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บทสรุป 

 จากการส ารวจและศึกษากระบวนการท างานของเคร่ืองจกัร EX-2500T โดยใช้
กระบวนการหลกัการศึกษาการท างาน (Work study)  หลกัการศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) 
และหลกัการวิเคราะห์การจดัสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) โดยการหา Cycle 
time ของกระบวนการ หลกัจากนั้นจึงใช้ทฤษฎีการลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS เขา้มา
ศึกษา และท าการวิคราะห์ กระทัง่น าไปสู่การปรังปรุงกระบวนการท างานของพนักงานประจ า
เคร่ืองจกัร EX-2500T และพฒันาการบวนการท างานของเคร่ืองจกัรให้ยิ่งข้ึน ซ่ึงวตัถุประสงคเ์พื่อ
ลดปัญหาท่ีท าให้เคร่ืองจกัรหยุดท างานชัว่คราวและลดเวลาในการผลิตช้ินส่วนบนัไดรถยนต์ เป็น
การปรับปรุงและพฒันากระบวนการให้เป็นไปตามหลกัการจดัสมดุลสายการผลิตและทฤษฎีลด
ความศูนยเ์ปล่าดว้ยหลกัการ ECRS 
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Summary 

 From observation and study of the working process of the machine (EX-2500T) by 
Working  study  process , Working study & Method study process and Production Line Balancing 
process by finding the cycle time of  these process. Then used reduction of waste theory with 
ECRS  principle and analysis until leaded to the improvement of the working staff of the machine 
(EX-2500T) and the development of the machine's working process more efficiently. The purpose 
was to reduce the problems that cause the machine couldn’t continue and reduced the time to 
production of parts such as body cladding to improved and developed the process according to 
Production Line Balancing process and Reduction of  waste theory with ECRS principle. 
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บทที ่1 

บทน า 

ข้อมูลเกีย่วกบัสถานประกอบการ 

 

1.1         ช่ือและสถานทีต่ั้งประกอบการ 

ช่ือสถานประกอบการ      :          บริษทั ไทยเมท็ทอล อลูมิเนียม จ ากดั   

             THAI METAL ALUMINIUM CO.,LTD.  

           (TMA) 

ท่ีตั้งสถานประกอบการ :       205 หมู่ 2 ถนนแพรกษา ต าบลทา้ยบา้น  

               อ าเภอเมืองสมุทรปราการ จงัหวดัสมุทรปราการ 10280 

            205 MOO 2, THANON PHRAEKSA,  

            TAMBOL THAIBAN, 

       AMPHOE MUEANG SAMUT PRAKAN, 

        SAMUTPRAKAN 10280 

 

 
 

รูปที ่1.1   สถานประกอบการ 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการหรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

1.2.1    ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

1) ผลิตอลูมิเนียมเส้นหน้าตดั (Aluminium Extrusion) จ าหน่ายในประเทศและส่งออก

ต่างประเทศ 

2) ผลิตช้ินส่วนอลูมิเนียม (Completely Knock Down: CKD) จ าหน่ายในประเทศ 

และส่งออกต่างประเทศ 

3) ผลิตอลูมิเนียมส าเร็จรูป (Completely Build-UP: CBU) จ าหน่ายในประเทศ 

และส่งออกต่างประเทศ 

มูลค่าการลงทุนเร่ิมตน้     500 ลา้นบาท 

สัดส่วนการลงทุน บริษทั ไทยเมท็ทอล อลูมเนียมจ ากดั ถือหุน้ร้อยละ 51% 

   บริษทั Sankyo Tateyama,Inc. (ประเทศญ่ีปุ่น) ถือหุน้ร้อยละ 49% 

ก าลงัการผลิต              ผลิตอลูมิเนียมเส้น 37,000 ตนั ต่อปี 

               ผลิตบิทเลท 20,000 ตนั ต่อปี 

มาตราฐานการรับรอง      มาตรฐานระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้ม ISO 14001 

มาตราฐานระบบการจดัการดา้นพลงังาน ISO 50001 

มาตราฐานระบบการจดัการดา้นคุณภาพ (อุตสาหกรรมยานยนต)์ 

   IATF 16949 
มาตราฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001:2000 

การส่งออก ผลิตส่งออกไปยังทวีปยุโรป อเมริกา  แคนนาดา เยอรมัน  ญ่ี ปุ่น

ออสเตรเลีย และอีกหลายๆประเทศในทวปีเอเชีย 

1.2.2 ประวตัิความเป็นมาของสถานประกอบการ 

บริษทั ไทยเม็ททอล อลูมิเนียม จ ากดั ก่อตั้งข้ึนในปี 2527 จากประสบการณ์กวา่ 34 ปี ท่ี

ครองความเป็นผูน้ าในอุตสาหกรรมการผลิตอลูมิเนียม มุ่งมัน่พฒันาการผลิตด้วยเทคโนโลยีท่ี

ทนัสมยั สร้างสรรค ์ทา้ยทาย วิจยัคน้ควา้ งานดา้นวิศวกรรม ออกแบบสู่นวตักรรมสินคา้ปลอดสาร

ก่อมะเร็ง ท่ีมุ่งมัน่ใส่ใจ รับผิดชอบต่อลูกคา้ สังคม ส่ิงแวดลอ้ม จากประสบการณ์อนัยาวนานและ

การผลิตอย่างครบวงจร ตั้ งแต่การออกแบบการผลิต บรรจุภณัฑ์ ตลอดจนการจดัส่งท่ีสามารถ
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ตอบสนองทุกความตอ้งการให้กบัลูกคา้ในประเทศ และเพื่อส่งออกไปยงัประเทศชั้นน าทัว่โลก ท า

ให้ไดรั้บความไวว้างใจจากทุกกลุ่มอุตสาหกรรมไม่ว่าจะเป็นกลุ่มงานก่อสร้าง อุตสาหกรรมยาน

ยนต ์ขนส่ง อากาศยาน งานดา้นสถาปัตยกรรม เฟอร์นิเจอร์ ช้ินส่วนอิเลกทรอนิกส์ อุปกรณ์ไฟฟ้า 

รวมไปถึงเคร่ืองมือต่างๆ ด้วยเทคโนโลยีและกระบวนการผลิตท่ีทนัสมยั บนมาตรฐานคุณภาพ

ระดบัสากล ดว้ยการให้บริการท่ีเหนือกวา่  เช่น ออกแบบทางวิศวกรรม งานรีดเยน็ งาน Machined 

ท่ีมีความแม่นย  าสูง ไปจนถึงประกอบเป็นสินคา้ส าเร็จรูป 

1.2.3 เครือข่ายสถานประกอบการทั้งหมดในประเทศไทย 

1) อลัเน็ก ไทยแลนด์  

ALNEX Endless Aluminium Innovation 

2) บริษทั เฮง้ชยัแสงเทรดด้ิง (1981) จ  ากดั 

Heng Chai Saeng Trading (1981) Co.,Ltd. 

3) บริษทั รัชดาศูนยร์วมวสัดุ จ  ากดั 

Rmc Construction Materials 

4) บริษทั ป่ินเกลา้โลหะภณัฑ ์1993 จ ากดั 

Pinklao Metal (1993) Company Limited 

 

1.3.  รูปแบบการจัดการองค์กรและบริหารองค์กร 

1.3.1    นโยบายการจัดการไทยเม็ททอล 

 บริษทั ไทยเม็ททอล อลูมิเนียม จ ากดั ได้ด าเนินกิจการตามหลกัปรัชญาท่ี “ตน้ทุนตอ้ง

ประหยดั คุณภาพตอ้งพฒันา ส่งมอบตรงเวลา เพื่อลูกคา้พึงพอใจ พฒันาอย่างต่อเน่ือง ดว้ยแรงใจ

ทุกคน” ไปพร้อมๆกบัการท ากิจกรรมอนัเป็นประโยชน์ท่ีแสดงความรับผิดชอบต่อสังคม เพื่อรักษา

ภาพลกัษณ์ ความน่าเช่ือถือของบริษทั ให้คงอยู่อย่างต่อเน่ือง จึงได้มุ่งมัน่อย่างต่อเต็มท่ี ในการ

สนบัสนุนการด าเนินการนโยบายพื้นฐานในการปฏิบติัตามกฏเกณฑ ์
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นโยบายการจัดการของบริษัท ได้แก่ 

1) ผูบ้ริหารและพนักงานทุกคนตอ้งตระหนักถึงภารกิจและความรับผิดชอบทางสังคม

ของกลุ่มบริษทัของเรา รวมทั้งตอ้งปฏิบติัตามกฎหมาย จริยธรรมาทางธุรกิจและ

ขอ้ก าหนดภายในของบริษทัอยา่งเคร่งครัด ซ่ือตรง 

2) ตอ้งให้ความส าคญัสูงสุดกบัการปฏิบติัตามกฎเกณฑ์ในกรณีท่ีผลประโยชน์กบัการ

ปฏิบติัตามกฎขดัแยง้กนั ใหเ้ลือกปฏิบติัตามกฎเกณฑก่์อน 

3) แมว้า่จะถูกบุคคลภายนอกเรียกร้องใหก้ระท าการทุจริต คิดมิชอบก็จะตอ้งปฏิเสธอยา่ง

หนกัแน่น 

4) ในกรณีท่ีเกิดปัญหาเก่ียวกบัการปฏิบติัตามกฎเกณฑ์ข้ึนภายในกลุ่มบริษทั จะตอ้งรีบ

แกไ้ขทนัที 

       หลกัการกระท าทีเ่ป็นไปตามกฏเกณฑ์ 

1. ปฏิบัติตามกฎหมาย จริยธรรมทางธุรกิจและข้อก าหนด ภายในของบริษัทอย่าง

เคร่งครัด ซ่ือตรง 

2. การเลือกปฏิบติัตามกฎเกณฑเ์ป็นอนัดบัแรก 

3. การรักษาความสัมพนัธ์ทางธุรกิจอยา่งสมบูรณ์ 

4. การให้ความส าคญักับการรักษาส่ิงแวดล้อมและความปลอดภยัของผลิตภณัฑ์เป็น

อนัดบัตน้ 

5. เคารพสิทธิมนุษยชนขั้นพื้นฐานรักษาความปลอดภยัและสุขอนามยัในท่ีท างาน 

6. การควบคุมขอ้มูลความลบัและขอ้มูลส่วนบุคคลและการเคารพต่อทรัพยสิ์นทางปัญญา 

7. รักษาความสัมพนัธ์ท่ีโปร่งใสกบัภาคการเมืองและราชการ 

8. การจดัการท่ีหนกัแน่นต่อกลุ่มอิทธิพลต่อตา้นสังคม 

- ปฏิบัติตามกฎหมาย จริยธรรมทางธุรกิจและข้อก าหนด ภายในของบริษัทอย่างเคร่งครัด 

ซ่ือตรง 

ในฐานะสมาชิกคนหน่ึงของ Thai Metal Aluminium จะตอ้งปฏิบติัตามกฎหมายอย่าง

เคร่งครัด และมีความประพฤติตามจิตส านึกท่ีดีในฐานะสมาชิกท่ีดี ของสังคมท่ีมีจริยธรรมและมี

ความรับผดิชอบสูง 
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- การเลอืกปฏิบัติตามกฎเกณฑ์เป็นอนัดับแรก 

ในการปฏิบติัตามกฎเกณฑ์ จะตอ้งท าความเข้าใจให้ดีถึงแนวคิดท่ีตอ้ง ปฏิบติัตาม

กฎหมาย จริยธรรมทางธุรกิจและขอ้ก าหนดของภายในบริษทัอยา่งเคร่งครัด แลว้จึงปฏิบติัตาม

โดยให้ความส าคญัสูงสุดกับกฎเกณฑ์ ในกรณีท่ีไม่ได้ปฏิบติัตามกฎเกณฑ์จะตอ้งแก้ไขให้

ถูกตอ้งทนัที 

- การรักษาความสัมพนัธ์ทางธุรกจิอย่างสมบูรณ์ 

ปฏิบัติตามกติกาอย่างยุติธรรม ด า เนินธุรกิจอย่างเสรีและโปร่งใส แม้ว่าจะมี

บุคคลภายนอกเรียกร้องใหท้ าการทุจริตคิดมิชอบก็ตอ้งปฏิเสธอยา่งหนกัแน่น 

- การให้ความส าคัญกบัการรักษาส่ิงแวดล้อมและความปลอดภัยของผลติภัณฑ์เป็นอนัดับต้น 

ตอ้งค านึงถึงการรักษาส่ิงแวดลอ้ม ซ่ึงเป็นประเด็นส าคญัระดบัโลก น าเสนอผลิตภณัฑ์

ท่ีใส่ใจเร่ืองความปลอดภยัและเป็นมิตรต่อโลก 

- เคารพสิทธิมนุษยชนข้ันพืน้ฐานรักษาความปลอดภัยและสุขอนามัยในทีท่ างาน 

ให้ความเคารพต่อบุคลิกภาพและลกัษณะเฉพาะตวัของผูบ้ริหารและพนกังานทุกคน 

รวมทั้งพยายามจดัการสถานท่ีท างานใหป้ลอดภยัและมีความน่าอยู ่

- การควบคุมข้อมูลความลบัและข้อมูลส่วนบุคคลและการเคารพต่อทรัพย์สินทางปัญญา 

ตระหนกัถึงความส าคญัของการควบคุมขอ้มูล และคุณค่าของทรัพยสิ์นทางปัญญา ท า

การรักษาดูแลจดัการอยา่งรอบคอบ และตั้งใจรักษาความน่าเช่ือถือ 

- รักษาความสัมพนัธ์ทีโ่ปร่งใสกบัภาคการเมืองและราชการ 

ตอ้งไม่กระท าการท่ีจะก่อให้เกิดความสนิทสนม หรือความเขา้ใจผิด เช่น การเล้ียง

รับรอง การใหข้องก านลั ท่ีเกินกวา่มารยาททางสังคม 

- การจัดการทีห่นักแน่นต่อกลุ่มอทิธิพลต่อต้านสังคม 

ตอ้งมีท่าทีท่ีหนักแน่นต่อกลุ่มอิทธิพลต่อตา้นสังคม เช่น กลุ่มอิทธิพลต่างๆคือ ตอ้ง       

“ไม่จ่ายเงิน” “ไม่เรียกใช”้ “ไม่หวาดกลวั” 
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1.3.2 วสัิยทศัน์ (Vision) 

เป็นองค์ท่ีเป็นผูน้ าในตลาดอลูมิเนียมและเป็นต้นแบบในการท าธุรกิจท่ีมีการด าเนินมี    

การด านินการภายในท่ีเข้มแข็ง อนัประกอบด้วย ความสามารถ ประสิทธิภาพ  ผลิตภาพ และ  

พฒันาอยา่งต่อเน่ือง ความเป็นมืออาชีพ ความคงเส้นคงวาในการผลิต การให้บริการและการบริหาร

ห่วงโซ่อุปทาน (supply chain) มีการบริหารจดัการท่ีท าให้พนกังานทุกระดบัมีความภูมิใจและเห็น

คุณค่าของตนเองในการร่วมมือกนัท างาน ภายใตบ้รรยากาศท่ีอบอุ่นและมีความสุขโดยใชเ้หตุผลใน

การท างานและด ารงชีพ มีความใส่ใจ และความรับผิดชอบต่อคู่คา้ สังคม และส่ิงแวดลอ้ม มีความ

เช่ือถือได ้และมีจรรยาบรรณในการด าเนินธุรกิจ 

1.3.3 พนัธกจิ (Mission)  

เป็นผูน้ าในอุตสาหกรรมท่ีเติบโตอย่างย ัง่ยืนดว้ย การเรียนรู้ ปรับตวั ทา้ทาย และ

สร้างสรรคอ์ยา่งต่อเน่ืองไปพร้อมๆกบัพนกังานและคู่คา้ 

1.3.4 วฒันธรรมองค์กร (Corporate Culture) 

1. มีวนิยั รู้หนา้ท่ี และมีความรับผดิชอบ 

2. เรียนรู้ส่ิงใหม่ๆ กลา้คิดนอกกรอบ และประเมินความเส่ียงอยา่งรอบคอบ 

3. ตั้งเป้าหมายใหท้า้ทาย มุ่งมัน่ทุ่มเทท าใหไ้ด ้

4. กระตือรือร้น กระฉบักระเฉง คล่องแคล่ว ปราดเปรียว 

5. ท างานเป็นทีม เสียสละ เห็นแก่ประโยชน์ส่วนรวม 

6. ใชท้รัพยากรอยา่งประหยดัและรู้คุณค่า 

7. ซ่ือสัตย ์ไม่คดโกง ตรงเวลา รักษาค าพดู 

8. อ่อนนอ้มให้เกียรติ ใชว้าจาสุภาพต่อผูอ่ื้นเสมอ 

9. มีน ้าใจ แบ่งปันและเอ้ือเฟ้ือ 

10. มีสติ ใชเ้หตุผลในการท างานและด ารงชีพ 

11. คิดบวก ปัญหามีไวแ้ก ้ความทุกขเ์ป็นเพียงส่วนเกิน 

12. ท างานและใชชี้วติอยา่งมีความสุข 

13. ไม่เล่นการพนนัและเสพของมึนเมา 

14. มีศีลเป็นพื้นฐาน 
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1.3.3 โครงสร้างการบริหารองค์กร 

 

 
 

รูปที ่1.2   โครงสร้างการบริหารองคก์ร 

 

1.3.4 รายช่ือผู้บริหารองค์กรระดับสูง (Top Manager) 

ตารางที ่1.1   ตารางเเสดงรายช่ือผูบ้ริหารองคก์รระดบัสูง 
 

NO. POSITION NAME 

1 HONORARY PRESIDENT MR. VICHAI R. 

2 COMMITTEE CHAIRMAN MR. N.AKAZAWA 

3 MANAGING DIRECTOR MR. SUPAT R. 

4 ASSIST. DIRECTOR MR. TANARACH L. 

1.3.5 แผนผงัการบริหารการจัดการของฝ่ายวิศวกรรม 
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รูปที ่1.3   แผนผงัการบริหารจดัการฝ่ายวศิวกรรม(Improvement) 

 

1.3.6    แผนผังภายในโรงงาน 

 

 
 

รูปที ่1.4   แผนผงัภายในโรงงาน 
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รูปที ่1.5   LAY-OUT PROCESS EXTRUSION 

 

1.3.7 ผลติภัณฑ์ของบริษัท 
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รูปที ่1.6   ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปอลูมิเนียมของบริษทั 

 

 

 
 

รูปที ่1.7   ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ช้ินส่วนอลูมิเนียมของบริษทั 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับ 
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ช่ือ               : นายเจตนนัท ์  จอ้ยพุฒ 

              ต าแหน่ง      : นกัศึกษาฝึกงาน (ผูช่้วยพนกังานวศิวกรรม) 

              หน้าที่งาน   : ตรวจสอบเอกสารหนา้เคร่ืองจกัรในโรงงานและ 

จดัท า WI & APPROVED  

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

        ช่ือ       : นายกิตติศกัด์ิ  วงศม์า 

            ต าแหน่ง      : Senior Engineer (Improvement) 

          หน้าที่งาน   : เป็นท่ีปรึกษาและหวัหนา้ควบคุมทีม Improvement 

  

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

เร่ิมปฏิบติังาน    4 มิถุนายน พ.ศ.2561 

ส้ินสุดการปฏิบติังาน 28 กนัยายน พ.ศ.2561 

 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 

ปัจจุบนัในไลน์การผลิตพนกังานท่ีประจ าเคร่ืองรีดEX-2500Tมีลกัษณะการท างานคือ

พนกังานท างานแทนกนัในบางส่วนของการท างานท าให้การท างานนั้นท าอยา่งไม่เป็นระบบอีกทั้ง

ยงัใชเ้วลาส่วนมากในการรอการท างานมากเกินไปซ่ึงส่งผลใหเ้คร่ืองจกัรหยดุท างานชัว่คราวท าให้

เคร่ืองจกัรท างานอยา่งไม่เตม็ประสิทธิภาพจากการส ารวจพบวา่การสมมติฐานขา้งตน้แลว้เป็นจริง 

อีกทั้งยงัท าใหบ้ริษทัขาดก าไรในช่วงท่ีเคร่ืองจกัรหยดุท างานไป เป็นตน้ 

ดงันั้นจึงเลือกปัญหาดงักล่าวมาท าโครงงานเพื่อเป็นการพฒันาและป้องกนัไม่ใหเ้คร่ืองจกัร

หยดุท างานซ่ึงเกิดจากท่ีพนกังานยงัท างานกนัอยา่งไม่เป็นระบบท าใหใ้ชเ้วลาในการรอการท างาน

สูญเสียไปอยา่งเปล่าประโยชน์ โดยอาศยัหลกัการ LINE BALANCING เขา้มาช่วยในการลดเวลา

การท างานในจุดต่างๆท่ีใชเ้วลานานเกินไปและจดัสรรการท างานของพนกังานใหดี้ยิง่ข้ึนและถา้

หากยงัไม่ดีข้ึนจะใชอุ้ปกรณ์ทางเทคโนโลยโีดยใชโ้ปรแกรมการท างานเขา้มาช่วยในการกระตุน้

พนกังานใหท้ าตามระบบท่ีวางไว ้
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1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

1. เพื่อลดเวลาการท างานในส่วนต่างๆของไลน์การผลิต 
2. เพื่อปรับปรุงกระบวนการและพฒันาระบบการท างานใหเ้ป็นไปตามหลกั 

LINE BALANCING 
3. เพื่อลดปัญหาท่ีท าใหเ้คร่ืองจกัรหยดุท างานชัว่คราวหรือเวลาในการรอการท างาน 

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงการทีไ่ด้รับมอบหมาย 

1. สามารถลดปัญหาท่ีท าใหเ้คร่ืองจกัรหยดุท างานและลดเวลาการรอท างานในบางส่วนได ้

2. LINEBALANCINGท่ีป รับปรุงนั้ น มีความน่า เ ช่ือถือและสามารถใช้ได้จ ริงและมี

ประสิทธิภาพท าใหพ้นกังานรู้ล าดบัและความส าคญัของการท างานในหนา้ท่ีของตนเองท่ีดี

ยิง่ข้ึน 

3. สามารถลดปัญหาท่ีท าให้เคร่ืองจกัรหยุดท างานชัว่คราวและลดเวลาในการรอการท างาน

ไดจ้ริง 

 

1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 

- ไลน์การผลติ (สายการผลิต) คือ การผลิตแบบต่อเน่ือง โดยวตัถุดิบจะเล่ือนไหลไปตามสายพาน

การผลิต 

- Take time คือ ความเร็วในการผลิต เช่น ผลิตสินคา้ได1้ช้ินทุกๆ20วินาทีหรือเรียกอีกอยา่งหน่ึง

ก็คือ ผลิตใหท้นัต่อความตอ้งการของลูกคา้ 

- Cooling Rate คือ การท าใหเ้ยน็ตวัมีหลายแบบ เช่น เยน็ตวัในอากาศปกติ,การเยน็ตวัโดยพดัลม

การเยน็ตวัโดยการพน่น ้าและเยน็ตวัโดยการรีดลงน ้า 

- Powder  Coating คือ การพน่สี โดยใชต้วัเน้ือสีท่ีมีลกัษณะเป็นฝุ่ นผง คลา้ยแป้ง(Powder Paint) 

น ามาพน่ใหเ้กิดสีสันท่ีส่วนงาม ทนทาน และมีกรรมวธีิการใชเ้ทคโนโลยกีารหลอมละลายเพียง

คร้ังเดียว (Thermosetting) 

- DIES คือ แม่พิมพแ์บ่งเป็น3ประเภท คือ  

1. Solid Die แม่พิมพล์กัษณะปิด 
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2. Hollow Die แม่พิมพล์กัษณะปิด 

3. Semi-Hollow Die คือ แม่พิมพ ์Solid ท่ีมีลกัษณะเกือบปิดจนคลา้ย Hollow 

- Anodizing คือ การชุบโดยการอโนไดซ์เป็นกระบวนการป้องกนัการผกุร่อนของอลูมิเนียม โดย

ท าให้เกิดออกไซด์ของอลูมิเนียม ออกไซด์ของอลูมิเนียมเกิดจากการท าอโนไดซ์ จะมีรูพรุน

จ านวนมากท่ีผิว สีของอลูมิเนียมเกิดจากการน าสีเขา้ไปยงัรูพรุนเล็กๆ จากนั้นจึงสร้างชั้นฟิล์ม

เพื่อปกป้องผวิ เพื่อเพิ่มความแขง็แรง ทนต่อการกดักร่อน ทนต่อสภาวะอากาศ ไม่เกิดสนิม 

- Powder  Coating คือ การพน่สี โดยใชต้วัเน้ือสีท่ีมีลกัษณะเป็นฝุ่ นผง คลา้ยแป้ง(Powder Paint) 

น ามาพน่ใหเ้กิดสีสันท่ีส่วนงาม ทนทาน และมีกรรมวธีิการใชเ้ทคโนโลยกีารหลอมละลายเพียง

คร้ังเดียว (Thermosetting) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บทที่2 
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ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 

 

ในการศึกษา และน าสู่กระบวนการปรับปรุงพฒันาสภาพการท างานของพนกังานในไลน์

การผลิตอลูมิเนียมของแผนกเคร่ืองรีด EX-2500T  ในคร้ังน้ี ไดมี้การศึกษาและน าทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง

มาวเิคราะห์ เพื่อน าไปสู่การพฒันา โดยมีหลกัการและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งดงัต่อไปน้ี 

2.1 หลกัการศึกษาการท างาน (Work study) 
2.2 หลกัการศึกษาวธีิการท างาน (Method Study) 
2.3 การลดความศูนยเ์ปล่าดว้ยหลกัการ ECRS 
2.4 การจดัสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) 
2.5 การออกแบบสถานีงาน (Workstation Design) 
 

2.1 หลกัการศึกษาการท างาน (Work study) 
การศึกษาการท างาน (Work Study) “การศึกษาการท างาน” เป็นวิชาการท่ีพฒันาต่อ

เน่ืองมาจากวิชาการศึกษาการเคล่ือนท่ีและ ศึกษาเวลา (Motion and Time Study) ซ่ึงไดรั้บการ

พฒันาข้ึนเป็นตน้ก าเนิดของหลกัวิชาการตาม แนวคิดและหลกัการของ  Federick W. Taylor และ 

Frank B. Gilbreth ต่อมาขอบข่ายของการศึกษา การเคล่ือนท่ีและการศึกษาเวลาไดข้ยายเพิ่มข้ึนโดย

เดิมทีการศึกษาการเคล่ือนท่ีจะพิจารณาเฉพาะ  ในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการศึกษาการท างานของ

ร่างกายประกอบร่วมกบัการจดัสภาพแวดลอ้มการ ท างาน ซ่ึงเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการท างานของ

คนงานโดยเฉพาะ ต่อเม่ือมีการใช้เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือและอุปกรณ์เขา้มาเก่ียวขอ้งกบัการผลิต 

ขอบข่ายของการศึกษาจึงกวา้งข้ึนมากลายเป็น “การศึกษาวิธี” (Method Study) ซ่ึงจะครอบคลุม

กิจกรรมของการศึกษาการเคล่ือนท่ีโดยจะเป็น การศึกษาวิธีการท างานท่ีมีอยู่เดิมและใชห้ลกัการ

ปรับปรุงพฒันาวธีิการท างานใหม่ท่ีดีกวา่เดิม ท า ให้ผลผลิตสูงข้ึน ความสูญเสียนอ้ยลง และตน้ทุน

การผลิตต่าํลง ในส่วนของการศึกษาเวลา เน่ืองจากเป็นกระบวนการวดัเวลาเพื่อก าหนดเวลา

มาตรฐานและเก็บขอ้มูลเวลาท างาน ใชเ้ป็นการ วดัผลงานส่วนหน่ึง การวดัผลงานสามารถท าได้

