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บทสรุป 

  จากการศึกษาขั้นตอนการท างานของพนักงานในกระบวนการจัดสง่รถยนต์ของโรงงานส าโรง 
เพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพของการท างานโดยการใช ้ ทฤษฎีของ Work study และ Line balancing  
ก  าหนดขั้นตอนการท างานให้อยูภ่ายในเง่ือนไข คือ Takt time และ Smooth production ผลจากการส ารวจ
สภาพปัจจุบนั หลงัจากวเิคราะห์ขอ้มลูโดยใชเ้คร่ืองมอืทางสถิติ (7  QC tools) และ ทฤษฎี Inferential 
Statistic พบวา่สามารถปรับปรุงขั้นตอนการท างาน  
 โดยผลจากปรับปรุงจะสามารถลดความสูญเปลา่จากการปรับปรุงการท างานของพนักงานขับรถ
และพนักงานป้อนรหัสเขา้สูฐ่านขอ้มลูสามารถลดความสูญเปลา่จากการรองาน (Waiting time) จาก 42% 
เหลือ 21 % โดยลด Waiting Time จาก 177 วนิาทีตอ่รอบเป็น 66 วนิาทีตอ่รอบภายหลงัการท า Line 
Balancing สามารถพนักงานได ้ 1 คน เพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนักงานจาก  0.58 % โดย เฉล่ีย
เป็น 0.80 % โดยเฉล่ีย 
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บทท่ี 1 

บทน า 
1.1 ช่ือละสถานที่ตั้งของสถานประกอบการ 

 

ภาพที ่1.1  ตราบริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั 

บริษทั :  บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั 

ชื่อภาษาองักฤษ :  Toyota  Motor  Thailand co.,Ltd. 

กอ่ตั้งข้ึนเมือ่ :  5  ตุลาคม 2505 

ท่ีอยู ่ :  168/1  หมู ่1 ถ.ทางรถไฟเกา่  ต.ส าโรงใต ้  อ.พระประแดง จ.สมทุรปราการ 10130 

โทรศพัท์ :  (66) 0-2386-1000 

โทรสาร  :   (66) 0-2386-1000 

เวบ็ไซ  :   http:// www.toyota.co.th 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

วิสัยทัศน์ 
 1. เป็นบริษทัแกนน าของโตโยตา้  มอเตอร์  เอเชีย  แปซิฟิค  และ เครือขา่ยโตโยตา้ทัว่โลก 
 2. เป็นบริษทัท่ีไดก้ารยอมรับและยกยอ่งท่ีสุดในประเทศไทย 

หลักการ 
 1. ปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ืองโดยการทา้ทายและเปล่ียนแปลง  
 2. เคารพและยอมรับผูอ่ื้น 
 3. ยึดหลกัความพึงพอใจของลูกคา้ 
 4. ทุม่เทเพื่อมาตรฐานสูงสุด 
 5. รับผิดชอบตอ่ชมุชนและส่ิงแวดล้อม 

พันธกิจ 
 1. สร้างความแข็งแกรง่ในการปฎิบัติงานและสงเสริมให้เกิดความรว่มมือระหวา่งเอเชีย
แปซิฟิก 
 2. บรรลุการเป็นผูน้ า ในดา้นความพึงพอใจของลูกคา้ และในดา้นสัดสว่นการตลาด 
 3. ก  าหนดให้ความปลอดภยัเป็นกิจกรรมท่ีส าคญัท่ีสุดของกิจกรรมรากฐานของบริษัท 
 4. สร้างสังคมท่ีมคีณุภาพโดยการท ากจิกรรมท่ีมคีุณคา่เพื่อสังคม 

ข้อมลูทั่วไป 
 บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั กอ่ตั้งเมือ่วนัท่ี 5 ตุลาคม 2505 มเีงินทุนจด
ทะเบียน เร่ิมตน้ 11.8 ลา้นบาท และมเีงินทุนจดทะเบียนในปัจจุบนั 7,520 ลา้นบาท ยอดขายสะสม
ตั้งแตปี่ 2522 คือ 2,077,545 คนั สว่นยอดขาย ปี 2004 คือ 234,177 คนั มพีนักงานทั้งหมด 12,000 
คน จ านวนโรงงานประกอบรถยนต์ในปัจจุบนัมทีั้งส้ิน 2 โรงงาน ไดแ้ก ่  
 - โรงงานประกอบรถยนต์ส าโรง ก  าลงัการผลิต 140,000 คนั  
 - โรงงานประกอบรถยนต์ฉะเชิงเทรา (เกตเวย์) ก  าลงัการผลิต 100,000 คนั     
บริษทัในเครือ โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั ประกอบดว้ย     
 - TABT (Toyota Auto Body Thailand Co.,Ltd.)  
 - TLT (Toyota Leasing Thailand Co.,Ltd.)  
 - STM (Siam Toyota Manufacturing Co.,Ltd.)  
 - TTT (Toyota Transport Thailand Co.,Ltd.)  
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- TAW (Thai Auto Works Co.,Ltd.)  
- TAT (Toyota Automotive Technical School) เ ป็น โรงเ รี ยน ระ ดับ ปวส. ท่ี จะ รับผู้จบ

การศึกษา ระดับ ปวช. เพื่อให้มาศึกษาดา้นเทคนิคการผลิตรถยนต์ เมือ่จบการศึกษาแลว้ ผูเ้ รียนจะ
ไดรั้บประกาศนียบัตรจากบริษัทฯ ทั้งในประเทศไทยและจากบริษทัแมใ่นประเทศญี่ปุ่น รวมทั้งจะ
ไดรั้บประกาศนียบตัรตามหลกัสูตรของกระทรวงศึกษาธิการด้วย  

- TBS (Toyota Body Service Co.,Ltd.)  
- RRC (Rachamongkol Rice Co.,Ltd.)  

 บริษัท โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั มีประสิทธิภ าพการผลิตสูง สามารถผลิต
รถยนต์โดยใช ้เวลาห่างกนัเพียงคนัละ 1 นาที 10 วนิาที และบริษัท โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย 
จ ากดั ก  าลังจะเปิดโรงงานผลิตอีก 1 แหง่ คาดวา่จะมกี  าลังผลิตรวม 3 แสนคัน และความภาคภูมใิจ 
ของบริษทั โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั คือ พนักงานของบริษัท โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศ
ไทย จ ากดั ได้มสี่วนรว่มกบับริษัทแม ่ในประเทศญี่ ปุ่นออกแบบรถยนต์ของบริษัท เ น่ืองจากเ ดิม
บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั จะผลิตรถยนต์เทา่นั้น ไมไ่ดม้ีการออกแบบรถยนต์ แต ่
ในปัจจุบนัมกีารพฒันาให้มสีายงานเทคนิคท่ีรับผิดชอบการออกแบบรถยนต์ด้วย 
 บริษัท โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั มสี่วนแบง่การตลาดในประเทศไทยร้อยละ 42 
ถือเป็นอบัดับ 1 ของประเทศไทย เน่ื องจากประสบความส าเร็จในการท าตลาดในเมืองไทย และถือ
เป็นอันดับ 3 ในเครือบริษทั TOYOTA ทั่วโลกทั้งน้ี  เครือบริษทั TOYOTA มสี่วนแบง่การตลาดใน
ระดับโลกเป็นอันดับ 2 รองจากบริษัท General Motor ของสหรัฐอเมริกา ซ่ึงความส าเ ร็จน้ีมาจาก
การปรับปรุงภายในอยา่งตอ่เน่ือง โดยใชห้ลัก Kaizen การบริหารงานของบริษัท โตโยต้า มอเตอร์ 
ประเทศไทย จ ากดั     
 การบริห ารของบริษัท โตโยต้า มอ เตอ ร์ ประ เทศไทย จ ากดั ใ ช ้ระบบ President คือ มี
กรรมการ ผู ้จัดการใหญเ่ป็น CEO ซ่ึงเ ป็นชาวญี่ ปุ่น ชื่อนายเรียวอิจิ ซาซากิ โดยการบริหารงาน
ภายในแบง่เป็นสายงาน (Division) ประกอบดว้ย 

-ส านักงานโครงการ  
-ฝ่ายตรวจสอบภายใน  
-ส านักงานสง่เสริมความพึงพอใจลูกคา้  
-สายงานการบริหาร  
-สายงานการตลาด ประกอบดว้ย ดา้นการตลาด ดา้นการขาย และดา้นบริการหลงัการขาย  
-สายงานเทคนิค เกีย่วขอ้งกบัการออกแบบรถยนต์  
-สายงานการผลิต ม ี2 โรงงาน คือโรงงานส าโรงและโรงงานเกตเวย์    
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1.3  รูปแบบการจัดการองค์องค์กรและบริหารองค์กร 

 
ภาพที ่1.2 แสดงแผนผงัแผนก PO 

1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
 ในการฝึกสหกจิคร้ังน้ีไดฝึ้กปฏิบติังานอยูใ่นฝ่าย Production Operation Support แผนก 
Manufacturing Cost Management ต าแหนง่ท่ีปฏิบติังานคือผูช้ว่ยวศิวกร  โดยไดรั้บมอบหมายให้
ปฏิบติังานดงัน้ี 
 1.4.1) เรียนรู้ Work in Process ของกระบวนการจดัสง่รถยนต์ (logistic) ตั้งแตรั่บรถไป
จนถึงสง่มอบรถยนต์ไปตาม สถานประกอบการตา่งๆ 
 1.4.2 ) หาแนวทางในการแกไ้ขปัญหาเวลา Waiting time  ท่ีเกนิมาจากแผนท่ีตั้งเอาไว ้ โดย
การแยกยอ่ยเวลาท่ีใชไ้ปในแตล่ะ Work element มเีวลา Waiting  Time  อยูเ่ทา่ไหรแ่ลว้ท าการลด
ให้น้อยลง แลว้ท าการจดั Line  Balancing ท าให้ Operation เกดิการไหลตาม  Takt time 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
พนักงานท่ีปรึกษา คณุ พิมพ์รภชั  ตานพิพฒัน์ 
ต าแหนง่  ASSISTANT MANAGER 
แผนก   MANUFACTURING COST MANAGEMENT 
ฝ่าย   PRODUCTION OPERATION SUPPORT 

mentor

Mr.Ekachai Ch. 
( SVP )

Mr.Mana Ch.
( VP )

Mr.H. Kozone. 
( EMC )

Mr.W atsachai S.

(GM)

Ms.Prapaiwan W .
( DGM**)

YOKOTEN MANUFACTURING

Mr.Somchai Tu. 
( Manager )

Mr.Phanupong E
. ( Act.Mgr. )

Ms. Phimraphat T.
( Asst.Mgr )

Mr.Yos S. 
( Asst.Mgr.)

