่มผลิตภาพ โครงสร้างระบบการ

ผลิตและการกระจายสินค้าท่ีเปลี่ยนแปลงไป ท าให้การเพิม่ผลิตภาพขยายวงไปสู่โซ่แห่งการสร้าง

คุณค่านอกองค์กรมากขึ้นการสร้างมูลค่าเพิ่มจึงไม่ใชแ่คเ่พียงมุ่งเน้นระบบภายในหนว่ยงานเท่านั้น 

แต่ต้องพิจารณาถึง เครือข่ายของผู้ส่งมอบสินค้าและบริการ ความมปีระสิทธิผลของการจัดการ

ระบบเหล่านี้สง่ผลต่อผลิตภาพขององค์กรท้ังทางตรงและทางอ้อม 

   5. ปัจจัยของคนมีผลต่อการเพิ่มผลิตภาพ ปัจจุบันเปน็ทีย่อมรับกันมากขึ้นว่าปัจจยั

ของคนเป็นปัจจัยที่ส าคัญในการเพิ่มผลิตภาพในขณะที่องค์กรต้องปรับเปล่ียนตามสภาพแวดล้อม

ของการแข่งขัน การน าเทคโนโลยีใหม่ๆมาใช้ตลอดจนการสร้างนวัตกรรมในผลิตภัณฑ์และ

กระบวนการลว้นต้องอาศยัปัจจัยของคนเปน็ตับขับเคล่ือนทั้งสิ้น การให้ความส าคัญกับคนและ

กระบวนการพัฒนาทรัพยากรบุคคลจึงเป็นส่วนส าคัญในการเพิ่มผลิตภาพของหน่วยงาน 
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 2.2.2 ความส าคัญของการเพิม่ผลิตภาพ 

   การเพิ่มผลิตภาพมีความส าคัญต่อการพัฒนาในระดับอุตสาหกรรมและใน

ระดับประเทศหลายประการด้วยกัน ดังนี้ (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม , 2552) 

    1.ดัชนีการเพิ่มผลิตภาพ มีผลโดยตรงต่อการเพิ่มขึ้นของผลิตภัณฑ์มวลรวมของ

ประเทศ (Gross Domestic Production , GDP) ซึ่งเป็นดัชนีที่ชี้ถึงฐานะทางเศรษฐกิจที่ดีขึ้นของ

ประเทศนั้นๆ ประเทศที่มีอัตราการเพิ่มผลิตภาพที่สูง จะมีระดับมาตรฐานการครองชีพของ

ประชากรสูงกว่าประเทศที่มรีะดับและอัตราการเพิ่มผลิตภาพที่ต่ ากว่า 

   2. ประเทศที่มอีัตราการเพิ่มผลิตภาพสูงจะมีสถานภาพทางด้านเศรษฐกิจที่ดีกว่า 

และอัตราเงินเฟ้อต่ ากว่าประเทศท่ีมีอัตราการเพิ่มผลิตภาพต่ า เนื่องจากสามารถผลิตสินค้าที่มีมูลค่า

สูง และเป็นทีต่้องการของตลาด 

   3. ประเทศที่มอีัตราการเพิ่มผลิตภาพสูงมักจะมีความสามารถในด้านการแข่งขัน

สูงกว่าในตลาดโลก  

  ขณะเดียวกนัผลิตภาพในระดับองค์กรก็เป็นดัชนีที่ชี้ให้เหน็ถึงความสามารถในการด าเนิน

ธุรกิจนั้นๆ โดยสามารถอธิบายความสัมพนัธ์กับประโยชน์ที่องค์กรได้รับ ดังนี ้

   1. การเพิ่มผลผลิตและการเพิ่มผลิตภาพดา้นแรงงาน ท าให้หน่วยงานหรือองค์กร

ลดต้นทุนการผลิต และได้รับผลตอบแทนในรูปของก าไรที่สูงขึ้น 

   2. การเพิ่มผลิตภาพจะเป็นผลให้พนักงานได้รับค่าตอบแทนในรูปของค่าจ้าง

แรงงานสวัสดกิาร และผลตอบแทนต่างๆสูงข้ึน 

   3. สาธารณชนได้รับประโยชน์ทางสังคมทั้งทางตรง และทางอ้อมจตากหน่วยงาน

ที่มีผลิตภาพดี ผ่านกิจกรรมชุมชนสัมพันธ์ และการดูแลสิ่งแวดล้อม 

   4. ผู้บริโภคได้รับผลิตภัณฑ์ หรือบริการที่คุ้มค่าตรงตามความต้องการและการใช้

งาน มีโอกาสในการเลือกซื้อสินค้า ที่มีรูปแบบราคาที่หลากหลาย 

   5. การปรับปรุงผลิตภาพอย่างสม่ าเสมอ ช่วยให้องคก์รอยูร่อด และประสบ

ความส าเร็จในระยะยาว 

  ดังนั้นการเพิ่มผลิตภาพจะชว่ยยกระดับมาตรฐานค่าครองชีพของประชาชาติให้สูงข้ึน มี

ความเป็นอยู่ดีขึ้น มีปัจจัยและบริการต่างๆที่จ าเป็นต่อการครองชีพ ได้แก่ อาหาร เสือ้ผ้า เครื่องนุ่ม
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ห่ม บ้านเรือนที่อยู่อาศัย สิ่งของเคร่ืองใช้และเครื่องอุปโภคบริโภคต่างๆยารักษาโรคและบริการทาง

สังคมอื่นๆ ท่ีจ าเป็นที่สะดวกรวดเร็ว และท าให้คุณภาพชวีิตโดยรวมของคนในสังคมนั้นดีขึ้น

นั่นเอง 

2.2.3 การวัดผลิตภาพ 

   การวัดผลิตภาพมีอยู่หลายระดับ และหลายวิธี ดังนี้  

( รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม , 2552)  

   1.ผลิตภาพระดับประเทศ มกัจะวัดในรูปของผลผลิตมวลรวมของประเทศ หรือ

รายได้ประชาชาติ 

   2.ผลิตภาพระดับอุตสาหกรรม มักจะวัดเป็นมูลค่าเพิ่มต่อหน่วยการผลิต หรือผลิต

ภาพเชิงรวม 

   3. ผลิตภาพระดับองค์กร วัดเป็นผลิตภาพมูลค่าเพิ่มต่อแรงงาน ก าไรต่อหน่วย

ลงทุน หรืออัตราการใช้วัตถดุิบต่อหน่วยการผลิต ผลิตภาพของการใชพ้ลังงาน 

   4. ผลิตภาพระดับหนว่ยงาน มักจะวัดเป็นผลิตภาพปัจจัยการผลิต (Factor 

Productivity) เช่น ผลิตภาพแรงงาน ผลิตภาพเครื่องจักร ผลิตภาพการใชว้ัตถุดิบ เป็นตน้ 

   ส าหรับรายงานสหกิจศึกษาฉบับนี้จะศกึษาวิจยัในผลิตภาพระดับหน่วยงาน ซึ่งจะ

เป็นการวัดผลิตภาพเชิงปจัจัยการผลิต โดยการวัดผลิตภาพเชิงปัจจัยการผลิต อาจวัดตามปัจจัยการ

ผลิตต่างๆได้ในลักษณะ ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 จ านวนชั่วโมงแรงงานที่ใชใ้น
ผลิตภาพแรงงาน        

 ผลิตภัณฑ์หรอืผลผลิตที่

 จ านวนชั่วโมงการ

เดินเครื่อง 

ผลิตภาพเครื่องจักร     

=                  

 ผลิตภัณฑ์หรอืผลผลิตที่

ได ้

 จ านวนหนว่ยของพลังงานที่ใช้
ผลิตภาพพลังงาน    =                  

 ผลิตภัณฑ์หรอืผลผลิตที่ได้ 
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  ในรายงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ผู้วิจัยได้ใช้การวัดผลิตภาพเชิงปัจจัยการผลิต ตาม

แนวทางการค านวณผลิตภาพของบริษัท สามารถค านวณหาผลิตภาพได้จาก 

 

 

2.2.4 แนวทางในการเพ่ิมผลิตภาพ 
   การเพิ่มผลิตภาพ คือ การเพิม่อัตราส่วนระหว่างผลิตภัณฑ์และ/หรือบริการที่ได้ต่อ

ทรัพยากรที่ใช ้ซึ่งอาจเกิดขึ้นได้จากทางใดทางหนึ่งใน 5 แนวทาง ดังนี้ 

   (ก) เพิ่มผลผลิตโดยใช้ทรัพยากรให้น้อยลง 

   (ข) เพิ่มผลผลิตโดยพยายามใช้ทรัพยากรเท่าเดิม 

   (ค) เพิ่มผลผลิตโดยใช้ทรัพยากรเพิ่มข้ึน แต่ในสัดส่วนทีน่้อยกว่าเดิม 

   (ง) คงปริมาณผลผลิตเดิม แต่ใช้ทรัพยากรให้น้อยลง 

   (จ) ลดปริมาณผลผลิตโดยใช้ทรัพยากรในสัดส่วนที่น้อยกว่าเดิม 

 

 

 จากตารางที่ 2.1 แนวทาง (ก)(ข) และ (ค) เหมาะส าหรับธุรกิจที่ก าลังอยู่ในระดับการเติบโต 

และมีความต้องการของสินค้าในตลาด แตห่ากธุรกิจอยู่ในระดับการทรงตัวหรือถดถอย ก็สามารถ

เพิ่มผลิตภาพโดยใชแ้นวทาง (ง) และ (จ) ได้ 

   

 เวลาในการท างาน(ชม.) x จ านวนคนที่ใชใ้น

สายการผลิต (คน) 

ผลิตภาพ(หน่วย/ชม.xคน)      

=                  

 ผลิตภัณฑ์หรอืผลผลิตที่ได้

(หน่วย) 

ตารางที่ 2.1 แนวทางในการเพิ่มผลผลิตภาพ 
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แนวทางในการเพิ่มผลิตภาพข้างต้นจะดูง่ายๆแต่ในความเป็นจริงแล้วการเพิ่มผลิตภาพนั้น

ไม่สามารถสร้างขึ้นจากสาเหตุในสาเหตุหนึ่งเพยีงประการเดียว ไม่ใช่เกิดจากการเร่งให้พนักงานตั้ง

หน้าตั้งตาท างานหนัก หรือตัง้เครื่องจักรให้เร็วที่สุดเท่านัน้ แต่จะต้องผสมผสานกับปัจจัยอื่นๆด้วย 

เช่น การน าเทคโนโลยีใหม่ๆ มาใช้ การฝึกอบรมให้พนักงานเข้าใจขัน้ตอนการท างาน มีการเรียนรู้

การกระตุ้นใหพ้นักงานเกิดความกระตือรือร้นในการท างาน การจัดการที่มีแระสิทธิภาพ การน า

วิธีการแก้ปัญหาใหม่ๆที่ได้จากการวิจัยการผลิตและการตลาดมาใช้อยา่งเหมาะสม รวมทั้งการท าให้

พนักงานของบริษัทเกิดความภาคภูมใิจในงานของจนเอง และเกิดความรู้สึกอยากอุทิศตนท างานได้

ดีที่สุด สิ่งเหล่านี้ล้วนมีส่วนช่วยในการเพิม่ผลิตภาพได้ทั้งส้ิน เทคนิคในการเพิ่มผลติภาพแบ่งเป็น 5 

แนวทาง ดังนี้ (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม , 2552) 

   (ก) การน าเทคโนโลยีใหม่มาใช้ ได้แก่ เครือ่งจักร เครื่องมือใหม่ๆ วิทยาการใหม่ๆ 

ซึ่งส่งผลให้ผลผลิตต่อหน่วยของแรงงานเพิ่มขึ้นอย่างรวดเร็วท าให้ลดต้นทุนการผลิตและท าให้

ราคาต้นทุนตอ่หน่วยถูกลง 

   (ข) การเน้นผลิตภัณฑ์ เป็นแนวทางการเพิ่มผลิตภาพ โดยการพัฒนาผลิตภัณฑ์ให้

มีคุณภาพและมีคุณค่าเป็นทีต่้องหารของตลาด 

   (ค) การเน้นวธิีการท างาน เป็นเทคนิคการเพิ่มผลิตภาพโดยอาศัยหลักวิชาการด้าน

การศึกษาการท างานมาใช้ เช่น การปรับปรุงมาน การก าหนดมาตรฐานปฏิบัติงาน การออกแบบ

วิธีการท างานใหม่ การวางแผนการผลิตต่างๆเป็นต้น 

   (ง) ด้านวัสดุ เป็นการเพิ่มผลิตภาพโดยเน้นที่การจัดการวัสดุและการควบคุมการใช้

วัสดุต่างๆ 

   (จ) ด้านพนักงาน เป็นการเพิม่ผลิตภาพโดยการพัฒนาปรับปรุงคุณภาพของ

พนักงาน และการใช้เครื่องมือจูงใจ เช่น การตั้งระบบค่าแรงจูงใจ การจดัตั้งระบบสวสัดิการต่างๆ

การฝึกอบรมและเรียนรู้ เป็นต้น 
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2.2.5 ปัญหาทั่วไปในอุตสาหกรรม 

   ในการท างานอุตสาหกรรม จะมีสาเหตุมากมายที่ก่อให้เกิดความสิ้นเปลือง เกิด

การสูญเสีย โดยเปล่าประโยชน์ ท าให้ประสิทธิภาพในการผลิตตกต่ า และไม่บรรลุตามเป้าหมาย

ท่ีต้ังไว้ ซ่ึงอาจเกิดจากสาเหตุต่างๆดังต่อไปน้ี 

   (ก) การเกิดของเสียในกระบวนการผลิต ของเสียในการผลิตไม่ว่าจะเกิดจากสาเหตุ

ใด ย่อมส่งผลกระทบต่อความสูญเสียต่างๆท่ีเกิดขึ้น ตั้งแต่การสิ้นเปลืองวัตถุดิบ พลังงาน ค่าเสื่อม

ของเคร่ืองจักร ต้นทุนแรงงานที่เพิ่มขึ้นจากการแก้ไขงานที่เสีย หรือจากการท างานล่วงเวลาเพื่อเพิ่ม

ผลผลิตชดเชยผลิตภัณฑ์ที่เสยีไป ซึ่งท าใหต้้นทุนการผลิตสูงข้ึนกว่าทีค่วรจะเป็น 

   (ข) เครื่องจักรขัดข้องหรือช ารุดเสียหายบ่อยๆ เป็นผลใหต้้องมีการหยดุชะงักของ

การผลิต และท าให้เกิดของเสีย ซึ่งมีสาเหตุมาจากการใช้เครื่องจักรมาเป็นระยะเวลานาน ขาดความ