ดว้ยกระบวนวิธีการอ่ืนๆ อีกนอกเหนือจาก การศึกษาเวลาโดยการใชน้าฬิกาจบัวดัเวลา จึงพฒันา

เป็นวชิา “การวดัผลงาน” (Work Measurement) ซ่ึงจะครอบคลุมกิจกรรมของการศึกษาเวลาการสุ่ม
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งาน การใช้เวลามาตรฐานพรีดี เทอร์มีนและการใช้ขอ้มูลมาตรฐานเวลาท่ีวิจยัเป็นฐานขอ้มูล

ประกอบการใชง้านการวดัผลงาน 

 “การศึกษาการท างาน” จึงเป็นค าท่ีใช้แทนความหมายของการศึกษาการเคล่ือนท่ีและ 

การศึกษาเวลา รูปท่ี 2.1 แสดงความหมายของการศึกษาการท างานโดยมีจุดมุ่งหมายในการพฒันา 

วธีิการท างานท่ีดีกวา่ พฒันามาตรฐานวิธีการท างาน ก าหนดหาเวลามาตรฐาน ก าหนดแผนส่งเสริม 

ระบบเงินจูงใจ ใช้เป็นเคร่ืองมือในการฝึกอบรมวิธีการท างาน และในท่ีสุดจะเป็นเคร่ืองมือในการ  

เพิ่มผลผลิต ซ่ึงโดยสรุปแลว้เราสามารถใหค้  านิยามของการศึกษาการท างานไดด้งัน้ี “การศึกษาการ

ท างาน (Work Study) คือการศึกษาวธีิ (Method Study) และการวดัผลงาน (Work Measurement) ซ่ึง

ใชใ้นการศึกษากระบวนการท างานและองคป์ระกอบต่างๆ เพื่อปรับปรุง การท างานให้ดีข้ึนและใช้

ประโยชน์ดา้นการพฒันามาตรฐานของการท างานและเวลาท างาน รวมไปถึงการใช้เป็นเคร่ืองมือ

ในการพฒันาส่งเสริมจูงใจบุคลากร น าไปสู่การเพิ่มผลผลิต”  

 

 

รูปที ่2.1   การศึกษาการท างาน 
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2.2 หลกัการศึกษาวธิีการท างาน (Method Study) 
การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) หมายถึง

การศึกษาวิธีการท างานจากการบนัทึก และวิเคราะห์วิธีการท างานขององคก์ารท่ีก าลงัท าอยู ่เพื่อ

เสนอวิธีการท างานแบบใหม่อย่างมีระบบ และประยุกต์ใช้เป็นเคร่ืองมือในการท างานให้มี

ประสิทธิภาพและประสิทธิผล การศึกษาวิธีการ ท างานจะช่วยให้เกิดการปรับปรุงกระบวนการใน

การท างาน ใหมี้ความเหมาะสมกบัการปฏิบติังาน  

ขั้นตอนของการศึกษาวธีิการท างานพอสรุปไดด้งัน้ี  

1. การเลือกงาน  

2. การเก็บขอ้มูลวธีิการท างาน  

3. การวเิคราะห์วธีิการท างาน  

4. การปรับปรุงวธีิการท างาน  

5. การเปรียบเทียบวดัผลวธีิการท างาน  

6. การพฒันามาตรฐานวธีิการท างาน  

7. การส่งเสริมใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้  

8. การติดตามการใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้  

ตารางท่ี 2.1 แสดงกิจกรรมและเทคนิคท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนของการศึกษาวธีิการท างานจุด 

มุ่งเนน้ในการศึกษาวธีิการท างานคือการศึกษาเพื่อปรับปรุงวธีิการท างานซ่ึงจะตอ้งมีกระบวนการ 

วดัผลเพื่อเปรียบเทียบประเมินผลการท างานของวธีิการท างานเดิมกบัวธีิการท างานใหม่ 

 

ตารางที ่1.2   กจิกรรมและเทคนิคทีใ่ช้ในการศึกษาวธีิการท างาน 

 

ขั้นตอน กจิกรรมและเทคนิคทีใ่ช้ 
เลือกงาน พิจารณาความส าคญัของงานตามลกัษณะงานท่ี

ไดเ้ปรียบเทียบเชิงเศรษฐศาสตร์ 
เก็บขอ้มูล บนัทึกขอ้มูลดว้ยแผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ

หรือภาพถ่ายวดีิทศัน์ 
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ตารางที ่2.1   กจิกรรมและเทคนิคทีใ่ช้ในการศึกษาวธีิการท างาน(ต่อ) 

 

 

2.2.1 การเลอืกงาน  

ขั้นตอนการเลือกงานท่ีจะศึกษาเป็นขั้นตอนท่ีมีความส าคญั เพราะงานท่ีต้องการการ 

ปรับปรุงมีอยู่มากมายการเลือกงานผิดยอ่มเป็นการเสียโอกาส งานบางอย่างถา้เลือกท าก่อนจะใช ้

ประโยชน์ต่อเน่ืองไปถึงงานอ่ืนๆไดถ้า้เลือกงานท าทีหลงัจะไม่มีผลดีต่องานอ่ืน ท าให้เสียเวลาใน 

การศึกษางานอ่ืน งานหลายอย่างมีเง่ือนไขเวลา ถา้ไม่เลือกศึกษาก่อนจะไม่สามารถใช้ประโยชน์ 

จากการศึกษาวธีิการท างานไดอ้ยา่งเตม็ท่ี งานหลายอยา่งเป็นงานท่ีมีความเส่ียงถา้เราเลือกศึกษาและ

ประสบความลม้เหลว จะสร้างความเสียหายมากกวา่จะไดผ้ลประโยชน์จึงตอ้งใชค้วามระมดัระวงั

มากข้ึนในการเลือกศึกษางานท่ีมีเง่ือนไขความเส่ียงและงานบางอยา่งเป็นงานท่ีมีความลบัเบ้ืองหลงั

การเลือกศึกษาวธีิการท างานอาจส่งผลกระทบในทางลบไดใ้นการเลือกงานท่ีจะศึกษาส่ิงแรกจึงควร

พิจารณาความส าคญัของงานตามเง่ือนไขต่างๆ อยา่งไรก็ตามเพื่อใหง่้ายแก่การ ตดัสินใจ เราะจะวาง

เกณฑก์ารตดัสินใจเลือกงานเพื่อศึกษาวธีิการท างาน เราจะพิจารณา องคป์ระกอบดงัต่อไปน้ี 

 

ขั้นตอน กจิกรรมและเทคนิคทีใ่ช้ 
เก็บขอ้มูล บนัทึกขอ้มูลดว้ยแผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ

หรือภาพถ่ายวดีิทศัน์ 
ปรับปรุงวธีิการท างาน เทคนิคการปรับปรุงงาน เทคนิคการลดความ

สูญเสีย 
วดัผลวธีิการท างาน ประเมินเปรียบเทียบเวลาท างาน ปริมาณงานท่ื

ท าไดห้รือผลผลิต 
พฒันามาตราฐานวธีิการท างาน จดัท าขอ้ก าหนดและสภาพแวดลอ้มของวิธีการ

ท างานท่ีปรับปรุงแลว้ 
การส่งเสริมการใชว้ธีิการท างาน วางแผนและติดตามการส่งเสริมการน าวิธีการ

ท างานท่ีปรับปรุงแลว้ไปปฏิบติั 
การติดตามการใชว้ธีิการท างาน ตรวจสอบการท างานเป็นระยะๆ ว่าเป็นไปตาม

วธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้หรือไม่ 
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1. ดา้นเศรษฐกิจ  

2. ดา้นเทคนิค 

3. ดา้นปฏิกิริยาแรงงาน 

4. ดา้นผลกระทบอ่ืน ๆ 

 

 การพจิารณาด้านเศรษฐกจิ  

ในการพิจารณาเลือกงานด้วยองค์ประกอบด้านเศรษฐกิจ คือ การพิจารณาความคุม้ของ 

การศึกษานั่นเอง เราตอ้งไม่ลืมว่าการศึกษาวิธีการท างานตอ้งลงทุน ทั้งด้านบุคลากรท่ีมีความรู้ 

เคร่ืองมือและวสัดุด้านเอกสาร ถ้าผลงานของการศึกษาการท างานไม่คุ้ม การศึกษาน้ันก็ไม่มี 

ความหมายเท่าใดนกั มีกรณีมากมายท่ีผูศึ้กษาการท างานเสียเวลากบัการพฒันาวิธีการท างานและ 

เพิ่มผลผลิตในสายงานผลิตย่อย ซ่ึงไม่ได้เป็นผลดีต่อสายงานผลิตโดยรวม ผลผลิตโดยรวมก็ไม่ 

สูงข้ึน เพราะส่วนงานท่ีท าการศึกษาไม่ไดเ้ป็นส่วนงานท่ีเป็น “คอขวด” ส่ิงท่ีไดจ้ากการปรับปรุง 

งานนอกจากไม่เป็นผลดีต่อระบบโดยรวมแล้ว ยงัเป็นการเพิ่มภาระการเก็บคงคลงัของผลงานท่ี

สูงข้ึนดว้ย ในการพิจารณาความคุม้ในการศึกษจึงตอ้งเลือกศึกษางานท่ีมีผลกระทบด้านบวกเชิง 

เศรษฐกิจ  

 การพจิารณาด้านเทคนิค  

การพิจารณาเลือกงานโดยองคป์ระกอบดา้นเทคนิคคือการพิจารณาความเป็นไปไดใ้นการ 

ปรับปรุงวิธีการหรือเทคนิคท่ีใชเ้พราะความรู้ความช านาญงานจะตอ้งมีส่วนเก่ียวขอ้งในประเด็นน้ี 

ถา้งานท่ีเลือกศึกษาวิธีการท างานสามารถคน้พบความบกพร่องของการท างานได้แต่การปรับใช ้

เทคนิคท่ีดีกวา่เป็นเร่ืองท่ีท าไดย้ากเพราะติดขดัดา้นความรู้ความสามารถของพนกังาน หรือติดขดั

ดา้นความเขา้ใจในส่วนของการออกแบบกระบวนวิธีการท างาน หรือไม่อาจจะทราบถึงผลกระทบ 

ของการใชเ้ทคนิควิธีการท างานแบบใหม่ท าให้เกิดความเส่ียงต่อการใชว้ิธีการใหม่ข้ึน เป็นการไม่ 

แน่ใจในความเป็นไปไดท้างเทคนิคในการศึกษาวิธีการท างาน จึงตอ้งเลือกศึกษางานท่ีไม่มีความ 

ขดัขอ้งทางเทคนิคก่อน 
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 การพจิารณาด้านปฏิกริยาแรงงาน 

การพิจารณาเลือกงานโดยอาศยัประสบการณ์ปฏิกิริยาแรงงาน คือ การพิจารณา

ผลกระทบของแรงงานเน่ืองจากความส าเร็จในการศึกษาวิธีการท างานจะข้ึนอยู่กบัส่วน

ของแรงงานเป็นหลกั ถา้คนงานไม่ยอมร่วมมือในกระบวนการปรับปรุงวิธีการท างานเรา

จะเสียเวลาในการศึกษาวิธีการ ท างานโดยไม่ไดอ้ะไร งานท่ีจะเลือกศึกษานอกจากความ

คุม้ ความเป็นไปไดด้า้นเทคนิค จึงจ าเป็นตอ้งพิจารณาดา้นผลกระทบทั้งดา้นแรงงานและ

ดา้นอ่ืนๆ  

ผลกระทบดา้นแรงงาน ส่วนใหญ่จะเกิดจากปัญหาของคนงานดงัต่อไปน้ี 

1. ทศันคติ (Attitude) 

2. ผลประโยชน์ (Benefits) 

3. ความเขา้ใจ (Understanding) 

4. กิจกรรมสัมพนัธ์ร่วม (Interrelative Activity)  

โดยปกติคนทัว่ๆไป จะมีทศันคติท่ีไม่ดีต่อการเปล่ียนแปลง และมกัจะมีปฏิกิริยา

ต่อตา้น เพราะทุกคนมกัจะคิดวา่วิธีการท างานของตนเองดีท่ีสุดดีกวา่ของคนอ่ืน คือวิธีการ

ท่ีท าในปัจจุบนั ก็ดีอยูแ่ลว้ถา้ไม่สามารถปรับทศันคติของคนงานให้ใจกวา้งข้ึน ยอมรับการ

เปล่ียนแปลงมากข้ึน โอกาสในการพฒันาวิธีการใหม่จะเป็นเร่ืองท่ีท าได้ยากมาก ใน

การศึกษาการท างานส่ิงท่ีน่ากลวั ท่ีสุดคือคนงานมีทศันคติว่าเม่ือปรับปรุงแล้ว เขาจะมี

โอกาสตกงานหรือเกิดความยุง่ยากในการท างานมากข้ึน งานบางประเภทถา้ศึกษาให้ลึกๆ 

จะพบว่าคนงานมีส่วนไดผ้ลประโยชน์ทางใดทางหน่ึง จากกระบวนการวิธีการท างานท่ี

เป็นอยูถ่า้เราไม่เขา้ใจและท าการศึกษาวธีิการท างานซ่ึงอาจจะมี ผลกระทบต่อผลประโยชน์

ของคนงาน จะท าให้เกิดปฏิกิริยาตอ้ตา้นและไม่ร่วมมือได ้ ผลต่อเน่ืองจากปัญหาทศันคติ

ของคนงาน คือความรู้ความเขา้ใจของคนงานต่อกิจกรรม การศึกษาวิธีการท างาน ความ

เขา้ใจผดิไม่วา่จะเกิดจากการให้ขอ้มูลของคนงานเองหรือการไม่ไดใ้ห้ ขอ้มูลท่ีถูกตอ้งตรง

ตามเวลาท่ีเหมาะสมจะมีผลต่อการเกิดปฏิกิริยาต่อตา้น เพราะทุกคนมีแนวโนม้ท่ีจะเกิดข้ึน

ตามทศันคติเดิมอยูแ่ลว้ 
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กิจกรรมท่ีจะศึกษาวิธีการท างานอาจจะเป็นกิจกรรมท่ีมีผลกระทบกบักิจกรรม

อ่ืนๆ เช่น งานหน่ึงง่ายข้ึน งานท่ีเก่ียวเน่ืองกนัจะยากข้ึนด้วยหรือถ้าไม่เกิดกรณีเช่นน้ี

คนงานจะเกิดความรู้สึกวา่ เม่ือปรับปรุงงานของคนอ่ืนจะเกิดผลกระทบต่องานของตนเอง 

จะเกิดกระบวนการสร้างแนวร่วมในการต่อตา้น กลายเป็นปฏิกิริยาแรงงานท่ีเป็นอุปสรรค

ต่อการศึกษาวิธีการท างาน การพิจารณากิจกรรมความสัมพนัธ์ของงานร่วมกนัก่อนการ

เลือกงานการศึกษาวธีิการท างานจะเป็นอีกส่วนหน่ึงท่ีจะลดปฏิกิริยาแรงงานได ้ 

 การพจิารณาด้านผลกระทบอืน่ๆ  

ผลกระทบอ่ืนๆ นอกจากด้านแรงงาน ด้านเศรษฐกิจ ด้านเทคโนโลยีแล้วยงั

ประกอบดว้ย ผลกระทบดา้นส่ิงแวดลอ้มและความปลอดภยังานท่ีเลือกศึกษาวิธีการท างาน

เม่ือเกิดการพฒันางาน จะส่งผลกระทบดา้นส่ิงแวดลอ้มหรือความปลอดภยั จะเขา้ท านอง

แกปั้ญหาหน่ึงจะเกิดปัญหาอีก แบบหน่ึงการใชส้ารเคมีเขา้มามีส่วนในการพฒันาวิธีการ

ท างาน ในลกัษณะการขจดัความสกปรก ลดความเสียหายจากการบวนการผลิตบางส่วน 

เช่น กระบวนการการขดัลา้งช้ินงานอญัมณีประเภท แหวนเพชร สร้อยเพชรก าไรพลอย

ฯลฯเดิมใช้ความร้อนในการชุบลา้งแล้วจะตอ้งมีกระบวนการ ขดัเพิ่มเติม ถา้จะเปล่ียน

วิธีการท างานโดยการใชส้ารไซยาไนต์มาแทนการขดัลา้ง จะลดงานดา้น  การขดัลงไปได้

แต่อาจจะมีผลกระทบดา้นส่ิงแวดลอ้มและความปลอดภยั 

2.2.2 การเกบ็ข้อมูลวธีิการท างาน 

เพื่อจะสามารถวิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการท างาน เราจ าเป็นต้องท าการเก็บ

ขอ้มูลวิธีการ ท างานของงานท่ีเราเลือกท่ีจะศึกษาวิธีการท างานแล้ว การบนัทึกขอ้มูล

วิธีการท างานให้ถูกตอ้ง แม่นย  าครบถว้นตามความเป็นจริงเท่านั้น จึงจะเกิดประโยชน์ใน

การวิเคราะห์และพฒันาวิธีการ ท างานท่ีดีข้ึนไดก้ารบนัทึกขอ้มูลท่ีไม่ถูกตอ้งครบถว้นจะ

ท าใหเ้กิดความผดิพลาดในการท าความ เขา้ใจเก่ียวกบัวธีิการท างานท่ีเป็นอยูแ่นวคิดในการ

พฒันาปรับปรุงวิธีการท างานซ่ึงจะใช้ไดผ้ลตาม ความเขา้ใจจากขอ้มูลท่ีไดแ้ต่อาจจะไม่

ไดผ้ลในการปรับปรุงวิธีการท างานท่ีก าลงัศึกษาอยู ่มี ผลกระทบท าให้เกิดความเขา้ใจว่า

การศึกษาวธีิการท างานใชง้านไม่ไดเ้ป็นการเสียเวลาโดยไม่เกิด ผลงานท่ีเป็นรูปธรรม การ
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เก็บขอ้มูลโดยวิธีการบนัทึกวิธีการท างาน จึงเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัใน กระบวนการของ

การศึกษาวธีิการท างาน 

 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการบันทกึวธีิการท างาน  

มีการพฒันาเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการบนัทึกวิธีการท างานอยา่งต่อเน่ือง ในยุคแรกของ 

การศึกษาการเคล่ือนท่ี มีการใช้กล้องถ่ายรูปและใช้เทคนิคถ่ายภาพหรือให้สามารถเก็บ

ขอ้มูลดา้น ทิศทางการเคล่ือนไหวโดยไดภ้าพถ่ายประเภท Cyclegraph และพฒันาให้เก็บ

ขอ้มูลความเร็วของ การเคล่ือนไหวโดยไดภ้าพ Chonocyclegraph ต่อมาเม่ือเทคโนโลยี

กา้วหนา้ข้ึน ก็มีการใชก้ลอ้งถ่าย ภาพยนตร์เขา้มาถ่ายเก็บภาพวิธีการท างานโดยมีการใช้

เทคนิคการวิเคราะห์ฟิล์ม (Film Analysis) ปัจจุบนัเราใช้กล้องถ่ายวีดิทศัน์มาถ่าย

บนัทึกภาพวิธีการท างาน ซ่ึงมีประโยชน์มากกวา่เพราะ สามารถดูภาพบนัทึกไดบ้่อยคร้ัง

เท่าท่ีจะตอ้งการดูซ่ึงเป็นเร่ืองง่ายและสะดวกกวา่การใชก้ลอ้งถ่าย ภาพยนตร์อยา่งไรก็ตาม 

เราจะพบวา่ นอกจากจะใชเ้คร่ืองมือท่ีเก่ียวเน่ืองกบัเทคโนโลยีในการ บนัทึกขอ้มูลวิธีการ

ท างาน เคร่ืองมือท่ีเรียบง่ายและใชง้านไดดี้มาตลอดไม่วา่ในอดีตและอนาคตก็ คือ กระดาษ

และเคร่ืองเขียน จะเป็นปากกาหรือดินสอก็ไดก้ารบนัทึกรายละเอียดเชิงบรรยาย เหมือน

เขียนนวนิยายให้อ่านเป็นส่ิงท่ีท าไดถึ้งแมว้า่จะเป็นการง่ายในการบนัทึกแต่อาจจะเป็นการ 

ยุง่ยากและใชเ้วลาในการบนัทึกการอ่านตรวจตราขอ้มูลมากถา้ความเขา้ใจและสรุปขอ้มูล

ได้ยาก ซ่ึงมีการพฒันาวิธีการบนัทึกเป็นลกัษณะย่อโดยอาศยัสัญลกัษณ์มาช่วยในการ

บนัทึก จึงมีการพฒันาเคร่ืองมือในการบนัทึกโดยการใชแ้บบฟอร์มมาตรฐาน ซ่ึงจะอยูใ่น

รูปของกระดาษและ เคร่ืองเขียน ขอ้มูลท่ีบนัทึกมาไดจ้ะถูกแยกประเภทตามสัญลกัษณ์ท่ีใช้

แทนกิจกรรม จึงง่ายต่อการ พิจารณาตรวจตราและวิเคราะห์รวมไปถึงการพฒันาปรับปรุง

กระบวนวิธีการท างานให้ดีข้ึน แบบฟอร์มมาตรฐานต่างๆ เหล่าน้ีจะอยูใ่นรูปแบบแผนภูมิ

และไดอะแกรมต่างๆ 

 สัญลกัษณ์ทีใ่ช้ในการบันทกึวธีิการท างาน 

สัญลกัษณ์ท่ีเป็นสากลซ่ึงใชใ้นการบนัทึกวิธีการท างานมีใชอ้ยู ่5 ลกัษณะ ดงัรูปท่ี 

2.2 สัญลกัษณ์เหล่าน้ีจะใชใ้นการยอ่การบนัทึกวิธีการท างานแบบเดียวกบัการใชว้ิธีจด

ตวัเลขซ่ึงมีความ ยุ่งยากกว่า เพราะมีรหัสท่ีตอ้งบนัทึกและต้องถอดรหัสได้อย่าง
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ถูกตอ้ง ในการบนัทึกการท างานโดย  การใช้สัญลกัษณ์ถ้าเราไม่มีแบบฟอร์มตาม

มาตรฐาน การใชก้ระดาษเปล่าก็สามารถท าไดโ้ดยไม่ ยาก เพียงแต่จะตอ้งใชส้ัญลกัษณ์

ไดค้ล่องและรวดเร็ว ในการแยกประเภทของงานท่ีบนัทึกดว้ย สัญลกัษณ์ใหไ้ด ้

 

รูปที ่2.2   สัญลกัษณ์ท่ีใชบ้นัทึกขั้นตอนการท างาน 

 

ในการใชส้ัญลกัษณ์ทั้ง 5 เราจะพบวา่มีประโยชน์ใชแ้บ่งแยกประเภทเวลาท างานไปดว้ย เช่น 

เราจะพบวา่กิจกรรมดา้นการตรวจสอบซ่ึงเราใชส้ัญลกัษณ์           และกิจกรรมดา้นการขนยา้ยเป็น

สัญลกัษณ์            และสัญลกัษณ์                    กิจกรรมทั้งสองมกัจะเป็นงานท่ีจดัเป็นประเภทงานท่ี 

เป็นเวลาส่วนเกินซ่ึงความหมายว่าขจดัทิ้งได้ถ้าเราสามารถหาระบบมาทดแทนกระบวนการ 

ตรวจสอบและการขนยา้ย ส่วนกิจกรรมดา้นการรอหรือเก็บพกัชัว่คราวซ่ึงใชส้ัญลกัษณ์ (ยอ่มาจาก 

Delay) และกิจกรรมดา้นการหยดุหรือการเก็บถาวรซ่ึงใชส้ัญลกัษณ์กิจกรรมทั้งสองน้ีถือเป็นเวลาไร้

ประสิทธิภาพ การบนัทึกด้วยสัญลกัษณ์จึงท าให้เรารู้ได้ว่ามีกิจกรรมในขั้นตอนวิธีการท างานท่ี 

ก าลงัศึกษาเป็นกิจกรรมท่ีเป็นเวลาไร้ประสิทธิภาพมากนอ้ยเพียงใดการใชส้ัญลกัษณ์ในการบนัทึก 
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จึงมีประโยชน์อย่างมากในขั้นตอนการตรวจตราพิจารณาวิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการท างาน 

นอกจากน้ีสัญลกัษณ์ต่างๆ เหล่าน้ีเป็นสัญลกัษณ์สากลซ่ึงเป็นท่ีคุน้เคยเรียนรู้ง่าย ท าให้การบนัทึก 

ต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนสามารถอ่านเขา้ใจง่ายและเป็นสากล ทุกๆ คนท่ีเคยผ่านการเขา้ใจสัญลกัษณ์ทั้ง 5 

เพียงคร้ังเดียวจะสามารถเขา้ใจและอ่านขอ้มูลการบนัทึกวธีิการท างานไดเ้หมือนกนัหมด 

 การบันทกึวิธีการท างาน  

ในการบนัทึกวิธีการท างานโดยการใช้กล้องถ่ายวีดิทศัน์ถ้าไม่สามารถบนัทึก

ขอ้มูลวิธีการ ท างานตามขั้นตอนท่ีถูกต้องข้อมูลท่ีน าเสนอในการพิจารณาตรวจตรา

วิเคราะห์จะถูกเบ่ียงเบนไป  ดังนั้ นในการบันทึกจึงต้องมีขั้นตอนการบันทึกท่ีเก็บ

รายละเอียดขอ้มูลไดช้ดัเจนเพียงพออยา่งไรก็ ตามถา้จะสามารถวิเคราะห์ไดง่้ายข้ึนจะตอ้ง

ท าการบนัทึกใหม่โดยการใชส้ัญลกัษณ์บนัทึกเป็น แผนภูมิกระบวนการผลิตเพื่อใชใ้นการ

พิจารณาวเิคราะห์และก าหนดเป็นมาตรฐานกระบวนวิธีการ ท างานในระบบเอกสารควบคู่

กบัวธีิการมาตรฐานท่ีบนัทึกในภาพวดิีทศัน์ 
การบนัทึกวธีิการท างานโดยการใชส้ัญลกัษณ์จะมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

1. ศึกษาขั้นตอนวธีิการท างานใหเ้ขา้ใจอยา่งถ่องแท ้

2. ก าหนดจุดเร่ิมตน้และส้ินสุดของงานใหแ้น่ชดั  

3. เร่ิมบนัทึกตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ โดยการใชส้ัญลกัษณ์ส าหรับทีละขั้นตอนของงาน 

จนถึงจุดสุดทา้ย  

4. ก าหนดขอ้ความบรรยายกิจกรรมตามสัญลกัษณ์ท่ีบนัทึกมา  

5. ตรวจสอบขอ้มูลท่ีบนัทึกกบัขั้นตอนการท างานจริง  

6. ใหบุ้คคลท่ีสามอ่านขอ้มูลการบนัทึกเพื่อตรวจสอบความเขา้ใจของขอ้มูลท่ีบนัทึก  

7. บนัทึกรายละเอียดอ่ืนๆ ใหค้รบถว้น 

การศึกษาขั้นตอนวธีิการท างานใหเ้ขา้ใจอยา่งถ่องแทคื้อการใชเ้วลาคลุกอยูก่บังาน

ท่ีจะศึกษานานพอสมควรจนพอจะเขา้ใจกิจกรรมในแต่ละขั้นตอนของงานจนสามารถ

จินตนาการ แบ่งแยกย่อยกิจกรรมแต่ละขั้นตอนวา่ท าอะไรไดโ้ดยไม่ยากถา้ท าไดด้งัน้ีจะ

พบวา่การบนัทึกการ ท างานไดโ้ดยไม่ยาก 
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ส่ิงส าคญัท่ีผูศึ้กษาการท างานมกัจะละเลยคือการก าหนดจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุด

ของงานท่ี จะบนัทึกใหแ้น่ชดังานท่ีจะบนัทึกส่วนใหญ่ถา้เขา้เกณฑก์ารเลือกงานจะเป็นงาน

ท่ีมีการด าเนินงานซ้าํอยู่ตลอดเวลาจึงมีการเร่ิมต้นและส้ินสุดของงานเหมือนกัน ถ้า

จุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดชดัเจนเราจะสามารถตรวจสอบขอ้มูลการบนัทึกไดโ้ดยไม่ยาก 

การบนัทึกโดยใชส้ัญลกัษณ์อยา่งเดียวโดยเร่ิมท าการบนัทึกจากจุดเร่ิมตน้ดว้ยการ

พิจารณาแยกประเภทของแต่ละขั้นตอนของงานดว้ยสัญลกัษณ์บนัทึกทีละขั้นตอนจนครบ

ทุกขั้นตอนถึงขั้นตอนสุดทา้ย โดยไม่ตอ้งมีการก าหนดค าบรรยายใดๆในขั้นตอนน้ีถา้เป็น

กระดาษท่ีไม่ใช่แบบฟอร์มมาตรฐาน จะใชว้ธีิการเขียนสัญลกัษณ์ตามลกัษณะงานท่ีบนัทึก

จากบนลงล่าง โดยมีดา้นขา้งวา่งไวส้ าหรับขั้นตอนการบนัทึกค าบรรยายของลกัษณะงาน 

เป็นหน้าท่ีของผูบ้นัทึกวิธีการท างานท่ีจะตอ้งน าขอ้มูลการบนัทึกโดยสัญลกัษณ์

อยา่งเดียวมาให้ค  าบรรยายอธิบายสัญลกัษณ์ต่างๆท่ีบนัทึกมาไดส่้วนใหญ่งานน้ีจะตอ้งท า

ในส านักงานเพื่อจะได้มีเวลาใช้จินตนาการบรรยายขอ้มูลสัญลกัษณ์ให้ตรงกบักิจกรรม

หน้างาน ท าให้ผูบ้นัทึกเกิดความมัน่ใจในขอ้มูลท่ีบนัทึกมา ในกรณีท่ีไม่สามารถให้ค  า

บรรยายหรือไม่แน่ใจในการให้ค  าบรรยายก็แสดงวา่การบนัทึกยงัมีส่วนท่ีบกพร่อง ท าให้

อาจตอ้งกลบัไปท าการบนัทึกขอ้มูลมาใหม่และด าเนินการให้ค  าบรรยายจนเกิดความมัน่ใจ

ต่อขอ้มูลท่ีบนัทึกมา 

การตรวจสอบขอ้มูลท่ีบนัทึกเป็นสัญลกัษณ์พร้อมกบัการให้ค  าบรรยายลกัษณะ

งานท าไดโ้ดยการน าขอ้มูลไปตรวจสอบกบักระบวนวิธีการท างานท่ีหนา้งาน เพื่อปรับแต่ง

ขอ้มูลให้ตรงตาม ความเป็นจริงให้มากท่ีสุดขั้นตอนน้ีจะท าให้เกิดความมัน่ใจในระดบั

หน่ึงวา่รายการบนัทึกงานมี ความถูกตอ้งแม่นย  าตามความเป็นจริง 

เพื่อให้เกิดความมัน่ใจยิ่งข้ึนว่า ผลงานการบนัทึกจะสามารถใช้เป็นขอ้มูลในการ

พิจารณา ตรวจตราวิเคราะห์ไดซ่ึ้งงานในส่วนน้ีไม่จ  าเป็นวา่ผูบ้นัทึกงานจะตอ้งเป็นผูท้  า 

ส่วนใหญ่จะมีทีมงานการศึกษาการท างานมาศึกษาข้อมูลท่ีบนัทึกและด าเนินการตาม

ขั้นตอนของการศึกษาวธีิการท างานอ่ืนๆ ต่อไป ในการบนัทึกจึงจ าเป็นตอ้งให้บุคคลท่ีสาม 

ซ่ึงไม่เขา้ใจกระบวนการวิธีการของงานท่ีบนัทึกไดอ่้านขอ้มูลกระบวนวิธีการท างานและ

สามารถเขา้ใจไดถู้กตอ้งแสดงวา่การบนัทึกขอ้มูลนั้นเป็นผลงานท่ีใชไ้ด ้
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ขั้นตอนสุดทา้ยของการบนัทึกก็คือ การเก็บขอ้มูลอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการศึกษา

วิธีการท างาน เพื่อประกอบการพิจารณาตรวจตราวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนวิธีการ

ท างาน เช่น ขอ้มูลระยะทางของการเดินทาง ขอ้มูลเวลาของแต่ละกิจกรรม ขอ้มูลประกอบ

สภาพแวดลอ้มการท างานฯลฯ 

ถา้มีการใชแ้บบฟอร์มมาตรฐานในการบนัทึกวิธีการท างาน ผูบ้นัทึกจะใชข้ั้นตอน

ดังกล่าวข้างต้นต่างกันตรงขั้นตอนการบันทึกสัญลักษณ์นั้ นเน่ืองจากในแบบฟอร์ม

มาตรฐานจะมี สัญลกัษณ์ทั้ง 5 ตวัเตรียมไวใ้นแต่ละแถวของการบนัทึกเพื่อสะดวกและง่าย

ในการบนัทึกเพราะไม่ ต้องเสียเวลาเขียนสัญลักษณ์เพียงแต่ใส่เคร่ืองหมายลงไปท่ี

สัญลกัษณ์ท่ีเลือกในแต่ละขั้นตอนของ กิจกรรม บนัทึกโดยการเลือกสัญลกัษณ์แทน

กิจกรรมตั้งแต่จุดเร่ิมตน้จนถึงจุดส้ินสุดของงาน จากนั้นก็น าไปให้ค  าบรรยายเหมือนการ

บนัทึกทัว่ๆไป 

เคร่ืองมือวเิคราะห์การปฏิบติังานท่ีส าคญั ประกอบดว้ย การวิเคราะห์กระบวนการ 

(Process analysis) การวิเคราะห์การปฏิบติัการ (Operations analysis) และการศึกษาการ 

เคล่ือนไหวของผูป้ฏิบติังานในระหว่างการปฏิบติังาน (Motion study) ด้วยแผนผงั

กระบวนการและ แผนผงัการเคล่ือนไหวส่วนต่างๆ ของร่างกาย การวิเคราะห์งานดว้ย

เคร่ืองมือเหล่าน้ีช่วยให้ผู ้ วิเคราะห์สามารถรวบรวม และบนัทึกขอ้เท็จจริงเก่ียวกบังานท่ี

ศึกษาได้อย่างครบถ้วน เข้าใจใน ลักษณะ และธรรมชาติของกระบวนการ สามารถ

สังเกตเห็นความผิดปกติข้อบกพร่องและความ สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ 

นอกจากน้ียงัช่วยให้การคน้หาสาเหตุความผิดปกติการแก้ไข ปรับปรุงงาน หรือการ

ออกแบบวธีิการท างานใหม่เป็นไปอยา่งมีระบบมากข้ึน ผลของการวิเคราะห์ท่ี ไดส้ามารถ

น าไปอา้งอิงเป็นความรู้พื้นฐานในการปรับปรุงกระบวนการต่อไปอย่างต่อเน่ือง ใช้ เป็น

ขอ้มูลเพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของการปฏิบติังานตามกระบวนการ

เดิม และกระบวนการท่ีไดป้รับปรุงโดยไม่เกิดความซ ้ าซ้อน ใช้เป็นส่ือการสอนวิธีการ

ปฏิบติังานใหม่ ตามแนวทางท่ีไดป้รับปรุงให้แก่พนกังาน ใชเ้ป็นมาตรฐานประกอบการ

ปฏิบติังาน คู่มือวิธี ปฏิบติังานส าหรับพนกังานใหม่และใช้เพื่อออกแบบการตรวจสอบ
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คุณภาพของกระบวนการ แผนผงักระบวนการและแผนผงัการเคล่ือนไหวท่ีควรทราบ 

ไดแ้ก่ 

- แผนผงักระบวนการไหลของปัจจยัการผลิต:วสัดุ คน หรือเคร่ืองมือเคร่ืองจกัร  

(Resource-specific Flow Process Chart) 

- แผนผงับริเวณปฏิบติังาน (Flow Diagram)  

- แผนผงัการปฏิบติังานระหวา่งพนกังาน และเคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart) 

- แผนผงัการปฏิบติังานของกลุ่มพนกังาน(Gang Process Chart) 

- แผนผงัแสดงการปฏิบติังาน (Operation Chart) 

อยา่งไรก็ตาม เคร่ืองมือแต่ละชนิดเหมาะส าหรับการศึกษางานท่ีมีลกัษณะแตกต่าง

กนัผูว้เิคราะห์จึงควรเลือกใชเ้คร่ืองมือเท่าท่ีจ  าเป็นโดยค านึงถึงลกัษณะงานท่ีตอ้งการศึกษา

และวตัถุประสงคข์องเคร่ืองมือแต่ละชนิดดงัท่ีจะอธิบายต่อไป 

 

แผนผงักระบวนการไหลของวสัดุคน และเคร่ืองมือเคร่ืองจักร (Flow Process Chart) 

 แผนผงัน้ีใชแ้สดงสถานะของปัจจยัการผลิตแต่ละชนิด ณ ขั้นตอนต่างๆ ของกระบวนการ 

ผลิตหรือกระบวนการปฏิบติัการตั้งแต่จุดเร่ิมตน้จนกระทัง่ส้ินสุดกระบวนการนั้นๆเช่น การเขียน 

แผนผงัส าหรับกระบวนการรับหีบห่อสินคา้จากท ารับสินคา้ไปเก็บในบริเวณพกัสินคา้ ปัจจยัการ 

ผลิตท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนการน้ีไดแ้ก่คน หรือ พนกังานรับสินคา้ เคร่ืองมือ-อุปกรณ์ ซ่ึงเป็นรถท่ี

ใช้เข็นหีบห่อสินค้าและตวัหีบห่อสินค้านั้นๆเม่ือใช้แผนผงัน้ีศึกษาการไหลของหีบห่อสินค้า 

จะตอ้งบนัทึกรายการสถานะเก่ียวกบัสินคา้และระยะเวลาท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น หีบห่อต่างๆถูกยกข้ึนวาง

บนรถเข็น หีบห่อเหล่านั้นวางอยู่บนรถเข็น จนกระทั่งพนักงานเร่ิมเข็นรถออกไป การเขียน 

แผนภาพท่ีถูกตอ้งจะตอ้งแยกเขียนแผนผงัการไหลของคน วสัดุ เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรหรือปัจจยัการ  

ผลิตแต่ละอย่างแยกจากกนั ชนิดละหน่ึงผงัจึงจะสามารถเขียนแผนผงัการไหลไดถู้กตอ้งตรงกบั 

ความเป้นจริง ท าให้ผูอ่้านเขา้ใจสภาพการท างานท่ีแทจ้ริงไดง่้ายข้ึน พร้อมทั้งช้ีให้เห็นโอกาสใน 

การปรับปรุงกระบวนการ เช่น ในกรณีท่ีพบว่าเกิดความสูญเปล่าในการเคล่ือนยา้ยหรือเก็บรอ 

ปัจจยัการผลิตอยา่งใดอยา่งหน่ึงระหวา่งกระบวนการนั้นๆบ่อยคร้ัง 
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 American Society of Mechanical Engineers (ASME) ไดก้ าหนดสัญลกัษณ์ มาตรฐานท่ีใช้

ส าหรับแสดงสถานะต่างๆ ของปัจจยัการผลิตบนแผนผงัไวใ้นมาตรฐานฉบบั ASME Standard 101, 

Operation and Flow Process Charts ค.ศ. 1972 แสดงดงัรูปท่ี 2.3 และตวัอยา่ง แผนผงักระบวนการ

ไหลของปัจจยัการผลิต แสดงดงัรูปท่ี 2.4 

 

 

รูปที ่2.3   แบบฟอร์มส าหรับแผนผงักระบวนการไหลของปัจจยัการผลิต 

 

การเขียนแผนผงั จะตอ้งระบุขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบัแผนผงันั้นๆ ลงในส่วนสรุปแผนผงั 

อย่างชดัเจน ขอ้มูลน้ีควรบอกถึง ช่ือกระบวนการท่ีศึกษา พร้อมทั้งค  าอธิบายพอสังเขป พร้อมทั้ง 

ระบุวนั เวลา สถานท่ี หน่วยงาน และช่ือพนกังานผูป้ฏิบติังาน ช่ือผูว้ิเคราะห์ ล าดบัท่ีของแผนผงั 

ก่อนท่ีจะเก็บขอ้มูลโดยระบุสถานะของปัจจยัการผลิตท่ีศึกษาในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการให ้

ถูกตอ้ง เติมขอ้มูลเวลาท่ีผูป้ฏิบติังานใชใ้นการท างาน ระยะทางการเดินและขอ้สังเกตอ่ืน(ถาม)  ให ้

ครบถว้น เม่ือเขียนแผนผงัเรียบร้อยผูว้ิเคราะห์ควร สรุปจ านวนคร้ังของปัจจยัการผลิตท่ีตอ้งศึกษา

ในแต่ละสถานะการใชอุ้ปกรณ์ระยะทาง และเวลาท่ี เก่ียวขอ้ง เพื่อท่ีจะไดน้ าขอ้มูลมาเปรียบเทียบ 

ประสิทธิภาพของการด าเนินงานก่อน และหลงัการ ปรับปรุง 
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 แผนภาพบริเวณปฏิบัติงาน (Flow Diagram)  

แผนภาพน้ีให้ข้อมูลในท านองเดียวกับแผนภาพการไหลของวสัดุคน และเคร่ืองมือ 

เคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) แต่มีขอ้แตกต่างคือจะแสดงภาพ 2 มิติใน 

ลกัษณะแผนผงัโรงงาน ให้เห็นถึงสภาพพื้นท่ีท่ีสอดคล้องกับความเป็นจริงในขณะปฏิบติังาน 

แทนท่ีจะเขียนในรูปแบบตารางแผนภาพน้ีท าใหผู้อ่้านเห็นทิศทางการเคล่ือนท่ีของปัจจยัการผลิต ท่ี 

ศึกษา และสภาพบริเวณการปฏิบติังานจริง ในบางกรณีผูว้ิเคราะห์อาจรวมแผนภาพบริเวณการ  

ปฏิบติังาน (Flow Diagram) เขา้เป็นส่วนทา้ยของแผนภาพการไหล (Flow Process Chart) ก็ได ้

 

 

รูปที ่2.4   ตวัอยา่งแผนภาพ Flow Diagram 

 

 แผนผงัการปฏิบัติงานระหว่างพนักงานและเคร่ืองจักร (Man-Machine Chart)  

กระบวนการผลิตในปัจจุบัน มักมีเคร่ืองจักรอัตโนมัติหรือก่ึงอัตโนมัติช่วยในการ 

ปฏิบติังาน เช่น พนกังาน 1 คน ควบคุมเคร่ืองจกัร 1 เคร่ือง หรือพนกังาน 1 คน ควบคุม เคร่ืองจกัร 

2 เคร่ือง หรือมากกว่า ในกรณีท่ีพนกังาน 1 คนควบคุมการท างานของเคร่ืองจกัรหลาย เคร่ือง 

เรียกวา่ Machine Coupling ซ่ึงการจดัล าดบังานของพนกังานยอ่มจะซบัซ้อนมากข้ึน พนกังานจึง
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ควรจะไดรั้บการฝึกอบรมอยา่งเพียงพอ เพื่อป้องกนัการท างานผิดพลาดและการเกิดอนัตรายพร้อม

ทั้งไดรั้บค่าตอบแทนเพิ่มให้เหมาะสมกบัทกัษะความสามารถและความรับผิดชอบในงานท่ีเพิ่มข้ึน 

ดงันั้น ในการบนัทึกขอ้มูลเก่ียวกบักระบวนการท่ีพนกังานท างานร่วมกบั เคร่ืองจกัรผูว้ิเคราะห์จึง

ตอ้งเอาใจใส่ต่อความสัมพนัธ์ระหว่างคนและเคร่ืองจกัรในขณะปฏิบติังาน เพื่อศึกษาล าดบัการ

ปฏิบติังาน เวลา จงัหวะ และความสอดคลอ้งของการท างานร่วมกนัระหวา่ง พนกังานกบัเคร่ืองจกัร 

สัญลักษณ์ท่ีใช้ส าหรับแผนผงัน้ีเน้นท่ีการแสดงสถานะการปฏิบัติงานและการหยุดรอของ

ผูป้ฏิบติังาน เคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวขอ้ง รวมทั้งระบุระยะเวลาท่ีใช้ในแต่ละสถานะบนแกนท่ีสังเกตได้

ชดัเจนหรืออาจเลือกใชส้ัญลกัษณ์ท่ีละเอียดมากข้ึน 

 

การปฏิบติังานอย่างใดอย่างหน่ึงของคนหรือเคร่ืองจกัร เช่น เคร่ืองจกัรท างานอยู ่

หรือพนกังาน เตรียมช้ินงานก่อนท่ีจะเขา้เคร่ือง  

การปฏิบติังานของคนและเคร่ืองจกัรพร้อมกัน เช่น พนักงานปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

พนักงานน าช้ินงาน เขา้หรือออกจากเคร่ืองจกัร พนักงานก าลงัท าความสะอาด

เคร่ืองจกัร  

การรอเช่น พนกังานหยุดรอระหว่างท่ีเคร่ืองจกัรท างานหรือช่วงเวลาท่ีเคร่ืองจกัร

วา่งงาน 

 

 

รูปที ่2.5   ตวัอยา่งสัญลกัษณ์ส าหรับแผนผงัการปฏิบติังานระหวา่งคนและเคร่ืองจกัร 
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รูปที ่2.6   ตวัอยา่งสัญลกัษณ์ส าหรับแผนผงัการปฏิบติังานระหวา่งคน 

และเคร่ืองจกัรแบบละเอียด 

 

การบนัทึกขอ้เท็จจริงของกระบวนการผลิตด้วยแผนผงัการปฏิบติังานระหว่างคน และ 

เคร่ืองจกัร จึงสะดวกกว่าการวิเคราะหืโดยใช้แผนภาพการไหลของคน และแผนผงักระบวนการ 

ไหลของเคร่ืองจกัรประกอบกนั และเช่นเดียวกบัการใช้แผนผงัแบบอ่ืนๆ ผูบ้นัทึกขอ้มูลควรระบุ 

ขอ้มูลเก่ียวกบักระบวนการท่ีศึกษา เช่น ช่ือกระบวนการ ลกัษณะช้ินงาน ช่ือผูป้ฏิบติังาน เคร่ืองจกัร

ท่ีใชล้  าดบัท่ี หรือเลขท่ีเรียกแผนผงั และช่ือผูว้เิคราะห์ไวท่ี้ตอนตน้ของแผนผงัทุกคร้ัง 

 

 
 

รูปที ่2.7   ตวัอยา่งแผนผงัการปฏิบติังานระหวา่งคนและเคร่ืองจกัร 
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แผนผงัการปฏิบัติงานของกลุ่มพนักงาน (Gang Process Chart) 

แผนผงัน้ีบนัทึกสถานะการท างานของพนกังานหลายคนท่ีปฏิบติังานในสถานท่ีและเวลา 

เดียวกนั เช่น กลุ่มพนกังาน 5 คนล าเลียงสินคา้เขา้บรรจุในตูสิ้นคา้แผนภาพท่ีใชมี้ลกัษณะคลา้ยกบั 

แผนภาพการไหลของพนกังานแต่ละคน (Man-Flow Process Chart) ซ่ึงเขียนขนานกนัไป โดยระบุ 

ต าแหน่ง และช่วงเวลาท างานของผูป้ฏิบติังานแต่ละคนให้ชัดเจน สัญลกัษณ์การปฏิบติังานจึง 

เหมือนกบัการบนัทึกใน Flow Process Chart 

 

 

รูปที ่2.8   แผนภาพการปฏิบติังานของกลุ่มพนกังาน (Gang Process Chart) 

 

 แผนภาพแสดงการปฏิบัติงาน (Operation Chart ) 

การปฏิบติังานประกอบช้ินส่วน หรือช้ินงานขนาดเล็ก พนกังานจะตอ้งเคล่ือนไหวมือและ 

แขนเป็นกิจกรรมหลกัและเป็นการท างานซ้าํๆ กนัเกือบจะตลอดเวลาการปรับปรุงวิธีการท างาน ท่ี 

มีลักษณะเช่นน้ีจึงมุ่งความสนใจท่ีการจดัสถานท่ี หรือโต๊ะท างานของพนักงาน การวางกล่อง 

ช้ินส่วน หรืออุปกรณ์จบัยึดช้ินงานท่ีใช้และวิธีการใช้มือของพนักงานในการปฏิบติังานมากเป็น 

พิเศษ โดยไม่บนัทึกเวลาท่ีใชใ้นการท างาน แผนภาพแสดงการปฏิบติังาน จึงมีช่ือเรียกอีกอยา่ง หน่ึง

วา่แผนภาพการใชมื้อ (Left-hand and Right-hand Chart) สัญลกัษณ์ท่ีใชแ้สดงสถานะการ ท างานก็

จะเนน้เฉพาะมือของพนกังาน 
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รูปที ่2.9   ตวัอยา่งสัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นแผนภาพแสดงการปฏิบติังาน 

   (Operation Chart หรือ Left-hand and Right-hand Chart) 

 

วิธีการท่ีจะบันทึกแผนผังให้ได้ผลดีผู ้วิ เคราะห์ควรจะเฝ้าสังเกตวิธีการท างานของ 

ผูป้ฏิบติังาน จนกระทัง่จินตนาการเห็นภาพการท างานนั้นๆ ได้จากนั้นจึงสังเกตและบนัทึกการ 

ท างานอยา่งละเอียดของมือแต่ละขา้ง โดยบนัทึกการท างานของมือทีละขา้ง เม่ือบนัทึกครบทั้งสอง 

ขา้งแล้วควรเปรียบเทียบความสัมพนัธ์ระหว่างการใช้มือทั้งสองของพนกังานตามท่ีบนัทึกไดอี้ก 

คร้ังกับการท างานจริงของผูป้ฏิบติังาน ซ่ึงโดยปกติจะพบว่าภาพท่ีได้ในคร้ังแรกมกัจะมีช่วงท่ี 

พบวา่การท างานของสองมือไม่ประสานกนั หรือไม่สัมพนัธ์กนักบัความเป็นจริงผูว้ิเคราะห์จึงควร 

ปรับแกแ้ผนผงันั้นใหม่จนกวา่จะไดแ้ผนผงัท่ีแสดงถึงวธีิการท่ีแทจ้ริง 

 

รูปที ่2.10   แผนภาพแสดงการปฏิบติังาน Operation Chart  

    หรือ Left-hand and Right-hand Chart 
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 ข้อมูลรายละเอยีดอืน่ๆทีใ่ช้ประกอบการศึกษาวธีิการท างาน 

เพื่อความสมบูรณ์ของขอ้มูลการบนัทึกวิธีการท างาน เราจะมีการบนัทึกข้อมูลรายละเอียด 

อ่ืนๆ ของงานประกอบการศึกษาวธีิการท างาน ซ่ึงจะมีรายการขอ้มูลสรุปไดด้งัต่อไปน้ี 

1. เป้าหมายและขอบข่ายของงาน  

2. ผลิตภณัฑ ์ 

3. เคร่ืองจกัรเคร่ืองมือและอุปกรณ์  

4. บุคลากร  

5. วสัดุ  

6. งานการผลิตหรือการบริการท่ีท า  

7. การวางผงัโรงงานหรือสถานท่ีท างาน  

8. งานคลงัพสัดุ  

9. งานการขนยา้ยวสัดุ  

10.  สภาพแวดลอ้มในการท างาน 

ขอ้มูลเหล่าน้ีจะไดจ้ากแบบค าถามส าหรับการตรวจสอบการท างานซ่ึงจะสะดวกและง่าย 

ต่อการตรวจสอบขอ้มูลประกอบการศึกษาวธีิการท างาน 

2.2.3 การวเิคราะห์วธีิการท างาน 

การพิจารณาตรวจตราขอ้มูลวิธีการท างานท่ีบนัทึกมาเพื่อท าการวิเคราะห์วิธีการท างานจะ 

ใช้ “เทคนิคการตั้งค  าถาม” เพื่อช่วยให้สามารถก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างาน 

เทคนิคการตั้งค  าถามน้ีเรียกโดยยอ่วา่ “6W-1H” จะใชก้ระบวนการตั้งค  าถามตรวจสอบขอ้มูลวิธีการ 

ท างานท่ีบนัทึกมาโดยมีการตรวจสอบความเหมาะสมของงานโดยการใชก้ลุ่มค าถาม 2 กลุ่มคือ 

1. กลุ่ม What , Who , When ,Where , How ส าหรับตรวจสอบ  

(ก) เป็าหมายและขอบข่ายของงานแต่ละกิจกรรม  

(ข) บุคลากรท่ีท างานแต่ละกิจกรรม  

(ค) สถานท่ีท างาน  

(ง) ล าดบัขั้นตอนการท างานแต่ละกิจกรรม  

(จ) วธีิการท างาน 
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2. กลุ่ม Why , Which เพื่อพฒันาแนวทางการปรับปรุงวิธีการท างานโดยจะตรวจสอบ 

เหตุผลความเหมาะสมของวธีิการท างานและเปิดโอกาสในการเสนอทางเลือกอ่ืนๆ 

ตารางท่ี 2.2  แสดงวธีิการใชค้  าถามทั้งสองกลุ่มซ่ึงจะพบวา่ค าถามกลุ่มท่ีสองเป็นค าถามท่ีมี 

ประโยชน์ในการตรวจสอบอย่างมากเพราะเป็นการตรวจสอบทุกๆ ค าถามในกลุ่มแรกท าให้เกิด 

ความแน่ใจในความเหมาะสมของงาน คน สถานท่ีล าดบัขั้นตอน และวธีิการท างาน 

เทคนิคการตั้งค  าถามนอกจากจะใช้ประโยชน์ในการพิจารณาตรวจตราวิเคราะห์วิธีการ 

ท างานแลว้ยงัใชป้ระโยชน์ประยุกตก์บักิจกรรมดา้นการบริหารจดัการอ่ืนๆมากมาย เทคนิคน้ีจึงน่า 

จดจ าและใชง้านอยา่งกวา้งขวางต่อไป 
ตารางที ่2.2   การใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 

 

 ค าถามกลุ่มท่ี 1 ค าถามกลุ่มท่ี 2 
เป้าหมายและขอบข่ายของงาน What  

ท าอะไร ? 
Why , Which  
เหตุใดจึงท า ?  
มีอยา่งอ่ืนท่ีท าไดไ้หม ? 

บุคลากรท่ีท างาน Who  
ใครท า ? 

Why , Which  
ท าไมตอ้งเป็นคนนั้น ?  
คนอ่ืนท าไดไ้หม ? 

สถานท่ีท างาน Where  
ท าท่ีไหน ? 

Why , Which  
ท าไมตอ้งท าท่ีนัน่ ?  
มีท่ีอ่ืนท่ีท าไดไ้หม ? 

ล าดบัขั้นตอนของงาน When  
ท าเม่ือไร ? 

Why , Which  
ท าไมตอ้งท าเวลา / ขั้นตอนนั้น 
?  
ท าเวลา / ขั้นตอนอ่ืนไดไ้หม ? 

วธีิการท างาน How  
ท าอยา่งไร ? 

Why , Which  
ท าไมตอ้งท าอยา้งนั้น ?  
ท าวธีิอ่ืนไดไ้หม ? 