Ms.Chutinun P.
( Sr.Sup)

Ms.Sompong L. 
( Sr.Sup )

Ms. Sasicha S. 
( Engineer )

Ms.Orasa Ch.
(Sub-Contract)

Production Operation Support(PO)
Total Manpower:  15 persons

G7

G6

G5

G4

Sub

Mr.ITTIPAT W .
( Officer )

Mr.Komsan P.
(Trainee)

G9

G8

VP

SVP

Trainee
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1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน ตั้งแตว่นัท่ี 3 มถุินายน – 30 กนัยายน พ.ศ 2559 
ปฏิบติังานตั้งแตเ่วลา 08.00 – 17.00 น. 
รวมเป็นระยะเวลา 18 สัปดาห์ 

1.7 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
 จากสภาพการท างานในแผนกการจัดส่งรถ(Vehicle  logistics)มี Waiting time ทั้งภายใน
และภายนอกอยูเ่ ป็นจ านวนมากรวมทั้ง มีอตัราสว่นระหวา่งงานและพนักงานไมเ่หมาะสมกนั โดย
ปัญหาอาจเกิดจากการจดัคนในแตล่ะ Station ไมเ่หมาะสมโดยจะท าการจดังานให้เหมาะสมตาม 
Takt time ของบริษัท และท าการจัด  Line balancing ให้ เกิดการไหลไมเ่กิน  Takt time ไมเ่กิด 
Waiting ภ ายในและภายนอก Process  รวมทั้ งจัดสรรจ าน วนพนั กงาน ใ ห้เหมาะสม  และมี
ประสิทธิภาพเป็นไปตามแผนของบริษัท 

1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1.8.1) เพื่อศึกษาบทบาทและหน้าท่ีการท างานของวศิวกรรมโรงงาน  
1.8.2) เพื่อศึกษาขั้นตอนกระบวนการจัดสง่รถไปยงัผูแ้ทนจ าหนา่ย 
1.8.3) เพื่อลดคา่ใชจ้า่ยภายใน แผนกการจดัสง่รถ (VL) 
1.8.4) เพื่อลด waiting time ทั้งภายในและภายนอก Process (VL) 
1.8.5) เพื่ อเ รียน รู้วฒันธรรมองค์กร รวมถึงการวางตัวในสังคมจากประสบการณ์การ

ปฏิบติังานในสถานประกอบการ 
1.8.6) เพื่อการสังเกตกระบวนการปฏิบัติงานและการลงมอืปฏิบัติ น าประสบการณ์จากการ 

ลงมอืปฏิบติัมาวเิคราะห์ปัญหาและหาแนวทางแกไ้ขโดยใชอ้งค์ความรู้ท่ีเคยศึกษามา  

1.9 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย  
1.9.1) เขา้ใจหน้าท่ีและบทบาทของวศิวกรโรงงาน 
1.9.2) เขา้ใจหลกัการและกระบวนการตั้งแตรั่บรถจาก Plan ไปจนถึงกระบวนการสง่รถไป

ยงัผูแ้ทนจ าหนา่ย 
1.9.3) มคีวามรู้ในการแกไ้ขและจดัการปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนได ้
1.9.4) มีความรู้เกี่ยวก ับวฒันธรรมและองค์กร ตลอดจนได้รับประสบการณ์จากการ

ปฏิบติังานจริงเพื่อน าไปประยุกต์ใชใ้นอนาคตตอ่ไป 
1.9.5) เขา้ใจกระบวนการปฏิบติังาน สามารถวเิคราะห์สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาและแกไ้ข

ไดด้ว้ยองค์ความรู้ท่ีเคยศึกษามาหรือจากท่ีไดรั้บจากการฝึกสหกิจ 
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1.10 ค าศัพท์เฉพาะ 
 Muda      หมายถึง หรือความสูญเปลา่ อาจเกิดไดห้ลายลักษณะ อาทิ ความสูญเปลา่
ท่ีเกิดจากการรอ การเคล่ือนย้าย การปรับเปล่ียน การท าใหม ่การถกเถียง เป็นต้น ยกตัวอยา่ง
เชน่  การประช ุมอาจเกิดความสูญเปลา่ได้ ห ากการประช ุมนั้ นกลายเป็นการถกเถียงกนั  ท าให้
เสียเวลาไปกบัการประช ุมท่ีไมไ่ด้ขอ้สรุป หรือในการท ากิจกรรมการขาย ถ้าไมม่กีารวางแผนใน
การจดัพื้นท่ีการไปพบลูกคา้ กจ็ะเสียเวลาในการเดินทางและส้ินเปลืองคา่ใชจ้า่ยโดยไมจ่ าเป็น 

 Takt time  หมายถึง ความเร็วในการผลิต เชน่ ผลิตสินคา้ได ้ 1 ชิ้น ในทุกๆ 20 วนิาที 
หรือเรียกอีกอยา่งหน่ึงกคื็อผลิตให้ทนัตอ่ความต้องการของลูกค้า Takt time เป็นภาษาเยอรมนั
แปลวา่ จงัหวะดนตรี ซ่ึงเราใช ้Takt time มาใชเ้พื่อก  าหนดจงัหวะการผลิตสินคา้ตอ่ชิ้นให้เป็นไป
ตามจงัหวะท่ีลูกคา้ตอ้งการนั่นคือพนักงานทุกคนตอ้งควบคุมจงัหวะการผลิตส่ิงของในหน่ึงสถานี
การผลิตให้นานไมเ่กนิเวลา ในการค านวณหา Takt time นั้นค านวณไดจ้าก Takt Time = Planned 
Production Time / Customer Demand ยกตวัอยา่งการค านวณ Takt time ในการผลิตของโรงงาน
หน่ึง Shift Length =480 minutes Breaks = 60 minute ดง้นั้น Planned Production Time เทา่กบั 480-
60 = 420 minute โดยท่ีความตอ้งการของลูกคา้คือ 380 ชิ้น Takt time จะเทา่กบั Planned Production 
Time / Customer Demand 420/380=1.10 นาทีตอ่หน่ึงชิ้นงาน หรือ ทุกๆ 66 วนิาทีTakt Time 
แตกตา่งกบั Cycle Time อยา่งไร Takt Time = อตัราความตอ้งการของลูกคา้ จะมคีา่คงท่ีเสมอ เวน้
แตค่วามตอ้งการของลูกคา้ แผนผลิต เพิ่มข้ึนหรือลดลง/Cycle Time = เวลาท่ีใชใ้นการผลิตหรือ
ประกอบงานหน่ึงรอบกระบวนการ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

https://th.jobsdb.com/th/th/Resources/JobSeekerArticle/admin_editor23.htm?ID=2585
https://th.jobsdb.com/th/th/Resources/JobSeekerArticle/sales_editor4.htm?ID=2414
https://th.jobsdb.com/th/th/Resources/EmployerArticle/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%9C%E0%B8%A5?ID=3707
https://th.jobsdb.com/th/en/Resources/JobSeekerArticle/consumers-need?ID=8716
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บทท่ี 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน 
รายงานการศึกษาเลม่น้ี เป็น กรณี ศึกษาจากบริษัทโตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั 

แผนก Production Operation  Support ไดม้อบหมายให้ห าปัญหาเกีย่วกบัการปรับปรุงระบบการ
ขนส่งรถยนต์เพื่อลดความสูญเปลา่ท่ีเกดิข้ึนภายในระบบ   การปรับปรุงวธีิการท างานและการจดัท า
เวลามาตรฐานเป็นสว่นหน่ึงในการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานชว่ยให้กระบวนการผลิตสามารถ
ด าเนินงานไดอ้ยา่งมปีระสิทธิภาพ โดยการออกแบบอุปกรณ์ชว่ยเพื่อลดเวลาสูญเสียในสายการผลิต 
เน้ือหาบทน้ีกลา่วถึง การศึกษาการทางาน  การศึกษาวธีิการท างาน  ขั้นตอนการศึกษาวธีิการท างาน 
การออกแบบวิธีการท างาน หลักการออกแบบเคร่ืองมือ การวเิคราะห์กระบวนการผลิต วดัผลงาน 
การศึกษาเวลา ขั้นตอนการศึกษาเวลารวมทั้งการศึกษาการเคล่ือนไหวและช ุดเคร่ืองมือแกปั้ญหา 
โดยทฤษฎีท่ีเกีย่วขอ้งมดีงัน้ี 

2.1 การศึกษาการท างาน (Work Study) 
การศึกษาการท างาน  (Work Study) เป็นค าท่ีใช ้แทนวิธีการตา่งๆ  จากการศึกษาวธีิการ

ท างาน  และการวดัผลงาน ซ่ึงใช ้ในการศึกษาวิธีการท างานของคนอยา่งมีแบบแผน และพิจารณา
องค์ประกอบตา่งๆ ท่ีมผีลตอ่ประสิทธิภาพและเศรษฐ์ภาวะของการท างานเพื่อปรับปรุงการท างาน
นั้นให้ดีข้ึนการศึกษางานจึงมีความสัมพันธ์โดยตรงกบัการเพิ่มผลผลิตเราจึงใชก้ารศึกษางานน้ีมา
ชว่ยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรท่ีมีอยู  ่ทาให้ ต้นทุนในการผลิตตา่ลง  ซ่ึงการศึกษางาน
ประกอบดว้ยเทคนิค 2 อยา่ง ดงัน้ี 

2.1.1...การศึกษาวิธี (Method Study)  
 เป็นการศึกษาเพื่อหาวิธีการท างานท่ีงา่ยท่ีสุด สะดวก รวดเร็ว ประหยดั และมปีระสิทธิภาพ
สูงกวา่มาใชแ้ทนวธีิการท างานเดิม 

2.1.2...การวัดผลงาน (Work Measurement)  
 เป็นการศึกษาเพื่อก  าหนดหาเวลามาตรฐาน  (Standard Time) ซ่ึงเ ป็นประโยชน์ในแง ่
ตา่งๆ  เชน่  การวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลยภาพของสายการผลิต  เ ป็นข้อมลูในการจา่ยคา่
แรงจูงใจหรือก  าหนดมาตรฐานการผลิต (Production Standard)สาหรับการศึกษาวิธี  และการ
วดัผลงานเป็นขั้นตอนท่ีตอ่เน่ืองกนั การศึกษาวธีิเป็นการศึกษาเพื่อลดขั้นตอนการท างานท่ีไมจ่ าเป็น
หรือซ ้าซ้อนกนั  ส่วนการวดัผลงานเป็นการศึกษาเพื่อลดเวลาไร้ประสิทธิภาพ  จากนั้ นจึงทาการ
วดัผลงานนั้นๆ ในบางคร้ังถา้เราตอ้งการทราบเวลาท่ีใช ้ในการท างานกจ็ะท าการศึกษาเวลาโดยตรง 
ผลท่ีไดจ้ากการศึกษางานคือการเพิ่มผลผลิตนั่นเอง 
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2.2 การศึกษาวิธีการท างาน 
การศึกษาวธีิการท างาน คือ การพฒันาวธีิการท างานใหมท่ี่ง ่าย สะดวก รวดเร็ว ตน้ทุนตา่ มี

ประสิทธิภาพสูงกวา่วิธีการท างานเดิม โดยมีเป้าหมายเพื่อให้ผลผลิตสูง ข้ึน  ลดความสูญเสียให้
น้อยลง  และต้นทุนการผลิตตา่ลง  เมื่อปี ค.ศ. 1911 แฟรงค์ บังเกอร์ กลิเบรธ ได้ก  าหนดหลักการ
เคล่ือนไหวของการท างาน  (Motion Study) หมายถึง เทคนิคการวิเคราะห์การปฏิบติังานเพื่อขจัด
การเคล่ือนไหวท่ีไมจ่ าเป็นออกและสรรหาวิธีการท างานท่ีดีท่ีสุดและเ ร็วท่ีสุดในการปฏิบัติงาน  
รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการท างาน  เคร่ืองมือตา่งๆ และการฝึกพนักงานให้ท างานดว้ย
วธีิการท่ีถูกตอ้ง     ค าวา่  วธีิการศึกษางานและการศึกษาการเคล่ือนไหว มีความหมายเหมอืนกนัและ
มเี ป้าหมายเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเหมือนกนั  ตอ่มานิยมใช ้ค าวา่  “การศึกษา
วิธีการท างาน” แทนค าวา่ “การศึกษาการเคลื่อนไหว” 
จุดประสงค์ของการศึกษาวธีิการท างาน มดีงัน้ี 
 2.2.1..เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพการท างานสูงข้ึน 
 2.2.2..เพื่อพฒันาวธีิการท างานให้มคีวามสะดวก งา่ย และสามารถลดความเมื่อยลา้ 
 2.2.3..เพื่ อ เพิ่ มประสิทธิภาพการใ ช ้ปัจจัยการผลิตให้ สู ง ข้ึน ได้แก  ่คน  เ งิน  วตั ถุดิบ 
เคร่ืองจกัร เทคโนโลยี พลงังาน  ท่ีดิน  อาคาร การบริการจดัการและส่ิงจาเป็นอ่ืนๆ ท่ีมีความจ าเป็นท่ี
ตอ้งใชส้ าหรับผลิตสินคา้หรือบริการ 
 2.2.4..เพื่อปรับปรุงสถานท่ีและสภาพแวดลอ้มของการท างานให้เหมาะสมกบัลกัษณะการ
ท างานขององค์กร 
 2.2.5..เพื่อก  าหนดวธีิการเคล่ือนยา้ยวสัดุในระหวา่งการผลิตให้มปีระสิทธิภาพสูงสุด 
 2.2.6..เพื่อใชส้าหรับการก  าหนดมาตรฐานของวธีิการท างาน 