ระมัดระวังในการใช้ ขาดการบ ารุงรักษาที่ดีพอ ท าให้การผลิตไม่ต่อเนื่อง การผลิตหยุดชะงัก มีของ

เสียในการผลิต และผลิตไดไ้ม่ตรงตามเป้าหมาย ซึ่งท าให้บางครั้งส้ินเปลืองค่าโสหุ้ย ค่าใช้จ่าย

ทางอ้อมอ่ืนๆ และท าให้เกิดต้นทุนสูง 

   (ค) การเกิดอุบตัิเหตุ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้นกับโรงงานอุตสาหกรรม จะก่อให้เกิดความ

เสียหายกับทรพัย์สินของโรงงาน ท าให้ต้องหยุดการผลิต คนงานอาจได้รับบาดเจ็บหรือเสียชีวิต 

ตามความรุนแรงในแต่ละกรณี และท าให้พนักงานคนอืน่ๆเสียขวัญก าลังใจในการท างาน ความ

สูญเสียทั้งที่ประเมินค่าไดแ้ละไม่ได้ ย่อมท าให้ผลผลิตตกต่ า  

   (ง) เกิดการรอคอยในกระบวนการผลิต ไม่ว่าจะเป็นงานรอคน หรือแม้กระทั่งคน

รองาน็ตาม การเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตบ่อยๆฟ การผลิตที่ไม่ราบรื่น การรอคอยในกระบวนการ

ผลิตอาจเกิดจากมีการรอคอยวัตถุดิบ เนื่องจากมีการจัดส่งวัตถุดิบที่ไมต่่อเนื่อง อุปกรณ์เครื่องจักร

ไม่พร้อมต่อการผลิต การจัดสมดุลสายการผลิตท่ีไม่ดี ท าให้ประสิทธิภาพของการผลิตลดลง หรือ

การแทรกของค าส่ังเร่งด่วนต่างๆที่มักส่งผลต่อการปรับสายการผลิต และเป็นเหตุที่ท าให้ผลผลิต

ตกต่ า 

   (จ) ขาดระเบยีบและระบบงานที่ดี เช่น ค าสัง่งานที่ไม่ชัดเจน ขั้นตอนการท างานที่

ไม่เป็นมาตรฐาน ท าให้มีการท างานซ้ าซ้อน ผู้ปฏิบัติงานต้องเรียนรู้ขั้นตอนการท างานใหม่อยู่

ตลอดเวลาและต้องใช้ความพยายามในการท างานให้เสร็จลุล่วงมากเกนิกว่าทีจ่ าเป็น 
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   (ฉ) สัมพันธภาพในหน่วยงานไม่ดี เกิดการเกี่ยงกันในความรับผิดชอบหรือการ

โยนกลองกัน ท าให้ขาดน้ าใจของการท างานร่วมกันเป็นทีม ขาดความร่วมมือช่วยเหลือกัน ระหว่าง

พนักงานในแผนกงาน หรือระหว่างแผนกงาน 

   (ช)  พนักงานไม่สามรถท างานได้เต็มความสามารถ เกิดจากสภาพแวดล้อมการ

ท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น รอ้นเกินกว่าปกติ มีเสียงดังเกินกว่าค่าทีก่ าหนดของมาตรฐานองค์กร 

สถานที่ท างานสกปรกมีฝุ่นละอองมาก การถ่ายเทอากาศไม่เพียงพอ มีสารเคมีท่ีเป็นอันตรายต่อ

สุขภาพของร่างกายฟุ้งกระจายอยู่ทัว่ไป เป็นต้น การขาดแคลนเครื่องมือและอุปกรณ์ในการท างานก็

เป็นอุปสรรคอีกประการหนึ่ง ที่ท าให้พนักงานไม่สามารถท างานได้เต็มความสามารถ เช่นกัน 

   (ซ) พนักงานท างานไม่ถูกวิธีและขั้นตอนการท างาน เกดิจากการปรับเปลี่ยน

วิธีการท างานหรือเพราะความไม่รู้ของพนักงาน หรือบางคร้ังเพราะเป็นงานง่ายๆ ผู้ที่ออกแบบ

กระบวนการคดิว่าไม่จ าเป็นต้องมีการสอนงาน ท าให้พนักงานแต่ละคนต้องค้นหาวิธีการท างาน

ของตนเอง ซ่ึงไม่แน่ใจว่า เป็นการท างานทีถู่กวิธีและขั้นตอนหรือไม่ และอาจส่งผลให้ผลิตภาพต่ า

กว่าระดับมาตรฐาน 

   (ฌ) ขั้นตอนวิธีการท างานที่ขาดประสิทธิภาพ เกดิจากระบบงานที่ออกแบบไว้เดิม 

ไม่สามารถตอบสนองความต้องการหรือการแข่งขันได้ ไม่มีปรับเทคโนโลยีการผลิตให้ทันสมัย

หรืออาจเกิดจากกระบวนการขาดการวิเคราะห์เพื่อพัฒนาปรับปรุงให้ดีข้ึนอยู่เสมอ มวีิธีการและ

ขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็น มีกิจกรรมที่ไมส่ร้างมูลค่าเพิ่มให้แก่ผลิตภณัฑ์หรือบริการ

หลักขององค์กร 
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 2.2.6 สาเหตทุี่ท าให้ผลิตภาพตกต่ า 

    สาเหตุที่ท าใหผ้ลิตภาพตกต่ า สามารถจ าแนกเป็นกลุ่มปัญหาต่างๆดังต่อไปนี ้

    (ก) ปัญหาจากพนักงาน ได้แก่ 

            -ขาดความช านาญ และทักษะที่จ าเป็นในการท างานนั้นๆ  

     -ไม่เข้าใจความส าคัญและผลกระทบของงานที่ตนท า 

     -ขาดการศึกษาอบรมในความรู้ และขั้นตอนที่จ าเป็น 

     -ขาดการให้ค าแนะน าที่ด ี

    (ข) ปัญหาจากสภาพแวดล้อมในการท างาน ได้แก ่

     -แสงสว่างในบริเวณการท างานที่ไม่เพยีงพอ 

     -อุณหภูมิไมเ่หมาะสม 

     -การถ่ายเทอากาศไม่ด ี

     -ความผลอดภัยในการท างานไม่ด ี

     -ความสัมพันธ์ในหมู่พนักงานไม่ด ี

     

   (ค) ปัญหาจากสาเหตุเทคนิคและการวางแผน ได้แก ่

     -การวางแผนการผลิตที่ไม่เหมาะสม 

     -สายการผลิตไม่สมดุล 

     -ไม่มีมาตรฐานในการผลิต 

     -การออกแบบผลิตภัณฑ์ที่ไม่ดี 

     -การใช้กระบวนการผลิตที่ไม่ถูกต้อง 

     -การจัดวางผังโรงงานที่ไม่ด ี

    (ง) ปัญหาจากสิ่งกระตุ้นและองค์ประกอบอื่นๆได้แก ่

     -โครงสร้างการบริหารขององค์กร และโอกาสในการเลือ่นต าแหน่ง 

     -การสั่งการและการบังคับบญัชาของหัวหน้างาน 

     -อิทธิพลจากกลุ่มต่างๆภายในองค์กร 
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     -ผลตอบแทนและสวัสดิการไม่ท าให้เกิดแรงจูงใจ 

     -ปัญหาจากสาเหตุส่วนบุคคล 

 2.2.7 ความสมัพันธ์ของการศึกษางานกับการเพิ่มผลิตภาพ 

    ระบบการผลิต คือ การแปลงปัจจัยน าเข้าทัง้หลายให้กลายเป็นผลผลิตที่มีคุณค่า 

ส่งมอบทันเวลาในราคาที่เหมาะสม ซ่ึงความสัมพันธ์ดังกล่าวอาจแสดงเป็นแผนผังได้ตามภาพที่ 2.1 

 

 

 

  

 

 

 จากภาพที่ 2.1 ดังกล่าวจะเห็นได้ว่าคนและวิธีการเป็นปัจจัยน าเข้าที่ส าคัญใน

กระบวนการผลิต การพยายามท าให้สัดส่วนของปัจจัยน าเข้าต่อผลผลิตที่เพิ่มขึ้น คือการปรับปรุง

ผลิตภาพนั่นเอง การศึกษางานเป็นเทคนิคของการวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงานอย่างถี่ถ้วน เพื่อ

ลดงานที่ด้อยประสิทธิภาพ และออกแบบวิธีการที่เหมาะสม และก าหนดให้เป็นมาตรฐานการ

ปฏิบัติงาน ซึ่งเป็นแนวคิดในการมุ่งเน้นการเพิ่มผลิตภาพโดยตรง การศึกษางานช่วยให้

อุตสาหกรรมสามารถก าหนดมาตรฐานวิธีการและมาตรฐานผลผลิต อันเป็นจุดเริ่มต้นของการ

บริหารจัดการกระบวนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.1 ปัจจัยน าเข้าและผลผลิตของกระบวนการผลิต 

 



23 
 

2.3 การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 

 การลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นส่ิงจ าเป็น และควรให้ความส าคัญเป็นอย่างมาก เพราะ

ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น จะหมายถึงต้นทุนของสินค้าที่เพิ่มขึ้นด้วย หากลดความสูญเปล่าลงได้ก็จะ

ส่งผลให้ประหยัดต้นทุนการผลิตลง ผลที่ตามมา คือ มีความสามารถในการแข่งขันทางธุรกิจมากขึ้น 

การลดความสูญเปล่าสามารถท าได้โดยใช้หลักการ ECRS ดังนี้ (ประเสริฐ อัครประถมพงศ์, 

http://www.ismed.or.th) 

 2.3.1 E-Eliminate (การก าจัดออกไป) – เพื่อการปรับปรุงงานโดยการลดหรือตัดขั้นตอนที่

ไม่จ าเป็นออก เพื่อลดการสูญเสียต่างๆ 

 2.3.2 C-Combine (การรวมงาน) – เพื่อปรับปรุงงานให้มีขั้นตอนที่มีความซับซ้อนยุ่งยาก

น้อยลง ลดงานที่ไม่จ าเป็นเพื่อลดความสูญเสียต่างๆ 

 2.3.3 R-Rearrange (การจัดล าดับขั้นตอนใหม่) – เพื่อปรับปรุงงานบางอย่างที่จะ

เปลี่ยนแปลงหรือจัดล าดับใหม่ได้เพื่อลดความสูญเสียต่างๆ 

 2.3.4 S-Simplify (การท าให้ง่ายขึ้น) – เพื่อการปรับปรุงวิธีการท างานบางอย่างให้ง่ายลง

เพื่อลดความสูญเสียต่างๆ เช่น การน าอุปกรณ์จับยึดเข้ามาช่วย 

2.4 การศึกษาเวลา 

 2.4.1 เทคนิคของการวัดงาน 

   เทคนิคการวัดงานมีอยู่หลายวิธี แต่ละวิธีอาจแตกต่างกันในรายละเอียดของวิธีการ

เก็บข้อมูลและการค านวณ ซึ้งทั้งนี้ย่อมขึ้นกับองค์ประกอบของงานที่จะศึกษาดังนี้ 

1.ธรรมชาติของงานนั้น 

2.ความยาวของเวลาท างาน 

3.การทิ้งช่วงระหว่างการเกิดของงาน 

4.ความถี่ห่างของงาน 

5.ความพร้อมของข้อมูล 

6.ทัศนคติของผู้ปฏิบัติงาน 

7.ทรัพยากรที่มีให้ส าหรับการศึกษางาน 

8.ปัจจัยแวดล้อมอื่นๆ 
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เทคนิคของการวัดงานที่สามารถน าไปใช้นั้นมีหลายวิธี ซึ่งผู้ใช้สามารถเลือกใช้ได้ให้เหมาะสมกับ

งานและความต้องการของตน และอาจมีวิธีการอื่นอีกซึ่งมิได้เอ่ยถึงในที่นี้ เทคนิคที่น ามาเสนอใน

ที่นี้จะเรียงล าดับจากง่ายไปหายาก ดังนี้ 

  

 2.4.2 การค านวณหาค่าเฉลี่ยอย่างง่ายๆ (Simple Mathematical Computation) เป็นการ

ค านวณโดยอาศัยข้อมูลการผลิต หรือปริมาณงานที่เคยท าได้ในอดีต แล้วน าไปหารเวลาที่มีในการ

ท างานทั้งหมด ก็จะได้เวลามาตรฐานของการปฏิบัติงานนั้น 

 

 

 

วิธีนี้ท าได้ง่ายและรวดเร็ว เหมาะสมส าหรับงานที่นับจ านวนได้ แต่มีข้อเสียตรงที่ผู้ศึกษาไม่สามารถ

ประเมินประสิทธิภาพในการท างานที่แท้จริงได้ รวมทั้งสัดส่วนของเวลาท างานนั้นๆในกรณีที่

พนักงานท างานร่วมกันหลายอย่าง ตัวอย่างเช่น ปริมาณเวลาที่ใช้ในการตรวจสอบเอกสารที่ผ่านเข้า

มาในหน่วยงาน เวลาของการให้บริการที่แตกต่างกันไปตามกลุ่มผู้ใช้บริการ เป็นต้น 

เวลามาตรฐานที่ได้ในลักษณะนี้ จะให้แต่ตัวเลขเฉลี่ยและเหมาะกับงานที่ไม่ต้องการความละเอียด

ในการก าหนดเวลามาตรฐาน เป็นเวลามาตรฐานในลักษณะ Did-take Time  

  2.4.3 การคาดคะเน (Professional Estimate) เป็นการคาดคะเนหรือประมาณการโดย

ผู้เชี่ยวชาญหนึ่งคนหรือมากกว่าหนึ่งคนขึ้นไป โดยอาจก าหนดองค์ประกอบของงานหรืองานย่อย 

และประมาณการเวลาในการท างานนั้นๆ เวลามาตรฐานที่ได้ต้องมีความสมเหตุสมผลพอสมควร 

ซึ่งผู้ที่เหมาะสมจะท าการประเมินงานควรเป็นผู้ที่มีประสบการณ์เกี่ยวข้องกับงานในลักษณะนั้นมา

ก่อน แต่ถึงกระนั้นก็อาจมีโอกาสที่คลาดเคลื่อนไปจากความเป็นจริงได้มาก ซึ่งทั้งนี้ต้องเป็นที่

ยอมรับของผู้ปฏิบัติงานและผู้ก าหนด เช่น การประมาณเวลาของนักวิจัยในโครงการต่างๆการ

ประมาณเวลาการท างานของโครงการก่อสร้างบางประเภท เป็นต้น เวลาที่ได้นี้ส่วนใหญ่ใช้เพื่อการ