 



35 
 

2.2.4 การปรับปรุงวธีิการท างาน 

การปรับปรุงวิธีการท างานจะกลายเป็นเร่ืองง่ายมากถ้าเรามีการใช้กระบวนการพิจารณา 

ตรวจตราวิเคราะห์ขอ้มูลวิธีการท างานท่ีบนัทึกมาโดยการใชเ้ทคนิค 6W-1H ซ่ึงเกือบจะไดค้  าตอบ 

แนวทางการปรับปรุงครบถ้วนแล้ว ขั้นตอนการปรับปรุงวิธีการท างานจึงเป็นเพียงการเลือกใช ้

เทคนิคการปรับปรุงงาน (Reengineering) ซ่ึงมีหลกัการดงัต่อไปน้ี 

(1)  ตดั (Eliminate)  

(2)  แยก / รวม (Separate/Combine)  

(3)  เปล่ียนขั้นตอน (Change)  

(4)  ท ากระบวนการใหเ้รียบง่ายข้ึน (Simplify)  

(5)  ใชเ้คร่ืองมือเขา้มาช่วย (Use) 

2.2.5 การเปรียบเทยีบการวดัผลงานการท างาน 

ค าถามท่ีเกิดข้ึนภายหลงัจากการวิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการท างาน ก็คือวิธีการ

ท างานท่ี ปรับปรุงใหม่ดีกวา่เก่าจริงหรือไม่ดีกวา่แค่ไหน มีอะไรเป็นเกณฑว์ดัผลงาน 

 ถา้จะบอกวา่มีขั้นตอนการท างานน้อยกวา่เราจะใช้จ  านวนของสัญลกัษณ์ท่ีบนัทึก

ก่อนและ หลงัการปรับปรุงวิธีการท างาน ตวัอย่างเช่น ก่อนการปรับปรุงวิธีการท างานมี

จ านวนสัญลกัษณ์ เท่ากบั 23 หลงัการปรับปรุงวิธีการท างาน จ านวนสัญลกัษณ์ลดลงเหลือ

จ านวน15สัญลกัษณ์คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ดีข้ึน 34.78 % ดงัแสดงในตารางท่ี 2.3 

 

ตารางที ่2.3   การเปรียบเทียบวธีิการท างาน 

สัญลกัษณ์ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 
 10 

5 
5 
2 
1 

8 
3 
2 
1 
1 

รวม 23 15 
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เราสามารถวดัผลงานโดยเปรียบเทียบระยะเดินทางทั้งส้ินของการท างานก่อนและหลงัการ 

ปรับปรุง เช่น ก่อนการปรับปรุงมีระยะทางท่ีเดินทางทั้งส้ิน 210 เมตร ปรับปรุงแล้วลดระยะ

ทางการเดินทางลงเหลือเพียง 90 เมตรคิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ดีข้ึน 57 % 

การเปรียบเทียบเวลาการท างานก่อนและหลงัการปรับปรุงวิธีการท างานก็สามารถท าได ้

โดยการรวมเวลาแต่ละกิจกรรมของงาน เช่น เวลาท างานรวมของงานก่อนการปรับปรุงวิธีการ 

ท างาน คือ 20 นาทีเวลาท างานรวมของานภายหลงัการปรับปรุงวิธีการท างาน คือ 16 นาทีคิดเป็น 

เปอร์เซ็นตดี์ข้ึน 20 % 

การวดัผลงานสามารถใชก้ารเปรียบเทียบปริมาณทรัพยากรท่ีใชส้ าหรับวิธีการท างานเดิม 

และวิธีการท างานใหม่ เช่น จ านวนคนท่ีลดลง จ านวนวสัดุท่ีใช้นอ้ยลงจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีนอ้ยลง 

หรือค่าใช้จ่ายต่างๆ ลดลง นอกจากน้ียงัสามารถใช้มูลค่าความสูญเสียในรูปแบบต่างๆท่ีสามารถ 

ขจดัไดเ้ป็นเกณฑ์ในการวดัเปรียบเทียบของการศึกษาวิธีการท างาน และค่าท่ีใชเ้ปรียบเทียบวดัผล 

การท างานไดเ้หมาะสมท่ีสุดคือค่าอตัราผลิตภาพ (Productivity Index) หรืออตัราการเพิ่มผลผลิต 

2.2.6 การพฒันามาตรฐานวธีิการท างาน 

เม่ือมัน่ใจไดจ้ากการเปรียบเทียบวธีิการท างานก่อนและหลงัการปรับปรุงแลว้งานต่อไปคือ 

การพฒันาวธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ใหเ้ป็นวธีิการมาตรฐานเพื่อใชเ้ป็นแนวปฏิบติัมาตรฐานตาม 

วธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ ซ่ึงจะใชเ้ป็นเอกสารอา้งอิงและเม่ือมีการบนัทึกในรูปแบบวีดิทศัน์ก็จะ 

สามารถใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการอบรมพฒันาบุคลากรในดา้นมาตรฐานวธีิการท างาน 

เราสามารถพฒันามาตรฐานของวธีิการท างานเป็น 2 รูปแบบ คือ 

(ก) ภาพถ่ายวดิีทศัน์ 

(ข) แผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ 

เม่ือมีการจดัวธีิการท างานใหม่ตามเง่ือนไขของการศึกษาวิธีการท างาน โดยมีเป้าหมายและ 

ขอบข่ายของงาน บุคลากรท่ีเก่ียวขอ้ง สถานท่ีท างาน ล าดบัขั้นตอนการท างาน และวธีิการท างานใน 

แต่ละขั้นตอน ซ่ึงมีการปรับปรุงและเปรียบเทียบแลว้ว่าดีกว่าวิธีการท างานแบบเดิม เราสามารถ 

ถ่ายภาพขั้นตอนวิธีการท างานใหม่ดว้ยกลอ้งวีดิทศัน์เพื่อเก็บเป็นหลกัฐานส าหรับมาตรฐานวิธีการ 

ท างาน โดยจะมีการเก็บภาพวิธีการท างานแบบเดิมไวด้ว้ยจากนั้นจะตอ้งจดัท ารหสังานท่ีศึกษาเพื่อ 

เก็บภาพมาตรฐานของวธีิการท างานไวอ้ยา่งมีระบบ ง่ายต่อการจดัเก็บและเบิกออกใชง้าน 
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ควบคู่กบัภาพถ่ายวดิีทศัน์คือการบนัทึกมาตรฐานวธีิการท างานในรูปแบบของแผนภูมิ และ

ไดอะแกรม แผนภูมิต่างๆ จะแสดงการไหลของงานและวิธีการท างานโดยไดอะแกรมจะแสดง 

รายละเอียดของสถานท่ีท างานเพิ่มเติมประกอบแผนภูมิเพื่อความชัดเจนของการแสดงกระบวน 

วธีิการท างานท่ีตราเป็นมาตรฐานวิธีการท างานไวข้อ้มูลท่ีจ าเป็นอ่ืนๆ ตอ้งบนัทึกไวใ้นแผนภูมิและ  

ไดอะแกรมประกอบดว้ย ขอ้มูลเก่ียวกบัผลิตภณัฑง์านท่ีท า เง่ือนไขการท างาน เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ

และอุปกรณ์ท่ีใชส้ถานท่ีท างาน ฯลฯ 

2.2.7 การส่งเสริมการใช้วธีิการท างานทีป่รับปรุงแล้ว 

ขั้นตอนการส่งเสริมการใช้วิธีการท างานท่ีปรับปรุงแล้ว เป็นขั้นตอนของงานการศึกษา 

วิธีการท างานท่ีล าบากขั้นตอนหน่ึง เน่ืองจากจะต้องมีความสามารถทางจิตวิทยาและมีมนุษย

สัมพนัธ์ในการส่งเสริมผลกัดนัให้คนงานซ่ึงมกัจะมีแนวโนม้ท่ีจะใชว้ิธีการท างานของตนเอง  ให ้

เปล่ียนแปลงวธีิการท างานตามมาตรฐานวิธีการท างาน การท าความเขา้ใจถึงผลประโยชน์ท่ีคนงาน  

จะได้รับทั้ งในส่วนบุคคลและในส่วนขององค์กรจากการใช้วิธีการท างานใหม่และพยายาม 

ช้ีให้เห็นว่าคนงานไม่ไดเ้สียผลประโยชน์อะไรเลยแต่จะท างานง่ายข้ึน เบาลงผลงานดีข้ึน ผลผลิต 

สูงข้ึน แล้วแต่กรณีการส่งเสริมการใช้วิธีการท างานท่ีปรับปรุงแล้ว มีขั้นตอนการด าเนินงานพอ 

สรุปไดด้งัน้ี 

1. ขออนุมติัในการส่งเสริมการใชว้ธีิการท างาน 

2. ท าความเขา้ใจกบัระดบัคุมงานในโรงงาน เพื่อการยอมรับในการเปล่ียนแปลงวิธีการ 

ท างาน 

3. สร้างการยอมรับจากคนงานในการเปล่ียนแปลงวธีิการท างาน  

4. ฝึกอบรมคนงานใหส้ามารถท างานตามวธีิการท างานใหม่ 

5. ควบคุมดูแลจนกว่าคนงานจะมีการท าโดยวิธีการท างานใหม่หมดทุกคนและสามารถ 

ท างานไดต้ามเป้าหมาย 

ในการขออนุมติัจากฝ่ายบริหารเพื่อส่งเสริมการใช้วิธีการท างานใหม่กบัคนงานผูศึ้กษา 

วิธีการท างานตอ้งสามารถแสดงให้ผูบ้ริหารยอมรับในขอ้ไดเ้ปรียบของวิธีการท างานวิธีใหม่โดย 

การแสดงค่าใช้จ่ายเปรียบเทียบวิธีการท างานก่อนและหลงัการปรับปรุงค่าใช้จ่ายในการส่งเสริม 

การใชว้ธีิการใหม่อุปสรรคอ่ืนๆ ท่ีคิดวา่ผูบ้ริหารน่าจะให้การสนบัสนุนในการแกไ้ขปัญหา เพื่อให้
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กิจกรรมการใช้วิธีการท างานท่ีปรับปรุงแลว้เป็นไปโดยราบร่ืน เช่น การสั่งการให้คนงานระดบั 

ควบคุมงานให่ความร่วมมือการสนบัสนุนดา้นค่าใชจ่้ายในการอบรม การมีส่วนร่วมในการส่งเสริม 

การใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ฯลฯ 

ความร่วมมือของคนงานระดบัหัวหน้างานซ่ึงสามารถสั่งการให้คนงานปฏิบติัตามวิธีการ 

ท างานเป็นส่วนส าคญัในการส่งเสริมการใชว้ธีิการท างาน เพราะหวัหนา้คนงานไม่ร่วมมือ นอกจาก 

จะไม่ช่วยท าความเขา้ใจกบัคนงานแลว้ยงัอาจจะเป็นอุปสรรคขดัขวางไม่ให้เกิดการยอมรับวิธีการ 

ท างานใหม่แต่ในทางตรงกนัขา้มหัวหนา้คนงานจะมีอิทธิพลต่อคนงานสูงมาก ถึงแมค้นงานจะไม่ 

เขา้ใจวิธีการท างานแบบใหม่หัวหน้าคนงานก็จะพยายามอธิบายและช่วยเหลือคนงานให้สามารถ 

ท างานตามวธีิการใหม่จนกวา่จะเคยชินได ้ดงันั้นถา้หวัหนา้คนงานเขา้ใจและพร้อมจะช่วยเหลืองาน 

การส่งเสริมการใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้กิจกรรมน้ีก็เกือบจะส าเร็จลุล่วงไดก้วา่คร่ึง 

ส่วนการท่ีจะตัดสินความส าเร็จหรือล้มเหลวของงานส่งเสริมการใช้วิธีการท างานท่ี 

ปรับปรุงแลว้คือ ตวัคนงานซ่ึงเป็นผูป้ฏิบติังานตามวิธีการท างานใหม่ถา้คนงานไม่เขา้ใจคนงานก็ 

จะไม่ให้ความร่วมมือเราจะตอ้งไม่ลืมวา่คนงานในโรงงานมีเพื่อนร่วมงาน และพร้อมท่ีจะร่วมมือ 

กบัเพื่อนร่วมงานต่อตา้นขดัขวางการใช้วิธีการท างานใหม่การท าความเขา้ใจกบัคนงานทุกคนท่ี 

เก่ียวขอ้งกบัวิธีการท างานใหม่จะช่วยลดปัญหาการต่อตา้นลงไดก้ารมีมนุษยสัมพนัธ์ท่ีดีต่อคนงาน 

เพื่อสร้างการยอมรับต่อวิธีการท างานใหม่เป็นแนวทางท่ีตอ้งด าเนินการอย่างต่อเน่ือง ความไม่ 

เขา้ใจหรือไม่ยอมรับซ่ึงเกิดจากความขดัแยง้ส่วนตวัเพียงเล็กน้อยอาจท าให้กิจกรรมการส่งเสริม 

การใช้วิธีการท างานใหม่ตอ้งลม้เหลวไปอย่างไม่น่าเช่ือ ทา้ยท่ีสุดคือไม่สามารถใช้ประโยชน์กบั 

การศึกษาวธีิการท างานท่ีท ามาเป็นเวลานาน 

เพื่อให้สามารถบรรลุเป้าหมายการส่งเสริมการใช้วิธีการท างานใหม่อย่างรวดเร็ว การ

ฝึกอบรมคนงานใหเ้กิดความคุน้เคยต่อการท างานดว้ยวธีิการท างานใหม่ในขณะเดียวกนัจะสามารถ 

เขา้ใจอุปสรรคการท างานของวิธีการท างานใหม่และช่วยแก้ไขอุปสรรคเหล่าน้ีในระหว่างการ 

ฝึกอบรมคนงานจะมีความเขา้ใจต่อวิธีการท างานใหม่มากข้ึน จะให้การสนบัสนุนมากข้ึนในการ 

ฝึกอบรม อุปกรณ์ท่ีใช้เร่ิมดว้ยการใชภ้าพน่ิงหรือภาพวีดิทศัน์ซ่ึงถ่ายจากการท างานโดยใช้คนงาน

ตวัอย่าง ท างานดว้ยวิธีการท างานใหม่ มีการแสดงการเปรียบเทียบขอ้ดีขอ้เสียของวิธีการท างาน 

แบบเก่าและแสดงความแตกต่างของวธีิการท างานแบบใหม่ท่ีมีจุดเด่นกวา่วธีิการท างานแบบเดิม 
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เป็นส่ิงจ าเป็นท่ีตอ้งควบคุมดูแลการท างานของคนงานในการท างานดว้ยวิธีการท างานท่ี 

ปรับปรุงแลว้ เพื่อให้แน่ใจวา่คนงานมีความสามารถและความเช่ียวชาญในการท างานวิธีการแบบ  

ใหม่ในระดบัท่ีน่าพึงพอใจโดยมีผลผลิตหรือผลงานตามท่ีคาดหวงัไวแ้ละคนงานมีความคุน้เคยกบั 

การท างานดว้ยวธีิการใหม่จนอยูต่วัแลว้ 

2.2.8 การติดตามการใช้วธีิการท างานทีป่รับปรุงแล้ว 

เป็นความจ าเป็นอยา่งยิ่งในการพยายามรักษาวิธีการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ให้มีการใช้งาน 

อย่างต่อเน่ืองและคงอยู่จนกว่าจะพฒันาวิธีการท างานท่ีดียิ่งๆ ข้ึนไปอีก จะตอ้งมีการติดตามการ 

ท างานของคนงานโดยห้ามไม่ให้คนงานใช้ส่วนหน่ึงส่วนใดของวิธีการเก่าหรือใช้วิธีการท่ีไม่ใช่ 

วธีิการใหม่นอกเสียจากวา่คนงานจะสามารถหาเหตุผลและพิสูจน์ไดว้า่วธีิการเหล่าน้ีเหมาะสมกวา่ 

การตรวจตราการท างานอยา่งสม่าํเสมอโดยมีการก าหนดตารางเวลาการตรวจสอบและให ้

แบบตรวจสอบสรุปผลการตรวจและมีกระบวนการส่งเสริมการใช้วิธีการท างานให้อย่างต่อเน่ือง 

ควบคู่กนั ให้เขา้ใจธรรมชาติของคนงานในการมีแนวโน้มท่ีจะกลบัไปใช้วิธีการท างานเดิม ตราบ 

เท่าท่ีคนงานยงัไม่ท างานในวธีิการท างานใหม่แบบ “อยูต่วั” โอกาสในการกลบัไปใชว้ิธีการเดิมก็ยงั 

มีอยู่เสมอ กระบวนการตรวจสอบวิธีการท างาน จะต้องได้รับการรับรู้จากคนงาน เพื่อเป็นการ 

กระตุน้ใหเ้กิดความระมดัระวงัในการกลบัไปใชค้วามเคยชินเดิม การก าหนดส่ิงจูงใจในเชิงการให ้

รางวลัส าหรับคนงานท่ีท างานตามวิธีการใหม่ไม่เคยตอ้งมีการแกไ้ขวิธีการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ 

หรือจะใชก้ระบวนการจูงใจอ่ืนๆ เพื่อใหก้ารท างานตามวธีิการใหม่กลายเป็นความเคยชินและอยูต่วั 

จะท าให้เกิดความสมบูรณ์ของการศึกษาวิธีการท างานในส่วนน้ีเน่ืองจากการศึกษาวิธีการท างาน 

เป็นงานท่ีตอ้งท าอย่างต่อเน่ือง เม่ือพบว่ายงัสามารถจะพฒันาวิธีการท างานท่ีปรับปรุงแล้วให้ดี 

ยิ่งข้ึน การศึกษาการท างานก็ยงัไม่ไดส้ิ้นสุดลงอย่างไรก็ตาม เพื่อไม่ให้คนงานเกิดความรู้สึกเบ่ือ 

หน่ายต่อการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนบ่อยจนเกินไป การศึกษาวิธีการท างานจะตอ้งมีการด าเนินการ 

อยา่งเป็นทางการตามขั้นตอนของการศึกษาวธีิการท างานดงักล่าวขา้งตน้ 
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2.3 การลดความสูญเปล่าด้วยหลกัการ ECRS 

ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ เป็นส่ิงท่ีไม่มีความจ าเป็น และไม่ไดก่้อให้เกิดประโยชน์ต่อ

สถานประกอบการ ดงันั้นทุกสถานประกอบการควรจ าท าการลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีลง การลด

ความสูญเปล่า นอกจากจะเป็นการปรับปรุงการผลิต และสามารถเพิ่มผลผลิตแลว้ ยงัเป็นการลด

ตน้ทุนท่ีเกิดในสถานประกอบการอีกดว้ย 

หลกัการ ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย ก าจดั (Eliminate), รวมกนั (Combine), จดั

ใหม่ (Rearrange), และท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ท่ีสามารถใช้ในการเร่ิมตน้ลด

ความสูญเปล่า หรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดี 

ในองคก์รธุรกิจทัว่ไปจะสามารถแบ่งรูปแบบของกระบวนการในหน่วยงานออกไดเ้ป็น 2 

ส่วนใหญ่ๆ คือ ส่วนของงานโรงงาน และส่วนของงานสนบัสนุน ทั้ง 2 ส่วนน้ี สามารถก่อให้เกิด

ความสูญเปล่าได ้ซ่ึงอธิบายเป็นตวัอยา่งไดด้งัน้ี 

1) ส่วนของงานโรงงาน เก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการผลิตสินคา้ของสถานประกอบการ การลด

ความสูญเปล่าในการผลิตเป็นส่ิงจ าเป็น และควรให้ความส าคญัเป็นอยา่งมาก เพราะความสูญเปล่า

ท่ีเกิดข้ึนจะหมายถึงตน้ทุนของสินคา้ท่ีเพิ่มสูงข้ึนด้วย หากสามารถลดความสูญเปล่าลงได้ ก็จะ

ส่งผลให้ประหยดัตน้ทุนการผลิตลงดว้ย ผลท่ีตามมาก็คือ มีความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่ง

สูงข้ึน โดยแนวทางการลด MUDA ลง สามารถท าไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี 

– ก าจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนั และท าการก าจดั

ความสูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การ

เคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป 

การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น และของเสีย 

– รวมกนั (Combine) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้โดยการพิจารณาวา่ 

สามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอน ก็รวม

บางขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั ท าใหข้ั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าไดเ้ร็ว

ข้ึน และลดการเคล่ือนท่ีระหว่างขั้นตอนลงอีกด้วย เพราะถ้ามีการรวมขั้นตอนกนั การ

เคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนก็ลดลง 
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– จดัใหม่ (Rearrange) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่ เพื่อใหล้ดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่

จ  าเป็น หรือการรอคอย เช่น ในกระบวนการผลิต หากท าการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยท า

ขั้นตอนท่ี 3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 

– ท าใหง่้าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานใหง่้ายและสะดวกข้ึน โดย

อาจจะออกแบบจ๊ิก (Jig) หรือ ฟ๊ิกเจอร์ (Fixture) เขา้ช่วยในการท างานเพื่อให้การท างาน

สะดวกและแม่นย  ามากข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่

จ  าเป็น และลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 

2) ส่วนของงานสนับสนุน หมายถึง หน่วยงานท่ีไม่ได้มีความเก่ียวข้องโดยตรงกับ

กระบวนการผลิต แต่จะช่วยสนบัสนุนการผลิตนัน่เอง ในส่วนของการสนบัสนุนน้ี งานหลกัของ

ส่วนสนบัสนุนจะเป็นเร่ืองท่ีเก่ียวกบังานดา้นเอกสารและขอ้มูลเป็นหลกั เพราะจะตอ้งมีการจดัท า

เอกสารหรือการบนัทึกต่างๆ มากมาย เพื่อเก็บเป็นขอ้มูลในการสอบกลบัได ้และเพื่อประโยชน์ใน

การท างาน ยิ่งหากองคก์รใดมีการน าระบบคุณภาพ ISO9000 หรือ TS16949 เขา้มาใช้ดว้ยแลว้ ยิ่ง

ไม่ตอ้งพูดถึง เพราะในขอ้ก าหนดหลายๆ ขอ้ ของ ISO9000 และ TS16949 จะมีขอ้บงัคบัในเร่ือง

งานการควบคุมเอกสารและขอ้มูลอยู่ด้วย แต่ในบรรดาเอกสารท่ีมีอยู่มากมายเป็นภูเขารอบตวั

เหล่าน้ี เราอาจจะคิดว่าเป็นเอกสารท่ีมีความจ าเป็นในการใช้งาน แต่ไม่แน่เสมอไปนัก เพราะ

เอกสารเหล่านั้นอาจจะมีเอกสารท่ีไม่จ าเป็น และเป็นเอกสารท่ีมีการจดัท าท่ีซ ้ าซ้อนมากมายก็

เป็นได ้ซ่ึงหากเราไม่ไดเ้คยมีการให้ความส าคญักบัเอกสารเหล่านั้นเลย แต่เดิมเคยมีการใชง้านกนั

มาอยา่งไร ก็ยงัคงใชง้านต่อกนัมาเร่ือยๆ โดยไม่คิดท่ีจะมีการเปล่ียนแปลงเอกสารเหล่านั้น ผลเสีย

ของเอกสารหากมีมากเกินไป จะท าให้วุน่วายในการเก็บรักษา ส้ินเปลืองพื้นท่ีในการเก็บเอกสาร 

และส้ินเปลืองเวลาในการพิจารณาเอกสารและจัดท าเอกสารเหล่านั้น นอกจากน้ียงัเป็นการ

ส้ินเปลืองทรัพยากร คือ การใช้กระดาษโดยเปล่าประโยชน์อีกด้วย ดงันั้นเราควรมาเหลียวมอง

รอบๆ ตวั และเร่ิมท าการลดปริมาณเอกสารลง ช่วยกนัก าจดัเอกสารขยะท่ีไม่มีความจ าเป็นออกไป 

เราสามารถใชห้ลกัการ ECRS น้ีในการลดเอกสารท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้กล่าวคือ 

– ก าจดั (Eliminate) หมายถึง การก าจดัเอกสารท่ีไม่จ  าเป็นออกไปนั่นเอง หาก

พิจารณาเอกสารต่างๆ รอบตวั เอกสารบางอย่างอาจไม่มีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีก็

เป็นได ้เราสามารถก าจดัออกไปไดเ้ลย 
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– รวมกนั (Combine) คือ การรวมเอาเอกสารจากหลายๆ แผน่มาไวใ้นแผน่เดียวกนั 

ซ่ึงจะท าใหส้ะดวกส าหรับการวเิคราะห์ และลดปริมาณเอกสารท่ีตอ้งจดัเก็บลง 

– จดัใหม่ (Rearrange) บางคร้ังเอกสารท่ีใชอ้ยูอ่าจมีความซ ้ าซ้อนกนั จึงควรมีการ

จดัเรียงเอกสารใหม่ เพื่อลดความซ ้ าซ้อน และความยุ่งยากในงานเอกสารบาง

รายการลง 

– ท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การจดัรูปแบบของเอกสารให้เขา้ใจง่าย และ

สะดวกเหมาะสมกบัการใชง้าน หากท าการลดเอกสารท่ีไม่จ  าเป็นออกไปแลว้ จะ

ท าใหก้ารท างานมีความคล่องตวัข้ึน ไม่ตอ้งยุง่ยากในการท าเอกสารท่ีซ ้ าซ้อน และ

ลดเวลาในการท าเอกสารท่ีไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์ลงไปได ้

ถา้สามารถลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีเกิดข้ึนได ้จะท าให้โรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตท่ีดี

ข้ึน ลดความยุ่งยาก และความวุ่นวายในการผลิตลง ซ่ึงจะส่งผลให้มีตน้ทุนการผลิตท่ีลดลงอย่าง

แน่นอน 

 

2.4 การจัดสมดุลสายงานการผลติ (Production Line Balancing) 

การจดัสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) นั้น จ าเป็นจะตอ้งท าความเขา้ใจถึง

รูปแบบของกระบวนการผลิต และเทคนิคต่างๆ ท่ีใชใ้นการจดัสมดุลสายการผลิต ตลอดจนความรู้

ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัสมดุลสายการผลิต 

2.4.1 ระบบการผลติ 

ระบบการผลิตโดยทัว่ไป การผลิตสินคา้จากโรงงานต่างๆ อาจแบ่งตามลกัษณะการผลิตได้

เป็น2 ประเภท คือ การผลิตแบบต่อเน่ือง และการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง 

1) การผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง (Discrete Manufacturing) 

การผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง จะเก่ียวข้องกับการผลิตผลิตภัณฑ์ประเภทท่ีเป็นช้ิน

เด่ียวๆ การผลิตชนิดน้ีสามารถแยกออกเป็นประเภทยอ่ยต่อไปอีกได ้3 ประเภทดว้ยกนั คือ 

1.1) การผลิตปริมาณมาก (Mass Production) 

1.2) การผลิตแบบชุด (Batch Production) 

1.3) การผลิตแบบตามงาน (Job Shop Production 
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การผลิตตามงาน : ลกัษณะสมบติัท่ีส าคญัของการผลิตตามงานก็คือ การผลิต

ผลิตภณัฑจ์ านวนนอ้ย แต่มีความหลากหลายมาก ผลิตภณัฑเ์หล่าน้ีมีมาตรฐานหรือช้ินส่วน

ท่ีใชร่้วมกนัไดน้้อยมาก ผูผ้ลิตจะตอ้งใช้เคร่ืองจกั เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ท่ีมีความยืดหยุ่น

สูงมากในการผลิตแบบ รวมทั้งจะตอ้งมีช่างผูมี้ความช านาญสูงเป็นผูด้  าเนินการผลิต การ