2.3 ขั้นตอนการศึกษาวิธีการท างาน ขั้นตอนการศึกษาวธีิการท างานพอสรุปได้ดงัน้ี 
 2.3.1 การเลือกงาน 
 2.3.2 การเกบ็ขอ้มลูวธีิการท างาน 
 2.3.3 การวเิคราะห์วธีิการท างาน 
 2.3.4 การปรับปรุงวธีิการท างาน 
 2.3.5 การเปรียบเทียบวดัผลวิธีการท างาน 
 2.3.6 การพฒันามาตรฐานวธีิการท างาน 
 2.3.7 การสง่เสริมใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแล้ว 
 2.3.8 การติดตามการใชว้ธีิการปรับปรุงท่ีปรับปรุงแล้ว 
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2.3.1 การเลือกงาน 
 ขั้น ตอนการเ ลือกงานท่ีจะศึกษาเป็นขั้นตอนท่ีมีความส าคัญ เพราะงาน ท่ีต้องการการ
ปรับปรุงมีอยูม่ากมาย  การเลือกงานผิดยอ่มเป็นการเสียโอกาสงานบางอยา่งถา้เลือกทากอ่นจะใช ้
ประโยชน์ตอ่เน่ืองไปถึงงานอ่ืนๆได ้ถ้าเ ลือกท าทีหลังจะไมม่ีผลดีตอ่งานอ่ืน  งานหลายอยา่งมี
เง่ือนไขเวลา ถ้าไมเ่ ลือกท่ีจะศึกษากอ่นจะไมส่ามารถใช ้ประโยชน์จากการศึกษาวธีิการท างานได้
อยา่งเต็มท่ี ในการเลือกงานท่ีจะศึกษา ส่ิงแรกจึงควรพิจารณาความส าคญัของงานตามเง่ือนไขตา่งๆ 
อยา่งไรก็ตามเพื่อจะให้งา่ยตอ่การตดัสินใจ  เราจะวางเกณฑ์การตดัสินใจเลือกงานเพื่อศึกษาวิธีการ
ท างาน เราจะพิจารณาองค์ประกอบดงัตอ่ไปน้ี 
 1. ดา้นเศรษฐกจิ 
 2. ดา้นเทคนิค 
 3. ดา้นปฏิกริิยาแรงงาน 
 4. ดา้นผลกระทบอ่ืนๆ 

2.3.2 การเก็บข้อมลูวิธีการท างาน 
 เพื่อจะสามารถวเิคราะห์และปรับปรุงวิธีการท างาน  เราจาเป็นตอ้งการเกบ็ข้อมลูวิธีการ
ท างานของงานท่ีเราเลือกท่ีจะศึกษาวิธีการท างานแลว้ การบนัทึกขอ้มลูวธีิการทางานให้ถูกต้องแมน่
ยาครบถว้นตามความเป็นจริงเทา่นั้น  จึงจะเกดิประโยชน์ในการวเิคราะห์และพฒันาวธีิการท างานท่ี
ดีข้ึนไดสั้ญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการบนัทึกวธีิการท างาน  สัญลกัษณ์ท่ีเป็นสากลซ่ึงใช ้ในการบนัทึกวิธีการ
ทางานมีใช ้อยูเ่พียง 5 ลักษณะ   สัญลักษณ์เหลา่น้ีจะใชใ้นการยอ่การบันทึกวิธีการทางานแบบ
เดียวกบัการใช ้วธีิจดตวัเลขซ่ึงมคีวามยุง่ยากกวา่ เพราะมรีหัสท่ีต้องบนัทึกและต้องถอดรหัสได้อยา่ง
ถูกต้อง  ในการบัน ทึกการท างานโดยการใช ้สัญลักษณ์  ถ้าเราไมม่แีบบฟอร์มมาตรฐาน  การใช ้
กระดาษเปลา่กส็ามารถท าไดโ้ดยไมย่าก เพียงแตต่อ้งใช ้สัญลกัษณ์ไดค้ลอ่งและรวดเร็ว  ในการแยก
ประเภทของงานท่ีจะบนัทึกดว้ยสัญลกัษณ์ให้ได้ เทคนิคขั้นตอนการบนัทึกจะได้กลา่วในหัวข้อ
ตอ่ไปน้ี 

2.3.3 การวิเคราะห์วิธีการท างาน 
การพิจารณาตรวจตราขอ้มลูวธีิการท างานท่ีบนัทึกมาเพื่อท าการวเิคราะห์วธีิการทางานจะ

ใช  ้“เทคนิคการตั้งคาถาม” เพื่อให้ชว่ยสามารถก  าหนดแนวทางในการปรับปรุงวธีิการทางาน 
เทคนิคการตั้งคาถามน้ีเรียกโดยยอ่วา่ “6W-1H” จะใชก้ระบวนการตั้งคาถามตรวจสอบขอ้มูล
วธีิการท างานของกลุม่ตวัอยา่ง 
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2.3.4 การปรับปรุงวิธีการท างาน 
การปรับปรุงวธีิการทางานจะกลายเป็นเร่ืองงา่ยมากถา้เรามีการใชก้ระบวนการพิจารณา

ตรวจตราวเิคราะห์ขอ้มูล วธีิการท่ีบนัทึกมาโดยการใชเ้ทคนิค “ 6W- 1H ” ซ่ึงเกอืบจะไดค้าตอบ
แนวทางการปรับปรุงครบถว้นแล้ว ขั้นตอนการปรับปรุงวธีิการทางานจึงเป็นแคท่างเลือกใชเ้ทคนิค
การปรับปรุงงาน 
ซ่ึงมหีลกัการดงัตอ่ไปน้ี 

1. ตดั 
2. แยก/รวม 
3. เปล่ียนขั้นตอน 
4. ท ากระบวนการให้เรียบงา่ยข้ึน 
5. ใชเ้คร่ืองมอืเขา้ชว่ย 

การพิจารณาวา่กจิกรรมใดในขั้นตอนวธีิการท างานเป็นกจิกรรมท่ีไมจ่าเป็น เชน่  งานประเภทเวลา
ไร้ประสิทธิภาพหรือเวลาสว่นเกินซ่ึงใช ้สัญลกัษณ์กลุม่ ให้พยายามตัดงานกลุม่เหลา่น้ีออกไปกอ่น  
มงีานกลุม่ ท่ีตรวจแลว้เป็นงานท่ีไมจ่ าเป็นก็ตดัออกได ้

2.3.5 การเปรียบเทียบการวัดผลงานการท างาน 
ค าถามท่ีเกิดข้ึนภายหลงัจากการวเิคราะห์และปรับปรุงวธีิการท างานก็คือ วิธีการท่ีปรับปรุง

ใหมดี่กวา่เกา่จริงหรือไม ่ดีกวา่แคไ่หน  มอีะไรเป็นเกณฑ์วดัผลงาน ถา้จะบอกวา่มขีั้นตอนน้อยกวา่ 
เราจะใชจ้านวนสัญลกัษณ์ท่ีบนัทึกกอ่นและหลังการปรับปรุงวธีิการท างานตวัอยา่งเชน่  กอ่นการ
ปรับปรุงวิธีการท างานมีจ านวนสัญลักษณ์เทา่กบั..23..หลังการปรับปรุงวิธีการท างานจ านวน
สัญลกัษณ์ลดลงเหลือจ านวน 15 สัญลกัษณ์คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ท่ีดีข้ึน 34.78 เปอร์เซ็นต์  

2.3.6 การพัฒนามาตรฐานวิธีการท างาน 
เมือ่ม ัน่ใจไดจ้ากการเปรียบเทียบวธีิการท างานกอ่นและหลังการปรับปรุงแล้วงานตอ่ไปคือ 

การพฒันาวิธีการทางานท่ีปรับปรุงแลว้ให้เป็นวธีิการมาตรฐานเพื่อใช ้เ ป็นแนวปฏิบติัมาตรฐานตาม
วธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ซ่ึงจะใช ้เป็นเอกสารอา้งอิงและเมื่อมกีารบนัทึกในรูปแบบวิดิทศัน์กจ็ะ
สามารถใช ้เป็นเคร่ืองมอืในการอบรมพัฒนาบุคลากรในดา้นมาตรฐานวธีิการท า งานเราสามารถ
พฒันามาตรฐานของวธีิการทางานเป็น 2 รูปแบบคือ 

1. ภาพถา่ยวดิิทศัน์ 
2. แผนภูมแิละไดอะแกรมตา่งๆ 
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2.3.7 การส่งเสริมใช้วิธีการทางานที่ปรับปรุงแล้ว  

การใชว้ธีิการท างานใหมซ่ึ่งตอ้งทาความเขา้ใจกบัผูป้ฏิบติังานถึงสาเหตุของการ
เปล่ียนแปลงวธีิการท างาน รวมทั้งตอ้งฝึกอบรมผู้ปฏิบัติงานเพื่อให้สามารถท างานด้วยวธีิท่ีถูกตอ้ง 

2.3.8 การติดตามการใช้วิธีการปรับปรุงที่ปรับปรุงแล้ว  
การควบคมุดูแลให้ผูป้ฏิบัติงานปฏิบติังานตามวธีิการทางานใหม ่ และคน้หาวธีิการท างานท่ี

ดีกวา่เดิมอยูเ่สมอเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทางานขององค์กร 

2.4 การออกแบบวิธีการท างาน 
ขั้น ตอนโดยรวมของผลิตผลิตภ ัณฑ์ใหม ่ๆ  ออกสู่ตลาดสามารถแบง่ออกได้ 3 ประเภท 

2.4.1 ระยะวางแผนการผลิต 
 ระยะวางแผนการผลิตเป็นระยะเ ร่ิมต้นแตย่งัไมม่ีการผลิต ในขั้นตอนน้ีต้องมกีารก  าหนด
เป้าหมายและวตัถุประสงค์ของกระบวนการผลิต  รวมถึงการตัดสินใจเ ลือกกรรมวิธีใดมาใชก้าร
ผลิตเพื่อให้บรรลุเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ การวางแผนการผลิตมขีั้นตอนพื้นฐาน 6 ขั้นตอน ดงัน้ี 

1...การออกแบผลิตภ ัณฑ์  (The Design of Product) คือ  การออ กแบบรูปร่า งขอ ง
ผลิตภ ัณฑ์มีการออกแบบและเขียนแบบซ่ึงตอ้งแสดงถึง  ขนาด รูปรา่ง  วสัดุท่ีใช ้ น้าหนัก รวมถึง
คณุประโยชน์ 

2...การออกแบบกระบวนการผลิต  (The Design of Process) คือ การก  าหนดระบบท่ีใช ้
สาหรับการผลิต ขั้นตอนและลาดับการผลิต รูปแบบควบคุมการผลิต ขนาดของเคร่ืองมือเคร่ืองจกัร 
เคร่ืองมอืวดัและอุปกรณ์ตา่งๆ 

3...การออก แบบ วิธี ก ารท า ง าน  (The Design of Work Method) คือ  การก  าห น ด
ความสัมพนัธ์ระหวา่งคนและงาน วธีิการท่ีคนตอ้งปฏิบติั สถานท่ีท างาน การเคล่ือนท่ีของงาน 

4...การออกแบบเค ร่ือง มือและ อุปกรณ์  (The Design of Tools and Equipments) คือ 
การก  าหนดเคร่ืองมือเค ร่ืองจักรตา่งๆ  เชน่  Jigs , Fixtures , Dies , Gauges, Tools , Machines 

เป็นตน้ 
5...การออกแบบผังโรงงาน  (The Design of Plan Layout) คือ การก  าหนดขน าดของ

