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บทสรุป 

 จากการศึกษาการท างานของพนกังานผลิตใน Assembly Line โดยใชท้ฤษฎีการศึกษาเวลา
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สมดุลของสายการผลิต ดว้ยวธีิการจบัเวลาแต่ละขั้นตอนการท างาน และใชค้วามรู้เร่ืองWork Study 
ในการปรับปรุงการท างาน 

 จากการปรับปรุงการท างานของพนกังานสามารถลดความสูญเปล่าจากการรองาน(Balance 

Delay) จาก21.71%, 19.38% และ29.54% ของMain Line, Sub Line1 และSub Line2 ตามล าดบั 

ลดลงเหลือ 20.54%, 16.39% และ11.29% นอกจากนั้นยงัสามารถลดพนกังานได ้4 คน 
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Summary 

 This project is to study the work methods of the staffs in assembly line using the time 

study and diagrams for finding out the problem conditions. Then Why-Why analysis is applied to 

identify the improvement methods to reduce the waste of working load. By using work and time 

study, the production processes were re-arranged in order to make the line balancing. 

 The improvement given by this project results in the reduction of balance delay (or idle 

time) from 21.71% to 20.54%, from 19.38% to 16.39% and from 29.54% to 11.29%, for main 

line, sub line1 and sub line2 respectively. 
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บทที ่1 

บทน ำ 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

 บริษทัอีซูซุเอ็นยิน่ แมนูแฟคจูร่ิง(ประเทศไทย)จ ำกดั ช่ือภำษำองักฤษ ISUZU ENGINE 

MANUFACTURING CO. (THAILAND) LTD. ตั้งอยูท่ี่ 133 ซ.ฉลองกรุง ถ.ฉลองกรุง แขวงล ำ

ปลำทิว เขตลำดกระบงั กรุงเทพฯ 10520 

 

 

 

 

 

ภำพที ่1.1 บริษัทอซูีซุเอน็ยิน่ แมนูแฟคจูร่ิง (ประเทศไทย) จ ำกดั 

 

 

 

 

 

ภำพที ่1.2 สถำนทีต่ั้งบริษัทอซูีซุเอน็ยิน่ แมนูแฟคจูร่ิง (ประเทศไทย) จ ำกดั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 

 ลกัษณะธุรกิจขององคก์รเป็นอุตสำหกรรมผลิตเคร่ืองยนตแ์ละช้ินส่วนยำนยนตเ์พื่อจดัส่ง

ใหก้บับริษทัในเครืออีซูซุ และบริษทัยำนยนตอ่ื์นๆทั้งภำยในและภำยนอกประเทศ โดยมีผลิตภณัฑ์

ท่ีแบ่งไดเ้ป็นสองกลุ่มหลกั 

 1.2.1 ผลติภัณฑ์จำก ASSEMBLY LINE  

  เป็นผลิตภณัฑ์จำกสำยกำรประกอบโดยน ำช้ินส่วนท่ีผลิตเอง และช้ินส่วนท่ีน ำเขำ้

มำประกอบกนั เป็นเคร่ืองยนต ์และ เฟืองขบัทำ้ย ดงัรูปท่ี 1.3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที ่1.3 เคร่ืองยนต์(ENGINE) และ เฟืองขับท้ำย (FINAL DRIVE) 
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 1.2.2 ผลติภัณฑ์จำก MACHINE LINE 

  เป็นผลิตภณัฑ์จำกกำรกลดักลึงช้ินส่วนยำนยนต ์จำกกำรน ำเขำ้ช้ินส่วนท่ียงัไม่ได้

ท ำกำรกลดักลึงจำกบริษทัคู่คำ้ มำกลดักลึงเองและจ ำหน่ำยต่อใหบ้ริษทัในเครือและบริษทัคู่คำ้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที ่1.4 ตวัอย่ำงช้ินส่วนยำนยนต์ทีผ่ลติในบริษัท 

KNUCKLE CYLINDER HEAD CRUTCH HOUSING 

CRANK SHAFT CAM SHAFT 

REAR PLATE CONNECTING ROD GEAR CASE TIMING 

CYLINDER BODY FRONT AXLE 
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1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 

 

ภำพที ่1.5 ผงัองค์กรคร่ำวๆของบริษัท 

 เป็นกำรจดัองคก์รเป็นกลุ่มยอ่ยตำมลกัษณะกำรท ำงำน เพื่อแสดงควำมรับผดิชอบใหช้ดัเจน 

โดยมีแบ่งออกเป็นแผนกดงัน้ี 

1.3.1 OFFICE  

1.3.2 PLANNING 

1.3.3 PRODUCTION 

1.3.4 MAINTENANCE 

1.3.5 QUALITY CONTROL 

 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 

 ต ำแหน่ง : นกัศึกษำฝึกงำนแผนก ASSEMBLY 
 หนำ้ท่ีหลกั : จบัเวลำกำรท ำงำนของ ASSEMBLY LINE เพื่อเก็บไวเ้ป็นขอ้มูล และ 
      อพัเดทใบ WORK INSTRUCTION ใหเ้ป็นปัจจุบนั 
 หนำ้ท่ีรอง : ท ำงำนเอกสำรทัว่ไป 
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1.5 พนักงำนทีป่รึกษำ และต ำแหน่งงำนของพนักงำนทีป่รึกษำ 

 นำย รังสันต ์นำรีจนัทร์ ต ำแหน่งงำน : TECHNICIAN 
 นำย เอกรัฐ ตระกลูชยั ต ำแหน่งงำน : ENGINEER 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 

 ระยะเวลำในกำรสหกิจศึกษำในสถำนประกอบกำร 4 เดือน เร่ิม 28 ตุลำคม พ.ศ. 2556      

ถึง 2 มีนำคม พ.ศ. 2557 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

 จำกหนำ้ท่ีกำรท ำงำนท่ีไดรั้บมอบหมำยใหท้ ำกำรจบัเวลำกำรท ำงำนตลอดสำยกำรประกอบ 

เพื่อเก็บเป็นฐำนขอ้มูลไวใ้ชป้ระโยชน์ในภำยภำคหนำ้ จึงไดเ้ห็นวธีิและขั้นตอนกำรท ำงำนและ กำร

ไหลของงำนอยำ่งใกลชิ้ด ท ำใหส้ังเกตเห็นถึงสภำพปัญหำท่ีเกิดจำกควำมสูญเปล่ำในกำรท ำงำน จึง

ไดน้ ำปัญหำเหล่ำน้ีมำวิเครำะห์และแกไ้ข 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของโครงงำน 

 1.8.1 เพื่อลดควำมสูญเปล่ำในกำรท ำงำน 
 1.8.2 เพื่อใหส้ำยกำรท ำงำนมีควำมสมดุลมำกข้ึน 
 1.8.4 เพื่อลดคนท ำงำนท่ีเกิดจำกควำมสูญเปล่ำ 

1.9 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำนหรือโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 

 1.9.1 ลดควำมสูญเปล่ำจำกกำรรองำน 
 1.9.2 กำรท ำงำนแต่ละสถำนีงำนมีควำมสมดุลมำกข้ึน Balance Delay ต ่ำกวำ่ 20% 
 1.9.4 ลดคนท ำงำน 2 คน 
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1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 

 1.10.1  Balance Delay เป็นกรำฟแท่งท่ีแสดงขอ้มูลระหวำ่งเวลำและขั้นตอนกำรท ำงำน 
เพื่อท ำกำรเปรียบเทียบกบั Takt time ซ่ึงถำ้มีขั้นตอนใดท่ีเกินเส้นเวลำ Takt time ก็จะตอ้งท ำกำร
ปรับปรุงในขั้นตอนนั้น ซ่ึงก็จะส่งผลใหเ้กิดประสิทธิภำพในกำร Balance line ไดดี้ข้ึนอีกดว้ย 
 1.10.2 กำรศึกษำกำรท ำงำน (Work Study) หมำยถึง กำรเก็บบนัทึกขอ้มูลอยำ่งมีขั้นตอน
และตรวจตรำอย่ำงรอบ คอบ ของแนวทำงกำรท ำงำนท่ีมีอยูแ่ลว้และ เสนอข้ึนมำใหม่เพื่อน ำไปสู่
กำรพฒันำใหมี้ประสิทธิภำพสูงข้ึน 
 

  

 



บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

  การปรับปรุงวิธีการท างานและการจัดท า เวลามาตรฐานเป็นส่วนหน่ึงในการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการท างานช่วยให้กระบวนการผลิตสามารถด าเนินงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ โดย

การออกแบบอุปกรณ์ช่วยเพื่อลดเวลาสูญเสียในสายการผลิต เน้ือหาบทน้ีกล่าวถึง การศึกษาการ

ท างาน การศึกษาวิธีการท างาน ขั้นตอนการศึกษาวิธีการท างาน การออกแบบวิธีการท างาน 

หลกัการออกแบบเคร่ืองมือ การวิเคราะห์กระบวนการผลิต วดัผลงาน การศึกษาเวลา ขั้นตอน

การศึกษาเวลา การศึกษาการเคล่ือนไหว การศึกษาเคล่ือนท่ีเชิงอนุภาค ชุดเคร่ืองมือแกปั้ญหา การ

สร้างข่ายงาน งานวกิฤติ มีรายละเอียดดงันั้น 

2.1 การศึกษาการท างาน (Work Study) 
 วชัรินทร์ สิทธิเจริญ (2547 : 27-28) กล่าววา่ การศึกษาการท างาน (Work Study) เป็นค าท่ี
ใชแ้ทนวธีิการต่างๆ จากการศึกษาวธีิการท างาน และการวดัผลงาน ซ่ึงใชใ้นการศึกษาวิธีการท างาน
ของคนอยา่งมีแบบแผน และพิจารณาองคป์ระกอบต่างๆ ท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะ
ของการท างานเพื่อปรับปรุงการท างานนั้นใหดี้ข้ึน 
 การศึกษางานจึงมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบัการเพิ่มผลผลิตเราจึงใชก้ารศึกษางานน้ีมาช่วย
ในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรท่ีมีอยู ่ท าใหต้น้ทุนในการผลิตต ่าลง ซ่ึงการศึกษางานประกอบดว้ย
เทคนิค 2 อยา่ง ดงัน้ี 
 2.1.1...การศึกษาวธีิ (Method Study) เป็นการศึกษาเพื่อหาวธีิการทางานท่ีง่ายท่ีสุด สะดวก 
รวดเร็ว ประหยดั และมีประสิทธิภาพสูงกวา่มาใชแ้ทนวธีิการทางานเดิม 
 2.1.2...การวัดผลงาน (Work Measurement) เป็นการศึกษาเพื่อก าหนดหาเวลามาตรฐาน 
(Standard Time) ซ่ึงเป็นประโยชน์ในแง่ต่างๆ เช่น การวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลยภาพของ
สายการผลิต เป็นขอ้มูลในการจ่ายค่าแรงจูงใจหรือก าหนดมาตรฐานการผลิต (Production Standard) 
ส าหรับการศึกษาวธีิ และการวดัผลงานเป็นขั้นตอนท่ีต่อเน่ืองกนั การศึกษาวิธีเป็นการศึกษาเพื่อลด
ขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นหรือซ ้ าซ้อนกนั ส่วนการวดัผลงานเป็นการศึกษาเพื่อลดเวลาไร้
ประสิทธิภาพ จากนั้นจึงท าการวดัผลงานนั้นๆ ในบางคร้ังถา้เราตอ้งการทราบเวลาท่ีใช้ในการ
ท างานก็จะท าการศึกษาเวลาโดยตรง ผลท่ีไดจ้ากการศึกษางานคือการเพิ่มผลผลิตนัน่เอง 
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2.2 การศึกษาวธิีการท างาน 
 มาโนช ริทินโย (2551 : 3-1) ไดก้ล่าววา่ การศึกษาวิธีการท างาน คือ การพฒันาวิธีการ
ท างานใหม่ท่ีง่าย สะดวก รวดเร็ว ตน้ทุนต ่า มีประสิทธิภาพสูงกวา่วธีิการท างานเดิม โดยมีเป้าหมาย
เพื่อใหผ้ลผลิตสูงข้ึน ลดความสูญเสียใหน้อ้ยลง และตน้ทุนการผลิตต ่าลง 
 เม่ือปี ค.ศ. 1911 แฟรงค ์บงัเกอร์ กิลเบรธ ไดก้ าหนดหลกัการเคล่ือนไหวของการท างาน 
(Motion Study) หมายถึง เทคนิคการวิเคราะห์การปฏิบติังานเพื่อขจดัการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น
ออกและสรรหาวธีิการท างานท่ีดีท่ีสุดและเร็วท่ีสุดในการปฏิบติังาน รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐาน
ของวธีิการท างาน เคร่ืองมือต่างๆ และการฝึกพนกังานใหท้ างานดว้ยวธีิการท่ีถูกตอ้ง 
 ค าว่า วิธีการศึกษางานและการศึกษาการเคล่ือนไหว  มีความหมายเหมือนกนัและมี
เป้าหมายเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเหมือนกนั ต่อมานิยมใชค้  าวา่ “การศึกษาวิธีการ
ท างาน” แทนค าวา่ “การศึกษาการเคลือ่นไหว” 
 จุดประสงคข์องการศึกษาวธีิการท างาน มีดงัน้ี 
 2.2.1..เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพการท างานสูงข้ึน 
 2.2.2..เพื่อพฒันาวธีิการท างานใหมี้ความสะดวก ง่าย และสามารถลดความเม่ือยลา้ 
 2.2.3..เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการใช้ปัจจยัการผลิตให้สูงข้ึนได้แก่ คน เงิน วตัถุดิบ 
เคร่ืองจกัร เทคโนโลย ีพลงังาน ท่ีดิน อาคาร การบริการจดัการและส่ิงจ าเป็นอ่ืนๆ ท่ีมีความจ าเป็นท่ี
ตอ้งใชส้ าหรับผลิตสินคา้หรือบริการ 
 2.2.4..เพื่อปรับปรุงสถานท่ีและสภาพแวดลอ้มของการท างานให้เหมาะสมกบัลกัษณะการ
ท างานขององคก์ร 
 2.2.5..เพื่อก าหนดวธีิการเคล่ือนยา้ยวสัดุในระหวา่งการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด 
 2.2.6..เพื่อใชส้ าหรับการก าหนดมาตรฐานของวธีิการท างาน 
 