ผลิตตามงานส่วนมากแลว้จะเป็นท างานตามค าสั่งลูกคา้ ตวัอย่างของการผลิตแบบน้ี คือ 

การผลิตช้ินงานในโรงกลึงโลหะ (Machine Shop) เป็นตน้ 

การผลิตแบบชุด : ลกัษณะสมบติัท่ีส าคญัของการผลิตแบบชุดก็คือ การผลิต

ผลิตภณัฑ์ท่ีมีทั้งจ  านวนในการผลิต และความหลากหลายปานกลาง ความหมายทัว่ไป

ส าหรับการผลิตแบบชุดก็คือ การผลิตท่ีมีจ านวนช้ินงานในแต่ละชุดน้อยๆ และการ

ด าเนินงาน (Operation) แต่ละชนิดท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงานซ่ึงจดัอยูใ่นชุดเดียวกนั จะตอ้งถูกท า

ให้เสร็จส้ินสมบูรณ์ก่อนท่ีการด าเนินงานชนิดต่อไปจะเร่ิมข้ึนได ้ระบบผลิตท่ีใช้ในการ

ผลิตแบบชุดจะตอ้งมีความยืดหยุ่นพอสมควร เพื่อให้สามารถด าเนินการผลิตไดต้รงตาม

ความต้องการท่ีหลากหลายของลูกค้า ดังนั้นเคร่ืองจักรท่ีน ามาใช้ในการผลิตแบบชุด

ส่วนมากแลว้ จะเป็นเคร่ืองจกัรอเนกประสงค ์และเห็นไดว้า่การผลิตแบบชุดน้ี จะเป็นการ

ผลิตท่ีอยู่ระหว่างการผลิตตามงานและการผลิตปริมาณมาก ทั้งน้ีเพราะความต้องการ

ทางด้านจ านวนไม่คุม้ค่าท่ีจะลงทุนไปในการจดักระบวนการผลิตให้เป็นสายการผลิต

ส าหรับใชใ้นการผลิตแบบปริมาณมากได ้ประโยชน์ท่ีส าคญัส าหรับการผลิตแบบชุดก็คือ 

การผลิตและการประกอบเคร่ืองมือกล เป็นตน้ ส าหรับสภาวการณ์ปัจจุบนั จะพบเห็น

บ่อยคร้ังวา่ บริษทัมากมายท่ีเคยด าเนินการผลิตแบบปริมาณมากถูกแรงกดดนัจากตลาดให้

ตอ้งน าเอาการผลิตแบบชุดซ่ึงมีความยืดหยุน่สูงกวา่มาใช ้ทั้งน้ีเพื่อท่ีจะให้ระบบสามารถท่ี

จะจัดการกับการผลิตท่ีมีจ านวนน้อยแต่มีความหลากหลายได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

ตวัอยา่งเช่น อุตสาหกรรมการผลิตรถยนต ์และผูผ้ลิตสินคา้อุปโภคบริโภค เป็นตน้ 

การผลิตปริมาณมาก : ลักษณะส าคญัของการผลิตปริมาณมากก็คือ การผลิต

ผลิตภณัฑ์ท่ีมีความหลากหลายนอ้ย แต่มีจ านวนในการผลิตสูง ผลิตภณัฑ์ท่ีท าการผลิตข้ึน

จะเป็นผลิตภัณฑ์ซ่ึงมีความต้องการจากลูกค้าค่อนข้างคงท่ี และแทบจะไม่มีการ

เปล่ียนแปลงในรูปแบบของผลิตภณัฑ์เลยทั้งในระยะสั้ นและระยะยาว เคร่ืองจกัรท่ีใช้
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ส าหรับการผลิตปริมาณมากจะเป็นพวกท่ีถูกสร้างข้ึนเป็นพิเศษเพื่อให้สามารถใช้ในการ

ผลิตผลิตภณัฑ์เฉพาะอยา่งไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพสูง ดงันั้นการผลิตปริมาณมากจะตอ้งมี

ความยดืหยุน่นอ้ยมาก ถึงแมว้า่เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตแบบน้ีจะมีราคาแพง เน่ืองจากวา่

ตอ้งการเคร่ืองจกัรชนิดท่ีออกแบบเป็นพิเศษส าหรับงานผลิตลกัษณะน้ีโดยเฉพาะก็ตาม แต่

ทว่าค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนในระยะแรกเหล่าน้ีจะคุม้ทุนได้ในระยะยาว ตวัอย่างของการผลิต

ปริมาณมากจะพบไดใ้นอุตสาหกรรมผลิตยานยนตใ์นอดีต 

จากค าอธิบายเก่ียวกบัแบบฉบบัทั้งหลายทั้งสามแบบของกระบวนการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง 

ซ่ึงไดก้ล่าวมาขา้งตน้นั้น อาจจะท าให้เขา้ใจผิดไปวา่ระบบผลิตแบบไม่ต่อเน่ืองทุกชนิดสามารถถูก

จดัให้อยู่ในรูปแบบใดรูปแบบหน่ึงในสามรูปนั้นไดอ้ย่างแน่นอน ในความเป็นจริงแลว้ไม่ไดง่้าย

เหมือนท่ีคิด เน่ืองจากวา่ระบบการผลิตส่วนใหญ่จะมีการด าเนินการอยูร่ะหวา่งการผลิตจ านวนมาก

และการผลิตตามงาน ดงันั้นในกรณีน้ีเราก็ไม่สามารถจะบ่งช้ีอย่างแน่ใจว่าในขณะน้ีระบบก าลงั

ด าเนินการผลิตอยู่ในรูปแบบใดของแบบฉบบัทั้งสามท่ีได้กล่าวมา เป็นไปได้ว่าเราอาจจะพบ

รูปแบบท่ีเป็นพนัทาง (Hybrid) ซ่ึงเกิดข้ึนเน่ืองจากความพยายามท่ีจะหาหนทางท่ีดีท่ีสุดในการ

ด าเนินการผลิตก็ได ้แต่ถึงกระนั้นก็ตาม ลกัษณะสมบติัท่ีส าคญัต่างๆ ของแบบฉบบัทั้งสามก็ไดถู้ก

สรุปใหเ้ห็นในตารางท่ี 2.3 

 

ตารางที ่2.4   ลกัษณะสมบัติที่ส าคัญของการผลติแบบต่างๆ 

 

 การผลติปริมาณมาก การผลติแบบชุด การติดตามงาน 
ปริมาณการผลิต สูง ปานกลาง ต ่า 
ความช านาญในการผลิตต ่า ต ่า ปานกลาง สูง 
เคร่ืองจกัและอุปกรณ์พิเศษ
สูง 

สูง ปานกลาง ต ่า 
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ขอ้ดี 

– การลงทุนเคร่ืองจกั และเคร่ืองมือต ่า 

– การใชป้ระโยชน์จากเคร่ืองจกัรสูง เน่ืองจากขั้นตอนการปฏิบติังานยดืหยุน่ได ้

– เคร่ืองจกัรเคร่ืองหน่ึงเคร่ืองใดเสีย การผลิตก็ยงัด าเนินต่อไปได ้

– การเปล่ียนแปลงแบบผลิตภัณฑ์ มีผลกระทบกระเทือนเพียงเล็กน้อยกับ

เคร่ืองมือบางช้ิน 

– การขยายการผลิตกระท าการไดง่้ายกวา่ 

ขอ้เสีย 

– การควบคุมการผลิตและก าหนดจ่ายงานซบัซอ้น และยุง่ยากกวา่ 

– การขนถ่ายและล าเลียงช้ินงานจะมีมากกว่า เพราะการไหลของช้ินงานไม่

แน่นอน 

– ช้ินงานท่ีคา้งในกระบวนการผลิตจะสูง 

– ตอ้งการพื้นท่ีในการท างานมาก 

– เวลาใชเ้คร่ืองจกัรต ่ากวา่ เน่ืองจากมีการเปล่ียนแปลงการผลิตบ่อย 

– ใชเ้วลาฝึกฝนคนงาน และหวัหนา้งานนานกวา่ 

 

2) การผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous Manufacturing) 

การผลิตแบบต่อเน่ือง หมายถึง กระบวนการผลิตสินคา้ท่ีมีจ  านวนมาก มีลกัษณะ

คลา้ยกนั มีกระบวนการผลิตท่ีต่อเน่ืองกนัไปตลอด ขั้นตอนในการผลิตค่อนขา้งแน่นอน 

เคร่ืองจกัรท่ีใชส่้วนมากเป็นเคร่ืองจกัรขนาดใหญ่ การผลิตจะเร่ิมจากการป้อนวตัถุดิบ หรือ

ส่วนประกอบเขา้ไปในการผลิต ซ่ึงต าแหน่งของการท างานต่างๆ จะถูกก าหนดตามล าดบั

ขั้น เป็นสายการผลิต (Production Line) ซ่ึงในสายการผลิตจะแบ่งเป็นจุดท างาน หรือสถานี

งาน (Work Station) หลายๆ สถานีต่อเน่ืองกนัเป็นล าดบั จนเป็นสินคา้ส าเร็จรูป การ

เคล่ือนยา้ยช้ินส่วนจากขั้นตอนหน่ึงไปอีกขั้นตอนหน่ึง ใชว้ธีิการล าเลียงโดยอุปกรณ์  
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ขอ้ดี 

– ขั้นตอนการท างานตายตวั ท าใหง่้ายแก่การควบคุมและการจ่ายงาน 

– ลดการล าเลียงส่ิงของ 

– การใชป้ระโยชน์จากเน้ือท่ีมีมากข้ึน 

– ผลิตไดป้ริมาณมาก และใชเ้คร่ืองจกัรคุม้ค่า 

– เวลาท่ีสูญเสียไปเน่ืองจากการติดตั้ง และเลิกงานลดลง 

ขอ้เสีย 

– การลงทุนสูง 

– ตน้ทุนการผลิตสูง ถา้ผลผลิตอยูใ่นระดบัต ่า ก็เกิดจากการท่ีคนและเคร่ืองจกัรมี

เวลาวา่ง 

– การผลิตจะหยดุชะงกั ถา้เคร่ืองจกัรใดเคร่ืองจกัรหน่ึงเสียเกิดข้ึนในสายการผลิต 

– การขยายการผลิตอาจตอ้งการสายการผลิตใหม่ตลอดทั้งสายการผลิต 

นอกจากน้ีกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous Production) ยงัสามารถแบ่งออกได้

เป็น 3 แบบ คือ 

2.1) กระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองแบ่งตามชนิดของระบบการผลิต 

– สายการผลิตแบบส่งถ่าย (Transfer Line) เป็นการผลิตท่ีอาศยัการท างาน

ของเคร่ืองจกัรอตัโนมติั โดยส่งวตัถุดิบและงานระหวา่งการผลิตผา่นขั้นตอนของ

เคร่ืองจกัรต่างๆ โดยอตัโนมติั แรงงานท่ีใชส่้วนใหญ่จะเป็นการควบคุมการท างาน

ของเคร่ืองจกัร ซ่ึงไม่ว่าแผนการผลิตจะมีการเปล่ียนแปลงอย่างไร สายการผลิต

นั้นจะไม่มีการเปล่ียนแปลงก าลงัการผลิต จะคงท่ีและผลผลิตข้ึนอยูก่บัชัว่โมงการ

ท างานของเคร่ืองจกัร 

– สายการผลิตแบบงานประกอบ (Assembly Line) โดยส่วนใหญ่จะได้

แรงงานคนในการประกอบช้ินส่วนต่างๆ เขา้ดว้ยกนั โดยอาจใชค้นเขา้ประจ าตาม

สถานีงานต่างๆ หรืออาจจะเป็นเคร่ืองจกัรท่ีมีความยืดหยุน่ในการเปล่ียนแปลงได้

พอสมควร ซ่ึงการผลิตแบบน้ีจะมีการเปล่ียนแปลงสายในการผลิตในสถานีงาน

ต่างๆ ได ้เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัแผนการผลิต 



47 
 

2.2) กระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองแบ่งตามจ านวนชนิดของสินคา้ 

– สายการผลิตแบบสินคา้ชนิดเดียว เป็นสายการผลิตท่ีจดัข้ึนส าหรับการ

ผลิตสินคา้ชนิดใดชนิดหน่ึงเพียงชนิดเดียวโดยเฉพาะ อุปสงค์ของสินคา้ชนิดน้ี

จะตอ้งมีจ านวนมากพอท่ีจะใหส้ายการผลิตผลิตสินคา้ชนิดเดียวตลอดเวลา 

– สายการผลิตแบบสินคา้หลายชนิด เป็นสายการผลิตสินคา้ตั้งแต่สอง

ชนิดข้ึนไป สินคา้แต่ละชนิดจะมีกระบวนการผลิตท่ีใกลเ้คียงกนั การผลิตจะผลิต

สินคา้ทีละชนิด สินคา้จะมาเป็นชุดๆ และในช่วงท่ีจะเปล่ียนการผลิตชนิดของ

สินคา้ อาจตอ้งมีการปรับสายการผลิตใหม่ 

– สายการผลิตแบบผสม เป็นสายการผลิตท่ีผลิตสินคา้ตั้งแต่สองชนิดข้ึน

ไปเช่นเดียวกบัสายการผลิตแบบสินคา้หลายชนิด แต่จะต่างกนัตรงท่ีจะไม่ผลิต

สินคา้แต่ละชนิดทีละชนิด สินคา้ต่างชนิดจะถูกผลิตข้ึนพร้อมกนัในสายการผลิต

โดยในระหวา่งการผลิตจะไม่มีการปรับสายการผลิต แต่ในกรณีท่ีขนาดของสินคา้

มีขนาดใหญ่มาก สายการผลิตจะคลา้ยกบัสายการผลิตแบบสินคา้ชนิดเดียว 

2.3) กระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองแบ่งวธีิการเคล่ือนยา้ยงานระหวา่งสถานีงาน 

– การเคล่ือนยา้ยงานดว้ยมือ เป็นการเคล่ือนยา้ยงานจากสถานีงานหน่ึงไป

ยงัสถานีงานถดัไป โดยอาศยัสายพานเป็นตวัล าเลียงงาน ซ่ึงมีทั้งแบบต่อเน่ืองและ

แบบไม่ต่อเน่ือง การเคล่ือนยา้ยงานแบบไม่ต่อเน่ือง คือ การท่ีสถานีงานใดก็ตาม

ท างานช้ินใดเสร็จก็สามารถส่งต่อไปยงัสถานีงานถดัไปไดท้นัที โดยไม่ตอ้งรอส่ง

พร้อมกนักบัสถานีงานอ่ืน 

 

2.4.2หลกัการของการจัดสมดุลสายการผลติ 

การจดัสายงานการผลิตในโรงงานท่ีมีการผลิตแบบต่อเน่ือง นบัว่ามีความส าคญั

มากในด้านการออกแบบโรงงาน โรงงานท่ีมีการจดัสายงานผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ 

จะตอ้งพยายามจดัสายงานผลิตใหมี้ความสมดุล 

การจดัสมดุลสายงานการผลิต (Production Line Balancing) หมายถึง การพยายาม

ท่ีจะจดัให้สถานีงานต่างๆ มีอตัราการท างาน หรือเวลาท่ีใชใ้นการผลิตแต่ละช้ินเท่าๆ กนั 
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ถ้าหากว่าเวลาท่ีใช้ในการผลิตไม่เท่ากันแล้ว อตัราการผลิตสินค้าของสินค้านั้นจะถูก

ก าหนดโดยเวลาการท างานของสถานีงานท่ีใชเ้วลามากท่ีสุด ซ่ึงเวลาท่ีใชส้ถานีงานท่ีเป็น

ตวัก าหนดอตัราการผลิตของสินคา้น้ี เราเรียกว่า รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ซ่ึง

หมายถึง เวลาระหวา่งท่ีสินคา้เสร็จออกมาแต่ละช้ิน ซ่ึงเท่ากบัเวลาของสถานีงานท่ีชา้ท่ีสุด 

ฉะนั้นจะเห็นว่าเกิดการรอคอยข้ึนในสถานีงานท่ีใชเ้วลาน้อยกวา่ ท าให้เกิดความสูญเสีย

อตัราการผลิต หรือวา่งงานเกิดข้ึน หรือมีของคัง่คา้งปริมาณมากรอท่ีจะผา่นสถานีงานท่ีชา้

นั้น ซ่ึงเราจะตอ้งพยายามท าใหเ้กิดข้ึนนอ้ยท่ีสุด 

ตามปกติในการจดัสมดุลสายงานการผลิต จะตอ้งเร่ิมดว้ยการก าหนดรอบเวลาการ

ผลิต ล าดับขั้นตอนงานต่างๆ และเวลามาตรฐานของการท างานแต่ละช้ินของงานนั้น 

จากนั้นก็จะพยายามรวมขั้นตอนงานเขา้ดว้ยกนัใหเ้ป็นสถานีงาน โดยพยายามให้มีเวลาวา่ง

ทั้งหมดนอ้ยท่ีสุด ในกรณีท่ีจ านวนสถานีงานมีมาก หรือนอ้ยไปก็อาจจดัใหม่โดยให้มีรอบ

เวลาผลิตมากข้ึน หรือนอ้ยลง 

 

2.4.3 เป้าหมายของการจัดสมดุลสายการผลติ 

– ต้องการหาจ านวนต าแหน่งงานท่ีน้อยท่ีสุด โดยจ านวนการผลิตคงท่ี (Fixed 

Production for Optimum Operators) 

– ตอ้งการผลผลิตท่ีมากท่ีสุด โดยใชพ้นกังานเท่าเดิม   

 (Fixed Operators for Maximum Production) 

 

2.4.4 ค าจ ากดัความทีเ่กีย่วข้องกบัการจัดสมดุลสายการผลติ 

2.4.4.1) การศึกษาเวลา (Time Study) 

การศึกษาเวลา (Time Study) เป็นการวดัผลการท างาน หรือเพื่อหาเวลา

มาตรฐาน โดยผูท่ี้ท  าการศึกษาเวลาตอ้งไปดูการปฏิบติังานของพนกังาน และท า

การจบัเวลาในการท างานนั้นดว้ยนาฬิกาจบัเวลา ซ่ึงการศึกษาเวลาจะตอ้งจบัเวลา

ของพนกังานท่ีไดรั้บการฝึกงานมาดีแลว้ ท างานนั้นดว้ยวิธีการท่ีก าหนดในอตัรา

ปกติ 
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ขอ้มูลท่ีได้จากการศึกษาเวลา จะตอ้งตรวจสอบความถูกตอ้ง เพื่อใช้ใน

การค านวณหาขนาดตวัอย่างท่ีเหมาะสม และค่าความเผื่อ และค่าต่างๆ เช่น Tact 

Time (T/T), Cycle Time (C/T) และ Lead Time (L/T) เป็นตน้ 

งานท่ีควรเลือกมาท าการศึกษาเวลา ควรมีลกัษณะดงัน้ี 

– งานใหม่ท่ีไม่เคยศึกษาเวลามาก่อน 

– งานท่ีมีการเปล่ียนแปลงวสัดุ หรือวธีิการท างานใหม่ 

– งานท่ีท าใหเ้กิดปัญหาการติดขดัข้ึน (Bottle Neck) ในสายการผลิต 

– งานท่ีไดผ้ลผลิตต ่าหรือมีเวลาวา่งของอุปกรณ์และเคร่ืองจกัรมาก 

– งานท่ีมีค่าใชจ่้ายในการผลิตสูง  

(พนกังาน เวลาการผลิต ของเสีย เคร่ืองจกัร) 

– งานท่ีตอ้งการการศึกษาวธีิการท างานเพื่อหาวธีิการท างานท่ีดีกวา่ 

2.4.4.2) Tact Time (T/T) 

Tack time คือ วงรอบของเวลาในการผลิตผลิตภณัฑ์ 1 หน่วย เพื่อให้ได้

จ  านวนผลิตภณัฑต์ามเป้าหมายท่ีฝ่ายวางแผนตอ้งการ 

ประโยชน์ 

– ทราบถึงเวลามากท่ีสุดในการผลิตผลิตภณัฑ์ 1 หน่วย เพื่อให้ได้ตาม

เป้าหมาย 

– เป็นตวัก าหนดเวลา เพื่อน าไปจดัสมดุลสายการผลิต 

– น าไปค านวณหาจ านวนแรงงาน (Manpower) และประสิทธิภาพความ

สมดุลสายการผลิต (Line Balancing Efficiency: LBE) 

 

วิธีการ : ไดจ้ากการน าเวลาในการผลิตทั้งหมด หารดว้ยจ านวนท่ีฝ่ายวางแผนตอ้งการ ซ่ึง

สามารถแสดงไดด้งัน้ี 

 

Tact Time (T/T)  =  
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2.4.4.3) Cycle Time (C/T) 

Cycle Time คือ วงรอบของเวลาในการผลิตผลิตภณัฑดี์ 1 หน่วย โดยการจบัเวลาท่ี

หนา้งาน 

ประโยชน์ 

– ทราบถึงเวลาในการผลิตผลิตภณัฑ ์1 หน่วย ท่ีสภาพปัจจุบนั 

– น าไปค านวณหา Standard Time, Processing Time, Manpower, 

Productivity และ Line Balance, Line Balance Efficiency 

วิธีการ : ได้จากการจบัเวลาจริงของรอบการท างาน (จบัท่ีจุดใดก็ได้ แต่ต้องกลับมา

ครบรอบท่ีจุดเดิม) เวลาการท างานท่ีผดิปกติจะถูกตดัออก หน่วยท่ีได ้คือ เวลาต่อหน่วย เช่น วินาที/

ช้ิน, นาที/แผ่น เป็นตน้ กรณีท่ีกระบวนการนั้นท างานเหมือนกนั แต่มีเคร่ืองจกัรหลายเคร่ือง หรือ

คนปฏิบติังานหลายคน ตอ้งหารเวลาท่ีไดด้ว้ยจ านวนเคร่ือง หรือจ านวนคนในกระบวนการนั้นๆ 

ดว้ย ซ่ึงสามารถแสดงไดด้งัน้ี 

 

 

Cycle Time (T/T) =  

 

 

ขอ้แนะน า 

– การจบัเวลา ควรศึกษาขั้นตอนการท างานให้ดีก่อนเพื่อแบ่งเวลางาน

ออกเป็นงานยอ่ย 

– เวลาการท างานท่ีผิดปกติของพนกังาน คือ เวลาท่ีพนกังานไม่ปฏิบติัตาม

มาตรฐานของการท างาน 

– การจบัเวลามกัมีผลดา้นจิตใจกบัพนกังาน ดงันั้น ควรอธิบายให้พนกังาน

ทราบถึงเหตุผลในการจบัเวลาก่อน เพื่อศึกษาเวลาเฉล่ียของการท างาน 

ไม่ใช่จบัความเร็วในการท างานของพนกังาน 
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การจบัเวลาเบ้ืองตน้ 

– เวลางานสั้นกวา่ 2 นาที ใหจ้บัเวลา 10 ขอ้มูล 

– เวลางานยาวกวา่ 2 นาที ใหจ้บัเวลา 5 ขอ้มูล 

การจบัเวลาเม่ือพบจุดบกพร่องควรเขียนแนวทางในการปรับปรุงไวด้ว้ย 

แนวทางในการลด Cycle Time เฉล่ีย สามารถท าไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS 

– ท าอุปกรณ์เสริมการท างาน : Simplify 

– ก าจดัความสูญเปล่า : Eliminate 

– แบ่งงานให้กระบวนการอ่ืนท่ี Cycle Time ต ่ากว่า : Combine และ 

Rearrange 

– เพิ่มความสามารถในการท างานท่ีหลากหลายใหพ้นกังาน 

2.4.4.4) Standard Time (S/T) 

Standard time คือ เวลามาตรฐานท่ีใชใ้นการผลิตผลิตภณัฑ์ 1 หน่วย (ช้ิน, 

แผ่น หรือ ล็อต) ตั้งแต่การ Input ท่ีกระบวนการแรกจนออกมาเป็น Output ท่ี

กระบวนการสุดทา้ย โดยใชพ้นกังาน 1 คน 

 

ประโยชน์ 

– ทราบถึงเวลามาตรฐานในการผลิตผลิตภณัฑ์ 1 หน่วย ตั้งแต่ตน้จนจบ

กระบวนการ 

– น าไปค านวณหา Manpower, Processing Time และ Line Balance 

วธีิการ : ผลรวมของ Cycle Time ท่ีใชใ้นการผลิตผลิตภณัฑ์เพียง 1 หน่วย ท่ีไหลผา่นตั้งแต่ 

Input ท่ีกระบวนการแรกจนออกมาเป็น Output ท่ีกระบวนการสุดทา้ย ซ่ึงสามารถแสดงไดด้งัน้ี 

 

 

   Standard Time (T/T) =    
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2.4.4.5) Lead Time (L/T) 

Lead Time คือ เวลาน า เป็นเวลาทั้งหมดท่ีใช้ในการผลิตตั้งแต่ Input 

วตัถุดิบจนออกมาเป็นผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป (Finish Goods) ซ่ึงจะรวมเวลาทั้งหมด 

เช่น เวลาการแปรรูป เวลาการขนส่ง เวลาท่ีรอคอย เวลาการแกง้าน (Rework) เวลา

ตรวจสอบ และเวลาพกั เป็นตน้ 

ประโยชน์ 

– ทราบถึงเวลาท่ีมากท่ีสุดในการแปรรูปผลิตภณัฑ์ 

– น าไปวางแผนการผลิตในแต่ละวนั 

วธีิการ : ไดจ้ากการจบัเวลาจริง ตั้งแต่ Input วตัถุดิบจนออกมาเป็นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 

ขอ้แนะน า 

– Lead Time ของสินคา้ คือ เวลาตั้งแต่สั่งซ้ือ (Order) จนถึงส่งขาย 

(Shipment) 

– Lead Time ของสายการผลิต คือ เวลา Input งาน จนถึงงาน Output 

ออกมาครบล็อต 

– ถา้ตอ้งการเปรียบเทียบ Lead Time ควรเร่ิมจบัเวลาเดียวกนั หรือหกัเวลา

พกัออก 

 

แนวทางในการลด Lead Time 

– ท าการผลิตแบบต่อเน่ือง เช่น การผลิตแบบ Flow Line 

– ลดรอบเวลา (Cycle Time) ท่ีสูงท่ีสุดของกระบวนการ 

– ลดความสูญเปล่า (Waste) เช่น งานระหว่างผลิต (Work in Process : 

WIP), การรอคอย (Waiting), การขนส่ง (Transportation) และของเสีย 

(Defect) เป็นตน้ 

– ลดขนาดการผลิต (Lot Size) 
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2.4.4.6) Processing Time (P/T) 

Processing Time คือ เวลาการผลิตผลิตภณัฑท่ี์ก่อใหเ้กิดคุณค่า เช่น เวลาท่ี

ผลิตภณัฑถู์กแปรรูป, ตรวจสอบ, ท าความสะอาด และบรรจุหีบห่อ เป็นตน้ 

ประโยชน์ 

– ทราบถึงเวลาการผลิตผลิตภณัฑท่ี์ก่อใหเ้กิดคุณค่า 

– น าไปค านวณหา Stagnating Time และ Stagnating Ratio 

วธีิการ : การหา Processing Time สามารถหาไดจ้ากการจบัเวลาจริงท่ีหนา้งาน หรือใชสู้ตร

ในการค านวณก็ได ้ข้ึนอยูก่บัรูปแบบการส่งงานของผลิตภณัฑ ์ดงัน้ี 

1) แบบ Flow Line (แบบต่อเน่ือง) 

 

Processing Time (P/T) =  

 

2) แบบ Batch Line (แบบไม่ต่อเน่ือง) 

 

Processing Time (P/T) =  

 

2.4.4.7) Stagnating Time 

Stagnating Time คือ เวลาท่ีไม่ท าให้เกิดคุณค่า เวลาท่ีงานหยุดน่ิง ไม่ถูก

แปรรูป เรียกอีกอยา่งวา่ เวลารอคอย (Waiting Time) เช่น การ Input งานเกินความ

จ าเป็นท่ีตอ้งใช ้(เกิด Stock), รอเน่ืองจากเคร่ืองจกัรมีปัญหา, ท างานนอกเหนือจาก

ขอ้ก าหนด และรอการยนืยนัคุณภาพ เป็นตน้ 

ประโยชน์ 

– ทราบถึงเวลาท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า เวลาท่ีผลิตภณัฑร์อการผลิต 

วิธีการ : ไดจ้ากการค านวณโดยน าเวลาน า (Lead Time) ลบดว้ยเวลาท างานท่ีก่อให้เกิด

คุณค่า (Processing Time) ซ่ึงสามารถแสดงไดด้งัน้ี 

 



54 
 

 

Stagnating Time  = Lead Time – Processing Time 

 

Stagnating Ratio คือ อตัราส่วนงานท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าต่องานท่ีก่อให้เกิดคุณค่า 

(อตัราส่วนเป้าหมาย (Target) ไม่ควรเกิน 3.5 เท่า) ซ่ึงสามารถแสดงไดด้งัน้ี 

 

Stagnating Ratio  =  

 

2.4.4.8) Manpower 

Manpower คือ จ านวนพนกังานท่ีจ าเป็นตอ้งใชใ้นการผลิตงาน เพื่อให้ได้

งานตามเป้าหมาย 

ประโยชน์ 

– ทราบถึงจ านวนพนกังานท่ีจ าเป็น (ดีท่ีสุด) ตอ้งใชใ้นการผลิต 

– เพื่อน าไปวางแผนการผลิต 

วธีิการ : การหา Manpower หาได ้2 วธีิ ดงัน้ี 

1) จ านวนพนกังานต่อกระบวนการ 

 

   Manpower =   

  

 

2) จ านวนพนกังานทั้งหมด 

 

Manpower =  
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2.4.4.9) Productivity 

Productivity คือ การเพิ่มผลผลิต โดยการใช้ปัจจัยการผลิต (คน, 

เคร่ืองจกัร, วตัถุดิบ และเวลา) ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 

ประโยชน์ 

– ทราบถึงความสามารถในการผลิตงานของพนกังาน 1 คน ใน 1 ชัว่โมง 

– เพื่อน าไปวางแผนการผลิต 

วิธีการ : หาไดจ้ากการค านวณ โดยการน าผลผลิต (Output) หารดว้ยจ านวนพนกังาน และ

เวลาท่ีใชใ้นการท างาน หน่วยท่ีไดคื้อ หน่วย (ช้ิน, แผน่) ต่อชัว่โมงแรงงาน (Man Hours : Mhrs.) 