โรงงานการก  าหนดต าแหน่งเคร่ืองจักร  ท่ีเก็บวตัถุดิบ การวางระบบสาธารณูปโภคตา่งๆ  เช ่น 
สายไฟ ทอ่น้า ทอ่แก๊ส ทอ่ลม ก  าหนดสถานท่ีทางาน การวางทางเ ดิน ก  าหนดเคร่ืองมอืขนถา่ย  และ
ก  าหนดความสัมพนัธ์ของคนกบัเคร่ืองจักร 
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6...การก  าหนดเวลามาตรฐานการท างาน (The..Determination..of Standard..Time) 

เป็นการก  าหนดเวลาท่ีพนักงานใชท้างาน 

2.4.2 ระยะเตรียมการผลิต 
 ระยะเตรียมการผลิตเป็นขั้นตอนท่ีอยูร่ะหวา่งระยะการวางแผนการผลิตกบัระยะการผลิต
จริงดงันั้นขั้นตอนน้ีประกอบดว้ย 
 1...การส่ังซ้ือและการติดตั้งเคร่ืองจกัร / อุปกรณ์ตา่งๆ รวมถึงการทดลองเดินเคร่ืองจักร 
 2...การรับสมคัรคัดเ ลือกพนักงานและด า เนินการฝึกงานเพื่อเตรียมความพร้อมทางด้าน  
แรงงาน 
 3...การทดสอบความสัมพัน ธ์ของกระบวนการผลิต  เชน่  การการท างานแตล่ะขั้น ตอน
สัมพนัธ์กบัเวลาท่ีก  าหนดไวห้รือไม ่ ความสัมพนัธ์ของการผลิตแตล่ะสถานี เป็นตน้ 
 4...การติดตั้งส่ิงอานวยความสะดวกตา่งๆ เชน่ ป้ายตา่งๆ 

2.4.3 ระยะการผลิต 
 ระยะเตรียมการผลิตเป็นขั้นตอนการผลิตสินค้าจริงตามท่ีได้วางแผนและเตรียมการไว  ้ซ่ึง
เกีย่วขอ้งกบัการใชพ้นักงาน  เคร่ืองจกัร  และวตัถุดิบอยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากท่ีสุด
เทา่ท่ีทาไดส่ิ้งส าคัญของระยะการผลิต คือ การควบคมุการท างานให้เป็นไปตามท่ีไดว้างแผนและ
เตรียมการไวโ้ดยมวีตัถุประสงค์เพื่อ 
 1. ป้องกนัไมใ่ห้การผลิตมีประสิทธิภาพตา่กวา่วธีิการท่ีได้วางแผนไว ้
 2. เป็นการตรวจสอบวิธีการท่ีท าอยูน่ั่น  เพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนและปรับปรุงให้ดีข้ึน
กวา่เดิม 
2.5 หลักการออกแบบเคร่ืองมอื (Tool Design) 
 หลกัการออกแบบเคร่ืองมอื  เป็นวธีิการพ ัฒนาเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิตชิ้นส่วนตา่งๆ  ให้มี
สมรรถภาพเพิ่มข้ึน  อีกทั้งจะตอ้งประหยัดคา่ใช ้จา่ยในการผลิตชิ้นงานด้วยการออกแบบเคร่ืองมือ 
ซ่ึงจะรวมถึงการวางแผน  (Planning) การออกแบบ (Designing) และ เขียนแบบ (Drawing) สา
หรับสร้างเคร่ืองมอืนั้นให้สาเร็จนามาใชง้านไดอ้ยา่งสมบูรณ์ 
 การออกแบบเคร่ืองมอืเป็นขบวนการของการออกแบบและปรับปรุงเคร่ืองมือ  วิธีการและ
เทคนิคท่ีจาเ ป็นหลายๆอยา่ง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการทางานในโรงงานอุตสาหกรรม และเพิ่ม
ผลผลิตให้สูง ข้ึนด้วย การออกแบบเคร่ืองมือท่ีเกี่ยวกบัเคร่ืองจกัรในอุตสาหกรรม และเคร่ืองมือ
พิเศษอ่ืนๆ  ทาให้ทุกวนัน้ีมีการผลิตงานได้อยา่งรวดเร็วและมปีริมาณสูง  อีกทั้งยังท าให้สินค้ามี
คณุภาพและประหยดัข้ึนดว้ย ซ่ึงจะทาให้เป็นท่ีแน ่ใจวา่สินค้าท่ีผลิตออกไปจะไดผ้ลส าเ ร็จเป็นอยา่ง
ดี 
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2.6 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต (Process..Analysis) 
 การท่ีจะวิเคราะห์วา่กระบวนการผลิตหรือวธีิการท างานนั้ นได้จดัไวดี้หรือไม ่จาเป็นต้อง
อาศัยข้อมูล การจดบันทึกข้อมูลจึงเป็นส่ิงจาเป็น ส่ิง ท่ีจะชว่ยในการจดบันทึกข้อมูล ไดแ้ก ่แผนภูมิ
กระบวนการผลิต และไดอะแกรมตา่งๆ 

2.6.1 แผนภูมกิระบวนการผลิตแบบสังเขป (Outline..Process..Chart) 
 แผนภูมกิระบวนการผลิตแบบสังเขป คือ แผนภูมกิระบวนการผลิตท่ีสามารถแสดงให้เห็น
ภาพทั่วไปอยา่งกวา้งๆ  โดยการจดบันทึกเฉพาะการปฏิบัติงานท่ีส าคัญๆ  และมกีารตรวจสอบท่ี
เกิดข้ึนตามลาดบัขั้นตอนเทา่นั้ น  ดังนั้ นแผนภูมกิระบวนการผลิตแบบสังเขปจึงถูกบันทึกด้วย
สัญลกัษณ์เพียง 2 สัญลกัษณ์เทา่นั้น คือ แทนการปฏิบติังาน และ แทนการตรวจสอบ 

2.6.2 แผนภูมกิระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง (Flow..Process..Chart) 
 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอ่เน่ือง  หมายถึง  แผนภูมแิสดงการเคล่ือนท่ีของคน  วสัดุ 
หรือเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต ..โดยมีการบนัทึกเหตุการณ์ทั้งหมดอยา่งละเ อียดทุกขั้นตอน
ของการทางานมเีวลาหรือระยะทางท่ีเกดิข้ึนแสดงไวด้ว้ย แผนภูมิชนิดน้ีเหมาะสาหรับใชว้เิคราะห์
งานท่ีตอ้งเสียเวลาทางานนานๆ หรือวเิคราะห์งานท่ีเสียเวลาเคล่ือนยา้ย 
การจดัทาแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอ่เน่ืองจะทาเชน่เดียวกนักบัแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบ
สังเขปทุกประการ  ยกเวน้สัญลกัษณ์แสดงการปฏิบติังานและการตรวจสอบแล้วไดเ้พิ่มสัญลกัษณ์
แสดง การขนถา่ย การรอ และท่ีเกบ็พกั เพิ่มข้ึนมา 

2.6.3 ไดอะแกรมการเคล่ือนที่ (Flow..Diagram) 
 ในการวเิคราะห์งานเพื่อแกไ้ขปรับปรุง  บางคร้ังวเิคราะห์จากแผนภูมกิระบวนการผลิต
แบบตอ่เ น่ืองเพียงอยา่งเดียวไมส่ามารถให้ความกระจา่งชดัเจนเกีย่วกบัการเคล่ือนไหวของคนหรือ
วสัดุ ซ่ึงเคล่ือนท่ีผา่นจุดตา่งๆ ในโรงงานหรือในพื้นท่ีท่ีทางานได้ จึงจาเป็นต้องอาศัยไดอะแกรม
เคล่ือนท่ี เข้ามาชว่ยให้การศึกษางานสมบูรณ์ย่ิง ข้ึน ไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี คือ แผนผังแสดง
สถานท่ีปฏิบัติงานใชป้ระกอบกบัการบนัทึกแผนภูมขิบวนการผลิตแบบตอ่เน่ือง  ทาให้เห็นภาพรวม
ของสถานท่ีปฏิบติังานชว่ยให้เกดิความชดัเจนในการพิจารณาวเิคราะห์ขอ้มูลของกระบวนการผลิต 
2.6.4 แผนภูมกิารเดินทาง (Travel..Chart) 
 แผนภูมิการเ ดินทาง  เป็นเทคนิคท่ีใช ้ในการบันทึกการเคล่ือนท่ี  ซ่ึงแผนภูมิชนิดน้ีจะใช ้
บนัทึกข้อมลูเชิงตัวเลขเกี่ยวกบัการเคล่ือนท่ีของคนงาน  วสัดุ หรือเคร่ืองระหวา่งจุดทางานตา่งๆ 
ตลอดชว่งเวลาใดๆ  ท่ีก  าหนดไว  ้แผนภูมิชนิดน้ีมีข้อดีเมือ่เปรียบเทียบกบัไดอะแกรมสายใย คือ 
สามารถสร้างไดร้วดเร็วกวา่ และแนวทางการเคล่ือนท่ีไมยุ่ง่ยากสลับซับซ้อน  
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2.6.5 ไดอะแกรมสายใย (String..Diagram) 
 ไดอะแกรมสายใย  เป็นเทคนิคการบันทึกท่ีงา่ยและประโยชน์ในการวเิคราะห์การเคล่ือนท่ี 
โดยใช ้แผนผังหรือแบบจาลองของสถานท่ีทางานท่ีไดม้าตราส่วน  แล้ววดัระยะทางการเคล่ือนท่ีของ
คนหรือส่ิงของท่ีเราสังเกตด้วยเ ส้นดา้ยท่ีรู้ความยาว แตล่ะจุดท่ีคนหรือส่ิงของไปหยุดจะเสียบดว้ย
หมุดลงไปในผงัแลว้ลากเส้นด้ายไปตามการเคล่ือนท่ีนั้ น จนกระทั่งส้ินสุดกจิกรรม วดัความยาว
ของเส้นดา้ยท่ีเหลือกจ็ะไดค้วามยาวของเส้นดา้ยท่ีใชไ้ป นั่นคือระยะทางของการทากจิกรรมนั้น 

2.7 วัดผลงาน (Work..Measurement) 
 การวดัผลงาน คือ การนาเทคนิคตา่งๆ  ท่ีได้ออกแบบไวไ้ปหาเวลามาตรฐานแลว้เสร็จของ
งาน ท่ีก  าหนดให้  ซ่ึงทาโดยคนงาน ท่ีเหมาะสมด้วยอัตราการทางานปกติตามวิธีการทางาน ท่ี
ก  าหนดให้ 
คนงานท่ีเหมาะสม (Qualified Workers) หมายถึง คนท่ีมกีารศึกษาเฉลียวฉลาด  มสุีขภาพแข็งแรง
สมบูรณ์ มคีวามรู้ ความช  านาญท่ีจะทางานชิ้นนั้นให้ส าเร็จตามปริมาณและคุณภาพท่ีก  าหนด 

2.7.1 ขั้นตอนการวัดผลงาน 
ขั้นตอนในการวดัผลงานมดีงัน้ี 

1. เลือกงาน งานท่ีตอ้งการศึกษางานท่ีเลือกมกัเป็นงานท่ีมปัีญหา หรือ เป็นงานใหม ่
2. บนัทึกวิธีการทางาน  องค์ประกอบของกจิกรรม รวมทั้งขอ้มลูตา่งๆ  ท่ีเกดิข้ึน ซ่ึงมคีวาม

เกีย่วขอ้งกบังานท่ีกาลงัศึกษา 
3. ตรวจสอบ ข้อมลู และรายละเอียดตา่งๆ ท่ีบันทึกไว ้(หลังการปรับปรุงแกไ้ขแล้ว) เพื่อ

แน ่ใจวา่ได้ใช ้วิธีการท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดแล้ว และได้แยกส่วนท่ีไมไ่ด้ผลผลิตออกจากส่วนท่ี
ไดผ้ลผลิต 

4. ค านวณ เวลามาตรฐานของกจิกรรม ในกรณีของการจบัเวลาโดยตรงตอ้งรวมเวลาเผ่ือสา
หรับการผอ่นคลาย ธุรกจิสว่นตวัดว้ย 

5. นิยาม ขั้นตอนของกจิกรรมและวธีิการทางาน ก  าหนดเวลามาตรฐานให้กบักจิกรรมและ
วธีิการทางานเหลา่นั้น 