ควบคุมโครงการ แต่ไม่สามารถใช้ในการค านวณประสิทธิภาพการท างานได้ เป็นเวลามาตรฐานใน

ลักษณะ Did-take Time เช่นกัน 

ปริมาณงานทีน่ับ 
เวลามาตรฐาน     =                  

 

 เวลาท างานทีม่ี 
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 2.4.4 การสุ่มตัวอย่างงาน (Direct Time Study – Extensive Sampling) คือ เทคนิคของ

การศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานโดยการสุ่มตัวอย่างงานเป็นช่วงๆและท าการบันทึกเหตุการณ์ของ

กิจกรรมนั้นๆ เช่น มีการท างาน มีการรับค าสั่งเกิดขึ้นหรือไม่ จากนั้นท าการค านวณหาอัตราส่วน

ของการเกิดของเหตุการณ์นั้นๆเนื่องจากการบันทึกข้อมูลแบบนี้กระท าเป็นช่วงๆ ไม่ต่อเนื่องกัน 

ดังนั้น ปริมาณงานที่ได้จึงต้องมีการติดตามบันทึกไว้ เพื่อน ามาใช้ค านวณหาเวลามาตรฐาน 

 ขั้นตอนของการศึกษาเวลาโดยการสุ่มงาน มีดังนี้ 

 1.เลือกงานและอธิบายลักษณะของงานย่อยที่ต้องการศึกษา 

 2.ขอความร่วมมือจากพนักงานที่เกี่ยวข้อง 

 3.ท าการสร้างตารางส าหรับการบันทึกข้อมูล 

 4.ออกแบบฟอร์มการเก็บข้อมูล 

 5.วางแผนการเก็บข้อมูลเพื่อให้ได้ขนาดข้อมูลท่ีเหมาะสม 

 6.ท าการเก็บข้อมูลจริง บันทึก และสรุปผล 

เทคนิคนี้เหมาะสมอย่างยิ่งส าหรับการก าหนดเวลามาตรฐานของงาน ซึ่งเกิดแบบไม่ต่อเนื่องกัน 

หรือเป็นงานซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของกิจกรรมหลายอย่างที่พนักงานกลุ่มนั้นต้องรับผิดชอบอยู่ เช่น งาน

ในส านักงาน งานในห้องปฏิบัติการ งานดูแลผู้ป่วยในโรงพยาบาล งานซ่อมบ ารุง อย่างไรก็ตาม 

เทคนิคนี้ต้องอาศัยการเก็บข้อมูลเป็นระยะเวลานานพอสมควร ซึ่งอาจไม่เหมาะสมกับงานในบาง

ลักษณะ เป็นวิธีการศึกษาและก าหนดเวลามาตรฐานในลักษณะ Should-take Time 

 2.4.5 การใช้ระบบข้อมูลเวลามาตรฐาน (Standard Time Data System) เป็นตารางข้อมูล

เวลาที่สร้างขึ้นเฉพาะส าหรับงานประเภทต่างๆ ที่ได้มีผู้รวบรวมไว้ ตารางข้อมูลเวลาเหล่านี้สร้างมา

จากการจับเวลาโดยนาฬิกาจับเวลา หรือการเปิดตาราง Predetermined Time แล้วรวบรวมข้อมูลได้

มากพอจนสามารถสร้างเป็นตารางขึ้นมา ซึ่งส่วนใหญ่มักจะใช้ได้กับงานในลักษณะเฉพาะเท่านั้น 

การน าไปใช้ต้องศึกษาเงื่อนไขตามที่ก าหนดของแต่ละตาราง แต่ก็นับว่าเป็นวิธีการศึกษาในลักษณะ 

Should-take Time 
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2.4.6 ระบบตารางเวลาพื้นฐาน (Predetermined Motion Time System) เป็นเทคนิคการ

ก าหนดเวลามาตรฐาน โดยการใช้ตารางข้อมูลเวลาพื้นฐาน ซึ่งตารางเหล่านี้จะเป็นข้อมูลการ

เคลื่อนที่พื้นฐานและสามารถน าไปหาเวลามาตรฐานของงานโดยทั่วไป เทคนิคนี้ช่วยให้เราสามารถ

ก าหนดเวลามาตรฐานของงานก่อนที่จะมีการปฏิบัติงานจริง ลดภาระของการประเมินประสิทธิภาพ

ของผู้ปฏิบัติงาน เทคนิคนี้มักใช้ได้ผลดีกับงานในลักษณะที่เป็นการปฏิบัติงานของมือและท าซ้ าๆ

กัน หรือมีผลผลิตสูง ระบบ PTS คิดค้นขึ้น เช่น  

 -Motion Time Analysis (MTA) 

 -Body Member Movements 

 -Motion-Time Data for Assembly Work 

 -The Work-Factor System 

 -Elemental Time Standard for Basic Manual Work 

 -Methods-Time Measurement (MTM) 

 -Basic Motion-Time Study (BMT) 

 -Dimensional Motion Time (DMT) 

 -Master Standard Data (MSD) 

2.4.7 การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study – Intensive Sampling) เป็นเทคนิคการ

วัดงานโดยอาศัยการสังเกตการณ์จากเหตุการณ์จริงอย่างต่อเนื่อง และใช้นาฬิกาจับเวลาบันทึกเวลา

ไว้ เทคนิคนี้บางครั้งเรียกว่า การศึกษาเวลาโดยตรง หรืการศึกษาโดยใช้นาฬิกาจับเวลา เป็นวิธีการ

ก าหนดเวลามาตรฐานที่ได้รับความนิยมมากที่สุด แต่มีรายละเอียดที่จ าเป็นต้องศึกษาเพื่อ ให้ได้

ข้อมูลถูกต้อง เป็นอีกวิธีหนึ่งของการศึกษาในลักษณะ Should-take-time  
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2.5 ความเครียดในการท างาน 

 ในการศึกษางานในอุตสาหกรรมนั้น จุดมุ่งหมายหลักก็คือ การพยายามหาวิธีการท างานที่ดี

ที่สุด มีประสิทธิภาพสูงสุด สร้างผลผลิตที่มีคุณภาพ โดยก่อให้เกิดความเครียดแก่ร่างกายน้อยที่สุด 

ดังนั้น ก่อนอื่นต้องท าความเข้าใจกับความหมายของค าว่า “ความเครียด” เสียก่อน 

ความเครียดในความหมายเชิงอุตสาหกรรม หมายถึง 

 1. ความรู้สึกเหนื่อย (Tiredness) คือ ความรู้สึกอ่อนเพลียหรือเหนื่อยล้าจากการท างาน 

2. การเปลี่ยนแปลงทางสรีระของร่างกาย (Physiological Change) 

3. ผลงานลดถอยลง (Diminishing Capacity) 

 2.5.1 ความเหนื่อย 

ความเหนื่อยหรือความรู้สึกเหนื่อยเป็นความรู้สึกเฉพาะคน เกิดขึ้นตามปกติเนื่องจากท างานเป็น

ระยะเวลานาน ไม่มีใครสามารถวัดปริมาณของความเหนื่อยได้ และบางครั้งความเหนื่อยก็ไม่

เกี่ยวข้องกับการเปลี่ยนแปลงทางสรีระของร่างกายเลย บางคนอาจรู้สึกเหนื่อยแต่ก็สามารถท างาน

ต่อได้อย่างมีประสิทธิภาพ ในขณะที่บางคนอาจรู้สึกปกติ แต่ผลงานหรืออัตราการท างานของเขา

ลดลงเรื่อยๆ เนื่องจากผลของความเครียดทางร่างกาย ซึ่งความรู้สึกเหนื่อยนี้ค่อนข้างเป็นความรู้สึก

ของแต่ละบุคคล และยากที่จะสังเกตเห็นได้โดยง่าย บางครั้งอาจเป็นความเหนื่อยล้าทางกายของ

กล้ามเนื้อกลุ่มใดกลุ่มหนึ่ง แต่บางครั้งก็เป็นความรู้สึกเหนื่อยล้าทางใจ และไม่ค่อยสัมพันธ์กับ

ปริมาณการท างานหรือผลผลิตของบุคคลนั้น 

2.5.2 การเปล่ียนแปลงทางสรีระ 

ตามแง่ของสรีรวิทยา ร่างกายเปรียบเสมือนเครื่องจักรซึ่งต้องมีการเติมเชื่อเพลิงเพื่อสร้างพลังงาน

ออกมา ซ่ึงเกี่ยวข้องและสัมพันธ์กับระบบต่างๆ ของร่างกาย คือ  

1. ระบบการหมุนเวียนของโลหิต (Circulatory System) 

2. ระบบการย่อยอาหาร (Digestive System) 

3. ระบบกล้ามเนื้อ (Muscular System) 

4. ระบบประสาท (Nervous system) 

5. ระบบหายใจ (Respiratory System)  
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ความเครียดในเชิงสรีระ หมายถึง การสะสมของเสียในกล้ามเนื้อและเส้นเลือด ซึ่งท าให้การตอบโต้

ของกล้ามเนื้อเฉื่อยลง ในขณะที่กล้ามเนื้อเคลื่อนไหวจะมีการใช้อาหารในการท าปฏิกิริยาทางเคมี 

อาหารที่ถูกน าไปใช้นี้คือ Glycogen ซึ่งจะถูกเปลี่ยนเป็นน้ าตาลในเส้นเลือดขณะที่ท างานกล้ามเนื้อ

จะหดตัวและยืดตัวได้ท าให้ Glycogen ที่มีอยู่ถูกเปลี่ยนเป็น Lactic Acid ซึ่งเป็นของเสียที่ท าให้การ

ท างานต่างๆของกล้ามเนื้อช้าลงและเกิดอาการกล้ามเนื้อล้า การแก้ไขให้กลับคืนสู่สภาพปกติ ก็โดย

การหยุดท างานเพื่อให้กล้ามเนื้อได้รับ Oxygen เพียงพอในการเปลี่ยน Lactic Acid กลับคืนมาเป็น 

Glycogen ดังเดิม 

 

การเปลี่ยนแปลงทางสรีระของร่างกายขึ้นกับสภาพแวดล้อมต่างๆในการท างาน เช่น 

- อุณหภูมิ 

- ความชื้น 

- การถ่ายเทของอากาศ 

- สภาพอากาศเป็นพิษ 

- เครื่องป้องกันร่างกายต่างๆ 

 

การวัดผลของ Factors ต่างๆ เหล่านี้ต่อผลการท างานของร่างกาย โดยวิธีการวัดการเต้นของ

หัวใจและอัตราการใช้ออกซิเจนของร่างกาย ความเมื่อยล้าเกิดขึ้นเมื่อกล้ามเนื้อและประสาทท างาน

ไม่ประสานกันเท่าที่ควร เนื่องจากผลของการเปล่ียนแปลงทางชีวเคมีของร่างกายอันสืบเนื่องมาจาก

การท างาน แต่จากการศึกษาพบว่าสภาพการเปลี่ยนแปลงดังกล่าวของแต่ละบุคคลไม่เท่าเทียมกัน 

ทั้งนี้ เนื่องจากสภาพร่างกายและพันธุกรรมที่แตกต่างกัน นอกจากนี้ สภาพแวดล้อมของการท างาน 

และแม้แต่เสื้อผ้าที่สวมใส่ก็ส่งผลต่อการท างานของระบบต่างๆในร่างกายได้ 

 2.5.3 ผลงานลดถอยลง 

เป็นตัวชี้วัดที่เป็นเชิงตัวเลขที่วัดได้ง่ายดาย ในแง่ของผลผลิตอาจถือว่าปริมาณและคุณภาพของ

ผลผลิตเป็นดัชนีที่จะชี้ถึงความเครียดที่เกิดขึ้นได้ แต่ขณะเดียวกันผลผิตที่ลดน้อยลงอาจไม่ได้มีผล

จากความเครียดก็ได้ ตัวอย่างเช่นผลผลิตในช่วงโมงสุดท้ายก่อนเลิกงานซึ่งตกต่ าลงกว่าระดับปกติ  
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อาจเนื่องจากความเครียดโดยตรง หรือเนื่องจากความเบื่อหน่าย หรือเป็นเพราะใกล้เวลากลับบ้าน 

หรือเพียงแต่คิดว่าได้ท างานมาคุ้มค่าเหนื่อยส าหรับวันนั้นแล้ว 

 2.5.4 องคป์ระกอบซ่ึงมีผลต่อระดับของความเครียด 

มีปัจจัยต่างๆมากมายที่มีผลต่อความเครียดและระดับการท างานของพนักงานในสภาพการท างาน

ในแต่ละวัน ผลผลิตขึ้นกับความสามารถและอัตราการท างานของคนงาน ซึ่งอัตราการท างานนี้ยัง

ขึ้นกับสภาพจิตใจหรือความตั้งใจในการท างานของคนๆนั้นอีกด้วย องค์ประกอบซึ่งมีผลต่อ

ความเครียดในการท างาน คือ  

 - จ านวนชั่วโมงท างานต่อวัน หรือต่อสัปดาห์ 

 - ปริมาณและความถี่ในการพักเหนื่อย 

  - สภาพแวดล้อมการท างานต่างๆ เช่น แสงสว่าง ความร้อน การระบายอากาศและเสียง

รบกวน 

 - ชนิดของงานที่ท า 

 

2.6 แผนภูมิคน – เครื่องจักร 

 แผนภูมิคน - เครื่องจักร (Man-Machine Chart) เป็นแผนภูมิแสดงการท างานของคน

ร่วมกับเครื่องจักร ซึ่งอาจมีตั้งแต่หนึ่งคนกับหนึ่งเครื่องขึ้นไป เพื่อใช้ในการดูสัดส่วนการเสียเวลา

คอยของพนักงานหรือเครื่องจักร หรือเพื่อศึกษาดูว่าควรต้องมีการเพิ่มหรือลดจ านวนคนในการ

ท างานหรือไม่ แผนภูมิประเภทนี้มักวิเคราะห์โดยใช้แกนของเวลา แสดงในลักษณะแผนภูมิแท่ง 

(Bar Chart) และตารางสรุปเวลาการท างาน ประโยชน์ของการใช้แผนภูมินี้ก็เพื่อวิเคราะห์

ความสัมพันธ์ของการท างานร่วมกันระหว่างพนักงานหลายคน หรือการท างานของพนักงาน

ร่วมกับเครื่องจักร โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อลดรอบเวลาการท างาน เพิ่มประสิทธิภาพการท างาน และ

ลดการเสียเวลารอคอย ผู้วิจัยได้ใช้แผนภูมิคน-เครื่องจักรในการวิจัย โดยมีการใช้รูปแบบแผนภูมิ

คน-เครื่องจักรตามรูปแบบของบริษัท 
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2.7 การจัดสมดุลสายการผลิต 

 การจัดสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) เป็นการศึกษาเกี่ยวกับเวลาและการ

เคลื่อนไหว เพื่อก าหนดการท างานให้เป็นมาตรฐาน ลดความล่าช้า และการเมื่อยล้าในการท างาน 

ปรับปรุงการท างานใหดี้ข้ึน ท าให้ไม่เกดิการรอคอย โดยการปรับให้กระบวนการมีภาระการท างาน

ที่เท่าๆกันให้ได้มากที่สุด เพื่อให้เกิดกระบวนการไหลอย่างต่อเนื่อง การพยายามที่จะจัดให้สถานี

งานต่างๆ มีอัตราการท างาน หรือเวลาที่ใช้ในการด าเนินงานที่เท่าๆกัน แต่ถ้าหากเวลาที่ใช้ในแต่ละ

สถานีงานไม่เท่ากันแล้ว อัตราการผลิตของสินค้านั้นจะถูกก าหนดโดยเวลาการท างานของสถานี

งานที่ใช้เวลามากที่สุด ซึ่งเวลาที่ใช้เป็นตัวก าหนดอัตราการผลิตนี้เราเรียกว่า รอบเวลาการผลิต  

(Cycle time) ซึ่งหมายถึง เวลาระหว่างที่สินค้าเสร็จออกมาแต่ละชิ้น โดยจะมีค่าเท่ากับเวลาของ

สถานีที่ช้าที่สุด ในการจัดสมดุลสายการประกอบจะเป็นการด าเนินการภายใต้เงื่อนไขสองประการ 

คือ  เงื่อนไขล าดับก่อนหน้า และข้อจ ากัดของรอบเวลาการผลิต (บุษบา พฤกษาพันธุ์รัตน์, 2552) 

ภาพที่ 2.2 ตวัอย่างของแผนภูมิคน-เครื่องจักร 
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 2.7.1 เงื่อนไขล าดับก่อนหน้า คือ เงื่อนไขทางกายภาพที่ก าหนดล าดับการด าเนินงานของ

สายการประกอบ ยกตัวอย่างเช่น ชิ้นงานจะยังไม่ถูกน ามาห่อจนกว่าจะมีการประกอบเรียบร้อยแล้ว 

หรือแผ่นเหล็กจะยังไม่ถูกน ามาเชื่อมหากยังไม่ได้น ามาตัดให้เรียบร้อย เป็นต้น 

  

2.7.2 รอบเวลาเป้าหมาย (Desired Cycle Time, Cd) เป็นรอบเวลาที่ได้จากการค านวณ 

สามารถค านวณได้จาก 

 

 

 

 

รอบเวลาเป้าหมายที่ได้จากการค านวณนี้ คือ เวลาที่ใช้เป็นการก าหนดรอบเวลาในการ

ด าเนินงานของแต่ละสถานีงานหรือเวลาของแต่ละกระบวนการ เพื่อใช้ในการจัดสมดุลของ

สายการผลิต ซึ่งบริษัทที่ทางผู้วิจัยได้ร่วมท าสหกิจศึกษาก าหนดให้มีการคิดค่าความเผื่อ 15% เพื่อ

ใช้ในการจัดสมดุลของสายการผลิต ซึ่งในรายงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ จะใช้รอบเวลาเป้าหมาย

โดยรวมค่าความเผื่อ 15% เป็นรอบเวลาเป้าหมายในการใช้จัดสมดุลของสายการผลิต 

รอบเวลาการผลิตจริง (Actual Cycle Time, Ca) คือ เวลาที่มากที่สุดในสายการผลิตที่

ชิ้นงานแต่ละชิ้นจะท าการผลิตออกมา ซึ่งอาจมีค่าที่แตกต่างจากรอบเวลาเป้าหมาย รอบเวลาการ

ผลิตจริงที่ต่ าที่สุดที่เป็นไปได้จะขึ้นอยู่กับสถานีงานที่มีค่าเวลาสูงสุด 

การจัดสมดุลสายการผลิตเป็นกระบวนการลองผิดลองถูก มีการจัดกลุ่มงานเป็นสถานีงาน 

โดยพิจารณาเวลาและล าดับก่อนหน้าของงาน ในการประเมินผลอาจใช้การประเมินประสิทธิภาพ 

(Efficiency , E) ของสายการผลิต 

วิธีการอย่างง่ายวิธีการหนึ่งในการจัดสมดุลสายการผลิตก็คือ วิธีการหาจ านวนสถานีงาน

น้อยที่สุด (N) ประสิทธิภาพและจ านวนสถานีงานที่น้อยที่สุดสามารถค านวณได้จาก 

 

𝐸 =  
∑ 𝑡𝑖

𝑗
𝑖=1

𝑛𝐶𝑎
 

รอบเวลาเป้าหมาย (วินาที/หน่วย)        =  
เวลาส าหรับท าการผลิต (วินาที) 
จ านวนผลผลิตที่ต้องการ (หน่วย) 
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N        ≥     
∑ 𝑡𝑖

𝑗
𝑖=1

𝐶𝑑 

 

เมื่อ      𝑡𝑖   =    เวลาของงานย่อย 𝑖 

            𝑗  =    จ านวนงานย่อยทั้งหมด 

           𝑛  =    จ านวนสถานีงาน 

          𝐶   =    รอบเวลาการด าเนินงาน 

 เวลาว่างที่เกิดขึ้น คือ การสูญเสียความสมดุล (Balance Delay, d) ค านวณได้จาก (1-E) โดย

ประสิทธิภาพและเวลาล่าช้าของการจัดสมดุลจะนิยมใช้เป็นเปอร์เซ็นต์ ในทางปฏิบัติเป็นไปได้ยาก

ที่จะท าให้ได้ประสิทธิภาพ 100% 

2.8 การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

 การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous Improvement หรือ Kaizen) คือการปรับปรุงอย่าง

ต่อเนื่อง โดยลงทุนเพียงเล็กน้อย เพื่อก าจัดความสูญเปล่าทีละเล็กทีละน้อยอย่างต่อเนื่อง เพิ่มความ

ปลอดภัยในการท างาน เพิ่มคุณภาพของสินค้า ลดต้นทุนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพของขั้นตอนการ

ผลิตและลดเวลารวมในการผลิต ไคเซ็นเป็นศัพท์ญี่ปุ่น แปลว่า การปรับปรุง ไคเซ็นยงัเป็นแนวคิดท่ี

น ามาใช้ในการบริหารการจัดการอย่างมีประสิทธิผล โดยมุ่งเน้นที่การมีส่วนร่วมของพนักงานทุก

คน ร่วมกันแสวงหาแนวทางใหม่ๆ เพื่อปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างานให้ดีขึ้นอยู่เสมอ 

หัวใจส าคัญคือต้องมีการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องไม่มีที่สิ้นสุด (Continuous Improvement) (ประเสริฐ 

อัครประถมพงศ์, http://www.ismed.or.th)  

 ท าไมต้องท าไคเซ็นตามหลักการของไคเซ็นข้างต้น ไคเซ็นจึงเป็นแนวคิดที่จะช่วยรักษา

มาตรฐานที่มีอยู่เดิมและปรับปรุงให้ดียิ่งขึ้น หากขาดซึ่งแนวคิดนี้แล้ว มาตรฐานที่มีอยู่เดิมก็ค่อยๆ

ลดลง ความส าคัญในกระบวนการของไคเซ็น คือการใช้ความรู้ความสามารถของพนักงานมาคิด

ปรับปรุงงาน โดยใช้การลงทุนเพียงเล็กน้อย ซึ่งก่อให้เกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละน้อยที่ค่อยๆ

เพิ่มพูนอย่างต่อเนื่อง ตรงข้ามกับแนวคิดของนวัตกรรม (Innovation) ซึ่งเป็นการเปลี่ยนแปลงขนาด

ใหญ่ ที่ต้องใช้เทคโนโลยีซับซ้อนระดับสูง ด้วยเงินลงทุนจ านวนมหาศาล ดังนั้น ไม่ว่าจะอยู่ใน

เศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใช้วิธีการไคเซ็นเพื่อปรับปรุงได้ 
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 แนวทางเพื่อเริ่มต้นปรับปรุง มีแนวทางง่ายๆ สามารถใช้ในการปรับปรุงส่ิงต่างๆได้ คือการ

ลองพยายามคิดในแง่ของ การหยุด การลด หรือการเปลี่ยน ได้แก่ การหยุดการท างานที่ไม่จ าเป็น

การหยุดการท างานที่ไม่มีประโยชน์ การหยุดการท างานที่ไม่มีความส าคัญ แต่ถึงอย่างไรก็ตามบาง

สิ่งบางอย่างก็ไม่สามารถท าให้หยุดได้ เราจึงต้องท าการลด เช่น ลดงานที่ไม่มีประโยชน์ หรืองานที่

ก่อความร าคาญน่าเบื่อหน่ายให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้ แม้ว่าจะไม่สามารถท าให้หยุดได้ทั้งหมด แต่

ได้มีการปรับปรุงเกิดขึ้นแล้ว 

 วิธีคิดเพื่อหาทางปรับปรุง ระบบค าถาม 5W 1H เป็นวิธีการตั้งค าถามเพื่อหาต้นเหตุของ

ปัญหา และน าไปสู่การพัฒนาวิธีการท างานที่ดีกว่า ประกอบด้วยค าถามเบื้องต้น ดังนี้ 

 What – ถามเพื่อหาจุดประสงค์ของการท างาน ท าอะไร ท าไมต้องท า ท าอย่างอื่นได้หรือไม ่

 When – ถามเพื่อหาเวลาในการท างานที่เหมาะสม ท าท่ีไหน ท าไมต้องท าที่นั่น ท าไมต้อง 

                           ท าเวลานั้น ท าช่วงเวลาอื่นได้หรือไม ่

 Where – ถามเพื่อหาสถานที่การท างานที่เหมาะสม ท าที่ไหน ท าไมต้องท าที่นั่น ท าที่อ่ืนได้ 

                            หรือไม ่

 Who –   ถามเพื่อหาบุคคลท่ีเหมาะสมส าหรับงาน ใครเป็นคนท า ท าไมต้องเป็นคนนั้นท า   

                            คนอื่นท าได้หรือไม ่

How –   ถามเพื่อหาวิธีการท างานที่เหมาะสมส าหรับงาน ท าอย่างไร ท าไมต้องท าอย่างนั้น  

              ท าวิธีอื่นได้หรือไม่ 

Why – เป็นการตั้งค าถามขั้นที่ 2 ของค าถามขั้นต้นเพื่อหาเหตุผลในการท างาน ในปัจจุบัน 

                          วิธีการนี้ได้ถูกน ามาเป็นหนึ่งในเครื่องมือ 7 อย่างชุดใหม่ของกลุ่มคิวซี   

                          (QC New 7 Tools) ถูกเรียกว่า Why-Why Chart หรือ How-How Chart 

 

2.9 การวางผังในสายการผลิต 

 การศึกษาวิธีการท างานในส่วนที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการการผลิตนั้น สมควรที่จะเข้าใจ

รูปแบบของการวางผังโรงงาน อุปกรณ์การขนถ่ายวัสดุ เพื่อน าไปสู่การเลือกใช้รูปแบบของผังที่

ถูกต้องและเพี่อพัฒนากระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 

โดยทั่วไปการวางผังโรงงานแบ่งออกเป็น 4 ประเภท หลักๆคือ 
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 1. การวางผังแบบที่ตั้งคงที่ (Fixed – location Layout) เป็นการผลิตสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ที่มี

ขนาดใหญ่หรือมีน้ าหนักมาก ที่ท าการเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์นั้นๆ เป็นไปได้ยากหรือไม่สะดวก เช่น 

เครื่องบิน เรือบรรทุกสินค้า หม้อแปลงขนาดใหญ่ สิ่งก่อสร้างต่างๆ ลักษณะของการท างานคือ

ผลิตภัณฑ์จะตั้งอยู่กับที่โดยมีอุปกรณ์การผลิต ได้แก่ เครื่องมือ เครื่องจักรต่างๆ และชิ้นส่วน ถูก

เคลื่อนย้ายเข้าไปตามล าดับของการท างาน และเนื่องจากธรรมชาติของงานที่จ าเป็นต้องตั้งอยู่กับที่ 

ข้อจ ากัดในการท างานของผลิตภัณฑ์ในลักษณะนี้จึงมักจะเป็นเรื่องดังนี้ 

 - พื้นที่ในการท างานที่มีจ ากัด ส่งผลให้การเลือกใช้อุปกรณ์การเคลื่อนย้ายที่จ ากัด 

 - ระยะเวลาในการท างานที่จะต้องเป็นไปตามก าหนดการ 

 - การบริหารจัดการประสานงานเพื่อให้กลุ่ มคนท างานต่างๆและอุปกรณ์สามารถ

เคลื่อนย้ายเข้าพื้นที่เพื่อการท างานได้อย่างรวดเร็ว 

 ข้อดีของการวางผังแบบที่ตั้งคงที่นี้ คือ ลดปริมาณ การเคลื่อนย้ายของผลิตภัณฑ์ท าให้ลด

ความเสียหายอันอาจเกิดขึ้นกับผลิตภัณฑ์เนื่องจากการเคลื่อนย้ายในขณะเดียวกัน ต้นทุนค่าแรงของ

การขนย้ายอุปกรณ์และคนท างานจะสูงและต้องมีการจัดวางล าดับการท างานที่ดีเพื่อไม่ให้เกิดความ

ล่าช้าของงาน เพราะกิจกรรมบางอย่างต้องท าก่อนกิจกรรมงานอื่นๆ เครื่องมือที่ช่วยในการวางแผน

งานประเภทนี้คือ การวิเคราะห์โครงข่าย (PERT - CPM) 

 2. การวางผังตามกระบวนการ (Process Layout) เป็นลักษณะการวางผังที่เน้นกระบวนการ

ผลิต กล่าวคือ น าเอาเครื่องจักรหรือหน่วยงานผลิตที่มีหน้าที่เหมือนกันหรือคล้ายคลึงกันมา

รวมกลุ่มท างานในสถานที่เดียวกันเป็นแผนกๆ เช่น การวางผังในโรงงานหลิตของเด็กเล่นที่เป็นไม้

ยางพารา จะมีการวางผังโดยแบ่งแผนกไสและตัดชิ้นส่วน แผนกพ่นสี แผนกเจาะ และแผนก

ประกอบ เป็นต้น การวางผังในลักษณะนี้จึงเน้นการท างานที่เป็นกลุ่มเป็นก้อนหรือที่เรียกว่า Job 

Shop โดยมีใบสั่งงานก ากับการท างาน เมื่อเสร็จงานจากแผนกหนึ่งจึงเคลื่อนย้ายไปสู่แผนกอื่นๆ