2.3 ขั้นตอนการศึกษาวธิีการท างาน 
 วนัชยั ริจิรวนิช (2545.:.91-120)ไดก้ล่าววา่ ขั้นตอนการศึกษาวธีิการท างานพอสรุปไดด้งัน้ี 
 2.3.1 การเลือกงาน 
 2.3.2 การเก็บขอ้มูลวธีิการท างาน 
 2.3.3 การวเิคราะห์วธีิการท างาน 
 2.3.4 การปรับปรุงวธีิการท างาน 
 2.3.5 การเปรียบเทียบวดัผลวิธีการท างาน 
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 2.3.6 การพฒันามาตรฐานวธีิการท างาน 
 2.3.7 การส่งเสริมใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ 
 2.3.8 การติดตามการใชว้ธีิการปรับปรุงท่ีปรับปรุงแลว้ 
 2.3.1 การเลือกงาน 

 ขั้นตอนการเลือกงานท่ีจะศึกษาเป็นขั้นตอนท่ีมีความส าคญั เพราะงานท่ีต้องการการ
ปรับปรุงมีอยู่มากมาย การเลือกงานผิดยอ่มเป็นการเสียโอกาสงานบางอย่างถา้เลือกท าก่อนจะใช้
ประโยชน์ต่อเน่ืองไปถึงงานอ่ืนๆได ้ ถา้เลือกท าทีหลงัจะไม่มีผลดีต่องานอ่ืน งานหลายอย่างมี
เง่ือนไขเวลา ถา้ไม่เลือกท่ีจะศึกษาก่อนจะไม่สามารถใชป้ระโยชน์จากการศึกษาวิธีการท างานได้
อยา่งเตม็ท่ี ในการเลือกงานท่ีจะศึกษา ส่ิงแรกจึงควรพิจารณาความส าคญัของงานตามเง่ือนไขต่างๆ 
อยา่งไรก็ตามเพื่อจะให้ง่ายต่อการตดัสินใจ เราจะวางเกณฑ์การตดัสินใจเลือกงานเพื่อศึกษาวิธีการ
ท างาน เราจะพิจารณาองคป์ระกอบดงัต่อไปน้ี 
  1. ดา้นเศรษฐกิจ 
  2. ดา้นเทคนิค 
  3. ดา้นปฏิกิริยาแรงงาน 
  4. ดา้นผลกระทบอ่ืนๆ 
 2.3.2 การเกบ็ข้อมูลวธีิการท างาน 
 เพื่อจะสามารถวิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการท างาน เราจ าเป็นตอ้งการเก็บขอ้มูลวิธีการ
ท างานของงานท่ีเราเลือกท่ีจะศึกษาวิธีการท างานแลว้ การบนัทึกขอ้มูลวิธีการท างานให้ถูกตอ้ง
แม่นย  าครบถว้นตามความเป็นจริงเท่านั้น จึงจะเกิดประโยชน์ในการวิเคราะห์และพฒันาวิธีการ
ท างานท่ีดีข้ึนได ้
 สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการบนัทึกวธีิการท างาน สัญลกัษณ์ท่ีเป็นสากลซ่ึงใชใ้นการบนัทึกวธีิการ
ท างานมีใชอ้ยูเ่พียง 5 ลกัษณะดงัแสดงในตารางท่ี 2.1 สัญลกัษณ์เหล่าน้ีจะใชใ้นการยอ่การบนัทึก
วิธีการท างานแบบเดียวกบัการใช้วิธีจดตวัเลขซ่ึงมีความยุง่ยากกวา่ เพราะมีรหสัท่ีตอ้งบนัทึกและ
ตอ้งถอดรหสัไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ในการบนัทึกการท างานโดยการใชส้ัญลกัษณ์ ถา้เราไม่มีแบบฟอร์ม
มาตรฐาน การใช้กระดาษเปล่าก็สามารถท าไดโ้ดยไม่ยาก เพียงแต่ตอ้งใชส้ัญลกัษณ์ไดค้ล่องและ
รวดเร็ว ในการแยกประเภทของงานท่ีจะบนัทึกดว้ยสัญลกัษณ์ให้ได้ เทคนิคขั้นตอนการบนัทึกจะ
ไดก้ล่าวในหวัขอ้ต่อไปน้ี 
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ตารางที ่2.1 สัญลกัษณ์ทีใ่ช้บันทกึขั้นตอนการท างาน 

 
ทีม่า : วนัชัย ริจริวนิช (2545 : 104 ) 
 

 2.3.3 การวเิคราะห์วธีิการท างาน 
 การพิจารณาตรวจตราขอ้มูลวิธีการท างานท่ีบนัทึกมาเพื่อท าการวิเคราะห์วิธีการท างานจะ
ใช้ “เทคนิคการตั้งค  าถาม” เพื่อให้ช่วยสามารถก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างาน 
เทคนิคการตั้งค  าถามน้ีเรียกโดยยอ่วา่ “6W-1H” จะใชก้ระบวนการตั้งค  าถามตรวจสอบขอ้มูลวิธีการ
ท างานท่ีบนัทึกมา โดยมีการตรวจสอบความเหมาะสมของงานโดยใชก้ลุ่มค าถาม 2 กลุ่ม คือ 
 1...กลุ่ม What Who When Where How ส าหรับตรวจสอบ 
  1) เป้าหมายและขอบข่ายของงานแต่ละกิจกรรม 
  2) บุคลากรท่ีท างานแต่ละกิจกรรม 
  3) สถานท่ีท างาน 
  4) ล าดบัขั้นตอนการท างาน 
  5) วธีิการท างาน 
 2...กลุ่ม Why Which เพื่อพฒันาแนวทางการปรับปรุงวิธีการท างานโดยจะตรวจสอบ
เหตุผล ความเหมาะสมของวธีิการท างาน และเปิดโอกาสในทางเลือกอ่ืนๆ 
 ตารางท่ี 2.2 แสดงวธีิการใชค้  าถามทั้งสองกลุ่มซ่ึงจะพบวา่ ค าถามกลุ่มท่ีสองเป็นค าถามท่ีมี
ประโยชน์ในการตรวจสอบอย่างมาก เพราะเป็นการตรวจสอบทุกๆ ค าถามในกลุ่มแรกท าให้เกิด
ความแน่ใจในความเหมาะสมของงาน คน สถานท่ี ล าดบัขั้นตอน และวธีิการท างาน 
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ตารางที ่2.2 การใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 

 
ทีม่า : วนัชัย ริจริวนิช (2545 : 110) 
 

 2.3.4 การปรับปรุงวธีิการท างาน 
 การปรับปรุงวิธีการท างานจะกลายเป็นเร่ืองง่ายมากถ้าเรามีการใช้กระบวนการพิจารณา
ตรวจตราวิเคราะห์ขอ้มูล วิธีการท่ีบนัทึกมาโดยการใชเ้ทคนิค “ 6W- 1H ” ซ่ึงเกือบจะไดค้  าตอบ
แนวทางการปรับปรุงครบถว้นแลว้ ขั้นตอนการปรับปรุงวธีิการท างานจึงเป็นแค่ทางเลือกใชเ้ทคนิค
การปรับปรุงงาน 
ซ่ึงมีหลกัการดงัต่อไปน้ี 
  1. ตดั 
  2. แยก/รวม 
  3. เปล่ียนขั้นตอน 
  4. ท ากระบวนการใหเ้รียบง่ายข้ึน 
  5. ใชเ้คร่ืองมือเขา้ช่วย 
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  การพิจารณาวา่กิจกรรมใดในขั้นตอนวิธีการท างานเป็นกิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็น เช่น 
งานประเภทเวลาไร้ประสิทธิภาพหรือเวลาส่วนเกินซ่ึงใชส้ัญลกัษณ์กลุ่ม  ให้พยายาม
ตดังานกลุ่มเหล่าน้ีออกไปก่อน มีงานกลุ่ม ท่ีตรวจแลว้เป็นงานท่ีไม่จ  าเป็นก็ตดัออกได ้
 2.3.5 การเปรียบเทยีบการวดัผลงานการท างาน 
 ค าถามท่ีเกิดข้ึนภายหลงัจากการวเิคราะห์และปรับปรุงวธีิการท างานก็คือ วิธีการท่ีปรับปรุง
ใหม่ดีกวา่เก่าจริงหรือไม่ ดีกวา่แค่ไหน มีอะไรเป็นเกณฑ์วดัผลงาน ถา้จะบอกวา่มีขั้นตอนนอ้ยกวา่ 
เราจะใช้จ  านวนสัญลกัษณ์ท่ีบนัทึกก่อนและหลงัการปรับปรุงวิธีการท างานตวัอยา่งเช่น ก่อนการ
ปรับปรุงวิธีการท างานมีจานวนสัญลักษณ์เท่ากับ..23..หลังการปรับปรุงวิธีการท างานจ านวน
สัญลกัษณ์ลดลงเหลือจ านวน 15 สัญลกัษณ์คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ดีข้ึน 34.78 เปอร์เซ็นต ์ดงัแสดงใน
ตารางท่ี 2.3 
 
ตารางที ่2.3 การเปรียบเทยีบวธีิการท างาน

 
ทีม่า : วนัชัย ริจริวนิช (2545 : 113) 
 

 2.3.6 การพฒันามาตรฐานวธีิการท างาน 
 เม่ือมัน่ใจไดจ้ากการเปรียบเทียบวธีิการท างานก่อนและหลงัการปรับปรุงแลว้งานต่อไปคือ 
การพฒันาวธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ใหเ้ป็นวธีิการมาตรฐานเพื่อใชเ้ป็นแนวปฏิบติัมาตรฐานตาม
วธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ซ่ึงจะใชเ้ป็นเอกสารอา้งอิงและเม่ือมีการบนัทึกในรูปแบบวีดีทศัน์ก็จะ
สามารถใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการอบรมพฒันาบุคลากรในดา้นมาตรฐานวธีิการท างาน 
เราสามารถพฒันามาตรฐานของวธีิการท างานเป็น 2 รูปแบบคือ 
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  1. ภาพถ่ายวดีีทศัน์ 
  2. แผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ 
 2.3.7 การส่งเสริมใช้วธีิการท างานทีป่รับปรุงแล้ว 
 การใช้วิธีการท างานใหม่ซ่ึงต้องท าความเข้าใจกับผู ้ปฏิบัติงานถึงสาเหตุของการ
เปล่ียนแปลงวธีิการท างาน รวมทั้งตอ้งฝึกอบรมผูป้ฏิบติังานเพื่อใหส้ามารถท างานดว้ยวธีิท่ีถูกตอ้ง 
 2.3.8 การติดตามการใช้วธีิการปรับปรุงทีป่รับปรุงแล้ว 
 การควบคุมดูแลให้ผูป้ฏิบติังานปฏิบติังานตามวิธีการท างานใหม่ และคน้หาวิธีการท างาน
ท่ีดีกวา่เดิมอยูเ่สมอเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานขององคก์ร 
 