2.7.2 ประโยชน์ของการวัดผลงาน 
 การวดัผลงานจะทาหลังจากเมือ่ไดข้จดัเวลาไร้ประสิทธิภาพออกไปแลว้  การวดัผลงานมี
ประโยชน์ โดยตรงในการหาเวลามาตรฐาน  (Standard Time) เพื่อนามาใช ้ในแผนการจา่ยเ งิน
รางวลัแกค่นงานกต็าม แตป่ระโยชน์อ่ืนๆ ซ่ึงอาจไดจ้ากการวดัผลงาน ไดแ้ก ่

1. ใชเ้ปรียบเทียบประสิทธิภาพของวธีิการตา่งๆวธีิการทางานท่ีดีท่ีสุด คือ วธีิท่ีใช ้เวลาน้อย
ท่ีสุด 
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2. ใช ้จัดความสมดุลของงานให้กบัคนงานท่ีทาเป็นกลุม่ โดยใช ้ร่วมกบัแผนภูมิกิจกรรม
ทวคีณู ซ่ึงคนงานแตล่ะคนในกลุม่เดียวกนัควรใชเ้วลาทางานเทา่กนั  

3. ใช ้จัดจานวนเคร่ืองจกัรให้คนงานดูแล โดยใชร้่วมกบัแผนภูมิกจิกรรมทวีคูณคนและ
เคร่ืองจกัรตอ้งไมว่า่งมากและไมว่า่งพร้อมกนั  

4. ใชว้างแผนและจัดตารางการผลิต รวมทั้งการจดักาลังคนและทรัพยากรตา่งๆให้สามารถ
ผลิตสินคา้ไดต้ามปริมาณท่ีต้องการและในเวลาท่ีก  าหนด 

5. ใชเ้ป็นขอ้มลูในการประมาณคา่ใชจ้า่ย ราคาขาย และก  าหนดการการสง่มอบสินคา้ 
6. ใชส้ร้างมาตรการการทางานของคนและเคร่ืองจกัร  ทั้งยงัสามารถใช ้ในการก  าหนดการ

จา่ยคา่แรงจูงใจในการทางาน 
7. ใชเ้ป็นขอ้มลูควบคมุคา่จา้งแรงงาน และใชก้  าหนดคา่ใชจ้า่ยมาตรฐานจากประโยชน์ท่ีได้

กลา่วมาขา้งตน้ แสดงให้เห็นวา่ การวดัผลงานไดใ้ห้ขอ้มลูพื้นฐานท่ีจาเ ป็นตอ่กจิการทุกอยา่งใน
องค์การ และใชค้วบคมุงานของบริษทัท่ีมเีวลาไปเกีย่วข้องดว้ย 

2.7.3 เทคนิคของการวัดผลงาน เทคนิคตา่งๆ ของการวดัผลงานมดีงัน้ี 
1...การศึกษาเวลาโดยตรง  (Direct Time Study) คือ  การศึกษาเวลาโดยการไปดูการ

ปฏิบติังานของคนงาน และจบัเวลาในการทางานนั้นดว้ยนาฬิกาจบัเวลา 
2...การสุ่มงาน  (Work Sampling) คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัยหลักการสุ่มตัวอยา่งเชิ ง

สถิติในการหาสัดสว่นการทางานและเวลามาตรฐาน  
3...การศึกษาเวลามาตรฐานแบบพรีดีเทอร์มีน ..(Predetermined..Time System ; PTS) 

คือ การศึกษาเวลาโดยก  าหนดเวลาเคล่ือนไหวของสว่นตา่งๆ ของรา่งกายแลว้นาเวลาท่ีไดจ้ากการ
เคล่ือนไหวในการทางานชิ้นนั้นรวมเป็นเวลามาตรฐาน 

4. การหาเวลามาตรฐานจากข้อมูลมาตรฐานและสูตร (Determining Time Standard 

from Standard Data and Formulation) คือ การศึกษาเวลาโดยอาศยัขอ้มูลมาตรฐาน และสูตร
ชว่ยในการค านวณหาเวลามาตรฐานในการทางาน 

2.8 การศึกษาเวลา 
  การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวดัผลงานซ่ึงมกีระบวนการเพื่อก  าหนดหาเวลาในการทางาน
โดยคนงานท่ีเหมาะสมซ่ึงทางานในอตัราท่ีปกติ ภายใตเ้ง่ือนไขมาตรฐานในการวดัผลงาน โดยมี
ผลลพัธ์ของการวดัผลงานเรียกวา่ “เวลามาตรฐาน” 

2.8.1 ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 
1...ใชใ้นการก  าหนดตน้ทุนมาตรฐานและจดัเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสร้างระบบศูนย์

กาไร 
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2...ประมาณการตน้ทุนการผลิต เพื่อก  าหนดราคาผลิตภณัฑ์ 
3...ใช ้ในการจดัสมดุลของสายงานการผลิต เพื่อเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพการใช ้งาน

คนงาน และเคร่ืองจกัร 
4...ใชเ้ป็นขอ้มลูในการจดัแผนการผลิตและการก  าหนดงานการผลิต 
5...ใช ้เป็นมาตรฐานเวลาในการทางานเพื่อควบคมุตน้ทุนการผลิต  และการก  าหนดอตัรา

คา่จา้ง แรงงาน รวมทั้งการจดัแผนการจา่ยเงินจูงใจ 
6...ใชป้ระกอบการศึกษาวิธีการทางานเพื่อเปรียบเทียบวดัผลงานกอ่นและหลงัการ

ปรับปรุงวธีิการทางาน 

2.8.2 วิธีการศึกษาเวลา การศึกษาเวลาสามารถแบง่ได ้ 4 วธีิการดงัน้ี 
1. การศึกษาเวลาโดยตรง  คือการศึกษาเวลาท่ีใชก้ารจบัเวลาพนักงานท่ีมีการเ ลือกไวแ้ล้ว 

มาทาการจับเวลา โดย นาฬิกา  ทั้งน้ีตอ้งมีการค านวณจานวนคร้ังในการจบัเวลา  แลว้จึงนามาหาเวลา
ทางานปกติ (Normal..Time) เวลามาตรฐานตอ่ไป 

2. การสุ่มงาน  (Work..Sampling) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ไดเ้วลามาตรฐานจากการสุ่ม
จบัเวลาการทางานจริงของพนักงานในสายการผลิตๆ  ต้องใชเ้วลาในการศึกษาเวลาเป็นเวลานาน  
หลายสัปดาห์ 

3. การ ศึกษาเวลา  จากข้อมูล เวลามาตรฐานและสูตร  (Standard Data and Formulas) 

เป็นการศึกษาเวลาท่ีใชข้้อมูลเวลาท่ีจดัทาเป็นมาตรฐานของโรงงานนั้น  รวมทั้งการค านวณหาเวลา
จากสูตรส าเร็จ เชน่ สูตรมาตรฐานในการค านวณเวลางานกลึง สูตรท่ีโรงงานคิดข้ึนเอง เป็นตน้ 

4. การ ศึก ษา เวล าโด ยระบบห า เวล าก ่อน ล ่ว งห น้ า  ห รือก าร สัง เค ราะ ห์ เวล า 
(Predetermined-Time System or Synthesis Time) เ ป็ น ก า ร ศึ ก ษ า เ วล า เ พื่ อ ใ ห้ ไ ด้ เว ล า
มาตรฐานจากการหาเวลาลว่งหน้า กอ่นท่ีงานจะเกดิจริงหรือการสังเคราะห์เวลา  โดยใช ้ระบบการ
หาเวลาชนิดตา่งเชน่ ระบบ MTM ระบบ Work factor 

2.9 Line Balancing หมายถึง การท าสมดุลของสายงานผลิต เป็นการท าให้เวลา(เฉล่ีย) ท่ี
ใช ้หรือก  าลงัการผลิตในแตล่ะสถานีงาน(Work Station) ในสายการผลิตมีความสมดุลกนั เพื่อให้
สายงานผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด ไมเ่กิดกระบวนการคอขวด(Bottleneck Process) และการท า
สมดุลของสายงานผลิต เป็นส่ิงจ าเป็นท่ีต้องท าในสายการผลิตท่ีมลีักษณะขบวนการการผลิตแบบ
ไมต่อ่เน่ือง เชน่สายการผลิตในลกัษณะการประกอบชิ้นสว่น หรือเพื่อก  าจดั Waiting Time ท่ีไมค่วร
เกดิข้ึนภายในระบบ 

http://happyhew.com/2016/02/18/line-balancing-%E0%B8%AB%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%A2%E0%B8%96%E0%B8%B6%E0%B8%87/
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กระบวนการคอขวด หมายถึง   Work Station ท่ีใช ้เวลานานกวา่ Work Station อ่ืนมากๆ 
เป็นกระบวนการท่ีจ ากดัก  าลังผลิตของสายงานผลิตทั้งหมด กระบวนการคอขวดท าให้ เกดิเวลาสูญ
เปลา่วหรือวา่งงาน(ldle time) หรือเกดิงานสะสม Work in Process (WIP)  

ข้อจ ากัดต่างๆในการจัดสมดุลกระบวนการผลิต  
             -Precedence Constraint หมายถึง   ล าดบัขั้นตอนทางเทคนิค ท่ีงานหน่ึงจะตอ้งท าให้เสร็จ
กอ่นท่ีจะมกีารเร่ิมอีกงานไมส่ามารถท่ีจะรัดคิวท ากอ่นได ้ เชน่งานในการท ารูเกลียวเพื่อใสส่กรู 
จะตอ้งมกีารเจาะรูกอ่นท่ีจะท าเกลียว หรืองานท่ีจ าเป็นจะตอ้งมกีารตรวจสอบคณุภาพกอ่นท่ีจะเขา้
สูร่ะบบ 
             -Zone Restriction หมายถึง ขอ้จ ากดัในดา้นของสถานท่ีในดา้นลบ ท าให้ไมส่ามารถจดั
กระบวนการผลิตอยูใ่กลก้นัได ้ เชน่งานเชื่อมท่ีตอ้งมคีวามร้อน งานท า Pressing ท่ีตอ้งมเีสียงดงัและ
มกีารใชน้ ้ ามนัเขา้มาในกระบวนการผลิต หรือไมส่ามารถจะวาง Station ใหมไ่ด ้ความไมแ่นน่อน
ของเวลาท างานเน่ืองจากคนหรือเคร่ืองจกัรวตัถุดิบและ ของเสีย)Yield)จะมีผลท าให้ Capacity ไม ่
น่ิง คา่จริงไมต่รงกบั Assumption เป็นตน้  
2.10  ความสูญเปล่าประเภทต่างๆ  
  ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES) ในกระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มีความสูญเสีย
ตา่งๆแฝงอยูไ่มม่ากกน็้อย ซ่ึงเป็น  เหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากวา่ท่ี
ควรจะเป็น เชน่ ใชเ้วลานานในการผลิต สินคา้คณุภาพต ่า ตน้ทุนสูง  ดงันั้นจึงมแีนวคิดเพื่อพยายาม
จะลดความสูญเสียเหลา่น้ีเกดิข้ึนมากมายแนวคิดหน่ึงท่ีคิดคน้โดย Mr.Shigeo Shingo และ 
Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota production system) โดยมวีตัถุประสงค์
เพื่อขจดัความสูญเสีย 7 ประการความสูญเสีย 7 ประการ ไดแ้ก  ่
 1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกนิไป (Overproduction) 
 2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
 3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนสง่ (Transportation) 
 4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
 5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
 7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกนิความต้องการการใชง้านในขณะนั้น หรือผลิตไวล้ว่งหน้า
เป็นเวลานาน  มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แตล่ะขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาให้มากท่ีสุดเทา่ท่ีจะ

http://happyhew.com/2016/02/18/line-balancing-%E0%B8%AB%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%A2%E0%B8%96%E0%B8%B6%E0%B8%87/
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ท าได ้  เพื่อให้เกดิตน้ทุนตอ่หนว่ยต ่าสุดในแตล่ะคร้ังโดยไมไ่ด้ค านึงถึงวา่จะท าให้มงีานระหวา่งท า 
(Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความ
ยืดหยุน่ 
ปัญหาจากการผลิตมากเกนิไป 
 - เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไมจ่ าเป็น  
 - เสียพื้นท่ีในการจดัเกบ็ WIP  
 - เกดิการขนยา้ย 
 - ของเสียไมไ่ดรั้บการแกไ้ขทนัที 
 - ตน้ทุนจม 
 - ปิดบงัปัญหาการผลิต 