ซ่ึงสามารถแสดงไดด้งัน้ี 

 

 

Productivity  =  

 

 

 

   Output (Estimate)    =  

 

 

 

2.4.4.10) Balance Efficiency (BE) 

Balance Efficiency คือ ประสิทธิภาพของสายการผลิตในการใชจ้  านวน

พนกังาน และเวลาการท างานอยา่งเหมาะสม 

 

ประโยชน์ 

– ทราบถึงประสิทธิภาพการท างานของสายการผลิต 
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วธีิการ : หาจากการค านวณ โดยน าเวลามาตรฐาน (Standard Time) หารดว้ย C/Tmax หรือ 

T/T และจ านวนพนักงานทั้งหมดท่ีใช้ หน่วยท่ีได้คือ % โดยท่ีเป้าหมายของ Line Balance 

Efficiency (LBE) = 90% up (ยอมใหเ้กิดการรอคอยในขบวนการไดไ้ม่เกิน 10%) ซ่ึงสามารถแสดง

ได ้ดงัน้ี 

 

 BE (LB)  =    

 

 

 

 LBE  =    

 
 

2.5 การออกแบบสถานีงาน (Workstation Design) 

1. การออกแบบงานและสถานีงาน มีความส าคญัอยา่งยิ่งต่องานอุตสาหกรรมในปัจจุบนั 

หากสถานท่ีท างานมีการออกแบบท่ีไม่เหมาะสม ปรับแต่งไดไ้ม่เขา้กนักบัขนาดรูปร่าง

และ คุณลกัษณะต่างๆ ของตวัผูป้ฏิบติังาน ก็จะมีผลท าให้ ผูป้ฏิบติังานไม่สามารถ

ท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิผลสูงสุดและเกิดความเครียดทางกายและทางใจสะสม 

2. การศึกษาหลกัในการออกแบบงานและสถานีงาน จะเป็นการเสริมสร้างความรู้และ

ปรับ เปล่ียนทศันคติเดิมๆ ในการออกแบบงานและสถานีงาน มองเห็นความส าคญัของ

การออกแบบ สถานท่ีปฏิบติังานตามหลกัการยศาสตร์เพื่อท าให้เกิดการปฏิบติัท่ี

ถูกตอ้งในการออกแบบงานและสถานีงานเพื่อช่วยให้ผูป้ฏิบติังานท างานได้อย่างมี

ประสิทธิภาพและเกิดความปลอดภยัในการท างาน 

3. การศึกษาหลักการออกแบบงานยกย้ายวสัดุ ส่ิงของด้วยแรงกายคน จะเป็นการ

เสริมสร้าง ความรู้ความเขา้ใจ รวมทั้ง มองเห็นความส าคญังานยกยา้ยวสัดุ ส่ิงของดว้ย

แรงกายคนตามหลกัการยศาสตร์เพื่อก่อใหเ้กิดการปฏิบติัท่ีถูกตอ้งในการออกแบบงาน
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และสถานีงานการยกย้าย  ตลอดจนช่วยท าให้ผู ้ปฏิบัติงานท างานได้อย่างมี

ประสิทธิภาพและเกิดความ ปลอดภยัในการท างาน 

2.4.1 หลกัการสรีรวทิยาส าหรับการออกแบบงาน และสถานีงาน 

- ส่ิงหน่ึงท่ีควบคู่ไปกบัการพฒันาอุตสาหกรรม คือ การออกแบบ งานและบริเวณ

สถานท่ีท างาน (Work and Workplace Design) โดยปกติแลว้การออกแบบตาม

หลกัการ  ยศาสตร์นั้น จ าเป็นตอ้งพิจารณานาเอาขนาดสัดส่วนและโครงสร้างของ

ร่างกายคน ท่ีท างานนั้นๆมาใช้ประกอบในการออกแบบดว้ย ถา้สถานท่ีท างานมีการ

ออกแบบท่ีไม่เหมาะสม ปรับ แต่งไดไ้ม่เขา้กบัขนาดรูปร่างและคุณลกัษณะต่างๆ ของ

ตวัผูป้ฏิบติังาน ก็จะมีผลท าให้ผูป้ฏิบติังานไม่สามารถท างานไดอ้ย่างมีประสิทธิผล

สูงสุด และเกิดความเครียด แต่ใน ปัจจุบนั เป็นท่ีทราบกนัดีอยู่แลว้ว่ามีเพียงไม่ก่ี

ประเทศท่ีมีข้อมูลมาตรฐานเก่ียวกับการวดัขนาดสัดส่วนร่างกายคนงานเพื่อการ

น ามาใช้ออกแบบในแง่ของวิศวกรรมมนุษย์ปัจจยั ซ่ึงส่วนใหญ่ก็จะเป็นประเทศท่ี

พฒันาแลว้ ส าหรับประเทศท่ีก าลงัพฒันาทั้งหลายนั้นยงัขาดแคลนขอ้มูล ดงักล่าวอยู่

มากเลยทีเดียว 

- ในปัจจุบนั แมว้่าประเทศไทยจะไดช่ื้อว่าเป็นประเทศอุตสาหกรรมใหม่แลว้ก็ตามแต่

สถานท่ีท างานอุตสาหกรรมจ านวนมากยงัคงได้รับการออกแบบท่ีค่อนข้างจะไม่

เหมาะสมหรือไม่เอ้ืออ านวยต่อการท างานท่ีมีประสิทธิภาพ อาจะเป็นเพราะวา่ยงัมีการ

ยอมรับกนัมาชา้นานวา่ ส่ิงท่ีมีมาแต่ก่อนนั้น เป็นส่ิงท่ีมีความเหมาะสมอยูแ่ลว้ไม่น่าจะ

มีเหตุผลเพียงพอท่ีจะไปแกไ้ขหรือเปล่ียนแปลงใดๆ หรือการไม่ให้ความส าคญักบัการ

ออกแบบสถานท่ีปฏิบติังานตามหลกัการยศาสตร์ เน่ืองจากยงัไม่เคยไดรั้บทราบถึง

คุณประโยชน์ของวิทยาการดา้นน้ี จึงท าให้การออกแบบส าหรับโรงงานใหม่ๆ หรือ

สถานท่ีงานใหม่ๆ นั้นไม่ไดมี้ความแตกต่างไปจากแบบของอาคารสถานท่ีท างานเดิม

มากนกั 

สถานทีท่ างาน (WORKPLACE) 

- ส าหรับค าวา่ สถานท่ีปฏิบติังานหรือสถานท่ีท างาน(Workplace) คือ สถานท่ี ซ่ึงบุคคล

หน่ึงคน หรือ หลายคนปฏิบติังาน ณ จุดปฏิบติังาน (Point of Work) หรือ พื้นท่ีท างาน
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ในช่วงระยะเวลาหน่ึง ซ่ึงช่วงระยะเวลาน้ีจะรวมไปถึงการท ากิจกรรมอ่ืนๆท่ี

ผูป้ฏิบติังานจ าเป็นต้องออกจากพื้นท่ีท างาน เช่น เดินไปหยิบตะกร้าวตัถุดิบหรือ

รวบรวมช้ินงานท่ีประกอบเสร็จแลว้ไปส่งฝ่ายตรวจสอบ ฯลฯ 

- ค าวา่ สถานีงาน (Workstation) นั้น หมายถึง สถานท่ีผูป้ฏิบติังาน ใชเ้วลาส่วนมากอยู่

ประจ า เพื่อปฏิบติังาน สถานีงานอาจจะเป็นท่ีปฏิบติัช้ินหน่ึงให้เสร็จตลอดเวลาหรือ

อาจจะเป็นหน่ึงในหลายๆ แห่งท่ีจะตอ้งท างานช้ินหน่ึงในเสร็จก่อนก็ได ้

- ส่วนค าว่า ซองงาน (Work Envelope) หรือพื้นท่ีท างาน (Work Space) หมายถึง 

ขอบเขตเน้ือท่ี 3มิติ ของการปฏิบติังาน ซ่ึงก าหนดขอบเขตโดยพิจารณาจากขนาดของ

ร่างกายของผูป้ฏิบติังานหรือ กลุ่มผูป้ฏิบติังานในสถานีงานนั้นๆ โดยการประยุกตใ์ช้

ขอ้มูลสัดส่วนร่างกายมนุษย ์(แอนโธรโปเมตรี) 

- องคป์ระกอบของสถานท่ีปฏิบติังานนั้น เช่น จุดปฏิบติังานโต๊ะ เกา้อ้ี แท่นท างาน แผง

ควบคุม เคร่ืองจักร ชั้ นวางของพื้นทางเดินบันได รอก เครน สายพานล าเลียง 

(Conveyor) ฯลฯ หรือ ถา้หากเรามองภาพรวมๆ ทั้งโรงงานก็จะเป็นสถานท่ีปฏิบติังาน

ท่ีมีสถานีงานแยกย่อยออกเป็นแต่ละส่วนแต่ละแผนก และหมายรวมถึงทางเดิน 

(Walkways) คลงัเก็บวตัถุดิบและ ผลิตภณัฑ์ โรงอาหาร ห้องสุขา ถนน และ ลานจอด

รถ 

- ส าหรับรายละเอียดของหลกัการออกแบบงานและสถานีงานประเภทต่างๆ 

 

หลกัส าคัญของการออกแบบงานและสถานทีป่ฏิบัติงาน 

1. การลดอุบติัเหตุ จากสถิติ พบวา่ อุบติัเหตุเกิดข้ึนไดบ้่อยๆในสถานท่ีผลิตหรือ

โรงงานอุตสาหกรรม(เรียงจากมากไปหานอ้ย) เช่น 

- ตกหล่นมาจากท่ีสูง หล่นลงพื้น 

- การสะดุด หรือ  ล่ืนหกลม้ 

-  การเดินชนกนั หรือ ชนกบัส่ิงของท่ีวางอยู ่

-  การถูกของมีคมบาด ตดัเฉือน 

-  การถูกหนีบ 
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- การเหยยีบตา 

- การบาดเจ็บจากการปฏิบติังานท่ีฝืนเกินความสามารถทางกายภาพท่ี

เป็นไปไดข้องบุคคล 

การออกแบบงานและสถานท่ีปฏิบติังานอย่างเหมาะสมจะท าให้ปฏิบติังานได้

อย่างสะดวก ปลอดภยัและช่วยผ่อนคลายความเครียด ดงันั้นอตัราการบาดเจ็บและอตัรา

การเกิดอุบติัเหตุจากการท างานดงักล่าวขา้งตน้ก็มีลดนอ้ยลงไป 

2. เพิ่มประสิทธิภาพและลดความผิดพลาดในการท างานออกแบบงานและ

สถานท่ีเหมาะสมนั้น ใหผู้ท้  างานไม่ตอ้งมีการปรับสภาพของตนเองให้เขา้กบั

การจดัวางส่ิงของเคร่ืองจกัรและการท างาน ซ่ึงจะส่งผลให้การท างานนั้น มี

ประสิทธิภาพการท างานสูงข้ึนและมีโอกาสท่ีจะผิดพลาดในการท างานได้

นอ้ยและยากมากยิง่ข้ึน  

ในหน่วยน้ีเพื่อความสะดวกและง่ายต่อการท าความเข้าใจในเน้ือหาของการ

ออกแบบงานและสถานีงานหรือสถานท่ีปฏิบติังานจะได้แบ่งหัวขอ้การศึกษาออกเป็น 

หลกัการออกแบบสถานท่ีปฏิบติังานทัว่ๆไป พื้นท่ีท างานปกติและพื้นท่ีท างานเต็มพิกดั

การออกแบบพื้นท่ีผิวของการท างาน การจดัผงัของสถานท่ีปฏิบติังานเพื่อความเหมาะสม 

เน้ือท่ีเผื่อและช่องไฟท่ีเหมาะสมกับขนาดสัดส่วนร่างกายของผูป้ฏิบติังานในลักษณะ

ท่าทางการ ท างานต่างๆ ท่าทางการท างานท่ีถูกตอ้งและเหมาะสม เศรษฐศาสตร์การ 

เคล่ือนไหว และ ปัจจยัทางกายภาพและจิตวทิยาสังคมในการออกแบบสถานท่ีปฏิบติังาน 

 

หลกัการส าหรับการออกแบบสถานีงานอุตสาหกรรม 

สถานท่ีท่ีผูป้ฏิบติังานใชเ้วลาส่วนมากอยูป่ระจ า เพื่อปฏิบติังาน ดงันั้น การท างาน

ของผูป้ฏิบติังาน จะมีประสิทธิภาพไม่ได ้ ถา้ไม่มีพื้นท่ีหรือท่ีท างานเพียงพอท่ีจะวางวสัดุ

อุปกรณ์และเคล่ือนไหวร่างกายได ้ โดยสะดวก  ไม่อึดอดัติดขดั นอกจากน้ีในพื้นท่ีท่ี

ท างาน มีความแอดอดั ก็จะยงัส่งผลปัญหาสุขภาพกายและใจ ของคนงานอีกดว้ย 
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ส าหรับการออกแบบสถานีอุตสาหกรรมประเภทใดๆ เม่ือมองพื้นท่ีการท างานเป็น

สามมิติในการพิจารณาเฉพาะส าหรับการออกแบบสถานท่ีปฏิบติังานจะเก่ียวขอ้งกบั 

- พื้นท่ีการท างานในแนวราบ (Horizontal Plane) 

- พื้นท่ีการท างานในแนวด่ิง และแนวดา้นขา้ง (Vertical Plane) 

- ขอบเขตเน้ือท่ีของการปฏิบติังานรวมทั้งสามระนาบ (Workspace Envelope) 

โดยการก าหนดขอบเขตและพื้นท่ีเหล่าน้ีจะไดจ้ากการพิจารณาในเร่ืองขนาดของ

ร่างกายของกลุ่ม ผูป้ฏิบติังานหรือกลุ่มผูใ้ชพ้ื้นท่ีในการปฏิบติังานในสถานท่ีนั้นๆ ซ่ึงการ

ประยุกต์ใช้ขอ้มูลแอนโธรโปเมตรต่อการออกแบบเน้ือท่ีการท างานทั้งสามมิติ ส าหรับ

บุคคลท างานนั้ นเป็นประโยชน์ส าคัญท่ีสุด ประหน่ึงของวิชามนุษย์มิติวิศวกรรม 

(Engineering Anthropometry) 

(WORK-SPACE ENVELOPE) 

ค าจ ากดัความของเน้ือท่ีส าหรับการท างานสามมิติ (Work-Space Envelope) ก็คือ พื้นท่ี

ท างานท่ีประกอบดว้ยพื้นท่ีท างานทั้งสามมิติ (แกน X แกน Y และ แกน Z) ท่ีเหมาะสมส าหรับ

การท างานหรืองานหตัถกรรมทั้งท่ีอยูใ่นท่านัง่ท างานหรืออยูใ่นท่ายนืท างาน 

โดยท่ีเน้ือท่ีส าหรับการท างานสามมิติ ดงักล่าวของแต่ละบุคคล ก็ไดม้าจากหลาย ๆ 

ปัจจยัประกอบกนั อาทิเช่น 

1. ทิศทางของการเอ้ือมแขนขาขา้งใดขา้งหน่ึง 

2. ธรรมชาติของงานหตัถกรรม 

3. เส้ือผา้ท่ีสวมใส่ ขณะปฏิบติังานหตัถกรรม 

4. ขอ้จ ากดัในการเคล่ือนไหวท างาน 

5. มุมเอนของพนกัพิงเกา้อ้ี 

6. ปัจจยัต่าง ๆ เฉพาะส่วนบุคคล (เช่น อาย ุเพศ เช้ือชาติความ พิกลพิการ ฯลฯ) 

โดยหากมีความเป็นไปได ้ผูอ้อกแบบงานก็ควรจะออกแบบขนาดมิติ ของสถานท่ีให้

รับกบัขนาดสัดส่วนต่างๆ ดงักล่าวของบุคคลหรือกลุ่มผูใ้ชส้ถานท่ีท างานนั้นๆ แต่ถา้หากไม่ได้

ก็ควรใช้หลกัสากลท่ีออกแบบโดยค่าสูงสุด หรือ ค่าต ่าสุด (Design for Extreme) คือ ใชค้่า
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เปอร์เซ็นไทลท่ี์ 95 หรือ ใชค้่าเปอร์เซ็นไทลท่ี์ 5 ของประชากรรวม ทั้งนั้นเพื่อให้สถานีงานและ

สถานท่ีท างานนั้นเหมาะสม ครอบคลุม ร้อยละ 95 จากจ านวนประชากรผูใ้ชท้ ั้งหมด 

ปัจจยัท่ีตอ้งค านึงถึงในการออกแบบ สามารถแบ่งได้เป็น 2 ปัจจยัหลกันั้นคือ      

(1) ปัจจยัทางกายภาพ และ (2) ปัจจยัทางจิตวิทยา สังคม ส าหรับปัจจยัทางดา้นกายภาพ คือ

ปัจจยัท่ีสามารถตรวจสอบวดัค่า และ วิเคราะห์ผลในเชิงปริมาณได ้โดยการ ประยุกตใ์ชข้อ้มูล

ขนาดร่างกาย(แอนโธรโปเมตรี) และค านึงถึงขีด ความสามารถทางกลศาสตร์ชีวภาพ และทาง

สรีรวทิยาในการท างาน ของผูป้ฏิบติังานมาประยกุตใ์ชใ้นการออกแบบ 

ซ่ึงแบ่งลกัษณะของสถานท่ีปฏิบติังาน โดยพิจารณาแบ่งจาก ท่าทางหลกัในการ

ปฏิบติังานออกเป็น 3 ลกัษณะคือ ท่านัง่ปฏิบติังาน (Sitting Work) ท่ายืนปฏิบติังาน (Standing 

Work) และท่านัง่สลบัยืน (Sit /Stand Work) โดย รายละเอียดของการออกแบบ สถานีท างาน

หลกัๆ จะไดก้ล่าวถึง ในหวัขอ้ต่อไป 

ปัจจยัทางจิตวทิยาสังคม จะกล่าวถึงปฏิสัมพนัธ์ในหมู่ ผูป้ฏิบติังานในงานนั้น การ

ส่ือสารขอ้มูลท่ีเช่ือมต่อกนัในแต่ละคนและระหวา่งกลุ่มคน ซ่ึงปัจจยัทางจิตวทิยาสังคมอาจเป็น

ผลมาจากการออกแบบงานทางด้านกายภาพร่วมด้วย และเป็นอีกปัจจยัหน่ึงท่ีไม่มีอิทธิพล

ส าคญัยิง่ต่อการเพิ่มหรือลดของ ประสิทธิภาพในการท างานของมนุษย ์

หลกัการทางกายภาพส าหรับการออกแบบงานและสถานีงาน 

ความคิดในเร่ืองของการออกแบบสถานท่ีปฏิบติังานควรเร่ิมต้นด้วยหลักของการ

ค านึงถึง ตวัผูป้ฏิบติังานท่ีจะปฏิบติังานเป็นหลกั (Operator in Mind) ผูอ้อกแบบงานควรจะ

แน่ใจไดว้า่ เม่ือการออกแบบสถานท่ีปฏิบติังานนั้นแลว้จะสามารถท าให้ผูป้ฏิบติังานทุกคนอยู่

ในท่วงท่าการท างานท่ีเหมาะสม มีความสุขสบาย และท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล ต่อไปน้ี

เป็นหลกัการทัว่ไปในการออกแบบงานและสถานท่ีปฏิบติังานตามหลกัทางเออร์กอนอมิกส์ 

ดา้นกายภาพ 

หลกัการง่าย ๆ ก็คือหลกัท่ี เรียกวา่ “NEWS” โดยท่ี 

N = Neutral Posture รักษาท่าทางการท างานใหส้มดุลเป็นไปตามธรรมชาติ 

  E = (work at) Elbow Height ท างานท่ีระดบัความสูงขอ้ศอก 
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W = (sufficient) Work Area มีพื้นท่ีปฏิบติังานและเคล่ือนไหวส่วนร่างกายท่ี

พร้อมเพียง 

และ  S = (no) Stretching ไม่มีการยืดขอ้ต่อ เหยียดแขน ขา หวัไหล่ และล าตวั ในขณะ

ท างานจนสุดระยะพิสัย 

- มุ่งเน้นให้สถานท่ีปฏิบติังานนั้นเอ้ือต่อการท างานแบบพลวตั โดยพยายามท่ีจะ

หลีกเล่ียงการออกแบบงานหรือสถานท่ีท างานท่ีจะท าให้เกิดการท างานแบบสแตติก 

เพราะวา่งานสแตติกนั้นจะเร่งใหเ้กิดความเหน็ดเหน่ือยเม่ือยลา้ (Fatigue) เร็วข้ึน อนัจะ

ส่งผลใหก้ารท างานดอ้ยประสิทธิภาพลงไป  เช่น ไม่ควรออกแบบให้พื้นผิวปฏิบติังาน

มีระดบัความสูงมากเกินไปหรือนอ้ยเกินไปกวา่ความสูงระดบัขอ้ศอก (Elbow Height) 

เป็นตน้ 

- การก าหนดระดบั ความสูงของพื้นผวิปฏิบติังานนั้นใหข้ึ้นอยูก่บัสัดส่วนร่างกายของตวั

ผูป้ฏิบติังานเอง และประเภทหรือชนิดของงาน โดยมีหลกัการอยูว่า่ 

- ออกแบบให้มีการไดเ้ปรียบเชิงกล (MA:Mechanical Advantage) ในการท างาน โดยท่ี

สถานท่ีท างานนั้น ตอ้งช่วยท าให้ทรวดทรงและท่าทางการท างานของผูท้  างานอยูใ่น

ลกัษณะดี ได้อยู่ใกล้ช้ินงานมากท่ีสุดและช่วยให้กล้ามเน้ือร่างกายท างานได้อย่าง

ไดเ้ปรียบเชิงกลมากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้ซ่ึงช่วยไม่ให้กลา้มเน้ือร่างกายท างานหนกัมาก

เกินไปจนไดรั้บบาดเจบ็ เช่น ไม่ควรออกแบบให้ระยะห่างของการเอ้ือมมือไปขนัสกรู 

ห่างไกลจากล าตวัของผูป้ฏิบติังานมากจนท าให้ท างานไดไ้ม่สะดวก และตอ้งออกแรง

ขอ้มือมากในการขนัสกรู หรือ การจดัหาให้คนงานได้ ใชอุ้ปกรณ์ช่วยผอ่นแรง เช่น 

รถเขน็ของ รถยกไฮดรอลิกส์ ฯลฯ 

- หลีกเล่ียงการออกแบบท่ีท าใหข้อ้ต่อกระดูกกางเต็มพิกดัท ามุมสูงสุด เพราะการท างาน

แบบร้ีจะท าใหไ้ม่มีการไดเ้ปรียบเชิงกลเลย และจะส่งผลเสียให้กลา้มเน้ือลา้เร็วข้ึนมาก 

เช่น การออกแบบระยะห่างระหวา่งขาทั้งสองของคมมีดตดัลวดท่ีถ่างกวา้งมากจนท า

ใหผู้ใ้ชจ้บัถือตอ้งกางฝ่ามือเตม็ท่ี เพื่อการจบัการท างานอุตสาหกรรม  เป็นตน้ 
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- ออกแบบการท างานให้สามารถใช้มือทั้ งสองข้างร่วมกันได้อย่างสมดุลและอย่า

พยายามก าหนดให้ใชมื้อขา้งใดขา้งหน่ึงท างาน เสมือนเป็นอุปกรณ์ในการยกถือวตัถุ

ไวห้รือท าหนา้ท่ีเสมือนอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน  (Holding Device) 

- ออกแบบให้การเคล่ือนไหวของมือทั้งสองเป็นไปตามธรรมชาติ และสมมาตรกนัคือ 

มือขวาควรเคล่ือนไหวท างานจากทางทิศงานจากดา้นขวาไปดา้นซ้าย ในทางกลบักนั 

มือซ้ายควรเคล่ือนไหวท างานมาจากทิศดา้นซ้ายไปทาวขวาให้เคล่ือนสวนกนัอย่าง

สมมาตร 

- ออกแบบโดยค านึงถึงความแข็งแรงและความสามารถในการท างานของน้ิวมือ แต่ละ

น้ิวให้หลีกเล่ียงการออกแบบงานท่ีจะเป็นการโอเวอร์โหลดงานให้กบัน้ิวมือใดน้ิวมือ

หน่ึงลว้นๆ 

- หลีกเล่ียงการออกแบบท่ีจะเป็นโอเวอร์โหลดงานให้กบัระบบกล้ามเน้ือของร่างกาย

โดยแรงท่ีต้องใช้ในการท างานควรจะรักษาระดบัไวไ้ม่ให้เกินร้อยละ 30 ของ

ความสามารถสูงสุดของแรงกลา้มเน้ือท่ีใช ้ แต่ถา้หากวา่ระยะเวลาในการปฏิบติัของ

งานนั้นสั้น (ช่วงเวลาไม่เกิน 5 นาที) ก็อาจจะเพิ่มระดบัของการออกแรงกลา้มเน้ือข้ึน

ไปไม่เกินร้อยละ 50 ของความสูงสุดของแรงกลา้มเน้ือท่ีถูกใชก้็ได ้

- ออกแบบการท างานท่ีใหผู้ป้ฏิบติังานสามารถใชเ้ทา้ท างานไดดี้พอๆกบัการใชมื้อ ทั้งน้ี