2.4 การออกแบบวิธีการท างาน 
 มาโนช ริทินโย (2551 : 4-1 ) กล่าววา่ ขั้นตอนโดยรวมของผลิตผลิตภณัฑ์ใหม่ๆ ออกสู่
ตลาดสามารถแบ่งออกได ้3 ระยะ ดงัน้ี 
 2.4.1 ระยะวางแผนการผลติ 
 ระยะวางแผนการผลิตเป็นระยะเร่ิมตน้แต่ยงัไม่มีการผลิต ในขั้นตอนน้ีตอ้งมีการก าหนด
เป้าหมายและวตัถุประสงคข์องกระบวนการผลิต รวมถึงการตดัสินใจเลือกกรรมวิธีใดมาใช้การ
ผลิตเพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายท่ีตั้งไว ้การวางแผนการผลิตมีขั้นตอนพื้นฐาน 6 ขั้นตอน ดงัน้ี 
  1...การออกแบผลิตภณัฑ์ (The Design of Product) คือ การออกแบบรูปร่างของ
ผลิตภณัฑ์มีการออกแบบและเขียนแบบซ่ึงตอ้งแสดงถึง  ขนาด รูปร่าง วสัดุท่ีใช ้ น ้ าหนกั รวมถึง
คุณประโยชน์ 
  2...การออกแบบกระบวนการผลิต (The Design of Process) คือ การก าหนดระบบ
ท่ีใช้ส าหรับการผลิต ขั้นตอนและล าดบัการผลิต รูปแบบควบคุมการผลิต ขนาดของเคร่ืองมือ
เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือวดัและอุปกรณ์ต่างๆ 
  3...การออกแบบวิธีการท างาน (The Design of Work Method) คือ การก าหนด
ความสัมพนัธ์ระหวา่งคนและงาน วธีิการท่ีคนตอ้งปฏิบติั สถานท่ีท างาน การเคล่ือนท่ีของงาน 
  4...การออกแบบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ (The Design of Tools and Equipments) คือ 
การก าหนดเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรต่างๆ เช่น Jigs , Fixtures , Dies , Gauges, Tools , Machines เป็นตน้ 
  5...การออกแบบผงัโรงงาน (The Design of Plan Layout) คือ การก าหนดขนาด
ของโรงงานการก าหนดต าแหน่งเคร่ืองจกัร ท่ีเก็บวตัถุดิบ การวางระบบสาธารณูปโภคต่างๆ เช่น 
สายไฟ ท่อนา้ ท่อแก๊ส ท่อลม ก าหนดสถานท่ีท างาน การวางทางเดิน ก าหนดเคร่ืองมือขนถ่าย และ
ก าหนดความสัมพนัธ์ของคนกบัเคร่ืองจกัร 
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  6...การก าหนดเวลามาตรฐานการท างาน (The..Determination..of Standard..Time) 
เป็นการก าหนดเวลาท่ีพนกังานใชท้  างาน 
 2.4.2 ระยะเตรียมการผลติ 
 ระยะเตรียมการผลิตเป็นขั้นตอนท่ีอยูร่ะหวา่งระยะการวางแผนการผลิตกบัระยะการผลิต
จริงดงันั้นขั้นตอนน้ีประกอบดว้ย 
  1...การสั่งซ้ือและการติดตั้งเคร่ืองจกัร / อุปกรณ์ต่างๆ รวมถึงการทดลองเดิน
เคร่ืองจกัร 
  2...การรับสมคัรคดัเลือกพนกังานและด าเนินการฝึกงานเพื่อเตรียมความพร้อม
ทางดา้น แรงงาน 
  3...การทดสอบความสัมพนัธ์ของกระบวนการผลิต เช่น การการท างานแต่ละ
ขั้นตอนสัมพนัธ์กบัเวลาท่ีก าหนดไวห้รือไม่ ความสัมพนัธ์ของการผลิตแต่ละสถานี เป็นตน้ 
  4...การติดตั้งส่ิงอ านวยความสะดวกต่างๆ เช่น ป้ายต่างๆ 
 2.4.3 ระยะการผลติ 
 ระยะเตรียมการผลิตเป็นขั้นตอนการผลิตสินคา้จริงตามท่ีไดว้างแผนและเตรียมการไว ้ ซ่ึง
เก่ียวขอ้งกบัการใชพ้นกังาน เคร่ืองจกัร และวตัถุดิบอยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากท่ีสุด
เท่าท่ีท าไดส่ิ้งส าคญัของระยะการผลิต คือ การควบคุมการท างานให้เป็นไปตามท่ีไดว้างแผนและ
เตรียมการไวโ้ดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ 
  1. ป้องกนัไม่ใหก้ารผลิตมีประสิทธิภาพต ่ากวา่วธีิการท่ีไดว้างแผนไว ้
  2. เป็นการตรวจสอบวธีิการท่ีท าอยูน่ัน่ เพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนและปรับปรุงให้ดี
ข้ึนกวา่เดิม 
 

2.5 หลกัการออกแบบเคร่ืองมอื (Tool Design) 
 ศุภชยั รมยานนท์ (2539 : 9) ไดก้ล่าววา่ หลกัการออกแบบเคร่ืองมือ เป็นวิธีการพฒันา
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิตช้ินส่วนต่างๆ ให้มีสมรรถภาพเพิ่มข้ึน อีกทั้งจะตอ้งประหยดัค่าใชจ่้ายใน
การผลิตช้ินงานดว้ยการออกแบบเคร่ืองมือ ซ่ึงจะรวมถึงการวางแผน (Planning) การออกแบบ 
(Designing) และเขียนแบบ (Drawing) สาหรับสร้างเคร่ืองมือนั้นให้ส าเร็จน ามาใช้งานไดอ้ย่าง
สมบูรณ์ 
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 วชัระ มีทอง (2536 : 7) ไดก้ล่าววา่ การออกแบบเคร่ืองมือเป็นขบวนการของการออกแบบ
และปรับปรุงเคร่ืองมือ วิธีการและเทคนิคท่ีจ าเป็นหลายๆอย่าง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการ
ท างานในโรงงานอุตสาหกรรม และเพิ่มผลผลิตให้สูงข้ึนดว้ย การออกแบบเคร่ืองมือท่ีเก่ียวกบั
เคร่ืองจกัรในอุตสาหกรรม และเคร่ืองมือพิเศษอ่ืนๆ ท าให้ทุกวนัน้ีมีการผลิตงานไดอ้ยา่งรวดเร็ว
และมีปริมาณสูง อีกทั้งยงัท าให้สินคา้มีคุณภาพและประหยดัข้ึนดว้ย ซ่ึงจะท าให้เป็นท่ีแน่ใจว่า
สินคา้ท่ีผลิตออกไปจะไดผ้ลส าเร็จเป็นอยา่งดี 
 

2.6 การวเิคราะห์กระบวนการผลติ (Process..Analysis) 
 วชัรินทร์ สิทธิเจริญ (2547 : 99-125) ไดก้ล่าววา่ การท่ีจะวิเคราะห์วา่กระบวนการผลิตหรือ
วธีิการท างานนั้นไดจ้ดัไวดี้หรือไม่ จ าเป็นตอ้งอาศยัขอ้มูล การจดบนัทึกขอ้มูลจึงเป็นส่ิงจ าเป็น ส่ิงท่ี
จะช่วยในการจดบนัทึกขอ้มูล ไดแ้ก่ แผนภูมิกระบวนการผลิต และไดอะแกรมต่างๆ 
 2.6.1 แผนภูมิกระบวนการผลติแบบสังเขป (Outline..Process..Chart) 
 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบสังเขป คือ แผนภูมิกระบวนการผลิตท่ีสามารถแสดงให้เห็น
ภาพทัว่ไปอย่างกวา้งๆ โดยการจดบนัทึกเฉพาะการปฏิบติังานท่ีส าคญัๆ และมีการตรวจสอบท่ี
เกิดข้ึนตามล าดบัขั้นตอนเท่านั้น ดงันั้นแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบสังเขปจึงถูกบนัทึกด้วย
สัญลกัษณ์เพียง 2 สัญลกัษณ์เท่านั้น คือแทนการปฏิบติังาน และแทนการตรวจสอบ 
 2.6.2 แผนภูมิกระบวนการผลติแบบต่อเน่ือง (Flow..Process..Chart) 
 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง หมายถึง แผนภูมิแสดงการเคล่ือนท่ีของคน วสัดุ 
หรือเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต..โดยมีการบนัทึกเหตุการณ์ทั้งหมดอย่างละเอียดทุกขั้นตอน
ของการท างานมีเวลาหรือระยะทางท่ีเกิดข้ึนแสดงไวด้ว้ย แผนภูมิชนิดน้ีเหมาะส าหรับใชว้ิเคราะห์
งานท่ีตอ้งเสียเวลาท างานนานๆ หรือวเิคราะห์งานท่ีเสียเวลาเคล่ือนยา้ย 
การจดัท าแผนภมิูกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองจะท าเช่นเดียวกนักบัแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบ
สังเขปทุกประการ ยกเวน้สัญลกัษณ์แสดงการปฏิบติังานและการตรวจสอบแลว้ไดเ้พิ่มสัญลกัษณ์
แสดง การขนถ่าย การรอ และท่ีเก็บพกั เพิ่มข้ึนมา 
 2.6.3 ไดอะแกรมการเคลือ่นที.่. (Flow..Diagram) 
 ในการวิเคราะห์งานเพื่อแกไ้ขปรับปรุง บางคร้ังวิเคราะห์จากแผนภูมิกระบวนการผลิต
แบบต่อเน่ืองเพียงอยา่งเดียวไม่สามารถให้ความกระจ่างชดัเจนเก่ียวกบัการเคล่ือนไหวของคนหรือ
วสัดุ ซ่ึงเคล่ือนท่ีผา่นจุดต่างๆ ในโรงงานหรือในพื้นท่ีท่ีท างานได ้ จึงจ าเป็นตอ้งอาศยัไดอะแกรม
เคล่ือนท่ี เขา้มาช่วยใหก้ารศึกษางานสมบูรณ์ยิง่ข้ึน 
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 ไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี คือ แผนผงัแสดงสถานท่ีปฏิบติังานใชป้ระกอบกบัการบนัทึก
แผนภูมิขบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง ท าให้เห็นภาพรวมของสถานท่ีปฏิบติังานช่วยให้เกิดความ
ชดัเจนในการพิจารณาวเิคราะห์ขอ้มูลของกระบวนการผลิต 
 2.6.4 แผนภูมิการเดินทาง.. (Travel..Chart) 
 แผนภูมิการเดินทาง เป็นเทคนิคท่ีใช้ในการบนัทึกการเคล่ือนท่ี ซ่ึงแผนภูมิชนิดน้ีจะใช้
บนัทึกขอ้มูลเชิงตวัเลขเก่ียวกบัการเคล่ือนท่ีของคนงาน วสัดุ หรือเคร่ืองระหวา่งจุดท างานต่างๆ 
ตลอดช่วงเวลาใดๆ ท่ีก าหนดไว ้ แผนภูมิชนิดน้ีมีขอ้ดีเม่ือเปรียบเทียบกบัไดอะแกรมสายใย คือ 
สามารถสร้างไดร้วดเร็วกวา่ และแนวทางการเคล่ือนท่ีไม่ยุง่ยากสลบัซบัซอ้น 
 2.6.5 ไดอะแกรมสายใย.. (String..Diagram) 
 ไดอะแกรมสายใย เป็นเทคนิคการบนัทึกท่ีง่ายและประโยชน์ในการวิเคราะห์การเคล่ือนท่ี 
โดยใชแ้ผนผงัหรือแบบจ าลองของสถานท่ีท างานท่ีไดม้าตราส่วน แลว้วดัระยะทางการเคล่ือนท่ีของ
คนหรือส่ิงของท่ีเราสังเกตดว้ยเส้นดา้ยท่ีรู้ความยาว แต่ละจุดท่ีคนหรือส่ิงของไปหยุดจะเสียบดว้ย
หมุดลงไปในผงัแลว้ลากเส้นดา้ยไปตามการเคล่ือนท่ีนั้น จนกระทัง่ส้ินสุดกิจกรรม วดัความยาว
ของเส้นดา้ยท่ีเหลือก็จะไดค้วามยาวของเส้นดา้ยท่ีใชไ้ป นัน่คือระยะทางของการทากิจกรรมนั้น 
 