ต่อไป การวางผังตามกระบวนการนี้มักใช้กับผลิตภัณฑ์ ตามสั่ง(Customized) ที่มีปริมาณการผลิต

ไม่มากแม้จะมีความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ แต่กระบวนการในการท างานคล้ายคลึงกัน เช่น 

เฟอร์นิเจอร์ไม้ ของเด็กเล่น งานพิมพ์ เป็นต้น การรวมกลุ่มของกระบวนการอาจเป็นการรวมกลุ่ม

ของเครื่องจักร อุปกรณ์ (Machine Process) ที่ท างานอย่างเดียวกันหรือเป็นการรวมกลุ่มตามหน้าที่

งาน (Functional) ก็ได้ วัตถุประสงค์ก็เพื่อให้ท างานที่หลากหลายได้โดยสะดวก งานบริการบางกลุ่ม
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ก็อาจมีการจัดการผังการให้บริการเป็นลักษณะนี้ได้ เช่น โรงพยาบาล ธนาคาร ห้องสมุด อู่ซ่อมรถ 

เป็นต้น 

 3. การวางผังตามผลิตภัณฑ์ (Product Layout) เป็นลักษณะการวาผังที่เน้นการผลิต

ผลิตภัณฑ์ในปริมาณสูง ดังนั้น เครื่องจักรเครื่องมือในการผลิตจะเรียงตามขั้นตอนการผลิตของ

ผลิตภัณฑ์นั้นๆ ตั้งแต่วัตถุดิบป้อนเข้า จนเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปสายการผลิตจะถูกออกแบบมา

เพื่อให้การป้อนของชิ้นส่วนและวัตถุดิบเป็นไปอย่างต่อเนื่องและไม่ขาดตอน ชิ้นส่วนและ

ผลิตภัณฑ์มักต้องเคลื่อนย้ายไปบนสายพานเพื่อให้เกิดความรวดเร็วในการผลิต เหมาะส าหรับการ

ผลิตสินค้าแบบต่อเนื่องเป็นจ านวนมาก เช่น การผลิตรถยนต์ อาหารส าเร็จรูป เครื่องใช้ไฟฟ้า 

รองเท้ากีฬา เป็นต้น การวางผังในลักษณะนี้บางครั้งเรียกว่า Flow Shop หรือ Assembly Line 

ปัญหาของงานในลักษณะนี้ คือการพยายามสมดุลสายการผลิตเพื่อให้ทุกสถานีงานมีเวลามาตรฐาน

ในการท างานที่ใกล้เคียงกันมากที่สุด ซึ่งจะส่งผลให้สายการผลิตมีประสิทธิภาพ 

 4. การวางผังแบบผสม (Hybrid/Combination Layout) เป็นการวางผังที่เป็นการผสมผสาน

ของรูปแบบต่างๆดังกล่าวข้างต้น ซึ่งจะพบว่าการวางผังในโรงงานอุตสาหกรรมหลายประเภทใน

ปัจจุบันจะเป็นการผสมผสานกันในรูปแบบต่างๆเพื่อให้มีความคล่องตัวสูงสุด โดยอาจเป็นการจัด

หนักงานให้ท างานเป็นกลุ่ม โดยให้กระจายความรับผิดชอบกันเอง อาจตัดการท างานออกเป็นกลุ่ม

ผลิตเพื่อผลิตเพียงบางส่วนของผลิตภัณฑ์ก็ได้ 

 2.9.1 วัตถุประสงค์ของการวางผังโรงงาน ในการพัฒนาวิธีการท างาน 

การวางผังโรงงานที่ดีและการเลือกอุปกรณ์การขนถ่ายที่เหมาะสม ย่อมก่อให้เกิดการไหลของงานที่

มีประสิทธิภาพ วัตถุประสงค์ของการวางผังโรงงาน มีดังนี้ 

  1. เพื่ออ านวยความสะดวกแก่ขั้นตอนในกระบวนการผลิต เป็นการจัดวาง

เครื่องจักร เครื่องมือ และสถานที่ท างาน ให้วัสดุไหลไปในกระบวนการผลิตได้อย่างไม่ติดขัดและ

เป็นเส้นตรง ขจัดความล่าช้าทุกอย่าง รวมทั้งการขนถ่ายวัสดุ การเก็บวัสดุในกระบวนการผลิต 

วางแผนให้การไหลของงานไปยังสถานที่หนึ่งๆนั้นสามารถมองเห็นได้ง่ายและไม่ปะปนกับส่วน

อื่น หรือปะปนน้อยที่สุด นอกจากนั้น ควรวางผังให้กระบวนการผลิตสามารถผลิตงานที่มีคุณภาพ 

  2. เพื่อลดต้นทุนการขนย้ายให้น้อยที่สุด 

  3. เพื่อให้สามารถใช้ประโยชน์จากพื้นที่ที่มีอยู่อย่างเต็มที่ 
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  4. เพื่อให้สายการผลิตมีความยืดหยุ่นต่อการเปล่ียนแปลง 

  5. เพื่อเอื้ออ านวยให้การสื่อสารระหว่างหัวหน้างานและพนักงานมีประสิทธิภาพ

สูงสุดและสามารถแก้ไขปัญหาได้ทันท่วงที 

  6. เพื่อก่อให้เกิดการใช้ทรัพยากรต่างๆอย่างมีประสิทธิภาพ โดย 

 -ลดการขนถ่ายวัสดุด้วยมือให้เหลือน้อยที่สุด 

  -ลดการเดินระหว่างสถานีของคนงานให้เหลือน้อยที่สุด 

  -จัดให้รอบการท างานเครื่องจักรสมดุลกัน เพื่อให้ทั้งคนและเครื่องจักรไม่

เกิดการว่างงานโดยไม่จ าเป็น สามารถกระท าได้โดยการจัดสิ่งต่อไปนี้ให้ดี ได้แก่ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน การขนถ่ายวัสดุ การควบคุมการผลิต การออกแบบวิธีการ

ท างาน 

   7. เพื่อให้คนงานท างานได้อย่างสะดวก ปลอดภัย และถูกหลักการยศาสตร์ นั่นคือ 

ให้ความสนใจต่อสภาพแวดล้อมภายในที่ท างาน ได้แก่ แสง เสียง ความร้อน ทาง

ระบายอากาศ ความปลอดภัย ความชื้น ฝุ่นละออง และความสกปรก 

   8. เพื่อช่วยลดรอบเวลาในการผลิต 

   9. เพื่อรองรับแผนการซ่อมบ ารุงต่างๆ 

   10. เพื่อสนับสนุนการควบคุมการผลิตโดยวิสัย (Visual Control) 
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 บทที่ 3  

วิธีการด าเนินงาน 

 การปฏิบัติงานของวิศวกรกระบวนการ (Process Engineer) ของบริษัท โซนี่ เทคโนโลยี 

ประเทศไทย จ ากัด ซึ่งเป็นหน่วยงานที่ผู้วิจัยได้เข้าไปท าสหกิจศึกษา จะมีหน้าที่รับผิดชอบ

ด า เนินงานตามโครงการความเป็นมาตรฐานของแผนกวิศวกรรมกระบวนการ (PCE 

Standardization) ดังภาพที่ 3. 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ทางบริษัทจะมีฝ่ายการผลิตของสินค้าทั้งหมด 4 กลุ่มใหญ่ๆด้วยกัน คือ ฝ่ายผลิตกล้อง

ถ่ายรูป (IM Production) ฝ่ายผลิตเลนส์ (CL Production) ฝ่ายผลิตเครื่องเสียงติดรถยนต์ (AU 

Production) และฝ่ายผลิตกล้องติดรถยนต์ (AC Production) โดยฝ่ายผลิตของสินค้าทั้ง 4 กลุ่ม จะมี

วิศวกรกระบวนการท าหน้าที่ในการรับผิดชอบงานทั้งหมด 4 ด้าน ได้แก่ การศึกษาเพื่อเตรียมการ

ผลิตส าหรับรุ่นของสินค้าชนิดใหม่ (New Model Preparing) การเพิ่มผลิตภาพ (Productivity 

Improvement) การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) การออกแบบและการจัดตั้ง

สายการผลิต (Line layout and Set up) ซึ่งทางผู้วิจัยได้ท าสหกิจศึกษาและมีโอกาสได้เรียนรู้งานทั้ง 

ภาพที่ 3.1 โครงสร้างของทีมงานโครงการความเป็นมาตรฐานของวิศวกรรมกระบวนการ 
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4 ด้าน ในส่วนงานของฝ่ายผลิตกล้องติดรถยนต์ ในรายงานสหกิจศึกษาฉบับนี้จะกล่าวถึง  3 ส่วน

งานที่ทางผู้วิจัยได้ท าการศึกษาและได้ท าการปรับปรุง ได้แก่ การเพิ่มผลิตภาพในสายการผลิตกล้อง

ติดรถยนต์ การปรับปรุงคุณภาพในสายการผลิตกล้องติดรถยนต์ การปรับปรุงการออกแบบและการ

จัดตั้งสายการผลิตกล้องติดรถยนต์ เท่านั้น 

 

3.1 การเพิ่มผลิตภาพในสายการผลิตกล้องถ่ายรูป 

การเพิ่มผลิตภาพในสายการผลิตกล้องถ่ายรูป ที่ทางผู้วิจัยได้ท าการศึกษาจะเน้นไปทางด้าน

การเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนักงาน จากการจัดสมดุลของงานย่อยในแต่ละสถานีงาน 

เพื่อปรับสมดุลสายการผลิต เนื่องจากการด าเนินธุรกิจมีการปรับเปลี่ยนและเปลี่ยนแปลงอยู่

ตลอดเวลา เพื่อผลิตสินค้าที่ได้ปริมาณ คุณภาพ และนวัตกรรมใหม่ๆที่ตอบสนองได้ตรงตามความ

ต้องการของลูกค้า ทางบริษัทจ าเป็นต้องมีการวิเคราะห์ การศึกษาการท างานและสภาพปัญหาของ

สายการผลิตอยู่เสมอ ตามหลักการของไคเซ็นเพื่อท าการขจัดหรือลดความสูญเปล่าทีละน้อยๆอย่าง

ต่อเนื่อง เพื่อความด ารงอยู่รอดของบริษัท ขั้นตอนในการศึกษางานของผู้วิจัยเพื่อท าการปรับปรุง

ผลิตภาพของสายการผลิตกล้องถ่ายรูป มีดังนี้ 

1. ขั้นตอนการเลือกงานที่จะศึกษา 

2. ขั้นตอนการศึกษาสภาพงานปัจจุบัน 

3. ขั้นตอนการค านวณหารอบเวลาเป้าหมาย 

4. ขั้นตอนการศึกษาแผนภูมิคน-เครื่องจักร 

5. ขั้นตอนการจัดสมดุลงานย่อย 

6. ขั้นตอนการประเมินผลหลังการจัดสมดุลงาน 
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โดยกิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพในสายการผลิตกล้องถ่ายรูปที่ผู้วิจัยได้ท าการศึกษา ได้แก่  

3.1.1 การเพิ่มผลิตภาพในสายการผลิตกล้องถ่ายรูป และจัดสมดุลที่ใช้ในสายการผลิต จาก

การจัดสมดุลงานย่อยของโมเดล Aun A5831 เพื่อลดเวลาของสถานีงานที่สูงกว่ารอบเวลาเป้าหมาย 

3.1.2 การเพิ่มผลิตภาพในสายการผลิตกล้องถ่ายรูป และลดจ านวนคนของพนักงานที่ใช้ใน

สายการผลิต จากการจัดสมดุลงานย่อยของสถานีประกอบชิ้นส่วนย่อยที่ 5 

 3.1.3  การเพิ่มผลิตภาพในสายการผลิตกล้องถ่ายรูป และลดจ านวนของพนักงานที่ใช้ใน

สายการผลิต จากการจัดสมดุลงานย่อยของสถานีงานการปรับค่าเบื้องต้นที่ 1 และ 2 
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          3.1.1 การเพ่ิมผลิตภาพในสายการผลิตกล้องถ่ายรูป ภาพ และจัดสมดุลที่ใช้ในสายการผลิต 

จากการจัดสมดุลงานย่อยของโมเดล (Aun-A5831) เพื่อลดเวลาของสถานีงานที่สูงกว่ารอบเวลา

เป้าหมาย 

 1. ขั้นตอนการเลือกงานที่จะศึกษา  

          สาเหตุที่ผู้วิจัยเลือกโมเดล Aun A5831 ในการจัดสมดุลสายการผลิตเนื่องจาก
รอบเวลาการผลิตที่สถานีงานนี้สูงกว่ารอบเวลาเป้าหมาย ข้อมูลดังตารางที่ 3.1ท าให้เกิด

การผลิตไม่ทันตามความต้องการ ผู้วิจัยจึงได้ท าการจัดสมดุลของสายการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                       หมายถึง สถานีการท างานที่เป็นคอขวดและต้องได้รับการจัดสมดุลไลน์ใหม่ 

 

 

 
 

ตารางที่ 3.1 เวลาของกระบวนการและจ านวนพนักงานของแต่ละสถานีงาน 
 



41 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

           จากภาพที่ 3.2 จะเห็นได้ว่าในส่วนของ Boundary Process Study เป็นขอบข่ายของ

สถานีงานที่เราต้องการท าการศึกษา คือสถานีงานการประกอบที่ 4 , 5 , 9 , 10 , 12 ,14 , 15 , 16 และ

สถานีงานการประกอบที่ 19 แต่ละสถานีงานที่ได้กล่าวมานั้นมีเวลาของกระบวนการในลักษณะที่

เป็นคอขวดและสูงกว่ารอบเวลาเป้าหมายอยู่ค่อนข้างมาก ท าให้มีการเกิดการเสียความสมดุลใน

สายการผลิต และผลิตได้ไม่ทันตามความต้องการ และในฝ่ายการผลิตกล้องถ่ายรูปมีสายการผลิตที่

มีลักษณะการจัดสถานีงานแบบเดียวกันนี้อยู่ทั้งหมด 4 สายการผลิต 

  2. ขั้นตอนศึกษาสภาพงานปัจจุบัน  

          ในขั้นตอนต่อไปนี้นี้ผู้วิจัยจะท าการค านวณหาค่าผลิตภาพก่อนการปรับปรุง โดย

จะท าการปรับปรุงจากการจัดสมดุลงานย่อย เพื่อท าการผลิตให้ได้ตามเป้าหมายที่ต้องการ และไม่

ขัดกับล าดับก่อนหน้าของงาน ในสายการผลิตกล้องถ่ายรูปที่น ามาพิจารณามีการใช้จ านวนพนักงาน