การปรับปรุง 
 - บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้มสีภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
 - ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร  โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัร จากนั้นท าการปรับปรุง 
 - จดัเตรียมเคร่ืองมอืและอุปกรณ์ให้พร้อมกอ่นเร่ิมตั้งเคร่ือง 
 - แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยูอ่อกจากขั้นตอนท่ีต้องท าเมือ่
เคร่ืองจกัรหยุดเทา่นั้น 

2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
 การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมวีสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้
ไดส้ว่นลดจากการส่ังซ้ือ  จะสง่ผลให้วสัดุท่ีอยูใ่นคลงัมปีริมาณมากเกนิความต้องการใชง้านอยู ่
เสมอ เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ 
ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
 - ใชพ้ื้นท่ีจดัเกบ็มาก 
 - ตน้ทุนจม 
 - วสัดุเส่ือมคณุภาพ (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไมดี่พอ)  
 - ส่ังซ้ือซ ้าซอ้น (หากระบบการควบคมุวสัดุคงคลงัไมเ่พียงพอ) 
 - ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก 

การปรับปรุง 
 - ก  าหนดระดบัในการจดัเกบ็ มจุีดส่ังซ้ือท่ีชดัเจน 
 - ควบคมุปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual control) เพื่อให้
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สามารถเขา้ใจและสังเกตไดง้า่ย 
 - ใช ้ระบบเขา้กอ่น  ออกกอ่น (First in first out) เพื่อป้องกนัไมใ่ห้มวีสัดุตกคา้งเป็น
เวลานาน 
 - วเิคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถส่ังซ้ือไดง้า่ยมาใชแ้ทน  เพื่อลด
ปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจัดเกบ็ 
3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (transpiration) 
 การขนสง่เป็นกจิกรรมท่ีไมก่อ่ให้เกดิมูลคา่เพิ่มแกว่สัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคมุและลด
ระยะทางในการขนสง่ลงให้เหลือเทา่ท่ีจ าเป็นเทา่นั้น 

ปัญหาจากการขนส่ง 
 - ตน้ทุนในการขนสง่ ไดแ้กเ่ชื้อเพลิงแรงงาน 
 - เสียเวลาในการผลิต 
 - วสัดุเสียหายหากวธีิการขนสง่ไมเ่หมาะสม 
 - เกดิอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนสง่  
การปรับปรุง 
 - วางผงัเคร่ืองจกัรใหม ่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูใ่นบริเวณเดียวกนั
เพื่อลดระยะทางขนสง่ในแตล่ะขั้นตอน 
 - ลดการขนสง่ซ ้าซอ้น 
 - ใชอุ้ปกรณ์ขนถา่ยท่ีเหมาะสม 
 - ลดปริมาณชิ้นงานในการขนสง่แตล่ะคร้ัง  เพื่อให้สามารถสง่งานไปให้ขั้นตอนตอ่ไปได้
เร็วข้ึนไมต่อ้งเสียเวลารอนาน 
4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
 ทา่ทางการท างานท่ีไมเ่หมาะสม เชน่ ตอ้งเอ้ือมหยิบของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนักท่ีวาง
อยูบ่นพื้น ฯลฯ  ท าให้เกดิความลา้ตอ่รา่งกายและท าให้เกดิความลา่ชา้ในการท างานอีกด้วย  
ปัญหาจากการเคลื่อนไหว 
 - เกดิระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 
 - เกดิความลา้และความเครียด 
 - อุบติัเหตุ 
 - เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไมจ่ าเป็น  
การปรับปรุง 
 - ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานให้เกดิการเคล่ือนไหว
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   - จดัสภาพการท างาน (Working condition) ให้เหมาะสม 
 - ปรับปรุงเคร่ืองมอืและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกบัสภาพรา่งกายของ
ผูป้ฏิบติังาน 
 - ท าอุปกรณ์ชว่ยในการจบัยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานไดอ้ยา่งสะดวก
รวดเร็วมากย่ิงข้ึน 
 - ออกก  าลงักาย 

5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 เกดิจากกระบวนการผลิตท่ีมกีารท างานซ ้าๆกนัในหลายขั้นตอน  ซ่ึงไมม่คีวามจ าเป็น 
เพราะงานเหลา่นั้นไมท่ าให้เกดิมลูคา่เพิ่มกบัผลิตภณัฑ์  รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไมช่ว่ยให้
ตวัผลิตภณัฑ์เกดิความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เชน่ กระบวนการตรวจสอบคณุภาพของ
ผลิตภณัฑ์  ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไมท่ าให้เกดิมลูคา่เพิ่มกบัผลิตภณัฑ์  ดงันั้นกระบวนการน้ีควร
รวมอยูใ่นกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน หรือขณะ
คอยเคร่ืองจกัรท างาน  ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
 - เกดิตน้ทุนท่ีไมจ่ าเป็นของการท างาน 
 - สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 
 - ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไมก่อ่ให้เกดิมูลคา่เพิ่มแกผ่ลิตภณัฑ์ 
การปรับปรุง 
 - วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้ Operation process chart 
 - ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแตล่ะกระบวนการ 
 - หากระบวนการทดแทนท่ีกอ่ให้เกดิผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั  
6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
 การรอคอยเกดิจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะตอ้งรอคอยบาง
ปัจจยัท่ีจ าเป็นตอ่การผลิตเชน่ การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอย
เน่ืองจากกระบวนการผลิตไมส่มดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุน่การผลิต เป็นตน้  

ปัญหาจากการรอคอย 
 - ตน้ทุนท่ีสูญเปลา่ของแรงงาน เคร่ืองจกัร และคา่โสหุ้ย ท่ีไมก่อ่ให้เกดิมลูคา่เพิ่ม 
 - เกดิตน้ทุนคา่เสียโอกาส 
 - เกดิปัญหาเร่ืองขวญัและก  าลงัใจ 
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การปรับปรุง 
 - จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตให้ดี 
 - บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้มสีภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
 - จดัสรรงานให้มคีวามสมดุล 
 - วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก  าลงัคนให้เหมาะสม 
 - เตรียมเคร่ืองมอืท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตให้พร้อมกอ่นหยุดเคร่ือง 
 - ใชอุ้ปกรณ์เพื่อชว่ยให้เกดิความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 เมือ่ของเสียถูกผลิตออกมา  ของเสียเหลา่นั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม ่  ให้ไดค้ณุสมบติัตามท่ี
ลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก  าจดัท้ิง  ดงันั้นจึงท าให้มกีารสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
 - ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลา่ประโยชน์  
 - ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเกบ็และก  าจดัของเสีย 
 - เกดิการท างานซ ้าเพื่อแกไ้ขงาน 
 - เกดิตน้ทุนคา่เสียโอกาส 
การปรับปรุง 
 - มมีาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง  
 - พนักงานตอ้งปฏิบติังานให้ถูกตอ้งตามมาตรฐานตั้งแตแ่รก 
 - พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผิดพลาด (Poka-Yoke) 
 - ฝึกให้พนักงานมจิีตส านึกทางดา้นคณุภาพ 
 - ให้มกีารตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคณุภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต (Quick 
response system) 
 - ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
 - ความสูญเสียเน่ืองจากการขนสง่ (transportation) 
 - ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
 - ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 - ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
 - ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
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บทท่ี 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการด าเนินงาน  
3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
 

 
ตารางที ่3.1 แผนงานปฎิบติังานของนักศึกษาสหกจิ 

 

 

 

W1 W2 W3 W4 W5 W1 W2 W3 W4 W5 W1 W2 W3 W4 W5 W1 W2 W3 W4 W5

1. Introduction Department ( PO , PB)

     -  Organization

     - Scope & Role + responsibility

2. Study Operation Process

    - Manufacturing div.

    - Manu.Support div

         (1) PL 

         (2) VL

         (3) EP

         (4) TM (JMK,DMK)

         (5) QA

3. Study Cost management 

    - Cost center seting

    - Cost meeting  &   ( CR-i)

    - Cost struture

    - Base & Target setting

    - Monthly Follow up

4. Study PEFF

5. Study Yokoten

6. Genba line side _ VL(G/W)

    - Grasping actual data

    - Analysis data

   - Summary current condition

   - Take countermeasure

   - Follow up check result

   - Set standardize

7. Summary Learning Point

8. Final report

Content

Master schedule

- A3 report

O
V

E
R

V
IE

W
P

R
O

J
E

C
T

JUN JUL AUG SEP
PIC

PL,VL,EP,TM,QA



23 

 

 

3.2 รายละเอียดโครงงาน 

 จากการศึกษากระบวนการจริงในแผนกจดัสง่รถยนต์ใหม(่ VL : Vehicle Logistic ) ซ่ึง เป็น
แผนกท่ีดูแลจดัส่งรถยนต์ใหมไ่ปยงัผู ้แทนจ าหน ่ายในประเทศและเตรียมสง่ออกไปยังตา่งประเทศ   
โดยเ ร่ิมจากภายใน Plant เมื่อรถท าการประกอบเสร็จ QC ก็จะท าการตรวจสอบคุณภาพวา่รถนั้ น
ผา่นมาตรฐานหรือไมถ่้าไมผ่า่นจะถูกส่งกลบัไปตรวจสอบถา้รถผา่นก็จะท าการส่งตอ่ให้แผนก VL 
ซ่ึงเป็นไปตาม Operation Flow  ดา่นลา่งน้ี(ดงัภาพท่ี 3.2) 

 

ภาพที ่ 3.1 Operation Flow VL 

โดยจากการศึกษากระบวนการท างานจริงตั้งแตจุ่ดรับรถ  (Receiving)ไปจุดตรวจสอบ
ขอ้มลูรถเขา้สูร่ะบบฐานขอ้มูลและตรวจสอบคุณภาพ (Buy-off) และส่งตอ่ไปท่ีแยกประเภทของรถ
(Sorting)ตามการตรวจสอบรถเข้าสู ่ระบบวา่รถเป็นรถติดชดุแตง่ เพิ่มเติมหรือไมอี่กทั้ง  Buy-off  จะ
แบง่เป็นรถส่งขายภายในประเทศและรถส่งขายตา่งประเทศ โดยจากการศึกษากระบวนการท างาน
จริงทั้ง  3 Station น้ีในฝ่ังของรถส่งขายตา่งประเทศพบวา่มพีนักงานจ านวน 4 คน/กะ โดยแบง่เป็น
คนขบัรถ 3 คน /กะ  และคนยืนท าสถานี buy-off โดยแบง่ตาม Operation Flow  ดา้นลา่งน้ี(ดังภาพท่ี 
3.3) 

Vehicle logistics operation flow : Plant yard (SR & GW)

Buy-off

Export

Domestic

PIO

Non-PIO

Assign
Sorting lane

PIO shop

Unassign

Batch 
assignment

Pre-load area Calling sheet Trailer loading Transportation

Export

Domestic

LCB

Other Yard

Dealer

Stock area

Receiving 

Production 
Plant

Shuttle 
receiving area

UnloadShuttle from 
other yard

Wrap guard

Test Court

Wrap guard

Quality Gate 2

Quality Gate 3

PIO Pre-
Installation area
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ภาพที ่3.2   Current condition : Operation flow of Vehicle logistic 