2.7 วดัผลงาน.. (Work..Measurement) 
 วชัรินทร์ สิทธิเจริญ (2547 : 191-193) ไดก้ล่าววา่ การวดัผลงาน คือ การน าเทคนิคต่างๆ ท่ี
ไดอ้อกแบบไวไ้ปหาเวลามาตรฐานแลว้เสร็จของงานท่ีก าหนดให้ ซ่ึงท าโดยคนงานท่ีเหมาะสมดว้ย
อตัราการทางานปกติตามวธีิการท างานท่ีก าหนดให ้
 คนงานท่ีเหมาะสม (Qualified Workers) หมายถึง คนท่ีมีการศึกษาเฉลียวฉลาด มีสุขภาพ
แข็งแรงสมบูรณ์ มีความรู้ ความช านาญท่ีจะท างานช้ินนั้นให้ส าเร็จตามปริมาณและคุณภาพท่ี
ก าหนด 
 2.7.1 ขั้นตอนการวดัผลงาน 
 ขั้นตอนในการวดัผลงานมีดงัน้ี 
  1. เลือกงาน งานท่ีตอ้งการศึกษางานท่ีเลือกมกัเป็นงานท่ีมีปัญหา หรือ เป็นงาน
ใหม่ 
  2. บนัทึกวธีิการท างาน องคป์ระกอบของกิจกรรม รวมทั้งขอ้มูลต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน ซ่ึง
มีความเก่ียวขอ้งกบังานท่ีก าลงัศึกษา 
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  3. ตรวจสอบ ขอ้มูล และรายละเอียดต่างๆ ท่ีบนัทึกไว ้ (หลงัการปรับปรุงแกไ้ข
แลว้) เพื่อแน่ใจวา่ไดใ้ชว้ธีิการท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดแลว้ และไดแ้ยกส่วนท่ีไม่ไดผ้ลผลิตออกจาก
ส่วนท่ีไดผ้ลผลิต 
  4. ค านวณ เวลามาตรฐานของกิจกรรม ในกรณีของการจบัเวลาโดยตรงตอ้งรวม
เวลาเผือ่ส าหรับการผอ่นคลาย ธุรกิจส่วนตวัดว้ย 
  5. นิยาม ขั้นตอนของกิจกรรมและวิธีการท างาน ก าหนดเวลามาตรฐานให้กบั
กิจกรรมและวธีิการทางานเหล่านั้น 
 2.7.2 ประโยชน์ของการวดัผลงาน 
 การวดัผลงานจะท าหลงัจากเม่ือไดข้จดัเวลาไร้ประสิทธิภาพออกไปแลว้ การวดัผลงานมี
ประโยชน์โดยตรงในการหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) เพื่อน ามาใชใ้นแผนการจ่ายเงินรางวลั
แก่คนงานก็ตาม แต่ประโยชน์อ่ืนๆ ซ่ึงอาจไดจ้ากการวดัผลงาน ไดแ้ก่ 
  1. ใชเ้ปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการต่างๆวิธีการท างานท่ีดีท่ีสุด คือ วิธีท่ีใช้
เวลานอ้ยท่ีสุด 
  2. ใช้จดัความสมดุลของงานให้กบัคนงานท่ีท าเป็นกลุ่ม โดยใช้ร่วมกบัแผนภูมิ
กิจกรรมทวคูีณ ซ่ึงคนงานแต่ละคนในกลุ่มเดียวกนัควรใชเ้วลาท างานเท่ากนั 
  3. ใชจ้ดัจ านวนเคร่ืองจกัรใหค้นงานดูแล โดยใชร่้วมกบัแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณคน
และเคร่ืองจกัรตอ้งไม่วา่งมากและไม่วา่งพร้อมกนั 
  4. ใชว้างแผนและจดัตารางการผลิต รวมทั้งการจดักาลงัคนและทรัพยากรต่างๆให้
สามารถผลิตสินคา้ไดต้ามปริมาณท่ีตอ้งการและในเวลาท่ีก าหนด 
  5. ใชเ้ป็นขอ้มูลในการประมาณค่าใชจ่้าย ราคาขาย และก าหนดการการส่งมอบ
สินคา้ 
  6. ใช้สร้างมาตรการการท างานของคนและเคร่ืองจกัร ทั้งยงัสามารถใช้ในการ
ก าหนดการจ่ายค่าแรงจูงใจในการท างาน 
  7. ใช้เป็นขอ้มูลควบคุมค่าจา้งแรงงาน และใช้ก าหนดค่าใช้จ่ายมาตรฐานจาก
ประโยชน์ท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้ แสดงใหเ้ห็นวา่ การวดัผลงานไดใ้ห้ขอ้มูลพื้นฐานท่ีจ าเป็นต่อกิจการ
ทุกอยา่งในองคก์าร และใชค้วบคุมงานของบริษทัท่ีมีเวลาไปเก่ียวขอ้งดว้ย 
 2.7.3 เทคนิคของการวดัผลงาน 
 เทคนิคต่างๆ ของการวดัผลงานมีดงัน้ี 
  1...การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) คือ การศึกษาเวลาโดยการไปดูการ
ปฏิบติังานของคนงาน และจบัเวลาในการท างานนั้นดว้ยนาฬิกาจบัเวลา 
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  2...การสุ่มงาน (Work Sampling) คือ การศึกษาเวลาโดยอาศยัหลกัการสุ่มตวัอยา่ง
เชิงสถิติในการหาสัดส่วนการท างานและเวลามาตรฐาน 
  3...การศึกษาเวลามาตรฐานแบบพรีดีเทอร์มีน..(Predetermined..Time System ; 
PTS) คือ การศึกษาเวลาโดยก าหนดเวลาเคล่ือนไหวของส่วนต่างๆ ของร่างกายแลว้น าเวลาท่ีไดจ้าก
การเคล่ือนไหวในการท างานช้ินนั้นรวมเป็นเวลามาตรฐาน 
  4. การหาเวลามาตรฐานจากขอ้มูลมาตรฐานและสูตร  (Determining Time 
Standard from Standard Data and Formulation) คือ การศึกษาเวลาโดยอาศยัขอ้มูลมาตรฐาน และ
สูตรช่วยในการค านวณหาเวลามาตรฐานในการท างาน 
 

2.8 การศึกษาเวลา 
 วนัชยั ริจิรวนิช (2548 : 336-338) ไดก้ล่าวไวว้า่ การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวดัผลงานซ่ึง
มีกระบวนการเพื่อก าหนดหาเวลาในการท างานโดยคนงานท่ีเหมาะสมซ่ึงท างานในอตัราท่ีปกติ 
ภายใตเ้ง่ือนไขมาตรฐานในการวดัผลงาน โดยมีผลลพัธ์ของการวดัผลงานเรียกวา่ “เวลามาตรฐาน” 
 2.8.1 ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 
  1...ใช้ในการก าหนดตน้ทุนมาตรฐานและจดัเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสร้าง
ระบบศูนยก์ าไร 
  2...ประมาณการตน้ทุนการผลิต เพื่อก าหนดราคาผลิตภณัฑ ์
  3...ใชใ้นการจดัสมดุลของสายงานการผลิต เพื่อเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพการ
ใชง้านคนงาน และเคร่ืองจกัร 
  4...ใชเ้ป็นขอ้มูลในการจดัแผนการผลิตและการก าหนดงานการผลิต 
  5...ใชเ้ป็นมาตรฐานเวลาในการท างานเพื่อควบคุมตน้ทุนการผลิต และการก าหนด
อตัราค่าจา้ง แรงงาน รวมทั้งการจดัแผนการจ่ายเงินจูงใจ 
  6...ใชป้ระกอบการศึกษาวธีิการท างานเพื่อเปรียบเทียบวดัผลงานก่อนและหลงัการ
ปรับปรุงวธีิการท างาน 
 2.8.2 วธีิการศึกษาเวลา 
 การศึกษาเวลาสามารถแบ่งได ้4 วธีิการดงัน้ี 
  1. การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาท่ีใชก้ารจบัเวลาพนกังานท่ีมีการเลือก
ไวแ้ลว้ มาท าการจบัเวลา โดย นาฬิกา ทั้งน้ีตอ้งมีการค านวณจานวนคร้ังในการจบัเวลา แลว้จึงน ามา
หาเวลาท างานปกติ (Normal..Time) เวลามาตรฐานต่อไป 
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  2. การสุ่มงาน (Work..Sampling) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ไดเ้วลามาตรฐานจาก
การสุ่มจบัเวลาการท างานจริงของพนกังานในสายการผลิตๆ  ตอ้งใช้เวลาในการศึกษาเวลาเป็น
เวลานาน หลายสัปดาห์ 
  3. การศึกษาเวลา จากขอ้มูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) 
เป็นการศึกษาเวลาท่ีใชข้อ้มูลเวลาท่ีจดัท าเป็นมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการค านวณหาเวลา
จากสูตรส าเร็จ เช่น สูตรมาตรฐานในการค านวณเวลางานกลึง สูตรท่ีโรงงานคิดข้ึนเอง เป็นตน้ 
  4. การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลาก่อนล่วงหน้า หรือการสังเคราะห์เวลา 
(Predetermined-Time System or Synthesis Time) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ไดเ้วลามาตรฐานจาก
การหาเวลาล่วงหนา้ ก่อนท่ีงานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะห์เวลา โดยใชร้ะบบการหาเวลาชนิดต่าง
เช่น ระบบ MTM ระบบ Work factor 
 

2.9 ขั้นตอนการศึกษาเวลา 
 วนัชยั ริจิรวนิช (2548 : 340-363 )ไดก้ล่าววา่ การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวดัผลงานซ่ึงมี
กระบวนการเพื่อก าหนดหาเวลาในการท างานโดยคนงานท่ีเหมาะสมซ่ึงท างานในอตัราท่ีปกติ 
ภายใตเ้ง่ือนไขมาตรฐานในการวดัผลงาน โดยมีผลลพัธ์ของการวดัผลงานเรียกวา่ “เวลามาตรฐาน” 
โดยมีขั้นตอนการการศึกษาเวลาพอสรุปไดด้งัน้ี 
  2.9.1 เลือกงาน 
  2.9.2 บนัทึกขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง 
  2.9.3 แบ่งแยกยอ่ยงาน 
  2.9.4 การวดัและบนัทึกเวลา 
  2.9.5 ก าหนดจ านวนวฏัจกัรท่ีจะจบัเวลา 
  2.9.6 ประเมินอตัราการท างาน 
  2.9.7 การค านวณหาเวลาปกติ 
  2.9.8 การก าหนดเวลาเผื่อ 
  2.9.9 การหาเวลามาตรฐาน 

 2.9.1 การเลอืกงาน 
 โดยทัว่ไปจะใช้หลกัเกณฑ์ในการเลือกงานการศึกษาเวลาแบบเดียวกนักบัการเลือกงาน
ส าหรับการศึกษาวิธีการท างานคือ ใช้เกณฑ์ดา้นเศรษฐกิจหรือความคุม้ทุนดา้นเทคนิคหรือความ
เป็นไปได ้ดา้นปฏิกิริยาแรงงาน และดา้นผลกระทบอ่ืนๆ 
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 2.9.2 การบันทกึข้อมูลทีเ่กีย่วข้อง 
 ในการศึกษาเวลานอกจากการบนัทึกเวลาท างาน ยงัมีขอ้มูลซ่ึงแสดงรายละเอียดอ่ืนๆ ท่ี
เก่ียวขอ้งกบัเง่ือนไขมาตรฐานของการศึกษาเวลา ซ่ึงจ าเป็นตอ้งบนัทึกในแบบฟอร์มการศึกษาเวลา 
โดยจะท าการบนัทึกก่อนการศึกษาเวลา ดงัตวัอยา่งเช่น 
ขอ้มูลเพื่อการอา้งอิง เช่น เลขท่ี……..แผนท่ี…….จากจ านวนแผน่………… 
หน่วยงาน…………………………...งานท่ีท า…………………………….. 
ช่ือผูศึ้กษา…………………………..วนัท่ีท าการศึกษา……………………. 
ช่ือผูต้รวจสอบ……………………...วนัท่ีตรวจสอบ…………………........ 
 2.9.3 การแบ่งแยกย่อยงาน 
 การแบ่งแยกย่อยงานเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัของการศึกษาเวลา เพราะจะช่วยให้สามารถ
วิเคราะห์สังเกตส่วนประกอบของงานและสะดวกในการจบัเวลา การจบัเวลาเพื่อศึกษาวิเคราะห์
ส่วนของงานท่ีจะศึกษา จะสามารถก าหนดจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดของวฏัจกัรหรือรอบของการ
ผลิตของงานเสียก่อน ซ่ึงในแต่ละวฏัจกัรของการท างานจะถูกแบ่งย่อยเป็นกิจกรรมย่อย โดยมี
หลกัการในการแบ่งกิจกรรมยอ่ยดงัต่อไปน้ี 
  1. แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีไดผ้ลผลิต (Productive work) ออกจากงานย่อยท่ีไม่ได้
ผลผลิต (Nonproductive work) 
  2. แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีมีจุดเปล่ียนประเภทการเคล่ือนไหวท่ีชดัเจน 
  3. แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีมีจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดซ่ึงจะเป็นจุดต่อเช่ือมของวฏัจกัร
ของงาน 
  4. งานยอ่ยท่ีแบ่งออกมาควรมีระยะเวลายาวนานพอท่ีจะวดัหรือจบัเวลาได ้
  5. รวมกลุ่มงานยอ่ยท่ีมีเวลาสั้นเกินกวา่การจบัเวลาเขา้เป็นงานยอ่ยเดียวกนั 
  6. แยกงานยอ่ยท่ีท าดว้ยมือออกจากงานยอ่ยท่ีท าดว้ยเคร่ืองจกัร 
  7. แยกงานยอ่ยท่ีเป็นงานยอ่ยคงท่ีออกจากงานยอ่ยแปรค่า 
  8. แยกงานยอ่ยท่ีมีความลา้เป็นพิเศษออก 
 2.9.4 การวดัและบันทกึเวลา 
 ในการวดัเวลาและบนัทึกขอ้มูลเวลา เราจะตอ้งใชเ้คร่ืองมือซ่ึงประกอบดว้ย 
  1...เคร่ืองมือจบัเวลา 
   1) นาฬิกาจบัเวลา 
   2) เคร่ืองถ่ายภาพยนตร์หรือเคร่ืองถ่ายภาพวดีีทศัน์ 
   3) เคร่ืองเก็บขอ้มูลเวลาและคอมพิวเตอร์ 
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  2...แบบฟอร์มบนัทึกและวเิคราะห์เวลา 
   1) แบบการศึกษาเวลา.. (Time..Study..Sheet) 
   2).แบบฟอร์มการศึกษาวฏัจกัรเวลาสั้น..(Short Cycle Study Form) 
   3). แบบสรุปการศึกษาเวลา.. (Time..Study..Summary Sheet) 
   4)..แบบวเิคราะห์การศึกษาเวลา..(Time..Study Analysis..Sheet) 
  3...อุปกรณ์ส านกังานอ่ืนๆ 
 2.9.5 การก าหนดจ านวนวฏัจักรทีจ่ะจับเวลา 
 การก าหนดจ านวนวฏัจกัรท่ีจะบนัทึกจบัเวลาก็คือการหาขนาดของตวัอยา่งในการบนัทึก
เวลา โดยทัว่ไปเม่ือเราบนัทึกเวลาเราจะพบว่า โอกาสท่ีจะบนัทึกเวลาให้สามารถจบัเวลาของ
หน่วยงานยอ่ยแต่ละงาน ใหมี้ค่าเวลาเดียวกนัในทุกๆ วฏัจกัรของงานท่ีจบัไดเ้ป็นเร่ืองยาก เน่ืองจาก
ความผิดพลาดในการจบัเวลาหรือความไม่สม ่าเสมอในการท างานของคนงานหรือเพราะมีความ
แปรผนัดา้นอ่ืนๆ ของงาน ดงันั้นเราจึงจ าเป็นตอ้งเก็บบนัทึกขอ้มูลเวลาหลายๆรอบหรือหลายๆวฏั
จกัรจากนั้นจะเลือกใชเ้วลาท่ีเป็นตวัแทนเวลาของงานยอ่ยแต่ละงาน โดยจะเลือกใชค้่าเฉล่ีย (mean) 