ในสายการผลิตจ านวน 47 คน แผนการผลิตที่ฝ่ายการผลิตกล้องถ่ายรูปต้องท าการผลิตเท่ากับ 800 

หน่วยต่อหนึ่งกะการผลิต สามารถค านวณหาผลิต โดยเวลาท างานนับรวมเวลาการท างานเพิ่ม (OT) 

เป็นมาตรฐาน ได้ดังนี้ 
 

                        

     

10.25*47 
800 

ภาพที่ 3.2 การจัดสมดุลสายการผลิตโดยภาพรวม (ก่อนการปรับปรุง) 
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ผลิตภาพ           =                                                               =        1.66  หน่วย/ชม.*คน 

ตารางต่อไปนีค้ือตารางเวลาของการจัดงานย่อยของแตล่ะสถานีงานทีม่ีรอบเวลาเป้าหมายเกินกว่า

เวลามาตรฐานที่ก าหนด  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 3.2 แสดงการจัดงานย่อยที่สถานีงานการประกอบที่ 4     (ก่อนปรับปรุง) 

 

ตารางที่ 3.3 แสดงการจัดงานย่อยที่สถานงีานการประกอบที่ 5     (ก่อนปรับปรุง) 

 



43 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 3.4 แสดงการจัดงานย่อยที่สถานีงานการประกอบที่ 9     (ก่อนปรับปรุง)  

 

ตารางที่ 3.5 แสดงการจัดงานย่อยที่สถานงีานการประกอบที่ 12     (ก่อนปรับปรุง)  
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ตารางที่ 3.6 แสดงการจัดงานย่อยที่สถานงีานการประกอบที่ 14     (ก่อนปรับปรุง) 

 

ตารางที่ 3.7 แสดงการจัดงานย่อยที่สถานงีานการประกอบที่ 16     (ก่อนปรับปรุง)  
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 3.  ขั้นตอนการค านวณหารอบเวลาเป้าหมาย  

ตารางที่ 3.8 แสดงการจัดงานย่อยที่สถานงีานการประกอบที่ 19    (ก่อนปรับปรุง) 
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          ฝ่ายผลิตกล้องถ่ายรูปต้องด าเนินการผลิตตามล าดับก่อนหน้าของงาน เพื่อท าการ

ผลิตให้ได้ตามปริมาณที่ต้องการคือจ านวน 800 หน่วยต่อหนึ่งกะการท างาน บริษัทก าหนดให้หนึ่ง

กะท างานวันละ 10.25 ชั่วโมง ซึ่งค านวณหารอบเวลาเป้าหมาย (Desired Cycle time, Cd หรือ Takt 

time) ได้ดังนี้ 

   Cd             =                                                              =      92.25 วินาที/หน่วย 

 รอบเวลาเป้าหมายที่ใช้ในการด าเนินงานในสถานีงานหนึ่งๆ ของสายการผลิตกล้องถ่ายรูป 

คือ 92.25 วินาที และทางบริษัทได้ก าหนดให้มีการก าหนดค่าความเผื่อไว้ที่ 15% เผื่อเวลาที่

ผู้ปฏิบัติงานเหนื่อยหรือเกิดความเมื่อยล้าจากการท างาน เมื่อน ามาค านวณหารอบเวลาเป้าหมาย

โดยรวมค่าความเผื่อ 15% ที่ใช้ในการจัดสมดุลสายการผลิต คือ 

   Cd (Allowance 15%)    =      92.25 x 0.85        =      78.41   วินาที/หน่วย 

ดังนั้น รอบเวลาเป้าหมายโดยรวมค่าความเผื่อท่ี15% คือ 78.41วินาที  

 

 4. ขั้นตอนการจัดสมดุลงานย่อย  

          ผู้วิจัยต้องท าการจัดสมดุลงานย่อยโดยเรียงล าดับของงานก่อนและหลังของแต่ละ

กระบวนการเพื่อไม่ให้เกิดปัญหาของการย้อนล าดับการท างานหรือการเดินส่งงานที่ไกลเกินไปและ

เวลาของกระบวนการของแต่ละสถานีงานจะต้องไม่เกินรอบเวลาเป้าหมายโดยรวมค่าความเผื่อ 

15%  คือ 78.41 วินาที โดยมีการพิจารณาล าดับก่อนหน้าของงานด้วย เพื่อไม่ให้การจัดสถานีงาน

ขัดแย้งกับล าดับของงาน 

         โดยการจัดงานของสถานีงานการประกอบท่ี 5 จะยังไมถู่กจัดงานย่อยในขั้นตอนนี้

เพราะสถานีการประกอบที่ 5 จะถูกลดคนเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพของสายการผลิตในขัน้ตอนถัดไป 

 

 

 

 

10.25 x 60 x 60  
800 

ตารางที่ 3.9 แสดงการจัดงานย่อยที่สถานงีานการประกอบที่ 9    (หลังปรับปรุง) 
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จากตารางที่ 3.9 โดยเข้าไปศกึษารอบเวลาของสถานีนี้ใหม่และติดตามผลจากที่จับเวลามา

นั้นท าให้ผู้วิจยัทราบว่าที่สถานีงานนี้ไม่จ าเป็นต้องจัดงานย่อยใหม่เพราะเวลาที่ได้นั้นไม่เกินรอบ

เวลาเป้าหมายแล้วเนื่องจากครบเส้นกราฟของการเรียนรู ้ (Learning  Skill) 
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          โดยย้ายงานทีอ่ยู่ในกรอบสีชมพูไปไว้ในสถานีการประกอบที่ 7 ซ่ึงรอบเวลาของสถานีที่ 7 นั้นหลังจากย้ายงานไปแล้วเวลาทีไ่ด้ไม่เกินรอบเวลา

เป้าหมายซึ่งจะส่งผลให้เวลาของสถานี   งานการประกอบที่ 4 นั้น ไม่เป็นคอขวด 

ภาพที่ 3.3 แสดงการจัดงานย่อยที่สถานีงานการประกอบที่ 4    (หลังปรับปรุง)                                                                         

 

 

 

4
8
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          จากภาพที่ 3.4 จัดสมดุลโดยการย้ายงานทีอ่ยู่ในกรอบสีชมพูไปไว้ในสถานีการประกอบที่ 3 และสถานีการประกอบที่ 13 ซ่ึงรอบเวลาของสถานีที่ 3 

และ 13 นั้นหลังจากย้ายงานไปแล้วเวลาทีไ่ด้ไม่เกินรอบเวลาเป้าหมาย ซ่ึงจะส่งผลให้เวลาของสถานีงานการประกอบที่ 12 นั้น ไม่เป็นคอขวด 

ภาพที่ 3.4 แสดงการจัดงานย่อที่สถานีงานการประกอบที่ 12    (หลังปรับปรุง)     
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          จากภาพท่ี 3.5 จัดสมดุลโดยการย้ายงานทีอ่ยู่ในกรอบสีชมพูไปไว้ในสถานีการประกอบที่ 13 ซึ่งรอบเวลาของสถานีที่ 13 นั้นหลังจากย้ายงานไปแล้ว

เวลาที่ได้ไม่เกนิรอบเวลาเป้าหมาย ซึ่งจะส่งผลให้เวลาของสถานีงานการประกอบที่ 16 นั้น ไม่เปน็คอขวด 

ภาพที่ 3.5 แสดงการจัดงานย่อยที่สถานีงานการประกอบที่ 16   (หลังปรับปรุง)     

 

 

5
0
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          จากตารางท่ี 3.10 ทางผู้วิจัยได้เข้าไปศึกษารอบเวลาของสถานีที่ 19 ใหม่และติดตามผลจาก

ที่จับเวลามานัน้ท าให้ผูว้ิจัยทราบว่าที่สถานีงานนี้ไมจ่ าเป็นต้องจัดงานย่อยใหม่เพราะเวลาที่ได้นั้น

ไม่เกินรอบเวลาเป้าหมายแล้วเนื่องจากครบเส้นกราฟของการเรียนรู้  (Learning  Skill) 

 

ตารางที่ 3.10 แสดงการจัดงานย่อยที่สถานีงานการประกอบที่ 19    (หลังปรับปรุง)                                                                         
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 5.ขั้นตอนการเพิ่มผลิตภาพของสายการผลติด้วยวิธีลดคน    

           จาก 3.1.2 การเพิ่มผลิตภาพในสายการผลิตกล้องถ่ายรูป และลดจ านวนคนของ

พนักงานที่ใชใ้นสายการผลติ จากการจัดสมดุลงานย่อยของสถานีประกอบชิ้นส่วนย่อยที่ 5 

โดยการลดคน เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพของสายการผลิตนั้นท าโดยการจดัสมดุลงาน  

โดยการเตรยีมการส าหรับการลดคน นั้นต้องค านึงถึงหลายๆองค์ประกอบ ดังต่อไปนี ้

1.  โต๊ะส าหรับท างานของสถานีงานที่เราจดัสมดุลงานออกไปว่าเพียงพอต่อการวางชิ้นงาน

หรือไม ่

2.  งานที่ย้ายไปนั้นเป็นการท างานที่ย้อนกระบวนการผลิตหรือไม ่

3.  การส่งงานไกลกันหรือไม่ในแต่ละสถาน ี

4.  หลังจากย้ายงานไปแล้วนัน้ผู้ปฏิบัติงานสามารถท าได้ตรงตามรอบเวลาเป้าหมายหรือไม่

ถึงแม้จะมีข้อมูลของรอบเวลาที่ผู้วิจัยได้ไปส ารวจมาแลว้ก็ตามหน้างานจริงอาจมีการ

สูญเสียเวลาเนื่องจากการเอื้อม การเดิน การเปลี่ยนตัวช่วยในการประกอบชิ้นงาน(JIG) 
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          จากภาพที่ จัดสมดุลงานโดยการย้ายงานทีอ่ยู่ในกรอบสีชมพูไปไว้ในสถานีการประกอบที่ 6 , 8 , 22 และสถานีการประกอบที่ 23 ท าให้สามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพของสายการผลิตได้และสามาถรลดคนได้ 1 คน และเนื่องจาก 1 วันการท างานมี 2 กะ คือกะเช้าและกะดึก จึงสามารถลดได้ 2 คน

ภาพที่ 3.6แสดงการจัดงานย่อยที่สถานีงานการประกอบที่ 5  (หลังปรับปรุง) 
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 6. ขัน้ตอนการศึกษาแผนภูมิคน-เครื่องจักร (จาก 3.1.3 ) 

 จากเวลาเฉลี่ยของงานย่อยประจ าสถานีงานตั้งค่าเบื้องต้นที่ 1 และสถานีงานตั้งค่า

เบื้องต้นที่2ตามตารางที่ 3.5 ผู้วิจัยน ามาเขียนแผนภูมิคน-เครื่องจักรเพื่อศึกษาเวลาการท างานของคน

และเครื่องจักร เวลาของกระบวนการและเวลาว่างงานของแต่ละสถานีงานเพื่อส าหรับพิจารณาจัด

สมดุลของงานย่อยต่อไป จากการพิจารณาแผนภูมิคน-เครื่องจักร ตามภาพที่ 3.13 โดยเวลาของ

กระบวนการของแต่ละสถานีงานเป็นดังตารางที่ 3.6  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

         

ตารางที่ 3.11แสดงล าดับการท างาน

ที่สถานีงานการตั้งค่าเบื้องต้นที่ 1 

 

ตารางที่ 3.12แสดงล าดับการท างาน

ที่สถานีงานการตั้งค่าเบื้องต้นที่ 2 
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 ตารางต่อไปนีค้ือตารางเวลาของการจัดงานย่อยของสถานีงานในส่วนของการตัง้ค่าเบื้องตน้ที่มี

รอบเวลาเป้าหมายต่ ากวา่เวลามาตรฐานที่ก าหนด ซึ่งอาจเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตได้ด้วย

การลดคน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 3.13 แสดงการจัดงานย่อยที่สถานีงานการตั้งคา่เบื้องต้นที่ 1     (ก่อนปรับปรุง) 

 

ตารางที่ 3.14 แสดงการจัดงานย่อยที่สถานีงานการตั้งคา่เบื้องต้นที่ 2     (ก่อนปรับปรุง) 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

          จากภาพที่ 3.7 โดยค านวนจากรอบเวลาเป้าหมายที่ทางผู้วจิัยได้ไปศึกษามานั้น ผู้ปฏิบัติงาน 1 คน สามารถคุมเคร่ืองจักรได้ 2 สถานี ของสถานีการตั้ง
ค่าเบี้องต้นที่ 1 และ 2 ท าให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตได้และสามาถรลดคนได้ 1 คน และเนื่องจาก 1 วนัการท างานมี 2 กะ คือกะเช้าและกะ
ดึก จึงสามารถลดได้ 2 คน

ภาพที่ 3.7 แผนภูมิคน-เครื่องจักรที่สถานีงานการประกอบที ่1 และสถานีงานการปรับค่าเบื้องต้น (หลังปรับปรุง) 
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6. ขั้นตอนประเมินผลก่อนและหลังการจัดสมดุลงาน ของโมเดล Aun A5831 

          จากการจัดสมดุลงานและการลดคน สามารถค านวณหาเปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพ

ในการจัดสมดุลงานย่อย และการสูญเสียความสมดุลได้ดังนี้ 

 

 การค านวณหาผลิตภาพในสายการผลิต (TOP) ของโมเดล Aun A5831 

จากสูตร      TOP = Productivity (sony) 

TOP = 
𝑆𝑆𝑇 ×𝑂𝑢𝑡 𝑝𝑢𝑡 ×100

𝐻𝐶 ×𝑊𝑜𝑟𝑘𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 %       ∗ 𝑆𝑆𝑇 = 𝑆𝑜𝑛𝑦 𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑑 𝑡𝑖𝑚𝑒 

 

SST  ของโมเดล Aun A5831 คือ 70.043 

Out Put  คือความต้องการต่อวัน คือ 800 ช้ิน/วัน 

HC  คือจ านวนคนต่อสายการผลิตของโมเดลนั้นๆ คือ 73 หลังจากจัดสมดุลงานไปแล้วนั้นทาง   

ผู้วิจัยสามารถลด   คนได้ 2 คน ที่สถานีการประกอบงานย่อยที่ 5 และ สถานีการตั้งค่าเบื้องต้นที่ 2 

จึงท าให้จ านวนคนในสายการผลิตลดไปอยู่ที่ 71 คน 

Working Time เวลาการท างานของทางบริษัทที่ผู้วิจัยมาท าการวิจัยนั้น คือ 10.25 ช่ัวโมง 
 

TOP (ก่อนการปรับปรุง)       =                                                x 100%       =         124.81% 

         

TOP (หลังการปรับปรุง)       =                                                x 100%       =         128.328% 

  