เพื่อช่วยสลบัหรือแบ่งเบาผอ่นภาระการท างานหนกัของมือแต่เพียงอย่างเดียวให้มีลด

นอ้ยลงไป 

- หลีกเล่ียงการออกแบบงาน หรือสถานท่ีท างานท่ีก่อให้เกิดท่าทางการท างานท่ีไม่เป็น

ท่าทางปกติธรรมชาติ เช่น ถา้เป็นการยืนท างานก็ไม่ควรออกแบบการท างานท่ีจะตอ้ง

ใชเ้ทา้บงัคบัควบคุมการท างาน เพราะ การยืนบนพื้นดว้ยขาเพียงขา้งเดียวจะท าให้การ

ยนืทรงตวัไม่ดี เสียสมดุลง่าย เป็นตน้ 

- ออกแบบสถานท่ีท างานใหม่ท่ีวา่งในการเปล่ียนอิริยาบถหรือท่าทางการท างานเพราะ 

ดงัท่ีเคยกล่าวมาแลว้วา่ ท่าทางการเปล่ียนแบบสแตติกนั้น ก่อให้เกิดความเม่ือยลา้ของ

ขอ้ต่อและกลา้มเน้ือร่างกายอยา่งมาก รวมทั้งท าให้การไหลเวียนโลหิต (Blood Flow) 

ด าเนินไปไดไ้ม่สะดวก 
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- ปุ่มควบคุมบงัคบัอุปกรณ์ช้ินงานและส่ิงอ่ืนๆท่ีจ าเป็นในการปฏิบติังานปร าจ าหรือตอ้ง

หยิบจบับงัคบัใชง้านบ่อยๆ (Primary Controls/ Devices and Workpieces) ควรจะถูก

ออกแบบให้อยูภ่ายในขอบเขตของพื้นท่ีท่าทางท างานปกติ (Normal Working Area, 

NWA) ส่วนปุ่มควบคุมบงัคบัอุปกรณ์และส่ิงอ่ืนท่ีจ าเป็นรองๆลงไป (Secondary 

Control/Devices and Workpieces) หรือส่ิงท่ีนานๆคร้ังถึงจะหยิบใช้งานก็ควรจะถูก

ออกแบบให้ตั้งวางอยู่ภายในขอบเขตของพื้นท่ีท างานสูงสุด (Maximum Working 

Area, MWA) 

- การออกแบบงานควรจะอาศยัหลกัของแรง โน้มถ่วงของโลก (Gravity) อย่าพยายาม

ออกแบบงานท่ีตอ้งออก แรงต่อตา้นหรือสวนทางกบัแรงแรงออนัน้ี เช่น การจดัให้

กล่องหรืออุปกรณ์รองรับช้ินงานส่วนวสัดุต่างๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตท่ีไม่มีความ

ลาดเอียงเทลงเขา้หาตวัคนงาน เพื่อใหผู้ท้  างานจะไดไ้ม่ตอ้งออกแรงหยิบช้ินส่วนข้ึนมา

จากกล่องเอง ซ่ึงหลกัการน้ีจะมีประโยชน์มาก โดยเฉพาะอยา่งยิ่งส าหรับงานประกอบ

ช้ินส่วนต่างๆในโรงงานอุตสาหกรรม 

- ฝึกอบรมให้ผูป้ฏิบัติงานรู้จักเปล่ียนอิริยาบถ สลับท่าทางและปรับเปล่ียนการ

เคล่ือนไหวส่วนต่างๆ ของร่างกายในช่วงเวลาท่ีเหมาะสมอยูเ่สมอ 

- วางแผนผงัของจุดปฏิบติังานโดยค านึงถึงการติดต่อส่ือสารการใช้บริการของจุด

ปฏิบติังานในสถานปฏิบติังานนั้นเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ 

หลกัการทางจิตวทิยาสังคมส าหรับการออกแบบงานและสถานีงาน 

ในหวัขอ้แรกนั้นกล่าวถึงรายละเอียดเก่ียวกบัการออกแบบและวางผงัสถานท่ี

ปฏิบติังานและการจดัวางต าแหน่งอุปกรณ์ภายในอาณาเขตทางกายภาพเหล่านั้นและ

หลกัเกณฑท่ี์ใชก้็เนน้หนกัไปทางดา้นการประยกุตใ์ชข้อ้มูลแอนโธรโปเมตรี และหลกัทาง

ชีวกลศาสตร์แต่เม่ือเราพดูถึงการจดัวางคนและเคร่ืองจกัรลงในสถานท่ีปฏิบติังานแลว้ ส่ิง

ท่ีควรน ามาพิจารณาอีกหวัขอ้หน่ึงคือ ความสัมพนัธ์ทางจิตวทิยาสังคมในกลุ่มผูป้ฏิบติังาน

นั้นๆ  (Social or Interpersonal Relationships) ท่ีมีผลต่อการออกแบบและสถานท่ีท างาน 

ซ่ึงกฎเกณฑท่ี์จะน ามาประยกุตใ์ชก้็เป็นการประยกุตเ์น้ือหาทางดา้นสังคมศาสตร์และ

จิตวทิยาเป็นปัจจยัประกอบในการพิจารณาออกแบบ 
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ปัจจยัทางจิตวทิยาสังคมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการออกแบบสถานท่ีท างานแบ่งออกเป็น

ปัจจยัส าคญัๆดงัน้ี 

 

1. เน้ือท่ีวา่งส่วนตวั (Personal Space) 

2. อาณาเขตของการท างาน (Territoriality) 

3. ความเป็นส่วนตวั (Privacy) 

 

อาณาเขตการท างาน 

อาณาเขตจะเป็นพื้นท่ีจริง (Real Estate) ท่ีสามารถระบุขอบเขตของแต่ละคนได้

ออกมาเป็นภาพพื้นท่ีชดัเจน อาณาเขตการท างานจะอยู่คงท่ีไม่เคล่ือนไปตามตวับุคคลไป

ทุกหนทุกแห่ง เป็นท่ีรวมแนวความคิดในเร่ืองช่องว่างร้ัวป้องกนัความเป็นเจา้ของท่ีส่วน

บุคคล พุ่มไม ้ กระถางตน้ไม ้ กระดาน ตูช้ั้นวางของ ก าแพงบอร์ดกั้น (Partition Board) 

ก าแพง ประตู หนา้ต่าง เชือกกั้น ฯลฯ เพื่อใชเ้ป็นตวับ่งบอกระยะครอบครองหรืออาณาเขต

การท างานของแต่ละบุคคล 

 

แนวทางในการน าเอาปัจจัยทางจิตวิทยาสังคมไปใช้ ในการออกแบบสถานีงานหรือสถานที่

ปฏิบัติงาน 

ส่ิงแวดล้อมทางกายภาพและส่ิงแวดล้อมทางสังคมต้องควบคู่กันไปในการ

ออกแบบสถานีงานหรือสถานท่ีปฏิบติังาน ไม่ว่าเราจะออกแบบสถานท่ีให้ถูกตอ้งตาม

หลกัเออร์กอนอมกิส์และเขา้กบัสัดส่วนของร่างกายมากสักเพียงใด ในด้านปัจจยั ทาง

จิตวทิยาสังคมท่ีไม่ดีก็มีผลกระทบคือ จะไปลดประสิทธิภาพของการท างานลง เช่น เกา้อ้ีท่ี

ถูกตั้งอยู่ใกล้ชิดกบัเก้าอ้ีตวัอ่ืนๆมาก ผูน้ัง่จะรู้สึกไม่สบายใจหรือตวัอย่างเร่ืองของห้อง

ท างานท่ีมีพนกังานหลายคนท างานร่วมกนั แมว้า่จะไดรั้บการออกแบบมาอยา่งดี มีแอร์เยน็

เฉียบ เงียบ สบาย ก็อาจจะท าให้ประสิทธิภาพในการปฏิบติังานลดลง ถา้การหากจดัแบ่ง

เน้ือท่ีท างานงานเป็นไปในกรณท่ี 
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1. ไม่มีท่ีวา่งส่วนตวั ท าให้เกิดการนัง่แบบสลบัท่ีวา่งไปทัว่พื้นท่ีท าให้ไม่มีระยะห่าง

หรือระยะส่วนตวัเพียงพอหรือเหมาะสม 

2. ผูน้ัง่ไม่สามารถก าหนดอาณาเขตการท างานของตนเองไดเ้ลย เช่น ไม่มีท่ีวา่งพอ 

ในการวางเอกสาร หรือขา้วของส่วนตวักระจุกกระจิก (เช่น รูปถ่ายของบุคคลใน

ครอบครัว กรอบปริญญาบตัรหรือ ประกาศนียบตัร พรมเช็ดเทา้หรือนาฬิกาท่ี

ตนเองชอบ กระป๋องใส่เคร่ืองเขียน ฯลฯ) 

3. ผูป้ฏิบติังานไม่ได้รับอนุญาตให้มีอิสระในการตกแต่งประดับประดาปรับปรุง

เปล่ียนแปลงอาณาเขตการท างานของตนเองไดต้ามชอบใจส่วนบุคคลในระดบั

หน่ึง 

 

ดังนั้ น ผูอ้อกแบบจึงควรออกแบบสถานท่ีเหมาะสมกับสภาพสถานท่ีท างานและ

ส่ิงแวดลอ้ม เพื่อลดความหนาแน่นแออดัในทางความรู้สึกของบุคคล และเพื่อให้ไดเ้น้ือท่ีวา่งทาง

จิตวทิยาสังคมท่ีเพียงพอกบัความตอ้งการของผูป้ฏิบติังานแต่ละคน แต่อยา่งไรก็ตามในบางคร้ัง เม่ือ

ไม่สามารถออกแบบให้ไดส้ัดส่วนและเน้ือท่ีส่วนบุคคลท่ีถูกตอ้งตามหลกัวิชาได ้ 100 เปอร์เซ็นต์

และมองในแง่ความเป็นจริงแลว้  บางคร้ังเราอาจไม่สามารถเพิ่มท่ีวา่งส่วนตวัทางจิตใจไดเ้ลย ใน

กรณีน้ี เช่น อาจแกไ้ขไดโ้ดยการพิมพเ์คร่ืองหมายสัญลกัษณ์ การใชสี้ การตกแต่งเฟอร์นิเจอร์ การ

ใชอุ้ปกรณ์ท่ีแน่นอนเป็นสัดเป็นส่วนหรือการใชล้ายเส้นต่างๆ 
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บทที ่3 

แผนงานการปฏบิัติงานและขั้นตอนการด าเนินการ 

 

3.1 แผนงานการปฏบิัติงาน  

จากการท่ีได้มาสหกิจศึกษาท่ี บริษทั ไทยเม็ททอล อลูมิเนียม จ ากัด นั้นทางบริษทัได้

คดัเลือกให้ไปศึกษาและปฏิบติังานในแผนกงาน Engineering Improvement (Extrusion Process) 

เฉพาะเคร่ืองรีด EX-2500T ซ่ึงเป็นแผนกงานท่ีท าหน้าท่ี ออกแบบร่างการผลิต(Draft) ช้ินส่วน

อลูมิเนียมต่างๆ โดยได้ศึกษาและเรียนรู้เก่ียวกับกระบวนการท างานของเคร่ืองจกัร EX-2500T 

ตั้งแต่เร่ิมต้นจนจบกระบวนการท างานของเคร่ืองจักร ซ่ึงทางบริษัทได้มอบหมายโปรเจคให้

นกัศึกษาท าการส ารวจปัญหาและศึกษาหาขอ้มูลภายในแผนกรีดอลูมิเนียมเพื่อจดัท าโครงงาน โดย

ไดท้  าการส ารวจปัญหาอยู ่4 สัปดาห์ 

จึงไดห้วัขอ้โครงงานจากกลุ่มงาน Extrusion Process (EX-2500T) เฉพาะงานบนัไดรถยนต ์

และปรับปรุงกระบวนการท างานโดยใชห้ลกัการ Line Balancing เพื่อลดเวลาการท างานในจุดท่ีใช้

เวลามากเกินไป โดยทางบริษทัสนใจโครงงานน้ี จึงอยากให้นกัศึกษาท าการปรับปรุงพฒันาและต่อ

ยอดให้สมบูรณ์มากท่ีสุด เพื่อท่ีจะเป็นตน้แบบพื้นฐานท่ีสามารถใช้งานไดจ้ริงของกระบวนการ

เคร่ืองจกัร EX-2500T ต่อไปในอนาคตทั้งน้ีแผนการท างานต่างๆ ไดแ้สดงไวใ้นตารางท่ี 3.1 

 

ตารางที ่3.1   ตารางการปฏิบติังาน (Working Schedule) 
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3.2 รายละเอยีดโครงงาน 
3.2.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

- ประชากร 
 พนกังานท่ีท างานประจ าแผนกรีด จ านวน 49 คน แบ่งกลุ่มงานประจ าเคร่ืองจกัรดงัน้ี 

- เคร่ืองจกัร 920T(E) จ านวน 7 คน   
- เคร่ืองจกัร 920T(D) จ านวน 7 คน 
- เคร่ืองจกัร 930T(C) จ านวน 7 คน 
- เคร่ืองจกัร 1100T(F) จ านวน 7 คน 
- เคร่ืองจกัร 1800T(B) จ านวน 7 คน 
- เคร่ืองจกัร 2500T(A) จ านวน 7 คน 
- เคร่ืองจกัร 3300T(G) จ านวน 7 คน รวม 49 คน 

- กลุ่มตัวอย่าง 
ส ารวจพนกังานประจ าเคร่ืองรีด Extrusion Process (EX-2500T) จ  านวน 7 คน ดงัน้ี 

- หวัหนา้หน่วยประจ าเคร่ืองรีด 1 คน 
- พนกังานรีด(1)   1 คน 
- พนกังานรีด(2)   1 คน 
- พนกังานตดั   1 คน 
- ยดื-ตดั-ลงกระเชา้  3 คน 
- พนกังานคียข์อ้มูล  1 คน 

 
 จากการส ารวจและท าเก็บขอ้มูล Cycle time จากกระบวนการผลิตแลว้ พบวา่มีช่วง รอการ

ยดืช้ินงานและรอการเขา้ตดัช้ินงาน นานเกินไป โดยท่ีพนกังานลงกระเชา้วา่ง จ  านวน 2 คน 
อีกทั้งพนกังานเองก็ไม่ทราบวา่ ควรมายดืช้ินงานเม่ือไร พนกังานจึงยืดช้ินงานเม่ือไลน์การ
ผลิตเต็ม จึงท าให้เกิดปัญหาดงักล่าวข้ึน ทั้งน้ียงัส่งผลไปยงัเคร่ืองจกัรท่ีท าการผลิต ท าให้
เคร่ืองจกัรไม่สามารถรีดช้ินงานต่อได ้เน่ืองจากช้ินงานยงัไม่ท าการยืด เคร่ืองจกัรจึงตอ้ง
หยดุท างานชัว่คราว ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในกระบวนการผลิต 
 

*หมายเหตุ ไม่สามารถค านวณเวลาที่แท้จริงของเคร่ืองจักรได้ เน่ืองจากนักศึกษาต้องท าการเกบ็
ข้อมูล Standart time ทั้ง 30 คร้ัง เพือ่สร้างเป็นข้อมูลพืน้ฐานขึน้มาเอง 
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รูปที ่3.1   แสดงแผนผงักระบวนการของ EX-2500T แบบท่ีใชอ้ยู ่ณ ปัจจุบนั 

 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน 
1) เร่ิมต้น ไดอ้บรมเก่ียวกบัภาพรวมการท างานในส่วนต่างๆของบริษทั และความปลอดภยั

ในดา้นต่างๆ รวมถึงการอบรมในแผนกวิศวกรรม ดา้น Extrusion โดยเฉพาะเคร่ืองรีด 2500 ตนั ได้
เรียนรู้เก่ียวกับกระบวนการท างานของเคร่ืองจกัรในโรงงานและเขียน Flow การท างานของ
เคร่ืองจกัรเบ้ืองตน้ 

 

 
รูปที ่3.2   Flow แสดงการท างานของ Extrusion Process (EX-2500T) 
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2) ส ารวจและศึกษาสภาพปัญหาการท างานในปัจจุบัน แผนกวศิวกรรม ไดจ้ดัสรรพนกังาน
เอาไวต้ามจุดต่างๆของกระบวนการ Extrusion แต่ไม่ไดจ้ดัสรรเวลาการท างานของพนกังานอย่าง
แทจ้ริงเอาไวเ้ป็นเหตุให้เคร่ืองจกัรตอ้งหยุดการท างานชัว่คราว เน่ืองจากช้ินงานในไลน์ Cooling 
Fan เต็มก่อน จึงท าการยืดช้ินงาน พนกังานจึงยืดงานไม่ทนัและพนกังานไม่รู้ว่าช้ินงานจะเยน็ตวั
เม่ือไหร่ จึงท าการยืดได ้จึงไดรั้บมอบหมายให้ส ารวจและศึกษาสภาพปัญหาในกลุ่มงานเคร่ืองรีด 
2500 ตนั โดยหน่วยงานดงักล่าว ยงัมีการท างานท่ีไม่เป็นระบบมากเท่าท่ีควร จึงไดส้ังเกตการณ์การ
กระบวนการท างานน้ี จึงไดเ้ห็นวา่ ยงัไม่มีความสมดุลในสายงานผลิต 

 
3) การเลือกปัญหา จากการสังเกตการณ์จากกระบวนการผลิต EX-2500T เฉพาะช้ินงาน

บนัไดรถยนต ์จึงไดต้ั้งขอ้ขอ้สังเกตุวา่ หากกระบวนการเป็นแบบน้ีซ ้ าๆ ตลอดกระบวนการผลิตใน
หน่ึงวนั ซ่ึงเคร่ืองจกัรตอ้งท างานอย่างเต็มประสิทธิภาพ 24 ชัว่โมง จะท าให้เกิดความล่าช้าในการ
ผลิตหรือไม่ อีกทั้งยงัมีผลท าใหบ้ริษทัสูญเสียก าไรจากท่ีเคร่ืองจกัรหยดุท างานชัว่คราว จึงไดท้  าการ
ส ารวจกระบวนการผลิตบนัไดรถยนต ์จากเคร่ืองจกัร EX-2500T ในหวัขอ้ เน่ืองจากพนกังานรอให้
ช้ินงานในไลน์ Cooling Fan เต็มก่อน และไม่รู้ว่าช้ินงานจะเยน็ตวัเม่ือไหร่ จึงท าให้ยืดช้ินงาน
เป็นไปอยา่งล่าชา้ ส่งผลให้กระบวนการผลิตจึงตอ้งหยุดการท างานชัว่คราว และการส ารวจอา้งอิง
จากเวลา Cycle time เพื่อเป็นการยืนยนัสมมติฐานดงักล่าว การส ารวจพบว่าในเดือน กรกฏาคม 
พ.ศ. 2561 การผลิตช้ินงานบนัไดรถยนตน้ี์ เคร่ืองจกัรจะหยุดการท างานเกือบจะทุกคร้ังท่ีมีการผลิต
บิลเลทเป็นจ านวนมาก จึงตดัสินใจเลือกปัญหาดงักล่าวเป็นโครงงาน 

 

 
รูปที ่3.3   แสดงช้ินงานเตม็หนา้ Cooling Fan เพื่อรอท าการยดืช้ินงาน 



71 
 

 
 

รูปที ่3.4   แสดงช้ินงานเตม็หนา้ Handling Equipment เพื่อรอท าการยดืช้ินงาน 
 

 
 

รูปที ่3.5   แสดงภาพท่ีช้ินงานก าลงัรอลงกระเชา้ 
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4) วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา จากการศึกษาและวเิคราะห์ปัญหาทางดา้นหลกัการศึกษาการ
ท างานและวิธีการท างาน (Work study & Method Study) จึงไดต้ั้งขอ้สันนิษฐานต่างๆ ท่ีส่งผล
กระทบให้เคร่ืองจกัรหยุดท างานชัว่คราวแทบทุกคร้ังท่ีมีการผลิตช้ินงานบนัไดรถยนต์ อนัเกิดมา
จากพนกังานรอให้งานในไลน์การผลิตเต็มก่อน จึงจะเขา้มายืดช้ินงาน โดยอาศยัการวิเคราะห์จาก
หลกัการจดัสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) ในหวัขอ้ “การหา Cycle time ของ
กระบวนการผลิตอลูมิเนียมเส้น ในเคร่ืองจกัร EX-2500T” และการลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ
(ECRS) เม่ือไดห้วัขอ้ชดัเจน จึงใชสู้ตรในการค านวณหา Cycle time เพื่อหาสาเหตุวา่เกิดจากอะไรท่ี
ท าใหเ้คร่ืองจกัรหยดุท างานกะทนัหนั และ ใชห้ลกัลดความสูญเปล่า เขา้มาวิเคราะห์เพื่อลดการเกิด
ปัญหาดงักล่าว โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

 
 

   Cycle Time  =   

 
 
 

เม่ือได ้Flow ของกระบวนการท างานของเคร่ืองจกัร EX-2500T แลว้ ไดจ้บัเวลาและเก็บ
ขอ้มูล Standard time ทั้งหมด 30 คร้ัง การท างานของเคร่ืองจกัรในการผลิตบนัไดต่อการผลิต 1 
Process มีกระบวนการท างานและเวลาเฉล่ียในการท างาน แบ่งออกเป็นดงัน้ี 
 
ตารางที ่3.2   ระยะเวลาตั้งแต่เปิดเตาอบบิลเลท จนเคล่ือนยา้ยบรรจุใส่เคร่ืองจกัร 
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ตารางที ่3.3   ระยะเวลาท่ีเคร่ืองจกัรท าการรีดจนบิลเลทหมดรวมตดัเศษ 
 

 
ตารางที ่3.4   ระยะเวลาเคร่ืองจกัรรอข้ึนลูกบิลเลท (เวลาต่อลูก) 
 

 
ตารางที ่3.5   ระยะเวลาท่ีเคร่ืองตดัช้ินงานคร้ังท่ี 1 
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ตารางที ่3.6   ระยะเวลารอช้ินงานอุณหภูมิต ่ากวา่หรือเท่ากบั 50 องศา (เวลาต่อช้ิน) 
 

 
 

ตารางที ่3.7   ระยะเวลาท่ีช้ินงานรอท าการยดื เห็นไดว้า่รอคอยนานเกินกวา่ท่ีควร 
 

 
 

ตารางที ่3.8   ระยะเวลาท่ีพนกังานเดินไปยดืช้ินงาน (จบัเวลาคนท่ีเดินไกลท่ีสุด) 
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ตารางที ่3.9   ระยะเวลาการยืดช้ินงาน โดยเคร่ืองยดื (เส้น/คร้ัง) 
 

 
 
ตารางที ่3.10   ระยะเวลาท่ีช้ินงานรอตดัตาม WI ไลน์การตดัเกิดปัญหาคอขวด 
 

 
 
ตารางที ่3.11   ระยะเวลาท่ีเคร่ืองตดัช้ินงานคร้ังท่ี 2 
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ตารางที ่3.12   ระยะเวลาท่ีช้ินงานรอลงกระเชา้ หลงัจากตดัช้ินงานคร้ังท่ี 2 
 

 
 
ตารางที ่3.13   ระยะเวลาท่ียกช้ินงานลงกระเชา้ พร้อมใส่เฟลว์อ่อนรองช้ินงาน (เวลาต่อชั้น) 
 

 
 
ตารางที ่3.14   ระยะเวลาท่ีใส่เฟลว์แขง็รองช้ินงาน 
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ตารางที ่3.15   ระยะเวลาเดินกลบัไปต าแหน่งโหลดช้ินงานลงกระเชา้ หลงัจากใส่เฟลว์แขง็ 
 

 
 
ตารางที ่3.16   ระยะเวลาการเป่าเศษอลูมิเนียม (เวลาต่อชั้น 

 

 
 
 

- จากข้อมูลในการใช้สูตรค านวณหาค่าเฉล่ียเวลาทั้ง 30 คร้ัง จะเห็นได้ว่า จากรูปท่ี 3.9 
กระบวนการท่ีช้ินงานรอท าการยืดเม่ืออุณหภูมิต ่ากวา่หรือเท่ากบั 50 องศา ใช้เวลาในการ
รอช้ินงานให้เยน็ตวันานเกินไป (Cooling Fan) ส่งผลท าให้เคร่ืองจกัรหยุดท างานชัว่คราว 
(Machine stop) จากรูปท่ี 3.12 ถึงจะท าการยืดช้ินงานได้ทนัเวลาก่อนก็ยงัส่งผลให้เกิด
ปัญหาตรงไลน์ Handling equipment อยูดี่ เพราะช้ินงานรอเขา้ตดัจ านวนมาก แต่สามารถ
ตดัไดค้ร้ังละ 3 เส้นเท่านั้น จึงท าใหเ้กิดปัญหาดงักล่าวข้ึน 
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ก่อนจะเก็บขอ้มูลไดน้ั้นจ าเป็นตอ้งใชโ้ปรแกรม Excel สร้างตารางขอ้มูลข้ึนมาก่อน เป็นตาราง
ไวจ้ดค่าการเก็บขอ้มูลทั้ง 30 คร้ัง มีทั้งหมด 15 กระบวนการยอ่ย 
 
ตารางที ่3.17   ตารางแสดง Process ในการกรอกขอ้มูล ก่อนการปรับปรุงกระบวนการ 
 

 
5) แนวคิดและการแก้ไข จากการท่ีไดว้ิเคราะห์ปัญหาแลว้ไดพ้บวา่ กระบวนการท างานใน

การผลิตช้ินงานบนัไดรถยนต์ดงักล่าว ไม่ไดมี้การส ารวจและท า Cycle time ในการท างานเอาไว้
และไม่ไดใ้ชห้ลกั Line Balancing ในการท างาน จึงเป็นเหตุท าให้เคร่ืองจกัรหยุดท างานชัว่คราว 
ทั้งน้ีจึงไดคิ้ดโครงงานเพื่อลดเวลาในการท างานของเคร่ืองจกัร EX-2500T (เฉพาะช้ินงานบนัได
รถยนต)์ คือ การปรับปรุงการจดัสมดุลในสายการผลิต (Production Line Balancing) และไม่ไดใ้ช้
หลกัการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต จึงท าให้เกิดการรอคอยเป็นเวลานาน ในการท างาน
ของกระบวนการรีดช้ินงานบนัไดอลูมิเนียม โดยมีผลพลอยได้ในการปรับปรุงคร้ังน้ีคือ ท าให้
เคร่ืองจกัรไม่หยุดการท างานชัว่คราวระหวา่งท่ีท าการผลิตช้ินงาน และสามารถลดปัญหาพนกังาน
เก่ียงกนัมายดืช้ินงาน ซ่ึงท าใหเ้สียเวลาในการท าหนา้ท่ีของตนเองอยู ่ณ ตอนนั้น จึงประกอบไปดว้ย 
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จากการจดัเก็บขอ้มูล Standard time ทั้ง 30 คร้ังแลว้ ไดท้  าการรวบรวมขอ้มูลและจดัขอ้มูล
ใหอ้ยูใ่นช่วงเวลาการท างานเดียวกนัจึงท าใหไ้ดข้อ้มูลออกมาดงัน้ี 
 
ตารางที ่3.18   ตารางแสดงก่อนการปรับปรุงกระบวนการ โดยการน าขอ้มูลท่ีไดม้าค านวณ 
 

 
 