 

 
 
 การก าหนดจ านวนวฏัจักรทีจ่ะบันทกึเวลาโดยใช้สูตร 
 ถา้เราเปิดค่าตารางทางสถิติของการแจกแจงแบบนอร์มอลมาตรฐาน.(Standard Normal 
Distribution) จะมีระดบัความเช่ือมัน่ดงัน้ี  
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ดงันั้น ถา้เราตอ้งการใหมี้ระดบัความเช่ือมัน่ 95 % และความผดิพลาด ±5 % เราจะตั้งสมการเพื่อหา 
สูตรไดด้งัน้ี 
 

  
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ในกรณีท่ีขนาดของตวัอยา่งท่ีจะเก็บบนัทึกเวลามีจ านวนนอ้ย.จะมีการค านวณหาค่าเบ่ียงเบน 
มาตรฐานเป็น 
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ดงันั้นสูตรการค านวณหาจ านวนตวัอยา่งท่ีตอ้งการหาจะเป็น 
 

  
 
 

 

 2.9.6 การประเมินค่าอตัราการท างาน 
 เกษม..พิพฒัน์ปัญญานุกูล..(2539..:..128)..ได้กล่าวว่า การประเมินอตัราการท างานของ
พนกังาน มีความส าคญัมากส าหรับขั้นตอนในการศึกษางาน เป็นขั้นตอนท่ีนบัได้ว่าตอ้งอาศยั
ประสบการณ์ท่ีเคยผ่านมาทั้งหมดรวมทั้งท่ีไดรั้บการฝึกหัดในการประเมินอตัรารวมเป็นดุลพินิจ 
เทคนิคท่ีใช้ในการประเมินอตัราการท างานท่ีกล่าวในท่ีน้ีมีอยู่ 4 ระบบ ทั้งท่ีเป็นระบบขอ้มูล
สมบูรณ์แบบเฉพาะของท่ีใชก้นัในต่างประเทศ และระบบท่ีเป็นพื้นฐานในการใชดุ้ลพินิจโดยทัว่ไป
ซ่ึงเป็นท่ีนิยมใชก้นัอยา่งกวา่งขวาง คือ 
 สุนทร..ล่ิวเลาหคุณ..(2530..:..6)..ไดก้ล่าววา่ ระบบเวสต้ิงเฮาส์ (Westing..house system of 
Rating) เป็นระบบการประเมินอตัราการท างาน โดยยึดปัจจยัท่ีส าคญัท่ีมีผลต่อการท างานของ
พนกังาน 4 ประการ ไดแ้ก่ ความช านาญงาน ความพยายาม สภาพแวดลอ้มหรือเง่ือนไขการท างาน 
และความสม ่าเสมอในการท างาน โดยสามารถก าหนดค่าต่างๆ 
 มาโนช..ริทินโย..(2551..:..9-13)..ได้กล่าวว่า..การประเมินค่าอตัราความสามารถ การ
ท างานของพนักงานคือกระบวนการเปรียบเทียบความเร็วของการท างานของพนักงาน (คนท่ี
เหมาะสม) กบัความเร็วของการท างานตามมาตรฐานปกติ โดยปกติเปรียบเทียบกบัมาตรฐานท่ีอยู่
ในใจของผูศึ้กษาเวลาหรือผูป้ระเมินมาตรฐานการท างานท่ีเร็วปกติมีค่าเท่ากบั 100 เปอร์เซ็นต ์ถา้
ความเร็วในการท างานมากกวา่มาตรฐานให้ประเมินสูงกวา่ 100 เปอร์เซ็นต์ และความเร็วในการ
ท างานต ่ากวา่มาตรฐานใหป้ระเมินต ่ากวา่ 100 เปอร์เซ็นต ์
 มาโนช..ริทินโย..(2551..:..9-15)..ไดก้ล่าววา่..ระบบเวสต้ิงเฮาส์..(Westing..house system of 
Rating) เป็นระบบการประเมินอตัราความสามารถการท างานโดยยึดปัจจยัท่ีส าคญัท่ีมีผลต่อการ
ท างานของพนักงาน ..4..ประการ..ได้แก่..ความช านาญงาน ..ความพยายาม..ความสม ่าเสมอ..
สภาพแวดลอ้มและเง่ือนไขการท างาน 
 ระบบเวสติงเฮา้ส์ เป็นระบบประเมินค่าความสามารถการท างานท่ียึดปัจจยัส าคญัท่ีมีผลต่อ
การท างาน 4 ประการ คือ 
  1...ทกัษะ (Skill) คือ ความสามารถการท างานตามวธีิท่ีก าหนดให ้
  2...ความพยายาม (Effort) คือ ความพยายาม ความตั้งใจท างาน 
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  3...ความสม ่าเสมอ (Consistency) คือ ความสม ่าเสมอของการท างานแต่ละรอบ 
  4...สภาพแวดลอ้มและเง่ือนไขการท างาน (Condition) คือส่ิงแวดลอ้มต่างๆท่ีมีผล
ต่อการท างาน เช่น ความร้อน แสงสวา่ง ความช้ืน เสียง เป็นตน้ 
  การประเมินอตัราความสามารถการท างานของพนกังาน ประเมินโดยผูมี้หน้าท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการท างานนั้น ๆ จ านวน 4 คน ไดแ้ก่ หวัหนา้แผนกวางแผนการผลิต 1 คน วิศวกร
โรงงาน 2 คน หวัหนา้ช่วงเวลาของแผนกท่ีประเมิน 1 คน ค่าประเมินท่ีไดน้ ามารวมกนัและหา
ค่าเฉล่ีย ตวัอย่างเช่น การประเมินค่าอตัราความสามารถการท างานของพนักงานมีค่าคะแนน
ประเมินท่ีไดมี้ดงัน้ี 
  - ความช านาญค่าคะแนนประเมิน  =D  คะแนนท่ีได ้= 0.00 
  - ความพยายามค่าคะแนนประเมิน  =E1  คะแนนท่ีได ้= -0.04 
  - เง่ือนไขการท างานค่าคะแนนประเมิน =D  คะแนนท่ีได ้= 0.00 
  - ความสม ่าเสมอค่าคะแนนประเมิน =D  คะแนนท่ีได ้= 0.00 
         รวม = - 0.04 
  น าค่า – 0.04 ไปรวมกบั 1 ดงันั้นค่าอตัราความสามารถการท างานของพนกังาน 
เท่ากบั 0.96 หรือ 96 เปอร์เซ็นต ์
 2.9.7 การค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time) 
 มาโนช ริทินโย ( 2551 : 9-17 ) การคา นวณหาค่าเวลาปกติของแต่ละงานยอ่ย สามารถ
ค านวณหาเวลาปกติไดจ้ากสมการ 2.2 

NT = Selected Time   Rating Factor 
  เม่ือ 
   NT = เวลาปกติ 
   Selected Time = เวลาเฉล่ียของงานยอ่ย 
   Rating Factor = ค่าอตัราความสามารถการทา งานของพนกังาน 
 2.9.8 การก าหนดเวลาเผือ่ 
 วนัชยั ริจิรวนิช (2548 : 376-378) ไดก้ล่าววา่ การค านวณเวลาปรกติจากการใชเ้วลาเลือก 
เม่ือปรับดว้ยค่าองคป์ระกอบการประเมิน จะยงัถือเป็นเวลามาตรฐานไม่ได ้“เวลาเผื่อ” จึงเป็นเวลาท่ี
เพิ่มใหจ้ากเวลาปรกติของคนงานท่ีเหมาะสมเพื่อ 
  1...เวลาเผือ่กิจส่วนตวั (Personal allowance) 
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  เวลาเผื่อกิจส่วนตวั เช่น เขา้ห้องนา้ ลา้งมือ ด่ืมน ้ า ฯลฯ จะถูกก าหนดให้มากหรือ
นอ้ยข้ึนอยูก่บัลกัษณะความหนกัเบาของงาน ระยะเวลาท างาน เง่ือนไขการท างาน ฯลฯ เวลาเผื่อ
ส าหรับกิจส่วนตวัอาจจะสูงกวา่ 5% ของเวลาปรกติ 
  2...เวลาเผือ่ความเม่ือยลา้ (Fatigue allowance) 
  เวลาเผื่อส าหรับความเม่ือยล ้ าจ  าเป็นส าหรับงานท่ีมีเง่ือนไขการท างานท่ีจะสร้าง
ความเม่ือยลา้ในท างานไดม้าก เช่น งานหนกั สภาพแวดลอ้มการท างานไม่ดี มีความเครียดในการ
ท างาน ระยะเวลาในการท างาน ฯลฯ คนจ าเป็นตอ้งพกัเม่ือรู้สึกวา่ ท างานเกิดความเม่ือยลา้ ปัญหาก็
คือ ควรให้เวลาส าหรับการพกัผ่อนเป็นเวลามากน้อยเท่าใดซ่ึงเวลาพกัผ่อนน้ีจะแปรผนัไปตาม
สุขภาพ เพศ และวยัของคนงานรวมทั้งลกัษณะของงานท่ีท า ปัจจุบนัไม่มีเกณฑ์ใดๆ ในการ
ก าหนดเวลาท่ีเหมาะสมส าหรับการพกัผอ่น แต่โดยทัว่ไปท่ีนิยมใชก้นัคือ ให้พกัได ้10 ถึง 15 นาที 
ในช่วงเชา้และช่วงบ่ายของการท างานโดยคาดหวงัวา่ 
   1) ลดความเม่ือยลา้ของคนงาน 
   2) ลดเวลาคนงานท่ีหยดุงานระหวา่งชัว่โมงการท างานเพื่อกิจส่วนตวั 
   3) ลดความเบ่ือหน่ายต่อการจ าเจในการท างานทั้งวนั 
   4).เพิ่มผลผลิตไดเ้น่ืองจากมีการฟ้ืนตวัการท างาน 
  3...เวลาเผือ่ความล่าชา้ (Delay allowance) 
  เวลาเผื่อส าหรับความล่าช้า เป็นเวลาเผื่อสาหรับความล่าช้าเน่ืองจากการ
ปรับเปล่ียนเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร หรือเวลาท่ีเสียไปเน่ืองจากเคร่ืองจกัรช ารุด ไฟฟ้าดบั ขาดแคลน
วสัดุ วสัดุมาไม่ทนั รอเคร่ืองมือ รอหวัหนา้ รอช่าง ฯลฯ 
 2.9.9 การหาเวลามาตรฐาน 
 วนัชยั ริจิรวนิช (2548 : 378-379) เม่ือมีการจบัเวลาบนัทึกขอ้มูลเวลาตามจ านวนวฏัจกัรให้
ไดร้ะดบัความเช่ือมัน่และระดบัความผิดพลาดท่ีตอ้งการแลว้ เราสามารถหาเวลาเลือก ซ่ึงจะใช้
ค่าเฉล่ียหรือค่าฐานนิยมของขอ้มูลเวลา จากนั้นจะปรับค่าองคป์ระกอบการประเมิน ท าให้ไดค้่าเวลา
ปรกติ เม่ือปรับค่าเวลาเผือ่จะไดเป็นเวลามาตรฐาน 
 การก าหนดหาเวลามาตรฐานจากค่าเวลาปรกติปรับค่าเวลาเผือ่ทาได ้2 วธีิดงัน้ี 
กกกกกกกกกกกกกก 1. เวลามาตรฐาน = เวลาปรกติ + (เวลาปรกติ x % เวลาเผือ่) 