           หลังการจัดสมดุลจ านวนพนกังานที่ใช้ในสายการผลิตท้ังหมดเท่ากับ 8.1 คน และ

ฝ่ายผลิตต้องสามารถท าการผลิตสินค้าให้ได้ตามแผนการผลิต 800 หน่วย/กะ สามารถค านวณหา

ผลิตภาพได้ดังนี้ 

 ผลิตภาพ(ก่อนการปรับปรุง)    =                                      =        1.069  หน่วย/ชม.*คน 

ผลิตภาพ(หลังการปรับปรุง)    =                                   =      1.099  หน่วย/ชม.*คน 

800 

 
10.25 x 73 

 

73 x 10.25 x 60 
70.043 x 800  

71 x 10.25 x 60 
70.043 x 800 

10.25 x 71 

 

800 
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และประสิทธิภาพของสายการผลิตสามารถค านวนได้ดังนี้ 

จากสูตร  ประสิทธิภาพของสายการผลิต (Line Balance Ratio) =                              x 100%       

Total Time คือ เวลารวมของทุกสถานีงานที่สนใจ 

HC   คือจ านวนคนต่อ 1 สายการผลิตของโมเดลนั้นๆ  

Bottle Neck คือสถานีงานที่เป็นคอขวดหรือคือสถานีที่มีรอบเวลาเป้าหมายเกินกว่าที่ก าหนด 

Line Balance Ratio   (ก่อนการปรับปรุง)  =                                      x 100%       =  71.92 % 

Line Balance Ratio   (หลังการปรับปรุง)  =                                       x 100%       =  91.16 % 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Total Time 

 
HC x Bottle Neck 

 

1836 

 
25 x 101 

 24 x 101 

 

1836 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

           จากภาพที่ 3.8 เป็นกราฟแสดงรอบเวลาท่ีได้หลังจากการจัดสมดุลของสายการผลิตของโมเดล Aun A5831 โดยการจัดสมดุลงานของสถานีงานที่เป็น

คอขวด และ เพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตด้วยการลดคนที่สถานีงานที่ 5 และที่ สถานีการตั้งค่าเบื้องต้นที่ 1 

 

ภาพที่ 3.8 แสดงการจัดสมดลุสายการผลิตโดยภาพรวม (หลังการปรับปรุง) 
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3.2 การปรับปรุงคุณภาพในสายการผลิตกล้องถ่ายรูป 

          งานด้านการปรับปรุงคุณภาพในสายการผลิตกล้องถ่ายรูปที่ทางผู้วิจัยได้ท าการปรับปรุง

นั้น จะเกี่ยวกับการปรับปรุงคุณภาพเพื่อป้องกันการผิดพลาดจากการท างานของพนักงานใน

สายการผลิต โดยการปรับปรุงเอกสารที่ใช้เกี่ยวกับการปฏิบัติงานของพนักงานในสายการผลิต

กล้องถ่ายรูป คือ คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานประจ า

สถานีงาน (Inspection Standard) ข้อควรระวังในการปฏิบัติงาน (Caution Point) รายละเอียดในการ

ใช้เอกสารต่างๆ ตามตารางที่ 3. 14  เอกสารท่ีผู้วิจัยได้เข้าไปท าการปรับปรุงเพื่อให้ฝ่ายผลิตสามารถ

ใช้งานเอกสารเหล่านี้ได้อย่างสะดวก ได้แก่ มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานประจ าสถานีงาน  

(Inspection Standard) ข้อควรระวังในการปฏิบัติงาน (Caution Point) ซึ่งขั้นตอนในการศึกษางาน

ของผู้วิจัยเพื่อท าการปรับปรุง มีดังนี้ 

3.2.1 ขั้นตอนการศึกษาปัญหาและรายละเอียดที่เกี่ยวข้อง 

3.2.2 ขั้นตอนการปรับปรุง 

3.2.3 ขั้นตอนการท าให้เป็นมาตรฐาน 
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ในการใช้งานเอกสารทั้ง 3 ชนิด คือ มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานประจ าสถานีงาน (Inspection 

Standard)  ข้อควรระวังในการปฏิบัติงาน (Caution Point) และเอกสารตรวจสอบการเปลี่ยนรุ่นของ

สินค้า (Model Change Check Sheet)  มักพบปัญหาในการใช้งานเอกสาร ผู้วิจัยจึงวิเคราะห์ปัญหา

โดยการใช้ Why-Why Analysis ตามตารางที ่3.15  และตารางท่ี 3.16 

          

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 3.14 เอกสารท่ีใช้เกี่ยวกับการปฏิบัติงานของพนักงานในสายการผลิตกล้องถ่ายรูป 
 



62 
 

 

 

What Why Why Why 

ปัญหาจากการใช้งานเอกสาร  
“มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงาน

ประจ าสถานีงาน”  
(Inspection Standard) 

การใช้มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานประจ า
สถานีงาน (Inspection Standard) มีชื่อรุ่นของ
สินค้าที่ระบุไว้ในเอกสารไม่ตรงกับชื่อรุ่นของ
สินค้าที่ก าลังท าการผลิตอยู่ในสายการผลิต 

ไม่มีการเปลี่ยนเอกสารที่สถานีงาน เมื่อมีการ
เ ป ลี่ ย น รุ่ น ข อ ง สิ น ค้ า ที่ ท า ก า ร ผ ลิ ต ใ น
สายการผลิต 

หัวหน้าประจ าสายการผลิตไม่เข้าใจว่าต้องมี
การเปลี่ยนเอกสารทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนรุ่น
ของสินค้าในสายการผลิต 

การติดเอกสารมาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงาน
ประจ าสถานีงาน (Inspection Standard) ไม่ตรง
กับสถานีงานที่ระบุไว้ในเอกสาร หรือไม่มี
พื้นที่ในการติด 

บางสถานีงานไม่มีต าแหน่งในการตดิเอกสาร ไม่มีผู้ดูแลพื้นที่การท างาน คอยควบคุมใน
ตอนที่ได้ท าการติดตั้งช่องส าหรับใส่เอกสาร 
  

ต าแหน่งในการติดเอกสารอยู่ในต าแหน่งที่ ไม่
ตรงกับหน้างาน หรือไม่สามารถติดให้ตรงกับ
ต าแหน่งของสถานีงานนั้นได้ 

วิธีการขั้นตอนที่แต่ละสถานีงานต้องท าการ 
ตรวจสอบมีวิธีการที่ไม่ชัดเจน และรูปภาพ
ตัวอย่างชิ้นงานที่ระบุในเอกสารมีขนาดเล็ก 
หรือเห็นได้ไม่ชัด 

ผู้ที่ได้รับผิดชอบในการท าเอกสารนี้ในตอน
แรกไม่ได้อยู่ในส่วนงานของฝ่ายผลิตกล้อง
กล้องถ่ายรูป จึงท าให้ไม่ได้มีข้อมูลหรือรูปภาพ
รุ่นของสินค้าที่ชัดเจน   

ความยุ่งยากจากการหยิบเอกสาร มาตรฐานการ
ตรวจสอบชิ้นงานประจ าสถานีงาน (Inspection 
Standard) ไปใช้ในสายการผลิต 

พื้นที่ในการการจัดเก็บไม่เหมาะสมท าให้ไม่
สะดวกต่อการหยิบใช้งาน 

  

ตารางที่ 3.15 การวิเคราะห์ปัญหาจากการใช้งานเอกสารมาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานประจ าสถานีงานด้วย Why-Why Analysis 
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What Why Why Why 

ปัญหาจากการใช้งานเอกสาร  
“ข้อควรระวังในการปฏิบัติงาน” 

(Inspection Standard) 

แต่ละสถานีงานมีการเอกสารข้อควรระวังในการ
ปฏิบัติงาน (Caution point) ติดอยู่จ านวนมาก 

มีการออกเอกสารที่มีเนื้อหาซ้ ากัน ไม่มีการจัดเก็บประวัติข้อมูลในการ
ออกเอกสาร 

ช่องส าหรับใส่เอกสารมีเอกสาร ใส่ซ้อนกันอยู่เป็น
จ านวนมาก 

ไม่มีการควบคุมการใช้เอกสาร   

พนักงานประจ าสถานีงานไม่สนใจที่จะอ่านข้อควร
ระวังในการปฏิบัติงาน (Caution point) 

ข้อควรระวังที่ระบุไว้ มีรายละเอียดที่ตรงบ้าง
ไม่ตรงบ้างกับงานที่ท าอยู ่

  

 

 

ตารางที่ 3.16 การวิเคราะหป์ัญหาจากการใช้งานเอกสารข้อควรระวังในการปฏิบัติงานด้วย Why-Why Analysis 
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 3.2.1 ขั้นตอนการศึกษาปัญหาและรายละเอียดที่เกี่ยวข้อง  

 จากการวิเคราะห์การใช้งานเอกสารทั้ง 3 ชนิด คือ มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงาน

ประจ าสถานีงาน (Inspection Standard) ข้อควรระวังในการปฏิบัติงาน (Caution Point) สามารถท า

การสรุปปัญหาส าคัญจากการใช้ เอกสารด้วย 5W+1H ดังตารางที่ 3.17 

 

 

 

What? ฝ่ายผลิตหยิบเอกสารที่ต้องน าไปใช้ในสายการผลิตได้ไม่สะดวก 

Why? เอกสารเหล่านี้ถูกเก็บไม่เป็นระเบียบ ท าให้ยากต่อการหยิบใช้งาน 

Where? ในสายการผลิตกล้องถ่ายรูป 

Why? เอกสารดังกล่าวเกี่ยวข้องกับสถานีงานในสายการผลิตกล้องถ่ายรูป หากไม่น ามาใช้งานให้
ถูกต้อง พนักงานในสายการผลิตอาจท างานผิดพลาด และก่อให้เกิดปัญหาด้านคุณภาพกับตัว
ชิ้นงาน 

When? เมื่อมีการผลิตกล้องถ่ายรูป ต้องมีการเปลี่ยนเอกสารให้ชื่อรุ่นของสินค้าที่ระบุไว้ในเอกสาร
ตรงกับรุ่นของสินค้าที่ก าลังท าการผลิต 

Why? พนักงานต้องอ่านและท าความเข้าใจเอกสารเหล่านี้ทุกครั้งที่เริ่มการปฏิบัติงาน เพื่อจะได้เข้าใจ
วิธีการปฏิบัติงาน การตรวจสอบงาน หรือการให้ความส าคัญกับงานส่วนใดส่วนหนึ่งด้วย
ความระมัดระวังเป็นพิเศษ เพราะรายละเอียดในเอกสารของแต่ละรุ่นของสินค้าจะแตกต่างกัน 

Who? หัวหน้าประจ าสายการผลิต และพนักงานผู้รับผิดชอบดูแลเอกสาร 

Why? หน้าที่ในการจัดเตรียม-จัดเก็บเอกสาร ควรเป็นหน้าที่ของพนักงานผู้รับผิดชอบดูแลเอกสาร
เท่าน้ัน เพื่อไม่ให้การจัดเก็บเอกสารวุ่นวาย หรือไม่มีการตรวจสอบหากมีการส่งคืนเอกสารไม่
ครบ และท าให้เอกสารสูญหาย ส่วนหน้าที่ในการแจกจ่ายเอกสารให้ตรงกับสถานีงานต่างๆ 
ควรเป็นหัวหน้าประจ าแต่ละสายการผลิต เพื่อตรวจสอบการท างานของสถานีงานต่างๆด้วยว่า
มีความถูกต้อง และมีความเป็นระเบียบเรียบร้อย 

How? ปรับปรุงวิธีการออกเอกสาร และการจัดเก็บเอกสารให้เป็นระบบ โดยมีการควบคุมการใช้
เอกสารโดยสถานีงานและรุ่นของสินค้าที่ระบุไว้ในเอกสาร ต้องตรงกันกับในสายการผลิต 

Why? เพื่อสามารถใช้งานเอกสารได้ง่ายขึ้น และเอกสารเหล่านี้ถูกใช้งานในสายการผลิตได้จริง 
พนักงานสามารถอ่านและท าความเข้าใจวิธีการปฏิบัติงาน หรือการตรวจสอบงานของตนเอง
ได้ตรงตามล าดับขั้นตอนที่ระบุไว้ในเอกสาร และให้ความระมัดระวังกับจุดเสี่ยงที่อาจ
ก่อให้เกิดปัญหาด้านคุณภาพกับชิ้นงาน 

ตารางที่ 3.17 การสรุปปัญหาการใช้งานด้านเอกสารในสายการผลิตกล้องถ่ายรูปด้วย 5W+1H 
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3.3 การปรับปรุงการออกแบบและการจัดตั้งสายการผลิตกล้องถ่ายรูป 

 การออกแบบและการจัดตั้งสายการผลิตเป็นหน้าที่ที่อยู่ในความรับผิดชอบของ

วิศวกรกระบวนการ ซึ่งทางแผนกวิศวกรรมกระบวนการได้ท าการปรับปรุงให้การออกแบบ

สายการผลิตมีทั้งแบบสองมิติและแบบสามมิติ เพื่อสะดวกต่อทีมงานที่รับผิดชอบในการจัดตั้ง

สายการผลิตจะสามารถติดตั้งชั้นวางของ หรืออุปกรณ์ต่างๆ ได้ตรงตามความต้องการ โดยวิศวกร

กระบวนการไม่ต้องเสียเวลาในการบอกหรือคอยยืนคุมงานเพื่อให้ได้งานที่ต้องการ สามารถ

ประสานงานโดยการใช้แผนผังสายการผลิตสองมิติ และสามมิติควบคู่กัน เพื่อให้สะดวกต่อการ

ปฏิบัติงาน นอกจากนี้การออกแบบสายการผลิตแบบสามมิติ จะท าให้วิศวกรกระบวนการสามารถ

จ าลองการจัดวางหรือเคลื่อนย้ายโต๊ะท างาน เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ต่างๆ ที่ใช้ในสายการผลิตได้

ง่ายขึ้น และศึกษาดูความเป็นไปได้ก่อนการเคลื่อนย้ายหรือติดตั้งจริง นอกจากนี้การสั่งท าโต๊ะ

ท างานที่ใช้ในสายการผลิต การออกแบบเป็นรูปแบบสามมิติโดยใช้โปรแกรม Google SketchUp 

จะสามารถท าให้ทีมงานที่จัดท าโต๊ะสามารถเห็นรายละเอียดของโต๊ะได้มากขึ้น และสะดวกต่อการ

ค านวณจ านวนวัสดุอุปกรณ์ และงบประมาณที่จะใช้ในการท าโต๊ะ ผู้วิจัยได้ถูกมอบหมายให้จัดตั้ง