 จากภาพท่ี 3.2 พนักงานทั้ง 4 คน ประกอบด้วย A,B,C ท าหน้าท่ีขบัรถ และพนักงาน D ท า
หน้าท่ีประจ าจุดเพื่อตรวจสอบข้อมลูรถเข้าสู้ฐานข้อมลู  Buy-off  โดย Operation ขา้งต้นพนักงาน 
A,B,C จะรอรับรถจาก QC เมื่อติด Wrap guard เสร็จเมือ่รับรถเสร็จ จะท าหน้าท่ีขบัรถไปยัง สถานี 
Buy-off ให้พนักงาน D ท าตอ่โดยเมือ่ D ท าเสร็จก็พนักงานท่ีท าหน้าท่ีขบัรถกจ็ะขบัรถไปยงัจุดแยก
ประเภทของรถตามการบนัทึกข้อมูลเข้าสูร่ะบบของจุด Buy-off  และจะเดินกลับมายงั จุด Receiving 
โดยจะเห็นวา่จะมพีนักงานรองานถึง 3 คน ทั้งการรอรถเขา้มาและรอสถานี   Buy-off  ท างาน  ท าให้
ม ีWaiting time เ ป็นจ านวนมากและได้ท าการจับเวลาจากกลุม่ตวัอยา่ง 10 คร้ัง มี Cycle Time (ดัง
ภาพท่ี 3.4)  

 

ตารางที ่3.2 Cycle time ของ Receiving Buy-off and Sorting 

 จากการจบัเวลามาจะเห็นวา่จะม ี Waiting time (non value) ท่ี 78 วนิาที และมเีวลารวมเน้ือ
งาน (Value job) ท่ี 244 วนิาทีตอ่รอบ ซ่ึงสามารถแยกประเภทงานของ Standard แตล่ะประเภทได้
เป็น  
3 ประเภทโดยแบง่ออกไดคื้อ 
 1. Type 1 : งานประเภทกีโ่มเดลกไ็ดแ้ตท่ างานเหมอืนกนัหมด (คิดเป็นตอ่รอบการท างาน) 
 2. Type 2 : งานประเภทกีโ่มเดลกไ็ดแ้ตท่ างานตา่งกนัแล้วแตโ่มเดล (คิดเป็นตอ่รอบการ
ท างาน) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

244 237 241 244 242 248 245 246 245 248 244 244

76 74 78 79 78 79 75 79 76 80 78 77.4

Station  Original(Cycle Time),(Waiting Time)

Operation
จ ำนวนครัง้ Stardard 

Time

Receiving Buy-off and sorting

Waiting Time

เฉลีย่

Receiving

 

Buy-off Sorting 
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 3. Type 3 : งานประเภทท างานเป็นรอบในแตล่ะวนัตามจ านวนรอบนั้นๆ(คิดเป็นตอ่
จ านวนทั้งวนั) 
 จาการศึกษากระบวนการท างานจริง ณ สถานท่ีจริง พบวา่เป็นกระบวนการท างานประเภท 
3 ซ่ึงการท างาน Waiting time เป็นจ านวนมาก โดยท าการแยกรายละเอียดของเวลาพนักงานแตล่ะ
คนตาม Yamazumi chart(ดงัภาพท่ี 3.5) 

 

ภาพที ่3.3 Current Yamazumi Chart Type 3 

 จากภาพท่ี 3.5 พบวา่พนักงาน A,B,C ม ี  Cycle time  คือ 244 วนิาที/รอบ และพนักงาน D ม ี
Cycle time คือ 78 วนิาที/รอบ เมือ่น ามาคิดเป็น Standard time type 3 พบวา่พนักงาน A,B,C ม ี
Cycle time คือ 21,228 วนิาที/กะ ซ่ึงมาจาก 244*261 สว่นพนักงาน D ม ีCycle time คือ 20,358 
วนิาที/กะ ซ่ึงมาจาก 78*261 พนักงานทั้งหมดม ี Waiting time from no work คือ 6,372 และ 7,242 
วนิาทีตามล าดบัซ่ึงไดน้ าขอ้มลูขา้งตน้มาเปล่ียนกระบวนการท างานให้อยูใ่นรอบการท างาน หรือ 
Type 2 (ดงัภาพท่ี 3.6) 

 

 27,600 

Sec 

Buy-off 
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ภาพท่ี 3.4 Current Yamazumi Chart Type 2 
 

 จากภาพท่ี 3.6 น าขอ้มูลข้างต้นมาเปล่ียนการท างานเป็น/รอบจะพบวา่มี  Waiting time in 
process กบั Waiting time from no work อยูม่ากซ่ึง เมือ่น ามารวมกนัทั้งวนัแล้วพบวา่  Total Waiting 
time คือ   26,358 + 6,786 = 33,144 วิน าทีต/กะ  โดยคนห น่ึ งคน ใช ้เวลา 27,600 วิน าที/กะ และมี
ประสิทธิภาพการท างานคือ 58 %โดยเฉล่ียน ซ่ึงพบวา่สามารถลดพนักงานได้ 1 คนรวมทั้งท า Line 
Balancing เพื่อให้พนักงานเหมาะสมกนัสภาพการท างานในปัจจุบันโดยอิงตามจ านวนรถยน ต์
สง่ออกท่ีเขา้มาในระบบเป็นหลกั 
3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีน่ักศึกษาปฏบัิติงานหรือโครงงาน  
 3.3.1 ท าการศึกษากระบวนการท างานจริงท่ีแผนก Vehicle Logistic  ทั้งแผนกวา่มกีาร
ท างานอยา่งไรในทุกๆสถานีและทุกๆ Work Element 
 3.3.2 ท าการหาปัญหาในทุกๆ สถานีโดยเน้นไปท่ี ปัญหา Waiting Time เป็นหลกัรวมทั้มุง่
เน้นไปท่ีการท า Line Balancing เพื่อให้ไมเ่กดิ Bottom Nect และท าให้ทุกๆสถานีเกดิการไหลไม ่
เกดิ Stop Time ภายในสถานีให้เป็นไปตาม Take Time ท่ีทางบริษทัไดต้ั้งไวต้ั้งแตต่น้สายการผลิต 
 3.3.3 เมือ่เราเจอปัญหาภายในแผนกตามท่ีกลา่วไวใ้นขอ้ 3.3.2 เราจะท าการจบัเวลาเพื่อหา 
Waiting Time และ Cycle Time ของเน้ืองานในทุกสถานี เพื่อจะไดห้าแนวทางในการแกปั้ญหา
ตอ่ไป 

 
 

T/T = 106 Sec 

Sec 
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บทท่ี 4 

4. ผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 จากการดูหน้างานตามหัวขอ้ท่ี 3.3 พบวา่ม ีWaiting Time อยูด่งันั้นจริงหาแนว
ทางการปรับปรุงเพื่อลด Waiting Time 
 4.1.1 ศึกษา Process Work Element จาก  Standard Time  Yamazumi Chart พบวา่
ลกัษณะของ Process จดัอยุใ่น  Standard Time Type 3 หรือประเภทท างานเป็นรอบในแต ่
ละวนัตามจ านวนรอบนั้นๆให้อยูภ่ายใต ้  Takt Time ท่ีบริษทัตั้งไวซ่ึ้งม ี Takt Time คือ  90 
วนิาที  แตใ่นสถานีงานการจดัสง่รถยนต์คือ 106 วนิาทีมาจาก 27,600/261 เพราะจากตน้
สายคือ 90 วนิาที แตเ่มือ่รถยนต์มาถึงสถานีจะแบง่ออกเป็นสง่ออกและสง่ภายในประเทศ
ท าให้ Takt Time เป็น 106 วนิาที และรวม Waiting Time ทั้งกะเทา่กบั 33,144 วนิาทีหรือ
เทา่กบัพนักงาน 1.2 คน ซ่ึงในปัจจุบนัมพีนักงานทั้งหมด  4 คนเบ้ืองตน้สามารถลด
พนักงานได ้ 1 คน 
(ดงัภาพท่ี 3.6) 
 4.1.3  ท าการปรับรูปแบบการท างานใหมโ่ดยให้คนยืนประจ าจุดของสถานีนั้นๆ 
(ดงัภาพท่ี 4.1) 
 
 
 
 
 

                                                                              
 

                                                                                                                     
ภาพที ่4.1 รูปแบบสถานีใหม ่

 4.1.4  รูปแบบการท างานใหมน่ั้ นไดล้ดพนั กงานออกไป 1 คน และได้แบง่ให้
พนักงานทั้ง 3 คนท าหน้าท่ียืนตามจุดของสถานีนั้นๆโดย 
 -พนักงาน A : ท าหน้าท่ี รับรถ(Receiving)ขับรถไปส่งยีงจุดตรวจสอบรถเข้าสู ่
ระบบฐานขอ้มลู(Buy-off) และเดินกลบัมาประจ าสถานี 
 -พนักงาน B : ท าหน้าท่ีตรวจสอบรถเขา้สูฐ่านขอ้มลู(Buy-off) 

Receiving

 

Buy-off Sorting 
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 -พนักงาน D : ท าหน้าท่ีขับรถจากจุดตรวจาอบรถเข้าสู ่ระบบฐานข้อมูล (Buy-
off)ไปยงัจุดแยกประเภทรถยนต์(Sorting) แบะเดินกลบัมายงัจุด Buy-off 
ซ่ึงแสดงออกมาเป็น Yamazumi Chart Type 2 (ดงัภาพท่ี 4.2) 

            
ภาพที ่4.2 กราฟแสดงรูปแบบการท างานใหม ่ Yamazumi Chart Type 2 
4.1.5 ศึกษากราฟท่ี 4.2 พบวา่งานยงัไมเ่ป็นมาตรฐาน พนักงาน A,B ท างานน้อยกวา่

พนักงาน  D  ซ่ึงดงันั้นเมือ่น า Lime Balancing  มาปรับปรุงแกไ้ข Work  Element ให้เกดิ
ความสมดุลภายในระบบการท างานแสดงออกมาเป็น Yamazumi Chart  Type 2(ดงัภาพท่ี 

   

 
ภาพที ่4.3 กราฟแสดงการท า Line Balancing Process 

 

sec 

T/TSR= 106 Sec 

sec 

T/TSR= 106 Sec 
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4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมลู 
 ผลการวิเคราะห์ การท างานในปัจจุบันพบวา่มี Waiting Time เทา่กบั 177 วินาที/
รอบการท างานคิดเป็น 42 เปอร์เ ซ็นต์ของเ น้ืองานทั้งหมดเมือ่ปรับปรุงรูปแบบการท างาน
ใหมร่วมทั้งท า Line Balancing  Process สามารถลดพนักงาน 1 คน และ ใน รูปแบบการ
ท างานใหมพ่บวา่มี Waiting Time อยูท่ี่ 66  วนิาที คิดเ ป็น 21  เปอร์เซ็นต์/รอบการท างาน
ของเน้ืองานทั้งหมด 

4.3 วิจารณ์ข้อมลูโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์และจุดมุ่งหมาย  

 การปฏิบัติงานหรือการจัดท าโครงงาน 
  จากผลท่ีไดรั้บมาและวตัถุประสงค์ 
โดยมวีตัถุประสงค์คือ 
 1.ลด Waiting Time 
 2.ท าให้ Operation เกดิการไหลไมเ่กดิ Stop Time โดยการท า Line Balancing 
 3.ปรับปรุงพนักงานให้เหมาะสมกบังานใน Station นั้นๆ 