 ก  2. เวลามาตรฐาน = เวลาปรกติ x 
   

      เวลาเผือ่
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2.10 การศึกษาการเคลือ่นไหว 
 เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกูล (2539 : 41) ไดก้ล่าววา่ เป็นการวิเคราะห์การเคล่ือนไหวของ
ร่างกายขณะท างาน เพื่อลดหรือตดัการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น ลดความเม่ือยลา้ของร่างกาย และเพิ่ม
ประสิทธิภาพของงานท าใหไ้ดว้ธีิการท างานท่ีง่ายข้ึนการศึกษาการเคล่ือนไหวท่ีมีความส าคญัและท่ี
นิยมคือ การศึกษาการเคล่ือนไหวของมือเป็นการศึกษาการท างานของมือทั้งสองข้างว่ามี
ความสัมพนัธ์กนัอยา่งไรขณะท างานโดยมีแผนภูมิ ( Two handed process Chart ) เป็นแผนภูมิท่ี
ช่วยใช้ในการบนัทึกผลของการท างาน โดยการบนัทึกผลการท างานตอ้งมีความสัมพนัธ์กบัเวลา
ดว้ยเพื่อใหท้ราบวา่ในเวลาการท างานของมือทั้งสองท าอะไรบา้งและสัมพนัธ์กนัอยา่งไรสัญลกัษณ์
ท่ีใชใ้นแผนภูมิสองมือน้ีเหมือนกบัท่ีใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการแต่มีความหมายแตกต่าง
กนัไปเล็กนอ้ย 
 หลกัการจดบนัทึกการท างานของมือทั้งสองโดยใชแ้ผนภูมิสองมือ 
 2.10.1..ศึกษาวฏัจกัรของการท างานใหเ้ขา้ใจก่อนลงมือบนัทึกขอ้มูล 
 2.10.2..บนัทึกการท างานของมือขา้งใดขา้งหน่ึงก่อน แลว้จึงบนัทึกการท างานของมืออีก
ขา้ง 
 2.10.3..อยา่ใชส้ัญลกัษณ์สองตวัในเวลาเดียวกนั 
 2.10.4..เร่ิมจดบนัทึกเม่ือเร่ิมหยบิช้ินงานใหม่ 
 2.10.5..บนัทึกการกระท าของมือทั้งสอง ในแถวหรือระดบัเม่ือมีการท างานของสองมือเกิด
ในเวลาเดียวกนั 
 

2.11 การศึกษาเคลือ่นทีเ่ชิงอนุภาค 
 มาโนช ริทินโย (2551 : 7-1,7-11) การศึกษาการเคล่ือนท่ีเชิงอนุภาค หมายถึง เทคนิคการ
บนัทึกขอ้มูลขั้นตอนการท างานและการจบัเวลาการท างาน โดยอาศยัการบนัทึกการเคล่ือนท่ีดว้ย
กลอ้งถ่ายภาพภาพยนตร์หรือกลอ้งถ่ายภาพวีดีทศัน์ หรือการถ่ายภาพ ส่วนใหญ่ใชก้บัการท างานท่ี
มีวฏัจกัรสั้นๆ หรือเป็นงานท่ีสังเกตการณ์ท างานค่อนขา้งยาก การศึกษาการเคล่ือนท่ีเชิงอนุภาคช่วย
ใหส้ามารถศึกษาอากปักิริยาการเคล่ือนท่ีของผูป้ฏิบติังาน และเวลาท างานไดอ้ยา่งละเอียด ภาพท่ีถูก
บนัทึกไวส้ามารถนามาศึกษาโดยละเอียดภาพต่อภาพโดยต่อเน่ือง เพื่อศึกษาวิเคราะห์การเคล่ือนท่ี
ของร่างกายในขณะท างานได้อย่างถ่ีถ้วน โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อลดการเคล่ือนไหวท่ีไม่เกิด
ประโยชน์ มีผลทาให้ลดความเม่ือยลา้ของผูป้ฏิบติังาน สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทางานให้
สูงข้ึน 
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 2.11.1 จุดประสงค์ของการศึกษาการเคลือ่นทีเ่ชิงอนุภาค 
 การศึกษาการเคล่ือนท่ีเชิงอนุภาคถูกใชอ้ยา่งกวา้งขวางและส่งผลดีต่อหน่วยงานท่ีน าวิธีการ
น้ีไปใชเ้ป็นอยา่งยิง่ จุดประสงคข์องการศึกษาการเคล่ือนท่ีเชิงอนุภาค มีดงัน้ี 
  1...เพื่อใชส้าหรับศึกษาวเิคราะห์และหาวธีิการท างานท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
  2...เพื่อใช้สาหรับอบรมบุคลากรให้มีความเขา้ใจหลกัการศึกษาการเคล่ือนไหว  
และสามารถประยกุตเ์ป็นหลกัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหวกบังานท่ีตนรับผดิชอบอยา่งไดผ้ล 
  3...เพื่อใช้เป็นเคร่ืองมือส าหรับศึกษาวิธีการท างานหรือความสัมพนัธ์ของการ
ท างานระหวา่งกลุ่มคน กลุ่มช้ินงานท่ีท าร่วมกนั 
  4...เพื่อใชส้ าหรับจบัเวลาการท างานและน าไปสู่การหาเวลามาตรฐานการท างาน 
  5...เพื่อใชส้าหรับเก็บขอ้มูลเวลาท างานของพนกังานและเคร่ืองจกัร 
  6...เพื่อช่วยคน้ควา้วจิยัหรือหาแนวทางใหม่ๆ สาหรับการปรับปรุงการท างาน 
 2.11.2 ข้ันตอนการศึกษาการเคลือ่นทีเ่ชิงอนุภาค 
 ขั้นตอนการศึกษาการเคล่ือนไหวท่ีเชิงอนุภาค สามารถแบ่งได ้4 ขั้นตอนดงัน้ี 
  ขั้นตอนท่ี..1.การถ่ายภาพยนตร์หรือวดีีทศัน์ของงานท่ีตอ้งการศึกษา การศึกษาการ
เคล่ือนท่ีเชิงอนุภาคเหมาะส าหรับใชศึ้กษางานท่ีมีวิธีการท างานท่ีมีความซบัซ้อน หรือมีรอบเวลา
การท างานต ่า หรือ วิธีการท างานท่ีมีความต่อเน่ืองและใชเ้วลานาน ซ่ึงส่วนใหญ่ใชค้นหรือกลุ่มคน
เป็นผูป้ฏิบติังาน 
  ขั้นตอนท่ี..2.ด าเนินการวิเคราะห์วิธีการท างาน และเวลาการท างานจากภาพยนตร์
โดยอาศยักระบวนการตรวจสอบพิจารณาขอ้มูล 
  ขั้นตอนท่ี..3.บันทึกผลการวิเคราะห์วิธีการท างานและเวลาการท างานลงใน
แผนภูมิต่างๆ 
  ขั้นตอนท่ี..4.ด าเนินการพฒันาและปรับปรุงวธีิการท างาน 
 2.11.4 การออกแบบสถานทีท่ างาน 
 ผูป้ฏิบติังานเป็นปัจจยัการผลิตท่ีมีความส าคญัต่อระบบการผลิตเป็นอยา่งยิ่ง เน่ืองจากเป็น
ปัจจยัหน่ึงท่ีมีผลต่อการเพิ่มผลผลิต ดงันั้นการออกแบบสถานีท างานตอ้งหลกัการการยศาตร์ซ่ึงเนน้
การสร้างความสะดวกสบายให้กบัผูป้ฏิบติังาน สร้างความปลอดภยัของการท างาน และท าให้การ
ท างานสามารถด าเนินไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ องคป์ระกอบการออกแบบสถานีทางาน มีดงัน้ี 
 หลกัการพฒันาสถานท่ีท างาน 
  1...เน้ือท่ีท างาน (Work Space) คือ เน้ือท่ีทั้งหมดของสถานท่ีท างานท่ีมีความ
เหมาะสมต่อการท างานของผูป้ฏิบติังานคนหน่ึงๆ โดยพิจารณาในลกัษณะของ 3 มิติ เน้ือท่ีท างาน
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หมายถึงพื้นท่ีอยูร่อบตวัผูป้ฏิบติังาน ขนาดของพื้นท่ีส าหรับการท างานถูกก าหนดโดยต าแหน่งไกล
สุดท่ีผูป้ฏิบติังานสามารถสัมผสัไดด้ว้ยส่วนต่างๆ ของร่างกายในขณะท่ีก าลงัท างานในสถานีนั้นๆ 
รวมถึงพื้นท่ีวา่งท่ีเพียงพอต่อการจดัวางเคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์ต่างๆ ท่ีถูกใชโ้ดยผูป้ฏิบติังาน 
  2...สถานท่ีท างาน (Work place) หมายถึง สถานีประกอบ ส านกังาน คลงัสินคา้ 
หรือพื้นท่ีต่างๆซ่ึงงานถูกกระท าหรือเขา้ไปเก่ียวขอ้ง ดงันั้นการออกแบบสถานีท างาน จ าเป็นอยา่ง
ยิ่งท่ีต้องค านึงถึงคุณลกัษณะทางร่างกายของผูป้ฏิบติังาน อุปกรณ์เคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรท่ี
เก่ียวข้อง รวมทั้งลักษณะของงานท่ีท าและสภาพแวดล้อมท่ีอยู่ภายในสถานท่ีท างานนั้นๆ 
องคป์ระกอบทั้งหมดมีผลกระทบต่อประสิทธิภาพการท างานทั้งทางร่างกายและจิตใจ 
 

2.12 ชุดเคร่ืองมอืแก้ปัญหา 
 มาโนช ริทินโย (2551 : 1-12) ไดก้ล่าววา่ เคร่ืองมือเทคนิค 7 อยา่ง ถือวา่เป็นเคร่ืองมือท่ีมี
ประสิทธิผลสูงในการวิเคราะห์จุดบกพร่องในงานโดยอาศยั “ขอ้มูลตวัเลข” ท่ีเก็บไดแ้ละพยายาม
หาจุดบกพร่องนั้นๆ เพื่อน าไปปรับปรุงงาน เน่ืองจากเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ประโยชน์ได้ทั้งการ
แกปั้ญหาคุณภาพ การควบคุมคุณภาพของกระบวนการ จึงไดย้กตวัอยา่งผงักา้งปลาเพื่อน ามาใชใ้น
การวเิคราะห์ปัญหามีรายละเอียดดงัน้ี 
  
 ผงักา้งปลา หรือ ผงัแสดงเหตุและผล (Fish Bone หรือ Leaf Diagram) 
 (Caues and Effect Diagram หรือ Fish Bone หรือ Leaf Diagram) แผนผงัแสดง
ความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะของปัญหากบัปัจจยัต่างๆ(สาเหตุ)ท่ีเก่ียวขอ้งปัญหาส่วนใหญ่เกิด
จากสาเหตุ 4 ประการ ไดแ้ก่ คน (Man) เคร่ืองจกัร (Machine) วิธีการ (Method) และวตัถุดิบ 
(Material) แสดงตวัอยา่งผงักา้งปลาดงัรูป 2.1 

 
รูปที ่2.1 โครงสร้างแผนภาพก้างปลา 

ทีม่า : กติศัิกดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2550 : 305) 



29 

 

2.13 Balance Delay 
 การสูญเสียความสมดุล (Balance Delay; D)เป็นเคร่ืองช้ีถึงประสิทธิภาพของสายการผลิต
หรือการผลิตท่ีมีความไม่สมบูรณ์เกิดข้ึน โดยพิจารณาท่ีเวลาสูญเปล่า (Idle time)ของการจดังานลง
สถานีงานมีสูตรการค านวณคือ 
 