- จากตารางท่ี 3.18 สามารถสรุป Gantt Chart ไดจ้ากการหาขอ้มูล Cycle time ดงัน้ี 
 

 
 

รูปที ่3.6   แสดง Gantt Chart กระบวนการท างานของเคร่ืองจกัร มีการรอคอย 
ในการท างานมากเกินไป 
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รูปที ่3.7   แสดงแผนผงักระบวนการท างานของเคร่ืองจกัร EX-2500T  ในจุดท่ีเกิดปัญหา 
 

 จัดสรรหน้าทีพ่นักงาน 
- จดัสรรหน้าท่ีพนักงาน คือ เพิ่มหน้าท่ีการท างานคนลงกระเช้าทั้ ง 2 คน จากท่ียก

ช้ินงานลงกระเชา้ จ  าเป็นตอ้งท าการยดืช้ินงานดว้ย 
- พนกังานลงกระเช้า ตอ้งเดินไป-กลบัเคร่ืองยืดช้ินงาน (พนกังานลงกระเชา้จ าเป็นตอ้ง

ไดรั้บอารมการยดืดว้ย) 
- ยดืช้ินงานเป็นชุด ชุดละ 6 เส้น เพื่อใหช้ิ้นงานไม่เกิดการรอใหก้ารตดัมากเกินไป 
*หมายเหตุ เมื่อท าวิธีด้านบนได้ส าเร็จตามที่ได้ท าการวิเคราะห์ไว้ จะท าให้สามารถลด
พนักงานลงได้ คือลดจ านวณพนักงานรีดลงให้เหลอืแค่คนเดียว 
 

 เพิม่อุปกรณ์ (กรณทีีพ่นักงานไม่ท าตามกระบวนการปรับปรุงจัดสมดุลสายการผลติ) 
- ติดตั้งอุปกรณ์เสริม เขา้มาช่วยกระตุน้การท างานของพนกังาน คือ ติดตั้งตวันบัเวลา

ถอยหลงั โดยการเพิ่มโปรแกรมการท างานเขา้ไปหลงัจากการตดัช้ินงานหน้าเคร่ือง
(ตอนช้ินงานเล่ือนเขา้ไลน์ Cooling Rate ก่อนจะท าการยดื เป็นเวลาท่ีค านวณไวแ้ลว้วา่ 
เวลาท่ีช้ินงานเยน็ตวัพร้อมท าการยืดคร้ังละ 6 เส้น จะมีเวลาฟิคและค่าเผื่อเวลาการรีด
ของเคร่ืองจกัร จะข้ึนหนา้จอแสดงผลขอ้มูลเวลาบนจอมอนิเตอร์ เป็นเวลานบัถอยหลงั 

- ติดตั้งระบบสัญญาณไฟและเสียงสัญญาณเตือน (Alarm) ไวท่ี้เคร่ืองยืดช้ินงาน เม่ือ
เวลานบัถอยหลงัส้ินสุดลงจะมีสัญญาณเตือนดงัข้ึน เป็นการกระตุน้พนกังานให้เดินมา
ปิดสัญญาณและยดืช้ินงานในทนัที 
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- ติด SCALE ตรง HANDLING EQUIPMENT เพื่อท่ีจะไดท้ราบระยะการตดัช้ินงานท่ี
เหมาะสมและแม่นย  ากวา่เดิม ท าใหพ้นกังานสามารถประมาณช่วงของช้ินงานก่อนตดั
ได ้เพราะรู้ระยะการตดัและความยาวท่ีจะตดั 

- ติดตั้งกลอ้งวงจรปิด ในการท างานจุดท่ีส าคญัๆ เพื่อท่ีจะสามารถดูไดว้่า พนกังานได้
ท าตามกระบวนการหรือไม่ ในกรณีท่ีเคร่ืองจกัรหยุดท างานชัว่คราว (Machine Stop) 
และสามารถใชเ้ป็นหลกัฐานช้ีแจง้ได ้เม่ือพนกังานไม่ไดท้  าตามกระบวนการ) 

 
ข้อก าหนดในการปรับปรุงกระบวนการ 
Eliminate การก าจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในกระบวนผลิตอลูมิเนียมออกไป คือ การผลิต

มากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น การท างานท่ีไม่เกิด

ประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็นและของเสีย 

Combine สามารถลดเวลาการท างานในกระบวนการผลิตอลูมิเนียมท่ีไม่จ าเป็นลงได ้โดย

การพิจารณาว่า สามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิม

เคยท า 5 ขั้นตอน ก็รวมบางขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั ท าให้ขั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจาก

เดิม การผลิตก็จะสามารถท าไดเ้ร็วข้ึน และลดการเคล่ือนท่ีระหว่างขั้นตอนลงอีก

ดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนก็ลดลง 

Rearrange การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่ เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น หรือการรอคอย

เช่น ในกระบวนการผลิตอลูมิเนียม หากท าการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยท า

ขั้นตอนท่ี 3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลงหรือลดเวลาในการท างาน 

Simplify การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดยอาจจะออกแบบจ๊ิก (Jig) หรือ 

ฟ๊ิกเจอร์ (Fixture) เขา้ช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวกและแม่นย  ามาก

ยิ่งข้ึน ซ่ึงสามารถท าให้เคร่ืองจกัรเสียนอ้ยลงได ้จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่

จ าเป็น และลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
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เง่ือนไขในการปรับปรุงกระบวนการ 
- จบัเวลาการท างานของเคร่ืองจกัร EX-2500 เพื่อท่ีจะได้ทราบเวลาท่ีแท้จริงของ

กระบวนการในการผลิตบนัไดรถยนต ์
- ตอ้งจบัเวลาหนา้งานจริงเท่านั้น 
- จบัเวลาและเก็บขอ้มูล (Standard time) 
- น าเวลาท่ีไดม้าค านวณและวเิคราะห์ เพื่อแกปั้ญหาดงักล่าวท่ีเกิดข้ึน  
- กระบวนการท างานตอ้งสามารถลดเวลา Cycle time ไดจ้ริง 
- เวลาท่ีน ามาค านวณในขั้นตอนต่างๆ จะตอ้งไม่ท าให้การท างานของพนักงานติดขดั

และเวลาในการท างานตอ้งมีความต่อเน่ืองกนั 
- ท าใหเ้คร่ืองจกัรดีข้ึน เน่ืองจากไม่หยดุท างานชัว่คราวบ่อยคร้ัง 
- ถ้าท าการวิเคราะห์แล้ว ปัญหาท่ีเกิดข้ึนของกระบวนการไม่ได้มีความจ าเป็นต่อ

พนกังานบางจุดของการท างาน สามารถท่ีจะท าการลดจ านวนพนกังานลงได ้
- เพิ่มอุปกรณ์เสริมในการกระตุน้การท างานของพนกังาน เพื่อให้มีวินยัในการท างานใน

หนา้ท่ีของตนเองมากข้ึน (กรณีท่ีพนกังานไม่ท าตามกระบวนการ) 
 

 จากเง่ือนไขในการปรับปรุงกระบวนการผลติ มาท าการจัดสรรและวเิคราะห์ได้ดังนี ้
 
ตารางที ่3.19   ตารางแสดงตวัอยา่งหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ 
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รูปที ่3.8   แสดงกราฟตวัอยา่งตารางหลงัจากการปรับปรุง 
 

 ตวัอยา่งอุปกรณ์เสริมในกระบวนการท างาน 

 

 

รูปที ่3.9   แสดงภาพตวัอยา่งในการปรับปรุงกระบวนการท างานของพนกังานและเคร่ืองจกัร 

        โดยการใชอุ้ปกรณ์ท่ีช่วยกระตุน้การท างานของพนกังาน 
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รูปที ่3.10   แสดงภาพจอแสดงผลการนบัเวลาถอยหลงั  

เพื่อใหพ้นกังานทราบวา่ควรยดืช้ินงานเม่ือไร 
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บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 ผลการด าเนินงาน  

ไดมี้การปรับปรุงสถานีงานในกระบวนการอดัข้ึนรูปอลูมิเนียมเส้น โดยอาศยัหลกัการจดั

สมดุลในสายงานผลิต (IMPROVEMENT OF WORK STATIONS IN THE ALUMINIUM 

EXTRUSION PROCESS BASED ON THE PRINCIPLE OF BALANCE IN THE LINE 

PRODUCT) แบบใหม่ ซ่ึงยงัไม่สามารถน าไปทดลองใชใ้นกระบวนการจริงได ้เน่ืองจากตอ้งเสนอ

ผูบ้ริหารและรอท าการอนุมัติก่อน จึงท าได้แค่ค  านวณและปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใช้

หลกัการจดัสถานีงานและความรู้วชิา Work study  เพื่อรับฟังขอ้เสนอแนะ 

 

 

รูปที ่4.1   แสดงรูปภาพการปรับปรุงกระบวนการสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
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 หลงัจากท่ีไดรั้บมอบหมายใหท้ าโครงงานน้ี ทางแผนกวศิวกรรมไดส้นบัสนุนการหาขอ้มูล

ท่ีเป็นประโยชน์ต่อการท าโครงงานและอยากให้นกัศึกษาปรับปรุงต่อและด าเนินการให้เสร็จเพื่อ

สามารถใช้เป็นขอ้มูลพื้นฐานท่ีสามารถน ามาใช้ไดจ้ริงในกระบวนการผลิตเคร่ืองจกัร EX-2500T 

ต่อไป จึงไดท้  าการแกไ้ขและปรับปรุงกระบวนการท างานให้เป็นระบบมากยิ่งข้ึน โดยการจดัสรร

หน้าท่ีพนักงาน คือ เพิ่มหน้าท่ีพนักงานลงกระเช้าให้ท าการยืดช้ินงานด้วย จดัสรรการเดินของ

พนกังาน เพื่อลดเวลาในกระบวนการบางส่วนของการท างานท่ีใช้เวลามากเกินไป มีผลด าเนินงาน

ตามขอ้ก าหนดในการค านวณดงัน้ี 

1) ก าจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนั และท าการก าจดัความสูญเปล่า

ทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ย

ท่ีไม่จ  าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่

จ  าเป็น และของเสีย 

2) รวมกนั (Combine) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้โดยการพิจารณาวา่ สามารถ

รวมขั้นตอนการท างานใหล้ดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอน ก็รวมบางขั้นตอน

เขา้ดว้ยกนั ท าให้ขั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าไดเ้ร็วข้ึนและลด

การเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนลงอีกดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนท่ีระหวา่ง

ขั้นตอนก็ลดลง 

ตารางที ่4.1   ตารางแสดงหลงัการปรับปรุงกระบวนการท างานของเคร่ืองจกัร (After) 
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3) จดัใหม่ (Rearrange) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่ เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น 

หรือการรอคอย เช่น ในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนท่ี 2 กับ 3 โดยท า

ขั้นตอนท่ี 3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 

 

 
 

รูปที ่4.2   แสดงกราฟการปรับปรุง จะเห็นไดว้า่สามารถลดเวลาของกระบวนการการท างานได ้

 

4) ท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดยอาจจะ

ออกแบบจ๊ิก (Jig) หรือ ฟ๊ิกเจอร์ (Fixture) เขา้ช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวก

และแม่นย  ามากข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได ้จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น และ

ลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
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รูปที ่4.3   แสดงภาพอุปกรณ์เสริมท่ีอาจจะน ามาใชใ้นกระบวนการ  

       เม่ือปรับปรุงจดัสมดุลสายการผลิตแลว้ยงัไม่เป็นผล 

 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 จากการค านวณข้อมูลท่ีได้เก็บค่าเฉล่ียมานั้น มีการส ารวจจากกระบวนการผลิต โดยมี

หวัขอ้การส ารวจรายละเอียดของการวเิคราะห์ดงัต่อไปน้ี 

1. ดา้นหลกัการศึกษาการท างาน (Work Study) 

1.1 การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) จากการท าขอ้มูลและผลสรุป ไดพ้บว่ามี

วธีิการท างานท่ีดีกวา่เดิมและมีมาตราฐานการท างานท่ีดีข้ึน 

1.2 การวดัผลงาน (Work Measurement) จากการท าขอ้มูลและผลสรุป ไดพ้บวา่พนกังาน

ท างานไดร้วดเร็วและมีระบบมากยิง่ข้ึน สามารถท าใหต่้อยอดไปถึงผลผลิตได ้

1.3 การศึกษาเวลา (Time Study) เป็นการวดัผลการท างานเพื่อหาเวลามาตราฐาน  เพื่อใช้

เป็นขอ้มูลในการสรุปโครงงานน้ี 

2. ดา้นหลกัการลดความสูญเปล่า 

2.1 ลดรอบเวลา Cycle time ท่ีสูงสุดของกระบวนการ โดยไม่กระทบต่อการกระบวนการ

รีดอลูมิเนียมเส้น 

2.2 ลดการรอคอย (Waiting) การลดเวลารอการท างานของพนกังานเม่ือพนกังานรอคอย

ท างาน โดยการท่ีจดัสรรวา่ควรท าส่ิงไหนก่อนและท าส่ิงไหนทีหลงั 
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2.3 ลดเวลาในการขนส่ง (Transportation) เม่ือลดเวลาในกระบวนการผลิตได ้ก็จะสามารถ

ขนส่งสินคา้ไดต้ามก าหนดเวลาอยา่งไม่ตอ้งรีบร้อน 

2.4 เสริมอุปกรณ์ในการท างาน (Simplify) การเสริมอุปกรณ์ท่ีมีความรวดเร็วในการท างาน

มากข้ึน ก็จะส่งผลท่ีดีต่อกระบวนการผลิตเช่นกนั 

*หมายเหตุ จากการส ารวจสอบถามการปรับปรุงจดัสมดุลสายการผลิตใหม่จากพนกังานท่ีท างาน 
แต่เน่ืองจากพนกังานตอ้งท างานและแข่งกบัเวลา จึงท าไดเ้พียงสอบถามเก่ียวกบัการความสะดวก
ในการปรังปรุงไลน์การผลิต โดยการสัมภาษณ์เพียงเท่านั้น 
 

4.3 วิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์และจุดมุ่งหมายการ
ปฏบิัติงานหรือจัดท าโครงงาน 

จากวตัถุประสงคห์รือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1. เพื่อศึกษาแนวทางการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตโดยประยุกต์แนว

ทางการจดัสมดุลสายการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด 
2. ลดเวลา Cycle time ของกระบวนการผลิตอลูมิเนียม ในจุดต่างๆท่ีใชเ้วลามากเกินไป  
3. ท าใหเ้คร่ืองจกัร(Machine) มีประสิทธิภาพดีข้ึน 
ซ่ึงจากผลการด าเนินงานท่ีได้ท าการปรับปรุงและพฒันากระบวนการผลิตของแผนกรีด

เคร่ืองจกัร EX-2500T ในขอ้ 1. (เพื่อศึกษาแนวทางการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต
โดยประยุกตแ์นวทางการจดัสมดุลสายการผลิตให้มีประสิทธิภาพสูงสุด) ซ่ึงจากผลการด าเนินงาน
ไดค้  านวณการปรับปรุงโดยประยุกต์ใช้จากวิชา Work study ให้เป็นไปตามหลกัการจดัสมดุล
สายการผลิตเรียบร้อย 2.(ลดเวลา Cycle time ของกระบวนการผลิตอลูมิเนียม ในจุดต่างๆท่ีใชเ้วลา
มากเกินไป) ผลปรากฏว่าสามารถลดเวลาในการท างานไดจ้ริง ท าให้กระบวนการท างานเป็นไป
อย่างมีประสิทธิภาพ (ลดความสูญเปล่า) 3. (ท าให้เคร่ืองจกัร(Machine) มีประสิทธิภาพดีข้ึน) ผล
ปรากฏจากการท าขอ้สรุป สามารถท าใหเ้คร่ืองจกัร ท างานไดเ้ต็มประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน เน่ืองจาก
ไม่ต้องหยุดท าผลิตชั่วคราวอีก ซ่ึงทั้ งหมดน้ีเป็นไปตามวตัถุประสงค์ของการจัดท าโครงงาน
ดงักล่าว 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลด าเนินงานโครงงาน 

 การท างานของแผนก Extrusion Process (EX-2500T) คือ การผลิตช้ินส่วนอลูมิเนียม

รูปแบบต่างๆ ตามแผนการรีดและตามตน้แบบแม่พิมพ์ เพื่อจ าหน่ายในประเทศและต่างประเทศ 

โดยท่ีนักศึกษาได้รับมอบหมายให้ส ารวจและแก้ไขปัญหาภายแผนกดงักล่าว โดยได้ไปส ารวจ

ประจ าท่ีแผนกเคร่ืองรีด EX-2500T จึงไดพ้บเจอกบัปัญหาดงักล่าวและไดท้  าการปรับปรุงสถานีงาน

ในกระบวนการอดัข้ึนรูปอลูมิเนียมเส้นโดยอาศยัหลกัการจดัสมดุลในสายงานผลิต โดยมีผลพลอย

ไดคื้อเร่ืองท่ีเคร่ืองจกัรหยดุท างานชัว่คราวและลดเวลาในจุดท่ีใชเ้วลามากเกินควร 

 จากการส ารวจและศึกษากระบวนการผลิต EX-2500T เฉพาะช้ินงานบนัไดรถยนต ์
ตลอดกระบวนผลิตนั้น เม่ือเคร่ืองจกัรหยุดท างานชั่วคราว จะส่งผลกระทบต่อการผลิตช้ินส่วน
อลูมิเนียมอ่ืนๆดว้ย ในแต่วนัซ่ึงเคร่ืองจกัรตอ้งท างานเต็มประสิทธิภาพ 24 ชัว่โมงต่อวนั โดยใช้
กระบวนการวิเคราะห์หลกัการศึกษาการท างาน(Work study) หลกัการจดัสมดุลสายการผลิต 
(Production Line Balancing) โดยการหา Cycle time ของกระบวนการและการลดความสูญเปล่า
ดว้ยหลกัการ ECRS เพื่อคน้หาสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง และช่วยในการหาแนวทางการแกปั้ญหา
ในการปรับปรุงโดยใช ้ทฤษฎีการจดัสมดุลในสายการผลิต ทฤษฎีหลกัการออกแบบสถานีงาน เพื่อ
ใชใ้นการปรับปรุง Line Balancing ในการท างานใหม่ เพื่อให้พนกังานมีความรับผิดชอบต่อหนา้ท่ี
ท่ีไดรั้บมอบหมายและเกิดความสมดุลของสายงานผลิตในเร่ืองของเวลา เพื่อการท างานท่ีดียิ่งข้ึน 
โดยไดท้  าการส ารวจและศึกษาขอ้มูลเพิ่มเติมเพื่อให้มีฐานขอ้มูลท่ีจะน ามาวิเคราะห์และเป็นส่ิงท่ีมี
ความน่าเช่ือถือ เม่ือไดน้ าขอ้มูลต่างๆมาวเิคราะห์รวบรวมแลว้ จึงไดท้  าการค านวณ Cycle time และ
จดัสถานีงานใหม่แบบคร่าวๆ เพื่อให้พนักงานทราบว่าควรท าส่ิงไหนก่อนกนั เพื่อให้เกิดความ
สมดุลในสายการผลิต 
 แต่เน่ืองจากการค านวณ Cycle time ไม่สามารถน ามาทดลองใช้ในหน้างานจริงได้อีก 

ทั้งตวัท าสัญญาณมีมูลค่าสูงในระดบันึง  จึงไดแ้ค่ค  านวณขอ้มูลเวลาท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ เม่ือท า

การหา Cycle time ส าเร็จ ได้น าไปทดสอบค านวณคร่าวๆ จากโปรแกรม Excle เพื่อรับฟัง

ขอ้เสนอแนะของทางแผนก ทางดา้นแผนกวิศวกรรมเห็นสมควรวา่สามารถน ามาปรับและสามารถ



91 
 

ใช้ได้จริง แต่จะต้องน าเสนอทางผูบ้ริหารอีกทีหน่ึงเพื่อใช้เป็นตน้แบบในอนาคต ท่ีคาดหวงัว่า

บริษทัจะเอามาปรับใชแ้ละสามารถต่อยอดใหท้ าการใชง้านจริงได ้จากการค านวณเสร็จส้ิน  

ไดมี้โอกาสไปเสนอการจดัสรรเวลาการท างานใหม่ จากพนกังานท่ีประจ าเคร่ือง EX-2500T แต่

เน่ืองจากพนกังานตอ้งใชส้มาธิในการท างานและอีกทั้งภายในโรงงานมีเสียงดงัจากการท างานใน

ระดบัหน่ึง จึงท าไดเ้พียงสัมภาษณ์เท่านั้น หลงัจากนั้นจึงไดท้  าการเก็บขอ้มูลท่ีไดจ้ากการค านวณไว้

เพื่อเป็นตน้แบบในการศึกษาต่อไป 

 จากการปรับปรุงในคร้ังน้ีเป็นไปตามวตัถุประสงค์ โดยจากผลด าเนินงานได้ท าการ

ปรับปรุงและพฒันากระบวนการท างานแบบใหม่ ให้เป็นไปตามหลกัการจดัสถานีงานและความ

สมดุลในการงานผลิต (Line Balancing) และอา้งอิงจากการสัมภาษณ์พนกังานท่ีประจ าเคร่ืองจกัร

ส ารวจ พบ 60% พึงพอใจท่ีได้มีการจดัสรรเวลาใหม่ให้เป็นระเบียบ อีก 40% ยงัไม่พึงพอใจ 

เน่ืองจากยงัชินกบัการท างานในแบบเดิมอยู ่

และในส่วนของแผนกวศิวกรรมมีความพึงพอใจ 100% เน่ืองจากบริษทัมีกระบวนการท างานท่ีดีข้ึน

และเป็นระบบมากยิง่ข้ึน ซ่ึงเป็นจุดประสงคห์ลกัของการจดัท าโครงงานในคร้ังน้ี 

 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

- ปัญหาทีพ่บ 
1) เกิดจากช้ินงานในไลน์ Cooling Fan เต็มก่อน ถึงจะท าการยืดช้ินงาน ซ่ึงท าให้งานท่ีก าลงั

รีดอยูไ่ม่สามารถท าการรีดได ้เน่ืองจากงานเต็มหนา้ไลน์ และพนกังานท่ียืดช้ินงานไม่รู้ว่า

ช้ินจะเยน็ตวัเม่ือไร จึงส่งผลท าใหเ้คร่ืองจกัรหยดุท างานชัว่คราว (Machine stop) 

2) หลงัจากการยดืช้ินงาน สามารถเขา้ตดัไดค้ร้ังละ 3 เส้นเท่านั้น ซ่ึงนอ้ยกวา่จ านวนช้ินงานท่ี

รอท าการตดั (ไลน์การผลิตเกิดคอขวด) จึงส่งผลใหเ้กิดความล่าชา้ในกระบวนการผลิต 

3) พนกังานมีไม่ถึง 7 คน ในกระบวนการผลิตของเคร่ืองจกัร EX-2500T เน่ืองจาก พนกังาน

ท างานทดแทนกนัไดใ้นบางส่วนและไม่ไดป้ระจ าอยู่ท่ีเคร่ืองโดยถาวร จึงท าให้เกิดความ

ล่าชา้ในกระบวนการผลิตเช่นกนั 
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- แนวทางการแก้ไขปัญหา 

1) จดัสรรหนา้ท่ีของพนกังานใหม่คือ เพิ่มหนา้ท่ีให้พนกังานลงกระเชา้1และ2 ให้จ  าเป็นตอ้ง

ท าการยดืช้ินงานดว้ย 

2) หลงัจากการยืดช้ินงานแลว้ ไดค้  านวณขอ้มูลท่ีไดจ้ากการหา Cycle time จะไดท้ราบเวลา 

ว่า พนักงานควรยืดงานคร้ังละก่ีเส้น เพื่อไม่ให้ไลน์การผลิตเกิดคอขวด อีกทั้งจะท าให้

กระบวนการท างานไม่ติดขดัอีกดว้ย 

3) จากการค านวณและจดัสรรสถานีงานทั้งหมด ท าให้ทราบไดว้า่ สามารลดจ านวนพนกังาน

ลงได ้เดิมจากพนกังานมี 7 คน สามารถลดพนกังานรีดได ้1 คน ท าให้กระบวนการผลิต

เคร่ืองจกัร EX-2500T มีพนกังาน 6 คน ก็ยงัสามารถท าการผลิตไดเ้ทียบเท่า 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 จากการศึกษาขอ้มูลจากแผนกวิศวกรรม นักศึกษาเองไม่สามารถเขา้ถึงขอ้มูลบางส่วนท่ี

ทางบริษทัขอสงวนไวแ้ละไม่สามาถรถเปิดเผยไดส้ าหรับนกัศึกษาฝึกงานและบุคคลภายนอก จึงท า

ใหเ้กิดความไม่สะดวกในการคน้ควา้หาขอ้มูลท่ีประกอบการท าโครงงาน ซ่ึงท าให้โครงงานอาจจะ

มีขอ้มูลท่ีไม่ครบถว้นในบางขั้นตอน จึงอยากเสนอให ้นกัศึกษาฝึกงานสามารถเขา้ถึงขอ้มูลท่ีจ าเป็น

ต่อการท าโครงงานนั้นๆ เพื่อเป็นประโยชน์ต่อการท าโครงงานและบริษทัในการศึกษาหาขอ้มูล 
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สโตร์, กรุงเทพฯ, หนา้ 1-154 

 

S.W. Fong, (2541), การศึกษาเก่ียวกบัการน าวธีิการทางวิศวกรรมคุณค่าไปประยกุตใ์ชใ้นแวดวง

อุตสาหกรรมของฮ่องกง เพื่อลดตน้ทุนในการผลิต แต่คงไวซ่ึ้งคุณภาพของผลิตภณ์ั ภาควชิา 

Building & Real Estate แห่งมหาวทิยาลยัอุตสาหกรรมและเทคโนโลยฮี่องกง ร่วมกบัสถาบนัการ

บริหารคุณค่าแห่งฮ่องกง (The Hong Kong Institute of value Management) 
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ประวตัิผู้จัดท าโครงงานสหกจิศึกษา 

 

ช่ือ – นามสกุล          นายเจตนนัท ์ จอ้ยพุฒ 

 

วนั เดือน ปีเกดิ          27 มกราคม พ.ศ. 2538 

 

ประวตัิการศึกษา 

ระดบัประถมศึกษา  โรงเรียนพร้านีลวชัระ ปีพ.ศ. 2543-2549         

ระดบัมธัยมศึกษา       โรงเรียนหาดอมราอกัษรลกัษณ์วทิยา ปีพ.ศ. 2550-2555 

ระดบัอุดมศึกษา          สาขาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ ปีพ.ศ.2557-ปัจจุบนั 
                                    สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 

 

ทุนการศึกษา              กองทุนกูย้มืเพื่อการศึกษาท่ีผกูกบัรายไดใ้นอนาคต(กรอ.) 

 สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น      

 

ประวตัิการฝึกอบรม   1. หลกัการ Monozukuri ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 
 2. หลกัการ Safety ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 
 
ประวตัิการท างาน       - ไม่มี - 
 
ประวตัิการฝึกงาน      บริษทั ไทยเมท็ทอล อลูมิเนียม จ ากดั    4 มิถุนายน – 28 กนัยายน                        

                                    พ.ศ.2561 
 

 

 

 

 

 

 

 

https://www.google.co.th/search?q=monozukuri&spell=1&sa=X&ved=0ahUKEwig2Ymh-OHdAhUBO48KHQQ5DvAQkeECCCYoAA
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ภาคผนวก 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



96 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก. 

การปรับปรุงกระบวนจัดสมดุลสายการผลติ โดยโปรแกรม Excel 
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