สายการผลิตของแต่ละโมเดลให้เหมาะสมมากขึ้น เพื่อเขียนแบบสามมิติโดยใช้โปรแกรม Google 

SketchUp และน ามารวบรวมจัดวางไว้ในเอกสารบนโปรแกรม Microsoft Excel ส าหรับใช้ในการ

สั่งท าโต๊ะท างานจากแผนกที่จัดท าโต๊ะในกรณีที่มีการขยาย หรือการจัดตั้งสายการผลิตกล้องถ่ายรูป

ในอนาคต นอกจากนี้ผู้วิจัยได้จัดท าแผนผังสายการผลิตกล้องถ่ายรูปแบบสามมิติ ซึ่งขั้นตอนในการ

ด าเนินงานของผู้จัดท า มีดังนี้ 

3.3.1 ขั้นตอนการเขียนแบบแผนผังสายการผลิตสามมิติ โดยใช้โปรแกรม Google  

         SketchUp 
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3.3.1 ขั้นตอนการเขียนแบบแผนผังสายการผลิตสามมติิ โดยใช้โปรแกรม Google SketchUp  

ผู้วิจัยได้จัดท าไฟล์แผนผังสายการผลิตเป็นแบบสามมิติ โดยใช้โปรแกรม Google SketchUp ตามภาพที่ 3.3.1 ในการเขียนสายการผลิตเป็น

แบบสามมิติ จะท าให้สามารถจ าลองการจัดวางอุปกรณ์ โต๊ะท างาน ถังขยะ ดังตัวอย่างแผนผังสายการผลิตสามมิติในภาพที่ 3.9 เพื่อพิจารณารูป แบบที่

เหมาะสมก่อนน าไปปรับใช้ในสายการผลิตจริงได้  

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.9 ตวัอย่างการเขียนแบบสายการผลิต

ด้วยโปรแกรม Google SketchUp 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 ในการดําเนินงานจากการทําสหกิจศึกษาท่ีผูวิจัยไดเขาไปเรียนรูในสวนงานของแผนก

วิศวกรรรมกระบวนการ ซ่ึงวิศวกรกระบวนการตองมีทักษะในการทํางาน 4 ดาน คือ การเพ่ิมผลิต

ภาพของสายการผลิต การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑและสายการผลิต การออกแบบและต้ัง

สายการผลิต การเตรียมการผลิตรุนของสินคาสินคาใหม งานวิจัยนี้จะกลาวถึง 3 ดานท่ีผูวิจัยไดทํา

การปรับปรุง คือ การเพ่ิมผลิตภาพ การปรับปรุงคุณภาพ การปรับปรุงการออกแบบและติดต้ัง

สายการผลิต ในบทนี้ผูวิจัยจะกลาวถึงผลการดําเนินงานท่ีไดจากการเพ่ิมผลิตภาพในสายการผลิต

กลองถายรูป การปรับปรุงคุณภาพในสายการผลิตกลองถายรูป การปรับปรุงการออกแบบและต้ัง

สายการผลิตกลองถายรูป  ดังนี้ 

4.1 ผลการดําเนินงานการเพิ่มผลิตภาพในสายการผลิตกลองถายรูป 

 ในสวนนี้ผูวิจัยจะกลาวถึงผลการดําเนินงานของกิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพในสายการผลิต

กลองถายรูปท่ีผูวิจัยไดทําการศึกษา ไดแก  

4.1.1 การเพิ่มผลิตภาพในสายการผลิตกลองถายรูป ภาพ และจัดสมดุลท่ีใชในสายการผลิต 

จากการจัดสมดุลงานยอยของโมเดล Fick เพื่อลดเวลาของสถานีงานท่ีสูงกวารอบเวลาเปาหมาย 

4.1.2 การเพิ่มผลิตภาพในสายการผลิตกลองถายรูป และลดจํานวนคนของพนักงานท่ีใชใน

สายการผลิต จากการจัดสมดุลงานยอยของสถานีประกอบช้ินสวนยอยท่ี 5 

 4.1.3  การเพิ่มผลิตภาพในสายการผลิตกลองถายรูป และลดจํานวนของพนักงานท่ีใชใน

สายการผลิต จากการจัดสมดุลงานยอยของสถานีงานการปรับคาเบ้ืองตนที่ 1 และ 2 
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 ผลการดําเนินงานจากการปรับปรุงกิจกรรมดังกลาว (ตามตารางท่ี 4.1) สามารถทําใหผลิต

ภาพเพิ่มข้ึน จะเหน็ไดวาสามารถลดสถานีงานไปไดจํานวน 2 สถานีงาน และลดการใชพนักงานไป

ได 2 คน ตอ 1 สายการผลิต ฝายการผลิตกลองถายรูปมีสายการผลิตท่ีมีลักษณะการจดัสถานีงานอยู

แบบเดยีวกันนี้ท้ังหมด 4 สายการผลิต ในหน่ึงกะการผลิตสามารถลดการใชพนักงานไปได 4 คน 

รวมท้ังหมดแลวฝายการผลิตกลองถายรูปจะสามารถลดการใชพนกังานไปไดท้ังหมด 8 คน ซ่ึงทํา

ใหงบประมาณคาตนทุนในการวาจางแรงงานลดลงไปประมาณ 1,440,000 บาท/ป 

ตารางท่ี 4.1 การเปรียบเทียบกอน-หลังปรับปรุงจากการปรับปรุงผลิตภาพโดยการจดั

สมดุลงานยอย ท่ีสถานีงานการประกอบท่ี 4 , 5 , 9 , 10 , 12 , 14 , 15 , 16 และ 19  

รวมถึงสถานีการตั้งคาเบ้ืองตนที่ 1 และ 2 
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บทที่ 5 

สรุปผลการดําเนินงานและขอเสนอแนะ 

รายงานสหกิจศึกษาฉบับสมบรูณเลมนี้จัดทําข้ึนโดยมีวัตถุประสงค คือ 1) เพิ่มผลิตภาพใน

สายการผลิตกลองติดรถยนต 2) เพ่ือปรับปรุงคุณภาพในสายการผลิตกลองถายรูป และ 3) เพื่อ

ปรับปรุงการออกแบบและการจัดต้ังสายการผลิตกลองถายรูป ซ่ึงผลจากการทํากิจกรรมเพื่อทําการ

ปรับปรุงดังกลาว ไดแก 

5.1 ผลที่ไดรับทางตรง 

5.2 ผลที่ไดรับทางออม 

5.1 ผลท่ีไดรับทางตรง 

 ผลท่ีไดรับทางตรง หรือผลที่ไดจากการดําเนินการตามวัตถุประสงคท่ีตั้งไว หลังจากท่ี

ผูวิจัยไดนําไปเสนอเพ่ือนําไปปรับใชกับสายการผลิตกลองถายรูป สามารถสรุปไดดังนี้  

จากการจัดสมดุลงานยอยท่ีสถานีงานการประกอบท่ี 4 , 5 , 9 , 10 , 12 , 14 , 15 , 16 และ 19 

ทําใหผลิตภาพเพิ่มข้ึนจาก 1.069  หนวย/ชม.*คน เปน 1.099  หนวย/ชม.*คน และฝายผลิตกลอง

ถายรูปสามารถปรับลดการวาจางพนักงานท่ีใชในสายการผลิตของท้ังสองกะการผลิต รวม 8 คน 

จากการปรับปรุงเนื้อหา รูปแบบและควบคุมเอกสารท่ีใชในการปฏิบัติงานในสายการผลิต 

ใหเปนระบบและมาตรฐาน สามารถทําใหเอกสารตางๆไดถูกนํามาใชไดตรงตามวัตถุประสงค 

เพื่อใหพนักงานประจําสถานีการผลิตตางๆไดอานและทําความเขาใจเอกสารที่เกี่ยวของกับสถานี

งานของตนเอง สามารถทํางานไดตรงตามข้ันตอนท่ีกําหนดในเอกสาร และมีความรับผิดชอบตอ

คุณภาพของชิ้นงาน โดยการตรวจสอบช้ินงานหลังจากดําเนินงานยอยของสถานีงานของตนเองตาม

ข้ันตอนท่ีระบุ และปฏิบัติงานดวยความระมัดระวังกับจุดเส่ียงตางๆท่ีอาจกอใหเกิดปญหาดาน

คุณภาพตอตัวช้ินงาน 
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5.2 ผลท่ีไดรับทางออม 

 จากการดําเนินงานการปรับปรุงกิจกรรมทําใหเกิดผลการดําเนินการท่ีไมไดคาดการณ

เอาไว หรือเปนผลกระทบจากการดําเนินการดังกลาว หรือผลท่ีไดรับทางออม สามารถสรุปไดดังนี้ 

1. บริษัทสามารถลดตนทุนในการวาจางพนักงาน จากการปรับลดจํานวนการใชพนักงาน

ในสายการผลิต 

2. ลดตนทุนจากการเสียคาใชจายในการตรวจสอบคุณภาพสินคา หรือผลิตสินคาซํ้า เพ่ือ

ผลิตสินคาชดเชยสําหรับล็อตการผลิตท่ีมีปญหาดานคุณภาพ สามารถฝกฝนใหพนักงานเปน

แรงงานท่ีมีคุณภาพ สามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพเพ่ือตอบสนองไดท้ังดานคุณภาพและ

ดานปริมาณของสินคา 

3. บริษัทมีผลประกอบการในการผลิตสินคามากข้ึน เนื่องจากสรางความเช่ือม่ันท่ีดีใหกับ

ลูกคาไดมากข้ึน จากการตอบสนองไดตรงตามความตองการของลูกคาในดานคุณภาพและปริมาณ

ของสินคา 

5.3 ขอเสนอแนะ 

 ผูท่ีตองการนําวิธีการจากรายงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ไปใชควรคํานึงถึงความจําเปนในดาน

ตางๆ ดังนี ้

1. ในหลายๆกิจกรรมท่ีทําการปรับปรุงมีผลกระทบตอความเคยชินตอการทํางานของ

พนักงาน ดังนั้นจะตองมีการอบรมและสาธิตเพื่อช้ีแจงการทํางานภายหลังการปรับปรุง เพื่อให

พนักงานเขาใจ ยอมรับ ไมเกิดพฤติกรรมการตอตาน และสามารถปฎิบัติงานไดอยางถูกตองตาม

แผนท่ีวางไว 

2. หลังจากไดนํากิจกรรมท่ีทําการปรับปรุงไปปรับใชในสายการผลิต ควรรับฟงความ

คิดเห็นจากพนักงานประจําสถานีงาน พนักงานจะสามารถเสนอแนวทางในการปรับปรุงการจัดวาง

อุปกรณ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร ท่ีใชทํางานประจําสถานีงานตามแนวทาง 5 ส เพื่อใหพนักงาน

สามารถปฎิบัติงานไดสะดวก และรวดเร็วมากข้ึน 

3. กิจกรรมท่ีทําการปรับปรุงในสายการผลิตกลองถายรูปของรายงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ มี

กิจกรรมการปรับปรุงท่ีหลากหลาย เนื่องจากบริษัทหรือองคกรธุรกิจจะตองมีการทํากิจกรรม
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ปรับปรุงทีละนอยๆอยางตอเนื่องอยูเสมอตามแนวทางไคเซ็น เพื่อใหองคกรธุรกิจลดความสูญเปลา

ท่ีเกิดขึ้นในองคกร เพื่อใหองคกรสามารถดําเนินธุรกิจไดสืบไป 

 สําหรับผูท่ีจะทําการดําเนินงานวิจัยนี้ตอควรพิจารณาในดานตางๆดังนี้ 

1. ในการศึกษาสภาพงานและวิธีการทํางานของพนักงาน ควรติดตอประสานงานกับแผนก

ท่ีเกี่ยวของ เพื่อสรุปหาความจําเปนในการปรับปรุงและความเปนไปไดของการดําเนินการ 

2. แนวทาง หรือวิธีการทํางานท่ีทําการปรับปรุงใหม ควรนําไปประชุม หรือประสานงาน

รวมกับสวนงานท่ีเกี่ยวของเพื่อพิจารณารวมกันถึงผลกระทบตางๆหรือความเปนไปได กอนนําไป

ทดลองปรับใชในสายการผลิตจริง 

3. การปรับปรุงดานคุณภาพท่ีผูวิจัยไดทําการปรับปรุง หากมีผูท่ีสนใจที่จะทําการปรับปรุง

ตอ ผูวิจัยขอเสนอแนะใหจัดทําหรือพัฒนาอุปกรณตางๆที่ใชในสายการผลิตท่ีสามารถชวยในการ

ปองกันใหพนักงานไมทํางานผิดพลาด ซ่ึงสามารถชวยแกปญหาดานคุณภาพช้ินงานไดดีกวา 
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การลดเวลาการเปล่ียนบรรจภุัณฑในสายการบรรจุผงซักฟอก E และ F  

กรณีศึกษา บริษัท ยูนิลิเวอรไทย โฮลดิ้งส จํากัด.   

ปริญญานิพนธวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  

สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง, 2552 
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ประวัติผูจัดทําโครงงาน 

 

ชื่อ – นามสกุล  นายพงศธร พมิลบุตร 

 

วัน เดือน ปเกิด  8 กันยายน 2536 

 

ประวัติทางการศึกษา  

 ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2548 

  โรงเรียนวัดอรุณอมรินทราราม 

 ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2554 

  โรงเรียนปากเกร็ด 

 ระดับอุดมศึกษา  คณะวิศวกรรมศาสตร สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ พ.ศ. 2558 

  สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

 

ทุนการศึกษา -ไมมี- 

 

ประวัติการฝกอบรม 1. ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) สถาบันเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุน 

 2. หลักการ MONOZUKURI ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

 3. Orientation of SONY 

 4. Training head count reduction at SONY 

 5. Training how to increase productivity at SONY 

 6. Training innovative small improvement at SONY 
 



ประวัติผูจัดทําโครงงาน 

ช่ือ-สกุล    นายพงศธร   พิมลบุตร 

วัน เดือน ปเกดิ    8   กันยายน   2536 

 

ประวัติการศกึษา 

 ระดับประถมศึกษา    ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2548 

                                 โรงเรียนวัดอรณุอมรนิทราราม 

 ระดับมัธยมศึกษา      มธัยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2554 

          โรงเรียนปากเกรด็ 

 ระดับอุดมศึกษา คณะวิศวกรรมศาสตร สาขาวิศวอุตสาหการ พ.ศ. 2558 

       สถาบันเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุน 

 

ประวัติการฝกอบรม  1. ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) สถาบันเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุน 

 2. หลักการ MONOZUKURI ณ สถาบนัเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน 

 3. Orientation of SONY 

 4. Training head count reduction at SONY 

 5. Training how to increase productivity at SONY 

 6. Training innovative small improvement at SONY 
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