D = ((mc - ∑t )/ mc) * 100 
หรือ D =  100 – E 

  
 โดยตวัอย่างเช่นจากการศึกษาขั้นตอนการเย็บของผลิตภณัฑ์ตวัอย่างจะมีทั้ งหมด 17
ขั้นตอนย่อยหรือสถานีงานมีผลรวมของเวลางานทั้งหมดเป็น 7.64นาทีจากขอ้มูลขา้งตน้จึงท าการ
ค านวณหาค่าประสิทธิภาพของสายการผลิตในปัจจุบนัของทางโรงงานจากการศึกษาขั้นตอนการ
เยบ็ตามพบวา่ขั้นตอนท่ี 7ใชเ้วลาในการเยบ็มากท่ีสุดคือ0.81 นาทีดงันั้นจึงก าหนดรอบเวลาการผลิต
โดยใช้เวลาการท างานของสถานีงานท่ีมากท่ีสุดคือเท่ากับ 0.81นาที และท าการค านวณหาค่า
ประสิทธิภาพของสายการผลิตในปัจจุบนัของทางโรงงานไดต้ามสูตรดงัน้ี  

 
E = (7.64/17x0.81) x 100  = 55.48%  

 
จากการค านวณค่าประสิทธิภาพของสายการผลิตในปัจจุบนัคิดเป็น 55.48%ซ่ึงเป็นค่าท่ีค่อนขา้งต ่า
ดงันั้นจึงหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
 



บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 

 จากหนา้ท่ีท่ีไดรั้บมอบหมายใหท้ าการจบัเวลาตลอดสายการผลิต และมีระยะเวลาใน

การสหกิจศึกษาเพียง 4เดือนจึงมีแผนปฏิบติังานดงัน้ี 

ตารางที ่3.1 แผนงานการปฏิบัตงิาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



31 

 

3.2 รายละเอยีดโครงงาน 

 จากหนา้ท่ีท่ีไดรั้บมอบหมายโดยมีแผนปฏิบติังานตามตารางท่ี 3.1 นั้น และดว้ยเวลาท่ีมี

จ ากดัจึงไดเ้ลือกปรับปรุงเพียงส่วนหน่ึง 

 3.2.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

  กลุ่มประชากรท่ีเลือกมาปรับปรุงนั้นเป็นส่วนของตน้สายการผลิต โดยแบ่งเป็น

สองกลุ่ม ทั้งสองกลุ่มนั้นเช่ือมต่อกนั กลุ่มท่ีหน่ึงมีจ านวนประชากร 13คนและ กลุ่มท่ีสอง 14คน 

โดยมีลกัษณะการไหลของงานดงัรูปท่ี 3.1 และ 3.2 

 

ภาพที ่3.1 Lay out กลุ่ม1 

 

ภาพที ่3.2 Lay out กลุ่ม2 
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 3.2.2 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

  ในการด าเนินโครงงานจ าเป็นตอ้งมีเคร่ืองมือช่วยในการวิเคราะห์ปัญหา เพื่อท่ีจะ

เจาะลึกถึงตน้ตอของปัญหาไม่ใช่แกท่ี้ปลายเหตุ ท าใหก้ารแกปั้ญหามีประสิทธิภาพ และหมดไป

อยา่งถาวร 

  3.2.2.1 แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 

   การใชแ้ผนผงักา้งปลาเพื่อแสดงถึงสาเหตุหลายๆอยา่งท่ีท าใหเ้กิดสภาพ

ปัญหาท่ีเราเห็น ในท่ีน้ีสภาพปัญหาคือความสูญเปล่าในสายการผลิต 

 

ภาพที ่3.3 แผนผงัก้างปลาแสดงสาเหตุของปัญหา 

 จะเห็นไดว้า่สาเหตุของปัญหานั้นเกิดจากหลายปัจจยั และบางสาเหตุอยูน่อกขอบเขตงานท่ี

รับผดิชอบ จึงเลือกสาเหตุท่ีอยูใ่นขอบเขตหนา้ท่ีงานไดส้ามหวัขอ้คือ ขั้นตอนการท างานไม่ชดัเจน, 

เกิดอุบติัเหตุท าใหต้อ้งหยดุการท างาน, การท างานในสายการผลิตไม่สมดุล 
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 จากหวัขอ้ปัญหาท่ีอยูใ่นขอบเขตงานท่ีรับผดิชอบ น ามาประเมินผลถึงความเสียหายคร่าวๆ

ไดด้งัน้ี 

 - ปัญหาขั้นตอนการท างานไม่ชดัเจน จากสถิติท่ีท าการบนัทึกไวต้ั้งแต่เร่ิมสหกิจศึกษาจาก

วนัท่ี 28ตุลาคม-13กุมภาพนัธ์ เกิดปัญหาการลืมขนัแน่น BOLT& NUT และลืมติดช้ินส่วนเล็กๆท่ี

เคร่ืองยนตเ์ป็นจ านวน 18 คร้ังคิดเป็นมูลค่าความเสียหายไม่เกิน 50,000 บาท 

 - ปัญหาเกิดอุบติัเหตุท าใหต้อ้งหยดุการท างาน เน่ืองจากความบกพร่องและความประมาท

เลินเล่อในตวัพนกังานท าให้เกิดอุบติัเหตุ ท าใหส้ายการผลิตตอ้งหยดุชะงกั จากสถิติท่ีท าการบนัทึก

ไวต้ั้งแต่เร่ิมสหกิจศึกษาจากวนัท่ี 28ตุลาคม-13กุมภาพนัธ์ ไดมี้การเกิดอุบติัเหตุและสายการผลิตมี

การหยดุชะงกัจ านวน 4คร้ังคิดเป็นมูลค่าความเสียหายจากอุบติัเหตุทั้ง 4คร้ังไม่เกิน 200,000บาท

และมูลค่าท่ีท าใหส้ายการผลิตหยดุชะงกัไม่เกิน 50,000บาท 

 - ปัญหาการท างานในสายการผลิตไม่สมดุล จากกลุ่มตวัอยา่งท่ีท าการศึกษาไดเ้วลาการ

ท างานแต่ละสถานีดงัภาพท่ี 3.4 จะเห็นไดว้า่เวลารวมการท างานเท่ากบั 1032.99วนิาที แต่มีค่าของ 

Takt Time อยูท่ี่ 60วนิาที จ  านวนคนท่ีจ าเป็นจะเท่ากบั 1032.99/60 =17.22หรือ 18คน แต่มีการใช้

คนเกินจากปัญหาความสมดุลอยู ่9คน คิดเป็นมูลค่า 10,000บาท/คน/เดือน (ไม่รวมสวสัดิการ) 

 

ภาพที ่3.4 กราฟแสดงเวลาแต่ละสถาน ี
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  3.2.2.2 พาเรโต (Pareto) 

   น ากราฟพาเรโตมาใชเ้พื่อท าการเลือกปัญหา จากหวัขอ้ปัญหาท่ีเลือกมา

โดยเรียงล าดบัตามความส าคญัของปัญหาไดด้งัน้ี 

ตารางที ่3.2ตารางแสดงมูลค่าความเสียหายเรียงล าดบัจากมากไปหาน้อย

 

หมายเหตุ: มูลค่าความเสียหายจากความไม่สมดุลค านวณจากวนัที ่28ตุลาคม-13กมุภาพนัธ์จ านวน 9คน 

 

ภาพที ่3.5 กราฟพาเรโตแสดงล าดบัความส าคญัของปัญหา 

 

 จากกราฟพาเรโตจะเห็นวา่มูลค่าความเสียหายท่ีเกิดจากความไม่สมดุลในสายการผลิตมี

มูลค่าความเสียหายกวา่ปัญหาอ่ืน จึงไดท้  าการเลือกปัญหาความไม่สมดุลน้ีมาท าการปรับปรุง 
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  3.2.2.3 Why-Why Analysis 

   จากปัญหาท่ีท าการเลือกมา นั้นเป็นผลลพัธ์ของปัญหาท่ีแสดงออกมาใน

รูปของความสูญเปล่า แต่การจะแกไ้ขปัญหานั้นจ าเป็นตอ้งแกท่ี้ตน้ตอหรือสาเหตุท่ีแทจ้ริง ท่ีท าให้

เกิดผลลพัธ์ของปัญหาหรือสภาพปัญหาท่ีเห็นจากผวิหนา้ จึงไดน้ าหลกัการ Why-Why Analysis มา

เพื่อวเิคราะห์หาตน้ตอหรือสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา 

 

ภาพที ่3.6 Why-Why Analysis ของสภาพปัญหา 

 จากการวเิคราะห์สภาพปัญหาโดยการใชห้ลกัการ Why-Why Analysis ท าใหเ้ห็นถึงสาเหตุ

ท่ีแทจ้ริงคือจ านวนหรือภาระงานท่ีแต่ละสถานีไดรั้บมอบหมายนั้นไม่สมดุลหรือไม่เท่ากนั จึงท าให้

เกิดความสูญเปล่าในสายการผลิต 
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 3.2.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

  เม่ือทราบถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาแลว้ จึงลงมือท าการรวบรวมขอ้มูลเพื่อมา

ท าการวเิคราะห์และแกไ้ข โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลจะแบ่งเป็น 2Step เพื่อการท าความเขา้ใจอยา่ง

เป็นล าดบัขั้นตอน และสะดวกในการเรียบเรียงหรืออธิบายใหผู้อ่ื้นเขา้ใจดว้ย 

   Step 1 การจบัเวลาการท างานของแต่ละสถานีงาน เป็นการจบัเวลาขั้นตน้
ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นถึงภาพรวมการท างานและการไหลของงานอยา่งคร่าวๆ 
   Step 2 การจบัเวลาแยกการท างานแต่ละสถานี เป็นการจบัเวลาการท างาน
อยา่งละเอียดถึงขั้นตอนการท างาน วา่พนกังานก าลงัท าอะไร และก าลงัใชอุ้ปกรณ์อะไร และเพื่อ
ติดตั้งช้ินส่วนท่ีเรียกวา่อะไร ท าใหม้องเห็นการเคล่ือนไหวท่ีจ าเป็นและไม่จ  าเป็นของงานนั้นๆ และ
ล าดบัความส าคญัของเน้ืองานท่ีสามารถน าไปใหส้ถานีอ่ืนท าแทนไดห้รือไม่  
  
  การเก็บรวบรวมขอ้มูลคร้ังน้ีจึงไม่ไดเ้ป็นเพียงแค่การหาขอ้มูล แต่มีการเรียนรู้และ
ท าความเขา้ใจของการท างานมากข้ึน ท าใหเ้ห็นถึงรูปแบบของปัญหาและแนวทางในการแกไ้ข 

 

ตารางที ่3.3 ตารางแสดงตวัอย่างเวลาการท างานของสถานีที ่1 ทั้ง Step 1 และ 2 

 
 
 ท าการเก็บขอ้มูลตามตวัอยา่งขา้งตน้จนครบกลุ่มตวัอยา่งท่ีท าการศึกษา และเร่ิมด าเนินการ
ปรับปรุงแกไ้ข 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน 

 หลงัจากการเก็บขอ้มูลครบถว้น จึงท าการปรับปรุงแกไ้ขโดยมีขั้นตอนตามหลกั PDCA 

โดยจดัท าเป็น Flow Chart แสดงถึงขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

ภาพที ่3.7 Flow Chart แสดงขั้นตอนการด าเนนิงาน 

3.4 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 จากตวัอยา่งตามตารางท่ี 3.3 แสดงถึงเวลาการท างานของสถานีท่ี1 ท่ีท าการจบัเวลาของ

กลุ่มตวัอยา่งมา ไดน้ ามาท าการวิเคราะห์ถึงความถูกตอ้งของขอ้มูลเวลาก่อนน าไปปรับปรุงแกไ้ข 

จะเห็นไดว้า่เวลาท่ีจบัมาไดแ้ต่ละขั้นตอนการท างาน เช่นเวลาการท างานของขั้นตอนท่ี1 คือ10.18, 

10.60 และ10.69 มีค่าความห่างของเวลาในการจบัแต่ละคร้ังไม่ต่างกนัมากจึงไม่ถือเป็นค่า ERROR 

จึงน าเวลานั้นมาใชเ้ป็นขอ้มูลในการวเิคราะห์ได ้

 



บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

 จากการรวบรวมขอ้มูลและวางแผนการด าเนินงานเสร็จส้ิน จึงเร่ิมปฏิบติัตาม Flow Chart 

การด าเนินงานท่ีไดเ้ตรียมไว ้

 4.1.1 น าเวลาหรือขอ้มูลท่ีไดม้าท าการปรับปรุงโยกยา้ยงานเพื่อให้เกิดสมดุล 

  หลงัการวเิคราะห์ความถูกตอ้งของขอ้มูล(เวลาการท างาน) จึงน าขอ้มูลท่ีไดม้าท า

การปรับปรุงแกไ้ขเพื่อใหเ้กิดความสมดุล และลดความสูญเปล่าลง 

 

ภาพที ่4.1 กราฟแสดงเวลาก่อนการปรับปรุง 

 จากกราฟจะเห็นวา่แบ่งไวเ้ป็นสามสี สีน ้าเงินคือส่วนของ Main Line สีเหลืองและสีเขียว 