 วจิารณ์ขอ้มลูเปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บ 
 โดยผลท่ีได้รับคือ ลด Waiting Time จาก 42 เปอร์เ ซ็นต์/รอบเป็น 21 เปอร์เซ็น ต์
ตอ่รอบรวมทั้งท า Line Balancing Process สามารถลดคนได้เ ป็น จ านวน 1 คนตอ่กะ และ
ยงัสามารถลด Takt Time  ได้อีกในกรณีมีการผลิตรถยนต์เพิ่มมากข้ึน พร้อมกบัท า  Line 
Balancing  เพื่อให้งานเหมาะและเป็นมาตรฐาน 
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บทท่ี 5 
5. บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 
 ผลจากการปรับปรุงรูปแบบการท างานใหมส่ามารถลดความสูญเปลา่จาการรองานจาก 
42% เหลือ 21 % โดยลด Waiting Time จาก 177 วนิาทีตอ่รอบเป็น 66  วนิาทีและการท า  Line 
Balancing   Process สามารถลดพนักงานได ้ 1 คน เพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนักงานจาก  
0.58 % โดย เฉล่ียเป็น 0.80 % โดยเฉล่ีย 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 แนวทางการแกปั้ญหาของโครงงาน คือการปรับปรุงการท างาน และ การท า  Line 
Balancing เพื่อ Kaizen  MUDA รวมทั้งท า Line  การผลิตให้เกดิการไหลไมเ่กดิ Waiting time ท่ีสูญ
เปลา่มากเกนิไป ให้เป็นไปตาม Takt Time ท่ีบริษทัตั้งไว ้ ซ่ึงสามารถตอบสนองกบัสายการผลิต
กอ่นหน้าในกรณีท่ีมกีารผลิตมากข้ึนท าให้ Takt Time ของสายการผลิตลดลงกวา่เกา่ รวมทั้ง
สามารถเห็นปัญหาไดว้า่เกดิมาจากจุดไหนสามารถตอ่ยอดเพื่อปรับปรุงการท างานไดใ้นอนาคต
และเพิ่มประสิทธิของคนและสายการผลิต 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 ขอ้เสนอแนะ สามารถปรับลด Take Time ให้สอดคลอ้งกบักระบวนการกอ่นหน้า คือ การ
ตรวจสอบคณุภาพจากโรงานทั้งและตอบสนองสายการผลิตในอนาคตซ่ึงยงัสามารถท า  Line 
Balancing  Process  เพื่อให้งานเกดิความเป็นมาตรฐานและเหมาะสมกบัพนักงานในปัจจุบนั  
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ภาคผนวก 
 การก  าหนดกลุม่ตวัอยา่งมคีวามจ าเป็นอยา่งย่ิง  ทั้ง น้ีเน่ืองจากการเกบ็ขอ้มูลกบัประชากรทุก
หน่วยอาจท าให้เสียเวลาและคา่ใช ้จา่ยท่ีสูงมากและบางคร้ังเป็นเร่ืองท่ีตอ้งตัดสินใจภายในเวลา
จ ากดั  การเ ลือกศึกษาเฉพาะบางส่วนของประชากรจึงเ ป็นเร่ืองท่ีมีความจ าเป็น  เพื่อให้มีความเขา้ใจ
ในการเลือกตวัอยา่ง จะขอน าเสนอความหมายของค าท่ีเกีย่วขอ้ง ดงัน้ี 
 ประชากร (Population) หมายถึง สมาชิกทุกหน่วยของส่ิง ท่ีสนใจศึกษา ซ่ึงไมไ่ด้หมายถึง
คนเพียงอยา่งเดียว ประชากรอาจจะเป็นส่ิงของ เวลา สถานท่ี   9ล9 เชน่ถา้สนใจวา่ความคิดเห็นของ
คนไทยท่ีมตีอ่การเ ลือกตั้ง  ประชากร คือคนไทยทุกคน หรือถ้าสนใจอายุการใช ้งานของเคร่ือง
คอมพิวเตอร์ย่ีห้อหน่ึง ประชากรคือเคร่ืองคอมพิวเตอร์ย่ีห้อนั้ นทุกเคร่ือง  แตก่ารเก็บข้อมูลกบั
ประชากรทุกหนว่ยอาจท าให้เ สียเวลาและคา่ใชจ้า่ยท่ีสูงมากและบางคร้ังเป็นเ ร่ืองท่ีต้องตดัสินใจ
ภายในเวลาจ ากดั  การเ ลือกศึกษาเฉพาะบางส่วนของประชากรจึงเป็นเ ร่ืองท่ีมคีวามจ าเป็น เรียกวา่
กลุม่ตวัอยา่ง 
 กลุม่ตัวอยา่ง (Sample) หมายถึง ส่วนหน่ึงของประชากรท่ีน ามาศึกษาซ่ึงเป็นตวัแทนของ
ประชากร การท่ีกลุม่ตัวอยา่งจะเป็นตวัแทนท่ีดีของประชากรเพื่อการอา้งอิงไปยังประชากรอยา่ง
นา่เชื่อถือไดน้ั้ น จะตอ้งมกีารเลือกตวัอยา่งและขนาดตวัอยา่ง ท่ีเหมาะสม ซ่ึงจะต้องอาศยัสถิติเขา้มา
ชว่ยในการสุม่ตวัอยา่งและการก  าหนดขนาดของกลุม่ตัวอยา่ง  
 การสุ่มตัวอยา่ง (Sampling) หมายถึง กระบวนการได้มาซ่ึงกลุม่ตัวอยา่งท่ีมีความเป็นตัว
แทนท่ีดีของประชากร 
ประเภทของการสุม่กลุม่ตวัอยา่ง 
 วธีิการสุม่ตวัอยา่งแบง่เป็น 2 ประเภทใหญ ่ๆ  คือ 
1. การสุ่มตัวอย่างโดยไม่ใช้ความน่าจะเป็น ( Nonprobability sampling ) 
เป็นการเลือกตวัอยา่งโดยไมค่ านึงวา่ตัวอยา่งแตล่ะหนว่ยมโีอกาสถูกเลือกมากน้อยเทา่ไร  
ท าให้ไมท่ราบความนา่จะเป็นท่ีแตล่ะหนว่ยในประชากรจะถูกเลือก กา รเลือกกลุม่ตวัอยา่งแบบน้ีไม ่
สามารถน าผลท่ีได้อ้างอิงไปยังประชากรได้ แตม่คีวามสะดวกและประหยัดเวลาและคา่ใช ้จา่ย
มากกวา่  ซ่ึงสามารถท าไดห้ลายแบบ ดงัน้ี 
1.1 การเลือกกลุ่มตัวอย่างแบบบังเอิญ (Accidental sampling) 
เป็นการเลือกกลุม่ตวัอยา่งเพื่อให้ไดจ้ านวนตามตอ้งการโดยไมม่ีหลกัเกณฑ์ กลุม่ตวัอยา่งจะเป็นใคร
กไ็ดท่ี้สามารถให้ขอ้มลูได ้
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1.2 การเลือกกลุ่มตัวอย่างแบบโควต้า ( Quota  sampling ) 
 เป็นการเลือกกลุม่ตวัอยา่งโดยค านึงถึงสัดส่วนองค์ประกอบของประชากร เชน่เมือ่ตอ้งการ
กลุม่ตัวอยา่ง 100 คน ก็แบง่เ ป็นเพศชาย 50 คน หญิง 50 คน แล้วก็เลือกแบบบังเ อิญ คือเจอใครก็
เลือกจนครบตามจ านวนท่ีต้องการ 
1.3 การเลือกกลุ่มตัวอย่างแบบเจาะจง ( Purposive  sampling ) 
 เป็นการเลือกกลุม่ตัวอยา่งโดยพิจารณาจากการตัดสินใจของผู้วจิัยเอง  ลักษณะของกลุม่ท่ี
เลือกเป็นไปตามวตัถุประสงค์ของการวจิยั การเ ลือกกลุม่ตวัอยา่งแบบเจาะจงตอ้งอาศัยความรอบรู้ 
ความช  านาญและประสบการณ์ในเร่ืองนั้ นๆของผูท้ าวจิยั การเลือกกลุม่ตัวอยา่งแบบน้ีมชีื่อเรียกอีก
อยา่งวา่ Judgement sampling 
2. การสุ่มตัวอย่างโดยใช้ความน่าจะเป็น ( Probability sampling ) 
 เป็นการสุม่ตวัอยา่งโดยสามารถก  าหนดโอกาสท่ีหนว่ยตวัอยา่งแตล่ะหนว่ยถูกเลือก ท าให้
ทราบความนา่จะเป็นท่ีแตล่ะหนว่ยในประชากรจะถูกเลือก การเ ลือกกลุม่ตัวอยา่งแบบน้ีสามารถน า
ผลท่ีไดอ้า้งอิงไปยงัประชากรได ้  สามารถท าไดห้ลายแบบ ดงัน้ี  
2.1 การสุ่มตัวอย่างแบบง่าย  (Simple random sampling) 
 เป็นการสุม่ตวัอยา่งโดยถือวา่ทุกๆหน่วยหรือทุกๆสมาชิกในประชากรมโีอกาสจะถูกเ ลือก
เทา่ๆกนั การสุม่วธีิน้ีจะตอ้งมีรายชื่อประชากรทั้งหมดและมกีารให้เลขก  ากบั วธีิการอาจใช ้วธีิการ
จบัสลากโดยท ารายชื่อประชากรทั้งหมด หรือใช ้ตารางเลขสุม่โดยมเีลขก  ากบัหน ่วยรายชื่อทั้งหมด
ของประชากร 
2.2 การสุ่มตัวอย่างแบบเป็นระบบ ( Systematic sampling) 
เป็นการสุม่ตัวอยา่งโดยมรีายชื่อของทุกหน่วยประชากรมาเรียงเป็นระบบตามบัญชีเรียกชื่อ การสุ่ม
จะ แบง่ประชากรออกเป็นชว่งๆท่ีเทา่กนัอาจใช ้ชว่งจากสัดส่วนของขนาดกลุม่ตัวอยา่งและ
ประชากร แลว้สุม่ประชากรหนว่ยแรก สว่นหนว่ยตอ่ๆไปนับจากชว่งสัดส่วนท่ีค านวณไว ้  
2.3 การสุ่มตัวอย่างแบบช้ันภูมิ (Stratified sampling) 
 เป็นการสุ่มตัวอยา่งโดยแยกประชากรออกเป็นกลุม่ประชากรยอ่ยๆ หรือแบง่เป็นช ั้นภูมิ
กอ่น โดยหนว่ยประชากรในแตล่ะช ั้นภูมจิะมลีักษณะเหมอืนกนั (homogenious)    แลว้สุ่มอยา่งงา่ย
เพื่อให้ไดจ้ านวนกลุม่ตวัอยา่งตามสัดสว่นของขนาดกลุม่ตวัอยา่งและกลุม่ประชากร  
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2.4 การสุ่มตัวอย่างแบบกลุ่ม (Cluster sampling )  
 เป็นการสุ่มตวัอยา่งโดยแบง่ประชากรออกตามพื้นท่ีโดยไมจ่ าเ ป็นตอ้งท าบญัชีรายชื่อของ
ประชากร และสุ่มตวัอยา่งประชากรจากพื้นท่ีดังกลา่วตามจ านวนท่ีต้องการ แล้วศึกษาทุกหน่วย
ประชากรในกลุม่พื้นท่ีนั้นๆ หรือจะท าการสุ่มตอ่เป็นล าดับขั้นมากกวา่ 1 ระดับ โดยอาจแบง่พื้นท่ี
จากภาค เป็นจงัหวดั จาก จงัหวดัเป็นอ าเภอ และเร่ือยไปจนถึงหมูบ่้านนอกจากน้ีการสุ่มตวัอยา่งยัง
สามารถเลือกสุม่ตัวอยา่งผสมระหวา่งแบบงา่ยแบบช ั้นภูมแิละแบบกลุม่ดว้ยกไ็ด ้
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ประวัติผู้ จัดท าโครงงาน 
ช่ือ – สกลุ    คมสนัต์   ผงัดี                                                  
วันเดือนปีเกิด    9  ธันวาคม  2537 
 
ประวัติการศึกษา 
ระดับประถมศึกษา   ประถมศึกษาตอนปลาย  พ.ศ.  2547  

โรงเรียนลาซาล   กรุงเทพ 
ระดับมธัยมศึกษา   มธัยมศึกษาตอนปลาย  พ.ศ.  2553  
     โรงเรียนลาซาล   กรุงเทพ 
ระดับอุดมศึกษา   คณะวิศวกรรมศาสตร์  สาขาอุสหการ  พ.ศ.  2556  
     สถาบันเทคโนโลยี-ไทยญ่ีปุ่น 
 
ทุนการศึกษา    -ไมมี่- 
 
 
ประวัติการฝึกอบรม   อบรบระบบ(TPS) Toyota Production System 
     อบรบระบบ Toyota Way 
     ณ บริษัท โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทยจ ากดั 
 

ผลงานที่ได้รับการตีพิมพ์                  -ไมมี่- 
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