คือส่วนของ Sub Line ดู Lay Out ประกอบภาพท่ี 3.1 และ3.2 

 แต่ละสายการผลิต Main Line, Sub Line1 และ Sub Line2 จะมีค่า Balance Delay อยูท่ี่ 

21.71%, 19.38% และ 29.54% ตามล าดบั 
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  4.1.1.1 การยบุรวมสถานีท่ี 8 และ 10 

   จากการสังเกตการณ์ท างานจากหนา้งานจริง จึงเห็นวา่การท างานของสอง

สถานีสามารถยบุรวมกนัได ้โดยการก าหนดการท างานใหเ้ป็นมาตรฐาน 

 

ภาพที ่4.2 กราฟแสดงเวลาของส่วนทีท่ าการย้าย 

 การท างานของสถานีท่ี 8 คือการประกอบชุด CRANK SHAFT และส่งเขา้ Main Line ไป

ประกอบกบั CYLINDER HEAD ในการประกอบชุด CRANK SHAFTจะประกอบท่ีละสองชุด แต่

การดึงเขา้ Main Line ถูกน าไปใชที้ละหน่ึงชุด 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.3 ภาพการประกอบชุด CRANK SHAFT ST8 
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 ส่วนการท างานของสถานีท่ี 10 จะเป็นการเดินไปช่วยประกอบ Past เล็กๆของ Main Line

โดยท าการประกอบ Past ทิ้งไวเ้ป็น Lot จึงท าให ้Main Line สามารถน าไปประกอบไดเ้ลยโดยไม่

ตอ้งประกอบเพิ่มในส่วนของ Past ท าใหใ้นส่วนของ Main Line ท างานสะดวกข้ึน 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.4 ภาพแสดงตวัอย่างการ Sub Past ของ ST10 

 จึงท าการจดัล าดบัการท างานใหเ้ป็นมาตรฐาน เพื่อใหท้ั้งสองสถานีท าไดด้ว้ยพนกังานหน่ึง

คน และสายการผลิตไม่ติดขดัเน่ืองจากสถานีน้ี 

ตารางที ่4.1 เวลาการท างานต่อจ านวนงานของสถานีที ่8 และ 10 

 

 

ตารางที ่4.2 มาตรฐานการท างานก่อนและหลงัปรับปรุงจาก 2 คนเหลอื 1 คน 
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  4.1.1.2 การ BALANCE งานของกลุ่ม2 

   ในส่วนของกลุ่มท่ี 2 ตาม Lay Out ภาพท่ี 3.2 ทั้งในส่วนของ Main Line 

และ Sub Line ไดท้  าการโยกยา้ยงานเพื่อใหแ้ต่ละสถานีงานใชแ้รงงานคนไดคุ้ม้ค่า และเกิดความ

สมดุลมากข้ึน  

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.5 ภาพแสดงการโยกย้ายงาน 

 4.1.2 อธิบายถึงงานท่ีท าการปรับปรุงใหบุ้คคลท่ีเก่ียวขอ้ง 

  ในการโยกยา้ยงานท่ีท าอยูเ่ดิม ใหเ้ปล่ียนใหม่ตอ้งศึกษาถึงความเป็นไปไดใ้นเร่ือง

ของขอ้จ ากดัต่างๆ ทั้งในเร่ืองของสถานท่ีวา่สามารถน างานน้ีไปปฏิบติัในสถานท่ีนั้น หรือน างาน

ในสถานท่ีนั้นออกมาปฏิบติัท่ีอ่ืนไดห้รือไม่ เพราะอาจจะกระทบถึงปัญหาคุณภาพ นอกจากนั้นยงั

ตอ้งท าความเขา้ใจของล าดบัขั้นตอนการท างาน วา่งานท่ีโยกยา้ยนั้นสามารถน าไปปฏิบติัก่อนหนา้

หรือน าไปปฏิบติัทีหลงั ของขั้นตอนอ่ืนๆไดห้รือไม่ จึงจ าเป็นท าการประชุมเพื่อปรึกษาพดูคุยถึง

การปรับปรุงโยกยา้ยงานในคร้ังน้ี วา่สามารถท าไดห้รือไม่ 

  นอกจากขอ้จ ากดัทางดา้นวศิวกรรมแลว้ ยงัมีเร่ืองของการจดัการบุคลากร(Human 

Resources) เขา้มาเก่ียวขอ้งดว้ยในเร่ืองของจิตวทิยา ท่ีจะใชใ้นการพดูคุยส่ือสารใหพ้นกังานเขา้ใจ

ถึงการปรับปรุงในคร้ังน้ี เพราะการปรับปรุงอาจท าใหบ้างคนมีภาระงานเพิ่มข้ึน และในบางคน

อาจจะไม่มีภาระงานใหท้ าอีกต่อไป 
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 4.1.3 แจกจ่ายหนา้ท่ีความรับผดิชอบของงานท่ีท าการปรับปรุงเพื่อติดตามผล 

  เม่ือศึกษาถึงความเป็นไปไดข้องขอ้จ ากดัทางวศิวกรรมแลว้ ก็จะเขา้สู่ขั้นตอน DO 

ในหลกั PDCA แต่ในการลงมือปฏิบติัตอ้งมีการเฝ้าสังเกตและวดัค่า(เวลา)วา่เกิดปัญหาหรือติดขดั

อะไรหรือไม่ จึงจ าเป็นตอ้งแบ่งหนา้ท่ีความรับผดิชอบของบุคคลท่ีเก่ียวขอ้งใหช้ดัเจน วา่ใครท า

อะไร ท่ีสถานีไหนและตอ้งตรวจวดัค่าอะไรกลบัมาบา้ง เพื่อความสะดวกรวดเร็วและเป็นระเบียบ

แบบแผนในการด าเนินงาน 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 หลงัจากลงมือปฏิบติัและเฝ้าติดตามและบนัทึกผลอยา่งใกลชิ้ด จึงน าผลท่ีไดม้าวเิคราะห์วา่

เกิดปัญหาหรือไม่ 

 4.2.1 ปัญหาจากการยบุรวมสถานีท่ี 8 และ 10 

 - ระบบการจดัส่ง PALLET CRANK SHAFT เป็นกระบอกสูบดนั PALLET ตวัสุดทา้ย
แลว้ให้ PALLET ดนั PALLET ไปเป็นทอดๆจนถึงสถานีปลายทาง จึงจ าเป็นตอ้งมีช้ินงานอยูเ่ต็ม
สายการผลิต แต่เม่ือปรับปรุง ช้ินงานท่ีค้างในสายการผลิตจะลดลง ท าให้เกิดช่องว่างระหว่าง 
PALLET จึงเกิดปัญหาในการส่ง PALLET CRANK SHAFT ไปยงัสถานีต่อไป 
 

 
 

ภาพที ่4.6 ปัญหาการจดัส่ง PALLET CRANK SHAFT 
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 - การจดัส่ง PALLET เปล่ากลบัมาท่ีสถานี สภาพรางไหลของ PALLET มีการช ารุด ปกติ
จะไหลมาท่ีละ 1 PALLET แต่จากการปรับปรุงท าให้พนกังานประจ าสถานีไปปฏิบติังานท่ีสถานี
อ่ืนดว้ย ท าให ้PALLET เปล่าท่ีส่งกลบัมามีมากกวา่ 1 ท าใหเ้กิดการกระแทกกนัตกรางและซ้อนทบั
กนั จึงเสียเวลาในการจดัระเบียบ PALLET ท่ีตกรางและท่ีซอ้นกนั 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.7 ปัญหาสภาพรางเก่าท าให้ PALLET เปล่าตกราง 

 
 - ปล่อย GEAR ท่ีเตาอุ่นเพื่อน ามาประกอบกบั CRANK SHAFT ไวน้านเกินเน่ืองจากไป
ท างานท่ีสถานีอ่ืน ท าให้ร้อนและจบัไม่ได ้
 

 
 

ภาพที ่4.8 เตาอุ่น GEAR CRANK SHAFT 
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4.3 เปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดหมายการจัดท าโครงงาน 
 จากการวดัขอ้มูลถึงค่า Balance Delay ของสายการผลิตในกลุ่มท่ีศึกษามีค่าอยูท่ี่ 

 

 

 
 หลงัการปรับปรุงแกไ้ขค่า Balance Delay ของสายการผลิตในกลุ่มท่ีศึกษาอยูท่ี่ 
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 เวลาการท างานแต่ละสถานีก่อนและหลงัปรับปรุงแสดงใหเ้ห็นถึงความสูญเปล่าของการ
รองานและความสมดุลของสายการผลิต 

 
รูปที ่4.9 กราฟแสดงเวลาการท างานแต่ละสถานีก่อนการปรับปรุง 

 

 
รูปที ่4.10 กราฟแสดงเวลาการท างานแต่ละสถานีหลงัการปรับปรุง 

  
 หลงัการปรับปรุงจะเห็นไดว้า่นอกจากค่า Balance Delay แลว้ จ านวนคนในสายการผลิตก็
ลดลงดว้ยจาก 27คนลดลงเหลือ 23 คน 

 



บทที ่5 

5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

 จากการปรับปรุงแก้ไขการท างาน เพื่อลดความสูญเปล่าจากการรองาน ได้ผลการ

ด าเนินงานหลงัการปรับปรุงมาเปรียบเทียบกบัสภาพก่อนการปรับปรุงแกไ้ข 

 

รูปภาพที ่5.1 กราฟแสดงค่า Balance Delay ก่อนและหลงัปรับปรุง 

 นอกจากค่า Balance Delay ท่ีลดลงแลว้จ านวนคนงานท่ีเกิดจากความสูญเปล่ายงัลดลงดว้ย

เป็นจ านวน 4 คน 
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5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 จากผลการวิเคราะห์ขอ้มูลของบทท่ี 4 ไดเ้กิดปัญหาจากการปรับปรุงและมีแนวทางการ
แกไ้ขดงัน้ี 
  - เปล่ียนระบบรางการส่ง Part เป็นระบบ Automatic เพื่อให้ Part ไหลไปยงัสถานี 
ปลายทางได ้และไหลกลบัมาไดโ้ดยไม่ติดขดั 
  -เบาอุณหภูมิเตาในการอุ่น GEAR CRANK SHAFT ลง เพื่อเวลาปล่อยทิ้งไวน้าน
จะไม่เกิดปัญหาร้อนเกินจนจบัไม่ได ้
 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 นอกจากปัญหาเร่ืองความสูญเปล่าของสายการผลิตแล้ว ยงัมีปัญหาเร่ืองคุณภาพท่ีเป็น
ปัญหาใหญ่เช่นกนั อนัเกิดวธีิการท างานของพนกังานท่ีไม่ใส่ใจถึงเร่ืองคุณภาพในสถานีปฏิบติังาน
ของตน จึงอยากใหท้างบริษทัเสริมสร้างบรรยากาศการท างานแบบ MONOZUKURI 
 นิยามของ MONOZUKURI เป็นการออกแบบกระบวนการผลิตจากตน้น ้ าถึงปลายน ้ า เพื่อ

ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้  โดยมีส่ิงส าคญัท่ีอยู่เบ้ืองหลงัภาคปฏิบติั คือ    ทักษะ    จิต

วญิญาณ ความกระตือรือร้น และด้วยความภูมิใจ มุ่งท่ีการพฒันาเพื่อท าส่ิงท่ีดีท่ีสุด ดว้ยปรัชญาของ

ญ่ีปุ่น  และยงัรวมไปถึงการบูรณาการของความรู้ด้าน  วิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี ทักษะและ

ประสบการณ์ เนน้การสร้างของและการสร้างคน (Monosotsukuri and Hitotsukuri)  

 วฒันธรรมท่ีเนน้การสร้างของและการสร้างคน (Monosotsukuri and Hitotsukuri ) การฝึก

ให้คนมีจิตส านึกในเร่ืองคุณภาพ ให้เขา้ใจในการผลิตแบบโมโนซูคูริ เน้นสถานท่ีจริง-ของจริง 

ปัญหาหนา้งาน ฝึกให้มีทกัษะหลากหลาย ฝึกให้มีใจรัก ตั้งใจ ทุ่มเทใจในการผลิตและสร้างสรรค์

ผลิตภณัฑ ์เพื่อใหไ้ดผ้ลิตภณัฑท่ี์ดีท่ีสุด พฒันาสินคา้ท่ียอดเยีย่มท่ีสุด  
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ระดบัอุดมศึกษา  คณะ บริหารธุรกิจ สาขา การจดัการอุตสาหกรรม พ.ศ. 2553 

   สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 

ทุนกำรศึกษำ  -ไม่มี- 

ประวตัิกำรฝึกอบรม ระบบบริหารคุณภาพ ISO Internal Audit 

ผลงำนทีไ่ด้รับกำรตีพมิพ์ -ไม่มี- 
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